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บทคัดย຋อ 

ปริญญานิพนธ์ฉบับนีๅ วัตถุประสงค์฼พืไอปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิต ฽ละลักษณะการ
ท างาน ฼พืไอลดของ฼สีย฿นกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ด้วยการทวนสอบมาตรการทีไมีการ
บังคับ฿ช้฽ล้ว ฽ละปรับปรุงมาตรการ฿ห้ดีขึๅนพร้อมทัๅงจัดท าวิธีการปฏิบัติทีไ฼ป็นมาตรฐาน฿นการท างาน 
฾ดยน าหลักการ฼ครืไองมือคุณภาพ ็ ชนิด (7 QC Tools) มา฿ช้วิ฼คราะห์หาปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย 
฿ช้ทฤษฎีระบบปງองกันความผิดพลาด ิPoka Yokeี ฼พืไอปງองกันการ฼กิดความผิดพลาดทีไท า฿ห้฼กิด
ของ฼สีย รวมทัๅง฿ช้หลักการของการควบคุมการมอง฼หใน ิVisual Controlี ฼พืไอ฿ห้ง຋ายต຋อการมอง฼หใน 
฽ละมีลักษณะ฿นการท างานทีไ฼ป็นมาตรฐาน฼ดียวกัน 

จากการ฼กใบรวบรวมข้อมูลจากยอดผลิต ฽ละยอดของของ฼สียของหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง 
ใ รุ຋น  พบว຋า ปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียมากทีไสุด 3 ปัญหาหลัก ประกอบด้วย การ฼ยใบคิๅวบนตก การ
฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฽ละการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย พร้อมทัๅงทวนสอบมาตรการทีไมีการบังคับ฿ช้฽ล้ว฿น
กระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ซึไงพนักงานเม຋มีการปฏิบัติตามมาตรการอย຋างต຋อ฼นืไอง ฽ละ
ปัญหาทีไ฼กิดจากการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ยังเม຋มีมาตรการ฽ก้เขปัญหามาบังคับ฿ช้ จากนัๅนน าปัญหาหลักทัๅง 
ใ นีๅมาวิ฼คราะห์หาสา฼หตุทีไ฼ป็นเปเด้ ด้วยการสอบถามจากพนักงาน฼ยใบหมวกคลุมผม ฼พืไอหา
฽นวทาง฿นการ฽ก้เขปรับปรุงสา฼หตุของปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย จึงเด้ก าหนดมาตรการ 3 มาตรการ 
฽ละวิธีการปฏิบัติ฿นการท างาน ฼พืไอ฿ห้พนักงานมีความ฼ข้า฿จวิธีการท างานอย຋างถูกต้อง 
ผลทีไเด้จากการน ามาตรการ฿นการ฽ก้เขปัญหา 3 ปัญหา ฽ละวิธีการปฏิบัติ฿นหมวกคลุมผมพนักงาน
ทัๅง ใ รุ຋น ท า฿ห้ร้อยละของยอดของ฼สีย฼ฉลีไย฼พิไมขึๅนคิด฼ป็นร้อยละ 34 ฽ละความพึงพอ฿จของ
พนักงาน฿นการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานคิด฼ป็นร้อยละ 85.75  
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Abstract 

 This project is aimed to reduce percentage of waste from worker cap restraint 

production by reviewing the existing measures, improving measures and identifying 

the standard practices by using the concept of 7 QC tools to analyze the causes of 

waste, using the Poka Yoke theory to prevent the error that causes waste, and using 

the concept of Visual Control to create mutual understanding of the standard 

practices. 

 The data from production volumes and waste quantity of the worker cap 

restraint production in 3 lots showed that most problems were incomplete seam, 

puckered seam, and uneven stitch. The existing measures were found not 

continuously followed and there’s no measure for preventing the cause of puckered 
seam. The author analyzed the possible causes of the most problems found in this 

case by asking the sewing staff in order to find best solutions for the problems. 

Therefore, three measures and standard practices were set up to create mutual 

understanding among staff on how to work effectively. 

 The results after implementation of the three measures and standard 

practices in 3 batches of staff showed that the average waste increase 34 percent 

and staff’s satisfaction towards improving quality of worker cap restraint production 
were 85.75 percent.  
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กิตติกรรมประกาศ 
 

ปริญญานิพนธ์ฉบับนีๅ ส า฼รใจลุล຋วงตาม฼ปງาหมาย ฼นืไองจากเด้รับความช຋วย฼หลือจากผู้มี
พระคุณหลายท຋าน ฾ดย฼ฉพาะ อาจารย์วิสาข์ ฼จ຋าสกุล ทีไปรึกษา฿นการท าปริญญานิพนธ์ ทีไ ฼สียสละ
฼วลาส຋วนตัว ฼พืไอ฿ห้ค าปรึกษา ฽นะน า฽นวทาง วิธีการ฽ก้ปัญหา การติดต຋อประสานงานกับพนักงาน
฿น฾รงงาน คอยติดตามการด า฼นินงานอย຋างต຋อ฼นืไอง รวมถึงชีๅ฽นวทางการ฿ช้ชีวิต ฼พืไอเด้น าเปปรับ฿ช้
฿นการท างานร຋วมกับผู้อืไน อีกทัๅงยัง฿ห้ความช຋วย฼หลือด้านค຋า฿ช้จ຋ายด้านการ฼ดินทาง ค຋าอาหาร ฽ละ
คอยอบรมดู฽ล฼ป็นอย຋างดี฼สมอมา ตลอดจนคณะอาจารย์ประจ าภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
มหาวิทยาลัยน฼รศวรทุกท຋าน ทีไเด้฿ห้ความรู้มากมายตัๅง฽ต຋ชัๅนป຃ทีไ 1 ถึง ชัๅนป຃ทีไ 4 ทีไ฼ป็นประ฾ยชน์ ฼พืไอ
น ามาปรับ฿ช้฿นการด า฼นิน฾ครงงานครัๅงนีๅ 

ขอบพระคุณ ฾รงงานตัด฼ยใบ฼สืๅอผ้ากรณีศึกษาทีไเด้฿ห้ความอนุ฼คราะห์ ฽ละความร຋วมมือ฿น
การ฼กใบข้อมูลทีไ฼ป็นประ฾ยชน์ของปริญญานิพนธ์ฉบับนีๅ฼ป็นอย຋างดี 

สุดท้ายนีๅผู้ด า฼นิน฾ครงงานระลึกอยู຋฼สมอว຋า หากเม຋มีก าลัง฿จทีไดี ความรัก ความ฼ข้า฿จจาก
ผู้คนรอบข้าง ปริญญานิพนธ์ฉบับนีๅ จะเม຋สามารถ฼สรใจสมบูรณ์เด้ จึง฿คร຋ขอขอบพระคุณ บิดา มารดา 
ทีไสนับสนุนด้านการศึกษา อบรมสัไงสอน฿ห้฼ป็นคนทีไมีคุณภาพ฽ละ฼ติบ฾ตมาอย຋างดี รวมทัๅงขอบ฿จ
฼พืไอนโ ทีไอยู຋฼คียงข้างกันมา คอยช຋วย฼หลือกัน฽ละกันอย຋าง฼ตใมทีไตลอดจนการด า฼นิน฾ครงงานส า฼รใจ
การศึกษา 
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บททีไ 1 

บทน า 
 

1.1 ความ฼ป็นมา฽ละความส าคัญของ฾ครงงาน 

      บริษัทกรณีศึกษา ฼ป็น฾รงงานตัด฼ยใบผ้าทีไมีการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน จากการศึกษาปัญหา
พบว຋า฿นสายการผลิตของหมวกรุ຋น CHKA รุ຋น CH4N ฽ละรุ຋น CHWS ฾ดยทัๅง ใ รุ຋นนีๅมีการสัไงผลิตบ຋อย
ทีไสุด฽ละผลิตทีละมากโ จึงท า฿ห้฼กิดของ฼สียมาก จากการศึกษาสภาพปัญหา฿นกระบวนการผลิต
หมวกคลุมผมพนักงานทัๅง 3 รุ຋น พบปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียอยู຋ 3 ปัญหาหลัก ประกอบด้วย การ
฼ยใบคิๅวบนตก การ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฽ละการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย ซึไงปัญหาทีไกล຋าวมานัๅน ท า฿ห้฼กิดของ
฼สียจ านวนมาก ถึง฽ม้ว຋าจะคิด฼ป็นร้อยละของจ านวนของ฼สีย฽ล้ว อาจจะ฼ลใกน้อย฽ต຋มีผลท า฿ห้
คุณภาพของกระบวนการผลิตลดลง ฽ละน฾ยบายของผู้ประกอบการต้องการลดของ฼สีย฿ห้฼ป็นศูนย์ 
      ดังนัๅน ผู้ด า฼นิน฾ครงงานจึงมอง฼หในปัญหา฿นส຋วนของการ฼กิดของ฼สียของสินค้า จึงเด้฼กใบ
รวบรวมข้อมูลมาวิ฼คราะห์฽ละหา฽นวทางการ฽ก้เขปัญหา ฼พืไอปรับปรุงคุณภาพ฽ละลดของ฼สีย฿น
กระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของ฾ครงงาน 

 ฼พืไอลดของ฼สีย฿นกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ฾ดยการปรับปรุงคุณภาพ
กระบวนการผลิต ฽ละลักษณะการท างาน 

 

1.3 ฼กณฑ์ชีๅวัดผลงาน (Output) 

      มีมาตรการ฽ละระ฼บียบปฏิบัติทีไ฼ป็นมาตรฐาน฿นการผลิต฼พืไอลดของ฼สีย 

 

1.4 ฼กณฑ์ชีๅวัดผลความส า฼รใจ (Outcomes) 

     1.4.1 สามารถลดของ฼สียเม຋ตไ ากว຋าร้อยละ 5 
     1.4.2 ความพึงพอ฿จของพนักงาน฽ละหัวหน้างานทีไอยู຋฿นสายการผลิตนีๅมีเม຋ตไ ากว຋าร้อยละ 80 
 

1.5 ขอบ฼ขตของ฾ครงงาน 

      ศึกษา฼พืไอปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิต฼ฉพาะหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง 3 รุ຋นประกอบด้วย
รุ຋น CHKA รุ຋น CH4N ฽ละรุ຋น CHWS  
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1.6 สถานทีไ฿ชຌ฿นการด า฼นิน฾ครงงาน  

      1.6.1 ฾รงงานตัด฼ยใบผ้า จังหวัดพิษณุ฾ลก 

      1.6.2 ส านักหอสมุด  มหาวิทยาลัยน฼รศวร 

      1.6.3 คณะวิศวกรรมศาสตร์  มหาวิทยาลัยน฼รศวร 

 

1.7 ระยะ฼วลาด า฼นินการ฾ครงงาน 

      ตัๅง฽ต຋฼ดือนสิงหาคม พ.ศ. 2560 ถึง฼ดือน฼มษายน พ.ศ. 2561 

 

1.8 ขัๅนตอน฽ละ฽ผนการด า฼นิน฾ครงงาน 

 

ตารางทีไ 1.1 ขัๅนตอน฽ละ฽ผนการด า฼นิน฾ครงงาน 

ล าดับ การด า฼นิน฾ครงงาน 
ช຋วง฼วลา 

ส.ค
. 

ก.ย
. 

ต.ค
. 

พ.
ย. ธ.ค
. 

ม.ค
. 

ก.พ
. 

มี.ค
. 

฼ม.
ย. 

1.8.1 

การศึกษางานวิจัยทีไ
฼กีไยวข้องุ สภาพปัญหา
฽ละ฼กใบรวบรวมข้อมูล  

         

1.8.2 การวิ฼คราะห์ข้อมูล          

1.8.3 

การวิ฼คราะห์ประ฼ดใน
ปัญหา หาสา฼หตุของ
ปัญหา฽ละก าหนด
มาตรการ฿นการปรับปรุง 

         

1.8.4 
การน า฼สนอมาตรการ฿น
การปรับปรุง 

         

1.8.5 
การด า฼นินการปรับปรุง
ติดตามผล 

         

1.8.6 
การประ฼มิน฽ละติดตาม
ผล 

         

1.8.7 สรุปการด า฼นิน฾ครงงาน          

 

 



  

 

บททีไ 2 

หลักการ฽ละทฤษฎ฼ีบืๅองตຌน 

 
การด า฼นินการ฾ครงงาน฼รืไอง การปรับปรุงคุณภาพหมวกคลุมผมพนักงาน ประกอบด้วยหลักการ

฽ละทฤษฎีทีไ ฼กีไยวข้อง ฽บ຋งออก฼ป็น 6 หั วข้อเด้  ดังนีๅ  ทฤษฎีระบบปງองกันความผิดพลาด  
(Poka Yoke) ฼ครืไองมือควบคุมคุณภาพ ็ ชนิด ิ็ QC Toolี ดัชนีชีๅวัดความส า฼รใจ ิKPI) หลักการ
ควบคุมด้วยการมอง฼หใน ิVisual Control) หลักการวงจร฼ดมิไง ิDeming Cycle) ฽ละ฽ผนภูมิ
กระบวนการท างาน รวมถึงงานวิจัยทีไ฼กีไยวข้อง มีรายละ฼อียดดังนีๅ 
 

2.1 ทฤษฎีระบบป้องกันความผิดพลาด (Poka Yoke)   

.ระบบปງองกันความผิดพลาด (Poka Yoke) คือ ระบบปງองกันความผิดพลาดทีไ฼กิดขึๅน฾ดยเม຋เด้
ตัๅง฿จ ประมาท฼ลิน฼ล຋อ ฽ละความพลัๅง฼ผลอ ซึไงระบบปງองกันความผิดพลาดนีๅ฼กิดจากการผสมค า
ระหว຋างค าว຋า ฾พคา (Poka) ฽ละ฾ย฼กะ (Yoke) ทีไมาจากภาษาญีไปุຆน ฾ดยค าว຋า ฾พคา (Poke) หมายถึง 
ความผิดพลาดทีไ฼กิดจากการกระท าทีไประมาท฼ลิน฼ล຋อ ฽ละค าว຋า ฾ย฼กะ (Yoke) หมายถึง การปງองกัน
เม຋฿ห้฼กิดความผิดพลาดทีไ฼กิดขึๅนจากความประมาท฼ลิน฼ล຋อ ซึไงระบบปງองกันความผิดพลาด (Poka 

Yoke) ฼ป็น฼ทคนิคทีไช຋วย฿นการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต ฿ห้มีการท างานทีไถูกต้องก຋อนทีไ
จะส຋งต຋อเปยังกระบวนการถัดเป 

 

 2.1.1 การควบคุมกระบวนการของระบบป้องกันความผิดพลาด ิPoka Yoke) 

 ระบบปງองกันความผิดพลาด ิPoka Yokeี ฿ช้ควบคุมกระบวนการผลิต฼พืไอปງองกันของ
฼สียด้วย฽นวทางอย຋าง฿ดอย຋างหนึไง฿นสองอย຋างนีๅ 
 2.1.1.1 ระบบการควบคุม ฼ป็นระบบทีไควบคุมหรือปງองกันกระบวนการผลิต เม຋฿ห้฼กิด
ของ฼สีย฽ละความผิดพลาดของชิๅนงาน หากตรวจพบว຋ามีความผิดปกติของชิๅนงาน ฼ครืไองจักรจะหยุด
การท างานทันที ซึไง฼ป็นวิธีทีไสามารถควบคุมการ฼กิดของ฼สียเด้อย຋างมีประสิทธิภาพ  ด้วยการ฿ช้สี฼ป็น
สัญลักษณ์ ฼พืไ อบอกประ฼ภทการ฿ช้งาน ฽ละปງองกันการ฼กิดความผิดพลาด฿นการ ฿ช้ งาน  
฽สดงดังรูปทีไ 2.1 

 2.1.1.2 ระบบการ฼ตือน ฼ป็นระบบทีไ฿ช้สัญญาณ฿นการ฼ตือน หากพบว຋า฿นกระบวนการ
ผลิต฼กิดความผิดปกติ ซึไงอาจจะก຋อ฿ห้ ฼กิดการผลิตของ฼สียออกมา วิธีนีๅจะ฿ช้การ฼ตือนด้วย
สัญญาณ฼สียง฼ตือนหรือสัญญาณเฟ฼ตือนกใเด้ ฽ต຋วิธีนีๅประสิทธิภาพจะน้อยลง฼มืไอสภาพการท างาน 

เม຋฼อืๅออ านวย 
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2.1.2 วิธีการ฿ชຌงานระบบป้องกันความผิดพลาด ิPoka Yoke) 

  วิธีการหลักโ ฿นการ฿ช้งานระบบปງองกันความผิดพลาด ิPoka Yoke) ซึไงสามารถน าเป฿ช้
กับระบบควบคุมหรือระบบ฼ตือนกใเด้ ซึไงกใมีวิธีการรับมือความผิดปกติต຋างกัน ฽ล้ว฽ต຋ผู้฿ช้จะพิจารณา
฼ลือกวิธีเป฿ช้ ประกอบด้วย 3 วิธี ดังนีๅ 
  2.1.2.1 วิธีการตรวจสอบสัมผัส ฼ป็นวิธีการตรวจสอบว຋าชิๅนงานมีการสัมผัสด้านกายภาพ 

หรือมีการถ຋าย฼ทพลังงานกับอุปกรณ์ทีไช຋วยดักจับความผิดพลาดหรือเม຋ มัก฿ช้งานกับชิๅนงานทีไ
ออก฽บบมารูปร຋างเม຋สมไ า฼สมอหรือเม຋฼รียบ ฼พราะการ฼ปลีไยน฽ปลงหรือ฽ก้เข฼พียง฼ลใกน้อย จะช຋วย฿ห้
ดักจับความผิดพลาดเด้ง຋ายขึๅน ฼ช຋น การ฿ช้จิๆกทีไมีขนาดพอดีกับชิๅนงาน จะมีวิธีการส຋งสัญญาณ฼ตือน
฼มืไอ฿ส຋ชิๅนงานผิดขนาดหรือมีรูปร຋างผิดปกติ ฼ป็นต้น 

  2.1.2.2 วิธีการ฼ทียบค຋าทีไก าหนดน าเป฿ช้ประ฾ยชน์฿นชิๅนงาน ทีไมีจ านวนชิๅนงานทีไ฽น຋นอน
ทีไต้องประกอบ หรือสถานีงานทีไมีกระบวนการท าซๅ าโ กัน฼ป็นจ านวนครัๅงทีไ฽น຋นอน หากเม຋฼ป็นเปตาม
จ านวนทีไก าหนดเว้ ชิๅนงานกใเม຋สามารถส຋งผ຋านเปสู຋สถานีงานต຋อเปเด้ 
  2.1.2.3 วิธีตรวจสอบขัๅนตอนการ฼คลืไอนเหว ท าหน้าทีไดักจับการ฼คลืไอนเหว หรือขัๅนตอน
กระบวนการ฼กิดขึๅน฿นช຋วง฼วลาทีไก าหนด หากเม຋มีการ฼คลืไอนเหว฼กิดขึๅนอย຋างทีไควรจะ฼ป็น ระบบ 

จะหยุดท างาน฽ละส຋งสัญญาณ฼ตือนทันที 
 

 
 

รูปทีไ 2.1 ฽สดงตัวอย຋างการ฿ช้ระบบปງองกันความผิดพลาด (Poka Yoke) กับสายเฟ฾ดยการ฽ยกสี       
            ฼พืไอปງองกันการผิดพลาด฿นการ฼สียบสายเฟ 

ทีไมา : https://www.plugthai.com/article/74/poka-yoke 

     

2.2 หลักการควบคุมดຌวยการมอง฼หใน ิVisual Control) 
  การควบคุมด้วยการมอง฼หใน ิVisual Control) ฼ป็น฼ป็น฼ทคนิคพืๅนฐาน฿นอุตสาหกรรม ทีไช຋วย 

฿นการ฼พิไมประสิทธิภาพ฿นการท างาน฿ห้ดียิไงขึๅน ซึไง฿ช้วิธีการควบคุมการมอง฼หใน฼พืไอ฼ป็น฽นวทาง
ปฏิบัติงาน ฽ละการท างาน฼ป็นเปอย຋างถูกต้อง การ฽สดงสัญลักษณ์ตามมาตรฐาน฼ทียบกับสถานะจริง 
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฿ห้สามารถระบุความบกพร຋องเด้ทันทีด้วยการมอง฼หใน ฿ห้มีความ฼ข้า฿จทีไชัด฼จน ฼ช຋น การสร้างกราฟ
฽สดงยอดผลิต ฼พืไอ฿ห้฼ข้า฿จเด้ง຋ายจาก฽ท຋งกราฟว຋า฼ดือนเหนมียอดผลิตสูงหรือตไ า ปງาย฼ตือนทีไก าหนด
ด้วยสีต຋างโ ฼พืไอบอกความหมายทีไ฽ฝงอยู຋ของ฽ต຋ละสีอย຋าง฼ป็นมาตรฐาน รวมเปถึงกระดานสัญลักษณ์ 
ภาพ ฽ละ฽ผนภาพ ฼ป็นต้น ฾ดยประ฼ภทของหลักการมอง฼หใน ิVisual Control) ประกอบเปด้วย 
ด้านการสืไอสาร ด้านความปลอดภัย ด้านคุณภาพ ด้านการติดตามผลการปฏิบัติงาน ฽ละด้านอืไนโ 
฼ช຋น ปງายบ຋งชีๅ ปງาย฾ฆษณา ฼ป็นต้น ฽สดงดังรูปทีไ 2.2 

 

 
 

รูปทีไ 2.2 ฽สดงตัวอย຋างการก าหนดรหัส฿นการจัด฼กใบทุกต า฽หน຋ง 
ทีไมา : https://www.plugthai.com/article/74/poka-yoke- 

 

 2.2.1 ดຌานการสืไอสาร  
การสืไอสาร ฼ป็นการ฿ช้สัญญาณเฟสีต຋างโ ผ຋านบอร์ด หรือ฼ครืไองส຋งสัญญาณ฽จ้ง฽บบอิ฼ลใกทรอนิกส์ 
฼พืไ อ ฿ห้ ท ราบ สถ าน ะภ าพ รวม เด้ ต ลอ ด ฼วล า  ฾ด ยส าม ารถม อง฼หใ น เด้ จ าก ระยะ เก ล 

ทีไสายตาระดับปกติ สามารถมอง฼หในเด้อย຋างชัด฼จน ฾ดยเม຋ต้อง฼ข้าเป฿นพืๅนทีไการท างาน ฼ช຋น การ
฽บ຋งสถานะ การท างานของ฼ครืไองจักรออก฼ป็น 3 สถานะ ด้วยการ฿ช้หลอดเฟ คือ ท างานปกติ฿ช้สี
฼ขียว หยุด฼นืไองจากมีปัญหา ิ฼ครืไองจักร฼สีย หรือซ຋อม฼ครืไองจักรี ฿ช้สี฽ดง ฽ละหยุดตามสภาพปกติ 
ิเม຋มีการผลิต หรือพักี ฿ช้สี฼หลือง ฼ป็นต้น ฽สดงดังรูปทีไ 2.3 
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รูปทีไ 2.3 ฽สดงตัวอย຋าง฽ผงหลอดเฟ฽สดงสถานะของ฼ครืไองจักรหลัก 

ทีไมา : (กฤชชัย อนรรฆมณี ฽ละ฼ชษฐพงษ์ สินธารา (2546). Visual Control พลังการสืไอสาร  
  ฼พิไมประสิทธิภาพองค์กร สถาบัน฼พิไมผลผลิต฽ห຋งชาติ) 

 

 2.2.2 ดຌานความปลอดภัย  

ด้านความปลอดภัยสามารถ฿ช้สัญลักษณ์ ฼พืไอ฿ห้พนักงานทีไก าลังท างานระมัดระวัง฼รืไองความปลอดภัย 
อุบัติ฼หตุทีไอาจ฼กิดขึๅนจากการท างานด้วยการ฿ช้สี หรือปງาย฼ตือนทีไ฼ป็นภาพ ฿ห้มีความชัด฼จน ฽ละ
฼ข้า฿จเด้ง຋ายตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม ิมอก.635ี ฾ดยมีการก าหนดมาตรฐานสี฽ละ
฼ครืไองหมาย ฼พืไอความปลอดภัย฾ดย฽บ຋ง฼ครืไองหมาย฽ละการ฿ช้สี ฽บ຋งออก฼ป็น 4 ลักษณะ ฽สดงดัง
รูปทีไ 2.4  

 
 

รูปทีไ 2.4 ฽สดงตัวอย຋างมาตรฐานสี฽ละ฼ครืไองหมาย฼พืไอความปลอดภัย 

ทีไมา ๊ ิกฤชชัย อนรรฆมณี ฽ละ฼ชษฐพงษ์ สินธารา ิ2546). Visual Control พลังการสืไอสาร  
 ฼พิไมประสิทธิภาพองค์กร สถาบัน฼พิไมผลผลิต฽ห຋งชาติี 
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 2.2.2.1 ฼ครืไองหมายห้าม฿ช้สี฽ดงคาด฿นวงกลม 

 โ.โ.โ.2 ฼ครืไองหมาย฼ตือน฿ช้สี฼หลืองหรือด า฿นสาม฼หลีไยม 

 โ.โ.โ.3 ฼ครืไองหมายบังคับ฿ช้นๅ า฼งิน฿นวงกลม 

  โ.โ.โ.4 ฼ครืไองหมายความปลอดภัย฿ช้฼ขียว฿นกรอบสีไ฼หลีไยม 

 นอกจากนีๅ ยังมีการ฿ช้บอร์ด฽สดงข้อมูลด้านความปลอดภัย ฼พืไอสร้างจิตส านึกด้านความ
ปลอดภัย฿ห้พนักงาน ฾ดยการ฽สดงสถิติการ฼กิดอุบัติ฼หตุ ฽ละ฼ปງาหมายด้านความปลอดภัยของ
องค์กร การ฼ลือกข้อมูลควร฼ลือกข้อมูลทีไมีความจ า฼ป็น หากมีข้อมูลบนบอร์ดมาก฼กินเป อาจเม຋฼ป็น
ประ฾ยชน์ต຋อพนักงาน ฽ละอาจท า฿ห้มอง฼หในข้อมูลทีไส าคัญเด้เม຋ชัด฼จน 

 

      2.2.3 ดຌานคุณภาพ  

ด้านคุณภาพ ฼ป็นการรายงานข้อมูลคุณภาพทีไตรวจพบจากฝຆายตรวจสอบคุณภาพ นับ฼ป็นข้อมูลทีไ
ส าคั ญ ทีไ พ นั ก งาน ฿น ส ายการผลิ ตจ า ฼ป็ น ต้ อ งท ราบ  ฼พืไ อช຋ วยดู ฽ลคุณ ภ าพ ฿ห้ ดี ยิไ งขึๅ น  
อาจมีการ฽สดงอัตราของ฼สีย ฽ละมูลค຋าของ฼สียด้วยรูป฽บบกราฟ ท า฿ห้พนักงาน฿นกระบวนการผลิต
ตระหนักถึงด้านปัญหาคุณภาพทีไ฼ผชิญอยู຋มากกว຋า ฽ละท า฿ห้฼หในว຋าสามารถลดของ฼สียเด้ ฽สดงดังรูป
ทีไ 2.5 

 

 
 

รูปทีไ 2.5 การ฽สดงอัตราของ฼สีย฽ละมูลค຋าของ฼สีย 

ทีไมา ๊ ิกฤชชัย อนรรฆมณี ฽ละ฼ชษฐพงษ์ สินธารา ิโ5ไๆี. Visual Control พลังการสืไอสาร  
  ฼พิไมประสิทธิภาพองค์กร สถาบัน฼พิไมผลผลิต฽ห຋งชาติี 
 

 ส าหรับปัญหาด้านการตรวจสอบของ฼สีย ทีไ฼กิดจากการก าหนดมาตรฐานคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ทีไเม຋ชัด฼จน เม຋มี฼กณฑ์฿นการตรวจสอบ อาจต้อง฿ช้วิธีการ฼ปรียบ฼ทียบของดี฽ละของ฼สีย
ด้วยการน าตัวอย຋างจริง หรือภาพถ຋ายมา฽สดง฿ห้พนักงาน฼หในภาพทีไชัด฼จน ฼พืไอ฿ห้ทุกคนสามารถ
ทราบถึงจุดบกพร຋องเด้ 
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 2.2.4 ดຌานการติดตามผลการปฏิบัติงาน  

ด้านการติดตามผลการปฏิบัติงาน ฼ป็นการบอกข้อมูลการท างานของพนักงาน฽ต຋ละ฽ผนกถึง฼ปງาหมาย 
฽ละความส า฼รใจ฿นงานทีไก าลังท าอยู຋ต้องอยู຋฿นรูป฽บบทีไ฼หใน ฼ข้า฿จเด้ง຋าย ฽ละเม຋ผิดพลาดเม຋ว຋าจะ฼ป็น
฿นรูป฼อกสาร บอร์ด หรือผ຋านจอคอมพิว฼ตอร์ นอกจากนีๅยังต้องรายงานผลการผลิตจริงทีไ฼กิดขึๅนด้วย 
฾ดยพนักงานควรจะ฼ป็นผู้บันทึก฼อง ฼พืไอสามารถ฼ปรียบ฼ทียบผลลัพธ์เด้ชัด฼จน ฽ละมอง฼หในผลการ
ท างานของตน฼องเด้ตลอด฼วลา ฽สดงดังรูปทีไ 2.6  

 

 
 

รูปทีไ 2.6 กราฟ฽สดงจ านวนของ฼สีย฿น฽ต຋ละวัน฼ทียบกับ฼ปງาหมาย 

ทีไมา ๊ ิกฤชชัย อนรรฆมณี ฽ละ฼ชษฐพงษ์ สินธารา ิโ5ไๆี. Visual Control พลังการสืไอสาร  
    ฼พิไมประสิทธิภาพองค์กร สถาบัน฼พิไมผลผลิต฽ห຋งชาติี 
 

2.3 ดัชนีชีๅวัดผลงาน ิKey Performance Indicator : KPI)  

 ดัชนีชีๅวัดผลงาน ิKey Performance Indicator : KPI) ฼ป็น฼ครืไองมือทีไ฿ช้วัดผลการด า฼นินงาน
หรือประ฼มินผลการด า฼นินงาน฿นด้านต຋างโ ขององค์กร ฼พืไอวัดประสิทธิภาพของกระบวนการท างาน
ซึไงสามารถ฽สดงผลของการวัด หรือการประ฼มินอยู຋฿นรูปของข้อมูล฼ชิงตัว฼ลข 

 การสร้างตัวชีๅวัดจ า฼ป็นต้องก าหนดวัตถุประสงค์หรือ฼ปງาหมายทีไต้องการขององค์กรก຋อน ฿ห้฼ป็น
฽นวทาง฿นการก าหนดน฾ยบาย ฼พืไอ฿ห้พนักงานทุกระดับตระหนักถึงผลลัพธ์ทีไจะเด้มา ฼มืไอมีการ
ด า฼นินงานตาม฽ผนทีไวางเว้ พร้อมทัๅงก าหนดปัจจัยทีไจะน าเปสู຋ความส า฼รใจ฿ห้สอดคล้องกับ฼ปງาหมาย
ทีไวางเว้ ทัๅง฿นด้านความต้องการ ความพึงพอ฿จของลูกค้า ต้นทุนการผลิต การ฼พิไมผลผลิต ฽ละความ
ปลอดภัย จากนัๅนก าหนดตัวชีๅวัดผลส า฼รใจของการด า฼นินงานตามวัตถุประสงค์ทีไต้องการ ด้วยการ
ค านวณจากข้อมูล฼ดิมก຋อนด า฼นินงาน ฿ห้฼ป็นเปตาม฼ปງาหมายทีไวางเว้ จัดล าดับความส าคัญของดัชนี  



9 

 
 

ชีๅวัด฽ต຋ละตัว ฼พืไอ฿ห้บรรลุ฼ปງาหมายเป฿นส຋วนทีไส าคัญก຋อน ฽ล้วน าดัชนีชีๅวัดเป฿ช้ ฿นหน຋วยงาน 

ทีไ฼กีไยวข้อง การค านวณค຋าดัชนีชีๅวัด ฽สดงดังสมการทีไ โ.แ 

ดัชนีชีๅวัด = ร้อยละของ฼สีย฼ฉลีไย × ร้อยละของความต้องการลดของ฼สีย                     ิโ.แี  
สมการทีไ โ.แ ฿ช้ค านวณหาร้อยละความส า฼รใจหรือ฼ปງาหมาย ฼พืไอ฼ป็นตัวชีๅวัดความส า฼รใจ฿นงานต຋างโ 

         
โ.ไ ฼ครืไองมือควบคุมคุณภาพ ็ ชนิด (7 QC Tool) 

฼ครืไองมือควบคุมคุณภาพ ็ ชนิด ฼ป็น฼ครืไองมือทีไ฿ช้฿นการวิ฼คราะห์ข้อมูล ช຋วย฿นการควบคุมปัญหา 
วาง฽ผน ฽ละก าหนด฼ปງาหมาย฿ห้ปฏิบัติงานเด้อย຋างมีประสิทธิภาพ ฼ครืไองมือควบคุมคุณภาพ ็ ชนิด 
มีดังนีๅ 
 

โ.ไ.แ ฽ผ຋นตรวจสอบ (Check Sheet)  

฽ผ຋นตรวจสอบ ิCheck Sheet) คือ ฽บบฟอร์มทีไมีการออก฽บบ ฼พืไอตรวจสอบงานต຋างโ ฿นการ
ออก฽บบฟอร์ม฽ผ຋นตรวจสอบ จะต้อง฼ข้า฿จง຋าย฽ละง຋ายต຋อการบันทึกข้อมูล เม຋ยุ຋งยาก สะดวก ฽ละ
฿นการออก฽บบ฽ผ຋นตรวจสอบจะต้องมีวัตถุประสงค์ของการออก฽บบ หรือออก฽บบ฿ห้฼หมาะสมกับ
ลักษณะของการ฿ช้ปฏิบัติงาน ฼ช຋น การตรวจสอบคุณภาพ จะบันทึกข้อมูลของ฼สีย ข้อบกพร຋อง  

ทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย รวมถึงต า฽หน຋งข้อบกพร຋องหรือจุดทีไท า฿ห้฼กิดข้อบกพร຋อง ฽สดงดังรูปทีไ โ.็ 

 

 
 

รูปทีไ โ.็ ฽สดงตัวอย຋าง฽บบฟอร์ม฽ผ຋นตรวจสอบ฿บตรวจสอบข้อบกพร຋องการบรรจุผลเม้กระป๋อง 
ทีไมา : http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools 

 

 

2.4.2 ฽ผนภูมิพา฼ร฾ต ิPareto’s Principleี 
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        .หลั กการพา฼ร฾ต ิPareto’s Principle) หรือ฼รียกว຋ากฎ  80/20 อธิบายถึ ง  สิไ งทีไ มี
ความส าคัญจะมีอยู຋฼ป็นจ านวนน้อยกว຋าสิไงทีไเม຋มีความส าคัญทีไมีอยู຋ ฼ป็นจ านวนมากกว຋า ซึไงคิด฼ป็น
สัดส຋วนของทัๅงสอง฼ป็น 80 ต຋อ 20 ฼ป็น฽นวคิดทีไสามารถน ามาปรับ฿ช้เด้฿นชีวิตประจ าวัน 

..฿นอุตสาหกรรม การ฽ก้เขปัญหา฼พืไอ฼พิไมผลผลิตจะค้นหาสา฼หตุทีไท า฿ห้ ฼กิดความ ของ฼สีย  
฾ดย฼ริไมต้นทีไการส ารวจสภาพการท างาน ฼มืไอ฼หในปัญหาหลักโ ทีไท า฿ห้฼กิดความของ฼สีย฽ก຋องค์กร
฽ล้วน าปัญหา฼หล຋านัๅน มาวิ฼คราะห์ด้วย฼ครืไองมือทีไ฼รียกว຋า ฽ผนภูมิพา฼ร฾ต ฾ดยการจัดล าดับจากค຋า
ของ฼สียจากมากเปน้อย ซึไงท า฿ห้ง຋ายต຋อการมองสภาพของ฼สีย฾ดยรวม ฾ดยลักษณะของกราฟชีๅ฿ห้฼หใน
ว຋าปัญหา฼พียงร้อยละ 20 ของกราฟนัๅน ส຋งผลท า฿ห้฼กิดของ฼สียประมาณร้อยละ 80 ของของ฼สีย
ทัๅงหมด หากน าปัญหานัๅนมา฽ก้เข฼พียงปัญหา฼ดียว สามารถลดของ฼สียทีไท า฿ห้องค์กรขาดทุน ฽ละ
สา฼หตุทีไท า฿ห้ผลผลิตลดลง ซึไงน าเปสู຋การปรับปรุงกระบวนการผลิต฿ห้มีประสิทธิภาพ฿ห้ดียิไงขึๅน 
฽สดงดังรูปทีไ 2.8 

 

 
 

รูปทีไ 2.8 ฽สดงตัวอย຋าง฽ผนภูมิพา฼ร฾ต 

ทีไมา : https://support.office.com/th-th/article 

 

โ.ไ.ใ กราฟ ิGraphsี 
กราฟ ิGraphs) ฼ป็น฽ผนภาพทีไ฽สดงข้อมูล฼ชิงตัว฼ลขหรือสถิติ ฿ช้น า฼สนอข้อมูลทีไ฼ป็นตัว฼ลข ฼พืไอ฿ห้
฼ข้ า ฿จ ง຋ ายอย຋ างรวด ฼รใ ว  ฼ช຋ น  อธิบ ายจ าน วนของ฼สี ย  ผลการผลิ ต  ฿ช้ วิ ฼ค ราะห์ ข้ อมู ล  

฿นอดีตน ามา฼ทียบกับปัจจุบัน ซึไงกราฟประกอบด้วย 5 ชนิด กราฟ฽ท຋ง กราฟ฼รดาห์ กราฟ฼ส้น กราฟ
วงกลม ฽ละกราฟ฼ขใมขัด ตัวอย຋างกราฟ฽ท຋ง ฽สดงดังรูปทีไ โ.้ 
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รูปทีไ โ.้ ฽สดงตัวอย຋างกราฟ฽ท຋ง฽สดงข้อมูลจ านวนข้อบกพร຋องต຋อวัน 

ทีไมา : http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools 

 

2.4.4 ฽ผนผังกຌางปลา (Fishbone Diagram) 

฽ผ น ผั งก้ า งป ล า  ิFishbone Diagram) ฼ป็ น ก าร ฿ช้ ฽ ส ด งค ว าม สั ม พั น ธ์ ร ะห ว຋ า งปั ญ ห า  
฽ละการพิจารณาสา฼หตุ ฾ดยตรงกับลักษณะคุณภาพของปัญหาทีไสน฿จ ฽สดงดังรูปทีไ 2.10 

 

 
 

รูปทีไ 2.10 ฽สดงตัวอย຋าง฽ผนผังก้างปลา 

ทีไมา : (ผศ. ศุภชัย นาทะพันธ์ (2551). การควบคุมคุณภาพ Quality Control) 

 

จากรูปทีไ  2.10 อธิบ าย฽ผนผั งก้ างปลาทีไ ฽สด งถึ งลั กษณ ะคุณ ภ าพทีไ ต้ อ งการป รับป รุ ง  
฽ละสา฼หตุทีไก຋อ฿ห้฼กิดของ฼สีย ซึไงสา฼หตุหลักทีไนิยมวิ฼คราะห์ คือ คน ฼ครืไองจักร วิธีการปฏิบัติงาน 
วัตถุดิบ ฽ละสภาพ฽วดล้อม ฾ดยผังก้างปลา฿ช้ตรวจสอบว຋าถ้าหากมีของ฼สีย฼กิดขึๅน สา฼หตุ฿ดทีไท า฿ห้
฼กิดของ฼สีย฽ละจะต้องถูกก าจัด ฼พืไอ฿ห้เม຋฼กิดของ฼สียหรือถ้าหากเม຋มีของ฼สีย฼กิดขึๅน฼ลย 

สา฼หตุ฿ดทีไส຋งผล฿ห้เม຋฼กิดของ฼สียจะน ามาศึกษา ฼พืไอทีไจะ฼รียนรู้฽ละรักษาสา฼หตุนัๅนเว้ ฽ผนผัง
ก้างปลา฽ทนความสัมพันธ์ระหว຋างสา฼หตุ฽ละปัญหาหลัก ประกอบด้วยกระดูกสันหลั ง  
฼ป็น฼ส้นตาม฽นว฽กนนอนทีไ฼ชืไอมต຋อระหว຋างสา฼หตุหลัก฽ละปัญหาหลัก ซึไงก้างปลาหลัก฼ป็น฼ส้นทีไมี
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ความชันทีไ฼ชืไอมต຋อกระดูกสันหลังกับสา฼หตุทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ฽ละก้างปลาย຋อย฼ป็น฼ส้นทีไ฼ชืไอมต຋อ
กันระหว຋างสา฼หตุหลัก฽ละสา฼หตุย຋อย ซึไงมขีัๅนตอนการสร้าง฽ผนผังก้างปลา ดังนีๅ 
2.4.4.1 สร้างคณะผู้จัดท า ฼พืไอระบุปัญหา฽ละการระดมความคิดทีไ฼กีไยวข้องกับปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ
฼สีย 

2.4.4.2 ระบุสา฼หตุ฽ละ฼ขียนลงบน฽ผนผังก้างปลา 
2.4.4.3 ระบุสา฼หตุย຋อยทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียทัๅงหมด 

2.4.4.4 ฼ขียน฾ครงสร้าง฽สดงความสัมพันธ์ ซึไงจะ฼ลือก฼อาสา฼หตุทีไมีผลต຋อปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย
มากทีไสุดมา฼ขียนเว้฼ป็นอันดับต้นโ 

2.4.4.5 ประมวลผล฽ละหาข้อสรุป 

2.4.5 ฮิส฾ต฽กรม ิHistogram) 

ฮิส฾ต฽กรม ิHistogram) ฼ป็น฽ผนภูมิ฽ท຋ง฽สดงความถีไทีไ฼กิดขึๅน฿น฽ต຋ละชัๅนความถีไนัๅนโ ซึไง฽ต຋ละ฽ท຋ง
จะ฼รียงติดกัน ฽ละ฽ท຋งตรงกลางจะมีความถีไสูงสุด ฽สดงดังรูปทีไ โ.แแ ฽ละฮีส฾ต฽กรม ิHistogramี 
มีลักษณะต຋างโ ดังนีๅ 
โ.ไ.5.แ ฽บบปกติ ิNormal Distribution  ี฼ป็นการกระจาย฿นกระบวนการผลิตทีไ฼ป็นเปตามปกติ
ค຋า฼ฉลีไยส຋วน฿หญ຋จะอยู຋ตรงกลาง 
โ.ไ.5.โ ฽บบ฽ยก฼ปน฼กาะ ิDetached Island Type) พบ฼มืไอกระบวนการผลิตขาดการปรับปรุงหรือ
การผลิตเมเดผล 

โ .ไ .5 .ใ  ฽บ บ ระฆั งคู Double Hump Type) ฿ช้ ฼มืไ อ มี ก ารน าผ ลิ ตภั ณ ฑ์ ขอ ง ฼ค รืไ อ งจั ก ร 

2 ฼ครืไองต຋อ 2 ฽บบมารวมกัน 

2.4.5.4 ฽บบฟนปลา ิSerrated Type) ฼มืไอ฼ครืไองมือวัดทีไ฿ช้มีคุณภาพตไ า หรือมีการอ຋านค຋ามีความ
฽ตกตางกันเป 

2.4.5.5 ฽บบหน้าผา ิCliff Type) พบ฼มืไอมีการตรวจสอบกระบวนการผลิต฽บบทัๅงหมด ฼พืไอคัดของ
฼สียออกเป  
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รูปทีไ โ.แแ ฽สดงตัวอย຋างฮิส฾ต฽กรม ิHistogram) 

ทีไมา : http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools 

 

2.4.6 ผังการกระจาย ิScatter Diagram)  

ผังการกระจาย ิScatter Diagram) คือ ผังทีไ฿ช้฽สดงค຋าของข้อมูลทีไ฼กิดจากความสัมพันธ์ของตัว฽ปร 
โ ตัว ว຋ามี฽นว฾น้มเป฿นทาง฿ด ฼พืไอทีไจะ฿ช้หาความสัมพันธ์ทีไ฽ท้จริง ฽สดงดังรูปทีไ โ.แโ 

 

 
 

รูปทีไ โ.แโ ฽สดงตัวอย຋างผังการกระจาย 

ทีไมา : http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools 

 

2.4.7 ฽ผนภูมิควบคุม ิControl Chart)  

฽ผนภูมิควบคุม ิControl Chart) คือ ฽ผนภูมิทีไมีการ฽สดงค຋าทีไยอมรับเด้ตาม ิข้อก าหนดทาง฼ทคนิค 
๊ Specification) ฼พืไอ฿ช้฼ป็น฽นวทาง฿นการควบคุมกระบวนการ ฾ดยการติดตามผลของข้อมูลทีไ
฼กิดขึๅน฽ล้ว฼ทียบกับข้อก าหนดทาง฼ทคนิค ิSpecification)    ฽ละขีดจ ากัดบนหรือล຋าง ิControl limit) 

ทีไเด้ท าการค านวณเว้ตามวิธีการทางสถิติ ฽สดงดังรูปทีไ โ.แใ 

 

http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools
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รูปทีไ โ.แใ ฽สดงตัวอย຋าง฽ผนภูมิควบคุม ิControl Chart) 

ทีไมา ๊ http://econs.co.th/index.php/โเแๆ/เ็/โ้/็-qc-tools 

 

2.5 หลักการวงจร฼ดมิไง ิDeming Cycle) 

 ฿นองค์กรส຋วน฿หญ຋ มักมี฼ปງาหมายทีไส าคัญอันดับต้นโ คือ การ฼พิไมผลผลิต การปรับปรุง
ประสิทธิภาพการท างาน รวมเปถึงการปรับปรุงพนักงาน฿นองค์กร ฼พืไอยกระดับคุณภาพภาย฿น
องค์กร฿ห้฼ทียบ฼ท຋ามาตรฐานทีไ฼ป็นสากลมากยิไงขึๅน ฽ละสามารถมีก าลัง฽ข຋งขันกับคู຋฽ข຋งอืไน฿นตลาด
฽นวทางทีไน ามาปรับปรุงด า฼นินการ฿ห้บรรลุ฼ปງาหมาย฼หล຋านัๅน ส຋วน฿หญ຋มักจะน า฽นวคิดของวงจรของ
การบริหารทีไมีคุณภาพ ิPDCA) หรือวงจร฼ดมิไง ิDeming Cycle) ฼ข้ามามีบทบาท฿นการบริหารองค์กร
ด้วย ซึไงผู้ทีไริ฼ริไม฽นวคิดนีๅ คือ วอล฼ทอร์ ฼อ ชูฮาร์ท ิWalter A. Shewhart) ฼ป็นบุคคล฽รกโ ทีไน า
฼ทคนิคด้านสถิติ฼ข้ามา฿ช้฿นวงการอุตสาหกรรม฽ต຋฿น฼วลาต຋อมา วิล฼ลียม ฼อใด฼วิดส์ ฼ดมมิไง ิWilliam 

Edward Deming) เด้น า฽นวคิดของ฼ขามา฿ช้฿นด้านการบริหารคุณภาพอย຋าง฽พร຋หลาย ฾ดย฿ช้฼ป็น
฼ครืไองมือทีไ฿ช้ส าหรับพัฒนากระบวนการท างานของพนักงาน฿น฾รงงาน ฿ห้มีคุณภาพดียิไงขึๅน ปัจจุบัน
หลักการวงจร ิDeming Cycle) เด้฼ผย฽พร຋฽ละถูกน าเป฿ช้ทัไว฾ลก ฼พราะสามารถ฿ช้เด้฿นทุกกิจกรรม
฿นชีวิตประจ าวัน ฽สดงดังรูปทีไ 2.14 

 

 
 

รูปทีไ 2.14 ฽สดงวงจร฼ดมิไง ิDeming Cycle) 

ทีไมา ๊ http://www.ftpi.or.th/2015/2125 

http://www.ftpi.or.th/2015/2125


15 

 
 

฾ครงสร้างของวงจร฼ดมิไง ฼ป็นรูปทีไ฽สดงถึง฾ครงสร้างของวงจร฼ดมิไง ิDeming Cycle) หรือวงจร
ควบคุมคุณภาพ ประกอบด้วย ภาษาอังกฤษ 4 ค า ประกอบด้วย P (Plan) คือ การวาง฽ผน D (Do) 

คือ การปฏิบัติ C (Check) คือ ตรวจสอบ ฽ละ A (Action) คือ การปฏิบัติตามมาตรฐานทีไก าหนด 

อธิบายเด้ ดังนีๅ 
2.5.1 การวาง฽ผน ิPlan) หมายถึง การก าหนด฽ผนงานอย຋างละ฼อียด รอบคอบ มีการก าหนดหัวข้อ
ทีไจะต้องปรับปรุง หรือพัฒนาสิไง฿หม຋โ การด า฼นินการ฼หล຋านีๅอาจท าเด้ด้วย ฼ริไมทีไการก าหนด
฼ปງาหมาย฿นการ฽ก้ปัญหาหรือการปฏิบัติงาน ก าหนดวัตถุประสงค์ของการด า฼นินงาน  จากนัๅนกใ
จัดล าดับความส าคัญของปัญหา ก าหนดขอบ฼ขตระยะ฼วลาการด า฼นินงาน ฽ละ฽ต຋งตัๅงหน้าทีไ฿ห้มี
ผู้รับผิดชอบหรือผู้ด า฼นินการ รวมเปถึงการก าหนดงบประมาณทีไจะ฿ช้฿นระหว຋างการด า฼นินการ฿ห้
ละ฼อียดถีไถ้วน ฼พราะ฼ป็นอีกปัจจัยทีไส าคัญปัจจัยหนึไง฿นการสร้างความ฼ป็นเปเด้ ฽ละความน຋า฼ชืไอถือ
ของขัๅนตอนการด า฼นินงานทีไวาง฽ผนเว้มีความ฼ป็นเปเด้ ทีไจะสามารถบรรลุตามวัตถุประสงค์เด้มาก
น้อย฼พียง฿ดอาจจะมีข้อจ ากัด฿นด้านงบประมาณ การก าหนด฽ผนงานอาจจะมีความยืดหยุ຋นเด้ตาม
ความ฼หมาะสม ฽ละหากวาง฽ผนงานเว้ดี จะมีความ฼ป็นเปเด้สูงทีไจะบรรลุ฼ปງาหมาย 

2.5.2 การปฏิบั ติ  ิDo) หมายถึ ง การท างานตาม฽ผนงานทีไ เด้ วาง฽ผนเว้  ผู้ ทีไ รับผิดชอบ  
หรือผู้ด า฼นินการขัๅนตอนการปฏิบัติงานต຋างโ ฼ป็นเปตามวิธีการทีไวาง฽ผนเว้ ด้วยการศึกษาวิธีการ
฼หล຋านัๅน฿ห้ดีทีไสุด อาจจะมี฼ข้ารับการอบรม฿ห้฼ข้า฿จการปฏิบัติทีไถูกต้อง ฼พืไอช຋วยลดการ฼กิดปัญหา
฽ละการปฏิบัติงานทีไล຋าช้า฼พราะการลองผิดลองถูก ท า฿ห้งานออกมาเด้ผลดีระหว຋างการด า฼นินงานนีๅ
ควรบันทึกข้อมูล หรือปัญหาทีไ฼กิดขึๅน฼พืไอน าข้อบกพร຋องเป฼ป็น฽นวทาง฿นการท างานครัๅง 
2.5.3 การตรวจสอบ ิCheck) หมายถึง การตรวจสอบการท างานทีไเด้ปฏิบัติ฽ล้ว ฼ป็นเปตามขัๅนตอนทีไ
วางเว้ ปฏิบัติตามขัๅนตอนอย຋างถูกวิธี หรือผลของงานทีไออกมา฼ป็นเปตามมาตรฐานทีไก าหนดเว้หรือเม຋ 
฾ดยตรวจสอบด้วยการ฼ปรียบ฼ทียบผลการท างานก຋อน฽ละหลังการปฏิบัติงาน ระยะ฼วลาทีไเด้จากการ
ด า฼นินงานตามทีไวาง฽ผนเว้ คุณภาพของงาน ซึไงการตรวจสอบข้อมูล฼หล຋านีๅ อาจ฿ช้อุปกรณ์฿นการ
บันทึก ฼ช຋น คอมพิว฼ตอร์ ฼ป็นต้น ฼พืไอน าข้อมูลมาวิ฼คราะห์฿ห้มีความ฼ข้า฿จมากยิไงขึๅน ประหยัด฼วลา 
฼พืไอ฿ห้การ฽ก้เขปรับปรุง฿นการท างานครัๅงถัดเปง຋ายขึๅน 

2.5.4 การปฏิบัติตามมาตรฐานทีไก าหนด ิAction)  หมายถึง การน าผลทีไเด้จากขัๅนตอนการตรวจสอบ
หรือผลประ฼มินมาวิ฼คราะห์ ฼พืไอหาจุดบกพร຋องของขัๅนตอนการปฏิบัติงานทีไ฼กิดผล฼สีย หรือขัๅนตอน
฿ดมีการปฏิบัติงานทีไดีอยู຋฽ล้ว ฿ห้ก าหนด฼ป็นมาตรฐาน฼พืไอ฼ป็น฽นวทาง฿นการท างานครัๅงถัดเป ท า฿ห้
งานมีประสิทธิภาพ฽ละบรรลุตาม฼ปງาหมายทีไวางเว้ หากมีข้อบกพร຋อง฿ห้น าข้อบกพร຋องนัๅนมาปรับปรุง
หรือพัฒนา฿ห้ดีขึๅนด้วยการวาง฽ผน ท าตาม฽ผน ฽ละตรวจสอบการด า฼นินงาน 
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2.6 ฽ผนภูมิกระบวนการท างาน 

฽ผนภูมิกระบวนการท างาน ิOperation Process Chart: OPC) ฼ป็น฼ครืไองมือส าหรับการบันทึก
กระบวนการท างาน฿นการผลิตชิๅนงาน ฼พืไอช຋วย฿ห้฼ข้า฿จกระบวนการท างานเด้ดีขึๅน ฽ผนภูมิ
กระบวนการมัก฼ริไมต้นตัๅง฽ต຋ขัๅนตอนการน าวัสดุ฼ข้าสู຋฾รงงาน ฽ล้วผ຋านกระบวนการผลิตเปทีละ
ขัๅนตอน ฼ช຋น การขนส຋งวัสดุจากคลัง฼กใบวัสดุ การตรวจสอบวัสดุ ผ຋านกระบวนการผลิตด้วย฼ครืไองจักร
จนประกอบ฼ป็นชิๅนงาน หรือ฼ป็นผลิตภัณฑ์ส า฼รใจรูป ฼ป็นต้น ฾ดย฽ผนภูมิกระบวนการท างานสามารถ
น าเปวิ฼คราะห์ความต้องการงบประมาณ ฼ครืไองจักร ฽ละวัสดุทีไ฿ช้฿นกระบวนการผลิต อีกทัๅงยัง฼ป็น
฼ครืไองมือทีไ฿ช้ปรับปรุงการท างาน฿ห้ดีขึๅน ฽ละ฿ช้ฝຄกอบรมกระบวนการท างาน฿ห้฽ก຋พนักงาน มี
หลักการสร้าง฽ผนภูมิกระบวนการท างาน ดังนีๅ 
โ.ๆ.แ ก าหนดหัวข้อ฽ผนภูมิกระบวนการ ฽ล้วตามด้วยข้อมูลทีไบอกลักษณะอืไนโ ฼ช຋น ชืไอวัตถุ ชืไอผู้ท า
฽ผนภูมิ วันทีไสร้าง฽ผนภูมิ ฼ลขทีไ฽ผนภูมิ  
โ.ๆ.โ ฽ผนภูมิกระบวนการท างานมีขัๅนตอนการจบกระบวนการทีไขวามือของกระดาษ 

โ.ๆ.ใ วัสดุทีไถูก฿ช้฿นกระบวนการก าหนด฿ห้อยู຋฼หนือ฼ส้น฽นวนอน ซึไง฽สดงถึงการน าวัสดุ฼ข้าสู຋
กระบวนการผลิต 

โ.ๆ.ไ การ฼ปลีไยนจากขัๅนตอนหนึไงเปยังอีกขัๅนตอนหนึไง฿ช้การลาก฼ส้นตรง฽นว฼ป็น฽นวตัๅง฼ชืไอมกัน฽ต຋
ละขัๅนตอน 

โ.ๆ.5 ฿ช้วงกลม฽ทนขัๅนตอนการด า฼นินการ ตัว฼ลข฿นวงกลม฼ป็นล าดับของขัๅนตอนการท างาน 

โ.ๆ.ๆ ฿ช้สีไ฼หลีไยม฽ทนขัๅนตอนการตรวจสอบ ตัวอักษร฿นสีไ฼หลีไยม฼ป็นรหัสส าหรับกิจกรรมการ
ตรวจสอบชิๅนงาน 

โ.ๆ.็ ก าหนด฼วลาของ฽ต຋ละขัๅนตอนเว้ด้านซ้ายนอกวงกลม 

โ.ๆ.่ ก าหนดชืไอ฼ครืไองจักรทีไ฿ช้ด า฼นินการผลิตเว้ด้านขวาของสัญลักษณ์ 

โ.ๆ.้ ฼มืไอ฼ปลีไยนขัๅนตอนเปสู຋การประกอบ฿ห้ลาก฼ส้นตรงเปยังขัๅนตอนทีไนัๅนทางด้านขวา 

การวาด฽ผนภูมิกระบวนการท างานส຋วน฿หญ຋มีกระบวนการทีไกว้าง ควรวาดสัญลักษณ์ทีไก าหนด
ขัๅนตอนการด า฼นินการก຋อน฽ล้ววาด฼ส้น฼ชืไอม฾ยงเปยัง฽ต຋ละขัๅนตอน ดังตัวอย຋าง ฽สดงดังรูปทีไ โ.แ5 
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รูปทีไ โ.แ5 ฽สดงสัญลักษณ์ทีไก าหนดขัๅนตอนการด า฼นินการก຋อน฽ล้ววาด฼ส้น฼ชืไอม฾ยงเปยัง฽ต຋ละ   
              ขัๅนตอน 

ทีไมา : http://studylib.net/doc/8784553/method-engineering-operation-process-chart 

 

2.7 งานวิจัยทีไ฼กีไยวขຌอง 

 งานวิจัยทีไ฼กีไยวข้องมีดังต຋อเปนีๅ 
 2.7.1 ฿นป຃การศึกษา 2557 นิลาวรรณ จันทร์อ านวย ฽ละหทัยรัตน์ บุญศรีพิรัตน์ เด้ท างานวิจัย
฼รืไองการปรับปรุงการท างาน฿นสายการผลิต฼คมีภัณฑ์  ทางการ฼กษตรชนิดนๅ า  กรณีศึกษา 
฾รงงานผลิต฼คมีภัณฑ์ทางการ฼กษตร จังหวัดพิจิตร ฾ดยมีอาจารย์วิสาข์ ฼จ຋าสกุล ฼ป็นทีไปรึกษาจัดท า
฾ครงงานวิจัยนีๅ฼พืไอปรับปรุงการท างาน฿ห้มีประสิทธิภาพ ลดความ฼มืไอยล้า ฽ละ฼พิไมผลผลิต฿ห้มากขึๅน
฾ดย฿ช้ทฤษฎีหลัก฼ศรษฐศาสตร์การ฼คลืไอนเหว หลักการความสูญ฼สีย  7 ประการ ฽ละการศึกษาการ
ท างานมาช຋วย฿นการท างานวิจัย฿นครัๅงนีๅอีกด้วย ซึไงจากการศึกษาพบว຋า฼ป็นสายการผลิตทีไต຋อ฼นืไอง
ปัญหาทีไพบคือ ความ฼มืไอยล้าของพนักงานทีไต้องยืนท างาน มีการก้มหรือ฾น้มตัวอยู຋฼ป็นประจ า พร้อม
ทัๅงมีท຋าทางการท างานทีไเม຋฼หมาะสม จึงเด้ออก฽บบ฼ก้าอีๅ฿ห้กับพนักงาน ฽ละลดความสูญ฼สีย฼วลา฿น
การติดตัๅง฼ครืไอง ฼พืไอติดสติๆก฼กอร์พร้อมทัๅงน า฼สนอ฽นวทางการปรับปรุง฿ห้กับทาง฾รงงาน หลังจากทีไ
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เด้ท าการปรับปรุง฽ล้ว พบว຋าผลผลิต฿นสายการผลิตนีๅ฼พิไมจากร้อยละ 87.86  ฼ป็นร้อยละ 96.15 ซึไง
฼พิไมขึๅนคิด฼ป็นร้อยละ 8.29 ซึไง฼กินจาก฼กินทีไตัๅงเว้ทีไร้อยละ 5 

 2.7.2 ฿นป຃การศึกษา 2555 ชยภัทร บัวจันทร์ ฽ละธวัชชัย สุขสมบูนณ์ เด้ท างานวิจัย฼รืไองการ
จัดท าระบบควบคุมคุณภาพ ฽ละลดของ฼สีย฿นกระบวนการผลิต กรณีศึกษา บริษัทผลิตสิไงสืไอพิมพ์
฾ดยมี ดร.สมลักษณ์ วรรณฤมล กี฼ยลา฾รว຋า ฼ป็นทีไปรึกษา ซึไงการศึกษาวิจัยครัๅงนีๅเด้฼ลือก฿นส຋วนของ
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ทีไ฼กีไยวกับปງาย เวนิล ฽ละการท างานสติๆก฼กอร์ การศึกษา฾ครงงานครัๅงนีๅ
เด้น าความรู้ทางด้าน฼ทคนิคการควบคุมคุณภาพทีไ฿ช้฿นการท า฾ครงงาน คือการรวบรวมข้อมูลมา
วิ฼คราะห์ ฼พืไอ฿ช้฿นการจัดท าระบบควบคุมคุณภาพภาย฿นบริษัทหลังจาก฿ช้ระบบควบคุมคุณภาพ
ดังกล຋าวพบว຋า สามารถ฿ช้฿นการตรวจสอบคุณภาพ฿นกระบวนการผลิต฽ผ຋นปງายเวนิล งานสติๆก฼กอร์ 
เด้จริง฽ละสามารถลดอัตราการ฼กิดของ฼สีย  เด้จริงจากข้อมูลก຋อน฽ละหลังการจัดท าระบบ  
คือสามารถ ลดอัตราของ฼สียจาก 30,816 บาทลด฼หลือ 19,854 บาทคิด฼ป็นร้อยละ 31  

 2.7.3 ฿นป຃การศึกษา 2554 ทาริกา กาวิน ฽ละนันทวิกานต์ วังพฤกษ์ เด้ท างานวิจัย฼รืไองการ฿ช้
฼ทคนิคลดความสูญ฼ปล຋า 7 ประการ฽ละ฼ทคนิคการควบคุมคุณภาพมาประยุกต์฿ช้฿นการปรับปรุง
กระบวนการผลิต ลดค຋า฿ช้จ຋าย฽ละลดจ านวนของ฼สีย฿น฾รงงาน฼ครืไองปั้นดิน฼ผาท຋า฾พธิ์ ฾ดยมี  
อาจารย์฼สาวลักษณ์ ตองกลิไน ฼ป็นทีไปรึกษา ฼นืไองจากปัจจุบันมีการ฽ข຋งขัน฿นทางธุรกิจ฼ป็นอย຋างมา 
฼พืไอผลประ฾ยชน์ขององค์กร ดังนัๅน จึงจ า฼ป็นต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิต ฼พืไอ฼ป็นการ฼พิไม
ผลผลิต฽ละลดต้นทุน฿ห้เด้มากทีไสุด ซึไงจากการศึกษาพบว຋า฿นกระบวนการผลิต฼กิดความสูญ฼ปล຋า
เด้฽ก຋ ความสูญ฼ปล຋าจากการขนส຋ง ความสูญ฼ปล຋าจากกระบวนการท างานทีไเร้ประสิทธิภาพ ความสูญ
฼ปล຋าจากการ฼คลืไอนเหว ความสูญ฼ปล຋าจากการผลิตของ฼สีย ฾ดย฽นวทางการ฽ก้เขปัญหาความสูญ
฼ปล຋าดังกล຋าว ผู้ท าวิจัยเด้ท าการ฽ก้เขปรับปรุง฾ดยการศึกษา ฽ละวิ฼คราะห์ขัๅนตอนกระบวนการ
ทัๅงหมด ฼พืไอตัดกระบวนการทีไเม຋จ า฼ป็นออกจัดท ากิจกรรม 5ส. ปรับปรุงการขนถ຋ายวัสดุ ออก฽บบ
วางผัง฾รงงาน฿ห้฼หมาะสม ฼พืไอลดการ฼ดิน฽ละปรับปรุงอัตราส຋วนผสมของดินหมัก ซึไงทรายทีไ฿ช้฿น
กระบวนการผลิตจาก฼ดิมคือ อัตราส຋วน 4:1 มา฼ป็นอัตราส຋วน 2.94:1 ท า฿ห้สามารถลดปริมาณของ
฼สียจาก 1,084 ชิๅน ฼หลือ 516 ชิๅน ลดลงคิด฼ป็นร้อยละ 13.73 ฽ละสามารถลดค຋า฿ช้จ຋ายทีไท า฿ห้฼กิด
ความสูญ฼ปล຋า฿นกระบวนการผลิตจาก 4,239.26 บาท ฼หลือ 3,106.04 บาทลดลงร้อยละ 26.73 

 

 

 

 



 

  

 

บททีไ 3 

วิธีการด า฼นิน฾ครงงาน 
 

วิธีการด า฼นิน฾ครงงาน฼ป็นการอธิบายถึงขัๅนตอนการด า฼นินงาน฾ครงงาน ฾ดยจะมีขัๅนตอนหลักโ 
฾ดยการศึกษาสภาพปัญหาจากการ฼กใบข้อมูลมาวิ฼คราะห์ข้อมูล ฼พืไอหาสา฼หตุของปัญหา฽ละก าหนด
มาตรการ฿นการปรับปรุง ฽สดงดังรูปทีไ 3.1 

 

 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รูปทีไ 3.1 ฽ผนภูมิ฽สดงขัๅนตอนการด า฼นิน฾ครงงาน 

 

 

3.1 การ฼กใบรวบรวมขຌอมูล 

฾ดย฿ช้ตาราง฽ละสอบถามพนักงาน 

3.2 การวิ฼คราะห์ขຌอมูล 

฾ดย฿ช้ ฼ครืไองมือควบคุมคุณภาพ ็ ชนิด ิ7 QC Toolี 
฽ละสอบถาม  

3.3 ฽นวทาง฿นการปรับปรุง 
หลักการ฾พคา฾ย฼กะ (Poka Yoke) หลักการควบคุมด้วย
การมอง฼หใน (Visual Control) ฽ละหลักการวงจร฼ดมิไง 

 

3.4 การน า฼สนอ฽นวทาง฿นการปรับปรุง 

3.5 การด า฼นินการปรับปรุง 

3.6 การประ฼มิน฽ละติดตามผล 

3.7 สรุปการด า฼นิน฾ครงงาน 
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3.1 การ฼กใบรวบรวมขຌอมูล 

.การ฼กใบรวบรวมข้อมูล ฼ป็นขัๅนตอนทีไส าคัญของการด า฼นิน฾ครงงาน ซึไง฼ป็นส຋วนทีไ฿ช้฿นการหา
฽นวทางการปฏิบัติงาน ก าหนด฼ปງาหมาย ขัๅนตอนการด า฼นินงาน ฽ละระยะ฼วลาทีไ฿ช้฿นการด า฼นิน
฾ครงงาน รวมถึงกิจกรรมทีไ ฼กีไยวข้องต຋างโ ฾ดยการ฼กใบรวบรวมข้อมูลนีๅ ฼ป็นการ฼ข้าเปศึกษา  

ความ฼ป็นเปเด้ทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย฿นกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ดังนีๅ 
 

3.1.1 ขຌอมูล฼บืๅองตຌน 

การ฼กใบข้อมูล฼บืๅองต้น ฼ป็นการ฼กใบข้อมูลทีไจะศึกษาสภาพปัญหา หาสา฼หตุของปัญหา 

ทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ฽ละหา฽นวทาง฽ก้เขปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์฿ห้ดีขึๅน ฾ดยผลิตภัณฑ์
฼ปງาหมายทีไจะปรับปรุงคุณภาพ มีดังนีๅ หมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA รุ຋น CHไN ฽ละรุ຋น CHWS 

 

3.1.2.การ฼กใบรวบรวมขຌอมูลยอดผลิต ยอดของ฼สีย ฽ละประ฼ภทปัญหาทีไท า฿หຌ฼กิดของ฼สีย
ต຋อ฼ดือน 

      ..การ฼กใบรวบรวมข้อมูลยอดผลิต ยอดของ฼สีย ฼ป็นการ฼กใบข้อมูล฼บืๅองต้น ฼ชิงตัว฼ลข
฼พืไอ฿ห้ทราบถึงจ านวนทีไมีการผลิต ฽ละจ านวนทีไ฼กิดของ฼สีย฿นกระบวนการผลิตของหมวกคลุมผม
พนักงานทัๅง 3 รุ຋น รวมเปถึงการ฼กใบรวบรวมข้อมูลประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ซึไงมีการศึกษา
ขัๅนตอนของสายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ฼พืไอหาสา฼หตุของปัญหาทีไ฼ป็นเปเด้฿นการ฼กิดของ
฼สีย ฾ดย฿ช้ตาราง฿นการ฼กใบข้อมูล ฽สดงดังตารางทีไ ใ.แ ฽ละตารางทีไ ใ.โ 

 

ตารางทีไ 3.1 ฽สดงตัวอย຋างตารางการ฼กใบข้อมูลยอดผลิต ยอดของ฼สีย  

฼ดือน 
รุ຋น CHKA รุ຋น CH4N รุ຋น CHWS 

ยอดผลิต ยอดของ฼สีย ยอดผลิต ยอดของ฼สีย ยอดผลิต ยอดของ฼สีย 

ม.ค. 60 100 10 200 5 0 0 

ก.พ. 60 120 3 0 0 1,000 20 

มี.ค. 60 350 15 450 19 0 0 
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ตารางทีไ ใ.2 ฽สดงตัวอย຋างตารางการ฼กใบข้อมูลประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย 

฼ดือน 

ประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย 

รุ຋น CHKA-1 รุ຋น CH4N ฽ละรุ຋น CHWS2 

ปร
ะ฼ภ

ท 
A 

ปร
ะ฼ภ

ท 
B 

ปร
ะ฼ภ

ท 
C 

ปร
ะ฼ภ

ท 
D 

ปร
ะ฼ภ

ท 
E 

ปร
ะ฼ภ

ท 
F 

ปร
ะ฼ภ

ท 
G 

ปร
ะ฼ภ

ท 
H 

ปร
ะ฼ภ

ท 
I 

ม.ค.-60 3 2 2 0 0 0 0 0 2 

ก.พ.-60 1 1 0 3 0 0 0 8 4 

มี.ค.-60 3 0 2 0 3 0 0 0 9 

 

3.1.3 การ฼กใบรวบรวมขຌอมูลมาตรการ฽กຌเขปัญหาทีไท า฿หຌ฼กิดของ฼สียทีไ฼คยบังคับ฿ชຌ฽ลຌว 

มาตรการ คือ ข้อบังคับทีไถูกก าหนดขึๅน฼พืไอ฿ช้ปງองกัน หรือ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย
฿นกระบวนการผลิต ซึไงมาตรการทีไน ามาศึกษา฼ป็นมาตรการทีไก าหนดขึๅน ฽ละบังคับ฿ช้฿นกระบวนการ
ผลิตหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋น ฼พืไอทวนสอบมาตรการว຋าพนักงานยังมีการปฏิบัติตามมาตรการ 
฾ดยมีการลงพืๅนทีไสอบถามพนักงาน หัวหน้าสายการผลิตของหมวกคลุมผม฽ต຋ละรุ຋น 

 

3.2 การวิ฼คราะห์ขຌอมูล 

.การวิ฼คราะห์ข้อมูล ฼ป็นขัๅนตอนของการน าข้อมูลต຋างโ ทีไเด้฼กใบรวบรวมมาวิ฼คราะห์ ฼พืไอหา
สา฼หตุของปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ฿น฽ต຋ละกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ฾ดยท าการ
วิ฼คราะห์ข้อมูลเด้ ดังนีๅ 

 

3.2.1 การวิ฼คราะห์ขຌอมูลยอดของ฼สียต຋อ฼ดือน 

การวิ฼คราะห์ข้อมูลยอดของ฼สียต຋อ฼ดือน ฼ป็นการน าข้อมูลยอดของ฼สีย฿น฽ต຋ละ฼ดือนมา
วิ฼คราะห์ ฼พืไอหาปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ฾ดย฿ช้กราฟ฽ท຋งซึไง฼ป็นหนึไง฿น฼ครืไองมือคุณภาพ ็ ชนิด  
ิ็ QC Toolี มาช຋วย฿นการวิ฼คราะห์ปัญหา ฽ละสามารถทีไจะ฼ลือกปัญหาหลักทีไ฼กิดขึๅนมากทีไสุด 

ซึไง฼รียงจากมากเปน้อย ฼พืไอท าการหา฽นวทางปรับปรุงต຋อเป 

 

3.2.2 การวิ฼คราะห์ขຌอมูลประ฼ภทปัญหาทีไท า฿หຌ฼กิดของ฼สีย 

การวิ฼คราะห์ข้อมูลประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ฼ป็นการน าปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ
฼สีย฿น฽ต຋ละกระบวนการผลิตมาวิ฼คราะห์ ฼พืไอหาสา฼หตุทีไท า฿ห้฼กิดปัญหา ฾ดย฿ช้฽ผนผังก้างปลา 
มาช຋วย฿นการวิ฼คราะห์หาสา฼หตุของปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย 
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3.2.3 การวิ฼คราะห์ขຌอมูลมาตรการ฽กຌเขปัญหาทีไท า฿หຌ฼กิดของ฼สียทีไ฼คยบังคับ฿ชຌ฽ลຌว 

การวิ฼คราะห์ข้อมูลมาตรการ ฼ป็นการน ามาตรการมาวิ฼คราะห์จากการปฏิบัติงานของ
พนักงาน ซึไงมีทัๅงหมด 3 กรณ ี

3.2.3.1 กรณีทีไ 1 พนักงานยังปฏิบัติตามมาตรการ 
3.2.3.2 กรณีทีไ 2 พนักงานยังปฏิบัติตามมาตรการอยู຋฽ต຋มีของ฼สีย฼กิดขึๅน 

3.2.3.3 กรณีทีไ 3 พนักงานเม຋ท าตามมาตรการ  
ซึไงทัๅง 3 กรณีนีๅวิ฼คราะห์จาก฿บตรวจสอบ (Check Sheet) ฽ละลงพืๅนทีไสอบถามพนักงาน

฿นสายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋น 

 

3.3 ฽นวทาง฿นการปรับปรุง 
.฽นวทาง฿นการปรับปรุง ฼ป็นขัๅนตอนทีไเด้จากการวิ฼คราะห์ข้อมูลมาก าหนดทิศทางหรือ฽นวทาง

฿นการ฽ก้เขจากปัญหาทีไ฼กิดขึๅน ดังนีๅ  
การหา฽นวทาง฼พืไอ฽ก้เขมาตรการ ฼ป็นการน ามาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ซึไงมีการ

บังคับ฿ช้฽ล้ว ฾ดยจะมีการทวนสอบมาตรการ ฽ละ฽สดง฿ห้฼หในถึงลักษณะการปฏิบัติงานของพนักงาน 
ทีไเด้จากการวิ฼คราะห์ข้อมูลมาหา฽นวทาง฽ก้เขเด้ ทัๅง 3 กรณ ีดังนีๅ 

3.3.1 กรณีทีไ 1 พนักงานปฏิบัติตามมาตรการ฽ละเม຋มีของ฼สีย จะยังคงรักษามาตรการเว้ต຋อเป 

3.3.2 กรณีทีไ 2 พนักงานปฏิบัติตามมาตรการ ฽ต຋มีของ฼สีย฼กิดขึๅนจะต้องมีการหา฽นวทาง฽ก้เข
ปรับปรุงมาตรการ฿ห้ดีขึๅนกว຋า฼ดิม 

3.3.3 กรณีทีไ 3 พนักงานเม຋ปฏิบัติตามมาตรการ จะต้องมีการหา฽นวทาง฿ห้พนักงานปฏิบัติตาม
มาตรการ  

฾ดยทัๅง 3 กรณีนีๅ ฿ช้หลักการระบบปງองกันความผิดพลาด (Poka Yoke) หลักการ฿นการมอง฼หใน 
(Visual Control) ฽ละหลักการของวงจร฼ดมิไง มาช຋วย฿นการ฽ก้เข฽ละปรับปรุง 
 

3.4 การน า฼สนอมาตรการ฿นการปรับปรุง 

.น า฼สนอมาตรการ฿นการปรับปรุง ฼ป็นการน า฼สนอต຋อผู้ประกอบการ ฼พืไอพิจารณามาตรการหรือ
ระ฼บียบปฏิบัติ ทีไเด้จากการศึกษาขัๅนตอนก าหนดมาตรการ฿นการปรับปรุง ฼พืไอ฿ห้พนักงานเด้น าเป
ปรับ฿ช้฽ละปฏิบัติจริง 

 

3.5 การด า฼นินการปรับปรุง 
.การด า฼นินการปรับปรุง ฼ป็นขัๅนตอนทีไเด้มีการน ามาตรการหรือระ฼บียบปฏิบัติมา฿ช้฿นการ

ท างาน ซึไงขัๅนตอนนีๅ฼ป็นการปฏิบัติตามมาตรการทีไเด้ก าหนด฼ป็น฼วลาขัๅนตไ าอย຋างน้อย 2 ฼ดือน   
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3.6 การประ฼มิน฽ละติดตามผล 

.การประ฼มินผล฽ละติดตาม ฼ป็นขัๅนตอนทีไกระท า฼ป็นระยะทัๅงระหว຋าง฽ละหลัง฿ช้มาตรการ  

ด า฼นินการปรับปรุง฽ล้ว มีการ฼กใบข้อมูล฿หม຋หลังปรับปรุงอีกครัๅง ประ฼มินผล฽ละติดตาม ฼พืไอจะเด้
ทราบผลของการด า฼นินการ฼ป็นเปตามทีไก าหนดเว้หรือเม຋ 
 

3.7 สรุปการด า฼นินงาน 

 การสรุปการด า฼นินงาน ฼ป็นขัๅนตอนทีไสรุปผลการด า฼นินงานทัๅงหมดทีไเด้ท าการด า฼นินงานเป
฼ปรียบ฼ทียบดัชนีชีๅวัดก຋อน฽ละหลังปรับปรุงผลลัพธ์ทีไเด้ พนักงานสามารถปฏิบัติเด้จริง มีกระบวนการ
ออก฽บบส ารวจความพึงพอ฿จของหัวหน้า ฽ละพนักงานรวมถึงผู้ประกอบการ มีความพึงพอ฿จกับ
มาตรการหรือระ฼บยีบปฏิบัติเม຋ตไ ากว຋าร้อยละ ่เ ฽ละลดของ฼สียเด้เม຋ตไ ากว຋าร้อยละ 5  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

บททีไ ไ 

ผลการด า฼นิน฾ครงงาน 

 

ไ.แ ขัๅนตอนการ฼กใบขຌอมูล 

.การ฼กใบข้อมูล ฼ป็นการ฼กใบรวบรวมข้อมูล฼บืๅองต้นของผลิตภัณฑ์฼ปງาหมาย ยอดผลิต ยอดของ
฼สีย ฽ละประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียต຋อ฼ดือน ฽ละการ฼กใบรวบรวมมาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า
฿ห้฼กิดของ฼สีย ซึไงการ฼กใบข้อมูลนัๅน ผู้อ຋านจะต้องอ຋าน฽ละ฼ข้า฿จง຋าย ทางคณะผู้จัดท าจึงเด้฼ลือก฿ช้ 
ตารางมาช຋วย฿นการ฼กใบรวมรวบยอดผลิต ยอดของ฼สีย ฽ละประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียต຋อ
฼ดือน ฽ละการ฼กใบรวบรวมมาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ฾ดยมีการลงพืๅนทีไสอบถาม
พนักงาน฿น฽ต຋ละสายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานทีไ฿ช้฿นการปฏิบัติงาน 

 

ไ.แ.แ ขຌอมูล฼บืๅองตຌน 

ไ.แ.แ.แ ผลิตภัณฑ์฼ปງาหมายทีไจะหา฽นวทาง฿นการปรับปรุงคุณภาพ มีดังนีๅ หมวกคลุมผม
พนักงานรุ຋น CHKA รุ຋น CHไN ฽ละรุ຋น CHWS 

.ก. หมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA มีลักษณะ฼ป็น฽กຍปหมวกยืไนออกมาเม຋มาก 
ขนาดความกว้างประมาณ โ นิๅว ฾ดยเม຋ท า฿ห้บดบังระยะทีไสายตาสามารถมอง฼หในมาก฼กินเป ส຋วนตัว
หมวก฼ป็นผ้าล้อมรอบศีรษะลักษณะทรงกระบอก ส຋วนบนของหมวก฼ป็นผ้าตาข຋าย ฽ละมีผ้าตาข຋าย
ล຋างรองรับ฽ละ฼กใบ฼ส้นผมเม຋฿ห้หลุดออกมา ซึไงยางยืดจะ฼ป็นตัวช຋วย฿ห้ตาข຋ายคลุมล้อมรอบทรงผมเว้ 
การ฿ช้฼หมาะส าหรับผู้หญิงทีไเว้ผมยาวทีไต้องการ฼กใบผม฿ห้฼รียบร้อยขณะท างาน ฽สดงดังรูปทีไ ไ.แ 

฽ละกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA ฽สดงดังรูปทีไ ไ.ไ 

 

 
รูปทีไ ไ.แ หมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA 

ทีไมา ๊ ฾รงงานตัด฼ยใบผ้า จังหวัดพิษณุ฾ลก 

 

ข. หมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHไN มีลักษณะ฼ป็น฽กຍปหมวกยืไนออกมามากกว຋า
หมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA ความกว้างประมาณ ใ นิๅว ตัวหมวกมี฼พียงผ้าตาข຋ายด้านบน฼ท຋านัๅน 
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ส຋วนล຋างของหมวก฽ตกต຋างจากหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA ฼นืไองจากเม຋มีชิๅนส຋วนผ้าตาข຋ายล຋างทีไ
฿ช้คลุม฽ละ฼กใบผม ฽ต຋ผ้าล้อมรอบศีรษะทีไ฼ป็นทรงกระบอกมีขนาดสูงกว຋าหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น 
CHKA ฼พืไอ฿ห้ครอบศีรษะ฽ละ฼กใบผมเด้พอดี ฿ช้ยาง฼ป็นส຋วน฿นการรัด฼พืไอเม຋฿ห้ผมหลุดออกมา ฼หมาะ
ส าหรับ฿ช้฿นงานอุตสาหกรรมทัไวเป ฽สดงดังรูปทีไ ไ.โ ฽ละกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมรุ຋น CH4N 

฽สดงดังรูปทีไ ไ.5 

 

 
รูปทีไ 4.2 หมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CH4N 

ทีไมา ๊ ฾รงงานตัด฼ยใบผ้า จังหวัดพิษณุ฾ลก 

 

ค. หมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHWS มีความ฽ตกต຋างจากหมวกคลุมผมพนักงาน
รุ຋น CHKA ฽ละรุ຋น CH4N ตัวหมวก฼ป็นทรงจีบล้อมรอบศีรษะ฽ละมียางยืดด้านหลัง เม຋มี฽กຍป เม຋มีผ้า
ตาข຋าย฼กใบผมทัๅงชิๅนด้านบน฽ละด้านล຋าง หมวกรุ຋นนีๅนิยม฿ช้กับกุຍกหรือ฼ชฟ สามารถสวม฿ส຋เด้ทัๅงผู้ชาย
฽ละผู้หญิง ฽สดงดังรูปทีไ ไ.ใ ฽ละกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมรุ຋น CHWS ฽สดงดังรูปทีไ ไ.ๆ 

 

 
รูปทีไ 4.3 หมวกคลุมผมรุ຋น CHWS 

ทีไมา ๊ ฾รงงานตัด฼ยใบผ้า จังหวัดพิษณุ฾ลก 
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ชิๅนผ้าหมวก 

฾พ้งประกบกลางหลัง 

฼ยใบคิๅวกลางหลัง 

฾พ้ง฿ส຋ตาข຋ายบน 

฼ยใบคิๅวบน 

฼ยใบติด฽กຍป 

฼ยใบติดตาข຋ายล຋าง 

฼ยใบติดห຋วง 

฼ยใบยๅ ายาง ิตัดยาง ็ นิๅวี 

฼ยใบดึงยาง 

ผ้าตาข຋าย 

ชิๅนผ้าห຋อ฽กຍป 

฼ยใบประกบผ้าห຋อ฽กຍป 

ตัดผ้าห຋อ฽กຍป 

฼ยใบห຋อ฽กຍป 

฼จียน฽กຍป 

ชิๅนตาข຋ายล຋าง 

฼ยใบยๅ ายาง แโ นิๅว ตาข຋ายล຋าง 

฼หยียบกุຍนล຋าง 

ชิๅนห຋วง 

฼ยใบประกบห຋วง 

฾พ้งกันลุ຋ยห຋วง 

ชิๅนตาข຋ายบน 

รูปทีไ ไ.ไ กระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA 

แ 

โ 

ใ 

ไ 

5 

ๆ 

็ 

่ 

้ 

แเ 

แแ 

แโ 

13 

แไ 

แ5 

แๆ 

แ็ 

แ่ 
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จากรูปทีไ ไ.ไ ฼ป็นกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA  

ซึไงประกอบเปด้วยขัๅนตอนทัๅงหมด แโ ขัๅนตอน ดังนีๅ 
ขัๅนตอนทีไ แ ตัดผ้า การตัดผ้านัๅนจะ฽บ຋งออก฼ป็น 5 ส຋วน เด้฽ก຋ ชิๅนผ้าหมวก ชิๅนผ้า

ตาข຋ายบน ชิๅนผ้าห຋อ฽กຍป ชิๅนผ้าตาข຋ายล຋าง ฽ละชิๅนผ้าห຋วง ฾ดยน าผ้าม้วน฿หญ຋วางซ้อนทับกัน฼ป็นชัๅนโ 
ตัดตามลักษณะรูป฽บบทีไเด้ก าหนดตามความต้องการของลูกค้า  

ขัๅนตอนทีไ โ ชิๅนผ้าหมวก การ฼ยใบชิๅนผ้าหมวก คือการน าผ้าทีไถูกตัด฼ป็นสีไ฼หลีไยม
มาต຋อกนั฾ดยการ฾พ้งกลางหลังพร้อมติดปງาย  

ขัๅนตอนทีไ ใ ชิๅนตาข຋ายบน น าชิๅนผ้าหมวกมา฼ยใบ฿ส຋ผ้าตาข຋าย ฾ดย฿ช้จักร฾พ้ง 5 
฼ส้นมีซึไงตะกอด้ายทัๅงหมด 5 ตะกอ ซึไง฼ยใบตามรูปทรงของผ้าตาข຋าย 

ขัๅนตอนทีไ ไ ฼ยใบคิๅวบน การ฼ยใบคิๅวรอบหมวกด้านบน฿ห้เด้ระยะ฼ยใบห຋าง แ/่ นิๅว 
฽ละสมไ า฼สมอตลอด฽นวรอบหมวก 

ขัๅนตอนทีไ 5 ชิๅนผ้าห຋อ฽กຍป ตัดผ้าห຋อ฽กຍปมีลักษณะ฼ดียวกันกับ฽กຍปพลาสติก ฾ดย
จะน าชิๅนผ้าห຋อ฽กຍปสองชิๅนมา฼ยใบประกบกัน ฼พืไอ฿ห้฿ส຋฽กຍปพลาสติกเว้ด้าน฿นเด้ ฼มืไอ฿ส຋฽กຍปเว้ด้าน฿น
฽ล้วท าการ฼ยใบปຂดชิๅนผ้าห຋อ฽กຍป ฼พืไอเม຋฿ห้฽กຍปพลาสติกหลุดออกมา จากนัๅนน าเป฼จียน฽กຍป฼พืไอตัดผ้า
ส຋วนทีไ฼กินออกมา 

ขัๅนตอนทีไ ๆ ฼ยใบติด฽กຍป น าชิๅนผ้าห຋อ฽กຍปมา฼ยใบติด฽กຍป฼ข้ากับชิๅนผ้าหมวก จะเด้
ชิๅนผ้าหมวกทีไติด฽กຍปหมวก฽ล้ว 

ขัๅนตอนทีไ ็ ฼ยใบติดตาข຋าย ผ้าตาข຋ายทีไตัดออกมากมีลักษณะ฼ป็นวงกลม ฼พืไอจะ
น าเป฼ยใบติดกับชิๅนผ้าหมวก ฾ดยชิๅนผ้าตาข຋ายจะ฼ยใบติดทีไส຋วนล຋างของหมวก น าผ้าชิๅนตาข຋ายมา฼ยใบติด
ทีได้านล຋างของตัวหมวก ฼ยใบติดตาข຋าย฼พียงครึไงวงกลม ซึไงจะกุຍนตาข຋ายล຋าง฽ละ฼ยใบยๅ ายาง฼พืไอจะ฿ส຋
ยางเว้ข้าง฿นผ้าตาข຋าย 

ขัๅนตอนทีไ ่ ชิๅนห຋วง น าผ้าทีไมีลักษณะสีไ฼หลีไยมผืนผ้ามา฼ยใบต຋อกัน ฿ห้มีลักษณะ
คล้ายห຋วงวงกลม 

ขัๅนตอนทีไ ้ ฼ยใบติดห຋วง การ฼ยใบชิๅนห຋วงติดหมวกหลัง฼ยใบติดตาข຋ายล຋าง฼พืไอ฼กใบ
ชายหมวกเม຋฿ห้ผ้าหลุดลุ຋ยออก 

ขัๅนตอนทีไ แเ ฼ยใบดึงยาง การ฼ยใบดึงยางจะ฼ยใบยางเว้ด้านล຋างของหมวกบริ฼วณทีไ
฼ป็นตาข຋ายล຋าง ฾ดยจะ฼ยใบยางด้านซ้าย฽ละด้านขวายางทีไ฼ยใบจะมีลักษณะคล้ายตัวยู  

ขัๅนตอนทีไ แแ ฼ยใบยๅ ายาง น าหมวกทีไเด้จากขัๅนตอนทีไ แเ มา฼ยใบยๅ ายาง ฼พืไอ฼กใบ
ยางเว้ด้าน฿นผ้าตาข຋าย 

ขัๅนตอนทีไ แโ ตัด฼ศษด้าย ฼ป็นการตัด฼ศษด้ายทีไหลุดจากการ฼ยใบหรือส຋วน฼กินของ
฼ศษด้าย 
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ชิๅนผ้ากลางหมวก 

฾พ้งต຋อกลาง ื ติดปງาย 

฼ยใบคิๅวตะ฼ขใบกลางหลัง 

฾พ้ง฿ส຋ตาข຋าย 

฼ยใบคิๅวหมวกบน 

฾พ้งกันลุ຋ย 

฼ยใบติด฽กຍป 

฼ยใบยๅ ายาง 

ชิๅนตาข຋าย 

ผ้าตาข຋าย 

ชิๅนผ้าห຋อ฽กຍป 

฼ยใบประกบผ้าห຋อ฽กຍป 

฼ยใบห຋อ฽กຍปหมวก 

฼จียน฽กຍป 

ติดกุຍน฽กຍป 

ชิๅนผ้ากุຍน฾พลี 

฼หยียบกุຍน฼ป็น฼ส้นยาว 

ยางยืด 

ตัดยาง 

฼ยใบคิๅวดึงยาง 

รูปทีไ ไ.5 กระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CH4N 

แ 

โ 

ใ 

ไ 

5 

ๆ 

แโ 

็ 

่ 

้ 

แเ 

แแ 

แไ 

แใ 

แ5 
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จากรูปทีไ 4.5 ฼ป็นกระบวนการการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CH4N ซึไง
ประกอบเปด้วยขัๅนตอนทัๅงหมด 10 ขัๅนตอน ดังนีๅ 

ขัๅนตอนทีไ 1 ตัดผ้า ตัดผ้า฽บ຋งออก฼ป็น 3 ส຋วน เด้฽ก຋ ชิๅนผ้าหมวก ชิๅนผ้าห຋อ฽กຍป 
฽ละชิๅนผ้าตาข຋ายบน ฾ดยชิๅนผ้าหมวกมีลักษณะ฼ป็นสีไ฼หลีไยมผืนผ้า ชิๅนผ้าห຋อ฽กຍปมีลักษณะคล้าย฽กຍป
หมวก฼พืไอทีไจะสามารถ฼ยใบ฼ข้ารูปของ฽กຍปหมวกเด้ ฽ละชิๅนผ้าตาข຋ายบนมีลักษณะ฼ป็นรูปวงกลม฿ช้฿น
การ฼ยใบปຂดส຋วนบนของหมวก 

ขัๅนตอนทีไ 2 ฼ยใบต຋อกลางหลัง น าชิๅนผ้าหมวกมา฼ยใบต຋อกลางหลัง ฼พืไอต຋อผ้า฿ห้มี
ลักษณะ฼ป็นห຋วงวงกลม 

ขัๅนตอนทีไ 3 ฼ยใบคิๅวตะ฼ขใบหลัง น าชิๅนผ้าทีไ฼ยใบต຋อกลางหลังมา฾พ้งต຋อกลางหลัง
พร้อมติดปງาย ฼พืไอ฿ห้รอยต຋อ฽น຋นขึๅนเม຋หลุดออกจากกันง຋าย 

ขัๅนตอนทีไ 4 ฾พ้ง฿ส຋ตาข຋าย น าชิๅนผ้าหมวกมา฾พ้ง฿ส຋ตาข຋ายบน ฾ดยจะ฿ช้
฼ครืไองจักร฾พ้ง 5 ฼ส้น ฼พืไอ฿ห้รอย฼ยใบระหว຋างตัวหมวก฽ละตาข຋าย฼สมอกันรอบหมวก ฽ละเม຋หลุดง຋าย 

ขัๅนตอนทีไ 5 ฾พ้งกันลุ຋ย น าชิๅนผ้าหมวกทีไ฾พ้ง฿ส຋ตาข຋าย฽ล้วมา฾พ้งกันลุ຋ย ฼พืไอเม຋฿ห้มี฼ศษด้ายหลุด
ออกมา 

ขัๅนตอนทีไ 6 ชิๅนผ้าห຋อ฽กຍป ตัดผ้าห຋อ฽กຍปมีลักษณะ฼ดียวกันกับ฽กຍปพลาสติก ฾ดย
จะน าชิๅนผ้าห຋อ฽กຍปสองชิๅนมา฼ยใบประกบกัน ฼พืไอ฿ห้฿ส຋฽กຍปพลาสติกเว้ด้าน฿นเด้ ฼มืไอ฿ส຋฽กຍปเว้ด้าน฿น
฽ล้วท าการ฼ยใบปຂดชิๅนผ้าห຋อ฽กຍป ฼พืไอเม຋฿ห้฽กຍปพลาสติกหลุดออกมา จากนัๅนน าเป฼จียน฽กຍป฼พืไอตัดผ้า
ส຋วนทีไ฼กินออกมา 

ขัๅนตอนทีไ 7 ฼ยใบติดกุຍน กุຍน฼ป็นผ้ากุຍนทีไน ามา฼ยใบผ຋านซองกุຍน฿ห้มีลักษณะ฼ป็น฼ส้น
ยาวโ ฽ละน าเป฼ยใบติด฽กຍปหมวก฿ช้฼กใบชายของ฽กຍปหมวก 

ขัๅนตอนทีไ 8 ฼ยใบติด฽กຍป น าชิๅนผ้าห຋อ฽กຍปมา฼ยใบติด฽กຍป฼ข้ากับชิๅนผ้าหมวก จะเด้ชิๅนผ้าหมวกทีไติด
฽กຍปหมวก฽ล้ว 

ขัๅนตอนทีไ 9 ฼ยใบยๅ ายาง การ฼ยใบดึงยางจะ฼ยใบยางเว้ด้านล຋างของหมวกบริ฼วณทีไ
฼ป็นตาข຋ายล຋าง ฾ดยจะ฼ยใบยางด้านซ้าย฽ละด้านขวายางทีไ฼ยใบจะมีลักษณะคล้ายตัวยู 

ขัๅนตอนทีไ 10 ฼ยใบคิๅวดึงยาง จากขัๅนตอนทีไ 9 น ามา฼ยใบคิๅวหมวก฿ห้ระยะห຋างขอบ
หมวก฼ป็น 1/8 นิๅว ฾ดยปรับระยะ฼ขใมจากขอบด้าน฿นของตีน฼หยียบด้านขวาถึงขอบด้าน฿นของตีน
฼หยียบด้านซ้าย จะเด้ระยะ฼ยใบ 1/8 นิๅว จากนัๅน฼ยใบ฼กใบยางเว้ด้าน฿นผ้า ซึไงการ฼ยใบจะต้องเม຋฼ยใบทับ
ยางทีไอยู຋ด้าน฿น 
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ผ้าชิๅนขอบ ยางยืด ชิๅนปງาย 

฼ยใบประกบขอบ 

฼ยใบดึงยาง 

฼ยใบจีบ ิจีบ แโ นิๅวี 

฼ยใบ฼ข้าขอบ ื ฿ส຋ปງาย 

฼ยใบคิๅวรอบ แ/่ นิๅว 

ตัดยาง โ.5 นิๅว ตัดปງาย 

รูปทีไ ไ.ๆ กระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CH4N 

แ โ 

ใ 

ไ 

5 

ๆ 

็ 
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จากรูปทีไ ไ.ๆ ฼ป็นกระบวนการการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHWS ซึไง
ประกอบเปด้วยขัๅนตอนทัๅงหมด ๆ ขัๅนตอน ดังนีๅ 

ขัๅนตอนทีไ แ ตัดผ้า การตัดผ้าจะ฽บ຋ง฼ป็น โ ส຋วน เด้฽ก຋ ชิๅนผ้าหมวก ฽ละชิๅนผ้า
ขอบ ฾ดยชิๅนผ้าหมวกจะมีลักษณะ฼ป็นวงกลม ฼พืไอ฿ช้฼ยใบจีบรอบตัวหมวก ฽ละชิๅนผ้าขอบมีลักษณะ
฼ป็นสีไ฼หลีไยมผืนผ้า ฼พืไอ฿ช้฼ยใบขอบหมวก฼กใบชายผ้า 

ขัๅนตอนทีไ โ ฼ยใบประกบขอบ น าชิๅนผ้าขอบมา฼ยใบประกบกัน฿ห้มีลักษณะคล้าย
ห຋วง ฼พืไอน าเป฿ช้฿นการ฼ยใบขอบหมวก 

ขัๅนตอนทีไ ใ ฼ยใบดึงยาง น าชิๅนผ้าขอจากขัๅนตอนทีไ โ มา฼ยใบยาง฼ข้าทีไบริ฼วณ฼ยใบ
ประกบขอบ ฾ดยห้างอยู຋ด้าน฿นขอบผ้า฽ละการ฼ยใบต้องระวังเม຋฿ห้฼ยใบถูกยางทีไอยู຋ด้าน฿น 

ขัๅนตอนทีไ ไ ฼ยใบ฼ป็นจีบ แโ นิๅว น าผ้าชิๅนหมวกทีไมีลักษณะ฼ป็นวงกลมมา฼ยใบจีบ 
฾ดยระยะห຋างของจีบ฽ต຋ละจีบห຋างกัน แ นิๅว ดังนัๅนจีบรอบหมวกจะมีทัๅงหมด แโ จีบ 

ขัๅนตอนทีไ 5 ฼ยใบ฼ข้าขอบพร้อม฿ส຋ปງาย น าชิๅนผ้าขอบทีไผ຋านการ฼ยใบดึงยาง฽ล้ว มา
฼ยใบ฼ข้าขอบ ฾ดยการ฼ยใบขอบ฼ข้ากับตัวหมวก฼พืไอ฼กใบชายหมวก 

ขัๅนตอนทีไ ๆ ฼ยใบคิๅวรอบขอบ แ/่ นิๅว ฼มืไอ฼ยใบ฼ข้าขอบ฽ล้วน ามา฼ยใบคิๅวรอบ
หมวก฿ห้เด้ระยะ แ/่ นิๅว ซึไงจะปรับ฼ขใม฿ห้เด้ระยะ แ/่ นิๅว จากขอบด้าน฿นของตีน฼หยียบด้านขวาถึง
ขอบด้าน฿นของตีน฼หยียบด้านซ้าย จากนัๅน฼ยใบรอบหมวก฼พืไอ฿ห้ชิๅนผ้าขอบ฽ละชิๅนผ้าหมวกติดกันเม຋
หลุดออกจากกันเด้ง຋าย 

ดังนัๅน กระบวนการการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA ฽ละรุ຋น CHไN มี
กระบวนการผลิตทีไคล้ายกัน ฽ตกต຋างกันตรงหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA มีการ฼ยใบ฿ส຋ตาข຋ายทัๅง
ด้านบน฽ละด้านล຋างของหมวก ส຋วนหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHไN มีการ฼ยใบ฿ส຋ตาข຋ายทีได้านล຋าง
ของหมวก฼พียงด้าน฼ดียว ท า฿ห้กระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA มีกระบวนการผลิต
ทีไซับซ้อน ฽ละขัๅนตอน฿นการผลิตมากกว຋ากระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHไN  

ทัๅงนีๅกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHWS ฼ป็นรุ຋นทีไมีขัๅนตอนการเม຋ซับซ้อน฽ละ฽ตกต຋าง
จากรุ຋น CHKA ฽ละรุ຋น CHไN ฼นืไองจากลักษณะของหมวกรุ຋น CHWS มีลักษณะ฼ป็นจีบรอบหมวก 
฽ละเม຋฼ยใบ฿ส຋ตาข຋าย ท า฿ห้ขัๅนตอน฿นการ฼ยใบเม຋ซับซ้อน 

 

4.1.2 การ฼กใบรวบรวมยอดผลิต ยอดของ฼สีย ฽ละประ฼ภทปัญหาทีไท า฿หຌ฼กิดของ฼สียต຋อ฼ดือน 

การ฼กใบรวบรวมยอดผลิต ยอดของ฼สีย ฽ละประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียต຋อ฼ดือน 
฼ป็นการ฼กใบข้อมูลย้อนหลัง 12 ฼ดือน ตัๅง฽ต຋฼ดือน กรกฎาคม 2559 – มิถุนายน 2560 ซึไงการ฼กใบยอด
ผลิต ยอดของ฼สีย ฽ละประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ฼ป็นการ฼กใบข้อมูลจากวันทีไผลิต฼สรใจ ข้อมูล
ดังกล຋าวทีไ฼กใบรวบรวมมานัๅนเด้จากการสอบถามพนักงาน฽ผนกตรวจสอบ ฾ดยยอดผลิต ยอดของ฼สีย 
฽ละประ฼ภทของปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ฽สดงดังตารางทีไ 4.1 ฽ละตารางทีไ 4.2
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ตารางทีไ ไ.แ ตาราง฽สดงยอดของ฼สีย฽ละประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียรุ຋น CHKA 

฼ดือน / 

ปี 

คิๅวบน
ตก 

ยๅ าดຌาย
฼ป็น
กຌอน 

ดຌาย
฾ดด
ดຌาย
ลอย 

฿ส຋ป้าย
ผิด 

ป้าย
พับ 

คิๅว฼ป็น
จีบ 

คิๅวปีน
฽กຍป 

คิๅวบน
ครึไง
฼ดียว 

ลืมคิๅว
บน 

฼ปลีไยน
฽กຍป 

คิๅวครัๅง
฼ดียว 

฼ยใบ
หนีบ
฽กຍป 

ผຌา
฼ปื้อน 

฽กຍป
เม຋

฼รียบ 

ดຌาย
ขาด 

฼ยใบตา
ข຋ายบน
ติดกับ
คิๅวบน 

รวม 

ก.ค. 59 22 0 9 1 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 39 

ส.ค. 59 8 0 0 3 3 0 0 0 0 4 0 0 0 0 0 18 

ก.ย. 59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ต.ค. 59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ย. 59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ธ.ค. 59 8 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 

ม.ค. 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ก.พ. 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

มี.ค. 60 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 1 10 

฼ม.ย. 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ค. 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

มิ.ย. 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

รวม 45 0 9 4 13 0 0 0 0 4 0 0 2 0 1 78 
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ตารางทีไ ไ.โ ตาราง฽สดงยอดของ฼สีย฽ละประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียรุ຋น CH4N 

฼ดือน / 

ปี 

คิๅวบน
ตก 

ยๅ าดຌาย
฼ป็น
กຌอน 

ดຌาย
฾ดด
ดຌาย
ลอย 

฿ส຋ป้าย
ผิด 

ป้าย
พับ 

คิๅว฼ป็น
จีบ 

คิๅวปีน
฽กຍป 

คิๅวบน
ครึไง
฼ดียว 

ลืมคิๅว
บน 

฼ปลีไยน
฽กຍป 

คิๅวครัๅง
฼ดียว 

฼ยใบ
หนีบ
฽กຍป 

ผຌา
฼ปื้อน 

฽กຍป
เม຋

฼รียบ 

ดຌาย
ขาด 

฼ยใบตา
ข຋ายบน
ติดกับ
คิๅวบน 

รวม 

ก.ค. 59 45 0 15 3 15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 78 

ส.ค. 59 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 

ก.ย. 59 8 0 2 0 0 2 0 1 2 0 1 0 0 0 1 17 

ต.ค. 59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ย. 59 11 18 0 0 0 1 2 3 0 0 0 0 0 1 2 38 

ธ.ค. 59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ม.ค. 60 6 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 

ก.พ. 60 40 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 40 

มี.ค. 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

฼ม.ย 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ค. 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

มิ.ย. 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

รวม 114 18 17 3 15 4 2 4 2 0 1 2 0 1 3 184 
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ตารางทีไ 4.3 ตาราง฽สดงยอดของ฼สีย฽ละประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียรุ຋น CHWS 

฼ดือน / 

ปี 

คิๅวบน
ตก 

ยๅ าดຌาย
฼ป็น
กຌอน 

ดຌาย
฾ดด
ดຌาย
ลอย 

฿ส຋ป้าย
ผิด 

ป้าย
พับ 

คิๅว฼ป็น
จีบ 

คิๅวปีน
฽กຍป 

คิๅวบน
ครึไง
฼ดียว 

ลืมคิๅว
บน 

฼ปลีไยน
฽กຍป 

คิๅวครัๅง
฼ดียว 

฼ยใบ
หนีบ
฽กຍป 

ผຌา
฼ปื้อน 

฽กຍปเม຋
฼รียบ 

ดຌาย
ขาด 

฼ยใบตา
ข຋ายบน
ติดกับ
คิๅวบน 

รวม 

ก.ค. 59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ส.ค. 59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ก.ย. 59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ต.ค. 59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ย. 59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ธ.ค. 59 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 2 0 0 0 4 

ม.ค. 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ก.พ. 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

มี.ค. 60 0 0 0 4 0 0 0 3 0 0 0 3 0 0 0 10 

฼ม.ย 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ค. 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 2 0 3 

มิ.ย. 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

รวม 0 0 0 5 0 1 0 3 0 0 0 4 0 2 0 17 
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ตารางทีไ 4.4 ตาราง฽สดงยอดผลิตของหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง 3 รุ຋น 

฼ดือน 
รุ຋น CHKA-1 รุ຋น CH4N รุ຋น CHWS 

ยอดผลิต ยอดของ฼สีย ยอดผลิต ยอดของ฼สีย ยอดผลิต ยอดของ฼สีย 

ก.ค.-59 6,015 39 3,092 78 690 0 

ส.ค.-59 2,002 18 7,491 4 4,452 0 

ก.ย.-59 0 0 4,576 17 0 0 

ต.ค.-59 0 0 13,173 0 2,914 0 

พ.ย.-59 0 0 16,827 38 0 0 

ธ.ค.-59 10,085 11 300 0 4,758 4 

ม.ค.-60 0 0 300 7 168 0 

ก.พ.-60 2,754 0 6,323 40 0 0 

มี.ค.-60 529 10 700 0 2,288 10 

฼ม.ย.-60 2,070 0 0 0 100 0 

พ.ค.-60 1,213 0 400 0 2,082 3 

มิ.ย.-60 0 0 818 0 1,428 0 

รวม โไุๆๆ่ ็่ 5ไุเเเ แ่ไ แุ่่่เ แ็ 

 

ไ.แ.โ.แ ลักษณะตีนผีทีไ฿ช้฼ยใบหมวกทัๅง ใ รุ຋น 

.ตีนผี คืออุปกรณ์฼สริม฿ช้กดผ้าเม຋฿ห้ผ้าหลุดออก ซึไงตีนผีทีไ฿ช้฼ยใบหมวกทัๅง ใ รุ຋นมี
ดังนีๅ  

ก. ตีนผีข้าง฼ดียว มีลักษณะของตีน฼หยียบผ้าข้าง฼ดียว ฽ละด้านซ้ายของตีนผีมี
ครึไงวงกลมส຋วนบนของตีนผี ฿ช้ส าหรับ฼ยใบ฽กຍปหมวก ฽สดงดังรูปทีไ ไ.็ 

 

 
 

รูปทีไ 4.7 ฽สดงตัวอย຋างตีนผีข้าง฼ดียว
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ข. ตีนผีข้างขวา มีลักษณะของตีน฼หยียบผ้าสองข้าง ฾ดยทีไตีน฼หยียบด้านซ้ายจะ
ยกสูงกว຋าด้านขวา ฽ละตีน฼หยียบด้านขวาจะ฼หยียบชิดกับผ้า ฿ช้ส าหรับ฼ยใบคิๅวหมวกบน  ฽สดงดังรูป 

ทีไ ไ.่ 

 

 
 

รูปทีไ ไ.่ ฽สดงตัวอย຋างตีนผีข้างขวา 

 

ค. ตีนผีธรรมดา มีลักษณะของตีน฼หยียบสองข้างด้านซ้าย฽ละด้านขวา ฽ละตีน
ทัๅงสองข้างจะชิดกับผ้า ฿ช้ส าหรับ฼ยใบคิๅวกลางหลัง ฼ยใบดึงยาง ฼ยใบยๅ ายาง ฼ยใบประกบขอบ  

 

 
 

รูปทีไ ไ.้ ฽สดงตัวอย຋างตีนผีธรรมดา 
 

ไ.แ.โ.โ ขนาดของ฼ขใมทีไ฿ช้฼ยใบหมวกทัๅง ใ รุ຋น 

.ขนาดของ฼ขใมทีไ฿ช้฼ยใบหมวก จะ฿ช้฼ขใม฼ยใบผ้า฼บอร์ แๆ ฼นืไองจากความหนาของผ้า
ทีไ฿ช้ผลิตหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋นนีๅ มีความหนาเม຋มากจึงเม຋ต้อง฿ช้฼ขใม฼บอร์฿หญ຋ กใสามารถ฼ยใบ
หมวกคลุมผมพนักงานทัๅ ง ใ รุ຋น เด้  ฽ละหากผ้ าหนากใจะ฿ช้ ฼ขใม ฼บอร์ ฿หญ຋ ขึๅนตาม฼นืๅ อผ้ า



37 
 

   

4.1.3 การ฼กใบรวบรวมมาตรการ฽กຌเขปัญหาทีไท า฿หຌ฼กิดของ฼สีย 

มาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ฼ป็นข้อบังคับทีไพนักงาน฼ยใบผ้า฿นสายการผลิต
หมวกคลุมผมพนักงาน จะต้องปฏิบัติตามอย຋าง฼คร຋งครัด การ฼กใบรวบรวมมาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า
฿ห้฼กิดของ฼สีย ฾ดยน ามาตรการนัๅนมาทวนสอบ ฼พืไอตรวจสอบว຋าพนักงานยังปฏิบัติตามมาตรการอยู຋
หรือเม຋เด้ปฏิบัติตามมาตรการ ฽ละจากการทีไคณะผู้จัดท า฾ครงงานเด้ท าการ฼กใบรวบรวมข้อมูลจาก
การสัง฼กตการท างานของพนักงาน฼ยใบผ้า ฽ละสอบถามพนักงาน฼ยใบผ้า฿นสายการผลิตหมวกคลุมผม
พนักงาน ซึไงมาตรการทีไสายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง 3 รุ຋น ทีไเด้ออกมาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไ
ท า฿ห้฼กิดของ฼สีย฽ล้ว มีดังนีๅ  

4.1.3.1 มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก 

    .มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก ฼ป็นมาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไมีการบังคับ
฿ช้฿นสายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ฼พืไอปງองกันเม຋฿ห้฼กิดของ฼สียจากปัญหาคิๅวบนตก ฽ละ฿ห้มี
การท างานทีไถูกต้อง รวมถึง฿ห้พนักงาน฼ยใบผ้า฿นสายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานมีมาตรฐาน฿น
การท างาน ฽สดงดังรูปทีไ 4.10 

 

 
 

รูปทีไ ไ.แเ ฽สดงมาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก 

ทีไมา ๊ ฾รงงานตัด฼ยใบผ้า จังหวัดพิษณุ฾ลก 
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4.1.3.2 มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบด้ายงอก 

  มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบด้ายงอก ฼ป็นมาตรการ฽ก้เขปัญหาด้ายงอกทีไมีการ
บังคับ฿ช้฿นสายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ฼พืไอลดของ฼สียทีไ฼กิดจากปัญหา฼ยใบด้ายงอก ฽ละ฿ห้
พนักงาน฼ยใบผ้ามีทักษะ฿นการท างานทีไถูกต้อง฽สดงดังรูปทีไ 4.11 

 

 
 

รูปทีไ 4.11 ฽สดงมาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบด้ายงอก 

ทีไมา ๊ ฾รงงานตัด฼ยใบผ้า จังหวัดพิษณุ฾ลก 

 

4.1.3.3 ฿บตรวจสอบมาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย 

฿บตรวจสอบมาตรการ คือ ฿บทีไ฿ช้ตรวจสอบพนักงาน฼ยใบผ้า฿นขณะทีไปฏิบัติงาน 
หลังจากทีไมีการออกมาตรการ มาบังคับ฿ช้฿นกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ฼พืไอตรวจสอบ
การปฏิบัติงานของพนักงาน฼ยใบผ้า พนักงาน฼ยใบผ้ามีการปฏิบัติตามมาตรการอยู຋หรือเม຋เด้ปฏิบัติตาม
มาตรการ ซึไง฿บตรวจสอบมาตรการมีลักษณะ ฽สดงดังรูปทีไ ไ.แ2 
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รูปทีไ ไ.แโ ฿บตรวจสอบมาตรการ฿นการ฽ก้เขปัญหาคิๅวตาข຋ายบนตก 

ทีไมา ๊ ฾รงงานตัด฼ยใบผ้า จังหวัดพิษณุ฾ลก 

 

ไ.โ การวิ฼คราะห์ขຌอมูล 

การวิ฼คราะห์ข้อมูล ฼ป็นขัๅนตอนของการน าข้อมูลทีไเด้฼กใบรวบรวมมาวิ฼คราะห์หาสา฼หตุทีไท า฿ห้
฼กิดปัญหา จากนัๅนหา฽นวทาง฽ก้เขปรับปรุง ฼พืไอลดปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย฿นกระบวนการผลิต
หมวกพนักงาน ฾ดย฿ช้หลักการ฽ผนภูมิพา฼ร฾ต ฽ผนผังก้างปลามา ฽ละกราฟ฽ท຋งช຋วย฿นการวิ฼คราะห์
ข้อมูล 

 

.4.2.1 การวิ฼คราะห์ขຌอมูลยอดของ฼สียต຋อ฼ดือน 

.การวิ฼คราะห์ข้อมูลยอดของ฼สีย ฼ป็นการวิ฼คราะห์ยอดของของ฼สียทีไ฼กิดขึๅน฿น฽ต຋ละ฼ดือน 
ซึไง฿น แ ฼ดือนอาจจะมีการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานมากกว຋า แ ลใอต ิLotี ฽ละ฿นการสัไงผลิต฽ต຋
ละลใอต ิLotี จะมี฼ลขก ากับ฿บสัไงผลิตทีไเม຋฼หมือนกันถึง฽ม้ว຋าจะสัไงผลิต฿น฼ดือน฼ดียวกัน ฽ละยอดของ
฼สียต຋อ฼ดือนของทัๅง ใ รุ຋น ประกอบด้วย หมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA รุ຋น CH4N ฽ละรุ຋น CHWS 

฽สดงดังตารางทีไ ไ.5 
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ตารางทีไ ไ.5 ตาราง฽สดงร้อยละของ฼สียหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋น 

฼ดือน 

รุ຋น CHKA รุ຋น CH4N รุ຋น CHWS 

ยอด
ผลิต 

ยอด
ของ฼สีย 

%ของ
฼สีย 

ยอด
ผลิต 

ยอด
ของ฼สีย 

%ของ
฼สีย 

ยอด
ผลิต 

ยอด
ของ฼สีย 

%ของ
฼สยี 

ก.ค. 59 6,015 39 0.65% 3,092 78 2.52% 690 0  เ  
ส.ค. 59 2,002 18 0.90% 7,491 4 0.05% 4,452 0 เ 

ก.ย. 59 0 0   4,576 17 0.37% 0 0        เ 

ต.ค. 59 0 0   13,173 0   2,914 0  เ 

พ.ย. 59 0 0 เ 16,827 38 0.23% 0 0 เ 

ธ.ค. 59 10,085 11 0.11% 300 0  เ 4,758 4 0.08% 

ม.ค. 60 0 0 เ 300 7 2.33% 168 0 เ 

ก.พ. 60 2,754 0  เ 6,323 40 0.63% 0 0 เ 

มี.ค. 60 529 10 1.89% 700 0  เ 2,288 10 0.44% 

฼ม.ย. 60 2,070 0 เ 0 0  เ 100 0 เ 

พ.ค. 60 1,213 0  เ 400 0  เ 2,082 3 0.14% 

มิ.ย. 60 0 0  เ 818 0  เ 1,428 0 เ 

รวม 24,668 78 3.55% 54,000 184 6.14% 18,880 17 0.67% 

ร้อยละ
ของ฼สีย
฼ฉลีไยรวม 

เ.29% 

 

จากตารางทีไ ไ.5 น ามาวิ฼คราะห์฼พืไอหาร้อยละของของ฼สียทีไต้องการลดของ฼สีย ฿น
กระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ฽ละยอดร้อยละของ฼สีย฼ฉลีไย฽ต຋ละ฼ดือนทัๅง ใ รุ຋น คิด฼ป็น
ร้อยละของ฼สีย฼ฉลีไยรวมเด้ร้อยละ เ.ใ่ ฽ละดัชนีชีๅวัด ิKey Performance Indicator: KPIี ทีไจะ
สามารถลดของ฼สีย฿ห้เด้ร้อยละ 5 จะเด้ว຋า ดัชนีชีๅวัดหาเด้จากสมการทีไ โ.แ 

ดัชนีชีๅวัด = ร้อยละ฼ฉลีไย - ิร้อยละของ฼สีย฼ฉลีไย × ร้อยละความต้องการลดของ฼สียี  
฾ดยทีไ ความต้องการลดของ฼สีย    = 5% 

ของ฼สีย฼ฉลีไย ใ รุ຋น           = 0.29% 

จะเด้ว຋า ดัชนีชีๅวัด             = 0.29% - ิเ.29% × 5%ี  
= 0.28% 
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ดังนัๅน ฿นการลดของ฼สีย฿นกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานจะต้องมีของ฼สีย 

ทีไ฼กิดขึๅนเด้เม຋฼กิน ร้อยละ เ.28 ของยอดของ฼สีย 

 

ไ.โ.โ การวิ฼คราะห์ขຌอมูลของประ฼ภทปัญหาทีไท า฿หຌ฼กิดของ฼สีย 

การวิ฼คราะห์ข้อมูลประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ฼ป็นการน าปริมาณของ฼สียทีไเด้จาก
การบันทึกของ฽ผนกตรวจสอบมา฽ยกประ฼ภทของปัญหา฿นกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน
ทัๅง 3 รุ຋น ฽ละน าประ฼ภทปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ทีไเด้รวบรวมข้อมูล จากตารางทีไ ไ.แ มาวิ฼คราะห์
หาสา฼หตุของปัญหาทีไส຋งผล฿ห้฼กิดของ฼สีย ฾ดยจะท าการปรับปรุง฽ละลดของ฼สีย ใ ประ฼ภทปัญหา
หลักทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย จากหลักการ฽ผนภูมิพา฼ร฾ต กฎ ่เ/20 ฾ดย฼ลือกปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย
ร้อยละ โเ ของปัญหาทัๅงหมด จะสามารถลดของ฼สียเด้ถึงร้อยละ ่เ ของปัญหาทัๅงหมด ฽สดงดังรูป
ทีไ ไ.แใ 

 

 
 

รูปทีไ ไ.แ3 ผังพา฼ร฾ต฽สดงปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย 

 

จากรูปทีไ ไ.แ3 พบว຋า ร้อยละ โเ ของปัญหาทัๅงหมด มีปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียอยู຋ ใ 
ปัญหา ประกอบด้วย การ฼ยใบคิๅวบนตก การ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฽ละการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย ฾ดยการลด
ของ฼สียจาก ใ ปัญหานีๅ จะท า฿ห้สามารถลดของ฼สียจากปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียเด้ร้อยละ ่เ ของ
ปัญหาทัๅงหมด 

ดังนัๅน จึงน า ใ ปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียมาวิ฼คราะห์ปัญหา หาสา฼หตุทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย 
฽ละหา฽นวทาง฽ก้เข ฾ดย฿ช้ผังก้างปลามา฼ป็น฼ครืไองมือช຋วย฿นการวิ฼คราะห์หาสา฼หตุ  



42  

 

  

1. คิๅวบน
ตก 

3. การจัดการ 
4. ฼ครืไองจักร อุปกรณ ์

1. คน 

2. วัตถุดิบ 
1.2 พนักงานยังเม຋ช านาญ 

1.1 เม຋ตรวจสอบชิๅนงานก຋อน
ส຋งเปยังขัๅนตอนต຋อเป 

3.1 เม຋เดฝ้ຄกอบรม
฼กีไยวกับอุปกรณ์ทีไ฿ช้ 

4.1 ตีนผ ี

4.1.1 ฿ช้ตีนผีผดิประ฼ภท 

1.3 จับผ้าเม຋ถูกต้อง 

฼ร຋งผลิตงาน฿ห้เด้ตาม฼ปງา 

เม຋มมีาตรฐาน฿นการ
ตรวจสอบชิๅนงาน 

฼ป็นพนักงาน฿หม຋ 

พนักงานขาดสมาธิ฿นการท างาน 

เม຋มีขัๅนตอน฿นการท างานทีไชัด฼จน 

เม຋มมีาตรฐาน฿นการฝຄกอบรม 

เม຋เด้ฝຄกอบรมการ฿ช้ตีนผ ี

1.4 ตัๅงตีนผคีิๅวเม຋เด้ขนาด 

1/8 นิๅว เม຋ปฏิบตัิตามมาตรการตัๅงตีนผ ี

ไ.โ.โ.แ การวิ฼คราะห์หาสา฼หตุทีไท า฿ห้฼กิดประ฼ภททีไ แ การ฼ยใบคิๅวบนตก ฽สดงดังรูปทีไ ไ.แไ 
 

รูปทีไ ไ.แ4 ฽ผนผังก้างปลา฽สดงสา฼หตุทีไท า฿ห้฼กิดประ฼ภทปัญหาทีไ แ การ฼ยใบคิๅวบนตก 
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จากรูปทีไ ไ.แไ ฼ป็นสา฼หตุทีไท า฿ห้฼กิดประ฼ภทปัญหาทีไ แ ฼ยใบคิๅวบนตก ฾ดยสา฼หตุหลักทีไ
ท า฿ห้฼กิดปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก ประกอบเปด้วย คน การจัดการ ฽ละ฼ครืไองจักรอุปกรณ์ ซึไงสา฼หตุ
ย຋อยทีไ฼กิดจากสา฼หตุหลักดังกล຋าว ดังนีๅ  

ก. สา฼หตุย຋อยทีไ฼กิดจากคน 

.ก.แ พนักงาน฼ยใบผ้ามักจะเม຋ตรวจสอบชิๅนงาน฼มืไอท า฼สรใจ฿นขัๅนตอนทีไตนรับผิดชอบ 
฼มืไอส຋งเปยังขัๅนตอนถัดเปส຋งผล฿ห้ชิๅนงาน฼สียจนถึงจุดตรวจสอบชิๅนงาน ท า฿ห้ต้องน าชิๅนงานกลับเป
฽ก้เข ฼นืไองจากพนักงานเม຋มีมาตรฐาน฿นการตรวจสอบชิๅนงาน ฽ละ฼ร຋งผลิต฿ห้เด้ตาม฼ปງายอดผลิต 

...ก.โ พนักงาน฼ยใบผ้าคน฿หม຋ทีไยังเม຋มีประสบการณ์฿นการ฼ยใบผ้า ยังเม຋มีความช านาญ฿น
การ฼ยใบหมวกคลุมผมพนักงานตามมาตรฐาน ท า฿ห้มี฾อกาส฿นการ฼กิดของ฼สียมากกว຋าพนักงาน฼ยใบ
ผ้าทีไมีความช านาญสูง ฼พราะการ฼ยใบคิๅวบนต้องมีความช านาญ฿นระดับทีไดี จึงจะควบคุมการ฼ยใบ฿น
ขัๅนตอนการ฼ยใบคิๅวบน฿ห้มีรอย฼ยใบสมไ า฼สมอตามมาตรฐาน 

.ก.ใ การจับผ้าผิดวิธีท า฿ห้รอย฼ยใบคิๅวบนย຋นหรือ฼สียรูป ฼พราะผ้าหย຋อน฼กินเป ต้อง
฼สีย฼วลา฿นการ฼ยใบ฿หม຋ หากผ้าตึง฼กินเปอาจส຋งผล฿ห้฼ขใม฼ยใบผ้าหัก ซึไง฼ป็นอันตรายต຋อพนักงาน฽ละ
ท า฿ห้฼ครืไองจักร฼ยใบผ้า฼สียหาย ฼นืไองจากขาดสมาธิ฿นการท างาน ฽ละเม຋มีขัๅนตอนการท างานทีไ฼ป็น
มาตรฐาน 

.ก.ไ การตัๅงตีนผีคิๅวเม຋เด้ขนาด ฼นืไองจากพนักงานเม຋มีการปฏิบัติตามมาตรการอย຋าง
สมไ า฼สมอ ซึไงมาตรฐานของการ฼ยใบคิๅว฿นหมวกทัๅง ใ รุ຋น ต้องมีขนาดการ฼ยใบคิๅว  ฾ดยวัดจากริมผ้าถึง
รอย฼ยใบ แ/่ นิๅว  

ข. สา฼หตุย຋อยทีไ฼กิดจากการจัดการ 
...การจัดการ฿นการ฼ยใบหมวกคลุมผมพนักงาน฿นทีไนีๅ กล຋าวถึงการจัดการด้านการอบรม

พนักงาน฼ยใบผ้า ซึไงหัวหน้างาน฼ยใบผ้ายังเม຋มีระบบทีไ฼ป็นมาตรฐาน฿นการฝຄกอบรมพนักงาน฼ยใบผ้าทีไ
฼ข้ามา฿หม຋ ฼พราะการฝຄกอบรมพนักงาน฼ยใบผ้าทีไ฼ข้ามา฿หม຋ต้อง฿ช้฼วลาจนกว຋า จะสามารถ฼ยใบผ้าเด้
ตรงตามมาตรฐานทีไ฾รงงานก าหนด หรือมาตรฐานทีไก าหนดจากลูกค้า ฽ต຋฾รงงานมักมีปัญหาทีไ฼กิดจาก
การ฼ข้ามาท างาน฼พียงเม຋นาน ท า฿ห้อายุงานของพนักงานเม຋มาก ฼มืไอนับจากวันทีไ฼ข้าท างานวัน฽รก 
จ า฼ป็นต้องฝຄกอบรม฿นการ฿ช้อุปกรณ์พนักงาน฿หม຋บ຋อยครัๅง ซึไงท า฿ห้฼สีย฼วลาเปเม຋น้อย จึง฼ป็นสา฼หตุ
ทีไระบบของการฝຄกอบรมพนักงานยังเม຋฽ขใง฽รงพอ ทีไจะท า฿ห้พนักงาน฼ยใบผ้าทีไ฼ข้ามา฿หม຋สามารถ
฼ข้า฿จวิธีการ฼ยใบผ้า ฽ละมีความช านาญเด้อย຋างรวด฼รใว 

ค. สา฼หตุย຋อยทีไ฼กิดจาก฼ครืไองจักร อุปกรณ์ 
...อุปกรณ์หลักทีไท า฿ห้฼กิดการ฼ยใบคิๅวบนตก คือ ตีนผี ฼ป็นอุปกรณ์ทีไ ฿ช้฼ยใบผ้าทีไมี

ความส าคัญชนิดหนึไง มีลักษณะ฽ตกต຋างกันตามขัๅนตอนของการ฼ยใบผ้า ซึไงหมวกคลุมผมพนักงาน  

ทัๅง ใ รุ຋น มีการ฿ช้งานของตีนผีทัๅง ใ ฽บบทีไ฽ตกต຋างกัน กล຋าวเว้฿นข้อทีไ ไ.แ.โ.แ ฾ดยการ฼ลือก฿ช้ตีนผี
ส าหรับ฽ก้ปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตกต้อง฿ช้ตีนผีข้างขวา฼ท຋านัๅน หาก฿ช้ผิดประ฼ภทจะท า฿ห้รอย฼ยใบคิๅว
บนตก ซึไง฼ป็นปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียมากทีไสุดของหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋น 
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2. คิๅว฼ป็นจีบ 

3. การจัดการ 4. ฼ครืไองจักร อุปกรณ ์

1. คน 

2. วัตถุดิบ 

 1.2 จับผ้าเม຋฼รียบ 

1.1 เม຋รู้จักการ
ติดตัๅงตีนผ ี

1.3 เม຋ตรวจสอบชิๅนงานก຋อน
ส຋งเปยังขัๅนตอนต຋อเป 

พนักงาน฿หม຋ 

฼ร຋งผลิต฿ห้เด้ตาม฼ปງา 

เม຋มมีาตรฐาน฿นการ
ตรวจสอบชิๅนงาน 

พนักงาน฼ร຋งงาน฼กินเป 

เม຋มีขัๅนตอน฿นการจับผา้ 

เม຋มสีมาธิ฿นการท างาน 

   

                        

ไ.โ.โ.โ การวิ฼คราะห์หาสา฼หตุทีไท า฿ห้฼กิดประ฼ภททีไ โ การ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฽สดงดังรูปทีไ ไ.แ5 
 

รูปทีไ ไ.แ5 ฽ผนผังก้างปลา฽สดงสา฼หตุทีไท า฿ห้฼กิดประ฼ภทปัญหาทีไ โ การ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ 
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จากรูปทีไ ไ.แ5 ปัญหาจากการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบทีไ฼กิดจากสา฼หตุหลัก คือ คน ทีไมีสา฼หตุย຋อย
คล้ายกันกับปัญหาจากการ฼ยใบคิๅวบนตก ซึไงสา฼หตุย຋อยทีไ฼กิดจากคน ดังนีๅ 

ก. พนักงานเม຋รู้วิธีติดตัๅงตีนผี ซึไงขัๅนตอนการติดตัๅงตีนผี สามารถปฏิบัติเด้ด้วยตัวของ
พนักงาน฼ยใบผ้าทีไประจ า฼ครืไองจักร฼ยใบผ้าเด้฼อง เม຋จ า฼ป็นต้องมีพนักงานติดตัๅง฼ครืไองมือหรืออุปกรณ์
฼ฉพาะทาง ฼นืไองด้วยทาง฾รงงานยังเม຋มีระ฼บียบปฏิบัติ฿นการติดตัๅง฼ครืไองจักร ฼พราะการฝຄกอบรม
พนักงาน฼ยใบผ้า฼ป็นลักษณะการปฏิบัติการ จึงท า฿ห้พนักงาน฼ยใบผ้าทีไยังเม຋ช านาญ฽ละพนักงาน฿หม຋ 
เม຋฼ข้า฿จหลักการ วิธีติดตัๅงตีนผีอย຋างชัด฼จน หากมีการติดตัๅงตีนผีหลวม฼กินเป จะท า฿ห้ตีนผีส຋าย฿น
ขณะทีไ฼ครืไองจักร฼ยใบผ้าท างาน ส຋งผล฿ห้฼กิดการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบเด้ 

ข. การจับผ้าเม຋฼รียบ ฼ป็นอีกสา฼หตุหนึไงทีไท า฿ห้฼กิดการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฼พราะการท างาน
ของฟันจักรหมุนค຋อนข้าง฼รใว ท า฿ห้ผ้าทีไ฼ยใบ฼คลืไอนทีไตามฟันจักร มักท า฿ห้ผ้า฼ยใบ฼ป็นจีบเด้ง຋าย 
฼นืไองจากพนักงาน฼ร຋งผลิต฿ห้เด้ตาม฼ปງายอดผลิต ฽ละพนักงานเม຋มีสมาธิอยู຋กับงาน  

ค. พนักงาน฼ยใบผ้าเม຋ตรวจสอบชิๅนงานก຋อนส຋งเปยังขัๅนตอนถัดเป ฼ป็นสา฼หตุลักษณะ
฼ดียวกันกับปัญหาคิๅวบนตก กล຋าวเว้฿นข้อทีไ ไ.โ.โ.แ ข้อย຋อยทีไ ก.แ 
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3. ด้าย฾ดด 

ด้ายลอย 

3.การจัดการ 
4. ฼ครืไองจักร อุปกรณ ์

1. คน 

2. วัตถุดิบ 

1.2 เม຋ท าความสะอาด
กะ฾หลก กระสวย 

1.1 เม຋฼ข้า฿จวิธีการ
ปรับด้าย 

4.1 ฼ขใม 4.1.1 ฿ช้฼ขใมทืไอ 

4.2.1 ติดตัๅง฼ขใมเม຋ถูกวิธ ี

1.3 เม຋ตรวจสอบชิๅนงาน
ก຋อนส຋งเปยังขัๅนตอนต຋อเป 

พนักงานลืมท าความสะอาด 

เม຋มมีาตรการ
ปรับตัๅงด้าย 

฼ร຋งผลิต฿ห้เด้ตาม฼ปງา 

เม຋มมีาตรฐาน฿นการ
ตรวจสอบชิๅนงาน 

 

 

     
 

               

รูปทีไ ไ.แ6 ฽ผนผังก้างปลา฽สดงสา฼หตุทีไท า฿ห้฼กิดประ฼ภทปัญหาทีไ ใ การ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย 
 

ไ.โ.โ.โ การวิ฼คราะห์หาสา฼หตุทีไท า฿ห้฼กิดประ฼ภททีไ ใ การ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย ฽สดงดังรูปทีไ ไ.แๆ 
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จากรูป 4.16 ปัญหาจากการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอยทีไ฼กิดจากสา฼หตุหลัก คือ คน การ
จัดการ ฽ละ฼ครืไองจักรอุปกรณ์ ซึไงสา฼หตุย຋อยทีไ฼กิดจากสา฼หตุหลักดังกล຋าว ดังนีๅ 

ก. สา฼หตุย຋อยทีไ฼กิดจากคน 

...ก.1 เม຋฼ข้า฿จวิธีการปรับด้าย ฾ดยการ฼กิดรอยด้ายของการ฼ยใบผ้ามีส຋วนประกอบจาก
ด้ายด้านบน฽ละด้ายด้านล຋าง หากด้ายด้านบนตึง฽ละด้ายด้านล຋างหย຋อน฼กินเปจะท า฿ห้฼กิดปัญหาด้าย
฾ดดด้ายลอย พนักงาน฼ยใบผ้าจ า฼ป็นต้องมีมาตรฐานการปรับด้ายของการ฼ยใบ ก຋อนทีไจะ฼ยใบชิๅนงานทุก
ครัๅง  

.ก.2 พนักงานลืมท าความสะอาดกะ฾หลก฽ละกระสวย ท า฿ห้มี฼ศษฝุຆน หรือ฼ศษด้ายติด
อยู຋ถึง฽ม้ว຋าจะมีขนาด฼ลใกมาก ฽ต຋กใ฼ป็นสา฼หตุส าคัญทีไท า฿ห้฼กิดปัญหาด้าย฾ดดด้ายลอยเด้฼ช຋นกัน 
฼พราะจะท า฿ห้การดึง฼ส้นด้ายเปยัง฼ขใม฼ยใบผ้าติดขัด จึงส຋งผล฿ห้รอย฼ยใบเม຋สมไ า฼สมอ 

.ก.3 พนักงาน฼ยใบผ้าเม຋ตรวจสอบชิๅนงานก຋อนส຋งเปยังขัๅนตอนถัดเป ฼ป็นสา฼หตุลักษณะ
฼ดียวกันกับปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก กล຋าวเว้฿นข้อทีไ 4.2.2.1 ข้อย຋อยทีไ ก.1 

.ก.ไ สา฼หตุย຋อยทีไ฼กิดจาก฼ครืไองมือ อุปกรณ์ 

.฼ขใมทีไ฿ช้฿นการ฼ยใบหมวกคลุมผมพนักงาน มีขนาด฼ขใม฼บอร์ 16 ฼พราะ฼ขใม฼ยใบผ้า฽ต຋ละ
ขนาดจะ฽ตกต຋างกันตามลักษณะของ฼นืๅอผ้า ฽ละหาก฼ขใมทืไอจะท า฿ห้฼ขใมปักลงผ้าเด้เม຋ลึก ท า฿ห้
฼ส้นด้ายลอยขึๅนจากผ้า฼ป็นสา฼หตุของปัญหาด้าย฾ดดด้ายลอย 

สรุปการวิ฼คราะห์สา฼หตุทีไท า฿ห้ ฼กิด ใ ปัญหาหลัก ฽ละส຋งผล฿ห้มีของ฼สีย฿น
กระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋น ฽สดงดังตารางทีไ ไ.ไ  
 

ไ.โ.ใ การวิ฼คราะห์ขຌอมูลมาตรการ฽กຌเขปัญหาทีไท า฿หຌ฼กิดของ฼สียทีไ฼คยบังคับ฿ชຌ฽ลຌว 

การวิ฼คราะห์มาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียทีไ฼คยบังคับ฿ช้฽ล้ว ฼ป็นการ
วิ฼คราะห์มาตรการจากการปฏิบัติงานของงพนักงาน฿นสายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ฽ละ฼ป็น
การทวนสอบมาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ซึไง฿นกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานมี
การออกมาตรการมาบังคับ฿ช้฼พียงมาตรการ฼ดียว ประกอบด้วย มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบ 

คิๅวบนตก จึงเด้ทวนสอบมาตรการมาตรการนีๅ ฼พืไอตรวจสอบพนักงาน฿นสายหารผลิตนีๅมีการปฏิบัติ
ตามมาตรการ หรือเม຋ปฏิบัติตามมาตรการ ฽ละมาตรการทีไออกมาบังคับ฿ช้นัๅนสามารถลดของ฼สีย 
หรือมีของ฼สีย฼พิไมขึๅน วิ฼คราะห์มาตรการเด้ ดังนีๅ 

ก. มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก 

มาตรการนีๅ ฼ป็นมาตรการทีไสายการผลิตออกมาตรการ ฼พืไอปรับปรุงการท างาน฿น
สายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ของการ฼ยใบคิๅวบนรอบหมวก ฼นืไองจากว຋าการ฼ยใบคิๅวบนตก฼ป็น
ปัญหาทีไท า฿ห้ของ฼สียมากอันดับหนึไง จึงเด้มีการออกมาตรการมาช຋วย฿นการลดของ฼สียทีไ฼กิดจาก
ปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก ฽ละทางผู้จัดท า฾ครงงานเด้ท าการทวนสอบมาตรการ฽ก้เขปัญหา฼ยใบ  

คิๅวบนตก ดังนีๅ 
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ก.แ ต้องสอน฿ห้พนักงาน฼ยใบรู้จักตัๅงขนาดตีนผี฿ห้เด้ แ/่ นิๅว จากรูปทีไ ไ.แเ ข้อ แ 
รายละ฼อียดของมาตรการสัๅน฼กินเป ท า฿ห้พนักงาน฼ข้า฿จยาก฽ละรูปภาพทีไ฿ช้ประกอบเม຋ชัด฼จน เม຋
อธิบายขัๅนตอนการตัๅงตีนผี฿ห้เด้ แ/่ นิๅว ฼มืไอมีการตรวจสอบมาตรการท า฿ห้เม຋สามารถลดของ฼สียลง
เด ้

ก.โ ฿ช้มือขวาจับชิๅนงาน฽ล้วดึง฿ห้ตึง ฽ละริมผ้าจะต้องอยู຋฿นร຋องตีนผี฼ท຋านัๅน จากรูปทีไ 
ไ.แเ ข้อ โ การอธิบายขัๅนตอนการจับผ้า ฽ละการจัดผ้า฿ห้อยู຋฿นร຋องตีนผีเม຋฿ช้฼จน ฼นืไองจากเม຋ทราบ
การดึงผ้า฿ห้ตึงจะต้องดึง฿นลักษณะ฿ด ฽ละริมผ้าทีไจะต้องจัด฿ห้อยู຋฿นร຋องตีนผีต้อง฿ช้ริมผ้าด้าน฿ด ท า
฿ห้พนักงาน฼ข้า฿จยา฽ละสับสน 

ก.ใ ก຋อนส຋งชิๅนงานคิๅวบนเปยังขัๅนตอนถัดเป ฿ห้ตรวจสอบความ฼รียบร้อยของชิๅนงาน
ก຋อนทุกครัๅง จากรูปทีไ ไ.แเ ข้อ ใ ฼ป็นมาตรการทีไดีอยู຋฽ล้ว ฼นืไองจากการตรวจสอบชิๅนงานก຋อนส຋งเป
ขัๅนตอนต຋อเปท า฿ห้ลดของ฼สียเด้ 

การปรับปรุงมาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ของกระบวนการผลิตหมวกคลุมผม
พนักงานทัๅง ใ รุ຋น จะ฼ลือกท าการปรับปรุง฼พียง ใ มาตรการ ประกอบด้วย มาตรการการ฼ยใบ 

คิๅวบนตก มาตรการการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฽ละมาตรการการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย ซึไงมาตรการทัๅง ใ 
มาตรการนีๅ จะน าเป฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียมากทีไสุด ประกอบด้วย การ฼ยใบคิๅวบนตก การ฼ยใบ
คิๅว฼ป็นจีบ ฽ละการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย 
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ตารางทีไ ไ.ๆ ตารางสรุปการวิ฼คราะห์มาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียจาก ใ ปัญหาหลัก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ล าดับทีไ ปัญหาหลัก 
สา฼หตุของปัญหาทีไท า฿หຌ฼กิดของ฼สีย 

สา฼หตุหลัก สา฼หตุย຋อย 

1 การ฼ยใบคิๅวบนตก 1.1 คน ก. เม຋ตรวจสอบชิๅนงานก຋อนส຋งเปยัง
ขัๅนตอน ฼พราะเม຋มีมาตรฐาน฿นการ
ตรวจสอบชิๅนงาน ฽ละ฼ร຋งผลิตงาน
฿ห้เด้ตาม฼ปງา 
ข. จับผ้าเม຋ถูกต้อง ฼พราะพนักงาน
ขาดสมาธิ฿นการท างาน ฽ละเม຋มี
ขัๅนตอน฿นการท างานทีไชัด฼จน 

ค. ตัๅงตีนผีคิๅวเม຋เด้ขนาด 1/8 นิๅว 

1.2 การจัดการ เม຋เด้อบรมการ฼กีไยวกับอุปกรณ์ทีไ฿ช้ 
1.3 ฼ครืไองจักร 
อุปกรณ์ 

฿ช้ตีนผีผิดประ฼ภท 

2 การ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ คน ก. เม຋รู้จักการติดตัๅงตีนผี ฼พราะ฼ป็น
พนักงาน฿หม຋ 
ข. จับผ้าเม຋฼รียบ ฼พราะพนักงาน฼ร຋ง
งาน฼กินเป ท า฿ห้เม຋มีสมาธิ฿นการ
ท างาน ฽ละเม຋มีขัๅนตอน฿นการจับผ้า 
ค. เม຋ตรวจสอบชิๅนงานก຋อนส຋งเปยัง
ขัๅนตอนต຋อเป ฼พราะเม຋มีมาตรฐาน
฿นการตรวจสอบชิๅนงาน ฽ละ฼ร຋ง
ผลิตงาน฿ห้เด้ตาม฼ปງา 
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ตารางทีไ ไ.ๆ ิต຋อี ตารางสรุปวิ฼คราะห์มาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียจาก ใ ปัญหาหลัก 

 

ไ.ใ ฽นวทาง฿นการปรับปรุง฽ละการน า฼สนอหัวหนຌางาน 

฽นวทาง฿นการปรับปรุง ฼ป็นขัๅนตอนทีไน าข้อมูลจากการวิ฼คราะห์ข้อมูล มาหา฽นวทาง฿นการ
ปรับปรุงคุณภาพ฿นสายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานรุ຋น CHKA รุ຋น CH4N ฽ละรุ຋น CHWS ฼พืไอ฿ห้
พนักงานมีการปฏิบัติงานทีไดีขึๅน พร้อมทัๅงมีลักษณะการท างานทีไถูกวิธี ฽ละน า฼สนอหัวหน้างาน฼พืไอ
ปรับปรุง฽กเข฿นสายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋น 

 

ไ.ใ.แ ฽นวทางการปรับปรุงมาตรการ฽กຌเขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก   
มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก ฼ป็นมาตรการทีไ฿ช้ปງองกัน฽ละลดของ฼สียทีไ฼กิด

จากปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก ของกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋น ฼มืไอมีการมาบังคับ
฿ช้฿นกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน พบว຋า ยังเม຋สามารถลดของ฼สียทีไ฼กิดจากปัญหานีๅเด้  
ผู้ด า฼นิน฾ครงงาน มี฽นวทาง฿นการ฽ก้เข ดังนีๅ 

ไ.ใ.แ.แ ฽นวทาง฽ก้เขสา฼หตุของปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียจากคน 

.ก. จัดท า฿บตรวจสอบ (Check Sheet) ฿นการตรวจสอบชิๅนงาน   

ข. จัดท า฼อกสารวิธีการปฏิบัติ (WI) ของการจับผ้า 
ค. จัดการฝຄกอบรมพนักงาน฼กีไยวการตัๅงตีนผี฿ห้เด้ขนาด 1/8 นิๅว ฾ดย฿ห้หัวหน้า

งาน฼ป็นผู้ฝຄกอบรม 

4.3.1.2 ฽นวทาง฽ก้เขสา฼หตุของปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียจากการจัดการ ฾ดยตัๅง
มาตรการ฿นการอบรมพนักงาน฼กีไยวกับการ฿ช้อุปกรณ์ทีไ฼ป็นมาตรฐาน 

ล าดับทีไ ปัญหาหลัก 
สา฼หตุของปัญหาทีไท า฿หຌ฼กิดของ฼สีย 

สา฼หตุหลัก สา฼หตุย຋อย 

3 การ฼ยใบด้าย฾ดด 

ด้ายลอย 

3.1 คน ก. เม຋฼ข้า฿จวิธีการปรับด้าย ฼พราะเม຋
มีมาตรการปรับตัๅงด้าย 

ข . เม຋ ท าความสะอาดกะ฾ห ลก 
กระสวย ฼พราะพนักงานลืมท าความ
สะอาด 

ค. เม຋ตรวจสอบชิๅนงานก຋อนส຋งเปยัง
ขัๅนตอนต຋อเป ฼พราะเม຋มีมาตรฐาน
฿นการตรวจสอบชิๅนงาน ฽ละ฼ร຋ง
ผลิตงาน฿ห้เด้ตาม฼ปງา 

ง. ติดตัๅง฼ขใมเม຋ถูกวิธี 
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4.3.1.3 ฽นวทาง฽ก้เขสา฼หตุของปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียจาก฼ครืไองจักรอุปกรณ์ ฾ดย
จัดท าปງายบ຋งชีๅการ฼ลือก฿ช้ตีนผี฿ห้ตรงกับลักษณะการ฿ช้งาน 

 

ไ.ใ.โ ฽นวทางการปรับปรุงมาตรการ฽กຌเขปัญหาการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ 

มาตรการการ฽ก้เขปัญหา฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฼ป็นมาตรการทีไยังเม຋มีการออกมาตรการมา฿ช้฿น
สายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ผู้ด า฼นิน฾ครงงาน จึงเด้ออกมาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบ  

คิๅว฼ป็นจีบ ฼พืไอลดของ฼สียทีไ฼กิดจากปัญหาการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ มีดังนีๅ 
฽นวทาง฽ก้เขสา฼หตุของปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียจากคน ดังนีๅ 
ไ.ใ.โ.แ จัดท า฼อกสารวิธีการปฏิบัติ ิWI) ของการติดตัๅงตีนผีการ฼ยใบคิๅวหมวกคลุม

พนักงาน 

ไ.ใ.โ.โ จัดท า฼อกสารวิธีการปฏิบัติ ิWI) ของการจับผ้า 
ไ.ใ.โ.ใ จัดท า฿บตรวจสอบ ิCheck Sheet) ฿นการตรวจสอบชิๅนงาน  

 

ไ.ใ.ใ ฽นวทางการปรับปรุงมาตรการ฽กຌเขปัญหาการ฼ยใบดຌาย฾ดดดຌายลอย 

มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย ฼ป็นมาตรการทีไยกมาจากมาตรการ฽ก้เข
ปัญหาการ฼ยใบด้ายงอก มาปรับปรุง฽ก้เข฿ห้สามารถลดของ฼สียจากปัญหาด้าย฾ดดด้ายลอย ฾ดยมีการ
฼ปลีไยน฽ปลง฽ละปรับปรุงมาตรการ ดังนีๅ 

฽นวทาง฽ก้เขสา฼หตุของปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียจากคน 

ไ.ใ.ใ.แ จัด฿ห้หัวหน้างานฝຄกอบรม฼กีไยวกับการปรับตัๅงด้าย ฿ห้กับพนักงาน฿นสายการผลิต
หมวกคลุมผมพนักงานทัๅง 3 รุ຋น 

ไ.ใ.ใ.โ ฼พิไมมาตรการการท าความสะอาดกะ฾หลกกระสวย  ฾ดย฿ห้หัวหน้าสุ຋มตรวจสอบ
สัปดาห์ละ 1 ครัๅง 

ไ.ใ.ใ.ใ จัดท า฿บตรวจสอบ ิCheck Sheet) ฿นการตรวจสอบชิๅนงาน 

ไ.ใ.ใ.ไ จัดท าจัดท า฼อกสารวิธีการปฏิบัติ ิWI) ของการติดตัๅง฼ขใม฼ยใบผ้า   
การหา฽นวทาง฿นการปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ซึไงปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียมากทีไสุด 

ประกอบด้วย ปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก ปัญหาการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฽ละปัญหาการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย 

฾ดยมีการปรับปรุงมาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก ฽ละเด้มาตรการออกมาตรการ฿หม຋ โ 
มาตรการ คือ มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฽ละมาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบด้าย฾ดด  

ด้ายลอย รายละ฼อียดมาตรการ฽ก้เขปัญหาทัๅง ใ ปัญหา ฽สดงดังตารางทีไ ไ.็ ถึง ตารางทีไ ไ.้



 

 

   

ตารางทีไ 4.7 การหา฽นวทาง฿นการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตกของหมวกคลุมผมพนักงาน ฽ละการน า฼สนอ฽นวทางการ฽ก้เขปัญหากับหัวหน้างาน 

ปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก 

ล าดับ
ทีไ 

สา฼หตุของปัญหา 

มาตรการทีไ฼คยบังคับ฿ชຌ 
฽นวทาง฿นการ฽กຌเข 

การน า฼สนอหัวหนຌางาน 

รายละ฼อียดมาตรการ รูปภาพประกอบ 
การ

ประ฼มิน 
ความคิด฼หใน 

1 เม຋ตรวจสอบชิๅนงานก຋อน
ส຋งเปยังขัๅนตอน 

พนักงานต้องตรวจสอบ
ชิๅนงานก຋อนส຋งเปยังขัๅนตอน
ถัดเป 

 

จัดท า฿บตรวจสอบ ิCheck Sheet) 

฿นการตรวจสอบชิๅนงาน 

ยอมรับ - 

2 จับผ้าเม຋฼รียบ ต้องสอนวิธีการจับผ้า฿ห้
฼รียบ 

 

จัดท า฼อกสาร WI อธิบายขัๅนตอน
การจับผ้า฿ห้ตึง ฼พืไอ฿ห้฼หในขัๅนตอน
การจับผ้าอย຋างถูกวิธี 

ยอมรับ - 

3 พนักงานเม຋รู้วิธีการติดตัๅง
ตีนผี 

ต้องสอน฿ห้พนักงานรู้จัก
การตัๅงขนาดของตีนผีคิๅว฿ห้
เด้ 1/8 

 

฼พิไมมาตรการการติดตัๅงตีนผีคิๅว 

ข้างขวา ฽ละจัดท า฼อกสาร WI 

ของการติดตัๅงตีนผีอย຋างถูกวิธี 

ยอมรับ - 

 



 

 

 

ตารางทีไ 4.7 (ต຋อ) การหา฽นวทาง฿นการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตกของหมวกคลุมผมพนักงาน ฽ละการน า฼สนอ฽นวทางการ฽ก้เขปัญหากับหัวหน้างาน 

ปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก 

ล าดับ
ทีไ 

สา฼หตุของปัญหา 

มาตรการทีไ฼คยบังคับ฿ชຌ 
฽นวทาง฿นการ฽กຌเข 

การน า฼สนอหัวหนຌางาน 

รายละ฼อียดมาตรการ รูปภาพประกอบ 
การ

ประ฼มิน 
ความคิด฼หใน 

4 ฿ช้ตีนผีผิดประ฼ภท - - จัดท าปງายบ຋งชีๅ฿นการ฼ลือก฿ช้ตีนผี
฿ห้ตรงกับลักษณะการ฿ช้งาน 

ยอมรับ - 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

   

ตารางทีไ 4.8 การหา฽นวทาง฿นการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบของหมวกคลุมผมพนักงาน ฽ละการน า฼สนอ฽นวทางการ฽ก้เขปัญหากับหัวหน้างาน 

ปัญหาการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ 

ล าดับ
ทีไ 

สา฼หตุของปัญหา มาตรการทีไ฼คยบังคับ฿ชຌ ฽นวทาง฿นการ฽กຌเข 

การน า฼สนอหัวหนຌางาน 

การ
ประ฼มิน 

ความคิด฼หใน 

1 เม຋รู้จักการติดตัๅงตีนผี ยังเม຋มีมาตรการบังคับ฿ช้ จัดท า฼อกสารวิธีการปฏิบัติ ิWI) ของ
การติดตัๅงตีนผีการ฼ยใบคิๅวหมวกคลุม
พนักงาน 

ยอมรับ - 

2 จับผ้าเม຋฼รียบ จัดท า฼อกสารวิธีการปฏิบัติ ิWI) ของ
การจับผ้า 

ยอมรับ - 

3 เม຋ตรวจสอบชิๅนงานก຋อน
ส຋งเปยังขัๅนตอนต຋อเป 

จัดท า฿บตรวจสอบ ิCheck Sheet) 

฿นการตรวจสอบชิๅนงาน 

ยอมรับ - 

 



 

 

   

ตารางทีไ 4.9 การหา฽นวทาง฿นการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอยของหมวกคลุมผมพนักงาน ฽ละการน า฼สนอ฽นวทางการ฽ก้เขปัญหากับหัวหน้างาน 

ปัญหาการ฼ยใบดຌาย฾ดดดຌายลอย 

ล าดับ
ทีไ 

สา฼หตุของปัญหา มาตรการทีไ฼คยบังคับ฿ชຌ ฽นวทาง฿นการ฽กຌเข 

การน า฼สนอหัวหนຌางาน 

การ
ประ฼มิน 

ความคิด฼หใน 

1 เม຋฼ข้า฿จวิธีการปรับด้าย ยังเม຋มีมาตรการบังคับ฿ช้ จั ด ฿ห้ หั ว ห น้ า ง าน ฝຄ ก อ บ ร ม
฼กีไยวกับการปรับตัๅงด้าย 

ยอมรับ - 

2 

 

เม຋ท าความสะอาด
กะ฾หลก กระสวย 

 

฼พิไมมาตรการการท าความสะอาด
กะ฾หลกกระสวย ฾ดย฿ห้หัวหน้า
สุ຋มตรวจสอบสัปดาห์ละ 1 ครัๅง 

ยอมรับ - 

 

 

 

 

 



 

 

 

ตารางทีไ 4.9 (ต຋อ) การหา฽นวทาง฿นการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอยของหมวกคลุมผมพนักงาน ฽ละการน า฼สนอ฽นวทางการ฽ก้เขปัญหากับหัวหน้างาน 

ปัญหาการ฼ยใบดຌาย฾ดดดຌายลอย 

ล าดับ
ทีไ 

สา฼หตุของปัญหา มาตรการทีไ฼คยบังคับ฿ชຌ ฽นวทาง฿นการ฽กຌเข 

การน า฼สนอหัวหนຌางาน 

การ
ประ฼มิน 

ความคิด฼หใน 

3 เม຋ตรวจสอบชิๅนงานก຋อน
ส຋งเปยังขัๅนตอนต຋อเป 

ยังเม຋มีมาตรการบังคับ฿ช้ 
 

 

 

จั ด ท า ฿บ ต ร ว จ ส อ บ  ิCheck 

Sheet) ฿นการตรวจสอบชิๅนงาน   
ยอมรับ - 

4 เม຋รู้วิธีการติดตัๅง฼ขใม 

฼ยใบผ้า 
จัดท าจัดท า฼อกสารวิธีการปฏิบัติ 
ิWI) ของการติดตัๅง฼ขใม฼ยใบผ้า   

ยอมรับ - 

 



60 
 

 

4.4 การด า฼นินการ฽กຌเขปรับปรุง 
จากการวิ฼คราะห์สา฼หตุ฿น฽ผนผังก้างปลา ฼พืไอหา฽นวทาง฽ก้เขของปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียทัๅง

สามปัญหา ฽ล้วหา฽นวทาง฿นการ฽ก้ปัญหา฼สนอต຋อหัวหน้างาน ฼พืไอ฽สดงความคิด฼หในถึงความ
฼หมาะสม฿นมาตรการ฽ต຋ละข้อ ผู้ด า฼นิน฾ครงงานเด้น าข้อมูลมาด า฼นินการปรับปรุง฽ก้เขสามารถ
อธิบายเด ้ดังนีๅ 

 

4.4.1 การด า฼นินการ฽กຌเขปัญหาคิๅวบนตก 

..สา฼หตุทีไ แ ฼กิดจากพนักงาน฼ยใบผ้าเม຋ตรวจสอบชิๅนงานก຋อนส຋งเปยังขัๅนตอนต຋อเป เดมี้การ
ออกมาตรการมาบังคับ฿ช้฽ล้ว ฿นทางปฏิบัติจึงยังคงบังคับ฿ช้มาตรการข้อนีๅต຋อเป ฼พราะ฼มืไอพนักงาน
พบปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย฿นชิๅนงานก຋อนส຋งเปขัๅนตอนต຋อเป ท า฿ห้สามารถ฽ก้เขเด้ทันที หากของ
฼สียหลุดเปจนถึง฽ผนกตรวจสอบ จะท า฿ห้฼สีย฼วลาน ากลับมา฽ก้เข฿หม຋ ซึไง฼ป็นระบบการปງองกันการ
฼กิดของ฼สียด้วยตัวของพนักงาน฼ยใบผ้า฼อง ฽สดงดังตารางทีไ ไ.แเ 

..สา฼หตุทีไ โ ฼กิดจากพนักงานยังเม຋ช านาญ฿นการ฼ยใบคิๅว฿ห้มีขนาด แ/่ นิๅว ทีไ฼ป็นสา฼หตุ
ส าคัญของการ฼กิดปัญหาคิๅวบนตก สา฼หตุนีๅมีมาตรการทีไบังคับ฿ช้฽ล้ว ฽ต຋รายละ฼อียดเม຋ชัด฼จน จึงมี
฽นวทาง฿นการน ามาตรการข้อนีๅมาอธิบาย฼นืๅอหา฼พิไม฼ติม ฽ละ฿ช้รูปภาพ฼พืไอสืไอ฿ห้ผู้อ຋าน฼หในภาพทีไ
ชัด฼จนกว຋า ฽สดงดังตารางทีไ ไ.แเ ฽ละ฽นะน า฿ห้หัวหน้างาน฼ยใบผ้าฝຄกอบรมพนักงาน฼ยใบผ้าทีไ฼ข้ามา
฿หม຋฿ห้มีความช านาญ 

 

ตารางทีไ ไ.แเ มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก 

มาตรการ฽กຌเขปัญหา฼ยใบคิๅวบนตก 
วันทีไมีผล: 

ผูຌรับรอง: 

ล าดับ
ทีไ 

รายละ฼อียดมาตรการ 
ผูຌรับผิด 

ชอบ 
รูปภาพประกอบ 

1 ต้องสอนการตัๅงขนาดของ
ตีนผีคิๅวข้างขวา฿ห้ เด้  1/8 

นิๅว ซึไง฼ป็นระยะระหว຋าง฼ส้น
สี฼หลือง฽ละ฼ส้นสี฽ดง ฾ดย
฿ห้฼ขใมชิดขอบด้าน฿นของตีน
ผี ิ฼ส้นสี฽ดงี 

หัวหน้า
งาน 

 

 

 

 

1/8 นิว้ 
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ตารางทีไ ไ.แเ ิต຋อี มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก 

มาตรการ฽กຌเขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก 
วันทีไมีผล: 

ผูຌรับรอง: 

ล าดับ
ทีไ 

รายละ฼อียดมาตรการ 
ผูຌรับผิด 

ชอบ 
รูปภาพประกอบ 

2 ต้องฝຄกอบรม฼กีไยวกับการ
จับผ้า ทีไถูกวิธี 

หัวหน้า
งาน 

 

3 ต้ อ ง ฼ลื อ ก ฿ช้ ตี น ผี ฿ห้ ถู ก
ประ฼ภท ิ฿ช้ตีนผีข้างขวา
ส าหรับ฼ยใบคิๅวตาข຋ายี ตาม
ปງายบ຋ งชีๅของการ฼ลือก฿ช้
ประ฼ภทตีนผี 

พนักงาน
฼ยใบผ้า 

 

4 พนั กงานต้ อ งตรวจสอบ
ชิๅนงานก຋อนส຋งชิๅนงานเปยัง
ขัๅ น ตอนถั ด เป  ฾ดย ฿ช้ ฿บ
ตรวจสอบชิๅนงาน ิCheck 

sheetี ฿นการตรวจสอบ
ชิๅนงาน 

พนักงาน
฼ยใบผ้า 

 

 

สา฼หตุทีไ ใ ฼กิดจากพนักงาน฼ยใบผ้าจับผ้าเม຋ถูกต้อง หรืออาจ฼กิดขึๅน฼มืไอพนักงาน฼ยใบผ้า
ขาดสมาธิ฿นขณะทีไ฼ยใบผ้าอยู຋ท า฿ห้฼ยใบคิๅวบนตก เด้มีมาตรการทีไบังคับ฿ช้฽ล้ว ซึไงต้องบังคับ฿ช้ต຋อเป 
฽ละมี฽นวทาง฿นการ฼พิไมวิธีการปฏิบัติมา฿ช้อธิบายขัๅนตอนการจับผ้า฿ห้ตึง ฼พืไอ฿ห้฼หในขัๅนตอนการจับ
ผ้าอย຋างถูกวิธี ฽สดงดังตารางทีไ ไ.แแ 

 

 

 

 

 

 

 

ด้านหน้า ด้านข้าง 
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ตารางทีไ ไ.แแ วิธีการปฏิบัติ ิWork Instructionี ขัๅนตอนการจับผ้า฿ห้ตึง 

 

วิธีการปฏิบัติ ิWork Instruction) 
หมาย฼ลข฼อกสาร : 
วันทีไบังคับ฿ชຌ : 

ขัๅนตอนการจับผຌา฿หຌตึง 
หนຌา แ/1 

ผูຌอนุมัติ :  

ล าดับการท างาน ค าอธิบาย ภาพประกอบ 

 

 

 

1. ฿ส຋ ชิๅ นผ้ า ฼ข้ าเปทีไ ตี นผี 
฼พืไอท าการ฼ยใบคิๅว ฿ห้ขอบ
ผ้าชิดร຋องตีนผีบริ฼วณด้าน
฿น 

 

2. จับชิๅนผ้า฿ห้เม຋ย຋นหรือตึง
จน฼กินเป ฾ดย฿ช้มือข้าง
ขวา฽ละมือข้างซ้ายดึงผ้า
ออกมา฾ดย วัดจาก฼ขใมถึง
มือทีไจับมีระยะ 1 นิๅวครึไง
฼พืไอ฿ห้ประคองผ้า฼ลืไอนเป
ตามฟันจักร 
 

3. ตรวจสอบชิๅนงานทีไมา
จากขัๅนตอนก຋อนหน้า ฿ห้
฽ น຋ ฿จ ว຋ า มี จุ ด บ ก พ ร຋ อ ง
หรือเม຋  หากมี ควร฽ก้ เข
ทันท ี

 

4. จบขัๅนตอนการดึงผ้า฿ห้
ตึง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. ตรวจสอบชิๅนผ้าก຋อนส຋งเป
ขัๅนตอนถัดเป 

4. จบขัๅนตอน
การดึงผ้า฿ห้ตึง 

1. ฿ส຋ชิๅนผ้า฿ห้ชิด
ตีนผีด้าน฿น 

2. จับผ้า฿ห้ตึง ระยะประมาณ 
1 นิๅว ครึไง 

1/8 นิๅว 
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สา฼หตุทีไ ไ ฼กิดจากการเม຋เด้ฝຄกอบรม฼กีไยวกับอุปกรณ์ทีไ฿ช้ ฼ป็นสา฼หตุหนึไงทีไท า฿ห้฼กิด
ปัญหาคิๅวบนตกเด้฼ช຋นกัน ฼นืไองจากการเม຋ช านาญ฿นการ฿ช้฼ครืไองมืออุปกรณ์ การติดตัๅงอุปกรณ์ทีไ
฼กีไยวข้อง฿นการ฼ยใบผ้า ฼ช຋น ตีนผี หรือ ฼ขใม หากติดตัๅงผิดวิธีจะท า฿ห้฼กิดของ฼สีย ซึไงสา฼หตุนีๅยังเม຋มี
การออกมาตรการมาบังคับ฿ช้ จึง฼ลใง฼หใน฽นวทางทีไจะ฽ก้เขสา฼หตุดังกล຋าวด้วยการท า วิธีการ
ปฏิบัติการติดตัๅงตีนผี ฼พืไอ฿ห้พนักงาน฿หม຋เด้฼ข้า฿จขัๅนตอนการติดตัๅงอุปกรณ์เด้อย຋างถูกต้อง ฽สดงดัง
ตารางทีไ ไ.แโ ฽ละ฼สนอ฿ห้หัวหน้างาน฼ยใบผ้าท าการฝຄกอบรมพนักงาน฼ยใบผ้าทีไยังเม຋ช านาญอย຋าง
สมไ า฼สมอ 

 

ตารางทีไ ไ.แโ วิธีการปฏิบัติ ิWork Instruction) ขัๅนตอนการติดตัๅงตีนผีธรรมดา 

 

วิธีการปฏิบัติ ิWork Instruction) หมาย฼ลข฼อกสาร : 
วันทีไบังคับ฿ชຌ : 

ขัๅนตอนการติดตัๅงตีนผีธรรมดา 
หนຌา แ/1 

ผูຌอนุมัติ :  

ล าดับการท างาน ค าอธิบาย ภาพประกอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ฼ลือก฿ช้ตีนผี฿ห้฼หมาะกับ
การท างาน ฼ยใบคิๅว ดึงยาง
หรือยๅ ายาง ฿ช้ตีนผีธรรมดา 
 

2. ดันก้านยกตีนผีทีไหัว฼ข຋า 
฼พืไอ฿ห้ตีนผียกขึๅน฼หนือฐาน
฼ครืไองจักร฼ยใบผ้าเด้สูงกว຋า 
 

3. ฿ช้มือซ้าย฽ละมือขวาจับ
เขควงขันสกรู ยึดตีนผี฼พืไอ
คลายตีนผีออก ทิศทางทวน
฼ขใมนาฬิ กา ิหมุน ฼ข้ าห า
ตั ว ฼องี ประมาณ  1 รอบ 
฽ละมือขวาหยิบตีนผีออก 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. ขันสกรู฼พืไอตีน
฼อาผีออก 

1. ฼ลือกตีนผี฿ห้
฼หมาะกับการ฿ช้งาน 

2. ยกตีนผีขึๅน 

ตีนผีธรรมดา 

A 
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ตารางทีไ ไ.แโ ิต຋อี วิธีการปฏิบัติ ิWork Instruction) ขัๅนตอนการติดตัๅงตีนผีธรรมดา 

 

วิธีการปฏิบัติ ิWork Instruction) หมาย฼ลข฼อกสาร : 
วันทีไบังคบั฿ชຌ : 

ขัๅนตอนการ฼ปลีไยนตีนผีธรรมดา 
หนຌา แ/2 

ผูຌอนุมัติ :  

ล าดับการท างาน ค าอธิบาย ภาพประกอบ 

 

 

 

 

 

 

4. ฿ส຋ตีนผีอัน฿หม຋฼ข้าเป ฿ห้
ร຋องกลม฼ข้าทีไพอดีกับสกรู 
 

 

 

 

5. ฿ช้มือซ้ายจับเขควงขัน
สกรู ฼พืไอลใอกตีนผี฿ห้฽น຋น
พ อ ดี  ทิ ศ ท า งต าม ฼ขใ ม
นาฬิ กา ิหมุนออกจาก
ตัว฼องี หากต้องการปรับ
ต า฽หน຋ง฿ห้ขันสกรู ด้านบน
฽ล้ ว ข ยั บ ตี น ผี ฿ห้ อ ยู຋ ฿น
ต า฽หน຋งทีไต้องการ 
 

 

 

6. จบขัๅนตอนการตัๅงตีนผี 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. ฿ส຋ตีนผีอัน฿หม຋ 

A 

5. ขันสกรู฼พืไอลใอกตีนผี 

6. จบขัๅนตอนการตัๅงตีนผี 
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ไ.ไ.โ การด า฼นินการ฽กຌเขปัญหาการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ 

จากการวิ฼คราะห์ปัญหาการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ พบสา฼หตุทีไท า฿ห้฼กิดปัญหาคล้ายกับสา฼หตุของ
ปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก ยังเม຋มีมาตรการมาบังคับ฿ช้ ฼พราะ฼ป็นปัญหาทีไท า฼กิดของ฼สียปัญหา฿หม຋ 
฽นวทาง฿นการ฽ก้ปัญหาทีไ฼สนอต຋อหัวหน้างาน฼ยใบผ้า ฼พืไอ฽สดงความคิด฼หในถึงความ฼หมาะสม฿น
มาตรการ฽ต຋ละข้อ จึง฼ป็น฽นวทาง฼ดียวกับปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก ฽ต຋เม຋มีมาตรการการ฼ยใบ฿ห้เด้
ขนาด แ/่ นิๅว ฼พราะสา฼หตุหลักของการ฼ยใบ฼ป็นจีบ คือ การจับผ้าเม຋ตึงทีไ฼กิดจากการปฏิบัติงานของ
พนักงาน มาตรการทีไก าหนด฽สดงดังตารางทีไ 4.13 

 

ตารางทีไ ไ.แใ มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ 

มาตรการ฽กຌเขปัญหาการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ 
วันทีไมีผล: 

ผูຌรับรอง: 

ล าดับ
ทีไ 

รายละ฼อียดมาตรการ 
ผูຌรับผิด 

ชอบ 
รูปภาพประกอบ 

1 ต้องฝຄกอบรม฼กีไยวกับการ
จับผ้า ทีไถูกวิธี  ฾ดยปฏิบัติ
ตาม WI การจับผ้า 

หัวหน้า
งาน 

 

2 ต้ อ ง ฼ลื อ ก ฿ช้ ตี น ผี ฿ห้ ถู ก
ประ฼ภท ิ฿ช้ตีนผีข้างขวา
ส าหรับ฼ยใบคิๅวตาข຋ายี ตาม
ปງายบ຋ งชีๅของการ฼ลือก฿ช้
ประ฼ภทตีนผี 

พนักงาน
฼ยใบผ้า 

 

3 พนั กงานต้ อ งตรวจสอบ
ชิๅนงานก຋อนส຋งชิๅนงานเปยัง
ขัๅ น ตอนถั ด เป  ฾ดย ฿ช้ ฿บ
ตรวจสอบชิๅนงาน ิCheck 

sheet) ฿นการตรวจสอบ
ชิๅนงาน 

พนักงาน
฼ยใบผ้า 

 

 

 

 

 

ด้านหน้า ด้านข้าง 
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4.4.3 การด า฼นินการ฽กຌเขปัญหาการ฼ยใบดຌาย฾ดดดຌายลอย 

สา฼หตุทีไ แ ฼กิดจากพนักงาน฼ยใบผ้าเม຋฼ข้า฿จวิธีการปรับด้าย ฼ป็นสา฼หตุส าคัญทีไท า฿ห้฼กิด
ปัญหาด้าย฾ดดด้ายลอย หากพนักงาน฼ยใบผ้ายังเม຋รู้วิธีการทีไถูกต้อง฿นการปรับด้าย จะท า฿ห้฼สีย฼วลา
฿นการ฽ก้ชิๅนงานทีไ฼กิดด้าย฾ดดด้ายลอย สา฼หตุดังกล຋าวมีมาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียทีไมี
การบังคับ฿ช้฽ล้ว ฽ละยังคงบังคับ฿ช้มาตรการข้อนีๅต຋อเป ฽ต຋฼นืๅอหายังเม຋ชัด฼จน ผู้จัดท า฾ครงงานจึงเด้
สอบถามหลักการการปรับด้ายจากพนักงาน฼ยใบผ้าทีไช านาญ฽ล้ว ฽ล้วน าข้อมูลมาอธิบาย฿นมาตรการ
฼พิไม฼ติม ฽สดงดังตารางทีไ ไ.แไ 

สา฼หตุทีไ โ ฼กิดจากพนักงาน฼ยใบผ้าเม຋ท าความสะอาดกะ฾หลก กระสวย หรือ กะ฾หลก 
กระสวยเม຋สะอาด ฽ละช ารุด อุปกรณ์ดังกล຋าว฼ป็นส຋วนส าคัญทีไต้องหมัไนตรวจสอบอย຋างสมไ า฼สมอ 
฼พราะรายละ฼อียดภาย฿นค຋อนข้าง฼ลใก หากมีฝุຆน฼กาะทีไอุปกรณ์฼หล຋านีๅอาจส຋งผลต຋อรอย฼ยใบ฿ห้฼กิด
ความ฼สียหาย ฼สีย฼วลา฽ก้เขปัญหานัๅนอีก สา฼หตุนีๅมีมาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียทีไมีการ
บังคับ฿ช้฽ล้ว฼ช຋นกัน จึงต้องบังคับ฿ช้฿ห้ปฏิบัติต຋อเป ฽ละเด้฼พิไมรูปประกอบมาตรการ฿ห้ชัด฼จน
กว຋า฼ดิม ทัๅงการตรวจสอบกะ฾หลก฽ละกระสวยกรอด้าย ฽สดงดังตารางทีไ ไ.แไ 

สา฼หตุทีไ ใ ฼กิดจากพนักงาน฼ยใบผ้าเม຋เด้ฝຄกอบรมวิธีตัๅงด้าย ยังเม຋มีมาตรการมาบังคับ฿ช้ จึง
เด้฼สนอ฽นวทาง฿ห้หัวหน้างานฝຄกอบรมวิธีการตัๅงด้าย฿ห้฽ก຋พนักงาน฿หม຋ ตามมาตรการทีไกล຋าวเว้฿น
สา฼หตุทีไ แ ฽ละก าหนด฿ห้฼ป็นมาตรการ฿หม຋ ฽สดงดังตารางทีไ ไ.แ4 

สา฼หตุทีไ ไ ฼กิดจากพนักงาน฼ยใบผ้าเม຋ตรวจสอบชิๅนงานก຋อนส຋งเปยังขัๅนตอนต຋อเปของ
ปัญหาด้าย฾ดดด้ายลอย ยังเม຋มีมาตรการมาบังคับ฿ช้ จึงมี฽นวทาง฿นการ฽ก้เข฽ละปฏิบัติตามทีไกล຋าว
เว้฿นหัวข้อ 4.4.1 สา฼หตุทีไ แ ฽ละก าหนด฿ห้฼ป็นมาตรการ฿หม຋ ฽สดงดังตารางทีไ ไ.แไ 

 

ตารางทีไ ไ.แไ มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย 

มาตรการ฽กຌเขปัญหาการ฼ยใบดຌาย฾ดดดຌายลอย 
วันทีไมีผล: 

ผูຌรับรอง: 

ล าดั
บทีไ 

รายละ฼อียดมาตรการ 
ผูຌรับผิด 

ชอบ 
รูปภาพประกอบ 

1 ฝຄกอบรมปรับด้ายเม຋฿ห้ตึง
หรือหย຋อน฼กินเป ฾ดยลอง
฼ยใบกับ฼ศษผ้าจนกว຋ารอย
฼ยใบจะ฼ป็ นปกติ  หมุน เป
ด้านขวา ฼พืไอ฿ห้ด้าย฽น຋นขึๅน 
หรือหมุนเปด้านซ้าย฼พืไอ฿ห้
ด้ายคลายออก 

หัวหน้า
งาน 
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ตารางทีไ ไ.แไ ิต຋อี มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย 

มาตรการ฽กຌเขปัญหาการ฼ยใบดຌาย฾ดดดຌายลอย 
วันทีไมีผล: 

ผูຌรับรอง: 

ล าดับ
ทีไ 

รายละ฼อียดมาตรการ 
ผูຌรับผิด 

ชอบ 
รูปภาพประกอบ 

2 พนักงานต้อง฼ชใคกะ฾หลก฽ละกระสวยทุกครัๅงทีไ฼ปลีไยน ฾ดย฿ห้หัวหน้างานสุ຋มตรวจสัปดาห์
ละ 1 ครัๅง 

2.1 ท าความสะอาดทัๅงด้านนอก
ด้าน฿น ฽ละตามซอกมุกทีไ
อ า จมี ฼ศ ษ ด้ า ย ติ ด อ ยู຋ ฿น
กะ฾หลก฿ส຋กระสวยกรอด้าย 
เม຋฿ห้มีฝุຆนหรือ฼ศษด้ายติดอยู຋ 

พนักงาน
฼ยใบผ้า 

 

2.2 กระสวยกรอด้ายต้องกรอ
ด้ าย ฿ห้ สมไ า ฼สมอกัน  เม຋
หลวม฼กินเป฼พราะจะท า฿ห้
฼ขใมหักเด้ 

พนักงาน 

฼ยใบผ้า 

 

3 ฿ ช้ ฼ ขใ ม ฼ บ อ ร์ 16 ฽ ล ะ
ตรวจสอบ฼ขใม฿ห้฽น຋฿จว຋า
สามารถ฿ช้งานเด้ หาก฼ขใม
หัก หรือปลายทืไอ฼มืไอ฿ช้นิๅว
สัมผัส ฿ห้฼ปลีไยน฼ขใมทันที  

พนักงาน 

฼ยใบผ้า 
 

4 ฿ห้ตรวจสอบความ฼รียบร้อย
ของชิๅ น งานก຋ อนทุ กครัๅ ง 
หากมีจุดทีไ ฼ป็นคิๅ วบนตก 
ต้ อ ง฽ ก้ ซ຋ อ ม ก຋ อ น ส຋ ง เป
ขัๅนตอนต຋อเป 

พนักงาน 

฼ยใบผ้า 

 

 

เข็มท่ือ เข็มหัก 
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สา฼หตุทีไ 5 ฼กิดจากการ฿ช้฼ขใมผิดประ฼ภท ซึไงการ฼ลือก฼ขใม฽ต຋ละประ฼ภทจะขึๅนอยู຋กับ
฼นืๅอผ้า ฽ละลักษณะงานทีไ฼ยใบ หาก฿ช้฼ขใม฼ยใบผ้าเม຋ถูกต้องอาจท า฿ห้฼กิดปัญหาการ฼ยใบด้าย฾ดดด้าย
ลอย ฾ดยหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋นนีๅ จะ฿ช้฼ขใม฼ยใบผ้า฼บอร์ 16 ฽ต຋ยังเม຋มีการออกมาตรการ
฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียมาบังคับ฿ช้ จึงเด้ระบุการ฼ลือก฼ขใมส าหรับ฼ยใบหมวกคลุมผมพนักงาน 
฿นมาตรการทีไเด้ก าหนดขึๅน฿หม຋ ทัๅงยังสามารถน าวิธีการปฏิบัติการ฼ปลีไยน฼ขใมมา฿ช้ ฼มืไอพบว຋า฼ขใมทืไอ
หรือ฼ขใมหักเม຋สามารถ฿ช้งานเด้ ฽สดงดังตารางทีไ ไ.แ5 

 

ตารางทีไ ไ.แ5 วิธีการปฏิบัติ ิWork Instruction) ขัๅนตอนการ฼ปลีไยน฼ขใม฼ยใบผ้า 

 

วิธีการปฏิบัติ ิWork Instruction) 
หมาย฼ลข฼อกสาร : 
วันทีไบังคับ฿ชຌ : 

ขัๅนตอนการ฼ปลีไยน฼ขใม฼ยใบผຌา 
หนຌา แ/1 

ผูຌอนุมัติ :  

ล าดับการท างาน ค าอธิบาย ภาพประกอบ 

 

 

 

฿ช้มือลูบปลาย฼ขใมก຋อน฿ช้งาน 
หากรู้สึกว຋าผิวสัมผัส฽ล้ว฼ขใมเม຋
฽หลม หรือ฼ขใมทืไอ ฿ห้฼ปลีไยน
ทันที ฼พราะ฼ป็นสา฼หตุทีไท า฿ห้
฼กิดรอย฼ยใบผิดปกติ ฼ช຋น ด้าย
฾ดด ด้ายลอย 

 

1. ตรวจสอบสวิตช์฿ห้฽น຋฿จว຋า
ปຂด (สัญลักษณ์ ๡o๢) ฽ล้ว฼พืไอ
ปງองกันอันตรายทีไ฼กิดจากการ
บัง฼อิญกดขา฼หยียบควบคุม
การท างานของ฼ครืไองจักร 
 

2. ฿ช้มือซ้ายจับ฼ขใม ฽ล้ว฿ช้มือ
ขวาหมุนสกรู  ฼ข้าหาตัว ฼อง
ประมาณ 1 รอบ฼พืไอ฼อา฼ขใม
ออก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ปຂดสวิตช์฼ครืไองจักร 

2. ขันสกรู฼อา฼ขใมออก 

 

ขุ ขันสกรู฼อา฼ขใม
ออก

ขุ ใสเ่ข็มใหม่

ข

A 

฼ปลีไยน฼ขใมทืไอทีไ฿ชຌงาน
เม຋เดຌ 

เข็มใหม่ 

เข็มท่ือ 
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ตารางทีไ ไ.แ5 ิต຋อี วิธีการปฏิบัติ ิWork Instruction) ขัๅนตอนการ฼ปลีไยน฼ขใม฼ยใบผ้า 

 

วิธีการปฏิบัติ ิWork Instruction) 
หมาย฼ลข฼อกสาร : 
วันทีไบังคับ฿ชຌ : 

ขัๅนตอนการ฼ปลีไยน฼ขใม฼ยใบผຌา 
หนຌา แ/2 

ผูຌอนุมัติ :  

ล าดับการท างาน ค าอธิบาย ภาพประกอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. ฿ส຋฼ขใม฿หม຋ทีไจะ฼ปลีไยน฼ข้า
เป฿นช຋อง฿ส຋฼ขใม ฾ดย฿ห้ร຋อง
ของ฼ขใมอยู຋ทางด้านซ้ายมือ 
฽ละส຋วน฼ว้าของ฼ขใม อยู຋ทาง
ขวามือ 

 

 

4. ฿ช้มือซ้ายจับ฼ขใม มือขวา
หมุนสกรูออกจากตัว฼อง ลใอก
฿ห้฽น຋น 

 

 

5. จบขัๅนตอนการ฼ปลีไยน฼ขใม
฼ยใบผ้า 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. ขันสกรู฼อา฼ขใม฼ข้า 

A 

5. จบขัๅนตอนการ
฼ปลีไยน฼ขใม฼ยใบผ้า 

3. ฿ส຋฼ขใม฿หม຋ 
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฾ดยกระบวนการการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานมีตีนผีทีไ฿ช้฼ยใบผ้าอยู຋ ใ ประ฼ภท สามารถ
฽ยกสีของตีนผี฽ต຋ละประ฼ภท ดังนีๅ 

ประ฼ภท แ ตีนผีข้าง฼ดียว ฿ช้สี฼ขียว 

ประ฼ภท โ ตีนผีข้างขวา ฿ช้สี฼หลือง 
ประ฼ภท ใ ตีนผีธรรมดา ฿ช้สี฽ดง 
 

 
 

รูปทีไ ไ.แ7 ฽สดงปງายบ຋งชีๅลักษณะการ฿ช้ตีนผี 
 

จากรูป 4.17 ปງายบ຋งชีๅลักษณะการ฿ช้ตีนผี ฼พืไอ฿ห้พนักงานมีการ฼ลือก฿ช้ประ฼ภทตีนผีทีไตรง
กับลักษณะการ฿ช้งานอย຋างถูกต้อง 
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ตารางทีไ 4.16 ตารางสรุปผลการด า฼นิน฾ครงงาน 

ล าดับ ปัญหาทีไท า฿หຌ฼กิดของ฼สีย ผลการด า฼นิน฾ครงงาน 

1 ปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก 1.1 มาตรการ฽ก้ปัญหาการ฼ยใบ
คิๅวบนตก 

1.2 ปງ า ย บ຋ ง ชีๅ ก า ร ฼ลื อ ก ฿ช้ 
ตีนผี 
1.3 ฿ บ ต ร ว จ ส อ บ ชิๅ น ง า น 
ิCheck sheetี 
1.4 ฼อกสารวิธีการปฏิบัติ ิWIี 
ของการจับผ้า 

2 ปัญหาการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ 2.1 มาตรการ฽ก้ปัญหาการ฼ยใบ
คิๅว฼ป็นจีบ 

2.2 ฼อกสารวิธีการปฏิบัติ ิWI) 

ของการจับผ้า 
2.3 ฿ บ ต ร ว จ ส อ บ ชิๅ น ง า น 
ิCheck sheet) 

3 ปัญหาการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย 3.1 มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ
฼ยใบด้าย฾ดด ด้ายลอย 

3.2 ฼อกสารวิธีการปฏิบัติ ิWIี 
ของการ฼ปลีไยน฼ขใม฼ยใบผ้า 
3.3 ฿ บ ต ร ว จ ส อ บ ชิๅ น ง า น 
ิCheck sheet) 
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ไ.5 การประ฼มิน฽ละติดตามผล 

.การประ฼มิน฽ละติดตามผล ฼ป็นขัๅนตอนของการประ฼มิน฽ละติดตามผล จากการด า฼นินการ฽ก้เข
ปรับปรุง ของกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋น สามารถลดของ฼สีย ฽ละความพึง
พอ฿จของพนักงานมีความพึงพอ฿จตาม฼กณฑ์ชีๅวัดความส า฼รใจ ซึไงหลังจาก฼กใบรวบรวมข้อมูลหลังท า
การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมทัๅง ใ รุ຋น ดังนีๅ  

 

ไ.5.แ การ฼กใบรวบรวมยอดผลิต฽ละยอดของ฼สียของหมวกคลุมผมพนักงาน 

..การ฼กใบยอดผลิต฽ละยอดของ฼สียหมวกคลุมผมพนักงาน ฼ป็นการ฼กใบข้อมูลทางสถิติ ฾ดย
รวบรวมจ านวนยอดผลิต ฽ละยอดของ฼สียหลังท าการ฽ก้เขปรับปรุง ฽สดงดังตารางทีไ ไ.แๆ ซึไงจะ
น ามาวิ฼คราะห์ ฼พืไอ฼ปรียบ฼ทียบจ านวนของ฼สียก຋อน฽ละหลังปรับปรุง  

 

ตารางทีไ ไ.17 ตาราง฽สดงยอดผลิต฽ละยอดของ฼สียของหมวกคลุมผมพนักงานหลังการปรับปรุง 
 

฼ดือน 

รุ຋น CHKA รุ຋น CH4N รุ຋น CHWS 

ยอด
ผลิต 

ยอด
ของ
฼สีย 

%ของ
฼สีย 

ยอด
ผลิต 

ยอด
ของ
฼สีย 

%ของ
฼สีย 

ยอด
ผลิต 

ยอด
ของ
฼สีย 

%ของ
฼สีย 

฼ม.ย. 61 880 2 0.23% 0 0  0% 300 0 0.00% 

พ.ค. 61 2,000 10 0.50% 0 0  0% 0 0 0.00% 

รวม 2,880 12 0.73% 0 0 0.00% 300 0 0.00% 

%ของ
฼สีย฼ฉลีไย 

0.38 

 

..จากตารางทีไ ไ.17 น าข้อมูลมาวิ฼คราะห์ ฽ละ฼ปรียบ฼ทียบร้อยละของ฼สียหมวกคลุมผม
พนักงาน จากยอดร้อยละของ฼สีย฼ฉลีไย฽ต຋ละ฼ดือนทัๅง ใ รุ຋น ข้อมูลทีไเด้฼กใบรวบรวมหลังการปรับปรุงมี
฼พียง โ รุ຋น฼ท຋านัๅน คือ รุ຋น CHKA ฽ละรุ຋น CHWS ฼นืไองจากช຋วงทีไทดลอง฿ช้มาตรการ฼ป็นช຋วงทีไทาง
บริษัทมีการผลิตชุดนัก฼รียน จึงท า฿ห้การผลิตหมวกคลุมผมพนักงานมีการผลิตน้อย ฽ละร้อยละของ
ของ฼สียคิด฼ป็นร้อยละ 0.38 รวมร้อยละของ฼สีย โ ฼ดือน ฿ช้กราฟ฽ท຋งน า฼สนอข้อมูล ฼พืไอ฿ห้฼ข้า฿จ
ข้อมูลของยอดร้อยละของของ฼สียง຋ายขึๅน ฽สดงดังรูปทีไ ไ.แ่ 
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รูปทีไ ไ.แ8 กราฟ฽สดงยอดของ฼สียหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋น 

 

จากรูปทีไ ไ.แ8 กราฟ฽สดงยอดของ฼สียหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋น พบว຋า หมวกคลุม
ผมพนักงานรุ຋น CHKA ยังมีของ฼สียอยู຋ จากดัชนีชีๅวัดความส า฼รใจทีไเด้ก าหนดเว้คิด฼ป็นร้อยละ 0.28 ซึไง
หลังจากท าการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน พบว຋า มีของ฼สีย฼พิไมขึๅนคิด
฼ป็นร้อยละ 0.38 ซึไง฼พิไมจากดัชนีชีๅวัดคิด฼ป็นร้อยละ 0.10 ฼นืไองจากยอดผลิตหลังปรับปรุงมี฼พียง 2 
รุ຋น ฽ละมีข้อมูลมีปริมาณน้อยกว຋า฼มืไอ฼ทียบกับสัดส຋วนยอดผลิต฽ละยอดของ฼สียก຋อนการปรับปรุง  

 

..ไ.5.โ การ฼กใบรวบรวมขຌอมูลความพึงพอ฿จ฿นการปรับปรุงคุณภาพการผลิตหมวกคลุมผม
พนักงาน 

.การ฼กใบรวบรวมข้อมูลความพึงพอ฿จ฿นการปรับปรุงคุณภาพการผลิตหมวกคลุมผม
พนักงาน ฼ป็นการน า฽บบสอบถามความพึงพอ฿จ฿ห้หัวหน้างาน ฽ละพนักงานทีไผลิตหมวกคลุมผม
พนักงานเด้ท าการประ฼มิน จ านวน แไ คน ฼พืไอ฼ป็นตัวชีๅวัดความส า฼รใจของมาตรการทีไ฽ก้ปัญหาการ
฼ยใบคิๅวบนตก การ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฽ละการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย ทีไเด้น า฼สนอ฿ห้หัวหน้างานทดลอง
บังคับ฿ช้ ตัๅง฽ต຋฼ดือน ฼มษายน - พฤษภาคม ฾ดยมีรายละ฼อียดทีไต้องประ฼มิน โ ด้าน คือ ด้านการ
ปฏิบัติงาน ฽ละด้านการประ฼มินผลการปฏิบัติงาน ฽บ຋งระดับความพึงพอ฿จ฼ป็น 5 ระดับ คือ ดีมาก 
ิไี ดี ิใี ปานกลาง ิโี พอ฿ช้ ิแี ฽ละควรปรับปรุง ิเี จาก฽บบสอบถามสรุปเด้ค຋า฼ฉลีไยของระดับ
ความพึงพอ฿จ ฽สดงดังตารางทีไ 4.17 

 

 

 

 

฼ม.ย. ๆแ พ.ค. ๆแ
รุ຋น CHKA 0.23% 0.50%

รุ຋น CH4N 0 0

รุ຋น CHWS 0.00% 0.00%

ของ฼สีย฼ฉลีไย 0.38% 0.38%

KPI 0.29% 0.29%

0.23%

0.50%

0 00.00% 0.00%

0.38%
0.29%

0.00%
0.10%
0.20%
0.30%
0.40%
0.50%
0.60%
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ตารางทีไ ไ.18 ตารางสรุปความพึงพอ฿จของพนักงาน฿นกระบวนการผลิตหมวกคลุมผม 

ขຌอ รายการ 
ค຋า฼ฉลีไยของระดับ
ความพึงพอ฿จของ

พนักงาน 

ก. ก. ด้านการปฏิบัติงาน  

1. ท຋านมีความรู้ ความ฼ข้า฿จ฿นมาตรการทีไ฽ก้ปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก 
การ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฽ละการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย 

3.36 

2. ท຋านสามารถปฏิบัติงานตามมาตรการทีไบังคับ฿ช้เด้ทุกวัน 3.50 

3. ท຋านสามารถปฏิบัติงาน฾ดย฿ช้วิธีการปฏิบัติ฿นการท างานเด้ตาม
ขัๅนตอน 

3.21 

4. ฼มืไอพบของ฼สีย฿นขัๅนตอนของท຋าน ท຋านด า฼นินการ฽ก้เขทันที 3.29 

5. ท຋านตระหนักถึงการลดของ฼สีย฿ห้฼ป็นศูนย์อยู຋฼สมอ 3.57 

ข. ข. ด้านการประ฼มินผลการปฏิบัติงาน  

1. รูป฽บบการประ฼มินผลปฏิบัติงานมีความชัด฼จน 3.57 

2. การประ฼มินสมรรถนะพนักงานมีความ฼หมาะสม 3.43 

3. ท຋านพัฒนาความสามารถ฿นการท างาน฿ห้ดีขึๅนอยู຋฼สมอ 3.50 

        ฼ฉลีไย 8 ขຌอ 3.43 

 

จากการประ฼มินความพึงพอ฿จของพนักงานจาก฽บบสอบถาม พบว຋า ค຋า฼ฉลีไยของความ
พึงพอ฿จของพนักงาน ทัๅงหมด 8 หัวข้อ ฼ท຋ากับ 3.43 จากนัๅนน าค຋า฼ฉลีไยคิด฼ป็นร้อยละความพึงพอ฿จ
เด้จากสมการ 

ร้อยละของระดับความพึงพอ฿จ  = 
ค຋า฼ฉลีไยของความพึงพอ฿จ ×ଵ଴଴ସ                       

= 
ଷ.ସଷ×ଵ଴଴ସ  

                      = 85.75 

฼มืไอคิด฼ป็นร้อยละความพึงพอ฿จอยู຋ทีไ ่5.็5 ซึไงสามารถท า฿ห้พนักงานมีความพึงพอ฿จเด้
ตาม฼กณฑ์ชีๅวัดความส า฼รใจ 



 

 

   

บททีไ 5 

บทสรุป฽ละขຌอ฼สนอ฽นะ 

 

5.1 สรุปผลการด า฼นิน฾ครงงาน 

 ปริญญานิพนธ์ฉบับนีๅเด้วิ฼คราะห์ของ฼สียของหมวกคลุมผมพนักงาน จากการ฼กใบข้อมูลยอดผลิต
฽ละยอดของ฼สียของหมวกคลุมผม 3 รุ຋น คือ รุ຋น CHKA รุ຋น CH4N ฽ละรุ຋น CHWS จากนัๅนน ามาหา
ค຋าร้อยละ฼ฉลีไยของของ฼สียทัๅง ใ รุ຋น ฼พืไอ฼ป็นดัชนีชีๅวัดความส า฼รใจทีไต้องลดของ฼สียลงร้อยละ 5 ของ
ร้อยละของของ฼สีย฼ดิม ฽ละตอบสนองน฾ยบายของบริษัททีไต้องการลดของ฼สีย฿ห้ ฼ป็นศูนย์ 
ผู้ด า฼นิน฾ครงงาน เด้฼กใบรวบรวมข้อมูลทีไ฼ป็นปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย จากพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพ ฽ล้วน าหลักการสร้าง฽ผนภูมิพา฼ร฾ตมา฿ช้วิ฼คราะห์จ านวนของ฼สีย ซึไง฼กิดจากปัญหาทีไท า฿ห้
฼กิดของ฼สีย ฾ดย฼ลือก 3 ปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียมากทีไสุด ฽ละ฿ช้฽ผนผังก้างปลามาวิ฼คราะห์หา
สา฼หตุทีไท า฿ห้฼กิดปัญหาทัๅง 3 ปัญหานีๅ 

 จากการวิ฼คราะห์ข้อมูล฼บืๅองต้นดังกล຋าว฽ล้ว ท า฿ห้ทราบถึงปัญหาท า฿ห้฼กิดของ฼สียมากทีไสุด 3 
ปัญหาหลัก ประกอบด้วย การ฼ยใบคิๅวบนตก การ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฽ละการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย พร้อม
ทัๅงเด้น ามาตรการ฽ก้เขปัญหา ทีไมีการบังคับ฿ช้฽ล้วของกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ 
รุ຋น มาทวนสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน ฼พืไอหา฽นวทาง฽ก้เขปรับปรุง฿ห้ดีขึๅนกว຋า฼ดิม ดังนีๅ 

5.1.1 ปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก มีมาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สียมาบังคับ฿ช้฽ล้ว ฽ต຋ยัง
฼กิดของ฼สียอยู຋ ฼นืไองจากเม຋มีการปฏิบัติตามมาตรการอย຋างต຋อ฼นืไอง จึงเด้ปรับปรุงมาตรการ฽ก้เข
ปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก ฽ละปรับ฼นืๅอหา฿ห้มีความ฼ข้า฿จมากยิไงขึๅน ซึไงปัญหาดังกล຋าวยังมีสา฼หตุมา
จากการ฿ช้ตีนผีผิดประ฼ภท จึง฼พิไมมาตรการการ฼ลือก฿ช้ตีนผี ฽ละระ฼บียบปฏิบัติ฿นการ฼ลือกตีนผี
ส าหรับ฼ยใบหมวกคลุมผมพนักงานอย຋างถูกวิธี ด้วยการ฿ช้หลักการการควบคุมการมอง฼หใน ิVisual 

Controlี ฾ดยการ฿ช้สี฽ยกประ฼ภทของตีนผี฿ห้สะดวก฿นการหยิบเป฿ช้งาน  
5.1.2  ปัญหาการ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ฼ป็นปัญหา฿หม຋ซึไงยังเม຋มีมาตรการ฽ก้เขปัญหา ทีไท า฿ห้฼กิดของ

฼สียมาบังคับ฿ช้ ฽ต຋สา฼หตุของปัญหาคล้ายกันกับปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก มาตรการการ฽ก้เขปัญหา
การ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ จึงคล้ายกับมาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบคิๅวบนตก ฽ละ฼พิไม฼ติมระ฼บียบปฏิบัติ
ขัๅนตอนการจับผ้า฿ห้ถูกวิธี ฼พืไอ฿ห้ผ้าเม຋ตึงหรือหย຋อน฼กินเป฿นทัๅง 2 มาตรการ 

5.1.3 มาตรการ฽ก้เขปัญหาการ฼ยใบด้าย฾ดดด้ายลอย มีมาตรการ฽ก้เขปัญหามาบังคับ฿ช้฽ล้ว ฽ต຋
ยัง฼กิดของ฼สียอยู຋ ฼นืไองจากเม຋มีการปฏิบัติตามมาตรการอย຋างต຋อ฼นืไอง ฽ละมีสา฼หตุมาจากกะ฾หลก 

฽ละกระสวยเม຋สะอาดหรือช ารุด รวมทัๅงเม຋ตรวจสอบ฼ขใมก຋อนน ามา฿ช้ จึง฼พิไมมาตรการการตรวจสอบ
กะ฾หลก฽ละกระสวย มาตรการการ฼ลือก฼ขใม฼ยใบผ้า฽ละวิธีปฏิบัติการติดตัๅง฼ขใม฼ยใบผ้า ฼พืไอ฿ห้
พนักงาน฼ยใบผ้ามีการท างานทีไ฼ป็นมาตรฐาน฼ดียวกัน฽ละมีวิธีปฏิบัติ฿นท างานทีไถูกต้อง ทัๅงยัง฼พิไม
มาตรการการท าความสะอาด฼ครืไองจักรก຋อน฽ละหลัง฼ลิกงาน฿นทัๅง  3 มาตรการ ฼พืไอ฼ป็นการ
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บ ารุงรักษา฼ครืไองจักรเม຋฿ห้฼สืไอมสภาพ฼รใวกว຋าอายุการ฿ช้งาน พร้อมทัๅงจัดท าวิธีการปฏิบัติงานของ
ขัๅนตอน฿นกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ซึไง฼ป็นขัๅนตอนทีไท า฿ห้฼กิดปัญหาทัๅง ใ ปัญหา 
ประกอบด้วย ขัๅนตอนการ฼ยใบติด฽กຍป ขัๅนตอนการ฼ยใบคิๅวบน ขัๅนตอนการ฼ยใบคิๅวดึงยาง ฽ละขัๅนตอน
การ฼ยใบคิๅวรอบหมวก แ/่ นิๅว ิรุ຋น CHWSี ผลทีไเด้จากการน ามาตรการ฿นการ฽ก้เขปัญหา ใ ปัญหา 
฽ละวิธีการปฏิบัติ฿นหมวกคลุมผมพนักงานทัๅง ใ รุ຋น ท า฿ห้ร้อยละของยอดของ฼สีย฼ฉลีไย฼พิไมขึๅนคิด฼ป็น
ร้อยละ 38 ฼นืไองจากสัดส຋วนยอดผลิตหลังปรับปรุงมีปริมาณน้อย ฽ละความพึงพอ฿จของพนักงาน฿น
การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงานคิด฼ป็นร้อยละ ่5.็5  
 

5.2 ขຌอ฼สนอ฽นะ 

ปัญหาของกระบวนการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ยังต้องมีการปรับปรุง฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิด
ของ฼สีย ดังนีๅ 

5.2.1 กิจกรรมเค฼ซนต้องบ ารุงรักษาต຋อ฼นืไองเป฼รืไอย โ 

5.2.2 น ามาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย฼ข้าทีไประชุมกิจกรรมเค฼ซนทุกครัๅง ฼พืไอ฼ป็น
การทบทวนมาตรการ฽ก้เขปัญหาทีไท า฿ห้฼กิดของ฼สีย 

5.2.3 หัวหน้างานควรตรวจสอบพนักงาน฿นสายการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน ฼พืไอทวนสอบ
การ฿ช้มาตรการของการปฏิบัติงาน 
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฽บบสอบถามความพึงพอ฿จ฿นการปรับปรุงคุณภาพการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน กรณีศึกษา : 

บริษัท ตัด฼ยใบผຌา จังหวัดพิษณุ฾ลก 

ค าชีๅ฽จง ฾ปรดท า฼ครืไองหมาย √ ของ฽ต຋ละข้อทีไตรงกับระดับความพึงพอ฿จของท຋านมากทีไสุด 

ส຋วนทีไ 1 ขຌอมูลผูຌตอบ฽บบสอบถาม 

฼พศ     ชาย   หญิง 
ต า฽หน຋งทีไปฏิบัติงาน ผู้ประกอบการ  หัวหน้างาน  พนักงาน 

อายุการท างาน  0-1 ป຃    1- 2 ป຃             มากกว຋า 2 ป຃ 
ส຋วนทีไ 2 ความพึงพอ฿จต຋อการปรับปรุงคุณภาพการผลิตหมวกคลุมผมพนักงาน 

ขຌอ รายการ 

ระดับความพึงพอ฿จ 

ดี
มาก 

ิ4ี 

ดี 
ิ3ี 

ปาน
กลาง 
ิ2ี 

พอ฿ชຌ 
ิ1ี 

ควร
ปรับ
ปรุง 
ิ0ี 

1. ด้านการปฏิบัติงาน      

1. 
ท຋านมีความรู้ ความ฼ข้า฿จ฿นมาตรการทีไ฽ก้ปัญหา
฼ยใบคิๅวบนตก ฼ยใบคิๅว฼ป็นจีบ ด้าย฾ดดด้ายลอย 

     

2. 
ท຋านสามารถปฏิบัติงานตามมาตรการทีไบังคับ
฿ช้เด้ทุกวัน 

     

3. 
ท຋านสามารถปฏิบัติงาน฾ดย฿ช้ระ฼บียบปฏิบัติ฿น
การท างานเด้ตามขัๅนตอน 

     

4. 
฼มืไอพบของ฼สีย฿นขัๅนตอนของท຋าน ท຋าน
ด า฼นินการ฽ก้เขทันที 

     

5. 
ท຋านตระหนักถึงการลดของ฼สีย฿ห้฼ป็นศูนย์อยู຋
฼สมอ 

     

2. ด้านการประ฼มินผลการปฏิบัติงาน      

1. รูป฽บบการประ฼มินผลปฏิบัติงานมีความชัด฼จน      

2. การประ฼มินสมรรถนะพนักงานมีความ฼หมาะสม      

3. 
ท຋านพัฒนาความสามารถ฿นการท างาน฿ห้ดีขึๅนอยู຋
฼สมอ 

     

ส຋วนทีไ 3 ขຌอ฼สนอ฽นะอืไนโ  
........................................................................................................................................ ........................
................................................................................................................................................................ 
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