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รายการสัญลักษณ 
 

SPC = การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistic Process Control) 
P = คาประมาณสัดสวนของสินคาท่ีสนใจศึกษา 
UCL = ขอบเขตควบคุมบน (Upper Control Limit) 
LCL = ขอบเขตควบคุมลาง (Lower Control Limit) 
USL = พิกัดขอกําหนดดานบน (Upper  Specification Limit) 
LSL = พิกัดขอกําหนดดานลาง (Lower  Specification Limit) 
CL = เสนกลางคือ (Control Line) UCL 
Cp = ดัชนีสมรรถภาพกระบวนการท่ัวไป (Potential Process Capability) 
Cpu = ดัชนีสมรรถภาพกระบวนการดานบน 
Cpl = ดัชนีสมรรถภาพกระบวนการดานลาง 
Cpk = ดัชนีสมรรถภาพกระบวนการเชิงรวม (Process Performance) 
Pp = ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ 
Ppk = คาท่ีนอยท่ีสุดของ (Ppu, Ppl) 
N = จํานวนตัวอยางช้ินงานท่ีทําการศึกษา 
 = สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการ (Standard Deviation) 
K = ชะนีการคลาดเคล่ือนของคากลาง 
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ประมวลคําศัพทและคํายอ 
 

Customer Service (CS)  = สวนงานบริการขอมูลสําหรับลูกคาหลังการขาย 
Label  = ใบปะท่ีตดิท่ีกลองแสดงรายละเอียดของสินคา 
Fitting  = ช้ินสวนอุปกรณท่ีใชในการประกอบเฟอรนิเจอร เชน สกรู 
Product Supply = หนวยงานท่ีดแูลกระบวนการทางธุรกิจ 
Raw material Supply = หนวยงานท่ีดแูลในสวนของวัตถุดิบ 
QC  = หนวยงานท่ีดแูลในสวนของคุณภาพ (Quality Control) 
Reliability  = ความสามารถในการผลิตสงมอบ 
On Time  = การสงมอบทันเวลาที่กําหนด 
SAP  = ระบบการจัดการภายในธุรกจิขององคกร 
Goods Receive = การรับของผานทางเคร่ือขาย SAP 
Production Order = รายการคําส่ังผลิต 
Logistic  = กระบวนการท่ีเกี่ยวกับการขนสงและบริการ 
First Lot  = สินคาท่ีผลิตนําไปสงใหกับลูกคาคร้ังแรก 
Line  = กลุมงานท่ีทําการผลิตสินคาแตละกลุม 
MTO  = การผลิตสินคาตามคําส่ังลูกคา (Make to Order) 
MTS  = การผลิตสินคาเก็บไวเพื่อขายใหกับลูกคา (Make to Stock) 
BOM  = สวนประกอบของสินคา (Bill of Material) 
New product = สินคาชนิดใหมท่ียังไมเคยมีการผลิต 
Imos  = โปรแกรมท่ีใชเขียนแบบผลิตภายในบริษัท 
Wireless Drawing = แบบผลิตท่ีสามารถดูผานหนาจอคอมพิวเตอรไดเลย 
Display  = การโชวสินคา ณ โชวรูมตาง ๆ ของบริษัท 
Knock Down = สินคาท่ีผลิตเปนช้ินสวนลูกคาตองนําไปประกอบเอง 
Product Barcode = ขอมูลรหัสผลิตภัณฑ 
Special Instruction = โครงสรางสินคาท่ีมีลักษณะพิเศษ 
Wave  = การอนุมัติใหผานการตรวจสอบเร่ืองคุณภาพ 
Return  = การนําสินคาท่ีลูกคาไมยอมรับกลับมาท่ีบริษัท 
External Customer = ลูกคาภายนอก 
Needs  = ความตองการลูกคา 
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บทคัดยอ 
 
 วัตถุประสงคในการวิจัยนี้เพื่อลดตนทุนในการผลิตสินคา โดยใชเทคนิคการควบคุม
คุณภาพทางสถิติในการแกไขปญหาขอรองเรียนของลูกคา โดยมุงเนนท่ีมูลเหตุท่ีสําคัญตอการเกิด
ขอบกพรองของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรในรูปแบบท่ีแตกตางกัน การวิจัยไดนําขอมูลทางสถิติจาก
กระบวนการตางๆ ท่ีสามารถทําใหเกิดปญหาทางดานคุณภาพมาทําการวิเคราะหขอมูล โดยใช
เทคนิคการควบคุมคุณภาพ การระดมสมองเพ่ือรวมกันแกไขปญหา ตั้งแตกระบวนการรับวัตถุดิบ
จนถึงเปนสินคาสําเร็จรูปและจัดสงไปยังลูกคา สําหรับเคร่ืองมือทางคุณภาพ 7 อยางท่ีมีการนํามาใช
วิเคราะหปญหาคือ แผนภูมิพาเรโต ฮีสโตแกรม ผังแสดงเหตุและผล แผนภูมิควบคุม กราฟ และใบ
ตรวจสอบ  

สําหรับเร่ืองความสามารถของกระบวนการนํามาใชการแสดงคาดัชนีความสามารถ 
ของกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองเจาะและเคร่ืองตัด ซ่ึงมีคาอยูท่ี 2.39 และ 2.79 โดยคาดัชนี
ความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ของเคร่ืองเจาะและเคร่ืองตัด มีคาเทากับ 1.39 และ 2.79 อยู
ในคาท่ียอมรับได ขอมูลจากคา Cp และ Cpk ท่ีมากกวา 1.33 นั้น แสดงวากระบวนการผลิต
เฟอรนิเจอรท่ีทําศึกษามีความคงท่ี โดยจํานวนลูกคาท่ีจัดสงสินคาเพิ่มข้ึน 11 เปอรเซ็นต จํานวนท่ี
ลูกคารองเรียนลดลง 59 เปอรเซ็นต ท่ีสําคัญสามารถลดตนทุนท่ีทําใหเกิดความสูญเสียคิดเปนมูลคา 
5,317,500 บาท หรือคิดเปน 41 เปอรเซ็นต  
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ABSTRACT 
 
 The objective of this research is to reduce production costs by applying the technique 
of statistical quality control to solve customer complaints. This research emphasizes on 
identifying the significant causes of the furniture defectives. The Statistical Quality Control 
(SQC) is applied in this research to analyze the root causes in order to determine the appropriate 
solutions. The Quality Control Circle (QCC) technique is implemented to brainstorm for quality 
problem solving from materials receipt to finished goods production and deliver to customers. 
The seven QC tools are used to analyze the problem such as Pareto diagram, histogram, cause and 
effect diagram, control chart, graph, and check sheet.  
 The process capability study is applied to determine the potential process capability 
ratios (Cp) of drilling machines and cutting machines, which are 2.39 and 2.79, respectively. The 
process capability study is applied to determine the actual process capability ratios (Cpk) of 
drilling machines and cutting machines, which are 1.39 and 2.42, respectively. It can be analyzed 
from the Cp and Cpk which are greater than 1.33 that the furniture process of the case study is 
stable. Although the number of customer orders increases by 11%, the number of customer 
complaint requests decreases by 59%.  Additionally, the cost of poor quality decreases by THB 
5,317,500 or 41%.  
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ท่ีมาของปญหา 
 ในยุคสมัยท่ีมีการเปล่ียนแปลงของการดําเนินธุรกิจท่ีเต็มไปดวยภาวะการเติบโตและ
โอกาสทางดานการตลาดท่ีเพิ่มสูงข้ึน มีการขยายตัว มีอัตราการแขงขันสูงท้ังในดานคุณภาพของ
สินคา  ความตรงตอเวลา ความรวดเร็วในการจัดสง เพ่ือใหองคกรสามารถแขงขันกับคูแขงรายอ่ืนๆ
ได จําเปนท่ีจะตองผลิตผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพ เพื่อสรางความพึงพอใจในคุณภาพของสินคา และ
ม่ันใจท่ีจะบอกตอในตราสินคา โดยทางบริษัทจึงจําเปนท่ีจะตองลดปริมาณสินคาท่ีมีขอบกพรอง 
หรือลดปริมาณสินคาท่ีไมมีคุณภาพท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตใหนอยท่ีสุด  
 อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรเปนอุตสาหกรรมท่ีมีการแขงขันทางดานคุณภาพของสินคา
และการบริการ ซ่ึงอาจจะไดรับผลกระทบจากปจจัยดังกลาวขางตน อุตสาหกรรมประเภทนี้มีการ
ขยายตัวเปนจํานวนมาก ท้ังคูแขงขันท่ีเปนผูผลิตภายในประเทศ และผูผลิตท่ีเขามาจากตางประเทศ  
โดยปจจัยหลักท่ีทําใหสงผลตอการตัดสินใจของผูบริโภคมีสองปจจัย คือ ราคาของสินคา และ
คุณภาพที่ตอบสนองความพึงพอใจได ทําใหอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรจําเปนตองมีการปรับปรุง
พัฒนากระบวนการผลิต มีการวางแผนจัดระบบการควบคุมคุณภาพการผลิตและการสงมอบ  
โดยอาศัยแนวความคิดรวมถึงเทคนิคท่ีมาจากฝงตะวันตก  (อเมริกา) ฝงตะวันออก  (ญ่ีปุน) ซ่ึงมี
แนวความคิดในการปรับปรุงเร่ืองคุณภาพที่ประสบความสําเร็จมากมายหลายบริษัท เพื่อนํามาปรับ
ใชใหเหมาะสมในการทํางานของแตละองคกร สามารถสงผลใหลดขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิต ตนทุนท่ีใชต่ํา และมีสินคาท่ีมีคุณภาพสามารถแขงขันกับบริษัทอ่ืนๆในตลาดได
กลยุทธการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตและสงมอบ เปนรูปแบบท่ีใชในการลดอัตราการ
เกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑ เปนสวนสําคัญในงานวิจัยนี้ เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปจจัยท่ีมีผล
ตอการเกิดขอบกพรองในกระบวนการผลิต และหาแนวทางแกไขใหเหมาะสม  
 โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตสินคาเฟอรนิเจอร เชน ตูเส้ือผา ชุดเตียงนอน ประตู 
ช้ันวางทีวี โตะสํานักงาน ช้ันวางหนังสือ ฯลฯ ซ่ึงจากการเก็บขอมูลจํานวนสินคาท่ีผานการวิเคราะห 
สาเหตุจากทีมงานควบคุมคุณภาพแลวสงกลับมายังบริษัท เนื่องจากสินคาท่ีขอบกพรองซ่ึงเกิดจาก
กระบวนการผลิต ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 พบวา มีจํานวนลูกคาท่ีรองเรียน
เกี่ยวกับขอบกพรองของสินคา ดังแสดงในตารางท่ี 1.1  
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ตารางท่ี 1.1 แสดงขอมูลจํานวนลูกคาท่ีรองเรียนเกี่ยวกับขอบกพรองของสินคาท่ีเกิดจากฝายผลิต  
 ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 

 

เดือน 
จํานวนลูกคา 
ท่ีสง (ราย) 

มูลคา 
(ลานบาท) 

ลูกคารอง 
เรียน (ราย) 

มูลคา 
(ลานบาท) 

รอยละของ
จํานวนลูกคา 

มกราคม 4,917 195 46 1.82 0.94 

กุมภาพันธ 5,109 196 51 1.95 1.00 

มีนาคม 5,154 195 52 1.51 0.78 

เมษายน 5,169 194 77 2.89 1.49 

พฤษภาคม 5,142 193 49 1.84 0.95 

มิถุนายน 5,193 195 80 3.01 1.54 

เฉล่ีย 5,114 194 59 2.17 1.12 

รวม 30,684 1,167 355 13.02  
 

 จากการเก็บขอมูลของลูกคาท่ีรองเรียนเร่ืองขอบกพรองของสินคาท่ีเปนสาเหตุมาจาก
กระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหไมสามารถนําไปประกอบเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปได โดยรายงานจาก 
หนวยงานบริการลูกคา (Customer Service) ในการจัดสงสินคาใหกับลูกคา จากขอมูลในตารางท่ี 
1.1 พบวา จํานวนลูกคาท่ีสงสินคาท้ังหมด รวม 30,684 ราย เฉล่ีย เดือนละ 5,114  ราย ซ่ึงคิดเปน
มูลคาการจัดจําหนาย 1,167 ลานบาท หรือเฉล่ีย 194 ลานบาทตอเดือน และจํานวนท่ีลูกคารองเรียน
เทากับ 335 ราย ซ่ึงคิดเปนคาเฉล่ีย 59 รายตอเดือน เม่ือคิดเปนมูลคารวมของการสูญเสีย ยอด
จําหนาย 6 เดือน เทากับ 13.02 ลานบาท หรือคิดเปนมูลคา 2.17 ลานบาทตอเดือน ซ่ึงสินคาท่ี
รองเรียนจากลูกคาก็จะถูกสงคืนมายังบริษัท โดยทางบริษัทก็จําเปนตองผลิตสินคาใหม โดยแกไข
จากขอรองเรียนท่ีลูกคาไดใหขอมูลกับทางบริษัท และนําไปสงเพื่อทดแทนสินคาท่ีลูกคาไมใหการ
ยอมรับ สวนสินคาท่ีสงกลับมาทางบริษัทไดนํามาวิเคราะหขอมูลถึงอาการท่ีทําใหเกิดขอบกพรอง
ประเภทประกอบไมได ซ่ึงแสดงเปนรอยละของลูกคาท่ีรองเรียน ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน 
ป 2553 ดังภาพท่ี 1.1 
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ภาพท่ี 1.1  แสดงรอยละของลูกคาท่ีรองเรียนต้ังแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 
 

 จากภาพท่ี 1.1 แสดงรอยละของลูกคาท่ีรองเรียนต้ังแต เดือนมกราคม ถึง เดือนมิถุนายน 
ป 2553 จะเห็นวา จํานวนท่ีลูกคารองเรียนอยูในชวงรอยละ 0.8 ถึง 1 มีปริมาณความถี่ท่ีลูกคา
รองเรียนบอยคร้ัง โดยคากลางอยูท่ีรอยละ 1.117 และคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.3177 โดยสาเหตุท่ีทํา
ใหเกิดรอยละของจํานวนขอรองเรียน สามารถจําแนกอาการไดดัง ตารางท่ี 1.2  

 
ตารางท่ี 1.2 ขอมูลแสดงอาการของขอบกพรองของผลิตภัณฑตามจํานวนขอรองเรียนจากลูกคา  
  ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 
 

อาการขอบกพรองของสินคา จํานวน (ราย) % % สะสม 

เจาะผิด 92 25.92 24.62 

บรรจุสินคา (Packing) ผิด 85 23.94 48.78 

ขนาดผิด 73 20.56 71.12 
 ฉลาก (Label) ผิด 60 16.90 89.36 
ช้ินสวน (Fitting) เส่ือม 33 9.30 96.35 

อ่ืนๆ 12 3.38 100.0 
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ภาพท่ี 1.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงอาการขอบกพรองประเภทประกอบไมได ตั้งแต  เดือน มกราคม 
 ถึง มิถุนายน ป 2553 
 

จากการเก็บขอมูลของขอรองเรียนจากลูกคา เนื่องจากสินคามีขอบกพรองทําใหไม
สามารถนําไปประกอบเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปได โดยรายงานจากหนวยงานบริการลูกคา 
(Customer Service) ในการจัดสงสินคาใหกับลูกคา ตั้งแต เดือน มกราคม - มิถุนายน ป 2553 พบวา 
อาการที่พบมากท่ีสุดมาจาก เจาะผิด คิดเปนรอยละ 25.9 บรรจุ (Packing) ผิด คิดเปนรอยละ 23.9  
ขนาดผิด คิดเปนรอยละ 20.6 ฉลาก (Label) ผิด รอยละ 16.9 ช้ินสวนประกอบ (Fitting) เส่ือม รอย
ละ 9.3 และ จัดช้ินสวนประกอบ (Fitting) ผิด รอยละ 3.4  

 

1.2  วัตถุประสงค 
  เพื่อลดจํานวนสถิติขอรองเรียนจากลูกคาท่ีมีสาเหตุมาจากกระบวนการผลิตใน
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร โดยใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพทางสถิติในการแกไขปญหา  

 

1.3 ขอบเขตของการศึกษา 
 1.   การวิจัยฉบับนี้ทําการศึกษาเฉพาะขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตใน
โรงงานเฟอรนิเจอร กรณีศึกษาเทานั้น 
 2.   การวิจัยฉบับนี้ทําการศึกษาเฉพาะสินคาเฟอรนิเจอรท่ีทําการผลิตของบริษัท ซ่ึงสงผลตอ
ลูกคาท่ีไมสามารถประกอบเปนตัวสินคาไดเทานั้น 
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1.4  ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 1.  ทราบถึงข้ันตอนและวิธีการควบคุมคุณภาพทางสถิติ 
 2.  ทราบปจจัยท่ีมีผลตอการเกิดขอบกพรองและการแกไขในการผลิตสินคาเฟอรนิเจอร 
 3.  เปนแนวทางในการออกแบบการควบคุมคุณภาพในการผลิตผลิตภัณฑอ่ืนๆ  
 
1.5 สมมติฐานการศึกษา 
  1.  ลูกคารองเรียนเร่ืองขอบกพรองท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต มีหลายสาเหตุ 
 2. การควบคุมคุณภาพท่ีกระบวนการผลิตเปนปจจัยหลักท่ีสามารถลดสัดสวนของตนทุนท่ีใช
ในการผลิตสินคาเฟอรนิเจอรได 

 
1.6 กรอบแนวคิดของการศึกษา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1.3  แสดงกรอบแนวคิดของการศึกษา

ขั้นตอนที่ 4  สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 สรุปผลการวิเคราะห 

ผลการวิจัย 
ขอเสนอแนะ 
ในการวิจัย 

ขั้นตอนที่ 2  ทําความเขาใจสถานการณปญหาและต้ังเปาหมาย 
 ทําความเขาใจ

สถานการณ 
 เก็บขอมูล ศึกษารูปแบบกระบวนการผลิต 
 เลือกคุณสมบัติเฉพาะท่ีจะเขาแกไขต้ังเปาหมาย 
 กําหนดเปาหมาย (ตัวเลขและกําหนดเสร็จ) 

ขั้นตอนที่ 1  การคัดเลือกหวัขอ (Select Topic) และ สํารวจวรรณกรรม 

สํารวจทฤษฏีและ
วรรณกรรม

เก็บขอมูลเพือ่เลือก
ปญหาที่สําคัญ 

ระบุตัวปญหา ตกลงเลือกหัว 
ขอเร่ือง 

ขั้นตอนที่ 3  การวิเคราะหและประเมินผล รวมถึงการปรับปรุงแกไข ติดตามผล 
 วิเคราะหขอมูลดวย 7 QC 

Tools โดยใชโปรแกรม 
Minitab 

ทฤษฎี 3 G, Brainstorming 
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
(Cause and effect diagram) 

ดําเนินการปรับปรุง 
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1.7 ระยะเวลาดําเนินการวิจัย 
 
ตารางท่ี 1.3  แสดงระยะเวลาดําเนินการวิจัย 
 
ข้ัน 
ตอน 

 

(เร่ิมทําโครงการเม่ือ
เดือน กรกฎาคม 
พ.ศ. 2553) 

ก.ค. 
2553 

ส.ค. 
2553 

 

ก.ย. 
2553 

ต.ค. 
2553 

พ.ย. 
2553 

 

ธ.ค. 
2553 

ม.ค. 
2554

1 ศึกษาคนควา
งานวิจยัและทฤษฎีท่ี
เกี่ยวของ 

                  

2 ศึกษากระบวนการ
ผลิต กําหนด
เปาหมาย 

                  

3 รวบรวมขอมูลและ
วิเคราะหผล 7 QC 
Tool 

                  

4 ตรวจสอบสาเหตุ ทํา
การปรับปรุงแกไข 

                  

5 สรุปผลการวิเคราะห
และขอเสนอแนะ 

                  

6 นําเสนอผลการทํา
โครงการ 

                  

7 จัดทํารูปเลมรายงาน 
 

                  

 
                           แผนการดําเนินงาน 
                           ผลการดําเนินงาน 
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1  การบริหารคุณภาพ 
  การบริหารคุณภาพ (Quality Management-QM) หมายถึง กระบวนการในการช้ีบง และ
บริหารกิจกรรมตางๆ ท่ีมีความจําเปนตอการดําเนินการใหบรรลุจุดประสงค ดานคุณภาพของ
องคกร ประกอบดวย 3 กระบวนการหลักๆ คือ การวางแผนคุณภาพ (QP) การควบคุมคุณภาพ (QC) 
และการปรับปรุงคุณภาพ (QI) และจุดประสงคของการบริหารคุณภาพขององคกร คือ การประกัน
คุณภาพ (Quality Assurance-QA) หมายถึงการสรางความเช่ือม่ันใหเกิดกับลูกคา 
 2.1.1 การวางแผนคุณภาพ 
การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning – QP) หมายถึงการกําหนดไวซ่ึงเปาหมายท่ีจะบรรลุสูความ
คาดหมายของลูกคาท่ีกําหนด แลวทําการจัดสรรทรัพยากร ท่ีมีจํากัดตอวิธีการท่ีจะทําใหเกิดความ
ม่ันใจ ข้ันตอนท่ัวไปของการวางแผนคุณภาพ ประกอบดวย 
  1) การชี้บงลูกคา ซ่ึงหมายถึงลูกคาภายนอก บุคคลที่อยูภายนอกองคกร แตไดรับผล 
กระทบจากผลงานท่ีทําได 
    2)   พิจารณาถึงความตองการของลูกคา โดยประเมินจากผลิตภัณฑใหมท่ีจะตอบสนอง 
ความจําเปน (Needs) ของลูกคาและความคาดหมาย ท่ีครอบคลุมคุณลักษณะดานคุณภาพ (Q) ตนทุน 
(C) ท่ีเหมาะสมดวยระยะเวลาที่กําหนด (S) 
   3) การกําหนดคุณภาพในการออกแบบหรือลักษณะของผลิตภัณฑ โดยผานการแปร
ความตองการของลูกคา (Quality Function Deployment – QFD) 
  4) การกําหนดเปาหมายของผลิตภัณฑ ซ่ึงจะไดมาจากนโยบายของผูบริหารและเปาคุณ 
ภาพ (Quality Target) ประกอบกับคุณภาพในการออกแบบตามข้ันตอนท่ี 3 
 5)  ทําการออกแบบและพัฒนากระบวนการ (กําหนดวิธีการภายใตทรัพยากรที่จํากัด) ท่ี
จะทําใหคุณลักษณะท่ีเกิดข้ึนจริงของผลิตภัณฑบรรลุตามเปาหมาย 
 2.1.2 การควบคุมคุณภาพ 
 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control – QC) เปนการเฝาพินิจผลจากกระบวนการเพื่อ
เปรียบเทียบความคาดหมายของลูกคา หาก พบวา ผลของกระบวนการมิไดเปนไปตามความ
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คาดหมายท่ีสงผลใหลูกคาไมเกิดความพอใจแลว จะตองคนหาสาเหตุของความไมพอใจดังกลาว
เพื่อจะแกไขใหถูกตอง ข้ันตอนทั่วไปของการควบคุมคุณภาพ ประกอบดวย 
  1) การเลือก “หัวขอควบคุม” เพื่อจะไดทราบถึงประเด็นท่ีจะควบคุม ซ่ึงหมายถึงความ
คาดหมายของลูกคา และโดยแนวทางการบริหารแบบ TQM จะพิจารณาจากความคาดหมายของ
ลูกคาภายในท่ีจะไดมาจากการแปรเปล่ียน “จุดควบคุม (Control Point)” หมายถึง ความคาดหมาย
ของลูกคาในผลลัพธหรือ R-Criteria ใหเปน “ประเด็นควบคุม(Control Item)” หมายถึง จุดควบคุม
ในกระบวนการตางๆ หรือ P-Criteria 
 2) การเลือกหนวยท่ีใชวัดหรือประเมินหัวขอควบคุมดังกลาว 
  3)  จัดทําระบบการวัดหรือการประเมินผล 
  4)  จัดทํามาตรฐานของตัววัดผลงานหรือมาตรฐาน 
  5)    ทําการวัด หรือประเมินผลงานหรือสมรรถนะท่ีเกิดข้ึนจริง (Actual Performance) 
แลวเปรียบเทียบกับมาตรฐานของสมรรถนะ 
  6)   ในกรณีท่ีมีความแตกตางระหวางสมรรถนะท่ีเกิดข้ึนจริงกับมาตรฐานของสมรรถนะ 
จะถือวาเปน “ปญหาดานคุณภาพ”  
  7)  ใหวิเคราะหสาเหตุของปญหาดานคุณภาพ เพื่อกําจัดท้ิงไป  
 การปรับปรุงคุณภาพในความหมายขางบนจึงมีความหมายเทียบเทากับการเพิ่มมูลคาแก 
ผลิตภัณฑในความคาดหมายในดานคุณลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ  
  1)   การปฏิบัติงานได (Performance) ผลิตภัณฑตองใชงานตามหนาท่ีท่ีกําหนด 
 2)   ความสวยงาม (Aesthetics) ผลิตภัณฑมีรูปราง ผิว กล่ินรสชาติ และสีสันดึงดูดใจ 
 3)   คุณสมบัติพิเศษ (Special Features) ผลิตภัณฑควรมีลักษณะพิเศษตางจากผูอ่ืน 
 4)  ความสอดคลอง (Conformance) ผลิตภัณฑควรใชงานไดตามท่ีลูกคาคาดหวังไว 
   5) ความปลอดภยั (Safety) ผลิตภัณฑควรมีความเสี่ยงอันตรายในการใชนอยท่ีสุด 
   6) ความเช่ือถือได (Reliabity) ผลิตภัณฑควรใชงานไดอยางสมํ่าเสมอ 
 7) ความคงทน (Durability) ผลิตภัณฑควรมีอายุการใชงานท่ียาวนานในระดับหนึ่ง 
   8) คุณคาท่ีรับรู (Perceived Quality) สรางความประทับใจ ภาพพจนท่ีด ี
 9) การบริการหลังการขาย (Service after Sale) ควรมีการบริการอยางตอเนือ่ง  
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ภาพท่ี 2.1  ประเภทของตนทุนของคุณภาพ 
 
ท่ีมา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase,Fundamentals of  
           Operations Management, 2003: 224.  

 
 การตอบสนองความพึงพอใจลูกคาแบบเบ็ดเสร็จ  (Total Customer Satisfactions) ใน
ความเปนจริงไมมีส่ิงใดในโลกที่เหมือนกันทุกประการ แมแตกระบวนการผลิตของโรงงาน ปจจัยที่
ทําใหเกิดการแปรผัน (Variation) ในกระบวนการผลิต ปจจัยท่ีสําคัญ คือความบกพรองท่ีเกิดจากคน 
(Man – Made Error) เคร่ืองจักรกล (Machinery) วิธีการทํางาน (Method of Work) วัตถุดิบ (Material) 
เคร่ืองมือวัด (Measurements) สภาพส่ิงแวดลอมในกระบวนการผลิต (Environment) ในกระบวน 
การผลิตแลวมีท้ังสวนท่ีควบคุมไดและควบคุมไมได ซ่ึงในสวนท่ีสามารถควบคุมไดก็ตองมีข้ันตอน
และวิธีการท่ีเหมาะสมเพื่อใหไดคุณภาพของผลิตภัณฑ 
 2.1.2.1 การกําหนดหัวขอของปญหา 
      การกําหนดหัวขอปญหาถือเปนข้ันตอนท่ีมีความสําคัญมากท่ีสุด เพราะถาหากมี
การกําหนดปญหาแลว ปญหานั้นไมถูกตองหรือไมมีความเปนจริงแลวความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนก็จะ
สงผลใหขั้นตอนอ่ืนๆ ผิดพลาดตามไปดวย  
    1) การเลือกปญหาเพื่อกําหนดหัวขอปญหา ควรคํานึงถึงองคประกอบท่ีสําคัญ
คือความถ่ีในการแกปญหา การประเมินความถ่ีในการเกิดปญหาจะพิจารณาได 2 ประเด็น คือ ถา
หากเปนการปฏิบัติการแกไข (Corrective Action) จะพิจารณาไดจากความถ่ีของปญหาท่ีเกิดข้ึน
ภายใตระบบควบคุม แตถาหากเปนการปฏิบัติการปองกัน (Preventive Action) จะพิจารณาถึง
ขอบกพรองท่ีคาดหมายสําหรับสาเหตุหนึ่งๆ ภายใตระบบท่ีไดรับการควบคุม (โดยอาศัยหลักการ 
SPC ดวยดัชนีคา Cp และ Cpk)   
    2)  การกําหนดเปาหมาย หมายถึง ตัวเลขท่ีแสดงระดับของการแกไขและ
ปรับปรุงงานซ่ึงตองวัดและประเมินผลเทียบกับอดีต ลักษณะของเปาหมาย สําหรับการแกปญหา
ตองประกอบดวย 3 ประเด็นคือ ทําอะไร (What) เพื่อพิจารณาคุณลักษณะคุณภาพท่ีมุงแกไขเทาไหร  
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(How  Much)   เพ่ือพิจารณาปริมาณท่ีจะแกไข เม่ือไหร  (When)  เพื่อพิจารณา วัน เดือน ป ท่ีจะประเมิน 
การตั้งเปาหมายจะตองต้ังในเทอมของผลิตภัณฑท้ังหมดเทานั้น จะต้ังในเทอมขอบกพรองหรือ
ปญหาไมได ท้ังนี้เพราะปญหาที่เกิดข้ึนในแตละอาการ แตละเวลา และแตละสถานที่ จะมีความไม
แนนอนอาจมีความสัมพันธกันในการกําหนดเปาหมายในเทอมของขอบกพรองอาจจะกอใหเกิด
ปญหาใหม คือการยายจากปญหาหนึ่งไปสูปญหาหนึ่งได  
 2.1.2.2 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 
    แผนภูมิท่ีใชในการบันทึกขันตอนการทํางาน หรือบันทึกข้ันตอนตางๆ เชน 
ข้ันตอนการแปรรูปวัตถุดิบ จนกระท่ังเปนผลิตภัณฑ โดยบันทึกละเอียดทุกขั้นตอนการทํางาน เพื่อ
การศึกษาปรับปรุงโดยใชสัญลักษณท้ัง 5 สัญลักษณ ดังแสดงในตารางท่ี 2.1  
 

ตารางท่ี 2.1  ตารางแสดงสัญลักษณแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 

Symbols Process Result
Operation การผลิต

Movement or transportation การเคล่ือนยาย
Inspection การตรวจสอบ

Delay ขัดของทําใหตองรอ
Storage การเก็บรักษา  

 
    แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต แบงออกเปน 2 แบบ  
    1) แบบบันทึกข้ันตอนการทํางานของคน (Man Type) เปนแผนภูมิท่ีบันทึก
เฉพาะข้ันตอนการทํางานของคนเพียงอยางเดียว ท่ีเคล่ือนท่ีผานไปตามข้ันตอนตางๆ  
     2) แบบบันทึกข้ันตอนการแปรรูปวัตถุดิบ (Material Type) เปนแผนภูมิท่ีบันทึก
เฉพาะข้ันตอนการแปรรูปตองผานหรือถูกกระทําในการแปรรูปวัตถุดิบ จนกระท่ังกลายเปน
ผลิตภัณฑ 
 2.1.2.3 การรวบรวมขอมูล 
    การศึกษาขอมูลทางสถิติเปนส่ิงท่ีมีความสําคัญมากท่ีสุด ซ่ึงขอมูลอาจมาจาก
ประชากรโดยตรงหรือมาจากส่ิงตัวอยาง ขอมูลทางสถิติสําหรับงานวิศวกรรมจําแนกเปน 2 กลุม  
    1) ขอมูลแจกแจงจํานวนนับ ไดจากการนับสมาชิกของจํานวนประชากรแบบ
ชวง 
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    2)   ขอมูลจากการวัด ไดจากการวัดสมาชิกแตละตัวของประชากร แบบตอเนื่อง
ลักษณะขอมูลในทางสถิติสามารถพิจารณาได 2 ลักษณะ คือ พิจารณาขอมูลจากประชากร 
          2.1)   ประชากร (Population) ส่ิงท่ีตองการตัดสินใจ และเรียกคุณสมบัติเชิง
ตัวเลขของประชากร วา พารามิเตอร (Parameter) ตองศึกษาสังเกต จากสถานท่ีและส่ิงของท่ีเปน
จริง  
          2.2) ส่ิงตัวอยาง (Sample) หากไมสามารถรวบรวมขอมูลท้ังหมดของ
ประชากรได จําเปนตองรวบรวมจากส่ิงตัวอยางสามารถดําเนินการได 
 2.1.2.4 การวิเคราะหขอมูล      
                        การวิเคราะหขอมูลจะเรียงลําดับตามลักษณะสมบัติดังนี้ คือ การวิเคราะหคาการ
กระจาย  การวิเคราะหพารามิเตอรรูปทรงของรูปแบบขอมูล และการวิเคราะหคาแนวโนมสู
ศูนยกลาง 
 2.1.2.5 เคร่ืองมือสําหรับแกปญหาดานคุณภาพ 
                        การควบคุมคุณภาพโดยใชกลวิธีทางสถิติ (Statistical Process Control; SPC) 
เปนเคร่ืองมือท่ีใชแกปญหาอยางตอเนื่องใหกระบวนการผลิตไมเปล่ียนแปลงและมีสมรรถภาพ
สูงข้ึน ซ่ึงประกอบดวยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง (7QC Tool)  
                    1)  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ฟอรมสําหรับการทําการบันทึกขอมูลซ่ึงไดรับ
การออกแบบเปนพิเศษ เพื่อตีความหมายการบันทึกทันทีท่ีกรอกแบบฟอรมดังกลาวเสร็จส้ิน โดย 
ผูท่ีปฏิบัติงานเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการผลิตจะเปนผูบันทึก เร่ิมตนจากข้ันตอนการออกแบบ
แผนบันทึกขอมูล (Data Sheet) ใชในการเก็บขอมูลท้ังท่ีเปนตัวเลขและไมเปนตัวเลข  จากนั้น
ออกแบบเปนใบตรวจสอบ (Check Sheet) ซ่ึงตองมีองคประกอบคือ รายละเอียดของผลิตภัณฑ  
ผูตรวจสอบ วันและเวลาท่ีตรวจ จํานวนตัวอยางท่ีตองตรวจสอบ และตารางรูปแสดงขอมูล เปนตน 
 
ตารางท่ี 2.2  ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) 

 
 

 
 

ท่ีมา :  William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
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ตารางท่ี 2.3  ตัวอยางใบตรวจสอบสําหรับ Group Size ในภัตตาคาร 
 

 
 

ท่ีมา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase,Fundamentals of  
      Operations Management, 2003: 250. 

 

    2) ฮิสโตแกรม (Histogram) กราฟท่ีแสดงถึงความผันแปรของขอมูลท้ังแนว 
โนมสูศูนยกลาง คาการกระจาย และรูปทรงความผันแปร โดยฮีสโตแกรมไดพัฒนาข้ึนคร้ังแรกโดย
นักคณิตศาสตรชาวฝร่ังเศส เอ.เอ็ม เกอร่ี (A.M.Guerry) และสถาบันจูรานใหแนวความคิดสําคัญ
สําหรับการวิเคราะหดวยฮีสโตแกรม คือ คาของขอมูลทางสถิติจะแสดงถึงความผันแปรเสมอ ความ
ผันแปรจะปรากฎเปนตัวแบบหน่ึงท่ีแนนอนเสมอ ตัวแบบของความผันแปรจะพิจารณาไดยากมาก
หากพิจารณาเพียงตัวเลขของขอมูลการพิจารณาตัวแบบของความผันแปร ทําไดงายมากหากสรุปให
อยูในรูปฮีสโตแกรม 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.2  ฮิสโตแกรม (Histogram) 
 
ท่ีมา : William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
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     2.5)  รูปทรงเบ (Skewed Distribution) เปนรูปท่ีมีฐานนิยมอยูทางดานซาย
หรือทางขวา ซ่ึงอาจเกิดจากการไดมา ซ่ึงขอมูลมีระบบการควบคุมท่ีดี  
     2.6)  รูปทรงถูกตัด (Truncated Distribution) รูปทรงระฆังคว่ําและโดนตัด
ออกไปขางหนึ่ง พิจารณาถึงสาเหตุท่ีทําใหเกิดการเบ่ียงเบนของขอมูลวาเกิดจากอะไร  
     2.7)  รูปทรงเกาะแกวง (Isolated-Peak Distribution) กลุมของขอมูลไมมาก
นักแยกออกจากกลุมใหญ โดยปกติมักเกิดจากความผิดพลาดจากการตรวจสอบหรืออุปกรณควบคุม 
     2.8)  รูปทรงหนาผา (Edge-Peak Distribution) รูปทรงดานใดดานหนึ่งสูง
โดงข้ึนมามาก อีกดานหน่ึงมีการกระจายเปนปกติ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.4  ตัวอยางฮิสโตแกรมของ Hole Diameters 
 

ท่ีมา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, Fundamentals of Operations 
 Management, 2003: 251. 
 

    3) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)  เปนแผนภูมิท่ีใชสําหรับแสดงปญหาตางๆ ท่ี
เกิดข้ึน โดยเรียงลําดับปญหาเหลานั้นตามความถ่ีท่ีพบจากมากไปหานอย และแสดงขนาดความถ่ี
มากนอยดวยกราฟแทงควบคูไปกับการแสดงคาสะสมของความถ่ีดวยกราฟเสน ซ่ึงแกนนอนของ
กราฟเปน ประเภทของปญหาและแกนต้ังเปนคารอยละของปญหาท่ีพบ ใชเลือกปญหาท่ีจะลงมือทํา
เพราะปญหาสําคัญในเร่ืองคุณภาพมีอยูไมกี่ประการ แตสรางขอบกพรองดานคุณภาพจํานวนมาก 
สวนปญหาปลีกยอยมีอยูมากมายแตไมสงผลกระทบดานคุณภาพมากนัก ดังนั้นจึงควรเลือกแกไข
ปญหาท่ีสําคัญ การประยุกตใชในสภาพปกติกระบวนการลําดับท่ีของกราฟแทงในพาเรโตจะไมมี
เสถียรภาพไมอยูในสภาวะควบคุมแลว ลําดับท่ีของกราฟแทงจะมีการเปล่ียนลําดับท่ีได ถามีการ
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ปรับปรุงกระบวนการใหดีข้ึน สงผลใหลําดับท่ีของกราฟแทงในพาเรโตมีการเปล่ียนแปลงดวย 
ดังนั้น ควรกําหนดขนาดของขอมูลใหไดอยางนอย 50 ตัว ในกรณีท่ีตองเก็บขอมูลซํ้า และแปลผลท่ี
ไดจากแผนผังพาเรโต โดยกฎ 80/20 

 

 
 

ภาพท่ี 2.5  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
 
ท่ีมา:  William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
 

 

 
ภาพท่ี 2.6  ตัวอยางแผนภูมิพาเรโตของปจจัยในหองฉุกเฉิน 

ท่ีมา:  Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase,Fundamentals of                
Operations Management, 2003: 251. 

    4)  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผังกางปลา (Fish 
Diagram) ผังอิชิกาวา เปนแผนภูมิท่ีใชตอจากแผนภูมิพาเรโต ซ่ึงเม่ือเลือกแกปญหาใดจากแผนภูมิ
พาเรโตแลวนําปญหานั้นมาแจกแจงสาเหตุของปญหาเปน 4 ประการ คือ คน (Man) เคร่ืองจักร 
(Machine) วิธีการ (Method) วัตถุดิบ (Material) การใชงานพื้นฐาน เพื่อหาสาเหตุของปญหาสําคัญๆ 
และความเขาใจรวมกันในทีมงาน สําหรับสาเหตุของปญหาและความสัมพันธในทีมงาน 
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ภาพท่ี 2.7  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

ท่ีมา : William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 

 
 

ภาพท่ี 2.8  ตัวอยางผังแสดงเหตุและผลคําตําหนิของลูกคาในรานอาหาร 

ท่ีมา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, Fundamentals of                  
 Operations Management, 2003: 254. 

    5) แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) เปนแผนผังท่ีแสดงความสัมพันธ
ระหวางตัวแปร 2 ตัว วาสัมพันธกันในลักษณะใด ซ่ึงจะสามารถหาสหพันธ (Correlation) ของตัวแปร 
ท้ังสองตัวที่แสดงดวยแกน  x   และแกน  y  ของกราฟ วาสหพันธเปนบวกคือ ตัวแปรมีความสัมพันธ
แปรตามกัน  

 
 

ภาพท่ี 2.9  ผังแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) 
 

ท่ีมา: William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
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ภาพท่ี 2.10  ตัวอยางการกระจายของความพอใจของลูกคาและเวลาท่ีรอในรานอาหาร 
 

ท่ีมา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, Fundamentals of  
        Operations Management, 2003: 253. 
 

 แผนภาพการกระจายสามารถสรุปความสัมพันธ  (Relationship) หรือสหสัมพันธ 
(Correlation) ระหวางตัวแปร 2 ตัว มี 6 รูปแบบ 

 
 
 
 
(1) ความสัมพันธเชิงบวก                                            (2) ความสัมพันธเชิงลบ 
 
 
 
 
(3) ไมมีความสัมพันธ                                                   (4)  ความสัมพันธเชิงลบแบบแอบแฝง 
 
 
 
                                                 
(5)  ความสัมพันธแบบแบงช้ัน                                     (6)  ความสัมพันธแบบเสนโคง 
 

ภาพท่ี 2.11  แผนภาพการกระจายระหวาง 2 ตัวแปร ท้ัง 6 รูปแบบ 
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    6)  กราฟ (Graph) แผนภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขผลการวิเคราะหทางสถิติ ซ่ึง
สามารถทําไดงายตอความเขาใจ โดยการพิจารณาดวยตาเปลาได ซ่ึงกราฟจะเปนสวนหนึ่งของ
รายงานตางๆ ท่ีนําเสนอขอมูล สามารถใหรายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดีกวาการนําเสนอ
ขอมูลดวยวิธีการอ่ืน ท้ังนี้เพราะกราฟทําใหเห็นลักษณะของขอมูลตางๆ ไดทันที จากเสนรูปภาพ 
แทงเหล่ียม และวงกลม  
            6.1)  กราฟเสนตรง (Line Graph) หรือกราฟแสดงแนวโนม เปนกราฟท่ีแสดง
ความสัมพันธระหวางตัวแปร 2 ตัว และใชสําหรับแนวโนมท่ีเปล่ียนแปลงตามกาลเวลา  
                    6.2)  กราฟแทง (Bar Chart) เปนกราฟท่ีมีลักษณะเชนเดียวกันกับฮีสโต- 
แกรมประกอบดวยแทงส่ีเหล่ียมผืนผาหลายแทงท่ีมีความกวางเทากัน อยูบนแนวนอนหรือแนวต้ัง  
                    6.3)  กราฟวงกลม (Pie Chart) เปนกราฟท่ีแสดงความผันในรูปสัดสวนของ
ขอมูลแตละประเภท เปรียบเทียบขอมูลท่ีแบงเปนกลุมได  
                    6.4)  กราฟเรดาร (Radar Chart) เปนกราฟที่แสดงความผันแปรตามสัดสวน
ของขอมูลแตละประเภท โดยอาศัยการแบงประเภทของขอมูลตามแกนตางๆ  
    7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) แผนภูมิควบคุมเปนเคร่ืองมือท่ีใชในการเฝา
ติดตามกระบวนการผลิตท่ีกําลังดําเนินการผลิตอยูแผนภูมิควบคุมแบงเปน 2 ประเภท  
         7.1) แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลแบบหนวยวัด (Control  Chart for Vari-
ables) เปนแผนภูมิท่ีใชเพื่อควบคุมการผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑดวยการวัดผลิตภัณฑใน
เชิงปริมาณ ไดแก แผนภูมิควบคุมคาเฉล่ียและพิสัย ( X  and R Control Chart) แผนภูมิควบคุมคาเฉล่ีย
และคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน ( X  and S Control Chart) แผนภูมิควบคุมตัวแปรเดี่ยวและพิสัยเคล่ือนที่  
( X  and MR Control Chart) และแผนภูมิควบคุมแบบผลบวกสะสม (Cumulative-Sum Control 

Chart) 
         7.2) แผนภู มิควบคุมสําหรับขอมูลแบบหนวยนับ  (Control Chart for 
Attribute) เปนแผนภูมิควบคุมท่ีใชเพื่อควบคุมการผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑดวยการนับเชิง
คุณภาพ เชน จํานวนรอยตําหนิ จํานวนของเสีย เปนตน ไดแก แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย  
(p Chart), แผนภูมิควบคุมจํานวนช้ินงานท่ีเปนของเสีย (np Chart) แผนภูมิควบคุมจํานวนรอยตําหนิ 
(c Chart) และแผนภูมิควบคุมจํานวนรอยตําหนิตอช้ิน (u Chart) 
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ภาพท่ี 2.12  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 

ท่ีมา : William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
 

 

 
ภาพท่ี 2.13  ตัวอยางการแผนภูมิควบคุม 
 

ท่ีมา :  Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, Fundamentals of        
           Operations Management, 2003: 264. 
 

     ในการสรางแผนภูมิควบคุมจะนําหลักทางสถิติมาใชเปนเคร่ืองมือ ข้ันตอน
การสรางแผนภูมิควบคุมประกอบดวย 
     7.2.1) การเตรียมการ เปนการเก็บรวบรวมขอมูลและเลือกแผนภูมิควบคุมท่ี
จะนํามาประยุกต โดยตองทราบถึง ขนาดตัวอยาง และความถ่ีของการสุมตัวอยาง วิธีการเก็บขอมูล
ท่ีเปนไป 
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     7.2.2) การเก็บรวบรวมขอมูล เปนการจดบันทึกขอมูล คํานวณคาของตัว
สถิติ และพล็อตคาสถิติทีตองการศึกษา ในการสุมตัวอยางขอมูล ลําดับเวลาของการผลิตปจจัยท่ีจะ
กําหนดเวลาของการสุมการสุมตัวอยางมี 2 วิธี คือ การสุมเทากับ n ช้ินตอเนื่องกันท่ีผลิตภายใน
ชวงเวลาใกลเคียงกัน 
     7.2.3) การคํานวณขีดจํากัดควบคุม (Control Limit) และเสนกึ่งกลาง 
(Central Line หรือ Center Line) ขีดจํากัดควบคุมเปนเสนท่ีใชในการตัดสินใจวาขอมูลอยูภายใต
สภาวะควบคุม 
     7.2.4)  การวิเคราะหและแปลความหมาย การที่ขอมูลอยูนอกสภาวะควบคุม
เปนส่ิงท่ีไมตองการ เนื่องจากการผลิตเกิดการเปล่ียนแปลงเพราะมีความผันแปรท่ีไมไดเกิดโดย
ธรรมชาติ เม่ือขอมูลอยูนอกสภาวะการควบคุม แสดงวากระบวนการผลิตเกิดปญหาตองหาสาเหตุ
และแกไขแผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลแบบหนวยวัด ท่ีมีความสําคัญ คือ แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ย
และคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน ( X  and S Control Chart) มีรายละเอียดดังตอไปนี้ แผนภูมิควบคุมคาเฉล่ีย
และแผนภูมิควบคุมคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน ( X  and S Control Chart) เปนการใชเม่ือคาขนาดตัวอยาง
สุม (n) มีคามาก (n  10 หรือ 12) หรือมีคาไมคงท่ี เพราะเปนการวิเคราะหขอมูลทุกตัว แผนภูมิ
ประเภทนี้ใชดีกวาแผนภูมิควบคุม X  เนื่องจากแผนภูมิควบคุม R มีประสิทธิภาพลดลงเม่ือมีขนาด
ตัวอยางใหญ กรณีท่ี n มีคาคงท่ีแตไมทราบคา   หลังจากการบันทึกขอมูลลงในแผนบันทึก แลวนํา
ขอมูลมาทําการคํานวณคาขีดจํากัดควบคุมโดยสามารถคํานวณขีดจํากัดควบคุมไดดังแสดงใน
สมการตอไปนี้ 
 

ขีดจํากัดควบคุม (UCL)          : X  +  
nc

s3

4

  

 
เสนกึ่งกลาง (CL)          : X  
 

  ขีดจํากัดควบคุมลาง (LCL)   : X  -  
nc

s3

4

 

 

หรือ  ขีดจํากัดควบคุมบน (UCL)             : X + sA3  
 

  เสนกึ่งกลาง (CL)          : X  
 

  ขีดจํากัดควบคุมลาง (LCL)   : X - sA3  

(2.1) 

(2.2) 

(2.3) 

(2.6) 

(2.5) 

(2.4) 
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  โดยท่ี  3A   =   
nc

3

4

  เนื่องจาก    คือ  
4c

s  

 

  s   = 
m

1 


m

1i
is  เม่ือ 2s  = 

 
1n

xx
m

1i

2

1




  และ m คือจํานวนกลุมตัวอยางจากการสุม 

 

ในเบ้ืองตน โดยท่ีแตละกลุมมีขนาด n เทากัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.14  แนวความคิดแผนภูมิควบคุม  

ท่ีมา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ ระบบการควบคุมคุณภาพท่ีหนางาน พิมพคร้ังท่ี 2 บริษัท เทคนิค
 อล แอพโพรช เคานเซลล่ิง แอนด เทรนนิ่ง จํากัด; 2542: 254)                                      

 สมรรถภาพกระบวนการ (Process Capability, Cp, Cpk) Cp เปนตัวท่ีใชวิเคราะห
สมรรถภาพกระบวนการ (2.7) โดยมีอัตราสวนดังแสดงดังนี้ 

 

 






 


6

Cp
LSLUSL (2.7) 
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จากสมการ สามารถอธิบายความหมายของคา Cp คือการเปรียบเทียบระหวางความกวาง
ของขีดจํากัดดานคุณภาพกับความกวางของกระบวนการ ถา Cp มีคาเทากับ 1 หมายความวาความ
กวางของขีดจํากัดดานคุณภาพเทากับความกวางของกระบวนการ ถา  Cp มีคาสูงหมายถึง
กระบวนการมีขนาดความกวางนอยเม่ือเทียบกับความกวางของขีดจํากัดดานคุณภาพ ซ่ึงความหมาย
ตรงขามกับคา Cp นอย บางกรณีคา Cp สูงไมไดหมายความวากระบวนการมีประสิทธิภาพดีเสมอ
ไป ดังนั้น จําเปนตองจัดทําตัวช้ีวัดข้ึนมาอีกคร้ังเพื่อใชแกไขปญหาน้ี คือ Cpk 

 
 
 
 

 

 
ภาพท่ี 2.15  จุดบกพรองของ Cp 
 
ท่ีมา : วชิรพงษ สาลีสิงห. ปฏิวัติกระบวนการทํางานดวยเทคนคิ SIX SIGMA ฉบับ Champion 
 และ Black Belt. พิมพคร้ังท่ี 1. บริษัท ศิริวฒันา อินเตอรพร้ินท จํากดั; 2548. 
 

จากภาพที่ 2.15  จึงไมสามารถใช  Cp  เพียงตัวเดียวในการวัดประสิทธิภาพของกระบวน 
การได เนื่องจาก  Cp บอกเฉพาะความแตกตางระหวางความกวางของกระบวนกับความกวางของ
ขีดจํากัดดานคุณภาพแตไมไดบอกตําแหนงของคากลางของกระบวนการวาอยูท่ีใด เม่ือเทียบกับ
ขีดจํากัดดานคุณภาพ เพ่ือแกไขปญหาจึงตองพิจารณาคา Cpk ประกอบดวย โดยคา Cp, Cpk และ
ลักษณะของกระบวนการมีความสัมพันธกัน ดังภาพท่ี 2.16   
 







 








3

,
3

minCpk
LSLUSL

(2.8) DPU
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ภาพท่ี 2.16  แสดงความสัมพันธของ Cpk , Cp และลักษณะของกระบวนการ 
 

ท่ีมา : วชิรพงษ สาลีสิงห. ปฏิวัติกระบวนการทํางานดวยเทคนิค SIX SIGMA ฉบับ Champion 
 และ Black Belt. พิมพคร้ังท่ี 1. บริษัท ศิริวัฒนา อินเตอรพร้ินท จํากัด; 2548. 
 

จากภาพที่ 2.16 ขอใหกลับไปพิจารณาสมการ (3) อีกคร้ัง ในกรณีท่ีคานอยสุดของ Cpk 
คือคาท่ีไดจากสมการชุดแรกในสมการที่ (3) คือ 

 

 
 
 

ในกรณีนี้กระบวนการมีแนวโนมท่ีจะเย้ืองศูนยกลาง หรือหลุดออกนอกเสนขีดจํากัด
คุณภาพทางดานสูง แตถาคาท่ีนอยสุดของ Cpk คือคาท่ีไดจากสมการชุดหลังของสมการ (3) คือ 

 

 
 
 

ในกรณีนี้ กระบวนการมีแนวโนมท่ีจะเยื้องศูนยกลางหรือหลุดออกนอกเสนขีดจํากัด
คุณภาพทางดานลาง คือลักษณะของกระบวนการจะกลับดานกราฟจะคอยๆ เขยื้อนออกมาทางดาน
LSL ดัชนี Cp และ Cpk เปนการเปรียบเทียบระหวางคาความผันแปรท่ียอมใหสําหรับคุณสมบัติ
ความสามารถในการสับเปล่ียน (USL – LSL ) กับคาความผันแปรท่ีเกิดข้ึนกับกระบวนการ (6SD)  
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Cp ไมสนใจการตั้งกระบวนการ ( X ) เพื่อวิเคราะหถึงการออกแบบจริงๆ ในขณะท่ี Cpu, Cpl  และ 
Cpk จะสนใจตอผลการต้ังกระบวนการ ( X )  เพื่อวิเคราะหผลการปฏิบัติจริงกับกระบวนการ 

Cp ต่ํา แสดงวา สาเหตุมาจากการออกแบบท่ีไมมีความเหมาะสม ควรออกแบบใหม 
Cpk ต่ํา แสดงวา อาจจะมาจากสาเหตุการต้ังคากระบวนการไมเหมาะสม และมาจาก

การออกแบบ ควรปรับต้ังคากอนเสมอ 
คา Cp และ Cpk คาตางกันแสดงวาคาต้ังของกระบวนการไมไดอยูตรงกลางสเปค ควร

มีการปรับต้ังกระบวนการใหม 
 2.1.3 การปรับปรุงคุณภาพ  

การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement – QI ) การคาดการณความหมาย “ใหม” 
ของลูกคาสําหรับผลิตภัณฑเดิม หรือการคนหา “ความจําเปน” ของลูกคา เปนการ “ทําลาย” สภาพ
เดิมและสรางระบบใหมข้ึนมาเพ่ือบรรลุตามเปาหมายใหมของคุณภาพ  ข้ันตอนท่ัวไปของการ
ปรับปรุงคุณภาพ ประกอบดวย 

1)  การชี้บงโครงการเพ่ือการปรับปรุงคุณภาพ มาจากความจําเปนของลูกคาภายนอก 
2)  การจัดคณะทํางานเพ่ือการปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement Team – QIT) 
3)  การวินิจฉัยสาเหตุจากระบบ 
4)  พัฒนาวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ 
5)  ทวนสอบถึงความมีประสิทธิภาพของวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ 
6)  ทําการประเมินถึงแรงตอตานตอการเปล่ียนแปลง คือ แรงตอตานทางสังคม (Social 

Resistance) และแรงตอตานทางเทคโนโลยี (Technological Resistance) จัดทําระบบควบคุมข้ึนใหม 
และพิจารณาถึงประโยชนท่ีไดรับ การปรับปรุงคุณภาพ คือ การลดความแปรผัน (Variability) ใน
กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ  
  2.1.3.1 ระบบปองกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) 
                 ในอดีตเคยใชคําวา  Fool Proof  จากภาษาอังกฤษเปนภาษาญ่ีปุนแบบตรงตัวใน
ลักษณะวา ระบบปองกันคนโง แตตอมาเพื่อเล่ียงคําวา คนโง จึงเปล่ียนมาใชคําวา โปกาโยเกะ หรือ
ระบบปองกันความผิดพลาด (เผอเรอ) Poka-Yoke เปนวิธีการตรวจสอบท่ีเนนถึงการตรวจสอบ 
100% วิธีนี้จะเนนรวมถึง การท่ีกระบวนการผลิตมีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึน ความผิดปกติจะตองไดรับการ
ตอบสนองหรือแกไขไดอยางทันทวงที  Poka-Yoke จะตรวจสอบการผลิตและเตือนกอนท่ีจะมีการ
ผลิตของเสีย (Defect) ข้ึน 
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                   1) แนวทางการประยุกตระบบ Poka-Yokeใหบรรลุผล 
        1.1) Quality Processes ออกแบบกระบวนการใหแกรง (Robust)  
        1.2) Utilize a Team Environment นําความรู ทักษะ ใชใหเกิดประโยชน 
        1.3) Elimination of Errors แกไขปญหาเพื่อทําใหของเสียเขาใกลศูนย. 
        1.4) Eliminate the “Root Cause” of The Errors ใช5 Whys and 2 Hows  
        1.5) Do It Right The First Time ใชทรัพยากรใหถูกหนาท่ีตั้งแตคร้ังแรก   
        1.6) Eliminate Non-Value Added Decisions อยาหาขอแกตัวลงมือทําเลย 
        1.7) Implement an Incremental Continual Improvement Approach ลง 
มือปรับปรุงมุงเนนท่ีนํามาใชจริงผลของการปฏิบัติงานจะไมใช 100%ทันที 
     2) หนาท่ีของระบบ Poka-Yoke และ รูปแบบการติดต้ังระบบ Poka-Yoke 
              2.1)  วิธีการควบคุม (Control Methods) เปนวิธีการควบคุมปองกันความ
ผิดปกติ ความผิดพลาด หรือการชะงักงันของกระบวนการผลิต ท่ีอาจจะเกิดข้ึนได ซ่ึงวิธีนี้ปนการ
ควบคุมการเกิดของเสียไดอยางมีประสิทธิภาพมากกวาระบบการเตือน (Warning Methods)  
          2.2)  วิธีการเตือน (Warning Methods) คือการใชสัญญาณเพ่ือเตือนใหทราบ
ถึงความผิดปกติใน กระบวนการผลิต ซ่ึงอาจะทําใหเกิดการผลิตช้ินงานผิดปกติหรือเสียออกมา ซ่ึง
วิธีนี้เราอาจ ใชการเตือนดวยสัญญาณเสียงหรือไฟเตือนก็ได 
        2.3)  วิธีการสัมผัส (Contact Methods) กลไก คือ การตรวจสอบวาช้ินงานมี
การสัมผัสททางกายภาพหรือมีการถายเทพลังงานกับอุปกรณดักจับหรือไม วิธีตรวจสอบการสัมผัส
ไมจําเปนตองใชเทคโนโลยีช้ันสูง วิธีท่ีดีท่ีสุดบางอันเปนเพียงอุปกรณแพสซิฟ (Passive Devices) ท่ี
ไมไดใชพลังงานเล้ียง เชน ไกดพิน (Guide Pin) หรือบล็อก (Blocks) ท่ีทําหนาท่ีกันไมใหวาง
ช้ินงานบนจิ๊ก (Jig) ผิดตําแหนง 
             2.4)  วิธีการเทียบกับคาท่ีกําหนดไว (Fixed Value Methods) ใชในกรณีท่ีการ
ประกอบช้ินงานตองใชช้ินสวนท่ีมีจํานวนท่ีแนนอนหรือสถานีปฏิบัติงานหนึ่งๆ มีการปฏิบัติงาน
ซํ้าๆเปนจํานวนคร้ังท่ีแนนอน  
             2.5)  วิธีตรวจสอบที่ข้ันตอนการเคล่ือนไหว (Motion Step Methods) ทํา
หนาท่ีดักจับวาการเคล่ือนไหวหรือข้ันตอนกระบวนการเกิดข้ึนในชวงเวลาท่ีแนนอนท่ีกําหนดไว 
สามารถใชตรวจสอบวาส่ิงตางๆเกิดข้ึนตามลําดับท่ีควรจะเปนโดยไมมีความผิดพลาดหรือไมดวย 
อุปกรณดักจับการสัมผัสทางกายภาพ (Physical contact devices) ลิมิตสวิตซและไมโครสวิตซ เปน
ประเภทของอุปกรณดักจับการสัมผัสทางกายภาพ อุปกรณดักจับท่ีใชพลังงาน (Energy Sensing 
Devices) อุปกรณดักจับความเปล่ียนแปลงสภาวะทางกายภาพ (Condition Change Sensing  Devices) 
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 2.1.4 การประกันคุณภาพ (QA) 
  การประกันคุณภาพ (Quality Assurance : QA) หมายถึง กิจกรรมตางๆท่ีมีข้ึนอยางเปน
ระบบท่ีดําเนินการโดยผูผลิต เพื่อรับรองวาคุณภาพของสินคาท่ีลูกคาซ้ือไปน้ัน มีความสมบูรณ
เหมาะสม หรือมีคุณภาพจริง และเม่ือมีขอบกพรองจากการใชงานหรือจากการผลิต ผูผลิตยินดี
รับผิดชอบกับปญหาท่ีเกิดข้ึนกับสินคานั้น ระบบการประกันคุณภาพเปนกิจกรรมท่ีมีผลตอการอยู
รอดของผลิตภัณฑท่ีจําหนายในทองตลาดขณะน้ี ซ่ึงมีการแขงขันกันเปนจํานวนมาก ท้ังนี้เพราะ
ระบบการประกันคุณภาพจะเปนระบบที่สรางความม่ันใจหรือความพึงพอใจในเบ้ืองตนใหกับ
ผูบริโภคในดานความม่ันคงถาวรของสินคา อายุการใชงาน การเรียกรองสิทธ์ิเม่ือสินคาเกิดปญหา
ตลอดท้ังความเหมาะสมกับราคา กิจกรรมการประกันคุณภาพจะเปนกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพ่ือการ
ประเมิณคุณภาพจากบุคคลภายนอกหรือผูตรวจสอบอิสระท่ีไมเกี่ยวของกับหนวยงานนั้นๆ 
เชนเดียวกับระบบการบริหารคุณภาพแบบตางๆ แตในหนวยงานผลิตก็จะมีหนวยงานการประกัน
คุณภาพ (QA) เพื่อใชในการตรวจสอบควบคุมการดําเนินงานตางๆ และหากมีขอผิดพลาดเกิดข้ึน
จากการควบคุมจะไดมีสวนรวมในการแกไข ดังนั้นกิจกรรมตางๆ ในระบบการประกันคุณภาพจึง
ครอบคลุมกิจกรรมดังตอไปนี้  
    1)  การวิเคราะหคํารองเรียนจากลูกคา เปนการเรียกรองสิทธ์ิ (Claim) ของลูกคาจากการ
นําสินคาหรือผลิตภัณฑไปใช หากแตสินคาหรือผลิตภัณฑมีคุณภาพไมเปนไปตามขอกําหนดหรือ
สินคามีปญหา ซ่ึงเปนปญหาของสินคานั้นไมไดเกิดจากการใชงานผิดพลาดของผูบริโภค แตปญหา
เกิดจากความดอยคุณภาพของสินคานั้น ๆ ผูบริโภคก็มีสิทธ์ิท่ีจะเรียกรองสิทธ์ิ ในการเรียกรองสิทธิ
ของลูกคา จะมีความสัมพันธกับราคาสินคา หมายความวา สินคาท่ีมีราคาถูกจะมีเปอรเซ็นตในการ
เรียกรองสิทธ์ิต่ํา ตรงกันขามหากสินคามีราคาสูง การเรียกรองสิทธ์ิของลูกคามีเปอรเซ็นตสูง และ 
ผลิตใหมจะมีอัตราสวนในการคืนผลิตภัณฑสูงกวาผลิตภัณฑเกา ผลิตภัณฑเกากับผลิตภัณฑใหมมี
ผลตอการเรียกรองตางกัน 
      2)  การประเมินคุณภาพผลิตภัณฑจากการใชงานจริง มีขอพิจารณาประกอบการ
ประเมิณ ดังนี้ เชน การพิจารณาคํารองเรียนจากลูกคา การพิจารณาการเปล่ียนสินคาคืนจากลูกคา 
ขอมูลเกี่ยวกับปริมาณการส่ังอะไหล ปฏิกิริยาของลูกคาท่ีบงบอกวาพึงพอใจหรือไมพอใจตอ
ผลิตภัณฑท่ีใชบันทึกขอมูลการเพ่ิมข้ึนหรือลดลงของลูกคา สุรศักดิ์ อมรรัตนศักดิ์ และคนอ่ืนๆ ควร
วิเคราะหขอมูลทางการเงินเกี่ยวกับการสงสินคาคืน คาใชจายเกี่ยวกับการรองเรียนตางๆ คาใชจาย
ในการรับประกันสินคา และคาใชจายอ่ืนๆท่ีเกี่ยวของ  
    3)   การกําหนดระดับคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป  การกําหนดระดับคุณภาพ 
(Rating) มักจะทําโดยการประเมินคุณภาพของผลิตภัณฑกอนท่ีจะทําการสงไปใหแกผูบริโภค การ
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สรางแผนการกําหนดระดับคุณภาพ จะกระทําโดยคณะกรรมการจากหลายฝายรวมพิจารณาและ
ตัดสินใจรวมกันในเร่ืองตางๆ ดังนี้ กําหนดจุดมุงหมายของระดับคุณภาพ การเก็บรวบรวมขอมูล 
การพิจารณาตัดสินถึงความบกพรองท่ีจะเกิดกับสินคา กําหนดหนวยท่ีใชในการกําหนดระดับ
คุณภาพ โดยท่ัวไปจะใชขอบกพรองตอหนวย ( demerits per unit) พิจารณาเพื่อใชในการเปรียบเทียบ 
ผูผลิตจะพิจารณาถึงคุณภาพของสินคาท่ีผลิตใหม 2 แนวทาง  มาตรฐานคุณภาพในอดีตของตนเอง 
พิจารณาแผนภูมิควบคุมท่ีใชมากอนและมาตรฐานคุณภาพของบริษัทคูแขง เร่ืองรูปลักษณะสินคา 
ราคามาตรฐานบรรจุภัณฑ  
    4) การสํารวจหรือการตรวจสอบคุณภาพ 
           4.1)  การสํารวจหรือการตรวจสอบคุณภาพโดยรวม เปนการประเมิณคุณภาพใน
ภาพรวมท้ังหมดขององคกรหรือโรงงาน เชน รูปแบบผลิตภัณฑท่ีตอบสนองความตองการลูกคา  
            4.2)  การตรวจสอบกิจกรรมเฉพาะอยาง เปนการตรวจสอบอยางละเอียดเฉพาะจุดท่ี
คาดวาจะเกี่ยวของกับระดับคุณภาพผลิตภัณฑ การตรวจกิจกรรมเฉพาะอยางมีหลักการสําคัญ คือ 
การเสนอรายงานคุณภาพตอฝายผูบริหาร นําเสนอท่ีกระชับ ใชเวลาอานนอย และการทําใหเปน
มาตรฐาน (Standardization) กิจกรรมท่ีดําเนินการอยางเปนระบบ ในการจัดทําและใชประโยชน 
อยางเปนระบบในการจัดทําและใชประโยชนจากมาตรฐาน  

 
2.2 แนวความคิดของผูเชี่ยวชาญทางคุณภาพ (The Quality Gurus) 
 การดําเนินงานท่ีมีคุณภาพไมเพียงแตจะชวยใหองคกรสามารถทํางานไดดีตามแนวทาง
ปฏิบัติเพื่อพัฒนาคุณภาพต้ังแตอดีตจนถึงปจจุบันดังตอไปนี้     
 2.2.1 Walter A. Shewhart (ค.ศ. 1925) เปนผูริเร่ิมใชวิธีการทางสถิติในการควบคุมคุณภาพที่
เรียกวา การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Quality Control) โดยใชแผนภูมิควบคุม และการ
สุมตัวอยาง เพื่อการตรวจสอบผลิตภัณฑ ซ่ึงใชในการควบคุมคุณภาพมาจนถึงทุกวันนี้ 
 2.2.2 W.Edwards Deming  (ค.ศ. 1938)  เปนผูบัญญัติหลักการบริหารคุณภาพ 14 ขอ  
           1)  จงสรางปณิธานอันมุงม่ันแนวแนในการปรับปรุงคุณภาพของสินคาหรือบริการ ท้ัง
ในระยะส้ันและระยะยาว โดยผูกพันในเปาหมายอยางตอเนื่องและจริงจังใน 4 เปาหมายหลักคือ 
นวัตกรรม การวิจัยและพัฒนา การปรับปรุงอยางตอเนื่อง การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
           2)  จงยอมรับปรัชญาใหมๆ ของการบริหารคุณภาพ โดยนําเอาวัฒนธรรมแหงคุณภาพ
มาเปนหลักการประจําใจของพนักงานทุกคน โดยเปล่ียนแปลงจากการทํางานตามท่ีไดรับคําส่ังมา 
เปนการดูแลรับผิดชอบในผลงานของตนเอง 
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  3) จงยุติการควบคุมคุณภาพโดยอาศัยการตรวจสอบ เพราะการควบคุมคุณภาพจะตอง
มุงท่ีการควบคุมกระบวนการผลิตเปนสําคัญ ไมใชอาศัยการตรวจสอบท่ีตัวสินคาท่ีผลิตเสร็จแลว
เทานั้น ซ่ึงจะไมสามารถปองกันความผิดพลาดไมใหเกิดข้ึนได 
  4) จงยุติวิธีดําเนินธุรกิจโดยการตัดสินกันท่ีราคาขายเพียงอยางเดียว เพราะราคาขายท่ี
ต่ําแตคุณภาพของสินคาไมไดมาตรฐานก็ไมสามารถทําใหลูกคาซ้ือสินคาได 
  5) จงปรับปรุงระบบการผลิตและการใหบริการอยางตอเนื่อง โดยใชวงจรของเดมม่ิง 
(Deming) เพื่อการปรับปรุงตามข้ันตอนวางแผน - ลองทํา - ตรวจสอบ - ลงมือปฏิบัติ ซ่ึงเรียกวา 
Plan Do Cheek Act หรือ PDCA ตอเนื่องกันไป  
  6) จงทําการฝกอบรมอยางสมํ่าเสมอใหแกพนักงานทุกคน  โดยเฉพาะเร่ืองของการ
ควบคุมคุณภาพเชิงสถิติและเคร่ืองมือแหงคุณภาพ 
  7)  จงสรางภาวะผูนําใหเกิดข้ึน ดวยการใหพนักงานเปนผูนําตนเองใหไดเพื่อรับผิด 
ชอบในผลงานของตนเอง โดยการทําใหถูกตองต้ังแตเร่ิมตน 
  8) จงขจัดความกลัวใหหมดไป โดยสรางบรรยากาศของการเรียนรู ผูท่ีสงสัยตองกลา
สอบถามในส่ิงท่ีตนไมรูและกลาแสดงออกเพื่อเสนอแนะวิธีการปรับปรุงคุณภาพใหดีข้ึน 
  9) จงทําลายส่ิงกีดขวางความรวมมือระหวางหนวยงานตางๆ โดยการกําจัดโครงสรางท่ี
เปนอุปสรรคขัดขวางการติดตอประสานงานกันอยางมีประสิทธิภาพระหวางหนวยงานตางๆ ให
หมดส้ินไป หรือใชการจัดโครงสรางองคการแบบครอมสายงาน (Cross Function) เพื่อใหพนักงาน
ตางหนวยงานสามารถรวมมือกันไดเต็มท่ี 
  10)  จงกําจัดคําขวัญและเปาหมายซ่ึงเปนส่ิงสมมุติ แตตองนํามาลงมือปฏิบัติจริงดวย
การใชคําขวัญและเปาหมายเพื่อการจูงใจหรือกระตุนเตือน จึงตองมีวิธีการปฏิบัติท่ีจะทําใหบรรลุคํา
ขวัญหรือเปาหมายน้ันดวย 
  11)  จงกําจัดจํานวนโควตาท่ีเปนตัวเลข เพราะการมุงเนนแตปริมาณทําใหพนักงานละ 
เลยคุณภาพ ผูบริหารจึงไมควรใชตัวเลขโควตา เพื่อการวัดผลงานแตเพียงอยางเดียว 
  12)  จงกําจัดส่ิงกีดขวางความภาคภูมิใจของพนักงาน โดยมอบรางวัลหรือคําชมเชยใน
การปฏิบัติกิจกรรมกลุมควบคุมคุณภาพ (QCC) หรือเม่ือพนักงานไดเสนอแนะขอคิดเห็นท่ีเปน
ประโยชนตอการปรับปรุงคุณภาพ 
  13)  จงจัดทําแผนการศึกษาและทําการฝกอบรมบอยคร้ัง แผนการศึกษาและการฝกอบ 
รมเปนปจจัยสําคัญท่ีจะรองรับโครงการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง เพราะเทคโนโลยี
การผลิตเปล่ียนแปลงอยูตลอดเวลา จึงตองลงทุนระยะยาวในการฝกอบรมพนักงานเพ่ือความอยู
รอดและเจริญกาวหนาขององคการ 
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  14)  จงลงมือปฏิบัติเพ่ือใหบรรลุสําเร็จการเปล่ียนแปลง ตัวผูบริหารก็ตองจัดองคการ
และนําตนเองเขาสูกระบวนการเปล่ียนแปลงเพื่อการปรับปรุงคุณภาพรวมกับพนักงาน โดยการลง
มือปฏิบัติดวยใหเปนสวนหนึ่งของทีมงาน และเรียนรูรวมกันอยางตอเนื่อง 

 
 

 

 

ภาพท่ี 2.17  วงลอ Deming (PDCA Cycle) 

ท่ีมา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase,Fundamentals of                     
 Operations Management, 2003: 217.   

  จากภาพที่ 2.17  สามารถอธิบายได ดังตอไปนี้ 
  P (Plan) การวางแผนเปนการกําหนดเปาหมายในการแกปญหาหรือการพัฒนา 
    คุณภาพ 
  D (Do) การปฏิบัติ เปนการนําเอาแผนไปปฏิบัติการ (Action plan) 
  C (Cheek) การตรวจสอบ เปนการติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผลการปฏิบัติงาน 
  A (Action) การปรับปรุง เปนการกําหนดมาตรฐานจากผลการดําเนินงานใหม 
 

 2.2.3 Joseph M. Juran (ค.ศ. 1960) เปนผูท่ีไดรับการยกยองวาเปนผูอยูเบ้ืองหลังความสําเร็จของ
อุตสาหกรรมญ่ีปุน เขาไดเสนอแนวคิดเกี่ยวกับคุณภาพไวดังนี้ คุณภาพ หมายถึง ความเหมาะสมของ
ผูใชผลิตภัณฑ ผูรับบริการตองการ (fitness for Use) ซ่ึงพนักงานควรเอาใจใสเสนองานท่ีมีคุณภาพตอ
ลูกคาภายใน (Internal Customer) เทากับการเอาใจใสในระดับคุณภาพท่ีลูกคาภายนอก (External 
Customer) อีกท้ังใหความสําคัญกับการคนหาปญหาสําคัญเพียง 2 –3 ปญหา (Vital Few) ท่ีเปน
สาเหตุใหญแหงความบกพรอง เพราะปญหาสวนใหญมักเกิดจากสาเหตุหลักไมกี่ประการตามหลัก 
20 – 80 รวมถึงการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพ ตองเกิดจากการตระหนักถึงความสําคัญของคุณภาพของ
ผูบริหารระดับสูง ตลอดจนความรวมมือของพนักงานทุกคนในองคการ และใหความสําคัญกับการ
ผลิตสินคาต้ังแตกระบวนการออกแบบแลวทําการจัดซ้ือวัตถุดิบจากผูขาย ไปจนถึงการขนสงและการ
จัดจําหนายจนถึงมือลูกคา                                                         

DPU



 30 

 2.2.4 Phillip B. Crosby (ค.ศ. 1979) ในอดีตรองประธานกรรมการและกรรมการดานคุณภาพ
ของบริษัท ITT แหงสหรัฐอเมริกา ไดเสนอแนวคิดเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพไวดังนี้คุณภาพเปน
เร่ืองทีไดมาโดยไมตองเสียคาใชจายเลย (Quality is Free) เพราะคุณภาพการผลิตตํ่าจะทําใหสินคา
ขายไมได แตคุณภาพการผลิตสูงจะทําใหสินคาขายไดแมตนทุนการผลิตจะสูงก็ตาม ดังนั้นตนทุน
การมีคุณภาพที่ดีต่ํากวาตนทุนการมีคุณภาพไมดี และสรางนิยามวา “คุณภาพคือการทําไดตาม
ขอกําหนด” (Conformance to Requirements) โดยยึดหลักตามความตองการของลูกคาหรือผูใชโดย
มุงเนนวัฒนธรรมของของเสียเปนศูนย (Zero Defect Culture) ใหคุณภาพสมบูรณแบบ ซ่ึงตองทําการ
ตรวจวัดตนทุนของคุณภาพทั้งหมดโดยเนนการปองกันความผิดพลาดตางๆ  
 2.2.5 A.V. Feigenbuam (ค.ศ. 1960) เปนผูเขียนหนังสือการควบคุมคุณภาพสมบูรณแบบ ซ่ึง
เนนการประสานงานและความรวมมือของทุกคนในองคการ อันเปนแนวทางที่ประเทศญ่ีปุนได
นําไปปฏิบัติจนกาวข้ึนสูประเทศ อุตสาหกรรมช้ันนําของโลก เนนการปองกันความผิดพลาดตางๆ 
 2.2.6 Kaoru Ishikawa (ค.ศ. 1955) ไดรวมมือกับ Shewhart ในการใชหลักการควบคุมคุณภาพ
เชิงสถิติ และไดนําเอาแผนภูมิควบคุมไปใชในอุตสาหกรรมญ่ีปุน  ผลงานของเขาคือ พัฒนา
เคร่ืองมือ 7 อยางในการควบคุมคุณภาพ (7 QC Tools) ไดแก แผนผังแสดงเหตุและผลหรือแผนผัง
กางปลา ผังพาเรโต กราฟ ฮีสโตแกรม แผนภูมิการควบคุมกระบวนการแผนผังการกระจาย และใบ
ตรวจสอบ พัฒนากิจกรรมกลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control หรือ QCC) ซ่ึงเปนการรวมกลุม
อยางอิสระในสายงานเดียวกันเพื่อคนหาปญหาในการปฏิบัติงานแลวรวมกันหาทางแกไข และ
พัฒนาแนวคิดการควบคุมคุณภาพทั่วท้ังองคการ โดยใหทุกคนเอาใจใสความตองการของลูกคา
ภายใน ซ่ึงเปนการรวมมือกันของทุกคนในองคการในการควบคุมคุณภาพ 
 2.2.7  Genichi Taguchi สรางแนวคิดท่ีวา คุณภาพที่ดีตองเร่ิมตนตั้งแตการออกแบบ ซ่ึงคือ 
ความจริงจังของคุณภาพ (Quality Robust) เปนแนวคิดในการผลิตผลิตภัณฑอยางเปนแบบแผน
เดียวกันภายใตระบบและสภาวะของการผลิตท่ีไมเหมาะสม เม่ือมีของเสียเกิดข้ึนจากเหตุดังกลาว 
ควรแกไขโดยขจัดผลเสียนั้นมากกวาการขจัดสาเหตุ เพราะคาใชจายในการขจัดผลตํ่ากวาคาใชจาย
ในการขจัดสาเหตุ เนื่องจากขอบกพรองบางอันเล็กนอยจนไมมีผลกระทบตอคุณภาพ ตนทุนของ
คุณภาพท่ีเกิดข้ึนเม่ือคุณภาพแตกตางจากส่ิงท่ีลูกคาตองการ (Quality Loss Function) ซ่ึงไดแก 
ตนทุนคาประกัน ตนทุนการสูญเสียลูกคา ตนทุนการตรวจสอบภายในตนทุนการซอมแซม รวมท้ัง
ตนทุนท่ีเกิดข้ึนกับสังคม ซ่ึงท้ังหมดนี้เปนคาใชจายท่ีธุรกิจ ตองจายเม่ือคุณภาพไมเปนไปตามความ
คาดหวังของลูกคา และคุณภาพที่มุงตามเปาหมาย (Target – oriented Quality) เปนปรัชญาในการ
ปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่องเพื่อจะทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพตรงเปาหมายท่ีกําหนดไว  
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  แตละแนวความคิดจากปรมาจารยเหลานี้ไดเปนแนวทางการบริหารคุณภาพท่ีไดรับการ
พัฒนาอยางตอเนื่องจากผูเช่ียวชาญดานคุณภาพในรุนตอมา เพ่ือสรางระบบการบริหารคุณภาพใน
อุตสาหกรรม และในการดําเนินงานดานอื่นๆ ท่ีจะสรางความพึงพอใจสูงสุดใหแกลูกคาสืบไป 
 
2.3 ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 ธนพงศ  เวชพงศ (2543) ไดใชหลักการทางสถิติในการเก็บขอมูลและวิเคราะหขอมูล 
ในการลดผลิตภัณฑบกพรองจากปญหารูเจาะเกินขนาดในกระบวนการเจาะ โดยเร่ิมจากการ
วิเคราะหระบบการวัดของกระบวนการเจาะ เพื่อใหม่ันใจวาขอมูลท่ีนํามาวิเคราะหเปนขอมูลท่ี
ถูกตองแมนยํา จากนั้น ทําการศึกษาความสามารถของกระบวนการเจาะเพ่ือบงช้ีประสิทธิภาพใน
การทํางาน ความผันแปรของกระบวนการ และความคงท่ีของกระบวนการ พบวา คาดัชนี Cp, Cpk 
ต่ํากวาเกณฑมาตรฐาน แสดงถึงกระบวนการทํางานท่ีไมคงท่ีทําการลดความแปรผันของกระบวนการ 
โดยการจัดทํามาตรฐานการทํางาน วิเคราะหสาเหตุโดยการใชหลักการทางสถิติในการเก็บขอมูล ใช
แผนภาพสาเหตุและผล รวมถึงแบบสอบถาม และการออกแบบการทดลองแบบหลายปจจัยเม่ือ 
แตละปจจัยมี 2 ระดับ (2k Factorial Design Experiment)  3 ปจจัย คือ เศษจากการเจาะ ขนาดเสน
ผานศูนยกลางของรีมเมอร และความคมของมุมตัดสวาน โดยใชการวิเคราะหความแปรปรวน 
(Analysis of Variance : ANOVA) พบวา เศษจากการเจาะทําใหรูเจาะเกินขนาดมีผลตอการเกิด
ขอบกพรองของผลิตภัณฑอยางมีนัยสําคัญ ดําเนินการแกไขรวมกับเจาหนาท่ีโรงงาน โดยออกแบบ
เคร่ืองปดเศษออกแบบปรับกระบวนการเจาะ ใหเปนจังหวะ เจาะและหยุดใหดอกสวานหมุนอยูกับ
ท่ีเพื่อปดเศษ ผลการปรับปรุงสามารถลดลดปญหาผลิตภัณฑบกพรอง เนื่องจากรูเกินขนาดใน
กระบวนการเจาะ สายการผลิตบี ลงไดรอยละ 94.61 ของการเกิดผลิตภัณฑบกพรองเนื่องจากปญหา
รูเจาะ 

อุษณีย ถ่ินเกาะแกว (2545) ไดใชแนวทางการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติของ Six Sigma 
ประกอบดวย 4 ข้ันตอน คือ การวัดเพ่ือกําหนดหาสาเหตุของปญหา (Measure) การวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหา (Analyze) การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve) การควบคุมตัวแปรตางๆ 
(Control) เพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระปอง อันเนื่องมาจากขอบกพรองตางๆ 
พบวา สัดสวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระปอง ลดลงจาก 4,400 DPM เปน 2,849 
DPM หรือระดับ   ปรับปรุงจากระดับ 2.89 เปนระดับ 2.986 ในแตวันตรวจพบของเสียเฉล่ีย 1200 
DPM หากลดการตรวจสอบท่ีไมจําเปนลงจะสงผลใหลดของเสียไดอีก 50 เปอรเซ็นต ลดลงเหลือ
ประมาณ 2000 DPM หรือระดับ  อยูท่ี 3.092 หากมีการควบคุมอยางตอเนื่องอีก 6 เดือน ก็จะ
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สามารถลดความแปรผันในกระบวนการผลิตลดลงอีก 1.5 ทําใหสัดสวนของเสียอยูท่ีระดับ 
4.592 ซ่ึงไดมีการนําสาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสียมาแกไขเพียง 60 เปอรเซ็นต ของสาเหตุท้ังหมด 

กฤษดา ตันฮะเส็ง, ยุวดี ปอมเสมาพิทักษ และ นันทกฤษณ ยอดพิจิตร (2546) ไดทําการ
ประยุกตใชเทคนิค ซิกซ ซิกมา เพ่ือคนหาสาเหตุหลักท่ีมีผลตอตัวแปรคุณภาพและลดของเสียใน
โรงงานผลิตอุปกรณกึ่งตัวนํา โดยคาเฉล่ียของอาการเช่ือมลวดไมติดในกระบวนการเช่ือมลวดทอง
ของกระบวนการผลิตสวนหนา กอนการศึกษาคือ 495 ช้ินตอหนึ่งลานช้ินผลิต ซ่ึงสาเหตุหลักของ
การเกิดของเสียเกิดจากการปรับแตงปจจัยควบคุมภายในเคร่ืองจักรของกระบวนการเช่ือมลวดทอง
ท่ีไมเหมาะสม ผลจากการศึกษาพบวา เม่ือมีการปรับคาแรงกดของการเช่ือมใหอยูท่ีระดับ 60 กรัม 
และแรงส่ันในการเช่ือมลวดอยูท่ีระดับ 85 วัตต จะไดคาความแข็งแรงตอแรงเฉือนท่ีจุดเช่ือมเทากับ 
89 กรัม และเม่ือนําผลที่ไดจากการศึกษาไปปรับปรุงกระบวนการเช่ือมลวดในชวงระยะเวลา 37 วัน 
สามารถลดของเสียจากสาเหตุดังกลาวเหลือ 359 ช้ินตอหนึ่งลานช้ินการผลิต 

คมสัน  ศรีประสิทธ์ิ  (2551) ไดใชหลักการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ  ในการลด
ขอบกพรองของผลิตภัณฑท่ีเกิดจากกระบวนการตัดช้ินงานส้ันในกระบวนการข้ึนรูปเน็ท โดย
วิเคราะหถึงปจจัยท่ีมีผลตอขอบกพรองของผลิตภัณฑประเภทปญหาการตัดส้ันเนื่องจากเน็ทหดตัว 
จากการศึกษาขอมูลการผลิตและสภาพการผลิตจริง แลวนํามาวิเคราะหหาสาเหตุดวยแผนภูมิ
กางปลา จากนั้น นําปจจัยเร่ืองอุณหภูมิ มาออกแบบการทดลอง เพื่อหาระดับในการปรับต้ังอุณหภูมิ
ท่ีเหมาะสมในการข้ึนรูปเน็ท พบวา ณ อุณหภูมิการขึ้นรูปท่ี 111 OC ความเร็ว 90 RPM สงผลตอ
ระยะของการหดตัวของเน็ทลดลง จากน้ัน ติดตามผล พบวา เปอรเซ็นตของเสียท่ีเกิดจากปญหาตัด
ส้ัน เดือน มิถุนายน ถึง เดือน พฤศจิกายน 2550 ลดลงจาก 0.64 % เหลือ 0.03 % ลดลงรอยละ 95 ซ่ึง
สงผลใหของเสียรวมจากการขึ้นรูปเน็ทลดลง จาก 1.48 % เหลือ 0.86 % ของยอดผลิตท้ังหมด 
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บทที่ 3  
ระเบียบวิธีวิจัย 

 
 ในบทนี้เปนการกลาวถึงขอมูลท่ัวไปของโรงงานซ่ึงเปนกรณีศึกษา โครงสรางแผนผัง
องคกร ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต ปญหาท่ีพบและรายละเอียดเกี่ยวกับเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต 

รวมถึงสถิติการเกิดขอรองเรียนจากลูกคาท่ีเปนผลมาจากกระบวนการผลิตโดยมีหัวขอในการ
ดําเนินงานวิจัย  มีดังนี้  

3.1 วัตถุประสงคในการดําเนินการวิจัย 
 3.2  ขอมูลเกี่ยวกับโรงงานท่ีทําการวิจัย 
 3.3  ข้ันตอนวิธีการเก็บขอมูล 
 3.4  การกําหนดกลุมตัวอยางท่ีศึกษา 
 3.5  การศึกษากระบวนการผลิตสินคาจากกลุมตัวอยาง 
 3.6  ลักษณะการวิเคราะหขอมูลและประมวลผล 

 

3.1 วัตถุประสงคในการดําเนินการวิจัย 
เปนการศึกษาขอมูลในกระบวนการผลิตสินคาเฟอรนิเจอร เพื่อวิเคราะหสาเหตุท่ีทําให

เกิดขอรองเรียนจากลูกคา ซ่ึงเปนผลมาจากขอบกพรองของผลิตภัณฑ ประเภทท่ีทําใหลูกคาไม
สามารถประกอบสินคาไดสําเร็จ ในกระบวนการผลิตสินคาท่ีผานการแปรรูปและสินคาสําเร็จรูป  
รวมถึงนําเสนอแนวทางการปรับปรุงข้ันตอนและวิธีการทํางาน ซ่ึงอาจมีผลทําใหเกิดปญหาดาน
คุณภาพของผลิตภัณฑ โดยบริษัทผูประกอบกิจการสามารถนําแนวทางตางๆ ไปใชในกระบวนการ
ผลิต เพื่อลดสัดสวนขอรองเรียนจากลูกคาและลดตนทุนในการผลิตเฟอรนิเจอรได  
 

3.2 ขอมูลเก่ียวกับโรงงานท่ีทําการวิจัย 
 3.2.1 ประวัติโดยท่ัวไปของบริษัท 
 เปนบริษัทท่ีทําการผลิตสินคาประเภทเฟอรนิเจอรและของตกแตงบานท่ีมีความ
หลากหลาย กอต้ังเม่ือป พ.ศ. 2511 โดยมีวัตถุประสงคเพื่อสรางสรรคผลิตภัณฑคุณภาพ สูสังคมไทย 
เปนโรงงานท่ีทันสมัยและใหญท่ีสุดในเอเชีย ดวยเคร่ืองจักรท่ีนําเขาจากเยอรมนี โดยบริษัท 
ไดรับรองมาตรฐานคุณภาพการผลิต และรักษาสภาพแวดลอมท้ังระบบภายใต CERTIFIED   
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ISO  9001 : 2000 และ ISO 14001 จากการคัดสรรวัสดุฟตต้ิง คุณภาพสูง ซ่ึงนําเขาจากเยอรมนี มา
ใชในการผลิต สําหรับสินคาทุกช้ินผานการออกแบบและทดสอบการใชงาน ตามระดับมาตรฐาน 
สากลท่ีท่ัวโลกยอมรับ โดยทางบริษัทใหความสําคัญกับการวิจัยและพัฒนาสินคา ท้ังดานการ
ออกแบบ และเลือกวัตถุดิบมาใชในการผลิต (Research & Development) เฟอรนิเจอรทุกช้ิน ผลิต
จากมาตรฐานยุโรป E1 ท่ีแข็งแรง ทนทานและมีระดับของสารฟอรมัลดีไฮดต่ํา จึงไมมีกล่ินฉุน 
ปลอดภัยตอสุขภาพ (Low Formaldehyde Furniture) สินคาทุกช้ินท่ีไดมาตรฐาน ผานการทดสอบ
ควบคุมการผลิตทุกข้ันตอน  (High Quality Product) มีการใหบริการในการออกแบบจัดวาง
เฟอรนิเจอรใหลงตัวกับพื้นท่ีถึงบาน ดวยมัณฑนากรมืออาชีพ (Interior Designer Service) และการ
บริการออกแบบดวยโปรแกรมคอมพิว เตอร 3 มิติท่ีดีท่ีสุด ทําใหสามารถไดเห็นภาพสมจริงกอน
ตกแตง ในเวลาท่ีรวดเร็วเพียง 30 นาที เพ่ิมความมั่นใจ ดวยบริการวิเคราะหพื้นท่ีโดยละเอียด ดวย
ทีมมัณฑนากรมืออาชีพ เพื่อการออกแบบที่สมบูรณ ลงตัวตามพื้นท่ีจริง สําหรับสินคาบิวท-อิน 
บริการผูชวย ท่ีจะคอยประสานงานดูแลการนัดหมายทุกข้ันตอนจนไดรับสินคา และติดต้ังเรียบรอย 
ทีมชางผูชํานาญเขาติดต้ังสินคาตามเวลานัดหมาย เรียบรอยสะดวก รวดเร็ว ม่ันใจกับมาตรฐานการ
รับประกันคุณภาพ อุปกรณฟตต้ิง 20 ป (Quality Warranty) บริการหลังการขายท่ีจะคอยดูแลใหคุณ
ไดเฟอรนิเจอรสวยและใชงานอยางคุม คาผานหนวยงานบริการกลาง (Service Center) บริการขน
ยายและติดต้ังเฟอรนิเจอรในเครือเพ่ิมความสะดวกสบายและหมดความกังวล ในเวลาท่ีตองการยาย
เฟอรนิเจอรในอนาคต โดยบริษัทมีเฟอรนิเจอรและของแตงบานท่ีมีความหลากหลายดีไซนจากแบ
รนดช้ันนํา  
 3.2.2 โครงสรางผังองคกร 
 ฝายบริหารผลิตภัณฑ (Product Supply) ซ่ึงประกอบดวยหนวยงานตางๆ ดังตอไปนี้ ฝาย
ผลิต ฝายวางแผนผลิต ฝายพัฒนาคุณภาพ ฝายคลังวัตถุดิบ (Raw material Supply) และฝายพัฒนา
คุณภาพ โดยการประกาศเปนคําม่ันสัญญา (Commitment) ในการแกไขปญหาคุณภาพรวมกันใน
องคกร 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 3.1  แสดงโครงสรางผังองคกรภายในบริษัท 
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ฝายผลิต กําหนดแนวทางในการบริหารจัดการ ดังนี้: เร่ิมจาการผลักดันและประยุกตกล
ไกลในการเปล่ียนทัศนะดานคุณภาพจากท่ีคุณภาพข้ึนอยูกับหนวยงานตรวจสินคา (QC) เปล่ียนมา
เปนการควบคุมคุณภาพท่ีข้ึนอยูกับทุกคน คนท่ีลงมือทําคือคนท่ีมีบทบาทในการตรวจสอบคุณภาพ
ทุกสินคาท่ีทําการผลิต ปรับเปล่ียนมุมมองในการสงมอบเปนคุณภาพบวกการสงมอบ และการสง
มอบ หมายถึง การสงมอบใหลูกคาผานคลังและรถขนสง    

การสงมอบ = Reliability + On Time  
Reliability = ยอดสินคาท่ีคลังสินคาไดทําการรับสินคาเปนท่ีเรียบรอยแลว หารดวย

รายการส่ังผลิต (ดึงขอมูลจากระบบ SAP ยืนยันผานระบบ Goods Receive, Production Order) 
On Time   = เวลาท่ีรถขนสงออกตรงเวลา 2 รอบ คือ 14.00 น. และ 17.00 น. คิดจาก

จํานวนรถขนสงสินคาท้ังหมดในรอบ 1 เดือน (ตัวเลข % On Time ใชจากการประชุมหนวยงาน
ขนสงบริการ) 

อีกท้ัง การสรางกลไกลและส่ิงแวดลอมใหพนักงานมีทัศนะท่ีตองสมบูรณและรวดเร็ว
กับสินคาใหม (First Lot) ในการบริหารการผลิต บริหารพื้นท่ีผลิตแบบเปนเจาของ โดยการเฝามอง
และแกปญหาผลประกอบการของพื้นท่ีผลิตรวมกับฝายวางแผนผลิต รวมท้ังการผลิตสินคาแบบ
เบ็ดเสร็จของพ้ืนท่ีผลิตและเร่ิมปรับโครงสรางองคกรเพื่อการปดผิวแบบพิเศษและทําใหกลุมของ
สินคาผลิตเก็บเพื่อรอขาย (MTS) ผลิตตามคําส่ังลูกคา (MTO) มีความม่ันคงท้ัง คุณภาพบวกสงมอบ 
และเพิ่มจํานวนพนักงานระดับบริหารเพื่อรองรับการเติบโตขององคกร  

ฝายคลังวัตถุดิบ กําหนดแนวทางในการบริหารจัดการ ดังนี้ เร่ิมจากการตั้งเปาหมายใน
การสงมอบวัตถุดิบท่ีมีคุณภาพใหกับฝายผลิต ตามเวลาท่ีสอดคลองกับการวางแผนผลิต เพื่อ
สนับสนุนฝายผลิตใหสงมอบสินคาท่ีมีคุณภาพ บวก ตรงเวลา ใหกับลูกคาโดยการ วางแผนการ 
จัดหา (Supply) วัตถุดิบ ประสานงาน ติดตาม หนวยงานท่ีเกี่ยวของ เพ่ือใหสงมอบวัตถุดิบใหได
ตามแผน รับจาย วัตถุดิบใหถูกตอง และตามแผนท่ีกําหนด จัดเก็บวัตถุดิบใหอยูในสภาพพรอมใช
งาน โดยใชพื้นท่ีอยางมีประสิทธิภาพ การจัดชุดช้ินสวนประกอบใหถูกตอง ตามแผนผลิต โดยใช
ทรัพยากรณอยางมีประสิทธิภาพ สําหรับการบริหารจัดการรับ-เบิก-จาย / ยืนยันการใชวัตถุดิบ ให
รวดเร็วถูกตอง และสนับสนุนการทํางานของฝายผลิต ใหจัดการบริหารการผลิตภายใตสภาวะไม
ปกติไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ฝายวางแผนผลิต กําหนดแนวทางในการบริหารจัดการ ดังนี้ เร่ิมจากการรวมทีมของ
ฝายวางแผนและรายการวัสดุ (BOM) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการสนับสนุนการทํางานของทุกฝาย 
เพื่อใหไดสินคาท่ีตองสมบูรณและตองรวดเร็วกับสินคาใหม การบริหารรูปแบบการผลิตและสินคา
คงคลังของสินคาลูกคาส่ังผลิต รวมกับฝายผลิต เพื่อบริหารกําลังการผลิต ใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
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มีสินคาพรอมขายบวกสง และระดับการจัดเก็บสินคาคงคลังท่ีต่ํา บริหารการจัดการผลกระทบจาก
การเปล่ียนแปลงความตองการของลูกคา (ยกเลิกการส่ังซ้ืออยางสมบูรณแบบ) สนับสนุนและรวม
ทํางานกับฝายตางๆดวยความเปนทีม เพื่อใหสามารถสงมอบสินคาท่ีมีคุณภาพ บวก ตรงตามเวลา 
ใหกับลูกคา โดยการจัดทําตนทุน ราคาสินคา และการจัดทําฐานขอมูลตนทุนเพื่อนําไปวิเคราะห 
ตนทุนสินคาขาย เพื่อสนับสนุนการทํางานของฝายการตลาดและฝายขาย จัดทําสูตรการผลิตเพื่อ
สนับสนุนกิจกรรมการวางแผนผลิต การส่ังซ้ือและการใชวัตถุดิบ ใหถูกตองและตรงเวลาเพ่ือให
ฝายผลิตสามารถทํางานไดอยางราบรื่นและมีประสิทธิภาพ ดําเนินการจัดหา เตรียมขอมูล และสง
ตอขอมูลท่ีจําเปนในการวางแผนวัตถุดิบ เพื่อสนับสนุนการทํางานของฝายผลิต วางแผนการผลิตให
สอดคลองกับกําลังการผลิตท่ีมีในแตละชวงเวลาและสามารถใหฝายผลิตบริหารตนทุนการผลิตท่ี
แขงขันได บริหารงานและปรับกลยุทธระดับการจัดเก็บสินคาคงคลังใหอยูในระดับท่ีเหมาะสมตาม
นโยบายขององคกร และภายใตสถานการณท่ีเปล่ียนแปลงไปในแตละชวงเวลา รวมท้ังสนับสนุน
การทํางานของฝายผลิต ใหจัดการบริหารการผลิตภายใตสภาวะไมปกติไดอยางมีประสิทธิภาพ  

ฝายพัฒนาคุณภาพ กําหนดแนวทางในการบริหารจัดการ ดังนี้ สรางกลไกใหมีทัศนะ
ในการทํางานรวมกัน เพื่อสงเสริมใหฝายผลิตสามารถสงมอบสินคาท่ีมีคุณภาพ ตรงตามเวลาในทุก
กลุมสินคา สรางกลไกในการติดตามการแกปญหาและปองกัน เพื่อใหม่ันใจวาปญหาดังกลาวจะไม
เกิดซํ้าข้ึนอีก คนหาความเส่ียงและหาแนวทางปองกันความเส่ียงที่จะทําใหฝายผลิตไมสามารถสง
มอบสินคาท่ีมีคุณภาพ สรางกลไกเพ่ือใหม่ันใจวากระบวนการทํางานผลิตสินคาใหม 30 วัน 
สามารถผลิตไดจริง จัดทําแบบผลิตภัณฑใหถูกตองและสอดคลองกับความสามารถในการผลิต 
จัดทําแบบผลิตภัณฑดวยโปรแกรมเขียนแบบ (Imos) สนับสนุนฝายผลิตใหสามารถใชคอมพิวเตอร
ดูแบบผลิต ตามแผนท่ีกําหนด ติดตามแกปญหาสินคาโชวตามโชวรูม (Display) ใหเสร็จภายใน 2 
วันสําหรับสินคาท่ีแยกช้ินสวนประกอบ (Knock Down) จัดทําหมายเลขรหัสสินคา (Bar Code) ท่ี
กลองสินคาทุกชุด จัดทําวิธีการประกอบหนาบานในแบบผลิตภัณฑ จัดทําข้ันตอนการผลิตพิเศษ 
กรณีสินคาท่ีมีการยอมรับใหผานเร่ืองคุณภาพ (Wave) และมีผลตอการประกอบ 
 3.2.3 ลักษณะของผลิตภัณฑท่ีผลิตและจัดจําหนาย                                                  
   ผลิตภัณฑท่ีจําหนายผานแบรนสินคาหรือตัวแทนจําหนาย จะมีท้ังท่ีบริษัทผลิตเองและ
สินคาท่ีส่ังนําเขามาในบริษัทท้ังสินคาภายในประเทศและสินคาตางประเทศ ซ่ึงรูปแบบจะแตกตาง
กันตามฟงกช่ันการใชงานหรือความตองการของลูกคา ซ่ึงมีวัตถุดิบหลักๆ ท่ีใชจะเปนประเภท      
ไมอัด ไมจริง, Acrylic, PVC, อลูมิเนียม ฯลฯโดยสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท ดังนี้  

สินคาท่ีทําการผลิตภายในบริษัท เชน ตูเส้ือผา ตูชุดครัว เตียงนอน โตะทํางาน โตะ
เคร่ืองแปง บานประตู ฯลฯ 
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ภาพท่ี 3.2  รูปแสดงตัวอยางสินคาท่ีผลิตภายในบริษัท 
 

สินคาประเภทซ้ือมาขายไป นํามาเก็บไวท่ีคลังสินคาพิเศษ เพ่ือสงขายใหกับลูกคา เชน 
โซฟา กระจก เกาอ้ี หินออน และฟตต้ิง ฯลฯ 

 
 
 

 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.3  รูปแสดงตัวอยางสินคาท่ีผลิตภายนอกบริษัท 
 
3.3 ขั้นตอนและวิธีการเก็บขอมูล 
 1)  ศึกษาข้ันตอนวิธีการเก็บขอมูลของบริษัท 
        2)  ขออนุมัติเขาดเูอกสารขอมูลของสินคาท่ีมีขอบกพรองซ่ึงมาจากการรองเรียนของ
ลูกคาจากฝายพัฒนาคุณภาพ และหนวยงานบริการลูกคา (Customer service) 
  3) สรุปผลจากขอมูลท่ีเปนกลุมขอบกพรองของผลิตภัณฑของฝายผลิต ตั้งแตเดือน 
มกราคม ป 2553 ถึงเดือน ธันวาคม ป 2553 จัดทําเปนขอมูลเชิงสถิติ 
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    4)  ขออนุญาตเขาศึกษากระบวนการผลิตและนําขอมูลมาวิเคราะหรวมกับพนักงาน
ผูปฏิบัติงาน เพื่อหาสาเหตุของอาการขอบกพรองท่ีลูกคารองเรียนมาอยางมีนัยสําคัญ  
    5)  ใชขอมูลเปนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเหมาะสมรวมถึงการ
จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 
3.4 การกําหนดกลุมตัวอยางท่ีศึกษา 
    การเก็บขอมูลโดยฝายบริการลูกคา (Customer Service) และทางฝายพัฒนาคุณภาพจะ
ดําเนินการแยกขอมูลนํามาทําการอัพเดดหัวขอท่ีเกี่ยวกับคุณภาพ แสดงเปนขอมูลสวนกลาง
ผูบริหารรวมถึงพนักงานท่ีอยูในระดับบริหารสามารถเขาดูขอมูลได ซ่ึงจะเปนการประมวลผลราย
เดือนทําใหฝายผลิตไดรับทราบขอมูลดังกลาว แลวนํามาทําการศึกษาปญหาท่ีเปนปญหาหลักของ
บริษัท และนํามาวิเคราะหสาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไข โดยใชเคร่ืองมือทางดานการ
ควบคุมคุณภาพ ซ่ึงแยกประเภทอาการของเสียท่ีสงคืนมาจากลูกคา มีหลัก ๆ 6 ประเภท ดังนี้ 
 3.4.1 กระบวนการเจาะ (Drilling) หมายถึง การนําช้ินสวนท่ีใชในการประกอบเปนสินคา เพื่อ
เจาะใหเกิดรูเช่ือมตอระหวางช้ินสวนอ่ืนรวมกัน บางคร้ังพบวาสินคาบางรายการมีการเจาะไมตรง
ระยะที่กําหนด หรือไมไดเจาะรูเช่ือมตอ ทําใหสินคาดังกลาว ไมสามารถประกอบไดสําเร็จ ซ่ึง
อาการที่พบ มีดังนี้ เจาะผิดแบบ คือ เจาะรูไมครบ เจาะไมตรงระยะประกอบ 
 3.4.2 กระบวนการบรรจุสินคา (Packing) หมายถึง การนําช้ินสวนของเฟอรนิเจอร มาบรรจุใน
กลองหรือบรรจุภัณฑ แลวทําการแพ็ค ซ่ึงอาการท่ีพบ มีดังนี้ 
       บรรจุสินคาขาด  คือ ช้ินงานมีจํานวนไมครบตามท่ีระบุในกลองสินคา  
   บรรจุสินคาเกิน  คือ การนําช้ินงานบรรจุในกลองมากเกินจํานวนท่ีระบุในกลอง 
   บรรจุสินคาซํ้า    คือ แตช้ินงานเปนดานเดียวกัน เชน ซาย ซาย หรือ ขวา ขวา   
   บรรจุสินคาผิด    คือ มาตรฐานกําหนดเปนช้ินสวน เอ บี ซี แตในหอแพ็คมีการบรรจุ 
ช้ินสวน เอ บี ดี ซ่ึงผิดจากมาตรฐานท่ีกําหนดของสินคา 
 3.4.3 กระบวนการตัด (Cuting) หมายถึง ขนาดผิด ช้ินงานผิดขนาด ช้ินงานท่ีส้ัน หรือยาว เกิน
ท่ีขนาดมาตรฐานของช้ินงานกําหนด ทําใหประกอบแลวไมสวยงามเห็นรองรอยตอ หรือยาวเกินไป
ทําใหไมสามารถประกอบเขากับช้ินสวนอ่ืนได   
 3.4.4 กระบวนการทําฉลาก (Label) หมายถึง การติด สต๊ิกเกอรระบุช่ือสินคา รายละเอียดท่ี
เกี่ยวของผิดจากสินคาท่ีมีอยูจริงในกลอง ทําใหไมสามารถนําชิ้นสวนท่ีอยูภายในกลองดังกลาวไป
ประกอบกับช้ินสวนอ่ืนๆ เพื่อใหเปนสินคาได 
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ะกอบของสิน
ับรูปแบบท่ีกํ

จัดหาวัตถุดิบ
ษัทเนื่องจากบ
วัตถุดิบ เชน ไ
สินคาตามขอ
เขาไปเก็บใน
ผลิต และบาง
ดเก็บสินคา เพื
ขากอน (First
น   

งชนิดกันมาร
ตรวจสอบเอก
ดเรียง นําจําน
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ประกอบมี
ยหาย เกา 

นคาท่ีเปน
กําหนดทํา

จากผูขาย 
บริษัทไม
ไม ฟอรย 
กําหนดท่ี
นคลัง โดย
งรายการก็
พื่อรอการ
-in) ,ออก

วมกันใน
กสารการ
วน โดยมี
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วิธีการตรวจ
การแพ็คเปน
ภาพท่ี 3.4 ตัว
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.5  ตั
 

 3.5.3 กร
อาจจะมีหลา
สุดได 2.6 มม
ซ่ึงคุณภาพขอ
ตามความตอ
ความรอนเพื่อ
   

 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 3.6  ตั

สอบการจัดเรี
ชุดฟตติ้ง รวบ
วอยางการจัดเ

ัวอยางการจัด

ระบวนการป
ยความหนาม
ม. และหนาสุ
องการยึดติดแ
องการส่ังผลิต
อใหกาวเซตตั

ัวอยางการปด

รียงหลายๆวิธี
บรวมใหไปเก
เรียงช้ินสวนอ

ดเรียงช้ินสวน

ดผิว คือ การ
มาลอดกาวแล
สุด 50 มม. ซ่ึง
และสีลายไม 
ต เมื่อทําการป
ตวัเร็วข้ึน 

ดผิวฟอรยบน

ธีตามความเห
ก็บในพ้ืนท่ีอี
อุปกรณประก

นประกอบ (Fi

นําไมบอรดที
วปดผิวดวยฟ
งกาวท่ีใชจะใ
 ตองการ โดย
ปดผิวเสร็จชิ้น

พื้นผิวไมดวย
 

หมาะสมของ
กคร้ัง เพื่อนํา
กอบเฟอรนิเจ

itting)           

ที่เปนแผนให
ฟอรย โดยใชเ
ใชใชใหเหมา
ยเคร่ืองจะสาม
นงานจะวิ่งผา

ยเคร่ืองปดผิว

ชิ้นงาน เชนก
ไปแพ็ครวมก
อร 

ญ ขนาดตางๆ
เคร่ืองปดผิวที
ะกับชนิดของ
มารถปดไดท้ั
านลูกกล้ิงรีด

ว 

การช่ังน้ําหนั
กับช้ินงานอีก

ๆ เชน 4 ฟุต*
ที่สามารถปดผิ
งวัสดุปดผิว เ
ั้งหนาบนและ
 และเขาสูเครื
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ัก แลวทํา
กคร้ัง ตาม

*8 ฟุต ซ่ึง
ผิวไมบาง
เพื่อใหได
ะหนาลาง
ร่ืองเพรส
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 3.5.4 กร
ผิวช้ินงาน ที่
จับ ฯลฯ โด
ความรอนขณ
กรอบแร็ปปง
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.7  ตั
 
 3.5.5 กร
แบบผลิตกํา
ชิ้นงาน จากน
นําช้ินงานเข
ครบตามจําน
 
              
 
 
 

 
 
 
 
ภาพท่ี 3.8  ตั

ระบวนการป
เปนเสนยาว 
ดยจะใชเคร่ือ
ณะหนึ่ง จากน
งซ่ึงเปน Part 

ัวอยางการปด

ระบวนการตัด
หนด โดยจะ
นั้น นําวัตถุดิบ
าเคร่ือง รับอ

นวนท่ีตองการ

ัวอยางการตัด

ปดผิวแร็ปปง 
มีการชักรอง 
องแรปปงในก
นั้นก็จะมาปร
 หนึ่งในการป

ดผิวไมที่ใชทํ

ดชิ้นงาน คือ 
ะเร่ิมจากการต
บที่ตองการตั
ออกจากเครื่อ
ร แลวติดใบกํ

ดไมตามขนาด

 คือ กระบา
 หรือมีรูปทร
การปดผิวช้ิน
ระกบกันกับไ
ประกอบหนา

าโครงสรางก

 การนําช้ินงา
ตรวจสอบเอ
ตัดมาเทียบกับ
ง มาตรวจสอ
ากับช้ินงาน  

ดของช้ินงานที

านการปดผิว
ง (Profile) ที
งาน โดยฟอร
ไมที่เปนเสนย
บานประตู  

กรอบสินคาดว

นท่ีมีขนาดต
กสารการผลิ
บแบบผลิต แล
อบขนาดเทีย
 

ที่ตองการ   

วอีกชนิดหนึ่ง
ที่ซับซอน เชน
รยจะผานการ
ยาว รีดผานโ

วยเครื่องแรป

างๆ มาทํากา
ลิต เช็คสี ขนา
ลวทําการต้ังค
บกับแบบกา

ง ซ่ึงใชสําหรั
น กรอบบานป
รลอดกาวแล
ดยลูกกล้ิงทํา

ปง 

รตัดใหไดขน
าด จํานวน ใ
คาเคร่ืองจักร 
รผลิต จากน้ั
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รับการปด
ประตู มือ
วยางดวย
าใหไดไม

นาดตามท่ี
หตรงกับ
 จากนั้นก็
ั้น เช็คให
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  เ
ม.ม. ใชในก
เคร่ืองเสมอ เ
เปนการตัดนํ
สามารถตัดไ
การตัดแตละ
 3.5.6 กร
จะเร่ิมจากกา
(ขอบจะหนา
ที่เหมาะสมกั
ติดดีกวากาว
ความหนามาก
เดียว สามารถ
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.9  ตั
 
 3.5.7 กร
ผลิต แลวทํา
ตรวจสอบช้ิน
การตั้งคาเคร่ื
       
 
 

เคร่ืองตัด (Cu
ารตัดโครงเบ
เพราะไมเชน
นํารองกอน ถึ
มที่มีความหน
คร้ังไมจะตอ
ระบวนการ ตั
ารนําช้ินงานเ
ากวาช้ินงาน +
กับชนิดของขอ
น้ําสีขาว (La
กกวาใหเทากับ
ถปดขอบได 2

ัวอยางการตัด

ระบวนการเจ
าการเตรียมวัต
นงาน เร่ือง ค
องจักร  

utting) หนาท่ี
บาะ ชิ้นงานที
นั้นไมจะเบ้ีย
ึงจะมีใบเล่ือ
นาไดตั้งแต 3
งรวมกันแลว
ตัดซอย-ปดขอ
ขาเคร่ืองผาน
+3มม. เสมอ โ
อบ เชน ขอบ
atex) ปกติ เ
บชิ้นงานดวยรั
2 ดานพรอมกั

ดซอยหอขอบ

จาะคือ การนํา
ตถุดิบท่ีผานก
วามหนา ควา

ในการตัดไม
ที่ตัดจะเปนช้ิ
ยวหรือเอียงได
ยใหญมาตัดใ
-25 ม.ม. ทั้ง 
วหนาไมเกิน 8
อบ คือ การห
นจุดตัดซอยให
โดยท่ีขอบจะ
ที่เปน PVC อ
มื่อปดขอบเส
รัศมีโคง (R) 
กันได 

บชิ้นงานดวยเค

าชิ้นงานมาเจา
การตัดซอยขน
ามกวาง ความ

ในสวนของพื
้นงานตัดหยา
ดเวลาตัดออก
ใหชิ้นงานขา
 2 เคร่ืองมีลัก
80 ม.ม. 
หอขอบช้ินงาน
หไดขนาดจริ
ะผานการทาก
อาจจะใชกาว
สร็จก็จะผานด

ที่ตองการต

คร่ืองหอขอบ

าะท่ีเคร่ืองจัก
นาดตามที่แบ
มยาว เทียบกั

พื้นเตียง ตัดไม
าบ ในการตัด
กมา เวลาตัดเค
ด เพื่อปองกัน
ษณะการทําง

นโดยใชกาวใ
ง จากนั้นผาน
กาวกอนซ่ึงกา
รอน ซ่ึงจะชว
ดานทายเคร่ือ
ตามท่ีชนิดของ

บ 

กร เร่ิมจากการ
บบผลิตกําหน
ับแบบผลิต โ

มโครงขนาด 
ดไมจะตองเข
คร่ืองจะใชใบ
นการแตกขอ
งานท่ีเหมือนก

ในการยึดประ
นจุดปดผิวซ่ึง
าวท่ีใชก็จะมีค
วยใหคุณสมบ
องจะถูกซอยใ
งสินคา ซ่ึงกร

รตรวจสอบใ
ด จากน้ันก็จ
โดยนําคาท่ีวัด
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ภาพท่ี 3.10  ต
 

เ
ซ่ึงไมสามาร
ตําแหนง ไมจ
แลวมากลับม
= 160-700 m
 3.5.8 กร
สวยงานมีรอ
ซ่ึงทําใหตอง
บริเวณขอบข
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.11  ต
 

ตัวอยางเคร่ือ

เคร่ืองเจาะ มีห
รถเจาะดานลา
จําเปนตองระ
มาส่ังงานไดอี

m.m. , และ แก
ระบวนการแต
อยเสนสีขาวห
งมีการผสมสี
ของช้ินงาน เพื

ตัวอยางการแ

งเจาะช้ินงาน

หนาท่ีในการ
างได เคร่ืองต
ะบบ 32 ใช
อีก ขนาดไมที่
กน Z = 13-50
ตงสี คือ การ
หรือรอยตําหนิ
เพื่อแตงเติมบ
พื่อใหเกิดควา

แตงสีชิ้นงาน 

ดวยเคร่ืองเจา

รเจาะช้ินงานจ
ตัวนี้จะมีควา
คอมพิวเตอร
ที่สามารถเขาเ
0 m.m.    
นําช้ินงานท่ีแ
นิ ยุย จากการ
บริที่มีรอยที่เค
ามสวยงาม 

าะ  

จะมี 2 หัวเจา
มชากวาเคร่ือ
ในการควบคุ
คร่ืองนี้ไดคือ

แปรรูป หอขอ
ตัดขอบใหเส
คร่ืองไมสาม

ะ คือ หัวเจาะ
องเจาะใหญ แ
คุมสามารถนํา
อ แกน X = 25

อบหรือผานก
สมอกับความห
ารถทําได โด

ะดานบน และ
แตสามารถเจ
าขอมูลเกาท่ีเค
50-2400 m.m

การเจาะแลวชิ
หนาช้ินงานจ
ดยจะใชผาชุบ
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ะดานขาง 
จาะไดทุก
คยใชงาน

m. แกน Y 

ชิ้นงานไม
จากเคร่ือง 
บสีบางทา
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โดยจะเร่ิมจา
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ประกอบเฟอ
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 3.5.10  ก
รายการสินค
(Order) ของ
ระบบฐานขอ
ตามคําส่ัง (M
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.13  ต

ระบวนการบ
ว ซ่ึงบางรุนจะ
ากการตรวจส
ะแพ็คแยกพื้น
อรนิเจอร ถามี

ตัวอยางการแ

กระบวนการติ
าท่ีจะทําการ
สวนงานวางแ
อมูล (SAP) เพ

MTO) และผลิ

ตัวอยางการติ

บรรจุสินคา (P
ะมีหลายช้ินส
สอบเอกสารก
นที่ในการวาง
กําหนดในแบ

แพ็คช้ินงานดว

ตดิฉลาก  (La
ผลิตในแตละ
แผนผลิตท่ีปล
พื่อปร้ินฉลาก
ตเพื่อเก็บไวข

ตดิฉลาก (Lab

Packing) คื
สวน นํามาบร
การแพ็คและ
ง แลวนํากลอ
บบเรียงแพ็ค 

วยเครื่องแพ็ค

abel) คือ กระ
ะวันจากนั้นก็
ลอยแผนมาต
ก ตามจํานวน
ขาย (MTS) โด

bel) ที่กลองสิน

อ การนําสินค
รจุในบรรจุภั
ชิ้นงาน รวมถึ
องมาวางกอน
แลวนําผานเค

คอุโมงค 

บวนการท่ีชว
ก็รวบรวมขอมู
ตามรอบการผ
นที่ทําการส่ังผ
ดยในฉลากระ

นคา 

คาท่ีผานกระ
ัณฑที่กําหนด
ถึงแบบเรียงแ
นตามดวย ชิ้น
คร่ืองรัดเชือก

วยช้ีบงสินคา 
มูลการผลิตใน
ผลิต แลวนําม
ผลิต นํามาติด
ะบุขอมูลตาง

ะบวนการแปร
ดในรูปแบบข
แพ็คใหตรงกั
นงาน และชุด
แพ็ค  

 เร่ิมจากการต
นระบบตามคํ
าวางในโปรแ
ดที่กลองสินค
ๆ ที่เกี่ยวของ
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รรูปเสร็จ
ของสินคา 
กัน เตรียม
ดชิ้นสวน

ตรวจสอบ
คําส่ังผลิต 
แกรมของ
า ทั้งผลิต
กับสินคา  
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3.6 ลักษณะการวิเคราะหขอมูลและประมวลผล 
 การศึกษานี้ใชในสถิติท่ีการประมวลผลคือ แสดงสัดสวนขอรองเรียน (P-Chart) 
วิเคราะหอาการขอบกพรองแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) วิเคราะหสาเหตุท่ีสําคัญดวยแผนภูมิ
กางปลา (Cause and Effect diagram) การประมวลผลทั้งหมดกระทําโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป 
Microsoft Excel® และ Minitab14® 
 3.6.1  ขอมูลลักษณะอาการของขอบกพรองของผลิตภัณฑตามจํานวนขอรองเรียนจากลูกคา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตสินคาเฟอรนิเจอร เชน ตูเส้ือผา ชุดเตียงนอน ประตู 
ช้ันวางทีวี โตะสํานักงาน ช้ันวางหนังสือ ฯลฯ ซ่ึงจากการเก็บขอมูลจํานวนสินคาท่ีผานการ
วิเคราะหสาเหตุจากทีมงานควบคุมคุณภาพแลวสงกลับมายังบริษัท เนื่องจากสินคาท่ีขอบกพรอง 
ซ่ึงเกิดจากกระบวนการผลิต ตั้งแต เดือน มกราคม ถึงมิถุนายน ป 2553 พบวา มีจํานวนลูกคาท่ี
รองเรียนเกี่ยวกับขอบกพรองของสินคา ดังแสดงในตารางท่ี 3.1  

 
ตารางท่ี 3.1  แสดงขอมูลจํานวนลูกคาท่ีรองเรียนเกี่ยวกับขอบกพรองของสินคาท่ีเกิดจากฝายผลิต   
 ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 
 

เดือน 
จํานวนลูกคา 
ท่ีสง (ราย) 

มูลคา 
(ลานบาท) 

ลูกคารอง 
เรียน (ราย) 

มูลคา 
(ลานบาท) 

รอยละของ
จํานวนลูกคา 

มกราคม 4,917 195 46 1.82 0.94 

กุมภาพันธ 5,109 196 51 1.95 1.00 

มีนาคม 5,154 195 52 1.51 0.78 

เมษายน 5,169 194 77 2.89 1.49 

พฤษภาคม 5,142 193 49 1.84 0.95 

มิถุนายน 5,193 195 80 3.01 1.54 

เฉล่ีย 5,114 194 59 2.17 1.12 

รวม 30,684 1167 355 13.02   
 

 จากการเก็บขอมูลของลูกคาท่ีรองเรียนเร่ืองขอบกพรองของสินคาท่ีเปนสาเหตุมาจาก
กระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหไมสามารถนําไปประกอบเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปได โดยขอมูลจาก 
หนวยงานบริการลูกคา (Customer Service) ในตารางท่ี 3.1 พบวา จํานวนลูกคาท่ีสงสินคาท้ังหมด 
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รวม 30,684 ราย เฉล่ียเดือนละ 5,114 ราย ซ่ึงคิดเปนมูลคาการจัดจําหนาย 1,167 ลานบาท หรือเฉล่ีย 
194 ลานบาทตอเดือน และจํานวนท่ีลูกคารองเรียนเทากับ 335 ราย ซ่ึงคิดเปนคาเฉล่ีย 59 รายตอ
เดือน เม่ือคิดเปนมูลคารวมของการสูญเสีย ยอดจําหนาย 6 เดือน เทากับ 13.02 ลานบาท หรือคิด
เปนมูลคา 2.17 ลานบาทตอเดือน โดยกอใหเกิดความสูญเสียแกบริษัทท้ังดานกําไรที่จะได และ
จํานวนลูกคาไมนอยรายท่ีอาจตองไปซ้ือของกับบริษัทอ่ืน ซ่ึงเกิดจากสินคาท่ีไมไดคุณภาพ และ
สินคาจะถูกสงคืนมายังบริษัท เม่ือนําขอมูลมาวิเคราะหถึงอาการท่ีทําใหเกิดขอบกพรองประเภท
ประกอบไมได ซ่ึงแสดงเปนรอยละของลูกคาท่ีรองเรียน ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 

 

 
 

ภาพท่ี 3.14  แสดงรอยละของลูกคาท่ีรองเรียนต้ังแต เดือนมกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 
 

 จากภาพท่ี 3.14 แสดงรอยละของลูกคาท่ีรองเรียนต้ังแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 
2553 จะเห็นวา จํานวนท่ีลูกคารองเรียนอยูในชวงรอยละ 0.8 ถึง 1 มีปริมาณความถ่ีท่ีลูกคารองเรียน
บอยคร้ัง โดยคากลางอยูท่ีรอยละ 1.117 และคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.3177 โดยสาเหตุท่ีทําใหเกิด
รอยละของจํานวนขอรองเรียน สามารถจําแนกอาการไดดัง 
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ตารางท่ี 3.2 ขอมูลแสดงอาการของขอบกพรองของผลิตภัณฑตามจํานวนขอรองเรียนจากลูกคา 
 ตั้งแตเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 
 

อาการขอบกพรองของสินคา จํานวน % % สะสม 

เจาะผิด 92 25.92 24.62 

Packing ผิด 85 23.94 48.78 

ขนาดผิด 73 20.56 71.12 

Label ผิด 60 16.90 89.36 

Fitting เส่ือม 33 9.30 96.35 

Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 12 3.38 100.0 

  
 3.6.2 การเลือกหัวขออาการขอบกพรองของผลิตภัณฑ 
 จากขอมูลของขอรองเรียนจากลูกคา เนื่องจากสินคามีขอบกพรองทําใหไมสามารถ
นําไปประกอบเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปได โดยรายงานจากหนวยงานโดยรายงานจากหนวยงาน
บริการลูกคา (Customer Service) ในการจัดสงสินคาใหกับลูกคา ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน 
ป 2553 พบวา อาการที่พบมากท่ีสุดมาจาก เจาะผิด คิดเปนรอยละ 25.9 Packing ผิด คิดเปนรอยละ 
23.9 ตัดขนาดผิด คิดเปนรอยละ 20.6 ของขอบกพรองของผลิตภัณฑท่ีเกิดข้ึน ดังนั้น ผูวิจัยจึงได
คัดเลือกหัวขอที่จะทําการลดจํานวนขอบกพรองของผลิตภัณฑท่ีเกิดจากอาการดังกลาว ขางตน  

 

 
 

  ภาพท่ี 3.15  แผนภูมิพาเรโตแสดงอาการขอบกพรองประเภทประกอบไมได ตั้งแตเดือน มกราคม   
 ถึงมิถุนายน ป 2553 

DPU



บทที่ 4  
ผลการศึกษา 

 
 ผลการศึกษาวิจัยเร่ือง การแกไขปญหาขอรองเรียนของลูกคาโดยใชการควบคุมคุณภาพ
ทางสถิติ กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร ขอมูลท่ีไดมาทําการวิเคราะหหาสาเหตุ รวมถึง 
การดําเนินการแกไขจากการวิจัยขอมูลขอรองเรียนของลูกคา มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
   4.1 การวิเคราะหแผนภาพสาเหตุและผล แนวทางการแกไข 

 4.2 ผลการดําเนินงานและสรุปผลจากการวิจัย 
 ในการวิจัยคร้ังนี้ มีขอบเขตในการดําเนินการแผนงานเฉพาะฝายบริหารผลิตภัณฑ 
(Product Supply) เทานั้น ซ่ึงประกอบดวย ฝายตางๆ 4 ฝาย ดังนี้ ฝายวางแผนผลิต ฝายคลังวัตถุดิบ 
ฝายผลิต ฝายพัฒนาคุณภาพ ซ่ึงทําหนาท่ีรวมกันในการบริหารคุณภาพการผลิต ภายในโรงงาน
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร 
 

4.1 การวิเคราะหแผนภาพสาเหตุและผล แนวทางการแกไข 
การระดมสมองของผูท่ีปฏิบัติงานแตละกระบวนการผลิต เพื่อคนหาสาเหตุในการ

ทํางานท่ีทําใหสินคาไมมีคุณภาพ พรอมท้ังหาแนวทางในการแกไขปญหารวมกัน  
 4.1.1 ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการเจาะ 
 
 
       
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.1  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของกระบวนการเจาะ 
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ตารางท่ี 4.1  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับกระบวนการเจาะ 
 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผดิชอบ 
1. เอกสารแบบการผลิตไมอัพ
เดด เนื่องจากไมตองพร้ิน
เอกสารใหม 

เก็บเอกสารเกา ท่ีไมอัพเดด คืนใหกับทีม
ออกแบบติดต้ังเคร่ืองคอมพิวเตอร เพื่อดู
แบบผลิตผานคอมพิวเตอร 

เทคนิคผลิต 

2. ไมไดเช็คขนาดดอกเจาะ  ตั้งผูดูแล ดอกเจาะ โดยใหควบคุมการ
เบิกจายพรอมกันท้ังหมดในชุดท่ีเทากัน 

วิศวกรรมสวนกลาง 

3. การใชเคร่ืองเจาะใหม แทน
เคร่ืองเจาะเดิมท่ีเคยทดลอง
ผลิต 

ทําการ Calibrate เคร่ืองจักร สามารถใช
รวมกันไดใหสามารถใชฐานขอมูล
เดียวกันในการผลิต 

วิศวกรซอมบํารุง 

4. ไมมีการอางอิงจุดท่ีจะทํา
การเจาะจากดานใดดานหนึ่ง 

อางอิงจุดท่ีโชวเขามาเสมอ ทําการเจาะ
จากดานหนาเขาไปหาดานหลัง ตาม
ลักษณะของสินคาท่ีผลิต ลงในแบบผลิต 

เทคนิคผลิต 

5. พนักงานไมทราบวามีการ
แกไขเอกสาร 

ส่ือสารผานกลุมหนางาน เม่ือมีการ
เปล่ียนแปลงแบบผลิต 

หัวหนากลุม 

6. ไมมีเอกสารมาตรฐานการใช
งานเคร่ืองจักร  

จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานของ
เคร่ืองจักร สรางจุดบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

วิศวกรซอมบํารุง 

7. พนักงานทีใ่ชงานยังมีทักษะ
ไมเพียงพอ สําหรับการเจาะ
ช้ินงานที่ยุงยาก  

Training การใชเคร่ืองจักรและหัวขอ
ควบคุมสําหรับช้ินงานใหกบัพนักงาน
ผูปฏิบัติงาน 

วิศวกรซอมบํารุง
และ 
วิศวกรคุณภาพ 

 

  การแกไขปญหาเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับช้ินงานท่ีเกิดจากกระบวนการเจาะ แสดงไดตาม
รูปภาพ  
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.2  แสดงการเปล่ียนการดูแบบจากกระดาษ ใชการดูแบบผานระบบคอมพิวเตอร 
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ภาพท่ี 4.3  แสดงการจัดกลุมดอกเจาะ และปรับปรุงความยาวดอกเจาะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.4  แสดงการตรวจสอบประสิทธิภาพของเคร่ืองเจาะ อางอิงท่ี ภาคผนวก ก 
  
  จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการเจาะ จํานวน 125 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนง
เจาะ ท่ี 146 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการเจาะยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.39 
ซ่ึงมากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา  เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยู
ในคาท่ีกําหนด 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4.5  แสดงการอางอิงการเจาะจากดานหนาไปดานหลัง 

146.40146.25146.10145.95145.80145.65145.50

LSL Target USL
Process Data

Sample N 125
StDev (Within) 0.06971
StDev (O v erall) 0.07837

LSL 145.50000
Target 146.00000
USL 146.50000
Sample Mean 146.20960

Potential (Within) C apability

C C pk 2.39

O v erall C apability

Pp 2.13
PPL 3.02
PPU 1.24
Ppk

C p

1.24
C pm 0.74

2.39
C PL 3.39
C PU 1.39
C pk 1.39

O bserv ed Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00

Exp. Within Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 15.50
PPM Total 15.50

Exp. O v erall Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 105.44
PPM Total 105.44

Within
Overall

Process Capability of LengthDPU
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ภาพท่ี 4.6  แสดงการส่ือสารเม่ือมีการเปล่ียนแปลงแบบผลิต 
 

 
 
ภาพท่ี 4.7  แสดงการมาตรฐานการทํางานเพื่อส่ือสารใหกับพนักงาน อางอิงตาม ภาคผนวก ค 
 
 4.1.2 ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการบรรจุสินคา (Packing) 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
ภาพท่ี 4.8  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของกระบวนการบรรจุสินคา (Packing) 
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ตารางท่ี 4.2  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับการบรรจุสินคา 
 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ 
1. ขนาดของช้ินงานขางซาย ขวา

เทากัน แตตางกัท่ีระยะการเจาะ 
หรือสี ของช้ินงาน 

ทําสัญลักษณ L = ซาย (แดง), R = ขวา (น้ํา
เงิน) ท่ีช้ินงานกอนการบรรจุ และตองเช็ค 
ขนาด สี จํานวนของช้ินงานทุกครั้ง 

พนักงานแพ็ค 

2. การใช Part ผิด Code มาทําการ
แพ็ค เนื่องจากใช Part ตัวอยาง
มาทําการตอประกอบ
ตรวจสอบ  

จัดทําตัวอยาง Code ของ Part เทียบกับสินคา
ท่ีใชจริง ตามแบบผลิตท่ีหนากลุมงาน และ
นํา Part ท่ีใชงานจริงไปใชในการตอ
ประกอบทุกครั้ง 

หัวหนากลุม 

3. ไมมีมาตรฐานข้ันตอนการ
ปฏิบัติงานท่ีกลุมหนางาน  

สรางมาตรฐานการปฏิบัติงานTraining 
ใหกับพนักงานผูปฏิบัติงาน 

วิศวกรพัฒนาระบบ
คุณภาพ 

4. การตรวจสอบชิ้นงานกอนการ
แพ็คไมครอบคลุมทุกสินคา 
ทุกสี 

ออกแบบใหมีการตรวจสอบสินคาโดย การ
ตอประกอบทุก Production Order ทุกสี เพื่อ
รับประกัน สินคากอนการแพ็ค  

QC 

5. การทําช้ินงานซอมท่ีผลิตตาง
จากกลุมสินคาปกติ นํามารวม
กับช้ินงานเดิมท่ีผลิตกอนหนา  

กําหนดใหมีการตรวจสอบช้ินงานซอม 
100 % เทียบกับแบบผลิต ปม Inspec 0 
 

QC 

6. ไมมีการตรวจสอบสินคาใน
กลองแพ็ค กอนท่ีจะโอนเขา
คลังสินคา 

กําหนดใหมีการแกะกลองแพค็เพื่อสุม
ตรวจสอบสินคาท่ีแพ็คเขาสูคลังสินคา  
ปม Inspec 1 เมื่อมีการตอประกอบ 

QC 

 
  การแกไขปญหาเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับช้ินงานท่ีเกิดจากกระบวนการแพ็ค แสดงไดตาม
รูปภาพ  
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4.9  แสดงการขีดสัญลักษณ เพื่อช้ีบงช้ินงานดานซายสีน้ําเงินและดานขวาสีแดง 
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ภาพท่ี 4.10  แสดงการตอประกอบช้ินงาน เพื่อตรวจสอบเร่ืองคุณภาพสินคาและวัตถุดบิ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.11  แสดงมาตรฐานการทํางาน อางอิงถึง ภาคผนวก ค 
 
 
 
 
        
 
ภาพท่ี 4.12  แสดงถึงการทําสัญลักษณในการตรวจสอบช้ินงานที่ตอประกอบ และช้ินงานซอม 
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 4.1.3 ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการตัด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.13  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของกระบวนการตัด 
 

ตารางท่ี 4.3  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับกระบวนการตดั 
 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ 
1. เอกสารใบกํากับช้ินงาน ไมตรง

กับเอกสารส่ังผลิตหรือแบบ
ผลิต เนื่องจากใบกํากับช้ินงาน
พนักงานตัดเขียนเอง 

ใหมีการตรวจสอบชิ้นงาน เทียบกับเอกสาร
แบบผลิตทุก คําส่ังผลิต และจัดทําใบกํากับ
ช้ินงานโดยทีมบริหาร 

บริหารการผลติ 

2. เครื่องจักร เมื่อสงตัดแลว ขนาด
แตละแถวไมเทากัน 

เปลี่ยนเพลาเลื่อน (Pusher) ใหมเพื่อควบคุม
คาท่ีไดจากการตัดในแตละแถว 

วิศวกรรมสวนกลาง 

3. ใสคาตัวเลขในเครื่อง ไมตรงกับ
เอกสารการผลติ เชน 335 ใสท่ี
เครื่อง 353 ทําให 
ขนาดผิด 

ปรับขนาดตัวเลขใหมีขนาดใหญข้ึน และ
เนนตัวทึบ แสดงใหชัดเจน เชน ตัวเลขโตด 
335 ให เปนขนาดท่ีใหญกวาปกติ  335 เปน
ตน 

บริหารการผลติ 

4. ไมมีมาตรฐาน ไมเช็คความหนา
ของใบเลื่อยกอนต้ังเครื่อง 

วัดความหนาใบเลื่อยและปรับต้ังตัวเลข
เครื่องใหตรงกับคาความหนาใบเล่ือย 

วิศวกรซอมบํารุง 
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ตารางท่ี 4.3  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับกระบวนการตดั 
 (ตอ) 
 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ 
5. พนักงานไมทราบขนาดช้ินงาน

ท่ีตองการตัดวาเปนขนาดจริง 
หรือขนาดเผื่อ 

กําหนดรูปแบบแสดงสัญลักษณในเอกสาร
การผลิต วาเปนขนาดจริง หรือขนาดเผื่อ 

บริหารการผลติ 

6. การดันช้ินงานไมชนฉาก ทําให
ขนาดตัดคลาดเคลื่อน 

สรางจุดควบคุม และสอนใหกับพนัก งาน
ผูปฏิบัติงาน 

วิศวกรพัฒนาระบบ
คุณภาพ 

 
  การแกไขปญหาเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับช้ินงานท่ีเกิดจากกระบวนการตัด แสดงไดตาม
รูปภาพ ดังตอไปนี้  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.14  แสดงการตรวจสอบขนาดใบเล่ือยกอนติดต้ังและต้ังคาของเคร่ืองตัด 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.15  แสดงการเปล่ียนพุชเชอรตัวเล่ือนระยะการตัดไม 

ความหนาคารไบท 4.0-4.4 มม. รอยตัด 90 องศา 
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ภาพท่ี 4.16  แสดงละเอียดการปรับขนาดตัวเลข เพื่อลดการพิมพตัวเลขสลับบนหนาเคร่ือง 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.17  แสดงละเอียดการสีและขอความสัญลักษณ บงบอกขนาดท่ีตองตัด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.18  แสดงการตรวจสอบประสิทธิภาพของเคร่ืองตัด อางอิงท่ี ภาคผนวก ก 
                     
  จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการตัด จํานวน 47 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนงตัด 
ท่ี 100 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการตัดยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.79 ซ่ึง
มากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยูใน
คาท่ีกําหนด 

(-) = หามตัดเกิน 
สีทึบ = ขนาดจริง ( + 0.5 มม.) 

100.4100.2100.099.899.6

LSL Target USL
Process Data

Sample N 47
StDev (Within) 0.05974
StDev (O v erall) 0.09440

LSL 99.50000
Target 100.00000
USL 100.50000
Sample Mean 100.06596

Potential (Within) C apability

C C pk 2.79

O v erall C apability

Pp 1.77
PPL 2.00
PPU 1.53
Ppk

C p

1.53
C pm 1.45

2.79
C PL 3.16
C PU 2.42
C pk 2.42

O bserv ed Performance
% < LSL 0.00
% > USL 0.00
% Total 0.00

Exp. Within Performance
% < LSL 0.00
% > USL 0.00
% Total 0.00

Exp. O v erall Performance
% < LSL 0.00
% > USL 0.00
% Total 0.00

Within
Overall

Process Capability of Length
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4.1.4  ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการฉลากปะสินคา (Label) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.19   แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของกระบวนการฉลากปะสินคา (Label) 
 
ตารางท่ี 4.4  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับกระบวนการ 
                     ฉลากปะสินคา  (Label) 

 
หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผดิชอบ 

1. มีการปร้ินฉลากท่ีเคร่ืองปร้ิน
ท่ัวไปในกระดาษ A4 
รวมกับเอกสารการทํางาน
อ่ืนๆ 

ซ้ือเคร่ืองปร้ินรหัส (Bar Code) โดยใชงาน
เฉพาะ และควบคุมขนาดตามท่ีกําหนดติด
ท่ีกลอง 

บริหารการผลิต 

2. มีการปร้ินใบ Label แยกตาม
สีทําใหควบคุมการใส
กระดาษผิดสี  

ใช Bar Code สีเดียวกัน เชน สีขาว เพื่อใหมี
การตรวจสอบสีของ Bar Code เทียบ กับ
ช้ินงานจริง  

บริหารการผลิต 

3. การปร้ิน Bar code มีการป
ร้ินเผ่ือจํานวน 3-5 แผน ทํา
ใหสงผลตอการแพ็ค 

 

ปร้ิน Bar code ตองเทากับจํานวนที่ส่ังผลิต
เทานั้น หากตองการปร้ิน เพิม่เติม กรณี สูญ
หาย หรือชํารุด ตองผานการอนุมัติ จากทีม
วางแผนผลิตเทานั้น 
 

บริหารการผลิต 
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ตารางท่ี 4.4  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับกระบวนการ 
                     ฉลากส้ินคา (Label) (ตอ) 
 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ 
4. ไมมีการแยกใบปะสินคาออก

เปนแตละตัวสินคาในแตละ
วันของการผลติ ทําใหเกิดการ
หยิบใบปะสินคาผิด 

ทํากลองสําหรบัใสใบปะสินคา เพื่อใหแยกกัน
เปนแตละสินคา โดยใหใสใบปะสินคา 1 ชอง 
ตอ 1 ตัวสินคา เทาน้ัน และเขียนช่ือสินคา สี 
วันท่ีโอน ไวท่ีชองดวย 

บริหารการผลติ 

5. ปริ้นเอกสาร Label หลายๆ 
Code รวมกันในครั้งเดียว 

จัดทํามาตรฐานการทํางาน ใหมีการปริ้น Bar 
Code แยกกัน กอนท่ีจะนําลงสู Line  

วิศวกรพัฒนาระบบ
คุณภาพ 

6. พนักงานท่ีหนางานไมเขาใจ
ลําดับการปฏิบัติงานท่ีถูกตอง 

สรางมาตรฐานการปฏิบัติงาน รวมท้ัง 
Training ใหกับพนักงานผูปฏิบัติงาน 

วิศวกรพัฒนาระบบ
คุณภาพ 

 

  การแกไขปญหาเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับช้ินงานท่ีเกิดจากกระบวนการฉลากสินคา (Label) 
แสดงไดตามรูปภาพ ดังนี้  
 
 

 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.20  แสดงการเปล่ียแปลงรูปแบบเคร่ืองปร้ินฉลากปะสินคาใหม 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.21  แสดงการเปล่ียแปลงรูปแบบฉลากปะสินคาใหม 
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ภาพท่ี 4.22  แสดงการใชกลองสําหรับใสกลุมฉลากปะกอนนํามาใชงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.23  แสดงถึงการจัดทํามาตรฐานการปร้ินฉลากช้ีบงสินคา อางอิงถึง ภาคผนวก ค 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.24  แสดงถึงการแนะนําพนักงานผูปฏิบัติงานโดยตรง 
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4.1.5  ช้ินสวนประกอบ (Fitting) เส่ือมสภาพ 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.25  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปญหา ช้ินสวนประกอบ (Fitting) เส่ือมสภาพ 
 
  ฟตต้ิงหรือช้ินสวน (Part) ช้ินสวนท่ีเปนสวนประกอบของเฟอรนิเจอร เปนสินคาท่ีสวน
ใหญแลวทางบริษัทผูผลิตไมไดผลิตเอง ในการวิเคราะหสาเหตุ จึงเปนการวิเคราะหในสวนของ
กระบวนการตรวจรับสินคา และการรับประกันสินคาท่ีเกิดข้ึนในบริษัท 
 

ตารางท่ี 4.5  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับ ช้ินสวนประกอบ 
(Fitting)   เส่ือมสภาพ 

 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผดิชอบ 
1. สินคาบางรายการไมมีการ

ตรวจสอบท่ีชัดเจนภายใน
บริษัท  

ทําการ ซอมแซมกอน เพื่อนาํไป
ดัดแปลงสงขายในแบรนดรองลงมา ตก
ลงรวมกับผูผลิต เร่ืองมาตรฐานวัตถุดิบ 

QC 

2. ไมมีมาตรฐานการสุมตรวจ 
ในการยอมรับหรือปฏิเสธ
ลอต ไมเหมือนกันเม่ือเปล่ียน
คนตรวจ 

ทํามาตรฐานการสุมตรวจ โดยแยกแต
ละชนิดของฟตต้ิง และเก็บขอมูล เพื่อ
ปรับเปล่ียนมาตรฐานการสุมตรวจตาม
จํานวนความถ่ี ความเขมงวดของสินคา 

QC 
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ตารางท่ี 4.5  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับ ช้ินสวนประกอบ 
(Fitting)  เส่ือมสภาพ (ตอ) 

 
หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผดิชอบ 

3. การจัดเก็บในสถานท่ีท่ีไม
เหมาะสม ตอสินคาแตละ
ชนิด 

กําหนดพื้นท่ีการจัดเก็บใหเหมาะสมกับ
อายุการใชงานสินคา 

เจาหนาท่ีคลังวัตถุดิบ 

4. ไมมีการตรวจสอบสถานะ
ของสินคาท่ีอยูในคลัง  

กําหนดใหมีการเช็คสตอกรายไตรมาส 
นับจํานวนในพื้นท่ีจริง 

เจาหนาท่ีคลังวัตถุดิบ 

5. การขนสงแบบรวมกอง
หลายๆชิ้น มีการจัดเรียงท่ีไม
เปนระเบียบใสไปในเท่ียว
เดียวกัน 

กําหนดการขนสงให จดัเรียง แยกตาม
ชนิดของฟตต้ิง 

เจาหนาท่ีคลังวัตถุดิบ 

6. พนักงานไมทราบถึง
ผลกระทบท่ีเกดิข้ึนจากการ
ปฏิบัติงาน 

สรางมาตรฐานการปฏิบัติงาน รวมท้ัง 
สอนใหกับพนกังานผูปฏิบัติงาน 

เจาหนาท่ีคลังวัตถุดิบ 

 
  การแกไขปญหาเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับช้ินงานท่ีเกิดจากกระบวนการ ช้ินสวนประกอบ
(Fitting) เส่ือมสภาพ แสดงไดตามรูปภาพ ดังนี้  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.26  แสดงสินคาท่ีทําการซอมแซมเพ่ือนําไปดดัแปลงเพื่อสงขายในแบรนดตางๆ 
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ตารางท่ี 4.6  แสดงมูลคาการตัดแปลงสินคาท่ีลูกคารองเรียน สงขายตามแบรนดตางๆ ท่ัวไป 
 

เดือน จํานวน (สินคา) ราคาเฉล่ีย /สินคา มูลคา (บาท) 
กรกฎาคม 25 2,500 62,500 
สิงหาคม 19 2,500 47,500 
กันยายน 23 2,500 57,500 
ตุลาคม 18 2,500 45,000 

พฤศจิกายน 24 2,500 60,000 
ธันวาคม 18 2,500 45,000 

รวม 317,500 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.27  แสดงการตรวจสอบ นับสินคาในคลัง 
 
 4.1.6 ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการตรวจสอบ ช้ินสวนประกอบ (Fitting) 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4.28  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของกระบวนการตรวจสอบ ช้ินสวนประกอบ (Fitting) 
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ตารางท่ี 4.7  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับกระบวนการ
ตรวจสอบ ช้ินสวนประกอบ (Fitting) 

 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ 
1. เอกสารการตรวจสอบชิ้นงาน 
ไมเปนปจจุบัน 

จัดทําใบตรวจสอบแยกตามรายการประเภท
ของวัตถุดิบเปนปจจุบัน ทุกครั้ง 

QC 

2. ตรวจสอบแบบกลุม คือ 5 ช้ิน 
ทุก Lot ของ Fitting แมแตละ 
Lot จํานวนจะไมเทากัน 

ตารางมาตรฐานทางการทหารของ
สหรัฐอเมริกา   Military Standard 105E : 
MIL-STD-105E มาใชตามขอมูลสถิติ 

QC 

3. Fitting บางกลุม บรรจุมาจาก
ลูกคา ทําใหไมสามารถควบคุม
คุณภาพได 

จัดโปรแกรมออกเยี่ยม Vendor รวมกับฝาย
จัดซื้อ เพื่อปรึกษาพูดคุยถึงความสามารถใน
การผลิต ของบริษัทผูผลิต 

QC 

4. Fitting บางรายการ ยกเลิกการ
ใชงาน แตยังคงเหลือในพื้นท่ี 
ทําใหปะปนกับช้ินใหม 

จัดทําตัวอยางเพื่อใชตรวจสอบวัตถุดิบ 
สื่อสารไปยังหนางานทุกครั้งท่ีมีการ
เปลี่ยนแปลงแบบใหม 

เจาหนาท่ีคลัง 

5. พนักงานนับผิดตรวจสอบผดิ 
เพราะจํานวนช้ินสวน มีหลาย
แบบในการทํางาน 

นําเครื่องช่ังมาใชในการตรวจสอบความ
ถูกตองของจํานวนช้ินงานโดยเทียบกับ
ตัวอยาง 

เจาหนาท่ีคลัง 

6. พนักงานใหมไมเขาใจข้ันตอน
และรูปแบบการทํางาน 

สรางมาตรฐานการปฏิบัติงาน รวมท้ัง สอน
ใหกับพนักงานผูปฏิบัติงาน 

เจาหนาท่ีคลัง 

 
  การแกไขปญหาเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับช้ินงานท่ีเกิดจากกระบวนการ ช้ินสวนประกอบ 
(Fitting) เส่ือมสภาพ แสดงไดตามรูปภาพ ดังนี้  
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4.29  แสดงจัดทําตัวอยาง เพื่อเทียบกับวัตถุดิบท่ีจะทําการบรรจลุงบรรจุภัณฑ 
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ภาพท่ี 4.30  แสดงการนําเคร่ืองช่ังมาชวยในการควบคุมปริมาณการบรรจุสกรู 
 

4.2 ผลการดําเนินงาน และสรุปผลการวิจัย 
ในการดําเนินกิจกรรมตางๆที่เกี่ยวของกับคุณภาพในการผลิต ส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดคือการ

ไดรับความรวมมือจากโรงงาน ผูปฏิบัติงานที่ตองเขาใจถึงสภาพการผลิตในปจจุบัน วามีขอบกพรอง 
ในการผลิตอยู โดยตองช้ีแจงใหกับผูบริหารไดรับทราบและใหความใสใจในคุณภาพมากกวา การที่
จะมุงเนนเร่ืองการสงมอบอยางเดียวหลายๆจุดการทํางานตองรับรูรับทราบถึงขอมูลท่ีไดทําการผลิต 
วามีขอบกพรองจุดไหนบาง แลวระดมสมองชวยกันคนหาปญหาท่ีเกิดข้ึน แลวแกไขปญหาท้ังท่ี
เปนรูปธรรมและไมเปนรูปธรรม เพื่อใหเกิดการปรับปรุงเปล่ียนแปลง รวมถึงการพัฒนางานให
สามารถดําเนินการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ สําหรับขอมูลหลังจากการปรับปรุงกระบวนการ
ตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการผลิตในโรงงานท่ีศึกษาวิจัย เเบงเปนแตละกระบวนการได ดังนี้ 
 4.2.1 ขอมูลท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการเจาะ 
  ผลการวิเคราะหขอมูลจากสถิติขอรองเรียนของลูกคาในเร่ืองของ ปญหาท่ีเกิดจาก
กระบวนการเจาะ ซ่ึงไดทําการแกไขปญหาตามแนวทางการควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.31 แสดงจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับปญหาการเจาะ ตั้งแต เดือนมกราคม
  ถึง ธันวาคม ป 2553 
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 พบวา ขอมูลจํานวนขอรองเรียนของลูกคาลดลงจาก 85 เร่ือง เหลือ 56 เร่ือง ในชวง 6 
เดือนหลัง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบยอดผลิตและจําหนายสินคาซ่ึงมีคาไมแตกตางกันมากนัก แสดงให
เห็นถึงแนวโนมการลดลงของปญหาคุณภาพอยางมีนัยสําคัญ หลังจากท่ีมีการระดมความคิด และ
แนวทางในการแกไขปญหาจากพนักงานท่ีปฏิบัติงานในหนางานจริงๆ และติดตามผลจากขอมูล
การเคลมสินคาจากลูกคาเปนรายเดือน ในสวนของปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการเจาะ จะเห็นไดวา 
จากกระบวนการผลิตสินคาท่ีมีความหลากหลาย และรูปแบบของการเจาะท่ีมีมากเชนเดียวกัน ทํา
ใหในการผลิตควรอางอิงจากแบบผลิตท่ีมีความถูกตอง และเคร่ืองจักรเองตองมีการตรวจสอบ
รับประกันความเท่ียงตรงในการเจาะ รวมถึงวัตถุดิบเองก็เปนปจจัยหนึ่งท่ีตองมีคาควบคุมใน
มาตรฐานท่ีเคร่ืองจักรทํางานแลวไมทําใหคาท่ีไดเกิดความคลาดเคล่ือน ดังนั้น แนวทางการประชุม
เพื่อส่ือสารการเปล่ียนแปลงขอมูลการผลิต นําขอมูลมาช้ีแจงกอนการผลิตสินคา กําหนดมาตรฐาน
ดอกเจาะเปนชุดๆ และระยะเวลาการเปล่ียนใหชัดเจนรวมถึงการตรวจสอบประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจักร การออกแบบอางอิงจุดท่ีจะทําการเจาะ ตามลักษณะของสินคาท่ีผลิต เพ่ิมหัวขอควบคุม
ลงในแบบ ผลิต ควรจะตองเนนตัวหนังสือขอความที่ชัดเจน สี ท่ีตางจากแบบ เชน สีแดง ทุกคร้ัง 
การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน คูมือการทํางานของเคร่ืองจักรก็เปนส่ิงสําคัญท่ีจะตองมีและควร
จัดการอบรมการใชงานเคร่ืองจักรใหกับพนักงานผูใชงานเสมอ 
 4.2.2 ขอมูลท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการบรรจุสินคา (Packing) 
  ผลการวิเคราะหขอมูลจากสถิติขอรองเรียนของลูกคาในเร่ืองของ ปญหาท่ีเกิดจาก
กระบวนการบรรจุสินคา ซ่ึงไดทําการแกไขปญหาตามแนวทางการควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.32 แสดงจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับปญหาบรรจุผิด ตั้งแต เดือนมกราคม 
  ถึงธันวาคม ป 2553 
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  จากขอมูลจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีลดลงจาก 73 เร่ือง เหลือ 39 เร่ือง ในชวง 6 
เดือนหลัง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบยอดผลิตและจําหนายสินคาซ่ึงมีคาไมแตกตางกันมากนัก แสดงให
เห็นถึงแนวโนมการลดลงของปญหาคุณภาพอยางมีนัยสําคัญ หลังจากท่ีมีการระดมความคิด และ
แนวทางในการแกไขปญหาจากพนักงานท่ีปฏิบัติงานในหนางานจริงๆ และติดตามผลจากขอมูล
การเคลมสินคาจากลูกคาเปนรายเดือนสําหรับปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการแพ็คนั้น จะเห็นไดวา 
จากกระบวนการบรรจุช้ินสวนท่ีเปนสวนประกอบตางๆ ท่ีมีความหลากหลายและรูปแบบท่ี
แตกตางกัน ทําใหในการบรรจุสินคานั้นจําเปนจะตองมีการเตรียมการกอนการแพ็ค ซ่ึงสําหรับ
บริษัทท่ียังไมสามารถสราง อุปกรณปองกันความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานได ควรจะตองมีการ
แบงรูปแบบการทํางานใหสอดคลองกับกระบวนการท่ีทําในปจจุบัน การทําสัญลักษณ ท่ีช้ินงาน
อาจจะเปนสติ๊กเกอร ปายช้ีบง หรือการปมก็จะเปนตัวช้ิบงท่ีสําคัญใหกับพนักงาน เปนผลดีตอ
พนักงานใหมๆ ท่ียังไมรูจักช้ินสวนของสินคา สําหรับการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน จําเปน
อยางยิ่งเพ่ือส่ือสารใหกับพนักงานไดรับความรูและแนวทางในการทํางาน งานซอมหรือสินคาท่ี
ตองนํามาเพิ่มเติมใหครบจํานวนท่ีลูกคาตองการควรจะมีการตรวจสอบเพราะการผลิตท่ีแตกตาง
จากเวลาท่ีตางกันบางคร้ังทําใหการควบคุมคุณภาพแตกตางจากกลุมการผลิต (Lot) ปกติ การแกะ
กลองแพ็คเพื่อสุมตรวจสอบสินคาท่ีแพ็คเขาสูคลังสินคาทุกคําส่ังผลิตท่ีทําการผลิต ก็จะเปนส่ิงท่ี
ชวยรับประกันใหกับลูกคาวาส่ิงท่ีอยูในหอแพ็คนั้นถูกตองและมีคุณภาพตรงตามความตองการ
ลูกคา 
 4.2.3 ขอมูลท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการตัด 
  ผลการวิเคราะหขอมูลจากสถิติขอรองเรียนของลูกคาในเร่ืองของ ปญหาท่ีเกิดจาก
กระบวนการตัด ซ่ึงไดทําการแกไขปญหาตามแนวทางการควบคุมคุณภาพ 
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3.ขนาดผิด

ภาพท่ี 4.33 แสดงจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับปญหาขนาดผิด ตั้งแตเดือน มกราคม 
 ถึงธันวาคม ป 2553 
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จากขอมูลแสดงใหเห็นวาจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีลดลงจาก 60 เร่ือง เหลือ 31 
เร่ือง ในชวง 6 เดือนหลัง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบยอดผลิตและจําหนายสินคาซ่ึงมีคาไมแตกตางกันมาก
นัก สําหรับปญหาที่เกิดจากกระบวนการตัดนั้น จะเห็นไดวา จากกระบวนการตัดช้ินสวน (Part) ท่ี
เปนสวนประกอบตางๆ ท่ีมีความหลากหลายและรูปแบบท่ีแตกตางกัน ทําใหในการควบคุมขนาด
ของ Part นั้น มีความคลาดเคล่ือนหรือบางคร้ังผิดจากคาท่ีกําหนดในแบบผลิต ซ่ึงปจจัยท่ีมีผลตอ
การตัดก็มีสาเหตุ ทําใหบริษัทควรจะสรางมาตรฐานการทํางานในการทํางานกับเครื่องจักร และ
กระบวนการตัดช้ินงาน ทําการวิเคราะหสาเหตุของเคร่ืองจักรแลวทําการปรับปรุงใหอยูในสภาวะ
ปกติ และทําการตรวจสอบประสิทธิภาพเคร่ืองจักรกอนการทํางาน ในสวนของเอกสารตอง
ปรับปรุงขนาดตัวเลขแสดงใหชัดเจน ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับอุปกรณเชน ขนาดความหนาของใบเล่ือย
และปรับต้ังตัวเลขในเคร่ืองใหตรงกับคาความหนาใบเล่ือยทุกคร้ัง รูปแบบสัญลักษณท่ีแสดงใน
เอกสารการผลิต วาเปนขนาดจริง หรือขนาดเผ่ือ กําหนดการสอนงาน (Training)ใหกับพนักงาน
และควรจะมีคาตําแหนง โดยใหผลจากปญหาการสงของกลับ (Claim)จากลูกคาทุกเดือน ซ่ึงอยูท่ี
บริษัทกําหนดตามขอมูลท่ีเหมาะสม 
 4.2.4 ขอมูลท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการฉลากปะสินคา (Label) 
  ผลการวิเคราะหขอมูลจากสถิติขอรองเรียนของลูกคาในเร่ืองของ ปญหาท่ีเกิดจาก
กระบวนการฉลากปะสินคา (Label) ซ่ึงไดทําการแกไขปญหาตามแนวทางการควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.34 แสดงจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับปญหา การติดฉลากปะสินคา (Label)  
  ตั้งแต เดือน มกราคม ถึงธันวาคม ป 2553 
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 จากขอมูลจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีลดลงจาก 33 เร่ือง เหลือ 12 เร่ือง ในชวง 6 
เดือนหลัง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบยอดผลิตและจําหนายสินคาซ่ึงมีคาไมแตกตางกันมากนัก สําหรับ
ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการฉลากปะสินคานั้น จะเห็นไดวา จากกระบวนการติดฉลากท่ีจะทําการ
ติดท่ีกลองทุกกลองของสินคา เพื่อเปนสัญลักษณช้ีบงถึงท่ีมาของการผลิตท้ังรหัส (Code) ของสินคา 
ซ่ึงจะมีท้ังสินคาผลิตรอขาย (MTS) และผลิตตามคําส่ังของลูกคา (MTO) รวมถึงสินคาท่ีลูกคาตอง 
การเปนกรณีพิเศษ ทําใหในการควบคุมฉลากใหถูกตองนั้น มีความลําบากหากไมไดวางแผนจัดการ
ท่ีเหมาะสมหรืออาจทําใหเกิดความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานได ซ่ึงจําเปนตองซ้ือเคร่ืองปร้ินรหัส 
(Bar Code)ใชปร้ินโดยตรง ใชฉลากสีเดียวกัน เชน สีขาว เพื่อใหมีการตรวจสอบรหัสเทียบกับช้ิน 
งานจริง ไมใหเกิดการจดจําของพนักงาน แยกใบปะโดยเรียงลําดับท่ีจะใชเทานั้นไมวางปนกับสิน 
คารวมถึงการจัดทํามาตรฐานการทํางาน ใหมีการปร้ินแยกกัน กอนท่ีจะนําลงสูกลุมผลิตและจัดการ
สอนสําหรับพนักงานใหมและเกา เพื่อเช็คความเขาใจในการปฏิบัติงาน 
 4.2.5 ช้ินสวนประกอบ (Fitting) เส่ือมสภาพ 
  ผลการวิเคราะหขอมูลจากสถิติขอรองเรียนของลูกคาในเร่ืองของช้ินสวนประกอบ 
(Fitting) เส่ือมสภาพ ซ่ึงไดทําการแกไขปญหาตามแนวทางการควบคุมคุณภาพ  
 

 
 
ภาพท่ี 4.35 แสดงจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับปญหาช้ินสวนประกอบ (Fitting)  
                   เส่ือมสภาพ ตั้งแต เดือน มกราคม- ธันวาคม ป 2553 
 

5.Fitting เส่ือมสภาพ/ชํารุด
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พบวา ขอมูลจํานวนขอรองเรียนของลูกคาลดลงจาก 92 เร่ือง เหลือ 65 เร่ือง ในชวง 6 
เดือนหลัง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบยอดผลิตและจําหนายสินคาซ่ึงมีคาไมแตกตางกันมากนัก แสดงให
เห็นถึงแนวโนมการลดลงของปญหาคุณภาพอยางมีนัยสําคัญ หลังจากท่ีมีการระดมความคิด และ
แนวทางในการแกไขปญหาจากพนักงานท่ีปฏิบัติงานในหนางานจริงๆ และติดตามผลจากขอมูล
การเครมสินคาจากลูกคาเปนรายเดือน ในเร่ืองของปญหาช้ินสวนประกอบเส่ือมสภาพนี้ จะเห็นได
วา ขอจํากัดของการตรวจสอบ บางคร้ังไมสามารถปฏิเสธการรับช้ินสวนประกอบที่มีคุณภาพไม
ตรงกับความตองการได ซ่ึงตองทําการซอมแซมหรือดัดแปลงในบางกรณี การสรางระบบมาตรฐาน
ในการควบคุมก็เปนปจจัยหนึ่งท่ีมีผลตอการจัดการฟตต้ิง ท่ีสําคัญในโรงงานผลิตควรจะมีการ 
กําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน รวมท้ังสอนใหกับพนักงานผูปฏิบัติงานอยางสมํ่าเสมอ เพื่อ
ปองกันความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึนกับบริษัทและผูปฏิบัติงาน 
 4.2.6 ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการจัดช้ินสวนประกอบ (Fitting) 
  ผลการวิเคราะหขอมูลจากสถิติขอรองเรียนของลูกคาในเร่ืองของปญหาท่ีเกิดจาก
กระบวนการตรวจสอบช้ินสวนประกอบ ซ่ึงไดทําการแกไขปญหาตามแนวทางการควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.36  แสดงจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับปญหา การจัดช้ินสวนประกอบ 
     ตั้งแต เดือน มกราคม- ธันวาคม ป 2553 
 

จากขอมูลจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีลดลงจาก 12 เร่ือง เหลือ 8 เร่ือง ในชวง 6 
เดือนหลัง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบยอดผลิตและจําหนายสินคาซ่ึงมีคาไมแตกตางกันมากนัก สําหรับ

6.Fitting ขาด/เกิน/ผิดขนาด
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ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการตรวจสอบช้ินสวนประกอบนั้น จะเห็นไดวา กระบวนการตรวจสอบ
สินคาไมไดมีการควบคุมท่ีชัดเจนท้ังเร่ือง เอกสารท่ีใชในการตรวจสอบ การตรวจสอบท่ีไมมีการ
แปรผันตามจํานวนของวัตถุดิบ สินคาบางรายอยูในขอตกลงวาไมตองมีการสุมตรวจ สินคาเกา
ไมไดมีการโละสตอกท้ิง การทํางานท่ีเกิดจากสภาวะไมปกติของพนักงาน ความรูความเขาใจของ
พนักงานใหม ดังนั้นเม่ือพิจารณาถึงรายละเอียดของการทํางานแลว ควรจัดทําใบตรวจสอบแยกตาม
รายการประเภทของวัตถุดิบเปนปจจุบันทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียนแปลง ควรจะมีหัวขอการตรวจท่ี
ชัดเจน หัวขอท่ีเคยเจอปญหาในการผลิตใสไวในเอกสาร รวมถึงการนําระบบการตรวจสอบแบบ
โดยใชตารางมาตรฐานทางการทหารของสหรัฐอเมริกา Military Standard 105E : MIL-STD-105E 
มาใชตามขอมูลสถิติ การเขาไปศึกษาดูงานท่ีบริษัทผูผลิตวัตถุดิบก็ยังชวยใหผูผลิตทราบถึงความ
ตองการของบริษัท ตัวอยางท่ีใชเปรียบเทียบวัตถุดิบก็เปนส่ิงจําเปนท่ีจะทําใหพนักงานมีตัวอยางใน
การทํางาน การส่ือสารท่ีเหมาะสม การนําเคร่ืองมือมาชวยในการทํางาน เชนตราช่ัง กรณี ท่ีสินคา
ช้ินเล็ก ๆ แลวการนับคอนขางยาก จึงอาจเปนตัวชวยในการตรวจสอบสินคาอีกทาง สุดทายทําความ
เขาใจ รวมถึงจัดการสอนสําหรับพนักงานใหมและเกา เพื่อเช็คความเขาใจในการปฏิบัติงาน  

จากขอมูลการดําเนินงานตลอดระยะเวลาท่ีวิจัยหลังการปรับปรุง พบวา ตั้งแต เดือน 
กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 ซ่ึงเปนระยะเวลา 6 เดือน ในการติดตามผล มีดังนี้ 
  
ตารางท่ี 4.8   แสดงขอมูลจํานวนลูกคาท่ีรองเรียนเกีย่วกบัขอบกพรองของสินคาท่ีเกิดจากฝายผลิต  
                     ตั้งแต เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 
 

เดือน 
จํานวนลูกคา 
ท่ีสง (ราย) 

มูลคา 
(ลานบาท)  

ลูกคารอง 
เรียน (ราย) 

มูลคา 
(ลานบาท) 

รอยละของ
จํานวนลูกคา 

กรกฎาคม 5,184 204 43 1.70 0.83 

สิงหาคม 5,712 200 34 1.19 0.60 

กันยายน 5,961 210 34 1.20 0.57 

ตุลาคม 5,989 198 26 0.86 0.43 

พฤศจิกายน 5,593 214 35 1.34 0.63 

ธันวาคม 5,877 205 39 1.36 0.66 

เฉล่ีย 5,719 205 35 1.28 0.62 

รวม 34,316 1,231 211 7.65   
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จากการเก็บขอมูลของลูกคาท่ีรองเรียนเร่ืองขอบกพรองของสินคาท่ีเปนสาเหตุมาจาก
กระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหไมสามารถนําไปประกอบเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปได โดยขอมูลจาก 
หนวยงานบริการลูกคา (Customer Service) ในตารางท่ี 4.8 พบวา จํานวนลูกคาท่ีสงสินคาท้ังหมด 
รวม 34,316 ราย เฉล่ีย เดือนละ 5,719 ราย ซ่ึงคิดเปนมูลคาการจัดจําหนาย 1,231 ลานบาท หรือ
เฉล่ีย 205 ลานบาทตอเดือน และจํานวนท่ีลูกคารองเรียนเทากับ 211 ราย ซ่ึงคิดเปนคาเฉล่ีย  35 ราย
ตอเดือน เม่ือคิดเปนมูลคารวมของการสูญเสีย ยอดจําหนาย 6 เดือน เทากับ 7.65 ลานบาท หรือคิด
เปนมูลคา 1.28 ลานบาทตอเดือน ซ่ึงบริษัทตองสูญเสียโอกาศทางการคารวมถึงตนทุนและกําไรท่ี
จะเกิดข้ึน ซ่ึงสินคาท่ีรองเรียนจากลูกคาก็จะถูกสงคืนมายังบริษัท  เม่ือตรวจสอบขอมูลรอยละของ
ขอรองเรียนจากลูกคา สามารถจํานวนตามความถ่ีได ดังภาพท่ี 4.37 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.37  แสดงรอยละของลูกคาท่ีรองเรียน ตั้งแต เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม  ป 2553 
 

จากภาพท่ี 4.37 แสดงรอยละของลูกคาท่ีรองเรียน ตั้งแต เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม 
ป 2553 จะเห็นวา จํานวนท่ีลูกคารองเรียนลดลงมาอยูในชวง รอยละ 0.6 ถึง 0.8 ซ่ึงคร่ึงปแรก อยู
ในชวงรอยละ 0.8 ถึง 1 เม่ือเปรียบเทียบในชวงความถ่ีท่ีลูกคารองเรียนบอยคร้ัง โดยคากลางอยูท่ี
รอยละ 0.62 และคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.302 โดยสาเหตุท่ีทําใหเกิดรอยละของจํานวนขอรองเรียน
ลดลง สามารถจําแนกอาการไดดัง ตารางท่ี 4.9 
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ตารางท่ี 4.9  ขอมูลแสดงอาการของขอบกพรองของผลิตภัณฑตามจํานวนขอรองเรียนจากลูกคา  
                     ตั้งแต เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 
 

อาการขอบกพรองของสินคา จํานวน (ราย) % % สะสม 
เจาะผิด 48 22.75 24.62 
แพ็คผิด 44 20.85 48.78 
ขนาดผิด 40 18.96 71.12 
Label ผิด 39 18.48 89.36 

Fitting เส่ือม 29 13.74 96.35 
Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 11 5.21 100.0 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.38  แผนภูมิพาเรโตแสดงอาการขอบกพรอง ตั้งแต เดือนกรกฎาคม - ธันวาคม ป 2553 
 

จากขอมูลของขอรองเรียนจาก ตั้งแต เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 พบวา 
อาการที่พบมากท่ีสุดมาจากเจาะผิด คิดเปนรอยละ 22.7 แพ็คผิด คิดเปนรอยละ 20.9 และขนาดผิด 
คิดเปนรอยละ 19 ของขอบกพรองของผลิตภัณฑท่ีเกิดข้ึน ดังนั้น เม่ือนําขอมูลขอรองเรียนจาก
ลูกคา ตลอดระยะเวลาท่ีดําเนินการงานวิจัย พบวากอนการปรับปรุง  ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง 
มิถุนายน ป 2553 เทียบกับหลังการปรับปรุงในเดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 ดังนี้ 
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ตารางท่ี 4.10  แสดงขอมูลจํานวนลูกคาท่ีรองเรียนเกีย่วกบัสินคาท่ีเกิดจากฝายผลิต ตั้งแต เดือน  
  มกราคม ถึง มิถุนายน เทียบกับ กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 

 

อาการขอบกพรองของสินคา 
กอนการปรับปรุง 
ม.ค. -มิ.ย. 53 

หลังการปรับปรุง 
ก.ค. -ธ.ค. 53 

เปอรเซ็นต 

เจาะผิด 92 48 52.17% 
แพ็คผิด 85 44 51.76% 
ขนาดผิด 73 40 54.79% 
Label ผิด 60 39 65.00% 
Fitting เส่ือม 33 29 87.88% 
Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 12 11 91.67% 

รวม 355 211 59.44% 
 

จากขอมูลในตารางท่ี ตารางท่ี 4.10 จะเห็นวา สถิติ อาการขอบกพรองของสินคาท่ีมี
ลูกคารองเรียนกอนการปรับปรุงในชวง เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 เทากับ 355 ราย ซ่ึงเม่ือ
มีการดําเนินการวิจัยในชวง เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 เทากับ 211 ราย เม่ือเช็ค
ขอมูลภาพเปรียบเทียบจากกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ยังพบวา สามารถลดจํานวน
ขอบกพรองไดจาก 355 เร่ือง เหลือเพียง 211 เร่ือง คิดเปน 59 เปอรเซ็นตของคร่ึงปแรก 
 
ตารางท่ี 4.11 แสดงขอมูลเปรียบเทียบผลการดําเนินงานวจิัย ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน  
                       ป 2553 เทียบกับ กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 
 

ระยะเวลา 
จํานวนลูกคา 

(ราย) 
มูลคา 

(ลานบาท ) 
ลูกคารองเรียน 

(ราย) 
มูลคา 

(ลานบาท) 

ม.ค. -มิ.ย. 53 30,684 1,167 355 13.02 
ก.ค. -ธ.ค. 53 34,316 1,231 211 7.65 

สรุป 3,632 64 -144 -5 
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จากตารางท่ี 4.11 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย ตลอดระยะเวลา 6 เดือน ท่ีทําการเก็บขอ 
มูลทางสถิติ พบวา ในสวนของจํานวนลูกคาท่ีมียอดในการจัดสงเพิ่มข้ึน 3,632 ราย ซ่ึงเม่ือคิด เปน
มูลคาแลว เทากับ 64 ลานบาท โดยเม่ือดูในสวนของภาพรวมของจํานวนที่ลูกคารองเรียน พบ วา มี
จํานวนลดลงถึง 114 ราย เม่ือคิดเปนมูลคาท่ีลดลงได 5 ลานบาท ซ่ึงเม่ือนําไปรวมกับมูลคาท่ีนํา 
สินคาท่ีคืนจากลูกคาไปดัดแปลงขายในแบรนอ่ืนๆ จากตารางท่ี 4.6 ท่ีมีมูลคาถึง 317,500 บาท ดังนั้น 
สามารถสรุปขอมูลไดวา หลังจากการปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ สามารถลดตนทุนท่ีบริษัทตองสูญ 
เสียในคร่ึงปหลังไดถึง 5,317,500 บาท ซ่ึงลดลงจากคร่ึงปแรก ท่ีมีมูลคาเทากับ 13.02 ลานบาท อยูท่ี 
7,702,500 บาทหรือเทากับ 41 เปอรเซ็นต 

สําหรับปญหาตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในโรงงานควรจะไดรับการดูแลเอาใจใสโดยผูบริหาร ให
ความสําคัญกับทุกเร่ือง รวมถึงใชนโยบายในการปฏิบัติงานในแตละป ซ่ึงในการแกไขปญหาท่ี
เกิดข้ึนทุกกระบวนการในการทํางาน ผูปฏิบัติงานหนางานจริงควรมีสวนรวมในการแสดงความ
คิดเห็นและออกแบบแนวทางในการแกปญหาตัวตัวของผูปฏิบัติงานเอง จะทําใหแนวทางท่ีได
กําหนดไวนั้น ถูกขับเคล่ือนอยางมีประสิทธิภาพ และเพิ่มเติมจากคําแนะนําของผูทําการวิจัยเอง ทํา
ใหขอมูลท่ีไดทําการบันทึกสถิติจํานวนของขอรองเรียนท่ีกลับมาจากลูกคาลดลง ดังนั้น ในการ
แกปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงลูกคาไดรองเรียนผานตัวแทนจําหนาย และศูนยบริการ
ลูกคา ในทุกๆ เร่ือง จึงจําเปนตองมีการนําขอมูลท่ีลูกคารองเรียนเหลานั้น มาแจงใหกับพนักงาน
ผูปฏิบัติงานเองไดรับทราบถึงขอบกพรองท่ีเกิดจากการดําเนินกิจกรรมตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวน 
การผลิต แลวนําขอมูลท่ีไดมาทําการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีอาจจะทําใหเกิดขอบกพรองข้ึน จากนั้น 
ทําการแกไข เพื่อปองกันปญหาท่ีจะเกิดข้ึนอีกได หากมีเฉพาะการเก็บขอมูลอยางเดียวโดยไมมีการ
นําขอมูลเหลานั้น มาส่ือสารท่ีผูปฏิบัติงานไดรับทราบจะทําใหเกิดผลกระทบตอตนทุนในการผลิต
ท่ีจะเพิ่มมากข้ึนเร่ือย เม่ือมีการเพิ่มสินคาใหมๆ ข้ึน หรือมีการขยายตัวทางดานการผลิต การเพิ่ม
ปริมาณของพนักงานใหม การผลิตสินคาเกาๆ ท่ีมีการแกไขขอมูลโดยการส่ือสารไมท่ัวถึง และการ
จัดทําระบบการควบคุมคุณภาพ อางอิงโดยหลักทางสถิติถือเปนส่ิงสําคัญท่ีจะทําใหโรงงาน
อุตสาหกรรมสามารถนํามาเปนฐานขอมูลในการลดตนทุนในการผลิตไดอยางดี ทําใหคุณภาพของ
สินคาเปนท่ียอมรับกับลูกคาทุกๆ กลุม  
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บทที่ 5 
สรุปผลการศึกษา 

 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตสินคาในโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร และการ
รวบรวมขอมูลสถิติปญหาท่ีลูกคารองเรียน เพื่อนํามาเปนแนวทางในการเลือกพิจารณาแกไขและ
ปองกันการเกิดขอบกพรองข้ึนกับสินคาเฟอรนิเจอร ซ่ึงเกิดจากกระบวนการผลิตของบริษัทท่ีเปน
ท้ังผูผลิตและจัดจําหนายสินคา โดยปญหาตางๆท่ีเกิดข้ึนในระหวางกระบวนการผลิตสินคา ทําให
ตองมีการปรับปรุงกระบวนการการทํางาน เพื่อใหมีแนวทางที่พนักงานจะใชทํางานใหเหมาะสมตอ
การผลิตสินคาแตละกระบวนการ เพื่อใหสินคามีคุณภาพตามท่ีลูกคาตองการ รวมถึงการเสนอแนะ
แนวทางในการผลิตสินคาโดยแยกแตละกระบวนการ ดวยวิธีการประชุมกลุมหนางานท่ีทําการผลิต
เพ่ือแจงปญหาขอรองเรียนของลูกคา และใหพนักงานมีสวนรวมในการออกความคิดเห็นเกี่ยวกับ
ปญหาที่เกิดข้ึน พรอมท้ังแนวทางการแกไขเพื่อใชในการทํางานของแตละกระบวนการท่ีเกี่ยวของ
กับการผลิตสินคา ตั้งแตกระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ กระบวนการควบคุมวัตถุดิบนําเขา 
กระบวนการตัด กระบวนการเจาะ กระบวนการแพ็ค กระบวนการใบปะสินคา ทําการวิเคราะห
แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) พรอมท้ังขอมูลแนวทางการแกไขใหกับกลุม
หนางานท่ีทําการผลิตไดนําไปปฏิบัติในการทํางาน  
  ผลการทํางานหลังการปรับปรุงข้ันตอนและวิธีการผลิต ไดมีการสรุปการศึกษาพรอม
ดวยขอเสนอแนะเพ่ือเปนขอมูลท่ีเปนประโยชนชวยใหทางบริษัทท่ีผลิตสินคาเฟอรนิเจอรสามารถ
นําแนวทางในการผลิตสินคาไปใชในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอร สงผลใหภายในบริษัทีท่ีทําการ
ผลิตสินคาสามารถลดคาใชจายท่ีส้ินเปลือง จากการซอมแซมสินคา หรือใชในการผลิตสินคาใหม
ได รวมถึงการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา ทําใหลูกคาท่ีใชงานเช่ือม่ันใจในผลิตภัณฑท่ีมีการ
ควบคุมคุณภาพตั้งแตผูผลิต คุณภาพตรงกับความตองการของผูใชเฟอรนิเจอรท้ังภายในและ
ตางประเทศ  
  จากการวิจัยในโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร คร้ังนี้ สามารถนําขอมูลมาใชในการ
สรุปผลการดําเนินงาน ตลอดระยะเวลาดําเนินงาน ตั้งแต เดือน กรกฎาคม – ธันวาคม ป พ.ศ. 2553 
เปนเวลา 6 เดือน ไดดังนี้ 
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5.1 สรุปผลการวิเคราะห 
  การศึกษาแนวทางในการลดสัดสวนขอรองเรียนจากลูกคา ในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร 
เปนการศึกษาวิเคราะหขอมูลตางๆ ไดมาจากการศึกษาขอมูลการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม ณ จุด
การทํางานตามการผลิต (Process) ในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรตัวอยางท่ีตั้งอยูในเขตปริมณฑล
ระยะเวลาในการเก็บขอมูลคือระหวางเดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2553 โดยผูทํางานวิจัยไดคัดเลือก
กลุมเปาหมายท่ีพบวาเปนหนวยงานท่ีมีผลตอการเกิดขอบกพรองของสินคา ซ่ึงทําใหลูกคารองเรียน
มากท่ีสุด ภายในกระบวนการทางธุรกิจ ซ่ึงเร่ิมต้ังแตผูผลิตวัตถุดิบ (Supplier) โรงงานท่ีทําการผลิต 
คลังสินคา ขนสง หนวยงานบริการ หรือแมกระท่ังลูกคาทําเสียหายเอง โดยการวิจัยคร้ังนี้ ได
คัดเลือกจากจํานวนขอมูลขอรองเรียนจากลูกคาท่ีมีเปอรเซ็นตมากท่ีสุด คือ ในกระบวนการผลิต ซ่ึง
มีข้ันตอนตางๆ ท่ีสามารถทําใหเกิดปญหาทางดานคุณภาพข้ึนได ทําใหผูวิจัยจําเปนตองแยกสาเหตุ
ของข้ันตอนท่ีทําใหเกิดปญหาดานคุณภาพ ซ่ึงเปนขอมูลท่ีไดรับจากหนวยงานท่ีรับรองเรียนจาก
ลูกคาโดยตรง และผูวิจัยไดนําขอมูลเหลานั้นมาเปนหัวขอหลักในการทําวิจัยในคร้ังนี้ โดยมีท้ังหมด 
จํานวน 6 ข้ันตอน ไดแก กระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบ กระบวนการเจาะ กระบวนการแพ็คกิ้งสินคา 
กระบวนการตัดขนาดช้ินงาน กระบวนการผลิตและติดฉลาก (Label) กระบวนการจัดเรียงฟตต๊ิง  
  จะเห็นไดวา ผลการดําเนินงานวิจัยตลอดระยะเวลา 6 เดือน ท่ีทําการเก็บขอมูลทางสถิติ
พบวา ในสวนของจํานวนลูกคาท่ีมียอดในการจัดสงเพิ่มข้ึน 3,632 ราย ซ่ึงเม่ือคิดเปนมูลคาแลว 
เทากับ 64 ลานบาท โดยเม่ือดูในสวนของภาพรวมของจํานวนท่ีลูกคารองเรียนพบวามีจํานวนลดลง
ถึง 114 ราย เม่ือคิดเปนมูลคาท่ีลดลงได 5 ลานบาท ซ่ึงเม่ือนําไปรวมกับมูลคาท่ีนําสินคาท่ีคืน จาก
ลูกคาไปดัดแปลงขายในแบรนอ่ืนๆ จากตารางท่ี 4.6 ท่ีมีมูลคาถึง 317,500 บาท ดังนั้นสามารถ สรุป
ขอมูลไดวา หลังจากการปรับปรุงแกไขปญหาตางๆสามารถลดตนทุนท่ีบริษัทตองสูญเสียในคร่ึงป
หลังไดถึง 5,317,500 บาท ซ่ึงลดลงจากชวงคร่ึงปแรก ท่ีมีมูลคาเทากับ  13.02 ลานบาท อยูท่ี 
7,702,500 บาท หรือเทากับ 41 เปอรเซ็นต 
  ซ่ึงแสดงใหเห็นวาการควบคุมคุณภาพทางสถิติ รวมถึงการส่ือสารขอมูลท่ีเกิด
ขอบกพรองใหกับผูปฏิบัติงานไดรับทราบ ตลอดจนการระดมสมองของคนปฏิบัติงานรวมถึงผูท่ี
เกี่ยวของในการผลิต ทําการปรับปรุงแกไขและนํามาเปนมาตรฐานในการปฏิบัติงาน สามารถชวย
ในการลดปญหาขอบกพรองของผลิตภัณฑท่ีทําการผลิตได สงผลใหตนทุนท่ีสูญเสียจากการขาย
สินคาใหลูกคาลดลง ตนทุนท่ีจะใชในการผลิตสินคาใหมลดลงตามไปดวย 
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5.2 ขอเสนอแนะ 
  จากผลการวิเคราะหขอมูลจากผลการศึกษาและการวิเคราะหขอมูลดวยเทคนิคการ
วิเคราะหแผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) พรอมท้ังขอมูลแนวทางการแกไข
ใหกับกลุมหนางานท่ีทําการผลิตไดนําไปปฏิบัติในการทํางาน ท่ีมีผลตอการลดสัดสวนจํานวนขอ
รองเรียนของลูกคา รวมถึงตนทุนที่ใชในการผลิตสินคาเฟอรนิเจอร มีขอเสนอแนะ ดังนี้ 
 5.2.1 ขอเสนอแนะในการแกไขปญหาเกี่ยวกับกระบวนการเจาะ 
  1)  โรงงานควรกําหนดใหมีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรรายวันดวยตัวผูปฏิบัติงาน ผาน
การตรวจสอบหรือทําความสะอาด โดยใชใบตรวจสอบ (Check sheet) ในการกําหนดจุดควบ คุมใน
การใชงานของพนักงาน 
  2)  โรงงานควรมีการอบรมการใชงานเคร่ืองจักร โดยตัวแทนผูจําหนายเคร่ืองจักร เพื่อ 
ใหพนักงานผูปฏิบัติงานและชางท่ีดูแลเคร่ืองจักร ไดทราบขอมูลทางดานเทคนิค และขอกําหนดใน
การใชงานเคร่ืองจักรอยางถูกตอง 
  3)  โรงงานควรสนับสนุนใหมีการศึกษาดูงานเครื่องจักรท่ีจัดแสดงในงานโชวตางๆ 
หรือจัดใหมีการดูงานนอกสถานท่ีในบริษัทท่ีมีการใชเคร่ืองจักรคลายๆ กัน เพื่อพัฒนาขีดความ 
สามารถและขอมูลการผลิตใหเปนปจจุบัน 
 4)  โรงงานควรสนับสนุนในสวนของการปฏิบัติงานของพนักงานท่ีใชทักษะเกี่ยวกับ
เคร่ืองจักร โดยอาจจะตองเพิ่มคาทักษะในการทํางาน โดยอาจจะใชตัวช้ีวัดจากขอมูลการใช
เคร่ืองจักร และคุณภาพของสินคาท่ีผานการผลิตในรอบเดือน 
  5)  โรงงานควรจะมีกําหนดใหมีการทดสอบการใชงานเคร่ืองจักรสําหรับผลิตสินคา
ตัวอยางกอนท่ีจะทําการผลิตสินคาท่ีจะนําไปขาย เพื่อใหพนักงานไดเรียนรูวิธีการตั้งคาการควบคุม
เคร่ืองจักรในการผลิตสินคาท่ีแตกตางกัน  

  6)   โรงงานควรที่จะกําหนดใหมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และจุดควบคุมเกี่ยวกับ
เคร่ืองจักร รวมถึงสรางขอมูลในการรับประกันความเท่ียงตรงของเคร่ืองจักร 
  7)   โรงงานควรจะกําหนดใหมีการส่ือสารขอกําหนดในการควบคุมเคร่ืองจักรเกี่ยวกับ
แบบผลิตสินคา รวมถึงการใสขอมูลท่ีตองควบคุมลงในแบบการผลิต 
  8)  โรงงานควรมีการสนับสนุนใหมีการปรับปรุงการทํางานระดับพนักงาน เพื่อสราง
ขวัญกําลังใจในการปรับปรุงและปฏิบัติงานตอไป 
 9)  โรงงานควรท่ีจะออกแบบใหมีการสอนพนักงานใหม กอนท่ีจะท่ีจะเขาปฏิบัติงาน
ในสายงานการผลิตกับเคร่ืองจักรทุกคร้ัง โดยผูเช่ียวชาญหรือชํานาญการ 
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 10)  โรงงานควรมีการส่ือสารเร่ืองขอกําหนดเรื่องคุณภาพ หรือสินคาท่ีผลิตแลวไมได
คุณภาพรวมถึงการผลิตสินคาแปลกใหมใหกับพนักงานไดรับทราบเปนประจํา เพื่อพนักงานได
ตระหนักถึงความสําคัญในการควบคุมคุณภาพ 
 5.2.2 ขอเสนอแนะในการแกไขปญหาการแพ็คสินคา 
  1) โรงงานควรท่ีจะกําหนดใหท่ีหนางานสรางมาตรฐานในการแพ็คช้ินงาน แยก
ตามแตละประเภทของกลุมสินคา เชน สินคากลุมผลิตเก็บไวขาย (MTS), สินคากลุมผลิตตามคําส่ัง
(MTO) รวมถึงสินคาพิเศษ ฯลฯ 
  2)  โรงงานควรกําหนดใหมีรูปแบบการแพ็คท่ีเหมาะสมกับช้ินงานแตละประเภท 
รวมถึงการออกแบบสัญลักษณ หรือขอความช้ีบง บนกลอง เพื่อแสดงใหผูปฏิบัติงาน ผูท่ีมีหนาท่ีใน
การขนยายกลองสินคาไดทําการควบคุมตามท่ีกําหนด 
  3)  โรงงานควรจัดใหมีการศึกษาดูงานท่ีเกี่ยวกับเคร่ืองจักรท่ีใชแพ็ค และโรงงานท่ีมี
การแพ็คหรือบริษัทท่ีมีรูปแบบการแพ็คท่ีนาสนใจ ใหกับพนักงานไดนํามาประยุกตใชในการ
ปฏิบัติงาน  
  4)  โรงงานควรจัดใหมีการส่ือสารในสวนของแบบการเรียงแพ็คในสวนของการ
ปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงของสินคาเดิม หรือเม่ือมีการผลิตสินคาใหมกอนการแพ็คช้ินงานเสมอ 
เพื่อใหพนักงานไดเขาใจในรูปแบบวิธีการแพ็คช้ินงานท่ีถูกตอง 
  5)  โรงงานควรจะออกแบบใหมีการสอนพนักงานใหม กอนท่ีจะท่ีจะเขาปฏิบัติงานใน
สายงานการแพ็คช้ินงานทุกคร้ัง โดยผูมีความรูและประสบการณอยางถูกตอง 
  6) โรงงานควรกําหนดสัดสวนพื้นท่ีในการปฏิบัติงานในสายงานการแพ็คใหชัดเจน 
และไมคับแคบแออัดจนเกินไป เพื่อทําใหพนักงานสามารถทํางานไดอยางสะดวก 
  7)  โรงงานควรสนับสนุนใหพนักงานผูปฏิบัติงานไดมีโอกาสปรับปรุงการปฏิบัติงาน
ใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน เพื่อเพ่ิมผลผลิตในการทํางานและคุณภาพดียิ่งข้ึน 
  8)  โรงงานควรจะกําหนดใหมีการส่ือสารเร่ืองขอกําหนดเรื่องคุณภาพ หรือสินคาท่ีทํา
การแพ็คแลวไมไดคุณภาพรวมถึงการแพ็คสินคาแปลกใหมใหกับพนักงานไดรับทราบเปนประจํา 
เพื่อพนักงานไดตระหนักถึงความสําคัญในการควบคุม 
  9)  โรงงานควรท่ีจะใหความสําคัญของคุณภาพของสินคาท่ีเกิดจากการแพ็คช้ินงานไม
ตางจากการผลิตท่ีตองการใหทันเวลาที่ลูกคาตองการเทานั้น 
  10)   โรงงานสรางจิตสํานึกใหกับพนักงานท่ีทํางานเก่ียวกับสินคาท่ีเปนงานซอม หรือ
งานท่ีตกหลนจากคําส่ังผลิต (Order) ปกติ ใหตระหนักถึงความสําคัญในการควบคุมคุณภาพเชน 
เดียวกับสินคาท่ีผลิตตามคําส่ังผลิต (Order) ปกติ ของการของโรงงาน 
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  11) โรงงานควรจะมีทีมตรวจสินคา ในการสุมตรวจสินคาท่ีการแพ็คช้ินงานเสร็จแลว 
เพื่อเปนการรับประกันใหกับลูกคา ในการนําสินคาไปติดตั้งใชงานตามท่ีลูกคาตองการ 
 5.2.3 ขอเสนอแนะในการแกไขปญหาการตัดขนาดช้ินงาน 
  1) โรงงานควรกําหนดใหมีการดูแลบํารุงรักษาเคร่ืองจักรรายวันดวยตัวผูปฏิบัติงาน 
ผานการตรวจสอบหรือทําความสะอาด โดยใชใบตรวจสอบ (Check sheet) ในการกําหนดจุด
ควบคุมในการใชงานของพนักงาน 
  2) โรงงานควรมีการอบรมการใชงานเครื่องจักรโดยตัวแทนผูจําหนายเคร่ืองจักร
เพื่อใหพนักงานผูปฏิบัติงานและชางท่ีดูแลเคร่ืองจักร ไดทราบขอมูลทางดานเทคนิค และ
ขอกําหนดในการใชงานเคร่ืองจักรอยางถูกตอง 
  3) โรงงานควรสนับสนุนใหมีการศึกษาดูงานเครื่องจักรท่ีจัดแสดงในงานโชวตางๆ 
หรือจัดใหมีการดูงานนอกสถานท่ีในบริษัทท่ีมีการใชเคร่ืองจักรคลายๆ กัน เพื่อพัฒนาขีด
ความสามารถและขอมูลการผลิตใหเปนปจจุบัน 
  4)  โรงงานควรสนับสนุนในสวนของการปฏิบัติงานของพนักงานท่ีใชทักษะเกี่ยวกับ
เคร่ืองจักร โดยอาจจะตองเพิ่มคาทักษะในการทํางาน โดยอาจจะใชตัวช้ีวัดจากขอมูลการใช
เคร่ืองจักร และคุณภาพของสินคาท่ีผานการผลิตในรอบเดือน 
  5)  โรงงานควรจะมีกําหนดใหมีการทดสอบการใชงานเคร่ืองจักรสําหรับผลิตสินคา
ตัวอยางกอนท่ีจะทําการผลิตสินคาท่ีจะนําไปขาย เพื่อใหพนักงานไดเรียนรูวิธีการตั้งคาการควบคุม
เคร่ืองจักรในการผลิตสินคาท่ีแตกตางกัน 
  6)  โรงงานควรที่จะกําหนดใหมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และจุดควบคุมเกี่ยวกับ
เคร่ืองจักร รวมถึงสรางขอมูลในการรับประกันความเท่ียงตรงของเคร่ืองจักร 
  7)  โรงงานควรจะกําหนดใหมีการส่ือสารขอกําหนดในการควบคุมเคร่ืองจักรเกี่ยวกับ
แบบผลิตสินคา รวมถึงการใสขอมูลท่ีตองควบคุมลงในแบบการผลิต 
  8)  โรงงานควรมีการสนับสนุนใหมีการปรับปรุงการทํางานระดับพนักงาน เพื่อสราง
ขวัญกําลังใจในการปรับปรุงและปฏิบัติงานตอไป 
  9)  โรงงานควรท่ีจะออกแบบใหมีการสอนพนักงานใหม กอนท่ีจะท่ีจะเขาปฏิบัติงาน
ในสายงานการผลิตกับเคร่ืองจักรทุกคร้ัง โดยผูเช่ียวชาญหรือชํานาญการ 
  10)   โรงงานควรมีการส่ือสารเร่ืองขอกําหนดเร่ืองคุณภาพ หรือสินคาท่ีผลิตแลวไมได
คุณภาพรวมถึงการผลิตสินคาแปลกใหมใหกับพนักงานไดรับทราบเปนประจํา เพื่อพนักงานได
ตระหนักถึงความสําคัญในการควบคุมคุณภาพ 
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  11) โรงงานควรกําหนดใหมีตรวจสอบเคร่ืองมือท่ีใชในการวัดอยางนอย ไตรมาสละ
คร้ัง รวมถึงมีการอบรมวิธีการใชงานและวิธีการบํารุงรักษาใหกับพนักงานเสมอ 
 5.2.4 ขอเสนอแนะสําหรับการแกไขปญหาการติดสต๊ิกเกอรกํากับช้ินงาน 
  1)  โรงงานควรท่ีจะกําหนดใหท่ีหนางานสรางมาตรฐานในการปริ้นสติ๊กเกอร แยก
ตามแตละประเภทของกลุมสินคา เชน สินคากลุมผลิตเก็บไวขาย (MTS) สินคากลุมผลิตตามคําส่ัง
(MTO) รวมถึงสินคาพิเศษ ฯลฯ 
  2)  โรงงานควรกําหนดใหมีรูปแบบการติดสต๊ิกเกอรท่ีกลองใหเหมาะสมกับสินคาแต
ละประเภท รวมถึงการออกแบบขนาดของสต๊ิกเกอรท่ีใชสําหรับกลองแตละขนาด และกําหนดจุดท่ี
จะใหทําการติดใหชัดเจน เพื่อแสดงใหผูปฏิบัติงานในการติดสต๊ิกเกอรท่ีกลองสินคาสามารถทํางาน
ไดอยางถูกตอง 
  3)  โรงงานควรจัดใหมีการศึกษาดูงานท่ีเกี่ยวกับเคร่ืองปร้ินท่ีใชปร้ินสต๊ิกเกอร และ
โรงงานท่ีมีการปร้ินสติ๊กเกอรหรือโรงงานท่ีมีการติดสต๊ิกเกอรท่ีนาสนใจ ใหกับพนักงานไดนํามา
ประยุกตใชในการปฏิบัติงาน  
  4)  โรงงานควรจัดใหมีการซ้ือเคร่ืองปร้ินสําหรับปร้ิน สต๊ิกเกอรโดยเฉพาะเพ่ือให
พนักงานสามารถกําหนดจํานวนท่ีตองการไดครบถวน และไมสับสนกับการใชเคร่ืองรวมกันการ
ทํางานประเภทอ่ืน 
  5)  โรงงานควรจะออกแบบใหมีการสอนพนักงานใหม กอนท่ีจะท่ีจะเขาปฏิบัติงานใน
สายงานการปร้ินสติ๊กเกอร และการติดสติ๊กเกอรทุกคร้ัง โดยผูมีความรูและประสบการณอยาง
ถูกตอง 
  6)  โรงงานควรกําหนดสัดสวนพ้ืนท่ีในการปฏิบัติงานในสายงานการปร้ินสต๊ิกเกอรให
ชัดเจน และไมปะปนกับการปร้ินช้ินงานชนิดอ่ืน ๆ เพื่อทําใหพนักงานสามารถทํางานไดถูกตอง
เหมาะสม 
  7)  โรงงานควรสนับสนุนใหพนักงานผูปฏิบัติงานไดมีโอกาสปรับปรุงการปฏิบัติงาน
ใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน เพื่อเพ่ิมผลผลิตในการทํางานและคุณภาพดียิ่งข้ึน 
  8)  โรงงานควรจะกําหนดใหมีการส่ือสาร สินคาท่ีเกิดจากการติดสต๊ิกเกอรแลวไมได
คุณภาพซ่ึงเกิดอาจจะเกิดต้ังแตการปร้ินหรือติดสติ๊กเกอรเองก็ดี ใหกับพนักงานไดรับทราบเปน
ประจํา เพื่อพนักงานไดตระหนักถึงความสําคัญในการควบคุมคุณภาพ 
  9)  โรงงานสรางจิตสํานึกใหกับพนักงานท่ีทํางานเก่ียวกับสินคาท่ีเปนงานซอม หรือ
งานท่ีตกหลนจากคําส่ัง (Order) ปกติ ใหตระหนักถึงความสําคัญในการควบคุมคุณภาพเชนเดียวกับ
สินคาท่ีผลิตตามคําส่ัง (Order) ปกติ ของการของโรงงาน 
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 5.2.5 ขอเสนอแนะในการแกไขปญหาเกี่ยวกับช้ินสวน (Fitting) เส่ือมคุณภาพ 
  1)  โรงงานควรจะมีการกําหนดการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบหรือสินคากอนท่ีจะ
ส่ังซ้ือหรือนํามาทําการผลิตรวมกับบริษัทท่ีขายสินคา เชน เร่ืองคาการยอมรับในคุณภาพสินคา 
  2)  โรงงานควรจัดทําโครงการตรวจเย่ียมบริษัทผูขายสินคา มีกระบวนการผลิตหรือการ
ควบคุมคุณภาพสินคา ตามท่ีบริษัทตองการไดหรือไม โดยอาจจะอางอิงจากขอมูลของสินคาท่ีนํามา
ผลิตแลวเกิดปญหามากท่ีสุด เปนประจําทุกเดือน 
  3)  โรงงานควรจะมีการกําหนดมาตรฐานในการตรวจสอบ และคาการยอมรับสินคา 
โดยแยกแตละสินคา รวมถึงการจัดทําใบตรวจสอบ (Check Sheet) เพ่ือใชในการตรวจสอบสินคา
แยกตามแตละประเภทของสินคา 
  4)  โรงงานควรสงเสริมใหพนักงานมีการสงผลงานเขาประกวดในการจัดการเร่ือง
คุณภาพของวัตถุดิบ หรือสินคาท่ีจะนํามาผลิตภายในบริษัท เพื่อจะเปนขวัญกําลังใจในการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 
  5)  โรงงานควรท่ีจะสนับสนุนใหพนักงานไดมีโอกาสเขาเรียนรูกระบวนการทํางาน
ของผูขายวัตถุดิบ (Supplier) และสรางทีมจัดการคุณภาพรวมกัน เพื่อท่ีจะชวยกันประสานงานแกไข
ปญหาเร่ืองวัตถุดิบท่ีเกิดข้ึน 
  6)  โรงงานควรจะสรางทีมดูแลคุณภาพของวัตถุดิบ และส่ือสารขอมูลวัตถุดิบ หรือ
สินคาท่ีเกิดปญหา แจงใหกับผูขายวัตถุดิบ (Supplier) ไดรับทราบเปนประจํา และอาจเชิญเขามาดู
ช้ินงานจริงท่ีเกิดปญหาได 
  7)  โรงงานควรสนับสนุนใหมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และตรวจสอบมาตรฐาน
ท่ีใชในการทํางานใหสามารถควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบเปนประจํา 
  8)  โรงงานควรจัดใหมีการเช็คสตอกสินคาเปนประจํา เพื่อจัดการกับวัตถุดิบท่ีไมไดใช
งาน วัตถุดิบท่ีหมดอายุไมไดใชงาน (Dead Stock) รวมถึงวัตถุดิบท่ีไมไดคุณภาพ 
  9) โรงงานควรท่ีจะเนนเขาประชาสัมพันธเร่ืองวัตถุดิบท่ีไมไดคุณภาพ วัตถุดิบท่ีนําเขา
มาใหมรวมถึงการเปลี่ยนเเปลงเกี่ยวกับคุณสมบัติหรือขอกําหนดของวัตถุดิบใหพนักงาน
ผูปฏิบัติงานไดรับทราบอยางสมํ่าเสมอ 
 5.2.6   ขอเสนอแนะในการแกไขปญหาการจัดช้ินสวน (Fitting)                       
  1)   โ รงงานควรจะมีการกําหนดการตรวจสอบช้ินสวน (Fitting) แยกตามหมวดหมู โดย
ในการจัดวัตถุดิบตองทราบถึงขอกําหนดท่ีจะสามารถนําไปใชงานได กอนสงเขาสูการผลิต  
  2)  โรงงานควรมีการสงเสริมใหมีการจัดทําตัวอยางช้ินงาน เพื่อใหพนักงานไดเรียนรู
และทําความเขาใจกับวัตถุดิบอยางตอเนื่อง 
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  3)  โรงงานควรจะมีการกําหนดมาตรฐานในการตรวจสอบ และคาการยอมรับสินคา 
โดยแยกแตละสินคา รวมถึงการทําใบตรวจสอบ เพื่อใชในการตรวจสอบแยกแตละประเภทสินคา 
  4)  โรงงานควรสงเสริมใหพนักงานมีการสงผลงานการปรับปรุงวิธีการทํางานเขา
ประกวดในการจัดชุดช้ินสวน (Fitting) ในเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับคุณภาพในการเตรียมวัตถุดิบ หรือ
สินคาท่ีจะนํามาผลิตภายในบริษัท เพื่อจะเปนขวัญกําลังใจในการปฏิบัติงานของพนักงาน 
  5)  โรงงานควรท่ีจะสนับสนุนใหพนักงานไดมีโอกาสเขาเรียนรูกระบวนการทํางาน
ของ Supplier และสรางทีมจัดการคุณภาพรวมกัน เพ่ือท่ีจะชวยกันประสานงานแกไขปญหาเร่ือง
การจัดเตรียมวัตถุดิบ 
  6)  โรงงานควรจะสรางทีมดูแลคุณภาพของวัตถุดิบ และส่ือสารขอมูลวัตถุดิบ หรือ
สินคาท่ีเกิดปญหา แจงใหกับ ทีมท่ีมีการทํางานท่ีเกี่ยวของถึงข้ันตอนวิธีการทํางานท่ีทําใหเกิด
ปญหาไดรับทราบเปนประจํา เพื่อหาแนวทางแกไขรวมกัน  
  7)  โรงงานควรกําหนดใหมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และการตรวจสอบมาตรฐาน
ท่ีใชในการทํางานใหสามารถควบคุมคุณภาพของการจัดการกับ ข้ันตอนหรือวิธีการทํางานท่ีอาจ
เส่ียงตอการท่ีจะทําใหเกิดปญหาดานคุณภาพได 
  8)  โรงงานควรเก็บขอมูลการจัดช้ินสวน (Fitting) ท่ีทําใหคุณภาพไมไดตามมาตรฐาน 
รายงานผลเปนเปาหมายรายเดือน เพื่อเปนฐานขอมูลในการแกไข ขอบกพรองจากการปฏิบัติงาน 
  9)  โรงงานควรท่ีจะเนนเขาประชาสัมพันธเร่ืองวัตถุดิบท่ีไมไดคุณภาพ วัตถุดิบท่ีนําเขา
มาใหม รวมถึงการเปล่ียนเเปลงเกี่ยวกับคุณสมบัติหรือขอกําหนดของวัตถุดิบใหพนักงาน
ผูปฏิบัติงานไดรับทราบอยางสมํ่าเสมอ 
  10)   โรงงานควรกําหนดใหมีการตรวจสอบแบบในการทํางานเปนประจํา ควรทําการ 
ปรับปรุงขอมูลเปนปจจุบันอยูเสมอ หากมีการแกไขบางรายการ ผูรับผิดชอบตองแจงและส่ือสาร
รวมถึงสงขอมูลเรียกคืนแบบผลิตท่ีเกี่ยวของท้ังหมด กอนท่ีจะจายแบบใหกับหนางานเหลานั้น 
 
5.3   ขอเสนอแนะเพื่อศึกษาและวิจัยในอนาคต 
 5.3.1 ขอเสนอแนะท่ัวไป 
  สําหรับผูท่ีมีความสนใจที่จะศึกษาวิจัยในเร่ืองของการแกไขปญหาขอรองเรียนของ
ลูกคา โดยใชการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ : กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรนั้น 
  1)  การออกแบบแบบฟอรมหรืออุปกรณในการเก็บขอมูล โดยสวนใหญนั้นการเก็บ
ขอมูลนั้นมักจะเปนการเก็บขอมูลจากคําพูดท่ีมาจากลูกคาท่ีพบปญหาในการนําสินคานั้นไปใชงาน 
ดังนั้นควรท่ีจะมีการศึกษาขอมูลกอนท่ีจะออกแบบแบบฟอรมใหมีความถูกตองชัดเจนเขาใจงาย 
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และมีความครอบคลุมขอมูลท่ีเหมาะสม เพ่ือความเขาใจของผูใหขอมูลในการกรอกรายละเอียดใน
แบบฟอรม ซ่ึงจะสงผลโดยตรงกับขอมูลท่ีผูผลิตสินคากลับไปใหลูกคาไดถูกตอง และสามารถนํา
ขอมูลมาวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองไดอยางมีประสิทธิภาพ 
    2)  การนําทฤษฎีและผลงานการวิจัยท่ีเกี่ยวของมาใชในการอางอิงหรือประมวลผล 
วิเคราะหผลของขอมูล ควรมีการเรียนรูตรวจสอบความถูกตองของขอมูลโดยละเอียด เพื่อใหผล
ของการประมวลผลขอมูลและวิเคราะหมีความถูกตองชัดเจน 
    3)  การทําการศึกษาขอมูลจากโรงงานผูผลิตควรติดตอเจาหนาท่ีท่ีรับผิดชอบโดยตรง
กอนเขาไปทําการศึกษาและอธิบายขอมูลท่ีจะทําการศึกษาถึงวัตถุประสงคและเปาหมายใหชัดเจน
รวมถึงการขอคําแนะนําท่ีเปนขอจํากัดของโรงานท่ีจะทําการศึกษาวิจัย เพื่อปองกัน ขอมูลบางอยาง
ท่ีเปนความลับของโรงานท่ีอาจสงผลกระทบตอการวิจัยได  
    4)  เนื่องจากโรงงานท่ีทําการผลิตมีขอมูลท่ีจําเปนท่ีไมตองการใหมีการเผยแพร ดังนั้น 
การนําเอกสารหรือขอมูลท่ีเปนของบริษัทตองไดรับอนุญาติจากผูท่ีมีหนาท่ีในการบริหารงานใน
สายงานท่ีดูแลเทานั้น 
 5.3.2 ขอเสนอแนะสําหรับงานวิจัยท่ีควรมีการศึกษาเพิ่มเติมในอนาคต 
 จากการลงพื้นท่ีลงสํารวจภาคสนามและการวิเคราะหขอมูลทางสถิติทําใหพบวามีสาระ
หลายประการท่ีอยูนอกเหนือขอบเขตการวิจัยคร้ังนี้ท่ีนาสนใจและมีความเหมาะสําหรับการวิจัย
เพ่ิมเติม จากการศึกษาวิจัยคร้ังนี้ ทําใหทราบถึงขอมูลของเสียในโรงงานผลิตแลว บางคร้ังพบวา
สินคาท่ีทําการผลิตในบางรายการสามารถนํากลับมาใชใหมได และในกระบวนการผลิตหลายๆ
กระบวนการก็ยังมีการผลิตสินคาหลากหลายรายการในเครื่องจักรตัวเดียวกัน อีกท้ังยังมีการ
ออกแบบสินคาท่ีตองใชทักษะในการทํางานสูง ซ่ึงมีอิทธิพลตอคุณภาพในการผลิต ซ่ึงขอมูลเหลานี้
จะเปนสารสนเทศที่มีประโยชนแกทางโรงงานผูผลิตสินคาตางๆ ใหสามารถปรับกลยุทธ หรือ
รูปแบบในการใชงานเคร่ืองจักรใหเหมาะสมกับสินคาท่ีตองการผลิต ตรงกับความตองการของ
ลูกคาในการใชงานสินคา  
  1)  การศึกษาเพิ่มเติมในอนาคตควรมีการศึกษาวิจัยเพิ่มเติมโดยการนําขอมูลท่ีได
เกี่ยวกับการจัดดานคุณภาพมาปรับใชกับหนวยงานตาง ๆ เชน หนวยงานขายหนาราน หนวยงาน
ขนสง หนวยงานบริการติดต้ัง และนําผลที่ไดหลังจากนําไปเปนสารสนเทศแลวผูวิจัยสามารถ
ควบคุมคุณภาพท่ีเกิดจากขอรองเรียนท่ีไมเกี่ยวของกับการผลิตวาในกระบวนการทางธุรกิจ จริงๆ 
แลวบริษัทควรใหความสําคัญในหนวยงานใดเปนอันดับตนๆ  และสาเหตุใดท่ีลูกคาเหลาจึงได
รองเรียนปญหาเร่ืองคุณภาพของสินคา เพื่อใหเกิดประโยชนในการพัฒนาทางดานกระบวนการทาง
ธุรกิจสูงท่ีสุด 
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  2)  การศึกษาเพิ่มเติมในเร่ืองของคุณภาพของสินคา ควรแยกประเภทของสินคาและการ
เกิดของผลิตภัณฑใหมๆ รวมถึงการลางสินคาเกาๆ ท่ีหมดอายุการขาย ควรจะมีการจัดการเร่ือง
อะไรบาง เพื่อใหผูวิจัยไดพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพของเครื่องมือท่ีจะชวยใหสินคาท่ีเกิดข้ึนใหม 
สามารถผลิตออกมามีคุณภาพตรงตามท่ีลูกคาตองการได 
  3)  การศึกษาเพิ่มเติมในเร่ืองของความตองการของลูกคา (ผูคาปลีก ผูคาสง และลูกคา) 
ท่ีจะไดรับจากบริษัทหรือโรงงานผูผลิตท่ีดีท่ีสุด โดยบริษัทควรจะเสนออะไรใหกับลูกคา และมี
วิธีการในการนําเสนออยางไรที่ลูกคาเหลานั้นจะใหความสนใจมากท่ีสุด 
  4) การทําวิจัยในระดับปลายน้ํา (End of Stream) วาเกณฑลูกคาใชในการประเมินและ
เลือกสินคามีอะไรบาง และนําองคความรูดังกลาวมาบูรณาการเขากับความรูท่ีไดจากการควบคุม
คุณภาพภายในบริษัท เพื่อพัฒนาแผนการจัดการดานการผลิต และการประชาสัมพันธของทาง
บริษัทท่ีคุมคาและมีประสิทธิผลท่ีสุด ในดานการควบคุมคุณภาพการผลิตและการบริการท่ีตรงกับ
ความตองการของลูกคา 
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ตารางท่ี ก.1   ตารางแสดงคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองเจาะ Rover  เดือน               
   กันยายน พ.ศ. 2553  

  DPU
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ภาพท่ี ก.1  แสดงคาสมรรถภาพกระบวนการของเคร่ืองเจาะ เดือน กันยายน พ.ศ. 2553 
 
 จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการเจาะ จํานวน 125 ช้ินท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนง
เจาะ ท่ี 146 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการเจาะยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.39 
ซึ่งมากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา  เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยู
ในคาท่ีกําหนด 

146.40146.25146.10145.95145.80145.65145.50

LSL Target USL
Process Data

Sample N 125
StDev (Within) 0.06971
StDev (O v erall) 0.07837

LSL 145.50000
Target 146.00000
USL 146.50000
Sample Mean 146.20960

Potential (Within) C apability

C C pk 2.39

O v erall C apability

Pp 2.13
PPL 3.02
PPU 1.24
Ppk

C p

1.24
C pm 0.74

2.39
C PL 3.39
C PU 1.39
C pk 1.39

O bserv ed Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00

Exp. Within Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 15.50
PPM Total 15.50

Exp. O v erall Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 105.44
PPM Total 105.44

Within
Overall

Process Capability of LengthDPU
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ตารางท่ี ก.2   ตารางแสดงคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองเจาะ Rover   
   เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2553  

  DPU



 93

 

 

 

 

 

 

 

  
 
ภาพท่ี ก.2  แสดงคาสมรรถภาพกระบวนการของเคร่ืองเจาะ เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2553 
 
 จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการเจาะ จํานวน 125 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนง
เจาะท่ี 146 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการเจาะยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.39 
ซ่ึงมากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยู
ในคาท่ีกําหนด 
 

 

 

 

 

103.50103.35103.20103.05102.90102.75102.60

LSL Target USL
Process Data

Sample N 125
StDev (Within) 0.06148
StDev (O v erall) 0.06667

LSL 102.50000
Target 103.00000
USL 103.50000
Sample Mean 103.18360

Potential (Within) C apability

C C pk 2.71

O v erall C apability

Pp 2.50
PPL 3.42
PPU 1.58
Ppk

C p

1.58
C pm 0.85

2.71
C PL 3.71
C PU 1.72
C pk 1.72

O bserv ed Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00

Exp. Within Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.13
PPM Total 0.13

Exp. O v erall Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 1.04
PPM Total 1.04

Within
Overall

Process Capability of LengthDPU
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ตารางท่ี ก.3   ตารางแสดงคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองเจาะ Rover  เดือน  

   พฤศจิกายน พ.ศ. 2553  

 

  DPU
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ภาพท่ี ก.3  แสดงคาสมรรถภาพกระบวนการของเคร่ืองเจาะ เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2553 
 
 จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการเจาะ จํานวน 125 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนง
เจาะท่ี 128 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการเจาะยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.00 
ซ่ึงมากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา  เครื่องจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยู
ในคาท่ีกําหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

128.40128.25128.10127.95127.80127.65127.50

LSL Target USL
Process Data

Sample N 125
StDev (Within) 0.08329
StDev (O v erall) 0.08966

LSL 127.50000
Target 128.00000
USL 128.50000
Sample Mean 128.22320

Potential (Within) C apability

C C pk 2.00

O v erall C apability

Pp 1.86
PPL 2.69
PPU 1.03
Ppk

C p

1.03
C pm 0.69

2.00
C PL 2.89
C PU 1.11
C pk 1.11

O bserv ed Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00

Exp. Within Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 444.78
PPM Total 444.78

Exp. O v erall Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 1009.70
PPM Total 1009.70

Within
Overall

Process Capability of LengthDPU
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ตารางท่ี ก. 4   ตารางแสดงคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองตัด Selco  เดือน               
   กันยายน พ.ศ. 2553  

   

  DPU
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ภาพท่ี ก.4  แสดงคาสมรรถภาพกระบวนการของเคร่ืองตัด เดือน กันยายน พ.ศ. 2553 
 
 จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการตัด จํานวน 47 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนงตัด 
ท่ี 100 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการตัดยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.79 ซ่ึง
มากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา  เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยูใน
คาท่ีกําหนด 
 
 

 

100.4100.2100.099.899.6

LSL Target USL
Process Data

Sample N 47
StDev (Within) 0.05974
StDev (O v erall) 0.09440

LSL 99.50000
Target 100.00000
USL 100.50000
Sample Mean 100.06596

Potential (Within) C apability

C C pk 2.79

O v erall C apability

Pp 1.77
PPL 2.00
PPU 1.53
Ppk

C p

1.53
C pm 1.45

2.79
C PL 3.16
C PU 2.42
C pk 2.42

O bserv ed Performance
% < LSL 0.00
% > USL 0.00
% Total 0.00

Exp. Within Performance
% < LSL 0.00
% > USL 0.00
% Total 0.00

Exp. O v erall Performance
% < LSL 0.00
% > USL 0.00
% Total 0.00

Within
Overall

Process Capability of LengthDPU
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ตารางท่ี ก.5   ตารางแสดงคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองตัด Selco               

                      เดือนตุลาคม พ.ศ. 2553 

 
    DPU
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ภาพท่ี ก.5  แสดงคาสมรรถภาพกระบวนการของเคร่ืองตัด เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2553 
 

 จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการตัด จํานวน 47 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนงตัด 
ท่ี 200 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการตัดยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.11 ซ่ึง
มากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยูใน
คาท่ีกําหนด 
 

200.4200.2200.0199.8199.6

LSL Target USL
Process Data

Sample N 47
StDev (Within) 0.07902
StDev (O v erall) 0.10885

LSL 199.50000
Target 200.00000
USL 200.50000
Sample Mean 200.10426

Potential (Within) C apability

C C pk 2.11

O v erall C apability

Pp 1.53
PPL 1.85
PPU 1.21
Ppk

C p

1.21
C pm 1.10

2.11
C PL 2.55
C PU 1.67
C pk 1.67

O bserv ed Performance
% < LSL 0.00
% > USL 0.00
% Total 0.00

Exp. Within Performance
% < LSL 0.00
% > USL 0.00
% Total 0.00

Exp. O v erall Performance
% < LSL 0.00
% > USL 0.01
% Total 0.01

Within
Overall

Process Capability of LengthDPU
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ตารางท่ี ก. 6   ตารางแสดงคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองตัด Selco  เดือน  

  พฤศจิกายน พ.ศ. 2553  
  DPU
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ภาพท่ี ก. 6  แสดงคาสมรรถภาพกระบวนการของเคร่ืองตัด เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2553 
 
 จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการตัด จํานวน 47 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนงตัด 
ท่ี 200 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการตัดยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 3.46 ซ่ึง
มากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยูใน
คาท่ีกําหนด 
 

300.4300.2300.0299.8299.6

LSL Target USL
Process Data

Sample N 47
StDev (Within) 0.04818
StDev (O v erall) 0.07761

LSL 299.50000
Target 300.00000
USL 300.50000
Sample Mean 300.02766

Potential (Within) C apability

C C pk 3.46

O v erall C apability

Pp 2.15
PPL 2.27
PPU 2.03
Ppk

C p

2.03
C pm 2.03

3.46
C PL 3.65
C PU 3.27
C pk 3.27

O bserv ed Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00

Exp. Within Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00

Exp. O v erall Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00

Within
Overall

Process Capability of LengthDPU
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ตาราง ข. 1   ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน มกราคม- มิถุนายน พ.ศ. 2553 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
1 1/4/2010 สวิทชไฟเปด-ปด   เนื่องจากเสียเปดปดไมได  Fitting เสื่อมสภาพ 

2 1/5/2010 ไซดบอรด แผนขางขวาไปซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

3 1/5/2010 แผนขางตู สินคานั้นไปเปนดาน L  Labeling ผิด 

4 1/6/2010 ชั้นยึด แพ็คซํ้ากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

5 1/6/2010 บอดี้ตูผา  หนา Top หลื่อมออกมาจากแผนขาง ขนาดผิด 

6 1/6/2010 ชุดไฟ บอดี้ตูผา  ไฟ ไมติด  Fitting เสื่อมสภาพ 

7 1/7/2010 ตูแขวน  แผนหลังสั้นไป 1 เซ็นต และแขวนไมได 3 ตัว ขนาดผิด 

8 1/8/2010 ตูลอเล่ือน เลื่อนลิ้นชักแลวชนกับหนาท็อป กระบวนการเจาะ 

9 1/8/2010 แผนขางตู  มาผิดเปน PR (ขวา)  Labeling ผิด 

10 1/9/2010 หนาทอป Std. 45 CM. แตที่สงไปเปนขนาด 43 CM. ขนาดผิด 

11 1/9/2010 คานบนโครงสราง Std. 4310 แตของแกะออกมาขนาด 3300  ขนาดผิด 

12 1/10/2010 ตูลิ้นชัก บอรดี้ไมตรง กระบวนการเจาะ 

13 1/10/2010 ประตู แพ็คบานขวามาซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

14 1/10/2010 บอดี้ตูผา  จํานวน2แผน เนื่องจาก มีขนาดส้ันไป  ขนาดผิด 

15 1/10/2010 ชุดลิ้นชัก ความกวางไมไดขนาด 2แผน  ขนาดผิด 

16 1/11/2010 ชุดบานพับของตูโชวสูง เสียงดังอยู  เพราะตูโดนยิงหลายคร้ัง Fitting เสื่อมสภาพ 

17 1/11/2010 ชุดตะแกรง ขาดฟตต้ิงตัวยึดตะแกรง 2 ตัว  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

18 1/12/2010 แผนขางซาย แผนขางซายไมไดเซาะรองใสฝาหลัง กระบวนการเจาะ 

19 1/12/2010 แผนพื้นลิ้นชัก แผนพื้นลิ้นชักมีขนาดเล็ก กวา 6-7 ซม. ขนาดผิด 

20 1/12/2010 บานพับ มีบานพับ 2 บาน  ตองการ บานพับ 4  Labeling ผิด 

21 1/13/2010 แผนขางซาย ไมไดเซาะรองใสฝา กระบวนการเจาะ 

22 1/13/2010 ไซดบอรด  สินคาผิดในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

23 1/13/2010 ลิ้นชัก  ติดต้ังแลวเหลื่อม ขนาดผิด 

24 1/14/2010 ขาว แผนขางซาย/ขวาเจาะรูไมตรงกับแผนหนาท็อป กระบวนการเจาะ 

25 1/14/2010 ประตู หนากลองเปนสี I-walnut ในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

26 1/14/2010 ประตู บานเปนบานซายแตMAT ติดเปนบานขวา Labeling ผิด 

27 1/15/2010 โตะขางเตียง มีแผนขางจัดมาขางเดียวกัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

28 1/16/2010 แผนต้ังแบง  ทางโรงงานเจาะรูอิลิตมาไมตรง กระบวนการเจาะ 

29 1/16/2010 โตะทํางาน เซาะรองใสแผนหลังผิดดาน กระบวนการเจาะ 

30 1/16/2010 ชุดชั้นตะแกรง ขาดฟตต้ิงในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

31 1/16/2010 พื้นลางลิ้นชัก ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนส ีI-WAL Labeling ผิด 

DPU
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ตาราง ข.1  ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
   เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน มกราคม- มิถุนายน พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
32 1/17/2010 ตูลิ้นชัก  แผนขางตูซ้ํากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

33 1/17/2010 ประตู  สินคาแพ็คมาเปนขางเดียวกันในแพค็ แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

34 1/18/2010 ตูเต้ีย เจาะรูชั้นปรับไมตรง กระบวนการเจาะ 

35 1/19/2010 ตู  ลิ้นชักมารกมาไมตรงรู กระบวนการเจาะ 

36 1/19/2010 แผงเบ้ิล ของเดิมความยาว 915mm Std. 925 mm  ขนาดผิด 

37 1/19/2010 บอดี้ตูผา ความกวางสั้นไปประมาณ1ซม.  ขนาดผิด 

38 1/19/2010 ตูโชว สินคาปายหัว-ทายไมตรงกัน  Labeling ผิด 

39 1/19/2010 รางล้ินชัก  ไมมีลอเลื่อน Fitting เสื่อมสภาพ 

40 1/21/2010 ต้ังเเบง เจาะรูอิลิตมาไมตรง กระบวนการเจาะ 

41 1/21/2010 รางล้ินชัก  รางลูกปน ชํารุด  Fitting เสื่อมสภาพ 

42 1/22/2010 บอดิ้ตู แพ็คแผนพื้นลางซ้ํากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

43 1/22/2010 บอดี้ตู แผนขางขวาไปซํ้ากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

44 1/23/2010 ลิ้นชัก เซาะรองมาผิด กระบวนการเจาะ 

45 1/23/2010 ลิ้นชัก หนาลิ้นชัก เซาะหนาลิ้นชักมาผิดตําแหนง กระบวนการเจาะ 

46 1/23/2010 แผนขาง ผลิตไปใหญกวามาตรฐาน  ขนาดผิด 

47 1/23/2010 พื้นลางลิ้นชัก  ในแพ็คสีESPRESSO ระบุเปนส ีI-WALNUT Labeling ผิด 

48 1/24/2010 ตูพื้น แผนขาง Lไมมีรูชั้นปรับ กระบวนการเจาะ 

49 1/24/2010 บอดี้ไซดบอรด เซาะรองฝาหลังไมตรง กระบวนการเจาะ 

50 1/24/2010 แผนพื้นบนลิ้นชัก รูกุญแจไมตรงกันทําใหล็อกไมได กระบวนการเจาะ 

51 1/24/2010 มือจับของประตู  มือจับสั้งกวาหนางาน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

52 1/24/2010 เตียง6 ฟุต เจาะรูมารคไมตรง แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

53 1/24/2010 ตูผา ซ้ํากันในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

54 1/25/2010 ประตู หนาบานไมไดเจาะรูมือจับมาดวย กระบวนการเจาะ 

55 1/25/2010 แผนขางตู รูอิลิคอยูดานนอก กระบวนการเจาะ 

56 1/25/2010 บอดี้ตู  สินคาจายมาผิดในแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

57 1/25/2010 ประตู กหนาบานมาซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

58 1/25/2010 ประตู บานประตูบาน R ซ้ํากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

59 1/25/2010 บอดี้หัวเตียง6 ฟุต  หักในหอแพ็ค Fitting เสื่อมสภาพ 

60 1/27/2010 บอดี้ตูผา พื้นลิ้นชักสั้น ขนาดผิด 

61 1/27/2010 ชั้นโลงตู ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสี I-WAL Labeling ผิด 

62 1/28/2010 แผนชั้นบัวไฟ ระยะเจาะรูยึดอิลิตผิด กระบวนการเจาะ 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
63 1/28/2010 บอดี้ตูผา ผลิตไปผิดขนาด ขนาดดานขาง 140 CM.  ขนาดผิด 

64 1/28/2010 อลูเงา ในหอแพ็คเปนกระจกใส ที่ถูกตองเปนชาดํา   Labeling ผิด 

65 1/29/2010 บอดี้ตู แผนปดลางซ้ํามาในหอ แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

66 1/30/2010 ตูสูง หนาบานปดแลวไมสนิท กระบวนการเจาะ 

67 1/30/2010 ลูกลอ ขนาดความสูงลูกลอไมเทากัน Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

68 2/1/2010 เตียงนอน 3.5 ฟุต ไมไดรีดฟรอยและแผนหัวเตียงไปซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

69 2/2/2010 ชั้น เจาะรู mark ผิดตําแหนง กระบวนการเจาะ 

70 2/2/2010 บอดี้ตูผา Std. 600  แตที่สงมา 580 ขนาดผิด 

71 2/3/2010 บอดี้ตูผา  หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

72 2/4/2010 ลิ้นชักไม พื้นรองล้ินชักสั้น  ขนาดผิด 

73 2/4/2010 ชุดลิ้นชัก หนางานตองการลิ้นชักลางไปเปนลิ้นชักบน ขนาดผิด 

74 2/6/2010 แผนขางลิ้นชัก ไมไดเจาะรูอีลคิดานขาง กระบวนการเจาะ 

75 2/6/2010 ประตู หนาลิ้นชักพนไมเรียบ หลอดไฟแตก  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

76 2/6/2010 ซีลเพดาน สีผิดในหอแพค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

77 2/6/2010 ชุดลิ้นชัก สินคาเปนดาน R Labeling ผิด 

78 2/8/2010 ประตู แพ็คสินคาซ้ํากัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

79 2/8/2010 แผนพื้นลิ้นชัก ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสี I  Labeling ผิด 

80 2/8/2010 สายไฟหัวเตียง  สายขาด Fitting เสื่อมสภาพ 

81 2/9/2010 ชุดลิ้นชัก แผนขางลิ้นชักสินคามาไมครบในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

82 2/9/2010 ลิ้นชัก สินคาเปนสีดํา แต Label ระบุสีขาว Labeling ผิด 

83 2/9/2010 สายไฟของ โตะแปง เตารับรูลึกเกินไปเวลาเสียไฟแลวไมถงึ Fitting เสื่อมสภาพ 

84 2/10/2010 บานเล่ือนกระจก ปสั้นกวามาตราฐาน ประ มาณ 1 cm ขนาดผิด 

85 2/10/2010 บอดี้ตูผา  พื้นลางขาดไป2mm ขนาดผิด 

86 2/10/2010 รางล้ินชัก รางฉีก Fitting เสื่อมสภาพ 

87 2/11/2010 หนาลิ้นชัก ไมไดเจาะรูอิลิต กระบวนการเจาะ 

88 2/11/2010 หัวเตียง 6 ฟุต หลอดไฟเสีย Fitting เสื่อมสภาพ 

89 2/12/2010 แผงเบ้ิล ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

90 2/13/2010 บอดี้ตูผา   หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

91 2/14/2010 แผนขางขวา แผนขางไมเจาะรูอลิิต กระบวนการเจาะ 

92 2/14/2010 ลิ้นชัก ไมไดเจาะรูอีลิท กระบวนการเจาะ 

93 2/15/2010 กลองทอนบน กากบาทส้ันไป กระบวนการเจาะ 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
94 2/15/2010 ประตู  เซาะบานประตูเซาะรองไมเทากัน* ขนาดผิด 

95 2/15/2010 กุญเเจล้ินชัก  กุญเเจลิ้นชัก กุญแจ+ลูกกุญแจ ใชดวยกันไมได Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

96 2/16/2010 บอดี้ตูเต้ีย ไมไดเจาะรูนอต กระบวนการเจาะ 

97 2/17/2010 บอดี้โตะแปง ประกอบแลวขาดานขวาไมเสมอกับหนาท็อป กระบวนการเจาะ 

98 2/18/2010 ชุดลิ้นชัก ผนังไมไดขนาด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

99 2/19/2010 บอดี้หัวเตียง แผนขางเจาะรูมาไมตรงกัน กระบวนการเจาะ 

100 2/19/2010 เตียง เจาะรูอิลิคท่ียึดขางเตียงเหลือม กระบวนการเจาะ 

101 2/19/2010 ชั้นยึด สินคานั้นไมสามารถติดต้ังได  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

102 2/20/2010 โตะแปง ระยะเจาะของกลองลิ้นชักไมตรงกัน กระบวนการเจาะ 

103 2/20/2010 บานเล่ือนกระจก ขนาดสั้น Std.15.30 ซม. แตไปขนาดแค 15 ซม.  ขนาดผิด 

104 2/20/2010 แผนขาง ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีไวโอค Labeling ผิด 

105 2/21/2010 ลิ้นชัก หนาลิ้นชักมารครูมาผิดดาน กระบวนการเจาะ 

106 2/23/2010 ลิ้นชัก หนาลิ้นชักบิดจํานวน 1 ตัว ขนาดผิด 

107 2/23/2010 หมอแปลงไฟ เสีย Fitting เสื่อมสภาพ 

108 2/25/2010 ประตู แพ็คมาขางเดียวกันทั้ง  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

109 2/25/2010 เตียง แพ็คสินคาดานซายซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

110 2/25/2010 แผนชั้นปรับ สินคาเปนสีบีช แต Label ระบุสีขาว Labeling ผิด 

111 2/25/2010 โตะแปง เปนรางทางดานขวาท้ังสองอัน Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

112 2/26/2010 ประตู  ตองเปนบานลิ้นชกัซอนขนาด50ซม. ขนาดผิด 

113 2/27/2010 บอดี้หัวเตียง เจาะรุเดือยกับรูอีลคิไมตรง กระบวนการเจาะ 

114 2/27/2010 ประตู หนาบานเจาะระยะรูถวยสูงเกินไป กระบวนการเจาะ 

115 2/27/2010 หนาท็อป เจาะรูอิลิตไมครบ กระบวนการเจาะ 

116 2/27/2010 ประตู แพ็คบานไปซํ้ากันบานขวา  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

117 2/27/2010 ประตู บานใหมยาวกวาบานเกา 3 มิล ขนาดผิด 

118 2/27/2010 แผนขาง  ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

119 2/28/2010 ประตู เหล็กบุบ แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

120 2/28/2010 โตะทํางาน  แผนบังตามาผิดขนาดในหอแพ็ค  ขนาดผิด 

121 2/28/2010 ประตู แผนไมสีขาวขาดไมถึงกรอบอลู ขนาดผิด 

122 3/3/2010 เตียงเหล็ก 6 ฟุต ขาปรับระดับผิด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

123 3/3/2010 ไซดบอรด แผนขางขวามาซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

124 3/3/2010 กลองหลัง แผนชั้นใหญกวาตัวบอด้ี  ขนาดผิด 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 

125 3/4/2010 คานบนโครงสราง  หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

126 3/4/2010 หลอดไฟ หลอดไฟไมได สตาปเกลียว Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

127 3/5/2010 ประตู หนาบาน L ไปซ้ํากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

128 3/5/2010 คาปูชิโน สินคามา16x580x820 Std.16x630x850  ขนาดผิด 

129 3/5/2010 หมอแปลงไฟ  ช็อตใชการไมได Fitting เสื่อมสภาพ 

130 3/6/2010 กลองราวแขวน เจาะรูสั่นไป กระบวนการเจาะ 

131 3/6/2010 ชุดตอทอนํ้าทิ้ง สินคาที่จายไปใชไมได  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

132 3/6/2010 แผนก้ันชองวางของส้ัน สินคาเปนสีบีช แต Label ระบุสีขาว Labeling ผิด 

133 3/7/2010 ตูลิ้นชัก ขาดโดเวลกับอิลิตในแพ็คท้ัง 2 ชุด Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

134 3/8/2010 ตูโชว แผนพื้นลิ้นชักสั้นเกิน ขนาดผิด 

135 3/8/2010 ชุดฟตต้ิง ชํารุด Fitting เสื่อมสภาพ 

136 3/9/2010 ขาปรับระดับ ตองเบิกขาปรับระดับคานเตียง แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

137 3/9/2010 บอดี้ตูสูง ไมชิ้นกลางส้ันกวาบอด้ี  ขนาดผิด 

138 3/9/2010 แผนพื้นลาง ลิ้นชัก ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสี I-WAL  Labeling ผิด 

139 3/10/2010 หนาลช. ขนาดหนาลิ้นชักตางกันประมาณ 1-2 มิล ขนาดผิด 

140 3/11/2010 บอดี้ตูโชว ไมไดเชาะรองแผน top กระบวนการเจาะ 

141 3/11/2010 คานเตียงเหล็ก ตองใขขุดคานเตียง แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

142 3/11/2010 ชั้นปรับ  ในกลองสีขาวแตระบุเปนสีเทาออน Labeling ผิด 

143 3/14/2010 โตะทํางาน เจาะรูไมตรงประกอบไมได กระบวนการเจาะ 

144 3/14/2010 ลิ้นชัก ไมไดมารครูกุญแจ กระบวนการเจาะ 

145 3/14/2010 คานเตียงเหล็ก คานเตียงเหล็กขาปรับระดับ แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

146 3/14/2010 คานบนโครงสราง ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีไวโอค Labeling ผิด 

147 3/14/2010 หัวเตียง 6 ฟุต ชํารุด Fitting เสื่อมสภาพ 

148 3/15/2010 อลูเงา เจาะรูบานพับผิดไมตรงกับบอดี้ กระบวนการเจาะ 

149 3/15/2010 ประตู สินคาผิดในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

150 3/15/2010 ประตู ในกลองระบุสีเวงเกแตสงไปเปนสีไวทโอค Labeling ผิด 

151 3/16/2010 ตูผา รูที่ยึดฟตต้ิงจาะมาระยะหางไมเทากัน กระบวนการเจาะ 

152 3/16/2010 แผนกระจก มีขนาดเล็กกวาอันอื่น  ขนาดผิด 

153 3/16/2010 หัวเตียง 6 ฟุต  หมอแปลงไฟของหัวเตียงประทุ มีเสียงดัง  Fitting เสื่อมสภาพ 

154 3/17/2010 ประตู เจาะระยะมือจับหนาบานไมตรงกัน กระบวนการเจาะ 

155 3/17/2010 ตูแขวน กดไมกระเดง งานไมจบ  ขนาดผิด 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 

156 3/18/2010 ชุดบานพับ  บานพับผิดในแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

157 3/18/2010 ชุดลิ้นชัก แพ็คบานขวาไปซ้ําในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

158 3/18/2010 ตูเต้ีย มาผิดเปนขางเดียวกัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

159 3/18/2010 ชุดลิ้นชัก ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีไวโอค Labeling ผิด 

160 3/19/2010 หัวเตียง มีรอยแตก กระบวนการเจาะ 

161 3/19/2010 ประตู ซ้ํากันในหอแพ็ค กระบวนการเจาะ 

162 3/19/2010 บอดี้หัวเตียง  เจาะรูมาไมตรง แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

163 3/19/2010 ตูแขวน ต้ังแบงดานซาย-ขวา ยาวเกินมา 1 ซม. ขนาดผิด 

164 3/20/2010 บอดี้ตูผา  ผิดในแพ็ค  กระบวนการเจาะ 

165 3/20/2010 แผนกระจก มีขนาดเล็กกวาอันอื่น  ขนาดผิด 

166 3/20/2010 ชั้นยึด หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

167 3/21/2010 ตูแขวน แผนฝาหลังแพคมาขางเดียว กระบวนการเจาะ 

168 3/21/2010 บอดี้ตูสูง ไมชิ้นกลางส้ันกวาบอด้ี  ขนาดผิด 

169 3/21/2010 แผนชั้นปรับ ความยาวไมถงึ สั้นไป ขนาดผิด 

170 3/21/2010 ประตู ในกลองระบุสีเวงเกแตสงไปเปนสีไวทโอค Labeling ผิด 

171 3/22/2010 บอดี้ ขาจายมาขางเดียวกันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

172 3/22/2010 แผนขาง  ขนาดพื้นลิ้นชักเล็กกวา มาตราฐาน  ขนาดผิด 

173 3/23/2010 คานบนโครงสราง ความยาวผิด ขนาดผิด 

174 3/24/2010 หลอดไฟ หลอดไฟเสีย Fitting เสื่อมสภาพ 

175 3/25/2010 หลอดกลองไฟ ไฟไมติด Fitting เสื่อมสภาพ 

176 3/26/2010 ตูเต้ีย หลอดไฟไมติด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

177 3/26/2010 แผนก้ันชองวางของส้ัน ขนาดบอด้ีดานในสั้นเกินไป  ขนาดผิด 

178 3/26/2010 แผนพื้นลาง ลิ้นชัก ขนาดสั้นไป  ขนาดผิด 

179 3/27/2010 ลิ้นชัก กสินคาแพ็คซํ้ากันในหอแพ็ค  กระบวนการเจาะ 

180 3/27/2010 ตูผา จายซํ้ากันในหอแพ็ค กระบวนการเจาะ 

181 3/27/2010 เตียง ในกลองระบุสีเวงเกแตสงไปเปนสีไวทโอค Labeling ผิด 

182 3/27/2010 หลอดไฟ ขาเปนสนิม Fitting เสื่อมสภาพ 

183 3/29/2010 ตูลอเล่ือน แผนขางซ้ํากันในหอแพ็ค กระบวนการเจาะ 

184 3/29/2010 ชั้นปรับ   แผนชั้น มีขนาดสั้นไป ขนาดผิด 

185 3/30/2010 ตูเสื้อผา แผนขางดานซายซํ้าในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

186 4/1/2010 ตูแขวน แผนพื้นลางไปซ้ํา ไมมีแผนพื้นบนไป กระบวนการเจาะ 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
187 4/1/2010 ไซดบอรด ฟตต้ิงผิดในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

188 4/3/2010 ชุดลิ้นชัก แผนขางดานในของตัวลิ้นชัก แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

189 4/3/2010 โตะแปง  สินคาไปไมครบในแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

190 4/3/2010 คานบนโครงสราง  ผลิตผิดขนาดไมตรงกับแบบ ขนาดผิด 

191 4/3/2010 ประตู บานเปนบานซายแตMAT ติดเปนบานขวา Labeling ผิด 

192 4/5/2010 ชั้นจกใส กระจกมีขนาดเล็กกวามาตราฐาน กระบวนการเจาะ 

193 4/5/2010 ตูเต้ีย ซ้ํากันในหอแพคแตขาดแผนพื้นบน  กระบวนการเจาะ 

194 4/5/2010 ประตู สินคาแพ็คมาขางเดียวกัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

195 4/5/2010 ตูขางเตียง  แผนหลังลิ้นชักซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

196 4/5/2010 ประตู ทาง Cutting สั่งผิด  ขนาดผิด 

197 4/5/2010 บอดี้หัวเตียง หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

198 4/5/2010 บอดี้ ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

199 4/6/2010 หัวเตียง 5 ฟุต บริเวณรองรอยถลอกตางจากบานดานขวา Fitting เสื่อมสภาพ 

200 4/7/2010 ประตู ขนาดมาผิด ขนาดผิด 

201 4/8/2010 ประตู สินคาเปนขางซาย แตขางกลองติดบานขวา กระบวนการเจาะ 

202 4/8/2010 ประตู ขนาดมาผิด ขนาดผิด 

203 4/8/2010 บานพับกลางตูแขวน  ฟตต้ิงไปผิด ไมสามารถปดหนาบานไดสนิท Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

204 4/9/2010 ไซดบอรด หนาลิ้นชักไปซ้ํากัน กระบวนการเจาะ 

205 4/9/2010 ตูโลงมุม  แพ็ค สินคามาซ้ํากันในแพ็ค กระบวนการเจาะ 

206 4/9/2010 เตียง  ฝาปดเปดขางเตียงใหมาซ้ํากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

207 4/9/2010 ตูเต้ีย สินคาปายหัว-ทายไมตรงกัน คลังจายไปผิด  Labeling ผิด 

208 4/10/2010 บอดี้ตูลิ้นชัก บอดี้ซายขวาตัดขนาดมาไมเทากัน ขนาดผิด 

209 4/10/2010 ประตู บานพับ Fitting เสื่อมสภาพ 

210 4/11/2010 ประตู สปริงใชงานไมได กระบวนการเจาะ 

211 4/11/2010 ชั้นยึด บานประตูซ้ํากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

212 4/11/2010 ตูเสื้อผา ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสี I-WAL  Labeling ผิด 

213 4/11/2010 ไซดบอรด สินคาไปผิดสี Labeling ผิด 

214 4/18/2010 แผนฝาหลัง ฝาหลังสั้นกวามาตราฐาน ขนาดผิด 

215 4/19/2010 ประตู ของมาผิดในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

216 4/19/2010 ประตู หนาบานไปซ้ํากัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
217 4/19/2010 แผนฝาหลังของ แผนหลังมีขนาดส้ังกวามาตรฐาน 3 ซม. ขนาดผิด 

218 4/20/2010 ตูโชว แผนขางซายไมไดเซาะรอง กระบวนการเจาะ 

219 4/20/2010 ลิ้นชัก เจาะรูหนาลิ้นชักไมตรง กระบวนการเจาะ 

220 4/20/2010 แผนฝาหลัง ขนาดผิดมาตรฐานส้ันไปใสไมได ขนาดผิด 

221 4/20/2010 ชุดลิ้นชัก หนากลองเปนสี I-WAL แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

222 4/21/2010 ประตู เจาะรูถวยไมตรง  กระบวนการเจาะ 

223 4/21/2010 ไซดบอรด ขาดหนาท็อปในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

224 4/23/2010 กลองแขวน เจาะรูผิด กระบวนการเจาะ 

225 4/23/2010 เตียง รู Mark ไมตรง กระบวนการเจาะ 

226 4/24/2010 โตะแปง ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีขาวเงา Labeling ผิด 

227 4/25/2010 ประตู บานเปนบานซายแต MAT ติดเปนบานขวา Labeling ผิด 

228 4/26/2010 รางล้ินชัก ชํารุด  Fitting เสื่อมสภาพ 

229 4/27/2010 ประตู สินคาผิดในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

230 4/27/2010 ไซดบอรด แผนขางมาซํ้ากัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

231 4/27/2010 ชั้นไม แผนฝาหลังยาวเกินไป ขนาดผิด 

232 4/28/2010 ปกเตียง บานพับอาไมชิดกับแผนขางตู กระบวนการเจาะ 

233 4/28/2010 กลองไม ในกลองสีเทาออนแตระบุเปนสีวอลนัท Labeling ผิด 

234 4/28/2010 แผนขางซาย ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีไวโอค Labeling ผิด 

235 4/29/2010 ลิ้นชักของ ผิดในหอแพ็ค เปนดานขวา  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

236 4/29/2010 บอดี้ แผนบังตายาวกวาระยะหนา TOP  ขนาดผิด 

237 4/30/2010 ประตู ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

238 5/2/2010 ตูแขวน บอดี้ยาวกวาหนาทอ็ป  กระบวนการเจาะ 

239 5/3/2010 ประตู ไมเจาะรูถวยมา บัวกันน้ํามีขนาดส้ันไป  กระบวนการเจาะ 

240 5/3/2010 ประตู ผิดในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

241 5/3/2010 ชั้นแขวน เนื่องจากเจาะรูมาผิดดาน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

242 5/3/2010 บอดี้ตูแขวน ต้ังแบงยาวกวาแผนขาง ขนาดผิด 

243 5/3/2010 หนาลิ้นชักดานขวา สินคาไปผิดสี Labeling ผิด 

244 5/5/2010 ประตู ของใหมกระจกบานเล็กกวาของเดิม ขนาดผิด 

245 5/7/2010 รางลนชัก มีรอยตําหนิ รอยขีดขวน Fitting เสื่อมสภาพ 

246 5/8/2010 ชุดไฟ ไฟไมเขาหมอแปลง ทําใหไฟไมติด  Fitting เสื่อมสภาพ 

247 5/9/2010 ประตู ผิดขนาด ขนาดผิด 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
248 5/9/2010 บอดี้ตู ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีไวโอค Labeling ผิด 

249 5/9/2010 คานเหล็ก  รูนอต สตาปเกล่ียวมาไมครบ Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

250 5/10/2010 แผนกันหลังลิ้นชัก รางล้ินชักไมดูด ขนาดผิด 

251 5/11/2010 ประตู รูมารคหนาบานและฟรอยดรีดไมเรียบ กระบวนการเจาะ 

252 5/11/2010 บอดี้ตู สินคาปายหัว-ทายไมตรงกัน คลังจายไปผิด  Labeling ผิด 

253 5/12/2010 ชุดลูกลอ หนาบานเวลาเปด-ปด จะมีเสียงดัง Fitting เสื่อมสภาพ 

254 5/13/2010 ประตู ทางโชวรูมเปดผิดและบานโกงดวย  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

255 5/14/2010 ไซดบอรด  แผนขางไมไดเจาะรูมา กระบวนการเจาะ 

256 5/14/2010 บอดี้ตู รูเล็กเกินไป กระบวนการเจาะ 

257 5/14/2010 ประตู สินคาไปขางซาย 2 อัน ซ้ําในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

258 5/14/2010 บอดี้โตะขาง แผนท็อปยาว เกิน ขนาดผิด 

259 5/14/2010 ชั้นกระจกใส กระจกเปนสีบราวน Labeling ผิด 

260 5/15/2010 บอดี้ตูลิ้นชัก แผน TOPเจาะรูปลัก๊ไฟผิดตําแหนง กระบวนการเจาะ 

261 5/15/2010 แผนหลังลิ้นชักของ  สินคาความยาวผิดขนาดในหอแพ็ค ขนาดผิด 

262 5/15/2010 บอดี้ตู สินคาไปผิดสี Labeling ผิด 

263 5/16/2010 บอดี้ตูผา เจาะรูผิด กระบวนการเจาะ 

264 5/16/2010 ประตู บานประตูเปนบานซายท้ัง 2 บาน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

265 5/16/2010 บอดี้ตู แผนขางซื้กัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

266 5/16/2010 ชั้นยึด  ตองการแนวนอน 420*450 Std.450*420 ขนาดผิด 

267 5/17/2010 หนาลิ้นชัก เซาะรองมาผิดติดต้ังไมได กระบวนการเจาะ 

268 5/17/2010 ประตู ของที่ไปบาน R ซ้ํากัน 2 บาน กระบวนการเจาะ 

269 5/17/2010 ชั้นลอย ติดต้ังแลวความหนา ไมเทากับตัวอื่น  ขนาดผิด 

270 5/17/2010 ตู  แผนขางขวา เหลื่อมไมเสมอกัน ขนาดผิด 

271 5/18/2010 ลิ้นชัก โรงงานเจาะรูลอคอีลิคส้ันเกินไป กระบวนการเจาะ 

272 5/18/2010 ไมรอง ไมมีแผนไมยาวสําหรับรอง Top แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

273 5/19/2010 แผนพื้นลาง แผนพื้นลางเจาะรูผิด กระบวนการเจาะ 

274 5/19/2010 หนาลิ้นชัก สินคาไปผิด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

275 5/19/2010 กรอบโครงสราง  Line ผลิตตัดไมไดตามขนาดท่ีตองการ ขนาดผิด 

276 5/20/2010 โตะ เจาะแผนบังตาผิดหรือวาหนาโตะผิด  กระบวนการเจาะ 

277 5/20/2010 บอดี้โตะแปง ขาดฝาหลังในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 
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ตาราง ข.1   ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน มกราคม- มิถุนายน พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
278 5/20/2010 บอดี้ตู ขางขวาท้ัง 2 แผน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

279 5/20/2010 พื้นบนตู ขนาดยาวไมถึง ขนาดผิด 

280 5/20/2010 ชุดลูกลอ แกนลอไมเทากัน  Fitting เสื่อมสภาพ 

281 5/21/2010 หนาลิ้นชัก หนาบานเปนรอยถลอก กระบวนการเจาะ 

282 5/21/2010 บอดี้ตู ขาง L จํานวน 2 แผน ไมมีขางขวามา  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

283 5/21/2010 กลองล้ินชัก ฝายผลิตจายฝาหลังมาผิดขนาด ขนาดผิด 

284 5/21/2010 ประตู หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

285 5/21/2010 มือจับของตูเต้ีย หัก Fitting เสื่อมสภาพ 

286 5/22/2010 บอดี้ แผนต้ังแบงกลางฝายผลิตเจาะรูผิดมา กระบวนการเจาะ 

287 5/23/2010 ประตู เจาะรูผิด กระบวนการเจาะ 

288 5/23/2010 ชุดประกอบประตู ขาดถวยรองราวแขวนในหอแพ็ค  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

289 5/25/2010 โคมไฟ หลอดไฟขาด Fitting เสื่อมสภาพ 

290 5/27/2010 ไมค้ําหัวเตียง สูงกวาพื้นเตียง แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

291 5/27/2010 บัวหนา ความยาวขาดไป 7 CM. ขนาดผิด 

292 5/27/2010 โตะทีวี สินคาผิดสี เปนสีไวคโอค ตองการสีขาว Labeling ผิด 

293 5/28/2010 ฝาหลัง ฝาหลังสีดําเจาะรูผิด  กระบวนการเจาะ 

294 5/28/2010 กลองล้ินชัก พื้นลางจํานวน 2 แผน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

295 5/28/2010 แผนพื้นลิ้นชัก ลิ้นชักฝด ขนาดผิด 

296 5/28/2010 หัวเตียงB-6 ไฟไมติด Fitting เสื่อมสภาพ 

297 5/28/2010 โชคดึงบาน อุปกรณไมครบ Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

298 5/29/2010 บอดี้โตะแปง 
ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสี I-
WALNUT  

Labeling ผิด 

299 5/30/2010 กลองรองเทา เจาะโดเวลอิลิตไมตรง  กระบวนการเจาะ 

300 6/2/2010 กลองไม ใสแผนฝาหลัง ไป 2 อัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

301 6/2/2010 มือจับตูเสื้อผา ฐานรองมือจับหัก Fitting เสื่อมสภาพ 

302 6/3/2010 โตะ Packของผิด กระบวนการเจาะ 

303 6/3/2010 บอดี้ตู แผนขางซายมาซํ้าในหอจํานวน2แผน กระบวนการเจาะ 

304 6/3/2010 บอดี้ตู ไมมีโดเวล กุญแจ อิลิต สกรู ในแพ็ค  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

305 6/4/2010 แผนขางซาย จายสินคาไปผิดเปนบานเปด  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

306 6/4/2010 บอดี้ตูพื้น ขนาดยาวเกินไป ขนาดผิด 

307 6/5/2010 ประตู  พบสินคาในแพ็คผิดสี แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 
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ตาราง ข.1   ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน มกราคม- มิถุนายน พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
308 6/5/2010 คานบนโครงสราง ขนาดสั้นกวามาตรฐาน ขนาดผิด 

309 6/5/2010 บอดี้หัวเตียง สินคาไปผิดสี Labeling ผิด 

310 6/7/2010 หนาลิ้นชัก เจาะรูเดือยและรูโนเวลผิด กระบวนการเจาะ 

311 6/7/2010 ไซดบอรด รูมารกไมตรง  กระบวนการเจาะ 

312 6/7/2010 หนาลิ้นชักดานขวา สวิทชไฟเสียไฟติดตลอด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

313 6/7/2010 ไซดบอรด ขนาดสั้นกวาตัวอื่น ขนาดผิด 

314 6/7/2010 เตียง ลูกคาตองการสีบีช แตไปสีเอสเพรสโซ Labeling ผิด 

315 6/9/2010 ชั้นแขวน เจาะรูผิด กระบวนการเจาะ 

316 6/9/2010 บอดี้ตู แผนไมมาซ้ํากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

317 6/9/2010 กลองล้ินชัก พื้นลิ้นชักไมสั้นกวาบอด้ีประมาณ 10มิล  ขนาดผิด 

318 6/9/2010 โตะแปง ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสีดํา Labeling ผิด 

319 6/11/2010 บอดี้ตู แผนขางซายเจาะรูผิด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

320 6/11/2010 ลิ้นชัก ผิดสีขางกลองสี I-WALในกลองเปนสีดํา Labeling ผิด 

321 6/12/2010 แผนชั้นยึด แผนชั้นยึดบนบังไฟไมไดชักรองหลัง  กระบวนการเจาะ 

322 6/12/2010 ขาเหล็ก ขาโตะเช่ือมไมไดฉาก Fitting เสื่อมสภาพ 

323 6/13/2010 ชั้นยึดบน ไมไดเซาะรองใสฝาหลัง กระบวนการเจาะ 

324 6/13/2010 ประตู ขนาดบานผิดไซด ขนาดผิด 

325 6/15/2010 ชั้นกระจกใส ขนาดใหญกวาตัวตู แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

326 6/17/2010 บอดี้ตู แผนขางขวาซํ้ากัน2แผนในแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

327 6/18/2010 บอดี้ลิ้นชักของ รูเจาะอีลิต ต้ืนเกินไป  กระบวนการเจาะ 

328 6/18/2010 ประตู หนาบานส้ันกวาที่ตองการ ขนาดผิด 

329 6/18/2010 บอดี้หัวเตียง ลูกคาตองการสีบีช แตไปสีเอสเพรสโซ Labeling ผิด 

330 6/22/2010 บอดี้หัวเตียง ตรงหัวเตียงไมไดเจาะรู mark มาให  กระบวนการเจาะ 

331 6/22/2010 ประตู แพ็คบานผิด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

332 6/22/2010 โตะทีวี แพ็คปล๊ักไฟซํ้าไปจํานวน 2 อันในหอ แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

333 6/22/2010 ตูโชว หนาท็อปส้ันกวาบอด้ี ขนาดผิด 

334 6/22/2010 ประตู หนาบานขวา สินคาติดเปนบานซาย Labeling ผิด 

335 6/23/2010 ชุดฟตติงบานพับ เปดแลวมีเสียงดัง Fitting เสื่อมสภาพ 

336 6/24/2010 ชั้นไม 1PAC ของไปผิดส ี แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

337 6/24/2010 กลองล้ินชัก พื้นลิ้นชักมีขนาดสัน้  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

338 6/24/2010 หนาท็อป ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 
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ตาราง ข.1  ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน มกราคม- มิถุนายน พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
339 6/25/2010 โคมไฟ  สายไฟขาด Fitting เสื่อมสภาพ 

340 6/26/2010 ลิ้นชัก กรอบอลูเจาะรูมาเกิน  กระบวนการเจาะ 

341 6/26/2010 ประตู เจาะรูมือจับไมตรง กระบวนการเจาะ 

342 6/26/2010 ไซดบอรด พื้นลิ้นชักมีขนาดสัน้  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

343 6/26/2010 บอดี้ ฟตต้ิงขาดในหอแพ็ค Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

344 6/27/2010 บอดี้ตู แพ็คแผนผิดขาง แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

345 6/27/2010 กลองราวแขวน หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

346 6/28/2010 ตูทอนลาง  แผนขางขวาเซาะรองไมตรง กระบวนการเจาะ 

347 6/28/2010 ประตู ผิดขนาด ขนาดผิด 

348 6/28/2010 บอดี้ตูโชว ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสี I-WALNUT  Labeling ผิด 

349 6/28/2010 หัวเตียง 6 ฟุต สายขาด Fitting เสื่อมสภาพ 

350 6/29/2010 แผนไมชั้นยึด เจาะรูอีลิตผิด  กระบวนการเจาะ 

351 6/29/2010 โตะทํางาน ลูกคาตองการสีขาวแตไปสีชา Labeling ผิด 

352 6/29/2010 ลิ้นชัก ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

353 6/30/2010 ประตู หนาบานไมไดเจาะรูมือจับมาดวย กระบวนการเจาะ 

354 6/30/2010 ประตู จัดพื้นลางมาซํ้าในหอไมมีพื้นบน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

355 6/30/2010 ประตู แผนขางขวาท้ัง 2 แผน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 
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ตาราง ข.2  ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน กรกฎาคม- ธันวาคม พ.ศ. 2553 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
1 7/2/2010 ตู แผนขางไมเสมอกันกับหนาท็อป ขนาดผิด 

2 7/3/2010 ตูลอเล่ือน ประกอบแลว หนาล้ินชัก เทือนกับตัว Body  กระบวนการเจาะ 

3 7/3/2010 สวิทชไฟเปด-ปด  สวิสไฟ เปด-ปด จํานวน 2 อัน เสีย ใชงานไมได Fitting เสื่อมสภาพ 

4 7/4/2010 แผนขางPR/ไวทโอค แพ็คสินคาผิดในหอแพ็ค Labeling ผิด 

5 7/4/2010 ชุดตะแกรง ขาดฟตต้ิงตัวยึดตะแกรง 2 ตัว Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

6 7/5/2010 ตูลิ้นชัก ใสฝาหลังไมได กระบวนการเจาะ 

7 7/5/2010 แผนขางซาย  แผนขางซายไมไดเซาะรอง กระบวนการเจาะ 

8 7/5/2010 แผนปดขางดานขวา  แผนขางขวาไปซํ้ากัน 2 แผน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

9 7/6/2010 แผนขางซาย แพ็คซํ้ากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

10 7/6/2010 ตูแขวน แผนหลังสั้นไป มีแบบประกอบ ขนาดผิด 

11 7/7/2010 หนาทอป ไมไดขนาด  ขนาดผิด 

12 7/8/2010 ชุดไฟ ไฟ ไมติด Fitting เสื่อมสภาพ 

13 7/9/2010 แผนขางซาย  แผนต้ังแบง151ไมไดเซาะรอง กระบวนการเจาะ 

14 7/9/2010 บานประตูขวา หนาบานมาซํ้าขางขวา 2 บาน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

15 7/11/2010 แผนขางซาย/ขวา  แผนขางซาย/ขวาเจาะรูไมตรงกับแผนหนาท็อป กระบวนการเจาะ 

16 7/11/2010 ไซดบอรด เปนขางเดียวกันคือ ขายซาย 2 แผน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

17 7/12/2010 แผนต้ังแบง  ทางโรงงานเจาะรูอิลิตมาไมตรง กระบวนการเจาะ 

18 7/13/2010 คานบนโครงสราง จายขนาดไปผิด  ขนาดผิด 

19 7/13/2010 แผนขางPL/ไวทโอค ผิดขาง Labeling ผิด 

20 7/14/2010 ลูกลอ สูงไมเทากัน Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

21 7/15/2010 โตะขางเตียง แผนขางมาขางเดียวกัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

22 7/15/2010 บอดี้ตูผา ความกวางไมพอ ขนาดผิด 

23 7/17/2010 ชุดบานพับของ  ยังมีเสียงดังอยู Fitting เสื่อมสภาพ 

24 7/18/2010 บานพับ ผิด Code ในหอแพ็ค  Labeling ผิด 

25 7/18/2010 รางล้ินชัก   option ของชุดนั้นไมมีลอเลื่อน  Fitting เสื่อมสภาพ 

26 7/20/2010 โตะทํางาน  เซาะรองใสแผนหลังผิดดาน  กระบวนการเจาะ 

27 7/20/2010 ชุดชั้นตะแกรง ขาดฟตต้ิงในหอแพ็ค สภาพหอ แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

28 7/20/2010 OPTION/ขาว ผิดสีในหอแพ็ค Labeling ผิด 

29 7/21/2010 ชุดลิ้นชัก  ความกวางไมไดขนาด  ขนาดผิด 

30 7/23/2010 ประตู หนาบานเปนบานซายติดเปนบานขวา Labeling ผิด 

31 7/24/2010 แผนขางซาย เจาะรูชั้นปรับไมตรง กับต้ังแบงตรงกลาง  กระบวนการเจาะ 
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ตาราง ข.2  ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน กรกฎาคม- ธันวาคม พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
32 7/24/2010 แผนพื้นลิ้นชัก แผนพื้นลิ้นชักมีขนาดเล็กกวาบอด้ี  ขนาดผิด 

33 7/25/2010 ตู  ลิ้นชักมารกมาไมตรงรู กระบวนการเจาะ 

34 7/25/2010 แผนขางตูลิ้นชัก  แผนขางตูซ้ํากันทั้ง 2 แผนจึงตองเบิกไปเปลี่ยน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

35 7/25/2010 บานประตูขวา สินคาแพ็คมาเปนขางเดียว เปนขาง R ทั้ง 2 บาน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

36 7/25/2010 ลิ้นชัก หนาลิ้นชักเหลื่อม ติดต้ังไมพอดีกัน และไดเปล ขนาดผิด 

37 7/26/2010 พื้นลาง ผิดสีในหอแพ็ค Labeling ผิด 

38 7/26/2010 รางล้ินชัก  ชํารุด  Fitting เสื่อมสภาพ 

39 7/27/2010 ต้ังเเบง เจาะรูอิลิตมาไมตรง กระบวนการเจาะ 

40 7/28/2010 ลิ้นชัก เซาะรองมาผิด  กระบวนการเจาะ 

41 7/28/2010 แผนพื้นลาง  สินคายังประกอบไมได แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

42 7/28/2010 แผงเบ้ิล ความยาวไมถงึ ขนาดท่ีใช 925 1 แผน ขนาดผิด 

43 7/28/2010 ตูโชว/เวงเก สินคาปายหัว-ทายไมตรงกัน Labeling ผิด 

44 7/28/2010 กุญเเจล้ินชัก  กุญแจ+ลูกกุญแจ ใชดวยกันไมได  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

45 7/29/2010 บอดี้ตู แผนขางขวาไปซํ้ากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

46 7/29/2010 พื้นลิ้นชัก แผนพื้นของล้ินชักสั้นทั้ง 2 แผน  ขนาดผิด 

47 7/29/2010 แผนขาง  ทางโรงงานผลิตไปใหญกวามาตรฐาน  ขนาดผิด 

48 7/30/2010 ลิ้นชัก  เซาะหนาลิ้นชักมาผิดตําแหนง กระบวนการเจาะ 

49 7/30/2010 มือจับ มือจับมาสั้นกวาหนาบาน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

50 7/30/2010 เตียง เจาะรูบานพับผิดตําแหนง  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

51 7/30/2010 บอดี้ตูผา พื้นลิ้นชักสั้น  ขนาดผิด 

52 7/30/2010 พื้นลาง/ESPRESSO หนางานตองการสี I-WALNUT Labeling ผิด 

53 7/31/2010 ตูพื้น แผนขางเจาะรูผิด/กระจกวาวไมเทากัน กระบวนการเจาะ 

54 8/1/2010 แผนขางซาย ซ้ํากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

55 8/2/2010 บอดี้ไซดบอรด สินคาที่ไปเซาะรองฝาหลังไมตรง กระบวนการเจาะ 

56 8/2/2010 ชั้นโลง/ขาว ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองสี I-WALNUT  Labeling ผิด 

57 8/2/2010 บอดี้หัวเตียง หักในหอแพ็ค  Fitting เสื่อมสภาพ 

58 8/4/2010 แผนพื้นบนลิ้นชัก ตัวกุญแจไมตรงรูกัน  กระบวนการเจาะ 

59 8/4/2010 ผาสี  ผลิตของไปผิดขนาด ขนาดผิด 

60 8/5/2010 บอดี้ตูผา ทางโรงงานจัดมาใหผิดขนาด  ขนาดผิด 

61 8/5/2010 สายไฟหัวเตียง สายขาดใน 1 เสน  Fitting เสื่อมสภาพ 

62 8/6/2010 แผนพื้นลาง จายผิดในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

DPU



 117 

ตาราง ข.2   ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน กรกฎาคม- ธันวาคม พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
63 8/6/2010 บานซาย หนาบานมาซํ้ากัน เปน L,L ประกอบไมได แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

64 8/7/2010 ลิ้นชักไม เจาะรูเดือยไม และอิลิตเบ้ียว  ขนาดผิด 

65 8/8/2010 บานประตู บานประตูบาน R ซ้ํากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

66 8/8/2010 ปดปลอมหลัง ในหอ I-Walnut แตขางกลองสี ESPRESSO  Labeling ผิด 

67 8/9/2010 แผนปดหนาลาง แผนปดลางซ้ํามาในหอ แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

68 8/9/2010 สายไฟ เตารับรูลึกเกินไปเสียบปลั๊กไมถึงเตารับ Fitting เสื่อมสภาพ 

69 8/10/2010 ประตู หนาบานไมไดเจาะรูมือจับ  กระบวนการเจาะ 

70 8/14/2010 ชุดลิ้นชัก หนางานตองการลิ้นชักลางที่ไมมีการเจาะรู  ขนาดผิด 

71 8/14/2010 อลูดํา มือจับผิดในหอแพ็ค ตองการมือจับยาว Labeling ผิด 

72 8/14/2010 รางล้ินชัก  mat รางฉีก 1 อัน Fitting เสื่อมสภาพ 

73 8/15/2010 แผนขางตูดานซาย รูอิลิคอยูดานนอก กระบวนการเจาะ 

74 8/15/2010 รางล้ินชกขาง รางล้ินชักของโตะแปง ดานขวาท้ังสองอัน (2R)  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

75 8/16/2010 หนาโตะ/ESPRESSO สินคาผิดสีในหอแพ็ค  Labeling ผิด 

76 8/16/2010 สายไฟ หลอดไฟเสีย  Fitting เสื่อมสภาพ 

77 8/17/2010 ตูโชว/ขาว เปนสีไวทโอค ตองการสี I-WALNUT Labeling ผิด 

78 8/18/2010 แผนชั้นบัวไฟ ระยะเจาะรูยึดอิลิตผิด  กระบวนการเจาะ 

79 8/18/2010 แผนหลังเตียงนอน ไมไดรีดฟรอยและแผนหัวเตียงไปซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

80 8/18/2010 บานเล่ือนกระจกของ มีขนาดสั้นกวาประมาณ 1 ซม. ขนาดผิด 

81 8/19/2010 ตูสูง หนาบานปดแลวไมสนิท ปูดออก กระบวนการเจาะ 

82 8/19/2010 ตูแขวน เจาะรู mark มาผิดตําแหนง ประกอบไมได กระบวนการเจาะ 

83 8/19/2010 ประตู หลอดไฟแตก  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

84 8/20/2010 ลิ้นชัก/เมเปล ผิดสีในหอแพ็ค เทาดํา  Labeling ผิด 

85 8/21/2010 บอดี้ตูผา แผนพื้นลิ้นชัก/เนื่องจากขนาดขาดไป 2 mm.  ขนาดผิด 

86 8/21/2010 อลูเงา สินคาไปผิดในหอแพ็ค Labeling ผิด 

87 8/23/2010 แผนขางลิ้นชัก ไมมีรูอีลิต  กระบวนการเจาะ 

88 8/23/2010 ต้ังแบง/ขาว ผิดสีในหอแพ็ค เทาดํา  Labeling ผิด 

89 8/24/2010 หนาลิ้นชัก ไมไดเจาะรูอิลิต กระบวนการเจาะ 

90 8/25/2010 ซีลเพดาน สีผิดในหอแพค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

91 8/25/2010 ประตู สินคาเน่ืองจากแพค็สินคาซ้ํากัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

92 8/25/2010 ประตู สินคานั้น เซาะบานประตูเซาะรองไมเทากัน ขนาดผิด 

93 8/26/2010 หมอแปลงไฟ เสีย Fitting เสื่อมสภาพ 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
94 8/27/2010 บานเล่ือนกระจก  บานเล่ือนไมไดขนาด ขาดไป 1 ซม ขนาดผิด 

95 8/28/2010 แผนขางขวา แผนขางไมเจาะรูอลิิต กระบวนการเจาะ 

96 8/29/2010 กลองล้ินชัก หนาลิ้นชักกับแผนพื้นรองหางลูกคาไมรับ  ขนาดผิด 

97 8/29/2010 ประตู/ขาว สินคาไปผิดขางในหอแพ็ค Labeling ผิด 

98 9/1/2010 ขางลิ้นชัก ไมไดเจาะรูอีลิท กระบวนการเจาะ 

99 9/2/2010 ประตู/ขาว สินคาไปผิดในหอแพ็ค Labeling ผิด 

100 9/3/2010 แผนรับหนาลิ้นชัก แผนขางลิ้นชักสินคามาไมครบในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

101 9/3/2010 ประตู ลุกคาซื้อซ้ิงมาผิดขนาด  ขนาดผิด 

102 9/5/2010 กลองทอนบน กากบาทส้ันไป  กระบวนการเจาะ 

103 9/5/2010 .แผนขางดาน แผนขางดานขวาไมไดเจาะรูอีลิคกับรูเดือย กระบวนการเจาะ 

104 9/5/2010 ชุดหนาลิ้นชัก สั้นกวาขนาดของหนาบาน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

105 9/5/2010 หมอแปลง ช็อตใชการไมได Fitting เสื่อมสภาพ 

106 9/6/2010 ประตู บานไมเทากัน ขนาดผิด 

107 9/6/2010 ชุดไฟ ไมตราฟเกลียวมาให  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

108 9/10/2010 บอดี้โตะแปง ขาดานขวาไมเสมอกันหนาท็อป เกิน กระบวนการเจาะ 

109 9/10/2010 โตะทํางาน ผิดขนาดในหอแพ็ค  ขนาดผิด 

110 9/10/2010 อลูเงา สินคาผิดในหอแพ็ค  Labeling ผิด 

111 9/11/2010 OPTION สินคานั้นไมสามารถติดต้ังได  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

112 9/12/2010 ชุดฟตต้ิง ชํารุด Fitting เสื่อมสภาพ 

113 9/14/2010 ตูลิ้นชัก สินคาไมครบ Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

114 9/15/2010 แผนขาง  แผนขางเจาะรูมาไมตรงกัน  กระบวนการเจาะ 

115 9/17/2010 ประตู แพ็คมาขางเดียวกันทั้ง 2 บาน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

116 9/17/2010 ลิ้นชัก/ESPRESSO ผิดสีในหอแพ็ค  Labeling ผิด 

117 9/21/2010 พื้นบนกลองหัวเตียง หัวเตียงประกอบแลวเหลื่อมกัน กระบวนการเจาะ 

118 9/23/2010 โตะแปง ประกอบแลวไมรับหนาโตะไมตรงกับแผนขาง กระบวนการเจาะ 

119 9/23/2010 ประตู ไมสีขาว หนาบานขาดทั้งดานหนาและดานหลัง ขนาดผิด 

120 9/24/2010 ชุดไฟ ชํารุด Fitting เสื่อมสภาพ 

121 9/24/2010 ชุดไฟ  หมอแปลงไฟของหัวเตียงประทุ มีเสียงดัง  Fitting เสื่อมสภาพ 

122 9/27/2010 หัวเตียง แพ็คสินคาดานซายมาซํ้ากัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

123 9/27/2010 มือจับอลูเงา  กระจกราวระหวางติดต้ัง  Labeling ผิด 

124 9/28/2010 ลิ้นชัก เกิดจากกระจกหลวม  กระบวนการเจาะ 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
125 9/28/2010 ประตู/ชาดํา ผิดสีในหอแพ็ค  Labeling ผิด 

126 9/30/2010 กลองลอเลื่อน ผิดสีในหอแพ็ค Labeling ผิด 

127 10/2/2010 พื้นบนกลองหัวเตียง  เจาะรุเดือยกับรูอีลคิไมตรง  กระบวนการเจาะ 

128 10/2/2010 กลองหลัง แผนชั้นใหญกวาตัวบอด้ี  ขนาดผิด 

129 10/2/2010 หมอแปลงไฟ หมอแปลง + หลอดไฟเสีย Fitting เสื่อมสภาพ 

130 10/3/2010 บานประตู หนาบานเจาะระยะรูถวยสูงเกินไป  กระบวนการเจาะ 

131 10/3/2010 ประตู หนาบานตูไปเปนบานขวาทั้ง 2 บาน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

132 10/3/2010 กลองลอเลื่อน สินคาสีEspresso ตองการ I-WALNUT Labeling ผิด 

133 10/5/2010 ประตู ใหบานมาขางเดียวกันนํากลับทั้งแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

134 10/6/2010 หลอด ZE/กลองไฟ ไฟไมติด Fitting เสื่อมสภาพ 

135 10/7/2010 บานพับกลางตูแขวน ฟตต้ิงไปผิด ไมสามารถปดหนาบานไดสนิท Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

136 10/11/2010 หนาท็อป  หนาท็อปไมไดเจาะรูอิลิต กระบวนการเจาะ 

137 10/11/2010 ชุดลิ้นชัก ชิ้นงานผิดสีในหอแพ็ค Labeling ผิด 

138 10/12/2010 ขาปรับระดับ  สินคานั้นไมสามารถติดต้ังได แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

139 10/12/2010 โตะทํางาน ไมผิดขนาดในหอ ขนาดผิด 

140 10/14/2010 กลองราวแขวน  เจาะรูสั้นไปมาจากโรงงาน หางฝงละ 2 มิล กระบวนการเจาะ 

141 10/15/2010 หนาลิ้นชัก/ขาว สินคาไปผิด พนดํา Labeling ผิด 

142 10/16/2010 แผนขางตู แผนขางขวามาซํ้ากัน 2 แผนในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

143 10/16/2010 ชั้นโลง/ขาว ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองสี I-WALNUT  Labeling ผิด 

144 10/16/2010 กระจกเงาแขวน ทาง Sale ไมใหแขว Fitting เสื่อมสภาพ 

145 10/18/2010 ประตู หนาบาน L ไปซ้ํากันในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

146 10/18/2010 ลิ้นชักซาย แผนพื้นลิ้นชักสั้นเกิน ขนาดผิด 

147 10/21/2010 ชุดตอทอนํ้าทิ้ง สินคาไปผิดตองเปนชุดของแลนดแอนเฮาส แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

148 10/21/2010 หนาบาน บริเวณรองตรงกลางมีรอยถลอก Fitting เสื่อมสภาพ 

149 10/25/2010 บอดี้ตูสูง ไมชิ้นกลางส้ันกวาบอด้ี ไมสามารถประกอบได  ขนาดผิด 

150 10/25/2010 ประตู  บานพับรูดตองนําไปเปลี่ยนให Fitting เสื่อมสภาพ 

151 10/27/2010 หนาลิ้นชัก ขนาดหนาลิ้นชักตางกันประมาณ 1-2 มิล ขนาดผิด 

152 10/27/2010 กลองลอเลื่อน สีผิดในหอแพค แพคออกมาเปน สี I-WALNUT  Labeling ผิด 

153 10/28/2010 บอดี้ตูโชว เจาะรูไมตรงประกอบไมได กระบวนการเจาะ 

154 10/28/2010 ขาปรับระดับคานเตียง ขาดขาปรับระดับคานเตียงกลาง  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

155 10/28/2010 รางล้ินชัก  ชํารุด ดึงเขาไมสุดตองเปล่ียนใหม 1 คู Fitting เสื่อมสภาพ 
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ตาราง ข.2   ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
  เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน กรกฎาคม- ธันวาคม พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
156 10/30/2010 หนาท็อป เจาะรูไมตรงประกอบไมได กระบวนการเจาะ 

157 11/1/2010 แผนพื้นลางลิ้นชัก สินคาไปผิดรุน ขนาดผิด 

158 11/1/2010 ประตู/ESPRESSO ผิดสีในหอแพ็ค ขาว Labeling ผิด 

159 11/3/2010 ลิ้นชัก หนาลิ้นชักไมไดชักรองมา กระบวนการเจาะ 

160 11/4/2010 คานเตียงเหล็ก ขาดขาปรับระดับคานเตียงกลาง  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

161 11/4/2010 รางลนชักซาย  มีรอยตําหนิ รอยขีดขวน ขอเปล่ียน  Fitting เสื่อมสภาพ 

162 11/7/2010 ประตู  เจาะรูถวยบานพับมาผิด ไมตรง กระบวนการเจาะ 

163 11/9/2010 บอดี้ตูสูง ไมชิ้นกลางส้ันกวาบอด้ี  ขนาดผิด 

164 11/9/2010 ขาไม/ESPRESSO ของผิดในหอแพ็คเปนขาเหล็ก Labeling ผิด 

165 11/10/2010 คานเตียงเหล็ก  คานเตียงผิดในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

166 11/12/2010 ประตู สินคาผิดในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

167 11/12/2010 คานเหล็ก คานเหล็กเจาะรูผิด Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

168 11/15/2010 บานประตูขวา เจาะรูถวยบานพับความหางไมเทากัน กระบวนการเจาะ 

169 11/15/2010 แผงเบ้ิล ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

170 11/16/2010 ชุดบานพับ พนสีไมเรียบ และยงัไมไดแขวนตู แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

171 11/16/2010 แผนชั้นปรับ ความยาวไมถงึ สั้นไป ขนาดผิด 

172 11/16/2010 มือจับอลูเงา ขาดถวยรองราวแขวนในหอแพ็ค  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

173 11/18/2010 ชุดไฟ ไฟไมเขาหมอแปลง ทําใหไฟไมติด  Fitting เสื่อมสภาพ 

174 11/19/2010 แผนขางขวา  เนื่องจากไมไดเซาะรองใสแผนหลังมาให  กระบวนการเจาะ 

175 11/19/2010 หนาลิ้นชัก แพ็คสินคามาซ้ํากัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

176 11/21/2010 บอดี้ตูผา   หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

177 11/22/2010 แผนขาง  ขนาดพื้นลิ้นชักเล็กกวา มาตราฐาน  ขนาดผิด 

178 11/23/2010 ชุดลิ้นชัก ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีไวโอค Labeling ผิด 

179 11/24/2010 ชั้นยึด หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

180 11/25/2010 ขั้วหลอดไฟ ขั้วหลอดไฟเสยี Fitting เสื่อมสภาพ 

181 11/26/2010 ประตู  นั้นเจาะรูถวยผิดฝง  กระบวนการเจาะ 

182 11/29/2010 ตูเต้ีย ขามาผิดเปนขางเดียวกัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

183 12/1/2010 ตูแขวน  ประตูเขา BODY ไมได  กระบวนการเจาะ 

184 12/1/2010 ประตู ในกลองระบุสีเวงเกแตสงไปเปนสีไวทโอค Labeling ผิด 

185 12/2/2010 บอดี้ แผนขางเจารูอิลิตผิดตําแหนง กระบวนการเจาะ 

186 12/2/2010 หัวเตียงขางซาย ไมขางเตียงขาด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 
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ตาราง ข.2   ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
187 12/2/2010 ชุดไฟ ไฟไมติด  Fitting เสื่อมสภาพ 

188 12/4/2010 บอดี้ตูผา ความกวางสั้นไปประมาณ1ซม.  ขนาดผิด 

189 12/7/2010 ขาขางซายเตียง จายขามาขางเดียวกันในแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

190 12/7/2010 ชุดไฟ  หมอแปลงไฟไมติด Fitting เสื่อมสภาพ 

191 12/8/2010 บานพับของตูเต้ีย สินคาไปขางเด่ียวกัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

192 12/8/2010 แผนขาง ผลิตไปใหญกวามาตรฐาน  ขนาดผิด 

193 12/8/2010 ต้ังแบง/ขาว ผิดสีในหอแพ็ค Labeling ผิด 

194 12/9/2010 โชคดึงบาน อุปกรณใหไปไมครบตองเบิกคืนลูกคาใหม Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

195 12/10/2010 บอดี้ ผิดสีในหอแพ็คแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

196 12/15/2010 แผนกันชนหลัง  ไมไดเซาะรองใสฝาหลังไป กระบวนการเจาะ 

197 12/17/2010 บอดี้ตูผา พื้นลิ้นชักสั้น ขนาดผิด 

198 12/18/2010 หนาลิ้นชัก สินคาผิดรุนในแพ็ค  กระบวนการเจาะ 

199 12/18/2010 โคมไฟ  หลอดไฟขาด  Fitting เสื่อมสภาพ 

200 12/19/2010 บอดี้ไซดบอรด ต้ังแบงเจาะรูไมตรง  กระบวนการเจาะ 

201 12/19/2010 ประตู ขนาดมาผิด ขนาดผิด 

202 12/22/2010 พื้นลาง ผิดสีในหอแพ็ค เทาดํา Labeling ผิด 

203 12/22/2010 ชุดไฟ ไฟไมติด Fitting เสื่อมสภาพ 

204 12/23/2010 แผนขางซาย  แผนขางดานซายซํ้าในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

205 12/23/2010 มือจับ ฐานรองของตู ฐานรองมือจับหัก Fitting เสื่อมสภาพ 

206 12/24/2010 บอดี้ตูลิ้นชัก บอด้ีซายขวาตัดขนาดมาไมเทากัน ขนาดผิด 

207 12/25/2010 ตู ประกอบไมได เจาะมาผิด  กระบวนการเจาะ 

208 12/25/2010 ลิ้นชัก ฟตต้ิงอีลิตขนาด 15 ผิดในแพ็ค  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

209 12/26/2010 แผนฝาหลัง ฝาหลังสั้นกวามาตราฐาน ขนาดผิด 

210 12/27/2010 ไซดบอรด ฟตต้ิงผิดในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

211 12/28/2010 ประตู/ขาว สินคาไปผิดขางในหอแพ็ค Labeling ผิด 
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ภาพท่ี ค.1  แบบฟอรมแสดงจุดตรวจสอบสภาพเคร่ืองเจาะ (Check Point)
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ภาพท่ี ค.2  แบบฟอรมแสดงจุดตรวจสอบสภาพเคร่ืองตัด (Check Point)   
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ภาพที่ ค.3  แสดงถึงขั้นตอนวิธีการตรวจสอบชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตสําหรับกระบวนการตัด  
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ภาพที่ ค.4  แสดงถึงขั้นตอนวิธีการตรวจสอบชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต สําหรับกระบวนการเจาะ 
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ภาพที่ ค.5  แสดงถึงขั้นตอนวิธีการบรรจุชิ้นสวนสินคานาํไปประกอบติดตั้งตามพื้นที่ลูกคาสั่ง (Build-In) 127 
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ภาพที่ ค.6  แสดงถึงขั้นตอนวิธีการบรรจุสินคาที่ผลิตเพื่อเก็บไวขาย (Make To Stock) 
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ภาพที่ ค.7  แสดงถึงขั้นตอนการปริ๊นฉลากปะสินคาแบบมีบารโคด   
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