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1.การศึกษา การฝึกอบรม และการสร้างแรงจูงใจ

ปัจจัยหนึ่ งที่มีผลต่อคุณภาพ คือ ผู้ปฏิบัติงาน (OPERATOR)  
เพราะเขาเป็นมนุษย์  ความผิดเพี ้ยนในการปฏิบัติงานของ
ผู้ปฏบิัติงานย่อมหลีกเลี่ยงไม่ได้ (Human Error)

ผู้จัดการหรือผู้บริหาร เจ้าของกิจการ ฯลฯ จะต้องจัดการให้
มีความผิดเพีย้นเน่ืองจากความเป็นมนุษย์ให้เหลือน้อยที่สุด  

ดังนั้น ผู้ ปฏิบัติงานจึงต้องได้รับการศึกษา อบรม และมี
แรงจูงใจในการท างาน
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มี  3 สาเหตุใหญ่ที่ผู้ปฏิบัติงานมักไม่ปฏิบัติตามมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน คือ ไม่รู้ ไม่สามารถท าตาม ไม่ยอมท าตาม น่ันคือ 
ผู้ปฏบิัติงานไม่รู้มาตรฐานการปฏิบัติงาน คือ ปัญหาของความรู้ 

ผู้ ปฏิบัติงานไม่สามารถท าตามมาตรฐานการปฏิบัติง าน 
หมายถึงแม้ปฏิบัติตามมาตรฐานการปฏิบัติงานแต่ยังมีผลิตภัณฑ์ที่
ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดเกิดขึน้ น่ันคือ ปัญหาของความช านาญ 

ส่วนผู้ปฏิบัติงานจงใจฝ่าฝืนมาตรฐานการปฏิบัติงาน คือ ปัญหาของ
เจตนา 

การศึกษา และ การฝึกอบรมและแรงจูงใจจะช่วยด้านความรู้  ความ
ช านาญ และ ความตัง้ใจท างาน จ าเป็นต้องมีเพื่อให้สามารถปฏิบัติ
ตามมาตรฐานการปฏิบัตงิานได้

1.การศึกษา การฝึกอบรม และการสร้างแรงจูงใจ (ต่อ)
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1.1 ความรู้ในงาน
ผู้จดัการต้องมัน่ใจว่า ผู้ปฏิบตัิงานเข้าใจเร่ืองตอ่ไปนีเ้ป็นอย่างดี

(1) ระดบัคณุภาพที่ผู้ปฏิบติังานจะต้องสร้างความเชื่อมัน่ในกระบวนการ
ผลิต
(2) มีวิธียืนยนัว่าเป็นไปตามข้อก าหนดด้านคณุภาพ และมีวิธีการแก้ไข
ปรับปรุงเมื่อไม่เป็นไปตามข้อก าหนด
(3) รู้วิธีอา่นและเข้าใจมาตรฐานการปฏิบตัิงาน
(4) ผลงานของตวัเองจะมีผลต่อกระบวนการผลิตต่อไปและคณุภาพของ
ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปด้วย

1.การศึกษา การฝึกอบรม และการสร้างแรงจูงใจ (ต่อ)
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1.2 การปฏิบติังานและการประเมินผลการฝึกอบรม

จดุประสงค์ของการฝึกอบรมผู้ปฏิบตัิงาน คือ ต้องการความช านาญ ถ้า

ปล่อยให้เขาไปเรียนเองจะได้ผลช้า  ดงันัน้ ฝ่ายบริหารจะต้องก าหนดไว้เลย

ว่าการท างานแต่ละจดุแต่ละแท่น ต้องการความช านาญระดบัไหน (ท าอะไร

ได้บ้าง)  และจะต้องมีขัน้ตอนในการประเมินผู้ เข้าปฏิบตัิงานใหมก่าร

ฝึกอบรมต้องท าเป็นระบบ  ควรก าหนดระดบัความช านาญไว้อย่างน้อย 3 –

5 ระดบั เช่น ใช้เคร่ืองไม่เป็นเลย ใช้เคร่ืองที่ปรับไว้แล้วได้ ตัง้เคร่ืองและปรับ

เคร่ืองได้ตามตาราง สามารถรู้ว่าเคร่ืองเสียเพราะอะไร หลงัจากนัน้ก็วดั

ความช านาญ  ตัง้เป้าหมายว่า จะฝึกอบรมอย่างไรและก็ด าเนินการฝึกอบรม

ทนัที

1.การศึกษา การฝึกอบรม และการสร้างแรงจูงใจ (ต่อ)
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1.3 ตรวจวิธีปฏิบตัิงาน

หวัหน้า กะ / ผช.หน.งาน / หน.กลุ่ม  (ผู้จดัการฝ่ายจะต้องมอบหมาย

ให้ชัดเจนวา่ใครจะเป็นผู้ตรวจ) จะต้องยืนยันในการตรวจปกติ ( สปัดาห์ /

เดือน )ว่าได้มีการปฏิบตัิตรงตามวิธีการปฏิบตัิงานมาตรฐานที่ก าหนดไว้ ถ้า

ผู้ปฏิบตัิงานไม่สามารถปฏิบติัได้ตามนัน้ก็ให้ด าเนินการดงันี ้แก้ไขมาตรฐาน 

ให้การศึกษาใหม่ ( คือ แจ้ง / ชีแ้จง ให้ทราบว่าต้องเปลี่ยน ) ฝึกอบรมใหม่ 

ส่งเสริม - ก าลงัใจ โดยการตัง้ค าถาม (เพื่อให้แน่ใจวา่ หลงัการฝึกอบรมแล้วรู้

เร่ือง เขาก็จะมีก าลงัใจท างานเอง) และทบทวนหลกัสตูรการฝึกอบรม

1.การศึกษา การฝึกอบรม และการสร้างแรงจูงใจ (ต่อ)
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ตาราง 1.1 แบบประเมินความช านาญ

หมายเหตุ
แต่ละหัวขอ้ความช านาญตอ้งประเมินโดยหัวหนา้งานจากการสังเกต

และพิจารณาจากผลงาน (พิจารณาฝีมือจากช้ินงาน)

1.การศึกษา การฝึกอบรม และการสร้างแรงจูงใจ (ต่อ)
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2.มาตรฐานการปฏิบัตงิาน

มาตรฐานการปฏิบตัิงานมีหน้าที่หลกั 3 ประการ คือ 

1) ชีจุ้ดส าคญัที่จะป้องกนัมิให้เกิดผลิตภณัฑ์ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดและการ
เกิดความยุง่ยากในการผลิต 

2) ปรับปรุงประสทิธิภาพของผู้ปฏิบตัิงานให้ดีขึน้ 

3) ช่วยให้มีการปรับปรุงการปฏิบตัิงานโดยเน้นให้รู้ว่าจะต้องปฏิบตัิงาน
อย่างไร
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มาตรฐานการปฏิบติังานเป็นสิ่งหนึ่งในกลุ่มของวิธีปฏิบตัิงาน จาก
มมุมองของการควบคุมกระบวนการ มาตรฐานนีเ้ป็นเอกสารซึ่งเน้นหัวข้อ
การท างานและวิธีการที่ต้องท าเพ่ือให้ได้คณุภาพตามที่ต้องการอย่างเป็น
จริง และอย่างมีประสิทธิภาพ เอกสารเหล่านีท้ าให้มัน่ใจได้ว่าแม้จะเปลี่ยน
ผู้ ปฏิบ ัติงาน ผู้ ปฏิบัติงานทุกคนท่ีจะมาท างานแทนก็จะเ ข้ าใจการ
ปฏิบัติงานและวิธีการในทางเดียวกนัและสามารถให้ส าเร็จในทางเดียวกัน 
เอกสารวิธีปฏิบัติงานเหล่านีไ้ด้รวมสาระส าคญัการปฏิบติังานและกระจาย
ไปทกุระดบัขององค์กร

2.มาตรฐานการปฏิบติังาน (ต่อ)
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2.1 รายการดงัต่อไปนี ้จะปรากฎในวิธีปฏิบติังาน
(1) ขอบเขต
(2) วสัดแุละชิน้สว่น
(3) เคร่ืองจกัร จิ๊ก เคร่ืองมือ เคร่ืองอ านวยความสะดวก และเคร่ืองมือวดั
(4) ล าดบัของกรรมวิธีการผลิต
(5) ภาพร่างแสดงจุดควบคมุ
(6) วิธีการท างานและข้อสงัเกตที่ต้องระวงั เช่น ตรวจเบือ้งต้น การเตรียม
งาน การท างานหลกัการท างานขัน้ตอนสดุท้าย เป็นต้น
(7) สภาพการท างาน (สถานที/่ความปลอดภยั)
(8) การตรวจสอบกระบวนการ

2.มาตรฐานการปฏิบติังาน (ต่อ)
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(9) วิธีการกระท าเม่ือมีสิ่งควบคมุไม่ได้เกิดขึน้
(10) รายงานการปฏิบติังาน
(11) ตวัอย่างชิน้งาน
(12) ผู้ปฏิบตัิงาน
(13) เวลามาตรฐานของการท างาน
(14) จ านวนหน่วยที่ต้องการ
(15) คณุสมบตัิของงาน
(16) มาตรฐานของงาน
(17) อ่ืนๆ

2.มาตรฐานการปฏิบติังาน (ต่อ)
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2.2 สิ่งที่ต้องเอาใจใส่เม่ือท าการร่างวิธีปฏิบติังาน
หวัข้อต่อไปนีจ้ะต้องจดจ าใส่ใจเม่ือท าการร่างมาตรฐานการปฏิบัตงิาน

(1) เม่ือปฏิบัติตามค าแนะน าต้องมัน่ใจว่า จะไม่ผลิตผลิตภณัฑ์ที่ไม่เป็นไป
ตามข้อก าหนด
(2) การน าไปปฏิบติัจะต้องเป็นไปได้และง่าย
(3) ต้องระบุเกณฑ์ที่ต้องด าเนินการ
(4) ต้องระบุวิธีการและเกณฑ์ท่ีใช้ประเมินผลด้านคณุภาพ
(5) มาตรฐานควรจะท าให้ง่ายเท่าที่จะเป็นไปได้  เอกสารที่เกินความ
ต้องการจะท าให้ผลิตภาพต ่า

2.มาตรฐานการปฏิบติังาน (ต่อ)
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(6) ขอบเขตของความรับผิดชอบและอ านาจหน้าที่ส าหรับการน าไปปฏิบติั
และการแก้ไขจะต้องระบใุห้ชดัเจน ควรกระจายอ านาจให้มากที่สดุเทา่ที่จะ
มากได้
(7) ต้องให้กระบวนการทัง้หมดได้รับผลดีมากท่ีสดุแทนท่ีจะเป็นผลดีเฉพาะ

บางกระบวนการ
2.3 การแก้ไขและการทบทวนมาตรฐานการปฏิบติังาน

(1) เพราะมหีลายปัจจยัที่มีผลกระทบต่อคณุภาพในกระบวนการผลิต ให้
ก าหนดเป็นเอกสารวิธีการส าหรับการเปลี่ยนแปลงแก้ไขส่วนใดๆ ของกระบวนการ

(2) เม่ือการวางแผนเปล่ียนไป ต้องมัน่ใจว่าการเปล่ียนแปลงจะไมเ่ป็นเหตใุห้
เกิดปัญหาท่ีคิดไม่ถึง

2.มาตรฐานการปฏิบติังาน (ต่อ)
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(3) หลงัการเปลี่ยนแปลงแล้วให้เก็บรวบรวมข้อมลูและท าการวิเคราะห์
ตรวจดวู่าการเปลี่ยนแปลงนัน้เป็นไปตามเปา้หมายหรือไม่ และมีผลต่อคณุภาพ
และผลิตภาพอย่างไร

(4) ให้เอามาตรฐานการปฏิบตัิงานท่ีไม่จ าเป็นต้องใช้ออกจากหน่วยงาน
(5) วางแผนและท าการทบทวนเป็นระยะเพื่อดวู่าที่ท าไปมีปัญหาหรือไม่ และ

ได้ผลตามที่ตัง้ใจหรือไม่

2.มาตรฐานการปฏิบติังาน (ต่อ)
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แผ่นวิธีปฏิบติังาน
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3.แผนการควบคุมกระบวนการผลิตและการน าไปใช้ประโยชน์

แผนการควบคมุกระบวนการผลิตได้ถูกร่างไว้ เพ่ือควบคมุปัจจยัต่างๆ 
(รวมทัง้พนกังาน วสัดุ เคร่ืองจกัร และวิธีการ) ในกระบวนการผลิต ซึ่งมีผลต่อ
คณุภาพของผลิตภณัฑ์/บริการ

แผนการควบคมุกระบวนการผลิต คือ แผนการที่จะชีจ้ดุควบคุมใน
กระบวนการผลิต ซึ่งจะต้องท าให้ได้ผลติภัณฑ์ที่ดีอยา่งสม ่าเสมอและต่อเนื่อง
ตลอดไป แผนการควบคมุกระบวนการผลิตประกอบด้วยสิ่งต่อไปนีค้ือ

(1) ชีค้วามต้องการในด้านคณุภาพในกระบวนการผลิต
(2) ก าหนดเกณฑ์ท่ีต้องการควบคุม

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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(3) ก าหนดวิธีการยืนยนัว่าเป็นไปตามคุณภาพที่ต้องการ
(4) ก าหนดระบบการตรวจสอบ
แผนการควบคมุการผลิต สามารถสรุปเรียกวา่ QC PROCESS CHART
QC PROCESS CHART ได้ถูกก าหนดเป็นมาตรฐานการควบคมุใน

กระบวนการผลิต ซึ่งอธิบายกรรมวิธีต่างๆ ที่ใช้ส าหรับการผลิต ผลิตภณัฑ์และ
การตรวจที่ต้องการใช้ในกระบวนการผลิต มนัเป็นเคร่ืองมือที่มีคณุค่าส าหรับการ
ควบคมุการปฏิบติังานและการยืนยนัผล

3.แผนการควบคุมกระบวนการผลิตและการน าไปใชป้ระโยชน์ (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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3.1 การร่างแผนการควบคมุการผลิต (= QC Control Chart)
ตามกระบวนการส าหรับการร่าง แผนการควบคมุกระบวนการผลิต ได้
ก าหนดให้ตามข้างล่างนี ้

(1) อธิบายกระบวนการผลิตอยา่งสัน้ๆ จากจดุเร่ิมต้นจนเสร็จ โดยใช้
สญัลกัษณ์ตาม JIS Z 8206 ตวัอย่าง เช่น       งาน การจดัเก็บ 

การตรวจสอบ  การเคลื่อนย้าย พกัไว้  
(2) อธิบายแตล่ะกระบวนการในแนวนอน คือ การปฏิบตัิงานเคร่ืองจกัร

และวสัดทุี่ใช้ รายการควบคมุ วิธีการควบคมุ มาตรฐานที่เกี่ยวข้อง รายการที่
ตรวจสอบหรือวดั วิธีการตรวจสอบหรือวดั ผู้ควบคมุงาน ก าหนดเกณฑ์ตดัสนิ 
ผู้ประเมิน วิธีการจดัการสิ่งที่นอกการควบคมุ การสอบสวน เป็นต้น

3.แผนการควบคุมกระบวนการผลิตและการน าไปใชป้ระโยชน์ (ต่อ)

No

Yes
ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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3.2 ควบคมุผล โดยการใช้ QC Process Chart
QC Process Chart มี 2 ประเด็นท่ีจะใช้ คือ เพื่อยืนยนัว่าผลิตแต่ผลิตภณัฑ์ที่

มีคณุภาพเป็นที่ยอมรับและจัดให้มีการรายงานข้อมลูกลบัสูก่ระบวนการเม่ือเกิดสิง่
ผิดปกติ

(1) การยืนยนัผลให้ใช้ Control Chart กราฟ ใบตรวจ (Check Sheet) เป็นต้น
(2) การวิเคราะห์ปัจจยัต่างๆ (วิเคราะห์กระบวนการ)
ใช้ผงัแสดงคุณลกัษณะ (Characteristics diagrams) ผงักระจาย (Scatter 

diagrams) การจดัช่วงชัน้ของข้อมลูและเทคนิคการควบคมุอ่ืนๆ จะอธิบายออกมา
เป็นความสมัพนัธ์ของเหตแุละผล

ปัจจัยตา่งๆ รวมถึงคน,วสัด ุเคร่ืองจักร วิธีการท างานและสภาวะแวดล้อม

3.แผนการควบคุมกระบวนการผลิตและการน าไปใชป้ระโยชน์ (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช



21

3.แผนการควบคุมกระบวนการผลิตและการน าไปใชป้ระโยชน์ (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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วิธีวิเคราะห์
กระบวนการ

U

L

C

Mans

Material

Machine

Method

Money

Environmental

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

P
D
C
A

รายงาน/บนัทึก
รายงาน/บนัทึก
รายงาน/บนัทึก

รายงาน/บนัทึก

No

Yes

ออกแบบประเมิน ตรวจสอบ SOP, WI, 
QPC,ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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3.แผนการควบคุมกระบวนการผลิตและการน าไปใชป้ระโยชน์ (ต่อ)

5Why Why Why Why Why Whyผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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3.แผนการควบคุมกระบวนการผลิตและการน าไปใชป้ระโยชน์ (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช



25

3.แผนการควบคุมกระบวนการผลิตและการน าไปใชป้ระโยชน์ (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช



26

3.แผนการควบคุมกระบวนการผลิตและการน าไปใชป้ระโยชน์ (ต่อ)

niyom.su@ssru.ac.th

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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4.การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต

การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต เพื่อประเมินว่า
กระบวนการนัน้มีความสามารถที่จะท าได้ตามค่ามาตรฐานที่ก าหนดไว้
และสามารถท าผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพได้ตามที่ต้องการคงที่ตลอดได้
หรือไม่

การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต ประกอบด้วยการ
เก็บรวบรวม ข้อมูล ปัจจยั และการใช้การแจกแจงข้อมลูทางสถิติ โดยน า
ค่าเฉลี่ย และค่าการกระจายของลักษณะทางคุณภาพของผลิตภัณฑ์ใน
ขณะที่กระบวนการก าลงัอยู่ในสภาพคงท่ีมาค านวณความน่าจะเป็นของ
กระบวนการท าได้ตามค่ามาตรฐาน

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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4.1 การใช้งาน

(1) หาความสามารถของกระบวนการผลิตหลงัจากเอาตวัเลขที่เกิดขึน้
จากเหตกุารณ์ผิดปกติออกไปแล้ว

(2) ใช้ x - R control diagram, Process capability diagram และ 

Histogram

(3)ใช้ดชันีความสามารถของกระบวนการผลิต Cp หรือ Cpk เพื่อชี ้

ความสามารถว่าท าได้ตาม

4.การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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4.การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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4.การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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4.การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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4.การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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4.การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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ค่า มาตรฐานที่ก าหนดไว้
• CP =  SU - SL (ข้อก าหนดระบุด้วยค่าขอบเขตค่าสูง 

6 และอย่างต ่า)
• CPK =  Max (SU - x  , SL - x)  (ข้อก าหนดระบุด้วยค่า              

3 ขอบเขตเดี่ยว)

SU คือ ขอบเขตควบคุมค่าสูง 
SL คือ ขอบเขตควบคุมค่าต ่า

4.การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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ดชันี CP ใช้ส าหรับข้อก าหนดระบุด้วยขอบเขตค่าสงูและค่าต ่า ซึง่ง่าย
ต่อการ ปรับค่าเฉล่ียของคณุลกัษณะทางคุณภาพ

ดชันี CPK ใช้ส าหรับข้อก าหนดระบุด้วยขอบเขตค่าสงูหรือค่าต ่า หรือ
เม่ือค่าเฉลี่ยของคณุลกัษณะทางคุณภาพส าหรับขอบเขตค่า
สงูและขอบเขตต ่าไม่สามารถปรับได้อย่างง่ายๆ

4.การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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ค่าดชันีความสามารถของกระบวนการผลิต พิจารณาได้ดงันี ้
a) CP, CPK  1.33 แปลว่ากระบวนการนัน้ใช้ได้ดี

b) 1.33  CP, CPK  1.00 กระบวนการนัน้จัดวา่พอใช้ได้

c) 1.00  CP, CPK            กระบวนการนัน้ใช้ไม่ได้ ต้องได้รับการปรับปรุงเสียก่อน

4.4 ด าเนินการศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิตตอ่ไป

4.การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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5.การสืบสวน (หรือการค้นหาปัญหา) และการจัดการ
กับส่ิงท่ีอยู่นอกควบคุม

หลักเกณฑ์พืน้ฐานของการควบคุมกระบวนการผลิต คือ การ
ค้นหาความไม่สมบูรณ์ในการควบคุม เช่น ผู้ปฏิบติังานเคร่ืองจักร วสัดุ 
แล้วท าการปรับปรุงสิ่งที่จ าเป็น

การสืบสวน (หรือการค้นหาปัญหา) และการจัดการกับสิ่งท่ีอยู่
นอกควบคมุประกอบด้วย การสืบสวนสิง่ผิดปกติในกระบวนการผลติหรือ
เง่ือนไขที่ต่างจากท่ีเคยท า และปฏิบติัการกิจกรรมต่างๆ เพื่อแก้ไข ทัง้นี ้
จะต้องสืบหาสาเหตุ ปฏิบัติการแบบฉุกเฉิน สื่อสารกับฝ่ายที่ เก่ียวข้อง 
ปฏิบติัการป้องกนัและยืนยนัผลท่ีได้ปฏิบติัไปแล้ว

5Why Why Why Why Why Whyผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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5.1แผนภมิูควบคมุ
คณุลกัษณะทางคุณภาพและทางปริมาณของโรงงานมีความแปรปรวน 

การใช้แผนภูมิควบคมุเพ่ือตรวจสอบดูวา่กระบวนการผลิตยังอยู่ในสภาวะมัน่คง 
(คงที่) หรือไม่ โดยดูจากคา่ของคุณลกัษณะดงักลา่ว ใช้แผนภมิูควบคมุ x -
R ส าหรับค่าที่ได้จากการวดั (variable value) แผนภมิูควบคมุ P หรือ
แผนภมิูควบคมุ C 

ส าหรับค่าที่ได้จากการนบั (discrete value)
5.2 การจดัการสิ่งที่อยู่นอกควบคมุ  (รายงานสิ่งที่อยูน่อกควบคุม)

เม่ือพบว่ามีส่ิงที่อยู่นอกควบคมุ จ าเป็นต้องสอบสวนหาสาเหตแุละจัดการ
แก้ไขท่ีเหมาะสม 

5.การสืบสวนและการจดัการกบัส่ิงทีอ่ยู่นอกควบคมุ (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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รายงานสิ่งที่อยูน่อกควบคุมจะเป็นประโยชน์ส าหรับวตัถปุระสงค์ดงัต่อไปนี ้
(1) จดบนัทึกอย่างละเอียดและแจ้งให้ทราบส่ิงที่อยู่นอกควบคมุ
(2) ให้แยกให้ชัดระหวา่งสิ่งที่ได้ด าเนินการแล้วและที่ยงัไม่ได้ด าเนินการ
(3) จดบนัทึกรายละเอียดของการด าเนินการและความคิดเห็นของฝ่ายที่
รบัผิดชอบ เพื่อจะได้น าไปปฏิบตัิได้
(4) จดบนัทึกรายละเอียดผลส าเร็จของการด าเนินการป้องกนัรายงาน
เหล่านีจ้ะใช้เป็นแหล่งข้อมูล เม่ือจ าเป็นต้องน าไปก าหนดมาตรฐานการ
ป้องกนั

5.การสืบสวนและการจดัการกบัส่ิงทีอ่ยู่นอกควบคมุ (ต่อ)

ขอ้มูล...จริง สถานการณ.์..จริง สถานที่...จริง
ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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สิ่งต่างๆ ตอ่ไปนี ้จะต้องน าไปใส่ไว้ในรายงานสิ่งที่อยูน่อกควบคุม

(1) ใช้แบบฟอร์มรวมรายละเอียดต่างๆ เช่น ตัวเลขชีบ้่งสถานะการณ์ของ
กระบวนการ รายละเอียดของสิ่งที่อยู่นอกควบคมุ สาเหต ุสิ่งที่ด าเนินการไปแล้ว 

การสืบสวนและมาตรการป้องกัน จัดท าให้มีช่องแถวตอน ส าหรับการสื่อสารกับ
ฝ่ายอ่ืนที่เกี่ยวข้องด้วย

(2) ระบุวนัท่ี บุคคลที่รับผิดชอบในการปฏิบัติการทกุขัน้ตอน เร่ิมตัง้แต่พบจนถึงการ
ป้องกนัและยืนยนัผลส าเร็จ

(3) จดัท าการจัดการรายงานสิ่งที่อยู่นอกควบคมุ

(4) หลงัก าหนดมาตรการแก้ไข ค่าเฉลี่ยและการกระจายในกระบวนการอาจท าให้
แผนภูมิควบคุมเปลี่ยนไป ถ้ามีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึน้ ต้องแก้ไขคุณลักษณะ
ควบคมุและเส้นควบคุมด้วย

5.การสืบสวนและการจดัการกบัส่ิงทีอ่ยู่นอกควบคมุ (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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6.การบริหารข้อมูล

ก าหนดกรอบงานเพื่อเก็บข้อมูล การบันทึกและการใช้เพ่ือให้
สามารถปฏิบัติการหรือป้องกัน เพื่อมิให้มีผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตาม
ข้อก าหนดหรือสิ่งที่อยู่นอกควบคมุ

การบริหารข้อมูลในกระบวนการผลิตท าให้ เ กิดการชีช้ ัดว่ า
จุดประสงค์ของข้อมลูน าไปใช้ท าอะไร กรอบงานของการท าเอกสาร จัดท า
เอกสารวิธีการ และก าหนดการเก็บ การบันทึกและการใช้ข้อมูลต้องได้รับ
การวางแผนและการปฏิบติัอย่างเหมาะสม เพื่อให้บรรลจุดุประสงค์

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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6.1 ต้องให้ความสนใจกับสิง่ต่อไปนี ้เม่ือท าการเก็บรวบรวม ท าการบนัทึก และ
การใช้ข้อมลู

(1) แจ้งวตัถุประสงค์ว่าจะให้เก็บข้อมลูอะไรบ้าง ข้อมลูจะถูกน าไปใช้ด้วย
วตัถปุระสงค์ที่ต่างกนัไป วตัถุประสงค์ท่ีแตกต่างกันต้องการการเก็บรวบรวมด้วย
วิธีการและแบบอย่างที่แตกต่างกนัด้วย

(2) วางแผนว่าใครจะเป็นผู้ เก็บ และความถี่เท่าไรในกระบวนการผลิต ผลที่
ได้ควรสรุปเป็นกราฟ

(3) ความสัมพันธ์ของเหตุและผลของข้อมูลที่เก็บในกระบวนการผลิตให้
แจ้งให้ชัดใน QC process chart

6.การบริหารข้อมูล (ต่อ)

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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(4) ให้คงข้อมูลไว้พร้อมบ่งชีล้ าดับเวลาก่อนหลังเพื่อใช้วิ เคราะห์เม่ือมี
ผลิตภัณฑ์ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดหรือเกิดสิ่งที่อยู่นอกควบคมุและสาเหตุที่เกิด
รวมทัง้รายละเอียดที่เก่ียวข้องกับกระบวนการผลิต เช่น รุ่นของวสัดุ เคร่ืองจักร
และคน

(5) ข้อมูลในการตรวจสอบคุณภาพสามารถใช้เป็นหลักฐานแสดงให้
บคุคลภายนอกหรือส่งให้ลกูค้าเม่ือต้องการตรวจติดตาม หรือมีประเดน็เกี่ยวกบั
การรับผิดตอ่ผลิตภณัฑ์

(6) ก าหนดว่าจะเก็บข้อมลูอะไรและเก็บไว้นานเท่าใด ด้วยแบบฟอร์มอะไร

6.การบริหารข้อมูล (ต่อ)
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7.ระบบการควบคุมการผลิตในระยะแรก

เคร่ืองมือใหม่และเทคนิคใหม่มักจะน ามาใช้ในการผลิตภัณฑ์ใหม่
เมื่อเป็นเช่นนัน้ ผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด และสิ่งที่อย ู่นอก
ควบคุมย่อมไม่อาจหลีกเลี่ยงไม่ให้เกิดได้ วัตถุประสงค์ของกระบวนการ
ควบคุมการผลิตในระยะแรกเพื่อให้กระบวนการผลิตกลับสู่ความคงที่
โดยเร็วที่สดุ โดยมุ่งเน้นไปที่ปัญหาเหล่านี ้

และปฏิบติัการแก้ปัญหา

ระบบการควบคุมการผลิตในระยะแรกมีไว้เพื่อให้สามารถค้นหรือ
ตรวจแบบปัญหาในระยะต้น ๆของการผลิตผลิตภณัฑ์ใหม่ เพื่อแก้ปัญหา
โดยเร็ว และก าหนดวิธีการควบคมุ
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7.1 ต้องให้ความสนใจกับส่ิงต่อไปนี ้เม่ือจัดท าระบบการควบคุมการผลิตใน
ระยะแรก

(1) ก าหนดล่วงหน้า ระยะเวลาท่ีจะปฏิบัติการตามมาตรการป้องกัน 
ขึน้อยู่กบัผลิตภัณฑ์ เคร่ืองจกัร และเทคนิคการผลิต

(2) วิเคราะห์ในรายละเอียดสถานะการณ์ปัจจุบันรอบๆ กระบวนการ
และคณุภาพของผลิตภณัฑ์ เพ่ือก าจดัสิ่งผิดปกติที่แฝงอยู่ในระยะเร่ิมต้น

(3) ให้ตัง้ทีมงานโดยให้พิจารณาจ านวนคนและความสามารถเพื่อ
แก้ปัญหาอย่างรวดเร็ว

(4) ให้แยกปัญหาการปฏิบัติงานและเคร่ืองจกัรในระบบการควบคุมการ
ผลิตในระยะแรกจากกระบวนการอ่ืนๆ โดยใช้เคร่ืองหมายและสัญลักษณ์อ่ืนๆ 
และเน้นมาตรการการควบคุม

7.ระบบการควบคุมการผลิตในระยะแรก (ต่อ)
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8.การควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด

ผลิตภณัฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด ต้องเอาออกจากกระบวนการผลิต
และใช้ข้อมลูจากผลิตภณัฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดมาป้องกนัมิให้เกิดขึน้อีก

การควบคมุผลิตภณัฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดน าไปสู่
(1) การเอาผลิตภณัฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนดออกจากกระบวนการผลิต 
(2) ระบใุห้ชดัเจนว่าใครเป็นผู้ รับผิดชอบและมีอ านาจหน้าที่เกี่ยวกบัการ

จดัการผลิตภณัฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด 
(3) ยืนยนัคุณภาพเม่ือผลิตภณัฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนดได้ท าการแก้ไข

และน ากลบัเข้าสูก่ระบวนการผลิต 
(4) ริเร่ิมการกระท าเพ่ือปอ้งกันมิให้เกิดซ า้
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8.1 การควบคุมชิน้ส่วนท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนด ต้องใช้กับชิน้ส่วน วัสดุ และ
ผลิตภัณฑ์เหล่านัน้ทัง้ท่ีผลิตเสร็จแล้วและยังไม่เสร็จสมบรูณ์ ซึ่งตรวจพบในขณะท า
การตรวจสอบว่าไม่เป็นไปตามเกณฑ์คุณภาพ

(1) ให้แยกผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดออกจากผลิตภัณฑ์ที่เป็นไป
ตามข้อก าหนดให้เร็วที่สุด และระบใุห้ชัดเจนวา่ใช้ไมไ่ด้

(2) บนัทึกการเกิดผลิตภณัฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด
(3) สืบหารุ่นของการผลิตรุ่นก่อนหน้านีว้่าไม่มีปัญหาใช่หรือไม่
(4) ก าหนดวิธีการจดัการกับผลิตภณัฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด ซึง่ได้คดัแยก

และชีบ้่งไว้แล้วนัน้อย่างไร เช่น น าไปใช้ตามสภาพนัน้ แก้ไขใหม่ จัดชัน้คุณภาพใหม่
หรือท าลายทิง้ การตดัสินใจให้กระท าบนฐานของขัน้ตอนท่ีได้ก าหนดไว้ก่อนแล้ว โดย
ผู้ซึ่งมีความรับผิดชอบและผู้มีอ านาจ

8.การควบคุมผลิตภณัฑ์ทีไ่ม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด (ต่อ)
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(5) เม่ือได้ตัดสนิใจ ต้องด าเนินการตามการตดัสินใจโดยเร็วที่สดุ
(6) เม่ือผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดได้ถูกแก้ไขใหม่แล้ว จะต้องมี

การตรวจสอบใหม่โดยต้องยืนยนัว่าไม่มีปัญหาใดๆ ไม่เฉพาะกบัรายการท่ีตรวจสอบ
ที่เกี่ยวข้องกับที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดเท่านัน้ แต่ต้องไม่มีปัญหาอนัอาจจะมีผลมา
จากการกรรมวิธีการแก้ไขผลิตภณัฑ์

(7) บันทึกผลของการด าเนินการในรูปของรายงาน บันทึกเหล่านีจ้ะใช้เป็น
ข้อมูลในการวิเคราะห์ว่าเกิดขึน้มาได้อย่างไร และน าไปพัฒนาการด าเนิ นงานที่
เหมาะสม อื่นๆ อีกด้วย

8.การควบคุมผลิตภณัฑ์ทีไ่ม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด (ต่อ)
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9.การป้องกันความผิดพลาดแบบโง่เขลา

ความผิดพลาดโดยประมาทเลินเล่อ สามารถที่จะปอ้งกันได้โดย
การจัดให้มีกระบวนการ ซึ่งท าให้ความผิดพลาดเกิดขึน้ได้น้อยลง เช่น 
การใช้อุปกรณ์ท่ีประดิษฐ์ขึน้หลากหลายชนิดท่ีเหมาะสมกับแต่ละ
วิธีการของการปฏิบัติงานการป้องกันความผิดพลาดแบบโง่เขลา
ก่อให้ เ กิดการป้องกันความผิดพลาดโดยประมาทเลิน เล่อของ
ผู้ปฏิบตัิงาน

ผศ.ดร.นิยม สุวรรณเดช
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แนวคิดเกี่ยวกบัการป้องกนัความผิดพลาดแบบโง่เขลา มี 2 วิธีดงันี ้

9.1 ระบบการป้องกนั (เป็นระบบที่ออกแบบ เพ่ือไม่ให้มีความเป็นไปได้ทีจ่ะเกิดความ
ผิดพลาดจากการกระท าของผู้ปฏิบตัิงานที่ขาดความระมดัระวงั) วิธีการนีย้งัรวมถึง
การก าจัด การแยกแยะการทดแทนและการท าให้ง่าย (การอ านวยความสะดวก)

9.2 ระบบการลดจ านวนผิดพลาด (เมื่อเกิดความผิดพลาดขึน้ ความผิดพลาดนัน้ต้อง
ได้รับการเอาใจใส่และผลของความผิดพลาดเหล่านัน้ถูกท าให้ลดลงหรือก า จัด
ออกไป) วิธีการนีย้ังรวมถงึการสืบสวนเสาะหาข้อบกพร่อง เม่ือพบว่าได้เกิดความ
ผิดพลาดขึน้มา และผลกระทบจะลดลง เม่ือความผิดพลาดลดลง

9.การป้องกนัความผิดพลาดแบบโง่เขลา (ต่อ)
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เม่ือได้น ามาตรการท่ีได้ก าหนดไว้แล้ว ท าการวิเคราะห์ความเป็นไป
ได้ว่าความผิดพลาดที่ก าลังเกิดขึน้กับความผิดพลาดท่ีได้เกิดมาแล้วเป็น
สัดส่วนเท่าใด ให้ด าเนินการแก้ปัญหาที่เป็นปัญหาของกระบวนการผลิต 
ไม่ใช่แก้ปัญหาที่เป็นปัญหาจากผู้ปฏิบติังาน ซึ่งจะท าให้เกิดการปรับปรุงทั่ว
ทัง้องค์กร

9.การป้องกนัความผิดพลาดแบบโง่เขลา (ต่อ)
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The end
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