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รายการสัญลักษณ 
 

SPC = การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistic Process Control) 
P = คาประมาณสัดสวนของสินคาท่ีสนใจศึกษา 
UCL = ขอบเขตควบคุมบน (Upper Control Limit) 
LCL = ขอบเขตควบคุมลาง (Lower Control Limit) 
USL = พิกัดขอกําหนดดานบน (Upper  Specification Limit) 
LSL = พิกัดขอกําหนดดานลาง (Lower  Specification Limit) 
CL = เสนกลางคือ (Control Line) UCL 
Cp = ดัชนีสมรรถภาพกระบวนการท่ัวไป (Potential Process Capability) 
Cpu = ดัชนีสมรรถภาพกระบวนการดานบน 
Cpl = ดัชนีสมรรถภาพกระบวนการดานลาง 
Cpk = ดัชนีสมรรถภาพกระบวนการเชิงรวม (Process Performance) 
Pp = ดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ 
Ppk = คาท่ีนอยท่ีสุดของ (Ppu, Ppl) 
N = จํานวนตัวอยางช้ินงานท่ีทําการศึกษา 
 = สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการ (Standard Deviation) 
K = ชะนีการคลาดเคล่ือนของคากลาง 
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ประมวลคําศัพทและคํายอ 
 

Customer Service (CS)  = สวนงานบริการขอมูลสําหรับลูกคาหลังการขาย 
Label  = ใบปะท่ีตดิท่ีกลองแสดงรายละเอียดของสินคา 
Fitting  = ช้ินสวนอุปกรณท่ีใชในการประกอบเฟอรนิเจอร เชน สกรู 
Product Supply = หนวยงานท่ีดแูลกระบวนการทางธุรกิจ 
Raw material Supply = หนวยงานท่ีดแูลในสวนของวัตถุดิบ 
QC  = หนวยงานท่ีดแูลในสวนของคุณภาพ (Quality Control) 
Reliability  = ความสามารถในการผลิตสงมอบ 
On Time  = การสงมอบทันเวลาที่กําหนด 
SAP  = ระบบการจัดการภายในธุรกจิขององคกร 
Goods Receive = การรับของผานทางเคร่ือขาย SAP 
Production Order = รายการคําส่ังผลิต 
Logistic  = กระบวนการท่ีเกี่ยวกับการขนสงและบริการ 
First Lot  = สินคาท่ีผลิตนําไปสงใหกับลูกคาคร้ังแรก 
Line  = กลุมงานท่ีทําการผลิตสินคาแตละกลุม 
MTO  = การผลิตสินคาตามคําส่ังลูกคา (Make to Order) 
MTS  = การผลิตสินคาเก็บไวเพื่อขายใหกับลูกคา (Make to Stock) 
BOM  = สวนประกอบของสินคา (Bill of Material) 
New product = สินคาชนิดใหมท่ียังไมเคยมีการผลิต 
Imos  = โปรแกรมท่ีใชเขียนแบบผลิตภายในบริษัท 
Wireless Drawing = แบบผลิตท่ีสามารถดูผานหนาจอคอมพิวเตอรไดเลย 
Display  = การโชวสินคา ณ โชวรูมตาง ๆ ของบริษัท 
Knock Down = สินคาท่ีผลิตเปนช้ินสวนลูกคาตองนําไปประกอบเอง 
Product Barcode = ขอมูลรหัสผลิตภัณฑ 
Special Instruction = โครงสรางสินคาท่ีมีลักษณะพิเศษ 
Wave  = การอนุมัติใหผานการตรวจสอบเร่ืองคุณภาพ 
Return  = การนําสินคาท่ีลูกคาไมยอมรับกลับมาท่ีบริษัท 
External Customer = ลูกคาภายนอก 
Needs  = ความตองการลูกคา 
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ปการศึกษา 2554 
 

บทคัดยอ 
 
 วัตถุประสงคในการวิจัยนี้เพื่อลดตนทุนในการผลิตสินคา โดยใชเทคนิคการควบคุม
คุณภาพทางสถิติในการแกไขปญหาขอรองเรียนของลูกคา โดยมุงเนนท่ีมูลเหตุท่ีสําคัญตอการเกิด
ขอบกพรองของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรในรูปแบบท่ีแตกตางกัน การวิจัยไดนําขอมูลทางสถิติจาก
กระบวนการตางๆ ท่ีสามารถทําใหเกิดปญหาทางดานคุณภาพมาทําการวิเคราะหขอมูล โดยใช
เทคนิคการควบคุมคุณภาพ การระดมสมองเพ่ือรวมกันแกไขปญหา ตั้งแตกระบวนการรับวัตถุดิบ
จนถึงเปนสินคาสําเร็จรูปและจัดสงไปยังลูกคา สําหรับเคร่ืองมือทางคุณภาพ 7 อยางท่ีมีการนํามาใช
วิเคราะหปญหาคือ แผนภูมิพาเรโต ฮีสโตแกรม ผังแสดงเหตุและผล แผนภูมิควบคุม กราฟ และใบ
ตรวจสอบ  

สําหรับเร่ืองความสามารถของกระบวนการนํามาใชการแสดงคาดัชนีความสามารถ 
ของกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองเจาะและเคร่ืองตัด ซ่ึงมีคาอยูท่ี 2.39 และ 2.79 โดยคาดัชนี
ความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ของเคร่ืองเจาะและเคร่ืองตัด มีคาเทากับ 1.39 และ 2.79 อยู
ในคาท่ียอมรับได ขอมูลจากคา Cp และ Cpk ท่ีมากกวา 1.33 นั้น แสดงวากระบวนการผลิต
เฟอรนิเจอรท่ีทําศึกษามีความคงท่ี โดยจํานวนลูกคาท่ีจัดสงสินคาเพิ่มข้ึน 11 เปอรเซ็นต จํานวนท่ี
ลูกคารองเรียนลดลง 59 เปอรเซ็นต ท่ีสําคัญสามารถลดตนทุนท่ีทําใหเกิดความสูญเสียคิดเปนมูลคา 
5,317,500 บาท หรือคิดเปน 41 เปอรเซ็นต  
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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 ท่ีมาของปญหา 
 ในยุคสมัยท่ีมีการเปล่ียนแปลงของการดําเนินธุรกิจท่ีเต็มไปดวยภาวะการเติบโตและ
โอกาสทางดานการตลาดท่ีเพิ่มสูงข้ึน มีการขยายตัว มีอัตราการแขงขันสูงท้ังในดานคุณภาพของ
สินคา  ความตรงตอเวลา ความรวดเร็วในการจัดสง เพ่ือใหองคกรสามารถแขงขันกับคูแขงรายอ่ืนๆ
ได จําเปนท่ีจะตองผลิตผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพ เพื่อสรางความพึงพอใจในคุณภาพของสินคา และ
ม่ันใจท่ีจะบอกตอในตราสินคา โดยทางบริษัทจึงจําเปนท่ีจะตองลดปริมาณสินคาท่ีมีขอบกพรอง 
หรือลดปริมาณสินคาท่ีไมมีคุณภาพท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตใหนอยท่ีสุด  
 อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรเปนอุตสาหกรรมท่ีมีการแขงขันทางดานคุณภาพของสินคา
และการบริการ ซ่ึงอาจจะไดรับผลกระทบจากปจจัยดังกลาวขางตน อุตสาหกรรมประเภทนี้มีการ
ขยายตัวเปนจํานวนมาก ท้ังคูแขงขันท่ีเปนผูผลิตภายในประเทศ และผูผลิตท่ีเขามาจากตางประเทศ  
โดยปจจัยหลักท่ีทําใหสงผลตอการตัดสินใจของผูบริโภคมีสองปจจัย คือ ราคาของสินคา และ
คุณภาพที่ตอบสนองความพึงพอใจได ทําใหอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรจําเปนตองมีการปรับปรุง
พัฒนากระบวนการผลิต มีการวางแผนจัดระบบการควบคุมคุณภาพการผลิตและการสงมอบ  
โดยอาศัยแนวความคิดรวมถึงเทคนิคท่ีมาจากฝงตะวันตก  (อเมริกา) ฝงตะวันออก  (ญ่ีปุน) ซ่ึงมี
แนวความคิดในการปรับปรุงเร่ืองคุณภาพที่ประสบความสําเร็จมากมายหลายบริษัท เพื่อนํามาปรับ
ใชใหเหมาะสมในการทํางานของแตละองคกร สามารถสงผลใหลดขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิต ตนทุนท่ีใชต่ํา และมีสินคาท่ีมีคุณภาพสามารถแขงขันกับบริษัทอ่ืนๆในตลาดได
กลยุทธการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตและสงมอบ เปนรูปแบบท่ีใชในการลดอัตราการ
เกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑ เปนสวนสําคัญในงานวิจัยนี้ เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปจจัยท่ีมีผล
ตอการเกิดขอบกพรองในกระบวนการผลิต และหาแนวทางแกไขใหเหมาะสม  
 โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตสินคาเฟอรนิเจอร เชน ตูเส้ือผา ชุดเตียงนอน ประตู 
ช้ันวางทีวี โตะสํานักงาน ช้ันวางหนังสือ ฯลฯ ซ่ึงจากการเก็บขอมูลจํานวนสินคาท่ีผานการวิเคราะห 
สาเหตุจากทีมงานควบคุมคุณภาพแลวสงกลับมายังบริษัท เนื่องจากสินคาท่ีขอบกพรองซ่ึงเกิดจาก
กระบวนการผลิต ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 พบวา มีจํานวนลูกคาท่ีรองเรียน
เกี่ยวกับขอบกพรองของสินคา ดังแสดงในตารางท่ี 1.1  
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ตารางท่ี 1.1 แสดงขอมูลจํานวนลูกคาท่ีรองเรียนเกี่ยวกับขอบกพรองของสินคาท่ีเกิดจากฝายผลิต  
 ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 

 

เดือน 
จํานวนลูกคา 
ท่ีสง (ราย) 

มูลคา 
(ลานบาท) 

ลูกคารอง 
เรียน (ราย) 

มูลคา 
(ลานบาท) 

รอยละของ
จํานวนลูกคา 

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  
 

 จากการเก็บขอมูลของลูกคาท่ีรองเรียนเร่ืองขอบกพรองของสินคาท่ีเปนสาเหตุมาจาก
กระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหไมสามารถนําไปประกอบเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปได โดยรายงานจาก 
หนวยงานบริการลูกคา (Customer Service) ในการจัดสงสินคาใหกับลูกคา จากขอมูลในตารางท่ี 
1.1 พบวา จํานวนลูกคาท่ีสงสินคาท้ังหมด รวม 30,684 ราย เฉล่ีย เดือนละ 5,114  ราย ซ่ึงคิดเปน
มูลคาการจัดจําหนาย 1,167 ลานบาท หรือเฉล่ีย 194 ลานบาทตอเดือน และจํานวนท่ีลูกคารองเรียน
เทากับ 335 ราย ซ่ึงคิดเปนคาเฉล่ีย 59 รายตอเดือน เม่ือคิดเปนมูลคารวมของการสูญเสีย ยอด
จําหนาย 6 เดือน เทากับ 13.02 ลานบาท หรือคิดเปนมูลคา 2.17 ลานบาทตอเดือน ซ่ึงสินคาท่ี
รองเรียนจากลูกคาก็จะถูกสงคืนมายังบริษัท โดยทางบริษัทก็จําเปนตองผลิตสินคาใหม โดยแกไข
จากขอรองเรียนท่ีลูกคาไดใหขอมูลกับทางบริษัท และนําไปสงเพื่อทดแทนสินคาท่ีลูกคาไมใหการ
ยอมรับ สวนสินคาท่ีสงกลับมาทางบริษัทไดนํามาวิเคราะหขอมูลถึงอาการท่ีทําใหเกิดขอบกพรอง
ประเภทประกอบไมได ซ่ึงแสดงเปนรอยละของลูกคาท่ีรองเรียน ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน 
ป 2553 ดังภาพท่ี 1.1 
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ภาพท่ี 1.1  แสดงรอยละของลูกคาท่ีรองเรียนต้ังแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 
 

 จากภาพท่ี 1.1 แสดงรอยละของลูกคาท่ีรองเรียนต้ังแต เดือนมกราคม ถึง เดือนมิถุนายน 
ป 2553 จะเห็นวา จํานวนท่ีลูกคารองเรียนอยูในชวงรอยละ 0.8 ถึง 1 มีปริมาณความถี่ท่ีลูกคา
รองเรียนบอยคร้ัง โดยคากลางอยูท่ีรอยละ 1.117 และคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.3177 โดยสาเหตุท่ีทํา
ใหเกิดรอยละของจํานวนขอรองเรียน สามารถจําแนกอาการไดดัง ตารางท่ี 1.2  

 
ตารางท่ี 1.2 ขอมูลแสดงอาการของขอบกพรองของผลิตภัณฑตามจํานวนขอรองเรียนจากลูกคา  
  ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 
 

อาการขอบกพรองของสินคา จํานวน (ราย) % % สะสม 

เจาะผิด 92 25.92 24.62 

บรรจุสินคา (Packing) ผิด 85 23.94 48.78 

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

อ่ืนๆ 12 3.38 100.0 
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ภาพท่ี 1.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงอาการขอบกพรองประเภทประกอบไมได ตั้งแต  เดือน มกราคม 
 ถึง มิถุนายน ป 2553 
 

จากการเก็บขอมูลของขอรองเรียนจากลูกคา เนื่องจากสินคามีขอบกพรองทําใหไม
สามารถนําไปประกอบเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปได โดยรายงานจากหนวยงานบริการลูกคา 
(Customer Service) ในการจัดสงสินคาใหกับลูกคา ตั้งแต เดือน มกราคม - มิถุนายน ป 2553 พบวา 
อาการที่พบมากท่ีสุดมาจาก เจาะผิด คิดเปนรอยละ 25.9 บรรจุ (Packing) ผิด คิดเปนรอยละ 23.9  
ขนาดผิด คิดเปนรอยละ 20.6 ฉลาก (Label) ผิด รอยละ 16.9 ช้ินสวนประกอบ (Fitting) เส่ือม รอย
ละ 9.3 และ จัดช้ินสวนประกอบ (Fitting) ผิด รอยละ 3.4  

 

1.2  วัตถุประสงค 
  เพื่อลดจํานวนสถิติขอรองเรียนจากลูกคาท่ีมีสาเหตุมาจากกระบวนการผลิตใน
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร โดยใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพทางสถิติในการแกไขปญหา  

 

1.3 ขอบเขตของการศึกษา 
 1.   การวิจัยฉบับนี้ทําการศึกษาเฉพาะขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตใน
โรงงานเฟอรนิเจอร กรณีศึกษาเทานั้น 
 2.   การวิจัยฉบับนี้ทําการศึกษาเฉพาะสินคาเฟอรนิเจอรท่ีทําการผลิตของบริษัท ซ่ึงสงผลตอ
ลูกคาท่ีไมสามารถประกอบเปนตัวสินคาไดเทานั้น 
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1.4  ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 1.  ทราบถึงข้ันตอนและวิธีการควบคุมคุณภาพทางสถิติ 
 2.  ทราบปจจัยท่ีมีผลตอการเกิดขอบกพรองและการแกไขในการผลิตสินคาเฟอรนิเจอร 
 3.  เปนแนวทางในการออกแบบการควบคุมคุณภาพในการผลิตผลิตภัณฑอ่ืนๆ  
 
1.5 สมมติฐานการศึกษา 
  1.  ลูกคารองเรียนเร่ืองขอบกพรองท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต มีหลายสาเหตุ 
 2. การควบคุมคุณภาพท่ีกระบวนการผลิตเปนปจจัยหลักท่ีสามารถลดสัดสวนของตนทุนท่ีใช
ในการผลิตสินคาเฟอรนิเจอรได 

 
1.6 กรอบแนวคิดของการศึกษา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1.3  แสดงกรอบแนวคิดของการศึกษา

ขั้นตอนที่ 4  สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 สรุปผลการวิเคราะห 

ผลการวิจัย 
ขอเสนอแนะ 
ในการวิจัย 

ขั้นตอนที่ 2  ทําความเขาใจสถานการณปญหาและต้ังเปาหมาย 
 ทําความเขาใจ

สถานการณ 
 เก็บขอมูล ศึกษารูปแบบกระบวนการผลิต 
 เลือกคุณสมบัติเฉพาะท่ีจะเขาแกไขต้ังเปาหมาย 
 กําหนดเปาหมาย (ตัวเลขและกําหนดเสร็จ) 

ขั้นตอนที่ 1  การคัดเลือกหวัขอ (Select Topic) และ สํารวจวรรณกรรม 

สํารวจทฤษฏีและ
วรรณกรรม

เก็บขอมูลเพือ่เลือก
ปญหาที่สําคัญ 

ระบุตัวปญหา ตกลงเลือกหัว 
ขอเร่ือง 

ขั้นตอนที่ 3  การวิเคราะหและประเมินผล รวมถึงการปรับปรุงแกไข ติดตามผล 
 วิเคราะหขอมูลดวย 7 QC 

Tools โดยใชโปรแกรม 
Minitab 

ทฤษฎี 3 G, Brainstorming 
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
(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 ศึกษาคนควา
งานวิจยัและทฤษฎีท่ี
เกี่ยวของ 

                  

2 ศึกษากระบวนการ
ผลิต กําหนด
เปาหมาย 

                  

3 รวบรวมขอมูลและ
วิเคราะหผล 7 QC 
Tool 

                  

4 ตรวจสอบสาเหตุ ทํา
การปรับปรุงแกไข 

                  

5 สรุปผลการวิเคราะห
และขอเสนอแนะ 

                  

6 นําเสนอผลการทํา
โครงการ 

                  

7 จัดทํารูปเลมรายงาน 
 

                  

 
                           แผนการดําเนินงาน 
                           ผลการดําเนินงาน 
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1  การบริหารคุณภาพ 
  การบริหารคุณภาพ (Quality Management-QM) หมายถึง กระบวนการในการช้ีบง และ
บริหารกิจกรรมตางๆ ท่ีมีความจําเปนตอการดําเนินการใหบรรลุจุดประสงค ดานคุณภาพของ
องคกร ประกอบดวย 3 กระบวนการหลักๆ คือ การวางแผนคุณภาพ (QP) การควบคุมคุณภาพ (QC) 
และการปรับปรุงคุณภาพ (QI) และจุดประสงคของการบริหารคุณภาพขององคกร คือ การประกัน
คุณภาพ (Quality Assurance-QA) หมายถึงการสรางความเช่ือม่ันใหเกิดกับลูกคา 
 2.1.1 การวางแผนคุณภาพ 
การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning – QP) หมายถึงการกําหนดไวซ่ึงเปาหมายท่ีจะบรรลุสูความ
คาดหมายของลูกคาท่ีกําหนด แลวทําการจัดสรรทรัพยากร ท่ีมีจํากัดตอวิธีการท่ีจะทําใหเกิดความ
ม่ันใจ ข้ันตอนท่ัวไปของการวางแผนคุณภาพ ประกอบดวย 
  1) การชี้บงลูกคา ซ่ึงหมายถึงลูกคาภายนอก บุคคลที่อยูภายนอกองคกร แตไดรับผล 
กระทบจากผลงานท่ีทําได 
    2)   พิจารณาถึงความตองการของลูกคา โดยประเมินจากผลิตภัณฑใหมท่ีจะตอบสนอง 
ความจําเปน (Needs) ของลูกคาและความคาดหมาย ท่ีครอบคลุมคุณลักษณะดานคุณภาพ (Q) ตนทุน 
(C) ท่ีเหมาะสมดวยระยะเวลาที่กําหนด (S) 
   3) การกําหนดคุณภาพในการออกแบบหรือลักษณะของผลิตภัณฑ โดยผานการแปร
ความตองการของลูกคา (Quality Function Deployment – QFD) 
  4) การกําหนดเปาหมายของผลิตภัณฑ ซ่ึงจะไดมาจากนโยบายของผูบริหารและเปาคุณ 
ภาพ (Quality Target) ประกอบกับคุณภาพในการออกแบบตามข้ันตอนท่ี 3 
 5)  ทําการออกแบบและพัฒนากระบวนการ (กําหนดวิธีการภายใตทรัพยากรที่จํากัด) ท่ี
จะทําใหคุณลักษณะท่ีเกิดข้ึนจริงของผลิตภัณฑบรรลุตามเปาหมาย 
 2.1.2 การควบคุมคุณภาพ 
 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control – QC) เปนการเฝาพินิจผลจากกระบวนการเพื่อ
เปรียบเทียบความคาดหมายของลูกคา หาก พบวา ผลของกระบวนการมิไดเปนไปตามความ
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คาดหมายท่ีสงผลใหลูกคาไมเกิดความพอใจแลว จะตองคนหาสาเหตุของความไมพอใจดังกลาว
เพื่อจะแกไขใหถูกตอง ข้ันตอนทั่วไปของการควบคุมคุณภาพ ประกอบดวย 
  1) การเลือก “หัวขอควบคุม” เพื่อจะไดทราบถึงประเด็นท่ีจะควบคุม ซ่ึงหมายถึงความ
คาดหมายของลูกคา และโดยแนวทางการบริหารแบบ TQM จะพิจารณาจากความคาดหมายของ
ลูกคาภายในท่ีจะไดมาจากการแปรเปล่ียน “จุดควบคุม (Control Point)” หมายถึง ความคาดหมาย
ของลูกคาในผลลัพธหรือ R-Criteria ใหเปน “ประเด็นควบคุม(Control Item)” หมายถึง จุดควบคุม
ในกระบวนการตางๆ หรือ P-Criteria 
 2) การเลือกหนวยท่ีใชวัดหรือประเมินหัวขอควบคุมดังกลาว 
  3)  จัดทําระบบการวัดหรือการประเมินผล 
  4)  จัดทํามาตรฐานของตัววัดผลงานหรือมาตรฐาน 
  5)    ทําการวัด หรือประเมินผลงานหรือสมรรถนะท่ีเกิดข้ึนจริง (Actual Performance) 
แลวเปรียบเทียบกับมาตรฐานของสมรรถนะ 
  6)   ในกรณีท่ีมีความแตกตางระหวางสมรรถนะท่ีเกิดข้ึนจริงกับมาตรฐานของสมรรถนะ 
จะถือวาเปน “ปญหาดานคุณภาพ”  
  7)  ใหวิเคราะหสาเหตุของปญหาดานคุณภาพ เพื่อกําจัดท้ิงไป  
 การปรับปรุงคุณภาพในความหมายขางบนจึงมีความหมายเทียบเทากับการเพิ่มมูลคาแก 
ผลิตภัณฑในความคาดหมายในดานคุณลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ  
  1)   การปฏิบัติงานได (Performance) ผลิตภัณฑตองใชงานตามหนาท่ีท่ีกําหนด 
 2)   ความสวยงาม (Aesthetics) ผลิตภัณฑมีรูปราง ผิว กล่ินรสชาติ และสีสันดึงดูดใจ 
 3)   คุณสมบัติพิเศษ (Special Features) ผลิตภัณฑควรมีลักษณะพิเศษตางจากผูอ่ืน 
 4)  ความสอดคลอง (Conformance) ผลิตภัณฑควรใชงานไดตามท่ีลูกคาคาดหวังไว 
   5) ความปลอดภยั (Safety) ผลิตภัณฑควรมีความเสี่ยงอันตรายในการใชนอยท่ีสุด 
   6) ความเช่ือถือได (Reliabity) ผลิตภัณฑควรใชงานไดอยางสมํ่าเสมอ 
 7) ความคงทน (Durability) ผลิตภัณฑควรมีอายุการใชงานท่ียาวนานในระดับหนึ่ง 
   8) คุณคาท่ีรับรู (Perceived Quality) สรางความประทับใจ ภาพพจนท่ีด ี
 9) การบริการหลังการขาย (Service after Sale) ควรมีการบริการอยางตอเนือ่ง  
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ภาพท่ี 2.1  ประเภทของตนทุนของคุณภาพ 
 
ท่ีมา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase,Fundamentals of  
           Operations Management, 2003: 224.  

 
 การตอบสนองความพึงพอใจลูกคาแบบเบ็ดเสร็จ  (Total Customer Satisfactions) ใน
ความเปนจริงไมมีส่ิงใดในโลกที่เหมือนกันทุกประการ แมแตกระบวนการผลิตของโรงงาน ปจจัยที่
ทําใหเกิดการแปรผัน (Variation) ในกระบวนการผลิต ปจจัยท่ีสําคัญ คือความบกพรองท่ีเกิดจากคน 
(Man – Made Error) เคร่ืองจักรกล (Machinery) วิธีการทํางาน (Method of Work) วัตถุดิบ (Material) 
เคร่ืองมือวัด (Measurements) สภาพส่ิงแวดลอมในกระบวนการผลิต (Environment) ในกระบวน 
การผลิตแลวมีท้ังสวนท่ีควบคุมไดและควบคุมไมได ซ่ึงในสวนท่ีสามารถควบคุมไดก็ตองมีข้ันตอน
และวิธีการท่ีเหมาะสมเพื่อใหไดคุณภาพของผลิตภัณฑ 
 2.1.2.1 การกําหนดหัวขอของปญหา 
      การกําหนดหัวขอปญหาถือเปนข้ันตอนท่ีมีความสําคัญมากท่ีสุด เพราะถาหากมี
การกําหนดปญหาแลว ปญหานั้นไมถูกตองหรือไมมีความเปนจริงแลวความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนก็จะ
สงผลใหขั้นตอนอ่ืนๆ ผิดพลาดตามไปดวย  
    1) การเลือกปญหาเพื่อกําหนดหัวขอปญหา ควรคํานึงถึงองคประกอบท่ีสําคัญ
คือความถ่ีในการแกปญหา การประเมินความถ่ีในการเกิดปญหาจะพิจารณาได 2 ประเด็น คือ ถา
หากเปนการปฏิบัติการแกไข (Corrective Action) จะพิจารณาไดจากความถ่ีของปญหาท่ีเกิดข้ึน
ภายใตระบบควบคุม แตถาหากเปนการปฏิบัติการปองกัน (Preventive Action) จะพิจารณาถึง
ขอบกพรองท่ีคาดหมายสําหรับสาเหตุหนึ่งๆ ภายใตระบบท่ีไดรับการควบคุม (โดยอาศัยหลักการ 
SPC ดวยดัชนีคา Cp และ Cpk)   
    2)  การกําหนดเปาหมาย หมายถึง ตัวเลขท่ีแสดงระดับของการแกไขและ
ปรับปรุงงานซ่ึงตองวัดและประเมินผลเทียบกับอดีต ลักษณะของเปาหมาย สําหรับการแกปญหา
ตองประกอบดวย 3 ประเด็นคือ ทําอะไร (What) เพื่อพิจารณาคุณลักษณะคุณภาพท่ีมุงแกไขเทาไหร  
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(How  Much)   เพ่ือพิจารณาปริมาณท่ีจะแกไข เม่ือไหร  (When)  เพื่อพิจารณา วัน เดือน ป ท่ีจะประเมิน 
การตั้งเปาหมายจะตองต้ังในเทอมของผลิตภัณฑท้ังหมดเทานั้น จะต้ังในเทอมขอบกพรองหรือ
ปญหาไมได ท้ังนี้เพราะปญหาที่เกิดข้ึนในแตละอาการ แตละเวลา และแตละสถานที่ จะมีความไม
แนนอนอาจมีความสัมพันธกันในการกําหนดเปาหมายในเทอมของขอบกพรองอาจจะกอใหเกิด
ปญหาใหม คือการยายจากปญหาหนึ่งไปสูปญหาหนึ่งได  
 2.1.2.2 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 
    แผนภูมิท่ีใชในการบันทึกขันตอนการทํางาน หรือบันทึกข้ันตอนตางๆ เชน 
ข้ันตอนการแปรรูปวัตถุดิบ จนกระท่ังเปนผลิตภัณฑ โดยบันทึกละเอียดทุกขั้นตอนการทํางาน เพื่อ
การศึกษาปรับปรุงโดยใชสัญลักษณท้ัง 5 สัญลักษณ ดังแสดงในตารางท่ี 2.1  
 

ตารางท่ี 2.1  ตารางแสดงสัญลักษณแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 

Symbols Process Result
Operation การผลิต

Movement or transportation การเคล่ือนยาย
Inspection การตรวจสอบ

Delay ขัดของทําใหตองรอ
Storage การเก็บรักษา  

 
    แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต แบงออกเปน 2 แบบ  
    1) แบบบันทึกข้ันตอนการทํางานของคน (Man Type) เปนแผนภูมิท่ีบันทึก
เฉพาะข้ันตอนการทํางานของคนเพียงอยางเดียว ท่ีเคล่ือนท่ีผานไปตามข้ันตอนตางๆ  
     2) แบบบันทึกข้ันตอนการแปรรูปวัตถุดิบ (Material Type) เปนแผนภูมิท่ีบันทึก
เฉพาะข้ันตอนการแปรรูปตองผานหรือถูกกระทําในการแปรรูปวัตถุดิบ จนกระท่ังกลายเปน
ผลิตภัณฑ 
 2.1.2.3 การรวบรวมขอมูล 
    การศึกษาขอมูลทางสถิติเปนส่ิงท่ีมีความสําคัญมากท่ีสุด ซ่ึงขอมูลอาจมาจาก
ประชากรโดยตรงหรือมาจากส่ิงตัวอยาง ขอมูลทางสถิติสําหรับงานวิศวกรรมจําแนกเปน 2 กลุม  
    1) ขอมูลแจกแจงจํานวนนับ ไดจากการนับสมาชิกของจํานวนประชากรแบบ
ชวง 
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    2)   ขอมูลจากการวัด ไดจากการวัดสมาชิกแตละตัวของประชากร แบบตอเนื่อง
ลักษณะขอมูลในทางสถิติสามารถพิจารณาได 2 ลักษณะ คือ พิจารณาขอมูลจากประชากร 
          2.1)   ประชากร (Population) ส่ิงท่ีตองการตัดสินใจ และเรียกคุณสมบัติเชิง
ตัวเลขของประชากร วา พารามิเตอร (Parameter) ตองศึกษาสังเกต จากสถานท่ีและส่ิงของท่ีเปน
จริง  
          2.2) ส่ิงตัวอยาง (Sample) หากไมสามารถรวบรวมขอมูลท้ังหมดของ
ประชากรได จําเปนตองรวบรวมจากส่ิงตัวอยางสามารถดําเนินการได 
 2.1.2.4 การวิเคราะหขอมูล      
                        การวิเคราะหขอมูลจะเรียงลําดับตามลักษณะสมบัติดังนี้ คือ การวิเคราะหคาการ
กระจาย  การวิเคราะหพารามิเตอรรูปทรงของรูปแบบขอมูล และการวิเคราะหคาแนวโนมสู
ศูนยกลาง 
 2.1.2.5 เคร่ืองมือสําหรับแกปญหาดานคุณภาพ 
                        การควบคุมคุณภาพโดยใชกลวิธีทางสถิติ (Statistical Process Control; SPC) 
เปนเคร่ืองมือท่ีใชแกปญหาอยางตอเนื่องใหกระบวนการผลิตไมเปล่ียนแปลงและมีสมรรถภาพ
สูงข้ึน ซ่ึงประกอบดวยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง (7QC Tool)  
                    1)  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ฟอรมสําหรับการทําการบันทึกขอมูลซ่ึงไดรับ
การออกแบบเปนพิเศษ เพื่อตีความหมายการบันทึกทันทีท่ีกรอกแบบฟอรมดังกลาวเสร็จส้ิน โดย 
ผูท่ีปฏิบัติงานเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการผลิตจะเปนผูบันทึก เร่ิมตนจากข้ันตอนการออกแบบ
แผนบันทึกขอมูล (Data Sheet) ใชในการเก็บขอมูลท้ังท่ีเปนตัวเลขและไมเปนตัวเลข  จากนั้น
ออกแบบเปนใบตรวจสอบ (Check Sheet) ซ่ึงตองมีองคประกอบคือ รายละเอียดของผลิตภัณฑ  
ผูตรวจสอบ วันและเวลาท่ีตรวจ จํานวนตัวอยางท่ีตองตรวจสอบ และตารางรูปแสดงขอมูล เปนตน 
 
ตารางท่ี 2.2  ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) 

 
 

 
 

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

 
 

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

 

    2) ฮิสโตแกรม (Histogram) กราฟท่ีแสดงถึงความผันแปรของขอมูลท้ังแนว 
โนมสูศูนยกลาง คาการกระจาย และรูปทรงความผันแปร โดยฮีสโตแกรมไดพัฒนาข้ึนคร้ังแรกโดย
นักคณิตศาสตรชาวฝร่ังเศส เอ.เอ็ม เกอร่ี (A.M.Guerry) และสถาบันจูรานใหแนวความคิดสําคัญ
สําหรับการวิเคราะหดวยฮีสโตแกรม คือ คาของขอมูลทางสถิติจะแสดงถึงความผันแปรเสมอ ความ
ผันแปรจะปรากฎเปนตัวแบบหน่ึงท่ีแนนอนเสมอ ตัวแบบของความผันแปรจะพิจารณาไดยากมาก
หากพิจารณาเพียงตัวเลขของขอมูลการพิจารณาตัวแบบของความผันแปร ทําไดงายมากหากสรุปให
อยูในรูปฮีสโตแกรม 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.2  ฮิสโตแกรม (Histogram) 
 
ท่ีมา : William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
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     2.5)  รูปทรงเบ (Skewed Distribution) เปนรูปท่ีมีฐานนิยมอยูทางดานซาย
หรือทางขวา ซ่ึงอาจเกิดจากการไดมา ซ่ึงขอมูลมีระบบการควบคุมท่ีดี  
     2.6)  รูปทรงถูกตัด (Truncated Distribution) รูปทรงระฆังคว่ําและโดนตัด
ออกไปขางหนึ่ง พิจารณาถึงสาเหตุท่ีทําใหเกิดการเบ่ียงเบนของขอมูลวาเกิดจากอะไร  
     2.7)  รูปทรงเกาะแกวง (Isolated-Peak Distribution) กลุมของขอมูลไมมาก
นักแยกออกจากกลุมใหญ โดยปกติมักเกิดจากความผิดพลาดจากการตรวจสอบหรืออุปกรณควบคุม 
     2.8)  รูปทรงหนาผา (Edge-Peak Distribution) รูปทรงดานใดดานหนึ่งสูง
โดงข้ึนมามาก อีกดานหน่ึงมีการกระจายเปนปกติ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.4  ตัวอยางฮิสโตแกรมของ Hole Diameters 
 

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

    3) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)  เปนแผนภูมิท่ีใชสําหรับแสดงปญหาตางๆ ท่ี
เกิดข้ึน โดยเรียงลําดับปญหาเหลานั้นตามความถ่ีท่ีพบจากมากไปหานอย และแสดงขนาดความถ่ี
มากนอยดวยกราฟแทงควบคูไปกับการแสดงคาสะสมของความถ่ีดวยกราฟเสน ซ่ึงแกนนอนของ
กราฟเปน ประเภทของปญหาและแกนต้ังเปนคารอยละของปญหาท่ีพบ ใชเลือกปญหาท่ีจะลงมือทํา
เพราะปญหาสําคัญในเร่ืองคุณภาพมีอยูไมกี่ประการ แตสรางขอบกพรองดานคุณภาพจํานวนมาก 
สวนปญหาปลีกยอยมีอยูมากมายแตไมสงผลกระทบดานคุณภาพมากนัก ดังนั้นจึงควรเลือกแกไข
ปญหาท่ีสําคัญ การประยุกตใชในสภาพปกติกระบวนการลําดับท่ีของกราฟแทงในพาเรโตจะไมมี
เสถียรภาพไมอยูในสภาวะควบคุมแลว ลําดับท่ีของกราฟแทงจะมีการเปล่ียนลําดับท่ีได ถามีการ
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ปรับปรุงกระบวนการใหดีข้ึน สงผลใหลําดับท่ีของกราฟแทงในพาเรโตมีการเปล่ียนแปลงดวย 
ดังนั้น ควรกําหนดขนาดของขอมูลใหไดอยางนอย 50 ตัว ในกรณีท่ีตองเก็บขอมูลซํ้า และแปลผลท่ี
ไดจากแผนผังพาเรโต โดยกฎ 80/20 

 

 
 

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

 

 
ภาพท่ี 2.6  ตัวอยางแผนภูมิพาเรโตของปจจัยในหองฉุกเฉิน 

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

    4)  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผังกางปลา (Fish 
Diagram) ผังอิชิกาวา เปนแผนภูมิท่ีใชตอจากแผนภูมิพาเรโต ซ่ึงเม่ือเลือกแกปญหาใดจากแผนภูมิ
พาเรโตแลวนําปญหานั้นมาแจกแจงสาเหตุของปญหาเปน 4 ประการ คือ คน (Man) เคร่ืองจักร 
(Machine) วิธีการ (Method) วัตถุดิบ (Material) การใชงานพื้นฐาน เพื่อหาสาเหตุของปญหาสําคัญๆ 
และความเขาใจรวมกันในทีมงาน สําหรับสาเหตุของปญหาและความสัมพันธในทีมงาน 
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ภาพท่ี 2.7  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

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

 
 

ภาพท่ี 2.8  ตัวอยางผังแสดงเหตุและผลคําตําหนิของลูกคาในรานอาหาร 

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

    5) แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) เปนแผนผังท่ีแสดงความสัมพันธ
ระหวางตัวแปร 2 ตัว วาสัมพันธกันในลักษณะใด ซ่ึงจะสามารถหาสหพันธ (Correlation) ของตัวแปร 
ท้ังสองตัวที่แสดงดวยแกน  x   และแกน  y  ของกราฟ วาสหพันธเปนบวกคือ ตัวแปรมีความสัมพันธ
แปรตามกัน  

 
 

ภาพท่ี 2.9  ผังแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) 
 

ท่ีมา: William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
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ภาพท่ี 2.10  ตัวอยางการกระจายของความพอใจของลูกคาและเวลาท่ีรอในรานอาหาร 
 

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

 แผนภาพการกระจายสามารถสรุปความสัมพันธ  (Relationship) หรือสหสัมพันธ 
(Correlation) ระหวางตัวแปร 2 ตัว มี 6 รูปแบบ 

 
 
 
 
(1) ความสัมพันธเชิงบวก                                            (2) ความสัมพันธเชิงลบ 
 
 
 
 
(3) ไมมีความสัมพันธ                                                   (4)  ความสัมพันธเชิงลบแบบแอบแฝง 
 
 
 
                                                 
(5)  ความสัมพันธแบบแบงช้ัน                                     (6)  ความสัมพันธแบบเสนโคง 
 

ภาพท่ี 2.11  แผนภาพการกระจายระหวาง 2 ตัวแปร ท้ัง 6 รูปแบบ 
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    6)  กราฟ (Graph) แผนภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขผลการวิเคราะหทางสถิติ ซ่ึง
สามารถทําไดงายตอความเขาใจ โดยการพิจารณาดวยตาเปลาได ซ่ึงกราฟจะเปนสวนหนึ่งของ
รายงานตางๆ ท่ีนําเสนอขอมูล สามารถใหรายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดีกวาการนําเสนอ
ขอมูลดวยวิธีการอ่ืน ท้ังนี้เพราะกราฟทําใหเห็นลักษณะของขอมูลตางๆ ไดทันที จากเสนรูปภาพ 
แทงเหล่ียม และวงกลม  
            6.1)  กราฟเสนตรง (Line Graph) หรือกราฟแสดงแนวโนม เปนกราฟท่ีแสดง
ความสัมพันธระหวางตัวแปร 2 ตัว และใชสําหรับแนวโนมท่ีเปล่ียนแปลงตามกาลเวลา  
                    6.2)  กราฟแทง (Bar Chart) เปนกราฟท่ีมีลักษณะเชนเดียวกันกับฮีสโต- 
แกรมประกอบดวยแทงส่ีเหล่ียมผืนผาหลายแทงท่ีมีความกวางเทากัน อยูบนแนวนอนหรือแนวต้ัง  
                    6.3)  กราฟวงกลม (Pie Chart) เปนกราฟท่ีแสดงความผันในรูปสัดสวนของ
ขอมูลแตละประเภท เปรียบเทียบขอมูลท่ีแบงเปนกลุมได  
                    6.4)  กราฟเรดาร (Radar Chart) เปนกราฟที่แสดงความผันแปรตามสัดสวน
ของขอมูลแตละประเภท โดยอาศัยการแบงประเภทของขอมูลตามแกนตางๆ  
    7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) แผนภูมิควบคุมเปนเคร่ืองมือท่ีใชในการเฝา
ติดตามกระบวนการผลิตท่ีกําลังดําเนินการผลิตอยูแผนภูมิควบคุมแบงเปน 2 ประเภท  
         7.1) แผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลแบบหนวยวัด (Control  Chart for Vari-
ables) เปนแผนภูมิท่ีใชเพื่อควบคุมการผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑดวยการวัดผลิตภัณฑใน
เชิงปริมาณ ไดแก แผนภูมิควบคุมคาเฉล่ียและพิสัย ( X  and R Control Chart) แผนภูมิควบคุมคาเฉล่ีย
และคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน ( X  and S Control Chart) แผนภูมิควบคุมตัวแปรเดี่ยวและพิสัยเคล่ือนที่  
( X  and MR Control Chart) และแผนภูมิควบคุมแบบผลบวกสะสม (Cumulative-Sum Control 

Chart) 
         7.2) แผนภู มิควบคุมสําหรับขอมูลแบบหนวยนับ  (Control Chart for 
Attribute) เปนแผนภูมิควบคุมท่ีใชเพื่อควบคุมการผลิตและตรวจสอบผลิตภัณฑดวยการนับเชิง
คุณภาพ เชน จํานวนรอยตําหนิ จํานวนของเสีย เปนตน ไดแก แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย  
(p Chart), แผนภูมิควบคุมจํานวนช้ินงานท่ีเปนของเสีย (np Chart) แผนภูมิควบคุมจํานวนรอยตําหนิ 
(c Chart) และแผนภูมิควบคุมจํานวนรอยตําหนิตอช้ิน (u Chart) 
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ภาพท่ี 2.12  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 

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

 

 
ภาพท่ี 2.13  ตัวอยางการแผนภูมิควบคุม 
 

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

     ในการสรางแผนภูมิควบคุมจะนําหลักทางสถิติมาใชเปนเคร่ืองมือ ข้ันตอน
การสรางแผนภูมิควบคุมประกอบดวย 
     7.2.1) การเตรียมการ เปนการเก็บรวบรวมขอมูลและเลือกแผนภูมิควบคุมท่ี
จะนํามาประยุกต โดยตองทราบถึง ขนาดตัวอยาง และความถ่ีของการสุมตัวอยาง วิธีการเก็บขอมูล
ท่ีเปนไป 
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     7.2.2) การเก็บรวบรวมขอมูล เปนการจดบันทึกขอมูล คํานวณคาของตัว
สถิติ และพล็อตคาสถิติทีตองการศึกษา ในการสุมตัวอยางขอมูล ลําดับเวลาของการผลิตปจจัยท่ีจะ
กําหนดเวลาของการสุมการสุมตัวอยางมี 2 วิธี คือ การสุมเทากับ n ช้ินตอเนื่องกันท่ีผลิตภายใน
ชวงเวลาใกลเคียงกัน 
     7.2.3) การคํานวณขีดจํากัดควบคุม (Control Limit) และเสนกึ่งกลาง 
(Central Line หรือ Center Line) ขีดจํากัดควบคุมเปนเสนท่ีใชในการตัดสินใจวาขอมูลอยูภายใต
สภาวะควบคุม 
     7.2.4)  การวิเคราะหและแปลความหมาย การที่ขอมูลอยูนอกสภาวะควบคุม
เปนส่ิงท่ีไมตองการ เนื่องจากการผลิตเกิดการเปล่ียนแปลงเพราะมีความผันแปรท่ีไมไดเกิดโดย
ธรรมชาติ เม่ือขอมูลอยูนอกสภาวะการควบคุม แสดงวากระบวนการผลิตเกิดปญหาตองหาสาเหตุ
และแกไขแผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลแบบหนวยวัด ท่ีมีความสําคัญ คือ แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ย
และคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน ( X  and S Control Chart) มีรายละเอียดดังตอไปนี้ แผนภูมิควบคุมคาเฉล่ีย
และแผนภูมิควบคุมคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน ( X  and S Control Chart) เปนการใชเม่ือคาขนาดตัวอยาง
สุม (n) มีคามาก (n  10 หรือ 12) หรือมีคาไมคงท่ี เพราะเปนการวิเคราะหขอมูลทุกตัว แผนภูมิ
ประเภทนี้ใชดีกวาแผนภูมิควบคุม X  เนื่องจากแผนภูมิควบคุม R มีประสิทธิภาพลดลงเม่ือมีขนาด
ตัวอยางใหญ กรณีท่ี n มีคาคงท่ีแตไมทราบคา   หลังจากการบันทึกขอมูลลงในแผนบันทึก แลวนํา
ขอมูลมาทําการคํานวณคาขีดจํากัดควบคุมโดยสามารถคํานวณขีดจํากัดควบคุมไดดังแสดงใน
สมการตอไปนี้ 
 

ขีดจํากัดควบคุม (UCL)          : X  +  
nc

s3

4

  

 
เสนกึ่งกลาง (CL)          : X  
 

  ขีดจํากัดควบคุมลาง (LCL)   : X  -  
nc

s3

4

 

 

หรือ  ขีดจํากัดควบคุมบน (UCL)             : X + sA3  
 

  เสนกึ่งกลาง (CL)          : X  
 

  ขีดจํากัดควบคุมลาง (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 คือจํานวนกลุมตัวอยางจากการสุม 

 

ในเบ้ืองตน โดยท่ีแตละกลุมมีขนาด n เทากัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.14  แนวความคิดแผนภูมิควบคุม  

ท่ีมา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ ระบบการควบคุมคุณภาพท่ีหนางาน พิมพคร้ังท่ี 2 บริษัท เทคนิค
 อล แอพโพรช เคานเซลล่ิง แอนด เทรนนิ่ง จํากัด; 2542: 254)                                      

 สมรรถภาพกระบวนการ (Process Capability, Cp, Cpk) Cp เปนตัวท่ีใชวิเคราะห
สมรรถภาพกระบวนการ (2.7) โดยมีอัตราสวนดังแสดงดังนี้ 

 

 






 


6

Cp
LSLUSL (2.7) 
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จากสมการ สามารถอธิบายความหมายของคา Cp คือการเปรียบเทียบระหวางความกวาง
ของขีดจํากัดดานคุณภาพกับความกวางของกระบวนการ ถา Cp มีคาเทากับ 1 หมายความวาความ
กวางของขีดจํากัดดานคุณภาพเทากับความกวางของกระบวนการ ถา  Cp มีคาสูงหมายถึง
กระบวนการมีขนาดความกวางนอยเม่ือเทียบกับความกวางของขีดจํากัดดานคุณภาพ ซ่ึงความหมาย
ตรงขามกับคา Cp นอย บางกรณีคา Cp สูงไมไดหมายความวากระบวนการมีประสิทธิภาพดีเสมอ
ไป ดังนั้น จําเปนตองจัดทําตัวช้ีวัดข้ึนมาอีกคร้ังเพื่อใชแกไขปญหาน้ี คือ Cpk 

 
 
 
 

 

 
ภาพท่ี 2.15  จุดบกพรองของ Cp 
 
ท่ีมา : วชิรพงษ สาลีสิงห. ปฏิวัติกระบวนการทํางานดวยเทคนคิ SIX SIGMA ฉบับ Champion 
 และ Black Belt. พิมพคร้ังท่ี 1. บริษัท ศิริวฒันา อินเตอรพร้ินท จํากดั; 2548. 
 

จากภาพที่ 2.15  จึงไมสามารถใช  Cp  เพียงตัวเดียวในการวัดประสิทธิภาพของกระบวน 
การได เนื่องจาก  Cp บอกเฉพาะความแตกตางระหวางความกวางของกระบวนกับความกวางของ
ขีดจํากัดดานคุณภาพแตไมไดบอกตําแหนงของคากลางของกระบวนการวาอยูท่ีใด เม่ือเทียบกับ
ขีดจํากัดดานคุณภาพ เพ่ือแกไขปญหาจึงตองพิจารณาคา Cpk ประกอบดวย โดยคา Cp, Cpk และ
ลักษณะของกระบวนการมีความสัมพันธกัน ดังภาพท่ี 2.16   
 







 








3

,
3

minCpk
LSLUSL
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ภาพท่ี 2.16  แสดงความสัมพันธของ Cpk , Cp และลักษณะของกระบวนการ 
 

ท่ีมา : วชิรพงษ สาลีสิงห. ปฏิวัติกระบวนการทํางานดวยเทคนิค SIX SIGMA ฉบับ Champion 
 และ Black Belt. พิมพคร้ังท่ี 1. บริษัท ศิริวัฒนา อินเตอรพร้ินท จํากัด; 2548. 
 

จากภาพที่ 2.16 ขอใหกลับไปพิจารณาสมการ (3) อีกคร้ัง ในกรณีท่ีคานอยสุดของ Cpk 
คือคาท่ีไดจากสมการชุดแรกในสมการที่ (3) คือ 

 

 
 
 

ในกรณีนี้กระบวนการมีแนวโนมท่ีจะเย้ืองศูนยกลาง หรือหลุดออกนอกเสนขีดจํากัด
คุณภาพทางดานสูง แตถาคาท่ีนอยสุดของ Cpk คือคาท่ีไดจากสมการชุดหลังของสมการ (3) คือ 

 

 
 
 

ในกรณีนี้ กระบวนการมีแนวโนมท่ีจะเยื้องศูนยกลางหรือหลุดออกนอกเสนขีดจํากัด
คุณภาพทางดานลาง คือลักษณะของกระบวนการจะกลับดานกราฟจะคอยๆ เขยื้อนออกมาทางดาน
LSL ดัชนี Cp และ Cpk เปนการเปรียบเทียบระหวางคาความผันแปรท่ียอมใหสําหรับคุณสมบัติ
ความสามารถในการสับเปล่ียน (USL – LSL ) กับคาความผันแปรท่ีเกิดข้ึนกับกระบวนการ (6SD)  






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 


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Cp ไมสนใจการตั้งกระบวนการ ( X ) เพื่อวิเคราะหถึงการออกแบบจริงๆ ในขณะท่ี Cpu, Cpl  และ 
Cpk จะสนใจตอผลการต้ังกระบวนการ ( X )  เพื่อวิเคราะหผลการปฏิบัติจริงกับกระบวนการ 

Cp ต่ํา แสดงวา สาเหตุมาจากการออกแบบท่ีไมมีความเหมาะสม ควรออกแบบใหม 
Cpk ต่ํา แสดงวา อาจจะมาจากสาเหตุการต้ังคากระบวนการไมเหมาะสม และมาจาก

การออกแบบ ควรปรับต้ังคากอนเสมอ 
คา Cp และ Cpk คาตางกันแสดงวาคาต้ังของกระบวนการไมไดอยูตรงกลางสเปค ควร

มีการปรับต้ังกระบวนการใหม 
 2.1.3 การปรับปรุงคุณภาพ  

การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement – QI ) การคาดการณความหมาย “ใหม” 
ของลูกคาสําหรับผลิตภัณฑเดิม หรือการคนหา “ความจําเปน” ของลูกคา เปนการ “ทําลาย” สภาพ
เดิมและสรางระบบใหมข้ึนมาเพ่ือบรรลุตามเปาหมายใหมของคุณภาพ  ข้ันตอนท่ัวไปของการ
ปรับปรุงคุณภาพ ประกอบดวย 

1)  การชี้บงโครงการเพ่ือการปรับปรุงคุณภาพ มาจากความจําเปนของลูกคาภายนอก 
2)  การจัดคณะทํางานเพ่ือการปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement Team – QIT) 
3)  การวินิจฉัยสาเหตุจากระบบ 
4)  พัฒนาวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ 
5)  ทวนสอบถึงความมีประสิทธิภาพของวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ 
6)  ทําการประเมินถึงแรงตอตานตอการเปล่ียนแปลง คือ แรงตอตานทางสังคม (Social 

Resistance) และแรงตอตานทางเทคโนโลยี (Technological Resistance) จัดทําระบบควบคุมข้ึนใหม 
และพิจารณาถึงประโยชนท่ีไดรับ การปรับปรุงคุณภาพ คือ การลดความแปรผัน (Variability) ใน
กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ  
  2.1.3.1 ระบบปองกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) 
                 ในอดีตเคยใชคําวา  Fool Proof  จากภาษาอังกฤษเปนภาษาญ่ีปุนแบบตรงตัวใน
ลักษณะวา ระบบปองกันคนโง แตตอมาเพื่อเล่ียงคําวา คนโง จึงเปล่ียนมาใชคําวา โปกาโยเกะ หรือ
ระบบปองกันความผิดพลาด (เผอเรอ) Poka-Yoke เปนวิธีการตรวจสอบท่ีเนนถึงการตรวจสอบ 
100% วิธีนี้จะเนนรวมถึง การท่ีกระบวนการผลิตมีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึน ความผิดปกติจะตองไดรับการ
ตอบสนองหรือแกไขไดอยางทันทวงที  Poka-Yoke จะตรวจสอบการผลิตและเตือนกอนท่ีจะมีการ
ผลิตของเสีย (Defect) ข้ึน 
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                   1) แนวทางการประยุกตระบบ Poka-Yokeใหบรรลุผล 
        1.1) Quality Processes ออกแบบกระบวนการใหแกรง (Robust)  
        1.2) Utilize a Team Environment นําความรู ทักษะ ใชใหเกิดประโยชน 
        1.3) Elimination of Errors แกไขปญหาเพื่อทําใหของเสียเขาใกลศูนย. 
        1.4) Eliminate the “Root Cause” of The Errors ใช5 Whys and 2 Hows  
        1.5) Do It Right The First Time ใชทรัพยากรใหถูกหนาท่ีตั้งแตคร้ังแรก   
        1.6) Eliminate Non-Value Added Decisions อยาหาขอแกตัวลงมือทําเลย 
        1.7) Implement an Incremental Continual Improvement Approach ลง 
มือปรับปรุงมุงเนนท่ีนํามาใชจริงผลของการปฏิบัติงานจะไมใช 100%ทันที 
     2) หนาท่ีของระบบ Poka-Yoke และ รูปแบบการติดต้ังระบบ Poka-Yoke 
              2.1)  วิธีการควบคุม (Control Methods) เปนวิธีการควบคุมปองกันความ
ผิดปกติ ความผิดพลาด หรือการชะงักงันของกระบวนการผลิต ท่ีอาจจะเกิดข้ึนได ซ่ึงวิธีนี้ปนการ
ควบคุมการเกิดของเสียไดอยางมีประสิทธิภาพมากกวาระบบการเตือน (Warning Methods)  
          2.2)  วิธีการเตือน (Warning Methods) คือการใชสัญญาณเพ่ือเตือนใหทราบ
ถึงความผิดปกติใน กระบวนการผลิต ซ่ึงอาจะทําใหเกิดการผลิตช้ินงานผิดปกติหรือเสียออกมา ซ่ึง
วิธีนี้เราอาจ ใชการเตือนดวยสัญญาณเสียงหรือไฟเตือนก็ได 
        2.3)  วิธีการสัมผัส (Contact Methods) กลไก คือ การตรวจสอบวาช้ินงานมี
การสัมผัสททางกายภาพหรือมีการถายเทพลังงานกับอุปกรณดักจับหรือไม วิธีตรวจสอบการสัมผัส
ไมจําเปนตองใชเทคโนโลยีช้ันสูง วิธีท่ีดีท่ีสุดบางอันเปนเพียงอุปกรณแพสซิฟ (Passive Devices) ท่ี
ไมไดใชพลังงานเล้ียง เชน ไกดพิน (Guide Pin) หรือบล็อก (Blocks) ท่ีทําหนาท่ีกันไมใหวาง
ช้ินงานบนจิ๊ก (Jig) ผิดตําแหนง 
             2.4)  วิธีการเทียบกับคาท่ีกําหนดไว (Fixed Value Methods) ใชในกรณีท่ีการ
ประกอบช้ินงานตองใชช้ินสวนท่ีมีจํานวนท่ีแนนอนหรือสถานีปฏิบัติงานหนึ่งๆ มีการปฏิบัติงาน
ซํ้าๆเปนจํานวนคร้ังท่ีแนนอน  
             2.5)  วิธีตรวจสอบที่ข้ันตอนการเคล่ือนไหว (Motion Step Methods) ทํา
หนาท่ีดักจับวาการเคล่ือนไหวหรือข้ันตอนกระบวนการเกิดข้ึนในชวงเวลาท่ีแนนอนท่ีกําหนดไว 
สามารถใชตรวจสอบวาส่ิงตางๆเกิดข้ึนตามลําดับท่ีควรจะเปนโดยไมมีความผิดพลาดหรือไมดวย 
อุปกรณดักจับการสัมผัสทางกายภาพ (Physical contact devices) ลิมิตสวิตซและไมโครสวิตซ เปน
ประเภทของอุปกรณดักจับการสัมผัสทางกายภาพ อุปกรณดักจับท่ีใชพลังงาน (Energy Sensing 
Devices) อุปกรณดักจับความเปล่ียนแปลงสภาวะทางกายภาพ (Condition Change Sensing  Devices) 
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 2.1.4 การประกันคุณภาพ (QA) 
  การประกันคุณภาพ (Quality Assurance : QA) หมายถึง กิจกรรมตางๆท่ีมีข้ึนอยางเปน
ระบบท่ีดําเนินการโดยผูผลิต เพื่อรับรองวาคุณภาพของสินคาท่ีลูกคาซ้ือไปน้ัน มีความสมบูรณ
เหมาะสม หรือมีคุณภาพจริง และเม่ือมีขอบกพรองจากการใชงานหรือจากการผลิต ผูผลิตยินดี
รับผิดชอบกับปญหาท่ีเกิดข้ึนกับสินคานั้น ระบบการประกันคุณภาพเปนกิจกรรมท่ีมีผลตอการอยู
รอดของผลิตภัณฑท่ีจําหนายในทองตลาดขณะน้ี ซ่ึงมีการแขงขันกันเปนจํานวนมาก ท้ังนี้เพราะ
ระบบการประกันคุณภาพจะเปนระบบที่สรางความม่ันใจหรือความพึงพอใจในเบ้ืองตนใหกับ
ผูบริโภคในดานความม่ันคงถาวรของสินคา อายุการใชงาน การเรียกรองสิทธ์ิเม่ือสินคาเกิดปญหา
ตลอดท้ังความเหมาะสมกับราคา กิจกรรมการประกันคุณภาพจะเปนกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพ่ือการ
ประเมิณคุณภาพจากบุคคลภายนอกหรือผูตรวจสอบอิสระท่ีไมเกี่ยวของกับหนวยงานนั้นๆ 
เชนเดียวกับระบบการบริหารคุณภาพแบบตางๆ แตในหนวยงานผลิตก็จะมีหนวยงานการประกัน
คุณภาพ (QA) เพื่อใชในการตรวจสอบควบคุมการดําเนินงานตางๆ และหากมีขอผิดพลาดเกิดข้ึน
จากการควบคุมจะไดมีสวนรวมในการแกไข ดังนั้นกิจกรรมตางๆ ในระบบการประกันคุณภาพจึง
ครอบคลุมกิจกรรมดังตอไปนี้  
    1)  การวิเคราะหคํารองเรียนจากลูกคา เปนการเรียกรองสิทธ์ิ (Claim) ของลูกคาจากการ
นําสินคาหรือผลิตภัณฑไปใช หากแตสินคาหรือผลิตภัณฑมีคุณภาพไมเปนไปตามขอกําหนดหรือ
สินคามีปญหา ซ่ึงเปนปญหาของสินคานั้นไมไดเกิดจากการใชงานผิดพลาดของผูบริโภค แตปญหา
เกิดจากความดอยคุณภาพของสินคานั้น ๆ ผูบริโภคก็มีสิทธ์ิท่ีจะเรียกรองสิทธ์ิ ในการเรียกรองสิทธิ
ของลูกคา จะมีความสัมพันธกับราคาสินคา หมายความวา สินคาท่ีมีราคาถูกจะมีเปอรเซ็นตในการ
เรียกรองสิทธ์ิต่ํา ตรงกันขามหากสินคามีราคาสูง การเรียกรองสิทธ์ิของลูกคามีเปอรเซ็นตสูง และ 
ผลิตใหมจะมีอัตราสวนในการคืนผลิตภัณฑสูงกวาผลิตภัณฑเกา ผลิตภัณฑเกากับผลิตภัณฑใหมมี
ผลตอการเรียกรองตางกัน 
      2)  การประเมินคุณภาพผลิตภัณฑจากการใชงานจริง มีขอพิจารณาประกอบการ
ประเมิณ ดังนี้ เชน การพิจารณาคํารองเรียนจากลูกคา การพิจารณาการเปล่ียนสินคาคืนจากลูกคา 
ขอมูลเกี่ยวกับปริมาณการส่ังอะไหล ปฏิกิริยาของลูกคาท่ีบงบอกวาพึงพอใจหรือไมพอใจตอ
ผลิตภัณฑท่ีใชบันทึกขอมูลการเพ่ิมข้ึนหรือลดลงของลูกคา สุรศักดิ์ อมรรัตนศักดิ์ และคนอ่ืนๆ ควร
วิเคราะหขอมูลทางการเงินเกี่ยวกับการสงสินคาคืน คาใชจายเกี่ยวกับการรองเรียนตางๆ คาใชจาย
ในการรับประกันสินคา และคาใชจายอ่ืนๆท่ีเกี่ยวของ  
    3)   การกําหนดระดับคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป  การกําหนดระดับคุณภาพ 
(Rating) มักจะทําโดยการประเมินคุณภาพของผลิตภัณฑกอนท่ีจะทําการสงไปใหแกผูบริโภค การ
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สรางแผนการกําหนดระดับคุณภาพ จะกระทําโดยคณะกรรมการจากหลายฝายรวมพิจารณาและ
ตัดสินใจรวมกันในเร่ืองตางๆ ดังนี้ กําหนดจุดมุงหมายของระดับคุณภาพ การเก็บรวบรวมขอมูล 
การพิจารณาตัดสินถึงความบกพรองท่ีจะเกิดกับสินคา กําหนดหนวยท่ีใชในการกําหนดระดับ
คุณภาพ โดยท่ัวไปจะใชขอบกพรองตอหนวย ( demerits per unit) พิจารณาเพื่อใชในการเปรียบเทียบ 
ผูผลิตจะพิจารณาถึงคุณภาพของสินคาท่ีผลิตใหม 2 แนวทาง  มาตรฐานคุณภาพในอดีตของตนเอง 
พิจารณาแผนภูมิควบคุมท่ีใชมากอนและมาตรฐานคุณภาพของบริษัทคูแขง เร่ืองรูปลักษณะสินคา 
ราคามาตรฐานบรรจุภัณฑ  
    4) การสํารวจหรือการตรวจสอบคุณภาพ 
           4.1)  การสํารวจหรือการตรวจสอบคุณภาพโดยรวม เปนการประเมิณคุณภาพใน
ภาพรวมท้ังหมดขององคกรหรือโรงงาน เชน รูปแบบผลิตภัณฑท่ีตอบสนองความตองการลูกคา  
            4.2)  การตรวจสอบกิจกรรมเฉพาะอยาง เปนการตรวจสอบอยางละเอียดเฉพาะจุดท่ี
คาดวาจะเกี่ยวของกับระดับคุณภาพผลิตภัณฑ การตรวจกิจกรรมเฉพาะอยางมีหลักการสําคัญ คือ 
การเสนอรายงานคุณภาพตอฝายผูบริหาร นําเสนอท่ีกระชับ ใชเวลาอานนอย และการทําใหเปน
มาตรฐาน (Standardization) กิจกรรมท่ีดําเนินการอยางเปนระบบ ในการจัดทําและใชประโยชน 
อยางเปนระบบในการจัดทําและใชประโยชนจากมาตรฐาน  

 
2.2 แนวความคิดของผูเชี่ยวชาญทางคุณภาพ (The Quality Gurus) 
 การดําเนินงานท่ีมีคุณภาพไมเพียงแตจะชวยใหองคกรสามารถทํางานไดดีตามแนวทาง
ปฏิบัติเพื่อพัฒนาคุณภาพต้ังแตอดีตจนถึงปจจุบันดังตอไปนี้     
 2.2.1 Walter A. Shewhart (ค.ศ. 1925) เปนผูริเร่ิมใชวิธีการทางสถิติในการควบคุมคุณภาพที่
เรียกวา การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Quality Control) โดยใชแผนภูมิควบคุม และการ
สุมตัวอยาง เพื่อการตรวจสอบผลิตภัณฑ ซ่ึงใชในการควบคุมคุณภาพมาจนถึงทุกวันนี้ 
 2.2.2 W.Edwards Deming  (ค.ศ. 1938)  เปนผูบัญญัติหลักการบริหารคุณภาพ 14 ขอ  
           1)  จงสรางปณิธานอันมุงม่ันแนวแนในการปรับปรุงคุณภาพของสินคาหรือบริการ ท้ัง
ในระยะส้ันและระยะยาว โดยผูกพันในเปาหมายอยางตอเนื่องและจริงจังใน 4 เปาหมายหลักคือ 
นวัตกรรม การวิจัยและพัฒนา การปรับปรุงอยางตอเนื่อง การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
           2)  จงยอมรับปรัชญาใหมๆ ของการบริหารคุณภาพ โดยนําเอาวัฒนธรรมแหงคุณภาพ
มาเปนหลักการประจําใจของพนักงานทุกคน โดยเปล่ียนแปลงจากการทํางานตามท่ีไดรับคําส่ังมา 
เปนการดูแลรับผิดชอบในผลงานของตนเอง 
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  3) จงยุติการควบคุมคุณภาพโดยอาศัยการตรวจสอบ เพราะการควบคุมคุณภาพจะตอง
มุงท่ีการควบคุมกระบวนการผลิตเปนสําคัญ ไมใชอาศัยการตรวจสอบท่ีตัวสินคาท่ีผลิตเสร็จแลว
เทานั้น ซ่ึงจะไมสามารถปองกันความผิดพลาดไมใหเกิดข้ึนได 
  4) จงยุติวิธีดําเนินธุรกิจโดยการตัดสินกันท่ีราคาขายเพียงอยางเดียว เพราะราคาขายท่ี
ต่ําแตคุณภาพของสินคาไมไดมาตรฐานก็ไมสามารถทําใหลูกคาซ้ือสินคาได 
  5) จงปรับปรุงระบบการผลิตและการใหบริการอยางตอเนื่อง โดยใชวงจรของเดมม่ิง 
(Deming) เพื่อการปรับปรุงตามข้ันตอนวางแผน - ลองทํา - ตรวจสอบ - ลงมือปฏิบัติ ซ่ึงเรียกวา 
Plan Do Cheek Act หรือ PDCA ตอเนื่องกันไป  
  6) จงทําการฝกอบรมอยางสมํ่าเสมอใหแกพนักงานทุกคน  โดยเฉพาะเร่ืองของการ
ควบคุมคุณภาพเชิงสถิติและเคร่ืองมือแหงคุณภาพ 
  7)  จงสรางภาวะผูนําใหเกิดข้ึน ดวยการใหพนักงานเปนผูนําตนเองใหไดเพื่อรับผิด 
ชอบในผลงานของตนเอง โดยการทําใหถูกตองต้ังแตเร่ิมตน 
  8) จงขจัดความกลัวใหหมดไป โดยสรางบรรยากาศของการเรียนรู ผูท่ีสงสัยตองกลา
สอบถามในส่ิงท่ีตนไมรูและกลาแสดงออกเพื่อเสนอแนะวิธีการปรับปรุงคุณภาพใหดีข้ึน 
  9) จงทําลายส่ิงกีดขวางความรวมมือระหวางหนวยงานตางๆ โดยการกําจัดโครงสรางท่ี
เปนอุปสรรคขัดขวางการติดตอประสานงานกันอยางมีประสิทธิภาพระหวางหนวยงานตางๆ ให
หมดส้ินไป หรือใชการจัดโครงสรางองคการแบบครอมสายงาน (Cross Function) เพื่อใหพนักงาน
ตางหนวยงานสามารถรวมมือกันไดเต็มท่ี 
  10)  จงกําจัดคําขวัญและเปาหมายซ่ึงเปนส่ิงสมมุติ แตตองนํามาลงมือปฏิบัติจริงดวย
การใชคําขวัญและเปาหมายเพื่อการจูงใจหรือกระตุนเตือน จึงตองมีวิธีการปฏิบัติท่ีจะทําใหบรรลุคํา
ขวัญหรือเปาหมายน้ันดวย 
  11)  จงกําจัดจํานวนโควตาท่ีเปนตัวเลข เพราะการมุงเนนแตปริมาณทําใหพนักงานละ 
เลยคุณภาพ ผูบริหารจึงไมควรใชตัวเลขโควตา เพื่อการวัดผลงานแตเพียงอยางเดียว 
  12)  จงกําจัดส่ิงกีดขวางความภาคภูมิใจของพนักงาน โดยมอบรางวัลหรือคําชมเชยใน
การปฏิบัติกิจกรรมกลุมควบคุมคุณภาพ (QCC) หรือเม่ือพนักงานไดเสนอแนะขอคิดเห็นท่ีเปน
ประโยชนตอการปรับปรุงคุณภาพ 
  13)  จงจัดทําแผนการศึกษาและทําการฝกอบรมบอยคร้ัง แผนการศึกษาและการฝกอบ 
รมเปนปจจัยสําคัญท่ีจะรองรับโครงการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง เพราะเทคโนโลยี
การผลิตเปล่ียนแปลงอยูตลอดเวลา จึงตองลงทุนระยะยาวในการฝกอบรมพนักงานเพ่ือความอยู
รอดและเจริญกาวหนาขององคการ 
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  14)  จงลงมือปฏิบัติเพ่ือใหบรรลุสําเร็จการเปล่ียนแปลง ตัวผูบริหารก็ตองจัดองคการ
และนําตนเองเขาสูกระบวนการเปล่ียนแปลงเพื่อการปรับปรุงคุณภาพรวมกับพนักงาน โดยการลง
มือปฏิบัติดวยใหเปนสวนหนึ่งของทีมงาน และเรียนรูรวมกันอยางตอเนื่อง 

 
 

 

 

ภาพท่ี 2.17  วงลอ Deming (PDCA Cycle) 

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

  จากภาพที่ 2.17  สามารถอธิบายได ดังตอไปนี้ 
  P (Plan) การวางแผนเปนการกําหนดเปาหมายในการแกปญหาหรือการพัฒนา 
    คุณภาพ 
  D (Do) การปฏิบัติ เปนการนําเอาแผนไปปฏิบัติการ (Action plan) 
  C (Cheek) การตรวจสอบ เปนการติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผลการปฏิบัติงาน 
  A (Action) การปรับปรุง เปนการกําหนดมาตรฐานจากผลการดําเนินงานใหม 
 

 2.2.3 Joseph M. Juran (ค.ศ. 1960) เปนผูท่ีไดรับการยกยองวาเปนผูอยูเบ้ืองหลังความสําเร็จของ
อุตสาหกรรมญ่ีปุน เขาไดเสนอแนวคิดเกี่ยวกับคุณภาพไวดังนี้ คุณภาพ หมายถึง ความเหมาะสมของ
ผูใชผลิตภัณฑ ผูรับบริการตองการ (fitness for Use) ซ่ึงพนักงานควรเอาใจใสเสนองานท่ีมีคุณภาพตอ
ลูกคาภายใน (Internal Customer) เทากับการเอาใจใสในระดับคุณภาพท่ีลูกคาภายนอก (External 
Customer) อีกท้ังใหความสําคัญกับการคนหาปญหาสําคัญเพียง 2 –3 ปญหา (Vital Few) ท่ีเปน
สาเหตุใหญแหงความบกพรอง เพราะปญหาสวนใหญมักเกิดจากสาเหตุหลักไมกี่ประการตามหลัก 
20 – 80 รวมถึงการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพ ตองเกิดจากการตระหนักถึงความสําคัญของคุณภาพของ
ผูบริหารระดับสูง ตลอดจนความรวมมือของพนักงานทุกคนในองคการ และใหความสําคัญกับการ
ผลิตสินคาต้ังแตกระบวนการออกแบบแลวทําการจัดซ้ือวัตถุดิบจากผูขาย ไปจนถึงการขนสงและการ
จัดจําหนายจนถึงมือลูกคา                                                         
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 2.2.4 Phillip B. Crosby (ค.ศ. 1979) ในอดีตรองประธานกรรมการและกรรมการดานคุณภาพ
ของบริษัท ITT แหงสหรัฐอเมริกา ไดเสนอแนวคิดเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพไวดังนี้คุณภาพเปน
เร่ืองทีไดมาโดยไมตองเสียคาใชจายเลย (Quality is Free) เพราะคุณภาพการผลิตตํ่าจะทําใหสินคา
ขายไมได แตคุณภาพการผลิตสูงจะทําใหสินคาขายไดแมตนทุนการผลิตจะสูงก็ตาม ดังนั้นตนทุน
การมีคุณภาพที่ดีต่ํากวาตนทุนการมีคุณภาพไมดี และสรางนิยามวา “คุณภาพคือการทําไดตาม
ขอกําหนด” (Conformance to Requirements) โดยยึดหลักตามความตองการของลูกคาหรือผูใชโดย
มุงเนนวัฒนธรรมของของเสียเปนศูนย (Zero Defect Culture) ใหคุณภาพสมบูรณแบบ ซ่ึงตองทําการ
ตรวจวัดตนทุนของคุณภาพทั้งหมดโดยเนนการปองกันความผิดพลาดตางๆ  
 2.2.5 A.V. Feigenbuam (ค.ศ. 1960) เปนผูเขียนหนังสือการควบคุมคุณภาพสมบูรณแบบ ซ่ึง
เนนการประสานงานและความรวมมือของทุกคนในองคการ อันเปนแนวทางที่ประเทศญ่ีปุนได
นําไปปฏิบัติจนกาวข้ึนสูประเทศ อุตสาหกรรมช้ันนําของโลก เนนการปองกันความผิดพลาดตางๆ 
 2.2.6 Kaoru Ishikawa (ค.ศ. 1955) ไดรวมมือกับ Shewhart ในการใชหลักการควบคุมคุณภาพ
เชิงสถิติ และไดนําเอาแผนภูมิควบคุมไปใชในอุตสาหกรรมญ่ีปุน  ผลงานของเขาคือ พัฒนา
เคร่ืองมือ 7 อยางในการควบคุมคุณภาพ (7 QC Tools) ไดแก แผนผังแสดงเหตุและผลหรือแผนผัง
กางปลา ผังพาเรโต กราฟ ฮีสโตแกรม แผนภูมิการควบคุมกระบวนการแผนผังการกระจาย และใบ
ตรวจสอบ พัฒนากิจกรรมกลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control หรือ QCC) ซ่ึงเปนการรวมกลุม
อยางอิสระในสายงานเดียวกันเพื่อคนหาปญหาในการปฏิบัติงานแลวรวมกันหาทางแกไข และ
พัฒนาแนวคิดการควบคุมคุณภาพทั่วท้ังองคการ โดยใหทุกคนเอาใจใสความตองการของลูกคา
ภายใน ซ่ึงเปนการรวมมือกันของทุกคนในองคการในการควบคุมคุณภาพ 
 2.2.7  Genichi Taguchi สรางแนวคิดท่ีวา คุณภาพที่ดีตองเร่ิมตนตั้งแตการออกแบบ ซ่ึงคือ 
ความจริงจังของคุณภาพ (Quality Robust) เปนแนวคิดในการผลิตผลิตภัณฑอยางเปนแบบแผน
เดียวกันภายใตระบบและสภาวะของการผลิตท่ีไมเหมาะสม เม่ือมีของเสียเกิดข้ึนจากเหตุดังกลาว 
ควรแกไขโดยขจัดผลเสียนั้นมากกวาการขจัดสาเหตุ เพราะคาใชจายในการขจัดผลตํ่ากวาคาใชจาย
ในการขจัดสาเหตุ เนื่องจากขอบกพรองบางอันเล็กนอยจนไมมีผลกระทบตอคุณภาพ ตนทุนของ
คุณภาพท่ีเกิดข้ึนเม่ือคุณภาพแตกตางจากส่ิงท่ีลูกคาตองการ (Quality Loss Function) ซ่ึงไดแก 
ตนทุนคาประกัน ตนทุนการสูญเสียลูกคา ตนทุนการตรวจสอบภายในตนทุนการซอมแซม รวมท้ัง
ตนทุนท่ีเกิดข้ึนกับสังคม ซ่ึงท้ังหมดนี้เปนคาใชจายท่ีธุรกิจ ตองจายเม่ือคุณภาพไมเปนไปตามความ
คาดหวังของลูกคา และคุณภาพที่มุงตามเปาหมาย (Target – oriented Quality) เปนปรัชญาในการ
ปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่องเพื่อจะทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพตรงเปาหมายท่ีกําหนดไว  
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  แตละแนวความคิดจากปรมาจารยเหลานี้ไดเปนแนวทางการบริหารคุณภาพท่ีไดรับการ
พัฒนาอยางตอเนื่องจากผูเช่ียวชาญดานคุณภาพในรุนตอมา เพ่ือสรางระบบการบริหารคุณภาพใน
อุตสาหกรรม และในการดําเนินงานดานอื่นๆ ท่ีจะสรางความพึงพอใจสูงสุดใหแกลูกคาสืบไป 
 
2.3 ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 ธนพงศ  เวชพงศ (2543) ไดใชหลักการทางสถิติในการเก็บขอมูลและวิเคราะหขอมูล 
ในการลดผลิตภัณฑบกพรองจากปญหารูเจาะเกินขนาดในกระบวนการเจาะ โดยเร่ิมจากการ
วิเคราะหระบบการวัดของกระบวนการเจาะ เพื่อใหม่ันใจวาขอมูลท่ีนํามาวิเคราะหเปนขอมูลท่ี
ถูกตองแมนยํา จากนั้น ทําการศึกษาความสามารถของกระบวนการเจาะเพ่ือบงช้ีประสิทธิภาพใน
การทํางาน ความผันแปรของกระบวนการ และความคงท่ีของกระบวนการ พบวา คาดัชนี Cp, Cpk 
ต่ํากวาเกณฑมาตรฐาน แสดงถึงกระบวนการทํางานท่ีไมคงท่ีทําการลดความแปรผันของกระบวนการ 
โดยการจัดทํามาตรฐานการทํางาน วิเคราะหสาเหตุโดยการใชหลักการทางสถิติในการเก็บขอมูล ใช
แผนภาพสาเหตุและผล รวมถึงแบบสอบถาม และการออกแบบการทดลองแบบหลายปจจัยเม่ือ 
แตละปจจัยมี 2 ระดับ (2k Factorial Design Experiment)  3 ปจจัย คือ เศษจากการเจาะ ขนาดเสน
ผานศูนยกลางของรีมเมอร และความคมของมุมตัดสวาน โดยใชการวิเคราะหความแปรปรวน 
(Analysis of Variance : ANOVA) พบวา เศษจากการเจาะทําใหรูเจาะเกินขนาดมีผลตอการเกิด
ขอบกพรองของผลิตภัณฑอยางมีนัยสําคัญ ดําเนินการแกไขรวมกับเจาหนาท่ีโรงงาน โดยออกแบบ
เคร่ืองปดเศษออกแบบปรับกระบวนการเจาะ ใหเปนจังหวะ เจาะและหยุดใหดอกสวานหมุนอยูกับ
ท่ีเพื่อปดเศษ ผลการปรับปรุงสามารถลดลดปญหาผลิตภัณฑบกพรอง เนื่องจากรูเกินขนาดใน
กระบวนการเจาะ สายการผลิตบี ลงไดรอยละ 94.61 ของการเกิดผลิตภัณฑบกพรองเนื่องจากปญหา
รูเจาะ 

อุษณีย ถ่ินเกาะแกว (2545) ไดใชแนวทางการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติของ Six Sigma 
ประกอบดวย 4 ข้ันตอน คือ การวัดเพ่ือกําหนดหาสาเหตุของปญหา (Measure) การวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหา (Analyze) การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve) การควบคุมตัวแปรตางๆ 
(Control) เพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระปอง อันเนื่องมาจากขอบกพรองตางๆ 
พบวา สัดสวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระปอง ลดลงจาก 4,400 DPM เปน 2,849 
DPM หรือระดับ   ปรับปรุงจากระดับ 2.89 เปนระดับ 2.986 ในแตวันตรวจพบของเสียเฉล่ีย 1200 
DPM หากลดการตรวจสอบท่ีไมจําเปนลงจะสงผลใหลดของเสียไดอีก 50 เปอรเซ็นต ลดลงเหลือ
ประมาณ 2000 DPM หรือระดับ  อยูท่ี 3.092 หากมีการควบคุมอยางตอเนื่องอีก 6 เดือน ก็จะ
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สามารถลดความแปรผันในกระบวนการผลิตลดลงอีก 1.5 ทําใหสัดสวนของเสียอยูท่ีระดับ 
4.592 ซ่ึงไดมีการนําสาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสียมาแกไขเพียง 60 เปอรเซ็นต ของสาเหตุท้ังหมด 

กฤษดา ตันฮะเส็ง, ยุวดี ปอมเสมาพิทักษ และ นันทกฤษณ ยอดพิจิตร (2546) ไดทําการ
ประยุกตใชเทคนิค ซิกซ ซิกมา เพ่ือคนหาสาเหตุหลักท่ีมีผลตอตัวแปรคุณภาพและลดของเสียใน
โรงงานผลิตอุปกรณกึ่งตัวนํา โดยคาเฉล่ียของอาการเช่ือมลวดไมติดในกระบวนการเช่ือมลวดทอง
ของกระบวนการผลิตสวนหนา กอนการศึกษาคือ 495 ช้ินตอหนึ่งลานช้ินผลิต ซ่ึงสาเหตุหลักของ
การเกิดของเสียเกิดจากการปรับแตงปจจัยควบคุมภายในเคร่ืองจักรของกระบวนการเช่ือมลวดทอง
ท่ีไมเหมาะสม ผลจากการศึกษาพบวา เม่ือมีการปรับคาแรงกดของการเช่ือมใหอยูท่ีระดับ 60 กรัม 
และแรงส่ันในการเช่ือมลวดอยูท่ีระดับ 85 วัตต จะไดคาความแข็งแรงตอแรงเฉือนท่ีจุดเช่ือมเทากับ 
89 กรัม และเม่ือนําผลที่ไดจากการศึกษาไปปรับปรุงกระบวนการเช่ือมลวดในชวงระยะเวลา 37 วัน 
สามารถลดของเสียจากสาเหตุดังกลาวเหลือ 359 ช้ินตอหนึ่งลานช้ินการผลิต 

คมสัน  ศรีประสิทธ์ิ  (2551) ไดใชหลักการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ  ในการลด
ขอบกพรองของผลิตภัณฑท่ีเกิดจากกระบวนการตัดช้ินงานส้ันในกระบวนการข้ึนรูปเน็ท โดย
วิเคราะหถึงปจจัยท่ีมีผลตอขอบกพรองของผลิตภัณฑประเภทปญหาการตัดส้ันเนื่องจากเน็ทหดตัว 
จากการศึกษาขอมูลการผลิตและสภาพการผลิตจริง แลวนํามาวิเคราะหหาสาเหตุดวยแผนภูมิ
กางปลา จากนั้น นําปจจัยเร่ืองอุณหภูมิ มาออกแบบการทดลอง เพื่อหาระดับในการปรับต้ังอุณหภูมิ
ท่ีเหมาะสมในการข้ึนรูปเน็ท พบวา ณ อุณหภูมิการขึ้นรูปท่ี 111 OC ความเร็ว 90 RPM สงผลตอ
ระยะของการหดตัวของเน็ทลดลง จากน้ัน ติดตามผล พบวา เปอรเซ็นตของเสียท่ีเกิดจากปญหาตัด
ส้ัน เดือน มิถุนายน ถึง เดือน พฤศจิกายน 2550 ลดลงจาก 0.64 % เหลือ 0.03 % ลดลงรอยละ 95 ซ่ึง
สงผลใหของเสียรวมจากการขึ้นรูปเน็ทลดลง จาก 1.48 % เหลือ 0.86 % ของยอดผลิตท้ังหมด 
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บทที่ 3  
ระเบียบวิธีวิจัย 

 
 ในบทนี้เปนการกลาวถึงขอมูลท่ัวไปของโรงงานซ่ึงเปนกรณีศึกษา โครงสรางแผนผัง
องคกร ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต ปญหาท่ีพบและรายละเอียดเกี่ยวกับเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต 

รวมถึงสถิติการเกิดขอรองเรียนจากลูกคาท่ีเปนผลมาจากกระบวนการผลิตโดยมีหัวขอในการ
ดําเนินงานวิจัย  มีดังนี้  

3.1 วัตถุประสงคในการดําเนินการวิจัย 
 3.2  ขอมูลเกี่ยวกับโรงงานท่ีทําการวิจัย 
 3.3  ข้ันตอนวิธีการเก็บขอมูล 
 3.4  การกําหนดกลุมตัวอยางท่ีศึกษา 
 3.5  การศึกษากระบวนการผลิตสินคาจากกลุมตัวอยาง 
 3.6  ลักษณะการวิเคราะหขอมูลและประมวลผล 

 

3.1 วัตถุประสงคในการดําเนินการวิจัย 
เปนการศึกษาขอมูลในกระบวนการผลิตสินคาเฟอรนิเจอร เพื่อวิเคราะหสาเหตุท่ีทําให

เกิดขอรองเรียนจากลูกคา ซ่ึงเปนผลมาจากขอบกพรองของผลิตภัณฑ ประเภทท่ีทําใหลูกคาไม
สามารถประกอบสินคาไดสําเร็จ ในกระบวนการผลิตสินคาท่ีผานการแปรรูปและสินคาสําเร็จรูป  
รวมถึงนําเสนอแนวทางการปรับปรุงข้ันตอนและวิธีการทํางาน ซ่ึงอาจมีผลทําใหเกิดปญหาดาน
คุณภาพของผลิตภัณฑ โดยบริษัทผูประกอบกิจการสามารถนําแนวทางตางๆ ไปใชในกระบวนการ
ผลิต เพื่อลดสัดสวนขอรองเรียนจากลูกคาและลดตนทุนในการผลิตเฟอรนิเจอรได  
 

3.2 ขอมูลเก่ียวกับโรงงานท่ีทําการวิจัย 
 3.2.1 ประวัติโดยท่ัวไปของบริษัท 
 เปนบริษัทท่ีทําการผลิตสินคาประเภทเฟอรนิเจอรและของตกแตงบานท่ีมีความ
หลากหลาย กอต้ังเม่ือป พ.ศ. 2511 โดยมีวัตถุประสงคเพื่อสรางสรรคผลิตภัณฑคุณภาพ สูสังคมไทย 
เปนโรงงานท่ีทันสมัยและใหญท่ีสุดในเอเชีย ดวยเคร่ืองจักรท่ีนําเขาจากเยอรมนี โดยบริษัท 
ไดรับรองมาตรฐานคุณภาพการผลิต และรักษาสภาพแวดลอมท้ังระบบภายใต CERTIFIED   

DPU



 34 

ISO  9001 : 2000 และ ISO 14001 จากการคัดสรรวัสดุฟตต้ิง คุณภาพสูง ซ่ึงนําเขาจากเยอรมนี มา
ใชในการผลิต สําหรับสินคาทุกช้ินผานการออกแบบและทดสอบการใชงาน ตามระดับมาตรฐาน 
สากลท่ีท่ัวโลกยอมรับ โดยทางบริษัทใหความสําคัญกับการวิจัยและพัฒนาสินคา ท้ังดานการ
ออกแบบ และเลือกวัตถุดิบมาใชในการผลิต (Research & Development) เฟอรนิเจอรทุกช้ิน ผลิต
จากมาตรฐานยุโรป E1 ท่ีแข็งแรง ทนทานและมีระดับของสารฟอรมัลดีไฮดต่ํา จึงไมมีกล่ินฉุน 
ปลอดภัยตอสุขภาพ (Low Formaldehyde Furniture) สินคาทุกช้ินท่ีไดมาตรฐาน ผานการทดสอบ
ควบคุมการผลิตทุกข้ันตอน  (High Quality Product) มีการใหบริการในการออกแบบจัดวาง
เฟอรนิเจอรใหลงตัวกับพื้นท่ีถึงบาน ดวยมัณฑนากรมืออาชีพ (Interior Designer Service) และการ
บริการออกแบบดวยโปรแกรมคอมพิว เตอร 3 มิติท่ีดีท่ีสุด ทําใหสามารถไดเห็นภาพสมจริงกอน
ตกแตง ในเวลาท่ีรวดเร็วเพียง 30 นาที เพ่ิมความมั่นใจ ดวยบริการวิเคราะหพื้นท่ีโดยละเอียด ดวย
ทีมมัณฑนากรมืออาชีพ เพื่อการออกแบบที่สมบูรณ ลงตัวตามพื้นท่ีจริง สําหรับสินคาบิวท-อิน 
บริการผูชวย ท่ีจะคอยประสานงานดูแลการนัดหมายทุกข้ันตอนจนไดรับสินคา และติดต้ังเรียบรอย 
ทีมชางผูชํานาญเขาติดต้ังสินคาตามเวลานัดหมาย เรียบรอยสะดวก รวดเร็ว ม่ันใจกับมาตรฐานการ
รับประกันคุณภาพ อุปกรณฟตต้ิง 20 ป (Quality Warranty) บริการหลังการขายท่ีจะคอยดูแลใหคุณ
ไดเฟอรนิเจอรสวยและใชงานอยางคุม คาผานหนวยงานบริการกลาง (Service Center) บริการขน
ยายและติดต้ังเฟอรนิเจอรในเครือเพ่ิมความสะดวกสบายและหมดความกังวล ในเวลาท่ีตองการยาย
เฟอรนิเจอรในอนาคต โดยบริษัทมีเฟอรนิเจอรและของแตงบานท่ีมีความหลากหลายดีไซนจากแบ
รนดช้ันนํา  
 3.2.2 โครงสรางผังองคกร 
 ฝายบริหารผลิตภัณฑ (Product Supply) ซ่ึงประกอบดวยหนวยงานตางๆ ดังตอไปนี้ ฝาย
ผลิต ฝายวางแผนผลิต ฝายพัฒนาคุณภาพ ฝายคลังวัตถุดิบ (Raw material Supply) และฝายพัฒนา
คุณภาพ โดยการประกาศเปนคําม่ันสัญญา (Commitment) ในการแกไขปญหาคุณภาพรวมกันใน
องคกร 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 3.1  แสดงโครงสรางผังองคกรภายในบริษัท 
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ฝายผลิต กําหนดแนวทางในการบริหารจัดการ ดังนี้: เร่ิมจาการผลักดันและประยุกตกล
ไกลในการเปล่ียนทัศนะดานคุณภาพจากท่ีคุณภาพข้ึนอยูกับหนวยงานตรวจสินคา (QC) เปล่ียนมา
เปนการควบคุมคุณภาพท่ีข้ึนอยูกับทุกคน คนท่ีลงมือทําคือคนท่ีมีบทบาทในการตรวจสอบคุณภาพ
ทุกสินคาท่ีทําการผลิต ปรับเปล่ียนมุมมองในการสงมอบเปนคุณภาพบวกการสงมอบ และการสง
มอบ หมายถึง การสงมอบใหลูกคาผานคลังและรถขนสง    

การสงมอบ = Reliability + On Time  
Reliability = ยอดสินคาท่ีคลังสินคาไดทําการรับสินคาเปนท่ีเรียบรอยแลว หารดวย

รายการส่ังผลิต (ดึงขอมูลจากระบบ SAP ยืนยันผานระบบ Goods Receive, Production Order) 
On Time   = เวลาท่ีรถขนสงออกตรงเวลา 2 รอบ คือ 14.00 น. และ 17.00 น. คิดจาก

จํานวนรถขนสงสินคาท้ังหมดในรอบ 1 เดือน (ตัวเลข % On Time ใชจากการประชุมหนวยงาน
ขนสงบริการ) 

อีกท้ัง การสรางกลไกลและส่ิงแวดลอมใหพนักงานมีทัศนะท่ีตองสมบูรณและรวดเร็ว
กับสินคาใหม (First Lot) ในการบริหารการผลิต บริหารพื้นท่ีผลิตแบบเปนเจาของ โดยการเฝามอง
และแกปญหาผลประกอบการของพื้นท่ีผลิตรวมกับฝายวางแผนผลิต รวมท้ังการผลิตสินคาแบบ
เบ็ดเสร็จของพ้ืนท่ีผลิตและเร่ิมปรับโครงสรางองคกรเพื่อการปดผิวแบบพิเศษและทําใหกลุมของ
สินคาผลิตเก็บเพื่อรอขาย (MTS) ผลิตตามคําส่ังลูกคา (MTO) มีความม่ันคงท้ัง คุณภาพบวกสงมอบ 
และเพิ่มจํานวนพนักงานระดับบริหารเพื่อรองรับการเติบโตขององคกร  

ฝายคลังวัตถุดิบ กําหนดแนวทางในการบริหารจัดการ ดังนี้ เร่ิมจากการตั้งเปาหมายใน
การสงมอบวัตถุดิบท่ีมีคุณภาพใหกับฝายผลิต ตามเวลาท่ีสอดคลองกับการวางแผนผลิต เพื่อ
สนับสนุนฝายผลิตใหสงมอบสินคาท่ีมีคุณภาพ บวก ตรงเวลา ใหกับลูกคาโดยการ วางแผนการ 
จัดหา (Supply) วัตถุดิบ ประสานงาน ติดตาม หนวยงานท่ีเกี่ยวของ เพ่ือใหสงมอบวัตถุดิบใหได
ตามแผน รับจาย วัตถุดิบใหถูกตอง และตามแผนท่ีกําหนด จัดเก็บวัตถุดิบใหอยูในสภาพพรอมใช
งาน โดยใชพื้นท่ีอยางมีประสิทธิภาพ การจัดชุดช้ินสวนประกอบใหถูกตอง ตามแผนผลิต โดยใช
ทรัพยากรณอยางมีประสิทธิภาพ สําหรับการบริหารจัดการรับ-เบิก-จาย / ยืนยันการใชวัตถุดิบ ให
รวดเร็วถูกตอง และสนับสนุนการทํางานของฝายผลิต ใหจัดการบริหารการผลิตภายใตสภาวะไม
ปกติไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ฝายวางแผนผลิต กําหนดแนวทางในการบริหารจัดการ ดังนี้ เร่ิมจากการรวมทีมของ
ฝายวางแผนและรายการวัสดุ (BOM) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการสนับสนุนการทํางานของทุกฝาย 
เพื่อใหไดสินคาท่ีตองสมบูรณและตองรวดเร็วกับสินคาใหม การบริหารรูปแบบการผลิตและสินคา
คงคลังของสินคาลูกคาส่ังผลิต รวมกับฝายผลิต เพื่อบริหารกําลังการผลิต ใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
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มีสินคาพรอมขายบวกสง และระดับการจัดเก็บสินคาคงคลังท่ีต่ํา บริหารการจัดการผลกระทบจาก
การเปล่ียนแปลงความตองการของลูกคา (ยกเลิกการส่ังซ้ืออยางสมบูรณแบบ) สนับสนุนและรวม
ทํางานกับฝายตางๆดวยความเปนทีม เพื่อใหสามารถสงมอบสินคาท่ีมีคุณภาพ บวก ตรงตามเวลา 
ใหกับลูกคา โดยการจัดทําตนทุน ราคาสินคา และการจัดทําฐานขอมูลตนทุนเพื่อนําไปวิเคราะห 
ตนทุนสินคาขาย เพื่อสนับสนุนการทํางานของฝายการตลาดและฝายขาย จัดทําสูตรการผลิตเพื่อ
สนับสนุนกิจกรรมการวางแผนผลิต การส่ังซ้ือและการใชวัตถุดิบ ใหถูกตองและตรงเวลาเพ่ือให
ฝายผลิตสามารถทํางานไดอยางราบรื่นและมีประสิทธิภาพ ดําเนินการจัดหา เตรียมขอมูล และสง
ตอขอมูลท่ีจําเปนในการวางแผนวัตถุดิบ เพื่อสนับสนุนการทํางานของฝายผลิต วางแผนการผลิตให
สอดคลองกับกําลังการผลิตท่ีมีในแตละชวงเวลาและสามารถใหฝายผลิตบริหารตนทุนการผลิตท่ี
แขงขันได บริหารงานและปรับกลยุทธระดับการจัดเก็บสินคาคงคลังใหอยูในระดับท่ีเหมาะสมตาม
นโยบายขององคกร และภายใตสถานการณท่ีเปล่ียนแปลงไปในแตละชวงเวลา รวมท้ังสนับสนุน
การทํางานของฝายผลิต ใหจัดการบริหารการผลิตภายใตสภาวะไมปกติไดอยางมีประสิทธิภาพ  

ฝายพัฒนาคุณภาพ กําหนดแนวทางในการบริหารจัดการ ดังนี้ สรางกลไกใหมีทัศนะ
ในการทํางานรวมกัน เพื่อสงเสริมใหฝายผลิตสามารถสงมอบสินคาท่ีมีคุณภาพ ตรงตามเวลาในทุก
กลุมสินคา สรางกลไกในการติดตามการแกปญหาและปองกัน เพื่อใหม่ันใจวาปญหาดังกลาวจะไม
เกิดซํ้าข้ึนอีก คนหาความเส่ียงและหาแนวทางปองกันความเส่ียงที่จะทําใหฝายผลิตไมสามารถสง
มอบสินคาท่ีมีคุณภาพ สรางกลไกเพ่ือใหม่ันใจวากระบวนการทํางานผลิตสินคาใหม 30 วัน 
สามารถผลิตไดจริง จัดทําแบบผลิตภัณฑใหถูกตองและสอดคลองกับความสามารถในการผลิต 
จัดทําแบบผลิตภัณฑดวยโปรแกรมเขียนแบบ (Imos) สนับสนุนฝายผลิตใหสามารถใชคอมพิวเตอร
ดูแบบผลิต ตามแผนท่ีกําหนด ติดตามแกปญหาสินคาโชวตามโชวรูม (Display) ใหเสร็จภายใน 2 
วันสําหรับสินคาท่ีแยกช้ินสวนประกอบ (Knock Down) จัดทําหมายเลขรหัสสินคา (Bar Code) ท่ี
กลองสินคาทุกชุด จัดทําวิธีการประกอบหนาบานในแบบผลิตภัณฑ จัดทําข้ันตอนการผลิตพิเศษ 
กรณีสินคาท่ีมีการยอมรับใหผานเร่ืองคุณภาพ (Wave) และมีผลตอการประกอบ 
 3.2.3 ลักษณะของผลิตภัณฑท่ีผลิตและจัดจําหนาย                                                  
   ผลิตภัณฑท่ีจําหนายผานแบรนสินคาหรือตัวแทนจําหนาย จะมีท้ังท่ีบริษัทผลิตเองและ
สินคาท่ีส่ังนําเขามาในบริษัทท้ังสินคาภายในประเทศและสินคาตางประเทศ ซ่ึงรูปแบบจะแตกตาง
กันตามฟงกช่ันการใชงานหรือความตองการของลูกคา ซ่ึงมีวัตถุดิบหลักๆ ท่ีใชจะเปนประเภท      
ไมอัด ไมจริง, Acrylic, PVC, อลูมิเนียม ฯลฯโดยสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท ดังนี้  

สินคาท่ีทําการผลิตภายในบริษัท เชน ตูเส้ือผา ตูชุดครัว เตียงนอน โตะทํางาน โตะ
เคร่ืองแปง บานประตู ฯลฯ 
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ภาพท่ี 3.2  รูปแสดงตัวอยางสินคาท่ีผลิตภายในบริษัท 
 

สินคาประเภทซ้ือมาขายไป นํามาเก็บไวท่ีคลังสินคาพิเศษ เพ่ือสงขายใหกับลูกคา เชน 
โซฟา กระจก เกาอ้ี หินออน และฟตต้ิง ฯลฯ 

 
 
 

 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.3  รูปแสดงตัวอยางสินคาท่ีผลิตภายนอกบริษัท 
 
3.3 ขั้นตอนและวิธีการเก็บขอมูล 
 1)  ศึกษาข้ันตอนวิธีการเก็บขอมูลของบริษัท 
        2)  ขออนุมัติเขาดเูอกสารขอมูลของสินคาท่ีมีขอบกพรองซ่ึงมาจากการรองเรียนของ
ลูกคาจากฝายพัฒนาคุณภาพ และหนวยงานบริการลูกคา (Customer service) 
  3) สรุปผลจากขอมูลท่ีเปนกลุมขอบกพรองของผลิตภัณฑของฝายผลิต ตั้งแตเดือน 
มกราคม ป 2553 ถึงเดือน ธันวาคม ป 2553 จัดทําเปนขอมูลเชิงสถิติ 
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    4)  ขออนุญาตเขาศึกษากระบวนการผลิตและนําขอมูลมาวิเคราะหรวมกับพนักงาน
ผูปฏิบัติงาน เพื่อหาสาเหตุของอาการขอบกพรองท่ีลูกคารองเรียนมาอยางมีนัยสําคัญ  
    5)  ใชขอมูลเปนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเหมาะสมรวมถึงการ
จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 
3.4 การกําหนดกลุมตัวอยางท่ีศึกษา 
    การเก็บขอมูลโดยฝายบริการลูกคา (Customer Service) และทางฝายพัฒนาคุณภาพจะ
ดําเนินการแยกขอมูลนํามาทําการอัพเดดหัวขอท่ีเกี่ยวกับคุณภาพ แสดงเปนขอมูลสวนกลาง
ผูบริหารรวมถึงพนักงานท่ีอยูในระดับบริหารสามารถเขาดูขอมูลได ซ่ึงจะเปนการประมวลผลราย
เดือนทําใหฝายผลิตไดรับทราบขอมูลดังกลาว แลวนํามาทําการศึกษาปญหาท่ีเปนปญหาหลักของ
บริษัท และนํามาวิเคราะหสาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไข โดยใชเคร่ืองมือทางดานการ
ควบคุมคุณภาพ ซ่ึงแยกประเภทอาการของเสียท่ีสงคืนมาจากลูกคา มีหลัก ๆ 6 ประเภท ดังนี้ 
 3.4.1 กระบวนการเจาะ (Drilling) หมายถึง การนําช้ินสวนท่ีใชในการประกอบเปนสินคา เพื่อ
เจาะใหเกิดรูเช่ือมตอระหวางช้ินสวนอ่ืนรวมกัน บางคร้ังพบวาสินคาบางรายการมีการเจาะไมตรง
ระยะที่กําหนด หรือไมไดเจาะรูเช่ือมตอ ทําใหสินคาดังกลาว ไมสามารถประกอบไดสําเร็จ ซ่ึง
อาการที่พบ มีดังนี้ เจาะผิดแบบ คือ เจาะรูไมครบ เจาะไมตรงระยะประกอบ 
 3.4.2 กระบวนการบรรจุสินคา (Packing) หมายถึง การนําช้ินสวนของเฟอรนิเจอร มาบรรจุใน
กลองหรือบรรจุภัณฑ แลวทําการแพ็ค ซ่ึงอาการท่ีพบ มีดังนี้ 
       บรรจุสินคาขาด  คือ ช้ินงานมีจํานวนไมครบตามท่ีระบุในกลองสินคา  
   บรรจุสินคาเกิน  คือ การนําช้ินงานบรรจุในกลองมากเกินจํานวนท่ีระบุในกลอง 
   บรรจุสินคาซํ้า    คือ แตช้ินงานเปนดานเดียวกัน เชน ซาย ซาย หรือ ขวา ขวา   
   บรรจุสินคาผิด    คือ มาตรฐานกําหนดเปนช้ินสวน เอ บี ซี แตในหอแพ็คมีการบรรจุ 
ช้ินสวน เอ บี ดี ซ่ึงผิดจากมาตรฐานท่ีกําหนดของสินคา 
 3.4.3 กระบวนการตัด (Cuting) หมายถึง ขนาดผิด ช้ินงานผิดขนาด ช้ินงานท่ีส้ัน หรือยาว เกิน
ท่ีขนาดมาตรฐานของช้ินงานกําหนด ทําใหประกอบแลวไมสวยงามเห็นรองรอยตอ หรือยาวเกินไป
ทําใหไมสามารถประกอบเขากับช้ินสวนอ่ืนได   
 3.4.4 กระบวนการทําฉลาก (Label) หมายถึง การติด สต๊ิกเกอรระบุช่ือสินคา รายละเอียดท่ี
เกี่ยวของผิดจากสินคาท่ีมีอยูจริงในกลอง ทําใหไมสามารถนําชิ้นสวนท่ีอยูภายในกลองดังกลาวไป
ประกอบกับช้ินสวนอ่ืนๆ เพื่อใหเปนสินคาได 

DPU



 

 3.4.5 ชิ้น
สภาพที่ไมสา
ทําใหการปร
 3.4.6  ชิน้
ชุด มีบางราย
ใหไมสามาร

 
3.5 การศึกษ
   3.5.1 กร
(Supplier) 
สามารถผลิต
กาว ฟตต้ิง ฯ
บริษัทใชหรือ
สินคาบางราย
ไมไดจัดเรียง
นําไปใชงาน
กอน (First o
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 3.4  ตั
 
 3.5.2 กร
หอหรือกลอ
ผลิตวามีชิ้นส

นสวนประกอ
ามารถใชงาน
ะกอบสินคาน
นสวนประกอ
ยการที่ขาด ห
ถนํามาตอปร

ษากระบวนกา
ระบวนจัดหา
ตางๆ ที่ผลิต

ตเองได แลวส
ฯลฯ โดยเจาห
อไดทําการตก
ยการก็จะมีกา
งใหม สามาร
ในการผลิต สํ
ut) มีรูปแบบ

ัวอยางการจัด

ระบวนการจัด
งบรรจุภัณฑ
สวนอะไรบาง

อบ (Fitting) 
นไดตามปกติ 
นั้นไมประสบ
อบ (Fitting) ข
รือไมครบตา
ระกอบเปนสิน

รผลิตสินคาเฟ
นําเขาวัตถุดิบ
วัตถุดิบท่ีสา

สงเขามาทั้งท่ีเ
หนาท่ีของทีม
กลงกับผูขาย 
ารจัดเรียงเปน
ถนําเขาเก็บใ
สําหรับการเบิ
การจายตามคํ

ดเก็บสินคา 

ดชิ้นสวนประ
ใหครบตามจํ
ง จากนั้นก็นํา

 เส่ือมสภาพ
หรือไมเปนไ
บความสําเร็จ 
ขาด เกิน ผิดข
ามจํานวนท่ีตอ
นคาได 

ฟอรนิเจอร 
บ คือ ตั้งแตกา
มารถนํามาใช
เปนช้ินสวน แ
ตรวจสอบ (Q
(Supplier) ไว
นกลุมใหมตาม
นพื้นท่ี ตามภ
ิกจาย เจาหนา
คําส่ังผลิต (Pr

ะกอบ (Fitting
จํานวนท่ีแบบ
าชิ้นสวนท่ีระ

พ  /ชํารุด  หมา
ปตามมาตรฐ
 
ขนาด หมายถึง
องการ หรือมี

ารวางแผนจัด
ชในการผลิต
และเปนกลุม
QC) จะมีกา
ว จากนั้น วัตถ
มคําส่ัง (Orde
ภาพท่ี 3.3 ตั
าที่คลังจะจาย
roduction Ord

g) คือ การนํา
บกําหนด โดย
บุในแบบผลิต

ยถึง สินคาท่ีป
านของสินคา

ง ชิ้นสวนปร
มีขนาดท่ีผิดกั

ดซ้ือและการจั
สินคาในบริษ

มสินคาสูคลังว
รตรวจสอบสิ
ถุดิบจะถูกนํา
er) ที่ตองการผ
ัวอยางการจัด
ยสินคาแบบเข
der) ที่วางแผน

าสินคาท่ีมีตาง
ยเร่ิมจากการต
ตมาทําการจดั

ปนช้ินสวนป
า เกิดความเสี

ะกอบของสิน
ับรูปแบบท่ีกํ

จัดหาวัตถุดิบ
ษัทเนื่องจากบ
วัตถุดิบ เชน ไ
สินคาตามขอ
เขาไปเก็บใน
ผลิต และบาง
ดเก็บสินคา เพื
ขากอน (First
น   

งชนิดกันมาร
ตรวจสอบเอก
ดเรียง นําจําน
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ประกอบมี
ยหาย เกา 

นคาท่ีเปน
กําหนดทํา

จากผูขาย 
บริษัทไม
ไม ฟอรย 
กําหนดท่ี
นคลัง โดย
งรายการก็
พื่อรอการ
-in) ,ออก

วมกันใน
กสารการ
วน โดยมี
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วิธีการตรวจ
การแพ็คเปน
ภาพท่ี 3.4 ตัว
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.5  ตั
 

 3.5.3 กร
อาจจะมีหลา
สุดได 2.6 มม
ซ่ึงคุณภาพขอ
ตามความตอ
ความรอนเพื่อ
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สอบการจัดเรี
ชุดฟตติ้ง รวบ
วอยางการจัดเ

ัวอยางการจัด

ระบวนการป
ยความหนาม
ม. และหนาสุ
องการยึดติดแ
องการส่ังผลิต
อใหกาวเซตตั

ัวอยางการปด

รียงหลายๆวิธี
บรวมใหไปเก
เรียงช้ินสวนอ

ดเรียงช้ินสวน

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

ดผิวฟอรยบน

ธีตามความเห
ก็บในพ้ืนท่ีอี
อุปกรณประก

นประกอบ (Fi

นําไมบอรดที
วปดผิวดวยฟ
งกาวท่ีใชจะใ
 ตองการ โดย
ปดผิวเสร็จชิ้น

พื้นผิวไมดวย
 

หมาะสมของ
กคร้ัง เพื่อนํา
กอบเฟอรนิเจ

itting)           

ที่เปนแผนให
ฟอรย โดยใชเ
ใชใชใหเหมา
ยเคร่ืองจะสาม
นงานจะวิ่งผา

ยเคร่ืองปดผิว

ชิ้นงาน เชนก
ไปแพ็ครวมก
อร 

ญ ขนาดตางๆ
เคร่ืองปดผิวที
ะกับชนิดของ
มารถปดไดท้ั
านลูกกล้ิงรีด

ว 

การช่ังน้ําหนั
กับช้ินงานอีก

ๆ เชน 4 ฟุต*
ที่สามารถปดผิ
งวัสดุปดผิว เ
ั้งหนาบนและ
 และเขาสูเครื
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ัก แลวทํา
กคร้ัง ตาม

*8 ฟุต ซ่ึง
ผิวไมบาง
เพื่อใหได
ะหนาลาง
ร่ืองเพรส
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 3.5.4 กร
ผิวช้ินงาน ที่
จับ ฯลฯ โด
ความรอนขณ
กรอบแร็ปปง
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.7  ตั
 
 3.5.5 กร
แบบผลิตกํา
ชิ้นงาน จากน
นําช้ินงานเข
ครบตามจําน
 
              
 
 
 

 
 
 
 
ภาพท่ี 3.8  ตั

ระบวนการป
เปนเสนยาว 
ดยจะใชเคร่ือ
ณะหนึ่ง จากน
งซ่ึงเปน Part 

ัวอยางการปด

ระบวนการตัด
หนด โดยจะ
นั้น นําวัตถุดิบ
าเคร่ือง รับอ

นวนท่ีตองการ

ัวอยางการตัด

ปดผิวแร็ปปง 
มีการชักรอง 
องแรปปงในก
นั้นก็จะมาปร
 หนึ่งในการป

ดผิวไมที่ใชทํ

ดชิ้นงาน คือ 
ะเร่ิมจากการต
บที่ตองการตั
ออกจากเครื่อ
ร แลวติดใบกํ

ดไมตามขนาด

 คือ กระบา
 หรือมีรูปทร
การปดผิวช้ิน
ระกบกันกับไ
ประกอบหนา

าโครงสรางก

 การนําช้ินงา
ตรวจสอบเอ
ตัดมาเทียบกับ
ง มาตรวจสอ
ากับช้ินงาน  

ดของช้ินงานที

านการปดผิว
ง (Profile) ที
งาน โดยฟอร
ไมที่เปนเสนย
บานประตู  

กรอบสินคาดว

นท่ีมีขนาดต
กสารการผลิ
บแบบผลิต แล
อบขนาดเทีย
 

ที่ตองการ   

วอีกชนิดหนึ่ง
ที่ซับซอน เชน
รยจะผานการ
ยาว รีดผานโ

วยเครื่องแรป

างๆ มาทํากา
ลิต เช็คสี ขนา
ลวทําการต้ังค
บกับแบบกา

ง ซ่ึงใชสําหรั
น กรอบบานป
รลอดกาวแล
ดยลูกกล้ิงทํา

ปง 

รตัดใหไดขน
าด จํานวน ใ
คาเคร่ืองจักร 
รผลิต จากน้ั
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รับการปด
ประตู มือ
วยางดวย
าใหไดไม

นาดตามท่ี
หตรงกับ
 จากนั้นก็
ั้น เช็คให
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  เ
ม.ม. ใชในก
เคร่ืองเสมอ เ
เปนการตัดนํ
สามารถตัดไ
การตัดแตละ
 3.5.6 กร
จะเร่ิมจากกา
(ขอบจะหนา
ที่เหมาะสมกั
ติดดีกวากาว
ความหนามาก
เดียว สามารถ
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.9  ตั
 
 3.5.7 กร
ผลิต แลวทํา
ตรวจสอบช้ิน
การตั้งคาเคร่ื
       
 
 

เคร่ืองตัด (Cu
ารตัดโครงเบ
เพราะไมเชน
นํารองกอน ถึ
มที่มีความหน
คร้ังไมจะตอ
ระบวนการ ตั
ารนําช้ินงานเ
ากวาช้ินงาน +
กับชนิดของขอ
น้ําสีขาว (La
กกวาใหเทากับ
ถปดขอบได 2

ัวอยางการตัด

ระบวนการเจ
าการเตรียมวัต
นงาน เร่ือง ค
องจักร  

utting) หนาท่ี
บาะ ชิ้นงานที
นั้นไมจะเบ้ีย
ึงจะมีใบเล่ือ
นาไดตั้งแต 3
งรวมกันแลว
ตัดซอย-ปดขอ
ขาเคร่ืองผาน
+3มม. เสมอ โ
อบ เชน ขอบ
atex) ปกติ เ
บชิ้นงานดวยรั
2 ดานพรอมกั

ดซอยหอขอบ

จาะคือ การนํา
ตถุดิบท่ีผานก
วามหนา ควา

ในการตัดไม
ที่ตัดจะเปนช้ิ
ยวหรือเอียงได
ยใหญมาตัดใ
-25 ม.ม. ทั้ง 
วหนาไมเกิน 8
อบ คือ การห
นจุดตัดซอยให
โดยท่ีขอบจะ
ที่เปน PVC อ
มื่อปดขอบเส
รัศมีโคง (R) 
กันได 

บชิ้นงานดวยเค

าชิ้นงานมาเจา
การตัดซอยขน
ามกวาง ความ

ในสวนของพื
้นงานตัดหยา
ดเวลาตัดออก
ใหชิ้นงานขา
 2 เคร่ืองมีลัก
80 ม.ม. 
หอขอบช้ินงาน
หไดขนาดจริ
ะผานการทาก
อาจจะใชกาว
สร็จก็จะผานด

ที่ตองการต

คร่ืองหอขอบ

าะท่ีเคร่ืองจัก
นาดตามที่แบ
มยาว เทียบกั

พื้นเตียง ตัดไม
าบ ในการตัด
กมา เวลาตัดเค
ด เพื่อปองกัน
ษณะการทําง

นโดยใชกาวใ
ง จากนั้นผาน
กาวกอนซ่ึงกา
รอน ซ่ึงจะชว
ดานทายเคร่ือ
ตามท่ีชนิดของ

บ 

กร เร่ิมจากการ
บบผลิตกําหน
ับแบบผลิต โ

มโครงขนาด 
ดไมจะตองเข
คร่ืองจะใชใบ
นการแตกขอ
งานท่ีเหมือนก

ในการยึดประ
นจุดปดผิวซ่ึง
าวท่ีใชก็จะมีค
วยใหคุณสมบ
องจะถูกซอยใ
งสินคา ซ่ึงกร

รตรวจสอบใ
ด จากน้ันก็จ
โดยนําคาท่ีวัด
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 12 16 25 
ขาฉากกับ
บเล่ือยเล็ก
องชิ้นงาน 
กัน ซ่ึงใน

ะสาน ซ่ึง
งเปนขอบ
คุณสมบัติ
บัติการยึด
ใหขอบท่ี
ระบวนการ 

บรายการ
ะเปนการ
ดไดมาทํา
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เ
ซ่ึงไมสามาร
ตําแหนง ไมจ
แลวมากลับม
= 160-700 m
 3.5.8 กร
สวยงานมีรอ
ซ่ึงทําใหตอง
บริเวณขอบข
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.11  ต
 

ตัวอยางเคร่ือ

เคร่ืองเจาะ มีห
รถเจาะดานลา
จําเปนตองระ
มาส่ังงานไดอี

m.m. , และ แก
ระบวนการแต
อยเสนสีขาวห
งมีการผสมสี
ของช้ินงาน เพื

ตัวอยางการแ

งเจาะช้ินงาน

หนาท่ีในการ
างได เคร่ืองต
ะบบ 32 ใช
อีก ขนาดไมที่
กน Z = 13-50
ตงสี คือ การ
หรือรอยตําหนิ
เพื่อแตงเติมบ
พื่อใหเกิดควา

แตงสีชิ้นงาน 

ดวยเคร่ืองเจา

รเจาะช้ินงานจ
ตัวนี้จะมีควา
คอมพิวเตอร
ที่สามารถเขาเ
0 m.m.    
นําช้ินงานท่ีแ
นิ ยุย จากการ
บริที่มีรอยที่เค
ามสวยงาม 

าะ  

จะมี 2 หัวเจา
มชากวาเคร่ือ
ในการควบคุ
คร่ืองนี้ไดคือ

แปรรูป หอขอ
ตัดขอบใหเส
คร่ืองไมสาม

ะ คือ หัวเจาะ
องเจาะใหญ แ
คุมสามารถนํา
อ แกน X = 25

อบหรือผานก
สมอกับความห
ารถทําได โด

ะดานบน และ
แตสามารถเจ
าขอมูลเกาท่ีเค
50-2400 m.m

การเจาะแลวชิ
หนาช้ินงานจ
ดยจะใชผาชุบ
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ะดานขาง 
จาะไดทุก
คยใชงาน

m. แกน Y 

ชิ้นงานไม
จากเคร่ือง 
บสีบางทา
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 3.5.9 กร
เรียบรอยแลว
โดยจะเร่ิมจา
ชิ้นสวนท่ีจะ
ประกอบเฟอ
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.12  ต
 
 3.5.10  ก
รายการสินค
(Order) ของ
ระบบฐานขอ
ตามคําส่ัง (M
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.13  ต

ระบวนการบ
ว ซ่ึงบางรุนจะ
ากการตรวจส
ะแพ็คแยกพื้น
อรนิเจอร ถามี

ตัวอยางการแ

กระบวนการติ
าท่ีจะทําการ
สวนงานวางแ
อมูล (SAP) เพ

MTO) และผลิ

ตัวอยางการติ

บรรจุสินคา (P
ะมีหลายช้ินส
สอบเอกสารก
นที่ในการวาง
กําหนดในแบ

แพ็คช้ินงานดว

ตดิฉลาก  (La
ผลิตในแตละ
แผนผลิตท่ีปล
พื่อปร้ินฉลาก
ตเพื่อเก็บไวข

ตดิฉลาก (Lab

Packing) คื
สวน นํามาบร
การแพ็คและ
ง แลวนํากลอ
บบเรียงแพ็ค 

วยเครื่องแพ็ค

abel) คือ กระ
ะวันจากนั้นก็
ลอยแผนมาต
ก ตามจํานวน
ขาย (MTS) โด

bel) ที่กลองสิน

อ การนําสินค
รจุในบรรจุภั
ชิ้นงาน รวมถึ
องมาวางกอน
แลวนําผานเค

คอุโมงค 

บวนการท่ีชว
ก็รวบรวมขอมู
ตามรอบการผ
นที่ทําการส่ังผ
ดยในฉลากระ

นคา 

คาท่ีผานกระ
ัณฑที่กําหนด
ถึงแบบเรียงแ
นตามดวย ชิ้น
คร่ืองรัดเชือก

วยช้ีบงสินคา 
มูลการผลิตใน
ผลิต แลวนําม
ผลิต นํามาติด
ะบุขอมูลตาง

ะบวนการแปร
ดในรูปแบบข
แพ็คใหตรงกั
นงาน และชุด
แพ็ค  

 เร่ิมจากการต
นระบบตามคํ
าวางในโปรแ
ดที่กลองสินค
ๆ ที่เกี่ยวของ
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รรูปเสร็จ
ของสินคา 
กัน เตรียม
ดชิ้นสวน

ตรวจสอบ
คําส่ังผลิต 
แกรมของ
า ทั้งผลิต
กับสินคา  
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3.6 ลักษณะการวิเคราะหขอมูลและประมวลผล 
 การศึกษานี้ใชในสถิติท่ีการประมวลผลคือ แสดงสัดสวนขอรองเรียน (P-Chart) 
วิเคราะหอาการขอบกพรองแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) วิเคราะหสาเหตุท่ีสําคัญดวยแผนภูมิ
กางปลา (Cause and Effect diagram) การประมวลผลทั้งหมดกระทําโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป 
Microsoft Excel® และ Minitab14® 
 3.6.1  ขอมูลลักษณะอาการของขอบกพรองของผลิตภัณฑตามจํานวนขอรองเรียนจากลูกคา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตสินคาเฟอรนิเจอร เชน ตูเส้ือผา ชุดเตียงนอน ประตู 
ช้ันวางทีวี โตะสํานักงาน ช้ันวางหนังสือ ฯลฯ ซ่ึงจากการเก็บขอมูลจํานวนสินคาท่ีผานการ
วิเคราะหสาเหตุจากทีมงานควบคุมคุณภาพแลวสงกลับมายังบริษัท เนื่องจากสินคาท่ีขอบกพรอง 
ซ่ึงเกิดจากกระบวนการผลิต ตั้งแต เดือน มกราคม ถึงมิถุนายน ป 2553 พบวา มีจํานวนลูกคาท่ี
รองเรียนเกี่ยวกับขอบกพรองของสินคา ดังแสดงในตารางท่ี 3.1  

 
ตารางท่ี 3.1  แสดงขอมูลจํานวนลูกคาท่ีรองเรียนเกี่ยวกับขอบกพรองของสินคาท่ีเกิดจากฝายผลิต   
 ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 
 

เดือน 
จํานวนลูกคา 
ท่ีสง (ราย) 

มูลคา 
(ลานบาท) 

ลูกคารอง 
เรียน (ราย) 

มูลคา 
(ลานบาท) 

รอยละของ
จํานวนลูกคา 

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   
 

 จากการเก็บขอมูลของลูกคาท่ีรองเรียนเร่ืองขอบกพรองของสินคาท่ีเปนสาเหตุมาจาก
กระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหไมสามารถนําไปประกอบเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปได โดยขอมูลจาก 
หนวยงานบริการลูกคา (Customer Service) ในตารางท่ี 3.1 พบวา จํานวนลูกคาท่ีสงสินคาท้ังหมด 
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รวม 30,684 ราย เฉล่ียเดือนละ 5,114 ราย ซ่ึงคิดเปนมูลคาการจัดจําหนาย 1,167 ลานบาท หรือเฉล่ีย 
194 ลานบาทตอเดือน และจํานวนท่ีลูกคารองเรียนเทากับ 335 ราย ซ่ึงคิดเปนคาเฉล่ีย 59 รายตอ
เดือน เม่ือคิดเปนมูลคารวมของการสูญเสีย ยอดจําหนาย 6 เดือน เทากับ 13.02 ลานบาท หรือคิด
เปนมูลคา 2.17 ลานบาทตอเดือน โดยกอใหเกิดความสูญเสียแกบริษัทท้ังดานกําไรที่จะได และ
จํานวนลูกคาไมนอยรายท่ีอาจตองไปซ้ือของกับบริษัทอ่ืน ซ่ึงเกิดจากสินคาท่ีไมไดคุณภาพ และ
สินคาจะถูกสงคืนมายังบริษัท เม่ือนําขอมูลมาวิเคราะหถึงอาการท่ีทําใหเกิดขอบกพรองประเภท
ประกอบไมได ซ่ึงแสดงเปนรอยละของลูกคาท่ีรองเรียน ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 

 

 
 

ภาพท่ี 3.14  แสดงรอยละของลูกคาท่ีรองเรียนต้ังแต เดือนมกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 
 

 จากภาพท่ี 3.14 แสดงรอยละของลูกคาท่ีรองเรียนต้ังแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 
2553 จะเห็นวา จํานวนท่ีลูกคารองเรียนอยูในชวงรอยละ 0.8 ถึง 1 มีปริมาณความถ่ีท่ีลูกคารองเรียน
บอยคร้ัง โดยคากลางอยูท่ีรอยละ 1.117 และคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.3177 โดยสาเหตุท่ีทําใหเกิด
รอยละของจํานวนขอรองเรียน สามารถจําแนกอาการไดดัง 
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ตารางท่ี 3.2 ขอมูลแสดงอาการของขอบกพรองของผลิตภัณฑตามจํานวนขอรองเรียนจากลูกคา 
 ตั้งแตเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 
 

อาการขอบกพรองของสินคา 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 การเลือกหัวขออาการขอบกพรองของผลิตภัณฑ 
 จากขอมูลของขอรองเรียนจากลูกคา เนื่องจากสินคามีขอบกพรองทําใหไมสามารถ
นําไปประกอบเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปได โดยรายงานจากหนวยงานโดยรายงานจากหนวยงาน
บริการลูกคา (Customer Service) ในการจัดสงสินคาใหกับลูกคา ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน 
ป 2553 พบวา อาการที่พบมากท่ีสุดมาจาก เจาะผิด คิดเปนรอยละ 25.9 Packing ผิด คิดเปนรอยละ 
23.9 ตัดขนาดผิด คิดเปนรอยละ 20.6 ของขอบกพรองของผลิตภัณฑท่ีเกิดข้ึน ดังนั้น ผูวิจัยจึงได
คัดเลือกหัวขอที่จะทําการลดจํานวนขอบกพรองของผลิตภัณฑท่ีเกิดจากอาการดังกลาว ขางตน  

 

 
 

  ภาพท่ี 3.15  แผนภูมิพาเรโตแสดงอาการขอบกพรองประเภทประกอบไมได ตั้งแตเดือน มกราคม   
 ถึงมิถุนายน ป 2553 
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บทที่ 4  
ผลการศึกษา 

 
 ผลการศึกษาวิจัยเร่ือง การแกไขปญหาขอรองเรียนของลูกคาโดยใชการควบคุมคุณภาพ
ทางสถิติ กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร ขอมูลท่ีไดมาทําการวิเคราะหหาสาเหตุ รวมถึง 
การดําเนินการแกไขจากการวิจัยขอมูลขอรองเรียนของลูกคา มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
   4.1 การวิเคราะหแผนภาพสาเหตุและผล แนวทางการแกไข 

 4.2 ผลการดําเนินงานและสรุปผลจากการวิจัย 
 ในการวิจัยคร้ังนี้ มีขอบเขตในการดําเนินการแผนงานเฉพาะฝายบริหารผลิตภัณฑ 
(Product Supply) เทานั้น ซ่ึงประกอบดวย ฝายตางๆ 4 ฝาย ดังนี้ ฝายวางแผนผลิต ฝายคลังวัตถุดิบ 
ฝายผลิต ฝายพัฒนาคุณภาพ ซ่ึงทําหนาท่ีรวมกันในการบริหารคุณภาพการผลิต ภายในโรงงาน
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร 
 

4.1 การวิเคราะหแผนภาพสาเหตุและผล แนวทางการแกไข 
การระดมสมองของผูท่ีปฏิบัติงานแตละกระบวนการผลิต เพื่อคนหาสาเหตุในการ

ทํางานท่ีทําใหสินคาไมมีคุณภาพ พรอมท้ังหาแนวทางในการแกไขปญหารวมกัน  
 4.1.1 ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการเจาะ 
 
 
       
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.1  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของกระบวนการเจาะ 
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ตารางท่ี 4.1  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับกระบวนการเจาะ 
 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผดิชอบ 
1. เอกสารแบบการผลิตไมอัพ
เดด เนื่องจากไมตองพร้ิน
เอกสารใหม 

เก็บเอกสารเกา ท่ีไมอัพเดด คืนใหกับทีม
ออกแบบติดต้ังเคร่ืองคอมพิวเตอร เพื่อดู
แบบผลิตผานคอมพิวเตอร 

เทคนิคผลิต 

2. ไมไดเช็คขนาดดอกเจาะ  ตั้งผูดูแล ดอกเจาะ โดยใหควบคุมการ
เบิกจายพรอมกันท้ังหมดในชุดท่ีเทากัน 

วิศวกรรมสวนกลาง 

3. การใชเคร่ืองเจาะใหม แทน
เคร่ืองเจาะเดิมท่ีเคยทดลอง
ผลิต 

ทําการ Calibrate เคร่ืองจักร สามารถใช
รวมกันไดใหสามารถใชฐานขอมูล
เดียวกันในการผลิต 

วิศวกรซอมบํารุง 

4. ไมมีการอางอิงจุดท่ีจะทํา
การเจาะจากดานใดดานหนึ่ง 

อางอิงจุดท่ีโชวเขามาเสมอ ทําการเจาะ
จากดานหนาเขาไปหาดานหลัง ตาม
ลักษณะของสินคาท่ีผลิต ลงในแบบผลิต 

เทคนิคผลิต 

5. พนักงานไมทราบวามีการ
แกไขเอกสาร 

ส่ือสารผานกลุมหนางาน เม่ือมีการ
เปล่ียนแปลงแบบผลิต 

หัวหนากลุม 

6. ไมมีเอกสารมาตรฐานการใช
งานเคร่ืองจักร  

จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานของ
เคร่ืองจักร สรางจุดบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

วิศวกรซอมบํารุง 

7. พนักงานทีใ่ชงานยังมีทักษะ
ไมเพียงพอ สําหรับการเจาะ
ช้ินงานที่ยุงยาก  

Training การใชเคร่ืองจักรและหัวขอ
ควบคุมสําหรับช้ินงานใหกบัพนักงาน
ผูปฏิบัติงาน 

วิศวกรซอมบํารุง
และ 
วิศวกรคุณภาพ 

 

  การแกไขปญหาเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับช้ินงานท่ีเกิดจากกระบวนการเจาะ แสดงไดตาม
รูปภาพ  
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.2  แสดงการเปล่ียนการดูแบบจากกระดาษ ใชการดูแบบผานระบบคอมพิวเตอร 
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ภาพท่ี 4.3  แสดงการจัดกลุมดอกเจาะ และปรับปรุงความยาวดอกเจาะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.4  แสดงการตรวจสอบประสิทธิภาพของเคร่ืองเจาะ อางอิงท่ี ภาคผนวก ก 
  
  จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการเจาะ จํานวน 125 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนง
เจาะ ท่ี 146 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการเจาะยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.39 
ซ่ึงมากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา  เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยู
ในคาท่ีกําหนด 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4.5  แสดงการอางอิงการเจาะจากดานหนาไปดานหลัง 

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



 51 

 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.6  แสดงการส่ือสารเม่ือมีการเปล่ียนแปลงแบบผลิต 
 

 
 
ภาพท่ี 4.7  แสดงการมาตรฐานการทํางานเพื่อส่ือสารใหกับพนักงาน อางอิงตาม ภาคผนวก ค 
 
 4.1.2 ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการบรรจุสินคา (Packing) 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
ภาพท่ี 4.8  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของกระบวนการบรรจุสินคา (Packing) 

DPU
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ตารางท่ี 4.2  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับการบรรจุสินคา 
 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ 
1. ขนาดของช้ินงานขางซาย ขวา

เทากัน แตตางกัท่ีระยะการเจาะ 
หรือสี ของช้ินงาน 

ทําสัญลักษณ L = ซาย (แดง), R = ขวา (น้ํา
เงิน) ท่ีช้ินงานกอนการบรรจุ และตองเช็ค 
ขนาด สี จํานวนของช้ินงานทุกครั้ง 

พนักงานแพ็ค 

2. การใช Part ผิด Code มาทําการ
แพ็ค เนื่องจากใช Part ตัวอยาง
มาทําการตอประกอบ
ตรวจสอบ  

จัดทําตัวอยาง Code ของ Part เทียบกับสินคา
ท่ีใชจริง ตามแบบผลิตท่ีหนากลุมงาน และ
นํา Part ท่ีใชงานจริงไปใชในการตอ
ประกอบทุกครั้ง 

หัวหนากลุม 

3. ไมมีมาตรฐานข้ันตอนการ
ปฏิบัติงานท่ีกลุมหนางาน  

สรางมาตรฐานการปฏิบัติงานTraining 
ใหกับพนักงานผูปฏิบัติงาน 

วิศวกรพัฒนาระบบ
คุณภาพ 

4. การตรวจสอบชิ้นงานกอนการ
แพ็คไมครอบคลุมทุกสินคา 
ทุกสี 

ออกแบบใหมีการตรวจสอบสินคาโดย การ
ตอประกอบทุก Production Order ทุกสี เพื่อ
รับประกัน สินคากอนการแพ็ค  

QC 

5. การทําช้ินงานซอมท่ีผลิตตาง
จากกลุมสินคาปกติ นํามารวม
กับช้ินงานเดิมท่ีผลิตกอนหนา  

กําหนดใหมีการตรวจสอบช้ินงานซอม 
100 % เทียบกับแบบผลิต ปม Inspec 0 
 

QC 

6. ไมมีการตรวจสอบสินคาใน
กลองแพ็ค กอนท่ีจะโอนเขา
คลังสินคา 

กําหนดใหมีการแกะกลองแพค็เพื่อสุม
ตรวจสอบสินคาท่ีแพ็คเขาสูคลังสินคา  
ปม Inspec 1 เมื่อมีการตอประกอบ 

QC 

 
  การแกไขปญหาเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับช้ินงานท่ีเกิดจากกระบวนการแพ็ค แสดงไดตาม
รูปภาพ  
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4.9  แสดงการขีดสัญลักษณ เพื่อช้ีบงช้ินงานดานซายสีน้ําเงินและดานขวาสีแดง 
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ภาพท่ี 4.10  แสดงการตอประกอบช้ินงาน เพื่อตรวจสอบเร่ืองคุณภาพสินคาและวัตถุดบิ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.11  แสดงมาตรฐานการทํางาน อางอิงถึง ภาคผนวก ค 
 
 
 
 
        
 
ภาพท่ี 4.12  แสดงถึงการทําสัญลักษณในการตรวจสอบช้ินงานที่ตอประกอบ และช้ินงานซอม 
 
 
 
 

 

DPU
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 4.1.3 ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการตัด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.13  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของกระบวนการตัด 
 

ตารางท่ี 4.3  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับกระบวนการตดั 
 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ 
1. เอกสารใบกํากับช้ินงาน ไมตรง

กับเอกสารส่ังผลิตหรือแบบ
ผลิต เนื่องจากใบกํากับช้ินงาน
พนักงานตัดเขียนเอง 

ใหมีการตรวจสอบชิ้นงาน เทียบกับเอกสาร
แบบผลิตทุก คําส่ังผลิต และจัดทําใบกํากับ
ช้ินงานโดยทีมบริหาร 

บริหารการผลติ 

2. เครื่องจักร เมื่อสงตัดแลว ขนาด
แตละแถวไมเทากัน 

เปลี่ยนเพลาเลื่อน (Pusher) ใหมเพื่อควบคุม
คาท่ีไดจากการตัดในแตละแถว 

วิศวกรรมสวนกลาง 

3. ใสคาตัวเลขในเครื่อง ไมตรงกับ
เอกสารการผลติ เชน 335 ใสท่ี
เครื่อง 353 ทําให 
ขนาดผิด 

ปรับขนาดตัวเลขใหมีขนาดใหญข้ึน และ
เนนตัวทึบ แสดงใหชัดเจน เชน ตัวเลขโตด 
335 ให เปนขนาดท่ีใหญกวาปกติ  335 เปน
ตน 

บริหารการผลติ 

4. ไมมีมาตรฐาน ไมเช็คความหนา
ของใบเลื่อยกอนต้ังเครื่อง 

วัดความหนาใบเลื่อยและปรับต้ังตัวเลข
เครื่องใหตรงกับคาความหนาใบเล่ือย 

วิศวกรซอมบํารุง 
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ตารางท่ี 4.3  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับกระบวนการตดั 
 (ตอ) 
 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ 
5. พนักงานไมทราบขนาดช้ินงาน

ท่ีตองการตัดวาเปนขนาดจริง 
หรือขนาดเผื่อ 

กําหนดรูปแบบแสดงสัญลักษณในเอกสาร
การผลิต วาเปนขนาดจริง หรือขนาดเผื่อ 

บริหารการผลติ 

6. การดันช้ินงานไมชนฉาก ทําให
ขนาดตัดคลาดเคลื่อน 

สรางจุดควบคุม และสอนใหกับพนัก งาน
ผูปฏิบัติงาน 

วิศวกรพัฒนาระบบ
คุณภาพ 

 
  การแกไขปญหาเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับช้ินงานท่ีเกิดจากกระบวนการตัด แสดงไดตาม
รูปภาพ ดังตอไปนี้  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.14  แสดงการตรวจสอบขนาดใบเล่ือยกอนติดต้ังและต้ังคาของเคร่ืองตัด 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.15  แสดงการเปล่ียนพุชเชอรตัวเล่ือนระยะการตัดไม 

ความหนาคารไบท 4.0-4.4 มม. รอยตัด 90 องศา 

DPU
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ภาพท่ี 4.16  แสดงละเอียดการปรับขนาดตัวเลข เพื่อลดการพิมพตัวเลขสลับบนหนาเคร่ือง 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.17  แสดงละเอียดการสีและขอความสัญลักษณ บงบอกขนาดท่ีตองตัด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.18  แสดงการตรวจสอบประสิทธิภาพของเคร่ืองตัด อางอิงท่ี ภาคผนวก ก 
                     
  จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการตัด จํานวน 47 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนงตัด 
ท่ี 100 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการตัดยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.79 ซ่ึง
มากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยูใน
คาท่ีกําหนด 

(-) = หามตัดเกิน 
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  ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการฉลากปะสินคา (Label) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.19   แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของกระบวนการฉลากปะสินคา (Label) 
 
ตารางท่ี 4.4  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับกระบวนการ 
                     ฉลากปะสินคา  (Label) 

 
หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผดิชอบ 

1. มีการปร้ินฉลากท่ีเคร่ืองปร้ิน
ท่ัวไปในกระดาษ A4 
รวมกับเอกสารการทํางาน
อ่ืนๆ 

ซ้ือเคร่ืองปร้ินรหัส (Bar Code) โดยใชงาน
เฉพาะ และควบคุมขนาดตามท่ีกําหนดติด
ท่ีกลอง 

บริหารการผลิต 

2. มีการปร้ินใบ Label แยกตาม
สีทําใหควบคุมการใส
กระดาษผิดสี  

ใช Bar Code สีเดียวกัน เชน สีขาว เพื่อใหมี
การตรวจสอบสีของ Bar Code เทียบ กับ
ช้ินงานจริง  

บริหารการผลิต 

3. การปร้ิน Bar code มีการป
ร้ินเผ่ือจํานวน 3-5 แผน ทํา
ใหสงผลตอการแพ็ค 

 

ปร้ิน Bar code ตองเทากับจํานวนที่ส่ังผลิต
เทานั้น หากตองการปร้ิน เพิม่เติม กรณี สูญ
หาย หรือชํารุด ตองผานการอนุมัติ จากทีม
วางแผนผลิตเทานั้น 
 

บริหารการผลิต 

 
 

DPU



 58 

ตารางท่ี 4.4  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับกระบวนการ 
                     ฉลากส้ินคา (Label) (ตอ) 
 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ 
4. ไมมีการแยกใบปะสินคาออก

เปนแตละตัวสินคาในแตละ
วันของการผลติ ทําใหเกิดการ
หยิบใบปะสินคาผิด 

ทํากลองสําหรบัใสใบปะสินคา เพื่อใหแยกกัน
เปนแตละสินคา โดยใหใสใบปะสินคา 1 ชอง 
ตอ 1 ตัวสินคา เทาน้ัน และเขียนช่ือสินคา สี 
วันท่ีโอน ไวท่ีชองดวย 

บริหารการผลติ 

5. ปริ้นเอกสาร Label หลายๆ 
Code รวมกันในครั้งเดียว 

จัดทํามาตรฐานการทํางาน ใหมีการปริ้น Bar 
Code แยกกัน กอนท่ีจะนําลงสู Line  

วิศวกรพัฒนาระบบ
คุณภาพ 

6. พนักงานท่ีหนางานไมเขาใจ
ลําดับการปฏิบัติงานท่ีถูกตอง 

สรางมาตรฐานการปฏิบัติงาน รวมท้ัง 
Training ใหกับพนักงานผูปฏิบัติงาน 

วิศวกรพัฒนาระบบ
คุณภาพ 

 

  การแกไขปญหาเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับช้ินงานท่ีเกิดจากกระบวนการฉลากสินคา (Label) 
แสดงไดตามรูปภาพ ดังนี้  
 
 

 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.20  แสดงการเปล่ียแปลงรูปแบบเคร่ืองปร้ินฉลากปะสินคาใหม 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.21  แสดงการเปล่ียแปลงรูปแบบฉลากปะสินคาใหม 
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ภาพท่ี 4.22  แสดงการใชกลองสําหรับใสกลุมฉลากปะกอนนํามาใชงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.23  แสดงถึงการจัดทํามาตรฐานการปร้ินฉลากช้ีบงสินคา อางอิงถึง ภาคผนวก ค 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.24  แสดงถึงการแนะนําพนักงานผูปฏิบัติงานโดยตรง 
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4.1.5  ช้ินสวนประกอบ (Fitting) เส่ือมสภาพ 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.25  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของปญหา ช้ินสวนประกอบ (Fitting) เส่ือมสภาพ 
 
  ฟตต้ิงหรือช้ินสวน (Part) ช้ินสวนท่ีเปนสวนประกอบของเฟอรนิเจอร เปนสินคาท่ีสวน
ใหญแลวทางบริษัทผูผลิตไมไดผลิตเอง ในการวิเคราะหสาเหตุ จึงเปนการวิเคราะหในสวนของ
กระบวนการตรวจรับสินคา และการรับประกันสินคาท่ีเกิดข้ึนในบริษัท 
 

ตารางท่ี 4.5  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับ ช้ินสวนประกอบ 
(Fitting)   เส่ือมสภาพ 

 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผดิชอบ 
1. สินคาบางรายการไมมีการ

ตรวจสอบท่ีชัดเจนภายใน
บริษัท  

ทําการ ซอมแซมกอน เพื่อนาํไป
ดัดแปลงสงขายในแบรนดรองลงมา ตก
ลงรวมกับผูผลิต เร่ืองมาตรฐานวัตถุดิบ 

QC 

2. ไมมีมาตรฐานการสุมตรวจ 
ในการยอมรับหรือปฏิเสธ
ลอต ไมเหมือนกันเม่ือเปล่ียน
คนตรวจ 

ทํามาตรฐานการสุมตรวจ โดยแยกแต
ละชนิดของฟตต้ิง และเก็บขอมูล เพื่อ
ปรับเปล่ียนมาตรฐานการสุมตรวจตาม
จํานวนความถ่ี ความเขมงวดของสินคา 

QC 
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ตารางท่ี 4.5  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับ ช้ินสวนประกอบ 
(Fitting)  เส่ือมสภาพ (ตอ) 

 
หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผดิชอบ 

3. การจัดเก็บในสถานท่ีท่ีไม
เหมาะสม ตอสินคาแตละ
ชนิด 

กําหนดพื้นท่ีการจัดเก็บใหเหมาะสมกับ
อายุการใชงานสินคา 

เจาหนาท่ีคลังวัตถุดิบ 

4. ไมมีการตรวจสอบสถานะ
ของสินคาท่ีอยูในคลัง  

กําหนดใหมีการเช็คสตอกรายไตรมาส 
นับจํานวนในพื้นท่ีจริง 

เจาหนาท่ีคลังวัตถุดิบ 

5. การขนสงแบบรวมกอง
หลายๆชิ้น มีการจัดเรียงท่ีไม
เปนระเบียบใสไปในเท่ียว
เดียวกัน 

กําหนดการขนสงให จดัเรียง แยกตาม
ชนิดของฟตต้ิง 

เจาหนาท่ีคลังวัตถุดิบ 

6. พนักงานไมทราบถึง
ผลกระทบท่ีเกดิข้ึนจากการ
ปฏิบัติงาน 

สรางมาตรฐานการปฏิบัติงาน รวมท้ัง 
สอนใหกับพนกังานผูปฏิบัติงาน 

เจาหนาท่ีคลังวัตถุดิบ 

 
  การแกไขปญหาเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับช้ินงานท่ีเกิดจากกระบวนการ ช้ินสวนประกอบ
(Fitting) เส่ือมสภาพ แสดงไดตามรูปภาพ ดังนี้  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.26  แสดงสินคาท่ีทําการซอมแซมเพ่ือนําไปดดัแปลงเพื่อสงขายในแบรนดตางๆ 
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ตารางท่ี 4.6  แสดงมูลคาการตัดแปลงสินคาท่ีลูกคารองเรียน สงขายตามแบรนดตางๆ ท่ัวไป 
 

เดือน จํานวน (สินคา) ราคาเฉล่ีย /สินคา มูลคา (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 นับสินคาในคลัง 
 
 4.1.6 ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการตรวจสอบ ช้ินสวนประกอบ (Fitting) 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4.28  แผนภาพแสดงสาเหตุและผลของกระบวนการตรวจสอบ ช้ินสวนประกอบ (Fitting) 
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ตารางท่ี 4.7  แสดงหัวขอปญหาและการแกไขปญหา รวมถึงผูรับผิดชอบ เกี่ยวกับกระบวนการ
ตรวจสอบ ช้ินสวนประกอบ (Fitting) 

 

หัวขอปญหา การแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ 
1. เอกสารการตรวจสอบชิ้นงาน 
ไมเปนปจจุบัน 

จัดทําใบตรวจสอบแยกตามรายการประเภท
ของวัตถุดิบเปนปจจุบัน ทุกครั้ง 

QC 

2. ตรวจสอบแบบกลุม คือ 5 ช้ิน 
ทุก Lot ของ Fitting แมแตละ 
Lot จํานวนจะไมเทากัน 

ตารางมาตรฐานทางการทหารของ
สหรัฐอเมริกา   Military Standard 105E : 
MIL-STD-105E มาใชตามขอมูลสถิติ 

QC 

3. Fitting บางกลุม บรรจุมาจาก
ลูกคา ทําใหไมสามารถควบคุม
คุณภาพได 

จัดโปรแกรมออกเยี่ยม Vendor รวมกับฝาย
จัดซื้อ เพื่อปรึกษาพูดคุยถึงความสามารถใน
การผลิต ของบริษัทผูผลิต 

QC 

4. Fitting บางรายการ ยกเลิกการ
ใชงาน แตยังคงเหลือในพื้นท่ี 
ทําใหปะปนกับช้ินใหม 

จัดทําตัวอยางเพื่อใชตรวจสอบวัตถุดิบ 
สื่อสารไปยังหนางานทุกครั้งท่ีมีการ
เปลี่ยนแปลงแบบใหม 

เจาหนาท่ีคลัง 

5. พนักงานนับผิดตรวจสอบผดิ 
เพราะจํานวนช้ินสวน มีหลาย
แบบในการทํางาน 

นําเครื่องช่ังมาใชในการตรวจสอบความ
ถูกตองของจํานวนช้ินงานโดยเทียบกับ
ตัวอยาง 

เจาหนาท่ีคลัง 

6. พนักงานใหมไมเขาใจข้ันตอน
และรูปแบบการทํางาน 

สรางมาตรฐานการปฏิบัติงาน รวมท้ัง สอน
ใหกับพนักงานผูปฏิบัติงาน 

เจาหนาท่ีคลัง 

 
  การแกไขปญหาเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับช้ินงานท่ีเกิดจากกระบวนการ ช้ินสวนประกอบ 
(Fitting) เส่ือมสภาพ แสดงไดตามรูปภาพ ดังนี้  
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4.29  แสดงจัดทําตัวอยาง เพื่อเทียบกับวัตถุดิบท่ีจะทําการบรรจลุงบรรจุภัณฑ 
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ภาพท่ี 4.30  แสดงการนําเคร่ืองช่ังมาชวยในการควบคุมปริมาณการบรรจุสกรู 
 

4.2 ผลการดําเนินงาน และสรุปผลการวิจัย 
ในการดําเนินกิจกรรมตางๆที่เกี่ยวของกับคุณภาพในการผลิต ส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดคือการ

ไดรับความรวมมือจากโรงงาน ผูปฏิบัติงานที่ตองเขาใจถึงสภาพการผลิตในปจจุบัน วามีขอบกพรอง 
ในการผลิตอยู โดยตองช้ีแจงใหกับผูบริหารไดรับทราบและใหความใสใจในคุณภาพมากกวา การที่
จะมุงเนนเร่ืองการสงมอบอยางเดียวหลายๆจุดการทํางานตองรับรูรับทราบถึงขอมูลท่ีไดทําการผลิต 
วามีขอบกพรองจุดไหนบาง แลวระดมสมองชวยกันคนหาปญหาท่ีเกิดข้ึน แลวแกไขปญหาท้ังท่ี
เปนรูปธรรมและไมเปนรูปธรรม เพื่อใหเกิดการปรับปรุงเปล่ียนแปลง รวมถึงการพัฒนางานให
สามารถดําเนินการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ สําหรับขอมูลหลังจากการปรับปรุงกระบวนการ
ตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการผลิตในโรงงานท่ีศึกษาวิจัย เเบงเปนแตละกระบวนการได ดังนี้ 
 4.2.1 ขอมูลท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการเจาะ 
  ผลการวิเคราะหขอมูลจากสถิติขอรองเรียนของลูกคาในเร่ืองของ ปญหาท่ีเกิดจาก
กระบวนการเจาะ ซ่ึงไดทําการแกไขปญหาตามแนวทางการควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.31 แสดงจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับปญหาการเจาะ ตั้งแต เดือนมกราคม
  ถึง ธันวาคม ป 2553 

1.กระบวนการเจาะ
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1.
กระบวนการ
เจาะ
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 พบวา ขอมูลจํานวนขอรองเรียนของลูกคาลดลงจาก 85 เร่ือง เหลือ 56 เร่ือง ในชวง 6 
เดือนหลัง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบยอดผลิตและจําหนายสินคาซ่ึงมีคาไมแตกตางกันมากนัก แสดงให
เห็นถึงแนวโนมการลดลงของปญหาคุณภาพอยางมีนัยสําคัญ หลังจากท่ีมีการระดมความคิด และ
แนวทางในการแกไขปญหาจากพนักงานท่ีปฏิบัติงานในหนางานจริงๆ และติดตามผลจากขอมูล
การเคลมสินคาจากลูกคาเปนรายเดือน ในสวนของปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการเจาะ จะเห็นไดวา 
จากกระบวนการผลิตสินคาท่ีมีความหลากหลาย และรูปแบบของการเจาะท่ีมีมากเชนเดียวกัน ทํา
ใหในการผลิตควรอางอิงจากแบบผลิตท่ีมีความถูกตอง และเคร่ืองจักรเองตองมีการตรวจสอบ
รับประกันความเท่ียงตรงในการเจาะ รวมถึงวัตถุดิบเองก็เปนปจจัยหนึ่งท่ีตองมีคาควบคุมใน
มาตรฐานท่ีเคร่ืองจักรทํางานแลวไมทําใหคาท่ีไดเกิดความคลาดเคล่ือน ดังนั้น แนวทางการประชุม
เพื่อส่ือสารการเปล่ียนแปลงขอมูลการผลิต นําขอมูลมาช้ีแจงกอนการผลิตสินคา กําหนดมาตรฐาน
ดอกเจาะเปนชุดๆ และระยะเวลาการเปล่ียนใหชัดเจนรวมถึงการตรวจสอบประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจักร การออกแบบอางอิงจุดท่ีจะทําการเจาะ ตามลักษณะของสินคาท่ีผลิต เพ่ิมหัวขอควบคุม
ลงในแบบ ผลิต ควรจะตองเนนตัวหนังสือขอความที่ชัดเจน สี ท่ีตางจากแบบ เชน สีแดง ทุกคร้ัง 
การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน คูมือการทํางานของเคร่ืองจักรก็เปนส่ิงสําคัญท่ีจะตองมีและควร
จัดการอบรมการใชงานเคร่ืองจักรใหกับพนักงานผูใชงานเสมอ 
 4.2.2 ขอมูลท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการบรรจุสินคา (Packing) 
  ผลการวิเคราะหขอมูลจากสถิติขอรองเรียนของลูกคาในเร่ืองของ ปญหาท่ีเกิดจาก
กระบวนการบรรจุสินคา ซ่ึงไดทําการแกไขปญหาตามแนวทางการควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.32 แสดงจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับปญหาบรรจุผิด ตั้งแต เดือนมกราคม 
  ถึงธันวาคม ป 2553 
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  จากขอมูลจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีลดลงจาก 73 เร่ือง เหลือ 39 เร่ือง ในชวง 6 
เดือนหลัง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบยอดผลิตและจําหนายสินคาซ่ึงมีคาไมแตกตางกันมากนัก แสดงให
เห็นถึงแนวโนมการลดลงของปญหาคุณภาพอยางมีนัยสําคัญ หลังจากท่ีมีการระดมความคิด และ
แนวทางในการแกไขปญหาจากพนักงานท่ีปฏิบัติงานในหนางานจริงๆ และติดตามผลจากขอมูล
การเคลมสินคาจากลูกคาเปนรายเดือนสําหรับปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการแพ็คนั้น จะเห็นไดวา 
จากกระบวนการบรรจุช้ินสวนท่ีเปนสวนประกอบตางๆ ท่ีมีความหลากหลายและรูปแบบท่ี
แตกตางกัน ทําใหในการบรรจุสินคานั้นจําเปนจะตองมีการเตรียมการกอนการแพ็ค ซ่ึงสําหรับ
บริษัทท่ียังไมสามารถสราง อุปกรณปองกันความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานได ควรจะตองมีการ
แบงรูปแบบการทํางานใหสอดคลองกับกระบวนการท่ีทําในปจจุบัน การทําสัญลักษณ ท่ีช้ินงาน
อาจจะเปนสติ๊กเกอร ปายช้ีบง หรือการปมก็จะเปนตัวช้ิบงท่ีสําคัญใหกับพนักงาน เปนผลดีตอ
พนักงานใหมๆ ท่ียังไมรูจักช้ินสวนของสินคา สําหรับการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน จําเปน
อยางยิ่งเพ่ือส่ือสารใหกับพนักงานไดรับความรูและแนวทางในการทํางาน งานซอมหรือสินคาท่ี
ตองนํามาเพิ่มเติมใหครบจํานวนท่ีลูกคาตองการควรจะมีการตรวจสอบเพราะการผลิตท่ีแตกตาง
จากเวลาท่ีตางกันบางคร้ังทําใหการควบคุมคุณภาพแตกตางจากกลุมการผลิต (Lot) ปกติ การแกะ
กลองแพ็คเพื่อสุมตรวจสอบสินคาท่ีแพ็คเขาสูคลังสินคาทุกคําส่ังผลิตท่ีทําการผลิต ก็จะเปนส่ิงท่ี
ชวยรับประกันใหกับลูกคาวาส่ิงท่ีอยูในหอแพ็คนั้นถูกตองและมีคุณภาพตรงตามความตองการ
ลูกคา 
 4.2.3 ขอมูลท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการตัด 
  ผลการวิเคราะหขอมูลจากสถิติขอรองเรียนของลูกคาในเร่ืองของ ปญหาท่ีเกิดจาก
กระบวนการตัด ซ่ึงไดทําการแกไขปญหาตามแนวทางการควบคุมคุณภาพ 
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3.ขนาดผิด

ภาพท่ี 4.33 แสดงจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับปญหาขนาดผิด ตั้งแตเดือน มกราคม 
 ถึงธันวาคม ป 2553 
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จากขอมูลแสดงใหเห็นวาจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีลดลงจาก 60 เร่ือง เหลือ 31 
เร่ือง ในชวง 6 เดือนหลัง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบยอดผลิตและจําหนายสินคาซ่ึงมีคาไมแตกตางกันมาก
นัก สําหรับปญหาที่เกิดจากกระบวนการตัดนั้น จะเห็นไดวา จากกระบวนการตัดช้ินสวน (Part) ท่ี
เปนสวนประกอบตางๆ ท่ีมีความหลากหลายและรูปแบบท่ีแตกตางกัน ทําใหในการควบคุมขนาด
ของ Part นั้น มีความคลาดเคล่ือนหรือบางคร้ังผิดจากคาท่ีกําหนดในแบบผลิต ซ่ึงปจจัยท่ีมีผลตอ
การตัดก็มีสาเหตุ ทําใหบริษัทควรจะสรางมาตรฐานการทํางานในการทํางานกับเครื่องจักร และ
กระบวนการตัดช้ินงาน ทําการวิเคราะหสาเหตุของเคร่ืองจักรแลวทําการปรับปรุงใหอยูในสภาวะ
ปกติ และทําการตรวจสอบประสิทธิภาพเคร่ืองจักรกอนการทํางาน ในสวนของเอกสารตอง
ปรับปรุงขนาดตัวเลขแสดงใหชัดเจน ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับอุปกรณเชน ขนาดความหนาของใบเล่ือย
และปรับต้ังตัวเลขในเคร่ืองใหตรงกับคาความหนาใบเล่ือยทุกคร้ัง รูปแบบสัญลักษณท่ีแสดงใน
เอกสารการผลิต วาเปนขนาดจริง หรือขนาดเผ่ือ กําหนดการสอนงาน (Training)ใหกับพนักงาน
และควรจะมีคาตําแหนง โดยใหผลจากปญหาการสงของกลับ (Claim)จากลูกคาทุกเดือน ซ่ึงอยูท่ี
บริษัทกําหนดตามขอมูลท่ีเหมาะสม 
 4.2.4 ขอมูลท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการฉลากปะสินคา (Label) 
  ผลการวิเคราะหขอมูลจากสถิติขอรองเรียนของลูกคาในเร่ืองของ ปญหาท่ีเกิดจาก
กระบวนการฉลากปะสินคา (Label) ซ่ึงไดทําการแกไขปญหาตามแนวทางการควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.34 แสดงจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับปญหา การติดฉลากปะสินคา (Label)  
  ตั้งแต เดือน มกราคม ถึงธันวาคม ป 2553 
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 จากขอมูลจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีลดลงจาก 33 เร่ือง เหลือ 12 เร่ือง ในชวง 6 
เดือนหลัง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบยอดผลิตและจําหนายสินคาซ่ึงมีคาไมแตกตางกันมากนัก สําหรับ
ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการฉลากปะสินคานั้น จะเห็นไดวา จากกระบวนการติดฉลากท่ีจะทําการ
ติดท่ีกลองทุกกลองของสินคา เพื่อเปนสัญลักษณช้ีบงถึงท่ีมาของการผลิตท้ังรหัส (Code) ของสินคา 
ซ่ึงจะมีท้ังสินคาผลิตรอขาย (MTS) และผลิตตามคําส่ังของลูกคา (MTO) รวมถึงสินคาท่ีลูกคาตอง 
การเปนกรณีพิเศษ ทําใหในการควบคุมฉลากใหถูกตองนั้น มีความลําบากหากไมไดวางแผนจัดการ
ท่ีเหมาะสมหรืออาจทําใหเกิดความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานได ซ่ึงจําเปนตองซ้ือเคร่ืองปร้ินรหัส 
(Bar Code)ใชปร้ินโดยตรง ใชฉลากสีเดียวกัน เชน สีขาว เพื่อใหมีการตรวจสอบรหัสเทียบกับช้ิน 
งานจริง ไมใหเกิดการจดจําของพนักงาน แยกใบปะโดยเรียงลําดับท่ีจะใชเทานั้นไมวางปนกับสิน 
คารวมถึงการจัดทํามาตรฐานการทํางาน ใหมีการปร้ินแยกกัน กอนท่ีจะนําลงสูกลุมผลิตและจัดการ
สอนสําหรับพนักงานใหมและเกา เพื่อเช็คความเขาใจในการปฏิบัติงาน 
 4.2.5 ช้ินสวนประกอบ (Fitting) เส่ือมสภาพ 
  ผลการวิเคราะหขอมูลจากสถิติขอรองเรียนของลูกคาในเร่ืองของช้ินสวนประกอบ 
(Fitting) เส่ือมสภาพ ซ่ึงไดทําการแกไขปญหาตามแนวทางการควบคุมคุณภาพ  
 

 
 
ภาพท่ี 4.35 แสดงจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับปญหาช้ินสวนประกอบ (Fitting)  
                   เส่ือมสภาพ ตั้งแต เดือน มกราคม- ธันวาคม ป 2553 
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พบวา ขอมูลจํานวนขอรองเรียนของลูกคาลดลงจาก 92 เร่ือง เหลือ 65 เร่ือง ในชวง 6 
เดือนหลัง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบยอดผลิตและจําหนายสินคาซ่ึงมีคาไมแตกตางกันมากนัก แสดงให
เห็นถึงแนวโนมการลดลงของปญหาคุณภาพอยางมีนัยสําคัญ หลังจากท่ีมีการระดมความคิด และ
แนวทางในการแกไขปญหาจากพนักงานท่ีปฏิบัติงานในหนางานจริงๆ และติดตามผลจากขอมูล
การเครมสินคาจากลูกคาเปนรายเดือน ในเร่ืองของปญหาช้ินสวนประกอบเส่ือมสภาพนี้ จะเห็นได
วา ขอจํากัดของการตรวจสอบ บางคร้ังไมสามารถปฏิเสธการรับช้ินสวนประกอบที่มีคุณภาพไม
ตรงกับความตองการได ซ่ึงตองทําการซอมแซมหรือดัดแปลงในบางกรณี การสรางระบบมาตรฐาน
ในการควบคุมก็เปนปจจัยหนึ่งท่ีมีผลตอการจัดการฟตต้ิง ท่ีสําคัญในโรงงานผลิตควรจะมีการ 
กําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน รวมท้ังสอนใหกับพนักงานผูปฏิบัติงานอยางสมํ่าเสมอ เพื่อ
ปองกันความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึนกับบริษัทและผูปฏิบัติงาน 
 4.2.6 ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการจัดช้ินสวนประกอบ (Fitting) 
  ผลการวิเคราะหขอมูลจากสถิติขอรองเรียนของลูกคาในเร่ืองของปญหาท่ีเกิดจาก
กระบวนการตรวจสอบช้ินสวนประกอบ ซ่ึงไดทําการแกไขปญหาตามแนวทางการควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.36  แสดงจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีเกี่ยวของกับปญหา การจัดช้ินสวนประกอบ 
     ตั้งแต เดือน มกราคม- ธันวาคม ป 2553 
 

จากขอมูลจํานวนขอรองเรียนของลูกคาท่ีลดลงจาก 12 เร่ือง เหลือ 8 เร่ือง ในชวง 6 
เดือนหลัง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบยอดผลิตและจําหนายสินคาซ่ึงมีคาไมแตกตางกันมากนัก สําหรับ

6.Fitting ขาด/เกิน/ผิดขนาด
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ปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการตรวจสอบช้ินสวนประกอบนั้น จะเห็นไดวา กระบวนการตรวจสอบ
สินคาไมไดมีการควบคุมท่ีชัดเจนท้ังเร่ือง เอกสารท่ีใชในการตรวจสอบ การตรวจสอบท่ีไมมีการ
แปรผันตามจํานวนของวัตถุดิบ สินคาบางรายอยูในขอตกลงวาไมตองมีการสุมตรวจ สินคาเกา
ไมไดมีการโละสตอกท้ิง การทํางานท่ีเกิดจากสภาวะไมปกติของพนักงาน ความรูความเขาใจของ
พนักงานใหม ดังนั้นเม่ือพิจารณาถึงรายละเอียดของการทํางานแลว ควรจัดทําใบตรวจสอบแยกตาม
รายการประเภทของวัตถุดิบเปนปจจุบันทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียนแปลง ควรจะมีหัวขอการตรวจท่ี
ชัดเจน หัวขอท่ีเคยเจอปญหาในการผลิตใสไวในเอกสาร รวมถึงการนําระบบการตรวจสอบแบบ
โดยใชตารางมาตรฐานทางการทหารของสหรัฐอเมริกา Military Standard 105E : MIL-STD-105E 
มาใชตามขอมูลสถิติ การเขาไปศึกษาดูงานท่ีบริษัทผูผลิตวัตถุดิบก็ยังชวยใหผูผลิตทราบถึงความ
ตองการของบริษัท ตัวอยางท่ีใชเปรียบเทียบวัตถุดิบก็เปนส่ิงจําเปนท่ีจะทําใหพนักงานมีตัวอยางใน
การทํางาน การส่ือสารท่ีเหมาะสม การนําเคร่ืองมือมาชวยในการทํางาน เชนตราช่ัง กรณี ท่ีสินคา
ช้ินเล็ก ๆ แลวการนับคอนขางยาก จึงอาจเปนตัวชวยในการตรวจสอบสินคาอีกทาง สุดทายทําความ
เขาใจ รวมถึงจัดการสอนสําหรับพนักงานใหมและเกา เพื่อเช็คความเขาใจในการปฏิบัติงาน  

จากขอมูลการดําเนินงานตลอดระยะเวลาท่ีวิจัยหลังการปรับปรุง พบวา ตั้งแต เดือน 
กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 ซ่ึงเปนระยะเวลา 6 เดือน ในการติดตามผล มีดังนี้ 
  
ตารางท่ี 4.8   แสดงขอมูลจํานวนลูกคาท่ีรองเรียนเกีย่วกบัขอบกพรองของสินคาท่ีเกิดจากฝายผลิต  
                     ตั้งแต เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 
 

เดือน 
จํานวนลูกคา 
ท่ีสง (ราย) 

มูลคา 
(ลานบาท)  

ลูกคารอง 
เรียน (ราย) 

มูลคา 
(ลานบาท) 

รอยละของ
จํานวนลูกคา 

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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จากการเก็บขอมูลของลูกคาท่ีรองเรียนเร่ืองขอบกพรองของสินคาท่ีเปนสาเหตุมาจาก
กระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหไมสามารถนําไปประกอบเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปได โดยขอมูลจาก 
หนวยงานบริการลูกคา (Customer Service) ในตารางท่ี 4.8 พบวา จํานวนลูกคาท่ีสงสินคาท้ังหมด 
รวม 34,316 ราย เฉล่ีย เดือนละ 5,719 ราย ซ่ึงคิดเปนมูลคาการจัดจําหนาย 1,231 ลานบาท หรือ
เฉล่ีย 205 ลานบาทตอเดือน และจํานวนท่ีลูกคารองเรียนเทากับ 211 ราย ซ่ึงคิดเปนคาเฉล่ีย  35 ราย
ตอเดือน เม่ือคิดเปนมูลคารวมของการสูญเสีย ยอดจําหนาย 6 เดือน เทากับ 7.65 ลานบาท หรือคิด
เปนมูลคา 1.28 ลานบาทตอเดือน ซ่ึงบริษัทตองสูญเสียโอกาศทางการคารวมถึงตนทุนและกําไรท่ี
จะเกิดข้ึน ซ่ึงสินคาท่ีรองเรียนจากลูกคาก็จะถูกสงคืนมายังบริษัท  เม่ือตรวจสอบขอมูลรอยละของ
ขอรองเรียนจากลูกคา สามารถจํานวนตามความถ่ีได ดังภาพท่ี 4.37 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.37  แสดงรอยละของลูกคาท่ีรองเรียน ตั้งแต เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม  ป 2553 
 

จากภาพท่ี 4.37 แสดงรอยละของลูกคาท่ีรองเรียน ตั้งแต เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม 
ป 2553 จะเห็นวา จํานวนท่ีลูกคารองเรียนลดลงมาอยูในชวง รอยละ 0.6 ถึง 0.8 ซ่ึงคร่ึงปแรก อยู
ในชวงรอยละ 0.8 ถึง 1 เม่ือเปรียบเทียบในชวงความถ่ีท่ีลูกคารองเรียนบอยคร้ัง โดยคากลางอยูท่ี
รอยละ 0.62 และคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.302 โดยสาเหตุท่ีทําใหเกิดรอยละของจํานวนขอรองเรียน
ลดลง สามารถจําแนกอาการไดดัง ตารางท่ี 4.9 

  

DPU



 72 

ตารางท่ี 4.9  ขอมูลแสดงอาการของขอบกพรองของผลิตภัณฑตามจํานวนขอรองเรียนจากลูกคา  
                     ตั้งแต เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 
 

อาการขอบกพรองของสินคา 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  แผนภูมิพาเรโตแสดงอาการขอบกพรอง ตั้งแต เดือนกรกฎาคม - ธันวาคม ป 2553 
 

จากขอมูลของขอรองเรียนจาก ตั้งแต เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 พบวา 
อาการที่พบมากท่ีสุดมาจากเจาะผิด คิดเปนรอยละ 22.7 แพ็คผิด คิดเปนรอยละ 20.9 และขนาดผิด 
คิดเปนรอยละ 19 ของขอบกพรองของผลิตภัณฑท่ีเกิดข้ึน ดังนั้น เม่ือนําขอมูลขอรองเรียนจาก
ลูกคา ตลอดระยะเวลาท่ีดําเนินการงานวิจัย พบวากอนการปรับปรุง  ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง 
มิถุนายน ป 2553 เทียบกับหลังการปรับปรุงในเดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 ดังนี้ 
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ตารางท่ี 4.10  แสดงขอมูลจํานวนลูกคาท่ีรองเรียนเกีย่วกบัสินคาท่ีเกิดจากฝายผลิต ตั้งแต เดือน  
  มกราคม ถึง มิถุนายน เทียบกับ กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 

 

อาการขอบกพรองของสินคา 
กอนการปรับปรุง 
ม.ค. -มิ.ย. 53 

หลังการปรับปรุง 
ก.ค. -ธ.ค. 53 

เปอรเซ็นต 

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% 
 

จากขอมูลในตารางท่ี ตารางท่ี 4.10 จะเห็นวา สถิติ อาการขอบกพรองของสินคาท่ีมี
ลูกคารองเรียนกอนการปรับปรุงในชวง เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ป 2553 เทากับ 355 ราย ซ่ึงเม่ือ
มีการดําเนินการวิจัยในชวง เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 เทากับ 211 ราย เม่ือเช็ค
ขอมูลภาพเปรียบเทียบจากกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ยังพบวา สามารถลดจํานวน
ขอบกพรองไดจาก 355 เร่ือง เหลือเพียง 211 เร่ือง คิดเปน 59 เปอรเซ็นตของคร่ึงปแรก 
 
ตารางท่ี 4.11 แสดงขอมูลเปรียบเทียบผลการดําเนินงานวจิัย ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน  
                       ป 2553 เทียบกับ กรกฎาคม ถึง ธันวาคม ป 2553 
 

ระยะเวลา 
จํานวนลูกคา 

(ราย) 
มูลคา 

(ลานบาท ) 
ลูกคารองเรียน 

(ราย) 
มูลคา 

(ลานบาท) 

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 ท่ีทําการเก็บขอ 
มูลทางสถิติ พบวา ในสวนของจํานวนลูกคาท่ีมียอดในการจัดสงเพิ่มข้ึน 3,632 ราย ซ่ึงเม่ือคิด เปน
มูลคาแลว เทากับ 64 ลานบาท โดยเม่ือดูในสวนของภาพรวมของจํานวนที่ลูกคารองเรียน พบ วา มี
จํานวนลดลงถึง 114 ราย เม่ือคิดเปนมูลคาท่ีลดลงได 5 ลานบาท ซ่ึงเม่ือนําไปรวมกับมูลคาท่ีนํา 
สินคาท่ีคืนจากลูกคาไปดัดแปลงขายในแบรนอ่ืนๆ จากตารางท่ี 4.6 ท่ีมีมูลคาถึง 317,500 บาท ดังนั้น 
สามารถสรุปขอมูลไดวา หลังจากการปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ สามารถลดตนทุนท่ีบริษัทตองสูญ 
เสียในคร่ึงปหลังไดถึง 5,317,500 บาท ซ่ึงลดลงจากคร่ึงปแรก ท่ีมีมูลคาเทากับ 13.02 ลานบาท อยูท่ี 
7,702,500 บาทหรือเทากับ 41 เปอรเซ็นต 

สําหรับปญหาตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในโรงงานควรจะไดรับการดูแลเอาใจใสโดยผูบริหาร ให
ความสําคัญกับทุกเร่ือง รวมถึงใชนโยบายในการปฏิบัติงานในแตละป ซ่ึงในการแกไขปญหาท่ี
เกิดข้ึนทุกกระบวนการในการทํางาน ผูปฏิบัติงานหนางานจริงควรมีสวนรวมในการแสดงความ
คิดเห็นและออกแบบแนวทางในการแกปญหาตัวตัวของผูปฏิบัติงานเอง จะทําใหแนวทางท่ีได
กําหนดไวนั้น ถูกขับเคล่ือนอยางมีประสิทธิภาพ และเพิ่มเติมจากคําแนะนําของผูทําการวิจัยเอง ทํา
ใหขอมูลท่ีไดทําการบันทึกสถิติจํานวนของขอรองเรียนท่ีกลับมาจากลูกคาลดลง ดังนั้น ในการ
แกปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงลูกคาไดรองเรียนผานตัวแทนจําหนาย และศูนยบริการ
ลูกคา ในทุกๆ เร่ือง จึงจําเปนตองมีการนําขอมูลท่ีลูกคารองเรียนเหลานั้น มาแจงใหกับพนักงาน
ผูปฏิบัติงานเองไดรับทราบถึงขอบกพรองท่ีเกิดจากการดําเนินกิจกรรมตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวน 
การผลิต แลวนําขอมูลท่ีไดมาทําการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีอาจจะทําใหเกิดขอบกพรองข้ึน จากนั้น 
ทําการแกไข เพื่อปองกันปญหาท่ีจะเกิดข้ึนอีกได หากมีเฉพาะการเก็บขอมูลอยางเดียวโดยไมมีการ
นําขอมูลเหลานั้น มาส่ือสารท่ีผูปฏิบัติงานไดรับทราบจะทําใหเกิดผลกระทบตอตนทุนในการผลิต
ท่ีจะเพิ่มมากข้ึนเร่ือย เม่ือมีการเพิ่มสินคาใหมๆ ข้ึน หรือมีการขยายตัวทางดานการผลิต การเพิ่ม
ปริมาณของพนักงานใหม การผลิตสินคาเกาๆ ท่ีมีการแกไขขอมูลโดยการส่ือสารไมท่ัวถึง และการ
จัดทําระบบการควบคุมคุณภาพ อางอิงโดยหลักทางสถิติถือเปนส่ิงสําคัญท่ีจะทําใหโรงงาน
อุตสาหกรรมสามารถนํามาเปนฐานขอมูลในการลดตนทุนในการผลิตไดอยางดี ทําใหคุณภาพของ
สินคาเปนท่ียอมรับกับลูกคาทุกๆ กลุม  
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บทที่ 5 
สรุปผลการศึกษา 

 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตสินคาในโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร และการ
รวบรวมขอมูลสถิติปญหาท่ีลูกคารองเรียน เพื่อนํามาเปนแนวทางในการเลือกพิจารณาแกไขและ
ปองกันการเกิดขอบกพรองข้ึนกับสินคาเฟอรนิเจอร ซ่ึงเกิดจากกระบวนการผลิตของบริษัทท่ีเปน
ท้ังผูผลิตและจัดจําหนายสินคา โดยปญหาตางๆท่ีเกิดข้ึนในระหวางกระบวนการผลิตสินคา ทําให
ตองมีการปรับปรุงกระบวนการการทํางาน เพื่อใหมีแนวทางที่พนักงานจะใชทํางานใหเหมาะสมตอ
การผลิตสินคาแตละกระบวนการ เพื่อใหสินคามีคุณภาพตามท่ีลูกคาตองการ รวมถึงการเสนอแนะ
แนวทางในการผลิตสินคาโดยแยกแตละกระบวนการ ดวยวิธีการประชุมกลุมหนางานท่ีทําการผลิต
เพ่ือแจงปญหาขอรองเรียนของลูกคา และใหพนักงานมีสวนรวมในการออกความคิดเห็นเกี่ยวกับ
ปญหาที่เกิดข้ึน พรอมท้ังแนวทางการแกไขเพื่อใชในการทํางานของแตละกระบวนการท่ีเกี่ยวของ
กับการผลิตสินคา ตั้งแตกระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ กระบวนการควบคุมวัตถุดิบนําเขา 
กระบวนการตัด กระบวนการเจาะ กระบวนการแพ็ค กระบวนการใบปะสินคา ทําการวิเคราะห
แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) พรอมท้ังขอมูลแนวทางการแกไขใหกับกลุม
หนางานท่ีทําการผลิตไดนําไปปฏิบัติในการทํางาน  
  ผลการทํางานหลังการปรับปรุงข้ันตอนและวิธีการผลิต ไดมีการสรุปการศึกษาพรอม
ดวยขอเสนอแนะเพ่ือเปนขอมูลท่ีเปนประโยชนชวยใหทางบริษัทท่ีผลิตสินคาเฟอรนิเจอรสามารถ
นําแนวทางในการผลิตสินคาไปใชในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอร สงผลใหภายในบริษัทีท่ีทําการ
ผลิตสินคาสามารถลดคาใชจายท่ีส้ินเปลือง จากการซอมแซมสินคา หรือใชในการผลิตสินคาใหม
ได รวมถึงการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา ทําใหลูกคาท่ีใชงานเช่ือม่ันใจในผลิตภัณฑท่ีมีการ
ควบคุมคุณภาพตั้งแตผูผลิต คุณภาพตรงกับความตองการของผูใชเฟอรนิเจอรท้ังภายในและ
ตางประเทศ  
  จากการวิจัยในโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร คร้ังนี้ สามารถนําขอมูลมาใชในการ
สรุปผลการดําเนินงาน ตลอดระยะเวลาดําเนินงาน ตั้งแต เดือน กรกฎาคม – ธันวาคม ป พ.ศ. 2553 
เปนเวลา 6 เดือน ไดดังนี้ 
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5.1 สรุปผลการวิเคราะห 
  การศึกษาแนวทางในการลดสัดสวนขอรองเรียนจากลูกคา ในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร 
เปนการศึกษาวิเคราะหขอมูลตางๆ ไดมาจากการศึกษาขอมูลการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม ณ จุด
การทํางานตามการผลิต (Process) ในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรตัวอยางท่ีตั้งอยูในเขตปริมณฑล
ระยะเวลาในการเก็บขอมูลคือระหวางเดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2553 โดยผูทํางานวิจัยไดคัดเลือก
กลุมเปาหมายท่ีพบวาเปนหนวยงานท่ีมีผลตอการเกิดขอบกพรองของสินคา ซ่ึงทําใหลูกคารองเรียน
มากท่ีสุด ภายในกระบวนการทางธุรกิจ ซ่ึงเร่ิมต้ังแตผูผลิตวัตถุดิบ (Supplier) โรงงานท่ีทําการผลิต 
คลังสินคา ขนสง หนวยงานบริการ หรือแมกระท่ังลูกคาทําเสียหายเอง โดยการวิจัยคร้ังนี้ ได
คัดเลือกจากจํานวนขอมูลขอรองเรียนจากลูกคาท่ีมีเปอรเซ็นตมากท่ีสุด คือ ในกระบวนการผลิต ซ่ึง
มีข้ันตอนตางๆ ท่ีสามารถทําใหเกิดปญหาทางดานคุณภาพข้ึนได ทําใหผูวิจัยจําเปนตองแยกสาเหตุ
ของข้ันตอนท่ีทําใหเกิดปญหาดานคุณภาพ ซ่ึงเปนขอมูลท่ีไดรับจากหนวยงานท่ีรับรองเรียนจาก
ลูกคาโดยตรง และผูวิจัยไดนําขอมูลเหลานั้นมาเปนหัวขอหลักในการทําวิจัยในคร้ังนี้ โดยมีท้ังหมด 
จํานวน 6 ข้ันตอน ไดแก กระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบ กระบวนการเจาะ กระบวนการแพ็คกิ้งสินคา 
กระบวนการตัดขนาดช้ินงาน กระบวนการผลิตและติดฉลาก (Label) กระบวนการจัดเรียงฟตต๊ิง  
  จะเห็นไดวา ผลการดําเนินงานวิจัยตลอดระยะเวลา 6 เดือน ท่ีทําการเก็บขอมูลทางสถิติ
พบวา ในสวนของจํานวนลูกคาท่ีมียอดในการจัดสงเพิ่มข้ึน 3,632 ราย ซ่ึงเม่ือคิดเปนมูลคาแลว 
เทากับ 64 ลานบาท โดยเม่ือดูในสวนของภาพรวมของจํานวนท่ีลูกคารองเรียนพบวามีจํานวนลดลง
ถึง 114 ราย เม่ือคิดเปนมูลคาท่ีลดลงได 5 ลานบาท ซ่ึงเม่ือนําไปรวมกับมูลคาท่ีนําสินคาท่ีคืน จาก
ลูกคาไปดัดแปลงขายในแบรนอ่ืนๆ จากตารางท่ี 4.6 ท่ีมีมูลคาถึง 317,500 บาท ดังนั้นสามารถ สรุป
ขอมูลไดวา หลังจากการปรับปรุงแกไขปญหาตางๆสามารถลดตนทุนท่ีบริษัทตองสูญเสียในคร่ึงป
หลังไดถึง 5,317,500 บาท ซ่ึงลดลงจากชวงคร่ึงปแรก ท่ีมีมูลคาเทากับ  13.02 ลานบาท อยูท่ี 
7,702,500 บาท หรือเทากับ 41 เปอรเซ็นต 
  ซ่ึงแสดงใหเห็นวาการควบคุมคุณภาพทางสถิติ รวมถึงการส่ือสารขอมูลท่ีเกิด
ขอบกพรองใหกับผูปฏิบัติงานไดรับทราบ ตลอดจนการระดมสมองของคนปฏิบัติงานรวมถึงผูท่ี
เกี่ยวของในการผลิต ทําการปรับปรุงแกไขและนํามาเปนมาตรฐานในการปฏิบัติงาน สามารถชวย
ในการลดปญหาขอบกพรองของผลิตภัณฑท่ีทําการผลิตได สงผลใหตนทุนท่ีสูญเสียจากการขาย
สินคาใหลูกคาลดลง ตนทุนท่ีจะใชในการผลิตสินคาใหมลดลงตามไปดวย 
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5.2 ขอเสนอแนะ 
  จากผลการวิเคราะหขอมูลจากผลการศึกษาและการวิเคราะหขอมูลดวยเทคนิคการ
วิเคราะหแผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) พรอมท้ังขอมูลแนวทางการแกไข
ใหกับกลุมหนางานท่ีทําการผลิตไดนําไปปฏิบัติในการทํางาน ท่ีมีผลตอการลดสัดสวนจํานวนขอ
รองเรียนของลูกคา รวมถึงตนทุนที่ใชในการผลิตสินคาเฟอรนิเจอร มีขอเสนอแนะ ดังนี้ 
 5.2.1 ขอเสนอแนะในการแกไขปญหาเกี่ยวกับกระบวนการเจาะ 
  1)  โรงงานควรกําหนดใหมีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรรายวันดวยตัวผูปฏิบัติงาน ผาน
การตรวจสอบหรือทําความสะอาด โดยใชใบตรวจสอบ (Check sheet) ในการกําหนดจุดควบ คุมใน
การใชงานของพนักงาน 
  2)  โรงงานควรมีการอบรมการใชงานเคร่ืองจักร โดยตัวแทนผูจําหนายเคร่ืองจักร เพื่อ 
ใหพนักงานผูปฏิบัติงานและชางท่ีดูแลเคร่ืองจักร ไดทราบขอมูลทางดานเทคนิค และขอกําหนดใน
การใชงานเคร่ืองจักรอยางถูกตอง 
  3)  โรงงานควรสนับสนุนใหมีการศึกษาดูงานเครื่องจักรท่ีจัดแสดงในงานโชวตางๆ 
หรือจัดใหมีการดูงานนอกสถานท่ีในบริษัทท่ีมีการใชเคร่ืองจักรคลายๆ กัน เพื่อพัฒนาขีดความ 
สามารถและขอมูลการผลิตใหเปนปจจุบัน 
 4)  โรงงานควรสนับสนุนในสวนของการปฏิบัติงานของพนักงานท่ีใชทักษะเกี่ยวกับ
เคร่ืองจักร โดยอาจจะตองเพิ่มคาทักษะในการทํางาน โดยอาจจะใชตัวช้ีวัดจากขอมูลการใช
เคร่ืองจักร และคุณภาพของสินคาท่ีผานการผลิตในรอบเดือน 
  5)  โรงงานควรจะมีกําหนดใหมีการทดสอบการใชงานเคร่ืองจักรสําหรับผลิตสินคา
ตัวอยางกอนท่ีจะทําการผลิตสินคาท่ีจะนําไปขาย เพื่อใหพนักงานไดเรียนรูวิธีการตั้งคาการควบคุม
เคร่ืองจักรในการผลิตสินคาท่ีแตกตางกัน  

  6)   โรงงานควรที่จะกําหนดใหมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และจุดควบคุมเกี่ยวกับ
เคร่ืองจักร รวมถึงสรางขอมูลในการรับประกันความเท่ียงตรงของเคร่ืองจักร 
  7)   โรงงานควรจะกําหนดใหมีการส่ือสารขอกําหนดในการควบคุมเคร่ืองจักรเกี่ยวกับ
แบบผลิตสินคา รวมถึงการใสขอมูลท่ีตองควบคุมลงในแบบการผลิต 
  8)  โรงงานควรมีการสนับสนุนใหมีการปรับปรุงการทํางานระดับพนักงาน เพื่อสราง
ขวัญกําลังใจในการปรับปรุงและปฏิบัติงานตอไป 
 9)  โรงงานควรท่ีจะออกแบบใหมีการสอนพนักงานใหม กอนท่ีจะท่ีจะเขาปฏิบัติงาน
ในสายงานการผลิตกับเคร่ืองจักรทุกคร้ัง โดยผูเช่ียวชาญหรือชํานาญการ 
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 10)  โรงงานควรมีการส่ือสารเร่ืองขอกําหนดเรื่องคุณภาพ หรือสินคาท่ีผลิตแลวไมได
คุณภาพรวมถึงการผลิตสินคาแปลกใหมใหกับพนักงานไดรับทราบเปนประจํา เพื่อพนักงานได
ตระหนักถึงความสําคัญในการควบคุมคุณภาพ 
 5.2.2 ขอเสนอแนะในการแกไขปญหาการแพ็คสินคา 
  1) โรงงานควรท่ีจะกําหนดใหท่ีหนางานสรางมาตรฐานในการแพ็คช้ินงาน แยก
ตามแตละประเภทของกลุมสินคา เชน สินคากลุมผลิตเก็บไวขาย (MTS), สินคากลุมผลิตตามคําส่ัง
(MTO) รวมถึงสินคาพิเศษ ฯลฯ 
  2)  โรงงานควรกําหนดใหมีรูปแบบการแพ็คท่ีเหมาะสมกับช้ินงานแตละประเภท 
รวมถึงการออกแบบสัญลักษณ หรือขอความช้ีบง บนกลอง เพื่อแสดงใหผูปฏิบัติงาน ผูท่ีมีหนาท่ีใน
การขนยายกลองสินคาไดทําการควบคุมตามท่ีกําหนด 
  3)  โรงงานควรจัดใหมีการศึกษาดูงานท่ีเกี่ยวกับเคร่ืองจักรท่ีใชแพ็ค และโรงงานท่ีมี
การแพ็คหรือบริษัทท่ีมีรูปแบบการแพ็คท่ีนาสนใจ ใหกับพนักงานไดนํามาประยุกตใชในการ
ปฏิบัติงาน  
  4)  โรงงานควรจัดใหมีการส่ือสารในสวนของแบบการเรียงแพ็คในสวนของการ
ปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงของสินคาเดิม หรือเม่ือมีการผลิตสินคาใหมกอนการแพ็คช้ินงานเสมอ 
เพื่อใหพนักงานไดเขาใจในรูปแบบวิธีการแพ็คช้ินงานท่ีถูกตอง 
  5)  โรงงานควรจะออกแบบใหมีการสอนพนักงานใหม กอนท่ีจะท่ีจะเขาปฏิบัติงานใน
สายงานการแพ็คช้ินงานทุกคร้ัง โดยผูมีความรูและประสบการณอยางถูกตอง 
  6) โรงงานควรกําหนดสัดสวนพื้นท่ีในการปฏิบัติงานในสายงานการแพ็คใหชัดเจน 
และไมคับแคบแออัดจนเกินไป เพื่อทําใหพนักงานสามารถทํางานไดอยางสะดวก 
  7)  โรงงานควรสนับสนุนใหพนักงานผูปฏิบัติงานไดมีโอกาสปรับปรุงการปฏิบัติงาน
ใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน เพื่อเพ่ิมผลผลิตในการทํางานและคุณภาพดียิ่งข้ึน 
  8)  โรงงานควรจะกําหนดใหมีการส่ือสารเร่ืองขอกําหนดเรื่องคุณภาพ หรือสินคาท่ีทํา
การแพ็คแลวไมไดคุณภาพรวมถึงการแพ็คสินคาแปลกใหมใหกับพนักงานไดรับทราบเปนประจํา 
เพื่อพนักงานไดตระหนักถึงความสําคัญในการควบคุม 
  9)  โรงงานควรท่ีจะใหความสําคัญของคุณภาพของสินคาท่ีเกิดจากการแพ็คช้ินงานไม
ตางจากการผลิตท่ีตองการใหทันเวลาที่ลูกคาตองการเทานั้น 
  10)   โรงงานสรางจิตสํานึกใหกับพนักงานท่ีทํางานเก่ียวกับสินคาท่ีเปนงานซอม หรือ
งานท่ีตกหลนจากคําส่ังผลิต (Order) ปกติ ใหตระหนักถึงความสําคัญในการควบคุมคุณภาพเชน 
เดียวกับสินคาท่ีผลิตตามคําส่ังผลิต (Order) ปกติ ของการของโรงงาน 
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  11) โรงงานควรจะมีทีมตรวจสินคา ในการสุมตรวจสินคาท่ีการแพ็คช้ินงานเสร็จแลว 
เพื่อเปนการรับประกันใหกับลูกคา ในการนําสินคาไปติดตั้งใชงานตามท่ีลูกคาตองการ 
 5.2.3 ขอเสนอแนะในการแกไขปญหาการตัดขนาดช้ินงาน 
  1) โรงงานควรกําหนดใหมีการดูแลบํารุงรักษาเคร่ืองจักรรายวันดวยตัวผูปฏิบัติงาน 
ผานการตรวจสอบหรือทําความสะอาด โดยใชใบตรวจสอบ (Check sheet) ในการกําหนดจุด
ควบคุมในการใชงานของพนักงาน 
  2) โรงงานควรมีการอบรมการใชงานเครื่องจักรโดยตัวแทนผูจําหนายเคร่ืองจักร
เพื่อใหพนักงานผูปฏิบัติงานและชางท่ีดูแลเคร่ืองจักร ไดทราบขอมูลทางดานเทคนิค และ
ขอกําหนดในการใชงานเคร่ืองจักรอยางถูกตอง 
  3) โรงงานควรสนับสนุนใหมีการศึกษาดูงานเครื่องจักรท่ีจัดแสดงในงานโชวตางๆ 
หรือจัดใหมีการดูงานนอกสถานท่ีในบริษัทท่ีมีการใชเคร่ืองจักรคลายๆ กัน เพื่อพัฒนาขีด
ความสามารถและขอมูลการผลิตใหเปนปจจุบัน 
  4)  โรงงานควรสนับสนุนในสวนของการปฏิบัติงานของพนักงานท่ีใชทักษะเกี่ยวกับ
เคร่ืองจักร โดยอาจจะตองเพิ่มคาทักษะในการทํางาน โดยอาจจะใชตัวช้ีวัดจากขอมูลการใช
เคร่ืองจักร และคุณภาพของสินคาท่ีผานการผลิตในรอบเดือน 
  5)  โรงงานควรจะมีกําหนดใหมีการทดสอบการใชงานเคร่ืองจักรสําหรับผลิตสินคา
ตัวอยางกอนท่ีจะทําการผลิตสินคาท่ีจะนําไปขาย เพื่อใหพนักงานไดเรียนรูวิธีการตั้งคาการควบคุม
เคร่ืองจักรในการผลิตสินคาท่ีแตกตางกัน 
  6)  โรงงานควรที่จะกําหนดใหมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และจุดควบคุมเกี่ยวกับ
เคร่ืองจักร รวมถึงสรางขอมูลในการรับประกันความเท่ียงตรงของเคร่ืองจักร 
  7)  โรงงานควรจะกําหนดใหมีการส่ือสารขอกําหนดในการควบคุมเคร่ืองจักรเกี่ยวกับ
แบบผลิตสินคา รวมถึงการใสขอมูลท่ีตองควบคุมลงในแบบการผลิต 
  8)  โรงงานควรมีการสนับสนุนใหมีการปรับปรุงการทํางานระดับพนักงาน เพื่อสราง
ขวัญกําลังใจในการปรับปรุงและปฏิบัติงานตอไป 
  9)  โรงงานควรท่ีจะออกแบบใหมีการสอนพนักงานใหม กอนท่ีจะท่ีจะเขาปฏิบัติงาน
ในสายงานการผลิตกับเคร่ืองจักรทุกคร้ัง โดยผูเช่ียวชาญหรือชํานาญการ 
  10)   โรงงานควรมีการส่ือสารเร่ืองขอกําหนดเร่ืองคุณภาพ หรือสินคาท่ีผลิตแลวไมได
คุณภาพรวมถึงการผลิตสินคาแปลกใหมใหกับพนักงานไดรับทราบเปนประจํา เพื่อพนักงานได
ตระหนักถึงความสําคัญในการควบคุมคุณภาพ 
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  11) โรงงานควรกําหนดใหมีตรวจสอบเคร่ืองมือท่ีใชในการวัดอยางนอย ไตรมาสละ
คร้ัง รวมถึงมีการอบรมวิธีการใชงานและวิธีการบํารุงรักษาใหกับพนักงานเสมอ 
 5.2.4 ขอเสนอแนะสําหรับการแกไขปญหาการติดสต๊ิกเกอรกํากับช้ินงาน 
  1)  โรงงานควรท่ีจะกําหนดใหท่ีหนางานสรางมาตรฐานในการปริ้นสติ๊กเกอร แยก
ตามแตละประเภทของกลุมสินคา เชน สินคากลุมผลิตเก็บไวขาย (MTS) สินคากลุมผลิตตามคําส่ัง
(MTO) รวมถึงสินคาพิเศษ ฯลฯ 
  2)  โรงงานควรกําหนดใหมีรูปแบบการติดสต๊ิกเกอรท่ีกลองใหเหมาะสมกับสินคาแต
ละประเภท รวมถึงการออกแบบขนาดของสต๊ิกเกอรท่ีใชสําหรับกลองแตละขนาด และกําหนดจุดท่ี
จะใหทําการติดใหชัดเจน เพื่อแสดงใหผูปฏิบัติงานในการติดสต๊ิกเกอรท่ีกลองสินคาสามารถทํางาน
ไดอยางถูกตอง 
  3)  โรงงานควรจัดใหมีการศึกษาดูงานท่ีเกี่ยวกับเคร่ืองปร้ินท่ีใชปร้ินสต๊ิกเกอร และ
โรงงานท่ีมีการปร้ินสติ๊กเกอรหรือโรงงานท่ีมีการติดสต๊ิกเกอรท่ีนาสนใจ ใหกับพนักงานไดนํามา
ประยุกตใชในการปฏิบัติงาน  
  4)  โรงงานควรจัดใหมีการซ้ือเคร่ืองปร้ินสําหรับปร้ิน สต๊ิกเกอรโดยเฉพาะเพ่ือให
พนักงานสามารถกําหนดจํานวนท่ีตองการไดครบถวน และไมสับสนกับการใชเคร่ืองรวมกันการ
ทํางานประเภทอ่ืน 
  5)  โรงงานควรจะออกแบบใหมีการสอนพนักงานใหม กอนท่ีจะท่ีจะเขาปฏิบัติงานใน
สายงานการปร้ินสติ๊กเกอร และการติดสติ๊กเกอรทุกคร้ัง โดยผูมีความรูและประสบการณอยาง
ถูกตอง 
  6)  โรงงานควรกําหนดสัดสวนพ้ืนท่ีในการปฏิบัติงานในสายงานการปร้ินสต๊ิกเกอรให
ชัดเจน และไมปะปนกับการปร้ินช้ินงานชนิดอ่ืน ๆ เพื่อทําใหพนักงานสามารถทํางานไดถูกตอง
เหมาะสม 
  7)  โรงงานควรสนับสนุนใหพนักงานผูปฏิบัติงานไดมีโอกาสปรับปรุงการปฏิบัติงาน
ใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน เพื่อเพ่ิมผลผลิตในการทํางานและคุณภาพดียิ่งข้ึน 
  8)  โรงงานควรจะกําหนดใหมีการส่ือสาร สินคาท่ีเกิดจากการติดสต๊ิกเกอรแลวไมได
คุณภาพซ่ึงเกิดอาจจะเกิดต้ังแตการปร้ินหรือติดสติ๊กเกอรเองก็ดี ใหกับพนักงานไดรับทราบเปน
ประจํา เพื่อพนักงานไดตระหนักถึงความสําคัญในการควบคุมคุณภาพ 
  9)  โรงงานสรางจิตสํานึกใหกับพนักงานท่ีทํางานเก่ียวกับสินคาท่ีเปนงานซอม หรือ
งานท่ีตกหลนจากคําส่ัง (Order) ปกติ ใหตระหนักถึงความสําคัญในการควบคุมคุณภาพเชนเดียวกับ
สินคาท่ีผลิตตามคําส่ัง (Order) ปกติ ของการของโรงงาน 
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 5.2.5 ขอเสนอแนะในการแกไขปญหาเกี่ยวกับช้ินสวน (Fitting) เส่ือมคุณภาพ 
  1)  โรงงานควรจะมีการกําหนดการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบหรือสินคากอนท่ีจะ
ส่ังซ้ือหรือนํามาทําการผลิตรวมกับบริษัทท่ีขายสินคา เชน เร่ืองคาการยอมรับในคุณภาพสินคา 
  2)  โรงงานควรจัดทําโครงการตรวจเย่ียมบริษัทผูขายสินคา มีกระบวนการผลิตหรือการ
ควบคุมคุณภาพสินคา ตามท่ีบริษัทตองการไดหรือไม โดยอาจจะอางอิงจากขอมูลของสินคาท่ีนํามา
ผลิตแลวเกิดปญหามากท่ีสุด เปนประจําทุกเดือน 
  3)  โรงงานควรจะมีการกําหนดมาตรฐานในการตรวจสอบ และคาการยอมรับสินคา 
โดยแยกแตละสินคา รวมถึงการจัดทําใบตรวจสอบ (Check Sheet) เพ่ือใชในการตรวจสอบสินคา
แยกตามแตละประเภทของสินคา 
  4)  โรงงานควรสงเสริมใหพนักงานมีการสงผลงานเขาประกวดในการจัดการเร่ือง
คุณภาพของวัตถุดิบ หรือสินคาท่ีจะนํามาผลิตภายในบริษัท เพื่อจะเปนขวัญกําลังใจในการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 
  5)  โรงงานควรท่ีจะสนับสนุนใหพนักงานไดมีโอกาสเขาเรียนรูกระบวนการทํางาน
ของผูขายวัตถุดิบ (Supplier) และสรางทีมจัดการคุณภาพรวมกัน เพื่อท่ีจะชวยกันประสานงานแกไข
ปญหาเร่ืองวัตถุดิบท่ีเกิดข้ึน 
  6)  โรงงานควรจะสรางทีมดูแลคุณภาพของวัตถุดิบ และส่ือสารขอมูลวัตถุดิบ หรือ
สินคาท่ีเกิดปญหา แจงใหกับผูขายวัตถุดิบ (Supplier) ไดรับทราบเปนประจํา และอาจเชิญเขามาดู
ช้ินงานจริงท่ีเกิดปญหาได 
  7)  โรงงานควรสนับสนุนใหมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และตรวจสอบมาตรฐาน
ท่ีใชในการทํางานใหสามารถควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบเปนประจํา 
  8)  โรงงานควรจัดใหมีการเช็คสตอกสินคาเปนประจํา เพื่อจัดการกับวัตถุดิบท่ีไมไดใช
งาน วัตถุดิบท่ีหมดอายุไมไดใชงาน (Dead Stock) รวมถึงวัตถุดิบท่ีไมไดคุณภาพ 
  9) โรงงานควรท่ีจะเนนเขาประชาสัมพันธเร่ืองวัตถุดิบท่ีไมไดคุณภาพ วัตถุดิบท่ีนําเขา
มาใหมรวมถึงการเปลี่ยนเเปลงเกี่ยวกับคุณสมบัติหรือขอกําหนดของวัตถุดิบใหพนักงาน
ผูปฏิบัติงานไดรับทราบอยางสมํ่าเสมอ 
 5.2.6   ขอเสนอแนะในการแกไขปญหาการจัดช้ินสวน (Fitting)                       
  1)   โ รงงานควรจะมีการกําหนดการตรวจสอบช้ินสวน (Fitting) แยกตามหมวดหมู โดย
ในการจัดวัตถุดิบตองทราบถึงขอกําหนดท่ีจะสามารถนําไปใชงานได กอนสงเขาสูการผลิต  
  2)  โรงงานควรมีการสงเสริมใหมีการจัดทําตัวอยางช้ินงาน เพื่อใหพนักงานไดเรียนรู
และทําความเขาใจกับวัตถุดิบอยางตอเนื่อง 
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  3)  โรงงานควรจะมีการกําหนดมาตรฐานในการตรวจสอบ และคาการยอมรับสินคา 
โดยแยกแตละสินคา รวมถึงการทําใบตรวจสอบ เพื่อใชในการตรวจสอบแยกแตละประเภทสินคา 
  4)  โรงงานควรสงเสริมใหพนักงานมีการสงผลงานการปรับปรุงวิธีการทํางานเขา
ประกวดในการจัดชุดช้ินสวน (Fitting) ในเร่ืองท่ีเกี่ยวของกับคุณภาพในการเตรียมวัตถุดิบ หรือ
สินคาท่ีจะนํามาผลิตภายในบริษัท เพื่อจะเปนขวัญกําลังใจในการปฏิบัติงานของพนักงาน 
  5)  โรงงานควรท่ีจะสนับสนุนใหพนักงานไดมีโอกาสเขาเรียนรูกระบวนการทํางาน
ของ Supplier และสรางทีมจัดการคุณภาพรวมกัน เพ่ือท่ีจะชวยกันประสานงานแกไขปญหาเร่ือง
การจัดเตรียมวัตถุดิบ 
  6)  โรงงานควรจะสรางทีมดูแลคุณภาพของวัตถุดิบ และส่ือสารขอมูลวัตถุดิบ หรือ
สินคาท่ีเกิดปญหา แจงใหกับ ทีมท่ีมีการทํางานท่ีเกี่ยวของถึงข้ันตอนวิธีการทํางานท่ีทําใหเกิด
ปญหาไดรับทราบเปนประจํา เพื่อหาแนวทางแกไขรวมกัน  
  7)  โรงงานควรกําหนดใหมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และการตรวจสอบมาตรฐาน
ท่ีใชในการทํางานใหสามารถควบคุมคุณภาพของการจัดการกับ ข้ันตอนหรือวิธีการทํางานท่ีอาจ
เส่ียงตอการท่ีจะทําใหเกิดปญหาดานคุณภาพได 
  8)  โรงงานควรเก็บขอมูลการจัดช้ินสวน (Fitting) ท่ีทําใหคุณภาพไมไดตามมาตรฐาน 
รายงานผลเปนเปาหมายรายเดือน เพื่อเปนฐานขอมูลในการแกไข ขอบกพรองจากการปฏิบัติงาน 
  9)  โรงงานควรท่ีจะเนนเขาประชาสัมพันธเร่ืองวัตถุดิบท่ีไมไดคุณภาพ วัตถุดิบท่ีนําเขา
มาใหม รวมถึงการเปล่ียนเเปลงเกี่ยวกับคุณสมบัติหรือขอกําหนดของวัตถุดิบใหพนักงาน
ผูปฏิบัติงานไดรับทราบอยางสมํ่าเสมอ 
  10)   โรงงานควรกําหนดใหมีการตรวจสอบแบบในการทํางานเปนประจํา ควรทําการ 
ปรับปรุงขอมูลเปนปจจุบันอยูเสมอ หากมีการแกไขบางรายการ ผูรับผิดชอบตองแจงและส่ือสาร
รวมถึงสงขอมูลเรียกคืนแบบผลิตท่ีเกี่ยวของท้ังหมด กอนท่ีจะจายแบบใหกับหนางานเหลานั้น 
 
5.3   ขอเสนอแนะเพื่อศึกษาและวิจัยในอนาคต 
 5.3.1 ขอเสนอแนะท่ัวไป 
  สําหรับผูท่ีมีความสนใจที่จะศึกษาวิจัยในเร่ืองของการแกไขปญหาขอรองเรียนของ
ลูกคา โดยใชการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ : กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรนั้น 
  1)  การออกแบบแบบฟอรมหรืออุปกรณในการเก็บขอมูล โดยสวนใหญนั้นการเก็บ
ขอมูลนั้นมักจะเปนการเก็บขอมูลจากคําพูดท่ีมาจากลูกคาท่ีพบปญหาในการนําสินคานั้นไปใชงาน 
ดังนั้นควรท่ีจะมีการศึกษาขอมูลกอนท่ีจะออกแบบแบบฟอรมใหมีความถูกตองชัดเจนเขาใจงาย 
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และมีความครอบคลุมขอมูลท่ีเหมาะสม เพ่ือความเขาใจของผูใหขอมูลในการกรอกรายละเอียดใน
แบบฟอรม ซ่ึงจะสงผลโดยตรงกับขอมูลท่ีผูผลิตสินคากลับไปใหลูกคาไดถูกตอง และสามารถนํา
ขอมูลมาวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองไดอยางมีประสิทธิภาพ 
    2)  การนําทฤษฎีและผลงานการวิจัยท่ีเกี่ยวของมาใชในการอางอิงหรือประมวลผล 
วิเคราะหผลของขอมูล ควรมีการเรียนรูตรวจสอบความถูกตองของขอมูลโดยละเอียด เพื่อใหผล
ของการประมวลผลขอมูลและวิเคราะหมีความถูกตองชัดเจน 
    3)  การทําการศึกษาขอมูลจากโรงงานผูผลิตควรติดตอเจาหนาท่ีท่ีรับผิดชอบโดยตรง
กอนเขาไปทําการศึกษาและอธิบายขอมูลท่ีจะทําการศึกษาถึงวัตถุประสงคและเปาหมายใหชัดเจน
รวมถึงการขอคําแนะนําท่ีเปนขอจํากัดของโรงานท่ีจะทําการศึกษาวิจัย เพื่อปองกัน ขอมูลบางอยาง
ท่ีเปนความลับของโรงานท่ีอาจสงผลกระทบตอการวิจัยได  
    4)  เนื่องจากโรงงานท่ีทําการผลิตมีขอมูลท่ีจําเปนท่ีไมตองการใหมีการเผยแพร ดังนั้น 
การนําเอกสารหรือขอมูลท่ีเปนของบริษัทตองไดรับอนุญาติจากผูท่ีมีหนาท่ีในการบริหารงานใน
สายงานท่ีดูแลเทานั้น 
 5.3.2 ขอเสนอแนะสําหรับงานวิจัยท่ีควรมีการศึกษาเพิ่มเติมในอนาคต 
 จากการลงพื้นท่ีลงสํารวจภาคสนามและการวิเคราะหขอมูลทางสถิติทําใหพบวามีสาระ
หลายประการท่ีอยูนอกเหนือขอบเขตการวิจัยคร้ังนี้ท่ีนาสนใจและมีความเหมาะสําหรับการวิจัย
เพ่ิมเติม จากการศึกษาวิจัยคร้ังนี้ ทําใหทราบถึงขอมูลของเสียในโรงงานผลิตแลว บางคร้ังพบวา
สินคาท่ีทําการผลิตในบางรายการสามารถนํากลับมาใชใหมได และในกระบวนการผลิตหลายๆ
กระบวนการก็ยังมีการผลิตสินคาหลากหลายรายการในเครื่องจักรตัวเดียวกัน อีกท้ังยังมีการ
ออกแบบสินคาท่ีตองใชทักษะในการทํางานสูง ซ่ึงมีอิทธิพลตอคุณภาพในการผลิต ซ่ึงขอมูลเหลานี้
จะเปนสารสนเทศที่มีประโยชนแกทางโรงงานผูผลิตสินคาตางๆ ใหสามารถปรับกลยุทธ หรือ
รูปแบบในการใชงานเคร่ืองจักรใหเหมาะสมกับสินคาท่ีตองการผลิต ตรงกับความตองการของ
ลูกคาในการใชงานสินคา  
  1)  การศึกษาเพิ่มเติมในอนาคตควรมีการศึกษาวิจัยเพิ่มเติมโดยการนําขอมูลท่ีได
เกี่ยวกับการจัดดานคุณภาพมาปรับใชกับหนวยงานตาง ๆ เชน หนวยงานขายหนาราน หนวยงาน
ขนสง หนวยงานบริการติดต้ัง และนําผลที่ไดหลังจากนําไปเปนสารสนเทศแลวผูวิจัยสามารถ
ควบคุมคุณภาพท่ีเกิดจากขอรองเรียนท่ีไมเกี่ยวของกับการผลิตวาในกระบวนการทางธุรกิจ จริงๆ 
แลวบริษัทควรใหความสําคัญในหนวยงานใดเปนอันดับตนๆ  และสาเหตุใดท่ีลูกคาเหลาจึงได
รองเรียนปญหาเร่ืองคุณภาพของสินคา เพื่อใหเกิดประโยชนในการพัฒนาทางดานกระบวนการทาง
ธุรกิจสูงท่ีสุด 
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  2)  การศึกษาเพิ่มเติมในเร่ืองของคุณภาพของสินคา ควรแยกประเภทของสินคาและการ
เกิดของผลิตภัณฑใหมๆ รวมถึงการลางสินคาเกาๆ ท่ีหมดอายุการขาย ควรจะมีการจัดการเร่ือง
อะไรบาง เพื่อใหผูวิจัยไดพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพของเครื่องมือท่ีจะชวยใหสินคาท่ีเกิดข้ึนใหม 
สามารถผลิตออกมามีคุณภาพตรงตามท่ีลูกคาตองการได 
  3)  การศึกษาเพิ่มเติมในเร่ืองของความตองการของลูกคา (ผูคาปลีก ผูคาสง และลูกคา) 
ท่ีจะไดรับจากบริษัทหรือโรงงานผูผลิตท่ีดีท่ีสุด โดยบริษัทควรจะเสนออะไรใหกับลูกคา และมี
วิธีการในการนําเสนออยางไรที่ลูกคาเหลานั้นจะใหความสนใจมากท่ีสุด 
  4) การทําวิจัยในระดับปลายน้ํา (End of Stream) วาเกณฑลูกคาใชในการประเมินและ
เลือกสินคามีอะไรบาง และนําองคความรูดังกลาวมาบูรณาการเขากับความรูท่ีไดจากการควบคุม
คุณภาพภายในบริษัท เพื่อพัฒนาแผนการจัดการดานการผลิต และการประชาสัมพันธของทาง
บริษัทท่ีคุมคาและมีประสิทธิผลท่ีสุด ในดานการควบคุมคุณภาพการผลิตและการบริการท่ีตรงกับ
ความตองการของลูกคา 
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ตารางท่ี ก.1   ตารางแสดงคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองเจาะ Rover  เดือน               
   กันยายน พ.ศ. 2553  
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ภาพท่ี ก.1  แสดงคาสมรรถภาพกระบวนการของเคร่ืองเจาะ เดือน กันยายน พ.ศ. 2553 
 
 จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการเจาะ จํานวน 125 ช้ินท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนง
เจาะ ท่ี 146 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการเจาะยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.39 
ซึ่งมากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา  เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยู
ในคาท่ีกําหนด 

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   ตารางแสดงคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองเจาะ Rover   
   เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2553  
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ภาพท่ี ก.2  แสดงคาสมรรถภาพกระบวนการของเคร่ืองเจาะ เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2553 
 
 จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการเจาะ จํานวน 125 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนง
เจาะท่ี 146 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการเจาะยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.39 
ซ่ึงมากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยู
ในคาท่ีกําหนด 
 

 

 

 

 

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   ตารางแสดงคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองเจาะ Rover  เดือน  

   พฤศจิกายน พ.ศ. 2553  
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ภาพท่ี ก.3  แสดงคาสมรรถภาพกระบวนการของเคร่ืองเจาะ เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2553 
 
 จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการเจาะ จํานวน 125 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนง
เจาะท่ี 128 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการเจาะยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.00 
ซ่ึงมากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา  เครื่องจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยู
ในคาท่ีกําหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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   ตารางแสดงคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองตัด Selco  เดือน               
   กันยายน พ.ศ. 2553  
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ภาพท่ี ก.4  แสดงคาสมรรถภาพกระบวนการของเคร่ืองตัด เดือน กันยายน พ.ศ. 2553 
 
 จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการตัด จํานวน 47 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนงตัด 
ท่ี 100 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการตัดยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.79 ซ่ึง
มากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา  เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยูใน
คาท่ีกําหนด 
 
 

 

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   ตารางแสดงคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองตัด Selco               

                      เดือนตุลาคม พ.ศ. 2553 

 
    DPU
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ภาพท่ี ก.5  แสดงคาสมรรถภาพกระบวนการของเคร่ืองตัด เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2553 
 

 จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการตัด จํานวน 47 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนงตัด 
ท่ี 200 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการตัดยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 2.11 ซ่ึง
มากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยูใน
คาท่ีกําหนด 
 

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   ตารางแสดงคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) ของเคร่ืองตัด Selco  เดือน  

  พฤศจิกายน พ.ศ. 2553  
  DPU
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ภาพท่ี ก. 6  แสดงคาสมรรถภาพกระบวนการของเคร่ืองตัด เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2553 
 
 จากตัวอยางช้ินงานท่ีทําการตัด จํานวน 47 ช้ิน ท่ีทําการเจาะแลวนํามาวัดคาตําแหนงตัด 
ท่ี 200 มม. ผลจากการวัดตําแหนงการตัดยังอยูในคาท่ีกําหนด โดยพบวา คา Cp เทากับ 3.46 ซ่ึง
มากกวา 1.33 แสดงใหเห็นวา เคร่ืองจักรยังคงสภาพดีสงผลใหคาสมรรถนะของกระบวนการอยูใน
คาท่ีกําหนด 
 

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



 103 

ตาราง ข. 1   ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน มกราคม- มิถุนายน พ.ศ. 2553 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
1 1/4/2010 สวิทชไฟเปด-ปด   เนื่องจากเสียเปดปดไมได  Fitting เสื่อมสภาพ 

2 1/5/2010 ไซดบอรด แผนขางขวาไปซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

3 1/5/2010 แผนขางตู สินคานั้นไปเปนดาน L  Labeling ผิด 

4 1/6/2010 ชั้นยึด แพ็คซํ้ากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

5 1/6/2010 บอดี้ตูผา  หนา Top หลื่อมออกมาจากแผนขาง ขนาดผิด 

6 1/6/2010 ชุดไฟ บอดี้ตูผา  ไฟ ไมติด  Fitting เสื่อมสภาพ 

7 1/7/2010 ตูแขวน  แผนหลังสั้นไป 1 เซ็นต และแขวนไมได 3 ตัว ขนาดผิด 

8 1/8/2010 ตูลอเล่ือน เลื่อนลิ้นชักแลวชนกับหนาท็อป กระบวนการเจาะ 

9 1/8/2010 แผนขางตู  มาผิดเปน PR (ขวา)  Labeling ผิด 

10 1/9/2010 หนาทอป Std. 45 CM. แตที่สงไปเปนขนาด 43 CM. ขนาดผิด 

11 1/9/2010 คานบนโครงสราง Std. 4310 แตของแกะออกมาขนาด 3300  ขนาดผิด 

12 1/10/2010 ตูลิ้นชัก บอรดี้ไมตรง กระบวนการเจาะ 

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

14 1/10/2010 บอดี้ตูผา  จํานวน2แผน เนื่องจาก มีขนาดส้ันไป  ขนาดผิด 

15 1/10/2010 ชุดลิ้นชัก ความกวางไมไดขนาด 2แผน  ขนาดผิด 

16 1/11/2010 ชุดบานพับของตูโชวสูง เสียงดังอยู  เพราะตูโดนยิงหลายคร้ัง Fitting เสื่อมสภาพ 

17 1/11/2010 ชุดตะแกรง ขาดฟตต้ิงตัวยึดตะแกรง 2 ตัว  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

18 1/12/2010 แผนขางซาย แผนขางซายไมไดเซาะรองใสฝาหลัง กระบวนการเจาะ 

19 1/12/2010 แผนพื้นลิ้นชัก แผนพื้นลิ้นชักมีขนาดเล็ก กวา 6-7 ซม. ขนาดผิด 

20 1/12/2010 บานพับ มีบานพับ 2 บาน  ตองการ บานพับ 4  Labeling ผิด 

21 1/13/2010 แผนขางซาย ไมไดเซาะรองใสฝา กระบวนการเจาะ 

22 1/13/2010 ไซดบอรด  สินคาผิดในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

23 1/13/2010 ลิ้นชัก  ติดต้ังแลวเหลื่อม ขนาดผิด 

24 1/14/2010 ขาว แผนขางซาย/ขวาเจาะรูไมตรงกับแผนหนาท็อป กระบวนการเจาะ 

25 1/14/2010 ประตู หนากลองเปนสี I-walnut ในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

26 1/14/2010 ประตู บานเปนบานซายแตMAT ติดเปนบานขวา Labeling ผิด 

27 1/15/2010 โตะขางเตียง มีแผนขางจัดมาขางเดียวกัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

28 1/16/2010 แผนต้ังแบง  ทางโรงงานเจาะรูอิลิตมาไมตรง กระบวนการเจาะ 

29 1/16/2010 โตะทํางาน เซาะรองใสแผนหลังผิดดาน กระบวนการเจาะ 

30 1/16/2010 ชุดชั้นตะแกรง ขาดฟตต้ิงในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

31 1/16/2010 พื้นลางลิ้นชัก ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนส ีI-WAL Labeling ผิด 

DPU
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ตาราง ข.1  ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
   เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน มกราคม- มิถุนายน พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
32 1/17/2010 ตูลิ้นชัก  แผนขางตูซ้ํากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

33 1/17/2010 ประตู  สินคาแพ็คมาเปนขางเดียวกันในแพค็ แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

34 1/18/2010 ตูเต้ีย เจาะรูชั้นปรับไมตรง กระบวนการเจาะ 

35 1/19/2010 ตู  ลิ้นชักมารกมาไมตรงรู กระบวนการเจาะ 

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

37 1/19/2010 บอดี้ตูผา ความกวางสั้นไปประมาณ1ซม.  ขนาดผิด 

38 1/19/2010 ตูโชว สินคาปายหัว-ทายไมตรงกัน  Labeling ผิด 

39 1/19/2010 รางล้ินชัก  ไมมีลอเลื่อน Fitting เสื่อมสภาพ 

40 1/21/2010 ต้ังเเบง เจาะรูอิลิตมาไมตรง กระบวนการเจาะ 

41 1/21/2010 รางล้ินชัก  รางลูกปน ชํารุด  Fitting เสื่อมสภาพ 

42 1/22/2010 บอดิ้ตู แพ็คแผนพื้นลางซ้ํากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

43 1/22/2010 บอดี้ตู แผนขางขวาไปซํ้ากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

44 1/23/2010 ลิ้นชัก เซาะรองมาผิด กระบวนการเจาะ 

45 1/23/2010 ลิ้นชัก หนาลิ้นชัก เซาะหนาลิ้นชักมาผิดตําแหนง กระบวนการเจาะ 

46 1/23/2010 แผนขาง ผลิตไปใหญกวามาตรฐาน  ขนาดผิด 

47 1/23/2010 พื้นลางลิ้นชัก  ในแพ็คสีESPRESSO ระบุเปนส ีI-WALNUT Labeling ผิด 

48 1/24/2010 ตูพื้น แผนขาง Lไมมีรูชั้นปรับ กระบวนการเจาะ 

49 1/24/2010 บอดี้ไซดบอรด เซาะรองฝาหลังไมตรง กระบวนการเจาะ 

50 1/24/2010 แผนพื้นบนลิ้นชัก รูกุญแจไมตรงกันทําใหล็อกไมได กระบวนการเจาะ 

51 1/24/2010 มือจับของประตู  มือจับสั้งกวาหนางาน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

52 1/24/2010 เตียง6 ฟุต เจาะรูมารคไมตรง แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

53 1/24/2010 ตูผา ซ้ํากันในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

54 1/25/2010 ประตู หนาบานไมไดเจาะรูมือจับมาดวย กระบวนการเจาะ 

55 1/25/2010 แผนขางตู รูอิลิคอยูดานนอก กระบวนการเจาะ 

56 1/25/2010 บอดี้ตู  สินคาจายมาผิดในแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

57 1/25/2010 ประตู กหนาบานมาซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

58 1/25/2010 ประตู บานประตูบาน R ซ้ํากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

59 1/25/2010 บอดี้หัวเตียง6 ฟุต  หักในหอแพ็ค Fitting เสื่อมสภาพ 

60 1/27/2010 บอดี้ตูผา พื้นลิ้นชักสั้น ขนาดผิด 

61 1/27/2010 ชั้นโลงตู ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสี I-WAL Labeling ผิด 

62 1/28/2010 แผนชั้นบัวไฟ ระยะเจาะรูยึดอิลิตผิด กระบวนการเจาะ 

DPU
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ตาราง ข.1   ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน มกราคม- มิถุนายน พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
63 1/28/2010 บอดี้ตูผา ผลิตไปผิดขนาด ขนาดดานขาง 140 CM.  ขนาดผิด 

64 1/28/2010 อลูเงา ในหอแพ็คเปนกระจกใส ที่ถูกตองเปนชาดํา   Labeling ผิด 

65 1/29/2010 บอดี้ตู แผนปดลางซ้ํามาในหอ แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

66 1/30/2010 ตูสูง หนาบานปดแลวไมสนิท กระบวนการเจาะ 

67 1/30/2010 ลูกลอ ขนาดความสูงลูกลอไมเทากัน Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

68 2/1/2010 เตียงนอน 3.5 ฟุต ไมไดรีดฟรอยและแผนหัวเตียงไปซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

69 2/2/2010 ชั้น เจาะรู mark ผิดตําแหนง กระบวนการเจาะ 

70 2/2/2010 บอดี้ตูผา Std. 600  แตที่สงมา 580 ขนาดผิด 

71 2/3/2010 บอดี้ตูผา  หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

72 2/4/2010 ลิ้นชักไม พื้นรองล้ินชักสั้น  ขนาดผิด 

73 2/4/2010 ชุดลิ้นชัก หนางานตองการลิ้นชักลางไปเปนลิ้นชักบน ขนาดผิด 

74 2/6/2010 แผนขางลิ้นชัก ไมไดเจาะรูอีลคิดานขาง กระบวนการเจาะ 

75 2/6/2010 ประตู หนาลิ้นชักพนไมเรียบ หลอดไฟแตก  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

76 2/6/2010 ซีลเพดาน สีผิดในหอแพค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

77 2/6/2010 ชุดลิ้นชัก สินคาเปนดาน R Labeling ผิด 

78 2/8/2010 ประตู แพ็คสินคาซ้ํากัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

79 2/8/2010 แผนพื้นลิ้นชัก ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสี I  Labeling ผิด 

80 2/8/2010 สายไฟหัวเตียง  สายขาด Fitting เสื่อมสภาพ 

81 2/9/2010 ชุดลิ้นชัก แผนขางลิ้นชักสินคามาไมครบในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

82 2/9/2010 ลิ้นชัก สินคาเปนสีดํา แต Label ระบุสีขาว Labeling ผิด 

83 2/9/2010 สายไฟของ โตะแปง เตารับรูลึกเกินไปเวลาเสียไฟแลวไมถงึ Fitting เสื่อมสภาพ 

84 2/10/2010 บานเล่ือนกระจก ปสั้นกวามาตราฐาน ประ มาณ 1 cm ขนาดผิด 

85 2/10/2010 บอดี้ตูผา  พื้นลางขาดไป2mm ขนาดผิด 

86 2/10/2010 รางล้ินชัก รางฉีก Fitting เสื่อมสภาพ 

87 2/11/2010 หนาลิ้นชัก ไมไดเจาะรูอิลิต กระบวนการเจาะ 

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

89 2/12/2010 แผงเบ้ิล ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

90 2/13/2010 บอดี้ตูผา   หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

91 2/14/2010 แผนขางขวา แผนขางไมเจาะรูอลิิต กระบวนการเจาะ 

92 2/14/2010 ลิ้นชัก ไมไดเจาะรูอีลิท กระบวนการเจาะ 

93 2/15/2010 กลองทอนบน กากบาทส้ันไป กระบวนการเจาะ 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
94 2/15/2010 ประตู  เซาะบานประตูเซาะรองไมเทากัน* ขนาดผิด 

95 2/15/2010 กุญเเจล้ินชัก  กุญเเจลิ้นชัก กุญแจ+ลูกกุญแจ ใชดวยกันไมได Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

96 2/16/2010 บอดี้ตูเต้ีย ไมไดเจาะรูนอต กระบวนการเจาะ 

97 2/17/2010 บอดี้โตะแปง ประกอบแลวขาดานขวาไมเสมอกับหนาท็อป กระบวนการเจาะ 

98 2/18/2010 ชุดลิ้นชัก ผนังไมไดขนาด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

99 2/19/2010 บอดี้หัวเตียง แผนขางเจาะรูมาไมตรงกัน กระบวนการเจาะ 

100 2/19/2010 เตียง เจาะรูอิลิคท่ียึดขางเตียงเหลือม กระบวนการเจาะ 

101 2/19/2010 ชั้นยึด สินคานั้นไมสามารถติดต้ังได  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

102 2/20/2010 โตะแปง ระยะเจาะของกลองลิ้นชักไมตรงกัน กระบวนการเจาะ 

103 2/20/2010 บานเล่ือนกระจก ขนาดสั้น Std.15.30 ซม. แตไปขนาดแค 15 ซม.  ขนาดผิด 

104 2/20/2010 แผนขาง ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีไวโอค Labeling ผิด 

105 2/21/2010 ลิ้นชัก หนาลิ้นชักมารครูมาผิดดาน กระบวนการเจาะ 

106 2/23/2010 ลิ้นชัก หนาลิ้นชักบิดจํานวน 1 ตัว ขนาดผิด 

107 2/23/2010 หมอแปลงไฟ เสีย Fitting เสื่อมสภาพ 

108 2/25/2010 ประตู แพ็คมาขางเดียวกันทั้ง  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

109 2/25/2010 เตียง แพ็คสินคาดานซายซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

110 2/25/2010 แผนชั้นปรับ สินคาเปนสีบีช แต Label ระบุสีขาว Labeling ผิด 

111 2/25/2010 โตะแปง เปนรางทางดานขวาท้ังสองอัน Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

112 2/26/2010 ประตู  ตองเปนบานลิ้นชกัซอนขนาด50ซม. ขนาดผิด 

113 2/27/2010 บอดี้หัวเตียง เจาะรุเดือยกับรูอีลคิไมตรง กระบวนการเจาะ 

114 2/27/2010 ประตู หนาบานเจาะระยะรูถวยสูงเกินไป กระบวนการเจาะ 

115 2/27/2010 หนาท็อป เจาะรูอิลิตไมครบ กระบวนการเจาะ 

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

117 2/27/2010 ประตู บานใหมยาวกวาบานเกา 3 มิล ขนาดผิด 

118 2/27/2010 แผนขาง  ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

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

120 2/28/2010 โตะทํางาน  แผนบังตามาผิดขนาดในหอแพ็ค  ขนาดผิด 

121 2/28/2010 ประตู แผนไมสีขาวขาดไมถึงกรอบอลู ขนาดผิด 

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

123 3/3/2010 ไซดบอรด แผนขางขวามาซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

124 3/3/2010 กลองหลัง แผนชั้นใหญกวาตัวบอด้ี  ขนาดผิด 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 

125 3/4/2010 คานบนโครงสราง  หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

126 3/4/2010 หลอดไฟ หลอดไฟไมได สตาปเกลียว Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

127 3/5/2010 ประตู หนาบาน L ไปซ้ํากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

128 3/5/2010 คาปูชิโน สินคามา16x580x820 Std.16x630x850  ขนาดผิด 

129 3/5/2010 หมอแปลงไฟ  ช็อตใชการไมได Fitting เสื่อมสภาพ 

130 3/6/2010 กลองราวแขวน เจาะรูสั่นไป กระบวนการเจาะ 

131 3/6/2010 ชุดตอทอนํ้าทิ้ง สินคาที่จายไปใชไมได  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

132 3/6/2010 แผนก้ันชองวางของส้ัน สินคาเปนสีบีช แต Label ระบุสีขาว Labeling ผิด 

133 3/7/2010 ตูลิ้นชัก ขาดโดเวลกับอิลิตในแพ็คท้ัง 2 ชุด Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

134 3/8/2010 ตูโชว แผนพื้นลิ้นชักสั้นเกิน ขนาดผิด 

135 3/8/2010 ชุดฟตต้ิง ชํารุด Fitting เสื่อมสภาพ 

136 3/9/2010 ขาปรับระดับ ตองเบิกขาปรับระดับคานเตียง แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

137 3/9/2010 บอดี้ตูสูง ไมชิ้นกลางส้ันกวาบอด้ี  ขนาดผิด 

138 3/9/2010 แผนพื้นลาง ลิ้นชัก ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสี I-WAL  Labeling ผิด 

139 3/10/2010 หนาลช. ขนาดหนาลิ้นชักตางกันประมาณ 1-2 มิล ขนาดผิด 

140 3/11/2010 บอดี้ตูโชว ไมไดเชาะรองแผน top กระบวนการเจาะ 

141 3/11/2010 คานเตียงเหล็ก ตองใขขุดคานเตียง แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

142 3/11/2010 ชั้นปรับ  ในกลองสีขาวแตระบุเปนสีเทาออน Labeling ผิด 

143 3/14/2010 โตะทํางาน เจาะรูไมตรงประกอบไมได กระบวนการเจาะ 

144 3/14/2010 ลิ้นชัก ไมไดมารครูกุญแจ กระบวนการเจาะ 

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

146 3/14/2010 คานบนโครงสราง ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีไวโอค Labeling ผิด 

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

148 3/15/2010 อลูเงา เจาะรูบานพับผิดไมตรงกับบอดี้ กระบวนการเจาะ 

149 3/15/2010 ประตู สินคาผิดในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

150 3/15/2010 ประตู ในกลองระบุสีเวงเกแตสงไปเปนสีไวทโอค Labeling ผิด 

151 3/16/2010 ตูผา รูที่ยึดฟตต้ิงจาะมาระยะหางไมเทากัน กระบวนการเจาะ 

152 3/16/2010 แผนกระจก มีขนาดเล็กกวาอันอื่น  ขนาดผิด 

153 3/16/2010 หัวเตียง 6 ฟุต  หมอแปลงไฟของหัวเตียงประทุ มีเสียงดัง  Fitting เสื่อมสภาพ 

154 3/17/2010 ประตู เจาะระยะมือจับหนาบานไมตรงกัน กระบวนการเจาะ 

155 3/17/2010 ตูแขวน กดไมกระเดง งานไมจบ  ขนาดผิด 
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156 3/18/2010 ชุดบานพับ  บานพับผิดในแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

157 3/18/2010 ชุดลิ้นชัก แพ็คบานขวาไปซ้ําในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

158 3/18/2010 ตูเต้ีย มาผิดเปนขางเดียวกัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

159 3/18/2010 ชุดลิ้นชัก ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีไวโอค Labeling ผิด 

160 3/19/2010 หัวเตียง มีรอยแตก กระบวนการเจาะ 

161 3/19/2010 ประตู ซ้ํากันในหอแพ็ค กระบวนการเจาะ 

162 3/19/2010 บอดี้หัวเตียง  เจาะรูมาไมตรง แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

163 3/19/2010 ตูแขวน ต้ังแบงดานซาย-ขวา ยาวเกินมา 1 ซม. ขนาดผิด 

164 3/20/2010 บอดี้ตูผา  ผิดในแพ็ค  กระบวนการเจาะ 

165 3/20/2010 แผนกระจก มีขนาดเล็กกวาอันอื่น  ขนาดผิด 

166 3/20/2010 ชั้นยึด หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

167 3/21/2010 ตูแขวน แผนฝาหลังแพคมาขางเดียว กระบวนการเจาะ 

168 3/21/2010 บอดี้ตูสูง ไมชิ้นกลางส้ันกวาบอด้ี  ขนาดผิด 

169 3/21/2010 แผนชั้นปรับ ความยาวไมถงึ สั้นไป ขนาดผิด 

170 3/21/2010 ประตู ในกลองระบุสีเวงเกแตสงไปเปนสีไวทโอค Labeling ผิด 

171 3/22/2010 บอดี้ ขาจายมาขางเดียวกันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

172 3/22/2010 แผนขาง  ขนาดพื้นลิ้นชักเล็กกวา มาตราฐาน  ขนาดผิด 

173 3/23/2010 คานบนโครงสราง ความยาวผิด ขนาดผิด 

174 3/24/2010 หลอดไฟ หลอดไฟเสีย Fitting เสื่อมสภาพ 

175 3/25/2010 หลอดกลองไฟ ไฟไมติด Fitting เสื่อมสภาพ 

176 3/26/2010 ตูเต้ีย หลอดไฟไมติด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

177 3/26/2010 แผนก้ันชองวางของส้ัน ขนาดบอด้ีดานในสั้นเกินไป  ขนาดผิด 

178 3/26/2010 แผนพื้นลาง ลิ้นชัก ขนาดสั้นไป  ขนาดผิด 

179 3/27/2010 ลิ้นชัก กสินคาแพ็คซํ้ากันในหอแพ็ค  กระบวนการเจาะ 

180 3/27/2010 ตูผา จายซํ้ากันในหอแพ็ค กระบวนการเจาะ 

181 3/27/2010 เตียง ในกลองระบุสีเวงเกแตสงไปเปนสีไวทโอค Labeling ผิด 

182 3/27/2010 หลอดไฟ ขาเปนสนิม Fitting เสื่อมสภาพ 

183 3/29/2010 ตูลอเล่ือน แผนขางซ้ํากันในหอแพ็ค กระบวนการเจาะ 

184 3/29/2010 ชั้นปรับ   แผนชั้น มีขนาดสั้นไป ขนาดผิด 

185 3/30/2010 ตูเสื้อผา แผนขางดานซายซํ้าในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

186 4/1/2010 ตูแขวน แผนพื้นลางไปซ้ํา ไมมีแผนพื้นบนไป กระบวนการเจาะ 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
187 4/1/2010 ไซดบอรด ฟตต้ิงผิดในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

188 4/3/2010 ชุดลิ้นชัก แผนขางดานในของตัวลิ้นชัก แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

189 4/3/2010 โตะแปง  สินคาไปไมครบในแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

190 4/3/2010 คานบนโครงสราง  ผลิตผิดขนาดไมตรงกับแบบ ขนาดผิด 

191 4/3/2010 ประตู บานเปนบานซายแตMAT ติดเปนบานขวา Labeling ผิด 

192 4/5/2010 ชั้นจกใส กระจกมีขนาดเล็กกวามาตราฐาน กระบวนการเจาะ 

193 4/5/2010 ตูเต้ีย ซ้ํากันในหอแพคแตขาดแผนพื้นบน  กระบวนการเจาะ 

194 4/5/2010 ประตู สินคาแพ็คมาขางเดียวกัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

195 4/5/2010 ตูขางเตียง  แผนหลังลิ้นชักซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

196 4/5/2010 ประตู ทาง Cutting สั่งผิด  ขนาดผิด 

197 4/5/2010 บอดี้หัวเตียง หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

198 4/5/2010 บอดี้ ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

199 4/6/2010 หัวเตียง 5 ฟุต บริเวณรองรอยถลอกตางจากบานดานขวา Fitting เสื่อมสภาพ 

200 4/7/2010 ประตู ขนาดมาผิด ขนาดผิด 

201 4/8/2010 ประตู สินคาเปนขางซาย แตขางกลองติดบานขวา กระบวนการเจาะ 

202 4/8/2010 ประตู ขนาดมาผิด ขนาดผิด 

203 4/8/2010 บานพับกลางตูแขวน  ฟตต้ิงไปผิด ไมสามารถปดหนาบานไดสนิท Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

204 4/9/2010 ไซดบอรด หนาลิ้นชักไปซ้ํากัน กระบวนการเจาะ 

205 4/9/2010 ตูโลงมุม  แพ็ค สินคามาซ้ํากันในแพ็ค กระบวนการเจาะ 

206 4/9/2010 เตียง  ฝาปดเปดขางเตียงใหมาซ้ํากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

207 4/9/2010 ตูเต้ีย สินคาปายหัว-ทายไมตรงกัน คลังจายไปผิด  Labeling ผิด 

208 4/10/2010 บอดี้ตูลิ้นชัก บอดี้ซายขวาตัดขนาดมาไมเทากัน ขนาดผิด 

209 4/10/2010 ประตู บานพับ Fitting เสื่อมสภาพ 

210 4/11/2010 ประตู สปริงใชงานไมได กระบวนการเจาะ 

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

212 4/11/2010 ตูเสื้อผา ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสี I-WAL  Labeling ผิด 

213 4/11/2010 ไซดบอรด สินคาไปผิดสี Labeling ผิด 

214 4/18/2010 แผนฝาหลัง ฝาหลังสั้นกวามาตราฐาน ขนาดผิด 

215 4/19/2010 ประตู ของมาผิดในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

216 4/19/2010 ประตู หนาบานไปซ้ํากัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
217 4/19/2010 แผนฝาหลังของ แผนหลังมีขนาดส้ังกวามาตรฐาน 3 ซม. ขนาดผิด 

218 4/20/2010 ตูโชว แผนขางซายไมไดเซาะรอง กระบวนการเจาะ 

219 4/20/2010 ลิ้นชัก เจาะรูหนาลิ้นชักไมตรง กระบวนการเจาะ 

220 4/20/2010 แผนฝาหลัง ขนาดผิดมาตรฐานส้ันไปใสไมได ขนาดผิด 

221 4/20/2010 ชุดลิ้นชัก หนากลองเปนสี I-WAL แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

222 4/21/2010 ประตู เจาะรูถวยไมตรง  กระบวนการเจาะ 

223 4/21/2010 ไซดบอรด ขาดหนาท็อปในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

224 4/23/2010 กลองแขวน เจาะรูผิด กระบวนการเจาะ 

225 4/23/2010 เตียง รู Mark ไมตรง กระบวนการเจาะ 

226 4/24/2010 โตะแปง ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีขาวเงา Labeling ผิด 

227 4/25/2010 ประตู บานเปนบานซายแต MAT ติดเปนบานขวา Labeling ผิด 

228 4/26/2010 รางล้ินชัก ชํารุด  Fitting เสื่อมสภาพ 

229 4/27/2010 ประตู สินคาผิดในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

230 4/27/2010 ไซดบอรด แผนขางมาซํ้ากัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

231 4/27/2010 ชั้นไม แผนฝาหลังยาวเกินไป ขนาดผิด 

232 4/28/2010 ปกเตียง บานพับอาไมชิดกับแผนขางตู กระบวนการเจาะ 

233 4/28/2010 กลองไม ในกลองสีเทาออนแตระบุเปนสีวอลนัท Labeling ผิด 

234 4/28/2010 แผนขางซาย ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีไวโอค Labeling ผิด 

235 4/29/2010 ลิ้นชักของ ผิดในหอแพ็ค เปนดานขวา  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

236 4/29/2010 บอดี้ แผนบังตายาวกวาระยะหนา TOP  ขนาดผิด 

237 4/30/2010 ประตู ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

238 5/2/2010 ตูแขวน บอดี้ยาวกวาหนาทอ็ป  กระบวนการเจาะ 

239 5/3/2010 ประตู ไมเจาะรูถวยมา บัวกันน้ํามีขนาดส้ันไป  กระบวนการเจาะ 

240 5/3/2010 ประตู ผิดในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

241 5/3/2010 ชั้นแขวน เนื่องจากเจาะรูมาผิดดาน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

242 5/3/2010 บอดี้ตูแขวน ต้ังแบงยาวกวาแผนขาง ขนาดผิด 

243 5/3/2010 หนาลิ้นชักดานขวา สินคาไปผิดสี Labeling ผิด 

244 5/5/2010 ประตู ของใหมกระจกบานเล็กกวาของเดิม ขนาดผิด 

245 5/7/2010 รางลนชัก มีรอยตําหนิ รอยขีดขวน Fitting เสื่อมสภาพ 

246 5/8/2010 ชุดไฟ ไฟไมเขาหมอแปลง ทําใหไฟไมติด  Fitting เสื่อมสภาพ 

247 5/9/2010 ประตู ผิดขนาด ขนาดผิด 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
248 5/9/2010 บอดี้ตู ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีไวโอค Labeling ผิด 

249 5/9/2010 คานเหล็ก  รูนอต สตาปเกล่ียวมาไมครบ Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

250 5/10/2010 แผนกันหลังลิ้นชัก รางล้ินชักไมดูด ขนาดผิด 

251 5/11/2010 ประตู รูมารคหนาบานและฟรอยดรีดไมเรียบ กระบวนการเจาะ 

252 5/11/2010 บอดี้ตู สินคาปายหัว-ทายไมตรงกัน คลังจายไปผิด  Labeling ผิด 

253 5/12/2010 ชุดลูกลอ หนาบานเวลาเปด-ปด จะมีเสียงดัง Fitting เสื่อมสภาพ 

254 5/13/2010 ประตู ทางโชวรูมเปดผิดและบานโกงดวย  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

255 5/14/2010 ไซดบอรด  แผนขางไมไดเจาะรูมา กระบวนการเจาะ 

256 5/14/2010 บอดี้ตู รูเล็กเกินไป กระบวนการเจาะ 

257 5/14/2010 ประตู สินคาไปขางซาย 2 อัน ซ้ําในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

258 5/14/2010 บอดี้โตะขาง แผนท็อปยาว เกิน ขนาดผิด 

259 5/14/2010 ชั้นกระจกใส กระจกเปนสีบราวน Labeling ผิด 

260 5/15/2010 บอดี้ตูลิ้นชัก แผน TOPเจาะรูปลัก๊ไฟผิดตําแหนง กระบวนการเจาะ 

261 5/15/2010 แผนหลังลิ้นชักของ  สินคาความยาวผิดขนาดในหอแพ็ค ขนาดผิด 

262 5/15/2010 บอดี้ตู สินคาไปผิดสี Labeling ผิด 

263 5/16/2010 บอดี้ตูผา เจาะรูผิด กระบวนการเจาะ 

264 5/16/2010 ประตู บานประตูเปนบานซายท้ัง 2 บาน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

265 5/16/2010 บอดี้ตู แผนขางซื้กัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

266 5/16/2010 ชั้นยึด  ตองการแนวนอน 420*450 Std.450*420 ขนาดผิด 

267 5/17/2010 หนาลิ้นชัก เซาะรองมาผิดติดต้ังไมได กระบวนการเจาะ 

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

269 5/17/2010 ชั้นลอย ติดต้ังแลวความหนา ไมเทากับตัวอื่น  ขนาดผิด 

270 5/17/2010 ตู  แผนขางขวา เหลื่อมไมเสมอกัน ขนาดผิด 

271 5/18/2010 ลิ้นชัก โรงงานเจาะรูลอคอีลิคส้ันเกินไป กระบวนการเจาะ 

272 5/18/2010 ไมรอง ไมมีแผนไมยาวสําหรับรอง Top แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

273 5/19/2010 แผนพื้นลาง แผนพื้นลางเจาะรูผิด กระบวนการเจาะ 

274 5/19/2010 หนาลิ้นชัก สินคาไปผิด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

275 5/19/2010 กรอบโครงสราง  Line ผลิตตัดไมไดตามขนาดท่ีตองการ ขนาดผิด 

276 5/20/2010 โตะ เจาะแผนบังตาผิดหรือวาหนาโตะผิด  กระบวนการเจาะ 

277 5/20/2010 บอดี้โตะแปง ขาดฝาหลังในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
278 5/20/2010 บอดี้ตู ขางขวาท้ัง 2 แผน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

279 5/20/2010 พื้นบนตู ขนาดยาวไมถึง ขนาดผิด 

280 5/20/2010 ชุดลูกลอ แกนลอไมเทากัน  Fitting เสื่อมสภาพ 

281 5/21/2010 หนาลิ้นชัก หนาบานเปนรอยถลอก กระบวนการเจาะ 

282 5/21/2010 บอดี้ตู ขาง L จํานวน 2 แผน ไมมีขางขวามา  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

283 5/21/2010 กลองล้ินชัก ฝายผลิตจายฝาหลังมาผิดขนาด ขนาดผิด 

284 5/21/2010 ประตู หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

285 5/21/2010 มือจับของตูเต้ีย หัก Fitting เสื่อมสภาพ 

286 5/22/2010 บอดี้ แผนต้ังแบงกลางฝายผลิตเจาะรูผิดมา กระบวนการเจาะ 

287 5/23/2010 ประตู เจาะรูผิด กระบวนการเจาะ 

288 5/23/2010 ชุดประกอบประตู ขาดถวยรองราวแขวนในหอแพ็ค  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

289 5/25/2010 โคมไฟ หลอดไฟขาด Fitting เสื่อมสภาพ 

290 5/27/2010 ไมค้ําหัวเตียง สูงกวาพื้นเตียง แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

291 5/27/2010 บัวหนา ความยาวขาดไป 7 CM. ขนาดผิด 

292 5/27/2010 โตะทีวี สินคาผิดสี เปนสีไวคโอค ตองการสีขาว Labeling ผิด 

293 5/28/2010 ฝาหลัง ฝาหลังสีดําเจาะรูผิด  กระบวนการเจาะ 

294 5/28/2010 กลองล้ินชัก พื้นลางจํานวน 2 แผน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

295 5/28/2010 แผนพื้นลิ้นชัก ลิ้นชักฝด ขนาดผิด 

296 5/28/2010 หัวเตียงB-6 ไฟไมติด Fitting เสื่อมสภาพ 

297 5/28/2010 โชคดึงบาน อุปกรณไมครบ Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

298 5/29/2010 บอดี้โตะแปง 
ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสี I-
WALNUT  

Labeling ผิด 

299 5/30/2010 กลองรองเทา เจาะโดเวลอิลิตไมตรง  กระบวนการเจาะ 

300 6/2/2010 กลองไม ใสแผนฝาหลัง ไป 2 อัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

301 6/2/2010 มือจับตูเสื้อผา ฐานรองมือจับหัก Fitting เสื่อมสภาพ 

302 6/3/2010 โตะ Packของผิด กระบวนการเจาะ 

303 6/3/2010 บอดี้ตู แผนขางซายมาซํ้าในหอจํานวน2แผน กระบวนการเจาะ 

304 6/3/2010 บอดี้ตู ไมมีโดเวล กุญแจ อิลิต สกรู ในแพ็ค  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

305 6/4/2010 แผนขางซาย จายสินคาไปผิดเปนบานเปด  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

306 6/4/2010 บอดี้ตูพื้น ขนาดยาวเกินไป ขนาดผิด 

307 6/5/2010 ประตู  พบสินคาในแพ็คผิดสี แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 
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ตาราง ข.1   ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน มกราคม- มิถุนายน พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
308 6/5/2010 คานบนโครงสราง ขนาดสั้นกวามาตรฐาน ขนาดผิด 

309 6/5/2010 บอดี้หัวเตียง สินคาไปผิดสี Labeling ผิด 

310 6/7/2010 หนาลิ้นชัก เจาะรูเดือยและรูโนเวลผิด กระบวนการเจาะ 

311 6/7/2010 ไซดบอรด รูมารกไมตรง  กระบวนการเจาะ 

312 6/7/2010 หนาลิ้นชักดานขวา สวิทชไฟเสียไฟติดตลอด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

313 6/7/2010 ไซดบอรด ขนาดสั้นกวาตัวอื่น ขนาดผิด 

314 6/7/2010 เตียง ลูกคาตองการสีบีช แตไปสีเอสเพรสโซ Labeling ผิด 

315 6/9/2010 ชั้นแขวน เจาะรูผิด กระบวนการเจาะ 

316 6/9/2010 บอดี้ตู แผนไมมาซ้ํากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

317 6/9/2010 กลองล้ินชัก พื้นลิ้นชักไมสั้นกวาบอด้ีประมาณ 10มิล  ขนาดผิด 

318 6/9/2010 โตะแปง ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสีดํา Labeling ผิด 

319 6/11/2010 บอดี้ตู แผนขางซายเจาะรูผิด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

320 6/11/2010 ลิ้นชัก ผิดสีขางกลองสี I-WALในกลองเปนสีดํา Labeling ผิด 

321 6/12/2010 แผนชั้นยึด แผนชั้นยึดบนบังไฟไมไดชักรองหลัง  กระบวนการเจาะ 

322 6/12/2010 ขาเหล็ก ขาโตะเช่ือมไมไดฉาก Fitting เสื่อมสภาพ 

323 6/13/2010 ชั้นยึดบน ไมไดเซาะรองใสฝาหลัง กระบวนการเจาะ 

324 6/13/2010 ประตู ขนาดบานผิดไซด ขนาดผิด 

325 6/15/2010 ชั้นกระจกใส ขนาดใหญกวาตัวตู แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

326 6/17/2010 บอดี้ตู แผนขางขวาซํ้ากัน2แผนในแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

327 6/18/2010 บอดี้ลิ้นชักของ รูเจาะอีลิต ต้ืนเกินไป  กระบวนการเจาะ 

328 6/18/2010 ประตู หนาบานส้ันกวาที่ตองการ ขนาดผิด 

329 6/18/2010 บอดี้หัวเตียง ลูกคาตองการสีบีช แตไปสีเอสเพรสโซ Labeling ผิด 

330 6/22/2010 บอดี้หัวเตียง ตรงหัวเตียงไมไดเจาะรู mark มาให  กระบวนการเจาะ 

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

332 6/22/2010 โตะทีวี แพ็คปล๊ักไฟซํ้าไปจํานวน 2 อันในหอ แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

333 6/22/2010 ตูโชว หนาท็อปส้ันกวาบอด้ี ขนาดผิด 

334 6/22/2010 ประตู หนาบานขวา สินคาติดเปนบานซาย Labeling ผิด 

335 6/23/2010 ชุดฟตติงบานพับ เปดแลวมีเสียงดัง Fitting เสื่อมสภาพ 

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

337 6/24/2010 กลองล้ินชัก พื้นลิ้นชักมีขนาดสัน้  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

338 6/24/2010 หนาท็อป ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 
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ตาราง ข.1  ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน มกราคม- มิถุนายน พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
339 6/25/2010 โคมไฟ  สายไฟขาด Fitting เสื่อมสภาพ 

340 6/26/2010 ลิ้นชัก กรอบอลูเจาะรูมาเกิน  กระบวนการเจาะ 

341 6/26/2010 ประตู เจาะรูมือจับไมตรง กระบวนการเจาะ 

342 6/26/2010 ไซดบอรด พื้นลิ้นชักมีขนาดสัน้  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

343 6/26/2010 บอดี้ ฟตต้ิงขาดในหอแพ็ค Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

344 6/27/2010 บอดี้ตู แพ็คแผนผิดขาง แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

345 6/27/2010 กลองราวแขวน หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

346 6/28/2010 ตูทอนลาง  แผนขางขวาเซาะรองไมตรง กระบวนการเจาะ 

347 6/28/2010 ประตู ผิดขนาด ขนาดผิด 

348 6/28/2010 บอดี้ตูโชว ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองเปนสี I-WALNUT  Labeling ผิด 

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

350 6/29/2010 แผนไมชั้นยึด เจาะรูอีลิตผิด  กระบวนการเจาะ 

351 6/29/2010 โตะทํางาน ลูกคาตองการสีขาวแตไปสีชา Labeling ผิด 

352 6/29/2010 ลิ้นชัก ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

353 6/30/2010 ประตู หนาบานไมไดเจาะรูมือจับมาดวย กระบวนการเจาะ 

354 6/30/2010 ประตู จัดพื้นลางมาซํ้าในหอไมมีพื้นบน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

355 6/30/2010 ประตู แผนขางขวาท้ัง 2 แผน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 
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ตาราง ข.2  ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน กรกฎาคม- ธันวาคม พ.ศ. 2553 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
1 7/2/2010 ตู แผนขางไมเสมอกันกับหนาท็อป ขนาดผิด 

2 7/3/2010 ตูลอเล่ือน ประกอบแลว หนาล้ินชัก เทือนกับตัว Body  กระบวนการเจาะ 

3 7/3/2010 สวิทชไฟเปด-ปด  สวิสไฟ เปด-ปด จํานวน 2 อัน เสีย ใชงานไมได Fitting เสื่อมสภาพ 

4 7/4/2010 แผนขางPR/ไวทโอค แพ็คสินคาผิดในหอแพ็ค Labeling ผิด 

5 7/4/2010 ชุดตะแกรง ขาดฟตต้ิงตัวยึดตะแกรง 2 ตัว Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

6 7/5/2010 ตูลิ้นชัก ใสฝาหลังไมได กระบวนการเจาะ 

7 7/5/2010 แผนขางซาย  แผนขางซายไมไดเซาะรอง กระบวนการเจาะ 

8 7/5/2010 แผนปดขางดานขวา  แผนขางขวาไปซํ้ากัน 2 แผน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

9 7/6/2010 แผนขางซาย แพ็คซํ้ากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

10 7/6/2010 ตูแขวน แผนหลังสั้นไป มีแบบประกอบ ขนาดผิด 

11 7/7/2010 หนาทอป ไมไดขนาด  ขนาดผิด 

12 7/8/2010 ชุดไฟ ไฟ ไมติด Fitting เสื่อมสภาพ 

13 7/9/2010 แผนขางซาย  แผนต้ังแบง151ไมไดเซาะรอง กระบวนการเจาะ 

14 7/9/2010 บานประตูขวา หนาบานมาซํ้าขางขวา 2 บาน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

15 7/11/2010 แผนขางซาย/ขวา  แผนขางซาย/ขวาเจาะรูไมตรงกับแผนหนาท็อป กระบวนการเจาะ 

16 7/11/2010 ไซดบอรด เปนขางเดียวกันคือ ขายซาย 2 แผน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

17 7/12/2010 แผนต้ังแบง  ทางโรงงานเจาะรูอิลิตมาไมตรง กระบวนการเจาะ 

18 7/13/2010 คานบนโครงสราง จายขนาดไปผิด  ขนาดผิด 

19 7/13/2010 แผนขางPL/ไวทโอค ผิดขาง Labeling ผิด 

20 7/14/2010 ลูกลอ สูงไมเทากัน Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

21 7/15/2010 โตะขางเตียง แผนขางมาขางเดียวกัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

22 7/15/2010 บอดี้ตูผา ความกวางไมพอ ขนาดผิด 

23 7/17/2010 ชุดบานพับของ  ยังมีเสียงดังอยู Fitting เสื่อมสภาพ 

24 7/18/2010 บานพับ ผิด Code ในหอแพ็ค  Labeling ผิด 

25 7/18/2010 รางล้ินชัก   option ของชุดนั้นไมมีลอเลื่อน  Fitting เสื่อมสภาพ 

26 7/20/2010 โตะทํางาน  เซาะรองใสแผนหลังผิดดาน  กระบวนการเจาะ 

27 7/20/2010 ชุดชั้นตะแกรง ขาดฟตต้ิงในหอแพ็ค สภาพหอ แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

28 7/20/2010 OPTION/ขาว ผิดสีในหอแพ็ค Labeling ผิด 

29 7/21/2010 ชุดลิ้นชัก  ความกวางไมไดขนาด  ขนาดผิด 

30 7/23/2010 ประตู หนาบานเปนบานซายติดเปนบานขวา Labeling ผิด 

31 7/24/2010 แผนขางซาย เจาะรูชั้นปรับไมตรง กับต้ังแบงตรงกลาง  กระบวนการเจาะ 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
32 7/24/2010 แผนพื้นลิ้นชัก แผนพื้นลิ้นชักมีขนาดเล็กกวาบอด้ี  ขนาดผิด 

33 7/25/2010 ตู  ลิ้นชักมารกมาไมตรงรู กระบวนการเจาะ 

34 7/25/2010 แผนขางตูลิ้นชัก  แผนขางตูซ้ํากันทั้ง 2 แผนจึงตองเบิกไปเปลี่ยน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

35 7/25/2010 บานประตูขวา สินคาแพ็คมาเปนขางเดียว เปนขาง R ทั้ง 2 บาน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

36 7/25/2010 ลิ้นชัก หนาลิ้นชักเหลื่อม ติดต้ังไมพอดีกัน และไดเปล ขนาดผิด 

37 7/26/2010 พื้นลาง ผิดสีในหอแพ็ค Labeling ผิด 

38 7/26/2010 รางล้ินชัก  ชํารุด  Fitting เสื่อมสภาพ 

39 7/27/2010 ต้ังเเบง เจาะรูอิลิตมาไมตรง กระบวนการเจาะ 

40 7/28/2010 ลิ้นชัก เซาะรองมาผิด  กระบวนการเจาะ 

41 7/28/2010 แผนพื้นลาง  สินคายังประกอบไมได แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

42 7/28/2010 แผงเบ้ิล ความยาวไมถงึ ขนาดท่ีใช 925 1 แผน ขนาดผิด 

43 7/28/2010 ตูโชว/เวงเก สินคาปายหัว-ทายไมตรงกัน Labeling ผิด 

44 7/28/2010 กุญเเจล้ินชัก  กุญแจ+ลูกกุญแจ ใชดวยกันไมได  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

45 7/29/2010 บอดี้ตู แผนขางขวาไปซํ้ากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

46 7/29/2010 พื้นลิ้นชัก แผนพื้นของล้ินชักสั้นทั้ง 2 แผน  ขนาดผิด 

47 7/29/2010 แผนขาง  ทางโรงงานผลิตไปใหญกวามาตรฐาน  ขนาดผิด 

48 7/30/2010 ลิ้นชัก  เซาะหนาลิ้นชักมาผิดตําแหนง กระบวนการเจาะ 

49 7/30/2010 มือจับ มือจับมาสั้นกวาหนาบาน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

50 7/30/2010 เตียง เจาะรูบานพับผิดตําแหนง  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

51 7/30/2010 บอดี้ตูผา พื้นลิ้นชักสั้น  ขนาดผิด 

52 7/30/2010 พื้นลาง/ESPRESSO หนางานตองการสี I-WALNUT Labeling ผิด 

53 7/31/2010 ตูพื้น แผนขางเจาะรูผิด/กระจกวาวไมเทากัน กระบวนการเจาะ 

54 8/1/2010 แผนขางซาย ซ้ํากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

55 8/2/2010 บอดี้ไซดบอรด สินคาที่ไปเซาะรองฝาหลังไมตรง กระบวนการเจาะ 

56 8/2/2010 ชั้นโลง/ขาว ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองสี I-WALNUT  Labeling ผิด 

57 8/2/2010 บอดี้หัวเตียง หักในหอแพ็ค  Fitting เสื่อมสภาพ 

58 8/4/2010 แผนพื้นบนลิ้นชัก ตัวกุญแจไมตรงรูกัน  กระบวนการเจาะ 

59 8/4/2010 ผาสี  ผลิตของไปผิดขนาด ขนาดผิด 

60 8/5/2010 บอดี้ตูผา ทางโรงงานจัดมาใหผิดขนาด  ขนาดผิด 

61 8/5/2010 สายไฟหัวเตียง สายขาดใน 1 เสน  Fitting เสื่อมสภาพ 

62 8/6/2010 แผนพื้นลาง จายผิดในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
63 8/6/2010 บานซาย หนาบานมาซํ้ากัน เปน L,L ประกอบไมได แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

64 8/7/2010 ลิ้นชักไม เจาะรูเดือยไม และอิลิตเบ้ียว  ขนาดผิด 

65 8/8/2010 บานประตู บานประตูบาน R ซ้ํากันในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

66 8/8/2010 ปดปลอมหลัง ในหอ I-Walnut แตขางกลองสี ESPRESSO  Labeling ผิด 

67 8/9/2010 แผนปดหนาลาง แผนปดลางซ้ํามาในหอ แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

68 8/9/2010 สายไฟ เตารับรูลึกเกินไปเสียบปลั๊กไมถึงเตารับ Fitting เสื่อมสภาพ 

69 8/10/2010 ประตู หนาบานไมไดเจาะรูมือจับ  กระบวนการเจาะ 

70 8/14/2010 ชุดลิ้นชัก หนางานตองการลิ้นชักลางที่ไมมีการเจาะรู  ขนาดผิด 

71 8/14/2010 อลูดํา มือจับผิดในหอแพ็ค ตองการมือจับยาว Labeling ผิด 

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

73 8/15/2010 แผนขางตูดานซาย รูอิลิคอยูดานนอก กระบวนการเจาะ 

74 8/15/2010 รางล้ินชกขาง รางล้ินชักของโตะแปง ดานขวาท้ังสองอัน (2R)  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

75 8/16/2010 หนาโตะ/ESPRESSO สินคาผิดสีในหอแพ็ค  Labeling ผิด 

76 8/16/2010 สายไฟ หลอดไฟเสีย  Fitting เสื่อมสภาพ 

77 8/17/2010 ตูโชว/ขาว เปนสีไวทโอค ตองการสี I-WALNUT Labeling ผิด 

78 8/18/2010 แผนชั้นบัวไฟ ระยะเจาะรูยึดอิลิตผิด  กระบวนการเจาะ 

79 8/18/2010 แผนหลังเตียงนอน ไมไดรีดฟรอยและแผนหัวเตียงไปซํ้ากัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

80 8/18/2010 บานเล่ือนกระจกของ มีขนาดสั้นกวาประมาณ 1 ซม. ขนาดผิด 

81 8/19/2010 ตูสูง หนาบานปดแลวไมสนิท ปูดออก กระบวนการเจาะ 

82 8/19/2010 ตูแขวน เจาะรู mark มาผิดตําแหนง ประกอบไมได กระบวนการเจาะ 

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

84 8/20/2010 ลิ้นชัก/เมเปล ผิดสีในหอแพ็ค เทาดํา  Labeling ผิด 

85 8/21/2010 บอดี้ตูผา แผนพื้นลิ้นชัก/เนื่องจากขนาดขาดไป 2 mm.  ขนาดผิด 

86 8/21/2010 อลูเงา สินคาไปผิดในหอแพ็ค Labeling ผิด 

87 8/23/2010 แผนขางลิ้นชัก ไมมีรูอีลิต  กระบวนการเจาะ 

88 8/23/2010 ต้ังแบง/ขาว ผิดสีในหอแพ็ค เทาดํา  Labeling ผิด 

89 8/24/2010 หนาลิ้นชัก ไมไดเจาะรูอิลิต กระบวนการเจาะ 

90 8/25/2010 ซีลเพดาน สีผิดในหอแพค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

91 8/25/2010 ประตู สินคาเน่ืองจากแพค็สินคาซ้ํากัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

92 8/25/2010 ประตู สินคานั้น เซาะบานประตูเซาะรองไมเทากัน ขนาดผิด 

93 8/26/2010 หมอแปลงไฟ เสีย Fitting เสื่อมสภาพ 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
94 8/27/2010 บานเล่ือนกระจก  บานเล่ือนไมไดขนาด ขาดไป 1 ซม ขนาดผิด 

95 8/28/2010 แผนขางขวา แผนขางไมเจาะรูอลิิต กระบวนการเจาะ 

96 8/29/2010 กลองล้ินชัก หนาลิ้นชักกับแผนพื้นรองหางลูกคาไมรับ  ขนาดผิด 

97 8/29/2010 ประตู/ขาว สินคาไปผิดขางในหอแพ็ค Labeling ผิด 

98 9/1/2010 ขางลิ้นชัก ไมไดเจาะรูอีลิท กระบวนการเจาะ 

99 9/2/2010 ประตู/ขาว สินคาไปผิดในหอแพ็ค Labeling ผิด 

100 9/3/2010 แผนรับหนาลิ้นชัก แผนขางลิ้นชักสินคามาไมครบในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

101 9/3/2010 ประตู ลุกคาซื้อซ้ิงมาผิดขนาด  ขนาดผิด 

102 9/5/2010 กลองทอนบน กากบาทส้ันไป  กระบวนการเจาะ 

103 9/5/2010 .แผนขางดาน แผนขางดานขวาไมไดเจาะรูอีลิคกับรูเดือย กระบวนการเจาะ 

104 9/5/2010 ชุดหนาลิ้นชัก สั้นกวาขนาดของหนาบาน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

105 9/5/2010 หมอแปลง ช็อตใชการไมได Fitting เสื่อมสภาพ 

106 9/6/2010 ประตู บานไมเทากัน ขนาดผิด 

107 9/6/2010 ชุดไฟ ไมตราฟเกลียวมาให  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

108 9/10/2010 บอดี้โตะแปง ขาดานขวาไมเสมอกันหนาท็อป เกิน กระบวนการเจาะ 

109 9/10/2010 โตะทํางาน ผิดขนาดในหอแพ็ค  ขนาดผิด 

110 9/10/2010 อลูเงา สินคาผิดในหอแพ็ค  Labeling ผิด 

111 9/11/2010 OPTION สินคานั้นไมสามารถติดต้ังได  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

112 9/12/2010 ชุดฟตต้ิง ชํารุด Fitting เสื่อมสภาพ 

113 9/14/2010 ตูลิ้นชัก สินคาไมครบ Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

114 9/15/2010 แผนขาง  แผนขางเจาะรูมาไมตรงกัน  กระบวนการเจาะ 

115 9/17/2010 ประตู แพ็คมาขางเดียวกันทั้ง 2 บาน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

116 9/17/2010 ลิ้นชัก/ESPRESSO ผิดสีในหอแพ็ค  Labeling ผิด 

117 9/21/2010 พื้นบนกลองหัวเตียง หัวเตียงประกอบแลวเหลื่อมกัน กระบวนการเจาะ 

118 9/23/2010 โตะแปง ประกอบแลวไมรับหนาโตะไมตรงกับแผนขาง กระบวนการเจาะ 

119 9/23/2010 ประตู ไมสีขาว หนาบานขาดทั้งดานหนาและดานหลัง ขนาดผิด 

120 9/24/2010 ชุดไฟ ชํารุด Fitting เสื่อมสภาพ 

121 9/24/2010 ชุดไฟ  หมอแปลงไฟของหัวเตียงประทุ มีเสียงดัง  Fitting เสื่อมสภาพ 

122 9/27/2010 หัวเตียง แพ็คสินคาดานซายมาซํ้ากัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

123 9/27/2010 มือจับอลูเงา  กระจกราวระหวางติดต้ัง  Labeling ผิด 

124 9/28/2010 ลิ้นชัก เกิดจากกระจกหลวม  กระบวนการเจาะ 
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ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
125 9/28/2010 ประตู/ชาดํา ผิดสีในหอแพ็ค  Labeling ผิด 

126 9/30/2010 กลองลอเลื่อน ผิดสีในหอแพ็ค Labeling ผิด 

127 10/2/2010 พื้นบนกลองหัวเตียง  เจาะรุเดือยกับรูอีลคิไมตรง  กระบวนการเจาะ 

128 10/2/2010 กลองหลัง แผนชั้นใหญกวาตัวบอด้ี  ขนาดผิด 

129 10/2/2010 หมอแปลงไฟ หมอแปลง + หลอดไฟเสีย Fitting เสื่อมสภาพ 

130 10/3/2010 บานประตู หนาบานเจาะระยะรูถวยสูงเกินไป  กระบวนการเจาะ 

131 10/3/2010 ประตู หนาบานตูไปเปนบานขวาทั้ง 2 บาน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

132 10/3/2010 กลองลอเลื่อน สินคาสีEspresso ตองการ I-WALNUT Labeling ผิด 

133 10/5/2010 ประตู ใหบานมาขางเดียวกันนํากลับทั้งแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

134 10/6/2010 หลอด ZE/กลองไฟ ไฟไมติด Fitting เสื่อมสภาพ 

135 10/7/2010 บานพับกลางตูแขวน ฟตต้ิงไปผิด ไมสามารถปดหนาบานไดสนิท Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

136 10/11/2010 หนาท็อป  หนาท็อปไมไดเจาะรูอิลิต กระบวนการเจาะ 

137 10/11/2010 ชุดลิ้นชัก ชิ้นงานผิดสีในหอแพ็ค Labeling ผิด 

138 10/12/2010 ขาปรับระดับ  สินคานั้นไมสามารถติดต้ังได แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

139 10/12/2010 โตะทํางาน ไมผิดขนาดในหอ ขนาดผิด 

140 10/14/2010 กลองราวแขวน  เจาะรูสั้นไปมาจากโรงงาน หางฝงละ 2 มิล กระบวนการเจาะ 

141 10/15/2010 หนาลิ้นชัก/ขาว สินคาไปผิด พนดํา Labeling ผิด 

142 10/16/2010 แผนขางตู แผนขางขวามาซํ้ากัน 2 แผนในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

143 10/16/2010 ชั้นโลง/ขาว ผิดสีขางกลองสีขาวในกลองสี I-WALNUT  Labeling ผิด 

144 10/16/2010 กระจกเงาแขวน ทาง Sale ไมใหแขว Fitting เสื่อมสภาพ 

145 10/18/2010 ประตู หนาบาน L ไปซ้ํากันในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

146 10/18/2010 ลิ้นชักซาย แผนพื้นลิ้นชักสั้นเกิน ขนาดผิด 

147 10/21/2010 ชุดตอทอนํ้าทิ้ง สินคาไปผิดตองเปนชุดของแลนดแอนเฮาส แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

148 10/21/2010 หนาบาน บริเวณรองตรงกลางมีรอยถลอก Fitting เสื่อมสภาพ 

149 10/25/2010 บอดี้ตูสูง ไมชิ้นกลางส้ันกวาบอด้ี ไมสามารถประกอบได  ขนาดผิด 

150 10/25/2010 ประตู  บานพับรูดตองนําไปเปลี่ยนให Fitting เสื่อมสภาพ 

151 10/27/2010 หนาลิ้นชัก ขนาดหนาลิ้นชักตางกันประมาณ 1-2 มิล ขนาดผิด 

152 10/27/2010 กลองลอเลื่อน สีผิดในหอแพค แพคออกมาเปน สี I-WALNUT  Labeling ผิด 

153 10/28/2010 บอดี้ตูโชว เจาะรูไมตรงประกอบไมได กระบวนการเจาะ 

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

155 10/28/2010 รางล้ินชัก  ชํารุด ดึงเขาไมสุดตองเปล่ียนใหม 1 คู Fitting เสื่อมสภาพ 
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ตาราง ข.2   ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
  เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน กรกฎาคม- ธันวาคม พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
156 10/30/2010 หนาท็อป เจาะรูไมตรงประกอบไมได กระบวนการเจาะ 

157 11/1/2010 แผนพื้นลางลิ้นชัก สินคาไปผิดรุน ขนาดผิด 

158 11/1/2010 ประตู/ESPRESSO ผิดสีในหอแพ็ค ขาว Labeling ผิด 

159 11/3/2010 ลิ้นชัก หนาลิ้นชักไมไดชักรองมา กระบวนการเจาะ 

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

161 11/4/2010 รางลนชักซาย  มีรอยตําหนิ รอยขีดขวน ขอเปล่ียน  Fitting เสื่อมสภาพ 

162 11/7/2010 ประตู  เจาะรูถวยบานพับมาผิด ไมตรง กระบวนการเจาะ 

163 11/9/2010 บอดี้ตูสูง ไมชิ้นกลางส้ันกวาบอด้ี  ขนาดผิด 

164 11/9/2010 ขาไม/ESPRESSO ของผิดในหอแพ็คเปนขาเหล็ก Labeling ผิด 

165 11/10/2010 คานเตียงเหล็ก  คานเตียงผิดในหอแพ็ค  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

166 11/12/2010 ประตู สินคาผิดในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

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

168 11/15/2010 บานประตูขวา เจาะรูถวยบานพับความหางไมเทากัน กระบวนการเจาะ 

169 11/15/2010 แผงเบ้ิล ผิดสีในหอแพคแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

170 11/16/2010 ชุดบานพับ พนสีไมเรียบ และยงัไมไดแขวนตู แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

171 11/16/2010 แผนชั้นปรับ ความยาวไมถงึ สั้นไป ขนาดผิด 

172 11/16/2010 มือจับอลูเงา ขาดถวยรองราวแขวนในหอแพ็ค  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

173 11/18/2010 ชุดไฟ ไฟไมเขาหมอแปลง ทําใหไฟไมติด  Fitting เสื่อมสภาพ 

174 11/19/2010 แผนขางขวา  เนื่องจากไมไดเซาะรองใสแผนหลังมาให  กระบวนการเจาะ 

175 11/19/2010 หนาลิ้นชัก แพ็คสินคามาซ้ํากัน  แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

176 11/21/2010 บอดี้ตูผา   หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

177 11/22/2010 แผนขาง  ขนาดพื้นลิ้นชักเล็กกวา มาตราฐาน  ขนาดผิด 

178 11/23/2010 ชุดลิ้นชัก ขางกลองสีขาวแตสินคาเปนสีไวโอค Labeling ผิด 

179 11/24/2010 ชั้นยึด หนากลองเปนสี I-walnut แตในกลองสีขาว  Labeling ผิด 

180 11/25/2010 ขั้วหลอดไฟ ขั้วหลอดไฟเสยี Fitting เสื่อมสภาพ 

181 11/26/2010 ประตู  นั้นเจาะรูถวยผิดฝง  กระบวนการเจาะ 

182 11/29/2010 ตูเต้ีย ขามาผิดเปนขางเดียวกัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

183 12/1/2010 ตูแขวน  ประตูเขา BODY ไมได  กระบวนการเจาะ 

184 12/1/2010 ประตู ในกลองระบุสีเวงเกแตสงไปเปนสีไวทโอค Labeling ผิด 

185 12/2/2010 บอดี้ แผนขางเจารูอิลิตผิดตําแหนง กระบวนการเจาะ 

186 12/2/2010 หัวเตียงขางซาย ไมขางเตียงขาด แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 
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ตาราง ข.2   ขอมูลแสดงจํานวนรายการสินคาท่ีลูกคารองเรียนของบริษัท กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
 เฟอรนิเจอร ตัง้แต เดือน กรกฎาคม- ธันวาคม พ.ศ. 2553 (ตอ) 
 

ลําดับ ว.ด.ป. รายการ อาการ ขอบกพรอง 
187 12/2/2010 ชุดไฟ ไฟไมติด  Fitting เสื่อมสภาพ 

188 12/4/2010 บอดี้ตูผา ความกวางสั้นไปประมาณ1ซม.  ขนาดผิด 

189 12/7/2010 ขาขางซายเตียง จายขามาขางเดียวกันในแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

190 12/7/2010 ชุดไฟ  หมอแปลงไฟไมติด Fitting เสื่อมสภาพ 

191 12/8/2010 บานพับของตูเต้ีย สินคาไปขางเด่ียวกัน แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

192 12/8/2010 แผนขาง ผลิตไปใหญกวามาตรฐาน  ขนาดผิด 

193 12/8/2010 ต้ังแบง/ขาว ผิดสีในหอแพ็ค Labeling ผิด 

194 12/9/2010 โชคดึงบาน อุปกรณใหไปไมครบตองเบิกคืนลูกคาใหม Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

195 12/10/2010 บอดี้ ผิดสีในหอแพ็คแกะออกมาเปนสขีาว Labeling ผิด 

196 12/15/2010 แผนกันชนหลัง  ไมไดเซาะรองใสฝาหลังไป กระบวนการเจาะ 

197 12/17/2010 บอดี้ตูผา พื้นลิ้นชักสั้น ขนาดผิด 

198 12/18/2010 หนาลิ้นชัก สินคาผิดรุนในแพ็ค  กระบวนการเจาะ 

199 12/18/2010 โคมไฟ  หลอดไฟขาด  Fitting เสื่อมสภาพ 

200 12/19/2010 บอดี้ไซดบอรด ต้ังแบงเจาะรูไมตรง  กระบวนการเจาะ 

201 12/19/2010 ประตู ขนาดมาผิด ขนาดผิด 

202 12/22/2010 พื้นลาง ผิดสีในหอแพ็ค เทาดํา Labeling ผิด 

203 12/22/2010 ชุดไฟ ไฟไมติด Fitting เสื่อมสภาพ 

204 12/23/2010 แผนขางซาย  แผนขางดานซายซํ้าในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

205 12/23/2010 มือจับ ฐานรองของตู ฐานรองมือจับหัก Fitting เสื่อมสภาพ 

206 12/24/2010 บอดี้ตูลิ้นชัก บอด้ีซายขวาตัดขนาดมาไมเทากัน ขนาดผิด 

207 12/25/2010 ตู ประกอบไมได เจาะมาผิด  กระบวนการเจาะ 

208 12/25/2010 ลิ้นชัก ฟตต้ิงอีลิตขนาด 15 ผิดในแพ็ค  Fitting ขาด,เกิน,ผิดขนาด 

209 12/26/2010 แผนฝาหลัง ฝาหลังสั้นกวามาตราฐาน ขนาดผิด 

210 12/27/2010 ไซดบอรด ฟตต้ิงผิดในหอแพ็ค แพ็คช้ินงานขาด/เกิน/ซ้ํา 

211 12/28/2010 ประตู/ขาว สินคาไปผิดขางในหอแพ็ค Labeling ผิด 
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ภาพท่ี ค.1  แบบฟอรมแสดงจุดตรวจสอบสภาพเคร่ืองเจาะ (Check Point)
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ภาพท่ี ค.2  แบบฟอรมแสดงจุดตรวจสอบสภาพเคร่ืองตัด (Check Point)   
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ภาพที่ ค.3  แสดงถึงขั้นตอนวิธีการตรวจสอบชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตสําหรับกระบวนการตัด  
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ภาพที่ ค.4  แสดงถึงขั้นตอนวิธีการตรวจสอบชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต สําหรับกระบวนการเจาะ 
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ภาพที่ ค.5  แสดงถึงขั้นตอนวิธีการบรรจุชิ้นสวนสินคานาํไปประกอบติดตั้งตามพื้นที่ลูกคาสั่ง (Build-In) 127 
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ภาพที่ ค.6  แสดงถึงขั้นตอนวิธีการบรรจุสินคาที่ผลิตเพื่อเก็บไวขาย (Make To Stock) 
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ภาพที่ ค.7  แสดงถึงขั้นตอนการปริ๊นฉลากปะสินคาแบบมีบารโคด   
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ประวัติผูเขียน 
 
ช่ือนักศึกษา               อาทิตย  เฉียบแหลม 
ประวัติการศึกษา    วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต (วศ.บ) วิศวกรรมอุตสาหการ 
      มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย ปการศึกษา 2551  
ตําแหนงและสถานท่ีทํางาน  2552–ปจจุบัน วิศวกรพัฒนาระบบคุณภาพ  
      บริษัท เอส บี อุตสาหกรรมเคร่ืองเรือน จํากัด  
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

DPU


	Cover
	ABS
	Chap_1
	Chap_2
	Chap_3
	Chap_4
	Chap_5
	App-bip
	App
	Vita



