
สรุปผลการวิจัย และข้อIสนอแนะ

6.1 สรุปผลและวเคราะห์
การลร้างระบบแผนคุณภาพล่วงหน้าสำหรับโรงงานตัวอย่างในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีประกอบไป 

ตัวยการวางแผนคุณภาพ 5 ระยะ อันได้แก่

ระยะที 1 การวางแผนและกำหนดเป้าหมาย ( Plan and Define Program )

เป็นขั้นตอนในการทีกษาความต้องการของลูกตัาเพ่ึอประกันได้ว่าลามารถทำความ 
เข้าใจได้ถูกต้องในการกำหนดความต้องการและความคาดหวังของลูกค้าเพื่อนำมาใช้เป็นข้อมูล 
สำหรับการวางแผนในระยะต่อไป โดยการใช้กระบวนการแปรหน้าท่ีด้านคุณภาพ ( Quality
Function Deployment ) พัฒนาป้านแห่งคุa iภาพ( House Of Quality หรือ HOQ ) 4งเป็นเคร่ือง 
มีป็ในการแปลงความต้องการหรือเสืยงของลูกค้าใน้เป็นคุณสมบัตของผลิตกัณฑ์ท่ีจะทำการผลิตเพ่ือ 
ตอบสนองความพอใจของลูกด้าลูงสุด

จากระยะท่ี 1 ของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า ผลท่ีได้จากการทีกษาความต้องการ 
และความคาดหวังของลูกค้าคือ คุณลมบัดข'องผลิตกัณฑ์และกระบวนการผสิต แผนภูมิการไหลของ 
กระบวนการผลิต รายละเอียดของวัตอุดิบท่ีต้องใช้ และเป้าหมายต่างๆใท้ังในด้านการออกแบบ และ 
ด้านคุa เภาพ

ระยะที 2 การออกแบบและพัฒนาผลตภัณฑ์( Product Design and Development )

จากผลท่ีไดในระยะท่ี 1 อัน1โด้แก่'ข้อภูล รายละเอียดวัตคุดิบ คุณสมบัตของผลิต 
กัณฑ์และกระบวนการผลิต ต่างๆตังได้กล่าวข้างต้น เราจะนำข้อมูลเหล่าน้ีไปใช้ในการออกแบบและ 
พัฒนาผลิตกัณฑ์ โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบ
และทำการออกแบบเพ่ือสามารถนำไปใช้ผลิตและประกอบจริงได้ มีการสร้างผังแบบร่างทาง
วิศวกรรม ( Engineering Drawings ) เพ่ือใช้ทำการสร้างต้นแบบ ( Prototype)ของผลิตกัณฑ์ และ
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กำหนดแผนควบคุมสำหรับการสร้างต้นแบบขึ้นเพื่อให้สามารถประกันได้ว่าแบบที่สร้างขึ้นตาม 
กระบวนการสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า

เน่ืองจากโรงงานตัวอย่างไม่มีการออกแบบผลิตกัณฑ์สำหรับลูกค้า โดยจะทำการ
ผลิตตามแบบผลิตกัณฑ์ท่ีลูกค้ากำหนดมาให้ ในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ึจึงไม่มีการศึกษาในระยะท่ี 2

ระยะท่ี 3 การออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต 
(Process Design and Development)

จากแบบและรายละเอียดของผลิตกัณฑ์ที่ได้ทำการออกแบบและพัฒนาในระยะที่2 
ตังท่ีได้กล่าวมาแล้ว ในล่วนของระยะท่ี 3 ของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้าจะเป็นการออกแบบ
และพัฒนากระบวนการผลิตเพ่ือให้ลามารถผลิตผลิตกัณฑ์ท่ีได้ออกแบบข้ึนมาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
และเป็นผลิตกัณฑ์ท่ีตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่างแท้จริง สำหรับวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีได้นำ 
เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิต( Failure Mode and 
Effects Analysis หรือ FMEA )มาใข้ในการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิตเพ่ือป้องกันและลด 
โอกาสการเกิดลักษณะข้อบกพร่องจากกระบวนกา?ผลิตอันจะนำไปล่กระบวนการท่ีลามารถผลิตผลิต 
กัณฑ์ท่ีสามารถตอบสนองความพอใจของลูกค้าได้สูงสุด

เครื่องมือทางคุณภาพที่นำมาใช้ในประกอบการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 
ของกระบวนการผลิตได้แก่ แผนภูมิพาเรโต แผนผังก้างปลา แผนภูมิต้นไม้ และแผนภาพความ 
ลัมพันธ์ โดยใช้ในการค้นหาป้จลัยต่างๆท่ีก่อให้เกิดลักษณะข้อบกพร่องของกระบวนการผลิต และ
เสนอแนวทางในการแก้ไขป้องกันเพ่ือควบคุมบัจลัยท่ีก่อให้เกิดลักษณะบกพร่อง สามารถสรุปปั'จ'ลัยท่ี 
ก่อให้เกิดลักษณะบกพร่องในกระบวนกา?ผลิตได้เป็น 7 ป้จลัยหลัก ประกอบด้วย ปัจลัยจาก 
พนักงาน ( Man ) ปัจจัยจากเคร่ืองลักร ( Machine ) ปัจจัยจากวัตถุดิบ ( Material ) ปัจจัยจากวิธี 
การทำงาน ( Method ) ปัจจัยจากการวัด ( Measurement ) ปัจจัยจากแม่พิมพ์ ( Die ) และปัจจัย 
จากอุปกรณ์ประกอบ ( Peripheral Equipment ) สำหรับรายละเอียดของลาเหตุท่ีก่อให้เกิดลักษณะ 
บกพร่องของแต่ละปัจจัยและแนวทางปฎิบ้ติการแก้ไขป้องกันโอกาสการเกิดปัจจัยท่ีทำให้เกิดลักษณะ 
บกพร่อง เพ่ือเป็นแนวทางในการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิตท่ีสามารถผลิตผลิตกัณฑ์ท่ีมี
คุณภาพ มีตังน้ี
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/  •  ปัจจัยจากพนักงาน ( Man ) โดยลาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องจากพนักงานมีดังน้ี
1. พนักงานทำการพ่นสเปรย์ลารหล่อล่ืนแม่พิมฬในปริมาณท่ีมากเกินไปหรอน้อยเกินไป
2. พนักงานไม,มีการตรวจสอบลภาวะของเคร่ืองจักรก่อนและระหว่างกา?ทำการผลิตเพ่ือติด 

ตามความผิดปกติท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
3. การปฎิป้ติงานข้ึนแม่พิมพ์และปรับต้ังเคร่ืองจักรผิดจากค่ามาตรฐาน
4. พนักงานประจำเครื่องฉีดขาดความชำนาญในการจำแนกผลิตภัณฑ์ดีหริอผลิตภัณฑ์เสีย 

ทำให้ปล่อยของเสียท่ีเกิดข้ึนให้ผ่านไปโดยไม่มีการแจ้งปัญหาภับหัวหน้า
5. พนักงานประจำเคร่ืองฉีดทำการเคาะเกจโดยขาดความระมัดระวังทำให้ช้ินงานเสียหาย
6. พนักงานลืมทำการแต่งช้ินงานในบางจุดท่ีกำหนดไว้ตามมาตรฐาน 

ซ่ึงปัญหาดังกล่าวข้างต้นเกิดข้ึนได้จาก
1. พนักงานขาดทักษะในการทำงานเน่ืองจากมีอ้ตราการเข้าและออกจากงานของพนักงาน 

สูงมาก
2. พนักงานไม่มีการฝึกอบรมทบทวนความรู้ความเข้าใจในการปฏิปัติงาน เน่ืองจากทางโรง 

งานไม่มีแผนการ'ฝึกอบรมในการทำงานให้แก่พนักงานตามระยะเวลาท่ีเหมาะสม
3. พนักงานขาดความเอาใจใล่ในกา?ทำงาน ไม่มีจิตสำนึกในด้านคุณภาพ
4. ความล้าจากกา?ทำงานในสภาพแวดล้อมท่ีร้อนอบอ้าว และเสียงดังจากการทำการของ 

เคร่ืองจักร
5. พนักงานไม่ปฏิบัติตามขนตอนการปฎิบ้ติงาน

แนวทางในการแก้ไขปร้บปรุงเพ่ือป้องกันและลดโอกาสการเกิดของปัญหาท่ีเกิดจากพนักงาน
มีดังน้ี
1. ทางโรงงานต้องมีแผนการฝึกอบรมให้กับพนักงานในเร่ืองความรู้ในการปฏิปัติงาน จิต 

สำนึกในด้านคุณภาพตาม และการมีล่วนร่วมเป็นล่วนหน่ึงขององค์กรในการปฏิปัติภาร 
กิจด้านคุณภาพ

2. จัดทำและแบบพ่อร์มตรวจสอบความถูกต้อง'ในการทำงาน เพ่ือปลูกผิงจิตสำนึกในด้าน 
ความรันผิดชอบในการทำงาน โดยสามารถนำมาใช้เป็นเคร่ืองมือในการประเมินผลงาน 
และตรวจสอบการละเลยในการทำงานของพนักงานได้
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3. จัดทำมาตรฐานการทำงาน และจัดการ'ฝืกอบรมให้กับพนักงานเพ่ือให้สามารถปฎิบ้ติตาม 
มาตรฐานการทำงานได้อย่างถูกต้อง มีความรู้และความเข้าใจเพียงพอเพ่ือให้สามารถ 
ปฎิบ้ติงานได้

/  •  ปัจจัยจากเครองจักร ( Machine ) โดยสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องจากเครองจักร 
ดังน้ี

1. สภาวะการทำงานของเครองจักรผิดปกติไม่เป็นไปตามมาตรฐาน อันได้แก่ ระบบ N2 ร่ัว 
แรงดันในการฉีดสูงหรอต่ําเกินไป ความเร็วในการฉีดสูงหรือต่ําเกินไป แรงดันในการ
กระทุ้งช้ินงานออกสูงเกินไป เวลาในการเย็นตัวในแม่พิมฟไม่เหมาะลม การปิดเปิดแม่ 
พิมพ์เร็วเกินไป เป็นต้น

พบว่าสาเหตุเกิดจากเคร่ืองจักรเก่าเส่ือมสภาพและไม่มีแผนการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร
แนวทางในการแก้ไขปรับปรุงเพ่ือป้องกันและลดโอกาสการเกิดของปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจักร
มีดังน้ี กำหนดให้มีการตรวจลอบสภาพเคร่ืองจักรโดยมีการจัดทำตารางการซ่อมบำรุงเคร่ือง
จักร และจัดทำแบบฟอร์มตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองจักรก่อนทำการผลิต

•  ปัจจัยจากวัตถุดิบ ( Material ) โดยสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องจากวัตถุดิบมีดังน้ี
1. วัตถุดิบมีการปนเปิอน
2. การหดตัวของน้ําอะลูมิเนียมเหลวเม่ือฉีดข้ึนรูปทำให้เกิดปัญหาของเลีย เซ่น โพรงอากาศ
3. วัตถุดิบในลิวนของ Liner ไม่มีคุณภาพ พบปัญหาโพรงอากาศมาก
4. การใช้ของเลีย ( Return Scrap ) นำกลับมาหลอมใหม่ร่วมกับแท่งวัตถุดิบอะลูมิเนียมเพ่ือ
ใช้ในการผลิต เพ่ือลดต้นทุนการผลิตบางคร้ังพบปัญหามีความสกปรกหรือกา?ปนเบเอนทำให้
ช้ินงานท่ีฉีดข้ึนรูปเลียหาย

ลาเหตุดังกล่าวข้างต้นเกิดจากการท่ีผู้จัดลิงไม่มีคุณภาพ และปัญหาของเลียท่ีเกิด
ข้ึนมาก

แนวทางในการแก้ไขปรับปรุงเพ่ือป้องกันและลดโอกาสการเกิดของปัญหาท่ีเกิดจาก
วัตถุดิบ

1. จัดทำแบบฟอร์มประเมินคุณภาพผู้จัดลิง
2. เน้นนโยบายด้านคุณภาพในการป้องกันการเกิดขึ้นของของเลียแทนการตรวจ 

สอบของเลีย
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•  ปัจจัยจากวิธืการทำงาน ( Method ) โดยลาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องจากวิธีการ 
ทำงานมีดังน้ี

1. การไม่มีมาตรฐานในการทำงานทำให้พนักงานปฎิบํติงานไม่ถูกต้อง
2. การใช้คนในการฉีดพ่นสเปรย์หน้าแม่พิมพ์ทำให้เกิดความไม่สม่ําเสมอ ปริมาณสารหล่อ 

ล่ืนแม่พิมพ์มาก เกินไปหริอน้อย เกินไป
แนวทางในการแก้ไขปรับปรุงเพ่ือป้องกันและลดโอกาสการเกิดของปัญหาท่ีเกิดจาก 

วิธีการทำงาน คือ การจัดทำมาตรฐานการทำงานและจัดร ก อบรมให้กับพนักงานได้มีความรู้ 
และความเข้าใจอย่างถูกต้องในการปฎิป้ติงานตามข้ันตอนมาตรฐาน

•  ปัจจัยจากการจัด ( Measurement ) โดยสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องจากการจัดมี
ดังน้ี คือ

1. ความคลาดเคล่ือนของเคร่ืองจัด CMM ท่ีใช้ในการจัดขนาดและระยะของช้ินงานท่ีล่ม 
ตรวจสอบ

2. เคร่ือง X-Ray ท่ีใช้ในการตรวจหาโพรงอากาศเสียไม่สามารถใช้ในการตรวจสอบโพรง 
อากาศได้

3. ความคลาดเคล่ือนของเวอร์เนียท่ีใช้ในการจัดขนาดหน้าดัดของช้ินงาน
4. ความคลาดเคล่ือนของมาตรจัดความดันและมาตรจัดไม่ทำงาน
5. ความคลาดเคล่ือนของเคร่ืองช่ังน้ําหนักท่ีใช้ในการตรวจรับวัตถุดิบ และช่ังน้ําหนักวัตถุ 

ดิบในการเตรียมการหลอม
6. ความคลาดเคล่ือนของมาตรจัดอุณหภูมิของเตาหลอม ระบบอุ่นน้ําอะลูมิเนียม และ 

ระบบอุ่นเบ้าเคล่ือนย้าย
แนวทางในการแก้ไขปรับปรุงเพ่ือป้องกันและลดโอกาสการเกิดของปัญหาท่ีเกิดจาก 

วิธีการจัด คือ ทำการลอบเทียบมาตรจัด ( Calibration ) ตามระยะเวลาท่ีกำหนด เพ่ือความ 
เช่ือม่ันในการทำงานของเคร่ืองมือจัด รวมไปถึงการ'รกอบรมพนักงานให้มีความรู้ความ
ชำนาญในการใช้เคร่ืองมือจัด ซ่ึงทางโรงงานตัวอย่างยังไม่มีกิจกรรมในการสอบเทียบเคร่ือง 
มือและเจ้าหน้าท่ีท่ีรับผิดชอบในการสอบเทียบเคร่ืองมือจัดในปัจจุบัน
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•  ปัจจัยจากแม่พิมพ์ ( Die ) โดยสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องจากแม่พิมพ์มีดังน้ี
1. ผิวหน้าลัมผัสของแม่พิมพ์ไม่ดี
2. เฟพิมพ์หมดอายุการใช้งาน
3. ระบบระบายอากาศของแม่พิมพ์ไม่เพียงพอ
4. แม่พิมพ์บางพิมพ์ไม่มีระบบ Oil Heating Unit อุ่นรักษาอุณหภูมิพิมพ์ ให้สม่ําเสมอ
5. การออกแบบทางว่ิงของน้ําโลหะไม่เหมาะสม

แนวทางในการแก้ไขปรับปรุงเพ่ือป้องกันและลดโอกาสการเกิดของปัญหาท่ีเกิดจาก 
แม่พิมพ์ คือ
1. ลัดทำแผนการบำรุงรักษาแม่พิมพ์ตามระยะท่ีเหมาะลม
2. ทำการเปล่ียนพิมพ์เม่ือพิมพ์ครบอายุการใช้งาน
3. ทางโรงงานควรมีแผนกท่ีประลานงานกับลูกค้าในกา?ออกแบบแม่พิมพ์เพ่ือศึกษา และทำ 
กา?ลดปัญหาของ แม่พิมพ์ในการผลิต

•  ปัจจัยจากอุปกรณ์ประกอบ ( Peripheral Equipment ) โดยลาเหตุของลักษณะข้อ 
บกพร่องจากอุปกรณ์ประกอบมีดังน้ี

1. ระบบหล่อเย็นแม่พิมพ์ร่ัว หรอ ทำงานผิดปกติ เซ่น ท่อน้ีาหล่อเย็นดัน
2. ระบบควบคุมอุณหภูมิแม่พิมพ์ ( Oil Heating Unit) ทำงานผิดปกติ
3. ระบบหล่อลืนลูกสูบ ( Plunger Lubrication Unit ) รัว
4. ปากลับแขนกลหลวม

5. ระบบเตาอุ่นน้ําอะลูมิเนียม( Dosing Unit) ขัดข้อง
6. สารหล่อล่ืนแม่พิมพ์มีความเข้มข้นมากเกินไป
7. ระบบหล่อล่ืนแม่พิมพ์( Die Spraying Unit )ทำงานขัดข้อง เซ่นหัวฉีดสเปรย์ดัน

แนวทางในการแก้ไขปรับปรุงเพ่ือป้องกันและลดโอกาสการเกิดของปัญหาท่ีเกิดจาก 
อุปกรณ์ประกอบ คือ

1. ลัดทำตารางการบำรุงรักษาอุปกรณ์ประกอบ เพ่ือใช้ในการตรวจลอบสภาพและทำการ 
ซ่อมบำรุงตามระยะเวลาท่ีเหมาะสม

2. ลัดทำแบบฟอร์มการตรวจสอบความพร้อมก่อนทำการผลิต
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จากการศึกษาดังกล่าวข้างต้นโดยการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบ 
ดังข้างต้นเราจะสามารถตรวจลอบและแก้ไขปัญหาต่างๅท่ีเกิดข้ึนในการผลิตไต้ และนำไปล่เพ่ือออก 
แบบและพัฒนากระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพในกา?ผลิตสินค้าท่ีตรงตามความต้องการของลูกค้า

ระยะที 4 การทดสอบการใช้งานได้จริงของผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต 
( Product and Process Validation )

หลังจากทำการออกแบบและพัฒนากระบวนกา?ผลิต ศึกษาควบคุมปัจจัยต่างๆท่ีก่อให้เกิด 
ลักษณะบกพร่องจนไต้สภาพการทำงานและวิธีการ ตลอดจนกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสมแล้ว ระยะท่ี 
4 จะเป็นระยะของการทำการผลิตจริงเพ่ือตรวจลอบการทำงานไต้จริงของผลิตภัณฑ์และกระบวนการ 
ผลิต มีการจัดสร้างแผนควบคุมคุณภาพ ( Production Control Plan) เพ่ือใช้ในการควบคุม 
กระบวนการผลิตโดยมีรายละเอียดในการทำงาน จุดท่ีควบคุม ข้อกำหนดผลิตภัณฑ์ กระบวนกา?ควบ 
คุม ตรวจสอบกระบวนการ วิธีการตรวจลอบ เคร่ืองมือในการตรวจลอบและมีแผนปฎิปติการแก้ไขเม่ือ 
เกิดเพื่อป?ะภันไต้ว่าปัจจัยต่างๅที่มีผลต่อคุณภาพไต้รับการตรวจสอบและควบคุมเพ่ือให้ลูกค้ามั่นใจ 
ไต้ในกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ์ของทางโรงงาน

ระยะที 5 การประเมินผลแผนคุณภาพและปฏิบัติการแก้ไข 
( Feedback 1 Assessment and Corrective Action )

จากการศึกษาเพื่อออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิตโดยการใช้เทคนิคการวิเคราะห ์
ลักษณะบกพร่องและผลกระทบ เพ่ือค้นหาแนวทางในการป้องกันและแก้ใขข้อบกพร่อง ซ่ึงล่งผลก่อ 
ให้เกิดของเสีย ในผลิตภัณฑ์ตัวอย่างอันได้แก่ ปัญหาข้ึนงานหล่นจากแขนกล ปัญหารอยย่น ปัญหา 
ปัญหาข้ึนงานมีคราบดำหรือคราบน้ํามัน ปัญหาข้ึนงานฉีกขาด และปัญหาข้ึนงานไม่เต็มซ่ึงเป็น
ปัญหาหลัก พบว่าปัญหาของเสียมีแนวโน้มลดลงเล็กน้อยเม่ือเปรยบเทียบกับเดือนมิถุนายน และ
กรกฎาคม แต่ยังอยู่ในอัตราท่ีสูงอยู่ และสำหรับปัญหาของเสียที่ลูกค้าล่งคืนเป็นปัญหา........ท้ังน้ี
เน่ืองจากแผนปฎิปติการแนวทางแก้ไขสามารถนำไปปฏิบัติจริงไต้เพียงบางล่วนท้ังน้ีเน่ืองจาก

1.สภาพความพร้อมของโรงงานตัวอย่างในการนำข้อเสนอแนะไปปฏิบัติ ท้ังน้ีเน่ืองจากการ
ขาดสภาพคล่องทางการเงินเน่ืองจากผลิตภัณฑ์มียอดการลังผลิตท่ีลดลงมาก ในบางผลิต
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ภัณฑ์ เช่นผลิตภัณฑ์รถยนต่ไม่มียอดท่ังผลิตเลยจนถึงปลายปี ทำให้ไม่คุ้มค่าในการลงทุน 
ลำหรับสภาวะเศรษฐกิจท่ีตกต่ํา
2. โรงงานตัวอย่างอยู่ในระหว่างการรวมบริษัท และกา?จัดดำเนินการเพ่ือขอมาตรฐานคุณ 
ภาพ ISO 9000 ตังน้ันแนวนโยบายกิจกรรมใดๆ ท่ีเกิดข้ึนตอนน้ีจะมุ่งเน้นความลำตัญไปท่ี 
การดำเนินกิจกรรมในการสร้างระบบเอกสารเพ่ือการจัดดำเนินการตามระบบ ISO 9000 
ก่อนเป็นความจำเป็นอันตับแรก

6.2 ข้อเสนอแ น ะ

เน่ืองจากระบบแผนคุณภาพล่วงหน้าเป็นระบบที่จัดทำข้ึนล่วงหน้าสำหรับผลิตภัณฑ์ 
ในอนาคตท่ีทางบริษัทมุ่งหวังท่ีจะทำการผลิตเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยเป็นระบบท่ี 
ใช้ในกา?วางแผนผลิตภัณฑํใหม่เพ่ือความม่ันใจไค้ว่ากระบวนการในการผลิตสินค้าของบริษัทสามารถ 
ประภันความพอใจของลูกค้าไค้สูงส ุด  ตังน้ันลำหรับในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีเป็นการสร้างระบบแผนคุณ 
ภาพล่วงหน้าขึ้นเป็นแนวทางลำหรับการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ของโรงงานตัวอย่างและสำหรับอุตสาห 
กรรมการหล่อช้ินล่วนยานยนต์อะลูมิเนียมท่ัวไป โดยระบบน้ีจะประภันคุณภาพของผลิตภัณฑ์ได้ดี
ลำหรับกระบวนการผลิตท่ีเร่ิมต้นแล้วนำเอาระบบน้ีไปใช้ในกา?วางแผนคุณภาพ ลำหรับโรงงานตัว
อย่างเป็นกระบวนการผลิตท่ีได้มีการผลิตจริงไปแล้ว การนำเอาระบบแผนคุณภาพล่วงหน้ามาทดลอง 
สร้างจึงไม่อาจวัดประสิทธิผลของแผนคุณภาพเท่าท่ีควรในสภาวะปัจจุบันของทางโรงงาน แต่จะมี
ประโยชน์เป็นแนวทางของการรับผลิตภัณฑ์ใหม่ท่ีจะทำการผลิตในอนาคต
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