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วิทยานิพนธนี้เปนการดําเนินงานวิจัยโดยมีวัตถุประสงคในการปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพใน
อุตสาหกรรมฉีดขึ้นรูปพลาสติก  จากเดิมที่มีเพียงแตการตรวจรับวัตถุดิบ  และการสุมตรวจสินคาสําเร็จรูปเทา
นั้น  ไมมีเอกสารเกี่ยวกับวิธีการและคูมือขั้นตอนการทํางานในหลาย  ๆ  สวนที่มีผลโดยตรงกับคุณภาพของผลิต
ภัณฑ  นอกจากนี้ยังขาดเอกสารสนับสนุนที่มีประสิทธิภาพทําใหการจัดเก็บขอมูลพื้นฐานตาง  ๆ  เปนไปดวย
ความยากลําบาก 

จากสาเหตุตาง  ๆ  ที่กลาวขางตนทําใหเกิดปญหามากมายภายในโรงงานอุตสาหกรรมโดยเฉพาะ
ปญหาหลักก็คือกาไมมีระบบควบคุมคุณภาพที่เปนมาตรฐานและปญหาจํานวนของเสีย  ซึ่งจากการออกแบบ
ระบบเอกสารสนับสนุนตาง  ๆ  ทําใหทราบสาเหตุหลักของของเสียวาเกิดจากจุดดํา  และรอยแหวง  โดยมี
ประมาณรวมกวา  93.47  %  ของปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น 

ซึ่งจากการใชแผนผังแสดงเหตุและผลเพื่อหาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยตาง  ๆ  ที่ทําใหผลิตภัณฑ  
เกิดเปนจุดดํา  และรอยแหวง  จะพบวาตนเหตุเกือบทั้งหมดที่ทําใหเกิดของเสียมาจาก  4  สาเหตุหลัก  ไดแก  
คน  วัตถุดิบ  เครื่องจักร  และวิธีการ  โดยในการแกปญหาเพื่อลดปริมาณของเสียที่ไดนําเสนอในวิทยานิพนธ
ฉบับนี้จะมุงแกไขปญหาเปนระบบ  มิใชการพิจารณาเพียงแคจุดใดจุดหนึ่ง  เนื่องจากสาเหตุของทุกปญหามักจะ
มีความเกี่ยวโยงกันอยูเสมอ  โดยมีแนวคิดในการปรับปรุงดังนี้ 

1. เสนอรูปแบบผังโครงสรางองคกรดานคุณภาพ 
2. ทําการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพในสวนตาง  ๆ  ที่เกี่ยวของ  ซึ่งจะแบงสวนการพิจารณาเปน 

2.1 การปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา 
2.2 การปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ 

3.  จัดทําแผนคุณภาพ  เพื่อกําหนดจุดตรวจสอบ  และรักษาระบบควบคุมคุณภาพที่ปรับปรุงใหคง 
อยูตอไป 

4. สรุปผลที่ไดจากการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพที่ไดทําการศึกษา 
5. นําเสนออุปสรรคและขอเสนอแนะตาง  ๆ   
หลังจากนําแนวคิดในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพดังกลาวไปปฏิบัติทําใหสามารุลดของเเสีย

หลักที่เกิดจากจุดดําและรอยแหวงที่เดิมเคยมีปริมาณเฉลี่ยอยูที่  6.87  %  ของปริมาณการผลิตทั้งหมด   ลงมา
เหลือ  3.2  %  และ  1.57  %  ตามลําดับ 
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This thesis is the research that aims to improve the quality control processes in the plastic injection 
molding manufacture. The research was studied by using one company as a case study.  From the 
research, the existing quality control process of the studied company consisted of only the receipt and 
inspection of raw material and the finished products sample inspection which were not enough to achieve 
satisfied quality products. There were not any Procedure and Work Instruction documents in many parts of 
the company, which directly influenced to the product quality. Moreover, the company also encountered the 
problems of the inefficiency of the Support documents so that it resulted in the difficulties of the storage of 
the fundamental quality information.  
 As the stated problems above, these problems brought the company in troubles especially on the 
lack of standard quality control system and the high level of the defects which were about 9% on average of 
the total products produced from the production processes. So the Support documents were designed and 
developed in order to enable us to know the causes of the defects. The results revealed that 93.47% were 
from the Black Dot and Short Shot in the injection process. Then the Cause and Effect diagram was 
developed in order to figure out all possible causes that made the products in Black Dot and Short Shot 
problems. The  result showed that the major causes were form 4 major causes which were from Man, 
Material, Machine, and Procedures. 
 This thesis intended to solve the defect problems of the whole process, not focus on only specific 
area, because most causes always related to each other. The thesis was completed on the following steps : 

1. Proposed and developed the organization chart in all quality responsibilities. 
2. Improved the existing quality control system in : 

2.1 Incoming material improvement quality control system. 
2.2 In process improvement quality control system. 

3. Developed quality plan in order to specify the Check point and maintain the improved quality 
control system as a standard. 

4. Summarized the results of the improvement of the developed quality control system. 
5. Presented the difficulties during the study and suggested the further recommendations. 
After the developed system was adopted in the company, it resulted in the significant reduction of 

the Black Dot and Short shot defects from 6.87% at the beginning, down to 3.2% and finally improved to 
1.57% consecutively.    
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
 

ในปจจุบันนี้วิธีการขึ้นรูปพลาสติก เพื่อใหไดชิ้นงานตามที่ตองการนั้น สามารถทําไดหลายวิธี
ไม ว าจะเป นการรีด  ( Calendering ) , การอัดหลอม  ( Extrusion ) , การอัด  ( Compression 
Molding ) , การอัดฉีด ( Transfer molding ) , การฉีดเปา ( Blow Molding ) ฯลฯ ซึ่งในแตละวิธีก็จะ
มีขอไดเปรียบ , เสียเปรียบ แตกตางกันไป ขึ้นกับลักษณะ  และ  จํานวนที่จะทําการผลิตของชิ้นงาาน
ที่เราตองการจะขึ้นรูป 
 การฉีดขึ้นรูปพลาสติก ( Plastic Injection Molding ) เปนวิธีการขึ้นรูปพลาสติกอีกวิธีหนึ่งที่
เปนที่นิยมกันอยางมาก ในอุตสาหกรรมขึ้นรูปพลาสติกในปจจุบันเนื่องจากตนทุนในการขึ้นรูปตํ่าอีก
ทั้งสามารถใชผลิตชิ้นงานไดเปนจํานวนมากอยางมีประสิทธิภาพ 
 โดยปกติแลวในบริษัทหรือองคกรขนาดใหญที่มีการใชชิ้นสวนผลิตภัณฑที่ ข้ึนรูปจาก
พลาสติกนั้นจะมีทั้งชิ้นสวนที่ผลิตภายใน และสวนที่จางผลิตจากภายนอกซึ่งโดยปกติจะมีปริมาณสูง
กวา จนถึงขนาดที่บางแหงอาจจะใชการวาจางใหบริษัทอื่นๆหลายบริษัท ผลิตใหทั้งหมดและตนเอง
ทําแตเพียงหนาที่ประกอบเขากับชิ้นงานสวนอื่นๆเทานั้น 
 ในสวนงานของการวาจางใหผลิตนี้เองทําใหเกิดการแขงขันกันสูงมากเนื่องจากบริษัทที่รับ
จางฉีดชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติกนั้นก็จะรับงานจากบริษัทหลายๆแหงซึ่งในบางครั้งก็อาจเกิดการรับ
งานที่มากเกินกําลังการผลิต อาจเนื่องจากการวางแผนการผลิตที่ไมเหมาะสม ไมมีความยืดหยุน
เพียงพอ หรือจะดวยเหตุผลทางธุรกิจตางๆจึงอาจทําใหมีการนําแมแบบไปใหบริษัทอื่นๆชวยผลิต ซึ่ง
ก็คือการวาจางตออีกขั้นหนึ่งนั้นเอง 
 
 
ลักษณะทั่วไปของธุรกิจ 
 
 ในการวาจางผลิตชิ้นงานนั้นจะเริ่มจากการที่บริษัทผูวาจางจะนําแมแบบ ( Mold ) และ  เม็ด
พลาสติก  ซึ่งถือเปนวัตถุดิบหลักที่มีความสําคัญมากในธุรกิจการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ไปใหแกบริษัทผู
รับจางซึ่งก็จะใชแมแบบดังกลาวนี้มาทําการผลิตกับเครื่องฉีดพลาสติกของตนเอง เพื่อใหไดมาซึ่งชิ้น
สวนผลิตภัณฑที่ตรงกับความตองการของลูกคา  กอนทําการจัดสงยอนกลับไปยังบริษัทผูวาจางอีกที
หนึ่ง  
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 ในดานของผูรับจางฉีดงานพลาสติกนั้นเปนความยากลําบากอยางยิ่งในการที่จะไดรับความ
เชื่อถือและไววางใจจากบริษัทผูวาจางในการที่จะนําแมแบบมาใหเพื่อทําการฉีด เนื่องจากจะตอง
สามารถรับประกันถึงคุณภาพของผลิตภัณฑที่ฉีด , ราคาที่จะตองอยูในเกณฑที่ไดรับการพิจารณา , 
การจัดสงที่ตรงตามเวลา และตรงตามขอกําหนดของผูวาจางที่จะไมกอใหเกิดความเสียหายเมื่อนํา
ชิ้นสวนเหลานั้นไปใชงานหรือนําไปประกอบเขากับชิ้นสวนอื่น 
 อีกทั้งในสวนของงานที่ผูรับจางไมสามารถจะทําการฉีดไดเอง   เนื่องจากกําลังผลิตไมเพียง
พอ  หรือ  ปริมาณความตองการผลิตภัณฑในชวงเวลานั้นของลูกคาสูงเปนพิเศษ  ทําใหตองมีการนํา
แมแบบที่ไดรับมาไปวาจางตอกับผูรับจางรายอื่นๆนั้น ยิ่งเปนสวนงานที่จะตองใหความระมัดระวัง
เปนพิเศษ เนื่องจากเมื่อนําไปจัดสงแกบริษัทเจาของแมแบบนั้น หากเกิดขอผิดพลาดใดๆก็ตามที่ทํา
ใหชิ้นงานไมไดคุณภาพตามขอกําหนด ความรับผิดชอบทั้งหมดจะตกอยูกับผูรับจางรายแรกที่ไดรับ
แมแบบไป  

ในอีกดานหนึ่งถาชิ้นงานดังกลาวเปนชิ้นงานที่มีคุณภาพตามขอกําหนดทุกประการ ความ
เชื่อถือและความไววางใจที่จะไดรับงานจากผูวาจางที่เปนเจาของแมแบบก็จะมีมากขึ้น อีกทั้งยัง
สามารถนํามาใชเปนสวนเพิ่มความมั่นใจใหแกผูวาจางรายใหมๆที่จะนําแมแบบมาวาจางใหทําการ
ผลิตไดอีกดวย 
 
 
ผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง 
 

โดยสวนใหญแลวผลิตภัณฑที่ โรงงานตัวอยางทําการผลิตมักจะเปนชิ้นสวนงานทาง
วิศวกรรม ( Engineering Part )  ซึ่งเมื่อมีการจัดสงใหแกลูกคาแลวจะตองมีการนําไปประกอบกับช้ิน
สวนอื่นๆอีกตอไป เชน กรอบเครื่องคอมพิวเตอร , แปนพิมพ , โรลเลอรตางๆในเครื่องพิมพ ( Printer ) 
, แผนพักกระดาษภายในเครื่องพิมพ , ถาดรองเครื่องถายเอกสาร ,  โครงนาฬิกา , กรอบตุกตา , ของ
ชํารวย , ฝาครอบกระดาษชําระ ฯลฯ  
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        ตารางที่ 1.1 แสดงยอดปริมาณการผลิตและรายไดจากการผลิตในชวงเดือน ม.ค. – มิ.ย. 2543 
 

เดือน ปริมาณการผลิต ( ชิ้น ) รายได ( บาท ) 
มกราคม 
กุมภาพันธ 
มีนาคม 
เมษายน 
พฤษภาคม 
มิถุนายน 

4,562,123 
4,112,781 
4,012,157 
4,318,487 
3,163,274 
4,120,466 

3,562,125 
3,258,636 
3,125,785 
3,445,512 
2,986,457 
3,354,986 

 
 
 

ตารางที่ 1.2 แสดงสัดสวนปริมาณการผลิตแยกตามชนิดของผลิตภัณฑ 
 

ชนิดของผลิตภัณฑ % ของผลิตภัณฑทั้งหมด 
อุปกรณคอมพิวเตอร 

อุปกรณเครื่องถายเอกสาร 
โครงนาฬิกา 
กรอบตุกตา 
ของชํารวย 

ฝาครอบกระดาษชําระ 
อ่ืนๆ 

78.52 
10.21 
4.32 
3.21 
1.56 
0.46 
1.72 
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รูปที่ 1.1 แผนภูมวงกลมแสดงสัดสวนผลิตภัณฑแยกตามชนิด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง 
 
 

อุปกรณคอมพิวเตอร

อุปกรณเครื่องถายเอกสาร

โครงนาฬิกา

กรอบตุกตา

ของชํารวย

ฝาครอบกระดาษชําระ

อื่นๆ

78.52% 
10.21% 

4.32 % 
3.21 % 

1.56 % 
0.46 % 0.46 % 
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ปญหาทั่วไปของธุรกิจ 
 
 เนื่องดวยโรงงานที่ผูจัดทําวิทยานิพนธใชเปนกรณีศึกษาคือ  โรงงานฉีดขึ้นรูปพลาสติก ซึ่ง
เปนบริษัทในในเครือของบริษัทแมที่เปนบริษัทผูรับจางผลิต MOLD, MACHINE TOOL, PUNCH – 
DIE, JIG FIXTURE, GEAR, CHECK GAUGE มาเปนเวลากวา 20 ป  

โรงงานฉีดขึ้นรูปพลาสติกแหงนี้ เปนบริษัทขนาดกลางที่กอต้ังขึ้นเมื่อวันที่ 1 กันยายน 
พ.ศ.2539 และมีเครื่องฉีดขึ้นรูปพลาสติกทั้งสิ้น 18 เคร่ือง ซึ่งยังนับวาเปนบริษัทที่เพิ่งจะเริ่มตนลงทุน
กับธุรกิจพลาสติกอยางจริงจัง  เนื่องจากมีพื้นฐานทางดานการทําแมแบบ ( MOLD ) เองได   อีกทั้ง
ยังรับงานในลักษณะซอมแซมแบบไดอีกดวย แตทั้งนี้ดวยเพราะแนวทางธุรกิจรับจางฉีดชิ้นสวนผลิต
ภัณฑพลาสติก เปนไปดังที่กลาวมาแลวขางตนจึงทําใหเกิดปญหาตางๆมากมายในการดําเนินธุรกิจ 
อาทิเชน  

 
 

- ปญหาดานการผลิต  เนื่องจากบริษัทลูกคาของโรงงานตัวอยางมักจะไมใชบริษัทเจา 
ของแมพิมพที่ตองการนําชิ้นงานที่ไดไปทําการประกอบ  หากแตเปนบริษัทที่ทําธุรกิจในลักษณะ
เดียวกัน  คือรับจางฉีด  แตมีกําลังผลิตที่ไมเพียงพอ  จึงสงแมพิมพมาใหกับทางโรงงานตัวอยาง
เพื่อทําการชวยผลิต  ซึ่งในสวนของแมพิมพ  และ  ลักษณะงานที่สงมานั้น  โดยสวนใหญมักจะ
เปนงานที่ยากตอการผลิต  อาจดวยสาเหตุหลายๆประการ  เชน  แมพิมพอยูในสภาพที่ไมพรอม
ทําการผลิต  มีการชํารุด  หรือ  ชิ้นงานที่ตองทําการผลิตมีความซับซอนตองใชความสามารถ  
และ เอาใจใสในการควบคุมดูแลเปนพิเศษ  ทั้งหมดนี้จึงทําใหธุรกิจรับจางฉีดพลาสติกโดยเฉพาะ
อยางยิ่งกับโรงงานทีไมสามารถรับงานโดยตรงจากเจาของแมพิมพ  มีปญหาดานการผลิตมาโดย
ตลอด 

 
- ปญหาดานการควบคุมคุณภาพ  ทั้งในสวนระบบควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา 

, ระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ , ระบบควบคุมคุณภาพสินคาสําเร็จรูป  ซึ่งนอก 
จากผลกระทบโดยตรงที่จะเกิดกับคุณภาพของชิ้นงานที่ผลิต  แลวยังพบวาทําใหเกิดปญหาใน 
การที่จะเรียกรองความเสียหาย  หรือ  ความชวยเหลือเมื่อเกิดชิ้นงานที่ไมตรงความตองการ   
เชน  เมื่อช้ินงานเกิดเปนจุดดําที่ผิวชิ้นงาน  ซึ่งสาเหตุเกิดจากรับวัตถุดิบนําเขาจากลูกคา ใน 
สวนของเม็ดพลาสติก  มีสิ่งเจือปน   ในกรณีเชนนี้บริษัทลูกคาจะอางไดวาโรงงานนั้นๆไมมี 
ระบบที่เปนมาตรฐาน  ที่ไดการรับรอง  ในการควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา  ดังนั้น 
ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจึงตองตกเปนความรับผิดชอบของโรงงานที่รับจางฉีดแตเพียงผูเดียว 
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- ปญหาดานการตลาด  จากการศึกษาจะพบวาโรงงานที่มักจะไดรับแมพิมพโดยตรงจาก
เจาของแมพิมพ  และมีปริมาณงานที่สูงอยูตลอด  นอกจากจะเปนโรงงานที่มีการผลิตสินคาที่มี
คุณภาพตรงตามความตองการของลูกคา  อีกปจจัยหนึ่งที่มีความสําคัญไมนอยก็คือ  โรงงาน
เหลานั้นมักจะเปนโรงงานที่เปนบริษัทในเครือของบริษัทเจาของแมพิมพ  ซึ่งโดยมากจะเปนโรง
งานจากประเทศญี่ปุน  ที่มักจะมีนโยบายหรือคานิยมในการทําธุรกิจรวมกับบริษัทที่เปนชาติ
เดียวกัน  ซึ่งงานสวนนั้นก็มักจะเปนงานที่เมื่อดําเนินการฉีดแลวเกิดความคุมคา  ในลักษณะของ
ราคาตอช้ินที่สูง 

 
 
ความสําคัญของโครงงาน 
 

ดังที่กลาวมาแลวขางตนจะเห็นไดวาปจจัยหลักขอหนึ่งที่จะทําใหโรงงานไดรับการพิจารณา
ไววางใจมอบแมแบบใหทําการผลิตจากบริษัทเจาของแมแบบโดยตรง  ก็คือ “ คุณภาพ “ ของชิ้นงาน
นั้นเอง โดยเฉพาะอยางยิ่งกับบริษัทที่รับจางฉีดชิ้นสวนผลิตภัณฑพลาสติกที่เปดใหมหรือไมมีความ
สัมพันธในทางธุรกิจกับบริษัทผูวาจางที่เปนเจาของแมแบบ  ซึ่งถาโรงงานใดก็ตาม 
สามารถกระทําเชนนั้นได  ก็จะชวยแกปญหาพื้นฐานตางๆไดมากมาย  ไมวาจะเปน  ปญหาดานคุณ
ภาพแมพิมพ  ความรวมมือในดานเทคโนโลยีตางๆ  และที่สําคัญก็คือ  ราคาของผลิตภัณฑที่ไดรับ  ก็
จะสูงกวาการรับงานผานบริษัทรับจางฉีดดวยกัน 
 
วัตถุประสงค 
 
 เพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมฉีดขึ้นรูปพลาสติก 
 
 
ขอบเขตการศึกษา 
 
1. มุงเนนการศึกษาเกี่ยวกับระบบควบคุมคุณภาพที่เหมาะสมกับโรงงานตัวอยางนี้ ตั้งแตการรับ

วัตถุดิบ , ระหวางการผลิต และสินคาสําเร็จรูป 
2. มุงเนนการศึกษาเกี่ยวกับงานในสวนที่เกี่ยวของกับ ”คุณภาพ” โดยตรงเทานั้น  
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แนวทางในการศึกษา 
 
1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
2. สํารวจสถานภาพการบริหารงานดานคุณภาพของโรงงานตัวอยาง  และเก็บตัวอยางขอมูลเกี่ยว

กับปริมาณของเสีย เพื่อใชเปนตัวเปรียบเทียบ 
3. ปรับปรุงและพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพที่เปนอยูในปจจุบันใหเหมาะสมและสอดคลองกับการ

ประยุกตใชกับโรงงานตัวอยาง 
- เสนอรูปแบบการจัดผังองคกรเพื่อใหสอดคลองกับการจัดการระบบคุณภาพ 
- เสนอรูปแบบการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสําหรับวัตถุดิบหรือช้ินสวนนําเขา 
- จัดทําระบบเอกสารที่ใชควบคุมผลิตภัณฑที่สงมอบจากลูกคา ( Control of customer - 

supplied product ) 
- เสนอรูปแบบการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสําหรับสินคาในกระบวนการผลิต 
- จัดทําระบบเอกสารที่ใชในการชี้บงและสอบกลับไดของผลิตภัณฑใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

( Product Identification and Traceability ) 
- จัดสรางระบบเอกสารที่ใชในการควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิต ( Process Control ) ทั้ง

วิธีการ ( Procedure ) , คูมือการทํางาน ( Work Instruction ) และเอกสารสนับสนุนตางๆ  
( Support Document ) สําหรับแผนกที่เกี่ยวของ 

- กําหนดจุดตรวจวัดและทดสอบ ( Inspection and Testing ) พรอมทั้งศึกษามาตรฐานใน
การวัดและตรวจสอบที่มีความเหมาะสมเพื่อนํามาประยุกตใชในโรงงานตัวอยาง ทั้งในสวน
ของการรับสินคาเขา , สินคาในระหวางกระบวนการผลิต และสินคาสําเร็จรูปที่พรอมนําสง
แกลูกคา 

- จัดสรางระบบในการทบทวนขอตกลง ( Contact Review ) ทั้งระหวางโรงงานตัวอยางกับ
บริษัทลูกคา  และระหวางแผนกภายในโรงงานตัวอยาง 

- กําหนดวิธีการแจงสถานะการตรวจและทดสอบ ( Inspection and Test Status ) ที่สามารถ
เขาใจไดชัดเจน 

- จัดใหมีวิธีการควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ( Control of Nonconforming 
Product ) ที่มีประสิทธิภาพ 
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4. จัดทําแผนคุณภาพ ( Quality Plan )  เพื่อทําการควบคุมระบบคุณภาพที่ไดรับการปรับปรุงแลว
ใหสามารถคงอยูตอไปอยางมีประสิทธิภาพได 

5. ประเมินผลสําหรับการจัดการระบบควบคุมคุณภาพที่เสนอโดยเปรียบเทียบกับขอมูลเกี่ยวกับ
ปริมาณของเสีย กอนและหลังการปรับปรุง 

6. สรุปผลการศึกษาและนําเสนอผลงาน 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 
1. สามารถสรางระบบจัดการและควบคุมคุณภาพใหแกโรงงานตัวอยาง ในลักษณะที่สามารถคงอยู

สืบตอไป 
2. สามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคา 
3. เพิ่มโอกาสในการไดรับงานจากบริษัทขามชาติตางๆ หรือบริษัทที่เปนเจาของแมแบบโดยตรงได

มากขึ้น 
4. เพิ่มความมั่นใจ และความเชื่อมั่นใหกับพนักงานทุกๆแผนกในโรงงาน 
5. ลดความขัดแยงของพนักงานในแตละแผนก 
6. ลดตนทุนที่ใชในการผลิต 
7. เปนพื้นฐานสําหรับการปรับปรุงองคกรเพื่อขอรับการรับรองมาตรฐานอุตสาหกรรม มอก. 9002 
8. เปนตัวอยางของการพัฒนาระบบจัดการและควบคุมคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมที่มีลักษณะ

ใกลเคียงกัน 
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บทที่  2 
 

ทฤษฎีและการสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 
คุณภาพ 
  

คําวา   “ คุณภาพ ”  นั้นไดมีผูใหคําจํากัดความไวหลายอยางเชน 
 

- A   degree  of  excellence  (  Concise  Oxford  Dictionary ) 
- Fitness  for  purpose  (  Dr.  Joseph  M  Juran  ) 
- The  totality  of  features  and  characteristics  that  bear  upon  the  ability  of  a  

product  or  service  to  satisfy  a  given  need  (  British  Standard  4778  ) 
- The  total  composite  product  and  service  characteristics  of  marketing ,  

engineering , manufacture  and  maintenance  through   which  the  product  and  
service  will  meet  the  expectations  of  the  customer  (  Dr.  Armand  V  
Feigenbaum ) 

- Conformance  to  requirements  (  Philip  B  Crosby  )   
- Loss  to  a  society  cause  by  a  product  ,  because  it  is  not  perfect  after  it  

is shipped , other  than  and  losses  caused  by  its  inherent  functions attribute  
(  The  philosophy  of  Dr.  Genichi  Tayuchi ) 

 
ซึ่งความหมายตําราที่ไดกลาวมาแลวนั้นตางก็มีสวนถูกตองดวยกันทั้งนั้น  แลวแตจะตี 

ความหมายไปทางใด  แตในปจจุบันคํานิยามความหมายของคําวา  “  คุณภาพ ”  ที่นิยมใชมากที่
สุดก็คือ  “ คุณสมบัติทุกประการของผลิตภัณฑ / การบริการ ที่สามารถตอบสนองความตองการ
และสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา ”      
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วิวัฒนาการของการควบคุมและสรางคุณภาพ 
 

ในเรื่องการควบคุมคุณภาพ  (  Quality  Control  หรือ  QC  )   เร่ิมมีขึ้นในสหรัฐอเมริกา
กอนประเทศอื่น  เพราะในระหวางการทําสงครามโลกครั้งที่  2  อยูนั้น  เกิดปญหาดานคุณภาพ
ของยุทโธปกรณซึ่งเปนเร่ืองใหญ  ผลิตภัณฑสวนมากขาดคุณภาพ  โดยเฉพาะอยางยิ่งทางดาน
วัตถุระเบิดเมื่อยิงไปแลวไมเกิดการระเบิดขึ้น  และเรื่องเกี่ยวกับการประกันคุณภาพของวัตถุระเบิด
นั้นนับวาเปนธุรกิจที่ยุงยากเพราะผูรับสินคาคนสุดทายไมอยูในฐานะที่จะใหขอมูลที่ปอนกลับได
อยางมีประสิทธิภาพในทันทีทันใด  ดังนั้นเมื่อเสร็จสิ้นสงครามโลกครั้งที่  2  จึงเกิดการนําระบบ
การควบคุมคุณภาพมาใช  ซึ่งความสัมพันธของกิจกรรมควบคุมคุณภาพ จะเห็นไดดังรูปแผนภูมิ
ตอไปนี้ 
 
 
 
 
    
 
  
 
      
 
                     
 
 
              
                  

รูปที่ 2.1 แผนภาพแสดงวิวัฒนาการของการควบคุมและสรางคุณภาพ 
  
             
 
 

TQM  /  TQC  /  ISO  9000  RELAITONSHIP 

คศ.     19…….          45                     50            55     60              80             90               00 

USA 

MIL-Q-9858A 

DEMING JURAN 

TQM 
AWARD 

SERVICE QC 
TQC 

JAPAN  SQC Q.MGT 

QCC 

EUROPE 
ISO 9000 
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 เมื่อสงครามโลกครั้งที่  2  สิ้นสุดลงใหม ๆ  สหรัฐอเมริกาไดนําเอามาตรฐานการควบคุม
คุณภาพของกระทรวงกลาโหมมาใช  ซึ่งมาตรฐานนี้เปนกุญแจดอกสําคัญที่จะนําไปสูการพัฒนา
ปรับปรุงมาตรฐานคุณภาพนั้นก็คือ  MIL –Q – 9858A  ( Military  Quality 9858 ) 
 
 ตอจากนั้นประเทศญี่ปุนไดเร่ิมฟนฟู เศรษฐกิจของประเทศจากสภาพที่แพสงคราม  ที่แทบ
ไมมีอะไรเหลือ  เงินไมมีจะลงทุน  เสื้อผาไมมีจะใส  ทรัพยากรธรรมชาติก็หายาก  โรงงานและ
อาคารบานเรือนถูกระเบิดทําลาย  ญี่ปุนไดพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศ  โดยพยายามผลิตสินคา
ออกเพื่อนํารายไดเขาประเทศ  สินคาของญี่ปุนไดแพรหลายกระจายออกสูตลาดโลกเปนจํานวน
มาก  แตภาพพจนที่ออกไปและเปนที่รูจักกันก็คือสินคาราคาถูก  ที่ใชงานไดไมทนทานและไมมี
คุณภาพ 
 
 ความตระหนักถึงคุณภาพดังกลาวทําใหญี่ปุนพยายามทุกวิถีทางที่จะพัฒนาเทคนิคการ
บริหารงานเพื่อใหเกิดคุณภาพขึ้น  ในป  ค.ศ.  1949  ญี่ปุนไดจัดตั้ง  “ Union  of  Japaness  
Scientists  and  Engineering  ( JUSE )  ”  ข้ึน  ซึ่งถือวาเปนสหพันธนักวิทยาศาสตรและวิศวกร
แหงประเทศญี่ปุน  เปนหนวยงานที่เผยแพรหลักวิชาเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพในญี่ปุน  ในตอน
แรก ๆ ญี่ปุนไดอาศัยความรูจากประเทศตะวันตก  โดยเฉพาะอยางยิ่งสหรัฐอเมริกา  โดยในป ค.ศ.  
1950  JUSE  ไดเชิญ  Dr.  W.  Edwards  Deming   หรือที่รูจักในนาม  ดร. เดมมิ่ง  ซึ่งเปนผูเชี่ยว
ชาญชาวอเมริกันในเรื่องการควบคุมคุณภาพในเชิงสถิติ  (  Statistical  Quality  Control  หรือ  
SQC ) มาใหความรูแกผูบริหารระดับสูง  และวิศวกรของบริษัทอุตสาหกรรมใหญ ๆ  ของญี่ปุนใน
เร่ือง SQC แตยังไมเปนที่แพรหลายนัก  เพราะเนื้อหายากเกินไปสําหรับระดับพนักงานทั่วๆ ไปจะ
เขาใจและนําไปปฏิบัติได 
 
 ตอมาในป ค.ศ.  1955  JUSE ไดเชิญ  Dr.  J.  M.  Juran  ที่ปรึกษาจากสหรัฐอเมริกามา
ใหความรูแนะนํา  เกี่ยวกับการบริหารงานคุณภาพ ( Quality  Management  หรือ Q.MGT )  แกผู
บริหารระดับสูงและวิศวกรขึ้นในญี่ปุน  แตระดับพนักงานก็ยังไมสามารถทําความเขาใจและไม
สามารถนําไปปฏิบัติไดอีก  จึงไดเกิดกลุมศึกษา  QC  ข้ึนมา  และพัฒนาขึ้นมาเปนกลุม QCC ( 
Quality  Control  Circle ) 

 
ในป ค.ศ.  1960  โดย  JUSE  มีสวนสําคัญในการผลักดันและสงเสริม QCC  ซึ่งนับวา

เปนฐานสําคัญในการพัฒนาคุณภาพ   
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ในป  ค.ศ. 1965  ไดพัฒนาแนวการบริหารคุณภาพใหครอบคลุมทั่วทั้งองคกรในลักษณะ
ของ  TQC  (  Total  Quality  Control )  ซึ่งมุงรวมกันรับผิดชอบในปญหาคุณภาพทั่วทั้งองคกร  
จะตองดําเนินการโดยพนักงานทุกคนทั่วทั้งองคกร 
 
 ถึงแมสหรัฐอเมริกาจะเปนตนกําเนิดของ  QC  หรือ  TQC  แตเมื่อเห็นวาวิธีการของญี่ปุน
ไดผลดีจึงไดนําแนวทางการบริหาร  TQC  แบบญ่ีปุนกลับไปใชในสหรัฐอเมริกาและตั้งชื่อใหมวา 
Total  Quality  Management ( TQM )  หรือ  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคกร  การบริหารงานทั่ว
ทั้งองคกรที่เนนเร่ืองคุณภาพ  โดยอาศัยการมีสวนรวมจากสมาชิกทุกคน และมีเปาหมายการไดรับ
ความพึงพอใจจากลูกคา   
 
 ทั้ง  TQC  และ  TQM  ตางก็เปนการบริหารทั่วทั้งองคกร  ซึ่งแนวทางการบริหารยึดถือ
ปรัชญาที่วา “  วิธีที่ดีที่สุดที่จะเพิ่มยอดขายและทํากําไรใหกับองคกร คือ  การทําใหผลิตภัณฑและ
บริการสามารถสรางความพึงพอใจแกลูกคาได ” 
 
 ในกลุมประเทศยุโรป  อังกฤษเปนประเทศแรก  ที่ไดประกาศใชมาตรฐานระบบคุณภาพ
อยางเปนทางการ  โดยการพัฒนามาตรฐานระบบคุณภาพชื่อ  BS  5750  ขึ้นมา  ซึ่งรัฐบาล
อังกฤษใหการสนับสนุนสงเสริมอยางเต็มที่      ในป  ค.ศ.  1987  องคการระหวางประเทศวาดวย
มาตรฐาน ( ISO )  ไดพัฒนามาตรฐานระบบคุณภาพ  ISO 9000  ข้ึนมา  ถาพูดถึง ISO 9000  ใน
ระยะแรก ๆ จะมีการกลาวถึงกลุมประเทศประชาคมยุโรปเสมอ  เพราะกลุมประเทศดังกลาวควบ
คุมคุณภาพสินคาที่จะนําเขาประเทศของตนเอง  โดยผูผลิตจะตองไดรับการรับรองระบบคุณภาพ 
ISO 9000  กอน  เนื่องจากกลุมประเทศประชาคมยุโรปไดรวมตัวกันอยางเหนียวแนน  มีอํานาจ
การซื้อสูงมากเปนมูลคามหาศาล  โดยมีประชากรประมาณ  350  ลานคน  ดังนั้นประเทศผูผลิต
สินคาจึงตองใหความสําคัญกับระบบการบริหารงานคุณภาพ ISO 9000  เพราะเปนเสมือนหนังสือ
เดินทาง ( Passport )  ที่ทําใหผูผลิตสามารถสงสินคาเขากลุมประเทศยุโรปได 
 
 สําหรับในประเทศไทยนั้น  การควบคุมคุณภาพหรือ  QC เร่ิมข้ึนประมาณ  ป  พ.ศ.  2518 
โดยบริษัทในเครือของญี่ปุนนํามาใชกอนคือ 
 

- บริษัทไทยบริดจสโตน  ซึ่งผลิตยางรถยนต 
- บริษัทไทยฮีโนอุตสาหกรรม  ซึ่งผลิตรถบรรทุก 
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ทั้งสองบริษัทประสบผลสําเร็จอยางมาก  ตอมาหนวยราชการ  รัฐวิสาหกิจ  ธนาคาร  และ  
องคกรดานอุตสาหกรรมไดนําเอา  QC  มาใชกันอยางแพรหลาย  ผลการทํากิจกรรม QC  ในชวง
ตนมุงที่จะพัฒนาคนหรือสรางคน  เมื่อคนมีคุณภาพแลว  ในชวงตอไปคนจะไปสรางงานใหมีคุณ
ภาพตอไป  ซึ่งก็เปนไปตามแนวคิดเทคนิคการบริหารตามแบบญี่ปุนที่มุงเนนใหความสําคัญทาง
ดานบริหารคนมาก  เพราะการบริหารงานจะดีไดนั้นจะตองบริหารคนใหประสบผลสําเร็จกอน  
การสรางงานใหมีคุณภาพจึงจะเกิดขึ้นตามมา 
 
 
คุณภาพสองชนิดที่ลูกคาตัดสินใจซื้อ 
 
 การพยายามกําหนดหรือใหคํานิยาม / ความหมายเกี่ยวกับคุณภาพดังกลาวมาแลวทั้ง
หมดนั้น  เปนเรื่องมุงเนนในเชิงวิชาการมากกวาที่จะนําไปใชประโยชนในการปฏิบัติการทางธุรกิจ  
แตถึงกระนั้นก็ยังมีการใหคําอธิบายลักษณะของคุณภาพที่ลูกคาตัดสินใจซื้อ  ซึ่งแสดงถึงลักษณธ
ของคุณภาพที่สาารถเห็นเปนรูปธรรมนําไปใชประโยชนในทางปฏิบัติเพื่อแยงชิงและรักษาจํานวน
ลูกคา  อันเปนการดําเนินการที่สําคัญทางธุรกิจไดจริง  คําอธิบายที่วานี้กลาวครอบคลุมลักษณะ
ของคุณภาพเอาไวสองทาง  ดังนี้ 
  

1. คุณภาพที่พึงตองมี ( must  be quality ) 
หมายถึง  คุณภาพที่ตองมีอยูอยางครบถวนเปนปกติ  ถาหากไมมีคุณ

ภาพอยางนี้ในสินคาเมื่อใด  ลูกคาจะไมซื้ออยางแนนอน  เพราะไมปกติ  สวนเมื่อ
มีคุณภาพชนิดที่พึงตองมีนี้แลว  จะไมมีใครยืนยันไดวาลูกคาจะซื้อหรือไม  เพราะ
ทุกคนถือวาเปนสภาพปกติทีจะตองมีคุณภาพชนิดนี้อยูในตัวสินคา 

 
2. คุณภาพที่จูงใจซื้อ ( attractive quality ) 

หมายถึง  คุณภาพที่โดยปกติจะไมมีคุณภาพชนิดนี้อยูในตัวสินคา  แต
ถาหากมี  ก็จะจูงใจลูกคาไดเกิดความสนใจที่จะซื้อข้ึนมาได 
 

โดยที่การแขงขันทางธุรกิจยุคปจจุบันซึ่งเปนไปอยางฉับไวตามความเร็วของการ 
กระจายขาวสาร การมีคุณภาพชนิดจูงใจอยางใดอยางหนึ่งยอมไมอาจกรอพนการรับรูของผู
บริโภคและผูประกอบการอื่นซึ่งเปนคูแขงไปได  อานุภาพการจูงใจของคุณภาพนั้นจึงคอยๆลดลง  
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และกลายเปนคุณภาพชนิดที่พึงตองมีไปในที่สุด  ทําใหผูบริหรธุรกิจทั้งหลายในยุคนี้ตองมีการคน
หาและพัฒนาคุณภาพชนิดจูงใจอยางใหมกันไปเรื่อยๆ ไมมีวันจบสิ้น 

 
 
ขอกําหนด  ความคาดหวัง  และความพึงพอใจของลูกคา 
 
 ขอกําหนดของลูกคา ( Customer  requirement ) เปนสวนที่ลูกคาไดแจงหรือแสดงออก
ใหผูผลิตทราบอยางชัดเจน  หมายถึงคุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือองคประกอบซึ่งเปนความ
ตองการของลูกคาที่ลูกคายึดเปนประเด็นสําคัญ  จะผิดพลาด  ขาด  เกิน  หรือ  บกพรองไมไดเปน
อันขาด  เชน จํานวน , ปริมาณ , ขนาด , น้ําหนัก ของผลิตภัณฑ 
 
คุณภาพชนิดที่พึงตองมี     = ขอกําหนดของลูกคา    + ความคาดหวังของลูกคา 
Must  be  quality     = Customer requirement    + Customer  expectations 
 
 ความคาดหวังของลูกคา ( Customer  expectation )  หมายถึงคุณลักษณะของผลติ
ภัณฑหรือองคประกอบซึ่งเปนทีรูกันทั่วไปวาจะตองเปนไปอยางไร  เชน  เมื่อลูกคาสั่งอาหารความ
สะอาดก็ดี  ความรอนหรือความเย็นของอาหารขณะนํามาสงมอบใหก็ดีเปนสิ่งที่ลูกคาไมไดกลาว
ถึง  เนื่องจากเปนที่ทราบกันอยูแลววาปกติจะตองมีหรือเปนเชนไร  ส่ิงเหลานี้เปนความตองการที่
ลูกคายึดเปนประเด็นสําคัญที่จะผิดพลาด  ขาด  หรือบกพรองไมไดเชนกัน 
  
 ความพึงพอใจของลูกคา ( Customer  satisfaction ) เปนนามธรรมที่ไมมีขอจํากัด
อยางสมบูรณ  ไมมีเกณฑวัดที่แนนอน  ไมสามรถอธิบายไดครบถวน  ลูกคาจะเกิดความพึงพอใจ
ขึ้นมาไดก็ตอเมื่อมีเหตุปจจัยพื้นฐานที่จะทําใหเกิด  คือ  ไดรับคุณภาพชนิดที่พึงตองมี อยาง
ครบถวนทั้งสองสวน  ( ขอกําหนด และ ความคาดหวังของลูกคา ) จากนั้นเมื่อลูกคาไดรับคุณภาพ
ชนิดที่จูงใจใหซื้อซึ่งเปนเหตุปจจัยที่จะสรางความพึงพอใจใหเกิดขึ้นได  ความพึงพอใจของลูกคา
จึงจะเกิดขึ้น 
 
 เหตุปจจัยสวนหลังนี้มักเปนสิ่งที่สรางความประหลาดใจใหแกลูกคาไดดวย  เชน  ไดรับ
คุณภาพชนิดจูงใจที่สอดคลองตรงกับรสนิยมของลูกคาโดยไมไดคาดหวังไว  ไดรับส่ิงที่เปน
ประโยชนแกตัวลูกคามากเกินความคาดหวัง ประหยัดกวาที่คิด  เร็วกวาที่คาดคะเนไว ฯลฯ เปนตน 
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แนวคิดเกี่ยวกับลูกคาโดยรวม 
 

จากการที่ไดกลาวมาแลวในบทที่ 2 เกี่ยวกับความหมายของคําวา “ คุณภาพ “ วามิใช
หมายถึงเพียงการผลิตสินคา/บริการใหมีลักษณะตรงตอขอกําหนดของลูกคา ( Customer  
requirements ) หากแตหมายถึง “ คุณสมบัติทุกประการของผลิตภัณฑ / การบริการ ที่สามารถ
ตอบสนองความตองการและสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา “  ดังนั้นจึงมีคําถามตอมาวา “ ลูกคา 
“ ในที่นี้หมายถึงใคร มีความหมายครอบคลุมถึงบุคคล องคกร ใดบาง 

 
Juran ( 1989 ) ไดนิยามความหมายของคําวา “ ลูกคา “ วาหมายถึง ใครก็ตามที่ไดรับผล

กระทบจากผลิตภัณฑหรือกระบวนการทํางานของเรา และจากนิยามดังกลาวนี้สามารถแยกแยะ 
แนวความคิดของลูกคาออกไดเปน 4 แนวความคิด คือ 

 
แนวความคิดที่ 1 : ลูกคา คือ ผูซื้อและผูใช  
ซึ่งถือเปนแนวความคิดที่งายที่สุด เปนแนวความคิดที่คนทั่วไปรูจักกันดี ซึ่งแนวความคิดนี้

จะมีความเหมาะสมอยางยิ่งกับองคกรที่มีการจัดองคกรแบบงายๆไมมีความซับซอนใดๆ เชน 
ธุรกิจครอบครัวแบบเล็กๆโดยทั่วไป 

 
แนวความคิดที่ 2 : ลูกคา คือ แผนกถัดไป   
ภายใตแนวความคิดดังกลาวนี้จะเริ่มตนจากบุคคลที่ใกลตัวยิ่งขึ้น โดยจะนิยามวา ลูกคา  

คือ  แผนกที่ไดรับผลกระทบจากผลิตภัณฑหรือกระบวนการทํางานของเรา เชน ลูกคาของพนักงาน
ในแผนกผลิต อาจจะเปนพนักงานในแผนกควบคุมคุณภาพ   พนักงานในแผนกซอมบํารุง  
พนักงานในแผนกการเงินและบัญชี  หรือแผนกจัดซื้อ  เปนตน โดยในแนวความคิดนี้มักจะมีความ
เขาใจผิด โดยไปพิจารณาไวเฉพาะแผนกถัดไปอีกที ไดรับ ผลิตภัณฑจากเราเทานั้น ทั้งที่จะตอง
มองใหครอบคลุมถึงแผนกอื่นๆที่ไดรับผลกระทบดวย  ซึ่งแนวความคิดนี้จะเหมาะกับองคกรที่เร่ิมมี
การจําแนกเปนฝายและแผนกตางๆ แตอยางไรก็ตามลักษณะขององคกรภายในแผนกและฝาย
นั้นๆ ยังเปนแบบงายๆ 

 
แนวความคิดที่ 3 : ลูกคา คือ ผูบังคับบัญชาและผูใตบังคับบัญชา  
ภายใตแนวความคิดนี้จะยิ่งเริ่มตนจากบุคคลที่ใกลตัวกับเราที่สุด  ทั้งนี้เพราะผูบังคับ

บัญชาจะเปนบุคคลแรกที่ไดรับผลกระทบจากการทํางาน ( ผลิตภัณฑและกระบวนการ )  ของเรา
กอนเสมอ ซึ่งแนวความคิดนี้จะเหมาะสมกับองคกรที่มีการดําเนินธุรกิจที่มีความซับซอนมาก  การ
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ผลิตเปนไปภายใตความหลากหลาย โดยสวนใหญแลวองคกรแบบนี้จะมีการใชการบริหาร TQM 
เสมอ  จึงอาจกลาวไดวา แนวความคิดนี้เหมาะอยางยิ่งตอการบริหารแบบ TQM  

 
แนวความคิดที่ 4 : ลูกคา คือ สังคม  
ภายใตแนวความคิดนี้ ลูกคา จะครอบคลุมไปถึงบุคคลที่ 3 ซึ่งหมายความถึง  บุคคลที่มิใช

พนักงานในองคกร มิใชผูซื้อ / ผูใชผลิตภัณฑ  แตไดรับผลกกระทบจากผลิตภัณฑและกระบวนการ 
โดยจะเรียกแบบรวมๆวา สังคม  ซึ่งแนวความคิดดังกลาวไดรับการกําหนดขึ้นอยางเปนรูปธรรมข้ึน
คร้ังแรกโดย Taguchi ( 1986 )  และในปจจุบัน  ระบบคุณภาพเกือบทุกระบบโดยเฉพาะ ISO 
9000  ( 1994 )  

 
แนวคิดโดยรวม : แนวคิดนี้จะมีการจําแนกออกเปนลูกคาภายในและลูกคาภายนอก โดย 
 

ลูกคาภายใน  หมายถึง    ใครก็ตามที่อยูภายในองคกรแตไดรับผลกระทบจากผลิตภัณฑหรือ 
กระบวนการ อันไดแกผูบังคับบัญชา/ผูใตบังคับบัญชา และแผนกถัดไป  

 
ลูกคาภายนอก หมายถึง    ใครก็ตามที่อยูภายใตองคกร แตไดรับผลกระทบจากผลิตภัณฑหรือ 

กระบวนการ อันไดแก ผูซื้อ / ผูใช และสังคม 
  

ในการจําแนกลูกคาออกเปนลูกคาภายในและลูกคาภายนอกนี้ ก็เพื่อเจตนาในการจัดแนว
ความคิดใหเกิดการบริหารโดยรวม ทั้งนี้เพราะในองคกรนั้นจะมีเพียงบางบุคคลหรือบางแผนกเทา
นั้นที่มีผลกระทบโดยตรงตอลูกคาภายใน ดังนั้นภายใต แนวความคิดโดยรวมนี้ ( ดังรูปที่ 4.1 ) จะ
ทําใหเกิดหลักการสําคัญตอการบริหาร คือ การสรางความพอใจตอลูกคาโดยรวม จะตองเกิดขึ้น
จากการสรางความพอใจตอลูกคาภายในกอนเสมอ 
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รูปที่ 2.2 แนวความคิดของลูกคาโดยรวม 

 
 
 
การประกันคุณภาพเชิงรุกกับการสรางคุณภาพ 
 

หลักการเพื่อการประกันคุณภาพในปจจุบันนี้ ลวนแลวแตใชความคิดที่วา “ การผลิตหรือ
การดําเนินการใดๆถาหากไดมีการเตรียมการเพื่อจะแกไขและปองกันขอบกพรองอยางมีประสิทธิ
ภาพแลว ก็ไดชื่อวามีการประกันคุณภาพที่ดี “  

 
แตแนวความคิดดังกลาวก็ยังถือเปนแนวความคิดในเชิงรับ ถึงแมวาจะเปนการเตรียมการ

ไวก็ตาม วงการธุรกิจโลกไดใชหลักการดังกลาวมาจนกระทั่งถึงยุคที่มีประเทศผูผลิตสินคาอุตสาห
กรรมใหม ( NICs ) เกิดขึ้น มีการยายฐานการผลิตมาตั้งอยูในประเทศที่ใหผลประโยชนทางภาษีดี
กวา การยายฐานการผลิตไดนําการสื่อสารคมนาคมทางไกลที่มีประสิทธิภาพมาดวย การแขงขัน
ทางการคาของโลกจึงไดขยายตัวลุกลามมายังประเทศที่มีฐานการผลิตใหมๆเหลานี้ พรอมทั้งทวี
ความรุนแรงมากขึ้นทุกที 

 

ลูกคาภายใน 

ลูกคาภายใน 

ลูกคาภายนอก

ลูกคาภายนอก

องคกรองคกร  
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เคยมีการวิเคราะหกันวา หากความรวดเร็วในการสื่อสารคมนาคมของโลก กาวหนาไปโดย
อัตราเร็วอยางสม่ําเสมอตามที่ปรากฏในชวงระยะ 10 ปที่ผานมานี้ การแขงขันทางการคาจะทวี
ความรุนแรงมากขึ้น คุณภาพในตัวผลิตภัณฑและคุณภาพของบริการซึ่งผูประกอบการจะตองมอบ
ใหแกลูกคา จะกลายเปนสิ่งสําคัญที่ชี้ความอยูรอดของธุรกิจทุกชนิดในโลกเลยทีเดียว 

 
เหตุที่เปนเชนนั้น เพราะตลาดในอนาคตจะมีขนาดใหญมากขึ้น คูแขงทางการคา

จะไมไดจํากัดอยูเฉพาะในพื้นที่ภายในประเทศเทานั้น ผูชื้อที่มุมโลกแหงหนึ่งจะสามารถ
สั่งสินคาจากผูขายที่ต้ังอยูที่อีกมุมหนึ่งของโลกไดในชั่วพริบตา วิธีการซ้ือ ขาย และชําระ
เงินจะเปลี่ยนไปจนพวกเราในยุคนี้แทบจะคาดไมถึง ปริมาณและวิธีการสั่งซ้ือที่เราไมเคย
พบจะปรากฏใหเห็นมากขึ้น 
  
 มีผูชี้วาลักษณะการแขงขันทางคุณภาพที่รุนแรงและรวดเร็วเชนนี้ วิธีการประกัน
คุณภาพที่อิงกับแนวคิดเชิงรับนั้นไมเพียงพอเสียแลว เราตองดําเนินการประกันคุณภาพ
ในเชิงรุกโดยอาศัยแนวคิดแบบ Market – In คือการคนหาความตองการของลูกคาใหชัด
เจน แลวดําเนินการใหสอดคลองหรือตรงกับความตองการนั้น ดวยการควบคุมใหปจจัย
ตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตหรือการดําเนินงาน นับต้ังแตวัตถุดิบ คน เครื่องมือเครื่องใช 
กระบวนการ ใหเปนไปในวิถีทางที่กอใหเกิดคุณภาพตามที่กําหนดอยางแนนอนและ
สม่ําเสมอใหได เราจึงจะสามารถยืนหยัดอยูไดในธุรกิจ 
 
 หากเราทําอยางเชนที่วาไดจริง ก็จะทําใหเราสามารถมั่นใจไดต้ังแตยังไมไดลงมือ
ทําวา ผลลัพธที่ไดออกมาจะมีคุณภาพอยางแนนอน และหากมีหลักฐานพิสูจนไดวามีการ
กระทําหรือจัดการไปตามที่กําหนดไวอยางครบถวนก็จะเปนเครื่องยืนยันใหเกิดความเชื่อ
มั่นไดวาผลงานทีทําหรือผลิตภัณฑที่จะผลิตออกมานั้น มีคุณภาพที่แทจริงอยางแนนอน 
 
 หลักการบริหารจัดการเพื่อการประกันคุณภาพในแบบเชิงรุกนี้ ถาหากพิจารณา
ในอีกมุมหนึ่ง เราก็อาจจะเรียกไดวาเปนการสรางคุณภาพก็ยอมได ผูรูบางทานเรียกคุณ
ภาพที่ไดจากการประกันคุณภาพเชิงรุกแบบนี้วา Built In Quality 
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หลักการจัดการระบบควบคุมคุณภาพ 
 
 วัตถุประสงคหลักของการจัดการระบบควบคุมคุณภาพ  คือ  การผลิตสินคาที่มีคุณสมบัติ
หรือคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคาอยางสม่ําเสมอ  สงมอบทันเวลา  ปริมาณตรงตามที่
กําหนด  และผลิตภายใตตนทุนหรือคาใชจายที่เหมาะสม  ซึ่งในปจจุบันนี้  คําวาคุณภาพของสิน
คาจัดไดวาเปนปจจัยหลักในการที่จะชี้ใหเห็นถึงความอยูรอดขององคกร  หรือธุรกิจอุตสาหกรรม  
ดังนั้นทุก ๆ  อุตสาหกรรม  ไมวาจะเปนอุตสาหกรรมการผลิต  หรือบริการควรจะหันมาใหความ
สําคัญตอกิจกรรมการจัดการระบบควบคุมคุณภาพภายในธุรกิจของตน 
 
 สําหรับกระบวนการในการจัดระบบควบคุมคุณภาพรวมถึง  การปรับปรุงคุณภาพนั้น  
Moen  และ  Nolan  ( 1987 )   ไดนําเสนอขึ้นมา  โดยแบงออกเปน  3  ขั้นตอนหลักตามรูปที่ 2.2 
 

 
 
 

 
            
 
Charter              Current  Knowledge                            Improvement Cycle 

 
รูปที่ 2.3 แบบแสดงการปรับปรุงคุณภาพของ Maen  และ  Nolan ( 1987 ) 
 

จากรูปที่ 2.3 แสดงขั้นตอนของการปรับปรุงคุณภาพ  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
1. การกําหนดแผนงานผลิต  (  Charter  of  the  team ) 

 
เปนการกําหนดบุคคลหรือกลุมบุคคล  ที่ดําเนินงานดานการจัดระบบควบคุมคุณ

ภาพ  โดยมีวัตถุประสงค และ  แนวทางปฏิบัติรวมกัน  รวมถึงการคนหาปญหาที่เกิดขึ้น  
ตลอดจนแกไขใหลุลวงไป  โดยที่ผลสรุปที่สําคัญก็คือ 
- รายละเอียดทั่วไปในการดําเนินงานการควบคุมคุณภาพ 
- ผลที่คาดวาจะไดรับ 
- แนวทางในการดําเนินกิจกรรมระบบควบคุมคุณภาพ 

Genneral decscription 
Exected  results  

Boundaries 

Seisction of  process /
Product / servce 

Customer / supplier 
quality characteristics 

Act Plan 

DO Check 
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2. การศึกษาสภาพการดําเนินงานในปจจุบัน  (  Current  knowledge ) 
 
หลังจากที่ไดกําหนดแผนงานหลักเรียบรอยแลว  กลุมที่ดําเนินงานก็จะรวมมือกัน

ศึกษาสภาพการดําเนินงานในปจจุบัน  โดยดําเนินการตามขั้นตอนตอไปนี้ 
- นําเสนอกระบวนการตาง ๆ ที่ตองการปรับปรุงคุณภาพ 
- อธิบายถึงระบบการดําเนินงานที่เกี่ยวของ เชน  ใครคือผูสงมอบ ใครคือลูกคา เปนตน 
- กําหนดลักษณะคุณภาพ ( Quality  Characteristics )  ตัวอยาง ดังตารางที่  2.1 
- การจัดทําแผนภูมิการไหล ( Flow  Chart  )  หรือแผนคุณภาพ ( Quality  plan )  ของ

กระบวนการที่เลือกมาวิเคราะห 
- คนหาปญหาที่เกิดขึ้นภายใตระบบหรือกระบวนการในปจจุบัน  โดยอาจจะใชแผนผัง

เหตุผล ( Cause  Effet  Diagram )  สําหรับคุณลักษณะคุณภาพที่สําคัญ 
- กําหนดแผนงานที่จะทําการปรับปรุง 
- ดําเนินกิจกรรมในการปรับปรุงคุณภาพ 
 
ซึ่งในขั้นตอนทั้งหมดจะใชเครื่องมือทั้ง  7 ( Seven  tools )  เปนหลักในการวิเคราะห 

กระบวนการเพื่อทําการปรับปรุงคุณภาพ  ใชพาเรโตเปนเครื่องมือในการวัดผลความเปลี่ยนแปลง
ที่เกิดขึ้น  ซึ่งจะเห็นไดวาในการศึกษาสภาพปจจุบันนั้นจะทําการศึกษาลักษณะคุณภาพ ( Quality  
Characteristic )  เปนบรรทัดฐาน ในการปรับปรุง  แลวจึงจะทําการดําเนินกระบวนการในการ
ควบคุมและปรับปรุงคุณภาพตามขั้นตอนตอไป 
 
3. กระบวนการปรับปรุงคุณภาพ  (  Improvement  Cycle  ) 

 
หลังจากดําเนินกระบวนการปรับปรุงคุณภาพทั้ง 2 ขั้นตอนแลว ขั้นตอนสุดทายก็

จะเขาสูวัฎจักรการพัฒนาคุณภาพตามหลักการของ Deming คือการนําวัฎจักรของเดมมิ่ง  
( Deming Cycle ) เขามาใชเปนแนวทางปฏิบัติ  เพื่อใหบรรลุเปาหมายที่กําหนดขึ้น  ซึ่ง
หลักวงลอของเดมมิ่งจะประกอบดวยกิจกรรม  4  ประการที่กลุมสรางคุณภาพจะตอง
ปฏิบัติ คือ 
1. การวางแผน     (  PLAN  :  P ) 
2. การปฏิบัติ        (  DO       : D ) 
3. การตรวจสอบ   (  CHECK :  C ) 
4. การปรับปรุงแกไข   (  ACTION  :  A ) 
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วัฎจักรของเดมมิ่ง  เปนหลักที่เสริมการปฏิบัติกลุมสรางคุณภาพใหมีประสิทธิภาพภายใต 
หลักเกณฑที่วา  กิจกรรมใดถาตองการใหบรรลุถึงความสําเร็จ  และสามารถดําเนินกิจกรรมนั้นให
มีประสิทธิภาพ จะตองมีการปฏิบัติอยางตอเนื่องจนบรรจบครบวงลอ  โดยเริ่มจากการวางแผน  
( P )  ที่ดี  ปฏิบัติงานตามที่วางไว  ( D )  ตรวจสอบติดตามผลการปฏิบัติงานใหเปนไปตามเปา
หมาย ( C ) และปรับปรุงแกไขงานที่ปฏิบัติใหเปนไปตามเปาหมายที่วางไว ( A ) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2.4  วัฏจักรเดมมิ่ง  (  Deming  Cycle  ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                 
        

A P

DC
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         ตารางที่  2.1  ตัวอยางลักษณะคุณภาพในสาขาตาง  ๆ 
 

                                   Marketing  Sales/Service 
• Time  to  process  a 

Customer  request 
• Error  in  filling  out 

Dealer  orders 
• Overdue  accounts 

• Customer  complaints 
• Wrong  counts 
• Customer  satisfaction 
• Sales  performance 
• Slow / missed  deliveries 

                                     Enginnering 
• Time  to  process 

Engineering  change 
• Number  of  engineering 

Design  changes 

• Failure  time  of  product 
 
• Change  requests 
• Shortage  of  parts 

                                    Manufacruring 

• Downtime  
• Laboratory  precision 
• Repair  time 
• Physical dimensions  
• Quality  outgoing  

• Amount  of  scrap 
• Amount  of  rework 
• Level  of  inventory 
• Cost of inspection 
• Employee  suggestions 

                                     Administrative 

• Time  to  process  reports 
• Errors  in  accounts  receivable 
• Cost  of  inspection  
• Incoming  calls 
• Computer  downtime 
• Errors  in  purchase  orders 
• Idle  time  of  cars  

• Telephone  usage 
• Waiting  time 
• Transit  times 
• Time  filling  orders 
• Amount  of  supplies 
• Clerical  errors 
• Cost  of  warranty 

                                     Management 
• Number  of  accidents 
• Time  lost  by  accidents 
• Absentecism 
• Turnover  of  people 
• Appraisal  of  people 
• Training  and  education  people 

• Percent  of  overtime 
• Wasted  worker  hours  due 
        to  the  system 
• Variance  from  budget 
• Cost  of health care 

 
( ที่มา  :  Ronald  D.  Moen  ,  1991 ) 
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การจัดองคกรดานคุณภาพ 
  

ในการที่จะควบคุมคุณภาพสินคาหรือบริการในปจจุบันนั้น  มีความจําเปนที่จะตอง
กําหนดหนวยงานหรือองคกรขึ้นมารับผิดชอบ  เพื่อจะไดทําหนาที่ควบคุม ดูแลกิจกรรมตาง ๆ ให
เปนไปตามขอกําหนด   หรือแนวทางที่ถูกตอง   

ซึ่งในสวนนี้หลาย ๆ องคกรไดมีแนวคิดที่สอดคลองกันวา “ คุณภาพงานที่ดีตองมาจาก
ระบบการบริหารงานที่ดี ”  ดังนั้นการจัดตั้งองคกรเพื่อสนองตอบกับงานดานคุณภาพ  
( Organization  for  Quality  System ) จึงควรมีลักษณะดังตอไปนี้ 

 
1. มีเอกภาพในการบังคับบัญชา (  Unity  of  command )   คือ ผูใตบังคับบัญชามี

ผูบังคับบัญชาเหนือตน   ซึ่งตองรับคําสั่งตาง ๆ เพียงคนเดียว  เพื่อไมใหเกิด
ความสับสนในการสั่งงาน 

2. ลําดับชั้น ( Hierarchy )   การบังคับบัญชาใหเหมาะสม 
3. มีชวงการควบคุม  (  Span  of  control  )   ที่ไมกวางหรือแคบจนเกินไปสําหรับผู

บังคับบัญชาคนหนึ่ง ๆ  
4. ควรกําหนดฝายปฏิบัติงานตาง ๆ ใหชัดเจน  ไมวาจะเปนฝายปฏิบัติงานหลัก ,  

ฝายปฏิบัติงานชวยเหลือสนับสนุน และฝายปฏิบัติงานเฉพาะกิจ เปนตน ( Line ,  
Staff  and  Auxiliary )    

5. มีการแบงสวนงาน  (  Departmentation )  ตามหลักเกณฑที่เหมาะสมกับองคกร
ซึ่งมีอยู 8 ลักษณะ คือ 
- ตามหนาที่ ( by  function ) 
- ตามผลิตภัณฑ หรือ การบริการ ( by  product  or  services ) 
- ตามพื้นที่ ( by  territory ) 
- ตามลูกคา ( by  customer ) 
- ตามโครงการ ( by  customer ) 
- ตามจํานวนคน ( by number ) 
- ตามเวลา ( by  time ) 
- ตามกระบวนการ ( by process ) 

6. กําหนดความสัมพันธระหวางอํานาจหนาที่ ,  ความรับผิดชอบ  และพันธะรับผิด
ชอบขององคกร (  Authority ,  Responsibility   and  Accountability )  ของ
ฝายตาง ๆ ใหชัดเจนและสามารถปฏิบัติไดโดยสะดวก 
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7. มีการประสานงาน (  Coordination )  ที่มุงเนนใหเกิดความสัมพันธที่ดีระหวาง
ฝายตาง ๆ   

8. มีการติดตอส่ือสาร (  Communication )  ที่ชัดเจน  สะดวก  รวดเร็ว 
 
 
กระบวนการจัดผังโครงสรางองคกร 
 
 จากการศึกษาลักษณะโครงสรางขององคกรในปจจุบัน  ของโรงงานตัวอยางพบวาในแต
ละตําแหนงงานไมไดมีการกําหนดอํานาจหนาที่  ผูบังคับบัญชา  ผูใตบังคับบัญชา  ตลอดจนคุณ
สมบัติเบื้องตนของแตละตําแหนงไวชัดเจน  ดังนั้นจึงกอใหเกิดปญหาในดานการจัดการตาง ๆ  
ตามมา เชน  การปรับระดับเงินเดือน  การประเมินประสิทธิภาพของพนักงานในสายการบังคับ
บัญชา  และหนาที่ความรับผิดชอบที่ตองปฏิบัติสําหรับแตละตําแหนงงาน  โดยปญหาตาง ๆ ที่
กลาวมาไดสงผลออกมาในรูปของความขัดแยงในการทํางาน  การติดตอสื่อสารที่ขาดประสิทธิ
ภาพและที่สําคัญที่สุดก็คือ  “ คุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิต ” นั่นเอง 
 
 จากหลักการทั้ง  8  ขอของการจัดองคกรเพื่อตอบสนองกับงานดานคุณภาพนั้น  เปนหลัก
การที่ผูศึกษาไดนํามาใชในการจัดทําผังโครงสรางขององคกรสําหรับโรงงานตัวอยางแหงนี้  โดยใน
สวนของขั้นตอนที่ใชในการวิเคราะหเพื่อจัดตั้งองคกรของทั้งระบบเพื่อที่ใหไดโครงสรางองคกรที่ดี
นั้น  Peter  F.  Drucker  ไดกลาวไวเปน  3  สวนคือ 
 

1. การวิเคราะหงานตาง ๆ  (  Activities  Analysis )   
หมายถึง  การวิเคราะหระบบงานเพื่อใหไดขอมูลวา  งานอะไรบางที่ตอง

ดําเนินการ  งานอะไรบางที่สามารถรวมเขาดวยกันได  งานอะไรบางที่มีความ
สําคัญที่สุด กิจกรรมพื้นฐานที่จําเปนสําหรับองคกรของตนเอง 

 
2. การวิเคราะหการตัดสินใจ  (  Decision  Analysis ) 

หมายถึง     ระบบการตัดสินใจ  การจําแนกใหเห็นวาในกระบวนการจะ
ตองตัดสินใจอะไรบาง และการตัดสินใจดังกลาว  ควรจะกระทําที่สวนใดขององค
กรจึงจะเหมาะสม  การวิเคราะหการตัดสินใจนี้เปนเรื่องของการกําหนดอํานาจ
หนาที่ในการทํางานของแตละตําแหนงภายในองคกร 
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3. การวิเคราะหความสัมพันธภายในองคกร ( Relation  Analysis  ) 
หมายถึง     การพิจารณาถึงระบบความสัมพันธภายในองคกร  เพื่อชี้ให

เห็นถึงกระบวนการติดตอส่ือสารที่เกิดขึ้นระหวางบุคคล  หนวยงาน  ซึ่งจะทําให
สามารถออกแบบโครงสรางองคการที่เอ้ืออํานวยตอกิจกรรมดังกลาวนั่นเอง 

 
 
หลักการ 5W – 1H ( 5W – 1H  Principle ) 
  
 การตั้งคําถาม 5W – 1H ถือเปนเครื่องมือเบื้องตนแหงคุณภาพ ( Basic  Quality  Tools )  
ที่สามารถกระตุนใหสมาชิกในกลุมคุณภาพ  แสดงความคิดเห็นหรือความคิดสรางสรรคได 
   
  Why   –   ทําไมจึงทํา 
  What   –  ทําอะไร 
  Who   –  ใครเปนคนทํา 
  Where   –  ทําที่ไหน 
  When   –  ทําเมื่อไร 
  How   –  ทําอยางไร 
 
ซึ่งในบางครั้งอาจจะใช  5W – 2H  ก็ได  โดยเพิ่ม 
   
  How  much  –  ทําจํานวนเทาใด 
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การควบคุมกระบวนการโดยอาศัยเทคนิคเชิงสถิติ 
 ( STATISITCAL PROCESS CONTROL: SPC) 
 
 
 แนวคิดในการควบคุมกระบวนการโดยอาศัยเทคนิคเชิงสถิติ  เปนแนวคิดที่ใชกันอยาง
กวางขวางและมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง แตยังคงหลักการพื้นฐานไวเชนเดิม  แนวคิดนี้เปนแนว
คิดที่พยายามแกไขขอบกพรองของการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ  ( Statistical  Quality Control : 
SQC )  ที่ผูผลิต ไมมีสวนรวมในการควบคุมคุณภาพเลย  โดยทําหนาที่เปนเพียงเปนผูผลิตเทานั้น  
สวนในการควบคุมคุณภาพเปนหนาที่ของหนวยงานควบคุมคุณภาพโดยตรงทําใหเกิดขอเสียจาก
การผลิตอยูตลอดเวลา  เพราะไมรูจะไปแกปญหาของเสียตรงไหน  รูเพียงแตวามีของเสียเทานั้น  
จากการตรวจสอบขั้นสุดทาย  ดังนั้นจึงมีการพัฒนาไปสูขั้นตอนที่ เรียกวา STATISITCAL 
PROCESS CONTROL: SPC  คือ  เร่ิมมีการควบคุมคุณภาพที่กระบวนการตาง ๆ ในกระบวน
การผลิตทั้งหมด  ดวยวิธีการเชนนี้ทําใหผูผลิตมีสวนรวมในการควบคุมคุณภาพของตนเอง  ซึ่งสง
ผลทําใหมีของเสียลดนอยลง 
 
 โดยขั้นตอนของ  SPC  จะอาศัยขั้นตอนที่สําคัญของการควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
ผลิต  ไดแก  การตรวจสอบ  (  Inspection )  เพื่อหาคาจริงแลวนําไปเปรียบเทียบกับคาเปาหมาย
ที่ไดมาจากการกําหนดชวงการยอมรับของชิ้นงาน  หรือกระบวนการ ( Specification )  อันจะเปน
แนวทางนําไปสูกระบวนการถัดไป  ก็คือ  การแกปญหา ( Problem  solving )  ซึ่งขั้นตอนนี้จะเกิด
ขึ้นในกรณีที่คาจริงมีการเบี่ยงเบนไปจากคาเปาหมายก็จะมีการปฏิบัติ  2  ขั้นตอน  คือ 
 

1. การกําหนดสาเหตุมูลฐาน  (  Root  Cause  ) 
2. การกําหนดวิธีปฏิบัติการแกไข  เพื่อนําไปกําหนดเปนมาตรฐานหรือวิธีปฏิบัติงาน

มาตรฐานตอไป 
 
ในการที่จะกําหนดสาเหตุมูลฐานเพื่อหาแนวทางการแกไขปญหา  และปรับปรุงกระบวน 

การผลิตมักจะนิยมใชเทคนิคของการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติสําหรับการควบคุมความผันแปร
ที่เกิดขึ้น  ซึ่งโดยปกติความผันแปรในคุณสมบัติเชิงคุณภาพนี้จะมีสาเหตุมาจากปจจัยธรรมชาติ
ตาง ๆ มากมาย แตสามารถแบงไดเปน  4  กลุมคือ 
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- ความผันแปรที่เกิดจากวัสดุ 
- ความผันแปรที่เกิดจากเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต 
- ความผันแปรที่เกิดจากวิธีการปฏิบัติงานของแตละคน 
- ความผันแปรที่เกิดจากตัวพนักงานหรือผูปฏิบัติ 

 
ความผันแปรทั้ง  4  กลุมนี้มักจะเรียกวา  4 M’ s  of  Variation  และในทางปฏิบัติเพื่อหา 

สาเหตุตาง ๆ ของการเกิดของเสีย มักจะใชเทคนิคที่เรียกวา  ( Magnificent Seven Tools )  ซึ่ง
เปนการแสดงผลของขอมูลในรูปแบบตาง ๆ ไดแก 
 

- แผนรายการตรวจสอบ ( Check  Sheet  ) 
- แผนภูมิพาเรโต  (  Pareto  Diagram ) 
- ฮีสโตแกรม  (  Histogram ) 
- แผนผังกางปลา  หรือ  แผนผังแสดงเหตุผล ( Fish-Born diagram or Cause & Effect 

diagram ) 
- กราฟตาง ๆ  ( graph ) 
- แผนภูมิควบคุม  (  Control  Chart ) 

 
ซึ่งรายละเอียดของเทคนิคทั้ง  7  สามารถดูไดจากหนังสือดานการควบคุมคุณภาพเชิง 

วิศวกรรมทั่วไป 
 
 สําหรับการเลือกใชวิธีการดังกลาวจะขึ้นอยูกับลักษณะของแตละปญหาที่เกิดขึ้นภายหลัง
จากนําเทคนิคนี้มาใชจะทําใหทราบถึงสาเหตุของปญหาและเขาสูขั้นตอนที่สําคัญที่สุด  คือ  การ
หาแนวทางในการแกไขและจัดทําเปนมาตรฐานการปฏิบัติงานตอไป   

 
นอกจากนี้ยังมีหลักการทางดานสถิติและความนาจะเปนขั้นพื้นฐาน ซึ่งชวยในการ

วิเคราะหความแปรปรวนของขอมูล  การประมาณคา  การทดสอบสมมติฐาน   โดยทั้งหมดนี้จะ
ชวยใหการควบคุมกระบวนการโดยอาศัยเทคนิคเชิงสถิติสัมฤทธิ์ผลมากขึ้น 
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การควบคุมคุณภาพโดยการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ ( Acceptance Quality Control ) 
 
 ระบบการควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับ  หมายถึง  ระบบที่จะปองกันลูกคาจากการ
ยอมรับสินคาที่บกพรองตลอดจนจูงใจ  และกระตุนใหผูผลิตดําเนินการใชระบบการควบคุมคุณ
ภาพของกระบวนการ ( SPC )  โดยการกําหนดจุดตรวจสอบและเขมงวดกับการตรวจสอบ  เพ่ือตัด
สินใจวาจะยอมรับหรือไม  ในสัดสวนที่สัมพันธโดยตรงกับระดับความสําคัญของลักษณะคุณภาพ
ที่ตรวจและในสัดสวนที่ผกผันกับความถี่ของระดับคุณภาพจากประวัติคุณภาพ ( Montogomery, 
1991 )   
 
 เทคนิคหนึ่งที่นํามาใชสําหรับการควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับ  ที่นิยมใชักันอยางแพร
หลายก็คือ  การสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ ( Acceptance  Sampling  Technique )  ซึ่งขั้นตอน
นี้ จะใชในการตรวจสอบวา  ชิ้นสวนที่สั่งซื้อจากภายนอกหรือชิ้นสวนที่ผลิตภายในโรงงานมี
ปริมาณของเสียอยูในระดับที่ยอมรับไดหรือไม 
 
 โดยเครื่องมือที่จะนํามาใชประกอบเทคนิคดังกลาวคือ  แผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอม
รับ ( Sampling  Plan )  ซึ่งสามารถแบงไดเปน  3  ชนิดคือ 
 

1. แผนการสุมตัวอยางแบบแอตตริปลต  ( Attributes  Sampling Plan )  เปนแผน
การสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ วา ผาน หรือ ไมผาน 

2. แผนการสุมตัวอยางแบบแปรผัน  ( Variable  Sampling  Plan )  เปนแผนการสุม
ตัวอยางเพื่อการควบคุมพารามิเตอรของกระบวนการ 

3. แผนการสุมตัวอยางแบบอื่น ๆ เชน แผนการสุมตัวอยางที่ใชสําหรับวัตถุดิบพวกที่
เรียกวา  Bolk  Naterial  ซึ่งสวนใหญเปนวัตถุดิบทางธรรมชาติ  เชน  วัตถุดิบทาง
การเกษตร  ซึ่งตองมีแผนการสุมตัวอยางที่แตกตางจาก  2  แบบแรก 

 
ปจจัยในการเลือกใชแผนการสุมประเภทตาง ๆ สามารถพิจารณาไดจากตารางที่ 2.2  
 
 ซึ่งจากการพิจารณาลักษณะการใชงานของแผนการสุมประเภทตางๆแลว  จะได
วาแผนการสุมตัวอยางที่จะนําเสนอในวิทยานิพนธนี้จะใชแผนการสุมตัวอยางแบบแอตตริ
บิวต มอก. 465 – 2527 ( MIL STD.105 D)  
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      ตารางที่ 2.2 ปจจัยที่มีผลกระทบตอการเลือกใชแผนการสุมตัวอยาง 

 
 

          SUMMARY  OF  FACTORS  INFLUENCING  SELECTION  OF  SAMPLING  PLANS. 
 

When  to  Use :  
        Factors  

Attributes 
 

Variables 
Increased 
 Sampling 
Frequency  

Reduced  
 Sampling 
 frequency 

Increased  
sample 
Numbers 

Reduced   
Sample 
Numbers 

Purpose  of  
inspection 
 
Nature  of  the  
material 
 
 
 
Test  
procedures 
 
Lot  
characteristics 

Accept or 
reject 
 
Inexpersive 
 
 
 
 
Non 
destructive, 
rapid 
 

Evaluate 
 
 
Costly 
 
 
 
 
Destructive, 
time 
consuming 

Measure 
Uniformity 
 
Variable 
 
 
 
 
Less  
precise 
 
Sub – lots 

Measure 
Average quality 
 
Homogeneous 
 
 
 
 
More  precise 
 
 
Bulk 

Increase 
Precision 
 
Varialbe 
small units 
, unknow 
 history, 
inexpensive 
Critical , 
rapid 
 
Large 

Reduce  
Cost of sample 
 
Homogeneous 
large units , know 
history ,costly 
 
 
Minor, time 
consuming 
 
Small 
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ลําดับขั้นตอนการเลือกใชแบบแผนของมาตรฐาน 
 
1. กําหนดขนาดของลอต 
2. กําหนดระดับตรวจสอบ ( ระดับตรวจสอบทั่วไป  Ι , ΙΙ , ΙΙΙ  หรือ ระดับตรวจสอบพิเศษ S – 1 , 

S – 2 , S – 3 และ S – 4 ) 
3. หาคาเลขโคดของขนาดตัวอยาง 
4. เลือกคา AQL ที่ตรงกันกับความสามารถของกระบวนการ ( Process Capability ) 
5. พิจารณาถึงประเภทของแผนการชักสิ่งตัวอยางที่ใช ( ตัวอยางเดี่ยว , ตัวอยางคู  หรือ  ตัว

อยางหลายเชิง ) 
6. พิจารณาถึงแผนวาเปนแบบปกติ เครงครัด หรือ  ผอนคลาย  
7. ใชเลขโคคของขนาดสิ่งตัวอยาง ( จากขอ 3. ) เลือกขนาดตัวอยาง , ตัวอยางแหงการยอมรับ  

และ ตัวเลขแหงการปฏิเสธ ) 
8. ประยุกตกฏการสับเปลี่ยนแผนการเพื่อความมีประสิทธิผลของแบบแผนการชักสิ่งตัวอยาง 
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กระบวนการสับเปลี่ยนแผนการชักสิ่งตัวอยางของ MIL STD 105E 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

∗หากกรณีใชแผนการชักสิ่งตัวอยางแบบเชิงคู  
หรือหลายเชิงใหรวมของเสียหรือตําหนิที่ตรวจพบทั้งหมดในทุกๆครั้ง  
มิใชเฉพาะครั้งแรกเทานั้น 

 
 

รูปที่ 2.5 กฎการเปลี่ยนความเขมงวดในการตรวจสอบ 

• เมื่อมี 10 ลอตติดตอไดรับ
การยอมรับจากการตรวจ
สอบแรกเริ่มและ 

• จํานวนของเสนหรือตําหนิที่
ตรวจพบโดยรวมไมเกินเลข
พิกัด ∗และ 

• การผลิตอยูภายใตความควบ
คุมและ 

• นโยบายที่ยอมใหมีการตรวจ
แบบผอนคลาย 

เงื่อนไข “ และ ” 

• เมื่อมีการปฏิเสธลอต  หรือ 
• มีการยอมรับลอต  ในกรณี

จํานวนตําหนิหรือของเสียอยู
ระหวาง Ac และ Re  
หรือ 

• การผลิตอยูนอกการควบคุม 
หรือ 

• เงื่อนไขอื่นที่จะทําใหมีการ
ประกันคุณภาพโดยแผนการ
แบบปกติ 

เงื่อนไข “ หรือ ” 
ผอนคลาย ปกติ 

เมื่อมี 5 ลอตติดตอกัน
ไดรับการยอมรับจาก
การตรวจสอบเริ่มแรก 
 ( Original 
Inspection ) 

เครงครัด 

เมื่อมีจํานวนของลอตที่ได 
รับการปฏิเสธจากการตรวจ
สอบแรกเริ่มรวมกันถึง 5 ลอต
จากการตรวจลอตที่ติดตอ 

 เร่ิมตน 

เมื่อมี 2 ลอตจากการ
ตรวจติดตอ 2 , 3 , 4  
หรือ 5 ลอตไดรับการ
ปฏิเสธ 

ระงับการตรวจสอบจนกวา
มีการแกไขใหดีขึ้นแลว 
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ตารางที่ 2.3 ตารางแสดงรหัสอักษร ( มาตรฐาน 105 D )     
          

Lot or batch size Special inspection levels General inspection levels 

   S-1 S-2 S-3 S-4 Ι ΙΙ ΙΙΙ 

2 to 8 A A A A A A B 

9 to 15 A A A A A B C 

16 to 25 A A B B B C D 

          

26 to 50 A B B C C D E 

51 to 90 B B C C C E F 

91 to 150 B B C D D F G 

          

151 to 280 B C D E E G H 

281 to 500 B C D E F  H J 

501 to 1200 C C E F G J K 

          

1201 to 3200 C D E G H K L 

3201 to 10000 C D F G J L M 

10001 to 35000 C D F H K M N 

          

35001 to 150000 D E G J L N P 

150001 to 500000 D E G J M P Q 

500001 to Over D E H K N Q R 
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  Acceptable Quality Levels (normal inspection) 

Sample 
size 

Sample 
size 

0.010 0.015 0.025 0.040 0.065 0.10 0.15 0.25 0.40 0.65 1.0 1.5 2.5 4.0 6.5 10 15 25 40 65 100 150 250 400 650 1000 

code 
letter  Ac   

Re 
Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

Ac   
Re 

A 2               0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22 30  31 

B 3              0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22 30  31 44  45 

C 5             0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22 30  31 44  45  

D 8            0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22 30  31 44  45   
E 13           0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22 30  31 44  45    
F 20          0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22       

G 32         0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22        
H 50        0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22         
J 80       0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22          

K 125      0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22           
L 200     0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22            
M 315    0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22             

N 500   0   1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22              
P 800  0      1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22               
Q 1250 0      1   1   2 2   3 3   4 5   6 7   8 10  11 14  15 21  22                

                            
R 2000   1     2 2     3 3     4 5     6 7    8 10  11 14  15 21  22                 
                            
                            

  
        =  Use first sampling plan below arrow. If sample D23 or , exceeds lot or batch size, do 100 
percent inspection.   

Ac = Acceptance 
number.    

  
=  Use first sampling plan above 

arrow.              
Re = Rejection 
number.    

ตารางที่ 2. 4  แผนการสุมตัวอยางเดี่ยว  สําหรับแผนการตรวจสอบปกติ 
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การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

Moen และ  Nolan ( 1991 ) เสนอความหมายคําวา  กระบวนการ  คือ  กลุมของกิจ
กรรมและสภาพแวดลอมที่ทํางานสอดคลองกันอยางตอเนื่อง  เพื่อที่จะเปลี่ยน  Input  ไปเปน  
Output  โดยที่  Input  จะประกอบดวย  พนักงานหรือผูปฏิบัติการ  วิธีการ  วัตถุดิบ  อุปกรณ  
เครื่องมือ  สภาพแวดลอมและระบบสารสนเทศ  ในขณะที่  Output  จะประกอบดวย  ผลิตภัณฑ  
หรือ  สินคา  และบริการ  ซึ่งในแตละกระบวนการอาจจะประกอบดวยหลายขั้นตอนขึ้นอยูกับ
จํานวนของกิจกรรมที่มี  และแบบจําลองเพื่อใชอธิบายความหมายของความวากระบวนการ  
สามารถแสดงไดดังรูปที่ 2.6 

 
Garvin ( 1987 ) ไดทําการศึกษา  เร่ืองการกําหนดคุณลักษณะของคุณภาพและเสนอ 8 

คุณลักษณของคุณภาพ  ( Garvin’s eight diamensiions ) เพื่อที่จะใชเปนตัววัดประสิทธิ์ภาพ 
หรือผลการปรับปรุงระบบคุณภาพโดยมีวัตถุประสงคในการเปลี่ยนความตองการของลูกคาไปเปน
คุณลักษณะของคุณภาพที่สามารถวัดได  ซึ่งแสดงไดดังตอไปนี้ 

1. เวลา ( Time )   เวลาในการรอคอย , เวลาที่ใชภายในระบบ 
2. ความเชื่อถือได ( Reliability )  ขอบเขตหรือเวลาในการใชงาน 
3. Durability    ความทนทานในการใชงาน 
4. Uniformity    ความผันแปรที่เกิดขึ้นในการผลิต  มีความ 

สม่ําเสมอ 
5. Consistency   มีความสอดคลองกับความตองการอยาง 

สม่ําเสมอ    
6. Aesthetics    คุณลักษณะที่สัมพันธกับความรู 
7. Hamiessness   คุณลักษณะที่สัมพันธกับความปลอดภัยหรือ 

ผลกระทบตอส่ิงแวดลอม  
8. Semiceability   การบริการในกรณีที่พบกับส่ิงที่ไมดีไปตามขอ 

กําหนด 
 จากการศึกษาขั้นตน  สามารถที่จะนําคุณลักษณะดังกลาวมาใชเปนเกณฑการวัด
สมรรถนะตลอดจนการบริหารงานคุณภาพเพื่อจะผลิตสินคาที่สามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคานั่นเอง 

 



  
 
 

35 
Feigenbaum A.V. ( 1983 )  ไดเสนอความคิดดานคุณภาพของการผลิตวา ถาการออก

แบบในขั้นตอนแรกไมดี  ไมสอดคลองกับความตองการของลูกคา  สินคาก็จะไมไดรับการ
สนับสนุนจากลูกคา  ดังนั้น  ทุกหนวยงาน  พนักงานทุกคน  ภายในองคกร  จะตองเปนผูรับผิด
ชอบในคุณภาพของสินคาที่ผลิต  ซึ่งนั่นก็คือ  การควบคุมคุณภาพทั่วทั้งองคกรนั่นเอง 

 
 
Edward W. Deming  ( 1982 ) ไดแสดงใหเห็นถึงมุมมองของระบบการผลิตทั่วทั้งองคกร

โดยการวมเอาการปรับปรุงคุณภาพในทุกๆ ข้ันตอนภายในระบบการผลิตเขาเปนวัตถุประสงคของ
องคกร  โดยเริ่มต้ังแต  การรับวัตถุดิบเขาสูระบบการผลิต  การควบคุมภายใน  กระบวนการผลิต  
ตลอดจน  การสงสินคาสําเร็จรูปใหลูกคา Demimg ไดสรุปวา  ทุกๆกิจกรรมและหนาที่  ตางก็มี
สวนรับผิดชอบตอคุณภาพของสินคาที่ผลิต  ซึ่งบทสรุปดังกลาวสามารถแสดงไดดังรูปที่ 2.7 

 
Julan, J.M. ( 1980 ) ไดทําการศึกษาระบบการบริหารคุณภาพ  และสรุปวาองคประกอบ

คุณภาพ  จะประกอบดวย 3 สวน  คือ 
 
1. การวางแผนคุณภาพ ( Quality Planning )  

คือกระบวนการที่มุงเนนความตองการของลูกคาเปนหลัก  สินคาหรือบริการ
ที่ลูกคาคาดหวัง ( Customer needs and Expectation ) จะมีการผลิตเกิดขึ้น 

 
2. การควบคุมคุณภาพ ( Quality Control )  

คือกระบวนการตรวจสอบและประเมินผลการผลิตสินคา  วามีคุณภาพตรง
ตามความตองการของลูกคาหรือไม  เพื่อนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะห  ปรับปรุงหรือ
ปฏิบัติการแกไขขอบกพรอง  หรือส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนดที่เกิดขึ้นภายใน
กระบวนการผลิต 

 
3. การปรับปรุงคุณภาพ ( Quality  Improvement )  

      คือ  กระบวนการที่กระทําอยางตอเนื่อง  ทางดานการจัดสรรทรัพยากร 
      การวางแผนงานคุณภาพ  การมอบหมายงานดานคุณภาพ  การฝกอบรมบุคลากร 
      ดานคุณภาพ  และ  การจัดโครงสรางเพื่อรักษาระดับคุณภาพ 
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รูปที่ 2.6 ความหมายของกระบวนการ  ( ที่มา : Ronald D. Moen , 1991 ) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.7 แนวความคิดระบบการผลิตของ Deming ( ที่มา : Ronald D. Moen 1991 ) 
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อรรถกร เหลาศิริหงษทอง ( 2538 ) วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาถึงการจัด

การระบบควบคุมคุณภาพสําหรับกระบวนกการประกอบของเลน ซึ่งโรงงานดัวอยางที่นํามาเปน
กรณีศึกษานี้เปนโรงงานที่มีระบบบริหารการผลิตเดิมเปนแบบครอบครัว โดยปญหาที่พบมากคือ 
- จํานวนสินคาสําเร็จรูปที่ตองมีการแกไขภายหลังจากการประกอบเรียบรอยแลว 
- จํานวนของชิ้นสวนที่เสียเนื่องจากกระบวนการประกอบและตองนําไปทําใหสิ้นสภาพ 
 

โดยที่ผูจัดทําวิทยานิพนธดังกลาวไดเสนอแนวทางในการจัดสรางระบบควบคุมคุณภาพดังนี้ 
- เสนอรูปแบบโครงสรางองคกรดานคุณภาพและจัดทําแบบกําหนดหนาที่งาน 
- จัดการระบบควบคุมคุณภาพสําหรับชิ้นสวนนําเขา 
- จัดการระบบควบคุมคุณภาพภายในขั้นตอนสุดทาย 
- จัดทําเอกสารตางๆที่สนับสนุนระบบควบคุมรุณภาพรวมถึงคูมือข้ันตอนดําเนินงานเพื่อใชใน

การควบคุมการปฏิบัติงาน และรักษาระดับของคุณภาพใหมีความผันแปรนอยที่สุด 
 
 

ประเสริฐ คุณาพิส ( 2532 ) วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนา 
ระบบควบคุมคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตกระสุนปนเล็กของกรมสรรพวุธ ซึ่งระบบควบคุม
คุณภาพเดิมในกรณีศืกษานี้มีเพียงการตรวจสอบขั้นสุดทาย ( Final Inspection ) ในแตละข้ันตอน
เทานั้น โดยที่ปญหาหลักของการทําการศึกษาของผูจัดทําวิทยานิพนธคือ 
- มีของเสียในอัตราที่สูงซึ่งคาดวานาจะลดจํานวนของเสียเหลานี้ลงได 
- มีการคัดของเสียออกจากของดีในแตละขั้นตอนแตไมมีการนําปญหามาวิเคราะหแกไขเพื่อทํา

ระบบควบคุม 
- เคร่ืองจักรเกามากแตไมมีการพัฒนาระบบการผลิตมาเปนระยะเวลานานแลว อีกทั้งอะไหล

ของเครื่องจักรในปจจุบันก็หายาก 
ในการศึกษาครั้งนี้ผูทําการศึกษาไดมีการเก็บรวบรวมขอมูลของของเสียโดยแยกประเภทตางๆ 
กอนที่จะทําการปรับปรุงและวิเคราะหโดยอาศัยเครื่องมือทางการควบคุมคุณภาพ ( Quality 
tools ) จากขอมูลดังกลาวจํานําไปศึกษาคุณลักษณะทางคุณภาพ ( Specification ) ของ
กระบวนการผลิตและกําหนดแผนการตรวจและทดสอบ ( Inspection and test plan ) แลวจึง
นําผลที่ไดมากําหนดแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพ 
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วีระวัฒน สวัสด์ิ – ชูโต ( 2535 ) วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนา

ระบบการจัดการคุณภาพในการผลิตรายงานสําหรับศูนยคอมพิวเตอรขนาดใหญ โดยที่ศูนย
คอมพิวเตอรแหงนี้มีปริมาณของเสียงซึ่งเปนปริมาณกระดาษเสียสูงถึงเกือบ 10 % ของกระดาษที่
พิมพรายงานทั้งหมด และระบบจัการรคุณภาพนี้จะเนนในสวนการควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
ผลิตรายงานซึ่งประกอบดวย ขั้นตอนการวางแผนควบคุมคุณภาพ , การจัดทําคูมือระบบคุณภาพ 
, การวิเคราะหผลการควบคุมคุณภาพ และการเสนอแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพ โดยเริ่มต้ัง
แตการกําหนดจุดตรวจสอบ , การออกแบบแผนเก็บขอมูล , การเก็บตัวอยาง และการวิเคราะหขอ
มูลเพื่อนําไปหาสาเหตุของการพิมพรายงานเสีย ซึ่งมีข้ันตอนดังนี้ 
- เสนอวิธีการควบคุมคุณภาพโดยกําหนดจุดตรวจสอบที่สําคัญ 
- จัดทําคูมือการจัดการคุณภาพในการผลิตรายงาน 
- จัดทําเอกสารที่จําเปนและสอดคลองกับระบบการจัดการคุณภาพที่ปรับปรุงเพื่อใชในการ

ปฏิบัติงาน 
 
 

สวัสด์ิ สุขะอาจิณ ( 2537 ) วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับปจจัยที่มีผล
กระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑในโรงงานผลิตแหและอวน เพื่อทําการพัฒนาระบบควบคุมคุณ
ภาพ โดยไดเสนอระบบการประกันคุณภาพของผลิตภัณฑในโรงงานผลิตแหและอวน เพื่อทําการ
พัฒนาระบบคุณภาพ โดยไดเสนอระบบการประกันคุณภาพซึ่งพัฒนาขึ้นจากระบบเดิมที่มีอยู ดังนี้ 
1. ปรับปรุงโครงสรางขององคกรสําหรับการประกันคุณภาพ 
2. กําหนดกิจกรรมที่เกี่ยวของกับการประกันคุณภาพ ซึ่งไดแก 

- การทบทวนขอตกลง  - การควบคุมกระบวนการผลิต และคุณภาพในการผลิต 
- การสํารวจหรือตรวจสอบคุณภาพในการผลิต 
- การประเมินคุณภาพผลิตภัณฑจากขอมูลการตลาด 

3. ปรับปรุงและเสนอแนะ ระบบการรายงานคุณภาพที่ใชในแตละกิจกรรม 
4. กําหนดกิจกรรมเกี่ยวกับการควบคุมเงื่อนไขในการผลิต 
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ศุภวัชร เมฆบูรณ  ( 2538 ) วิทยานิพนธฉบับนี้ ไดทําการศึกษาถึงขอกําหนดเกี่ยว
กับระบบคุณภาพ มอก.9002 เพื่อนํามาพัฒนาระบบคุณภาพของโรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงาน
ผลิตชิ้นสวนพลาสติก โดยพิจารณาเฉพาะในสวนของการควบคุมกระบวนการ และการตรวจและ
การทดสอบ โดยไดแสดงถึงการออกแบบระบบและการจัดทําเอกสารในระดับตางๆที่สอดคลองกับ
ระบบคุณภาพในสวนของการควบคุมกระบวนการ การตรวจและการทดสอบ อันไดแก ระเบียบ
ปฏิบัติงาน และแบบฟอรม ผลการวิจัยพบวา ผลการปฏิบัติงานในสวนตางๆมีแนวโนมดีขึ้น นอก
จากนี้ผูวิจัยไดเสนอแนะใหพัฒนาระบบคุณภาพใหสมบูรณยิ่งขึ้น โดยควรพิจารณาขอกําหนดของ
ระบบคุณภาพ มอก.9002 ใหครบทุกขอ 
 
 

จารุณึ เหลืองเพชรงาม ( 2536 ) วิทยานิพนธฉบับนี้ ไดทําการศึกษาถึงปจจัยที่มีผลตอ 
คุณภาพของคอนกรีตผสมเสร็จ และทําการวิเคราะหระบบควบคุมคุณภาพที่เหมาะสมกับโรงงาน
ตัวอยาง โดยกลางถึงองคประกอบของคุณภาพวามีอยู 3 สวน 
- การวางแผนคุณภาพ เปนกระบวนการที่เนนถึงความตองการของลูกคา สินคาหรือบริการที่ลูก

คาตองการ กอนที่จะดําเนินการผลิต 
- การควบคุมคุณภาพ เปนกระบวนการตรวจสอบ และประเมินผลการผลิตตามที่ลูกคาตองการ 

ถาตรวจพบขอบกพรองจะตองดําเนินการแกไขขอบกพรองดังกลาว 
- การปรับปรุงคุณภาพ เปนกระบวนการที่กระทําอยางตอเนื่อง ทางดานการจัดสรรทรัพยากร 

การมอบหมายงานดานคุณภาพ การฝกอบรม และการจัดโครงการเพื่อคงไวซึ่งคุณภาพ 
 
 

ศิริวรรณ  ฉันทวิทิตพงษ ( 2536 ) วิทยานิพนธฉบับนี้ไดในเสนอ  การปรับปรุงระบบ 
การซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลิตของโรงงานผลิตกระปอง ขนาดเล็ก  โดยผูศึกษาไดพยายามจัดหนวย
งานซอมบํารุงในแผนผังโครงสรางองคกร  สรางระบบการซอมบํารุงและระบบสารสนเทศ  เพื่อ
สนับสนุนงานซอมบํารุง  มุงเพิ่มความพรอมใชงานของเครื่องจักร  ซึ่งจากการศึกษาปรับปรุงทั้ง
หมดทําใหความพรอมการใชงานของเครื่องจักรเพิ่มข้ึน  และในขณะเดียวกันการขัดของของเครื่อง
จักรลดลง  จากรอยละ  17.56 เหลือรอยละ 11.63  สวนอัตราการผลิตกระปองเพิ่มข้ึนจาก 782 
ใบตอช่ัวโมง เปน 873 ใบตอช่ัวโมงหรือรอยละ 16.30  
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ISO 9000 สําหรับนักบริหารมืออาชีพ , ชูชาติ วิรเศรณี 

หนังสือเลมนี้ผูเขียน เขียนขึ้นจากประสบการณในการเปนที่ปรึกษาโครงการประยุกตใชอนุกรม 
มาตรฐาน ISO 9000 ใหกับหนวยงานตางๆในประเทศไทย เนื้อหาภายในหนังสือกลาวถึงขั้นตอน
การนําอนุกรมมาตรฐาน ISO 9000 เขามาประยุกตใชกับองคกรตางๆดวยภาษาที่เรียบงาย , เขา
ใจงาย มีการแสดงตัวอยาง และขอคิดสอดแทรกในแตละหัวขออยางละเอียด พยายามใหผูอานได
มีความเขาใจถึงหลักการในแตละหัวขอวาเปนเชนไร เปรียบเทียบเขากับสถานการณเศรษฐกิจและ
สังคมในปจจุบัน มีตัวอยางเอกสารที่สําคัญตางๆ นอกจากนี้สวนที่สําคัญของหนังสือเลมนี้ก็คือ
คอนขางที่จะเนนใหเห็นถึงความจําเปนที่องคกรตางๆควรจะมีการนําอนุกรมมาตรฐาน ISO 9000 
เขามาประยุกตใชในแงมุมนักบริหารที่ตองการสรางกลยุทธที่เหมาะสมกับสภาวการณปจจุบัน 
และพยายามสรางแนวคิดเกี่ยวกับที่มาของการประกันคุณภาพจาก Q.C. สู Q.C. แบบญ่ีปุน , 
QCC. , QA. และ TQM. ( QA. สายตะวันออก ) เร่ือยมาถึงแนวคิดเกี่ยวกับการประกันคุณภาพเชิง
รุก ( Built In Quality ) 

 
 
คูมือ อธิบายขอกําหนด , ผศ ดร. วรภัทร ภูเจริญ 
เปนหนังสืออีกเลมที่เขียนจากประสบการณจริง มีการใชภาษาในลักษณะ “ ภาษาพูด “ ที่

ตรงไปตรงมา พยายามเนนถึงความชัดเจนในรายละเอียดของขอกําหนดทั้ง 20 ขอ ในลักษณะที่ 
กระชับ มีการระบุกิจกรรมที่ “ ตอง “ ปฏิบัติลงไปอยางชัดเจน หนังสือเลมนี้มีจุดเดนตรงที่มีการนํา
ตัวอยางขอซักถามในลักษณะที่ผูตรวจสอบ ( Auditor ) มักจะซักถามโรงงานที่ขอการรับรอง มา
แสดงอยางละเอียดมีตัวอยางคําถามที่แยกแยอะเปนสัดสวนทั้งของพนักงานในแตละระดับ และผู
บริหารระดับสูง นอกจากนี้ยังมีการสรุปคําถาม – คําตอบ ยอดนิยมในการจัดสรางระบบ ISO 
9001 รวมทั้งแบบฝกหัดที่ใหผูอานไดทบทวนเนื้อหาของหนังสืออีกครั้งหนึ่งดวย 
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Of Warwick 
 

 



  
 
 

41 
 

7 New QC Tools เครื่องมือสูคุณภาพยุคใหม  , โยชิโนบุ นายาทานิ และคณะ ( แปล
และเรียบเรียงโดย : วิฑูรย สิมะโชคดี ) 
 

Technical Quality Control เทคนิคการควบคุมคุณภาพ  , ศ.เสรี ยูนิพันธ , รศ.จรูญ 
มหิทธาฟองกุล ,รศ.ดํารง ทวีแสงสกุลไทย 
  
 TQM  วิถีองคกรคุณภาพยุค 2000  พิมพครั้งที่ 4.  ฉบับปรับปรุง , วิทูรย  สิมะโชคดี 
 
 แนะนําสู TPM การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม , เซอิจิ  นากาจิมา  
 
 งานฉีดพลาสติก , วิโรจน  เตชะวิญูธรรม  
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บทที่ 3 
 

ขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยาง 
 

 
ประวัติโรงงาน 
 

โรงงานที่ผูศึกษาใชเปนกรณีศึกษาคือ  โรงงานฉีดขึ้นรูปพลาสติก ซึ่งเปนบริษัทในในเครือ
ของบ ริษั ท แม ที่ เป นบ ริษั ทผู รับ จ างผลิ ต  MOLD, MACHINE TOOL, PUNCH – DIE, JIG 
FIXTURE, GEAR, CHECK GAUGE มาเปนเวลากวา 20 ป  

โรงงานฉีดขึ้นรูปพลาสติกแหงนี้เปนบริษัทขนาดกลางที่กอต้ังขึ้นเมื่อวันที่ 1 กันยายน 
พ.ศ.2539 บนพื้นที่ 51,200 ตารางเมตร โดยมีทุนจดทะเบียนขั้นตน 40,000,000 บาท  มีจํานวน
พนักงานทั้งสิ้นประมาณ 104 คน 
 
 
ลักษณะการดําเนินงานและผังโครงสรางองคกร 
 
 โรงงานตัวอยางที่ผูศึกษาไดเขาไปศึกษาแหงนี้ เปนโรงงานรับจางฉีดชิ้นสวนพลาสติก มี
ตลาดเฉพาะภายในประเทศ  โดยลูกคาจะแบงเปนโรงงานรับจางฉีดชิ้นสวนพลาสติกดวยกันเอง 
และ โรงงานผูผลิตที่ตองการนําชิ้นสวนไปประกอบ 
 งานที่ผลิตสวนใหญจะเปนงานชิ้นสวนประกอบของเครื่องคอมพิวเตอร , เครื่องถาย
เอกสาร , เครื่องสงเอกสาร ( FAX ) , เครื่องพิมพเอกสาร  เชน  แปนพิมพ , ถาดรองเอกสาร ,  แคร
ตางๆ  นอกจากนี้ยังมีงานเกี่ยวกับชิ้นสวนนาฬิกา  และ  อุปกรณประดับยนต        
 
 เร่ิมกิจการมาจากอุตสาหกรรมแบบครอบครัว โดยมีลักษณะการดําเนินงานเปนไปตามที่
แสดงไวในผังโครงสรางองคกรรูปที่ 3.2  และจากการศึกษาผังโครงสรางองคกรพบวาสามารถ
จําแนกหนาที่หลักที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาออกเปน 2 สวน ไดแก 
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รูปที่ 3.1 แผนผังโรงงานตัวอยาง 
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รูปที่ 3.2 ผังโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง 
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ตารางที่ 3.1 ตารางแสดงรายละเอียดของเครื่องฉีดขึ้นรูปพลาสติกของโรงงานตัวอยาง 
 
 

 BRAND MODEL 
CLAMPING 

TON 
TIE-ROD SPACE 

H*V ( MM ) 
DAY LIGHT 

( MM ) 
INJ CAPACITY
( G / SHOT ) 

1 TOSHIBA IS 350GS-19A 350TONS 730*730 1250 855 g 
2 TOSHIBA IS 220G-10A 220TONS 560*560 1000 240 g 
3 TOSHIBA IS 220G-10A 220TONS 560*560 1000 240 g 
4 TOSHIBA IS 170G-5A 170TONS 510*510 850 230 g 
5 TOSHIBA IS 130G-3A 130TONS 460*460 750 150 g 
6 TOSHIBA IS 100G-13A 100TONS 410*410 700 150 g 
7 TOSHIBA IS 80FB-2A 80TONS 375*375 630 105 g 
8 TOSHIBA IS 80FB-2A 80TONS 375*375 630 105 g 
9 TOSHIBA IS 80FB-2A 80TONS 375*375 630 105 g 
10 TOSHIBA IS 80FB-2A 80TONS 375*375 630 105 g 
11 TOSHIBA IS 55FB-1.5A 55TONS 310*310 530 44 g 
12 BATTENFILD BA 500-T 50TONS 320*320 490 140 g 
13 BATTENFILD BA 1000-T 100TONS 420*420 640 180 g 
14 BATTENFILD BA 1000-T 100TONS 420*420 640 180 g 
15 TOYO TI-30B 30TONS 260*260 430 50 g 
16 TOYO TI-50ES 50TONS 300*300 420 76 g 
17 TOYO TM-180E 180TONS 470*470 670 372 g 
18 TOYO TM-180E 180TONS 470*470 670 372 g 

 
หมายเหต ุ H*V หมายถึง        ความกวางและความยาวของชองวางใน  Tie  Bar 

  
 
 
 
 
 
 

NO. 
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1. สวนการผลิต ซึ่งแบงเปนฝายยอยๆไดดังนี้ 
 

- ฝายผลิต จะมีหนาที่ผลิตชิ้นสวนพลาสติกใหตรงกับความตองการของลูกคา โดย 
จะแบงหนาที่การทํางานออกเปนวันละ 2 กะ ดวยเครื่องจักรทั้งหมด 18 
เครื่อง 
 

จํานวนพนักงานในฝายผลิต 
1. หัวหนาฝาย        1  คน 
2. รองหัวหนาฝาย       1  คน 
3. หัวหนากะ ( กะละ 1 คน )      2  คน 
4.   พนักงานประจําเครื่อง  ( เครื่องละ 1 คน )  36  คน 
5.   ชางบดเม็ด        3  คน 

 รวม   43  คน 
 
 

- ฝายซอมบํารุง จะมีหนาที่ตางๆดังนี้ 
• ดูแลเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมสําหรับการผลิต 
• ซอมแซมเครื่องจักรเมื่อมีเหตุขัดของ 
• รวมมือกับฝายควบคุมคุณภาพในการทดสอบแมพิมพ  
• ตรวจรับแมพิมพจากลูกคา 
 

 จํานวนพนักงานในฝายซอมบํารุง 
 1.   หัวหนาฝาย      1  คน 

2. ชางเทคนิค      3  คน 
3. ชางซอมบํารุง     4  คน 

      รวม  8  คน 
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- ฝายควบคุมคุณภาพ  มีหนาที่ควบคุมคุณภาพของสินคาที่ผลิตใหตรงกับ 
ใบมาตรฐานคุณภาพที่ลูกคานํามาใหตอนทดสอบ 
แมพิมพ ( Try out ) โดยจะแบงหนาที่การทํางานเปน 2 
กะ เชนเดียวกับฝายผลิต 
 

จํานวนพนักงานในฝายควบคุมคุณภาพ 
 1. หัวหนาฝาย        1  คน 
 2. พนักงานตรวจสอบคุณภาพ    12  คน 
     รวม   13  คน 
 
 
2. สวนสนับสนุนการผลิต   ซึ่งแบงเปนฝายยอยไดดังนี้ 
 

- ฝายวางแผนการผลิต จะมีหนาที่ในการกําหนดแผนการผลิตในแตละเดือน 
ออกมาในรูปของตารางการผลิตรายเดือน ซึ่งจะแสดง
รายละเอียดถึงการผลิตของเครื่องฉีดในแตละเครื่อง วา
ในแตละวันใน 1 เดือนมีรายการผลิตใดเปนจํานวนเทา
ไรบาง นอกจากนี้ยังทําหนาที่ในการวางแผนการสง 
สินคาใหลูกคาอีกดวย 

  
จํานวนพนักงาน     2  คน 
 

- ฝายการตลาด  จะมีหนาที่ในการดูแลลูกคาปจจุบันที่มีอยู และคอย 
ขยายตลาดที่มีอยูใหกวางขวางมากขึ้น รับผิดชอบงาน 
รวมกับฝายวางแผนในการใหขอมูลกอนจะตอบรับงาน 
ผลิตจากลูกคา 

       
      จํานวนพนักงานในฝายการตลาด 

       1. หัวหนาฝาย     1  คน 
      2. พนักงานการตลาด    2  คน 

      รวม  3  คน 
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- ฝายพัสดุ และ จัดสง  จะทําหนาที่ตางๆดังนี้ 
• ตรวจรับเม็ดพลาสติกที่ไดรับจากลูกคา 
• รับผิดชอบในการเบิกจายเม็ดพลาสติกจากฝายผลิต 
• บรรจุสินคาสําเร็จรูปพรอมจัดวางในสวนที่จัดไวกอนนําสงลูกคา 
• จัดสินคาสําเร็จรูปใหตรงตอเวลาที่นัดหมายแกลูกคา 
 

จํานวนพนักงานในฝายพัสดุ และ จัดสง 
1. หัวหนาฝาย     1  คน 
2. พนักงานสงสินคา    3  คน 
3. พนักงานทั่วไป    4  คน 
    รวม  8  คน 
 
- ฝายบัญชี   จะทําหนาที่เก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับรายรับ – ราย 

จายของโรงงาน โดยแยกเปนตนทุนที่ใชในการผลิตทั้ง
ทางตรงและทางออม พรอมทั้งโสหุยตางๆในการผลิต  
( Over - head Cost ) พรอมทั้งสรุปเปนรายงานเพื่อนํา
ไปคํานวณกําไรสุทธิ และเปนขอมูลพื้นฐานในการเสีย
ภาษีตางๆ 

        จํานวนพนักงานในฝายบัญชี 
    1. หัวหนาฝาย     1  คน 
    2. พนักงานบัญชี     4  คน 
    รวม   5  คน 
 
- ฝายจัดการทั่วไป จะมีหนาที่ดูแลความเรียบรอยทั่วๆไปในโรงงานตัวอยาง และทํา 

หนาที่ประสานงานระหวางฝายตางๆ ซึ่งจะแบงเปนแผนกยอยๆ
ไดดังนี้ 

  
แผนกบุคคล จะทําหนาที่ดูแลเกี่ยวกับการขาด , ลา  , มาสาย ของพนักงาน 

ในโรงงาน , พิจารณาการลาออก และรับพนักงานใหม นอกจาก 
นี้ยังทําหนาที่ในการถายโอนพนักงานจากฝายหนึ่งเมื่อมีความ 
จําเปนไปยังอีกฝาย 
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แผนกจัดซื้อ  ทําหนาที่พิจารณาจัดซื้อวัสดุอุปกรณที่มีความจําเปน 

สําหรับโรงงานทั้งที่ใชในการผลิต และใชในงานทั่วๆไป 
 
  แผนกบริการทั่วไป ทําหนาที่ดูแลความเรียบรอยทั่วไปของโรงงาน เชน  

ความสะอาดเรียบรอยของตัวอาคาร หองน้ํา บริเวณ 
โดยรอบ ฯลฯ 
 

 จํานวนพนักงานในฝายทั่วไป 
 1. ผูจัดการทั่วไป      1  คน 
 2. หัวหนาแผนกบุคคล      1  คน 
 3. พนักงานในแผนกบุคคล     4  คน 
 4. พนักงานทั่วไป    14  คน 
     รวม  20  คน 
  
ขั้นตอนในการรับงานฉีดพลาสติก 
 
- เร่ิมจากฝายการตลาดของบริษัทตกลงกับทางลูกคาเกี่ยวกับราคา , ขอกําหนดทางวิศวกรรม

ตางๆ , เวลาจัดสง ซึ่งในสวนนี้ทางบริษัทจะมีการคํานวณดวยวาจะสามารถทํางานตามที่ลูก
คาสั่งไดหรือไม และมีความจําเปนมากนอยเพียงใดที่จะตองสงงานบางสวนไปใหแกบริษัทอื่น
ชวยผลิต รวมทั้งการจางงานลวงเวลา 

- หลังจากนั้นลูกคาจะสงทีมวิศวกรเขามาตรวจสอบพรอมกับทําการทดสอบแมพิมพ  เพื่อดูราย
ละเอียดของชิ้นสวนงานที่ได  พรอมทั้งปรับแตงสภาพเงื่อนไขตางๆในการฉีด  จนกวาจะได 
ชิ้นงานที่ตรงกับความตองการ 

- เมื่อผานขั้นตอนการทดสอบแมพิมพ  ลูกคาจะทําการออใบสั่งซื้อ ( Purchase Order , P/O ) 
ซึ่งมีขอมูลตางๆ เชน 
1. เลขที่ใบใสซื้อ ( P / O NO.) 
2. เลขที่กลุม ( Lot NO.) 
3. ชื่อช้ินสวน ( Part Name. ) 
4. เลขที่ชิ้นสวน ( Part NO.) 
5. ปริมาณผลิต ( Quantity.) 
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6. ราคาตอหนวย ( Unit Price ) 
7. ราคารวม ( Total Price. ) 
8. น้ําหนักตอหนวย ( Unit  Weight ) 
9. ปริมาณวัสดุ ( Material ) ในสวนนี้จะเปนผลคูณระหวางปริมาณผลิตและน้ําหนักตอ

หนวย 
10. ปริมาณวัสดุที่ใช ( Material Use ) เปนปริมาณวัตถุดิบที่ลูกคาจะสงมาใหซึ่งโดยสวนใหญ

มักจะมีปริมาณมากกวาปริมาณที่ใชจริงเล็กนอยเสมอ  เนื่องจากจะมีการเผื่อสวนผิด
พลาด , บกพรอง ( Scraps )   

11. หมายเลขแบบ ( Mold NO. ) 
12. ชื่อวัตถุดิบ ( Material )  สวนนี้จะระบุถึงชนิด และสีของวัตถุดิบ 

 
 นอกจากนี้บริษัทลูกคาจะมีการสงเอกสารควบคุมคุณภาพ ( Quality Standard ) ซึ่งจะ
เปนเอกสารที่ลูกคาไดระบุมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพ , เครื่องมือที่ใช , จุดควบคุม  และ
วิธีการบรรจุหีบหอ เอกสารในสวนนี้บริษัทจะตองมีการปฏิบัติตามอยางเครงคัด  เวนเสียแตในบาง
บริษัทลูกคาที่ไมกําหนด Quality Standard มาให ทางบริษัทก็จะเปนผูกําหนดมาตรฐานในการ
ตรวจสอบคุณภาพเอง รวมทั้งการจัดทําคูมือการทํางาน ( Work Instruction ) เองอีกดวย 

 
ขอมูลเกี่ยวกับใบส่ังซื้อจะถูกสงไปยัง 2 แผนกคือ 
 

1. แผนกวางแผนและควบคุมการผลิต ( Production Planning and Controlling ) ซึ่งจะนําขอ
มูลในสวนนี้ไปรวมกับขอมูลในสวนอื่นเพื่อไปคํานวณ และออกแบบ แผนการผลิต  
( Production Plan ) ในแตละเดือน โดยแผนการผลิตที่จัดทําขึ้นมานี้จะกําหนดปริมาณชิ้น 
งานสวนตางๆที่จะตองผลิตในแตละวันรวมทั้งปปริมาณสินคาคงคลังที่เหลืออยู ซึ่งไดจัดทํา 
แยกเปนแผนการผลิตของแตละเครื่องฉีดพลาสติกครบทั้ง 18 เครื่อง 

2. ฝายบัญชี จะนําขอมูลสวนนี้ไปคํานวณตนทุนในการผลิต พรอมทั้งเก็บรวบรวมเปนสถิติไว 
- ฝายผลิตจะเริ่มนําแมแบบที่ลูกคาสงมอบมาใหมาทดลองฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน ดวยวัตถุดิบที่

ลูกคาสงมาให จนกวาชิ้นงานที่ไดจะมีลักษณะตรงตามที่ตกลงไวกับลูกคา จึงจะเริ่มทํา
การผลิตตามแผนการผลิตที่วางไว 

- ในการผลิตชิ้นสวนพลาสติกตางๆนั้น  หลังจากที่ชิ้นงานออกจากเครื่องฉีดนั้นพนักงาน
ประจําเครื่องจะทําการตรวจสอบคุณภาพขั้นตน เกี่ยวกับ 
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1. SHORT SHOT   เนื้อไมเต็ม ถาพบถือวางานนั้นใชไมได ( NG ) ทันที 
2. BLACK DOT   จุดดําเล็กๆ 
3. WHITE  MARK  รอยขาว บางๆ 
4. SCRATCH  รอยขีดขวนตางๆ 
5. SMOOTH  ความเรียบของชิ้นงาน 
6. DIMPLED  รอยบุมตางๆบนผิวชิ้นงาน 
7. OIL   คราบน้ํามันตองเช็ดออกทันที 
 

 ซึ่งในสวนขอ 2, 3 , 4 จะมีการเปรียบเทียบกับตัวอยางใน Quality Standard ที่บริษัทลูก
คาสงมาใหวาจะอนุญาติใหมีไดในขนาดเทาไร และจํานวนเทาไรตอหนึ่งหนวยพื้นที่ 
 
- ชิ้นสวนพลาสติกทั้งหมดที่ฉีดเสร็จและผานการตรวจสอบขั้นตน จะถูกนํามารวมไวเพื่อทําการ

ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายอีกครั้งหนึ่ง 
- หลังจากตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย ชิ้นงานที่มีคุณภาพถูกตองตามขอกําหนดตางๆของลูก

คา จึงจะถูกบรรจุหีบหอดวยวิธีตามขอกําหนด แลวจึงจะจัดสงไปยังลูกคา 
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รูปที่ 3.3 ผังแสดงขั้นตอนในการรับงาน และ ผลิต ของโรงงานตัวอยาง 
 

ตกลงขอกําหนดตางๆของงานกับลูกคา 

ลูกคาสงทีมวิศวกรเขามาทดสอบแมพิมพ  

จัดทําแผนการผลิต และ คูมือในการทํางาน  

เริ่มผลิต 

ลูกคาสงมอบแมแบบ , วัตถุดิบ 
 และ เอกสารควบคุม 

ตรวจสอบคุณภาพขั้นตน 

ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 

จัดสงผลิตภัณฑแกลูกคา 

ลูกคาออกใบสั่งซื้อ 



53 

อุปกรณประกอบการผลิต ( PRODUCTION EQUIPMENT ) 
 
1. เครื่องพิมพ OK – MICRO 1 SINGLE COLOR พรอมอุปกรณ  1 เครื่อง 
2. เครื่องพิมพ EASY – M2/S TWO COLOR พรอมอุปกรณ  1 เครื่อง 
3. SLIDE BED CONVEYOR 14 M & OVEN    1 เครื่อง 
4. เครื่องผสมสีหัวเหวี่ยง 2 หัว 100 กก. พรอมอุปกรณ    1 เครื่อง 

( PLASTIC MATERIAL MIXER )  
5. เครื่อง COOLING TOWER 60 TONS 100 KGS.X2   2 เครื่อง 
6. หมออบเม็ดพลาสติก ( HOOPER DRIER 50 KGS.) THO – 50 E 18 เครื่อง 
7. ตูอบเม็ดพลาสติก 15 ชั้น ( MATERIAL DRIER 15 TRAYS )  1 เครื่อง 
8. เครื่องบดเม็ดพลาสติก SIC – 100/10 HPS.     2 เครื่อง 

( CRUSHER SIC – 100/10 HPS.)   
9. เครื่องบดเม็ดพลาสติก SIC – 100( 5HPS. )    5 เครื่อง 
10. เครื่องดูดเม็ดพลาสติก ( LOADER )     18 เครื่อง 
11. ถังสเตนเลสใสเม็ดพลาสติก ( MATERIAL TANK STAINLESS ) 18 เครื่อง 
12. เครื่องอุนพิมพ ( MOLD TEMPERATURE CONTROLLER   18 เครื่อง 
13. เครื่องหลอเย็นพิมพ ( CHILLER )     3 เครื่อง 
14. AUTOMATIC TAKE OUT ROBOT “HOMO”    2 ชุด 
15. AUTOMATIC TAKE OUT ROBOT “STAR”    4 ชุด 
16. FU SHENG “ OIL-INJECTED ROTARY SCREW SA-220A ( 20 HP.) 1 เครื่อง 
17. ถังพักลมพรอมอุปกรณ 520 ( AIR TANK )    1 เครื่อง 
18. AIR DRYER CRX-20 ( ORION )     1 เครื่อง 
19. MAIN LINE FILTER OLF-400 C ( ORION )    1 เครื่อง 
20. MICROMIST FILTER OMF – 400 C ( ORION )   1 เครื่อง 
21. หมออบเม็ดพลาสติก ( HOPPER ) SHD – 25    1 เครื่อง 
22. เครื่องบดเม็ดพลาสติก SIC – 100 ( 3HPS.)    8 เครื่อง 
23. หองพนสี ( Spray Booth ) Venturi 3 M    1 ชุด 
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ขั้นตอนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ ( Quality Control ) ในปจจุบัน 
   
- งานของฝายควบคุมคุณภาพจะเริ่มหลังจากรับ Quality Standard จากลูกคาซึ่งจะบอกถึงราย

ละเอียดเกี่ยวกับลักษณะของงานดังนี้ 
1. รายละเอียดทั่วๆไป เชน ชื่อช้ินสวนที่ทําการฉีด ( Part name ) , รหัสชิ้นสวนที่ทําการ 

ฉีด ( Part code ) , ชื่อลูกคา ( Customer ) , ชื่อวัตถุดิบ ( Material ) , กําลังเครื่อง ( 
M/C Ton ) , ขนาดแมแบบ ( Size mold ) ฯลฯ 

2. รายละเอียดที่ใชในการควบคุมคุณภาพ  จะบอกในลักษณะของแบบ ( Drawing ) ที่
จะระบุหัวขอตรวจสอบหรือจุดควบคุมตางๆ , พิกัดความเผื่อ (Tolerance ) , เครื่อง
มือวัดที่ใช (Instrument ) 

3. รายละเอียดที่ใชในการบรรจุหีบหอ จะกําหนดลักษณะตางๆของการบรรจุหีบหอวา
เปนเชนไรใน 1 หนวยบรรจุ ( 1 กลอง ) ดังตอไปนี้ 
- จะมีการบรรจุเปนชั้นๆอยางไร  และในแตละชั้นจะวางชิ้นสวนกี่ชิ้น  
- ลักษณะการวางของแตละชิ้นเปนเชนไร 
- ใชอุปกรณกันกระแทกอะไร , อยางไรบาง 
- การติดแผนปาย ( Label ) ตางๆตองติดอยางไร 

 
- แผนกควบคุมคุณภาพจะจัดทําคูมือในการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) ในลักษณะปาย

ประกาศไปติดไวตามเครื่องฉีดพลาสติกทุกเครื่อง เพื่อที่จะใหพนักงานประจําเครื่องไดใชใน
การตรวจสอบความผิดปกติของชิ้นงานวาอยูในขอบเขตที่ยอมรับไดหรือไม  โดยความผิดปกติ
ที่พนักงานประจําเครื่องจะทําการตรวจสอบทุกชิ้น ( 100 % Testing ) นั้นจะเปนเฉพาะสวน
ความผิดปกติที่สามารถมองเห็นไดดวยตา ( Appearance ) เชน จุดดํา , รอยขีดขวน , รอยบุม 
, ปุมนูนตางๆ  
 

- หลังจากไดชิ้นงานที่ผานการตรวจสอบคุณภาพจากพนักงานหนาเครื่องฉีดมาแลวจะทําการ
ขนยายชิ้นงานทั้งหมดมายังแผนกควบคุมคุณภาพ ( Quality Control : Q.C. ) เพื่อสุมตรวจทั้ง
ขนาดตางๆ ( Dimension ) และความผิดปกติที่สามารถมองเห็นไดดวยตา , ความเพี้ยนสี 
และน้ําหนักที่ตรงตามเกณฑที่ลูกคากําหนดให  กอนที่จะทําการบรรจุหีบหอ ซึ่งในขั้นตอนนี้จํา
เปนที่จะตองจัดวางชิ้นงานสําเร็จรูปตามรายละเอียดที่ลูกคาระบุใน Quality Standard 
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อุปกรณ Q.C. ( Q.C. EQUIPMENT ) 
 
1. CMM “ CARL ZEISS ” MADE IN GERMANY   1 เครื่อง 

( ZEISS COORDINATE MEASURING MACHINE ECLIPSE 550 ST.CNC )  
2. โตะระดับหินแกรนิต 1000 x 1000 มม.    1 ชุด 
3. PROFILE PROJECTOR “ NIKON “     1 ชุด 
4. DIAL GAUGE       1 ชุด 
5. HIGH GAUGE       1 ชุด 
6. MRCRO CARLIPER      5 ชุด 
7. DEGITAL VERNIER      2 ชุด 
8. PIN GAUGE       1 ชุด 
9. BLOCK GAUGE       1 ชุด 
 
การขนสงสินคา 
 
ประเภทรถ 
PICK UP      2 คัน ( ISUZU , NISSAN ) 
ตู ( MICRO BUS )     2 คัน ( TOYOTA , NISSAN ) 
บรรทุกหกลอ (120 HPS) (TRUCK 6 WHEEL120 HPS ) 2 คัน ( ISUZU ) 
บรรทุกหกลอ (165 HPS) (TRUCK 6 WHEEL 165 HPS) 1 คัน ( HINO ) 
 
 
สภาพปญหาปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 
 
 เนื่องจากลักษณะงานของโรงงานตัวอยางเปนงานรับจางฉีดชิ้นสวนพลาสติก  ที่มีความ
ผันแปรไปตามความตองการของลูกคา  รูปแบบสินคามีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา  ประกอบ
กับสภาวะการแขงขันทางการตลาดที่สูงมากขึ้น  ทําใหปจจุบันผูบริหารเริ่มสนใจกับคุณภาพของ
งานมากขึ้น  แตจากการเริ่มตนธุรกิจที่ใชการบริหารงานแบบอุตสาหกรรมครอบครัว  อีกทั้ง 
ผูบริหารระดับสูงไมไดมีประสบการณเกี่ยวกับงานทางดานพลาสติกมากอน  จึงทําใหเกิดปญหา
ในดานตางๆดังนี้ 
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1. ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นมีสัดสวนที่สูงมาก 
 

จากขอมูลตัวอยางในตารางที่ 3.2 ซึ่งแสดงจํานวนของเสียในแตละชิ้นสวนที่มี 
การผลิตในแตละเดือนที่บันทึกโดยแผนกควบคุมคุณภาพพบวาสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้น  นั้นมี 
ปริมาณสูง  กลาวคือเฉลี่ยประมาณ 8.94 % ของปริมาณการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในแตละเดือน 

 
ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงจํานวนของเสีย 

ในแตละชิ้นสวนที่มีการจางผลิตในเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 
 

DATE PART NO. / PART NAME QTY @ AMOUNT DEFECT 

1/12/42 LPLT3002 XYZZ CARTRIDGE [DO01033]                  450                  2.05         922.50              16 
1/12/42 M-784750 BASE -C(N) (DOL) (BK) [DO01033]                1,240                  4.70      5,828.00              65 
1/12/42 005-402184-OB01 SETTING GUIDE (RH) [DO01041]              10,400                  0.90      9,360.00          1,186 
1/12/42 005-402183-OB01 SETTING COVER (H) [DO01041]                1,800                  3.30      5,940.00             160 
1/12/42 LPLTP3002 XHZZ FILM CARTRIDGE [DO01041]                2,160                  2.05      4,428.00             103 
1/12/42 005-402184-OB02 SETTING GUIDE (RH) [DO01041]                3,400                  0.90      3,060.00             388 
1/12/42 M-784756 LCD BASE-C(N) (BK) [DO01041]              10,400                  1.10    11,440.00             759 
1/12/42 HOLDER [991194]                8,700                  0.30      2,610.00             680 
1/12/42 SPACER [991194]              26,000                  0.12      3,120.00          2,964 
1/12/42 LOCK RING [KNT991150]                8,000                  0.24      1,920.00             943 
1/12/42 PP4083-6393P1 SEAL PLATE P1              30,000                  0.30      9,000.00          1,650 
1/12/42 PP4083-6393P2 SEAL PLATE P2              30,000                  0.30      9,000.00          2,650 
1/12/42 YH51-000#BC1 PAPER HOLDER [99/0270]                4,400                  2.68    11,792.00             203 
1/12/42 CA02946-Y681 PAPER FRAME [SYC4211026]                1,610                  4.96      7,985.60             184 
1/12/42 A124455-001 FOOT [O11002]              30,000                  0.09      2,700.00          2,311 
1/12/42 HOLDER [991194]                6,100                  0.30      1,830.00             694 
1/12/42 SPACER [991194]              15,000                  0.12      1,800.00          1,035 
1/12/42 LOCK RING [KNT991150]                3,000                  0.24         720.00             206 
2/12/42 NGERH 2311 XHZZ RED SP.GEAR C              18,000                  0.60    10,800.00          1,620 
2/12/42 NGERH 2451 XHZZ IDLER GEAR 30Z              20,000                  0.40      8,000.00          1,235 
2/12/42 NGERH 2451 XHZZ IDLER GEAR 30Z              20,000                  0.40      8,000.00          2,107 
2/12/42 NGERH 2452 XHZZ IDLER GEAR 52Z              20,000                  0.74    14,800.00          1,203 
2/12/42 MCAMP 2025 XHZZ CAM A              10,000                  0.30      3,000.00             768 
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DATE PART NO. / PART NAME QTY @ AMOUNT DEFECT 

2/12/42 MCAMP 2026 XHZZ CAM B              10,000                  0.30      3,000.00             903 
2/12/42 PP4044-5047P1 TRACTOR FRAME A(R)                4,000                  1.05      4,200.00             362 
2/12/42 PP4044-5048P1 TRACTOR FRAME A(L)                4,000                  1.05      4,200.00             315 
2/12/42 PP4044-5015P1 RELEASE SHAFT (N)                8,664                  1.06      9,183.84             721 
2/12/42 LPLTP 2790 XHZZ SEPARATER PLATE              12,000                  0.30      3,600.00          1,035 
2/12/42 005-402183-OB01 SETTING COVER (H) [DO01041]                2,700                  3.30      8,910.00             268 
2/12/42 LPLTP3002 XHZZ FILM CARTRIDGE [DO01041]                2,880                  2.05      5,904.00             269 
2/12/42 M-784750 BASE -C (N) (DOL) (BK)[DO01041]                3,060                  4.70    14,382.00             275 
2/12/42 ELECTRIC [NOVEMBER]                3,120                  1.81      5,647.20             236 
2/12/42 ELECTRIC [NOVEMBER]                1,360                  1.81      2,461.60             122 
2/12/42 A124455-001 POOT [O11002]              35,000                  0.09      3,150.00          2,876 
2/12/42 SPACER [991194]              33,000                  0.12      3,960.00          1,982 
2/12/42 HOLDER [991194]                7,700                  0.30      2,310.00             635 
2/12/42 LOCK RING [KNT991150]                7,000                  0.24      1,680.00             598 
2/12/42 SPACER [991194]              19,000                  0.12      2,280.00          1,710 
2/12/42 YH51-000#BC1 PAPER HOLDER [99/0270]                1,800                  2.68      4,824.00             214 
2/12/42 CA02946-Y681 PAPER FRAME [SYC4211026]                  190                  4.96         942.40              17 
2/12/42 YH51-004#SR2 SLIDER COVER (PINK) [SYC42110]                1,000                  0.79         790.00              96 
3/12/42 NGERH 2391 XHZZ REDUCTION GEAR 17/30Z              12,000                  0.30      3,600.00          1,065 
3/12/42 MLEVP 2300 XHZZ PLANET LEVER-C              20,000                  0.30      6,000.00          1,782 
3/12/42 MLEVP 2303 XHZZ PLANET LEVER-D              20,000                  0.30      6,000.00          1,821 
3/12/42 NGERH 2458 XHZZ PLANET GEAR B              20,000                  0.30      6,000.00          1,365 
3/12/42 NGERH 2446 XHZZ REDUCE GEAR              20,000                  0.30      6,000.00          1,268 
3/12/42 NGERH 2447 XHZZ REDUCE GEAR 2              20,000                  0.30      6,000.00          3,654 
3/12/42 NGERH 2449 XHZZ REDUCE GEAR 4              20,000                  0.30      6,000.00          1,965 
3/12/42 NGERH 2450 XHZZ REDUCE GEAR 5              20,000                  0.30      6,000.00          1,326 
3/12/42 NGERH 2451 XHZZ IDLER GEAR 30Z              20,000                  0.40      8,000.00          1,942 
3/12/42 NGERH 2451 XHZZ IDLER GEAR 30Z              20,000                  0.40      8,000.00          1,884 
3/12/42 NGERH 2452 XHZZ IDLER GEAR 52Z              20,000                  0.74    14,800.00          1,652 
3/12/42 MCAMP 2025 XHZZ CAM A              20,000                  0.30      6,000.00          1,359 
3/12/42 MCAMP 2026 XHZZ CAM B              20,000                  0.30      6,000.00          1,985 
3/12/42 3PB38885-D VERTICAL BLADE              15,000                  0.43      6,450.00          1,256 
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DATE PART NO. / PART NAME QTY @ AMOUNT DEFECT 

3/12/42 PP4044-5042P1 TRACTOR FRAME B(R) [DY023]                2,400                  0.94      2,256.00             223 
3/12/42 PP4044-5044P1 TRACTPR FRAME B(L)                9,600                  0.94      9,024.00             908 
3/12/42 PP4044-5047P1 TRACTOR FRAME A(R)                6,000                  1.05      6,300.00             565 
3/12/42 PP4044-5048P1 TRACTOR FRAME A(L)                6,000                  1.05      6,300.00             652 
3/12/42 PP4044-5015P1 RELEASE SHAFT (N)              10,830                  1.06    11,479.80          1,320 
3/12/42 PP4044-5045P1 LOCK LEVER                3,000                  0.59      1,770.00             207 
3/12/42 LPLTP 2790 XHZZ SEPARATER PLATE              12,000                  0.30      3,600.00          1,310 
3/12/42 A124455-001 FOOT [O11002]              30,000                  0.09      2,700.00          2,628 
3/12/42 M-784750 BASE-C (N) (DOL) (BK) [DO01041]                  880                  4.70      4,136.00              79 
3/12/42 LPLTP3002 XHZZ FILM CARTRIDGE [DO01041]                2,070                  2.05      4,243.50             169 
3/12/42 005-402183-OB00 SETTING COVER (H) [DO01041]                1,080                  3.30      3,564.00             138 
3/12/42 M-784757 LCD BASE-C (N) (WH) [DO01041]                4,000                  1.10      4,400.00             359 
3/12/42 005-402184-OB00 SETTING GUIDE (RH) [DO01041]                2,800                  0.90      2,520.00             265 
3/12/42 YH51-000#SC1 PAPER HOLDER [99/0270]                5,950                  2.68    15,946.00             521 
3/12/42 YH51-000#NG2 PAPER HOLDER [99/0271]                  400                  2.68      1,072.00              38 
3/12/42 G020-2647C COVER PAPER TRAY [PL9Y006]                3,204                  3.88    12,431.52             302 
3/12/42 G020-2567B SIDE FENCE REAR [PL9Y006]                6,030                  2.56    15,436.80             632 
3/12/42 YH51-003#SC1 PAPER COVER (IVORY) [SYC4211]                1,260                  1.43      1,801.80             156 
3/12/42 HOLDER [991194]              15,800                  0.30      4,740.00          1,874 
3/12/42 SPACER [991194]              24,000                  0.12      2,880.00          2,356 
3/12/42 LOCK RING [KNT991150]              15,360                  0.24      3,686.40          1,548 
4/12/42 A124455-001 FOOT [O11002]              30,000                  0.09      2,700.00          3,265 
4/12/42 M-784750 BASE-C (N) (DOL) (BK) [DO01041]                  900                  4.79      4,311.00             130 
4/12/42 PP4044-50P1 TRACTOR FRAME B(R) [DY023]                1,200                  0.94      1,128.00             137 

25/12/42 A8370-0854T10 K/C ALT 109R DD-TYPE [0120042]                1,800                  0.06         104.40             251 
25/12/42 A8370-0904T10 K/C K-L 106/109L [O120046]                1,800                  0.09         158.40             195 
25/12/42 A8370-0905T10 K/C ALT L 106 [O120047]                1,800                  0.09         158.40             216 
25/12/42 A8300-6587 K/C ALT DD-TYPE [O120030]                6,000                  0.11         666.00             659 
25/12/42 A8300-6590 K/C ALT (R) DD-TYPE [O120074]                6,000                  0.17      1,002.00             579 
25/12/42 A8300-6591 K/C WIN (R) DD-TYPE [O120075]                6,000                  0.17      1,002.00             684 
25/12/42 A8300-6598 K/C 1.5 U(D) LR-TYPE [O120078]                2,600                  0.17         434.20             296 
25/12/42 A8300-6599 K/C 1.75 U(D) CRS-TYPE [O120079]                2,600                  0.17         434.20             268 
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DATE PART NO. / PART NAME QTY @ AMOUNT DEFECT 

25/12/42 A8300-6344 K/C CONT-K DC-TYPE [O120017]                2,000                  0.09         176.00             235 
25/12/42 A8300-6345 K/C WIN-K DC-TYPE [O120018]                2,000                  0.09         176.00             228 
25/12/42 A8300-6346 K/C ALT-K DC-TYPE [O120019]                2,000                  0.09         176.00             216 
25/12/42 A8300-6347 K/C L-K DC-TYPE [O120020]                2,000                  0.09         176.00             232 
25/12/42 A8370-0852T10 K/C J1 109R DD-TYPE [O120040]                1,800                  0.06         104.40             157 
27/12/42 A8300-6597 K/C 1.0 U(E)LR-1DD-TYPE [O120077]              13,600                  0.11      1,509.60          1,168 
27/12/42 HOLDER [991231]              24,000                  0.30      7,200.00          2,065 
27/12/42 LOCK RING [991194]              25,000                  0.24      6,000.00          2,175 
27/12/42 YH51-003#N11 PAPER COVER (WHITE) [SYC4211]                    79                  1.43         112.97                8 
27/12/42 YH51-003#N11 PAPER COVER (WHITE) [SYC4211]                  341                  1.43         487.63              31 
27/12/42 M-795158-002R PAPER GUIDE(P) [DO01041]                  840                  1.70      1,428.00              74 
27/12/42 LPLTP3002 XHZZ FILM CARTRIDGE [DO01041]                  810                  2.05      1,660.50              72 
27/12/42 005-402183-OB01 SETTING COVER(H) [DO01041]                3,600                  3.30    11,880.00             315 
27/12/42 005-402183-OK00 SETTING COVER(H) [DO01146]                4,320                  3.30    14,256.00             376 
27/12/42 005-402184-OB02 SETTING GUIDE(RH) [DO01144]                5,440                  0.90      4,896.00             498 
27/12/42 M-784750 BASE-C (N) (DOL) (BK) [DO01087]                7,890                  4.70    37,083.00             681 
27/12/42 PP4044-5042P1 TRACTOR FRAME B(R)                4,000                  0.94      3,760.00             348 
27/12/42 PP4044-5044P1 TRACTOR FRAME B(L)                4,000                  0.94      3,760.00             365 
27/12/42 PP4044-5045P1 LOCK LEVER                3,000                  0.59      1,770.00             261 
27/12/42 PP4044-5045P1 LOCK LEVER                9,000                  0.59      5,310.00             784 
27/12/42 PP4044-5047P1 TRACTOR FRAME A(R)                6,000                  1.05      6,300.00             526 
27/12/42 PP4044-5047P1 TRACTOR FRAME A(R)                3,600                  1.05      3,780.00             346 
27/12/42 PP4044-5048P1 TRACTOR FRAME A(L)                4,000                  1.05      4,200.00             352 

27/12/42 A8300-6299 K/C 1.75C (LR) DC-TYPE [O120054]              13,689                  0.09      1,204.63          1,168 

 TOTAL         5,326,493  3,214,573.89      476,167 
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2. ระบบควบคุมคุณภาพในสวนตางๆไมมีประสิทธิภาพ 
 
ในการพิจารณาระบบควบคุมคุณภาพสําหรับโรงงานตัวอยางแหงนี้  จะแบงสวนการ

พิจารณาออกเปน 2สวน  ไดแก  ระบบควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา  และระบบควบคุม 
สินคาในกระบวนการ   
 
2.1   ระบบควบคุมสินคาวัตถุดิบนําเขา 

 
สภาพปจจุบัน 

 
 จากสภาพการบริหารงานของโรงงานตัวอยาง ที่เปนการบริหารที่พัฒนามาจากระบบ
ครอบครัว โดยมุงเนนในสวนของผลกําไรที่สรางใหเกิดความพอใจเปนหลัก ซึ่งมักจะเนนที่สวน
ผลิตเปนสวนใหญ ดังนั้นในสวนของการควบคุมวัตถุดิบนําเขาจึงยังมีขอบกพรองอยูมาก และจาก
การที่ผูศึกษาไดเขาไปศึกษา  และเก็บรวบรวมขอมูล  จะพบวาวัตถุดิบนําเขาที่มีผลกระทบโดยตรง
กับคุณภาพสินคาจะประกอบดวย 2 สวนหลักๆ คือ 
 

1. เม็ดพลาสติก    
2. แมพิมพ 
 
ซึ่งแตเดิมนั้นการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบนําเขาทั้ง 2 สวนจะดําเนินการโดยสวน 

งานที่แตกตางกันคือ 
 
 เม็ดพลาสติก จะทําการตรวจรับโดยพนักงานประจําคลังสินคาโดยจะตรวจสอบเกี่ยว 

กับปริมาณ , ชนิด  และที่มา แลวจึงจดบันทึกไวเพื่อรอการเบิกจายจาก 
ฝายผลิตเพื่อนําไปใชในการผลิตตอไป 
 

 แมพิมพ  จะทําการตรวจรับโดยชางซอมบํารุง หรือชางเทคนิค โดยจะตรวจสอบ 
เกี่ยวกับหมายเลขแมพิมพ รวมทั้งอุปกรณตางๆ วาถูกตองและครบถวน
ตามรายละเอียดในใบกํากับสินคาหรือไม 
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รูปที่ 3.4 แผนผังแสดงการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบนําเขาในปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุดิบนําเขา 

เม็ดพลาสติก แมพิมพ 

ตรวจรับ ตรวจรับ 

จัดเก็บ 
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 สาเหตุของปญหาที่เกิดจากระบบควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา 
 
 จากการที่ไดศึกษา  และเก็บขอมูลภายในโรงงานตัวอยาง  ทั้งจากการพิจารณากระบวน
การผลิต  และสอบถามพนักงานในสวนตางๆ  จะพบวามีอยูหลายสาเหตุที่มีผลมาจากการที่ 
กระบวนการตรวจรับสินคาวัตถุดิบนําเขาไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร  ไมวาจะเปนขั้นตอนในการ 
ตรวจรับแมพิมพจากลูกคา  หรือข้ันตอนในการเติมเม็ดพลาสติกเขาเครื่องฉีด  ก็มักจะเกิดความ
ผิดพลาดขึ้นเสมอ  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
• การตรวจรับแมพิมพ  ดังที่ไดกลาวมาแลวขางตนวา  ในปจจุบันโรงงานตัวอยางได 

ดําเนินการเฉพาะแคการรับแมพิมพจากลูกคา  โดยตรวจและ 
บันทึกหมายเลข แมพิมพไว  พรอมทั้งอุปกรณติดพวงตางๆ  แต 
ไมไดมีการตรวจสอบสภาพภายในแมพิมพวาสวนประกอบตางๆ 
อยูในสภาพพรอมทําการผลิต  หรือไม  ซึ่งในสวนนี้จะสงผล 
กระทบโดยตรงกับปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น  ทั้งในสวนของจุด 
ดํา , รอยแหวง , ประกายเงิน และการเกิดครีบตางๆ 

 
• การเตรียมเม็ดพลาสติก จากการที่ไดเขาไปเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับปริมาณของเสีย 

พบวาในบางชิ้นงาน  อัตราสวนของเสียที่เกิดขึ้นก็มีปริมาณสูง 
ถึง 50% โดยที่พนักงานที่ประจําอยูหนาเครื่องฉีด  และ   
พนักงานตรวจสอบคุณภาพไมสามารถตรวจพบได  ซึ่งเมื่อทํา 
การเก็บรายละเอียดตอไปจึงพบวา  เกิดจากการที่พนักงานที่มี 
หนาที่เติมเม็ดพลาสติกเขาเครื่องฉีด  หยิบเม็ดพลาสติกผิดถุง   
ทําใหชิ้นงานที่ไดเกิดความเพี้ยนสี  ไมตรงกับขอกําหนดของลูก 
คา  ถึงแมวาชิ้นงานนั้นจะมีความถูกตองทั้งในดานขนาด ,  
น้ําหนัก  หรือรอยตําหนิตางๆ  ก็ตาม  เนื่องจากเมื่อลูกคานํา 
ชิ้นงานไปประกอบกับชิ้นงานอื่นก็จะเกิดความแตกตาง 
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2.2  ระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการผลิต 
 
 สภาพปจจุบัน 
 

เนื่องจากสินคาที่โรงงานตัวอยางทําการผลิตเกือบทั้งหมดเปนชิ้นสวนทางวิศวกรรม  
( Engineering Part ) ซึ่งจะตองนําไปประกอบตอกับชิ้นสวนอื่นๆอีกตอไป ดังนั้นจึงมีความจําเปน
อยางยิ่งที่ในกระบวนการผลิตจะตองสามารถควบคุมคุณภาพสินคาใหไดตรงกับความตองการของ
ลูกคา ที่แจงไวในใบมาตรฐานคุณภาพ ทั้งทางดานรูปราง , ขนาด , สี และสภาพผิวตางๆ  
 
 ซึ่งในปจจุบันนี้โรงงานตัวอยางจะเริ่มควบคุมคุณภาพชิ้นสวนงาน ตั้งแตออกจากเครื่องฉีด
โดยมีขั้นตอนและรายละเอียดดังนี้ 
 

- เมื่อชิ้นงานออกจากเครื่องฉีดพนักงานประจําหนาเคร่ืองจะมีหนาที่ในการตรวจสอบ
ลักษณะที่ปรากฏของชิ้นงาน ( Appearance ) ทุกชิ้น ไมวาจะเปนในเรื่องของจุดดํา , 
ประกายเงิน , เนื้องานไมเต็ม , มีการโคงงอ  และรอยขีดขวนตางๆ วาอยูในระดับ
เกณฑที่ลูกคายอมรับไดหรือไม โดยเทียบกับใบมาตรฐานคุณภาพที่จะมีการปด
ประจําไวในแตละเครื่องฉีด สวนชิ้นงานที่ไมผานเกณฑจะถูกนําไปแยกไวตางหาก 

- หลังจากนั้นชิ้นสวนที่ไดผานการตรวจสอบขางตนจะถูกทําการตัดแตงชิ้นงานดวยคัต
เตอร เพื่อตัดเอาชิ้นสวนที่ไมตองการออก เชน ทางวิ่งของน้ําพลาสติก ( runner ) กอน
จะบรรจุลงหีบหอเพื่อสงตอไปยังแผนกควบคุมคุณภาพ 

- เมื่อชิ้นงานมาถึงแผนกควบคุมคุณภาพ พนักงานในแผนกจะทําการสุมตรวจสอบถึง
ลักษณะตางๆของชิ้นงานโดยละเอียดไมวาจะเปน  ขนาด , สี , ลักษณะผิวที่ปรากฏ , 
น้ําหนัก โดยใชแผนการสุมเพื่อการยอมรับ MIL STD – 105 D  

- ชิ้นสวนงานที่ผานการตรวจสอบจะถูกบรรจุใหเรียบรอยตามรายละเอียดในใบมาตร
ฐานคุณภาพที่ลูกคาจะแจงถึงการวางชิ้นสวนงานใหมีลักษณะที่ถูกตองกอนที่จะปด
ใบผนึกหนากลองเพื่อแจงรายละเอียดเกี่ยวกับสินคากอนทําการจัดสง 

- ในสวนของชิ้นงานที่ไมผานการตรวจสอบจะนําไปรวมกับชิ้นงานที่ไมผานเกณฑการ
ตรวจสอบเกี่ยวกับลักษณะที่ปรากฏจากพนักงานประจําหนาเครื่องกอนที่จะนําไปบด
เพื่อรอไวใชผสมในการฉีดครั้งตอไป 
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รูปที่ 3.5 แผนผังแสดงการตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการในปจจุบันของโรงงานตัว
อยาง 

 
 
 
 
 

ชิ้นงานออกจากเครื่องฉีด 

ตรวจหนาเครื่อง 

สงบด 

NO PASS 

    PASS 

บรรจุหีบหอ 

ตรวจสอบ NO PASS 

    PASS 

บรรจุหีบหอ 
สงบด 

จัดเก็บ 
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  สาเหตุของปญหาที่เกิดจากระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ 
  
 จากการวิเคราะหปญหาหลักของโรงงานเกี่ยวกับเรื่องปริมาณของเสียที่เกิดจากจุดดําและ
รอยแหวงที่มีปริมาณสูง  จะพบวามีอยูหลายสาเหตุที่เกิดจากระบบควบคุมคุณภาพในกระบวน
การไมมีประสิทธิภาพ  ทั้งทางตรง  และทางออม  เนื่องจากเปนขั้นตอนที่จะตองมีการเปลี่ยนแปลง
รูปแบบวัตถุดิบจากเม็ดพลาสติกไปเปนชิ้นงานสําเร็จรูป  โดยผานเครื่องฉีด  ดังนั้นจึงมีโอกาสที่จะ
เกิดของเสียไดจากหลายๆปจจัย  ไมวาจะเปนจากอุปกรณภายในเครื่องฉีดพลาสติกเอง  หรือ
ความไมรู , ไมระมัดระวังในการเติมเม็ดพลาสติก , ไมระวังในการลางกระบอกฉีด , ไมตรวจสอบ
ความสะอาดชุดควบคุม , อุปกรณควบคุมเสื่อมสภาพ , ไมมีแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ 
 
• การขาดเอกสารที่ใชงานในสวนตางๆ 

 
เอกสารที่ใชงานในปจจุบันของโรงงานตัวอยางยังมีไมครบถวน  ในหลายๆสวนยังขาดอยู  

ในขณะที่ในบางสวนก็ยังมีการใชเอกสารที่ไมเหมาะสม  ไมก็ใหเกิดการวิเคราะหขอมูล  หรือ
การทวนสอบที่มีประสิทธิภาพ 

 
1.  ไมมีการเก็บบันทึกถึงรายละเอียดเกี่ยวกับของเสียที่เกิดขึ้น 

 
จากขอมูลตัวอยางในตารางที่ 3.2   จะพบวากวาที่จะมีการตรวจพบชิ้นงานที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด  ก็คือตอนที่ชิ้นงานดังกลาวถูกสงมาถึงแผนกควบคุมคุณภาพ  ซึ่ง
จากตัวอยางแบบฟอรมการเก็บบันทึกรายละเอียดเกี่ยวกับของเสีย  จะทําใหทราบแต
เพียงวามีของเสียเกิดขึ้นในแตละรายการผลิตเปนจํานวนเทาไร  แตไมสามารทําการทวน
สอบไดวาของเสียเหลานั้น  เกิดขึ้นเมื่อไร  ที่เครื่องฉีดไหน  เงื่อนไข ( Condition ) ที่ใชใน
การฉีดขณะนั้นเปนเชนไร  วัตถุดิบที่ใชมาจากไหนและเปนชนิดใด  ซึ่งขอมูลทั้งหมดนี้เปน 
ขอมูลสําคัญในการที่จะหาวิธีปองกันไมใหเกิดของเสียขึ้นมาอีกในภายหลัง 

       
 
     2.  ไมมีแบบระเบียบวิธีในการทํางาน ( Procedure )  
 

ในหลายๆสวนงานในโรงงานตัวอยางแหงนี้  ไมมีแบบแผนวิธีในการทํางาน  เชน   
ในสวนของการรับวัตถุดิบนําเขา  วาจะตองมีข้ันตอนอยางไรบาง  ซึ่งในสวนนี้ถือเปนสวน 
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สําคัญในการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตทั้งหมด  หรือในสวนของการเตรียม 
เม็ดพลาสติกที่ไดจากการ Recycle ก็ไมมีเอกสารที่บอกถึงขั้นตอนที่ชัดเจน  อีกทั้งงานที่ 
ลูกคาไมมีขอมูลเกี่ยวกับ Quality Standard มาใหหรือมีนอยมาก  วาจะมีวิธีการควบคุม 
คุณภาพงานในสวนนี้อยางไร 

 
    3.  ไมมีเอกสารเกี่ยวกับคูมือในการทํางาน ( Work Instruction )  

 
พนักงานในหลายๆสวนงานไมทราบถึงวิธีในการทํางานที่ถูกตอง  โดยมากใชการ 

เรียนรูจากการบอกกลาว  และประสบการณของผูที่ปฏิบัติงานมากอน  เชน  ในสวนของ 
การใชเครื่องมือวัดตางๆ ไมวาจะเปนเวอรนียคารลิปเปอรทั้งแบบอานคาเอง ( Manual ) 
และแบบตัวเลข ( Digital )  , ไมโครมิเตอร  ฯลฯ , การสุมตรวจคุณภาพของชิ้นงานที่ได 
จากกระบวนผลิต  ทั้งหมดเหลานี้ทําใหไมสามารถควบคุมคุณภาพของชิ้นงานไดอยางมี 
ประสิทธิภาพ 

 
• การไมมีแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 
เนื่องจากในปจจุบันโรงงานตัวอยางจะดําเนินการซอมบํารุงเครื่องจักร / อุปกรณ ก็ตอเมื่อ 

มีการชํารุดจนใชงานตอไมได ( Break – Down  Maintenance ) สงผลใหอุปกรณตางๆเกิด 
ความเสื่อมสภาพในขณะที่ใชงานโดยที่พนักงานที่มีสวนเกี่ยวของไมสามารถจะรูได  ซึ่งจะทํา 
ใหชิ้นงานหรือผลิตภัณฑที่ไดจากการฉีดเกิดปญหาตางๆขึ้นมากมาย  ไมวา  จะเปน  จุดดํา ,  
รอยแหวง , ประกายเงิน , โคง ฯลฯ 
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3.    ปญหาดานการจัดองคกร 
 

สภาพองคกรในปจจุบัน 
 

ดังที่ไดกลาวมาแลววาโรงงานตัวอยางแหงนี้  เปนบริษัทลูก   หรือ บริษัทในเครือ 
ของบริษัทแมแหงหนึ่ง  การดําเนินกิจการในชวงแรก ๆ  จึงเปนไปในลักษณะที่เจาของกิจการ 
บริหารงานเอง  กลาวคือควบคุมกิจกรรมทั้งหมดภายในโรงงาน  ไมไดมีการกําหนดอํานาจ 
หนาที่รับผิดชอบไวแนนอน  ตอมาเมื่อดําเนินกิจการไปไดระยะหนึ่ง  จึงเริ่มที่จะนําเอาหลัก 
การแบงงานออกเปนแผนกตาง ๆ เขามาใช  โดยเริ่มจากเจาของกิจการเปนผูกําหนดงานใหแต 
ละคนทํา  ยกเวนการตัดสินใจเรื่องการเงิน ,  นโยบายของบริษัท  ยังคงอยูในอํานาจของเจา 
ของโรงงานอยู  อีกทั้งเมื่อมีการกําหนดตําแหนงตางๆ ข้ึนมา  ก็ยังไมมีการกําหนดอํานาจหนา 
ที่ไวเปนลายลักษณอักษร  ซ้ําในการปฏิบัติงานจริง  มักจะอาศัยความเคยชินเปนหลัก  กลาว 
คือมักจะทํางานโดยยึดติดกับตัวบุคคลมากกวาระบบที่จัดสรางขึ้นมา 

 
การจัดผังโครงสรางองคกรในปจจุบันของโรงงานตัวอยางจะพบวาในระบบงาน 

ทั้งหมดจะแบงออกเปน  5  แผนก ไดแก แผนกผลิต , แผนกการตลาด , แผนกควบคุมคุณภาพ  
, แผนกบัญชี  และแผนกจัดการทั่วไป  ซึ่งจากการศึกษาอยางละเอียดจะพบวาลักษณะโครง 
สรางองคกรแบบนี้จะมีขอบกพรอง  คือ  

 
- แผนกซอมบํารุงอยูใตการบังคับบัญชาของฝายผลิตอีกทั้งยังมีสถานะภาพเปนเพียง

หนวยงานเล็ก ๆ  ทําใหขาดความเปนอิสระในการตัดสินใจที่จะมีสวนรวมเกี่ยวกับงาน
ดานคุณภาพของกระบวนการและผลิตภัณฑ 

- แผนกวางแผน อยูใตบังคับบัญชาของฝายการตลาด  ซึ่งในการทํางานมักจะเกิดการ
ขัดแยงขึ้น  เนื่องจากในบางครั้งแผนกวางแผนไมสามารถวางแผนการผลิตรองรับงาน
จากลูกคาไดทัน  สงผลใหการสงมอบสินคาไมไดตามกําหนดที่ตกลงกับลูกคาไว 

- ในบางสวนงานยังมีการกําหนดลําดับข้ันการบังคับบัญชาที่ไมเหมาะสม  ทําใหเกิด
ความไมคลองตัวในการทํางาน เชน ในฝายจัดการทั่วไป 

- การแบงสวนงานไมมีความชัดเจน  ไมระบุแผนกงานยอย ๆ ออกมาจากแผนกใหญ 
ทําใหการระบุหนาที่ของฝายปฏิบัติงานหลัก ,  ฝายปฏิบัติงานชวยเหลือสนับสนุน  
และฝายปฏิบัติงานเฉพาะกิจ  เปนไปดวยความยากลําบาก 
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- ในบางสวนงานไมมีเอกภาพในการบังคับบัญชา  เชน  อํานาจในการสั่งหยุดเครื่อง  
เมื่องานมีปญหานั้นบางครั้งคําสั่งก็ออกจากรองผูจัดการฝายผลิต  บางครั้งก็มาจาก
หัวหนาแผนกซอมบํารุง  ทําใหหัวหนากะสับสนในการรับคําสั่งซึ่งสงผลกระทบโดย
ตรงตอไปยังการวางแผนการผลิต 

 
นอกจากนี้แผนผังโครงสรางองคกรที่มีการจัดทําไวนั้น      ในทางปฏิบัติยังขึ้นอยูกับความ

สําคัญของตัวบุคคลเปนหลัก  พนักงานมีความเคยชินกับการปฏิบัติงาน  มีการขามขั้นตอนทํางาน
บางครั้งตองรอใหผูจัดการโรงงานสั่งการเพียงผูเดียวทําใหเกิดความลาชาตอการทํางานความสับ
สนในอํานาจหนาที่ของแตละระดับการบังคับบัญชามักเกิดขึ้นอยูเสมอ 

อีกทั้งพนักงานสวนใหญในโรงงานตัวอยางมีการศึกษาขั้นต่ํา  มีพนักงานระดับปริญญาตรี 
เพียงไมกี่คน  , มีการเขาออกของพนักงานอยูเสมอ  และขาดระบบการฝกฝนพนักงาน  ทําให
พนักงานในเกือบทุกแผนกยังขาดจิตสํานึกในเรื่องของคุณภาพของสินคา  ไมทราบวาคุณภาพคือ
อะไร  สวนงานที่ตนเองปฏิบัติหนาที่อยูนั้นมีผลกระทบกับคุณภาพของงานอยางไร 

 
 

ตารางที่ 3.3 แสดงจํานวนการเขา – ออกของพนักงานในชวงเดือนเม.ย. – ก.ย. 
 
เขาระหวางเดือน ออกระหวางเดือน คงเหลือ ณ ส้ินเดือน 

เดือน 
ชาย หญิง รวม ชาย หญิง รวม ชาย หญิง รวม 

เม.ย. 
พ.ค. 
มิ.ย. 
ก.ค. 
ส.ค. 
ก.ย. 

4 
2 
3 
3 
1 
2 

3 
4 
3 
5 
2 
3 

7 
6 
6 
8 
3 
5 

3 
2 
7 
- 
2 
1 

5 
2 
12 
4 
3 
3 

8 
4 
19 
4 
5 
4 

35 
35 
31 
34 
33 
34 

69 
71 
62 
63 
62 
62 

104 
106 
93 
97 
95 
96 

         
( ที่มา : แผนกบุคคล ) 
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จากการศึกษาปญหาทั้งหมดที่เกิดขึ้นภายในโรงงานตัวอยางพบวามีสาเหตุหลักคือ การ
ขาดระบบควบคุมคุณภาพที่เหมาะสม  ไมมีการนําเทคนิคตางๆทางวิศวกรรมเขามาใชในการปรับ
ปรุงระบบ  รวมถึงเอกสารตางๆยังไมมีระบบการจัดการจัดเก็บ และนํามาใชที่เหมาะสม  อีกทั้งยัง
ขาดแคลนพนักงานที่มีความรูความเขาใจในงานดานการปรับปรุงคุณภาพ 

  
ดังนั้นในการที่จะปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอยางใหดีขึ้นจะตอง

พิจารณาจากสภาพการดําเนินงานของทางโรงงานตัวอยางในปจจุบันเปนสําคัญ  ทั้งนี้การปรับ
ปรุงคุณภาพสวนใหญในวิทยานิพนธฉบับนี้  จะมุงเนนในเชิงของการปองกันไมใหมีปญหาคุณ
ภาพเกิดขึ้นอีกในภายหลัง  กลาวคือ  จะมีการนําเอาเทคนิคทางวิศวกรรมมาหาสาเหตุที่แทจริง
ของปญหาทั้งหมดที่เกิดขึ้น  แลวจึงพยายามกําหนดจุดตรวจสอบและควบคุมใหปจจัยที่มีผลตอ
คุณภาพของชิ้นงานอยูในเกณฑปกติเสมอ  นอกจากนี้ยังมีการพยายามใหฝายผลิตเขามามีสวน
รวมในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพใหไดมากที่สุด   
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บทที่  4 
 

การวิเคราะหขอมูลและเสนอแนวคิดในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ 
 
 
การวิเคราะหขอมูล 
  
 จากการที่ผูศึกษาไดเขาไปเก็บรวบรวมขอมูล  พรอมทั้งศึกษาสภาพปญหาปจจุบันของโรง
งานตัวอยาง  พบวาปญหาที่สําคัญอยางหนึ่งก็คือ  ขอมูลที่เก็บรวบรวมไดนั้นไมสามารถนําไป
วิเคราะห  และสรุปถึงที่มาตางๆได  ทําใหการดําเนินการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพเปนไป
ดวยความยากลําบาก  ตัวอยางเชนขอมูลเกี่ยวกับปริมาณของเสียที่ถูกบันทึกโดยแผนกควบคุม
คุณภาพที่จะบอกรายละเอียดเพียงแค  วันที่ผลิต , รหัสสินคา , ชื่อสินคา , ปริมาณที่ผลิต , ราคา
ตอหนวย , ราคารวม , ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น 
 
 
วันที่ รหัสสินคา / ชื่อสินคา ปริมาณที่ผลิต ราคาตอหนวย ราคารวม ปริมาณของเสีย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

 
      รูปที่ 4.1 แบบฟอรมบันทึกขอมูลของเสียในปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 
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 ซึ่งจากขอมูลดังกลาวจะทําใหเราทราบแตเพียงวามีของเสียเกิดขึ้นเทาไหร  แตไมสามารถ
บอกรายละเอียดเกี่ยวกับของเสียวา  เสียเพราะสาเหตุใด  แตละสาเหตุมีจํานวนเทาใด 
 
 ดังนั้นในตอนเริ่มตนของการศึกษา  ผูศึกษาจึงไดออกแบบ  แบบฟอรมบันทึกขอมูลของ
เสียที่พนักงานในแผนกควบคุมคุณภาพจะใชบันทึกรายละเอียดเกี่ยวกับของเสียที่เกิดขึ้น  เพ่ือท่ีจะ
ไดสามารถใชเปนขอมูลพื้นฐานในการวิเคราะหหาสาเหตุของของเสียแตละชนิด  เพื่อหาแนวทาง
การปรับปรุงใหจํานวนของเสียลดลง   
 
 จากขอมูลในแบบฟอรมบันทึกขอมูลของเสียที่ปรับปรุง  จะสามารถใหขอมูลพื้นฐานและ
เปนประโยชนตอการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพดังนี้ 
 
1. แสดงรายละเอียดของเสียไดชัดเจน  

โดยแบบฟอรมดังกลาวสามารถแสดงใหเห็นถึงปริมาณของเสียแยกตามสาเหตุการเกิดวา 
ในแตละสาเหตุมีจํานวนของเสียเทาใด 

 
2. ชวยลําดับข้ันตอนในการแกไข  

จากตัวเลขดังกลาวสามารถชี้ใหเห็นถึงสาเหตุของเสียวาสาเหตุใดเปนสาเหตุสําคัญที่จะ 
ตองดําเนินการแกไขเปนลําดับแรก 

 
3. เปนขอมูลพื้นฐานในการขอความรวมมือจากลูกคา  

เนื่องจากแบบฟอรมที่จัดทําขึ้นไดมีการระบุรายชื่อลูกคาที่เปนเจาของงาน  ดังนั้นจึง 
สามารถใชเปนขอมูลพื้นฐานใหกับทางลูกคา  เพื่อขอความรวมมือในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น 

 
4. เปนขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจของผูบริหารระดับสูง 

ในปจจุบันการตัดสินใจของผูบริหารระดับสูง  ในการลงทุนเกี่ยวกับงานดานคุณภาพ  
( Cost of Quality ) ยังเปนไปไดยาก  เนื่องจากเปนตนทุนที่สูงและยังไมแนใจวาจะคุมกับผล 
ลัพธที่ตามมาหรือไม  ดังนั้นขอมูลในสวนนี้สามารถชวยใหผูบริหารตัดสินใจไดงายขึ้น  ซึ่งจะ 
สงผลใหการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพทําไดงาย  และมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น 
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หมายเลขเอกสาร   ……………………….. แบบฟอรมบันทึกขอมูลรายละเอียดของเสียประจําวัน 

วันที่  ……   เดือน  ……………..…  ป  …..……… 
ช่ือลูกคา      …………………………………………………. รายละเอียดเกี่ยวกับสาเหตุของเสีย 
ลําดับที่ ช่ือสินคา รหัสสินคา ปริมาณผลิต จุดดํา แหวง ประกาย กระแทก สีเพี้ยน โคงงอ อื่นๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

          

  หมายเหตุ รวม        
 
  ………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
  ………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
  ……………………………………………………………………………………………………………………………………………… ……… 
  ………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
 
 
ผูตรวจสอบ   …… ………………..……….                        ผูรับรอง …………………………………..                  
                    ( พนักงานตรวจสอบคุณภาพ )                ( หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ) 
        วันที่  …. / ……. / ……                                      วันที่  …. / ……. / …… 
 

 
 

รูปที่ 4.2  แบบฟอรมบันทึกขอมูลของเสียที่ปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงจํานวนของเสียแยกตามลักษณะที่เกิด 
เดือน เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

ปริมาณการผลิต 4,318,487 3,163,274 4,120,466 
จุดดํา 

รอยแหวง 
ประกาย 
กระแทก 
สีเพี้ยน 
โคงงอ 
อื่นๆ 

189,322 
69,648 
4,215 
3,723 
3,217 
2,499 
3,759 

171,053 
51,719 
4,921 
3,542 
2,854 
2,754 
3,256 

194,630 
61,563 
3,942 
3,511 
3,572 
2,513 
6,340 

รวม 276,383 237,245 276,071 
คิดเปน 6.4 % 7.5 % 6.7 % 

 
  ตารางที่ 4.2 ตารางแสดงอัตราสวนปริมาณของเสียแยกตามลักษณะที่เกิด 

เดือน เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 
จุดดํา 

รอยแหวง 
ประกาย 
กระแทก 
สีเพี้ยน 
โคงงอ 
อื่นๆ 

68.5 % 
25.2 % 
1.53 % 
1.34 % 
1.16 % 
0.90 % 
1.47 % 

72.1 % 
21.8 % 
2.07 % 
1.49 % 
1.20 % 
1.16 % 
1.58 % 

70.5 % 
22.3 % 
1.43 % 
1.27 % 
1.29 % 
0.91 % 
1.80 % 

 
 
   
 
            
           
           
           
           
            
  รูปที่ 4.3  กราฟแทงแสดงจํานวนของเสียแยกตามลักษณะที่เกิด 

0
5 0 ,0 0 0

1 0 0 ,0 0 0
1 5 0 ,0 0 0
2 0 0 ,0 0 0
2 5 0 ,0 0 0

1 2 3

จุดดํา

รอยแหวง

ประกาย

กระแทก

สีเพ้ียน

โคงงอ

อ่ืนๆ
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 จากขอมูลตัวเลขแสดงรายละเอียดเกี่ยวกับปริมาณของเสียในชวงแรก ( เม.ย. – มิ.ย. ) ที่
ผูศึกษาไดใหแผนกควบคุมคุณภาพดําเนินการจดบันทึกลงในแบบฟอรมบันทึกของเสียที่ไดปรับ
ปรุงแลวพบวา 
 
1. ปริมาณของเสียในโรงงานตัวอยางในแตละเดือนมีคาคอนขางคงที่  คือมีคาเฉลี่ยอยูที่

ประมาณ 6.9 %  ของปริมาณการผลิตทั้งหมด 
 
2. สาเหตุของเสียที่มีอัตราสวนสูงสุดเปนอันดับแรก  คือ  ปญหาจุดดําบนเนื้อชิ้นงานที่จะมีคา

เฉล่ียประมาณ 70.37% ของปริมาณของเสียทั้งหมด  รองลงไปไดแก  ปญหาชิ้นงานเกิดรอย
แหวง  กลาวคือเมื่อฉีดออกมาแลวชิ้นงานไมเต็ม  ซึ่งมีจํานวนทั้งสิ้นเฉลี่ยแลวประมาณ 23.1%  

นอกจากนี้ยังมีสาเหตุอ่ืนๆที่ทําใหเกิดของเสียอีก  เชน  ชิ้นงานเปนรอยประกายเงิน , มี 
รอยแตก , มีการโคงงอ , มีคราบน้ํามัน ฯลฯ  ทั้งหมดนี้จะมีคาเฉลี่ยอยูที่ประมาณ 6.5 % ซึ่ง 
นับวาต่ํามากหากเทียบกับสองสาเหตุแรก 

  
ที่มาของการวิเคราะหหาสาเหตุหลักของปญหาของเสีย 
 

เนื่องจากสาเหตุของเสียกวา 93.47% ของปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดมาจากสาเหตุ 
ชิ้นงานเกิดจุดดํา  และรอยแหวง  ดังนั้นในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสําหรับโรงงาน
ตัวอยางแหงนี้  จึงมุงเนนในการทําใหจํานวนชิ้นงานที่เกิดจุดดํา  และรอยแหวง  ลดลงใหได
มากที่สุด  ซึ่งจากการสอบถามถึงตนเหตุของการเกิดของเสียจากพนักงานในสวนตางๆที่เกี่ยว
ของ  ประกอบกับการเก็บขอมูลที่ผูศึกษาไดเขาไปเก็บรวบรวมตั้งแตเดือน เม.ย. – มิ.ย. 2543  

ประกอบกับการการวิเคราะหดวยแผนผังแสดงเหตุ – ผล ( Cause and effect diagram ) 
ดังแสดงรายละเอียดทั้งหมดไวในรูปที่ 4.4 , 4.5  ที่ไดอธิบายถึงปจจัยหลักทั้ง 5 ( 5 M ) ที่เกิด
จากพนักงาน ( Man ) , เครื่องจักร และ อุปกรณ ( Machine ) , วัตถุดิบ ( Material ) , วิธีการ ( 
Method ) และ การจัดการ ( Management ) ที่ทําใหเกิดของเสีย  จะชวยใหเราเขาใจถึงราย
ละเอียดในแตละสวนไดชัดเจนมากขึ้น  พรอมกับสามารถดําเนินการกําหนดจุดตรวจสอบ  
และ  ควบคุมเพื่อไมใหเกิดปญหาดังกลาวขึ้นอีก  หรือเกิดในปริมาณที่ลดลง 

 
 
 
 







 
 

 

77

 
 

 พนักงาน 
 
1. ไมระมัดระวังในการเติมเม็ดพลาสติก 
 

เนื่องจากระบบการปอนเม็ดพลาสติกเขาเครื่องฉีดจะตองประกอบดวยการนําเม็ด 
พลาสติกบริสุทธิ์ ( virgin ) หรือ  เม็ดพลาสติกบริสุทธิ์ผสมกับเม็ดพลาสติกที่ไดมาจากการบด 
ชิ้นงานที่ไมผานการตรวจสอบหรือทางวิ่งน้ําพลาสติก ( scrap ) เขามาทําการอบไลความชื้นที่ 
ตูอบ ( Hopper ) ตามระยะเวลาที่กําหนดไว  หลังจากนั้นเม็ดพลาสติกจะถูกดูดดวยทอยาง 
ขึ้นไปยังกรวยเติมเม็ดพลาสติกที่อยูดานบนเครื่องฉีด ( Mini  hopper ) เพื่อพักไว  กอนถูก 
ปอนเขาสูเครื่องฉีดตอไป 

 ซึ่งในบางครั้งพนักงานที่มีหนาที่ในการเติมเม็ดพลาสติกไมไดมีการตรวจสอบความ 
สะอาดของอุปกรณตางๆ  เชน มีฝุนละอองเปนจํานวนมาก  หรือ  มีเม็ดพลาสติกจากการฉีด 
งานเดิมหลงเหลือคางอยู  โดยเฉพาะอยางยิ่งถางานเดิมเปนงานฉีดชิ้นสวนที่มีสีเขม  และงาน 
ใหมเปนงานฉีดชิ้นสวนที่มีสีออน  ก็จะยิ่งทําใหเม็ดพลาสติกสีเขมเขาไปปะปน  เมื่อฉีดงาน 
ออกมาก็จะปรากฏเห็นเปนจุดดําบนเนื้อช้ินงานไดงายมากขึ้น 

 
 
2. ไมระมัดระวังในการเตรียมเม็ดพลาสติก ในสวนนี้จะแบงการพิจารณาดังนี้ 
 

- การเตรียม  Scrap เนื่องจากในการฉีดชิ้นงานบางลักษณะ  จะมีการนําเม็ด 
พลาสติกที่ไดจากการบด ( Scrap )  มาผสมกับเม็ดพลาสติก 
บริสุทธิ์  ซึ่งในสวนที่มักทําใหเกิดปญหาจุดดําก็คือความสะอาด 
ของ Scrap นั่นเอง  ที่มักจะมีส่ิงเจือปนตางๆอยูเสมอ  เชน  
Scarp ของงานสีออนก็มักจะมี Scrap ของงานสีเขมปะปนมา   
เนื่องจากพนักงานที่ทําหนาที่บดเม็ด  ไมไดตรวจสอบวามีการ 
ทําความสะอาดเอางานเกาที่บดกอนหนาออกหมดหรือยัง , ฝุน 
ละอองที่มักจะปะปนมากับข้ันตอนการบด  และรอนเม็ด  นอก 
จากนี้ในงานกะกลางคืนก็มักจะมีแมลงปะปนเขามาผสมกับเม็ด 
ที่ผานการบด 
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- การผสมสี  ในการฉีดชิ้นสวนงานพลาสติกที่ไมใชสีดําหรือขาว  จะตองมีการ 
นําเม็ดสีมาผสมกับเม็ดพลาสติกบริสุทธิ์ใหคลุกเคลาเขากันตาม 
อัตราสวนที่กําหนดไว  ดังนั้นถามีเม็ดพลาสติกเดิมคางอยู  หรือ 
มีฝุนละอองก็จะทําใหชิ้นงานที่ออกมาเปนจุดดําไดงาย 
 

- การอบเม็ดพลาสติก  เนื่องจากในการฉีดพลาสติกนั้นจะตองมีการอบเม็ด 
พลาสติกในตูอบ ( Hopper ) ซึ่งระยะเวลา  และ 
อุณหภูมิที่ใชในการอบจะแตกตางกันไปตามชนิดของ 
เม็ดพลาสติก  และสวนผสมระหวางเม็ดพลาสติก 
บริสุทธิ์ กับ เม็ดพลาสติกที่ไดมาจากการบด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
       

            รูปที่ 4.6  แสดงสภาพเครื่องบดที่ใชในการเตรียม Scrap 
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รูปที่ 4.7 แสดงเครื่องรอนที่ใชในการแยกสิ่งเจือปนออกจาก Scrap 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.8 แสดงตูอบ ( Hopper ) และชุดอุปกรณในการนําเม็ดพลาสติกเขาเครื่องฉีด 
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3. ไมระมัดระวังในการลางชุดกระบอกฉีด  
 

ทุกครั้งที่จะมีการเริ่มฉีดงานใหม  จะตองมีการลางชุดกระบอกฉีด  ซึ่งประกอบไปดวยสกรู   
และตัวกระบอกฉีดกอนเสมอโดยการลางกระบอกฉีดนี้จะมีอยู 2 ลักษณะ  คือ  การลางดวย 
น้ํายาลางเฉพาะ  กับการใชเม็ดพลาสติกของงานใหมฉีดทดสอบลางเอาเศษเม็ดพลาสติกจาก 
งานเดิมออก  ซึ่งโดยปกติแลวในโรงงานตัวอยางแหงนี้นิยมใชการลางวิธีหลังเนื่องจากมีตนทุน 
ที่ต่ํากวา  สวนการลางสกรู  ตองนําสกรูออกมาเช็ดเศษพลาสติกเหลวออกใหหมด  แลวจึงทํา 
การขัดอีกครั้งหนึ่ง  แลวจึงใชลมเปา  แตในทางปฏิบัติมักจะพบวามีการลืมลางชุดกระบอกฉีด   
หรือลางไมสะอาดอยูเสมอทําใหชิ้นงานเกิดเปนจุดดํานั่นเอง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รูปที่ 4.9 แสดงกระบอกฉีดที่ตองทําความสะอาดทุกครั้งกอนเริ่มงานใหม 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

    รูปที่ 4.10 แสดงเศษพลาสติกเหลวที่ติดคางในสกรู 
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4. ไมตรวจสอบความสะอาดชุดควบคุม 
 

ในการฉีดชิ้นงานพลาสติกใหไดคุณภาพถูกตองตามที่ลูกคาตองการ  ภายใตสภาวะที่ 
กําหนดไวนั้น  ชุดควบคุมภายในเครื่องฉีดจําเปนตองอยูในสภาพปกติพรอมทําการผลิต  ซึ่ง 
จากการศึกษาพบวา  ความสะอาดของชุดควบคุมภายในเครื่องฉีดมักจะไมไดรับการดูแลเทา 
ที่ควรจนทําใหเกิดปญหาตางๆตามมามากมาย  เชน 

 
 - Oil  Cooling  สกปรก  โดยปกติแลว Oil  Cooling จะมีลักษณะเปนเหมือนตู
น้ํารอนควบคุมอุณหภูมิน้ํามันไฮดรอลิคใหเปนปกติ  ซึ่งการที่ Oil  Cooling สกปรกจะสงผลให
ระดับอุณหภูมิน้ํามันไฮดรอลิคสูงเกินระดับปกติ  ทําใหชิ้นงานที่ฉีดออกมาไมเต็ม  เกิดเปนรอย
แหวง 
 - Oil  Cleaner  สกปรก  Oil  Cleaner จะมีหนาที่กรองสิ่งเจือปนออกจากน้ํามัน
ไอดรอลิคขากลับเขาถังน้ํามัน  ซึ่งการที่ Oil  Cleaner สกปรกจะสงผลให โซลินอยด วาลว  สกปรก
ตามไปดวย  ทําใหไมสามารถควบคุมอุณหภูมิของน้ํามันใหเปนปกติได  จึงทําใหชิ้นงานเกิดรอย
แหวง 
 - Oil  Filter สกปรก  Oil  Filter  จะมีหนาที่กรองสิ่งเจือปนออกจากน้ํามัน
ไฮดรอลิคขาออกจากถังน้ํามัน  การที่ Oil  Filter สกปรก จะสงผลใหไมสามารถควบคุมความดันที่
ใชในการฉีดใหสม่ําเสมอ  ชิ้นงานที่ฉีดออกมาก็จะไมเต็มเกิดเปนรอยแหวงนั่นเอง 
 - Magnetic Contractor  สกปรก  การที่ Magnetic Contractor สกปรก  จะทําให
การหลอมพลาสติกไมสม่ําเสมอ  เนื่องจากจะคุมความรอนที่เครื่องทําความรอน ( Heater ) ไดไมดี  
ผลที่เกิดขึ้นก็จะทําใหชิ้นงานเกิดรอยแหวงเชนกัน 
 - Check Ring เกิดการสึกหรอ  Check Ring นี้ทําหนาที่เหมือนเปนลูกสูบใน
การอัดพลาสติกเหลวใหเขาสูแมพิมพ  หากตัวแหวนนี้เกิดการสึกหรอ  จะทําใหความดันในการฉีด
ลดลง  เนื้อพลาสติกที่ฉีดไดก็จะนอยลง  เกิดเปนรอยแหวงได  แตจากการศึกษาพบวาเกิดจาก
สาเหตุนี้นอยมาก 
 - Tie  Bar  เปนรอย Tie  Bar จะทําหนาที่เปนแกนในการเลื่อนแมพิมพใหเขาหากัน  
ซึ่งหาก Tie  Bar มีรอยเกิดขึ้น  เนื่องจากขาดการหลอล่ืนดวยจาระบีที่ดีก็จะทําใหชิ้นงานที่ผลิตมี
ลักษณะไมเต็ม  เกิดเปนรอยแหวง   
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   เครื่องมือ  และ  อุปกรณ  
 
1. สภาพแมพิมพ   

เนื่องจากลักษณะพื้นฐานของธุรกิจรับจางฉีดพลาสติก  โรงงานที่ทําการฉีดจะมีหนาที่ 
เพียงนําแมพิมพจากลูกคามาทําการฉีดใหตรงกับความตองการของลูกคา  ซึ่งในบางครั้ง 
สภาพแมพิมพที่ลูกคานํามาใหก็ไมอยูในลักษณะที่จะสามารถทําการฉีดชิ้นงานที่มีคุณภาพ 
ตรงกับที่ตองการได  เนื่องจากสวนประกอบภายในแมพิมพชํารุด หรือเสื่อมสภาพ  อาการทั้ง 
หมดนี้ลวนแลวแตเปนสาเหตุหลักที่ทําใหชิ้นงานที่ไดจากการฉีดเกิดปญหาเปนจุดดํา  หรือ 
รอยแหวง 
 

2. อุปกรณควบคุมเสื่อมคุณภาพ 
ดังที่ไดกลาวมาแลวขางตนถึงผลของอุปกรณควบคุมตางๆที่มีผลทําใหชิ้นงานเกิดรอย 

แหวงไมวาจะเปน Oil Cooling , Oil  Cleaner , Oil  Filter , Magnetic Contractor  หรือ  
Check Ring นอกจากความสกปรกที่เกิดขึ้นแลว  ยังมีสาเหตุอีกประการที่ทําใหชิ้นงานเสีย  ก็ 
คือการเสื่อมสภาพของอุปกรณดังกลาวนั่นเอง 
 

 
   วัตถุดิบ 

 
1. ความบริสุทธิ์ของเม็ดพลาสติก 

เนื่องจากเม็ดพลาสติกที่สงมอบมาจากลูกคามักจะมีที่มาหลายแหงจากบริษัทผลิตเม็ด 
พลาสติกตางๆกัน  ซึ่งในบางครั้งมีการอางวาเปนเม็ดพลาสติกบริสุทธิ์  แตในความจริงแลว 
เมื่อนํามาใชฉีดแลวเกิดปญหา  ซึ่งเมื่อทําการแกไขในสวนตางๆที่มักจะทําใหเกิดปญหาก็ไม 
สามารถแกไขได  จึงมีการสันนิษฐานวาอาจเกิดจากเม็ดพลาสติกจึงมีการนําเม็ดพลาสติกที่ใช 
ฉีดมาพิจารณาซึ่งก็พบวามีเม็ดพลาสติกที่มีสิ่งเจือปนปะปนผสมอยู   

 
2. สีเม็ดพลาสติก 

เปนอีกสาเหตุที่เมื่อเกิดขึ้นแลวพนักงานหนาเครื่องมักจะตรวจสอบไมพบ  เนื่องจากมี
ความใกลเคียงกันมากระหวางสีที่ถูกตองกับสีที่เพี้ยน  ซึ่งตนเหตุเกิดจากเม็ดพลาสติกที่บรรจุ 
ในถุงที่ลูกคาสงมามีสีไมตรงกับรหัสสีที่ระบุไว 
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รูปที่ 4.11 แสดงเม็ดพลาสติกที่มีสิ่งแปลกปลอมเจือปน 
 
 

 วิธีการ   
 
1. ไมมีการจัดทําแผนการบํารุงรักษา 

เนื่องจากอุปกรณชิ้นสวนตางๆในเครื่องฉีดมีความสําคัญโดยตรงกับสาเหตุของเสียที่เกิด 
ขึ้น  ซึ่งในปจจุบันโรงงานตัวอยางไมไดมีการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ 
ไวเลย  หากแตใชการหยุดเพื่อซอมแซมเมื่อใชงานตอไปไมได ( Break down maintenance )  
ทําใหไมสามารถควบคุมสภาพของอุปกรณตางๆใหพรอมทําการผลิตอยูเสมอ  อีกทั้งยังทําให 
ขาดขอมูลพื้นฐานที่จะสงใหผูบริหารระดับสูงใชในการประกอบการตัดสินใจในการอนุมัติใช 
จายเงินในสวนที่เกี่ยวกับการซอมบํารุงอีกดวย   
 

2. ไมมีการฝกอบรมพนักงาน   
ในปจจุบันนี้ทุกครั้งที่มีการรับพนักงานใหม  มักจะทําใหตัวเลขของเสียเพิ่มสูงขึ้นเสมอ   

เนื่องจากพนักงานใหมเหลานั้นไมทราบถึงขั้นตอนการทํางานที่ละเอียดและถูกตอง  ใชเพียง 
แคการฟงจากผูที่ปฏิบัติงานอยูกอนแลว  ทําใหการแกไขปญหาที่เกี่ยวกับคุณภาพชิ้นงานเปน 
ไปอยางไมถูกตอง  เชน  ในสวนของพนักงานบดและเตรียมเม็ด  หรือ  พนักงานแผนกซอม 
บํารุง ซึ่งบุคคลเหลานี้เปนผูที่มีสวนรวมโดยตรงกับปญหาเรื่องจุดดํา  และ  รอยแหวง  ซึ่งทั้งนี้ 
ก็เกิดมาจากการขาดคูมือและวิธีการทํางานนั่นเอง 
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3. ขาดขอตกลงที่เหมาะสม   
ขอตกลงในที่นี้จะหมายถึงขอตกลงที่โรงงานตัวอยางทํากับลูกคา ( External Contact  

Review ) ในลักษษณะการยืนยันคุณภาพที่ลูกคายอมรับไดเนื่องจากในปจจุบันนี้พนักงานยัง 
มีความสับสนเกี่ยวกับเกณฑคุณภาพ  โดยเฉพาะในเรื่องของจุดดํา  เนื่องจากในบางครั้งชิ้น 
งานเกิดจุดดําเพียงเล็กนอย  และเกิดในสวนพื้นผิวที่ไมสําคัญ  ซึ่งลูกคาสามารถยอมรับชิ้น 
งานที่มีลักษณะเหลานั้นได  แตพนักงานก็จะคัดชิ้นงานเหลานี้ออกเปนของเสีย  ทําใหปริมาณ 
ของเสียสูงกวาที่ควรจะเปน 
 

4. ไมมีระบบควบคุมสินคาวัตถุดิบนําเขา 
เปนสวนสําคัญที่จะดําเนินการตรวจรับและตรวจสอบทั้งเม็ดพลาสติก  และแมพิมพ  ซึ่ง 

ถือเปนตนเหตุที่ใหเกิดของเสียไมวาจะเปนจุดดํา  หรือ  รอยแหวง   
- การขาดบุคลากร เนื่องจากการทํางานของฝายประกันคุณภาพจะเปนไปใน 

ลักษณะชวยกันทํางาน  ทําใหขาดบุคลากรที่มีความความ
สามารถเฉพาะดานในการตรวจรับและตรวจสอบคุณภาพวัตถุ
ดิบนําเขา  อีกทั้งในสวนของแมพิมพก็ยังเปนหนาที่ของฝายซอม
บํารุง  ทําใหการติดตอประสานงานกับลูกคาเมื่อเกิดปญหาเปน
ไปดวยความยากลําบาก 

- ไมมีการเก็บขอมูล  ทําใหไมสามารถทําการวิเคราะหไดวาปญหาจุดดํา  และ  รอย 
แหวงที่เกิดขึ้นจากวัตถุดิบนําเขา  ทั้งแมพิมพ  และ  เม็ด 
พลาสติก  มักจะมาจากลูกคารายใด  จึงไมสามารหาวิธีปองกัน   
ที่มีประสิทธิภาพได 
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หลังจากที่ไดทําการวิเคราะหถึงรายละเอียดของปจจัยตางๆที่ทําใหชิ้นงานเกิดเปนจุดดํา   
และรอยแหวง  จะพบวามีอยูหลายสาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร / อุปกรณ  ทั้งทางตรงและทาง 
ออม  ไมวาจะเปนการเสื่อมสภาพของอุปกรณตางๆ  หรือ  การที่พนักงานลืมทําความสะอาด 
อุปกรณนั้น 

ดังนั้นเพื่อที่จะวิเคราะหหาอายุการใชงานของอุปกรณตางๆ  รวมทั้งกําหนดจุดที่มักทําให 
เกิดของเสีย  เปนจุดตรวจสอบที่จะตองเขมงวดในการตรวจสอบ  ผูศึกษาจึงไดออกแบบ “ ใบ 
บันทึกจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ เมื่อเกิดของเสีย ” ไวสําหรับใหฝายซอมบํารุง 
ใชเพื่อเก็บรวบรวมขอมูลที่จะนําไปเปนพื้นฐานในการทําแผนการบํารุงรักษาตอไป 

 
   

หมายเลขเอกสาร  ………………. 
ใบบันทึกจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณเมื่อเกิดของเสีย 

ประจําเดือน   ………………….. 

ลําดับที่ 
หมายเลข 
เครื่อง รายละเอียดของเสีย ชิ้นสวนที่ทําการแกไข / ปรับปรุง หมายเหตุ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

 
 

รูปที่ 4.12 ใบบันทึกจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ เมื่อเกิดของเสีย 
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          ตารางที่ 4.3 แสดงจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ เมื่อเกิดของเสีย( เครื่อง 1 – 6 ) 

จํานวนครั้งที่แกไข 
NO 

Defect 
Code 

ลักษณะ 
ของเสีย 

ชิ้นสวนที่ทําการ 
แกไข / ปรับปรุง 

รายละเอียดในการ 
แกไข / ปรับปรุง เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 
21. 
22. 
23. 
24. 
25. 
26. 
27. 
28. 
29. 
30. 
31. 
32. 
33. 
34. 

A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
B 
C 
C 
C 
C 
B 
C 
B 
B 
C 
B 
C 
C 
C 
C 
B 
B 
B 
C 
C 
C 
B 
C 
B 
C 

จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 

รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 

กระบอกฉีด 
สกรูเกลียว 
เครื่องบด 
เครื่องบด 
ตูอบ 
ทอดูด 

Mini  Hopper 
เครื่องรอน 
เครื่องผสมสี 

Heater 
Heater 

เกจความดัน 
Check  ring 
Oil  Cooling 
Oil  Cooling 
Oil  Cleaner 
Oil  Cleaner 

Oil  Filter 
Oil  Filter 

Magnetic Contractor 
Magnetic Contractor 
Magnetic Contractor 

Thermal  Relay 
Tie  Bar 
Tie  Bar 
ถังน้ํามัน 
ถังน้ํามัน 
ถังน้ํามัน 

สัญญาณเตือน 
Bolt กระบอกฉีด 
Solenoid valve 
Solenoid valve 

ทอน้ํามัน 
ทอน้ํามัน 

ลางดวยเม็ดพลาสติก 
เช็ดเศษพลาสติกเหลวออกแลวขัด 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ปรับแรงตึงของสายพาน 
เทเม็ดออกแลวทําความสะอาด 
ใชลมเปา 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ทําความสะอาดเศษเม็ดเกา  , ฝุน 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ตรวจเช็คระบบสายไฟ และแผงวงจร 
เปลี่ยนเทอรโมคอปเปอร 
เปลี่ยนหนาปด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ลางฝุนและตะกอนที่สกปรกออก 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ลางฝุนและตะกอนที่สกปรกออก 
ลางฝุนและตะกอนที่สกปรกออก 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ใชสเปรยฉีดทําความสะอาด 
เปลี่ยนหนาสัมผัส 
เปลี่ยนคอยด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนจาระบีใหม 
ขันนอด  และตั้งระยะใหม 
บัดกรีใหม 
ปรับระดับน้ํามัน 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนหลอดไฟ 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ลางลูกสูบโดยจุมลงน้ํามันกาดแลวขัด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ขันสกรูใหม 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 

51 
56 
41 
2 
40 
23 
48 
16 
10 
12 
2 
4 
6 
1 
15 
4 
12 
22 
4 
5 
5 
6 
5 
4 
4 
3 
7 
4 
4 
9 
28 
2 
13 
4 

57 
67 
24 
3 
41 
50 
40 
13 
9 
18 
- 
2 
8 
- 

17 
6 
14 
18 
3 
7 
6 
4 
9 
6 
4 
4 
9 
2 
6 
5 
25 
4 
12 
3 

52 
61 
26 
2 

36 
20 
41 
14 
7 

17 
2 
3 
4 
2 

18 
3 

15 
19 
2 
9 
7 
9 
7 
5 
3 
6 

12 
7 
3 
2 

36 
2 

10 
2 
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       ตารางที่ 4.4 แสดงจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ เมื่อเกิดของเสีย ( เครื่อง 7 – 11 ) 
 

จํานวนครั้งที่แกไข 
NO 

Defect 
Code 

ลักษณะ 
ของเสีย 

ชิ้นสวนที่ทําการ 
แกไข / ปรับปรุง 

รายละเอียดในการ 
แกไข / ปรับปรุง เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 
21. 
22. 
23. 
24. 
25. 
26. 
27. 
28. 
29. 
30. 
31. 

A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
B 
C 
C 
C 
C 
B 
C 
B 
B 
C 
C 
C 
C 
B 
B 
C 
C 
C 
B 
C 
B 
C 

จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 

รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 

กระบอกฉีด 
สกรูเกลียว 
เครื่องบด 
เครื่องบด 
ตูอบ 
ทอดูด 

Mini  Hopper 
เครื่องรอน 
เครื่องผสมสี 

Heater 
Heater 

เกจความดัน 
Check  ring 
Oil  Cooling 
Oil  Cooling 
Oil  Cleaner 
Oil  Cleaner 

Oil  Filter 
Oil  Filter 

Magnetic Contractor 
Thermal  Relay 

Tie  Bar 
Tie  Bar 
ถังน้ํามัน 
ถังน้ํามัน 

สัญญาณเตือน 
Bolt กระบอกฉีด 
Solenoid valve 
Solenoid valve 

ทอน้ํามัน 
ทอน้ํามัน 

ลางดวยเม็ดพลาสติก 
เช็ดเศษพลาสติกเหลวออกแลวขัด 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ปรับแรงตึงของสายพาน 
เทเม็ดออกแลวทําความสะอาด 
ใชลมเปา 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ทําความสะอาดเศษเม็ดเกา  , ฝุน 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ตรวจเช็คระบบสายไฟ และแผงวงจร 
เปลี่ยนเทอรโมคอปเปอร 
เปลี่ยนหนาปด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ลางฝุนและตะกอนที่สกปรกออก 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ลางฝุนและตะกอนที่สกปรกออก 
ลางฝุนและตะกอนที่สกปรกออก 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนหนาสัมผัส 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนจาระบีใหม 
ขันนอด  และตั้งระยะใหม 
ปรับระดับน้ํามัน 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนหลอดไฟ 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ลางลูกสูบโดยจุมลงน้ํามันกาดแลวขัด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ขันสกรูใหม 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 

40 
45 
18 
1 
26 
19 
36 
10 
8 
9 
1 
2 
6 
- 

12 
1 
11 
20 
3 
4 
6 
2 
4 
6 
2 
1 
4 
25 
1 
7 
1 

40 
43 
19 
1 
27 
19 
35 
11 
6 
5 
1 
1 
4 
- 

17 
2 
13 
18 
2 
4 
7 
1 
4 
9 
1 
2 
3 
21 
2 
8 
1 

41 
42 
20 
- 

28 
18 
33 
10 
6 
4 
1 
2 
4 
1 

15 
3 

14 
15 
2 
2 
2 
3 
2 
4 
5 
3 
1 

27 
3 
9 
2 
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     ตารางที่ 4.5 แสดงจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ เมื่อเกิดของเสีย ( เครื่อง 12 – 14 ) 
 

จํานวนครั้งที่แกไข 
NO 

Defect 
Code 

ลักษณะ 
ของเสีย 

ชิ้นสวนที่ทําการ 
แกไข / ปรับปรุง 

รายละเอียดในการ 
แกไข / ปรับปรุง ก.ย. ส.ค. ก.ย. 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 
21. 
22. 
23. 
24. 
25. 
26. 
27. 
28. 
29. 
30. 
31. 

A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
B 
C 
C 
C 
C 
B 
C 
B 
B 
C 
C 
C 
C 
C 
B 
C 
C 
C 
B 
C 
B 
C 

จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 

รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 

กระบอกฉีด 
สกรูเกลียว 
เครื่องบด 
เครื่องบด 
ตูอบ 
ทอดูด 

Mini  Hopper 
เครื่องรอน 
เครื่องผสมสี 

Heater 
Heater 

เกจความดัน 
Check  ring 
Oil  Cooling 
Oil  Cooling 
Oil  Cleaner 
Oil  Cleaner 

Oil  Filter 
Oil  Filter 

Magnetic Contractor 
Thermal  Relay 

Tie  Bar 
Tie  Bar 
ถังน้ํามัน 
ถังน้ํามัน 

สัญญาณเตือน 
Bolt กระบอกฉีด 
Solenoid valve 
Solenoid valve 

ทอน้ํามัน 
ทอน้ํามัน 

ลางดวยเม็ดพลาสติก 
เช็ดเศษพลาสติกเหลวออกแลวขัด 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ปรับแรงตึงของสายพาน 
เทเม็ดออกแลวทําความสะอาด 
ใชลมเปา 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ทําความสะอาดเศษเม็ดเกา  , ฝุน 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ตรวจเช็คระบบสายไฟ และแผงวงจร 
เปลี่ยนเทอรโมคอปเปอร 
เปลี่ยนหนาปด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ลางฝุนและตะกอนที่สกปรกออก 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ลางฝุนและตะกอนที่สกปรกออก 
ลางฝุนและตะกอนที่สกปรกออก 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนหนาสัมผัส 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนจาระบีใหม 
ขันนอด  และตั้งระยะใหม 
ปรับระดับน้ํามัน 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนหลอดไฟ 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ลางลูกสูบโดยจุมลงน้ํามันกาดแลวขัด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ขันสกรูใหม 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 

20 
41 
9 
1 
13 
9 
17 
5 
4 
4 
1 
- 
3 
1 
6 
1 
5 
10 
1 
2 
2 
1 
2 
3 
1 
- 
2 
13 
- 
3 
- 

21 
41 
6 
1 
12 
11 
17 
4 
2 
4 
- 
1 
2 
- 
8 
1 
6 
9 
2 
2 
1 
1 
2 
4 
- 
1 
1 
10 
1 
2 
- 

21 
22 
7 
- 

13 
9 

15 
6 
3 
2 
- 
2 
2 
- 
6 
2 
7 
9 
2 
1 
1 
2 
1 
2 
2 
2 
- 

14 
1 
2 
1 
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     ตารางที่ 4.6 แสดงจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ เมื่อเกิดของเสีย ( เครื่อง 15 – 16 ) 
 

จํานวนครั้งที่แกไข 
NO 

Defect 
Code 

ลักษณะ 
ของเสีย 

ชิ้นสวนที่ทําการ 
แกไข / ปรับปรุง 

รายละเอียดในการ 
แกไข / ปรับปรุง เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 
21. 
22. 
23. 
24. 
25. 

A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
B 
C 
C 
C 
C 
C 
C 
C 
C 
C 
B 
C 
C 
C 
C 
C 

จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 

รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 

กระบอกฉีด 
สกรูเกลียว 
เครื่องบด 
เครื่องบด 
ตูอบ 
ทอดูด 

Mini  Hopper 
เครื่องรอน 
เครื่องผสมสี 

Heater 
Heater 

เกจความดัน 
Check  ring 
Oil  Cooling 
Oil  Cleaner 

Oil  Filter 
Magnetic Contractor 

Thermal  Relay 
Tie  Bar 
Tie  Bar 
ถังน้ํามัน 

สัญญาณเตือน 
Bolt กระบอกฉีด 
Solenoid valve 

ทอน้ํามัน 

ลางดวยเม็ดพลาสติก 
เช็ดเศษพลาสติกเหลวออกแลวขัด 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ปรับแรงตึงของสายพาน 
เทเม็ดออกแลวทําความสะอาด 
ใชลมเปา 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ทําความสะอาดเศษเม็ดเกา  , ฝุน 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ตรวจเช็คระบบสายไฟ และแผงวงจร 
เปลี่ยนเทอรโมคอปเปอร 
เปลี่ยนหนาปด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนหนาสัมผัส 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนจาระบีใหม 
ขันนอด  และตั้งระยะใหม 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนหลอดไฟ 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 

26 
41 
6 
1 
13 
7 
10 
3 
3 
3 
- 
1 
4 
1 
3 
2 
4 
- 
1 
4 
- 
2 
- 
2 
1 

24 
20 
7 
- 

13 
6 
11 
4 
2 
4 
1 
1 
3 
- 
- 
1 
1 
1 
2 
3 
- 
- 
- 
2 
1 

28 
21 
6 
1 

11 
6 

12 
5 
2 
4 
1 
- 
2 
- 
1 
2 
2 
2 
1 
2 
4 
2 
1 
2 
1 
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     ตารางที่ 4.7 แสดงจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ เมื่อเกิดของเสีย ( เครื่อง 17 – 18 ) 
 

จํานวนครั้งที่แกไข 
NO 

Defect 
Code 

ลักษณะ 
ของเสีย 

ชิ้นสวนที่ทําการ 
แกไข / ปรับปรุง 

รายละเอียดในการ 
แกไข / ปรับปรุง เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 
21. 
22. 
23. 
24. 
25. 
26. 
27. 
28. 
29. 
30. 
31. 
32. 

A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
B 
C 
C 
C 
C 
B 
C 
B 
C 
B 
C 
C 
C 
B 
B 
B 
C 
C 
C 
B 
C 
B 
C 

จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 
จุดดํา 

รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 
รอยแหวง 

กระบอกฉีด 
สกรูเกลียว 
เครื่องบด 
เครื่องบด 
ตูอบ 
ทอดูด 

Mini  Hopper 
เครื่องรอน 
เครื่องผสมสี 

Heater 
Heater 

เกจความดัน 
Check  ring 
Oil  Cooling 
Oil  Cooling 
Oil  Cleaner 
Oil  Cleaner 

Oil  Filter 
Magnetic Contractor 
Magnetic Contractor 

Thermal  Relay 
Tie  Bar 
Tie  Bar 
ถังน้ํามัน 
ถังน้ํามัน 
ถังน้ํามัน 

สัญญาณเตือน 
Bolt กระบอกฉีด 
Solenoid valve 
Solenoid valve 

ทอน้ํามัน 
ทอน้ํามัน 

ลางดวยเม็ดพลาสติก 
เช็ดเศษพลาสติกเหลวออกแลวขัด 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ปรับแรงตึงของสายพาน 
เทเม็ดออกแลวทําความสะอาด 
ใชลมเปา 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ทําความสะอาดเศษเม็ดเกา  , ฝุน 
นําเศษเม็ดเกาออกแลวเช็ดฝุน 
ตรวจเช็คระบบสายไฟ และแผงวงจร 
เปลี่ยนเทอรโมคอปเปอร 
เปลี่ยนหนาปด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ลางฝุนและตะกอนที่สกปรกออก 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ลางฝุนและตะกอนที่สกปรกออก 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ใชสเปรยฉีดทําความสะอาด 
เปลี่ยนหนาสัมผัส 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนจาระบีใหม 
ขันนอด  และตั้งระยะใหม 
บัดกรีใหม 
ปรับระดับน้ํามัน 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
เปลี่ยนหลอดไฟ 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ลางลูกสูบโดยจุมลงน้ํามันกาดแลวขัด 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 
ขันสกรูใหม 
เปลี่ยนเมื่อชํารุด 

16 
17 
6 
1 
13 
7 
14 
5 
3 
4 
- 
1 
4 
- 
5 
1 
4 
1 
4 
4 
1 
1 
4 
1 
2 
2 
1 
2 
7 
1 
4 
1 

16 
16 
8 
1 
13 
8 
12 
3 
3 
6 
2 
2 
3 
- 
6 
- 
3 
2 
2 
2 
2 
- 
2 
2 
3 
1 
2 
1 
10 
1 
3 
2 

17 
20 
8 
1 

13 
6 

13 
4 
2 
6 
1 
- 
2 
1 
6 
1 
2 
- 
2 
3 
- 
2 
4 
2 
3 
2 
1 
1 

12 
2 
2 
- 
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จากการวิเคราะหจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ เมื่อเกิดของเสีย ตามตารางที่

4.3 ถึง 4.7 จะพบวาสามารถแบงลักษณะสาเหตุของเสียที่ปรากฏออกไดเปน 3 ลักษณะคือ 
 
Defect  Code  ของการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ  เมื่อเกิดของเสีย 
A = เนื่องจากความไมเขาใจวิธีการทํางานของพนักงาน 
B = เนื่องจากความสกปรกของอุปกรณตางๆภายในเครื่องฉีด 
C = เนื่องจากความเสื่อมสภาพของอุปกรณภายในเครื่องฉีด 
 
  
          ตารางที่  4.8 แสดงจํานวนครั้งของการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ ในชวงเดือน เม.ย. – มิ.ย. 2543  
 

Defect  Code 
หมายเลขเครื่อง 

A B C 
1 – 6 
7 – 11 

12 – 14 
15 – 16 
17 – 18 

798 
623 
291 
259 
251 

399 
270 
134 
22 
102 

188 
99 
48 
52 
81 

รวม 2222 927 468 
 
 

ตารางที่ 4.9 แสดงจํานวนครั้งเฉลี่ยของการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณในชวงเดือน เม.ย. – มิ.ย. 2543 
 

Defect  Code 
หมายเลขเครื่อง A B C 

ครั้ง / เครื่อง / เดือน 41.15 17.16 8.67 

คิดเปน 60.53 % 25.24 % 12.75 % 
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A

B

C

 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 4.13 แผนภูมิวงกลมแสดงจํานวนครั้งเฉลี่ยของการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ ในชวงเดือน เม.ย. – มิ.ย. 
 
 
1. A   =     การแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ เมื่อเกิดของเสียเนื่องจากความไมเขาใจวิธี 

การทํางานของพนักงาน 
 

โดยมากมักจะสงผลใหชิ้นงานเกิดเปนจุดดํา  เชน  การที่พนักงานที่มีหนาที่ บด  และ   
เตรียมเม็ดพลาสติก  ไมระมัดระวังในการบดเศษพลาสติก  มีการใชเครื่องบดเครื่องเดียวกัน 
บดทั้งเศษพลาสติกสีเขม  และสีออน  ตอเนื่องกัน , ไมระมัดระวังในการดูแลความสะอาดของ 
เครื่องบด , เครื่องรอน , เครื่องผสมสี , ตูอบ , ทอดูด และ Mini Hooper วามีเศษเม็ดพลาสติก 
เกา หรือ  มีฝุนละอองเกาะติดตามเครื่องจักรเหลานี้หรือไม  นอกจากนี้ยังมีสาเหตุจาก
พนักงานที่มีหนาที่ทําความสะอาดชุดกระบอกฉีด  ซึ่งประกอบไปดวย สกรู และ กระบอกฉีด  
( Barrel ) ไมระวังในการทําความสะอาดเอาเศษพลาสติกเหลวออกใหหมดกอนเริ่มฉีดงาน 
ใหม 
 ซึ่งจากขอมูลที่ไดจะพบวาเปนสวนที่ทําใหเกิดของเสียบอยที่สุด  กลาวคือเฉลี่ยแลวใน 
แตละเครื่องฉีดจะตองมีการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ เนื่องจากความไมเขาใจวิธีการทํางาน 
ของพนักงานถึง 41.15 คร้ัง / เดือน  หรือประมาณ 60.53 % ของจํานวนครั้งทั้งหมด 
 

2. B      =     การแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ  เมื่อเกิดของเสียเนื่องจากความสกปรก 
ของอุปกรณตางๆภายในเครื่องฉีด 

 
ในที่นี้เปนสวนที่พนักงานจะไมมีทางทราบวาเมื่อใดจะเกิดความสกปรกขึ้นที่อุปกรณชิ้นใด  

แตจะทราบก็ตอเมื่อมีของเสียเกิดขึ้นแลว  จึงไลหาสาเหตุ  จากนั้นจึงทําการแกไขปรับปรุง  

Defect  Code 

41.15 ครั้ง / เครื่อง / เดือน 
คิดเปน  60.53 %  17.16 ครั้ง / เครื่อง / เดือน 

คิดเปน  25.24 %  

8.67 ครั้ง / เครื่อง / เดือน 
คิดเปน  12.75 %  
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แลวจึงเริ่มทําการผลิตใหม  สังเกตวาของเสียหายไปหรือไม  ถาไมหายก็แกไขปรับปรุงสวน
อ่ืนๆตอไป  ซึ่งอุปกรณดังกลาวที่มักจะเกิดความสกปรก  และสงผลใหเกิดของเสีย  โดยมาก
จะเปนรอยแหวง  ไดแก 
 
- อุปกรณในระบบไฮดรอลิก  เชน  Oil Cooing , Oil Cleaner , Oil Filter , ทอทางเดินน้ํา 

มัน , ทอน้ํามัน , มอเตอรและปมน้ํามัน 
- อุปกรณในระบบควบคุม  เชน  Heater , เกจวัดความดัน , Tie  Bar และ Solenoid Valve  
- อุปกรณในระบบไฟฟา  เชน Magnetic Contractor , Thermal Relay และ สัญญาณไฟ 

 
ซึ่งจากขอมูลที่ไดจะพบวาโดยเฉลี่ยในแตละเครื่องฉีดจะตองมีการแกไขเครื่องจักร / 

อุปกรณ เนื่องจากความสกปรกของอุปกรณตางๆถึง 17.16 คร้ัง / เดือน  หรือ  คิดเปน 25.24 % 
ของจํานวนครั้งทั้งหมด 
 
3. C      = การแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ เมื่อเกิดของเสียเนื่องจาก 

ความเสื่อมสภาพของอุปกรณภายในเครื่องฉีด 
 

เนื่องจากอุปกรณตางเมื่อใชงานไปซักระยะหนึ่ง  จะเกิดความเสื่อมสภาพขึ้น  ทําใหไม
สามารถควบคุมสภาวะตางๆในการฉีดใหอยูในสภาพปกติได  จึงทําใหชิ้นงานที่ไดมีความผิดปกติ  
โดยมากจะทําใหเกิดเปนรอยแหวง  ซึ่งโดยปกติแลวในคูมือเคร่ืองจักร / อุปกรณ ( manual ) มักจะ
มีบอกอายุการใชงานของอุปกรณเหลานี้  แตเนื่องจากสภาวะการฉีดที่มีการเปลี่ยนแปลงตลอด
เวลา  ทําใหขอมูลในสวนนี้ไมตรงกัน  ดังนั้นจึงตองมีการเก็บขอมูลจากการปฏิบัติงานจริง   

ซึ่งจากขอมูลที่ไดจะพบวาเปนสวนที่ไมเกิดขึ้นบอยมากนัก  กลาวคือเฉลี่ยแลวในแตละเครื่อง
จะเกิดมีการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณเนื่องจากความเสื่อมสภาพของอุปกรณตางๆ  ประมาณ
8.67 คร้ัง / เดือน  หรือประมาณ 12.75 % ของจํานวนครั้งที่เกิดขึ้นทั้งหมด 
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แนวคิดในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ 
 
คํานิยาม / ความหมาย 
  
 คุณภาพ ( Quality ) หมายถึง คุณสมบัติทุกประการของผลิต / การบริการที่
ตอบสนองความตองการและสามารถสรางความพึงพอใจแกลูกคา 
  

ในความหมายแบบเกา  ในยุคที่มีผูผลิตสินคาเพียงไมกี่ราย  ตลาด – การซื้อ – การขาย  
เปนของผูผลิตสินคา  เพื่อใหไดมาตรฐาน  ความหมายของคุณภาพในยุคนั้น  จึงหมายถึง “ มาตร
ฐานของสินคา ”  แตในยุคปจจุบันเปนโลกของการแขงขัน ตลาด – การซื้อ – การขาย  เปนของผู
ซื้อ  ไมใชของผูผลิต  ลูกคามีโอกาสที่จะซื้อสินคาไดมากมาย  การที่จะผลิตสินคาใหไดมาตรฐาน
เพียงอยางเดียวแตไมสอดคลองหรือตรงกับความตองการของลูกคา  โอกาสที่จะขายสินคาไดยอม
มีนอย  ดังนั้น  ความหมายในยุคที่มีการควบคุมคุณภาพ  จึงหมายถึงความพึงพอใจของลูกคา 
  
 
 การควบคุมคุณภาพ ( Quality Control )  หรือ QC     หมายถึง  การนําเทคนิค  หรือ
กิจกรรมไปปฏิบัติ  เพื่อใหเกิดคุณภาพตามที่กําหนดไว ( ทั้งผลิตภัณฑและการบริการ ) 
  

คํานี้ใหความหมายรวมไปถึงเรื่องของกิจกรรมภายในกระบวนการผลิต  และเทคนิควิธีที่
มุงใหเกิดคุณลักษณะเฉพาะของคุณภาพ  กิจกรรมการตรวจติดตาม ( Monitoring )  การคัดแยก
สิ่งของดีกับของเสียออกจากกัน  รวมทั้งการใชระเบียบขอกําหนดตางๆในการดูแลของเสีย 
 
 
 ระบบคุณภาพ ( Quality System ) หมายถึง โครงสรางของการจัดการภาย
ในองคกร  หนาที่ความรับผิดชอบ  ข้ันตอนการทํางาน  วิธีการทํางาน  และทรัพยากรอื่นๆสําหรับ
การบริหารใหเกิดคุณภาพ 
  

ระบบคุณภาพตองครอบคลุมทั่วทั้งองคกร  พนักงานทุกคนตองรูหนาที่และความรับผิด
ชอบโดยอาศัยคูมือที่จัดทําไวใหเขาใจตรงกันภายในองคกร 
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 การบริหารคุณภาพ ( Quality Management ) หมายถึง การบริหารประเภท
หนึ่ง  ที่จัดการในทุกเรื่องเพื่อใหไดตามนโยบายคุณภาพ 
  

การบริหารคุณภาพเปนงานบริหารอยางหนึ่ง  เชนเดียวกับการบริหารการเงิน  และการ
บัญชี  การบริหารการขาย ฯลฯ เปนตน  และการที่จะไดมาซึ่งคุณภาพที่พึงประสงค  ตองกําหนด
วัตถุประสงค  เปาหมาย  นโยบายอยางชัดเจน  มีการตั้งองคกร  รวมถึงการวางแผนการจัดเตรียม
ทรัพยากร  และกิจกรรมอื่นๆ ที่เกี่ยวกับคุณภาพ 
  
 นโยบายคุณภาพ ( Quality Policy ) หมายถึง ความมุ งมั่ น และแนวทาง
ดําเนินการทางดานคุณภาพทั้งหมดขององคกรที่ไดแถลงอยางเปนทางการโดยผูบริหารระดับสูง 
 
    หมายเหตุ ความหมายทั้งหมดเปนคําจํากัดความอยางเปนทางการ – ISO 8402 
 
 
หลักการ 5W – 1H  
  
 จากแนวคิดตางๆที่ไดกลาวไวแลวในบทที่ 2. ประกอบกับสภาพปจจุบันของโรงงานตัว
อยางทําใหผูศึกษาไดคิดเสนอแนวทางสําหรับการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพโดยอาศัยหลัก
การของ 5W – 1H ซึ่งเปนการตั้งคําถามเพื่อหาแนวทางวา ควรจะดําเนินแผนงานทั้งหมดอยางไร 
ใหสอดคลองกับแนวคิดตางๆ  โดยหลักการนี้จะมุงไปในแนวทางที่จะกําหนดวัตถุประสงค 
สถานที่ สําดับความตอเนื่อง วิธีการ และความหมายของการดําเนินงาน  
 
 
1. ทําไมตองมีการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ ( Why ? ) 
 

เนื่องจากรูปแบบของการผลิตในปจจุบันมีการเปลี่ยนแปลงไดบอย ทั้งนี้ก็เนื่อง 
จากความตองการของลูกคาเปนสิ่งที่มีความออนไหวไดงาย เปลี่ยนแปลงไปตามสภาพ 
แวดลอมที่ตนสัมผัส ดังนั้นแทนที่จะผลิตสินคานอยชนิดแตปริมาณมากๆ แบบแมสโปรดัก 
ชั่น  ( Mass production ) ก็ตองเปลี่ยนไปเปนการผลิตสินคาที่หลากหลายชนิดมากขึ้นใน 
จํานวนไมมากนัก  ซึ่งอาจเรียกรูปแบบการผลิตเชิงอุตสาหกรรมที่ผลิตในจํานวนไมมาก 
นักแตสามารถปรับเปลี่ยนรูปแบบของผลิตภัณฑไปตามความตองการของลูกคาไดอยาง 
รวดเร็วเชนนี้วาลีนโปรดักชั่น ( Lean production ) 
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“ ดังนั้นสินคาหรือผลิตภัณฑที่จะคงอยูไดในสภาพที่การผลิตมีการเปลี่ยนแปลง
อยูตลอดเวลา ในภาวะที่ลูกคามีโอกาสที่จะเลือกมากขึ้นจึงจะตองมีการคุณภาพสูงขึ้น 
โดยมีราคาต่ําลง และมีการสงมอบที่ตรงตอเวลา “ 

 
แตจากสภาพปจจุบันของโรงงานตัวอยางที่มีปริมาณของเสียเฉลี่ยสูงถึงเดือนละ 

6 – 7 % จึงทําใหตนทุนการผลิตสินคาสูงตามไปดวย  นอกจากนี้สภาพภายในองคกรที่ยัง
ไมเปนระเบียบ  ขาดการประสานงานที่ดี ( Coordination ) มีความขัดแยงระหวางแผนก
เกิดขึ้นอยูเสมอ  ปจจัยตางๆเหลานี้จึงสงผลกระทบโดยตรงกับความสามารถที่จะแขงขัน
กับผูอ่ืนของโรงงานตัวอยางใหลดต่ําลง 

 
นอกจากนี้ปจจัยที่สําคัญอีกประการหนึ่งที่สามารถเพิ่มความสามารถในการแขง

ขันใหกับองคกรก็คือการกําหนดมาตรฐานระบบคุณภาพที่ไดรับการยอมรับจากนานาชาติ
และใชเปนมาตรฐานเดียวกัน ทําใหผูผลิตจะตองมีการจัดการระบบคุณภาพภายในหนวย
งานของตน เพื่อที่จะผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑที่สามารถตอบสนองความตองการของลูก
คาไดอยางถูกตอง 

 
 
2. จะทําการปรับปรุงอะไร ( What ?) 
 

จากการวิเคราะหขอมูลของเสียของโรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษานี้  ซึ่งเปนโรง 
งานรับจางฉีดชิ้นสวนงานพลาสติกที่มีผลิตภัณฑที่เปนชิ้นสวนงานจากระบบการผลิต 
หลายชนิด หลายรูปแบบ จะพบวา  สาเหตุของเสียที่มีจํานวนมาก  กลาวคือสูงกวา 90 %  
ของปริมาณของเสียทั้งหมด  ก็คือการที่ชิ้นงานเกิดจุดดํา  และ  รอยแหวง 

 
ซึ่งจากการวิเคราะหหาสาเหตุดวยแผนผังแสดงเหตุ – ผล  โดยพิจารณาถึงปจจัย 

หลักพื้นฐานทั้ง 5 ( 5 M ) จะพบวา  หลายๆสาเหตุที่เกิดขึ้น  มีความเกี่ยวของกัน  ดังนั้น 
แนวความคิดในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพที่ผูศึกษาจะจัดทําจึงมิไดมุงไปที่การ 
ลดปริมาณของเสียโดยแกไขปญหาที่จุดใดจุดหนึ่งเทานั้น  หากแตจะเปนที่จะตองวาง 
แผนใหครอบคลุมทั้งกระบวนการผลิต  ตั้งแตเร่ิมมีการทําขอตกลงวาจะผลิตกับลูกคา  จน 
ไปถึงขั้นตอนที่ชิ้นงานที่ไดจากการผลิตถูกจัดสงไปยังลูกคาดวยสภาพที่สมบูรณ  และถูก 
ตองตามขอตกลง 
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  ดังนั้นในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอยางแหงนี้จะแบงออก 

เปน 2 สวน คือ 
- การปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา 
- การปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาภายในกระบวนการผลิต 

 
 
3. สวนไหนที่ตองมีการจัดการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ ( Where ? )  

 
ในสวนสถานที่ที่จะทําการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพโดยทั่วไปจะหมายถึง 

ทุกๆหนวยงานภายในองคกร  เพื่อใหสอดคลองกับการทํากิจกรรมระบบคุณภาพ แตสําหรับ 
การศึกษาครั้งนี้จะกําหนดขอบเขตเฉพาะในสวนงานที่มีสวนเกี่ยวของกับการควบคุมคุณภาพ 
โดยตรงเทานั้น  
   
  โดยจะมุงเนนในสวนเฉพาะสวนสถานที่ที่มีผลกับการทําใหเกิดของเสีย  เร่ิมจาก 
การพิจารณาโครงสรางเดิมในปจจุบันกอนวาเปนอยางไร  มีขั้นตอนใดที่ยังไมเหมาะสม  ปรับ 
ปรุงงานในขั้นตอนนั้น  ใหมีความเหมาะสมมากขึ้น  มีการกําหนดจุดตรวจสอบ  และจุดควบ 
คุม  ที่ชัดเจน  แลวจึงจัดสรางเปนมาตรฐานที่ใชในการปฏิบัติตอไป 
 
 

4. ใครบางที่จะตองมีบทบาทในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ ( Who ? )  
 

ทุกคนในองคกร ตั้งแตผูปฏิบัติงานไปจนถึงผูบริหารระดับสูง  ซึ่งจะเปนผูที่มีบท 
บาทในปรับปรุงระบบควบคุณภาพทั้งหมด  โดยที่ผูบริหารระดับสูงจะเปนคนกําหนดนโยบาย 
และใหการสนับสนุนอยางจริงจัง สวนพนักงานที่มีหนาที่ปฏิบัติงานจะตองทําตามนโยบาย 
อยางเครงคัด  และใหความรวมมือกับคณะทํางานที่จัดขึ้นมา โดยมีพนักงานในฝายประกัน 
คุณภาพจะเปนผูรับผิดชอบหลัก ซึ่งแตละคนตองมีหนาที่และขอบเขตการปฏิบัติงานอยางชัด 
เจนตลอดจนควบคุมติดตามการปฏิบัติงานใหเปนไปตามระบบหรือเอกสารที่จัดทําขึ้น 
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5. จะดําเนินการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพเมื่อไร ( When ? ) 
 

กิจกรรมนี้ควรจะมีการปฏิบัติหรือดําเนินการโดยทันที  หลังจากทําความเขาใจกับผู
บริหารระดับสูง  ใหเห็นถึงความสําคัญ  และผลกระทบตางๆที่จะเกิดขึ้น  เพื่อใหเกิดการ
สนับสนุน  และความรวมมือจากทุกๆฝาย  โดยหลังจากที่สามารถปรับปรุงจนลดของเสียลงมา
ไดถึงระดับที่พอใจ  ก็จําเปนที่จะตองทําตอไปอยางตอเนื่องโดยพนักงานที่ไดรับมอบหมายทุก
คนโดยมีฝายประกันคุณภาพเปนผูเฝาดู ( Monitoring ) เก็บขอมูล การตรวจติดตามและ
ปฏิบัติแกไข จากนั้นจึงนํามาจัดทําไวเปนมาตรฐานตอไป 

 
 
6. จะดําเนินการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพอยางไร ( How ? ) 

 
 
จากการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานตัวอยางพบวา ปญหาดานคุณภาพที่เกิด 

ขึ้นกับผลิตภัณฑมักจะถูกดําเนินการแกไขแบบเฉพาะหนา  ไมมีการกําหนดขั้นตอนการ 
ดําเนินงานแสดงไวชัดเจนทําใหผูปฏิบัติปฏิบัติตามที่เคยชิน  ซึ่งเปนสาเหตุใหผูบังคับบัญชา 
ไมสามารถที่จะควบคุมหรือตรวจติดตามได และเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงพนังงานผูปฏิบัติงาน 
คนใหมก็จะทําตามวิธีของตนที่ไดรับการบอกเลามา  จึงทําใหเกิดความสับสนข้ึน  ดวยเหตุนี้ผู 
ศึกษาจึงไดเสนอแนวทางการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพโดยมีขอบเขตการจัดการดังตอ 
ไปนี้ 
 
 

6.1  เสนอรูปแบบผังโครงสรางองคกรดานคุณภาพ 
 
ที่มาและเหตุผล 
 

จากผลการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากแผนผังแสดงเหตุ – ผล  จะพบวาสาเหตุที่ทําใหชิ้นงาน
เกิดจุดดําและรอยแหวงที่มาจากปจจัยหลักทั้ง 5 ( 5 M )  นั้นมีหลายสาเหตุที่มีความเกี่ยวของกัน  
เปนลําดับเกี่ยวเนื่องกัน  เชน  การไมมีแผนการบํารุงรักษากับการที่อุปกรณเสื่อมสภาพ  เนื่องจาก
ถามีการจัดทําแผนการบํารุงรักษา  จะสามารถทําใหทราบถึงสภาพของอุปกรณควบคุมเหลาน้ันวา
ยังอยูในสภาพปกติหรือไม  สามารถจัดใหมีตารางการดูแล , ทําความสะอาดอุปกรณเหลานั้น
อยางมีประสิทธิภาพได  ซึ่งจะสงผลใหระยะเวลาที่อุปกรณควบคุมเส่ือมสภาพมีระยะเวลายาว
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นานมากขึ้น  ก็จะเปนการประหยัดทั้งในดานตนทุนที่จะตองใชในการจัดเปล่ียนอุปกรณเหลานั้น  
ซึ่งปกติมักจะมีราคาสูงมาก  และผลกระทบที่สําคัญที่สุดก็คือชวยใหจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นลดลง
นั่นเอง หรือในสวนของคูมือและวิธีการทํางาน ( Work  Instruction , Procedure ) ที่ไมไดมีการ
จัดทําเปนเอกสารมาตรฐานไวใหพนักงานในสวนตางๆไดใชในการปฏิบัติ  ไมวาจะเปนขั้นตอน
และวิธีการในการบดเม็ดพลาสติก , เตรียมเม็ดพลาสติกกอนเขาเครื่องฉีด  หรือการตรวจรับและ
ตรวจสอบสภาพแมพิมพจากลูกคา  ซึ่งทั้งหมดที่กลาวนี้มีผลโดยตรงกับจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นทั้ง
สิ้น  แตหากจะพิจารณาใหละเอียดลึกลงไปจะพบวา  ในบางครั้งไมใชวาพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของ
จะไมไดมีความตองการใหจํานวนของเสียลดลง  หากแตไมสามารถจะปฏิบัติ  หรือสงเสริมใหเกิด
การปฏิบัติอยางมีประสิทธิภาพได 

ตัวอยางเชน  งานทางดานซอมบํารุง  ซึ่งแนนนอนที่สุดวาพนักงานในแผนกดังกลาวยอม
ตองทราบถึงผลของการปฏิบัติ  วาสาเหตุใดบางที่ทําใหเกิดของเสียขึ้นในกระบวนการผลิต  ดังนั้น
จะตองทําอยางไรไมใหเกิดของเสียในลักษณะนั้นๆขึ้นมาอีก  หรือถาเกิดก็ใหเกิดในปริมาณที่ลดลง  
เชน  การจัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ  แตในการทําแผนการบํารุงรักษาดัง
กลาวจําเปนที่จะตองไดรับความสนับสนุนอยางเต็มที่จากหนวยงานที่เกี่ยวของโดยตรง  เชน  ฝาย
ผลิต  จําเปนตองอนุญาติใหเกิดการหยุดเครื่องเพื่อทําการตรวจสอบ  แตจากสภาพปจจุบันของโรง
งานตัวอยางที่แผนกซอมบํารุงเปนเพียงแคหนวยงานหนึ่งของฝายผลิต  ดังนั้นในการที่จะดําเนิน
การใดๆก็มักจะเปนไปดวยความยากลําบาก  หรือการที่จะสงขอมูลสนับสนุนการตัดสินในใหผู
บริหารระดับสูงใชในการอนุมัติเพื่อใชจายเกี่ยวกับงานที่เกี่ยวของก็เปนไปไดยากหรือการจัดทําคู
มือและวิธีการทํางานที่จําเปนจะตองระบุชื่อ และ ตําแหนง  ของผูรับผิดชอบในงานดานตางๆ  ก็
กระทําไดยาก  เนื่องจากไมมีความชัดเจนเกิดขึ้นในหลายสวนงาน  เชน หากตองการจะจัดทําคูมือ
และวิธีการทํางาน  ในการตรวจรับและตรวจสอบแมพิมพ  ซึ่งหนวยงานที่จําเปนจะตองมีหนาทีรับ
ผิดชอบโดยตรงก็คือแผนกควบคุมคุณภาพ  แตจากสภาพปจจุบันในแผนกที่ใชการทํางานแบบ
ชวยกัน  ดังนั้นการที่จะระบุบุคคลที่มีหนาที่รับผิดชอบงานทางดานนี้โดยตรง  เพื่อใหเกิดความ
ชํานาญในดานนั้นๆ  ก็ไมสามารถกระทําได  

 
ดังที่ไดกลาวถึงเหตุผล  และยกตัวอยางขางตนทั้งหมดก็เพื่อจะสนับสนุนแนวความคิดที่

วาในองคกรใดก็ตามหากตองการที่จะปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นนั้น  
จําเปนที่จะตองมีแผนผังโครงสรางองคกรที่จะมารองรับและสนับสนุน  แผนการปฏิบัติงานตางๆที่
จะเกิดขึ้น 
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แตจากลักษณะองคกรในปจจุบันพบวา ยังมีแผนกงานหลายแผนกที่มีผลกับคุณภาพของ
ผลิตภัณฑที่มีการลําดับชั้น  และชวงการบังคับบัญชาไมเหมาะสม อีกทั้งในบางหนวยงานก็ยังมี
อํานาจหนาที่ที่ไมชัดเจนทําใหเกิดปญหาในการติดตอประสานงานในองคกร  ซึ่งในสวนนี้ผูศึกษา
ไดเสนอรูปแบบโครงสรางองคกรดานคุณภาพโดยเฉพาะอยางยิ่งในสวนของแผนกงานที่มีความ
เกี่ยวของโดยตรงกับคุณภาพของสินคาพรอมทั้งจัดทําแบบกําหนดหนาที่งานของตําแหนงตางๆใน
หนวยงานคุณภาพ สําหรับการปรับปรุงองคกรในวิทยานิพนธฉบับนี้  นอกจากไดปรับปรุงตามหลัก
การตาง ๆ นี้ไดกลาวมาขางตนแลวนั้น  ผูศึกษายังไดเพิ่มข้ันตอนการสัมภาษณบุคคลากรในสวน
งานตางๆของโรงงานตัวอยางเขาไปเพื่อใหเกิดความละเอียดในการที่จะไดทราบขอมูลพื้นฐานของ
องคกร  จากมุมมองที่แตกตางกันของคนในองคกร  ทั้งนี้ก็เพื่อที่จะไดมาซึ่งผังโครงสรางขององคกร
ที่มีความเหมาะสมที่สุดนั่นเอง 
 

กระบวนการสําหรับเสนอรูปแบบการจัดโครงสรางองคกรที่เหมาะสม  ผูศึกษาไดแบงออก
เปนขั้นตอนตาง ๆ  ซึ่งแสดงในรูปที่ 4.14 
 
           
           
      
            
 
    
           
           
           
           
           
           
           
    

     รูปที่ 4.14 ข้ันตอนการปรับปรุงรูปแบบโครงสรางองคกร 
 
 
 

ศึกษาผังโครงสรางองคกรปจจุบัน 

สัมภาษณบุคลากรในแผนกตาง ๆ 

จัดกลุมงาน 

กําหนดขอบเขตของความรับผิดชอบ 

จัดความสัมพันธของกลุมงาน 
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1. การสัมภาษณบุคคลในแผนกตาง ๆ  
 

ขั้นตอนนี้มีวัตถุประสงคเพื่อที่จะสนับสนุนผลการวิเคราะหเกี่ยวกับผังโครงสราง
องคกรปจจุบันซ่ึงไดกลาวรายละเอียดไปแลวในบทที่ 3.  โดยการสอบถามจากผูปฏิบัติ
งานจริงตามที่ระบุไวในผังโครงสรางองคกร  ซ่ึงจากผลการสัมภาษณสามารถสืบหาราย
ละเอียดปลีกยอยตาง ๆ  ที่เปนขอบกพรองซึ่งเปนผลจากการจัดผังโครงสรางองคกรใน
ปจจุบัน คือ. 
 
- มีความไมสบายใจในการทํางานเกิดขึ้น  เนื่องจากการกําหนดขอบขาย , หนาที่ และความรับ

ผิดชอบไมชัดเจน  เมื่อพนักงานถูกใหไปชวยงานตางแผนก จนทําใหในบางครั้งไมไดรับเงินคา
ตําแหนงที่ควรจะได 

- มีความสับสน  และความขัดแยงในการทํางานเสมอ  ไมแนใจวาใครคือผูบังคับบัญชาที่แทจริง
ของตนเอง คําสั่งงานใดที่จะตองใหการพิจารณาเปนลําดับแรก 

- มีการยึดตัวบุคคลมากกวาตําแหนง 
- มีการเกี่ยงงานกันทํา  เนื่องจากไมมีการระบุอํานาจหนาที่เอาไวอยางชัดเจน 
- การประเมินประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานทําลําบาก  ผลงานที่ออกมา  หรือขอผิด

พลาดที่เกิดขึ้น  ไมสามารถระบุผูรับผิดชอบได 
 
จะเห็นไดวาผลการดําเนินงานตามกระบวนการทั้ง  2  ขั้นตอน  สามารถที่จะแสดงใหเห็น 

ถึงขอบกพรองของผังโครงสรางองคกรไดอยางละเอียด  ดังนั้นเพื่อใหการบริหารงานภายในองคกร
มีความเปนระบบชั้น  อํานาจหนาที่  ตลอดจนสายการบังคับบัญชาของตําแหนงแตละตําแหนง
งานมีความชัดเจน  โดยเฉพาะอยางยิ่งองคกรดานคุณภาพ และยังเปนการรองรับนโยบายการนํา
ระบบบริหารการประกันคุณภาพ  เขามาใชภายในโรงงานเพื่อที่จะรักษาระดับคุณภาพของสินคา
ใหมีความสม่ําเสมอ  และเปลี่ยนสภาพองคกรจากการขายในสิ่งที่ตนเองผลิต (  Production  
Oriented )  มาเปนผลิตสินคาที่ตนเองขายได  (  Quality  Oriented )  จึงจําเปนที่จะตองดําเนิน
การปรับปรุงผังโครงสรางองคกรและจัดทําแบบกําหนดหนาที่ของแตละตําแหนงงานใหเหมาะสม 
 
2. การจัดกลุมงาน 

 
ในขั้นตอนนี้ผูศึกษาจะเริ่มจากการแบงหนาที่ของแผนกตาง ๆ   ในองคกรเปน  3  สวน 

ใหญ  ๆ  ไดแก  สายการผลิต ,  สายการสนับสนุนการผลิต  และสายการบริหารงานทั่วไป  ทําการ
รวมแผนกงานที่มีการทํางานรวมกันไวดวยกัน  และกําหนดลําดับช้ันพรอมทั้งชวงการควบคุมใหม
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ใหเหมาะสม  แลวจึงกําหนดหนาที่ของบุคลากรในสวนตาง ๆ โดยสวนนี้ผูศึกษาไดเร่ิมจากการให
พนักงานในทุกระดับ  เขียนหนาที่การปฏิบัติงานของตนสงขึ้นมาใหหัวหนางานรวบรวม  แลวจึงมา
ทําการประชุมปรึกษากับผูบริหารระดับสูง  พรอมทั้งหัวหนาแผนกตาง ๆ  เพื่อที่จะดําเนินการในข้ัน
ตอนของการกําหนดขอบเขตความรับผิดชอบที่เหมาะสมสําหรับงานในแตละตําแหนงตอไป 
 
3. การกําหนดขอบเขตความรับผิดชอบ 

 
หลังจากใหพนักงานในทุกระดับ       เขียนหนาที่การปฏิบัติงานของตนสงขึ้นมาพบวามี 

พนักงานเปนจํานวนมากที่ไมทราบวาหนาที่หลัก ๆ ของตนคืออะไร  มีอํานาจหนาที่และความรับ
ผิดชอบอะไรบาง  อีกทั้งบางสวนก็ซ้ําซอนกัน  ทั้งหมดนี้จึงแสดงใหเห็นวาสาเหตุหนึ่งของการ
ดําเนินการผลิตลาชาเกิดความสับสนในการทํางาน  และการขัดแยงที่เกิดขึ้นบอยคร้ัง  ก็สืบเนื่อง
มาจากพนักงานไมทราบหนาที่ที่ตนเองปฏิบัติ 
 เมื่อเปนเชนนี้  ผูศึกษาจึงไดรวมปรึกษากับหัวหนาแผนกบุคคลเพื่อที่จะดําเนินการกําหนด
หนาที่งานของแตละตําแหนง  โดยพิจารณาจากงานที่ปฏิบัติอยูในปจจุบันกับงานที่ควรจะปฏิบัติ
รวมไปถึงการจัดกลุมของหนาที่ความรับผิดชอบ  ทั้งนี้เพื่อที่จะสามารถชวยใหฝายบุคคลหรือหัว
หนางานนําไปใชเกณฑในการประเมินประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานตอไป 
 
4. จัดความสัมพันธของกลุมงาน 
 

จากขั้นตอนตางๆที่กลาวมาแลวขางตนไมวาจะเปนการศึกษาโครงสรางองคกรปจจุบัน ,  
สัมภาษณบุคลากรในแผนกตางๆ , จัดกลุมงาน  ตลอดจนการกําหนดขอบเขตของความรับผิดชอบ  
ผูศึกษาจึงไดทําการจัดความสัมพันธของกลุมงานตางๆ  ซึ่งแสดงออกมาในรูปแบบของผังโครง
สรางองคกร  ดังแสดงในรูปที่ 4.15  พรอมทั้งจัดทําเอกสารกําหนดหนาที่งาน ( Job Description ) 
สําหรับพนักงานในสวนที่เกี่ยวของกับคุณภาพโดยตรง 
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เอกสารกําหนดหนาที่งาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  ตําแหนงหัวหนาฝายประกันคุณภาพ   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
ชื่อตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ 
ผูบังคับบัญชา  ผูจัดการโรงงาน 
ผูใตบังคับบัญชา หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ 
 
หนาที่ความรับผิดชอบ 

1. กําหนดนโยบายดานการจัดระบบคุณภาพ ใหสอดคลองกับนโยบายบริษัท 
2. ดูแลและควบคุมการบริหารงานดานคุณภาพของโรงงาน 
3. ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานในฝายประกันคุณภาพ 
4. จัดทําแผนงานในการดําเนินงานดานระบบคุณภาพ 
5. กลั่นกรองเรื่องราวตาง ๆ ที่จะนําเสนอตอผูบังคับบัญชา 

 
 
ลักษณะงานที่ปฏิบัติ 

1. กําหนดนโยบายดานการจัดระบบคุณภาพ  ใหสอดคลองกับนโยบายบริษัท 
1.1 จัดทํานโยบายงานดานการประกันและควบคุมคุณภาพ 
1.2 กําหนดงบประมาณดานตนทุนคุณภาพ 
1.3 สงเสริมแนวคิดดานคุณภาพ 
 
 
 
 
 

เขียนโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
ตรวจสอบโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 
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เอกสารกําหนดหนาที่งาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  ตําแหนงหัวหนาฝายประกันคุณภาพ   แกไขครั้งที่  ………….. 

 
2. ดูแลและควบคุมการบริหารงานดานคุณภาพของโรงงาน 

2.1 เฝาระวังระบบคุณภาพที่ดําเนินการอยู 
2.2 ดําเนินการปรับปรุงระบบคุณภาพใหดียิ่งขึ้น 
2.3 ประสานงานดานคุณภาพกับหนวยงานตาง ๆ  
2.4 จัดใหมีการทดสอบระบบคุณภาพที่ใชอยู 
2.5 ติดตามคุณภาพของผลิตภัณฑทุกชวงของกระบวนการผลิต 

 
3. ควบคุมปฏิบัติงานของพนักงานในฝายประกันคุณภาพ 

3.1 กําหนดตําแหนงภายในฝาย  ขอบเขตความรับผิดชอบสําหรับผูใตบังคับบัญชา
รวมทั้งจัดหาบุคลากรที่มีความเหมาะสม 

3.2 ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานใหสอดคลองกับนโยบายที่จัดทํา 
3.3   ประเมินผลการปฏิบัติงานของผูใตบังคับบัญชาเพื่อเสนอตอผูจัดการโรงงานตอไป 
 

4. จัดทําแผนในการดําเนินงานดานระบบคุณภาพ 
4.1 กําหนดแผนคุณภาพ  พรอมทั้งจัดเตรียมกําลังคน  เครื่องมือตาง ๆ  ในสวนงานที่

เกี่ยวของกับ 
แผนกประกันคุณภาพ 

4.2 กําหนดเทคนิคทางสถิติที่เหมาะสมเพื่อนํามาใชภายใตแผนคุณภาพ 
4.3 ดํารง  รักษา  และพัฒนาแผนคุณภาพใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

 
5. กลั่นกรองเรื่องราวตาง ๆ  ที่จะนําเสนอตอผูบังคับบัญชา 

5.1 วิเคราะหขอมูลที่ไดจากรายงาน  และจัดทําสรุปผลในสวนงานที่รับผิดชอบกอนจะสง
ตอใหผูบังคับบัญชา 

5.2 จัดทําสรุปผลการปฏิบัติงาน โดยรวบรวมขอมูลภายในฝายและรายงานตอผูบังคับ
บัญชา 
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เอกสารกําหนดหนาที่งาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  ตําแหนงหัวหนาฝายประกันคุณภาพ   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
6. อ่ืน ๆ 
6.1 ติดตามความกาวหนา จากภายนอกของเทคโนโลยีใหม ๆ เพื่อนํามาใช 
6.2 ติดตามการเปลี่ยนแปลงภายในองคกร  อันจะมีผลตอคุณภาพของสินคาและการเปลี่ยน

แปลงมาตรฐานตาง ๆ  
6.3 รักษาและปกปดขอมูลที่เปนความลับของบริษัท 

 
 

ขอบขายอํานาจ 
1. อนุมัติการซื้ออุปกรณ  เครื่องมือ  ไดไมเกิน ……………..บาท 
2. พิจารณาการลงโทษ ,  ความดีความชอบ  และการเลื่อนตําแหนงของผูใตบังคับ

บัญชา 
3. อนุมัติการลางานของพนักงานไดไมเกิน  ……  วัน 
 

 
คุณสมบัติ 
 1. การศึกษา  ปวส. – ปริญญาตรี   ในสาขาที่เกี่ยวของ  หรือ 
 2. ประสบการณ  ผานงานดานการจัดการระบบคุณภาพไมต่ํากวา  4  ป 
 3. คุณสมบัติอ่ืนๆ  บุคลิกดี  มีมนุษยสัมพันธดี  มีความรูดานภาษาอังกฤษ 
     และคอมพิวเตอรเปนอยางดี 
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เอกสารกําหนดหนาที่งาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  ตําแหนงหัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
ชื่อตําแหนง  หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ 
ผูบังคับบัญชา  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ 
ผูใตบังคับบัญชา พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 
 
หนาที่ความรับผิดชอบ 

1. กําหนดเปาหมายของการทํางานในแผนก 
2. ดูแลและควบคุมการปฏิบัติงานภายในแผนก 
3. ดูแลและควบคุมขอมูลดานคุณภาพ 
4. การนําเสนอขอมูลภายในแผนกตอผูบังคับบัญชา 

 
ลักษณะงานที่ปฏิบัติ 

1. กําหนดเปาหมายในการทํางานภายในแผนก 
1.1 วางแนวทางในการปฏิบัติงานของพนักงานภายในแผนก ใหเปนไปตาม

แผนคุณภาพ 
1.2 รวมในการจัดทํานโยบายคุณภาพ  ของฝายประกันคุณภาพกับผูบังคับ

บัญชา 
1.3 กําหนดรูปแบบเอกสารสนับสนุน  แบบฟอรม  และบันทึกคุณภาพที่ใชใน

การปฏิบัติงานของแผนก 
1.4 รวมกําหนดคุณสมบัติเบื้องตนของพนักงานภายในแผนก 
1.5 กําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงานภายในแผนก 
 

เขียนโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
ตรวจสอบโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 
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เอกสารกําหนดหนาที่งาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  ตําแหนงหัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ   แกไขครั้งที่  ………….. 

 
2. ดูแลและควบคุมการปฏิบัติงานภายในแผนก 

2.1 ใหความรูและคําปรึกษา  ดานการปฏิบัติงานที่ถูกตอง  แกพนักงาน
ปฏิบัติ 

2.2 จัดประชุมระดับพนักงานในการวิเคราะห  หาสาเหตุของปญหาตลอดจน
เสนอแนวทางในการแกปญหา  และการปองกันการเกิดซ้ํา 

2.3 จัดฝกอบรมการปฏิบัติงานจริง ( ON  THE  JOB  TRAINNING )  
สําหรับพนักงานใหมรวมกับผูใตบังคับบัญชา 

2.4 จัดกําลังคนใหเหมาะสมกับหนาที่ความรับผิดชอบ และขอบขายงาน 
2.5 มอบหมายงาน  ควบคุม  และติดตามการปฏิบัติงานของหัวหนาแผนก 
2.6 ควบคุม  กํากับ  ดูแลใหพนักงานปฏิบัติตามกฎระเบียบบริษัท 
 

3. ดูแล  และ  ควบคุมขอมูลดานคุณภาพ 
3.1 จัดทํามาตรฐานสินคา  พรอมกําหนดวิธีตรวจสอบรวมกับหนวยงานอื่น 
3.2 ตรวจสอบปญหาหลักที่เกิดกับสินคา  พรอมกําหนด  แนวทางแกไขโดย

รวมมือกับหนวยงานที่เกี่ยวของ 
3.3 เก็บรวบรวมขอมูลคุณภาพ  ทั้งในกระบวนการผลิต  คํารองเรียนจากลูก

คา 
 

4. การนําเสนอขอมูลภายในแผนกตอผูบังคับบัญชา 
4.1 รวบรวมขอมูลที่ไดรับจากผูใตบังคับบัญชา  มาจัดเก็บ  เพื่อนําไป

วิเคราะหหาแนวทางการปรับปรุงกอนสงใหผูบังคับบัญชา 
4.2 ประเมินผลการปฏิบัติงานประจําป  ของผูใตบังคับบัญชาเสนอตอผู

บังคับบัญชา 
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เอกสารกําหนดหนาที่งาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  ตําแหนงหัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ   แกไขครั้งที่  ………….. 

 
5. อ่ืน ๆ 

5.1 รวมมือกับทุกหนวยงานในการดําเนินกิจกรรมดานคุณภาพ 
5.2 สงเสริมและใหความรวมมือในการพัฒนาองคกร 
5.3 รักษาและปกปดขอมูลที่เปนความลับของบริษัท 
 

ขอบขายอํานาจ 
1. อนุมัติการซื้ออุปกรณ  เครื่องมือไดไมเกิน ………….. บาท 
2. พิจารณาการลงโทษ  ความดีความชอบ  และการเลื่อนตําแหนงผูใตบังคับบัญชา 
3. อนุมัติการลางานของพนักงานไดไมเกิน …..  วัน 
4. เสนอการโยกยาย  ผูใตบังคับบัญชาเพื่อขออนุมัติจากผูบังคับบัญชา 

 
 
คุณสมบัติ 
 1. การศึกษา  ปวส. – ปริญญาตรี  สาขาที่เกี่ยวของ  หรือ  
 2. ประสบการณ  ผานงานดานควบคุมคุณภาพไมต่ํากวา  2  ป  หรือ  
     ผานงานดานการผลิตชิ้นงานพลาสติกไมต่ํากวา  2  ป 
 3. คุณสมบัติอ่ืน ๆ   บุคลิกดี  มีมนุษยสัมพันธ  มีความรูดานภาษาอังกฤษ 

และคอมพิวเตอรเปนอยางดี 
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เอกสารกําหนดหนาที่งาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  ตําแหนงพนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 

 
ชื่อตําแหนง  พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา 
ผูบังคับบัญชา  หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ 
ผูใตบังคับบัญชา   - 
 
หนาที่ความรับผิดชอบ 
1. ดูแลและควบคุมคุณภาพสินคานําเขาใหสอดคลองกับการผลิต 
2. ชวยเหลือและรวมมือกับสวนงานภายในแผนกเมื่อมีการรองขอ 
3. นําเสนอขอมูลตอผูบังคับบัญชา 
 
ลักษณะงานที่ปฏิบัติ 
1. ดูแลและควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขาใหสอดคลองกับการผลิต 

1.1    ตรวจรับและตรวจสอบแมพิมพที่จะนําเขามาทําการผลิตจากลูกคา  
1.2    ตรวจรับและตรวจสอบเม็ดพลาสติกที่จะนําเขามาทําการผลิตจากลูกคา 
 

2. ชวยเหลือและรวมมือกับสวนงานภายในแผนกเมื่อมีการรองขอ 
2.1    เขารวมชวยเหลืองานกับสวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคาในกระบวนการ 
2.2    เขารวมชวยเหลืองานกับสวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูป 

 
3. นําเสนอขอมูลตอผูบังคับบัญชา.  

3.1   เสนอขอมูลการปฏิบัติงานตอผูบังคับบัญชา 
3.2   รวบรวมและจัดทํารายงานขอมูลการปฏิบัติงานในแตละชวงตอผูบังคับบัญชา 

 
เขียนโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
ตรวจสอบโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 
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เอกสารกําหนดหนาที่งาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  ตําแหนงพนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
4. อ่ืนๆ 

4.1   รวมมือกับหนวยงานที่เกี่ยวของในการตรวจรับสินคาวัตถุดิบนําเขา 
4.2   สงเสริมและใหความรวมมือในการพัฒนาองคกร 
4.3   รักษาและปกปดขอมูลที่เปนความลับของบริษัท 
4.4   ปฏิบัติงานอื่นๆตามที่ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชา 

 
คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 

1. การศึกษาขั้นต่ํา ม.3 หรือ 
2. มีประสบการณดานงานตรวจสอบคุณภาพไมต่ํากวา 1 ป หรือผานงานดานการผลิต

พลาสติกไมต่ํากวา 1 ป 
3. มีมนุษยสัมพันธดี 
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เอกสารกําหนดหนาที่งาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  ตําแหนงพนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาในกระบวนการ   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
ชื่อตําแหนง  พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาในกระบวนการ 
ผูบังคับบัญชา  หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ 
ผูใตบังคับบัญชา   - 
 
หนาที่ความรับผิดชอบ 
1. ดูแลและควบคุมคุณภาพสินคาที่อยูระหวางการผลิตใหมีคุณภาพสอดคลองกับการผลิต 
2. ชวยเหลือและรวมมือกับสวนงานภายในแผนกเมื่อมีการรองขอ 
3. นําเสนอขอมูลตอผูบังคับบัญชา 
 
ลักษณะงานที่ปฏิบัติ 
1. ดูแลและควบคุมคุณภาพสินคาที่อยูระหวางการผลิตใหมีคุณภาพสอดคลองกับการผลิต 

1.1    ตรวจสอบและควบคุมคุณภาพสินคาใหตรงกับเอกสารควบคุมคุณภาพของลูกคา  
1.2    แนะนําวิธีการแกไขปญหาคุณภาพเบื้องตน แกพนักงานผลิตเพื่อปองกันของเสีย 
 

2. ชวยเหลือและรวมมือกับสวนงานภายในแผนกเมื่อมีการรองขอ 
2.1    เขารวมชวยเหลืองานกับสวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคานําเขา 
2.2    เขารวมชวยเหลืองานกับสวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูป 

 
3. นําเสนอขอมูลตอผูบังคับบัญชา.  

3.1   นําเสนอขอมูลการปฏิบัติงานตอผูบังคับบัญชา 
3.2   รวบรวมและจัดทํารายงานขอมูลการปฏิบัติงานในแตละชวงตอผูบังคับบัญชา 
 

เขียนโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
ตรวจสอบโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 
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เอกสารกําหนดหนาที่งาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  ตําแหนงพนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาในกระบวนการ   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
4.   อ่ืนๆ 

4.5   รวมมือกับหนวยงานที่เกี่ยวของในการตรวจรับสินคานําเขา 
4.6   สงเสริมและใหความรวมมือในการพัฒนาองคกร 
4.7   รักษาและปกปดขอมูลที่เปนความลับของบริษัท 
4.8   ปฏิบัติงานอื่นๆตามที่ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชา 

 
คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 

1. การศึกษาขั้นต่ํา ม.3 หรือ 
2. มีประสบการณดานงานตรวจสอบคุณภาพไมต่ํากวา 1 ป หรือผานงานดานการผลิต

พลาสติกไมต่ํากวา 1 ป 
3. มีมนุษยสัมพันธดี 
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เอกสารกําหนดหนาที่งาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  ตําแหนงพนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูป   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
ชื่อตําแหนง  พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูป 
ผูบังคับบัญชา  หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ 
ผูใตบังคับบัญชา   - 
 
หนาที่ความรับผิดชอบ 
1. ดูแลและควบคุมคุณภาพสินคาสําเร็จรูป 
2. ชวยเหลือและรวมมือกับสวนงานภายในแผนกเมื่อมีการรองขอ 
3. นําเสนอขอมูลตอผูบังคับบัญชา 
 
ลักษณะงานที่ปฏิบัติ 
1. ดูแลและควบคุมคุณภาพสินคาสําเร็จรูป 

1.1    ตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูปกอนทําการจัดสงใหลูกคาทุกครั้ง  
1.2    ตรวจสอบใบปดหนากลองกอนทําการจัดสงใหลูกคาทุกครั้ง 
 

2. ชวยเหลือและรวมมือกับสวนงานภายในแผนกเมื่อมีการรองขอ 
2.1    เขารวมชวยเหลืองานกับสวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคานําเขา 
2.2    เขารวมชวยเหลืองานกับสวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคาในกระบวนการ 

 
3. นําเสนอขอมูลตอผูบังคับบัญชา.  

3.1 นําเสนอขอมูลการปฏิบัติงานตอผูบังคับบัญชา 
3.2 รวบรวมและจัดทํารายงานขอมูลการปฏิบัติงานในแตละชวงตอผูบังคับบัญชา 

 
เขียนโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
ตรวจสอบโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 
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เอกสารกําหนดหนาที่งาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  ตําแหนงพนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูป   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
4. อ่ืนๆ 

4.1   รวมมือกับหนวยงานที่เกี่ยวของในการตรวจรับสินคานําเขา 
4.2   สงเสริมและใหความรวมมือในการพัฒนาองคกร 
4.3   รักษาและปกปดขอมูลที่เปนความลับของบริษัท 
4.4   ปฏิบัติงานอื่นๆตามที่ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชา 

 
คุณสมบัติเฉพาะตําแหนง 

4. การศึกษาขั้นต่ํา ม.3 หรือ 
5. มีประสบการณดานงานตรวจสอบคุณภาพไมต่ํากวา 1 ป หรือผานงานดานการผลิต

พลาสติกไมต่ํากวา 1 ป 
6. มีมนุษยสัมพันธดี 
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6.2 ทําการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพในสวนตางๆที่เกี่ยวของ 
 
งานในขั้นตอนนี้จะเริ่มจากการศึกษาสภาพเดิมของระบบควบคุมคุณภาพ  ในสวนตางๆ   

วามีรายละเอียดเปนอยางไร  แลวจึงนําขอมูลที่ไดจากการเก็บรวบรวมและวิเคราะห  มาทําการ 
ประเมินวา  ระบบควบคุมคุณภาพในสวนนั้นๆ  มีผลกระทบอยางไรกับปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น   
แลวจึงทําการประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมตางๆ  เพื่อแกไข  หรือลดปญหาเหลานั้น  และเมื่อ 
ลดไดถึงระดับที่พอใจจึงจัดทําเปนมาตรฐานตอไป   
 โดยในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพที่ไดนําเสนอในวิทยานิพนธฉบับนี้  ผูศึกษาได 
พยายามสอดแทรก  แนวคิดตางๆที่ไดนําเสนอไปแลวในบทที่ 2.  ไมวาจะเปนแนวคิดเกี่ยวกับเรื่อง 
ลูกคาโดยรวม , การประกันคุณภาพเชิงรุก (Built In Quality ) และ การควบคุมคุณภาพที่กระบวน 
การ  ( Statistical Process Control : SPC )  ซึ่งทั้งหมดนี้ก็เพื่อจะไดมาซึ่งระบบควบคุมคุณภาพที่ 
มีประสิทธิภาพ  และทันตอสภาวะการณตางๆ ในปจจุบันของธุรกิจนั่นเอง  

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.16 แสดงแนวคิดขั้นตอนการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพในสวนตางๆ 

ศึกษาสภาพเดิมของ 
ระบบควบคุมคุณภาพ 

กําหนดวิธีการ 
ปรับปรุงแกไข 

ผลลัพธที่ไดจากการ
วิเคราะหขอมูลของเสีย 

นําเขาไปปฏิบัติ 
ในสวนงานตางๆ 

สรุปผลที่ได  และ ทําการ
เปรียบเทียบกับปจจุบัน 

จัดทําเปนมาตรฐาน 
ไวใชในการปฏิบัติตอไป 

ดีขึ้น 

ไมดีขึ้น 
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6.1.1   การปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพวัตถุดิบนําเขา  
   ( Incoming Improvement Quality Control System) 

 
นิยามของการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบนําเขา 
 คือ กิจกรรมที่เกี่ยวของกับการรับการจัดเก็บชิ้นสวน , วัสดุ หรือวัตถุดิบที่มีคุณภาพ 
ตรงตามขอตองการในรายละเอียดที่ระบุไว โดยเนนความรับผิดชอบสูงสุดในเชิงปฏิบัติของผูจัดสง 
การควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบนําเขา ( Incoming Materials ) เปนจุดที่ถือวาสําคัญมากที่สุดจุด 
หนึ่งของการควบคุมคุณภาพสินคา เนื่องจากหากองคกรหรือหนวยงานใดโดยเฉพาะหากเปน
หนวยงานที่ทําการผลิตชิ้นสวน หรือผลิตภัณฑตางๆดําเนินการรับวัตถุดิบที่มีคุณภาพไมเหมาะสม 
หรือไมตรงตามขอกําหนด ( Specification ) หรือ ขอตองการ ( Requirement ) มาทําการผลิตก็จะ
สงผลตอเนื่องในสวนของตนทุน และปญหาตางๆที่ตามมาในกระบวนการผลิต กลาวคืออาจทําให
เกิดความเสียหายหรือเกิดขอบกพรองตอผลิตภัณฑสําเร็จรูปหรือสินคาระหวางผลิต 
 
แนวทางการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา 

 
เพื่อเปนการลดปญหาของเสียที่เกิดจากระบบควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา  ผู

ศึกษาจึงไดเสนอขั้นตอนวิธีในการตรวจรับ  และ  ตรวจสอบ  ทั้งกับแมพิมพ  และ  เม็ดพลาสติกที่
สงมาจากลูกคา  โดยขั้นตอนดังกลาวจะสงเสริมใหเกิดการทวนสอบหาที่มา , และรายละเอียด
ตางๆไดงายขึ้น  โดยจัดทําเปนคูมือข้ันตอนการทํางานแสดงถึงงานในแตละขั้นตอน  รายละเอียด
ตางๆวามีอะไรบาง  ใครเปนผูดําเนินการและรับผิดชอบ  พรอมทั้งออกแบบเอกสารที่เกี่ยวของและ
มีความเหมาะสมขึ้นมาใชงานอีกดวย 

ดังนั้นเมื่อมีเหตุผิดปกติเกิดขึ้นก็สามารถดําเนินการหาสาเหตุ , แกไข  รวมทั้งหาวิธีปองกัน
ไดอยางถูกตอง  และทันเวลา 
 
หัวขอที่ทําการปรับปรุง 
ก. วิธีการ  -  จัดใหมีข้ันตอนการตรวจรับ และ ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบนําเขา 

   ที่มีประสิทธิภาพ 
ข. ระบบเอกสาร - จัดทําเอกสารวิธีการทํางานในการควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนํา 

เขาใหชัดเจนครอบคลุมทุกกระบวนการ  ระบุผูรับผิดชอบ  และ  
เอกสารที่เกี่ยวของในทุกขั้นตอน 

- จัดทําเอกสารในการบันทึกคุณภาพที่เหมาะสม 
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รายละเอียดการปรับปรุงการตรวจรับ ตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา 
 
- การตรวจรับวัตถุดิบขาเขา 
 ในหัวขอนี้มุงเนนในดานการจัดทําขั้นตอนในการตรวจรับวัตถุดิบขาเขา ทั้งในสวนของเม็ด 

พลาสติก  และแมพิมพ  โดยจัดทําใหมีระบบที่มีมาตรฐานแนนอนสามารถทําการทวนสอบถึง 
ที่มาของ  วัตถุดิบตางๆ  อีกทั้งยังชวยในการจัดทําคูมือข้ันตอนการทํางานของพนักงานที่มี 
หนาที่บดและเติมเม็ดพลาสติกเขาเครื่องฉีด  ที่มักจะเปนตนเหตุของชิ้นงานที่เพี้ยนสีอีกดวย 

 
- การตรวจสอบวัตถุดิบขาเขา   

เปนหัวขอที่เนนในดานการนําวัตถุดิบที่ไดรับจากผูจัดสงมาทําการตรวจหรือทดสอบ  โดย 
จะเนนไปที่แมพิมพเปนหลักเนื่องจากเม็ดพลาสติกนั้น  เราไมสามารถตรวจสอบคุณสมบัติเชิง 
กายภาพได  ซึ่งในการตรวจสอบแมพิมพนั้นจะทําการตรวจสอบรายละเอียดตางๆของอุปกรณ 
ภายในที่มีผลตอคุณภาพของชิ้นงาน 
 

โดยทั้งสองสวนที่กลาวมาแลวจะเกี่ยวของกับหัวขอยอยอื่นๆ ซึ่งจะแสดงในรูปเอกสารคู 
มือวิธีการทํางาน พรอมดวยตัวอยางการนําไปปฏิบัติจริง  และเอกสารที่เกี่ยวของ 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 
1.0 วัตถุประสงค 

เพื่อกําหนดรูปแบบวิธีการทํางานที่สงเสริมใหเกิดการควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา 
ใหมีประสิทธิภาพมากที่สุด 
 

2.0 ขอบเขต 
ใชกําหนดลําดับที่ของวัตถุดิบนําเขาที่ไดรับจากผูสงมอบ 
 

3.0 นิยาม  
RCV.NO. (RECEIVED NO.) หมายถึง ชุดตัวเลขที่ใชแทนสําดับที่ของชิ้นสวนหรือวัตถุดิบที่ได 
รับจากผูสงมอบในแตละวันโดยแยกชนิดของเม็ดพลาสติก และผูสงมอบเปนแตละราย   
 

4.0 หนาที่รับผิดชอบ 
4.1  พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา และ พนักงานซอมบํารุง เปนผูตรวจ

สอบวัตถุดิบนําเขา 
4.2  หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ และ หัวหนางาน เปนผูรับรองการทํางาน 
4.3  ผูจัดการฝาย  เปนผูอนุมัติการทํางาน   

 
5.0  เอกสารที่เกี่ยวของ 

1.1 ผังแสดงขั้นตอนการตรวจรับ 
1.2 รายงานการตรวจรับวัตถุดิบนําเขา 
1.3 แบบฟอรมตรวจสอบคุณภาพเม็ดพลาสติก  และ  แมพิมพ 
1.4 แบบฟอรมการสงกลับวัตถุดิบ 
1.5 ตารางที่ 4.10 และ 4.11 

เขียนโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
ตรวจสอบโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 

 
ผูรับผิดชอบ ขั้นตอนการดําเนินงาน เอกสารที่เกี่ยวของ 

- พนักงานตรวจสอบ 
คุณภาพสินคานําเขา 

 
- พนักงานตรวจสอบคุณ

ภาพสินคานําเขา 
- หัวหนาฝายซอมบํารุง 
 
- พนักงานตรวจสอบ 

คุณภาพสินคานําเขา 
 
 

 
- ผูจัดการฝายประกัน 

คุณภาพ 
 
- พนักงานตรวจสอบ 

คุณภาพสินคานําเขา 
 
- ผูจัดการฝายประกัน 

คุณภาพ 
 

- พนักงานประจําคลังสินคา 

 - รายงานตรวจรับวัตถุดิบ 
 
 

- แบบฟอรมตรวจเม็ดพลาสติก 
- แบบฟอรมตรวจแมพิมพ 
- ปายแสดงสถานะผาน , ไม

ผาน 
- รายงานตรวจรับวัตถุดิบ 
- แบบฟอรมตรวจเม็ดพลาสติก 
- แบบฟอรมตรวจแมพิมพ 
 
- รายงานตรวจรับวัตถุดิบ 
- แบบฟอรมตรวจเม็ดพลาสติก 
- แบบฟอรมตรวจแมพิมพ 
 
- ปายแสดงหมายเลขรับสินคา 
 
 
- แบบฟอรมสงกลับวัตถุดิบ 
 
- ปายแสดงหมายเลขรับสินคา 
 

     
รูปที่ 4.17 แผนผังขั้นตอนในการปรับปรุงระบบการตรวจรับ และ ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบนําเขา 

ตรวจรับวัตถุดิบนําเขา

ตรวจสอบ 

แจงผูรับผิดชอบ 

พิจารณา 

ติดปาย 
แสดงสถานะ 

สงวัตถุดิบกลับ 

NO PASS 

    PASS 

    PASS 

NO PASS 

ติดปาย 
หมายเลขรับสินคา

จัดเก็บ 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
5.0 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 5.1 พิจารณาตามรูปที่ 4.17 การตรวจรับวัตถุดิบนําเขานั้นวัตถุดิบทุกประเภทตองไดรับ 

      การตรวจสอบ และมีเอกสารในการแจงสถานะ 
5.2 วัตถุดิบนําเขาทั้งหมดจากผูจัดสงตองมีเอกสารกํากับการสงสินคา 
5.3 หลังจากวัตถุดิบนําเขาถูกสงมายังโรงงานผูมีหนาที่เกี่ยวของจะมาทําการตรวจสอบ       
      โดยแยกเปน 
 

5.3.1 เม็ดพลาสติก  
- จะถูกตรวจรับโดยพนักงานควบคุมคุณภาพสินคานําเขา โดยจะทําหนาที่

ตรวจรายละเอียดตางๆเกี่ยวกับเม็ดพลาสติกในเอกสารกํากับสินคา วามีราย
ละเอียดตรงกับในใบมาตรฐานคุณภาพสินคา ( Quality Standard ) ที่ไดจาก
ลูกคาหรือไม แลวจึงบันทึกลงรายงานการตรวจรับวัตถุดิบนําเขา 

- ตรวจสอบรายละเอียดใบปดหนาบรรจุภัณฑของเม็ดพลาสติก (  อาจจะเปน
กระสอบหรือถุง ) วามีรายละเอียดตรงกับที่แจงในเอกสารกํากับสินคาหรือไม  
พรอมทั้งทําการสุมตรวจลักษณะของเม็ดพลาสติก  ทั้งความบริสุทธิ์  และสี  
กับตัวอยางเม็ดสีมาตรฐานที่ไดจากลูกคา  แลวจึงลงบันทึกในแบบฟอรม
ตรวจสอบคุณภาพเม็ดพลาสติก โดยในการสุมตรวจจะใชแผนการสุมมาตร
ฐาน ( MILITARY  STANDARD 105D ) 

- ปดปายแสดงสถานะวา “ ผาน “ สําหรับเม็ดพลาสติกที่มีรายละเอียดถูกตอง  
- ปดปายแสดงสถานะวา “ ไมผาน ” สําหรับเม็ดพลาสติกที่มีรายละเอียดไมถูก

ตอง 
- สําหรับเม็ดพลาสติกที่มีรายละเอียดไมถูกตองใหแจงไปยังผูจัดการฝาย

ประกันคุณภาพเพื่อพิจารณาตอไป ซึ่งถาหากยังไมผานจะดําเนินการสงกลับ
ไปยังลูกคาพรอมแบบฟอรมการสงกลับวัตถุดิบ 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 

      5.3.2    แมพิมพ 
- จะถูกตรวจรับโดยพนักงานควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา โดยจะตรวจ

เกี่ยวกับรายละเอียดภายนอกไดแก หมายเลขแมพิมพ ( Mold No. ) , สภาพ
แมพิมพ และ อุปกรณตางๆ วาตรงกับเอกสารกํากับสินคาหรือไม พรอมทั้งลง
บันทึกในรายงานการตรวจรับวัตถุดิบนําเขา 

- ตรวจสอบสภาพแมพิมพวาอยูในสภาพพรอมทําการผลิตหรือไม โดยในสวน
นี้พนักงานควบคุมคุณภาพวัตถุดิบนําเขาจะตรวจสอบรวมกับหัวหนาฝาย
ซอมบํารุง ตามรายละเอียดในแบบฟอรมตรวจสอบคุณภาพแมพิมพ พรอม
ทั้งลงบันทึกเก็บเปนหลักฐาน 

- ปดปายแสดงสถานะวา “ ผาน “ สําหรับแมพิมพที่ผานการตรวจสอบ  
- ปดปายแสดงสถานะวา “ ไมผาน ” สําหรับแมพิมพที่ไมผานการตรวจสอบ 
- สําหรับแมพิมพที่ไมผานการตรวจสอบ อาจจะดวยสภาพแมพิมพไมอยูใน

สภาพพรอมทําการผลิตใหทําการแจงไปยังผูจัดการฝายประกันคุณภาพเพื่อ
พิจารณาตอไป ซึ่งหากไมผานก็จะไดดําเนินการจึงสงกลับไปยังลูกคาพรอม
แบบฟอรมการสงกลับวัตถุดิบ 

 
5.4 สําหรับวัตถุดิบนําเขาที่ผานการตรวจสอบจะถูกสงมายังคลังเก็บซึ่งพนักงาน 

ประจําคลังสินคาจะมีหนาที่ออกหมายเลขรับสินคา  ซึ่งจะมีรูปแบบดังนี้ 
 

- สําหรับแมพิมพ 
 

 
 

 
 

วันที่รับ 
เดือนที่รับ 
ปที่รับ 

อักษรยอ 2 ตัวแรกของชื่อ 
ผูสงมอบโดยกําหนดเปน
ตัวพิมพใหญภาษาอังกฤษ 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 

 
- สําหรับเม็ดพลาสติก 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวอยางการใชงาน 
 
AB – 000114 
หมายถึง มีการรับแมพิมพจาก  ABC  PLASTIC  เมื่อวันที่ 14 เดือนมกราคม ค.ศ. 2000 
 
ABS – AB – 000929  
หมายถึง มีการรับเม็ดพลาสติก  ACROYONTRILE – BUTADIENE  STRENE ( ABS )   

จาก   ABC   PLASTIC  เมื่อวันที่ 29 เดือนกันยายม ค.ศ. 2000 
 
 

5.5 วัตถุดิบที่ผานการตรวจรับและตรวจสอบจะถูกนําเก็บเขาคลังเพื่อรอการเบิกจายตอ
ไป 

 

วันที่รับ 
เดือนที่รับ 
ปที่รับ 

อักษรยอ 2 ตัวแรกของชื่อ 
ผูสงมอบโดยกําหนดเปน
ตัวพิมพใหญภาษาอังกฤษ 

อักษรยอแบงตามชนิดของ
เม็ดพลาสติกโดยกําหนดเปน
ตัวพิมพใหญภาษาอังกฤษ 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 
 

ตารางที่ 4.10 แสดงตัวยอเม็ดพลาสติกที่ใชงานในโรงงานตัวอยาง 
 
ลําดับ ชื่อวัตถุดิบ ตัวยอ ตัวยอที่กําหนดใหใชใน RCV.NO. 

1 
 
2 
 
3 
4 
 
5 
 
6 
7 
8 
 
9 

10 
 

11 
 

12 
 

13 

ACRYONTRILE – BUTADIENE 
STRENE 
GENERAL PURPOSE 
POLYSTYRENE 
HIGH DENSITY POLYSTYRENE 
HIGH DENSITY POLYSTYRENE 
( V 1160 ) 
HIGH DENSITY POLYSTYRENE 
( UV ) 
HIGH IMPACT POLYSTYRENE 
LOW DENSITY POLYETHYLENE 
LOW DENSITY POLYETHYLENE 
( 1018 ) 
POLYPROPYLENE 
POLYPROPYLENE COPOLYMER  
( 2300 ) 
POLYPROPYLENE 
HOMOPOLYMER 
POLYOXYMETHYLENE – 
POLYACETAL 
POLYVINYL CHLORIDE 

ABS 
 

GPPS 
 

HDPE 
HDPE V1160 

 
HDPE UV 

 
HIPS 
LDPE 

LDPE 1018 
 

PP 
PP CO 2300 

 
PP HOMO 

 
DURACON 

 
PVC 

ABS 
 

GPS 
 

HDP 
HDV 

 
HDU 

 
HIP 

           LDP 
LD1 

 
PP 

PPC 
 

PPH 
 

DUR 
 

PVC 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 

บริษัท 
เลขที่เอกสาร 

หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 

 
ตารางที่ 4.11 แสดงตัวอยางตัวยอช่ือลูกคาของโรงงานตัวอยาง 
 

ลําดับที่ รายชื่อผูสงมอบวัตถุดิบ อักษรยอ 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

ABC   PLASTIC 
DEF   PLASTIC 
GHI   PLASTIC 
JKL   PLASTIC 
MNO   PLASTIC 
PQR   PLASTIC 
STU   PLASTIC 

AB 
DE 
GH 
JK 
MN 
PQ 
ST 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 

บริษัท 
เลขที่เอกสาร 

หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 
 

รายงานการตรวจรับวัตถุดิบนําเขา หมายเลขเอกสาร  ……………….. 

เลขที่ใบส่ังซื้อ 
 

วันที่ ชื่อลูกคา , ที่อยู , เบอรโทรติดตอ 

เลขที่ใบสงของ 
 

รายการ รับ ปฏิเสธ ปริมาณที่สง หมายเหตุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

รายละเอียดขอกําหนดหรือขอตองการ ( specification / requirement ) 
 
 
 
ผูจัดสง 
 

ผูตรวจรับ 

 
 รูปที่ 4.18  รายงานการตรวจรับวัตถุดิบนําเขา 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
 

หมายเลขเอกสาร  …………………… 
แบบฟอรมตรวจสอบคุณภาพเม็ดพลาสติก 

วันที่รับเม็ดพลาสติก  ………  / ………  /…… 
ชื่อลูกคา  …………………………………….. หมายเลขลอต  ( LOT  NO )  ...………………. 
เลขที่ ชื่อพลาสติก รหัสเม็ด รหัสสี ปริมาณ รายละเอียด หมายเหตุ 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 

      

ตรวจสอบ  โดย รับรอง  โดย อนุมัติ  โดย 
 
 
 

  

 
 

รูปที่ 4.19 แบบฟอรมตรวจสอบคุณภาพเม็ดพลาสติก 
 
 
 



 
 

 

127

 
 

ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 
 

หมายเลขเอกสาร   …………………………… 
แบบฟอรมตรวจสอบคุณภาพแมพิมพ 

วันที่รับแมพิมพ  …. /……………….. /………. 
ชื่อลูกคา  ……………………………………. หมายเลขแมพิมพ (MOLD NO)  …………….. 
ชื่อแมพิมพ (MOLD NAME) …..…………….. รหัสชิ้นสวน (PART CODE)  ……………….. 
เลขที่ จุดตรวจสอบ รายละเอียด หมายเหตุ 

1 CLEANING  ( ความสะอาด )   
2 RUSTY  ( สนิม )   
3 AIR  ( ชองทางลม )   
4 SPRING  ( สปริง )   
5 LOCATING  ( วงแหวนหัวฉีด )   
6 RUNNER  PIN  ( เข็มกระทุง RUNNER )   
7 IN  SERT  ( อินเสริท )   
8 SLIDE  ( สไลด )   
9 LEDER PIN  ( เข็มตัวแกน )   
10 STOPER  ( ตัวยึดแมพิมพ )   
11 MOLD SPARE PART ( ชิ้นสวนอะไหลแม

พิมพ ) 
  

12 EJECTOR  PLATE   
13 OTHER   

ตรวจสอบ  โดย รับรอง  โดย อนุมัติ  โดย 
 
 

  

  
 รูปที่  4.20 แบบฟอรมตรวจสอบแมพิมพ 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
 

แบบฟอรมการสงกลับวัตถุดิบ 
หมายเลขเอกสาร 
…………………………. 

วันที่ 
…..  /  ………… / ….… 

สงคืนบริษัท เลขที่ใบส่ังซื้อ เลขที่ใบสงสินคา 
 

สงคืนโดย 
 

ผูรับสินคา ผูตรวจสอบ 

ลําดับ รายการ ปริมาณ สาเหตุการสงคืน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

  

หมายเหตุ 
 
 
 
 
ผูอนุมัติ 
 

ตําแหนง 

 
 

รูปที่ 4.21 แบบฟอรมการสงกลับวัตถุดิบ 
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6.2.2 การปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต  
     ( Inprocess Improvement Quality Control System ) 

 
  การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตนั้นเปนสวนที่สําคัญไมนอยกวาการควบคุมวัตถุ
ดิบนําเขา โดยในการจัดทําวิทยานิพนธฉบับนี้จะมุงเนนไปในดานการกําหนดจุดตรวจสอบที่
สําคัญในกระบวนการผลิต และการกําหนดเทคนิคการควบคุมคุณภาพทางวิศวกรรมรวมในจุด
ตรวจสอบตางๆอยางเหมาะสม 
 
แนวทางการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ 
 
 แนวทางการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการที่ผูศึกษาไดนําเสนอไว
ในวิทยานิพนธฉบับนี้  จะเปนแนวคิดในการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตโดยอาศัยเทคนิค
เชิงสถิติ ( STATISITCAL PROCESS CONTROL :  SPC)   ที่พยายามใหฝายผลิตเขามามีสวน
รวมในการควบคุมคุณภาพ  มิใชมองวาเปนหนาที่เฉพาะของแตฝายประกันคุณภาพเทานั้น  เนื่อง
จากจะไดสามารถหาที่มาของ  ของเสียที่เกิดขึ้น  พรอมกับหาสาเหตุ  และวิธีปองกัน 
 
หัวขอที่ทําการปรับปรุง 
ก. วิธีการ        -   จัดใหมีข้ันตอนในการควบคุมคุณภาพที่มีมาตรฐาน   

- สงเสริมใหมีการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ( Preventive   
Maintenance ) 

ข. ระบบเอกสาร -   จัดใหมีวิธีการทํางานที่แสดงถึงขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน  มีการระบุผู 
รับผิดชอบ  และเอกสารที่เกี่ยวของในทุกขั้นตอน 

- จัดทําเอกสารที่เกี่ยวของทั้งหมด 
 
รายละเอียดการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ 
 
1. จัดใหพนักงานหนาเครื่องฉีดทํางานเสมือนเปนพนักงานควบคุมคุณภาพสินคาภายในกระบวน

การคนหนึ่ง 
เนื่องจากปจจุบันนี้พนักงานหนาเครื่องฉีดจะทําหนาที่ในการตรวจสอบชิ้นงานเกี่ยวกับ

ลักษณะที่ปรากฏไมวาจะเปน จุดดํา , รอยแหวง , ประกายเงิน , คราบน้ํามัน , รอยแตก ฯลฯ  
แลวจึงแยกชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ  ไมตรงกับขอกําหนดลูกคาออก  แตไมไดมีการบันทึกถึง 
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สภาวะการทํางานในขณะนั้นวาเปนเชนไร , ของเสียที่เกิดขึ้นที่ใด , เกิดเมื่อใด  ทําใหการทวน 
สอบสืบหาที่มาของปญหาทําไดยาก   

ดังนั้นผูศึกษาจึงไดออกแบบใบรายงานการผลิตรายวัน ( Production Daily Report ) ซึ่ง 
จะมอบหมายใหพนักงานหนาเครื่องฉีดทําหนาที่กรอกรายละเอียดของเสียที่เกิดขึ้น  กอนที่ 
ฝายประกันคุณภาพจะนําผลที่ไดไปวิเคราะหตอไป 

 
2. จัดใหมีพนักงานจากฝายประกันคุณภาพสุมตรวจงานหนาเครื่อง 

ในขณะที่เครื่องฉีดกําลังทําการผลิต  และพนักหนาเครื่องก็ทําหนาที่ตรวจสอบลักษณะผิว 
ชิ้นงานที่ปรากฏ  จะมีการจัดใหพนักงานจากฝายประกันคุณภาพเขาไปสุมตรวจชิ้นงานอีก 
สวนหนึ่ง  โดยรายละเอียดในการตรวจสอบจะมีความละเอียดมากกวาที่พนักงานหนาเครื่อง 
ตรวจสอบ   

 
3. จัดทําคูมือข้ันตอนการทํางานและใบรายการบํารุงรักษา 

จากการวิเคราะหขอมูลจํานวนครั้งเฉลี่ยของการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ ในชวงเดือน 
เม.ย. – มิ.ย. 2543 ดังตารางที่ 4.9 ผูศึกษาจึงไดจัดทําเอกสารในรูปแบบใบตรวจสอบ  
( Check  Sheet ) เพื่อใชในการลดของเสียที่เกิดขึ้นดังนี้ 
 
3.1  จัดทําคูมือข้ันตอนการทํางานสําหรับพนักงานบดและเตรียมเม็ด , พนักงานที่ทําหนาที่ใน 

  การลางชุดกระบอกฉีด 
  เนื่องจากกวา 60% ของจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณทั้งหมดนั้นไมได 

มีสาเหตุมาจากเครื่องจักรโดยตรง  หากแตเกิดจากพนักงานที่มีหนาที่ในการบดและ
เตรียมเม็ดพลาสติก  หรือ  พนักงานที่มีหนาที่ลางชุดกระบอกฉีด  ไมเขาใจวิธีการทํางาน
อยางถูกตอง  โดยที่รายละเอียดของคูมือข้ันตอนการทํางานทั้งหมดดูไดจากภาค ผนวก ก.   
 

      3.2   จัดทําใบรายการบํารุงรักษา 
 เนื่องจากพื้นฐานของการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  จําเปนตองไดรับ 
  การสนับสนุนอยางจริงจังจากผูบริหารระดับสูง  เนื่องจากตองใชงบประมาณ  และ 
  ทรัพยากรตางๆเปนจํานวนมาก 

ดังนั้นในขั้นเริ่มตนนี้เพื่อเปนการแกไขปญหาเกี่ยวกับปริมาณของเสียที่มีสาเหตุ 
จากทั้งความสกปรกและความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร / อุปกรณ  ผูศึกษาจึงไดจัดทําใบ 
รายการบํารุงรักษารายวัน  และ  รายเดือน  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 



 
 

 

131

 
 

- ใบรายการบํารุงรักษารายวัน 
ใชตรวจสอบเครื่องจักร / อุปกรณ  ที่มีความถี่ในการเกิดของเสียสูง  หรือสามารถ 

สังเกตอาการผิดปกติไดงาย    เชนความสกปรกจากอุปกรณตางๆ 
 

- ใบรายการบํารุงรักษารายเดือน 
ใชตรวจสอบเครื่องจักร / อุปกรณที่มีความถี่ในการเกิดของเสียต่ํา  กลาวคือไม 

คอยเกิดอาการผิดปกติ  เชนการชํารุดของอุปกรณตางๆที่ตองมีการเปลี่ยนอะไหล 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  รูปที่ 4.22 แนวคิดในการจัดทําใบรายการบํารุงรักษารายวัน  และ รายเดือน 
 

โดยรายละเอียดของการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการจะถูกนํา
เสนอในรูปแบบของระเบียบวิธีการทํางาน  พรอมทั้งแสดงเอกสารทั้งหมดที่เกี่ยวของ 
 

ออกแบบใบบันทึกความถี่ของเสีย 
ที่เกิดจากเครื่องจักร / อุปกรณ 

เก็บขอมูลความถี่ของเสียจากแตละเครื่อง 

วิเคราะหความถี่และ
ลักษณะการเกิดของเสีย 

ขอมูลจากคูมือ 
 ( Manual ) เครื่องจักร

ใบรายการ 
บํารุงรักษารายวัน 

ใบรายการ 
บํารุงรักษารายเดือน

เกิดบอย  และ   
สังเกตงาย ไมคอยเกิด 

แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ   แกไขครั้งที่  ………….. 
1.0 วัตถุประสงค 

เพื่อกําหนดรูปแบบวิธีการทํางานที่สงเสริมใหเกิดการควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวน
การใหมีประสิทธิภาพมากที่สุด 

 
2.0 ขอบเขต 

คูมือวิธีการทํางานนี้ใชกับระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการของเทานั้น 
 
3.0 หนาที่รับผิดชอบ 

3.1 พนักงานควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการเปนผูตรวจสอบใบรายการผลิตราย
วัน และ ใบสุมตรวจงาน 

3.2 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพเปนผูรับรองการสุมตรวจ 
3.3 ผจก.ฝายประกันคุณภาพเปนผูอนุมัติการสุมตรวจ 
3.4 พนักงานฝายซอมบํารุงเปนผูบันทึกใบรายการบํารุงรักษารายวัน , รายเดือน 
3.5 หัวหนางานเปนผูตรวจสอบการบันทึกใบรายการบํารุงรักษารายวัน , รายเดือน 
3.6 ผจก.ฝายซอมบํารุงเปนผูอนุมัติการบันทึกใบรายการบํารุงรักษารายวัน , รายเดือน 
 

4.0 เอกสารที่เกี่ยวของ 
4.1 ผังแสดงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพสินคาภายในกระบวนการ 
4.2 ใบรายงานการผลิตรายวัน 
4.3 ใบรายงานขอเสีย 
4.4 ใบสุมตรวจคุณภาพสินคา 
4.5 ใบปดผนึกหนากลอง 
 

เขียนโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
ตรวจสอบโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
 

ผูรับผิดชอบ ขั้นตอนการดําเนินงาน เอกสารที่เกี่ยวของ 
- พนักงานหนาเครื่องฉีด 
- พนักงานตรวจสอบคุณ

ภาพสินคาในกระบวนการ 
 
- พนักงานตรวจสอบคุณ

ภาพสินคาในกระบวนการ 
 
 
- พนักงานตรวจสอบคุณ

ภาพสินคาในกระบวนการ 
 
- พนักงานตรวจสอบคุณ

ภาพสินคาในกระบวนการ 
- หัวหนากะ 
 
- พนักงานตรวจสอบคุณ

ภาพสินคาในกระบวนการ 
 
- พนักงานตรวจสอบคุณ

ภาพสินคาในกระบวนการ 

 - ใบรายงานการผลิตรายวัน 
- ปายผาน , ไมผาน 
- ใบแสดงสถานะของเสีย 
- NCR 
- รายงานของเสีย 
- NCR 
 
- ใบสุมตรวจคุณภาพสินคา 
- ปายรอการปรับปรุง 
- ปายผาน , ไมผาน 
- NCR 
- ใบรายงานการผลิตรายวัน 
- ใบสุมตรวจคุณภาพสินคา 
- NCR 
 
- รายงานของเสีย 
- NCR 
 
- ใบปดผนึกหนากลอง 
 

 
 รูปที่ 4.24 แผนผังขั้นตอนในการปรับปรุงระบบการควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ 

ตรวจสอบ 

สงบด 

สุมตรวจ 

บรรจุกลอง 

NO PASS 

    PASS 

สงบด 

NO PASS 

    PASS 

สรุปปญหา 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
5.0 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 

5.1 พนักงานหนาเครื่องฉีดทําการตรวจสอบลักษณะที่ปรากฏของชิ้นงาน  วาตรงกับขอ
กําหนดของลูกคา  ตามใบมาตรฐานคุณภาพที่ติดไวประจําแตละเครื่องหรือไม  หาก
ชิ้นงานมีลักษณะไมตรงตามขอกําหนด  ใหกําเนินการคัดแยกไว  และกรอกราย
ละเอียดลงในใบรายงานการผลิตรายวัน 

 
5.2 พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาในกระบวนการ  มีหนาที่นําชิ้นงานที่ไมผานการ

ตรวจสอบจากพนักงานหนาเครื่องฉีดมากรอกรายละเอียดในใบสงบด  พรอมทั้งรอ
การรับรอง  และอนุมัติ  เพื่อนําชิ้นงานเหลานั้นสงตอไปยังชางบดเพื่อทําการบดชิ้น
งานใหเปน Scrap เพื่อรอการนํากลับมาใชงานในโอกาสตอๆไป 

 
5.3 สําหรับชิ้นงานที่ผานการตรวจสอบจากพนักงานหนาเครื่องจะถูกสุมตรวจ  โดย

พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาในกระบวนการจะเปนผูสุมชิ้นงานเหลานั้น  โดย
ใชแผนการสุมตัวอยางมาตรฐานของกรมทหาร ( MILITARY STANDARD 105 D ) 
ซึ่งมีขั้นตอน  ดังตัวอยางตอไปนี้ 

 
ตองการสุมตรวจงานของบริษัท Siam Yamato  ซึ่ง 1 กลองมี 10,000 

ชิ้น  วาจะดําเนินการรับหรือปฏิเสธชิ้นงานในกลองดังกลาว 
 
1. กําหนดใหขนาดล็อต = 10,000   
( เปนขนาดที่เล็กพอดีที่จะเคลื่อนยายไดสะดวกโดยไมตองใชเครื่องมือที่ยุงยาก ) 
 
2. กําหนดระดับตรวจสอบ  = ΙΙ  ( เนื่องจากเปนชิ้นงานทั่วๆไป ) 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ   แกไขครั้งที่  ………….. 

 
3. จากขอ 1. และ ขอ 2. จะไดรหัสโคด  = L   

ซึ่งมีขนาดตัวอยาง   =  200  ชิ้น 
 
4.  เลือกคา AQL  =   0.65            ( เปนขอกําหนดของทางลูกคา ) 
 
5. เลือกแผนการสุมตัวอยางเดี่ยว           ( เปนขอกําหนดของทางลูกคา ) 
 
6. เลือกความเขมงวดปกติ           ( เปนขอกําหนดของทางลูกคา ) 
 
7. จากรหัสโคดและขนาดตัวอยาง  จะไดตัวอยางแหงการยอมรับ  =  3  และตัว

อยางแหงการปฏิเสธ  =  4   
 

กลาวคือถาพบของเสีย  ≤   3  ชิ้น  จะทําการยอมรับชิ้นงานใน 
กลองนั้น  แตหากพบของเสีย > 3 ชิ้น  ก็จะปฏิเสธชิ้นงานในกลองนั้น  

 
5.4 สําหรับชิ้นงานที่ไมผานการสุมตรวจจะถูกแยกไวเพื่อใหมีการสรุปปญหาที่เกิดขึ้นวา

มาจากสาเหตุใด  โดยในสวนนี้พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาในกระบวนการจะ
ตองบันทึกและแจงตอไปยังผูที่เกี่ยวของ 

 
5.5 พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาในกระบวนการนําสินคาที่ผานการตรวจสอบบรรจุ 

กลองกอนสงไปทําการสุมตรวจขั้นสุดทาย 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ   แกไขครั้งที่  ………….. 

 

 
 

รูปที่ 4.25 ใบรายงานการผลิตรายวัน 
 
 
 

กะ ชื่อเม็ดพลาสติก เบอรสี cycle  time จํานวนที่เติม ( Kgs. ) จํานวนที่ใช ( Kgs. ) จํานวนทีเหลือ ( Kgs. )

เวลา ชื่อชิ้นงาน งานเสีย
Q.C. บด

สาเหตุที่ทําใหชิ้นงานเสีย
จุดดํา แหวง ประกาย กระแทก แตก โคง อื่นๆ

ชื่อพนักงานผลิต
หมายเหตุ

08.00 - 09.00
09.00 - 10.00
11.00 - 12.00
12.00 - 13.00
14.00 - 15.00
15.00 - 16.00
16.00 - 17.00
17.00 - 18.00
18.00 - 19.00
19.00 - 20.00
น้ําหนักชิ้นงาน                                                ( g )
น้ําหนัก Runner                                              ( g )
น้ําหนักรวม                                                     ( g )

งานดี                             ชิ้น งานเสีย                             ชิ้น Q.C. ตรวจผาน                  ชิ้น
Q.C. ตรวจไมผาน              ชิ้น

เวลา อุณหภูมิแมพิมพ
ตัวผู ตัวเมีย

ทําความสะอาด
แมพิมพโดย

อุณหภูมิอบ
ต้ังคา อุหภูมิจริง

อุณหภูมิ
น้ํามันเครื่อง

ตรวจชิ้นงาน การหลอเย็นแมพิมพ
น้ําเย็น น้ําธรรมดา น้ําอุน

รหัสกลอง ชิ้น / กลอง รวม                      กลอง รวม              ชิ้น ตรวจสอบโดย

ใบรายการผลิตรายวัน หมายเลขเอกสาร  ..............................ประจําวันที่   .......   /  ..... ........ / .......
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายซอมบํารุง หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกระบบไฮดรอลิกทุกรุน   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
1.0 วัตถุประสงค  

เพื่อบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณใหมีสภาพที่มีตลอดอายุการใชงาน 
 
2.0 หนาที่รับผิดชอบ 

2.1   พนักงานซอมบํารุงเปนผูปฏิบัติการบํารุงรักษาและบันทึกผล 
2.2   หัวหนางานเปนผูรับรองการทํางาน 
2.3   ผูจัดการฝายซอมบํารุงเปนผูอนุมัติการทํางาน 

 
3.0 เอกสารที่เกี่ยวของ 

3.1 ใบรายการบํารุงรักษาตรวจสอบอุปการณ  “ รายวัน  ” 
3.2  ใบรายการบํารุงรักษาตรวจสอบอุปกรณ  “ รายเดือน” 

 
4.0 ขั้นตอนการปฏิบัติ 

4.1 พนักงานซอมบํารุงเริ่มทําการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณในวันจันทร   
โดยนําใบรายการบํารุงรักษาประจําวันมาทําการตรวจเช็ค 

4.2 ในทุกๆวันแรกของการทํางานในแตละเดือนพนักงานซอมบํารุงจะตองเริ่มทําการ 
ซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณ  โดยนําใบรายการซอมบํารุงรักษาประจําเดือนมา 
ทําการตรวจเช็ค 

4.3 พนักงานซอมบํารุงทําการะบุวัน – เดือน – ป  และเวลาที่ทําการตรวจเช็คลงในชอง    
วันที่  ดานบน 
 

เขียนโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายซอมบํารุง วันที่  …. / …. / …… 
ตรวจสอบโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายซอมบํารุง วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 
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ระเบียบวิธีการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายซอมบํารุง หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกระบบไฮดรอลิกทุกรุน   แกไขครั้งที่  ………….. 
 

4.4 ในกรณีเครื่องจักรหรืออุปกรณที่ตรวจเช็ค 
- ปกติ   ใหใสเครื่องหมาย ( / ) ที่ชองปกติ 
- ผิดปกติ  แตแกไขแลว ใหใสเครื่องหมาย ( / )  ที่ชองแกไขแลว 
- ผิดปกติ  และไมสามารถแกไขได ใหใสเครื่องหมาย ( / ) ที่ชองแจงซอม  

และทําการรายงานใหผูจัดการฝาย
ซอมบํารุงทราบ  เมื่อมีการแกไขแลว 
ใหบันทึกลงในชองหมายเหตุ 
 

4.5 พนักงานซอมบํารุงลงชื่อเมื่อการตรวจสอบสิ้นสุดลง 
 

4.6 หัวหนางานลงชื่อเพื่อรับรองการทํางาน 
 

4.7 ผูจัดการฝายซอมบํารุงลงชื่ออนุมัติการทํางาน  เมื่อการบํารุงรักษาของพนักงานสิ้น   
สุดลงในแตละสัปดาห  สําหรับใบรายการบํารุงรักษา  ตรวจสอบอุปกรณ  “ รายวัน ” 
และ  ในทุกๆเดือน  สําหรับใบรายการบํารุงรักษา  ตรวจสอบอุปกรณ  “ รายเดือน ” 
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6.3 จัดทําแผนคุณภาพ ( Quality  Plan ) 
 

แผนคุณภาพ  หมายถึง  การจัดทําแผนปฏิบัติการซึ่งแสดงรายละเอียดของการ 
ดําเนินงานขององคกร  เพื่อช้ีใหเห็นวาขอกําหนดของลูกคาสามารถบรรลุผลเปนรูปธรรมได 
จริงดวยกิจกรรมที่ปรากฏในแผนคุณภาพนั้น  นอกจากนี้แผนคุณภาพยังชวยควบคุมรักษา 
ระบบควบคุมคุณภาพที่ปรับปรุงขึ้นใหคงอยูตอไป   
  จากแผนคุณภาพตามตารางที่ 4.12 ที่ผูศึกษาไดเสนอใหกับทางโรงงานตัวอยาง 
นั้น  มีข้ันตอนการทํางานที่สําคัญที่อยูนอกเหนือไปจากการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ 
สินคาวัตถุดิบนําเขา  และ  การปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ  โดยมี 
รายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
1. จัดทําการยืนยันคุณภาพผลิตภัณฑ 
 

การยืนยันคุณภาพผลิตภัณฑถือเปนขั้นตอนที่สําคัญมากในการติดตอกับลูกคา  
 กลาวคือหลังจากที่วัตถุดิบทั้งเม็ดพลาสติก  และ   แมพิมพผานการตรวจสอบเรียบรอย   
จะมีการนําวัตถุดิบเหลานั้นมาทําการทดลองฉีด  ซึ่งถาชิ้นงานที่ไดตรงตามขอกําหนดของ 
ลูกคา  หรือผิดพลาดเพียงเล็กนอย  ก็จะมีการทําตัวอยาง  พรอมทั้งขอมูลสภาวะการฉีด   
ไปใหกับทางลูกคา  พรอมกับใบยืนยันคุณภาพที่เปรียบเสมือนการทําขอตกลงเบื้องตนกับ 
ลูกคา ( External  Contact  Review ) วาเมื่อมีการจัดสงสินคาที่มีลักษณะตรงกับใบยืน 
ยันคุณภาพไปให  ถือเปนหนาที่รับผิดชอบของลูกคาที่จะตองรับสินคาเหลานั้น  แมวา 
ลักษณะของชิ้นงานอาจไมตรงกับขอมูลในใบมาตรฐานคุณภาพที่จัดสงใหโรงงานตัวอยาง 
ในตอนแรกก็ตาม 

 
2. จัดใหมีการสอบถามคุณภาพผลิตภัณฑ 
 

เปนขั้นตอนสําหรับงานที่ไมผานการสุมตรวจ  จากแผนการสุมตัวอยาง MIL STD 
105 E ซึ่งหากชิ้นงานเหลานั้นมีจํานวนมาก  และมีความผิดพลาดไมมาก  ทางผูจัดการ
ฝายประกันคุณภาพจะนําตัวอยาง  พรอมกับ  ใบสอบถามคุณภาพไปเขาพบกับทางลูก
คาเพื่อรวมปรึกษา  ถึงความเปนไปไดในการยอมรับชิ้นงานลอตนั้นเปนกรณีพิเศษ   
( Special  Accept : SA ) ไดหรือไม  หากทางลูกคาไมยอมรับจึงคอยนําชิ้นงานเหลานั้น 
ไปบดตอไป 
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ใบยืนยันคุณภาพผลิตภัณฑ หมายเลขเอกสาร     …………………………. 

บริษัท วันที่  …… / ……….  /…… 
 
ชื่อลูกคา   ……………………………………. 
ชื่อผลิตภัณฑ  ……………………………….. 
รหัสผลิตภัณฑ  ……………………………… 
 

รูปผลิตภัณฑ 

 
รายละเอียดชิ้นงานดีที่ยอมรับ 
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………… 
 
รายละเอียดชิ้นงานเสียที่ไมยอมรับ 
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………… 

ลูกคา โรงงานผูผลิต 
ตรวจสอบ รับรอง อนุมัติ ตรวจสอบ รับรอง อนุมัติ 

 
 
 
 

     

 
รูปที่ 4.29 ใบยืนยันคุณภาพผลิตภัณฑ 
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ใบสอบถามคุณภาพผลิตภัณฑ หมายเลขเอกสาร     …………………………. 

บริษัท วันที่  ….. / ………… / ……….. 
 

ชื่อลูกคา    …………………………………     
ถึง   ……………………………………………                จาก   ………………………………………. 
รหัสผลิตภัณฑ   ……………………………….               ชื่อผลิตภัณฑ    ……………………………… 
ปญหา   ………………………………………..               ปริมาณ    
……………………………………. 
ไดสงตัวอยางมาใหดูจํานวน      ……………….   ชิ้น 
รูปภาพผลิตภัณฑ 
 
 
 
 
 
 

รายละเอียด 

สาเหตุ 
 
 
 
 
 
 

การแกไข 

ลูกคา โรงงานผูผลิต 
ตรวจสอบ รับรอง อนุมัติ ตรวจสอบ รับรอง อนุมัติ 

    
 
 

  

 
รูปที่ 4.30 ใบสอบถามคุณภาพผลิตภัณฑ 
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6.4 สรุปผลการทดลองปฏิบัติตามแนวทางการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ 
 

หลังจากที่ไดมีการนําระบบควบคุมคุณภาพที่ไดทําการปรับปรุงไปทดลองปฏิบัติใน
โรงงานตัวอยางแลว  จะตองมีการบันทึกผลที่ไดเพื่อใชในการเปรียบเทียบกับระบบควบคุม
คุณภาพเดิมวามีผลลัพธออกมาในรูปแบบใด  ทั้งในชวงการปรับปรุง  และ หลังการปรับปรุง
โดยจะใชตัวเลขปริมาณของเสียเปนตัวเปรียบเทียบหลัก 

นอกจากนี้ในการจัดทําวิทยานิพนธ  ตั้งแตการจัดเก็บรวบรวมขอมูลยอมตองมี
ปญหาและอุปสรรคเกิดขึ้น  โดยเฉพาะสวนทีสําคัญที่สุดก็คือการนําเอาแนวคิดและขั้นตอน
การดําเนินงานตางๆที่ไดศึกษาเขาไปประยุกตใชในโรงงานตัวอยาง  ซึ่งในบางขั้นตอนก็ไม
สามารถที่จะนําเขาไปปฏิบัติไดทั้งหมด  เนื่องจากสาเหตุที่ตางๆกัน  ไมวาจะเปนในสวนของ
ลักษณะสวนบุคคลของตัวพนักงานเอง  ,  ความพรอมของหนวยงานที่จะมีการปรับปรุง  ซึ่ง
ทั้งหมดนี้จะไดมีการนําเสนอไวในบทที่ 5. 

 
6.5 สรุปการทําวิทยานิพนธ พรอมขอเสนอแนะ 
 

ในบทสุดทายของวิทยานิพนธฉบับนี้ ( บทที่ 6. ) จะมีการสรุปการทําวิทยานิพนธ 
ฉบับนี้  และขอเสนอแนะตางๆที่อยูนอกขอบเขตการศึกษา 
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บทที่ 5 
 

การทดลองปฏิบัติตามแนวทางการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ 
 
 

จากการวิเคราะหขอมูล  รวมทั้งเสนอแนวความคิดในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ
ในสวนตางๆ  ตามที่ไดกลาวไปแลวในบทที่ 3 และ 4 โดยใชระยะเวลาในการเก็บรวบรวมขอมูล , 
วิเคราะหขอมูล  กอนที่จะทําการออกแบบระบบควบคุมตางๆ  ตั้งแตเดือนเมษายน 2543 จนถึง
เดือน  ธันวาคม  2543  และไดมีการนําแนวคิดตางๆไปทดลองปฏิบัติตั้งแตเดือนกรกฎาคม 2543 
ดังที่ไดแสดงรายละเอียดไวในตารางที่ 5.1  
 
      ตารางที่ 5.1 แสดงขั้นตอนการปฏิบัติตามแนวทางการปรับปรุงงระบบควบคุมคุณภาพ 
 

ขั้นตอนการดําเนินงาน ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
เสนอและนําแผนผังโครงสรางองคกรที่ปรับปรุงไปปฏิบัติ 
 
นําระบบควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขาไปปฏิบัติ 
 
จัดใหมีการสุมตรวจสีเม็ดพลาสติก 
 
จัดใหมีการตรวจสอบคุณภาพแมพิมพจากลูกคา 
 
นําระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการไปปฏิบัติ 
 
ปฏิบัติงานตามคูมือการบดและเตรียมเม็ดพลาสติก 
 
ปฏิบัติงานตามคูมือการลางชุดกระบอกฉีด 
 
ในใบรายการบํารุงรักษารายวัน และ รายเดือนเขาไปปฏิบัติ 
 
ปฏิบัติงานตามขั้นตอนในแผนควบคุมคุณภาพ 
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ซ่ึงจากขั้นตอนการปฏิบัติดังกลาว   พรอมกับไดมีการทําความเขาใจกับพนักงาน

ภายในโรงงาน  ตลอดจนผูบริหารในระดับตางๆ  ใหเห็นถึงที่มาและเหตุผลในการปรับ
ปรุงตลอดจนผลลัพธที่จะเกิดขึ้น  ทําใหคอนขางที่จะไดรับความรวมมือจากทุกๆฝายภาย
ในโรงงาน  จนเกิดผลการเปลี่ยนแปลงขึ้นในสวนตางๆ  ดังตอไปนี้ 
 
1. ผลจากการเสนอแผนผังโครงสรางองคกรที่ปรับปรุง 
 
 ตามแผนผังโครงสรางองคกรที่ปรับปรุงขึ้น  ซึ่งมีการจัดตั้งฝายประกันคุณภาพ , ฝายวาง
แผนการผลิต  และ  ฝายซอมบํารุง  ขึ้นมา  โดยไดพิจารณาจากลักษณะงาน  รวมทั้งสภาพการ
ปฏิบัติงานในโรงงานตัวอยาง  ประกอบกับผูศึกษาไดพยายามที่จะปรับปรุงองคกรโดยยึดหลักการ
ของการจัดองคกรทั้ง  8  ประการดังที่ไดกลาวไปแลวขางตนทําใหสามารถสรุปและเปรียบเทียบให
เห็นถึงความแตกตางที่เกิดขึ้นไดดังนี้ 
- หลักเกณฑ  เอกภาพในการบังคับบัญชา ( Unity of  Command ) 
ผังโครงสรางปจจุบัน มีความสับสนในการรับคําสั่งจากผูบังคับบัญชา  โดยเฉพาะอยางยิ่งกับ 

พนักงานที่มีการถูกยืมตัวมาชวยงานจากตางฝาย  ทําใหเกิดความสับสน 
ในการปฏิบัติงานมากขึ้น 

ผังโครงสรางที่ปรับปรุง มีการกําหนดผูบังคับบัญชา  และผูใตบังคับบัญชาในแตละสวนงาน 
อยางชัดเจน  โดยระบุอยูในเอกสารกําหนดหนาที่งาน  นอกจากนั้นยังมี
การระบุขอบเขตอํานาจหนาที่  ที่ตองปฏิบัติ  ทําใหเกิดความชัดเจนใน
การสั่งและปฏิบัติงานในสวนตางๆภายในโรงงานตัวอยาง 
 

- หลักเกณฑ  ลําดับข้ันการบังคับบัญชา ( hierachy ) 
ผังโครงสรางปจจุบัน มีการลําดับข้ันตอนในการทํางานที่ไมเหมาะสม  ไมสงเสริมใหเกิดการ 

บริหารงานดานคุณภาพ  เชน  การจัดใหแผนกซอมบํารุงเปนเพียงสวน
หนึ่งของฝายผลิต  หรือ  แผนกวานแผนเปนสวนหนึ่งของฝายการตลาด 

ผังโครงสรางที่ปรับปรุง มีการลําดับข้ันตอนในการทํางานใหม  ที่จัดใหแตละฝายที่มีความสําคัญ 
กับงานดานคุณภาพไดข้ึนตรงกับผูจัดการโรงงานโดยตรง  เชน  ฝายซอม
บํารุง  และ  ฝายวางแผนการผลิต  ซึ่งจะสงเสริมใหการตัดสินใจเกี่ยวกับ
งานดานคุณภาพเปนไปไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 

- หลักเกณฑ  ชวงแหงการควบคุม ( span  of  control ) 
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ผังโครงสรางปจจุบัน ชวงการควบคุมของผูชวยผูจัดการฝายผลิต  กวางเกินไป  มีผูใตบังคับ 
บัญชาเปนจํานวนมาก  ทําใหการควบคุมดูแล  รวมถึงการวัดประสิทธิ 
ภาพในการทํางานเปนไปอยางยากลําบาก 

ผังโครงสรางที่ปรับปรุง มีการกําหนดชวงการควบคุมในฝายการผลิตใหมีความเหมาะสมมากขึ้น   
โดยตัดงานดานซอมบํารุงออก  และจัดตั้งหัวหนากะขึ้นมาแทน 
 

- หลักเกณฑ  การกําหนดฝายปฏิบัติงานดานตางๆ ( Line  ,  Staff  , Auxilary ) 
ผังโครงสรางปจจุบัน จัดใหอยูในลักษณะของสายงานหลักทั้งหมด  รวมทั้งไมมีความชัดเจน 

ในบางฝาย  เชน  ฝายจัดการทั่วไป 
ผังโครงสรางที่ปรับปรุง จัดใหฝายบัญชีเปนสายงานที่ปรึกษา  ที่ไมไดอยูใตการบังคับบัญชาของ 

ผูจัดการโรงงาน  เพื่อลดภาระหนาที่ของผูจัดการโรงงานรวมทั้งสนับสนุน 
ใหเกิดความโปรงใสในดานการบริหารตนทุนการผลิต  รวมถึงกําหนด 
ฝายฝายบริหารงานทั่วไป ( adminstration ) ที่จะทําหนาที่ดูแลงานดาน 
บุคคล  งานจัดซื้อ  และงานทั่วไป  โดยจะกําหนดที่มีความสําคัญขึ้นตรง 
กับผูจัดการฝายบริหารงานทั่วไป 

 
- หลักเกณฑ  การกําหนดความสัมพันธระหวางอํานาจ  , หนาที่ ,  ความรับผิดชอบ   

และพันธะรับผิดชอบ ( Authority, Responsibility and Accountability 
) 

ผังโครงสรางปจจุบัน ไมมีความชัดเจน  และขาดเอกสารแสดงหนาที่การทํางาน 
ผังโครงสรางที่ปรับปรุง จัดใหมีเอกสารกําหนดหนาที่การทํางานที่สอดคลองกับผังโครงสรางองค 

กร  ซึ่งจะระบุถึงผูบังคับบัญชา , ผูใตบังคับบัญชา  , หนาที่ความรับผิด
ชอบ , ลักษณะงานที่ปฏิบัติ , ขอบขายอํานาจ  รวมถึงคุณสมบัติเบื้องตน
อยางชัดเจน 

 
- หลักเกณฑ  การประสานงาน ( Coordination ) 
ผังโครงสรางปจจุบัน มีความขัดแยงในการทํางาน  และการเกี่ยงงานเกิดขึ้นเสมอ 
ผังโครงสรางที่ปรับปรุง มีการรวมแผนกงานที่ตองทํางานรวมกันไวในฝายเดียวกัน  และจากการ 

มีเอกสารกําหนดหนาที่การทํางานจึงชวยลดปญหาการมีหนาที่ทํางานที่ 
ซ้ําซอนกัน 
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 ซึ่งจากการปรับปรุงแผนผังโครงสรางองคกรรวมถึงแบบกําหนดหนาที่งานที่จัดทําขึ้นนั้น  
ไดมีการใหผูที่เกี่ยวของ  และผูปฏิบัติงานในแตละตําแหนงงาน  ตรวจสอบและทําความเขาใจตรง
กัน  อีกทั้งไดรับการสนับสนุนจากผูบริหารระดับสูงที่จําเปนจะตองใหความสําคัญและมีการตรวจ
ติดตามผลการปฏิบัติวาสอดคลองกับส่ิงที่เขียนไวหรือไมเพื่อที่จะนํามาปรับปรุงแกไขตอไป  จึงทํา
ใหทําใหสภาพการทํางานโดยรวมของโรงงานตัวอยางดีข้ึน  ดังจะสังเกตไดจากอัตราการเปลี่ยน
แปลงพนักงานเกี่ยวกับจํานวนคนงานที่เขา – ออก  ที่เร่ิมลดลงและคงที่   
 

ตารางที่  5.2  แสดงจํานวนการเขา – ออกของพนักงานในชวงเดือน เม.ย. – ธ.ค. 
    

เขาระหวางเดือน ออกระหวางเดือน คงเหลือ ณ ส้ินเดือน 
เดือน 

ชาย หญิง รวม ชาย หญิง รวม ชาย หญิง รวม 
เม.ย. 
พ.ค. 
มิ.ย. 
ก.ค. 
ก.ย. 
ส.ค. 
ต.ค. 
พ.ย. 
ธ.ค. 

4 
2 
3 
3 
1 
2 
2 
1 
1 

3 
4 
3 
5 
2 
3 
1 
1 
2 

7 
6 
6 
8 
3 
5 
3 
2 
3 

3 
2 
7 
- 
2 
1 
1 
- 
1 

5 
2 
12 
4 
3 
3 
1 
3 
2 

8 
4 
19 
4 
5 
4 
2 
3 
3 

35 
35 
31 
34 
33 
34 
35 
36 
36 

69 
71 
62 
63 
62 
62 
62 
60 
60 

104 
106 
93 
97 
95 
96 
97 
96 
96 

                    
( ที่มา : แผนกบุคคล ) 

    
 

ตารางที่ 5.3 แสดง % การเขา - ออกของพนักงานในชวงเดือน เม.ย. – ธ.ค. 
 

เดือน % การเขา – ออกของพนักงาน เดือน % การเขา - ออกของพนักงาน 
พ.ค. 
มิ.ย. 
ก.ค. 
ส.ค. 

9.62 
23.58 
12.9 
8.25 

ก.ย. 
ต.ค. 
พ.ย. 
ธ.ค. 

9.47 
5.21 
5.15 
6.25 
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รูปที่ 5.1 กราฟแสดง % การเขา – ออกของพนักงานในชวง พ.ค. – ธ.ค. 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2 กราฟแทงแสดงเปอรเซนตการเขา - ออกของพนักงานในแตละชวงการปฏิบัติ 
 
ปญหาที่พบขณะทดลองปฏิบัติ 

 
เนื่องจากโรงงานตัวอยางแหงนี้มีการเริ่มตนธุรกิจ  โดยใชการบริหารงานแบบครอบครัว  

กลาวคือตําแหนงหัวหนาแผนกหรือหัวหนาฝาย  มักจะเปนบุคคลที่เปนเครือญาติกับเจาของโรง
งาน  ดังนั้นในบางสวนงานถึงจะมีการปรับเปลี่ยนตําแหนงหรือหนาที่การปฏิบัติงานตามแผนผัง
โครงสรางองคกรที่ปรับปรุง     แตก็ยังจะมีการแบงกลุมการทํางานภายในของกลุมคนที่เคยทํางาน
รวมกันมากอนทําใหไมสามารถจะบรรลุวัตถุประสงคขององคกรไดเทาที่ควร 
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% พนักงานที่เขา  - ออก 
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สรุปผลการเสนอแผนผังโครงสรางองคกรที่ปรับปรุง 
 
อัตราการเขา – ออกของพนักงานในชวงระหวางการปรับปรุง ( ก.ค. – ก.ย. 2543 ) และชวง

หลังการปรับปรุง ( ต.ค. – ธ.ค. 2543 ) ลดลงจากชวงกอนปรับปรุง ( เม.ย. – มิ.ย. 2543 ) กลาวคือ
ลดลงจาก 16.60 % ลงมาเปน 10.21 % และ 5.54 % ตามลําดับ 
ซึ่งตัวเลขดังหกลาวอาจจะลดลงกวานี้หากผูบริหารระดับสูงมีการปรับระดับคาจางแรงงานของ
พนักงานในแผนกตางๆที่เหมาะสม  หรือมีการอธิบายถึงเหตุผลของทั้งการปรับ  และไมปรับระดับ
คาจาง  เนื่องจากการสัมภาษณพนักงานพบวาเปนอีกสาเหตุสําคัญอยางหนึ่งที่ทําใหพนักงานตอง
ขอลาออกจากงานที่ทําอยูเดิม 
 
 
2. ผลการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพในสวนตางๆที่เกี่ยวของ 

 
2.1 ผลการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา  
 

  จากการที่ไดพยายามปรับปรุงระบบควบคุมสินคาวัตถุดิบนําเขา  จากแตเดิมที่มี 
เฉพาะการตรวจรับ  อีกทั้งไมมีเอกสารในสวนที่เกี่ยวของกับระเบียบวิธีการทํางาน  และ  คูมือ 
การทํางาน  ในแตละขั้นตอนสําหรับพนักงานที่เกี่ยวของ  ใหมีการดําเนินการที่เปนมาตรฐาน 
มากขึ้นดังที่ไดแสดงไวในระเบียบวิธีการทํางานในการรับสินคาวัตถุดิบนําเขาในบทที่ 4.  จะ 
พบวางานในสวนงานดังกลาวมีความเปนระเบียบมากขึ้น  สามารถสงเสริมใหเกิดระบบการ 
ควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขาที่มีทั้งการตรวจรับ  และตรวจสอบ  และที่สําคัญสามารถ 
ชวยลดปญหาของเสียที่เกิดจากเม็ดพลาสติก  และ  แมพิมพ  โดยทั้งหมดที่กลาวมามีราย
ละเอียดดังตอไปนี้ 

 
2.1.1 ผลจากการจัดใหมีการตรวจสอบคุณภาพเม็ดพลาสติก 

 
เนื่องจากสาเหตุที่ทําใหเกิดชิ้นงานที่สีเพี้ยนนั้น  มีที่มาจากหลายสาเหตุ  เชนการที่ 

เม็ดพลาสติกที่สงมาจากลูกคามีสีไมตรงกับรหัสสีที่ระบุไวหนาถุง  หรือ  พนักงานที่ทําหนาที่
เติมเม็ดพลาสติกหยิบถุงผิด  ซึ่งจากการปรับปรุงใหมีการสุมทดสอบเม็ดพลาสติกในถุงกับเม็ด
สีมาตรฐานที่ขอมาจากทางลูกคา  พรอมทั้งการออกแบบปายแสดงสถานะและที่มาของผลิต
ภัณฑ  ทําใหสามารถลดของเสียในสวนนี้ลงได  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
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ตารางที่ 5.4 แสดงจํานวนของเสียที่เกิดจากสีเพี้ยน 
 
จํานวนชิ้นงานที่สีเพี้ยน 

เดือน 
สีไมตรงกับรหัส พนักงานหยิบผิดถุง รวม 

เม.ย 
พ.ค. 
มิ.ย. 
ก.ค. 
ส.ค. 
ก.ย. 
ต.ค. 
พ.ย. 
ธ.ค. 

2512 
1784 
2102 
1540 
1236 
895 
422 
318 
279 

696 
1070 
1470 
1877 
876 
998 
828 
854 
603 

3217 
2854 
3572 
3417 
2114 
1893 
1250 
1172 
882 

       ( ที่มา : ฝายประกันคุณภาพ ) 
 
        ตารางที่ 5.5 แสดงจํานวนของเสียที่เกิดจากสีเพี้ยนในแตละชวงการปรับปรุง 

 

ชวงการปรับปรุง จํานวนของเสียที่สีเพี้ยนเฉลี่ย / เดือน 

กอนปรับปรุง 
ระหวางปรับปรุง 
หลังปรับปรุง 

3214.33 
2474.66 
1101.33 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.3 กราฟแทงแสดงจํานวนของเสียที่เกิดจากสีเพี้ยนในแตละชวงการปรับปรุง 
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ปญหาที่พบขณะทดลองปฏิบัติ 
 

เนื่องจากแตเดิมนั้นโรงงานตัวอยาง  ไมเคยมีระบบการควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนํา
เขามากอน  ที่มีเปนเพียงแคการตรวจรับวัตถุดิบใหครบจํานวนเทานั้น  ดังนั้นในการที่จะขอความ
รวมมือจากบริษัทลูกคา  เชนในการขอเม็ดสีมาตรฐานสําหรับใชเพื่อเปรียบเทียบสีวาเม็ดพลาสติก
ในถุงตรงกับรหัสสีหรือไมจึงเปนไปดวยความยากลําบาก  ตัวอยางเชน  ในบางบริษัทจัดสงมาเปน
เอกสารแผนเทียบสีมาตรฐานเพื่อใชแทนเม็ดสี  แตมักจะเกิดปญหาในการใชงานจริงเนื่องจาก
ลักษณะสีที่พิมพในเอกสาร  กับลักษณะสีที่ปรากฏบนผิวเม็ดพลาสติกที่รหัสสีเดียวกัน  ก็ยังมี
ความแตกตางกัน  ดังนั้นกวาจะจัดทําระบบการสุมเทียบสีนี้สําเร็จ  จึงใชเวลานานพอสมควร  อีก
ทั้งยังตองไดรับความรวมมืออยางจริงจัง  จากผูบริหารระดับสูงในการรองขอความรวมมือกับลูก
คาอีกดวย 
 
   2.1.2 ผลจากการจัดใหมีการตรวจสอบคุณภาพแมพิมพ 

 
โดยที่พื้นฐานโรงงานเปนบริษัทในเครือของบริษัทแมซึ่งเปนบริษัทที่ทํางานใน

ลักษณะรับจางผลิตชิ้นสวนเครื่องจักร  อุปกรณตางๆ  รวมทั้งการอออกแบบแมพิมพ  ทํา
ใหในบางครั้งลูกคาจึงไมคอยใสใจในคุณภาพแมพิมพที่สงใหกับทางโรงงานเนื่องจากคิด
วาทางโรงงานมีความสามารถในการซอมแซมแมพิพมเองได  แตหลังจากการจัดใหมีการ
ตรวจสอบคุณภาพแมพิมพรวมทั้งการสงแมพิมพที่ไมไดมีสภาพไมพรอมที่จะทําการผลิต
กลับไปยังลูกคาทําใหจํานวนแมพิมพที่ตองทําการซอมแซมและถูกสงกลับลดลง 

 
ตารางที่ 5.6  แสดงจํานวนแมพิมพที่ถูกซอมแซมและสงกลับ 

เดือน จํานวนแมพิมพที่ตองซอมแซม จํานวนแมพิมพที่สงกลับ รวม 

เม.ย 
พ.ค. 
มิ.ย. 
ก.ค. 
ส.ค. 
ก.ย. 
ต.ค. 
พ.ย. 
ธ.ค. 

7 
9 
7 
6 
7 
4 
2 
2 
1 

4 
4 
5 
4 
3 
2 
2 
1 
2 

11 
13 
12 
10 
7 
6 
4 
3 
3 
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ตารางที่ 5.7 แสดงจํานวนของแมพิมพถูกซอมแซมและสงกลับในแตละชวงการปรับปรุง 
 

ชวงการปรับปรุง จํานวนแมพิมพที่มีปญหาเฉลี่ย / เดือน 

กอนปรับปรุง 
ระหวางปรับปรุง 
หลังปรับปรุง 

12 
7.67 
3.33 

 
 
           
           
           
           
           
           
           
           
  

     รูปที่ 5.4 กราฟแทงแสดงจํานวนแมพิมพที่มีปญหาในแตละชวงการปรับปรุง 
 
 
ปญหาที่พบขณะทดลองปฏิบัติ 
 

บางครั้งแมพิมพที่สงมาจากลูกคาเพื่อใหโรงงานตัวอยางทําการผลิตชิ้นงานนั้นมีสภาพไม
พรอมทําการผลิตโดยที่ลูกคาเองก็ทราบดี  แตตองการใหโรงงานตัวอยางซึ่งเปนบริษัทในเครือของ
บริษัทแมที่สามารถซอมแซมแมพิมพได  ที่ตั้งอยูในบริเวณเดียวกัน  ทําการซอมแซมแมพิมพกอน
การผลิตเสียกอน  โดยจะยอมชําระคาใชจายที่เกิดขึ้น 

ในสวนนี้เองที่บางครั้งผูบริหารระดับสูงก็ยอมรับเงื่อนไขดังกลาวของลูกคา  โดยมิไดคํานึง
ถึงผลกระทบรอบดานที่ตามมา  เชน  การที่เครื่องฉีดตองหยุดรอแมพิมพ  หรือการสูญเสียโอกาส
ในการับงานผลิตอื่นๆที่สามารถทําการผลิตไดทันทีและที่สําคัญคือในบางครั้งยังสงผลกระทบกับ
เวลาสงมอบของผลิตภัณฑที่มีแผนการผลิตถัดไปอีกดวย 
 

12

7.67

3.33

0

5

10

15

กอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง หลังปรับปรุง

จํานวนชิ้น 
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สรุปผลการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา 
 
1. เม็ดพลาสติก จากการที่จัดใหมีการตรวจสอบคุณภาพเม็ดพลาสติกโดยการสุมเทียบสี 

กับเม็ดสีมาตรฐาน  และ  การติดปายแสดงสถานะที่มาของเม็ดพลาสติก 
ทําใหจํานวนชิ้นงานเสียที่เกิดจากสีเพี้ยนในชวงกอนปรับปรุง  และ หลัง 
การปรับปรุง  ลดลงจากชวงกอนการปรับปรุง  กลาวคือลดลงจาก   
3214.33 ชิ้น / เดือน ลงมาเหลือ  2474.66  และ  1101.33  ชิ้น / เดือน   
ตามลําดับ 
 

2. แมพิมพ  จากการที่จัดใหมีการตรวจสอบคุณภาพแมพิมพโดยการตรวจเช็ค 
อุปกรณภายในวามีสภาพพรอมทําการผลิตหรือไม  พรอมทั้งการสงแม 
พิมพที่มีสภาพไมพรอมทําการผลิตกลับไปยังลูกคาทําใหลูกคามีความใส 
ใจในการสงแมพิมพที่มีสภาพดีมากขึ้นมาให  โดยจะเห็นไดจากจํานวน 
แมพิมพที่ตองทําการซอมแซมกอนการผลิต  และ  จํานวนแมพิมพที่ถูก 
สงกลับในชวงระหวางการปรับปรุง  และหลังการปรับปรุงลดลงจากชวง 
กอนปรับปรุง  กลาวคือลดลงจาก 12 แมพิมพ / เดือน  ลงมาเหลือ  7.67   
และ  แมพิมพ  ตามลําดับ 

 
 

2.2 ผลการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ 
 

ในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ  นอกจากผูศึกษาจะไดนํา
แนวคิดของ SPC ที่มีการพยายามใหพนักงานฝายผลิตเขามามีสวนรวมในการควบคุมคุณ
ภาพของผลิตภัณฑ  โดยการจัดใหพนักงานหนาเครื่องปฏิบัติงานเปรียบเสมือนพนักงานควบ
คุมคุณภาพสินคาในกระบวนการแลวนั้น  ยังไดมีการนําเอกสารที่เกี่ยวของกับระบบควบคุม
คุณภาพที่ปรับปรุงไปทดลองปฏิบัติ  โดยมีรายละเอียดของผลการปฏิบัติดังนี้ 
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2.2.1 ผลจากการจัดทําคูมือขั้นตอนการทํางาน 
 
จากเดิมที่พนักงานที่มีหนาที่ในการบดและเติมเม็ดพลาสติก  รวมทั้งทําความสะอาด

ชุดกระบอกฉีดในใชวิธีการทํางาน  โดยการฟงจากผูที่ทําอยูกอนทําใหการทํางานขาด
ความถูกตอง  ทําใหเกิดของเสียขึ้นเปนจํานวนมาก  แตหลังจากไดมีการจัดทําคูมือข้ัน
ตอนการทํางานมาทดลองปฏิบัติใช  ปรากฏวาจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ  
เมื่อเกิดของเสียเนื่องจากความไมเขาใจวิธีการทํางานลดลงโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 
  

ตารางที่ 5.8  แสดงจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ 
เนื่องจากความไมเขาใจวิธีการทํางาน 

 
เดือน จํานวนครั้งที่แกไข 

เม.ย 
พ.ค. 
มิ.ย. 
ก.ค. 
ส.ค. 
ก.ย. 
ต.ค. 
พ.ย. 
ธ.ค. 

674 
745 
803 
702 
543 
452 
402 
357 
312 

 
 

ตารางที่ 5.9   แสดงจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณโดยเฉลี่ย / เดือน  
  เนื่องจากความไมเขาใจวิธีการทํางาน 

 

ชวงการปรับปรุง จํานวนครั้งที่แกไขเฉลี่ย / เดือน 

กอนปรับปรุง 
ระหวางปรับปรุง 
หลังปรับปรุง 

740.66 
565.66 

357 
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รูปที่ 5.5  กราฟแทงแสดงจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ 
โดยเฉลี่ย / เดือน เนื่องจากความไมเขาใจวิธีการทํางาน 

     
    
ปญหาที่พบขณะทดลองปฏิบัติ 

 
เนื่องจากพนักงานที่ทําหนาที่เกี่ยวกับการบดและเตรียมเม็ด  รวมถึงการลางชุดกระบอก

ฉีดนิยมทํางานตามวิธีเดิมที่เคยทํามากอน  ทําใหการยอมรับคูมือข้ันตอนการทํางานที่จัดทําเปน
ไปดวยความยากลําบาก  จําเปนตองมีการอธิบายถึงสาเหตุ รวมถึงความจําเปนที่จะตองมี  และ
ใชการสนับสนุนจากผูบริหารระดับสูง  ใหเกิดการยอมรับในคูมือดังกลาวเสียกอนจึงจะสามารถมี
การปฏิบัติตามเกิดขึ้นได 
 
 

2.2.2 ผลจากการจัดทําใบรายการบํารุงรักษา 
 

จากเดิมที่โรงงาานตัวอยางใชการบํารุงรักษาเครื่องจักรในลักษณะที่จะหยุดเครื่องเพื่อ 
ซอมแซม  ก็ตอเมื่อเกิดการชํารุดขั้นเทานั้น ( Break – down  Maintenance )  ทําใหไม
สามารถจะทําความสะอาดอุปกรณตางๆภายในเครื่องฉีด  หรือทําการเปลี่ยนชิ้นสวนที่เสื่อม
สภาพออก  ซึ่งทั้งหมดนี้มีผลทําใหเกิดของเสียทั้งสิ้น  แตจากการที่ไดนําใบรายการบํารุงรักษา
ทั้งรายวันและรายเดือน  ไปทดลองปฏิบัติใช  จึงสงผลใหจํานวนครั้งในการแกไขเครื่องจักร / 
อุปกรณ ลดลงโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

740.66
565.66

357

0

200

400
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800

กอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง หลังปรับปรุง

จํานวนครั้งการแกไข 
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ตารางที่ 5.10  แสดงจํานวนครั้งที่แกไขเครื่องจักร / อุปกรณ   
เนื่องจากความสกปรกและเสื่อมสภาพของอุปกรณ 
 

จํานวนครั้งที่แกไข 
เดือน 

เนื่องจากความสกปรก เนื่องจากความเสื่อมสภาพ 

เม.ย 
พ.ค. 
มิ.ย. 
ก.ค. 
ส.ค. 
ก.ย. 
ต.ค. 
พ.ย. 
ธ.ค. 

302 
305 
320 
267 
243 
222 
185 
164 
142 

155 
152 
161 
157 
162 
142 
145 
143 
139 

 
 
 

ตารางที่ 5.11   แสดงจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณโดยเฉลี่ย / เดือน  
   เนื่องจากความสกปรก และ ความเสื่อมสภาพของอุปกรณ 

 
จํานวนครั้งที่แกไขเฉลี่ย / เดือน 

ชวงการปรับปรุง 
เนื่องจากความสกปรก เนื่องจากความเสื่อมสภาพ 

กอนปรับปรุง 
ระหวางปรับปรุง 
หลังปรับปรุง 

309 
244 

163.66 

156 
153.66 
142.33 
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 รูปที่ 5.6  กราฟแทงแสดงจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ โดยเฉลี่ย / 

 เดือน เนื่องจากความสกปรก และ ความเสื่อมสภาพของอุปกรณ 
 
 
ปญหาที่พบขณะทดลองปฏิบัติ 
 

หากสังเกตจากขอมูลในตารางที่ 5.10 จะพบวาหลังจากมีการนําใบบํารุงรักษารายวัน , 
รายเดือน  เขาไปทดลองปฏิบัติ  ทําใหจํานวนครั้งที่แกไขเครื่องจักร / อุปกรณ  เมื่อเกิดของเสีย
เนื่องจากความสกปรกมีการลดลงอยางเห็นไดชัดเจน   

แตในสวนของจํานวนครั้งที่แกไข เครื่องจักร / อุปกรณ  เนื่องจากความเสื่อมสภาพกลับลด
ลงเพียงเล็กนอย  หรืออาจเรียกไดวาคงที่  สาเหตุที่เปนเชนนี้  สวนหนึ่งก็เนื่องมาจากการใชงาน
อุปกรณจนครบอายุการใชงาน  อุปกรณจึงเริ่มเสทอสภาพ  แตอีกสวนหนึ่งที่ทําใหตัวเลขในสวนนี้
ไมลดลงก็คือการที่ไมไดรับการสนับสนุนจากผูบริการระดับสูงใหมีการเปลี่ยนชิ้นสวน หรือ  
อุปกรณ  ที่มีราคาแพง  โดยยอมใหเกิดของเสียมากกวาที่จะลงทุนในสวนนี้  ตัวอยางเชน  การ
เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิก  ที่มักจะมีผลตอช้ินงานในการที่จะทําใหเกิดเปนรอยแหวงนั่นเอง 
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สรุปผลการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ 
 
1. การปฏิบัติตามคูมือข้ันตอนการทํางาน สามารถทําใหจํานวนครั้งการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณ    

โดยเฉลี่ย / เดือน เนื่องจากความไมเขาใจวิธีการทํางาน   
ในชวงระหวางการปรับปรุง  และ หลังการปรับปรุงลด 
ลง  จากชวงกอนปรับปรุง  กลาวคือลดลงจาก  740.66  
คร้ัง / เดือน ลงมาเหลือ  565.66 และ 357 คร้ัง / เดือน   
ตามลําดับ 
 

2. การปฏิบัติตามใบรายการบํารุงรักษา สามารถทําใหจํานวนครั้งการแกไข  เครื่องจักร / 
 อุปกรณ  โดยเฉลี่ย / เดือน เนื่องจากความสกปรกของ 
อุปกรณในชวงระหวางการปรับปรุง  และ  หลังการปรับ 
ปรุง  ลดลงจากชวงกอนปรับปรุง  กลาวคือลดลงตาก  
309 คร้ัง / เดือน ลงมาเหลือ 244  และ  163.66  คร้ัง /  
เดือน  ตามลําดับ  แตในสวนที่เกิดจากความเสื่อม 
สภาพของอุปกรณคอนขางคงที่  กลาวคือต้ังแตชวง 
กอนปรับปรุง , ระหวางปรับปรุง จนถึงชวงหลังการปรับ 
ปรุง  มีคาอยูประมาณ 142 – 156 คร้ัง / เดือน  
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ผลจากการนําแผนคุณภาพไปทดลองปฏิบัติ 
 
1. การยืนยันคุณภาพผลิตภัณฑ  สามารถทําใหบริษัทลูกคามีความรูสึกวาโรงงานตัว 

อยางมีการใหความสําคัญกับระบบคุณภาพมากขึ้น  สง 
ผลใหภาพลักษณในการประกอบธุรกิจดูมีความเปน 
มาตรฐานขึ้น  อีกทั้งจํานวนชิ้นงานที่ถูกสงกลับมาใหแก 
ไขเนื่องจากไมตรงตามขอกําหนดในใบมาตรฐานคุณ 
ภาพก็ลดลง 
 

2. การสอบถามคุณภาพผลิตภัณฑ สามารถลดปริมาณของเสียที่ไมผานการสุมตรวจลงได 
สวนหนึ่งเนื่องจากสามารถแบงใหลูกคาชวยรับเปน 
กรณีพิเศษ ( Special  Accept : SA ) 

 
 
ปญหาที่พบขณะทดลองปฏิบัติ 
 
 เนื่องจากการทดลองปฏิบัติงานตามแผนคุณภาพนั้น  โรงงานตัวอยางจําเปนที่จะตองมี
ความพรอมในทุกๆดาน  ไมวาจะเปนระบบควบคุมคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา  หรือ  ระบบควบ
คุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ  แตกับสภาพปจจุบันที่ระบบตางๆเพิ่งจะเริ่มมีการปรับปรุงดังนั้น
การในแผนคุณภาพเขาไปปฏิบัติจึงไมสามารถจะดําเนินการไดอยางเต็มที่  ทําใหผลที่ออกมาไมดี
เทาที่ควร 
 
 
สรุปผลจากการปฏิบัติงานตามแผนคุณภาพ 
 
 เนื่องจากผลจากการปฏิบัติตามแผนกคุณภาพมักจะออกมาอยูในรูปผลลัพธสุดทายเสมอ  
เพราะเปนการควบคุมระบบคุณภาพของผลิตภัณฑตั้งแตมีการรับวัตถุดิบเขามาจนกระทั่งเปนชิ้น
งานสําเร็จรูปที่สงไปใหยังลูกคา  ดังนั้นผูศึกษาจึงไดแสดงรายละเอียดของผลจากการปฏิบัติงาน
ทั้งหมดไวในตารางที่ 5.12 – 5.13 และรูปที่ 5.7 – 5.10 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 5.12 แสดงของเสียที่เกิดขึ้นในชวงเดือน เม.ย. – ธ.ค. 2543 
 

เดือน เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

ปริมาณการผลิต 4,318,487 3,163,274 4,120,466 
ลักษณะของเสีย    

จุดดํา 
รอยแหวง 
อื่นๆ 

189,322 
69,648 
17,413 

171,053 
51,719 
14,473 

194,630 
61,563 
19,878 

รวม 276,383 237,245 276,071 
คิดเปน 6.4% 7.5% 6.7% 

 
 

เดือน ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

ปริมาณการผลิต 5,472,412 4,527,821 4,934,115 
ลักษณะของเสีย    

จุดดํา 
รอยแหวง 
อื่นๆ 

132,979 
64,977 
26,413 

83,755 
46,392 
23,782 

42,482 
40,929 
20,205 

รวม 224,369 153,929 103,616 
คิดเปน 4.1% 3.4% 2.1 % 

 
 

เดือน ต.ค. พ.ย.. ธ.ค.. 

ปริมาณการผลิต 4,024,395 3,163,274 2,954,721 
ลักษณะของเสีย    

จุดดํา 
รอยแหวง 
อื่นๆ 

29,780 
20,697 
14,213 

26,581 
12,173 
12,223 

25,676 
11,303 
11,251 

รวม 64,390 50,977 50,230 
คิดเปน 1.6 % 1.4% 1.7% 
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ตารางที่ 5.13 แสดงจํานวนรอยละของเสียที่เกิดขึ้นในชวงเดือน เม.ย. – ธ.ค. 2543 

 
เดือน เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

ปริมาณการผลิต 4,318,487 3,163,274 4,120,466 
ลักษณะของเสีย    

จุดดํา 
รอยแหวง 
อื่นๆ 

4.38 % 
1.61 % 

0.403 % 

5.41 % 
1.63 % 

0.458 % 

4.7 % 
1.49 % 

0.482 % 
รวม 6.4 % 7.5 % 6.7 % 

 
 
 

เดือน ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

ปริมาณการผลิต 5,472,412 4,527,821 4,934,115 
ลักษณะของเสีย    

จุดดํา 
รอยแหวง 
อื่นๆ 

2.43 % 
1.19 % 

0.483 % 

1.85 % 
1.02 % 

0.525 % 

0.9 % 
0.83 % 
0.45 % 

รวม 4.1 % 3.4 % 2.2 % 
 
 
 

เดือน ต.ค. พ.ย.. ธ.ค.. 

ปริมาณการผลิต 4,024,395 3,163,274 2,954,721 
ลักษณะของเสีย    

จุดดํา 
รอยแหวง 
อื่นๆ 

0.74 % 
0.51 % 

0.353 % 

0.73 % 
0.33 % 

0.336 % 

0.869 % 
0.45 % 

0.381 % 
รวม 1.6 % 1.4 % 1.7 % 

 
 
 รูปที่ 5.7 กราฟเสนแสดงรอยละของเสียรวมตั้งแตเดือน เม.ย. – ธ. ค. 2543 
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รูปที่ 5.8 กราฟเสนแสดงรอยละของเสียที่เกิดจากจุดดําตั้งแตเดือน เม.ย. – ธ. ค.2543 
 

รูปที่ 5.9 กราฟเสนแสดงรอยละของเสียที่เกิดจากรอยแหวงตั้งแตเดือน เม.ย. – ธ. ค.2543 

        รูปที่ 5.10 กราฟเสนแสดงรอยละของเสียที่เกิดจากสาเหตุอ่ืนๆตั้งแตเดือน เม.ย. – ธ. ค.2543 
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บทที่ 6. 
 

สรุปการทําวิทยานิพนธ และ ขอเสนอแนะ 
 
6.1 สรุปการทําวิทยานิพนธ  

จากการที่ผูศึกษาไดเขาไปปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพในโรงงานตัวอยางแหงนี้  ซึ่งเปน 
โรงงานรับจางฉีดพลาสติก  พบวา  ปญหาเกือบทั้งหมดของโรงงาน  ไมวาจะเปนปญหาดานการ 
ผลิต  ปญหาดานการควบคุมคุณภาพ  หรือแมกระทั่งปญหาดานการตลาด  ลวนแลวแตมีสาเหตุ
เกิดจากพนักงานภายในโรงงานทั้งสิ้น  กลาวคือถึงแมจะมีการพยายามออกแบบระบบควบคุมคุณ
ภาพใหดีเพียงใดก็ตาม  หากแตพนักงานที่มีหนาที่นําระบบดังกลาวไปใช  หรือ  พนักงานที่ตองถูก
กําหนดหนาที่งานใหอยูในระบบ  ไมใหความใสใจ , ไมปฏิบัติตาม  ระบบควบคุมคุณภาพที่เกิดขึ้น
ก็จะไมมีประโยชนใดๆเลย 
6.2 สรุปผลหลังการปรับปรุง สามารถแยกรายละเอียดไดดังนี้ 

6.2.1 อัตราการเขา – ออก ของพนักงานลดลง จาก 16.6 %  เหลือ 5.54 % 
6.2.2 งานที่เพี้ยนสีลดจาก 3214.33 ชิ้น / เดือน เหลือ 1101.33 ชิ้น / เดือน 
6.2.3 จํานวนแมพิมพที่ตองซอมแซมและถูกสงกลับลดลงจาก 12 แมพิมพ / เดือน  

เหลือ  3.33 แมพิมพ / เดือน 
6.2.4 จํานวนครั้งที่แกไขเครื่องจักร เนื่องจากความไมเขาใจวิธีการทํางานลดลง จาก 

740.66 คร้ัง / เดือน  เหลือ  357  คร้ัง / เดือน 
6.2.5 จํานวนครั้งที่แกไขเครื่องจักร เนื่องจากความสกปรกของอุปกรณลดลงจาก 309 

คร้ัง / เดือน เหลือ 163.66 คร้ัง / เดือน  
6.2.6 จํานวนครั้งที่แกไจเครื่องจักร  เนื่องจากความเสื่อมสภาพของอุปกรณ คงที่ คือมี

คาอยูในชวงประมาณ 142 – 156 คร้ัง / เดือน 
6.2.7 จํานวนชิ้นงานของเสียลดลงจาก 263,233 ลงมาเหลือ 55,199 
6.2.8 เปอรเซนตของชิ้นงานที่เกิดจุดดําลดลงจาก 6.86 % ลงมาเหลือ 1.57 % 
6.2.9 เปอรเซนตของชิ้นงานที่เกิดรอยแหวงลดลงจาก 1.57 % ลงมาเหลือ 0.43 % 
 

6.3 ขอเสนอแนะ มีรายละเอียดดังนี้ 
6.3.1 ควรมีการฝกหัดพนักงานทั้งพนักงานเกา  และ  พนักงานใหม  ใหเขาใจถึงวิธีการ 

ทํางานที่ถูกตอง  นอกจากนั้นยังควรมีการสงเสริมแนวความคิดเกี่ยวกับคุณภาพ 
ใหพนักงานไดเขาใจวาคุณภาพ  คือ  อะไร  มีผลกับธุรกิจอยางไร 
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6.3.2 สงเสริมใหมีการจัดทําโครงการ 5 ส  เพื่อความสะอาดและเปนระเบียบของ
บริเวณโดยรอบ  ซึ่งจะสงผลใหของเสียที่เกิดจากจุดดําลดลงอีกดวย 

6.3.3 สงเสริมใหมีการจัดทําแผนการบํารงุรักษาเชิงปองกันโดยนําเอาขอมูลจากใบ
บํารุงรักษารายวัน   และ  รายเดือนเปนขอมูลพื้นฐาน 

6.3.4 เนื่องจากในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพที่ผูศึกษาไดนําเขาไปปฏิบัติ  นั้น
ไมไดเนนไปแคเพียงการลดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น  หากแตยังเนนไปที่การสราง
ระบบควบคุมคุณภาพที่เปนมาตรฐาน  ดังนั้นจึงควรมีการสนับสนุนใหไดรับการ
รับรองระบบคุณภาพมาตรฐานตางๆ เชน ISO 9200 , QS 9000 , TQM 

6.3.5 ควรจัดใหมีการประยุกตใชแผนภูมิควบคุม ( Control Chart ) ในการติดตามคุณ
ภาพของสินคาที่ผลิตออกมาอยางตอเนื่อง  โดยอาจเลือกใช แผนภูมิ p ซึ่ง
สามารถใชกับกลุมยอยของจํานวนของที่ไมคงที่  ดังตัวอยางที่ผูศึกษาไดนํามา
แสดงการคํานวณ  เปนการประยุกตใชแผนภูมิ p กับสินคาที่ผลิตโดยเครื่องจักร
หมายเลขที่ 8 ในเดือนกันยายน พ.ศ. 2543  
ขั้นที่ 1. 

p =    = 
n

pn   
  ขั้นที่ 2. 

   p  =     = 
∑
∑

n
pn  

จากตัวอยางที่ศึกษาไดคา  p  = 
274117
5756   

= 0.0210        =   2.1 % 
  ข้ันที่ 3. คํานวณพิกัดควบคุม 
   เสนกึ่งกลาง CL = p  = 2.1 

   พิกัดควบคุมสูง UCL = 
n

)p1(p3p −
+   

= 
n
12.431.2 +  

   พิกัดควบคุมตํ่า LCL = 
n

)p1(p3p −
−   

= 
n
12.431.2 −  

 
  ข้ันที่ 4. นําผลลัพธที่ไดไปใชในการวิเคราะหตอไป 

จํานวนที่ไมยอมรับ 
ขนาดกลุม 

จํานวนที่ไมยอมรับทั้งหมด 
จํานวนที่ตรวจสอบทั้งหมด 
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ตารางที่ 6.1  แสดงขอมูลจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นกับเครื่องฉีดที่ 8 ในการผลิตเดือนกันยายน พ.ศ. 2543 
 
กลุมที่ ขนาดของกลุม ( n ) จํานวนบกพรอง p อัตราบกพรอง p% UCL LCL 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 

15340 
13542 
5431 
3421 
1534 
6535 
5436 

12540 
7859 
9432 

18541 
12340 
5634 
9339 

15255 
14368 
18375 
9578 

17540 
8342 

20075 
17236 
5314 

14236 
6874 

314 
205 
175 
60 
18 

155 
112 
385 
102 
214 
210 
321 
148 
259 
360 
285 
395 
180 
221 
150 
550 
390 
103 
340 
104 

2.05 
1.51 
3.22 
1.75 
1.17 
2.37 
2.06 
3.07 
1.30 
2.27 
1.13 
2.60 
2.63 
2.77 
2.36 
1.98 
2.15 
1.88 
1.26 
1.80 
2.74 
2.26 
1.94 
2.39 
1.51 

2.45 
2.46 
2.68 
2.84 
3.20 
2.13 
2.68 
2.48 
2.59 
2.54 
2.42 
2.49 
2.67 
2.54 
2.44 
2.45 
2.42 
2.54 
2.42 
2.57 
2.40 
2.43 
2.69 
2.46 
2.62 

1.75 
1.73 
1.51 
1.36 
1.00 
1.57 
1.52 
1.72 
1.61 
1.66 
1.78 
1.71 
1.53 
1.65 
1.75 
1.74 
1.78 
1.66 
1.78 
1.63 
1.80 
1.77 
1.51 
1.74 
1.58 

รูปที่ 6.1  แผนภูมิควบคุม p สําหรับงานตัวอยาง 
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รายการอางอิง 
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คูมือข้ันตอนการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายผลิต หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  คูมือข้ันตอนการบด และ เติมเม็ดพลาสติก   แกไขครั้งที่  ………….. 
- การบดเม็ดพลาสติก 
ขั้นตอนการทํางาน 
1. ตรวจเช็คความสะอาดเกี่ยวกับฝุนละออง  และ เศษเม็ดพลาสติกเกา  หากมีติดอยูภายใน

เครื่องบดใหทําความสะอาดโดยใชแปรปด  หรือ  ลมเปา  กอนทําการบดทุกครั้ง 
2. ตรวจเช็คหมายเลขเครื่องบดวาตรงกับลักษณะสีของชิ้นงานที่จะทําการบดหรือไม  โดยที่ 
 เครื่องบดหมายเลข 1 – 3   ใชบดเม็ดพลาสติกสีเขม 
 เครื่องบดหมายเลข 4 – 7  ใชบดเม็ดพลาสติกสีออน 
3. นําเศษพลาสติกที่เกิดจากกระบวนการการผลิต  เชน  ทางวิ่งน้ําพลาสติก ( Runner ) มาทํา

การบด 
4. ในสวนของการบดของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต  เชน  ชิ้นงานที่ไมผานการตรวจสอบ   

ตองมีใบรายงานของเสียกํากับเสมอ 
5. เศษพลาสติกที่ไดจากการบดตองมีการนําไปผานเครื่องรอนเพื่อแยกสิ่งเจือปนออกกอนทุกครั้ง 
6. กอนใชเครื่องรอนใหตรวจเช็คความสะอาดและทําความสะอาดเชนเดียวกับเครื่องบดทุกครั้ง 
7. เศษพลาสติกที่ไดจากการรอนใหผนึกใสถุงใหเรียบรอย  พรอมระบุถึงรายละเอียด  และที่มา

ใหครบถวน 
 
ขอควรระวัง 
1. หามใชอุปกรณใดๆหรือสวนหนึ่งสวนใดของรางกาย  มากระทุงเศษพลาสติกภายในเครื่อง

ขณะทําการบด 
2. หากเกิดสิ่งผิดปกติขณะทําการบด  เชน  เครื่องบดเสียงดังผิดปกติ , สายพานหยอน , มีส่ิงเจือ

ปนในเศษที่ไดจากการบด  ใหทําการหยุดเครื่องแลวแจงฝายซอมบํารุงทันที 
3. รายละเอียดในรายงานของเสียตองครบถวนเรียบรอย 
4. ถุงที่บรรจุเศษพลาสติกที่ผานการรอนตองระบุรายละเอียดหนาถุงละเอียดชัดเจน 
เขียนโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายผลิต วันที่  …. / …. / …… 
ตรวจสอบโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายผลิต วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 
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คูมือข้ันตอนการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายผลิต หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  คูมือข้ันตอนการบด และ เติมเม็ดพลาสติก   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
จุดควบคุมคุณภาพ 
เศษพลาสติกที่บรรจุถุงซึ่งผานการรอนเรียบรอยเมื่อจับดูตองไมปรากฏสิ่งเจือปนที่สามารถเห็นได
ชัดเจนติดมือ 
 
เครื่องจักร เครื่องจักร //  อุปกรณอุปกรณ  
เครื่องบด , เครื่องรอน , ถุงบรรจุ , เครื่องปดผนึกถุง , เครื่องเปาลม , แปรงขัด 
 
 
- การเติมเม็ดพลาสติก 
 
ขั้นตอนการทํางาน 
1. ตรวจเช็คความสะอาดชุด Hopper ซึ่งประกอบดวยตูอบเม็ดพลาสติก , ทอดูด  และ  Mini   

Hopper เกี่ยวกับฝุนละออง  และเศษเม็ดพลาสติกเกาหากมีติดอยูภายในเครื่องบดใหทํา 
ความสะอาดโดยใชผาเช็ด  หรือ  ลมดูดทิ้งกอน  เติมเม็ดพลาสติกทุกครั้ง 

2. ถาเปนการเติมเม็ดพลาสติกครั้งแรกใหนําใบบันทึกการเติมเม็ดมากรอกใหครบถวนแลวติดไว 
หนา Hooper . 

3. ในกรณีที่มีเม็ดพลาสติกเกาคางอยูใน Hopper ใหตรวจสอบวาเม็ดพลาสติกที่กําลังเติมเปน 
ชนิดเดียวกับเม็ดที่คางอยู หรือไม  ถาไมใชใหรีบแจงหัวหนากะ  แตถาใชหลังจากเติมแลวให 
ลงบันทึกรายละเอียด  พรอมทั้งเซ็นชื่อ  และเวลาทีทําการเติม  ในใบบันทึกการฉีดใหครบถวน 
เรียบรอย 
 

ขอควรระวัง 
1. กอนเติมเม็ดพลาสติกลงใน Hopper ทุกครั้ง  ตองเช็ครายละเอียดในใบบันทึกการเติมทุกครั้ง 
2. หากเกิดการเติมเม็ดพลาสติกผิดใหรีบหยุดเครื่องและเทเม็ดพลาสติกทั้งหมดออกและแจงหัว 

หนากะทันที 
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คูมือข้ันตอนการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายผลิต หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  คูมือข้ันตอนการบด และ เติมเม็ดพลาสติก   แกไขครั้งที่  ………….. 

 
จุดควบคุมคุณภาพ 
เวลาและอุณหภูมิที่ใชในการบดเม็ดพลาสติกตองตรงตามขอกําหนดของลูกคา 
 
เครื่องจักร / อุปกรณ  
เครื่องเปาลม , ผาเช็คฝุนละออง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ ก –1 แสดงการบดเม็ดพลาสติกที่ไมถูกตอง 
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คูมือข้ันตอนการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายซอมบํารุง หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  คูมือข้ันตอนการทําความสะอาดชุดกระบอกฉีด  
          ( กําลังผลิตไมเกิน 100 TON ) 

  แกไขครั้งที่  ………….. 

 
ขั้นตอนการทํางาน 
1. ถอนชุดกระบอกฉีดออก  โดยการกดปุม 

RETRACT ดังรูปขวามือ 
 
 
2. เปดประตูนิรภัย ( Safety Gate ) โดยการออกแรงผลักไปดานขวาจนสุด 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. ถอดฝาครอบ ( Cover ) ออก  แลว จึงถอด Pin ออก ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายซอมบํารุง วันที่  …. / …. / …… 
ตรวจสอบโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายซอมบํารุง วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 

ADVANCE RETRACT

NOZZLE

x
y

x
y

Retract the injection unit to the limit Cover Pin 
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คูมือข้ันตอนการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายซอมบํารุง หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  คูมือข้ันตอนการทําความสะอาดชุดกระบอกฉีด 
          ( กําลังผลิตไมเกิน 100 TON )   แกไขครั้งที่  ………….. 

 
4. กดปุม ADVANCE 
 
 
 
 
 
 
 
5. ถอด Nozzle Themocouple 
6. ถอดฝาครอบ และ ถอด Nozzle Heater ออกตามลําดับ 
7. ถอดหัวฉีดออก  โดยใชประแจ L ถอด 
8. ถอด End Cap โดยใชคีมเคาะ  ทําความสะอาดบริเวณเกลียว  และ  บริเวณหนาสัมผัสของหัว

ฉีด  โดยการใชแปรงขัด  หลังจากทําความสะอาดแลวใหชะโลมจาระบีทนความรอนเพื่อให
สามารถถอดไดงายในการถอดครั้งตอไป 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ADVANCE RETRACT

NOZZLE

 End  cap 
Open  Nozzle Nozzle  Heater Band 

Nozzle   
thermocouple 
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คูมือข้ันตอนการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายซอมบํารุง หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  คูมือข้ันตอนการทําความสะอาดชุดกระบอกฉีด 
          ( กําลังผลิตไมเกิน 100 TON )   แกไขครั้งที่  ………….. 

 
9. ถอดนอตยึดหนาแปลนออก ( ประมาณ 12 –16 ตัว ) 
10. ถอดนอตยึดออก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
11. ดัน Screw ออกมา 
12. ถอด Screw Tip ( เกลียวซาย ) ออกโดยใชประแจ 
 
 
 
 
 
 
 
 
13. ทําความสะอาดสกรูโดยเช็คเศษพลาสติกเหลวออก 
 

Bolts 

Screw 

Screw 

Barrel 
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คูมือข้ันตอนการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายซอมบํารุง หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  คูมือข้ันตอนการทําความสะอาดชุดกระบอกฉีด 
          ( กําลังผลิตไมเกิน 100 TON )   แกไขครั้งที่  ………….. 

 
14. นําสกรูที่เช็คเศษพลาสติกเหลวออกหมดมาทําการขัดดวยแปรงลวด  แลว 

จึงใชลมเปา ตามลําดับ 
 
 
 
 
 
 
15. ถอดกระบอกฉีด ( Barrel ) ออกมาทําความสะอาดโดยใชผาพันรอบแปรงทองเหลืองเช็ดดาน

ในขณะที่ยังรอนอยู 
 
 
 
 
 
 
ขอควรระวัง 
ในการดึงกระบอกฉีดใหระวังความรอนจากกระบอกฉีด และ ในการประกอบคืนใหทํายอนกลับไป
ตามลําดับ 
 
จุดควบคุมคุณภาพ 
สกรูตองขัดจนขึ้นเงาแลวใชลมเปาใหแหง สวนกระบอกฉีดตองนําเศษพลาสติกเหลว
ออกใหหมด 
 

Eyes  bolt 
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เครื่องจักร / อุปกรณ 
ประแจ L , แปรงทองเหลือง , เครื่องเปาลม , ผาเช็ดเศษพลาสติกเหลว 

คูมือข้ันตอนการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายซอมบํารุง หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  คูมือข้ันตอนการทําความสะอาดชุดกระบอกฉีด  
          ( กําลังผลิตตั้งแต 100 TON ) 

  แกไขครั้งที่  ………….. 

 
ขั้นตอนการทํางาน 
1. ถอดนอตที่ยึด spline bush ออก 

2. ทําการถอด screw ออก , ทําการถอด O – ring และ screw retainer 

3. ถอดตัว spline bush ออก  

 
เขียนโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายซอมบํารุง วันที่  …. / …. / …… 
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ตรวจสอบโดย ตําแหนง  หัวหนาฝายซอมบํารุง วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 

คูมือข้ันตอนการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายซอมบํารุง หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  คูมือข้ันตอนการทําความสะอาดชุดกระบอกฉีด  
          ( กําลังผลิตตั้งแต 100 TON ) 

  แกไขครั้งที่  ………….. 

 
4. ดึง screw ออก  โดยใหระมัดระวังเรื่อง screw รอนดวย 

5. ทําการยึด screw ดวย jig ยึด  แลวทําการถอด screw tip ออก  โดยการใชประแจเลื่อน  
( โดยวิธีการคลาย screw tip ออก  ใหทําการหมุนในทิศทางตรงกันขามกับการคลาย  นอตทั่ว 
ไป  เนื่องจากเกลียวของ screw tip จะเปนเกลียวซาย ) 

 
6. ทําการขัด screw ใหสะอาดโดยใชแปรงทองเหลือง  แลวใชลมเปา  ในสวนของ กระบอกฉีด  

( barrel ) ใหใชผาพันรอบแปรงทองเหลืองโดยใหทําความสะอาดในขณะที่ barrel ยังรอนอยู 
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คูมือข้ันตอนการทํางาน 
บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายซอมบํารุง หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  คูมือข้ันตอนการทําความสะอาดชุดกระบอกฉีด  
          ( กําลังผลิตตั้งแต 100 TON ) 

  แกไขครั้งที่  ………….. 

 
7. หลังจากทําความสะอาด screw และ barrel เรียบรอย แลวใหนํา screw tip สวมเขากับ seat 

slider ( ตรวจสอบใหแนใจวาทิศทางการใสของ seat tip ) ถูกตอง  หลังจากนั้นใหทาสารยึด
แนนเขาที่ตัว screw tip แลวขันเขากับ screw ดวยแรงที่พอเหมาะ  

 
ขอควรระวัง 
ในการดึงกระบอกฉีดใหระวังความรอนจากกระบอกฉีด และ ในการประกอบคืนใหทํายอนกลับไป
ตามลําดับ 
 
จุดควบคุมคุณภาพ 
สกรูตองขัดจนขึ้นเงาแลวใชลมเปาใหแหง สวนกระบอกฉีดตองนําเศษพลาสติกเหลว
ออกใหหมด 
 
เครื่องจักร / อุปกรณ 
ประแจ L , แปรงทองเหลือง , เครื่องเปาลม , ผาเช็ดเศษพลาสติกเหลว 
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ภาคผนวก ข. 
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ระเบียบวิธีการทํางาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การแจงสถานะการตรวจและการทดสอบ   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
1.0 วัตถุประสงค 

เพื่ออธิบายขั้นตอนการดําเนินงานที่ใชแสดงสถานะการตรวจและการทดสอบคุณภาพของ
สินคา  ตลอดสายการผลิตภายในโรงงานตัวอยาง 

 
 

2.0 ขอบขาย 
คูมือข้ึนตอนการทํางานนี้ใชสําหรับแสดงสถานะการตรวจสอบและการทดสอบ   ของวัตถุ 

ดิบ / ชิ้นสวน  รวมไปถึงสินคาสําเร็จรูป  เพื่อช้ีบงใหชัดเจน  ระหวาง  รายการที่ตรวจ / ยังไม 
ไดตรวจ  รายการที่ไดรับการยอมรับ / ไมยอมรับ  ขอบกพรอง / ของเสีย 
 
 

3.0 นิยาม 
3.1 ขอบกพรอง  หมายถึง  สภาพของชิ้นสวน  หรือ  สินคาสําเร็จรูปทีไมเปนไปตามขอ

กําหนด 
3.2 ของเสีย  หมายถึง  สภาพของชิ้นสวน  หรือ  สินคาสําเร็จรูป  ที่มีขอบกพรอง  จนไม

สามารถใชงานได 
3.3 REWORK  หมายถึง  ชิ้นงานที่มีขอบกพรอง  และ สามารถนําไปแกไขได 
3.4 DO  NOT  USE  หมายถึง  ชิ้นสวนที่เปนของเสียไมสามารถแกไขไดใหปฏิบัติดังนี้ 

3.4.1 กรณีเปนชิ้นงานจากภายในโรงงาน  ใหนําไปบด ( SCRAP ) 
3.4.2 กรณีเปนชิ้นงานจากผูสงมอบ  ใหสงคืนผุสงมอบ 

 
เขียนโดย ตําแหนง  ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
ตรวจสอบโดย ตําแหนง  ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 
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ระเบียบวิธีการทํางาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การแจงสถานะการตรวจและการทดสอบ   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
4.0 เอกสารที่เกี่ยวของ 

4.1 ปายแสดงสถานะ  ผาน , ไมผาน (  Q.C.PASS  , Q.C.  NO  PASS ) 
4.2 ปายแสดงสถานะของเสีย ( DO  NOT  USE ) 
4.3 ปายแสดงสถานะรอการปรับปรุง ( REWORK  MATERIAL ) 
4.4 ปายแสดงหมายเลขรับสินคา ( RCV. NO.) 

 
5.0 หนาที่รับผิดชอบ 

พนักงานตรวจสอบคุณภาพ  เปนผูรับผิดชอบใน  การแสดงสถานะการตรวจสอบและการ 
ทดสอบ  กําหนดตาจุดตรวจสอบที่ระบุไวในแผนผังขั้นตอนระบบควบคุมคุณภาพสินคา 
วัตถุดิบนําเขา  และ  แผนผังขั้นตอนระบบควบคุมคุณภาพสินคาในกระบวนการ 

 
 

6.0 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
6.1 พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา  เปนผูรับผิดชอบในการปดปาย

แสดงสถานะ  ผาน , ไมผาน  สําหรับวัตถุดิบที่ผานการตรวจรับ 
6.2 พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาวัตถุดิบนําเขา  เปนผูรับผิดชอบในการปดปาย

แสดงหมายเลขรับสินคา สําหรับวัตถุดิบที่ผานการตรวจสอบ 
6.3 พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาในกระบวนการ  เปนผูรับผิดชอบในการปดปาย

แสดงสถานะ  ผาน , ไมผาน  และ  ใบแสดงสถานะของเสีย ( DO  NOT  USE )  
สําหรับชิ้นงานที่ผานการตรวจสอบจากพนักงานหนาเครื่อง 

6.4 พนักงานตรวจสอบคุณภาพสินคาในกระบวนการ  เปนผูรับผิดชอบในการปดปาย
แสดงสถานะ  ผาน , ไมผาน  และ  ใบแสดงสถานะชิ้นงานมีขอบกพรอง ( REWORK  
MATERIAL )  สําหรับชิ้นงานที่ผานการสุมตรวจ 
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     รูปที่  ข – 1 ปายแสดงสถานะการตรวจสอบ “ ผาน ” , “ ไมผาน ” 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
                       รูปที่  ข – 2 ปายแสดงหมายเลขรับสินคา 

 

  
QQ..CC..    PPAASSSS  

  
QQ..CC..  NNOO  PPAASSSS

  
AABB  ––  000000111144  

  
AABBSS  ––  AABB  ––  000000992299  
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   รูปที่ ข - 3 ปายแสดงสถานะชิ้นงานมีขอบกพรอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                       รูปที่ ข – 4  ปายแสดงสถานะของเสีย 
 
 
 
 
 

  
 

( DO  NOT  SCRAP ) 
หมายเลขชิ้นงาน  ………………….   วันที่ ….. / ……..… / …… 
ชื่อชิ้นงาน  ……………………………………………………….. 
มาจากแผนก  ……………………..  ปริมาณ  ……………..…… 
หมายเหตุ   ……………………………….……………………….
……………………………………………………………………. 

RREEWWOORRKK    MMAATTEERRIIAALL  

 NON  CONFORMING  MATERIAL 
 
 

หมายเลขชิ้นงาน  ………………….   วันที่ ….. / ……..… / …… 
ชื่อชิ้นงาน  ……………………………………………………….. 
มาจากแผนก  ……………………..  ปริมาณ  ……………..…… 
หมายเหตุ   ……………………………….……………………….
……………………………………………………………………. 

   DO    NOT    USE 
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ภาคผนวก ค. 
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ระเบียบวิธีการทํางาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
1.0 วัตถุประสงค 

เพื่อกําหนดวิธีการปฏิบัติในการควบคุมผลิตภัณฑและสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
 
2.0 ขอบขาย 

คูมือข้ันตอนการทํางานนี้  ใชกับส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนเกี่ยวกับ  วัตถุดิบ  ชิ้นสวน  เครื่อง
จักร / อุปกรณ  รวมถึงสินคาสําเร็จรูป 

 
3.0 นิยาม 

3.1 NCR ( Non  Conforming  Report )  หมายถึง  แบบฟอรมการรายงานสิ่งทีไมเปน 
ไปตามขอกําหนด 

3.2 สิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ( Non – Conforming )  หมายถึง  วัตถุดิบ  ชิ้นสวน  
หรือสินคาสําเร็จรูป  ที่มีขอบกพรอง  หรือของเสียที่ไมสามารถนําไปใชงานได  รวม
ไปถึง  อุปกรณเครื่องจักรที่เสีย  และ มีผลกระทบตอคุณภาพสินคา 

3.3 การนําไปใชในกรณีพิเศษ ( SA หรือ Special  Accept )  หมายถึง  วัตถุดิบ  ชิ้นสวน
หรือสินคาสําเร็จรูป  ที่มีขอบกพรอง  แตลูกคายอมรับและไดรับการอนุมัติจาก ผจก. 
โรงงาน 

3.4 การแกไข  หมายถึง  วัตถุดิบ  ชิ้นสวนหรือสินคาสําเร็จรูปที่มีขอบกพรองจะไดัรับการ
แกไขใหเปนไปตามขอกําหนดและ  ปองกันเพื่อไมใหเกิดขึ้นอีก ( Rework ) 

3.5 บด ( Scrap )  หมายถึง  ชิ้นสวนหรือสินคาสําเร็จรูปที่ไมสามารถนําไปใชงานได  จะ
นําไปทําการเพื่อนํากลับมาใชใหม 

 
 
เขียนโดย ตําแหนง  ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ วันที่  …. / …. / …… 
ตรวจสอบโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 
อนุมัติโดย ตําแหนง  ผูจัดการโรงงาน วันที่  …. / …. / …… 
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ระเบียบวิธีการทํางาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
4.0 เอกสารที่เกี่ยวของ 

4.1 แผนผังแสดงขั้นตอนการควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
4.2 รายงานความไมเปนไปตามขอกําหนด ( NCR ) 
4.3 รายงานแยกประเภทความไมเปนไปตามขอกําหนด ( NCR  LEDGER ) 
4.4 รายงานของเสีย ( SCRAP  REPORT ) 
4.5 ปายแสดงสถานะ  ไมผาน ( Q.C.  NO  PASS ) 
4.6 ปายแสดงสถานะของเสีย ( DO  NOT  USE ) 
4.7 ปายแสดงสถานะรอการปรับปรุง ( REWORK  MATERIAL ) 
 

5.0 หนาที่รับผิดชอบ 
5.1 พนักงานหนาเครื่องที่พบ  มีหนาที่ในการรายงานสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนดแก  

หัวหนากะเพื่อแจงใหผูจัดการฝายทราบตอไป 
5.2 ผูจัดการฝาย  มีหนาที่  ในการพิจารณาวา  ควรจะออก  NCR  หรือไม 
5.3 ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ  และ  ผูจัดการโรงงานมีหนาที่ในการเสนอวิธีดําเนิน

การกับส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  โดยจะมีการหารือกับหนวยงานทีเกี่ยวของ  
และ  มอบหมายใหผูมีสวนรับผิดชอบดําเนินการ 

5.4 ผูจัดการฝายที่เกี่ยวของ  มีหนาที่รับผิดชอบในการจัดใหดําเนินการ  ตามวิธีที่กําหนด 
5.5 ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ  มีหนาที่ในการรับทราบผลการดําเนินการพรอมลงชื่อ

ปด NCR 
 
6.0 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

6.1 เมื่อพบสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนดพนักงานปฏิบัติงานมีหนาที่ในการแยกชิ้นงาน
เหลานั้นออกมาตางหาก 

6.2 กรณีพบสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  เชน  เครื่องเสีย  ใหเปดไฟสัญญาณ  แจงหัว
หนางาน 
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ระเบียบวิธีการทํางาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด   แกไขครั้งที่  ………….. 
 

6.3 พนังงานตรวจสอบคุณภาพมีหนาที่ในการติดปายแสดงสถานะ ไมผาน  กับชิ้นงานที่
ไมเปนไปตามขอกําหนด  พรอมทั้งดําเนินการออก NCR 

6.4 หัวหนาแผนกรับ NCR พรอมลงบันทึกและกําหนดหมายเลข NCR NO.ตามเอกสาร
รายงานแยกประเภทความไมเปนไปตามขอกําหนด จากนั้นจึงสงไปใหผูจัดการฝาย
ประกันคุณภาพ  และผูจัดการโรงงานพิจารณาตอไป 

6.5 กรณีนําชิ้นงานไปแกไข  พนักงานควบคุมคุณภาพจะทําการปดปายแสดงสถานะรอง
การปรับปรุง  และ  เมื่อไดรับการแกไขแลวจะตองถูกตรวจสอบซ้ําโดยพนักงานตรวจ
สอบคุณภาพ 

6.6 กรณีนําชิ้นงานไปบด  ผูจัดการฝายที่ทําใหเกิดสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนดจะตอง
เขียนรายงานของเสีย  เพื่อรายงานตอผูจัดการโรงงานตอไป 

6.7 ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ  ติดตามผลการดําเนินงานเมื่อไดผลสมบูรณแลวใหลง
ชื่อรับทราบเพื่อปด NCR 
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ระเบียบวิธีการทํางาน บริษัท 

เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด   แกไขครั้งที่  ………….. 
 
ผูที่รับผิดชอบ ขั้นตอนการดําเนินงาน เอกสารที่เกี่ยวของ 

- พนักงาน
ปฏิบัติงาน 

 
 
- พนักงานตรวจ

สอบคุณภาพ  
 
 
- หัวหนาแผนก 
 
 
 
- ผูจัดการฝาย

ประกันคุณ
ภาพ 

- ผูจัดการโรง
งาน 

 
- ผูที่ไดรับมอบ

หมาย 
- พนักงานตรวจ

สอบคุณภาพ 
 
- ผจก.ฝาย

ประกันคุณ
ภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- ปายแสดงสถานะ
ไมผาน 

 
 
- NCR 
 
 
 
- NCR 
- NCR  LEDGER 
 
 
 
- NCR 
 
 
 
- NCR 
- ปายสถานะของ

เสีย 
- ปายสถานะรอการ

ปรับปรุง 
 
- NCR 
 

พบสิ่งที่ไมเปนไป
ตามขอกําหนด 

คํารองเรียน 
จากลูกคา 

เครื่องจักร / อุปกรณเสีย 
ฉุกเฉินอื่นๆ 

แยกของดี / เสีย พิจารณา และ กรอกแบบฟอรม 
NCR สวนที่ 1 ตามที่ระบุ 

เปดไฟ
สัญญาณ 

หัวหนาแผนก กรอกหมายเลข NCR 
แลวสงไปยังผูมีอํานาจสั่งการ 

ผจก. ฝายประกันคุณภาพ / ผจก. โรงงาน 
พิจารณาและสั่งการ โดยการกรอกสวนที่ 2 

แลวสงใหแผนกที่เกี่ยวของ 

ดําเนินการเรียบรอย แจงสาเหตุ  และ
ดําเนินการแกไข 

ผจก.ฝายประกันคุณภาพ
ลงช่ือรับทราบปด NCR 

YES 

NO 

รูปที่ ค – 1 แผนผังขั้นตอนการควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
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เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด   แกไขครั้งที่  ………….. 
 

รายงานความไมเปนไปตามขอกําหนด 
หมายเลขเอกสาร  
………………………… 

เรียน  …………………… แผนกที่พบ  ……………………….. NCR  …………………………… 
ผูรายงาน 

ลงช่ือ  …………………………..……. 
( พนักงานตรวจสอบคุณภาพ ) 

วันที่  …….  /  ….………..  / .…….. 1 

รายละเอียดความไมเปนไปตามขอกําหนด  
       ช้ินงาน                เครื่องจักร / อุปกรณ               อื่นๆ  ………… 
 
สาเหตุ    ……………………………………………………………. 
………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………. 

รับรองโดย 
ลงช่ือ  …………………………..……. 

( หัวหนาแผนก ) 
วันที่  …….  /  ….………..  / .…….. 

 
ลงช่ือ  …………………………..……. 

( ผจก.ฝายประกันคุณภาพ ) 
วันที่  …….  /  ….………..  / .…….. 2 

การพิจารณาและสั่งการ 
       นําไปใชกรณีพิเศษ ( SA ) 
       นํากลับไปแกไข ( Rework ) ดําเนินการโดย  …….…………….. 
       บด ( SCRAP ) 
       สงคืนผูสงมอบ ( Suppier ) 
       อื่นๆ  ……………………………………………………………. 
               …………………………………………………………….. 

 
ลงช่ือ  …………………………..……. 

( ผจก. โรงงาน ) 
วันที่  …….  /  ….………..  / .…….. 

3 การปฏิบัติการแกไข และ การปองกันการเกิดซํ้า 
       ดําเนินการแกไขแลวโดยการ ……………………………………. 
       ยังไมไดดําเนินการเนื่องจาก  …………………………………… 
 

ผูดําเนินการ 
ลงช่ือ  …………………………..……. 
ตําแหนง  ……………………………. 
วันที่  …….  /  ….………..  / .…….. 

รับทราบผลการดําเนินการโดย 
ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ     ……………………………………. 

 
วันที่ ……… / ………………../ ……… 

 
รูปที่ ค – 2 รายงานความไมเปนไปตามขอกําหนด ( Non Conforming Report ) 
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เลขที่เอกสาร 
หนวยงาน ฝายประกันคุณภาพ หนาที่…. ของทั้งหมด… หนา  วันที่ใช   …. /…. /……. 
หัวขอ  การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด   แกไขครั้งที่  ………….. 
 

รายงานแยกประเภทความไมเปนไปตามขอกําหนด 
Non  Conforming  Report  Ledger 

หมายเลขเอกสาร  
……………………………. 

การปฏิบัติการแกไข หมาย
เลข 

NCR 

ออกโดย 
แผนก 

วันที่ 
QA ได
รับ 

รายละเอียด 
ความไมเปนไปตามขอ

กําหนด 
แก
ไข บด สง

คืน SA 

วันที่ไดรับ NCR คืน 
จาก ผจก.ฝาย
ประกันคุณภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        

 
รูปที่ ค – 3 รายงานแยกประเภทความไมเปนไปตามขอกําหนด 
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ประวัติผูเขียน 
  
 นายวีรพล   ปญญาวิสุทธิกุล  เกิดเมื่อวันที่  14  มกราคม พ.ศ. 2521  ที่  อําเภอเมือง  
จังหวัด เชียงใหม  สําเร็จการศึกษาระดับมัธยมตนที่โรงเรียนวัดสุทธิวราราม  และระดับชั้นมัธยม
ปลายที่ศูนยการศึกษานอกโรงเรียน เศรษฐบุตรบําเพ็ญ กรุงเทพมหานคร  ตอมาไดเขาศึกษาใน
ระดับอุดมศึกษาที่  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงลงกรณมหาวิทยาลัย  และสําเร็จการศึกษา
ระดับปริญญาตรีในปการศึกษา  2540  แลวจึงเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร 
มหาบัญฑิต  ที่จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  ในป พ.ศ. 2541 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 




