
  การใช้กลุ่มควบคมุคณุภาพเพ่ือลดของเสีย 
ในกระบวนการผลิตท่อส่งน ้ามนัเทอรโ์บชารจ์เจอร ์
USING QC CIRCLE FOR DEFECT REDUCTION 

IN MANUFACTURING PROCESS OF TURBO CHARGER FUEL TUBE 
 

ณฐพร ทองนาคโคกกรวด1 และ จกัร ตงิศภทัยิ2์   
คณะบรหิารธุรกจิ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญีปุ่่ น1,2  

nokntp@hotmail.com1  
chark@tni.ac.th2 

 
 

บทคดัย่อ  
 การศกึษานี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อประยุกตใ์ชก้ลุ่มควบคุมคุณภาพใน
การลดของเสยีในกระบวนการผลติท่อส่งน ้ามนัเทอรโ์บชารจ์เจอร ์ของบรษิทั 
แอลบีเอส พรซีิชัน่ จ ากัด ด าเนินการศกึษากระบวนการผลิตชิ้นงานท่อส่ง
น ้ ามัน เทอร์โบชาร์จเจอร์ เกรด STKM11A ขนาด OD 15 mm. โดยใช้
เครื่องมือ QC 7 Tools เก็บรวบรวมข้อมูล วิเคราะห์สาเหตุ ก าหนดแผน
ปรบัปรุง ด าเนินการ วัดผลและเปรียบเทียบผลการแก้ไขปัญหาทางด้าน
คุณภาพภายใต้กรอบของวงจร PDCA และใชก้ลุ่มควบคุมคุณภาพทีจ่ดัตัง้ขึน้ 
ผลการศกึษาพบว่า หลงัการปรบัปรงุมขีองเสยีเกิดขึน้ในกระบวนการผลติใน
รอบ 4  เดอืน เป็นจ านวน 39,737 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 14.99 ของปรมิาณการ
ผลิตทัง้หมด ไม่ผลิตของเสียเกินกว่าเป้าหมายที่ก าหนดไว้และสามารถลด
ตน้ทนุในการผลติของเสยีลงไดเ้ป็นจ านวน  69,500 บาท   
ค าส าคญั:  การลดของเสยี, กลุ่มควบคุมคุณภาพ, ทอ่ส่งน ้ามนัเทอรโ์บชารจ์
เจอร ์
 
ABSTRACT 

The objective of this study was to establish the quality 
control circle (QCC) for defect reduction in the turbo charger fuel tube 
manufacturing process of LBS Precision Co.,Ltd. The production 
process of STKM11 metal, OD 15 mm. turbo charger fuel tube was 
purposively selected as a unit of study due to the number of the 
defects. With the performance of the QCC, the QC 7 tools integrated in 
PDCA cycle were used to collect data, analyze root causes, define 
action plan, implement and measure the outputs. The study found that 
after the quality intervention, there were 39,737 pieces of defects, 
equally to 14.99 percent of production lot within 4 months, which was 
under the company’s defect target. The saving from this improvement 
was Baht 69,500.   
Keywords:  Defect Reduction, QC Circle, Turbo Charger Fuel Tube  
 
1. บทน า 

 ของเสยีในกระบวนการผลิตถือเป็นความสูญเปล่าที่เกดิขึ้นใน
โรงงานอุตสาหกรรมและส่งผลใหต้้นทุนการผลติรวมถงึต้นทุนสนิคา้สูง
เกนิกว่าที่ควรจะเป็น สภาพปัญหาชิ้นงานที่ไม่ตรงตามความต้องการ

ของลูกค้าท าใหส้นิคา้ถูกตกีลบั สรา้งความไม่มัน่ใจให้กบัลูกคา้ในดา้น
คุณภาพ และเวลาในการส่งมอบงานที่ล่าช้าออกไป โรงงานต้อง
ด าเนินการผลติใหม ่ตอ้งขนยา้ยชิน้งานเสยีไปเกบ็ในพืน้ทีจ่ดัเกบ็ ส่งผล
ใหต้น้ทุนการด าเนินการของบรษิทัเพิม่มากขึน้  

บรษิัท แอลบีเอส พรซีิช ัน่ จ ากดั ตัง้อยู่ที่จงัหวดัสมุทรปราการ
เป็นโรงงานผลิตชิ้นส่วนโลหะ รับจ้างผลิต งานกลึง ขึ้นรูปชิ้นส่วน
อะไหล่อุตสาหกรรม โดยชิ้นงานทีผ่ลติแบ่งออกเป็น 3 กลุ่มใหญ่ ไดแ้ก่ 
ชิ้นงานกลงึตดัไปป์ (ท่อขนาดเลก็) ชิ้นงานกลงึตดับูท (ท่อขนาดใหญ่) 
และชิ้นงานกลงึตดัละเอียด การผลติชิ้นงานท่อส่งน ้ามนัเทอร์โบชาร์จ
เจอร์เป็นงานกลงึตดัท่อไปป์ขนาดเลก็ เกรด STKM11A ขนาด OD 15 
mm. และ ID 10 mm. เป็นชิ้นงานทีต่้องใชค้วามละเอยีดอ่อนและความ
ระมดัระวงัสูงมาก เนื่องจากโลหะมผีวิสมัผสัและความบางของท่อท าให้
สามารถเกิดความเสียหายต่อชิ้นงานได้ง่ายมาก  และเป็นประเภท
ชิน้งานทีม่ขีอ้มลูของเสยีมากทีสุ่ด ความบกพร่องทีพ่บแบ่งเป็น 6 แบบ
ไดแ้ก่ รอยตะเขบ็ รอยขดีขว่น ผวิขรุขระ รอยแตก รอยนูน และรอยบุบ 
เพื่อแก้ไขปัญหาของเสียจากกระบวนการผลิต โรงงานได้เล็งเห็น
ความส าคญัของพนักงานผู้ปฏบิตัิงานที่หน้างานซึ่งเป็นทรพัยากรที่มี
คุณค่าและมีเกียรติภูมิต่องานในหน้าที่ของตน จึงมีแนวคิดน ากลุ่ม
ควบคุ มคุณ ภาพ  (Quality Control Circle: QCC) มาใช้ป รับป รุ ง
กระบวนการผลติชิ้นงานท่อส่งน ้ามนัเทอร์โบชารจ์เจอร ์และจะขยายผล
ไปด าเนินการในกระบวนการผลติชิ้นงานอื่นต่อไป จงึเป็นหวัขอ้ของ
การศกึษาในครัง้นี้  ทัง้นี้มวีตัถุประสงค์เพื่อจดัตัง้กลุ่มควบคุมคุณภาพ 
(QCC) ด าเนินการปรบัปรุงกระบวนการผลติชิ้นงานท่อน ้ามนัเทอร์โบ
ชาร์จ เจอร์  โดยก าหนดเป้าหมายสัดส่ วน ของเสียที่ เกิดขึ้น ใน
กระบวนการผลติตอ้งไมเ่กนิรอ้ยละ 20 
 
2.  วรรณกรรมท่ีเก่ียวข้อง 

2.1 ความสญูเปล่า 
ความสญูเปล่าในกระบวนการผลติเป็นการสูญเสยีทรพัยากรการ

ผลิตที่ส่งผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุน  คุณภาพ และการส่งมอบ  
สามารถจ าแนกความสูญเปล่าออกไดเ้ป็น 7 ประการ [1] ไดแ้ก่ 1) การ
ผลติทีม่ากเกนิความจ าเป็น 2) การรอคอย 3) การขนยา้ยทีไ่มจ่ าเป็น 4) 



  

 

2 
 

กระบวนการผลิตที่มีข ัน้ตอนมากเกินไป 5) สินค้าคงคลังหรืองาน
ระหว่างกระบวนการผลติที่มากเกนิไป 6) การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
และ 7) งานเสีย (Defects) ซึ่งท าให้ต้นทุนการผลิตเพิ่มสูงขึ้น  การ
คน้หาของเสยี เป็นการตรวจสอบเพื่อแยกชิน้งานทีไ่ม่ไดต้ามคุณสมบตัิ
ตามทีลู่กคา้ต้องการ น าไปแกไ้ขใหม ่หรอืก าจดัทิง้ไป การผลติของเสยี
ท าใหโ้รงงานมตี้นทุนวตัถุดบิ เครือ่งจกัร แรงงาน ทีส่ญูเสยีไปโดยเปล่า
ประโยชน์ มตี้นทุนในการจดัเกบ็และก าจดัของเสยี เกดิการท างานซ ้า
และมตี้นทุนค่าเสียโอกาส  ในการปรบัปรุงคุณภาพเพื่อลดของเสีย
จะตอ้งฝึกอบรมใหพ้นักงานมจีติส านึกทางดา้นคุณภาพ มกีระบวนการ
ท างานมาตรฐานและมกีารควบคุมใหพ้นกังานปฏบิตังิานตามมาตรฐาน
ทีต่ ัง้ไว ้และมกีารบ ารุงรกัษาอุปกรณ์เครอืงจกัรอย่างต่อเนื่อง [2-3] 

2.2 กลุ่มควบคมุคณุภาพ     
การควบคุมคุณภาพ  หมายถึง การกระท าซึ่ งให้ได้มาถึง

คุณสมบัติของสินค้าที่พึงพอใจของผู้บริโภค  ผู้ปฏิบัติงานมีความ
ปลอดภยั ไมเ่ป็นพษิต่อสิง่แวดลอ้มและมตีน้ทุนทีต่ ่า [2,4]  

กลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle: QCC) เป็นกลุ่ม
ของพนกังานทีร่วมตวักนัประมาณ 4-8 คน เพือ่ท ากจิกรรมเกีย่วกบัการ
ปรบัปรุงงานที่มปัีญหาหรอืเสรมิสรา้งให้การท างานดขีึ้นโดยปรบัปรุง
ดว้ยตวัเอง ใชห้ลกัการและเทคนิคการควบคุมคุณภาพ เปิดโอกาสให้
แสดงความคดิสร้างสรรค์ พฒันาตนเองและเพื่อนร่วมงาน เน้นการมี
ส่วนร่วมในการวางแผนแกไ้ขปัญหาและตรวจสอบผลการแกปั้ญหาเพื่อ
ก าหนดมาตรฐานในการปฏบิตังิานทีจ่ะท าให้คุณภาพของงานประจ าดี
ขึน้ [4-5] 

กลุ่ม QCC มอีงคป์ระกอบส าคญั 5 ประการ [6] ไดแ้ก่ 1) สถานที่
ท างานที่กลุ่มบุคคลมาอยู่ร่วมกนัและท ากจิกรรมร่วมกนัเพื่อให้ผลการ
ด าเนินงานมปีระสทิธภิาพและประสทิธผิลสูงสุด 2) บุคลากรหน้างานที่
มโีอกาสท างานให้กบัลูกค้าหรอืมกีารปฏิสมัพนัธ์กบัลูกค้าโดยตรง 3) 
การควบคุมและปรบัปรุงคุณภาพเพื่อยกระดบัการใหบ้รกิาร ลดต้นทุน 
เวลาส่งมอบ สินค้าคงคลัง และความสูญเปล่าในกระบวนการ 4) 
คุณภาพของงานที่ร ับผิดชอบทัง้คุณภาพของผลิตภัณฑ์และของ
กระบวนการท างาน ให้ได้ตามข้อก าหนดเฉพาะหรอืมาตรฐานความ
ตอ้งการของลูกคา้ภายในและลูกคา้ภายนอก 5) ความต่อเนื่องของการ
ด าเนินการของกลุ่ม QCC เพื่อรกัษาระดบัความพงึพอใจของลูกคา้อยู่
เสมอ องค์การต้องพฒันาพนักงานทุกคนให้มคีวามส านึกในคุณภาพ 
ทัง้นี้ต้องได้รบัการสนับสนุนจากพนักงานทุกคนและผู้บริหารต้องมี
ความมุ่งมัน่  (Commitment) ต่อการปฏิบัติตามแนวความคิดกลุ่ม
ควบคุมคุณภาพดว้ย   

2.3 เครื่องมือ QC 7 Tools การศกึษาครัง้นี้ใชเ้ครือ่งมอื [3-4] ดงันี้ 
1) ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  เป็นแบบบนัทึกข้อมูลดิบที่มี

วตัถุประสงค์ที่ชดัเจน แบ่งเป็นใบตรวจสอบการปฏิบตัิงานประจ าวนั
เพือ่ดกูารแจกแจงของขอ้มลูอย่างงา่ย และใบตรวจสอบคุณภาพ เพือ่ใช้
บันทึกของเสีย แสดงสาเหตุของความบกพร่องและต าแหน่งที่เกิด
จุดบกพร่อง ใบตรวจสอบช่วยใหเ้กบ็ขอ้มลูไดถู้กประเภท และน าขอ้มลู
ไปใช้จดัท าแผนภูมพิาเรโต (Pareto Diagram) เพื่อวเิคราะห์ปัญหาใน
กระบวนการผลติในช่วงเริม่ตน้กจิกรรมควบคุมคุณภาพและช่วงตดิตาม
ผล   

2) การจ าแนกขอ้มูล (Stratification) ใช้แยกขอ้มูลเป็นประเภท
เพือ่จะใหส้ามารถหาสาเหตุและแกปั้ญหาได ้ 

3) กราฟ (Graph) ใช้แสดงข้อมูลที่เป็นตัวเลขให้เห็นเป็นภาพ 
เพื่อสะดวกในการวิเคราะห์ข้อมูล อ่านเข้าใจง่าย ตีความหมายได้
รวดเร็ว และสามารถเปรียบเทียบข้อมูลหลายๆ ชุดให้เห็นความ
แตกต่างไดช้ดัเจน  

4) แผนภูมพิาเรโต (Pareto Chart) เป็นกราฟแท่งแสดงขนาด
ของขอ้มลูเพื่อใชเ้ปรยีบเทยีบค่าความส าคญัของขอ้มลูหรอืปรมิาณของ
ปัญหา ใช้แยกปัญหาที่ส าคญั (Vital Few) ออกจากปัญหาที่ไม่ส าคญั 
(Trivial Many) เพือ่พจิารณาเลอืกจดัล าดบัในการแกไ้ขปัญหา  

5) แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เป็นการ
เขยีนไดอะแกรมเพื่อแสดงสาเหตุต่างๆ ทีม่ผีลต่อลกัษณะเฉพาะอย่าง
ใดอย่างหนึ่ง จากนัน้จงึคน้หาสาเหตุทีม่ผีลเกีย่วขอ้งกบัลกัษณะเฉพาะ
นัน้ เขยีนแสดงลงในแผนผงัลกัษณะคลา้ยกา้งปลา ทัง้นี้เพื่อใหทุ้กคนมี
ส่วนร่วมในการแสดงความคดิหรอืระบุสาเหตุกวา้งๆ ของปัญหา  

2.4 วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) 
วงจร PDCA หรอืวงจรเดมมิง่ (Deming Cycle) เป็นขัน้ตอนใน

การท างานอย่างมีประสิทธิภาพและเชื่อถือได้  ประกอบด้วย 4    
ข ัน้ตอน ไดแ้ก่  

1. การเขยีนแผนงาน (Plan) มกีารก าหนดวตัถุประสงค์ทีช่ดัเจน 
ก าหนดคุณลกัษณะทีใ่ชค้วบคุม มเีป้าหมายทีว่ดัได ้และมวีธิกีารท างาน
เพือ่ใหบ้รรลุตามเป้าหมาย 

2. การลงมอืปฏบิตัติามแผน (Do) ศกึษาและฝึกอบรมใหเ้ขา้ใจใน
วธิกีารท างานทีต่อ้งน าไปใช ้ลงมอืท าตามวธิกีาร และเกบ็ขอ้มลูลกัษณะ
จ าเพาะทางคุณภาพ (Quality Characteristics) ตามวธิกีารทีก่ าหนดไว ้

3. ตรวจสอบผลการปฏิบัติงาน (Check) โดยประเมินความ
คบืหน้าของงานในดา้นการตรงตามมาตรฐานทีก่ าหนดไวจ้ากการวดัค่า
และผลการทดสอบ รวมทัง้การตรวจสอบลกัษณะจ าเพาะทางคุณภาพ 

4. ท าการแกไ้ขขอ้บกพร่อง (Act) เมือ่ตรวจสอบพบขอ้บกพร่อง 
ต้องด าเนินการแกไ้ขตามลกัษณะปัญหา โดยแกไ้ขที่ต้นเหตุ สอบสวน
คน้หาสาเหตุและวางมาตรการป้องกนั และพฒันาหรอืปรบัปรุงวธิกีาร
ท างานทีด่ ี

โดยต้องด าเนินการทัง้ 4 ขัน้ตอนอย่างต่อเนื่องและไม่สิน้สุด เป็น
วงลอ้แห่งการพฒันาตลอดไป [7]   

 
3. ระเบียบวิธีการศึกษา 

การวจิยัเชงิปฏบิตักิารครัง้นี้ด าเนินการตามระเบยีบวธิวีจิยัดงันี้ 
3.1 กลุ่มตวัอย่าง 
ศกึษากระบวนการผลิตชิ้นงานท่อส่งน ้ามนัเทอร์โบชาร์จเจอร ์

โลหะเกรด STKM11A ขนาด OD 15 mm. และ ID 10 mm. เลือก
ผลติภณัฑแ์บบแบบเจาะจง เนื่องจากเป็นชนิดทีม่ขีองเสยีมากทีสุ่ด และ
เป็นกระบวนการของผลติภณัฑท์ีล่กูคา้ปฏเิสธการรบัสนิคา้มากทีสุ่ด    

3.2 ขัน้ตอนการศึกษาและเครื่องมือท่ีใช้ 
แบ่งเป็น 5 ส่วนและด าเนินการปรบัปรุงภายใต้กรอบของวงจร 

PDCA ดงันี้  
ส่วนที่ 1 ส ารวจสภาพปัญหาและกระบวนการผลติชิ้นงาน ใช้การ

วเิคราะหข์อ้มลูการส่งคนืชิน้งานจากลกูคา้ ตัง้แต่เดอืนมกราคมถงึเดอืน
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เมษายน 2558 และใบตรวจสอบคุณภาพ (Check Sheets) เพื่อบนัทกึ
รายการของเสยีและจ าแนกประเภทของของเสยีที่เกดิขึน้  ประมวลผล
เป็นค่ารอ้ยละ   

ส่วนที่ 2 การจดัตัง้กลุ่มควบคุมคุณภาพเพื่อวางแผนการแก้ไข
ปัญหา (Plan) ด้วยการเลือกปัญหา ก าหนดเป้าหมายและวางแผน
กจิกรรม โดยเน้นทีก่ารมสี่วนร่วมของสมาชกิในกลุ่ม ใชแ้ผนภมูพิาเรโต 
(Pareto Diagram) เพื่อวเิคราะห์ขอ้มูลของเสยี ใช้แผนผงัการไหลของ
กระบวนการ (Flow Process Chart) เพื่อใหเ้ขา้ใจกระบวนการผลติได้
ง่ายขึ้น และใช้แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
เพือ่คน้หาสาเหตุและปัจจยัย่อยทีท่ าใหเ้กดิปัญหา   

ส่วนที่ 3 การลงมอืแกไ้ขปัญหาตามแผนทีว่างไว้ (Do) ใชก้ารแบ่ง
หน้าที่รบัผิดชอบในการควบคุมคุณภาพของแต่ละสถานี และจดัท า
แนวทางปฏบิตังิานอย่างเป็นขัน้ตอนและเป็นระบบ 

ส่วนที ่4 การตรวจสอบ (Check) ใชแ้ผ่นรายการตรวจสอบในการ
บนัทึกข้อมูลในระหว่างการปรบัปรุง แสดงผลในรูปกราฟแท่ง (Bar 
Graph) และเปรยีบเทยีบของเสียก่อนด าเนินการและหลงัด าเนินการ
ปรบัปรุงดว้ยกลุ่มควบคุมคุณภาพ  

ส่วนที่ 5 การลงมอืปฏิบตัิหลงัจากวางแผนใหม่แล้ว (Act) ใช้การ
จดัท าข ัน้ตอนการปฏิบตัิงานมาตรฐาน และการพัฒนาด้านคุณภาพ
อย่างต่อเนื่ องด้วยเครืองมือ QC 7 Tools และเปรียบเทียบความ
เปลีย่นแปลงทีเ่กดิขึน้กบัเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้

 
4. สรปุผลการศึกษา 

ผลการศกึษาน าเสนอเป็น 5 ส่วน ดงันี้ 
ส่วนที ่1 ส ารวจสภาพปัญหาและกระบวนการผลติชิน้งาน  
กระบวนการผลิตชิ้ น งานท่ อส่ งน ้ ามัน เทอ ร์โบชาร์จ เจอ ร์

ประกอบด้วยการน าวัตถุดิบเข้าโรงงานเพื่อใช้ท าการผลิต  การ
ตรวจสอบวตัถุดบิ การเคลือ่นยา้ยวตัถุดบิเพือ่ท าการผลติ การผลติดว้ย
เครื่องจกัร สถานีการตดักลงึ การส่งต่อชิ้นงานระหว่างเครื่องจกัร การ
ผลติดว้ยเครื่องจกัรสถานี C (การลบคม) การลา้งชิ้นงาน จนกระทัง่ได้
เป็นชิน้งานทีส่มบรูณ์ ดงัรปูที ่1 

 

        
รปูที ่1 กระบวนการผลติชิน้งานท่อส่งน ้ามนัเทอรโ์บชารจ์เจอร ์ 
 
จากการวเิคราะห์ขอ้มูลที่รวบรวมได้จากใบตรวจสอบคุณภาพ

พบว่า มขีองเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตชิ้นงาน 50,000 ชิ้นต่อเดือน 
ความบกพร่องทีพ่บแบ่งเป็น 6 แบบ ไดแ้ก่ รอยตะเขบ็ รอยขดีข่วน ผวิ
ขรุขระ รอยแตก รอยนูน และรอยบุบ รายละเอยีดปรากฏดงัตารางที ่1   
 

ตารางที ่1 จ านวนและประเภทของเสยีแยกตามเดอืน 

 
 

ส่วนที ่2 การจดัตัง้กลุ่มควบคุมคุณภาพ 
กลุ่ มควบคุมคุณภาพ  (QCC) ของโรงงานจัดตั ้งขึ้น เพื่ อ ให้

ผู้ปฏิบัติงานทุกคนที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตท่อส่งน ้ ามัน 
STKM11A ขนาด OD 15 mm. ได้ร่วมกันคิดแก้ไขปรับปรุงการ
ด าเนินการเพือ่ลดปรมิาณของเสยีทีเ่กดิขึน้ภายใตว้งจร PDCA  สมาชกิ 
และแผนงานของกลุ่ม QCC ปรากฏดงัรปูที ่2  

 
หวัขอ้: การลดของเสียในกระบวนการผลิตท่อส่งน ้ามนัเทอรโ์บ
ชารจ์เจอร ์
ปัญหาทีพ่บ: ปัญหาผวิชิน้งานในลกัษณะต่างๆ 
สภาพปัจจุบนั: เกิดปัญหาผวิชิ้นงานเป็นจ านวนเฉลี่ย  34.87%
ของชิ้นงานทัง้หมดใน Lot 1/ 2015 โดยชิ้นงานเริม่ผลิตตัง้แต่
เดอืนมกราคมถงึเดอืนเมษายน 2558 
เป้าหมาย: ควบคุมปรมิาณของเสยีในการผลติจ ากดัไมเ่กนิ 20% 
ที ่ รายชื่อ บทบาทหน้าที ่
1 ทองลา นนัสุนยี ์ หวัหน้าฝ่ายผลติและตรวจสอบ 
2 จนัดา นนัสุนยี ์ ผูต้รวจสอบ 
3 ฝนคม แพงวงศ ์ พนกังานผูด้แูลการตัง้เครื่องและลบั

คมโลหะ 
4 บวัไล นนัสุนีย ์ พนกังานผูค้มุสถานีเครื่อง C 
5 นาร ีเชา้วนัด ี พนกังานผูค้มุสถานีเครื่องกลงึ 
6 พชัร ีรตัน์โรจน์ พนกังานผูด้แูลการลา้งและบรรจุ

ภณัฑ ์
         รปูที ่2 แผนงานของกลุ่มควบคุมคุณภาพ 
  

กลุ่ม QCC ด าเนินการแก้ไขปัญหาของเสียโดยใช้กรอบวงจร 
PDCA เริม่จากการวางแผนการแก้ไขปัญหา (Plan) มกีารระดมสมอง 
จดัท าแผนภูมพิาเรโต (Pareto Diagram) ดงัรูปที่ 3 พบว่า ปัญหาผิว
งานเป็นรอยตะเขบ็เป็นขอ้บกพร่องทีเ่กดิขึน้คดิเป็นรอ้ยละ 45.63 รอย
ขีดข่วน ร้อยละ 28.97 และผิวขรุขระ ร้อยละ 23.72 คิดรวมเป็น
เปอรเ์ซน็ต์สะสมสงูถงึรอ้ยละ 98.32      

มกราคม กุมภาพนัธ์ มนีาคม เมษายน ค่าเฉลีย่

ชิ้นงานด ี  (ชิ้น) 35,582 30,619 31,458 32,609 130,268

           (%) 71.16 61.24 62.92 65.22 65.13

ชิ้นงานเสยี  (ชิ้น) 14,418 19,381 18,542 17,391 69,732

            (%) 28.84 38.76 37.08 34.78 34.87

รอยตะเข็บ  (ชิ้น) 8,716 9,311 7,355 6,438 31,820

 (%) 60.45 48.04 39.67 37.02 45.63

รอยขดีข่วน  (ชิ้น) 5,526 4,942 4,913 4,817 20,198

 (%) 38.33 25.50 26.50 27.70 28.97

ผวิขรขุระ  (ชิ้น) 0 4,780 5,918 5,845 16,543

 (%) 0.00 24.66 31.92 33.61 23.72

รอยบุบ  (ชิ้น) 0 190 207 174 571

 (%) 0.00 0.98 1.12 1.00 0.82

รอยนูน  (ชิ้น) 102 89 97 70 358

 (%) 0.71 0.46 0.52 0.40 0.51

รอยแตก  (ชิ้น) 74 69 52 47 242

 (%) 0.51 0.36 0.28 0.27 0.35

 รายละเอยีด
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  รปูที ่3 แผนภมูพิาเรโตแสดงค่าความส าคญัของปัญหา 
 
  กลุ่มควบคุมคุณภาพจงึเลือกปัญหาทัง้ 3 นี้มาเป็นหัวข้อแก้ไข

ปรับปรุงก่อนปัญหาประเภทอื่น  โดยเริ่มท าแผนผังการไหลของ
กระบวนการ (Flow Process Chart) เพื่อให้เขา้ใจกระบวนการผลติได้
ง่ายขึ้น ดงัรูปที่ 4 จากนัน้จงึจดัท าแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) เพื่อแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างปัญหาและสาเหตุที่
เกี่ยวขอ้งทัง้หมด และท าแผนผงัสาเหตุและผลของปัญหารอยตะเข็บ 
รอยขดีขว่น และผวิขรุขระ ปรากฏดงัรปูที ่5-8 

 

 
รปูที ่5 แผนผงัแสดงความสมัพนัธร์ะหว่างปัญหาและสาเหตุทัง้หมด 
 

 
รปูที ่6 แผนผงัสาเหตุและผลของปัญหารอยตะเขบ็ 
 

 
รปูที ่7 แผนผงัสาเหตุและผลของปัญหารอยขดีขว่น 
 

Flow Process Chart 
Chart No.     Sheet No. Summary 
Activity: Production Process 
Method: Present/Proposes 

Activity Present Propose Saving 

Location: Production Phase 
Using Lathe and C Machine 

Operation 13   

Operators : Ms.Naree 
                Ms.Bualai 

Transport 3   

                Mr.Fhonkom 
                Ms.Patcharee 

Delay 0   

Inspector (QC): Mr.Jhanda 
 

Inspection 2   

Operation Dept.Chief:         
                 Mr.Thongla 

Storage 
 

1   

Chart by          Date 
Approved by 

Time/Minutes 46   

Description 
Time 
นาท ี

Symbol 
Rem. 

     
พนกังานเดนิไปรบัวตัถุดบิ
กลบัมาทีส่ถานี 

3      40m. 

ท าความสะอาดวตัถุดบิ 2       
พนกังานยกวตัถุดบิเขา้
เครือ่งจกัร 

2       

กดสวติซแ์ละตดิตัง้ใบมดีใน
เครือ่งจกัร 

10       

เคลือ่นคนัโยกซา้ยเพือ่ดนั
เหลก็เขา้หวัจบั 

0.5       

เคลือ่นคนัโยกขวาเพือ่ก าหนด
ความยาว 

0.5       

ดนัคนัโยกกลางออกจากตวั
เพือ่ลบคมชิน้งานดา้นนอก 
(การซ/ีลบคมรอบนอก) 

1       

ดนัคนัโยกกลางเขา้หาตวัเพือ่
ตดัชิน้งาน 

0.5 
      

พนกังานหยบิชิน้งานทีไ่ดใ้ส่
กลอ่ง 

0.5 
      

พนกังานสถานซี/ีลบคมมารบั
ชิน้งาน 

2 
     15m. 

เปิดและตดิตัง้สวา่นในเครือ่ง
ซ/ีลบคม 

5       

จบัชิน้งานเพือ่ลบคมทัง้หวั
และทา้ยดา้นใน 

1       

ตรวจสอบการซ/ีลบคมทัง้สอง
ดา้น 

0.5 
      

หยบิชิน้งานใสก่ลอ่ง 0.5       
ตรวจสอบสเปกชิน้งาน (สุม่) 3       
พนกังานน าชิน้งานไปแชล่า้ง
น ้ายา 

5 
      

ยา้ยชิน้งานไปผึง่แหง้ 2      30m. 
บรรจุชิน้งานในหบีหอ่ 5       
ยา้ยชิน้งานไปยงัพืน้ทีร่อจดัสง่ 2       

รวม 46 14 3 0 2 1  
 

                 รปูที ่4 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลติท่อส่งน ้ามนั  
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รปูที ่8 แผนผงัสาเหตุและผลของปัญหาผวิขรุขระ 

 

กลุ่ม QCC สรุปสาเหตุของปัญหาผวิชิน้งาน 4 ปัจจยัหลกั ไดแ้ก่  
1) คน พนักงานไม่ปฏิบัติตามขัน้ตอน การตรวจสอบคุณภาพ

ในขณะรบัวตัถุดบิขาเขา้ไม่ไดม้าตรฐาน อาจเกดิจากพนักงานไม่ไดร้บั
การอบรมในการตรวจเชค็คุณภาพเมือ่รบัวตัถุดบิ  

2) วตัถุดบิ โรงงานผลติวตัถุดบิผลติท่อไม่ไดคุ้ณภาพและไม่ตรวจ
คุณภาพวตัถุดบิก่อนส่งมอบ  

3) เครื่องจักร ไม่มีการจดบันทึกการบ ารุงร ักษาเครื่องมือและ
เครื่องจกัรอย่างเป็นระบบ มกีารสกึหรอของหวัจบัและช่องว่างระหว่าง
หวัจบัท าใหเ้ศษละอองเหลก็เขา้ไปจบัตวักนัภายในหวัจบัจงึเกดิรอยต่อ 

4) วิธีการ ไม่มีกฎเกณฑ์หรือระเบียบในการมอบหมายหน้าที่
รายบุคคล การปฏิบัติงานในแต่ละสถานีขาดคู่มือหรือข ัน้ตอนการ
ปฏบิตัิงานที่เป็นมาตรฐาน การสอนงานใช้วธิปีฏบิตัิให้ดูเป็นตวัอย่าง 
ไมม่กีารฝึกอบรมทีเ่ป็นทางการ 

ส่วนที ่3 การลงมอืแกไ้ขปัญหาตามแผนทีว่างไว ้(Do)  
กลุ่ม QCC ไดด้ าเนินการตามแผนแนวทางการแกปั้ญหาดงันี้ 
1. การตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดบิก่อนท าการผลติ ก าหนดค่า

คุณสมบัติของวตัถุดิบที่ยอมรบัได้คือต้องมคีวามมนัวาว  มีร่องของ
ตะเข็บได้ไม่เกินร้อยละ 30 ของวตัถุดิบทัง้เส้น และผิวขรุขระต้องมี
พืน้ทีไ่มเ่กนิรอ้ยละ 30 ของวตัถุดบิทัง้เสน้  

2. ก าหนดหน้าทีร่บัผดิชอบในการควบคุมคุณภาพของแต่ละสถานี 
สมาชกิทุกคนมหีน้าที่ร่วมกนัในการคดัแยกวตัถุดิบและชิ้นงานไม่ได้
คุณภาพทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ   

3. จดัท าคู่มอืการปฏบิตังิานมาตรฐาน  
4. จดัการฝึกอบรมและสอนงาน 
5. มกีารบ ารุงรกัษาและท าความสะอาดเครื่องมอืและเครื่องจกัร

ตามรอบเวลา 
ส่วนที ่4 การตรวจสอบ (Check)  
สมาชกิกลุ่ม QCC เกบ็รวบรวมขอ้มลูของเสยีหลงัการแกไ้ขปัญหา 

ตัง้แต่เดือนพฤษภาคมถึงเดือนสงิหาคม 2558 จากปรมิาณการผลิต 
50,000 ชิน้ต่อเดอืน พบว่า มขีองเสยีจากกระบวนการผลติ 29,995 ชิ้น 
คิดเป็นร้อยละ14.99 ของปริมาณการผลิตทัง้หมด ของเสียแต่ละ
ประเภทก่อนและหลงัการแกไ้ขแสดงในตารางที ่2 และรปูที ่9  

 
รปูที ่9 เปรยีบเทยีบของเสยีก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

  ตารางที ่2  เปรยีบเทยีบจ านวนของเสยีก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
ประเภท ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง ลดลง 

(ชิน้) 
ลดลง 
(%) ของเสยี (ชิน้)  (ชิน้) 

รอยตะเขบ็ 31,820 10,326 21,494 67.55 
รอยขดีขว่น 20,198 6,872 13,326 65.98 
ผวิขรุขระ 16,543 11,952 4,591 27.75 
รอยบุบ 571 456 115 20.14 
รอยนูน 358 217 141 39.39 
รอยแตก 242 172 70 28.93 

รวม 69,732 29,995 39,737 56.99 

 
ส่วนที ่5 การลงมอืปฏบิตัหิลงัจากวางแผนใหมแ่ลว้ (Act) 
หลงัจากประเมนิผลการปรบัปรุงพบว่าเป็นไปตามเป้าหมายการ

ควบคุมปรมิาณของเสยีในกระบวนการผลิตให้น้อยกว่าร้อยละ 20 ที่
ก าหนดไว ้หลงัการปรบัปรุงของเสยีเกดิขึน้ในกระบวนการผลติรอ้ยละ 
14.99 โรงงานยงัคงด าเนินการควบคุมและตรวจสอบวธิกีารท างานของ
พนักงานให้เป็นไปตามแนวทางปฏบิตัิที่ก าหนดไว้ในคู่มอืปฏบิตัิงาน
มาตรฐานเพื่อไม่ให้เกิดของเสยีจ านวนมาก และจะขยายผลไปจดัตัง้
กลุ่มควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลติชิน้งานอื่นต่อไป 

 
5. อภิปรายผลการวิจยั 

 1. ความร่วมมอืของสมาชกิกลุ่มควบคุมคุณภาพท าให้โรงงาน
สามารถควบคุมคุณภาพการผลิตให้อยู่ในขอบเขตที่ยอมรบัได้ การ
จดัตัง้กลุ่ม QCC ท าให้โรงงานมขี้อมูลที่เป็นระบบ สามารถวเิคราะห์
ปัญหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ และแกไ้ขปัญหาของเสยีไดอ้ย่างมี
ประสทิธภิาพ สอดคลอ้งกบัการศกึษาของผูอ้ื่น [8-9] 

2. กลุ่มควบคุมคุณภาพท าให้พนักงานตระหนักถึงความส าคญั
ของการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต  และช่วยพัฒนาขีด
ความสามารถของสมาชกิทุกคน ใหรู้จ้กัคดิ วเิคราะห์ปัญหาและหาแนว
ทางแก้ไขปัญหาที่เกดิขึน้และเขา้ใจหลกัการควบคุมคุณภาพเบื้องต้น 
พฒันาการท างานเป็นทมี มกีารให้เกยีรตแิละเคารพซึ่งกนัและกนั เกดิ
ความสัมพันธ์เชิงบวกต่อพนักงาน ส่งผลให้เกิดบรรยากาศในการ
ท างานทีด่ ีสอดคลอ้งกบัการศกึษาของผูอ้ื่น [8,10]  

3. การด าเนินงานตามแผนงานของกลุ่มควบคุมคุณภาพท าให้
สามารถลดของเสยีในกระบวนการผลติท่อส่งน ้ามนัเทอร์โบชาร์จเจอร์
ได้ตามเป้าหมายการลดปรมิาณของเสียให้น้อยกว่าร้อยละ 20 ของ
ปรมิาณการผลติทัง้หมด  ก่อนการปรบัปรุงโรงงานมขีองเสยีในรอบ 4 
เดือน เกิดขึ้นร้อยละ 34.87 คิดเป็นมูลค่า 122,000 บาท หลังการ
ปรบัปรุงและวเิคราะห์ขอ้มูลในรอบ 4 เดอืน มขีองเสียเกดิขึ้นคิดเป็น
ร้อยละ 14.99 โรงงานสามารถลดของเสียในกระบวนการผลิตลงได้ 
39,737 ชิ้น คดิเป็นมูลค่า 69,500 บาท และส่งผลให้กระบวนการผลติ
ท่อส่งน ้ามนัเทอรโ์บชารจ์เจอรม์ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 
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