
บทที่ 1

บทนำ

น  สภาวะความเป็นมา

การเจริญเติบโตของอุตสาหกรรมมีการขยายตัวสูงมากในประเทศซ่ึงกำลังพัฒนาหลาย  ๆ
ประเทศ รวมทั้งการพัฒนาทางด้านเทคโนโลยี การติดต่อสือสารเป็นไปอย่างรวดเร็ว ทำให้ความ 
ต้องการในการใช้คอมพิวเตอร์ จึงมีอัตราสูงขึนควบคู่กันไป ธุรกิจท่ีเก่ียวช้องกับคอมพิวเตอร์มีการ 
แข่งขันกันมากขึ้น การใช้กลยุทธิตาง ๆ ไม่ว่าจะเป็นด้านการให้บริการ การเน้นท่ีประสิทธิภาพของ 
ผลิตภัณฑ์ หรือสร้างความเช่ือม่ันในด้านคุณภาพ มีการจัดระบบการควบคุมคุณภาพในเชิงสากล 
การแข่งขันนับวันจะยิ่งทวีคูณสูงข้ึน ตังทั้นการจัดการด้านค่าใช้จ่ายในการลงทุนน้อยที่สุดกับการ 
ควบคุมคุณภาพท่ีดีเยี่ยม จะมีส่วนทำให้ธุรกิจนันประสบผลสำเร็จและสามารถคงอยู่ได้ต่อไป

ในอุตสาหกรรมการผลิตหัวอ่านและบันทึกข้อมูลแบบจานแม่เหล็กแข็ง หรือท่ีเรียกว่า 
“ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ” เป็นธุรกิจอีกประเภทหน่ึง ซึ่งต้องการพัฒนาตัวเอง ทั้งในด้านคุณภาพและขีด 
ความสามารถในการเก็บบันทึกข้อมูลหน่วยความจำท่ีใช้ในคอมพิวเตอร์ให้ทันกับการพัฒนา และ 
เปลี่ยนแปลงของคอมพิวเตอร์ ป็จจุบันมีหลายบริษัทในประเทศสหรัฐอเมริกาที่ย้ายฐานการผลิตมา 
ลงทุนในประเทศไทย เน่ืองจากอุตสาหกรรมประเภทนี้ยังคงต้องใช้แรงงานจำนวนมากในการ 
ผลิต ซ่ึงค่าแรงการทำงานในประเทศไทยยังต่ํากว่าอยู่มาก นอกจากนี้บริษัทรายย่อย ผู้ผลิตวัตถุดิบ 
ป้อนให้กับอุตสาหกรรมน้ีก็ทำการย้ายการผลิตมาที่ประเทศ1ไทยเช่นกัน ส่วนหน่ึงด้วยเหตุผล
ด้านแรงงาน และลดค่าใช้จ่ายขนส่งทางอากาศ ตังน้ันการควบคุมคุณภาพก็ยังคงต้องให้ได้มาตร 
ฐานเช่นเดิม การควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบก็เป็นส่วนหน่ึง การท่ีสามารถควบคุมคุณภาพของ 
วัตถุดิบได้ ทำให้สามารถ ลดค่าใช้จ่ายจากการผลิตของเสีย และช่วยให้การวางแผนการผลิตมีความ 
ถูกต้องย่ิงขึน
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1.1.1 ลักษณะของผลิตภัณฑ์

เป็นผลิตภัณฑ์ชุดประกอบหัวอ่านและบันทึกข้อมูลแบบจานแม่เหล็กแข็งหรือ 
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ มีชื่อเรียกส่วนประกอบชุดนีว่า E - BLOCK ASSEMBLY ซึ่งทำหน้าท่ีในการ 
อ่านและบันทึกข้อมูลหน่วยความจำบนแผ่นฮาร์ดดิสก์ในคอมพิวเตอร์ สามารถแบ่งประเภทชิ้นงาน 
วัตถุดิบหรือชิ้นงานประกอบย่อยดังนี้

ชิ้นงานประกอบย่อย 
CASTING ARM

PRINT CIRCUIT CABLE

HEAD GIMBAL ASSEMBLY

COIL
BRACKET , CONNECTOR 
BEARING

ลักษณะชิ้นทน
ทำจากโลหะผสมอลูมินัม ทำหน้าท่ีเป็นแขนหมูนขณะทำ
การอ่านและบันทึกข้อมูลบนแผ่นฮาร์ดดิสก์
เป็นแผงวงจรไฟฟ้าเชื่อมต่อระหว่างหัวอ่านไปยังแผ่นวง

จรหลัก ในชุดประกอบสุดท้ายของผลิตภัณฑ์
เป็นชุดประกอบย่อย ทำหน้าที่เป็นแขนสปริงและหัวอ่าน
บันทึกข้อมูล มีช่ือเรียกว่า HGA
เป็นขดลวดเหนี่ยวนำการเคลื่อนที่ของแขนหมูน
เป็นชิ้นงานท่ีทำจากพลาสติก ผ่านการหล่อข้ึนรูป
ทำให้ CASTING ARM สามารถหมุนเคลื่อนที่ได้

ชุดประกอบ E - BLOCK มีหลายโมเดล ซึ่งมีความแตกต่างตามประเภทความจุ ของ 
การบันทึกข้อมูลบนแผ่นฮาร์ดดิสก์ ซึ่งอาจมีมากกว่าหน่ึงแผ่น ในหนึ่งชุดประกอบสุดท้าย ดังบัน 
ขนาดและรูปร่างของช้ินงานวัตถุดิบจึงอาจมีความแตกต่างกันไป การประกอบในสายประกอบ
จะทำในห้องที่ควบคุมความสะอาด ซึ่งต้องมีการควบคุมอุณหภูมิและความ ชิ้นอยู่ตลอดเวลา มีการ 
ป้องกันไฟฟ้าสถิตย์ ซึ่งอาจทำความเสียหายแก่วงจรไฟฟ้าในผลิตภัณฑ์



HARD-DISK DRIVE ASSEMBLY

F.-BLOCK ASSEMBLY

รูปท่ี 1.1 แสดงชุดประกอบ HARD DISK DRIVE และ E-BLOCK ASSEMBLY
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1.1.2 กระบวนการผลิต

ชิ้นงานวัตถุด ิบที่ผ ่านการตรวจสอบจากแผนกตรวจรับวัสดุนำเข้าในบริษ ัทผู้ผลิต 

ผลิตภ ัณฑ์ห ัวอ ่านและบ ันท ึกข ้อม ูลแบบฮาร์ด ิสก ์ไดร์ฟ จะถูกเก็บในคลังสินค้าเพื่อรอการเบิกจ่าย 

หลังจากนั้นชิ้นงานวัตถุด ิบท ุกชิ้น จะต้องผ่านกระบวนการค้างทำความสะอาดด้วยนาบ,ริสุท?'' เพื่อ 

ชำระล้างคราบไขมันและผันละอองออกจากชิ้นงานก่อนส่งเข ้าส ู่กระบวนการผลิต

รูปที่ 1.2 แผนผังสายงานประกอบ E-BLOCK ASSEMBLY
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1.1.3 องค์กรและการบริหารงานค้านคุณภาพ

๔’ 'ะะ» a /

องค์กรบริหารงานค้านคุณภาพ

รุ.ปท่ี 1.3 แผนผังองค์กรบริษ ัทและองค์กรบริหารงานค้านคุณภาพ
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แต่เดิมเกือบ 100% ของชิ้นงานวัตถุด ิบที่ได ้ร ับจะถูกส่งมาจากบริษ ัทผู้ผลิต ในต่าง 

ประเทศ ดังนันการมุ่งเน ้นเรื่องการควบคุมคุณภาพจะกระทำที่หน ่วยสุ่มตรวจสอบชินงานนำเข้า 

และการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต แต่ป ีจจุบ ันมีการแข่งขันในเชิงธุรกิจมากขึ้น จึงมี

ความจำเป็นที่จะต้องทำการควบคุมคุณภาพที่บริษ ัทผู้ผลิตชิ้นงานวัตถุด ิบรายย่อยด้วย ท ั้งน ี้จะก ่อ 

ประโยชน์ในด้านการสร้างความมั่นใจในคุณภาพมากขึน การจัดการด้านการควบคุมคุณภาพใน 

โรงงานสามารถถูกแบ่งออกเป็นสายงานดังน ี้

1. INCOMING INSPECTION

เป็นหน่วยงานสุ่มตรวจสอบคุณภาพชินงานวัตถุด ิบท ี่หน ่วยตรวจรับ แผนการสุ่ม 

ตรวจถูกกำหนดด้วยเงอนไขทางการค้าที่ระดับคุณภาพ 0.65% AQL ( Acceptance Quality Level ) 

ของมาตรฐาน Military Standrd 105E เพ ื่อการยอมรับหรือปฏ ิเสธลอต ( Lot ) จากการสุ่มตรวจ 

สอบ

2. INPROCESS QUALITY CONTROL

เป็นหน่วยงานที่ด ูแลคุณภาพระหว่างกระบวนการผลิตด้วยการใช้การควบคุมคุณ 

ภาพทางสถิติ เช่น SPC ( Statistical Process Control ) มีการสุ่มตรวจสอบผลิตภัณฑ์ข ั้นส ุดท ้าย 

ด ้วยแผนการสุ่มตรวจที่ระด ับ 0.65% AQL เช่นกัน

3. SUPPLIER QUALITY ENGINEERING

เป ็นหน่วยงานใหม่ม ีหน ้าท ี่ควบคุมปริมาณชิ้นงานวัตถ ุด ิบท ี่เป ็นของเสียท ี่บร ิษ ัทผ ู้ 

ผลิตรายย่อยนั้นๆ ช ่วยดูแลและประสานงานกับบริษ ัทผู้ผลิตชินงานวัตถุด ิบในการแก้ไขรัเญหา

และพัฒนาด้านคุณภาพต่างๆ

1.1.4 จำนวนบริษ ัทผู้ผล ิตชิ้นงานวัตถุด ิบในปีจจุบ ัน

- บริษ ัทผ ู้ผล ิตช ินงานวัตถ ุด ิบภายในประเทศ 
ประเภทของชินงานวัตถุดิบ 
CASTING ARM 

PRINT CIRCUIT CABLE

จำนวนบริษ ัท 
2 

1

COIL ASSEMBLY 2
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PLASTIC / MOLDING 2
BEARING 1

รวม ร

- บริษัทผู้ผลิตชินงานวัตถุดิบจากต่างประเทศ
ประเภทของชิ้นงานวัตถุดิบ จำนวนบริษัท
CASTING ARM 3
PRINT CIRCUIT CABLE 2
COIL ASSEMBLY 2
PLASTIC / MOLDING 3
BEARING 2

รวม 12

คิดเป็นบริษัท (SUPPLIER) ภายในประเทศ = 40%
และบริษัทจากต่างประเทศ = 60%

1.1.5 ข้อมูลชิ้นงานวัตถุดิบที่เป็นของเสียพบในโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ

ทำการเก็บข้อมูลจำนวนชิ้นงานวัตถุดิบที่เป็นของเสียหลุดลอดมาจากโรงงานผลิต 
ชิ้นงานวัตถุดิบภายในประเทศทั้ง 8 โรงงาน ตรวจพบของเสียในโรงงานผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ จาก 
ผลิตภัณฑ์รุ่น ร- 3630 ข้อมูลระหว่างเดือนตุลาคมถึงธันวาคม พ.ศ. 2538 ดังนี้
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โรงงานผลิตชิ้นงานประกอบ จำนวนชิ้นงานรับ ชนิดและจำนวนของเสียที่พบ คิดเปีน DPPM

1. CONNECTOR 801500 0 0

2. BRACKET 668000 Q 0

3. ARM (โรงงานที่ 1) 474069 SMALL SWAGE HOLE 506 
NARROW WING 23 
BIG CHAMFER 15 
CRACK WING 10 
BURR ON ARM 8 
CRACK ARM 4 
OTHER 7

รวม 573

1209

4. ARM (โรงงานที่ 2) 150000 SMALL SWAGE HOLE 18 
NARROW WING 10 
BROKEN CRIMP 5

.รวม__________________23

220

5. PRINT CIRCUIT 484000 SLANT PCC 56 
WRAP 12 
DING PCC 12 
DAMAGE 11 
DELAMINATION 9 
KINK PCC 7

รวม 107

221

6. BEARING 257000 FAIL INTEGRITY______ 42 191

7. COIL (โรงงานที่ 1) 261800 0 0

8. COIL (โรงงานที่ 2) 440600 BROKEN WIRE_______285 874

ตารางที่ 1.1 ข้อมูลการตรวจพบชินงานของเสียในโรงงานผลิต ผลิตภัณฑ์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
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1.1.6 ชนิดและจำนวนชิ้นงานของเสียที่พบในโรงงานผลิตชิ้นงานวัตถุดิบนั้นๆ 

โรงงานผลิตชิ้นงาน CONNECTOR

ช่วงเวลาเก็บข้อมูล จำนวนชิ้นงานผลิต (ช้ิน) ชนิดและจำนวนชิ้นงานของเสีย (ชิ้น) คิดเป็น DPPM

ตุลาคม-ธันวาคม 825000 PIN TRANSFORMED 179 571

พ.ศ 2538 PIN INSERTED -

INCORRECTLY 174

MISSING PIN 117

MISPOSITION 1

รวม 471

ตารางที่ 1.2 ข้อมูลการตรวจพบชินงานของเสียในโรงงานผลิต CONNECTOR

โรงงานผลิตชิ้นงาน BRACKET

ช่วงเวลาเก็บข้อมูล จำนวนชิ้นงานผลิต (ชิ้น) ชนิดและจำนวนชิ้นงานของเสีย (ชิ้น) คิดเป็น DPPM

ธันวาคม พ.ศ 2538 233000 PLASTIC FLASH 957 5339

INCOMPLETE 216

DEFORM 71

รวม 1244

%)
ตารางที่ 1.3 ข ้อมลการตรวจพบชิ้นงานของเสียในโรงงานผลิต BRACKET



โรงงานผลิตชิ้นงาน CASTING ARM โรงงานที่ 1

ช่วงเวลาเก็บข้อมูล จำนวนช้ินงานผลิต (ชิน) ชนิดและจำนวนช้ินงานของเสือ (ช้ิน) คิดเป็น DPPM

ธันวาคม พ.ศ 2538 378000 BURR IN SWAGE HOLE 1871 16020

POROSITY 1272

BURR IN GROOVE 932

BENT ARM 472

SHORT CRIMP 430

CRACK ARM 254

CRACK WING 248

BROKEN CRIMP 182

OTHER 394

รวม 6055

ตารางที่ 1.4 ข้อมูลการตรวจพบชิ้นงานของเสียในโรงงานผลิต CASTING ARM โรงงานที่

โรงงานผลิตชิ้นงาน CASTING ARM โรงงานที่ 2

ช่วงเวลาเก็บข้อมูล จำนวนช้ินงานผลิต (ช้ิน) ชนิดและจำนวนช้ินงานของเสือ (ช้ิน) คิดเป็น DPPM

ตุลาคม-ธันวาคม 643159 POROSITY 1243 3074

พ.ศ 2538 CASTING STEP 178

BENT ARM 165

OTHER 391

รวม 1977

ตารางที่ 1.5 ข้อมลการตรวจพบชินงานของเสียในโรงงานผลิต CASTING ARM โรงงานที่
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โรงงานผลิตช ิ้นงาน PRINT CIRCUIT CABLE

ช่วงเวลาเก็บข้อมูล จำนวนช้ินงานผลิต (ช้ิน) ชนิดและจำนวนช้ินงานของเสีย (ช้ิน) คิดเป็น DPPM

พฤศจิกายน-ธันวาคม 374500 PCC DEFECTS 13228 63683

พ.ศ 2538 AIR BUBBLE 3411

STIFF. DAMAGED 2743

MIS-REGISTRATION 1398

FOREIGN MAT"L 1077

POOR SOLDER 149

BURR AT STIFF. 63

COPPER DEFECTS 61

รวม 22130

ตารางที่ 1.6 ข้อมูลการตรวจพบชิ้นงานของเสียในโรงงานผลิต PRINT CIRCUIT CABLE

โรงงานผลิตชิ้นงาน BEARING

ช่วงเวลาเก็บข้อมูล จำนวนช้ินงานผลิต (ช้ิน) ชนิดและจำนวนช้ินงานของเสีย (ช้ิน) คิดเป็น DPPM

ธันวาคม พ.ศ 2538 130000 UNSMOOTH BINDING 576 6108

MISALIGNMENT 218

รวม 794

ร'
ตารางที่ 1.7 ข ้อม ูลการตรวจพบชินงานของเสียในโรงงานผลิต BEARING
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โรงงานผลิตช ิ้นงาน COIL โรงงานที่ 1

ช่วงเวลาเก็บข้อมูล จำนวนช้ินงานผลิต (ช้ิน) ชนิดและจำนวนช้ินงานของเสีย (ช้ิน) คิดเป็น DPPM

พฤศจิกายน-ธันวาคม 120102 DENT COPPER WIRE . 4466 40699

พ.ศ 2538 BROKEN WIRE 422

รวม 4888

ตารางที่ 1.8 ข้อมูลการตรวจพบชินงานของเสียในโรงงานผลิต COIL โรงงานที่ 1

โรงงานผลิตชิ้นงาน COIL โรงงานที่ 2

ช่วงเวลาเก็บข้อมูล จำนวนช้ินงานผลิต (ช้ิน) ชนิดและจำนวนช้ินงานของเสีย (ช้ิน) คิดเป็น DPPM

ตุลาคม-ธันวาคม 470971 BROKEN WIRE 1482 10447

พ.ศ 2538 SHORT TINNED LENGTH 1200

SOLDER SPLASH 1128

DENT COPPER WIRE 978

OTHER 132

รวม 4920

ตารางที่ 1.9 ข ้อม ูลการตรวจพบชิ้นงานของเสียในโรงงานผลิต COIL โรงงานที่ 2
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1.2 ใไญหาและแนวเหตุผลการทำวิจัย

1. วัตถุด ิบเป ีนปีจจัยสำคัญปีจจัยหนึ่งในกระบวนการผลิต การควบคุมคุณภาพชิ้นงาน 

วัตถุดิบจึงมีความสำคัญ การจัดการที่ด ีและเหมาะสมจะช่วยลดความสูญเสียระหว่างการผลิตตลอด 

จนโอกาสที่จะผลิต ผลิตภัณฑ์ท ี่ไม่ได้มาตรฐานส่งไปยังลูกค้า

2. การผลิต ผลิตภ ัณฑ ์ห ัวอ ่านและบันทึกข ้อม ูลแบบฮาร์ดด ิสก ์ไดร์ฟ ต้องใช้ชิ้นงานวัตถุ 

ด ิบสำเร็จรูปจากบริษ ัทผู้ผล ิตรายย่อยมาเป ็นส่วนประกอบร่วม พบว่าป ็จจุบ ันม ีช ินงานวัตถ ุด ิบท ี่เป ็น 

ของเส ียหลุดลอดสู่กระบวนการผลิต ข้อมูลจากโรงงานผู้ผลิตชิ้นงานวัตถุด ิบภายในประเทศแสดง 

ถึงจำนวนชิ้นงานของเสียมีมาก ดังนั้นการจัดการเพื่อการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตที่ 

บริษ ัทผ ู้ผล ิตช ิ้นงานวัตถ ุด ิบน ั้นๆ จะเพิ่มความเชื่อมั่นในคุณภาพ นอกเหน ือจากการสุ่มตรวจสอบ 

ที่หน ่วยตรวจรับชิ้นงานวัตถุด ิบในบริษ ัทผู้ผลิต ผลิตภ ัณฑ ์ห ัวอ ่านและบ ันท ึกข ้อม ูลแบบฮาร์ดด ิสก ์ 

ไดร์ฟ

3. การแข่งขันของบริษ ัทคู่แข่งในอุตสาหกรรมนมมากชิ้น ดังนั้นจึงต้องมีการจัดการ 

อย่างเหมาะสมในต้านคุณภาพ เพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตให้สูงชิ้น

1.3 วัตถุประสงค์ของงานวิจ ัย

1. เพื่อศึกษาการจัดระบบการควบคุมคุณภาพ การลดของเสียในกระบวนการผลิตของ 

บริษ ัทผู้ผลิตชิ้นงานวัตถุด ิบภายในประเทศในโรงงานตัวอย่างให้เป ็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ และ 

มุ่งเน้นพัฒนา การประคันคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้ดีขึน

2. เพ ื่อศึกษาความเหมาะสมในการปรับการข้ามสุ่มตรวจชินงานวัตถุด ิบนำเข้า ที่หน่วย 

ตรวจรับชิ้นงานวัตถุด ิบของบริษ ัทผู้ผลิต ผลิตภ ัณฑ์ห ัวอ ่านและบันทึกข ้อมูลแบบฮาร์ดด ิสก ์ไดร์ฟ 

ด้วยความสามารถในการยอมรับของเสียหลุดลอดสูงสุด 50 DPPM (Defective Part Per Million) 

ตามนโยบายของบริษ ัท
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1.4 ขอบเขตของการวิจัย

1. ทำการศึกษาในบริษ ัทผู้ผลิตชินงานวัตถุด ิบภายในประเทศ เลือกบริษ ัทตัวอย่าง 1 

บริษ ัท ซี่งผลิตชินงาน CASTING ARM ในโรงงานที่ 1 เพ ื่อเป ็นแนวทางสำหรับการกำหนดขอบ 

เขตการควบคุมคุณภาพกับบริษ ัทผู้ผลิตชินงานวัตถุด ิบภายในประเทศที่เหลือท ังหมด

2. การจัดการในรูปแบบการพัฒนาเพื่อรับประกันคุณภาพที่บริษ ัทผู้ผลิตวัตถุด ิบ เช่น 

การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต การสุ่มตรวจสอบ และการลดจำนวนของเสีย เป ็นหน้าที่ 

ของบริษ ัทผ ู้ผล ิตน ั้นๆ ส ่วนบริษ ัทผ ู้ผล ิตห ัวอ ่านและบ ันท ึกข ้อม ูลแบบฮาร์ดด ิสก ์ไดร ์ฟ ซ ึ่งเป ็นลูก 

ค ้าจะส่งต ัวแทนบริษ ัทไปประสานงานช่วยแนะนำ กำหนดแนวทางและประเมินผลเพ ื่อความมั่นใจ 

ในคุณภาพของชินงานวัตถุด ิบที่จะได้รับ

1.5 ขั้นตอนการดำเนินงาน

1. สำรวจงานวิจัย

2. รวบรวมข้อม ูลจากการบันทึกจำนวนชิ้นงานวัตถุด ิบที่เป ็นของเส ียซ ึ่งถ ูกพบระหว่าง

การสุ่มต ัวอย่างตรวจสอบ และในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิต ห ัวอ ่านบ ันท ึกข ้อม ูลแบบ

ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ และที่โรงงานผลิตชิ้นงานวัตถุด ิบภายในประเทศระหว่าง เดือนตุลาคม ถึง

ธันวาคม พ.ศ 2538

3. ทำความเข้าใจลำดับขั้นการทำงานและกระบวนการผลิต ในแต่ละสถานีของโรงงาน 

ตัวอย่างผู้ผลิตชินงาน CASTING ARM โรงงานที่ 1

4. พิจารณาแผนงานการควบคุมคุณภาพปีจจุบันของโรงงานตัวอย่าง กำหนดการใช้การ 

ควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตทางสถิต ิ ( Statistical Process Control ) จ ุดตรวจสอบสำคัญ 

บนชินงานที่ต ้องการควบคุม

5. กำหนดรูปแบบการบันท ึกและการแก้ไขปรับปรุง เพ ื่อลดชินงานของเสียในบริษัท

ตัวอย่าง

6. กำหนดการสุ่มต ัวอย่างตรวจสอบชิ้นงานวัตถ ุด ิบก่อนการขนส่งสุ่ล ูกค้า (Lot 

Acceptance Testing) ในบรษัทตัวอย่าง

7. ประเมินและติดตามผลการควบคุมคุณภาพทางสถิต ิเปรียบเทียบกับผลการสุ่มตัวอย่าง 

ตรวจสอบชิ้นงานวัตถุด ิบก่อนการขนส่งในบริษ ัทตัวอย่างผู้ผลิตชิ้นงาน CASTING ARM ตลอด 

จนจำนวนของเสียที่ล ูกค้าไต้รับ
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8. พ ิจ า ร ณ า ป ร ับ ก า ร ข ้า ม ส ุ่ม ต ร ว จ ท ี่ห น ่ว ย ส ุ่ม ต ร ว จ ส อ บ  แ ล ะ ร ับ ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ ว ัต ถ ุด ิบ  

ข อ ง บ ร ิษ ัท ผ ู้ผ ล ิต ห ัว อ ่า น แ ล ะ บ ัน ท ึก ข ้อ ม ูล แ บ บ ฮ า ร ์ด ด ิส ก ์ไ ด ร ์ฟ

9. ส ร ุป ผ ล ก า ร ว ิจ ัย แ ล ะ จ ัด ร ูป เล ่ม ว ิท ย า น ิพ น ธ ์

1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากงานวิจัย

1. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบนำเข้าในเชิงรุก เพิ่มความมั่นใจ 

คุณภาพในกระบวนการผลิตของผู้ผลิตชิ้นงานวัตถุดิบ

2. ช่วยลดจำนวนครั้งในการสุ่มตรวจที่หน่วยสุ่มตรวจสอบ และรับประกันคุณภาพวัตถุ 

ดิบนำเข้าของบริษัทผู้ผลิต ผลิตภัณฑ์หัวอ่านและบันทึกข้อมูลแบบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ขณะที่ยังมี 

ความเชื่อมั่นในคุณภาพ เนื่องจากมีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพที่บริษัทผู้ผลิตชิ้นงานวัตถุดิบ 

ทำให้ความจำเป็นในการสุ่มตัวอย่างเพื่อตรวจรับชิ้นงานวัตถุดิบลดน้อยลง

3. เป็นการควบคุมของเสียที่อาจหลุดลอดสู่กระบวนการผลิตหรือโอกาสจากการขาด 

แคลนชิ้นงานวัตถุดิบ กรณีที่ไม,ยอมรับชิ้นงานวัตถุดิบจากการสุ่มตรวจสอบ

4. เพื่อเพิ่มขีดความสามารถด้านการควบคุมคุณภาพ ในการแข่งขันกับบริษัทคู่แข่ง

5. เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมการดำเนินงานด้านคุณภาพของบริษัทผู้ผลิตชิ้นงาน 

วัตถุดิบอื่นๆ

1.7 ส ำ ร ว จ ง า น ว ิจ ัย

ส ม น ึก  ว ิส ุท ธ ิแ พ ท ย ์ ( 2528  )

ว ิท ย า น ิพ น ธ ์ฉ บ ับ น ี เก ี่ย ว ก ับ ก า ร ป ร ับ ป ร ุง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต  ศ ึก ษ า ด ้า น ก า ร จ ัด ก า ร  การ 

ผ ล ิต แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ  ท ำ ก า ร ก ำ ห น ด ส า เห ต ุแ ล ะ ก า ร แ ก !ข ป ิญ ห า ด ้ว ย เท ค น ิค ท า ง ส ิด ิฒ ื้อ ง ด ้น  

เข ่น  ก า ร พ ิจ า ร ณ า ห า ส า เห ต ุข อ ง ร ัเญ ห า ด ้ว ย แ ผ น ภ ูม ิก ้า ง ป ล า  ก า ร ค ว บ ค ุม จ ำ น ว น ช ิ้น ง า น ข อ ง เส ีย ด ้ว ย  

แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ท า ง ส ถ ิต ิแ บ บ  p  C h a rt พ ิจ า ร ณ า ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ ใ น โ ร ง ง า น ผ ล ิต ก ร ะ ป ้อ ง  

โ ล ห ะ
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สันติ ว ิลาสสักดานนท์ (2528)

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ทำการศึกษาเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต ใน 

โรงงานผลิตเสื้อผ้าสำเร็จรูป ขนาดกลาง โดยเสนอแนวทางเกี่ยวกับ การจัดทำเอกสารรายงาน 

การเสนอแนะด้านการจัดการ เพื่อบริหารงานด้านคุณภาพและจัดทำคู,มือมาตรฐานการผลิต

กิตติสักด พลอยพานิชเจริญ (2531)

การวัดความสามารถของกระบวนการ วารสาร ส.ส.ท ฉบับคิวชี สมาคมส่งเสริม 

เทคโนโลยี่ (ไทย- ญ ีป่ ่น) กรกฎาคม 2531 หน้า 63-73

จารุฌี เหลืองเพชรงาม (2536)

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ทำการศึกษาและเสนอแนะเกี่ยวกับระบบการควบคุมคุณภาพ 

คอนกรีตผสมเสร็จ ปีญหาที่พบคือ คุณภาพของคอนกรีตผสมเสร็จที่ผลิตจากโรงงานแต่ละแห่งมี 

ความผันแปรสูง และคอนกรีตผสมเสีจไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐานที่ลูกค้าต้องการ การวิจัยเสนอ 

รูปแบบของระบบควบคุมคุณภาพ จัดโครงสร้างองค์กรควบคุมคุณภาพ การจัดทำเอกสารเพื่อ 

ใช้ในการควบคุมพร้อมทั้งขั้นตอนการไหลของเอกสารต่างๆ กำหนดการควบคุมคุณภาพในแต่ละ 

ขั้นตอนการผลิตต่างๆ การตรวจสอบเครื่องจักรเพื่อลดความผันแปร

อรรถกร เหล่าคิริหงษ์ทอง (2538)

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ทำการศึกษาเกี่ยวกับการจัดระบบควบคุมคุณภาพที่เหมาะสมใน 

โรงงานผลิตของเล่น ประเภทพลาสติก ทำการลดจำนวนการแก้ไขข้อบกพร่องของสินค้า 

สำเร็จรูป มีรูปแบบการดำเนินงานคือ

1. เสนอรูปแบบโครงสร้างองค์กรบริหารงานด้านคุณภาพ ในแบบกำหนดตามหน้าที่

2. จัดระบบควบคุมคุณภาพสำหรับชิ้นงานนำเข้า

3. จัดระบบควบคุมคุณภาพในสายงานประกอบ

4. จัดระบบควบคุมคุณภาพในขันตอนสุดท้ายของกระบวนการผลิต

5. จัดทำเอกสารต่างๆ ที่สนับสนุนระบบควบคุมคุณภาพและรักษาระดับคุณภาพ ให้ 

มีความผันแปรเกิดขืนน้อยที่สุด
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บุญโรจน์ สิมบวรสุทธิ" (2538)

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ทำการศึกษาเพื่อจัดระบบควบคุมคุณภาพในโรงงานผลิตชิ้นส่วน 

โลหะรถยนต์ ได้เสนอแนวทางการควบคุมคุณภาพ โดยการจัดผังโครงสร้างองค์กร จัดระบบรูป 

แบบเอกสาร และกำหนดมาตรฐานการควบคุมคุณภาพชิ้นส่วนโลหะรถยนต์ ได้นำแผนภูมิควบคุม 

คุณภาพมาใช้ในกระบวนการผลิต

อนันต์ชัย สกลรักษ์ (2538)

วิทยานิพนธ์เกี่ยวกับการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพในโรงงานผลิตเครื่องสุข 

ภัณฑ์ ได้เสนอแนวทางการควบคุมคุณภาพ เสนอจัดผังองค์กรด้านคุณภาพ การจัดทำเอกสาร

การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ โดยการกำหนดแผนการสุ่มตัวอย่างตรวจสอบ เพื่อการยอมรับที่ 

เหมาะสม

สมควร เทสาภิรัตน์ (2538)

ทำการวิจัยโดยมีจุดประสงค์ เพื่อการวางระบบการควบคุมคุณภาพในกระบวนการ 

ประกอบผลิตภัณฑ์เตาไมโครเวฟ ให้กับโรงงานตัวอย่าง เพื่อลดสัดส่วนของเสียซึ่งเกิดจากการ 

ผิดพลาดหรือมีความผันแปรสูงในกระบวนการผลิต ได้เสนอระบบการควบคุมคุณภาพกระบวน 

การประกอบเตาไมโครเวฟ ตังนี

1. การจัดผังโครงสร้างองค์กรควบคุมคุณภาพ

2. การควบคุมคุณภาพของปีจจัยการผลิต

3. กำหนดให้มีการควบคุมคุณภาพในแต่ละขั้นตอน สถานีการประกอบที่สำคัญ

4. กำหนดรูปแบบ การบันทึกใบรายงานต่างๆ ที่ใช้ในการควบคุมคุณภาพ
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