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ใบเตรยบใบ้
ประบท! โทัะนปิง รุ่น S4-2301

mnn 80C *400*1723 3-"-บ้-
ลำทบ รายการ mn กว้าง ยไว จำบวน ผเิธยบ ■ MJ แ ท ท แ

1 นฝนบน 25 450 800 1
2 น ฝนฐ!นพ 16 400 725 1
3 นฝนท้างบวา 16 400 725 1
4 เฟนบง้ห่ลงั่ 16 490 725 1
5 นฝนลำเท]ระ0 16 364 268 1
6 ผฌดําบฃาในท่-้หลงั 16 80 268 2
7 นฝนหน้าส์นบ้ก 16 158 298 1 เทินบ''' 2

- 8 แฝบท้างส์นท้กท้า B - บวา 12 80 300 2 ลเกา1 !9 นฝนหลังล้ินท้ท 12 80 ••'18 1 โ;เทา
10 นฝนพนส์นท้ก 3 298 ไ!28 1
11 นฝนฝาหลัง 3 278 655 1
12 นฝนสันบน 16 100 450 1
13 นฝนทรท)ก 16 600 973 1
14 นฝนบานประฐ 16 298 491 1 เทิบบัว ะ
15 ใบ้เลํริบส์นท้ท 9 100 158 1 MD.F พนผรน (พแ็ทราร)
16 ใบ๓้ นหลัง 20 45 900 1 ใบ้ปีริง
17

1  I 8-
19
20
21
22
23
24 " •  \
25
26 พ ร ีÿ f โ '^ ร ^ ไ ? ^ ' V
27 V  ฬ ่ น-
28 X X

รปท่ี ก-! : ใบเตรียมไม้
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anou
Ifc X 4 * 8

อิก เานัา
Til 10 แผน
JO 10b นน

■ uini' บ -  บ
16y 4 >8

อ ิก
ใบ ้ 23 l l ' u ' u

1er 207 ชน

r ïn

CO., LTD.
ประนแใ โก ะ แป้ง รุ่น ร4-2301
WlüffU เล ัท ป้ทรวร
ว.ท.ป. lu h r f î 1 / ร

รูปท่ี ก-2 : แบบตัดไม้
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4 f -

CO., LTD.
tfaïîumj แพ่นพัทล้ง์ turn 1*1400x725

ชุ่น S4-2101 («m i ran
ÙAS» jiunniHU 4/14

รูปท่ี ก-ร : แบบช้ินงาน (Drawing)



ใบกำกับสินงาน ะ ธร.
เลขท๋ีจ๊อบ : _________  รุ่นสินค้า ะ ___________________  สี : ___________  จำนวน ะ ________  ร้นงาน ะ

ลำรับ
Àที

วันท่ีผลิค
i

เดรองจักร
เวลาผลิต จำนวน

พนักงาน
จำนวน

พนักงาน หมายเหตุ
เร่ิม เสร็จ รับมา ดี เลิย

นัวหน้าแผนก ะ ___________________  ะ ____ /____ /.

รูปท่ี ก-4 : ใบกำกับช้ินงาน



Collection MODERN 

MODEL ร4-2301
Assembly Instruction

HARDWARE QTY HARDWARE QTY HARDWARE QTY HARDWARE QTY

.  nHPIIMÎSaraWMT)A MT
6X30

4
t*S3 S f®

D ท
2 Q 0 =0 ™

VB
4 1 « = * 4

10 E # * * * » »
6x5/8

2 ,8 H
Çtea» 4x20

2
J  è 1

(PIS 3ร ® ® ® 1
c  ®

ร?ร
6

6X30
1 2

รูปท่ี ก-6 : แบบประกอบสินค้า
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ตารางที่ ข-! : อักษรรหัสสำหรับขนาดสิ่งตัวอย่าง (ตารางท่ี 1 ของมาตรฐาน)

ขนาดของ«อตหริอนบข
ระดับการตราRสOUWIRH . ; ; •ระดับทารด.ราจสอบ»าโฟ้

;■ ร-า . . s - a  . j . ร - 3 ร-ง ■ - : .ÏI J? : III ;
2 - 8 A A A A A A B
9 - 1 5 A A A A A B C
16 - 25 A A B B B C D
26 - 50 A B B C C D E
51 - 90 B B C C C E F

91 -  150 B B C D D F G
151 - 280 B C D E E G H
281 -  500 B C D E F H J
501 - 1200 c C E F G J K

1201 - 3200 c อ E G H K L
3201 -  10000 C D F G J L M
10001 - 35000 c อ F H K M N

35001 -  150000 อ E G J L N P
150001 -  500000 D E G J M P Q

500001 - มาทกว่าข๋ึนไป D E H K N Q R



ตารางท่ี ข-2 : แผนกาฬกสิงตัวอย่างเพ่ีอการยอมรับเชิงเด่ียวแบบปกติ (ตารางท่ี 2-A ของมาตรฐาน)

อ ก ษ ร  
ร ห ส  

3 น า ค  
ส ิง ด ้ว  
อ ย ่า ง

ข น า ด  
ส ิง ด ัว  
อ ย ่า ง

A 2
B 3
C 5

D 8
E 13
F 20เ-

G 32
H 50
J 80

K 125
L 200
M 315

N 500
P 800
Q 1250

R 2000

A Q L  (การตรวจสอบแบ บปก ต)

0.015 0.065 0.15 0.40 1.0 2.5 650

Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re

0 1 oO ’

4 o

0 1

0 ไ
<>
• O ’

£
1 2

01 2 
2 3

1 2
2 3
3 4

3 4
5 6

5 6 
7 a

7 8 
10 11

10 11 
14 15

10 ไไ 
14 15 
21 22

14 15 
21 22 
30 31

21 22 
30 31 
44 45

30 31 
44 45

0 1
0  1 ร 01 2

01 2 
2 3

1 2
2 3
3 4

2 3
3 4 
5 6

3 4 
5 6 
7 8

5 6 
7 8 

10 ไา

7 8 
10  11 
14 15

10 11 
14 15 
21 22

14 15 
21 22

21 22 
30 31

0 1 <>
0 1 <> 

• O ’ 1 2
01 2 
2 3

1 2
2 3
3 4

2 3
3 4 
5 6

3 4 
5 6 
7 8

5 6 
7 8 

10 11

7 8 
10 11 
14 15

10 11 
14 15 
21 22

14 15 
21 22

21 22

0 1
0 1 <>

0 1
o'O '

0
O ’1 2

01 2 
2 3

1 2
2 3
3 4

2 3
3 4 
5 6

3 4 
5 6 
7 8

5 6 
7 8 10 11

7 8 
10 11 

14 15

10 11 
14 15 
21 22

14 15 
21 22

21 22

o 01 2 
2 3

1 2
2 3
3 4

5 6

2 3
3 4 
5 6

7 8

3 4 
5 6 
7 8

5 6 
7 8 

10 11

14 15

7 8 
10 11 
14 15

10 11 
14 15 
21 22

Î
14 15
21 22

21 22

30 31 
44 45

44 45

' O '  -  ใซไแผนm r ï กรังคิวอย่างแผนแ1กใคิถูกเพ ทา'!นาดรังคิวอย่างเ'ท่ากัน'นรีอ,เนญ่ก พ ่น ™ '" « ต ห ? อ แ บ ร  ให้ตรวจ«อบแบบ 100% 
'‘น 1'  -  โ'«แผนกา«กรงคิวอย่างแ«นน»กเพรอรท"»
Ac -  คิวเ«'«แห่งการยอมรับ 
Re -  คิแร'«แห่งการปฎิเ«ธ



ตารางท่ี ข-ร : แผนการชกัสงิตวัอยา่งพึอ่การยอมรับพงิเดีย่วแบบ^ครดั (ตารางท่ี 2-B ของมาตรฐาน)

" 0 ’’ .  ใซัแผนกา!ซักสํ่งถ้าอย่า.แเผนแ!กใถ้ลูเกท! ถ ้าขนา«สั๋งถ ้าอย่างเท่าก ันห!อใหญ่กว่า,«นาท•«องรอตห่™น■ น'» ให้’ดร'พ«อบแบน 1007, 
'“0 “’ -  ใซัแผนกา!ซักทงถ้ว่อย่างแผนน!กเนนี«ลูก,1''1 
Ac -  ถ้าเ «11 เห่งกา!ยอม?'น 
Re -  ถ้าเสฃแห่งกา!ปฏิเสธ



ตารางท่ี ข-4 : แผนกาฬกสิงตัวอย่างเพ่ีอการยอมรับเชิงเด่ียวแบบผ่อนคลาย (ตารางท่ี 2-C ของมาตรฐาน)

อ ัก ษ ร  
ร ห ่ส  

'ซ น า ด  
ส ์ง ด ว  
อ ย ่า ง

ฃ น า ด  
ส ิ ง ต ้ว  
อ ย ่า ง

A 2
B 2
C 2

D 3
E 5
F 8

G 13
H 20
J 32

K 50
L 80
M ไ 25

N 200
P 315
Q 500

R 800

A Q L  (การตรวจสอบแบ บผ ่อนคลาย)

Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re Ac Re

0 1 
o  
< >

4 1 o
0 า

0 ใ
< > 0 2

O  0 2 
า 3

า 3 
ใ 4

2 4 
2 5

3 5 
3 6

5 6 
5 6 
5 8

7 8 
7 8 
7 า0

ใ0 ท 
ไอ ใ 3

ใ 4 ใ 5 
า 4 ใ 5 
ใ 4 17

2ใ 22 
21 22 
2ไ 24

30 3 ไ 
30 3า

0  ใ
0 1ร < >

0 2

O  
0 2 
ไ 3

0 2 
ใ 3 
1 4

ไ 3
1 4
2 5

ใ 4
2 5
3 6

2 5
3 6 
5 8

3 6 
5 8 
7 ไอ

5 8 
7 ไอ 

ไอ ไ 3

7 ไอ 
ไอ ใ 3

ไอ  ไ 3 
ไ 4 ใ 7

14 ไ 7 
21 24

2ใ 24

0 ไ
ร>

0 ไ
0 2

O  0 2 
ไ 3

0 2 
ไ 3 
ไ 4

ไ 3 
ไ 4
2 5

ไ 4
2 5
3 6

2 5
3 6 
5 8

3 6 
5 8 
7 ไอ

5 8 
7 ไอ 

ไอ  13

7 ไอ 
ไอ  ไ 3

ไอ  า 3
O

O

0 ไ
0 ไ

0 ไ <> 
< >

O

0 2

O  0 2 
ใ 3

0 2 
ไ 3 
1 4

ใ 3 
ไ 4 
2 5

ไ 4
2 5
3 6

2 5
3 6 
5 8

3 6 
5 8 
7 ไอ

5 8 
7 10 

ไอ  ใ 3

7 ไอ 
ไอ  ไ 3

ไอ 13

< > 0  0 2
1 3

0  2 
ไ 3
1 4

2 5

ไ 3 
ไ 4
2 5

ไ 4

2 5
3 6

2 5
3 6 
5 8

3 6 
5 8 
7 ไอ

5 8 
7 ไอ  

ไอ  ใ 3

- O

7 ไอ 
ไอ  ใ 3 O

ไ อ  ไ 3

-  ใชแผนกาr n ก«งด้วอย่างแผนUTกใดลูกศร ถาขนาดสิงตัวอย่างเท่าก้นหรอใหญ่กว่าขนาดของลอดหรือแบซให่ดรวาลอบแบบ ใ00%
-  ใชแผนการซกสิ,งดัวอย่างแผนแรกเหนอลูกศร 

Ac -  ตัวเลขแห่งการยอนรบ
Re -  ตัวเลขแห่งการปฎํเลธ
t  -  ถาขอบกพร่องหรอผลด/โณๆาบกพร่องมจำนวนอยู่ระหว่าง Ac และ Re ให่ออมรบลอดแดใ'หลับเปลี่ยนเ{เนการตรวจลอบแบบปกด
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รูปท ี ค-! : มาตรฐานวัตถุดิบ (ประ๓ทกุญแจ)
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คู่ม ือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุด ิบ เลขท็เอกฝ็าร 
หน้าท 1 / 1ประ๓ทวัตถุดิบ ะ กระจก, อคิลํค

No. การตรวจสอบ มาตรฐาน วิธการ, เครีองมีรตรวจสอบ ความถ เอกสารอ้างอิง
1 บรรจุภัณฑ์

* ฉลาก ป้าย ถูกต้อง, ชัดเจน เรียบร้อย พิจารณ่าด้วยสายตา ทุกล๊อต
* สภาพทไป อยู่ในสภาพเรียบร้อย พิจารณาด้วยสายตา ทุกล็อต

มิวัสดปิดผิวหน้า
2 ลักษณะภายนอก

* รูปร่าง ถูกต้อง ตรงตามมาตรฐาน พิจารณาด้วยสายตา ทุกลัอต * มาตรฐานคุณภาพ
* ลักษณะพนผิว ไม่มรอยซูดขด รอยถลอก พิจารณาด้วยสายตา ทุกลอต วัตถุดิบ

ผิวเรียบ เน้ือเดยวกัน * ตัวอย่างวัตถุดิบ -
* ความคมของขอบ-มุม ถูกต้อง ตรงตามมาตรฐาน พิจารณาด้วยสายตา ทุกลัอต มาตรฐาน
* ตำหนิ ไม่มีรอยร้าว รอยแตก บ่ิน หัก พิจารณาด้วยสายตา ทุกล็อต
* สิ ถูกต้อง ตรงตามมาตรฐาน พิจารณาด้วยสายตา ทุกล็อต

3 ขนาค
ตรงตามใบลังชัอ & มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ

* ความกว้าง, ความยาว คลาดเคล่ือนไม่เกิน 1 มีลสิเมตร วัดด้วยตลับเมตร ทุกล๊อต * มาตรฐานคุณภาพ
* ความหนา คลาดเคล่ือนไม'เกิน 0.5 มิลลิเมตร วัดด้วยเวอร้เนิย ทุกลิอต วัตถุดิบ

4 รูเจาะ
ตรงตามใบลังเอ & มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ

* ตำแหน่งรูเจาะ คลาดเคล่ือนไม'เกิน 1 มิลลิเมตร วัดด้วยตลับเมตร ทุกลอต * มาตรฐานคุณภาพ
* ขนาดรูเจาะ คลาดเคล่ือนไม'เกิน 1 มิลลิเมตร วัดด้วยเวอร์เนิย ทุกล๊อต วัตถุดิบ
* จำนวนรูเจาะ นับด้วยสายตา ทุกลํอต ‘ ใบลังเอ

5 การตกแตง่
* การลบคม ตรงตามใบลังเอ & มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ พิจารณาด้วยสายตา ทุกล๊อต * มาตรฐานคุณภาพ
* การเจียรปสื พิจารณาด้วยสายตา ทุกลิอต วัตถุดิบ
* การพ่นทราย พิจารณาด้วยสายตา ทุกล็อต * ตัวอย่างวัตถุดิบ
* การทำลวดลาย พิจารณาด้วยสายตา ทุกล็อต มาตรฐาน

รู!)ท ค-2 : คู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ (บระ๓ ทกระจก)





มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ เลขทเอกสาร ะ

ประเภทวัตธุดิบ ะ กระจก (กระจกนา) หน้าท่ี 2 / 7

No. รฟ้ส, ท่ีอวัดธุดิบ รุ่นสินค้า ระดบ ขนาด (ม ิล) รูเจาะ การตกแต่ง หมายเหต
ความส์าค้ญ กวาง ยาว หนา จำนวน ตำแหน่ง ขนาด ลมคม เจียร์ปสิ ฟนทราย ลายผิว

1 กระจกเงา 3*406*810 โต ๊ะ เคร ื่องแป ้ง A 406 810 3 S4

ร ุ่น  B A -0412

2 กระจกเงา 3*430*840 โต ๊ะ เคร ื่องแป ้ง 

ร ุ่น  B A -0413

A 430 840 3 S4

3 กระจกเงา 3*610*820 โต ๊ะ เคร ื่องแป ้ง A 610 820 3 1 /2  นิ้ว S4

ร ุ่น  C T -0 40 7 4 ด ้าน

จัดฟ้าโ«ย : ดรวจสอบโดย : อนุมัดโดย :

รูปท่ี ค-ร (ต่อ) : มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ (ประ๓ ทกระจก)



มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ เล ข ท ี่เอ ก ส า ร  ะ

ป ร ะ ๓ ท ว ัต ถ ุด ิบ  ะ ก ระ จ ก  (ก ร ะ จ ก พ า ) ห น ้าท ี่ 3 / 7

L_____ ^

N o. •5หัส, ที่อวิตถุดิบ รุ่นส ินค ้า
ระดับ

ความสำค ้ญ

ช น าด (รส) ร ูเจาะ การ»เกแต ่ง
หมายเหต ุ

กวาง ยาว หนา จำนวน ตำแหน ่ง ขนาด สมคม เจียรปลี ฟนทราย สายฝ ็ว

1 กระจกเงา 3*460*810 โต๊ะเคร ํ่องแป ้ง 

ร ุ่น  C T -0 40 4

A 460 810 3 S4

จัดท่าโด ย  ะ M วจสอบโดย ะ อน ุม ้ด ิโดย ะ

รูปที่ ค-ร (ต่อ) : มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ (ประ๓ ทกระจก)



มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ เล ข ท่ีเอ ก ส า ร  ะ

ป ร ะ เภ ท ว ัต ธ ุด ิบ  : ก ระ จ ก  (ก ร ะ จ ก เง า ) ห น ้าท ี่ 4  /  7

<~=>

No. รพิส, รเอจัดธุดิบ
ขนาด (มิล) การเจ ัยเร่อง (มิล) การตกนต่ง

หมายเหตุ
กว้าง ยาว ทนา จำนวนร่อง ร่องบนกว้าง ร่อง!(างกว้าง ความถูงร่อง ระย๗ างร่อง ระย๗ างบน เ*ฟ่ป? จำนวนด้าน

1 ก ระ จ ก ๓  6*600*800 โต ๊ะ เค รรงแป ้ง  G  INC 

ร ุ่น  S 4 -2 2 0 2  

ร ุ่น  S 4 -2 2 0 3

600 800 6 3 ร ่รง 100 70 10 10 60 1 ธ ้ว 4  ด ้าน S4

จัดทำโ»เย ะ ดรวจสอบโดย ะ อน ุบ ัด โด ย  :

รูปที่ ค -3 (ต่อ) : มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ (ประ๓ ทกระจก)





มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ เล ข ท่ีเอ ก ส า ร  :

ป ร ะ เภ ท ว ัด ธ ุด ิบ  ะ ก ระ จ ก  (ก ร ะ จ ก ใส ) ห น ้าท ี่ 6 / 7

0

ระดับ - ขนาด (ผ ิล) การเจยร์ร ่อง (มล) การดกแต ่งV 4 « หมายเหฅNo. รพส, ซอรัตกุดบ
«วามส ์าค ัญ กว้าง ยาว หนา จำนวนร่อง «วามกว้าฟ ่อง «วาม กุฟ ่อง ระยะฟ่างขอบ ลมคม พ ่นทราย ลายผ ิว

1 กระจกใส 3*230*300 ด ู้เภ A 230 3 00 3 1 ร ่อง 3 5 13 3 6 4  ด ้าน S 4

ร ุ่น  20 , 21

2 กระจกใส 3*230*206 ดู้ยา A 230 206 3 1 ร ่อง 35 13 3 6 4  ด ้าน S 4

ร ุ่น 24

3 กระจกใส 3*230*312 ด ู้ย า A 230 312 3 1 ร ่อง 35 13 35 4  ด ้าน S 4

ร ุ่น  26

จัดทำโดย : ดรวจสอบโดย ะ อน ุม ัด ิโดย :

รูปที่ ค ง  (ต่อ) : มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ (ประ๓'ทกระจก)



มาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบ เลขที่เอกสาร :

ประเภทวัตธุด ับ : กระจก (ยานประดูพร้อมกรอบ) หน้าที่ 7 /  7

N o. รนัศ, ที่อวัดกุติบ รุ่น.สินคา
ระดับ

ความส ์าค ้ญ

ขนาด (ม ิล) กรอบ การตกแต ่ง
หมายเหต ุ

กวาง ยาว หนา ประ๓ ทกรอบ หนา ลมคม เจัยร้ปสิ เจ็ย'5คัดนัว ลายกระจก

1 บาน ป ระด ูก ระจกลายผ ้า ด ู้เอน กป ระส งค ์ A 331 960 4 อล ูม ัเน ัยม 20  มิล ล ายผ ้า S4

ก ร อ บ อ ล ูม ิฟ ้ย ม S 4-8 2 02 4 ด ้าน

2 บ าน ป ระด ูก ระจกลายผ ้า ด ู้เอน กป ระส งค ์ A 331 1440 4 อล ูม ิเน ียม 20  รส ล ายผ ้า S4

ก รอ บ อส ูร เน ียม S 4 -8 2 0 4 4 ด ้าน

3 บ าน ป ระด ูก ระจกลายผ ้า ด ู้เอน กป ระส งค ์ A 331 1 76 0 4 อล ูม ิเน ียม 20  มิล S 4

กรอ บ อล ูม ัเน ัยม S 4 -8 2 0 6 4  ด ้าน

จ ัดท ่าโ«ย  ะ ดรรจลอบโดย ะ อน ุม ัต ิโด ย  :

รูปที่ ค-ร (ต่อ) : มาตรฐานคุณภาพวัตถุด ิบ (ประ๓ ทกระจก)



ภาคผนวก ง





ภาคผนวก จ



มาตรฐานคุณภาพเนงาน เลขท ี่เอ ก ส า ร  :

ห น ้าท ี่ 2  /  6

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

ระลับ  

ความ 

รุนแรง

เก ณ ,ทกาวฟ้‘เาวณ าต ัด ส ิน
แนวทางกาวแก ้!รแบ ิ้องค ้น

»

สินค้าปวะกอบ ส ิน ค ้าแฟ ้ค
ร้นทนประเภท A1 ร้นงานประเภท A2 ร้นงานประเภท B ร้นงานประเภท A ร้นงานประเภท B

ร ลักษณะท ํ่เนผ ิว
* สแี ล ะล วด ล ายผ ิว 2 สิ. ลวดลายไม ่ส ม าเส ม อ B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก!ข (กล ับด ้าน) ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แจ ้งท างผ ูผ้ ล ิต  /  ผ ู้ช าย

* การต ิด ของผ ิว 1 ผ ิวห ล ุด ล อ ก , ล ่อน B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แจ ้งทางโวงงานเอส.1

2 ต ิด ผ ิว ไม ่เต ็ม แ ผ ่น B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก้ไข (กล ับด ้าน) ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แจ ้งทางโรงงานเอส.1

3 ก าว ต ิด ผ ิวไ ม ่เร ีย บ  เป ็น เม ็ด B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก!ข (กล ับด ้าน) ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แจ ้งทางโรงงาน เอส.1

4 ผ ิว เป ็น ค ล ื่น B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก ้!ข  (กล ับด ้าน) ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แจ ้งทางโรงงาน เอส.!

5 ผ ิวย ่น B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก ้!ข  (กล ับด ้าน) ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แจ ้งทางโรงงาน เอส.!

6 ผ ิว ย ับ B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก ้!ข {กลับด้าน) ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แจ ้งทางโรงงานเอส.!

7 ผ ิว เป ็น วอยต ิอ B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก้ไข (กล ับด ้าน) ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แจ ้งทางโรงงาน เอส.!

8 ผ ิว เป ็น วอยข าด B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก้ไข (กล ับด ้าน) ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แจ ้งทางโรงงานเอส.!

9 ผ ิวบ าง (เห ็นเน ื้อไม ้) B ไม ่ผ ่าน ผ ่าน ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ผ ่าน แจ ้งทางโรงงาน เอส.!

* ตำหน 1 ว อ ยช ุด ข ด ก น ผิว. เน ื้อไม้ ร ะ ม ้ด ระ ว ัง เรยงฝ ุน ผ ง เศ ษ ไม ้ ระห ว ่างการท ่างาน

* ก รณ ีก ิน ผ ิว , เน ื้อไม้ มาก B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก้!ข ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน และการซนfi’ไย

(แต ่งส ิ, กล ับ ด ้าน)

* ก ว ณ ๊ก ิน ผิว, เน ื้อไม ้ น ้อย C ไม ่ผ ่าน แก!ข (แต ่งส ี) แก้!ข ไม ่ผ ่าน แก้ไข

(แต ่งส ิ, กล ับ ด ้าน) (แต ่งส ี, กล ับ ด ้าน)

รัดท่าโ«เย ะ ดรว‘เสอบโดย ะ อน ุม ัต ิโดย :

I V

รูปที จ -! : มาตรฐานคุณภาพชินงาน



มาตรฐานคุณภาพร้นงาน เล ข ท ี่เอ ก ส า ร  ะ

ห น ้าท ี่ 3  /  6

รห้ส ล ักษ ณ ะกางค ุณ ภ าพ N o . ล ักษณ ะขอบกพ ร่อง

ระลับ  

ความ 

รุนแรง

เกณ ข ์ก ารฟ ้จารณ าด ้ด ส ิน
แนวท างการแก!ขเบ ิ้องด ้น

%

สินด้าประกอบ ส ิน ค ้าแพ ,ค
ร้นงานประเภท A1 ร้นงานประเภท A2 ร็เนงานประเภท B ร้นงานประเภท A ร้นงานประเภท B

ร ล ักษ ณ ะพ ิ้น ผ ิว
* ตำหน ิ 2 รอ ยช ุด ข ีด แน วยาวแ ค บ C แก้ไซ (กล ับด ้าน) ผ ่าน ผ ่าน แก!ข (กล ับด ้าน) ผ ่าน ระม ัด ระ ว ัง เร ื่อ งฝ ุน ผ ง เศษ ไม ้ ระห ว ่างการท ่างาน

(ไม่กินเนอ'ไม้) และการข น ย ้าย

3 รอ ยช ุด ข ีด แน วก ว ้างต ื้น C ไม ่ผ ่าน ผ ่าน ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ผ ่าน ระม ัด ระ ว ัง เร ื่อ งฝ ่น ผ ง เศษ ไม ้ ระห ว ่างการท ่างาน

4 ร อ ย ถ ล อ ก • C ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แม้!ข (กล ับด ้าน) ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน และการข น ย ้าย

5 รอยน ํ้าม ัน B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก!ข (กล ับด ้าน) ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แจ ้งทางโรงงาน เอส .1

C การล ัด
* ร อ ยก ารต ัด 1 ร อ ยต ัด ไ ม ่เร ิยบ  เป ็นช ุย C ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน เป ล ี่ยน ใบ ม ีด

2 รอ ยต ัด ไห ม ้ B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน พ ัก เค ร ื่อ งให ้เย ็น , พ ั้เค ร ื่อ ง ใ ห ม ่, เปล ี่ยนใบ ม ีด

* ผ ิวบ ร ิเวณ ช อบ 3 ผ ิวบ ร ิเวณ ขอบ แห ว ่งห าย B ไม ่ผ ่าน แก!ข (แต ่งสี) แม้!ข (แต ่งส ิ) ไม ่ผ ่าน แม้!ข (แต ่งส ิ) ตกแต ่งส ิ, เปล ี่ยนใบ ม ีด

4 ผ ิวบ ร ิเวณ ขอบ เป ็น ซ ุย  (ไม ่มาก C แม ้!ข (แต ่งสิ) แก้ไข (แต ่งส ิ) ผ ่าน แก้ไข (แต ่งส ิ) แก้ไข (แต ่งสิ) ต กแต ่งส ิ

6 ผ ิวบ ร ิเวณ ขอบ เป ็น ซ ุย C แก!ข (ล ูบผ ิวลง ผ ่าน ผ ่าน แก!ข (ล ูบ ผ ิวลง ผ ่าน ล ูบ ผ ิวลงไม ่ให ้ผ ิว เป ิด , เปล ี่ยนใบ ม ีด

(เน ึ๋องจากใบม ีดไม ่คม) ไม่ให้ผ ิว เป ิด ) ไม่ให้ผ ิว เป ิด )

6 ผ ิวบ ร ิเวณ ขอบ เป ็น ซ ุย B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก้ไข ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แจ ้งทางโรงงาน เอส .!

(เน ิองจาก ผ ิวไม้ไม่แข ็งแรง) (แต ่ง, กล ับ ด ้าน)

ว ัด ท ำโด ย : ด รรจสอบโ ด ย  : อนุม ัตโิด ย  ะ

! t'
รูปที จ -! (ต่อ) : มาตรฐานคุณภาพชนงาน



มาตรฐานคุณภาพเนงาน เล ข ท ื่เอ ก ส า ร  ะ

ห น ้า ท ี่ 4  /  6

รพ ิศ ล ัก ษ ณ ะ ท าง ค ุณ ภ าพ N o . ล ัก ษ ณ ะข อ บ ก พ ร ่อ ง

ระด ับ

ความ

ร ุน แรง

เก ณ ต ์ก าร พ ิจ าร ณ าต ัด ส ิน

แ น ว ท างก าร แ ก ้!ซ เบ ิ้อ งค ้นส ินค ้าประกอบ ส ิน ค ้าแพ 'ค

ร้นงานประเภท A1 ร้นงานประเภท A2 ร้นงานประเภท B รนงานประเภท A ร้นงานประเภท B

E การต ํดขอบ

* ส ีและลวดลายชอบ 1 สี, ลวดลายไม ่ส ม ั๋า เส ม อ B ไม ่ผ ่าน ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แ จ ้งท างผ ู้ผ ล ิต  /  ผ ู้ข าย

* การต ิดซองขอบ 2 ข อบ ห ล ุด ล อ ก , ล ่อน B ไม ่ผ ่าน - ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ปร ับ ต ั้ง เคร ื่องให ม ่

3 ต ิดไม ่เต ็ม ขอบ ไม ้ (ต ิดส ูง /  ตา B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ปร ับ ต ั้ง เคร ื่องให ม ่

เกินไป)

4 การต ิดขอบ ไม ่เร ียบ  เป ็น เม ็ด B ไม ่ผ ่าน - ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ป ร ับ ต ั้ง เคร ื่องให ม ่, ด ูแ ล เร ื่องอ ุณ ห ภ ูม ็ก าว

เป ็นคล ื่น

5 ก าวข อ บ เยอ ะ เย ิ้ม C แก!ข แก้ไข แก!ข แก้ไข ป ร ับ ต ั้ง เคร ื่องให ม ่, ด ูแ ล เร ื่องก ารป ล ่อ ยก าว

{เช ็ดด ้วยท ิน เนอร ์) (เช ็ดด ้วยท ิน เน อร ์) (เช ็ดด ้วยท ิน เน อร ์) (เช ็ดด ้วยท ิน เน อร ์) เช ็ด ก าวอ อ ก ด ้วยท ิน เน อ ร ์

6 การต ิดรอบ บ ัวไม ่เส ม อ ผ ิวไม ้ ปร ับ ต ั้ง เคร ื่องให ม ่

* กรณ ีต ่างก ัน ม าก B ไม ่ผ ่าน - - ไม ่ผ ่าน

* ก รณ ีต ่างก ัน น ้อ ย C ผ ่าน - ผ ่าน

* การเล ็มขอบ  (กร ีดขอบ) 7 เล ็ม ขอบ ไม ่เร ียบ ร ้อย เป ็นคล ื่น C แก!ข (แต ่งส ีด ้วย แก!ข {แต ่งส ีด ้วย แก!ข (แต ่งส ีด ้วย แก!ข (แต ่งส ิด ้วย แ ก ้!ร  (แ ต ่งส ิด ้าย เล ็ม ขอบ ให ม ่ให ้เร ียบ ร ้อย, ต ก แ ต ่งด ้วยส ีท ิน เน อ ร ้

ส ิท ินเนอ,ร์) ส ีท ินเนอร์) ส ีท ินเนอร์) ส ีท ินเนอร์) ส ีท ินเนอร์)

จ ัดท ำโด ย ; ดรรจลอบ โดย ะ อ น ุม ัต ิโด ย  ะ

V

รูปที จ -! (ต่อ) : มาตรฐานคุณภาพชนงาน



มาตรฐานคุณภาพช้ินงาน เล ข ท ี่เอ ก ส า ร  ะ

หน้าที่ 5 /  6

รหัส ตักษณะหางคุณภาพ N o. ลักษณะขอบกพร่อง
ระลับ 
ความ 

รุนแรง

เกณ'!!การพิจารณาตัดสิน
แนวทางการแกํไซเบั้องตัน

- - -  ... - -  ... ---------  -----------»-----

สินด้าประกอบ สินด้านฟัด
ร้นงานประเภท A1 ร้นงานประเภท A2 ร้นงานประเภท B รนงานประเภท A ร้นงานประเภท B

E การตํดขอบ
* การเล ็มขอบ  (กริดขอบ) 8 เล ็มขอบ ก ิน เน ื้อไม ้ ป ร ับ ต ั้ง เคร ื่องให ม ่, ด ูแล เร ื่องใบ เล ็ม ขอบ

* กรณ ีก ิน เน ื้อไม ้มาก B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก้ไข (แต ่งส ีด ้วย ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ต ก แ ต ่งด ้วยส ีท ิน เน อ ร ์

ส ีท ินเนอร์)

* กรณ ีก ิน เน ื้อไม ้น ้อย C ไม ่ผ ่าน แก!ข (แต ่งส ีด ้วย แก้ไข (แต ่งส ีด ้วย ไม ่ผ ่าน แก้ไข (แต ่งส ิด ้วย

ส ีท ินเนอร์) ส ีท ินเนอร์) ส ีท ินเนอร์)

9 ข อบ ฉ ีก , แหว ่งหาย B ไม ่ผ ่าน - แก้ไข (แต ่งส ี) ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ป ร ับ ต ั้ง เคร ื่องให ม ่, ด ูแล เร ื่องใบ เล ็ม ขอบ

10 ช อบ แตก ป ร ับ ต ั้ง เคร ื่องให ม ่, ด ูแล เร ื่องใบ เล ็ม ขอบ

* กรณ ีแต ก ก ิน เน ื้อ ม าก B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน

* ก รณ ีแต ก ก ิน เน ื้อ น ้อ ย C ไม ่ผ ่าน แก!ข (แต ่งส ี) แก้ไข (แต ่งส ี) ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน

D กา'ทจาะ /  เดิน.ร่อง
* ขนาด 1 ไม ่ได ้ขนาดตามแบบ B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ปร ับ ต ั้ง เคร ื่องให ม ่

* ตำแหน ่ง 2 ไม ่ได ้ตำแห น ่งตามแบบ B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ปร ับ ต ั้ง เคร ื่องให ม ่

* จำนวน 3 ไม ่ได ้จำนวนตามแบบ B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ปร ับ ต ั้ง เคร ื่องให ม ่

จัดกำโดย : ตรวจสอบโดย : อนุม้ตัโดย :

รูปที่ จ -! (ต่อ) : มาตรฐานคุณภาพชิ้นงาน



มาตรฐานคุณภาพเนงาน เลขที่เอกสาร ะ
หน้าที่ 6 /  6

รห้ส ดักษณะทางคุณภาพ N o. ดักษณ.ะขอบกพร่อง
ระดับ 
ความ 

รนแรง

เกณ,ทการพิจารณาดัดสิน
แนวทางการนก!ซเบื้องดัน

%

สินดำป'ระกอบ สินค้าแพ'ค
ร้นงานประเกก A l ร้นงานประเกก A2 ร้นงานประเกก B ร้นงานประเกก A ร้นงานประเกก B

อ กา'งเจาะ / เดินร่อง
* ร อ ย ก า ร เจ า ะ / เด ิน ร ่อ ง 4 รอ ย ก าร เจ าะ  /  เด ินร ่อง ไม ่คม ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน เป ล ี่ย น ด อ ก เจาะ , แ ก !'!โดยล ูบ ผ ิวลงไม ให ้ผ ิว เป ิด

* กรณ ีเป ็น 'ช ุยมาก B ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน แก!ข (ล ูบ ผ ิวลง ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน

ไม ่ให ้ผ ิว เป ิด )

* ก รณ ีเป ็น ช ุยน ้อ ย C แกไ*ข (ล ูบฝ ็วลง แก!ข (ล ูบ ผ ิวลง ผ ่าน แ ก !'! (ล ูบผ ิวลง แก!ข (ล ูบผ ิวลง

ไม ่ให ้ผ ิว เป ็ด ) ไม ่ให ้ผ ิว เป ิด ) ไม ่ให ้ผ ิว เป ิด ) ไม ่ให ้ผ ิว เป ิด )

6 เจาะ  / เด ินร ่อง แตก A ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ไม ่ผ ่าน ป ร ับ ต ั้ง เคร ื่องให ม ่, ระม ัดระว ังในการทำงาน

จดทำโดย : ตรวจสอบโดย : อนุมัตโิดย :

V

รูปท จ -! (ต่อ) : มาตรฐานคุณภาพชนงาน



ภาคผนวก ฉ
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การออกแบบระบบฐานข้อมูลทางด้านคุณภาพ และการเขียนโปรแกรมการใช้งานโดยใช้!ปรแกรม Microsoft 
Access เพ่ือจัดการระบบฐานข้อมูลคุณภาพ มีวัตถุประสงค์เพ่ือใซในการเก็บรวบรวมข้อมูลจากระบบเอกสารทางด้าน 
คุณภาพท่ีเก่ียวข้อง สำหรับการติดตาม การวิเคราะห์และการประเมินผลการดำเนินงานและจัดการทางด้านค ุณ ภ า พ

การออกแบบระบบฐานข้อมูลคุณภาพ

ข้ันตอนและวิธีการดำเนินงาน

การออกแบบระบบฐานข้อมูลและการเขียนโปรแกรมการใช้งานเพ่ือจัดการระบบฐานข้อมูล มีข้ันตอนด้งน้ี

1. System investigation
การพิจารณาระบบการทำงานในปัจจุบันว่าสามารถตอบสนองเป้าหมายได้มากน้อยขนาดไหน

2. Data and user's requirement collection
การเก็บรวบรวมข้อมูลและความต้องการของผู้ใช้งานต่างๆ

3. Analyzing the data and requirements
การพิจารณาและวิเคราะห์ความต้องการของผู้ใช้งานและข้อมูลต่างๆ ท่ีได้รวบรวมไว้ และทำการจัดการ 

ข้อมูลให้อ ยู่ในรูปแบบท่ีสามารถนำไปใช้งานต่อได้ง่ายข้ึน

4. Study existing program and program application
การศึกษาระบบการทำงานเดิมและศึกษาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีจะนำมาใช้งานจัดการข้อมูลว่าสามารถทำ 

อะไรได้บ้าง ทำงานอย่างไรและวิธีการใช้งานโปรุแกรมเป็นอย่างไร

5. Diagramming entities and relationships
การออกแบบโครงสร้างของระบบฐานข้อมูลว่าประกอบไปด้วยอะไรบ้าง และมีความสัมพันธ์กันอย่างไร 

พิจารณาว่าจะจัดการกับข้อมูลได้อย่างไร

6. Logical design
การออกแบบทางตรรกะของฐานข้อมูล เพ่ือส่ือถึงกระบวนการทำงานต้ังแต่การนำข้อมูลเข้า การวิเคราะห์ 

ข้อมูลและการแสดงผลตามท่ีผู้ใช้ต้องการ

7. Developing the new program
การเขียนและพัฒนาโปรแกรมการใช้งานเพ่ือใช้!นการจัดการข้อมูลต่างๆ ในฐานข้อมูล

8. Testing and debugging
การทดลองการใช้งานโปรแกรม การดำเนินการแก็ไขและปรับปรุงจนสามารถใช้งานได้ตามท่ีต้องการ
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การติดตามผลการดำเนินการทางด้านคุณภาพ (Quality Monitoring) เป็นข้ันตอนหรือกิจกรรมท่ีสำคัญ
อย่างหน่ึงในโรงงานอุตสาหกรรมท่ัวๆ ไป ท้ังน้ีเพราะทำให้ทราบถึงความสามารถในการดำเนินงานของการผลิตว่าเป็นไป 
ตามท่ีได้วางแผนไว้หรือไม่

เน่ืองจากโรงงานตัวอย่างประกอบด้วยโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ 3 โรงงานซ่ึงจะมีข้อมูลบางส่วนท่ีเหมือนกันและ 
บางส่วนท่ีไม่เหมือนกัน ท้ังน้ีเน่ืองด้วยลักษณะการดำเนินการท่ีแตกต่างกัน เช่น สายการผลิต เคร่ือง’จักรท่ีใช้11นกา'ร 
ทำงาน เป็นต้น ทำให้มีข้อมูลบางส่วนท่ีสามารถใช้ร่วมกันได้และมีข้อมูลบางส่วนที,ไม่สามารถใช้ร่วมกันได้เพราะไม่มื 
ความเก่ียวข้องกัน

ด้งน้ันจึงได้ออกแบบระบบให้ประกอบไปด้วยฐานข้อมูลหลักซ่ึงเป็นฐานข้อมูลรวมท่ีใช้ร่วมกันได้ และทำการ 
แยกฐานข้อมูลย่อยซ่ึงเป็นข้อมูลประจำโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์แต่ละโรงงานออกจากกัน ซ่ึงฐานข้อมูลย่อยสามารถ
เรียกข้อมูลรวมท่ีใช้ร่วมกันจากฐานข้อมูลหลักได้ดังแสดงในรูปท่ี 6.1 ท้ังน้ีก็เพ่ีอให้ได้ประสิทธิภาพในการจัดกาฬอมูล 
ที่ดี1ขน

1. ส ่ว น ฐ า น ข ้อ ม ูล y เ ล ัก  1 ร ะ บ บ

เป็นฐานข้อมูลท่ีเก่ียวกับระบบการดำเนินการทางด้านวัตถุดิบต่างๆ เช่น การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ 
และช้ินส่วนนำเข้า อีกท้ังยังเป็นฐานข้อมูลรวมท่ีได้เก็บรวบรวมข้อมูลซ่ึงสามารถใช้ร่วมกันได้ เช่น ข้อมูลสินค้า, รุ่น 
สินค้า, สี, ลักษณะเสีย, วัตถุดิบ, ผู้ผลิต เป็นต้น

2. ส ่ว น ฐ า น ข ้อ ม ูล ย ่อ ย  3  ร ะ บ บ

เป็นฐานข้อมูลท่ีเก่ียวกับระบบการดำเนินการผลิตและการติดตามผลการดำเนินงานสำหรับแต่ละโรงงาน 
เช่น การตรวจสอบคุณภาพช้ินงานตามเคร่ืองจักร และเป็นฐานข้อมูลประจำแต่ละโรงงานท่ีไม่เหมือนกัน เช่น
หมายเลขและรายการเครื่องจักร, สายการผลิต เป็นต้น

การออ กแบ บ ระบ บ ฐาน ข ้อม ูล
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การออกแบบฐานข้อมูลในส่วนของฐานข้อมูลหลัก (Main QC Database)

การออกแบบโครงสร้างของฐานข้อมูล

โครงสร้างของฐานข้อมูลอยู่ในรูปแบบของตารางท่ีมีความสัมพันธ์กันดังแสดงในรูปท่ี ฉ-1 ซ่ึงประกอบไปด้วย 
ตารางต่างๆ ดังต่อไปน้ี

ID
InspecDate
SuppSeriD
LeadTime
RMID
InvoiceQty
ReceiveQty
DefectQty
RandomQty
RGoodQty
RDefectQty
Result
Delect
Remark

ItenJD
Description
Type
Group
Material
Size
Color
Unit
Class
MinOfderQty
ReorderQty
ReorderPoint
PoBcy
Avg
Avgprice
Leadtime
Supplier
Standard

I Conclusion
Description

FgJD
Description
Type
Model
Color
Pack
Plant
Price

ColoriD
CokxName
EngColor

SupplierName

Groi(](D
Name
EngName

IropecRM Ctoduù&n;

FG Qesttiptittv

รูปท่ี ฉ-! : โครงสร้างฐานข้อมูลในส่วนของฐานข้อมูลหลัก

•  ตาราง Item
เป็นตารางท่ีแสดงถึงข้อมูลเก่ียวกับวัตถุดิบต่างๆ เช่น รหัสวัตถุดิบ, ช่ือวัตถุดิบ, ประ๓ทวัตถุดิบ, ขนาด, 

สี, หน่วยการวัด, ระดับความสำคัญ, ผู้ผลิตหรือผู้ขาย เป็นต้น

•  ตาราง Supplier
เป็นตารางท่ีแสดงถึงข้อมูลเก่ียวกับผู้ผลิตหรือผู้ขายต่างๆ เช่น รหัสผู้ผลิต, ช่ีอผู้ผลิต เป็นต้น

•  ตาราง FG Description
เป็นตารางท่ีแสดงถึงข้อมูลเก่ียวกับสินค้าต่างๆ ท่ีผลิตข้ึน เช่น รหัสสินค้า, ช่ือสินค้า, ประ๓ทสินค้า, รุ่น 

สินค้า, สี, โรงงานผลิต, ราคาสินค้า เป็นต้น

•  ตาราง Group
เป็นตารางท่ีแสดงถึงข้อมูลเก่ียวกับประ๓ทของวัตถุดิบและสินค้าต่างๆ เช่น รหัสประ๓ท, ช่ือประ๓ท 

วัตถุดิบและสินค้า เป็นต้น

•  ตาราง Color
yxjyv«ฐ-'1รู»«ๆ I l «‘ๅ lofti «ทุรฬฺรฺ สื'>โไสื, l?h 1(เท 1t u  I i  J r*---- K.V. , . r . . . ท . . . , ท , » . .  X, . 01arw น . .« .0,. ~ — -• “■ *-* ’ '  * ' ’
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•  ตาราง InspecRM
เป็นตารางท่ีแสดงถึงข้อมูลเก่ียวกับการตรวจสอบวัตถุดิบต่างๆ เช่น เลขท่ีเอกสารการตรวจสอบ1 ว ัน ท่ี 

ตรวจสอบ, ผู้ผลิตหรือผู้ขาย, เวลานำส่ง, รหัสวัตถุดิบ, จำนวนการลังช้ีอ, จำนวนการส่งของ, จำนวนการส่ม, 
จำนวนของเสีย, ลักษณะของเสีย, ผลการตรวจสอบ เป็นต้น

•  ตาราง Conclusion
เป็นตารางท่ีแสดงถึงข้อมูลเก่ียวกับการสรุปผลการตรวจสอบต่างๆ เช่น รหัสผลสรุป, รายละเอียด เป็นต้น 

การออกแบบการนำเข้าข้อมูล

การนำเข้าข้อมูลทำไดในรูปของแบบฟอร์มทางหน้าจอคอมพิวเตอร์ ซ่ึงประกอบไปด้วยแบบฟอร์มหลักๆ ดังน้ี

•  แบบฟอร์มการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ
เป็นฟอร์มท่ีใข้สำหรับการนำข้อมูลการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบต่างๆ เข้าฐานข้อมูล โดยการนำข้อมูล 

จากเอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบมาคีย์ข้อมูลเข้าตามแบบฟอร์ม

S85*wn#fo ๓ 0 4 / 0 0  ü l i

ยูKÎr7s โรgsüapl

SËnittfilttàl
5 « 1 4 0 0 0 0 0 1 0 2 3

เ พ « พ ฟ ัก ท น พ น  ร  0 5 8 8 0  S r t l j
เน็รพทฬท!เทพ____

1 พ ฒ «

กๆรตรวจสอบชุณกๆพวัตคุฉ ิข (RM , Fittings)

รูปท่ี ฉ-2 : แบบฟอร์มการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ

•  แบบฟอร์มรายละเอยีดวัตถุดิบ
เป็นฟอร์มท่ีใข้สำหรับการนำข้อมูลรายละเอียดวัตถุดิบต่างๆ เข้าฐานข้อมูล และสามารถใช้เป็นฟอร์ม

แสดงผลขอ้มลูรายละเอียดวัตถดิุบได้อีกด้วย

•  แบบฟอร์มรายละเอียดสินค้า
เป็นฟอร์มท่ีใช้สำหรับการนำข้อมูลรายละเอียดสินค้าต่างๆ เข้าฐานข้อมูล และสามารถใช้เป็นฟอร์มแสดง 

ผลข้อมลูรายละเอียดสนิคา้ได้อีกด้วย
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การแสดงข ้อม ูลน ั้น สามารถแสดงออกมาได ้ใน ร ูปของแบบ ฟ อร ์มท างห น ้าจอคอมพ ิวเตอร ์ หร ือในร ูปแบบของ 

รายงาน ท างเคร ื่องพ ิม พ ์ ซ ึ่งประกอบไปด ้วยแบบฟอร์มและรายงานหล ักๆ ด ังต ่อ ไปน ี้

•  รายงานแสดงรายการว ัตถ ุด ิบ เส ียประจำส ัปดาห ์

เป ็นรายงานท ี่ใช ้สำหรับการแสดงรายการว ัตถ ุด ิบ เส ียประจำแต ่ละส ัปดาห ์

•  รายงานแสดงรายการว ัตถ ุด ิบ เส ียแยกตามผ ู้ผล ิต

เป ็นรายงานท ี่ใช ้สำหร ับการแสดงรายการว ัตถ ุด ิบ เส ียแยกตามผ ู้ผล ิต

•  รายงานแสดงผลการดำเน ินการแยกตามผ ู้ผล ิต

เป ็นรายงานท ี่ใช ้สำหร ับการแสดงผลการตรวจสอบว ัตถ ุด ิบต ่างๆ แยกตามผ ู้ผล ิต

•  รายงานแสดงรายละเอ ียดว ัตถ ุด ิบ

เป ็นรายงานท ี่ใช ้สำหร ับการแสดงรายการและรายละเอ ียดว ัตถ ุด ิบต ่างๆ ท ี่ม ีอย ู่

•  รายงานแสดงรายละเอ ียดส ินค ้า

เป ็นรายงานท ี่ใช ้สำหรับการแสดงรายการและรายละเอ ียดส ินค ้าต ่างๆ ท ี่ม ีอย ู่

•  แบบฟอร์มแสดงรายการว ัตถ ุด ิบ เส ียประจำส ัปดาห ์

เป ็นฟ อร ์มท ี่ใช ้สำหร ับการแสดงผลการตรวจสอบว ัตถ ุด ิบ  ซ ึ่งเป ็นการแสดงรายการว ัตถ ุด ิบ เส ียประจำแต ่ 

ละส ัปดาห ์

การออกแบบการแสดงข้อมูล
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รูปท่ี ฉ-ร : แบบฟอร์มรายการวัตถุดิบเสียประจำสัปดาห์



แบบฟอร์มแสดงรายการวัตถุดิบเสียแยกตามผู้ผลิต
เป็นฟอร์มท่ีใช้สำหรับการแสดงผลการตรวจสอบวัตถุดิบ ซ่ึงเป็นการแสดงรายการวัตถุดิบเสียแยกตามผู้

ผลิตหรือผู้ขาย
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ร ูปท ี่ ฉ -4 : แบบฟอร ์มรายการว ัตถ ุด ิบ เส ียแยกตามผ ้ผล ิต
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การออกแบบฐานข้อมูลในส่วนของฐานข้อมูลประจำโรงงาน (QC 2,3,4 Database)

การออกแบบโครงสร้างของฐานข้อมูล

โครงสร้างของฐานข้อมูลอยู่ในรูปแบบของตารางท่ีมีความสัมพันธ์กันดังแสดงในรูปท่ี ฉ-5 ซ่ึงประกอบไปด้วย 
ตารางต่าง  ๆ ดังต่อไปน้ี

DaiQ
InspecDate
JobiD
No/Job
LanelD
MachinelD
Part
Item
Cokx
Dimension
DriectQty
TypeBoard

Width
Heigth
Defect
Cause
Prevention
Conclusion
ReAction

TjpeO ๘ธ๗  D 
Type Name 
Description

InspecDate
MachinelD
No0๙6๗0
TypelD
Qty
Cause
Correction
Remark

0๙6๗0
Defect Name 
TypeD ๙ect

JobiD
p«t
Cotoc
InspecQty
GoodQty
RepairQty
RejectQty
Remark

TypdD
TypeName
Description

I LanelD 
MachinelDMachineName

Brand
TypeMC

LandD
LaneName

รูปท่ี ฉ-ธ : โครงสร้างฐานข้อมูลในส่วนของฐานข้อมูลประจำโรงงาน

•  ตาราง Machine
เป็นตารางท่ีแสดงถึงข้อมูลเก่ียวกับเคร่ืองจักรประจำแต่ละโรงงาน เช่น รหัสเคร่ืองจักร, ช่ือเคร่ืองจักร, 

รายละเอียดเคร่ืองจักร, ประ๓ทเคร่ืองจักร เป็นต้น

•  ตาราง TypeMC
เป็นตารางท่ีแสดงถึงข้อมูลเก่ียวกับประ๓ทของเคร่ืองจักร เช่น รหัสประ๓*ท, รายละเอียดประ๓ทเคร่ือง 

จักร เป็นต้น

•  ตาราง Lane
เป็นตารางท่ีแสดงถึงข้อมูลเก่ียวกับสายการผลิตต่าง  ๆ เช่น รหัสสายการผลิต, ช่ือสายการผลิต เป็นต้น

•  ตาราง MC_Lane
เป็นตารางท่ีแสดงถึงข้อมูลเก่ียวกับความสัมพันธ์ระหว่างสายการผลิตและเคร่ืองจักรต่าง  ๆ เช่น รหัสสาย 

การผลิต, รหัสเคร่ืองจักร เป็นต้น

•  ตาราง Defect
เป็นตารางท่ีแสดงถึงข้อมูลเก่ียวกับลักษณะเสียแบบต่างๆ เช่น รหัสของเสีย. รายละเอียดของเสีย. 

ประนา'ทของเสืย เป็นต้น
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* ตาราง TypeDefect
เป็นตารางที่แสดงถึงข้อมูลเกี่ยวกับประ๓ ทของเสียต่างๆ เช่น รหัสของเสีย, ชื่อของเสีย, รายละเอียด 

ประ๓ ทของเสีย เป็นต้น

* ตาราง InspecMC
เป็นตารางที่แสดงถึงข้อมูลเกี่ยวกับการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานตามเครื่องจักรต่างๆ เช่น วันท่ีตรวจ 

สอบ, รหัสเครื่องจักร, ครั้งที่ตรวจสอบ, เลขท่ีจ๊อบ, ช้ินงาน, สี, จำนวนตรวจสอบ, จำนวนดี, จำนวนเสีย, หมาย 
เหตุ เป็นต้น

* ตาราง InspecMCDetail
เป็นตารางที่แสดงถึงข้อมูลรายละเอียดเกี่ยวกับการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานตามเครื่องจักรต่างๆ เช่น วัน 

ที่ตรวจสอบ, รหัสเครื่องจักร, ครั้งที่ตรวจสอบ, ลักษณะของเสีย, รหัสของเสีย, จำนวนเสีย, สาเหตุ, การแกไข 
เป็นต้น

* ตาราง RejectType
เป็นตารางที่แสดงถึงข้อมูลเกี่ยวกับผลการตัดสินคุณภาพต่างๆ เช่น รหัส, ช่ือ, รายละเอียดผลการตัดสิน 

คุณภาพ เป็นต้น

* ตาราง DanCard
เป็นตารางที่แสดงถึงข้อมูลรายละเอียดเกี่ยวกับการแจ้งข้อบกพร่องต่างๆ เช่น วันที่ตรวจสอบ, เลขที่จ๊อบ, 

จำนวนผลิตต่อจ๊อบ, รหัสสายการผลิต, รหัสเครื่องจักร, ช้ินงาน, วัตถุดิบ, ขนาด, สี, จำนวนเสีย, รหัสของเสีย, 
สาเหตุ, การแกไข, ผลการแกไข เป็นต้น

การออกแบบการนำเข้าข้อมูล

การนำเข้าข้อมูลทำไดในรูปของแบบฟอร์มทางหน้าจอคอมพิวเตอร์ ซึ่งประกอบไปด้วยแบบฟอร์มหลักๆ ดังนี้

* แบบฟอร์มรายละเอียดสายการผลิต
เป็นฟอร์มที่ใช้สำหรับการนำข้อมูลรายละเอียดสายการผลิตต่างๆ เข้าฐานข้อมูล และสามารถใช้เป็นฟอร์ม 

แสดงผลข้อมูลรายละเอียดสายการผลิตได้อีกด้วย

* แบบฟอร์มรายละเอียดเครื่องจักร
เป็นฟอร์มที่ใช้สำหรับการนำข้อมูลรายละเอียดเครื่องจักรต่างๆ เข้าฐานข้อมูล และสามารถใช้เป็นฟอร์ม

แสดงผลข้อมูลรายละเอียดเครื่องจักรได้อีกด้วย

* แบบฟอร์มรายละเอียดลักษณะเสีย
เป็นฟอร์มที่ใช้สำหรับการนำข้อมูลรายละเอียดลักษณะเสียต่างๆ เข้าฐานข้อมูล และยังสามารถใช้

เป็นฟอร์มแสดงผลข้อมูลรายละเอียดลักษณะเสียได้อีกด้วย
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กๆรตรวจสอบดณุทๆผซนิงานตๆm aรองจทิร

แบบฟอร์มการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานตามเครื่องจักร
เป็นฟอร์มที่ใข้สำหรับการนำข้อมูลการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานตามเครื่องจักรต่างๆ เช้าฐานข้อมูล โดย 

การนำข้อมูลจากเอกสารการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานตามเครื่องจักรมาคีย์ข้อมูลเช้าตามแบบฟอร์ม

รูปท่ี ฉ-6 : แบบฟอร์มการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานตามเครื่องจักร

แบบฟอร์มการแจ้งข้อบกพร่อง
เป็นฟอร์มที่ใข้สำหรับการนำข้อมูลการแจ้งข้อบกพร่องทางคุณภาพของชิ้นงานและวัตถุดิบต่างๆ เข้าฐานข้อ 

มูล โดยการนำข้อมูลจากเอกสารการแจ้งข้อบกพร่องมาคีย์ข้อมูลเข้าตามแบบฟอร์ม

รูปท่ี ฉ-? : แบบฟอร์มการแจ้งข้อบกพร่อง
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การแสดงข้อมูลน้ันสามารถแสดงออกมาได้ในรูปของแบบฟอร์มทางหน้าจอคอมพิวเตอร์ หรือในรูปแบบของ 
รายงานทางเคร่ืองพมิพ ์ ซ่ึงประกอบไปด้วยแบบฟอร์มและรายงานหลักๆ ดังต่อไปน้ี

•  รายงานแสดงรายละเอียดการทำงานในแต่ละจ๊อบการผลิต
เป็นรายงานท่ีใช้สำหรับการแสดงรายการช้ินงานต่างๆ ในแต่ละจ๊อบการผลิตว่าผ่านการตรวจสอบท่ีแต่ละ 

เคร่ืองจักรได้ผลเป็นอย่างไรบ้าง

•  รายงานแสดงผลการตรวจสอบช้ินงานประจำสัปดาห์แยกตามสายการผลิต
เป็นรายงานท่ีใช้สำหรับการแสดงผลสรุปการตรวจสอบช้ินงานแยกตามสายการผลิตประจำสัปดาห์

•  รายงานแสดงผลการตรวจสอบช้ินงานประจำสัปดาห์แยกตามประ๓ทเคร่ืองจักร
เป็นรายงานท่ีใช้สำหรับการแสดงผลสรุปการตรวจสอบช้ินงานแยกตามประ๓ทเคร่ืองจักรประจำสัปดาห์

•  รายงานสรุปลักษณะเสียประจำเดือนแยกตามสายการผลิต
เป็นรายงานท่ีใช้สำหรับการแสดงผลสรุปลักษณะเสียแยกตามสายการผลิตประจำเดือน

•  รายงานสรุปลักษณะเสียประจำเดือนแยกตามประ๓ทเคร่ืองจักร
เป็นรายงานท่ีใช้สำหรับการแสดงผลสรุปลักษณะเสียแยกตามประ๓ทเคร่ืองจักรประจำเดือน

•  รายงานแสดงรายละเอียดเคร่ืองจักรและสายการผลติ
เป็นรายงานท่ีใช้สำหรับการแสดงรายการและรายละเอียดเคร่ืองจักรต่างๆ ท่ีมีอยู่ในแต่ละสายการผลิต

•  แบบฟอร์มสำหรับการเสือกรายงาน (Reports) ต่างๆ เพ่ือแสดงผล
เป็นฟอร์มท่ีใช้สำหรับการเสือกรายงานเพ่ือแสดงผลต่างๆ ตามต้องการ

การออกแบบการแสดงข้อมูล

รูปที ฉ-ร : แบบฟอร์มการเลอกรายงานต่าง  ๆ เพ่ือแสดงผล
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•  แบบฟอร์มแสดงรายละเอียดการทำงานในแต่ละจ๊อบ
เป็นฟอร์มท่ีใช้สำหรับการแสดงผลรายละเอียดการทำงานในแต่ละจ๊อบ ซ่ึงเป็นการแสดงรายการช้ินงาน

ต่าง  ๆ ในแต่ละจ๊อบการผลิตว่าผ่านการตรวจสอบท่ีแต่ละเคร่ืองจักรได้ผลเป็นอย่างไรบ้าง

รูปท่ี ฉ-9 : แบบฟอร์มรายละเอียดการทำงานในแต่ละจ๊อบ

•  แบบฟอร์มแสดงรายละเอียดการทำงานแต่ละเคร่ืองจักร
เป็นฟอร์มท่ีใช้สำหร์บการแสดงผลการทำงานประจำวันของแต่ละเคร่ืองจักร ซ่ึงเป็นการแสดงรายการ

ตรวจสอบช้ินงานต่าง  ๆในแต่ละเคร่ืองจักร

๒๘ luqu m m j ๒๘๘ท
403052r

[ f o l  D [ 251/ooiแผนบน
D I 157/00 แผ่นบน

.มฺไดูขนาดตามแบบ เมนฉากD I 157/00 เแผ่นบน ดูแบบผัด
D I 251/00"[แผนÏ ฬ

รๆอละ!อยีดกๆธฑํๆ ป๋ๆ นแทล่ะ!ดรลงจกัร

รปท่ี ฉ-!0 : แบบฟอร์มรายละเอียดการทำงานแต่ละเคร่ืองจักร
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•  แบบฟอร์มแสดงผลการดำเนินงาน
เป็นฟอร์มท่ีใช้สำหรับการแสดงผลการดำเนินงานประจำวัน ซ่ึงเป็นการแสดงรายการตรวจสอบช้ินงาน

ต่างๆในแต่ละเคร่ืองจักรโดยมีสายการผลิตและประ๓ทเคร่ืองจักรเป็นตัวกำหนดขอบเขตในการแสดงผล

รูปท่ี ฉ-แ : แบบฟอร์มผลการดำเนินงาน

•  แบบฟอร์มสรุปลักษณะเสียประจำเดือนแยกตามสายการผลิต
เป็นฟอร์มท่ีใช้สำหรับการแสดงผลสรุปการตรวจสอบช้ินงานประจำเดือน ซ่ึงเป็นการแสดงรายการช้ินงาน 

เสียแยกตามสายการผลิต

รูปท่ี ฉ-12 : แบบฟอร์มสรุปลักษณะเสียประจำเดือนแยกตามสายการผลิต



แบบฟอร์มสรุปลักษณะเสียประจำเดือนแยกตามประ๓ทเคร่ืองจักร
เป็นฟอร์มท่ีใช้สำหรับการแสดงผลสรุปการตรวจสอบช้ินงานประจำเดือน ซ่ึงเป็นการแสดงรายการช้ินงาน 

เสียแยกตามประเภทเคร่ืองจักร

รูปท่ี ฉ-!3 : แบบฟอร์มสรุปลักษณะเสียประจำเดือนแยกตามประ๓ทเคร่ืองจักร



ภาคผนวก ช



เอกสารกำกับเคร่ืองจักร ะ SS. ประจ่าสัปตาห์ : _

สายการผลิต : ร!อเคร่ืองจักร ะ หมายเลขเคร๋ึอง :

วันท ี่
ลำด ับ

ท่ี
เลขท ี่จ ๊อบ ร ุ่น ส ิน ค ้า

จำน วน  /  

จัอบ
ร ้น งาน เว ล าผ ล ิต

ป วงเวลา จำน วน

■ พนักงาน

ตรวจสอบขน าค (ต ั้ง เค ร ื่อง) ผ ล ผ ล ิต  (จำนวน)
ห ม าย เห ต ุ

ปกติ ล ่วงเวลา จำนวนร้นงาน พนกงานตั้งเคร ื่อง ติ แ ก ้ไข เส ีย

หัวหน้าสาย : ________________  ะ ___ /___ /

รปท่ี ซ-! : เอกสารกำกับเครองจักร



เอกสารกำกับสายประกอบ ะ ธร.___ ประจำสัปดาห์ 
สายประกอบ ;

วันท ี่
ลำด ับ

Aท
เลขท ี่จ ๊อบ ร ุ่น ส ิน ค ้า สี

จำน วน  /  

อ๊อบ

เวลาท ำงาน
เว ล าผ ล ิต ร ้น งาน

ผ ล ผ ล ิต  (จำนวน)

ปกติ ล่วงเวลา ร ับมา ด เส ีย

หัวหน้าสาย

รปท่ี ซ-2 : เอกสารกำกับสายประกอบ



เอกสารรายงานผลผลิตประจำสายประกอบ ะ £3S.___ ประจำสิ’ปดานั ะ 

สายประกอบ ะ

วันท่ี ลำดับ
ที่

เลขท่ีจ๊อบ รุ่นสิน ค้า สี
จำนวน / 

จ๊อบ
เวลาทำงาน ผลผสิต (จำนวน) จำนวน 

สุมประกอบ
ผลการตรวจ หมายเหตุปกติ ล่วงเวลา แพ๊ค ประกอบ ฝาน แก้ไข

t

นัวหน้าสาย ะ _____________________________  ะ

รูปที ช-ร : เอกสารรายงานผลผลิตประจำสายประกอบ



เอกสารกำกบั!นงาน ะ SS. _____ ร ้น ง าน  ะ เลขท ี่ใบน ำส ่งไม้ ะ

เลข!ส์จ๊คบ : ร ัน ส ิน ค ้า  ะ สี : จำนวน/ร เอบ ะ ช น าล ร ้น ง าน  ะ

ลำลบ
-ท

ว้นที่ผลิต เคริ่8ฬโไร
หมายเลข 

เคริ่อง

เวลาผสิต จำนวน
พนักงาน

ผลผลิต (จำนวน) รท ษ ณะเสิย
ตรวจสลบคุณภาพโลย

หมายเหตุ
เร่ิม เสน รบเขา ลิ เสิย ฝ ่ายผล ิต ฝ ่าย QC

รับรองผลการตรวจสอบ : ก่อนเข้าสายประกอบ หัวหน้าแผนก : __________________  : ____ /____ /__  หัวหน้าสายประกอบ ะ __________________ : ____ /____ /

รูปท่ี ช-4 เอกสารกำกับช้ินงาน
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ตารางท่ี ช.! : ตารางสรุปเอกสารท่ีเก่ียวข้องกับการบันทึกข้อมูลการผลิตทีได้เสนอให้ฝ่ายผลิตนำไปใช้งาน

เอกสาร วัตถุประสงค์

1. เอกสารกำณัJเคร่ืองจักร เก็บข้อมูลการผลิตช้ินงานต่าง  ๆ ของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองในส่วนสายการ 
ผลิต

2. เอกสารกำกับสายประกอบ เก็บข้อมูลการผลิตช้ินงานต่าง  ๆในสายการประกอบ
3. เอกสารรายงานผลผลิตประจำสายประกอบ เก็บข้อมูลการประกอบและบรรจุหีบห่อสินค้าต่างๆ  ในสายการประกอบ
4. เอกสารกำกับช้ินงาน ใช้เป็นเอกสารในการระบุสถานะของช้ินงาน ระบุสถานของการผสิตช้ินงาน 

และใช้ในการติดตามหรือสอบกลับช้ินงาน

สำหรับในส่วนของเอกสารท่ีเก่ียวข้องกับฝ่ายผลิต ได้ทำการออกแบบหรือปรับปรุงเอกสารและได้เสนอให้ทาง 
ฝ่ายผลิตนำไปใช้งานซ่ึงประกอบไปด้วย การออกแบบเอกสารกำกับเคร่ืองจักร เอกสารกำกับสายประกอบและเอกสาร 
รายงานผลผลิตประจำสายประกอบ และการปรับปรุงเอกสารกำกับช้ินงาน ' แต่เน่ืองจากทางฝ่ายผลิตของทางโรงงานตัว 
อย่างยังไฝมีความพร้อมในการปรับใช้เอกสารดังกล่าว ดังน้ันเอกสารท่ีเก่ียวข้องกับฝ่ายผลิตดังกล่าวน้ีจึงได้นำเสนอ
และแสดงไว้เป็นตัวอย่าง เพ่ือให้ทางโรงงานตัวอย่างใช้เป็นแนวทางในการปรับใช้ต่อไป

โดยเอกสารกำกับเคร่ืองจักรได้ออกแบบเพ่ือ ให้พนักงานประจำเคร่ืองหรือหัวหน้าสายการผลิตส่วนห้องเคร่ือง 
ทำการบันทึกข้อมูลการผลิตช้ินงานต่าง  ๆ ประจำแต่ละเคร่ืองจักรในส่วนห้องเคร่ือง เช่น วันท่ี สายการผลิต หมายเลข 
เคร่ือง เลขท่ีจ๊อบการผลิต รุ่นสินค้าท่ีผลิต สี ช้ินงาน จำนวนการผลิต เวลาทำงาน พนักงานต้ังเคร่ือง ผลการต้ังเคร่ือง 
ผลผลิต จำนวนของเสีย เป็นตัน

เอกสารกำกับสายประกอบได้ออกแบบเพ่ือ ให้หัวหน้าสายประกอบทำการบันทึกข้อมูลการผลิตช้ินงานต่าง  ๆ
ประจำสายการประกอบแต่ละสาย เช่น วันท่ี สายการประกอบ เลข,ท่ีจ๊!อบการผลิต รุ่นสินค้าท่ีผลิต สี ช้ินงาน จำนวนการ 
ผลิต เวลาทำงาน ผลผลิต จำนวนของเสีย เป็นต้น

ในส่วนของเอกสารรายงานผลผลิตประจำสายประกอบได้ออกแบบเพ่ือ ให้หัวหน้าสายประกอบได้ทำการบันทึก 
ข้อมูลการผลิตสินค้า การประกอบสินค้าและการบรรจุหีบห่อสินค้าต่าง  ๆ ประจำสายการประกอบแต่ละสาย เซ่น วันท่ี 
สายการประกอบ เลขท่ีจ๊อบการผลิต ประเภทและรุ่นสินค้า สี จำนวนการผลิต เวลาทำงาน ผลผลิต จำนวนของเสีย 
เป็นต้น

และในส่วนของการปรับปรุงเอกสารกำกับช้ินงาน ซ่ึงใช้เป็นเอกสารในการระบุสถานะของช้ินงาน ระบุสถานของ 
การผลิตช้ินงาน และสามารถใช!นการติดตามหรือสอบกลับช้ินงานได้ โดยได้ปรับปรุงให้มีข้อมูลทางด้านคุณภาพต่าง  ๆ
เพ่ิมข้ึน เซ่น ลักษณะเสียท่ีเกิดข้ึน และการตรวจสอบคุณภาพในแต่ละข้ันตอนการผลิต เป็นต้น
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นางสาวเพียงใจ ใหม่ทา เกิดวันท่ี 19 มีนาคม พ.ศ. 2520 ท่ีอำ๓อเมือง จังหวัดสำปาง สำเร็จการศึกษา 
ปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตราวัณฑิต เกียรตินิยมอันดับสอง ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในปีการศึกษา 2540 และเข้าศึกษาต่อในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ท่ีจุฬาลง 
กรณ์มหาวิทยาลัย เม่ือ พ.ศ. 2541
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