
ส ร ุป ผ ล การว ิจ ัย แ ล ะ ข ้อ เส น อ แ น ะ

6.1 คำนำ

จากการศ ึกษาต ้นท ุนการผล ิตเครนต ิดรถบรรท ุกของโรงงานกรณ ีศ ึกษา พบว ่าโรงงานกรณ ี 

ศ ึกษาม ีการผล ิตผล ิตภ ัณ ฑ ์หลายชน ิด โดยม ีระบบไฮดรอล ิค เป ็น ห ัวใจสำค ัญ ท ี่เช ื่อมความส ัมพ ัน ธ ์

ของผล ิตภ ัณ ฑ ์แต ่ละชน ิดไว ้ด ้วยก ัน  การจ ัดการการผล ิตสามารถแบ ่งออกไต ้เป ็น  3 ส ่วนใหญ ่ ๆ ด ังน ี้

1. ส ่วนของการผล ิต  เครนสำห ร ับรถบรรท ุกและฐาน

2. ส ่วนของการผล ิต  อ ุปกรณ ์ข นถ ่ายและแท ่นอ ัดระบบไฮดรอล ิค

3. ส ่วนของการผล ิต  ไฮดรอล ิค เพ รสข ึนร ูปสำหร ับงานผ ล ิตอ ุตสาหกรรม

ป็ญหาต้านต้นทุนที่พบคือต้นทุนที่ประเมินมิไต้เป็นไปตามความเป็นจริง เนื่องจากชิ้นส่วน 

บางอย่าง เช่น ชุดกระบอกไฮดรอลิคทังหมดจะผลิตที่แผนกกระบอก หรืองานบางอย่าง เช่น งาน 

เชื่อมประกอบจะทำที่แผนกเชื่อม ทำให้ค่าใช้จ่ายในบางส่วนเกิดความชํ้าซ้อนกัน อีกทั้งยังขาดข้อ 

มูลบางส่วนในการคำนวณต้นทุนการผลิตและไม่มีหน่วยงานที่รับผิดชอบโดยตรงในการคำนวณต้น 

ทุนการผลิต

ในการวิจัยนี้ไต้นำเสนอแนวทางการจัดทำต้นทุนมาตรฐาน ซึ่งผู้วิจัยไต้แบ่งการจัดทำออก 

เป็น 3 ส ่วนด ังน ี้

1. การจัดทำต้นทุนมาตรฐานในส่วนของวัตถุดิบ

2. การจัดทำต้นทุนมาตรฐานในส่วนของค่าแรงงาน

3. การจัดทำต้นทุนมาตรฐานในส่วนของค่าโสหุ้ยการผลิต

ซึ่งเป็นลักษณะการแบ่งตามส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ เหมาะสมที่จะใช้เพื่อการจัดทำต้นทุนมาตร
ฐานสำหรับสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ
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และจากการศึกษาระบบควบคุมคุณภาพการผลิตเครนติดรถบรรทุกของโรงงานกรณีศึกษา 

พบว่าโรงงานกรณีศึกษาไม่มีระบบควบคุมคุณภาพครบวงจรทังโรงงานเนื่องจากขาดระบบควบคุม 

คุณภาพวัตถุดิบ ระบบควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต ระบบควบคุมคุณภาพการทำงานของ 

พนักงาน และงานที่ผ่านไปตามแต่ละแผนกการผลิตมีความผันแปรสูง ความผิดพลาดที่เกิดขึน

ไม่สามารถตรวจสอบหาสาเหตุของความบกพร่องที่เกิดขึนได้ว่าเกิดจากอะไร ขันตอนใด เม่ือใด 

เนื่องจากขาดระบบการรายงานและการควบคุมภาวะผิดมาตรฐาน ในกระบวนการผลิตไม่มีการ

เก็บบันทึกข้อมูลอย่างเป็นระบบเพื่อนำไปใช้ในการวิเคราะห์และปรับปรุงให้ดีขึน ปิญหาดังกล่าว 

ส่งผลให้โรงงานไม่สามารถควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ก่อนที่จะนำส่งมอบให้ลูกค้าได้ ทำให้ด้น 

ทุนการผลิตสูงและทำให้ความเชื่อมั่นของลูกค้าที่มีต่อโรงงานและผลิตภัณฑ์ของโรงงานลดลง

ในการวิจัยนี ได้เสนอรูปแบบของระบบควบคุมคุณภาพเพื่อให้สามารถตรวจสอบความผิด 

พลาดที่เกิดขึ้นและควบคุมคุณภาพของเครนติดรถบรรทุกให้ได้มาตรฐาน โดยในการวิจัยนี้ได้นำ

เสนอแนวทางของระบบการควบคุมคุณภาพให้แก่โรงงานกรณีศึกษาเพื่อนำไปใช้และพัฒนาปรับ 

ปรุง ด ังนี้

1. การจัดผังโครงสร้างองค์กรการควบคุมคุณภาพ

2. ควบคุมปิจจัยการผลิต โดยแสดงขันตอนการไหลของการควบคุมคุณภาพของบัเจจัย 

การผลิตต่าง ๆ ได้แก่

2.1 การควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบ

2.2 การควบคุมคุณภาพของพนักงาน

2.3 การควบคุมคุณภาพของเครื่องมือ เครื่องจักร 3

3. กำหนดให้มีการควบคุมคุณภาพในแต่ละขั้นตอน ดังนี้

3.1 การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบและอื่น ๆ ที่ส่งป้อนเข้ามาในโรงงาน

3.2 การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต โดยควบคุมคุณภาพพนักงานและ 

เครื่องมือ เครื่องจักร และกำหนดจุดตรวจสอบคุณภาพในแต่ละขันตอนการ 

ผลิตที่สำคัญ

3.3 การประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์ที่ผลิตออกมาได้
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เทคนิคการควบคุมคุณภาพที่นำมาประยุกต์ใช้ในการควบคุมคุณภาพการผลิตเครนติดรถ 

บรรทุกของโรงงานกรณีศึกษาได้แก่

- ใบตรวจสอบ (Check Sheet)

- ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagrams)

- ผังพาเรโต

6.2 ก าร เป ร ืยบ เท ืย บ ต ้น ท ุน ก ารผ ล ิต ป ัจ จ ุบ ัน แ ล ะ ต ้น ท ุน ม าต รฐ าน ก ารผ ล ิต

จากด้นทุนมาตรฐานการผลิตที่คำนวณได้ (ดังแสดงในบทที่ 4) เมื่อเปรียบเทียบกับต้นทุน 

การผลิตที่ทางโรงงานกรณีศึกษาประเมินไว้ (ดังแสดงในบทที่ 3) สามารถแสดงเป็นตารางเปรียบ 

เทียบได้ดังนี้

ตารางที่ 6.1 ตารางเปรียบเทียบต้นทุนมาตรฐานกับต้นทุนการผลิตของโรงงาน

รุ่นเครน ต้นทุนมาตรฐานการผลิต (บาท) ต้นทุนการผลิตของโรงงาน (บาท)

1. รุ่น 3000A 289,409.44 315,000

2. รุ่น 3000AA 296,806.81 330,000

3. รุ่น 6000A 371,731.66 375,000

4. รุ่น 6000AA 381,707.33 390,000

สรุปผล

สรุปผลที่คาดว่าโรงงานกรณีศึกษาจะได้รับหลังจากจัดทำต้นทุนมาตรฐานการผลิตเครนติด 

รถบรรทุก มีดังนี

1. สามารถตั้งราคาขายเครนติดรถบรรทุกที่เหมาะสมได้ โดยการรวมต้นทุนมาตรฐานการ 

ผลิตเครนติดรถบรรทุกกับค่าใช้จ่ายในส่วนของผัายขายผลิตภัณฑ์เครนติดรถบรรทุก
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2. สามารถวัดผลการดำเนินงานในส่วนของผลิตภัณฑ์เครนติดรถบรรทุก โดยการนำต้น 

ทุนมาตรฐานการผลิตรวมกับค่าใช้จ ่ายในส่วนของฝ่ายขายแล้วนำไปเปรียบเทียบกับ 

ยอดขายเพื่อคำนวณหากำไรหรือขาดทุน

3. ฝ่ายบริหารสามารถวางแผนล่วงหน้าเกี่ยวกับการผลิตเครนติดรถบรรทุกโดยการจัดทำ 

งบประมาณซึ่งจะนำข้อมูลต้นทุนมาตรฐานมาใช้ในการประมาณภายใต้การทำงาน ณ 

ระดับปกติ และสามารถควบคุมได้โดยการเก ็บข้อมูลที่เกิดขืนจริง นำมาเปรียบเทียบกับ 

งบประมาณที่กำหนดไว้ หากพบว่าผลแตกต่างนันเกิดจากข้อบกพร่องของการดำเนิน 

งานในส่วนใด ฝ่ายบริหารจะไต้ทำการแก้ไขได้ทันต่อเหตุการณ์

4. ฝ่ายบริหารสามารถใช้ข้อมูลต้นทุนมาตรฐานการผลิตเครนติดรถบรรทุกในการตัดสิน 

ใจไต้ เมื่อมีบัเญหาที่ต้องตัดสินใจ ซึ่งการพิจารณาทางเลือกของปิญหาในเชิงปริมาณจะ 

ต้องใช้ข้อมูลต้นทุนที่เกี่ยวข้องกับปีญหานัน โดยอาจจะต้องนำต้นทุนมาพิจารณาปรับ 

เปลี่ยนให้เหมาะสมกับปิญหา เช่น การพิจารณาป็ญหาการเพิ่มหรือลดสายผลิตภัณฑ์ 

เกรนติดรถบรรทุก

5. สามารถประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานฝ่ายการผลิต โดยการนำมาตรฐานเวลา 

ที่ใช้ผลิตเปรียบเทียบกับเวลาที่พนักงานใช้ในการผลิตจริง ถ้าเวลาที่ใช้จริงตํ่ากว่าเวลาที่ 

มาตรฐานกำหนดแสดงว่าพนักงานมีประสิทธิภาพการทำงานดีสมควรไต้รับการชมเชย 

หรือรางวัล

6. สามารถนำค่าโสหุ้ยมาตรฐานการผลิตไปใช้ในการคำนวณหาต้นทุนมาตรฐานการผลิต 

ผลิตภัณฑ์อื่น ๆ ของโรงงานกรณีศึกษาไต้

ข้อเสนอแนะ

1. โรงงานกรณีศึกษาควรกำหนดให้มีการจัดทำต้นทุนมาตรฐานการผลิตทุกผลิตกัณฑ์ เพ่ือ 

ให้ฝ่ายการผลิตสามารถที่จะนำไปปฏิบัติตามไต้ โดยใช้การจัดทำต้นทุนมาตรฐานการ 

ผลิตในวิทยานิพนธ์ฉบับนี้เป็นแนวทางในการจัดทำ
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2. สำหรับการจัดทำต้นทุนมาตรฐานการผลิตนี้สามารถนำไปพัฒนาต่อเนื่องให้เป็นระบบ 

คอมพิวเตอร์เพื่อใช้ในการเก็บข้อมูลต่าง ๆ และประมวลผลข้อมูลได้ ซึ่งเป็นการพัฒนา 

ในอีกระดับหนึ่ง

6.3 ก าร เป ร ีย บ เท ีย บ ระ บ บ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ ป ัจ จ ุบ ัน แ ล ะ ร ะ บ บ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ ท ี่น ำ เส น อ

ข้อเปรียบเท ียบระหว่างระบบควบค ุม คุณภาพปัจจุบ ันและระบบควบค ุม คุณภาพที่นำเสนอ 

เมื่อพิจารณางานที่ทำและวิธีปฏิบ ัต ิระหว่างระบบควบคุมคุณภาพปัจจุบ ันและระบบควบคุมคุณภาพ 

ที่นำเสนอ จะพบความแตกต่าง ดังนี

ระบบควบคุมคุณภาพปัจจุบัน

ตารางที่ 6.2 ตารางแสดงระบบควบคุมคุณภาพปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา

งาน ว ิธ ีป ฏ ิบ ัต ิ

ก าร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ ว ัต ถ ุด ิบ

- ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ สุ่มตรวจสอบเป็นครั้งคราว

- บ ันทึกข้อมูลของวัตถุดิบที่มาตรวจสอบ มีการบันทึกการตรวจรับวัตถุดิบ 

แต่ไม่ได้นำข้อมูลไปใช้อย่างจริงจัง

ก าร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ ใน ก ร ะ บ ว น ก ารผ ล ิต

- ตรวจสอบคุณภาพ ส ุ่มตรวจสอบเฉพาะช ุดกระบอกไฮดรอล ิค 

และตอนประกอบเรียบร้อย ตามข้อกำหนด 

ของโรงงาน

- การบันทึกข้อมูลการตรวจสอบ ไม่มี

ก าร ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ าพ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

- ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ตรวจสอบแบบ 100% หลังจากติดตังแล้ว 

ตามข้อกำหนดของโรงงาน

- บันทึกและเก็บรักษาข้อมูลของผลิตภัณฑ์ ไม'ได้นำข้อมูลไปใช้อย่างจริงจัง
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ตารางที่ 6.3 ตารางแสดงระบบควบค ุมค ุณ ภาพ ท ี่น ำเสนอ

ระบบควบคุมคุณภาพที่นำเสนอ

งาน ว ิธ ีป ฏ ิบ ัต

ก าร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ ว ัต ถ ุด ิบ

- ตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบ เพิ่มการตรวจสอบชุดกระบอกไฮดรอลิค 

สายไฮดรอลิค และ เหล็กพับ

- บ ันทึกข้อมูลของวัตถุดิบที่ตรวจสอบ บันทึกใน QCI001 -QCI004

- จัดทำรายงานประจำสัปดาห์ วิเคราะห์ข้อมูลที่รวบรวมได้และแจ้งให้ 

ทุกฝ่ายทราบโดยทำเป็นรายงานสรุป

- ส่งรายงานข้อบกพร่องของวัตถุดิบให้ 

ผู้จัดส่ง/ขาย

นำผลการวิเคราะห์แจ้งให้ผู้จัดส่ง/ขายทราบ 

โดยเอกสาร QCI005

- ประสานงานช่วยโรงงานผู้จัดส่ง/ขาย 

วัตถุดิบ

แจ้งให้ผู้จัดส่ง/ขายทราบข้อกำหนดที่ 

ต้องการโดยเอกสาร QCP003

ก าร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ ,ใน ก ระบ วน ก ารผล ิต

- ตรวจสอบคุณภาพตามจุดสำคัญ ตรวจแบบ 100 % และบันทึกใน QCP1XX

- แผนการปรับปรุงคุณภาพและแก้ไขปิญหา 

ที่พบ

จัดทำแผนเพื่อให้ทุกฝ่ายปฏิบัติตามแผนการ 

ปรับปรุง เอกสาร QCP003

- ติดตามประสิทธิภาพของเครื่องมือ 

เครื่องจักรและพนักงาน

ต ิดตามจากข ้อม ูลท ี่ส ุ่มตรวจตามระยะเวลา 

เอกสาร QCP002, QCP004

- จัดทำรายงานประจำสัปดาห์ เสนอให ้ผ ู้จ ัดการฝ ่ายประก ันค ุณภาพแก้ไข 

ปิญหาที่เกิด,ขืน

- ทดสอบคุณภาพการทำงานของพนักงาน 

ใหม่

ดูจากผลงาน ประสิทธิภาพและวิธีการทำงาน 

ที่ถูกต้อง เอกสาร QCP001

ก าร ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ าพ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

- ทดสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ตรวจแบบ 100 % และบันทึกใน QCA00X

- บันทึกข้อมูลของผลิตภัณฑ์ที่ตรวจสอบ ว ิเคราะห ์ข ้อม ูลท ี่รวบรวมไต ้และแจ ้งให ้ท ุก 

ฝ่ายทราบ
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ตารางที่ 6.3 ตารางแสดงระบบควบคุมคุณภาพที่นำเสนอ

งาน ว ิธ ีป ฏ ิบ ัต ิ

- จัดทำแผนแก้ไขปิญหา ปรับปรุงคุณภาพ ติดตามทุกฝ่ายให้แก้ป ้ญหาในเวลาที่กำหนด 
โดยเอกสาร QCP003

- ติดตาม จัดการเครื่องมือ เครื่องจักร 
ที่มีปีญหา

ทำทุกเครื่องมือ เครื่องจักร และติดตามโดย 
เอกสาร QCP004

- จัดทำรายงานประจำเดือน เสนอให ้ผ ู้จ ัดการฝ ่ายประก ันค ุณภาพแก ้ไข 
ปิญหาที่เกิด1ขึน

จาก ข ้อ เป ร ีย บ เท ีย บ ระห ว ่างระบ บ ค วบ ค ุมค ุณ ภ าพ ป ิจจ ุบ ัน แล ะระบ บ ค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ท ี่น ำ  

เสนอ หากโรงงานกรณ ีศ ึกษานำระบบควบค ุมค ุณ ภาพท ี่นำเสนอน ี้ไปใช ้ ผลท ี่คาดว ่าโรงงานกรณ ี 

ศ ึกษ าจะได ้ร ับ ม ีด ังน ี้

1. การควบค ุมค ุณ ภาพว ัตถ ุด ิบ

- ระบบควบค ุมค ุณ ภาพ ป ิจจ ุบ ัน  ม ีการตรวจร ับ ส ุ่มตรวจสอบและบ ัน ท ึก ข ้อม ูลข องว ัตถ ุด ิบ  

ท ี่นำมาตรวจ แต ่ไม'ม ีการนำข ้อม ูลท ี่บ ันท ึกได ้ไปใช ้อย ่างจร ิงจ ังทำให ้ผ ู้จ ัดส ่ง/ขาย ไม่ 

ทราบป ีญ หาท ี่แท ้จร ิงของโรงงาน ไม,ม ีการปร ับปร ุงค ุณ ภาพของว ัตถ ุด ิบให ้ด ีข ึ้นและฝ ่าย 

ผล ิตไม ่ทราบข ้อม ูลค ุณ ภาพของว ัตถ ุด ิบ

- ระบบควบคุมคุณภาพที่นำเสนอ จะรวบรวมข้อมูลมาวิเคราะห์และแจ้งให้ทุกฝ่ายทราบ

โดยรายงานสรุปเป็นประจำทุกสัปดาห์เพื่อแสดงถึงสถานะคุณภาพ เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

ของวัตถุดิบแต่ละอย่าง ว่าพบปีญหามากน้อยเท่าใด และแจ้งให้ทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้องทราบ 

เพื่อให้ความสนใจและระวังในการใช้วัตถุดิบบัน ช่วยกันแก้ไขปีญหาและพยายามลด

ข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ที่อาจจะเกิดจากการใช้วัตถุดิบบัน ในกรณีที่เกิดปิญหาให้ทำ 

รายงานแจ้งแก่ผู้จัดส่ง/ขายวัตถุดิบนั้นให้ทราบถึงสถานะของปีญหาว่าเป็นอย่างไร เพ่ือ 

นำไปปรับปรุงแก้ไขต่อไปในอนาคตให้ตรงตามความต้องการของโรงงานมากขึ้น ทำ

การประสานงานช่วยโรงงานผู้จัดส่ง/ขายวัตถุดิบ แจ้งให้ผู้จัดส่ง/ขายทราบข้อกำหนดที่ 

ต้องการ
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- ผลที่คาดว่าจะได้รับ ทางโรงงานจะได้รับวัตถุดิบที่มีคุณภาพตรงตามความต้องการมาก 

ข้ึน มีการนำวัตถุดิบที่ด้อยคุณภาพไปใช้น้อยลง ทำให้มีสัดส่วนของเสียในกระบวนการ 

ผลิตและความบกพร่องของผลิตภัณฑ์น้อยลง

2. การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต

2.1 การควบคุมคุณภาพปิจจัยการผลิต

- ระบบควบคุมคุณภาพปีจจุบัน ไม'มีการควบคุมคุณภาพปิจจัยการผลิตใน

กระบวนการผลิต ในส่วนการทำงานของพนักงานและประสิทธิภาพของเครื่อง 

มือ เครื่องจักร ทำให้งานที่ผ่านไปแต่ละแผนกการผลิตมีความผันแปรสูง และ 

ความผิดพลาดที่เกิดขึนไม่สามารถตรวจสอบหาสาเหตุได้ว่าเกิดจากอะไร ขัน

ตอนใด เมื่อใด เนื่องจากขาดระบบการรายงานและการควบคุมภาวะผิดมาตร 

ฐานในกระบวนการผลิต ไม่มีการเก็บบันทึกข้อมูลอย่างเป็นระบบเพื่อนำไปใช้ 

ในการวิเคราะห์และปรับปรุงให้ดีขึ้น

- ระบบควบคุมคุณภาพที่นำเสนอ มีการจัดวางระบบควบคุมคุณภาพ ดังนี้

1. ทดสอบคุณสมบัติในการทำงานของพนักงานใหม่โดยดูจากผลงานประสิทธิ 

ภาพและวิธีการทำงานถูกต้องและบันทึกลงในเอกสาร QCP001

2. ติดตามประสิทธิภาพของเครื่องมือ เครื่องจักรและพนักงาน โดยการชุ่ม 

ตรวจและบันทึกลงในใบรายงาน รหัสเอกสาร QCP002, QCP004

3. แผนการปรับปรุงคุณภาพและแก้ไขปิญหาที่พบ จัดทำแผนเพื่อให้ทุกฝ่าย 

ปฏิบัติตามแผนการปรับปรุง เอกสาร QCP003

4. จัดทำรายงานประจำสัปดาห์เสนอให้ผู้จัดการฝ่ายประกันคุณภาพ ซึ่งมีหน้าที่ 

รับผิดชอบโดยตรงที่จะต้องสนใจแก้ไขปีญหา

- ผลที่คาดว่าจะไต้รับ การกำหนดให้มีการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 

จะช่วยให้โรงงานกรณีศึกษาสามารถทราบถึงความผิดปกติที่เกิดขึนได้เพื่อที่จะ 

ไต้แก้ไขไต้ทันท่วงที อันจะทำให้ต้นทุนการผลิตตํ่าลง เนื่องจากไม่ต้องเสียเวลา 

และค่าใช้จ่ายในการแก้ไขข้อบกพร่อง นอกจากนี้ยังทำให้เครื่องมือ เครื่องจักร
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และพนักงานที่ใช ้ในการผลิตม ีความพร้อมเสมอในการใช ้งานและเครื่องม ือ 

เครื่องจักรมีความเที่ยงตรงและเชื่อถือได้มากขึ้น ส่งผลให้กระบวนการผลิตเป็น 

ไปอย่างสมํ่าเสมอ

2.2 การกำหนดจุดตรวจสอบ

- ระบบควบคุมคุณภาพป็จจุบัน มีการตรวจสอบตามข้อกำหนดของโรงงานดังนี้

- ส ุ่มตรวจสอบชุดกระบอกไฮดรอลิค

- สุ่มตรวจสอบรอยเชื่อมชินส่วนเหล็กพับที่คาดว่ามีรอยแตกร้าวภายใน

- ตรวจสอบตอนประกอบเรียบร้อยแล้ว

โดยที่ไม่มีการบันทึกข้อมูลการตรวจสอบอย่างเป็นระบบเพื่อน่าใช้วิเคราะห์ 

และปรับปรุงให้ดีข ึ้น

- ระบบควบคุมคุณภาพที่น่าเสนอ ได้ทำการจัดวางระบบควบคุมคุณภาพโดยการ 

ตรวจสอบตามจุดสำคัญ1ในกระบวนการผลิตดังนี

- ตรวจสอบคุณภาพชุดกระบอกไฮดรอลิค (หน้า 195)

-ตรวจสอบคุณภาพรอยเชื่อม1ของ1ชอง/แขน (หน้า 196)

•ตรวจสอบการดัดงอ1ของ1ซอง/แขน(หน้า 196)

•ตรวจสอบคุณภาพสายไฮดรอลิค(หน้า 196)

โดยบ ันท ึกผลการตรวจสอบลงในใบรายงานการตรวจสอบรห ัส เอกสาร 

QCP101-QCP104 และรวบรวมข้อมูลที่ได้เป็นรายงานผลการตรวจสอบประจำ 

สัปดาห์แจ้งกับผู้จัดการฝ่ายคุณภาพและทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้องทราบ เพื่อให้ความสน 

ใจช่วยกันแก้ไขมัเญหาและหาสาเหตุ 'ป้องกันไม่ให้เกิดความบกพร่องพันอีก

- ผลที่คาดว่าจะได้รับ การกำหนดให้มีจุดตรวจสอบในกระบวนการผลิต จะช ่ ว ย
น ี้น ี้น ี้ 1 * น ี้น ี้น ี้ " น ี้ไ  

ให้โรงงานกรณีศึกษาสามารถทราบถึงความบกพร่องทังหมดทีเกิดขึนได้เพือที

จะได้แก้ไขได้ทันท่วงที ไม่มีการน่าชิ้นส่วนที่มีความบกพร่องไปใช้ในกระบวน

การผลิตต่อและหาวิธีป้องกันไม,ให้เกิดความบกพร่องนี้นอีก
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3. การประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์

3.1 การควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเสร็จ

- ระบบควบคุมคุณภาพป็จจุบัน มีการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตและ 

ติดตั้งเสร็จ แบบ 100% ตามข้อกำหนดของโรงงาน มีการบันทึกข้อมูลของเครน 

ที่ทดสอบแล้วแต่ไม่ได้นำข้อมูลไปใช้อย่างจริงจัง

- ระบบควบคุมคุณภาพที่นำเสนอ ควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตและติดตั้ง

เสร็จโดยตรวจสอบตามข้อกำหนดของโรงงาน บันทึกข้อมูลของผลิตภัณฑ์ที่

ตรวจสอบ รวบรวมข้อมูลทำการวิเคราะห์และแจ้งให้ทุกฝ่ายทราบ

- ผลที่คาดว่าจะได้รับ นำข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์หาสาเหตุที่ทำให้เกิดปิญหานัน  ๆ
เพื่อที่จะหาวิธีแก้ไข และเป็นแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้ 

ดีขึ้น

3.2 จัดทำแผนการแก้ไขป็ญหาและปรับปรุงคุณภาพ

- ระบบควบคุมคุณภาพป็จจุบัน ไม่มี

- ระบบควบคุมคุณภาพที่นำเสนอ ติดตามทุกฝ่ายให้แก้ไขปีญหาในระยะเวลาที่ 

กำหนดโดยใช้เอกสาร QCP003

- ผลที่คาดว่าจะได้รับ การจดบันทึกขัเญหาคุณภาพที่พบโดยพนักงาน เพื่อนำไป 

จัดแผนการแก้ไขป็ญหาและปรับปรุงคุณภาพให้ดีขึนจะทำให้โรงงานกรณีศึกษา 

มีระบบการติดตามผลอย่างต่อเนื่อง สามารถแก้ไขปีญหาและปรับปรุงคุณภาพ 

ได้อย่างต่อเนื่อง ปริมาณของเสียและความบกพร่องของผลิตภัณฑ์จะลดลง ทำ 

ให้ต้นทุนการผลิตลดลง ลูกค้ามีความเชื่อมั่นในโรงงานและผลิตภัณฑ์ของโรง 

งานมากยิ่งขึน
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3.3 การจัดทำรายงานประจำเดือน

- ระบบควบคุมคุณภาพปิจจุบัน มีการจัดทำแต่ผู้บริหารจะลูเมื่อเกิดปีญหาขึ้นเท่า 

นันเนื่องจากไม่มีเวลา ทำให้ไม่มีการพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพ

- ระบบควบคุมคุณภาพที่นำเสนอ จัดทำรายงานประจำเดือนเสนอให้ผู้จัดการฝ่าย 

ควบคุมคุณภาพซึ่งมีหน้าที่รับผิดชอบโดยตรงและต้องทำการแก้ไขปีญหาที่เกิด

4น ' '

- ผลที่คาดว่าจะได้รับ การกำหนดให้มีผู้จัดการฝ่ายประกันคุณภาพ ซึ่งมีหน้าที่

รับผิดชอบงานควบคุมคุณภาพโดยตรงจะทำให้การปรับปรุง แก้ไขและการ

พัฒนาคุณภาพมีประสิทธิภาพมากขึ้น ส่งผลให้พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพมี 

ความรับผิดชอบในการทำงานมากขึ้น
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จากผังขันตอนการผลิตเครนติดรถบรรทุกเดิมเมื่อรวมกับระบบควบคุมคุณภาพที่นำเสนอ 

สามารถเขียนเป็นผังขันตอนการผลิตเครนติดรถบรรทุกใหม่ได้ดังนี

รุปที่ 6.1 ภาพแสดงขั้นตอนการผลิตเครนติดรถบรรทุกแบบใหม่
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6.4 วิเคราะห์ผลการจัดระบบควบคุมคุณภาพในเชิงค่าใช้จ่าย

ในการจัดระบบควบคุมคุณภาพสำหรับผลิตภัณฑ์เครนติดรถบรรทุกจะมีค่าใช้จ่ายต่าง ๆ

แบ่งเป็น 2 ส่วนใหญ่ ดังนี

1. เวลา เมื่อมีการนำระบบควบคุมคุณภาพมาใช้จะเป็นการเพิ่มเวลาในการผลิตเครนแต่ละตัว ซ่ึง 

เวลาที่เพิ่มขึนเกิดจากกิจกรรมดังนี

1.1 เวลาในการตรวจสอบและบันทึกการตรวจสอบผลชุดกระบอกไฮดรอลิคนำเข้า 1 ชุด 

ใช้เวลาโดยเฉลี่ย 120 นาที

1.2 เวลาในการตรวจสอบและบันทึกผลการตรวจสอบสายไฮดรอลิคนำเข้า 1 ชุด 

ใช้เวลาโดยเฉลี่ย 30นาที

1.3 เวลาในการตรวจสอบและบันทึกผลการตรวจสอบชิ้นส่วนเหล็กพับนำเข้า 1 ชุด 

ใช้เวลาโดยเฉลี่ย 150นาที

1.4 เวลาในการตรวจสอบและบันทึกผลคุณภาพชุดกระบอกไฮดรอลิค 1 ชุด 

ใช้เวลาโดยเฉลี่ย 360 นาที

1.5 เวลาในการตรวจสอบและบันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพรอยเชื่อม 1 ชุด 

ใช้เวลาโดยเฉลี่ย 100นาที

1.6 เวลาในการบันทึกผลการตรวจสอบการดัดงอของชอง/แขน 1 ชุด 

ใช้เวลาโดยเฉลี่ย 15นาที

1.7 เวลาในการบันทึกผลการตรวจสอบสายไฮดรอลิค 1 ชุด 

ใช้เวลาโดยเฉลี่ย 15 นาที

1.8 เวลาในการบันทึกผลการทดสอบผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้าย ใช้เวลาโดยเฉลี่ย 30นาที

รวมเวลาที่ต้องเสียเพิ่มสำหรับเครน 1 ตัว เท่ากับ 820 นาที เมื่อคิดเทียบเป็นค่าใช้จ่าย 

สำหรับการเสียแรงงานเป็นเวลา 820 นาที สามารถคำนวณไต้เท่ากับ (820/60) X 25 =  341.67 บาท

2. อุปกรณ์สำหรับการตรวจสอบคุณภาพ จะเห็นไต้ว่าความบกพร่องที่เกิดขึน ได้แก่ การรั่วของ

นํ้ามันไฮดรอลิค การดัดงอของชิ้นส่วนเหล็กพับ การบวมของกระบอกไฮดรอลิค การแตกร้าว 

ของรอยเชื่อมภายนอก ซึ่งเป็นลักษณะทางกายภาพที่สามารถตรวจสอบด้วยสายตาโดยใช้

เครื่องมือทดสอบที่มีอยู่แล้วเป็นอุปกรณ์ช่วยในการทดสอบ ยกเว้นในกรณีของการตรวจสอบ
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รอยแตกร้าวภายในซ ึ่งต ้องใช ้นำยาเคม ีพ ิเศษ โดยนำยาชนิดนี 1 ชุด ซ ึ่งประกอบด ้วยน ํ้ายารองพ ื้น  

นำยาสะท ้อนแสงรอยแตกร ้าวและนำยาล ้าง สามารถใช ้ได ้ก ับรอยเช ื่อมช ิ้นส ่วน เหล ็กพ ับสำหร ับ  

เครน 1 ตัว ซึ่งน ี้ายา 1 ชุด ม ีม ูลค ่า 680 บาท

ข ้อม ูลยอดขายผล ิตภ ัณ ฑ ์เครนต ิดรถบรรท ุกของโรงงานกรณ ีศ ึกษาในช ่วงป ี พ.ศ. 2539 ถึง 

พ.ส. 2541 เป ็น ด ังน ี้

ตารางที่ 6.4 ตารางแสดงยอดขายเครนต ิดรถบรรท ุกในช ่วงป ี พ.ศ. 2539 ถึง พ.ศ. 2541

พ.ศ. 2539 พ.ศ. 2540 พ.ศ. 2541

รุ่น 3000A 62 44 23

รุ่น 3000AA 26 18 10

รุ่น 6000A 30 22 12

รุ่น 6000AA 14 10 4

รวม 132 ตัว 94 ตัว 49 ตัว

* ท ี่มา : ฝ่ายขาย

รวมยอดขายเครนต ิดรถบรรท ุกในช ่วงป ี พ.ศ. 2539 ถึง พ.ศ. 2541 ท ังส ิน  275 ตัว เพราะฉะน ันค ่า 

ใช ้จ ่ายในการตรวจสอบและบ ันท ึกค ุณ ภาพสำหร ับผล ิตภ ัณ ฑ ์เครนต ิดรถบรรท ุกในช ่วงป ี ดัง

กล ่าวม ีม ูลค ่าเท ่าก ับ  275 X  (341.67 + 680) = 280,959.25 บาท

เม ื่อทำการเปร ียบ เท ียบการตรวจสอบท ี่ม ีเพ ิ่มข ึ้นก ับค ่าใช ้จ ่ายท ี่เพ ิ่มข ึ้นสามารถเปร ียบเท ียบ  

สำห ร ับแต ่ละก ารตรวจสอบได ้ด ังน ี

การกำหนดจ ุดตรวจสอบ

1. การตรวจร ับ -ตรวจสอบว ัตถ ุด ิบนำเข ้า (QCI001)

2. การตรวจสอบช ุดกระบอกไฮดรอล ิคนำเข ้า (QCI002)

3. การตรวจสอบสายไฮดรอล ิคนำเข ้า (QCI003)

4. การตรวจสอบ เห ล ็กพ ับ ซ อง/ แขน นำเข้า (QCI004)

5. การตรวจสอบค ุณ ภาพช ุดกระบอกไฮดรอล ิค  (QCP101)

ค ่าใช ้จ ่ายในการตรวจสอบท ี่เพ ิ่มข ึ้น  

0.00 บาท

50.00 บาท

12.50 บาท

62.50 บาท

150.00 บาท
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การกำทนดจ ุดตรวจสอบ

6. การตรวจสอบค ุณ ภาพรอยเช ื่อมของชอง/แขน (QCP102)

7. การตรวจสอบการด ัดงอของซอง/แขน (QCP103)

8. การตรวจสอบค ุณ ภาพสายไฮดรอส ิค  (QCP104)

9. การทดสอบยกนำห น ักและการทดสอบการเคล ื่อนท ี่ 

(QCA001/QCA002)

ค ่าใช ้จ ่ายในการตรวจสอบท ี่เพ ิ่มข ึ้น  

721.67 บาท

6.25 บาท

6.25 บาท 

12.50 บาท

หมายเหต ุ

1. ในการจ ัดระบบควบค ุมค ุณ ภาพ จะไม,ม ีค ่าใช ้จ ่ายในส ่วนของแรงงานใหม ่เพ ิ่มข ึน เน ื่องจาก 

พ น ัก งาน ตามโครงสร ้างองค ์กรค ุณ ภ าพ เป ็น พ น ักงาน ประจำท ี่ท ำงาน อย ู่ใน ฝ ่ายควบค ุมค ุณ ภ าพ  

ของโรงงานกรณ ีศ ึกษาอย ู่แล ้ว โดยได ้ร ับมอบหมายงานในส ่วนการควบค ุมค ุณ ภาพการผล ิตส ิน  

ค ้าเครนต ิดรถบรรท ุก เพ ิ่มข ึ้น  ซ ึ่งเป ็นการเพ ิ่มประส ิทธ ิภาพในการทำงานของพน ักงานด ้วย

2. เวลาท ี่เพ ิ่มข ึ้นจากการจ ัดระบบควบค ุมค ุณ ภาพ ไม ่ได ้เป ็นการใช ้เวลาสำหร ับการผล ิตเครนต ิดรถ 

บรรท ุก เน ื่องจากส ่วนของการผล ิตย ังสามารถดำเน ินต ่อไปได ้ในขณ ะท ี่ม ีการตรวจสอบ ทดสอบ 

ห ร ือบ ัน ท ึก การต รวจสอบ

6.5 สรุปผล

สร ุปผลท ี่คาดว ่าโรงงาน กรณ ีศ ึกษ าจะได ้ร ับห ล ังจากน ำระบบควบค ุมค ุณ ภาพ ท ี่น ำเสน อไป

ใช ้ม ีด ังน ี

1. ก ารก ำห น ด ให ้ม ีก ารค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ใน ก ระบ วน ก ารผ ล ิต จ ะช ่วย ให ้โรงงาน ท ราบ ถ ึง  

ความผ ิดปกต ิท ี่เก ิดข ึ้นและสามารถแก ้ไขได ้ท ันท,วงที ทำให ้ต ้นท ุนการผล ิตต ํ่าลงเน ื่อง 

จากไม ่ต ้องเส ียเวลาและค ่าใช ้จ ่ายในการแก ้ไขความบกพร ่อง

2. ปร ับปร ุงโครงสร ้างองค ์กรของฝ ่ายควบค ุมค ุณ ภาพ รวมท ังหน ้าท ี่หล ักของแต ่ละแผนก 

จะช ่วยให ้หน ่วยงานท ี่ร ับผ ิดชอบในแต ่ละส ่วน เก ิดความช ัด เจนในการทำงานมากย ิ่งข ึน  

โดยใช ้ทร ัพยากรท ี่ม ีอย ู่ได ้อย ่างม ีประส ิทธ ิภาพ โดยเฉพาะทร ัพยากรบ ุคคล นอกจากน ีย ัง 

ช ่วยให ้พน ักงานท ุกฝ ่ายสามารถปฏ ิบ ัต ิงานเพ ื่อให ้บรรล ุเป ้าหมายขององค ์กร
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3. โครงสร้างองค์กรที่นำเสนอเป็นการรองรับการขยายฅัวของโรงงาน โดยจัดให้มีแผนกที่ 
ทำหน้าที่ตรวจสอบและควบคุมการผลิตในแต่ละขันตอนได้ รวมทั้งยังสนับสนุนให้มี 
การแก้ปัญหาแก่ลูกค้าในกรณีที่เกิดปัญหาขึนกับผลิตภัณฑ์ของโรงงาน

4. การปร ับปร ุงโครงสร ้างองค ์กร ทำให ้โรงงานกรณ ีศ ึกษาสามารถจ ัดหาบ ุคลากรท ี่ม ีค ุณ

สมบ ัต ิเหมาะสมก ับงาน ท ี่ต ้องร ับผ ิดช อบและสามารถประเม ินผ ลการทำงาน  รวมท ั้ง

ปร ับปร ุงการปฏ ิบ ัต ิงานทำให ้บ ุคลากรม ีประส ิทธ ิภาพในการทำงานมากข ึ้น

5. การไห ลข องก ิจกรรมการทำงานในแต ่ละข ัน ตอนทำให ้แต ่ละส ่วนทราบถ ึงก ิจกรรมการ

ทำงาน รวมท ังรายงานท ี่จะต ้องทำในแต ่ละก ิจกรรม ซ ึ่งหากม ีป ิญ หาเก ิดข ึนจะทำให ้ 

สามารถตรวจสอบห าสาเห ต ุท ี่เก ิด ข ึน ได ้อย ่างรวด เร ็วและแก ้ไข ป ้ญ ห าได ้อย ่างถ ูก ต ้อง  

แ ละย ังส ามารถ ระบ ุได ้อย ่างช ัด เจน ว ่าสา เห ต ุข องป ัญ ห าท ี่เก ิด ข ึน เก ิด จาก ก ระบ วน ก าร  

ผล ิตของโรงงานหร ือเก ิดจากผ ู้จ ัดส ่ง/ขายว ัตถ ุด ิบ ซ ึ่งจะช ่วยลดข ้อข ัดแย ้งท ี่จะเก ิดฃ ึน

ระหว ่างโรงงานก ับผ ู้จ ัดส ่ง /ขายว ัตถ ุด ิบได ้

6. ทำให ้สามารถควบค ุมค ุณ ภาพของผล ิตภ ัณ ฑ ์แต ่ละร ุ่นให ้ม ีค ุณ ภาพสม ํ่า เสมอเท ่าก ันโดย 

ตลอด เป ็นท ี่เช ื่อถ ือแก ่ล ูกค ้าของโรงงาน

7. การนำแผนผังเหตุและผลมาใช้ในการวิเคราะห์และประเมินผลข้อมูลคุณภาพของ ผลิต 
ภัณฑ์ ช่วยให้โรงงานสามารถทราบถึงความผิดปกติที่เกิดฃึนได้และสามารถแก้ไขได้ 
ทันท,วงทีก่อนที่จะทำให้คุณภาพของผลิตภัณฑ์ตํ่ากว่ามาตรฐานที่กำหนด นอกจากนียัง 
ช่วยให้ทราบถึงปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์

8. คาดว่าระบบการควบคุมคุณภาพที่นำเสนอนี หากมีการนำไปใช้จริงโรงงานประหยัดค่า 
ใช้จ่ายลงได้
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6.6 ข้อเสนอแนะ

ข้อเสนอแนะเกี่ยวกับระบบควบคุมคุณภาพที่นำเสนอมีดังนี

1. ในโลกปีจจุบัน เทคโนโลยีการผลิตได้มีการพัฒนาสูงฃึนอย่างรวดเร็ว มีผู้ผลิตใหม่เกิด 
ขึ้นหลายราย มีภาวะการแข่งขันที่สูงขึ้น ดังนั้นโรงงานกรณีศึกษาควรมีการปรับปรุง 
โครงสร้างองค์กรทั้งหมดให้สามารถรองรับการแข่งขันที่จะเกิดขึ้นในป็จจุบันและใน 
อนาคตและกำหนดนโยบายและเป้าหมายของบริษัทให้ชัดเจน เพื่อให้ทุกหน่วยงาน
ภายในองค์กรจะได้พัฒนาตนเองให้สอดคล้องกับนโยบายของโรงงานได้

2. โรงงานกรณ ีศ ึกษาควรกำหนดนโยบายเก ี่ยวก ับการควบค ุมค ุณ ภาพให ้ช ัดเจน ซ ึ่งท ังน ีให ้

ส อ ด ค ล ้อ งกับนโยบายรวมของโรงงาน เพ ื่อให ้ฝ ่ายควบค ุมค ุณ ภาพสามารถท ี่จะนำไป 

ปฏ ิบ ัต ิเพ ื่อให ้บรรล ุเป ้าหมายท ี่กำหนดไว ้

3. ในการควบค ุมค ุณ ภาพกระบวนการผล ิต เครนต ิดรถบรรท ุก  โรงงานควรม ุ่ง เน ้น เพ ื่อให ้ 

สามารถประก ันค ุณ ภาพผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่จะส ่งให ้ล ูกค ้าตรวจสอบ ซ ึ่งจะช ่วยให ้ล ูกค ้าม ีความ 

เช ื่อม ั่นในผล ิตภ ัณ ฑ ์ของโรงงานมากข ึน

4. สำหร ับการควบค ุมค ุณ ภาพในกระบวนการผล ิต  โรงงานกรณ ีศ ึกษาควรจ ัดให ้ม ีการ อบ 

รมความร ู้ ความเข้าใจ ถ ึงหล ักการการควบค ุมค ุณ ภาพ ตลอดจนเทคน ิคต ่าง ๆ ที่ใช้ใน 

การควบค ุมค ุณ ภาพให ้แกพ่น ักงานทุกฝ ่าย โดยเฉพาะฝ ่ายผล ิตเพ ื่อให ้ม ีความเข ้าใจและม ี 

ท ัศ น ค ต ิท ี่ด ีต ่อฝ ่าย ค วบ ค ุมค ุณ ภ าพ และให ้ค วามร ่วมม ือก ับ ฝ ่าย ค วบ ค ุมค ุณ ภ าพ ใน การ 

พ ัฒนาค ุณภาพของผล ิตภ ัณฑ ์ให ้ด ีย ิ่งข ึน

5. การนำระบบควบค ุมค ุณ ภาพท ี่นำเสนอในว ิทยาน ิพ นธ ์น ี้ไปใช ้งานจร ิงน ั้น  ในระยะเร ิ่ม  

ต ้นผ ู้บร ิหารและผ ู้ท ี่เก ี่ยวข ้องท ุกฝ ่ายจะต ้องม ีความอดทนและเอาจร ิงเอาจ ังในการเผช ิญ  

ร ัเญ หาและร ่วมก ันหาแนวทางในการแก ้ไขป ็ญ หาเหล ่าน ั้น  โดยผ ู้บร ิหารจะต ้องให ้ความ 

สำค ัญ ในการประสานงานระหว ่างฝ ่ายควบค ุมค ุณ ภาพและฝ ่ายต ่าง ๆ



232

6. ห ล ัง จ าก ท ี่ส าม ารถ ล ด ค ว าม บ ก พ ร ่อ งข อ ง เค รน ต ิด รถ บ ร รท ุก ล งไ ด ้จ น ถ ึง ร ะด ับ ห น ึ่งท ี่ 

สามารถค วบ ค ุมได ้ ทางโรงงานสามารถท ี่จะนำระบบควบค ุมค ุณ ภาพน ี้ไปพ ัฒ นาจ ัดทำ 

เป ็น แ ผ น ค ว บ ค ุม ก ร ะบ ว น ก า ร ผ ล ิต แ ล ะก ำ ห น ด ม า ต ร ฐ า น ก ร ะบ ว น ก า ร ผ ล ิต ต ่อ ไ ป ใ น  

อน าค ต เพ ื่อให ้ท ราบถ ึงแน วโน ้มท ี่จ ะเก ิดภ าวะผ ิด มาตรฐาน จะได ้ห าว ิธ ีการป ้องก ัน ก ่อน  

ท ี่ป ิญ หาน ิ'นจะเก ิดข ึน

7. สามารถนำระบบควบค ุมค ุณ ภาพ ท ี่น ำเสนอในว ิทยาน ิพ นธ ์น ีไปแก ้ไข  ปร ับปร ุง  และ 

พ ัฒ นาใช ้ก ับผล ิตภ ัณ ฑ ์อ ื่น  ๆ  ของโรงงานได ้

8. สำหร ับระบบการควบค ุมค ุณ ภ าพ ท ี่น ำเสน อน ีสามารถน ำไปพ ัฒ น าต ่อ เน ื่อ งให ้เป ็น ระบบ  

คอมพ ิวเตอร ์เพ ื่อใช ้ในการเก ็บข ้อม ูลและว ิเคราะห ์ข ้อม ูลต ่าง ๆ ได ้ ซ ึ่งเป ็นการพ ัฒนาใน 

อ ีก ระด ับ ห น ึ่ง
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