
การวางระบบควบคุมคุณภาพ

เมือ่ดำเนินการออกแบบระบบควบคุมคุณภาพดังกล่าวเสร็จเรียบร้อยแล้ว จะเป็นการทำการช้ีแจง ทำความเข้า 
ใจและขอความร่วมมือกับฝายบริหารและจัดการในการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพดังกล่าว และเป็นข้ันตอน
ของการเตรียมความพร้อมในส่วนต่างๆ ก่อนการนำระบบควบคุมคุณภาพไปดำเนินการปฏิบัติจริง โดยได้มีการประสาน 
งานกับฝ่ายต่างๆ ท่ีเกีย่วขอ้ง เซ่น ฝ่ายบคุคลและธุรการ ฝา่ยผลติ ฝา่ยจัดชือ้ เป็นต้น เพือ่เตรียมการดำเนนิงานวาง 
ระบบควบคุมคุณภาพต่อไป โดยข้ันตอนของการวางระบบควบคุมคุณภาพสามารถแสดงได้ในรูปท่ี 6.1

รูปท่ี 6.1 : ข้ันตอนการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอย่าง
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รูปท่ี 6.1 (ต่อ) : ข้ันตอนการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอย่าง

ซึงรายละเอียดในแต่ละข้ันตอนของการดำเนินงานวางระบบควบคุมคุณภาพสำหรับโรงงานตัวอย่างมีดังน้ี

6.1 การทำความเข้าใจและนำเสนอระบบควบคุมคุณภาพกับฝ่ายบริพารจัดการ

เป็นข้ันตอนของการทำการช้ีแจง และนำเสนอระบบควบคุมคุณภาพกับฝ่ายบริหารจัดการ เพ่ือสร้างความ 
๓ ใจให้เป็นไปในทิศทางเดียวกัน อีกท้ังขอความร่วมมือกับฝายบริหารจัดการในการจัดเตรียมทรัพยากรต่างๆ ท่ี 
จำเป็นให้เพียงพอและเหมาะสมต่อการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพสำหรับโรงงานตัวอย่าง นอกจากน้ีได้
ทำการประสานงานกับฝ่ายต่างๆ ทีเ่ก่ียวข้อง เช่น ฝายบคุคลและธุรการ ฝา่ยผลติ ฝายจดัเอ เป็นต้น เพือ่เตรยีม 
การดำเนินงานวางระบบควบคุมคุณภาพในส่วนอ่ืนๆ ต่อไป
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6.2 การจัดต้ังคณะทำงานสำหรับการวางระบบควบคุมคุณภาพ

เป็นช้ันตอนของการเสนอให้ฝ่ายบริหารจัดการและฝ่ายบุคคล ดำเนินการพิจารณาและทำการแต่งต้ังคณะ 
ทำงานหรีอทีมงานเพ่ือดำเนินการในโครงการวางระบบควบคุมคุณภาพ โดยคณะทำงานในท่ีน้ีหมายถึงผู้ร่วมงาน
ในส่วนงานต่าง  ๆ ในการเตรียมความพร้อมเพือ่วางระบบควบคุมคุณภาพ เช่น ฝายบุคคลและธุรการดำเนินการ 
ประสานงานทางด้านการประชุม การฝึกอบรม การกระจายนโยบายและเผยแพร่ความรู้ เป็นต้น

6.3 การกำหนดนโยบายและประกาศใช้

เป็นช้ันตอนของการเสนอให้ฝายบริหารและจัดการ ทำการกำหนดนโยบายทางด้านคุณภาพและดำเนินการ 
ประกาศนโยบายดังกล่าวให้เป็นท่ีทราบกันโดยท่ัวไป ท้ังน้ีเพ่ือเป็นการรณรงค์และกระตุ้นให้พนักงานทุกระดับเห็น 
ถึงความสำคัญของการดำเนินโครงการต่างๆ ทางด้านคุณภาพ

นอกจากน้ียังเป็นการประกาศ เผยแพร่ข่าวสารต่างๆ ให้พนักงานแต่ละระดับได้ทราบถึงการปรับเปล่ียน 
ต่าง  ๆ ภายในองค์กร เช่น การจดัตัง้ฝา่ยควบคมุคณุภาพ บทบาทและหน้าท่ีของฝายควบคุมคุณภาพ ผังโครงสร้าง 
องค์กรใหม่ การดำเนินการประสานการทำงานระหว่างฝ่ายต่างๆ เป็นต้น เพ่ือเป็นการสร้างความเข้าใจกับพนักงาน 
ถึงการปรับเปล่ียนต่างๆ และเป็นการกระตุ้นให้พนักงานให้ความร่วมมือในการดำเนินโครงการอีกด้วย

6.4 การจัดทำแผนการอบรมต่างๆ

การดำเนินการจัดทำแผนการฝึกอบรมพนักงานทุกส่วนท่ีเก่ียวข้อง เพ่ือเป็นการทำความเข้าใจและเป็น 
การเตรียมความพร้อมในการวางระบบควบคุมคุณภาพ โดยได้มืการประสานงานกับหน่วยงานต่างๆ  ท่ีเก่ียวข้อง 
เพ่ือทำการรวบรวมข้อมูลต่างๆ  ท่ีจะเป็นประโยชน์ต่อการวางแผนการอบรมและการดำเนินการอบรม เช่น จำนวน 
พนักงานแต่ละตำแหน่งในแต่ละฝ่าย พ้ืนฐานความรู้ ความสามารถ ความเช่ียวชาญ และความเข้าใจทางด้านคุณ 
ภาพของพนักงานแต่ละระดับ เป็นต้น

จากน้ันได้ทำการปรึกษากับฝ่ายต่างๆ  ท่ีเก่ียวข้อง เพ่ือทำการวางแผนการฝึกอบรมโดยได้กำหนดออกมา 
ในรูปของแผนการฝึกอบรม ซ่ึงเป็นการวางแผนความต้องการการฝึกอบรมของพนักงานต่างๆ  ท่ีเก่ียวข้องในแต่ละ 
ระดับ โดยมีรายละเอียดเก่ียวกับหัวข้อของการฝึกอบรม การกำหนดหน่วยงานหรือผู้รับผิดชอบโครงการอบรมใน 
แต่ละหัวข้อ และการพิจารณาถึงพนักงานแต่ละฝ่ายท่ีจะเข้ารับการอบรม เป็นต้น

โด ยส ร ุป อ อ ก ม าเป ็น แผน ก ารฝ ึก อ บ รม  ซ ึ่งส าม ารถ แบ ่งออก ได ้เป ็น แผ น ก ารฝ ึก อบ รม ส ำห ร ับ พ น ัก งาน ฝ าย

ค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ด ังแส ด งใน ต ารางท ี่ 6 .1  แล ะแผน การฝ ึกอบ รม ส ำห ร ับ พ น ักงาน ฝ ่ายอ ื่น ๆ  ท ี่เก ี่ยวข ้อ งด ังแส ด งใน

ตารางท ี่ 6.2



ตารางท ี่ 6 .1  : แ ผ น ก ารส ืก อ บ รม ส ำห ร ับ พ น ัก งาน ฝ ่ายค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ

ลำตับ ห ัวข ้อการส ืกอบรม ผู้ร ับผ ิตซอบ

ผ ู้เข ้าร ับการอบรม
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1. ความรู้เบ ื้องต ันทางด ้านคุณภาพ
- ความหมายของคุณภาพ
- ความหมายของการควบค ุมค ุณ ภาพ
- ความสำค ัญ ของการควบค ุมค ุณ ภาพ
- ประโยชน ์ของการควบคุมค ุณภาพ
- ผ ู้ท ี่เก ี่ยวข ้องก ับการควบค ุมค ุณ ภาพ

ฝ ่ายควบค ุมค ุณ ภาพ • • • • • • • • •

2. โครงสร้างการบร ิหารฝ ่ายควบคุมค ุณ ภาพ
- โครงสร้างองค ์กร
- โครงสร ้างฝ ่ายควบค ุมค ุณ ภาพ
- บทบาท หน ้าท ึ่และขอบเขตความร ับผดชอบของฝ ่ายควบค ุมค ุณ ภาพ
- บทบาท หน ้าท ี่และความรับผ ิดชอบของแต ่ละตำแหน ่งงาน
- นโยบายค ุณ ภาพ

ฝายบ ุคคลและธ ุรการ  
ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ

• • • • • • • • •

3 . ภาพรวมระบบควบคุมค ุณภาพของโรงงาน
- ระบบควบค ุมค ุณ ภาพวัตถ ุด ้บ
- ระบบควบคุมค ุณภาพชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิต
- ระบบควบค ุมค ุณ ภาพผล ิตภ ัณ ฑ ์สำเร ็จร ูป
- บทบาทและฃอบเขตความรับผ ิดชอบของแต่ละส ่วนงาน

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ • • • • • • • • •



ตารางท ี่ 6 .1  (ต ่อ ) : แ ผ น ก ารส ืก อ บ รม ส ำห ร ับ พ น ัก งาน ฝ ่ายค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ

ลำดับ หัวข้อการ!!เกอบรม

ระบบการควบคุมค ุณ.กาพชินภน'ระหว่างผลิต
- ว ัตถ ุประสงค์
- บทบาท หน้าท ี่และความรันผดชอบ
- ประโยชน์ ความสำคัญ
- ขอบเขต
- ข ั้นตอนการด่าเน ้นงาน

การตรวจสอบชินงานระหว่างกระบวนการผลิต
- จ ุดตรวจสอบ
- หน่วยงานที่ร ับผัดชอบ
- ล ักษณ ะทางค ุณ ภาพ  (หัวข้อ) ท ี่ต ้องตรวจสอบ
- ว ัธ ีการและความถ ี่ในการตรวจสอบ
- แนวทางการด ่าเน ้นการเม ื่อพบปัญหา
- ระบบเอกสารท ี่เถ ี่ยวข ้อง

ผ้รับผิดชอบ

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ

ผ ้เข ้าร ับการอบรม
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มาตรฐานคุณภาพชนงาน
- การแบ่งระด ับความสำคัญของซนงาน
- การจำแนกข้อบกพร่อง
- สาเหต ุของการเก ิดข ้อบกพร่องและแนวทางการแกใฃฟ ้องต ้น

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ
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ตารางท ี่ 6 .1  (ต ่อ ) : แ ผ น ก ารส ืก อ บ รม ส ำห ร ้บ พ น ัก งาน ฝ ่ายค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ

ลำดับ หัวข้อการผิกอบรม

ระบบการควบคุมค ุณโทพสินค ้าสำเร ็จร ูป
- ว ัตถ ุประสงค์
- บทบาท หน้าท ี่และขอบเขตความรับผ ัดชอบ
- ประโยชน ์ ความสำค ัญ
- ข ั้นตอนการด่าเน ินงาน

การตรวจสอบสินค้าสำเร ็จร ูป  
- จ ุดตรวจสอบ
- หน่วยงานที่ร ับผัดชอบ
- ล ักษณ ะทางค ุณ ภาพ  (หัวข้อ) ทต้องตรวจสอบ
- ว ัธการและความท ี่ในการตรวจสอบ
- แนวทางการดำเน ินการเม ํ่อพบป ัญหา
- ระบบเอกสารที่เท ี่ยวข้อง

มาตรฐานคุณภาพสินค้าสำเร ็จรูป
- ล ักษณะทางค ุณ ภาพของสินค ้าสำเร ็จร ูป
- การจำแนกข้อบกพร่อง

ผ้รับผิดชอบ

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ

ผ้เข้ารับการอบรม
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- การแบ ่งระด ับความสำคัญของข้อบกพร่อง
- สาเหตุของการเกดข้อบกพร่อง
- แนวทางการแก!ฃเป ัองต ้น
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ตารางท ี่ 6 .1  (ต ่อ ) : แ ผ น ก ารส ืก อ บ รม ส ำห ร ับ พ น ัก งาน ฝ ่ายค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ

ลำดับ หัวข้อการผิกอบรม

10. ระบบการควบค ุมค ุณภาพวัตถ ุด ิบ
- ว ัตถ ุประสงค์
- บทบาท หน้าท ี่และความรับผิดชอบ
- ประโยชน ์ ความสำคัญ
- ขอบเขต
- ข ั้นตอนการด่าเน ์นงาน

การตรวจสอบวัตถ ุด ิบ
- จ ุดตรวจสอบ
- หน่วยงานที่ร ับผิดชอบ
- ล ักษณ ะท างค ุณ ภาพ  (หัวข้อ) ท ี่ต ้องตรวจสอบ
- ว ัธ ีการและความถ ี่ในการตรวจสอบ
- แนวทางการด ่าเน ้นการเม ื่อพบป ัญหา
- ระบบเอกสารท ี่เก ี่ยวข ้อง

ผ้รับผิดชอบ

ฝ ่ายควบค ุมค ุณ ภาพ

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ

ผุ้เข้ารับการอบรม

พ I* C5II
ร ุ

I£

ร I ,
น ^ r  Ië al If % ริ)-๐SD»e

I I

1 2 . มาตรฐานค ุณภาพวัตถ ุด ิบ
- การแบ ่งระด ับความสำค ัญของว ัตถ ุด ิบ
- ล ักษณ ะทางค ุณ ภาพของวัตถ ุด ิบ
- แนวทางการแก!ขเบ ื้องต ้น

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ

หิวหนิาแผนก



ตารางท ี่ 6 .1  (ต ่อ ) : แผ น ก ารผ ึเก อ บ รม ส ำห ร ับ พ น ัก งาน ฝ ่ายค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ

ลำดับ หัวข้อการฝึกอบรม ผู้รับผิดชอบ

ผู้เข้ารับการอบรม
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13. ระบบการทดสอบวัตถุดับ
- วัตถุประสงค์
- บทบาท หน้าท่ีนละความรันผิดชอบ
- ประโยชน์ ความสำคัญ
- ขอบเขต
- ข้ันตอนการด่าเน้นงาน และระบบเอกสารท่ีเกยวข้อง

ฝายควบคุมคุณภาพ • • • • • •

14. หัวหน้างาน
- ภาวะผู้น่า
- การวางแผนการทำงานอย่างเป็นระบบ
- กระบวนการแก!ขปัญหาอย่างเป็นระบบ
- เทคน้คการสอนงาน
- การสอนงานหรือการฝึกอบรมแบบ OJT
- การติดตามและการประเมินผลการทำงาน

ฝายบุคคลและธุรการ 
ฝายควบคุมคุณภาพ

• • • •

15. เคร่ึองมิอพ้ืนฐานทางด้านคุณภาพ
- แผ่นตรวจสอบ (Check Sheets) และการเก็บรวบรวมข้อมูล
- กราฟและผังต่างๆ  (Graphs and Charts) และการแสดงผลข้อมูลให้ 

ง่ายต่อความเข้าใจ
- ผังพาเรโต (Pareto Diagrams)

ฝายควบคุมคุณภาพ • • • • • • • • •



ตารางท ี่ 6 .1  (ต ่อ ) : แ ผ น ก ารส ืก อ บ รม ส ำห ร ับ พ น ัก งาน ฝ ่ายค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ

ลำดับ หัวข้อการสืกอบรม ผู้รับผิดชอบ

ผู้เข้ารับการอบรม
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16. เคร่ืองมือทางด้านคุณกาพต่างๆ
- ผังแสดงเหตุ-ผล (Cause and Effect Diagram)
- ฮสโตแกรม (Histograms)
- แผนฎมืควบคุม (Control Charts)
- แผนผังการกระจาย (Scatter Diagrams)
- แผนผังความสัมพันธ์ (Relations Diagrams)

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ • • • •

17. เทคนิคทางด้านคุณภาพต่างๆ
- กิจกรรม 5 ส.
- กิจกรรมข้อเสนอแนะ
- กิจกรรมกลุ่ม QCC

ฝายบุคคลและธุรการ 
ฝ่ายควบคุมคุณภาพ

• • • • • • • • •

18. แผนการชักสิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ
- ประโยชน์และความสำคัญ
- ความหมายของค่าพารามืเตอร์ต่างๆ
- หลักการเสือกแผนการชักสิงตัวอย่าง
- การประบุกตใช้-งาน
- การปรันแผนการ

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ • • • •



ตารางท ี่ 6 .2  : แผน ก ารส ืก อบ รม ส ำห ร ับ พ น ัก งาน ฝ ่ายอ ื่น ๆ  ท ี่เก ี่ยว ข ้อ ง

ล ำ ด ับ ห ัว ข ้อ ก า ร ส ิก อ บ ร ม ผ ู้ว ับ ผ ิด ช อ บ

ฝ ่า ย ผ ล ิต ค ล ัง ว ัต ถ ุด ิบ ฝ ่า ย อ ื่น ๆ
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1 . ความรู้เบ ื้องต ้นทางด ้านค ุณภาพ
-  ความหมายของคุณภาพ
- ความหมายของการควบค ุมค ุณ ภาพ
-  ความสำค ัญ ของการควบค ุมค ุณ ภาพ
-  ประโยชน ์ของการควบคุมค ุณภาพ
- ผ ู้ท ี่เก ี่ยวข ้องก ับการควบค ุมค ุณ ภาพ

ฝ ่ายควบค ุมค ุณ ภาพ • • • • • • • • • • •

2. โครงสร้างการบร ิหารฝ ่ายควบคุมค ุณภาพ
- โครงสร้างองค ์กร
-  โครงสร้างฝ ่ายควบค ุมค ุณ ภาพ
- บทบาท หน้าท ี่และขอบเขตความรับผ ิดชอบของ 

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ
- นโยบายค ุณ ภาพ

ฝายบ ุคคลและธ ุรการ  
ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ

• • • • • • • • • • •

3. ภาพรวมระบบควบคุมค ุณภาพของโรงงาน
-  ระบบควบค ุมค ุณ ภาพวัตถ ุด ิบ
- ระบบควบคุมค ุณภาพชนงานระหว่างการผลต
- ระบบควบค ุมค ุณ ภาพผล ิตภ ัณ ฑ ์สำเร ็จร ูป
-  ขอบเขตความร้บผิดชอบของแต่ละส ่วนงาน

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ • • • • • • • • • •



ตารางท ี่ 6 .2  (ต ่อ ) : แผ น การส ิกอบ รม ส ำห ร ับ พ น ักงาน ฝ ่ายอ ื่น ๆ  ท ี่เก ี่ยว ข ้อ ง

ลำดับ ห ัวข ้อการส ิกอบรม ผุ้รบผ ิดชอบ

ฝ ่ายผล ิต คลังวัตถ ุด ิบ ฝ ่ายอ ี่น ๆ
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4. ระบบการควบคุมค ุณภาพชิ้นงานระหว่างผลิต
- ว ัตถ ุประสงค ์
- บทบาท หน ้าท ี่และขอบเขตความรับผ ิดชอบ
- ประโยชน ์ ความสำคัญ
- ข ั้นตอนการดำเน ินงาน

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ • • • • • • •

5. การตรวจสอบชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิต
- จ ุดตรวจสอบและหน่วยงานท ี่ร ้บผ ิดชอบ
- ลักษณะ'ทางคุณเก'าพ (หัวข้อ) ท ี่ต ้องตรวจสอบ
- ว ัธ ีการและความท ี่ในการตรวจสอบ
- แนวทางการด ่าเน ินการเม ื่อพบป ัญหา
- ระบบเอกสารท ี่เท ี่ยวข้อง

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ • • • • • •

6. มาตรฐานคุณภาพชิ้นงาน
- การแบ ่งระด ับความสำคัญของชิ้นงาน
- การจำแนกข้อบกพร่อง
- สาเหต ุของการเก ัดข ้อบกพร่องและแนวทางการ  

แกไขเบื้องต ้น

ฝายควบค ุมค ุณ ภาพ • • • • • •



ตารางท่ี 6.2 (ต่อ) : แผนการสืกอบรมสำหรับพนักงานฝ่ายอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง

ลำดับ หัวข้อการสืกอบรม ผู้รับผิดชอบ

ฝ่ายผลิต คลังวัตธุดิบ ฝ่ายอ่ีนๆ
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7. ระบบการควบคุมคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป
- วัตถุประสงค์
- บทบาท หน้าท่ีและขอบเขตความรับผดชอบ
- ประโยซน้ ความสำคัญ
- ข้ันตอนการดำเน้นงาน

ฝายควบคุมคุณภาพ • • • • • •

8. การตรวจสอบและมาตรฐานสินค้าสำเร็จรูป
- จุดตรวจสอบและหน่วยงานท่ีรับผิดชอบ
- ลักษณะทางคุณภาพ (หัวข้อ) ท่ีต้องตรวจสอบ
- การจำแนกและจัดระดับความสำคัญข้อบกพร่อง
- แนวทางการดำเน้นการเม่ีอพบปัญหา
- ระบบเอกสารท่ีเท่ียวข้อง

ฝายควบคุมคุณภาพ • • • • •

9. รายละเอยดการปฎบัติงานของฝ่ายผลต
- บทบาท หน้าท่ีและความรับผิดชอบ
- ข้ันตอนการเตรียมการทำงาน (การต้ังเคร่ืองจักร)
- ข้ันตอนการ-ปฎํบัตงา'น, ระบบเอกสารท่ีเท่ียวข้อง
- แนวทางการดำเน้นการเม่ือพบปัญหา
- ข้อควรระมัดระวังในการทำงาน

ฝ่ายผลิต • • • • • •



ตารางท่ี 6.2 (ต่อ) : แผนการสืกอบรมสำหรับพนักงานฝ่ายอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง

ล ำ ด ับ ห ัว ข ้อ ก า ร ส ืก อ บ ร ม ผ ุ้ร บ ผ ิด ช อ บ

ฝ ่า ย ผ ล ิต ค ล ัง ว ัต ถ ุด ับ ฝ ่า ย อ ี่น ๆ
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10. ระบบการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ
-  วัตถุประสงค์
- บทบาท หน้าท่ีและขอบเขตความรับผิดชอบ
-  ประโยชน์ ความสำคัญ
-  ข้ันตอนการดำเนินงาน

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ • • • • • •

11. การตรวจสอบและมาตรฐานวัตถุดิบ
- จุดตรวจสอบและหน่วยงานท่ีรับผิดชอบ
- การแบ่งระดับความสำคัญของวัตถุดิบ
-  ลักษณะทางคุณภาพ (หัวข้อ) ท ี่ต้องตรวจสอบ
-  แนวทางการดำเนินการเม่ือพบปัญหา
-  ระบบเอกสารท ี่เท่ียวข้อง

ฝายควบคุมคุณภาพ • • • •

à

12. ระบบการทดสอบวัตถุดิบ
-  วัตถุประสงค์
-  บทบาท หน้าท่ีและขอบเขตความรับผิดชอบ
-  ประโยชน์ ความสำคัญ
-  ข้ันตอนการดำเนินงาน

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ • • • • •



ตารางท่ี 6.2 (ต่อ) : แผนการฝึเกอบรมสำหรับพนักงานฝ่ายอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง

ล ำ ด ับ ห ัว ข ้อ ก า ร ฝ ึก อ บ ร ม

13. หัวหน้างาน
- ภาวะผู้น่า
- การวางแผนการทำงานอย่างเป็นระบบ
- กระบวนการแก!ขปัญหาอย่างเป็นระบบ
- เทคนิคการสอนงาน
- การสอนงานห่รือการฝึกอบรมแบบ OJT
- การตัดตามและการประเมินผลการทำงาน

ฝ ัร ับ ผ ิด ช อ บ

ฝายบุคคลและธุรการ 
ฝายควบคุมคุณภาพ

ฝ า ย ผ ล ิด
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15.

เทคนิคทางด้านคุณภาพต่างๆ
- กิจกรรม 5 ส.
- กิจกรรมข้อเสนอแนะ
- กิจกรรมกลุ่ม QCC

ฝายบุคคลและธุรการ 
ฝายควบคุมคุณภาพ

เคร่ืองมิอพีนฐานทางด้านคุณภาพ ฝ่ายควบคุมคุณภาพ
- แผ่นตรวจสอบ (Check Sheets) และการเก็บ

รวบรวมข้อมูล
- กราฟและผังต่างๆ  (Graphs and Charts) และ 

การแสดงผลข้อมูลให้ง่ายต่อความเข้าใจ
- ผังพาเรโต (Pareto Diagrams)
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ตารางท่ี 6.2 (ต่อ) : แผนการสืกอบรมสำหรับพนักงานฝ่ายอืน  ๆ ทีเกียวข้อง

ลำดับ หัวข้อการสืกอบรม ผุ้รับผิดชอบ

ฝ่ายผลิต คลังวัตถุดิบ ฝ่ายอ่ืนๆ
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16. เคร่ืองมือทางด้านคุณป้าาพต่างๆ
- ผังแสดงเหตุ-ผล (Cause - Effect Diagram)
- ฮสโตแกรม (Histograms)
- แผนภูมิควบคุม (Control Charts)
- แผนผังการกระจาย (Scatter Diagrams)
- แผนผังความสัมพันธ์ (Relations Diagrams)
- แผนการชักสิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ 

(Sampling Technique)

ฝายควบคุมคุณภาพ • • • • •
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6.5 การเตรียมความพร้อมทางด้านเอกสารและสือต่างๆ

ในช ั้นตอน น ี้เป ็น การเตร ียม ความ พ ร้อม ท างด ้าน เอกสารและส ื่อต ่างๆ ส ำห ร ับ ใช !น ก ารเผ ย แพ ร ่ ให ้ค วาม ร ู้ 

และความเข ้าใจในเรึ่ป ็งต ่างๆ ท ี่เก ี่ยวข ้องทางด ้านค ุณ ภาพ เช ่น  ก ารจ ัด เต ร ีย ม บ อ ร ์ด ให ้ค วาม ร ู้ต ่างๆ  มีการจัดทำ 

บ อร์ดอธ ิบ ายช ั้น ตอน ของการพ ิจารณ าค ุณ ภ าพ ของช ิ้น งาน  แสด งการแบ ่งป ระ๓ ทช ิ้นงานและการแบ ่งระด ับความ 

สำค ัญ ของช ิ้นงาน จ ัดทำบอร์ดแสดงต ัวอย ่างช ิ้นงานมาตรฐาน บ อร์ด แสด งต ัวอย ่างว ัต ถ ุด ิบ ม าต รฐาน  เป ็นต ้น

ก ารเต ร ีย ม ค วาม พ ร ้อ ม ท างด ้าน เอ ก ส าร ย ังรวม ไป ถ ึงการเต ร ียม การจ ัด ท ำเอกสารสำห ร ับ การฝ ึกอบ รม  

พ น ักงานในแต ่ละฝ ่าย ต าม แผน การฝ ึกอบ รม ท ี่ได ้วางไว ้ เช ่น  ก ารเต ร ีย ม แ ผ ่น ใส  เอกสารและส ื่อป ระกอบ การฝ ึกอบ  

รมต ่างๆ เป ็นต ้น  ให ้เห ม าะสม ก ับ ห ัวข ้อของการอบ รม และระด ับ ความ ร ู้ ความสามารถของพ น ักงานแต ่ละกล ุ่มท ี่จะ 

เข ้ารับการอบรม สำหรับส ื่อต ่างๆ ท ี่ได ้จ ัด เต ร ีย ม ไว ้ส ำห ร ับ ก ารเผ ย แพ ร ่ ให ้ความ ร ู้ด ังกล ่าวข ้างต ้น  ยกต ัวอย ่างเช ่น  

บ อร์ดแสดงต ัวอย ่างช ิ้นงานมาตรฐาน บ อร์ดแสดงต ัวอย ่างว ัตถ ุด ิบ ม าตรฐาน  น ั้นสามารถนำมาใช ้เป ็นส ื่อประกอบ 

การฝ ึกอบ รม พ น ักงาน ได ้อ ีกท างห น ึ่งด ้วย

อีกท้ังยังต้องมีการจ ัด เตรียมเอกสารและแบบฟอร์มต่าง  ๆ สำหรับการใช้งานในส่วนงานต่าง  ๆ ตามระบบ 
การควบคุมคุณภาพท่ีได้ออกแบบไว้ เช่น เอกสารหรือคู่มือมาตรฐาน เอกสารการตรวจสอบ เอกสารอ้างอิงอ่ืน  ๆ
แบบฟอร์มสำหรับการใช้งานการตรวจสอบและบันทึกผลในส่วนงานต่าง  ๆ เป็นต้น ซ่ึงเอกสารและแบบฟอร์มต่าง  ๆ
ท่ีได้จัดทำข้ึนน้ีสามารถอ้างอิงได้จากท่ีได ้กล่าวไว ใ้นบทท่ี 5 สำหรับในส่วนงานน้ีต้องมีการดำเนินการประสานงาน 
กับทางฝ่ายบุคคลและธุรการ เพ่ือเตรียมการจ ัด พิมพ์เอกสารและแบบฟอร์มต่าง  ๆ ออกมาให้มีจำนวนท่ีเหมาะสม 
กับความต้องการใช้งานในแต่ละฝ่าย

น อกจากน ี้ต ้องท ำการป ระสาน งาน ก ับ ท างฝ ่ายบ ุคคลและธ ุรการ เพ ื่อดำเน ินการจ ัดทำส ื่อ เพ ื่อการป ระชา 

ส ัม พ ันธ ์ การรณ รงค ์เพ ื่อให ้ความ รู้ความ เข ้าใจและขอค วาม ร่วม ม ือในการดำเน ิน โครงการวางระบ บ ควบ ค ุม ค ุณ ภาพ  

ด ังกล ่าว เช ่น การจ ัดท ำแผ ่น พ ับ  ห น ังส ือ เว ียน  บอร์ดให ้ความรู้เบ ื้องต ้นทางด ้านค ุณ ภ าพ  การป ระกาศนโยบ ายค ุณ  

ภาพ การต ิดคำขวัญ ทางด ้านค ุณ ภาพ เป ็นต ้น

6.6 การรีเกอบรมแก่พนักงานภายในฝ่ายควบคุมคุณภาพ

เป ็นช ั้นตอนของการดำเน ินการฝ ึกอบ รม  ช ี้แจงให ้ความรู้และสร้างความ เข ้าใจก ับ พ น ักงานภ ายในฝ ่ายควบ  

ค ุมค ุณ ภาพในแต ่ละตำแหน ่ง ได ้ท ราบ รายละเอ ียดการดำเน ิน การต ่างๆ อย ่างช ัด เจน  เพ ื่อ เป ็น การเตรียม ความ
พ ร้อม ของพ น ักงาน ป ระจำฝายค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ  ซ ึ่งจ ัด ได ้ว ่าเป ็นองค ์ป ระกอบ ส ่วนสำค ัญ ส ่วนหน ึ่งในการวางระบ บ  

ควบค ุมค ุณ ภาพ เน ื่องจากพ น ักงานฝ ่ายควบค ุมค ุณ ภาพ เป ็นผ ู้ท ี่ม ีบทบาทสำค ัญ อย ่างย ิ่งเพ ราะเป ็นผ ู้ท ี่ม ีหน ้าท ี่ร ับ

ผ ิด ชอ บ โด ย ต รง ในการนำระบ บ ควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ไป ป ฏ ิบ ัต ิใช ้งานให ้เก ิดผลจริง

ซ ึ่งสาม ารถสรุป การดำเน ินการฝ ึกอบ รมออกม าในรูป ของกำหนดการฝ ึกอบ รมพ น ักงานภ ายในฝ ่ายควบ ค ุม  

ค ุณ ภาพ ได ้ด ังแส ด งใน ต ารางท ี่ 6.3



ตารางท่ี 6.3 : กำหนดการฝึกอบรมสำหรับพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ

คร้ังท่ี พัวข้อการสืกอบรม วิธีการ?เกอบรม ผู้รบผิดชอบ ผู้เข้ารับการ?เกอบรม วันท่ีสิกอบรม
1. •  โครงสร้างการบรหารฝ่ายควบคุมคุณภาพ การบรรยายโดยใช้

•  แผ่นใส
•  เอกสาร

•  ฝายบุคคลและธุรการ
•  ฝายควบคุมคุณภาพ

•  ผู้จัดการฝ่าย
•  หัวหน้าแผนกส่วนพัฒนาคุณภาพ
•  พนักงานส่วนพัฒนาคุณภาพ
•  หัวหน้าแผนกประจำโรงงาน
•  พนักงานส่วนสายการผลิต
•  พนักงานส่วนสายการประกอบ
•  หัวหน้าแผนกวัตถุด้บ
•  พนักงานส่วนวัตถุดิบ

เดิอนเมษายน 

»

2. •  ความรู้เบ้ืองต้นทางด้านคุณภาพ
•  ภาพรวมระบบควบคุมคุณภาพของโรงงาน

การบรรยายโดยใช้
•  แผ่นใส
•  เอกสาร

•  ฝายควบคุมคุณภาพ •  ผู้จัดการฝ่าย
•  หัวหน้าแผนกส่วนพัฒนาคุณภาพ
•  พนักงานส่วนพัฒนาคุณภาพ
•  หัวหน้าแผนกประจำโรงงาน
•  พนักงานส่วนสายการผลิต
•  พนักงานส่วนสายการประกอบ
•  หัวหน้าแผนกวัตถุดิบ
•  พนักงานส่วนวัตถุดิบ

เดิอนเมษายน

3. •  มาตรฐานคุณภาพร้ินงาน การบรวยายโดยใช้
•  แผ่นใส
•  เอกสาร
•  ตัวอย่างร้ินงาน 

มาตรฐาน

•  ฝายควบคุมคุณภาพ •  ผู้จัดการฝ่าย
•  หัวหน้าแผนกส่วนพัฒนาคุณภาพ
•  หัวหน้าแผนกประจำโรงงาน
•  พนักงานส่วนสายการผลิต
•  พนักงานส่วนสายการประกอบ

เดิอนเมษ'ายน



ตารางท่ี 6.3 (ต่อ) : กำหนดการฝึกอบรมสำหร้บพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ

คร้ังที่ หรัขอ้การฝกึอบรม วธิกีารฝกึอบรม ผูร้บัฝืดชอบ ผูเ้ขา้รบัการฝกึอบรม วนัทีฝ่กึอบรม

4. •  ระบบการควบคมุคณุภาพชิน้งานระหวา่งผลติ

•  การตรวจสอบชิน้งานระหวา่งกระบวนการผลติ

การบรรยายโดยใช้

•  แผน่ใส

•  เอกสาร

•  ฝา่ยควบคมุคณุภาพ •  ผูจ้ดัการฝา่ย

•  หวัหนา้แผนกสว่นพฒันาคณุภาพ

•  พนกังานสว่นพฒันาคณุภาพ

•  หวัหนา้แผนกประจำโรงงาน

•  พนกังานสว่นสายการผลติ

•  พนกังานสว่นสายการประกอบ

เดอนเมษายน

5. •  ระบบการควบคมุคณุภาพสนิคา้สำเรจ็รปู

•  การตรวจสอบสนิคา้สำเรจ็รปู

การบรรยายโดยใช้

•  แผน่ใส

•  เอกสาร

•  ฝายควบคมุคณุภาพ •  ผูจ้ดัการฝา่ย

•  หวัหนา้แผนกสว่นพฒันาคณุภาพ

•  พนกังานสว่นพฒันาคณุภาพ

•  หวัหนา้แผนกประจำโรงงาน

•  พนกังานสว่นสายการผลต

•  พนกังานสว่นสายการประกอบ

เดอืนเมษายน

6. •  มาตรฐานคณุภาพสนิคา้สำเรจ็รปู การบรรยายโดยใช้

•  แผน่ใส

•  เอกสาร

•  ตวัอยา่งมาตรฐาน 
สนิคา้

•  ฝา่ยควบคมุคณุภาพ •  ผูจ้ดัการฝา่ย

•  หวัหนา้แผนกสว่นพฒันาคณุภาพ

•  หวัหนา้แผนกประจำโรงงาน

•  พนกังานสว่นสายการผลติ

•  พนกังานสว่นสายการประกอบ

เดอืนเมษายน



ตารางท่ี 6.3 (ต่อ) : กำหนดการสืกอบรมสำหรับพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ

คร้ังท่ี หัวข้อการสืกอบรม วิธีการ,สิกอบรม ผู้รบฝ็ดซอบ ผู้เข้ารับการ!!เกอบรม วันท่ี!!เกอบรม
7. •  ระบบการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ

•  การตรวจสอบวัตถุดิบ
การบรรยายโดยใช้
•  แผ่นใส
•  เอกสาร

•  ฝายควบคุมคุณภาพ •  ผู้จัดการฝ่าย
•  หัวหน้าแผนกส่วนพัฒนาคุณภาพ
•  พนักงานส่วนพัฒนาคุณภาพ
•  หัวหน้าแผนกประจ่าโรงงาน
•  พนักงานส่วนสายการประกอบ
•  หัวหน้าแผนกวัตถุดิบ
•  พนักงานส่วนวัตถุดิบ

เดิอนพฤษภาคม 

%

8. •  มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ การบรรยายโดยใช้
•  แผ่นใส
•  เอกสาร
•  ตัวอย่างวัตถุดิบ 

มาตรฐาน

•  ฝายควบคุมคุณภาพ •  ผู้จัดการฝ่าย
•  หัวหน้าแผนกส่วนพัฒนาคุณภาพ
•  พนักงานส่วนสายการประกอบ
•  หัวหน้าแผนกวัตถุดิบ
•  พนักงานส่วนวัตถุดิบ

เดิอนพฤษภาคม

9. •  ระบบการทดสอบวัตถุดิบ การบรรยายโดยใช้
•  แผ่นใส
•  เอกสาร

•  ฝายควบคุมคุณภาพ •  ผู้จัดการฝ่าย
•  หัวหน้าแผนกส่วนพัฒนาคุณภาพ
•  พนักงานส่วนพัฒนาคุณภาพ
•  หัวหน้าแผนกประจ่าโรงงาน
•  หัวหน้าแผนกวัตถุดิบ
•  พนักงานส่วนวัตถุดิบ

เดิอนมํถุนายน
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ว ัตถ ุป ระสงค ์ของการฝ ึกอบ รม ต ่างๆ น้ันเพ ื่อพ ยายามสร้างความเข ้าใจให ้ก ับ พ น ักงานภายในฝ ่ายควบ ค ุม  

ค ุณ ภาพให ้มากท ี่ส ุด และม ีการพ ิจารณ าถ ึงความ รู้ ความสามารถและความเข ้าใจทางด ้านค ุณ ภาพของพน ักงานแต ่ 

ละคน ท ั้งน ี้เพ ื่อพ ยายาม ป ร้บ ระด ับ ความ เข ้าใจให ้เป ็น ไป ใน ท ิศท างเด ียวก ัน  พ ยายามป รับ ยกระด ับ ความรู้ทางด ้าน  

ค ุณ ภ าพ ให ้ม ีค วาม เฬ ม าะส ม ก ับ แต ่ล ะต ำแห น ่งงาน  และม ีค วาม ส าม ารถ ท ัด เท ีย ม ก ัน ใน ระด ับ พ น ัก งาน เด ีย วก ัน  

เป ็นต ้น

จากตารางที่ 6.3 ได ้แสดงถ ึงกำห น ดการฝ ึกอบ รม สำห รับ พ น ักงาน ใน ฝ ่ายควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ  หน ่วยงานท ี่ร ับ  

ผ ิดชอบ เอกสารและส ื่อท ี่ใข ้ใน การฝ ึกอบ รม  เวลาการฝ ึกอบ รม  เป ็นต ้น  และเน ื่องจากพ น ักงานแต ่ละตำแหน ่งม ีบท  

บาทและหน ้าท ี่แตกต ่างก ัน  ท ำให ้ม ีความต ้องการความรู้และความเข ้าใจท ี่แตกต ่างก ัน  ซ ึ่งสามารถแบ ่งได ้เป ็นความ 

ร ู้ความเข ้าใจหล ักและความรู้ความเข ้าใจรอง ใน ส ่วน ของค วาม รู้ค วาม เข ้าใจห ล ักห ม ายถ ึงเร ื่องท ี่เป ็น ค วาม ร ับ ผิด
ชอบ โด ยต รงท ี่จ ่า เป ็น ต ้องร ู้ ต ้องเข ้าใจและสามารถนำไป ป ระย ุกต ์ใช ้งานได ้ อ ีกส ่วน ค ือความ ร ู้ความ เข ้าใจรองซ ึ่ง

ห ม ายถ ึงเร ื่อ งท ี่ไม ่ได ้เป ็น ค วาม รับ ผ ิด ชอบ โด ยต รงแต ่อาจม ีส ่วน ท ี่ต ้องเก ี่ยวข ้องก ันบ ้าง จ ึงจ ่า เป ็น ต ้องร ู้เร ื่อ งโด ย ให ้

พ อม ีความ เข ้าใจใน เร ื่องน ั้นๆ บ้าง ด ังน ั้น การฝ ึกอบ รม จ ึงได ้แบ ่งกล ุ่ม ของผ ู้เข ้าร ับ การฝ ึกอบ รม ตาม ล ักษ ณ ะของ

งานท ี่พน ักงานต ้องทราบเป ็นหล ัก และสำห รับ รายละเอ ียดห ัวข ้อของการฝ ึกอบ รม สาม ารถอ ้างอ ิงได ้จากแผน การ

ฝ ึกอบ รมสำหรับ พ น ักงานฝ ่ายควบ ค ุมค ุณ ภ าพ ในตารางท ี่ 6.1

6.7 การ!แจงและนำเสนอระบบควบคมุคณุภาพกับฝา่ยตา่งๆ เพ่ือทราบ

เป ็นข ั้นตอนของการทำการช ี้แจงและทำความเข ้าใจก ับฝ ่ายหรือหน ่วยงานต ่างๆ ท ี่เก ี่ย วข ้อง เช ่น  ฝ ่ายผล ิต 

ฝ ่าย จ ัด เอ  ฝ ่ายค ล ังว ัต ถ ุด ิบ  ฝ ่ายออกแบบ ฝ ่ายขาย เป ็นต ้น  เพ ื่อทราบ แนวค ิดและหล ักการทางด ้านค ุณ ภาพ  ทำ 

ก ารน ำเสน อระบ บ ค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ท ี่ได ้ออก แบ บ ไว ้ และช ี้ให ้เห ็นถ ึงป ระโยชน ์ท ี่จะได ้ร ับ จากการวางระบ บ ควบ ค ุม  

ค ุณ ภาพน ี้ รวมไป ถ ึงการช ี้แจงแนวทางการวางระบ บ ควบ ค ุมค ุณ ภาพ  เพ ื่อขอความ ร่วม ม ือและความ ช ่วยเหล ือจาก 

ฝ ่ายต ่างๆ ในการป ระสานงานเพ ื่อด ำเน ิน โค รงการ ก ารรณ รงค ์เพ ื่อ ให ้ค วาม ร ู้ ความเข ้าใจ การด ำเน ินการฝ ึกอบ รม  

พ น ักงานฝ ่ายต ่างๆ รวมท ั้งการดำเน ินการนำระบ บ ควบ ค ุมค ุณ ภาพ ไป ป ฏ ิบ ัต ิใช ้งานจริง

6.8 การฝ่กอบรม ให้ความรู้แก่พนกังานฝ่ายอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้อง

เป ็นข ั้นตอนของการดำเน ินการฝ ึกอบ รม  ให ้ความ รู้และสร้างความ เข ้าใจใน เร ื่องของการควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ  

ให ้เป ็น ไป ใน ท ิศท างเด ียวก ัน  ให ้ก ับ พ น ักงาน ฝ ่ายอ ื่น ๆ ท ี่เก ี่ย วข ้อง เพ ื่อ เป ็น การเต ร ียม ค วาม พ ร้อม ของพ น ักงาน

ท ุก ๆ  ฝ ่ายในการวางระบบควบค ุมค ุณ ภาพ ท ั้งน ี้เพ ราะการดำเน ินการวางระบ บ ควบ ค ุม ค ุณ ภาพ ต ้องอาศ ัยการ

ประสานงานก ันระหว ่างหน ่วยงาน อาศ ัยความร่วมม ือ  ค วาม ร่วม ใจและค วาม ช ่วยเห ล ือจากท ุกๆ ฝ ่าย จ ึงจะทำให ้ 

การดำเน ินการวางระบ บ ควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ล ุล ่วงไป ได ้ด ้วยด ี ซ ึ่งสามารถสรุป การดำเน ินการฝ ึกอบ รมออกม าในรูป

ของกำห น ดการฝ ึกอบ รม พ น ักงาน ใน ฝ ่ายอ ื่น ๆ ท ี่เก ี่ยวข ้องได ้ด ังแสดงใน ตารางท ี่ 6.4



ตารางท่ี 6.4 : กำหนดการฝืกอบรมสำหรับพนักงานฝ่ายอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง

คร้ังที หัวข้อการสิกอบรม วิธีการสิกอบรม ผู้รบ ผิดชอบ ผู้เข้ารับการสิกอบรม วัน'ทีสิกอบรม
1. •  โครงสร้างการบริหารฝ่ายควบคุมคุณภาพ

•  ความรู้เบ้ืองต้นทางด้านคุณภาพ
•  ภาพรวมระบบควบคุมคุณภาพของโรงงาน

การบรรยายโดยใช้
•  แผ่นใส
•  เอกสาร

•  ฝายบุคคลและธุรการ
•  ฝายควบคุมคุณภาพ

•  ผู้จัดการโรงงาน
•  ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ
•  ผู้จัดการฝ่ายจัดเอ
•  ผู้จัดการฝ่ายขาย
•  ผู้จัดการฝ่ายออกแบบ
•  ผูจั้ดการฝ่ายรศิวกรรม
•  ผู้จัดการฝ่ายขนส่ง
•  ผู้จัดการฝ่ายบุคคลและธุรการ

เด้อนเมษายน 

1

2. •  โครงสร้างการบริหารฝ่ายควบคุมคุณภาพ
•  ความรู้เบ้ืองต้นทางด้านคุณภาพ
•  ภาพรวมระบบควบคุมคุณภาพของโรงงาน

การบรรยายโดยใช้
•  แผ่นใส
•  เอกสาร

•  ฝายบุคคลและธุรการ
•  ฝายควบคุมคุณภาพ

•  ผู้จัดการโรงงาน
•  หัวหน้าแผนกผสิต
•  หัวหน้าสายการผลิต
•  หัวหน้าสายประกอบ

เดือนเมษายน

3. •  ระบบการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างผลต
•  ระบบการควบคุมคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป

การบรรยายโดยใช้
•  แผ่นใส
•  เอกสาร

•  ฝายควบคุมคุณภาพ •  ผู้จัดการโรงงาน
•  ผู้จัดการฝายควบคุมคุณภาพ
•  ผู้จัดการฝ่ายจัดเอ
•  ผู้จัดการฝ่ายขาย
•  ผู้จัดการฝ่ายออกแบบ
•  ผู้จัดการฝ่ายริศวกรรม
•  ผู้จัดการฝ่ายขนส่ง
•  ผู้จัดการฝ่ายบุคคลและธุรการ

เดือนเมษายน



ตารางท่ี 6.4 (ต่อ) : กำหนดการสืกอบรมสำหรับพนักงานฝ่ายอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง

คร้ังท่ี หัวข้อการสิกอบรม วิธีการสิกอยรม ผู้รับฝ็ดซอบ ผู้เข้ารับการสิกอบรม วันท่ีสิกอบรม
4. • ระบบการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างผลต การบรรยายโดยใช้ • ฝายควบคุมคุณภาพ • ผู้จัดการโรงงาน เดือนเมษายน

•  การตรวจสอบช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต • แผ่นใส • หัวหน้าแผนกผลิต
•  เอกสาร •  หัวหน้าสายการผลิต

•  หัวหน้าสายประกอบ
5. •  มาตรฐานคุณภาพช้ินงาน การบรรยายโดยใช้ •  ฝายควบคุมคุณภาพ •  ผู้จัดการโรงงาน เดือนเมษายน

•  แผ่นใส •  หัวหน้าแผนกผลิต
•  เอกสาร •  หัวหน้าสายการผลิต
•  ตัวอย่างช้ินงาน • หัวหน้าสายประกอบ

มาตรฐาน
6. • ระบบการควบคุมคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป การบรรยายโดยใช้ • ฝายควบคุมคุณภาพ • หัวหน้าแผนกผลิต เดือนพฤษภาคม

• การตรวจสอบและมาตรฐานสินค้าสำเร็จรูป • แผ่นใส • หัวหน้าสายการผลิต
• เอกสาร • หัวหน้าสายประกอบ

7. • ระบบการควบคุมคุณภาพวัตถุดับ การบรรยายโดยใช้ • ฝายควบคุมคุณภาพ • ผู้จัดการโรงงาน เดือนพฤษภาคม
• แผ่นใส • ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ
• เอกสาร • ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ิอ

• ผู้จัดการฝ่ายขาย
• ผู้จัดการฝ่ายออกแบบ
• ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม
• ผู้จัดการฝ่ายขนส่ง /• > ' / .O  ,
• ผู้จัดการฝ่ายบุคคลและธุรการ / ■ ÿ /k  \



ตารางท่ี 6.4 (ต่อ) : กำหนดการสืกอบรมสำหฑัม่พนักงานฝ่ายอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง

คร้ังที หัวข้อการสืกอบรม วิธการสืกอบรม ผู้รับฝิตชอบ ผู้เข้ารับการสืกอบรม วันทีสิกอบรม
8. •  ระบบการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ

•  การตรวจสอบวัตถุดิบ
การบรรยายโดยใช้
•  แผ่นใส
•  เอกสาร

•  ฝายควบคุมคุณภาพ •  หัวหน้าแผนกผลต
•  หัวหน้าสายประกอบ
•  หัวหน้าแผนกคลังวัตถุดิบกลาง
•  หัวหน้าแผนกคลังวัตถุดิบโรงงาน

เดิอนพฤษภาคม 

%

9. •  ระบบการทดสอบวัตถุดิบ การบรรยายโดยใช้
•  แผ่นใส
•  เอกสาร

•  ฝายควบคุมคุณภาพ •  ผู้จัดการโรงงาน
•  ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ
•  ผู้จัดการฝ่ายจัดช้ิอ
•  ผู้จัดการฝ่ายขาย
•  ผู้จัดการฝ่ายออกแบบ
•  ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม
•  ผู้จัดการฝ่ายขนส่ง
•  ผู้จัดการฝ่ายบุคคลและธุรการ

เดิอนมัถุนายน
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จากตารางท ี่ 6 .3 ได ้แสด งถ ึงกำห น ด การฝ ึกอบ รม สำห รับ พ น ักงาน ใน ฝ ่ายอ ื่น ๆ  ท ี่เก ี่ย วข ้อ ง หน ่วยงานท ี่ร ับ  

ผ ิดชอบ เอก ส ารและส ิอท ึ่ใช !น ก ารฝ ึก อบ รม  และเน ื่องจากพ น ักงานแต ่ละตำแหน ่งม ีความต ้องการความรู้และ

ค วาม เข ้า ใจ ท ี่แ ต ก ต ่า งก ัน  ด ังน ั้น การฝ ึกอบ รม จ ึงได ้แบ ่งกล ุ่ม ของผ ู้เข ้าร ับ การฝ ึกอบ รม ต าม ล ักษ ณ ะของงาน ท ี่

พ น ักงานต ้องทราบ และตามระด ับ ความรู้ความเข ้าใจ ซ ึ่งสามารถแบ ่งออกเป ็น  2 ส ่วน ค ร ่าวๆ  ค ือระด ับ ห ัวหน ้าและ 

ระด ับ พ น ักงาน  และสำห รับ รายละเอ ียดห ัวข ้อของการฝ ึกอบ รม สาม ารถอ ้างอ ิงได ้จากแผน การฝ ึกอบ รม สำห รับ

พ น ักงาน ฝ ่ายอ ื่น ๆ  ท ี่เก ี่ยวข ้องจากตารางท ี่ 6.2

สำหรับ การอบ รมพ น ักงานในระด ับ ผ ู้จ ัดการฝ ่าย ห ัวห น ้าแผน กและห ัวหน ้าสายของแต ่ล ะฝ ่ายน ัน  ทางฝ ่าย 

ค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ จะเป ็น ผ ู้ร ับ ผ ิดชอบ โดยตรงในการดำเน ิน การฝ ึกอบ รม  แต ่สำห รับ ใน ระด ับ พ น ักงาน ของแต ่ละฝ ่าย  

น ั้น  การฝ ึกอบ รมเพ ื่อป ็พ ื้นฐานความ รู้ทางด ้านค ุณ ภ าพ ถ ือ เป ็นความรับ ผ ิดชอบ ของแต ่ละฝ ่าย  ใน การด ำเน ิน การให ้ 

ความรู้และเสริมสร้างความเข ้าใจก ับพ น ักงานภายในฝ ่ายของตนเอง โดยท ี่ท างฝ ่ายควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ จะเป ็น ฝายท ี่

คอยให ้ความช ่วยเหล ือและสน ับ สน ุนทางด ้านข ้อม ูล  เอกสารและส ื่อป ระกอบ การให ้ความ รู้ต ่างๆ

น อ ก เห น ือ จ าก ก ารด ำ เน ิน ก ารฝ ึก อ บ รม แ ล ้ว  ย ังม ีก ารด ำเน ิน ก ารจ ัด ท ำส ื่อ เพ ื่อ ก ารป ระชาส ัม พ ัน ธ ์เพ ื่อ  

รณ รงค ์เผ ย แพ ร ่ ให ้ค วาม ร ู้ ทำความเข ้าใจในเรื่องต ่างๆ ท ี่เก ี่ยวข ้องทางด ้านค ุณ ภาพ  ให ้ก ับ พ น ัก งาน ท ุก ระด ับ ได ้ 

ทราบข่าวสารต ่างๆ ในส ่วนน ี้จะเป ็นการป ระสานงานระหว ่างฝ ่ายควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ก ับ ทางฝ ่ายบ ุคคลและธ ุรการเพ ื่อ  

จ ัดทำส ื่อต ่างๆ เช ่น  การจ ัดท ำห น ังส ือ เว ียน  บอร์ดให ้ความรู้ทางด ้านค ุณ ภาพ การต ิดคำขว ัญ  เป ็นต ้น

6.9 การดำเนินการตามระบบควบคุมคุณภาพทีได้วางไว้

เม ื่อได ้ทำการเตรียมความพ ร้อมทางด ้านต ่างๆ เช ่น  ก ารจ ัด เต ร ีย ม เอก สารแล ะแบ บ ฟ อร ์ม ต ่างๆ  การจ ัด  

การฝ ึกอบ รม  เป ็นต ้น  เป ็น ไป อย ่างเร ียบ ร้อยและม ีความ พ ร้อม ท ี่จะดำเน ินการตาม ระบ บ ท ี่ได ้ออกแบ บ ไว ้แล ้ว จะ 

เป ็นการคำเน ินการในข ั้นตอนการน ่าระบบควบค ุมค ุณ ภาพ มาดำเน ินการปฏ ิบ ัต ิใช ้งานจริง โด ย ได ้แบ ่งก ารด ำเน ิน

ก ารออก เป ็น  3 ส ่วนค ือ

1. การวางระบ บ ควบ ค ุมค ุณ ภ าพ วัตถ ุด ิบ  เป ็นการวางระบ บ ท ี่ได ้ดำเน ินการข ึ้นท ี่คล ังว ัตถ ุด ิบ ท ั้ง 2 ส ่วน  ค ือ 

คล ังว ัตถ ุด ิบ กลางและคล ังว ัตถ ุด ิบ โรงงาน  โดยม ีฝ ่ายค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ และท างค ล ังว ัต ถ ุด ิบ เป ็น ผ ู้ด ูแลร ับ  

ผ ิด ชอบ การคำเน ิน การ

2. การวางระบบควไ เค ุมค ุณ ภาพชิ้นงานระหว่างกระ! เวนการผล ิต  ม ีการด ำเน ิน การข ึ้น ท ี่ส ่วน การผล ิต  (ส ่วน 

ห ้องเครื่อง) และส ่วนการป ระกอบ ของโรงงานต ัวอย ่าง โด ยม ีฝ ่ายค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ และฝายผล ิต เป ็น ผ ู้ด ู 

แลร ับ ผ ิดชอบ การคำเน ิน การ

3. การวางระบบควบค ุมค ุณ ภาพ ส ินค ้าสำเร็จรูป  เป ็นการคำเน ิน การท ี่เก ิดข ึ้น ท ี่ส ่วน การป ระกอบ ของโรงงาน  

ต ัวอย ่าง โดยม ีฝ ่ายค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ และฝ ่ายผล ิต เป ็น ผ ู้ด ูแลร ้ป ผ ิด ชอบ การค ำเน ิน การ

ซ ึ่งช ่วงระยะเวลาในการเตร ียมการวางระบ บ และการดำเน ินการวางระบ บ ควบ ค ุมค ุณ ภาพ ท ั้ง 3 ส ่วน ด ัง 

กล ่าวสาม ารถสรุป ได ้ด ้งตารางท ี่ 6.5 ด ้งน ี้



) 220

ตารางท ี่ 6.5 : ช ่วงเวลาในการดำเน ินการวางระบ บ ควบ ค ุมค ุณ ภาพ สำหรับ โรงงานต ัวอย ่าง

การวางระบบควนคุมคุณภาพ
ปวงเวลา (เดือน)

เร่ิมลำเนินการ ลำเนินการปรันปรุง หลังลำเนินการ
1. ระบบควบคุมคุณภาพวัตถุดบ พฤษภาคม - มัถุนายน 

2543
กรกฎาคม - กันยายน 

2543
ตุลาคม - ธันวาคม 

2543
2. ระบบควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่าง 

กระบวนการผลิต
เมษายน - พฤษภาคม 

2543
มิถุนายน - กันยายน 

2543
ตุลาคม - ธันวาคม 

2543
3. ระบบควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป เมษายน - พฤษภาคม 
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6.10 การออกแบบระบบฐานข้อมูลทางด้านคุณภาพ

เป็นขั้นตอนของการออกแบบระบบฐานข้อมูลทางด้านคุณภาพ และการเขียนโปรแกรมการใช้งานโดยใช ้
โปรแกรม M icrosoft A ccess เพี่อจัดการระบบฐานข้อมูลคุณภาพ โดยมีวัตถุประสงค์เพี่อใช้!นการเก็บรวบรวม 
ข้อมูลจากระบบเอกสารทางด้านคุณภาพที่เกี่ยวข้องต่างๆ เพี่อให้สามารถทำการประมวลผลข้อมูลได้อย่างสะดวก 
และรวดเร็ว ทั้ณ ี้เพี่อใช้สำหรับการติดตาม การวิเคราะห์และการประเมินผลการดำเนินงานและจัดการทางด้าน
คุณภาพ ซึ่งจะทำให้ทราบถึงความสามารถในการดำเนินการผลิตว่าเป็นไปตามที่ได้วางแผนไว้หรือไม่

เน ื่องจากโรงงานต ัวอย ่างป ระกอบด้วยโรงงาน ผ ล ิต เฟ อ ร ์น ิเจ อ ร ์ 3 โรงงาน ซ ึ่งจะม ีข ้อม ูลบ างส ่วน ท ี่เห ม ือน  

ก ันและบางส ่วนท ี่ไม ่เหม ือนก ัน  ท ั้งน ี้เน ื่อ งด ้วยล ักษ ณ ะการดำเน ิน การท ี่แตกต ่างก ัน  เซ ่น  สายการผล ิต  เค ร ึ่อ งจ ัก ร  

ท ี่ใช ้!นการทำงาน เป ็น ต ัน  ทำให ้ม ืข ้อม ูลบ างส ่วนท ี่สามารถใช ้ร ่วมก ัน ได ้และม ีข ้อม ูลบ างส ่วนท ี'ไม ่สาม ารถใช ้ร ่วม  

ก ัน ได ้เพ ราะไม ่ม ืความ เก ี่ยวช ้องก ัน  ด ้งน ั้น จ ึงได ้ออกแบ บ ระบ บ ฐาน ข ้อม ูล ให ้ป ระกอบ ไป ด ้วยฐาน ข ้อม ูลห ล ักซ ึ่งเป ็น  

ฐาน ข ้อม ูลรวม ท ี่ใช ้ร ่วม ก ัน ได ้ และท ำการแยกฐาน ข ้อม ูลย ่อยซ ึ่งเป ็น ข ้อม ูลป ระจำแต ่ละโรงงาน ออกจากก ัน  ซ ึ่งฐาน 

ข ้อม ูลย ่อยสาม ารถเร ียกข ้อม ูล รวม ท ี่ใช ้ร ่วม ก ัน จากฐาน ข ้อม ูลห ล ักได ้ด ังแสด งใน รูป ท ี่ 6.2 ท ั้งน ี้ก ็เพ ี่อ ให ้ได ้ป ระส ิท ธ ิ 

ภ าพ ในการจ ัดการข ้อม ูลท ี่ด ี ซ ึ่งแต ่ละส ่วน ม ีรายละเอ ียด ด ังน ี้

6.10.1 ส่วนฐานข้อมูลหลัก 1 ระบบ
เป็นฐานข้อมูลที่เกี่ยวกับระบบการดำเนินการทางด้านวัตถุดิบต่างๆ เช่น การตรวจสอบคุณภาพ 

วัตถุดิบและชินส่วนนำเข้า และยังเป็นฐานข้อมูลรวมท!ด้เก็บรวบรวมข้อมูลซึ่งสามารถใช้ร่วมกันได้ เช่น 
ข้อมูลสินค้า, รุ่นสินค้า, สี, ลักษณะเสีย, วัตถุดิบ, ผู้ผลิต เป็นตัน

6.10.2 ส่วนฐานข้อมูลย่อย 3 ระบบ
เป็นฐานข้อมูลที่เกี่ยวกับระบบการดำเนินการผลิตและการติดตามผลการดำเนินงาน สำหรับโรง 

งานผลิตเฟอร์นิเจอร์แต่ละโรงงาน เช่น การตรวจสอบคุณภาพชั๋นงานตามเครีองจักร และเป็นฐานข้อมูล 
ประจำแต่ละโรงงานที่ไม่เหมือนกัน เซ่น หมายเลขและรายการเครื่องจักร, สายการผลิต เป็นต้น
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ร ูป ท ี่ 6 .2  : ระบบฐานข ้อม ูลทางด ้านค ุณ ภาพของโรงงานต ัวอย ่าง

สำหรับระบบฐานข ้อม ูลทางด ้านค ุณ ภาพ ของโรงงานต ัวอย ่างน ี้ ม ีห ัวหน ้าแผนกควบ ค ุม ค ุณ ภาพ ส ่วนพ ัฒ นา 

ค ุณ ภาพ เป ็นผ ู้ด ูแลและ'รับผ ิดชอบ ระบบฐานข ้อม ูล  และสำหรับ รายละเอ ียดต ่างๆ ของระบ บ ฐานข ้อม ูลด ังกล ่าว

เซ่น ช ั้นตอนและว ิธ ีฑ ารดำเน ินการออกแบ บ ระบ บ ฐานข ้อม ูล  การออกแบ บ โครงสร้างของฐาน ข ้อม ูล  การออกแบ บ  

การนำเข้าข้อม ูล ก ารอ อ ก แบ บ ก ารแสด งผล ข ้อม ูล  เป ็นต ้น  สามารถอ ้างอ ิงได ้จากภาคผนวก ฉ

6.11 การปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ

หล ังจากได ้ม ีการดำเน ินการวางระบ บ ควบ ค ุมค ุณ ภ าพ ไป ระยะหน ึ่ง จะท ำการป ระเม ิน ผลการด ำเน ิน งาน

โดยการสอบถามความค ิด เห ็นจากพ น ักงานท ั้งจากฝายควบ ค ุมค ุณ ภาพ และจากหน ่วยงานอ ื่นๆ ท ี่เก ี่ย วข ้อ ง เพี่อทำ 

การเก ็บ รวบ รวม ข ้อม ูลป ัญ หาท ี่พ บ ในแง่ของความ ค ิด เห ็นของฝ ่ายต ่างๆ ป ระกอบ ก ับ ก ารเก ็บ รวบ รวม ข ้อม ูลก าร

ดำเน ินงานภายหล ังท ี่ได ้ม ีการดำเน ินการวางระบบ ควบค ุมค ุณ ภาพ  ช ึ่งจะทำให ้ทราบ ข ้อม ูลต ่างๆ ท ี่ได ้ม ีก ารเก ็บ

บ ัน ท ึกและรวบ รวม ไว ้ จากน ั้นนำข ้อม ูลต ่างๆ เหล ่าน ี้มาว ิเคราะห ์และใช ้เป ็นข ้อม ูลในการป รึกษ าก ับ ฝ ่ายต ่างๆ ที่ 

เก ี่ยวข ้องเพ ี่อขอข ้อ เสน อแน ะ คำแนะนำท ี่จะไชIนการหาแนวทางการจ ัดการป ัญ หาต ่างๆ ท ี่พ บ เพ ี่อท ำการป รับ ป ร ุง 

ระบ บ ค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ต ่อ ไป

จากนั้นจึงนำข้อสรุปที่ได้มาทำการวางแผนเพี่อดำเนินการแกัไข ปรันปรุงระบบควบคุมคุณภาพให้มีความ 
สมบูรณ์ครบถ้วน มีความยืดหยุ่นและคล่องตัวมากยิ่งขึ้น โดยพิจารณาให้มีความเหมาะสมกับสถานการณ์และ 
ความพร้อมของทางโรงงานตัวอย่าง เซ่น การปรับปรุงระบบเอกสารที่เกี่ยวข้องต่างๆ การปรับชั้นตอนหรือวิธีการ 
ดำเนินการ เป็นตัน

นอกจากนี้ได้มีหาแนวทางการจัดการปัญหาทางด้านคุณภาพต่างๆ ที่เกิดขึ้น เพี่อเป็นการปร้บปรุงคุณภาพ 
ของสินค้าของทางโรงงานตัวอย่าง ยกตัวอย่างเซ่น ในส่วนของสายการผลิตพบว่าลักษณะของข้อบกพร่องที่พบ 
ค่อนข้างมาก จะมีลักษณะเป็นตำหนิประ๓ ทรอยขูดขีดบริเวณผิวของชิ้นงาน และข้อบกพร่องประเภทนี้จะพบใน 
ทุกๆ ชั้นตอนการผลิต ซึ่งจากการสังเกตและค้นหาสาเหตุของปัญหาข้อบกพร่องประเภทนี้พบว่ามีสาเหตุมาจาก
การเสียดสีระหว่างชิ้นงานกับเศษฝ่นละอองที่ออกมาจากกระบวนการแปรรูปชิ้นงาน เซ่น การตัด การเจาะ เป็นตัน 
ซึงพิงกระจายและตกอยู่ทัวบริเวณต่างๆ ของโรงงาน และจะทำให้บริเวณแท่นเครืองซึ่งเป็นบริเวณทึตัองมีเคลื่อน
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ชิ้นงานเฑ้ไปทำการผลิต หรือชิ้นงานต่างๆ มีเศษฝนละอองดังกล่าวปกคลุมอยู่ ประกอบกับบรเ'วณผิว'หน้าแท่'น 
เครื่องของเครื่องจักรต่างๆ มีลักษณะขรุฃระไม่มีความเรียบเนื่องจากผ่านการเสียดสีจากการใช้งานมานาน อีกทั้ง 
ระบบการกำจัดฝนจากเครื่องดูดฝนไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอ ดังนั้นจึงเป็นผลทำให้ในการเคลื่อนที่ชิ้นงานบน
แทํนเครื่องจักรต่างๆ หรือการเคลื่อนที่ระหว่างชิ้นงานด้วยกันเอง จะเกิดการเสียดสีกันขึ้นและทำให้เกิดรอยขูดขีด 
ช้ินบนช้ินงานได้ ดังนั้นทางโรงงานตัวอย่างจึงเห็นควรให้ทำการปรับปรุงสภาพเครื่องจักร และปรับปรุงวิธีการ
ทำงานบางอย่างเพื่อที่จะแกไขปัญหารอยขูดขีดดังกล่าว

โด ย ใน ส ่วน ข อ งก ารป ร ับ ป ร ุงส ภ าพ เค ร ื่อ งจ ัก รน ั้น  ทางฝ ่ายผล ิตและฝ ่ายซ ่อมป ารุงได ้ทำการสำรวจสภ าพ  

ของเค ร ื่องจ ักรและอ ุป กรณ ์ต ่างๆ ท ี่จะม ีส ่วน ส ัม ผ ัสก ับ ช ิ้น งาน  จากน ั้น จ ึงท ำการป รับ สภาพ ผ ิวห น ้าของแท ่น เครื่อง 

จ ักรหรืออ ุปกรณ ์ท ี่ม ีป ัญ หา ให ้ม ีค วาม เร ียบ ห ร ือม ีส ภ าพ ท ี่ด ีม ากช ิ้น และก ่อให ้เก ิด ป ัญ ห ารอยข ูด ข ีด น ้อยลง โด ย เป ็น  

ความ รับ ผ ิดชอบ ของฝ ่ายซ ่อม บ ำรุงร ่วม ก ับ ฝ ่ายผล ิต  และสำหรับ ในส ่วนของการป รับ ป รุงว ิธ ีการทำงานน ั้นทางฝ ่าย 

ผล ิตได ้ทำการพ ิจารณ าและการกำหนดให ้ม ีการใช ้กระดาษ  (ป ระ๓ ท กระดาษ กล ่อง) รองระหว ่างช ิ้น งานแต ่ละช ิ้นท ี่ 

ต ้องกองช ้อนๆ ก ัน  โดยได ้กำห น ดให ้ม ีการรองกระดาษ ใน กรณ ีท ี่เป ็น ช ิ้น งาน ท ี่ม ีฃน าดให ญ ่และม ีน ํ้าห น ักม าก ท ั้งน ี้ 

เพ ราะช ิ้น งานท ี่ม ีน ั้าหน ักม ากจะก ่อให ้เก ิดรอยข ูดข ีด ได ้ง ่ายในการเส ียด ส ีระหว ่างช ิ้น งาน  และได ้กำห น ดให ้ม ีการ

กำจ ัดฝนบ ริเวณ ทำงานเป ็นป ระจำโดยพ น ักงานฝ ่ายผล ิต  ท ี่ได ้เร ิ่ม ให ้ความสำค ัญ ก ับ ป ัญ หาของฝนละอองมากช ิ้นอ ีก  

ด ้วย นอกจากน ี้!ด ้ม ีการเสน อให ้ท ำการป รับ ป รุงสภ าพ ของระบ บ การกำจ ัดฝ ,น อ ีกด ้วย  ซ ึ่งทางโรงงานต ัวอย ่างม ี

ค วาม เห ็น ชอบ ด ้วยและได ้จ ัด เป ็น แผนงาน ในการป รับ ป ร ุงใน ระยะยาวของท างโรงงาน ต ัวอย ่างต ่อไป

6.12 ผลการดำเนนิการ

จากการที่ผู้วิจัยได้ดำเนินการออกแบบและพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพ ตลอดจนดำเนินการวางระบบ 
ควบคุมคุณภาพให้กับโรงงานตัวอย่างซึ่งเป็นโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์แบบถอดประกอบได้ สามารถประเมินผล
ของการดำเนินการวางระบบได้จากข้อมูลทางสถิติต่างๆ โดยสามารถสรุปผลการดำเนินการในแต่ละส่วนได้ด้งนี้

6.12.1 ระบบควบคุมค ุณภาพวัตถ ุด ิบ

6.12 .1 .ใ ระบ บ การตรวจสอบ ค ุณ ภ าพ ว ัตถ ุด ิบ ก ่อน การใช ้งาน

จากการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพวัตถุดิบก่อนการนำไปใช้งาน สามารถสรุปผลของการ
ดำเนินการวางระบบได้!นรูปของข้อมูลปริมาณหรือลัดส่วนของวัตถุดิบเสียแต่ละประเภทที่พบ ซึ่งได้ทำการรวบ
รวมข้อมูลการตรวจสอบวัตถุดิบประ๓ ทต่างๆ ทั้งในส่วนงานคลังวัตถุดิบกลางและคลังวัตถุดิบประจำโรงงาน จาก 
เอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ ในช่วงระยะเวลาตั้งแต่เดือนพฤษภาคมถึงเดือนธ้นวาคม 2543 ซึ่งสามารถ 
แสดงได้ด้งตารางที่ 6.6 ด้งนี้
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ตารางท่ี 66 : L1 เอร์พ็นต์ซคง'วัตถุดิบเสียแต่ละประเภท ระหว่างเดือนพฤษภาคม - ธันวาคม 2543

ประเภทว ัต ถ สิุบ
เปอร์เซ็นต์ของเสีย (%)

พฤษภาคม ม ิถ ุนายน _ กรกฎาคม สิงหาคม ก ันยายน ตุลาคม พฤคจ ิกายน ธ้นวาคม

เหล็กยึด 33.95 0.11 0.04 0.03 0 0 0* 0*
เบาะ 0 1.51 0.30 15.49 0 0* 0 0
ราว 4.4 0 0 0 2.26 0* 0* 0*

มือจับ 6.0 0 0.62 0 0 0 0* 0*
กระจก อคิสิก 0.87 0.19 0.02 0 0 0 0 0

กุญแจ 0.02 0.41 0 0* 0 0* 0* 0*
อุปกรณ์ไฟฟ้า 0.02 0 0.48 0 0 0 0 0*

หมายเหต ุ : 0* หมายถงึ เปอร์เซน็ตข์องเสยิมค่ิานอ้ยมากจนเถอึบเข้าใกล้ 0%

จากตารางท่ี 6.6 ได้แสดงเปอร์เซ็นต์ของวัตถุดิบเสียจำนวน 7 ประ๓ท (จากวัตถุดิบท้ังหมด 20 
ประ๓ท) เน่ืองจากเป็นวัตถุดิบประ๓ทท่ีพบเปอร์เซ็นต์ของเสียเป็นลำดับต้น  ๆ หรือพบเปอร์เซ็นต์ของเสียค่อนข้าง 
สูงกว่าวัตถุดิบประ๓ทอ่ืน  ๆ ช่ึงมีเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีน้อยมาก จึงไม่ได้นำมาแสดงไว้ในตารางท่ี 6.6 น้ี

ซ่ึงสามารถแสดงแนวโน้มข้อมูลเปอร์เซ็นต์ของวัตถุดิบเสียแต่ละประเภทท่ีพบดังกล่าว โดยแยกแสดง 
เป็นกราฟแสดงแนวโน้มลำหรับวัตถุดิบแต่ละประเภทได้ดังแสดงไนรูปท่ี 6.3 - 6.9 ซ่ึงกราฟแสดงแนวโน้มดัง 
กล่าวจะแบ่งออกเป็น 3 ช่วงตามการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพ น่ันคือ

•  ช่วงเร่ิมดำเนินการวางระบบ ซ่ึงเป็นช่วงระหว่างเดือนพฤษภาคม - มิถุนายน
• ช่วงดำเนินการปรับปรุงระบบ ซ่ึงเป็นช่วงระหว่างเดือนกรกฎาคม - กันยายน
• ช่วงหลังการวางระบบควบคุมคุณภาพ ซ่ึงเป็นช่วงระหว่างเดือนตุลาคม - ธันวาคม

รู!}ก่ี 6.3 ะ กราฟแสดงแนวโนม้เปอร์เซน็ตเ์สิยของวัตถดิุบประเภทเหล็กยึด 
ระหว่างเดิอนพฤษภาคม - ธันวาคม 2543

รูปก่ี 6.4 : กราฟแสดงแนวโนม้เปอร์เซน็ตเ์สิยของวัตถดิุบประเภทเบาะ 
ระหว่างเดือนพฤษภาคม - ธันวาคม 2543
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ทว
%

รูปท่ี 6.5 ะ กราฟแสดงแนวโนม้เปอร์เซน็ตเ์สิยของวัตถุดิบประเภทราว
ระหว่างเดือนพฤษภาคม - ธันวาคม 2543

เรํ่มกาววางระแาเ ช ่วงกาวาเรัแวะาทเ ห ลังกาววางวะาทเ

รูปท่ี 6.7 ะ กราฟแสดงแนวโนม้เปอร์เซน็ตเ์สียของวัตอุดบประเภทกระจก 
ระหว่างเดีอนพฤษภาคม - ธันวาคม 2543

กระจก อคิลิก
%

เรมกาววางวะบบ ช่วงกาวปรับระบบ หลังกาววางระบบ

รูปท่ี 6.6 ะ กราฟแสดงแนวโนม้เปอร์เซน็ตเ์สืยของวัตถดิุบประเภทมอจ้บ 
ระหว่างเดือนพฤษภาคม - ธันวาคม 2543

17มการวางระบบ ช่วงการปรับระบบ หลังกาววางระบบ

รูปท่ี 6.8 : กราฟแสดงแนวโนม้เปอร์เซน็ตเ์สียของวัตถดิุบประเภทกุญแจ 
ระหว่างเดือนพฤษภาคม - ธันวาคม 2543

วญนจ%

เวมกาววางระาท เ ช ่วงกาวใเรัแวะาทเ หลังการวางระาเบ

รูปท่ี 6.9 : กราฟแสดงแนวโน้มเปอร์เซน็ต์เสียของวัตถุดิบประเภทอุปกรณไ์ฟฟา้ 
ระหว่างเดือนพฤษภาคม - ธันวาคม 2543

อุปกรถ่เ!ฟฟ้า%

เริมกาไทางวะาทเ ช่วงกาวา เรัแระ! ก I หลังกาววางวะแท
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เม ื่อพ ิจารณ ากราฟ แสดงแนวโน ้ม ของว ัตฤด ิบ ป ระ๓ ท เห ล ็ก ย ึด  ม ือจ ับ  กระจกอค ิล ิก  ฤญ แจและอ ุป กรณ ์ 

ไฟฟ ้า ด ังแสดงใน รูป ท ี่ 6.3 และรูป ท ี่ 6.6 - 6.9 พ บ ว ่าล ักษ ณ ะแนวโน ้ม ของเส ้นกราฟ ม ีล ักษ ณ ะท ี่คล ้ายก ัน  ค ือใน  

ช ่วงเด ือนพฤษภาคม - ม ิถ ุน ายน  (ช ่วงเร ิ่ม แรกของการดำเน ิน การวางระบ บ ควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ว ัตถ ุด ิบ ) ม ีการพ บ ว ัต ถ ุ 

ด ิบ เส ีย เป ็น เป อร์เซ ็นต ์ท ี่ค ่อนข ้างส ูง ท ั้งน ี้เน ื่องจากผลของการวางระบ บ ควบ ค ุม ค ุณ ภาพ  ท ำให ้ม ีม าตรฐาน การตรวจ 

สอบ ค ุณ ภาพ ท ี่เข ้ม งวด เฌ ่น ยำข ึ้น ห รือสาม ารถตรวจพ บ ว ัตถ ุด ิบ เส ียได ้ม ากข ึ้น  ใน ช ่วงเด ือน ต ่อม าซ ึ่งเป ็น ช ่วงการ

ปรับป รุงระบ บ การทำงานต ่างๆ ทางฝ ่ายควบ ค ุมค ุณ ภาพ ได ้เร ิ่มทำการป ระสานงานก ับ ฝ ่ายจ ัดหาและจ ัดช ื้อว ัตถ ุด ิบ  

เพ ื่อ ท ำก ารแ จ ้ง เร ื่อ งค ุณ ภ าพ ข อ งว ัต ถ ุด ิบ ให ้ท างผ ู้ผ ล ิต ห ร ือ ผ ู้ข าย ท ราบ  แล ะได ้ขอค วาม ร ่วม ม ือก ับ ผ ู้ผ ล ิต ใน ก าร 

ดำเน ินการปรับ ปรุงค ุณ ภาพ ของว ัตถ ุด ิบ  ส ่งผลท ำให ้เป อร์เซ ็น ต ์ของวัตถุด ิบ เส ีย ใน ช ่วงเด ือน กรกฎ าค ม  - ก ันยายน 

น ี้ม ีแน วโน ้ม ลด ลงเร ื่อยๆ และใน ช ่วงห ล ังการป รับ ป ร ุงห ร ือวางระบ บ ควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ เป อร ์เซ ็น ต ์ของวัตถดุ ิบ เส ียม ี

แนวโน ้มลดลงเซ ่นก ัน  ด ้งจะเห ็น ว ่าเป อร์เซ ็น ต ์ของว ัต ถ ุด ิบ เส ีย ใน เด ือน ต ุลาค ม  - ธ ัน วาคม ลดลงจน เห ล ือป ระม าณ  

0%

สำหรับ การพ ิจารณ ากราฟ แสดงแนวโน ้มของว ัตถ ุด ิบ ป ระ๓ ทเบาะและราว ด ้งแส ด งใน รูป ท ี่ 6 .4  และ 6.5 
พ บว่าแนวโน ้ม ของเส ้นกราฟ ม ีล ักษ ณ ะท ี่คล ้ายก ัน  น ั่น ค ือใน ช ่วงของการป รับ ป รุงระบ บ ควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ หรือป ร ับ

การท ำงาน ต ่างๆ ม ีก ารพ บ เป อ ร ์เซ ็น ต ์ของเส ีย เพ ิ่ม  ท ั้งน ี้อาจเป ็น ผลเน ื่องม าจากจำน วน ครั้งท ี่ม ีการร ับ ว ัตถ ุด ิบ

ป ระเภทเบ าะและราวในช ่วงน ี้ม ีจำนวนครั้งท ี่ไม ่มากน ัก  จ ึงส ่งผล ให ้อ ัต ราของเส ียท ี่พ บ ค ิด เป ็น เป อร์เซ ็น ต ์ท ี่ค ่อน ข ้าง 

ส ูง และอาจเป ็นผลเน ื่องจากการป รับปรุงระบบการทำงานต ่างๆ เซ ่น  ม ีการบ ังค ับ ใช ้ม าตรฐาน การตรวจสอบ ท ี่เข ้ม  

งวดข ึ้น  ท ำให ้เป ็น ช ่วงท ี่ต ้องม ีการป รับ ต ัวค ่อน ข ้างม ากและอาจส ่งผลให ้พ บ เป อร์เซ ็น ต ์ของเส ียท ี่ค ่อน ข ้างม าก ใน  

ช ่วงห ล ังการป รับ ป รุงห ร ือการวางระบ บ ควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ พ บ ว ่าเป อร ์เซ ็น ต ์ของว ัตถ ุด ิบ เส ียม ีแน วโน ้ม ลดลง ท ั้งน ี้เน ื่อ ง 

ม าจากผลของการป รับ ป รุงค ุณ ภ าพ วัตถ ุด ิบ ของทางผ ู้ผล ิต

จากการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพวัตถุดิบด้งกล่าว ทำให้สามารถสรุปได้ว่าเปอร์เซ็นต์ของ
วัตถุดิบเสียภายหลังการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพวัตถุดิบก่อนการนำไปใช้งานทุกๆ  ประ๓ท มีแนว
โน้มลดลงจากช่วงแรกของการวางระบบเร่ือยๆ  จนเหลือประมาณ 0 %

จากข้อมูลเปอร์เซ็นต์วัตถุดิบเสียด้งกล่าวจะเห็นว่าในช่วงหลังของการวางระบบควบคุมคุณภาพ มีการ 
พบเปอร์เซ็นต์ของวัตถุดิบเสียน้อยมาก ซ่ึงอาจเป็นผลเน่ืองมาจากการปรับปรุงคุณภาพวัตถุดิบของทางผู้ผลิต ทำ 
ให้เปอร์เซ็นต์ของวัตถุดิบเสียคิดเป็นค่าท่ีน้อยกว่าค่าระดับคุณภาพเพ่ือการยอมรับ (AQL) น่ันหมายความว่าการ 
ตรวจพบวัตถุดิบเสียจะ เป็นไปได้น้อยมาก ด้งน้ันจึงอาจมีการวิเคราะห์ข้อมูลเปอร์เซ็นต์ของวัตถุดิบเสียท่ีพบ เพ่ือ 
นำมาใช!นการพิจารณาปรับค่า AQL สำหรับวัตถุดิบแต่ละประ๓ทให้มีความเหมาะสมและทำให้แผนการชักลิงตัว 
อย่างมีประสิทธิภาพมากข้ึนได้

เน่ืองจากเปอร์เซ็นต์ของวัตถุดิบเสียมีแนวโน้มท่ีลดลง ด้งน้ันจึงสามารถปรับค่า AQL ให้อยู่ในระดับ 
ค่าท่ีต่ํากว่าปัจจุบันได้ โดยอาจทำการปรับค่า AQL โดยการพิจารณาแยกสำหรับวัตถุดิบแต่ละประ๓ท เซ่น วัตถุ 
ดิบประ๓ทเหล็กยึด (ระดับความสำคัญ B) อาจทำการปรับค่า AQL ให้มีค่าลดลงเป็น 4.0 เป็นต้น และสำหรับ 
วัตถุดิบประ๓ทอ่ึนอาจทำการปรับค่าโดยคร่าวๆ  ได้ด้งน้ี วัตถุดิบท่ีมีระดับความสำคัญ A และ B อาจทำการปรับ
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ค่า AQL ให้มีค่าลดลงเป็น 1.0 และวัตถุดิบท่ีมีระดับความสำคัญ C อาจทำการปรับค่า AQL ให้มีค่าลดลงเป็น
2.5 ท้ังน้ีการดำเนินการปรับค่า AQL น้ัน ทางโรงงานตัวอย่างต้องมีการพิจารณาปัจจัยหลายๆ  อย่างประกอบกัน 
โดยละเอียดก่อนดำเนินการปรับค่า AQL ดังกล่าว

6.12.1.2 ระบบการทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ังซ้ือ

จากการดำเน ินการวางระบบการทดสอบวัตถ ุด ิบ ก ่อนการส ั่งซ ื้อด ังกล ่าว ท ำให ้ม ีการดำเน ินการทดสอบ ท ี่ 

เป ็นระบบท ี่ช ัด เจนและล ่งผลให ้การดำเน ินงานม ีป ระส ิทธ ิภาพ ย ิ่งข ึ้นด ้วย และเน ื่อ งจากระบ บ เอกสารรองร ับ ท ี่เป ็น

ระบบที่ด ีข ึ้นและได้กำหนดใหม้ ีการท ด สอบ ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่ค รอบ ค ล ุม ท ุกป ระเภ ท ท ี่ค วรต ้องท ำการท ด สอบ  จ ึงถ ือว ่าเป ็น  

การป ้องก ัน ห รือค วบ ค ุม ไม ่ให ้ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่ไม ่ได ้ค ุณ ภ าพ  ห รือม ีค ุณ สม บ ัต ิไม ่เหม าะสม ก ับ สภาวะการผล ิตของทางโรง 

งานต ัวอย ่างได ้ร ับ การส ั่งซ ื้อและถ ูกน ิาเข ้าไป ใช!นการผล ิตส ินค ้า จากการสอบ ถาม ความ ค ิด เห ็น ของต ัวแท น ของ

หน ่วยงานต ่างๆ ท ี่เก ี่ยวข ้องม ีความ เห ็น ชอบ ตรงก ัน ท ี่ม ีระบ บ การท ดสอบ ว ัตถ ุด ิบ ด ังกล ่าว

6.12.2 ระบบควบคุมคุณภาพชิ้นงานระVทางกระบวนการผลิต

จากการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต สามารถสรุปและประเมิน 
ผลของการดำเนินการวางระบบได้ในรูปของข้อมูลแนวโน้มของปริมาณช้ินงานเสียท่ีพบในแต่ละข้ันตอนการผลิตใน 
ส่วนห้องเคร่ือง โดยได้ทำการรวบรวมข้อมูลการตรวจสอบช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตต่าง  ๆ ในส่วนห้อง
เคร่ืองของโรงงานตัวอย่างจากเอกสารการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน ในช่วงระยะเวลาต้ังแต่เดือนเมษายนถึงเดือน 
ธ้น่วาคม 2543 ซ่ึงสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 6.7 และดังรูปท่ี 6.10 ดังน้ี

ตารางท่ี 6.7 : เปอร์เซ็นต์ของเสียในแต่ละข้ันตอนการผลิตในส่วนห้องเคร่ือง ระหว่างเดือนเมษายน - ธันวาคม 
2543

กระบวนการผลิต เปอร์เซ็นต์ของเสีย (%)
เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม

การตัดใหญ่ 1.6 0 0 0 0.1 0 0 0 0

การตัดเล็ก 0 0 0 0.1 0 0.1 0 0 0

การเดินร่อง 0.1 0 0 3.3 0 0 0.1 0 0.5

การเจียร 0 0.1 0 0 0 0 0 0 0
การเดินบัว 0 0 0.1 0 0 0.1 0 0 0

การดิดฃอบ 0.8 0.1 0.3 0.1 1.8 0.1 0.2 0.3 0.3

การเจาะ 1.3 0.7 0.8 2.1 0.3 0.3 1.2 0 .9 0.4

รวม 3.8 0.9 1.2 5.6 2.2 0.6 1.5 1.2 1.2
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% 5 .6

รปท6ี.10 : กราฟแสดงแนวโน้มเปอร์เซ็นต์ของเสียในส่วนห้องเครืองระหว่างเดือนเมษายน-ธันวาคม 2543

™ กา'รวางระบบ 55 ; 5,  ช่วงการปรันระบบ 555 :515, พ่ฬ ่การวางระบบ 5L5

จากตารางท่ี 6.7 และรูปท่ี 6.10 พบว่าในช่วงเดือนฌษายนถึงเดือนพฤษภาคมหรือในช่วงแรกเร่ิมของ 
การดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต มีการพบชินงานเสีย (Reject) คิดเป็น 
เปอร์เซ็นต์ประมาณ 4% แตในช่วงเดือนต่อมาซ่ึงเป็นช่วงของการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ ทำให้มีการปรับ 
เปล่ียนระบบและวิธีการทำงานหลายอย่างในหลายๆ  ส่วนงาน ประกอบกับปริมาณงานท่ีต้องทำการผลิตในช่วงน้ี 
มากกว่าในช่วงปกติมากทำให้ต้องมีการทำงานในกะกลางคืนเป็นประจำ ส่งผลทำให้การปรับตัวให้เข้ากับสถาน
การณ์ของพนักงานในส่วนงานต่างๆ  ของโรงงานตัวอย่างยังไม่เป็นไปอย่างเรียบร้อยนัก และทำให้เปอร์เซ็นต์ของ 
ช้ินงานเสียในช่วงเดือนกรกฎาคมเพ่ิมข้ึนถึง 5.6% ซ่ึงในช่วงเดือนต่อมาเม่ือสถานการณ์ต่างๆ  เข้าท่ีเข้าทาง และ 
การดำเนินการตามระบบควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตเร่ิมอยู่ตัว เป็นผลทำให้เปอร์เซ็นต์ของ
ชิ้นงานเสียมีแนวโน้มลดลงเร่ือยๆ  ดังจะเห็นว่าเปอร์เซ็นต์ของเสียในเดือนสิงหาคมและกันยายนลดลงเหลือ 2.2% 

และ 0.6% ตามลำดับ และในช่วงหลังของการดำเนินการตามระบบควบคุมคุณภาพช้ินงาน พบว่าเปอร์เซ็นต์ของ 
ช ิ้นงานเสียมีแนวโน้มท่ีลดลงจนเกือบอยู่ในระดับท่ีคงท่ีประมาณ 1-2%

จากข ้อม ูลในตารางท ี่ 6.7 ทำใหท้ ราบ ว ่ากระบ วนการเจาะเป ็นข ั้นตอนท ี่พ บ ของเส ียมากท ี่ส ุด  ก ระบ วน  

การท ี่พ บ ของเส ียมากเป ็นลำด ับ ถ ัดมาค ือการต ิดขอบ และการเด ินร่อง ลำห ร ับ กระบ วน การผล ิตอ ื่น ๆ พ บ ขอ งเส ีย ใน  

เปอร์เซ ็นต ์ท ี่ค ่อนช ้างน ้อย ด ังน ั้น ใน การด ำเน ิน การแกไขห รือป รับ ป ร ุงค ุณ ภ าพ ภ ายใน กระบ วน การผล ิต  ทางโรงงาน  

ต ัวอ ย ่างจ ึงค วรให ้ค วาม สำคัญ และด ำเน ิน ก ารแก ไขก ระบ วน ก ารผล ิต ท ี่พ บ ของเส ีย เป ็น จำน วน ม าก ก ่อน เป ็น ล ำด ับ  

แรก  น ั่นค ือกระบ วนการเจาะ

จ าก ก ารเก ็บ ข ้อ ม ูล ข อ งเส ีย ใน แตล่ ะข ั้น ต อ น ก ารผ ล ิต ขอ งผ ู้ด ำ เน ิน ก ารว ิจ ัย  ใน ช ่วงระย ะเวล าก ่อ น ก าร 
ดำเน ินการวางระบบควบค ุมค ุณ ภาพ (ด ังแสดงในตารางท ี่ 4.2) ท ำให ้ส าม ารถ ส ร ุป เป อ ร ์เซ ็น ต ์ขอ งเส ีย โด ย รวม ของ
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กระบวนการผลิตในช่วงเวลานั้นได้ประมาณ 8.6% ซึ่งสามารถใช้ข้อมูลดังกล่าวนี้เป็นตัวแทนซอง!.ๆ  เอร์เซ็นต์ซอง 
เสียเดิมของทางโรงงานตัวอย่างก่อนการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพ

และจากการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตดังกล่าว เป็นผลทำ
ให้เปอร์เซ็นต์ของเสียมีแนวโน้มลดลงจนเกือบอยู่ในระดับคงท่ี โดยในเดือนพฤศจิกายนถึงข้นวาคมอยู่ในระดับ 
1.2% ซ่ึงทำให้สามารถสรุปได้ว่าเปอร์เซ็นต์ของช้ินงานเสียภายหลังการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพช้ินงาน 
ระหว่างกระบวนการผลิต ลดลงจากเดิม (ช่วงก่อนการวางระบบควบคุมคุณภาพ) ประมาณ 7-8%

น อกจากน ี้ข ้อม ูล เป อร์เซ ็นต ์ของเส ียท ี่พ บ ในกระบ วนการผล ิตสาม ารถนำม าใช ้!นการพ ิจารณ าค ่า AQL ท ี่ 

ใช ้สำหรับ ช ิ้นงานระหว ่างกระบ วนการผล ิตว ่าม ีความเหมาะสม หรือไม ่ จากการว ิเคราะห ์ข ้อม ูลจะเห ็น ว ่าเป อร์เซ ็น ต ์

ของช ิ้น งาน เส ียม ีค ่าเฉล ี่ยป ระม าณ  1-2% ด ังน ั้นสำหรับการกำหนดค ่า AQL = 2.5 ท ี่ได ้กำหนดไว ้สำหรับ ช ิ้น งาน  

ป ระ๓ ท A และค่า AQL = 4.0 ท่ีได ้กำห น ดไว ้สำห รับ ช ิ้น งาน ป ระ๓ ท B ซ ึ่งเป ็นค ่า AQL ท ี่ใช ้อย ู่ใน ป ัจจ ุบ ัน  จ ึง 

เร ิ่ม เป ็นค ่าท ี่ไม ่ค ่อยม ีความเหมาะสมก ับ สภ าพ ในป ัจจ ุบ ันของกระบ วนการผล ิตของทางโรงงานต ัวอย ่าง ด ังน ั้นทาง 

โรงงานต ัวอย ่างจ ึงอาจทำการปรับค ่า AQL ให ้ม ีความ เหมาะสมและทำให ้แผนการช ักส ิ่งต ัวอย ่างม ีประส ิทธ ิภาพ ม าก 

ขึ้นได้ โดยต ้องม ีการพ ิจารณ าป ัจจ ัยหลายๆ อย ่างป ระกอบ ก ัน โดยละเอ ียดก ่อน ดำเน ิน การป รับ ค ่า AQL ด ังกล ่าว

6.12.3 ระบบควบคุมค ุณภาพผลิตภ ัณฑ ์สำเร ็จร ูป

จากการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป สามารถสรุปผลของการดำเนินการได้
ในรูปของการทดลองปรับปรุงวิธีการทำงานในข้ันตอนการบรรจุหีบห่อโดยการใช้อุปกรณ์ช่วย (ดังแสดงในรูปท่ี 
5.27) โดยการนำป้ายท่ีระบุระดับของช ิ้นงานท่ีต้องทำการบรรจุหีบห่อไปติดท่ีกองช ิ้นงานแต่ละกอง เพ่ีอเป็นตัว
ช่วยในการนับจำนวนช ิ้นงานท่ีได้ทำการบรรจุหีบห่อลงกล่อง ซ่ึงจะช่วยลดความผิดพลาดในการบรรจุลงได้

โดยผู้วิจัยได้ทำการรวบรวมข้อมูลการทดลอง จากการบรรจุหีบห่อและการตรวจสอบการบรรจุหีบห่อ 
ของสินค้าประเภทตู้และข ั้นวางเอนกประสงค์รุ่นหน่ึงจำนวน 100 ชุด ซ่ึงได้แบ่งเป็นการดำเนินการด้วยวิธีการ
บรรจุหีบห่อโดยปกติจำนวน 50 ชุด และการดำเนินการปรับปรุงวิธีการทำงานโดยการใช้อุปกรณ์ช่วยจำนวน 50 
ชุด โดยข้ันตอนหรือวิธีการในการบรรจุหีบห่อน้ันสามารถอ้างอิงได้จากแบบการบรรจุหีบห่อ (Packing) และมาตร 
ฐานข ั้นตอนการดำเนินการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

โดยได้ดำเนินการทดลองปรับปรุงวิธีการทำงานในข้ันตอนการบรรจุหีบห่อตามท้ังสองวิธีดังกล่าว ในวัน 
ท่ี 15 ตุลาคม 2543 ซ่ึงสามารถสรุปผลการทดลองได้ดังแสดงในตารางท่ี 6.8
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ตารางที่ 6.8 : จำน วน ของเส ียจากการบ รรจ ุห ีบ ห ่อ เน ื่อ งจากการส ่งช ิ้น ส ่วน ไม ่ค รบ ห รือส ่งช ิ้น ส ่วน ผ ิด  (การทดลอง)

ลักษณะข้อบกพร่อง จำนวนชองเสีย
ดำเนินการตามปกติ ปรับปรุงวิธีถารหำงาน

ช้ินส่วนขาด ไม่ควบ 0 0
ส่งช้ินส่วนผิด 2 0

รวม 2 0
จำนวนกาวทดลอง (ชุด) 50 50

เปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่อง (%) 4 0

จากตารางที่ 6.8 จะทำให้ทราบผลของตัวอย่างของการประยุกต์ใช้วิธีการและการดำเนินงานดังกล่าว ซ่ึง 
จะเห็นว่าการดำเนินการบรรจุหีบห่อตามวิธีการปกตินั้นมีข้อผิดพลาดได้ง่าย จากตัวอย่างของการทดลองนี้จะเห็นว่า 
พบเปอร์เซ็นต์ของข้อผิดพลาดจากการบรรจุหีบห่อด้วยวิธีการปกติประมาณ 4% โดยเป็นการบรรจุชิ้นงานที่ผิด 
หรือการบรรจุช้ินงานช้ํา ทั้งนี้เนื่องจากจำนวนชิ้นงานของสินค้าแต่ละรุ่นมีจำนวนค่อนข้างมาก จึงเป็นการง่ายที่จะ 
ทำให้เกิดข้อผิดพลาดต่างๆ ในการบรรจุหีบห่อ ดังนั้นหากมีการดังนั้นหากมีการการประยุกต์และปรับปรุงการ
ดำเนินการดังกล่าว โดยการใช้ป็ายระบุระดับหรือจำนวนชิ้นงานแล้วจะช่วยลดความผิดพลาดในการบรรจุชิ้นงาน
ลงกล่องได้ ซึ่งจะเห็นว่าจากการทดลองไม่พบข้อผิดพลาดขึ้นเลย

จะเห ็นว ่าว ิธ ีการป รับ ป รุงน ี้!ด ้ผล เป ็น ท ี่น ่าพ อใจแต ่อาจจะท ำให ้ม ีความ ย ุ่งยากใน การป ฏ ิบ ัต ิงาน ได ้ห ากย ังไม ่ 

ค ุ้น เคยก ับว ิธ ีการน ี้ ซ ึ่งห ากจะม ีการป ระย ุกต ์ใช ้ว ิธ ีการน ี้จร ิงๆ  น ั้น ค วรจะม ุ่งเน ้น ท ี่ส ิน ค ้าป ระเภ ท ต ู้และช ั้น วางเอน ก 

ป ระสงค ์ก ่อน เป ็น อ ัน ด ับ แรก  ท ั้งน ี้เพ ราะเป ็นส ินค ้าท ี่ช ิ้นงานม ีร ูปร่าง ขนาดและล ักษ ณ ะท ี่คล ้ายก ันมาก ซ ึ่งทำให ้ 

เก ิด ข ้อผ ิดพ ลาดใน การบ รรจ ุห ีบ ห ่อได ้!ดยง่าย  และเป ็นส ินค ้าประ๓ ท ท ี่พ บ ข ้อผ ิดพ ลาดจากการบ รรจ ุห ีบ ห ่อม ากท ี่ 

ส ุดด ้วย
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