
การสิกษาสภาพการผลิตปัจจุบัน

ในบทนี้จะกล่าวถึงสภาพการผลิตปัจจุบันของโรงงานตัวอย่าง โดยการคืกษาสภาพการผลิตของ 
ผลิตภัณฑ์ลิงประดิษฐ์เรซิ่น เพื่อเป็นแนวทางในการลดความสูญเสืยในกระบวนการผลิตและการเพิ่ม
ประลิทธิภาพการผลิตของโรงงาน การคืกษาโรงงานตัวอย่างจะคืกษาในหัวข้อต่าง ๆ ดังน้ี

— การจัดโครงสร้างองค์กร
— กระบวนการผลิต
— ต้นทุนการผลิต
— การขนถ่ายวัสดุและการจัดผังโรงงาน
— การวางแผนและควบคุมการผลิต
— การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์

3.1 การจัดโครงสร้างองค์กร

โรงงานตัวอย่างจะมีการบรหารงานในลักษณะของครอบครัว อำนาจการตัดสินใจต่างๆ  ข้ึนอยู่ 
กับผู้บริหารสูงสุด หรือ เจ้าของกิจการเท่าน้ัน ระบบต่าง  ๆ ไม่มีแบบแผนท่ีแน่นอน การจัดโครงสร้าง 
องค์กรไม่มีแบบแผนหรือหลักการ เวลาทำงานของพนักงานในโรงงานมีเวลาทำงานดังน้ี

เวลาทำงานปกติ 8.00 -  17.00น.
เวลาพักกลางวัน 12.00 -- 13.00น.
เวลาทำงานล่วงเวลา 18.00 -  22.00น.

การบ'รัหารงานต่าง  ๆข้ึนอยู่กับระดับการจัดการซ่ึงเป็นระบบครอบครัวซ่ึงจากผังการจัดโครง 
สร้างองค์กร ในรูปท่ี 3.1 ท่ีมีอำนาจการตัดสินใจคือ กรรมการผู้จัดการ การทำงานต่าง  ๆจะไม่มีระบบ 
อาดัยการตัดสินใจตามประสบการณ์ ระบบเอกสารในการควบคุมงาน ยังไม่มีมาก เน่ืองจากนโบายของ 
บริษัทจะเน้นผลผลิตเพียงอย่างเดียวไม่คำนึงถึงเร่ืองขวัญและกำลังใจของพนักงานเท่าไรนัก ไม่มีระบบ 
การประเมินผลและแกอบรบพนักงาน ทำให้พนักงานไม่มีแรงจูงใจในการเพ่ิมผลผลิต ไม่มีการมอบ
หมายงานตามลำดับของสายงาน หลายคร้ังผู้บริหารข้ามข้ันตอนการลังงาน ทำให้พนักงานเกิดความ 
ลับสนในการทำงาน ไม่มีการกำหนด รายละเอียดของงาน ( Job Description ) ทำให้พนักงานในระดับ 
หัวหน้างาน ลับสนหน้าท่ีและอำนาจการตัดสินล่งผลต่อการผลิตท่ีไม่ได้ต่ามเป้าหมาย
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รูปท่ี 3.1 โครงสร้างการจัดองค์กรของบริษัท

จากรูปท่ี 3.1 จะเห็นว่ากรรมการผู้จัดการหรือเจ้าของบริษัทเป็นผู้บังคับบัญชาโดยตรงของทุก 
แผนกทำให้งานของกรรมการผู้จัดการมีมากหลายคร้ังมีการสับสนในหน้าท่ีการทำงานมีการสังงานข้าม 
ข้ันตอนและต้องรออำนาจการตัดสินใจ



3.2 กระบวนการผลต

เน่ืองจากสินค้าท่ีผลิตมีรูปแบบจำนวนมากและมีข้ันตอนการผลิตท่ีแตกต่างกัน ระหว่างช้ินงานท่ีผลิต 
เรซ่ินทึบแสงกับเรซ่ินโปร่งแสง โดยท่ี เรซ่ินทึบแสงมีกระบวนการผลิต 5 ข้ันตอนดังน้ี

1. การเตรียมช้ินงานตัวอย่างและแม่พิมพ์
2. การหล่อข้ึนรูป
3. การแต่งผิวช้ินงาน
4. การเขียนลิและเคลือบผิวช้ินงาน
5. การประกอบและบรรจุ

ส่วน'ในกระบวนการผลิตเร่ซ่ิน'โปร่งแสงเราสามารถแยกกระบวนการผลิตออกเป็น 4 ข้ันตอนดังน้ี

1. การเตรียมช้ินงานตัวอย่างและแม่พิมพ์
2. การหล่อข้ึนรูป
3. การแต่งผิวช้ินงานและเคลือบผิว
4. การประกอบและบรรจุ

จากกระบวนการผลิตข้างบนเราสามารถสรุปกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง ของลิงประดิษฐ์ 
เรซ่ินได้ดัง รูปท่ี 3.2
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รูปท่ี 3.2 กระบวนการผลิตของโรงงาน
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รายละเอียดของกระบวนการการผลิตในแต่ละข้ันตอนมีดังต่อไปน้ี

3.2.1 การเตรียมช้ินงานตัวอย่างและแม่พิมพ์

เมื่อลูกค้าลังสินค้าจะต้องตรวจสอบจำนวนแม่พิมพ์ที่มีอยูว่่ามีอยู่พอหรือไม่ และถ้าเป็นสินค้าใหม่ที่ 
ยังไม่เคยผลิตก็จะต้องนำตัวอย่างตามแบบที่ล ูกค้าต้องการมาใช้ในการทำแม่พิมพ์ โดยเริ่มจากการทำชิ้น 
งานตัวอย่าง ที่อาจจะต้องตัดแต่งหรือเพิ่มเติมในบางส่วนให้สามารถทำการหล่อได้ จากนั้นจะนำชิ้นงาน 
ตัวอย่างมาทำแม่พิมพ์โดยการทายางพาราลงบนชิ้นงานตัวอย่างเป็นขั้น ๆ ให้มีความหนาพอสมควรกับ 
การหล่อ จากนั้นจะนำแม่พิมพ์ที่สร้างขึ้นมาทำการหล่อเพี่อทดสอบว่าใช้งานได้หรือไม่

3.2.2 การหล่อ

(ก). การเตรียมวัตถุดิบสำหรับการหล่อ

ในการเร่ิมขบวนการหล่อลำดับแรกคือการเตรียมวัตถุดิบและส่วนผสมต่าง  ๆท่ีใช้ในกระบวนการผลิต 
ซ่ึงสามารถแบ่งตามลักษณะช้ินงานได้ 2 ลักษณะใหญ่ดังน้ี

การเตรียมสำหรับช้ินงานทึบแสง

- การคำนวณอัตราส่วนปริมาณของวัตถุดิบท่ีใช้ในการหล่อแต่ละคร้ัง ให้จำนวนน้ําหนักรวมของช้ิน
งานท้ังหมดท่ีต้องการหล่อ รวมกับน้ําหนักท่ีต้องเผ่ือประมาณ 10% ของน้ําหนัก1จริง 
เตรียมปริมาณของอัตราส่วนต่าง  ๆโดยประมาณ

ข้ันตอนการเตรียมวัตถุดิบสำหรับการหล่อสามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 3.3 ดังน้ี

Resin + Solvent + Additive + Hardener + Pigment
(50-65%) (20-25%) (1-3%) (2-3%) (10-20%)

รูปท่ี 3.3 แสดงข้ันตอนการเตรียมวัตถุดิบช้ินงานทึบแสง

การเตรียมวัตถุดิบน้ีจะผสมพร้อมกันทึเดียวไม่ได้ มีสำดับการผสมคือ ต้องนำเรซ่ึนมาผสมกับ
Solvent และ Pigment ให้เข้ากัน การผสม Pigment ถ้าต้องการเน้นผิวช้ินงานให้มีสืขาวมาก ก็ต้อง
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ใส่ Titanium เป็นหลัก Tulcum และ Calcium powder จะเป็นส่วนท่ีใช้ในการเพ่ิมน้ําหนักของผลิต- 
ภัณฑ์ ส่วนถ้าต้องการให้ออกมาเป็นลืพ้ืนก็จะต้องเติมแม่ลืชนิด Inorganic ในลืท่ีต้องการ 

- ในระหว่างการหล่อ จะใส่ส่วนผสมของ Hardener และ Additive ลงไป และจะต้องใชให้หมดใน 
คราวเดียว มิฉะน้ันท่ีเหลือจะแห้งแข็งไปด้วย

การเตรียมวัตถุดิบสำหรับช้ินงานโปร่งใส

การเตรียมจะเหมือนกับการเตรียมวัตถุดิบสำหรับช้ินงานโปร่งใส แต่จะต่างกันตรงท่ี ถ้าเป็นช้ิน 
งานใสจะมืส่วนผสมดังรูปท่ี 3.4

Resin Solvent Organic Pigment Hardener Additive+ + i s + +(60-75%) (25-40%) (ขืนกับความเข้ม) (1-3%) (2-4%)

รูปท่ี 3.4 แสดงการเตรียมวัตถุดิบสำหรับช้ินงานโปร่งใส

- จะเห็นว่างานหล่อใสน้ันจะไม่ใช้ pigment ท่ีเป็น inorganic เพราะจะทำให้ลืทึบไปและไม่ใช้ 
powder แต่จะใช้ pigment ลืเป็น organic

- ลักษณะการผสมเช่นเดียวกับช้ินงานทึบแสง

หมายเหตุ : อัตราส่วนของสารประกอบน้ันจะไม่ตายตัวแน่นอนท้ังน้ีช้ินอยู่กับสารท่ีใช้และข้อระบุทาง
เทคนิคเพ่ือใช้ และเทคนิคหรือ ประสบการณ์ของการดำเนินงาน

(ข). ข้ันตอนการหล่อช้ินรูป

เตรียมแม่พิมพ์ท่ีทำเตรียมไว่ให้พร้อม ส่วนประกอบแม่พิมพ์จะมื 2 ข้ัน ช้ันในจะเป็นแม่พิมพ์ชิลิโคน 
ยืดหยุ่นไต้ เวลาแกะพิมพ์ ช้ันนอกจะปรกอบด้วยแม่พิมพ์ปูนเพ่ือประคองไม่ให้เลืยรูปทรงในขณะเร- 
ซ่ินยังไม่แข็งตัว ช่างพิมพ์จะเตรียมแม่พิมพ์น้ีไว้หลาย  ๆชุดเพ่ือทำการหล่อพร้อมกัน 
เทวัตถุดิบท่ีผสมเตรียมไว้แล้วลงในแม่พิมพ์ แล้วท้ิงให้ set ตัวประมาณ 20-30 นาที แล้วแต่ลักษณะ 
ช้ินงาน
การหล่อช้ินรูปทำได้ 2 วิธีคือ เทด้วยมือแล้วให้ set ตัวโดยธรรมชาติ ส่วนถ้าต้องการช้ินงานท่ี 
ละเอียด และปราศจากฟองอากาศ และการรetตัวท่ีเร็วช้ิน มักจะใช้ตู้สูญญากาศช่วยในการ set ตัว 
ของช้ินงาน

- หลังจากช้ินงาน set ตัวแล้ว ก็เรมแกะแม่พิมพ์ เอาช้ินงานออกโดยระมัดระวัง
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หลังจากและชินงานออกมาแล้ว ก็ทำความสะอาดแม่พิมพ์ทันที แล้วประกอบเข้าเหมือนเดิมเพ่ือจะ 
นำกลับไปใช้งานใหม่อีก

(ค). การตรวจสอบช้ินงานหล่อ

ตรวจสภาพของลวดลายก่ิงก้านสาขาของช้ินงาน ถ้าขาดหายไปอาจจะซ่อมไดิในบางล่วน และเสืย 
หายต้องท้ิง,ในบางล่วน ฉะน้ันล่วนท่ีต้องท้ิงไปน้ันเป็นความสูญเสืย นอกเหนือจากการสูญเสืยของช้ิน 
งานท่ีเป็นล่วนเกินของรูปทรง

3.2.3 ข้ันตอนการแต่งผิวช้ินงาน

ข้ันตอนของการแต่งผิวช้ินงานเราสามารถแบ่งเป็น 2 ลักษณะตามรูปแบบของช้ินงานคือ 
ช้ินงานทึบแสงท่ีต้องระบายสื มืข้ันตอนแสดงดังรูปท่ี 3.5

รูปท่ี 3.5 ข้ันตอนการแต่งผิวช้ินงานทึบท่ีต้องระบายสื
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ช้ินงานทึบแสงน้ันส่วนมากมักจะต้องระบายสิเพ่ือให้เห็นลวดลายต่าง  ๆจึงต้องเตรียมผิวสำหรับ 
ระบายสิ ซ่ึงผิวน้ันจะต้องสะอาดปราศจากคราบน้ํามัน ลวดลายต่าง  ๆ จะต้องเด่นชัด ต้องแกะเศษท่ีติด 
ออก ชัดท้ังทรายหยาบหรีอละเอียด ช้ินงานบางตัวต้องชัดฐานก่อน บางช้ินมีลักษณะเล็กและมีรูปทรง- 
เรขาเหมาะกับการใช้เคร่ืองชัดแบบ vibrator ซ่ึงลดแรงงานและรวดเร็วท้ังน้ีจะใช้เฉพาะช้ินงานเล็ก  ๆหลัง 
จากน้ันจะนำไปล้างด้วย น้ีาหรือสารเคมีท่ีไม่ใช่ด่างเพ่ือไม่ให้เป็นคราบเวลาลงสื

เตรียมผิวช้ินงานสำหรับงานโปร่งแสง/โปร่งใส

การเตรียมผิวช้ินงานทำได้โดยวิธีเดียวกับ การเตรียมผิวช้ินงานสำหรับงานทึบแสง แต่ส่วนท่ีต่างกันคือ ช้ิน 
งานทึบแสงล้างแล้วนำไปลงสื แต่ช้ินงานโปร่งแสง/โปร่งใส (เรียกว่า Crystal Resin) เม่ือขัดหยาบแล้วนำไปขัด 
ผิวด้วยเคร่ืองหรือผิวทราย เพ่ือให้ได้ผิวตามท่ีต้องการ จากน้ันล้างให้สะอาด ซ่ึงบางช้ินงานอาจต้องมีการลงสื 
เพ่ิมเติม แล้วลง Wax ซ่ึงสามารถแสดงข้ันตอนการเตรียมผิวช้ินงานสำหรับงานโปร่งแสง/โปร่งใสดังรูปท่ี 3.6

รูปท่ี 3.6 ข้ันตอนการเตรียมผิวสำหรับช้ินงานโปร่งแสง/โปร่งใส
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3.2.4 ข้ันตอนการลงสี

เม่ือช้ินงานผ่านข้ันตอนการลงสีแล้วจะนำช้ินงานมาเขียนสีให้มีลวดลายท่ีสวยงามด้ัง 
ข้ันตอนการลงสีสามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 3.7

รูปท่ี 3.7 ข้ันตอนการลงสี

การเตรียมสีจะเตรียมแม่สีหลักตามตัวอย่างช้ินงานโดยผสมในถังกวน วิธีการท่ีเทียบสีใช้ความ
ชำนาญและสายตาของพนักงานโดยใช้แสงอาทิตย์ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีขาดมาตรฐาน

การตรวจสอบคุณภาพของการเขียนสี

วิธีการในการตรวจสอบคุณภาพของการเขียนสีจะยึดหลักเกณฑ์ดังน้ี
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ดูลืมาตรฐาน จะมีแม่แบบชินงาน 10 ตัว ในการเทียบเคียง 
- รูปทรงท่ีมีผิวผิดปกติหรือไม่ 

- รอยขีด 
ความสะอาด

เม่ือชินงานผ่านข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพแล้วจะต้องนำช้ินงานไปเคลือบผิวเพ่ือให้เกิดความคงทน

3.2.5 ขบวนการประกอบและ บรรจุ

นำช้ินงานท่ีผ่านกระบวนการเขียนลืมาประกอบและบรรจุโดยมีข้ันตอนรวม ด้ัๆงน้ี
- ประกอบส่วนประกอบอ่ืน  ๆเช่น นาพิกา, แม่เหล็ก 1ฐานไม้ ฯลฯ
- นำช้ินงานสำเร็จรูปมาห่อช้ินงานและบรรจุในกล่องตามขนาดมาตรฐานท่ีกำหนดข้ึนเอง
- เก็บช้ินงานท่ีคลังสำเร็จรูปเพ่ือส่งต่อไปยังลูกค้า

รูปท่ี 3.8 การทำแม่พิมพ์
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รูปท่ี 3.9 การถังผสมเรซ่ิน

รูปท่ี 3.10 ตู้สูญญากาศ
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รูปท่ี 3.11 การหล่อเรซ่ิน

รูปท่ี 3.12 การล้างช้ินงานด้วยทินเนอf
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รูปท่ี 3.13การเขียนสี

รูปท่ี 3.14 คลังสินค้า
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3.2 ต้นทุนการผลิต

ต้นทุนการผลิตสินค้าของกิจการจะเราสามารถแยกค่าใช้จ่ายเก่ียวกับในการผลิตออกเป็น 
3 ชนิด คือ

(ก). ต้นทุนจากวัตถุดิบทางตรง ( Direct Material Cost ) คือวัตถุดิบท่ีใช้ในการทำลิงประดิษฐ์ 
เรซ่ิน เช่น เรซ่ิน 1 Titanium 1 แม่สิ ฯลฯ

(ข). แรงงานทางตรง (Direct Labor Cost) คือแรงงานทางตรงท่ีใช้ในการเปล่ียนสภาพวัตถุดิบ 
ให้เป็นสินค้าสำเร็จรูป คำนวณจากค่าแรงงานท่ีใช้จ่ายรายเดือนของแรงงานในฝ่ายผลิต 

(ค). โสหุ้ยการผลิต ( Factory Overhead) คือค่าใช้จ่ายต่าง  ๆท่ีเกิดข้ึนในโรงงานท้ังหมดท่ีไม่ใช่ 
วัตถุดิบและ แรงงานทางตรง

ต้นทุนการผลิตในเดือน พฤศจิกายน-ธันวาคมสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 3.1

ตารางท่ี 3.1 แสดงต้นทุนการผลิตในเดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม

พฤศจิกายน ธันวาคม เฉล่ีย
รวม(บาท)

เฉล่ีย
%ประ๓ ทต้นทุน ผลผลิต(kg) เป็นเงิน ผลผลิต(kg) เป็นเงิน

วัตถุดิบตรง 2,848 119,616 3,680 154,560 137,088 21%
แรงงานตรง 349,020 366,120 357,570 56%
โสหุ้ย 128,870 167,531 148,201 23%

597,506 366,131 642,859 100%

สรุปต้นทุนการผลิตโดยเฉล่ีย
- ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง คิดเป็น 21%
- ต้นทุนแรงงานทางตรง คิดเป็น 56%

ต้นทุนโสหุ้ยการผลิต คิดเป็น 23%

จากข้อมูลเบ้ืองต้นพบว่าต้นทุนการผลิตสินค้าส่วนใหญ่มาจากค่าแรงงานท่ีลงทุนจะสูงมากกว่าท่ี 
ควรจะเป็นอันเน่ืองมาจากงานส่วนใหญ่ใช้แรงงานเป็นปัจจัยสำคัญในการผลิต
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การขนถ่ายวัสดุและการจัดผังโรงงานของโรงงานไม่มีหลักการจัดผังโรงงานและขนถ่ายวัสดุ 
การจัดผังโรงงานขยายไปตามกำลังการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน จากสภาพปัจจุบันของการขนย้ายและการจัดผังโรง 
งานปัจจุบันน้ันลับสนและวกวนทำให้มีการสูญเลิยในการขนย้ายและอาจเกิดอุบัติเหตุได้และมีจำกัดใน 
ด้านพ้ืนท่ีซ่ึงเป็นตึกแถว 3 ช้ัน

3.3 การขนถ่ายวัสดุและการจัดผังโรงงาน

การขนย้ายวัสดุสภาพปัจจุบันในการขนย้ายวัสดุระหว่างแผนกโดยการใช้กล่องกระดาษหรือถุง 
และไม่มีการนับจำนวนช้ินงานท่ีอยู่ในกล่องทำให้เกิดความเลิยหายระหว่างขนย้ายช้ินงาน

การจัดผังโรงงานเน่ืองจากทางโรงงานขยายตัวจากตึกแถวขนาด 4 ช้ัน 3 ห้อง มีพ้ืนท่ี 990 ตารางเมตร 
ผังโรงงานแบ่งตามกระบวนการผลิต ดังน้ี ตารางท่ี พ้ืนท่ีและท่ีต้ังของแผนกต่าง  ๆในโรงงาน

ตารางท่ี 3.2 การวางผังโรงงาน

แผนก พ้ืนท่ี ( ตารางเมตร ) ช้ัน
คลังสินค้าสำเร็จรูป 210 1
คลังเก็บวัตถุดิบ 60 1
สำนักงาน 150 1,ช้ันลอย,2
แผนกทำแม่พิมพ์และตัวอย่าง 60 ช้ันลอย
แผนกหล่อ 60 3
แผนกชัดผิว 60 2
ท่ีต้ังเครองเจียรฐาน 30 1
แผนกเขียนลิ 60 2
ท่ีเคลือบผิว 180 ช้ันดาดฟ้า
แผนกประกอบและบรรจุ 120 3

การจัดผังของโรงงานยังไม่มีรูปแบบท่ีชัดเจนขยายตัวตามกำลังการผลิตทำให้มีการเคล่ือนท่ีท่ี
วกวนเราสามารถเขียนผังโรงงานตังรูป ตังรูปท่ี 3.15-3.19



5 m

12m
ธุรการ คลังเก็บสิน คลังเก็บ

ค้าสำเร็จรูป วัตถุดิบ

บันได บันได บันได

12 m

6 m
คลังเก็บ 
สินค้า 

สำเร็จรป

รูปท่ี 3.15 ผังโรงงานช้ันท่ี 1
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5 ทา◄ -------------------- ►

Office
กรรมการผู้จัด 

การ

ท่ีทำแม่พิมพ์ ท่ีเก็บแม่พิมพ์

บันได บันได บันได

รูปท่ี 3.16 ผังโรงงานช้ันลอย

รูปท่ี 3.17 ผังโรงงานช้ันท่ี 2



รูปท่ี 3.18 ผังโรงงานช้ันท่ี 3

รปท่ี 3.19 ผังโรงงานช้ันดาดฟ้า
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การวางแผนการผลิต บริษัทไม่มีการเก็บมาตรฐานการเวลาในการผลิตทำให้การเวลาวางแผน 
กำลังการผลิตโดยการคาดคะแนกำลังการผลิตว่าจะเสร็จเม่ือไรและเม่ือใกล้ถึงเวลาลิงมอบงานไม่ทันก็ใช้ 
วิธีการใช้พนักงานทำงานล่วงเวลา

3.4 การวางแผนและควบคุมการผลิต

การควบคุมการผลิตในปัจจุบันจะมีเพียงการออกใบลังผลิตตามจำนวนท่ีระบุในใบลังซ้ือท่ีลูกค้า 
ลังสินค้าเช้า ซ่ึงในใบลังผลิตจะระบุเพียงซ่ือสินค้า จำนวนสินค้าสำเร็จรูปท่ีต้องการ และกำหนดวันลิง 
มอบสินค้าเท่าน้ัน โดยท่ีไม่มีการตรวจสอบข้อมูลทางค้านปัจจัยการผลิตท่ีต้องใช้ รวมท้ังยังไม่มีการควบ- 
คุมการดำเนินการผลิตในแต่ละข้ันตอน ลิงผลให้พบว่ามีการผลิตไค้ไม่ทันตามกำหนดวันลิงสินค้าหลาย 
คร้ัง ตัวอย่างใบลังผลิตสินค้าแสดงได้ดังรูปท่ี 3.18

ใบส่ํงผลิตสินค้า No.
ลูกค้า : p.o. No วันท่ีส๋ังผลิต
ITEM รายการ CODE วันท่ี

วันกำหนดส่ง : / /
MARKETING AUTHORIZED

รูปท่ี 3.20 ตัวอย่างใบลังผลิตสินค้า
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3.5 การตรวจสอบคุณภาพ

การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานสามารถอธิบายการตรวจสอบช้ินงานออกเป็นข้ันตอนในแต่ละ 
แผนกได้ดังตารางท่ี 3.3

ตารางท่ี 3.3 การตรวจสอบคุณภาพช้ินงานตามแผนกต่าง ๆ

ข้ันตอนการทำงาน วิธีการตรวจสอบปัจจุบัน
การผสมวัตถุดิบในการหล่อ โดยการช่ังน้ําหนัก
แม่พิมพ์ต้นแบบ โดยการทดลองหล่อจรืงว่าใช้ได้หรือไม่
งานหล่อ โดยการใช้สายตาประมาณการ
งานแต่งผิว ไม่มีการตรวจสอบ
การผสมสี ใช้ประสบการณ์ของผู้ผสมไม่มีมาตราฐาน
งานเขียนสี ตรวจสอบโดยผู้เขียนสีเอง
งานตรวจสอบช้ินงานท่ีสมบูรณ์ ตรวจสอบโดยเปรยบเทียบกับตัวต้นแบบ
การประกอบและบรรจุ ไม่มีการตรวจสอบ

การตรวจสอบคุณภาพปัจจุบันไม่มีฝ่ายควบคุมจรงจังทำให้หลายคร้ังสินค้าไม่ได้คุณภาพเม่ือ 
ส่งมอบให้ลูกค้ามีการ reject เน่ืองจากจากสีไม่ได้ตามมาตราฐานหรือขนาดไม่ได้ตามมาตรฐานเน่ือง 
จากไม่มีมาตรฐานในการผสมเรซ่ินและผสมและไม่มีการตรวจสอบสินค้าก่อนส่งมอบให้ลูกค้า
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