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เทคนิคการวิเคราะหแ์ละแก้ปัญหาท่ีหน้างาน 
(Problem Solving by Quality Control) 
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หลักการและเหตุผล 
❖ องคก์ารจะประสบความส าเร็จและเติบโตไดอ้ยา่งย ัง่ยนื บุคลากรตอ้งใหค้วามส าคญักบัเร่ือง “คุณภาพ” 

ของผลิตภณัฑใ์นกระบวนการผลิต ดงันั้นองคก์รตอ้งมีวิธีการพฒันาบุคลากร เพื่อให้บุคลากรมีแนว
ทางการวิเคราะห์ปัญหาและแกปั้ญหาในกระบวนการอยา่งเป็นรูปธรรม ซ่ึงวิธีการแกปั้ญหาท่ีประสบ
ความส าเร็จและไดรั้บความนิยมเรียกวา่ “กระบวนการแก้ปัญหาแบบคิวซีสตอร่ี (QC Story) ตาม
มาตรฐาน JUSE” ซ่ึงเป็นแนวทางแกปั้ญหาท่ีหนา้งาน (Genba) อยา่งเป็นขั้นตอนและมีความเป็น
วิทยาศาสตร์ (Scientific Problem Solving) 
 

❖ ในเบ้ืองตน้ก่อนการแกปั้ญหา ผูป้ฏิบติังานท่ีหนา้งานตอ้งเขา้ใจถึงประเด็นส าคญัของคุณภาพท่ีตอ้งการ
ควบคุม และรับรู้วา่ใครคือลูกคา้ในกระบวนการท่ีไดรั้บผลกระทบจากผลิตภณัฑท่ี์มีปัญหา นอกจากน้ียงั
ตอ้งเขา้ใจมิติของปัญหาคุณภาพท่ีผลิตภณัฑใ์นกระบวนการก าลงัเผชิญอยู ่ซ่ึงสามารถจ าแนกไดด้งัน้ี 
• ความผิดปกติ (Abnormality) คือ ความไม่เป็นไปตามธรรมชาติของกระบวนการท่ีเคยเป็นมา เช่น 

การออกนอกพิกดัควบคุมของแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
• ความไม่ตรงข้อก าหนด (Nonconformity) คือ ความไม่เป็นไปตามความตอ้งการท่ีระบุของ

ผลิตภณัฑ ์(Specified requirement)  
• ความบกพร่อง (Defect) คือ ความไม่เป็นไปตามความตอ้งการในการใชง้านผลิตภณัฑข์องลูกคา้ 

(Non – Fulfillment of a usage requirement)  
 

❖ กระบวนการแกปั้ญหาจะเกิดขึ้นไดอ้ยา่งสมบูรณ์ บุคลากรตอ้งระบุไดอ้ยา่งชดัเจนถึงประเภทของปัญหา 
(ปัญหาชัว่คราว / ปัญหาเร้ือรัง) และสามารถนิยามปัญหาในรูปอาการเป็นเชิงปริมาณและเฉพาะเจาะจง 
ไม่ควรนิยามปัญหาเชิงนามธรรม ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีไม่สามารถระบุสาเหตุท่ีแทจ้ริงได ้ นอกจากน้ีไม่ควร
นิยามปัญหาใหญ่เกินไป ควรแยกเป็นส่วนยอ่ย ๆ เพื่อการหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงในแต่ละส่วนท าไดง่้ายขึ้น ซ่ึง
แนวคิดดงักล่าวจะเป็นพื้นฐานส าคญัของการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาในกระบวนการหน้างานถดัไป 
 

❖ เคร่ืองมือวิเคราะห์และแกปั้ญหาท่ีหนา้งานท่ีส าคญัคือ แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
การประสบความส าเร็จในการใชแ้ผนผงัดงักล่าว ผูป้ฏิบติังานหนา้งานและหัวหนา้งานตอ้งเขา้ใจถึง
วตัถุประสงคแ์ละวิธีการใชแ้ผนผงั ซ่ึงเราสามารถแยกประเภทของแผนผงัไดด้งัน้ี 
• แผนผงัเพื่อ “การวิเคราะห์การกระจายของสาเหตุปัญหา (Dispersion Analysis)” 
• แผนผงัเพื่อ “การจ าแนกตามกระบวนการผลิต (Process Classification)” 
• แผนผงัเพื่อ “การก าหนดรายการสาเหตุ (Cause Enumeration) 

วัตถุประสงค์ของหลักสูตร 
❖ เพื่อใหผู้เ้รียนเขา้ใจมิติและประเภทของปัญหาท่ีปรากฏหนา้งาน โดยสามารถนิยามปัญหาท่ีตอ้งการแกไ้ข

ออกมาเป็นเชิงรูปธรรมและเฉพาะเจาะจงได ้
❖ เพื่อใหผู้เ้รียนสามารถวิเคราะห์และแกปั้ญหาไดด้ว้ยเคร่ืองมือและเทคนิคแกปั้ญหา โดยผา่นกระบวนการ

แกปั้ญหาแบบคิวซีสตอร่ี (QC Story) 
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รายละเอียดเนื้อหาตามหลักสูตร 
 พื้นฐานของการวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการ 

• กิจกรรมปรับคลื่นความถ่ีสมองก่อนการเรียนรู้ 

• แนวคิดในการท าก าไรของธุรกิจสมยัใหม่ 
• ความหมายและประเภทของปัญหา (Sporadic & Chronic Problem) 

 ปัญหาคุณภาพในมิติของความบกพร่อง (Defect) 
 ปัญหาคุณภาพในมิติของความไม่ตรงตามขอ้ก าหนด (NC-Nonconformity) 
 ปัญหาคุณภาพในมิติของความผิดปกติของกระบวนการ (Abnormality) 

• Activity I: คน้หาปัญหาเร้ือรัง (Chronic Problem) ในกระบวนการ 
 เคร่ืองมือและเทคนิคของการแกปั้ญหาหนา้งาน 

• เคร่ืองมือแกปั้ญหาท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการ (QC Tools) 
• แผนผงัสาเหตุและผล 3 ประเภท กบัเทคนิคแกปั้ญหาหนา้งาน 

 การวิเคราะห์การกระจายของสาเหตุปัญหา (Dispersion Analysis) 
 การจ าแนกตามกระบวนการผลิต (Process Classification) 
 การก าหนดรายการสาเหตุ (Cause Enumeration)  

• เทคนิคแกปั้ญหา 5 Why, How-How & Brainstorming 
• ความจ าเป็นของหลกัการ 3G ในการแกปั้ญหา 
• เทคนิคการพิสูจน์ดว้ยหลกั 3 จริง (Genba, Genbutsu & Genjitsu)
• มาตรการแกปั้ญหาคุณภาพและปรับปรุงกระบวนการ  

 การท าใหถู้กตอ้ง (Correction) 
 การปฏิบติัการแกไ้ข (Corrective Action : C/A) 
 การปฏิบติัการป้องกนั (Preventive Action : P/A) 

 กระบวนการแกปั้ญหาคุณภาพแบบ QC Story  
• การคดัเลือกหัวขอ้ 
• การท าความเขา้ใจกบัสภานการณ์และตั้งเป้าหมาย 
• การวางแผนกิจกรรมแกไ้ขปัญหา 
• การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
• การพิจารณามาตรการตอบโตแ้ละน าไปใช ้ 
• การยนืยนัผลลพัธ์  
• การจดัท ามาตรฐานและก าหนดระบบควบคุม 
• Activity II: การแกปั้ญหาคุณภาพแบบ QC Story (1) 
• Activity III: การแกปั้ญหาคุณภาพแบบ QC Story (2) 
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