
บทท่ี 3

การสืกษาการดำเนินงานและสภาพปัจจุบันของโรงงาน

3.1 ประวัติ ครามเป็นมาของโรงงานตัวอย่าง

โรงงานตัวอย่างท่ีเข้ามาดำเนินการวิจัยน้ีในปัจจุบันเป็นกลุ่มโรงงานท่ีประกอบด้วย โรงงานผลิตแผ่นปาร์ติเกิล 
จำนวน 1 โรงงานและโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ถอดประกอบได้จากแผ่นปาร์ติเกิลจำนวน 3 โรงงาน

การดำเนินธุรกิจเร่ิมจากการก่อต้ังโรงงานผ ล ิต เฟอร์นิเจอร์ข้ึนในปี พ.ศ. 2525 ซ่ึงได้ทำการผ ล ิต เฟอร์นิเจอร์ 
ประเภทสู้วางทีวีท่ีได้รับความนิยมอย่างมาก ต่อมาในปี พ.ศ. 2532 ได้ขยายกิจการโดยการก่อสร้างโรงงานผลิตแผ่น 
ปาร์ติเกิลในสถานท่ีต้ังโรงงานแห่งใหม่ และได้เร่ิมเดินเคร่ืองจักรเพ่ือทำการผลิตแผ่นปาร์ติเกิลในปี พ.ศ. 2533 สินค้า 
ส่วนใหญ่ป้อนเข้ามาเป็นวัตถุดิบสำหรับโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์

ต่อมาได้ทำการย้ายโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์แห่งแรก และดำเนินการก่อสร้างโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ข้ึนอีก 2 
โรงงาน ในบริเวณพ้ืนท่ีเดียวกันกับโรงงานผลิตแผ่นปาร์ติเกิล ท้ังน้ีเพราะความต้องการเฟอร์นิเจอร์ในท้องตลาดท้ังใน 
และต่างประเทศได้เพ่ิมสูงข้ึน สภาพในปัจจุบันจึงประกอบไปด้วยโรงงานผลิตแผ่นปาร์ติเกิล 1 โรงงาน ซ่ึงมีกำลังการ 
ผลิตประมาณ 30,000 เฟนต่อเดือน หรือประมาณ 1,000-1,200 ตันต่อเดือน และโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์จำนวน 3 
โรงงาน ซ่ึงแต่ละโรงงานมีกำลังการผลิตประมาณ 5,500 ตัวต่อเดือน และทำการผลิตสินค้าต่างประ๓ทกันดังแสดงใน 
ตารางท่ี 3.1

ตารางท่ี 3.1 : ลักษณะการผลิตและประ๓ทสินค้าของกลุ่มโรงงานตัวอย่าง

โรงงาน ลักษณะการผลิต ผลิตกัณซ์

โรงงานผลิตแผ่นปาร์ตีเกิล 

โรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ 2

โรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ 3

Continuous Process 

Job Shop

Job Shop

ไม้ปาร์ติเกิลบอร์ดติดผิว 
ไม้ปาร์ติเกิลบอร์ดไม่ติดผิว

4. 4 51 1, ตโชว์, ฬ้วางทํวี, ต้และช้ันวางรองเท้า, เฟอร์นิเจอร์ภายในบ้าน : โ 11 < »ตู้และชันวางเอนกประสงค, ตู้เสอผ้า

โต๊ะทำงาน, โต๊ะคอมพิวเตอร์, โต๊ะเขียน 
เฟอร์นิเจอร์สำนักงาน ะ หนังสือ, โต๊ะประชุม, ตู้วางทีวี, ตู้และช้ัน 

วางหนังสือ, ตู้และช้ันวางเอนกประสงค์

โรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ 4 Job Shop

เตียง, ตู้ข้างเตียง, โต๊ะเคร่ืองแป้ง, สตูล, 
เฟอร์นิเจอร์ชุดห้องนอน : ตู้และช้ันวางเอนกประสงค์, ตู้ยา, ไซด์ 

บอร์ด, แผ่นช้ันไม้ต่างๆ
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ต่อมาในปี พ.ศ. 2542 ได้มีการขยายงานทางด้านการตลาดท้ังภายในประเทศและตลาดส่งออกต่างประเทศ 
โดยได้มีการจัดต้ังบริพัเในเครือเพ่ือดูแลงานทางด้านการตลาดโดยเฉพาะ สำหรับกลุ่มลูกค้าของบริษ้ทํมีท้ังในและต่าง 
ประเทศ ซ่ึงกลุ่มลูกค้าในประเทศเป็นร้านค้าท่ีกระจายอยู่ท่ัวประเทศและจัดเป็นกลุ่มลูกค้าในระดับกลาง

สำหรับโรงงานตัวอย่างท่ีจะทำการศึกษาคือ โรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์4 เพียงโรงงานเดียว ซ่ึงทำการผลิตสินค้า 
ประเภทชุดห้องนอน เซ่น เตียง ตู้ข้างเตียง โต๊ะเคร่ืองแป้ง สตูล เป็นต้น โรงงานตัวอย่างจัดว่าเป็นโรงงานขนาดกลาง 
มีกำลังการผลิตประมาณ 5,500 ตัวต่อเดือน และมีจำนวนพนักงานท้ังหมด 190 คน

3.2 ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปของโรงงานตัวอย่าง

สินค้าส่วนใหญ่ของโรงงานตัวอย่างท่ีทำการศึกษาวิจัยเป็นสินค้าประเภทชุดห้องนอน เซ่น เตียง ตู้ข้างเตียง โต๊ะ 
เคร่ืองแป้ง สตูล เป็นต้น นอกจากน้ียังทำการผลิตสินค้าประ๓ทอ่ึน  ๆ เซ่น ตู้ยา ตู้และ!นวางเอนกประสงค์ ไซด์บอร์ด 
ตู้[ชว์ เฟน!นไม้ต่างๆ เป็นต้น ในแต่ละประเภทของสินค้ายังมีความแตกต่างของแบบสินค้าอีกมากมายหลายรุ่น เพ่ือ 
ให้ลูกค้าสามารถเลือกช้ือสินค้าได้หลากหลายรูปแบบมากข้ึน ซ่ึงตัวอย่างของสินค้าแต่ละประ๓ทได้แสดงดังในรูปท่ี 3.ใ

สำหรับลักษณะการขายสินค้าสำเร็จรูปหรือลักษณะของการบรรจุหีบห่อสินค้าต่าง  ๆ สามารถแบ่งออกได้เป็น 2 
ลักษณะ ดังน้ีคือ

3.2.1 สินค้าประ๓ ทที่ประกอบขาย
หมายถึงสินค้าท่ีทางโรงงานได้ทำการประกอบข้ึนเป็นตัวสามารถใช้งานได้ทันทีโดยไม่ต้องประกอบ!น 

ส่วนอะไรอีก ซ่ึงโดยส่วนใหญ่จะเป็นสินค้าท่ีมีความซับช้อนและยุ่งยากในการประกอบ เซ่น โต๊ะเคร่ืองแป้งบาง 
รุ่น หัวเตียงบางรุ่น ไซด์บอร์ดบางรุ่น ตู้ยา เป็นต้น

3.2.2 สินค้าประเภทที่แพ,คขาย
หมายถึงสินค้าท่ีได้ทำการบรรจุหีบห่อโดยการแยก!นงานและอุปกรณ์ ออกเป็นส่วน  ๆ (Knock-down) 

ซ่ึงเป็นสินค้าท่ีไม่ค่อยมีความยุ่งยากในการประกอบใช้งาน และการบรรจุในลักษณะหีบห่อทำให้สามารถลดต้น 
ทุนในกาฬดเก็บ การขนย้ายหรือการขนส่งได้ เซ่น ตู้และ!นวางเอนกประสงค์ แผ่น!นไม้ต่าง  ๆ เป็นต้น

สินค้าแต่ละประ๓ทแต่ละรุ่นมักจะมีความเหมาะสมท่ีจะนำมาบรรจุหีบห่อ ในลักษณะของการประกอบขายหรือ 
แพ๊คขายลักษณะใดลักษณะหน่ึง แต่เน่ืองจากลักษณะการผลิตของทางโรงงานตัวอย่างเป็นการผลิตตามคำส่ังผลิต ดัง 
น้ันทางโรงงานตัวอย่างจึงต้องดำเนินการบรรจุหีบห่อในลักษณะท่ีลูกค้าต้องการตามคำส่ังผลิตเป็นหลัก ซ่ึงในกรณีน้ีมัก 
จะเป็นการส่ังผลิตคราวละมาก  ๆ เพ่ือการส่งออก หรือเป็นการส่ังผลิตชุดเฟอร์นิเจอร์เพ่ือนำไปติดต้ังตามโครงการท่ีอยู่ 
อาศัยต่าง  ๆ เซ่น การบรรจุหีบห่อสินค้าประเภทตู้หรือ!นวางเอนกประสงค์มักจะดำเนินการแบบแพ๊คขาย แต่หากลูกค้า 
ต้องการให้Îรงงานทำการประกอบสินค้าให้ทางโรงงานก็ต้องดำเนินการตามความต้องการของลูกค้า เป็นต้น

สำหรับข้อมูลในเร่ืองของยอดขายสินค้าแต่ละประเภทเฉล่ียต่อเดือนของโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงได้รวบรวมข้อมูล 
มาจากสถิติการขายสินค้าแต่ละประเภทจากฝ่ายขาย สามารถแสดงไดั[นตารางที 3.2 ดังน้ี

)



รูปท่ี 3.1 : สินค้าแต่ละประ๓ทของโรงงานตัวอย่าง GO-0
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ตารางท่ี 3.2 : จำนวนรุ่นสินค้าและยอดขายสินค้าเฉล่ียต่อเดือนแต่ละประ๓ทของโรงงานตัวอย่าง

ประเภทสินค้า จำนวนรุ่น ยอตขายเฉ,ล่ีย (ตัว) % ยอตขายเฉอีย่

1. โต๊ะเคร่ืองแป้ง 7 ใ,000 20.8
2. สตูล 7 ใ,000 20.8
3. ตู้และช้ันวางเอนกประสงค์ 56 820 17.0
4. เตยง 20 760 15.8
5. ตู้ยา 2 760 15.8
6. ไชค์บอร์ด 2 195 4.1
7. ตู้ข้างเตียง 3 120 2.5

จากตารางท่ี 3.2 จะเห็นว่าสินค้าประ๓ทโต๊ะเคร่ืองแป้งและสตูลจัดว่ามียอดขายสูงกว่าสินค้าประเภทอ่ืน  ๆ ซ่ึง 
สินค้าท้ังสองประ๓ทน้ีเป็นสินค้าท่ีมักจะต้องขายคู่กันเสมอ ตามมาด้วยสินค้าประเภทตู้และช้ันวางเอนกประสงค์ เตียง 
และตู้ยา ตามลำดับ ลำหรับสินค้าประ๓ทไซด์บอร์ดและตู้ข้างเตียงมียอดขายไม่สูงมากนัก ดังน้ันจึงสามารถสรุปได้ 
คร่าวๆ  ว่าสินค้าประ๓ทท่ีจัดว่าสำคัญสำหรับโรงงานตัวอย่าง ดือสินค้าประเภทชุดห้องนอนและประเภทตู้เอนกประสงค์

3.3 โครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง

โรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์4 ซ่ึงเป็นโรงงานตัวอย่างลำหรับการวิจัยน้ีจัดว่าเป็นโรงงานขนาดกลาง มีกำลังการผลิต 
ประมาณ 5,500 ตัวต่อเดือน และมีจำนวนพนักงาน 190 คน และลำหรับโครงสร้างของการบริหารในส่วนของโรงงานตัว 
อย่างมีลักษณะดังแสดงในรูปท่ี 3.2

โครงสร้างของการบริหารในส่วนของโรงงานตัวอย่างจากรูปท่ี 3.2 สามารถแบ่งได้เป็น 2 ส่วนหลัก  ๆ ดือส่วน 
ธุรการ (ส่วนสำนักงาน) และส่วนการผลิต โดยในส่วนลำนักงานมีหัวหน้าแผนกธุรการดูแลและรับผิดชอบงานต่างๆ
นอกเหนือจากงานผลิต เซ่น การวางแผนการผลิต งานคลังวัตถุดิบ คลังอะไหล่และอุปกรณ์ต่าง  ๆ คลังสินค้า งานทาง 
ด้านบุคคลและธุรการ เป็นตัน ซ่ึงแต่ละส่วนงานจะมีหัวหน้ารับผิดชอบงานเฉพาะส่วนน้ัน  ๆไป

และในส่วนการผลิตสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ส่วนใหญ่  ๆ ดือส่วนห้องเคร่ืองซ่ึงเป็นส่วนการผลิตท่ีมีการใช้ 
เคร่ืองจักรต่าง  ๆ เซ่น เคร่ืองตัด เคร่ืองเจาะ ในกระบวนการผลิตเป็นหลัก ส่วนการประกอบซ่ึงเป็นส่วนการผลิตท่ีมี 
ด่าเนินการจัดเตรียมช้ินงานและช้ินส่วนต่าง  ๆ เพ่ือการประกอบสินค้าและบรรจุหีบห่อซ่ึงมีการใช้พนักงานเป็นหลัก และ 
ส่วนการทำตัวอย่างซ่ึงเป็นส่วนงานท่ีเก่ียวกับการทำตัวอย่างสินค้าตามแบบใหม่  ๆ ท่ีอยู่ในระหว่างการพัฒนาและปรับปรุง 
แบบ เป็นส่วนงานท่ีไม่เก่ียวข้องกับการผลิตสินค้าเลย ซ่ึงแต่ละส่วนงานจะมีหัวหน้าแผนกดูแลและริบผิดชอบงาน น่ัน 
ดือจะมีหัวหน้าแผนกดูแลด้านการทำตัวอย่าง 1 คน หัวหน้าแผนกดูแลการจัดลำดับงานผลิตในส่วนห้องเคร่ือง 1 คน 
ซ่ึงต้องประสานงานการผลิตกับหัวหน้าแผนกผลิตสินค้า และหัวหน้าแผนกผลิตสินค้าซ่ึงดูแลการผลิตสินค้าและส่วน
การประกอบจำนวน 5 คน ซ่ึงแต่ละคนจะมีหน้าท่ีดูแลและรับผิดชอบสินค้าท่ีต่างประ๓ทกันดังแสดงในตารางท่ี 3.3 
โดยจะต้องทำการดูแลการผลิตสินค้าประเภทท่ีรัมผิดชอบให้!ด้คุณภาพ ท้ังการผลิตในส่วนห้องเคร่ืองและสายประกอบ



รูปท่ี 3.2 : ผังโครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง
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ตารางท่ี 3.3 : ประเภทสินค้าท่ีหัวหน้าแผนกผลิตแต่ละคนความรันผิดชอบ

หา้หนา้แผนกผลติ ประเภทสินค้า
1. หัวหน้าแผนกผลิตโต๊ะเคร่ืองแป้ง •  โต๊ะเคร่ืองแป้ง

•  สตูล
2. หัวหน้าแผนกผลิตเตียง

3. หัวหน้าแผนกผลิตไซด์บอร์ด

4. หัวหน้าแผนกผลิตตู้เอนกประสงค์

•  เตียง
•  ตู้ข้างเตียง
•  ไซด์บอร์ด
•  ตู้โชว์
•  ตู้และช้ันวางเอนกประสงค์
•  แผ่นช้ันไม้ต่างๆ

5. หัวหน้าแผนกผลิตตู้ยา •  ตู้ยา

นอกจากน้ีในส่วนการผลิตท้ังในส่วนของห้องเคร่ืองและส่วนสายประกอบ ยังสามารถแบ่งการทำงานออกเป็น 
สายงานต่าง  ๆ โดยการแบ่งสายการผลิตในส่วนของห้องเคร่ืองจะแบ่งตามลักษณะการผลิตหรือตามประ๓ทเคร่ืองจักร 
ซ่ึงสามารถแบ่งได้เป็น 8 สาย และสำหรับในส่วนของสายประกอบจะแบ่งสายตามประ๓ทลินค้า ซ่ึงสามารถแบ่งได้เป็น 
9 สาย ซ่ึงในแต่ละสายการผลิตจะมีห้วหน้าสายดูแลและรับผิดชอบงานประจำแต่ละสาย รายละเอียดของสายการผลิต 
ท้ังในส่วนห้องเคร่ืองและส่วนการประกอบสามารถแสดงด้งในตารางท่ี 3.4 ซ่ึงได้แสดงถึงสายการผลิตในแต่ละส่วนและ 
จำนวนพนักงานท่ีมีในแต่ละสาย

ตารางท่ี 3.4 : สายการผลิตและจำนวนพนักงานในแต่ละส่วน

สายการผลิตส่วนการประกอบ จำนวนพนักงาน สาร!การผลิตส่วนห้องเคร่ือง จำนวนพนักงาน

1. สายโต๊ะเครื่องแป้ง 1 5 1. สายตัดใหญ่ 10

2. สายโต๊ะเครื่องแป้ง 2 5 2. สายตัด-โกรก-ตีร่อง 15

3. สายเตียง 1 10 3. สายไม้ตรงใหญ่ 11

4. สายเตียง 2 11 4. สายไม้ตรงเล็ก 11

5. สายไซด์บอร์ด 1 5 5. สายไมเค้ง 11

6. สายไซด์บอร์ด 2 5 6. สายชั้นส่วน 11

7. สายตู้๓ 3 7. สายตีดฃอบ 13

8. สายตู้เอนกประสงค์ 8 8. สายพื้นเตียง-ตู้ยา 5

9. สายสตูล 6

รวม 58 รวม 87

สำหรับในส่วนผังโรงงานของโรงงานตัวอย่างโดยคร่าว  ๆ สามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 3.3 และ 3.4 ซ่ึงสามารถแบ่ง 
ออกเป็น 2 ช้ัน โดยช้ันล่างได้จัดเป็นบริเวณของส่วนการผลิตในส่วนห้องเคร่ือง ส่วนสายการประกอบบางสาย ส่วนทำ
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ส าย
ไม ้ต ร งให ญ ่

ปรIิวณเกบ็lu  งาน

ส าย
ไม ้ต ร งเล ็ก

ส ายไม ้โค ้ง

ส ายต ีด ข อบ

ส ายต ัด  - โก ร ก  - ต ีร ่อง

สายช ิ้น ส ่วน

ส าย
พ ื้น เต ียง

ส ายต ัด ให ญ ่

ป ระต

สิฟท์ แผ น ก ต ัวอ ย ่าง

แผ น กส ิน ค ้าส ่อม

ดล ังอะไห ล ่
ห ้อง 

ล ับ คม
ปัม ลม

แผน กขน ส ่ง

ส าย เต ีย ง  2

ส าย เต ีย ง  1

ส าย ต ้ย า

สิฟห์

แผ น ก เด ิน ก ล ่อ งก ระด าษ

ห ้องน ํ้า ค ล ังว ัต ถ ุด ิบ ประตู

รูปท่ี 3.3 : ผังโรงงาน (ช้ันล่าง)
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ส ่วน ฟ ็ด โล ่งจ าก  
เน ล ่างถ งห ล ังค า

ลิฟท์

X X

บ ร ิเวณ !อน ก ป ระส งค ์

บ ร ิเว ณ เก ็บ ส ิน ค ้า

ส ายส ต ล

ส !ย ไช ค ์บ อ ร ์ด  2

สาย'ไซด์'บอร์ด 1

ส ายต ู้เอ น ก ป ระส งค ์

ส าย โต ๊ะ เค ร ึ๋อ ง เป ้ง  2

ส าย โต ๊ะ เด ร ื่อ ง เป ้ง  '

XX

ลิฬท์

ห ้อง 
ผ จก.

ธ ุรการ ห ้องประช ุม ห ้องน ํ้า ะไหล่ ซ ่อมบำรุง

รูปท่ี 3.4 : ผังโรงงาน (ช้ันบน)
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พอ้ยา่ง ส่วนคลังวัตถุดิบและส่วนคลังอะไหล่อุปกรณ์ ส่าหรับช้ันบนในส่วนการผลิตจะมีแต่ส่วนสายการประกอบ นอก 
จากน้ันจะเป็นส่วนของสำนักงานต่างๆ

สำหรับในส่วนของห้องเคร่ืองน้ันหัวหน้าสายจะข้ึนตรงกับหัวหน้าแผนกห้องเคร่ืองท่ีมีหน้าท่ีดูแลในส่วนน้ีโดย 
ตรง และสำหรับในส่วนของสายประกอบเน่ืองจากได้ทำการแบ่งสายการประกอบตามประ๓ทของสินค้า ดังน้ันหัวหน้า 
สายจะข้ึนตรงกับหัวหน้าแผนกผลิตท่ีรับผิดชอบกลุ่มสินค้าประ๓ทเดียวกัน ดังแสดงในตารางท่ี 3.5

ตารางท่ี 3.5 : ความสัมพันธ์ระหว่างหัวหน้าแผนกผลิตและหัวหน้าสายประกอบ

พัหน้าแผนกผลิต หัวหน้าสายประกอบ
1. หัวหน้าแผนกผลิตโต๊ะเครื่องแป้ง •  หัวหน้าสายประกอบ โต๊ะเครื่องแป้ง 1

•  หัวหน้าสายประกอบ โต๊ะเครื่องแป้ง 2

•  หัวหน้าสายประกอบ สลูล

2. หัวทน้าแผนกผลิตเตียง •  หัวหน้าสายประกอบ เตยง 1

•  หัวหน้าสายประกอบ เตียง 2

3. หัวหน้าแผนกผลิตไซด์บอร์ด •  หัวหน้าสายประกอบ ไซด์บอร์ด 1

•  หัวหน้าสายประกอบ ไซด์บอร์ด 2

4. หัวหน้าแผนกผลิตตู้เอนกประสงค์ •  หัว'หน้าสายประกอบ ตู้เอนกประสงค์

5. หัวหน้าแผนกผลิตตู้ยา •  หัวหน้าสายประกอบ ตู้ยา

ดังน้ันจึงสามารถสรุปต่าแหน่งงานและจำนวนพนักงานแต่ละตำแหน่งท่ีมีในแต่ละส่วนงานดังกล่าวมาข้างต้นได้ 
ดังแสดงในตารางท่ี 3.6 ดังน้ี

ตารางท่ี 3.6 : จำนวนพนักงานแต่ละตำแหน่งท่ีมีในแต่ละส่วนงาน

ส่วนงาน ตำแหน่ง จำนวน (คน)
1. ส่วนธุรการ (สำนักงาน) •  ผู้จัดการโรงงาน ไ

•  หัวหน้าแผนกธุรการ 1
•  พนักงาน 19

2. ส่วนการผลิต •  หัวหน้าแผนก 7
ส ่ว น ส า ย การผ ล ต  ( ท ้อ ง เค ร ื่อ ง )

•  หัวหน้าสาย 8
•  พนักงาน 87

ส ่ว น ส า ย ก า ร ป ร } i ก ฅ บ

•  หัวหน้าสาย 9
•  พนักงาน 58

190
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ในการพิจารณาถึงศักยภาพหรือระดับความสามารถของบุคลากรภายในโรงงานตัวอย่าง กÏ็พอใช้เป็น'ข้อมูล,ใน 
การวิเคราะห์เพ่ือเตรียมความพร้อมทางด้านบุคลากรต่อไป ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี คุณสมบัติทางด้านการศึกษาโดย
เฉล่ียของตำแหน่งผู้จัดการอยู่ในระดับมัธยมศึกษา - ปริญญาตรี ตำแหน่งหัวหน้าแผนกอยู่ในระดับมัธยมศึกษา -
ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ตำแหน่งหัวหน้าสายอยู่ในระดับประถมศึกษา - มัธยมศึกษา และระดับพนักงานปฏิบัติ 
การอยู่ในระดับประถมศึกษา - มัธยมศึกษา

คุณสมบัติทางด้านประสบการณ!นการทำงานโดยเฉล่ีย ตำแหน่งผู้จัดการอยู่ในระดับประมาณ 10 ปี
ตำแหน่งหัวหน้าแผนกอยู่ในระดับประมาณ 4 ปีเนไป ตำแหน่งหัวหน้าสายอยู่ในระดับประมาณ 1-5 ปี และระดับ 
พนักงานปฏิบัติการอยู่ในระดับประมาณ 1-5 ปี

จากการพิจารณาถึงคุณสมบัติและศักยภาพของบุคลากรในโรงงานตัวอย่าง จะเห็นว่าระดับการศึกษาโดยรวม 
ไม่สูงนัก แต่มีประสบการณ์ในการทำงานค่อนข้างสูง ดังน้ันจึงต้องมีการเตรียมความพร้อมให้พนักงานแต่ละระดับภาย 
ในโรงงาน โดยการให้ความรู้ทางด้านต่างๆ โดยเฉพาะทางด้านท่ีเก่ียวข้องกับการควบคุมคุณภาพและการบริหารงาน 
เพ่ือให้การดำเนินงานตามระบบควบคุมคุณภาพเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากข้ึน

3.4 ลักษณะการดำเนินการ
ลักษณะการดำเนินการผลิตสินค้าของโรงงานตัวอย่างจะเป็นการผลิตตามความต้องการของลูกค้า โดยมีท้ัง

การผลิตตามใบลังซ่ึงส่วนมากเป็นการผลิตเพ่ือส่งออก และการผลิตตามการพยากรณ์ยอดขายซ่ึงเป็นการผลิตเพ่ือขาย 
โดยท่ัวไปตามร้านค้าต่าง  ๆ ท่ัวประเทศ การดำเนินการจะเร่ิมต้ังแต่ฝ่ายขายและการตลาดทำการติดต่อลูกค้า และริบค่า 
ลังช้ือสินค้าทุก  ๆประ๓ทท่ีผลิตมาจากโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ในเครือท้ัง 3 แห่งจากลูกค้าท้ังในและต่างประเทศ โดยมี 
ระยะเวลาน่าในการริบค่าลังช้ือสินค้าสำหริปลูกค้าในประเทศประมาณ 2 สัปดาห์ และสำหริบลูกค้าต่างประเทศจะมีการ 
พิจารณาเป็นกรณีไป

ฝายการตลาดทำการพยากรณป์รมิาณความตอ้งการของผูบ้รโิภคหรอืยอดขายสนิคา้ สำหรับสินค้าแต่ละ 
ประเภทแต่ละรุ่น โดยการพยากรณย์อดขายเป็นรายเดือนและมีการดำเนนิการล่วงหนา้ก่อนเวลาท่ีจะต้องทำการผลิตสิน 
ค้าประมาณ 1 เดือน จากน้ันฝ่ายวางแผนการผลิตจะทำการประสานงานกับฝายต่างๆ ท่ีเก่ียวข้อง เพ่ือพิจารณาวาง 
แผนการผลิตว่าควรจะผลิตสินค้าต่างๆ เป็นลำดับก่อน-หลังอย่างไร และผลิตในปริมาณเท่าไร เช่น มีการประสานงาน 
กับฝ่ายจัดหาและจัดชือ้วัตถุดิบซ่ึงจะทำการตรวจสอบข้อมูลของวัตลุดิบตา่งๆ ทีต้่องใชในการผลิต เพือ่ดูความพร้อมว่า 
จะสามารถจัดหาวัตถุดิบได้ทันและเพียงพอกับความต้องการใพ้เรือไม่ เนือ่งจากต้องมีการพจิารณาถึงระยะเวลาน่าใน
การลังช้ือวัตถุดิบด้วย โดยวัตถุดิบในประเทศเวลาน่าในการส่ังช้ือประมาณ 2 สัปดาห์ และสำหรับวัตถุดิบต่างประเทศ 
จะมีเวลาน่าท่ีนานเป็นเดือนๆ เป็นต้น

หลังจากน้ันฝายวางแผนการผลิตจะส่งงานการผลิตไปยังฝ่ายต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องกับการผลิตสินค้าเพ่ือเตรียม 
การผลิตต่อไป เช่น ฝ่ายผลิตในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์เพ่ือจะได้มีการเตรียมพนักงาน เคร่ืองจักรและทรัพยากรต่างๆ 
สำหริปการผลิต ฝ่ายจัดหาและจัดช้ือวัตถุดิบเพ่ือเตรียมความพร้อมในส่วนของวัตถุดิบให้เพียงพอกับความต้องการ

y
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ผลิตต่อไป เป็นตัน โดยท่ีส่วนวางแผนการผลิตประจำแต่ละโรงงานจะเป็นตัวกลางผู้ประสานงานระหว่างฝ่ายวางแผน 
การผลิต ฝ่ายผลิตประจำโรงงานและฝ่ายคลังวัตถุดิบ

เม่ือถึงกำหนดการผลิตทางฝ่ายวางแผนการผลิตจะท่าการประสานงานกับฝายต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องอีกคร้ัง เพ่ือยืน 
ยัน่ถึงความพร้อมในการผลิตต่าง  ๆ จากน้ันฝ่ายวางแผนการผลิตจะกระจายงานการผลิตจากแผนการผลิตรายเดือน
ออกเป็นแผนการผลิตรายสัปดาห์ แล้วจึงกระจายแผนการผลิตรายสัปดาห์ให้กับส่วนวางแผนผลิตของแต่ละโรงงาน
เพ่ือท่ีทางผู้จัดการโรงงานและหัวหน้าแผนกต่าง  ๆ จะได้ร่วมกันพิจารณาแจกจ่ายและกระจายงานการผลิตตามแผนเข้าไป 
ตามแต่ละสายการผลิตในโรงงาน หลังจากน้ันแต่ละส่วนงานท่ีได้ร้บมอบหมายงานก็จะดำเนินการตามแผนงานน้ันๆ
หากเกิดปัญหาต่าง  ๆ ข้ึนและส่งผลกระทบให้มีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิต ฝ่ายวางแผนการผลิตจะเป็นผู้ประสาน
งานในระดับฝ่ายต่าง  ๆ เช่น ฝ่ายชาย ฝ่ายจัดหาและจัดช้ือ เป็นต้น และสำหรับในแต่ละโรงงานจะมีส่วนวางแผนการ 
ผลิตประจำโรงงานเป็นผู้ประสานงานกับฝ่ายวางแผนการผลิต และเป็นตัวกลางคอยประสานงานในระดับหน่วยงาน เช่น 
ส่วนผลิตประจำโรงงาน ส่วนคลังวัตถุดิบ เป็นต้น

สำหรับข้อมูลการผลิตของโรงงานตัวอย่างท่ีได้รวบรวมมาจากสถิติการผลิตต่าง  ๆ จากฝ่ายผลิต เช่น ข้อมูลงาน 
การผลิต เวลาท่ีใซ!นการผลิตโดยเฉล่ีย เป็นตัน สามารถสรุปข้อมูลโดยแยกตามประเภทของสินค้าได้ด้งแสดงในตาราง 
ท่ี 3.7 ด้งน้ี

ตารางท่ี 3.7 : ข้อมูลการผลิตโดยเฉล่ียของสินค้าแต่ละประ๓ท

ประเภทสินค้า จำนวนงานเฉล่ีย 
ต่อเลือน

จำนวนผลิตเฉล่ีย 
ต่องาน

เวอาผสิตนเล่ียต่องาน 
ในส่วนห้องเดร่ีอง (วัน)

จำนวนท่ีผสิตไค้ในส่วน 
การประกอบเฉล่ียต่อวัน

1. โต๊ะเครื่องแป้ง 10 1 0 0 - 2 ๓ 6 - 8 3 0 -6 0

2. สตูล 5 1 ๓  - 2 ๓ 2 50

3. ตู้และชั้นวางเอนกประสงค์ 20 50 - 1 ๓ 5 50

4. เตียง 15 50 - 1 ๓ 3 - 5 30 - 50

5. ตู้ยา 4 2 ๓  - 5 ๓ 5 50

6. ไซด์บอร์ด 4 1 ๓ - 2 ๓ 5 30

7. ตู้ข้างเตียง 3 ฒ  - 1 ๓ 2 5 0 - 1 ๓

จากตารางท่ี 3.7 จะเห็นว่าจำนวนงานการผลิตต่อเดือนของสินค้าประเภทตู้และช้ันวางเอนกประสงค์จะมากท่ี 
สุด ตามมาด้วยสินค้าประเภทเตียงและโต๊ะเคร่ึองแป้งตามสำดับ และจำนวนการลังผลิตโดยเฉล่ียจะอยู่ในช่วงประมาณ 
50-200 ตัวต่อการผลิตในหน่ึงงานการผลิต นอกจากน้ีข้อมูลจากตารางท่ี 3.7 ยังแสดงให้เห็นถึงระยะเวลาท่ีใช!นการ 
ผลิตโดยเฉล่ียในแต่ละส่วนงานของสินค้าแต่ละประ๓ท การผลิตแต่ละงานในส่วนห้องเคร่ืองใช้เวลาผลิตโดยเฉล่ีย
ประมาณ 3-7 วัน และในส่วนสายการประกอบจำนวนสินค้าท่ีแต่ละสายประกอบสามารถผลิตได้!ดยเฉล่ียประมาณ 30- 
BO ตัวต่อวัน หรือการผลิตแต่ละงานในส่วนสายประกอบใช้เวลาผลิตเฉล่ียประมาณ 4-7 วัน ดังน้ันจึงสามารถสรุปได้ 
โดยคร่าวๆ ว่าในแต่ละงานการผลิตใช้เวลาผลิตโดยเฉล่ียประมาณ ใ-2 สัปดาห์
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3.5 กระบวนการผลิต
การดำเนินการผลิตเฟอร์นิเจอร์เร่ิมจากการท่ีส่วนวางแผนการผลิตประจำแต่ละโรงงาน รัมแผนการผลิตราย 

สัปดาห์จากฝ่ายวางแผนการผลิต จากน้ันผู้จัดการโรงงานและหัวหน้าแผนกต่าง  ๆ ร่วมกันพิจารณาการกระจายงานจาก 
แผนการผลิตเข้าไปตามแต่ละหน่วยงานการผลิต โดยหัวหน้าแผนกผลิตท่ีรันผิดชอบกลุ่มสินค้าแต่ละประเภททำการ
ประสานงานร่วมกัปส่วนวางแผนการผลิตประจำโรงงาน เพ่ึอเร่ิมดำเนินการเตรียมทร้ฟยากรต่าง  ๆ ในการทำงานให้
พร้อมสำหรับการผลิตสินค้าในกลุ่มท่ีตนรับผิดชอบ เช่น การเตรียมแผ่นปาร์ติเกิลตามจำนวนท่ีต้องใซในการผลิตสินค้า 
ในแต่ละรุ่น โดยมีการเบิกตามจำนวนท่ีได้มีการคำนวณไวในใบเตรียมไม้ การเตรียมวัตถุดิบและอุปกรณ์ต่างๆ ตาม 
จำนวนท่ีต้องใช้ตามรายการวัตถุดิบสำหรับสินค้าแต่ละรุ่น เป็นต้น ท้ังน้ีเน่ืองจากส่วนวางแผนการผลิตเป็นตัวกลางคอย 
ประสานงานในระดับหน่วยงานระหว่างส่วนผลิตประจำโรงงาน คลังวัตถุดิบและคลังสินค้า เพ่ีอให้การดำเนินการตาม
แผนการผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพท่ีสุด

จากแผนการผลิตประจำสัปดาห์ หัวหน้าแผนกผลิตและหัวหน้าแผนกส่วนห้องเคร่ืองจะร่วมกันทำการพิจารณา 
กระจายงานในส่วนของห้องเคร่ืองซ่ึงเป็นส่วนการผลิตท่ีมีการใช้เคร่ืองจักรในการผลิตเป็นหลัก เน่ืองจากงานของหัว
หน้าแผนกผลิตสินค้าแต่ละคนมักผ่านสายการผลิตในห้องเคร่ืองหลายสาย ดังน้ันหัวหน้าแผนกผลิตจึงต้องคอยดูแล
งานของตนท่ีฝานในแต่ละสายการผลิตในห้องเคร่ือง โดยทำการประสานงานร่วมกันกับหัวหน้าแผนกส่วนห้องเคร่ือง
และหัวหน้าสายแต่ละสายในส่วนห้องเคร่ือง เพ่ีอให้การดำเนินการผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด สำหรับ
การทำงานในแต่ละข้ันตอนการผลิตจะอ้างอิงจากแบบช้ินงาน (Drawing) ท่ีจะทำการผลิต และมีการบันทึกข้ันตอนการ 
ทำงานลงในใบกำกับช้ินงานซ่ึงเป็นเอกสารท่ีจะใช!นการติดตามกองช้ินงาน เพ่ีอใช้บอกว่าเป็นช้ินงานอะไร เป็นช้ินงาน 
ของงานการผลิตไหนและเป็นการระบุว่าได้ทำการผลิตไปถึงข้ันตอนไหนแล้ว โดยใบกำกับช้ินงานน้ีจะติดอยู่กับกองช้ิน 
งานต้ังแต่กระบวนการผลิตแรกในส่วนของห้องเคร่ืองไปจนถึงกระบวนการสุดท้ายในส่วนของสายประกอบ

เม่ือทำการผลิตช้ินงานต่าง  ๆ ในส่วนของห้องเคร่ืองเรียบร้อยแล้ว หัวหน้าแผนกผลิตท่ีดูแลงานการผลิตหรือ 
สินค้าน้ันๆ  อยู่ จะทำการประสานงานกับหัวหน้าแผนกในส่วนห้องเคร่ือง เพ่ีอให้ดำเนินการเคล่ือนย้ายช้ินงานเข้ฟูส่วน 
การประกอบซ่ึงเป็นส่วนการผลิตท่ีมีการดำเนินการตกแต่งช้ินงานต่าง  ๆ ให้สวยงาม โดยหัวหน้าสายการประกอบจะรับ 
งานจากส่วนห้องเคร่ืองและดูแลการดำเนินการผลิตต่อไป ซ่ึงข้ันตอนต่อไปคือการจัดเตรียมอุปกรณ์ต่าง  ๆ เพ่ีอติดลง
บนช้ินงาน เม่ือได้จัดเตรียมช้ินงานและอปกรณ์ต่าง  ๆ เรียบร้อยแล้ว จะทำการประกอบสินค้าช้ินเป็นตัวโดยอ้างอิงจาก 
แบบประกอบสินค้า หรือทำการบรรจุหีบห่อด้วยการแยกช้ินงานและอุปกรณ์ออกเป็นส่วน  ๆ โดยอ้างอิงจากแบบบรรจุหีบ 
ห่อ (Packing) ซ่ึงต้องดำเนินการตามคำส่ังผลิตว่าต้องการสินค้าแบบประกอบสำเร็จพร้อมใช้งาน หรือต้องการสินค้า 
แบบ เป็น แพ๊ค

สำหรับเอกสารต่างๆ  ท่ีเก่ียวข้องกับกระบวนการผลิต เช่น ใบกำกับช้ินงาน แบบช้ินงาน แบบประกอบสินค้า
ดังกล่าวข้างต้น ได้แสดงตัวอย่างเอกสารเหล่าน้ีในภาคผนวก ก
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ในส่วนกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ถอดประกอบได้มีฃ้ันตอนการผลิตคร่าว  ๆ ดังแสดงในรูปท่ี 3.5 โดยมีราย
ละเอียดดังน้ีคือ

1. การตัดใหญ่
เร่ิมจากการท่ีหัวหน้าสายตัดใหญ่ทำการเบิกแผ่นปาร์ติเกิลขนาดมาตรฐานท่ีมีสี ลวดลายและความหนา 

ตรงตามใบส่ังผลิต ท่ีได้ร้บมาจากโรงงานผลิตแผ่นปาร์ติเกิลในเครือ ซ่ึงได้ทำการตรวจสอบและคัดแยกคุณภาพ 
ตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมแล้ว นิามาผ่านกระบวนการตัดขนาดอย่างหยาบในเบ้ืองต้นเพ่ีอให้ได้ช้ินงาน 
ท ี่ม ีขนาดใกล้เคียงกับท่ีต้องการท่ีสุด โดยวิธีการตัดอ้างอิงจากแบบตัดไม้ดังแสดงเป็นตัวอย่างในภาคผนวก ก
เคร่ืองตัดใหญ่เป็นเคร่ืองตัดแบบอัตโนมัติ (NC : Numerical Control) และเป็นกระบวนการตัดแผ่นปาร์ติเกิลที 
ละหลาย  ๆ แผ่น ซ่ึงแล้วแต่ความหนาของแผ่นปาร์ติเกิลว่าจะทำการตัดได้มากท่ีสุดทีละก่ีแผ่น

2. การตัดเล็ก
นำแผ่นปาร์ติเกิลท่ีผ่านการกระบวนการตัดใหญ่มาแล้วแต่ช้ินงานยังไม่ได้ขนาดตามแบบท่ีต้องการ มาทำ 

การตัดละเอียดให้มีขนาดตรงตามต้องการด้วยเคร่ืองตัดเล็กซ่ึงเป็นเคร่ืองตัดขนาดโดยละเอียด เซ่น เคร่ืองโกรกท่ี 
เป็นเคร่ืองตัดช้ินงานตามขวาง เคร่ืองตัดสกอร่ืงท่ีเป็นเคร่ืองตัดช้ินงานตามยาว เป็นต้น

3. การเดินร่อง
เม่ือไเช้ินงานท่ีมีฃนาดตรงตามต้องการแล้ว ช้ินงานบางช้ินอาจต้องมีการเดินร่องหรือการทำรอยบากตาม 

แบบช้ินงาน จึงต้องผ่านกระบวนการเดินร่องหรือตีร่องด้วยเคร่ืองเดินร่อง

4. การเจียร, กัดโค้ง
สำหรับช้ินงานบางซ้ินท่ีไม่ต้องการรูปทรงส่ีเหล่ียมแต่ต้องการให้มีรูปร่างโค้งมน จึงต้องนำมาผ่านกระบวน 

การเจียรหรือกัดโค้งด้วยเคร่ืองเจียร์ซ่ึงจะทำให้ได้ช้ินงานท่ีมีฃนาดและรูปร่างโค้งมนตรงตามต้องการ

5. การเดินบัว
เป็นการลบขอบของช้ินงานให้มีลักษณะโค้งมนเพ่ีอเพ่ิมความสวยงามให้กับช้ินงาน โดยต้องนำช้ินงานมา 

ผ่านการเดินบัวด้วยเคร่ืองบังใบหรือเคร่ืองติดขอบบัว สำหรับเคร่ืองติดขอบบัวน้ันเป็นเคร่ืองจักรท่ีสามารถทำงาน 
ได้หลาย  ๆ อย่างต่อเน่ืองกันบนเคร่ืองจักรหรือสายพานเดียวกัน เช่น ทำการลบขอบช้ินงานเป็นการเดินบัวและทำ 
การติดขอบบัวต่อเน่ืองกันได้เลย

6. การติดขอบ
ช้ันตอนการติดขอบหรือการติดขอบบัว เป็นกระบวนการท่ีนำเอาวัตถุดิบประ๓ทฃอบท่ีมีลักษณะเป็นเส้น 

ยาว  ๆ ขดกันเป็นม้วน ซ่ึงทางหัวหน้าแผนกผลิตได้ทำการเบิกจากคลังวัตถุดิบกลางมาเก็บไว้แล้ว นำมาติดบริเวณ 
ขอบของช้ินงานเพ่ีอความสวยงาม โดยการติดด้วยกาวท่ีมีคุณสมบัติเฉพาะกับขอบแต่ละประเภท และทำการติด 
โดยการผ่านเคร่ืองติดขอบซ่ึงมีหลายประ๓ท เซ่น เคร่ืองติดขอบบัว เคร่ืองติดขอบตรง เคร่ืองติดขอบมือ เป็นต้น



รูปท่ี 3.5 : กระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์
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7. การเจาะรู
เนตอนการเจาะรูต่าง  ๆ เน่ืองจากต้องมีการประกอบช้ินงาน ช้ินส่วนและอุปกรณ์ต่าง  ๆ เข้าด้วยกัน ดังน้ัน 

จึงจำเป็นท่ีจะต้องมีการน่าช้ินงานมาผ่านกระบวนการเจาะรู โดยผ่านเคร่ืองเจาะช่ึงมีหลายแบบตามลักษณะการใช้ 
งานท่ีต่างกัน เช่น เคร่ืองเจาะโซดะ เคร่ืองเจาะสว่านแท่น เป็นต้น

8. การตกแต่งชิ้นงาน
เม่ือช้ินงานผ่านการผลิตในส่วนของห้องเคร่ืองเรียบร้อยแล้ว จะทำการตกแต่งช้ินงานให้สวยงามโดยการ 

ลมคม ตกแต่งและเล็มขอบให้เรียบร้อย แต่งสีบริเวณท่ีเป็นตำหนิ เป็นต้น

9. การติดอุปกรณ์ต่างๆ
เม่ือช้ินงานได้ผ่านมายังส่วนสายการประกอบแล้ว หัวหน้าแผนกผลิตหรือหัวหน้าสายการประกอบจะท่า 

การเบิกวัสดุและอุปกรณ์ประกอบต่าง  ๆ ท่ีต้องใช้ในจ๊อบการผลิตน้ัน  ๆ เช่น บานพับ สลัก เดือย น๊อต สกรู รางล้ิน 
ชัก เป็นต้น โดยท่าการเบิกมาจากคลังวัตถุดิบ จากน้ันจึงเป็นการดำเนินการติดวัสดุและอุปกรณ์เหล่าน้ีลงบนช้ิน 
งาน ซ่ึงในข้ันตอนน้ีจะมีการใช้เก (Jig) ช่วยในการระบุหรือกำหนดตำแหน่งในการติดอุปกรณ์

10. การประกอบ
เม่ือเตรียมช้ินงานและอุปกรณ์ต่าง  ๆ เรียบร้อยแล้ว จึงทำการประกอบสินค้าข้ึนเป็นตัวโดยอ้างอิงจากแบบ 

ประกอบสินค้า หากต้องการสินค้าแบบประกอบสำเร็จพร้อมใช้งาน

11. การบรรจุหีบห่อ
หากต้องการสินค้าแบบเป็นแพ๊ค เม่ือเตรียมช้ินงานและอุปกรณ์ต่าง  ๆ เรียบร้อยแล้ว ต้องท่าการบรรจุหีบ 

ห่อด้วยการแยกช้ินงานและอุปกรณ์ออกเป็นส่วน  ๆโดยอ้างอิงจากแบบ Packing พร้อมรอจำหน่ายต่อไป

จากกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ท้ังหมดท่ีกล่าวมาน้ัน ในส่วนข้ันตอนท่ี 1 ถึงข้ันตอนท่ี 7 เป็นกระบวน 
การท่ีดำเนินการข้ึนในส่วนของห้องเคร่ือง และสำหรับในข้ันตอนท่ี 8 ถึงข้ันตอนท่ี 11 เป็นกระบวนการท่ีดำเนินการ 
ข้ึนในส่วนของสายประกอบ

สำหรับกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์แบบละเอียดของสินค้าแต่ละรุ่นน้ันสามารถแสดงไค้ในรูปของข้ันตอน 
การผลิต (Operation Process Chart) ดังแสดงเป็นตัวอย่างในรูปท่ี 3.6



รูปท่ี 3.6 : ขันตอนการผลิต (Operation Process Chart) ของโต๊ะเครืองแป้ง รุ่น S4-2301 ร
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3.6 เคร่ืองจักรสำหรับการผลิต
เคร่ืองจักรท!ชIนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ของโรงงานตัวอย่างน้ัน สามารถแบ่งกลุ่มตามลักษณะการทำงานได้เป็น

3 ประ๓ทด้งน้ี

3.6.1 ประ๓ ทเครื่องตัด
ลักษณะการทำงานของเคร่ืองจักรประ๓ทน้ีจะเป็นการทำให้ช้ินงานมีรูปร่างและขนาดตามท่ีต้องการ 

โดยเป็นการผลิตด้วยการตัด การเดินร่อง การเจียร การเดินบัว เป็นต้น สำหรับเคร่ืองจักรประ๓ทน้ีท่ีทางโรง 
งานตัวอย่างมีได้แก่ เคร่ืองตัดใหญ่, เคร่ืองโกรก, เคร่ืองสกอร่ืง, เคร่ืองตัดแขวน, เคร่ืองเจียร, เคร่ืองบังใบและ 
เคร่ืองเดินร่อง

3.6.2 ประ๓ ทเครื่องติดขอบ
ลักษณะการทำงานของเคร่ืองจักรประ๓ทน้ีจะเป็นการนำเอาวัสดุท่ีมีลักษณะเป็นเส้นมาติดกับขอบช้ิน 

งาน ท้ังน้ีก็เพ่ีอความสวยงาม การติดขอบสามารถทำได้ท้ังช้ินงานท่ีมีรูปร่างเป็นเหล่ียมและช้ินงานท่ีมีรูปร่างโค้ง 
เคร่ืองจักรประเภทน้ีท่ีทางโรงงานตัวอย่างมีได้แก่ เคร่ืองติดขอบตรง เคร่ืองติดขอบบัวและเคร่ืองติดขอบมือ

3.6.3 ประเภทเครื่องเจาะ
ลักษณะการทำงานของเคร่ืองจักรประนาทน้ีจะเป็นการเจาะช้ินงานให้มีขนาดตามท่ีต้องการ ซ่ึงการเจาะ 

รูสามารถทำได้ท้ังด้านบนและด้านข้างท่ีเป็นขอบของช้ินงาน สำหรับเคร่ืองจักรประเภทน้ีท่ีทางโรงงานตัวอย่างมี
ได้แก่ เคร่ืองเจาะโซดะ เคร่ืองเจาะ 3 หัว, 4 หัว, 10 หัว, 18 หัว, 21 หัว, เคร่ืองเจาะสว่านแท่น, เคร่ืองเจาะบาน 
ประตูและเคร่ืองเจาะมือ

เน่ืองจากเคร่ืองจักรแต่ละประ๓ทประกอบไปด้วยเคร่ืองจักรหลายชนิดดังกล่าว ซ่ึงเคร่ืองจักรแต่ละประเภท
แต่ละชนิดสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 3.8 ท่ีได้แสดงรายละเอียดลักษณะการใช้งานและจำนวนเคร่ืองจักรท่ีมีอยู่แต่ละ
ประ๓ท

ตารางท่ี 3.8 : รายละเอียดและจำนวนเคร่ืองจักรแต่ละประเภท

ประเภทเคร่ืองจักร ชนิดเคร่ืองจักร รายละเอียดลักษณะการใช้งาน จำนวน
1. เคร่ืองตัดใหญ่ สำหรับการตัดช้ินงานช้ินใหญ่  ๆ สามารถตัดได้ทีละหลายแผ่น 4
2. เคร่ืองโกรก สำหรับการตัดตามแนวขวาง ตัดได้ทีละแผ่น 3
3. เคร่ืองสกอร่ืง สำหรับการตัดฒมแนวยาว ตัดได้ทีละแผ่น 3

เคร่ืองตัด 4. เคร่ืองตัดแขวน สำหรับการตัดฒมแนวยาว เหมาะสำหรับช้ินงานช้ินเล็กๆ 1
5. เคร่ืองเจียร สำหรับการทำให้ช้ินงาาน์รรูปร่างโค้ง 4
6. เคร่ืองบังใบ สำหรับการทำขอบของช้ินงานให้มีลักษณะโค้งมน (เดินบัว) 3
7. เคร่ืองเดินร่อง สำหรับการทำว่องต่างๆ 1
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ตารางท่ี 3.8 (ต่อ) : รายละเอียดและจำนวนเคร่ืองจักรแต่ละประ๓ท

ประเภทเคร่ืองจักร ชน็ดเคร่ืองจักร รายละเอียดลักษณะการใช้งาน จำนวน
1. เคร่ืองตัดขอบîh  (Softform) สำหรับการตัดขอบช้ินงานท ี่บริเวณขอบมืลักษณะโค้งมน (จาก 1

À  A
การเดนบัว) ไม่มืเหล่ียมไม้

เคริองติด'ขอบ 2. เคร่ืองตัดขอบตรง เคร่ืองอัตโนมัติสำหรับตัดขอบช้ินงานท่ีมืลักษณะเหล่ียมตรง 3
3. เคร่ืองตัดขอบมือ สำหรับการตัดขอบช้ินงานท่ีมืรูปร่างโค้ง ใช้มือดันแทนตัวกด 4
1. เคร่ืองเจาะโซดะ สำหรับการเจาะทีละหลายรู เจาะได้ท้ังด้านบน ล่างและด้านช้าง 6
2. เคร่ืองเจาะ 3 หัว สำหรับการเจาะทีละหลายรู เจาะได้เฉพาะด้านบน 2
3. เคร่ืองเจาะ 4 หัว สำหรับการเจาะทีละหลายร ู 5
4. เคร่ืองเจาะ 10 หัว สำหรับการเจาะท ีละหลายร ู 1

เคร่ืองเจาะ 5. เคร่ืองเจาะ 18 หัว สำหรับการเจาะท ีละหลายรู 3
6. เคร่ืองเจาะ 21 หัว สำหรับการเจาะท ีละหลายร ู 1
7. เคร่ือง เจาะสว่าน แท่น สำหรับการเจาะทีละ 1 ร ู เหมาะก้ปช้ินงานเล็กๆ 3
8. เคร่ืองเจาะบานประตู สำหรับการเจาะบานประตูโดยเฉพาะ 1
9. เคร่ืองเจาะมือ สำหรับการเจาะท ีละ 1 รู สามารถเคล่ือนย้ายเคร่ืองเจาะได้ง่าย 1

สำหรับข้อมูลจำนวนเคร่ืองจักรแต่ละประ๓ทท่ีมีในสายการผลิตแต่ละสายในส่วนห้องเคร่ือง สามารถแสดงได้ 
ดังตารางท่ี 3.9 สำหรับในส่วนของสายการประกอบเน่ืองจากมีการผลิตโดยการใช้พนักงานเป็นหลัก ดังน้ันจึงไม่มีเคร่ือง 
จักรสำหรับการผลิตใด  ๆ นอกจากเคร่ืองรัดกล่องเท่าน้ัน ซ่ึงเป็นเคร่ืองจักรท่ีท่างานโดยการใช้เชือกมารัดกล่องสินค้า

ตารางท่ี 3.9 : จำนวนเคร่ืองจักรแต่ละประ๓ทในสายการผลิต

สายการผลิต
ประ๓ทเคร่ืองจักร

รวม
เคร่ืองตัด เคร่ืองติดขอบ เคร่ืองเจาะ

สายตัดใหญ่ 4 - - 4

สายตัด-โกรก-ตัร่อง 9 - - 9
สายตัดขอบ - 4 - 4

สายไม้ตรงใหญ่ 2 - 7 9
สายไม้ตรงเล็ก 1 1 5 7

สายไม้โค้ง 3 2 4 9
สายช้ินส่วน - 1 3 4

สายพ้ืนเตัยง-ตู้ยา - - 4 4

รวม 19 8 23 50

จากตารางท่ี 3.9 จะเห็นว่าสายตัดใหญ่ สายตัด-โกรก-ตีร่อง สายติดขอบและสายพ้ืนเตียง-ลู้ยา จะมีเคร่ืองจักร 
เพยงประเภทเด๋ัยวเท่าน้ัน แต่ส่าหรับสายการผลิตอ่ืนน้ันจะมีเคร่ืองจักรหลาย  ๆ ประ๓ทอยู่ในสายการผลัตเดยวทัน
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3.7 การควบคุมคุณภาพเนงานระหว่างกระบวนการผลิต

เน่ืองจากในกระษวนการผลิตได้แบ่งการดำเนินการผลิตออกเป็นส่วนห้องเคร่ืองและส่วนสายประกอบ ดังน้ัน 
จะพิจารณารายละเอียดของการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตออกเป็น 2 ส่วนดังกล่าว ซ่ึงการควบ 
คุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตในปัจจุบันสามารถสรุปได้ดังแสดงในตารางท่ี 3.10 ดังน้ี

ตารางท่ี 3.10 : การควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตในปัจจุบัน

ส่วนการผลิต กระบวนการ การตำเนินการ การบันทึกผล

ห้องเคร่ือง - การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ (แผ่นปาร์ติเกิล) • -
- การต้ังเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่างๆ • -
- การตรวจสอบผลการต้ังเคร่ืองจักร 0 -
- การควบคุมและการตรวจสอบระหว่างการผลิต O -
- การส่มตรวจสอบช้ินงานภายหลังการผลิต - -

สายประกอบ - การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ (อุปกรณ์ต่าง )ๆ 0 -
- การต้ังอุปกรณ์และเคร่ืองมือต่างๆ (Jig) • -
- การควบคุมและการตรวจสอบระหว่างการผลิต

(ข้ันตอนการตกแต่งสิ ลบคม)
- การส่มตรวจสอบการประกอบสินค้าสำเร็จรูป 0 -

หมายเหตุ : สัญลักษณ์ •  หมายถึง ด่าเนินการเป็นประจำ o หมายถึง ด่าเนินการเป็นบางคร้ัง

สำหรับการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตในปัจจุบันท้ัง 2 ส่วนดังกล่าว สามารถอธิบายได้ 
ดังมีรายละเอียดในแต่ละส่วนงานดังน้ี

3.7.1 ส่วนห้องเคร่ือง

การผลิตในส่วนของห้องเคร่ืองเป็นส่วนท่ีครอบคลุมกระบวนการผลิตต้ังแต่ข้ันตอนท่ี 1 ถึงข้ันตอนท่ี 7 
ดังได้กล่าวมาข้างต้น การควบคุมคุณภาพภายในส่วนห้องเคร่ืองน้ี!ม่ได้มีการกำหนดเป็นจุดควบคุม วิธีการหรือ 
ข้ันตอนอย่างชัดเจน ดังจะเห็นจากข้ันตอนหรือกระบวนการผลิตดังแสดงเป็นตัวอย่างในรูปท่ี 3.6 ในส่วนท่ีเป็น 
การผลิตในส่วนของห้องเคร่ืองไม่ได้มีการกำหนดข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพข้ึนมา

จากตารางท่ี 3.10 จะเห็นว่าการดำเนินการควบคุมคุณภาพในส่วนห้องเคร่ือง จะเป็นไปในลักษณะท่ีหัว 
หน้าสายท่ีรับงานจะมีการพิจารณาช้ินงาน (แผ่นปาร์ติเกิล) ก่อนนำไปทำการผลิต โดยพิจารณาจำนวนช้ินงาน 
ความหนา ลักษณะสีและลวดลายว่าถูกต้องตรงกับงานท่ีลังหรือไม่ จากน้ันหัวหน้าสายหรือพนักงานท่ีทำการ
ผลิตในแต่ละข้ันตอนจะทำการต้ังการทำงานของเคร่ืองจักรท่ีตนเองรับผิดชอบ และมีการปรับการต้ังเคร่ืองเพ่ือ
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ในระหว่างการผลิตพนักงานประจำเคร่ืองหรือหัวหน้าสาย อาจทำการตรวจสอบค่าตัวแปรหรือสภาวะ 
การผลิตต่าง  ๆ ของเคร่ืองจักร หรือตรวจสอบช้ินงานระหว่างการผลิต โดยการสังเกตด้วยสายตาอย่างคร่าวๆ ว่า 
ยังอยูในขอบเขตหรือเกณฑ์ท่ีกำหนดไว้หรือไม่ ซ่ึงจะมีการตรวจสอบเป็นเพียงบางคร้ังเท่าน้ัน และหากได้มีการ 
ตรวจสอบการต้ังเคร่ืองจักรโดยหัวหน้าสายแล้ว โดยมากก็ม้กจะไม่มีการตรวจสอบช้ินงานระหว่างการผลิตหรือ 
ทำการฒุ่ตรวจสอบช้ินงานภายหลังจากการผลิตอีก นอกจากน้ีการควบคุมคุณภาพหรือการตรวจสอบท้ังหมดท่ี 
ได้กล่าวมาน้ันไม่ได้มีการบันทึกผลการตรวจสอบแต่อย่างใด

เน่ืองจากไม่ได้มีการกำหนดให้มีการตรวจสอบ และไม่ได้กำหนดให้มีการบันทึกผลการตรวจสอบใด  ๆ
ด้งน้ันหัวหน้าสายและพนักงานผู้ปฏิบัติงานประจำเคร่ืองจึงเป็นผู้ท่ีพิจารณาเองว่าจะทำการตรวจสอบช้ินงานหรือ 
เคร่ืองจักรหรือไม่ ซ่ึงโดยส่วนใหญ่พนักงานหรือหัวหน้าสายจะไม่ค่อยให้ความสำคัญ และไม่ใส่ใจเท่าใดนักใน 
การท่ีจะทำการตรวจสอบการต้ังเคร่ืองหรือทำการตรวจสอบช้ินงาน

3.7.2 ส่วนสายประกอบ

การผล ิตในส ่วนของสายป ระกอบ  เป ็น ส ่วน ท ี่ค รอบ ค ล ุม กระบ วน การผ ล ิต ต ั้งแต ่ข ั้น ต อน ท ี่ 8 ถ ึงข ั้น ต อน  

ท ี่ 11 ด ้งได ้กล ่าวมาข ้างต ้น  สำหรับ การควบ ค ุมค ุณ ภาพ ภายในส ่วนของสายป ระกอบ น ี้เน ื่องจากข ั้นตอนท ี่ 8 ซ ึ่ง 

ค ือ ข ั้น ต อ น ข อ งก ารต ก แ ต ่งช ิ้น งาน  ท ี่ล ักษ ณ ะของการป ฏ ิบ ัต ิงานถ ือเสม ือนได ้ว ่าเป ็นการตรวจสอบ ล ักษ ณ ะค ุณ  

ภาพทางกายภาพของช้ินงานระหว ่างการผล ิต  ซ ึ่งหม ายถ ึงการตรวจสภ าพ ภ ายนอกของช้ินงาน ด ้วยสายตาโดยการ 

พ ิจารณ าด ูรอบๆ ช้ินงาน เพ ี่อห าจ ุดบ กพ ร่องต ่างๆ ส ่วน ให ญ ่จะเป ็น การตรวจสอบ สายตาและการส ัม ผ ัส  เช ่น

การ,ไซ้มือ,ใน การส ัม ผ ัส  ล ูบ บ ร ิเวณ ผ ิวห ร ือขอบ ของ ช้ินงาน เพ ี่อด ูความ เรียบ คม  เป ็นต ้น  ด ้งน ั้น ใน ส ่วน สายป ระกอบ  

น ี้จ ึงได ้ม ีการกำห น ด ข้ันตอนการตกแต ่งช ิ้น งาน เป ็น การต รวจสอบ ค ุณ ภาพ ข ั้น ตอน ห น ึ่ง ด ้งจะเห ็น ได ้จากข ั้น ต อน  

การผ ล ิต ท ี่ได ้แส ด งเป ็น ต ัวอย ่างใน ร ูป ท ี่ 3.6

นอกจากน้ีในส่วนของข้ันตอนการประกอบสินค้าสำเร็จรูป อาจถือได้ว่าเป็นข้ันตอนการตรวจสอบคุณ 
ภาพอีกข้ันตอนหน่ึง โดยถือว่าเป็นการตรวจสอบลักษณะคุณภาพทางด้านขนาดของช้ินงานและสินค้า ซ่ึงหมาย 
ถึงการตรวจสอบโดยการวัดขนาดด้วยเคร่ืองมือวัดต่าง  ๆ ท่ีเหมาะสม หรือการพิจารณาดูลักษณะการประกอบ 
ด้วยสายตาว่าสามารถประกอบช้ินงานต่าง  ๆ ได้อย่างพอดีหรือไม่ เป็นต้น ด้งน้ันจึงได้กำหนดให้ข้ันตอนการ
ประกอบสินค้าเป็นการตรวจสอบคุณภาพอีกข้ันตอนหน่ึง ซ่ึงจะเห็นได้จากข้ันตอนการผลิตท่ีได้แสดงเป็นตัว 
อย่างในรูปท่ี 3.6 เช่นกัน

จากตารางท่ี 3.10 จะเห็นว่าการด่าเนินการควบคุมคุณภาพในส่วนสายประกอบจะเป็นไปในลักษณะของ 
การตรวจสอบช้ินงาน ด้วยวิธีการท่ีให้พนักงานทำการตรวจสอบช้ินงานในระหว่างการทำงานในข้ันตอนการตก
แต่งช้ินงาน น่ันคือหากช้ินงานใดมีต่าหนิก็จะทำกาฬอมแซมช้ินงานและคัดแยกช้ินงานท่ีเสียออก ซ่ึงจะเป็นการ 
ตรวจสอบลักษณะคุณภาพภายนอกหรือทางด้านกายภาพเท่าน้ัน จึง'!ม่สามารถตรวจสอบลักษณะทางคุณภาพ

ให้!ด้ช้ินงานท่ีถูกต้องตรงตามแบบ ณ่ึองจากพนักงานบางคนยังไม่มีความซ่านาญในการต้ังเคร่ืองจักร ดังน้ันใน
บางคร้ังห้วหน้าสายท่ีดูแลเคร่ืองจักรน้ัน  ๆ จึงต้องเข้ามาตรวจสอบผลการต้ังเคร่ืองว่าถูกต้องหรือไม่
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อ่ืนๆ  ท่ีสำคัญของช้ินงานได้ครบทุก  ๆ ลักษณะคุณภาพท่ีต้องการ แต่เน่ืองจากพนักงานไม่ค่อยใส่ใจในเร่ืองคุณ 
ภาพของงาน ด้งน้ันจึงทำการตกแต่งช้ินงานบริเวณขอบเท่าน้ัน ไม่ค่อยทำการตรวจสอบช้ินงานท่ัว  ๆ แผ่น จึงเป็น 
ผลทำให้มีของเสียหลุดไปยังกระบวนการผลิตต่อไปได้ เม่ือผ่านข้ันตอนของการตกแต่งแล้วจะผ่านไปส่ข้ันตอน 
ของการติดอุปกรถ\ต่าง  ๆ ลงบนช้ินงาน ซ่ึงพนักงานจะมีการใช้ Jig เป็นเคร่ืองมือช่วยในการทำงาน เพ่ีอให้ 
สามารถผลิตช้ินงานท่ีถูกต้องตรงตามแบบได้อย่างสะดวกและรวดเร็ว

เม ื่อทำการช ิ้นงานต ่างๆ ผ ่าน ก ระบ วน ก ารผ ล ิต จน เสร ็จ เร ีย บ ร ้อย แล ้ว  ห ากเป ็น ส ิน ค ้าป ระ๓ ทป ระกอบ  

ขายทางสายประกอบจะทำการนำช ิ้นงานต ่างๆ มาป ระกอบ เป ็นส ินค ้าสำเร ็จร ูป  เพ ี่อให ้ม ั่น ใจว ่าสามารถนำช ิ้นส ่วน  

และอุปกรณ ์ต ่างๆ มาป ระกอบ เป ็น ส ิน ค ้าได ้ ด ้งท ี่ได ้กล ่าวไว ้ว ่าข ั้น ตอน การป ระกอบ น ี้ม ืล ักษ ณ ะเป ็น การตรวจ

สอบค ุณ ภาพ ในเรื่องของขนาด ซ ึ่งถ ือว ่าเป ็นล ักษ ณ ะทางค ุณ ภาพท ี่สำค ัญ มากอย ่างหน ึ่ง ด ้งน ั้น ในกรณ ีส ินค ้า

ประกอบขายน ี้จะทำให ้พบป ัญ หาต ่างๆ ได ้ และสาม ารถดำเน ิน การแกไขได ้ท ี่โรงงาน เลย แต ่หากเป ็นส ินค ้า

ป ระเภทท ี่แพ ๊คขายทางสายประกอบจะทำการบรรจ ช้ิุนงานต ่างๆ ลงกล ่อง ซ ึ่งทำให ้ไม่สาม ารถทำการตรวจสอบ 

ขนาดของช ิ้นงานและส ินค ้าสำเร ็จร ูป ได ้ ด ้งน ั้นสำหรันกรณ ีส ินค ้าป ระกอบ ขายน ี้ทางห ัวหน ้าแผนกผล ิตอาจม ีการ 

ล ังให ้ห ัวหน ้าสายและพ น ักงาน ทำการล ่มช ิ้นงานต ่างๆ ท ี่ผล ิตใน จ ๊อบ การผล ิต เด ียวก ัน ม าป ระกอบ เป ็น ส ิน ค ้าสำเร ็จ  

ร ูป  ซ ึ่งการล ่มตรวจสอบ น ี้ม ืการท ำเป ็น เพ ียงบ างครั้งท ี่สำค ัญ ห รือจำเป ็น ต ้องท ำการตรวจสอบ เท ่าน ั้น  เช ่น  ส ินค้า 

ล่งออก นอกจากน ี้การล ่ม ช ิ้น งาน และอ ุป กรณ ์ม าป ระกอบ น ั้น ม ักจะท ำการป ระกอบ ไม ่ครบ ท ุก ช้ินส ่วน  โดยทำ 

การป ระกอบ เพ ียงแคให ้ช ิ้น ม าเป ็น โครงสร้างเท ่าน ั้น  ซ ึ่งจะทำให ้!ม ่ทราบ ป ัญ หาท ี่เก ิดช ิ้นท ั้งหมดได ้และทำให ้ไม ่

สาม ารถค วบ ค ุม ของเส ีย ไป ย ังล ูกค ้าได ้

สำหรับในเร่ืองของวัตถุดิบซ่ึงหมายถึงอุปกรณ์ต่าง  ๆ ท่ีจะนำมาใช้ในส่วนการประกอบ ใน'ท่ีน้ี'จะ'ขอ
กล่าวถึงเฉพาะการควบคุมคุณภาพท่ีเกิดช้ินในส่วนสายประกอบเท่าน้ัน สำหรับการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบจะ
ได้กล่าวโดยละเอียดในหัวข้อต่อไป หัวหน้าแผนกผลิตหรือหัวหน้าสายจะทำการเบิกวัตถุดิบเหล่าน้ีมาจากคลัง
วัตถุดิบ ซ่ึงอาจมีการพิจารณาวัตถุดิบเหล่าน้ีเป็นบางประ๓ทโดยคร่าว  ๆ ด้วยสายตา เช่น ลักษณะภายนอก สี 
หรือขนาด ว่าถูกต้องตรงกับท่ีต้องการหรือไม่ แต่สำหรับวัตถุดิบประ๓ทท่ีเป็นอุปกรณ์!ฟฟ้า ทางสายประกอบ 
จะทำการล่มตรวจสอบคุณภาพว่าสามารถใช้งานได้จริงหรือไม่

ในลักษณะคล้ายกันกับส่วนห้องเคร่ือง เน่ืองจากในบางข้ันตอนไม่ได้มีการกำหนดให้มีการตรวจสอบ 
และไม่ได้กำหนดให้มีการบันทึกผลการตรวจสอบใด  ๆ ด้งน้ันหัวหน้าสายและพนักงานผู้ปฏิบัติงานไม่ค่อยให้
ความสำคัญหรือใส่ใจเท่าใดนักในเร่ืองของคุณภาพงาน
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3.8 วัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิต
วัตถุดิบท1ช1นก!รผลิตเฟอร์นิเจอร์ของโรงงานตัวอย่างสามารถแบ่งคร่าว  ๆ ได้เป็น 20 ประ๓ท ดังแสดงในรูป

ท่ี 3.7 ซ่ึงมีรายละเอียดวัตถุดิบแต่ละประเภทดังแสดงในตารางท่ี 3.11 ดังน้ี

ตารางท่ี 3.11 : รายละเอียดวัตถุดิบแต่ละประ๓ท

ประษrทวัตถุดิบ รายระเอียด

1. กาว * ส่าหรับไช!นกระบวนการตีดฃอบหร์อการติดผิว
2. ผิว * ใช้สำหรับปิดผิวหน้าของไม้ปาร์ตีเก็ลบอร์ด, ไม้ MDF มืลักษณะเป็นผิวกระดาษ, PVC
3. ขอบ, ค้ิว * ใช้สำหรับปิดบริเวณขอบของไม้ปาร์ตีเกิลบอร์ด
4. มือจับ * อุปกรณ์สำหรับการเปิด-ปิด ประตูหริอล้ินชักต่างๆ
ธ. ราง, ราว * อุปกรณ์ประ๓ทรางและราว เช่น รางล้ินชัก, รางบานเล่ือน, รางสาย'โทรตัพท์1 ราวแขวน

ผ้า ราวแขวนกางเกง, หูยึดราว
6. กลอน, กุญแจ * อุปกรณ์สำหรับการล็อค เช่น กลอน, รองกลอน, ชุดกุญแจ
7. ลูกล้อ * อุปกรณ์สำหรับรับแรง เล่ือนได้ เช่น ลูกล้อ, เฟ้นจานหมุน
8. ชุดน๊อคดาวน์ พัตต้ิง, บานพับ * อุปกรณ์สำหรับการประกอบ และยึดโครงสร้างเฟอร์นิเจอร์ให้แข็งแรง เช่น ตัวล็อค, ตัว

ต่อตู้, บานพับ, ฐานรองบานพับ
9. ตัวเดอย, ตัวหนอน * อุปกรณ์สำหรับช่วยกาวประกอบเฟอร์นิเจอร์
10. เหล็กยึด * อุปกรณ์สำหรับการรับแรง โดยการยึดโครงสร้างและเสริมสร้างความแข็งแรง เช่น เหล็ก

ฉาก, เหล็กดามหลัง, ขาเหล็ก
ท . นอต1 สกรู * อุปกรณ์สำหรับการประกอบและการจับยึดช้ันงาน
12. ถุมรับช้ัน, ฝาปิด * อุปกรณ์สำหรับรับน้ําหนักช้ันงาน เช่น ปุมรับช้ัน รับกระจก และอุปกรณ์เพ่ือความสวย

งาม เช่น ฝาปิดหัวน๊อต บานพับ
13. อุปกรณ!ฟฟ้า * อุปกรณ์!ฟฟ้าต่าง  ๆ เช่น สริทไฟ, แป้นสริท’ไฟ, สายไฟ, บาลาท, สตาร์ทเตอร์, ลูกเต่า,

หลอดไฟ, โคมไฟ
14. มุม, รองขาโต๊ะ, พลาสติกต่างๆ * อุปกรณ์รองรับน้ําหนักต่างๆ เช่น รองขาโต๊ะ, รองขาตู้, มุมกระจก, พลาสติกเบรคประตู
15. อุปกรณ์ตกแต่งอ่ืนๆ * ช้ันวางแผ่น CD, ป้ายราคา, ตราย่ีห้อ เป็นต้น
16. บรรจุภัณฑ์ * วัสดุเย่ียวกับบรรจุภัณฑ์ต่างๆ เช่น กระดาษลูกฟูก, กล่อง, โพ่ม, เชือกรัดกล่อง,

พลาสติกห่อช้ันงานและอุปกรณ์ต่างๆ
17. กระจก * สำหรับการตกแต่งตามแบบสินค้าแต่ละรุ่น
18. ไม้ปาร์ติเกิลบอร์ด * วัตถุตีบหลักสำหรับการผสิต น่ามาทำเป็นช้ันงานต่างๆ
19. ไม้ MDF * วัตถุตีบสำหรับทำช้ันงานบางช้ันท่ี!ม่ต้องการความหนา
20. ไม้คานเตียง, ไม้พังเกอร์จอยส์ * วัตถุตีบสำหรับรับแรงต่างๆ



กลอน, กุญแจ 'นอต, สกรู ปุมรับช้ัน ชุดบานพับ

ชุดฟ้ตต้ิง

เหล็กยึด ฝาปิด หูยึดราว

สลักเดือย, ตัวหนอน ลูกล้อ
มือจับ

อุปกรณ!ฟฟ้า

รูปท่ี 3.7 : วัตถุดิบแต่ละประ๓ทของโรงงานตัวอย่าง
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การจัดเก็บวัตถุดิบสามารถแยกได้เป็น 2 ส่วน คือคลังวัตถุดิบส่วนกลางและคลังวัตถุดิบโรงงาน ซ่ึงแต่ละส่วน 
มีรายละเอียดดังน้ี

1. คลังวัตถุดิบกลาง
เป็นคลังวัตถุดิบรวมท่ีได้ดำเนินการรับเข้าและจัดเก็บวัตถุดิบประเภทท่ีโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์แต่ละโรง 

งานสามารถใช้ร่วมกันได้ เช่น น๊อต สกรู บานพับ กุญแจ เป็นต้น นอกจากน้ียังเป็นตัวกลางในการติดต่อและ 
ประสานงานกับฝ่ายจัดหาและจัดช้ือวัตถุดิบ อีกท้ังยังเป็นศูนย์กลางในการเก็บและรวบรวมข้อมูลการรับและการ 
เบิกใช้งานวัตถุดิบของโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ทุก  ๆโรงงานอีกด้วย

2. คลังวัตถุดิบโรงงาน
เป็นคลังวัตถุดิบประจำแต่ละโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ ท่ีได้ดำเนินการรับเข้าและจัดเก็บวัตถุดิบประเภทท่ี 

ใช้เฉพาะสำหรับแต่ละโรงงาน เช่น แผ่นปาร์ติเกิล กระจก บรรจุภัณฑ์ เป็นต้น ด้งน้ันแต่ละโรงงานจะใช้วัตถุดิบ 
ประ๓ทน้ี!ฝเหมือนกัน เน่ืองจากแต่ละโรงงงานมีการผลิตสินค้าท่ีแตกต่างกันน่ันเอง

วัตถุดิบท่ีจัดเก็บในคลังวัตถุดิบแต่ละประเภทแตกต่างกันด้งแสดงในตารางท่ี 3.12 ดังน้ี

ตารางท่ี 3.12 : สถานท่ีรับวัตถุดิบแต่ละประ๓ทเข้า

คลังวัตถุดิบกลาง คลังวัตถุดิบโรงงาน
1. กาว
2. ผัว
3. ขอบ, ค้ิว
4. มือจับ
5. ราง, ราว
6. กลอน, กุญแจ
7. ลูกล้อ
8. ชุด'นอคดาวน์ ฟิตค้ิง, บานพับ
9. ตัวเดือย, ตัวVIนอน
10. เหล็กยึด
11. นิ’อต, สกรู
12. ปุมรับช้ัน, ฝาปิด
13. อุปกรณ!ฟฟ้า
14. มุม, รองขาโต๊ะ, พลาสติกต่างๆ
15. อุปกรณ์ตกแต่งอ่ืนๆ

1. บรรจุภัณฑ์ (กระดาษ, กล่อง, โฟม)
2. กระจก
3. ไม้ปาร์ติเกิลบอร์ด
4. ไม้ MDF
5. ไม้คานเตียง, ไม้ฟิงเกอร์จอยส์
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3.9 การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ
การควบคุมคุณภาพวัตฤดิบสำหรับการผลิตของทางโรงงานตัวอย่างสามารถแบ่งได้เป็น 2 ส่วน คือการทดสอบ

วัตถุดิบก่อนการส่ังช้ือและการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการนำไปใช้งาน ซ่ึงแต่ละส่วนมีรายละเอียดดังน้ี

3.9.1 การทดสอบวัตถุดิบก่อนการสั่งเอ

เป็นการนำวัตถุดิบตัวอย่างจากการเสนอขายของผู้ผลิตหรือผู้ขายมาทำการทดสอบการใช้งาน เพ่ีอทำ 
การพิจารณาลักษณะทางคุณภาพต่าง  ๆ ของวัตถุดิบว่ามีคุณภาพมาก-น้อยเพียงใด และเหมาะสมกับการนำมาใช้ 
งานในโรงงานตัวอย่างหรือไฝ ซ่ึงการดำเนินการด้งกล่าวน้ีจะเป็นการทดสอบเพ่ีอนำผลทดสอบมาพิจารณาการ
ส่ังช้ือวัตถุดิบมาใช้งาน โดยท่ัวไปน้ันทางโรงงานตัวอย่างจะดำเนินการทดสอบวัตถุดิบเพียงบางประ๓ทเท่าน้ัน
ดังแสดงในตารางท่ี 3.13 ท่ีจะเห็นว่าโดยส่วนใหญ่จะเป็นวัตถุดิบประ๓ทกาว ผิว ขอบ ค้ิวและแผ่นปาร์ติเกิล 
ซ่ึงเป็นวัตถุดิบประเภทท่ีสำคัญและจำเป็นต้องทำการทดสอบการใช้งานวัตถุดิบน้ัน  ๆ เน่ืองจากการใช้งานวัตถุดิบ 
ประ๓ทน้ีจะเก่ียวข้องกับลักษณะคุณภาพทางด้านเคมี ซ่ึงต้องมีการใช้งานร่วมกับวัตถุดิบประ๓ทอ่ืน  ๆ และ 
เคร่ืองจักรของทางโรงงานตัวอย่าง ดังน้ันจึงต้องมีการทดสอบหรือทดลองนำวัตถุดิบประ๓ทน้ีมาทำการผลิตจริง 
ว่ามีลักษณะทางคุณภาพท่ีเหมาะสมกับการนำเอามาใช้งานร่วมกับเคร่ืองจักรหรือวัตถุดิบอ่ืน  ๆ ท่ีใช้อยู่หรือไม่

สำหรบัผูท้ ีด่แูลและวบัผดิชอบการทดสอบวตัถดุบิประ๓ ทนีค้อืสว่นหอ้งทดลอง (L aborato ry ) ซึง่เปน็ 
สว่นงานทีป่ระจำอยูท่ ีโ่รงงานผลติแผน่ปารต์เิกลิในเครอื โดยการทดสอบวตัถดุบิแตล่ะประ๓ ททางหวัหนา้หอ้ง 
ทดลองจะเปน็ผูท้ ีท่ำการพจิารณาวธิกีารทดสอบใหเ้หมาะสมกบัวตัถดุบิแตล่ะประ๓ ท เชน่ วตัถดุบิประ๓ ทกาว 
จะเปน็การทดสอบการยดึตดิโดยมกีารพจิารณ าถงึเวลาในการยดึตดิ ความแขง็แรงของการยดึตดิ ชว่งอณุหภมูทิ ี ่
เหมาะสมสำหวบัการใชง้าน เปน็ตนั นอกจากนีใ้นบางกรณอีาจตอ้งมกีารจา้งใหบ้รษิทัหรอืหนว่ยงานอืน่ๆ ทำการ 
ทดสอบให ้ ท ัณ้ ีเ้พราะการขาดแคลนเครือ่งมอืหรอือปุกรณท์ ีเ่หมาะสมสำหรบัการทดสอบของทางโรงงานตวัอยา่ง 
สำหรบัผลการทดสอบวตัถดุบิตา่งๆ ไดม้กีารเกบ็และรวบรวมไวท้ ีห่อ้งทดลอง และหากวตัถดุบิประ๓ ทใดได้
ผา่นการทดสอบกอ่นการสัง่ซือ้แลว้ มกัจะไมม่กีารทำการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุบิกอ่นการนำไปใชง้านอกี

3.9.2 การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการนำไปใช้งาน

เป็นการตรวจสอบวัตถุดิบท่ีทางผู้ผลิตหรือผู้ขายนำมาส่งท่ีคลังวัตถุดิบของโรงงานตัวอย่าง ภายหลัง 
จากได้ดำเนินการส่ังซ้ือวัตถุดิบน้ัน  ๆ เพ่ีอการใช้งานแล้ว การดำเนินการโดยท่ัวไปในการวับวัตถุดิบคร้ังหน่ึงใน 
ปัจจุบันน้ัน ทางคลังวัตถุดิบจะทำการตรวจรับวัตถุดิบ โดยการตรวจสอบความถูกต้องของวัตถุดิบท่ีนำมาส่ง 
เปรียบเทียบกัปเอกสารการส่ังซ้ือและเอกสารการส่งของ และทำการพิจารณาด้วยสายตาอย่างคร่าวๆ ว่าวัตถุดิบ 
ถูกต้องตรงกัปข้อมูลในเอกสารการส่ังช้ือหรือไม่เท่าน้ัน นอกจากน้ีพนักงานคลังวัตถุดิบอาจทำการตรวจสอบคุณ 
ภาพของวัตถุดิบตามลักษณะทางคุณภาพท่ีสำคัญของวัตถุดิบว่ามีคุณภาพตรงตามท่ีต้องการหรือไม่ ซ่ึงโดยท่ัว 
ไปน้ันทางคลังวัตถุดิบจะดำเนินการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบเพียงบางประ๓ทท่ีสำคัญ หรือเป็นวัตถุดิบใหม่ท่ี 
ยังไม่เคยได้ใช้งานมาก่อนเท่าน้ันดังแสดงในตารางท่ี 3.13 ท่ีจะเห็นว่าโดยส่วนใหญ่จะเป็นวัตถุดิบประ๓ท
อุปกรณ์!ฟฟ้า ซ่ึงเป็นวัตถุดิบประเภทท่ีสำคัญเน่ืองจากวัตถุดิบประเภทน้ีค่อนข้างจะมีปัญหาคือพบลัดส่วนของ
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เสียค่อนข้างมาก อีกท้ังเป็นวัตถุดิบประ๓ทท่ีส่งผลกระทบต่อคุณภาพของสินค้าเป็นอย่างมาก ทางคลังวัตถุดิบ 
จึงต้องทำการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบประ๓ทน้ี

สำหรับผู้ท่ีดูแลและรับผิดชอบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบบางประเภทในปัจจุบัน คือพนักงานประจำ 
คลังวัตถุดิบกลาง โดยพนักงานได้ร่วมกันพิจารณาการตรวจสอบให้เหมาะสมกับวัตถุดิบแต่ละตัว เซ่น วัตถุดิบ 
ประเภทอุปกรณ!ฟฟ้า โดยมากจะเป็นการทดลองใช้งาน เซ่น การติดของหลอดไฟ การขาดของตัวนำไฟฟ้าใน 
สายไฟ การใช้งานได้ของอุปกรณ!ฟฟ้าต่าง  ๆ เป็นต้น โดยการพิจารณาและการตรวจสอบพนักงานได้อาศัย
ประสบการณ์ ความชำนาญและความเช่ียวชาญส่วนบุคคลเท่าน้ันในการตรวจสอบ ไม่ได้มีมาตรฐานวัตถุดิบหรือ 
เอกสารคู่มือใด  ๆ สำหรับอ้างอิงเลย อีกท้ังยังไม่มีการบันทึกผลการตรวจสอบลงในเอกสารใด  ๆ อีกด้วย ดังน้ัน 
ในปัจจุบันจึงยังไม่มีร ะบบเอกสารรองรับการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ จึงส่งผลทำให้ไม่สามารถทราบประวัติ
หรือลัดส่วนของวัตถุดิบเสียท่ีพบโดยละเอียดได้

ซ่ึงการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบแต่ละประ๓ทในปัจจุบัน สามารถสรุปได้ด้งแสดงในตารางท่ี 3.13 ด้งน้ี

ตารางท่ี 3.13 : การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบแต่ละประ๓ทในปัจจุบัน

ประเภ'ทวัตถุลิบ
การควบคุมคุณภาพ

การทดสอบ การตรวจสอบ
1. กาว ร -

2. ผิว V -

3. ขอบ, ค้ิว
f X  ' น

Y -
4. มอจับ - “
5. ราง, ราว - -
6. กลอน, กุญแจ - -
7. ลูกล้อ - -
8. ชุดน๊อคดาวน์ ฟิตต้ิง, บานพับ - -
9. ตัวเดอย, ตัวหนอน

£ะ
-

10. เหลักรด - -
11. นอต, สกรู - -
12. บุมร้ปช้ัน, ฝาปิด - -
13. อุปกรณ์!ฟฟ้า - ✓
14. มุม, รองขาโต๊ะ, พลาสติกต่างๆ - -
15. อุปกรณ์ตกแต่งอ่ืนๆ - -
16. บรรจุภัณฑ์ - -
17. กระจก - -

18. ไม้ปาร์ติเกิลบอร์ด Y -

19. ไม้ MDF -

20. ไม้คานเติบง, ไม้ฟ้งเกอร์จอยส์ - -
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3.10 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
เน่ืองจากผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่างเป็นสินค้าเฟอร์นิเจอร์แบบถอดประกอบได้ ทำให้สามารถแบ่งลักษณะ

การขายผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปออกได้เป็น 2 ลักษณะคือ สินค้าประ๓ทท่ีประกอบขายและสินค้าท่ีแพ๊คขาย ซ่ึงการควบคุม
คุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปท้ังสองประ๓ทในปัจจุบันสามารถสรุปได้ด้งแสดงในตารางท่ี 3.14 ด้งน้ี

ตารางท่ี 3.14 : การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปในปัจจุบัน

ประเภทสินค้า กระบวนการ การดำเนินการ การบันทึกผล

สินค้าประกอบขาย - การตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูป • -
- การควบคุมและการตรวจสอบ สำหรับข้ันตอน 

การบเรรจุหีบห่อ 0 -

สินค้าแพ๊ค'ขาย - การส่มตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูป O -
- การควบคุมและการตรวจสอบ สำหรับข้ันตอน 

การบรรจุหีบห่อ 0 -

หมายเหตุ : สัญลักษณ์ •  หมายถึง ดำเนินการเป็นประจำ ๐ หมายถึง ดำเนินการเป็นบางคร้ัง

ในส่วนของข้ันตอนการประกอบสินค้าสำเร็จรูปอาจถือได้ว่า เป็นข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพโดยเป็นการ 
ตรวจสอบลักษณะคุณภาพทางด้านขนาดของช้ินงานและสินค้าข้ันตอนหน่ึง ด้งท่ีได้กล่าวไวในส่วนของการควบคุมคุณ 
ภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต ท่ีจะเห็นได้จากข้ันตอนการผลิตท่ีได้แสดงเป็นตัวอย่างในรูปท่ี 3.6 สำหรับการ 
ควบคุมคุณภาพสินค้าสำเร็จรูปในปัจจุบันท้ัง 2 ส่วนดังกล่าว สามารถอธิบายได้ด้งมีรายละเอียดในแต่ละส่วนด้งน้ี

3.10.1 สินค้าประ๓ทห่ีประกอบขาย

หมายถึงสินค้าท่ีทางโรงงานได้ทำการประกอบช้ินเป็นตัว ลูกค้าไม่ต้องทำการประกอบช้ินส่วนอะไรอีก 
สามารถใช้งานสินค้าได้ทันที จากตารางท่ี 3.14 จะเห็นว่าการดำเนินการควบคุมคุณภาพสินค้าสำเร็จรูปสำหรับ 
สินค้าประเภทน้ี จะเป็นไปในลักษณะของการตรวจสอบช้ินงานและสินค้าสำเร็จรูป ด้วยวิธีการท่ีให้พนักงาน
สายประกอบทำการนำช้ินงานต่าง  ๆ ท่ีผลิตในจ๊อบการผลิตเดียวกันมาประกอบเป็นสินค้าสำเร็จรูป ดังท่ีได้
กล่าวไว้ว่าข้ันตอนของการประกอบน้ีมีลักษณะเป็นการตรวจสอบคุณภาพในเร่ืองของขนาด ซ่ึงถือว่าเป็น
ลักษณะทางคุณภาพท่ีสำคัญมากอย่างหน่ึง ด้งน้ันในกรณีสินค้าประกอบขายน้ีจะทำให้พบปัญหาต่าง  ๆ ได้
และสามารถดำเนินการแกไขได้ท่ีโรงงานเลย ซ่ึงการตรวจสอบสินค้าด้วยการประกอบดังกล่าวน้ันไม่ได้มีการ
บันทึกผลการตรวจสอบแต่อย่างใด

สำหรับในข้ันตอนของการบรรจุหีบห่อสำหรับสินค้าประ๓ทน้ี จะเป็นการนำสินค้าท่ีประกอบเสร็จ 
เรียบร้อยแล้วมาบรรจุลงกล่อง ทำการรัดกล่อง ติดฉลากและป้ายสินค้าให้เรียบร้อย จากน้ันจึงเคล่ือนย้ายไป 
เก็บในคลังสินค้ารอการจำหน่ายต่อไป ถึงแมในข้ันตอนน้ี!ม่ได้มีการกำหนดการตรวจสอบหรือควบคุมคุณ
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ภาพของการบรรจุหีบห่อ แต่ก็ไม่พบปัญหาท่ีเกิดการข้ันตอนการบรรจุหีบห่อสำหรับสินค้าประ๓ทประกอบ
ขายแต่อย่างใด

3.10.2 สินค้าประ๓ทท่ีแพ๊คขาย

หมายถึงสินค้าท่ีได้ท่าการบรรจุหีบห่อโดยการแยกช้ินงานและอุปกรณ์ต่าง  ๆ ออกเป็นส่วน  ๆ ซ่ึงทาง 
ร้านค้าหรือลูกค้าต้องท่าการประกอบสินค้าช้ินมาเอง จากตารางท่ี 3.14 จะเห็นว่าการดำเนินการควบคุมคุณ 
ภาพสินค้าสำเร็จรูปสำหรับสินค้าประเภทน้ี จะเป็นไปในลักษณะของการสุ่มประกอบสินค้าสำเร็จรูปซ่ึงเป็นการ 
ตรวจสอบคุณภาพในเร่ืองของขนาด ด้วยวิธีการท่ีทางหัวหน้าแผนกผลิตอาจมีการลังให้หัวหน้าสายและให้
พนักงานสายประกอบท่าการสุ่มช้ินงานต่าง  ๆ ท่ีผลิตในจ๊อบการผลิตเดียวกันมาประกอบเป็นสินค้าสำเร็จรูป 
เพ่ือให้บนใจว่าสามารถนำช้ินส่วนและอุปกรณ์ต่าง  ๆ มาประกอบเป็นสินค้าได้ แต่หากไม่มีการสุ่มสินค้าช้ินมา 
ประกอบเลย ก็จะท่าให้ไม่สามารถท่าการตรวจสอบขนาดของช้ินงานและสินค้าสำเร็จรูปได้ ซ่ึงการสุ่มตรวจ
สอบสินค้าดังกล่าวน้ันไม่ได้มีการบันทึกผลการตรวจสอบแต่อย่างใด

ในลักษณะคล้ายกันกับท่ีได้กล่าวมาในส่วนการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างการผลิต เน่ืองจากไม่ 
ได้มีการกำหนดให้มีการสุ่มตรวจสอบ ดังน้ันหัวหน้าแผนกผลิตหรือหัวหน้าสายการประกอบจึงเป็นผู้ท่ี
พิจารณาเองว่าจะท่าการสุ่มตรวจสอบหรือไม่ ซ่ึงโดยส่วนใหญ่จะท่าการสุ่มประกอบสินค้าเพียงบางคร้ังท่ีจำ
เป็นเท่าน้ัน เซ่น สินค้าส่งออก นอกจากน้ีการสุ่มช้ินงานและอุปกรณ์มาประกอบน้ันมักจะท่าการประกอบไม่ 
ครบทุกช้ินส่วน โดยท่าการประกอบเพียงแค่ให้ช้ินมาเป็นโครงสร้างเท่าน้ัน ซ่ึงจะท่าให้ไม่ทราบปัญหาท่ีเกิดช้ิน 
พัห้มดได้ และท่าให้ไม่สามารถควบคุมของเสียไปยังลูกค้าได้

สำหรัมข้ันตอนของการบรรจุหีบห่อสำหรับสินค้าประเภทแพ๊คขายน้ี จะเป็นการนำช้ินงานต่าง  ๆ ท่ีผ่าน 
การผลิตเรียบร้อยแล้ว รวมท้ังวัสดุและอุปกรณ์ต่าง  ๆ มาบรรจุลงกล่อง ท่าการรัดกล่อง ติดฉลากและป้ายสิน 
ค้าให้เรียบร้อย จากน้ันจึงเคล่ือนย้ายไปเก็บในคลังสินค้ารอการจำหน่ายต่อไป เน่ืองจากช้ินงานของสินค้าแต่ 
ละรุ่นมีจำนวนค่อนข้างมาก จึงเป็นการง่ายท่ีจะท่าให้เกิดข้อผิดพลาดต่าง  ๆ ในการบรรจุหีบห่อ ซ่ึงในข้ันตอนน้ี 
ไมได้มีการกำหนดการตรวจสอบหรือควบคุมคุณภาพของการบรรจุหีบห่อแต่อย่างใด ดังน้ันจึงท่าให้มีการส่ง
ช้ินงานผิด ส่งช้ินงานหรืออุปกรณ์!ม่ครบไปยังลูกค้า ซ่ึงจะส่งผลกระทบอย่างมากต่อบริษัท ดังจะได้กล่าวโดย 
ละเอียดในบทท่ี 4 ต่อไป
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