
การปรันปรุงผลตภาพใบระบบการตรวจสอบคุณภาพ

5.1 แนวทางการดำเบนงานปรับปรุงผลิตภาพ

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพเป็นงานหนึ่งในกระบวนการผลิตโดยทั่วไป การ 
ปรับปรุงระบบการตรวจสอบได้แบ่งการดำเนินงานออกเป็น 2 ลิวนคือ

1 .ปรับปรุงระบบการตรวจสอบวัตถุดิบก่อนการผลิตในที่นี้ก็คือการตรวจแผ่น HIPS 
ลิงเช้ามาก่อนลิงชิ้นรูป

2.ปรับปรุงระบบการตรวจสอบชิ้นส่วนระหว่างกระบวนการผลิต ในที่นี้ก็คือการตรวจ 
สอบชิ้นงานหรือถังในที่ได้จากกระบวนการผลิต

ในการดำเนินการปรับปรุงผลิตภาพในที่นี้จะมุ่งไปที่การสร้างระบบการตรวจสอบ โดย 
ใช้เอกสารเป็นตัวควบคุมโดยเหตุผลเพราะระบบการตรวจสอบเดิมไม่มีการควบคุมและไม่มีการ 
กำหนดมอบหมายอย่างชัดเจนทำให้การพำงานบางครั้งไม่มีการตรวจสอบอย่างซัดเจนและ 
จะลิงผลกระทบต่อคุณภาพต่อไปในภายหลัง

แนวทางการดำเนินงานจงได้สร้างดู่มีอการตรวจสอบเพี่อใช้เป็นมาตรฐานในการ 
ทำงานและสร้างระบบการรายงานผลการตรวจสอบ เพี่อให้การทำงานและสร้างระบบการรายงาน 
ผลการตรวจสอบเพี่อให้การทำงานมีความชัดเจนมากยิ่งชิ้นโดยตัวอย่างเอกสารที่สร้างชิ้นมีตังนี้

1. ระบบการตรวจสอบวัตถุระหว่างกระบวนการผลิต
2. ระบบการจัดการกับผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด
3. คู่มีอการตรวจสอบแผ่น HIPS ก่อนชิ้นรูป
4. คู่มีอการตรวจสอบ1ชิ้นงาน
5. คู่มีอการตรวจและทดสอบชิ้นลิวนและผลิตภัณฑ์
โดยตัวอย่างเอกสารบางตัวอย่างได้แสดงไว้ในภาคผนวก ค
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5.2 ขั้นตอนการปร้ปปรุงและผลการปร้บปรุงผลิตภาพ

ในการปเปปรุงผลิตภาพในเรื่องนี้สิงที่เป็นสิงจำเป็นก็คือการให้ความเข้าใจ แก่ผู้ 
ปฎิป้ตงานดังนั้นขั้นตอนการดำเนํนงานจงมรายละเอียดดังนี้

1. สร้างระบบเอกสาร และเขยนระบบงานที่สามารถทำให้พนักงานเข้าใจได้ง่าย
2. จัดอบรมให้ความรู้แก่พนักงานที่จะต้องปฎิบตตามระบบที่วางขึ้น
3. ทดลองระบบที่สร้างขึ้นโดยดำเนันการกับถังในจำนวน 4 รุ่นคือ ขนาด 2,5,6,7 

ลูกบาศก์ฟ ุตตามลำดับ และติดตามปัญหาเพื่อใช้ในการแก้ไข
4. สรุปปัญหาและหาทางแก้ไข
โดยระบบการตรวจสอบที่วางไว้ คือ การตรวจสอบวัสดุระหว่างกระบวนการผลิต และ 

ระบบการจัดการกับผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด โดยแผนผัง และ Flow Chart ของระบบ 
ดังกล่าว ได้แสดงไว้ในรูปที่ 5.1 1 5.2 และ 5.3 ตามลำดับ

ผู้รบผิด'ชอบ 
1.พนักงานตรวจและ 
ทดสอบชิ้นส่วนวัลดุ

กจกรรม

2.เจ้าหน้าที่ตรวจและ 
ทดลอบชิ้นส่วนวัสดุ

3.ผู้จัดการแผนก QC

4.เจ้าหน้าที่ตรวจและ 
ทดสอบชิ้นส่วนวัสดุ

เอกสาร
ใบส่งของ
ใบบันทึกผลการตรวจสอบ 
คำส่งปฏิบัติงานการตรวจ 
ลอบ

ใบส่งของ
ใบบันทึกผลการตรวจสอบ 
คำส่งปฏิบัติงานการตรวจ

ใบบันทึกผลการตรวจลอบ 
คำส่งปฏิบัติงานการตรวจ 
ลอบ
ใบจัดการกับปัญหาเร่งด่วน

ใบบันทึกผลการตรวจสอบ 
คำส่งปฏิบัติงานการตรวจ 
ใบจัดการกับปัญหาเร่งด่วน

รูปท ี่ 5.1 แสดงผ ังดำเน ิน งานของระบบการตรวจสอบว ัสด ุระหว ่างกระบวนการผล ิต



42

ผู้รับผิดซอบ 
1 .พนักง'านตรวจ 
คุณภาพ

2.เจ้าหน้าที่มาตรฐาน

3.ผู้จัดการแผนก QC

4.เจ้าหน้าที่มาตรฐาน

5.ผู้จัดการแผนกที่ 
เกี่ยวช้อง

กิจกรรม เอกสาร 
ใบรายงาน
ดำจังปฏิบัติงานการตรวจ 

ใบรายงาน
คำจังปฏิบัติงานการตรวจ 
บันพกแจ้งการจัดเก็บ

ใบรายงาน
คำจังปฏิบัติงานการตรวจ 
บันทึกแจ้งการจัดเก็บ

ใบรายงาน
คำจังปฏิบัติงานการตรวจ 
บันทึกแจ้งการจัดเก็บ

รูปท่ี 5.2 แลดงผังดำเน๊นงานของระบบการจัดการกับผลตกัณฑํที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

รูปท่ี 5.3 Flow Chart ของระบบการตรวจลอบคุณภาพ
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ผลการปรับปรุงผลืตภาพในส่วนนี้ได้แสดงผลเปรียบเทํยบก่อนและหลังการปรับปรุงใน 
ตารางที่ 5.1 จะเห็น'ว่าระบบที่สร้าง:ข้ึน,โดยอาลัยการทำงาน'ของคนเป็นส่วน'ใหฤy ดังนั้น'ในการวัด 
ผลการปรับปรุงผลตภาพจึงสามารถทำได้หลายแนวทางเซ่นวัดจากความสะดวกในการทำงาน 
(ในเซิงความคดเห็น)หรีอจากความผํดพลาดในการทำงานฯลฯการทดลองปฏิบัติในที่นี้ได้ทำการ 
วัดผลในรูปของ เปอร์เซ็นต์ของเลียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 4 เสือนก่อนและ3 เดือนหลังการปรับ 
ปรุง โดยมสมมุติฐานว่าเปอร์เซ็นต์ของเลียที่ตรวจพบน่าจะลดลงเพราะขึ้นงานทุกส่วนได้ผ่าน 
เข้ามาในกระบวนการอย่างมืมาตรฐานตามเกณฑ์ที่ตั้งขึ้น ผลการทดลองได้ทำการวัดผลในรูป 
เปอร์เซ็นต์ซองเลีย 2 จุดดือ

1. ของเลียจากขั้นตอนการขึ้นรูปซึงผลการตรวจสอบของเลียที่จุดนี้สามารถแสดงผล 
ก่อนและหลังการปรับปรุงได้ในตารางที่ 5.2 และรูปที่ 5.4 ถึง 5.7 โดยผลการปรับปรุงที่จุดนี้เป็น 
ส่วนหนึ่งเป็นผลมาจากการปรันปรุงพารามเตอร์ฃองการขึ้นรูปทางความร้อน ดังที่กล่าวมาแล้วใน 
บทที่ 4 โดยผลการปรันปรุงสามารถลดของเลียลงได้จาก 3.4 % เหลือ 2.2 % หรอลดลง1ได้ 
ประมาณ 35 %

2. ของเลียจากขั้นตอนการประกอบซึ่งจะได้ขึ้นงานดือชุดถังในซึ่งผลการปรับปรุงได้ 
แสดงในตารางที่ 5.3 และรูปที่ 5.8 ถึง 5.11 โดยการปร้ปปรุงสามารถลดของเลียลงได้จาก 2.5 % 
เหลือ 1 .7 % หรีอลดลงประมาณ 32 %
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การตรวจสอบคุณภาพ 
ก่อนการปรับปรุง

การตรวจสอบคุณภาพ 
หลังการปรับปรุง

ส่ิงท่ีได้จากการปรับปรุง

1 .การตรวจสอบวัตลุดิบก่อน
การผลิต(เฉพาะวัตลุดิบในการข้ึนรูป)
1.1 ใช้การตรวจปกติแบบ 1:1 บ้าง 

หรีอยุ่มตรวจ
1.2 ของดิ- ของเสย ไม่มการข้ึปง 

หริอแสดงสถานะ
1.3 เคร่ืองมีอท่ีใช้ไม่มีคุณภาพ 

ใช้งานผัดวิธี
1.4 การประสานงานระหว่างแผนก 

ไม่ช้ดเจนทำให้บางข้ันตอนไม่ม 
ผู้รับผัดชอบ

2. การตรวจลอบคุณภาพ ข้ึนงาน
ระหว่างผลิต
2.1 ใช้,วิธีการตรวจ 100 %
2.2 ใช้ประสบการณ์'เป็นเกณฑ์ใน 

การตรวจลอบ
2.3 ไม่มีเทคนิคสนับสนุนวิธีการ 

ทำงาน
3. การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ข้ัน 

สุดท้าย
3.1 ไม่มีกระบวนการตรวจสอบท่ี 

เป็นมาตรฐาน

1 .การตรวจสอบวัตถุดิบก่อน 
การผลิต(เฉพาะวัตถุดิบในการข้ึนรูป)
1.1 กำหนดวิธีการตรวจสอบท่ีช้ดเจน 

และมีผู้รับผัดชอบใดยตรง
1.2 มีการแสดงสถานะและข้ึบ่งท่ี 

ซัดเจน
1.3 กำหนดการใช้เคร่ืองมีอให้มี 

มาตรฐานและข้ันตอนซัดเจน
1.4 ติดต่อประลานงานและทำความ 

เช้าใจในวิธีการทำงานท่ีลับลน

1. ได้ระบบการทำงานท่ีเป็นข้ันตอน 
มากย่ิงข้ึน

2. เกิดเอกสารท่ีใช้ควบคุมการทำ 
งานฟน ระเบียบปฎิบ้ตงาน
คำลังปฎิบ้ตงานและ แบบฟอร์ม 
ท่ีเป็นบันทึกคุณภาพ ต่างๆ

3. เกิดวิธีการทำงานใหม่ท่ีลดข้ัน 
ตอนยุ่งยากและเกิดการพัฒนา 
และปรับปรุงอยู่ตลอดเวลา

4. สามารถควบคุมกระบวนการทำ 
งานทำให้สามารถลดความผัด 
พลาดและปริมาณของเสียลงได้

ตารางทึ๋ 5.1 การเปรียบเทียบวธการควบคุมคุณภาพก่อนและหลังการปรบปรุง
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ใน จำน วน ข อ งเส ียก ่อ น ก ารป ร ับ ป ร ุง  4  เด ือน ย ้อน ห ล ัง จำน วน ข อ งเส ียห ล ังก ารป ร ับ ป ร ุง ปรันปรุง

เด อ น ล ี่ -4 -3 -2 -1 เฉล ี่ย 1 2 3 เฉล ี่ย พ ิ
จำน ว น ผ ล ต 4 5 0 0 5 0 0 0 4 6 0 0 5 1 0 0 4 8 0 0 4 0 0 0 3 8 0 0 3 5 0 0 3 7 6 7

2  Q จำน ว น ข อ ง เส ีย 185 198 175 2 1 0 192 112 99 87 99
เปอร์เซ ็นต์ท ีเป็นรองเสีย 4.1 4 .0 3 .8 4.1 4 2 .8 2 .6 2 .5 2 .6 3 5 %
จำน ว น ผ ล ต 2 8 0 0 0 3 0 0 0 0 2 8 0 0 0 3 0 0 0 0 2 9 0 0 0 2 8 0 0 0 2 5 0 0 0 2 8 0 0 0 2 7 0 0 0

5 Q จ ำน วน ข อ งเส ีย 8 85 931 8 9 6 9 1 3 9 0 6 5 8 3 5 0 5 5 9 6 561
เปอร์เซ็นต์ทีเป็นของเสีย 3 .2 3.1 3 .2 3 .0 3.1 2.1 2 2.1 2.1 32%

จำน ว น ผ ล ต 9 0 0 0 1 0 0 0 0 9 0 0 0 9 5 0 0 9 3 7 5 8 0 0 0 8 0 0 0 7 0 0 0 7 6 6 6

6  Q จ ำน วน ข อ งเส ีย 2 7 9 291 271 3 0 5 2 8 7 1 5 2 143 141 145
เปอร์เซ ็นต์ท ีเป็นรองเสีย 3.1 2 .9 3 .0 3 .2 3.1 1.9 1 .8 2 .0 1 .9 3 8%

จำน ว น ผ ล ต 5 0 0 0 5 5 0 0 5 0 0 0 4 5 0 0 5 0 0 0 3 0 0 0 3 5 0 0 3 5 0 0 3 3 3 3

7 Q จ ำน วน ข อ งเส ีย 196 2 1 8 2 0 6 172 198 82 102 97 93
เปอร์เซ็นต์ทีเป็นรองเสีซ 3 .9 4 .0 4.1 3 .8 4 .0 2 .7 2 .9 2 .8 2 .8 % 3 0%

เป อ ร ์เซ ็น ต ์ท ีเป ็น ข อ งเส ียท ุก ร ุ่น 3 .4 2 .2 3 6 %

จ ำน ว น ข อ ง เส ีย เอ ล ี่ย ต ่อ ป ี* 2 7 ,2 0 0 1 7 ,6 0 0 9 ,6 0 0

ตารางที 5.2 แสดงฟอท์ซ็นต์ชองเสียในขันตอนของการขืนรูปถังพลาสติกก่อนและหลัง 
การปร้ปปรุงผสิตภาพโดยควบคุมมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพ

ใน จำน วน ข อ งเส ียก ่อ น ก ารป ร ับ ป ร ุง  4  เด ือน ย ้อน ห ล ัง จำน วน ข อ งเส ียห ล ังก ารป ร ับ ป ร ุง ปรันปรุง

เดอนท -4 -3 -2 -1 เฉ ล ี่ย 1 2 3 เฉล ี่ย ไ*

จำน ว น ผ ล ต 4 0 0 0 4 2 0 0 4 0 0 0 3 8 0 0 4 0 0 0 3 8 0 0 3 8 0 0 3 4 0 0 3 5 3 3

2  Q จำน ว น ข อ ง เส ีย 98 129 112 90 107 69 64 51 61

เปอร์เซ็นต์ทีเป็นรองเสีซ 2 .5 3.1 2 .8 2 .4 2 .7 1.8 1 .7 1 .5 1.7 3 7%

จ ำน วน ผ ล ต 2 5 0 0 0 2 8 0 0 0 2 8 0 0 0 2 9 0 0 0 2 7 5 0 0 2 7 0 0 0 2 5 0 0 0 2 7 0 0 0 2 6 3 3 3

5  Q จ ำน ว น ข อ งเส ีย 6 05 7 2 2 7 5 3 7 48 7 07 567 4 6 0 4 6 4 4 9 7

เปอร์เซ ็นต์ท ีเป็นรองเสีย 2 .4 2 .6 2 .7 2 .6 2 .6 2.1 1 .8 1 .7 1 .9 27%

จ ำน ว น ผ ล ต 8 0 0 0 1 0 0 0 0 9 0 0 0 9 0 0 0 9 0 0 0 7 8 0 0 7 9 0 0 7 0 0 0 7 5 6 6

6  Q จ ำน วน ข อ งเส ีย 184 2 3 8 2 3 3 190 211 115 127 98 113

เปอร์เซ ็นต์ท ีเป็นรองเสีย 2 .3 2 .4 2 .6 2.1 2 .3 1.5 1 .6 1 .4 1.5 3 4%

จำน ว น ผ ล ต 5 0 0 0 5 4 0 0 4 5 0 0 4 2 0 0 4 7 7 5 3 0 0 0 3 4 0 0 3 5 0 0 3 3 0 0

7 Q จำน ว น ข อ ง เส ีย 104 125 99 88 104 37 48 52 4 6

เปอท์ซ็นติทีเป็น'ของเสีย 2.1 2 .3 2 .2 2.1 2.1 1.2 1.4 1 .5 1.4 3 3 %

เป อ ร ์เซ ็น ต ์ท ีเป ็น ขอ งเส ียท ุกร ุ่น 2 .5 1.7 3 2 %

จำน ว น ข อ ง เส ีย เอ ล ี่ย ต ่อ ป ี* 2 0 ,0 0 0 1 3 ,6 0 0 6 ,4 0 0

ตารางที 5.3 แสดงเปอร์เซ็นต์ของเสียในขันตอนการประกอบชุดถังพลาสติกก่อนและหลัง 
การปร้บปรูงผสิตภาพโดยควบคุมมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพ 

* จำนวนเฉลี่ยต่อปีคํดที่กำลังการผลต 800,000 ตู้
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โดยสามารถแลดงเป็นกราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ของเลยได้ดังนี้

รูปท่ี 5.4 กราฟแสดงแนวโน้มเปอร์เซ็นต์ของเสียของถังในรุ่น 2Q

รูปที 5.5 กราฟแลดงแนวโน้มเปอร์เซ็นต์ของเสียของถังในรุ่น 5Q



รูปท่ี 5.6 กราฟแสดงแนวโน้มเปอร์เซ็นต์ของเลียของถังในรุ่น 6Q
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รูปท่ี 5.7 กราฟแสดงแนวโน้มเปอร์เซ็นต์ของเลียของถังในรุ่น 7Q



รูปท่ี 5.8 กราฟแสดงแนวโน้มเปอร์เซ็นต์รองเสือรองชุดถังในรุ่น 2Q

รูปท่ี 5.9 กราฟแสดงแนวโน้มเปอร์เซ็นต์รองเสือของชุดถังในรุ่น 5Q



รูปท ี่ 5 .1 0  กราฟแสดงแนวโน ้มเปอร์เซ ็นต ์ของเส ียของช ุดถ ังในร ุ่น  6Q

รูปท่ี 5.11 กราฟแสดงแนวโน้มเปอร์เซ็นต์ของเสียชองชุดถังในรุ่น 7Q
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โดย'ของเสียที่เกิด1ข้ึน!นกระบวนการพมีวธการน»*!ใๆเคอ 
. 1. กรณีเสียจากการซึ้นรูป(ถังใบ)จะแบ่งออกเป็น2ซน้ดคือด้าอยู่ใน๓ณจสามารถใช้งานได้เซ ่น 
หนาหรอบุบเล็กน้อยจะถูกส่งไปซ่ดูม1>เย^ธีการซ่อมนลายธุฐีเ,ซ่นใช้คๆามร้อนเปา ใช้กระดาษ 
กาวปะ ฯลฯและในกรณที่ไม่สามารถใช้งานได้เซ่น บาง หรอเส ืยรูปมากจะถูกส่งไปบี้ทิ้ง
2. กรณีเสียจากการประกอบ(รุดถังใน)เซ่นการประกอบไม่ครบหรอถังในถลอกหรอถังในเสียรูป 
จะมวํธแก้คอ การ่รอและหำการซ่อมใหม่(ตามกรณีแรก)

ซองเสยทัง 2 กรณีสามารถสรุปเป็นมูลค่าทปร้บปรุงได้ดังตารางที่ 5.4 ดังน้

จนิดของเสีย ใน ปริมาณของสีย 
ก่อนการปรับปรุง 
(เข«ยต่อเตือน)

ปริมาณของสีย 
ก่อนการปรับปรุง 
(เขลี่ยต่อเตือน)

ปริมาณของสีย 
ที่ลตไต้

(ใบ)

มูลค่าต่อ
หน่วย
(บาท)

มูลค่าที่ไต้เหิม 
ขึ้นต่อเตือน

(บาท)

มูลค่าที่ไต้เพมขึ้น 
ต่อปี

(บาท)
1.ของส ีย 
จากขั้นตอน 
การขั้นเป

2Q 192 99 93 85.4 7942 95306
5Q 906 561 345 105.6 3643 437184
6Q 287 145 142 118.3 16798 201583
7Q 198 93 105 125.6 13188 158256

2.ของสีย 
จากขั้นตอน 
การประกอบ

2Q 107 61 46 115 5290 63480
5Q 707 497 210 145.6 30576 366912
6Q 211 113 98 163.3 16003 192040
7Q 104 46 58 183.6 10648 127785

รวม 1642546

ตารางท่ี 5.4 การเปรียบเทยบมูลค่าของปริมาโนของเสียก่อนและหลังการปร้ปปรุงท่ีได้จากการควบคุมคุณภาพ


	บทที่ 5 การปรับปรุงผลิตภาพในระบบการตรวจสอบคุณภาพ
	5.1 แนวทางการดำเนินงานปรับปรุงผลิตภาพ
	5.2 ขั้นตอนการปรับปรุงและผลการปรับปรุงผลิตภาพ


