
บทท่ี 4

การวิเคราะห์สภาพป็ญหาของโรงงาน

4.1 การจำแนกข้อบกพร่อง (C lassification of D efects)

ข้อบกพร่อง (Defect) หมายถึงลักษณะหรือสภาพของหน่วยผลิตภัณฑ์ ท่ีไม่เป็นไปตามความต้องการท่ีได้ระบุ 
ไว้ (Nonconformance of the Unit of Product)

การจำแนกข้อบกพร่อง หมายถงึ การระบุถึงข้อบกพร่องของหน่วยผลิตภัณฑ์ท่ีได้รับการตรวจสอบ ออกเป็น 
ระดับต่างๆ ตามความรุนแรง (Seriousness) ของข้อบกพร่องน้ัน

ลักษณะของเสียหรือข้อบกพร่องต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงานหรือผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่างมีหลายลักษณะ 
หลายรูปแบบ ซ่ึงสามารถจำแนกเป็นกลุ่มตามระดับความรุนแรงของข้อบกพร่องท่ีเกิตข้ึนได้-3'รรดบัดงันี้

ใ .  ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ว ิก ฤ ต  ( C r i t i c a l  D e f e c t  : A )

หมายถึง ข้อบกพร่องท่ีจะมีผลต่อสภาพท่ีทำให้เกิดอันตรายหรือสภาพไม่ปลอดภัย หรือข้อบกพร่องท่ีส่ง 
ผลให้!ม่สามารถทำงานได้ เซ่น เน้ือไม้ปาร์ติเกิลไม่แน่น, ไสแ้ยก, แผ่นปาร์ติเกิลบ่ิน, แตก, หัก, แอ่น, โก่ง, การ 
บรรจุช้ินส่วนหรืออุปกรณ!ม่ถูกต้อง, ไม่ครบ เป็นต้น จะเห็นว่าข้อบกพร่องประเภทน้ีโดยส่วนมากมักจะเป็นข้อบก 
พร่องท่ีเกิดจากคุณภาพของแผ่นปาร์ติเกิล ซ่ึงเป็นวัตถุดิบหลักท่ีใข้ในการผลิตเฟอร์นิเจอร์

2 .  ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ส ำ ค ัญ  ( M a j o r  D e f e c t  : B )

หมายถึง ข้อบกพร่องท่ีอาจทำให้ผลิตภัณฑ์ไม่สามารถใช้งานได้ หรือเป็นการลดประสิทธิภาพในการใช้งาน 
ของผลิตภัณฑ์น้ันๆ ลง เซ่น ผิวท่ีติดเน้ือไม้หลุดลอก, ขอบหลุดส่อน, เจาะรูไม่ได้ขนาด, รเูจาะเบีย้ว, รอยขูดขีด 
หรือตำหนิท่ีเห็นได้ชัดเจน เป็นต้น ซ่ึงข้อบกพร่องประ๓ทน้ีมักเกิดจากความบกพร่องของการทำงานของพนักงาน 
หรือเคร่ืองจักรหรืออาจเป็นผลจากการขาดระบบการควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสมและเพียงพอ

3. ข้อบกพร่องย่อย ( M i n o r  D e f e c t  : c)
หมายถึง ข้อบกพร่องท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพในการใช้งานของผลิตภัณฑ์น้ันๆ นอ้ยมาก หรือเป็นข้อบก 

พร่องท่ีผิดไปจากเกณฑก์ำหนดเพียงเล็กน้อย เซ่น ผิวเป็นรอยขูดขีด, ตำหนิเล็กน้อย เป็นต้น ซ่ึงข้อบกพร่อง 
ประเภทน้ีมักเกิดจากความไม่ระมัดระวังในการทำงานของพนักงานหรือเกิดจากความไม่สมบูรณ์ของเคร่ืองจักร

จากการเก็บข้อมูลของลักษณะเสียหรือข้อบกพร่องท่ีพบ ภายในโรงงานตัวอย่างในข้ันตอนการดำเนินการต่างๆ 
สามารถสรุปสภาพปัญหาท่ีพบโดยแยกเป็นส่วนห้องเคร่ืองและส่วนการประกอบได้ดังน้ี
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4.2 สภาพปัญหาของโรงงานตัวอย่างในส่วนการผลิต

42.1 สภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นในส่วนการผลิต (ส่วนห้องเคร่ือง)

สำหรับกระบวนการผลิตในส่วนของห้องเคร่ือง ซ่ึงหมายถึงการผลิตต้ังแต่ข้ันตอนการตัดใหญ่ไปจนถึงข้ันตอน 
การเจาะตังแสดงในรูปท่ี 3.5 พบว่ามีของเสียเกิดข้ึนในทุกๆ ข้ันตอนการผลิต โดยลักษณะเสียหรือข้อบกพร่องมีท้ังใน 
ลักษณะท่ีสามารถแก!ขหรือซ่อมแซมได้ และในลักษณะท่ีไม่สามารถแกไขได้ซ่ึงต้องทำการผลิตข้ึนใหม่ จากการสำรวจ 
สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนในส่วนห้องเคร่ือง สามารถสรุปลักษณะของเสียหรือข้อบกพร่องท่ีพบได้ตังแสดงในตารางท่ี 4.1 ตัง 
น้ี

ตารางท่ี 4.1 : ลักษณะของเสียหรือข้อบกพร่องท่ีพบในส่วนห้องเคร่ือง

ประ๓ท ลักษณะแย (ข้อบกพร่อง) ระดับ
ความรุนแรง สาเหตุ

ขนาด, 1. ไมไ่ดข้นาดตามนบบ A •  พนกังานอา่นแบบชิน้งานผดพลาด

รปูรา่งชิน้งาน 2. รปูรา่งไมถ่กูตอ้งตามแบบ B •  การตัง้เครือ่งจกัรหรอัการทำงานของพนกังานไมถ่กูตอ้ง

•  ความบกพรอ่งในการทำงานของพนกังาน

•  เครือ่งจกัรและอปุกรณท์ำงานไมไ่ดม้าตรฐาน

•  แบบชิน้งานไมถ่กูตอ้งหรอืไม'ชดัเจน

•  ไมมก้ารตรวจสอบการทำงานและชิน้งานทีผ่สติได้

•  ความสามารถของพนกังานในการปฎบํตังิานตา่งกนั

•  อณุหภมูแ้ละความชิน้สง่ผลตอ่แผน่ปารต์เ้กลิ (ยดึ, หด 
ตวั)

ลกัษณะภายนอก 1. รอยแตก, รอยร้าว

2. รอยบิน่, แหว่ง

3. ไมโ้กง่งอ, แอ่น

A

A

A,B

•  การเคลือ่นยา้ยแผน่ปารต์เ้กลิระหวา่งคลงัวตัถดุบิและใน 
ระหวา่งกระบวนการผลติ

•  การกระทบกระแทกกนัของแผน่ปารต์เ้กลิในระหวา่งการ 
ผลติ

•  การจดัเกบ็แผน่ปารต์เ้กลิ

•  คณุสมบตัแิละคณุภาพของแผน่ปาร์ติเกิล

•  อณุหภมูแ้ละความชิน้สง่ผลตอ่คณุสมบตัขิองแผน่ปารต์ิ 
เกิล (มกีารยดึ, หดตวั)

ลกัษณะเนือ้ไม้ 1. ไมไ้มแ่นน่, ไสแ้ยก A •  คณุสมบตัแิละคณุภาพของแผน่ปาร์ติเกิล
(แผน่ปารต์เิกลิ) 2. ไมบ้วม

3. ไมย้ดึ, ไมห้ด

A

A
•  อณุหภมูแิละความชิน้สง่ผลตอ่คณุสมบตัขิองแผน่ปารต์ิ 

เกิล (มกีารยดึ, หดตวั)

•  การจดัเกบ็แผน่ปารต์เิกลิ

หมายเหตุ : ข้อบกพร่องวิกฤต, ข้อบกพร่องสำคัญ, ข้อบกพร่องย่อย แทนด้วยระดับความรุนแรง A, B, C ตามลำดับ
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) : ลักษณะของเสียหรีอข้อบกพร่องท่ีพบในส่วนห้องเคร่ือง

ประเภท

การติดของผํว ใ .

2 .

3.
4.
5.
6.

ตำหนิ ใ.
2.

3.
4.
5.

การตัด ใ .

2 .

3.

การติดของขอบ ใ .

2.

3.
4.
5.

ลักษณะเสีย (ข้อบกพร่อง) ระดับ
ความรุนแรง

ผิวหลุดลอก, ล่อน 
ผิวไม่เรียบ เป็นเม็ด 
ผิวเป็นคล่ืน 
ผิวย่น, ยับ 
ผิวเป็นรอยต่อ 
ผิวเป็นรอยขาด

B

B

B

B

B

B

ลายผิวหาย
สี, ลวดลายไม่สม่ําเสมอ

B.C

B

รอยขูดขีด 
รอยถลอก 
รอยนามัน

B.C

C

B

รอยตัดไม่เรียบ เป็นฃุย 
รอยตัดไหม้ 
ผิวบรีเวณฃอบเป็นซุย, 
แหว่งหาย

B.C

B

B ,c

ขอบหลุดลอก, ล่อน 
ติดขอบไม่เต็มขอบไม้ 
ติดขอบไม่เรียบ เป็นเม็ด 
กาวขอบเยอะ เย้ิม 
การติดขอบบัวไม่เสมอไม้

B

B

B

C

B.C

ราเหตุ

•  ความผดิพลาดในการควบคมุตวัแปรหรอีสภาวะการ 
ผลิตตา่งๆ

•  ความบกพรอ่งในการทา่งานของพนกังาน

•  ไมม่ก็ารตรวจสอบการทา่งานและชิน้งานตดิผวิทีผ่ลติได ้
รวมถงไมม่กีารคดัแยกชิน้งานเสยีออก

•  ความสามารถของพนกังานในการปฏบิตังิานตา่งกนั

•  ความสามารถในการจำแนกคณุภาพชิน้งานตา่งกนั

•  คณุสมบตัแิละคณุภาพของวสัดปุดิผวิและกาวที!่ช!น 
การผลติ

•  ตำหนติา่งๆ ทีม่จีากตวัวสัดปุดิผวิ (วตัถดุบิประเภทผวิ)

•  การเสยีดสขีณะทา่การเคลือ่นยา้ยในกระบวนการผลติ 
ระหวา่งแผน่ปารต์เิกลัดว้ยกนั

•  การเสยีดสรีะหวา่งแผน่ปารต์เิกลักบัเครือ่งจกัรหรอี 
อุปกรณ์'ท่ีใ'ชโ'นก-ารผลิต

•  ฝนุผงละออง, เศษไมต้า่งๆ

•  คราบนํา้มนัของเครือ่งจกัรทีใ่ช!นการผลติ

•  ความบกพรอ่งในการทา่งานของพนกังาน

•  ความสามารถในการจำแนกคณุภาพชิน้งานตา่งกนั

•  ชดุใบมดีตดัไมค่ม

•  การตัง้เครือ่งจกัรหร่อีชดุใบมดีตดัไมถ่กูตอ้ง

•  ความผดิพลาดในการควบคมุตวัแปรหรอีสภาวะการ 
ผลิตตา่งๆ

•  ความบกพรอ่งในการทา่งานของพนกังาน

•  ความสามารถของพนกังานในการปฏบิตังิานตา่งกนั

•  ไมม่กีารตรวจสอบการทา่งานและชิน้งานทีผ่ลติได้

•  คณุสมบตัแิละคณุภาพของแผน่ปารต์เิกลิ

•  ความสามารถในการจำแนกคณุภาพชิน้งานตา่งกนั

•  การตัง้เครือ่งจกัรไมถ่กูตอ้ง ไมเ่หมาะสม

•  ความผดิพลาดในการควบคมุตวัแปรหรอีสภาวะการ 
ผลิตตา่งๆ

•  ความบกพรอ่งในการทำงานของพนกังาน

•  ไม'มกีารตรวจสอบการทา่งานและชิน้งานทีผ่ลติได้

•  ความสามารถในการจำแนกคณุภาพชิน้งานตา่งกนั

•  คณุสมบตัแิละคณุภาพของขอบของกาวที!่ช!นการผลติ
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) : ลักษณะของเสียหรือข้อบกพร่องท่ีพบในส่วนห้องเคร่ือง

ประ๓ท ลักษณะเสีย (ข้อบกพร่อง) ระดับ
ความรุนแรง สาเหตุ

การเลม็ขอบ, 1. เลํม๋ขอบไมเ่รยืบรอ้ย C •  การตัง้เครือ่งจกัร (ใบเลม็ขอบ) ไมถ่กูตอ้ง ไมเ่หมาะสม

ตำหนิ 2. เลม็'ขอบกินเน้ือ'โม้ B.C •  ใบมเีลม็ขอบไมค่ม
3. ขอบฉกี, แหว่ง

4. ขอบแตก

m
 

°- 
0Q

•  ความผดพลาดในการควบคมุตวัแปรหรอืสภาวะการ 
ผลตตา่งๆ

5. ส,ี ลวดลายไมส่มํา่เสมอ B •  ความบกพรอ่งในการทา่งานของพนกังาน

•  ความสามารถของพนกังานในการปฏบิตังิานตา่งกนั

•  ไมมกีารตรวจสอบการทา่งานและชิน้งานทีผ่สติได้

•  ความสามารถในการจำแนกคณุภาพชิน้งานตา่งกนั

การเจาะ, เดนิร่อง 1. ไมไ่ดข้นาดตามแบบ B •  ชดุดอกเจาะหรอือปุกรณก์ารเจาะไมค่ม

2. ไมไ่ดต้ำแหนง่ตามแบบ B •  พนกังานอา่นแบบชิน้งานผดิพลาด
3. ไมไ่ดจ้ำนวนตามแบบ

4. รอยการเจาะ, เดนิรอ่งไมค่ม 
เป็นขุย

B

B,c
•  การตัง้เครือ่งจกัรและอปุกรณต์า่งๆ หรือการทา่งานของ 

พนกังานไมถ่กูตอ้ง ไมเ่หมาะสม

•  ความบกพรอ่งในการทา่งานของพนกังาน
5. การเจาะ, เดนิร่องแตก A •  เครือ่งจกัรและอปุกรณท์า่งานไมไ่ดม้าตรฐาน

•  แบบชิน้งานไมถ่กูตอ้งหร่อืไมช่ดัเจน

•  ไม'มกีารตรวจสอบการทา่งานและชิน้งานทีผ่สติได้

•  ความสามารถของพนกังานในการปฏบิตังิานตา่งกนั

•  ความสามารถในการจำแนกคณุภาพชิน้งานตา่งกนั

•  คณุสมบตัแิละคณุภาพของแผน่ปารต์เิกลิ

จากตารางท่ี 4.1 จะเห็นว่าลักษณะของเสียหรือข้อบกพร่องท่ีพบในส่วนห้องเคร่ืองเกือบท้ังหมดน้ี เป็นข้อบก 
พร่องท่ีเกิดข้ึนกับตัวช้ินงานท่ีเป็นแผ่นปาร์ติเกิลซ่ึงเป็นวัตถุดิบหลักท่ีใช!นการผลิตในส่วนห้องเคร่ือง ลักษณะของเสียท่ี 
พบบางลักษณะสามารถแก!ขหรือซ่อมแซมได้ (โดยมากเป็นข้อบกพร่องประ๓ท B หรือ C) แต่บางลักษณะไม่สามารถ 
แก!ขได้ (โดยมากเป็นข้อบกพร่องประเภท A) ท้ังน้ีข้ึนกับลักษณะข้อบกพร่องน้ันๆ ว่ามีผลกระทบต่อช้ินงานหรือผลิต 
กัณฑรุ์นแรงมาก-น้อยเพียงใด ด้งจะเห็นได้จากข้อมูลในตารางท่ีได้ทำการจำแนกลักษณะของข้อบกพร่องตามระดับ
ความรุนแรงด้งกล่าว

ข้อบกพร่องวิกฤต (A) เซ่น เน้ือ'โม้'ปา'ร์ติเกิล'ไม่แน่น ไส้แยก ช้ินงานแตกหรือหัก เป็นต้น โดยส่วนใหญ่ 
ลักษณะข้อบกพร่องท่ีพบมีสาเหตุมาจากคุณภาพของแผ่นปาร์ติเกิล และความบกพร่องในการทำงานโดยเฉพาะการต้ัง 
เคร่ืองจักรของพนักงานเป็นหลัก เน่ืองจากลักษณะข้อบกพร่องหรือลักษณะเสียประเภทน้ีโดยมากไม่สามารถแก้ไขหรือ 
ซ่อมแซมได้ ด้งน้ันจึงต้องดำเนินการผลิตช้ินงานน้ันๆ ข้ึนมาใหม่เพ่ือทดแทนช้ินงานเสีย
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ข้อบกพร่องสำคัญ (B) เซ่น ผิวหรือขอบหลุดล่อน เจาะรูไม่ได้ขนาด เป็นต้น โดยส่วนใหญ่ข้อบกพร่องท่ีพบมี 
สาเหตุมาจากความบกพร่องในการท่างานของพนักงานหรือเคร่ืองจักร การแกไขหรือซ่อมแซมลักษณะข้อบกพร่อง
ประเภทน้ีในบางกรณีต้องดำเนินการท่ีส่วนห้องเคร่ือง ซ่ึงมักเป็นกรณีของข้อบกพร่องท่ีค่อนข้างรุนแรง การแกไขท่าได้ 
โดยการนำช้ินงานมาผ่านกระบวนการผลิตเดิม เซ่น กรณเีจาะรูผิดตำแหน่ง ท่าการแก้ไขได้โดยการการอุดรูและเจาะรู 
ใหม่ เป็นต้น และสำหรับในบางกรณีสามารถดำเนินการแก!ขหรือซ่อมแซมท่ีส่วนสายการประกอบ ซ่ึงมักเป็นกรณีของ 
ข้อบกพร่องท่ีไม่ค่อยรุนแรงมากนัก การแก้ไขในกรณีน้ีจะเกิดข้ึนท่ีฃ้ันตอนการตกแต่งช้ินงานซ่ึงเป็นข้ันตอนการผลิตท่ี 
ต้องผ่านอยู่แล้ว เซ่น กรณท่ีีเกิดรอยขีดข่วน ตำหนิต่างๆ หรือกรณกีารติดขอบและเล็มขอบไม่เรียบร้อย ท่าการแก!ข 
ได้!ดยการตกแต่งช้ินงานด้วยการใช้สีต่างๆ ตกแต่งเพีอ่กลบร่องรอยดังกล่าว เป็นต้น

ข้อบกพร่องย่อย (C) เช่น ผิวเป็นรอยขูดขีด ตำหนิเล็กน้อย เป็นต้น โดยส่วนใหญ่ลักษณะของข้อบกพร่องท่ี 
พบมีสาเหตุมาจากความบกพร่อง ความไม่ระมัดระวังในการท่างานของพนักงาน หรือความไม่สมบูรณ์ของเคร่ืองจักร 
การดำเนนิการแกไ้ขหรอืซอ่มแซมลกัษณะขอ้บกพรอ่งประ๓ ทนีโ้ดยสว่นใหญส่ามารถดำเนนิการไดใ้นสว่นสายการ 
ประกอบในข้ันตอนของการตกแต่งช้ินงานซ่ึงเป็นข้ันตอนการผลิตท่ีช้ินงานต้องผ่านเป็นปกติอยู่แล้ว

สำหรับการดำเนินการแก้ไขหรือซ่อมแซมช้ินงานน้ัน หัวหน้าแผนกผู้รับผิดชอบกลุ่มผลิตภัณฑ์ท่ีต้องดำเนินการ 
แก!ขหรือซ่อมแซมน้ันจะเป็นผู้รัปผิดชอบและประสานงานระหว่างส่วนห้องเคร่ืองและส่วนการประกอบ โดยประสาน
งานกับหัวหน้าสายท่ีเก่ียวข้องเพ่ีอให้ดำเนินการแก้ไข ซ่อมแซมหรือท่าการผลิตช้ินงานข้ึนมาทดแทนใหม่

และสำหรับช้ินงานเสียท่ีไม่สามารถแก้ไขได้และได้ถูกคัดออกจากช้ินงานท่ีดี สามารถดำเนินการหรือจัดการได้ 
2 แนวทางคือ ท่าการเก็บไว้เพีอ่ผลิตเป็นช้ินงานอ่ืนๆ ท่ีมีขนาดเล็กกว่าเดิมหากเห็นว่าบางส่วนของช้ินงานยังสามารถยังใช้ 
งานได้ หรือการคัดท้ิงซ่ึงจะนำออกขายหรือนำไปเป็นเช้ือเพลิงสำหรับโรงงานผลิตแผ่นปาร์ติเกิล

จากการเก็บข้อมูลของผู้ดำเนินการวิจัย โดยการติดตามผลการผลิตของงานการผลิตบางงานท่ีผลิตในช่วงเดือน 
สิงหาคมถึงเดือนกันยายน 2542 ในแต่ละกระบวนการในส่วนห้องเคร่ือง ท่าให้สามารถรวบรวมข้อมูลของเสียท่ีพบใน 
แต่ละข้ันตอนการผลิตในส่วนห้องเคร่ือง และสามารถสรุปข้อมูลดังกล่าวได้ดังแสดงในตารางท่ี 4.2 ดังน้ี

ตารางท่ี 4.2 : เปอร์เซ็นต์ของเสียในแต่ละข้ันตอนการผลิตในส่วนห้องเคร่ือง ระหว่างเดือนสิงหาคม - กันยายน 2542

กระบวนการผลิต
เตือนลิงหาคม เตอืนกนัยายน เปอร์เซน็ต์ 

ของเลยิเฉลีย่ (%)จำนวนผลิต จำนวนเลิย จำนวนผลิต จำนวนเลิย
การตัดเล็ก 900 16 350 5 1.6
การเดินร่อง 6๓ 6 3๓ 3 1.0

การเจียร 9๓ 13 1450 23 1.5
การเดินบัว 5๓ 5 650 9 1.2
การติดขอบ 75๓ 113 17๓ 26 1.5

การเจาะ 6230 123 27๓ 44 1.8

หมายเหตุ : ข้อมูลในตารางเป็นข้อมูลโดยประมาณภารทีได้จากการเก็บรวบรวมข้อมูลของผู้ดำเนินก'ทวิจัย



68

ฉากตารางท่ี 4 2 จะเห็นว่าเปอร์เซ็นต์ของเสียพบมากในขันตอนของการเจาะ การตัดเล็กและการตดิขอบตาม 
ลำดับ จากการท่ีเคร่ืองจักรท่ีใช!นการดำเนินการในแต่ละขันตอนของโรงงานตัวอย่างได้กระจายอยู่ในสายการผลิตต่างๆ 
เกือบทุกสายการผลิต และเน่ืองจากขอ้จำกัดของระบบการบันทึกและเก็บข้อมูลการผลิตในปัจจุบัน จึงทำให!ม่สามารถ 
สรุปได้ว่าสายการผลิตแต่ละสายหรือเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง มีผลต่อการเกิดของเสียมาก-น้อยขนาดไหน

เน่ืองจากลักษณะการผลิตในส่วนของห้องเคร่ืองมีลักษณะเด่นของกระบวนการเป็นแบบ Setup Dominant 
ซ่ึงคุณภาพงานท่ีได้จากกระบวนการน้ีจะข้ึนอยู่กับการปรับต้ังเคร่ืองจักรเพ่ือเร่ิมต้นการทำงาน หากมีการตังการทำงานท่ี 
ถูกต้องต้ังแต่เร่ิมแรกจะทำให้การผลิตท้ังล๊อตน้ันๆ ไม่มีปัญหา แต่หากเกิดความบกพร่องในการต้ังการทำงานเคร่ือง
จักรของพนักงานก็จะทำให้ท้ังล๊อตน้ันมีปัญหา ซ่ึงเป็นเหตุหน่ึงท่ีทำให้เปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีพบในส่วนของห้องเคร่ืองจึง
ค่อนข้างมาก

นอกจากน้ีการผลิตในแต่ละข้ันตอนการผลิตมีความสัมพันธ์กัน ดังน้ันหากข้ันตอนการผลิตหน่ึงมีปัญหาจะส่ง 
ผลกระทบไปยังข้ันตอนการผลิตต่อๆ ไปดว้ย เช่น หากข้ันตอนการตัดซ่ึงเป็นข้ันตอนการผลิตแรกๆ มีปัญหา เป็นผลทำ 
ใหม้ชีิน้งานเสยีหลดุไปในขัน้ตอนการผลติถดัไปได ้ จะส่งผลกระทบโดยตรงกับลักษณะทางคุณภาพทางด้านขนาด
(Dimension) และมีแนวโน้มทำให้ข้ันตอนการเจาะมีปัญหา เป็นต้น ดังน้ันอาจเป็นสาเหตุหน่ึงท่ีทำให้ข้ันตอนการผลิต 
ท้ายๆ เช่น ข้ันตอนการเจาะ พบเปอร์เซ็นต์ของเสียมากท่ีสุด ซ่ึงทำให้เห็นว่าการดำเนินงานในปัจจุบันของโรงงานไม่มี 
ประสิทธิภาพเพียงพอ ท่ีจะป้องกันไม่ให้ของเสียถูกส่งไปยังกระบวนการผลิตลำดับต่อไปได้

ผลท่ีตามมาเม่ือเกิดข้อบกพร่องหรือของเสียข้ึนเป็นจำนวนท่ีค่อนข้างมากในกระบวนการผลิตในส่วนห้องเคร่ือง 
คือเปน็ผลทำให้ต้องเสียทรัพยากรต่างๆ ท้ังเวลา วัตถุดิบและแรงงานในการผลิตหรือแก!ฃช้ินงานหรือช้ินส่วนน้ันๆ ใหม่ 
และในบางคร้ังยังส่งผลทำให้!ม่สามารถผลิตผลผลิตได้ตามกำหนดเวลาหรือตามเป้าหมายการผลิตอีกด้วย ลำหรับข้อ 
มูลวัตถุดบิประเภทไม้ทีต่อ้งทำการเบกิเพือ่นำไปซอ่มหรือผลิตทดแทนของเสียทีเ่กิดขึน้ในกระบวนการผลิต ระหว่าง 
เดือนมิถุนายนถึงลิงหาคม ได้รวบรวมข้อมูลมาจากสถิติการเบิกวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ ซ่ึงสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 
4.3 ดังน้ี

ตารางท่ี 4.3 : เปอร์เซ็นต์การเบิกวัตถุดิบประ๓ทไม้เพ่ือซ่อมของเสียท่ีเกิดข้ึน ระหว่างเดือนมิถุนายน - สิงหาคม 2542

วัตถุดิบ
จำนวน (แผน่) เปอร์เซ็นต์การเบิกซ่อม

เบกิเพึอ่ผลติ เบิกเพ่ือว!อม (%)

แผ่นปาร์ติเกิล 15,423 420 2.72
แผ่น MDF 3,354 52 1.55

จากตารางท่ี 4.3 จะเหน็ว่าเปอร์เซ็นต์ของการเบิกวัตถุดิบประ๓ทไม้ เช่น แผ่นปาร์ตเิกิล แผ่น MDF เพ่ือนำ 
ไปซ่อมหรือผลิตทดแทนของเสียท่ีเกิดข้ึนอาจคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ท่ีไม่มากนัก แต่วัตถุดิบประ๓ทน้ีจัดเป็นวัตถุดิบหลักท่ี 
ใช!นการผลิตเฟอร์นิเจอร์ ดังน้ันจึงส่งผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุนการผลิตให้สูงข้ึนเป็นอย่างมาก
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สภาพปัญหาการเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการผลิตในส่วนห้องเคร่ืองน้ัน อาจเป็นผลอันเน่ืองมาจากขาดการ 
กิาหนดมาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพอย่างชัดเจน ไม่มีการกำหนดส่าดับและจุดในการตรวจสอบควบคุม 
ท่ีชัดเจน ขาดมาตรฐานต่างๆ ท่ีชัดเจน ไมมี่การกำหนดเกณฑก์ารตัดสินคุณภาพ รวมท้ังไม่มีการบันทึกผลภารตรวจ 
สอบและควบคุมต่างๆ อย่างจริงจัง ดังน้ันเม่ือขาดการกำหนดการตรวจสอบหรือควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสมในแต่ละ 
ขัน้ตอนการผลติ ทา่ใหพ้นกังานคดิวา่ไมม่กีารกำหนดหรอืการบงัคบัใหป้ฏบิตังิานในสว่นทีเ่กีย่วขอ้งกบัคณุภาพ 
พนักงานจึงไม่ไดัให้ความสำคัญต่อคุณภาพของงานท่ีตนรับผิดชอบมากนัก จึงเป็นผลให้ของเสียหลดไปในข้ันตอนการ 
ผลิตถัดไปได้ เน่ืองจากความบกพร่องในการท่างานของพนักงาน

นอกจากน้ีสภาพปัญหาทางคุณภาพอาจเป็นผลมาจากความสามารถในการปฏิบัติงาน ความเข้าใจและความใส่ 
ใจในงานของพนักงานไม่เหมือนกัน ซ่ึงเป็นผลท่าให้คุณภาพของงานไม่สม่ืาเสมอ ท้ังน้ีเน่ืองมาจากความบกพร่องในการ 
ท่างาน'ของ'พนักง,าน เช่น ละเลยหน้าท่ีในการทำงาน ไมใส่ใจหรือรับผิดชอบในงานของตนมากนัก ทา่การตัดออก ลดหรือ 
ไม่ปฏิบัติ ไม่ดำเนินการในข้ันตอนการท่างานท่ีคิดว่าไม่สำคัญหรือไม่จำเป็น เป็นตัน ซ่ึงเป็นผลมาจากการกำหนดหน้าท่ี 
และความรับผดิชอบงานของพนกังานแตล่ะหนว่ยงานไมช่ดัเจน และขาดการกระจายนโยบายและขอ้มูลดังกล่าวให้ 
พนักงานแต่ละส่วนทราบ ท่าให้พนักงานไม่ทราบว่าขอบเขตหน้าท่ีและความรับผิดชอบของตนมีมาก-น้อยเพียงใด การ 
ท่างานบางงานจะมีผู้รับผิดชอบโดยตรงคนเดียว บางงานมีผู้รับผิดชอบดูแลหลายคนและในบางงานไม่สามารถหาผู้รับ 
ผิดชอบงานได้เลย ทา่ใหม้กัเกดิปญัหาตา่งๆ ข้ึนอยู่เสมอ เช่น เก่ียงภารท่างาน เก่ียงความรับผิดชอบ เป็นตัน

สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนในบางคร้ังเป็นผลมาจากส่วนของวัตฤดีบต่างๆ ท่ีใชัในส่วน'ห้องเคร่ือง ซ่ึงอาจเป็นผล
เน่ืองจากทางโรงงานตัวอย่างขาดมาตรฐานการทดสอบวัตถุดิบก่อนการดำเนินการส่ังช้ือท่ีชัดเจนและครอบคลุมวัตถุดิบ 
ทกุๆ ประเภทท่ีสำคัญ ท่าให้เกิดปัญหาในส่วนห้องเคร่ืองอันเน่ืองมาจากการน่าวัตถุดิบที1ไม่ได้คุณภาพหรือไม่เหมาะสม 
กับสภาวะการผลิตของโรงงานตัวอย่าง ถึงแม้ว่ากรณดัีงกล่าวน้ีจะไม่เกิดข้ึนบ่อยนัก แต่เน่ืองจากวัตถุดิบเป็นปัจจัยหน่ึง 
ท่ีมีผลต่อคุณภาพของช้ินงานท่ีท่าการผลิต ดังน้ันจึงส่งผลกระทบต่อการผลิตเป็นอย่างมากโดยท่าให้เกิดของเสียข้ึนกับ 
ช้ินงานท่ีท่าการผลิต และท่าให้ต้องสูญเสียทรัพยากรทางด้านเวลา แรงงานและค่าใช้จ่ายท่ีสูงข้ึนในการท่ีจะแก้ไขปัญหาท่ี 
เกิดข้ึนด้วย

นอกจากน้ีในเร่ืองของการกระจายนโยบาย ข่าวสาร ข้อมูลทางด้านคุณภาพต่างๆ และการฝึกอบรมพนักงานยัง 
ไม่เพียงพอและไม่ท่ัวถึง เป็นผลให้พนักงานขาดความรู้ ความเข้าใจและไม่เห็นความสำคัญในเร่ืองของคุณภาพ ซ่ึงส่ง 
ผลโดยตรงต่อการท่างานและคุณภาพของงาน

42.2 การวิเคราะห์สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนในส่วนการผลิต (ส่วนห้องเคร่ือง)
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4.3 สภาพปัญหาของโรงงานตัวอย่างในส่วนการประกอบ

4.3.1 สภาพปัญหาที่เกิดขึ้นในส่วนการประกอบ

สำหรับกระบวนการผลิตในส่วนของการประกอบ ซ่ึงหมายถึงการผลิตต้ังแต่ข้ันตอนการตกแต่งช้ินงานไปจนถึง 
ข้ันตอนการบรรจุหีบห่อดังแสดงในรูปท่ี 3.5 พบว่ามีของเสียเกิดช้ินในทุกๆ ข้ันตอนการผลิต โดยลักษณะเสียหรือข้อ 
บกพร่องพบท้ังในส่วนท่ีเป็นช้ินงานท่ีผลิตมาจากห้องเคร่ือง ซ่ึงจะมีลักษณะของเสียหรือข้อบกพร่องเหมือนกันกับท่ีพบ 
ในส่วนของห้องเคร่ืองดังตารางท่ี 4.1 และในส่วนของวัตถุดิบซ่ึงใช้เป็นอุปกรณ์หรือช้ินส่วนสำหรับการประกอบ จาก 
การสำรวจสภาพปัญหาท่ีเกิดช้ินในส่วนการประกอบ สามารถสรุปลักษณะของเสียหรือข้อบกพร่องท่ีพบได้ดังแสดงในตา 
รางท่ี 4.4 ดังน้ี

ตารางท่ี 4.4 : ลักษณะของเสียหรือข้อบกพร่องท่ีพบในส่วนการประกอบ

ประเภท ลกัษณะเสยี (ข้อมกพร่อง) ระดับ
ความรุนแรง

สาเหตุ

ความสะอาด 1. มีฝ่นผง, เศษไม้, เศษโฟม C •  ไมม้การทำความสะอาดช้ินงานและบรีเวณสถานท่ัฑ่างาน
ติดก้บช้ินงาน •  ฝนผงละออง, เศษไม้, เศษโฟมลอยในอากาศ

ลักษณะภาบนอก 1. รอยแตก, รอยร้าว A •  การเคล่ือนย้ายแผ่นปาร์ติเกิสระหว่างคลังวัตถุดิบและใน
ท่ัวไปของช้ินงาน 2. รอยบ่ิน, แหว่ง A ระหว่างกระบวนการผลิต

3. ไม้โก่งงอ, แอ่น A,B •  การกระทบกระแทกกันของแผ่นปาร์ติเกิลในระหว่างการ
1. ไม้ไม่แน่น, ไส้แยก A ผลิต
2. ไม้บวม A •  การจัดเก็บแผ่นปาร์ติเกิล
3. ไม้รด, ไม้หด A •  คุณสมบัติและคุณภาพของแผ่นปาร์ติเกิล

•  อุณหภูม้และความช้ืนล่งผลต่อคุณสมบัติของแผ่นปาร์ติ
เกิล (ม็การรด, หดตัว)

ลักษณะพ้ืนผัว ใ. ผัวหลุดลอก, ล่อน B •  ความผัดพลาดในการควบคุมตัวแปรหรอสภาวะการ
ของช้ินงาน 2. ผัวไม่เรียบ เป็นเม็ด B ผลิตต่างๆ

3. ผัวเป็นคล่ืน B •  ความบกพร่องในการทำงานของพนักงาน
4. ผัวบ่น, ยับ B •  ไมม้การตรวจสอบการทำงานและช้ินงานติดผัวท่ึผลิตได้
5. ผัวเป็นรอยต่อ B รวมถึงไม่มีการคัดแยกช้ินงานเสียออก
6. ผัวเป็นรอยขาด B •  ความสามารถของพนักงานในการปฏิบัติงานต่างกัน
7. ลายผัวหาย B,c •  ความสามารถในการจำแนกคุณภาพช้ินงานต่างกัน
8. สี, ลวดลายไม่สมาเสมอ B •  คุณสมบัติและคุณภาพของวัสดุบัดผัวและกาวท่ีใช้
9. รอยฃูดฃีด B,c •  ตำหนัต่าง  ๆ ท่ีมีจากตัววัสดุบัดผัว (วัตถุดิบประเภทผัว)
10. รอยถลอก */ C •  การเสียดลิระหว่างแผ่นปาร์ติเกิลกับเคร่ืองจักรหรีอ
11. รอยน่ามัน B อุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต

•  ฝุนผงละออง, เศษไม้ต่างๆ, คราบน้ําม้นของเคร่ืองจักร
ท่ีใช้!นการผลิต
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ตารางท่ี 4.4 (ต่อ) : ลักษณะของเสียหรีอข้อบกพร่องท่ีพบในส่วนการประกอบ

ประ๓ท ลักษณะเสีย (ข้อบกพร่อง) ระดับ
ความรุนแรง สาเหตุ

การตัดขอบ 1. ขอบหลุดลอก, ส่อน B • การต้ังเคร่ืองจักรไม่ถูกต้อง ไม่เหมาะสม
ของช้ินงาน 2. ตัดขอบไม่เต็มขอบไม้ B • ความผิดพลาดในการควบคุมตัวแปรหรีอสภาวะการ

3. ตัดขอบไม่เรียบ เปีนเม็ด B ผลิตต่างๆ
4. กาวขอบเยอะ เย้ิม C • ความบกพร่องในการทำงานของพนักงาน
5. การตัดขอบบัวไม่เสมอไม้ B.C • ไมม่การตรวจสอบการทำงานและช้ินงานท่ีผลิตได้

• ความสามารถในการจำแนกคุณภาพช้ินงานต่างก้น
• คุณสมบัติและคุณภาพของขอบของกาวท่ีใช!นการผลิต

การเจาะ, เดินร่อง 1. ไม่ได้ขนาดตามแบบ B • ชุดดอกเจาะหรีออุปกรณ์การเจาะไม่คม
ช้ินงาน 2. ไม่ได้ตำแหน่งตามแบบ B • พนักงานอ่านแบบช้ินงานผิดพลาด

3. ไม่ได้จำนวนตามแบบ B • การต้ังเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่างๆ หรีอการทำงานของ
4. รอยการเจาะ, เดินร่องไม่ B.C พนักงานไม่ถูกต้อง ไม่เหมาะสม

คม เป็นซุย • ความบกพร่องในการทำงานของพนักงาน
5. การเจาะ, เดินร่องแตก A • เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ทำงานไม่ได้มาตรฐาน

• แบบช้ิพงานไม่ถูกต้องห่รีอไม่ชัดเจน
• ไมม่การตรวจสอบการทำงานและช้ินงานท่ีผลิตได้
• ความสามารถของพนักงานในการปฏิบัติงานต่างกัน
• ความสามารถในการจำแนกคุณภาพช้ินงานต่างกัน
• คุณสมบัติและคุณภาพของแผ่นปาร์ตัเกิล

วัตถุดิบ, 1. จำนวนอุปกรณ์ไม่ครบ A • ความบกพร่องในการทำงานของพนักงานในกาฬด
อุปกรณ์ต่างๆ ขาด, เกิน เตรียมอุปกรณ์ต่างๆ

2. อุปกรณ์!ม่ถูกต้อง ไม่ตรง A • แบบการประกอบไม่ถูกต้องหรีอไม่ชัดเจน
ตามแบบประกอบ • ไมม่การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนนำมาใช้งานใน

3. คุณภาพของวัตถุดิบและ A,B กระบวนการประกอบ
อุปกรณ์ต่างๆ • ความสามารถในการจำแนกคุณภาพวัตถุดิบต่างกัน

• คุณสมบัติและคุณภาพของวัตถุดิบและอุปกรณ์ต่าง  ๆ
ไม่สม่ําเสมอ

ขนาด, 1. สินค้าไม่ได้ขนาดตามแบบ A • พนักงานอ่านแบบช้ินงานผิดพลาด
รูปร่างสินค้า 2. รูปร่างไม่ถูกต้องตามแบบ B • การต้ัง เคร่ือง'จักร'หรอการทำงาน'ของ'พนักงาน'ไม่ถูกต้อง

• ความบกพร่องในการทำงานของพนักงาน
• แบบช้ินงานไม่ถูกต้องหรีอไม่ชัดเจน
• ไมม่การตรวจสอบการทำงานและช้ินงานท่ีผลิตได้
• ความสามารถของพนักงานในการปฏิบัติงานต่างกัน
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ตารางท่ี 4.4 (ต่อ) : ลักษณะของเสียหรือข้อบกพร่องท่ีพบในส่วนการประกอบ

ประ๓ท ลักษณะเสีย (ข้อบกพร่อง) ระดับ
ความรุนแรง สาเหตุ

ลักษณะภายนอก 1. สินค้าไม่ได้ฉาก, เอยง B •  การต้ังเคร่ืองจักรหรีอการทำงานของพนักงานไม่ถูกต้อง
ท่ัวไปของสินค้า 2. สินค้าแอ่น, โก่งตัว •  ความฝิดพลาดในการควบคุมตัวแปรหรือสภาวะการ

3. ประตู, ล้ินชักไม่ได้ตำแหน่ง B.C ผสิตต่างๆ
ปิดไม่สนิท B.C •  ความบกพร่องในการทำงานของพนักงาน

4. สี, ลวดลายของสินค้าไม่ B.C •  ไมม่การตรวจสอบการทำงานและช้ินงานท่ีผลิตได้
สม่ําเสมอ •  ความสามารถของพนักงานในการปฏิบัติงานต่างกัน

•  คุณสมบัติและคุณภาพของวัตถุดิบ วัสดุและอุปกรณ์
ต่างๆ ท่ีใ'ธ้ใ,แก-ารผลิตและการประกอบ

การประกอบ 1. ช้ินงานไม่ควบ ขาด, เกิน A •  ความบกพร่องในการทำงานของพนักงานประกอบในการ
2. ประกอบช้ินส่วนต่าง  ๆได้ B จัดเตรียมช้ินงานบรรจุลงกล่อง

ไม่แน่นหนา หลุดออกจาก •  การต้ังเคร่ืองจักรหรือการทำงานของพนักงานไม่ถูกต้อง
กันง่าย •  ความผดพลาดในการควบคุมตัวแปรหรือสภาวะการ

3. สินค้าไม่แข็งแรง, โยก, B,c ผลิตต่างๆ
โคลง •  ไม'มีการตรวจสอบการทำงานและช้ินงานท่ีผลิตได้

•  ความสามารถของพนักงานในการปฏิบัติงานต่างกัน
•  คุณสมบัติและคุณภาพของวัตถุดิบ วัสดุและอุปกรณ์

ต่างๆ ท่ีใชั1นการผลิตและกาวประกอบ
บรรจุภัณฑ์ 1. บรรจุภัณฑ์มีรอยฉีกขาด B,c •  ความบกพร่องในการทำงานของพนักงานในการจัด

อยู่ในสภาพไม่เรียบร้อย เตรียมฉลากและป้ายสินค้า
2. บรรจุภัณฑ์ไม่ได้ฉาก B,c •  ความสามารถของพนักงานในการปฏิบัติงานต่างกัน
3. บรรจุภัณฑ์ไม่แข็งแรง B,c •  คุณสมบัติและคุณภาพของบรรจุภัณฑ์และอุปกรณ์ท่ีใช้
4. ฉลากและป้ายติดไม่แน่น c ในการบรรจุหีบห่อ

หลุดล่อน
5. ฉลากและป้ายไม่ถูกต้อง A

ไม่ตรงกับสินค้า

หมายเหตุ : ข้อบกพร่องวิกฤต, ข้อบกพร่องสำคัญ, ข้อบกพร่องย่อย แทนด้วยระคับความรุนแรง A, B, C ฒมสำดับ

จากตารางท่ี 4.4 จะเห็นว่าลักษณะของเสียหรือข้อบกพร่องท่ีพบในส่วนการประกอบน้ี สามารถแยกได้เป็น 3 
ส่วน คือส่วนแรกเป็นข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงาน (แผ่นปาร์ติเกิล) ซ่ึงผ่านข้ันตอนการผลิตต่าง  ๆ ในส่วนของห้อง 
เคร่ืองมาแล้ว ส่วนท่ีสองเป็นข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนกับวัตฤดิบอ่ืน  ๆ ท่ีใช้เป็นวัสดุ อุปกรณ์ต่าง  ๆ ท่ีใซในการประกอบ 
และส่วนสุดท้ายเป็นข้อบกพร่องท่ีเกิดจากการทำงานในข้ันตอนการบรรจุหีบห่อในส่วนของการประกอบ ลักษณะของ
เสียท่ีพบบางลักษณะสามารถแก้ไขหรือซ่อมแซมได้ (โดยมากเป็นข้อบกพร่องประ๓ท B หรือ C) แต่บางลักษณะไม่
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สามารถแก!ขได้ (โดยมากเป็นข้อบกพร่องประ๓ท A) ท้ังน้ีข้ึนกับลักษณะข้อบกพร่องน้ัน  ๆ ว่ามีผลกระทบต่อช้ินงาน 
หรือผลิตภัณฑ์มาก-น้อยเพียงใด ดังจะเห็นได้จากข้อมูลระดับความรุนแรงของข้อบกพร่องในตาราง

สำหรับข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงานหรือแผ่นปาร์ติเกิล โดยส่วนใหญ่ลักษณะของข้อบกพร่องท่ีพบมีสาเหตุ 
มาจากคุณภาพของแผ่นปาร์ติเกิล และความบกพร่องในการทำงานของพนักงานท้ังในส่วนห้องเคร่ืองและส่วนการ 
ประกอบ จากการท่ีขาดการควบคุมและตรวจสอบคุณภาพท่ีเพียงพอในส่วนของห้องเคร่ือง จึงเป็นผลให้มีช้ินงานเสีย 
หลุดเข้ามาในข้ันตอนการผลิตในส่วนของการประกอบได้ สำหรับในส่วนสายประกอบถึงแม้ว่าข้ันตอนการตกแต่งช้ิน
งานจะมีลักษณะเป็นการตรวจสอบอย่างหน่ึง แต่ก็เป็นการตรวจสอบลักษณะคุณภาพภายนอกด้านกายภาพเท่าน้น จึง 
อาจเป็นผลทำให้มีช้ินงานเสียในลักษณะอ่ืน  ๆ ท่ีไม่ได้ผ่านการตรวจสอบหลุดไปยังกระบวนการผลิตต่อไปได้ และอาจ 
เป็นผลให้!ม่สามารถทำการประกอบสินค้าข้ึนมาอย่างสมบูรณ!ด้

จากท่ี!ด้กล่าวไวในบทท่ี 3 ว่าข้ันตอนการประกอบน้ีมีลักษณะเป็นการตรวจสอบคุณภาพในเร่ืองของขนาด ซ่ึง 
ถือว่าเป็นลักษณะทางคุณภาพท่ีสำคัญมากอย่างหน่ึง ในกรณีสินค้าประกอบขายน้ีจะทำให้พบปัญหาทางด้านน้ี!ด้และ
สามารถด่าเนินการแก!ขได้ท่ีโรงงานเลย แต่หากเป็นกรณีสินค้าประเภทท่ีแพ๊คขายหากไม่มีการล่มประกอบสินค้าจะทำ 
ให้!ม่สามารถทราบปัญหาต่าง  ๆ ทางด้านน้ี!ด้ และหากการล่มช้ินงานและอุปกรณ์มาประกอบเป็นสินค้าไม่ครบทุก  ๆ ช้ิน 
ส่วน ก็จะทำให้!ม่ทราบปัญหาท่ีเกิดข้ึนท้ังหมดได้อีกท้ังยังเป็นผลทำให้!ม่สามารถควบคุมของเสียไปยังลูกค้าได้ ดังน้ัน 
ลักษณะของข้อบกพร่องท่ีพบอาจเป็นผลมาจากขาดการกำหนดมาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพอย่างชัดเจน

การแก!ขหรือซอ่มแซมลกัษณะขอ้บกพร่องประ๓ทท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงานหรือแผ่นปาร์ติเกิลน้ี ข้ึนอยู่กับระดับ 
ความรุนแรงของข้อบกพร่องท่ีพบ หากข้อบกพร่องท่ีพบเป็นข้อบกพร่องวิกฤต (A) มักจะไม่สามารถทำการแก!ขหรือ 
ซ่อมแซมได้ ดังน้ันจึงต้องด่าเนินการผลิตช้ินงานน้ันๆ ข้ึนมาใหม่เพ่ีอทดแทนช้ินงานเสีย และหากข้อบกพร่องท่ีพบเป็น 
ข้อบกพร่องสำคัญ (B) ในบางกรณีจะสามารถด่าเนินการแกไขหรือซ่อมแซมได้ท่ีส่วนสายการประกอบ ซ่ึงมักเป็นกรณ ี
ของข้อบกพร่องท่ีไม่ค่อยรุนแรงนัก การแกไขในกรณีน้ีจะเกิดข้ึนท่ีข้ันตอนการตกแต่งช้ินงานซ่ึงเป็นข้ันตอนท่ีเกิดข้ึนใน 
ส่วนการประกอบอยู่แล้ว และในบางกรณีต้องด่าเนินการแก!ข ซ่อมแซมหรือทำการผลิตช้ินส่วนใหม่ท่ีส่วนห้องเคร่ือง 
ซ่ึงมักเป็นกรณีของข้อบกพร่องท่ีค่อนข้างรุนแรง และหากข้อบกพร่องท่ีพบเป็นข้อบกพร่องย่อย (0  เซ่น กรณทีีเ่กดิ 
รอยขีดข่วน ตำหนิต่างๆ ซ่ึงเป็นกรณีท่ีสามารถทำการแกไขได้โดยการตกแต่งช้ินงานด้วยการใข้สีต่างๆ ตกแต่งเพีอ่กลบ 
ร่องรอยดังกล่าว และด่าเนินการได้!นข้ันตอนของการตกแต่งช้ินงานในส่วนการประกอบ

ในส่วนข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนกับวัตถุดิบท่ีใข้เป็นวัสดุ อุปกรณ์ท่ีใชั!นการประกอบ โดยส่วนใหญ่ข้อบกพร่องท่ี 
พบในกรณีน้ีมีสาเหตุมาจากการขาดมาตรฐานการตรวจสอบวัตถุดิบก่อนน่าไปใช้งานในกระบวนการผลิต และขาดมาตร 
ฐานการทดสอบวัตถุดิบก่อนการลังช้ือท่ีชัดเจนและครอบคลุมวัตถุดิบทุก  ๆ ประเภทท่ีสำคัญ ซ่ึงลักษณะข้อบกพร่อง
หรือลักษณะเสียประ๓ทน้ีจะส่งผลกระทบโดยตรงกับคุณภาพของสินค้า โดยมากจึงเป็นข้อบกพร่องวิกฤต (A) หรือข้อ 
บกพร่องสำคัญ (B) ข้ึนอยู่กับระดับความรุนแรงของลักษณะเสียท่ีพบ ในกรณีน้ีไม่สามารถด่าเนินการแก!ขได้ในส่วน 
การผลิตของทางโรงงานตัวอย่าง ดังน้ันจึงต้องทำการแจ้งผู้ท่ีเก่ียวข้องทราบ เข่น กรณีวัตถุดิบหรืออุปกรณ์ท่ีใชั!นการ 
ประกอบมีปัญหา ต้องแจ้งเร่ืองแก่หัวหน้าแผนกคลังวัตถุดิบทราบ ซ่ึงหากทางคลังวัตถุดิบไม่สามารถแก!ฃได้อาจต้อง 
แจ้งเร่ืองแก่ฝ่ายจัดช้ือเพ่ีอด่าเนินการข้ันต่อไปกับผู้ผลิตวัตถุดิบน้ันๆ
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แลุะฟ้าหรัเ เข้ค,! เกพร่คงท่ีLทิดจากการทำงานในข้ันตอนการบรรจุหีบห่อในส่วนของการประกอบ เช่น การบรรจุ 
ช้ินงานหรืออปกรณ!ม่ครบ บรรจุช้ินส่วนหรืออุปกรณ์ผิด ส่งช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีเสียหรือชำรุดไปยังลูกค้า เป็นต้น เน่ือง 
จากข้อบกพร่องประเภทน้ีส่งผลกระทบต่อบริษัทค่อนข้างมาก จึงจัดได้ว่าข้อบกพร่องประเภทนีส่วนมากเป็นข้อบกพร่อง 
วิกฤต (A) โดยส่วนใหญ่ข้อบกพร่องท่ีพบในกรณีน้ีมีสาเหตุมาจากความบกพร่อง ความไม่ระมัดระวังในการทำงานของ 
พนักงาน ลักษณะข้อบกพร่องประ๓ทน้ีหากทำการตรวจพบในระหว่างข้ันตอนของการบรรจุหีบห่อ ก็จะสามารถดำเนิน 
การแก!ขได!นส่วนของสายการประกอบ แต่หากไม่สามารถทำการตรวจพบข้อบกพร่องและเกิดความผิดพลาดในการ
บรรจุหีบห่อทำให้ช้ินงานหรืออุปกรณ์!ม่ครบ ส่งผลให้ทางบริษัทต้องรับสินค้าคืนจากลูกค้า ซ่ึงส่งผลกระทบต่อภาพพจน์ 
ของทางบริษัทเป็นอย่างมาก

ความบกพร่องในการบรรจุหีบห่อส่งผลให้เทิดความผิดพลาดอันเน่ืองมาจากการส่งช้ินส่วนไม่ครบ ส่งช้ินส่วน 
ผิดหรือส่งช้ินส่วนท่ีเสียหรือชำรุดไปยังลูกค้า สามารถรวบรวมและสรุปข้อมูลดังกล่าวมาจากสถิติการร้องเรียนปัญหา
ต่าง  ๆจากฝา่ยขาย ในระหว่างเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน 2542 ซ่ึงสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 4.5

ตารางท่ี 4.5 : เปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีลูกค้าส่งคืนเน่ืองจากการส่งช้ินส่วนไม่ครบ ส่งผิดหรือชำรุด ระหว่างเดือน 
กรกฎาคมถงึกนัยายน 2542

ล ัก ษ ณ ะ ข ้อ ย ก พ ร ่อ ง
จ ำ น ว น ช ิ้น ง า น ส ่ง ค ืน  (ช ิ้น )

ร ว ม
ก ร ก ฎ า ค ม ส ิง ห า ค ม ก ้น ย า ย น

ช้ินส่วนขาด ไม่ครบ 7 8 23 38
ส่งช้ินส่วนผิด 5 0 1 6
ช้ินส่วนซ่ารุด 8 12 4 24

รวม 20 20 28 68
ยอดขาย (ช้ินงาน) 5,235 5,028 2,359 12,622

เปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่อง (%) 0.38 0.40 1 .1 9 0.54

จากตารางท่ี 4.5 จะเห็นว่าเปอร์เซ็นต์ของช้ินส่วนหรือช้ินงานส่งคืนอาจคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ท่ีไม่มากนัก แต่ส่งผล 
กระทบต่อทางโรงงานเป็นอย่างมาก เน่ืองจากทางบริษัทต้องรับสินค้าหรือช้ินส่วนน้ันๆ กลับคืนมาเพือ่ดำเนนิการแก!ข 
ซ่อมแซม เปล่ียนหรือคัดแยกเป็นของเสียต่อไปซ่ึงส่งผลเสียอย่างมากต่อช่ือเสียงและความม่ันใจของลูกค้าท่ีมีต่อบริษัท 
และยังเป็นผลให้ต้นทุนการผลิตสูงข้ึนด้วย นอกจากน้ีในบางคร้ังผลกระทบจากปัญหาทางด้านคุณภาพต่างๆ ยังส่งผล 
ทำให้!ม่สามารถผลิตได้ตามกำหนดเวลาหรือเป้าหมายการผลิตอีกด้วย

ความผิดพลาดท่ีเทิดข้ึนจากข้ันตอนการบรรจุหีบห่อดังกล่าวมักเทิดข้ึนกับสินค้าประเภทท่ีแพ๊คขาย ซ่ึงหมายถึง 
สินค้าท่ีได้ทำการบรรจุหีบห่อโดยการแยกช้ินงานและอุปกรณ์ต่างๆ ออกเป็นส่วนๆ ท้ังน้ีก็เพ่ืออำนวยความสะดวกและ 
สามารถลดต้นทุน!นการจัดเก็บ การขนย้ายหรือการขนส่งได้ แต่เน่ืองจากจำนวนช้ินส่วนต่างๆ ท่ีค่อนข้างมากอาจส่งผล 
ให้เทดิความผิดพลาดได้ง่ายกว่า สินค้าประเภทท่ีประกอบขายซ่ึงมักไม่ค่อยพบปัญหาดังกล่าว
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สำหรับการดำเนินการแก้ไขหรือซ่อมแซมช้ินงานน้ันเช่นเดียวกับในส่วนของห้องเคร่ืองคือ หัวหน้าแผนกผู้รับ 
ผิดชอบกฒุ่ผลิตกัณฑ์ท่ีต้องดำเนินการแก้!ขหรือซ่อมแซมน้ันจะเป็นผู้รับผิดชอบ และเป็นผู้ประสานงานกับหัวหน้าสาย 
ท่ีเก่ียวข้องท้ังในส่วนห้องเคร่ืองและส่วนการประกอบ เพ่ือให้ดำเนินการแก้ไข ซ่อมแซมหรือทำการผลิตช้ินงานข้ึนมาทด 
แทนใหม่

ช้ินงานเสียท่ี!ด้ถูกคัดออกสามารถจัดการได้ 2 แนวทางดังได้กล่าวไว้ในส่วนห้องเคร่ืองคือ ทำการเก็บไว้เพือ่ 
ผลิตเป็นช้ินงานอ่ืน  ๆ หรือทำการคัดท้ิงต่อไป และสำหรับวัตถุดิบเสียท่ีพบในส่วนของสายการประกอบบางประ๓ทท่ี
สามารถดำเนินการส่งคืนให้กับผู้ผลิตหรือผู้ขายได้ จะทำการเก็บรวบรวมวัตถุดิบเสียน้ันๆ ไว้เพือ่ทำการแลกเปลีย่นคืน 
ให้ทางผู้ผลิตต่อไป

4.3.2 การวิเคราะห์สภาพปัญหาที่เกิดขึ้นในส่วนการประกอบ

สภาพปัญหาการเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการผลิตในส่วนสายประกอบน้ัน ในส่วนท่ีเป็นข้อบกพร่องจากช้ิน 
งานหรือแผ่นปาร์ตเิกลินัน้อาจเปน็ผลเนือ่งมาจากขาดการกำหนดมาตรฐานการตรวจสอบและการควบคมุคุณภาพอย่าง 
ชัดเจน ไม่มีการกำหนดสำดับและจุดในการตรวจสอบควบคุมท่ีชัดเจนและเหมาะสมในแต่ละข้ันตอนการผลิตในส่วน
ของห้องเคร่ือง จึงเป็นผลให้มีของเสียหลุดเข้ามาในข้ันตอนการผลิตในส่วนของการประกอบได้ และอาจเป็นผลให้ไม่
สามารถทำการประกอบสินค้าข้ึนมาได้อย่างสมบูรณ์ ซ่ึงเป็นการช้ิให้เห็นว่าทราบปัญหาต่างๆ ได้ช้ไ และมีผลทำให้ต้อง 
เสียทรัพยากรต่างๆ ท้ังทางด้านเวลา แรงงานและค่าใช้จ่ายท่ีสูงข้ึนในการท่ีจะแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึนอีกด้วย

ในลักษณะเดียวกนักบัสว่นหอ้งเคร่ือง สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนอาจเป็นผลเน่ืองมาจากในส่วนสายการประกอบ 
ขาดการกำหนดการตรวจสอบหรือควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสมในแต่ละข้ันตอนการผลิต ขาดมาตรฐานและเกณฑก์ารตดั 
สินคุณภาพท่ีชัดเจน รวมท้ังไม่มีการบันทึกผลการตรวจสอบและควบคุมต่างๆ อย่างจริงจัง จึงส่งผลให้พนักงานไม่ได้ 
ให้ความสำคัญต่อคุณภาพของงานท่ีตนรับผิดชอบมากนัก จึงเป็นผลให้ของเสียหลุดไปถึงลูกค้าได้

ในส่วนของวัตถุดิบสภาพปัญหาท่ีพบ อาจเป็นผลเน่ืองจากทางโรงงานตัวอย่างไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบวัตถุ 
ดิบก่อนนำไปใช้งานในกระบวนการผลิต และขาดมาตรฐานการทดสอบวัตถุดิบก่อนการดำเนินการส่ังซ้ือท่ีชัดเจนและ 
ครอบคลุมวัตถุดิบทุกๆ ประ๓ทท่ีสำคัญ ทำให้เกิดปัญหาในส่วนการประกอบอันเน่ืองมาจากการนำวัตถุดิบท่ีไม่ได้คุณ 
ภาพหรือผิดประ๓ทเข้าไปใช้งาน ถึงแม้ว่าเหตุการณดั์งกล่าวจะไม่เกิดข้ึนบ่อยนัก แต่ส่งผลกระทบตอ่การผลติเปน็อย่าง 
มากทำให้เสียทรัพยากรทางด้านเวลา แรงงานและค่าใช้จ่ายท่ีสูงข้ึนในการท่ีจะแก้!ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน เนือ่งจากกว่าจะ
ทราบว่าวัตถุดิบมีปัญหาก็ในข้ันตอนการประกอบซ่ึงเป็นข้ันตอนการผลิตท้ายๆ ซ่ึงนับว่ากินเวลานานเม่ือนับจากการรับ 
วัตถุดิบเข้าคลังวัตถุดิบจนกระท่ังทราบปัญหา ซ่ึงมักจะเกินกำหนดเวลาท่ีทางผู้ผลิตยอมใหมี้การเปล่ียน รับวัตถดุบิคนื 
หรือแก้!ขข้อบกพร่องและทำให้ไม่สามารถดำเนินการใดๆ กับวัตถุดิบท่ีเสียได้ และถงึหากผูผ้ลติยอมดำเนนิการแก!้ข 
แต่กว่าจะสามารถทำการผลิตต่อไปได้ก็กินเวลาค่อนข้างนานทีเดียว

นอกจากน้ีสภาพปัญหาทางคุณภาพท่ีเกิดข้ึนท้ังจากส่วนท่ีเป็นข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงาน ส่วนท่ีเป็นข้อบก 
พร่องท่ีเกิดข้ึนกับวัตถุดิบอ่ืนๆ และส่วนท่ีเป็นข้อบกพร่องท่ีเกิดจากการทำงานในข้ันตอนการบรรจุหีบห่อ ในลักษณะ
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เดียวกัน่กับในส่วนของห้องเคร่ืองท่ีสภาพปัญหาต่างๆ อาจเป็นผลมาจากการกำหนดหน้าท่ีและความรับผิดชอบงานของ 
พนักงานแต่ละหน่วยงานไม่ชัดเจน และขาดการกระจายนโยบายและข้อมูลดังกล่าวให้พนักงานแต่ละส่วนทราบ ทำให้ 
พนักงานไม่ทราบขอบเขตหน้าท่ีและความรับผิดชอบของตน และอาจเป็นผลให้พนักงานบกพร่องในการทำงาน เซ่น ละ 
เลยหน้าท่ีในการทำงาน ไม่ใส่ใจหรือรับผิดชอบในงานของตนมากนัก นอกจากน้ีในเร่ืองของการกระจายข่าวสาร ข้อมูล 
ต่าง  ๆ และการฝึกอบรมพนักงานยังไม่เพียงพอและไม่ท่ัวถึง ทำให้พนักงานมีความรู้ ความเข้าใจและความสามารถใน 
การปฏิบัติงานไม่เหมือนกัน และผลจากการขาดความรู้ ความเข้าใจและไม่เห็นความสำคัญในเร่ืองของคุณภาพของงาน 
ท่ีพนักงานแต่ละคนรับผิดชอบอยู่ จะส่งผลโดยตรงต่อการทำงานและทำให้คุณภาพของงานท่ีไดไม่มีความสมาเสมอ

4.4 สรุปการวิเคราะห์สภาพปัญหาท่ีเกิดเน
จากสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนท้ังในส่วนการผลิตและส่วนการประกอบ ซ่ึงเป็นข้อมูลท่ีได้เก็บรวบรวมหรือได้รับการ 

รายงานมาจากหน่วยงานต่างๆ ตลอดจนประเด็นปัญหาจากวิจารณญาณท่ีได้ร่วมปรึกษาหารือกับตัวแทนจากหน่วยงาน 
แต่ละหน่วยงาน และจากการวิเคราะห์สภาพปัญหาด้วยแผนผังก้างปลาท่ีได้กล่าวไว้ในบทท่ี 1 ทำให้สามารถสร้างแผน 
ผังความสัมพันธ์ (Relations Diagrams) สำหรับการวิเคราะห์สาเหตุปัญหาคุณภาพของโรงงานตัวอย่างได้ด้งแสดงใน 
รูปท่ี 4.1 และสามารถสรุปสาเหตุปัญหาคุณภาพเป็นแผนผังได้ด้งแสดงในรูปท่ี 4.2

ซ่ึงแผนผังท่ี 4.2 ด้งกล่าวได้บ่งเสาเหตุท่ีก่อให้เกิดปัญหาทางด้านคุณภาพว่า เกิดข้ึนเน่ืองจากปัจจัยทางด้าน 
วิธีการ โดยเป็นผลมาจากการขาดการกำหนดมาตรฐานท่ีใช!นการควบคุม ขาดการกำหนดจุดควบคุมในกระบวนการ 
ผลิตอย่างชัดเจน และขาดระบบเอกสารรองรับต่างๆ ท่ีเหมาะสมท้ังในส่วนของวัตถุดิบและการทำงานในกระบวนการ 
ผลิตต่างๆ (ด้งแสดงเป็นสาเหตุท่ี 1-4) และสำหรับปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากปัจจัยทางด้านคนและกาฬดการ จะเป็น
ผลมาจากการขาดระบบการบริหารและจัดการท่ีเหมาะสม ขาดการให้ความรู้และการฝึกอบรมท่ีเหมาะสมเพียงพอ รวม 
ถึงการกำหนดนโยบายและมาตรการทางด้านคุณภาพ การกำหนดผังโครงสร้างองค์กร บทบาท หน้าท่ีและขอบข่าย
ความรับผิดชอบไม่ชัดเจน (ด้งแสดงเป็นสาเหตุท่ี 8-9) นอกจากน้ีปัญหายังเกิดข้ึนเน่ืองจากปัจจัยทางด้านเคร่ืองจักร 
โดยเป็นผลมาจากการความไม่พร้อมของเคร่ืองจักรและอุปกรณต่์างๆ จากการเส่ือมสภาพเน่ืองจากอายุการใช้งานนาน 
(ด้งแสดงเป็นสาเหตุท่ี 5-7)

จากการวิเคราะห์สภาพปัญหาด้งกล่าวมาท้ังหมดน้ัน ทำให้เห็นประเด็นปัญหาท่ีสำคัญซ่ึงจำเป็นต้องได้รับการ 
ปรับปรุงและอยู่ในขอบเขตท่ีสามารถดำเนินการได้น่ันคือสาเหตุจากปัจจัยทางด้านวิธีการ ด้งน้ันการดำเนินการวิจัยเพ่ีอ 
แก!ขปัญหาทางด้านคุณภาพจะมุ่งเน้นท่ีปัจจัยทางด้านวิธีการเป็นหลัก (ด้งแสดงเป็นสาเหตุท่ี 1-4) โดยเป็นการวาง
ระบบควบคุมคุณภาพให้กับโรงงานตัวอย่าง นอกจากน้ีจะดำเนินการตามแนวทางการแก้ไขปัญหาท่ีเก่ียวข้องกับปัจจัย
อ่ืน  ๆ เพ่ีอเป็นส่วนสนับสนุนการดำเนินการวิจัยให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน เข่น ปัจจัยทางด้านข้อมูลและ 
กาฬดการ (ด้งแสดงเป็นสาเหตุท่ี 8-9) เป็นต้น



ะรรูปท่ี 4.1 : แผนผังความสัมพันธ์ (Relations Diagrams) สำหร้ปการวิเคราะห์สาเหตุปัญหาคุณภาพของโรงงานตัวอย่าง



รูปท่ี 4.2 : แผนผังสรุปสาเหตุปัญหาคุณภาพของโรงงานตัวอย่าง
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4.5 แนวทางในการดำเนินการ
จากการวิเคราะห์สาเหตุท่ีทำให้เกิดปัญหาทางด้านคุณภาพดังกล่าวมาท้ังหมดน้ัน ทำให้สามารถกำหนดแนว

ทางในการดำเนินการแก!ขปัญหาทางด้านคุณภาพท่ีเกิดข้ึนโดยมุ่งเน้นท่ีปัจจัยทางด้านวิธีการเป็นหลัก โดยการวางระบบ 
ควบคุมคุณภาพให้กับโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงการวางแนวทางในการดำเนินการควบคุมคุณภาพจะพิจารณาเป็น 3 ส่วนคือ 
วัตถุดิบ กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑส์ำเร็จรูป และสามารถสรุปแนวทางในการดำเนินการได้ด้งตารางท่ี 4.6

ตารางท่ี 4.6 : แนวทางในการดำเนินการควบคุมคุณภาพ

ส ่ว น ง า น แ น ว ห า ง ใ น ก า ร ต ำ เน ิน ก า ร

วัตถุดิบ •  การกำหนดระบบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนกาวนำไปใช้งานอย่างชัดเจน
•  การกำหนดมาตรฐานวัตถุดิบ และมาตรฐานการตรวจสอบวัตถุดิบเป็นเอกสารอย่างชัดเจน
•  การปรับปรุงระบบการทดสอบวัตถุดิบก่อนการดำเนินการส่ังช้ือ
•  การกำหนดผ ู้รับผิดชอบในแต่ละส่วนงาน รวมถึงกำหนดบทบาท หน้าท่ีและความรับผิดชอบอย่างชัดเจน

กระบวนการผลิต •  การกำหนดระบบการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพในกระบวนการท่ีเหมาะสมอย่างชัดเจน
•  การกำหนดมาตรฐานคุณภาพช้ืนงานระหว่างการผลิต และแผนการตรวจสอบช้ืนงานระหว่างการผลิต 

เป็นเอกสารอย่างชัดเจน
•  การกำหนดผู้รับผิดชอบในแต่ละส่วนงาน รวมถึงกำหนดบทบาท หน้าท่ีและความรับผิดชอบอย่างชัดเจน
•  การเสนอแนะให้มีการปรับปรุงวิธีการทำงานหรือการปฏิบัติงานบางอย่างให้เหมาะสม
•  การเสนอแนะให้มีการปรับปรุงสภาพเคร่ืองจักร เคร่ืองมีอและอุปกรณ์ต่าง  ๆ เท่!ท่ีทำได้

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป •  การปรับปรุงระบบการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพสินค้าก่อนการส่งมอบให้ม ีประสิทธิภาพย่ิงช้ืน
•  การกำหนดมาตรฐานสินค้าสำเร็จรูป และมาตรฐานการตรวจสอบสินค้าเป็นเอกสารอย่างชัดเจน
•  การเสนอแนะว ิธ ีการปรับปรุงการทำงานในข้ันตอนการบรรจุหีบห่อให้ม ีประสิทธิภาพย่ิงช้ืน

ส่วนสนับ สน ุน •  การปรับปรุงรูปแบบเอกสารและการออกแบบเอกสารบันทึกผลต่าง  ๆให้เหมาะสมกับการใช้งาน
•  การปรับปรุงระบบการบันทึกและจัดเก็บข้อมูลต่าง  ๆให้ม ีประสิทธิภาพ
•  การกำหนดมาตรฐาน ข้อกำหนดหรือเกณฑ์อ้างรงต่าง  ๆ เป็นรูปแบบเอกสารท ี่เหมาะสมและชัดเจน
•  การดำเนินการฝึกอบรมเพ่ือเสํริมสร้างความร ู้และความเข้าใจให้เหมาะสมกับพนักงานแต่ละส่วนงาน
•  การดำเนินการแกใขปัญหาทางค้านคุณภาพอย่างเป็นระบบ
•  การสร้างทัศนคติท ี่ด ิแ ละสร้างความเข้าใจท ี่ถูกต้องทางค้านคุณภาพแก่พนักงาน

จากตารางท่ี 4.6 เป็นการสรุปแนวทางในการดำเนินการควบคุมคุณภาพซ่ึงมุ่งเน้นท่ีปัจจัยด้านวิธีการ โดยเปน็ 
การกำหนดหรือการปรับปรุงระบบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งาน ระบบการทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ัง 
ช้ือ ระบบการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต ระบบการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
ของสินค้าก่อนการส่งมอบและในข้ันตอนการบรรจุหีบห่อ นอกจากน้ีจะมีส่วนสนับสนุนการดำเนินการวิจัยโดยการวาง
ระบบควบคุมคุณภาพให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน เซ่น การดำเนินการฝึเกอบรมพนักงาน การปรับปรุงระบบ
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