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ความหมายและความสําคัญของการบริหารคุณภาพ

การบริหารคุณภาพ (Quality Management: QM) 

“การบริหาร” คือ การทาํใหง้านต่างๆลุล่วงไปโดยอาศยัคนอื่นทาํ 

 “คุณภาพ” คือ การไม่มีปัญหา งานที่มีความสมบูรณ์แบบ การผลิต

ไดต้ามคุณสมบตัิที่กาํหนด 



ดังนั้น การบริหารคุณภาพ จึงมีความหมายว่า การทําให้งานต่างๆ

ลุล่วงไปโดยอาศัยคนอืน่ทําให้เป็นไปตามมาตรฐานหรอืข้อกําหนด

และสามารถการสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า 



การบริหารคุณภาพจะมีองค์กรประกอบที่สําคัญ 3 กิจกรรม 

1. การวางแผน (Quality Planning: QP) 

2. การควบคุมคุณภาพ (Quality Control: QC) 

3. การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement: QI) 





แนวคิดของผู้เชี่ยวชาญด้านคุณภาพ

ดร.เอ ชิวฮาร์ท หรือ Walter A. Shewhart

- เป็นผู้ริเริ่มแนวความคิดทางด้านการบริหารคุณภาพที่

ได้รับความนิยมอย่างแพร่หลายคือ วงจร PDCA แต่

บุคคลทั่วไปจะรู้จักในชื่อวงจรของเดมมิ่ง 

- เป็นผู้เสนอแนวคิดการใช้สถิติเพื่อการควบคุม 

(Statistical Process Control: SPC)



แนวคิดของผู้เชี่ยวชาญด้านคุณภาพ
W.Edwards Deming  หรือ เดมมิ่ง 

- นายพล แม็กอาเทอร์ ผู้บัญชาการทหารสหรัฐที่ยึด

ครองญี่ปุ่น ได้ให้เดมมิ่งเป็นผู้วางรากฐานเรื่องคณุภาพ

ให้กับอุตสาหกรรมในประเทศญี่ปุ่น ได้รับเกียรติให้เป็น

บิดาแห่งการควบคุมคณุภาพในประเทศญี่ปุ่น

- เดมมิ่งมีความเชื่อว่าวิธีการทางสถิติ

มีความสําคัญกับการจัดการคณุภาพ 

จึงเกิดการพฒันาวิธีการแกป้ัญหาให้

เป็นระบบเดมมิ่ง 



แนวคิดของผู้เชี่ยวชาญด้านคุณภาพ

Dr. Joseph M. Juran หรือ จูราน

- เป็นอีกบุคคลหนึ่งทีม่ีส่วนสาํคญัในการศกึษา

ด้านคุณภาพในประเทศญี่ปุ่น 

- จูรานคิดว่าข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้นในการผลิตรอ้ยละ 

80 สามารถควบคุมได้หากใช้การจดัการที่มีคณุภาพ 



Armand Frigenbaun หรือ ไฟเจนบอม 

แนวคิดของผู้เชี่ยวชาญด้านคุณภาพ

- เป็นผู้เขียนหนังสือการควบคุมคณุภาพสมบูรณแ์บบ 

เน้นการประสานงานและความร่วมมือของทุกคนใน

องค์การ 

- เป็นผู้เสนอแนวคิดเรื่อง การควบคุมคุณภาพทั่วทัง้

องค์กร (Total Quality Control: TQC) 



Philip Cosby หรือ ครอสบี 

แนวคิดของผู้เชี่ยวชาญด้านคุณภาพ

- คุณภาพเป็นเรื่องทีได้มาโดยไม่ต้องเสียค่าใช้จ่ายเลย 

(Quality is Free) 

- สร้างนิยามคณุภาพว่า “คุณภาพคอืการทําได้ตามข้อกําหนด”

- มุ่งเน้นวัฒนธรรมของของเสยีเป็นศนูย ์(Zero Defect Culture) 



Kaour Ishikawa หรือ อิชิกาว่า 

แนวคิดของผู้เชี่ยวชาญด้านคุณภาพ

อิชิกาว่า ได้ร่วมมือกับ Walter A. Shewhart ใช้หลักการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ และได้นําเอาแผนภูมิควบคุม

ไปใช้ในอุตสาหกรรมญี่ปุ่น ผลงานของเขาคือ

- พัฒนาเครื่องมือทางสถิติทีเ่รียกว่า เครื่องมือแก้ไข

ปัญหาคุณภาพ 7 อย่าง หรือ 7 QC Tool 

ไม่สามารถแสดงรูปนี้ไดใ้นขณะนี้

- พัฒนากลุ่มกิจกรรมคณุภาพ (Quality Control 

Circles: QCC) เพื่อ

- ผลงานที่เป็นจดุเด่นของอิชิกาว่าคอื ได้พัฒนาเครื่องมือทางคณุภาพที่

สําคัญ คือ แผนภาพสาเหตุและผลหรือแผนภูมิก้างปลาหรอือิชิกาว่า

ไดอะแกรม 



Genichi Taguchi 

แนวคิดของผู้เชี่ยวชาญด้านคุณภาพ

คุณภาพที่ดีต้องเริ่มต้นตั้งแต่การออกแบบ  

- ความจริงจงัของคุณภาพ (Quality Robust) เป็นแนวคิดในการ

ผลิตผลิตภัณฑ์อย่างเป็นแบบแผนเดียวกันภายใต้ระบบและสภาวะ

ของการผลิตที่ไม่เหมาะสม 

- ต้นทุนของคุณภาพที่เกิดขึ้นเมื่อคุณภาพแตกต่างจากสิ่งที่

ลูกค้าต้องการ (Quality Loss Function) ซึ่ง

- คุณภาพที่มุ่งตามเป้าหมาย (Target – oriented Quality) 

เป็นปรัชญาในการปรับปรุงพัฒนาอย่างต่อเนื่อง



Shigeo Shingo หรือ ชิงงิโอะชิงโงะ 

แนวคิดของผู้เชี่ยวชาญด้านคุณภาพ

- มีแนวคิดพื้นฐานคือ หยุดกระบวนการทันทีเมื่อเกิด

ความผิดพลาดขึ้น

- การมุ่งเน้นการควบคุมคุณภาพการผลิต

มากกว่าการจัดการด้านคุณภาพ และมุ่งเน้นใน

เรื่อง Statistical Process Control (SPC) 



วิวัฒนาการของการบริหารคุณภาพ

- ทศวรรษ 1970 เกิดการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (Total 

Quality Control: TQC) 

- ทศวรรษ 1980 เกิดวิวัฒนาการด้านการประกันคุณภาพ และในปัจจุบันเกิด

วิวัฒนาการด้านการบริหารคุณภาพในรูปแบบของการบํารุงรักษาเชิงทวีผล

โดยรวม (Total Productive Maintenance: TPM) การบริหารงานด้วย

ระบบการผลิตแบบลีน และการบริหารแบบซิกส์ซิกม่า เป็นต้น



หลักการบริหารคุณภาพ

หลักการบริหารงานคุณภาพมีส่วนประกอบหลัก 3 ส่วน ประกอบด้วย 

1. องค์ประกอบของการบริหาร  

องค์ประกอบที่สําคญัในการบริหารคณุภาพมี 3 ประการ 

1.1 การกําหนดเป้าหมาย (Goal) ที่ชัดเจน 

1.2 ปัจจัยการบริหาร (Factor Of Management)  

1.3 ลักษณะของการบรหิาร (Management  Style) 



2. หลักการบริหารคุณภาพ

หลักการบริหารคุณภาพ

1) องค์กรต้องมุ่งเน้นทีลู่กคา้ (Customer Focus) 

2) ความเป็นผู้นํา (Leadership) 

3) การบริหารเชิงกระบวนการ (Process Approach) 

4) การบริหารงานอย่างเป็นระบบ (System Approach to Management) 

5) การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continual Improvement) 

6) การตัดสินใจบนพื้นฐานของความเป็นจรงิ 

7) ความสัมพันธ์กับผู้ขายเพือ่ประโยชนร์่วมกัน 



3. โครงสร้างของระบบการบริหารคุณภาพ

หลักการบริหารคุณภาพ

 - โครงสร้างของอนุกรมมาตรฐาน ISO  9000 



เทคนิคการบริหารคุณภาพยุคใหม่

1. เทคนิคการบริหารคุณภาพแบบ (Total Quality Management: TQM)

- TQM เป็นระบบการบริหารคุณภาพที่ประเทศสหรัฐอเมริกาเป็นผู้ให้กําเนิด 

- Kono Noriaki ที่ให้ความหมายไว้ว่า การบริหารจัดการธุรกิจที่สร้างความพึงพอใจ

ให้กับลูกค้า ผ่านทางผลิตภัณฑ์และการบริการเชิงวิทยาศาสตร์ โดยการทําอย่างเป็น

ระบบและทั่วทั้งองค์กร 

ศ.ดร.โนริอะคิ คะโน เรียกว่า บ้านคุณภาพ โดยนําเอาแนวคิด หลักการต่างๆ มา

ประกอบรวมกันเป็นตัวบ้าน 





การดําเนินงานกิจกรรม TQM จะมีเป้าหมายให้การดําเนินงานมีคุณภาพในทุกๆด้าน เกิด

ประโยชน์กับทั่วทั้งองค์กร โดยจะเรียกคุณภาพนี้ว่า คุณภาพ BIG Q ประกอบด้วย 

QCDSMEE ดังนี้

1. (Quality of Product) Q คุณภาพของผลิตภณัฑ์

2. (Cost) C ต้นทุน 

3. (Delivery) D การส่งมอบ 

4. (Safety) S ความปลอดภัย 

5. (Morale) M ขวญัและกําลังใจ 7. (Environment) E การรักษาสิ่งแวดล้อมและสภาพแวดล้อมการทํางาน 

6. (Ethics) E จริยธรรมในการดําเนินกิจการ

เทคนิคการบริหารคุณภาพยุคใหม่

ไม่สามารถแสดงรูปนี้ไดใ้นขณะนี้



2. เทคนิคการบริหารคุณภาพ Total Productive Maintenance: TPM

- TPM คือ Total Productive Maintenance การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วน

ร่วม เป็นการบริหารที่ มุ่งกําจัดความสูญเสีย 

2.1 วิวัฒนาการแนวคิดของการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม

- ปี ค.ศ. 1950 การบํารุงรักษาเมื่อเครื่องขัดข้อง

- ปี ค.ศ. 1951 การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน

- ปี ค.ศ. 1957 การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแก้ไข

- ปี ค.ศ. 1960 การป้องกันการบํารุงรักษา

- ปี ค.ศ. 1965 การบํารุงรักษาทวีผล

- ปี ค.ศ. 1971 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม

เทคนิคการบริหารคุณภาพยุคใหม่



2.2 กรอบแนวคิดของ TPM

-  ป้องกันการสูญเสียทุกประเภท 

- สร้างความร่วมมือจากทุกหน่วยงานเพื่อให้การทํางานมีประสิทธิภาพสูงสุด 

- สร้างวัฒนธรรมองค์กรแห่งการเรียนรู้

- ขจัดความสูญเสียให้เป็นศูนย์โดยผ่านกิจกรรมกลุ่มย่อย

เทคนิคการบริหารคุณภาพยุคใหม่



2.3 กิจกรรม 8 เสาหลักของ TPM





ลักษณะของพนักงาน แนวทางการพัฒนา
แบบที่ 1 ทํางานน้อยกว่าที่สั่ง หัวหน้าสั่งจะทํา

เพียงเล็กน้อย มีข้ออ้างเพื่อแก้ตัว

มากมายในสิ่งที่ตัวเองไมไ่ด้ทํา

ควรให้ออก เนื่องจากไม่สามารถพัฒนา

ได้

แบบที่ 2 ทําตามคําสั่งหัวหน้าทุกประการ ทําใน

ขอบเขตที่สั่งไว้เท่านั้น 

พัฒนาทัศนคติให้มองโลกกว้างมากขึ้น 

อาจต้องใช้เวลาในการเขี่ยวเข็ญมาก

เป็นพิเศษ

แบบที่ 3 คิด วางแผนทํางานเองบางครั้งแค่พูด

สั้นๆก็เข้าใจ และนําไปสานต่อจนได้เป็น

ผลงานที่มากกวา่ที่คาดหวัง

องค์กรอาจจะต้องต่อยอดออกไปอีก 

พยายามเปลี่ยนคนแบบที่ 3 ให้พัฒนา

เป็นแบบที่ 4 ให้มากที่สุด

แบบที่ 4 ทํางานได้เองโดยไมต่้องสั่ง สามารถ

สร้างแรงบันดาลใจให้กับผู้อื่น และเป็น 

Role Model ที่ดีให้กับผู้อื่น

ต้องรักษาไว้ให้ดี อย่าให้หลุดไปที่อื่น 

เพราะเขาจะไปสร้างความเจริญให้กับ

องค์กรอื่นเช่นกัน



เทคนิคการบริหารเชิงกลยุทธ์และแผนปฏิบัติ

ประจวบ กล่อมจิตร, (2557) กล่าวว่า วิสัยทัศน์ หมายถึง การมองภาพอนาคตของผู้นําและ

สมาชิกในองค์กร และกําหนดจุดหมายปลายทางที่เชื่อมโยงกับภารกิจ ค่านิยม และความเชื่อ

เข้าด้วยกัน แล้วมุ่งสู่จุดหมายปลายทางที่ต้องการ โดยจุดหมายปลายทางดังกล่าวต้อง

ชัดเจน ท้าทาย มีพลัง และมีความเป็นไปได้



วิสัยทัศน์ที่ดี ประกอบด้วย

เทคนิคการบริหารเชิงกลยุทธ์และแผนปฏิบัติ

1)ผู้นําองค์กรและสมาชิกในองค์กรต้องคิดวิสัยทัศน์ร่วมกัน

2)ควร มี มุมมองแ ห่ งอนาคต ที่ เหมาะสม  สอดคล้ อ งกั บ

สภาพแวดล้อมและเศรษฐกิจ วัฒนธรรมขององค์กร และ

ค่านิยมขององค์กร 

3)เนื้อหาครบถ้วนและชัดเจน มุ่งสู่จุดหมายที่ต้องการ

4)สร้างแรงบันดาลใจ ปลุกเร้า และสร้างความคาดหวัง

5)สร้างแผนปฎิบัติที่ชัดเจน



เครื่องมือในการบริหารคุณภาพ

 การสุ่มตัวอย่างเพื่อการยอมรับ

 Quality Control 7 Tool

 การเพิ่มประสิทธิภาพด้วย IE เทคนิค

 การวัดผลและการประเมินผลการดําเนินงาน



การสุ่มตัวอย่างเป็นวิธีที่มีความสําคัญมากกับการบริหารคุณภาพ โดยการสุ่มตัวอย่างจะ

ทําหน้าที่เป็นตัวแทนของประชากรเพื่อนํามาศึกษาและตัดสินใจเกี่ยวกับประชากรนั้น

การสุ่มตัวอย่างเพื่อการยอมรับ

การสุ่มตัวอย่างแบ่งออกเป็น 2 ประเภท 

1. การสุ่มตัวอย่างโดยอาศัยความน่าจะเป็น (Probability Sampling) 

2. การสุ่มตัวอย่างโดยไม่อาศัยความน่าจะเป็น (Non-Probability Sampling) 



การสุ่มตัวอย่างโดยอาศัยความน่าจะเป็น (Probability Sampling) 

1. การสุ่มตัวอย่างอย่างง่าย (Simple Random Sampling) 



การสุ่มตัวอย่างโดยอาศัยความน่าจะเป็น (Probability Sampling) 

2. การสุ่มตัวอย่างแบบสุ่มเชิงระบบ (Systematic Random Sampling) 



การสุ่มตัวอย่างโดยอาศัยความน่าจะเป็น (Probability Sampling) 

3. การสุ่มตัวอย่างแบบจําแนกพวก (Stratified Random Sampling) 



การสุ่มตัวอย่างโดยไม่อาศัยความน่าจะเป็น (Non-Probability Sampling) 

เป็นวิธีการชักสิ่งตัวอย่างที่อาศัยสมมุติฐานแบบกว้างๆ ทําให้โอกาสในการเลือก

ตัวอย่างไม่เท่ากัน วิธีที่นิยมใช้มี 2 ประเภท คือ

1. การสุ่มตัวอย่างแบบบังเอิญ (Accidental Sampling) 

2. การสุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง (Purposive Sampling) 



ในงานการบริหารคุณภาพจึงนิยมใช้การสุ่มตัวอย่างโดยอาศัยความน่าจะ

เป็น เนื่องจากข้อมูลที่ได้มีความน่าเชื่อถือและอธิบายได้ด้วยกฎของโอกาส

ดังนั้นในสายงานวิศวกรรม



ประเภทของแผนการสุ่มตัวอย่างเพื่อการยอมรบั



แผนการชักสิ่งตัวอย่างเชิงเดี่ยว (Single Sampling Plan) 



แผนการชักสิ่งตัวอย่างเชิงคู่ (Double Sampling Plan) 



เส้นโค้งโอซีวัดสมรรถนะการดําเนินงาน
ตัววัดสมรรถนะการดําเนินงานของแผนการชักสิ่งตัวอย่างเพื่อการยอมรับที่สําคัญ คือ เส้น

โค้งลักษณะเฉพาะการดําเนินงาน (Operating Characteristic Curve) หรือเรียกย่อว่า 

เส้นโค้งโอซี 



มาตรฐานการตรวจสอบการชักสิ่งตัวอย่างเพื่อการยอมรับ MIL-STD-105E

- มาตรฐานการตรวจสอบการชักสิ่งตัวอย่างเพื่อการยอมรับ MIL-STD-105E เป็นการ

ประกันคุณภาพระดับ AQL (Acceptance Quality Level) 

- จุดเริ่มต้นจากตารางแผนการชักสิ่งตัวอย่างกรมสรรพาวุธแห่งสหรัฐอเมริกาในปี 

พ.ศ. 2458 

- มีการพัฒนาขึ้นเรื่อยๆ จนถึงปัจจุบันเป็นมาตรฐานการตรวจสอบการชักสิ่งตัวอย่าง

เพื่อการยอมรับ MIL-STD-105E 



ขั้นตอนการดําเนินงาน

1)   กําหนดขนาดลอตหรือแบชและค่า AQL ตกลงระหว่างคู่สัญญา คือ ผู้ผลิตกับผู้ซื้อ

2) กําหนดระดับการตรวจสอบ (ตกลงระหว่างคู่สัญญา)

3)   เปิดตารางอักษรรหัสสําหรับสิ่งตัวอย่าง

4)   เลือกแผนการชักสิ่งตัวอย่าง (ตกลงระหว่างคู่สัญญา)

5)   สุ่มตัวอย่าง หากการตรวจสอบมีการเปลี่ยนแปลงให้ประยุกต์ใช้กฎการสับเปลี่ยน

6) ประเมินแผนการชักสิ่งตัวอย่างด้วยเส้นโค้งโอซีทําการสรุปผล



ตัวอย่างที่   โรงกลึงอนันต์การช่างได้รับงานจากลูกค้าให้ผลิตเพลา ดังเพื่อนําไป

เป็นชิ้นส่วนของเครื่องหยอดเมล็ดข้าว จํานวน 20,000 ชิ้น/เดือน 

โรงกลึงอนันต์การช่างได้กําหนดเรื่องการตรวจสอบกับลูกค้าดังนี้

1. ขนาดที่ตรวจสอบ คือ ขนาดเพลา Ø15 ให้อยู่ระหว่าง  

 Ø14.75 - Ø15.25 mm

2.ใช้มาตรฐานการชักสิ่งตัวอย่างเพื่อการยอมรับ MIL-STD-105E 

3. กําหนด 100 ชิ้น/ลอต

4. กําหนดระดับการตรวจสอบที่ระดับการตรวจสอบทั่วไปที่ระดับ III

5. กําหนดระดับ AQL ที่ 2.5%

6. ใช้แผนการชักสิ่งตัวอย่างเชิงเดี่ยวแบบปกติ



ขั้นตอนการดําเนินการวางแผนการตรวจสอบ

1) เปิดตารางอักษรรหัสสําหรับสิ่งตัวอย่างตารางที 10 ในภาคผนวก ที่ขนาดลอต 100 ชิ้น 

ระดับการตรวจสอบที่ระดับการตรวจสอบทั่วไปที่ระดับ III ได้อักษรรหัส G 

2) เปิดตารางแผนการชักสิ่งตัวอย่างเชิงเดี่ยวแบบปกติตารางที่ 5  ในภาคผนวก ที่อักษร

รหัส G  AQL 2.5% ได้ขนาดสิ่งตัวอย่าง n = 32 ชิ้น  Ac = 2 ชิ้น Re = 3 ชิ้น

หมายความว่า จากจํานวน 100 ชิ้น/ลอต ให้ชักสิ่งตัวอย่างเพื่อตรวจสอบจํานวน 

32 ชิ้น หากพบข้อบกพร่องไม่เกิน 2 ชิ้น ให้ยอมรับลอตหากพบข้อบกพร่อง 3 ชิ้น 

ขึ้นไปให้ปฏิเสธลอต



เครื่องมือบริหารคุณภาพ 7 อย่าง

1)แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)

2)ใบตรวจสอบ (Check sheet)

3)กราฟ (Graph)

4)ฮีสโตแกรม  (Histogram)

5)แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)

6)แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram)

7)แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 



  การควบคุมคุณภาพโดยใช้เครื่องมือ 7 อย่าง 



NO

ศึกษาข้อมูลเบื้องต้นและเก็บ

ข้อมูล

จบัประเดน็ปัญหา

เลือกหวัข้อปัญหา

วเิคราะห์ความสมัคญัก่อนหลงั

RPN = S x O x D

ใบตรวจสอบ

การสอบถาม

ใบตรวจสอบ

เก็บขอ้มูลจากอดีต

แผนภูมิควบคุม กราฟ

ฮีสโตรแกรม ใบตรวจสอบ

ใบตรวจสอบ

วิเคราะห์ความผนัแปรของขอ้มูล วิเคราะห์ข้อมลู (ความเสถียรภาพของข้อมลู)ข้อมลูสามารถ

คาดการณ์ได้หรือไม่

ข้อมูล มีความเสถยีรภาพ  สามารถ

คาดการณ์ได้

X1 X1

   แนวคดิการเลือกใช้

  เครื่องมือ 7 อย่าง 



วเิคราะห์หาสาเหตุของความผนัแปร

เปรียบเทียบผล

จดัตั้งเป็นมาตรฐาน

X1

แนวทางแก้ไข ( กําหนดมาตรการตอบโต้ )

- IE                     - 5 ส

-ใช้ Technology - Poka Yoke

ลดความผนัแปรเพื่อพฒันามาตรฐานให้สูงขึน้ โดย

ใช้ QC Storyโดยมเีครื่องมือที่ใช้หลัก  ๆคือ 7 QC Tool

   แนวคดิการเลือกใช้

  เครื่องมือ 7 อย่าง (ต่อ)



       แผนภาพพาเรโต ( Pareto Diagram )

- ประโยชน์ของแผนภาพพาเรโต

1. จําแนกประเภทของข้อมูล

เช่น ให้จาํแนกตาํแหน่งทางวชิาการ

ตาํแหน่ง  อาจารย์  2   ระดบั     7 60 คน

ตาํแหน่ง  อาจารย์  3   ระดบั     8 3 คน

ตาํแหน่ง  อาจารย์  3   ระดบั     9 2 คน

ผู้ช่วยศาสตราจารย์ 15 คน

รองศาสตราจารย์ 1 คน

ดร. 3 คน

ดร.เป็นคุณวุฒิการศึกษาไม่ใช่ตาํแหน่งทางวชิาการ 

1. จําแนกประเภทข้อมูล     2.วเิคราะห์ความเสถยีรภาพของข้อมูล  



2. วเิคราะห์ความมเีสถยีรภาพของข้อมูล 

      หลักการของแผนภาพพาเรโต คือ “สิ่งที่สําคญัมากที่

จะต้องเร่งแก้ไขจะมจีาํนวนน้อย แต่  สิ่งที่มคีวามสําคญัน้อยจะมจีาํนวนมาก”

ดงัตวัอย่างเป็นข้อมูลของเสีย จากการผลิตอวน



เส้นโค้งความถี่สะสม

หลักการวเิคราะห์แผนภาพพาเรโต

1. ใช้การวเิคราะห์ผ่านกฎของ  80%  – 20 %  

 2. ลากเส้นในแนวนอนที่จุด 80%  มาตัดที่เส้นโค้งความถีส่ะสม 

 3. ลากเส้นตั้งฉากจากจุดตัดเส้นโค้งลงมาที่แท่งพาเรโต 

 4. ทําการวเิคราะห์ความมีเสถยีรภาพ

 5. จากภาพข้อมูลมีความเสถยีรภาพ เนื่องจากตัดที่แท่งที่ 2 ของข้อมูล

นําข้อมูลเปอร์เซ็นต์ของเสียสะสมมาพอตจุดทีแ่ผนภาพพาเรโต จะได้เป็นเส้นโค้งความถีส่ะสมดงัภาพ
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Pareto Chart for C2

                 ตวัอย่างของข้อมูลไม่มเีสถยีรภาพ ไม่สามารถคาดการณ์ได้

กรณศีึกษา อุตสาหกรรมแหอวน

A คือ นํา้หนักอวนไม่ตรงตามมาตรฐาน 450 ผืน

B คือสีอวนไม่ตรงตามมาตรฐาน 420 ผืน

C คือขนาดตาอวนไม่ตรงตามมาตรฐาน 410 ผืน

D คืออวนปนในชุด 300 ผืน

E คืออวนสกปรก 285 ผืน

F คือข้ออวนเลื่อน 250 ผืน

G คือความแขง็แรงไม่ตรงตามมาตรฐาน 230 ผืน

H คืออื่นๆ 100 ผืน



กรณทีี่วเิคราะห์ผ่านแผนภาพพาเรโต

ข้อมูลไม่มคีวามมเีสถยีรภาพ ไม่สามารถคาดการณ์ได้ สามารถสรุปออกได้ 3 

ประการ คือ

1. ข้อมูลมจีาํนวนน้อยไปหรือไม่

2. ระบบการผลิต ไม่เป็นมาตรฐาน

3. จาํแนกประเภทผดิ
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          ใบตรวจสอบ (Check sheet)

คือ “ แบบฟอร์มสําหรับการบันทึกข้อมูลที่ได้รับการออกแบบเป็นพเิศษ เพื่อตีความหมาย

ผลการบันทึกทันทีที่กรอกแบบฟอร์มดงักล่าวเสร็จสิ้น”

    

           ประโยชน์ของใบตรวจสอบ

   1. วเิคราะห์ความผนัแปรของข้อมูล

   2. ผู้ตรวจสอบบันทึกข้อมูลได้สะดวกขึน้

3. สามารถนําข้อมูลที่ได้ไปตัดสินใจในการดาํเนินงานควบคุมคุณภาพได้อย่างถูกต้อง



          ใบตรวจสอบ แบ่งออกได้หลายประเภทขึน้อยู่กับชนิดของข้อมูล ดงันี้

1.    ใบตรวจสอบข้อมูลนับ

2.    ใบตรวจสอบข้อมูลแบบวดั

3.     ใบตรวจสอบสาเหตุของการผนัแปร 

 1. ใบตรวจสอบข้อมูลนับ

เป็นการตรวจสอบโดยการนับข้อบกพร่อง ข้อตาํหนิ หรือการนับข้อมูลดหีรือเสีย เช่น ในการตรวจสอบ

แหอวนแล้วแบ่งเป็นข้อบกพร่อง ดงัภาพ



บริษทัขอนแก่นแหอวนจํากัด

ใบตรวจสอบข้อบกพร่องของแหอวน

ชื่อผลิตภัณฑ์      อวนโยโก                                 ผู้ตรวจสอบ     นายสุวทิย์  ธรรมแสง

ข้อกําหนดเฉพาะ ตรวจสอบของเสียของอวนโยโก           วนั / เดือน / ปี    13  ม.ิย. 48

ช่วงเวลาที่ตรวจสอบ  8.30 – 16.30 น. จํานวนที่ตรวจสอบ   50,00 ผืน

เทียบกบัมาตรฐาน

สายตา

สายตา

วดัขนาด 

สายตา

สมัผสั

80

55

23

325

45

35

1.สีไม่ไดม้าตรฐาน

2.อวนเปื้อน

3.ตาตึงหยอ่น

4.ขนาดตาขาด/เกิน

5.ขอ้ไม่เสมอตาโป่ง

6.อวนแขง็

หมายเหตุจาํนวนขอ้บกพร่อง

รายการที่ตรวจสอบ

ใบตรวจสอบแสดงความผนัแปร

2. ใบตรวจสอบข้อมูลแบบวดั

เป็นการตรวจสอบโดยการวดัขนาด เช่น ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง นํา้หนัก ความแขง็แรง ความดนั ฯลฯ



บริษัทขอนแก่นแหอวนจํากัด

ใบตรวจสอบสํารวจการกระจายนํา้หนักแหอวน

ชื่อ  อวนตาเต รายการ 0.2 น.น 760 - 840           ผู้ตรวจสอบ สุวทิย์  ธรรมแสง ข้อกําหนดเฉพาะ 800  40 กรัม 

วนั / เดือน / ปี    15  มิ.ย. 48      ช่วงเวลาที่ตรวจสอบ  8.30 – 16.30 น.

- ให้ทําการตรวจสอบ 250 ผืน ต่อชั่วโมง

- ให้ทําเครื่องหมาย * ลงในช่องทันทีที่ทําการวดัแล้วเสร็จ

- กรณีพบสิ่งที่ผดิสังเกต ให้บันทึกลงในช่องหมายเหตุ

หมายเหตุ

760              800             840
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ศุกร์พฤหสัสบดีพธุองัคารจนัทร์

พนกังานเครื่องทออวน

หมายเหตุ        *  นํา้หนักไม่ได้มาตรฐาน    +  ขนาดตาไม่ได้มาตรฐาน

0  ข้อเลื่อน /   อื่นๆ

บริษทัขอนแก่นแหอวนจาํกัด
ใบตรวจสอบหาสาเหตุข้อบกพร่องของการทอแหอวน

ชื่อ   อวนตาเต  รายการ 0.2 น.น 760 - 840           ผู้ตรวจสอบ สุวทิย์  ธรรมแสงวนั / เดือน / ปี    15  มิ.ย. 48

ช่วงเวลาที่ตรวจสอบ  8.30 – 10.30 น. 

   กรณทีีพ่จิารณาความแตกต่างทีเ่กิดขึน้ได้แล้วขั้นตอนต่อไป

   ควรมกีารวเิคราะห์ความมเีสถรียภาพของสาเหตุความแตกต่างนั้น โดยใช้เครื่องมือทีว่เิคราะห์ความมเีสถรียภาพคือ แผนภาพพา

เรโต และแผนภูมคิวบคุม 



กราฟ Graph
- สามารถวเิคราะห์ความผนัแปรข้อมูลได้ 

- ใช้หลักการโดยการวเิคราะห์ผ่านภาพ 

ความหมายของกราฟ 

“แผนภาพทีแ่สดงถงึตวัเลขผลการวเิคราะห์ทางสถติ ิซึ่งสามารถทาํให้ง่ายต่อการทาํ

ความเข้าใจโดยการพจิารณาด้วยตาเปล่า” 
ประโยชน์

- ใช้วเิคราะห์ข้อมูลหรือวเิคราะห์อาการที่เกิดขึน้

-  ใช้อธิบายชี้แจงเหตุการณ์ที่เกิดขึน้ให้กับผู้อื่น

   ได้เข้าใจได้ง่ายกว่าการอธิบายด้วยข้อมูลอย่างอื่น



กราฟที่ใช้อยู่ในวงการอุตสาหกรรม

         กราฟแท่ง 

เป็นกราฟที่แสดงถงึความผนัแปรโดยปริมาณ เช่น ปริมาณการกินข้าวเหนียวของแต่ละ

จังหวดัในภาคอีสานตอนบนต่อเดือน 
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กราฟเส้นตรง

เป็นกราฟทีแ่สดงความผนัแปร ตามเวลา เช่น กราฟเส้นตรงแสดงปริมาณการผลิต

แหอวนต่อวนั 
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ห้างร้าน A

ห้างร้าน B

ห้างร้าน C

ห้างร้าน D

กราฟวงกลม
    เป็นกราฟทีแ่สดงถงึสัดส่วนตามผนัแปร เช่น แสดงส่วนแบ่งของ

ตลาดในการวดัจาํหน่ายอุปกรณ์ 



 วเิคราะห์ความผนัแปรของข้อมูล

แสดงลักษณะการกระจายของข้อมูล 

ความหมาย

“กราฟทีแ่สดงถงึความผนัแปรของข้อมูลทั้งแนวโน้มสู่ศูนย์กลาง 

ค่าการกระจาย และรูปทรงความผนัแปร” 

 ฮีสโตแกรม  (Histogram)



วธิีการสร้างฮีสโตแกรม

1. เก็บรวบรวมข้อมูล ข้อมูลไม่ควรตํา่กว่า 50 ข้อมูล และไม่ควรเกิน 20ข้อมูล

2. หาค่าพสิัยของข้อมูล จาก R = ข้อมูลที่มคี่ามากที่สุด – ข้อมูลที่มคี่าน้อยที่สุด

3. หาจาํนวนชั้นหรือกลุ่ม K = และความกว้างของแต่ละชั้น i

จํานวนชั้นจากการประมาณการ

จาํนวนข้อมูล  n จาํนวนชั้น k

50

50 – 100

100 – 250

มากกว่า 250

5 – 7

6 – 10

7 – 12

10 – 20
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หรือการประมาณจาํนวนชั้นสามารถหาได้จากการถอดรากที่ 2 ของจาํนวนข้อมูล n 

          คือ   K  =   

   

                ความกว้างของชั้น   i =

4. ขอบเขตของชั้น

  - จะต้องกําหนดให้ขอบเขตของชั้นมจีาํนวนทศนิยมมากกว่าทศนิยมของ

    ข้อมูลอยู่หนึ่งตาํแหน่ง 

  -  ข้อมูลใช้ทศนิยม 2 ตาํแหน่งขอบเขตของชั้นจะเท่ากับ = 0.005

5. สร้างตารางแจงแจงความถี ่โดยการนําขอบเขตชั้นที่กําหนดมาลงไว้ในช่อง

   ขอบเขตของ



6. เขยีนกราฟฮีสโตแกรมโดยอาศัยข้อมูลจากตารางแจงแจงความถี่

7. ดาํเนินการวเิคราะห์รูปทรงของฮีสโตแกรมที่เกิดขึน้ แล้วทําการ

    สรุปผลการวเิคราะห์
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.รูปทรงระฆงัควํา่

.รูปทรงถูกตัด
.รูปทรงราบสูง

.รูปทรงหวหีัก

.รูปทรงเบ้.รูปทรงภูเขาสองยอด

                             การวเิคราะห์ข้อมูลจากฮีสโตแกรม

1. วเิคราะห์ด้านรูปทรงการกระจาย 

2. วเิคราะห์ขนาดความผนัแปรเปรียบเทียบกับข้อกําหนดเฉพาะ 



คือ “แผนภาพที่แสดงความสัมพนัธ์อย่างมีระบบระหว่างผลที่

     แน่นอนประการหนึ่งกับสาเหตุต่าง  ๆที่เกี่ยวข้อง”

สาเหตุรอง

ระดบั 2

สาเหตุหลัก สาเหตุหลัก 

สาเหตุหลัก สาเหตุหลัก 

กระดูกสันหลัง

สาเหตุรอง

ระดบั 1

ปัญหา หรือความผนั

แปรที่เกิดขึน้

แผนภาพสาเหตุและผล



ขาดทักษะ

ขาดการฝึกอบรม
สภาพแวดล้อม พนักงาน

พนักงานรีบร้อน

พนักงานใหม่

พืน้ที่

ค่าตอบแทนตํ่า

ไม่ปฏิบัตตาม WI

ขาดความรับผดิชอบ

วธิีการ

ปริมาณอวน

มากเกินไป

พืน้ทีแคบที่แ

ไม่มปี้ายบ่งชี้

แผนการส่งอวน

การมดัอวนเป็นชุด

ไม่มแีผนการส่งอวน

การมดัอวนไม่เรียง

เป็นระเบียบ

วธิีการนับอวนไม่มี

มาตรฐาน

ระบบการรับ

การรับอวนขาด

จํานวนและรับอวน

เกินจํานวน



เมื่อกําหนด ปัญหา  สาเหตุหลัก และสาเหตุรองเรียบร้อยแล้ว ขั้นตอนต่อไปเป็นการวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าที่ทําให้เกิด

ปัญหา 

โดยตั้งคาํถามว่า ทําไมรับอวนขาดจํานวนและรับอวนเกิน

      เก็บข้อมูลของสาเหตุที่ทําให้เกิดปัญหา โดยพจิารณาจากความถีข่องสาเหตุที่เกิด

                    ดงัตวัอย่าง

ก.)     วธิีการนับอวนไม่มมีาตรฐาน    ความถี่ 52 รายการ

ข.)     วธิีการมดัอวนเข้าเป็นชุดไม่เรียงเป็นระเบียบ  ความถี ่       22 รายการ

ค.)     ความรีบร้อนของพนักงาน ความถี ่    18 รายการ

ง.)    พนักงานไม่ตั้งใจทํางาน ความถี ่   10 รายการ

จ.)    อื่นๆ ความถี ่    6 รายการ
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จากแผนภาพพาเรโตจะเห็นได้ว่า สาเหตุของวธิีการนับอวนไม่มมีาตรฐาน เป็นสาเหตุรากเหง้า

ของปัญหา

จากนั้นวเิคราะห์ความมเีสถยีรภาพของสาเหตุ โดยใช้เครื่องคือแผนภาพพาเรโต



แผนภาพการกระจาย

- เป็นเครื่องมือที่นํามาใช้วเิคราะห์หาสาเหตุของความผนัแปร

- การศึกษาถงึความสัมพนัธ์ร่วมกันขององค์ประกอบ 2 องค์ประกอบ 

ความหมายของแผนภาพกระจายว่า

“แผนภูมทิีแ่สดงถงึความสัมพนัธ์ของข้อมูลทีม่คีวามสอดคล้องกัน”

ดงัภาพ ที ่1 2 3และ 4



(1)  ข้อมูลที่ไม่จาํแนกประเภท                                     (2)  ข้อมูลที่มกีารจาํแนกประเภท

(3)  สัมพนัธ์ในทิศทางเดยีวกัน (4) สัมพนัธ์ในทิศทางตรงข้ามกัน



ฤดูหนาว 

( ลมพดัแรง )

ยอดขายถงัผกัดอง

การวเิคราะห์หาสาเหตุ
1. ฤดูหนาวจะมีพายุพดัแรงทําให้คมตาบอด                         

2. เมื่อคมตาบอดทําให้เป็นขอทาน

3. เมื่อขอทานต้องใช้อุปกรณ์พณิ หรือ อื่นๆ

   ในตัวอย่างนี้ อุปกรณ์ที่ใช้คือ พณิ 

4. พณิ จะมีส่วนประกอบที่สําคญัคือ หนัง

    แมว

5. เมื่อใช้หนังแมว แมวจึงลดจํานวนลง ทํา

    ให้หนูมีปริมาณมากขึน้

6. เมื่อหนูมีปริมาณมากขึน้ ทําให้ไปกัดถงั

   ผกัดอง   

7. ทําให้ยอดขายถงัผกัดองเพิม่ขึน้

ตวัอย่าง จากการเก็บข้อมูลของยอดขายถงัผกัดอง มขี้อสังเกตว่ายอดขายจะเพิม่ขึน้ในฤดูหนาว

( มลีมพดัแรง) ดงันั้นผู้บริหารอยากทราบถงึสาเหตุว่า ทาํไม ยอดขายถงึเพิม่ขึน้ในฤดูหนาว  ดงันั้นจงึนําเครื่องมือการแก้ไขปัญหา โดย

เลือกใช้แผนภาพการกระจาย เพื่อวเิคราะห์   ความสัมพนัธ์ของยอดขายถงัผกัดองกับฤดูหนาว



สรุป

- ผู้ดาํเนินการวเิคราะห์ไม่ควรกําหนดเครื่องมือก่อนว่าจะใช้

  เครื่องมืออะไร

- การนําไปประยุกต์ใช้ จะขึน้อยู่กับสภาพปัญหาทีเ่กิด 

- เลือกใช้เครื่องมือผู้ดาํเนินการควรจะทราบถงึรายละเอียด 

  ต่าง ขๆองเครื่องมือนั้น  ๆ



ข้อมูลการร้องเรียนของลูกค้าเกี่ยวกับคุณภาพของเบียร์

1. โรงงานผลิตเบียร์แห่หนึ่งในประเทศไทย ได้เก็บข้อมูลเกี่ยวกับคุณภาพของเบียร์ที่ได้รับการติชม

จากลูกค้า จากเดือน มกราคม ถงึ เดือน กันยายน 2547 ดงัข้อมูลข้างล่างนี้

ควรใช้เครื่องมืออะไรในการพจิารณาข้อมูล ปัญหาความไม่พอใจของลูกค้ามากที่สุดคือ  และปัญหาดงักล่าว

สามารถคาดการณ์ได้หรือไม่ เพราะอะไร

แบบฝึกหัดที ่3



2. กระบวนการผลติแก้วนํา้ด้วยพลาสติก มีรายละเอยีดดงัต่อไปนี้

วตัถุดบิ - พลาสตกิชนิดเมด็

- สีผสม

เครื่องจกัร   - เครื่องฉีดพลาสตกิ

ขั้นตอนการผลติ

1.นําวตัถุดบิเทลงในฮอบเปอร์

2.ลูกสูบอดัเมด็พลาสตกิเข้าไปในส่วนให้ความร้อน

3.พลาสตกิเหลวถูกอดัผ่านหัวฉีดไปยงัแม่แบบ

4.พลาสตกิแขง็ตวัและเยน็ลงในแม่แบบ

5.เปิดแม่แบบแล้วนําชิ้นงานไปตกแต่ง

หากคุณเป็นผู้ควบคุมการผลติ 

1. คุณจะมแีนวทางอย่างไรในการพฒันาผลติภณัฑ์

2. หากแนวทางการพฒันาผลติภณัฑ์ของคุณมกีารนําใบตรวจสอบมาใช้ คุณจะออกแบบใบ

ตรวจสอบอย่างไร จงอธิบายพร้อมออกแบบใบตรวจสอบ



3. โรงงานแห่งหนึ่งได้รับงานจากลูกค้าให้ผลติแผ่นงานดงัภาพ ( วสัดุเป็นทองเหลือง )

โดยจุดทีใ่ห้ความสําคญัมากทีสุ่ดคือ ความลกึของการกดั โดยกาํหนดค่าเป้าหมายที ่

15.5 ม.ม.          ได้ผลดงันี้± 0 . 5

1. จงสร้างตารางความถีส่ะสมและกราฟฮีสโตแกรม

2. วเิคราะห์ความผนัแปรของกราฟฮีสโตแกรมทีส่ร้างขึน้

3. จงหาค่าเฉลีย่และความเบี่ยงเบนมาตรฐาน



รายการ คา่ใช้จา่ย  (บาท )

เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3 เดือนที่ 4 รวม %

1. คา่นํ้าประปา 500 810 910 800

2. คา่ไฟฟ้า 300 210 410 400

3. คา่ขนม 200 310 310 400

4. คา่เสือ้ผา้ 1000 - 510 -

5. คา่ของใชใ้นบา้น 1000 100 610 200

6. อื่น ๆ 500 - - 410

รวม

คา่ใชจ้า่ยเฉลีย่ =                                                                  บาท / สปัดาห์

1.หัวข้อใดควรนํามาวเิคราะห์หาสาเหตุโดยผงัก้างปลา

2.เขยีนผงัก้างปลาของหัวข้อในข้อ  ก.                

4. กรณศีึกษาเก็บข้อมูลค่าใช้จ่ายในบ้านหลังหนึ่งทีอ่ยู่ในจงัหวดัขอนแก่น ได้ข้อมูลดงั

ตารางข้างล่างนี้

1. ควรนํารายการใดมาวเิคราะห์หาสาเหตุโดยผงัก้างปลา เพราะอะไร

2. ดาํเนินการสร้างผงัก้างปลา



5. ผลการวดัเส้นผ่านศูนย์กลางของกระบอกลูกสูบจากกระบวนการผลติแสดงดงัต่อไปนี้

วนัที่ เส้นผา่นศนูย์กลาง ( นิ้ว )

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

3.9853          4.0018          3.9567          3.9986          4.0026

3.9986          3.9978          3.9970          3.9855          4.0017

3.9912          3.9856          4.0032          4.0042          3.9986

4.0122          4.0015          3.9874          4.0045          3.9881

4.0129          4.0005          3.9845          4.0023          3.9987

4.0008          4.1221          4.0142          3.9956          3.9991

3.9875          3.9925          3.9978          3.9970          3.9956

3.9998          3.0032          4.0026          3.9952          3.9875

3.9811          4.0065          4.0039          3.9988          3.9885

4.0035          4.0025          3.9985          3.9988          3.8876

3.9987          4.0056          3.9856          4.0034          3.9940

4.0188          4.0082          4.0123          4.0124          3.9803

3.9995          3.9568          4.0058          4.0079          3.9954

4.0056          3.9874          3.9541          4.0561          3.9987

3.9876          4.0001          4.0026          3.9885          4.0056

4.0045          4.0056           3.9956         3.9955          4.0189

4.0017          4.0158           3.9754         3.9965          4.0159   

4.0098          3.9975           4.0568         4.0156          3.9945

3.9876          3.9852           3.9887         4.0235          4.0058

4.0126          4.0026           4.0089         3.9987          4.0156

จงใช้ข้อมูลข้างต้นเพื่อเขยีนตารางแจกแจงความถีเ่ขยีนฮีสโต

แกรมของเส้นผ่านศูนย์กลางกระบอกสูบ



6.ข้อมูลดงัแสดงในตารางต่อไปนีไ้ด้จากากรตรวจสอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ซึ่ง

แสดงจาํนวนของรอยตาํนิจากการตรวจสอบ 1,000 แผงวงจร

• จากข้อมูลข้างต้น จงเขยีนแผนภูมพิาเรโตของข้อมูลรวมทั้ง 4 สัปดาห์

• แยกข้อมูลเป็น  2  ส่วนคือ สัปดาห์ 1 กบั 2 และสัปดาห์ 3 กบั 4 แล้วเขยีนแผนภูมพิาเรโต

เปรียบเทยีบกนั คุณภาพของสัปดาห์ที ่3 กบั 4 ดกีว่าสัปดาห์ที ่1 กบั 2 หรือไม่  จงอธิบาย





ควบคุมคุณภาพแบบ QC Circle

วตัถุประสงค์ของการดาํเนินงาน 

- เพื่อลดต้นทุนในการผลิต 

- เพื่อพฒันาคุณภาพของผลิตภณัฑ์และคุณภาพชีวติ

ของพนักงาน

- เพื่อยกระดบัจิตใจ และการทํางานร่วมกันของ

พนักงานทําให้เกิดความสามคัคใีนหมู่คณะ

- เพื่อให้เกิดการแลกเปลี่ยนความคดิเห็นในการพฒันา

องค์กร

- เพื่อก่อให้เกิดการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งระบบ



จากวตัถุประสงค์ของการดาํเนินงาน สามารถกําหนดแนวคิดใน

การดาํเนินงานกิจกรรม  

QC Circle ได้ดงัภาพ

บริษทัมนีโยบาย

- พฒันาคุณภาพของผลิตภัณฑ์    - ลดต้นทุนการผลิต  - อื่นๆ

การทาํงานไม่สามารถปฏบิัตงิานคนเดียวให้เกดิผลสาํเร็จได้

พนักงาน ได้ความต้องการพื้นฐานความปลอดภัย และความมัน่คง

-ครอบครัวมคีวามมัน่คง

-การทํางานมคีวามสุข

-บริษทัพฒันาขึน้ สามารถสู้กับนานาประเทศได้

กําหนดหน้าที่การทํางาน ให้สอดคล้องกับนโยบาย

เกิดแนวคดิ จัดตั้งกลุ่มการทํางานเป็นกิจกรรม QC Circle

หน่วยงานมคีวามมัน่คง บริษทับรรลุเป้าหมาย ตามนโยบายทีต่ั้งไว้

กิจกรรมการดาํเนินงาน

A              P

C               D

หวัหน้ากลุ่ม
-……………..

-……………..

-……………..

- ชื่อเสียง

- กําไร



หลักการเลือกหัวข้อปัญหาของการจดักิจกรรม QC Circle

 หัวข้อเกี่ยวกับคุณภาพของผลิตภณัฑ์

- การลดของเสีย

- การลดความผดิพลาดในการปฏบิัตงิาน

 การลดต้นทุนการผลิต

- การลดขั้นตอนการปฏบิัตงิาน

- การเพิม่ผลผลิตให้มากขึน้

- การลดรายจ่ายในส่วนทีไ่ม่จาํ



การเลือกหัวข้อปัญหา โดยอาศัยหน้าต่างของโฮโซตานิ

ปัญหาประเภทที่ 1 ปัญหาที่ทราบทั้งสาเหตุและมาตรการแก้ไข 

ปัญหาประเภทที่ 2 ปัญหาที่ทราบสาเหตุแต่ไม่ทราบมาตรการแก้ไข 

ปัญหาประเภทที่ 3 ปัญหาที่ไม่ทราบสาเหตุแต่ทราบมาตรการแก้ไข 

ปัญหาประเภทที่ 4 ปัญหาที่ไม่ทราบทั้งสาเหตุและมาตรการแก้ไข 

ปัญหาประเภทที่นิยมนํามาแก้ปัญหาคือ ปัญหาที่ 4



เทคนิคพืน้ฐานการสร้างกิจกรรมกลุ่ม QC  Circle.

1. การทาํงานเป็นทมี

2. การมคีวามคดิริเริ่มสร้างสรรค์

3. การประชุมอย่างมปีระสิทธิภาพ

4. การนําเสนอผลงาน



ประโยชน์ของการดาํเนินงาน QC  Circle

-พนักงานได้พฒันาความรู้ความสามารถ

  มคีวามกระตือรือร้นต่อการปฏบิัตงิาน

- บริษทัได้ประโยชน์

- ลดต้นทุนในการผลิตได้

- คุณภาพของสินค้าดขีึน้

- เศรษฐกิจของประเทศชาตดิขีึน้ประเทศ

  ได้ประชาชนมคีุณภาพมากขึน้



การแก้ปัญหาแบบ QC Story 

6. การทําให้เป็นมาตรฐาน

1. การศึกษาข้อมูลเพื่อกําหนดหัวข้อปัญหา

2. การตั้งเป้าหมายและวางแผนการดาํเนินกิจกรรม

3. การวเิคราะห์สาเหตุ

4. การพจิารณาหามาตรการตอบโต้และปฏิบัติ

5. การตดิตามผล



การดาํเนินงาน QC Story นี้ ผู้ดาํเนินงาน

จะต้องดาํเนินงานตามขั้นตอนก่อนหลัง 

โดยใช้ หลักการของ P-D-C-A 

ขั้นตอนการดาํเนินงาน QC Story

-การสอบถาม

-ก็บข้อมูลจากอดตีและปัจจุบัน

-การสังเกตการณ์ 

จากข้อมูลที่ได้นํามาวเิคราะห์ความสําคญัก่อนหลัง

RPN = S x O x D

1. การศึกษาข้อมูลเพื่อกําหนดหัวข้อปัญหา

ใบ ต รว จส อบ

-หลักการตั้งเป้าหมาย

-Gantt Char t  ใช้หลักการ  4 W  1  H

2. การตั้งเป้าหมายและวางแผนการดาํเนินงาน



แผนภาพก้างปลา                             แผนภาพการกระจาย

กราฟ                                               ฮีสโตแกรม

3. การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา

1. ใช้หลักการของ  IE ( Industr ial Engineer ing ) 

2. 5 ส     

3. การป้องกันความผดิพลาดของพนักงาน  ( Poka Yoke )

4. อื่นๆ

4. การพจิารณาหามาตรการตอบโต้และปฏิบัติ



แผนภาพพาเรโต                              แผนภมูิควบคมุ

5. การติดตามผล

แผนภมูิควบคมุ

6. การทําให้เป็นมาตรฐาน



1.  กําหนดหัวข้อปัญหา

การเลือกหัวข้อปัญหานั้นมอีงค์ประกอบ 3 ประการ คือ

1. ความรุนแรงของปัญหา (Sever ity)

2. ความถีใ่นการเกิดปัญหา (Occurrence หรือ Frequency)

3. ความเป็นไปได้ในการแก้ไขปัญหา (Detection)

RPN    =       S   x   O   x   D

โดย    RPN =  ตวัเลขแสดงลําดบัความสําคญัก่อนหลังของปัญหา (Risk Pr ior ity Number)

S  =   ความรุนแรงของปัญหา (Sever ity)

O =   ความถีข่องปัญหา (Occur rence หรือ Frequency)

D =   ความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา (Detection)



2. การตั้งเป้าหมายและวางแผนการดาํเนินกิจกรรม

2.1 การตั้งเป้าหมาย

ก. ตั้งเป้าหมายให้เหลือศูนย์ 

ข.วธิีการลดครึ่งหนึ่ง

ค.วธิีการลดลง

2.2  การวางแผนการแก้ไข

การวางแผนนีจ้ะอาศัยแผนภูมิแกนท์ ( Gantt Char t ) 



3.  การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา

การวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหง้ากลุ่มกิจกรรม Qc Circle

               จะต้องดาํเนินการผ่าน หลักการของ 3 จริง คือ

3. สิ่งของจริง

1. สถานทีเ่กิดเหตุจริง

2. สภาพแวดล้อมจริง



4. การพจิารณาหามาตรการตอบโต้และปฏิบัติ

4.5 แนวความคดิด้าน PoKa-YoKe เทคนิคการป้องกัน

      ความผดิพลาดของพนักงาน

4.1 แนวความคดิด้าน MuDa คือ การลดงานในส่วนที่ไม่จําเป็น

4.2 แนวความคดิด้าน 5 ส.

4.3 แนวความคดิด้าน IE   

4.4 แนวความคดิด้าน TPM

4.6 อื่น  ๆ



5.  การตดิตามผล

- เพื่อทําการเปรียบเทียบระหว่างเป้าหมายที่ตั้งไว้กับผลการดาํเนินงาน 

- เครื่องมือที่นิยมใช้ในการเปรียบเทียบผลนีน้ิยมใช้ แผนภาภาพพาเรโต

  และแผนภูมิควบคุม

ก่อนดาํเนินการ หลังดาํเนินการ



6.  การทําให้เป็นมาตรฐาน

- การรักษาคุณภาพของงานไว้ไม่ไห้เกิดปัญหาขึน้อีก 

- การรักษามาตรฐานไว้เพื่อป้องกันไม่ให้ปัญหานั้นเกิดขึน้อีก 

   เปรียบเสมือนลิ่มป้องกันมิให้มาตรฐานลดลง 

มาตรฐาน

ความคาดหมายของลูกค้า

การพฒันาที่ไม่หยุดยั้ง



การกําหนดให้เป็นมาตรฐาน 

มปีระเดน็หลัก ทๆีจ่ะต้องพจิารณาดงันี้

1. มาตรฐานจะต้องอยู่ในรูปแบบของเอกสาร คือ 

                  เอกสารจะกําหนดวธิีการปฏิบัติงาน วธิีการตรวจสอบ ฯลฯ

2. การรักษามาตรฐานจะต้องให้การฝึกอบรมและการศึกษา

3. มาตรฐานจะต้องมคีวามทนัสมัย



บทสรุป

- พนักงานทุกคนจะมสี่วนร่วมในการพฒันาองค์กรและเพิม่ขดี ความสามารถของ

ตนเอง

   - พนักงานจะต้องนําความรู้เกี่ยวกับการแก้ไขปัญหา 7 อย่างมาใช้ 





การเพิ่มประสิทธิภาพด้วย IE เทคนิค

กิจกรรม 5 ส และ Visual Control



การเพิ่มประสิทธิภาพด้วย IE เทคนิค

กิจกรรม 5 ส และ Visual Control



ตัวอย่างการดําเนินงานกิจกรรม 5 ส ตัวอย่างการดําเนินงานกิจกรรม 5 ส ของ

บริษัท AUN การช่าง จ.ร้อยเอ็ด

การเพิ่มประสิทธิภาพด้วย IE เทคนิค













Visual Control

การเพิ่มประสิทธิภาพด้วย IE เทคนิค

Visual Control คือ การควบคุมด้วยการมองเห็น การทําให้มองเห็นด้วย

สายตา นั่นคือ เห็นปุ๊บ – รู้ปั๊บ 





การเพิ่มประสิทธิภาพด้วย IE เทคนิค

1. การศึกษาวิธีการทํางาน

2. การศึกษาเวลาการทํางาน

3. การออกแบบกระบวนการผลิต



การเพิ่มประสิทธิภาพด้วย IE เทคนิค











การวัดผลและการประเมินผลการดาํเนินงาน

การวัดผลการดําเนินงานมีหลากหลายวิธีแต่ที่นิยมใช้ในอุตสาหกรรมการผลิต 

คือ การวัดผลการดําเนินงานแบบ Balance Scorecard

Balance Scorecard มีจุดเริ่มต้นจากบุคคล 2 ท่าน คือ ศาสตราจารย์ 

Robert Kaplan อาจารย์ประจํามหาวิทยาลัย Harvard และ Dr.David

Norton



เป็นเครื่องมือในการประเมินองค์กรโดยประกอบด้วยมุมมองมาตรฐาน 4 มุมมอง

ได้แก่

การวัดผลและการประเมินผลการดาํเนินงาน

1. มุมมองทางด้านการเงิน (Financial Perspective)

2. มุมมองทางด้านลูกค้า (Customer Perspective)

3. มุมมองด้านกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective)

4. มุมมองทางด้านการเรียนรู้และการพัฒนา (Learning and Growth

Perspective)





ตัวอย่างการวัดผลแบบ Balance Scorecard (BSC) 




























