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บทคัดย่อ

วัตถุประสงค์ของการศึกษานี้คือ การพัฒนาชุด
ฝึกอบรมสำาหรับพนักงานในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วน
ยานยนต์ให้มีศักยภาพในการลดการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลติ อตุสาหกรรมชิน้สว่นยานยนตถ์กูเลอืก 
มาเป็นกรณีศึกษาเพราะเป็นอุตสาหกรรมประเภทที่มี
ผลกระทบต่อรายได้ของประเทศอย่างมาก และเป็น
อตุสาหกรรมเปา้หมายทีร่ฐับาลใหก้ารสนบัสนนุ จากการ 
จัดทำาแบบสอบถามเพื่อวิเคราะห์หาปัญหาที่เกิดขึ้นใน
อุตสาหกรรมประเภทนี้ พบว่าปัญหาการเกิดของเสีย
ในกระบวนการผลิตเป็นปัญหาสำาคัญที่ทำาให้เกิดความ
สูญเสียมากที่สุด จึงได้จัดทำาชุดฝึกอบรมสำาหรับพัฒนา
พนักงานให้มีศักยภาพดังกล่าว ซึ่งเป็นวิธีหนึ่งที่อาจ
แกไ้ขปญัหานีไ้ด ้ชดุฝกึอบรมทีไ่ดพ้ฒันาขึน้เปน็เอกสาร
วิชาการที่ออกแบบโดยเฉพาะสำาหรับโรงงานผลิตชิ้น
ส่วนยานยนต์ ประกอบด้วย 4 ชุดย่อย ได้แก่ 1) กลุ่ม
ปรับปรุงคุณภาพ 2) พื้นฐานทางสถิติเพื่อการควบคุม

คุณภาพ 3) การศึกษาดูงานการลดการเกิดของเสีย 
ในโรงงานตวัอยา่ง และ 4) กลุม่กจิกรรมปรบัปรงุคณุภาพ 
โดยใช้เวลาในการฝึกอบรมรวม 2 วัน เมื่อชุดฝึกอบรม
ไดถ้กูจดัทำาเสรจ็สิน้ จงึไดจ้ดัการวพิากยช์ดุฝกึอบรมโดย
ผูท้รงคณุวฒุจิำานวน 10 ทา่น ซึง่มาจากสถาบนัยานยนต ์
4 ท่าน ผู้ประกอบการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 2 ท่าน และ
อาจารย์ในมหาวิทยาลัย 4 ท่าน หลังจากได้จัดวิพากย์
ชดุฝกึอบรมและไดป้รบัปรงุตามทีผู่ท้รงคณุวฒุไิดแ้นะนำา
แลว้ จงึไดน้ำาไปใชฝ้กึอบรมพนกังานของโรงงานตวัอยา่ง 
ซึง่สุม่มา 3 โรงงานจากประชากรทีม่คีณุสมบตัเิหมาะสม  
12 โรงงาน เพื่อทดสอบผลสัมฤทธิ์ของชุดฝึกอบรมที่ได้ 
จัดทำาขึ้น โดยสุ่มได้ โรงงาน A, B และ C แต่ละโรงงาน
สง่ตวัแทนมารบัการฝกึอบรม โรงงานละ 3 คน รวมทัง้หมด  
9 คน ในระหวา่งการฝกึอบรมมผีูท้รงคณุวฒุจิำานวน 2 คน  
ไดป้ระเมนิการฝกึอบรม ผลการประเมนิของผูท้รงคณุวฒุิ
ดังกล่าวอยู่ในระดับดี เมื่อตัวแทนของพนักงานทั้ง 3 
โรงงานกลับไปทำางานก็ได้นำาความรู้ที่ได้รับจากการ
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ฝึกอบรม เป็นแนวทางในการจัดกิจกรรมกลุ่มปรับปรุง
คุณภาพในโรงงานของตัวเอง โดยได้เลือกสินค้าที่มีของ
เสยีมากทีส่ดุ เปน็สนิคา้นำารอ่งทดลอง โรงงานทัง้สามดงั
กล่าว ได้เลือกลดของเสียจากสินค้า Guide Stock, Plate 
Floor Side 696 และการตัดขั้นต้น (Blank) ตามลำาดับ 
จำานวนของเสียของทั้ง 3 สินค้าก่อนการฝึกอบรมเฉลี่ย
ร้อยละ 3.4 หลังจากได้ใช้ความรู้ที่ได้รับจากชุดฝึกอบรม
มาดำาเนินโครงการลดของเสียแล้วและดำาเนินการไปได้  
2 เดือน จำานวนของเสียเฉลี่ยลดลงเหลือร้อยละ 0.6  
ซึง่สรปุไดว้า่ชดุฝกึอบรมมผีลสมัฤทธิท์ำาใหผู้ไ้ดร้บัการฝกึ
อบรมมศีกัยภาพในเชงิลดของเสยีในกระบวนการผลติได้
เป็นอย่างดี จากข้อมูลดังกล่าวข้างต้นสรุปได้ว่าจำานวน
ของเสียลดลงร้อยละ 82 

คำาสำาคัญ: การพัฒนาชุดฝึกอบรม พนักงานในอุตสาหกรรม 
ยานยนต์ และ โรงงานอุตสาหกรรมชิ้นส่วน
ยานยนต์ 

Abstract
The objective of this study was to develop a  

training module for employees of automotive part  
industry to deal with defect reduction in the  
manufacturing process. This type of industry was  
selected because of its significant impact to the nation’s  
income. Also, this industry was one of the target  
industries of the government. After selecting the 
industry, a questionnaire was made to find the most 
important problem resulting in maximum loss for the 
industry. The survey results indicated that the defects 
generated in the process was the most important  
problem. Therefore, it was important to seek the 
solution for this problem by developing the training 
module to train the employees to meet the required 
potentials. The module was specially designed only 
for the automobile part factories which comprised 4 
sub-modules: 1) quality improvement group, 2) basic 

statistics for quality control, 3) visiting factories with 
success in defect reduction, and 4) QCC activity 
groups. The appropriate training time of the module 
was 2 days. After finishing the training module, a 
focus group was arranged by the participating of 10  
professional persons: 4 from the Automotive Institute,  
2 from automotive part manufacturers, and 4 
from university professors. After the focus group  
activities and improving the module, the training 
sessions were ready to be carried out. Three sampled 
factories were randomly selected from 12 appropriate 
factories. The selected factory were A, B, and C. Each 
of the factories sent 3 employees to attend the training 
course. The total of 9 employees were included in the 
training program. During the training the evaluation 
was done by 2 specialists showing good level. After 
finishing the training, the trained employees organized 
defect reduction activities. Each factory selected the 
most defective product to challenge the knowledge of 
the trained employees. The selected product of the 3 
sampled factories were Guide Stock, Plate Floor Side 
696, and blank cutting. Before the training, the average 
number of defects was 3.4 percents. Two months after 
the training on defect reduction program, the number 
of average defects was 0.6 percent. According to the 
result, it could be concluded that the training module 
was very effective in reducing the number of defects 
by 82%.

Keywords: Training Module Development,  
Employees in Automotive Part industry 
and Automotive Part Factories

1. บทนำา
อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนยานยนต์ใน

ประเทศไทยเปน็อตุสาหกรรมหนึง่ทีม่คีวามสำาคญัตอ่การ
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พฒันาเศรษฐกจิของประเทศทัง้ในดา้นการผลติ การตลาด  
การจ้างงาน การพัฒนาเทคโนโลยี และความเชื่อมโยง 
กับอุตสาหกรรมต่อเนื่องอื่นๆ อีกหลายประเภท 
อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ไทยได้รับการพิจารณา
ให้เป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมเป้าหมายที่รัฐบาลให้การ
สนับสนุน เนื่องจากเป็นอุตสาหกรรมที่มีบทบาทในการ
สนบัสนุนอตุสาหกรรมยานยนตไ์ทย ซึง่ไดร้บัการยอมรบั
ว่าเป็นฐานการผลิตขนาดใหญ่ที่สำาคัญแห่งหน่ึงของโลก 
โดยในปี พ.ศ. 2550 อุตสาหกรรมนี้สามารถทำารายได้
เข้าประเทศถึง 2.54 แสนล้านบาท [1] จากข้อมูลการ
ส่งออกรถยนต์และชิ้นส่วนของสภาอุตสาหกรรมแห่ง
ประเทศไทยพบวา่มปีรมิาณการผลติรถยนตเ์พิม่มากขึน้
ทุกปี โดยในปี พ.ศ. 2554 คาดว่าจะมีปริมาณการผลิต
รถยนต์รวมทั้งปี จำานวน 1,800,000 คัน เพิ่มขึ้นจาก 
ปี พ.ศ. 2553 จำานวน 80,880 คัน หรือร้อยละ 36.57  
คดิเปน็มูลคา่ 38,302.37 ลา้นบาท [2] การผลติรถยนตใ์น
ประเทศไทยที่ทำาสถิติยอดการผลิตที่สูงขึ้นอย่างรวดเร็ว 
ประกอบกับอุตสาหกรรมยานยนต์โลกเริ่มกลับมา 
ฟื้นตัว ทำาให้การส่งออกชิ้นส่วนยานยนต์ของไทยในปี 
พ.ศ. 2554 มมีลูคา่สงูถงึประมาณ 179,350.24 ลา้นบาท  
หรือขยายตัวสูงขึ้นถึงร้อยละ 40 จากปี 2553 [3]  
จากการสำารวจปญัหาในโรงงานผลติชิน้สว่นยานยนตข์อง
ผู้วิจัยโดยการส่งแบบสอบถามไปยังสมาชิกของสมาคม 
ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ไทย ซึ่งมีทั้งหมด 578 โรงงาน 
และไดร้บัแบบสอบถามกลบัมา 452 โรงงาน หรอืรอ้ยละ  
78.2 พบว่าปัญหาที่ทำาให้โรงงาน ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์
เสียหายมากที่สุด 3 ลำาดับแรก คือ 1) ปัญหาของเสีย
ในกระบวนการผลิต (Defects) จำานวน 228 โรงงาน 
หรือร้อยละ 50.4 2) ปัญหาผลิตสินค้าไม่ทันตามเวลาที่
ได้ตกลงกับลูกค้า (Late Delivery) จำานวน 76 โรงงาน 
หรือร้อยละ 16.8 และ 3) ปัญหาขาดแคลนแรงงาน 
ที่เหมาะสม จำานวน 42 โรงงาน หรือร้อยละ 9.3 ดังนั้น 
วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้คือการพัฒนาชุดฝึกอบรม
สำาหรับพนักงานในอุตสาหกรรมยานยนต์เพ่ือแก้ปัญหา
การเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
เมือ่พนกังาน จากโรงงานดงักลา่วไดร้บัการฝกึอบรมโดย

ใช้ชุดฝึกอบรมที่ได้พัฒนาขึ้น จะสามารถนำาความรู้ที่ได้
รับกลับไปดำาเนินกิจกรรมต่างๆ เพื่อลดการเกิดของเสีย
ในกระบวนการผลิตของตนต่อไป โดยมีสมมติฐานว่าชุด
ฝกึอบรมทีไ่ดจ้ดัทำาขึน้มผีลสมัฤทธิใ์หส้ามารถลดสดัสว่น
ของเสียในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างได้

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
2.1 แนวคดิ และทฤษฎทีีเ่กีย่วกบัการพฒันาบคุลากร

การพัฒนาบุคลากร (Human Resource Develop-
ment) คอืส่วนสำาคญัของระบบการบรหิารทรพัยากรบคุคล  
เพือ่ปรบัเปลีย่นพฤตกิรรมของพนกังานใหส้อดคลอ้งและ
มีทิศทางเดียวกันกับความต้องการขององค์กร รวมถึง
ชว่ยแกไ้ขปญัหาตา่งๆ ทีเ่กดิขึน้ ซึง่ตอ้งแสวงหากลยทุธ์
ที่เหมาะสมกับรูปแบบและวัฒนธรรมองค์กรให้เกิดการ
เรียนรู้ได้ดีที่สุดอีกด้วย ดังนั้นจึงทำาให้มีรูปแบบของการ
พัฒนาที่หลากหลายเกิดขึ้น เช่น การฝึกอบรมให้กับ
พนักงาน [4] การฝึกอบรมจึงเป็นโครงการที่จัดทำาขึ้นมา
ชว่ยพฒันาบคุลากรใหม้คีณุสมบตัใินการทำางานดขีึน้ [5]

2.2 การพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมชิ้นส่วน 

ยานยนต์ไทย

ปัจจุบันการพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรม 
ชิน้สว่นยานยนตไ์ทยมหีนว่ยงานหลกัคอื สถาบนัยานยนต ์ 
ซึ่งได้รับมอบหมายจากกระทรวงอุตสาหกรรมให้เป็น 
ผู้รับผิดชอบดำาเนินการพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรม  
ยานยนต์และชิ้นส่วนยานยนต์ และเป็นหน่วยงานหนึ่งที่
ทำาหน้าที่ในการประสานงานระหว่างภาครัฐและเอกชน 
เพื่อสนับสนุนให้ระบบรับรองความสามารถบุคลากรใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ (Skill Certification System for 
Automotive Industry) พัฒนาไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
อกีทัง้ไดร้บัมอบหมายใหเ้ปน็ผูร้บัผดิชอบดำาเนนิโครงการ
พัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต์ (Automotive 
Human Resource Development Project - AHRDP) 
[6] สถาบันยานยนต์ได้ดำาเนินการในระบบรับรองความ
สามารถบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต์มาตั้งแต่ปี  
พ.ศ. 2546   เพือ่ทำาการพฒันาบคุลากรในภาคอตุสาหกรรม 
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ยานยนตแ์ละชิน้สว่นยานยนตอ์ยา่งมรีะบบ รวมทัง้เปน็ที่
ยอมรับแก่ผู้ประกอบยานยนต์และชิ้นส่วนยานยนต์ โดย
มีการแบ่งระดับความสามารถออกเป็น 5 ระดับ ดังนี้

ระดับที่ 1 ระดับครูผู้สอน (Trainer) มีความรู้ความ
สามารถในการถ่ายทอดงาน สอนงาน และสามารถที่จะ
เป็นวิทยากรในการฝึกอบรมได้

ระดับที่ 2 ระดับผู้ตรวจประเมิน (Examiner) มี
ความรู้ความสามารถที่จะเป็นกรรมการตรวจประเมิน 
เพื่อให้คะแนนกับผู้เข้าสอบภาคปฏิบัติคนอื่นได้

ระดับที ่3 ระดับพนักงานฝีมือระดับต้น (Primary 
Skilled Operators) มีทักษะการปฏิบัติงานควบคู่กับ
ความรู้พื้นฐาน วิธีการ กฎเกณฑ์ ลำาดับขั้นการทำางาน
และมีความสามารถในการปฏิบัติงานท่ีได้รับมอบหมาย
ได้ด้วยตนเอง

ระดับท่ี 4 ระดับพนักงานฝีมือระดับกลาง (Intermediate  
Skilled Operators) มีความรูค้วามเขา้ใจในทฤษฎ ีวธิกีาร  
กฎเกณฑ์ หลักการ ลำาดับขั้นการทำางาน และตรวจสอบ 
รวมทั้งมีความสามารถในการตัดสินใจแก้ไขปัญหาและ
ปรับปรุงงานได้ด้วยตนเอง

ระดับที ่5 ระดับพนักงานฝีมือระดับสูง (Advanced 
Skilled Operators) มีความสามารถในการวิเคราะห์ 
ความสำาคัญ ความสัมพันธ์ หลักการจัดทำาแผนงาน 
ประเมินผล มีความรู้ความสามารถและคุณสมบัติที่เป็น
หัวหน้างาน 

2.3 เครือ่งมอืและเทคนคิทางสถติทิีใ่ชใ้นการควบคมุ
คุณภาพเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตของ

อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ไทย 

เครือ่งมอืและเทคนคิในการจัดการคณุภาพ เปน็วธิี
ปฏิบัติหรือทักษะที่สามารถนำาไปใช้ในการปฏิบัติในงาน
ใดงานหน่ึง สำาหรับความแตกต่างระหว่างเครื่องมือกับ
เทคนคินัน้ตา่งกนัตรงทีเ่ครือ่งมอืมลีกัษณะเดยีว (Single 
Tool) มีบทบาทชัดเจน [7] ตัวอย่างของเครื่องมือ เช่น 
แผนผงัความสมัพนัธ ์แผนภมูคิวบคมุ แตส่ำาหรบัเทคนคิ
จะมีลักษณะการใช้ที่กว้างกว่าเครื่องมือ เพราะต้องใช้
ความคิดมากกว่า หรืออาจกล่าวว่าเทคนิคเน้นกลุ่มของ

เคร่ืองมือ เช่น เทคนิคการควบคุมกระบวนการโดยใช้
หลักสถิติ Juran [8] ได้จำาแนกการควบคุมคุณภาพออก
เป็นอีก 2 กระบวนการ คือ การรักษาไว้ตามจุดประสงค์
ด้านการควบคุมคุณภาพ (Quality Control) และการ
ปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) ซึ่งเรียก
กระบวนการนีว้า่ ไตรศาสตรข์องจรูาน (Juran’s Quality 
Trilogy) และนอกจากในกระบวนการผลิตจะอาศัยหลัก
การหรือทฤษฏีทางสถิติดังกล่าวมาช่วยในการควบคุม
คุณภาพในกระบวนการผลิตหรือช่วยในการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ์แล้วนั้น ยังจะต้องอาศัยมาตรการการควบคุม
และการจัดการที่ดีขององค์กรนั้นๆ ด้วย

2.4    เครือ่งมอื Quality Control Circle  (QCC) ทีใ่ชใ้นการ 
ลดของเสียจากกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรม

ชิ้นส่วนยานยนต์ไทย

กลุ่มสร้างคุณภาพ (Quality Control Circle) คือ 
กลุ่มคนขนาดเล็กในสถานที่ทำางานเดียวกันรวมตัวกัน
อย่างอิสระ ซึ่งจะส่งผลไปยังการปรับปรุงคุณภาพของ
หน่วยงาน [9] และกล้าหาญ [10] กล่าวว่า กลุ่มสร้าง
คณุภาพ เปน็คนกลุม่นอ้ยในสถานปฏบิตังิานเดยีวกนัรวม
ตัวกันโดยสมัครใจ เพื่อทำากิจกรรมเกี่ยวกับการปรับปรุง
กระบวนการผลติในแผนกของตนเองอยา่งอสิระ โดยสรปุ
หมายถึง กระบวนการแก้ปัญหาด้านคุณภาพที่ป้องกัน 
ไมใ่หเ้กดิของเสยี หาทางลดปรมิาณของเสยี เพิม่ปรมิาณ
การผลติและคณุภาพดอียูต่ลอดเวลา ทัง้นีม้คีวามมุง่หวงั
เพียงให้ได้คุณภาพหรือประสิทธิภาพสูงสุดเหมือนกัน  
โดยไม่ขัดต่อนโยบายขององค์กร โดยอาจใช้สูตรการ
แก้ปัญหา 7 ขั้นตอนแบบคิวซีซี ด้วยเครื่องมือ QC 
7 Tools [11] ในกระบวนการแก้ปัญหาแบบคิวซีซีน้ัน  
ขัน้ตอนแรกคอืการเกบ็รวบรวมขอ้มลูชนดิทีจ่ะชว่ยใหเ้ขา้
สู่ข้อเท็จจริงของปัญหาให้ได้ จากนั้นวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อ
หาความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุแห่งปัญหากับตัวผลของ
สาเหตุนั้นว่าใช่หรือไม่ จากนั้นต้องคิดค้นหามาตรการ
ตอบโต้เพื่อขจัดหรือป้องกันมิให้สาเหตุเหล่านั้นมีผลต่อ
กระบวนการผลิตนั้นอีกต่อไป และเมื่อพบว่ามาตรการ
ตอบโต้ที่คิดค้นขึ้นและได้ทดลองใช้ไปแล้วนั้นได้ผลดี  
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กจ็ดัทำาเปน็มาตรฐานปฏบิตัติอ่ไป เพือ่ปอ้งกนัปญัหาเดมิ
นั้นมิให้เกิดซ้ำาในอนาคต

2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
Boothby, Dufore และ Tang [12] ได้ศึกษาการ

ปรับใช้เทคโนโลยี การฝึกอบรมและสมรรถนะผลผลิต 
และสรุปว่าการใช้เทคโนโลยีและการฝึกอบรมจะมีความ
สัมพันธ์กับผลผลิตที่สูงกว่า Azarange [13] ได้ทดลอง
ศึกษาความสัมพันธ์ของการประยุกต์ใช้เทคนิค การจัด 
การคุณภาพโดยรวม (TQM) การทำางานเป็นทีม (WT) 
และระบบทนัเวลา (JIT) กบัโรงงานผูผ้ลิตสนิคา้ 122 บรษิทั 
ในแมกซิโก โดยการใช้วิธี Canonical Correlation  
เพื่อหาความสัมพันธ์ดังกล่าวพร้อมๆ กันของผลกระทบ 
ของเทคนิคการปรับปรุงคุณภาพต่อสมรรถนะผลการ
วเิคราะหข์อ้มูลสรปุไดว้า่ ความรว่มมอืของผูบ้รหิารระดบั 
สูงและพนักงาน และการฝึกอบรมมีผลกระทบกับ
คุณภาพ ผลิตภาพ ความพึงพอใจของลูกค้าและขวัญ
และกำาลังใจในการทำางานของพนักงานพร้อมๆ กัน และ  
Ng [14] ได้ศึกษาผลกระทบของการฝึกอบรมต่อผลิต
ภาพในประเทศจีน และสรุปว่าการฝึกอบรมในประเทศ
จีนไม่เหมือนกับการฝึกอบรมในประเทศที่พัฒนาแล้ว 
โดยที่ในประเทศจีนนั้นการฝึกอบรมมีเป้าหมายเพื่อเพิ่ม
ทักษะในส่วนที่ขาดมากกว่าที่จะให้มีผลิตภาพเพิ่มขึ้น 
จากผลงานวิจัย 2 รายการแรกสรุปได้ว่าการฝึกอบรม 
นำาไปสู่ผลผลิตที่ดีขึ้นได้ สำาหรับงานวิจัยภายในประเทศ
ในลักษณะนี้ยังค้นหาไม่พบ

3. วิธีการดำาเนินการวิจัย
3.1 เลือกประเภทธุรกิจและสำารวจปัญหาท่ีสำาคัญท่ีสุด

ธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์เป็น
ประเภทธุรกิจที่สำาคัญมีผลกระทบต่อเศรษฐกิจของ
ประเทศสูงมาก จึงได้เลือกธุรกิจอุตสาหกรรมประเภทนี้
เปน็ตวัอยา่งในการวจิยั และทำาการสำารวจปญัหาทีส่ำาคญั
โดยการส่งแบบสอบถามไปยังสมาชิกของสมาคมผู้ผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์ ซึ่งมีทั้งสิ้น 578 ราย [15] และได้รับ
แบบสอบถามกลับมา จำานวน 452 ชุด คิดเป็นร้อยละ 

78.2 โรงงานทีต่อบวา่ปญัหาทีส่ำาคญัทีส่ดุ คอื ปญัหาการ
เกดิของเสยีในกระบวนการผลติ 228 โรงงาน หรอืรอ้ยละ 
50.4 ดังรายละเอียดที่กล่าวมาแล้วข้างต้น

3.2 เชิญโรงงานเข้าร่วมโครงการและสอบถามระยะ

เวลาและเทคนิคที่น่าจะช่วยในการลดของเสีย

จากจำานวน 228 โรงงาน ที่ตอบว่าปัญหาที่ทำาให้
โรงงานผลติชิน้ส่วนยานยนต์เสียหายมากทีสุ่ดคอื ปัญหา
ของเสียในกระบวนการผลิต ผู้วิจัยได้ส่งแบบสอบถาม
ชุดที ่ 2 และใบสมัครเข้าร่วมโครงการ เพื่อเชิญเข้าร่วม
โครงการฝกึอบรม พรอ้มทัง้สอบถามความต้องการในการ
ใช้รูปแบบ เครื่องมือ และระยะเวลาในการฝึกอบรม ซึ่ง
มีผู้ยินดีเข้าร่วมโครงการฝึกอบรม จำานวน 168 โรงงาน 
และตอ้งการใชร้ปูแบบ On the Job Training ใชเ้ครือ่งมอื  
Quality Control Circle (QCC) และระยะเวลาในการ
ฝึกอบรม 2 วัน จากจำานวนผู้ยินดีเข้าร่วมโครงการฝึก
อบรม 168 โรงงาน ผู้วิจัยได้คัดเลือกโรงงานที่มีความถี่
ของจำานวนพนักงานในฝ่ายผลิตสูงสุด ซึ่งมี 2 กลุ่ม คือ
โรงงานที่มีพนักงาน 71-80 คน จำานวน 15 โรงงาน และ 
มพีนกังาน 91-100 คน จำานวน 15 โรงงาน รวมทัง้ 2 กลุม่  
30 โรงงาน

3.3 จัดทำาชุดฝึกอบรม 
ผูว้จิยัไดอ้อกแบบชดุฝกึอบรม โดยปรกึษาอาจารย์

ที่ปรึกษา และสรุปเป็นชุดฝึกอบรมย่อยทั้งหมด 4 ชุด 
ประกอบด้วย 1) ชุดฝึกอบรมกลุ่มปรับปรุงคุณภาพ 
(QCC) 2) ชุดฝึกอบรมพื้นฐานทางสถิติเพื่อการควบคุม
คุณภาพ 3) ชุดฝึกอบรมการศึกษาดูงานการลดการเกิด
ของเสียในโรงงานตัวอย่าง และ 4) ชุดฝึกอบรมกลุ่ม
กิจกรรม QCC ชุดฝึกอบรมนี้เป็นเอกสารวิชาการที่ได้
ออกแบบโดยเฉพาะสำาหรบัโรงงานผลติชิน้สว่นยานยนต์

3.4 จัดวิพากษ์ชุดฝึกอบรม
การวิพากย์ชุดฝึกอบรม (Focus Group) จัดขึ้นที่

หอ้งประชมุบณัฑติวทิยาลยั (หอ้ง 12 A02) ชัน้ 12 อาคาร
นวมินทรราชินี มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้า
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คน รวมทั้งหมด 9 คน โดยผู้เข้ารับการฝึกอบรมไม่ต้อง
เสียค่าใช้จ่ายใดๆ ทั้งสิ้น

3.6 คุณภาพของการจัดการฝึกอบรม

ผู้วิจัยได้ปรับปรุงชุดฝึกอบรมตามคำาแนะนำา 
ของผู้ทรงคุณวุฒิ หลังจากน้ันได้จัดการฝึกอบรม 
ข้ึนท่ีห้องเชียงตุง-เชียงรุ้ง โรงแรมโนโวเทล ท่าอากาศยาน 
สวุรรณภมู ิในวนัที ่22-23 กรกฎาคม 2554 ในการจดัการ 
ฝกึอบรมในครัง้นีม้ผีูท้รงคณุวฒุจิำานวน 2 คน เป็นผูป้ระเมนิ 
การฝึกอบรมด้วย ซึ่งสรุปได้ว่าผู้ทรงคุณวุฒิทั้ง 2 คน 
ได้ให้ความเห็นสรุปได้ว่าการฝึกอบรมเป็นไปอย่างมี
คุณภาพในระดับดีและถูกต้องตามหลักวิชาการ ตาราง
ฝึกอบรมดังแสดงในตารางที่ 1

ตารางที่ 1 ตารางการฝึกอบรม

09.00-12.00 12.00-13.00 13.00-16.00

22 ก.ค. 54
กลุ่มปรับปรุง
คุณภาพ 
(QCC)

พัก 
กลางวัน

การศึกษาดูงาน
ลดของเสียใน
โรงงานผลิตชิ้น
ส่วนยานยนต์

23 ก.ค. 54

พื้นฐานทาง
สถิติเพื่อ

การควบคุม
คุณภาพ

พัก 
กลางวัน

การดำาเนินกลุ่ม
กิจกรรม QCC

3.7 ผลสัมฤทธิ์ของการฝึกอบรม
ผลสมัฤทธ์ิของชดุฝกึอบรม โดยวดัจากความเขา้ใจ

ของผู้เข้ารับการฝึกอบรม ด้วยการทำาแบบฝึกหัดและ
การสอบรวบยอดของแต่ละวิชา ซ่ึงการที่ผู้เข้ารับการ
ฝกึอบรมจะตอ้งมผีลการทำาคะแนนไดท้ัง้สองการทดสอบ
ต้องไม่น้อยกว่า 80/80 ซึ่งหมายความว่าผลการทำาแบบ
ฝึกหัด โดยเฉลี่ยจะต้องไม่น้อยกว่าร้อยละ 80 และ
คะแนนที่สอบรวบยอดของแต่ละวิชาจะต้องไม่น้อยกว่า
ร้อยละ 80 ด้วย ซึ่งในการฝึกอบรมในครั้งนี้มีผลคะแนน
เฉลี่ยของการทำาแบบฝึกหัดและการสอบรวบยอดอยู่ใน
ระดับ 85/90 สรุปได้ว่าการฝึกอบรมที่ได้ดำาเนินการมีผล
สัมฤทธิ์สูงกว่าค่ามาตรฐาน

พระนครเหนอื เมือ่วนัที ่28 มถินุายน 2554 เวลา 15.00 น.  
โดยมผีูท้รงคณุวุฒจิำานวน 10 คน เข้ารว่มวิพากษ ์ซึง่มา
จากสถาบันยานยนต์ 4 คน ผู้ประกอบการผลิตชิ้นส่วน
ยานยนต์ 2 คน และอาจารย์ในมหาวิทยาลัย 4 คน โดย
มีข้อแนะนำาว่า ชุดฝึกอบรมควรเพิ่มเนื้อหาให้ครอบคลุม
ตามหัวข้อเครื่องมือ QC 7 Tools, QC Story และควรใช้ 
ลักษณะการฝึกอบรมแบบ On the Job Training  (OJT)  
และควรใช้ระยะเวลาดำาเนินการฝึกอบรมทั้งภาคทฤษฎี 
การศึกษาดูงานในโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์จริง
เพื่อศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตและการ
ศึกษาการทำากิจกรรมกลุ่มควรใช้ระยะเวลา 2-3 วันขึ้น
ไป และเพื่อให้ผลสัมฤทธิ์ของชุดฝึกอบรมที่ได้พัฒนาขึ้น 
น่าเชื่อถือมากย่ิงข้ึน โรงงานตัวอย่างที่จะใช้ในงาน 
วิจัยนี้ควรมีจำานวน 3 โรงงาน โดยได้กำาหนดเกณฑ์ใน 
การเลือกโรงงานตัวอย่าง คือ 1) เป็นกลุ่มโรงงานที่มี
ความถีข่องจำานวนพนักงานในฝา่ยผลติสงูสดุ ซึง่หมายถงึ 
กลุ่มจำานวนพนักงาน 71-80 คน และ 91-100 คน มี
ความถี่เท่ากันคือ 15 โรงงาน รวม 30 โรงงาน 2) เป็น
บริษัทที่ต้องการใช้ระบบ QCC เพื่อลดการเกิดของเสีย
ในกระบวนการผลิต และ 3) เป็นโรงงานที่ยังไม่เคย
ประยุกต์ใช้ระบบกลุ่มพัฒนาคุณภาพ (QCC) มาก่อน 
คำาแนะนำาให้จัดการฝึกอบรมแบบ On the Job Training 
ไม่สามารถปฏิบัติตามได้ในกระบวนการวิจัยนี้ จึงมีการ
ฝึกอบรมแบบในช้ันเรียนปกติควบคู่ไปกับการไปศึกษา
งานในโรงงานตัวอย่าง

3.5 คัดเลือกโรงงานตัวอย่างจำานวน 3 โรงงาน 
จากเกณฑ์การคัดเลือกโรงงานตัวอย่างตามคำา

แนะนำาของผู้เช่ียวชาญในการวิพากษ์ชุดฝึกอบรม จึง
ได้คัดเลือกโรงงานที่มีความถี่ของจำานวนพนักงานสูงสุด 
จำานวน 30 โรงงาน ดังที่กล่าวไปแล้วในข้ันตอนที่ 2 
และจากการโทรศัพท์สอบถามข้อมูลเพิ่มเติม สรุปได้ว่า
จาก 30 โรงงานดังกล่าวมีเพียง 12 โรงงานที่เป็นไป
ตามเกณฑท์ีก่ำาหนดขา้งตน้ จากกลุม่โรงงาน 12 โรงงาน 
จึงได้สุ่มมา 3 โรงงาน แต่ละโรงงานได้ส่งบุคลากรที่
เกี่ยวข้องกับการผลิตมาเข้ารับการฝึกอบรมโรงงานละ 3 

วัน
เวลา
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4. ผลการวิจัย
เม่ือตวัแทนของโรงงานไดร้บัการฝกึอบรมแลว้ตา่งก็

แยกยา้ยกลบัไปยงับรษิทัของตวัเองและทำากจิกรรมตา่งๆ 
ตามที่ได้รับความรู้จากชุดฝึกอบรม ทุกโรงงานได้ตั้ง 
เป้าหมายที่จะลดสัดส่วนของเสียของสินค้าที่มีสัดส่วน
ของเสียสูงสุดลงไม่น้อยกว่าร้อยละ 20 ของสัดส่วนของ
เสียก่อนรับการฝึกอบรม

4.1 กิจกรรมและผลสัมฤทธ์ิของชุดฝึกอบรมในโรงงาน A
โรงงาน A เป็นโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ โดย

ผลิตภัณฑ์หลักคือ ส่วนประกอบมาตรฐานแม่พิมพ์ และ 
พลาสตกิ จำานวนบคุลากรทัง้สิน้ 450 คน จำานวนพนกังาน 
ฝ่ายผลิต 95 คน ผู้ได้รับการฝึกอบรมได้กลับไปดำาเนิน 
กิจกรรม โดยการจัดต้ังกลุ่มปรับปรุงคุณภาพ ชื่อกลุ่ม 
“INTFC” มีสมาชิกกลุ่ม 7 คน การศึกษาตั้งแต่ระดับ 
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) จนถึงระดับ 
ปรญิญาโท อายเุฉลีย่ 30 ป ีอายงุานเฉลีย่ 7 ป ีคำาขวญักลุม่ 
คือ “พฒันางานอยา่งมคีณุภาพ ตอ้งเริม่จาก QCC” หวัขอ้
เรื่องที่ใช้ในการทำากิจกรรม “ลดงานเสียประเภทงาน  
Guide Stock” และมีเป้าหมายลดการเกิดของเสียลง 
ไม่น้อยกว่าร้อยละ 20 ของปริมาณของเสียเดิม

ผลจากการนำาความรู้ที่ได้รับจากชุดฝึกอบรมไป 
ประยุกต์ใช้ของโรงงาน A พบว่าจากเดิมที่มีปริมาณงาน 
เสียประเภทงาน Guide Stock เฉลี่ยร้อยละ 0.7 แต่เมื่อ 
พนักงานได้รับการฝึกอบรมแล้วโรงงาน A สามารถลด 
ปรมิาณของเสยีเฉลีย่ลงเหลอืเพียงรอ้ยละ 0.3 เมือ่นำามา 
เปรียบเทียบปริมาณของเสียก่อนและหลังการฝึกอบรม  
พบว่าสามารถลดปริมาณของเสียลงได้ร้อยละ 57.1 

4.2 กิจกรรมและผลสัมฤทธ์ิของชุดฝึกอบรมในโรงงาน B
โรงงาน B เป็นโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์  

รบัออกแบบ และผลติแมพ่มิพข์ึน้รปูโลหะทกุชนดิ จำานวน
บคุลากรทัง้สิน้ 345 คน จำานวนพนกังานฝา่ยผลติ 98 คน 
ผู้ได้รับการฝึกอบรมได้กลับไปดำาเนินกิจกรรม โดยการ
จัดตั้งกลุ่มปรับปรุงคุณภาพ ชื่อกลุ่ม “เม็ดข้าว TEAM” 
มีสมาชิกกลุ่ม 7 คน อายุงานเฉลี่ยของกลุ่ม 3 ปี วุฒิ

การศกึษาระดับประกาศนยีบตัรวชิาชพี (ปวช.) คำาขวญั
กลุ่มคือ “ลดต้นทุนลดเวลา ลดปัญหาการผลิต ร่วมกัน
ทำาให้เป็นกิจ ช่วยกันคิด QCC” หัวข้อเรื่องที่ใช้ในการ
ทำากิจกรรม “ลดไกด์ Plate Floor Side 696 แตกจาก 
การพลกิแมพ่มิพ”์ และมเีปา้หมายลดการเกดิของเสยีลง
ไม่น้อยกว่าร้อยละ 20 เช่นเดียวกัน

ผลจากการนำาความรู้ที่ได้รับจากชุดฝึกอบรมไป
ประยุกต์ใช้ของโรงงาน B พบว่าจากก่อนการฝึกอบรม
มีปริมาณไกด์ Plate Floor Side 696 แตกจากการพลิก
แม่พิมพ์เฉลี่ยร้อยละ 3.2 แต่เมื่อพนักงานได้รับการฝึก
อบรมแล้ว โรงงาน B ไม่มีไกด์ Plate Floor Side 696 
แตกจากการพลกิแมพ่มิพเ์ลย ซึง่สามารถลดปรมิาณของ
เสียลงได้ร้อยละ 100 

4.3 กิจกรรมและผลสัมฤทธ์ิของชุดฝึกอบรมในโรงงาน C
โรงงาน C เป็นโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ชุด

เครื่องมือ โครงเบาะรถยนต์ งานปั๊มขึ้นรูปโลหะ จำานวน
บุคลากรรวมทั้งสิ้น 241 คน จำานวนพนักงานฝ่ายผลิต  
92 คน ผู้ได้รับการฝึกอบรมได้กลับไปดำาเนินกิจกรรม 
โดยการจัดตั้งกลุ่มปรับปรุงคุณภาพ ชื่อกลุ่ม “เมเบิ้ล 
2011” มสีมาชกิกลุม่ 7 คน การศกึษาตัง้แตร่ะดบัประกาศ 
นียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) จนถึงระดับปริญญาโท 
อายุเฉลี่ย 32 ปี อายุงานเฉลี่ย 8 ปี คำาขวัญกลุ่ม คือ 
“ร่วมแรง ร่วมใจ ค้นหา และแก้ไข เพื่อจุดหมาย QCC” 
หวัขอ้เรือ่งทีใ่ชใ้นการทำากจิกรรม “ลดปัญหาของเสียจาก
การตัด Blank” และมีเป้าหมายลดการเกิดของเสียลง 
ไม่น้อยกว่าร้อยละ 20 

ผลจากการนำาความรู้ที่ได้รับจากชุดฝึกอบรมไป
ประยุกต์ใช้ของโรงงาน C พบว่า จากเดิมที่มีปริมาณ 
Blank เสยีเฉลีย่รอ้ยละ 6.3 แตเ่มือ่พนกังานไดร้บัการฝกึ
อบรมแล้ว โรงงาน C สามารถลดปริมาณของเสียเฉลี่ย
เหลอืเพยีงรอ้ยละ 1.5 เมือ่นำามาเปรยีบเทยีบปรมิาณของ
เสยีกอ่นและหลงัไดร้บัการฝกึอบรมสรปุไดว้า่สามารถลด
ปริมาณของเสียลงได้ร้อยละ 76.2 

กราฟแสดงการลดลงของสัดส่วนของเสียก่อนและ
หลังพนักงานได้รับการฝึกอบรม ดังแสดงในรูปที่ 1
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5. สรุป
จากการทีผู่ว้จิยัไดจ้ดัทำาชดุฝกึอบรมดงัรายละเอยีด

ในหัวข้อ 3.3 และนำาชุดฝึกอบรมไปอบรมให้กับตัวแทน
ของพนักงานฝ่ายผลิตของโรงงาน A, B และ C แล้ว 
เมื่อตัวแทนของโรงงานดังกล่าวกลับไปปฏิบัติงาน จึงได้
ดำาเนินกิจกรรมกลุ่มปรับปรุงคุณภาพขึ้น โดยได้ดำาเนิน
การตามความรู้ที่ได้รับจากชุดฝึกอบรม สำาหรับโรงงาน 
A หลังจากดำาเนินการไป 2 เดือน สัดส่วนของเสียลดลง 
เหลอืรอ้ยละ 0.3 จากกอ่นการฝกึอบรมมคีา่นีเ้ปน็รอ้ยละ  
0.7 หรือสัดส่วนของเสียลดลงร้อยละ 57.1 สำาหรับ
โรงงาน B หลังจากดำาเนินการไป 2 เดือน พบว่าไม่มี
ไกด์ Plate Floor Side 696 แตกจากการพลิกแม่พิมพ์
เลย ซึ่งก่อนการฝึกอบรมมีค่าน้ีเป็นร้อยละ 3.2 หรือ
สัดส่วนของเสียลดลงร้อยละ 100 และในโรงงาน C หลัง
จากดำาเนินการไปแล้ว 2 เดือน มีสัดส่วนของเสียลดลง
เหลอืรอ้ยละ 1.5 จากกอ่นการฝกึอบรมมคีา่นีเ้ปน็รอ้ยละ 
6.3 หรือสัดส่วนของเสียลดลงร้อยละ 76.2 

จากขอ้มูลดงัไดก้ลา่วมาแลว้สรปุไดว้า่ ชดุฝกึอบรม
ที่ได้กำาหนดขึ้น เป็นชุดฝึกอบรมท่ีมีผลสัมฤทธิ์ ทำาให้
บุคลากรที่เกี่ยวข้องกับการผลิตมีศักยภาพสูงขึ้นในเรื่อง
การลดของเสียในกระบวนการผลิตที่ปฏิบัติได้

5.1 ข้อเสนอแนะ
5.1.1 การเข้ารับการฝึกอบรมตามรูปแบบของชุดฝึก

อบรม หากบุคลากรหรือพนักงานที่เข้ารับการฝึกอบรม
มีการร่วมกิจกรรมเต็มเวลาตามรูปแบบของชุดฝึกอบรม
จะได้รับความรู้ ความเข้าใจและมีการพัฒนาความรู้ตาม
เปา้หมายของรปูแบบชดุฝกึอบรมดกีวา่ผูท้ีเ่ขา้รบัการฝกึ
อบรมไม่เต็มเวลา ดังนั้นเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ของ
การพัฒนาตามหลักสูตรชุดฝึกอบรม ผู้เข้ารับการฝึก
อบรม ควรเขา้รบัการฝกึอบรมอยา่งเตม็เวลา รวมทัง้เขา้
ร่วมกิจกรรมตามหลักสูตรชุดฝึกอบรมอย่างจริงจังครบ
ถ้วน จึงจะเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผล

5.1.2 ผู้บริหารระดับสูงของโรงงานอุตสาหกรรม 
ยานยนต์และช้ินส่วนยานยนต์ ควรจะมีการติดตามผลการนำา 
ความรู้และทักษะที่ได้รับหลังผ่านการฝึกอบรมมาพัฒนา
งานด้านการผลิตให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น

5.1.3 โรงงานอุตสาหกรรมยานยนต์และช้ินส่วน
ยานยนต์ ควรให้ความสำาคัญในการพัฒนาบุคลากรหรือ
พนักงาน ในการเข้ารับการฝึกอบรม และควรมีการส่ง
เสริมการฝึกอบรมในองค์กรให้มากขึ้น เพื่อให้บุคลากร
หรือพนักงานที่เข้ารับการฝึกอบรมสามารถนำาความรู้
และทกัษะไปใชใ้นการปฏบิตังิานไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ

5.1.4 ก่อนนำาชุดฝึกอบรมไปใช้ผู้เกี่ยวข้องควร
ศึกษาและทำาความเข้าใจในแนวทางความคิดรวบยอด
ของชุดฝึกอบรม ให้มีความชัดเจน เพื่อจะได้มีความรู้
ความเข้าใจที่ถูกต้องและดำาเนินการฝึกอบรมได้ตามจุด
ประสงค์ที่กำาหนดไว้ในชุดฝึกอบรม

5.1.5 ชุดฝึกอบรมสำาหรับบุคลากรหรือพนักงานนี้
เป็นชุดฝึกอบรมที่สามารถนำาไปปรับและพัฒนาเพื่อให้ผู้
เข้ารับการฝึกอบรมเกิดความสนใจเนื้อหาในหัวข้อเรื่อง
มากยิ่งขึ้น

5.2 ข้อเสนอแนะในการวิจัยครั้งต่อไป
5.2.1 ควรมกีารวจิยัเพือ่คน้หารปูแบบและประยกุต์

ใช้เครื่องมืออื่นๆ ที่สามารถนำามาใช้ในการปฏิบัติงาน
ของบุคลากรหรือพนักงานในอุตสาหกรรมยานยนต์
และชิ้นส่วนยานยนต์ เพื่อลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตได้ เช่น Kaizen, Total Quality Control (TQC),  
Total Quality Management (TQM) และ Lean  
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รปูที ่1 เปรยีบเทยีบปรมิาณของเสยีกอ่นและหลงัการใช้
ชุดฝึกอบรมของโรงงาน A, B และ C
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Manufacturing System เป็นต้น
5.2.2 ควรมีการศึกษาเพื่อติดตามประเมินผลการ

ฝกึอบรมของบคุลากรหรอืพนกังานทีเ่ขา้รบัการฝกึอบรม 
เพือ่การปฏบิตังิานทีเ่หมาะสม เปน็รปูธรรม เทีย่งตรงและ 
มีประสิทธิภาพ

5.2.3 ควรมีการวิจัยติดตามผลการนำาชุดฝึกอบรม
ไปใช้กับการปฏิบัติงานจริงเพื่อติดตามผลการนำาความรู้
ความเข้าใจและทักษะไปใช้ปฏิบัติจริง
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