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            The objective of the study is to find the cause of defects in the welding line of 

the steel pipe production process by using Quality Control Circle (QCC) technique, 

which is one of the quality control and improvement techniques.  In order to reduce 

defects and increase production efficiency, an application of QCC technique was 

implemented as a case study.   

            This study started with a quality improvement process called 7QC Story8 which 

consists of 7 steps including: searching the problems, understanding the problems, 

defining solution plan, analyzing causes of the problems, deploying countermeasure, 

reaffirming the results, and establishing standards.  After the implementation of the 

aforementioned 7 steps, root causes of the problems were realized.  Some techniques 

of QC 7 tools such as Pareto chart, cause and effect chart, and flow chart were utilized.  

As a result, defect of the welding lines were reduced from 50,020 millimeter in August 

2010 down to 5,600 millimeter in January 2011.  The trend of defect reduction is 

improving.  In addition, all the improvements mentally support the workers and help the 

workers for convenient operation. 
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�0#)�ก�
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3. ก����	
�/�������%$�653�#
�� Spiral"����%$ Submerged Arc Welding (SAW)      
�)��653�#
�� Spiral �5� �)����*กก����$3�653�#"����%$ Submerged Arc Welding (SAW)       
"��

��653�#'�#$��ก�.�����-
�(�����+���( ก��#��%$
$	+�#��[�����)��$3#$�
���+�
�)�

�/
�Nก��(0��ก���(
�����#���#�กb 0�� "����'#$�
���+�
�)�
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��$3�6�ก�
+)�
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oก�&)#p �
M���0��
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p �,��)�ก�&)#�
M���0��'�(#�0��#$���#�#��
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53�(��(ก���,��
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ก������&#�&.M�4��#��4�N o�7��N����p �
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�
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���#��(+#��# JUSE �/�4�t
�����ก���������&.M�4
�� QCC 
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 0�����

���#�#����( QCC 0���)� QCC �5�  
- ก�&)#�)�� (Small Group) ก�&)#�
�3( 
- �,��
�
ก�'ก��#����&#�&.M�4M���
+[�
�$3�,�(�
��$��ก�
 
- �������#+#����' 
- "��ก�&)#�)���$3ก�)��[�(���(#$��ก�.��q4����(�)�0�
$	 
- ��-
+)�
�
�3(��(ก������&#�&.M�4��3���	(�(�Nก� Company Wide Quality 

Control (CWQC) (��M���N  M/)�'���.  2542)  
- 4�t
��
��( 
��4�t
�7�3(ก�

��ก�
 
- �,��
�
ก������&#
��������&( 
- M���
�
)��(�
 ��5�+[�
�$3�,�(�
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- �6����"�6
N'�กก���%$ก������&#�&.M�4 
- �������#�)�##5�'�ก+#�6�ก�&ก�
 
 
�ก��
5�'�ก
$	 '/+ (JUSE.  1996 : 9) 0��ก�)��[�(
���#��( QCC ��#) �453���(���

�)�ก�����$3�

��(��)�(�����*���(+M�4+�(�#
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���#�)� QCC �5� oก�&)#�)��ก�&)#�
�3(�$3���ก�������&���ก��
��(�
�$3�,��
�
ก����)�(
�)��
53�(�
ก������&# 
��������&(�&.M�4ก���,�(�
 ����M�.rN 
��ก�����ก����(4�ก���p 
(A Small Group Consisting of First | Line Employees Who Continually Control and 
Improve the Quality of their Works, Products, and Services.)p "��ก�&)#�)���$3ก�)��[�(
$	 #$
��ก�.�+,���� �5� 

- �,��
�
ก�������
��( (Operate Autonomously) 
- �6����"�6
N'�ก

����#���
�����
��ก������&#�&.M�4����'
���53�(#5��


ก��������&(�&.M�4�53
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- ก���&�
����ก�����#���+���(+���N
ก)+#�6�ก    
- +)(�+��#����ก��ก��4�t
��
��( 
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�(�Nก�'����(�,��
�
ก������ก�����##�3
�'�)� ก���,��
�


ก�'ก��# QCC 0��+)(���)�ก��������&(����(�Nก�#$���#���#
�*("��#$

���( ��(
$	 
1. ก�����ก��
���ก�'ก��# QCC ��-
+)�
+,����+)�
�
�3(�
ก��4�t
����4��ก�

#
&��N 
���,�+[�
�$3�,�(�
���#$6$���6$�� 
2. ก���,��
�
ก�'ก��#ก��������&(��3���	(�(�Nก� 
3. ก��ก,��
�

���(
��+
��+
&
����ก�����##$+)�
�)�#"����# "������4���#

��-
#
&��N��(4
�ก(�
 
 "��M�4��#+�#��[+�&�0���)� 

����
���1�2$ QCC �5� ก��'��ก�&)#�,�ก�'ก��#

M���
�(�Nก��453�
ก�0�
��'��ก��ก��������)�(b �������&��̂��#���$3��(0��"���6����53�(#5�
��(���
ก������&#�&.M�4�
ก����������N��+����&
��ก��
ก�0� 
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���#�#��
�����#+,������( QCC  
���#�#����( QCC  �#��[�( ก������&#�&.M�4����ก�'ก��#ก�&)#ก������&#

�&.M�4 �5� ก��������(�
���
���[&��� ���
ก������
�������� ���0���&.M�4��#���#
���(ก����(�/ก��� �/��ก$3�����(��5����ก,��
���##���z�
�$3��	(0�� "��#$��̂��#���̂�(ก�

��
�������ก��+/��+$���	(���[&��� ��
�&
ก������ ����ก���,�(�
 
��������ก�'ก��#ก�&)# �5� 
���#�)�##5��)�#�'�
ก���,�(�
 ��5�+���(��(�
��#��̂��#��7�3(���ก������ �/������� 
4
�ก(�
 ��%$ก���,�(�
 ���53�('�ก� ���53�(�6� ����$��ก2�ก.rN 
���53
b ก�'ก��# QCC �5� 
ก�'ก��#�$3+���(���#�)�##5��)�#�'�
ก��+���(��(�
���0���&.M�4��#��̂��#�� "��ก��
��
��'&��)�
 
����+����&
�)(���#�#����( QCC ��(�$30��ก�)��
����)� QCC #�'�ก
M�����(ก1��)� Quality Control Circle 7�3(
���)� ก��������"��ก������&#�&.M�4��5�
ก�&)#�&.M�4 7�3(�
��''&��

$	 �(�Nก��%&�ก�'��ก6
�)�( b ��z��+��ก�' 0��������#+
�'��-
��)�(
#�ก �,��)� �&.M�4 �#��[�( �&.+#������5���ก�.��)�( b ��(����M�.rN��5�ก�����ก���$3��(
��#���#���(ก����(�/����"M���5��/����ก�� ก������&#�&.M�4 �#��[�( ก���������(�

�)�(b �
����)�(ก�������$3�̂�(ก�
0#)����ก����(�+$� �̂�(ก�
0#)���ก���,�(�
���0�'�กก,��
� 
����(�����#�.��(�+$� �4�3#���#�.ก������
���&.M�4����$��/)�������� ก�&)#+���(
�&.M�4 �#��[�( ก�&)#�
��#��+#�
����#��+#�$3�,�(�
��)�(��$���ก$3�����(ก�
 ��#
�����)�(��+�� �453��)�##5�
��6)��ก�
������&((�
�����-
0���#���[&���+(�N�$3���(ก�� 
  ก������ ��4&�%4� (2525 : 18) 0������,�',�ก�����#��( QCC ��)�(+�	
 b �)� �

ก�&)#
��� . +[�
�$3�������(�
��$��ก�
��#���ก�
"��+#����' "��#$�/���(������6��������
      
(First Line Supervisor) ��-

ก
ก��(�453��,�ก�'ก��#�ก$3��ก��ก��������&((�
 "���
��(
��)�(��-
��+�� 
�)���(0#)����)�
"�������ก��(�(�Nก��  


M�� �6
�"�%�
 (2531 : 188) ก�)��"��+�&��)� ก��������"������ก������&#
�&.M�4��5�ก�&)#�&.M�4 �5� ก�'ก��#��5�ก����
ก��
ก�0������
������&#�&.M�4����
ก�&)# q�
�	
 ก��������"����������&#�&.M�4��5�ก�&)#�&.M�4 �#��[�( ก�'ก���)�#ก�
��( 
ก�&)#4
�ก(�
��#���ก�
 "��+#����' �453�������&(
��
ก�0��������(�(�Nก�� ��	(
$	 ���(0#)���
�)�
"�������ก��(�(�Nก��   

ก�'ก��#��( QCC 
�)(��ก0����-
 2 ����M� �5� 
1.  ก�'ก��#�$3+�#��[�����5��,�
�.��ก#���-
������0�� 

- ก���4�3#������ 
- ก����',�
�
��(�+$���(����M�.rN 
- ก����',�
�
��(�/ก����$3+)(�5
 �
53�('�ก������M�.rN�$3+)(0�0#)0���&.M�4

��#�$3�/ก������(ก�� 
- ก�����)��6�')���)�(b �( 
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2.  ก�'ก��#�$30#)+�#��[�����5��,�
�.��ก#���-
������0�� 
- �,�������#�)�##5���(4
�ก(�
�$��	
 
- �,��������
��ก,���(�'��(4
�ก(�
�$��	
 
- �,����4
�ก(�
#$���#������6��+/(��	
 
- �����#���
��(�
ก���,�(�
�( 

 
 ���"�6
N��(ก�'ก��# QCC 
[��ก���,��
�
(�
��( QCC [/ก���(
���,��
�
ก����)�('��('�( '�ก)�����ก�����"�6
N 


ก)�(�Nก�� 0�� 2 ��( �5�  
��(��( 0��
ก) 
- 6)�������
�&
���( 
- �&.M�4+/(��	
 
- ���+��%�M�4��((�
+/(��	
 
��(���# 0��
ก) 
- ���#+�#��[�
ก���,����#�����'��53�(�)�(b +/(��	
 
- #
&��N+�#4�
%N�$��	
 
- ���#�/���(���
��+/(��	
 
- ก��������&((�
+/(��	
 
- ����
��ก,���(�'�$��	
  
 
��%$ก��
����	
��
ก��
,� QCC 0���������N
ก�0�������453�������&(
������(�+$�

�
ก����
ก������ 
ก���,��
�
ก�� QCC '�+�#��[�,��
�
ก��0����
�$M�����(�$3#$ก�����ก����ก��
ก)

�/���������3���	(�(�Nก��$3�ก$3��ก�� QCC 
���/������������+/(+&�0�����ก����#��� (Commitment) 
�


����#��� 
��4���#�$3'��6� QCC ��-
��%$ก���
�3(�
ก���������&.M�4��3���	(�(�Nก�
��� 
"����%$ก����3�0���(ก���,� QCC +�&�0�������/��$3 1 
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�/��$3 1 ก��0����(��%$ก�� QCC 
   
  �$3#� : ก�����ก��m  4���4�
�6�'���. (2550�).  ����ก��#��#&'#&()�*�������
���#��$��$��%�#��.  �
�� 119.  
 
ก�������'ก�� 

ก�&)# QCC '�0�����ก��'����	(��	
"��ก��]��N#���ก�
��(�&���ก��
��(�
 (��''�#�
'�ก�,�

�
,���(�/���(������6���	
��
) '�ก
�	
'��,��
�
ก��ก,��
�653�ก�&)# 
��+����ก�.N
���',�ก�&)# 7�3(��''�#�'�ก653�+[�
�$3 653����� 
�กก$���
"���ก*0�� ��� "�������/)�

��ก�.��,�+�	
b "����)
 ()���)�ก��'�',���''�0#)#$���#',���-
���(#$���#�#��ก*0�� 
����,�
ก��'�����$�
ก�&)#ก��+,�
�ก(�
 QCC  
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'�ก
�	
ก�&)#���7$'����6&#�)�#ก�
��-
���	(
�ก "�����3#'�กก���,����#�/�'�ก7�3(ก�

��
ก�
��(+#�6�กก�&)#ก)�
 (�
ก�.$�$3#$+#�6�ก��#) ',����(����,����#�/�'�กก��+#�6�ก���#�&ก�

4���#M����
���$3�
ก�&)#�7��N����) '�ก
�	
'����(#$ก���M�����[�(��%$ก����( QCC (��'
,�
"������
��ก�&)#��5��$3���ก��ก�&)#) 
����,����#�����'ก��ก���,�(�
��(ก�&)# (��'
+�(����

�
M�4ก��0����((�
 4���#M��ก�'��(�
)��(�
�$3ก�&)# QCC +�(ก��) �453�ก,��
������
���
�&.M�4��(ก�&)# 
 
ก��*�+��
��ก��,-�����ก��ก��' 


�
ก���,��
�
ก�'ก��# QCC '����ก������ 
�
�������
��
�
����+�	
 ��5�

�
ก���$3#$ก��
ก�������&.M�4�q4����53�( "��
�
ก������������ก������ 
"����ก��
'���,�ก�'ก��# QCC '&����+(�N����'
���6$	��� 7�3(
�
���������( QCC ���'�#$��������
��)�(
��� 1 �� (ก�����ก��m  4���4�
�6�'���.  2550ก) 

+#�6�กก�&)# QCC ����,����#�����'ก��
"������(�/�������ก)�
�$3'�ก,��
�

�
ก��
ก�������q4����53�( 
��ก���,��
�
ก���
��53�(
$	[5��)���-
+�3(+,������)�(��3(�)�ก��
�,��
�
ก�'ก��M�����

����#�����	
45	
z�
��( QCC "��'����(0#)�,��
�
ก��ก,��
�

�
ก��
ก����������M� ��53�(��0�ก*0��
���
�)+#�6�ก ��5� ������$3�/�������ก,��
�#���� 

���('�กก���,����#�����'
����*
4��(ก��
"������(�/�������
��� ���+#�6�กก�&)# 
QCC �)�#ก�
�����
�������(+[�
�$3�,�(�
 "���,�
�([�(���##$+)�
�)�#��(+#�6�กก�&)#   
�&ก�
 "��������&.M�4��''�ก,��
�0��'�กก���,����#�����'ก�����#���(ก����(�/ก���
M���

���/ก���M��
�ก ���#��ก�,���ก�
ก���,�(�
 
�����#������(�
���

ก����
ก���,�(�
��(�/���(������6� 

ก��4�'��.������'�ก�����*
���(��
 '����(#�'�ก45	
z�
�$3+#�6�กก�&)#'����(
�����'[�(+[�
���''&��
��(ก����
ก���,�(�
ก)�
�+#� 
 
ก��,-�����ก��ก��'ก��
ก�./0�� 

M�����('�กก��ก,��
�������&.M�4��(ก�&)# QCC 0��
��� ก�&)# QCC '����(
�,��
�
ก��
ก��������#��	
��
��( QC Story (ก�����ก��m 4���4�
�6�'���. 2550�) �5� ก��
�,������53�(�����#��	
��
��(ก��4�t
��&.M�4 "��ก,��
�0�� 7 ��	
��
 �5� 

1. ก��ก,��
�������������&.M�4 
2. ก��+�(�ก�ก��.N
��ก����	(��̂��#�� 
3. ก��ก,��
�
�
ก��
ก������ 
4. ก����������N+����&��ก��(����(����� 
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5. ก��ก,��
�#���ก�����"��+����&��(����� 
6. ก�������#�� 
7. ก������
#���z�
 ��5�+���(#���z�
��#) 
ก�'ก��#ก��
ก������+�#��[
,����53�(#5��&.M�4 7 6
�� (QC 7 Tools) #��6��453�

��������N��+����&��(����� 
QC 7 Tools #$��(
$	 
1. 
�)
���'+�� (Check Sheet) 
2. 
�
��(4���"� (Pareto Diagram)  
3. ก��] (Graph)  
4. 
�
��(
+�(���&
���� (Cause & Effect Diagram) 
5. 
�
��(ก��ก��'�� (Scatter Diagram) 
6. 
�
M/#�����&# (Control Chart) 
7. ��+"�
ก�# (Histogram) 
�
ก�.$��ก��
$	'���5�ก�6�
�
��(4���"�
��
�
��(
+�(���&
�����453���5�ก������

��(�����
����������N��+����&��(�������-
���ก  
 

�
��(4���"� (Pareto Diagram) 
��
���
N  '�
�ก�' (2546) 
�
��(4���"��5���0� �
�� 1952 ��."'�7] '/��
 

�/��6$3��6�����
ก������&#�&.M�46����#��ก�
 0��+�(�ก�
���,�ก����'�� 4��)� ��ก���#/��$3
�ก*�#�0��
�	
#$�+[$��M�4
��� ���#/��$3#$���#+,����#�ก'�#$',�
�
�4$�(��*ก
��� 
�����#/��$3
#$���#+,����
���'�#$',�
�
#�ก '�(0����	(653����กก��
$	�)� o���กก��4���"�p 
��0����$�กก��

�ก
����(���#/��
ก��]
�)("����$�(�,����'�ก#�ก0�
����)� 
�
��(4���"� (Pareto 
Diagram) 

 

 
 

�/��$3 2 �����)�(
�
��(4���"� 
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�
��(
+�(���&
���� (Cause & Effect Diagram) 
ก�����ก��m  4���4�
�6�'��� (2550�) ��-
��(�$3
+�([�(���#+�#4�
%N����)�(����� 

ก��+����&��	(�#��$3��-
0�0���$3��'ก*����ก�������
�	
 
�
��(
+�(���&
����+�#��[��$�ก0��
����653� �5� ��(ก��(��� (Fish Bone Diagram) ��5������
��'�/�'�ก�
653���( 
�
��(         
��6�ก��)� (Ishikawa Diagram) 7�3(0�����ก��4�t
����	(
�ก�#53��� �.�. 1943 "����+���'���N
��"��& ��6�ก��)� 
�)(#�����"��ก$�� 

 

 
 

�/��$3 3 
�
��(ก��(��� 
 
 �$3#� : Jens J. Dahlgaa; Kai Kristensen; Ghopal K. Khanji.  (2002).  
Fundamentals  of Total Quality Management: Process Analysis and Improvement.  
p. 38 

  

�
M/#�ก����
ก��0��  
��
���
N  '�
�ก�' (2550)  �5� 
�
M/#��$3��$�
��	
�453���
��ก��	
��
ก���,�(�
 ��5�

��
��ก��	
��
�
ก����
ก��
���/�����M�.rN"������$�� �453�ก����ก���
ก��������&((�
 
"���6�+����ก�.N�$3��#��+#��	(�#��$3#$��/)�
ก����
��ก�������$����((�
 

 

�
��(ก����
ก��0�� 

 ก����
ก������ (Process Flow Chart) �453�
+�(�����(ก��0����(ก����
ก��
������	(
�)���3#��
'
+�	
+&�ก����
ก�� 
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����(�$3 2 +����ก�.N�$3�6��
ก����
��ก��	
��
ก���,�(�
 

�0��ก�(% #��'�'�� 

 ก�'ก��#ก���������(�
 

 ก�'ก��#ก�����53�
���� 
 ก�'ก��#ก�����'+�� 

 ก��4�ก����5�ก����&�6�3����� 

 ก����&���5�ก���ก*�[��� 
 
�6���
��ก���&ก��.N��5���	
��
ก���,�(�
�$3��-
ก�'ก��# 7�3(#&)(0�+/)��+,���*'��((�


�ก����	
 ��5��#53���+�&[/กก���,� ��5��#53���+�&[/ก���ก����������ก�
 ��5�[�����ก����ก'�ก
ก�
�6���
��ก���&ก��.N�$3#$ก���ก*���ก����5�����&#"��#$ก���/
�������6�� �6)
 ก���,���+�&
��/)�
���#�/
���(���(4�+�&��5�ก���ก*���ก����ก+����53�(��� �453�ก�����([�(�
�
��� 


�ก'�ก
$	�
ก�.$�$3#$ก�'ก��# 2 ��)�(�ก����	
4���#ก�
 ��'�6�+����ก�.N�)�# 
(Combined Symbols) �6)
 �#��[�(+����ก�.N�)�#��(ก���,�(�

�����'+�����#+,����
��(
�
M/#�ก����
ก��0�� �5� 
�
M/#�ก����
ก��0�� [/ก+���(��	
�
��ก�.��$3�����ก��

�
M/#�ก����
ก���,��
�
(�
 
�)�6�+����ก�.N�
ก����
��ก(�
#�กก�)� ก�)���5� 
�
M/#�
ก����
ก���,��
�
(�
�6�+����ก�.N�
ก����
��ก(�
 2 ��� �5� ก���,�(�
 (Operation) 
�� 
ก�����'+�� (Inspection) +)�

�
M/#�ก����
ก��0���6�+����ก�.N�4�3#��	
�$ก 3 ��� �5�   
ก�����53�
���� (Transportation) ก��4�ก��� (Delay) 
��ก���ก*���ก�� (Storage) ��(
�	
  
ก��'���
��ก��	(�#��(�

�)
��$��ก�
��(�6)

�
M/#�ก����
ก��0�� ����6�ก����$�
�4$�(��(
ก�������)����(
�)����

�กก�
 ��	(
$	�453�'�0�����'&�������$���(���0��#�ก�$3+&� "���q4��
ก�'ก��#�$3�ก$3��ก�� ก�����53�
���� ก��4�ก��� 
��ก���ก*���ก����(
�)��ก����
ก���)�� 
'�[/ก4�'��.�"����+���453�ก��������&(�
�$3+&� +,�����ก����
��กก���,�(�
�$3�ก$3��ก��
"�((�
����'����3#��	(
�)�#53����[&���[/ก
,�����0��
�����."�((�
 ก����
��ก'�ก���,��

��ก�.���#5�
ก�������#��+�&
�	
0��&ก�
�&ก
�)(��(��	
��
 ��	(
�)[/ก�
0��������(���[&��� 
���'+���)�
��	
��
ก������"�����53�('�ก��)�(b ���ก����������ก�
 '
ก����3(��-

����M�.rN+,���*'�/� [����ก��
�
M/#�ก����
ก��0��"������$��'������'ก��#��%$�
ก������
"������ 
���ก�����#����
ก��������&((�
0�����  
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ก���-��
������� 
�&ก���	(�$3ก���,��
�
ก��
ก������+�	
+&��(
��� ����������'����('�����#$ก�����6&#

+,������+
���(�
 QCC (QCC Conference) "��#$'&����+(�N�$3+,���� �5� 
1. ���ก�&)# QCC #$"�ก�+�
ก��4�t
�7�3(ก�

��ก�
�
ก��
�)(��
���#���
��

���+�ก��.N'�กก���,��
�
ก�'ก��#��(ก�&)# ��#[�(ก��0������,�

�
,�
���,���'��.N'�กก�&)#
�53
b 

2. ���ก�&)# QCC #$"�ก�+�
ก��
,��+
���(�
 
��+���(ก����#���'�ก�/��53
 �,����
�ก�����#M/#��' ���#4�(4��' 
�����#�653�#�3
 

3. �+��#+���(���#+�#��[��(ก�&)# QCC "��ก��ก���&�
'�กก����$�
�/�7�3(ก�

��
ก�
ก��ก�&)# QCC �53
b 

4. �453�����ก���(��(���
+,�
�ก ���#�/� 
��#&##�(�)�(b ��(ก�&)# QCC �)�
ก��

,��+
���(�

���M����� 
 
ก��
-������������
����ก
������ก�������� 

ก��+,���'���.ก��#�$3�ก$3�����(ก��ก����ก��
$	 ��-
ก����ก����
�����453������#/��$3
+,�����453���-


���(�
ก����ก�� 7�3(+�#��[�����#���.ก��#�$3�ก$3�����(0����(
$	 

.�z4� ��''&+�

�N (2550) ���([�(��''���$3#$���)�ก����#������� TQM ��(
4
�ก(�
������ ��+ 4$ ������t
� ',�ก�� 7�3(�����
�4
%Nq���
$	��-
ก������''���)�(b�$3#$���)�
ก����#������� TQM ��(4
�ก(�
"�������� ��+ 4$ ������t
� ',�ก�� 0������&ก�N
,� TQM 
����#��6���*#���� "��#$��	
��
��#
����%$ก����ก��0���6�
��+��[�#�ก*������#���#/� 
'�ก4
�ก(�
 �
6)�( 6 ��5�
�$3�)�
#� 4
�ก(�
#$���#�/��ก$3��ก�� TQM [/ก���(��-
+)�
���) 
�5� ��	(
�)������ 90.0 ��	
0� 0��
ก)�/����#�#�� QCC ��-
+)�
�
�3(��( TQM �&ก�
�
�(�Nก�
#$+)�
�)�#�
ก���,�ก�'ก��# �����
���&�+����
ก��
,����� TQM ����#��6��
������ �     
�$3+,���� 0��
ก) 0#)#$�����
ก���,�ก�'ก��# 
��0#)0��������#�)�##5�'�ก+#�6�ก�
ก�&)# 
����+
�

��
ก���,�ก�'ก��# QCC �5� ����&ก�
#$���#�)�##5� 
��������6���)�#ก�
 
��'��
��������,�ก�'ก��#���4���# #$ก��'�������
ก���,�ก�'ก��# 
�����#$�ก#+N�����)
�
ก�'ก��#
���� 
�ก'�ก
$	�.�ก��#ก���,��
�
(�
���(#$���#6���'
��(
�
กก���,��
�
(�
�������
��#��	(#$ก�������#��ก���,��
�
(�
��)�(�)��
53�( 

"+M.+��%N ��$04"�'
Nก&� (2549) ก����'����53�( ก�������#ก���,��
�
(�
ก�'ก��# 
QCC ��(4
�ก(�
�����������ก�������� ก�.$��ก�� ������ �/�
$�����"
"��$ #$���[&���+(�N
�453������#ก���,��
�
ก�'ก��# QCC �)�0�����$��)�(0� "���6�ก���ก*����#/��)����&��ก���,� 
QCC '�('����+����#+,���*' 4��)� '�ก�$3�ก*����#/�
�����������N���#/��6�(+[��� 4��)�
4
�ก(�
+)�
#�ก��5�ก#���ก����5�ก��������-
+,���� 
�)0#)������#+,����ก��ก�����6&# 
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ก�'ก��# QCC '�(0#)���+���+,���*'��)��$3��� '�(#$ก���+
�

��
ก���,�ก�'ก��#
�ก����
(�
�ก�� +���(
�('/(�'
��'��+�3(�,�
�����#+���ก���4���# �,�������
���
��(�
�)�(b
4�t
���	
 

06�� �&��
$�
 (2548) �����#
$	ก�)��[�( ก������&ก�Nก���6�

����#�����(
ก�'ก��#ก�&)#�&.M�4 (QCC) �453�ก,�'��ก��ก��ก���,��$30#)����M����(4
�ก(�
 
��
+M�4
�����#�$30#)����M�� �
�����.�$3�,�(�
������5�
����$3+&� 4���#bก��ก����/ก��(
'��+,�
�ก���
���#����M������ก����	
��)�(
4�)����
����3�[�( ��
'�
,�0�+/)ก������5�
����&#���#+/��+$��$3��'�ก����	
'�ก�&�������&��
����0�� 7�3('�����&ก�N�6��
�/�
����(
ก�'ก��#ก�&)#�)���453����#����M�� Safety Control Circle (SCC) 

������N ��]. ���ก�ก��N (Peter F. Drucker.  2001) 0����$�
�����#��53�(�1�2$
��)(�)�
��(ก����
ก�������)��
��������#��ก�
�	
�/�'�ก Quality Circle #�
�
ก�)� 40 ��
���
"���/��$3����1�2$�)�(b ���
�&.M�4 ก*�5� Joseph Juran 
�� W. Edwards Deming 
�3
��( 
����'��.N
$	ก�)�����$����$��ก�
����)�(�$3�&�
 ��#��ก� 
���&"���)� �$3�&�

,��1�2$

����
�)�(b���
�&.M�40�������&(�6�ก���������$3�&�
 "�������#
$	0���ก�����)�("�((�
����
�[�
�N6�	

,���(�$3�&�
 �6)
 Toyota 
����(��#��ก� �5� GM    

�����$3�# (Willim. 1995) 0��4��)� (�
��'��+)�
���)�
���
 QCC '��
�
0��$3ก�&)#
ก�'ก��#
�)��ก�&)#�$3���(ก����ก����-
���ก   
�)ก����ก��
$	'��,�ก����ก���)�ก��+
��+
&

'�ก�/������������+/('�#$��ก������)�(0��)�ก���,�ก�'ก��# QCC  '�กก����ก�� 4��)� 
ก�&)#ก�'ก��# QCC �$3#$ก��+
��+
&
'�ก�/������������+/('�0�������ก�����)�',�
�
���#���
�����3#�
ก���,�ก�'ก��# QCC ��#)b  
��ก�&)#ก�'ก��#�$3#$ก��+
��+
&
'�ก�/������������+/('�
���+����#+,���*'0��#�ก��	
 

�#�����N; 
�� ���N] (Murray R. Barric; and Ralph A. Alexander.  1987) 0����ก��
��53�(���+��%�M�4��(ก���,� Quality Control Circle �)�#$���#�,���$�(��(���
��ก (Position-
Finding Bias) "��0����ก�����.ก��#��(���
 QCC ��	(�
������&���
��������(�Nก� "��
�q�$3�
���4��)�#$ก������0��53
#5��,�����ก�����+��%����
ก���,� QCC �ก�
'��(  "�����#
�,���$�(�$3�ก����	
��'#$��#�'�กก���$4�#4N��53�(������
��ก��(ก��
,� QCC 0��6��

���+����6�ก���$3#$653��+$�(��-
',�
�
#�ก 

#��N�; 0#�N��+: 
�ก�ก*�; 
�� �ก���$	  (Marks L. Mitchell; Mirvis H. Philip; Hackett 
J. Edward; and Grady F. James.  1986) 0������#�
��ก�����'�กก���,� Quality Control 
Circle �$3#$��ก���&.M�46$��� (Quality of Work Life :QWL) "���,�ก��+,���'�$3"�((�

�)(
�
�3(  "��#$�/����
��+,���' 46 �
 "��#$���&�q�$3��$3 40 ��   '�กก����ก�� 4��)� QCC #$
��ก�����)� QWL "���&����$3#$+)�
�ก$3�����(ก��ก�'ก��# QCC '�0�����ก����#���'�ก
+�(�#ก���,�(�
�5�#$����� QWL �4�3#��	
  �
��(ก���ก�
�&����$30#)0���ก$3�����(ก��ก�'ก��# 
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QCC '�#$����� QWL ���( 
�ก'�ก
$	��(4��)� �&����$3�,�ก�'ก��# QCC '�#$���+��%���
�4�3##�ก��	

�������ก�����(�
ก*'����( 

�$. '$. ���; 
�� �' �$  (B.G. Dale, J. Lees.  1985)  0����ก��"����%$ก��+,���'��
��''��
�����
���)�(b�$3�,����ก���,� Quality Control Circle ���+����#+,���*'�
������
��(ก1� ก����ก��0��4��)� ก���,� QCC �$3'����+����#+,���*'0��
�	
 #$��#�'�ก��''�����ก
�$3+#�6�ก�
ก�&)# QCC +�#��[�,�(�
�)�#ก�
0����)�(ก�#�ก�$�� 
�����6��ก���,�(�
��(
ก�&)# QCC 
�	
 '����(#$ก��
�����$3�
�����#��+#ก����ก�.�ก��������(�
��(��(������
�����6)
ก�
 

 



����� 3 
��	�ก��
����������������	� 

 
 ������ ��	
��
� ��
ก�� �������������
����กก��
����
 ��	�!""#
$�
����$���%�
&��ก��ก
�
��'�
$�	�(� �(
) ก
���'�
�)���	�  ก� ����'�
�  *+������(�,-.��
$���%�
/
�������0 
!����� 
��1
�����(�,-.
2�$
�ก��    
ก. 427 72531  ��%�)2,(
; /.  <�' ��%�)2,(
;  
).  <�'!�����ก
�����
��'��ก
�����
�)2,(
;  ISO  9001 7 2008  $C
��D���%�/
������� 
��	
��
���
ก��
����D�����	���'�
������%
�D� 34 !�� &��E ;.F. 2554  D;��ก�
���%�� � 100 )� 
<����
 <��ก!�� 6 <��ก �
 �
�
��D� 3 
 
�
�
��D� 3 ก�'�	�ก
����� 

���
����� ก�����ก�� 
1 Spiral Forming 
2 Repair 
3 Hydrostatic Test 
4 Surface Cleaning 
5 External coating 
6 Internal Coating 

 
��ก��������������� �ก�����ก��!��"���#$��%&�ก�'���ก�� 
 &�ก
�������
����ก���D�	$�
����$���%�
��%� ��	&�$�
)�`/
�ก
����� )�
 �)���
� 
Spiral Forming �)���
���ก��D�&��/+%������
����ก���D�	$�
����$���%�
 �����)���
���ก�*+��$
 
�C
������
�D� D/�
��$����
F���.ก�
���%�<�� 200  ����� �� !���C+� 1,500  ����� �� <�')	
 
��
/
�����ก ��%�<�� 2.5  ����� �� !���C+� 19.1  ����� �� $��)�
/
��������D�!�����ก
�
����
��
กก
���'�
�)���	�<�'ก
���'�
$�	�(� �(
)$
 
�C��
<�ก���� 3 ��'�(����ก
)�
 
 1.  ��
����ก���D�	$���%�
��������� 
 2.  ��
����ก���D�	$���%�
����&����� 
 3.  ��
����ก���D�	$���%�
������
ก 
 b�� D�
��'�
D�������
!��D% 
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 %���(����1: ������
����ก���D�	$���%�
��������� �������D�4 
 *+'��ก�'�: (
��
ก�'�)��
���	�$D Non-Bleeding Coal-Tar Epoxy �D� D
)2,$ ��������
<$�<��<�')	
 ��
�<�'(
�&��'�)��
���	����$
 (Cement Mortar) ���
 
Liquid Epoxy $D"#
�D�! �����
����
���
�%�
���  
 ���
: �$����
F2��.ก�
���%�<�� 200  ����� �� C+� 1500  ����� �� 
 ��",+
��: ����ก SS400   
 

 
 

����D� 4 ��
����ก���D�	$���%�
��������� 
 
 %���(����2: ������
����ก���D�	$���%�
����&����� �������D� 5 
 *+'��ก�'�: (
��
ก�'�)��
���	� Coal-Tar Enamel <�';�������	� Fiber 
Glass <�' Asbestos �;��
ก��ก
��ก��$�� ���	��
&���%����<�'(
�&��'�)��
���	����$

(Cement Mortar) ���
 Liquid Epoxy $D"#
�D�! �����
����
���
�%�
���  
 ���
: �$����
F2��.ก�
���%�<�� 200  ����� �� C+� 1500  ����� �� 
 ��",+
��: ����ก SS400 
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����D� 5 ��
����ก���D�	$���%�
����&����� 
 
 %���(����3: ��
����ก���D�	$���%�
������
ก �������D� 6 
 *+'��ก�'�: (
��
ก<�'(
�&��'�)��
���	�$D Non-Bleeding Coal-Tar Epoxy 
�D�����$D��
���
$D��
�;��
&��$�
�������������
����ก���D�	$���%�
����&�������
�&��C�� 
 ���
: �$����
F2��.ก�
���%�<�� 200  ����� �� C+� 1500  ����� �� 
 ��",+
��: ����ก SS400 
 

 
 

����D� 6 ��
����ก���D�	$���%�
������
ก 
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 b���D�ก
�������
��%� 3 �����D%�'C�ก �	�/+%��
ก<��ก/+%������
����ก���D�	b��&��
�)���
���ก��D���D�ก	�
 Spiral Forming Machine �
 ����D� 7  
 

 
 

����D� 7 �)���
� Spiral Forming Machine 
 
 *+���)���
� Spiral Forming Machine �D% ��
� D;��ก�
���'��
�)���
���ก���%�� �          
6 )�  <��;��ก�
��D���
���
�D��p������
��D���
������
� D)	
 ����กD��	ก��ก
�)	�)2 �)���
���ก� D                 
4 ��
<���� )�
  

-  ��
<����;��ก�
�)	�)2 ก
�����
 (
�&� 
-  ��
<����;��ก�
�)	�)2 ก
�����
 (
��
ก 
-  ;��ก�
�)	�)2 ก
������
)��D� 1<�'������+ก 
-  ;��ก�
�)	�)2 ก
������
)��D� 2 

 b���' D��	���
<��ก)
���<�)	
 ��D����
����	!�/
�ก
����� �
 �
�
��D� 4 
 
�
�
��D� 4  �
��'�
D��;��ก�
�<�'��
<����&�<��ก/+%������
����ก���D�	 

���
����� "���.�/� 
1 ��	���
<��ก 
2 ;��ก�
�)	�)2 ก
�����
 (
�&� 
3 ;��ก�
�)	�)2 ก
�����
 (
��
ก 
4 ;��ก�
�)	�)2 ก
������
)��D� 1<�'������+ก 
5 ;��ก�
�)	�)2 ก
������
)��D� 2 
6 ;��ก�
���	�$
�$(
;��
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 <�'/�%��
�ก
������'��'ก
���	� 6 /�%��
��
 �
�
��D� 5 ����D% 
 1. ก�'�	�ก
�����2����ก �	� (Coil Loading) /+%�<����
���� (Coil Feeder) 
 ����ก
���
	��C2����D�&��������
 (����ก���D�	&����<��/
� Coil ���
  �	�)  
	
�
��<����
�����D�����	,��	�)���
���ก� �
 ����D� 8 
 2. ก�'�	�ก
����<�������ก

ก�
ก �	� (Uncoiled) 
 �����
ก����2����ก �	� (Coil Loading) ��&�<����
���� (Coil Feeder) <��	 ����ก
 �	��'C�ก���

ก�
ก �	� <�'�)���
���ก��'��
ก
�/��&��<�������ก!��!��
 <�	�)���
���ก�
�;��
�'��
ก
�/+%������
����ก���D�	 (Forming) �
 ����D� 9 
 3. ก�'�	�ก
�/+%������
����ก���D�	 (Forming) 
 <�������ก�D�C�ก�+�&����
��/�
 
&��)���
���ก� �'���� C�กก�&��b)��ก� �
 /�
��D�
��
�ก
�&�����	,ก
�/+%���� b��<�������ก�'	�����
�ก
�ก�/
���ก��
�D� D/�
����
ก��b���D�
��
����' D��ก��
��+��<C	<�'��
���
��' D��ก��
����
�
���$
�<C	�
 ����D� 10 
 4. ก�'�	�ก
�����
 ��'$
����%
����ก (Submerged Arch Welding) 
 �����
ก<�������กC�ก���&��b)��ก� <��	 ก�'�	�ก
�����
 ��'$
����%
����ก 
(Submerged Arch Welding) �'��
ก
���'$
���
�	�
��'�	�
�<�������ก�/�
��	�ก�� �;��
 �&��
�ก���
����	�
 ����D� 11 
 5. ก�'�	�ก
������
 (Cutting) 
 ����ก�D���
�/�%��
�ก
�/+%����<�'ก
�����
 ��'$
�<��	 �'C�ก���

ก�D�)	
 �
	       
6� �� ��
��
�
  
��1
� ���
�
 )	
 �
	�D���ก)�
��
�ก
� �
 ����D� 12 
 6. ก�'�	�ก
���	�$
�$(
;��
����ก���D�	 (Appearance Inspection) 
 ����ก
���	�$
�$(
;b���	 /
���
�	 C+� )	
 �
	 �$���
�	� <�')	
 
�$D��
�/
�<�	����
  �
 ����D� 13 
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�
�
��D� 5 �
��'�
D��/�%��
�ก
�����<��ก/+%������
����ก���D�	 
���
����� $0����1�"�� � %��
��"/����1�"�� 

1 ก�'�	�ก
�����2
����ก �	� (Coil 
Loading)  /+%�<���
�
���� (Coil Feeder) 
 

 
 
 
 
 
 

����D� 8   
2 ก�'�	�ก
����<���

����ก

ก�
ก �	� 
(Uncoiled) 

 
 
 
 
 
 

����D� 9 
3 ก�'�	�ก
�/+%������


����ก���D�	 
(Forming) 

 
 
 
 
 
 

 
����D� 10 

4 ก�'�	�ก
�����
 
��'$
����%
����ก 
(Submerged Arch 
Welding) 
 

 
 
 
 
 
 

����D� 11 
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�
�
��D� 5 �
��'�
D��/�%��
�ก
�����<��ก/+%������
����ก���D�	 (��
) 
���
����� $0����1�"�� � %��
��"/����1�"�� 

5 ก�'�	�ก
������
 
(Cutting) 
 

 
 
 
 
 
 

 
����D� 12 

6 ก�'�	�ก
�
��	�$
�$(
;��

����ก���D�	
(Appearance 
Inspection) 

 
 
 
 
 
 

����D� 13 
 

&�ก
�������
����ก���D�	$�
����$���%�
 /�%��
��D�$�
)�`�D�$2�/
�ก�'�	�ก
����� 
)�
 ก
�/+%������
 ����
��
ก��
�D�����

ก 
��
���
�&��ก�����	��
��
�ก
����
���	��
�
�
ก����%� �
��������'��
���
&����ก)�
�ก��)	
  ���&�<�'��
�(��	�
�'! ��ก��
2�������2���

ก
����	*+ /
���
����ก
������%����
&���
�  

&�ก
�/+%������
��%� ก
� Forming <�'ก
�����
 <�� Submerged Arch Welding 
(SAW) C�
������	&����ก/
�ก�'�	�ก
� ก��
	)�
 C�
�)���
���ก�! �$
 
�C���<�������ก&��
 �	�ก� �
  
��1
�<��	 �
��'�/���D���
���
ก
�����
 ��'$
�/
����%
����ก�/�
��	�ก����%�ก�
�'! ���'ก�ก��$��� <�'<�	����
 �D��ก��/+%�ก��'! ���
���
�D���'$
����%
����ก!��
��
� D
��'$��s�(
; *+����ก�'���D�

��'�ก��/+%� )�
 ก
��ก��ก
����	*+ /
��%�
�
 <�	�'�/���D�! �
$ ���,. 
 �t`�
�D��ก��/+%�ก��ก�'�	�ก
�/+%������
��%� )�
 ก
��D�<��ก/+%������
����ก���D�	! �
$
 
�C)	�)2 ก
��ก����� 
,/
��$D�&�<��ก!�� b���u;
'
��
����� /
��$D��D��ก���
ก<�	
����
 ! �$ ���,. ��ก�'���D� D��
��ก)�
 )�
 �t��2���<��ก	
�<��ก
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�ก���t`�
��<�	����
  ก
��ก���t`�
/
��$D��D��ก���
ก<�	����
 ! �$ ���,.��%���
&��������0
��
������
���v�<��ก Repair �;��
*�
 <�	����
 �D��$D��
�b���u;
' <�'��
&���ก��)	
 ��
��

ก��ก
�������
����ก���D�	&�<��ก
���w &� Line ก
�����   

�����%� ������ ��	
��
� ��
ก�� �+�!����
ก
�F+ก�
	�sDก
�<�'/�%��
�&�ก
�ก��ก�� &�
ก
�<ก��t`�
�t`�

��
������'�� b��&��ก��ก�� �D���D�ก	�
 QCC �/�
 
&��&�ก
�<ก�!/�t`�

/
��$D��D��ก���
ก<�	����
 �D�! �$ ���,./+%�(
�&�<��ก Spiral Forming 
 
ก��2�
��*�ก�����������3�ก�+/� QCC 
 ก�2� ���
�ก
�F+ก�
 QCC &������� ��	
��
� ��
ก�� !�������%�/+%� b��ก
��	 ��	ก��
/
�;��ก�
�&�<��ก �	���
����ก���D�	 �;��
&��$
�)��
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���
$
���;�s. 
<�' D������ก
�b���
��������&��)�
<�'��
&�ก
���
����ก
� b�� D$ 
��กก�2� ����D% 
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� �	��� 
'����+ก  �D���+ก�
ก�2�  
2. �
� �2,F�D ก2��,D   ��/
<�'���$���ก�2ก
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3. �
� $��   �����.���	  ��	���
<��ก<�'��	���
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<ก�	  �
���	���
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�  $ 
��กก�2�  
6. �
� 
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  �����'�
  $ 
��กก�2�  
7. �
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��กก�2�  
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� $2��� <$������.  $ 
��กก�2�  
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 �����
ก�	��	 $ 
��ก&�<��ก!��<��	�
� $�� �����.���	 !����
�$�
���
ก�2� <ก� 
�
� �	��� 
'����+ก b��&�����
	�
 zก�2� ��
����ก{ &�	���D� 2 ก�กy
)  ;.F. 2553 
 
ก��ก��.�
�,������(�%��3�����ก�� 
 �����
ก!�������%�ก�2�  QCC <��	 �2ก	���	�
 16:30 �. 7 17:00�. �D���+ก�
ก�2�  
�
��	��� 
'����+ก *+�������``
��D ก
����ก
�
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�ก
� !����
ก
�
�� <�'&��)	
 �/�
&�
<ก�$ 
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 QCC �����'�'�	�
 3 $���
�. , ��
���'�2 /
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����	,�)���
���ก��D���
�
�b����	/�

��  D����D% 

1. <�����ก�
���
<�'	�sDก
�&��<�����ก�
���
 
2. <�����;
��b�<�'	�sDก
�&��<�����;
��b� 
3. Safety <�'ก
�&���)���
���ก�<�'
2�ก�,.
��
�C�ก	�sD 

 
���*���.����� ����6
�
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 ก
�F+ก�
ก
�	��)�
'�.�t`�
/
��$D�&�ก�'�	�ก
�������	� QC Tools <�	�
�
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�ก
�F+ก�
 

1. )�����
ก��	/�
�t`�
 
&�ก�'�	�ก
��	��	 /�
 �� �;��
&��&�ก
�	��)�
'�.�
$
���2/
�ก
��ก��/
��$D�&�

<��ก Spiral �D% �'��
ก
�	��)�
'�.�
ก/�
 ��/
�<��ก Repair *+��!�����$�� 
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�
ก
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 &�<���'���
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�D�<��ก Repair !����
ก
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ก
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 ����� �� �
กก�'�	�ก
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 �
กก�'�	�ก
�������
����ก���D�	$���%�
�D% �	 C+��t`�
<�'�
��'�
D��/
��t`�

�D�;� �
��D �
�ก���������
�
�
�&�ก
��ก���	��	 /�
 �� b��!��<���<�ก��	/�
�t`�
<�'
�
��'�
D��/
�)	
 �$D��
�/
�<�	����
 !������
�
��D� 6  
 
�
�
��D� 6 /�
 ��<�'�t`�
/
�)	
 �$D��
�/
�<�	����
 �D��$D��
กก
��������
�$���
)    
     ;.F. 2553 (���	� :  ����� ��) 

Diameter 

Size 

(mm.) 

"/� 
Coil 

"/���
 
6�/��
���
�$0��� 

�$0���
6�/"��
��� 

���+ 
!/�
.�� 

ก�
���� 
Hi-

Low 

2�����
*���3�� 

(�������"�) 

�%����IJ�"�
*���

� K���3 

250 380 200 3,690 9,160 2,940 760 690 1,640 19,460.00 22% 

300 440 280 550 5370 1,380 0 250 1,520 9,790.00 11% 

400 330 80 970 5,260 1,610 400 1,130 2,060 11,840.00 14% 

500 550 110 1,120 28,600 2,090 1,020 2,910 2,130 38,530.00 44% 

600 0 0 120 530 400 0 30 180 1,260.00 1% 

700 0 0 700 20 220 0 0 300 1,240.00 1% 

800 0 0 300 560 610 0 0 300 1,770.00 2% 

900 0 0 30 110 130 0 0 480 750.00 1% 

1000 300 10 240 410 1,020 0 240 140 2,360.00 3% 

Total 
(�������"�) 

2,000 680 7,720 45,187 10,400 2,180 5,250 8,750 87,000.00 100% 

 
 �
ก$C���)�
)	
 �$D��
�/
�<�	����
  �
กก
��������
�$���
)  ;.F.2553 ��

/�
��$����
F���.ก�
� 500  ����� ��  D)	
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กก
�����
 ! ����<�	 
ก�D�$2�)�
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�2ก/�
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�.�*��)	
 �$D��
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�
�
��D� 7 ��
�.�*��)	
 �$D��
�/
�<�	����
 �D��$D��
กก
��������
�$���
)  ;.F.2553  
     (% /
�)	
 �$D��
�) 

Diameter 
Size "/� Coil "/���
 

6�/�����
�$0��� 

�$0���6�/
"����� ���+ !/�.�� ก�
���� Hi-Low 

(mm)                 

250 0.44% 0.23% 4.24% 10.53% 3.38% 0.87% 0.79% 1.89% 

300 0.51% 0.32% 0.63% 6.17% 1.59% 0.00% 0.29% 1.75% 

400 0.38% 0.09% 1.11% 6.05% 1.85% 0.46% 1.30% 2.37% 

500 0.63% 0.13% 32% 0.24% 2.40% 1.17% 3.34% 2.45% 

600 0.00% 0.00% 0.14% 0.61% 0.46% 0.00% 0.03% 0.21% 

700 0.00% 0.00% 0.80% 0.02% 0.25% 0.00% 0.00% 0.34% 

800 0.00% 0.00% 0.34% 0.64% 0.70% 0.00% 0.00% 0.34% 

900 0.00% 0.00% 0.03% 0.13% 0.15% 0.00% 0.00% 0.55% 

1000 0.34% 0.01% 0.28% 0.47% 1.17% 0.00% 0.28% 0.16% 

Total 100.00% 
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ก�
�
���
�.�*��)	
 �$D��
�/
�<�	����
 �D��$D� �
กก
��������
�$���
)  
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�
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"<$����'�(�/
��t`�
�D���
&���ก��ก
�*�
 <�	����
 ���
� 
$���
)  ;.F.2553 �
 ����D� 23 �'����!��	�
 )	
 �$D��
�/
�<�	����
 �D��ก���
กก
�����
 
! ����<�	<�'ก
�������
/�
��$����
F���.ก�
� 500  ����� �� �ก��)	
 �$D��
� 
ก�D�$2�  
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��
 Coil ��
�	�
! � D<�	

����
 

�$0���6�/

"�����
�'�2 ��
��	 ก��/�
� Hi-Low

550          110          1,120       28,600       2,090       1,020       2,910       2,130       

ทอขนาด 500

 -
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มลิลเิมตร
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��D��ก��/+%�&����
� $���
)  ;.F.2553 <�'�}#
$���ก��;��
�D��'
��%���#
� 
� *+�� D�
��'�
D������D% 
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� 
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 �$D��
���%�� � <�'�ก����	��/$C��������D���D����
�<��	 
�
�ก�2� ��
����ก���D�	!�� D)	
 ����	�
 ก
�����
 ! ����<�	����$
���2���ก$
���2��+���D���

&���ก��/
��$D�(
�&�$
�ก
�����<�'�ก��)
/	�&�$
�ก
����� �����%�$ 
��ก!�������
��D��'
��
ก
���)	
 $�`�$D�/
�<�	����
 �
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�
�
��D�  16 �'�'�	�
&�ก�'�	�ก
�������
����ก���D�	$�
����$���%�
/�
��$����
F���.ก�
�  
     300  ����� ����
�	� 20 ��
� (ก�
�������2�) 

���
����� ก�����ก�� ��3�����#�ก��!��" (���) 

1 Spiral Forming 1 
2 Repair 5 
3 Hydrostatic Test 1 
4 Surface Cleaning 1 
5 External coating 1 
6 Internal Coating 1 

Total  10 
 
�����
ก!����
ก
�������2�ก�'�	�ก
�����<��	 �
�������!����
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��ก��/�
 ��ก
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F���.ก�
���D�	ก��ก����
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��
��D�����ก�
�ก
�������2� �
 �
�
��D�  17 
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�
��D� 17 �'�'�	�
&�ก�'�	�ก
�������
����ก���D�	 $�
����$���%�
/�
��$����
F���.ก�
�  
     300  ����� ����
�	� 20 ��
� (����������2�) 

���
����� ก�����ก�� ��3�����#�ก��!��" (���) 

1 Spiral Forming 1 
2 Repair 1 
3 Hydrostatic Test 1 
4 Surface Cleaning 1 
5 External coating 1 
6 Internal Coating 1 

Total  6 
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 ��ก��ก���	ก
�ก����
��ก�������������ก��������������
� ก��ก��� QCC (Quality 
Control Cycle) /0123���4����5��63�/4�� ����63���7��3������3/�123� �����89���:/0�2�
��:4�8
�;�063�<� /<�123��=ก� ��:��
�ก�� ก�>��	ก
�<�=?���?/�@�ก���	ก
���:�ก����������
�����ก������ก��ก�������A�B������=B8��B��:������ก=�8C�ก��ก���8=?�3�<Dก� ���0�=ก���
�:�=B����7�����<��������13������������7����6	?�����C��=B E	2�8=?���?7���C���
�ก����/<��:�D
8������ก���=�ก�� QCC /0123�C������/0�2�<���4����5��ก������ �F�6�3Bก0��3� 0��3�8=?�
0=G��<���4����5������ /0�2�<���4��=<<���4=�<�ก��8C������:���7����?����������C����
���8�2�Aก<����3�ก�� 7����ก��4=2��=�59��B/0�2�/���/0��:8C����/4�� ��:4�8
���8�2/0�2�6	?�E	2��:
3
�B��5	��=�/�6��:4�2�8�20=G��/0�2�6	?�3����7����=�6�35=�7� ���7�������8�2�4���=���? 
 
��	
��ก����ก�� 

1. 8���A�B�������:0�=ก���8��B��:4����5�ก�76�����7������9� ��ก/�����ก��
/JK��:�=�8=?� 8 ก�:B��ก������ ����9B=��9��/���8�2ก�:B��ก��/�123�7��������  

2. 8���A�B�������:0�=ก��� 4����5กC�������8��ก���ก�76�����8�2���/��963�
�����/0123����:6�=������7�� 

3. 4����5��3=���ก��4A�/4��63����/�123�7����������ก 87,000 �����/���
/��13/0��� 25,930 �����/��� 
 4. �����89���ก��E�3��E�8�38�27��7������U�� �3�/�123�7�������� 7��/�13��: 
49,300.00 B�8 
 5. ���C����0�=ก��������ก Repair ��ก/��� 5 <� /��13/0��� 3 <� E	2�<�8�2
����4����57����������ก�:B��ก������312�7�� 
 6.  4����5����4��<��/กYB4�Z3ก7��B��4���/0123�3��=B<C�4=2�E1?3/������� 8C�����Aก<��
/ก��<���0	�03��8�27���=B4��<��8=�8����7����3��3�:�:/�����ก������ 
 7. 4����5�=B4�Z3ก4��<��7������6	?� /�123���ก��ก���=���01?�8�28�2/���:4��8�8�2ก��
�����?����8�2�3ก�� Repair 
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�����8�2 18 4�9���ก���	ก
� 
������ 
� �����ก�	!"�!����#ก$%�����ก�� ก!��
���
�	& ���&
���
�	& 

1 �������ก�:B��ก������ 8 ก�:B��ก������ /JK��:�=�ก�:B��ก��/�123�  
7�������� 

2 �ก�76�������ก�:B��ก������ 8 ก�:B��ก������ �ก�76�����8�2ก�:B��ก��
/�123�8�37�������� 

3 3=���4A�/4��63����/�123�7�������� 87,000 �����/��� 25,930 �����/��� 
4 ���89�ก��E�3��E�8�37��7������U��

�3�/�123� 
59,800 B�8 12,300 B�8 

5 0�=ก���J[���ก�76 5 <� 3 <� 
6 4�Z3ก4��<�� 7����4�Z3ก4��<�� /กYB4�Z3<4��<��7��B��4��� 
7 ก�������=B4��<��<�/��13��:�C�/�13� 01?�8�2���4��<��     

7��/�@��:/B��B 
�=B4��<������6	?� /0��:��� 
5Aก01?�8�2 

 
���
�����ก����ก�� 
 ��ก��ก���	ก
�ก����
��ก�������������ก������ ��������
�ก����	2�63� QCC 
(Quality Control Cycle) /0123���4����5��63�/4�� ����63���7��3������3/�123� �����89�    
��:/0�2���:4�8
�;�063�<� /<�123��=ก� ��:��
�ก�� ก�>��	ก
�<�=?���? /�@�ก���	ก
���:        
�ก���������� �����ก������8C�ก��ก����:������A�B�������:0�=ก��������ก Spiral 8�27�����
<��������13��ก�������������� �����6	?�����C��=B E	2�8=?���?ก����/<��:�D8������ก���=�ก�� 
QCC /0123�C������/0�2�<���4����5��ก������8���8�249��=?� �:��3�6	?�3�A�ก=B�A�B�����8�2�:��3�
�C�6�3�A�89ก���� /0123����:ก3Bก���=�4���� /01238C�/�123���3�7� E	2�3���:ก�:8B��13
/���2�������=G�
���63�3�<Dก�7�� ��133��/ก��ก����3������ก<����8�25Aก��ก�:8B
������/0��:0�=ก���3��/ก��<���ก��=���ก����=B/���2����
�ก��8C���� ��137��/6����5	�
/�K�����8�2�8�����63�ก��8C�ก��ก��� QCC ������������? 4����54����7�5	�6�=���:
กC��=��� ก�������13������ ก��/�@��?C���	2���/����ก=�63�0�=ก���8�28C����8=?���� ��:/�1238C�
3������3/�123�กY<�����B��:��>4�����	2�/0123ก�:�9�����/ก������A���B��� /��� 4�=4��ก��
��:�C��] E	2�B��������7��4�����/�123�ก��0=G��<���:��63�/4�� �9��/���ก��8C��3�6��
/0���3����/���� ��:/�1238C�B=��������]กY/0�2�0B���������� /��� 4;�0<��3� กC�7�7��7�����
/�K����� /�123���ก�:�����8C�ก��ก��;�����]�=?�/�@�/�����9��	�<�����7��กC�7� ����8�8�2����
กC�7��2C���ก /0��:���89�7��ก���4;�0/�@�63�/4�� /0��:0�=ก���8=?������������<9��/<�
��:�3��=Bก=Bก��� �̂B=�������4;�0ก��8C����/���� 4�2�/������?/3��	�/�@�/�123�8�2��ก�C�B�ก
��ก��B��������63��A�B����� E	2���ก�=�4����8C�ก��ก�������� 7����� QCC ��13ก��ก���312��
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/0123���/ก����:����D4A�49�ก=Bก��ก����:
9�ก������กY�:��3����/ก����ก�:8B�������3�49� /���
��89��2C�49���������8�28����:4�8
�;�08�249���:0�=ก�����3�8C����4B��6	?�ก���/��� 
 
���������� 

 ��กก���	ก
�<��<���<�=?���? �A��	ก
�7��/4�3��:��
�ก�����ก��ก��� QCC �:�4��
6=?��3�ก�����������ก��8C����8�2�:/3�����:�:��?���/�Y�5	�ก����=B��9���� <����=B��9�       
6�3��ก�3�/0123�F�����������7�� ��:<���C�/���ก��ก���ก�9����3�3������3/�123� /0123�C�7�4A�ก��
0=G��ก�:B��ก�����������ก312����37�3�����=2��1� 
 

��'�(�)���*$�+�กก����ก�� 

 7��/�����A���
�ก��8C� QCC /0123ก����=B��9���63�/4��4����58C����7������ E	2�
4����5����ก4�/��963��������:�����
������/0123�=�ก��ก=B����� ��:4����5����0��3�8=?�
����43B7��/�Y���2�6	?�8C������:4�8
�;�08=?�<� /<�123��=ก���:��
�ก����6	?� ��:4����5กC����
����U����ก��<�B<9���� ��:�ก�:�=B<9>;�0��:����U��ก��8C����63�0�=ก������
4A�6	?� 3�ก8=?��=��������7��4��<����:B��ก��8�2��<9>;�0��:4����<���0	�03�����ก=B�Aก<�� ��:
���C��=B0�=ก������ก Spiral 8�2����:4Bก��>D��ก��8C�ก��ก��� QCC ���� 4����55���83�
8=?���
�ก����:��:4Bก��>D���������ก=B0�=ก��������ก312�� 7��  
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