
บทท่ี 5

การออกแบบระบบควบคุมค ุณภาพ

ในการดำเนินการศึกษาวิจัยเพ่ือการนำเสนอระบบควบคุมคุณภาพให้กับโรงงานตัวอย่างน้ัน เร่ิมตันจากการเข้า 
ไปทำการศึกษา สำรวจสภาพโดยท่ัวไปและลักษณะการดำเนินงานอย่างคร่าวๆ ในเบ้ืองตัน เพ่ือทำความเข้าใจกับระบบ 
การทำงานของทางโรงงานตัวอย่าง ท้ังน้ีเพ่ือนำข้อมูลท่ีได้จากการสำรวจไปศึกษาถึงความเป็นไปได้เบ้ืองตันในการดำเนิน 
การวิจัยต่อไป

จากน้ันได้ทำการช้ีแจงและทำความเข้าใจกับฝ่ายบริหารและจัดการ เก่ียวกับสภาพปัญหาท่ีพบและแนวคิดทาง 
ด้านคุณภาพเพ่ือเสนอความคิดเห็นแก่ฝ่ายบริหารและจัดการ ในการดำเนินการวิจัยและการจัดทำโครงการวางระบบควบ 
คุมคุณภาพข้ึนมา ท้ังน้ีเพ่ือขอความคิดเห็นทางด้านความเป็นไปได้ในการดำเนินโครงการ การพิจารณาถึงขอบเขตใน 
การดำเนินการวิจัย รวมถึงความพร้อมทางด้านต่างๆ ของทางโรงงานตัวอย่าง การสนับสนุนการดำเนินโครงการ และ 
ทรัพยากรต่างๆ เช่น ทรัพยากรบคุคล ท่ีทางโรงงานตัวอย่างสามารถจัดสรรให้!ด้เพ่ือใช!นการดำเนินโครงการต่อไป

หลังจากการทำความเข้าใจ การพิจารณาถึงความเป็นไปได้และขอบเขตในการดำเนินการวิจัยกับทางฝายบริหาร 
และจดัการแลว้ จึงได้ดำเนินการศึกษาและสำรวจสภาพการดำเนินงานอย่างละเอียดในส่วนต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องกับ
ขอบเขตของงานวิจัย เพ่ือศึกษาหาข้อมูลในการวางระบบควบคุมคุณภาพต่อไป จากน้ันทำการออกแบบระบบการควบ 
คุมคุณภาพในเบ้ืองต้น โดยการพจิารณาถึงข้อมูลท่ีได้ศึกษา สำรวจมา ความเป็นไปได้และความพร้อมทางด้านต่างๆ 
ของทางโรงงานตัวอย่าง ท้ังน้ีเพ่ือดำเนินการพิจารณาและทำการออกแบบระบบควบคุมคุณภาพให้มีความเหมาะสมกับ 
ทรัพยากรต่างๆ ท่ีมีอยู่และสถานการณ!นปัจจุบันของทางโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงจะได้กล่าวโดยละเอียดต่อไป

ในระหว่างการดำเนินการในข้ันตอนของการออกแบบระบบควบคุมคุณภาพให้เหมาะสมกับโรงงานตัวอย่างและ 
การวางแนวทางสำหรับการวางระบบควบคุมคุณภาพน้ัน ได้มีการทำความเข้าใจและนำเสนอระบบควบคุมคุณภาพท่ีได้ 
ออกแบบไว้กับฝ่ายบริหารและจัดการ ทัง้น้ีเพ่ือขอความคิดเห็น คำปรึกษาและคำแนะนำต่างๆ จากฝ่ายบริหารและจัด 
การ ในการดำเนินการวิจัย การออกแบบระบบและการดำเนินการวางระบบควบคุมคุณภาพดังกล่าว จากน้ันจึงนำข้อ 
สรุปท่ีได้มาทำการแก!ข ปรับปรุงการออกแบบระบบควบคุมคุณภาพให้มีความสมบูรณ์ย่ิงข้ึน โดยให้มีความเหมาะสม 
กับสถานการณ์และความพร้อมของทางโรงงานตัวอย่าง

นอกจากน้ีในระหว่างการดำเนินการออกแบบได้ทำการประสานงานกับฝ่ายต่างๆ ท่ีเก่ียวข้อง เช่น ฝา่ยบคุคล 
และธุรการ ฝา่ยผลติ ฝา่ยจัดชือ้ เป็นต้น ท้ังน้ีเพ่ือขอข้อมูลต่างๆ คำปรึกษาและคำแนะนำจากแต่ละฝายท่ีเก่ียวข้อง 
ตลอดจนการประสานงานเพ่ือเตรียมการดำเนินงานวางระบบควบคุมคุณภาพในแต่ละส่วนต่อไป
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การออกแบบระบบควบคุมคุณภาพ

เน ือ่งจากระบบการผลติแบง่ออกเปน็ 3 สว่น ไดแ้ก ่ วตัถดุบิ  กระบวนการผลติและผลติภณั ฑส์ำเรจ็รปู  ดงันัน้ 
ในการศกึษาและการออกเฌ บระบบควบคมุคณุ ภาพ จะพจิารณาและออกแบบระบบใหค้รอบคลมุท ัง้ 3 สว่นดงักลา่ว 
โดยมพี ืน้ฐานทีเ่หมาะสมและสอดคลอ้งกบันโยบายทางดา้นคณุภาพและสภาพการณจ์รงิในปจัจบุนัขององคก์ร สำหรบั 
การออกแบบระบบควบคมุคณุภาพของโรงงานตวัอยา่งสามารถแบง่ออกไดเ้ปน็ 4 สว่นดงันี้

ใ. การกำหนดโครงสรา้งฝา่ยควบคมุคณุภาพ
2. การออกแบบระบบควบคมุคณุ ภาพวตัถดุบิ
3. การออกแบบระบบควบคมุคณุภาพชิน้งานระหวา่งกระบวนการผลติ
4. การออกแบบระบบควบคมุคณุ ภาพผลติภณัฑส์ำเรจ็รปู

รปูที ่ 5.1 : โครงสรา้งการออกแบบระบบควบคมุคณุภาพของโรงงานตวัอยา่ง
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เน ือ่งจากการวางระบบควบคมุคณุภาพขึน้ท ีโ่รงงานตวัอยา่งน ัน้  จา่เปน็ตอ้งมกีารจดัสรรกำลงัคนหรอืพนกังาน 
ในสว่นงานตา่งๆ มารบ้ผดิชอบงานตามทีไ่ดม้กีารออกแบบระบบไว ้ บคุลากรเหลา่น ีค้วรมกีารจดัตำแหนง่ หนา้ทีค่วาม 
รบัผดิชอบและสายการบงัคบับญัชาอยา่งเหมาะสม โดยขัน้ตอนของการดำเนนิการกำหนดโครงสรา้งการบรหิารของฝาย 
ควบคมุคณุ ภาพสามารถแสดงไดค้รา่วๆ ดงัรปูที ่ 5.2

5.1 การกำหนดโครงสร้างฝ่ายควบคุมคุณภาพ
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ในการดำเนนิการกำหนดโครงสรา้งการบรหิารของฝา่ยควบคมุคณุภาพ ตอ้งมกีารประสานงานขอความรว่มมอื 
และไดม้กีารประชมุในระดบับรหิารของกลุม่โรงงานตวัอยา่ง โดยทางคณ ะผูบ้รหิารไดท้ำการพจิารณาและอนมุตัใิหม้กีาร 
จดัต ัง้ฝา่ยควบคมุคณุ ภาพข ึน้มา เพ ือ่ดแูลและรนัผดิชอบงานทางดา้นคณุภาพของกลุม่โรงงานตวัอยา่งซ ึง่ประกอบดว้ย 
4 โรงงาน ดงัทีไ่ดก้ลา่วไร!นบทที ่ 1 ดงัน ัน้ เม ือ่ไดม้กีารจดัต ัง้ฝา่ยควบคมุคณุ ภาพข ึน้มาแลว้ จะทำใหโ้ครงสรา้งการ
บรหิารงานของกลุม่โรงงานตวัอยา่งมลีกัษณะดงัแสดงไนรปูที ่ 5.3 จะเหน็วา่หนว่ยงานทางดา้นคณุภาพขึน้โดยตรงกบั 
ฝา่ยบรหิารระดบัสงูและมอีำนาจเทยีบเทา่กบัฝา่ยผลติ ซ ึง่จะทำใหม้คีวามคลอ่งตวัและมคีวามเปน็อสิระในการดำเนนิงาน 
ตา่งๆ มากยิง่ข ึน้

สำหรบัการกำหนดโครงสรา้งการบรหิารในสว่นของฝา่ยควบคมุคณุภาพ ไดม้กีารประสานงานกบัผูท้ ีเ่ก ีย่วขอ้ง 
ตา่งๆ เพ ือ่ขอความคดิเหน็ ดำปรกึษาแนะนำรวมถงึขอมตขิอ้ตกลงในการกำหนดโครงสรา้งของฝา่ยควบคมุคณุภาพ ซ่ึง 
มลีกัษณะดงัแสดงในรปูท ี ่ 5.4

น อกจากน ีย้ งัรวมไปถงึการเสน อให ฝ้ายบรหิ ารจดัการและฝา่ยบคุคลดำเน นิ การพ จิารณ าคดั เสอืกและทำการ 
แตง่ตัง้พนกังานประจำฝา่ยควบคมุคณุ ภาพ โดยการพจิารณ าคดัเสอืกไดเ้ปน็ไปตามกระบวนการและความรบัผดิชอบ
ของทางฝา่ยบคุคล ซ ึง่มกีารพจิารณาใหเ้หมาะสมกบัดำแหนง่งาน หนา้ทีแ่ละความรบัผดิชอบในแตล่ะตำแหนง่ โดยได ้
มกีารพจิารณาถงึผลการทำงานทีผ่า่นมา ทศันคต ิ ความสามารถและความเช ีย่วชาญของแตล่ะบคุคล เปน็ตนั

จากโครงสรา้งการบรหิารของกลุม่โรงงานตวัอยา่งดงัในรปูที ่ 5.3 จะเหน็วา่กลุม่โรงงานตวัอยา่งประกอบดว้ยโรง 
งานผลิตแผน่ปา'รต์เิกลิ 1 โรงงาน และโรงงานผลติเฟอรน์ เิจอร ์ 3 โรงงาน จงึทำใหม้ลีกัษณะงานบางอยา่งท ีส่ามารถ 
ดำเนนิการรว่มกนัได ้ ดงันัน้จงึควรจะมสีว่นงานทีเ่ปน็งานสว่นกลาง อกีพ ัม้ ลีกัษณะงานบางอยา่งท ีค่วรเปน็หนา้ท ีร่บั
ผดิซอบหรอืเปน็การกระจายอำนาจการบรหิารไปในแตล่ะโรงงาน ดงัน ัน้โครงสรา้งการบรหิารในฝา่ยควบคมุคณุภาพดงั 
แสดงในรปูที ่ 5.4 จงึสามารถแบง่ออกไดเ้ปน็ 2 สว่นใหญ่ๆ  คอื สว่นงานกลางและสว่นงานประจำโรงงาน ซึง่แตล่ะสว่น 
งาน มรีายละเอยีดดงัน ี้

5.1.1 ส่วนงานกลาง
เปน็สว่นงานท ีพ่นกังานจะทำงานโดยไม,ขึน้อยูก่บัโรงงานใดโรงงานหนึง่ แตม่กีารทำงานโดยเปน็สว่น 

กลางทีค่อยประสานงานกบัทกุๆ โรงงาน ซ ึง่สามารถแบง่ออกไดเ้ปน็สว่นงานยอ่ยๆ ตามลกัษณ ะงานท ีร่บัผดิ 
ชอบ ไดเ้ปน็  2 สว่นดงันี้

ใ. สว่นพฒันาคณุภาพ : เปน็สว่นงานทีด่แูล รบัผดิชอบงานทางดา้นเทคนคิ การทดลองและทดสอบตา่งๆ 
เพ ือ่การพฒันาและปรบัปรงุคณุภาพ รวมถงึงานทางดา้นการฝกึอบรมตา่งๆ อกีดว้ย

2. สว่นวตัถดุบิ : เปน็สว่นงานทีด่แูล รบัผดิชอบงานการควบคมุคณุ ภาพวตัถดุบิ  เชน่ การตรวจสอบคณุ  
ภาพวตัถดุบิท ีค่ลงัวตัถดุบิกลาง การทดสอบคณุ ภาพวตัถดุบิตา่งๆ



รปูที ่ 5.3 : ผงัโครงสรา้งองคก์รรวมของกลุม่โรงงานตวัอยา่ง



รปูที ่ 5 .4  : ผงัโครงสรา้งองคก์รฝา่ยควบคมุคณุ ภาพ
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5.1.2 ส่วนงานประจำโรงงาน
เปน็สว่นงานทีพ่นกังานจะทำงานโดยประจำแตล่ะโรงงาน ซ ึง่จะเก ีย่วขอ้งโดยตรงกบัสว่นงานการผลติ 

ของแตล่ะโรงงาน เน ือ่งจากสว่นผลติของโรงงานสามารถแบง่ไดเ้ปน็ 3 สว่นใหญ่ๆ  ดงันนัในสว่นงานควบคมุ 
คณุภาพประจำโรงงานจงึสามารถแบง่งานออกไดต้ามสว่นผลติเปน็ 3 สว่นดงันี้

1. สว่นสายการผลติ : เปน็สว่นงานทีด่แูลรบัผดิชอบสว่นการผลติทีม่กีารใชเ้ครือ่งจกัรเปน็หลกัในกระบวน 
การผลติ เน ือ่งจากเครือ่งจกัรสำหรบัการผลติของโรงงานตวัอยา่งสามารถแบง่ไดเ้ปน็ 3 ประ๓ ทใหญ่ๆ  
คอืประเภทเครือ่งตดั เครือ่งตดิขอบและเครือ่งเจาะ ดงัน ัน้จงึมพีนกังานควบคมุคณุ ภาพดแูลและรบัผดิ 
ชอบเครือ่งจกัรแตล่ะประเภทดงักลา่ว

2. สว่นสายการว.]ระกอบ : เปน็สว่นงานทีด่แูล รบัผดิชอบการควบคมุคณุ ภาพสนิคา้สำเรจ็รปู  โดยดแูล 
กาฬ ดเตรยีมช ิน้ งาน  วตัถดุบิ  การประกอบสนิคา้และการบรรจหุบีหอ่ นอกจากน ีต้อ้งดแูลการตรวจสอบ 
คณุ ภาพวตัถดุบิท ีน่ าัมาสง่เขา้ท ีค่ลงัวตัถดุบิประจำโรงงานดว้ย

3. สว่นชิน้สว่น : เปน็สว่นงานทีม่เีฉพาะในบางโรงงานคอืโรงงานผลติเฟอรน์เิจอร3์ โดยดแูลและรบัผดิ 
ชอบการผลติชิน้งานหรอืชิน้สว่นบางประ๓ ทเทา่นัน้ ซ ึง่จะปอ้นเขา้โรงงานผลติเฟอรน์ เิจอรเ์พ ีอ่ใชเ้ปน็ชิน้  
งานหนึง่ในการผลติสนิคา้ ทัง้น ีเ้พราะชิน้งานประ๓ ทนีต้ ้องใช้เคร ือ่งจกัรมคีวามสามารถเฉพาะในการผลติ

สำหรบัจำนวนพนกังานฝา่ยควบคมุคณุภาพในแตล่ะสว่นงานสามารถแสดงไดด้งัตารางท ี ่ 5.1 ดงันี้

ตารางที ่ 5.1 : จำนวนพนกังานแตล่ะตำแหนง่งานในฝา่ยควบคมุคณุภาพ

ส ่ว น ง า น ต ำ แ ห น ่ง จ ำ น ว น พ น ัก ง า น

ส่วนกลาง 1. ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ 1 คน
2. หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนาคุณภาพ 1 คน
3. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนาคุณภาพ ใ คน
4. หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ 1 คน
5. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ 1 คน

ส่วนประจำโรงงาน ส่วนโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์
ใ. หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพประจำแต่ละโรงงาน 3 คน (โรงงานละ 1 คน)
2. พนักงานควบคุมคุณภาพสายการผลิต 9 คน (โรงงานละ 3 คน)
3. พนักงานควบคุมคุณภาพสายการประกอบ 6 คน (โรงงานละ 2 คน)
4. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนช้ิแส่วน 3 คน (เฉพาะบางโรงงาน)

ส่วนโรงงานผลิตแผ่นปาร์ติเกํล
5. หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพประจำโรงงาน 1 คน
6. พนักงานควบคุมคุณภาพ 1 คน

รวม 28 คน
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จากตารางท่ี 5.1 จะเห็นว่าพนักงานในส่วนงานกลางมีจำนวน 5 คน พนักงานในส่วนงานประจำโรงงานผลิต 
เฟอร์นิเจอร์มีประจำโรงงานละ 6 - 9 คน และพนักงานในส่วนงานประจำโรงงานผลิตแผ่นปาร์ติเกิลมีจำนวน 2 คน ซ่ึง 
สามารถสรุปรวมเป็นจำนวนพนักงานในฝ่ายควบคุมคุณภาพท้ังหมดจำนวน 28 คน

เน่ืองจากขอบเขตของการศึกษาวิจัยครอบคลุมโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ 4 เพียงโรงงานเดียวเท่านัน ซึงท่าการ 
ผลิตสินค้าประเภทชุดห้องนอนเป็นหลัก ดังน้ันพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ีเก่ียวข้องกับโรงงานตัวอย่างท่ีได้ทำการ
วิจัยสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 5.2

)

ตารางท่ี 5.2 : จำนวนพนักงานแต่ละตำแหน่งงานในฝ่ายควบคุมคุณภาพ ท่ีเก่ียวข้องกับโรงงานตัวอย่าง

ส่วนงาน ตำแหน่ง จ่านวนพนักงาน
ส่วนกลาง 1. ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ 1 คน

2. หัวหน้าแผนกควบคุมคุณกาพส่วนพัฒนาคุณภาพ 1 คน
3. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนาคุณภาพ 1 คน
4. หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ 1 คน
5. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ 1 คน

ส่วนประจ่าโรงงาน 1. หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพประจ่าแต่ละโรงงาน 1 คน
2. พนักงานควบคุมคุณภาพสายการผลิต 3 คน
3. พนักงานควบคุมคุณภาพสายการประกอบ 2 คน

รวม 11 คน

จากตารางท่ี 5.2 จะเห็นว่าพนักงานในส่วนงานกลางมีจำนวน 5 คน และพนักงานในส่วนงานประจำโรงงาน 
ผลิตเฟอร์นิเจอร์ตัวอย่างจำนวน 6 คน ซ่ึงสามารถสรุปรวมเป็นจำนวนพนักงานในฝ่ายควบคุมคุณภาพท้ังหมดท่ีเก่ียว 
ข้องกับโรงงานตัวอย่างท่ีเป็นกรณีศึกษาน้ีจำนวน 11 คน

5.1.3 การกำหนดบทบาท หน้าที่และความรับผิดชอบ

การจัดทำแบบกำหนดหน้าท่ีงานของแต่ละตำแหน่งงานไว้เป็นเอกสาร ทำให้สามารถกำหนดขอบเขตของการ
ปฏิบัติงานของพนักงานได้อย่างชัดเจนและสามารถช่วยในการประเมินผลการปฏิบัติงานได้ นอกจากน้ี!ด้แสดงคุณ
สมบัติจริงของบุคลากรในแต่ละตำแหน่งงานท่ีได้แต่งต้ังข้ึนมา เพ่ือช่วยในการวิเคราะห์ถึงศักยภาพหรือระดับความ
สามารถของบุคลากรในฝ่ายควบคุมคุณภาพ และสามารถใช้เป็นข้อมูลในการเตรียมความพร้อมทางด้านต่าง  ๆ ของ
บุคลากรต่อไป

การกำหนดบทบาท หน้าท่ี ความรับผิดชอบและคุณสมบัติของพนักงานแต่ละตำแหน่งในฝายควบคุมคุณภาพ 
ดังกล่าว มีรายละเอียดดังต่อไปน้ี
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ฟ้าแหน่ง ะ ผุ้จ'คทารฝายควบคุมคุณภาพ
คุณสมบัติ 1. การศึกษา : ปริญญาตรี

2. ประสบการณ์ : ด้านการผลิตและควบคุมคุณภาพประมาณ 3 ปี 
หน้าท่ีและความรับผิดชอบ

ใ. กำหนดเปัาหมายและแนวทางในการดำเนินงานของฝ่ายควบคุมคุณภาพให้สอดคล้องกับนโยบายของบริษัท
2. ริเร่ิมในกาฬดท่าโครงการต่าง  ๆในการพัฒนา และเสริมสร้างงานทางด้านคุณภาพให้มีประสิทธิภาพ
3. วางแผนงานการพัฒนา และแก!ขปัญหาทางด้านคุณภาพ
4. จัดท่าแผนการดำเนินงาน และประสานงานเพ่ีอจัดเตรียมทรัพยากรต่าง  ๆ สำหรับการดำเนินงาน
5. กำหนดขอบเขตความรับผิดชอบของงานต่าง  ๆ ภายในฝ่ายควบคุมคุณภาพ
6. กำกับดูแล และติดตามผลการดำเนินงานของแผนงานต่าง  ๆให้มีประสิทธิภาพ
7. ควบคุมดูแล ติดตามผลและประเมินผลการท่างานของพนักงานในฝ่ายควบคุมคุณภาพ ให้ปฏิบัติงานอย่างถูก 

ต้องเรียบร้อยอย่างมีประสิทธิภาพตามแผนงานท่ีได้วางไว้
8. วางแผนการผึเกอบรมพนักงานในระดับต่าง  ๆในเร่ืองท่ีเก่ียวข้องกับคุณภาพ
9. ประสานงานกับหน่วยงานต่าง  ๆ ในเร่ืองคุณภาพของสินค้า คุณภาพของช้ินงานและคุณภาพของวัตถุดิบ เพ่ีอ 

ให้การดำเนินงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ
10. อนุมัติผลการทดสอบวัตถุดิบ
ใ!. ให้คำปรึกษา คำแนะน่า เสริมสร้างแนวความคิดและทัศนคติท่ีดีทางด้านคุณภาพ และให้การสนับสนุนในเร่ือง 

ต่างๆ  ท่ีเก่ียวข้องกับคุณภาพให้แก่พนักงานภายในหน่วยงานและหน่วยงานอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง

ตำแหน่ง ะ หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพประจำโรงงาน
รายงานข้ึนตรง : ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
คุณสมบัติ 1. การศึกษา : ประถมศึกษา-มัธยมศึกษา

2. ประสบการณ์ : ด้านการผลิตประมาณ 8 ปี 
หน้าท่ีและความรับผิดชอบ

ใ. ควบคุมดูแล ติดตามผลการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ ให้พนักงานปฏิบัติงานอย่างถูกต้องเรียบร้อยอย่าง 
มีประสิทธิภาพตามแผนงานท่ีได้วางไว้ รวมท้ังประเมินผลการท่างานของพนักงานภายในแผนก

2. ติด๓ มผลการดำเนินการ และประสานงานร่วมกับแผนกพัฒนาคุณภาพ ฝ่ายผลิตและหน่วยงานท่ีเก่ียวข้อง 
ในการแก!ขและปรับปรุงคุณภาพงานให้เป็นไปอย่างเรียบร้อย

3. จัดเตรียมกำลังคนให้เหมาะสมกับหน้าท่ีความร้บผิดชอบและขอบข่ายของงาน รวมท้ังจัดเตรียมอุปกรณ์และ 
เคร่ืองมือต่าง  ๆ ท่ีใช!นการดำเนินกิจกรรมทางด้านคุณภาพ_

4. อนุมัติผลการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป
5. ตรวจสอบเอกสารการบันทึกผลการตรวจสอบต่าง  ๆ ประจำวัน และรวบรวมน่าส่งให้แผนกพัฒนาคุณภาพ

)
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6. รวบรวมข้อมูลทีได้รับจากผู้ใต้บังคับบัญชา นำมาวิเคราะห์ผลเพ่ีอหาแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงงานทาง 
ด้านคุณภาพ รวมท้ังจัดท่ารายงานสรุปผลการดำเนินงานต่าง  ๆ และนำเสนอต่อผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
ตามระยะเวลาท่ีได้มีการกำหนดไว้

7. ให้คำปรึกษา และแนะนำวิธีการแกไขปัญหาในการท่างานแก่พนักงานภายในแผนก พนักงานในสายการผลิต 
และหน่วยงานอ่ืน  ๆ เพ่ีอลดปัญหาคุณภาพท่ีเกิดข้ึน

ตำแหน่ง ะ พนักงานควบคุมคุณภาพสายการผลิต
รายงานข้ึนตรง : หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพประจำโรงงาน 
คุณสมบัติ ใ. การคักษา : ประถมศึกษา - มัธยมศึกษา

2. ประสบการณ์ : ด้านการผลิตประมาณ 2-5 ปี 
หน้าท่ีและความรับผิดชอบ

1. ดำเนินการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานตามกลุ่มประเภทเคร่ืองจักรท่ีรันผิดชอบในส่วนของห้องเคร่ือง
2. บันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานและรวบรวมเอกสารบันทึกผลให้หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ
3. ให้คำปรึกษา คำแนะนำและวิธีการแก!ขปัญหาแก่พนักงานในสายการผลิตในเร่ืองคุณภาพของช้ินงาน รวมถึง 

การสร้างส้มพันธภาพอันดีระหว่างสายงานท่ีเก่ียวข้อง
4. แจ้งปัญหาด้านคุณภาพต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึนให้กับหัวหน้าแผนกทราบ

ตำแหน่ง ะ พนักงานควบคุมคุณภาพสายการประกอบ
รายงานข้ึนตรง : หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพประจำโรงงาน 
คุณสมบัติ ใ. การศึกษา : ประถมศึกษา - มัธยมศึกษา

2. ประสบการณ์ : ด้านการผลิตประมาณ 2-5 ปี 
หน้าท่ีและความรับผิดชอบ

1. ดำเนินการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานและสินค้าสำเร็จรูปตามสายการประกอบ
2. ดำเนินการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบบางประเภทท่ีรับเข้าคลังวัตถุดิบโรงงาน
3. บันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพต่าง  ๆ และรวบรวมเอกสารบันทึกผลให้หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ
4. ให้คำปรึกษา คำแนะนำและวิธีการแก่ไขปัญหาแก่พนักงานในสายการประกอบ ในเร่ืองคุณภาพของช้ินงานและ 

สินค้าสำเร็จรูป รวมถึงการสร้างส้มพันธภาพอันดีระหว่างสายงานท่ีเก่ียวข้อง
5. แจ้งปัญหาด้านคุณภาพต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึน ให้กับหัวหน้าแผนกทราบ

)

ตำแหน่ง ะ หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนาคุณภาพ
รายงานข้ึนตรง : ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
คุณสมบัติ ใ. การศึกษา : ปริญญาตรี

ว 1 fe f ti เการณ  ์ - เกน การผล6ิ1แล«๑'ๆ ! เดแดถ!กาพ! h y .in m  ว ?!
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หน้าท่ีและความรับผิดชอบ
1. วางแผน ด่าเนินการพัฒนาและปรับปรุงระบบงานทางด้านการควบคุมคุณภาพให้มีประสิทธิภาพ
2. วางแผนการด่าเนินการ และประสานงานการฝึกอบรมต่าง  ๆ ร่วมกับหน่วยงานอ่ึนท่ีเก่ียวข้อง
3. ควบคุมดูแล ติดตามผลและประเมินผลการทำงานของพนักงานภายในแผนก ให้ปฏิบัติงานอย่างถูกต้องเรียบ 

ร้อยอย่างมีประสิทธิภาพตามแผนงานท่ีได้วางไว้
4. รวบรวมข้อมูลท่ี!ด้ร้ปจากส่วนงานต่าง  ๆ น่ามาวิเคราะห์ผลการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบ ช้ินงานระหว่าง 

ผลิตและสินค้าสำเร็จรูป เพ่ีอหาแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงงานทางด้านคุณภาพ รวมท้ังจัดทำรายงาน 
สรุปผลการด่าเนินงานต่าง  ๆ และนำเสนอต่อผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพตามระยะเวลาท่ีได้มีการกำหนดไว้

5. บริหารงานด้านเอกสารการตรวจสอบคุณภาพต่าง  ๆ โดยการปรับปรุงระบบเอกสารทางด้านคุณภาพให้ทันสมัย 
และเหมาะกับสภาวะท่ีเปล่ียนแปลงไปของโรงงานตัวอย่างอยู่เสมอ

6. ประสานงานร่วมกับหัวหน้าแผนกควบคุณภาพและหน่วยงานอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง ในการดำเนินการปร้ปปรุง แก้ 
ไขปัญหาคุณภาพ

7. ให้คำปรึกษา คำแนะนำและเสนอแนะวิธีการแก้ไขปัญหาทางด้านคุณภาพแก่หัวหน้าแผนกควบคุณภาพ และ 
หน่วยงานอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง

ตำแหน่ง ะ พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนาคุณภาพ
รายงานข้ึนตรง : หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนาคุณภาพ
คุณสมบัติ ใ. การตักษา : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.)

2. ประสบการณ์ : ด้านการธุรการประมาณ 1 ปี
หน้าท่ีและความรับผิดชอบ

ใ. ด่าเนินการจัดเตรียมเอกสารและส่ือต่าง  ๆ สำหร้ปการฝึกอบรม รวมท้ังทำการประสานงานกับหน่วยงานอ่ืน  ๆ ท่ี 
เก่ียวข้อง

2. เก็บรวบรวมข้อมูลท่ีได้ร้ปจากส่วนงานต่าง  ๆ ภายในฝ่ายควบคุมคุณภาพ และลงข้อมูลผลการตรวจสอบคุณ 
ภาพของวัตถุดิบ ช้ินงานระหว่างผลิตและสินค้าสำเร็จรูป ในฐานข้อมูลทางด้านคุณภาพ

3. จัดทำรายงานสรุปผลการด่าเนินงานและสถิติต่าง  ๆ ตามท่ีหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนาคุณภาพได้ 
มอบหมายไว้

4. รวบรวม จัดเก็บและดูแลรักษาเอกสารต่าง  ๆ ภายในฝ่ายควบคุมคุณภาพ
5. ค้นหาและให้ข้อมูลทางด้านคุณภาพแก่ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพหรือหน่วย 

งานอ่ืน  ๆ ท่ีต้องกาฬอมูล
6. บันทึกและสรุปรายงานการประชุมภายในฝ่ายควบคุมคุณภาพ
7. ร่วมประสานงานกับหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ ในการติดตามผลการเสนอและการทดสอบวัตถุ 

ดิบกัปหน่วยงานต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง

)
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ตำแหน่ง ะ หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ
รายงานข้ึนตรง : ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
คุณสมบัติ 1. การศึกษา : มัธยมศึกษา

2. ประสบการณ์ : ด้านการผลิตประมาณ 18 ปี 
หน้าท่ีและความรับผิดชอบ

1. ควบคุมดูแล ติดตามผลการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ ให้พนักงานปฏิบัติงานอย่างถูกต้องเรียบ 
ร้อยอย่างมีประสิทธิภาพตามแผนงานท่ีได้วางไว้ รวมท้ังประเมินผลการทำงานของพนักงานภายในแผนก

2. ติดตามผลการดำเนินการและประสานงานร่วมกับหน่วยงานคลังวัตถุดิบ ฝายจัดช้ือและหน่วยงานอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียว 
ข้อง ในการแก!ขและปรับปรุงคุณภาพของวัตถุดิบให้เป็นไปอย่างเรียบร้อย

3. ติดตามผลการดำเนินการและประสานงานร่วมกับแผนกพัฒนาคุณภาพและหน่วยงานอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง ในการ 
ทดสอบวัตถุดิบ ให้เป็นไปตามแผนงานอย่างมีประสิทธิภาพ

4. ตรวจสอบเอกสารการบันทึกผลการตรวจสอบวัตถุดิบ เอกสารบันทึกผลการทดสอบวัตถุดิบ และรวบรวมน่า 
ส่งให้แผนกพัฒนา คุณภาพ

5. รวบรวมข้อมูลทึได้รับจากผู้ใต้บังคับบัญชา น่ามาวิเคราะห์ผลเพ่ีอหาแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงงานทาง 
ด้านคุณภาพ รวมท้ังจัดทำรายงานสรุปผลการดำเนินงานต่าง  ๆ และน่าเสนอต่อผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
ตามระยะเวลาท่ีได้มีการกำหนดไว้

6. ให้ดำปรึกษา และแนะน่าวิธีการแก!ขปัญหาในการทำงานแก่พนักงานภายในแผนก พนักงานในสายการผลิต 
และหน่วยงานอ่ืน  ๆ เพ่ีอลดปัญหาคุณภาพของวัตถุดิบท่ีเกิดข้ึน

ตำแหน่ง ะ พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ
รายงานข้ึนตรง : หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ 
คุณสมบัติ 1. การศึกษา : ประกาศนิยบัตรวิชาชีพ (ปวช.)

2. ประสบการณ์ : ด้านธุรการและงานคลังวัตถุดิบประมาณ 3 ปี 
หน้าท่ีและความรับผิดชอบ

1. ดำเนินการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบท่ีรัปเข้าคลังวัตถุดิบกลาง
2. บันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบและรวบรวมเอกสารบันทึกผลให้แผนกพัฒนาคุณภาพ
3. ดำเนินการควบคุมและดูแลการเฉล่ียน้ําหนักในการนับปริมาณวัตถุดิบ
4. จัดท่าประวัติของวัตถุดิบ รวมถึงการเปล่ียนแปลงและยกเลิกวัตถุดิบ
5. ร่วมประสานงานกับหน่วยงานคลังกลางวัตถุดิบ และหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องในเร่ืองคุณภาพของวัตถุดิบ
6. ให้ดำปรึกษา ดำแนะน่าและวิธีการแกไขปัญหาแก่พนักงานคลังกลางวัตถุดิบ ในเร่ืองคุณภาพของวัตถุดิบ
7. แจ้งปัญหาด้านคุณภาพต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึน ให้กับหัวหน้าแผนกทราบ

จากการพิจารณาคุณสมบัติของบุคลากรในฝ่ายควบคุมคุณภาพ จะเห็นว่าต้องมีการเตรียมความพร้อมให้
บุคลากรโดยการปรับพ้ืนฐานความรู้ เพ้ือให้การดำเนินงานตามระบบควบคุมคุณภาพเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากข้ึน

)
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5.2 การออกแบบระบบควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ

จากสภาพปัญหาท่ีพบในส่วนท่ีเก่ียวข้องกับวัตถุดิบต่าง  ๆ ท่ีนำมาใช!นการผลิตดังกล่าวในบทท่ี 3 และจากการ 
วิเคราะห์สภาพปัญหาดังกล่าวในบทท่ี 4 สามารถสรุประบบการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบสำหรับการผลิตของโรงงานตัว 
อย่างออกเปีน 2 ส่วน คือระบบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการนำไปใช้งานและระบบการทดสอบวัตถุดิบก่อน 
ดำเนินการส่ังเอ ดังแสดงในรูปท่ี 5.5

รูปท่ี 5.5 : โครงสร้างการออกแบบระบบควบคุมคุณภาพวัตถุดิบของโรงงานตัวอย่าง
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5.2.1 การออกแบบระบบการตรวจสอบคุณภาพวัตลุดิบก่อนการใช้งาน

เน่ืองจากการดำเนินการรันวัตถุดิบจากผู้ผลิตหรือผู้ขายของคลังวัตถุดิบในปัจจบันน้ัน ไค้มีการตรวจสอบคุณ 
ภาพวัตถุดิบเพียงบางประ๓ทเท่าน้ัน อีกท้ังการทำการตรวจสอบไม่ได้มีมาตรฐานวัตถุดิบหรือเอกสารคู่มือใด  ๆ สำหรับ 
การอ้างอิง รวมท้ังไม่มีการบันทึกผลการตรวจสอบลงในเอกสารใด  ๆ อีกด้วย ซ่ึงทำให้สามารถสรุปได้ว่าทางโรงงานตัว 
อย่างไม่มีการกำหนดมาตรฐานการตรวจสอบวัตถุดิบก่อนนำไปใช้งานในกระบวนการผลิตท่ีชัดเจน และครอบคลุมวัตถุ 
ดิบทุกประ๓ทท่ีสำคัญ เป็นผลทำให้พบปัญหาวัตถุดิบไม่ได้คุณภาพถูกนำไปใช้งานในส่วนการผลิตและอาจทำให้มีของ 
เสียหลุดไปถึงลูกค้าได้

ดังน้ันเพ่ือเป็นการควบคุมไม่ให้มีวัตถุดิบท่ีไม่ได้คุณภาพหลุดเช้าไปในสายการผลิต และเพ่ือให้ม่ันใจว่าวัตถุ
ดิบต่าง  ๆ ท่ีนำมาใช้ในกระบวนการผลิตและการให้บริการ มีคุณภาพและปริมาณตรงตามความต้องการของผู้ใช้งาน จึง 
ได้ทำการกำหนดมาตรฐานการตรวจรับและตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการนำไปใช้งานในกระบวนการผลิตอย่างชัด 
เจนและเป็นระบบ และได้มีการนำเทคนิคการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับตามมาตรฐาน MTL-STD-105E มา
ประยุกต้1ช้1นการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบเพ่ือการยอมรับอีกด้วย นอกจากน้ีจะได้ทำการกำหนดมาตรฐานวัตถุดิบเป็น 
เอกสารอย่างชัดเจน จัดทำเอกสารข้ันตอนการดำเนินการตรวจรับและตรวจสอบวัตถุดิบเพ่ือเป็นมาตรฐานอ้างอิงในการ 
ดำเนินงาน รวมถึงท่าการออกแบบเอกสารหรือแบบฟอร์มต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวช้องอีกด้วย

ซ่ึงการออกแบบระบบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ ก่อนการนำไปใช้งานในกระบวนการผลิตของโรงงานตัว 
อย่าง มีข้ันตอนการดำเนินการดังน้ีซ่ึงสามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 5.6

•  การพิจารณาจัดระดับความสำคัญของวัตถุดิบ
•  การกำหนดค่า AQL ตามระดับความสำคัญของวัตถุดิบ
•  การเสือกแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ
• การกำหนดวิธีการชักส่ิงตัวอย่าง
•  การกำหนดจุดตรวจสอบ
• การออกแบบคู่มีอการตรวจสอบและมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ
•  การออกแบบระบบเอกสารท่ีเก่ียวข้อง
•  การกำหนดข้ันตอนการดำเนินงานในการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งาน
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รูปท ี่ 5 .6  : ร ั้น ตอน การด ำเน ิน ก ารออ กแบ บ ระบ บ ก ารต รวจส อ บ ค ุณ ภ าพ ว ัต ถ ุด ิบ ก ่อ น ก ารใช ้งาน ขอ งโรงงาน ต ัวอ ย ่าง
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5.2.1.1 ๓รพิจารณาจัดระดับความสำคัญของวัดถุดิบ

เน่ืองจากวัตถุดิบท่ีนำมาใช!นการผลิตเฟอร์นิเจอร์ของโรงงานตัวอย่างสามารถแบ่งออกได้ 20 ประ๓ท และ 
วัตถุดิบแต่ละประ๓ทต่างมีระดับความสำคัญท่ีแตกต่างกันไป โดยเกณฑ์ของการพิจารณาเพ่ือจัดระดับความสำคัญของ 
วัตถุดิบสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 เกณฑ์หลัก ซ่ึงเป็นผลสรุปจากการปรึกษากับหน่วยงานท่ีเก่ียวข้อง เช่น ฝ่ายควบคุม 
คุณภาพ ฝ่ายจัดหาและจัดช้ือวัตถุดิบ แผนกคลังวัตถุดิบ เป็นต้น ซ่ึงเกณฑ์การพิจารณาแต่ละเกณฑ์มีรายละเอียดดังน้ี

1. สดัสว่นของเสยี
หมายถึง สัดส่วนหรือเปอร์เซ็นต์ของวัตถุดิบท่ีมีปัญหาใช้งานไม่ได้ เป็นวัตถุดิบเลิยท่ีพบท้ังในส่วนของการ 

ตรวจรับวัตถุดิบท่ีคลังวัตถุดิบและในส่วนของการนำไปใช้งานในสายการผลิตในโรงงาน

2. มลูคา่การใชง้าน
หมายถึง มูลค่าของวัตถุดิบท่ีมีการเบิกจากคลังวัตถุดิบเพ่ือนำไปใช้งานในสายการผลิต ซ่ึงสามารถคำนวณ 

ได้จากปริมาณเบิกวัตถุดิบโดยเฉล่ียคูณกับราคาเฉล่ียต่อหน่วยของวัตถุดิบ

3. หนา้ที ่การใชง้านและผลกระทบทางคณุภาพ
หมายถึง วัตถุดิบได้ทำหน้าท่ีการใช้งานเป็นส่วนสำคัญหรือเป็นฟังก์ชันท่ีสำคัญของผลิตภัณฑ์มาก-น้อย 

เพียงไร และวัตถุดิบมีผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์มาก-น้อยอย่างไร

สำหรับน้ําหนักในการประเมินของแต่ละเกณฑ์การพิจารณาเพ่ือจัดระดับความสำคัญของวัตถุดิบน้ี ได้มีการ
สอบถามไปยังหน่วยงานต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง เช่น ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายจัดหาและจัดช้ือวัตถุดิบ แผนกคลังวัตถุดิบ 
เป็นต้น ซ่ึงตัวแทนจากหน่วยงานดังกล่าวได้มีมติเห็นควรให้แต่ละเกณฑ์การพิจารณามีน้ําหนักท่ีเท่า  ๆ กัน และสำหรับ 
ช่วงคะแนนท่ีใช้ในการประเมินในแต่ละเกณฑ์น้ัน มีรายละเอียดดังแสดงในตารางท่ี 5.3 ดังน้ี

ตารางท ี่ 5 .3 : ช ่วงคะแนนในการประเม ินของแต ่ละเกณฑ ์สำหร ับการจ ัดระด ับความสำค ัญ ของว ัตถ ุด ิบ

เก ณ ฑ ์ก า ร พ ิจ า ร ณ า ช ่ว ง ค ะ แ น น ค ะ แ น น ค ว า ม ห ม า ย

1. สัดส่วนของเสีย 0 - 3 0 - ไม่เคยพบว่ามีของเสียเกิดข้ึนเลย
1 - นานๆ จึงจะพบของเสีย หรือพบของเสียเป็นจำนวนน้อยมาก
2 - พบของเสียบ้างเป็นบางคร้ัง หรือพบของเสียเป็นจำนวนปานกลาง

ไม่มากแต่ก็ไม่,น้อย
3 - พบของเสียค่อนช้างบ่อย หรือพบเป็นจำนวนมาก

2. มูลค่าการใช้งาน 1 - 3 1 - มูลค่าการใช้งานน้อย
2 - มูลค่าการใช้งานบ่านกลาง
3 - มูลค่าการใช้งานมาก

3. หน้าท่ี การใช้งานและผลกระทบ 1 - 3 1 - มีผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์น้อย
ทางคุณภาพ 2 - มีผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์ปานกลาง

3 - มีผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์มาก
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สำหรับการพิจารณาจัดระดับความสำคัญหรือการประเมินเพ่ีอให้คะแนนวัตถุดิบแต่ละประเภทน้ัน ได้มีการ
สอบถามไปยังหน่วยงานต่าง  ๆ เก่ียวข้อง เช่น ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายจัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบ แผนกคลังวัตถุดิบ 
เป็นต้น ซ่ึงเป็นหน่วยงานท่ีมีหน้าท่ีรับผิดชอบโดยตรงกับแต่ละเกณฑ์ท่ีใช!นการพิจารณา ซึงการจัดระดับความสำคัญ 
ของวัตถุดิบแต่ละประ๓ทลามารถแสดงได้ดังในตารางท่ี 5.4 ดังน้ี

ตารางท่ี 5.4 : กาฬดระดับความสำคัญของวัตถุดิบแต่ละประเภท

ป ร ะ เภ ท ว ัต ถ ุล ิบ

เก ณ ฑ ์ก า ร พ ิจ า ร ณ า
ร ว ม

ค ะ แ น น

ร ะ ด ับ ค ว า ม  

ส ์า ด ัญสัดส ่ว น ข อ ง เส ีย ม ุล ค ่า ก า ร ใ ช ้
หน้าท่ี

ผ ล ก ร ะ ท บ ค ุณ ภ า พ

1. กาว 2 2 3 7 A
2. ผิว 2 3 3 8 A
3. ขอบ, ค้ิว 1 3 3 7 A
4. มีอจับ 2 2 3 7 A
5. ราง, ราว 1 2 3 6 B
6. กลอน, กุญแจ 1 2 2 5 B
7. ลูกล้อ 1 2 2 5 B
8. ชุดน๊อคดาวน์ ฟิตต้ิง, บานพับ 2 3 3 8 A
9. ตัวเดีอย, ตัวหนอน 2 1 2 5 B
10. เหล็กยึด 1 2 3 6 B
11. นอต, สกรู 1 1 2 4 B
12. ปุมร้ปช้ัน, ฝาปิด 1 1 1 3 C
13. อุปกรณ์ไฟฟ้า 2 1 2 5 B
14. มุม, รองขาโต๊ะ, พลาสติกต่างๆ 1 1 1 3 C
15. อุปกรณ์ตกแต่งอ่ืนๆ 1 2 1 4 B
16. บรรจุภัณฑ์ 1 3 2 6 B
17. กระจก 2 3 3 8 A
18. ไม้!เาร์ติเกิลบอร์ด 2 3 3 8 A

ร 1 3 2 6 B
20. ไม้คานเติยง, ไม้ฟิงเกอร์จอยส์ 1 2 3 6 B

หมายเหตุ : สัญลักษณ์ A หมายถึง มีความสำคัญมาก สัญลักษณ์ B หมายถึง มีความสำคัญปานกลาง
สัญลักษณ์ C หมายถึง มีความสำคัญน้อย

จากตารางท่ี 5.4 จะเห็นว่าวัตถุดิบประ๓ทท่ีมีความสำคัญมาก (A) โดยส่วนใหญ่จะเป็นวัตถุดิบหลัก  ๆ ท่ีใช้ 
ในการผลิตในส่วนห้องเคร่ือง เช่น วัตถุดิบประ๓ทกาว ผิว ขอบ ค้ิว แผ่นปาร์ติเกิล เป็นต้น นอกจากน้ีจะเป็นวัตถุดิบ 
ประเภทท่ีใช้เป็นส่วนประกอบท่ีสำคัญและสามารถมองเห็นได้ชัดเจนของเฟอร์นิเจอร์ เช่น กระจก มือจับ ชุดน๊อคดาวน์ 
พิตต้ิง บานพับ เป็นต้น สำหรับวัตถุดิบประ๓ทท่ีมีความสำคัญรองลงมา (B) ส่วนใหญ่จะเป็นวัตถุดิบประเภทท่ีใซใน



97

ส ่วนการประกอบ เซ ่น  อ ุป กรณ ์สำหรับ การป ระกอบ  เห ล ็กย ึด  ราง กลอน  ก ุญ แจ และอ ุป กรณ ์ตกแต ่งต ่างๆ เป ็นต ้น  

และสำหรับ ว ัตถ ุด ิบ ป ระ๓ ทท ี่ม ีความสำค ัญ น ้อย (C) โด ยส ่วน ใหญ ่จะเป ็น ว ัต ถ ุด ิบ ป ระ๓ ทท ี่ทำมาจากพ ลาสต ิก เซ ่น  ฝา 

ป ีด  ม ุม รองขาโต ๊ะ พ ลาสต ิกต ่างๆ เป ็นต ้น

ซ ึ่งข ้อม ูลในตารางท ี่ 5.4 น ี้เป ็น การจ ัด ระด ับ ค วาม สำค ัญ ของว ัต ถ ุด ิบ แต ่ละป ระ๓ ท อย ่างค ร ่าวๆ เท ่าน ั้น  ท ั้งน ี้ 

เน ื่องจากว ัตถ ุด ิบ ป ระเภ ทหน ึ่งจะม ีว ัตถ ุด ิบ อ ีกหลายชน ิดหลายต ัว ซ ึ่งว ัตถ ุด ิบ แต ่ละชน ิดอาจม ีระด ับ ความ สำค ัญ ท ี่แตก

ต ่างก ้นได ้ ด ังน ั้น สำห รับ การกำหน ด ระด ับ ความ สำค ัญ ของว ัต ถ ุด ิบ แต ่ละต ัวอย ่างช ัด เจน ได ้แสดงเป ็น รายละเอ ียดไว ้ใน

เอกสารมาตรฐานค ุณ ภาพวัตถ ุด ิบ  ซ ึ่งได ้แสด งเป ็น ต ัวอย ่างไว ้ใน ภ าค ผน วก  ค

5.2.1.2 การกำหนดค่า AQL ดามระดับความสำคัญของวัตถุดิบ

ระดับคุณภาพเพ่ือการยอมรับหรือค่า AQL น้ันหมายถึงระดับของคุณภาพท่ีใช้เป็นวัตถุประสงค์ของการตรวจ 
สอบแบบชักส่ิงตัวอย่าง ซ่ึงถือให้เป็นค่าเฉล่ียความบกพร่องท่ียอมให้เกิดในวัตถุดิบได้ สำหรับการกำหนดค่า AQL 
น้ัน เน่ืองจากในปัจจุบันโรงงานตัวอย่างไม่ได้มีการเก็บข้อมูลของวัตถุดิบท่ีเสียหรือมีข้อบกพร่อง ดังน้ันจึงไม่ทราบข้อ 
มูลสัดส่วนของวัตถุดิบเสียอย่างชัดเจน อีกท้ังวัตถุดิบมีหลากหลายประ๓ทหลายชนิด ซ่ึงแต่ละชนิดจะมีฃ้อบกพร่องท่ี 
แตกต่างกัน ดังน้ันจึงไม่สะดวกท่ีจะทำการกำหนดค่า AQL ตามระดับความรุนแรงของข้อบกพร่องของวัตถุดิบแต่ละ 
ประเภทได้ นอกจากน้ีในปัจจุบันทางกลุ่มโรงงานตัวอย่างยังมิได ้ทำการติดต่อ หรือมีการตกลงทางสัญญาการช้ือขาย 
วัตถุดิบกัปผู้ผลิตหรือผู้ขายแต่ละรายในเร่ืองของการกำหนดค่า AQL เพ่ือใชเนการตรวจสอบ อีกท้ังผู้ผลิตหรือผู้ขาย 
ส่วนใหญ่จะเป็นรายย่อยซ่ึงโดยส่วนมากยังไม่มีการประยุกต์ใช้เทคนิคต่าง  ๆ เพ่ือการควบคุมคุณภาพ ดังน้ันจึงเป็นเร่ือง 
ยากท่ีจะส่ือสารให้เช้าใจและยากท่ีจะทำให้มีการตกลงกันในเร่ืองของ AQL ได้

ด ังน ั้นการกำหนดค ่า A Q L  น ี้ ได ้ม ีการสอบถามไปย ังหน ่วยงานท ี่เก ี่ยวข ้องและได ้ทำการตกลงร ่วมก ันว ่าจะทำ  

การกำหนดค่า A Q L  ตามระด ับความสำค ัญ ของว ัตถ ุด ิบก ่อนในเบ ื้องต ้น  จากน ั้นจะทำการเก ็บรวบรวมข ้อม ูลต ่างๆ และ 

ทำการว ิเคราะห ์ผลการดำเน ินงานภายหล ังการวางระบบควบค ุมค ุณภาพว ัตถ ุด ิบ  เพ ื่อทำการปรันค ่า A Q L  ให ้ม ีความ

เหมาะสมและสอดคล ้องก ับสภาพการณ ์ของโรงงานต ัวอย ่างต ่อไป สำหร ับผลการกำหนดค ่า A Q L  ในเบ ื้องต ้นสามารถ  

แบ ่งออกได ้เป ็น 2 ส ่วนด ังน ี้

•  ว ัตถ ุด ิบท ี่ม ีระด ับความสำค ัญ  A  ได ้ม ีการกำหนดค ่า A Q L  =  4 .0

•  ว ัตถ ุด ิบท ี่ม ีระด ับความสำค ัญ  B และ C  ได ้ม ีการกำหนดค ่า A Q L  =  6.5

ด ังน ั้นจ ึงสามารถสร ุปการกำหนดค ่า A Q L  สำหร ับว ัตถ ุด ิบแต ่ละประ๓ ท ได ้ด ังแสดงในตารางท ี่ 5 .5  ด ังน ี้
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ตารางท ี่ 5.5 : การกำหนดค ่า A Q L  สำหรับ ว ัตถ ุด ิบ แต ่ละป ระ๓ ท

ระตับความล้าคัญ ค่า AQL ประ๓ทวัตถุดิบ

A 4.0

1. กาว
2. ผิว
3. ขอบ, ค้ิว
4. มีอจับ
5. ชุดน๊อคดาวน์ ฟิตค้ิง, บานพับ
6. กระจก
7. ไม้ปาร์ตีเกิลบอร์ด

B 6.5

1. ราง, ราว
2. กลอน, กุญแจ
3. ลูกล้อ
4. ตัวเดือย, ตัวหนอน
5. เหล็กยึด
6. 'แอต, สกรู
7. อุปกรณ!ฟฟ้า
8. อุปกรณ์ตกแต่งอ่ืนๆ
9. บรรจุภัณฑ์
10. ไม้ MDF
11. ไม้คานเตียง, ไม้ฟิงเกอร์จอยส์

C 6.5 1. ปุมรันช้ัน, ฝาปิด
2. มุม, รองขาโต๊ะ, พลาสติกต่างๆ

5.2.1.3 การเลือกแผนการชักสิงตัวอย่างเพื่อการยอมรับ

ในการออกแบบระบบควบคุมคุณภาพวัตถุดิบน้ี ได้มีการนำเทคนิคการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับตามมาตร 
ฐาน MIL-STD-105E มาประยุกต์ใช้!นการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบเพ่ือการยอมรับ ท้ังน้ีเพราะเป็นแผนการชักส่ิงตัว 
อย่างเพ่ือการยอมรับท่ีได้รับการยอมรับและถูกนำไปใช้งานอย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรม ซ่ึงตารางแสดงแผนการชัก 
ส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวของมาตรฐาน MIL-STD-105E น้ี!ด้แสดงไว้ในภาคผนวก ข และเน่ืองจากแผนกาฬกส่ิงตัวอย่าง 
เพ่ือการยอมรับคือแผนท่ีกำหนดจำนวนตัวอย่างท่ีจะทำการสุ่มและเง่ือนไขเพ่ือการยอมรับหรือปฏิเสธรุ่น ดังน้ันจึงมีตัว 
แปรหรือพารามิเตอร์ต่าง  ๆ ท่ีใช้!นการเลือกแผนการชักส่ิงตัวอย่างดังน้ี

1 . ข น า ด ล อ ต ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ขนาดลอตท่ีจะทำการตรวจสอบสามารถกำหนดข้ึนมาจาก ขนาดลอตหรือจำนวนของวัตถุดิบท่ีจะต้องจัด 
เป็นรุ่น ชนิดและประเภทเดียวกันจำนวนหน่ึงซ่ึงจะใช้สำหรับชักส่ิงตัวอย่าง แต่เน่ืองจากวัตถุดิบท่ีใช้สำหรับการ
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ผลิตของYทงโรงงานตัวอย่างมีหลายประเภทและแต่ละประ๓ทสามารถแบ่งออกได้เป็นหลายชนิด ซ่ึงต่างก็มีฃนาด 
ของลอตท่ีแตกต่างกัน อีกท้ังในการส่ังช้ือและการจัดส่งวัตถุดิบในแต่ละคร้ังจะมีขนาดลอตท่ีไม่เท่ากันถึงแม้จะเป็น 
วัตถุดิบชนิดเดียวกันก็ตาม ดังน้ันจึงไม่สามารถท่าการกำหนดขนาดลอตของวัตถุดิบแต่ละชนิดแต่ละประ๓ทท่ีจะ 
ท่าการตรวจสอบได้อย่างแน่นอนตายตัว ในท่ีน้ีจึงอาตัยขนาดลอตของการส่งโดยอ้างอิงจากใบส่งของเป็นหลัก

2. ประเภทของแผนการชักพื่งตัวอย่าง
เน่ืองจากพนักงานยังไม่คุ้นเคยกับการต้องท่าการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ อีกท้ังยังไม่มีความรู[นเร่ือง 

ของการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับมากนัก ดังน้ันจึงเสือกแผนการชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวซ่ึงเป็นแผนการชักส่ิง
ตัวอย่างท่ีค่อนข้างง่ายและไม่ซับช้อนมาดำเนินการประยุกต์ใช้ก่อน

3. ระดับคุณภาพเพื่อการยอมพ (AQL)
สำหรับระดับคุณภาพเพ่ือการยอมรับหรือค่า AQL ท่ีได้กล่าวมาข้างตันนัน สามารถสรุปได้ดังนีคือได้มีการ 

กำหนดค่า AQL = 4.0 สำหรับวัตถุดิบท่ีมีระดับความสำคัญ A และได้มีการกำหนดค่า AQL = 6.5 สำหรับวัตถุ 
ดิบท่ีมีระดับความสำคัญ B และ C

4. ระดับการตรวจสอบและขนาดตัวอย่าง
แผนการชักส่ิงตัวอย่างของมาตรฐาน MIL-STD-105E ได้แบ่งระดับการตรวจสอบออกเป็นการตรวจสอบ 

แบบท่ัวไป 3 ระดับ และการตรวจสอบแบบพิเศษ 4 ระดับ ซ่ึงในการประยุกต์ใช้แผนการชักส่ิงตัวอย่างในการ 
ตรวจสอบวัตถุดิบของทางโรงงานตัวอย่างน้ัโดยท่ัวไปจะใช้ระดับการตรวจสอบท่ัวไปแบบระดับหน่ึง (I) เน่ืองจาก 
เป็นระดับการตรวจสอบท่ีใช้จำนวนตัวอย่างน้อยกว่าการตรวจสอบท่ัวไประดับอ่ืน  ๆ ท้ังน้ีเพราะจำนวนพนักงานท่ี
ท่าการตรวจสอบวัตถุดิบมีจำนวนไม่เพียงพอ ท่ีจะท่าการส่มจำนวนตัวอย่างในปริมาณท่ีมากอย่างระดับการตรวจ 
สอบท่ัวไปแบบระดับสอง (II) ได้ ซ่ึงจะส่งผลให้มีความเส่ียงในการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ิมมากข้ึนเล็กน้อย

5. ความเข้มงวดของการตรวจสอบ
แผนการชักส่ิงตัวอย่างของมาตรฐาน MIL-STD-105E ได้แบ่งความเข้มงวดของการตรวจสอบออกเป็น 3 

แบบคือ แบบปกติ แบบเคร่งครัดและแบบผ่อนคลาย โดยแต่ละแบบมีผลต่อความเส่ียงของผู้ผลิตและผู้บริโภคท่ี 
แตกต่างกัน ซ่ึงในการประยุกต์ใช้แผนการชักส่ิงตัวอย่างในการตรวจสอบวัตถุดิบของทางโรงงานตัวอย่างน้ีโดยท่ัว 
ไปจะใช้ความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบปกติ และในกรณีท่ีเป็นวัตถุดิบตัวใหม่ วัตถุดิบท่ียังไม่ทราบประวัติ
ทางด้านคุณภาพหรือวัตถุดิบประเภทท่ีต้องการความม่ันใจเป็นพิเศษ จะใช้ความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบ
เคร่งครัด

ดังน้ันจึงสามารถสรุปแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ สำหรับใช้ในการควบคุมคุณภาพเพ่ือการยอมรับ 
วัตถุดิบของโรงงานตัวอย่างได้ดังแสดงในตารางท่ี 5.6 และ 5.7 ซ่ึงแผนการชักส่ิงตัวอย่างน้ีโด้กำการสรุปมาจากตาราง 
แสดงแผนการชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวของมาตรฐาน MIL-STD-105E ท่ีได้แสดงไวโดยละเอียดในภาคผนวก ข



ตารางที 5.6 : แผนการชักสิงตัวอย่างเชิงเดียวสำหรับวัตถุดิบ
ท่ีระดับการตรวจสอบท่ัวไปแบบ I และความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบปกติ

ขนาดของลอดหรือแบช ' ขนาดสิงตัวอย่าง
AQL 4.0 AQL 6.5

Ac Re Ac Re

2 - 15 2 0 1 0 1
16 - 25 3 0 1 0 1
26 - 90 5 0 1 1 2
91 - 150 8 1 2 1 2
151 -  280 13 1 2 2 3
281 - 500 20 2 3 3 4
501 - 12๓ 32 3 4 5 6
1201 - 32๓ 50 5 6 7 8
3201 - 100๓ 80 7 8 10 11

10๓1 - 350๓ 125 10 11 14 15
35๓1 - 1500๓ 2๓ 14 15 21 22
150๓1 - 5000๓ 315 21 22 21 22

500๓1 - มากกว่าข้ึนไป 5๓ 21 22 21 22

ตารางท่ี 5.7 : แผนการชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวสำหรับวัตถุดิบ
ทีระดับการตรวจสอบหัวไปแบบ I และความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบเคร่งครัด

ขนาดของลอดหรือแบซ ขนาดสิงตัวอย่าง
AQL 4.0 AQL 6.5

Ac Re Ac Re
2 - 15 2 0 1 0 1
16 - 25 3 0 1 0 1
26 - 90 5 0 1 1 2
91 - 150 8 1 2 1 2
151 - 280 13 1 2 1 2
281 - 5๓ 20 1 2 2 3
501 - 12๓ 32 2 3 3 4
1201 - 32๓ 50 3 4 5 6
3201 - 100๓ 80 5 6 8 9
10๓1 - 350๓ 125 8 9 12 13
35๓1 - 1500๓ 2๓ 12 13 18 19
150๓1 - 5000๓ 315 18 19 18 19

500๓1 - มากกว่าข้ึนไป 5๓ 18 19 18 19
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5.2.1.4 การกำหนดวิธีการชักสิงตัวอย่าง

เน่ืองจากวัตถุดิบท่ีใช้สำหรับการผลิตของโรงงานตัวอย่างมีหลายชนิดหลายประเภท ซ่ึงวัตถุดิบแต่ละประ๓ท 
มีการบรรจุหีบห่อ การจัดกลุ่มและขนาดของลอตท่ีแตกต่างกัน ดังน้ันจึงไม่สามารถทำการกำหนดวิธีการชักสิงตัวอย่าง 
เป็นมาตรฐานท่ีชัดเจนและแน่นอนได้ แต่ได้กำหนดว่าต้องดำเนินการโดยอาศัยหลักการลุ่มตัวอย่าง โดยให้พนักงานท่ี 
ทำการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบเป็นผู้พิจารณาวิธีการชักส่ิงตัวอย่างให้เหมาะสมกับวัตถุดิบแต่ละชนิดแต่ละประเภท

5.2.1.5 การกำหนดจุดตรวจสอบ

เน่ืองจากการจัดเก็บวัตถุดิบสำหรับการผลิตของโรงงานตัวอย่างสามารถแยกได้เป็นคลังวัตถุดิบส่วนกลางและ 
คลังวัตถุดิบโรงงาน ดังน้ันจุดตรวจสอบวัตถุดิบจึงเป็นคลังวัตถุดิบท้ังสองส่วนดังกล่าว โดยแต่ละส่วนมีวัตถุดิบท่ีจัด 
เก็บแตกต่างประเภทกัน ซ่ึงจะทำการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบทุก  ๆ คร้ังท่ีมีการนำส่งวัตถุดิบจากผู้ผลิตหรือผู้ขาย
มายังคลังวัตถุดิบ โดยพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ีมีหน้าท่ีรับผิดชอบในการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ

5.2.1.6 การออกแบบคู่มือการตรวจสอบและมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ

การดำเนินการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบจำเป็นต้องมีมาตรฐานการตรวจสอบต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องกับวัตถุดิบ เพ่ือ 
ใช้เป็นเกณฑ์ในการอ้างอิง ดังน้ันจึงได้ทำการออกแบบมาตรฐานท่ีเก่ียวข้องต่าง  ๆ ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี 

ใ. คู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ สำหรับวัตถุดิบแต่ละประ๓ท
2. มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ สำหรับวัตถุดิบแต่ละตัว

ไ. คู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
เน่ืองจากวัตถุดิบแต่ละประ๓ทต่างมีลักษณะทางคุณภาพท่ีต้องทำการตรวจสอบท่ีแตกต่างกัน แต่สำหรับ 

วัตถุดิบประเภทเดียวกันมักจะมีลักษณะทางคุณภาพท่ีใกล้เคียงกัน ดังน้ันจึงได้จัดทำคู่มึอการตรวจสอบคุณภาพ 
วัตถุดิบสำหรับวัตถุดิบแต่ละประ๓ทข้ึน ซ่ึงคู่มีอการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบน้ีจะกล่าวถึงลักษณะทางคุณภาพท่ี 
ต้องการให้ตรวจสอบ ยกตัวอย่างเช่น วัตถุดิบประเภทกระจกจะมีลักษณะทางคุณภาพ คือรูปร่าง ขนาด ลักษณะ 
พ้ืนผิว การตกแต่งต่าง  ๆ ตำหนิ เป็นต้น นอกจากน้ียังกล่าวถึงมาตรฐานหรือข้อกำหนดต่าง  ๆ ของแต่ละลักษณะ 
ทางคุณภาพ วิธีการและเคร่ืองมือสำหรับการตรวจสอบลักษณะทางคุณภาพแต่ละลักษณะ ความถ่ีในการตรวจ 
สอบและเอกสารอ้างอิงต่าง  ๆ สำหรับตัวอย่างคู่มีอการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบประ๓ทกุญแจได้แสดงดังรูปท่ี
5.7 นอกจากน้ียังได้แสดงตัวอย่างของคู่มีอการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบประ๓ทกระจกไว้ในภาคผนวก ค อีก 
ด้วย
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ค่มือการตรวจสอบคุถุ๓ าพวัตถุดิบ เลขที่เอกสาร

ประเภท'วัตกุดิบ ะ ก ุญแจ หน้าท 1 /  1

/ O
/ -y<รรุร?

N o. ล ัก ษ ณ ะ ท างค ุณ ภ าพ มาดรฐาน ว ิธ ีการ, เคร ึ๋องม ือตรวจสอบ ความถ เอกสารอ ้างอ ิง

1 บรรจุภ ้เณซ ์

* ฉลาก ป้าย ถูกต้อง, ชัดเจน เรียบร้อย พิจารณาด้วยสายตา ทุกลัอต
* สภาพท่ัวไป อยู่ในสภาพเรียบร้อย พิจารณาด้วยสายตา ท ุก ลัอต

2 ล ัก ษ ณ ะ ภ าย น อ ก

* รูปร่าง ถูกต้อง ตรงตามมาตรฐาน พิจารณาด้วยสายตา ทุกลัอต * แบบวัตถุดิบ
* ลักษณะพนผิว ไม่มีรอยขูดขีด รอยถลอก พิจารณาด้วยสายตา ท ุก ลํอต * ตัวอย่างวัตถุดิบ -

ผิวเรียบ เน้ือเคยวกัน มาตรฐาน
* ความคมของขอบ-มุม ขอบ-มุมไม1คม พิจารณาด้วยสายฒ ทุกลัอต
* ตำหน ิ ไม,มีรอยร้าว บน หัก, ไม'เป็นสนิม

พลาสต้กลูกกุญแจไม,มีรอยแตก, ไม่ปิดเบ้ัยว
พิจารณาด้วยสายตา ทุกลัอต

3 ขน าด

ตรงตามมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ
* ความยาว คลาดเคล่ือนไม'เกิน 2 มิลลิเมตร วัดด้วยเวอร์เนิย ท ุก ลํอต * มาตรฐานคุณภาพ
* เลันผ่านศูนย์กลาง คลาดเคล่ือนไม'เกิน 1 มิลลิเมตร วัดด้วยเวอร์เนิย ทุกลัอต วัตถุดิบ

4 รูขันสกรูประกอบ
ตรงตามมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ

* ตำแหน่งรู คลาดเคล่ือนไม,เกิน 1 มิลลิเมตร วัดด้วยเวอร์เนิย ทุกลัอต * มาตรฐานคุณภาพ
* ขนาดรู คลาดเคล่ือนไม'เกิน 0.5 มิลลิเมตร วัคด้วยเวอร์เนิย ทุกสอต วัตถุดิบ

5 ก าร ใข ังาน

* การล็อค เฟและลูกกุญแจต้องเป็นชุดเดียวกัน ทดลองใช้งานโดยการไซ ทุกลัอต * ตัวอย่างวัตถุดิบ -
* ความแข็งแรง ลูกกุญแจต้องแข็งแรง ไม่หักงอง่าย ทดลองใช้งานโดยการไข ทุกลัอต มาตรฐาน
* การฝังตัวของตัวลิอค ล็อคฝังตัวแน่น ม่ันคง ทดลองใช้งานโดยการไข ทุกล๊อต

รูปท่ี 5.7 : คู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ (ประ๓ทกุญแจ)
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2. มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ
เน่ืองจากในวัตถุดิบประ๓ทเดียวกันประกอบไปด้วยวัตถุดิบอีกหลายชนิดหลายตัว ซ่ึงแต่ละชนิดต่างมี

คุณสมบัติต่าง  ๆ กันไป ดังน้ันจึงได้จัดทำมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบสำหรับวัตถุดิบแต่ละตัวข้ึนมา โดยจัดกลุ่ม 
วัตถุดิบปXเภทเดียวกันไว้ด้วยกันเพ่ือให้ง่ายต่อการอ้างอิง และสำหรับตัวอย่างมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบประ๓ท 
กุญแจได้แสดงดังรูปท่ี 5.8 นอกจากน้ียังได้แสดงตัวอย่างของมาตรฐานวัตถุดิบประเภทกุญแจและมาตรฐานคุณ 
ภาพวัตถุดิบประ๓ทกระจกไว้ในภาคผนวก ค อีกด้วย

ซ่ึงการจัดทำคู่มือการตรวจสอบและมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบต่าง  ๆ เหล่าน้ี ได้มีการประสานงานและขอความ 
ร่วมมือกับหน่วยงานต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง เช่น แผนกคลังวัตถุดิบ ฝ่ายจัดหาและจัดช้ือ ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝายออกแบบ 
ฝ่ายขาย ฝ่ายผลิต เป็นต้น ท้ังน้ีเพ่ือขอข้อมูลต่าง  ๆ ความคิดเห็น คำปรึกษาและคำแนะน่า เพ่ือใข้ในการออกแบบและ 
จัดทำเอกสารมาตรฐานดังกล่าว

สำหรับมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบน้ีจะใช้งานคู่กันกับคู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ โดยในการตรวจสอบ 
วัตถุดิบจะอาศัยคู่มือการตรวจสอบคุณภาพสำหรับวัตถุดิบประเภทน้ัน  ๆ เพ่ือให้ทราบว่าจะทำการตรวจสอบอะไรและทำ 
การตรวจสอบอย่างไร และอาศัยมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบเป็นตัวอ้างอิงหรือเป็นเกณฑ์มาตรฐานสำหรับการพิจารณา
ลักษณะทางคุณภาพแต่ละลักษณะท่ีต้องทำการตรวจสอบ



g
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5.2.1.7 การออกแบบระบบเรกสารที่เกี่ยวข้อง

การดำเนินการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบจำเป็นต้องมีเอกสารการตรวจสอบต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง ดังน้ันจึงได้ทำการ 
ออกแบบระบบเอกสารท่ีเก่ียวข้องต่าง  ๆ ช่ึงมีรายละเอียดดังน้ี

ใ. เอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
2. ทะเบียนการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
3. เอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบ
4. ทะเบียนวัตถุดิบเสีย

1. เอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
เน่ืองจากการทำการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบต้องมีการบันทึกผลการตรวจสอบ เพ่ือใช้เก็บข้อมูลการ 

ตรวจสอบต่าง  ๆไว้อ้างอิง ดังน้ันจึงได้ทำการออกแบบเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบข้ึนมา เพ่ือให้พนักงาน 
ใช1นการบันทึกผลการตรวจรับและบันทึกผลการตรวจสอบวัตถุดิบดังแสดงในรูปท่ี 5.9 โดยเป็นเอกสารท่ีใช้เก็บ 
ข้อมูลการตรวจสอบวัตถุดิบต่าง  ๆ เช่น ช่ือวัตถุดิบ ผู้ผลิตหรือผู้ขาย วันท่ีตรวจสอบ จำนวนส่ังช้ือ จำนวนนำส่ง 
รายการหรือหัวข้อท่ี,ทำการตรวจสอบ จำนวนการล่มตัวอย่าง ผลการตรวจสอบ ลักษณะข้อบกพร่องท่ีพบ เป็นต้น

2. ทะเบียนการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ (Sampling Index)
ได้ทำการออกแบบเอกสารทะเบียนการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ เพ่ือใช้เป็นทะเบียนท่ีช่วยในการติดตาม 

การฒุ่ตัวอย่างวัตถุดิบข้ึนมาตรวจสอบ ดังแสดงในรูปท่ี 5.10

3. เอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบ
ได้มีการออกแบบเอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบดังแสดงในรูปท่ี 5.11 สำหรับใช!นกรณีท่ีมีการพบข้อ 

บกพร่องกัปตัว'วัตถุดิบ หรือในกรณีท่ีต้องการให้ทางผู้ผลิตหรือผู้ขายวัตถุดิบทำการแก[ขปรับปรุงคุณภาพวัตถุดิบ 
โดยทางฝ่ายควบคุมคุณภาพจะทำการออกเอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบ ซ่ึงเอกสารน้ีเป็นเอกสารการแจ้งข้อบก 
พร่องท่ีเกิดข้ึนกับวัตถุดิบให้กับทางผู้ผลิตหรือผู้ขายทราบ โดยให้ฝ่ายจัดหาและจัดช้ือวัตถุดิบดำเนินการแจ้งแก่
ทางผู้ผลิตหรือผู้ขายและประสานงานให้ดำเนินการแกไขโดยเร็ว

4. ทะเบยนวัตถุดิบเสีย (Material Nonconform ing Index)
อีกท้ังได้ทำการออกแบบเอกสารทะเบียนวัตถุดิบเสียดังแสดงในรูปท่ี 5.12 เพ่ือใช้เป็นตัวสรุปผลการ

ตรวจสอบวัตถุดิบท่ีเสียและใช้ในการติดตามการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบให้ทางผู้ผลิตหรือผู้ขายทราบ

นอกจากการจัดเก็บข้อมูลลงเอกสารต่าง  ๆ ดังกล่าวแล้ว ได้มีการจัดเก็บข้อมูลการล่มตรวจสอบวัตถุดิบจาก
เอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบลงในฐานข้อมูลของฝ่ายควบคุมคุณภาพ ซ่ึงเป็นระบบฐานข้อมูลท่ีผู้วิจัยเป็นผู้
ออกแบบและพัฒนาให้กับฝายควบคุมคุณภาพของทางโรงงานตัวอย่าง ท้ังน้ีเพ่ือให้สามารถทำการประมวลผลข้อมูล
ต่างๆ  ทีได้มีการจัดเก็บในฐานข้อมูลได้อย่างสะดวกและรวดเร็ว โดยมีหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนาคุณ
ภาพเป็นผู้ดูแลและรับผิดชอบระบบฐานข้อมูลน้ี รายละเอียดของระบบฐานข้อมูลจะกล่าวโดยละเอียดต่อไปในบทท่ี 6



เอกสารการตรวจสอบคณภาพวัตถุดิบ เลขทิเอกสาร ะ 0287/00
วันที่ตรวจสอบ ะ 1 2 / 6 / 4 3

ผู้ผลิต / ผู้ขาย : U M  ค... จำกัด
วัตถุดิบ : ถุญแจ Hyper Lock

เลขท่ีใบสังเอ : __
เลขท่ีบิลส่งของ :

จำนวนส่ง'เอ  : 700 ชุด 
จำนวนค้างส่ง : _ะ._ _ _ _ _ _ _

จำนวนตามบิลส่งของ : 700 ชุด 
จำนวนนับได้จริง : 700 ชุด

คร้ังท่ีรัมวัตถุดิบ : _L 
Leadtime :._____

No. รายการตรวจสอบ
การตรวจสอบ (จำนวน)

ลักษณะข้อบกพร่อง /  สาเหตุ สรุปผลการตรวจสอบ
ตรวจสอบ ด เสีย

y บรรจุภัณฑ์ / ตรวจท้ังหมด เสียท้ังหมด

y ลักษณะภายนอก (รูปร่าง, สี, ผิว) 32 27 5 ไม่มีพลาสติกหุ้มลูกกุญแจและรองกุญแจ 7๓ 32
y ขนาด " 32 0

y รูขันสกรูประกอบ « " ■

5 รูเจาะ O ' ผ่าน
0 '  ไม่ผ่าน เปล่ียนคืนบางส่วน 
o  ไม่ผ่าน ส่งคืนท้ังลอต

y การใช้งาน > " ■

7
8

ต ฑจศอบปริมาณโดย : นาย ท ตรวจสอบคุณภาพโดย : .น าย_ร ^ รับรอ งผ ล โด ย: น า ย ค .
11 /  fi /  43 1 2 / 6 / 4 3 1 2 / 6 / 4 3

รูปที 5.9 : เอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
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ทะเบียนการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ (SAMPLING INDEX)

No.
วันที่

ตรวจสอบ
เลขที่เอกสาร วัตถุดิบ

ผลการตรวจสอบ
จำนวน 
ค้างส่ง

ผู้ผลิต /  ผู้ขาย
ผ่าน

ไม่พ่าน 

ยอมรับ
ไม่ผ่าน 

ส่งดิน

30/5/43 0185/๓ ลูกล้อตัวยู 2 น้ิว มีเบรก บริษัท พ. จำกัด / 2625
• 0186/๓ เหล็กโชว์หัวเตียง 4-4104 บริษัท จ. จำกัด / 182
• 0187/๓ เหล็กโชว์หัวโต๊ะเครองเฟ้ง 4-2๓2 ■ / -
• 0188/๓ ■ ■ / -
• 0189/๓ ท่อเหล็ก 38 มีล ชุบโครเมียม • / -
■ 01๓/๓ ราว เหล็กแชวนพากลม 6 หุน บริษัท ว. จำกัด / -

รูป"•ไ 5.10 : ทปิย'น'กา'ร»■ รา'จสอบคุโนภา»'วัตธุคิบ (ร ninpliiiy Index)
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บ ร ิษ ัท .........................................  จำกัด
.................................................... CO., LTD.

ทีอ y ................................................................................
โทร...............................................  แท็เกซ์.......................

วนัท ี่.........เดอืน ..........................  พ.ศ.

เร ื่อ ง  ก า ร แ จ ง ค ุณ ภ า พ ส ิน ค ้า

เร ีย น  ผ ู้จ ัด ก า ร ฝ ่า ย ข า ย  บ ร ิษ ัท ...............................................................................................................

ส ิ่ง ท ี่ส ่ง ม า ด ้ว ย  ............................................................................................................................................................

อ ้า ง ถ ึง  ส ิน ค ้า : .....................................................................  ! น : .......................................  ข น า ด : ..................................... ส ิ: .................

เล ข ท ี่ใ บ ส ั่ง ซ ื้อ  : ....................................................

เล ข ท ี่บ ิล ส ่ง ข อ ง  : ................................................  ว ัน ท ี่ร ับ ส ิน ค ้า  ............/ ............../ ................

เล ข ท ี่ร า ย ง า น ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ  : ..........................................  ว ัน ท ีต ร ว จ ส อ บ ส ิน ค ้า  ............ / ............... /

เท ี่อ ง ค ้ว ย ท า ง ฝ ่า ย ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ข อ ง บ ร ิษ ัท เอ ส  เอ ส  เพ ่อ ร ์น ิเท ค  ไ ค ้ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ ส ิน ค ้า ข อ ง ท ่า น  

ช ึ๋ง ม ืผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ด ัง ต ่อ ไ ป น ี้

ผ ล ก า ร ฅ ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ

o  ไ ม ่ผ ่า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  /  ย อ ม ร ับ ส ิน ค ้า  Lot น ี้ แ ล ะ ท ำ ก า ร ป ร ับ ป ! ง ค ุณ ภ า พ ใ น ค ร ํ่ง ต ่อ ไ ป

Q  ไ ม ่ผ ่า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ส ่ง ค ืน  จ ำ น ว น .................................... ป ร ับ ป ! ง ภ า ย ใ น ร ะ ย ะ เ ว ล า ..........................

ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง / ส า เ ห ต ุ .........................................................................................................................................................................................

รายละเอยีดการปรับป!งคณุภาพ

จึงเรียนมาเพือ่ทราบและขอความร่วมมือในการคำเนนิการอย่างเร่งต่วนในการแค้ไขปญีหา และหวังเปน็อย่างย่ิงว่า 
จะไค้รับความร่วมมือจากท่านเป็นอย่างดี

ขอแสดงความนับถือ

( ) 
ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ

รูปท่ี 5.11 : เอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบ



ทะเบียนวัตถุดิบเสีย (RM NONCONFORMING INDEX)
ทำสับ 

ท่ี
วันท่ีออก 
เอกสาร

เลขท่ีเอกสาร 
ตรวจสอบ

รายการวัตธุรบ ผู้ผลิต / ผู้ชาย
ท่ีพบของเสีย จำนวนกัอต 

(ปีสส่งของ)
จำนวน

เสีย
สรุปผลตรวจสอบ แจ้งข้อบกพริอง การดำเนินการ

คกัง โรงงาน แจ้งปร้บปรุง เปล่ียน,ส่งคน จัดข้อ ผู้ผลิต ส่งคน ส่งกกับ

30/5/43 0186/00 เหล็กโชว์หัวเตยง 4-4104 บริษัท จ. จำกัด / 98 33 / / / / /
" 0187/00 เหล็กโชว์หัวโต๊ะเคร่ืองแป้ง 4-2302 ■ / 107 4 / / / /
" 0188/00 ■ " / 280 70 / /

5/6/43 0217/00 เหล็กโชว์หัวเตียง 4-4104 « / 129 58 / /
- - ทุญแจ #888 บริษัท ส. จำกัด / 5000 19

7/6/43 0267/00 โ]ญแจ Cyber Lock ■ / 5000 15
12/6/43 0287/00 ๆญแจ Hyper Lock บริษัท อ. จำกัด / 700 32 /

รูปที 5.12 : ทะเบียนวัตถุดิบเสีย (Material Nonconforming Index)



no

ตารางท่ี 5.8 : เอกสารท่ีเก่ียวข้องในส่วนการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนนำไปใช้งาน

ระบบเอกสารต่างๆ  ท่ีเก่ียวข้องในส่วนของการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนนำไปใช้งาน สามารถสรุปได้ดัง
แสดงในตารางท่ี 5.8 ด้งน้ี

เอ ก ส า ร ว ัต อ ุป ร ะ ส ง ค ์
ผ ู้ร บ ผ ิด ช อ บ  

ก า ร เก ็บ เอ ก ส า ร

ก า ร จ ัด เก ็บ ข ้อ ม ูล  

ล ง ฐ า น ข ้อ ม ูล

1. เอกสารการตรวจสอบคุณ 
ภาพวัตถุดิบ

เก็บข้อมูลการสุ่มตรวจสอบวัตถุดิบต่างๆ แผนกควบคุมคุณภาพ 
ส่วนวัตถุดิบ

V

2. ทะเบียนการตรวจสอบคุณ 
ภาพวัตถุดิบ

ช่วยในการติดตามการสุ่มตัวอย่างวัตถุดิบ -

3. เอกสารการแจ้งคุณภาพ 
วัตถุดิบ

การแจ้งข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนกับวัตถุดิบให้ผู้ผลิต 
ทราบ

-

4. ทะเบียนวัตถุดิบเสีย ติดตามการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบให้ผู้ผลิตทราบ ■ -

ตว้อยา่งการใ#งานของระบบเอกสารท ีเ่ก ีย่วขอ้งในสว่นการตรพ สอบคณุ ภาพ วตัถดุบิกอ่นการใ#งาน

สำหรับตัวอย่างการใช้งานของเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบดังแสดงในรูปท่ี 5.9 น้ันเป็นกรณีตัวอย่าง 
ของวัตถุดิบประ๓ทกุญแจ ซ่ึงมีฃ้ันตอนของการใช้งานเอกสารโดยคร่าว  ๆ ดังน้ี

ใ . เม่ือผู้ผลิตหรือผู้ขายนำวัตถุดิบมาส่งท่ีหน่วยงานคลังวัตถุดิบ พนักงานคลังวัตถุดิบจะทำการตรวจรับวัตถุดิบเบ้ือง 
ตันและทำการบันทึกผลการตรวจรับในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ โดยการกรอกรายละเอียดในส่วน
บนของเอกสาร เซ่น เลขท่ีเอกสาร : เป็นหมายเลขท่ีเรียงสำดับกันมาเร่ือยๆ

ช่ือวัตถุดิบ : ในตัวอย่างน้ีเป็นกรณีของกุญแจ Hyper Lock
ผู้ผลิตหรือผู้ขาย, เลขท่ีใบส่ังช้ือ, เลขท่ีใบส่งของ, จำนวนส่ังช้ือ, จำนวนตามใบส่งของ,
จำนวนนำส่งจริง, จำนวนค้างส่ง

จากน้ันทำการแจ้งให้พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบทราบ เพ่ือให้ดำเนินการตรวจสอบคุณภาพต่อไป

2. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ ดำเนินการตรวจสอบวัตถุดิบด้วยวิธีการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ โดย 
พิจารณาหัวช้อท่ีต้องทำการตรวจสอบ ดังท่ีไดักำหนดไวัในเอกสารคู'มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบแต่ละ 
ประเภท สำหรับตัวอย่างของคู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบประ๓ทกุญแจได้แสดงไว้ดังรูปท่ี 5.7 ซ่ึงจะเห็น 
ว่าหัวช้อท่ีต้องทำการตรวจสอบ คือ บรรจุภัณฑ์ ลักษณะภายนอก ขนาด รูขันสกรูประกอบและการใช้งาน ดังน้ัน 
จึงต้องทำการตรวจสอบในหัวช้อท่ี 1 - 4 และหัวช้อท่ี 6 ในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบดังรูปท่ี 5.9

3. จากน้ันทำการพิจารณาถึงแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ ดังท่ีไดักล่าวไว[ดยละเอียดในหัวข้อก่อนหน้าน้ี 
แล้ว ซ่ึงตัวอย่างของแผนการชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวเพ่ือการยอมรับของวัตถุดิบได้แสดงไว้ในตารางท่ี 5.6 และ 5.7
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เน่ืองจากขนาดของล๊อตในกรณีน้ีคือ 700 ชุด ดังน้ันจากแผนการชักสิงตัวอย่างเพ่ีอการยอมรันในตารางท่ี 5.6 จะ 
ได้วาจำนวนตัวอย่างคือ 32 ชุด

4. โดยค่า AQL จะสามารถพิจารณาคร่าว  ๆได้จากข้อมูลในตารางสรุประดับความสำคัญของวัตถุดิบแต่ละประเภทใน 
ตารางท่ี 5.5 หรือทำการพิจารณาโดยละเอียดได้จากเอกสารมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบดังแสดงเป็นตัวอย่างในรูป 
ท่ี 5.8 และในภาคผนวก ค ซ่ึงจากมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบประ๓ทกุญแจในรูปท่ี 5.8 จะทำให้ทราบว่ากุญแจ 
Hyper Lock มีระดับความสำคัญระดับ A ซ่ึงจะใช้ค่า AQL = 4.0 และจากแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ีอการยอม 
วับในตารางท่ี 5.6 จะทำให้สามารถทราบเลขการยอมวับและเลขการปฏิเสธ คือ 3 และ 4 ตามลำดับ

5. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบทำการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบ ตามแผนการชักส่ิงตัวอย่างดังกล่าว 
โดยอาศัยมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบตามท่ีได้กำหนดไว้สำหรับวัตถุดิบแต่ละประเภทเป็นตัวอ้างอิงหรือเป็นเกณฑ์ใน 
การตัดสินคุณภาพ ซ่ึงตัวอย่างของมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบประ๓ทกุญแจได้แสดงดังรูปท่ี 5.8

6. จากน้ันพนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบทำการบันทึกผลการตรวจสอบ ลักษณะข้อบกพร่องท่ีพบจากการ 
ตรวจสอบลงในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ ในกรณีตัวอย่างน้ีจะเห็นว่าในหัวข้อของลักษณะภายนอก 
น้ันมีการพบข้อบกพร่องข้ึนเป็นจำนวน 5 ชุด ซ่ึงเป็นจำนวนท่ีมากกว่าเลขการยอมรับจากแผนการชักส่ิงตัวอย่าง 
ดังกล่าวไวัในข้อท่ี 4 ดังน้ันจึงถือว่าวัตถุดิบล๊อตน้ี[ม่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพ

7. ใน กรณ ีท ี่การช ักส ิ่งต ัวอย ่างเพ ี่อการยอม ว ับ ได ้ผลออกม าว ่าไม ่ผ ่าน การตรวจสอบ ค ุณ ภาพ  เน ื่องจากใน เบ ื้องต ้นน ี้ย ัง

ไม ่สาม ารถท ำการส ่งค ืน ว ัต ถ ุด ิบ ท ั้งล ๊อต กล ับ ไป ย ังผ ู้ผล ิต ได ้อ ัน เน ื่อ งจาก เห ต ุผลห ล ายป ระการ ด ังน ั้นทางพ น ักงาน

ควบ ค ุม ค ุณ ภาพ ส ่วนว ัตถ ุด ิบ จะทำการตรวจสอบ ค ุณ ภ าพ ว ัตถ ุด ิบ น ั้นๆ ท ั้งล ๊อต (ทำการตรวจสอบ  100%) และทำ 

การค ัด แยกว ัต ถ ุด ิบ ท ี่ด ีและเส ียออกจากก ัน  เพ ี่อนำว ัตถ ุด ิบ ท ี่ม ีค ุณ ภาพ ด ีผ ่านการตรวจสอบ นำไป ใช ้งานในกระบ วน 

การผล ิตก ่อน  ส ่วน ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่เส ียห ร ือ ไม ่ผ ่าน การต รวจสอบ ค ุณ ภ าพ จะรวบ รวม ไว ้เพ ี่อน ำไป เป ล ี่ยน ค ืน ก ับ ท างผ ู้ผ ล ิต  

หรือผ ู้ขายต ่อไป  ซ ึ่งใน กรณ ีต ัวอย ่างน ี้ภายห ล ังจากได ้ท ำการตรวจสอบ ค ุณ ภ าพ ว ัตถ ุด ิบ ท ั้งล ๊อต  700 ช ุด  พบว่าม ี 

ก ุญ แจท ีไม ่ผ ่านการตรวจสอบ ค ุณ ภ าพ จำนวนท ั้งหม ด 32 ช ุด

8. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบทำการบันทึกผลสรุปท่ีได้จากการตรวจสอบ ลงในเอกสารการตรวจสอบคุณ 
ภาพวัตถุดิบ และทำการแจ้งผลแก่หัวหน้าแผนกคลังวัตถุดิบเพ่ีอให้ทำการสรุปผลและอนุมัติผลการตรวจสอบใน 
เอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ จากน้ันพนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ ทำการปรันปรุงข้อมูลต่าง  ๆ
ในทะเบียนการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบดังแสดงเป็นตัวอย่างในรูปท่ี 5.10 เพ่ีอท่ีจะช่วยในการติดตามการส่มตัว 
อย่างวัตถุดิบข้ึนมาตรวจสอบและยังเป็นตัวช่วยสรุปผลการตรวจสอบวัตถุดิบอีกด้วย

9. ในกรณีท่ีมีการพบข้อบกพร่องกับตัววัตถุดิบ หรือในกรณีท่ีต้องการให้ทางผู้ผลิตวัตถุดิบทำการแก้ไขปรับปรุงคุณ 
ภาพวัตถุดิบ ฝ่ายควบคุมคุณภาพจะทำการออกเอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบดังแสดงเป็นตัวอย่างในรูปท่ี 5.11 
และให้ฝ่ายจัดหาและจัดช้ือวัตถุดิบดำเนินการแจ้งเร่ืองแก่ทางผู้ผลิตหรือผู้ขาย และประสานงานให้ดำเนินการแก้ 
ไขต่อไป อีกท้ังทำการปรับปรุงข้อมูลในทะเบียนวัตถุดิบเสียดังแสดงในรูปท่ี 5.12 เพ่ีอใช้เป็นตัวสรุปผลการตรวจ 
สอบวัตถุดิบท่ีเสียและใช้ในการติดตามการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบให้ทางผู้ผลิตหรือผู้ขายทราบ
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เน่ืองจากในส่วนคลังวัตถุดิบของโรงงานตัวอย่างประกอบไปด้วย ส่วนคลังวัตถุดิบส่วนกลางและส่วนคลังวัตถุ 
ดิบโรงงาน ซ่ึงแต่ละส่วนจุะมีความแตกต่างกันในหลาย  ๆ เร่ือง เช่น ผู้รันผิดชอบในการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ ผู้รัน 
ผิดชอบในการตรวจรับวัตถุดิบ ประ๓ทของวัตถุดิบท่ีทำการจัดเก็บ เป็นต้น ดังแสดงในตารางท่ี 5.9 ดังน้ันการกำหนด 
ข้ันตอนของการดำเนินงานในการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งาน จึงได้ทำการแยกออกเป็นส่วนคลังวัตถุดิบ 
ส่วนกลางและส่วนคลังวัตถุดิบโรงงาน ซ่ึงจะได้กล่าวโดยละเอียดต่อไป

5.2.1.8 การกำหนดขั้นตอนการดำเนินงานในการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งาน

ตารางท่ี 5.9 : ความแตกต่างระหว่างคลังวัตถุดิบกลางและคลังวัตถุดิบโรงงาน

ห ัว ข ้อ เร ื่อ ง ค ล ัง ว ัต ถ ุด ิบ ก ล า ง ค ล ัง ว ัต ถ ุด ิบ โ ร ง ง า น

•  ประ๓ทวัตถุดิบท่ีจัดเก็บ วัตถุดิบประ๓ทท่ีโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์แต่ 
ละโรงงานสามารถใช้ร่วมกันได้

วัตถุดิบประ๓ทท่ีใช้เฉพาะสำหรับแต่ละโรง 
งาน

•  ผู้รับผิดชอบการตรวจรับวัตถุดิบ

•  ผู้รับผิดชอบการตรวจสอบคุณภาพ 
วัตถุดิบ

พนักงานคลังวัตถุดิบกลาง 

พนักงานควบคุมคุณกาพส่วนวัตถุดิบ

พนังงานคลังวัตถุดิบโรงงาน

พนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงาน ส่วน 
สายประกอบ

ว ัตถุประสงค์ในการดำเน ินการตรวจสอบคุณภาพวัตถ ุด ิบก ่อนการใข ้งาน

เพ่ือให้ม่ันใจว่าวัตถุดิบต่าง  ๆ ท่ีนำมาใช้ในกระบวนการผลิตและการให้บริการ มีคุณภาพตรงตามความต้องการ 
ของผู้ใช้งาน

สถานที่ร ับวัตถุด ิบและหน่วยงานรับผิดชอบ

1. คลังวัตถุดิบกลาง หน่วยงานท่ีรัมผิดชอบ
2. คลังวัตถุดิบโรงงาน หน่วยงานท่ีรับผิดชอบ

เอกสารที่เก ี่ยวข้อง

1. เอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
2. ทะเบียนการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ (Sampling Index)
3. เอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบ
4. ทะเบียนวัตถุดิบเสีย (Material Nonconforming Index)
5. คู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
6. มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ
7. แผนกาฬกลิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับสำหรับวัตถุดิบ

: แผนกควบคุมคุณภาพ ส่วนวัตถุดิบ 
: แผนกควบคุมคุณภาพ ประจำโรงงานส่วนสายประกอบ
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รนตอนการดำเน ินงาน
(กรณ ีว ัตถ ุด ิบนำส ่งท ี่หน ่วยงานคลังว ัตถ ุด ิบกลาง)

ใ. ผู้ผลิต/ผู้ขาย นำวัตถูดิบหรืออุปกรณ์มาส่งท่ีหน่วยงานคลังวัตถุดิบกลาง

2. พนักงานคลังวัตถุดิบกลางทำการตรวจรับวัตถุดิบเบ้ืองต้น โดยทำการตรวจสอบรายละเอียดในใบส่งของ/ใบกำกับ 
ภาษี ว่าถูกต้องตรงกับใบลังช้ือหรือไฝ พร้อมท้ังตรวจสอบปริมาณของวัตถุดิบทีนำมาส่ง ซึงอาจใช้วิธีการตรวจ 
นับ การช่ังน้ําหนัก ตลอดจนตรวจสอบสภาพวัสดุภายนอกว่าอยู่ในสภาพดีหรือไม่

3. พนักงานคลังวัตถุดิบกลางบันทึกผลการตรวจรับวัตถุดิบ ในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ

4. ผลการตรวจสอบความถูกต้องของวัตถุดิบเบ้ืองต้น ดำเนินการข้ันต่อไปดังน้ี
4.1 กรณีฝานการตรวจสอบเบ้ืองต้น

4.1.ใ พนักงานคลังวัตถุดิบกลางบันทึกผลการตรวจรับวัตถุดิบ ในใบส่งของ
4.1.2 นำวัตถุดิบไปยังบริเวณท่ีจัดไว้ พร้อมท้ังแจ้งพนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบเพ่ีอดำเนินการ 

ตรวจสอบคุณภาพโดยละเอียดต่อไป

4.2 กรณีไม่ผ่านการตรวจสอบเบ้ืองต้น
4.2.1 พนักงานคลังวัตถุดิบกลางแจ้งผลการตรวจสอบเบ้ืองต้น แก่หัวหน้าแผนกคลังวัตถุดิบกลาง 

พร้อมท้ังให้หัวหน้าแผนกลงนามอนุมัติผลการตรวจสอบเบ้ืองต้นในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพ 
วัตถุดิบ

4.2.2 คลังวัตถุดิบไม่รับวัตถุดิบ โดยแจ้งให้ทางผู้ส่งของรับวัตถุดิบกลับคืนให้แก่ผู้ผลิต/ผู้ขาย
4.2.3 หัวหน้าแผนกคลังวัตถุดิบกลางแจ้งเร่ืองแก่ฝ่ายจัดช้ือและฝายควบคุมคุณภาพ
4.2.4 ฝ่ายควบคุมคุณภาพออกเอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบให้กับฝ่ายจัดช้ือ เพ่ีอดำเนินการติดต่อ 

กับผู้ผลิต/ผู้ขาย ให้ดำเนินการแก้ไขและกำหนดส่งมอบวัตถุดิบมาทดแทนอีกคร้ัง

5. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ ดำเนินการตรวจสอบวัตถุดิบด้วยวิธีการส่มตัวอย่าง โดยพิจารณาถึงระดับ 
ความสำคัญของวัตถุดิบ เกณฑ์การตรวจสอบท่ีกำหนดไว้ในเอกสารคู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ มาตรฐาน 
คุณภาพวัตถุดิบและแผนการชักส่ิงตัวอย่าง ตามท่ีได้กำหนดไว้สำหรับวัตถุดิบแต่ละประ๓ท

6. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบบันทึกผลการตรวจสอบวัตถุดิบ ในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ

7. ผลการตรวจสอบวัตถุดิบ ดำเนินการข้ันต่อไปดังน้ี
7.1 กรณีผ่านการตรวจสคใ 1

7.1.1 พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบแจ้งผลการตรวจสอบ แก่หัวหน้าแผนกคลังวัตถุดิบกลาง 
เพ่ีอให้หัวหน้าแผนกลงนามอนุมัติผลการตรวจสอบในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ

7.1.2 ระบุสถานะการตรวจสอบโดยการนำวัตถุดิบไปยังบริเวณท่ีจัดไว้
7.1.3 พนักงานคลังวัตถุดิบกลางเตรียมการจัดเก็บเข้าคลังวัตถุดิบต่อไป
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7.2 กรณีไม่ผ่านการตรวจสอบ
7.2.1 พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบแจ้งผลการตรวจสอบ แก่หัวหน้าแผนกคลังวัตถุดิบกลาง ผู้ 

จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพและหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ
7.2.2 ผู้จัดิการฝ่ายหรือหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ ดำเนินการประสานงานกับผู้ท่ีเก่ียว 

ข้อง เช่น ฝ่ายคลังวัตถุดิบ ฝ่ายผลิต ฝ่ายออกแบบ เป็นต้น เพ่ือหาแนวทางการตัดสินผลการ 
ตรวจสอบ โดยการพิจารณาต้องคำนึงถึงปัจจัยต่างๆ เช่น ความเร่งด่วนในการน้าไปใช้งาน ความ 
แตกต่างจากเกณฑ์ท่ีกำหนด ทรัพยากรท่ีต้องใช!นการแก้ไข / ซ่อมแซม เป็นต้น

7.2.3 บันทึกผลการพิจารณาตัดสินผลการตรวจสอบ ในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ พร้อม 
ท้ังให้หัวหน้าแผนกคลังวัตถุดิบกลางลงนามรับทราบผล

8. แนวทางการตัดสินผลการตรวจสอบ
8.1 ยอมรัน'วัตถุดิบบางส่วน

8.1.1 ฝ่ายควบคุมคุณภาพออกเอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบให้กับฝ่ายจัดช้ือ เพ่ือดำเนินการติดต่อ 
กับผู้ผลิต/ผู้ขาย ให้ดำเนินการแก้ไข รักษามาตรฐาน'คุณภาพของวัตถุดิบให้ได้ พร้อมท้ังกำหนด 
ส่งมอบวัตถุดิบมาทดแทนอีกคร้ัง

8.1.2 ฝ่ายควบคุมคุณภาพร่วมกับแผนกคลังวัตถุดิบกลาง ดำเนินการตรวจสอบวัตถุดิบท้ังหมดและคัด 
แยกวัตถุดิบท่ีไม่ได้มาตรฐานออกมา เพ่ือส่งคืนวัตถุดิบแกํผู้ผลิต/ผู้ขายในภายหลัง

8.1.3 พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบบันทึกผลการคัดแยกวัตถุดิบเพ่ิมเติม ลงในเอกสารการ 
ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ

8.1.4 ระบุสถานะการตรวจสอบโดยการน้าวัตถุดิบไปยังบริเวณท่ีจัดไว้
8.1.5 พนักงานคลังวัตถุดิบกลางเตรียมการจัดเก็บวัตถุดิบท่ีผ่านการตรวจสอบเข้าคลังวัตถุดิบต่อไป

8.2 ไม่ยอมรับวัตถุดิบท้ังหมด
8.2.1 ฝ่ายควบคุมคุณภาพออกเอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบให้กับฝ่ายจัดช้ือ เพ่ือดำเนินการติดต่อ 

กับผู้ผลิต/ผู้ขาย ให้ดำเนินการแก้ไข รักษามาตรฐานคุณภาพของวัตถุดิบให้ได้ พร้อมท้ังกำหนด 
ส่งมอบวัตถุดิบมาทดแทนอีกคร้ัง

8.2.2 ระบุสถานะการตรวจสอบโดยการน้าวัตถุดิบไปยังบริเวณท่ีจัดไว้ เพ่ือรอการส่งคืนวัตถุดิบแก่ผู้ 
ผลิต/ผู้ขายในภายหลัง

9. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ น้าสำเนาเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบให้ทางธุรการคลังวัตถุดิบ 
กลางเป็นผู้จัดเก็บ ส่วนต้นฉบับให้รวบรวมน้าส่งหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนาคุณภาพ
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ตารางท่ี 5.10 : แผนภูมิการไหลของงานการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งาน ณ.คลังวัตถุดิบกลาง
ะ  .  0 ci «1 %/

N o . ข ัน ด อ น ก า ร ส ำ เน ิน ก า ร แ ผ น ผ ง ผ ุร บ ผ ิด ช อ บ เอ ก ส ีา ร ท ิเก ิย ร ข ัอ ง

1 ผ้ผลิต /  ผ้ฃาย นำวัตถดบมาส่งยังหน่วย ผ้ผลิต /  ผ้ฃาย * ใบส่งสินค้า•น V ร นงานคลังวัตถุดิบกลาง
2 ตรวจสอบความถกต้องของวัตถดิบกับ

p <

' พนง. คลังวัตถดิบกลาง * ใบส่งสินค้า
เอกสาร >

Y * ใบ PO
* ใบ PR

3 ส่งคืนวัตถุดิบแก่ผู้ผลิต /  ผ ู้ขาย พร้อมท้ัง ' ' หัวหน้าแผนกคลัง- * เอกสารการแจ้งคุณภาพ
แจ้งเร่ืองแก่ฝ่ายจัดซ้ือกรณีวัตถุดิบไม่ถูก V วัตถุดิบกลาง วัตถุดิบ
ต้องตามใบส่ังซ้ือ *

4 บันทึกผลการตรวจรับ ' พนง. คลังวัตถุดิบกลาง * เอกสารการตรวจสอบ
วัตถุดิบ

5 ตรวจสอบคณ ภาพวัตถดิบ T N พนง. QC ส่วนวัตถดิบ * ค่มีอการตรวจสอบวัตถดิบ
<  > - า
Y * มาตรฐานวัตถุดิบ

* ตารางการส่มตัวอย่าง
6 บันทึกผลการตรวจสอบ พนง. QC ส่วนวัตถุดิบ * เอกสารการตรวจสอบ

วัตถุดิบ
7 อนุมัติผลการตรวจสอบ ' r หัวหน้าแผนกคลัง- * เอกสารการตรวจสอบ

วัตถุดิบกลาง วัตถุดิบ
8 ระบุสถานะการตรวจสอบ V พนง. QC ส่วนวัตถุดิบ

9 นำวัตถุดิบเข้าคลังวัตถุดิบ

C

V

i ,

พนง. คลังวัตถุดิบกลาง * สต๊อกการ์ด (Stock Card)

10 บันทึกผลการตรวจสอบ พนง. QC ส่วนวัตถุดิบ * เอกสารการตรวจสอบ
วัตถุดิบ

11 แจ้งผลการตรวจสอบและประสานงานกับ y หัวหน้าแผนก QC / * เอกสารการตรวจสอบ
0 - ผจก. ฝ่าย QCผูทเกยวของเพอหาแนวทางการตดสน วัตถุดิบ

12 พิจารณาตัดสินผลการตรวจสอบ y ไม่ยอมรับ หัวหน้าแผนก QC / * เอกสารการตรวจสอบ
ยอมรับ <1 > - - 1

s /

1 ผจก. ฝ่าย QC วัตถุดิบ

13 แจ้งผลการพิจารณาแก่ผ้ท่ีเก่ียวข้อง y พนง. QC ส่วนวัตถดิบ * เอกสารการตรวจสอบ
m H

V
วัตถุดิบ

(2)
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ตารางท่ี 5.10 (ต่อ) : แผนภูมิการไหลของงานการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งาน ณ.คลังวัตถุดิบกลาง

No. ช้ันตอนการดำเนินการ

14 คัดแยกวัตถุดิบท่ีไม่ได้ตามข้อกำหนด

15 ระบุสถานะของวัตถุดิบ

16 นำวัตถุดิบเข้าคลังวัตถุดิบ

17 ออกใบรายงานผลคุณภาพวัตถุดิบ

18 แจ้งเร่ืองและเจรจากำหนดส่งมอบวัตถุดิบ
เพ่ือนำมาทดแทนวัตถุดิบท่ีไม่ได้ตามข้อ
กำหนด

แผนผัง ผัรับผิดชอบ เอกฮารท่ีเก่ียวช้อง

๐

GP พนง. คลังวัตถุดิบกลาง

'r พนง. QC ส่วนวัตถุดิบ

' ' พนง. คลังวัตถุดิบกลาง

’ ผจก. ฝาย QC

๐ -
’ ผจก. ฝ่ายจัดซ้ือ

สต๊อกการ์ด

เอกสารการแจ้งคุณภาพ 
วัตถุดิบ
เอกสารการแจ้งคุณกาพ 
วัตถดิบ
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ข ั้น ต อ น ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น

( ก ร ณ ีว ัต ถ ุด ิบ น ำ ส ่ง ท ี่V เน ่ว ย ง า น ค ล ัง ว ัต ถ ุด ิบ โ ร ง ง า น )

1. ผู้ผลิต/ผู้ขาย นำวัตถุดิบหรืออุปกรณ์มาส่งท่ีหน่วยงานคลังวัตถุดิบโรงงาน
2. พนักงานคลังวัตถุดิบโรงงานทำการตรวจรันวัตถุดิบเบ้ืองต้น โดยทำการตรวจสอบรายละเอียดในใบส่งของ /ใบ 

กำกับภาษี ว่าถูกต้องตรงกับใบส่ังช้ือหรือไม่ พร้อมท้ังตรวจสอบปริมาณของวัตถุดิบท่ีนำมาส่ง ซ่ึงอาจใช้วิธีการ 
ตรวจนับ การช่ังน้ําหนัก ตลอดจนตรวจสอบสภาพวัสดุภายนอกว่าอยู่ในสภาพดีหรือไม่

3. พนักงานคลังวัตถุดิบโรงงานบันทึกผลการตรวจรับวัตถุดิบ ในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
4. ผลการตรวจสอบความถูกต้องของวัตถุดิบเบ้ืองต้น ดำเนินการข้ันต่อไปดังน้ี

4.1 กรณีผ่านการตรวจสอบเบ้ืองต้น
4.1.ใ พนักงานคลังวัตถุดิบโรงงานบันทึกผลการตรวจรันวัตถุดิบ ในใบส่งของ
4.1.2 นำวัตถุดิบไปยังบริเวณท่ีจัดไว้ พร้อมท้ังแจ้งพนักงานควบคุมคุณภาพส่วนสายประกอบประจำ 

โรงงานเพ่ือดำเนินการตรวจสอบคุณภาพโดยละเอียดต่อไป
4.2 กรณีไม่ผ่านการตรวจสอบเบ้ืองต้น

4.2.1 พนักงานคลังวัตถุดิบโรงงานแจ้งผลการตรวจสอบเบ้ืองต้น แก่หัวหน้าแผนกคลังวัตถุดิบโรงงาน 
พร้อมท้ังให้หัวหน้าแผนกลงนามอนุมัติผลการตรวจสอบเบ้ืองต้น ในเอกสารการตรวจสอบคุณ 
ภาพวัตถุดิบ

4.2.2 คลังวัตถุดิบไม่รับวัตถุดิบ โดยแจ้งให้ทางผู้ส่งของรับวัตถุดิบกลับคืนให้แก่ผู้ผลิต/ผู้ขาย
4.2.3 หัวหน้าแผนกคลังวัตถุดิบโรงงานแจ้งเร่ืองแก่แผนกคลังวัตถุดิบกลางและฝ่ายควบคุมคุณภาพ
4.2.4 ฝ่ายควบคุมคุณภาพออกเอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบให้กับฝ่ายจัดช้ือ เพ่ือดำเนินการติดต่อ 

กับผู้ผลิต/ผู้ขาย ให้ดำเนินการแก้ไขและกำหนดส่งมอบวัตถุดิบมาทดแทนอีกคร้ัง
5. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนสายประกอบประจำโรงงาน ดำเนินการตรวจสอบวัตถุดิบด้วยวิธีการสุ่มตัวอย่าง 

โดยพิจารณาถึงระดับความสำคัญของวัตถุดิบ เกณฑ์การตรวจสอบท่ีกำหนดไว้ในเอกสารคู่มือการตรวจสอบคุณ 
ภาพวัตถุดิบ มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบและแผนการชักส่ิงตัวอย่างตามท่ีได้กำหนดไว้สำหรับวัตถุดิบแต่ละประ๓ท

6. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนสายประกอบประจำโรงงานบันทึกผลการตรวจสอบวัตถุดิบ ในเอกสารการตรวจสอบ 
คุณภาพวัตถุดิบ

7. ผลการตรวจสอบวัตถุดิบ ดำเนินการข้ันต่อไปดังน้ี
7.1 กรณีผ่านการตรวจสอบ

7.1.1 พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนสายประกอบประจำโรงงานแจ้งผลการตรวจสอบ แก่หัวหน้าแผนก 
คลังวัตถุดิบโรงงาน เพ่ือให้ลงนามอนุมัติผลการตรวจสอบในเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบ
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7.1.2 ระบุสถานะการตรวจสอบโดยการนำวัตถุดิบไปยังบริเวณท่ีจัดไว้
7.1.3 พนักงานคลังวัตถุดิบโรงงานเตรียมการจัดเก็บเข้าคลังวัตถุดิบต่อไป

7.2 กรณีไม่ผ่านกุารตรวจสอบ
7.2.1 พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนสายประกอบประจำโรงงานแจ้งผลการตรวจสอบ แก่หัวหน้าแผนก 

คลังวัตถุดิบโรงงาน ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพและหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ
7.2.2 ผู้จัดการฝ่ายหรือหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ ดำเนินการประสานงานกับผู้ท่ีเก่ียว 

ข้อง เซ่น ฝ่ายคลังวัตถุดิบ ฝ่ายผลิต ฝ่ายออกแบบ เป็นต้น เพ่ีอหาแนวทางการตัดสินผลการ 
ตรวจสอบ โดยการพิจารณาต้องคำนึงถึงปัจจัยต่างๆ  เช่น ความเร่งด่วนในการนำไปใช้งาน ความ 
แตกต่างจากเกณฑ์ท่ีกำหนด ทรัพยากรท่ีต้องไช[นการแก้ไข / ซ่อมแซม เป็นต้น

7.2.3 บันทึกผลการพิจารณาตัดสินผลการตรวจสอบ ในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ พร้อม 
ท้ังให้หัวหน้าแผนกคลังวัตถุดิบโรงงานลงนามรับทราบผล

8. แนวทางการตัดสินผลการตรวจสอบ
8.1 ยอมรับวัตถุดิบบางส่วน

8.1.1 ฝ่ายควบคุมคุณภาพออกเอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบให้กับฝ่ายจัดช้ือ เพ่ีอดำเนินการติดต่อ 
กับผู้ผลิต/ผู้ขาย ให้ดำเนินการแก้ไข รักษามาตรฐานคุณภาพของวัตถุดิบให้ได้ พร้อมท้ังกำหนด 
ส่งมอบวัตถุดิบมาทดแทนอีกคร้ัง

8.1.2 ฝ่ายควบคุมคุณภาพร่วมกับแผนกคลังวัตถุดิบโรงงาน ดำเนินการตรวจสอบวัตถุดิบท้ังหมดและ 
คัดแยกวัตถุดิบท่ีไม่ได้มาตรฐานออกมา เพ่ือส่งคืนวัตถุดิบแก่ผู้ผลิต/ผู้ขายในภายหลัง

8.1.3 พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนสายประกอบประจำโรงงาน บันทึกผลการคัดแยกวัตถุดิบเพ่ิมเติม 
ลงในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ

8.1.4 ระบุสถานะการตรวจสอบโดยการนำวัตถุดิบไปยังบริเวณท่ีจัดไว้
8.1.5 พนักงานคลังวัตถุดิบโรงงานเตรียมการจัดเก็บวัตถุดิบท่ีผ่านการตรวจสอบเข้าคลังวัตถุดิบต่อไป

8.2 ไม่ยอมรับวัตถุดิบท้ังหมด
8.2.1 ฝ่ายควบคุมคุณภาพออกเอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบให้กับฝ่ายจัดช้ือ เพ่ีอดำเนินการติดต่อ 

กับผู้ผลิต/ผู้ขาย ให้ดำเนินการแก้!ข รักษามาตรฐานคุณภาพของวัตถุดิบให!ด้ พร้อมท้ังกำหนด 
ส่งมอบวัตถุดิบมาทดแทนอีกคร้ัง

8.2.2 ระบุสถานะการตรวจสอบโดยการนำวัตถุดิบไปยังบริเวณท่ีจัดไว้ เพ่ีอรอการส่งคืนวัตถุดิบแกํผู้ 
ผลิต/ผู้ขายในภายหลัง

9. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนสายประกอบประจำโรงงาน นำส่วนสำเนาเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ ให้ 
ทางธุรการคลังวัตถุดิบโรงงานเป็นผู้จัดเก็บ ส่วนต้นฉบับให้รวบรวมนำส่งหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนา
คุณภาพ
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ตารางท่ี 5.11 : แผนภูมิการไหลของงานการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งาน ณ.คลังวัตถุดิบโรงงาน
*/

No. ขน้ตรนการสำเนนิการ แผนผง ผุรบผิตชอบ เอกสารทเกยวข้อง

1 ผู้ผลิต / ผู้ขาย น่าวัตถุดิบมาส่งยังหน่วย 
งานคลังวัตถุดิบโรงงาน Cว

ผู้ผลิต / ผู้ขาย * ใบส่งสินค้า

2 ตรวจสอบความถกต้องของวัตถดิบกับ ร พนง.คลังวัตถุดิบโรงงาน * ใบส่งสินค้า
เอกสาร

\
Y * ใบ PO

* ใบ PR
. 3 ส่งคนวัตถุดิบแก่ผู้ผลิต / ผู้ขาย พร้อมท้ัง 1 หัวหน้าแผนกคลัง- * เอกสารการแจ้งคุณภาพ

แจ้งเร่ืองแก่ฝ่ายจัดช้ือกรณีวัตถุดิบไม่ถูก 
ต้องตามใบส่ังช้ือ ร วัตถุดิบโรงงาน วัตถุดิบ

4 บันทึกผลการตรวจรับ ' พนง.คลังวัตถุดิบโรงงาน * เอกสารการตรวจสอบ
วัตถุดิบ

5 ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ » พนง.QC สายประกอบ * ค่มีอการตรวจสอบวัตถดิบ
<  > ^ าY * มาตรฐานวัตถุดิบ

* ตารางการส่มตัวอย่าง
6 บันทึกผลการตรวจสอบ ' พนง.QC สายประกอบ * เอกสารการตรวจสอบ

วัตถุดิบ
7 อนุมัติผลการตรวจสอบ บ หัวหน้าแผนกคลัง- * เอกสารการตรวจสอบ

วัตถุดิบโรงงาน วัตถุดิบ
8 ระบุสถานะการตรวจสอบ V พนง.QC สายประกอบ

9 น่าวัตถุดิบเข้าคลังวัตถุดิบ V พนง.คลังวัตถุดิบโรงงาน * สต๊อกการ์ด (Stack Caïd)

Cร ืา่
10 บันทึกผลการตรวจสอบ พนง.QC สายประกอบ * เอกสารการตรวจสอบ

วัตถุดิบ
11 แจ้งผลการตรวจสอบและประสานงานกับ หัวหน้าแผนก QC / * เอกสารการตรวจสอบm — ผจก.ฝ่าย QCผูทเกยวข่องเพอหาแนวทางการตดสน วัตถุดิบ
12 พิจารณาตัดสนผลการตรวจสอบ y V'N ไม่ยอมรับ หัวหน้าแผนก QC / * เอกสารการตรวจสอบ

> y " ผจก.ฝ่าย QC วัตถุดิบยอมรับ
b )

13 แจ้งผลการพิจารณาแก่ผ้ท่ีเก่ียวข้อง V พนง.QC สายประกอบ * เอกสารการตรวจสอบ
๏ - วัตถุดิบ

(จ
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ตารางท่ี 5.11 (ต่อ) : แผนภูมิการไหลของงานการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งาน ณ.คลังวัตถุดิบโรงงาน

No. ขัน้ตอนการดำเนนิการ แผนผัง ผัรับผิดชอบ เอกสารท่ีเก่ียวข้อง

14 คัดแยกวัตถุดิบท่ีไม่ได้ตามข้อกำหนด G) พนง.คลังวัตถุดิบโรงงาน

15 ระบุสถานะของวัตถุดิบ พนง.QC สายประกอบ

16 นำวัตถุดิบเข้าคลังวัตถุดิบ พนง.คลังวัตถุดิบโรงงาน * สต๊อกการ์ด

17 ออกใบรายงานผลคุณภาพวัตถุดิบ 0 -
r ผจก.ฝ่าย QC * เอกสารการแจ้งคุณภาพ 

วัตถุดิบ
18 แจ้งเร่ืองและเจรจากำหนดส่งมอบวัตถุดิบ 

เท่ีอนำมาทดแทนวัตถุดิบท่ีไม่ได้ตามข้อ 
กำหนด

O -  1 

C

r

'

ว

ผจก.ฝ่ายจ้ดซ้ึอ * เอกสารการแจ้งคุณภาพ 
วัตถุดิบ
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จากการดำเนินการออกแบบระบบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการนำไปใช้งานในกระบวนการผลิต โดย 
ได้ทำการกำหนดมาตรฐานการตรวจรับและตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งาน ซ่ึงได้มีการนำเทคนิคการชักส่ิงตัว 
อย่างเพ่ือการยอมรับตามมาตรฐาน ML-STD-105E มาประยุกต์ใช้!นการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบด้วย และสำหรับ 
รายละเอียดของการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบแต่ละประ๓ท โดยการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งานดังกล่าว 
น้ัน สามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 5.12 ดังน้ี

5.2.1.9 สรุปการออกแบบระบบการตรวจสอบคูณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งาน

ตารางท่ี 5.12 : การปรับปรุงการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งานแต่ละประเภท

ประ๓ทวัตถุดิบ
การตรวจสีอบคุณภาพ

หน่วยงานรับผิดชอบ
ก่อนการวางระบบ หลังการวางระบบ

1. กาว - - -
2. ผิว - - -
3. ขอบ, ค้ิว - - -
4. มือจับ - Y QC ส่วนวัตถุดิบ
5. ราง, ราว - Y ■
6. กลอน, กุญแจ - V «
7. ลูกล้อ - ร -
8. ชุดน๊อคดาวน์ ฟ้ตต้ิง, บานพับ - Y ■
9. ตัวเดือย, ตัวหนอน - Y •
10. เหล็กยึด - ร ■
11. น๊อต, สกรู - V “
12. ปุมรับช้ัน, ฝาปิด - ร ■
13. อุปกรณ!ฟฟ้า <
14. มุม, รองขาโต๊ะ, พลาสติกต่างๆ - ร «
15. อุปกรณ์ตกแต่งอ่ืนๆ - •
16. บรรจุภัณฑ์ - ร QC ประจำโรงงานส่วนสายประกอบ
17. กระจก - "
18. ไม้ปาร์ติเกิลบอร์ด - - -

19. ไม้ MDF - V QC ประจำโรงงานส่วนสายประกอบ
20. ไม้คานเติยง, ไม้ฟิงเกอร์จอยส์ - ร <

จากตารางท่ี 5.12 จะเห็นว่าภายหลังการวางระบบควบคุมคุณภาพจะมีการเปล่ียนแปลงหรือการปรับปรุงข้ึน 
โดยได้ทำการส่มตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบท่ีครอบคลุมวัตถุดิบเกือบทุกประเภท ท้ังน้ีเน่ืองจากก่อนการวางระบบควบ 
คุมคุณภาพทางโรงงานตัวอย่างไม่มีการบันทึกผลทางด้านคุณภาพของวัตถุดิบ จึงล่งผลให้ไม่สามารถทราบประวัติหรือ 
ลัดส่วนของวัตถุดิบเสียเป็นตัวเลขท่ีชัดเจนได้ ค่าของสัดส่วนของเสียท่ีใช้อ้างอิงในปัจจุบันจึงเป็นค่าท่ีได้มีการประมาณ
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จากประสบการณ์หรือความคุ้นเคยของผู้ท่ีเก่ียวข้องเท่าน้ัน ด้งน้ันจึงยังไม่สามารถสรุปได้อย่างชัดเจนในเบ้ืองต้นน้ี!,ด้ว่า 
วัตถุดิบประเภทใดท่ีสำคัญ เป็นวัตถุดิบท่ีมีปัญหาหรือพบสัดส่วนของเสียค่อนข้างมาก ท่ีควรทำการตรวจสอบคุณภาพ

ดังน้ันในวางระบบควบคุมคุณภาพวัตถุดิบน้ี ทางโรงงานตัวอย่างเห็นควรว่าต้องทำการตรวจสอบคุณภาพวัตถุ 
ดิบให้ครอบคลุมวัตถุดิบทุก  ๆ ประ๓ทเท่าท่ีจะสามารถทำได้ ซ่ึงจะช่วยให้ม่ันใจมากข้ึนว่าวัตถุดิบประเภทต่าง  ๆ ท่ีจะถูก 
นำมาใช1นกระบวนการผลิตและการให้บริการ จะมีคุณภาพตรงตามความต้องการของผู้ใช้งาน และเพ่ือเป็นการเก็บรวบ 
รวมข้อมูลต่างๆ  ของผู้ผลิตแต่ละรายหรือวัตถุดิบแต่ละประเภท ท้ังน้ีเพ่ือนำไปปร้บปรุงระบบการควบคุมคุณภาพต่อไป

นอกจากการดำเนินการออกแบบระบบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งานในกระบวนการผลิต แล้ว 
ได้ทำการกำหนดมาตรฐานวัตถุดิบ จัดทำเอกสารข้ันตอนการดำเนินการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ รวมถึงทำการออก 
แบบเอกสารหรือแบบฟอร์มต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องอีกด้วย ซ่ึงการดำเนินการต่าง  ๆ ท่ีได้กล่าวมาท้ังหมดข้างต้นน้ี สามารถ 
สรุปได้ด้งแสดงในตารางท่ี 5.13 ด้งน้ี

ตารางท่ี 5.13 : ตารางสรุปการออกแบบระบบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนการนำไปใช้งาน

กระบวนการ
การฟล่ียนแปลง

รายละเอียด
ปรับปรุง เพ่ิมเดิม

•  การตรวจรับวัตถุดิบ - -
•  การบันทึกผลการตรวจรับวัตถุดิบ * การปรับเอกสารบันทึกผลใหม่

* ระบบการบันทึกและการจัดเก็บเอกสาร
•  การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อน 

การใช้งาน
* การออกแบบระบบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
* การกำหนดมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบและมาตรฐานการตรวจ 

สอบวัตถุดิบแต่ละประ๓ท
* การกำหนดระดับความสำคัญของวัตถุดิบแต่ละประเภท
* การประยุกต์ใช้แผนกาฬกส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับตามมาตร 

ฐาน MIL-STD-105E
* การกำหนดผู้รับผิดชอบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
* การกำหนดช้ันตอนการดำเนินงานตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ 

ก่อนการใช้งาน
•  การบันทึกผลการตรวจสอบวัตถุดิบ * การออกแบบเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ

* การออกแบบทะเบียนการตรวจสอบวัตถุดิบ
* การออกแบบทะเบียนวัตถุดิบเสีย
* ระบบการบันทึกและกาฬดเก็บเอกสาร

•  การแจ้งผลการตรวจสอบแก่ผู้ขาย * การออกแบบเอกสารการแจ้งคุณภาพของวัตถุดิบแกํผู้ขาย
* การติดตามผลการดำเนินการแก!ข

หมายเหตุ : ปรับปรุง คือ การปรับระบบการทำงานเดิมท่ีเคยมี ให้มีความเหมาะสมกับสภาพของโรงงานตัวอย่างมากย่ิงข้ึน 
เพ่ิมเติม คือ การออกแบบระบบการทำงานหรือการดำเนินการในส่วนงานใหม่  ๆ ข้ึนมา
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เน่ืองจากการดำเนินการทดสอบวัตถุดิบเพ่ือนำผลทดสอบมาพิจารณาส่ังช้ือวัตถุดิบเข้ามาใช้งาน ในปัจจุบันน้ัน 
จะทำการทดสอบวัตถุดิบเพียงบางประ๓ทเท่าน้ัน และการดำเนินการทดสอบในปัจจุบันยังไม่เป็นระบบท่ีชัดเจนและแน่ 
นอน ทำให้การดำเนินงานไม่คล่องตัวเกิดปัญหาติดชัดและยุ่งยากเน่ืองจากไม่มีแนวทางในการดำเนินงาน อีกท้ังระบบ 
เอกสารรองรับยังไม่เป็นระบบท่ีดีนัก ซ่ึงทำให้สามารถสรุปได้ว่าทางโรงงานตัวอย่างไม่มีการกำหนดให้มีการทดสอบวัตถุ 
ดิบก่อนการส่ังช้ืออย่างชัดเจน และครอบคลุมวัตถุดิบทุกประเภทท่ีควรต้องทำการทดสอบ เป็นผลทำให้พบปัญหาวัตถุ 
ดิบบางประ๓ทไม่ได้คุณภาพหรือมีคุณสมบัติไม่เหมาะสมกับกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

ดังน้ันเพ่ือเป็นการปัองกันหรือควบคุมไม่ให้วัตถุดิบท่ีไม่ได้คุณภาพ หรือมีคุณสมบัติไม่เหมาะสมกับสภาวะการ 
ผลิตของทางโรงงานตัวอย่างได้รับการส่ังช้ือและถูกนำเข้าไปใช้ในการผลิตสินค้า จึงได้ทำการออกแบบระบบการทดสอบ 
วัตถุดิบก่อนการดำเนินการส่ังช้ืออย่างชัดเจนและเป็นระบบ รวมท้ังจัดทำเอกสารข้ันตอนการดำเนินการทดสอบวัตถุดิบ 
เพ่ือเป็นมาตรฐานอ้างอิงในการดำเนินงาน และทำการออกแบบเอกสารหรือแบบฟอร์มต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องอีกด้วย ซ่ึงการ 
ออกแบบระบบการทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ังช้ือ มีข้ันตอนการดำเนินการคร่าว  ๆ ดังแสดงในรูปท่ี 5.13

•  การกำหนดหน่วยงานท่ีรับผิดชอบการทดสอบวัตถุดิบ
•  การออกแบบระบบเอกสารท่ีเก่ียวข้อง
• การกำหนดข้ันตอนการดำเนินงานในการทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ังช้ือ

5.2.2 การออกแบบระบบการทดสอบวัตถุดบิกอ่นการสัง่เอ

รูปท่ี 5.13 : ข้ันตอนการดำเนินการออกแบบระบบการทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ังช้ือของโรงงานตัวอย่าง
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เน่ืองจากการจัดต้ังฝายควบคุมคุณภาพได้มีการแบ่งส่วนงานทางด้านวัตถุดิบข้ึน เพ่ือดูแลและรับผิดชอบงาน 
ทางด้านวัตถุดิบโดยตรง ดังน้ันจึงได้กำหนดให้แผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบเป็นหน่วยงานหลักท่ีดูแลและรับผิด 
ชอบการดำเนินการทดสอบวัตถุดิบ แต่หากเป็นวัตถุดิบประเภทท่ีต้องทำการทดสอบคุณสมบัติทางด้านเคมี หรือการ
ทดลองพิเศษอ่ืนๆ ทางห้องทดลอง (Lab) ซ่ึงอยู่ท่ีโรงงานผลิตแผ่นปาร์ติเกิลจะเป็นผู้ดำเนินการทดสอบวัตถุดิบประเภท 
น้ัน  ๆ เอง โดยมีแผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบเป็นหน่วยงานกลางคอยประสานงานกับหน่วยงานอ่ืน  ๆ ซ่ึงการ 
ทดสอบวัตถุดิบน้ีจะดำเนินการเม่ือมีหน่วยงานเสนอให้มีการทดสอบวัตถุดิบข้ึน เซ่น ฝ่ายจัดหาและจัดซ้ือวัตถุดิบ การ 
เสนอขายวัตถุดิบจากผู้ผลิตหรือผู้ขาย เป็นต้น

ดังน้ันหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องกับการทดสอบวัตถุดิบจึงมี 2 ส่วนดังกล่าว ซ่ึงแต่ละหน่วยงานจะทำการทดสอบ 
วัตถุดิบประ๓ทท่ีแตกต่างกันดังแสดงในตารางท่ี 5.14 โดยแผนกควบคุมคุณภาพวัตถุดิบจะทำการทดสอบวัตถุดิบ
ประ๓ทท่ีเป็นวัสดุหรืออุปกรณ์ต่าง  ๆ ท่ีใช้ในส่วนการประกอบ ซ่ึงจะเป็นการทดสอบคุณสมบัติทางด้านกายภาพและ
ลักษณะการใช้งานเป็นหลัก และสำหรับในส่วนของห้องทดลองจะทำการทดสอบวัตถุดิบประ๓ทท่ีจะต้องนำไปใช้งาน
กับเคร่ืองจักร ต้องการการทดสอบคุณสมบัติทางด้านเคมีหรือต้องการการทดลองพิเศษอ่ืน  ๆ เป็นต้น

5.2.2.1 การกำหนดหน่วยงานที่รับผิดซฮบการทดสอบวัตถุดิบ

ตารางท่ี 5.14 : หน่วยงานท่ีทำการทดสอบวัตถุดิบแต่ละประเภท

แผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ ห้องทดลอง (Laboratory)
1. มีอจับ
2. ราง, ราว
3. กลอน, กุญแจ
4. ลูกล้อ
5. ชุดน๊อคดาวน์ ฟิตต้ิง, บานพับ
6. ตัวเดือย, ตัวหนอน
7. เหล็กยึด
8. 'พอต, สกรู
9. ปุมรับ'ช้ัน, ฝาปิด
10. อุปกรณ์ไฟฟ้า
11. มุม, รองขาโต๊ะ, พลาสติกต่างๆ
12. อุปกรณ์ตกแต่งอ่ีนๆ
13. บรรจุภัณฑ์ (กระดาษ, กล่อง, โฟม)
14. กระจก
15. ไม้คานเติยง, ไม้ฟิงเกอร์จอยส์

1. กาว
2. ผิว
3. ขอบ, ค้ิว
4. ไม้ปาร์ติเกิลบอร์ด
5. ไม้ MDF
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5.2.2.2 การออกแบบระบบเอกสารท่ีเก่ียวข้อง

การดำเนินการทดสอบวัตถุดิบจำเป็นต้องมีเอกสารสำหรับการบันทึกผลการทดสอบต่าง  ๆ ดังน้ันจึงได้ทำการ
ออกแบบระบบเอกสารท่ีเก่ียวข้องต่าง  ๆ ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี

1. เอกสารการทดสอบวัตถุดิบ
2. ทะเบียนการติดตามผลการทดสอบวัตถุดิบ

ไ. เอกสารการทดสอบวัตถุดิบ (Material Testing  Sh ee t : M TS)
เน่ืองจากการดำเนินการทดสอบวัตถุดิบต้องมีการบันทึกผลการทดสอบ เพ่ีอใช้เก็บข้อมูลการทดสอบต่าง  ๆ

ไว้อ้างอิง ดังน้ันจึงได้ทำการออกแบบเอกสารการทดสอบวัตถุดิบข้ึนมา เพ่ีอให้พนักงานใข้ในการบันทึกรายละเอียด 
และผลการทดสอบวัตถุดิบ ดังแสดงในรูปท่ี 5.14 โดยเป็นเอกสารท่ีใช้เก็บข้อมูลการทดสอบวัตถุดิบต่าง  ๆ เช่น 
ช่ือวัตถุดิบ จำนวนทดสอบ ผู้ผลิตหรือผู้ขาย วันท่ีเสนอทดสอบ ผู้เสนอทดสอบ วัตถุประสงค์ในการเสนอทดสอบ 
หน่วยงานทดสอบ รายละเอียดการทดสอบ ผลการทดสอบ เป็นต้น

2. ทะเบียนการติดตามผลการทดสอบวัตถุดิบ (Material T esting  Index)
ได้ทำการออกแบบเอกสารทะเบียนการติดตามผลการทดสอบวัตถุดิบ เพ่ีอใช้เป็นทะเบียนท่ีช่วยในการติด 

ตามการดำเนินการทดสอบวัตถุดิบ ดังแสดงในรูปท่ี 5.15

ระบบเอกสารต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องในส่วนของการทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ังเอ สามารถสรุปได้ดังแสดงในตาราง 
ท่ี 5.15 ดังน้ี

ตารางท่ี 5.15 : เอกสารท่ีเก่ียวข้องในส่วนการทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ังช้ือ

เอกสาร วัตถุประสงค์ พุ้รับผิดชอบ 
การเก็บเอกสาร

1. เอกสารการทดสอบวัตถุด็บ
2. ทะเบียนการติดฒมผลการทดสอบ 

วัตถุดิบ

เก็บข้อมูลการทดสอบวัตถุดิบต่าง  ๆ
ช่วยในการติดตามการทดสอบวัตถุดิบ

แผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ 
แผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบ
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เอกสารการทดสอบวัตถุดิบ 
(M A TERIA L T E ST IN G  SH EET ะ MTS)

เลขท่ีเรกสาร ะ

.  ส่วนเสนอทดสอบ วันท่ีเสนรทดสรบ ะ
วัตถดิบ ะ ผ้ผลิต / ผ้ขาย ะ
สถานะ : Q  วัตถุดิบน่าเสนอจากผู้ชาย 

o  วัตถุดิบสำหรับสินค้ารุ่นใหม่ 
o  วัตถุดิบท่ีใข้อยูในปัจจุบัน 

ประเภทสินค้าท่ีใช้วตัถดิบ ะ

o  ทดแทนวัตถดิบเดิม : วัตถดิบ
o  สาเหตการทดแทน
o  อ่ืนๆ

ร่นสินค้า ะร

สิงท่ีแนบมาด้วย ะ เอกสาร
ฯ

จำนวน แผ่น
ตัวอย่างวัตถุดิบ / อุปกรณ ์ จำนวน 

อ ื่น ๆ _________________________

ผ้เสนอทดสอบ : : /  / ผ้รับเอกสาร :

ฝ่าย /  แผนก : หน่วยงานทดสอบ :

ส่วนการทดสอบ วันท่ีทดสรบ ะ
ชนาด (Dimension) ะ (หน่วยวัด : มิลลิเมตร mm)

รายละเรยดการตรวจสรบ

ผลการทดสรบ
o  ผ่าน สาเหตุ /  ข้อควรปรับปรุง :
Q  ไม่ผ่าน ____________________

ผู้ทดสอบ : 

ตำแหน่ง ะ

. / ___ / ___  ผู้อนุมัติ : _______________________________: ____ / ____/

ตำแหน่ง ะ ผู้วัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ

รูปที 5.14 : เอกสารการทดสอบวัตถุดิบ (Material Testing Sheet : MTS)



ทะเบียนการติดตามผลการทดสอบวัตถุดิบ (RM TESTING INDEX)
ลำดับ

Àที
วันท่ีเสนอ 
ทดสอบ

เลขท่ี MTS รายการทดสอบวัตถุดิบ ผู้ผลิต /  ผู้ขาย ผู้เสนอทดสอบ หน่วยงานทดสอบ
ฟวงเวลา 
ทดสอบ

วันท่ี
กำหนดเสร็จ

วันท่ี
ทดสอบเสร็จ

การอนุมัติ
ผ่าน ไม'ผ่าน

Sk..

รูปท่ี 5.15 : ทะเบียนการติดตามผลการทดสอบวัตถุดิบ (Material Testing Index)
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ถึงแม้ว่าหน่วยงานท่ีทำการเสนอทดสอบวัตถุดิบจะมีหลายหน่วยงาน แต่ลักษณะการดำเนินงานจะมีลักษณะท่ี 
เหมือน  ๆ กัน ดังน้ันจึงได้ทำการกำหนดข้ันตอนของการดำเนินงานในการทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ังช้ือในรูปแบบเดียว 
ช่ึงมีรายละเอียดดังต่อไปน้ี

วัตถุประสงค์ในการดำเน ินการ‘หดสอบวัตถุดิบก่อนการสั่งซื้อ

เพ่ือเป็นการป้องกันหรือควบคุมไมให้วัตถุดิบท่ีไม่ได้คุณภาพ หรือมีคุณสมบัติไม่เหมาะสมกับสภาวะการผลิต 
ของโรงงานตัวอย่างได้ร้บการส่ังช้ือและถูกน่าเข้าไปไซ้ในการผลิตสินค้า

หน่วยงานที่ร ับผิดชอบ

ใ. แผนกควบคุมคุณภาพ ส่วนวัตถุดิบ
2. แผนกควบคุมคุณภาพ ประจำ'โรงงานผลิตแผ่นปา'ร์ติเกิล (ส่วนห้องทดลอง)

เอกสารท ี่เก ี่ยวข ้อง

ใ. เอกสารการทดสอบวัตถุดิบ (Material Testing Sheet : MTS)
2. ทะเบียนการติดตามผลการทดสอบวัตถุดิบ (Material Testing Index)
3. คู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
4. ทะเบียน'ราย่ช่ือผู้ผลิต / ผู้ขาย
5. เอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบ

5.2.2.3 ๓ รm m ดขั้นตอนการดำเนินงานในการทดสอบวัดถุดิบก่อนการสั่งเอ

ช ั้นตอนการดำเน ินงาน

ใ. หน่วยงานท่ีต้องการเสนอทดสอบวัตถุดิบทำการจัดเตรียมตัวอย่างของวัตถุดิบท่ีต้องการทดสอบ พร้อมท้ังเอกสาร 
แนบอ่ืนๆ  ท่ีใช้ประกอบการทดสอบวัตถุดิบให้พร้อม

2. หน่วยงานท่ีเสนอทดสอบทำการบันทึกรายละเอียดต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องกับการเสนอทดสอบวัตถุดิบ ลงในส่วนการ 
เสนอทดสอบของเอกสารการทดสอบวัตถุดิบ

3. หน่วยงานท่ีเสนอทดสอบน่าตัวอย่างวัตถุดิบ เอกสารแนบพร้อมท้ังเอกสารการทดสอบวัตถุดิบน่าส่งให้ฝ่ายควบคุม 
คุณภาพ โดยพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ีรับเร่ืองการเสนอทดสอบวัตถุดิบ ทำการตรวจสอบความถูกต้องของ 
เอกสารและตัวอย่างวัตถุดิบท่ีต้องการทดสอบ

4. ผลการตรวจสอบความถูกต้องของเอกสารและวัตถุดิบเบ้ืองต้น ดำเนินการข้ันต่อไปดังน้ี
4.ใ กรณีฝานการตรวจสอ1 [เบ้ืองต้น
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4.1.1 พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ีรับเร่ืองการเสนอทดสอบ ทำการบันทึกประวัติการทดสอบวัตถุดิบ 
ลงในทะเบียนการติดตามผลการทดสอบวัตถุดิบ

4.1.2 นำตัวอย่างวัตถุดิบและเอกสารการทดสอบวัตถุดิบไปยังบริเวณท่ีจัดไว้ พร้อมท้ังแจ้งให้หัวหน้า 
แผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบหรือหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนาคุณภาพรับทราบ 
เร่ืองเพ่ือดำเนินการต่อไป

4.2 กรณีไม่ผ่านการตรวจสคา แบ้ืคงต้น
4.2.1 พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ีรับเร่ืองการเสนอทดสอบ ทำการแจ้งผลการตรวจสอบเบ้ืองต้นให้

หน่วยงานท่ีเสนอทดสอบวัตถุดิบน้ัน  ๆ ทราบ พร้อมท้ังนำตัวอย่างวัตถุดิบและเอกสารการ
ทดสอบวัตถุดิบส่งคืนให้หน่วยงานน้ัน  ๆ ด้วย

4.2.2 หน่วยงานท่ีเสนอทดสอบวัตถุดิบดำเนินการแกไข และทำการจัดเตรียมความพร้อมของวัตถุดิบ 
และเอกสารต่าง  ๆ เพ่ือทำการเสนอทดสอบวัตถุดิบใหม่

5. หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนวัตถุดิบหรือหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนาคุณภาพ ท่ีรับทราบเร่ือง 
การเสนอทดสอบวัตถุดิบ ทำการพิจารณาและกำหนดหน่วยงานท่ีจะรับผิดชอบการทดสอบวัตถุดิบน้ัน  ๆ พร้อม 
ท้ังดำเนินการมอบหมายงานทดสอบวัตถุดิบให้กับหน่วยงานทดสอบ

6. หน่วยงานทีได้รับมอบหมายให้ทำการทดสอบวัตถุดิบ ดำเนินการทดสอบวัตถุดิบตัวอย่างน้ัน  ๆ ตามกระบวนการ 
ทดสอบให้เสร็จภายในระยะเวลาท่ีได้มีการกำหนดไว้ด้งแสดงในตารางท่ี 5.16 ด้งน้ี

ตารางท่ี 5.16 : ระยะเวลาในการทดสอบวัตถุดิบแต่ละประ๓ท

ประเภทวัตถุดิบ ระยะเวลาทดสอบ (วัน)

1. อุปกรณ์สำหรับการประกอบต่างๆ 2
2. กาว, ขอบ 3 - 5

<รCÔ

* ประ๓'ทกระดาษ 2
* ประเภทเมลามีนและ PVC 3 - 5

7. พู้ท่ีทำการทดสอบวัตถุดิบทำการบันทึกผลการหดสอบวัตถุดิบ ลงในเอกสารการทดสอบวัตถุดิบในส่วนการทดสอบ 
วัตถุดิบ จากน้ันจึงแจ้งผลการทดสอบวัตถุดิบให้ทางฝ่ายควบคุมคุณภาพทราบ

8. พนักงานฝายควบคุมคุณภาพท่ีรับเร่ืองการทดสอบวัตถุดิบ ทำการตรวจสอบผลการทดสอบตัวอย่างวัตถุดิบใน 
เอกสารการทดสอบวัตถุดิบ พร้อมท้ังบันทึกรายละเอียดและผลการทดสอบลงในทะเบียนติดตามผลการทดสอบ 
วัตถุดิบ
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9. พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ีรับเร่ืองการทดสอบวัตฤดิบ แจ้งผลการทดสอบวัตถุดิบให้ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณ 
ภาพทราบ และทำการเสนอเร่ืองให้ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพพิจารณาอนุมัติผลการทดสอบวัตถุดิบ

10. พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพทำสำเนาเอกสารการทดสอบวัตถุดิบ พร้อมท้ังแจ้งผลการทดสอบให้หน่วยงานเสนอ 
ทดสอบทราบ โดยการทำสำเนาเอกสารการทดสอบวัตถุดิบแนบไปให้หน่วยงานเสนอทดสอบด้วย

11. หน่วยงานท่ีเสนอทดสอบรับทราบผลการทดสอบวัตถุดิบ และดำเนินการข้ันตอนต่อไปดังน้ี
11.1 กรณีผ่านการทดสอบ

11.1.1 หน่วยงานเสนอทดสอบวัตถุดิบทำการแจ้งเร่ืองแก่ฝ่ายจัดหาและจัดช้ือวัตถุดิบ
11.1.2 ฝ่ายจัดหาและจัดช้ือวัตถุดิบทำการข้ึนทะเบียนผู้ผลิต / ผู้ขายรายใหม่ ลงในทะเบียนรายช่ือผู้ 

ผลิต / ผู้ขาย เพ่ีอใช้เป็นข้อมูลประกอบในการสังช้ือวัตถุดิบต่อไป

11.2 กรณีไม่ผ่านการทดสอบ
11.2.1 หน่วยงานเสนอทดสอบวัตถุดิบทำการแจ้งเร่ืองแก่ฝ่ายท่ีเก่ียวข้องอ่ืน  ๆ และแจ้งผลการทดสอบ 

วัตถุดิบแก่ฝ่ายจัดหาและจัดช้ือวัตถุดิบ
11.2.2 ฝ่ายจัดหาและจัดช้ือวัตถุดิบทำการแจ้งผลการทดสอบวัตถุดิบให้กับผู้ผลิต / ผู้ขาย วัตถุดิบ 

น้ัน  ๆทราบ โดยการใช้เอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบ
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ตารางท่ี 5.17 : แผนภูมิการไหลของงานการทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ังซ้ือ
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จากการดำเนินการออกแบบระบบการทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ังช้ือดังกล่าว ได้กำหนดให้ทำการทดสอบวัตถุ 
ดิบโดยครอบคลุมเกือบทุกประเภท ซ่ึงจะช่วยให้ม่ันใจมากข้ึนว่าวัตถุดิบประเภทต่าง  ๆ ท่ีจะถูกนำมาใช!นการผลิตสินค้า 
จะมีคุณภาพและคุณสมบัติตรงตามความต้องการของผู้ใช้งาน และสำหรับรายละเอียดของการทดสอบวัตถุดิบแต่ละ
ประ๓ทสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 5.ใ8 ดังน้ี

5.2.2.4 สรุปการออกแบบระบบการทดสอบวัตถุดิบก่อนการสังร}อ

ตารางท่ี 5.18 : การปรับปรุงการทดสอบวัตถุดิบแต่ละประ๓ท

ประ๓ทวัตถุดิบ
การทดสอบวัตถุดิบ

ก่อนการวางระบบ หลังการวางระบบ
1. กาว Y
2. ผิว ร
3. ขอบ, ค้ิว Y ร
4. มือจับ - ร
5. ราง, ราว -
6. กลอน, กุญแจ - ร
7. ลูกล้อ - Y
8. ชุดน๊อคดาวน์ ฟิตต้ิง, บานพับ - V
9. ตัวเดือย, ตัวVIนอน - ร
10. เหล็กยึด - ร
11. นอต, สกรู - ร
12. ปุมรับช้ัน, ฝาปิด - ร
13. อุปกรณ์ใฟฟ็า -
14. มุม, รองขาโต๊ะ, พลาสติกต่างๆ - ร
15. อุปกรณ์ตกแต่งอ่ืนๆ - V
16. บรรจุภัณฑ์ - V
17. กระจก - ร
18. ไม้ปาร์ติเกิลบอร์ด ร
19. ไม้ MDF - ร
20. ไม้คานเตียง, ไม้ฟิงเกอร์จอยส์ - ร

จากตารางท่ี 5.18 จะเห็นว่าภายหลังการวางระบบควบคุมคุณภาพจะมีการเปล่ียนแปลงหรือการปรับปรุงข้ึน 
โดยได้กำหนดให้มีการทดสอบวัตถุดิบท่ีครอบคลุมวัตถุดิบทุกประ๓ท ท้ังน้ีเน่ืองจากก่อนการวางระบบควบคุมคุณภาพ 
ไม่มีการบันทึกผลทางด้านคุณภาพของวัตถุดิบต่าง  ๆ ดังน้ันจึงทำให้ไม่ทราบประวัติของวัตถุดิบแต่ละชนิดว่ามีคุณภาพ
มาก-น้อยเพียงใด และมีคุณสมบัติท่ีเหมาะสมกับการนำมาใช้งานในโรงงานตัวอย่างหรือไม่ ซ่ึงทำให้ไม่สามารถสรุปได้
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อย่างชัดเจนว่าวัตถุดิบประเภทใดท่ีสำคัญหรือเป็นวัตถุดิบท่ีของเสียค่อนข้างมาก ท่ีควรต้องทำการทดสอบคุณภาพก่อน 
การส่ังช้ือ เพ่ีอนำมาใช้งานในกระบวนการผลิต

ดังน้ันในวางระบปีควบคุมคุณภาพวัตถุดิบน้ี ทางโรงงานตัวอย่างเห็นควรว่าต้องทำการทดสอบวัตถุดิบให้ครอบ 
คลุมวัตถุดิบทุก  ๆประ๓ทเท่าท่ีจะสามารถทำได้ ซ่ึงจะเป็นการช่วยป้องกันหรือควบคุมไม่ให้วัตถุดิบท่ีไม่ได้คุณภาพหรือ 
มีคุณสมบัติไม่เหมาะสมกับสภาวะการผลิตของโรงงานตัวอย่าง ได้รับการส่ังช้ือและถูกนำเข้าไปใชในภารผลิตสินค้า 
และเพ่ีอเป็นการช่วยประเมินผลผู้ผลิตหรือผู้ขายรายใหม่  ๆได้อีกด้วย

นอกจากการดำเนินการออกแบบระบบการทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ังช้ือแล้ว ยังได้จัดทำเอกสารข้ันตอนการ 
ดำเนินการทดสอบวัตถุดิบ รวมถึงทำการออกแบบเอกสารหรือแบบฟอร์มต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องอีกด้วย ซ่ึงการดำเนินการ 
ต่างๆ  ท่ีได้กล่าวมาท้ังหมดข้างต้นน้ี สามารถสรุปได้ดังแสดงในตารางท่ี 5.19 ดังน้ี

ตารางท่ี 5.19 : ตารางสรุปการออกแบบระบบการทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ังช้ือ

กระบวนการ
การเปล่ียนแปลง

รายละเอียด
ปร้ปปรุง เพ่ิมเดิม

•  การทดสอบวัตถุดิบก่อนการส่ังเอ ✓ * การออกแบบระบบการทดสอบวัตถุดิบ
* การกำหนดหน่วยงานรับผดชอบการทดสอบวัตถุดิบ
* การกำหนดประเภทวัตถุดิบท่ีต้องผ่านการทดสอบ
* การกำหนดข้ันตอนการดำเนินงานการทดสอบวัตถุดิบก่อนการ 

ส่ังช้ือ
•  การบันทึกผลการทดสอบวัตถุดิบ * การออกแบบเอกสารการทดสอบวัตถุดิบ

* การออกแบบทะเบียนการติดตามผลการทดสอบวัตถุดิบ
* ระบบการติดตามผลการทดสอบวัตถุดิบ
* ระบบการบันทึกและการจัดเก็บเอกสาร

หมายเหตุ : ปรับปรุง คือ การปรับระบบการทำงานเดิมท่ีเคยมี ให้มีความเหมาะสมกับสภาพของโรงงานตัวอย่างมากย่ิงข้ึน 
เพมเติม คือ การออกแบบระบบการทำงานหรือการด่าเนินการในส่วนงานใหม่  ๆ ข้ึนมา
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5.3 การออกแบบระบบควบคุมคุณภาพร้นงานระหว่างกระบวนการผลิต
จากสภาพปัญหาท่ีพบในส่วนท่ีเก่ียวข้องกับช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตดังกล่าวในบทท่ี 3 และจากการ

วิเคราะห์สภาพปัญหาดังกล่าวในบทท่ี 4 จะเห็นว่าการดำเนินการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตใน
ปัจจุบันน้ัน ในส่วนของห้องเคร่ืองได้มีการควบคุมคุณภาพช้ินงานโดยการปรับต้ังเคร่ืองจักร หรือการตรวจสอบช้ินงาน
ระหว่างการผลิตโดยพนักงานฝ่ายผลิตเป็นบางคร้ังเท่าน้ัน สำหรับในส่วนของสายประกอบถึงแม้จะมีการตรวจสอบช้ิน
งานในข้ันตอนการตกแต่งช้ินงาน แต่ก็เป็นการตรวจสอบลักษณะคุณภาพภายนอกหรือทางด้านกายภาพเท่าน้ัน อีกท้ัง
การทำการตรวจสอบท้ังสองส่วนน้ันไม่ได้มีมาตรฐานช้ินงานหรือเอกสารคู่มีอใด  ๆ สำหรับการอ้างอิง รวมท้ังไม่มีการ
บันทึกผลการตรวจสอบอีกด้วย ซ่ึงสามารถสรุปได้ว่าทางโรงงานตัวอย่างขาดการกำหนดมาตรฐานการตรวจสอบและ
ควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตอย่างชัดเจนและครอบคลุมข้ันตอนการผลิตท่ีสำคัญ อีกท้ังไม่มีการ
กำหนดลำดับและจุดในการตรวจสอบควบคุมท่ีชัดเจน เป็นผลทำให้การดำเนินงานในปัจจุบันของโรงงานไม่มีประสิทธิ
ภาพเพียงพอ ท่ีจะป้องกันไม่ให้ช้ินงานเสียหรือไม่ได้คุณภาพถูกส่งไปยังกระบวนการผลิตถัดไปได้

0

ดังน้ันเพ่ีอเป็นการควบคุมไม,ให้มีช้ินงานระหว่างการผลิตท่ีมีฃ้อบกพร่องหรือไม,ได้คุณภาพ หลุดเข้าไปใน 
กระบวนการผลิตกัดไปได้ และเพ่ีอให้ม่ันใจว่าช้ินงานต่าง  ๆ ท่ีนำมาใซในกระบวนการผลิตมีคุณภาพตรงตามความ
ต้องการ จึงได้ทำการกำหนดมาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพของช้ินงานระหว่างผลิตในข้ันตอนการผลิตท่ี 
สำคัญอย่างชัดเจนและเป็นระบบ และได้มีการนำเทคนิคการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ีอการยอมรับตามมาตรฐาน MIL-STD-
105E มาประยุกต์ใชัIนการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตอีกด้วย นอกจากน้ีจะได้ทำการกำหนด
มาตรฐานช้ินงานเป็นเอกสารอย่างชัดเจน จัดทำเอกสารข้ันตอนการดำเนินการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตเพ่ีอเป็นมาตรฐานอ้างอิงในการดำเนินงาน รวมถึงทำการออกแบบเอกสารหรือแบบฟอร์มต่าง  ๆ
ท่ีเก่ียวข้อง

สำหรับการออกแบบระบบการตรวจสอบและคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต มีข้ันตอนการดำเนินการ 
ดังน้ีและสามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 5.16

•  การพิจารณาจัดระดับความสำคัญของช้ินงาน
• การกำหนดค่า AQL ตามประ๓ทของช้ินงาน
• การเลือกแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ีอการยอมรับ
• การกำหนดวิธีการชักส่ิงตัวอย่าง
• การกำหนดจุดตรวจสอบ
• การออกแบบคู่มีอการตรวจสอบและมาตรฐานคุณภาพช้ินงาน
• การออกแบบระบบเอกสารท่ีเก่ียวข้อง
•  การกำหนดข้ันตอนการดำเนินงานในการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต



รูปท่ี 5.16 : ข้ันตอนการดำเนินการออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพ 
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง
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5.3.1 พิจารณาจัดระดับความสำดัฌซรงรนงาน

เน่ืองจากช้ินงานระหว่างการผลิตต่างๆ ท่ีนำมาใช!นการผลิตเฟอร์นิเจอร์ของโรงงานตัวอย่างมีมากมายหลายช้ิน 
งานตามความซับช้อนของสินค้า และช้ินงานแต ่ละช้ินต่างมีหน้าท่ีและมีความสำคัญท่ีแตกต่างกัน ซ่ึงสามารถแบ่งช้ิน
งานต่าง  ๆ ออกเป็นประเภทได้ 2 ประเภทตามลักษณะท่ีเห็นได้เด่นชัดดังน้ี

•  ช้ินงานประ๓ท A คือช้ินงานท่ีสามารถมองเห็นได้เด่นชัด เม่ือทำการประกอบสินค้าข้ึนรูปแล้ว โดยมากมัก 
เป็นช้ินงานท่ีประกอบอยู่ภายนอกของตัวสินค้า

•  ชิน้งานประ๓ท B คือช้ินงานท่ีไม่สามารถมองเห็นได้ง่ายหรือมองเห็นไม่เด่นชัด เม่ือทำการประกอบสินค้าข้ึน 
รูปแล้ว โดยมากมักเป็นช้ินงานท่ีประกอบอยู่ภายในของตัวสินค้า

ซ่ึงช้ินงานแต่ละประเภทท่ีเป็นส่วนประกอบหน่ึงในสินค้าแต่ละประเภท ต่างก็มีระดับความสำคัญท่ีแตกต่างกัน 
ซ่ึงการพิจารณาจัดระดับความสำคัญช้ินงานน้ัน เป็นผลสรุปจากการประชุมร่วมกันระหว่างตัวแทนจากหน่วยงานต่างๆ
ท่ีเก่ียวข้อง เซ่น ฝา่ยควบคมุคณุภาพ ฝา่ยผลติ ฝ่ายออกแบบ ฝา่ยขาย ฝ่ายจัดหาและจัดช้ือ ฝายขนส่ง เป็นต้น และ 
สามารถสรุปได้ดังแสดงในตารางท่ี 5.20 ดังน้ี

ตารางท่ี 5.20 : การแบ่งระดับความสำคัญของช้ินงาน

ประ๓ทสินค้า ประเภทร้นงาน สินค้าประกอบ ระดับความส่าค้ญ

เนง'rนประ๓'ท A1 * ค้านนอก, ค ้าน[ฟ’; (A 1 ) เป็นส่วน'ท่ีสามารถม อ ง เห็นได้'เด่นชัด เม่ือ 
ประกอบข้ึนรูปแล้ว มาก

สินค้าประกอบ ร้นงานประเภท A2 * ค้าน?น, ค้านพลบ ; (A 2 ) เป็นส่วนด้านในท่ี ไม่ส า ม า ร ถ ม อ ง เห ็นได้เด ่น 

ชัด เม่ือประกอบข้ึนรูปแล้ว ปานกลาง

ร้นงานประเภท E * ช้ินงานท่ีไม่สามารถมองเห็นได้ง่าย เม่ือประกอบข้ึนรูปแล้ว 
(เป็นข้ึนงานท่ีหลบอยู่ภายใน) น้อย

สินค้าแพ็ค
ร้นงานประ๓ ท A * ช้ินงานท่ีสามารถมองเห็นได้เด่นชัด ถ้าประกอบข้ึนรูปแล้ว ไม่ว่าจะเป็น 

ส่วน ค้าน?น หรือ ด ้า น น อ ก
มาก

ร้นงานประ๓ท B * ช้ินงานท่ีไม'สามารถมองเห็นได้ง่าย เม่ือประกอบข้ึนรูปแล้ว 
(เป็นข้ึนงานท่ีหลบอยู่ภายใน) ปานกลาง

จากตารางท่ี 5.20 จะเห็นว่าช้ินงานประ๓ท A จะมีระดับความสำคัญมากกว่าช้ินงานประ๓ท B ท้ังน้ีเพราะช้ิน 
งานประ๓ท A เป็นช้ินงานท่ีโชว์อยู่ด้านนอกซ่ึงเป็นส่วนแรกท่ีลูกค้าจะสามารถสังเกตเห็นได้ชัดเจน ดังน้ันจึงมีความ 
สำคัญมากกว่าช้ินงานอ่ืนๆ  นอกจากน้ีจะเห็นว่าจะให้ความสำคัญกับช้ินงานประเภท B ในสินค้าแบบแพ๊ค'ขายมากกว่า 
สินค้าแบบประกอบขาย เน่ืองจากสินค้าแบบแพ๊คขายลูกค้าจะสามารถสังเกตเห็นช้ินงานได้ทุกๆ  ช้ินไม่ว่าด้านในหรือ
ด้านนอก ไม่เหมือนกับสินค้าแบบประกอบขายท่ีหลบบางส่วนของช้ินงานไว้ทางด้านหลังไม่ให้เห็นได้
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สำหรับการพิจารณาจัดแบ่งประเภทของช้ินงานตามระดับความสำคัญดังท่ีได้กล่าวมาน้ัน ได้มีการสอบถามไป 
ยังหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องต่างๆ  เซ่น ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายผลิต ฝ่ายออกแบบ ฝายขาย เป็นต้น ซ่ึงการจัดประ๓ท 
ของช้ินงานตามระดับความสำคัญสำหรับสินค้าแต่ละประเภทของโรงงานตัวอย่าง สามารถแสดงได้ดังในตารางท่ี 5.21
นอกจากน้ีการจัดประเภทของช้ินงานสำหรับสินค้าแต่ละประเภท สามารถแสดงได้ในรูปของแบบประกอบสินค้าซ่ึงได้ 
แสดงเป็นตัวอย่างไว้ในรูปท่ี 5.17 สำหรับสินค้าประเภทอ่ืนๆ  ได้แสดงเป็นตัวอย่างไว้ในภาคผนวก ง อีกด้วย
ตารางท่ี 5.21 : การจัดประ๓ทของช้ินงานตามระดับความสำคัญสำหรับสินค้าแต่ละประเภท

ประ๓ทสินค้า ประเภท!นงาน เนงาน

เตียง
A แผ่นหัวเตียง, แผ่นท้ายเตียง, แผ่นข้างเตียง, แผ่นบังหน้าเตียง เป็นพ้น
B แผ่นพ้ืนเตียง, ไม้คานเตียง, ไมค้าด เป็นต้น

โต๊ะเครื่องแป้ง
A

B

แผ่นบน, แผ่นข้าง, แผ่นช้ันบน, แผ่นหน้าล้ินชัก, แผ่นหลังติดกระจก, แผ่นลูกต้ัง, 
แผ่นบนคานขา, แผ่นคานขา เป็นต้น
แผ่นบังหลัง, กล,องล้ินชัก, ไม้ดามหลัง, ไม้รองขา, ไม้เสริมอ่ืนๆ  เป็นต้น

สตุล
A แผ่นข้าง, แผ่นคานบน, แผ่นล่าง เป็นต้น
B แผ่นพ้ืน, แผ่นคานขาล่าง, โครงเบาะ, ไม้เลัริมแผ่นข้าง เป็นต้น

ต๊ข้างเตียง
A แผ่นบน, แผ่นข้าง, แผ่นหน้าล้ินชัก, แผ่นบนล้ินชัก, แผ่นคานขาหน้า เป็นต้น
B แผ่นฝาหลัง, แผ่นคานขาหลัง, กล่องล้ินชัก, ไม้เล่ริม เป็นต้น

ต้อเ'แกประสงค์
A
B

แผ่นบน, แผ่นบานประตู, แผ่นข้าง, แผ่นช้ันต่างๆ , แผ่นหน้าล้ินชัก, แผ่นล่าง เป็นต้น 
แผ่นฝาหลัง, แผ่นพ้ืน, กล่องล้ินชัก, แผ่นดามหลัง, ไม้เส์ริม เป็นต้น

ไซด์บอร์ด
A
B

แผ่นบน, แผ่นข้าง, แผ่นบานประตู, แผ่นบานกระจก, แผ่น'ช้ันต่างๆ  เป็นต้น 
แผ่นฝาหลัง, แผ่นล่าง, แผ่นพ้ืน, กล่องล้ินชัก, แผ่นดามหลัง, ไม้เสริม เป็นต้น

5.3.2 การกำหนดค่า AQL ตามประเภท‘แรฬ้นงาน

เน่ืองจากการเก็บข้อมูลการผลิตต่างๆ ในปัจจุบันของโรงงานตัวอย่างยังไม่มีประสิทธิภาพนัก ดังน้ันจึงทำให้ไม่ 
ทราบข้อมูลสัดส่วนของช้ินงานระหว่างการผลิตเสียท่ีเกิดข้ึนได้อย่างชัดเจน ว่าเกิดข้อบกพร่องต่างๆ ข้ึนมากนอ้ยเพยีงใด 
อีกท้ังข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงานมีมากมายหลากหลายรูปแบบหลายลักษณะ ดังน้ันจึงไม่สะดวกท่ีจะทำการกำหนด 
ค่า AQL ตามระดับความรุนแรงของข้อบกพร่องของช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตได้

ดังน้ันการกำหนดค่า AQL ในเบ้ืองตันน้ี ได้มีการสอบถามไปยังหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องและได้ทำการตกลงร่วม 
กันว่าจะทำการกำหนดค่า AQL ตามประ๓ทของช้ินงานก่อนในเบ้ืองตัน จากน้ันภายหลังจากการเก็บรวบรวมข้อมูล
ต่าง  ๆ และทำการวิเคราะห์ผลการดำเนินงานภายหลังการวางระบบควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต อาจ 
จะทำการปรับค่า AQL ให้มีความเหมาะสมและสอดคล้องกับสภาวะของโรงงานตัวอย่างต่อไป
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และสำหรับผลการกำหนดค่า AQL ในเบ้ืองต้นสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ส่วนตามประเภทของชินงานดังนี
• ช้ินงานประเภท A ได้มีการกำหนดค่า AQL ะะ 2.5
• ช้ินงานประเภท B ได้มีการกำหนดค่า AQL = 4.0

5.3.3 การเลีอกแผนการชักสิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ

ในการออกแบบระบบควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตนี ได้มีการนำเทคนิคการชักลิงตัวอย่าง
เพีอ่การยอมรับตามมาตรฐาน MIL-STD-105E มาประยุกต์ไซในการควบคุมคุณภาพช้ินงานเพ่ีอการยอมรับ โดยตาราง
แสดงแผนการชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวของมาตรฐาน MIL-STD-105E น!ด้แสดงไว้ในภาคผนวก ข ช่ึงมีตัวแปรหรือ
พารามิเตอร์ต่างๆ ท่ีไช!นการเลือกแผนการชักส่ิงตัวอย่างดังน้ี

ใ. ขนาดลอตที่จะทำการตรวจสอบ
ขนาดลอตท่ีจะทำการตรวจสอบสามารถกำหนดข้ึนมาจากจำนวนของช้ินงานท่ีจะต้องจัดเป็นรุ่น ชนิดและ 

ประเภทเดียวถันจำนวนหน่ึงซ่ึงจะใช้สำหรับชักส่ิงตัวอย่าง แต่เน่ืองจากลักษณะการผลิตจะเป็นแบบผลิตตามส่ัง
ซ่ึงแต่ละงานจะมีจำนวนการส่ังผลิตท่ีไม่เท่าถัน ดังน้ันจึงไม่สามารถทำการกำหนดขนาดลอตของช้ินงานท่ีจะทำการ 
ตรวจสอบได้อย่างแน่นอนตายตัว ในท่ีน้ีจึงอาตัยจำนวนการส่ังผลิตในแต่ละงานเป็นหลัก

2. ประเภทของแผนการชักที่งตัวอย่าง
เน่ืองจากพนักงานยังไม่คุ้นเคยกับการคุ้มตรวจสอบคุณภาพช้ินงานตามแผนการชักส่ิงตัวอย่าง อีกท้ังยัง

ไม่มีความรู!นเร่ึองของการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ีอการยอมรับมากนัก ดังนัน้จึงเลือกแผนการชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวซ่ึง
เป็นแผนการชักส่ิงตัวอย่างท่ีค่อนช้างง่ายและไม่ซับช้อนมาดำเนินการประยุกต์ใช้ก่อน

3. ระดับคุณกาพเพื่อการยอมรัน (AQL)
สำหรับระดับคุณภาพเพ่ีอการยอมรับหรือค่า AQL ท!ด้กล่าวมาข้างต้นน้ัน สามารถสรุปได้ดังน้ีคือได้มีการ 

กำหนดค่า AQL = 2.5 สำหรับช้ินงานประ๓ท A และได้มีการกำหนดค่า AQL = 4.0 สำหรับช้ินงานประ๓ท B

4. ระดับการตรวจสอบและขนาดต้วอย่าง
สำหรับการประยุกต์ใช้แผนการชักส่ิงตัวอย่างในการตรวจสอบช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตของทางโรง 

งานตัวอย่างน้ี จะใช้ระดับการตรวจสอบท่ีใช้ถันโดยปกติท่ัวไปซ่ึงคือระดับการตรวจสอบท่ัวไปแบบระดับหน่ึง (I) 
เพราะเป็นระดับการตรวจสอบท่ีใช้จำนวนตัวอย่างน้อยกว่าการตรวจสอบท่ัวไประดับอ่ืนๆ ซ่ึงจะส่งผลให้มีความ
เส่ียงในการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ิมมากข้ึนเล็กน้อย

5. ความเข้มงวดของการตรวจสอบ _
สำหรับการประยุกต์ใช้แผนการชักส่ิงตัวอย่างในการตรวจสอบช้ินงานของทางโรงงานตัวอย่างน้ี โดยท่ัวไป

1 จะใช้ความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบปกติ แสะในกรณ ีทีเป็นงานส่งออกหรืองานประเก.ททีต้องกา?ความมันใจ
เปน็พเิศษ จะใช้ความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบเคร่งครัด
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ด้งน้ันจึงสามารถสรุปแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ สำหรับใชไนการควบคุมคุณภาพเพ่ือการยอมรับ 
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง โดยได้ทำการสรุปมาจากตารางแสดงแผนการชักส่ิงตัวอย่าง
เชิงเด่ียวของมาตรฐาน MIL-STD405E ท่ีได้แสดงไว้ในภาคผนวก ข ได้ด้งแสดงในตารางท่ี 5.22 และ 5.23 ด้งน้ี

ตารางท่ี 5.22 : แผนการซักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวสำหรับช้ินงานระหว่างการผลิต
ท่ีระดับการตรวจสอบท่ัวไปแบบ I และความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบปกติ

ขนาดของลอตหรือแบช ขนาดสิงตัวอย่าง
AQL 2.5 AQL 4.0

Ac Re Ac Re
2 - 15 2 0 1 0 1
16 - 25 3 0 1 0 1
26 - 90 5 0 1 0 1
91 - 150 8 0 1 1 2
151 - 280 13 1 2 1 2
281 - 500 20 1 2 2 3
501 - 12๓ 32 2 3 3 4
1201 - 32๓ 50 3 4 5 6
3201 - 100๓ 80 5 6 7 8
10๓1 - 35000 125 7 8 10 11
35๓1 - 1500๓ 2๓ 10 11 14 15

ตารางที 5.23 : แผนการชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวสำหรับช้ินงานระหว่างการผลิต
ท่ีระดับการตรวจสอบท่ัวไปแบบ I และความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบเคร่งครัด

ขนาดของลอดหรือแบซ ขนาดสิงตัวอย่าง
AQL 2.5 AQL 4.0

Ac Re Ac Re
2 - 15 2 0 1 0 1
16 - 25 3 0 1 0 1
26 - 90 5 0 1 0 1
91 - 1๓ 8 0 1 1 2
151 - 280 13 1 2 1 2
281 - 500 20 1 2 1 2
501 - 12๓ 32 1 2 2 3
1201 - 32๓ ๓ 2 3 3 4
3201 - 10๓0 80 3 4 5 6
10๓1 - 350๓ 125 5 6 8 9
35๓1 - 1500๓ 2๓ 8 9 12 13
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5.3.4 การกำหนดวิธีการซักสิงตัวอย่าง

เน่ืองจากช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างมีหลายชนิดหลายประเภท ช่ึงมีขนาดของช้ินงาน 
และวิธีการจัดเก็บท่ีแตกต่างกัน อีกท้ังจำนวนการผลิตในแต่ละจ๊อบไม่เท่ากัน ดังนันจึงไม่สามารถท่าการกำหนดวิธีการ 
ชักส่ิงตัวอย่างช้ินงานเป็นมาตรฐานท่ีชัดเจนและแน่นอนได้ แต่ได้กำหนดว่าต้องดำเนินการโดยอาศัยหลักการสุ่มตัว
อย่าง โดยให้พนักงานท่ีทำการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน เป็นผู้พิจารณาวิธีการชักส่ิงตัวอย่างให้เหมาะสมเป็นกรณีไป

5.3.5 การกำหนดจุดตรวจสอบ

เน่ืองจากลักษณะการผลิตในส่วนของห้องเคร่ืองมีลักษณะเด่นของกระบวนการเป็นแบบ Setup Dominant 
ซ่ึงคุณภาพงานท่ีใด้จะข้ึนอยู่กับการปรับต้ังเคร่ืองจักรเพ่ือเร่ิมต้นการท่างาน ดังน้ันจึงได้กำหนดให้มีการควบคุมคุณภาพ 
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตด้งน้ี คือการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังการต้ังเคร่ืองจักรโดยมีพนักงานฝ่ายผลิตเป็น 
ผู้รบผิดชอบในการตรวจสอบและการปรับต้ังเคร่ืองจักรใหม่ และการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังจากผลิตเสร็จก่อน 
ส่งไปยังกระบวนการผลิตต่อไป โดยมีพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพเป็นผู้รับผิดชอบ ด้งจะเห็นได้จากการกำหนดจุด 
ควบคุมข้ึนในกระบวนการผลิตอย่างชัดเจนด้งแสดงในรูปท่ี 5.18

จากการแบ่งกลุ่มเคร่ืองจักรท่ีใชIนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ของโรงงานตัวอย่างตามลักษณะการท่างาน ท่ีสามารถ 
แบ่งออกได้เป็น 3 ประ๓ท คือประ๓ทเคร่ืองตัด ประ๓ทเคร่ืองติดขอบและประ๓ทเคร่ืองเจาะ เป็นผลทำให้ในการจัด 
ต้ังฝ่ายควบคุมคุณภาพน้ัน ได้มีการกำหนดให้มีพนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานในส่วนห้องเคร่ืองจำนวน 3 คน 
เพ่ือให้พนักงานควบคุมคุณภาพแต่ละคนรับผิดชอบเคร่ืองจักรแต่ละประเภทดังกล่าว ซ่ึงจำนวนเคร่ืองจักรแต่ละ
ประ๓ทท่ีพนักงานควบคุมคุณภาพส่วนห้องเคร่ืองแต่ละคนต้องรับผิดชอบสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 5.24 ดังน้ี

ตารางท่ี 5.24 : จำนวนเคร่ืองจักรท่ีพนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนห้องเคร่ืองแต่ละคนรับผิดชอบ

ประเภทเคร่ืองจักร ชนิดเคร่ืองจักร จำนวน

เคร่ืองตัด เคร่ืองตัดใหญ่, เคร่ืองโกรก, เคร่ืองสกอร่ืง, เคร่ืองตัดแขวน, เคร่ืองเจียร, เคร่ืองบังใบ, 
เคร่ืองเดินร่อง 19

เคร่ืองติดขอบ เคร่ืองติดขอบบัว (Softform), เคร่ืองติดขอบตรง, เคร่ืองติดขอบมอ 8

เคร่ืองเจาะ เคร่ืองเจาะโซดะ, เคร่ืองเจาะ 3 หัว, เคร่ืองเจาะ 4 ฟ้า, เคร่ืองเจาะ 10 หัว, เคร่ืองเจาะ 18 
หัว, เคร่ืองเจาะ 21 หัว, เคร่ืองเจาะสว่านแท่น, เคร่ืองเจาะบานประตู, เคร่ืองเจาะมือ 23

ซ่ึงการกำหนดจุดตรวจสอบหรือควบคุมคุณภาพช้ินงานดังกล่าวน้ี สามารถกำหนดได้ในรูปของแผนการตรวจ 
สอบและควบคุมคุณภาพช้ินงานสำหรับเคร่ืองจักรแต่ละประ๓ทดังแสดงในตารางท่ี 5.25 ถึงตารางท่ี 5.29 สำหรับ 
เคร่ืองเจียร์และเคร่ืองเดินร่องจัดว่าเป็นเคร่ืองจักรประเภทเดียวกันกับเคร่ืองตัด แต่เน่ืองจากมีลักษณะทางคุณภาพท่ี
ต้องควบคุมท่ีแตกต่างกัน จึงได้แยกแผนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพสำหรับเคร่ืองจักร 2 ประ๓ทน้ีออกมา



รูปท่ี 5.18 : การกำหนดจุดตรวจสอบในกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์



ตารางท่ี 5.25 : แผนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต สำหร้ปประเภทเคร่ืองตัด
การควบคุมและตรวจสอบ

No. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน ผุ้รบฝ็ดซอบ No.
ลักษณะทางคุณภาพ เกณฑ์, ข้อกำหนด วิธีการ, อุปกร{น้ จำนวนตัวอย่าง วิธีการแกํไข

ท่ีต้องควบคุม และมาตรฐานอ้างอิง และเครื่องมือที่ใข้ ขนาด ความถ่ี เบื้องต้น
1 การตรวจสอบวัตถุตับ พนง. สายผสิต 1 ลักษณะพ้ืนผิ'ว มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุกล๊อต ตรวจสอบเพ่ือกา -̂ ตรวจสอบ 100%

(ไม้ปาร์ตัเกลบอร์ด) 2 ลักษณะภายนอกท่ัวไป " < ยอมร์ป คัดแยกด-เสีย
2 การต้ังเคร่ือง หัวหน้าสายผลต 1 ขนาด แบบตัดไม้ วัดด้วยตลับเมตร, เวอร์เน้ย 3 แผ่นแรก ทุก ลัอต ตรวจสอบเพ่ือการ- ปรับต้ังเคร่ืองใหม่

2 ช้ินงานได้ฉาก แบบชันงาน (Drawing) < ยอมรับ
3 รอยตัด มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา
4 ลักษณะพ้ืนผิว - -
5 ลักษณะภายนอกท่ัวไป ■ ■

3 การตรวจสอบระหว่าง พนง. สายผลต 1 รอยตัด มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุกล๊อต ตรวจสอบเพ่ือการ- ตรวจสอบเข้มงวด
การผลต 2 ลักษณะพ้ืนผิว > ■ ตัดตามผล ซ่อมแซมช้ินงาน

3 ลักษณะภายนอกท่ัวไป ■ ■ ปรับต้ังเคร่ืองใหม่
4 การตรวจสอบผลผสิต พนง. QC สายผลต 1 ขนาด แบบตัดไม้ วัดด้วยตลับเมตร, เวอร์เน้ย ส่มตรวจ ทุกล๊อต ตรวจสอบเพ่ือการ- ตรวจสอบ 100%

2 ช้ินงานได้ฉาก แบบช้ินงาน (Drawing) > ยอมรับ ซ่อมแซมช้ินงาน
3 รอยตัด มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา
4 ลักษณะพ้ืนผิว ■ •
5 ลักษณะภายนอกท่ัวไป

_____________

. 'ว่า'' Jfÿrv, Xไ >-



ตารางท่ี 5.26 : แผนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต สำหรับประเภทเคร่ืองเจียร
การครบคุมและตรวจสอบ

No. ช้ันตอนการปฏิบัติงาน ม้ร้บฝ็ดชอบ No.
ลักษณะทางคุณภาพ เกณซ์, ข้อกำหนด วิธีการ, อุปกรณ์ จำนวนตัวอย่าง

วิธีการควบคุม
วิธีการแก้ไข

ท่ีต้องควบคุม และมาตรฐานอ้างอิง และเครื่องมือที่ใข้ ขนาด ความถ่ี เบ้ืองต้น
1 การตรวจสอบวัตถุติบ พนง. สายผลิต 1 ลักษณะพ้ืนผิว มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุกล๊อต ตรวจสอบเพ้ือการ1- ตรวจสอบ 100%

(ไม้ปาร์ตัเกํลบอร์ด) 2 ลักษณะภายนอกท่ัวไป ■ ■ ยอมรับ คัดแยกดี-เสีย
2 การต้ังเคร่ือง หัวหน้าสายผลิต 1 ขนาด แบบตัดไม้ วัดด้วยตลับเมตร, เวอร์เน้ย 3 แผ่นแรก ทุกลัอต ตรวจสอบเพ้ือการ- ปรับต้ังเคร่ืองใหม่

2 รูปร่างช้ินงาน แบบช้ินงาน (Drawing) " ยอมรับ
3 รอยตัด มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา
4 ลักษณะพ้ืนผิว " ”
5 ลักษณะภายนอกท่ัวไป ■ “

3 การตรวจสอบระหว่าง พนง. สายผลิต 1 รอยตัด มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุกลัอต ตรวจสอบเพ้ือการ- ตรวจสอบเข้มงวด
การผลิต 2 ลักษณะพ้ืนผิว « " ตัดตามผล ซ่อมแซมช้ินงาน

3 ลักษณะภายนอกท่ัวไป • ■ ปรับต้ังเคร่ืองใหม่
4 การตรวจสอบผลผลิต พนง. QC สายผลิต 1 ขนาด แบบตัดไม้ วัดด้วยตลับเมตร, เวอร์เน้ย ส่มตรวจ ทุกลัอต ตรวจสอบเพ้ือการ- ตรวจสอบ 100%

2 รูปร่างช้ินงาน แบบชินงาน (Drawing) " ยอมรับ ซ่อมแซมช้ินงาน
3 รอยตัด มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา
4 ลักษณะพ้ืนผิว * "
5 ลักษณะภายนอกท่ัวไป



ตารางท่ี 5.27 : แผนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต สำหรับประเภทเคร่ืองเดินร่อง

No. ข้ํนตอนการปฏิบัติงาน พุ้รับฝ็ดซอบ
การควยคุมและตรวจสอบ

No.
ลักษณะทางคณภาพ 

ไ นทิตองควบคุม
เกณ‘ร์, ข้อกำหนด 

และมาตรฐานอ้างอิง
วิธีการ, อุปกรfit 
และเครื่องม้อที่ใข้

จำนวนตัวอปาง วิธีการแก้ไข 
เยื้องตันขนาด ความถ่ี จํ

1 การตรวจสอบวัตถุดิบ พนง. สายผลิต 1 ลักษณะพ้ืนผิว มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุกล๊อต ตรวจสอบเพ้ือการุ- ตรวจสอบ 100%
(ไม้ปาร์ติเกลบอร์ด) 2 ลักษณะภายนอกท่ัวไป > « ยอมรับ คัดแยกดี-เสีย

2 การต้ังเคร่ือง หัวหน้าสายผลิต 1 ขนาดร่อง แบบช้ินงาน (Drawing) วัดด้วยตลับฒตร, เวอร์เน้ย 3 แผ่นแรก ทุกลัอต ตรวจสอบเพ้ือการ- ปรับต้ังเคร่ืองใหม่
2 ตำแหน่งการเดินร่อง - “ ยอมรับ
3 รอยการเดินร่อง มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา
4 ลักษณะพ้ืนผิว - "
5 ลักษณะภายนอกท่ัวไป " ■

3 การตรวจสอบระหว่าง พนง. สายผลิต 1 รอยการเดินร่อง มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุกล๊อต ตรวจสอบเพ่ือการ- ตรวจสอบเข้มงวด
การผลิต 2 ลักษณะพ้ืนผิว • > ติดตามผล ซ่อมแซมช้ินงาน

3 ลักษณะภายนอกท่ัวไป • ■ ปรับต้ังเคร่ืองใหม่
4 การตรวจสอบผลผลต พนง. QC สายผลิต 1 ขนาดร่อง แบบขันงาน (Drawing) วัดด้วยตลับเมตร, เวอร์เน้ย ส่มตรวจ ทุกลัอต ตรวจสอบเพ่ือการ- ตรวจสอบ 100%

2 ตำแหน่งการเดินร่อง ■ * ยอมรับ ซ่อมแซมช้ินงาน
3 รอยการเดินร่อง มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา
4 ลักษณะพ้ืนผิว - "
5 ลักษณะภายนอกท่ัวไป



ตารางท่ี 5.28 : แผนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต สำหรัปประเภทเคร่ืองติดขอบ
การควบคุมและตรวจสอบ

No. ช้ินดอนการปฎํบัดํงาน ผุ้รบผิดชอบ
No.

ลักษณะทางคุณภาพ เกณซ์, ข้อกำหนด วิธีการ, ธุปกรณ จ'านวนตัวอม่าง
วิธีการควบคุม

วิธีการแก้ไข
ท่ีต้องควบคุม และมาตรฐานอ้างอิง และเครื่องมอที่ใข้ ขนาด ความถ่ี เบ้ืองต้น

1 การตรวจสอบวัตถุตบ พนง. สายผลิต 1 ลักษณะ'พ้ืนผิว มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุกล๊อต ตรวจสอบเพ่ีอการโ ตรวจสอบ 100%
(ไม้ปาร์ติเภิสบอร์ด) 2 ลักษณะภายนอกท่ัวไป - • ยอมรับ คัดแยกด-เสีย

2 การต้ังเคร่ือง หัวหน้าสายผลิต 1 การติดของขอบ มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา 3 แผ่นแรก ทุกล๊อต ตรวจสอบเพ่ีอการ- ปรับต้ังเคร่ืองใหม่
2 การเล็มขอบ - - ยอมรับ
3 ลักษณะพ้ืนผิว " ■
4 ลักษณะภายนอกท่ัวไป > -

3 การตรวจสอบระหว่าง พนง. สายผลิต 1 การติดของขอบ มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุกล็อต ตรวจสอบเพ่ีอการ- ตรวจสอบเข้มงวด
การผลิต 2 การเล็มขอบ ■ "

3 ลักษณะพ้ืนผิว • ■ ติดตามผล ซ่อมแซมช้ินงาน
4 ลักษณะภายนอกท่ัวไป ■ ■ ปรับต้ังเคร่ืองใหม่

4 การตรวจสอบผลผลิต พนง. QC สายผลิต 1 การติดของขอบ มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุกล๊อต ตรวจสอบเพ่ีอการ- ตรวจสอบ 100%
2 การเล็มขอบ H < ยอมรับ ซ่อมแซมช้ินงาน
3 ลักษณะพ้ืนผิว < "
4 ลักษณะภายนอกท่ัวไป



ตารางท่ี 5.29 : แผนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต สำหร้บประเภทเคร่ืองเจาะ

No. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน ผุ้รบฝ็ดซอบ
การควบคุมและตรวจสอบ

No.
ลักษณะทางคณภาพr  'ทิดองควบคุม

เกณต์, ข้อกำหนด 
และมาตรฐานอ้างอิง

วิธีการ, อุปกรก! 
และเครื่องม้อที่ใข้

จำนวนตัวอย่าง วิธีการแก้ไข 
เบ่ํ[องด้นขนาด ความถ่ี

1 การตรวจสอบวัตถุดํบ พนง. สายผลิต 1 ลักษณะพ้ืนผิว มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุกลัอต ตรวจสอบเพ้ือการุ- ตรวจสอบ 100%
(ไม้'ปาร์ตํเกิลบอร์ด) 2 ลักษณะภายนอกท่ัวไป « ■ ยอมรับ คัดแยกด-เสีย

2 การต้ังเคร่ือง หัวหน้าสายผลิต 1 ขนาดรูเจาะ แบบชินงาน (Drawing) วัดด้วยตลับเมตร, เวอร์เน้ย 3 แผ่นแรก ทุกล๊อต ตรวจสอบเพ้ือการ- ปรับต้ังเคร่ืองใหม่
2 ตำแหน่งการเจาะ ■ • ยอมรับ
3 จำนวนรูเจาะ • ตรวจสอบด้วยสายตา
3 รอยการเจาะ มาตรฐานช้ินงาน "
4 ลักษณะพ้ืนผิว - -
5 ลักษณะภายนอกท่ัวไป < -

3 การตรวจสอบระหว่าง พนง. สายผลิต 1 รอยการเจาะ มาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุกลัอต ตรวจสอบเพ่ีอการ- ตรวจสอบเข้มงวด
การผลิต 2 ลักษณะพ้ืนผิว ■ ’ ติดตามผล ซ่อมแซมช้ินงาน

3 ลักษณะภายนอกท่ัวไป • • ปรับฒ้ัเคร่ืองใหม่
4 การตรวจสอบผลผลิต พนง. QC สายผลิต 1 ขนาดรูเจาะ แบบชินงาน (Drawing) วัดด้วยตลับเมตร, เวอร์เน้ย ส่มตรวจ ทุกล๊อต ตรวจสอบเพ่ีอการ- ตรวจสอบ 100%

2 ตำแหน่งการเจาะ • ■ ยอมรับ ซ่อมแซมช้ินงาน
3 จำนวนรูเจาะ > ตรวจสอบด้วยสายตา
4 รอยการเจาะ มาตรฐานช้ินงาน ■
5 ลักษณะพ้ืนผิว ■ •
6 ลักษณะภายนอกท่ัวไป
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}

5.3.6 โกรออกแบบค่มือการตรวจสอบและ*ภฟิรฐานคุณภาพชินงาน

การดำเนินการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต จำเป็นต้องมีมาตรฐานการตรวจสอบต่าง  ๆ ท่ี 
เก่ียวข้องเพ่ือใช้เป็นเกณฑ์ในการอ้างอิง ดังน้ันจึงได้ทำการออกแบบมาตรฐานท่ีเก่ียวข้องต่าง  ๆ ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี 

ใ. คู่มีอการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน
2. มาตรฐานคุณภาพช้ินงาน

1. คู่มือการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
เน่ืองจากลักษณะทางคุณภาพของช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตท่ีต้องทำการตรวจสอบ จะมีลักษณะท่ี 

คล้าย  ๆ ภันสำหรับช้ินงานแต่ละประ๓ท ดังน้ันจึงได้จัดทำคู่มีอการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการ 
ผลิตช้ิน ซ่ึงคู่มีอการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานน้ีจะกล่าวถึงลักษณะทางคุณภาพท่ีต้องการให้ตรวจสอบ มาตรฐาน 
หรือข้อกำหนดต่างๆ  ของแต่ละลักษณะทางคุณภาพ วิธีการและเคร่ืองมือสำหรับการตรวจสอบลักษณะทางคุณภาพ1 * I  ไ น ั้ ; :  ' ’
แต่ละลักษณะ ความถในการตรวจสอบและเอกสารอ้างอิงต่าง  ๆ ซึงคู่มีอการตรวจสอบคุณภาพชินงานนันได้แสดง 
ไวิในดังรูปท่ี 5.19

2. มาตรฐานคุณภาพชิ้นงาน
ได้จัดทำมาตรฐานคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตข้ึน ซ่ึงจะกล่าวถึงลักษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึน 

แต่ละประเภท ระดับความรุนแรงของข้อบกพร่อง เกณฑ์การพิจารณาตัดสินสำหรับช้ินงานแต่ละประเภท และแนว 
ทางการดำเนินการแก!ข อีกท้ังได้ดำเนินการจัดทำตัวอย่างช้ินงานเป็นมาตรฐานคุณภาพช้ินมาเพ่ือใช้เป็นเกณฑ์อ้าง 
อิงด้วย ซ่ึงมาตรฐานคุณภาพช้ินงานน้ันได้แสดงไว้เป็นตัวอย่างดังในรูปท่ี 5.20 และสำหรับรายละเอียดของมาตร 
ฐานคุณภาพช้ินงานท่ีเหลือได้แสดงไว้ในภาคผนวก จ

ซ่ึงกาฬดทำคู่มือการตรวจสอบและมาตรฐานคุณภาพช้ินงานน้ี ได้มีการประสานงานและขอความร่วมมือกับ
หน่วยงานต่างๆ  ท่ีเก่ียวข้อง เช่น ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายผลิต ฝ่ายออกแบบ ฝายขาย เป็นต้น ท้ังน้ีเพ่ือขอข้อมูล 
ต่างๆ  ความคิดเห็น คำปรึกษาและคำแนะน่า เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการออกแบบและจัดทำเอกสารมาตรฐาน รวมถึงการ 
จัดทำตัวอย่างของช้ินงานมาตรฐานดังกล่าวอีกด้วย

สำหรับมาตรฐานคุณภาพช้ินงานน้ีจะใช้งานร่วมกับคู่มือการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน และแผนการตรวจสอบ 
และควบคุมคุณภาพช้ินงานสำหรับแต่ละประ๓ทเคร่ืองจักร โดยในการตรวจสอบช้ินงานจะอาตัยแผนการตรวจสอบ
และควบคุมคุณภาพช้ินงานสำหรับแต่ละประ๓ทเคร่ืองจักรและคู่มือการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน เพ่ือให้ทราบว่าจะทำ 
การตรวจสอบอะไรและทำการตรวจสอบอย่างไร จากน้ันจึงอาลัยมาตรฐานคุณภาพช้ินงานและตัวอย่างช้ินงานมาตรฐาน 
เป็นตัวอ้างอิงหรือเป็นเกณฑ์มาตรฐาน สำหรับข้ันตอนของการพิจารณาคุณภาพของช้ินงานน้ันสามารถสรุปได้ดังน้ี



149

ค ่ข ืเ ล ก า ' Ï  (ล 'ๆ ว อ Î ง ล า แ ล ท ก า า พ ร า บ - า า า !
เลขท่ีเอกสาร :

ขํ หน้า ท่ี 1 /  2

N o. การตรวจสอบ มาตรฐาน
ว ิธ ีการ , อ ป ก ร ณ ์ 

เคร ื่องม ิรการต รวจส อบ
ความ0 เอกสารอ ้างอ ิง

1 ข น าด แ ล ะ ร ูป ร ่าง เน งาน

* ขนาด ขนาดของช้ินงานถูกตัอง ตรงลามแบบ วัดด้วยตลับเมตร ทุกล็อต * แบบช้ินงาน
- ความกว้าง คลาดเคล่ือนไม'เกิน 2 มิลลิเมตร (Drawing)
- ความยาว คลาดเคล่ือนไม่เกิน 2 มิลลิเมตร
- ความหนา คลาดเคล่ือนไม'เกิน 0.5 มิลลิเมตร

* รูปร่าง รูปร่างของช้ินงานถูกต้อง ตรงตามแบบ พิจารณาด้วยสายตา ทุกล็อต * แบบช้ินงาน
2 ล ัก ษ ณ ะ ภ าย น อ ก ท ั่ว ไป

* ลักษณะภายนอก ไม'มิรอยแตก รอยร้าว พิจารณาด้วยสายตา ทุกล็อต * มาตรฐานช้ินงาน
ไม'มิ'รอยบ่ิน รอยหัก รอยแหว่ง
ไมโก่ง งอ, แอ'น

* ลักษณะเน้ือไม้ เน้ือไม้แน่น, ไสัแน่น ไม,แยก 
ไม'บวม ไม'ยืดตัว ไม่หดตัว

พิจารณาด้วยสายตา ทุกล๊อต * มาตรฐานช้ินงาน

3 ล ักษ ณ ะ'พ น ผ ิว

* สีและลวดลายผิว สี, ลวดลายผิวถูกต้องและสมรเสมอไม'ซีดจาง พิจารณาด้วยสายตา ท ุก ล๊อต * มาตรฐานวัตถุดิบ
* การติดของผิว ผิวติดแน่นกับเน้ือไม้ ไม่หลุดล่อน 

ติดผิวเต็มแพ่น ผิวไม'แหว่งหาย 
การติดผิวเรียบ ไม่เป็นคล่ืน ไม'เป็นเม็ด 
ไม'มิรอยต่อ รอยยับ รอยย่น รอยชาด,

พิจารณาด้วยสายตา ทุกเลอต * มาตรฐานช้ินงาน

* ตำหนิ ไม'มิตำหนิท่ีร้ายแรงเกินมาตรฐานท่ีกำหนด พิจารณาด้วยสายตา ทุกล็อต * มาตรฐานช้ินงาน
ไม่มิรอยขูดขดกินเน้ือไม้
ไม'มิรอยถลอก, รอยน้ืามัน

4 การต ัด

* รอยการตัด รอยการตัดเรียบ คม, 'ไม่ลุ่ยเป็นชุย พิจารณาด้วยสายตา ทุกล็อต * มาตรฐานช้ินงาน
ไม'มิรอยไหม้

* ผิวบริเวณขอบ ผิวบริเวณขอบเรียบร้อย ไม่เป็นชุย พิจารณาด้วยสายตา ทุกล็อต * มาตรฐานช้ินงาน
ไม,แหว่งหาย

5 การต ิตขอบ

* สีและลวดลายขอบ สี, ลวดลายขอบถูกต้องและสมรเสมอไมซีดจาง พิจารณาด้วยสายตา ทุกล๊อต * มาตรฐานวัตถุดิบ
* การเล็มขอบ (กริดฃอบ) การเล็มขอบเรียบร้อย เล็มเสมอกับไม้ 

ไม'กินเน้ือ'ไม้, 'ไม'ท่าให้ขอบแตก ฉีก แหว่งหาย
พิจารณาด้วยสายตา ทุกล๊อต * มาตรฐานช้ินงาน

จ ัด ท ำโ« ย  : ตรวจสอบโดย ะ อนุมัติโด ย  :

แ

รปที 5.19 : ค่มือการตรวจสอบคุณภาพชนงาน



150

คู่มือการตรวจสอบคุณภาพ![นงาน เลขทึ่เอทสาร ะ

หน้าที 2 /  2

N o. การตรวจสอบ มาตรฐาน
ว ิธ ีการ, อ ุป ก ร ณ ์ 

เคร ํ่องม ีอการตรวจสอบ
ค วาม 0 เอกสารอ ้างอ ิง

การต ิตขอบ

การติดของขอบ การติดของขอบแน่น ไม่หลุดล่อน 
ติดเต็มขอบไม้ ไม'แหว่งหาย 
ติดฃ้อบเสมอไม้ ไม่ติดสูง / ๓เกินไป 
การติดขอบเรียบ ไม,ย่น เป็นคล่ืน

พิจารณาด้วยสายตา ทุกล็อต * มาตรฐานช้ินงาน

ก าร เจ าะ  /  พ ัน ร ่อ ง

ขนาด
- ขนาด, เส้นผ่านศูนย์กลาง
- ความลึก

* ตำแหน่ง

* จำนวน
* รอยการเจาะ / เดินร่อง

ขนาดถูกต้อง ตรงตามแบบ วัดด้วยตลับเมตร,
คลาดเคล่ือนไม'เกิน 1 มิลลิเมตร เวอร์เนีย
คลาดเคล่ือนไม'เกิน 2 มิลลิเมตร
ตำแหน่งรูเจาะ / การเดินร่อง ถูกต้องตรงตามแบบ วัดด้วยตลันเมตร 
คลาดเคล่ือนไม'เกิน 2 มิลลิเมตร 
จำนวนรูเจาะ / การเดินร่อง ครบถ้วน ไม'ขาด ไม่เกิV พิจารณาด้วยสายตา 
ผิวบริเวณท่ํเจาะรู / การเดินร่อง เรียบร้อย ไม่เป็นฃุะพิจารณาด้วยสายตา 
ไม่ทำไหไม้แตก

ทุกลิอต

ทุกเอต

ทุกเอต 
ทุกสัอต

แบบช้ินงาน

* แบบช้ินงาน

แบบชนงาน 
* มาตรฐานช้ินงาน

รูปที 5.19 (ต่อ) : คู่มือการตรวจสอบคุณภาพชนงาน



มาตรฐานคุณภาพชิ้นงาน เล ข ท ี่เอ ก ส า ร  :

ห น ้าท ี่ 1 /  6

รหัส ล ักษณ ะทางค ุณ ภาพ N o. ล ักษณ ะขอบกพ ร่อง

ระลับ 

ความ 

รุนแรง

เกณ ท ั่การพ ิจารณ าต ัดส ิน
แนวทางการแก ้ไขเน ื้องต ันส ินค้าประกอบ ส ิน ค ้าแพ ค

ร้นงานประเภท A1 ร้นงานประเภท A2 ร้นงานประเภท B ร้นทนประเภท A ร้นงานประเภท B
A ขนาดและร ูปร ่างร ันงาน

* ขนาด 1 ไม่ได้ขนาดตามแบบ A ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ปรับต้ังเคร่ิองใหม่
* รูปร่าง 2 รูปร่างไม่ถูกต้องตามแบบ B ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ปรับต้ังเคร่ืองใหม่

พ ล ักษณ ะภายนอกท ั่วไป

* ลักษณะภายนอก 1 รอยแตก, รอยร้าว A ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ระมัดระวังการกระแทกระหว่างขนย้าย
2 รอยบ่ํน, แหว่ง A ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน แกไร (กลับด้าน) ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ระมัดระวังการกระแทกระหว่างขนย้าย
3 ไม้ไก่งงอ. แอ่น แจ้งทางโรงงานเอส.1

* กรณีเป็นมาก A ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน
* กรณีเป็นไม่มาก B ผ่าน ผ่าน ผ่าน ผ่าน ผ่าน

* ลักษณะเน้ือไม้ 4 ไสัแเยก ไม ไม่แน่น A ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน แจ้งทางโรงงานเอส.1
5 ไม้บวม A ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน แจ้งทางโรงงานเอส.1 . ดูแลเร่ืองความ'รัน
6 ไม้รด,ไม้หด A ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน แจ้งทางโรงงานเอส.11 ดูแลเร่ืองความเน

ร ลักษณะห ํ่เนผ ิว
* สีและลวดลายผิว 1 ลายผิวหาย ตกแต่งสีด้วยสิทินเนอร์, สีผ่น

* กรณีเป็นทางลัน c ไม่ผ่าน แก!ข (แต่งสิ) แกไข (กลับด้าน) ไม่ผ่าน แก้ไข (แต่งสี)

* กรณีเป็นทางยาว B ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน แก้ไข (กลับต้าน) ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน

หัดทำโดย ะ ตรวจสอบโดย : อน ุม ้ต ัโดย :

รูปที่ 5.20 : มาตรฐานคุณภาพชิ้นงาน
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ข ั้น ต อ น ก า ร พ ิจ า ร ณ า ค ุณ ภ า พ ร น ง า น

ใ. พิจารณาว่าช้ินงานน้ันๆ เป็นช้ินงานอะไร

2. พิจารณาว่าช้ินงานดังกล่าวเอาไปใช้เป็นส่วนไหนของสินค้า หรือทำการพิจารณาตำแหน่งท่ีอยู่ของช้ินงานเม่ือทำการ 
ประกอบเป็นสินค้าแล้ว

3. พิจารณาว่าช้ินงานน้ัน  ๆ มีความสำคัญมากน้อยขนาดไหน โดยการพิจารณาว่าช้ินงานดังกล่าวเป็นส่วนไหนของสิน 
ค้า (ท่ีประกอบข้ึนเป็นตัวแล้ว) ซ่ึงแบ่งได้เป็น 2 ส่วนใหญ่  ๆ น่ันคือ

•  ชิน้งานประเภท A  ซ่ึงหมายถึงช้ินงานท่ีสามารถมองเห็นได้ชัดเจนหรือเป็นช้ินงานท่ีโชว์ ซ่ึงจัดว่าเป็นช้ิน 
งาน'ท่ีมีค'วามสำคัญมาก

•  ชิน้งานประเภท B  ซ่ึงหมายถึงช้ินงานท่ีไม่สามารถมองเห็นได้เด่นชัดหรือเป็นช้ินงานท่ีหลบช่อนหรือโดนบัง 
อยู่ ซ่ึงจัดว่าเป็นช้ินงานท่ีมีความสำคัญน้อยเน่ืองจากไม่ได้เป็นช้ินงานท่ีโชว์

4. พิจารณาว่าช้ินงานน้ัน  ๆ สามารถใช้งานได้ก่ีด้าน สามารถกลับด้านการใช้งานได้ร็เปล่า ?

ยกตัวอย่างเซ่น ช้ินงานโดยท่ัวไป (ท่ียังไม่ผ่านเคร่ืองเจาะ, ตีร่อง) จะสามารถใช้งานได้ ท้ัง 2 ด้าน แต่ 
สำหรับช้ินงานท่ีผ่านการเดินบัว, เมมเบ'รน, ผ่านการเจาะ, ตีร่อง จะสามารถใช้งานได้ 1 ด้านเท่าน้ัน ดังน้ันสำหรับ 
ช้ินงานท่ีสามารถใช้งานได้ท้ัง 2 ด้านในบางคร้ังเราสามารถท่ีจะเสือกเอาด้านท่ีสวย  ๆ ไม่มีตำหนิออกมาเป็นด้านโชว์ 
ได้

5. พิจารณาว่าช้ินงานน้ัน  ๆ น่าเอาไปผลิตเป็นสินค้าประ๓ทไหน ซ่ึงแบ่งได้เป็น 2 ประ๓ทคือ

5.1 สืพคา้ประเภททปีระกอบขาย
สำหรัมสินค้าประเภทน้ี จะเห็นว่าเม่ือประกอบสินค้าข้ึนเป็นตัวเสร็จแล้ว ช้ินงานบางช้ินสามารถท่ี 

จะหลบ ช่อนหรือบังตำหนิของช้ินงานบางอย่างได้ ดังน้ันช้ินงานบางประ๓ทจะถือว่ามีความสำคัญมากและ 
ช้ินงานบางประเภทจะถือว่ามีความสำคัญไม่ค่อยมากนัก (เป็นการแบ่งประ๓ทช้ินงานออกเป็น A และ B 
ดังกล่าวช้างต้น)

5.2 สืนค้าประเภทที่m คขาย
สินค้าประเภทน้ีจะถือว่าช้ินงานเกือบทุก  ๆ ช้ินมีความสำคัญหมดทุกช้ิน ท้ังน้ีเน่ืองจากผู้ช้ือสินค้า 

จะมองภาพโดยรวมของสินค้า ซ่ึงในกรณีน้ีก็คือช้ินงานเป็นช้ิน  ๆ ท่ีอยู่ในกล่อง ผู้ช้ือจะไม่มองว่าช้ินงานแต่ 
ละช้ินน้ันเอาไปทำอะไร ประกอบอยู่ส่วนไหน ตำหนิท่ีพบน้ันหลบได้รืไม่ ดังน้ันช้ินงานทุก  ๆ ช้ินจึงมีความ 
สำคัญมากพอ  ๆ กัน

6. พิจารณาว่าช้ินงานน้ันๆ มีลักษณะเสียหรือตำหนิอย่างไร
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7. พิจารณาตัดสินว่าช้ินงานท่ีท่าการตรวจสอบน้ันจะให้ผลการตรวจสอบเป็นอย่างไร โดยหลักการหรือแนวทางการ 
พิจารณาตัดสินน้ันจะต้องคำนึงถึงปัจจัยต่าง  ๆ ดังน้ี

7.1 พิจารณาระดับฺความสำคัญของช้ินงาน (ช้ินงานประ๓ท A หรือ B)
7.2 พิจารณาประเภทของสินค้า (สินค้าประกอบ หรือสินค้าแพ๊คขาย)
7.3 พิจารณาความรุนแรงของลักษณะเสีย ซ่ึงสามารถลังเกตุได้จาก

•  ลักษณะเสียเป็นท่ีสังเกตเห็นได้ชัดเจนหรือไม่
•  ลักษณะเสียสร้างความเสียหายให้กับช้ินงานมาก-น้อยขนาดไหน
•  ลักษณะเสียเป็นบริเวณไหนของช้ินงาน (กลางแผ่น, ข้าง ,ๆ มุม, ฯลฯ)
•  ฯลฯ

7.4 พิจารณาถึงวัตถุดิบหรือทรัพยากรต่าง  ๆ เช่น ผิว, ขอบ, ไม้ ท่ีจะนำมาซ่อมด้วยว่ามีพอเบิกมาซ่อมหรือไม่
7.5 พิจารณาว่าช้ินงานน้ัน  ๆ สามารถกลับด้านการใช้งานได้หรือไม่

ซ่ึงผลการตรวจสอบลักษณะเสียของช้ินงานแบบต่าง  ๆ สามารถอ้างอิงหรือเทียบดูได้จากตัวอย่างชินงาน 
มาตรฐานและตารางสรุปมาตรฐานคุณภาพช้ินงาน

8. ผลการพิจารณาคุณภาพของช้ินงาน สามารถแบ่งได้เป็น 3 ประ๓ทด้งน้ี

8.1 ฝาน : หมายถึงช้ินงานน้ัน  ๆ ผ่านไปยังข้ันตอนหรือกระบวนการผลิตต่อไปได้!ดยไม่ต้องจัดการใด  ๆ เลย

8.2 แก้ไข : หมายถึงจะต้องจัดการหรือคำเนินการอะไรบางอย่างกับช้ินงานน้ัน  ๆ ก่อนท่ีจะผ่านไปยังข้ันตอน 
หรือกระบวนการผลิตต่อไปได้ ยกตัวอย่างเช่น

•  ต้องท่าการแต่งหรือแต้มสี ด้วยสีเทียน, สีแต้ม (สีทินเนอร์), สีฝน เป็นต้น บริเวณท่ีเป็นตำหนิของ 
ช้ินงานให้เรียบร้อย

•  ต้องท่าการขัดด้วยกระดาษทราย
•  ต้องลบรอยต่าง  ๆ ด้วยทินเนอร์, น้ํามันก๊าด, หรือลงแล๊คเกอร์ เป็นต้น
•  ต้องกลับ (สลับ, พลิก) ด้านการใช้งาน โดยการนำ (เลือก) ด้านท่ีมีตำหนิ ไม่สวยงามไปไว้ด้านหลัง
•  ฯลฯ

8.3 เส ีย : หมายถึงช้ินงานน้ัน  ๆจะต้องถูกคัดแยกออกมาจากกองช้ินงานท่ีดี ห้ามนำไปปะปนเข้ากับกอง 
ช้ินงานดีโดยเด็ดขาด
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5.3.7 การออกแบบระบบเฮกฝ็ารท่ีเก่ียวซ้อง

การดำเนินการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตจำเป็นต้องมีเอกสารการตรวจสอบต่าง  ๆ ท่ีเก่ียว 
ข้อง ดังน้ันจึงได้ทำการอฉกแบบระบบเอกสารท่ีเก่ียวข้องต่าง  ๆ ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี 

ใ. เอกสารการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน
2. เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง
3. ทะเบียนการออกเอกสารแจ้งข้อบกพร่อง

ไ. เอกสารการตรวจสอบคุทเกาพชิ้นงาน
เน่ืองจากการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานต้องมีการใงันทึกผลการตรวจสอบ เพ่ือใช้เก็บข้อมูลการตรวจสอบ 

ต่างๆ  ไว้อ้างอิง ดังน้ันจึงได้ทำการออกแบบเอกสารการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานข้ึนมา เพ่ือให้พนักงานฝายควบ 
คุมคุณภาพใช้!นการบันทึกผลการตรวจสอบช้ินงานระหว่างการผลิตสำหรับเคร่ืองจักรแต่ละประเภท ดังแสดงในรูป 
ท่ี 5.21 โดยเป็นเอกสารท่ีใช้เก็บข้อมูลการตรวจสอบช้ินงานตามเคร่ืองจักรแต่ละประเภท เช่น วันท่ีตรวจสอบ 
ประ๓ทเคร่ืองจักร หมายเลขเคร่ือง เลขท่ีจ๊อบการผลิต ช้ินงานท่ีตรวจสอบ สี เวลาตรวจสอบ จำนวนการล่มตัว 
อย่าง ผลการตรวจสอบ ลักษณะข้อบกพร่องท่ีพบ สาเหตุและแนวทางการแก้ไข เป็นต้น

2. เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง (D efect A d vice  N ote)
ได้ทำการออกแบบเอกสารการแจ้งข้อบกพร่องดังแสดงในรูปท่ี 5.22 เพ่ือใช้เป็นเอกสารสำหรับการแจ้ง

ปัญหาหรือข้อบกพร่องท่ีฝ่ายควบคุมคุณภาพพบให้กับฝ่ายผลิตทราบ เช่น วันท่ีตรวจสอบ เลขท่ีจ๊อบการผลิต สาย 
การผลิต เคร่ืองจักร ช้ินงานหรือวัตถุดิบท่ีมีข้อบกพร่อง จำนวนเสีย รายละเอียดข้อบกพร่อง สาเหตุ ผลการ 
พิจารณาเพ่ือดำเนินการแก้ไข ผลการตรวจสอบหลังการดำเนินการแก้ไข เป็นต้น

3. ทะเบียนการออกเอกสารแจ้งข้อบกพร่อง (D efect A d v ice  N ote Index)
ได้ทำการออกแบบทะเบียนการออกเอกสารแจ้งข้อบกพร่องดังแสดงในรูปท่ี 5.23 เพ่ือใช้เป็นทะเบียนท่ี

ช่วยในการติดตามผลการดำเนินการแก้ไขข้อบกพร่องท่ีพบ

นอกจากกาฬดเก็บข้อมูลลงเอกสารต่าง  ๆ ดังกล่าวแล้ว ได้มีการจัดเก็บข้อมูลการล่มตรวจสอบช้ินงานระหว่าง 
กระบวนการผลิตจากเอกสารการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน และข้อมูลการแจ้งข้อบกพร่องให้ฝ่ายผลิตทำการแก้ไขจาก 
เอกสารการแจ้งข้อบกพร่องลงในฐานข้อมูลของฝายควบคุมคุณภาพ ซ่ึงเป็นระบบฐานข้อมูลท่ีผู้วิจัยเป็นผู้ออกแบบและ 
พัฒนาให้กับโรงงานตัวอย่าง ท้ังน้ีเพ่ือให้สามารถทำการประมวลผลข้อมูลต่าง  ๆได้อย่างสะดวกและรวดเร็วย่ิงข้ึน โดย 
หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพส่วนพัฒนาคุณภาพเป็นผู้ดูแลและรับผิดชอบระบบฐานข้อมูลน้ี สำหรับรายละเอียดของ
ระบบฐานข้อมูลดังกล่าวจะได้กล่าวโดยละเอียดต่อไปในบทท่ี 6 อีกท้ังสามารถอ้างอิงได้จากภาคผนวก ฉ



เอ กส ารการต รวจส อบ ค ุณ ภ าพ เน งาน ประจำโรงงาน : เพ ;'เน อ ! -1

ประเภทเครึ๋องจ ักร □  ตัด □  ติดขอบ 0 : เจาะ 0 1  ช ิ้นส ่วน  (เพาะโครง, เมมเบรน, ห่อบัว) ประจำวันท ํ่ ะ 2 7  !  7  ; 43

ร้อเครองจักร
หมายแพ) เลขที่จัอบ ร้นงาน สี เวลา การตรวจสอบคุณภาพ (จำนวน) ลกบm ะของข้อบกพร่อง สาเหตุของข้อบกพร่อง รหัสข้อบกพร่อง
เคร๋ึองจักร ตรวจ ตรวจสอบ ตรวจสอบ สิ แก้ไข เสีย แสะการแก้ไข (Defect ID)

เจาะ 4 หัว 409040 1 230/00 แผ่นลูกตงซ้าย นช 8 8 กา พ ัด  /  นยร
2 234/00 สัก 1๓ 94 6 D1 ไมได้ขนาดตามแบบ 4085/๓ C1 ตัดไม่ได้ขนาด
3 230/๓ แผนลูกตงขวา บช 8 8 C2 รอยตัดไม่เรียบร้อย
4 234/๓ สัก 8 8 กรรเต)ะ /  เพินร่อง
5 D1 เจาะไม่ได้ขนาด

เจาะ 4 หัว 409052 1 415/๓ แผ่นปะพน้าลินจัก เขียว 5 5 D2 จำนวนรูเจาะขาดเกํน
2 230/๓ แผ่นจันตายกลาง บช 8 8 D3 รอยเจาะไม่เใยบร้อย, นตก
3 234/๓ สัก 8 8 m  พ ัดชอบ
4 230/๓ แผ่นบานประตูซ้าย-ขวา บิช/เขิยว 1๓ 40 60 C2 ผิวแหว่งหายบริเวณรอบ 4086/๓ El ขอบไม่ตัดเนอไม้ หอุดล่อน
5 E2 เล็มขอบไม่เรียบร้อย

เจาะ1'ชดะ 409053 1 415/๓ แผ่นบน บข 5 5 E3 ติดขอบไม่เรียบเป็นคลน
2 5 5 E4 ตัดขอบไม่เดิมแม่นไม้
3 230/๓ แพนหลง 8 7 1 D1 ไม่ได้ตำแหน่งตามแบบ ปรบตังเครอง, อุปกรณ ล้กษพะพ พ ิว
4 SI ผิวไม่ติดเน๋ึอไม้ หลุดคอก
5 S2 ตัดผิวไม่เรียบเป็นคสีน
1 ร3 รอยขีดข่วน
2 S4 ตัดผิวไม่เดิมแม่นไม้. รอยต่อ
3 S5 สี. ลายผิวไม่สม่าเสมอ
4 S6 ศ. ลายผิวไม่ถูกต้อง
5 ร? รอยตำหนอนๆ
1 ล้กบพะภาบแอก
2 W1 . ไม้แตกหัก. แหว่ง
3 พ2 เนอและผิวไม้อัดไม่แน่น
4 พ3 ไม้ยดหด. แอ่นไก่ง
5 อน  ๆ : 0

ผู้ตรวจสอบ : นาย ๆ. ห ัวหน ้าแผนกค ุณ ภาพ : นาย Ï, : 2? : ? /  43

รูปท่ี 5.21 : เอกสารการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน



เอ ก ส าร ก าร แ จ ้ง ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง  (D E F E C T  A D V IC E  N O T E ) เลขท่ี ะ 4086 / no

วันท่ี • 2 7 / 7 / 4 3  เลขท่ีจ๊ค'11 : 230 / 00
รุ่น: CT-0618 จำนวน/จ๊อบ: 100
สาfl : ไมโค้ง เคร่ืองจักร : 409052 (เจาะ 4 หัว)

ส ร ุป ผ ลการพ จารณ า

0  ต้องทำการแก้ไข / ซ่อมแซม ( R e p a ir )  

โดย
0  ช้ินงาน : แผ่น1บานปรุะตุเ1ช้าย-'ขวา_______
0 ' วัตถดิบ : _______________________ .

0  ต้องปรับเปล่ียนการใช้งาน : กลับด้านใช้งาน ( R eu se  ) 
โดย

สี : บีช / เซียว ขนาด : ------------------------- *
จำนวนเสีย : 60 แผ่น_______

รายละเอียดข้อบกพร่อง (ของเสีย) : ผิวบริเวณชอบซองแผ่นไม้ 
แหว่งหายไ!1 ทำให้เห็นเน้ือไม้ชัดเจน___________________

0  ไม่ผ่า'พมาตรฐานคุณภาพ (R eject )
ซ๋ึงจะด่าเนํนการ □  ท้ิง (S crap  )

G] นำไปใช้ทำช้ินงานใหม่ (R ecyc le  ) 
โ1 ส่งคนผ้ขาย จำนวน :

ผ ล ก ารต รวจส อบ ห ล ังด ำเน ิน การแล ัไข
0  ผ่าน 0 .  ไม่ผ่าน

ฝ่ายควบคมคณภาพ : นาย ก.___________________
ฝ่ายผลิต : นาย ข.___________________

สาเหตข้อบกพร่อง : ใบมีดสำหรับการตัดไม่คม และการอัดไม้ 
1 เริเวณ*แค! เของแผ่นไมโม่แน่นพอ

รูปท่ี 5.22 : เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง (Defect Advice Note)



ทะเบียนการออกเอกสารแจ้งข้อบกพร่อง (DEFECT ADVICE NOTE INDEX) ประจำโรงงาน : ss._

สำ ดับ 

ที

จ ันทีออก 

เอก«■ ท
เลขทีเอกสาร รายการซ ้นงาน /  จัดถุดิบ เลขทีจํ'อบ อำนจนเสิย

ท ีพบของเส ิย ผ ู้รบฝ ืดชอบ 

ดำเน ินการแก ้ไข

ผลการแก ้ไข ผ ู้ตรวจสอบ

หองเครื่อง ประกอบ อื่นๆ ฝาน ไฝ ฝ าน

27/7/43 4085/00 แผ่นลูกต้ังซ้าย 234/00 6 / นาย ก. ฝ่ายผลิต / นาย ข. ฝ่าย QC
• 4086/00 แผ่นบานประดูซ้าย-ขวา 230/00 60 / นาย ค. ฝ่ายผลิต

รูปท่ี 5.23 : ทะเบียนการออกเอกสารแจ้งข้อบกพร่อง (Defect Advice Note Index)
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ระบบเอกสารต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องในส่วนของการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต สามารถสรุป 
ได้ดังแสดงในตารางท่ี 5.30 ด้งน้ี

ตารางท่ี 5.30 : เอกสารท่ีเก่ียวข้องในส่วนการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต

เอกสาร วัตถุประสงค์
ผุ้รับผิดชอบ 

การเก็บเอกสาร
การจัดเก็บข้อมูล 

ลงฐานข้อมูล
1. เอกสารการตรวจสอบคุณ เก็บข้อมูลการสุ่มตรวจสอบช้ินงานระหว่างการผลิต แผนกควบคุมคุณภาพ ร

ภาพช้ินงาน ต่างๆ ประจำโรงงาน
2. เอกสารการแจ้งข้อบก แจ้งข้อบกพร่องท่ีเกัดช้ินกับช้ินงานระหว่างการผลิต “ ■ ร

พร่อง และวัตถุดิบให้ฝ่ายผลิตทราบ
3. ทะเบียนการออกเอกสาร ช่วยในการติดตามการดำเนินการแก!ฃข้อบกพร่อง ■ -

แจ้งข้อบกพร่อง ของฝ่ายผลิต

สำหร้ปในส่วนของเอกสารท่ีเก่ียวข้องกับฝ่ายผลิต ได้ทำการออกแบบหรือปรับปรุงเอกสารและได้เสนอให้ทาง 
ฝ่ายผลิตนำไปใช้งานซ่ึงประกอบไปด้วย การออกแบบเอกสารกำกับเคร่ืองจักรและเอกสารกำกับสายประกอบ และการ 
ปรับปรุงเอกสารกำกับช้ินงาน แต่เน่ืองจากทางฝ่ายผลิตของทางโรงงานตัวอย่างยังไม่มีความพร้อมในการปรับใช้เอกสาร 
ด้งกล่าว ด้งน้ันเอกสารท่ีเก่ียวข้องกับฝ่ายผลิตด้งกล่าวน้ีจึงได้นำเสนอและแสดงไว้เป็นตัวอย่างในภาคผนวก ช

โดยเอกสารกำกับเคร่ืองจักรได้ออกแบบเพ่ีอให้พนักงานประจำเคร่ืองหรือหัวหน้าสายการผลิตส่วนห้องเคร่ือง 
ทำการบ้นทึกข้อมูลการผลิตต่างๆ ประจำแต่ละเคร่ืองจักรในส่วนห้องเคร่ือง เซ่น วันท่ี สายการผลติ หมายเลขเคร่ือง 
เลขท่ีจ๊อบการผลิต รุ่นสินค้าท่ีผลิต สี ช้ินงาน จำนวนการผลิต เวลาทำงาน พนักงานต้ังเคร่ือง ผลการต้ังเคร่ือง ผลผลิต 
จำนวนของเสีย เป็นต้น และสำหรับออกแบบเอกสารกำกับสายประกอบได้ออกแบบเพ่ีอให้หัวหน้าสายประกอบทำการ 
บันทึกข้อมูลการผลิตต่างๆ ประจำสายการประกอบแต่ละสาย เซ่น วันท่ี สายการประกอบ เลขท่ีจ๊อบการผลิต รุ่นสินค้า 
ท่ีผลิต สี ช้ินงาน จำนวนการผลิต เวลาทำงาน ผลผลติ จำนวนของเสีย เป็นด้น

ตัวอย่างการใ#งานของระบบเอกสารที่เกี่ยวข้องในส่วนการควบคุมคุณ,ภาพi นงานระหว่างกระบวนการผลิต

สำหรับตัวอย่างการใช้งานของระบบเอกสารการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานในระหว่างกระบวนการผลิตน้ัน เป็น 
กรณีตัวอย่างของการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานของกลุ่มเคร่ืองจักรประ๓ทเคร่ืองเจาะของโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงมีข้ันตอน 
การใช้งานโดยคร่าว  ๆ ดังน้ี

1. เม่ือพนักงานสายผลิตดำเนินการผลิตช้ินงานจากเคร่ืองจักรในข้ันตอนการผลิตหน่ึง  ๆ ครบจำนวนตามใบส่ังผลิต 
จะนำกองช้ินงานไปยังบริเวณท่ีจัดไว้เพ่ีอรอการดำเนินการข้ันต่อไป โดยทางพนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรง
งานส่วนสายการผลิต (ส่วนห้องเคร่ือง) จะดำเนินการลุ่มตรวจสอบคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
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)

2. พนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสายการผลิต ท่ีรัปผิดชอบประเภทเคร่ืองจักรหรือข้ันตอนการผลิตดัง 
กล่าว ทำการบันทึกข้อมูลของช้ินงานระหว่างการผลิตท่ีเข้าไปตรวจสอบ ลงในส่วนด้านซ้ายของเอกสารการตรวจ 
สอบคุณภาพช้ินงานดังแสดงเป็นตัวอย่างในรูปท่ี 5.21

เซ่น ช่ือและหมายเลขเคร่ืองจักร : ในกรณีตัวอย่างน้ีเป็นประ๓ทเคร่ืองเจาะ
เลขท่ีจ๊อบการผลิต : ในตัวอย่างน้ีมีงานเลขท่ี 230/00 ซ่ึงผลิตจำนวน 100 ชุด 

งานเลขท่ี 234/00 ผลิตจำนวน 100 ชุด 
งานเลขท่ี 415/00 ผลิตจำนวน 50 ชุด 

ช้ินงาน, สี, เวลาท่ีทำการตรวจสอบ

3. จากน้ันดำเนินการตรวจสอบช ิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตด้วยวิธีการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ ท่ีได้กล่าวไว้
โดยละเอียดในหัวข้อก่อนหน้าน้ีแล้ว ซ่ึงตัวอย่างของแผนการชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวเพ่ือการยอมรับของช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตได้แสดงไว้ในตารางท่ี 5.22 และ 5.23 ด้งน้ันจำนวนตัวอย่างสามารถสรุปได้ด้งน้ี

จำนวนตัวอย่างงานเลขท ขนาดล่อต
230/๓ และ 234/๓ 1๓ 8

415/๓ 50 5

4. โดยค่า AQL จะพิจารณาจากข้อมูลในตารางสรุปการจัดประ๓ทของช้ินงานตามระดับความสำคัญสำหรับสินค้าแต่ 
ละประเภทในตารางท่ี 5.20 และ 5.21 ซ่ึงทำให้ทราบว่าในกรณีน้ีช้ินงานท่ีเป็น แผ่นลูกต้ัง แผ่นหน้าล้ินชัก แผ่น 
ข้ันตายกลาง แผ่นบานประตูและแผ่นบน มีระดับความสำคัญระดับ A ซ่ึงจะใช้ค่า AQL = 2.5 และสำหรับช้ิน 
งานแผ่นหลัง มีระดับความสำคัญระดับ B ซ่ึงจะใช้ค่า AQL = 4.0

5. จากแผนกาฬกส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับในตารางท่ี 5.22 จะทำให้สามารถทราบเลขการยอมรับและเลขการ 
ปฏิเสธสำหรับล๊อตขนาด 100 (งานเลขท่ี 230/00 และ 234/00) คือ 1 และ 2 ตามลำดับ และสำหรับล๊อตขนาด 
50 (งานเลขท่ี 415/00) เลขการยอมรับและเลขการปฏิเสธคือ 0 และ 1 ตามลำดับ

ขนาดลอต จำนวนตัวอย่าง Ac
(AQL 2.5)

Re
(AQL 2.5)

Ac
(AQL 4.0)

Re
(AQL 4.0)

50 5 0 1 0 1
1๓ 8 0 1 1 2

6. จากน้ันทำการพิจารณาหัวข้อท่ีต้องทำการตรวจสอบ จากเอกสารแผนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตสำหรับเคร่ืองจักรแต่ละประ๓ทท่ีได้ทำการตรวจสอบ ท่ีได้แสดงไว้ดังตารางท่ี 5.25 ถึง
5.29 ซ่ึงจะเห็นว่าหัวข้อท่ีต้องทำการตรวจสอบจะมีลักษณะแตกต่างกันเล็กน้อยระหว่างเคร่ืองจักรแต่ละประ๓ท 
แต่มีลักษณะทางคุณภาพท่ีต้องตรวจสอบท่ีคล้ายกัน และสำหรับในกรณีน้ีเป็นเคร่ืองจักรประ๓ทเคร่ืองเจาะดัง
น้นจิงเขัแผนการตวนพ่ฟบและควบคุเพ่ภาพ เนตารางท 5.29 เนการอางอีง
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7. พนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสายการผลิต ทำการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานระหว่างกระบวนการ
ผลิตตามแผนกาฬกลิงตัวอย่างดังกล่าว โดยอาศัยคู่มือการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน มาตรฐานคุณภาพช้ินงาน 
และตัวอย่างของช้ินงานมาตรฐานตามท่ีได้กำหนดไว้สำหรับช้ินงานแต่ละประเภท เป็นตัวอ้างอิงหรือเป็นเกณฑ์ใน 
การตัดสินคุณภาพ ซ่ึงตัวอย่างของคู่มือการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานได้แสดงดังรูปท่ี 5.18 และสำหรับมาตรฐาน 
คุณภาพช้ินงานได้แสดงด้งรูปท่ี 5.20 และในภาคผนวก จ อีกด้วย

8. จากน้ันพนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสายการผลิตทำการบันทึกผลการตรวจสอบ ลักษณะข้อบก 
พร่องท่ีพบจากการตรวจสอบลงในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน ในกรณีตัวอย่างน้ีจะเห็นว่าในเคร่ืองเจาะ 
โซดะ (409053) แผ่นหลังในงาน 230/00 มีการพบข้อบกพร่องจำนวน 1 แผ่น ซ่ึงเป็นจำนวนท่ีเท่ากับเลขการ 
ยอมรับจากแผนการชักส่ิงตัวอย่างด้งกล่าวในข้อท่ี 5 ด้งน้ันจึงถือว่าผ่านการตรวจสอบคุณภาพ

9. กรณีท่ีมีการพบข้อบกพร่องเป็นจำนวนท่ีเกินกว่าตัวเลขยอมรับจากแผนการชักส่ิงตัวอย่าง เช่น ในกรณีเคร่ืองเจาะ 
4 หัว (409052) แผ่นบานประตูในงาน 230/00 จะถือว่าช้ินงานในล๊อตน้ีใม่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพ ด้งน้ันทาง 
พนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสายการผลิตจะทำการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานน้ัน  ๆ ทังล๊อต (ทำการ 
ตรวจสอบ 100%) และทำการคัดแยกช้ินงานท่ีดีและเสียออกจากกัน เพ่ือนำช้ินงานท่ีผ่านการตรวจสอบนำไปใช้ 
งานในกระมวนการผลิตก่อน ส่วนช้ินงานท่ีไม่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพจะรวบรวมไว้เพ่ือนำไปดำเนินการต่อไป 
ซ่ึงในกรณีตัวอย่างน้ีภายหลังจากได้ทำการตรวจสอบช้ินงานแผ่นบานประตูท้ังหมด 100 แผ่น พบว่ามีช้ินงานท่ีไม่ 
ผ่านการตรวจสอบคุณภาพจำนวนท้ังหมด 60 แผ่น

10. จากน้ันพนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสายการผลิตทำการบันทึกผลการตรวจสอบ ลงในเอกสารการ
ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน ในกรณีท่ีมืการพบข้อบกพร่องกับช้ินงานเป็นจำนวนท่ีเกินกว่าตัวเลขยอมรันหรือใน
กรณีท่ีพบข้อบกพร่องท่ีเกิดช้ินกับวัตถุดิบต่าง  ๆ ท่ีใช้ในการผลิต พนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสาย 
การผลิตจะทำการแจ้งผลแก่หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพประจำโรงงาน เพ่ือให้ฝ่ายควบคุมคุณภาพทำการออก 
เอกสารการแจ้งข้อบกพร่องด้งแสดงเป็นตัวอย่างในรูปท่ี 5.22 และทำการบันทึกเลขท่ีของเอกสารการแจ้งข้อบก 
พร่องลงในช่องสาเหตุของข้อบกพร่องและแนวทางการแก้ไขในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน เพ่ือใช้เป็น
ตัวช่วยในการติดตามผลหรือการสืบกลับได้

11. ฝ่ายควบคุมคุณภาพออกเอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง เพ่ือใช้เป็นเอกสารแจ้งปัญหาหรือข้อบกพร่องต่าง  ๆ ท่ีพบให้
ทางฝ่ายผลิตทราบ เพ่ือให้ทำการประสานงานกับฝ่ายอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้องและดำเนินการแกไขหรือปรับปรุงคุณภาพ 
ต่อไป ซ่ึงกรณีตัวอย่างน้ีจะเป็นการออกเอกสารการแจ้งข้อบกพร่องของช้ินงานประเภทบานประตูของงานเลขท่ี
230/00 ด้งได้กล่าวไว้ในข้อ 9 ในเอกสารจะระบุข้อมูลเก่ียวกับ วันท่ีตรวจสอบ เลขท่ีจ๊อบการผลิต จำนวนท่ีผลิต 
ต่อจ๊อบ สายการผลิตและเคร่ืองจักรท่ีพบข้อบกพร่อง ช้ินงานหรือวัตถุดิบท่ีพบข้อบกพร่อง จำนวนเสีย ราย 
ละเอียดข้อบกพร่อง สาเหตุของข้อบกพร่อง ผลการพิจารณาเพ่ือดำเนินการแก้ไข เป็นต้น

12. นอกจากน้ีฝ่ายควบคุมคุณภาพทำการปรับปรุงข้อมูลในทะเบียนการแจ้งข้อบกพร่องด้งแสดงในรูปท่ี 5.23 ซ่ึงใช้ 
เป็นทะเบียนท่ีช่วยในการติดตามผลการดำเนินการแก้ไขและปรับปรุงข้อบกพร่องท่ีพบด้งกล่าว
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การกำหนดข้ันตอนของการดำเนินงานในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต 
ของโรงงานตัวอย่างมีรายละเอียดดังต่อไปน้ี

วัตถุประสงค์ในการดำเนินการควบดุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต

เพ่ีอให้มนใจว่าช้ินงานต่างๆ  ท่ีทำการผลิตในกระบวนการผลิต มีคุณภาพและคุณสมบัติตรงตามความต้องการ 
และเพ่ีอป้องกันไมให้ช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพถูกส่งต่อไปยังกระบวนการผลิตข้ันต่อไป

หน่วยงานท่ีรับผิดชอบ

ใ. ฝ่ายควบคุมคุณภาพประจำโรงงาน ส่วนสายการผลิต (ห้องเคร่ือง)
2. ฝ่ายผลิต

เอกสารท่ีเก่ียวข้อง

ใ. เอกสารการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน
2. เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง (Defect Advice Note)
3. ทะเบียนการออกเอกสารแจ้งข้อบกพร่อง (Defect Advice Note)
4. คู่มีอการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน
5. มาตรฐานคุณภาพช้ินงาน
6. แผนกาฬกส่ิงตัวอย่างเพ่ีอการยอมรับสำหรับช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
7. เอกสารกำกับช้ินงาน
8. แบบตัดไม้
9. แบบช้ินงาน (Drawing)

5.3.8 ๓รกำหนดเนตรนการดำพพิานในการควบคมคณุภาพขน้งานระหว่างกระบวนการผลิต

ข้ันตอนการดำเนินงาน

1. หัวหน้าสายตัดใหญ่ ทำการเบิกไม้ปาร์ติเกิลบอร์ดเพ่ีอทำการผลิตสินค้าตามใบส่ังผลิต

2. หัวหน้าสายตัดใหญ่ทำการตรวจสอบความถูกต้องของประเภท ความหนา สีและลายผิวของไม้ปาร์ติเกิลบอร์ด ว่า 
ถูกต้องตรงกับใบส่ังผลิตหรือไม่ พร้อมท้ังตรวจสอบปริมาณของไม้ปาร์ติเกิลบอร์ดด้วย

3. หัวหน้าแผนกผลิตพิจารณาลำดับข้ันตอนหรือกระบวนการผลิตของช้ินงานในส่วนสายการผลิต (ส่วนห้องเคร่ือง) 
พร้อมท้ังแจ้งหัวหน้าสายการผลิตท่ีเก่ียวข้องทราบ

4. หัวหน้าสายท่ีเก่ียฬองรับช้ินงานจากกระบวนการผลิตก่อนหน้า และเคล่ือนย้ายช้ินงานไปเตรียมการผลิตต่อไป
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5. พนักงานสายผลิตดำเนินการปรับต้ังเคร่ืองจักร เพ่ือทำการผลิตช้ินงานตามแบบตัดไม้หรือแบบช้ินงาน (Drawing)

6. พนักงานหรือหัวหน้าสายผลิตทำการตรวจสอบการต้ังเคร่ือง โดยการทดลองผลิตช้ินงาน 1 ชุด จากน้ันทำการ 
ตรวจสอบช้ินงานโดยุพิจารณาถึงระดับความสำคัญของช้ินงาน เกณฑ์การตรวจสอบท่ีกำหนดไว้สำหรับช้ินงานแต่ 
ละประ๓ท ในเอกสารคู่มือการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน มาตรฐานคุณภาพช้ินงาน

7. ผลการตรวจสอบการต้ังเคร่ือง ดำเนินการข้ันต่อไปดังน้ี
7.1 กรณีผ่านการตรวจสภไ ]

7.1.1 พนักงานหรือหัวหน้าสายผลิตเตรียมดำเนินการผลิตช้ินงานต่อไป

7.2 กรณีไม่ผ่านการตรวจสอบ
7.2.1 พนักงานสายผลิตปรับต้ังเคร่ืองจักรใหม่ เพ่ือให้ได้ช้ินงานถูกต้องตามมาตรฐาน
7.2.2 พนักงานหรือหัวหน้าสายผลิตทำการตรวจสอบผลการต้ังเคร่ืองอีกคร้ัง
7.2.3 เตรียมดำเนินการผลิตช้ินงานต่อไป

8. พนักงานสายผลิตดำเนินการผลิตช้ินงานตามใบส่ังผลิตจนครบจำนวน

9. พนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสายผลิตทำการสุ่มตรวจสอบช้ินงาน โดยพิจารณาถึงระดับความ 
สำคัญของช้ินงาน เกณฑ์การตรวจสอบท่ีกำหนดไว้สำหรับช้ินงานแต่ละประ๓ท ในเอกสารคู่มือการตรวจสอบคุณ 
ภาพช้ินงาน มาตรฐานคุณภาพช้ินงานและตัวอย่างช้ินงานมาตรฐาน

10. พนักงานสายผลิตและพนักงานควบคุมคุณภาพส่วนสายผลิต ทำการคัดแยกช้ินงานท่ีดีและเสียออกจากกัน

11. ผลการตรวจสอบช้ินงาน ดำเนินการข้ันต่อไปดังน้ี
11.1 ช้ินงานเสีย

11.1.1 หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพประจำโรงงานออกเอกสารการแจ้งข้อบกพร่องแก่ฝ่ายผลิต
11.1.2 หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ ดำเนินการประสานงานกับผู้ท่ีเก่ียวข้อง เซ่น ฝายผลติ ฝ่ายวาง 

แผนการผลิต ฝ่ายควบคุมคุณภาพ เป็นต้น เพ่ือหาแนวทางการตัดสินผลการตรวจสอบ โดย 
การพิจารณาต้องคำนึงถึงปัจจัยต่าง  ๆ เซ่น ความเร่งด่วนในการนำไปใช้งาน ความแตกต่างจาก 
เกณฑ์ท่ีกำหนด ทรัพยากรในการแกไข / ซ่อมแซม เป็นต้น

11.1.3 ผู้จัดการโรงงาน ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ/ หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ พิจารณาอนุมัติ 
การดำเนินการต่อช้ินงานท่ีเสีย

11.1.4 พนักงานสายผลิตนำช้ินงานไปยังบริเวณท่ีได้จัดไว้
11.1.5 เตรียมดำเนินการข้ันต่อไป

11.2 ช้ินงานดี
11.2.1 พนักงานสายผลิตนำช้ินงานไปยังบริเวณท่ีได้จัดไว้
11.2.2 เตรียมดำเนินการข้ันต่อไป
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12. หัวหน้าหรือพนักงานสายผลิตบันทึกผลการทำงาน (ผลผลิตช้ินงาน, เวลาทำงาน, ฯลฯ) ในเอกสารกำกับช้ินงาน

13. พนักงานควบคุมคุณภาพส่วนสายผลิต ระบุสถานะการตรวจสอบช้ินงาน

14. หัวหน้าแผนกผลิตคใบคุมการดำเนินการตามผลการพิจารณาช้ินงาน ต่อไปดังนี
14.1 กรณีช้ินงานดี

14.1.1 หัวหน้าแผนกผลิตพิจารณาลำดับข้ันตอน กระบวนการผลิตถัดไปของชินงาน
14.1.2 แจ้งหัวหน้าสายท่ีเก่ียวข้องทราบเพ่ีอดำเนินการต่อไป

14.2 กรณีท่ีต้องทำการซ่อมแซมช้ินงาน (Repair)
14.2.1 หัวหน้าแผนกผลิตแจ้งหัวหน้าสายท่ีเก่ียวข้องทราบ เพ่ีอดำเนินการแก!ข หรือซ่อมแซมชินงาน 

ต่อไป
14.2.2 พนักงานหรือหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพประจำโรงงานทำการตรวจสอบผลการแก้ไข ซ่อม 

แซมช้ินงานอีกคร้ัง และบันทึกผลการแก!ข ในเอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง
14.2.3 หัวหน้าแผนกผลิตพิจารณาลำดับข้ันตอน กระบวนการผลิตถัดไปของชินงาน
14.2.4 แจ้งหัวหน้าสายท่ีเก่ียวข้องทราบเพ่ีอดำเนินการต่อไป

14.3 กรณีท่ีสามารถนำช้ินงานเสีย กลับมาใช้งานบางอย่างต่อไปได้ (Reuse)
14.3.1 หัวหน้าแผนกผลิตแจ้งหัวหน้าสายท่ีเก่ียวข้องทราบ
14.3.2 พนักงานสายผลิตนำช้ินงานไปยังบริเวณท่ีจัดไว้ เพ่ีอดำเนินการจัดเก็บต่อไป

14.4 กรณีท่ีต้องคัดช้ินงานเสียท้ิง (Scrap)
14.4.1 หัวหน้าแผนกผลิตแจ้งหัวหน้าสายท่ีเก่ียวซ้องทราบ
14.4.2 พนักงานสายผลิตนำช้ินงานไปยังบริเวณท่ีจัดไว้ เพ่ีอเตรียมการทำลายท้ิงต่อไป

15. เม่ือผ่านข้ันตอนการผลิตทุกข้ันตอนในสายการผลิต (ส่วนห้องเคร่ือง) แล้ว พนักงานสายผลิตทำการเคล่ือนย้าย 
ช้ินงานไปยังส่วนการประกอบ

16. พนักงานสายประกอบทำการรับช้ินงาน พร้อมท้ังตรวจนับจำนวนช้ินงานจากสายผลิต

17. พนักงานสายประกอบทำการตรวจสอบลักษณะภายนอกของช้ินงาน และดำเนินการผลิตในข้ันตอนการตกแต่งช้ิน 
งานด้วยการแต้ม, โป้วสี

18. พนักงานหรือหัวหน้าสายประกอบทำการตรวจสอบความเรียบร้อยของการตกแต่งช้ินงาน โดยพิจารณาถึงเกณฑ์ 
การตรวจสอบท่ีกำหนดไว้สำหรับช้ินงานแต่ละประเภท ในเอกสารคู่มือการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานและมาตรฐาน 
คุณภาพช้ินงาน

19. พนักงานสายประกอบทำการคัดแยกช้ินงานท่ีดีและเสียออกจากถัน
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20. ผลการตรวจสอบลักษณะภายนอกของช้ินงาน ดำเนินการข้ันต่อไปดังน้ี
20.ใ ช้ินงานเสีย

20.1.ใ พนักงานควบคุมคุณภาพสายประกอบแจ้งหัวหน้าสายประกอบท่ีเก่ียวข้อง เพ่ือดำเนินการแก้ไข 
ช่&มแซมต่อ’ไป

20.1.2 พนักงานสายประกอบทำการแก้ไข ซ่อมแซมด้วยการตกแต่ง แต้มสีใหัเรียบร้อยเพ่ือใหัได้ช้ิน 
งานถูกต้องตรงตามมาตรฐาน

20.1.3 หัวหน้าสายประกอบทำการตรวจสอบผลการแก้ไขอีกคร้ัง
20.1.4 พนักงานสายประกอบนำช้ินงานไปยังบริเวณท่ีได้จัดไว้ เพ่ือเตรียมดำเนินการขันต่อไป

20.2 ช้ินงานดี
20.2.1 พนักงานสายประกอบนำช้ินงานไปยังบริเวณท่ีได้จัดไว้
20.2.2 เตรียมการดำเนินการในข้ันต่อไป

21. หัวหน้าสายประกอบทำการเบิกอุปกรณ์ฟิตต้ิงต่าง  ๆจากคลังวัตฤดิบโรงงาน

22. พนักงานสายประกอบติดอุปกรณ์ฟิตต้ิงต่าง  ๆ ลงบนช้ินงานตามแบบติดอุปกรณ์ โดยการใช้เก (Jig) สำหรับติด 
อุปกรณ์แต่ละช้ินงาน

23. พนักงานสายประกอบนำช้ินงานท่ีได้ผ่านข้ันตอนการผลิตทุกข้ันตอนแล้วไปยังบริเวณท่ีจัดไว้

24. พนักงานสายประกอบเตรียมการดำเนินการในข้ันตอนการประกอบและการบรรจุหีบห่อต่อไป
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ตารางท่ี 5.31 : แผนภูมิการไหลของงานการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
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ตารางท่ี 5.31 (ต่อ) : แผนภูมิการไหลของงานการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
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ตารางท่ี 5.31 (ต่อ) : แผนภูมิการไหลของงานการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต

No. ชิ้นตอนการดำเนินการ แผนผัง ผัรบผิดชอบ เอกสารท่ีเก่ียวช้อง

22 เบิกอุปกรณ์ฟิตเงต่างๆ G P หัวหน้าสายประกอบ * ใบเบิกอุปกรณ์
* ใบรายการอุปกรณ์
* ใบส่ังผลิต

23 ติดอุปกรณ์ฟิตต้ิงลงบนช้ินงาน r พนง. สายประกอบ * แบบติดอุปกรณ์

24 เตรียมการประกอบหรือการบรรจุหีบห่อ 
ต่อไป C

’
J

พนง. สายประกอบ



5.3.9 สรุป๓ รออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพชันงานระหว่างกระบวนการผลิต

จากการดำเนินการออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตดังกล่าว ได้กำหนดให้ 
ทำการตรวจสอบและควบคูมคุณภาพของช้ินงานอย่างชัดเจนและเป็นระบบ และได้มีการประยุกต์ใช้เทคนิคการชักส่ิง
ตัวอย่างเพ่ีอการยอมรับตามมาตรฐาน MIL-STTM05E ด้วย ซ่ึงจะช่วยให้ม่ันใจว่าช้ินงานต่าง  ๆ ท่ีทำการผลิตใน
กระบวนการผลิตมีคุณภาพและคุณสมบัติตรงตามความต้องการ และเพ่ีอป้องกันไม่ให้ช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพถูกล่งต่อ
ไปยังกระบวนการผลิตข้ันต่อไป และสำหรับรายละเอียดของการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
สามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 5.32 ดังน้ี

ตารางท่ี 5.32 : การปรับปรุงการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต

ส่วนการผลิต กระบวนการ ปรับปรุง ดำเนินการ บันทึกผล ผู้รับผิดชอบ

ห้องเคร่ือง - การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ (แผ่นปาร์ติเกิล) - • - ฝ่ายผลิต
- การต้ังเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่างๆ - • - <
- การตรวจสอบผลการต้ังเคร่ืองจักร • - «
- การควบคุมและการตรวจสอบระหว่างการผลิต - O - ■
- การสุ่มตรวจสอบช้ินงานภายหลังการผลิต ร • • ฝ่าย QC

สายประกอบ - การตรวจสอบคุณกาพวัตถุดิบ (อุปกรณ์ต่างๆ ) - O - ฝ่ายผลิต
- การต้ังอุปกรณ์และเคร่ืองมือต่าง  ๆ (Jig) - • - ■
- การควบคุมและการตรวจสอบระหว่างการผลิต

(ข้ันตอนการตกแต่งสิ ลบคม)
- การสุ่มตรวจสอบการประกอบสินค้าสำเร็จรูป ร • • ฝ่าย QC

หมายเหตุ : สัญลักษณ์ • หมายถึง ดำเนินการเป็นประจำ o หมายถึง ดำเนินการเป็นบางคร้ัง

จากตารางท่ี 5.32 จะเห็นว่าการปรับปรุงการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตภายหลังการวาง 
ระบบควบคุมคุณภาพ สามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ส่วนคือส่วนห้องเคร่ืองและส่วนสายประกอบ ซ่ึงแต่ละส่วนงานมีราย 
ละเอียดดังน้ี

1. ส่วนห้องเครื่อง

จากตารางท่ี 5.32 จะเห็นว่าการดำเนินการปรับปรุงควบคุมคุณภาพในส่วนห้องเคร่ืองจะเป็นไปในลักษณะ 
ของการตรวจสอบผลการต้ังเคร่ืองจักรโดยฝ่ายผลิต และการล่มตรวจสอบช้ินงานภายหลังการผลิตโดยฝ่ายควบ 
คุมคุณภาพ สำหรับในส่วนของการต้ังเคร่ืองจักรน้ัน เน่ืองจากลักษณะการผลิตในส่วนของห้องเคร่ืองมีลักษณะ 
เด่นเป็นแบบ Setup Dominant ซ่ึงคุณภาพงานท่ีได้จากกระบวนการน้ีจะข้ึนอยู่กับการปรับต้ังเคร่ืองจักรเพ่ีอเร่ิม 
ต้นการทำงานเป็นสำคัญ ดังน้ันในการจัดทำแผนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพสำหรับเคร่ืองจักรแต่ละ
ประเภทดังแสดงไว้ในตารางท่ี 5.25 ถึง 5.29 จึงได้กำหนดให้มีการตรวจสอบผลการต้ังเคร่ืองจักรอย่างชัดเจน
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โดยเป็นความรันผิดชอบของพนักงานฝ่ายผลิต นอกจากน้ีจะเป็นไปในลักษณะท่ีมีการให้ความรู้ ความเข้าใจและ 
ให้พนักงานได้เห็นถึงความสำคัญของข้ันตอนการปรับต้ังเคร่ืองจักร และได้มีการเสนอให้ฝ่ายผลิตและฝ่าย
วิศวกรรมดำเนินการวางแผนการฝึกอบรม ในเร่ืองความรู้ทางด้านการผลิตต่าง  ๆ เซ่น ข้ันตอนและวิธีการปรับต้ัง 
เคร่ืองจักร เทคนิคการทำงานต่าง  ๆ เป็นต้น ให้กับพนักงานในฝ่ายผลิตท่ีประจำเคร่ืองจักรแต่ละประเภทอีกด้วย 
ท้ังน้ีเน่ืองจากพนักงานหลาย  ๆ คนยังไม่มีความเข้าใจ ความรู้และความชำนาญในการตังเคร่ืองจักรทีถูกต้อง

สำหรับในส่วนของการสุ่มตรวจสอบช้ินงานภายหลังการผลิตโดยฝ่ายควบคุมคุณภาพน้ัน เป็นการดำเนิน 
การเพ่ือช่วยให้ม่ันใจมากข้ึนว่าช้ินงานต่าง  ๆ ท่ีทำการผลิตในกระบวนการผลิต มีคุณภาพและคุณสมบัติตรงตาม 
ความต้องการ และเพ่ือช่วยป้องกันไม่ให้ช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพถูกส่งต่อไปยังกระบวนการผลิตข้ันต่อไป ในการ 
วางระบบควบคุมคุณภาพในคร้ังน้ีได้กำหนดให้มีพนักงานฝายควบคุมคุณภาพท่ีดูแลการตรวจสอบคุณภาพของ 
เคร่ืองจักร 3 ประ๓ทด้วยกันคือ ประเภทเคร่ืองตัด เคร่ืองติดขอบและเคร่ืองเจาะ ซ่ึงจะทำให้มีการควบคุมคุณ 
ภาพท่ีค่อนข้ไงครอบคลุมกระบวนการผลิตต่าง  ๆ ในส่วนของห้องเคร่ืองเกือบท้ังหมด ดังจะเห็นได้จากการกำหนด 
จุดควบคุมข้ึนในกระบวนการผลิตในส่วนห้องเคร่ืองอย่างชัดเจนดังแสดงในรูปท่ี 5.18

นอกจากน้ีในการสุ่มตรวจสอบช้ินงานได้มีการบันทึกผลการตรวจสอบต่าง  ๆ ทำให้มีการเก็บรวบรวมข้อ
มูลเพ่ือให้สามารถนำไปวิเคราะห์และสรุปผลต่อไปได้ ดังน้ันจึงทำให้มีการรายงานผลของการทำงานของแต่ละ
หน่วยงาน ซ่ึงส่งผลให้พนักงานฝ่ายผลิตให้ความสำคัญและใส่ใจในการทำงานมากข้ึน อีกท้ังการวางระบบควบคุม 
คุณภาพในคร้ังน้ีน้ันได้มีการกำหนดมาตรฐานคุณภาพของช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตข้ึนมา ดังน้ันการท่ีฝ่าย 
ควบคุมคุณภาพได้เข้ามาช่วยทำการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานน้ัน จะทำให้ฝ่ายผลิตได้ทราบมาตรฐานต่างๆ
เหล่าน้ีทางอ้อมอีกด้วย

2. ส่วนสายประกอบ

สำหรับการควบคุมคุณภาพภายในส่วนสายประกอบน้ี ในข้ันตอนการตกแต่งช้ินงานน้ันถือว่าเป็นการ 
ตรวจสอบคุณภาพข้ันตอนหน่ึง โดยเป็นการตรวจสอบลักษณะคุณภาพภายนอกหรือทางด้านกายภาพเท่าน้ัน และ 
สำหรับในข้ันตอนของการประกอบสินค้าสำเร็จรูปน้ันถือได้ว่าเป็นข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพในเร่ืองขนาดของ 
ช้ินงานและสินค้าอีกข้ันตอนหน่ึงเช่นกัน ดังได้กล่าวไว้โดยละเอียดในบทท่ี 3 และ 4

และสำหรับการดำเนินการปรับปรุงควบคุมคุณภาพในส่วนสายประกอบดังแสดงในตารางท่ี 5.32 น้ันเป็น 
ไปในลักษณะของการสุ่มตรวจสอบการประกอบสินค้าสำเร็จรูปโดยฝ่ายควบคุมคุณภาพ เพ่ือให้ม่ันใจว่าสามารถ
นำช้ินส่วนและอุปกรณ์ต่าง  ๆ มาประกอบเป็นสินค้าได้อย่างสมบูรณ์ ซ่ึงจะทำให้มีการควบคุมคุณภาพท่ีค่อนข้าง
ครอบคลุมกระบวนการผลิตต่าง  ๆ ในส่วนของสายประกอบเกือบท้ังหมด ดังจะเห็นได้จากการกำหนดจุดควบคุม 
ข้ึนในกระบวนการผลิตในส่วนสายประกอบอย่างชัดเจนดังแสดงในรูปท่ี 5.18 ซ่ึงรายละเอียดในส่วนน้ีจะกล่าวถึง 
อีกทีในส่วนของการควบคุมคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป

นอกจากน้ี!นการสุ่มตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูปได้มีการบันทึกผลการตรวจสอบต่าง  ๆ ดังน้ันจึงทำให้มีการ 
รายงานผลทางด้านคุณภาพการทำงานของแต่ละหน่วยงาน ซ่ึงส่งผลให้พนักงานฝ่ายผลิตให้ความสำคัญและใสใจ
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ในการทำงานมากข้ึน และในลักษณะเดียวกันกับในส่วนห้องเคร่ืองการท่ีฝายควบคุมคุณภาพได้เข้ามาทำการตรวจ 
สอบคุณภาพของสินค้าน้ัน จะทำให้ฝ่ายผลิตได้ทราบมาตรฐานคุณภาพต่าง  ๆ ท่ีได้มีการกำหนดข้ึนมาในการวาง 
ระบบควบคุมคุณภาพคร้ังน้ี โดยทางอ้อมอีกด้วย

อีกท้ังได้มีการดำเนินการในลักษณะท่ีมีการให้ความรู้ ความเข้าใจและให้พนักงานได้เห็นถึงความสำคัญ 
ของการทำงานในข้ันตอนตกแต่งช้ินงานและการประกอบสินค้า และได้มีการเสนอให้ฝ่ายผลิตและฝ่ายวิศวกรรม
ดำเนินการวางแผนการฝึกอบรมในเร่ืองความรู้ทางด้านการผลิตต่าง  ๆให้กับพนักงานในส่วนการประกอบอีกด้วย

นอกจากการดำเนินการออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต ยังได้จัดทำ
เอกสารข้ันตอนการดำเนินการควบคุมคุณภาพช้ินงาน รวมถึงทำการออกแบบเอกสารหรือแบบฟอร์มต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง 
อีกด้วย ซ่ึงการดำเนินการต่าง  ๆ ท่ีได้กล่าวมาท้ังหมดข้างต้นน้ีสามารถสรุปได้ดังแสดงในตารางท่ี 5.33 ด้งน้ี

ตารางท่ี 5.33 : ตารางสรุปการออกแบบระบบควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต

กระบวนการ
การ๗ ล่ีyนแปลง

รายละเฮียล
ปรับปรุง

การควบคุมคุณภาพส่วนห้องเคร่ือง ' ร
(ฝายผลิต)

เพิมเติม
กา'รป'รับตังเคร่ืองจักรและอุปกรณ์
การควบคุมและตรวจสอบคุณภาพของงานระหว่างการผลิต
ด้วยตัวพนักงานเอง

•  การบันทึกผลการทำงานส่วนห้อง 
เคร่ือง (ฝ่ายผลิต)

•  การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน 
หรือผลผลิต (ฝ่ายควบคุมคุณภาพ)

•  การบันทึกผลการตรวจสอบ (ฝ่าย 
ควบคุมคุณภาพ)

✓

✓

* การเสนอแนะการปรับปรุงวิธกีารพำงานบางอยา่ง

* การเสนอแนะ ปรันปรงุเอกสารบนัทกึผลการทำงาน

* การเสนอแนะระบบการบนัทกึและการจดัเกบ็เอกสาร

* การออกแบบระบบการควบคมุคณุภาพของชิน้งาน

* การทา่หนดมาตรฐานคณุภาพชิน้งานและมาตรฐานการตรวจ 
สอบชิน้งานแต่ละประ๓ ท

* การทา่หนดระดบัความสำคญัของชิน้งานแตล่ะประ๓ ท

* การประยกุตใ์ชแ้ผนการชกัสิง่ตวัอยา่งเพึอ๋การยอมรบั ตาม 
มาตรฐาน M IL-STD -105E

* การทา่หนดผูร้บ้ผดชอบการตรวจสอบคณุกาพชิน้งาน

* การทา่หนดชิน้ตอนการดำเนนังานควบคมุคณุภาพชิน้งาน 
ระหวา่งกระบวนการผลติ

* การตดิตามผลการดำเนนิการแก!ัฃ

* การออกแบบเอกสารการตรวจสอบคณุภาพชิน้งาน

* การออกแบบเอกสารการแจง้ขอ้บกพร่องของชิน้งาน

* การออกแบบทะเปยีนการออกเอกสารแจง้ขอ้บกพรอ่ง

* ระบบการบนัทกึและก-ทจดัเกบ็เอกสาร
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ตารางท่ี 5.33 (ต่อ) : ตารางสรุปการออกแบบระบบควบคุมคุณภาพช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต

กระบวนการ
การฟลี่ยนแปลง

รายละเอียด
ปรับปรุง เพ ิ่ม เต ิม

•  การควบคมุคณุภาพสว่นสาย ✓ * การใหค้วามรูท้างดา้นการควบคมุและตรวจสอบคณุภาพของงาน

ประกอบ (ฝา่ยผลติ) ระหวา่งการผลติ ดว้ยตวัพนกังานเอง

•  การบนัทกึผลการทำงานสว่นสาย * การเสนอแนะ ปรับปรุงเอกสารบนัทกึผลการทำงาน

ประกอบ (ฝา่ยผลติ) * การเสนอแนะระบบการบนัทกึและการจดัเกบ็เอกสาร

หมายเหต ุ : ปรบัปรงุ คอื การปรบัระบบการทำงานเดมิทีเ่คยม ีใหม้คีวามเหมาะสมกบัสภาพของโรงงานตวัอยา่งมากยิง่ขึน้ 
เพมเตมิ คอื การออกแบบระบบการทำงานหรือการดำเนนิการในสว่นงานใหม่ๆ  ข้ึนมา
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5.4 การออกแบบระบบควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
จากสภาพปัญหาท่ีพบในส่วนท่ีเก่ียวข้องกับผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปดังกล่าวในบทท่ี 3 และจากการวิเคราะห์สภาพ 

ปัญหาดังกล่าวในบทท่ี 4 -จะเห็นว่าการดำเนินการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปของโรงงานตัวอย่างในปัจจบันน้ัน 
ไดัมีการตรวจสอบคุณภาพในส่วนของข้ันตอนการประกอบสินค้า โดยเป็นการตรวจสอบลักษณะคุณภาพทางด้านขนาด 
ของช้ินงานและสินค้า ซ่ึงสินค้าประเภทแพ,คขายน้ันจะไม่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพในข้ันตอนนี สำหรับในขันตอนการ 
บรรจุหีบห่อทางโรงงานตัวอย่างก็ไม่มีการควบคุมคุณภาพท่ีชัดเจน อีกท้ังการตรวจสอบคุณภาพไม่ได้มีมาตรฐานสินค้า 
หรือเอกสารคู่มีอใด  ๆ สำหรับการอ้างอิง รวมท้ังไม่มีการบันทึกผลการตรวจสอบลงในเอกสารด้วย ดังน้ันจึงสามารถ 
สรุปได้ว่าทางโรงงานตัวอย่างไม่มีการกำหนดมาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปท่ีชัดเจน 
และครอบคลุมสินค้าทุกประ๓ท เป็นผลทำให์ไม่สามารถทำการประกอบสินค้าข้ึนมาได้อย่างสมบูรณ์ และทำให้มีสินค้า 
ทีไม่ตรงกับความต้องการหรือไม่ได้คุณภาพถูกนำล่งไปถึงลูกค้าได้

ดังน้ันเพ่ีอเป็นการควบคุมไม่ให้มีสินค้าท่ีไม่ได้คุณภาพถูกล่งไปถึงลูกค้าได้ และเพ่ีอให้ม่ันใจว่าสินค้าต่าง  ๆ ท่ี 
ล่งไปถึงลูกค้าจะมีคุณภาพและปริมาณตรงตามความต้องการของลูกค้า จึงได้ทำการกำหนดมาตรฐานการตรวจสอบคุณ 
ภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปอย่างชัดเจนและเป็นระบบ และได้มีการนำเทคนิคการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ีอการยอมรับตามมาตร
ฐาน MIL-STD-105E มาประยุกตัใชโนการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปเพ่ีอการยอมรับอีกด้วย และสำหรับ 
การทำงานในข้ันตอนการบรรจุหีบห่อน้ัIด้ทำการควบคุมคุณภาพโดยการใช้อุปกรณ์ช่วยในการทำงาน อีกท้ังได้มีแนวทาง 
ป้องกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึนโดยการแก้ไขท่ีแบบสินค้า นอกจากน้ีจะได้ทำการกำหนดมาตรฐานสินค้าสำเร็จรูปเป็น 
เอกสารอย่างชัดเจน จัดทำเอกสารข้ันตอนการดำเนินการควบคุมผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปเพ่ีอเป็นมาตรฐานอ้างอิงในการ
ดำเนินงาน รวมถึงทำการออกแบบเอกสารหรือแบบฟอร์มต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องอีกด้วย

สำหรับการออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปสำหรับโรงงานตัวอย่าง มีข้ันตอนการดำเนิน 
การดังน้ีและสามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 5.24

•  การพิจารณาจัดระดับความสำคัญของข้อบกพร่อง
•  การกำหนดค่า AQL ตามระดับความสำคัญของข้อบกพร่อง
•  การเลือกแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ีอการยอมรับ
• การกำหนดวิธีการชักส่ิงตัวอย่าง
•  การกำหนดจุดตรวจสอบ
• การออกแบบคู่มีอการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
•  การออกแบบระบบเอกสารท่ีเก่ียวข้อง
•  การกำหนดข้ันตอนการดำเนินงานในการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
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รปท่ี 5.24 : ข้ันตอนการดำเนินการออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปของโรงงานตัวอย่าง
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5.4.1 การพิจารณาจัดระดับความสำคัญของข้อบกพร่อง

เน่ืองจากลักษณะของเสียหรือข้อบกพร่องต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึนกับผลิตภัณฑ์มีหลายลักษณะหลายรูปแบบ ซ่ึงส่งผล 
กระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีแตกต่างกัน ดังน้ันจึงสามารถจัดระดับความสำคัญของข้อบกพร่องต่าง  ๆ ไดโดยใช้ 
เกณฑ์การจัดระดับความสำคัญตามความรุนแรงของข้อบกพร่อง และจากท่ีได้กล่าวถึงการจัดกลุ่มของข้อบกพร่องต่าง  ๆ
ตามระดับความรุนแรงท่ีเกิดข้ึนในบทท่ี 4 ท่ีได้ทำการแบ่งกลุ่มข้อบกพร่องออกเป็น 3 ระดับดังน้ี

2. ข้อบกพร่องวิกฤต (Critical D e fe c t : A )
หมายถึง ข้อบกพร่องท่ีมีผลกระทบต่อการใช้งานของผลิตภัณฑ์มาก โดยเป็นสภาพทีส่งผลทำให้เกิด 

อันตราย ความไม่ปลอดภัยหรือทำให้ไม่สามารถทำงานหรือใช้งานได้ เช่น ข้อบกพร่องทีเกียวกับลักษณะคุณภาพ 
ทางด้านขนาด, การประกอบ, จำนวนช้ินงาน, จำนวนวัตถุดิบ, ลักษณะทางกายภาพของช้ินงาน เป็นต้น

2. ข ้อบกพร่องสำคัญ (Major D e fe c t : B)
หมายถึง ข้อบกพร่องท่ีอาจทำให้ผลิตภัณฑ์ไม่สามารถใช้งานได้หรือเป็นการลดประสิทธิภาพในการใช้งาน 

ของผลิตภัณฑ์น้ัน  ๆ ลง เช่น ข้อบกพร่องท่ีเก่ียวกับลักษณะคุณภาพทางด้านการติดขอบ, ลักษณะพ้ืนผิวของช้ิน 
งาน, การเจาะและตีร่องช้ินงาน เป็นต้น

3. ข้อบกพร่องย่อย (M inor D efect : 0
หมายถึง ข้อบกพร่องท่ีมีผลกระทบต่อประสิทธิภาพในการใช้งานของผลิตภัณฑ์น้อยมาก เช่น ข้อบกพร่อง 

ท่ีเก่ียวกับลักษณะคุณภาพทางด้านความสะอาด, ลักษณะภายนอกท่ัวไปของผลิตภัณฑ์, บรรจุภัณฑ์ เป็นต้น

ซ่ึงสามารถอ้างอิงการจำแนกข้อบกพร่องและจัดระดับความสำคัญของข้อบกพร่องต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึนกับผลิตภัณฑ์ 
ตามระดับความรุนแรงของข้อบกพร่องได้จากตารางท่ี 4.4 นอกจากน้ียังสามารถอ้างอิงได้จากมาตรฐานคุณภาพช้ินงาน 
ดังแสดงไว้เป็นตัวอย่างในรูปท่ี 5.20 และในภาคผนวก จ

5.4.2 การกำหนดค่า AQL ตามระดับความสำคัญของข้อบกพร่อง

สำหรับการกำหนดค่าระดับคุณภาพเพ่ือการยอมรับหรือค่า AQL น้ัน เน่ืองจากในปัจจุบันโรงงานตัวอย่างไม่ 
ได้มีการเก็บข้อมูลของการตรวจสอบคุณภาพสินค้า และ สำหรับข้อมูลสินค้าไม่ได้คุณภาพท่ีถูกส่งไปยังลูกค้าก็ยังไม่ได้มี 
การรวมรวมและสรุปอย่างเป็นระบบ ดังน้ันจึงทำให้ไม่ทราบข้อมูลลัดส่วนของเสียหรือไม่ได้คุณภาพ สำหรับสินค้าแต่ละ 
ประเภทอย่างชัดเจน ดังน้ันจึงไม่สะดวกท่ีจะทำการกำหนดค่า AQL ตามลัดส่วนของเสียของสินค้าแต่ละประเภท

ดังน้ันการกำหนดค่า AQL น้ี ได้มีการสอบถามไปยังหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องและได้ทำการตกลงร่วมกันว่าจะ 
กำหนดตามระดับความสำคัญของข้อบกพร่องก่อนในเบ้ืองต้น จากน้ันจะทำการเก็บรวบรวมข้อมูลต่าง  ๆ และทำการ
วิเคราะห์ผลการดำเนินงานภายหลังการวางระบบควบคุมคุณภาพสินค้า เพ่ือทำการปรับค่า AQL ให้มีความเหมาะสม 
และสอดคล้องกับสภาพการณ์ของโรงงานตัวอย่างต่อไป สำหรับผลการกำหนดค่า AQL ในเบ้ืองต้นสามารถสรุปได้ดังน้ี
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•  ข้อบกพร่องท่ีมีระดับความสำคัญ A ได้มีการกำหนดค่า AQL = 2.5
•  ข้อบกพร่องท่ีมีระดับความสำคัญ B และ C ได้มีการกำหนดค่า AQL = 4.0

5.4.3 การเลือกแผนการชักสิงตัวอย่างเพ่ีอการยอมรับ

ในการออกแบบระบบควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปน้ี ได้มีการนำเทคนิคการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ีอการยอม
รับตามมาตรฐาน MIL-STD-105E มาประยุกต์ใช้!นการควบคุมคุณภาพสินค้าเพ่ือการยอมรับ โดยตารางแสดงแผน
กาฬกส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวของมาตรฐาน MIL-STD-105E น้ี!ด้แสดงไว้ในภาคผนวก ข ช่ึงมีตัวแปรหรือพารามิเตอร์
ต่างๆ  ท่ีใข้ในการเสือกแผนการชักส่ิงตัวอย่างดังน้ี

1. ขนาดลอตที่จะทำการตรวจสอบ
ขนาดลอตท่ีจะทำการตรวจสอบสามารถกำหนดข้ึนมาจากจำนวนของสินค้าท่ีจะต้องจัดเป็นรุ่น ชนิดและ 

ประ๓ทเดียวกันจำนวนหน่ึงซ่ึงจะใช้สำหรับชักส่ิงตัวอย่าง แต่เน่ืองจากลักษณะการผลิตจะเป็นแบบผลิตตามส่ัง
ซ่ึงแต่ละงานจะมีจำนวนการส่ังผลิตท่ีไม่เท่ากัน ดังน้ันจึงไม่สามารถทำการกำหนดขนาดลอตของสินค้าท่ีจะทำการ
ตรวจสอบได้อย่างแน่นอนตายตัว ในท่ีน้ีจึงอาศัยจำนวนการส่ังผลิตในแต่ละงานเป็นหลัก

2. ประเภทของแผนการชักพี่งตัวอย่าง
เน่ืองจากพนักงานยังไม่คุ้นเคยกับการสุ่มตรวจสอบคุณภาพสินค้าตามแผนการชักส่ิงตัวอย่าง อีกท้ังยังไม่ 

มีความรู!นเร่ึองของการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ีอการยอมรับมากนัก ดังน้ันจึงเสือกแผนการชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวซ่ึงเป็น 
แผนกาฬกส่ิงตัวอย่างท่ีค่อนข้างง่ายและไม่ซับช้อนมาดำเนินการประยุกต์ใช้ก่อน

3. ระดับคุณภาพเพี่อการยอมรับ (AQL)
สำหร้ประดับคุณภาพเพ่ือการยอมรับหรือค่า AQL ท่ี!ด้กล่าวมาข้างต้นน้ัน สามารถสรุปได้ดังน้ีคือได้มีการ 

กำหนดค่า AQL ะะ 2.5 สำหรับข้อบกพร่องท่ีมีระดับความสำคัญ A และได้มีการกำหนดค่า AQL = 4.0 สำหรับ 
ข้อบกพร่องท่ีมีระดับความสำคัญ B และ C

4. ระดับการตรวจสอบและขนาดตัวอย่าง
ในการประยุกต์ใช้แผนการชักส่ิงตัวอย่างในการตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูปของทางโรงงานตัวอย่างน้ี จะใช้ 

ระดับการตรวจสอบแบบพิเศษระดับ ร-ร ท้ังน้ีเน่ืองจากการสุ่มตรวจสอบสินค้าโดยทำการประกอบสินค้าน้ันไม่
สามารถใช้จำนวนตัวอย่างท่ีมากได้ จึงมีความจำเป็นต้องใช้ส่ิงตัวอย่างขนาดเล็กกว่าการตรวจสอบแบบท่ัวไป น่ัน 
คือต้องใช้ระดับการตรวจสอบแบบพิเศษและต้องยอมให้มีความเส่ียงในการชักส่ิงตัวอย่างมากข้ึน และในกรณีท่ี
เป็นงานส่งออกหรืองานประ๓ทท่ีต้องการความม่ันใจเป็นพิเศษ จะใช้ระดับการตรวจสอบแบบท่ัวไประดับหน่ึง (I) 
ซ่ึงจะทำให้ความเส่ียงในการชักส่ิงตัวอย่างลดลงแต่จะต้องใช้ขนาดของส่ิงตัวอย่างมากกว่าระดับการตรวจสอบแบบ 
พิเศษระดับ ร-ร

)
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ดังน้ันจึงสามารถสรุปแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ีอการยอมรับ สำหรับใช้1นการควบคุมคุณภาพเพ่ีอการยอมรับ 
สินค้าสำเร็จรูปของโรงงานตัวอย่างได้ดังแสดงในตารางท่ี 5.34 และ 5.35 ซ่ึงได้ทำการสรุปมาจากตารางแสดงแผนการ 
ชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวของมาตรฐาน MIL-STD-105E ท่ีได้แสดงไวÏดยละเอียดในภาคผนวก ข

ตารางท่ี 5.34 : แผนกาฬกตัวอย่างเชิงเด่ียวสำหรับผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
ท่ีระดับการตรวจสอบพิเศษแบบ ร-ร และความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบปกติ

5 . ค ว า ม เข ้ม ง ว ด ข อ ง ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

สำหรับการประยุกต์ใช้แผนการชักส่ิงตัวอย่างในการตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูปของทางโรงงานตัวอย่างน้ี
โดยท่ัวไปจะใช้ความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบปกติ

ขนาดของลอดหรือแบซ ขนาดสิงตัวอย่าง
AQL 2.5 AQL 4.0

Ac Re Ac Re
2 - 15 2 0 1 0 1
16 - 50 3 0 1 0 1
51 - 150 5 0 1 0 1
151 - 500 8 0 1 1 2
501 - 32๓ 13 1 2 1 2

3201 - 350๓ 20 1 2 2 3
35๓1 - 5000๓ 32 2 3 3 4

500๓1 - มากกว่าข้ึนไป 50 3 4 5 6

ตารางท่ี 5.35 : แผนกาฬกตัวอย่างเชิงเด่ียวสำหรับผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
ท่ีระดับการตรวจสอบท่ัวไปแบบ I และความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบปกติ

ขนาดของลอดหรือแบช ขนาดสิงตัวอย่าง
AQL 2.5 AQL 4.0

Ac Re Ac Re
2 - 15 2 0 1 0 . 1
16 - 25 3 0 1 0 1
26 - ๓ 5 0 1 0 1
91 - 150 8 0 1 1 2
151 - 280 13 1 2 1 2
281 - 5๓ 20 1 2 2 3
501 - 12๓ 32 2. 3 3 4
1201 - 32๓ 50 3 4 5 6
3201 - 100๓ 80 5 6 7 8
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5.4.4 การกำหนดวิธีการชักสิงตัวอย่าง

เน่ืองจากช้ินงานต่าง  ๆ ท่ีจะถูกนำมาประกอบเป็นสินค้าสำเร็จรูปมีหลายช้ิน ซ่ึงต่างมีขนาดและวิธีการจัดเก็บท่ี 
แตกต่างกัน อีกท้ังจำนวนการผลิตในแต่ละจ๊อบไม่เท่ากัน ดังน้ันจึงไม่สามารถทำการกำหนดวิธีการชักส่ิงตัวอย่างช้ิน 
งานเพ่ีอประกอบเป็นสินค้าท่ีเป็นมาตรฐานท่ีชัดเจนและแน่นอนได้ แต่ได้กำหนดว่าต้องดำเนินการโดยอาศัยหลักการสุ่ม 
ตัวอย่าง โดยให้พนักงานท่ีทำการตรวจสอบคุณภาพสินค้าเป็นผู้พิจารณาวิธีการชักส่ิงตัวอย่างให้เหมาะสมเป็นกรณีไป

5.4.5 การกำหนดจุดตรวจสอบ

เน่ืองจากการประกอบสินค้าข้ึนเป็นตัวจะสามารถทำได้ก็ต่อเม่ือช้ินงานต่าง  ๆ ได้ผ่านกระบวนการผลิตจนเสร็จ 
และได้มีการเตรียมความพร้อมของอุปกรณ์ต่าง  ๆ ครบทุกช้ินส่วนเรียบร้อยแล้ว ด้งน้ันจึงได้กำหนดให้มีการควบคุมคุณ 
ภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปข้ึนหลังข้ันตอนการประกอบสินค้าซ่ึงเป็นจุดสุดท้ายของการผลิต ด้งจะเห็นได้จากการกำหนด
จุดควบคุมข้ึนในส่วนการประกอบอย่างชัดเจนด้งแสดงในรูปท่ี 5.18 น่ันคือจะดำเนินการสุ่มตรวจสอบคุณภาพสินค้าท่ี 
ประกอบข้ึนเป็นตัวโดยการนำช้ินงานและอุปกรณ์ต่าง  ๆ มาประกอบเข้าด้วยกันแล้ว ซ่ึงในข้ันตอนการตรวจสอบน้ีจะมี 
พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพเป็นผู้ร้ปผิดชอบ

และสำหรับการทำงานในข้ันตอนการบรรจุหีบห่อน้ั!ด้ทำการควบคุมคุณภาพ โดยการใช้อุปกรณ์ช่วยในการ 
ทำงานบรรจุหีบห่อ โดยการนำป้ายท่ีระบุระดับของช้ินงานท่ีต้องทำการบรรจุหีบห่อไปติดท่ีกองชินงานแต่ละกอง เพ่ีอ 
ช่วยลดความผิดพลาดในการบรรจุช้ินงานลงกล่อง ซ่ึงในส่วนน้ีพนักงานฝ่ายผลิตเป็นผู้รับผิดชอบ อีกท้ังได้มีการเสนอ 
แนวทางป้องกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดข้ึนโดยการแกไขท่ีตัวแบบสินค้า โดยการทำให้ช้ินงานบางช้ินมีรูปร่างและ
ลักษณะท่ีเหมือนกันซ่ึงจะทำให้สามารถใช้แทนกันได้ เช่น ช้ินงานช้างซ้ายและช้างขวา เป็นตัน ซ่ึงจะเป็นผลให้ความผิด 
พลาดต่าง  ๆ จากการบรรจุหีบห่อลดน้อยลงได้ และยังช่วยส่งผลให้การดำเนินการผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและ 
รวดเร็วข้ึนอีกด้วย

5.4.6 การออกแบบค่มีอการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

การดำเนินการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป จึงจำเป็นท่ีต้องมีมาตรฐานการตรวจสอบท่ีเก่ียวช้องเพ่ีอใช้ 
เป็นเกณฑ์!นการอ้างอิง เน่ืองจากลักษณะทางคุณภาพของสินค้าท่ีต้องทำการตรวจสอบจะมีลักษณะท่ีคล้ายกันสำหรับ 
สินค้าแต่ละประ๓ท ด้งน้ันจึงได้จัดทำคู่มีอการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูปข้ึนมา ซ่ึงคู่มือการตรวจสอบคุณภาพ 
ผลิตภัณฑ์น้ีจะกล่าวถึงลักษณะทางคุณภาพท่ีต้องการให้ตรวจสอบ มาตรฐานหรือข้อกำหนดต่าง  ๆ ของแต่ละลักษณะ 
ทางคุณภาพ วิธีการและเคร่ืองมือสำหรับการตรวจสอบลักษณะทางคุณภาพแต่ละลักษณะ ความถ่ีในการตรวจสอบและ 
เอกสารอ้างอิงต่าง  ๆ ซ่ึงคู่มือการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์น้ันได้แสดงด้งในรูปท่ี 5.25

การจัดทำคู่มือการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปน้ี ได้มีการประสานงานและขอความร่วมมือกับหน่วย 
งานต่างๆ  ท่ีเก่ียวช้อง เช่น ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายออกแบบ ฝ่ายขาย ฝ่ายผลิต เป็นต้น ท้ังน้ีเพ่ีอขอข้อมูลต่าง  ๆ
ความคิดเห็น ดำปรึกษาและคำแนะนำ เพ่ีอใช!นการออกแบบและจัดทำเอกสารมาตรฐานด้งกล่าวด้วย
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คู่มือการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรป เลขทิเอกสาร
หน้าท่ํ 1 / 2

ว ิธ ีการ, อ ป ก ร ณ ์
N o . การตรวจสอบ มาตรฐาน , ความถ ี่ เอกส ารอ ้างอ ิง

เตรองม ือการตรวจสอบ

1 บรรจ ุภ ัณ ฑ ์

* ฉลาก ป้าย ถูกต้อง, ชัดเจน, เรียบร้อย ได้ฉากและตรงแนว, 
แนน่™ ไม่หลุดล่อน, สะอาด

พิจารณาด้วยสายตา ทุกล๊อต วิธีการติดฉลาก, ป้าย

* สภาพท่ัวไป อยูในสภาพเรียบร้อย สะอาด, ไม'มีรอยฉีกขาด 
กล่องได้ฉาก ไม'แอ่นหรือโก่ง

พิจารณาด้วยสายตา ทุกลัอต

เชือกรัดกล่องอยู่ในสภาพท่ัดิ ไม‘ขาด ไม'ลุ่ย ไม'หย่อน
* ความแข็งแรง กล่องมีความแข็งแรง แน่นหนา ม่ันคงและได้ฉาก 

ตัวกล่องกระดาษ โฟม มุมต่างๆ  เหมาะสมกับสินค้า 
สามารถป้องกันความเสียหายของสินค้าได้

พิจารณาด้วยสายตา ทุกล๊อต

2 ร ้น งาน

* ความสะอาด ร้นงานมีความสะอาด, ไม'มืฝ่น ผง เศษไม้ เศษโฟม พิจารณาด้วยสายตา ทุกล๊อต
ติดอยู่ภายในกล่อง

* ลักษณะภายนอกท่ัวไป รูปร่างร้นงานถูกต้อง ตรงตามแบบ พิจารณาด้วยสายตา ทุกลัอต * มาตรฐานร้นงาน
ไม'มีรอยแตก รอยบน รอยหัก รอยแหว่ง, 
ไมโก่ง งอ, แอ่น

* ลักษณะพ้ืนผิว สี, ลวดลายผิวถูกต้องและสม่ัาเสมอไม'ซีดจาง พิจารณาด้วยสายตา ทุกล๊อต * มาตรฐานร้นงาน
ไม่มีตำหนิท่ีร้ายแรงเกินมาตรฐานท ี่กำหนด * คู่มือการตรวจสอบ
(ไม'ม ีรอยขูดขดกินเน้ือไม้, รอยร้ฑ)
ผิวไม'หลุดล่อน ไม,ย่น ไม'เป็นรอยต่อหรือรอยยับ, 
ผิวบริเวณขอบต้องตกแต่งให้เรียบร้อย ไม่ลุ่ยเป็นชุย

ร้นงาน

* การติดขอบ การติดของขอบแน่น ไม'หลุดล่อน
การเล็มขอบต้องเรียบร้อย เสมอกัน, ไม่กินเน้ือไม้

พิจารณาด้วยสายตา ทุกลัอต * มาตรฐานร้นงาน

* การเจาะ /  เดินร่อง จำนวนร ูเจาะ /  การเดินร่อง ครบถ้วน ไม'ขาด ไม่เกิใ. พิจารณาด้วยสายตา, ทุกล๊อต * แบบร้นงาน
ขนาด เส้นผ่านศูนย์กลาง ความลึก เซ็นเตอร์ขอ-งรู- รัดด้วยตลับเมตร, * ค ู่มือการตรวจสอบ
เจาะ /  การเดินร่อง ถูกต้องตรงตามแบบ เวอร์เนิย ร้นงาน
ผิวบริเวณท ี่เจาะร ู /  การเดินร่อง เรียบร้อย ไม่เป็นขุย

3 ว ัตถ ุด ิบ  / อ ุป ก ร ณ ์ด ่างๆ

* จำนวน จำนวนอปกรณ์ต่างๆ  ครบถ้วน ไม'ขาด พิจารณาด้วยสายตา, ทุกล๊อต * แบบประกอบสินค้'
ถูกต้องตรงตามแบบประกอบ การประกอบ

* คุณภาพ อผูในสภาพเรียบร้อย ไม'มีตำหนิ, ตรงตามมาตรฐาใ พิจารณาด้วยสายตา, ทุกล๊อต * มาตรฐานวัตถุดิบ
สามารถใช้งานตามหน้าท่ีได้อย่างดี การประกอบ

รูปท่ี 5.25 : คู่มือการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป
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คู่มอืการตรวจสอบคุณภาพสินค้าส์าเร็จเป เลขท่ีเอกสาร ะ
หน้าท่ี 2 / 2

ว ิธการ, อ ป ก ร ณ ์
N o . ก ารตรวจสอบ , มาตรฐาน , ครามถ เอกสารอ ้างอ ิง

เครองม ิอการตรวจสอบ

4 การประกอบ

* รูปร่าง ถูกต้อง ตรงตามแบบ พิจารณาด้วยสาย๓ ทุกล้อต * แบบสินค้า
* สีผิวและลวดลาย สี, ลวดลายผิวถูกต้องและสม่ําเสมอไม'ชัดจาง พิจารณาด้วยสายตา ทุกล้อต * มาตรฐานวัตถุดิบ
* ลักษณะภายนอกท่ัวไป สภาพภายนอกของสินค้าท่ีประกอบเสร็จแล้วเรียบ- พิจารณาด้วยสายตา, ทุกล้อต

ร้อย, สินค้าได้ฉาก ไม่เอยง ไม่แอ่น'หรือ'โก่ง การประกอบ
ประตู, ล้ินชักไม'ตก สามารถปิดได้สนิท

* จำนวน จำนวนของช้ินงาน ครบถ้วนไม,ขาด ไม่เกิน พิจารณาด้วยสายตา, ทุกล้อต * แบบประกอบสินค้'
แบบประกอบสินค้าถูกต้อง การประกอบ

* ขนาด ขนาดของสินค้า (เม่ํอประกอบเสร็จเรียบร้อยแล้ว) วัดด้วยตลับเมตร, ทุกล้อต * แบบสินค้า
คลาดเคล่ือนไม'เกิน 5 มิลลิเมตร (D raw in g)

และขนาดของชิ้นงานแต่ละช้ิน ถูกต้องตรงตามแบบ พิจารณาจากการประ- * คู่มิอการตรวจสอบ
(พิจารณาได้จากการประกอบ ช้ินงานต้องประกอบ- กอบ ' ช้ินงาน
เข้าด้วยกันได้พอดี ไม'เกิน ไม่ขาดและได้ฉาก

* ความแข็งแรง สินค้ามิความแข็งแรง มนคง ไม่โยกไม่โคลง พิจารณาด้วยสายตา, ทุกล้อต
ช้ินส่วนประกอบเข้าด้วยกันได้อย่างแน่นหนา, การประกอบ
ไม่หลุดออกจากกันง่าย

รูปท่ี 5.25 (ต่อ) : คู่มือการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป
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5.4.7 การออกแบบระบบเอกสารท่ีเก่ียวข้อง

เน่ืองจากการดำเนินการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป จำเป็นต้องมีการบันทึกผลการตรวจสอบต่าง  ๆ
เพ่ือใช้เก็บข้อมูลการตรวจสฺอบไว้อ้างอิงต่อไป ดังน้ันจึงได้ทำการออกแบบเอกสารการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป 
(Final Inspection Report) ข้ึนมาดังแสดงในรูปท่ี 5.26 เพ่ือให้พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพใช!นการบันทึกผลการ 
ตรวจสอบสินค้า ซ่ึงเป็นเอกสารท่ีใช้เก็บข้อมูลการตรวจสอบสินค้าต่าง  ๆ เช่น วันท่ีตรวจสอบ ประเภทและรุ่นสินค้า เลข 
ท่ีจ๊อบการผลิต จำนวนการส่ังผลิตต่อจ๊อบ จำนวนการล่มตัวอย่าง รายการหรือหัวข้อท่ีทำการตรวจสอบ ผลการตรวจ 
สอบ ลักษณะข้อบกพร่องท่ีพบ สาเหตุและแนวทางการแอ้ไข เป็นต้น

และในกรณีท่ีฝายควบคุมคุณภาพพบปัญหาหรือข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนกับสินค้าสำเร็จรูป จะมีการใช้เอกสาร 
สำหรับการแจ้งปัญหาหรือข้อบกพร่องให้กับฝ่ายผลิตทราบ โดยการใช้เอกสารการแจ้งข้อบกพร่องและทะเบียนการออก 
เอกสารแจ้งข้อบกพร่อง ดังแสดงในรูปท่ี 5.22 และ 5.23 ตามลำดับ ดังท่ีได้กล่าวไว้ในส่วนของการควบคุมคุณภาพช้ิน 
งานระหว่างกระบวนการผลิต

สำหรับระบบเอกสารต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องในส่วนของการควบคุมคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป สามารถสรุปได้ดังแสดง 
ในตารางท่ี 5.36 ดังน้ี

ตารางท่ี 5.36 : เอกสารท่ีเก่ียวข้องในส่วนการควบคุมคุณภาพผลิตกัณฑ์สำเร็จรูป

เอกสาร วัตถุประสงส์
ผู้รบผิตชอบ 

การเก็บเอกสาร
การวัตเก็บข้อมูล 

ลงฐานข้อมูล
1. เอกสารการตรวจสอบคุณ 

ภาพสินค้าสำเร็จรูป
เก็บข้อมูลการส่มตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูปต่างๆ แผนกควบคุมคุณภาพ 

ประจ่าโรงงาน
-

2. เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง แจ้งข้อบกพร่องท่ีเกิดฃ้ึนก้บช้ินงานระหว่างการผลิต 
และวัตถุดิบให้ฝ่ายผลิตทราบ

3. ทะเบียนการออกเอกสาร 
แจ้งข้อบกพร่อง

ช่วยในการติดตามการดำเนินการแก!ฃฃ้อบกพร่อง 
ของฝ่ายผลิต

-

สำหรับในส่วนของเอกสารท่ีเก่ียวข้องกับฝ่ายผลิต เพ่ือให้ฝ่ายผลิตได้ทำการบันทึกข้อมูลการผลิตสินค้าต่าง  ๆ
ประจำสายการประกอบแต่ละสาย จึงได้ทำการออกแบบเอกสารรายงานผลผลิตประจำสายประกอบและเสนอให้ทาง
ฝ่ายผลิตนำไปใช้งาน เพ่ือให้หัวหน้าสายประกอบบันทึกข้อมูลท่ีเก่ียวกับการประกอบสินค้าและการบรรจุหีบห่อ เช่น วัน 
ท่ี สายการประกอบ เลขท่ีจ๊อบการผลิต ประ๓ทและรุ่นสินค้า สี จำนวนการผลิต เวลาทำงาน ผลผลิต จำนวนของเสีย 
เป็นต้น แต่เน่ืองจาก ทางฝ่ายผลิตของทางโรงงานตัวอย่างยังไม่มีความพร้อมในการปรับใช้เอกสารดังกล่าว ดังน้ัน 
เอกสารรายงานผลผลิตประจำสายประกอบน้ีจึงได้นำเสนอและแสดงไว้เป็นตัวอย่างในภาคผนวก ช
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เอกสารการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป 
(FINAL INSPECTION REPORT)

เลขท่ีเอกสาร (No.) : .
วันท่ีตรวจสอบ (Inspect. Date) : 3 0 / 7 / 4 3

สินค้า (Product) : โต๊ะเคร่ึฅงเทาง โรงงานผลิต (Factory) : โรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ 4
ร่นสินค้า (Model) : ร4 - 2301____________  สี (Colour) : Jo__ จำนวนสินค้า (Lot Qty) : 350 ตัว
เลขท่ิจ๊อบ (Job No.) : 435 / 00 จำนวนการส่มตรวจ (Inspected Qty) : 8 ตัว

จำน วน การล ่ม ต ัวอย ่าง  

บ รรจ ุภ ัณ ฑ ์ (PACK IN G)

A ล ักษ ณ ะกายนอกท ัวไป (A p p e a ra n c e , 

B ฉลาก และป ๋าย (L abel)

C ความแข ็งแรง (S tre n g th )

เน ง า น  (PRO DUCT)
D ความสะอาด (C le a n lin e s s )

E ส ักษณ ะภายนอกท ั่วไป (A p p e a ra n c e )  

F พ ิน ผ ิว  (S u rfac e )

G การต ิดขอบ (E d g e)

H การเจาะ /  ต ิร ่อง (D rilling)

ว ัต ถ ุร บ  /  อ ุป ก ร ณ ์ (F IT T IN G )

I จำนวน (Q u a n tity )

J ค ุณ ภ าพ  (Q u a lity )

ก าร ป ร ะ ก ร บ  (A S S E M B L Y )

1

C M ร

/

//
/

/
//

/

2

C M ร

/
//
/

'0

/

3

C M ร M

I
5

C M ร

6

C M ร

7

C M ร

8

C M ร

/

/
/

/
/

///
/
/
/
//

/
/
/

//
/

7เ :

K ล ักษ ณ ะภายน อกท ั่วไป (A p p e a ra n c e ) /
L จำนวน (Q u a n tity ) /
M ขนาด (D im e n s io n s ) /
N ความแข ็งแรง (S tre n g th )

ฒ  ไม่บกพร่อง (Correct)

/

/

/
/

/ / /
/
/
//

M บกพร่องปานกลาง (Minor)

71

สรุป

C M ร

1 0

0 0

0 0

0 0
0 0
1 0
1 0
0 0

// / // / / / // / 1 0
/

/ /
/ / / / / 0 0

/
/

/

/
/

0 0

0 0

0 0

1 0

m  บกพร่อง»ทก (Serious)

N o . ล ัก ษ ณ ะ ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง  ( C h a r a c t e r i s t i c s ) ส า เห ต ุ /  แ น ว ท างแ ก ้ไ ข  ( C a u s e  /  C o r r e c t i o n )

1 N  : ซ ํ่นส ่วนประกอบภ ัพไม ่ค ่อยแน ่น ท ่าให ้ส ินค ้าโยกโคลงเล ็กน ้อย

2 F : ช ินงาาเม ็รอยข ีดข ่วน เล ็กน ้อย ไม ่เด ่นช ัด

4 A  : ต ัวก ล ่องม ิรอยฉ ีกขาด เล ็ก น ้อย

8 G  : เล ็มขอบ ช ิ้นงานไม ่ค ่อยเรยบ ร ้อย

ผ ล ก าร ต ร ว จ ส อ บ  ( R e s u l t )  : [ ป ี ผ ่า น  ( P a s s )  [ ^ ]  ไ ม ่ผ ่า น  ร เอ ม แซ ม  /  น ก ไข  (R e p a i r )

ผู้ตรวจสอบ (Inspector) : ................................... .............. / ......./ ......
ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ (QC Manager) : ...................................... / ....... /

สำเนาส ่ง (CC) :

รูปที 5.26 : เอกสารการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป (Final Inspection Report)
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สำหรับตัวอย่างการใช้งานของระบบเอกสารการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปดังแสดงในรูปท่ี 5.26
น้ันเป็นกรณีตัวอย่างของการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูปประเภทโต๊ะเคร่ืองแป้ง ซ่ึงมีฃ้ันตอนการใช้งานโดยคร่าวๆ
ดังน้ั

1. เม่ือพนักงานสายผลิตดำเนินการผลิตช้ินงานทุก  ๆ ช้ินงานครบทุกข้ันตอนการผลิตและดำเนินการจัดเตรียมวัตถุดิบ 
อุปกรณ์ครบจำนวนตามใบส่ังผลิตแล้ว จะนำช้ินงานและอุปกรณ์ต่าง  ๆ ไปยังบริเวณท่ีจัดไว้เพ่ือรอการดำเนินการ 
บรรจุหีบห่อต่อไป จากน้ันทางพนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสายการประกอบจะดำเนินการสุ่มตรวจ 
สอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูปต่อไป

2. พนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสายประกอบ ดำเนินการตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูปด้วยวิธีการชักส่ิงตัว
อย่างเพ่ือการยอมรับ โดยการสุ่มช้ินงานและอุปกรณ์ต่าง  ๆ มาทำการประกอบเป็นสินค้าสำเร็จรูปและทำการตรวจ 
สอบคุณภาพสำหรับสินค้าประ๓ทแพ'คขาย หากเป็นสินค้าประ๓ทประกอบขายจะทำการสุ่มตรวจสอบสินค้า
สำเร็จรูปท่ีทำการประกอบเสร็จเรียบร้อยแล้ว

3. โดยทำการพิจารณาถึงแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ ดังท่ีได้กล่าวไว!ดยละเอียดในหัวข้อก่อนหน้าน้ีแล้ว 
ซ่ึงตัวอย่างของแผนการชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวเพ่ือการยอมรับของผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปได้แสดงไวัในตารางท่ี 5.34 
และ 5.35 เน่ืองจากขนาดของล๊อตในกรณีน้ีคือ 250 ตัว ดังน้ันจากแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับในตา 
รางท่ี 5.34 จะได้ว่าจำนวนตัวอย่างคือ 8 ตัว

4. และจากแผนกาฬกส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับในตารางท่ี 5.34 จะทำให้สามารถทราบเลขการยอมรับและเลขการ 
ปฏิเสธสำหรับข้อบกพร่องรุนแรงหรือบกพร่องมาก (กำหนดค่า AQL = 2.5) คือ 0 และ ใ ตามลำดับ และสำหรับ 
ข้อบกพร่องย่อยท่ีไม่รุนแรงหรือบกพร่องปานกลาง (กำหนดค่า AQL = 4.0) เลขการยอมรับและเลขการปฏิเสธ 
คือ ใ และ 2 ตามสำดับ

5. จากน้ันทำการตรวจสอบตามหัวช้อท่ีต้องทำการตรวจสอบในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป ซ่ึงจะ 
เห็นว่าหัวข้อหรือลักษณะทางคุณภาพท่ีต้องทำการตรวจสอบ ได้อ้างอิงมาจากคู่มึอการตรวจสอบคุณภาพสินค้า 
สำเร็จรูปดังแสดงในรูปท่ี 5.25 ดังน้ี ลักษณะภายนอกและความแข็งแรงของบรรจุภัณฑ์ ฉลากและป้ายสินค้า 
ความสะอาด ลักษณะภายนอกและพ้ืนผิวของช้ินงาน การติดของขอบ คุณภาพและจำนวนของช้ินงานและอุปกรณ์ 
ต่าง  ๆ ขนาดและความแข็งแรงของสินค้า เป็นต้น

6. พนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสายการผลิต ทำการตรวจสอบคุณภาพของสินค้าสำเร็จรูปตามแผน
กาฬกส่ิงตัวอย่างดังกล่าว โดยอาศัยมาตรฐานคุณภาพช้ินงานเป็นตัวอ้างอิงหรือเป็นเกณฑ์ในการตัดสินคุณภาพ 
ว่าข้อบกพร่องท่ีพบน้ันมีระดับความรุนแรงมากน้อยขนาดไหน ดังแสดงไว้เป็นตัวอย่างในรูปท่ี 5.20 และในภาค 
ผนวก จ นอกจากน้ียังสามารถอ้างอิงได้จากข้อมูลในตารางสรุปการจัดระดับความสำคัญของข้อบกพร่องในตา
รางท่ี 4.4 อีกด้วย

พัวอย่พการใข้งานของระบบเอกสารท่ีเก่ียวข้องในส่วนการควบคุมคุณภาพผลิตภัณ'ท์ส่าเร็จรูป
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7. จากน้ันพนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสายประกอบทำการบันทึกผลการตรวจสอบ ลงในเอกสารการ 
ตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป ซ่ึงเป็นเอกสารท่ีใช้บันทึกข้อมูลการตรวจสอบสินค้าต่าง  ๆ เซ่น วันท่ีตรวจสอบ 
ประเภทและ'รุ่นสินค้า'ท่ี'ทำการตรวจสอบ เลขท่ีจ๊อบการผลิต จำนวนการส่ังผลิตต่อจ๊อบ จำนวนการส่มตัวอย่าง หัว 
ฃ้อท่ีทำการตรวจสอป ผลการตรวจสอบ ลักษณะข้อบกพร่องท่ีพบ ระดับความรุนแรงของข้อบกพร่อง (บกพร่อง 
ปานกลาง : minor หรือบกพร่องมาก : major) สาเหตุและแนวทางการแก!ข เป็นต้น

8. พนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสายประกอบ ทำการพิจารณาผลของการตรวจสอบว่าล๊อตสินค้านีผ่าน
การตรวจสอบหรือไม่ โดยการพิจารณาจากคอลัมภ์สรุปด้านขวาสุดของเอกสารการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จ 
รูป ว่าในแต่ละหัวข้อท่ีตรวจสอบพบจำนวนของข้อบกพร่องเท่าใด และเกินค่าของเลขการยอมรันจากแผนการชัก 
ส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับหรือไม่ ซ่ึงในกรณีตัวอย่างน้ีพบว่าไม่มีหัวข้อการตรวจสอบไหนทีพบข้อบกพร่องเป็น
จำนวนท่ีเกินค่าเลขการยอมรับเลย ดังน้ันจึงถือว่าผ่านการตรวจสอบคุณภาพ

9. กรณีท่ีมีการพบข้อบกพร่องและไม่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพ พนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสาย
ประกอบทำการแจ้งผลการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูปแก่ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพทราบ เพ่ือให้
พิจารณาและอนุมัติผลการตรวจสอบในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป ในกรณีท่ีต้องการให้มีการ 
ดำเนินการแกิไขปรับปรุง ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพอาจให้ทำการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหรือช้ินส่วนท่ีมี
ปัญหาน้ันๆ  ท้ังล๊อต (ทำการตรวจสอบ 100%) และทำการคัดแยกช้ินงานหรือช้ินส่วนท่ีดีและเสียออกจากกัน
เพ่ือนำช้ินงานท่ีผ่านการตรวจสอบนำไปบรรจุหีบห่อก่อน ส่วนช้ินงานหรือช้ินส่วนท่ีไม่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพ 
จะรวบรวมไว้เพ่ือนำไปดำเนินก่ารต่อไป

10. จากน้ันทางฝ่ายควบคุมคุณภาพทำการออกเอกสารการแจ้งข้อบกพร่องดังแสดงเป็นตัวอย่างในรูปท่ี 5.22 ซ่ึงเป็น 
เอกสารท่ีมีข้อมูลเก่ียวกับ วันท่ีตรวจสอบ เลขท่ีจ๊อบการผลิต สายการผลิต เคร่ืองจักร ช้ินงานหรือวัตถุดับท่ีมีข้อ 
บกพร่อง จำนวนเสีย รายละเอียดข้อบกพร่อง สาเหตุ ผลการพิจารณาเพ่ือดำเนินการแก!ข เป็นต้น เพ่ือใช้เป็น 
เอกสารท่ีแจ้งปัญหาหรือข้อบกพร่องต่าง  ๆ ให้กับฝ่ายผลิตทราบเพ่ือให้ทำการประสานงานกับฝายอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง 
และดำเนินการแก!ขหรือปรับปรุงคุณภาพต่อไป

11. นอกจากน้ีพนักงานควบคุมคุณภาพประจำโรงงานส่วนสายประกอบ ทำการบันทึกเลขท่ีของเอกสารการแจ้งข้อบก
พร่องลงในเอกสารการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป เพ่ือใช้เป็นตัวช่วยในการติดตามผลหรือการสืบกลับได้
อีกท้ังฝ่ายควบคุมคุณภาพทำการปรับปรุงข้อมูลในทะเบียนการแจ้งข้อบกพร่องดังแสดงในรูปท่ี 5.23 ซ่ึงใช้เป็น
ทะเบียนท่ีช่วยในการติดตามผลการดำเนินการแก!ขและปรับปรุงข้อบกพร่องท่ีพบดังกล่าว และใช้เป็นตัวสรุปผล 
การแก!ขต่าง  ๆ อีกด้วย
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การกำหนดข้ันตอนของการดำเนินงานในการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปของโรงงานตัวอย่าง มีราย 
ละเอียดดังต่อไปน้ี

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ใ น ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุ( น ภ า พ ผ ล ิต ภ ัณ ,ฑ ์ส ำ เร ็จ ร ูป

เพ่ือให้ม่ันใจว่าสินค้าสำเร็จรูปท่ีได้ทำการผลิตในกระบวนการผลิต มีคุณภาพและคุณสมบัติตรงตามความ 
ต้องการของลูกค้า

5.4.8 ๓รกำหนดขัน้คอนการดำเนนิงานในการควบคุมคณุภาพผลิคภณัฑส์ำเร็จรูป

ห น ่ว ย ง า น ท ี่ร ับ ผ ิด ช อ บ

ไ. ฝ่ายควบคุมคุณภาพประจำโรงงาน ส่วนสายประกอบ
2. ฝ่ายผลิต ส่วนสายประกอบ

เอ ก ส า ร ท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง

ไ. เอกสารการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป (Find Inspection Report)
2. เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง (Defect Advice Note)
3. ทะเบียนการออกเอกสารแจ้งข้อบกพร่อง (Defect Advice Note)
4. คู่มีอการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป
5. แผนกาฬกส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับสำหรับผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
6. แบบช้ินงาน (Drawing)
7. แบบประกอบสินค้า
8. แบบบรรจุหีบห่อ (แบบ Packing)

ข ั้น ต อ น ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น

ไ. เม่ือสายประกอบทำการเตรียมช้ินงานและช้ินส่วนอุปกรณ์ต่าง  ๆ ครบทุกช้ินแล้ว หัวหน้าสายประกอบดำเนินการ 
ควบคุมและดูแลการส่มตัวอย่างช้ินงานข้ึนมาเพ่ือประกอบสินค้าสำเร็จรูปตัวอย่างตามแบบประกอบสินค้า

2. หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพประจำโรงงานทำการตรวจสอบสินค้าท่ีประกอบข้ึนมา โดยพิจารณาถึงเกณฑ์การ 
ตรวจสอบท่ีกำหนดไว้สำหรับสินค้าในเอกสารคู่มือการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูป มาตรฐานคุณภาพช้ินงาน

3. ผลการตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูป ดำเนินการข้ันต่อไปดังน้ี
3.1 กรณีไม่ผ่านการตรวจสอบ

3.ไ.ไ หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพประจำโรงงานออกเอกสารการแจ้งข้อบกพร่องแก่ฝ่ายผลิต
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3.1.2 หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ ดำเนินการประสานงานกับผู้ท่ีเก่ียวข้อง เช่น ฝ่ายผลิต ฝ่ายวาง
แผนการผลิต ฝ่ายคลังวัตถุดิบ ฝ่ายควบคุมคุณภาพ เป็นต้น เพ่ีอหาแนวทางการตัดสินผลการ 
ตรวจสอบ โดยการพิจารณาต้องคำนึงถึงปัจจัยต่าง  ๆ เช่น ความเร่งด่วนในการนำไปใช้งาน
ความแตกต่างจากเกณฑ์ท่ีกำหนด ทรัพยากรในการแก้ไข / ซ่อมแซม เป็นต้น

3.1.3 ผู้จัดการโรงงาน ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ / หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ พิจารณาอนุมัติ 
การดำเนินการต่อสินค้าท่ีไม่ได้มาตรฐานหรือช้ินงานท่ีเสีย

3.1.4 พนักงานสายประกอบนำช้ินงานไปยังบริเวณท่ีได้จัดไว้
3.1.5 เตรียมดำเนินการข้ันต่อไป

3.2 กรณีผ่านการตรวจสฅใ I
3.2.1 พนักงานสายประกอบนำช้ินงานไปยังบริเวณท่ีได้จัดไว้
3.2.2 เตรียมดำเนินการข้ันต่อไป

4. พนักงานควบคุมคุณภาพสายประกอบ ระบุสถานะการตรวจสอบช้ินงาน

5. หัวหน้าแผนกผลิตควบคุมการดำเนินการตามผลการพิจารณา ต่อไปดังน้ี
5.1 กรณีท่ีต้องทำการซ่อมแซมช้ินงาน (Repair)

5.1.1 หัวหน้าแผนกผลิตแจ้งหัวหน้าสายท่ีเก่ียวข้องทราบ เพ่ีอดำเนินการแก้ไขหรือซ่อมแซมต่อไป
5.1.2 พนักงานควบคุมคุณภาพทำการตรวจสอบผลการแก้ไข ซ่อมแซมช้ินงานอีกคร้ัง และบันทึกผล 

การแก้!ฃ ในเอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง พร้อมท้ังแจ้งหัวหน้าแผนกผลิตและหัวหน้าสายท่ี 
เก่ียวข้องเพ่ีอดำเนินการต่อไป

5.2 กรณีท่ีสามารถนำช้ินงานเสีย กลับมาใช้งานนางอย่างต่ภไใ]ได้ (Reuse)
5.2.1 หัวหน้าแผนกผลิตแจ้งหัวหน้าสายท่ีเก่ียวข้องทราบ
5.2.2 พนักงานสายประกอบนำช้ินงานไปยังบริเวณท่ีจัดไว้ เพ่ีอดำเนินการจัดเก็บต่อไป

5.3 กรณท่ีีต้องคัดช้ินงานเสียท้ิง (Snrap)
5.3.1 หัวหน้าแผนกผลิตแจ้งหัวหน้าสายท่ีเก่ียวข้องทราบ
5.3.2 พนักงานสายประกอบนำช้ินงานไปยังบริเวณท่ีจัดไว้ เพ่ีอเตรียมการทำลายท้ิงต่อไป

5.4 กรณทีีว่ตัถพุ ิผีปญัหา
5.4.1 ฝ่ายผลิตประสานงานกับฝ่ายคลังวัตถุดิบเพ่ีอนำวัตถุดิบมาทดแทนวัตถุดิบท่ีเสียก่อน
5.4.2 ฝ่ายควบคุมคุณภาพออกเอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบให้กับฝ่ายจัดช้ือ เพ่ีอดำเนินการติด

ต่อกับผู้ผลิต/ผู้ขาย ให้ดำเนินการแก้ไข รักษามาตรฐานคุณภาพของวัตถุดิบใหได้ พร้อมท้ัง 
กำหนดส่งมอบวัตถุดิบมาทดแทนอีกคร้ัง

5.4.3 ระบุสถานะการตรวจสอบโดยการนำวัตถุดิบไปยังคลังวัตถุดิบในบริเวณท่ีจัดไว้ เพ่ีอรอการส่ง
คืนวัตถุดิบแก่ผู้ผลิต/ผู้ขายในภายหลัง
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6. พนักงานสายประกอบทำการประกอบสินค้าตามแบบประกอบสินค้า (ในกรณีเป็นสินค้าประกอบขาย) หรือทำการ 
บรรจุสินค้าลงกล่องตามแบบบรรจุหีบห่อ (ในกรณีเป็นสินค้าแพ๊คขาย) ให้ครบจำนวนตามใบส่ังผลิต

7. พนักงานสายประกอปทำการติดใบแปะข้างกล่องท่ีตัวบรรจุภัณฑ์ จากน้ันเตรียมการจัดเก็บสินค้าสำเร็จรูปเข้าคลัง 
สินค้าต่อไป
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ตารางท ี่ 5 .37  : แ ผ น ภ ูม ิก ารไห ล ข อ งงาน ก ารค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ส ำเร ็จร ูป

No. ช้ันตอนการตำเนนิการ แผนผัง ผัรับผิดชอบ เอกสารท่ีเก่ียวข้อง

1

2

จัดเตรียมช้ินงานและช้ินส่วนต่างๆ  

ตรวจสอบจำนวนช้ินงานและช้ินส่วนต่างๆ

(

<
ครา

A

น -ิ

^ไมคริิ 1

พนง. สายประกอบ 

หัวหน้าสายประกอบ * แบบประกอบสินค้า

3 ประกอบสินค้าสำเร็จรูปตัวอย่าง หัวหน้าสายประกอบ * แบบประกอบสินค้า

4 ตรวจสอบคุณภาพสินค้าท่ีประกอบข้ึนมา

r

>
หัวหน้าแผนก QC * เอกสารการตรวจสอบคุณ- 

ภาพสินค้าสำเร็จรูป
* คู่มิอการตรวจสอบคุณภาพ 

สินค้า
* มาตรฐานคุณภาพช้ินงาน
* แบบสินค้า (Drawing)

5 ประกอบสินค้าหรีอบรรจุช้ินงานลงกล่อง
(โ'’) - * -

บ พนง. สายประกอบ * ใบส่ังผลิต

6 จัดเก็บสินค้าสำเร็จรูปในคลังสินค้าทีได  ้
กำrvrนด’ไว้

V

ว

พนง. สายประกอบ

7 ออกเอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง
0 - * -

หัวหน้าแผนก QC * เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง

8 แจ้งผลการตรวจสอบและประสานงานกับ 
ผู้ท่ีเก่ียวข้องเพ่ือหาแนวทางการตัดสิน

’
- m

หัวหน้าแผนก QC * เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง

9 พจารณาอนุมัติการด่าเนินการต่อช้ินงานท่ี 
เสิย

ผจก. โรงงาน / QC / 
หัวหน้าแผนก QC

* เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง

10 แจ้งผลการพิจารณาแก่ผู้ที่เก่ียวข้อง 1
— ©

หัวหน้าแผนก QC * เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง

11 ระบุสถานะการตรวจสอบ <
L

b

i )

พนง. QC สายประกอบ
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ต ารางท ี่ 5 .37  (ต ่อ) : แ ผ น ภ ูม ิก ารไห ล ข อ งงาน ก ารค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ส ำเร ็จร ูป

No. ขั้นตอนการสำเนินการ แผนผัง ผัรับผิดชอบ เอกสารท่ีเก่ียวข้อง

1 2 ด่าเนินการตามผลการพิจารณาช้ินงานท่ี 
เสีย Scrap .

( o )

Repair
หัวหน้าแผนกผลิต * เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง

Reuse
1 3 จัดเก็บในท่ีท่ีกำหนด '

ป

พนง. สายผลิต

14 คัดท้ิง -----►

A

พนง. สายผลิต

15 ด่าเนินการแก!ฃ / ซ่อมแซม หัวหน้าแผนกผลิต * เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง

----- ► -
1'

1 6 ตรวจสอบช้ินงาน N โX

?

>
Y

หัวหน้าแผนก QC * คู่มีอการตรวจสอบคุณภาพ 
ช้ินงาน

* มาตรฐานคุณภาพช้ินงาน
* เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง
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จากการดำเนินการออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปดังกล่าว ได้กำหนดให้ทำการตรวจ 
สอบและควบคุมคุณภาพของสินค้าอย่างชัดเจนและเป็นระบบ และได้มีการประยุกต์ใช้เทคนิคการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ีอ
การยอมรับตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ด้วย เพ่ีอช่วยให้ม่ันใจว่าสินค้าสำเร็จรูปท่ีได้ทำการผลิตในกระบวนการ
ผลิต มีคุณภาพและคุณสมบัติตรงตามความต้องการของลูกค้า และสำหรับรายละเอียดของการควบคุมคุณภาพผลิต
ภัณฑ์สำเร็จรูปสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 5.38 ดังน้ี

5.4.9 ฝ็รุป๓รรอกแบบระบบการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑส์ำเร็จรูป

ตารางท่ี 5.38 : การปรับปรุงการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

ประ๓ทสินค้า กระบวนการ ปรับปรุง ดำเนินการ บันทึกผล ผ้รับผิดชอบ

สินค้าประกอบขาย * การตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูป • • ฝ ่าย QC

* การควบคุมและการตรวจสอบ สำหรับขั้นตอน O ฝ่ายผลิต
การบรรจุหีบห่อ

สินค้าแพ๊ค'ขาย * การส่มตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูป • • ฝ ่าย QC

* การควบคุมและการตรวจสอบ สำหรับขั้นตอน y O ฝ่ายผล ิต
การบรรจุหีบห่อ

ห มายเห ต ุ : ส ัญ ล ัก ษ ณ ์ •  หมายถ ึง ดำเนินการเป็นประจำ o  ห ม ายถ ึง  ดำเน ินการเป ็นบางครั้ง

จากตารางท่ี 5.38 จะเห็นว่าการปรับปรุงการควบคุมคุณภาพสินค้าสำเร็จรูปแบ่งออกได้เป็น 2 ส่วนดังในตาราง 
ซ่ึงสามารถอธิบายได้ดังมีรายละเอียดในแต่ละส่วนดังน้ี

1. ค้าประเภทท่ีประกอบขาย

จากตารางท่ี 5.38 จะเห็นว่าการดำเนินการปรันปรุงควบคุมคุณภาพสินค้าประเภทประกอบขาย จะเป็นไป 
ในลักษณะของการล่มตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูปท่ีประกอบเสร็จแล้วโดยฝ่ายควบคุมคุณภาพ ซ่ึงเป็นการดำเนิน
การเพ่ีอให้ม่ันใจว่าสินค้าสำเร็จรูปท่ีได้ทำการผลิตในกระบวนการผลิต จะมีคุณภาพและคณุสมบติัตรงตามความ 
ต้องการของลูกค้า ดังจะเห็นได้จากการกำหนดจุดควบคุมข้ึนในกระบวนการผลิตในส่วนการประกอบอย่างชัดเจน 
ดังแสดงในรูปท่ี 5.18

นอกจากน!นการสุ่มตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูปได้มีการบันทึกผลการตรวจสอบต่างๆ ทำให้มีการเก็บรวบ 
รวมข้อยูลเพ่ีอให้สามารถนำไปวิเคราะห์และสรุปผลต่อไปได้ ดังน้ันจึงทำให้มีการรายงานผลของการทำงานของแต่ 
ละหน่วยงาน ซ่ึงส่งผลให้พนักงานฝ่ายผลิตให้ความสำคัญและใส่ใจในการทำงานมากข้ึนอีกด้วย
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2. สีนค้าประเภทท่ีแพ๊คขาย

จากตารางท่ี 5.38 จะเห็นว่าการดำเนินการปรับปรุงควบคุมคุณภาพสินค้าประเภทแพคขาย จะเป็นไปใน 
ลักษณะของการส่มช้ินุงานและช้ินส่วนต่างๆ ทุกช้ินท่ีผ่านการผลิตในจ๊อบเดียวกันมาประกอบเป็นสินค้า และทำ 
การตรวจสอบสินค้าท่ีประกอบช้ินมาน้ันๆ โดยฝา่ยควบคมุคณุภาพ ท้ังน้ีเพ่ีอให้ม่ันใจว่าสามารถนำช้ินส่วนและ
อุปกรณ์ต่างๆ มาประกอบเป็นสินค้าสำเร็จรูปไค้และมีคุณภาพตรงตามความต้องการของลูกค้า โดยไค้มีการ
กำหนดจุดควบคุมช้ินในกระบวนการผลิตดังแสดงในรูปท่ี 5.18 และในลักษณะเดียวกันกับสินค้าประกอบขายท่ี 
การสุ่มตรวจสอบช้ินงานได้มีการบันทึกผลการตรวจสอบและมีการรายงานผลการทำงานต่างๆ ทำให้ทางฝ่ายผลิต 
ให้ความสำคัญและใส่ใจในการทำงานมากช้ินด้วย

และสำหรับการควบคุมคุณภาพการทำงานในส่วนของข้ันตอนการบรรจุหีบห่อน้ี ได้ทำการเสนอแนวทาง 
ป้องกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดช้ินในการบรรจุหีบห่อ โดยการแก้ไขท่ีตัวแบบสินค้า โดยการออกแบบให้ชินงาน
บางช้ินมีรูปร่างและลักษณะท่ีเหมือนกันซ่ึงจะทำให้สามารถใช้แทนกันได้ เช่น ช้ินงานข้างซ้ายและช้างขวา เป็นต้น 
ซ่ึงจะเป็นผลให้ความผิดพลาดต่าง  ๆ จากการบรรจุหีบห่อลดน้อยลงได้ และยังช่วยส่งผลให้การดำเนินการผลิต 
เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและรวดเร็วช้ินอีกด้วย ซ่ึงแนวทางป้องกันน้ีทางฝ่ายบริหารและจัดการและฝ่ายออก
แบบมีความเห็นชอบและได้เร่ิมมีการวางแผนการดำเนินการไปบางส่วนแล้ว โดยจะมุ่งเน้นการป้องกันสำหรับสิน 
ค้าประเภทตู้และช้ินวางเอนกประสงค์ก่อนเป็นอันดับแรก ท้ังน้ีเพราะเป็นสินค้าท่ีช้ินงานมีลักษณะท่ีสามารถปรับให้ 
ใช้แทนกันได้

อีกท้ังได้ทำการเสนอให้มีการใช้อุปกรณ์ช่วยในข้ันตอนการบรรจุหีบห่อ โดยการนำป้ายท่ีระบุระดับของ
ช้ินงานท่ีต้องทำการบรรจุหีบห่อไปติดท่ีกองช้ินงานแต่ละกอง เพ่ีอเป็นตัวช่วยในการนับจำนวนช้ินงานท่ีได้บรรจุหีบ 
ห่อลงกล่องดังแสดงในรูปท่ี 5.27 โดยการดำเนินงานในส่วนน้ีพนักงานฝ่ายผลิตจะเป็นผู้รับผิดชอบ เน่ืองจาก 
จำนวนช้ินงานของสินค้าแต่ละรุ่นมีจำนวนค่อนช้างมาก จึงเป็นการง่ายท่ีจะทำให้เกิดข้อผิดพลาดต่างๆ ในการบรรจุ 
หีบห่อ ดังน้ันหากมีการใช้ป้ายระบุระดับหรือจำนวนช้ินงานแล้วจะช่วยลดความผิดพลาดในการบรรจุช้ินงานลง
กล่องได้

รูปท่ี 5.27 : รูปจำลองอุปกรณ์ช่วยในการบรรจุหีบห่อ
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ซ่ึงการดำเนินการควบคุมคุณภาพโดยวิธีการประยุกต์ใช้อุปกรณ์ช่วยดังกล่าวน้ัน เน่ืองจากทางโรงงานตัว 
อย่างยังไม่มีความพร้อมท่ีจะดำเนินการในปัจจุบันและเห็นว่ามีวิธีการป้องกันความผิดพลาดดังท่ีไดักล่าวมาช้างตัน 
ดังน้ันจึงยังไม่ได้มีการดำเนินการใช้อุปกรณ์ช่วยข้ึนในโรงงานตัวอย่างในปัจจุบัน แต่ได้มีการทดลองใช้วิธีการน้ีข้ึน 
กับสินค้าประ๓ทดู้และช้ันวางเอนกประสงค์รุ่นหน่ึง เพ่ีอเป็นตัวอย่างของการประยุกต์ใช้และทำให้ทราบผลของ
การดำเนินงานว่าได้ผลมากน้อยขนาดไหน ซ่ึงรายละเอียดในส่วนการทดลองน้ีจะได้กล่าวโดยละเอียดในบทท่ี 7 
ต่อไป ซ่ึงหากจะมีการประยุกต์ใช้วิธีการน้ีจริงๆ น้ันควรจะมุ่งเน้นท่ีสินค้าประเภทตู้และช้ันวางเอนกประสงค์ก่อน 
เป็นอันดับแรก ท้ังน้ีเพราะเป็นสินค้าท่ีช้ินงานมีรูปร่าง ขนาดและลักษณะท่ีคล้ายกันมาก ซ่ึงทำให้เกิดข้อผิดพลาด 
ในการบรรจุหีบห่อได้โดยง่าย และเป็นสินค้าประเภทท่ีพบข้อผิดพลาดจากการบรรจุหีบห่อมากท่ีสุดด้วย

นอกจากการดำเนินการออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ยังได้จัดทำเอกสารข้ันตอนการ 
ดำเนินการควบคุมคุณภาพสินค้า รวมถึงทำการออกแบบเอกสารหรือแบบฟอร์มต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องอีกด้วย ซ่ึงการ
ดำเนินการต่าง  ๆ ท่ีได้กล่าวมาท้ังหมดช้างต้นน้ีสามารถสรุปได้ดังแสดงในตารางท่ี 5.39 ดังน้ี

ตารางท่ี 5.39 : ตารางสรุปการออกแบบระบบควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

กระขวนการ
การฟลี่ยนแปลง

รายละเอียด
ปรับปรุง เพ่ิมเติม

•  การตรวจสอบคุณภาพขึ้นงานและสิน * การออกแบบระบบการควบคุมค ุณภาพสินค ้าสำเร ็จร ูป
ค ้าสำเร ็จร ูป (ฝ ่ายควบค ุมค ุณภาพ) * การกำหนดมาตรฐานคุณภาพสินค้าสำเร ็จร ูปและมาตรฐานการ

ตรวจสอบส ินค ้าแต ่ละประ๓ ท
•k การกำหนดระดับความสำค ัญของข ้อบกพร่องแต ่ละประ๓ ท
* การประย ุกต ์ใช ้แผนการช ักส ิ่งต ัวอย ่างเพ ี่อการยอมรับ  ตาม

มาตรฐาน MEL-STD-105E
■k การกำหนดผู้ร ับผ ิดชอบการตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร ็จร ูป
k การกำหนดขั้นตอนการดำเน ินงานควบคุมค ุณภาพสินค ้า
k การต ิดตามผลการดำเน ินการแก!ข

•  การบ ันท ึกผลการตรวจสอบ (ฝ่าย ✓ k การออกแบบเอกสารการตรวจสอบคุณภาพสินค ้าสำเร ็จร ูป
ควบคุมค ุณภาพ) ■k การออกแบบเอกสารการแจ้งข ้อบกพร่อง

■k การออกแบบทะเบ ียนการออกเอกสารแจ ้งข ้อบกพร่อง
k ระบบการบ ันท ึกและการจ ัดเก ็บเอกสาร

•  การควบค ุมค ุณ ภาพในข ั้นตอนการ •k การเสนอแนะการควบคุมและตรวจสอบคุณภาพของงานในขั้น
บรรจุห ีบห ่อ (ฝ่ายผสิต) ตอนการบรรจุห ีบห ่อ ด ้วยตัวพนักงานเอง

•  การบ ันท ึกผลการท ่างานในขั้นตอน k การเสนอแนะเอกสารบ ันท ึกผลการทำงาน
การบรรจุห ีบห่อ (ฝ ่ายผล ิต) .

k การเสนอแนะระบบการบ ันท ึกและการจ ัดเก ็บเอกสาร

หมายเหต ุ : ปรับปรุง ค ือ การปรับระบบการท ่างานเด ิมท ี่เคยม ี ให ้มีความเหมาะสมกับเสภาพ'ของโรงงานตัวอย่างมากยิ่งขึ้น 
เพมเต ิม ค ือ การออกแบบระบบการทำงานหรือการดำเน ินการในส่วนงานใหม่ๆ ขึ้นมา
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สรุปการออกแบมระบบควบคุมคุณภาพสำหรับโรงงานตัวอย่าง
จากการดำเนินการออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพในส่วนของวัตถุดิบ ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตและ 

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป สำหร้บโรงงานตัวอย่างซ่ึงเป็นโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์แบบถอดประกอบได้ ท่ีได้กล่าวมาท้ังหมด
ข้างต้น'น้ัน สามารถสรุปได้ในรูปของแผนการควบคุมคุณภาพ (Quality Control Plan) ได้ด้งแสดงในตารางท่ี 5.40 
ด้งน้ี



ตารางท ี่ 5 .4 0  : แ ผ น ก ารค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ  (Q u a lity  C o n tro l P lan )

การครบคุมและตรวจสอบ

No. ข ั้นตอนการปฎิบ้ดิงาน ผ ู้ร ้บผ ิดชอบ เอกสารทีเทยจข้อง
No. ล ักพนะทางค ุณ ภาพ เกณ ฑ ์และข้อกำหนด

ว ิธการ อ ุปกรถ! จำนวนต้วอปาง
วิธ ีการควบคุม

ว ิธ ีการแก ้ไขเป ีองต ้น

และเคร ื่องรออ่ีใ ช ้ ขนาด ความอี่

1 การต,ทจร้บวัตถุดิบ พนง. คลังวัตถุดิบ ■ ใบ PO 1 วัตถุดิบตรงตามต้องการ ตรงตามใบ PO ตรวจเอกสาร, บรรจุภัณฑ์ ส่มตรวจ ทุก Lot ตรวจสอบเฟ้อการ- แจ้ง / ส่งดินผู้ขาย
- ใบ PR
- ใบส่งลินค้า

2 จำนวน ชัง่/นบั ยอมรับ

2 การบันทกผลการตรวจรัช พนง. คลังวัตธุดบ - เอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบ

3 การตรวจสอบวัตถุดิบ พนง. QC ส่วนวัตถุดิบ - คู,มอการตรวจสอบวัตถุดิบ 1 ตามข้อกำหนดเฉพาะแต่ละ ตามมาตรฐานวัตถุดิบ ตรวจสอบวัตถุดิบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุก Lot ตรวจสอบเฟ้อการ- ตรวจสอบ 100% /
- มาตรฐานวัตถดบ ประ๓ทวัตถุดิบ แต่ละประ๓ท ตลับเมตร, เวอร์เนีย, ตาช่ัง, ยอมร้บ แจ้ง / ส่งดินผู้ขาย
- แผนการซักลิงตัวอย่าง อุปกรณ์อ่ีนๆ

4 การบันทกผลการตรวจ- พนง. QC ส่วนวัตถุดิบ - เอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบ
สอบ - ทะเบยนการตรวจสอบวัตถุดิบ

5 การระบุสถานะการตรวจ- พนง. คลังวัตถุดิบ - ศต๊อกการ์ด (Stock Card) แยกส่วนวัตถุดิบดิ-เสืย จัดวาง
สอบและการจัดเก็บ ในบริเวณ'ท่ีกำ'หนด

6 การแจ้งผู้ท เกย'วข้อ-!ทราบ หัวหน้าแผนก QC - เอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบ
ส่วนวัตถุดิบ - เอกสารการแจ้งคุณภาพวัตถุดิบ

7 การต้ังเคร่ืองจักรในส่วน พนง. สายการผลิต - แผนการตรวจสอบประจำเคร่ือง 1 ตามข้อกำหนดเฉพาะแต่ละ ตามมาตรฐานช้ินงาน ตรวจสอบช้ินงานด้วยสายตา 3 ชุดแรก ทุก Lot ตรวจสอบเฟ้อการ- ปรันต้ังเคร่ือง
สายการผลิต (ห้องเคร่ือง) - แบบช้ินงาน (Drawing) ประ๓ทช้ินงาน แต่ละประ๓ท ตลับเมตร, เวอร์เนีย ฯลฯ ต้ังการทำงาน

- คู่ม็อการตรวจสอบช้ินงาน 2 ตามข้อกำหนดเฉพาะแต่ละ ตามมาตรฐานการทำ- ตรวจสอบตัวแปรต่างๆ  ของ ส่มตรวจ ทุก Lot ปร์บต้ังเคร่ือง
- มาตรฐานช้ินงาน ประ๓ทเคร่ืองจักร งานเคร่ืองจักร เคร่ืองจักร
- คู่มอการทำงานประจำเคร่ือง



ต ารางท ี่ 5 .4 0  (ต ่อ ) : แ ผ น ก ารค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ  (Q u a lity  C o n tro l P lan )

การควบคุมและตรวจสอบ

N o . ขั้นตอนการปฏ ิบ ัต ิงาน ผู้รบผิดชอบ เอกสารท ี่๓ ยวข้อง
N o ลักษณะทางคุณภาพ เกณ ฑ ์และข ้อกำหนด

วิธการ อุปกรณ์ จำนวนตัวอย่าง ว ิธการแก ้ไขเบองต ัน

และเคร ื่องม ีอท ํ่ใช ้ ขนาด ความท

8 การผลตในส่วนสายผลิต พนง. สายการผลิต - ใบกังผลิต 1 ตามข้อกำหนดเฉพาะแต่ละ ฒมมาตรฐานร้นงาน ตรวจสอบร้นงานด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุก Lot ตรวจสอบเพ๋ึอการ- ตรวจสอบเข้มงวด
(ส่วนห้องเคร่ือง) และการ - แผนการตรวจสอบประจำเคร่ือง ประ๓ทร้นงาน แต่ละประ๓ท ตลับเมตร, เวอร์เน้ย ฯลฯ ติดตามผล ปอมแซมร้นงาน
ตรวจศอบขณะผลิต - แบบร้นงาน (Drawing) (Monitoring)

- คู่มอการตรวจสอบร้นงาน 2 ตามข้อกำหนดเฉพาะแต่ละ ตามมาตรฐานการท่า- ตรวจสอบตัวเฝรต่าง  ๆของ คู่มตรวจ ทุก Lot ปรับปรุงการท่างาน
- มาตรฐานร้นงาน ประ๓ทเคร่ืองจักร งานเคร่ืองจักร เคร่ืองจักร ปรับต้ังเคร่ือง
- คู่มอการท่างานประจำเคร่ือง

9 การบันทกผลการท่างาน ห้วหน้าสายการผลิต - เอกสารกำกับร้นงาน แยกร้นงานเสืยออกไป จัดวาง 
ในบริเวณ'ท่ํกำหนด

10 การตรวจสอบร้นงาน พนง. QC สายการผลิต - คู่มิอการตรวจสอบร้นงาน 1 ตามข้อกำหนดเฉพาะแต่ละ ตา;มมาตรฐานร้นงาน ตรวจสอบร้นงานด้วยสายตา, ส่มตรวจ ทุก Lot ตรวจสอบเพ๋ึอการ- ตรวจสอบเข้มงวด
- มาตรฐานร้นงาน ประเภทร้นงาน แต่ละประ๓ท ตลับเมตร, เวอร์เนีย ฯลฯ ยอมร้บ ปอมแซมร้นงาน
- แบบชินงาน (Drawing) ปร้บปรุงการทำงาน
- แผนการซักลิงตัวอย่าง

11 การบันทกผลการตรวจ- พนง. QC สายการผลิต - เอกสารการตรวจสอบร้นงาน การติดป้าย, การใช้กัญลักษณ์สิ
สอบแสะการระบุสถานะ - เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง การแยกกองร้นงานดิ-เสิย
การตรวจสอบ - ทะฌยนการแจ้งข้อบกพร่อง

12 การแจ้งเฐท๋ึเกยวข้องทราบ หัวหน้าแผนก QC - เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง

13 การจัดเก็บร้นงาน พนง. สายการผลิต แยกกองร้นงานดิ-เสิย จัดวาง
ในบริเวณ'ท่ีกำ,หนด

14 การติดอุปกรณ์และการ พนง. สายประกอบ - 'เมกังผลิต 1 การใช้งานของวัตอุติบแต่ละ ตามมาตรฐานวัตถุดิบ ตรวจสอบด้วยสายตา ส่มตรวจ ทุก Lot. ตรวจสอบเพ๋ึอการ- ตรวจสอบเข้มงวด
ตกแต่งร้นงานในส่วนสาย - แบบติดอุปกรณ์ (Drawing) ประเภท แต่ละประ๓ท ติดตามผล ปอมแซมร้นงาน
ประกอบ 2 จำนวน



ตารางท ี่ 5 .4 0  (ต ่อ ) : แ ผ น ก ารค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ  (Q u a lity  C o n tro l P la n )

การควบคุมและตรวจสอบ

N o . ขั้นตอนการปฏ ิบ ัต ิงาน ผ ู้รับผิดชอบ เอกสารท ี่เก ี่ยวข้อง
N o . ลักษณะทางคุณภาพ เกณ ซและข้อกำหนด

วิธ ีการ อ ุปกรณ ์ จำนวนตัวอย่าง
วิธ ีการควบคุม

ว ิธ ีการแก ้ไขเบ ิ้องต ัน

และเครื่องมอ ท่ี'ใข ้ ขนาต ความฉี่

1 5 การตกแต่งข้ันงาน พนง. สายประกอบ - แบบติดอุปกรณ์ (Drawing) 1 ลักษณะพ้ืนผิวและลักษณะ ตามมาตรฐานข้ันงาน ตรวจสอบด้วยสายตา 1 0 0 % ทุก Lot ตรวจสอบเพ้ืออุาร- ตรวจสอบเข้มงวด
- มาตรฐานข้ันงาน ภายนอกของข้ันงาน แต่ละประ๓ท ติดตามผล ต่อมแซมข้ันงาน

16 การประกอบสินค้า พนง. สายประกอบ - แบบประกอบสินค้า 1 ขนาด ตามมาตรฐานสินค้า ตรวจสอบด้วยสายตา, การวัด ส่มตรวจ ทุก Lot ตรวจสอบเพ้ือการ- ตรวจสอบเข ้มงวด
- ค ู่มอการตรวจสอบสินค้า 2 จำนวนข้ันงานและอุปกรณ์ และแบบประกอบสินค้า ด้วยตลับเมตร ยอมริบ ต่อมแซมข้ันงาน

3 การประกอบ

1 7 การตรวจสอบสินค้า พนง. QC สายประกอบ - แบบประกอบสินค้า 1 ตามข้อกำหนดการตรวจ ตามมาตรฐานสินค้า ตรวจสอบด้วยสายตา. การวัด ส่มตรวจ ทุก Lot ตรวจสอบเพ้ือการ- ตรวจสอบเข้มงวด
- มาตรฐานข้ันงาน สอบสินค้าสำเร็จรูป แต่ละประ๓ท ด้วยตลับเมตร, เวอร์เนียหร็อ ยอมริบ ต่อมแซมข้ันงาน
-  ค ู่มอการตรวจสอบสินค้า
-  แผนการซักสิงตัวอย่าง

อุปกรณ์อ๋ึนๆ

18 การบันทกผลการตรวจ- พนง QC สายประกอบ -  เอกสารการตรวจสอบสินค้า การติดป้าย, การใข้ลัญลักษณ์สี

สอบและการระบุสถานะ - เอกศารการแจ้งข้อบกพร่อง การเพกกองข้ันงาน
การตรวจสอบ - ทะเบัยนการแจ้งข้อบกพร่อง

19 การแจ้งผู้ท่ีเก่ียวข้องทราบ หัวหน้าแผนก QC - เอกสารการแจ้งข้อบกพร่อง

20 การบรรจุหับห่อ พนง. สายประกอบ - แบบบรรจุหับห'อ (Packing) 1 จำนวนข้ันงานและอุปกรณ์ ตามมาตรฐานสินค้า ตรวจสอบด้วยสายตา, อุปกรณ์ คู่มตรวจ ทุก Lot ตรวจสอบเพ้ือการ- ตรวจสอบเข้มงวด
ประกอบต่างๆ และ แบบบรรจุหับ'ห่อ ต่วยในการตรวจสอบ ยอมริบ

21 การจัดเก็บ พนง. สายประกอบ จัดวางในบริเวณท่ีกำหนด
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