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 The objective of this research is to reduce defects in the assembly process of power 
mirror control switch using quality control circle. The research method includes collecting defect 
data, prioritizing problems, selecting problem to be solved, analyzing causes of problems with 
fish-bone diagram and why-why analysis. The result of the study indicates that the main defect of 
the process is unable to assemble in lock position. Causes of this defect are from the assembling 
machine which operates with manual hand press without any pressure force control. This machine 
is also designed to have 2 press bars causing tilted parts unable to assemble in lock position. In 
addition, operators tend to assemble parts in a hurry causing errors in the work. To solve this 
problem, this research modified the assembling machine utilizing pneumatic system with pressure 
gauge to control and display appropriate pressure force. The machine is also redesigned to have 4 
press bars to balance parts with the jigs, and installed alarm signal for worker error proofing. The 
result of the study shows 3,825 units of defect before the improvement between December 2015 -
March 2016 is reduced to zero after the improvement between April 2016-July 2016. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 

ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของกำรปรับปรุง 
 ในปัจจุบนัความตอ้งการทางตลาดรถยนตข์องผูบ้ริโภคค่อนขา้งสูง ท าใหอุ้ตสาหกรรม
ยานยนตมี์การเจริญเติบโตทางดา้นเศรษฐกิจอยา่งรวดเร็ว โดยบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตเ์องก็มี
ปริมาณการผลิตท่ีสูงมากเพื่อใหเ้พียงพอกบัปริมาณความตอ้งการทางตลาด  
 การใหค้วามส าคญักบัลูกคา้โดยมุ่งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้นั้น เป็นกลยทุธ์
การแข่งขนัท่ีส าคญั ซ่ึงการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ ์คือ มาตรการส าคญัท่ีตอ้งค านึงถึง เพื่อ
เป็นการยกระดบัคุณภาพของสินคา้ใหสู้งข้ึน สร้างความพึงพอใจใหลู้กคา้มากข้ึน และยงัเป็นการลด
จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งจากภายในกระบวนการและจากการร้องเรียนจากลูกคา้ ซ่ึงจะท าใหเ้ป็น
การลดมูลค่าท่ีสูญเสียไปกบัของเสีย และเพิ่มผลก าไรให้กบับริษทัมากข้ึน 
 การลดของเสียในกระบวนการผลิตจากลูกคา้ร้องเรียน ตอ้งท าการตรวจสอบและ
ประเมินผลการผลิตสินคา้วา่มีคุณภาพตรงตามความตอ้งของลูกคา้หรือไม่ เพื่อน าขอ้มูลท่ีไดม้า
วเิคราะห์หาสาเหตุของขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑท่ี์เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีไม่ดี หรือไม่ตรงตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ จากนั้นท าการปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องหรือส่ิงท่ีไม่เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนดท่ีเกิดภายในกระบวนการผลิตให้ดีข้ึนก่อนท่ีผลิตภณัฑจ์ะส่งถึงมือลูกคา้ ช่วยใหจ้  านวน
ของเสียท่ีลูกคา้ตรวจพบและส่งคืนมายงับริษทัลดลง ท าใหส้ามารถลดความสูญเสียในการลดมูลค่า
ท่ีสูญเสียไปกบัของเสีย และเพิ่มผลก าไรใหก้บับริษทัมากข้ึน 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์โดยเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วน
ยานยนตใ์หก้บับริษทัประกอบรถยนตท์ั้งในประเทศและต่างประเทศจ านวนมาก ผลิตภณัฑข์อง
บริษทัเป็นช้ินส่วนยานยนตท่ี์เป็นสวติซ์ควบคุมภายในรถยนตข์องหลายยีห่อ้และหลายรุ่น  
ในลกัษณะของการผลิตมีการน าเอาส่วนประกอบต่าง ๆ มาประกอบเขา้ดว้ยกนักบัช้ินส่วนท่ีผลิต
เองในบางรายการในส่วนของการผลิตนั้นยอ่มมีขอ้ผิดพลาดหรือปัญหาในกระบวนการผลิตอาจมี
มากบา้งหรือนอ้ยบา้งตามแต่ลกัษณะของงานท่ีผลิต ซ่ึงอาจมาจากความผดิปกติของเคร่ืองจกัรหรือ
ขอ้บกพร่องในการควบคุมเคร่ืองจกัรหรือความผดิพลาดของคนท่ีท าใหเ้กิดความสูญเสียในดา้น 
ผลก าไรหากช้ินงานท่ีผลิตนั้นตอ้งทิ้งไป โดยไม่สามารถน ากลบัมาแกไ้ขได ้ดงันั้น จึงไดมี้การ
น าเอาวธีิการต่าง ๆ มาใชเ้พื่อท าใหเ้กิดของเสียนอ้ยท่ีสุด เพื่อท าใหต้น้ทุนในการผลิตไม่สูงมาก
เกินไป เม่ือของเสียลดนอ้ยลงก็สามารถประหยดัค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ในการผลิต เช่น แรงงาน วตัถุดิบ 
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และอีกหลายอยา่งท่ีเก่ียวขอ้งในลกัษณะของตน้ทุนการผลิตท าใหต้น้ทุนไม่สูงมากเกินไปมีผลก าไร
มากข้ึนทั้งยงัสามารถแข่งขนักบับริษทัอ่ืน ๆ ได ้ซ่ึงสอดคลอ้งกบัในสภาวะเศรษฐกิจในปัจจุบนัท่ีมี
การแข่งขนัในทุก ๆ ดา้นเพื่อความอยูร่อดในดา้นธุรกิจ 
 บริษทักรณีศึกษาผลิตสวทิซ์เป็นบริษทัผูผ้ลิตและส่งออกผลิตภณัฑ ์3 ประเภท คือ 
Switch product (SW), Key set product (KS) และ Electronic product (EL) ตามสัดส่วนยอดขาย 
ดงัในภาพท่ี 1-1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1-1 มูลค่าของผลิตภณัฑแ์ยกตามยอดขายของบริษทักรณีศึกษาผลิตสวทิซ์ 
 
 จากภาพท่ี 1-1 แสดงใหเ้ห็นถึงมูลค่าของผลิตภณัฑแ์ยกตามยอดขาย ซ่ึงผลิตภณัฑท่ี์ท า
ยอดขายสูงสุด คือ Switch product รองลงมา คือ Key set product และอนัดบัสุดทา้ย คือ Electronic 
product จากนั้นไดท้  าการเก็บขอ้มูลยอดการผลิตเทียบกบัขอ้มูลช้ินงานดีและช้ินงานเสีย ของทั้ง 3
ผลิตภณัฑต์ั้งแต่เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2559 เพื่อใชจ้ดัล าดบัความส าคญั
และเลือกมาเป็นขอ้มูลท่ีจะใชใ้นการวเิคราะห์และใชใ้นการศึกษาท าการวจิยั ดงัตารางท่ี 1-1 และ
ภาพท่ี 1-2 
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ตารางท่ี 1-1 ขอ้มูลเฉล่ียการเกิดของเสียของกระบวนการผลิตช้ินส่วนแต่ละแผนก ในเดือนธนัวาคม  
    พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2559 
 

แผนก ปริมาณการผลิต ช้ินงานดี (ช้ิน) ของเสีย (ช้ิน) 
เปอร์เซ็นต ์
ของเสีย 

Switch 39,958 35,801 4,157 10.40 
Key set 25,147 23,600 1,547 6.15 

Electronic 15,043 14,410 633 4.21 
รวม 80,148 73,811 6,337   

 

 
 
ภาพท่ี 1-2 เปอร์เซ็นตข์องเสียผลิตภณัฑแ์ต่ละแผนกในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม 
 พ.ศ. 2559 
 
 จากตารางท่ี 1-1 และภาพท่ี 1-2 พบวา่ผลิตภณัฑ ์Switch product (SW) จะมีของเสียมาก
ท่ีสุดใน 3 ผลิตภณัฑโ์ดยมีสัดส่วนของเสียคิดเป็น 10.40 เปอร์เซ็นต ์ทางผูว้จิยัจึงเลือกผลิตภณัฑ ์
Switch product (SW) มาท าการปรับปรุงแกไ้ข และส าหรับศึกษาวจิยั แต่จากการส ารวจสภาพ
ปัจจุบนัพบวา่ สายการผลิตของผลิตภณัฑ ์Switch product (SW) มีทั้งหมด 5 สายการผลิต  
แบ่งออกเป็น 5 ผลิตภณัฑ ์จากนั้นศึกษาปริมาณการผลิตแต่ละผลิตภณัฑเ์ทียบกบัสัดส่วนของเสีย
อีกคร้ัง เพื่อหาผลิตภณัฑท่ี์มีสัดส่วนของเสียมากท่ีสุดมาท าการปรับปรุงแกไ้ขและศึกษาวจิยั  
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โดยขอ้มูลท่ีรวบรวมไดจ้ะเป็นขอ้มูลตั้งแต่เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2559  
ดงัตารางท่ี 1-2 และภาพท่ี 1-3 
 
ตารางท่ี 1-2 ขอ้มูลแบ่งออกเป็น 5 ผลิตภณัฑเ์ดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2559 
 

สายการผลิต ผลิตภณัฑ์ 
ปริมาณ 
การผลิต 

ช้ินงานดี 
(ช้ิน) 

ของเสีย 
(ช้ิน) 

เปอร์เซ็นต ์
ของเสีย 

3 Sw heater control 7,428 6,758 670 9.02 
8 Sw plate horn contact 7,089 6,539 550 7.76 
9 Sw blower & F/R 6,341 6,241 100 1.58 

11 Sw WRM 8,685 8,000 685 7.89 
12 Sw outter mirror 10,415 9,095 1,320 12.67 

 รวม 39,958 36,633 3,325  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1-3 เปอร์เซ็นตข์องเสียของช้ินส่วนแผนก Switch ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือน 
 มีนาคม พ.ศ. 2559 
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 จากตารางท่ี 1-2 และภาพท่ี 1-3 จากการศึกษาปัญหาและของเสียพบวา่ในสายการผลิต
สวติซ์ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนต ์หรือ (Switch outter mirror) โดยมีเปอร์เซ็นตข์องเสีย
มากท่ีสุด คือ 12.67 เปอร์เซ็นต ์ทางผูว้จิยัจึงส ารวจสภาพปัจจุบนัต่อ และพบวา่สายการผลิตสวติซ์
ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนต ์หรือ (Switch outter mirror) ยงัถูกแบ่งออกเป็นอีก 5 รุ่น
ดว้ยกนั ดงัตารางท่ี 1-3 และสรุปขอ้มูลเป็นแผนภูมิพาเรโตดงัภาพท่ี 1-4 
 
ตารางท่ี 1-3 ปริมาณของเสียแต่ละรุ่นของสายการผลิตสวิตซ์ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้ง 
    รถยนต ์(Switch outter mirror) ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2559 

 

รุ่น จ านวนของเสีย 
จ านวนของเสีย

สะสม 
เปอร์เซ็นต ์ของเสีย 
ต่อของเสียทั้งหมด 

เปอร์เซ็นต ์
ของเสียสะสม 

AA00 6,207 6,207 59.60 59.60 
BB00 2,043 8,250 19.62 79.21 
CC00 1,043 9,293 10.01 89.23 
DD00 795 10,088 7.63 96.86 
EE00 327 10,415 3.14 100.00 

รวม 10,415   100.00   
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ภาพท่ี 1- 4 แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียแต่ละรุ่นการผลิตสวติซ์ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้า 
  มองขา้งรถยนต ์(Switch outter mirror) ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม 
  พ.ศ. 2559 
 
 จากตารางท่ี 1-3 และภาพท่ี 1- 4 พบวา่ผลิตภณัฑส์วติซ์ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้ง
รถยนต ์(Switch outter mirror) รุ่น AA00 ท าใหเ้กิดของเสียในสายการผลิตน้ีมากท่ีสุด ผูว้จิยัจึงเลือก
ผลิตภณัฑรุ่์น AA00 น้ีเป็นกรณีศึกษา ในการท าวจิยัเพื่อแกไ้ขปรับปรุงคุณภาพของปัญหาต่อไป 
สวติซ์ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนต ์(Switch outter mirror) รุ่น AA00 เป็นสวิทซ์ท่ีใช้
ควบคุมกระจกมองขา้งแบบไฟฟ้าซ่ึงติดอยูด่า้นในรถยนต ์ขา้งพวงมาลยัคนขบัดงัภาพท่ี 1-5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1-5 ผลิตภณัฑส์ าเร็จสวติซ์ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนต ์(Switch outter mirror)  
 รุ่น AA00 

AA00 BB00 CC00 DD00 EE00

จ านวนของเสียแต่ละรุ่น 6207 2043 1043 795 327

เปอร์เซ็นต์ของเสีย 59.6 79.2 89.2 96.9 100.0
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วตัถุประสงค์ 
 1.  เพื่อศึกษาปัญหากระบวนการผลิตสวติซ์ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนต์ 
(Switch outter mirror) รุ่นAA00 
 2.  เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตในขั้นตอนการประกอบสวติซ์ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้า
มองขา้งรถยนต ์(Switch outter mirror) ดว้ยกิจกรรมกลุ่มยอ่ย คิวซีซี  
 

ขอบเขตของกำรวจิัย 
 งานวจิยัน้ีจะท าการวจิยัในบริษทักรณีศึกษา ผลิตสวทิซ์ ในสายการผลิตท่ี 12 ผลิตสวติซ์
ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนต ์(Switch outter mirror) โดยจะท าการวจิยัศึกษาเก่ียวกบั 
การลดของเสียในขั้นตอนการประกอบสวิตซ์ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนตน้ี์ โดยผูว้จิยั
จะใชข้อ้มูลของเสียรุ่น AA00 เก็บขอ้มูลในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2559 
เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาดา้นคุณภาพเพื่อลดของเสียใหน้อ้ยลง 

 

ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรวจิัย 
 1.  เขา้ใจถึงหลกัการของกลุ่มคิวซีเซอร์เคิล (Quality control circle: QCC)  
และการประยกุตใ์ชก้บักระบวนการผลิตในปัจจุบนับริษทักรณีศึกษา ผลิตสวทิซ์ 
 2.  สามารถลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตสวิตซ์ชุดควบคุมกระจกไฟฟ้ามอง
ขา้งรถยนต ์(Switch outter mirror) ใหเ้ป็นศูนย ์
 3.  สามารถน าความรู้ท่ีไดป้ระยกุตใ์ชใ้นการแกปั้ญหางานอ่ืน ๆ ท่ีมีลกัษณะใกลเ้คียงกนั
ได ้
 4.  เพิ่มผลผลิตใหก้บับริษทักรณีศึกษา ผลิตสวทิซ์ 
 

แผนกำรด ำเนินงำน 
 ผูว้จิยัไดก้  าหนดขั้นตอนไว ้9 ขั้นตอน โดยรายละเอียดแผนด าเนินงานแสดงไวใ้นภาพท่ี 
1-6 
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ภาพท่ี 1-6 แผนการด าเนินงาน 
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บทที ่2 
เอกสำรและงำนวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
 ควำมหมำยและแนวคิดของคุณภำพ  

 ความหมายของคุณภาพ คือ กลยทุธ์ส าคญัในการบริหารธุรกิจ ทั้งน้ี ดว้ยการพยายาม
สร้างความพึงพอใจใหแ้ก่บุคลากรทุกฝ่ายท่ีส่วนไดเ้สียในธุรกิจ (Stakeholder) ท่ีประกอบดว้ย 
หลาย ๆ ส่วน ไดแ้ก่ ผูถื้อหุน้ ผูบ้ริหาร พนกังานขององคก์ร ผูซ้ื้อและผูใ้ช ้รวมถึงสังคม (คือ บุคคล
ท่ี 3) ดงันั้น การสร้างความพอใจต่อลูกคา้อยา่งเบด็เสร็จจะตอ้งไดม้าจากการท าใหบุ้คลากรทั้ง 5 
ส่วนมีความพอใจทั้งหมด ทั้งน้ี ดว้ยการพิจารณาถึงความพอใจของแต่ละส่วน ดงัน้ี 
 ผูถื้อหุน้ ผูถื้อหุ้นในองคก์รมีเง่ือนไขท่ีจ าเป็นต่อความพอใจ คือ เงินปันผลจากกิจการ 
ดว้ยเง่ือนไขท่ีเพียงพอ คือ มีเงินปันผลท่ีไม่ต ่ากวา่กิจการอ่ืน ๆ 
 พนกังาน พนกังานองคก์รมีเง่ือนไขท่ีจ าเป็นต่อการสร้างความพอใจ คือ มีงานท า และ
ดว้ยเง่ือนไขท่ีเพียงพอ คือ มีกระบวนการท างานภายใตค้วามปลอดภยั (S) ความมัน่คง (S) ขวญัและ
ก าลงัใจ (M) และการท างานแบบมีผลิตภาพดา้นแรงงาน (P) 
 ลูกคา้ภายนอก ไดแ้ก่ ผูซ้ื้อ ผูใ้ชแ้ละสังคม ลูกคา้ภายนอกมีเง่ือนไขท่ีจ าเป็นต่อการสร้าง
ความพอใจ คือ ตวัผลิตภณัฑ์และดว้ยเง่ือนไขท่ีเพียงพอ คือ มีผลิตภณัฑท่ี์มีคุณลกัษณะดา้นคุณภาพ 
(Q) ดว้ยตน้ทุน (C) ท่ีเหมาะสมภายในระยะเวลาท่ีก าหนด (S) 
 นอกจากน้ีการควบคุมคุณภาพ คือ การจดัระบบการท างานท่ีน าเอาวธีิต่าง ๆ มาใชเ้พื่อ 
ท าใหผ้ลิตภณัฑแ์ละการบริหารเป็นท่ีพอใจของผูบ้ริโภคหรือผูรั้บบริการ ซ่ึงการควบคุมคุณภาพ 
จะตอ้งเป็นหนา้ท่ีของทุกคนภายในหน่วยงานนั้น  
 ในการสร้างความพอใจต่อผูซ้ื้อ ผูใ้ช ้ตลอดจนสังคม (บุคคลท่ี 3 ท่ีมิใช่ผูผ้ลิตและผูซ้ื้อ) 
นั้น จะไดม้าจากการตอบสนองต่อเง่ือนไขท่ีจ าเป็น คือ ผลิตภณัฑ ์(ท่ีประกอบดว้ยฮาร์ดแวร์  
การบริการและซอฟแวร์) ตลอดจนการตอบสนองต่อเง่ือนไขท่ีเพียงพอของลูกคา้ คือ  
ความคาดหมายในตวัผลิตภณัฑซ่ึ์งประกอบดว้ยความคาดหมาย 3 ประการ ตามล าดบั คือ 
คุณลกัษณะคุณภาพ (Quality characteristic) ตน้ทุน (Cost) ซ่ึงเป็นความคาดหมายดา้นราคาของ 
ผูซ้ื้อและผูใ้ห ้และความคาดหมายสุดทา้ย ก็คือ ก าหนดการ (Schedule) ซ่ึงเป็นความคาดหมายดา้น
เวลาส่งมอบ (Delivery) ของผูซ้ื้อและผูใ้ช ้
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 ความคาดหมายทั้ง 3 ประการน้ีจะมีความสัมพนัธ์อยา่งใกลชิ้ด ซ่ึงอาจจะก าหนดใหอ้ยูใ่น
รูปของมูลค่า (Value) กล่าวคือ 
  

  มูลค่า  =  คุณภาพ + ปริมาณ 
                                              ตน้ทุน 
  หรือ  มูลค่า  =  ลกัษณะคุณภาพ + ก าหนดการ 
                                                                   ตน้ทุน 
 
 ไตรศาสตร์ดา้นคุณภาพของจูราน 
 จูราน ไดน้ าเสนอวา่ในยคุท่ีธุรกิจมีการแข่งขนัอยา่งสูง ท าใหเ้กิดวกิฤตการณ์ต่าง ๆ  
ในการบริหารธุรกิจ ดงัต่อไปน้ี ท่ีมีผลท าใหแ้ต่ละองคก์รตอ้งการความมีระบบของการบริหาร
คุณภาพ ดงันั้น องคก์รท่ีตอ้งการจะสร้างแนวทางใหม่ ส าหรับบริการบุคลากรในองคก์ร ซ่ึง
โดยทัว่ไปองคก์รต่าง ๆ จะมีสาเหตุของความไม่เป็นเอกภาพ ในการบริการคุณภาพมี 3 ประการ คือ 
 1.  ในองคก์รจะมีหนา้ท่ีงานหลาย ๆ หนา้ท่ี ตั้งแต่งานการตลาด งานออกแบบ งานจดัหา 
งานผลิต จนถึงการบริหารหลงัการขาย โดยแต่ละงานจะมีหนา้ท่ีเฉพาะของตนเองอยูเ่สมอ 
 2.  ในองคก์รจะมีการบงัคบับญัชาตามล าดบัชั้นขององคก์ร ตั้งแต่ประธาน เจา้หนา้ท่ี
ผูบ้ริหาร จนถึงพนกังานระดบัปฏิบติัการ โดยท่ีพนกังานในแต่ละล าดบัชั้นจะมีความรับผดิชอบ
ดา้นคุณภาพท่ีแตกต่างกนัออกไป ตลอดจนมีประสบการณ์และบทเรียนในการบริหารท่ีแตกต่างกนั 
 3.  ในองคก์รจะมีหลายสายการผลิตตามความหลากหลายของผลิตภณัฑ์ท่ีทุกองคก์รจะมี
แนวโนม้เพิ่มความหลากหลายน้ีข้ึนเร่ือย ๆ โดยแต่ละสายการผลิตจะมีตลาด รูปแบบการผลิต
ตลอดจนเทคโนโลยใีนการผลิตท่ีแตกต่างกนัออกไป  
 จูราน และเกยน์วล ไดนิ้ยามการบริหารคุณภาพ (QM) หมายถึง กระบวนการในการช้ีบ่ง
และบริหารกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีมีความจ าเป็นต่อการด าเนินการใหบ้รรลุจุดประสงคข์ององคก์ร  
การบริหารกิจกรรมประกอบดว้ย 3 กระบวนการหลกั คือ การวางแผนคุณภาพ (QP) การควบคุม
คุณภาพ (QC) และการปรับปรุงคุณภาพ (QI) และจุดประสงคด์า้นการบริหารคุณภาพขององคก์ร 
คือ การประกนัคุณภาพ (QA) ท่ีหมายถึง การสร้างความเช่ือมัน่ใหเ้กิดแก่ลูกคา้ ดงัในภาพท่ี 2-1 
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ภาพท่ี 2-1 ไตรศาสตร์ดา้นคุณภาพ 
 
 การวางแผนคุณภาพ (Quality planing) หมายถึง การก าหนดไวซ่ึ้งเป้าหมายท่ีจะบรรลุ 
สู่ความคาดหมายของลูกคา้ท่ีก าหนดแลว้ท าการจดัสรรหาทรัพยากรท่ีมีจ ากดัต่อวธีิการท่ีจะท าให้
เกิดความมัน่ใจวา่ผลของวธีิการดงักล่าวท าใหลู้กคา้มีความพึงพอใจ 
 การควบคุมคุณภาพ หมายถึง การเฝ้าพินิจผลจากกระบวนการเพื่อเปรียบเทียบกบั 
ความคาดหมายของลูกคา้ ถา้หากพบวา่ผลด าเนินการตามกระบวนการไม่ไดเ้ป็นไปตาม 
ความคาดหมายท่ีส่งผลใหลู้กคา้เกิดความไม่พอใจแลว้จะตอ้งคน้หาสาเหตุของความไม่พอใจ 
 การปรับปรุงคุณภาพ หมายถึง เท่ากบัการคาดการณ์ความคาดหมายใหม่ ของลูกคา้
ส าหรับผลิตภณัฑเ์ดิม ส าหรับการพิจารณาผลผลิตภณัฑใ์หม่ หรือในขณะท่ีการควบคุมคุณภาพเป็น
การรักษาสภาพเดิมให้เป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนด แต่การปรับปรุงคุณภาพเป็นการท าลายสภาพ
เดิมและสร้างระบบใหม่ข้ึนมาเพื่อใหบ้รรลุตามเป้าหมายใหม่ของคุณภาพ  
 ภายหลงัจากกระบวนการวางแผนคุณภาพส้ินสุดลงแลว้ จะตอ้งด าเนินการภายใต้
กระบวนการควบคุมคุณภาพ การด าเนินการใหผ้ลการด าเนินการจากระบบคุณภาพอยูใ่ตส้าเหตุของ
ปัญหาเร้ือรัง โดยจะเรียกสภาวะของกระบวนการแบบน้ีวา่ สภาวะเสถียร (Stability pattern) ซ่ึง
ภายใตส้ภาวะดงักล่าว โดยส่วนใหญ่จะสามารถคาดการณ์จากผลความน่าจะเป็นได ้แต่ภายใต้
สภาวะดงักล่าว ก็จะมีบางคร้ังท่ีเกิดปัญหาข้ึนไดโ้ดยจะเรียกวา่ ปัญหาแบบคร้ังคราว ซ่ึงมีคุณสมบติั
ส าคญั คือ ไม่สามารถคาดการณ์ได ้ดงันั้น การควบคุมคุณภาพจะเป็นการด าเนินการท่ีพยายามให้
คุณภาพเป็นไปตามเป้าหมายคุณภาพท่ีวางไว ้  
 ชาวญ่ีปุ่นด าเนินการตามวงจรชิวฮาร์ท ท่ีก าหนดใหก้ารบริหารคุณภาพประกอบดว้ย 
ขั้นตอนการวางแผน (Plan-P) การด าเนินงาน (DO-D) การศึกษาผลการปฏิบติั (Study-S) และแกไ้ข 
(Action-A) เม่ือผลการปฏิบติัมิไดต้รงตามเป้าหมายท่ีวางไว ้จากนั้นใหด้ าเนินการวางแผนควบคุม
ใหม่ หรือการหมุนวงจร P-D-C-A อยา่งต่อเน่ือง ดงัภาพท่ี 2-2 
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การแกไ้ข 
(A) 

วางแผน 
(P) 

ด าเนินการ 
(D) 

ศึกษา 
(S) 

การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-2 วงจรบริหารคุณภาพของเดมม่ิง 
 
 หลกัการและแนวคิดในระบบคิวซีเซอร์เคิล 
 กลุ่มคุณภาพ คือ กิจกรรมท่ีด าเนินการท่ีมีการปกครองกนัเองและพฒันาตนเอง โดยมี
ผูบ้งัคบับญัชาขั้นตน้เป็นแกนกลางและเห็นความส าคญัของกิจกรรมประจ าวนัและคุณภาพ และ
ร่วมกนัคน้หาปัญหาและแกปั้ญหาอยา่งจริงจงั ไม่ใช่กิจกรรมท่ีตอ้งการสั่งการ ดงันั้น ในเบ้ืองตน้
จะตอ้งยอมรับนบัถือความสามารถและความตอ้งการท่ีมีอยูใ่นแต่ละบุคคล ซ่ึงจะแสดงออกใน
สภาวะแวดลอ้มท่ีมีอิสระเสรีก่อน แลว้จึงสร้างบรรยากาศท่ีใหก้ลุ่มคุณภาพโดยมีผูบ้งัคบับญัชา
ขั้นตน้เป็นแกนน าและสมาชิกในกลุ่มทุกคนไดท้  ากิจกรรมอยา่งเตม็ความสามารถ อนัจะเป็นผลให้
เกิดการพฒันากิจกรรมในสายงานท่ีส าคญัไปดว้ยพร้อมกนั 
 โครงสร้างพื้นฐานขององคก์รกลุ่มคุณภาพ โดยหลกัการพื้นฐานขององคก์รกลุ่มคุณภาพ 
คือ ผูบ้งัคบับญัชาชั้นตน้ไดร่้วมกนัท างานอยา่งอิสระกบัลูกนอ้งในระยะแรกเร่ิมก่อนการตั้งกลุ่ม
คุณภาพ ผูบ้งัคบับญัชาชั้นตน้ควรจะท าหนา้ท่ีเป็นผูน้ ากลุ่มคุณภาพไปพลางก่อน อีกประการหน่ึง 
เน่ืองจากกิจกรรมกลุ่มคุณภาพจดัแยกออกจากสายงานบงัคบับญัชาตามผงับริหารจ าเป็นตอ้งจดัตั้ง
องคก์รอะไรสักอยา่งหน่ึงข้ึนมาเพื่อใหผู้น้  ากลุ่มเป็นแกนกลางในการด าเนินงาน 
 ขั้นต่อไปก็ตอ้งค านึงถึงการแบ่งความรับผดิชอบเพื่อใหก้ารปฏิบติับรรลุผลไดโ้ดยง่าย 
สมาชิกกลุ่มคุณภาพท่ีมีขีดความสามารถเพิ่มข้ึนเน่ืองจากการแบ่งความรับผดิชอบน้ีก็ควรจะไดรั้บ
การแต่งตั้งใหเ้ป็นผูน้ ากลุ่มยอ่ย ขั้นตอนการแบ่งกลุ่มยอ่ยลงไปน้ีก็นบัวา่มีความส าคญัมากทีเดียว 
แต่ถา้การแต่งตั้งนั้นไปแต่งตั้งสมาชิกกลุ่มท่ีขีดความสามารถยงัต ่าอยูเ่ป็นผูน้ ากลุ่ม กิจกรรมกลุ่ม
คุณภาพก็จะไม่คึกคกัและขาดความเช่ือมัน่จนอาจถึงกบัลม้เลิกไปกลางคนัเลยก็ได ้องคก์รดงักล่าว 
ควรจะเป็นส านกังานธุรการกลาง หรือส านกังานส่งเสริมโดยอยูใ่นความรับผิดชอบของฝ่ายควบคุม
คุณภาพระดบับริษทั และถา้เป็นไปไดก้็ใหอ้ยูภ่ายใตค้ณะกรรมการควบคุมคุณภาพของบริษทั  
โดยหวัขอ้ท่ีตอ้งพิจารณาในการพฒันาผูน้ ากลุ่มคุณภาพมี ดงัต่อไปน้ี  
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 1.  ฝึกอบรมในเร่ืองของการสร้างสรรค ์โดยเฉพาะอยา่งยิ่งวธีิการระดมความคิด 
 2.  ศึกษาใหรู้้จกัใชว้ธีิการของคิวซี 
 3.  ฝึกอบรมในเร่ืองการสอนงาน การปรับปรุงงานและการสร้างมนุษยส์ัมพนัธ์ 
 4.  แนวคิดพื้นฐานของกิจกรรมกลุ่มคุณภาพและการพฒันาร่วมกนั 
 5.  การประสานงานระหวา่งกลุ่มคุณภาพดว้ยกนัในเร่ืองของแผนงานรายปีและรายเดือน 
 6.  พิจารณาจดัใหมี้การประชุมเพื่อรายงานผลงานของกิจกรรมต่อผูบ้งัคบับญัชา 
 7.  เทคนิคการประชุมและการเสนอผลงาน 
 การระดมสมอง (Brain stroming) คือ เทคนิคเพื่อท าใหก้ลุ่มคนมีความคิดใหม่ ๆ เกิดข้ึน 
โดยสมาชิกกลุ่มจะเสนอความคิดส าหรับปรับปรุงแกไ้ขท่ีเกิดข้ึนหรือผา่นเขา้มาในหวัทั้งหมด  
ในทนัทีทนัใด ตรงกบัเง่ือนไขหรือกติกา 4 ประการ คือ 
 1.  ตอ้งไม่วจิารณ์ความคิดเห็นวา่ดีหรือไม่ดี 
 2.  ความคิดเห็นยิง่มากยิง่ดี คุณภาพไม่ถือวา่เป็นเร่ืองส าคญั 
 3.  ตอ้นรับความคิดเห็น เสริมหรือสนบัสนุนความคิดเห็นของผูอ่ื้น 
 4.  ตอ้นรับการแสดงความคิดเห็นอยา่งอิสระและเป็นกนัเอง 
 การแสดงความคิดเพื่อการปรับปรุงแกไ้ข จุดประสงคข์องการปรับปรุง ตวัอยา่งเช่น  
ใหส้ะดวกสบายข้ึน (ลดความเหน่ือยเม่ือยลา้) ให้รวดเร็วข้ึน (ลดเวลาลง) ท าของใหดี้ข้ึน (ปรับปรุง
คุณภาพ) เพื่อใหบ้รรลุจุดประสงคด์งักล่าวขา้งตน้ จะตอ้งพยายามบีบความรอบรู้ให้แคบลง วธีิการ
ท่ีไดผ้ลมี ดงัน้ี 
 1.  อธิบายคุณสมบติัและการท างานของนั้น ๆ อยา่งละเอียด แลว้ก็แยกออกเป็นเร่ือง ๆ 
ไป เพื่อพิจารณาวา่มีอะไรท่ีพอจะเปล่ียนแปลง หรือปรับปรุงไดบ้า้งหรือไม่ 
 2.  การหาจุดอ่อนนั้น คือ อะไร อธิบายจุดอ่อนและขอ้บกพร่องของท่ีใชง้านอยูต่ลอดจน
วธีิการท่ีท าอยูว่า่มีอะไรบา้ง แลว้จึงคิดและพิจารณาวธีิก าจดัจุดอ่อนและขอ้บกพร่องของเหล่านั้น  
 3.  คิดวาดภาพจุดประสงค ์เช่น การตั้งความหวงัวา่ อยากจะท าอยา่งน้ี อยากจะใหเ้ป็น
อยา่งนั้น บางคร้ังแมว้า่จะเป็นเพียงความฝันไปอยา่งนั้นเองก็ตาม แต่ก็อาจจะไดผ้ลความกา้วหนา้
ดา้นสร้างสรรค ์
 4.  บีบโฟกสัใหเ้หลือเพียงจุดเดียว เช่น ในการปรับปรุงสมรรถนะอุปกรณ์ คิดและ
พิจารณาบีบประโยชน์ใชง้านใหเ้หลือท่ีส าคญัเพียงอยา่งเดียว 
 5.  เปล่ียนเป็นคิดถึงปัญหาอ่ืนแทนในเบ้ืองตน้จะไม่มีการบอกปัญหาท่ีเป็นจุดประสงค์
ใหรู้้ โดยใชก้ารตั้งหวัขอ้เร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งแต่มีขอบเขตกวา้งกวา่ข้ึนมาแทน แลว้ก็สร้างบรรยากาศ
และเปิดโอกาสใหส้มาชิกกลุ่มไดแ้สดงความคิดอยา่งกวา้งขวางจนเป็นท่ีน่าพอใจ แลว้จึงอธิบาย
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ช้ีแจงปัญหาท่ีเป็นจุดประสงคใ์หฟั้งและเขา้ใจ โดยน าเอาความคิดเห็นและขอ้เสนอแนะท่ีได้
แสดงออกแลว้นั้นมาจดัใหเ้ขา้กบัปัญหาท่ีตอ้งการ “วธีิของโงดอน” 
 6.  ป้อนปัญหาใหข้บคิดกนั ตั้งปัญหาข้ึนมาเองแลว้ใหส้มาชิกแต่ละคนและทุกคนได ้
ขบคิดกนัโดยการใชว้ธีิการน้ีจะสามารถท าใหเ้กิดความคิดท่ีเคยคาดฝันมาก่อนไดเ้ป็นจ านวนมาก
และในการระดมสมองนั้น ถา้ความคิดสะดุดหยดุย ั้งลง โดยการตั้งค  าถามแทรกเขา้ไปในช่วงนั้น  
จะท าใหแ้นวการคิดเปล่ียนทิศทางอนัจะเป็นผลใหก้ารแสดงความคิดมีประสิทธิภาพสูงข้ึนมาได้
เป็นอยา่งมาก 
 การน ากิจกรรมกลุ่มคุณภาพเขา้มาใชใ้นหน่วยงานนั้น ก่อนอ่ืนจะตอ้งค านึงถึงลกัษณะ
ของวสิาหกิจ และส่ิงแวดลอ้มอ่ืน ๆ อยา่งรอบคอบพอสมควร 
 นอกจากนั้นยงัมีการน ามาใชโ้ดยหน่วยงาน ตามผงับริหาร ซ่ึงถือเป็นการควบคุมคุณภาพ
ทัว่ทั้งบริษทัเป็นอนัเดียวกนั กบัการน ามาใชโ้ดยผูบ้งัคบับญัชาชั้นตน้ ซ่ึงไม่วา่จะเป็นกรณีใดก็ตาม
ส่ิงท่ีส าคญัยิง่ คือ จะตอ้งไดรั้บความร่วมมือเป็นอยา่งดีจากทุกฝ่าย คือ ผูบ้ริหาร เจา้หนา้ท่ีฝ่าย
ส่งเสริมคิวซี ผูน้  าคุณภาพ สมาชิกของกลุ่มคุณภาพ การน าเขา้มาใชจ้ะตอ้งไม่ใช่เป็นการยดัเหยยีด
หรือบงัคบัจากผูบ้ริหารหรือหน่วยงานตามผงับริหารแต่ตอ้งเป็นการน ามาใชเ้น่ืองจากความตอ้งการ
ของหน่วยสนามอยา่งอิสระ 
 ขั้นตอนการด าเนินการคิวซีเซอร์เคิล หมายถึง ขั้นตอนการคน้หาและการแกปั้ญหา
นัน่เอง โดยในกรณีน้ี อาจจะด าเนินการไดด้ว้ยการใชข้ั้นตอนการแกปั้ญหาของ K-T คือ  
การประเมินสถานการณ์ การวเิคราะห์ปัญหา การวเิคราะห์การตดัสินใจ Union of japanese scientist 
and engineers ใชข้ั้นตอนการแกปั้ญหา 7 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี คือ 
 1.  การคน้หาหวัขอ้ปัญหา 
 2.  การส ารวจสภาพปัจจุบนัและตั้งเป้าหมาย 
 3.  การวางแผนการด าเนินกิจกรรม 
 4.  การวเิคราะห์สาเหตุ 
 5.  การพิจารณามาตรการตอบโตแ้ละปฏิบติั 
 6.  การติดตามผล 
 7.  การท าใหเ้ป็นมาตรฐาน 
 ซ่ึงจะเรียกขั้นตอนการแกปั้ญหาน้ีวา่ คิวซีสตอร่ี (QC Story) โดยค าวา่ คิวซีสตอร่ี ซ่ึง
หมายถึง กระบวนการแกปั้ญหา ค าวา่สตอร่ี คือ มีความเป็นเร่ืองราวมีล าดบัก่อนหลงั  
มีความต่อเน่ืองไม่รู้จบ เพราะแมเ้หตุการณ์จะจบลงก็ตอ้งคิดต่อวา่ความขา้งหนา้จะเป็นอยา่งไร  
และการแกปั้ญหาในการท าคิวซีเซอร์เคิลก็มีความจ าเป็นตอ้งท าใหเ้ป็นสตอร่ีเสมอ ดงัตารางท่ี 2-1 
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ตารางท่ี 2-1 เปรียบเทียบขั้นตอนการแกปั้ญหาคิวซีสตอร่ีกบัขั้นตอนของ K-T  
 

ขั้นตอนการบริหาร คิวซีสตอร่ี ขั้นตอนของ K-T 
 

   การวางแผน (P) 
 

1.  ก าหนดหวัขอ้ปัญหา SA 

2.  ส ารวจสภาพปัจจุบนัตั้งเป้าหมาย PA 

3.  การวางแผนการแกไ้ข - 

4.  การวเิคราะห์สาเหตุ PA 

   การปฏิบติั (D) 
5.  การก าหนดมาตรการตอบโตแ้ละ
ปฏิบติัตามมาตรการ 

DA 

   การตรวจสอบ  6.  การติดตามผล PPA 

   การแกไ้ข (A) 7.  การท าใหเ้ป็นมาตรฐาน PPA 

  
จากตารางท่ี 2-1 จะพบวา่ในคิวซีสตอร่ีจะมีขั้นตอนการตั้งเป้าหมายส าหรับการแกปั้ญหา

และการวางแผนการแกปั้ญหาท่ีมิไดค้รอบคลุมอยูใ่นขั้นตอนการแกปั้ญหา K-T และถา้หากจะ
พิจารณาถึงแนวทางการแกปั้ญหาแลว้จะพบวา่ แมจ้ะไม่มีการแกปั้ญหาและวางแผนการแกปั้ญหา 
ก็สามารถแกปั้ญหาได ้เพียงแต่จะไม่สามารถท าใหบุ้คลากรท่ีท าการแกปั้ญหาสามารถบริหาร 
การแกปั้ญหาได ้ดงันั้น อาจกล่าวไดว้า่ในขณะท่ีคิวซีสตอร่ีและขั้นตอนแกปั้ญหาของ K-T  
จะมีความเหมือนกนั คือ เป็นขั้นตอนการแกปั้ญหาเหมือนกนั 
 การจ าแนกประเภทปัญหาส าหรับคิวซีเซอร์เคิล  
 โฮโซตานิ ไดท้  าการจ าแนกปัญหาตามความชดัแจง้ของปัญหาและความยากง่ายในการ
แกไ้ข โดยอาศยัหนา้ต่างปัญหาของโฮโซตานิ ดงัตารางท่ี 2-2 ทั้งน้ี กลุ่มคิวซีเซอร์เคิลจะตอ้ง
วเิคราะห์ถึงสาเหตุรากเหงา้ท่ีแทจ้ริง และมาตรการการแกไ้ขปัญหาของแต่ละปัญหาเพื่อพิจารณาถึง
แนวทางในการแกปั้ญหา โดยแยกพิจารณาได ้ดงัน้ี คือ 
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ตารางท่ี 2-2 หนา้ต่างปัญหาของโฮโซตานิ 
 

มา
ตร
กา
รแ
กไ้
ขปั

ญห
า ไม
่ ทร

าบ
 ปัญหา B ปัญหาไฮเทค ปัญหา A ปัญหาท่ีมีมูลค่าเพิ่มต่อ

กลุ่ม QCC 
ทร

าบ
 ปัญหา C ปัญหาพื้นฐาน ปัญหา D ปัญหาท่ีตอ้งการดูแลอยา่ง

ใกลชิ้ด 

 ทราบ ไม่ทราบ 

 การทราบปัญหารากเหงา้ท่ีแทจ้ริงของปัญหา 

  
 1.  ปัญหาประเภท C เป็นพื้นฐาน ซ่ึงทราบทั้งสาเหตุรากเหงา้ท่ีแทจ้ริงของปัญหาและ
ทราบมาตรการแกไ้ขปัญหา ตวัอยา่งเช่น อุณหภูมิของเหลวในกระบวนการการผลิตมีการ
แปรเปล่ียนค่าไป เน่ืองจากไม่ไดติ้ดตั้งตวัควบคุมอุณหภูมิในชุดฮีตเตอร์ ก็จะสามารถก าหนด
มาตรการแกไ้ขไดด้ว้ยการติดตั้งเทอร์โมมิเตอร์ชนิดควบคุมอุณหภูมิลงในชุดฮีตเตอร์ไฟฟ้าท่ีให้
ความร้อนแก่ของเหลวนั้น เป็นตน้ 
 ปัญหาประเภทน้ีทราบทั้งสาเหตุรากเหงา้และทราบมาตรการแกไ้ขแลว้ ปัญหาแบบน้ี 
จึงไม่ควรน ามาท าคิวซีเซอร์เคิล แต่ควรน าไปวเิคราะห์ในงานประจ าวนั และหวัหนา้งาน 
ควรเป็นผูแ้กปั้ญหาน้ีท่ีหนา้งาน 
 2.  ปัญหาประเภท B เป็นปัญหาไฮเทค เน่ืองจากทราบถึงสาเหตุรากเหงา้ท่ีแทจ้ริงของ
ปัญหาแต่ไม่ทราบมาตรการแกไ้ขปัญหา ตวัอยา่งเช่น ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนประกอบ 
ทางอิเล็กทรอนิคส์ท่ีอาศยัการประกอบให้ติดกนัดว้ยการใชก้าว เม่ือเกิดปัญหาดา้นแรงเกาะติดก็
ทราบสาเหตุรากเหงา้วา่ เกิดมาจากคุณสมบติัของกาวท่ีใช ้แต่ก็ไม่ทราบวา่กาวท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
คืออะไร โดยกรณีน้ีมีความจ าเป็นตอ้งท าการปรึกษากบัผูเ้ช่ียวชาญดา้นวสัดุศาสตร์ ซ่ึงจ าเป็นตอ้งมี 
การลงทุนค่อนขา้งสูงและปัญหาแบบน้ีก็ไม่เหมาะสมกบัคิวซีเซอร์เคิล ทั้งน้ี เพราะทราบถึงสาเหตุ 
รากเหงา้แลว้เพียงแต่ไม่ทราบมาตรการตอบโตเ้ท่านั้น การใชคิ้วซีเซอร์เคิลจึงไม่มีประโยชน์แต่
อยา่งไร 
 3.  ปัญหาประเภท D เป็นปัญหาท่ีตอ้งการดูแลใหใ้กลชิ้ดยิง่ข้ึน โดยปัญหาประเภทน้ี 
จะเป็นปัญหาท่ีสามารถก าหนดมาตรการแกไ้ขท่ีเหมาะสมได ้โดยมาตรการดงักล่าวจะท าใหไ้ม่มี
ปัญหาใด ๆ กระทบต่อกระบวนการผลิตอีก แต่อยา่งไรก็ตามดว้ยสภาพปัญหาในปัจจุบนั กลุ่ม 



17 

คิวซีเซอร์เคิลก็ยงัไม่ทราบสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาท่ีพิจารณาอยูดี่ เช่น ในกระบวนการฝึกอบรม
ดา้นเทคนิคของฝ่ายอบรม มีปัญหา คือ พนกังานยงัมีความเขา้ใจในการท างานไม่มากนกั โดยท่ีวา่
ไม่ทราบสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาดงักล่าวคืออะไร แต่ถา้หากก าหนดใหมี้การสอบประเมินผลและ
ใหห้วัหนา้งานในสายการผลิตช่วยอบรมแบบ OJT ก็สามารถท าใหปั้ญหาหายไปได ้แต่อยา่งไร 
ก็ตามการใชม้าตรการตอบโตก้บัปัญหาแบบน้ีมกัจะตอ้งอาศยัการลงทุนท่ีค่อนขา้งสูง ถา้หากมีเวลา
อยา่งเพียงพอ (คือ แกไ้ขปัญหาประเภทอ่ืน ๆ โดยเฉพาะประเภท A หมดไปไดแ้ลว้) กลุ่ม 
คิวซีเซอร์เคิลก็ควรจะใชคิ้วซีสตอร่ีในการวเิคราะห์เพื่อก าหนดมาตรการท่ีเหมาะสมแกปั้ญหาน้ี
ต่อไป 
 4.  ปัญหาประเภท A เป็นปัญหาท่ีไม่ทราบทั้งสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา และมาตรการ
แกไ้ข จึงถือวา่ปัญหาประเภทน้ีจะมีความทา้ทาย และมีคุณค่ามากท่ีสุดต่อกลุ่มคิวซีเซอร์เคิล 
ในการใชคิ้วซีสตอร่ีเพื่อการวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหา โดยในกระบวนการแกปั้ญหาน้ี จะท าใหเ้กิด
การพฒันาทรัพยากรมนุษยอ์ยา่งต่อเน่ืองได ้ดงันั้น ปัญหาท่ีกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลจะเลือกมาแกไ้ข  
ตอ้งเป็นปัญหาประเภทน้ีเท่านั้น 
 โฮโซตานิ ไดแ้นะน าใหก้ลุ่มคิวซีเซอร์เคิล ก าหนดหวัขอ้ปัญหาดงัภาพท่ี 2-3 
 

 
 
ภาพท่ี 2-3 การก าหนดหวัขอ้ปัญหาของกิจกรรมกลุ่มคิวซีเซอร์เคิล 
 
 การส ารวจสภาพปัจจุบนัและตั้งเป้าหมาย 
 หลงัจากการก าหนดหวัขอ้ปัญหาไดเ้รียบร้อยแลว้ งานล าดบัต่อไป คือ การวิเคราะห์
สาเหตุและแกไ้ข แต่เน่ืองจากปัญหาท่ีกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลเลือกข้ึนมาน้ีเป็นปัญหาประเภท A (คือ  
ไม่ทราบสาเหตุรากเหงา้ และไม่ทราบมาตรการแกไ้ข) จึงมีความจ าเป็นตอ้งท าการส ารวจสภาพ
ปัจจุบนั เพื่อท าความเขา้ใจกบัสถานการณ์ของปัญหาก่อน และดว้ยจุดมุ่งหมายท่ีจะให้กลุ่ม 
คิวซีเซอร์เคิลเรียนรู้ถึงหลกัการบริหารโครงการผา่นวงจร P-D-C-A จึงมีความจ าเป็นตอ้งใหก้ลุ่ม 
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คิวซีเซอร์เคิลก าหนดเป้าหมายท่ีตอ้งการแกไ้ขปัญหา โดยอาศยัสถานการณ์ของปัญหาท่ีสังเกตได ้  
 1.  ในการส ารวจสภาพปัจจุบนั ใหเ้ร่ิมตน้จากการดูถึงความผนัแปรของผลท่ีเกิดข้ึนจริง 
(ตามลกัษณะคุณภาพท่ีก าหนดในหวัขอ้ปัญหา) ก่อนเสมอ โดยการพิจารณากราฟน้ีจะพิจารณาถึง
ความแตกต่าง ตลอดจนถึงจุดท่ีมีการเปล่ียนแปลงต่าง ๆ จากนั้นจะท าความเขา้ใจถึงสาเหตุต่าง ๆ 
ของเวลาท่ีเกิดปัญหา (What) ต าแหน่งของการเกิดปัญหา (Where) และเวลาท่ีเกิดปัญหา (When) 
ตลอดจนถึงความรุนแรงของปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลจะตอ้งพิจารณาก่อนวา่  
จากความผนัแปรท่ีอ่านไดจ้ากกราฟท่ีแสดงปัญหานั้นควรมีความแตกต่างเน่ืองจากอะไร  
แลว้ท าการสังเกตผา่นขอ้มูลดว้ยใบตรวจสอบ  
 2.  การตั้งเป้าหมาย เม่ือกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลไดรั้บทราบถึงประเด็นความแตกต่างท่ีแยกออก
ในแต่ละประเด็นแลว้จะตอ้งก าหนดเป้าหมายส าหรับการแกปั้ญหา โดยท่ีนิยามไดว้า่เป้าหมาย 
(Goal) คือ ตวัเลขท่ีแสดงระดบัของการแกไ้ขแสดงระดบัของการแกไ้ขและปรับปรุงงาน ซ่ึงตอ้งวดั
และประเมินเทียบกบัอดีตได ้โดยการตั้งเป้าหมายท่ีดีจะตอ้งอาศยัขอ้มูลจากการสังเกตการณ์ขา้งตน้
ผนวกกบัเง่ือนไขดา้นสภาพแวดลอ้ม เวลา บุคลากร และความเร่งด่วนของปัญหา ลกัษณะของ
เป้าหมายส าหรับการแกปั้ญหาตอ้งประกอบดว้ย 3 ประเด็น ดงัภาพท่ี 2-4 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-4 องคป์ระกอบในการแกปั้ญหา 
 
 การวางแผนแกไ้ข 
 ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการวางแผนการด าเนินการวเิคราะห์และแกไ้ขปัญหา ดว้ยการสนใจ
วา่ “ใคร” และ “ท าอะไร” โดยท่ีกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลจะตอ้งร่วมกนัวางแผนโดยอาศยัขอ้มูลจาก
สถานการณ์ท่ีสังเกตได ้และพิจารณาถึงความสามารถและความเหมาะสมของสมาชิกแต่ละบุคล 
แต่อยา่งไรก็ตาม ตอ้งมีความเขา้ใจวา่บุคคลท่ีมอบหมายน้ีเป็นเพียงการมอบหมายฐานะผูน้ า 
การด าเนินการให้แต่ละขั้นตอนเท่านั้น ความรับผดิชอบและภาระในการด าเนินงานยงัคงเป็น
สมาชิกทุกคน ในการวางแผนน้ีนอกจากใชว้างแผนงานแลว้ ยงัใชใ้นการควบคุมความคืบหนา้ของ

ท าอะไร (What) + เท่าไหร่ (How much) +      ภายในเวลาใด (By when) 
 
 
คุณลกัษณะคุณภาพ  ปริมาณท่ีจะแกไ้ข  วนัเดือนปีท่ีจะประเมินผล 
ท่ีมุ่งแกไ้ข 
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โครงการดว้ยและโดยปกติหวัหนา้กลุ่ม เลขานุการกลุ่ม จะตอ้งตรวจสอบความคืบหนา้อยูเ่สมอและ
ท่ีปรึกษาโครงการก็ควรจะตรวจความคืบหนา้เสมอดว้ยเช่นกนั เม่ือเกิดปัญหาดา้นความล่าชา้ของ
โครงการจากแผนการ ก็จ  าเป็นตอ้งมีการหารือในกลุ่มเพื่อปฏิบติัการแกไ้ขใหเ้ป็นไปตามแผนการ 
 ในการวางแผนน้ีจะอาศยัเคร่ืองมือวางแผนอยา่งง่าย ๆ ในรูปกราฟแท่งนอน (Bar chart) 
ท่ีพฒันาโดยเฮนร่ี แกนท ์จึงอาจเรียกเคร่ืองมือวางแผนน้ีวา่ แผนภูมิแกนท ์(Gantt chart)  
ซ่ึงการด าเนินการสร้างท าไดง่้าย ๆ ดว้ยการก าหนดวา่มีประเด็นอะไรตอ้งท า ท าก่อนอะไร หลงัอะไร 
และใชเ้วลาใด จากนั้นก็ใหเ้ขียนเส้นตรงทึบในแนวนอน แสดงช่วงเวลาท่ีตอ้งการวางแผน ดงัตาราง 
ท่ี 2-3 
 ในขณะท่ีมีการประชุมคิวซีเซอร์เคิล หวัหนา้กลุ่มควรมีการรายงานความคืบหนา้ของ
โครงการใหส้มาชิกกลุ่มไดรั้บทราบเป็นระยะ ๆ โดยอาจเขียนเส้นตรงทึบ (คนละสีกบัท่ีวางแผน) 
ลงในแผนภูมิเพื่อเปรียบเทียบใหเ้ห็นเด่นชดั 
 

ตารางท่ี 2-3 ช่วงเวลาท่ีตอ้งการวางแผนด าเนินการแกปั้ญหาของคิวซีเซอร์เคิล 
 

ท าไม 
(Why) 

อะไร 
(What) 

ใคร 
(Who) 

ท าเม่ือไร (By when) 
ท า

อยา่งไร 
(How) 

หมาย
เหต ุ

จุดประสงค ์ ขั้นงาน ผูน้ า พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เคร่ืองมือ 

ตรวจสอบหา
ขอ้เทจ็จริง 

ท าความเขา้ใจ
กบั
สถานการณ์ 

ชวลิต 
     

พาเรโต 
 

ท าไมจึงมีส่ิง
ผดิปกติเกิดข้ึน 

 เสนาะ 
     ผงั

กระจาย
กา้งปลา 

 

ควรท าอะไรบา้ง  สุขวิช      -  
การแกไ้ขไดผ้ล
เพียงไร 

 
เปรม
ศกัด์ิ 

     
พาเรโต 

 

การท าให้เป็น  วิชยั      กราฟ  

มาตรฐานและจดัท า
ระบบควบคุม 

ทบทวน
ผลงาน
สรุปผล 

ชิงชยั 
     

QC story 
sheet 
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 การวเิคราะห์สาเหตุ 
 การวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาจะเร่ิมจากการท่ีกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลจะตอ้ง
ก าหนดสมมติฐานของสาเหตุก่อน ดว้ยการระดมสมองผา่นการสังเกตการณ์จากหลกัการ 3 จริง คือ 
สถานท่ีเกิดเหตุจริง สภาพแวดลอ้มจริง และของจริง ท่ีสมาชิกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลสามารถใชเ้วลาใน
งานประจ าสังเกตการณ์ได ้จากนั้นมกัจะน าสาเหตุตามสมมติฐานมาแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง
สาเหตุและผล ผา่นเคร่ืองมือแผนภาพแสดงสาเหตุและผล (CE-Diagram) หรือแผนภาพกา้งปลา 
(Fishbone diagram) จากนั้นจะท าการพิจารณาเลือกสาเหตุในรูปกา้งปลา โดยมีจ านวนสาเหตุท่ี 
เช่ือวา่น่าจะสามารถแกปั้ญหาตามเป้าหมายท่ีก าหนดไวม้าท าการพิสูจน์ดว้ยเคร่ืองมือท่ีเหมาะสม
ต่าง ๆ อาทิ ฮิสโตแกรม กราฟ แผนภาพการกระจาย ฯลฯ ถา้ผลการพิสูจน์พบวา่สาเหตุ (กา้งปลา)  
ท่ีเลือกเป็นไปตามสมมติฐานก็ใหด้ าเนินการก าหนดมาตรการตอบโตเ้พื่อการแกไ้ขต่อไป แต่ถา้หาก
ผลการพิสูจน์พบวา่สาเหตุ (กา้งปลา) ท่ีเลือกมิไดเ้ป็นไปตามสมมติฐานก็จ  าเป็นตอ้งระดมสมองเพื่อ
เลือกกา้งปลาใหม่ส าหรับมาท าการพิสูจน์ 
 ในการระดมสมองหาสาเหตุและผลน้ี ถา้หากในขั้นท่ี 2 ของคิวซีสตอร่ี คือ ขั้นตอน 
การสังเกตการณ์เพื่อท าความเขา้ใจกบัสถานการณ์ของปัญหานั้น พบวา่ขอ้มูลแสดงปัญหาไม่อยูใ่น
สภาวะเสถียรแลว้ ก็ไม่จ  าเป็นตอ้งมีการพิสูจน์กา้งปลา เน่ืองจากสาเหตุหลกั ๆ มกัมาจากการขาด
มาตรฐาน เช่น พนกังานไม่ไดรั้บการฝึกอบรม ไม่มีการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัร ไม่มี 
การตรวจสอบวตัถุดิบ ฯลฯ จึงสามารถด าเนินการแกไ้ขไดด้ว้ยการอาศยัหลกัการของตรรกะ  
ในการพิสูจน์กา้งปลาท่ีกล่าวมาในตอนตน้จะท าไดต่้อเม่ือระบบการท างานไดรั้บการท าใหเ้ป็น
มาตรฐานแลว้เท่านั้น นอกจากน้ีถา้หากการเก็บรวบรวมขอ้มูลเพื่อการพิสูจน์กา้งปลาน้ีมีผลกระทบ
ต่ออตัราของการผลิต จ าเป็นตอ้งมีการออกแบบการเก็บขอ้มูลท่ีจะใหมี้สารสนเทศหรือความรู้ต่อ
การตดัสินใจมากท่ีสุด ดว้ยหลกัการของการออกแบบการทดลอง ในขั้นตอนของการวเิคราะห์
สาเหตุ จึงเป็นขั้นตอนของการวเิคราะห์กระบวนการท างานท่ีกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลท างานอยู ่คือ  
การวเิคราะห์กระบวนการ (Process analysis) เพื่อสะทอ้นใหท้ราบถึงแนวความคิดของการวเิคราะห์
สาเหตุรากเหงา้แห่งปัญญานัน่เอง 
 การก าหนดมาตรการตอบโตแ้ละการปฏิบติั 
 การก าหนดมาตรการตอบโตเ้พื่อการแกไ้ขหรือปรับปรุงคุณภาพ ในขั้นตอนน้ีมี 
ความจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลจะตอ้งมีเทคโนโลยเีฉพาะดา้น (Intrinsic technology) 
ส าหรับกระบวนการนั้น ๆ ก่อน และอาจจะก าหนดมาตรการตอบโตโ้ดยผา่นวธีิคิดท่ีสร้างสรรค ์
โดยผา่นชุดเคร่ืองมือส าหรับการวางแผน 7 ประการ (7 Management tools) ซ่ึงโดยปกติคนไทยจะ
รู้จกัในช่ือของชุดเคร่ืองมือใหม่ส าหรับการควบคุมคุณภาพ 7 ประการ (New 7 QC tools) โดยตวัท่ีมี
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คุณภาพอยา่งมากส าหรับการก าหนดวธีิคิดท่ีสร้างสรรค ์คือ แผนภาพแสดงความใกลชิ้ด (Affinity 
diagram) หรือ KJ และแผนภาพแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งกนั (Interrelation diagram) และถา้หาก
มีการใชเ้คร่ืองมือส าหรับการวางแผนน้ี ในการก าหนดมาตรการตอบโตแ้ลว้จะตอ้งใชชุ้ดเคร่ืองมือ
ท่ีเหลืออีก 5 ตวั ส าหรับการก าหนดแผนปฏิบติัของมาตรการตอบโตด้งักล่าว ซ่ึงประกอบดว้ย 
แผนภาพก่ิงไม ้(Matrix data diagram) ส าหรับการวางแผนในระยะกลาง และแผนภาพลูกศร 
(Arrow diagram) ส าหรับการวางแผนในขั้นรายละเอียด ในบางกรณีสามารถหาวธีิการแกไ้ขดว้ย 
การวเิคราะห์จุดบกพร่องของวธีิการท างานเดิม ดว้ยหลกัการของวศิวกรรมอุตสาหการ (IE 
techniques) คือ การใชก้ารวิเคราะห์ 5W 1H และปรับปรุงดว้ยหลกัการ ECRS ดงัแสดงในตารางท่ี 
2-4 
 
ตารางท่ี 2-4 ปรับปรุงของหลกัของวศิวกรรมอุตสาหการ 
 

ประเดน็ สถานะปัจจุบนั เหตุผล แนวทางอ่ืน บทสรุป 

1. จุดประสงค ์
(What) 

หวงัผลอะไรจาก
วิธีการท าไม
ปัจจุบนั 

ท าไม (Why) หวงั
ผลอยา่งนั้น 

ก าจดัท้ิงไดไ้หม จุดประสงค ์
คืออะไร 

2. สถานท่ี 
(Where) 

ปัจจุบนัท างานน้ี 
ท่ีสถานท่ีใด 

ท าไม (Why) ท างาน
ท่ีสถานท่ีนั้น 

รวมทั้งสถานท่ี
ท างานเขา้ดว้ยกนั 
ไดไ้หม 

ท าท่ีสถานท่ีใด 

3. ล  าดบัขั้น 
(When) 

ปัจจุบนัมีล าดบั
ขั้นตอนการท างาน 
อยา่งไร 

ท าไม (Why) มี
ล าดบัขั้นตอนอยา่ง
นั้น 

สามารถสลบั
ขั้นตอนการท างาน 
ไดไ้หม 

การท างานควรมี 
ขั้นตอนอยา่งไร 

4. บุคลากร 
(Who) 

ปัจจุบนัมอบหมาย
ใหใ้ครท างานน้ี 

ท าไม (Why) ใหค้น
นั้น 

คนอ่ืนท าไดไ้หม ควรใหใ้คร 
เป็นคนท างานน้ี 

5. วิธีการ 
(How) 

ปัจจุบนัมีวิธีการ 
ท างานอยา่งไร 

ท าไม (Why) มี
วิธีการท างานอยา่ง
นั้น 

มีวิธีการท างานท่ี
ง่ายกวา่น้ีหรือไม่ 
(Simplification) 

ควรมีวิธีการ
ท างานอยา่งไร 

 
 
 

5W 1H ECRS 
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 การติดตามผล  
 กลุ่มคิวซีเซอร์เคิลไดเ้ลือกมาตรการตอบโตส้ าหรับการแกไ้ขและปรับปรุงปัญหาคุณภาพ
ไดแ้ลว้ในขั้นตอนท่ี 5 กลุ่มคิวซีเซอร์เคิลจะตอ้งน ามาตรการตอบโตด้งักล่าวไปปฏิบติั ทั้งน้ีกลุ่ม
จะตอ้งประเมินแรงต่อตา้นส าหรับมาตรการตอบโตด้งักล่าว เพราะสาเหตุท่ีวา่ ท่ีใดมี 
การเปล่ียนแปลงท่ีน้ีจะมีแรงต่อตา้นเสมอ และแรงต่อตา้นน้ีจะจ าแนกได ้2 ประเภท คือ แรงต่อตา้น
ดา้นสังคม (Social resistance) ซ่ึงเป็นแรงต่อตา้นจากความคุน้เคยของพนกังาน และแรงต่อตา้นดา้น
วทิยากร (Technological resistance) ท่ีน ามาใชซ่ึ้งปกติพนกังานกลวัวา่จะไม่เขา้ใจ 
 กลุ่มคิวซีเซอร์เคิลไดป้ระมาณการแรงต่อตา้นส าหรับมาตรการตอบโตท่ี้ไดเ้ลือกไวแ้ลว้ 
ใหด้ าเนินการรองรับแรงต่อตา้นดว้ยการฝึกอบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งใหเ้ขา้ใจในมาตรการตอบโต้
ท่ีกลุ่มเลือกข้ึนมาก่อนท่ีจะใหป้ฏิบติัตามมาตรการตอบโตท่ี้เลือกนั้น 
 มาตรการตอบโตท่ี้เลือกไดรั้บการน าไปปฏิบติัแลว้ กลุ่มจะตอ้งท าการเก็บขอ้มูลอีกคร้ัง
เพื่อวเิคราะห์ความมีเสถียรภาพของขอ้มูล เพื่อยนืยนัวา่พนกังานท่ีเก่ียวขอ้งมีความเคยชินกบัวธีิการ
ใหม่แลว้หรือยงั โดยใหก้ลุ่มคิวซีเซอร์เคิลสนใจถึงความมีเสถียรภาพของกระบวนการใหม้าก ทั้งน้ี 
เพราะวา่เม่ือเร่ิมปฏิบติัตามมาตรการตอบโตน้ั้นจะมีการปรับตวัของกระบวนการเสมอขอ้มูลท่ีเก็บ
ไดใ้นช่วงน้ีจึงไม่สามารถอธิบายผลการแกไ้ขได ้
 เม่ือกระบวนการมีเสถียรภาพแลว้ใหท้  าการเปรียบเทียบผลหลงัการแกไ้ขวา่ดีกวา่ผลก่อน
การแกไ้ขตรงตามเป้าหมายท่ีก าหนดไวห้รือไม่ ถา้หากกรณีการแกไ้ขไม่ไดผ้ลตามเป้าหมายแลว้  
มีความจ าเป็นตอ้งยอ้นกลบัไปวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาหรือก าหนดมาตราการตอบโตใ้หม่เสมอ 
 ในการประเมินผลของมาตรการตอบโตน้ี้มีความจ าเป็นตอ้งค านึงถึงผลขา้งเคียงต่าง ๆ  
ท่ีอาจจะเกิดข้ึนกบักระบวนการดว้ยและในการติดตามผลของมาตราการตอบโตน้ี้จะมีผลประโยชน์
โดยตรงต่อกลุ่มคิวซีเซอร์เคิล คือ ท าใหส้มาชิกในกลุ่มมีจิตส านึกดา้นคุณภาพ ดา้นปัญหาและดา้น
การปรับปรุงตามหลกัการของคิวซีเซอร์เคิล เน่ืองจากในระหวา่งการตรวจติดตามผลน้ี สมาชิกกลุ่ม
จะตอ้งเฝ้าสังเกตกระบวนการอยา่งใกลชิ้ด ท าใหส้มาชิกมีความเขา้ใจในกระบวนการดียิง่ข้ึน  
นอกจากน้ียงัมีผลทางออ้ม คือ ท าใหส้มาชิกมีความเขา้ใจในกระบวนการคิวซีสตอร่ี ตลอดจนเขา้ใจ
กลวธีิการควบคุมคุณภาพไดดี้ข้ึน เป็นตน้ 
 การท าใหเ้ป็นมาตรฐาน 
 เม่ือกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลไดท้  าการแกไ้ขสาเหตุของปัญหาเป็นท่ีเรียบร้อยแลว้ ขั้นต่อไปเป็น
ขั้นสุดทา้ยของคิวซีสตอร่ี คือ การพยายามรักษามาตรฐานดงักล่าว เพื่อมิใหปั้ญหาดงักล่าวเกิดข้ึน 
ซ ้ าอีก ท าใหเ้ปรียบเทียบไดอ้ยา่งง่าย ๆ วา่มาตรฐานเสมือนล่ิมท่ีมีเพื่อป้องกนัมิใหร้ะบบการท างาน 
(P-D-C-A) ตกลง เม่ือความคาดหมายของลูกคา้สูงข้ึนดงัแสดงในภาพท่ี 2-5 
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ภาพท่ี 2-5 มาตรฐาน คือ ความพยายามมิใหปั้ญหาเกิดซ ้ า  
 
 โดยทัว่ไปแลว้สามารถจดัแบ่งประเภทของมาตรฐานการท างานซ่ึงผูค้วบคุมงานเป็นผูใ้ช้
และคู่มือการปฏิบติังานซ่ึงพนกังานเป็นผูใ้ช ้โดยท่ีมาตรฐานทางเทคนิคจะเป็นเง่ือนไขท่ีก าหนด
เก่ียวกบัปัจจยัส าคญัทางเทคนิค ซ่ึงมีผลต่อคุณภาพผลิตภณัฑใ์นการผลิตแต่ละขั้นตอนท่ีเห็นวา่
จ าเป็น ส่วนมาตรฐานการท างานเป็นส่ิงท่ีก าหนดข้ึนเพื่อตอบสนองเง่ือนไขท่ีจ าเป็นของมาตรฐาน
ทางเทคนิค นอกจากนั้นยงัประกอบดว้ยรายการทางเทคนิคต่าง ๆ ซ่ึงเป็นเง่ือนไขเก่ียวกบั 
ความปลอดภยัและประสิทธิภาพในการท างานดว้ยและประการสุดทา้ย คือ คู่มือปฏิบติังานจะเป็น
หลกัเกณฑข์ั้นตอนการท างานต่าง ๆ ตั้งแต่การรับรู้วา่มาตรฐานการท างานมีอะไรบา้ง ใหค้วามรู้
เก่ียวกบัการใชว้สัดุ เคร่ืองมือและอุปกรณ์ต่าง ๆ ตลอดจนวธีิการปฏิบติัต่าง ๆ ของคนท างานแต่ละ
คน ขอ้ควรระวงัในขณะท างานและการรายงานใหห้วัหนา้รับทราบเม่ือมีความผดิปกติเกิดข้ึน ฯลฯ 
 เคร่ืองมือคุณภำพ แบบใหม่ NEW QC TOOLS  
 1.  Affinity diagram เป็นแผนภาพท่ีไดรั้บการออกแบบเพื่อรวบรวมขอ้เทจ็จริง (Facts) 
ความคิดเห็น (Opinions) และความคิด (Ideas) เก่ียวกบัส่ิงท่ีไม่ทราบหรือไม่เคยไดรั้บการคน้พบ 
มาก่อนในสภาวะยุง่เหยงิ หลกัการจะอาศยัความรู้สึก (Feeling) ในการก าหนดกลุ่มความคิดท่ีมี
ความใกลชิ้ดกนั โดยความคิดดงักล่าวไดม้าจากการระดมสมองภายใตค้วามสนใจและความรู้ของ
แต่ละบุคคล               

 วธีิการสร้าง 
  1.1  การเลือกหวัขอ้ปัญหา โดยปัญหาท่ีเหมาะสม คือ ปัญหาท่ีมีความคลุมเครือ 
  1.2  ด าเนินการระดมสมอง โดยมุ่งเนน้การขยายความหมายของหวัขอ้ปัญหาดว้ย
ค าถาม “อะไร เป็นอยา่งไร ท าไม” โดยใหเ้ขียนลงในการ์ด 1 ใบ 1 ขอ้มูล ขอ้มูลท่ีไดจ้ะอยูใ่นรูป
ขอ้มูลเชิงพรรณนา  
  1.3  จดักลุ่มความคิด โดยอาศยัความรู้สึกของตวัเอง หา้มวพิากษว์จิารณ์ต่อขอ้ความ 
ท่ีเห็น น าการ์ดแต่ละใบท่ีรู้สึกวา่มีกลุ่มความคิดเหมือนกนัใหอ้ยูด่ว้ยกนั  
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  1.4  สรุปประเด็นปัญหา ใหส้มาชิกในกลุ่มร่วมกนัก าหนดวา่กลุ่มความคิดท่ีร่วมกนั
ก าหนดนั้น “มีเหตุผลอะไรในการก าหนดไวด้ว้ยกนั” แลว้เขียนหวัขอ้ก าหนดกลุ่มความคิดไว ้ 
ซ่ึงเป็นประเด็นปัญหาท่ีมีความชดัเจน ดงัตวัอยา่งภาพท่ี 2-6 
 

 
 

ภาพท่ี 2-6 Affinity diagram 
 
 2.  Relation diagram เป็นแผนภาพท่ีน าเอาความคิด (Idea) ประเด็น (Issue) หรือปัญหา 
(Problem) มาเขียนเป็นแผนภาพแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งกนัอยา่งเป็นล าดบัชั้น (Sequential link) 
โดยอาศยัความเป็นเหตุเป็นผล (Logic) ต่อกนั ช่วยท าใหข้อ้มูลท่ีมีความคลุมเครือเกิดความกระจ่าง
ชดัได ้โดยอาศยัความเป็นเหตุเป็นผลซ่ึงกนัและกนัของความคิดเห็นต่าง ๆ          
 ประเภทแผนภาพ IR อาจจะไดรั้บการจ าแนกออกเป็นประเภทต่าง ๆ ตามรูปแบบ
ความสัมพนัธ์ได ้4 แบบ คือ  
 แบบท่ี 1  แบบรวมศูนยก์ลาง (Centralized) ดงัในภาพท่ี 2-7 
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ภาพท่ี 2-7 แบบรวมศูนยก์ลาง 
 
 แบบท่ี 2  แบบมีทิศทาง (Directional) ดงัในภาพท่ี 2-8 
 

 
 

ภาพท่ี 2-8 แบบมีทิศทาง 
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 แบบท่ี 3  แบบแสดงความสัมพนัธ์ (Relational) ดงัในภาพท่ี 2-9 
 

 
 

ภาพท่ี 2-9 แบบแสดงความสัมพนัธ์ 
 
 แบบท่ี 4  แบบความสัมพนัธ์ตามการประยกุตใ์ช ้(Applied relational) ดงัในภาพท่ี 2-10 
 

 
 

ภาพท่ี 2-10 แบบความสัมพนัธ์ตามการประยกุตใ์ช้ 
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  วธีิการสร้าง  
                 2.1  การเลือกหวัขอ้ปัญหา โดยปัญหาท่ีเหมาะสม คือ ปัญหาท่ีมีความคลุมเครือ 
สมาชิกแต่ละคนตีความหมายแตกต่างกนัออกไป ยงัไม่มีขอ้สรุป  
  2.2  ด าเนินการระดมสมอง โดยมุ่งเนน้ความหมายของหวัขอ้ดว้ยค าถาม “อะไร เป็น
อยา่งไร ท าไม” โดยใหเ้ขียนลงในการ์ด 1 ใบ 1 ขอ้มูล ขอ้มูลท่ีไดจ้ะอยูใ่นรูปขอ้มูลเชิงพรรณนา 
  2.3  ก าหนดหวัขอ้ปัญหาหรือประเด็นไวต้รงต าแหน่งท่ีเราตอ้งการจะสร้างแผนภาพ
ตามโครงสร้าง 4 ประเภท  
  2.4  ใหส้มาชิกในกลุ่มก าหนดแบบผงัของความคิด (Layout) โดยใหค้วามคิดท่ีแสดง
ถึงอาการเบ้ืองตน้ หรือสาเหตุเบ้ืองตน้ อยูใ่นต าแหน่งใกลก้บัหวัขอ้ปัญหา และอาการยอ่ยหรือ
สาเหตุยอ่ยลงไป อยูใ่นต าแหน่งท่ีถดัออกไป โดยอาศยัความเป็นเหตุเป็นผลต่อกนั  
  2.5  ใหส้มาชิกทุกคนร่วมกนัก าหนดความสัมพนัธ์ระหวา่งกนั ระหวา่งความคิดต่อ
ความคิด โดยไม่มีขอ้จ ากดัแนวความคิด และก าหนดใหห้วัลูกศรแสดงผลท่ีเกิด (ปัญหา) และปลาย
ลูกศรแสดงสาเหตุท่ีท าให้เกิด 
  2.6  เม่ือการสร้างโดยการแสดงความสัมพนัธ์ส้ินสุดลง จะไดป้ระเด็นท่ีมีความชดัเจน
ข้ึน โดยการพิจารณาจากจ านวนความสัมพนัธ์ระหวา่งกนัจากจ านวนหวัและปลายลูกศรของแต่ละ
ความคิด และจะถือเอาความคิดท่ีมีจ านวนปลายลูกศรมากท่ีสุด คือ ประเด็นส าคญัท่ีแสดงอาการ 
ท่ีชดัเจนของปัญหา หรือสาเหตุของปัญหา และจะยดึเอาความคิดท่ีมีจ านวนหวัลูกศรมากท่ีสุด คือ 
ประเด็นส าคญัท่ีตอ้งการอธิบาย ดงัตวัอยา่งแผนภาพท่ี 2-11 
 

 
 

ภาพท่ี 2-11 การแสดงความสัมพนัธ์ส้ินสุดลง 
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 3.  Tree diagram เป็นแผนภาพท่ีแสดงถึงแผนอยา่งเป็นระบบวถีิทาง (Path) และงาน 
(Tasks) ท่ีจ  าเป็นต่อการท าให้บรรลุเป้าหมายหลกั (Primary goal) และเป้าหมายรองต่าง ๆ ท่ี
เก่ียวขอ้ง (Related sub goals) 
 ใชส้ าหรับคน้หาวธีิการท่ีมีประสิทธิผลและมีความเหมาะสมท่ีสุดต่อการด าเนินการ 
ใหบ้รรลุจุดประสงค ์เพื่อด าเนินการปฏิบติัการแกไ้ข เพื่อมิใหเ้กิดปัญหาข้ึนซ ้ าอีก 
 แผนภาพก่ิงไมอ้าจจ าแนกออกไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ  
 ประเภทท่ี 1  ประเภทการพฒันาองคป์ระกอบ (Component-development type) จะแสดง
ถึงองคป์ระกอบในรูปของจุดประสงคแ์ละวธีิการ  
 ประเภทท่ี 2  ประเภทการพฒันาวธีิการ (Means development type) จะแสดงถึง 
การพฒันาอยา่งเป็นระบบส าหรับแนวทางในการแกปั้ญหาตลอดจนวธีิการใหก้ารแกปั้ญหาหรือ 
การบรรลุวตัถุประสงค์ 
  วธีิการสร้าง   
  3.1  ใหก้ าหนดจุดประสงคแ์ละเป้าหมาย โดยใชภ้าษาง่าย ๆ วา่ “ท า ....... เพื่อใหไ้ด ้
.......” โดยสมาชิกทุกคนจะตอ้งท าความเขา้ใจกบัหวัขอ้ดงักล่าว และถา้มีขอ้จ ากดั หรือเง่ือนไขใด ๆ 
จะตอ้งระบุใหช้ดัเจน  
  3.2  ก าหนดวธีิการท่ีจะท าให้บรรลุตามวตัถุประสงคด์งักล่าว โดยใหเ้ขียนความคิด 
เห็นลงในการ์ดใบละความคิดเห็น เร่ิมตน้จากวธีิการหลกั และไปถึงวธีิการยอ่ยต่าง ๆ  
  3.3  ท าการประเมินวธีิการท่ีไดม้าจากขั้นตอนท่ี 2 โดยแบ่งออกเป็น  
        หมายถึง สามารถปฏิบติัไดจ้ริง 
    หมายถึง ยงัไม่แน่ใจวา่ปฏิบติัไดไ้หม (ตอ้งศึกษาต่อไป) 
   X หมายถึง ไม่สามารถปฏิบติัได ้
  3.4  ท าการสร้างแผนภาพก่ิงไม ้โดยเขียนวตัถุประสงคไ์วท่ี้ดา้นซา้ยของกระดานท่ีใช้
ระดมสมอง และใหต้ั้งค  าถามวา่ “วธีิการหรืองานอะไรท่ีจะท าใหบ้รรลุตามจุดประสงคห์รือ
เป้าหมายดงักล่าวน้ี” และใหห้าการ์ดท่ีสรุปไวใ้นขอ้ 3 มาวางต่อไปทางขวามือ และให้ท าเช่นน้ีไป
เร่ือย ๆ จนกระทัง่ไดว้ธีิการท่ีสามารถน าไปปฏิบติัได ้ 
  3.5  ท าการทวนสอบเพื่อยนืยนัวตัถุประสงค ์โดยเร่ิมตน้จากทางขวามือสุดของ
แผนภาพ แลว้ตั้งค  าถามวา่ “ถา้หากด าเนินการท าตามวธีิการน้ีแลว้ จะก่อใหเ้กิดผลลพัธ์อะไร” ถา้
ตอบไดต้รงกบัแผนภาพท่ีสร้างไว ้แสดงวา่วธีิการดงักล่าวมีความถูกตอ้งท่ีจะใหไ้ดต้ามจุดประสงค ์
ดงัตวัอยา่งแผนภาพท่ี 2-12 
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ภาพท่ี 2-12 Tree diagram 
 

 4.  Matrix diagram เป็นแผนภาพท่ีแสดงถึงการจดัองคก์รของกลุ่มขนาดใหญ่ของ
คุณลกัษณะ (Characteristics) หรือหนา้ท่ี (Functions) หรืองาน (Tasks) โดยอาศยัความสัมพนัธ์กนั
แบบมีเหตุมีผลในรูปแบบของกราฟ (Graphically display)  
 หลกัการใชแ้สดงความสัมพนัธ์ของปัจจยัอยา่งนอ้ย 2 ปัจจยัในรูปแบบของตารางแบบ
ไขว ้ใชอ้ธิบายความหมายเพื่อการทวนสอบในกระบวนการวางแผนและควบคุมคุณภาพ  
 ประเภทของ แผนภาพแมทริกซ์ท่ีนิยมใชท้ัว่ไป มีโครงสร้างอยู ่4 แบบ คือ  
 แบบท่ี 1  แบบรูปทรงอกัษรตวั L ดงัตวัอยา่งภาพท่ี 2-13 
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ภาพท่ี 2-13 แบบรูปทรงอกัษรตวั L 
 
 แบบท่ี 2  แบบรูปทรงอกัษรตวั T ดงัตวัอยา่งแผนภาพท่ี 2-14 
 

 
 
ภาพท่ี 2-14 แบบรูปทรงอกัษรตวั T 
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 แบบท่ี 3  แบบรูปทรงอกัษรตวั Y ดงัตวัอยา่งแผนภาพท่ี 2-15 
 

 
 

ภาพท่ี 2-15 แบบรูปทรงอกัษรตวั Y 
 
 แบบท่ี 4  แบบรูปทรงอกัษรตวั X ดงัตวัอยา่งแผนภาพท่ี 2-16 
 

 
 
ภาพท่ี 2-16 แบบรูปทรงอกัษรตวั X 
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  วธีิการสร้าง  
  4.1  ก าหนดปัจจยัท่ีจะท าการศึกษาข้ึนมาอยา่งนอ้ย 2 ปัจจยั  
  4.2  เลือกรูปแบบแผนภาพแมทริกซ์ท่ีมีความสอดคลอ้งกบัปัจจยัท่ีเลือก  
  4.3  ใส่ช่ือปัจจยัลงไปท่ีแดนของแผนภาพแมทริกซ์ แลว้ท าการแปรระดบัของปัจจยั
แต่ละตวัท่ีตอ้งการศึกษา  
  4.4  ตดัสินใจก าหนดระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยั อาจจะใชส้ัญลกัษณ์ในการ
ก าหนดเพื่อใหเ้กิดความง่ายข้ึน เช่น  
       มีความสัมพนัธ์สูงมาก 
       มีความสัมพนัธ์สูง 
       มีความสัมพนัธ์นอ้ย 
ดงัตวัอยา่งแผนภาพท่ี 2-17 
 

 
 

ภาพท่ี 2-17 ความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยั 
  
 5.  Arrow diagram เป็นแผนภาพท่ีแสดงความสัมพนัธ์ของกิจกรรมส าหรับวางแผน
กิจกรรมให้อยูใ่นก าหนดการ (Schedule) ท่ีเหมาะสมท่ีสุดตลอดจนการควบคุมให้เกิดประสิทธิภาพ
ท่ีสุดในระหวา่งด าเนินกิจกรรมใชว้างแผนการด าเนินกิจกรรม เพื่อก าหนดวา่ใครจะท าอะไร เม่ือไร 
และจดัล าดบัอยา่งไร  
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 วธีิการสร้าง ในการเขียนแผนภาพลูกศรจะมีขอ้ก าหนดส าหรับการเขียนแผนภาพ ดงัน้ี  
 กฎขอ้ท่ี 1  กิจกรรมแต่ละตวัจะไดรั้บการแสดงดว้ยลูกศรเพียงตวัเดียวเท่านั้นส าหรับ
โครงข่าย โดยจะตอ้งไม่ปรากฏกิจกรรมเดียวกนัซ ้ าในโครงข่าย  
 กฎขอ้ท่ี 2  กิจกรรมสองกิจกรรมจะบ่งช้ีดว้ยวงกลมจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดเดียวกนั
ไม่ได ้ถา้มีกิจกรรมดงักล่าวจะใชลู้กศรสมมุติ (Dummy) ซ่ึงแสดงดา้นเส้นประ ดงัภาพท่ี 2-18  
 

 
 
ภาพท่ี 2-18 ลูกศรกิจกรรม 
 

 กฎขอ้ท่ี 3  เพื่อให้เกิดความมัน่ใจวา่ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมตามล าดบัก่อนหลงั
เป็นไปอยา่งถูกตอ้งในแผนภาพลูกศร จึงตอ้งตอบค าถามต่อไปน้ี ทุกคร้ังท่ีมีการเพิ่มกิจกรรมลงใน
เครือข่าย  
 กิจกรรมอะไรท่ีจะตอ้งเสร็จส้ินโดยทนัทีก่อนจะเร่ิมกิจกรรมน้ี  
 กิจกรรมอะไรท่ีจะตอ้งด าเนินการต่อจากกิจกรรมน้ี  
 กิจกรรมอะไรท่ีจะตอ้งเกิดพร้อมกบักิจกรรมน้ี  
  การสร้างแผนภาพลูกศรมีล าดบั ดงัน้ี  
  5.1  เขียนกิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นต่อการท าให้โครงการประสบความส าเร็จลงใน
การ์ด โดยเขียนการ์ดละกิจกรรม  
  5.2  น าการ์ดมาวางในล าดบัก่อนหลงัเพื่อแสดงความสัมพนัธ์ โดยเนน้กิจกรรมท่ี
ด าเนินก่อนหนา้ กิจกรรมท่ีด าเนินการตามหลงั รวมทั้งกิจกรรมท่ีด าเนินการพร้อนกนั  
  5.3  แสดงวงกลมท่ีจุดเร่ิมตน้และส้ินสุดแต่ละกิจกรรม โดยปฏิบติัตามกฎท่ีกล่าวมา  
  5.4  เขียนตวัเลขแสดงจ านวนนบัวนั ชัว่โมง ฯลฯ ส าหรับแต่ละกิจกรรม  
  5.5  ค  านวณเวลาเร่ิมตน้ท่ีเร็วท่ีสุด (Earliest start, ES) ของแต่ละกิจกรรม  
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  5.6  ค  านวณเวลาท่ีจะเสร็จส้ินไดช้า้ท่ีสุด (Latest completion, LC) ของแต่ละกิจกรรม  
  5.7  พิจารณาเส้นทางวกิฤต โดยเส้นทางวกิฤตน้ีจะเป็นกิจกรรมท่ีผูค้วบคุมโครงการ
จะตอ้งควบคุมอยา่งใกลชิ้ด เพราะถา้หากมีความล่าชา้เกิดข้ึนจะกระทบต่อระยะเวลาโครงการ
โดยรวม  
 6.  Matrix data analysis chart เป็นเทคนิคการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีมีความซบัซอ้นจ านวน
มาก ๆ มีความสัมพนัธ์กนัหลายดา้น ใชข้อ้มูลแบบตวัเลขในการวเิคราะห์ ซ่ึงแตกต่างจากแผนภาพ
อ่ืน ๆ 
 หลกัการจะเป็นการแปลงขอ้มูลเชิงค าพูดเป็นขอ้มูลตวัเลข แลว้ท าการวเิคราะห์จดัล าดบั
ขอ้มูลท่ีแสดงความส าคญัในการเลือกท่ีมีเกณฑใ์นการเลือกหลายเกณฑ์ 
  วธีิการสร้าง  
  6.1  ก าหนดทางเลือกท่ีเราตอ้งการ เช่น เลือกสาเหตุท่ีตอ้งการแกไ้ข (มีหลายสาเหตุ
ไดม้าจากแผนผงักา้งปลา) เลือกแนวทางแกไ้ข (ไดม้าจากแผนผงัตน้ไม)้ หรือประเด็นท่ีตอ้งการ
เลือก การจดัล าดบัความส าคญั  
  6.2  ก าหนดเกณฑใ์นการตดัสินใจ โดยมีผูร่้วมตดัสินใจหลายคนใหร้ะดมสมองใน
การตดัสินใจ  
  6.3  ก าหนดคะแนนของน ้าหนกัความส าคญั จากนั้นท าการลงมติร่วมกนัวา่จะให้
น ้าหนกัแต่ละเกณฑ์เท่าไร หากใหน้ ้าหนกัมาก หมายความวา่ มีความส าคญัมากในการพิจารณา 
ถา้นอ้ยก็ส าคญันอ้ย  
  6.4  ก าหนดคะแนนส าหรับระดบัความสัมพนัธ์ของทางเลือก และเกณฑ ์ 
  6.5  หาความสัมพนัธ์เป็นคู่ ๆ ระหวา่งเกณฑก์บัทางเลือก โดยใส่ระดบัคะแนน  
  6.6  คิดค านวณคะแนนน ้าหนกั โดยค านวณตามสมการน้ี 
   คะแนนน ้าหนกั = คะแนนแต่ละช่อง x น ้าหนกัของเกณฑ์ 
  6.7  หาผลรวมของทางเลือกแต่ละทาง โดยน าคะแนนท่ีท าการประเมินคูณกบัน ้าหนกั
ความส าคญั แลว้รวมผลบวกกบัคะแนนทุก ๆ เกณฑ ์ 
  6.8  เลือกทางเลือกท่ีไดค้ะแนนผลรวมมากท่ีสุด ดงัในภาพท่ี 2-19  
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ภาพท่ี 2-19 Matrix data analysis 
 
 7.  แผนภูมิ Process decision program charts (PDPC) เป็นแผนภูมิท่ีแสดงถึงเหตุการณ์
ต่าง ๆ ท่ีจะเกิดข้ึนอยา่งมีเง่ือนไขเม่ือพิจารณาจากสถานะของปัญหาไปสู่แนวทางการแกปั้ญหา 
ท่ีเป็นไปได ้โดยเคร่ืองมือน้ีใชส้ าหรับการวางแผนลูกโซ่ของเหตุการณ์ท่ีจะเกิดข้ึน เม่ือใชส้ าหรับ
วางแผนกิจกรรมท่ีไม่สามารถด าเนินการตามแผนลูกศรได ้เพราะกิจกรรมจ านวนหน่ึงของโครงการ
เป็นกิจกรรมท่ีมีเง่ือนไข (Contingency) ท่ีผูว้เิคราะห์อาจจะไม่สามารถระบุสถานการณ์ท่ีจะเกิดข้ึน
ในอนาคตไดอ้ยา่งถูกตอ้งเสมอไป ใชต้ดัสินใจในสถานการณ์ท่ีตอ้งตดัสินใจภายใตค้วามไม่
แน่นอนตลอดเวลาโดย แผนภูมิ PDPC มีอยู ่2 ประเภท คือ  
 ประเภทท่ี 1  แบบกา้วหนา้ (Progressive)  
 ประเภทท่ี 2  แบบยอ้นกลบั (Reverse-link) 
  วธีิการสร้าง 
  7.1  ก าหนดจุดเร่ิมตน้ และจุดส้ินสุดของกิจกรรม  
  7.2  แต่ละก่ิงของแผนภาพ (โดยใหเ้ร่ิมตน้จากจุดประสงคห์รือเป้าหมายก่อน) ใหถ้าม
ค าถาม “ท าอะไรท่ีผดิพลาดในขั้นตอนน้ี?” หรือ “มีเส้นทางอ่ืนอีกไหมท่ีจะท างานขั้นตอนน้ี”  
  7.3  ตอบค าถามตามขอ้ 2 ถา้หากตอบวา่ “Yes” ใหต้ดัเส้นทางออกจากเส้นทางเดิม 
โดยมกัจะใหเ้ขียนเคร่ืองหมายวงหรืออ่ืน ๆ รอบกิจกรรมดงักล่าวไว ้และใหเ้ขียนกิจกรรมหรือ
มาตรการตอบโตอ่ื้น ๆ ท่ีตอ้งการจะกระท า  
  7.4  ด าเนินการตามขอ้ 2 และ 3 จนครบทุกก่ิงของแผนภาพ  
  7.5  เขียนแผนภูมิ PDPC ท่ีสมบูรณ์ แลว้ทบทวนอีกคร้ัง และสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้น
แผนภูมิอาจจะมีความแตกต่างกนัออกไปแลว้แต่จะก าหนด ดงัในภาพท่ี 2-20 
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ภาพท่ี 2-20 แผนภูมิ PDPC 
 
 8.  Process mapping เป็นผงัแสดงขั้นตอนการท างาน คือ ทศันูปกรณ์ (Visual aid) 
ส าหรับการวาดกระบวนการท างานท่ีแสดงใหเ้ห็นวา่ Inputs, Outputs และงานต่าง ๆ นั้นเช่ือมโยง
กนัอยา่งไร แผนผงัขั้นตอนการท างานกระตุน้ความคิดใหม่ ๆ วา่งานต่าง ๆ นั้นท าอยา่งไรบา้ง  
ซ่ึงเนน้ขั้นตอนส าคญัท่ีไดด้ าเนินการเพื่อก่อให้เกิด Outputs เพื่อหาวา่ใครเป็นผูล้งมือท า ขั้นตอน
ต่าง ๆ และปัญหาต่าง ๆ (ท่ีส าคญั) ท่ีเกิดข้ึนอยูเ่สมอเกิดข้ึนตรงจุดไหน Process mapping ช่วยเตือน
ในส่วนท่ีมีการเปล่ียนแปลงในกระบวนการ ซ่ึงมีผลกระทบมากท่ีสุดต่อการปรับปรุงคุณภาพ
สามารถแบ่งออกเป็น 3 ระดบั ดงัน้ี  
 ระดบัท่ี 1  ผงังานระดบัมหภาค (Macro flowcharts)  
 ระดบัท่ี 2  ผงังานกิจกรรมตามหนา้ท่ี (Functional-activity flowcharts)  
 ระดบัท่ี 3  ผงังานขั้นตอนการท างาน (Task-procedure flowcharts) ดงัในภาพท่ี 2-21 

 

http://92project.com/mtools/th/processmapping%20-%201.html
http://92project.com/mtools/th/processmapping%20-%202.html
http://92project.com/mtools/th/processmapping%20-%203.html
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ภาพท่ี 2-21 แผนภูมิ PDPC 

 

 9.  Flowchart symbol ความหลากหลายของสัญลกัษณ์ผงังาน (Flowchart) เป็นตวัแทน
ของกิจกรรมท่ีแตกต่างกนั แต่สัญลกัษณ์ท่ีนิยมใชง้านมากท่ีสุดมี 7 สัญลกัษณ์ ดงัต่อไปน้ี 
 กล่องส่ีเหล่ียม (Box) ใชแ้สดงกิจกรรมต่าง ๆ ซ่ึงภายในกล่องจะใชค้  ากริยาและค านาม 
กล่องส่ีเหล่ียมน่าจะเป็นสัญลกัษณ์ผงังานท่ีใชบ้่อยท่ีสุด  
 ส่ีเหล่ียมขา้วหลามตดั (Dimond) ใชแ้สดงการตรวจสอบหรือการตดัสินใจ ซ่ึงภายใน 
รูปขา้วหลามตดัจะเป็นค าถามส าหรับการทบทวนหรือการตรวจสอบ ค าถามท่ีพบบ่อย ๆ เช่น “มนั
ผา่น ?” หรือ “มนั OK ?” ซ่ึงจ านวนของเส้นทาง 2 เส้นทาง ท่ีออกจากส่ีเหล่ียมขา้วหลามตดัจะแทน
สถานการณ์ 2 สถานการณ์ คือ ผา่นหรือไม่ผา่น OK หรือไม่ OK แต่ในกรณีของการตดัสินใจอาจจะ
มีจ านวนของเส้นทางมากกวา่ 2 เส้นทาง ยกตวัอยา่ง เช่น หากคุณถามวา่ “คุณไปประชุมอยา่งไร” 
คุณอาจจะมีค าตอบหลาย เช่น ขบัรถไปเอง ไปกบัเพื่อน ใชบ้ริการรถแทก็ซ่ี ใชบ้ริการรถโดยสาร 
 ลูกศร (Arrow) ใชแ้สดงทิศทางของการไหลของกระบวนการ หรือขนถ่าย  
 รูปสามเหล่ียม (Triangle) ใชแ้สดงการจดัเก็บ ซ่ึงภายในรูปสามเหล่ียมจะใชค้  ากริยาและ
ค านาม 
 ตวัอกัษร D (The big D) ใช ้แสดงความล่าชา้ หรือการคอย เช่น คอขวด อุปกรณ์ช ารุด 
และการรอขอ้มูล 
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 วงรี (Oval) ใชแ้สดงจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของกระบวนการ 
 วงกลม (Circles) แสดงการเช่ือมต่อกบักระบวนการอ่ืน  
 กำรวเิครำะห์ปัญหำ ด้วย Why-Why analysis  
 เป็นเทคนิคในการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ 
และมีขั้นตอน โดยการถาม “ท าไม” จนกวา่จะคน้พบตน้ตอสาเหตุของปรากฏการณ์ ท าใหก้ าหนด
แนวทางการแกไ้ขปัญหาและใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานใหสู้งข้ึน จากภาพ 
เป็นการอธิบายวธีิวเิคราะห์ คน้หาสาเหตุ เม่ือไดปั้จจยัท่ีเป็นตน้ตอของปรากฏการณ์ จึงน ามาหา
มาตรการในการแกไ้ข ดงัภาพท่ี 2-22 
 

 
 
ภาพท่ี 2-22 แผนภูมิอธิบายวิธีการคิดแบบ Why-Why analysis 
 

 การพิจารณาปัญหาของ Why-Why analysis มี 2 แนวทาง คือ  
 1.  การมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น เป็นการก าหนดแนวทางในการคน้หาสาเหตุ
ของปัญหา โดยการเปรียบเทียบปัญหาท่ีเกิดกบัสภาพท่ีควรจะเป็น หลงัจากก าหนดแนวทางไดแ้ลว้
จะตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” ไปเร่ือย ๆ เพื่อคน้หาปัจจยัหรือสาเหตุออกมา การมองปัญหาจากสภาพท่ี
ควรจะเป็นควรใชใ้นกรณีท่ีปัญหาหรือปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนเขา้ใจไดไ้ม่ยากนกั หรือตน้ตอเหตุของ
ปัญหาเพียงหน่ึงสาเหตุ  
 2.  การมองปัญหาจากหลกัเกณฑห์รือทฤษฎี เป็นการมองปัญหาจากการท าความเขา้ใจ
กบัหลกัเกณฑห์รือจากทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานของเคร่ืองจกัรนั้น ๆ ควรใชใ้นกรณีท่ีปัญหา
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หรือปรากฏการณ์ท่ีสนใจเก่ียวขอ้งกบักลไกท่ีค่อนขา้งเขา้ใจยาก หรือมีตน้เหตุของปัญหาหลาย
สาเหตุ  
 ขอ้ควรระวงัส าหรับการใช ้Why-Why analysis  
 1.  ขอ้ความท่ีใชเ้ขียนตรงช่อง “ปรากฏการณ์” และช่อง “ท าไม” ตอ้งสั้นและกระชบั  
 2.  หลงัจากท่ีท า Why-Why analysis จะตอ้งยนืยนัความถูกตอ้งตามหลกัตรรกวทิยา โดย
อ่านยอ้นจาก “ท าไม” ช่องสุดทา้ยกลบัมายงัช่อง “ปัญหา”  
 3.  ใหถ้ามวา่ “ท าไม” ถามจนกวา่จะพบสาเหตุท่ีแทจ้ริง เพื่อเช่ือมโยงไปสู่การวาง
มาตรการป้องกนัการเกิดปัญหาซ ้ า  
 4.  ควรเขียนเฉพาะส่วนท่ีคิดวา่มีความเคล่ือนจากสภาพปกติ (ผดิปกติ) เท่านั้น  
 5.  ควรหลีกเล่ียงการคน้หาสาเหตุท่ีเน่ืองมาจากสภาพจิตใจคน เช่น เหน่ือย หงุดหงิด  
ใจลอย   
 6.  ควรหลีกเล่ียงการใชค้  าวา่ “ไม่ดี” ในประโยค  
 วธีิการสร้าง  
 1.  จดัตั้งทีมในการแกปั้ญหา  
 2.  ก าหนดหวัขอ้เร่ืองท่ีจะน ามาปรับปรุงแกไ้ข  
 3.  ส ารวจความจริงของสภาพท่ีเป็นอยูข่องปัญหา ทั้งในดา้นสถิติและการไปส ารวจพื้นท่ี
จริงท่ีเกิดปัญหา  
 4.  สมาชิกในทีมตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” ถา้หากค าตอบสามารถอธิบายสาเหตุของการเกิด
ปัญหาได ้ใหเ้ขียนค าตอบลงในช่อง “ท าไม”  
 5.  ถา้หากค าตอบในขั้นตอนท่ี 4 ไม่สามารถน าไปสู่การแกปั้ญหาได ้จะตอ้งกลบัไปท า
ขั้นตอนท่ี 4 และขั้นตอนท่ี 5 ซ ้ า จนกวา่จะพบตน้ตอสาเหตุหรือปัจจยัท่ีสามารถเช่ือมโยงไปสู่
มาตรการแกปั้ญหาหรือป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้ าอีก  
 6.  ถา้หากค าตอบในขั้นตอนท่ี 4 สามารถน าไปสู่การแกปั้ญหาได ้ใหส้มาชิกในทีมลง
ความเห็นและยนืยนัความถูกตอ้งของค าตอบ  
 7.  สมาชิกในทีมเสนอแนวทางแกไ้ขปัญหาและด าเนินการแกไ้ขตามแนวทางท่ีเสนอไว ้
 8.  ตรวจสอบวา่วธีิการแกปั้ญหาไดผ้ลลพัธ์ถูกตอ้งหรือไม่  
 ประโยชน์ Why-Why  
 1.  เป็นเคร่ืองท่ีสามารถน าไปใชไ้ดง่้าย ไม่จ  าเป็นตอ้งใชค้ณิตศาสตร์หรือเทคนิคขั้นสูง  
 2.  สามารถระบุสาเหตุท่ีเป็นรากเหงา้ (Root causes) ของปัญหาไดอ้ยา่งรวดเร็ว  
 3.  ช่วยในการก าหนดความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุปัญหาต่าง ๆ  
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 4.  สามารถใชร่้วมกนักบัเคร่ืองมือและเทคนิคการบริหารคุณภาพอ่ืน ๆ ไดดี้  
 5.  ส่งเสริมการท างานเป็นทีม 
 

งำนวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 จุฑาทิพย ์ทะประสพ (2551) งานวจิยัน้ีด าเนินการภายในโรงงานกรณีศึกษาแห่งหน่ึงซ่ึง
เป็นบริษทัผูผ้ลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติกหลากหลายรูปแบบ โดยมีผลิตภณัฑห์ลกั คือ ถุงบรรจุ
ผา้อนามยั จากการส ารวจพบวา่ กระบวนการท่ีส าคญัและมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัคุณภาพของผลิตภณัฑ์
มากท่ีสุด คือ กระบวนการพิมพ ์ซ่ึงมีช่ือเรียกวา่ กระบวนการพิมพก์ราเวยีร์ ปัญหาหลกัของ
กระบวนการพิมพก์ราเวยีร์ คือ มีของเสียเกิดข้ึนเป็นจ านวนมากถึง 25-45 เปอร์เซ็นต ์วตัถุประสงค์
ของงานวจิยัน้ี คือ เพื่อหาสาเหตุหลกัของปัญหาคุณภาพในกระบวนการพิมพบ์รรจุภณัฑพ์ลาสติก 
และพฒันาวธีิการปรับปรุงคุณภาพเพื่อลดของเสียโดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิคทางคุณภาพ ไดแ้ก่ กราฟ 
แผนภาพการกระจาย แผนผงัแสดงสาเหตุและผล แผนภาพพาเรโต แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง แผนผงั
ตน้ไม ้การออกแบบการทดลอง และแผนภูมิควบคุม ซ่ึงในระหวา่งการด าเนินงานวิจยันั้นผูว้จิยัไดมี้
การจดัตั้งทีมงานส าหรับปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน และเป็นผูมี้ส่วนร่วมในการพฒันาปรับปรุง
คุณภาพของโรงงาน ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยัน้ีประกอบไปดว้ย 5 ระยะ ไดแ้ก่ 1) ระยะการ
ก าหนดปัญหาไดท้  าการคดัเลือกปัญหาท่ีจะท าการวเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ข คือ 
ปัญหาการพิมพเ์บ้ียวในกระบวนการพิมพถุ์งบรรจุผา้อนามยั ท่ีผลิตจากวตัถุดิบแผน่ PE นม ขนาด 
0.04 มิลลิเมตร รหสัสินคา้ A018 จากเคร่ืองพิมพ ์PR10 2) ระยะการหาสาเหตุหลกัของปัญหา พบวา่ 
สาเหตุหลกัของปัญหาท่ีจะน าไปหาวธีิการแกไ้ข ไดแ้ก่ 2.1) ระดบัอุณหภูมิบนเคร่ืองพิมพ ์
ไม่เหมาะสม 2.2) แรงตึงของมว้นฟิลม์ไม่เหมาะสม 2.3) พนกังานขาดการฝึกอบรมวธีิการท างาน 
และ 2.4) การขาดการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 3) ระยะการหาวธีิการแกปั้ญหาประกอบดว้ย 2 วธีิ คือ  
การออกแบบการทดลอง และการสร้างระเบียบวธีิการปฏิบติังานในกระบวนการพิมพ ์ผลจาก 
การออกแบบการทดลองท าใหท้ราบถึงค่าของการปรับตั้งปัจจยั ไดแ้ก่ อุณหภูมิของส่วนพิมพท่ี์ 7  
มีค่าเท่ากบั 50ºC อุณหภูมิของส่วนพิมพท่ี์ 8 มีค่าเท่ากบั 50ºC และแรงตึงของมว้นฟิลม์มีค่าเท่ากบั 
15 N/mm. 4) ระยะการน าวธีิการแกปั้ญหาไปปฏิบติัไดด้ าเนินการตามแผนงานท่ีไดก้ าหนดไว ้5) 
ระยะการประเมินผลพบวา่ สามารถท าใหเ้ปอร์เซ็นตข์องเสียประเภทเบ้ียวเฉล่ียและเปอร์เซ็นตข์อง
เสียรวมเฉล่ียลดลง 14.94 และ 12.71 เปอร์เซ็นต ์ตามล าดบั และเวลาในการพิมพง์าน A018 ลดลง
เฉล่ีย 8.87 นาทีต่อมว้น 
 
 

http://cuir.car.chula.ac.th/browse?type=author&value=%E0%B8%88%E0%B8%B8%E0%B8%91%E0%B8%B2%E0%B8%97%E0%B8%B4%E0%B8%9E%E0%B8%A2%E0%B9%8C+%E0%B8%97%E0%B8%B0%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%AA%E0%B8%9E
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 พรสุดา ยอดบุนอก และอารีรัตน์ เขียนกระโทก (2556) งานวจิยัน้ีมีจุดประสงค ์คือ  
การลดของเสียในกระบวนการผลิตฝาครอบช้ินส่วนซีดีติดรถยนต ์Part.PAN0851 โดยมีการน า
หลกัการของ QC 7 Tool เขา้มาช่วยในการลดของเสียโดยใช ้กราฟพาเรโต ช่วยในการเรียงล าดบั
ความส าคญัของขอ้มูลของเสีย เพื่อปรับปรุงแกไ้ขเบ้ืองตน้อยา่งเร่งด่วน ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากงาน 
คือ รอย ผงักา้งปลาเป็นเคร่ืองมือท่ีน ามาช่วยหาสาเหตุของการเกิดของเสียเน่ืองจากงานเป็นรอย  
เพื่อน าสาเหตุเหล่านั้นมาปรับปรุงแกไ้ข และน ากราฟมาวิเคราะห์เปรียบเทียบขอ้มูลของเสียในแต่
ละเดือน เพื่อมุ่งเนน้ท่ีจะลดของเสียจากงานเป็นรอยของกระบวนการผลิตน้ีใหล้ดลง การด าเนินการ
พบวา่ จากการเก็บขอ้มูลในช่วงเดือนมีนาคมถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2552 ก่อนการปรับปรุงมีของ
เสียเกิดข้ึนทั้งหมด 228 ช้ิน ซ่ึงของเสียท่ีเกิดจากงานเป็นรอยเท่ากบั 60 ช้ิน จากปริมาณการผลิต 
163,268 ช้ินคิดเป็นเปอร์เซ็นตข์องเสียเฉล่ียจากงานเป็นรอย เท่ากบั 26.50 เปอร์เซ็นตเ์ม่ือมีการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชเ้คร่ืองมือทาง QC 7 Tool เขา้มาช่วยวเิคราะห์สาเหตุและท าการ
ปรับปรุงเล็ก ๆ นอ้ย ๆ อยา่งต่อเน่ืองในกระบวนการผลิตตามสาเหตุท่ีตรวจพบซ่ึงในช่วงเดือน
กุมภาพนัธ์ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2553 มีของเสียเกิดข้ึนทั้งหมด 151 ช้ิน ซ่ึงของเสียท่ีเกิดจากงาน
เป็นรอยเท่ากบั 14 ช้ิน จากปริมาณการผลิต 138,382 ช้ิน คิดเป็นเปอร์เซ็นตข์องเสียเฉล่ียจากงาน
เป็นรอยเท่ากบั 8.63 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงเปอร์เซ็นตข์องเสีย เฉล่ียจากงานเป็นรอยก่อนการปรับปรุง
วธีิการท างานและหลงัการปรับปรุงวธีิการท างานของกระบวนการผลิต ต่างกนัอยู ่17.87 เปอร์เซ็นต์
ซ่ึงมากกวา่ 10 เปอร์เซ็นตอ์ยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ ดงันั้น จึงกล่าวไดว้า่หลกัการทาง QC 7 Tool 
สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตฝาครอบช้ินส่วนซีดีติดรถยนต ์Part.PAN0851 ท าใหล้ดของเสีย
จากงานเป็นรอยได ้
 จิรวฒัน์ วรวชิยั (2555) งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตในโรงงานแปรรูปผลิตภณัฑเ์กษตรบรรจุ กระป๋อง โดยใชก้ลุ่มสร้างเสริมคุณภาพ 
(QCC) ประกอบดว้ยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยา่ง (QC 7 Tools) ในการคน้หาสาเหตุและหา
แนวทางแกไ้ขปัญหา จากการศึกษาพบวา่ปัญหาการเสียของเคร่ืองปิดฝากระป๋อง (Seamer) ใน 
ระหวา่งการผลิต ส่งผลกระทบท าใหก้ระป๋องท่ีใชบ้รรจุผลิตภณัฑเ์สียหายจ านวนมาก โดยมีสาเหตุ
มาจากปริมาณการใส่ฝากระป๋องท่ีช่องใส่ฝากระป๋อง (Cap magazine) ไม่เหมาะสม ดงันั้น ผูว้จิยัจึง
ไดอ้อกแบบการทดลองโดยหาระดบัการใส่ฝากระป๋องท่ีเหมาะสม ไดมี้การจดัท าการควบคุมดว้ย
การมองเห็น (Visual control) ท่ีเคร่ืองปิดฝากระป๋องเพื่อใหก้ารปฏิบติังานเป็นมาตรฐาน และ
ปรับปรุงเอกสารบนัทึกการตรวจสอบเชิงป้องกนัประจ าวนัของเคร่ืองปิดฝากระป๋อง จาก 
ผลการวจิยัและการรวบรวมขอ้มูลจากแผนกตรวจสอบคุณภาพพบวา่ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงใน
เดือนกรกฎาคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2553 เม่ือไดท้  าการเทียบกบัขอ้มูลหลงัการปรับปรุงในเดือน
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กรกฎาคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2554 จ านวนของเสียท่ีเกิดจากปัญหากระป๋องเสียจากกระบวนการ
ปิดฝากระป๋องนั้นลดลง 30.73 เปอร์เซ็นต ์และท าใหป้ระสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองปิดฝา
กระป๋องเพิ่มข้ึนเป็น 33.33 เปอร์เซ็นต ์
 พตัร์พิมล สุวรรณกาญจน์ (2554) การศึกษางานวจิยัการลดของเสียในการผลิตลอ้แมก็ 
เป็นการศึกษาเพื่อหาทางแกไ้ขปรับปรุงการกลึง Center bore ในกระบวนการ CNC โดยการใช้
หลกัการกลุ่มคุณภาพ (QCC) การวเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงัพาเรโต พบวา่ของเสียในกระบวนการ
กลึง Center bore และผลิตภณัฑล์อ้แมก็ รุ่น TYR1 มีปริมาณของเสียสูงสุด จากนั้นท าการวเิคราะห์
หาสาเหตุของปัญหาดงักล่าว โดยการใชแ้ผนผงักา้งปลา พบวา่สาเหตุส าคญัมีอยู ่4 สาเหตุ ไดแ้ก่ 
ปัญหาเคร่ืองมือวดัไม่เหมาะสม ปัญหาระยะการตดัเฉือนไม่เหมาะสม ปัญหาอุณหภูมิในการตดั
เฉือนไม่เหมาะสม และปัญหาขอ้มูล Feedback ไม่เหมาะสมต่อการใชง้าน ทีมงานระดมสมอง
ร่วมกนัหาวธีิการแกไ้ขปัญหาเหล่าน้ี แลว้น าไปใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ข ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการ
ปรับปรุง พบวา่สามารถลดความสูญเสียลงได ้เป็นมูลค่าถึง 211,488 บาท/ เดือน 
 ฐาปนนัดร์ เขียวสังข ์และศุภรัชชยั วรรัตน (2555) งานวจิยัเร่ืองน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลด
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติก โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC 
Tool) ในการคน้หาสาเหตุและเพื่อการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน 
พ.ศ. 2553 ถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2554 ซ่ึงงานวจิยัคร้ังน้ีไดใ้ชใ้บตรวจสอบ (Check sheet) ท าการ
ส ารวจสภาพของเสียและเก็บขอ้มูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตจากแผนกตรวจสอบ 
จากนั้นแจกแจงปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) และแสดงความถ่ีของปัญหา เพื่อแยก
ความส าคญัตามลาดบัดว้ย กฎ 80 : 20 ในการเลือกแกไ้ขส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด แลว้จึงน าไป
วเิคราะห์ปัญหานั้นดว้ยแผนภูมิกา้งปลา (Fish-bone diagram) เพื่อวางมาตรการณ์แกไ้ขปัญหาจาก
การระดมความคิด (Brainstorms) แลว้น าขอ้มูลทั้งหมดมาเปรียบเทียบก่อนและหลงัจากการ
ปรับปรุง ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดปัญหาของเสียจากเดิม 1.53 เปอร์เซ็นต ์
ลดลงเป็น 0.53 เปอร์เซ็นต ์และคิดเป็นมูลค่าสามารถลดไดถึ้ง 74,862 บาทต่อปี 
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บทที ่3 
วธีิกำรด ำเนินกำรวจิยั 

 

ขั้นตอนกำรด ำเนินกำรวจิัย 

 1.  ศึกษาสภาพปัจจุบนั (Plan) 
  1.1  ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปและกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษาผลิตสวติซ์ 
  1.2  เก็บรวบรวมขอ้มูลทางสถิติดา้นคุณภาพ เช่น ขอ้มูลงานเสีย ขอ้มูลงานร้องเรียน 
  1.3  วเิคราะห์ขอ้มูล เพื่อจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา เพื่อใชใ้นการเลือกกิจกรรม
มาปรับปรุง 
 2.  คดัเลือกปัญหาท่ีจะท ากิจกรรม และก าหนดเป้าหมาย (Plan) 

  2.1  คดัเลือกปัญหาเพื่อน าไปด าเนินการปรับปรุงแกไ้ข  
  2.2  ก าหนดเป้าหมายท่ีตอ้งการใหส้ าเร็จหลงัท าการปรับปรุง 
  2.3  วางแผนเพื่อด าเนินกิจกรรม 
 3.  วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาและวางมาตรการแกไ้ข (Plan) 
  3.1  ท าการวเิคราะห์รากของปัญหาเพื่อน าไปสู่การแกไ้ข 
  3.2  วางมาตรการแกไ้ขและแผนการปรับปรุงแกไ้ข 
 4.  ปฏิบติัการแกไ้ข (Do)  
  4.1  ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาตามแผนท่ีก าหนดไวเ้พื่อใหบ้รรลุเป้าหมายท่ีได้
ก าหนดไว ้
 5.  ตรวจสอบผลการปรับปรุงแกไ้ข (Check) 
  5.1  ตรวจสอบผลการด าเนินการปรับปรุงโดยเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง  
 6.  ก าหนดเป็นมาตรฐานการท างาน (Act) 
  6.1  ก าหนดมาตรฐานการท างานเพื่อใชเ้ป็นขอ้ก าหนดในการท างาน 
 7.  สรุปผลการด าเนินงาน (Act) 
  7.1  สรุปผลการด าเนินงาน  
  7.2  เปรียบเทียบผลงานก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ศึกษำสภำพปัจจุบัน 
 1.  ศึกษาสภาพปัจจุบนั (Plan) 
  1.1  ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปของบริษทักรณีศึกษา 
  บริษทักรณีศึกษาผลิตสวติซ์  
  ผลิตภณัฑห์ลกั จะเป็นอุปกรณ์ควบคุมในรถยนต ์ไดแ้ก่ 
   1.1.1  กลุ่ม Key set (KS.) เช่น ชุดกุญแจ ชุดล็อคพวงมาลยั ดงัภาพท่ี 3-1 
   1.1.2  กลุ่ม Switch (SW.) เช่น ชุดสวติซ์ต่าง ๆ ภายในรถยนต ์ดงัภาพท่ี 3-2 
   1.1.3  กลุ่ม Electronic (EL.) เช่น แผน่วงจร ดงัภาพท่ี 3-3 
   
                                    
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-1 Key set 
 
 
                                           
                                     
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-2 Switch 
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ภาพท่ี 3-3 Electronic  
 
  1.2  ผลิตภณัฑท่ี์น ามาเป็นกรณีศึกษา  
  ระบบปรับกระจกมองขา้งรถยนตด์ว้ยไฟฟ้า (Mirror electrical system) เป็นอุปกรณ์
อ านวยความสะดวกส าหรับผูข้บัข่ีรถยนต ์โดยท่ีผูข้บัข่ีรถยนตส์ามารถท าการปรับกระจกมองขา้ง
ทั้งซา้ยและขวาตามท่ีตอ้งการไดข้ณะขบัรถอยูภ่ายในรถยนต ์โดยจะมีอุปกรณ์ส าคญัท่ีเรียกวา่สวติช์
ควบคุมการปรับกระจกมองขา้ง หรือ Switch outter mirror ดงัแสดงในภาพท่ี 3-4 เป็นสวติซ์ส าหรับ
ควบคุมการพบัหรืออา้ออกของกระจกมองขา้ง รวมไปถึงปรับมุมกระจกมองขา้งใหเ้หมาะสมกบั
การมองเห็นของผูข้บัรถ ทั้งขา้งซา้ยและขา้งขวา การควบคุมจะใชว้งจรไฟฟ้าไปควบคุมมอเตอร์
ไฟฟ้าท่ีติดอยูก่บักระจกมองขา้งท าใหส้ามารถปรับกระจกมองขา้งไดต้ามท่ีกล่าวมา  

 

            
 
ภาพท่ี 3-4 สวติช์ควบคุมการปรับกระจกมองขา้ง หรือ Switch outter mirror 
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  1.3  กระบวนการผลิตสวิตช์ควบคุมการปรับกระจกมองขา้งไฟฟ้ารถยนต ์ 
  เร่ิมจากน าตวั Body ใส่ Jig แลว้ท าการประทบัตราวนัท่ีท าการผลิตจากนั้นหยบิ Bezel 
วางลงบน Jig ท าการประกอบ Bezel เขา้กบั Body ใหล้งล็อคและกระบวนการสุดทา้ยตรวจสอบ
การท างานของสวทิซ์ ดงัแสดงในภาพท่ี 3-5 กระบวนการผลิต    
 

ล ำดับ กระบวนกำร รูปภำพประกอบ

1

ประทบัวนัทีก่ารผลติ

        -  หยบิ Body มาท าการ

       ประทับวนัทีก่ารผลติ

2
เตรยีมประกอบ Bezel

         -  หยบิ Bezel วางลงบน Jig

3
ประกอบ Bezel เขา้กบั Body

- ท าการกด Bezel เขา้กับ Body

4

ตรวจสอบ Switch Outter Mirror

-  ท าการตรวจสอบ Switch Outter   

   Mirror โดยเครือ่ง Check switch

 Outter Mirror

Check switch Outter Mirror

 

 
 ภาพท่ี 3-5 กระบวนการผลิต Switch outter mirror  
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  1.4  เก็บรวบรวมขอ้มูลทางสถิติดา้นคุณภาพ  
  เพื่อใหกิ้จกรรมปรับปรุงคุณภาพในคร้ังน้ีเป็นการมีส่วนร่วมของบุคลากรในกลุ่ม 
ผูท้  างานจึงไดท้  าการจดัตั้งกลุ่มด าเนินกิจกรรมคิวซีซีข้ึนและผูว้จิยัจึงไดเ้ขา้ร่วมจดัตั้งกิจกรรมกลุ่ม
ยอ่ยหรือเรียกวา่กลุ่มกิจกรรมคิวซีซี โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อใหพ้นกังานท่ีอยูใ่นสายการผลิตเดียวกนั 
ร่วมกนัระดมสมองในการเลือกหรือในการคดัเลือกปัญหาท่ีจะท าการแกไ้ข และร่วมกนัเสนอการ
แกไ้ข และรับมอบหมายความรับผดิชอบของกลุ่มในการด าเนินงานของกิจกรรมคิวซีซี โดยมี
ขั้นตอนจดัตั้งกลุ่ม ดงัน้ี 
   การจดัตั้งและจดทะเบียนกลุ่ม 
   1.4.1  รวบรวมสมาชิกในหน่วยงานเดียวกนั 
   1.4.2  เลือกหวัหนา้กลุ่ม รองหวัหนา้กลุ่ม และเลขานุการกลุ่ม 
   1.4.3  ตั้งช่ือกลุ่มและสัญลกัษณ์ของกลุ่ม 
   1.4.4  ท าการเขียนรายละเอียดของกลุ่มโดยกรอกขอ้มูลลงในช่องต่าง ๆ ใหค้รบ 
 จากการจดัตั้งกลุ่มคุณภาพซ่ึงมีทั้งหมด 9 คนโดยคดัเลือกจากผูป้ฏิบติังานในส่วนน้ี ซ่ึง
เป็นกลุ่มคนท่ีท างานในเร่ืองในสายการผลิตสวติซ์ควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนต ์ในการ
จดัตั้งกลุ่มน้ี จากนั้นท าการประชุมกลุ่ม คดัเลือกหวัหนา้กลุ่มและเลขานุการกลุ่มในการเป็นผูน้ า 
การด าเนินกิจกรรม ตั้งช่ือกลุ่มเพื่อแสดงความเป็นหน่ึงเดียวและตั้งค  าขวญักลุ่มใชเ้ป็นแนวทาง 
ในการด าเนินกิจกรรมไปสู่ความส าเร็จและมีรายละเอียดของสมาชิกกลุ่ม คือ ช่ือ นามสกุล อาย ุ 
อายใุนการท างานและวฒิุการศึกษา ซ่ึงเป็นรายละเอียดในการจดัตั้งกลุ่ม โดยผูว้จิยัก็ไดเ้ขา้ร่วม
กิจกรรมกลุ่มคิวซีซีน้ีเพื่อน ามาเป็นงานวิจยั ซ่ึงรายละเอียดไดแ้สดงในภาพท่ี 3-6 
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แผนก : ฝ่ำย :

SECTION : DEPARTMENT :

ค ำขวัญ :

SLOGAN :

วันทีจ่ดทะเบียน : วันทีก่่อตั้งกลุ่มคร้ังแรก :

REGISTRATION ESTRABLISH เดือน ธนัวาคม 2558

DATE : DATE :

ล ำดับ อำยุ (ปี) อำยุงำน (ปี) กำรศึกษำ ประสบกำรณ์ท ำ QCC (เร่ือง)

No. AGE SERVICE YEAR EDUCATION PREVIOUS QCC

1 33 10 ป.ตรี 3

2 32 12 ป.ตรี 2

3 30 8 ป.ตรี 2

4 30 6 ปวส. 2

5 30 5 ป.ตรี 2

6 33 8 ปวส. 1

7 นายจิรพงษ ์    โพธศ์รี 31 10 ปวส. 1
8 น.ส. รวีวรรณ    บรรเทา 28 6 ปวส. 1

9 น.ส.สุนิสา     นันติสม 30 3 ปวส. 0

31 7 ป.ว.ส. - ป.ตรี 0-3 ปีเฉล่ีย AVERAGE

น.ส.วรรณภา    สงวนศิลป์ Member

น.ส. ศศิจิรา    นามวงศา Member

นายอานนท ์  ทองทบั Member

Member

Member

Member

NAME POSITION

นายปริญญา    สุวรรณกฏู Leader

น.ส.อรทยั     ปามลู Asst.

น.ส.รุ่งนคร    ผอ่งสนัน่ Member

ต ำแหน่ง

1. ใบทะเบียนจัดตั้งกลุ่ม / QCC REGISTRATION

ช่ือกลุ่ม :
RECYCLE SWITCH PRODUCTION

GROUP NAME :

สัญญลักษณ์กลุ่ม คุณภาพของงานคือความตอ้งการของลูกคา้ 

การแกไ้ขปัญหาคืองานของ QCCSYMBOL

15-ธ.ค.-58

ช่ือ - สกลุ

 
  
 ภาพท่ี 3-6 ใบจดัตั้งสมาชิกกลุ่มคิวซีซี 
 
 จากการตั้งสมาชิกกลุ่มคิวซีซีแลว้ก็เร่ิมท าการส ารวจขอ้มูลทางสถิติเป็นของเสียโดยเร่ิม
จากในกลุ่มผลิตภณัฑก่์อน ไดแ้ก่ กลุ่ม Switch,  Key set  และ Electronic ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 
2558 ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 พบวา่กลุ่ม Switch มีการผลิตปริมาณการผลิตสูงท่ีสุด คือ 39,958 
ช้ิน และในขณะเดียวกนัก็มีสัดส่วนของเสียสูงท่ีสุดเช่นกนั โดยมีของเสียสูงถึง 10.40 เปอร์เซ็นต ์
ดงัตารางท่ี 3-1 
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ตารางท่ี 3-1 การเกิดของเสียของกระบวนการผลิตช้ินส่วนแต่ละแผนกในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 
    ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2559 
 

แผนก ปริมาณการผลิต ช้ินงานดี (ช้ิน) ของเสีย (ช้ิน) 
เปอร์เซ็นต ์
ของเสีย 

Switch 39,958 35,801 4,157 10.40 

Key set 25,147 23,600 1,547 6.15 

Electronic 15,043 14,410 633 4.21 

รวม 80,148 73,811 6,337   

 
 จากนั้นส ารวจขอ้มูลของเสียของช้ินงานกลุ่ม Switch เพื่อตรวจสอบลงไปในรายละเอียด 
โดยใชข้อ้มูลของเสีย 4 เดือนยอ้นหลงั ตั้งแต่เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2559 
พบวา่มีสายการผลิตของแผนก Switch ทั้งหมด 5 สายการผลิต คือ สายการผลิตท่ี 3, 8, 9, 11 และ 12 
ซ่ึงสายการผลิตท่ี 12 เป็นสายการผลิตท่ีผลิตชุดสวิตซ์ควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนต์ (Switch 
outter mirror) มากท่ีสุด คือ มีจ  านวนเท่ากบั 10,459 ช้ิน และมีจ านวนของเสียมากท่ีสุดเช่นกนั โดย
มีจ านวนของเสียเท่ากบั 1,320 ช้ินหรือมีสัดส่วนของเสียสูงถึง 12.67 เปอร์เซ็นต ์ขอ้มูลดงัตารางท่ี 
3-2 

 
ตารางท่ี 3-2 ขอ้มูลแบ่งออกเป็น 5 ผลิตภณัฑ ์เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2559 
 

ไลน์ ผลิตภณัฑ ์
ปริมาณ 
การผลิต 

ช้ินงานดี 
(ช้ิน) 

ของเสีย 
(ช้ิน) 

เปอร์เซ็นต ์
ของเสีย 

3 Sw heater control 7,428 6,758 670 9.02 

8 Sw plate horn control 7,089 6,539 550 7.76 

9 Sw blower & F/R 6,341 6,241 100 1.58 

11 Sw WRM 8,685 8,000 685 7.89 

12 Sw outter mirror 10,415 9,095 1,320 12.67 

รวม 39,958 36,633 3,325   
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 แต่เน่ืองจากการส ารวจขอ้มูลของสายการผลิตท่ี 12 ในการผลิตช้ินงาน Switch outter 
mirror ในจ านวน 10,415 ช้ิน นั้นยงัถูกแบ่งออกเป็นรุ่นต่าง ๆ ทั้งหมด 5 รุ่น ไดแ้ก่ รุ่น AA00, 
BB00, CC00, DD00 และ EE00 และไดร้วบรวมขอ้มูลการผลิตและยอดของเสียออกมาในแต่ละรุ่น
ดงัตารางท่ี 3-3 และน ามาสรุปเป็นแผนภูมิพาเรโต เพื่อจดัล าดบัความส าคญัเพื่อใชใ้นการเลือก
ช้ินงานของรุ่นใดมาด าเนินการปรับปรุงเป็นอนัดบัแรกและอนัดบัถดัมา ซ่ึงทางผูว้จิยัและสมาชิก
กลุ่มพบวา่ช้ินงาน Switch outter mirror รุ่น AA00 ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม 
พ.ศ. 2559 มีปริมาณของเสียสูงท่ีสุด ดงัแสดงในภาพท่ี 3-7 
 
ตารางท่ี 3-3 ขอ้มูลการผลิตและจ านวนของเสีย ในงาน 5 รุ่น เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือน 
    มีนาคม พ.ศ. 2559   
 

รุ่น จ านวนของเสีย 
จ านวน 

ของเสียสะสม 
เปอร์เซ็นตข์องเสีย
ต่อของเสียทั้งหมด 

เปอร์เซ็นตข์องเสีย
สะสม 

AA00 6,207 6,207 59.60 59.60 

BB00 2,043 8,250 19.62 79.21 

CC00 1,043 9,293 10.01 89.23 

DD00 795 10,088 7.63 96.86 

EE00 327 10,415 3.14 100.00 

รวม 10,415   100   
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ภาพท่ี 3-7 แผนภูมิพาเรโตจดัล าดบัของเสียแยกเป็นรุ่น เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม  
 พ.ศ. 2559  
 

 จากขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในรุ่น AA00 ท่ีมีสัดส่วนของเสียมากเป็นอนัดบัหน่ึง ทาง
สมาชิกกลุ่มจึงไดท้  าการวเิคราะห์เพื่อแยกลงรายละเอียดไปในหวัขอ้ประเภทของเสียในแต่ละ
ประเภทของเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงจากการตรวจสอบจากขอ้มูลทางสถิติพบวา่ลกัษณะของเสียมีทั้งหมด 4 
ปัญหา ไดแ้ก่ ประกอบ Bezel ไม่ลงล็อค Bezel ประกอบไม่ตรงต าแหน่ง ลืมประกอบ Bezel และ 
ประกอบ Bezel กบั Body แลว้แตก ดงัแสดงในตารางท่ี 3-4 และน ามาจดัเรียงล าดบัของลกัษณะ 
แต่ละปัญหาท่ีพบเป็นแผนภูมิพาเรโต ดงัแสดงในภาพท่ี 3-8 
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ตารางท่ี 3-4 ลกัษณะของเสียงานรุ่น AA00 เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2559   
 

ล าดบั ปัญหา 
จ านวนของเสีย เปอร์เซ็นต์

ของเสีย 
เปอร์เซ็นต์
สะสม (ช้ิน) 

1 ประกอบ Bezel ไม่ลงล็อค 3,825 61.62 61.62 

2 Bezel ประกอบไม่ตรงต าแหน่ง   2103 33.88 95.51 

3 ลืมประกอบ Bezel 277 4.46 99.97 

4 ประกอบ Bezel กบั Body แลว้แตก 2 0.03 100.00 

  รวม 6,207 100   

 

 
 
ภาพท่ี 3-8 แผนภูมิพาเรโตจดัเรียงล าดบัตามลกัษณะของเสียงานรุ่น AA00 เดือนธนัวาคม  
 พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2559  
 
 จากนั้นน าขอ้มูลมาวเิคราะห์ต่อ จากแผนภูมิพาเรโตภาพท่ี 3-8 พบวา่ลกัษณะของเสีย 
งานรุ่น AA00 มีดว้ยกนัอยู ่4 ลกัษณะนั้น พบวา่การประกอบ Bezel ไม่ลงล็อค มีปริมาณของเสีย
มากเป็นอนัดบัหน่ึง คือ 3,825 ตวั อนัดบัสอง Bezel ประกอบไม่ตรงต าแหน่ง มีของเสีย 2,103 ตวั 
อนัดบัสาม ลืมประกอบ Bezel 277 ตวั และอนัดบัสุดทา้ย ประกอบ Bezel กบั Body แลว้แตก 2 ตวั 
จากลกัษณะของเสียและขอ้มูลตามท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวมขอ้มูลทางสถิติมาแลว้นั้น สมาชิกกลุ่ม
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คิวซีซีจะตอ้งพิจารณาเพื่อคดัเลือกวา่จะน าปัญหามาแกไ้ขบางปัญหาหรือจะท าการแกไ้ขทุกปัญหา 
ต่อไป 
 2.  คดัเลือกปัญหาท่ีจะท ากิจกรรม และก าหนดเป้าหมาย (Plan) 
  2.1  การน าเอาปัญหาท่ีมีมาด าเนินการพิจารณาตดัสินร่วมกนัระหวา่งสมาชิกกลุ่ม
ดว้ยกนัโดย 
   2.1.1  น าเอาปัญหาท่ีมีมานึกถึงความเป็นไปไดใ้นการท าดว้ยตวัเองใหบ้รรลุ
ความส าเร็จ 
   2.1.2  ปัญหานั้นมีความรุนแรงในระดบัใดในช่วงเวลาท่ีเกิดข้ึน 
   2.1.3  พิจารณาถึงโอกาสในการเกิดข้ึนบ่อยหรือไม่ 
   2.1.4  ค  านึงถึงนโยบายของบริษทั เช่น 
    2.1.4.1  นโยบายดา้นการผลิต 
    2.1.4.2  นโยบายดา้นความปลอดภยั 
    2.1.4.3  นโยบายดา้นลดตน้ทุน 
    2.1.4.4  นโยบายดา้นประสิทธิภาพ 
    2.1.4.5  นโยบายดา้นการประกนัคุณภาพ 
 เพื่อการพิจารณาท่ีสมบูรณ์มากข้ึนทางกลุ่มจึงไดน้ าขอ้มูลจากตาราง 3-4 และแผนภูมิ 
พาเรโตในภาพท่ี 3-8 เพื่อใชพ้ิจารณาในการคดัเลือกปัญหาท่ีจะน ามาท ากิจกรรมปรับปรุง\ 
 จากการจดัล าดบัปัญหาเป็นแผนภูมิพาราโต พบวา่ปัญหาประกอบ Bezel ไม่ลงล็อค  
มีสัดส่วนของเสียมากท่ีสุด 61.62 เปอร์เซ็นต ์ประกอบไม่ตรงต าแหน่ง 33.88 เปอร์เซ็นต ์ลืม
ประกอบ 4.46 เปอร์เซ็นต ์และประกอบ Bezel กบั Body แลว้แตก 0.03 เปอร์เซ็นต ์ตามล าดบั และ
จากการพิจารณาถึงความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหาแต่ละปัญหา และการด าเนินการแกไ้ขดว้ย
สมาชิกกลุ่มเอง อีกทั้งค  านึงถึงความรุนแรง และความถ่ีในการเกิด ทางสมาชิกจึงมีมติวา่จะน าเอา
ลกัษณะปัญหาประกอบ Bezel ไม่ลงล็อค มาด าเนินการแกไ้ขก่อน เน่ืองจาก 
 1.  มีของเสียเป็นอนัดบัแรกของกราฟ จึงมีความเร่งด่วนท่ีตอ้งด าเนินการ 
 2.  หากลดของเสียจ านวนน้ีไดป้ระสิทธิภาพการผลิตก็จะเพิ่มข้ึนอยา่งมาก 
 3.  มีความรุนแรงของปัญหา หากหลุดรอดถึงลูกคา้ท าใหก้ระจกไม่ท างาน เก่ียวขอ้งกบั
ความปลอดภยัของผูข้บัข่ี 
 4.  มีความส าคญัเน่ืองจากมียอดการผลิตสูง 
 5.  มีความถ่ีในการเกิดของเสียทุกวนั 
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 โดยสมาชิกกลุ่มไดท้  าการระดมสมองและประเมินโดยใชแ้บบประเมินเพื่อคดัเลือก
หวัขอ้ปัญหาดงัแสดงในภาพท่ี 3-9 
 

… 3 คะแนน … 1 คะแนน

ล ำดับ ผู้เสนอ คะแนน
No. Proposed (ผลบวก)

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3

4
Switch WRM 

: ช้ินงานไมมี่การประทบัวนัท่ีผลิต
จุไรรัตน์ 8

11

1
Switch Outter Mirror

:  รุ่น AA00 มีช้ินงานเสีย
ปริญญา

3
Switch Plate Horn

 : Contact เสียรูป
ศศิจิรา

2
Switch Blower & F/R 

:ใส่สปริงผิดดา้น
อานนท์ 13

15

    ช่ือกลุ่ม : RECYCLE (คะแนนประเมิน)                … 2 คะแนน

ปัญหำ
ควำมเร่งด่วน ประสิทธิภำพ ควำมรุนแรง ควำมส ำคัญ ควำมถี่ ของปัญหำ

PROBLEM

 

           
ภาพท่ี 3-9 แบบประเมินเพื่อคดัเลือกหวัขอ้ปัญหา 
  
 จากการศึกษาขอ้มูลกระบวนการผลิตสวติซ์ควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนต ์(Switch 
outter mirror) ท่ีไดก้ล่าวไวข้า้งตน้แลว้วา่มีกระบวนการผลิตเป็นอยา่งไร ทางกลุ่มจึงไดร่้วมกนั
ก าหนดเป้าหมายของการด าเนินกิจกรรมเพื่อจะลดของเสียใหไ้ดต้ามเป้าหมาย  
  2.2  การตั้งเป้าหมายจะค านึงถึงในหวัขอ้ ต่อไปน้ี 
   2.2.1  การตั้งเป้าหมายตอ้งคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์
   2.2.2  แสดงท่ีมาของเป้าหมายท่ีก าหนดหรือเหตุผลในการตั้งเป้าหมายน้ีไม่ควร 
ตั้งสูงมากเกินไป 
  การตั้งเป้าหมายในการลดของเสียในการประกอบน้ี ทางกลุ่มสมาชิกเห็นวา่ในการท า
กิจกรรมน้ีเป็นกิจกรรมท่ีสามารถท างานกนัเองไดภ้ายในกลุ่มสมาชิกและใชค้วามส านึก 
และความสังเกตจากขอ้ของปัญหาท่ีเกิดแลว้ท าการศึกษาวา่มีความผดิปกติตรงไหนบา้งแลว้หา
วธีิการแกไ้ขในส่ิงต่าง ๆ ในการด าเนินงานในคร้ังน้ีไดจ้ดัท าเป้าหมายในการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตส าหรับปัญหาประกอบ Bezel ไม่ลงล็อคกบั Body ตอ้งลดลงเป็นศูนย ์หรือ 100 
เปอร์เซ็นต ์ตามนโยบายของบริษทั โดยสามารถแสดงเป็นกราฟ ดงัภาพท่ี 3-10 
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 เหตุผล :

กรำฟแสดงข้อมูลกำรแก้ไขและเป้ำหมำย

     ช่ือกลุ่ม : RECYCLE    แผนก : SWITCH วันที่ :……./....../.....

เป้ำหมำย / TARGET ลดลง 100 %

เพ่ือลดของเสียจากในกระบวนการผลิต (In-Process)  ให้เป็น 0

1895

1539

1264

1509

0 0 0 00

500

1000

1500

2000

  ค    ม ค    ก      ม ีค    เม ย      ค    ม ิย    ก ค    

In-Process Total Total

จ านวนของเสยี   ิ น 

Zero Defect 0...!!!

ก อนการปรับปร งเ ลีย่
1,552  ิ น เดอืน

 
 
ภาพท่ี 3-10 แผนภาพขอ้มูลเป้าหมายในการด าเนินกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิลของกลุ่มรีไซเคิล 
 
  2.3  วางแผนการด าเนินกิจกรรม 
  ในขั้นตอนน้ีเป็นการน าหวัขอ้ปัญหาท่ีคดัเลือกมาท าการศึกษาโดยแบ่งช่วงเวลา
ออกเป็นส่วนต่าง ๆ เพื่อใหมี้เวลาท่ีแน่ชดัในการวางแผนท างานและใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายท่ีได้
วางไว ้จึงก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรมคิวซีซีตามหลกัการ P-D-C-A สามารถอธิบายได ้ดงัน้ี 
   2.3.1  การวางแผน (Plan) คือ การก าหนดระยะเวลาในการท าในขั้นตอนต่าง ๆ  
ใชเ้วลานานเท่าไร 
   2.3.2  การลงมือในการแกปั้ญหา (Do) คือ การจะเร่ิมท่ีตรงไหนก่อน 
   2.3.3  การตรวจสอบ (Check) การตรวจสอบในส่ิงท่ีท าไปวา่เป็นอยา่งไร                        
   2.3.4  การแกไ้ขปรับปรุง (Action) ท าการแกไ้ขในหวัขอ้ท่ีท าการปรับปรุง 
  ในการท าหวัขอ้น้ีควรมีการบนัทึกเพื่อเก็บเป็นประวติัในการปรับปรุงวา่ไดท้  าอะไร 
ลงไปบา้ง บนัทึกในแผนการด าเนินกิจกรรมเพื่อให้ผลการด าเนินการลดของเสีย ใหไ้ดต้าม
เป้าหมายของกลุ่มกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิลอยา่งมีประสิทธิผล ในแผนจะก าหนดกิจกรรมท่ีตอ้งท า 
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ผูรั้บผดิชอบ ระยะเวลาท่ีแน่นอน และวธีิการท่ีจะท าตามหลกั 5W 1H โดยมีตารางแผนการด าเนิน
กิจกรรมตามรายละเอียดดงัแสดงในภาพท่ี 3-11 
 

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

เลือกหัวขอ้ สมาชิกกลุ่ม ใช้แผนภูมิเมทริกซ ์ตารางท่ี 3.5

ส ารวจสภาพ สมาชิกกลุ่ม ใช้แผนภูมิพาเรโต ภาพท่ี 3.7,3.8

วิเคราะห์ สมาชิกกลุ่ม ใช้แผนภูมิกา้งปลา  ภาพท่ี 3.10

D มาตรการ สมาชิกกลุ่ม ใช้แผนภูมิเมทริกซ ์ภาพท่ี 3.18

ตรวจสอบ สมาชิกกลุ่ม เป้าหมายและผลลพัธ์  ภาพท่ี 3.9

ระงบัปัญหา สมาชิกกลุ่ม 5W1H ตารางท่ี 3.8

ทบทวนและแกไ้ข สมาชิกกลุ่ม ใช้ Radar Chart

A มาตรการ สมาชิกกลุ่ม Work Instruction,One Point Sheet

Plan รวม 8 คร้ัง

Actual รวม 7 คร้ัง

แผนกำรปฏบัิติ

ปฏบัิติจริง

1 2

ม.ีค.-59
วิธีกำร

2 2

ก.พ.-59

P

C

จ านวนการประชุมแต่ละขั้นตอน
2 2

2 2

หลักกำร หัวข้อด ำเนินกำร ผู้รับผิดชอบ
ธ.ค.-58 ม.ค.-59

                             15         58
                        30        59

 
 
ภาพท่ี 3-11 แผนการด าเนินกิจกรรมคิวซีซีของกลุ่มรีไซเคิล 
 
 จากแผนการด าเนินกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิลของกลุ่มรีไซเคิล เพื่อมาลดของเสียใหไ้ด ้
มากท่ีสุดและเป็นไปตามเป้าหมายของบริษทั โดยการท ากิจกรรมในหวัขอ้ต่อไปจะด าเนินการ
ประชุมกลุ่มเดือนละ 2 คร้ัง ตามแผนงานเพื่อใหก้ารด าเนินกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิลด าเนินไปดว้ย
ความต่อเน่ืองและมีการประชุมกลุ่มเดือนละ 2 คร้ัง ทุกวนัพฤหสับดีของสัปดาห์ท่ี 2 และสัปดาห์ท่ี 
4 ของเดือน โดยใชเ้วลาประมาณ 1 ชัว่โมง และเวลาในการประชุมแต่ละคร้ังจะบนัทึกการประชุม
ทุกคร้ัง ซ่ึงตารางเวลาในการประชุมจะแสดงรายละเอียดในภาพท่ี 3-12 
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จ. อ. พ. พฤ ศ. จ. อ. พ. พฤ ศ. จ. อ. พ. พฤ ศ. จ. อ. พ. พฤ ศ.

ธนัวาคม 2558

มกราคม 2559

กมุภาพนัธ์ 2559

มีนาคม 2559 X *วนัที ่18 มนีาคม 2559

 เนือ่งจากไม ครบองคป์ระ  ม

หมายเหตุ : 

ตำรำงกำรลงบันทึกกำรประชุมกลุ่มกจิกรรมคิวซีเซอร์เคิล กลุ่มรีไซเคิล

เดือน
สัปดำห์ 1 สัปดำห์ 2 สัปดำห์ 3 สัปดำห์ 4

หมำยเหตุ

= ประชมุกลุม่  X = ไมม่กีารประชมุกลุม่   
 
ภาพท่ี 3-12 การลงบนัทึกการประชุมกลุ่มกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิล กลุ่มรีไซเคิล 
 
 รายละเอียดการด าเนินการประชุมกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิลไดใ้ชบ้ริเวณแผนกผลิตสวติซ์
สายการประกอบสวติซ์ควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนตเ์ป็นท่ีประชุมเพื่อแจง้รายละเอียดต่าง ๆ 
ไม่วา่จะเป็นวธีิการท างาน ปัญหาจากกระบวนการผลิตจ านวนของเสียในแต่ละช่วงเวลา การแกไ้ข
ปัญหาของพนกังานและความร่วมมือของเพื่อนร่วมงาน ทั้งกะกลางวนัและกะกลางคืนเพื่อให้เกิด
ความเขา้ใจท่ีเป็นไปในทิศทางเดียวกนั โดยมีพนกังานประจ าสายการผลิตของเคร่ืองผลิตสวติซ์
ควบคุมกระจกไฟฟ้ามองขา้งรถยนต ์และพนกังานตรวจสอบคุณภาพท่ีด าเนินกิจกรรม 
คิวซีเซอร์เคิลดว้ย โดยการประชุมกลุ่มอยา่งต่อเน่ืองก็เพื่อใหก้ารด าเนินกิจกรรมคิวซีเซอร์เคิล 
เกิดประสิทธิภาพในการท างานและท าใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพมากข้ึนดว้ยและลุล่วงตามเป้าหมาย 
 3.  วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาและวางมาตรการแกไ้ข 
 ท าการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 ปัญหาส่วนมากมกัเกิดข้ึนจากสาเหตุต่าง ๆ หลายสาเหตุจึงตอ้งน าเคร่ืองมือบางอยา่งมา
ใชว้เิคราะห์สาเหตุ เช่น ผงักา้งปลา แผนภูมิ Why-Why analysis การวเิคราะห์ดว้ยหลกัการ 4M เป็น
ตน้ ส าหรับคน้หารากของปัญหาและสาเหตุท่ีเกิดข้ึน โดยการยดึหลกัการบริหารจากขอ้เทจ็จริง เพื่อ
น าไปสู่การแกไ้ขป้องกนัในขั้นตอนต่อไป 
 จากท่ีทางกลุ่มไดก้ าหนดหวัขอ้ของปัญหา หรือช้ีบ่งปัญหา คือ การลดของเสียของ
ช้ินงานจากการประกอบสวติซ์ควบคุมกระจกไฟฟ้า จึงท าการระดมสมองสมาชิกกลุ่มในการ
วเิคราะห์ปัญหาดงักล่าวโดยใชแ้ผนภาพกา้งปลาในการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา จากปัจจยั 
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ขาเขา้ก่อนเขา้สู่กระบวนการ หรือหลกัการ 4M ประกอบดว้ย คน เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ วธีิการท างาน 
และวตัถุดิบ โดยการวเิคราะห์ไดแ้สดงในภาพท่ี 3-13 
 

ของเสียรุ่น AA00

ช้ินส่วน Part

ช้ินงำนตรวจสอบยำก

ต ำแหน่งล็อคของ Bezel เล็ก
สังเกตุยำก
ช้ินงำนมีร ปทรง
ตรวจสอบยำก

ถ กก ำหนดโดยล กค้ำไม่
สำมำรถเปลี่ยนแปลงได้

Bezel มีครีบ

 ึกอบรมไม่เพยีงพอ

พนักงำนผลิต

พนักงำนกด Bezel ไม่ลง ล็อก
กับ Body

แรงกดของพนักงำนไม่คงที่

พนักงำนเม่ือยล้ำ

พนักงำนไม่ตรวจเช็ค

พนักงำนรีบผลิต

ยอดผลิตมำก

วิธีกำรประกอบ

ไม่มี Sample เปรียบเทยีบ 
OK และ NG

วิธีกำรตรวจของ

พนักงำนยังไม่ดี

Training ยังไม่ดี

ภำยหลังกำรประกอบไม่มี
ก ำหนดจุดควบคุม

ประกอบเอียง

Plate เอียงในขณะกด

ไม่มีช้ินงำนตรวจสอบ
Jig ใช้ร่วมกับ Model อ่ืน

เคร่ืองจักร   อุปกรณ์

ช้ินงำน OK และ NG

กำรกด Plate ไม่ถ กต ำแหน่ง
ในบำงคร้ัง

Bezel เอียงขณะประกอบ

ตัว Stopper ที ่Jigขำงอ            

Stoke ของ Jig ผิดปกติ

Stopper สึก            

      Bezel 

-ประกอบ Bezel ไม ลงล อค
-Bezel ประกอบไม ตรงต า หน ง

 ลมืประกอบ Bezel

-ประกอบ Bezel  ลว้ ตก

 
 
ภาพท่ี 3-13 แผนภาพกา้งปลาวเิคราะห์สาเหตุของเสียรุ่น AA00 
 
 ผลจากการวเิคราะห์ปัญหาของเสียรุ่น AA00 ดว้ยแผนภูมิกา้งปลา โดยใชห้ลกัการของ 
4M ประกอบดว้ย คน เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ วธีิการท างาน และวตัถุดิบ พบวา่มี 3 สาเหตุหลกัดว้ยกนั 
คือ  
 1.  แรงกดของพนกังานไม่คงท่ี   
 2.  พนกังานรีบผลิต  
 3.  Bezel เอียงขณะประกอบ 
 ซ่ึงจากการตรวจสอบลกัษณะการท างานของกระบวนการประกอบ คือ จะท าการใส่ 
Body ลงท่ี jig จากนั้นประกอบ Bezel ลงบน Body โดยใชเ้คร่ืองมือ Hand press ซ่ึงเป็นการท างาน
แบบ Manual ใชแ้รงคนในการกดช้ินงาน ถา้ใชแ้รงกด Bezel ลงบน Body มากเกินไปช้ินงาน 
จะแตกหรือถา้ใชแ้รงกด Bezel ลง Body นอ้ยเกินไป ช้ินงานก็จะไม่ลงล็อค ซ่ึงระยะท่ีพอดี คือ 
Bezel ประกอบกบั Body จะอยูใ่นต าแหน่งของล็อคช่วงของ Snap ซ่ึงผลหลงัการประกอบ คือ 
Bezel ไม่ลงล็อคกบั Body ท าใหเ้กิดของเสียเกิดข้ึน ดงัแสดงในภาพท่ี 3-14 และจากการตรวจสอบ
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กระบวนการจริง การท างานในกระบวนการประกอบ Bezel นั้น จะควบคุมระยะการกดดว้ย 
Stopper แต่การท างานดว้ยการควบคุมดว้ยคน จึงมีการผิดพลาดได ้เช่น อดัลงไปไม่สุด หรืออดัลง
ต้ืนเกินไป เป็นตน้ ดงัในภาพท่ี 3-15 และภาพท่ี 3-16 

 

 
 
ภาพท่ี 3-14 งานท่ีประกอบ Bezel OK และ NG 
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ภาพท่ี 3-15 การประกอบ Bezel ดว้ย Hand press 
 
 

                                                          

                                                              
  
 
ภาพท่ี 3-16 ลกัษณะการประกอบ Bezel  
 
 จากขอ้มูลการควบคุมความสามารถในกระบวนการยงัพบอีกวา่ ค่าท่ีควบคุมระยะ 
4.5(+0.1/ -0.2) มิลลิเมตร พบวา่มีค่าออกนอกจุดควบคุม และมีความเส่ียงท่ีงานในรุ่นนั้นทั้งหมด 
จะถูกปฏิเสธหรือหลุดรอดถึงลูกคา้ จากการค านวณค่า Cpk จากการเก็บขอ้มูลดว้ย Control chart  
ค่า Cpk จะไดเ้ท่ากบั 1.126 ซ่ึงมาตรฐานก าหนดจะตอ้งมากกวา่หรือเท่ากบั 1.33 ดงัในภาพท่ี 3-16  
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Xbar - R CONTROL CHART 

PLANT DEPT. Production OPERATION Ms.Nattaporn DATE CONTROL LIMIT CALCULATED ENGINEERING 

SPECIFICATION 4.3 - 4.6

MACH. NO. MCA-SW12-02 DATES CHARACTERISTIC Vernier Caliper SAMPLE SIZE/FREQUENCY 3

X DOUBLEBAR = 4.4215 UCL = 4.47859 LCL = 4.36435  AVERAGE ( X BAR CHART )

Std. 0.0359

CPU 1.6562

CPL 1.1268

Cp 1.3915

size A2 D3 D4

2 1.88 0.00 3.27

3 1.02 0.00 2.57

4 0.73 0.00 2.28

5 0.58 0.00 2.11

R BAR = 0.056 UCL = 0.1439 LCL = 0 RANGES ( R CHART )

DATE
TIME

1st 

piece 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

1 4.46 4.47 4.45 4.43 4.46 4.42 4.40 4.46 4.42 4.39 4.40 4.41 4.44 4.35 4.40 4.46 4.39 4.43 4.40 4.37 4.46 4.45 4.38 4.45 4.48

2 4.44 4.42 4.39 4.46 4.42 4.37 4.42 4.44 4.45 4.46 4.38 4.47 4.45 4.35 4.42 4.43 4.40 4.50 4.43 4.44 4.38 4.45 4.40 4.41 4.38

3 4.45 4.39 4.40 4.50 4.44 4.39 4.43 4.47 4.40 4.47 4.37 4.42 4.40 4.36 4.46 4.40 4.43 4.44 4.47 4.42 4.39 4.38 4.37 4.36 4.41

4

5

SUM 13.35 13.28 13.24 13.39 13.32 13.18 13.25 13.37 13.27 13.32 13.15 13.30 13.29 13.06 13.28 13.29 13.22 13.37 13.30 13.23 13.23 13.28 13.15 13.22 13.27    THE PROCESS MUST BE IN

X BAR 4.45 4.43 4.41 4.46 4.44 4.39 4.42 4.46 4.42 4.44 4.38 4.43 4.43 4.35 4.43 4.43 4.41 4.46 4.43 4.41 4.41 4.43 4.38 4.41 4.42    CONTROL BEFORE CAPABILITY

R 0.02 0.08 0.06 0.07 0.04 0.05 0.03 0.03 0.05 0.08 0.03 0.06 0.05 0.01 0.06 0.06 0.04 0.07 0.07 0.07 0.08 0.07 0.03 0.09 0.1    CAN BE DETERMINED.

Switch Section PART 

NO.76C584-0001

8 July' 16 PART NAME 

Outter Mirror

R
E
A
D
I
N

G
S

4.45
4.43

4.41

4.46
4.44

4.39
4.42

4.46

4.42

4.44

4.38

4.43
4.43

4.35

4.43 4.43

4.41

4.46
4.43

4.41 4.41

4.43

4.38
4.41

4.42

4.10

4.30

4.50

4.70

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

0

0.1

0.2

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

 
 
ภาพท่ี 3-17 ค่าท่ีควบคุมระยะ 4.5(+0.1/ -0.2) มิลลิเมตร   
 
 จากภาพท่ี 3-17 จากการเก็บขอ้มูลระยะการประกอบ ระยะ 4.5(+0.1/ -0.2) มิลลิเมตร 
ทั้งหมด 25 กลุ่มตวัอยา่ง โดยใชก้ารสุ่มช้ินงาน n = 3 ช้ินต่อ 1 กลุ่มตวัอยา่ง จากการค านวณหาค่า
ขีดจ ากดัคุมควบบน (UCL) จะไดค้่าเท่ากบั 4.478 ค่าขีดจ ากดัควบคุมล่าง (LCL) มีค่าเท่ากบั 4.364   
มีค่าเฉล่ีย X = 4.4215       
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ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน  (SD) = 0.0359 มีค่าเฉล่ียพิสัย R = 0.056 จากการค านวณค่าความสามารถ
ของกระบวนการ (Cpk) จะไดค้่าท่ี 1.126 ซ่ึงก าหนดมาตรฐานลูกคา้ ค่าความสามารถของ
กระบวนการจะตอ้งมากกวา่ 1.33 แสดงใหเ้ห็นวา่กระบวนการประกอบ Bezel ไม่มีค่า 
ความสามารถทางกระบวนการท่ีเพียงพอ และขอ้มูลเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่งท่ี 14 อยูน่อกเส้น
ขีดจ ากดัควบคุมล่าง (LCL) จึงตอ้งมีการปรับปรุงแกไ้ข 
 จากการวเิคราะห์ผงักา้งปลาจะพบสาเหตุอีกประการหน่ึง คือ Bezel เอียงท าใหไ้ม่เขา้
ล็อคดงัแสดงในภาพท่ี 3-18 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

ภาพท่ี 3-18 Bezel เอียงท าให้ไม่เขา้ล็อค    
 
 สาเหตุท่ีพบอีกประการหน่ึง คือ ใส่ช้ินส่วน คือ ใส่ช้ินส่วนไม่ครบ ท่ีถูกตอ้งจะตอ้ง
ประกอบดว้ย Body + Bezel แต่งานท่ีพบเป็น NG จะไม่ใส่ Bezel ดงัในภาพท่ี 3-18 
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ภาพท่ี 3-19 งานท่ีใส่ช้ินส่วนไม่ครบ 
 
 จากนั้นทางสมาชิกกลุ่มไดน้ าหวัขอ้สาเหตุของปัญหามาท าการวเิคราะห์ดว้ยเคร่ืองมือ 
Why-Why analysis หรือใชค้  าถามท าไม ท าไม เพื่อหารากเหงา้ท่ีแทจ้ริงของปัญหาอีกคร้ัง ดงัแสดง
ในภาพท่ี 3-20 
 จากสาเหตุแรงกดช้ินงานไม่คงท่ีสาเหตุ คือ เคร่ืองจกัรถูกออกแบบใหใ้ชแ้บบ Manual 
ตั้งแต่แรก 
 จากสาเหตุแรงกดไม่คงท่ี สาเหตุอีกประการหน่ึง คือ เคร่ืองไม่มีตวัอ่านค่าแรงกด 
 จากสาเหตุ Bezel เอียงขณะประกอบ สาเหตุมาจากหวักดประคอง Bezel มี 2 หวัท าให้ 
ไม่เกิดการสมดุลขณะท าการกดอดั 
 และสุดทา้ย พนกังานเร่งรีบจนไม่ใส่ Bezel ในขณะประกอบ ดงันั้น สาเหตุ คือ ไม่มี 
การตรวจจบัไดจ้ากเคร่ืองจกัร  
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ภาพท่ี 3-20 การวเิคราะห์ปัญหาการประกอบ Bezel ไม่ลงล็อคดว้ย Why-Why analysis 
 

 จากการวเิคราะห์ดว้ยแผนภูมิกา้งปลา และ Why-Why analysis จากสาเหตุเคร่ืองกดมี 
แรงกดไม่สม ่าเสมอ ใส่งานเอียง และใส่ช้ินส่วนไม่ครบ ทางสมาชิกกลุ่มจึงไดแ้สดงมาตรการ 
ตอบโตแ้ละปรับปรุงโดยให้คะแนนตามล าดบัความส าคญัลงในแผนภูมิเมตริกซ์ โดยตารางเมตริกซ์ 
จะแบ่งหวัขอ้เป็น ประสิทธิผลท่ีไดรั้บหลงัการปรับปรุง ความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุง ตน้ทุนท่ีจะ
ใชใ้นการปรับปรุง และระยะเวลาท่ีใชใ้นการปรับปรุง คะแนนท่ีให้จะมี 3 ระดบั คือ 3 = ดี  
2 = ปานกลาง 1 = นอ้ย โดยมาตรการตอบโตท่ี้สมาชิกน าเสนอประกอบไปดว้ย ติดดั้ง Sensor  
ช่วยตรวจเช็คระยะการประกอบ ฝึกอบรมพนกังานตรวจสอบใหมี้ความสามารถในการตรวจสอบ 
ท่ีสูงข้ึน เพิ่มการตรวจสอบมากข้ึน ติด Sensor เปล่ียนการกด (Staking) จากแบบ Manual มาเป็น
เคร่ืองกดแบบอตัโนมติั ซ่ึงการประเมินจากสมาชิกกลุ่ม ไดใ้หม้าตรการเปล่ียนการกดงานจาก 
Manual เป็น Auto น้ีเป็นมาตรการแรกในการปรับปรุง การปรับปรุง Jig ไม่ใหป้ระกอบงานเอียง 
เป็นอนัดบั 2 และการติด Sensor ช่วยตรวจจบังานไม่ครบเป็นอนัดบั 3 ดงัแสดงในภาพท่ี 3-21     
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        (คะ นนประเมนิ)   

ติดตั้ง Sensor 7 4

ฝึกอบรมพนักงาน

ตรวจสอบ 8 3

เพ่ิม point Check

Inspector 6 5

เปล่ียน Stacking from  Manaul

 to Auto ลงบน Jig ประกอบ 12 1

เพ่ิม Mark บน 

Bezel 9 2

  ล ำดับ

   ประสิทธิผล

  ควำมเป็นไปได้

  ตุ้นทุน

  ระยะเวลำ

  คะแนนประเมนิ

:  3 คะ นน :  2 คะ นน :  1 คะ นน

ก ำจัดแรงที่ใช้ในกำรประกอบงำนไม่คงที่ในกำรท ำงำน

ป
รับ
ป
ร งเค

รือ่
งจั
ก
ร

ต
รวจ

ส
อ
บ
อ
ัต
โน
ม
ัต
ิ

เ 
ิ่ม
จ
 ด
ต
รวจ

ส
อ
บ

 
นั
ก
งาน

ต
รวจ

ส
อ
บ

เป
ล
ีย่
น
เวล

าต
รวจ

ส
อ
บ

หัวขอ้

มาตรการ

แผนภูมิเมตริกซ์

 
 
ภาพท่ี 3-21 แผนภูมิเมตริกซ์ 
 
 จากการเลือกหวัขอ้ปรับปรุงกระบวนการกด (Stacking) จากแบบ Manual เป็น Auto  
ทางกลุ่มพิจารณาตามเหตุผล ดงัน้ี  
 1.  ดา้นประสิทธิผล ทางกลุ่มใหค้ะแนนเท่ากบั 3 เพราะวา่หากใชเ้คร่ืองจกัรในการ
ท างาน จะไดค้วามแม่นย  ากวา่การใชค้นประกอบ 
 2.  ดา้นความเป็นไปได ้ทางกลุ่มใหค้ะแนนเท่ากบั 3 เพราะวา่มีความเป็นไปได ้
อยา่งแน่นอน เพราะมีฝ่ายวศิวกรรมท่ีมีประสบการณ์ ความสามารถในการสร้างเคร่ืองจกัร 
 3.  ดา้นตน้ทุน ทางกลุ่มใหค้ะแนนเท่ากบั 3 เพราะวา่ของเสียเฉล่ียจะเท่ากบั 1,552 ตวั  
ต่อเดือน ราคาต่อตวัเท่ากบั 25 บาทใน 1 เดือน จะมีค่าตน้ทุนของเสียเท่ากบั 38,800 บาท 
 ในการปรับปรุงคร้ังน้ีหากแกไ้ขไดจ้ริง ของเสียท่ีจะเกิดข้ึนก็จะเป็น 0 นัน่ก็หมายความวา่ 
สามารถลดตน้ทุนใหบ้ริษทัไดเ้ท่ากบั 38,800 บาทต่อเดือนเช่นกนั 
 โดยอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการปรับปรุงมี ดงัน้ี  
 1.  ชุดลูกสูบ 1 ตวั ราคาเท่ากบั 5,000 บาท 
 2.  ชุด Sensor 2 ตวั ราคาเท่ากบั 3,000 บาท 
 3.  Push switch 2 ตวั ราคาเท่ากบั 1,700 บาท 
 4.  ค่าแรงในการท า เท่ากบั 10,000 บาท 
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 รวมค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งใช ้เท่ากบั 19,700 บาท โดยจุดคุม้ทุนจะไม่เกิน 1 เดือน 
 4.  ดา้นระยะเวลาในการปรับปรุง ทางกลุ่มใหค้ะแนนเท่ากบั 3 เพราะวา่เทคโนโลยท่ีีใช้
ไม่ไดมี้ความสลบัซบัซอ้น อุปกรณ์หาไดใ้นโรงงานและตามทอ้งตลาดทัว่ไป 
 การวางแผนแกไ้ข 
 เป็นการรวบรวมเอาสาเหตุท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ หาสาเหตุการแกไ้ข และแนวทางการ
แกไ้ขแลว้มาก าหนดแผนการแกไ้ข ในแต่ละหวัขอ้ท่ีทางกลุ่มไดพ้ิจารณาไวแ้ลว้โดยในแผนมี
ผูรั้บผดิชอบและระยะเวลาท่ีก าหนดใชห้ลกั 5W 1H ดงัแสดงในตารางท่ี 3-5 
 
ตารางท่ี 3-5 สรุปผลการช้ีบ่งปัญหาและแนวทางการแกไ้ข 
 

หวัขอ้ 
ช่ือ

กระบวนการ 
ปัญหา สาเหตุ 

แนวทางการ
ปรับปรุง 

เป้าหมายท่ี
ตอ้งการ 

ก าหนดเสร็จ 
(ผูรั้บผิดชอบ) 

1 กระบวนการ
ประกอบ 
Bezel 

1. ประกอบ 
Bezel ไม่
ลงล็อค 

1.1 แรงกด
ช้ินงานไม่
คงท่ี (แบบ 
Manual) 

1.1 ใชก้าร
กดแบบ 
Auto 

1.1 ของ
เสียตอ้ง
เป็น 0 

ส.ค. 2559 
(สมาชิคกลุ่ม) 

   1.2 Bezel 
เอียงขณะ
ประกอบ 

1.2 ปรับปรุง 
Jig ส าหรับ
ช่วยประคอง
ขณะ
ประกอบ 

1.2 ของ
เสียตอ้ง
เป็น 0 

ส.ค. 2559 
(สมาชิคกลุ่ม) 

   1.3 ไม่ใส่ 
Bezel ขณะ
ประกอบ 

1.3 ติดตั้ง 
Sensor ใน
กาตรวจจบั
การลืมใส่
ช้ินงาน 

1.3 ของ
เสียตอ้ง
เป็น 0 

ส.ค. 2559 
(สมาชิคกลุ่ม) 

 
 ส าหรับหวัขอ้ท่ี 4. ปฏิบติัการแกไ้ข หวัขอ้ท่ี 5. ตรวจสอบผลการปรับปรุงแกไ้ข หวัขอ้ท่ี 
6. ก าหนดเป็นมาตรฐานการท างาน และหวัขอ้ท่ี 7. สรุปผลการด าเนินงาน จะน าไปด าเนินการใน
บทท่ี 4 ของงานวจิยัน้ีต่อไป 
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บทที ่4 
ผลกำรด ำเนินงำนวจิยั 

 
หลงัจากท่ีไดเ้ก็บขอ้มูลท่ีจ าเป็นและน ามาวเิคราะห์หาตน้เหตุของปัญหา เพื่อใชก้าร

แกปั้ญหา ซ่ึงพบวา่กระบวนการท่ีมีปัญหา คือ กระบวนการประกอบ Bezel ของรุ่น AA00 จะมี
ปัญหาหลกั คือ การประกอบ Bezel ไม่ลงล็อค ซ่ึงสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัร และความผดิพลาด 
จากคน ดงัแสดงรายละเอียดไวใ้นตารางท่ี 3-3 แลว้นั้น ผูว้จิยัและกลุ่มคิวซีซีจะด าเนินการปรับปรุง
แกไ้ขและหาทางป้องกนั ดงัต่อไปน้ี  

 

กำรปรับปรุงแก้ไขประกอบ Bezel ไม่ลงลอ็ค 
 ทางสมาชิกกลุ่มไดน้ าสาเหตุการประกอบ Bezel ไม่ลงล็อค โดยท าการวิเคราะห์หาราก
ของปัญหาอีกคร้ังดว้ยการใชห้ลกัการวเิคราะห์แบบ Why-Why analysis ดงัแสดงในภาพท่ี 3-19 
 1.  ผลจากการวเิคราะห์แรงกดช้ินงานไม่คงท่ี สาเหตุมาจากเคร่ืองเป็นแบบ Manual  
จะใชก้ารท างานของแรงคนเป็นหลกั ซ่ึงส่งผลใหพ้นกังานกดลงสุดบา้งไม่สุดบา้ง ถา้ลงไม่สุด 
ก็จะพบงานไม่ลงล็อค ถา้กดแรงมากไปก็ส่งผลใหช้ิ้นงานแตกร้าวไดด้งัแสดงภาพแนวคิดเพื่อการ
ปรับปรุงในโดยอา้งอิงจากภาพท่ี 4-1 
 

 
 
ภาพท่ี 4-1 แนวคิดการปรับปรุงจากแบบใชแ้รงคนเป็นใชแ้บบลูกสูบกด 
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 จากนั้นสมาชิกกลุ่มคิวซีซี ไดด้ าเนินการปรับปรุงตามแนวคิดท่ีวางเอาไว ้โดย 
 ก่อนการปรับปรุง ในการประกอบ Bezel เป็นเคร่ืองแบบใชแ้รงคนกด การควบคุมแรง
กดใหง้านลงล็อคท าไดย้าก 
 หลงัการปรับปรุง ใชก้ารกดดว้ยกระบอกสูบแบบลม โดยติดตั้งลูกสูบนิวเมติกเขา้ไป 
และใชส้วติซ์แบบกด 2 มือพร้อมกนั เป็นการควบคุมการเปิด-ปิด การไหลของแรงดนัลมเพื่อให้
เคล่ือนท่ีกดลงมา และถอยกลบัแบบอตัโนมติั ดงัแสดงในภาพท่ี 4-2 เปรียบเทียบก่อนและหลงั 
การปรับปรุงกระบวนการประกอบ Bezel  

 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

ใช้การประกอบ Bezel ดว้ยแรงมือ ใช้การกดดว้ยลูกสูบ แบบกดสวิตซ ์2 มือ
 

 
ภาพท่ี 4-2 เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการประกอบ Bezel ดว้ยเคร่ืองอดัแบบ 
 ใชลู้กสูบ 
 
 2.  ผลจากการวเิคราะห์แรงกดช้ินงานไม่คงท่ี สาเหตุอีกประการหน่ึงมาจากเคร่ืองเป็น
แบบ Manual คือ ใชแ้รงจากมือโยกเพื่อท่ีกด Bezel ประกอบกบั Body จะใชก้ารท างานของแรงคน
เป็นหลกั และในการกดแต่ละคร้ังก็ไม่สามารถวดัค่าและอ่านค่าแรงกดได ้ซ่ึงส่งผลใหพ้นกังานกด
ลงสุดบา้งไม่บา้งสุด ถา้ลงไมสุ่ดก็จะพบงานไม่ลงล็อค ถา้กดแรงมากไปก็ส่งผลใหช้ิ้นงานแตกร้าว
ได ้เช่นเดียวกนักบัขอ้ 1. แนวคิด คือ น่าจะมีตวัท่ีเป็นตวัควบคุมแรงกดช้ินงานใหเ้ขา้ล็อคท่ี
เหมาะสมได ้จึงน่าจะเป็นเกจอ่านค่าแรงดนั ดงัแสดงในภาพท่ี 4-3 
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3.5-4.5 MPA.
Air Limit

Cylinder

Air Pressure

Air Pressure

Solinoid Value

 
 

ภาพท่ี 4-3 แนวคิด คือ น่าจะมีตวัท่ีเป็นตวัควบคุมแรงกดช้ินงานใหเ้ขา้ล็อค 
 

 ดงันั้น จึงท าการติดเกจอ่านค่าแรงดนัเขา้ไปดว้ยเพื่อใชใ้นการควบคุมแรงกดช้ินงานให้
ลงล็อคไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 ก่อนการปรับปรุง ในการประกอบ Bezel เป็นเคร่ืองแบบใชแ้รงคนกด การควบคุมแรง
กดใหง้านลงล็อคไม่สามารถวดัและอ่านเป็นค่าแรงกดออกมาไดว้า่มากไปหรือนอ้ยไป จึงส่งผลให้
เกิดปัญหาข้ึนมา 
 หลงัการปรับปรุง ในการปรับปรุงกดดว้ยกระบอกสูบแบบลม จึงติดเกจวดัแรงดนัเขา้ไป
ดว้ยโดยการก าหนดแรงดนัท่ีมาจากการทดลองท่ีไม่เกิน 3.5-4.5 MPA และถา้แรงดนันอ้ยกวา่หรือ
มากกวา่ท่ีก าหนดจะท าใหต้วั Air pressure ก็จะสั่ง Solinoid value ใหห้ยดุท างาน จากนั้นเช่ือมเขา้
กบั PLC ไดก้ารควบคุมแรงดนัลมใหค้งท่ี โดยภาพการเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง
กระบวนการประกอบ Bezel จะแสดงในภาพท่ี 4-4 
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ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

เคร่ืองไมส่ามารถทราบแรงกดได้ ติดเกจวดัแรงดนัเพ่ือควบคุมแรงกดให้คงท่ี
 

 
ภาพท่ี 4-4 เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการประกอบ Bezel เพิ่มเกจวดัแรงดนัลม
  
 3.  ผลจากการวเิคราะห์การประกอบงานไม่ลงล็อค พบวา่การมีการเอียงตวัระหวา่ง
ประกอบ สาเหตุมาจากขณะท่ีเคร่ืองกดลงมาจะมีขากด 2 ขาท าใหเ้กิดการไม่สมดุลในระหวา่ง 
การกดและเอียงตวัออก ท าใหช้ิ้นงานไม่เขา้ล็อคกนั ซ่ึงจากเดิมเคร่ืองเป็นแบบ Manual ก็ใช ้
การแบบ 2 ขาตั้งแต่เร่ิมท าการผลิตแลว้ จึงท าใหมี้ของเสียเป็นจ านวนท่ีสูงมาตลอด ทางกลุ่มจึงมี
แนวคิดท่ีจะเพิ่มขากดใหเ้ป็น 4 ขาดงัแสดงในภาพท่ี 4-5 

 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4-5 แนวคิดท่ีจะเพิ่มขากดใหเ้ป็น 4 ขา 
 

 จากนั้นก็ไปด าเนินการเพิ่มเขา้ไปท่ีเคร่ืองกดแบบลูกสูบท่ีก าลงัการปรับปรุงอยูน่ั้น โดย 
 ก่อนการปรับปรุง ในการประกอบ Bezel เป็นเคร่ืองแบบใชแ้รงคนกด และขากดมี 2 ขา
ท าใหเ้กิดการไม่สมดุล และประกอบไม่ลงล็อค 

ต ำแหน่งในกำรกด2จุด        2 point                2   เพิ่มหัวกดม ี2 point          
             
           
           
          

1 2

1 2

3

4
เ ิ่มหัวกด
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 หลงัการปรับปรุง ไดเ้พิ่มขากดจาก 2 ขา เป็น 4 ขา เพื่อเพิ่มความสมดุลใหม้ากข้ึนใน
ระหวา่งการกด ดงัแสดงในภาพท่ี 4-6 เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการประกอบ 
Bezel  

 

         ก่อนกำรปรับปรุง         หลังกำรปรับปรุง

ท าให้เกิดการไมส่มดุล เอียงขณะประกอบ เพ่ิมความสมดุลให้มาก ระหวา่งการกด

ต ำแหน่งในกำรกด2จุด        2 point

1 2

               2   เพิ่มหัวกดม ี2 point

1

2

3

4

เ ิ่มหัวกด

 
 

ภาพท่ี 4-6 เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการประกอบ Bezel เพิ่มขากดเป็น 4 ขา 
 
 หลงัจากนั้นท าการทดลองประกอบเพื่อยนืยนัคุณภาพทั้งใชเ้คร่ืองประกอบแบบลูกสูบ 
และการควบคุมแรงดนัในการกดใหส้ม ่าเสมอ และการเพิ่มขากดช้ินงานเพื่อป้องกนังานเอียง โดย
ทางสมาชิกกลุ่มไดท้ดลองการประกอบช้ินงาน Bezel ร่วมกบัแผนกวศิวกรรมการผลิต และฝ่าย
ควบคุมคุณภาพ โดยใชจ้  านวนช้ินงานในการทดลองประกอบงานจ านวน 100 ช้ิน และไดก้ าหนด
หวัขอ้ท่ีจะตรวจสอบผลเพื่อยนืยนัคุณภาพ ไดแ้ก่ ระยะการล็อคของช้ินงาน Bezel สภาพภายนอก 
ไดแ้ก่ การประกอบลงล็อค ไม่ลงล็อค การแตกร้าวของช้ินงานโดยผลการทดสอบ พบวา่ช้ินงาน 
ทุกตวัไม่พบงานไม่ลงล็อค งานเป็นรอย งานแตกร้าว หรือ 100 เปอร์เซ็นต ์จะแสดงไวใ้นตารางท่ี  
4-1 
 

ตารางท่ี 4-1 ผลทดลองประกอบ Bezel ดว้ยลูกสูบแบบควบคุมแรงดนั และเพิ่มขากด 4 ขา 
 

การทดลอง ความถ่ี 
ปัญหา 

ไม่ลงล็อค 
งานกดอดั
มากเกินไป 

งานเป็น
รอยแตก 

สรุป 

ใชแ้รงกดดว้ยลูกสูบและการ
ควบคุมแรงดนัและเพิ่มขากด 4 ขา 

100 ช้ิน ไม่พบ ไม่พบ ไม่พบ OK 
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 จากนั้นน าช้ินงานท่ีท าการทดลองประกอบมาท าการตรวจสอบวดัระยะความสูงการล็อค 
ระยะ 4.5(+0.1/ -0.2) มิลลิเมตร และบนัทึกลงใน Control chart ผลพบวา่ช้ินงานทั้งหมดอยูใ่นเส้น
ควบคุม 100% และค่าความสามารถของกระบวนการ หรือ Cpk ไดเ้ท่ากบั 3.32 เม่ือเทียบก่อนการ
ปรับปรุงจะพบวา่ค่า Cpk มีค่าเพียง 1.126 ซ่ึงมาตรฐานก าหนดไวว้า่ Cpk ตอ้งมากกวา่หรือเท่ากบั 
1.33 ดงัแสดงในภาพท่ี 4-7 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4-7 ผลการตรวจสอบระยะความสูงการล็อค หลงัการปรับปรุง 4.5(+0.1/ -0.2) มิลลิเมตร 
 
 4.  ผลจากการวเิคราะห์การประกอบงานไม่ลงล็อคจะท าใหช้ิ้นงาน Bezel หลุดออกมา 
ก็จะเป็นลกัษณะเหมือนกบัไม่ไดป้ระกอบ Bezel ซ่ึงก็พบวา่ในกระบวนการประกอบน้ีมีโอกาสท่ี
พนกังานไม่ใส่ Bezel ไดแ้ละจากท่ีผา่นมาของเสียท่ีพนกังานไม่ใส่ Bezel แต่ก็ประกอบงานไดป้กติ 
เพราะเดิมก็เป็นเคร่ืองแบบใชแ้รงคนกด และถึงแมจ้ะเปล่ียนมาเป็นกดแบบใชลู้กสูบท่ีมีแรงดนัคงท่ี

Xbar - R CONTROL CHART 
PLANT DEPT. Production OPERATION Ms.Nattaporn DATE CONTROL LIMIT CALCULATED ENGINEERING 

SPECIFICATION 4.3 - 4.6

MACH. NO. MCA-SW12-02 DATES CHARACTERISTIC Vernier Caliper SAMPLE SIZE/FREQUENCY 3

X DOUBLEBAR = 4.4431 UCL = 4.47081 LCL = 4.41532  AVERAGE ( X BAR CHART )

Std. 0.0143

CPU 3.6506

CPL 3.3280

Cp 3.4893

size A2 D3 D4

2 1.88 0.00 3.27

3 1.02 0.00 2.57

4 0.73 0.00 2.28

5 0.58 0.00 2.11

R BAR = 0.0272 UCL = 0.0699 LCL = 0 RANGES ( R CHART )

DATE
TIME

1st 

piece 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

1 4.46 4.44 4.45 4.43 4.46 4.44 4.43 4.43 4.42 4.42 4.45 4.44 4.44 4.46 4.44 4.47 4.46 4.43 4.44 4.47 4.42 4.45 4.42 4.44 4.43

2 4.43 4.42 4.46 4.43 4.45 4.46 4.46 4.44 4.45 4.46 4.43 4.44 4.45 4.45 4.42 4.44 4.44 4.44 4.43 4.44 4.44 4.45 4.46 4.42 4.45

3 4.45 4.45 4.44 4.46 4.47 4.43 4.47 4.45 4.42 4.44 4.46 4.45 4.43 4.45 4.46 4.45 4.43 4.44 4.45 4.43 4.43 4.42 4.46 4.46 4.43

4

5

SUM 13.34 13.31 13.35 13.32 13.38 13.33 13.36 13.32 13.29 13.32 13.34 13.33 13.32 13.36 13.32 13.36 13.33 13.31 13.32 13.34 13.29 13.32 13.34 13.32 13.31    THE PROCESS MUST BE IN

X BAR 4.45 4.44 4.45 4.44 4.46 4.44 4.45 4.44 4.43 4.44 4.45 4.44 4.44 4.45 4.44 4.45 4.44 4.44 4.44 4.45 4.43 4.44 4.45 4.44 4.44    CONTROL BEFORE CAPABILITY

R 0.03 0.03 0.02 0.03 0.02 0.03 0.04 0.02 0.03 0.04 0.03 0.01 0.02 0.01 0.04 0.03 0.03 0.01 0.02 0.04 0.02 0.03 0.04 0.04 0.02    CAN BE DETERMINED.

Switch Section PART 

NO.76C584-0001

15 July' 16 PART NAME 

Outter Mirror

R
E
A
D
I
N

G
S

4.45

4.44

4.45

4.44

4.46

4.44

4.45
4.44

4.43

4.44 4.45

4.44

4.44
4.45

4.44

4.45

4.44

4.44

4.44

4.45

4.43

4.44 4.45

4.44

4.44

4.30

4.35

4.40

4.45

4.50

4.55

4.60

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

0

0.1

0.2

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

100% ค่าท่ีควบคุมอยูใ่นขีดจ ากดั Cpk = 

3.32

 

UCL = 

4.4708

 

LCL = 

4.4153
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กด ก็ไม่สามารถหยดุการประกอบไดเ้พราะเคร่ืองไม่มีตวักนัผดิพลาด หรือท่ีเรียกวา่ Pokayoke ท่ีจะ
ช่วยตรวจจบัวา่ลืมประกอบ Bezel ไป ซ่ึงสาเหตุหลกัมาจากการเผลอเลอ จากพนกังานประกอบ  
แต่ทางกลุ่มคิวซีซีก็มีแนวความคิดวา่น่าจะติดตั้งตวัช่วยตรวจจบัหากไม่ไดใ้ส่ Bezel เคร่ืองก็จะ 
ไม่ท างานและส่งเสียงสัญญาณใหพ้นกังานทราบได ้ดงัแสดงในภาพท่ี 4-8 

 

 
 

ภาพท่ี 4-8 แนวคิดในการเพิ่ม Limit check ส าหรับตวัจบัการไม่ใส่ Bezel 
 

 จึงปรับปรุงการตรวจจบัการลืมประกอบ Bezel ดว้ยการใส่ Pin ท่ีเป็น Limit switch เขา้
ไปท่ี Jig รองรับตวั Bezel โดยหลกัการท างาน คือ ท าการกดสวติซ์ทั้ง 2 ขา้ง เพื่อใหลู้กสูบนิวเมติก 
กดลงมาหากไม่ใส่ Bezel ลงไป เคร่ืองก็จะไม่กด Limit switch ระบบก็จะไม่ครบวงจร เม่ือกด 
Switch ใหเ้คร่ืองท างานเคร่ืองก็จะไม่กดลงมาจนกวา่จะน า Bezel ใส่เขา้ไปใหส้มบูรณ์ก่อน  
ดงัแสดงในภาพท่ี 4-9             
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ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

ไมมี่อุปกรณ์ตรวจจบั Bezel 
ติดตั้ง  Pin spring และ Limit switch

อุปกรณ์ในการตรวจจบั Bezel

Jig before Improvement

Limit Switch

Pin Spring

 
 

ภาพท่ี 4-9 เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการตรวจจบักระบวนการลืมประกอบ  
 Bezel  
 
 สรุปภาพรวมของเคร่ืองประกอบ Bezel ท่ีท าการปรับปรุง ดงัแสดงในภาพท่ี 4-10 

 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4-10 ภาพรวมของเคร่ืองประกอบ Bezel ท่ีท าการปรับปรุง 

 

ติดต้ัง Pin 

Spring & Limit
Switch

เปล่ียนจำก Manual เป็น 
ติดต้ัง Cylinder

ติดต้ัง SW
แบบกด   มือ

เช่ือมต่อระบบ PLC
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 หลงัจากนั้นท าการทดลองประกอบเพื่อยนืยนัคุณภาพทั้งใชเ้คร่ืองประกอบแบบลูกสูบ 
และการควบคุมแรงดนัในการกดใหส้ม ่าเสมอดว้ย PLC และการเพิ่มขากดช้ินงานอีก 2 ขา เพื่อ
ป้องกนังานเอียงไม่ไดร้ะนาบ จากนั้นทดลองประกอบช้ินงาน Bezel ร่วมกบัแผนกวิศวกรรม 
การผลิต และฝ่ายควบคุมคุณภาพโดยใชจ้  านวนช้ินงานในการทดลองประกอบงานจ านวน 100 ช้ิน 
และไดก้ าหนดหวัขอ้ท่ีจะตรวจสอบผลเพื่อยนืยนัคุณภาพ ไดแ้ก่ กรณีใส่ Bezel ลง Jig ประกอบท่ีมี 
Limit switch 100 ช้ินเคร่ืองจะท าการประกอบงานไดต้ามปกติ และทดลองโดยไม่ใส่ Bezel ลงท่ี Jig 
ท่ีมี Limit switch และท าการกดใหเ้คร่ืองท างาน ปรากฏวา่ทดสอบกดสวติซ์ 100 คร้ัง โดยการ
ทดสอบทั้ง 100 คร้ัง เคร่ืองก็จะไม่กดลงมาผลการทดสอบจะแสดงไวใ้นตารางท่ี 4-2 
 
ตารางท่ี 4-2 ผลทดลองประกอบ Bezel กบั Jig ท่ีเพิ่มการตรวจจบัดว้ย Limit switch 
 

การทดลอง ความถ่ี 
การท างานของ

เคร่ือง 
ปัญหา 

ไม่ลงล็อค 
งานกดอดั
มากเกินไป 

งานเป็น
รอยแตก 

สรุป 

1. ใส่ Bezel ใน 
Jig ท่ีมี Limit SW 
ตรวจจบั 

100 ช้ิน ท างานปกติ ไม่พบ ไม่พบ ไม่พบ OK 

2. ไม่ใส่ Bazel 
บน Jig ท่ีมี Limit 
SW ตรวจจบั 

100 คร้ัง 
เคร่ืองไม่ท างาน
เน่ืองจาก Limit 
SW ตรวจจบัได ้

   
OK 

 

กำรเปรียบเทยีบผลก่อนและหลงักำรแก้ไขปัญหำ 
 เพื่อใหท้ราบผลของการด าเนินการโดยน าเอาขอ้มูลก่อนการแกปั้ญหามาท าการ
เปรียบเทียบ 
 ผลท่ีไดห้ลงัจากแกไ้ขปัญหาโดยใชเ้คร่ืองมือชนิดเดียวกนัในการเปรียบเทียบ เช่น  
กราฟเส้น กราฟแท่ง แผนภูมิพาเรโต เพื่อใหเ้ห็นถึงความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงหลงัการปรับปรุง
แกไ้ขแลว้ไดท้  าการสรุปขอ้มูลของเสียทั้ง 4 รายการ จากปัญหาการประกอบไม่ลงล็อค ก่อนการ
แกไ้ขมีของเสียจากแรงกดท่ีไม่สม ่าเสมอ ก่อนการปรับปรุงมีจ านวนเท่ากบั 3,825 ตวั หลงัการ
ปรับปรุงของเสียไม่เกิดข้ึนเลยหรือเป็นศูนย ์จากการประกอบ Bezel เอียงไม่ตรงต าแหน่ง ก่อนการ
ปรับปรุงมีจ านวนเท่ากบั 2,013 ตวั หลงัการปรับปรุงของเสียไม่เกิดข้ึนเลยหรือเป็นศูนย ์จากการลืม
ประกอบ Bezel ก่อนการปรับปรุงมีจ านวนเท่ากบั 277 ตวั หลงัการปรับปรุงของเสียไม่เกิดข้ึนเลย
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หรือเป็นศูนย ์และยงัไม่พบช้ินงานแตกอีกดว้ย ดงัสามารถเปรียบเทียบเป็นกราฟก่อนปรับปรุงและ
หลงัการปรับปรุง ดงัแสดงในภาพท่ี 4-11 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4-11 เปรียบเทียบเป็นกราฟก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงกิจกรรม 
 

กำรตั้งมำตรฐำนและกำรติดตำมผล 
 จากนั้นทางกลุ่มคิวซีซีจึงไดก้ าหนดมาตรฐานในการท างานเพื่อการป้องกนัไม่ให้เกิด
ปัญหาเดิมข้ึนซ ้ าอีก โดยทางกลุ่มคิวซีซีไดจ้ดัท าเป็นรูปแบบของระเบียบปฏิบติังานข้ึน แลว้ท าการ
อบรมใหก้บัพนกังานในสายการผลิตนั้นทราบถึงวธีิการท างาน และจุดส าคญัท่ีตอ้งควบคุม ซ่ึง
ระเบียบปฏิบติัดงักล่าวจะแสดงไวใ้นภาคผนวก ก 

 
สรุปผลกำรด ำเนินกจิกรรมควิซีซี   
 1.  ผลท่ีไดรั้บในทางตรง 
  1.1  ของเสียภายในลดลงเป็นศูนย ์
  1.2  ของเสียท่ีแผนก QC ตรวจพบเป็นศูนย ์
  1.3  งานร้องเรียน และงานแจง้ซ่อมจากลูกคา้ไม่เกิดข้ึน 
  1.4  ทางกลุ่มไดด้ าเนินกิจกรรมคิวซีซี บรรลุตามเป้าหมายท่ีวางเอาไวแ้ละตอบสนอง
นโยบายบริษทัและสร้างความพึงพอใจใหก้ลบัลูกคา้ได ้
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 2.  ผลท่ีไดรั้บในทางออ้ม 
  2.1  ลดตน้ทุนใหก้บับริษทั 
  2.2  เพิ่มผลผลิตใหก้บับริษทั 
  2.3  พนกังานมีขวญัก าลงัใจมากข้ึน 
  2.4  ทุกคนมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น และท างานเป็นทีม เสริมสร้าง
ความสัมพนัธ์ท่ีดีต่อกนั 
  2.5  เพิ่มความปลอดภยัในกระบวนการท างาน 
  2.6  พนกังานมีชีวติชีวาในการท างาน 
  2.7  พฒันาองคค์วามรู้ในเร่ืองการปรับปรุงคุณภาพแก่องคก์ร 
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บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
 งานวจิยัเร่ืองน้ีมีจุดประสงคห์ลกัเพื่อลดปัญหาคุณภาพขององคก์ร เพื่อตอบสนอง
นโยบายบริษทั ดว้ยนโยบายท่ีก าหนดไว ้คือ ของเสียตอ้งเป็นศูนย ์โดยผูว้ิจยัไดด้ าเนินกิจกรรม 
ลดปัญหาคุณภาพน้ีร่วมกบักลุ่มกิจกรรมคิวซีซีในบริษทักรณีศึกษา โดยใชข้ั้นตอนการท ากิจกรรม
คิวซีซี เร่ิมจากส ารวจสภาพปัจจุบนั คน้หาปัญหา ก่อตั้งกลุ่มกิจกรรมคิวซีซี บ่งช้ีปัญหา ก าหนด
เป้าหมาย  
 น าขอ้มูลมาวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา วางแผนการด าเนินงาน แกไ้ขปัญหา และ
จดัท าเป็นมาตรฐานในการป้องกนัการเกิดปัญหาซ ้ า โดยยึดหลกัการของ P-D-C-A และผูว้จิยัไดน้ า
เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ มาใชใ้นด าเนินกิจกรรม ตั้งแต่การส ารวจสภาพปัญหา จดัล าดบั
ความส าคญัของปัญหา วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ประกอบกบักลุ่มไดย้ดึหลกัการ 3 จริง ในการ
หาขอ้มูล ถึงการแกไ้ขป้องกนั และส าหรับในการท าแผนการด าเนินการกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพ
ยงัไดย้ดึหลกัการ 5W 1H เพื่อใหก้ าหนดระยะเวลาท่ีจะด าเนินการแกไ้ขท่ีแน่นอน ก าหนด
ผูรั้บผดิชอบในการรับไปด าเนินการท่ีชดัเจน ก าหนดวธีิการท่ีจะด าเนินการท่ีแน่นอน เพื่อให้
กิจกรรมปรับปรุงคุณภาพบรรลุเป้าหมายตามท่ีวางไว ้  

 

สรุปผลกำรวจิัย 
 1.  จากการส ารวจสภาพปัจจุบนัของเสียในบริษทักรณีศึกษาพบวา่กระบวนการท่ีมี
ปัญหามากท่ีสุด คือ ของเสียจากกระบวนการประกอบ Bezel ของแผนก Switch รุ่น AA00 ซ่ึงจะมี
ปัญหาการประกอบ Bezel ไม่ลงล็อค มีปริมาณของเสียมากเป็นอนัดบัหน่ึง เท่ากบั 3,825 ตวั และ
พบวา่สาเหตุของปัญหามีอยู ่3 สาเหตุ ไดแ้ก่ 1) แรงกดช้ินงานไม่คงท่ีจากการใชเ้คร่ืองแบบใช ้
คนกด และไม่สามารถควบคุมแรงกดได ้2) Bezel เอียงขณะประกอบ 3) ไม่ใส่ Bezel ขณะประกอบ 
เน่ืองจากยอดการผลิตท่ีสูงข้ึน และความเร่งรีบของพนกังาน 
 2.  สรุปผลการปรับปรุง การแกไ้ขมีของเสียจากแรงกดท่ีไม่สม ่าเสมอ ก่อนการปรับปรุง
จะใชเ้คร่ืองกดแบบใชแ้รงคนกด และไม่สามารถอ่านค่าแรงกดได ้หลงัการปรับปรุงเปล่ียนเคร่ือง
ประกอบเป็นแบบลูกสูบลมนิวเมติก และติดเกจวดัแรงดนัในการอ่านค่า ส าหรับการประกอบ Bezel 
เอียงไม่ตรงต าแหน่งสาเหตุมาจากขากดท่ีออกแบบไวแ้บบมี 2 ขา หลงัการปรับปรุงเพิ่มขากดเป็น 4 
ขา เพือ่ความสมดุลและไดร้ะนาบ สาเหตุสุดทา้ยจากคนหรือพนกังานลืมประกอบ Bezel ก่อนการ
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ปรับปรุงถึงแมว้า่ไม่ใส่ Bezel เคร่ืองก็ยงัสามารถท างานผา่นไปไดเ้หมือนปกติ หลงัการปรับปรุง .
ไดติ้ดตั้ง Limit switch ช่วยในการตรวจจบัก่อนการปรับปรุงจะพบของเสียประกอบ Bezel ไม่ 
ลงล็อคมีจ านวนเท่ากบั 3,825 ตวั หลงัการปรับปรุงของเสียประกอบ Bezel ไม่ลงล็อคไม่เกิดข้ึนเลย
หรือเป็นศูนย ์ดงัแสดงในตารางท่ี 5-1  
 
ตารางท่ี 5-1 สรุปผลและเปรียบเทียบสัดส่วนของเสียก่อนและหลงัปรับปรุงกิจกรรม 
 
หวัขอ้ ช่ือ

กระบวนการ 
ปัญหา สาเหตุ แนวทางการ

ปรับปรุง 
ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลงัการ
ปรับปรุง 

1. กระบวนการ
ประกอบ 
Bezel 

1. ประกอบ  
Bezelไม่ลง
ล็อค 

1.1 แรงกด
ช้ินงานไม่
คงท่ี (แบบ 
Manual) 

1.1.1 ใชก้ารกด
แบบใชลู้กสูบ 
1.1.2 ติดเกจอ่าน
ค่าแรงดนัลมเพื่อ
ควบคุมการกด 

ของเสียมี
จ านวน
เท่ากบั 
3,825 ตวั 

ของเสีย
เป็น 0 

   1.2 Bezel 
เอียงขณะ
ประกอบ 

1.2 ปรับปรุงJIG 
ส าหรับ จาก 2 ขา
เป็น4 ขา 

  

   1.3 ไม่ใส่
Bezelขณะ
ประกอบ 

1.3ติดตั้ง Sensor 
ในการตรวจจบั
การลืมใส่ช้ินงาน 

  

 

อภิปรำยผล  
 การส ารวจท่ีหนา้งานจริงหรือใชห้ลกัการ 3 จริง ท าใหส้ามารถเขา้ใจถึงสภาพปัญหาท่ี
เกิดข้ึนอยา่งแทจ้ริงและหาแนวทางป้องกนัแกไ้ขไดอ้ยา่งถูกตอ้ง  
 การท ากิจกรรมกลุ่มคิวซีซีจะเป็นกิจกรรมกลุ่มยอ่ย แบบเสนอความคิดจากล่างข้ึนบน 
หรือจากพนกังานสู่ผูบ้ริหาร ใชก้ารท างานเป็นทีม เสนอความคิดแบบอิสระโดยไม่ไดร้อค าสั่งจาก
ผูบ้ริหารอยา่งเดียว และใชแ้นวคิดท่ีถูกน าเสนอออกมาเสนอต่อผูบ้ริหารเพื่อขออนุมติัด าเนินการ 
และจากการใชก้ารระดมสมองท าใหเ้กิดการพินิจวิเคราะห์อยา่งถ่ีถว้นเป็นระบบจนน าไปสู่การ
ปรับปรุงท่ีถูกตอ้งและมีประสิทธิผล  
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 การน าหลกัการหลาย ๆ หลกัการมาประยกุตใ์ชร่้วมกนัยิง่ท  าใหส้ามารถหาแนวทาง 
ในการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงไดอ้ยา่งเป็นระบบ เป็นเหตุเป็นผลขอ้มูลและผลลพัธ์ท่ีไดม้าก็จะ
เป็นส่ิงท่ีน่าเช่ือถือ 

 
ข้อเสนอแนะ 
 1.  ทางองคก์รไดท้  ากิจกรรมลดของเสียของงาน SWICH ของรุ่น AA00 เท่านั้น และยงั
สามารถน าไปขยายผลใชป้รับปรุงกบังานรุ่นอ่ืน หรืองานประเภทอ่ืนไดอี้กมากมาย 
 2.  ทางบริษทัควรจดัใหมี้การฝึกอบรมแก่พนกังานท่ีตอ้งร่วมกิจกรรมคิวซีซี ในเร่ือง
หลกัการต่าง ๆ เช่น P-D-C-A หลกัการ 5W 1H เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ เป็นตน้  
 3.  การปรับปรุงคุณภาพ ตอ้งท าต่อเน่ืองและเม่ือเกิดของเสียข้ึนใหพ้ิจารณาดา้นการเกิด
และดา้นการหลุดรอดของปัญหา  
 4.  การป้องกนัปัญหาก่อนท่ีจะเกิด องคก์รยงัสามารถประยกุตใ์ชก้ารวเิคราะห์
ขอ้บกพร่องและผลกระทบ หรือ FMEA ได ้
 5.  ในการสร้างเคร่ืองมือตรวจจบัหรือป้องกนัความผิดพลาด Poka yoke เพื่อลดความ
ผดิพลาดอนัเกิดจากคนดีท่ีสุด แต่อุปกรณ์บางอยา่งจะมีราคาสูงองคก์รอาจตอ้งพิจารณาถึงผลดี 
ผลเสีย 
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ภาพภาคผนวก ก-2 การปรับปรุงเคร่ืองกด Bezel แบบ Manual to auto 
 
 



86 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภา
พภ

าค
ผน

วก
 ก-

3 ก
าร
ปรั

บป
รุง
หวั

กด
 B

ez
el 
จา
กห

วัก
ด 2

 จุด
 เป็

นห
วัก

ดแ
บบ

 4 
จุด

 



87 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพภาคผนวก ก-4 ขอ้ปฏิบติัการติดตั้ง FB ป้องกนัพนกังานลืมประกอบ Bezel 
 
 


	1ปกหน้า(จุไรรัตน์  ลาธุลี)
	2บทคัดย่อ(จุไรรัตน์ ลาธุลี)
	3สารบัญ(จุไรรัตน์ ลาธุลี)
	4บทรวม(จุไรรัตน์)



