
บทท่ี 4
การปรับปรุงข้อบกพร่องของแผนการบริหารคุณภาพ

จากการคืกษาและวิเคราะห ์แผนการบริหารค ุณภาพในปัจจ ุบ ันของโรงงานตัว 
อย่างดังที่ได้กล่าวไว้ในบทที่ 3 พบว่าแผนการบริหารคุณภาพของโรงงานมีข้อบกพร่องซึ่งล่งผล 
กระทบต่อคุณภาพในการผลิตเครื่องประดับใน3 ด้าน ได้แก่

- ข้อบกพร่องของโครงสร้างการบริหารองค์กร
- ขาดมาตรฐานการดำเนินงานในรูปของเอกสาร
- ขาดสารสนเทศด้านคุณภาพ

ดังนั้น จึงเสนอแนวทางในการปรับปรุงข้อบกพร่องของแผนการบริหารคุณภาพ 
(ดังตารางที่ 4.1) ดังต่อไปนี้

1 ) เสนอผังโครงสร้างการบริหารขององค์กรใหม่
ในการบริหารคุณภาพให้มีประสิทธิภาพ โรงงานจำเป็นต้องมีโครงสร้างองค์กรที่ดี 

ม ีบ ุคลากรที่ม ีความลามารถ เหมาะสมกับงาน จึงจะทำให้การดำเนินงานขององค์กรเป็นไปอย่างมี 
ประสิทธิภาพ และจะเป็นการแกไขปัญหาในด้านการบริหารจัดการ ซึ่งทางโรงงานตัวอย่างกำลัง 
ประสบอยู่ และต้องมีการจัดทำรายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)!,'พื่อให้'พนักงาน 
ทุกคนเข้าใจบทบาทหน้าที่ความรับผิดชอบของตนเอง เพ ื่อให้ลามารถทำงานได้อย่างมีคุณภาพ

2) จ ัดทำแผนคุณภาพ(Quality Plan) สำหรับกระบวนการผลิตเครื่องประดับ
เสนอให้โรงงานตัวอย่างจัดทำแผนคุณภาพ(Quality Plan) ซึ่งเป็นเอกสารมาตร

ฐานที่ใข้เป็นเครื่องมือลำหรับผู้บริหารในการบร้หารคุณภาพในการผลิตเครื่องประดับเงิน และจัด 
ทำคู่ม ีอขั้นตอนการทำงาน(Procedure Manual) และคู่มีอวิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) ซึ่งใช้ 
เป ็นเคร ื่องม ือในการควบคุม(C ontrol)nnรปฏิบ ัต ิงานของพนักงานให้เป ็นไปตามวิธ ีการทำงาน 
มาตรฐานที่กำหนดไว้เป็นเอกสาร ตลอดจนพยายามปรับปรุงมาตรฐานการทำงานอยู่เสมอเพื่อให้ 
ลามารถผลิตเครื่องประดับเงินออกมาอย่างมีค ุณภาพตรงตามความต้องการของลูกค้า

3) จัดทำระบบการเก็บข้อมูลของเสีย
ปัญหาการเกิดของเสียกำลังเป็นปัญหาสำดัญฃองโรงงาน ซึ่งปัจจุบันการแก็ใข

ปัญหาให้การลดของเสียของโรงงานเป็นการแก่ไขปัญหาที่อาการ ไม่ได้ทำการแก่ไขที่สาเหตุที่แท้ 
จริงของปัญหา ทำให้เกิดปัญหาชํ้าซากคือมีของเสียเกิดขึ้นอีกเนื่องจากสาเหตุเดิมๆ ทั้งนี้เป็น
เพราะขาดข้อมูลด้านคุณภาพโดยเฉพาะข้อมูลการเกิดของเสียในแต่ละกระบวนการผลิต ดังนั้น
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จึงได้เลนอให้โรงงานดำเนินการจัดทำระบบการเก็บข้อมูลของเสีย เพื่อลามารถนำข้อมูลเหล่านี้มา
ประเมินความสามารถในการผลิต ว ิเคราะห ์ ปรับปรุง และควบคุมคุณภาพการผลิตเครื่องประดับ
เงินได้

ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงข้อบกพร่องและแนวทางในการปรับปรุงแผนการบริหารคุณภาพ
ข้อบกพร่อง แนวทางการปรับปรุง

1. ข้อบกพร่องของโครงสร้างการบริหารองค์กร - เสนอรูปแบบผังองค์กรใหม่
- จัดทำรายละเอียดกำหนดหน้าท่ีงาน 

(Job description)
2. ขาดมาตรฐานการดำเนินงานในรูปเอกสาร - จัดทำแผนคุณภาพ (Quality Plan)

- จัดทำคู่มือข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
(Procedure Manual)

- จัดทำคู่มือวิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction)
3. ขาดสารสนเทศเก่ียวกับของเสีย - จัดทำระบบการเก็บข้อมูลของเสีย

- ลดของเสียโดยใช้เทคนิค QC และพยายาม 
ปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง

4.1 โครงสร้าง,องค์กรสำหรับการบริหารคุณภาพ

จากการศึกษาข้อบกพร่องของแผนการบริหารคุณภาพในปัจจุบันของโรงงานตัว 
อย่างพบว่า มีข้อบกพร่องด้านการบริหารจัดการ ทั้งนี้เนื่องมาจากโรงงานไม่มีรูปแบบโครงสร้าง 
องค์กรที่ชัดเจน ไม่มีการระบุรายละเอียด กำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบที่ชัดเจน อำนาจการดัด 
สินใจขึ้นอยู่กับผู้บริหารเพียงคนเดียว ทำให้การประสานงานขาดประสิทธิภาพ ซึ่งโครงสร้างองค์กร 
เป ็นเครื่องมือสำดัญที่ผ ู้บริหารสามารถใช้เพ ื่อช่วยให้การจัดสายการบังคับบัญชามีประสิทธิภาพ 
และลดความขัดแย้งที่อาจเกิดขึ้นในการบริหารงาน ล่งผลต่อคุณภาพในการผลิตสินค้าดีขึ้น

ดังนั้น จึงได้ทำการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาของรูปแบบองค์กรในปัจจุบันของ 
โรงงานตัวอย่าง(ดังรูปที่ 3.3) เพื่อหาแนวทางปรับปรุงและเสนอรูปแบบโครงสร้างองค์กรใหม่เพื่อ 
แกไขปัญหาต่างๆ
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4.1.1 สภาพปัญหาของรูปแบบองค์กรในปัจจุป ัน

•  โรงงานไม่มีผังโครงสร้างองค์กรท่ีชัดเจนเป็นลายลักษณ์อักษร และเป็น 
ทางการ

ปัจจุบัน โรงงานมีการแบ่งแผนกเพ่ือทำหน้าท่ีต่างๆ  แต่ไม่มีการจัดทำเป็นผัง
โครงสร้างองค์กรท่ีเด่นชัดเป็นลายลักษณ์อักษร จึงทำให้พนักงานไม่ทราบลายการบังคับบัญชา
การดำเนินงานในปัจจุบันเป็นแบบไซ้ความเคยชินและยึดท่ีตัวบุคคล การล่ือสารขาดประสิทธิภาพ 
ทำให้เกิดการชัดแย้งกันภายในองค์กร ตัวอย่างปัญหาท่ีพบได้คือ พนักงานตรวจสอบคุณภาพถูก 
เร่งงานจากพนักงานจ่ายงานโดยตรงบ่อยคร้ัง โดยไม่ผ่านหัวหน้าแผนกตรวจสอบคุณภาพ ทำให้ 
เกิดการก้าวก่ายงาน เกิดความชัดแย้งกันภายในองค์กร

• ไม่มีการระบุรายละเอียด กำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบท่ีชัดเจน และเป็น 
ทางการ

ทำให้พนักงานไม่ทราบหน้าท่ีความรับผิดชอบของตนเอง ซ่ึงมีผลทำให้อาจเกิด
การปฏิบัติงานผิดพลาด การทำงานซ้ําซ้อน เกิดการก้าวก่ายงาน ตัวอย่างปัญหาท่ีเห็นได้ชัดเจน 
คือ มีการทำงานท่ีซ้ําซ้อนกันอยู่มากในข้ันตอนการรับและจ่ายงานช่าง ทำให้การดำเนินงานเป็นไป 
อย่างล่าช้า

•  มีช่วงของการควบคุมกว้างเกินไป
ปัจจุบัน โรงงานมีการบริหารงานแบบครอบครัว ผู้บริหารจะต้องดูแลในทุกๆด้าน 

ขององค์กร อำนาจการตัดสินใจต่างๆขึ้นอยู่ก ับผู้บริหารเพียงคนเดียว เนื่องจากผู้บริหารไม่กล้า 
ปล่อยวางงาน ทำให้ผู้บริหารต้องรับภาระหนักมากเกินไป ทำให้การทำงานไม่มีประสิทธิภาพเท่าที่ 
ควร ทำให้ใม่มีเวลาในคิดพัฒนาองค์กรต่อไป ผังองค์กรในปัจจุบันแสดงดังรูปที, 3.3 จะเห็นว่า
เจ้าของโรงงานต้องดูแลแผนกต่างในโรงงานทุกแผนก ซึ่งเป็นการรับภาระหนักมากเกินไป และทำ 
ให้การดำเนินงานต่างๆเป็นไปอย่างล่าช้า เพราะต้องรอคำลังอนุฟ้ติจากเจ้าของโรงงานเพียงคน
เดียว ตัวอย่างปัญหาที่พบคือ หัวหน้าแผนกหล่อไม่มีอำนาจในการลังซื้ออะไหล่เครื่องจักร ต้องรอ 
คำสั่งอนุม่เติจากเจ้าของโรงงานเพียงคนเดียว ทำให้เครื่องจักรต้องหยุดการทำงาน และดำเนินการ 
เป็นไปอย่างล่าช้า

•  ขาดเอกภาพในการบังคับบัญชา
จากการคืกษาสภาพปัจจุบันของโรงงานพบว่า ในหลายหน่วยงานขาดเอกภาพใน 

การบังคับบัญชา กล่าวคือ มีการสั่งงานจากเจ้านายหลายคน ทำให้พนักงานเกิดความลับลนใน
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การปฏิบัติงาน ทำให้เกิดการปฏิบัติงานผิดพลาดได้ ตัวอย่างปัญหาเช่น หัวหน้าแผนกจ่ายงานเคย 
ทำการปรับเปล่ียนกระบวนการทำงานภายในแผนกเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการทำงาน แต่
เปล่ียนแปลงได้เพียงครงวันก็ถูกเจ้าของโรงงานสังให้ปรับเปล่ียนกระบวนการเป็นแบบเดิม จะเห็น 
ได้ว่าหัวหน้าแผนกจ่ายงานไม่มีเอกภาพในการบังคับบัญชา ทำให้หัวหน้าขาดความม่ันใจในการ 
ทำงาน และไม่กล้าเปล่ียนแปลงเพ่ือการปรับปรุงการทำงานอีก

• หน่วยงานควบคุมคุณภาพอยู่ภายใต้แผนกผลิต
การท่ีหน่วยงานควบคุมคุณภาพอยู่ภายใต้แผนกผลิต ทำให้ไม1หน่วยงานควบคุม 

คุณภาพไม่มีอิสระในการทำงาน ซ่ึงพบว่ามีการปล่อยให้ช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพตามเกณฑ็ท่ี
กำหนดผ่านไป เน่ืองจากถูกกดคันจากแผนกผลิต ตัวอย่างปัญหาเช่น พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 
ถูกเร่งงานและกดคันจากพนักงานจ่ายงานอยู่เสมอ และบางคร้ังพนักงานจ่ายงานก็แอบทำการ
ตรวจลอบงานเอง ทำให้มีช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพตามเกณฑ์ท่ีกำหนดหลุดผ่านไปในกระบวนการ 
ต่อไป

•  การประลานงานขาดประสิทธิภาพ
ขาดการประสานงานที่ดีในแผนกที่ต้องทำงานสัมพันธ์กัน ทำให้เกิดปัญหาต่างๆ 

ตัวอย่างปัญหาที่พบ เช่น ปัญหาการเกิดของเสียจากกระบวนการหล่อ ซึ่งของเสียบางชนิดอาจเกิด 
จากกระสวนขี้ผึ้งไม่สมบูรณ์ แต่แผนกหล่อก็ไม่ได้ทำการประชุม แก้ไขปัญหาร่วมกัน ทั้งนี้เกิดจาก 
การที่แผนกหล่อและแผนกฉีดเทียนแยกตัวกันอย่างอิสระ ทำให้ไม่มีการประสานงานกันเท่าที่ควร

•  ขาดหน่วยงานที่รับผิดชอบในด้านการประกันคุณภาพ
ปัจจุบัน โรงงานมีเพียงหน่วยงานควบคุมคุณภาพซึ่งอยู่ภายใต้แผนกผลิต ทำหน้า 

ที่ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ที่ผ่านกระบวนการต่างๆเท่านั้น ซึ่งยังไม่มีหน่วยงานใดรับผิดชอบในด้าน
จัดวางระบบเพื่อป้องกันปัญหาด้านคุณภาพ

4.1.2 การเสนอผังโครงสร้างองค์กรใหม่

จากการที่ได้ว ิเคราะห์ป ัญหาต่างๆของรูปแบบเดิมขององค์กรซึ่งยังไม่ได้ม ีโครง 
สร้างองค์กรที่ชัดเจนของ จึงได้เสนอผังโครงสร้างองค์กรใหม่(คังรูปที่ 4.1) โดยลดบทบาทหน้าที่ 
ของเจ้าของโรงงานลง และให้แผนกผลิตต่างๆที่อยู่แยกกันอย่างอิสระมาขึ้นตรงอยู่กับผู้จ ัดการฝ่าย 
ผลิตเพื่อให้โรงงานมีโครงสร้างองค์กรและมีการจัดแบ่งหน่วยงานตำแหน่งงานต่างๆชัดเจนมากขึ้น 
และมีการรวมแผนกที่ทำงานซํ้าช้อนเพื่อให้การดำเนินงานมีประสิทธิภาพมากฃึน



รูปที่ 4.1 ผังโครงสร้างองค์กรที่เสนอแนะ
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นอกจากนี้ ย ังได้มีการจัดทำรายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job Description) 
กำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบของตำแหน่งงานต่างๆในฝ่ายผลิต ดังแสดงในภาคผนวก ก.
เพื่อใหทุ้กคนในองค์กรเข้าใจถึงบทบาทในการปฏิบ้ติงานและหน้าที่ความรับผิดชอบของตนเอง

จากผังโครงสร้างองค์กรที่นำเสนอ เมื่อนำมาเปรียบเทียบกับรูปแบบเดิมขององค์ 
กรซึ่งยังไม่ได้มีโครงสร้างองค์กรที่ชัดเจน พบว่ามีข้อดีต่างๆ ดังต่อไปนี้

•  มีรูปแบบโครงสร้างองค์กรที่ชัดเจน เป็นลายลักษณ์อักษร และใช้อย่างเป็น 
ทางการ

•  มีการกำหนดรายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job Description) อย่างชัดเจน 
เป็นลายลักษณ์อักษร และใช้อย่างเป็นทางการ ทำให้พนักงานรับทราบถึง 
หน้าที่ความรับผิดชอบของตนเอง การปฏิปติงานผิดพลาดลดน้อยลง ไม่เกิด 
การทำงานชํ้าช้อน และยังสะดวกในการเรียนรู้งานของพนักงานใหม่

•  ม ีสายการบังดับบัญชาเป็นลำดับขั้น(Hierarchy) ทำให้พนักงานเข้าใจและรับ 
ทราบถึงสายการบังดับบัญชารองตนเอง

•  มีช่วงแห่งการควบคุม(Span of C o n tro l^ เหมาะสม ซ่ึงจากผังองค์กรท่ีนำ 
เสนอ ได้ทำการลดบทบาทของผู้บริหาร โดยกำหนดให้แผนกผลิตต่างๆอยู่ 
ภายใต้การบังดับบัญชาของฝ่ายผลิต ซึ่งจะช่วยแบ่งเบาภาระของผู้บริหารลง 
การบริหารงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น และทำให้ผู้บริหารมีเวลา 
เพียงพอที่จะบริหารงานและพัฒนาองค์กรต่อไป

•  มีเอกภาพในการบังดับบัญชา(บกity of Command) จากผังองค์กรที่นำเสนอ 
ทำให ้พน ักงานเข้าใจและรับทราบถึงบทบาทและสายการบังดับบ ัญชาของ 
ตน ซึ่งพนักงานแต่ละคนจะขึ้นอยู่กับผู้บังดับบัญชาเพียงคนเดียว การสั่งงาน 
เป็นไปตามลำดับขั้น มีเอกภาพในการสั่งการ ไม่เกิดความลับสนในคำสั่ง ทำ
ให้การปฏิบัติงานผิดพลาดลดน้อยลง
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•  จัดตั้งแผนกควบคุมคุณภาพขึ้น เพื่อทำหน้าที่ในการจัดวางระบบในการตรวจ 
ลอบ วิเคราะห์ปัญหา เสนอแนวทางการปรับปรุง และควบคุมคุณภาพ เพื่อ 
ป้องกันปัญหาด้านคุณภาพที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ทำให้การตรวจสอบ 
คุณภาพเป็นไปอย่างอิสระ และไม่อยู่ภายใต้แผนกผลิต

•  มีการรวมแผนกลงบิล แผนกออร์เดอร์ และแผนกนับ ให้เป็น "แผนกผลิต" 
แผนกเดียว ทำหน้าที่วางแผนและควบคุมการผลิตของงานแต่ละออร์เดอร์
เพราะจากการสืกษาและปรึกษากับโรงงานพบว่า ท้ัง 3 แผนกมีลักษณะการ 
ทำงานที่ซาช้อนกันอยู่มาก เนื่องจากจะต้องมีการแกะถุง ชั่งนํ้าหนัก นับ 
จำนวน และเซ็นเอกสารรับส่งงาน เมื่องานผ่านแต่ละแผนก ดังนั้น การรวม 
แผนกทั้ง 3 เป็นแผนกผลิต จึงทำให้การทำงานมีความคล่องตัวมากขึ้น ทำให้ 
การดำเนินงานต่างๆเป็นไปอย่างรวดเร็วมากขึ้น ดังแสดงในแผนภูมิกระบวน 
การของการเคลื่อนย้ายของงาน(รูปที่ 4.2 และ 4.3)

•  จากการรวมแผนกลงบิล แผนกออร์เดอร์ และแผนกนับ เป็นแผนกผลิต พบว่า
ทำให้แผนกผลิตซึ่งทำหน้าที่ในการวางแผนและควบคุมการผลิต มีภาระงาน 
ค่อนข้างมาก ทำให้หัวหน้าแผนกผลิตดูแลงานได้ไม่ทั่วถึง ดังนั้น จึงได้
เสนอให้แบ่งแผนกผลิตออกเป็น 5 แผนก ซึ่งใช้หลักการแบ่งส่วนงาน
(D epartm entation)«าทำการแบ่งแยกหน่วยงาน ซึ่งจากการปรึกษากับทาง 
โรงงาน พบว่าควรใช้เกณฑ์การแบ่งตามกลุ่มลูกค้า จึงได้ทำการแบ่งแผนก 
ผลิตออกเป็นแผนกผลิต1 .ผลิต2 .ผลิต3 .ผลิต4 และผลิตร ตามลำดับ

•  การประสานงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น เนื่องจากมีการรวมแผนกที่ทำการ
ผลิตต่างๆเช้ามาที่ฝ ่ายผลิต จึงทำให้การประลานงานต่างๆมีความคล่องตัว 
มากขึ้น นอกจากนี้ ยังมีการแต่งตั้งหัวหน้าโรงหล่อเพื่อดูแลแผนกผลิต
ฉีดเทียนและแผนกหล่อ เพื่อให้ทั้ง 2 แผนกมีการประสานงานกันมากขึ้น 
เพราะเป็นกระบวนการทำงานที่ลัมพันธ์กัน
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การเคลื่อนย้ายของงาน 0  แ) อ □  V
เซ็นรบงานจาก QC
รอช่ังน้ําหน้ก
แกะถุง
ช่ังน้ําหนัก
เย็บถุง
รอลงบิล
ลงบิล
รอส่งไปแผนก Order
ส่งไปแผนก Order และให้แผนก order เซ็นรับงาน 
รอเขียนใบยืมของ 
ลงต๋ัวและเขียน ใบยืมของ 
รอส่งไปแผนกนับ
ล่งไปแผนกนับ และให้แผนกนับเซ็นรับงาน
รอนับคร้ังท่ี 1
แกะถุง
นับคร้ังท่ี 1
รอนับคร้ังท่ี 2
นับ คร้ัง ท่ี 2
เย็บถุง
ช่ังน้ําหนัก
Print น้ําหนัก
รอลงเล่ม
ลงเล่ม
รอส่งไปจ่ายงาน
ส่งไปจ่ายงาน และให้แผนกจ่ายงานเซ็นรับงาน

<

1
>

รวม 13 3 9 0 0

รูปที่ 4.2 แผนภูมิกระบวนการของการเคลื่อนย้ายของงานในแผนกลงบิล ออเดอร์น ับ
(ก่อนการปรับปรุง)
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การเคลื่อนย้ายของงาน ๐ เะ) อ □  V
เซ็นรับงานจาก QC
รอช่ังน้ําหนัก
แกะถุง
ช่ังน้ําหนัก
เย็บถุง
รอลงบิล
ลงบิล
รอเซียนใบยืมของ 
ลงต๋ัวและเขียน ใบยืมของ 
Print น้ําหนัก 
รอส่งไปจ่ายงาน
ส่งไปจ่ายงาน และให้แผนกจ่ายงานเซ็นรับงาน

>

รวม 7 1 4  0 0

รูปทื่ 4 .3 แผนภูมิกระบวนการของการเคลื่อนย้ายของงานในแผนกผลิต
(หลังการปรับปรุง)
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4.2 จ ัดทำแผนคุณภาพ(Quality Plan) คู่ม ือขํ่นตอนการปฏิบัต ิงาน(Procedure Manual)
และคู่ม ือวิธ ีปฏิบ ้ต ิงาน(Work Instruction) สำหรับกระบวนการผลิตเครื่องประจับ

ในการศึกษาแผนการบริหารคุณภาพของโรงงานตัวอย่าง พบว่า ข้อบกพร่อง 
ประการหนึ่งของแผนที่ทำให้คุณภาพของผลิตภัณฑ์ของโรงงานไม่สมํ่าเสมอและไม่เป็นไปตามข้อ 
กำหนดคือ การทำงานโดยขาดมาตรฐาน การปฏิบัติงานของพนักงานมักจะทำงานตามความเคย 
ชินที่ปฏิบัติมา ตังนั้น จึงได้เสนอให้โรงงานตัวอย่างจัดทำแผนคุณภาพ(Quality Plan) และจัดทำคู่ 
มือขั้นตอนการทำงาน(Procedure Manual) และคู่มือวิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) ซึ่งเป็นการ 
จัดเตรียมมาตรฐานในการปฏิบ ัต ิงานของโรงงานให้อยู่ในรูปแบบเอกสารที่แสดงไว้อย่างซัดเจน 
เพื่อเป็นจุดเริ่มต้นของโรงงานในการบริหารคุณภาพโดยใช้มาตรฐานในการควบคุมการผลิตเครื่อง 
ประตับ

สำหรับแผนคุณภาพที่จ ัดทำขึ้นจะเป ็นแผนที่กำหนดภาพรวมในการควบคุมคุณ 
ภาพของการผลิตเครื่องประตับเงิน จะมีรายละเอียดต่างๆในการควบคุมคุณภาพการผลิตซึ่ง
ประกอบไปด้วย

1 ) แผนภูมิการปฏิบัติงานและขั้นตอนการปฏิบัติงาน ซึ่งจะช่วยให้ผู้บริหารทราบว่าแต่ละ 
ขั้นตอนของการบวนการผลิตมีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันอย่างไร และมีการตรวจสอบ 
ที่ขั้นตอนใดบ้าง

2) ผู้รับผิดชอบ จะต้องระบุผู้ที่รับผิดชอบเกี่ยวกับกระบวนการผลิตในขั้นตอนต่างๆ
3) เอกสารที่ใช่ในการควบคุมการปฏิบัติงานในขั้นตอนต่างๆ
4) การควบคุมและการตรวจลอบ ซึ่งจะประกอบไปด้วย

- เกณฑ์และข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการ ที่กำหนดให้มีการตรวจ
ลอบ และเป็นมาตรฐานในการประเมินผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิตว่า
เป็นไปตามข้อกำหนดที่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้หรือไม่

- จุดตรวจลอบ ต้องระบุว่าจุดใดที่จะทำการควบคุม
- วิธีการที่ใช่ในการตรวจลอบ
- ความกี่ในการตรวจสอบ

5) อุปกรณ์และเครื่องมือที่ใช่ในการตรวจสอบ โดยทำการระบุเครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช่ใน
การตรวจสอบ



55

6) วิธีการแกไขในเบื้องต้นเมื่อพบข้อบกพร่องในแต่ละกระบวนการ เพื่อควบคุมและลด 
ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยวิธีการแก!ฃจะระบุให้ผู้เกี่ยวข้องใกล้ชิด 
กับกระบวนการผลิตเป็นผู้ดำเนินการในการแก้ไข ผลิตผลิตภัณฑ์ที่สงสัยหรอไม่ได้ 
มาตรฐานจะต้องแยกระบุออกมาให้ชัดเจน มีระบบการจัดการในการแก้ไขโดยบุคคล 
ที่ได้รับมอบหมาย

แผนคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตเครองประดับและอัญมณีของโรงงานตัว 
อย่างที่จ ัดทำขึ้น แสดงไวในตารางที่ 4.2 จะเริ่มตั้งแต่กระบวนการออกแบบไปจนถึงกระบวนการ 
ส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้ลูกค้า โดยสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ส่วน ได้แก่ การควบคุมคุณภาพภายใน 
กระบวนการผลิต(Inprocess Quality Control) และการควบคุมคุณภาพในขั้นตอนสุดท้าย(Final 
Quality Control) ชึ่งมีรายละเอียดในการควบคุมคุณภาพในส่วนต่างๆ ดังนี้

4.2.1 การควบ ค ุมค ุณ ภ าพ ภ ายใน กระบ วน การผล ิต

การควบคุมคุณภาพภายในกระบวนการผลิตเครื่องประดับเงินนั้น จะเริ่มตั้งแต่
กระบวนการออกแบบ โดยแบบของเครื่องประดับจะถูกออกแบบโดยพนักงานออกแบบ ซึ่งในการ 
ออกแบบจะทำการออกแบบตามความต้องการของลูกค้า ตามแนวโน้มของแฟชั่น และแบบจะทำ 
การผลิตถูกดัดเลือกโดยผู้บริหาร เพื่อนำไปผลิตเป็นชิ้นงานตัวอย่างแล้วนำไปเสนอลูกค้า

เมื่อเลือกแบบที่จะทำการผลิตได้แล้วก่อนจะทำการผลิตจะต้องมาทำพิมพ์เสีย 
ก่อน ซึ่งแบบจะถูกนำไปกำหนดขนาดต่างๆโดยแผนกแม่พิมพ์ แล้วจ่ายงานให้ช่างทำพิมพ์ซึ่งมีทั้ง 
ภายนอกและภายในบริษัททำพิมฟขึ้นมาตามแบบที่กำหนดไว้ พิมพ์ที่ทำเสร็จเรียบร้อยแล้วจะถูก 
ตรวจสอบโดยหัวหน้าแผนกแม่พิมพ์ว่าเป็นไปตามรูปแบบและขนาดตามที่กำหนดไว้หรือไม่ ถ้าไม่ 
ตรงตามข้อกำหนดให้ส่งให้ช่างทำพิมพ์ทำการแก้ไข หลังจากนั้นแม่พิมพ์จะถูกจัดเก็บไว้เพื่อรอการ 
เบิกไปทำพิมพ์ยางในการผลิตต่อไป

เมื่อเสร็จลิ้นกระบวนการออกแบบและการทำแม่พิมพ์ซึ่งถือเป็นกระบวนการใน 
การเตรียมการก่อนการผลิตแล้ว ขั้นตอนต่อไปจะเป็นกระบวนการผลิตเครื่องประดับเงิน โดยเริ่ม 
จาก ฝ่ายผลิตเมื่อได้รับออเดอร์จากฝ่ายต่างประเทศหรือคำลังผลิตงานตัวอย่างจากผู้บริหารแล้ว 
จะทำการวางแผนการผลิตโดยแจกจ่ายงานในแก่แผนกผลิต1 ถึง 5 เพื่อทำการควบคุมการผลิต 
งานจะถูกจ่ายงานให้ช่างซึ่งมีทั้งช่างภายในบริษัทและช่างภายนอกตามกระบวนการต่างๆ ได้แก่ 
กระบวนการทำต้นช่อ กระบวนการหล่อตัวเรือน กระบวนการแต่ง กระบวนการชัด กระบวนการฝัง
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กระบวนการทำเทคนิคพิเศษ เป็นต้น โดยขั้นตอนการปฏิบัติงานต่างๆถูกแสดงไวิในแผนคุณภาพ 
(ตารางที่ 4.2) ซึ่งจะเห็นได้ว่าได้มีการกำหนดจุดตรวจสอบไว้ระหว่างกระบวนการผลิตในทุกขั้น 
ตอน โดยจะทำการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น(ไ00% Inspection^นทุกขั้นตอนการผลิต โดยมี 
พนักงานตรวจสอบคุณภาพในแผนกควบคุมคุณภาพเป็นผู้ทำการตรวจสอบ ได้มีการออกแบบ
แบบฟอร์มในการบันทึกผลการตรวจสอบ เพื่อเป็นข้อมูลด้านคุณภาพในการวัดประสิทธิภาพการ 
ผลิต และนำไปวิเคราะห์ ปรับปรุงคุณภาพในการผลิตได้ ซึ่งจะกล่าวถึงรายละเอียดในการจัดทำ 
ระบบการเก็บข้อมูลของเลียในหัวข้อ 4.3

นอกจากนี้ ยังได้มีการจัดทำเอกสารสำหรับการบริหารคุณภาพในกระบวนการ 
ผลิตเครองประดับเงิน โดยประกอบด้วยดู่มีอขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual) 5 ฉบับ 
และคู่ม ีอวิธีปฏิบัต ิงาน(Work Instruction) 12 ฉบับ เพื่อใช้เป็นเครื่องมือในการควบคุม(Control) 
การปฏิบัติงานของพนักงาน เพื่อให้ลามารถผลิตเครื่องประดับเงินออกมาอย่างมีคุณภาพตาม 
เกณฑ์ที่กำหนด ซึ่งเอกสารที่จัดทำขึ้น(แสดงไวิในภาคผนวก ค) มีดังนี้

ค่มีอขั้นตอนการปภิบัติงาน(Procedure Manual)
PM-PD-01 การทำต้นช่อ
PM-PD-02 การหล่อตัวเรือน
PM-PD-03 กระบวนการแต่ง
PM-PD-04 กระบวนการขัด
PM-PD-05 กระบวนการฝัง

วิธ ีปฏิบัต ิงาน(Work Instruction)
WI-PD-01 การทำพิมพ์ยาง
WI-PD-02 การฉีดเทียน
WI-PD-03 การแต่งเทียน
WI-PD-04 การขึ้นช่อ
WI-PD-05 การหล่อเบ้าปูน
WI-PD-06 การนึ่งเทียน/อบปูน
WI-PD-07 การหล่อตัวเรือน
WI-PD-08 การทำความสะอาดต้นช่อ
WI-PD-09 การตกแต่งตัวเรือน
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WI-PD-10 การขัดตัวเรือน
WI-PD-11 การฝัง
WI-PD-12 การตรวจสอบคุณภาพ

4.2.2 การควบคุมคุณภาพในขนตอนสุดท้าย

หลังจากชิ้นงานได้ถ ูกส่งไปผลิตตามกระบวนการต่างๆตามที่กำหนดไวในแผน 
ค ุณภาพ ชิ้นงานสำเร็จรูปจะถูกนำส่งไปแผนกแพค พนักงานแผนกแพคจะนำชิ้นงานไปล้างทำ 
ความละอาดผิวด้วยเครื่อง Ultrasonic เพื่อให้ผิวชิ้นงานมีความเงางามก่อนนำไปแพค ในขั้นตอน 
การล้างทำความละอาดน ี้ พนักงานที่ทำการล้างจะต้องตรวจสอบความสวยงามของชิ้นงานแต่ละ 
ชิ้นว่ามีความสมบูรณ์และสวยงามพร้อมที่จะนำไปแพคแล้วหรือไม, ถ้าพบข้อบกพร่องให้ทำการคัด 
แยกชิ้นงานแล้วส่งกลับไปแผนกผลิตเพื่อทำการแกํใข หลังจากล้างทำความสะอาดผิวชิ้นงานแล้ว 
งานจะถูกนำไปแพค โดยจะทำการแพคตามคำลังของลูกค้าที่กำหนดไว้ เซ่น การใส่ถุง ติดแป้น ติด 
ฉลาก ติดราคา เป็นต้น งานที่แพคเรียบร้อยแล้วจะถูกตรวจสอบคุณภาพในขั้นตอนสุดท้ายอีกครั้ง 
โดยพนักงานตรวจสอบคุณภาพซึงจะตรวจสอบความสวยงามของผลิตภัณฑ์ หลังจากนั้น งาน 
สำเร็จรูปจะถูกส่งไปจัดเก็บที่แผนกสำเร็จรูปเพื่อรอให้แผนก Export ทำการบรรจุลงหีบและส่งให้ 
ลูกค้าต่อไป

จากการกำหนดมาตรฐานในการดำเนินงานให้อยู่ในรูปแบบเอกสาร ได้แก่ แผน 
คุณภาพ คู่มือข้ันตอนการปฏิบํแติ'งาน และคู่มือวิธีปฏิบ้ติงาน จึงเป็นจุดเร่ิมต้นในการบริหารโดยใช้ 
มาตรฐาน แต่อย่างไรก็ตาม การบริหารคุณภาพโดยใช้มาตรฐานที่จัดทำขึ้นต่างๆเหส่านี้ให้มี
ประโยชน์สูงสุด ผู้บริหารจำเป็นต้องให้ความรู้ อบรม และควบคุมการปฏิบติงานของพนักงานให้ 
ปฏิบ้ติตามมาตรฐานที่กำหนดไว้อย่างเค่งครัด และจะต้องพยายามพัฒนา ปรับปรุง มาตรฐานใน 
การทำงานให้ท้นสมัยอยู่ตลอดเวลา เพื่อให้สามารถผลิตเครื่องประคับเงินออกมาอย่างมีคุณภาพ 
และสนองตอบความต้องการของลูกค้าอยู่ตลอดเวลา



ต า ร า ง ท ี่ 4 .2  แผนคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตเคร่ืองประดับและอัญมณี
แผนคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตเครืองประดับและอัญมณี
ผู้จัดทำ (HQM) :............................................................. ผู้ตรวจ (AMM):..........

โรงงานตัวอย่าง
..................... ผู้อนุมัติ (MD):

หน้า: 1/10
แก้ไขคร้ังท่ี:..........  วันท่ีเร่ืมใช้: 01/01/45

ผ ู้ร ับผ ิดชอบ
ข ั้นตอนการปฏ ิบ ัต ิ 

งาน
เอกสารท ี่H

การควบค ุมและ ตรวจสอบ
อ ุปกรณ ์และเคร ื่อง  

ม ือท ี่ใช ้

ว ิธ ีการแห ้ไข  

ในเบ ื้องต ้น
เกณฑ ์และต ้อ  

กำหนด

ค ุดตรวจ  

ลอบ
ว ิธ ีการ ความถ ี่

- พนง. แผนก -อ อ ก แบ บ ต าม - บ ันท ึกต ้อ -  ตรงตามความ - แบบงาน - สายตา ท ุกซน - -  ผจก. ฝ ่าย

ออกแบบ ความต ้องการของ ตกลงของ พ ิงพอใจของล ูก ท ี่ล ูกค ้า ต ่างประเทศ

ล ูกค ้า ล ูกค ้า ค ้า ให ้ออก ทำการแห ้ไข

แบบ

- หน. แผนก -ตรวจสอบ ราย ■ แบบงาน -รายละเอ ียด ■ แบบงาน ■ สายตา ท ุกข ั้น - แห้ง พนง.

ออกแบบ J ■ บันทึกต้อ ท ี่ออก แผนกออกละเอ ียดของแบบท ี ของแบบครบ
ตกลงของ แบบไป แบบ ทำออก สามรถทำงาน
ล ูกค ้า ไต ้ การแห ้ไขให ้

สม น ุรณ ์

- •ฟกงทำพิมพ์ -  ท ำแม ่พ ิมพ ์ -  แบบงาน - ตรงตามแบบท ี่ ■  ขนาดและ ■ สายตา ท ุกข ั้น - เวอรัเน ีย - แห้ง ผจก

ล ูกค ้าต ้องการ รูปทรงของ ■ วัดขนาด ฝ ่ายต ่าง

แม ่พ ิมพ ์ ■ ชั่งนํ้าหนัก ประเทศ

โลหะ

- หน. แผนก แม่ - ตรวจลอบความ ■ แบบงาน ■ ตรงตามแบบ - แม ่พ ิมพ ์ - ลายตา ท ุกข ั้น - เครื่องชั่ง - แห้ง ผจก.

พ ิมพ ์ ถ ูกต ้องของแม ่ งาน - อ ัญ มณ ี -  ว ัดขนาด - เวอ f เนยด ิจ ิตอล ฝ ่ายต ่าง

พ ิมพ ์ ■ ตรงตามความ - ช ั่งน ํ้าหน ัก -แ ว ่น ข ย าย ประเทศ

ต ้องการของล ูก

ค ้า

ลำด ับท ี่ แผนภ ูม ิการปฏ ิบ ัต ิงาน หมายเหตุ

y?CO



ต า ร า ง ท่ี 4.2 แผนคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตเคร่ืองประดับและอัญมณี(ต่อ)
แผนคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตเครืองประดับและอัญมณี
ผู้จัดทำ (HQM) :............................................................ ผู้ตรวจ (AMM):.

โรงงานตัวอย่าง
..................... ผู้อนุมัติ (MD):.

หน้า: 2/10
แก้ไขคร้ังท่ี:..........  วันท่ีเร่ืมฬ: 01/01/45

ลำด ับท ี่ แผนภ ูม ิการปฏ ิบ ัต ิงาน
ข ั้นตอนการปฏ ิบ ัต ิ 

งาน

การควบค ุมแล ะตรวจลอบ
อ ุปกรณ ์และเคร ื่อง  

ม ือท ี่ใข ้

ว ิธ ีการแก ้ไข  

ในเบ ื้องต ้น
ผ ู้ร ับผ ิดชอบ เอกสาร,ท ี่ใช ้ เกณฑ ์และข ้อ  

กำหนด

จ ุดตรวจ  

สอบ
ว ิธ ีการ ความถ ี่

-  พนง. แผนก - วางแผนการผล ิต - ใบตรวจ - ตรงตาม - ข ั้นตอน - ท ุกข ั้น - - แจัง ผจก.

ผล ิต -ก ำห น ด ข ั้น ต อ น สอบสเป ิก /แม ่ ความต ้องการ การผล ิต ท ี่เป ีน ฝ ่ายผล ิต

การผล ิต พ ิมพ ์ ของล ูกต ้า งาน

สำค ัญ

-พ น ง . แผนก - ทำพ ิมพ ์ยาง -P M  การทำ ■ ตรงตาม PM - พ ิมพ ์ยาง - น ับจำนวน ท ุกข ั้น ■ หม้อฉีดเทียน - แจัง ห ัว

ฉ ีดเท ียน - ฉ ีดเท ียน ดันๆ]อ การทำต้นๆเอ -ก ระส วน - สายตา ■ หัวแร้ง หน ้าแผนก

- แต ่งเท ียน  

■ ข้ัน ]ๆอ

(P M -P D -01 ) (P M -P D -01 ) ข ั้ผง ■ มิดแต่งเทียน ฉ ีดเท ียน

- พนง. แผนก - ตรวจสอบ -P M  การทำ ■ ตรงตาม PM - กระสวน - น ับจำนวน ท ุกข ั้น - ตะบองว ัดไซร ์ -  แจัง ห ัว

ฉ ีดเท ียน กระสวนข ั้ผง ดันๆเอ การทำต้นๆ]อ ขั้ผ ึ้ง -  สายตา หน ้าแผนก

- ตรวจสอบดันๆ]อ (P M -P D -01 ) (P M -P D -01 ) -  ต้นๆเอ ฉ ีดเท ียน

- พนง. แผนก ■ หล่อเบ้า i j  น -P M  การหล ่อ ■ ตรงตาม PM - เบ ้า l j  น -  ช ั่งน ํ้าหน ัก ท ุก lo t - เครื่องชั่ง -  แจัง หน.

หล่อ ■ หล ่อต ัวเร ือน ต ัวเร ือน การหล ่อต ัว - ต้นๆ]อเงิน -  จ ับเวลา - นาพ ิกา แผนกหล่อ

■ ทำความสะอาด (P M -P D -02 ) เรือน

- ตัด ๆ ] อ (P M -P D -02 )

หมายเหตุ

6 .



ต า ร า ง ท ี่ 4 .2  แผนคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตเคร่ืองประดับและอัญมณี(ต่อ)

๐)๐



ต า ร า ง ท่ี 4.2 แผนคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตเคร่ืองประดับและอัญมณี(ต่อ)
แผนคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตเครืองประดับและอัญมณี
ผู้จัดทำ (HQM) :......................................................

โรงงานตัวอย่าง
ผู้ตรวจ (AMM):............................................... ผู้อนุ3ไต (MD):

หน้า: 4/10
แทํไขคร้ังท่ี:..........  วันท่ีเร่ืมฬ: 01/01/45

ลำด ับท ี่ แผนภ ูม ิการปฏ ิบ ัต ิงาน ผ ู้ร ับผ ิดชอบ
ขนตอนการปฏ ิบ ัต ิ 

งาน
เอกสาร'ท ี่ใช ้

การควบค ุมและตรวจลอบ

เกณ ฑ ์และข ้อ  

กำหนด

ค ุดตรวจ  

สอบ
ว ิธการ ความถ ี่

อ ุปกรณ ์และเครอง

ม ือท ี่ใข ้

ว ิธ ีการแจ ้ไข  

ในเบ ื้องต ้น
หมายเหต

13.

14.

15.

1 6 .

- พนง. แผนก 

ควบค ุมค ุณ ภาพ

- ตรวจลอบค ุณ  

ภาพงานแต ่ง

-W I-P D -1 2  

■ ใบบันทก 

ตรวจสอบ

- ตรงตามข ้อ  

กำหนดใน  

WI-PD-12

- ต ัวเร ือน - ดูรอย 

กระดาษทราย

- น ับจำนวน  

-ผ ิวต ัว เร ือ น

- ว ัดขนาด

- กระบองว ัด ไซส ์’

- เวอร์เนย

- พนง. แผนก 

ควบค ุมค ุณ ภาพ

- ด ัดแยกงานเส ีย  

งานๆเอม

- เข ียนใบราย  

ละเอยด

-ใบ แ จ ้งราย  

ละเอ ียด

- งาน เส ีย /งาน  

ๆเอมถูกตัด 

แยกออกจาก  

ก ัน

ท ุกช ิ้น  

ท ุกช ิน

- แจ้ง 

แผนกผล ิต

- แจ ้งในใบ  

รายละเอ ียด

- กระบ องว ัด ไซจ ั

- เวอร์เนีย

-  แจ้ง 

แผนกผล ิต

- พนง.แผนก  

ผลิต

-จ่งชนงานเสิยเร่ท์ 
Store
-ส่งงาน,!เอมให้แผนก 
จ่ายงาน,แาง 
ทำการจ่ายงานให้"!เาง 
นำกลับไปซ่อม

-ใบล ิงของเส ีย  

-ใบย ืมของ

ท ุกช ิน -  แจ้ง ผจก. 

ฝ ่ายผล ิต

- รเางขัด - ข ัดช ินงาน - PM-PD-04
- ใบย ืมของ  

-ใบ ล ิงขอ ง

■ ตรงตามข้อ 

กำหนดใน  

PM-PD-04

-ผ ิวต ัวเร ือน ■ ลายตา 

■ วัดขนาด

■ ทุกชิน ■ กระบอง1ว ัด,ใซร ์ ■ แจ้งหัว 

หน ้าแผนก  

ขัด



ตารางท่ี 4.2 แผนคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตเครื่องประดับและอัญมณี(ต่อ)
แผนคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตเครืองประดับและอัญมณี โรงงานตัวอย่าง หน้า: 5/10
ผู้จัดทำ (HQM) :............................................................ผู้ตรวจ (AMM):................................................ ผู้อนุมัติ (MD):.............................................แกใขครั้งที่:............ วันท่ีเรื่มใอั: 01/01/45

ลำดับท่ี ผู้รับผิดชอบ ข้ันตอนการปฏิบัติ 
งาน

เอกสารท่ีใขั
การควบคุมและตรวจลอบ อุปกรณ์และเคร่ือง 

มือท่ีใข้
วิธีการแกัไข 
ในเบองดัน หมายเหตุแผนภูมิการปฏิบัติงาน เกณฑ์และขัอ 

กำหนด
จุดตรวจ 

สอบ วิธีการ ความถ่ี

17.

18.

19.

20.

—
W A T
/  ตรวจ N.

^ \  สอบ
ไม่ผ่าน

- พนง. แผนก 
ควบคุมคุณภาพ

- ตรวจสอบงานขัด -WI-PD-12 
-ใบบันทํก 
ตรวจสอบ

- ตรงตามข้อ 
กำหนดใน 
WI-PD-12

- ผิวตัว 
เรือน

-สายตา ทุกข้ัน -แข้งแผนก 
ผลิต
- แข้งในใบ 
รายละเอียด

ผ่าน

เสีย ,

▼

z ' ท'ดแยกงาน\ 
\ เ ส ี ย / ซ ่ อม /

1 ซ่อม, r

- พนง. แผนก 
ควบคุมคุณภาพ

- คัดแยกงานเลิย 
งานซ่อม
- เขียนใบราย 
ละเอียด

-ใบแข้งราย 
ละเอียด

- งานเลิย/งาน 
ซ่อมถูกดัด 
แยกออกจาก 
กัน

- - ทุกข้ัน

- กระบองวัดไซส์'
- เวอร์เมืย

- แข้ง 
แผนกผลิต

- พนง.แผนก 
ผลิต

-จ่งซ้นงานเสืยเรัา 
store
-ส่งงานซ่อมให้แผนก 
จ่ายงานซ่าง 
หำการจ่ายงานให้ซ่าง 
นำกลับไปซ่อม

-ใบส่งของเสืย 
-ใบยมของ

- -
ทุกข้ัน

- แข้ง ผจก. 
ฝ่ายผลิต

\ ^ จ ัดเก ็บ^/, ส่ง
ซ่อม

มงานผ่ง
—<\ ^ ร ือ ไ ม ่? / ' '

)  ^  ( j 1

- พนง. แผนก 
ผลิต

พิจารณาว่าดัองมิ 
การฝังอัญมณีบน 
ตัวเรือนหรือไม่

-ใบตรวจ 
สอบสเปิก/แม่ 
พิมพ์

- ตรงตามใบ 
ตรวจสอบล 
เปีก/แม่พิมพ์

ทุก lo t - แข้ง ผจก. 
ฝ่ายผลิต



ต า ร า ง ท ี่ 4 .2  แ ผ น ค ุณ ภ า พ ส ำ ห ร ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต เค ร ื่อ ง ป ร ะ ด ับ แ ล ะ อ ัญ ม ณ ี(ต ่อ )

แ ผ น ค ุณ ภ าพ ส ำห ร ับ ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต เค ร ือ ง ป ร ะ ด ับ แ ล ะ อ ัญ ม ณ ี โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง  ห น ้า: 6 /1 0

ผู้จัดทำ (H Q M ) :...................................................................................ผ ู้ต รวจ  (A M M ):...................................................................ผ ู้อ น ุ3วัติ (M D ):...............................................................แ ก !ข ค ร ั้ง ท ี่: ................  ว ัน ท ี่เร ิ่ม ฬ : 0 1 /0 1 /4 5

ลำดับท่ี

22.

23.

24.

แผนภูมิการปฏิบัติงาน

— ( î T ) -----------------

ข้ันตอนการปฏิบัติ 
งาน

การควบคุมและตรวจสอบ อุปกรณ์และเคร่ือง 
มือท่ีใซ้

วิธีการแกัไข 
ในเบ้ืองต้นผู้รับผิดชอบ เอกสารท่ีใขั เกณฑ์และ,ข้อ 

กำหนด
คุดตรวจ 

ลอบ วิธีการ ความถ่ี
หมายเหตุ

-■ ปางฝัง - ผิงอัญมณี PM-PD-05 - ตรงตามข้อ 
กำหนดใน 
PM-PD-05

- ตำแหน่งท่ี 
ผิง

- ลายตา
- ขยับตัวยมือ

ทุกช้ิน - แต้ง แผนก 
ผลิต

- พนง. แผนก 
ควบคุมคุณภาพ

- ตรวจสอบงานขัด -WI-PD-12 
-ใบบันทํก 
ตรวจสอบ

- ตรงตามข้อ 
กำหนดใน 
WI-PD-12

-ผิวตัว 
เรือน

-สายตา ทุกช้ิน - แต้งแผนก 
ผลิต
- แต้งในใบ 
รายละเอียด

- พนง. แผนก 
ควบคุมคุณภาพ

- คัดแยกงานเสืย 
งานๆ !อม
- เขยนใบราย 
ละเอยด

-ใบแต้งราย 
ละเอียด

- งานเสืย/งาน 
เๆอมถูกตัด 

แยกออกจาก 
กัน

ทุกช้ิน - กระบองวัดไชส์'
- เวอรัเนีย

- แต้ง 
แผนกผลิต

- พนง.แผนก 
ผลิต

-ฟงดู้,นงานเสิยปท 
Store
-ส่งงานร)อมให้แผนก 
จ่ายงานร)าง 
ทำการจ่ายงานให้ร)าง 
นำกลับใปช่อม

-ใบลํงของเลิย 
-ใบยืมของ

ทุกช้ิน - แต้ง ผจก. 
ฝ่ายผลิต

CDCO



ต า ร า ง ท ี่ 4 .2  แ ผ น ค ุณ ภ า พ ส ำ ห ร ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต เค ร ื่อ ง ป ร ะ ด ับ แ ล ะ อ ัญ ม ณ ี(ต ่อ )

แ ผ น ค ุณ ภ า พ ส ำ ห ร ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต เค ร ือ ง ป ร ะ ด ับ แ ล ะ อ ัญ ม ณ ี

ผู้จัดทำ (H Q M ) :................................................................................... ผ ู้ต รวจ  (A M M ):........................

โ ร ง งาน ต ัว อ ย ่าง

............................. ผ ู้อ น ุม ต  (M D):

ห น ้า : 7 /1 0

แ ก ้!ข ค ร ั้งท ี่: .............. ว ัน ที่เรื่มใก ้: 0 1 /0 1 /4 5

ข้ันตอนการปฏิบัติ 
งาน

การควบคุมแล ะตรวจสอบ
อุปกรณ์และเครื่อง 

มิอท่ีใข้
วิธีการแก้!ข 
ในเบ้ืองต้น

ผู้รับผิดขอบ เอกสารท่ีใข้ เกณฑ์และข้อ 
กำหนด

คุดตรวจ 
สอบ

วิธีการ ความก่ี
ห ม า ย เห ต ุ

ข้า งขัด ขัดเงา:ชิ้นงาน -PM PD 04 ตรงตาม 
PM-PD-04

-ผิวตัวเรือน สายตา •ทุก1ช้ิน •กระบอง1วัด1ไชรั •แข้งหัว 
หน้าแผนก 
ขัด

- พนง. แผนก 
ผลิต

พิจารณาว่าต้องมิ 
การตกแต่งผิวงาน 
ข้ันสุดท้ายหรือไม่

- ใบตรวจ 
สอบสเป็ก/แม่ 
พิมพ์

- ตรงตามใบส 
เปค

ทุก lot - แข้ง ผจก. 
ฝ่ายผลิต

- •ป'างชุบ
- ๆ รางทาดำ
- •ปางพ่น,ทราย
-ปางขัดรนแมว
- ปางขัดทราย
- ปางจิกเพชร

- ชุบ
- ทาดำ
- ฟนทราย
- ขัดขนแมว
- ขัดทราย 
-จกเพชร

- ใบยืมของ -ทำตามส 
เปคงานแต่ละ 
แบบ

-ผิวตัวเรือน ■ สายตา ทุกช้ิน 'แข้งแผนก 
จ่ายงาน 
ข้าง

-พนง. แผนก 
ควบคุมคุณภาพ

- ตรวจสอบงานทำ 
เทคนิคพิเศษ

-ใบบันทืก 
ตรวจสอบ

- ตรงตามล 
เปคงาน

- ผิวชิ้นงาน - สายตา ทุกช้ิน - แข้งแผนก 
ผลิต

ลำดับท่ี

25.

26.

2 8 .

แผนภูมิการปฎิบ้ติงาน

— Cg ) —



ต า ร า ง ท ี่ 4 .2  แ ผ น ค ุณ ภ าพ ส ำห ร ับ ก ร ะ บ ว น การผ ล ิต เค ร ื่อ ง ป ร ะ ด ับ แ ล ะ อ ัญ ม ณ ี(ต ่อ )

แ ผ น ค ุณ ภ า พ ส ำ ห ร ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต เค ร ือ ง ป ร ะ ด ับ แ ล ะ อ ัญ ม ณ ี

ผู้จ ัดทำ (H Q M ) :................................................................................... ผ ู้ต รวจ  (A M VI):........................

โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่าง

............................. ผ ู้'อน ุม ้ต (M D):

ห น ้า : 8 /1 0

แ จ ัไ ข ค ร ั้งท ี่: .............. ว ัน ท่ีเร่ืม ฬ :  0 1 /0 1 /4 5

ผู้รับผิดซ'อบ
ข้ันต'อนการปฎิบ้ต 

งาน
เอกสารท่ีใซ้

การควบคุมและตรวจสอบ
อุปกรณ์และเครื่อง 

มือท่ีใข้
วิธีการแก้ไข 
ในเบ้ืองตัน

ห ม า ย เห ต ุเกณฑ์และข้อ 
กำหนด

จุดตรวจ 
สอบ

วิธการ ความก่ี

- พนง. แผนก 
ควบคุมคุณภาพ

- คัด แยกงานเสีย 
งาน'!เอม

- เขียนใบราย 
ละเอียด

-ใบแล้ง 
รายละเอียด

- งานเสีย/งาน 
ข้อมถูกตัดแยก 
ออกจากกัน

- - ทุกข้ัน

- กระบองวัดไซส์'
- เวอรัเนีย

- แล้ง 
แผนกผลิต

- พนง.แผนก 
ผลิต

-ส่งเนงานเสิยแา 
store
-ส่งงานซ่อมให้แผนก 
จ่ายงาน,!เาง 
ทำการ'จ่'ายงาน'ให้''!เาง 
นำกลับไปซ่อม

-ใบลํงของ 
-ใบยมของ

- -
ทุกข้ัน

- แล้ง ผจก. 
ฝ่ายผลิต

-พนง.แผนก 
Pack

-ล้างงานดัวย 
Ultrasonic

ผิวตัวเรือน -ตายตา -ทุกช้ิน -แล้'งหัว 
หน้าแผนก 
Pack

-พนง.แผนก 
Pack

- ตรวจลอบงาน 
ล้างทำความ 
สะอาด

-ผิวตัวรือน - สายตา ทุกช้ิน - แล้ง หัว 
หน้าแผนก 
Pack

ลำดับท่ี

31.

32.

แผา.4ภูมิการปฏิบัติงาน

0 -

ลางด้วย

U ltrason ic
<4-1

0  ตรวจสอบ \ ไม,ผ่าน

05บิา



ต า ร า ง ท ี่ 4 .2  แ ผ น ค ุณ ภ า พ ส ำ ห ร ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต เค ร ื่อ ง ป ร ะ ด ับ แ ล ะ อ ัญ ม ณ ี(ต ่อ )

๐}



ต า ร า ง ท ี่ 4 .2  แ ผ น ค ุณ ภ า พ ส ำ ห ร ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต เค ร ื่อ ง ป ร ะ ด ับ แ ล ะ อ ัญ ม ณ ี(ต ่อ )

แผนคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตเครองประดับและอัญมณี โรงงานตัวอย่าง หน้า: 10/10
ผู้จัดทำ (HQM) :........................................................... ผู้ตรวจ (AMM):................................................ผู้'อนุมต (MD):.............................................. แก้ไขครั้งที่:...........  วันท่ีเร่ิมใช้: 01/01/45

ลำดับท่ี แผนภูมิการปฏิบัติงาน ผู้รับผิดชอบ
ข้ันตอนการปฏิบัติ 

งาน
เอกสาร'ท่ีใช้

การควบคุมและตรวจลอบ
อุปกรณ์และเครื่อง 

มิอท่ีใช้
วิธีการแค้ไข 
ในเบองต้น

หมายเหตุเกณฑ์และค้อ 
กำหนด

จุดตรวจ 
สอบ

วิธีการ ความถ่ี

37. 9
^  ส่งมอบลูกค้า ^

-พนง. แผนก 
export

-ลํงมอบสินค้า 
สำเร็จรูปให้ลูกค้า

-ใบส่งสินค้า -ส่งมอบสินค้า 
ไค้อย่างถูก 
ต้องและครบ 
ตามจำนวน

- ตรวจเช็ค 
จำนวน

ทุก lot - แค้ง ผจก. 
ฝ่ายต่าง 
ประเทศ

0ไ>
- v j
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4.3 ระบบการเก็บข ้อมูลของเส ิย

จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องของแผนการบริหารคุณภาพของโรงงานในปัจจุบัน 
ในบทท่ี 3 พบว่า มีข้อบกพร่องในด้านขาดการจัดเตรียมข้อมูลคุณภาพเกี่ยวกับของเสียที่เกิดขึ้นใน 
แต่ละกระบวนการผลิต จึงทำให้ผู้บริหารไม่ทราบประสิทธิภาพในการผลิตที่แท้จริงในแต่ละ
กระบวนการว่าเป็นอย่างไร ไม่สามารถค้นหาและวิเคราะห์ถึงปัญหาที่แท้จริงได้ ไม่มีการนำเทคนิค 
ทางด้านสถิติมาใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้น การแกิใขปัญหาในปัจจุบันจึงเป็นเพียงการแก้ 
ไขปัญหาเฉพาะหน้าที่อาการที่เกิดขึ้นเท่านั้น ไม่ได้ทำการแก้ไขที่สาเหตุทีแ่ท้จริงของปัญหา ทำให้ 
เกิดปัญหาซํ้าซากคือมีของเสียเกิดขึ้นอีกเนื่องจากลาเหตุเดิมๆอีก ขาดการปรับปรุงคุณภาพอย่าง 
ต่อเน่ือง ดังน้ัน จึงได้เสนอให้โรงงานดำเนินการจัดทำระบบการเก็บข้อมูลของเสีย เพ่ือสามารถนำ 
ข้อมูลเหล่านี้มาประเมินความลามารถในการผลิตในแต่ละกระบวนการ สามารถวิเคราะห์ปัญหาที่ 
เกิดขึ้น ปรับปรุงคุณภาพ และควบคุมคุณภาพการผลิตเครื่องประดับเงินให้มีคุณภาพตรงตามข้อ 
กำหนดได้

การจัดทำระบบการเก็บข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการผลิต มีวัตถุ 
ประสงค์เพื่อให้ผู้บริหารมีข้อมูลในการประเมินความสามารถในการผลิตเครื่องประดับในแต่ละ 
กระบวนการ โดยในการคืกษาครั้งนี้ได้กำหนดดัซนี้ชิ้วัดด้านคุณภาพที่เหมาะสมในการประเมิน
ความสามารถการผลิตเครื่องประดับเงิน คือ เปอร์เซ็นต์ของเสียในกระบวนการต่างๆ โดยคำนวณ 
มาจากอัตราล่วนของจำนวนของเสียและจำนวนตรวจสอบของแต่ละกระบวนการผลิต

เปอร์เซ็นต์ของเสีย(%) = จำนวนของเสีย(ชิ้น) X 100
จำนวนตรวจสอบ(ช้ิน)

สำหรับขั้นตอนในการดำเนินการในการจัดทำระบบการเก็บข้อมูลของเส ีย 
ลามารถสรุปได้ดังนี้

1) คืกษาการเก็บข้อมูลของเสียในปัจจุบัน
2) กำหนดชนิดของข้อมูลที่ต้องการ และจุดที่ทำการเก็บข้อมูล
3) ออกแบบแบฟอร์มในการเก็บข้อมูล
4) กำหนดรูปแบบการรายงานผล กำหนดผู้รับผิดชอบ และความถี,ในการรวบรวมข้อมูล 

และสรุปผล
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5) ดำเนินการเก็บข้อมูล
6) สรุปผลการเก็บข้อมูล

4.3.1 สืกษาการเก็บข้อมูลของเสิยใน1ปัจจุบัน

จากการศึกษาการดำเนินงานของโรงงานตัวอย่างพบว่า ชิ้นงานทุกชิ้นที่ผ่านใน 
แต่ละกระบวนการผลิตจะต้องทำการตรวจสอบคุณภาพโดยพนักงานตรวจลอบคุณภาพที่แผนก 
ควบคุมคุณภาพ ยกเว้น กระบวนการหล่อซึ่งจะทำการตรวจสอบความสมบูรณ์ของตัวเรือนโดย 
พนักงานตัดช่อที่แผนกหล่อ จากการเข้าไปศึกษาการทำงานในแผนกหล่อพบว่า ยังไม่มีการบันทึก 
และเก็บรวบรวมข้อมูลใดๆในการตรวจสอบเลย มีเพียงการคัดแยกของดีและของเสียออกจากกัน 
เท่านั้น แต่ที่แผนกควบคุมคุณภาพจะทำหน้าที่ตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น พร้อมท้ังแยกชิ้นงานดี .เสีย 
และซ่อมออกจากกัน พร้อมทั้งระบุสาเหตุของงานเสียน้ันๆ ก่อนท่ีชิ้นงานจะถูกล่งต่อไปยังกระบวน 
การต่อไป ตังน้ัน จึงได้ทำการศึกษากระบวนการทำงาน เอกสาร และแบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้องกัน 
แผนกควบคุมคุณภาพ ซึ่งจะแสดงได้ตังตารางที่ 4.4

ตารางที่ 4.3 การเก็บข้อมูลของเสียของโรงงานตัวอย่างในปัจจุบัน
แผนก การตรวจลอบคุณภาพ การเก็บข้อมูลในปัจจุบัน

ควบคุมคุณภาพ ตรวจสอบงานทุกชิ้นในทุกกระบวน 
การผลิต (ยกเว้น งานหล่อ)

มีการบันทึกผลการตรวจลอบลงในสมุด 
บันทึกงานตรวจสอบ และใบแจ้งราย 
ละเอียด แต่ยังไม่มีการสรุปผล

หล่อ ตรวจสอบความสมบ ูรณ ์ของต ัว 
เรือนในกระบวนการหล่อ

ยังใม่มีการบันทึกผลการตรวจสอบเลย

จากการศึกษากระบวนการทำงาน เอกสาร และแบบฟอร์มที่เกี่ยวข้องกับแผนก 
ควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอย่าง พบว่า มีเอกสารที่เกี่ยวข้องต่างๆ ตังน้ี

- ใบยืมของ (รูปท่ี ง.1 ในภาคผนวก ง)
- ใบแจ้งรายละเอียด (รูปท่ี ง.2 ในภาคผนวก ง)
- สมุดบันทึกการตรวจสอบ (รูปท่ี ข.1 ในภาคผนวก ข)
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ตารางที่ 4.4 แผนผังแสดงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของแผนกควบคุมคุณภาพ
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เอกสารและแบบฟอร์มในแผนกควบคุมคุณภาพ มีดังน้ี

ใบยีมของ เป็นเอกสารที่แผนกผลิตใช้ลังผลิต ซึ่งเมื่อช่างผลิตงานเสร็จจะ
ส่งงานมาพร้อมกับใบยืมของและใบลิงของชั่วคราว เมื่อแผนกผลิตรับงานมาจะส่งงานพร้อมใบยืม 
ของ(ลีชมพู)ให้แผนกควบคุมคุณภาพเพี่อทำการตรวจลอบคุณภาพ บันทึกจำนวนดี เลีย ซ่อม แล้ว 
ส่งงานพร้อมใบยืมของคืนแผนกผลิตเพี่อนำใบยืมของไปคิดเงินที่แผนกบัญชีช่างต่อไป

ข้อมูลในใบยืมของ ได้แก่ เลขท่ีบิล วันท่ี ซ่ือช่าง ซื่อกระบวนการผลิต ซื่อออเดอร์ 
รหัสผลิตภัณฑ์จำนวน น้ําหนัก จำนวนดี/เลีย/ซ่อม และการคิดค่าแรง ซื่อผู้ถือออร์เดอร์

ใบแจ้งรายละเอียด เป็นเอกสารที่พนักงานตรวจลอบคุณภาพเขียนขึ้นเพี่อ
รายงานผลการตรวจสอบคุณภาพให้กับแผนกผลิต โดยจะส่งให้แผนกผลิตไปพร้อมชิ้นงาน และใบ 
ยืมของ

ข้อมูลในใบตรวจสอบคุณภาพ ได้แก่ ซ่ือช่าง วันท่ี ผู้ตรวจสอบ ออเดอร์ รหัสผลิต 
ภ ัณฑ ์ จำนวน น้ีาหนัก ลี จำนวนดี จำนวนเลีย และรายละเอียดแสดงอาการของงานเสีย

สมุดบันทึกการตรวจส'อบ เป็นแบบฟอร์มที่ใช้ภายในแผนกควบคุมคุณภาพ
ซึ่งพนักงานตรวจลอบใช้บันทึกผลการตรวจสอบ เพี่อใช้แสดงเป็นหลักฐานในการปฏิบัติงาน

ข้อมูลในสมุดบันทึกงานตรวจสอบ ได้แก่ วันท่ี เลขท่ีบิล ซ่ือช่าง ออเดอร์ รหัสผลิต 
ภ ัณฑ ์ จำนวนดี จำนวนเลีย และจำนวนซ่อม

4.3.2 กำหนดชนิดของข้อมูลที่ต้-องการ และจุดที่ทำการเก็บข้อมูล

จากการพิจารณาความจำเป็นในการเก็บข้อมูลของเสียเพี่อนำมาวิเคราะห์ ปรับ 
ปรุง และควบคุมคุณภาพ พบว่าข้อมูลที่จำเป็นต้องเก็บรวบรวมเพี่อให้สามารถหาปริมาณของเลีย 
ที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการ และสาเหตุของของเลีย พบว่าข้อมูลที่จำเป็นต้องเก็บรวบรวม ได้แก่ 
วันท่ี .ออเดอร์,รหัสผลิตภัณฑ์,กระบวนการ1ซ่ือช่าง .ประ๓ ทช่าง .จำนวนดี .จำนวนเลีย .จำนวน 
ซ่อม และอาการหรือลาเหตุของงานเลีย

จากการศึกษาเอกสาร และแบบฟอร์มเดิมของแผนกควบคุมคุณภาพ พบว่า ใบ 
ยืมของและใบแจ้งรายละเอียดจะถูกส่งไปแผนกผลิตพร้อมกับชิ้นงาน จึงทำให้ยากต่อการรวบรวม 
ข้อมูล ดังน้ัน แหล่งที'มาของข้อมูลที่เหมาะสมคือ สมุดบันทึกงานตรวจสอบ เพราะข้อมูลถูกรวบ 
รวมไวิในท่ีเดียวกัน ทำให้ง่ายต่อการรวบรวมข้อมูล
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แต่เนื่องจากการตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการหล่อตัวเรือนไม,ได้ทำการ 
ตรวจสอบที่แผนกควบคุมคุณภาพ แต่จะทำการตรวจลอบท่ีโรงหล่อโดยพนักงานของแผนกหล่อ
ซึ่งจากการเข้าไปสืกษาการทำงานในแผนกหล่อพบว่า ยังไม่มีการเก็บรวบรวมข้อมูลใดๆในการ
ตรวจลอบเลย ไม่มีแบบฟอร์มในการยันทึกผลการตรวจสอบ ดังน้ัน จุดตรวจลอบคุณภาพที่โรง 
หล่อจึงเป็นแหล่งที่มาของข้อมูลที่สำคัญอีกทางหนึ่ง

ดังน้ัน จุดที่เหมาะสมในการเก็บข้อมูลของเสีย ได้แก่
- ผลการตรวจสอบความลมบูรณ์ของตัวเรือน ท่ีโรงหล่อ
- ผลการตรวจสอบคุณภาพ ที่แผนกควบคุมคุณภาพ

4.3.3 ออกแบบแบบฟอร์มในการเก็บข้อมูล

เน่ืองจากจุดตรวจลอบท่ีโรงหล่อ ยังไม่มีแบบฟอร์มสำหรับการเก็บข้อมูลของเสีย 
และสมุดยันทึกงานตรวจสอบก็ยังไม่มีข้อมูลสาเหตุของงานเสีย ดังน้ัน จึงทำการออกแบบ
แบบฟอร์มในการเก็บข้อมูลของเสียใหม่ ดังน้ี

แบบฟอร์มเก็บข้อมูลของเสียในโรงหล่อ ใช้ท่ี,โรงหล่อ (รูปท่ี ข.2)
- แบบฟอร์มบันทึกงานตรวจสอบ ใข้ที่แผนกควบคุมคุณภาพ (รูปท่ี ข.3)
(*ตัวอย่างแบบฟอร์มที่ออกแบบใหม่ แสดงในภาคผนวก ข)

รูปแบบของแบบฟอร์มในการเก็บข้อมูลของเสียในโรงหล่อ(รูปท่ี ข.2) ท่ีได้ทำการ 
ออกแบบมีรายละเอียดดังนี้

ข้นท่ี วันท่ีตรวจสอบ
จำนวนดี จำนวนชิ้นงานดีท้ังหมดในวันท่ีตรวจลอบ
No. เบอร์ต้นช่อ
M/C เบอร์เคร่ืองหล่อ
จน.เส ิย จำนวนเสีย
สาเหตุ ลาเหตุหรืออาการที่ทำให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพไม่ผ่านตามเกณฑ์ 

ท่ีกำหนด
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รูปแบบของแบบฟอร์มบันทึกงานตรวจสอบ(รูปท่ี ข.ร)ท่ีได้ทำการออกแบบใหม่ มี
รายละเอียดดังนี้

วันที่ 
เลขที่บ ิล
0/R
NO.
ขนตอน 
ซื่อช่าง 
ประเภทช่าง 
ดี
ซ ่อม

เสิย

ผู่ริบ
สาเหตุ

วันท่ีตรวจสอบ 
เลขท่ีใบยืมของ 
รหัสใบส่ังของลูกค้า 
รหัสผลิตภัณฑ์
กระบวนการท่ีทำ เช่น แต่ง ขัด ฝัง เป็นต้น 
ชื่อช่างที่ทำงาน
ประะ๓ ทของช่างที่ทำงานแบ่งเป็น ช่างใน และช่างนอก
จำนวนผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพผ่านตามเกณฑ์ที่กำหนด
จำนวนผลิตภ ัณฑ ์ท ี่ม ีค ุณภาพไม,ผ ่านตามเกณฑ ์ท ี่
กำหนดแต่ลามารถซ่อมได้
จำนวนผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพไม่ผ่านตามเกณฑ์ที่
กำหนดและไม่ลามารถซ่อมได้
ชื่อพนักงานแผนกผลิตท่ีรับงานคืน
สาเหตุหรืออาการที่ทำให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพไม่ผ่าน
ตามเกณฑ์ที่กำหนด

หลังจากที่ได้ออกแบบแบบฟอร์มในการเก็บข้อมูล ข้ันตอนต่อไปคือการกำหนด
ความถี่ และผู้รับผิดชอบในการบันทึกข้อมูลลงในแบบฟอร์ม ซ่ึงแสดงไว้ ดังตารางที่ 4.5 

ตารางที่ 4.5 ความถี่และผู้รับผิดชอบในการบันทึกข้อมูลในแบบฟอร์มท่ีออกแบบ
ซื่อเอกสาร ความถื่ในการบันทึก ผู้บันทึก

แบบฟอร์มเก็บข้อมูลของเลีย ทุกครั้งที่เกิดของเลีย พนักงานตรวจสอบคุณภาพ
ในโรงหล่อ ตัวเรือน(แผนกหล่อ)
แบบฟอร์มบันทึกงาน ทุกคร้ังท่ีตรวจลอบ พนักงานตรวจสอบคุณภาพ
ตรวจลอบ (แผนกควบคุมคุณภาพ)
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4.3.4 กำหนดรูปแบบในการรายงานผล กำหนดผู้รับผิดชอบ และความถี่ในการ 
รายงานผล

หลังจากได้ออกแบบแบฟอร์มในการบันทึกข้อมูลการตรวจสอบแล้ว จำเป็นต้อง 

ทำการกำหนดรูปแบบในการรายงานผล กำหนดผู้รับผิดชอบ และความถี่ในการรายงานผล ซึ่งมี 

รายละเอียดต่างๆ ดังนี้

•  กำหนดรูปแบบในการรายงานผล

เมื่อออกแบบแบบฟอร์มสำหรับเก็บข้อมูลแล้ว ขั้นตอนต่อไปคือการกำหนดรูป

แบบของรายงานสรุปผลสำหรับผู้บริหาร เพื่อสามารถนำไปใข้วิเคราะห์และปรับปรุงคุณภาพของ 

งานต่อไป ซึ่งรายงานสรุปข้อมูลเกี่ยวกับของเลียที่นำเสนอผู้บริหารที่ได้ออกแบบไว้(ภาคผนวก จ) 

มีดังต่อไปนี้

- ตารางแสดงปริมาณของเล ียในแต่ละกระบวนการผลิตกราฟแท่งแสดงการ 

เปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ของเลียในแต่ละกระบวนการผลิต

- แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเลียในสาเหตุต่างๆของแต่ละกระบวนการ

- แผนภูม ิพาเรโตแสดงความถี่ของสาเหตุต ่างๆท ี่ทำให ้เก ิดของเล ียในแต่ละ 

กระบวนการ

•  กำหนดผู้รับผิดช'อบ และความถี่ในการรวบรวมข้อมูลและสรุปผล

ในการนำระบบการเก็บข้อมูลของเลียเพื่อวัดเปอร์เซ็นต์ของเสียในแต่ละกระบวน 

การ จำเป็นต้องมีการกำหนดผู้รับผิดชอบและความถี่ในการเก็บรวบรวมข้อมูล และสรุปผล(ดัง 

แสดงใน ตารางที่ 4.6) ซึ่งลามารถสรุปเป็นขั้นตอนได้ดังนี้
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ขั้นตอนในการเก็บรวบรวม และรายงานผลข้อมูลที่โรงหล่อ

1) พนักงานแผนกหล่อบันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพในการหล่อ ลงในแบบฟอร์มใน 

การเก็บข้อมูลของเลียโรงหล่อ โดยบันทึกทุกครั้งที่พบของเลีย

2) พนักงานป้อนข้อมูลนำแบบฟอร์มในการเก็บข้อมูลของเลียโรงหล่อไปคีย์ข ้อมูลลงใน 

โปรแกรมคอมพิวเตอร์โดยบันทึกลงในแบบฟอร์มที่เตรียมไว้ใน Microsoft Excel โดย 

ป้อนข้อมูลทุกวัน

3) หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพนำข้อมูลใน Excel มาทำรายงานสรุปผลประจำสัปดาห์ 

เสนอต่อผู้จัดการฝ่ายผลิต

4) หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพนำข้อมูลใน Excel มาทำรายงานสรุปผลประจำเดือน 

เสนอต่อผู้จัดการฝ่ายผลิตและรองประธานบริษัท

ขั้นตอนในการเก็บรวบรวมข้อมูลและรายงานผล ที่แผนกควบคุมคุณภาพ

1 ) พนักงานตรวจสอบคุณภาพบันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพลงในสมุดบันทึกงานการ 

ตรวจลอบ โดยบันทึกทุกครั้งที่มีการตรวจสอบ

2) พนักงานป้อนข้อมูลนำสมุดบันทึกงานตรวจสอบ ไปคีย์ข้อมูลลงในโปรแกรม 

คอมพิวเตอร์โดยบันทึกลงในแบบฟอร์มที่เตรียมไว้1น Excel โดยป้อนข้อมูลทุกวัน

3) หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพนำข้อมูลใน Excel มาทำรายงานสรุปผลประจำสัปดาห์ 

เสนอต่อผู้จัดการฝ่ายผลิต

4) หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพนำข้อมูลใน Excel มาทำรายงานสรุปผลประจำเดือน 

เสนอต่อผู้จัดการฝ่ายผลิตและรองประธานบริษัท



ตารางท่ี 4.6 แผนผ้งแสดงการไหลของข้อมูลและเอกสารในระบบการเก็บข้อมูลของเสิย
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4.3.5 ดำเน ินการเก ็บข ้อม ูล

หลังจากที่ได้กำหนดวิธีการในการเก็บรวบรวมข้อมูลและรายงานผลแล้ว ผู้ลัดการ 

ฝ่ายผลิตจะต้องทำการชี้แจงให้แก่ผู้ท ี่เก ี่ยวข้องได้ทราบถึงแผนการดำเนินการในการลัดทำระบบ 

การเก็บข้อมูลของเลีย เพื่อให้ทุกคนเข้าใจถึงวัตถุประสงค์ของการเก็บรวบรวมข้อมูลและวิธีการ

ดำเนินงานที่เพิ่มขึ้นได้อย่างถูกต้อง จากนั้นจึงได้เริ่มเก็บข้อมูลตามวิธีการที่ได้กำหนดไว้ในหัวข้อ

4.3.4 ซึ่งตัวอย่างการบันทึกข้อมูลการตรวจสอบคุณภาพในเดือนพฤศจิกายน แสดงในภาคผนวก 

ข มี ตัง นี้

ต ัวอย ่างการบันท ึกข ้อมูลการตรวจสอบคุณภาพในแบบฟอร์มบ ันท ึกข ้อมูล 

ของเสียที่โรงหล่อ (ตังแสดงใน รูปที่ ข.2)

ตัวอย่างการบันทึกข้อมูลการตรวจสอบในสมุดบันทึกการตรวจสอบที่แผนก 

ควบคุมคุณภาพ (ตังแสดงใน รูปที่ ข.3)

- ตัวอย่างการบันทึกข้อมูลการตรวจสอบลงในโปรแกรม Microsoft Excel
(ตังแสดงใน รูปที่ ข.4)

4.3.6 สรุปผลการเก็บข้อมูล

เมื่อบันทึกข้อมูลการตรวจสอบทั้งหมดในเดือนพฤศจิกายนลงในคอมพิวเตอร์แล้ว 

หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพสามารถนำข้อมูลการตรวจสอบทั้งหมดมาประมวลผล และสรุปเป็น 

รายงานสรุปของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการได้ตังตารางท่ี 4.7 รูปท่ี 4.4 และ รูปท่ี จ.1 - 10 
(ภาคผนวก จ)

ตารางที่ 4.7 ต าร าง แ ส ด ง ป ร ิม าณ ข อ ง เล ีย ใน เด ือ น พ ฤ ศ จ ิก าย น  2 5 4 4

ข ั้น ตอน
ช ่างใน ช ่างน อก รวม

จน .ต /ส จ น .เล ีย % จน.ต/ส จน .เส ีย % จน.ต/ส จ น .เล ีย %

หล่อ 8 5 ,7 3 6 4 ,7 1 0 5 .4 9 - - - 8 5 ,7 3 6 4 ,7 1 0 5 .4 9

แต ่ง 1 4 ,5 3 3 7 9 0 5 .4 4 5 8 ,1 3 0 4 ,9 9 9 8 .6 0 7 2 ,6 6 3 5 ,7 8 9 7 .9 7

ขัด 1 0 ,0 9 7 3 7 7 3 .7 3 5 7 ,2 1 4 2 ,3 4 8 4 .1 0 6 7 ,3 1 0 2 ,7 2 5 4 .0 5

ฝัง 9 ,0 2 4 4 2 6 4 .7 2 7 3 ,0 1 6 4 ,1 7 0 5.71 8 2 ,0 4 0 4 ,5 9 6 5 .6 0

เท คน ิค

พ ิเศ ษ
1 4 ,7 7 8 5 2 8 3 .5 7 5 2 ,3 9 4 2 ,9 5 6 5 .6 4 6 7 ,1 7 2 3 ,4 8 4 5 .1 9



%
งา

นเ
สิย

กราฟแสดง0/0งานเสิย ประจำเดือนพฤศจิกายน 2544

□ ช ่าง ใน  

□  ช ่างนอก

กระบวนการ

รูปที่ 4.4 กราฟแสดงการเปรียบเทียบ0/0ของเลีย ประจำเดือนพฤศจิกายน 2544 -ร00
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ระบบการเก็บข้อมูลเก็บข้อมูลของเลียที่ได้จัดทำขึ้น จะช่วยในการจัดเตรียมข้อ

มูลเกี่ยวกับเปอร์เซ็นต์ของเลียในแต่ละกระบวนการผลิตและสาเหตุที่ทำให้เกิดของเลียต่างๆขึ้น ผู้ 

บริหารสามารถนำข้อมูลที่ได้มาใช้ในการบริหารคุณภาพโดยมีข้อมูลที่แท้จริง สามารถประเมินประ 

สิทธิภาพของกระบวนการต่างๆ ค้นหาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น ดำเนินการแก้ไข 

ปรับปรุง และควบคุมคุณภาพของการผลิตได้ ทำให้เกิดกระบวนการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อ 

เนื่อง และเป็นระบบตามวงจร P-D-C-A คือการวางแผน การนำไปปฏิปัติ การตรวจสอบ และการ 

ปฏิบ้ติการแก้ไข ดังตัวอย่างในกรณีคืกษา "การลดของเลียในการผลิตเครื่องประดับเงิน" ซึ่งในกรณี 

ศึกษาจะแสดงถึงการปรับปรุงคุณภาพอย่างเป็นระบบ และกระทำอย่างต่อเนื่องโดยใช้วงจร

P-D-C-A

4.4 กรณ ีศ ึกษา : การลดของเสิยในการผลิตเครื่องประดับเงิน

จากการปรับปรุงข้อบกพร่องของแผนการบริหารคุณภาพโดยได้จัดเตรียมระบบ 

ข้อมูลด้านคุณภาพเกี่ยวกับของเลียที่เกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนการผลิต ทำให้ผู้บริหารจะได้ข้อมูลที่ 

แท้จริงมาใช้ในการบริหารคุณภาพ และนำไปวิเคราห์ ปรับปรุงคุณภาพตามวงจร P-D-C-A โดยมี 

ขั้นตอนในการดำเนินการแก้ปัญหา 7 ประการดังนี้

1) การกำหนดหัวข้อปัญหา

2) การสำรวจสภาพปัจจุบัน และตั้งเป้าหมาย

3) การวางแผนแก้ไข

4) การวิเคราะห์ลาเหตุ

5) การหาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข และการปฏิบัติ

6) การติดตามผล

7) การทำให้เป็นมาตรฐาน
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4.4.1 การกำหนดหัวข้อปัญหา

เราสามารถนำข้อมูลที่ได้จากระบบการเก็บข้อมูลของเสีย โดยนำตารางสรุป

เปอร์เซ็นต์ของเสีย(ตารางที่ 4.7) และกราฟแท่งแสดงเปอร์เซ็นต์ของเสีย(รูปที่ 4.4) มา'วิเคราะหํใด้

m i
- เมื่อพิจารณาจากเปอร์เซ็นต์ของเสียรวมพบว่า กระบวนการแต่งมีเปอร์เซ็นต์ 

ของเสียมากที่ลุด คือ 7.97% รองลงมาคือ กระบวนการการหล่อ ฝัง เทคนิค 

พิเศษ และขัด ตามลำดับ

- เมื่อพิจารณาเฉพาะช่างใน กระบวนการหล่อมีเปอร์เซ็นต์ของเสียมากที่ลุด 

คือ 5.49% รองลงมาคือ กระบวนการแต่ง ฝัง ขัด และเทคนิคพิเศษ ตาม 

ลำดับ

- เมื่อพิจารณาเฉพาะช่างนอก กระบวนการแต่งมีเปอร์เซ็นต์ของเสียมากที่สุด 

คือ 8.60% รองลงมาคือ กระบวนการฝัง เทคนิคพิเศษ และขัด ตามลำดับ

จากการวิเคราะห์จะพบว่ากระบวนการที่พบของเสียมากคือ กระบวนการแต่ง แต่ 

จากข้อมูลจะเห็นว่าของเสียที่เกิดขึ้นมาจากช่างนอกเป็นล่วนมาก ซึ่งการแก็ใขปัญหาที่ช่างภาย

นอกที่รับงานไปทำนั้นทำได้ยาก จึงควรเริ่มต้นปัญหาที่การแก็ใขภายในโรงงานก่อน และเมื่อ

พิจารณาจากเปอร์เซ็นต์ของเสียจากช่างในแล้วกระบวนการหล่อมีเปอร์เซ็นต์ของเสียมากที่สุด ซ่ึง 

กระบวนการหล่อตัวเรือนถือเป็นหัวใจสำคัญของการผลิตเครื่องประดับเงิน เนื่องจากกระบวนการ 

นี้เป็นกระบวนการแรกของการผลิต เพี่อที่จะให็ใด้ตัวเรือนมาผลิตต่อในกระบวนการผลิตขั้นต่อไป 

ดังนั้น จึงควรเสือกปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการหล่อ

ผ ู้บร ิหารสามารถกำหนดห ัวข ้อการปร ับปร ุงค ุณ ภาพเป ็นโครงการโดยระบ ุ 

ตำแหน่งที่จะทำการแก้ไขปรับปรุง เช่น ชื่อกระบวนการ ชื่องาน ซื่อผลิตภัณฑ์ ฯลฯ วัตถุประสงค์ 

ของโครงการ ผู้รับผิดชอบโครงการ ซึ่งในกรณีคืกษานี้ได้มีการกำหนดเป็นโครงการลดของเสีย ดังนี้

ชื่อโครงการ : ก ารล ด ข อ งเส ียใน ก ระบ วน ก ารห ล ่อ ต ัว เร ือ น

วัตถุประสงค์ : เพ ี่อ ล ด เป อ ร ์เซ ็น ต ์ข อ งเส ียท ี่เก ิด ข ึ้น ใน ก ระบ วน ก ารห ล ่อ

ผู้รบผิดชอบ : ห ัวหน ้าโรงหล่อ
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4.4.2 การสำรวจสภาพปัจจุบัน และตั้งเป ้าหมาย

หลังจากได้กำหนดหัวข้อปัญหาได้เรียบร้อยแล้ว ขั้นตอนต่อไปคือการสำรวจ

สภาพปัจจุบ ัน ทำความเข้าใจกับสาเหตุต่างๆที่เกิดขึ้น โดยพิจารณาจากอาการของปัญหา

ตำแหน่งของปัญหา เวลาที่เกิดปัญหา ตลอดจนความรุนแรงของปัญหาที่เกิดขึ้น แล้วทำการ 

กำหนดประเด็นที่จะทำการแกํใข กำหนดเป้าหมาย(Goal)«าหรับการปรับปรุงแก้ไข โดยเป้าหมาย 

จะต้องเป็นตัวเลขที่แสดงระดับของการแก้ไขและปรับปรุงงานซึ่งต้องวัดและประเมินเทียบกับอดีต
H Pโด

ในการวิเคราะห์สภาพปัญหาในปัจจุบัน สามารถวิเคราะห์ได้โดยใช้เครื่องมือคุณ 

ภาพ เช่น แผนภูมิพาเรโต ซึ่งแผนภูมิพาเรโตจะสามารถบ่งชี้ได้ว่าปัญหาใดมืความสำคัญเร่งด่วน 

มากที่ส ุด ต้องทำการแก้ไขปรับปรุงก่อน และปัญหานั้นมืลัดส่วนเป็นเท่าไรของปัญหาทั้งหมดเพื่อ 

ลามารถกำหนดเป้าหมายของการปรับปรุงได้ จึงทำให้สามารถเลือกปัญหาที่ม ืความสำคัญมากที่ 

สุดในบรรดาปัญหาทั้งหมดมาทำการวิเคราะห์ แก้ไขปรับปรุงก่อน

ดังนั้น จึงนำข้อมูลของเลียในกระบวนการหล่อมาสร้างเป็นแผนภูมิพาเรโตแสดง 

ปริมาณงานเสียในโรงหล่อ เดือนพฤศจิกายน (รูปที่ 4.5) เพื่อทำการเลือกปัญหาที่สำคัญที,สุดมา 

ทำการปรับปรุงแก้ไข

จากแผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณงานเสียในโรงหล่อ เดือนพฤศจิกายน (รูปที่ 4.5) 

สามารถนำมาวิเคราะห์ได้ ดังนี้

- ป ัญหาเบ้าทะลุม ีปริมาณของเสียมากที่ส ุดคือ รองลงมาคือ ปัญหาการหล่อ 

ไม่เต็ม ตัวเรือนผุ ตามลำดับ

- ปริมาณของเสียที่เก ิดจากปัญหาเบ้าทะลุคิดเป็นลัดล่วน 48.24% ของ 

ปัญหาทั้งหมด

จากการวิเคราะห์ข ้างต้นจะเห็นว่าปัญหาเบ้าทะลุเป ็นปัญหาที่ม ืความสำคัญมาก 

ที่ลุด เพราะมีปริมาณของเสียมากที่ส ุด และมีล ัดล ่วนเกือบครึ่งหนึ่งของปัญหาในโรงหล่อทั้งหมด 

และเม ื่อศ ึกษาปัญหาดังกล่าวพบว่า ในการเกิดเบ้าทะลุแต่ละครั้งจะทำให้งานเสียทั้งต้นช่อ

(โดยเฉลี่ย 1 ต้นช่อมีงานประมาณ 70 ช้ิน) ซึ่งถือว่าเป็นปัญหาสำคัญที่ทำให้เกิดงานเสียเป็น 

จำนวนมาก ดังนั้น จึงเลือกประเด็นปัญหาเบ้าทะลุมาทำการแก้ไขปรับปรุง



แผนภูมิพาเรโตแสดงสภาพของเสียในโรงหล่อ พ.ย. 44

รูปท ี่ 4.5 แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณงานเสียในโรงหล่อ เดือนพฤศจิกายน
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เมื่อเลือกประเด็นปัญหาที่จะนำมาแก้ไขได้แล้ว จะต้องทำการกำหนดเป้าหมาย 

สำหรับการแก้ไขปัญหาโดยอาจใช้หลักการทางลถิติ หรืออาจใช้หลักการทางตรรกะที่มิได้อิงหลัก 

การทางสถิติ ซึ่งโดยปกติแล้ว การกำหนดเป้าหมายโดยใช้หลักการอ้างอิงทางสถิติจะให้ผลที่ดีกว่า 

แต่มีข ้อจำกัดอยู่ท ี่ข ้อมูลที่จะนำมากำหนดต้องอยู่ในสภาวะเสถียรภาพ แต่เนื่องจากในกรณีคืกษๆ 

ครั้งนี้ไม่มีข้อมูลเปอร์เซ็นต์ของเสียในอดีต จึงทำให้ไม่ลามารถนำหลักการทางสถิติมาใช้ในการ

กำหนดเป้าหมายได้ ดังนั้น จึงได้อาดัยหลักการทางตรรกะมาใช้ในการกำหนดเป้าหมาย โดยได้ให้ 

หัวหน้าโรงหล่อซึ่งเป็นผู้ม ีประสบการณ์ และ!งานเป็นอย่างดีมาช่วยในการกำหนดเป้าหมาย โดย 

การกำหนดประเด็นปัญหาและการกำหนดเป้าหมายในกรณีคืกษาครั้งนี้ แสดงได้ดังนี้

ประเด็น'ปัญหา : การเกิดเบ้าทะลุ

เป ้าหมาย : ลดเปอร์เซ็นต์ของเลียในโรงหล่อให้เหลือ 3% ภายในเดือนกุมภาพันธ์2545

4.4.3 การวางแผนแกไข

เมื่อสามารถกำหนดหัวข้อปัญหา สำรวจสภาพปัจจุบัน และกำหนดเป้าหมายแล้ว 

ขั้นตอนต่อไปคือการวางแผนการดำเนินการในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา โดยใช้เครื่องมือในการวาง 

แผนคือ แผนภูมิแกน,vf(Gantt Chart) ซึ่งจะต้องกำหนดว่าต้องทำอะไรบ้าง ทำอะไรก่อนหลัง เวลา 

ที่ใช้ในแต่ละขั้นตอน สำหรับแผนปฏิบัติการของกรณีคืกษาการลดเปอร์เซ็นต์ของเลียในกระบวน 

การหล่อ แสดงดังรูปที่ 4.6
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แผน ป ฏ ิบ ัต ิการ
1. ช ี่'อโครงการ : ก าร ล ด ข อ ง เส ีย ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ห ล ่อ ต ัว เร ือ น

2 . ว ัตถ ุประสงค ์ : เพ ื่อ ล ด เป อ ร ์เซ ็น ต ์ข อ ง เส ีย ท ี่เก ิด ข ึ้น ใน ก ร ะ บ ว น ก าร ห ล ่อ

3 . ผ ู้รบผ ิดชอบ : ห ัวห น ้าโรงห ล ่อ

4 . เป ้าห ม าย  : ล ด เป อ ร ์เซ ็น ต ์ข อ ง เส ีย ใน โ ร งห ล ่อ ให ้เห ล ือ  3 %  ภ า ย ใ น เด ือ น ก ุม ภ า พ ัน ธ ์2 5 4 5

5. แนวทางป ฎ ิบ ้ต ิ/ขน ตอน งาน
6. ระยะเวลาการป ฏ ิบ ัต ิงาน

พ .ย .4 4 ธ .ค .4 4 ม .ค .4 5 ก .พ .4 5

1) ส ืก ษ า ล ถ า น ก า ร ณ ์ป ัจ จ ุบ ัน  แ ล ะ ค ้น ห า ป ัญ ห า 4----------------►

2 ) ว ิเค ร า ะ ห ์ส า เห ต ุ < -

3) พ ิจ าร ณ า แ น ว ท า ง ใ น ก า ร แ ก ้ใ ข  ป ร ับ ป ร ุง *— >

4 ) ด ำ เน ิน ก าร ป ร ับ ป ร ุง

5) ป ร ะ เม ิน ผ ล ก า ร ป ร ับ ป ร ุง • 1----- ►

6 ) ส ร ุป ผ ล  แ ล ะ จ ัด ท ำ ใ ห ้เป ็น ม า ต ร ฐ า น ◄ ------------ ------------- ►

รูปที่ 4.6 แผนปฏิบัติการโครงการลดรองเสียในกระบวนการหล่อ

4.4.4 การวิเคราะห์สาเหตุ

จากแผนปฏิบัติการหลังจากที่ได้กำหนดหัวข้อปัญหาที่เลือกนำมาแก้ไขปรับปรุง 

ซึ่งได้แก่ ป ัญหาการเกิดเบ้าทะลุ เราจึงนำปัญหาเบ้าทะลุมาวิเคราะหํถึงลาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหา 

เพื่อที่จะหาแนวทางแก้ไขและป้องกันปัญหานั้นไม่ให้เกิดขึ้นอีก โดยใช้เครื่องมือคุณภาพผังแสดง 

เหตุและผล(Cause and Effect D iagram )^นเครื่องมือช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

(รูป 4.7)

จากผังแสดงเหตุและผลวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดเบ้าทะลุ(รูปที่ 4.7) พบว่าการ 

เก ิดป ัญหาเบ้าทะลุม ีสาเหตุสำคัญอยู่ 2 ประการ ดังนี้

1) การขึ้นช่อชิดขอบเบ้าด้านข้างมากเกินไปและขึ้นช่อสูงเกินไป ทำให้เมื่อนำต้นช่อไปทำ 

เบ้าปูนแล้ว ขอบเบ้าปูนจึงบาง เมื่อนำไปหล่อด้วยเครื่องสูญญากาศ ทำให้เบ้าเป็นรู 

ทะลุ งานจึงเสียทั้งต้นช่อ

2) เบ้าปูนไม่แข็งแรง เมื่อนำไปหล่อด้วยเครื่องสูญญากาศ ทำให้เบ้าเป็นรูทะลุ งานจึง 

เลียทั้งต้นช่อ ซึ่งอาจเกิดมาจาก 2 สาเหตุ คือ

- ผลมนํ้ามากเกินไปในขั้นตอนผสมปูน

- อบปูนไม่สุก เนื่องจากใช้อุณหภูมิ และเวลาในการอบเบ้าไม่เหมาะสม



CO
en

ร ูปท ี่ 4.7 ผังแสดงเหตุและผลวิเคราะห์สาเหตุของการเกิด เบ้าทะลุ
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4.4.5 การหาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข และการปฏิบ้ติ

จากผังแสดงเหตุและผลวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดเบ้าทะลุ(รูปที่ 4.7) ได้นำลาเหตุ 
ของป ัญหามาว ิเคราะห ์ต ่อในตารางแสดงการว ิเคราะห ์สาเหต ุของป ัญหาและแนวทางแก ้ไข 
(ตางรางที่ 4.8)โดยวิเคราะห์ว่าลาเหตุนั้นลามารถควบคุมได้หรือไม่ ถ้าไม่สามารถควบคุมได้ก็ควรให้ 
ข้อเสนอแนะ แต่ถ้าควบคุมได้จึงเสนอวิธีการแก้ไข เพ่ือนำไปดำเนินการปรับปรุงแก้ไขต่อไป
ตารางทื่ 4.8 ตารางแสดงการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและแนวทางแก้ไข

สาเหต ุของป ัญ หา
ค วบ ค ว บ

คม
ไ ค ้

ข ้อ เสนอแนะ วิธ ีการแก้ไข

ด้านเครื่องจักร 

อบปูนไม่ลุกเนื่อง 

จากตัววัดอุณหภูมิ 

ของเตาอบไม่เที่ยง

ตรง

y
1) สอบเทียบตัววัด 

อุณหภูมิของเตาอบ

2) ทำการทดลองหา 

อุณหภูมิที่เหมาะสมใน 

การอบเบ้าใหม่

3) ชื้อเตาอบใหม่

-

ด้านคน

ปูนไม่แข็งแรงเนื่อง 

จากผลมนํ้ามากเกิน 

ไปในขั้นตอนการ 

ผสมปูน

y -

1) ใช้ถ้วยตวงในการตวงนํ้า 

และใช้เครื่องชั่งในการ 

ตวงปูน

2) หาว ิธ ีการที่เหมาะสม 

และกำหนดเป็นวิธีการ 

มาตรฐานในการผสมปูน

ด้านว ิธ ีการ 

ขึ้นช่อชิดขอบเบ้า 

มากเกินไป

y 1) สร้างจิ๊กมาทำการวัด 

ความกว้างและความสูง 

ของต้นช่อในขั้นตอนการ 

ข้ึนช่อ

2) หาวิธีการที่เหมาะสม 

และกำหนดเป็นวิธีการ 

มาตรฐานในการขึ้นช่อ
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จากการแนวทางแก้ไขปัญหาเบ้าทะลุในตารางที่ 4.8 จึงได้นำแนวทางดังกล่าวมา 

ดำเนินการปรับปรุง โดยเน้นปรับปรุงที่ 2 กระบวนการ คือ

- ปรุงปรุงที่กระบวนการขึ้นช่อ

- ปรับปรุงที่กระบวนการผสมปูน

•  การปรับปรุงกระบวนการขึ้นช่อ

จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเบ้าทะลุ พบว่าสาเหตุสำคัญคือ การขึนช่อชิด 

ขอบเบ้าด้านข้างมากเกินไปและขึ้นช่อสูงเกินไปทำให้เมื่อนำต้นช่อไปทำเบ้าปูนแล้ว ขอบเบ้าปูนจึง

บาง เมื่อนำไปหล่อด้วยเครื่องสูญญากาศ ทำให้เบ้าเป็นรูทะลุ งานจึงเสียทั้งต้นช่อ

ดังนั้น จึงได้คิดวิธีการในการป้องกันมิให้มีต้นช่อที่มีการขึ้นช่อชิดขอบเบ้าและสูงเกิน 

ไปหลุดไปในกระบวนการหล่อตัวเรือน ดังนี้

1) เสนอให้มีการนำเบ้าลแตนเสสมาลองสวมและวัดระยะห่างระหว่างชิ้นงานกับขอบเบ้าใน

ขณะขึ้นช่อ โดยกำหนดให้มีระยะห่างประมาณ 1 เซนติเมตร(ดังแสดงในรูปที่ 4.8) หาก

พบขึ้นงานที่ชิดขอบเบ้าน้อยกว่า 1 เซนติเมตรให้ดำเนินการดังนี้

1.1) ตัดก้านชิ้นงานให้สันลง แล้วลงนำไปปักลงบนต้นเทียนอีกครั้ง

1.2) ปรับมุมในการขึ้นช่อให้เอียงมากขึ้น

1.3) ถ้าชิ้นงานมีขนาดใหญ่มากๆ ควรเปลี่ยนไปใช้เบ้าที่มีขนาดใหญ่ขึ้น

2) วัดความสูงของต้นช่อทุกครั้ง โดยกำหนดให้ต้นช่อมีความสูงไม่เกิน 7 นิ้วหรือ 178

ม ิลล ิเมตร (ดังแสดงในรูปที่ 4.8) หากเกินให้ตัดปลายออกจนกระทั่งไม่มีล่วนใดของต้นช่อ

สูงเกิน 7 น้ิว

•  การปรับปรุงกระบวนการผสมปูน

จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเบ้าทะลุ พบว่าลาเหตุคือ การผสมนํ้ามากเกินไป 

ดังนั้น จึงเข้าไปศึกษากระบวนการผสมปูนในการทำเบ้าปูนอย่างละเอียด พบว่า โรงหล่อมีอัตราล่วน 

ในการผสมปูนที่เป็นมาตรฐานอยู่แล้ว คือ มีอัตราการผสมระหว่างปูนกับนํ้า 100 : 38 หรือ เบ้าปูน 

1 เบ ้าต้องตวงนํ้า 600 มิลลิล ิตร และตวงปูน 1,560 กรัม ซึ่งอัตราล่วนดังกล่าวเป็นอัตราล่วนที่เหมาะ 

ลมที่จะทำให้โครงสร้างปูนแข็งแรงในการนำไปใช้ในงานหล่อตัวเรือน (จากการสัมภาษณ์หัวหน้า

แผนกหล่อ)



17
8 ม
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ต้นช่อ เบ้า

รูปที่ 4.8 รูปแสดงระยะห่างระหว่างชิ้นงานกับขอบเบ้า และความสูงของต้นช่อ
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ดังน้ัน ในการที่เบ้าปูนไม่แข็งแรงเนื่องจากผสมนํ้ามากเกินไป จึงเกิดเนื่องมาจาก 
ความผิดพลาดของคน(Human error) ในการตวงนํ้าและปูนผิดจากอัตราส่วนที่กำหนด จึงได้เสนอ 
วิธีการแก้ไขปัญหา ดังน้ี

1) ใช้เหยือกตวงนํ้าที่มีลักษณะใส และมีการขีดเลันด้วยปากกาเมจิกที่ปริมาตร 600 และ
1,200 มิลลิลิตร ให้ชัดเจน เพื่อลดความผิดพลาดจากการอ่านค่าปริมาตรของนํ้าบน
ถ้วยตวงผิด

2) กำหนดให้มีการสอบเทียบเคร่ืองชั่งปูนเป็นประจำ เพื่อลดความผิดพลาดจากความ 
ไม่เที่ยงตรงของเคร่ืองช่ังน้ําหนัก

4.4.6 การติดตามผล

หลังจากได้ทำการปรับปรุงกระบวนการขึ้นช่อและกระบวนการผสมปูน เพ่ือลดของ 
เลียปัญหาเบ้าทะลุ พบว่าเปอร์เซ็นต์ของเสียในโรงหล่อมีค่าลดลงจาก 5.49% ในเดือนพฤศจิกายน 
2544 เหลือเพียง 3.06% ในเดือนมกราคม 2545 ดังแสดงในรูป 4.9 และเมื่อพิจารณาจากแผนภูมิพา 
เรโตแสดงสภาพของเลียในโรงหล่อเดือนมกราคม 2545 (รูปท่ี 4.10) จะพบว่าไม่มีของเลียที่เกิดจาก 
ลาเหตุเบ้าทะลุ ดังน้ัน จึงสรุปได้ว่าการปรับปรุงกระบวนการข้ึนช่อ และกระบวนการผสมปูน ลามารถ 
แก้ไขปัญหาเบ้าทะลุได้

กราฟแสดงเปอร์เซ็นต์ของเสียในโรงหล่อตั้งแต่เดือน พ.ย.44 ถึง ม.ค.45
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พ.ย ธ.ค. ม.ค.

รูปที่ 4.9 กราฟแสดงเปอร์เซ็นต์ของเสียในโรงหล่อต้ังแต่ พ.ย.44 ถึง ม.ค.45



แผนภูมิพาเรโตแสดงสภาพของเสิยในโรงหล่อ ม.ค.45
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รูปที่ 4.10 แผนภูมิพาเรโตแสดงสภาพของเสิยในโรงหล่อ มกราคม 2545
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4.4.7 การทำให้เป ็นมาตรฐาน

จากการปรับปรุงปรับปรุงกระบวนการข้ึนรเอและกระบวนการผสมปูน ซ่ึง
สามารถแก้ไขปัญหาเบ้าทะลุได้ ทำให้เปอร์เซ็นต์ของเสียในโรงหล่อลดลงจาก 5.49% เหลือเพียง 
3.06% ขั้นตอนต่อไปคือการควบคุมกระบวนการไม่ให้เกิดปัญหาเบ้าทะลุขึ้นเาอีก โดยกำหนด
ให้เป็นวิธีการทำงานมาตรฐาน และจัดทำเป็นคู่มือวิธีการปฏิบ้ติงาน ดังนี

- คู่มือวิธีปฏิบ้ติงานเรื่อง การข้ึนช่อ (ในภาคผนวก ค)
- คู่มือวิธีปฏิบัติงานเรื่อง การหล่อเบ้าปูน (ในภาคผนวก ค)

นอกจากนี้ หัวหน้าแผนกฉีดเทียนและหัวหน้าแผนกหล่อจะต้องควบคุมการ
ปฏิปัติงานของพนักงานให้ปฏิบัติตามคู่มือวิธีการปฏิบัติงานที่ได้จัดทำไว้

จากกรณีศึกษาการลดของเสียในกระบวนการหล่อ จะเห็นได้ว่า การปรับปรุงข้อ 
บกพร่องของแผนการบริหารคุณภาพ ในด้านการจัดทำระบบการเก็บข้อมูลของเสีย จะช่วยให้ผู้ 
บริหารสามารถบริหารคุณภาพไดโดยใช้ข้อเท็จจริง มีข้อมูลใช้โนการวิเคราะห์ ปรับปรุงคุณภาพได้ 
แล้วจัดทำเป็นมาตรฐานเพี่อป้องกันการเกิดปัญหาเดิมๆซํ้าอีก ซึ่งการปรับปรุงคุณภาพนี้สามารถ 
กระทำได้อย่างต่อเนื่อง ตามวงจร P-D-C-A เพี่อพัฒนามาตรฐานวิธีการทำงาน และคุณภาพของ 
ผลิตกัณฑ์ให้ลามารถสนองตอบความต้องการของลูกค้าได้ตลอดเวลา
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