
 
 

 
 

เทคนิคการลดปริมาณงานซ่อมสเปคเอวยาวในสายการผลติด้วยกจิกรรมกลุ่มย่อย 

ของแผนกควบคุมคุณภาพ กรณศึีกษา บริษทั ซาบีน่าฟาร์อสีท์ จ ากดั (โรงงานท่าพระ) 

REDUCE THE QUANTITY OF REJECT IN PRODUCTION LINES ABOUT WAIST 

LENGTH WITH QUALITY CONTROL CIRCLE (QCC) 

CASE STUDY OF SABINA FAREAST CO., LTD.  

 

 
 

นางสาวเบญจพร  ย่อมเจริญ 

 

 

 

 

 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 

ปริญญาบริหารธุรกจิบัณฑิต สาขาการจัดการอตุสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกจิ 

สถาบันเทคโนโลยไีทย - ญี่ปุ่ น 

พ.ศ. 2555 



 

เทคนิคการลดปริมาณงานซ่อมสเปคเอวยาวในสายการผลิตด้วยกจิกรรมกลุ่มย่อย 

ของแผนกควบคุมคุณภาพ กรณีศึกษา บริษัท ซาบีน่าฟาร์อสีท์ จ ากดั (โรงงานท่าพระ) 

REDUCE THE QUANTITY OF REJECT IN PRODUCTION LINES ABOUT WAIST LENGTH 

WITH QUALITY CONTROL CIRCLE (QCC) 

CASE STUDY OF SABINA FAREAST CO., LTD.  

 

นางสาว เบญจพร  ย่อมเจริญ 

 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 

ปริญญาบริหารธุรกจิบัณฑิต สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธรุกจิ 

สถาบันเทคโนโลยไีทย - ญีปุ่่น 

พ.ศ. 2555 

 

คณะกรรมการสอบ 

 

  ....................................................................... ประธานกรรมการสอบ 
                                 (อาจารย์รังสรรค์   เลิศในสัตย์ ) 

 
  ....................................................................... กรรมการสอบ 
                                        (อาจารย์วฐิิณฐั   ภัคพรหมินทร์) 

 
  ....................................................................... อาจารย์ทีป่รึกษา 
                                (อาจารย์พชิิต    งามจรัสศรีวชัิย) 
 

.......................................................................  ประธานสหกจิศึกษาสาขาวชิา 

                                 (อาจารย์ศุภนิธิ    เรืองทอง) 
 

     ลขิสิทธ์ิของสถาบันเทคโนโลยไีทย – ญี่ปุ่ น 



ข 

 

ช่ือโครงงาน  เทคนิคการลดปริมาณงานซ่อมสเปคเอวยาวในสายการผลิตดว้ยกิจกรรม 

             กลุ่มยอ่ยของแผนกควบคุมคุณภาพ  

    กรณีศึกษา บริษทั ซาบีน่าฟาร์อีสท ์จ ากดั (โรงงานท่าพระ) 

REDUCE THE QUANTITY OF REJECT IN PRODUCTION LINES 

ABOUT WAIST LENGTH WITH QUALITY CONTROL CIRCLE 

(QCC) CASE STUDY OF SABINA FAREAST CO., LTD.  

ผูเ้ขียน   นางสาวเบญจพร  ยอ่มเจริญ 

คณะวิชา  บริหารธุรกิจ    สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

อาจารยท่ี์ปรึกษา  อาจารยพ์ิชิต  งามจรัสศรีวิชยั 

พนกังานท่ีปรึกษา นายธนากร  จินดารัตน์ 

ช่ือบริษทั  บริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั (โรงงานท่าพระ) 

ประเภทธุรกิจ/สินคา้ ออกแบบ ผลิต และจ าหน่ายสินคา้ชุดชั้นในสตรี ภายใตเ้คร่ืองหมาย  

    การคา้ของบริษทั “Sabina” 

 

บทสรุป 
 

 โครงงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ี ศึกษา การใชเ้ทคนิคการลดปริมาณงานซ่อมสเปคเอวยาวใน

สายการผลิตดว้ยกิจกรรมกลุ่มยอ่ยของแผนกควบคุมคุณภาพ โดยเป็นกรณีศึกษาของ บริษทั ซาบีน่า 

ฟาร์อิสท ์จ ากดั (โรงงานท่าพระ) ซ่ึงไดน้ าเอาความรู้ทางดา้น กิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality 

Control Circle: QCC) มาท าการแกไ้ขปัญหา ซ่ึงในกระบวนการแกไ้ขปัญหาโดยใช ้ QCC นั้นจะมี

การแกไ้ขปัญหาซ่ึงเรียงตามขั้นตอน ทั้ง 7 ขั้นตอน และใชเ้คร่ืองมือ 7 QC Tools เขา้มาช่วยเพื่อ

คน้หาปัญหา ตรวจสอบ และแกไ้ข เพื่อก าหนดมาตรการการแกไ้ขปัญหา ซ่ึงจะน าไปถึงการก าหนด

เป็นมาตรฐานเพื่อด าเนินการต่อไป 

 และเม่ือไดด้ าเนินการตามขั้นตอน QC เพื่อแกไ้ขในปัญหางานซ่อมในเร่ืองสเปคเอวยาว  

แลว้ไดข้อ้สรุปในการแกไ้ขปัญหาจากท่ีตั้งเป้าไวท่ี้ มีเปอร์เซ็นงานซ่อมท่ีลดลง จากท่ีตั้งเป้าไว ้ 30% 

คือ 316-189 = 127 ช้ินงาน คิดเป็น 127/316x100 % = 40.18% คือไดม้ากกวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้

แต่ในการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพคร้ังน้ี  
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 โครงงานฉบบัน้ีส าเร็จไดด้ว้ยดีเน่ืองจากไดรั้บความกรุณาในค าแนะน าและใหค้  าปรึกษา

จากอาจารยพ์ิชิต งามจรัสศรีวิชยั  และขอขอบพระคุณท่านอาจารยทุ์กท่านท่ีใหค้วามรู้ความเขา้ใจ 

และค าแนะน าต่างๆ ท่ีไดส้ะดวกเวลาใหค้  าปรึกษา ในการจดัท าโครงงานเล่มน้ี ขอขอบพระคุณ

บริษทั ซาบีน่าฟาร์อีสท ์จ ากดั (โรงงานท่าพระ) พี่เล้ียงในการฝึกงานสหกิจคร้ังน้ี นาย ธนากร จินดา

รัตน์ ท่ีคอยสนบัสนุน ทางดา้นขอ้มูลและเน้ือหาในการจดัท าโครงงานสหกิจ และพนกังานทุกคน 

ส าหรับความร่วมมือและความช่วยเหลือทางดา้นค าแนะน าและขอ้มูลต่างๆ ท่ีเป็นประโยชน์ในการ

จดัท าโครงงานฉบบัน้ีใหเ้สร็จสมบูรณ์ ตลอดจนความดูแลและใหค้วามรู้ ความเขา้ใจท่ีเก่ียวขอ้ง

ตลอดในช่วงปฏิบติังาน ขอขอบพระคุณผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งในการท าโครงงานทุกท่าน 
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บทที ่1 

บทน า 

 

1.1ช่ือและทีต่ั้งสถานประกอบการ 

ช่ือภาษาองักฤษ: Sabina Public Company Limited  

Sabina Fareast Co., Ltd. 

ช่ือภาษาไทย: บริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั 

ท่ีตั้ง: 93/47 ซอย 7 ถนนเพชรเกษม แขวงท่าพระ เขตบางกอกใหญ่ จงัหวดักรุงเทพมหานคร 10600 

โทร: +66 2 868-1101-2 

แฟกซ:์ +66 2 457-0439 

เวบ็ไซต ์: http://www.sabina.co.th 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.1 แผนท่ีท่ีตั้งบริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั (โรงงานท่าพระ) 

ท่ีมา: บริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั 

 

http://www.sabina.co.th/
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1.2ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

บริษทั ซาบีน่า จ ากดั (มหาชน) หรือเดิมช่ือ บริษทั เจแอนดดี์ แอพพาเรล จ ากดั ก่อตั้งเม่ือ

วนัท่ี 17 สิงหาคม 2538 ดว้ยทุนจดทะเบียนเร่ิมแรก 1 ลา้นบาท และบริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั  

("บริษทัยอ่ย ") จดัตั้งข้ึนเม่ือวนัท่ี 11 มกราคม 2520 ดว้ยทุนจดทะเบียนเร่ิมแรก 1 ลา้นบาท เพื่อ

ด าเนินธุรกิจผลิตชุดชั้นใน ภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ของบริษทัยอ่ย และผลิตชุดชั้นในตามค าสัง่

ของลูกคา้ซ่ึงเป็นผูจ้  าหน่ายชุดชั้นในต่างประเทศ (OEM)  
         บริษทัฯ และบริษทัยอ่ยเร่ิมก่อตั้งข้ึนจากการร่วมทุนกนัของสมาชิกรุ่นท่ี 2 ของครอบครัวธ

นาลงกรณ์น าโดยนาย วิโรจน์ ธนาลงกรณ์ ซ่ึงมีความช านาญในอุตสาหกรรมชุดชั้นในมากกวา่ 30 ปี 

แต่เดิมการประกอบธุรกิจชุดชั้นในของสมาชิกรุ่นท่ี 1 ของครอบครัวธนาลงกรณ์มีจุดเร่ิมตน้จาก 

"หา้งหุน้ส่วนจ ากดั หา้งยกทรงจินตนา" ภายใตก้ารบุกเบิกของคุณจินตนาและคุณอดุลย ์ธนาลงกรณ์ 

ซ่ึงเป็นบิดาและมารดาของนายวิโรจน์ ธนาลงกรณ์ ซ่ึงเป็นผูบ้ริหารและผูถื้อหุน้รายใหญ่ของบริษทั

ฯ โดยปัจจุบนับริษทัฯ และบริษทัยอ่ยไดแ้ยกการด าเนินกิจการจาก บริษทั จินตนาแอพพาเรล จ ากดั 

(ช่ือปัจจุบนัของ "หา้งหุน้ส่วนจ ากดั หา้งยกทรงจินตนา" อยา่งชดัเจนมานานกวา่ 13 ปี  

ต่อมาเม่ือวนัท่ี 18 พฤษภาคม 2550 บริษทั เจแอนดดี์ แอพพาเรล จ ากดั (มหาชน) ไดเ้ปล่ียน

ช่ือเป็น บริษทั ซาบีน่า จ ากดั (มหาชน) มีส านกังานจดทะเบียนตั้งอยูเ่ลขท่ี 177 หมู่ท่ี 8 ต าบลวงัไก่

เถ่ือน อ าเภอหนัคา จงัหวดัชยันาท และ ส านกังานสาขา 5 สาขา 

- ส านกังานสาขาของบริษทั สาขาท่ี 1 ตั้งอยูเ่ลขท่ี 12 ถนนอรุณอมรินทร์ แขวงอรุณ

อมรินทร์ เขตบางกอกนอ้ย กรุงเทพมหานคร  

- ส านกังานสาขาของบริษทั สาขาท่ี 2 ตั้งอยู่เลขท่ี 30/5 หมู่ 12 ถ.พทุธมณฑลสาย 5 ต าบล

ไร่ขิง อ าเภอสามพราน จงัหวดันครปฐม  

- ส านกังานสาขาของบริษทั สาขาท่ี 3 ตั้งอยูเ่ลขท่ี 236 หมู่ท่ี 10 ต าบล ดู่ทุ่ง อ าเภอเมือง

ยโสธร จงัหวดัยโสธร  

- ส านกังานสาขาของบริษทั สาขาท่ี 4 ตั้งอยูเ่ลขท่ี 81, 106 หมู่ท่ี6 ต าบลหนองโบสถ ์อ าเภอ

นางรอง จงัหวดับุรีรัมย ์ 

- ส านกังานสาขาของบริษทั สาขาท่ี 5 ตั้งอยูเ่ลขท่ี 193 หมู่ท่ี 13 บา้นกวางงอย ต าบลโคก

กลาง อ าเภอล าปลายมาศ จงัหวดับุรีรัมย ์
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ข้อมูลทัว่ไป 

         บริษทัฯ และบริษทัยอ่ย ออกแบบ ผลิต และจ าหน่ายสินคา้ชุดชั้นในสตรี ภายใต้

เคร่ืองหมายการคา้ของบริษทัยอ่ย คือ “Sabina” ซ่ึงมีกลุ่มสินคา้ท่ีตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้

ในทุกช่วงอาย ุและในทุกรูปทรง ตั้งแต่ สินคา้ส าหรับเดก็ , วยัรุ่น, วยัสาว, วยัผูใ้หญ่ ตลอดจนสินคา้

จ าพวกกระชบัสดัส่วน จ าพวกสเตย์ ,  สเตยชุ์ด และอ่ืนๆ ส าหรับชุดชั้นในสตรี  โดยทางบริษทัได้

แบ่ง Collection ตามกลุ่มสินคา้หลาย Collection เช่น “Sabinie” ”Cool Teen” , “Pretty Perfect” ,   

“Moldern Curve by Sabina”, “DoommDoomm”, “Soft Doomm”  “Viora”  “ Gossip Bra by 

Sabina ”  และ อีกหลายๆ Collection  รวมทั้ง Collection ใหม่ ซ่ึงออกขายในปี 2554 ท่ีผา่นมาโดย

การน ามารวมกบั Collection  “Doomm Doommและ Soft Doomm “ โดยใชช่ื้อวา่ “ Doomm Series” 

ซ่ึงไดรั้บการตอบรับจากผูบ้ริโภคเป็นอยา่งมาก นอกจากนั้น บริษทัฯ ยงัออกแบบ ผลิต และ

จ าหน่ายชุดชั้นในสตรีใหแ้ก่ ลูกคา้ซ่ึงเป็นผูจ้ดัจ  าหน่า ยสินคา้ภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ยอดนิยมใน 

ยโุรป   

ในส่วนของผลิตภณัฑภ์ายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ Sabina มีจุดเด่นอยูท่ี่มีสีสนัและดีไซน์ 

ท่ีทนัสมยั มีฟังกช์ัน่ท่ีสามารถ ตอบสนองความตอ้งการของผูห้ญิงยคุใหม่ ท่ีใหค้วามส าคญักบัชุด

ชั้นในท่ีมีดีไซน์ ในขณะเดียวกนักส็ามา รถช่วยแกไ้ขขอ้บกพร่อง ทางสรีระ หรือเสริมบุคลิก  

การแต่งกายใหส้วยงามตามแฟชัน่ได ้ผลิตภณัฑข์องบริษทัฯ สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภทดงัน้ี 

 

ผลติภัณฑ์ที่ผลติและจ าหน่ายภายใต้เคร่ืองหมายการค้าของบริษัทย่อย 

         โดยผลิตภณัฑภ์ายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ของบริษทัยอ่ย สามารถแบ่งไดอ้อกเป็น 3 ประเภท

ยอ่ย ดงัน้ี 

-ผลิตภณัฑป์ระเภทเส้ือชั้นใน 

ผลิตภณัฑเ์ส้ือชั้นใน ทางบริษทัฯ ยงัคงเนน้ในการออกแบบชุดชั้นในเพื่อเสริมบุคลิกภาพ 

และความมัน่ใจใหก้บัผู ้สวมใส่ ซ่ึงปัจจุบนัรูปแบบเส้ือชั้นในท่ีมีความหลากหลาย มากยิง่ข้ึนซ่ึง

สามารถแบ่งเส้ือชั้นในออกเป็นประเภทต่างๆ ตาม รูปทรงของเส้ือชั้นในไดแ้ก่ เส้ือชั้นในเตา้คร่ึง

ทรง, เส้ือชั้นในเตา้เตม็ทรง, เส้ือชั้นในมีฐานทรง, เส้ือชั้นในไม่มีฐานทรง เส้ือชั้นในดนัทรง รวมถึง
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เส้ือชั้นในท่ีมีรูปแบบตามสมยันิยม เช่น เส้ือชั้นในเกา ะอก เป็นตน้ ซ่ึงนอกจากรูปทรงท่ี เหมาะสม

แลว้ ปัจจุบนัผูบ้ริโภคยงัใหค้วามส าคญักบัแฟชัน่ของชุดชั้นในมากยิง่ข้ึนดว้ย  

-ผลิตภณัฑป์ระเภทกางเกงชั้นใน  

        กางเกงชั้นในเป็นอีกหน่ึงผลิตภณัฑท่ี์เป็นสินคา้จ าเป็นในชีวิตประจ าวนั โดยปกติ บริษทัฯ 

จะท าการออกแบบกางเกง ชั้นในใหส้อดคลอ้งไปกบัเส้ือชั้นใน อยา่งไรกต็ามพฤติกรรมการใส่

กางเกงชั้นในของผูบ้ริโภคกมี็ทั้งความตอ้งการท่ี จะใส่เส้ือ ชั้นในกบักางเกงชั้นในใหเ้ขา้ชุดกนั กบั 

กางเกงในท่ีเป็นแบบสีพื้นซ่ึงทางบริษทัฯ จดัอยูใ่นกลุ่มท่ีเรียกวา่ Panty Zone ซ่ึงโดย ส่วนใหญ่จะมี

สีพื้นๆ ท่ีเป็นมาตรฐาน มีทุกรูปแบบรูปทรง อีกทั้งยงัมีกางเกงในอนามยัดว้ย  

-ผลิตภณัฑป์ระเภทอ่ืนๆ  

         ผลิตภณัฑอ่ื์นๆ ไดแ้ก่ ชั้นในกระชบัรูปทรง เช่น สเตย์ , สเตยชุ์ด , เส้ือในตวัยาว และ

อุปกรณ์ประกอบเส้ือชั้นใน เช่น สายแขน ช้ินเสริมทรง อุปกรณ์ต่อล าตวั เป็นตน้ บริษทัฯผลิตสินคา้

ประเภทน้ีเพื่อเพิ่มความหลากหลายใหแ้ก่ลูกคา้ได ้เลือกสรร 

 

ผลติภัณฑ์ทีผ่ลติภายใต้เคร่ืองหมายการค้าของลูกค้าซ่ึงเป็นผู้จัด จ าหน่ายสินค้าใน

ต่างประเทศ (OEM: Original Equipment Manufacturer) 

         บริษทัฯ มีการผลิตและจ าหน่ายสินคา้ OEM ตามลกัษณะท่ีลูกคา้ตอ้งการ ทั้งน้ีรูปแบบของ

สินคา้ท่ีผลิตและจ าหน่าย ส่วน หน่ึงมาจากตน้แบบท่ีบริษทัฯ และบริษทัยอ่ยเป็นผูอ้อกแบบไว ้แลว้

น าไปปรับปรุงแบบในบางส่วน ตามความตอ้งการของ ลูกคา้ หรือคิดเป็นสดัส่วนประมาณร้อยละ 

30 ของปริมาณสินคา้ OEM ทั้งหมด 

         ในปัจจุบนัมีการท างานใกลชิ้ดกนัมากยิง่ข้ึนโดยทางผูอ้อกแบบของลูกคา้จะเดิน ทาง

มาร่วมออกแบบกบัทางผูอ้อกแบบของ บริษทัฯ มีการแนะน าแนวทาง Trend, Color, Mood and 

Tone ของแต่ละฤดูกาล ก่อนท่ีจะเร่ิมพฒันาเป็นตวัอยา่งสินคา้ อีกทั้ง ยงัมีการพฒันาร่วมกนักบั

ผูข้ายลูกไม ้ผา้ และรวมทั้งลวดลายและสีสันต่างๆ กบัทาง Suppliers วตัถุดิบอีกดว้ย 
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นโยบายคุณภาพของบริษัท 

ISO 9001:2008 

-สร้างคุณภาพผลิตภณัฑ ์(Good Quality Product) 

-ส่งมอบทนัเวลา (On Time Delivery) 

-ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ (Serve all Customer’s Need) 

-ปรับปรุงและพฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvements) 

 

อุดมการณ์ของบริษัท 

มุ่งมัน่เพื่อเป็นผูผ้ลิตชุดชั้นในท่ีดีท่ีสุดในประเทศไทย 

 

1.3 โครงสร้างองค์กร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.2 โครงสร้างองคก์รของบริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั (โรงงานท่าพระ) 

ท่ีมา: บริษทั ซาบีน่า ฟาร์อีสท ์จ ากดั 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่ได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่ง: นกัศึกษาฝึกงานแผนกวิศวกรรมการผลิต 

งานท่ีไดรั้บมอบหมาย : ท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle: QCC) 

เร่ือง งานซ่อม “สเปคเอวยาว” 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 

พนกังานท่ีปรึกษา : นาย ธนากร จินดารัตน ์

ต าแหน่ง : ผูจ้ดัการแผนกผลิต 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 5 พฤศจิกายน 2555 ส้ินสุดวนัท่ี 4 เมษายน 2556 

 

1.7 วตัถุประสงค์ของการปฏิบัตงิาน 

1. เพื่อศึกษาปัญหาดา้นคุณภาพ เร่ือง สเปคเอวยาว 

2. เพื่อหาวิธีการแกไ้ขปัญหาคุณภาพ เร่ือง สเปคเอวยาว 

3. เพื่อก าหนดเป็นมาตรการการป้องกนัการเกิดซ ้า  

 

1.8 ขอบเขตการด าเนินงาน 

  ท าการวิเคราะห์ แกไ้ข ปัญหา ดว้ย ท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ  (Quality Control 

Circle: QCC) เร่ือง งานซ่อม “สเปคเอวยาว” ในไลน์ผลิต กางเกงใน U4 

 

1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

1. ไดท้ราบถึงวิธีการแกไ้ขปัญหาคุณภาพ เร่ือง สเปคเอวยาว 

2. ไดม้าตรการเพื่อป้องกนัปัญหาการเกิดซ ้า เร่ือง สเปคเอวยาว 
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1.10 นิยามค าศัพท์ 

1.10.1) Quality Control Circle (QCC) คือ กิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ 

1.10.2) Waist Length คือ สเปคเอวยาว 

1.10.3) Sewing Manual คือ คู่มือวิธีการเยบ็ 

1.10.4) One-Point Lesson (OPL) คือ ใบสอนงานเฉพาะจุด  เร่ือง OPL เร่ือง “วิธีการ

ปฏิบติังานอยา่งถูกตอ้ง (เยบ็ยางเอว)”  และ OPL เร่ือง “การใชห้นา้จอสัง่การเคร่ืองดึงยาง”  
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บทที ่2  

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัติ 

 

2.1 กจิกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle: QCC) [1] 

QCC ยอ่มาจาก Quality Control Circle หมายถึงกิจกรรมท่ีพนกังานในกลุ่มซ่ึงจดัตั้งข้ึนมา

โดยความสมคัรใจไดร่้วมกนัด าเนินการเพื่อปรับปรุงวิธีการท างานใหมี้คุณภาพดียิง่ข้ึน วิธีการ

บริหารน้ีไดถู้กคิดข้ึนโดย Dr.Deming ชาวอเมริกนั ต่อมาชาวญ่ีปุ่นไดพ้ฒันาแนวคิดดงักล่าวในปี  

ค.ศ. 1962 จนกระทัง่กลายเป็นกระบวนการในการพฒันาและปรับปรุงการท างาน อยา่งต่อเน่ืองท่ีมี

ประสิทธิภาพ ค าวา่ QCC ประกอบไปดว้ยค า 3 ค าท่ีมีความหมายดงัน้ี คือ 

 Q คือ Quality หมายถึง  คุณภาพใน 3 ดา้นหลกั ไดแ้ก่ คุณภาพงาน คุณภาพชีวิต และ 
คุณภาพส่ิงแวดลอ้ม 

 C คือ Control หมายถึง การควบคุมหรือการกระท า ใหคุ้ณภาพทั้ง 3 ขา้งตน้อยูใ่นระดบัท่ี
ตอ้งการ หรือ ในระดบัมาตรฐานท่ีดี 

 C คือ Circle หมายถึง วงจรควบคุมคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 7 ขั้นตอน และยงัหมายถึงวงจร
Deming อนัประกอบดว้ย PDCA ซ่ึงยอ่มาจาก Plan, Do, Check, Action 

 

2.1.1 วตัถุประสงค์ 

กิจกรรม QCC มุ่งแกไ้ขปัญหาการท างาน โดยการส่งเสริมใหพ้นกังานทุกคนมีส่วนร่วมใน

การแสดงออกและพฒันาขีดความสามารถของตนเอง ผา่นการเรียนรู้ซ่ึงกนัและกนั ท าใหเ้กิดความ

ภาคภูมิใจในผลงานซ่ึงเกิดข้ึนจากพนกังานตั้งแต่ระดบัล่างข้ึนมาจนถึงระดบับน ท าใหเ้กิดความ

สามคัคี อีกทั้งยงัเป็นการสร้างวฒันธรรมองคก์รท่ีดีใหเ้กิดข้ึนอีกดว้ย อนัจะเป็นประโยชน์ต่อองคก์ร

ในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ การลดตน้ทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการท างานใหดี้ยิง่ข้ึน 

 

2.1.2 กระบวนการจัดท ากจิกรรม 

การท ากิจกรรม QCC ใหป้ระสบผลส าเร็จนั้น จ าเป็นตอ้งตอ้งไดรั้บความร่วมมือจาก

พนกังานทุกคน ภายใตค้วามเห็นชอบและสนบัสนุนของผูบ้ริหารในองคก์ร พนกังานตอ้งให้

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%84.%E0%B8%A8._1962


 

9 

ความส าคญัและมองเห็นประโยชน์ท่ีจะไดรั้บจากการด าเนินกิจกรรมดงักล่าวจึงจะบรรลุเป้าหมายท่ี

ตอ้งการ ดงันั้นองคก์รใดตอ้งการด าเนินกิจกรรมน้ีจึงควรพิจารณาท าความเขา้ใจขั้นตอนส าคญัๆ 

อนัประกอบไปดว้ย 

 จดัฝึกอบรมเพื่อใหค้วามรู้แก่พนกังานอยา่งทัว่ถึง 
 จดัตั้งคณะท างานเพื่อประชาสมัพนัธ์ ส่งเสริมและสนบัสนุนการท ากิจกรรม 
 พนกังานจดักลุ่มยอ่ย ประกอบดว้ยสมาชิกจากส่วนงานต่างๆ จ านวน 5-7 คนต่อกลุ่ม 
 กลุ่มระบุมูลเหตุจูงใจท่ีท าใหส้นใจในปัญหาท่ีหยบิยกข้ึนมาแกไ้ขโดยกลุ่มนั้นๆ 
 หาสาเหตุของปัญหาดว้ยเทคนิคท่ีไดเ้รียนรู้ 
 ระดมสมองเพื่อก าหนดมาตรการแกไ้ข 
 ติดตามและวดัผลลพัธ์ภายหลงัการแกไ้ข 
 จดัท ามาตรฐานการท างาน 
 น าเสนอผลงานเพื่อใหส่้วนรวมไดรั้บทราบ 
 ด าเนินกิจกรรมดว้ยหวัขอ้ปัญหาใหม่ 

 
กิจกรรม QCC จึงเป็นเคร่ืองมือส าคญัในการบริหารจดัการ ท่ีใหค้วามส าคญัต่อความรู้

ความสามารถของแต่ละบุคคล  ซ่ึงจะน าไปสู่การสร้างขวญัและก าลงัใจในการท างาน ก่อใหเ้กิด

ความสมัพนัธ์อนัดีในการท างานและการประสานงานในอนาคต ดงันั้น หากองคก์รใดสามารถสร้าง

กลไกการท ากิจกรรมดงักล่าวจนกระทัง่การเป็นส่วนหน่ึงของการท างานตามปกติกย็อ่มจะเป็น

ประโยชน์ต่อองคก์รอยา่งมหาศาลในท่ีสุด 

 

2.1.3 ความหมายและความส าคญัของ QCC  

  QCC = Quality Control Cycle หมายถึง  การควบคุมคุณภาพดว้ยกิจกรรมกลุ่ม  

การควบคุมคุณภาพ คือ  การบริหารงานดา้นวตัถุดิบ ขบวนการผลิตและผลผลิต  ใหไ้ดคุ้ณภาพตาม

ความตอ้งการของลูกคา้ ผูเ้ก่ียวขอ้งหรือขอ้ก าหนดตามมาตรฐานท่ีตั้งไว ้โดยมีเป้าหมายป้องกนัและ

ลดปัญหาการสูญเสียทั้งวตัถุดิบ ตน้ทุนการผลิต เวลาการท างาน  และผลผลิต  กิจกรรมกลุ่ม คือ  

ความร่วมมือร่วมใจในการท างาน หรือสร้างผลงานตามเป้าหมายซ่ึงประกอบดว้ยผูบ้ริหาร พนกังาน 

วิธีการท างาน เคร่ืองจกัร เคร่ืองใช ้ระเบียบกฎเกณฑ์ และอ่ืนๆ กิจกรรม QCC คือ กิจกรรมท่ีสร้าง
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ความร่วมมือร่วมใจในการสร้างผลงานใหไ้ดคุ้ณภาพตามเป้าหมาย  โดยการคน้หาจุดอ่อน และหา

สาเหตุแห่งปัญหา แลว้ระดมปัญญาแกไ้ขปรับปรุงและวา่งแผนคุณภาพอยา่งเป็นระบบ 

 

2.1.4 แนวความคดิพืน้ฐานของ QCC  

  ในการน ากิจกรรมของ QCC มาใชใ้นวงการธุรกิจในสมยัปัจจุบนัเน่ืองจากมีวตัถุประสงค์

เป็นพื้นฐานดงัน้ี  

1. เพื่อประโยชน์ในการปรับปรุงและการพฒันารัฐวิสาหกิจ  
2.  เพื่อสร้างสถานท่ีท างานใหน่้าอยู ่สร้างบรรยากาศในองคก์ารใหแ้จ่มใส  
3.  เพื่อดึงความสามารถทั้งหมดทีมีอยูใ่นบุคคล ออกมาใชใ้หไ้ดป้ระโยชน์เตม็ท่ี จนถึงขีด
สูงสุดแห่งความสามารถท่ีเขามีอยู ่ 
 
2.1.5 หลกัการส าคญัของ QCC 

หลกัการท่ีส าคญัในการน ากิจกรรมกลุ่มควบคุณภาพมาพฒันา ในดา้นการบริหารงานธุรกิจ

ปัจจุบนัน้ี กเ็น่ืองจากแนวความคิดในการบริหารสมยัใหม่ ตอ้งการใหพ้นกังานในระดบัหวัหนา้และ

พนกังานทัว่ไปมีความส านึก 4 ประการ คือ  

1. การมีส่วนร่วมในการบริหารงาน (Participated by Every - one)  

2. การท างานร่วมกนัเป็นทีมอยา่งมีระบบ (Teamwork Consciousness)  

3. การรู้จกัแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ดว้ยตนเอง (Problem Consciousness)  

4. การรู้จกัปรับปรุงดว้ยตนเอง (Improvement Consciousness)  
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2.1.6 หลกัการจัดกจิกรรม QCC 

การใชห้ลกัสถิติในการควบคุมคุณภาพ (Statistic Quality Control) 

 
รูปที่ 2.1 การใชห้ลกัสถิติในการควบคุมคุณภาพ [1] 

ท่ีมา : http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y 

 

กิจกรรม QCC ใชข้อ้เทจ็จริงในการแกปั้ญหา  ตอ้งมีขอ้มูลสาเหตุของปัญหาท่ีชดัเจนและมี

หลกัฐานเช่ือถือได้  จึงท าใหก้ารเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหาไดรั้บการยอมรับ ตอ้งแสดงสถิติ

จ านวนตวัอยา่งสินคา้ประเมินค่าคุณสมบติัของสินคา้ต ่ากวา่หรือสูงกวา่มาตรฐานเท่าใด  การ

ประเมินใชส้ถิติแสดงผลการเปรียบเทียบกบัตวัเลขมาตรฐานท่ี มีอยู่ ดงันั้นขั้นตอนการด าเนิน

กิจกรรม QCC ท่ีส าคญัคือ การเกบ็สถิติขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาอยา่งละเอียด 
 

 
รูปที่ 2.2 การน าเสนอขอ้มูลเพื่อการปรับปรุงงาน [1] 

ท่ีมา: http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y 

http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y


 

12 

2.1.7 การบริหารแบบมีส่วนร่วม (Participative Management) 

กิจกรรม QCC เป็นกิจกรรมกลุ่มท่ีเร่ิมจากปรัชญา "พนกังานทุกคนมีส่วนร่วมพฒันา

องคก์ร" ดงันั้นการวางระบบบริหารงานขององคก์รกต็อ้งเป็นการบริหารแบบมีส่วนร่วม  การร่วม

บริหารองคก์รของพนกังานระดบัล่าง  เป็นการน าเสนอขอ้มู ลและแนวทางปรับปรุงงานใหบ้รรลุ

เป้าหมายคุณภาพขององคก์ร  เพื่อใหฝ่้ายบริหารพิจารณาและอ านวยการใหแ้นวทางการปรับปรุง

งานบงัเกิดผลตามท่ีพนกังานเสนอ 

การบริหารแบบมีส่วนร่วมเป็นส่วนหน่ึงของการบริหารงานคุณภาพ  แต่ความร่วมมือ

ภายในองคก์รหรือหน่วยงานไม่ไดเ้กิดข้ึนเอง  ความร่วมมือขององคก์รเกิดจากระบบการบริหารท่ี

ประกอบดว้ย 

-   นโยบายการบริหารงานแบบมีส่วนร่วม 

-   การเขา้ร่วมกิจกรรมของพนกังานเป็นไปดว้ยความสมคัรใจ  และมีอิสระอยา่งแทจ้ริง  

ฝ่ายบริหารจูงใจการเขา้ร่วมกิจกรรมของพนกังานดว้ยนโยบายคุณภาพท่ีจะบงัเกิดผลโดยตรงต่อ

พนกังาน 

-   ใชก้ารฝึกอบรม ประชุม และสัมมนา  ใหพ้นกังานเขา้นโยบายและกิจกรรมกลุ่มคุณภาพ  

  - ใหก้ารสนบัสนุนกิจกรรมกลุ่มคุณภาพโดยเปิดโอกาสใหแ้สดงผลงานกิจกรรมกลุ่ม

คุณภาพทุกกลุ่ม  และสนบัสนุนใหก้ารด าเนินงานกิจกรรมกลุ่มคุณภาพประสบผลส าเร็จตาม

เป้าหมาย 

-   กระตุน้และส่งเสริมใหเ้กิดความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์

-   ใหร้างวลัตอบแทนกลุ่มท่ีมีผลงานยอดเยีย่มเป็นท่ียอมรับขององคก์ร 
 

กิจกรรม QCC จะท าใหพ้บปัญหาหลายดา้นท่ีเก่ียวขอ้งกนัหรือต่อเน่ืองกนั แต่การปรับปรุง

งานแกไ้ขจะตอ้งท าส่วนท่ีจ าเป็นเร่งด่วนก่อน เสร็จแลว้จึงพิจารณาแกไ้ขดา้นอ่ืนๆ ต่อไปเร่ือยๆ  
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2.1.8 ขั้นตอนและวิธีการด าเนินกจิกรรม QCC 

1. การจัดตั้งกลุ่มกจิกรรม QCC ประกอบด้วย 

  1.1 พนกังานรวมตวักนั 3 -10 คน การรวมตวัเป็นกลุ่มกิจกรรม QCC มีเป้าหมาย

ส าคญัคือ คุณภาพการท างาน  ดงันั้นพนกังานจึงควรเป็นพนกังานท่ีมีการท างานร่วมกนัและมี

เป้าหมายเดียวกนั 

   1.2 ตั้งช่ือกลุ่มและจดทะเบียนกลุ่มกบัองคก์ร  เพื่อใหอ้งคก์รยอมรับ และ

สนบัสนุนกิจกรรม QCC ของกลุ่ม 

   1.3 แมว้า่สมาชิกของกลุ่มจะเท่าเทียมกนัทุกคน  แต่กค็วรจดัต าแหน่งหนา้ท่ีท่ี

จ  าเป็นในการท างาน เช่น 

   - ประธานกลุ่ม      เพื่อเป็นผูน้ า 

        - รองประธาน      เพื่อเป็นผูช่้วยผูน้ า 

        - เลขานุการ         เพื่อบนัทึกการประชุมและเตรียมเอกสาร 

        - เหรัญญิก           เพื่อดูแลการใชจ่้ายเงิน 

        - ปฏิคม               เพื่อเป็นผูป้ระสานงานกบักลุ่มอ่ืน ๆ ฯลฯ 

1.4 ก าหนดสญัลกัษณ์และค าขวญัประจ ากลุ่ม 

1.5 จดัการประชุมกลุ่ม 

 

2. ค้นหาปัญหา 
กิจกรรม QCC เป็นกิจกรรมท่ีมุ่งสู่คุณภาพตามขอ้ก าหนด หรือมาตรฐาน ดงันั้นกลุ่ม

กิจกรรม QCC จึงตอ้งคน้หาปัญหาท่ีเป็นอุปสรรคต่อการสร้างคุณภาพ  แต่การมองปัญหาหรือเห็น
ความส าคญัของปัญหาของพนกังานมกัจะแตกต่างกนั  ดงันั้นจึงตอ้งเร่ิมจากการวิเคราะห์ปัญหา 
(Problem Solving Oriented) ไดแ้ก่ 
    2.1 การเสนอประเดน็ปัญหาวา่จะด าเนินการในส่วนใดก่อน เช่น  วิธีการท างาน 

ผลงาน ความปลอดภยั เคร่ืองจกัร ส่ิงแวดลอ้ม ฯลฯ 

   2.2 เลือกประเดน็ปัญหาท่ีจะด าเนินการปรับปรุง ตวัอยา่งเช่น ดา้นความปลอดภยัก็

น าหวัขอ้ความปลอดภยัมาวิเคราะห์วา่มีปัญหาอะไรบา้ง 
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รูปที่ 2.3 ความปลอดภยัของหน่วยงาน [1] 

ท่ีมา: http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y 
 

   2.3 ท าการวิเคราะห์ล าดบัความส าคญัของปัญหาดว้ยตาราง ดงัต่อไปน้ี 

   2.4 เลือกปัญหาท่ีมีคะแนนรวมสูงท่ีสุด 1 ปัญหา 

 

3. รวบรวมข้อมูล 

ในการเสนอปัญหาและวิเคราะห์ปัญหา สมาชิกทุกคนจะตอ้งด าเนินการโดย 

   3.1 รวบรวมขอ้มูลจากความเป็นจริง สถานการณ์จริง ถูกตอ้ง เช่ือถือได ้

   3.2 บนัทึกขอ้มูลดว้ยแผน่ขอ้มูล (Data Sheet)  

   3.3 น าเสนอขอ้มูลดว้ยพาเรโตไดอะแกรม (Paleto Diagram) 
 

 
 

รูปที่ 2.4 ตวัอยา่งแผน่ขอ้มูลการตรวจสอบกระบวนการขดัเลนส์ของพนกังาน [1] 

ท่ีมา: http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y 
 
 

จากรูปท่ี 2.4 ตวัอยา่งแผน่ขอ้มูล (Data Sheet) เพื่อใชใ้นการรวบรวมขอ้มูลของปัญหาท่ี

เกิดข้ึน โดยผูท้  าการบนัทึกสามารถออกแบบเอง หรือหน่วยงานมีบนัทึกอยูแ่ลว้ น ามาใชว้ิเคราะห์

ได ้

http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y
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รูปที่ 2.5 พาลาโตไดอะแกรม (Palato Diagram) [1] 

ท่ีมา: http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y 
 

4. ใช้แผนภูมิก้างปลาในการวเิคราะห์และแก้ปัญหา (Cause-Effect Diagrams) 

ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ผงักา้งปลา (Fish Diagram) สามารถ

น ามาใชเ้พื่อหาสาเหตุของปัญหาอนัก่อให้ เกิดผล โดยปกติจะใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการประชุมระดม

ความคิดจากระดบัหวัหนา้งานและคนงาน  ผงักา้งปลามีลกัษณะคลา้ยกา้งปลา กล่าวคือ  ท่ีปลายดา้น

หน่ึงจะเป็นผลท่ีก าลงัประสบอยู่  และในส่วนของกา้งท่ีแตกก่ิงออกไปจะแทนปัจจยัหรือสาเหตุ

ต่างๆ ท่ีท าใหเ้กิดผลอนันั้นข้ึน  
 

 
รูปที่ 2.6 ตวัอยา่งโครงสร้าง Cause-Effect Diagrams [1] 

ท่ีมา : http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y 
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รูปที่ 2.7 ตวัอยา่งโครงสร้าง Cause-Effect Diagrams ท่ีมีการระดมความคิดเห็นแลว้ [1] 

ท่ีมา: http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y 

 

อยา่งไรกต็ามการด าเนินงานของกลุ่ม  QCCเร่ืองท่ีกลุ่ม QCC เลือกมาด าเนินการ  ตอ้งไม่ขดั

ต่อนโยบายของบริษทั/หน่วยงานสามารถท าไดเ้องและตอ้งท าเป็นกลุ่ม โดยใชเ้ทคนิคต่างๆ ท่ีใชใ้น

การท ากลุ่ม QCC ใหมี้ประสิทธิผล  โดยเนน้ การพฒันาความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์ (Creative 

Thinking) คือการเช่ือมโยงความคิด และประสบการณ์เดิมท่ีมีอยู ่เพื่อสงัเคราะห์  เป็นความคิดใหม่ 

เพื่อแกไ้ขปัญหา ปรับปรุง ในลกัษณะเฉพาะหนา้  โดยการเปิดใจกวา้งท่ีจะรับรู้ส่ิงท่ีอยูร่อบตวั 

เหตุการณ์ต่างๆ 

ฝึกคิดในเร่ืองเดียวกนัใหไ้ดใ้นหลายๆ  แง่มุม สร้างทศันคติในเชิงสร้างสรรคแ์ละคน้หาส่ิง

ใหม่ๆอยา่งไม่ลดละ  ฝึกเป็นคนช่างสงัเกต จดจ าส่ิงท่ีพบเห็นรวบรวมมาใชป้ระโยชน์   เป็นคนชอบ

อ่าน ชอบคน้ควา้ ข้ีสงสยัในส่วนท่ียงัสงสยั ชอบคิดหาความแปลกใหม่   ชอบหาเหตุผลมาอธิบาย 

ตอบค าถาม ตอ้งรู้จกัคิดแปลงความคิดเป็นการกระท า และ การระดมสมอง (Brain Storming) คือ

ความพยายามในการกระตุน้ใหเ้กิดความคิดริเร่ิม  หรือแสดงความคิดอยา่งเสรีต่อเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง

โดยพยายามรวบรวมความคิดใหม้ากท่ีสุด  อยา่งรวดเร็วต่อเน่ือง  โดยตอ้งไม่มีการวิพากษว์ิจารณ์

ความคิดเห็นของคนอ่ืนๆ      
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2.2 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools)  

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพในกระบวนการท างาน  ซ่ึงช่วยศึกษาสภาพ

ทัว่ไปของปัญหา การเลือกปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา  การคน้หาและวิเคราะห์

สาเหตุแห่งปัญหา ท่ีแทจ้ริงเพื่อการแกไ้ขไดถู้กตอ้งตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐานและควบคุม

ติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง โดยในการจดัท าโครงงานคร้ังน้ี ใชเ้คร่ืองมือเพียงแค่ 3 เคร่ืองมือ [2] คือ 

„ แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 

„ กราฟ (Graph)  

„ ฮีสโตแกรม (Histogram) 

 

2.2.1 แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet)  

คือ แบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องวา่งต่างๆ ไวเ้รียบร้อย เพื่อจะใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลได้

ง่ายและสะดวก ถูกตอ้ง ไม่ยุง่ยาก ในการออกแบบฟอร์มทุกคร้ังตอ้งมีวตัถุประสงคท่ี์ชดัเจน   

วตัถุประสงคข์องการออกแบบฟอร์มในการเกบ็ขอ้มูล  

    „ เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการด าเนินการผลิต 

    „ เพื่อการตรวจสอบ 

   „ เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคลอ้ง  
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1. ประเภทของแผ่นตรวจสอบ  

ตารางที่ 2.1 ประเภทของแผน่ตรวจสอบ  

ลกัษณะของแผ่น

ตรวจสอบ 
วตัถุประสงค์ การน าไปใช้ 

1. กระดาษเปล่า  ขอ้มูลทัว่ไป  ใชบ้นัทึกเท่านั้น ไม่น าไปวิเคราะห์ต่อ  

2. ตารางแสดง

ความถ่ี  

นบัจ านวนต าหนิ  ใชจ้  าแนกขอ้มูลเพื่อน าไปท าแผนผงั/

กราฟ  

3. ตารางกรอก

ตวัเลข  

นบัจ านวนของเสีย/จ านวนคน  

ขอ้มูลจากการวดั/การทดสอบ  

ใชเ้ขียนแผนผงัควบคุม ผงัการกระจาย  

ฮีสโตแกรม หรือแผนภูมิกราฟ  

4. ตารางการท า

เคร่ืองหมาย  

ท าเคร่ืองหมายแทนการเขียน  ใชจ้  าแนกขอ้มูล ท าผงัพาเรโตหรือกราฟ  

5. ตาราง

แบบสอบถาม  

สอบถามขอ้คิดเห็น  หาความถ่ี ท าผงัพาเรโต  

6. ตารางแบบ

อ่ืนๆ  

การตรวจสอบเฉพาะเร่ือง  ใชต้ามวตัถุประสงคเ์ฉพาะเร่ือง เช่น 

แบบสอบถามส าหรับเลือกเมนูอาหาร  
 

 

 

 

 

 

ท่ีมา: http://www.nubi.nu.ac.th/webie/7qctool.html [2] 
 

2. ขั้นตอนการออกแบบแผ่นตรวจสอบ  

„  ก าหนดวตัถุประสงคแ์ละตั้งช่ือแผน่ตรวจสอบ 

„  ก าหนดปัจจยั (4M) 

„  ทดลองออกแบบ ก าหนดสญัลกัษณ์ 

„  ทดลองน าไปใชเ้กบ็ขอ้มูล 

„  ปรับปรุงแกไ้ข ทดลองเกบ็ 

„  ก าหนดการใชแ้ผน่ตรวจสอบ (5W 1H) 

„  น าขอ้มูลมาวิเคราะห์และสรุป 

„  แบบฟอร์มขอ้มูลดิบ และแบบฟอร์มสรุป  

http://www.nubi.nu.ac.th/webie/7qctool.html
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3. ข้อควรจ าในการออกแบบแผ่นตรวจสอบ  

„ ตอ้งมีวตัถุประสงคใ์นการใชแ้ผน่ตรวจสอบ 

„ กรอกขอ้มูลสะดวก ง่ายต่อการบนัทึก 

„ ยิง่มีการเขียนหรือคดัลอกมากเท่าใด โอกาสผดิยอ่มมากเท่านั้น 

„ สะดวกต่อการอ่านค่าหรือใชใ้นการวิเคราะห์ 

„ ตอ้งพอสรุปผลไดท้นัทีท่ีกรอกขอ้มูลเสร็จ 

„ ก่อนใชแ้ผน่ตรวจสอบจริง ผูอ้อกควรทดลองเกบ็ขอ้มูลก่อนใชจ้ริง 

„ มีการปรับปรุงแกไ้ขเพื่อใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน  
 

2.2.2 กราฟ (Graph) 

คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขหรือขอ้มูลทางสถิติท่ีใช้  เม่ือตอ้งการน าเสนอขอ้มูลและ

วิเคราะห์ผลของขอ้มูลดงักล่าว เพื่อท าใหง่้ายและรวดเร็วต่อการท าความเขา้ใจ  
 

ตารางที่ 2.2   ประเภทของกราฟ  

ประเภทของกราฟ  ลกัษณะเฉพาะ  

 
กราฟแท่ง  

„  ใชเ้ม่ือมีขอ้มูลมากกวา่หรือเท่ากบั 2 ขอ้มูล โดยใชก้ารเปรียบเทียบท่ี

พื้นท่ีของกราฟ  

„  ไม่เหมาะสมท่ีจะใชดู้แนวโนม้ในระยะยาว แต่เหมาะส าหรับขอ้มูลใน

แต่ละช่วงเวลา  

 
กราฟเส้น  

„  ใชส้ าหรับดูแนวโนม้ การพยากรณ์ในอนาคต หรือท านายผลจากขอ้มูล

ในอดีตได ้ 

„  ใชใ้นการควบคุมแผนงานใหไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ 

 
กราฟวงกลม  

„  พื้นท่ีของกราฟเท่ากบั 100% แต่ละส่วนท่ีแบ่งออกมาจะแสดงใหเ้ห็น

ถึงอตัราส่วนในแต่ละส่วนประกอบของขอ้มูลวา่เป็นก่ีส่วยของ

องคป์ระกอบทั้งหมด  

ท่ีมา: http://www.nubi.nu.ac.th/webie/7qctool.html [2] 

http://www.nubi.nu.ac.th/webie/7qctool.html
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2.2.3 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  

 คือ แผนผงัแสดงความสมัพนัธ์ ระหวา่งคุณลกัษณะของปัญหา (ผล) กบัปัจจยัต่างๆ 

(สาเหตุ) ท่ีเก่ียวขอ้ง  

 

1. การสร้างผงัก้างปลา  

„ ก าหนดปัญหาหรืออาการท่ีจะตอ้งหาสาเหตุอยา่งชดัเจน 

„ ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น  ๆ

„ ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 

„ หาสาเหตุหลกัของปัญหา 

„ จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 

„ ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น  

 

2. การแก้ปัญหาจากผงัก้างปลา 

„ ตดัสาเหตุท่ีไม่จ าเป็นออก 

„ ล าดบัความเร่งด่วนและความส าคญัของปัญหา 

„ ถา้ยนืยนัสาเหตุนั้นไม่ได ้ตอ้งกลบัไปเกบ็ขอ้มูลอีกคร้ัง 

„ คิดหาวิธีแกไ้ข 

„ ก าหนดวิธีการแกไ้ข ก าหนดผูรั้บผดิชอบ เวลาเร่ิมตน้ ระยะเวลาเสร็จ 

„ ตอ้งมีการติดตามผลการแกไ้ขในรูปแบบท่ีเป็นตวัเลขสามารถวดัได ้ 
 

 

2.3 ทฤษฎีของหลกัการ PDCA [3] 

คือวงจรการบริหารงานคุณภาพ ประกอบดว้ย 

P = Plan คือการวางแผนจากวตัถุประสงค ์และเป้าหมายมราไดก้ าหนดข้ึน  

D = Do คือการปฏิบติัตามขั้นตอนในแผนงานท่ีไดเ้ขียนไวอ้ยา่งเป็นระบบและมีความ

ต่อเน่ือง 
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C = Check คือ การตรวจสอบผลการด าเนินงานในแต่ละขั้นตอนของแผนงานวา่มีปัญหา

อะไรเกิดข้ึน จ าเป็นตอ้งเปล่ียนแปลงแกไ้ขแผนงานในขั้นตอนใดบา้ง 

A = Action คือ การปรับปรุงแกไ้ขส่วนท่ีมีปัญหา หรือถา้ไม่มีปัญหาใดๆ  กย็อมรับแนว

ทางการปฏิบติัตามแผนงานท่ีไดผ้ลส าเร็จ  เพื่อน าไปใชใ้นการท างานคร้ังต่อไปเม่ือไดแ้ผนงาน (P) 

น าไปปฏิบติั (D) ระหวา่งปฏิบติักด็ าเนินการตรวจสอบ (C) พบปัญหากท็ าการแกไ้ขหรือปรับปรุง 

(A) การปรับปรุงกเ็ร่ิมจากการวางแผนก่อน วนไปเร่ือยๆ จึงเรียกวงจร PDCA 

 

  2.3.1 ประโยชน์ของ PDCA  

  1. การวางแผนงานก่อนการปฏิบัติงาน  จะท าใหเ้กิดความพร้อมเม่ือไดป้ฏิบติังานจริง การ

วางแผนงานควรวางใหค้รบ 4 ขั้น ดงัน้ี 

 ขั้นการศึกษา คือการวางแผนศึกษาขอ้มูล วิธีการ ความตอ้งการของตลาด  ขอ้มูลดา้น

วตัถุดิบ ดา้นทรัพยากรท่ีมีอยูห่รืองเงินทุน เป็นตน้ 

 ขั้นเตรียมงาน คือการวางแผนเตรียมงานดา้นสถานท่ี การออกแบบผลิตภณัฑ์  ความ

พร้อมของพนกังาน อุปกรณ์ เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ เป็นตน้ 

 ขั้นด าเนินงาน  คือการวางแนวทางการปฏิบติังานของแต่ละส่วนแต่ละฝ่าย เช่น   

ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย ฝ่ายโฆษณา เป็นตน้ 

 ขั้นการประเมินผล  คือการวางแผนหรือเตรียมการประเมินผลอยา่งเป็นระบบ เช่น   

ประเมินจากยอดการจ าหน่าย ประเมินจากค าติชมของลูกคา้ หรือประเมินจากเคร่ืองมือ

ท่ีสร้างข้ึนโดยเฉพาะ เพื่อใหผ้ลทีไดจ้ากการประเมินเกิดความเท่ียงตรง 
 

  2. การปฏิบัติตามแผนงาน ท าใหท้ราบขั้นตอน วิธีการ และสามารถเตรียมงานล่างหนา้หรือ

ทราบอุปสรรคล่วงหนา้ดว้ย ดงันั้น  การปฏิบติังานกจ็ะเกิดความราบร่ืน และเรียบร้อย  น าไปสู่

เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้
 

3. การตรวจสอบ ใหไ้ดผ้ลท่ีเท่ียงตรงเช่ือถือได ้ประกอบดว้ย 

   3.1 ตรวจสอบจากเป้าหมายท่ีไดก้ าหนดไว ้

   3.2 มีเคร่ืองมือท่ีเช่ือถือได ้
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   3.3 มีเกณฑก์ารตรวจสอบท่ีชดัเจน 

   3.4 มีก าหนดเวลาการตรวจท่ีแน่นอน 

   3.5 บุคลกรท่ีท าการตรวจสอบตอ้งไดรั้บการยอมรับจากหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งเม่ือ

การตรวจสอบไดรั้บการยอมรับ การปฏิบติังาน ขั้นต่อไปกด็ าเนินต่อไปได ้
 

  4. การปรังปรุงแก้ไข ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน ไม่วา่จะเป็นขั้นตอนใดกต็าม เม่ือมีการปรับปรุง

แกไ้ขคุณภาพกจ็ะเกิดข้ึน ดงันั้น วงจร PDCA จึงเรียกวา่ วงจรบริหารงานคุณ 

 

2.4 ใบสอนงานเฉพาะจุด One Point Lesson (OPL) [4] 

One Point Lesson (OPL)   เป็นรูปแบบการแลกเปล่ียนเรียนรู้เพื่อการพฒันางานขององคก์ร 

และบริษทัต่าง ๆ ท่ีมีใชก้นัมานานแลว้  “OPL” หมายถึง บทเรียนหน่ึงประเดน็เป็นการถ่ายทอด

ความรู้ความช านาญเฉพาะบุคคลไปสู่บุคคลอ่ืน ซ่ึงการแลกเปล่ียนเรียนรู้กนัหลายคร้ัง  จะท าใหเ้กิด

การเรียนรู้ถ่ายทอดความรู้ภายในองคก์ร ท าใหเ้กิดเป็นองคก์รแห่งการเรียนรู้ 

  OPL เป็นการอธิบายวิธีการท างาน การใชเ้คร่ือ งมืออ่ืน ๆ โดยมุ่งการเขียนเพียง ประเดน็

เดียว เร่ืองเดียว จุดเดียวในหน่ึงบทเรียน 

วตัถุประสงคท่ี์แลกเปล่ียนประเดน็เดียว เพื่อ 

  -          เจาะประเดน็ในการเรียนรู้เพียงประเดน็ในการเรียนรู้เพียงประเดน็เดียว เพื่อใหเ้กิด 

การเรียนรู้อยา่งชดัเจนทั้งผูเ้ขียนและผูถู้กถ่ายทอด 

  -          ป้องกนัการเกิดความสบัสนแกผู้เ้รียนหากตอ้งเรียนรู้และจ าในหลายประเดน็ในหลาย

ประเดน็พร้อมกนั 

 

2.4.1 ประเภทของ OPL 

1. ความรู้พื้นฐาน คือ ความรู้พื้นฐานท่ีจ าเป็นต่อการปฏิบติังาน 

2. การปรับปรุงงาน 

3. ปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

4. ความปลอดภยั สุขภาพและส่ิงแวดลอ้ม 
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2.4.2 ลกัษณะส าคญัของ OPL  

  จะมีขั้นตอนการปฏิบติังานอยา่งละเอียดในประเดน็ท่ีจดัท า เพียงประเดน็เดียว  และส่วน

ใหญ่จะมีภาพประกอบเสมอ    การเขียน  OPL นั้นจะเนน้การใชรู้ปวาด มากกวา่ รูปถ่าย ท่ีเป็นเช่นน้ี

เพราะหากเราสามารถวาดรูปไดน้ั้ นหมายความวา่เราเขา้ใจการท างาน ของช้ินส่วนนั้นเป็นอยา่งดี 

การใชรู้ปถ่ายอาจท าไดเ้พื่อใหเ้กิดควา มเขา้ใจในจุดนั้นๆ เพียงเท่านั้น การเขีย น OPL นั้นตอ้งเนน้

การใชรู้ปเพราะรูปสามา รถส่ือสารไดอ้ยา่งถูกตอ้งมากกวา่ การเขียนบรรยาย ดงันั้น  OPL จึงตอ้ง 

เนน้ท่ีรูป ขอ้ความนอ้ย กระชบั และสั้น เพื่อใหส้ามารถ เรียนรู้ไดใ้นระยะเวลาสั้น  OPL เป็นหน่ึงใน

วิธีการท่ีจะพฒันางานใหมี้คุณภาพมากข้ึน 

 

 
 

รูปที่ 2.8 ตวัอยา่งการเขียน “ใบสอนงานเฉพาะจุด” (OPL) [4] 

ท่ีมา: http://exten.pn.psu.ac.th/CoP/?mode=post&id=182 
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2.5 งานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 จากการศึกษางานวิจยัของ มนภทัร์  รชนิรมณ์  ไดศึ้กษาเก่ียวกบั การศึกษาการปรับปรุง

กระบวนการผลิตและลดของเสียดว้ยเทคนิค Quality Control Circle  ของกรณีศึกษา โรงงานป๊ัมข้ึน

รูปโลหะน้ีเพื่อลดของเสียและเพิ่มผลิตภาพของการผลิต  ซ่ึงเป็นการหาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสีย

โดยใชเ้ทคนิค Quality Control Circle (QCC) แกไ้ขปัญหาต่างๆ ซ่ึงเป็นหน่ึงในวิธีการปรับปรุงดา้น

การควบคุมคุณภาพสายการผลิต โดยท าการศึกษาดว้ย QC Story มี 7 ขั้นตอน โดยเร่ิมจากการคน้หา

หวัขอ้ปัญหา ท าความเขา้ใจ ก าหนดแผนการแกไ้ข วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ใชม้าตรการตอบโต ้

การยนืยนัผลลพัธ์ จากนั้นกท็  าการสร้างมาตรฐาน ซ่ึง 7  ขั้นตอนท่ีกล่าวมานั้น หลงัจากไดมี้การท า

จริงท าใหท้ราบถึงรากสาเ หตุของปัญหาและไดใ้ชว้ิธีการทาง QC 7 TOOLS บางตวั คือ แผนผงั  

พาเรโตและแผนผงัแสดงเหตุและผล นอ กจากนั้นยงัใชแ้ผนผงักระบวนการไหล ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึง

ในของ Industrial Engineering Technique ซ่ึงท าใหข้องเสียในการผลิตลดลง โดยเปรียบเทียบจาก

จ านวน 527 ช้ิน ในเดือน มกราคม  ปี 2553 พบวา่ เดือนถดัมาลดลงเหลือเพียง 36 ช้ิน และ  

มีแนวโนม้ท่ีดีข้ึน ทั้งสามารถช่วยใหก้ารท างานง่ายข้ึนท าใหข้วญัและก าลงัใจของพนกังานดีข้ึน 

ทั้งน้ีไดน้ าวิธีการวิเคราะห์ทางดา้นการจดัการ QCC เพื่อน ามาใชเ้พิ่มความสามารถในการ

ผลิตปิดขอ้บกพร่อง พร้อมทั้งพฒันาควา มสามารถของพนกังาน เพิ่มความสามารถในสงัคมการ

ท างานและใหไ้ดช้ิ้นงานดีตามจ านวนงานท่ีลูกคา้ตอ้งการ ไม่มีการสัง่วตัถุดิบเพิ่มเติมเพราะท างาน

เสียประสิทธิผลท่ีเพิ่มข้ึน 
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บทที ่3  
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 
ตารางที่  3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

 

 

3.2 รายละเอยีดโครงงานที่นักศึกษาปฏิบัตใินงานสหกจิศึกษา 
 

 3.2.1 ที่มาและความส าคญั 
 ทางโรงงานมีปัญหาเร่ือง สเปคเอวยาวของ ไลน์ U4 ซ่ึงเป็นปัญหาทางดา้นคุณภาพท่ีมีมา

อยา่งต่อเน่ือง ทางผูบ้ริหารจึงใหน้กัศึกษาเขา้มาร่วมด าเนินกิจกรรมเพื่อแกไ้ขปัญหา โดยใช ้ กลุ่ม

ควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle: QCC) เร่ือง งานซ่อม “สเปคเอวยาว” 

 
3.2.2 ขอบเขตของการศึกษา 

    ด้านเนือ้หา 
  โดยศึกษางานทางดา้นคุณภาพ ในเร่ืองของ งานซ่อม ภายใน ไลน์ U4 โดยท่ีมีเร่ือง
งานซ่อม มากท่ีสุดในเร่ือง ของ “สเปคเอวยาว” 
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ด้านเวลา 
เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 5 พฤศจิกายน 2555 ส้ินสุดวนัท่ี 4 เมษายน 2556 
 

 3.2.3 ประชากร/กลุ่มตัวอย่าง 

 การด าเนินกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ เร่ือง สเปคเอวยาว ใชพ้นกังานเยบ็ใน 

ไลน์ U4 ซ่ึงเป็น พนกังานประจ าไลน์ U4 2 คน และพนกังานประจ ากลุ่ม QCC  
 

3.2.4 เคร่ืองมือที่ใช้ในการศึกษา 

 ขั้นตอนการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ QCC 7 ขั้นตอน 

 ใบตรวจสอบผล (Check Sheet)  

 ใบสอนงานเฉพาะจุด One-Point Lesson (OPL) 
 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.3.1 เกบ็รวบรวมข้อมูล  

  การเกบ็รวมขอ้มูลจะเรียงล าดบัตามขั้นตอนของ การท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ 

QCC ดงัน้ี 

ขั้นตอนที ่1 : ค้นหาปัญหา  

   ผูบ้ริหารไดก้ าหนดใหมี้การด าเนินการ จดัตั้งกลุ่ม QCC ข้ึนเพื่อเป็นการตรวจสอบ

ทางดา้น คุณภาพ (QC) และทางกลุ่มไดก้ าหนดเป้าหมายเพื่ อ ตรวจสอบหางานซ่อมท่ีมากท่ีสุด 

ภายในเดือนพ.ค. ‟ ก.ค. พ.ศ. 2555ซ่ึงไดข้อ้สรุปวา่ “สเปคเอวยาว” เป็นงานท่ีมีปัญหา ดา้นงานซ่อม

มากท่ีสุด 

ขั้นตอนที ่2 : ส ารวจสภาพปัญหา 

   วิเคราะห์ขอ้มูลงานซ่อมสเปคยาวจาก 3 เดือนยอ้นหลงัของกางเกงใน ของไลน์ U4 

ตั้งแต่ พฤษภาคม ‟ กรกฎาคม พ.ศ. 2555 

ขั้นตอนที ่3 : แผนการด าเนินการ 

   ก าหนดเป้าหมายจากการตรวจสอบสภาพปัญหา ทางกลุ่มไดก้ าหนดเป้าหมาย ให ้

งานซ่อม สเปคเอวยาว ท่ีพบวา่เป็นปัญหามากท่ีสุดอยูท่ี่ไลน์ U4 คือ 1,897 ช้ินงาน  ตอ้งการใหง้าน
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ซ่อม เร่ืองสเปคเอวยาวเฉล่ียเป็นต่อเดือน คือ 1,897/3 เดือน = 632 ช้ินงาน โดยก าหนดใหเ้ปอร์เซ็น

งานซ่อมลดลง 30% เหลือ632 × 70% = 442 ช้ินงาน  

ขั้นตอนที ่4 : วเิคราะห์ / แก้ไขปัญหา 

   วิเคราะห์สาเหตุ ของปัญหา โดยใชเ้คร่ืองมือ 7 QC Tools คือ แผนผงักา้งปลา 

(Fish-Bones) แลว้คดัเลือกปัญหาในแต่ละส่วนออกมา คือ Man,Machine,Material,Method เพื่อหา

สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาท่ีแทจ้ริง 

ขั้นตอนที ่5 : ผลการปฏิบัต ิ/ สรุปผล 

   ก าหนดมาตรการแกไ้ข โดยเม่ือทราบสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงแลว้ ไดจ้ดัท า  

ใบสอนงานเฉพาะ (One-Point Lesson) เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

 

3.3.2 การวเิคราะห์ผลข้อมูล 

          วิเคราะห์ผลขอ้มูลโดย เปรียบเทียบ ปัญหางานซ่อมก่อน ‟ หลงั ของไลน์ U4 โดย

รวบรวมเปรียบเทียบเป็น 15 วนั 
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บทที ่4  

ผลการด าเนินงาน วเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

การเกบ็รวมขอ้มูลจะเรียงล าดบัตามขั้นตอนของ การท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ  QCC 

ดงัน้ี 

4.1 ผลการด าเนินงาน 

ขั้นตอนที ่1: ค้นหาปัญหา  

  ผูบ้ริหารไดก้ าหนดใหมี้การด าเนินการ จดัตั้งกลุ่ม QCC ข้ึนเพื่อเป็นการตรวจสอบทางดา้น  

คุณภาพ (QC) และทางกลุ่มไดก้ าหนดเป้าหมายเพื่อ ตรวจสอบหางานซ่อมท่ีมากท่ีสุด ภายในเดือน

พ.ค. ‟ ก.ค. พ.ศ. 2555ซ่ึงไดข้อ้สรุปวา่ “สเปคยาว” เป็นงานท่ีมีปัญหา ดา้นงานซ่อมมากท่ีสุด 

 

 
 

 
 

รูปที่ 4.1 ขั้นตอนการเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
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ตารางที่ 4.1 งานซ่อมของส่วนกางเกงใน  
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จากตารางท่ี 4.1 รวมงานซ่อม โดยระบุท่ีส่วนของ กางเกงใน โดยรวมงานซ่อม ทั้ง 3 เดือน: 

5,721 ซ่ึงจะไดเ้ป็นเปอร์เซ็นตง์านซ่อมท่ีลดลง คือ 5,721 / 8,589 = 66%  
 

 
รูปที่ 4.2 กราฟรวมงานซ่อมในแต่ละไลน ์

 

  โดยเม่ือส ารวจกลุ่มงานซ่อมของกางเกงใน ปรากฏวา่ ไลน์ U4 มีปัญหามากท่ีสุดจาก 5 

อนัดบัแรก ในเร่ืองของงานซ่อม “สเปคยาว”  
 

ขั้นตอนที ่2: ส ารวจสภาพปัญหา 

  วิเคราะห์ขอ้มูลงานซ่อมสเปคยาวจาก 3 เดือนยอ้นหลงัของกางเกงใน ของไลน์ U4 ตั้งแต่ 

พฤษภาคม ‟ กรกฎาคม พ.ศ. 2555 

 

ตารางที่ 4.2 งานซ่อมสเปคยาวจาก 3 เดือนยอ้นหลงัของกางเกงใน  
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ขั้นตอนที ่3 : แผนการด าเนินการ 

  ตอ้งการใหง้านซ่อม เร่ืองสเปคยาวเฉล่ียเป็นต่อเดือน คือ 1,897/3 เดือน = 632 ช้ินงาน โดย

ก าหนดใหเ้ปอร์เซ็นงานซ่อมลดลง 30% เหลือ632 × 70% = 442 ช้ินงาน 
 

ขั้นตอนที ่4 : วเิคราะห์ / แก้ไขปัญหา 

วิเคราะห์หาสาเหตุดว้ยใชเ้คร่ืองมือ คือ 

แผนผงักา้งปลา (Fish-Bones Diagram) 

 
รูปที่  4.3   แผนผงักา้งปลาวิเคราะห์ปัญหา - สาเหตุ “สเปคเอวยาว” 

ใบตรวจสอบผล (Check Sheet) เพื่อท าการเกบ็ขอ้มูล 

 
           รูปที่ 4.4 ใบตรวจสอบผล (Check Sheet) 
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    พสูิจน์สาเหตุที ่1 : พนักงานไม่ท าตามข้อก าหนด (Spec) (Method) 

  ลกัษณะของสาเหตุ : พนกังานไม่ท าตามขอ้ก าหนด (Spec), พนกังานเสียเวลาในการท างาน 

(เร่งผลผลิต), พนกังานไม่รอบคอบ, ไม่เขา้ใจขั้นตอนการท างาน 

  วิธีการทดลอง  : ในการเยบ็งานทุก Style ไดมี้การก าหนด มาตรฐานเป็นคู่มือการเยบ็  

(Sewing Manual) 

 
รูปที่ 4.5 คู่มือการเยบ็ (Sewing Manual) 

 

  ผลการพิสูจน์ : ไม่ใช่สาเหตุท่ีแทจ้ริง  
 

   พสูิจน์สาเหตุที ่2 : เร่ืองทกัษะ + ความสามารถ ของพนักงาน (Man) 

   ลกัษณะของสาเหตุ  : เร่ืองทกัษะ + ความสามารถของพนกังาน , เปล่ียนพนกังานประจ า

จกัรบ่อย (จกัรโพง้) 

   วิธีการทดลอง  : ทดลองโดยการสุ่มตรวจช้ินงาน 30 ช้ินงานโดยในแต่ละ Style งานจะ

ก าหนดค่าเผือ่ ± Tolerance (+1;-0.5) และแบ่งออกเป็น 2 กรณี คือ  

 

กรณีที ่1.1 วตัถุดิบ √ พนักงาน X เคร่ืองจักร √ (เป็นพนักงานประจ าจักร) 

ผลการพิสูจน์ : จากการสุ่มตรวจช้ินงาน 30 ช้ินงาน พบวา่มีงานท่ีผดิSpec จ านวน 19 

ช้ินงาน  
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 เม่ือค านวณค่าความรุนแรงท่ีเกิดข้ึนเม่ือเทียบกบัค่า KPI ของงานซ่อมท่ีโรงงานได้

ก าหนด คือ ไม่เกิน 5 % ซ่ึงค านวณได ้(19/30) x100% = 63% ท าใหเ้ป็นสาเหตุ  

 

ตารางที่ 4.3 แบบทดสอบกา้งปลา เร่ือง คน (พนกังานเยบ็) กรณีท่ี 2.1 วตัถุดิบ √   พนกังาน ×

เคร่ืองจกัร √  
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 พสูิจน์สาเหตุที ่2 : เร่ืองทกัษะ + ความสามารถ ของพนักงาน (ต่อ)  

  ลกัษณะของสาเหตุ  : กรณีท่ี 2.2วตัถุดิบ√ พนกังาน X เคร่ืองจกัร √ เป็นพนกังานเสริม

(Multi-skill) 

  วิธีการทดลอง  : ทดลองโดยการสุ่มตรวจช้ินงา น 30 ช้ินงานโดยในแต่ละ Style งานจะ

ก าหนดค่าเผือ่ ± Tolerance (+1;-0.5) วตัถุดิบ √ พนกังาน X เคร่ืองจกัร √ (เป็นพนกังานเสริม) 

  ผลการพิสูจน์ : จากการสุ่มตรวจช้ินงาน 30 ช้ินงาน พบวา่มีงานท่ีผดิSpec จ านวน 2 ช้ินงาน  

 

 เม่ือค านวณ ค่าความรุนแรงท่ีเกิดข้ึนเม่ือเทียบกบัค่ า KPI ของงานซ่อมท่ีโรงงานได้

ก าหนด คือ ไม่เกิน 5 % ซ่ึงค านวณได ้(2/30)x100% = 6% ท าใหเ้ป็นสาเหตุ  

 

ตารางที่ 4.4 แบบทดสอบกา้งปลา เร่ือง คน (พนกังานเยบ็) กรณีท่ี 2.2 วตัถุดิบ √ พนกังาน × 

เคร่ืองจกัร √  
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 พสูิจน์สาเหตุที ่3 : เปลีย่นเคร่ืองจักร (ใช้จักรเสริม) ไม่ได้ท าการปรับตั้งจักรก่อนการใช้งาน  

  ลกัษณะของสาเหตุ : กรณีท่ี 3 วตัถุดิบ √ พนกังาน √ เคร่ืองจกัร X เป็นเคร่ืองจกัรเสริม  

  วิธีการทดลอง  : ทดลองโดยการสุ่มตรวจช้ินงาน 30 ช้ินงานโดยในแต่ละ Style งานจะ

ก าหนดค่าเผือ่ ± Tolerance (+1;-0.5) คือวตัถุดิบ  √ พนกังาน √ เคร่ืองจกัร Xใชเ้ป็นจกัรเสริมใน

การทดลอง 

  ผลการพิสูจน์ : จากการสุ่มตรวจช้ินงาน 30 ช้ินงาน พบวา่มีงานท่ีผดิSpec จ านวน 4 ช้ินงาน  
 

 เม่ือค านวณ ค่าความรุนแรงท่ีเกิดข้ึนเม่ือเทียบกบั ค่า KPI ของงานซ่อมท่ีโรงงานได้

ก าหนด คือ ไม่เกิน 5 % ซ่ึงค านวณได ้(4/30)x100% = 13% ท าใหเ้ป็นสาเหตุ  

 

ตารางที่ 4.5 แบบทดสอบกา้งปลา เร่ือง เคร่ืองจกัร กรณีท่ี 3 วตัถุดิบ √ พนกังาน √ เคร่ืองจกัร × 

 
 

 

 



 

36 

 ตารางสรุปรวมปัญหา 

 ตารางที่ 4.6 ตารางสรุปรวมปัญหา 

 
 

 ขั้นตอนที ่5 : ผลการปฏิบัต ิ/ สรุปผล 
 

ตารางที่ 4.7 ตารางมาตรการการแกไ้ขปัญหา 

สาเหตุ มาตรการ 

1. เร่ืองทกัษะ + ความสามารถ ของ

พนกังาน  
จดัท า "ใบสอนงานเฉพาะจุด" 

One-Point Lesson (OPL) 2. เปล่ียนเคร่ืองจกัร (ใชจ้กัรเสริม) 

ไม่ไดท้  าการปรับตั้งจกัรก่อนการใช้

งาน 
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ตารางที่ 4.8 ตารางแผนปฏิบติังาน 

มาตรการ รายละเอยีดการปฏิบัต ิ

จดัท า "ใบสอนงานเฉพาะจุด" 

One-Point Lesson (OPL) 

1. จดัท าOPL เร่ือง “วิธีการปฏิบติังานอยา่งถูกตอ้ง(เยบ็ยาง

เอว)”  

2. จดัท าOPL เร่ือง “การใชห้นา้จอสัง่การเคร่ืองดึงยาง”  

3. จดัท าแบบประเมินผลการอบรม OPL  

4. ประเมินผลการอบรม และ สรุปผล OPL 

 

 
รูปที่ 4.6 ใบสอนงานเฉพาะจุด One-Point Lesson (OPL) 
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รูปที่ 4.7 แบบประเมินผลการอบรม One-Point Lesson (OPL) 

 

สรุปแบบประเมินผลการอบรม One-Point Lesson (OPL)  

ตารางที่ 4.9 สรุปแบบประเมินผลการอบรม One-Point Lesson (OPL)  

สรุปผลแบบประเมินผลการอบรม  

One-Point Lesson (OPL) 

ดีมาก ดี ปานกลาง 

(38/60) x100% = 63% (18/60) x100% = 30% (4/60)x100% = 6.6% 
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ผลการปฏิบัต ิ 

ท าการส ารวจผลหลงัการจดั อบรม OPL เร่ืองวิธีการปฏิบติังานอยา่งถูกตอ้ง (เยบ็ยางเอว) 

และเร่ือง การใชห้นา้จอสัง่การเคร่ืองดึงยาง (TMD) จึงไดต้รวจสอบ ผลของงานเกินสเปค ใน 15 

วนัหลงัจาก อบรม OPL ผลท่ีไดมี้เปอร์เซ็นงานซ่อมในส่วน ของเกินสเปค ลดลง ในไลน์ U4 

 

ตารางที่ 4.10 ตารางแสดงงานซ่อมของไลน์ U4 ในวนัท่ี 1-15 กมุภาพนัธ์ พ.ศ. 2556 

 
 

  วิเคราะห์ผลขอ้มูลโดย เปรียบเทียบ ปัญหางานซ่อมก่อน ‟ หลงั ของไลน์ U4 คือ  มี

เปอร์เซ็นงานซ่อมท่ีลดลง จากท่ีตั้งเป้าไว ้ 30% คือ 316-189 = 127 ช้ินงาน คิดเป็น 127/316 x100 % 

= 40.18% 

 

 
 

รูปที่ 4.8 กราฟเปรียบเทียบก่อนและหลงังานซ่อมของไลน์ U4 (15 วนั) 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 

 

เน่ืองจากระยะเวลาในการสหกิจ มี 4 เดือน ท าใหก้ารท า QCC คร้ังน้ีท าไดถึ้งขั้นตอนท่ี 5 

เพราะวา่ตั้งแต่เร่ิมท า ตอ้งมีการ ก าหนดหวัขอ้วา่จะตอ้งท าการแกปั้ญ หาเร่ืองใด เพื่อเป็นการ

ปรับปรุง จึงตอ้งท าการประชุมกบัทางโรงงาน จึงไดข้อสรุปจากทางทีม QCC ของโรงงานวา่ เร่ือง

สเปคเอวยาวของ ไลน์ U 4 ท่ีมีปัญหามาตลอด 

 

     ดงันั้นจึงเร่ิมกระบวนการท างาน โดยเร่ิมท าการเกบ็ขอ้มูลยอ้นหลงั  (เดือน พ.ค. ‟ ก.ค.) 

ของไลน์ U 4 โดยตรวจสอบขอ้มูลจากทางฝ่ายคุณภาพของโรงงานเพื่อท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ 

และด าเนินการตามล าดบัขั้นของ QCC ทั้ง 7 ขั้นตอน โดยการท า QCC คร้ังน้ีไดรั้บความร่วมมือจาก

ทางทีม QCC ของโรงงาน และหน่วยงานต่างๆ  ท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใหก้ารท า QCC สเปคเอวยาวของ

ไลน์ U 4 ใหมี้งานซ่อมท่ีลดลง 

 

     แต่เน่ืองดว้ยระยะเวลาในการท ามีโครงงานสหกิจมีระยะเวลา 4 เดือน ท าใหก้ารท า QCC 

สเปคเอวยาว ของ ไลน์ U 4 น้ี จึงไดถึ้งขั้นตอนท่ี 5  คือการก าหนดมาตรการในการปรับปรุง โดย

สามารถเกบ็ผลหลงัจากท า OPL ไดเ้พียง 15 วนั แต่ผลท่ีออกมา สเปคเอวยาวของ ไลน์ U 4 มีงาน

ซ่อมท่ีลดลง ซ่ึงน าเสนอใหโ้รงงานด าเนินการเพื่อวางมาตรการโตต้อบ และ สร้างมาตรฐานเพื่อใช้

ต่อไป 
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รูปที่ 5.1 กราฟเปรียบเทียบก่อนและหลงังานซ่อมของไลน์ U4 (15 วนั) 

 
 

ข้อเสนอแนะ  

 คน้หาปัญหาทางดา้นการควบคุมคุณภาพ (QC) และท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ 

(QCC) อยา่งต่อเน่ือง 

 ท าการจดัการ และ ก าหนดมาตรการ เพื่อควบคุมคุณภาพ งานซ่อม ใหมี้เปอร์เซ็นท่ีลดลง 

หรือขจดัปัญหาไม่ใหเ้กิดซ ้า 

อุปสรรค  

 การเกบ็รวบรวมขอ้มูล ,การตรวจสอบ ค่อนขา้งยาก เพราะ สายการผลิตจะตอ้งเร่งท างาน

ใหท้นั ยอด Shipment  

 

 

 



 

42 

เอกสารอ้างองิ 
 

[1] บูรณะศกัด์ิ มาดหมาย, ปีท่ีพิมพ ์2009-08-11, [10 มกราคม 2556]  

  http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y 

[2] ภาณุ   บูรณจารุกร, ปีท่ีพิมพ ์2007 [10 มกราคม 2556] 

  http://www.nubi.nu.ac.th/webie/his.html 

[3] PDCA cycle ส าหรับการปฏิบติังาน, ปีท่ีพิมพ ์2009 [10 มกราคม 2556] 

  http://www.nano.kmitl.ac.th/index.php?option=com_content&view 

  =article&id=478:pdca&catid=21&Itemid=61 
 [4] ส านกัส่งเสริมและการศึกษาต่อเน่ือง มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร์, ปีท่ีพิมพ ์2011,  
[10 มกราคม 2556] 

http://exten.pn.psu.ac.th/CoP/?mode=post&id=182 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y
http://www.nubi.nu.ac.th/webie/his.html
http://www.nano.kmitl.ac.th/index.php?option=com_content&view%20%09=article&id=478:pdca&catid=21&Itemid=61
http://www.nano.kmitl.ac.th/index.php?option=com_content&view%20%09=article&id=478:pdca&catid=21&Itemid=61
http://exten.pn.psu.ac.th/CoP/?mode=post&id=182


 

43 

ประวตัผู้ิจัดท า 

 

ช่ือ – สกลุ   นางสาวเบญจพร   ยอ่มเจริญ  

วนั เดือน ปีเกดิ   20 สิงหาคม 2533 

 

ประวัติการศึกษา 

ระดบัประถมศึกษา  ประถมศึกษา พ.ศ. 2543 

    โรงเรียนนกับุญเปโตร 

ระดบัมธัยมศึกษา   มธัยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2549 

    โรงงานเรียนวดัไร่ขิงวิทยา 

ระดบัอุดมศึกษา   คณะบริหารธุรกิจ  สาขาการจดัการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2555 

    สถาบนัเทคโนโลยไีทย - ญ่ีปุ่น   

 

ทุนการศึกษา   - ไม่มี – 

 

ประวติัการฝึกอบรม  - ไม่มี – 

 

ผลงานท่ีไดรั้บการตีพิมพ ์ - ไม่มี – 
 

 

 

 

 

 



เอกสารอ้างองิ 
 

[1] บูรณะศักดิ์ มาดหมาย, ปีท่ีพิมพ ์2009-08-11, [10 มกราคม 2556]  

  http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y 

[2] ภาณุ   บูรณจารุกร, ปีท่ีพิมพ ์2007 [10 มกราคม 2556] 

  http://www.nubi.nu.ac.th/webie/his.html 

[3] PDCA cycle ส าหรับการปฏิบติังาน, ปีท่ีพิมพ ์2009 [10 มกราคม 2556] 

  http://www.nano.kmitl.ac.th/index.php?option=com_content&view 

  =article&id=478:pdca&catid=21&Itemid=61 
 [4] ส านกัส่งเสริมและการศึกษาต่อเน่ือง มหาวทิยาลยัสงขลานครินทร์, ปีท่ีพิมพ ์2011,  
[10 มกราคม 2556] 

http://exten.pn.psu.ac.th/CoP/?mode=post&id=182 

มนภทัร์  รชนิรมณ์,การศึกษาการปรับปรุงกระบวนการการผลิตและลดของเสียดว้ยเทคนิค Quality Control 

Circle กรณีศึกษา โรงงานป๊ัมข้ึนรูปโลหะ,ปีท่ีพิมพ ์พ.ศ. 2553 [11 มกราคม 2556] 

http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=8580&section=9&rcount=Y
http://www.nubi.nu.ac.th/webie/his.html
http://www.nano.kmitl.ac.th/index.php?option=com_content&view%20%09=article&id=478:pdca&catid=21&Itemid=61
http://www.nano.kmitl.ac.th/index.php?option=com_content&view%20%09=article&id=478:pdca&catid=21&Itemid=61
http://exten.pn.psu.ac.th/CoP/?mode=post&id=182

	0-Cover 1
	1-Session 1
	2-Chapter 1-5
	เอกสารอ้างอิง

