
บทท่ี 4
การสรางแบบสอบถาม

ในบทนีจะกล่าวถึงวิธีการลร้างเครองมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลในงานวิจัย 

ได้แก่ แบบตรวจสอบรายการ “แบบตรวจวินิจฉัยการบรหารการผลิต” และ แบบสำรวจ “ระดับ 

ความสำคัญของเกณฑ์ตรวจวินิจฉัยการบรหารการผลิต และระดับภาพรวมของการบริหารการ

ผลิตของอุตสาหกรรมผลิตชินส่วนยานยนตํในประเทศไทย” การสร้างแบบสอบถามประกอบด้วย 5 

ข้ันตอน ดังน้ี

1. พิจารณาสิ่งที่ต้องการจะลอบถาม

2. จัดกลุ่มคำถามในแบบสอบถาม

3. วางรูปแบบแบบลอบถาม

4. ตรวจการใช้ถ้อยคำในแบบลอบถามและทดสอบแบบลอบถาม

5. การปรับปรุงแก้ไขแบบลอบถาม

1. แบบตรวจสอบรายการ “แบบตรวจวิน ิจฉ ัยการบริหารการผลิต”

1. พิจารณาสิ่งที่ต้องการจะสอบถาม

1.1 ทฤษฏีและวรรณกรรมท่ีเที่ยวข้องในการพิจารณาต้ังเกณฑ์ท่ีใช้ในทารด?วจ 

วินิจฉัยการบริหารการผลิต

ชอุ่ม มลิลา (2523: 10) ได้สรุปหน้าที่ของหน่วยงานรากฐานของการผลิตไว้ดังนี้ 

1. หน่วยออกแบบผลิตภัณฑ์

ทำหน้าที่เกี่ยวกับการวางแผนเพื่อออกแบบ ชนิด ขนาด และรูปลักษณะ 

ของผลิตภัณฑ์ที่คาดว่าจะได้รับความนิยมและเป็นที่ต้องการของลูกค้า 

ในการออกแบบผลิตภัณฑ์อาจใซวิธีปรับปรุงของเดิม หรือออกแบบใหม่ 

เลยก็ได้ เพื่อให้เป็นที่ถูกตาต้องใจและพอใจของผู้บริโภค ในหน่วยงาน 

นี้วิศวกรเป็นผู้ทำหน้าที่ออกแบบเกี่ยวกับประสิทธิภาพ หรือคุณภาพ

หลักของสินค้า เช่น คุณภาพในการทำหน้าที่ (Performance) ความ 

แข็งแรง ทนทาน หรือประสิทธิภาพในการทำงาน นอกจากนี้ก็มืบุคคลที่
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จะช่วยออกแบบให้ผลิตภัณฑ์มีสีสรรสวยงาม รูปแบบสะดุดตาด้วยการ 

ตกแต่ง ได้แก่สถาปนิกและมัณฑนากร

2. หน่วยออกแบบขบวนการผลิต

ทำหน้าที่ในการคิดค้นหรือเลือกวิธีการในการที่จะทำให้วัตถุดิบที่มีอยู่ 

แปรเปลี่ยนสภาพเป็นผลิตภัณฑ์ตามแบบที่ได้รับการออกแบบไว้จาก

หน่วยออกแบบผลิตภัณฑ์ โดยมีเป้าหมายเลือกวิธีการที่ทำให้ต้นทุน

การผลิตตํ่าสุด ท้ังน้ีเพ่ือการแข่งขันในด้านการขาย และเพ่ือให้โรงงานผู้ 

ผลิตได้รับกำไรพอสมควร งานหลักของหน่วยงานนี้ ได้แก่ การออกแบบ 

วางผังโรงงาน การออกแบบและคัดเลือกเครื่องจักรอุปกรณ์ การเลือก 

ขบวนการผลิตและการวางแผนการทำงาน (Job Designs)

3. ห น ่วยจ ัดห า

ทำหน้าที่จัดหาวัสดุต่างๆ เพ่ือการผลิต ในปริมาณการสั่งของท่ีพอ

เหมาะและตามเวลาที่แต่ละหน่วยย่อยของการผลิตต้องการ ทั้งน้ีคุณ 

ภาพของวัสดุต้องได้ตามเกณฑ์ที่กำหนดและในราคาตํ่าลุด ตลอดจน 

ทำหน้าที่ในการเก็บรักษา การขนย้ายวัสดุ และการกำจัดเศษวัสดุ

(Scrap) หรือของเสีย (Waste) ด้วย

4. หน่วยควบคุมการผลิต

มีหน้าที่ตรวจสอบและแก็ใฃฃ้อบกพร่องถ้ามี ของหน่วยผลิตย่อยแต่ละ 

หน่วยที่เกี่ยวข้องโดยตรงกับการผลิต ท้ังน้ีเพื่อให้การผลิตดำเนินไปตาม 

แผนท่ีวางไว้ รูปแบบของการควบคุมขึ้นอยู่กับระบบของการผลิตว่าเป็น 

แบบไม่ต่อเนื่องหรือแบบต่อเนื่อง หรือแบบผสม อย่างไรก็ตามหน้าที่หลัก 

ของหน่วยควบคุมการผลิตพอจะแบ่งออกได้เป็น การวางสายงาน

(Routing) การกำหนดหมายกำหนดการ (Scheduling) การจัดจ่ายวิธีแก้ 

ไขข้อบกพร่องอย่างรวดเร็ว (Dispatching) และการติดตามผล (Follow­

up)

5. หน่วยควบคุมคุณภาพ

ทำหน้าที่ในการควบคุมโดยวิธีการตรวจลอบหรืออื่นๆ เพื่อให้ผลิตภัณฑ์ 

ที่ล่งออกจำหน่ายมีคุณภาพได้มาตรฐานตามเกณฑ์ที่กำหนดไว้ ท้ังน้ีการ 

วางแผนควบคุมคุณภาพจำเป็นต้องคำนึงถึงความเป็นไปได้ของเทคนิค 

การผลิต ความสามารถที่มีอยู่ของแรงงานและเครื่องจักร ตลอดจนราคา
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ต้นทุนการผลิตตามมาตรฐานที่กำหนด อน่ึงหน่วยงานนี้มีหน้าที่ในการ 

กำหนดวิธีการและค่าที่ยอมรับได้ ในการวัดคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่

เบี่ยงเบนไปจากค่ามาตรฐานที่ตั้งไว้

6. หน่วยควบคุมต้นทุน

เป็นหน่วยงานที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการจัดทำบัญชีค่าใช้จ่ายต่างๆ เพ่ือ

แลดงรายละเอียดของต้นทุนการผลิต แยกออกเป็นค่าวัสดุ ค่าแรงงาน 

ค่าใช้จ่ายคงท่ี หรืออื่นๆที่จำเป็นลำหรับการผลิต จากรายละเอียดของต้น 

ทุนการผลิต ต้องทำการสรุป วิเคราะห์และตีความหมาย เพ่ือให้ได้ค่าของ 

ต้นทุนมาตรฐาน ซึ่งจะใช้เปรียบเทียบค่าต้นทุนจรง ลำหรับดูค่าความ 

แตกต่างแล้วทำการสืบสวนหาสาเหตุที่ทำให้ต้นทุนจรีงสูงกว่าค่าที่ควร 

จะเป็น เป็นการโยงไปถึงวิธีการแก้ไขในท่ีลุด

7. หน่วยบำรุงรักษา

มีเป้าหมายในการบรีการหน่วยผลิตย่อยและหน่วยงานอื่นๆ เพื่อว่าการ 

ผลิตจะได้ดำเน ินไปอย่างราบรนในลักษณะประหยัดและเหมาะสม 

(Economic Production) หน้าที่ของหน่วยงานนึ่ได้แก่ การช่อมแซมเม่ือ 

เกิดการชำรุด การตรวจสภาพของอุปกรณ์เครื่องจักรเพื่อดูสภาพการ

ชำรุดสึกหรอ การกำหนดการจ่อมแซมยกเครื่อง หรือการเปลี่ยนทดแทน 

เครื่องจักร (Replacement) และมีการบันทึกประวัติการซ่อมแซมของ

เครื่องมืออุปกรณ์หรือเครื่องจักรต่างๆ

(มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช, สาขาวิทยาการจัดการ, 2528: 5) การบรีหาร 

การผลิตจะต้องรับผิดขอบดำเนินการในเรื่องต่างๆ ดังน้ี คือ

1. จะต้องกำหนดและละลมปัจจัยการผลิตประ๓ ทต่างๆ ที่จำเป็นจะต้องใช้

2. จะต้องกำหนดแบบและติดตั้งกระบวนการผลิต เพ่ือจะใช้ในการแปลงสภาพ 

ปัจจัยการผลิตให้เป็นสินค้าและบริการประ๓ ทต่างๆ

3. จะต้องดำเนินการประลานงานและปฎิบํติงานในกระบวนการผลิต เพ่ือให้ได้

สินค้าและบริการตามคุณสมบัติที่กำหนดไว้ และมีประสิทธิภาพสูงสุดด้วย
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สุรศักดิ้ นานานุทูล (2525: 7) หน้าที่งานการผลิต สามารถแบ่งออกได้เป็นกลุ่ม 

ใหญ่ๆ ได้ 3 กลุ่ม คือ หน้าที่เกี่ยวกับการออกแบบ หน้าที่เกี่ยวกับการวางแผนและควบคุม และ 

หน้าทีเกียวกับการประลานงานกับหน่วยงานอืน โดยหน้าที่ในส่วนของการวางแผนและควบคุม

เป็นขั้นตอนของการจัดการระบบการผลิตให้ทำงานอย่างมีประสิทธิภาพ ซ่ึงข้ันน้ีเป็นข้ันเก่ียวกับ

การบรหารงานผลิตโดยตรง อันได้แก่

1. การวางแผนการผลิต หรือการให้บริการ

2. การควบคุมสินค้าคงเหลือ

3. การวางกำหนดการและการควบคุมการผลิต

4. การควบคุมคุณภาพของสินค้าและบริการ

5. การควบคุมค่าใช้จ่าย และ

6. การบำรุงรักษา

ทั้งหมดนี้เป็นการจัดกำลังการผลิตให้มีเพียงพอโดยจัดเตรียมไว้ล่วงหน้า การจัด 

วัตถุดิบให้มีปริมาณทีเหมาะลมอยู่เสมอ การจัดกำหนดการผลิตเพื่อให้มีการใช้กำลังคนและกำลัง 

เครื่องจักรอย่างเต็มที่ การติดตามความก้าวหน้าของงานเพื่อควบคุมปริมาณการผลิตและวัน

กำหนดเสร็จ การควบคุมผลผลิตให้ได้คุณภาพตามมาตรฐาน การควบคุมค่าใช้จ่ายต่างๆ ให้อยู่ใน 

ขอบเขตมาตรฐานกับการบำรุงเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ ให้อยู่ในสภาพมาตรฐาน

สุมน มาลาสิทธิ้ (2537: 8) หน้าที่ของการผลิตและการดำเนินงานแบ่งออกได้ 

เป็น 4 หน้าที่ด้วยกัน คือ

1. การออกแบบระบบงาน งานในขั้นตอนการออกแบบนี้ ได้แก่

1.1 การออกแบบกำลังการผลิตของระบบการผลิต 

1.2การเลือกทำเลที่ตั้ง

1.3 การวางผัง

1.4การเลือกกรรมวิธีการผลิต

1.5 การจัดหาเครื่องมือ เครื่องจักรต่างๆในการผลิต

1.6 การกำหนดเวลามาตรฐานการผลิต

การออกแบบระบบการผลิตและการดำเนินงาน มักจะเป็นการตัดสินใจ 

ระยะยาว และตัดสินใจโดยผู้บริหารระดับสูง

2. การวางระบบการปฎิบํติการ งานในขั้นนี้ประกอบด้วย

2.1 งานวางแผนการผลิตและดำเนินงาน



2.2 การจัดการด้านสินค้าคงเหลือ

2.3 การกำหนดเวลาการผลิตหรือการบริการ

2 2

2.4 การควบคุมคุณภาพ

และโดยท่ัวไป การตัดสินใจเกี่ยวกับงานประจำวันของผู้จัดการฝ่าย

ดำเนินการมักเกี่ยวข้องกับการปฏิบัติงานมากกว่าการออกแบบระบบ แต่การออกแบบระบบที่ดีจะ 

ลามารถวัดผลการดำเนินงานของระบบในด้านต่างๆ ใต้ เข่น ต้นทุน เน้ือท่ีการใช้โรงงาน กำลังการ

ผลิต คุณภาพ เป็นต้น

3. ดำเนินงานตามนโยบายซ่ึงฝ่ายบริหารใต้กำหนดไว้

4. ประสานงานกับหน่วยงานอื่นๆ ในองค์การ เข่น ฝ่ายตลาด ฝ่ายการเงิน 

ฝ่ายบัญชี เป็นต้น เพื่อให้องค์การบรรลุเป้าหมายเดียวกัน

เอกลารประกอบโครงการพัฒนาระบบวินิจฉัยและให้คำปรึกษาแนะนำลถาน 

ประกอบการ โดยกรมล่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม และสมาคมล่งเสริมเทคโนโลยี 

(ไทย-ญ่ีปุน) กล่าวถึงในหัวข้อการประเมินหมวดการผลิต มีรายการตรวจลอบ ตังน้ื

1. การวางแผนการผลิต

2. การควบคุมกระบวนการผลิต

3. การจัดการด้านความก้าวหน้าของงาน

4. การควบคุมคุณภาพ

5. การบริหารการจัดชื้อวัตถุดิบ

6. การจัดการด้านอุปกรณ์และเครองมือ

7. การจัดการด้านเทคโนโลยี การออกแบบ

8. การจัดการด้านพลังงาน/ ความร้อน

9. การจัดการผู้รับเหมาช่วง

10. การควบคุมต้นทุนการผลิต

11. สภาวะแวดล้อมของพนักงาน

12. การขนล่ง

13. ความเข้าใจระบบคุณภาพ ISO 9000 และ ISO 14000
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จากการศึกษารวบรวมขอบข่ายและหน้าที่ของการผลิตและการบริหารการผลิต 

ตลอดจนหน้าที่ความรับผิดชอบของงานแต่ละฝ่าย จึงได้พิจารณาตั้งเกณฑ์การตรวจวินิจฉัยการ 

บริหารการผลิตโดยการจัดกลุ่มหน้าที่ความรับผิดขอบเหล่านี้เป็นหมวดหมู่ โดยจัดกลุ่มหน้าที่ที่อยู่ 

ในขอบข่ายของงานในแผนกเดียวกันไว้ในหมวดเดียวกัน ลามารถจัดกลุ่มเกณฑ์การตรวจวินิจฉัย 

การบริหารการผลิตตามหน้าที่ได้เป็น 8 หมวดหลัก แสดงดังตารางที่

อย่างไรก็ตามได้มีการตัดหน้าที่ หริอขอบข่ายบางรายการออกจากการพิจารณา

มีรายละเอียด และเหตุผล ดังต่อไปน้ี

- การออกแบบผลิตภัณฑ์/ การจัดการด้านเทคโนโลยีการออกแบบ

เนื่องจากผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต็ในประเทศไทยโดยส่วนใหญ่เป็นลักษณะการ 

รับจ้างผลิต โดยมีแบบผลิตภัณฑ์ที่แน่นอน ไม่ได้มีการออกแบบเอง นอกจากนี้การออกแบบ

ผลิตภัณฑ์ยังเกี่ยวข้องกับฝ่ายการตลาดและการพิจารณาต้นทุนอีกด้วย

- การควบคุมต้นทุน/ การควบคุมค่าใช้จ่าย/ การควบคุมต้นทุนการผลิต

เนื่องจากงานวิจัยนี้มุ่งจะศึกษาในเรองการบริหารการผลิตมิได้เน้นในเรองการ 

บัญชี การควบคุมค่าใช้จ่าย นอกจากนี้ข้อมูลในส่วนของบัญชี ตัวเลขต่างๆ มักเป็นความลับ

ของลถานประกอบการ ซึ่งจะเป็นการยากที่จะขอข้อมูลมาทำการตรวจวินิจฉัย

- การดำเนินงานตามนโยบาย/ การประสานงานกับหน่วยงานอื่นๆ

เนื่องจากการประลานงานเพื่อให้เกิดความร่วมมืออันดี และการดำเนินงาน

ตามนโยบายเป็นงานที่เกี่ยวเนื่องกับระบบการบริหารงานโดยรวมขององค์กร และทัศนคติของ

พนักงานจึงไม่นำมาร่วมในการตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิต

- การเลือกทำเลที่ตั้ง/ การออกแบบกำลังการผลิต

เนื่องจากการเลือกทำเลที่ตั้งและการออกแบบกำลังการผลิต เป็นการตัดสินใจ 

ตั้งแต่เริ่มการลงทุน สำหรับงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ที่จะตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิตของ

สถานประกอบการซึ่งเป็นการดำเนินงานในปัจจุบัน

- การขนส่ง

เนื่องจากเป็นการยากที่จะติดตามข้อมูลเกี่ยวกับการขนส่งภายนอกบริษัท

1.2 ก า ร ด ัง เก ณ ฑ ์ก า ร ต ร ว จ ว ิน ิจ ฉ ัย ก า ? บ ร ิห า ร ก า ร ผ ล ิต
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- ความเข้าใจระบบคุณภาพ IS09000/ IS014000

เนื่องจากการตรวจวินิจฉัยการบรหารการผลิตของลถานประกอบการสำหรับ 

งาวิจัยนี้มิใด้มุ่งเน้นการได้รบรางวัลหรือมาตรฐานใดๆ ของสถานประกอบการ อย่างไรก็ตามการ 

ได้รับรางวัลหรือมาตรฐานต่างๆ อาจมีส่วนช่วยเสรืมให้ผลการตรวจวินิจฉัยดียิ่งขึ้น
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ต า ร า งท ี่ 4.1 ก า ร พ ิจ า ร ณ า ต ั้ง เก ณ ฑ ์ก า ร ต ร ว จ ว ิน ิจ ฉ ัย ก า ร บ ร ิห า ร ก า ร ผ ล ิต

หน้าท่ี

การบริหารการผลิต
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1. การออกแบบขบวน 

การผลิต1

/

2. การจัดหา1 ✓

3. การควบคุมการผลิต1 /

4. การควบคุมค ุณ ภ า พ 1 ฑ ์

5. การบำรุงรักษา1

6. การกำหนดและละลม 

ปัจจัยการผลิต2

/ /

7. กำหนดแบบและติด 

ต้ังกระบวนการผลิต2

✓

8. การวางแผนการผลิต3 ✓

9. การควบคุมสินค้าคง 

เหลือ3

/

10. การวางกำหนดการ 

และควบคุมการผลิต3

/

11. การควบคุมคุณภาพ3

12. การบำรุงรักษา3 ✓

1 หน่วยงานรากฐานของการผลิต โดยชอุ่ม มลิลา

2 หน้าที่รบผิดชอบดำเนินการของการบริหารการผลิต โดยมหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช

3 หน้าที่เกี่ยวกับการบริหารการผลิต โดยสุรศักดิ้นานานุถูล
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ตารางท่ี 4.1 การพิจารณาต้ังเกณฑ์การตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิต (ต่อ)

ห น ้า ท ี่
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13. ก า ร ว า งผ ัง4 /

14. ก า ร เล ือ ก ก ร ร ม ว ิธ ี 

ก า ร ผ ล ิต 4

/

15. ก า ร จ ้ด ห า เค ร ื่อ ง ม ือ  

เค ร ื่อ ง จ ัก ร ต ่า ง ๆ  ใน ก าร  

ผ ล ิต 4

16. ก า ร ก ำ ห น ด เว ล า  

ม า ต ร ฐ า น ก า ร ผ ล ิต 4

/

17. ง า น ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต  

แ ล ะ ก า ร ด ำ เน ิน ง า น 4

18. ก า ร จ ัด ก า ร ด ้า น ส ิน  

ค ้า ค ง เห ล ือ 4

/

19. ก า ร ก ำ ห น ด เว ล า ก า ร  

ผ ล ิต 4

20.ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ 4 /

21.ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต 6 /

22. ก า ร ค ว บ ค ุม ก ร ะ บ ว น  

ก า ร ผ ล ิต 5

✓

23. ก า ร จ ัด ก า ร ด ้า น  

ค ว า ม ก ้า ว ห น ้า ข อ ง ง า น  5

/ ✓

24. ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ 5 /

4 ห น ้า ท ี่ข อ ง ก า ร ผ ล ิต น ล ะ ;ก า ร ด ำ เน ิน ง า น โ ด ย ส ุม น  ม า ล า ส ิท ธ ิ้

5 ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  ห ม ว ด ก า ร ผ ล ิต  จ า ก เอ ก ส า ร ป ร ะ ก อ บ โ ค ร ง ก า ร พ ัฒ น า ร ะ บ บ ว ิน ิจ ฉ ัย แ ล ะ ใ ห ้ค ำ ป ร ึก ษ า แ น ะ  

น ำ ส ถ า น ป ร ะ ก อ บ ก า ร  ก ร ม ล ่ง เส ร ิม อ ุต ส า ห ก ร ร ม  แ ล ะ ส ม า ค ม ล ่ง เส ร ิม เท ค โ น โ ล ย ี (ไท ย -ญ ี่ป ุน )
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ตารางท่ี 4.1 การพิจารณาต้ังเกณฑ์การตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิต (ต่อ)

ห น ้า ท ี่
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25. การบร ิหารการจ ัดซ ื้อ  

ว ัต ท ุด ิบ 6

26. การจ ัดการด ้าน  

อ ุป ก ร ณ ์แ ล ะ เค ร ื่อ งม ือ 6

/

27. การจ ัดการด ้าน พ ล ัง  

งาน / ค วาม ร ้อ น 6

/

28. การ'จ ัดการผู้รบเหมา 

ช ่วง6

/

29. สภ าพ แวด ล ้อมข อง 

พ น ัก งาน 5

/

5 รายการตรวจลอบ หมวดการผลิต จากเอกสารประกอบโครงการพัฒนาระบบวินิจฉัยและให้คำปรึกษาแนะ 

นำตทานประกอบการ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม และสมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน)

จากตารางที่ 4.1 ข้างต้น จึงได้ตั้งเกณฑ์การตรวจวินิจฉัยเป็น 8 หมวดหลัก ดังน้ี
QP . V  O / Q/

หมวดท 1: การจัดชอนละจัดการวัสดุ

หมวดที่ 2: การวางแผนการผลิต

หมวดที่ 3: การควบคุมการผลิต

หมวดที่ 4: การควบคุมคุณภาพในการผลิต

หมวดที่ 5: การวางแผนสภาพ แวดล้อมของงาน

หมวดที่ 6: ผังโรงงานและการจัดการด้านการขนย้าย

หมวดที่ 7: การบำรุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์

การจัดการผู้รับจ้างช่วงผลิตหมวดท 8:



รูปที 4.1 หมวดการตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิต
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2. การจัดทลุ่มคำถามในแบบสอบถาม

2.1 ทฤษฏีและวรรณกรรมที่เกี่ยวข้องในการจัดกลุ่มรายกา?ตรวจวินิจฉัย

2.2.1 การจัดซื้อและจัดการวัสดุ

การบรหารวัสดุ คือ การควบคุมดูแลและจัดการเกี่ยววับวัสดุต่างๆ ทังทีอยู่ใน 

คลังและวัสดุที่ใข้อยู่ในกิจการนั้นๆ ให้มีประสิทธิภาพมากที่สุด กล่าวคือ ให้มีสภาพคล่องตัว

และลดค่าใช้จ่ายต่างๆ อันเกิดจากการจัดหา เก็บรักษา และเคลื่อนย้ายวัสดุนั้นๆ เม่ือนำไปใช้หรอ 

ขายให้ผู้ต้องการ (มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช, 2533: 5) มีหน้าที่และความรับผิดชอบ

ซึ่งอาจแบ่งได้ 10 ประการ ตังน้ี

1. จัดหาและสั่งซื้อวัสดุ

2. รับวัสดุ

3. เก็บรักษาและป้องวัน

4. จ่ายวัสดุ

5. ควบคุมระดับคงเหลือ

6. บันทึกและลงรายการต่างๆ

7. กิจกรรมของวัสดุหมดประโยชน์

8. จัดส่งวัสดุให้ผู้ต้องการใช้หรอส่งสินค้าให้ลูกค้า

9. ให้ความร่วมมือและความสัมพันธ์อันดีวับหน่วยต่างๆ

10. ปกครองบังคับบัญชาและให้การธีเกอบรมวับพนักงานฝ่ายบริหารวัสดุทุก

ระตับ

2.2.2 การวางแผนการผลิต

การวางแผนการผลิต (Production Planning) คือ เทคนิคท่ีใช้ในการคาดคะเน 

ล่วงหน้าถึงขั้นตอนในการผลิต ตั้งแต่ต้นจนสิ้นสุดการผลิต รวมตั้งเวลา สถานท่ี และขนาดรูปร่าง 

(Specification) ของชิ้นส่วนที่จะทำการผลิตในแต่ละขั้นตอนนั้นๆ โดยคาดหวังที่จะให้ได้ผลผลิตที่ 

ต้องการตามกำหนดเวลาที่ได้วางไว้ ด้วยประสิทธิภาพการทำงานที่สูงสุด (จุฬาลงกรณ์

มหาวิทยาลัย, คณะพาณิชยศาสตร์และการบัญชี, 2528: 1)

ชุมพล สฤงคารศริ (2535: 5) ได้กล่าวถึง หน้าที่หลักๆ ของหน่วยงานวางแผน

การผลิต คือ

1. จัดทำงบประมาณการผลิต

2. กำหนดรายการวัสดุ

3. วางแผนกรรมวิธี
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4. หารายละเอียดของเครองจักร ข้อมูลต่างๆ

5. ออกแบบชิ้นส่วนเครื่องมือและอุปกรณ์จับยึด

6. วางแผนดำเนินงาน

7. กะประมาณเวลา

8. กำหนดตารางการผลิต

2.2.3 การควบคุมการผลิต

การควบคุมการผลิต (Production Control) คือ เทคนิคที่ใข้ในการติดตามและ 

ควบคุมแผนการปฏิบัติงานให้เป็นไปตามขั้นตอน วิธีการ เวลา และสถานที่ที่ได้วางแผนไว้ล่วงหน้า 

ตั้งแต่ต้นจนลิ้นสุดการผลิต เพื่อให้บรรลุเป้าหมายที่ต้องการ (จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, คณะ 

พาณิชยศาสตร์และการบัญชี, 2528: 1)

หน้าที่ความรับผิดชอบของหน่วยงานควบคุมการผลิต จะครอบคลุมถึง (ชุมพล

ลฤงคารศิเร, 2535: 6)

1. การออกคำสั่งผลิต

2. การติดตามงาน

3. ศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา

4. การขนส่ง

2.2.4 การควบคุมคุณภาพในการผลิต

การควบคุมคุณภาพ หมายถึง การควบคุมผลิตภัณฑํให้อยู่ในระดับมาตรฐาน 

กำหนด ซ่ึงจ ะ ม คืวามหมายรวมถึงกิจกรรมต่างๆ หรือผลรวมของกิจกรรมต่างๆ เพื่อป้องกันมิให้ 

ผลิตกัณฑ์ที่ผลิตมาได้มืข้อบกพร่อง หรือเสียออกมาในกระบวนการผลิต (อดิดักดิ้ พงษ์พูลผลดักดิ้, 

1992: 13)

บัฟฟา (อ้างถึงใน มหาวิทยาลัยสุโทัยธรรมธิราซ, 2528: 667) ได้แบ่งข้ันตอนใน 

การควบคุมคุณภาพเป็นระยะต่างๆ ซึ่งจะแบ่งออกได้เป็น 4 ระยะด้วยกัน คือ กำหนดคุณภาพใน 

ระดับนโยบาย ออกแบบผลิตกัณฑ์ไห้มืคุณภาพตามที่กำหนด ควบคุมคุณภาพในการผลิต และ 

ควบคุมคุณภาพในระยะการจำหน่ายและใช้ประโยชน์จากผลิตกัณฑ์ อย่างไรก็ตามสำหรับการ

ตรวจวินิจฉัยการบรืหารการผลิต ในหมวดนี้จะพิจารณาเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพในการผลิต 

เท่าน้ัน

การควบคุมคุณภาพในการผลิต อาจแบ่งออกได้เป็น 3 ข้ันด้วยกัน (มหาวิทยาลัย 

สุโขทัยธรรมาธิราช. สาขาวิทยาการจัดการ, 2528: 669)

1. การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนต่างๆ
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2. การควบคุมกระบวนการผลิต

3. การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

2.2.5 การวางแผนสภาพแวดล้อมชองงาน

การวางแผนสภาพแวดล้อมของงาน หมายถึง การจัดสภาพแวดล้อมเพื่อ

อนามัยที่ดีในสถานที่ทำงาน รวมทั้งจัดให้มีแสงสว่าง ความช้ืน และอุณหภูมิที่เหมาะสมในระดับที่ 

ยอมรับได้ ในแง่ของสุขลักษณะและความปลอดภัยในอุตสาหกรรมด้วย (เสรี เศวตเสรณี, ผู้แปล,

2533: 38)

2.2.6 ผังโรงงานและการจัดทา?ด้านทา?ขนย้าย

การวางแผนผังโรงงาน คือ การวางแผน และจัดการสถานที่ภายในโรงงาน โดย 

ให้มีการใช้แรงงาน วัตถุดิบ เครื่องจักรและเครื่องมืออย่างมีประสิทธิภาพที่สุด

การขนถ่ายวัสดุ หมายถึง การจัดเตรียมสถานที่และตำแหน่งของวัสดุ เพ่ือ

อำนวยความสะดวกในการเคลื่อนย้ายหรือเก็บรักษา

ในระบบการผลิตของอุตสาหกรรมเริ่มตั้งแต่นำวัตถุดิบมายังโรงงานผ่านขบวน 

การผลิตจนได้ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปออกมา จะพบว่าความจำเป็นสำหรับการดำเนินการดังกล่าวก็ 

คือ การเคลื่อนที่ อย่างน้อยที่ลุดปัจจัยพื้นฐานของการผลิตตัวใดตัวหนึ่งต้องเคลื่อนที่ ดังเช่น คน 

เคร่ืองจักร วัสดุ หรือเคลื่อนที่ทุกตัว นั่นคือ หากปัจจัยการผลิตปราศจากการเคลื่อนที่ การผลิต 

ย่อมไม่เกิดชื้น อาจกล่าวได้อีกนัยหนึ่งว่า ไม่มีผังโรงงานใดท่ีทำการวางแผนหรือวิเคราะหํโดยไม่ 

คำนึงถึงปัญหาการขนถ่ายวัสดุ ทั้งนี้เพราะต้องจัดเตรียมสถานที่สำหรับการแจกจ่ายวัสดุ ช้ืนส่วน 

เครื่องมือ เพื่อบริการให้กับฝ่ายผลิต เมื่อผลิตเป็นสินค้าแล้วต้องนำมาบรรจุหีบห่อ นำไปเก็บใน 

คลังสินค้ารอการจำหน่ายต่อไป

การวิเคราะห์และการวางผังโรงงานจะต้องจัดตำแหน่งที่ตั้งของกิจกรรมต่างๆ ให้ 

อยู่ในตำแหน่งที่เหมาะสม มีระยะทางการขนถ่ายสั้นที่สุด การไหลไม่วกวนลับสน สะดวกรวดเร็ว 

และประหยัด จึงจะเห็นได้ว่าการวางแผนผังโรงงานกับการขนถ่ายวัสดุต้องทำควบคู่ทันไป ท้ังน้ี 

เพื่อให้ระบบการขนถ่ายวัสดุใช้เวลาน้อยที่สุดและเสียค่าใช้จ่ายตํ่าที่สุด (ลมศักดิ้ ตรีสัตย์, 2531: 

323)

2.2.7 กา?บำรุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์

การบำรุงรักษา หมายถึง การทำกิจกรรมที่มีจุดมุ่งหมายเพื่อให้มั่นใจว่าอาคาร 

เครื่องจักรอุปกรณ์และสิ่งอำนวยความสะดวก เครื่องจักรและเครื่องมือการขนส่ง อุปกรณ์ให้ความ 

ร้อน เคร่ืองกำเนิดไฟฟ้า อุปกรณ์ระบายอากาศ และอื่นๆ อยู่ในสภาพที่สามารถปฏิบัติงานได้ 

(เสรี เศวตเศรณี, ผู้แปล, 2533)
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การซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักรเครองมือจะเกิดผลดี และเป็นไปตามหลักของการ 

ควบคุมที่ดี จะต้องกำหนดให้มืสิ่งเหล่านี้อย่างพร้อมมูล (วินิจ วีรยางกูล, 2523; 175) คือ

1. ใบลังงาน (Written Work Order)

2. การวางแผนและกำหนดเวลาในการซ่อมบำรุงรักษา (Planning & 

Scheduling)

3. การจัดให้มืซิ้นส่วนเครื่องมือ และอื่นๆ ที่เก่ียวข้องกับการซ่อมบำรุงรักษา 

อย่างพอเพียง (Stores Control)

4. การจัดให้มีบันทึกต่างๆ เกี่ยวกับเครื่องจักร เคร่ืองมือ (Records)

5. การจัดให้มืการรายงานผลของการทำงาน (Report & Control)

2.2.8 การจัดการผู้รับจ้างช่วงผลิต

การรับช่วงผลิต หมายถึง ความสัมพันธ์ระหว่างบริษัทผู้ผลิต 2 รายใดๆ (ไม่ 

จำกัดลักษณะ และความเป็นเจ้าของ) เมื่อบริษัทหนึ่งที่เรียกว่าผู้ว่าจ้าง (Contractor, Parent

Firm) ว่าจ้างให้อีกบริษัทหนึ่งที่เรียกว่า ผู้รับช่วงการผลิต (Subcontractor) ทำการผลิตชิ้นส่วน 

หรือรับช่วงผลิตในบางกระบวนการผลิต (Subassembly, Assembly) ให้บริษัทผู้ว่าจ้าง ร ว ม ท้ัง 

การผลิตสินค้าสำเร็จรูปที่ใซ้ตรา (Brand) ของผู้ว่าจ้างด้วย
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2.2 ทฤษฏีและวรรณกรรมท่ีเก่ียวข้องในการตงรายทารตรวจวินิจฉัย

ชัชวาลย์ ตันตระกูล (2539) ได้ศึกษาระบบตรวจลอบรายละเอียดผู้ป้อนซนส่วน 

ตัวถังรถยนต์โดยจัดทำเป็นรูปแบบการตรวจสอบซึ่งได้จากการรวบรวมปัจจัยต่างๆ จากเอกสาร 

วิชาการ มาตรฐาน IS09000 QS9000 และจัดแยกเป็น 4 หมวดหลักได้แก่

1. หมวดการจัดการคุณภาพ

1.1 ความรับผิดชอบด้านการบริหาร

— นโยบายคุณภาพได้ถูกกำหนดไว้เป็นระบบเอกสารโดยฝ่ายบริหารและเป็นที่รู้จักในทุก 

ระดับของพนักงานหรือไม่

— วัตถุประสงค์ของคุณภาพของบริษัท ได้ถูกกำหนดไว้เป็นระบบเอกสารหรือไม่

— มีการพิจารณาถึงค่าไซ้จ่ายของคุณภาพหรือไม่ และมีการนำเสนอต่อระดับผู้บริหารรับ 

ทราบหรือไม่ และระดับบริหารแสดงความรับผิดชอบอย่างไร

— การนำระบบคุณภาพไปปฎิปัติได้อย่างมีประสิทธิภาพหรือไม่

1.2 หลักการระบบคุณภาพ

— ระบบประถันคุณภาพได้มีการนำไปใช้กับทุกหน่วยงาน และพนักงานทุกระดับที่เกี่ยวข้องหรือ 

ไม่

— มีการกำหนดไว้เป็นระบบเอกสารในเรื่องความรับผิดชอบ อำนาจหน้าที่ของผู้บริหาร และ 

พนักงานทุกระดับที่เกี่ยวข้องกับคุณภาพหรือไม,

— ผู้ตรวจสอบ ผู้ทดสอบ มีความเป็นอิสระต่อหน่วยงานที่ถูกตรวจลอบหรือไม,

— ระบบประกันคุณภาพมีการกล่าวถึง หรืออธิบายไว้ไนระบบคู่มือคุณภาพหรือเอกสารอื่นที่ 

คล้ายกันหรือไม,

— มีการกำหนดแผนการตรวจสอบคุณภาพ และมีการปฏิปัติตามแผนหรือไม่ และแต่ละหน่วย 

งานที่เกี่ยวข้องกับคุณภาพมีการประเมินผลภายในเป็นประจำหรือไม'

— บุคคลที่เป็นตัวแทนขององค์กรที,จะทำหน้าที่เป็นผู้ตรวจติดตามคุณภาพภายในมีคุณลมปติ 

เพียงพอหรือไม่ และมีความเป็นอิสระต่อหน่วยงานที่ถูกตรวจสอบหรือไม่

1.3 เอกสารคุณภาพและบันทึกคุณภาพ

— มีการกำหนดหน้าที่รับผิดชอบและระเบียบวิธีปฏิบัติเขียนเป็นลายลักษณ์อักษรสำหรับบันทึก 

การบำรุงรักษา การตรวจสอบ และการทดสอบหรือไม่
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— มีระบบในการแจกจ่าย และเรียกคืนเอกสาร เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงเอกสารหรือไม่

— มีการกำหนดหน้าที่ริบผิดชอบและระเบียบวิธีปฏิบ้ติสำหรับการ่วิเคราะห์ และแจกจ่ายบันทึก 

คุณภาพที่เกี่ยวข้องอย่างไร

— มีการกำหนดระยะเวลาในการจัดเก็บเอกสาร และบันทึกคุณภาพหรือไม่

า.4 บุคลากร

— มีหน่วยงานรับผิดชอบ และกำหนดโปรแกรมสำหริปติกอบรมหรือไม่

— มีโปรแกรมการติกอบรมเพิ่มเติมเกี่ยวกับการใช้เทคนิคคุณภาพหรือไม่

— พนักงานทุกระดับที่เกี่ยวข้องกับงานด้านคุณภาพมีโปรแกรมการติกอบรมอย่างต่อเนื่องหรือไม่

— มีโปรแกรมแนะนำหรือติกอบรมสำหรับพนักงานใหม่ พนักงานที่โยกย้ายหน่วยงานหรือเมื่อมี 

การเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต/ การปฎิปติงานหรือไม่

— พนักงานมีคุณลมปติเพียงพอต่อตำแหน่งงานหรือไม่

— มีการสนับสนุนโดยการสร้างแรงจูงใจ หรือให้รางวัลแก่พนักงานในการทำกิจกรรมคุณภาพ 

หรือไม่

1.5 การใช้กลวิธีทางสถิติ

— มีการนำวิธีทางสถิติไปใช้สำหริปการออกแบบ และการประเมินผลการทดลองระหว่างการ 

พัฒนาหรือไม่

— มีการนำวิธีทางสถิติไปใช้สำหริปการประเมิน การตรวจลอบคุณภาพฃองการจัดส่งจากภาย

นอกหรือไม่

— มีการนำวิธีการทางสถิติไปใช้ลำหริปการควบคุมกระบวนการหรือไม่

— มีการนำวิธีทางสถิติไปใช้สำหรับการประเมินสมรรถนะ และการวิเคราะห์ข้อบกพร่องในการ 

ตรวจลอบขั้นสุดท้ายหรือไม่

2. หมวดขีดความลามารถ
2.1 ข้อตกลงก่อนรับงาน
— มีการกำหนดขั้นตอนไว้เป็นลายลักษณ์อักษรเกี่ยวกับการกำหนดข้อตกลง และผ็รับผิดชอบ

หรือไม่
— มีระบบการ กระจายข้อกำหนดของชิ้นส่วนท่ีลกค้าต้องการหรือไม่
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— ทุกหน่วยงานเข้าใจความต้องการของลูกค้า และแน่ใจหรือไม่ว่าสามารถทำตามสิ่งที่ลูกค้า 

ต้องการใต้

— มีการสำรวจชิ้นส่วนขณะที่ลูกค้านำไปใช้งานหรือไม่

— มีข้อกำหนดเขียนไว้เป็นลายลักษณ์อักษร สำหรับหารรับข้อร้องเรียนจากลูกค้าหรือไม่

2.2 การพัฒนาชิ้นส่วนและอุปกรณ์การผลิต

— มีทีมงานพัฒนาชิ้นส่วนและอุปกรณ์การผลิตหรือไม่

— มีเครืองมีอและอุปกรณ์อำนวยความสะดวกต่อการพัฒนาอุปกรณ์การผลิตหรือไม่

— มีแผนการทดสอบชินส่วนในขั้นตอนของการพัฒนาหรือไม่

— มีการวางผังโรงงานและการใช้อุปกรณ์ขนถ่าย เพื่อให้การไหลในกระบวนการผลิตเป็นไปอย่าง 

ต่อเนื่องหรือไม่

— มีการบันทึกข้อมูล และการประเมินสมรรถนะคุณภาพในทุกขั้นตอนของการพัฒนาหรือไม่

2.3 ความพร้อมในงานผลิต

— มีดู่มือการผลิต ตารางการผลิต และคู่มือการปฏิบ้ติงานหรือไม่

— มีการศึกษาสมรรถนะของเครื่องจักร และอุปกรณ์การผลิตเพื่อกำหนดประสิทธิผลของ 

กระบวนการหรือไม่

— มีการจัดเตรียมปัจจัยการผลิตก่อนเริ่มผลิตจริงแบบปริมาณมากหรือไม่

— ในกรณีท่ีเป็นช้ินส่วนใหม่ หรือมีการเปลี่ยนแปลงลเป็คที่มีอยู่ ไต้มีการกำหนดเป็นระบบ

เอกสารสำหรับอนุมัติจากลูกค้าก่อนเริ่มทำการผลิตจริงหรือไม่

— มีการกำหนดตารางการตรวจสอบคุณภาพของแต่ละขั้นตอนไว้หรือไม่

— มีแผนการตรวจลอบ และคู่มือการตรวจสอบหรือไม่

— มั่นใจได้อย่างไรว่าการผลิตเป็นไปตามข้อกำหนดของคุณภาพครบถ้วน ตามที่ลูกค้าต้องการ

— มีการดูแลรักษาภาวะแวดล้อมการผลิตที่ใช้ในกระบวนการผลิตได้เหมาะสมหรือไม่

2.4 การแกใข

— มีการกำหนดความรับผิดชอบสำหรับการริริ่มแก้ปัญหา ติดตาม และปฏิบัติการแก้ไขอย่างชัด 

เจนหรือไม่

— มีการประเมินปัญหาที่สำคัญ และมีผลกระทบต่อความเลี่ยงในเรื่องการไม่เป็นไปตามสเป็ค 

หรือไม่ และมีการปฏิบัติการป้องกันล่วงหน้าอย่างไร

— มีการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหา และการกำจัดสาเหตุนันอย่างไร
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— มีวิธีการป้องกันการเกิดปัญหาซื้าอย่างไร

2.5 การควบคุมกระบวนการผลิต

— มีการกำหนดขันตอนเขียนเป็นลายลักษณ์อักษร สำหรับการเริ่มผลิตใหม่หลังจากเกิดเหตุการ 

ผิดปกติในการผลิตหรือไม่

— มีการบ่งชีวัตถุดิบ ชินส่วนระหว่างผลิต และชิ้นส่วนสำเร็จในแต่ละขั้นตอนการผลิตหรือไม่

— มีการตรวจลอบและทดลอบ เพื่อควบคุมระดับคุณภาพให้เป็นไปตามลเป็คในทุกขั้นตอนการ 

ผลิตหรือไม่

— ถ้าชินส่วนที่ส่งมอบให้ลูกค้ามีปัญหา ลามารถทวนสอบได้หรือไม่ว่าผลิตจากเคริ่องจักรใด ใคร

ผลิต และใช้วัตถุดิบล็อตไหน

— เครื่องมือสำหรับการผลิต การประกอบ การตรวจสอบมีการจัดเก็บอย่างเหมาะลมและมีการ 

ป้องกันการปรับแก้อย่างไร

— มีแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ์หรือไม่

— มีการบันทึกค่าพารามิเตอร์ในการผลิตหรือไม, และถ้าเกิดการเบี่ยงเบนมีการบันทึกผลการแก้ 

ใฃหรือไม่

2.6 การยืนยันผลิตภัณฑ์

— มีการตรวจลอบยืนยันวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนที่ซื้อมาหรือไม่

— มีการตรวจลอบยืนยันทุกขั้นตอนในกระบวนการผลิตหรือไม่

— มีการตรวจลอบยืนยันคุณภาพของชิ้นส่วนสำเร็จหรือไม่

— มีการบันทึกผลการตรวจลอบซํ้าตามช่วงระยะเวลาที่กำหนด หรือตามการร้องขอจากลูกค้า 

หรือไม่

2.7 การควบคุมเครื่องวัด เครื่องทดลอบ

— มีการกำหนดไว้เป็นระบบเอกสารสำหรับคู่มีอการใช้ตรวจลอบ ลอบเทียบและติดตามของ 

เครื่องวัดเครื่องทดลอบหรือไม่

— เครื่องมือที่ใช้มีความละเอียดเพียงพอและเหมาะสมกับงานที่ใช้หรือไม่

— มีการกำหนดไว้เป็นระบบเอกสารสำหรับการจัดทำเอกสารบันทึก การลอบเทียบ และ

สมรรถนะของเครื่องมือหรือไม่

— มีการกำหนดวิธีการแก้ไขและป้องกันการเลียหายของเครื่องมืออย่างไร

2.8 การไม่เป็นไปตามข้อกำหนด



37

— มีการกำหนดไว้เป็นระบบเอกสาร สำหรับวิธีการในการจัดการกับชิ้นส่วนที่ไม่เป็นไปตามข้อ 

กำหนดหรือไม่

— ในกรณีท่ีชิ้นส่วนไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ได้แจ้งให้ลูกค้ายอมรับก่อนส่งมอบหรือไม่

— มีการบันทึกหลักฐานที่แสดงว่า ข้อบกพร่องได้รับการแก้!ขเรียบร้อยแล้วอย่างไร

— มีการป้องกันการเกิดชํ้าของข้อบกพร่องอย่างไร

3. หมวดการเงิน

3.1 ฐานะทางการเงิน

— มีการจัดทำรายงานทางบัญชีของกิจการ เพื่อรายงานความก้าวหน้าที่เกิดชิ้นกับกิจการหรือไม่

— มีการวัดสภาพคล,องของกิจการ ว่ามีความสามารถในการชำระหนี้สินระยะสั้นได้ดีเพียงใด มี 

การวิเคราะห์และพิจารณาปัญหาที่เกิดขึ้นคืออะไร และหาทางแก้ปัญหาอย่างไร

— มีการวัดประสิทธิภาพในการบรีหารงานโดยรวม ว่ากิจการมีความสามารถในการทำกำไรได้ 

มากน้อยเพียงใด มีการวิเคราะห์และพิจารณาปัญหาที่เกิดขึ้นคืออะไร และหาทางแก้!ขอย่าง 

ไร

3.2 โครงสร้างราคาช้ินส่วน

— มีดารแสดงโครงสร้างราคาชิ้นส่วนซึ่งเป็นที่มาของต้นทุนหรือไม่

— มีการแสดงโครงสร้างราคาอุปกรณ์ในการผลิต และอายุการใช้งานหรือไม่

— มีการให้ข้อแนะนำ หรือการนำวิศวกรรมคุณค่ามาใช้ในการลดต้นทุนหรือไม่

— มีการให้ความร่วมมือในการเจรจาต่อรอง หรือลดต้นทุนตามการร้องขอจากลูกค้าหรือไม่

3.3 ค่าใช้จ่ายคุณภาพ

— ขั้นตอนได้ถูกกำหนดเป็นลายลักษณ์อักษร สำหรับเป็นการเสือนการตรวจติดตามผลเรื่องค่า 

ใช้จ่ายด้านคุณภาพหรือไม่

— มีวัตถุประสงค์ที่ช้ดเจนของมาตรการค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับการตรวจสอบคุณภาพหรือไม่

— มีวัตถุประสงค์ที่ชัดเจนของค่าใช้จ่ายที่เกิดจากคุณภาพไม่เป็นไปตามข้อกำหนดก่อนการจัดส่ง 

หรือไม่

— มีวัตถุประสงค์ที่ชัดเจนของต้นทุนที่เกิดจากคุณภาพไม่เป็นไปตามข้อกำหนด หลังจัดส่งหรือ

ไม่

4. หมวดพลาธิการ/ การจัดส่ง

4.1 การจัดเก็บ และคงคลัง

— มีคู่มีอในการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบที่ซึ้อมาและการจัดเก็บหรือไม่
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— มีคู่มือแนะนำในการป้องกันความเสียหาย การด้อยคุณภาพ ระหว่างการเคลื่อนย้ายหรอไม่

— มีการบ่งชีวัตถุดิบและชินส่วนสำเร็จระหว่างการขนส่ง และการจัดเก็บหรือไม่

— มีระบบ'ในการบ'ริการลูกค้า และแลกเปลี่ยนข้อมูลกับลูกค้าหรือไม่

4.2 การจัดชื้อวัตถุดิบ

— เอกสารในการจัดชื้อระบุข้อกำหนดทางเทคนิค และทางคุณภาพครบถ้วนหรือไม่

— มีการกำหนดเกณฑ์ประเมินไนการคัดเลือกผู้รับช่วงผลิตหรือไม่

— มีการกำหนดข้อตกลงสำหรับการยอมรับคัวอย่างผลิตครั้งแรก ก่อนการผลิตจริงของผู้รัยช่วง 

ผลิตหรือไม่

— มีระบบในการประเมินผลงานของผู้รับช่วงผลิตหรือไม่

— มีแผนการตรวจลอบสำหรับวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนย่อยที่สั่งชื้อหรือไม่

4.3 วัตถุดิบส่งมอบโดยลูกค้า

— มีข้อตกลงกับลูกค้าที่จัดหาวัตถุดิบเพื่อไชในการผลิต มีการตรวจรับเสมือนเป็นวัตถุดิบที่ชื้อมา 

หรือไม่

— มีแผนการทดสอบวัตถุดิบที่ส่งมอบโดยลูกค้าหรือไม่

— มีรายงานความไม่เป็นไปตามข้อกำหนดของวัตถุดิบที่ส่งมอบโดยลูกค้า ให้ลูกค้าทราบหรือไม่

วอร์นอค เอียน (แปลโดยรพีพรรณ แก้วรัศมีและคณะ, 2541) ได้นำเสนอรายการ 
ตรวจลอบพื้นฐานของธุรกิจด้านการผลิตและอัตราส่วนที่สำคัญไว้คังนี้
1. ท่ัวไป 
ทรัพยากรการผลิต
- ระบุกระบวนการและเทคโนโลยีและทรัพยากรที่ใช้ไนแต่ละกระบวนการ
- ประเมินสถานะระหว่างบริษัทเมื่อเทียบกับด้านบน
- การใช้ประโยชน์จากโรงงานและผลผลิตโดยรวม

2. การวางแผนการผลิต 
จุดมุ่งหมาย
ช่วงเวลาและความถ่ี
ความสอดคล้องกับวัตถุประสงค์

- การวางแผนการผลิตเกิดจากข้อเท็จจริง และการพยากรณ์ความต้องการหรือไม่
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- ใครเป็นผู้รับผิดชอบในแผนการผลิต

- แผนการผลิตจะส่งให้ใคร

- ปริมาณความเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต

- แผนเหล่านี้ลมเหตุลมผลและเป็นไปได้หริอไม่

- แผนเหล่านี้มีประสิทธิภาพหรือไม่ในอดีต

ทรัพยากร,ทีหายากและปัจจัยอืนทีมีผลต่อประสิทธิภาพของการผลิตคืออะไร

- มีการระบุทรัพยากรหายากในการวางแผนหรือไม่ 

มาตรฐาน

- อธิบายมาตรฐานที่ใช้

- ขนตอนในการทบทวนมาตรฐาน 

กำหนดการผลิต

- อธิบายกำหนดการผลิตและขั้นตอน

- มีการใช้ MRP1 และ MRP2 หรือไม่

- ถ้ามี มีวิธีวัดผลการดำเนินงานหรือไม่

- กำหนดการผลิตหลักหรือแผนการผลิตหลักมีความเหมาะลมหรือไม่

- ประเมินคุณภาพและประสิทธิภาพของแผนผลิตหลักเมื่อเทียบกับข้อเท็จจริงทางการตลาด 

พนักงาน

- อธิบายการวางแผนพนักงานเพื่อให้บรรลุความต้องการในอนาคต

- มีโครงการ'รกอบรมหรือไม่

- เคยมีการขาดแคลนพนักงานหรือไม่

- ระบุคุณลมบัติฃองพนักงานที่เหมาะลมกับพนักงานที่มีอยู่

3. การจัดการ/การควบคุมแผนงานและการตัดสินใจ

- มีการลื่อสารการตัดสินใจทางการผลิตอย่างไร ประเมินนโยบายการจัดพนักงาน

- มีการนำแผนการผลิตไปใช้งานอย่างไร

- มีการประสานงานระหว่างกิจกรรมการผลิตอย่างไร และมีการประสานกับกิจกรรมภายนอก

อย่างไร

มาตรฐานของผลการดำเนินงาน

- ใครเป็นผู้กำหนดมาตรฐานของผลการดำเนินงาน

- ความถี่ของรอบเป็นอย่างไร
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- ความเหมาะสม (ประสิทธิภาพ ผลผลิต ฯลฯ)

- เปรียบเทียบกับอะไร

- มีการค้นหาลาเหตุของความผันแปรหรือไม'

ระดับผลิตผล

- ระดับสูงสุดของผลผลิตที่ได้เป็นอย่างไร

- มีการเพิ่มหรือลดผลผลิตไนช่วงห้าปีที่ผ่านมาหรือไม่

- ประเมินคุณภาพชองชั้นตอนการควบคุมการผลิต

4. วัสดุ 

ระบุวัสดุท่ีใช้

- วัตถุประสงค์อะไรที่เป็นตัวกำหนดการใช้วัสดุ

- วัตถุประสงค์ดังกล่าวเป็นที่ยอมรับของทุกคนหรือไม่

- มีนโยบายอะไรบ้างที่มีผลกระทบต่อการใช้วัสดุ 

ข้อมูล

- ความถี่และความแม่นยำของการพยากรณ์วัสดุ

- ใครเป็นผู้ใช้การพยากรณ์

- การพยากรณ์วัสดุลอดคล้องกับการพยากรณ์อื่นหรือไม่

การวางแผน

- การวางแผนวัสดุเป็นไปตามขอบข่ายอย่างไร โดยท่ัวไป หรือเฉพาะเจาะจง

- มีการใช้ MRP1 หรือไม่ และมีประสิทธิภาพเพียงใด

- การวางแผนเป็นการครอบคลุมช่วงได

- ประเมินคุณภาพของแผนเหล่านี้ 

การจัดการ

- มีการนำแผนการใช้วัสดุมาใช้อย่างไร

- มีการแกํใขสถานการณ์อย่างไร เมื่อต้องทำการเปลี่ยนแปลงการใช้วัสดุ 

การจัดซอ

- การจัดชื้อจัดเป็นกิจกรรมที่ต้องทำกำไรหรือไม่

- มีการจัดทำแผนการจัดชื้อหรือไม่

- มีการทั่งชื้อในปริมาณมากสำหรับผู้จัดล่งหลักหรือไม่ มีการทำตารางส่งมอบสำหรับผู้จัดล่ง 

หรือไม่
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- มีการประสานงานทางวิศวกรรมกับผู้จัดส่งหรอไม่

- องค์กรการจัดชื้อเป็นแบบรวมศูนย์หรอกระจายอำนาจ

- คุณภาพของพนักงานฝ่ายจัดชื้อเป็นอย่างไร

- การให้บริการแก่ฝ่ายผลิตเป็นอย่างไร

- ประสิทธิภาพในการบันทึกข้อมูลและระบบเอกสารเป็นอย่างไร

- ขั้นตอนการควบคุมเป็นอย่างไร

- ต้นทุนใบส่ังช้ือ

- การหมูนเวียนของสินค้าคงคลัง

- ต้นทุนส่วนใหญ่ (80%) เกิดจากวัสดุ 20% หริอไม่

- มีส่วนลดเป็นเงินสดทั้งหมดเท่าไร

- อัตราของส่วนลดต่อมูลค่าของการชื้อในช่วงเวลาหนงเป็นเท่าไร

- ระดับกิจกรรม จำนวนคำสั่งที่สั่ง จำนวนใบเสร็จที่มี จำนวนคำสั่งที่ล่าช้า จำนวนพนักงานขาย 

ท่ีพบ

- ตรวจสอบขั้นตอนการประเมินผู้จัดส่ง และตรวจลอบว่าสามารถหาแหล่งวัตถุดิบวิกฤติทดแทน 

ได้หรือไม่ในกรณีที่เกิดปัญหา

- มีการใช้รายการผู้จัดส่งที่ยอมรับได้ (Approved Supplier) หรือไม่

- มีแผนรองรับเหตุขัดข้องต่างๆ หรือไม่ (เช่น ไฟไหม้ หรือเกิดความเลียหายกับโรงงานของผู้จัด 

ส่ง)

บันทึกผลการดำเนินงานของผู้จัดส่ง

- การควบคุมคุณภาพของชื้นส่วนเป็นอย่างไร

- ทำรายการผู้จัดส่ง และแสดงตัวเลขแจกแจงมูลค่าชื้นส่วนในช่วงห้าปี

- ระบุการให้สินเชื่อ โดยผู้จัดส่ง

- อธิบายประวิติผลงานของผู้จัดส่งในด้านการพัฒนาผลิตภัณฑํใหม่

- อธิบายขั้นตอนการตรวจรับ

- การจัดหาวัสดุสอดคล้องกับความต้องการหรือไม่ 

การจัดเก็บ

- อธิบายนโยบายสินค้าคงคลังและขั้นตอนการจัดเก็บ

- ใครเป็นผู้รับผิดชอบการควบคุมสินค้าคงคลัง

- ระบุ MRP หรือวิธีการควบคุมการสั่งชื้อใหม่ (Reorder Control) ท่ีใช้อยู่

- มีระดับการป้องกันวัสดุขาดสต็อคอย่างไร
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- อธิบายบันทึกสินค้าคงคลังและประเมินคุณภาพของการบันทึก

- มีสินค้าคงคลังอยู่กี่ชิ้น คำนวณมูลค่าเงินของวัสดุแต่ละชิ้น และให้ข้อมูลเกี่ยวลับอัตราหมุน 

เวียนสินค้าคงคลัง

- มีการนับรอบสินค้าคงคลัง (Cycle Counting) หรอไม่ และตรวจสอบความแม่นยำด้วย 

การดูแลด้านคุณภาพ

- จ ุด ยอมรับของวัสดุที่ใช้

- เปอร์เซ็นต์ของด้นทุนเศษวัสดุเป็นเท่าไร 

การดูแลด้านเศรษฐศาสตร์

- ขั้นตอนการลดต้นทุนเป็นอย่างไร

- ประเมินขั้นตอนการวิเคราะห์และประสิทธิภาพของขั้นตอนนั้น

- ต้นทุนของวัสดุค ิด เป็นเปอร์เชนต์ฃองผลิตลัณฑส์ ุดท้ายในช่วงห้าปีเป็นเท่าไร 

การควบคุม

- ประเมินการควบคุมวัสดุและขั้นตอนสนับสนุน

- ใครเป็นผู้รับผิดชอบ

- อธิบายเป้าหมาย ความถี่ และความเหมาะสมของขั้นตอนควบคุมดังกล่าว

อัตราส่วนต่างๆ ที่สำดัญ 

อัตราส่วน 1 ผลประโยชน์ทางการผลิต / สินทรัพย์ทางการผลิต

อัตราส่วน 2 

อัตราส่วน 3 

อัตราส่วน 4

ต้นทุนการผลิต / มูลค่าการขายของการผลิต 

ต้นทุนวัสดุทางตรง / มูลค่าการขายของการผลิต 

ต้นทุนแรงงานทางตรง / มูลค่าการขายของการผลิต

อัตราส่วน5 = ค่าโสหุ้ยการผลิต/มูลค่าการขายของการผลิต

อัตราส่วนต่อไปนี้ใซ้เป็นเครึ่องบ่งชี้ความคืบหน้า และจะถูกทำเครื่องหมายไว้ถ้ามีการขึ้น 

หรอลงผิดปกติ

สำเร็จ

อัตราส่วน6 ลต็อควัตถุดิบ / การจัดซื๋อเฉลยประจำวัน

อัตราส่วน 7 งานในระหว่างการผลิต / (มูลค่าเฉลี่ยประจำวันที่ออกสู่ฝ่ายผลิต

และผลิตลัณฑ์ที่สำเร็จ)

อัตราส่วน 8 สต็อคผลิตภัณฑ์สำเร็จ / มูลค่าเฉลี่ยประจำวันของการผลิตที่

อัตราส่วน 9 มูลค่าการขายของการผลิต / พื้นท่ีของสถานท่ีโรงงาน
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อัตราส่วน 10 = - มูลค่าเครองจักร/มูลค่าการขายของการผลิต

อัตราส่วน11 = โรงงานที่มูลค่าเสื่อมราคา/โรงงานที่มูลค่าไม่เลื่อมราคา

วันชัยริจิรวนิซ (2541)ได้แสดงตัวอย่างแบบตรวจลอบแผนผังโรงงาน ซึ่งเป็น 

การตรวจสอบตามความคิดเห็นของหน่วยงานต่างๆ โดยข้อมูลการตรวจสอบจะทำให้ทราบปัญหา 

ที่อาจเกิดขึ้นกับหน่วยงานต่างๆ เข่น วิศวกรรมอุตสาหการ การขนย้ายวัสดุ การควบคุมการผลิต 

การควบคุมคุณภาพเป็นต้น ทำให้สามารถปรับปรุงแก้ไขจุดบกพร่องเท่าที่จะทำได้ โดยมีผลการ

ตรวจสอบเป็น ใช่ หรือ ไม่ใช่ แสดงตังนี้ 

วิศวกรรมอุตสาหการ

— จัดเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้สามารถใช้กำลังการผลิตได้เต็มกำลัง

— จัดเครื่องจักรและอุปกรณ์ใช้กับการรับและย้ายออกของวัสดุได้

— จัดเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้เกดประสิทธิภาพของคนคุมเครื่องได้

— มีการผลิตแบบการใช้สายงานผลิต

— ใช้การเคลื่อนย้ายเชิงกลอย่างเหมาะลม

— มีการรวมกระบวนการผลิตกับการขนส่ง

— คนคุมเครื่องเดนน้อยที่สุด

— ผลผลิตของจุดหนึ่งต่อเนื่องไปจุดต่อไปได้

— เครื่องจักรและอุปกรณ์กีดขวางการทำงานของคนงาน

— มีการลุกลํ้าฃองเครื่องจักรและอุปกรณ์ในทางเดินของคนงาน

— มีพื้นที่จัดเก็บวัสดุเพียงพอในสถานีงาน

— จัดผังสถานีผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ

— พื้นที่บริการส่วนบุคคลอยู่ในที่สะดวกแก่การใช้งาน

— ง่ายสำหรับผู้คุมงานในการดูแลงานในพื้นที่รับผิดชอบ

— มีความยืดหยุ่นในการจัดสถานที่ตั้งเครื่องจักรและอุปกรณ์

— มีการจัดพื้นที่สำหรับหัวหน้างานและการควบคุมการผลิต

— กิจกรรมที่มีความสัมพันธ์กันตั้งอยู่ใกล้เคียงกัน

— เครื่องจักรและอุปกรณ์ทุกเครื่องในผังโรงงาน

— มีการใช้พื้นที่อย่างเต็มที่
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— ลามารถขยายโรงงานได้

— มีการจัดที่สำหรบของทิ้ง ของเลีย

— มีสภาพเบียดเสียดภายในโรงงาน 

การขนย้ายวัสดุ

— วัสดุจะถูกนำเช้าลู่พื้นที่ทำงานโดยตรง

— กระบวนการเกี่ยวช้องกับวัสดุ หรือเป็นกองจะใกล้กับจุดรับวัสดุ

— การประกอบย่อยไหลสู,การประกอบรวม

— วางแผนสำหรับการไหลของวัสดุล่งเสริมการผลิต

— การขนย้ายวัสดุย้อนกลับมีน้อยที่สุด

— มีการขวางทางการไหลของวัสดุ

— มีการเคลื่อนย้ายระยะทางที่ยาวเกินไป

— อุปกรณ์การขนย้ายวัสดุจะเคลื่อนย้ายวัสดุออกจากคนงาน

— วิธีการขนย้ายวัสดุแต่ละวิธีที่ใช้จะประกอบเป็นระบบทั้งลิ้น

— เครื่องลำเลียงรับวัสดุจากพื้นที่กระบวนการผลิต

— เครื่องลำเลียงล่งวัสดุจากจุดประกอบไปพื้นที่จัดล่ง

— ใช้เครื่องลำเลียงอย่างเหมาะลมเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ

— ใช้เครื่องลำเลียงเป็นส่วนเคลื่อนย้ายวัสดุและเก็บวัสดุชั่วคราว

— เครื่องลำเลียงกีดขวางการทำงานของคนงาน

— ประตูและทางเดนกว้างเพียงพอต่อการขนย้ายวัสดุขนาดใหญ่

— มีพื้นที่เก็บอุปกรณ์การขนย้ายวัสดุและคอนเทนเนอร์เพียงพอ

— มีพื้นที่การเก็บวัสดุระหว่างกระบวนการก่อน

— มีการใช้พื้นที่ส่วนสูงอย่างเต็มที่

— มีทางขนย้ายวัสดุที่ตรงและตีเล้นชัดเจน

— ซานชาลารับและล่งวัสดุควรจะมีที่กำบัง

— ซานชาลาควรมีระดับความสูงสำหรับรถรับล่งวัสดุได้พอเหมาะ

— มีการใช้อุปกรณ์การขนย้ายวัสดุเหนือศีรษะอย่างเหมาะลม

— พื้นที่รับนํ้าหนักได้ตามความเหมาะสมของวัสดุที่จัดเก็บ

— มีระบบการจัดเก็บที่ง่ายต่อการค้นหา ตรวจนับ จัดเก็บและจัดย้าย



— การขนย้ายวัสดุด้วยมือมีน้อยที่สุด 

ความสะดวกและความปลอดภัยของบุคลากร

— ทางหนีไฟมืจำนวนและความกว่งเพียงพอปราศจากสิ่งกีดขวาง

— ทางออกทุกจุดในอาคารง่ายแก่การเข้าออก

— มีแผนงานความปลอดภัยที่ตรวจสอบโดยเจ้าหน้าที่ความปลอดภัย

— ลิฟต์แลเคร่ืองชักรอกรับนํ้าหนักได้ไม่ตํ่ากว่า 25 กก.

— มีพื้นที่ทำงานของคนงานเพียงพอ

— เป็นพื้นที่ที่อุปกรณ์ป้องกันไฟเข้าถึงได้

— มีการจัดพื้นที่เฉพาะส่วนลำหรบงานที่มีอันตรายและส่งกลิ่น

— มีสถานที่เก็บวัสดุไวไฟ

— มีการใช้แสงสว่างตามธรรมชาติมากที่สุด

— แสงสว่างต้องเพียงพอตามความเหมาะสมของการทำงาน

— มีการ'จัดน้ําด่ืม'นา'ใช้ไว้เพียงพอ

— มีระบบระบายอากาศที่ดี

— มีสิ่งอำนวยความสะดวกต่างๆ ด้านสวัสดิการพร้อม

— มีสถานที่จอดรถเพียงพอ

— ผังโรงงานเป็นไปตามกฎบํณญ้ติด้านความปลอดภัย 

การบรการโรงงาน

— มีการจัดการบริการสาธารณูปโภคในตำแหน่งที่เหมาะลม

— มีสถานที่จัดเก็บของเลีย ของท้ิง

— มีการจัดเตรียมอุปกรณ์กันไฟ

— เครื่องจักรอุปกรณ์สามารถเข้าถึงเพื่อซ่อมบำรุงได้ง่าย

— มีการออกแบบฐานรากหรือส่วนรองรับเครื่องจักร

— มีประสิทธิภาพในการไซ้ส่วนต่างๆ ของอาคาร

— มีการใช้พ้ืนท่ีบนหลังคา เหนือศีรษะและใต้พื้นดิน

— มีช่องว่างช่วงห่างเหนือศีรษะพอสมควร

— มีการระบายนํ้าจากทางนำไหลบนดินและหลังคา 

การควบคุมการผลิต
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— การตรวจลอบพัสดุคงคลังทำได้ง่าย

— มีพื้นที่เพียงพอสำหรับการเก็บวัสดุระหว่างผลิต ซ่อมและรอขจัด

— มีการป้องกันที่เหมาะสมในการจัดเก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์

— มีการป้องกันการสูญหายจากการลักขโมยวัสดุที่มีค่า

— มีพื้นที่เพียงพอในการตรวจรับและจัดส่ง

— มีพื้นที่สำหรับการรอรับและล่งวัสดุของรถบรรทุก

— มีการดำเนินงานการผลิตเป็นไปตามลำดับขั้นการผลิต

— การปรับเปลี่ยนตารางการผลิตทำได้ง่าย

— การเร่งรัดการผลิตทำได้

— การชำรุดของเคร่ืองจักรทำให้การผลิตท้ังโรงงานหยุดชะงัก

— มีแผนการผลิตที่เหมาะสม

— มีความเหมาะสมของจุดตรวจสอบ

วันชัยริจิรวนิซ (2539) ได้แสดงคำถามเพื่อใช้ตรวจสอบระบบการผลิต 

เพื่อเพิ่มผลผลิต ในหัวข้อต่างๆ รายละเอียด โดยในส่วนของโรงงาน เครื่องจักร การวางแผนและ 

ควบคุมการผลิต การควบคุมคุณภาพ การควบคุมสินค้าคงเหลือ การเคลื่อนย้าย และการเก็บ 

รักษา การจัดซ้ือ มีรายละเอียดดังนี้

1. โรงงาน

— สถานที่ตั้งโรงงานในปัจจุบัน มีข้อดีและข้อเลียอะไรบ้าง

— มีการตรวจสอบผังโรงงานเป็นประจำหรือเปล่า เพื่อหาว่าถ้ามีการเปลี่ยนแปลงใหม่จะช่วยให้ดี 

ข้ึน ประหยัดข้ึนหรือไม่

— โรงงานมีมาตรฐานความละอาดอย่างไรบ้าง

— อาคารส่วนใดของโรงงานที่อยู่ในสภาพที่ต้องปรับปรุงบ้าง

— สภาพทางเดิน แนวเถ้นทางการขนส่งภายในโรงงานมีส่วนใดต้องแกไขดูแลไม่ให้เกิดความขัด 

ข้องในการผลิตบ้าง

— มีพ้ืนท่ีในโรงงานส่วนใดบ้าง ที่เป็นพื้นที่ที่ไม่ได้ใช้ประโยชน์อย่างเต็มที่

— มีตารางการตรวจสอบสภาพอาคาร ทางเดิน สถานที่ที่เป็นส่วนของกระบวนการผลิต และส่วน 

ที่เป็นงานด้านบริการหรือไม่

2. เคร่ืองจักร
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— ตำแหน่งเครื่องจักรในปัจจุบันช่วยให้ประหยัดแรงงานคนและการเคลื่อนย้ายสินค้าได้ดีหรอ 

เปล่า

— ระบบซ่อมบำรุงรักษา มีบัตรบันทึกและตารางกำหนดเวลาซ่อมที่จะช่วยให้เห็นสภาพเครื่อง 

จักรว่าอยู่ในสภาพดี หรือจะต้องซ่อมอะไรและเมื่อใดหรือเปล่า

— มีการตรวจสอบจำนวนเวลาเครื่องเสียอยู่เป็นประจำหรือเปล่า เพ่ือหาวาสาเหตุที่ทำให้เครื่อง

เสียนั้นจะหลีกเลี่ยงได้หรือไม่

— มีรายการเครื่องจักรที่สมบูรณ์ที่สุดอยู่หรือเปล่า

— ถ้าเปลี่ยนเครื่องใหม่จะดีกว่าหรือไม่ จะให้ผลตอบแทนคืนทุนได้ในเวลากี่ปี มีการจัดสรรเงิน 

สำรองค่าเสื่อมราคาไว้ให้มีเงินชื้อเครื่องเปลี่ยนใหม่หรือเปล่า

— เครื่องจักรอะไรที่ควรขายเพื่อเปลี่ยนใหม่บ้าง

— เคยศึกษาข้อดีฃ้อเสียระหว่างการชื้อ เช่าช้ือ และเช่าใช้เคร่ืองจักรต่างๆ บ้างหรือเปล่า

— มีการติดตามเครื่องจักรใหม่ๆ ที่จะช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตและการทำกำไรอยู่เป็น 

ประจำหรือเปล่า

— ใช้เครื่องจักรทำงานเต็มกำลังการผลิตแล้วหรือยัง

— มีการทำความสะอาดเครื่องจักรเป็นประจำทุกวันหรือเปล่า

— เมื่อเลือกชื้อและติดตั้งเครื่องจักรได้คำนึงถึงความปลอดภัย ความสะดวกเบาแรง และเสียงรบ 

กวนในการใช้บ้างหรือเปล่า

4. การวางแผนและควบคุมการผลิต

— ได้ทำแผนการผลิตขึ้นจากการประเมินกำลังการผลิต กำลังคน เครื่องจักร วัตถุดิบและเงินตาม 

ความเป็นจริงหรือเปล่า

— กระบวนการผลิตเดี๋ยวนี้ แตกต่างภับที่ใช้อยู่เมื่อ 5 ปีที่แล้วอย่างมากมายหรือเปล่า

— รายงานการผลิตให้ข้อมูลข่าวสารมากพอหรือยัง

— การกำหนดตารางการผลิต ได้ใช้ข้อมูลจากการคาดคะเนการขาย และจากรายงานการ 

วิเคราะห์กำลังการผลิตของเครื่องจักรหรือเปล่า

— ก่อนที่จะผลิตสินค้าอะไร ทุกๆ ฝ่ายที่เกี่ยวข้องได้ให้ความเห็นพ้องในคุณลักษณะเฉพาะ ต้น 

ทุน และราคาแล้วหรือยัง

— รายละเอียดการผลิต คุณลักษณะเฉพาะ และรูปสินค้า ใบลังผลิตและใบลังชื้อวัตถุดิบ ได้มี 

การจัดทำและล่งให้ภับผู้เกี่ยวข้องแล้วหรือยัง

— ใบสั่งวัตถุดิบ มีรายละเอียดกำหนดล่งถึงเมื่อไร และล่งไปท่ีไหนแน่ซัดดีแล้วหรือยัง
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— มีกำหนดเวลาและผู้รับผิดชอบ ที่จะติดตามการทำงานของผู้ผลิตและผู้รับเหมาช่วง เพ่ือให้แน่ 

ใจไดว่า จะลามารถส่งของให้ได้ตามกำหนดเวลาหรือเปล่า

— มีการตรวจสอบงานระหว่างผลิตกับกำหนดส่งของเป็นประจำหรือเปล่า

— มีการตรวจสอบกำลังคน กำลังเครื่องลักร และวิธีการผลิตเป็นประจำหรือเปล่า

— มีการแกอบรมและกระตุ้นให้คนงานรู้จักลดความสูญเสียสิ้นเปลือง และปรับปรุงสายการผลิต 

อยู่เป็นประจำหรือเปล่า

5. การควบคุมคุณภาพ

— มีการกำหนดความรับผิดชอบและการให้อำนาจอย่างแน่ชัด สำหรับการควบคุมคุณภาพไว้

หรือเปล่า

— มีการกำหนดคุณภาพมาตรฐานขั้นตำและ'รกอบรมคนให้ผลิตสินค้าได้ตามาตรฐานหรือเปล่า

— มีวิธีการตรวจสอบอย่างสมํ่าเสมอเพื่อหาว่า ลูกค้าพอใจคุณภาพสินค้ามากน้อยเพียงไรหรือ 

เปล่า

— มีการลอบสวนและวิเคราะห์หาสาเหตุที่ลูกค้าคืนสินค้าหรือเปล่า

— วิธีการและมาตรฐานการตรวจสอบเพื่อควบคุมคุณภาพดี และเพียงพอหรือไม่

— มีการตรวจสอบคุณภาพกับของผู้จำหน่ายส่งมา ของก่ึงสำเร็จ และสินค้าสำเร็จรูปด้วยหรือ 

เปล่า

— ใช้วิธีการสุ่มตัวอย่างมาตรวจลอบคุณภาพด้วยหรือเปล่า

— ทราบไหมว่า ต้นทุนค่าทำใหม่ (Rework) และค่าของที่แก้ไขไม่ได้มีจำนวนมากน้อยเท่าใด คุ้ม 

ไหมที่จะทำการค้นหาลาเหตุเพื่อลดหรือแก้ไขให้หมดสิ้นไป

— มีการพิจารณาหรือไม่ว่า กิจกรรมการตรวจลอบคุณภาพใดไม่จำเป็นแล้ว

— มีระบบการตรวจสอบคุณภาพการทำงานด้วยหรือไม่

— มีวิธีการในการกำหนดการควบคุมกระบวนการผลิต เพื่อสร้างความเชื่อมั่นต่อคุณภาพผลิต 

ภัณฑ์ด้วยหรือไม่

— มีการทบทวนกิจกรรมการบรืหารคุณภาพหรือไม่

6. การควบคุมสินค้าคงเหลือ การเคลื่อนย้าย และการเก็บรักษา

— มีการใช้พื้นที่คลังสินค้าเต็มที่หรือยัง ถ้าปรับปรุงระบบลัดเก็บเสียใหม่จะทำให้ที่ว่างเพื่มขึ้น 

เพียงใด

— ทราบไหมว่า ของอไรท่ีต้องการใช้มาก และได้มีการตรวจตราดูแลอยู่เสมอหรือเปล่า

— ของท่ีส่งเข้าคลัง มีใบลังซื้อและใบปะหน้าทุกรายการหรือเปล่า
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— วัตถุดิบ ของใช้ส้ินเปลือง และของระหว่างผลิต ทุกรายการมีใบกำกับสินค้าหรือบัตรสินค้าที่มี 

การจดบันทึกลงรายการถึงปัจจุบันหรือเปล่า

— มีการตรวจนับของคงคลังอย่างน้อยปีละครั้ง เพื่อตรวจสอบเปรยบเทึยบกับยอดตามบัญชีหรือ 

เปล่า

— มีการกำหนดความรับผิดชอบแน่ชัดหรือเปล่าว่า ใครมีหน้าที่บันทึกการเปลี่ยนแปลงในบัตรสิน

ค้า

— วัตถุดิบคงคลังมียอดคงเหลือสมดุลกับปริมาณที่จะผลิต และจะขายหรือเปล่า

— มีปัญหาขาดสต็อกบ้างหรือเปล่า

— มีการป้องกันของหาย ของถูกขโมยม่ันคงดีเพียงไร

— มีการประเมินเพื่อทำรายการของไม่เคลื่อนไหว ของล้าสมัย และของเก็บมากไปอยู่เป็นประจำ 

หรือเปล่า

— ค่าใช้จ่ายในการส่งของ ประหยัดดีแล้วหรือยัง

— ถ้าปรับปรุงการเคลื่อนย้ายของเลียใหม่ จะช่วยลดค่าใช้จ่ายไค้ไหม

— เมื่อเปลี่ยนแปลงการผลิตหรือเปลี่ยนสินค้าทุกครั้ง มีการตรวจลอบวิธีการขนย้ายใหม่บ้างหรือ 

เปล่า

— สินค้าที่ขายแล้วแต่ยังไม่ไค้ล่ง หรือสินค้าฝากขายมีการแยกที่เก็บและลงบัญชีด้วยหรือเปล่า

— มีกระบวนการในการตรวจสอบมูลค่าผลิตกัณฑ์ ผลิตกัณฑ์ระหว่างกระบวนการ และวัตถุดิบ 

หรือไม่

— มีการศึกษาหาวิธีการในการลดมูลค่าผลิตกัณฑ์ระหว่างกระบวนการหรือไม่

7. การจัดช้ือ

— มีการกำหนดนโยบายการจัดชื้อวัตถุดิบ และส่วนประกอบไว้ดีแล้วหรือยัง

— มีการตรวจลอบราคาและบริการของผู้ขายกับคู่แข่งสำคัญๆ บ่อยเพียงใด

— เมื่อจะทำการชื้อวัตถุดิบหรือส่วนประกอบใหม่ ไค้มีการขอใบเสนอราคาจากผู้จำหน่ายต่างๆ 

เพ่ือให้ไค้ราคาตํ่าที่สุดหรือเปล่า

— ไค้มีการพิจารณาถึงวัตถุดิบมาตรฐาน เพื่อให้สามารถชื้อได้ง่ายและครั้งละมากๆ เพ่ือให้ไค้ 

ราคาถูกหรือเปล่า
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วิฑูรย์สิมะโชคดี (2521) ได้เรียบเรียงรายการตรวจสอบ ซึ่งมีประโยชน์มากต่อ 

การระบุเพื่อค้นหาจุดที่ต้องการแกใฃปรับปรุงภายในโรงงาน โดยแต่ละข้อในรายการตรวจลอบจะ 

เป็นแนวคิดเพื่อการปฏิปติ หมวดต่างๆ ดังน้ี 

— การจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัสดุ

1. การกำจัดล่ิงฃองท่ีใช้งานน้อยคร้ัง หรือไม่จำเป็น ออกจากบรีเวณที่ทำงาน

2. วัตถุดิบ ชิ้นส่วน อุปกรณ์ เครื่องมือ และผลิตภัณฑ์ได้จัดเก็บในหิ้งหรือชั้นวางที่ลามารถหยิบ 

ใช้หรือเคลื่อนย้ายได้โดยสะดวก

3. ม้ารองของได้ออกแบบเป็นพิเศษเพื่อการวางพัก และเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ สินค้ากึ่งสำเร็จรูป 

และผลิตภัณฑ์

4. ช้ันวางของ ห้ิง ที่เก็บ แท่นเคร่ือง เป็นต้น มีล้อกลิ้งลามารถเคลื่อนย้ายได้ง่าย

5. การเคลื่อนย้ายของหนัก กระทำโดยการใช้รถเข็น หิ้งเคลื่อนที่ได้ รอก เครน สายพานลำเลียง 

หรือเครื่องทุ่นแรง

— บรืเวณที่ทำงาน

1. ลวิตชํใฟ อุปกรณ์ เครื่องมือ ปุมควบคุมและวัตถุดิบ ได้ติดตั้งหรือเก็บวางในระยะที่คนงาน 

ลามารถหยิบถึงได้ง่าย

2. การใช้ลิฟท์ คาน หรือเครื่องทุ่นแรงเพื่อประหยัดแรงงานของคนงาน

3. โต๊ะทำงานและพื้นผิวที่ทำงานมีความมั่นคง

4. การใช้จ๊ิก ปากกาหนีบจับ หรือพิกเจอร์จับยึดชิ้นงานขณะปฎิป้ติงาน

5. การปรับแต่งระดับความสูงของอุปกรณ์แผงควบคุม หรือโต๊ะทำงานให้เหมาะสมเพื่อหลีกเลื่ยง 

ท่าทำงานที่ก้มงอหลังหรือต้องยกมือสูง

6. การปรับเปลี่ยนวิธีทำงานเพื่อให้พนักงานได้เปลี่ยนท่ายืนหรือท่านั่งทำงานเลียใหม่

7. การใช้เก้าอี้ที่มีความสูงและมีพนักพิงหลังที่เหมาะลมกับระดับทำงาน

— ทา?ใช้งานเครื่องจัก?อย่างมีประสิทธิภาพและปลอดภัย

1. การติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันอันตรายจากส่วนที่เคลื่อนไหว หรือส่งถ่ายกำลังของเครื่องจักร

2. การติดตั้งอุปกรณ์ความปลอดภัย เพื่อป้องกันเครื่องจักรทำงานในขณะที่มือของพนักงานอยู่ 

ในบริเวณอันตราย
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3. การออกแบบอุปกรณ์ป้องกันอันตรายจากเครองจักร เพื่อไม่ให้เป็นอุปสรรคต่อการมองเห็น 

การผลิต หรือการบำรุงรักษา

4. การใช้อุปกรณ์เชิงกลหรือซดสำเร็จ สำหรับป้อนชิ้นงานเช้าเครื่องจักร เพื่อหลีกเลี่ยงอันตราย 

และเพิ่มผลผลิต

5. เครื่องจักรติดตั้งอย่างมั่นคงแข็งแรง และมีการบำรุงรักษาอย่างดี ไม่มีจุดแตกร้าวหรือโยก

คลอน

— การควบคุมสารพิษหรือวัตถุอันตราย

1. การเปลี่ยนสารเคมีอันตรายเป็นสารเคมีที่มีอันตรายน้อยลง

2. สารเคมีอันตรายต่างๆ ต้องเก็บในภาชนะบรรจุที่มีฝาปิด

3. การใช้หรือการปรับปรุงการระบายอากาศเฉพาะจุด

4. พนักงานที่ทำงานในบรืเวณที่มีการใช้สารอันตรายต้องล้างมือด้วยสบู่ก่อนรับประทางอาหาร 

หรือดื่มนํ้า ตลอดจนอาบนาและเปลี่ยนเสื้อผ้าก่อนกลับบ้าน

5. อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล เขน แว่นตา กระบังหน้า หน้ากาก ท่ีอุดหู รองเท้านิรภัย 

หมวก ถุงมือ เป็นต้น มีจำนวนเพียงพอและเหมาะสมกับงาน

6. พนักงานได้รับการปึกอบรมเกี่ยวกับการใช้และบำรุงรักษาอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 

อย่างถูกต้องและเหมาะสมแล้ว

— ความสว่าง

1. กระจกฝืาและหน้าต่างมีความสะอาด แลงผ่านได้เต็มท่ี

2. การทาสีเพดานเป็นลีขาว และกำแพงเป็นลีอ่อน และดูแลให้สะอาดอยู่เสมอ

3. การติดตั้งหลอดไฟให้แสงสว่างเหมาะสมและเพียงพอกับงานที่ทำ โดยเพิ่มกำลังสว่าง ติดต้ัง 

ตัวสะท้อนแสง หรือปรับเปลี่ยนจุดแลงใหม่

4. การหลีกเลี่ยงความเมื่อยตาจากแสงจ้าโดยเปลี่ยนจุดติดตั้งหลอดไฟ หรือฉาบผิวให้ด้านนแทน 

การฉาบผิวมัน หรือโยกย้ายจุดทำงานของพนักงานไไม่ให้ตรงกับแสงจ้ามากจากหน้าต่างหรือ 

แหล่งกำเนิดแสงอื่นๆ

5. การติดต้ังหลอดไฟให้'แลงเฉพาะท่ี หรือปรับความสว่างได้

6. การทำความสะอาดหลอดไฟและอุปกรณ์ชุดครอบเป็นประจำ

— สวัสดิการ
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1. การจัดบริการนาดื่มที่เย็นและละอาดตามจุดต่างๆ ท่ัวโรงงาน

2. การจัดบริการห้องนํ้า หรืออุปกรณ์ด้านสุขภัณฑ์ที่ละอาดอยู่ใกล้บริเวณที่ทำงาน รวมท่ังสบู่ 

และการแยกห้องนํ้าระหว่างชายและหญิง

3. การจัดบริการโรงอาหารที่เป็นล้ดส่วน สะดวกสบายและถูกหลักอนามัย

4. การจัดบริการตู้เก็บของให้แก่พนักงาน เพื่อเก็บเสื้อผ้าและลมปติส่วนตัว ตลอดจนที่จอดรถ 

จักรยาน

5. การจัดบริการเรื่องใช้ หรืออุปกรณ์สำหรับการปฐมพยาบาล และเจ้าหน้าที่ที่ผ่านการอบรม 

ด้านนี้

อาคารสถานที่

1. การป้องกันความร้อนของอาคารสถานที, โดยใช้ฉนวนบุกั้นบนหลังคาหรือกำแพงโลหะ

2. การเพื่มการระบายอากาศโดยธรรมชาติด้วยการเจาะซ่องเปิดที่กำแพงหรือหลังคาเพื่มจำนวน 

หน้าต่างหรือประตู

3. การโยกย้ายหรือแยกแหล่งกำเนิดความร้อน เสียงตัง ฝ่นละออง ประกายไฟเชื่อม เป็นต้น ออก 

จากที่ทำงาน หรือติดตั้งเครื่องระบายอากาศ ผนัง ฉากก้ัน หรือแกไขปรับปรุงด้วยวิธีอื่น

4. การติดตั้งเครื่องตับเพลิงหรืออุปกรณ์ป้องกันอัคคีภัยอย่างเพียงพอในจุดที่เห็นชัดเจนและหยิบ 

ใช้ได้สะดวก โดยพนักงานรู้จักวิธีการใช้งานด้วย

5. การจัดซ่องทางเดินที่ปราศจากสิ่งเกะกะกีดขวางอย่างน้อย 2 ซ่องทางบนทุกชั้น หรือทุกห้อง

ทำงานใหญ่

6. ทางเดินภายในบริเวณโรงงานจะต้องกำหนดอย่างชัดเจนโดยการทาสีเล้นแบ่งเขตไว้และห้าม 

วางสิ่งของในทางเดินนั้น

7. การกำจัดลายไฟฟ้าที่ชำรุด เปีอยขาดหรือการต่อชั้วหรือสายไฟอย่างยุ่งเหยิง 

— การจัดงาน

1. การกำจัดงานโดยการใช้เครื่องจักรที่สามารถรวมการปฏิบัติงานต่างๆ เข้าด้วยกัน

2. การกระตุ้นให้พนักงานตื่นตัวตลอดเวลา และลดความเมื่อยล้าโดยการลับเปลี่ยนงาน ให้ 

โอกาสเปลี่ยนท่าทำงาน พักช่วงส้ันๆ พูดคุยกัน หรือเปิดเพลงให้ฟัง

3. การใช้มูลภัณฑ์กันชนช่วยให้การเคล่ือนไหลของงานคงท่ี และทำให้เกิดงานที่ต้องแข่งกับตน 

เอง

4. การใช้กิจกรรมกลุ่มย่อยหรือกิจกรรมกลุ่มคุณภาพ เพื่อปรับปรุงคุณภาพและเพิ่มผลผลิต
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5. การปรับเปลี่ยนผังและลำดับขั้นตอนของการทำงาน เพ่ือปรับปรุงการไหลของกระบวนการ 

ผลิต

ลำนักงานพัฒนาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาติ (2542) ได้พัฒนา ระบบ 

คุณภาพพื้นฐานสำหรับอุตสาหกรรมไทยโดยดำเนินการร่วมกับบริษัทคนไทย 5 บริษัท ระบบคุณ 

ภาพนี้มุ่งหมายที่จะเป็นแม่แบบในการจัดการคุณภาพในระดับและขอบเขตที่เหมาะสมสำหรับ 

บริษัทขนาดเล็กและกลาง ซึ่งอาจยังไม่มีความจำเป็นหริอไม่มีความพร้อมเพียงพอในการได้รับการ 

รับรองระบบคุณภาพ IS09000 ระบบคุณภาพพื้นฐานนี้จะช่วยให้บริษัทลามารถเริ่มต้นก้าวไปใน 

เส้นทางการจัดการคุณภาพอย่างมีประสิทธิผล มีหัวข้อและข้อกำหนด ดังน้ี

1. นโยบายและเป้าหมายทางด้านคุณภาพ 

ข้อกำหนด

— บริษัทต้องกำหนดนโยบายและเป้าหมายทางด้านคุณภาพ พร้อมทั้งจัดทำเป็นลายลักษณ์ 

อักษร

— บริษัทต้องพิจารณาทบทวนนโยบายและเป้าหมายทางด้านคุณภาพของบริษัทเป็นระยะๆ เพ่ือ 

ให้ม่ันใจว่า นโยบายและเป้าหมายนั้นมีความลอดคล้องอย่างต่อเนื่องกับการดำเนินธุรกิจและ 

สภาพแวดล้อม

— นโยบายคุณภาพและเป้าหมายทางด้านคุณภาพนี้ต้องมีการอธิบายอย่างชัดเจนให้กับ 

พนักงานทุกคนในบริษัทให้เข้าใจ และยอมรับเป็นเป้าหมายในการปฎิบ้ติงานตลอดเวลา

2. การวางแผนคุณภาพ 

ข้อกำหนด

2.1 คุณลักษณะทางด้านคุณภาพ

— บริษัทต้องกำหนดคุณลักษณะทางด้านคุณภาพของผลิตกัณฑ์ และ/หริอบริการแต่ละ1ชนิด 

พร้อมทั้งจัดทำเป็นลายลักษณ์อักษร

— บริษัทต้องกำหนดเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได้ของคุณลักษณะทางด้านคุณภาพ 

พร้อมทั้งจัดทำเป็นลายลักษณ์อักษร

— ในกรณีที่บริษัทต้องรับผิดชอบในการออกแบบหรือดัดแปลงใดๆ ก็ตามของผลิตกัณฑ์ และ/

หริอบริการ บริษัทต้องดำเนินการตามระเบียบข้อบังคับและข้อกำหนดตามกฎหมาย รวมท้ังรับ 

ผิดขอบต่อผลิตกัณฑ์โดยบริษัทต้องกำหนดให้ชัดเจนและจัดทำเป็นลายลักษณ์อักษร

2.2 การวางแผนกระบวนการและการตรวจสอบ
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— บริษัทต้องกำหนด และจัดทำเอกสารแสดงขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ์และ/หรือบริการ รวมท้ัง 

มีเอกสารวิธีการทำงานที่จำเป็นและแจกจายให้กับพนักงานที่เกี่ยวข้อง เพ่ือให้ม่ันใจว่า 

พนักงานที่เกี่ยวข้องทุกคนทราบถึงวิธีการทำงานที่ถูกต้อง

— บริษัทต้องจัดทำแผนการตรวจและทดสอบผลิตภัณฑ์และ/หรือบริการ รวมทั้งแจกจ่ายให้กับ 

พนักงานที่เกี่ยวข้อง เพื่อให้มั่นใจว่าพนักงานลามารถดำเนินการตรวจและทดสอบผลิตภัณฑ์ 

และ/หรือบริการได้ตามแผนที่กำหนดไว้

2.3 พนักงานและการแกอบรม

— การประลานงานในการจัดการคุณภาพ ต้องเป็นความรับผิดชอบของผู้ประสานงาน หรือ 

พนักงาน ซ่ึงได้รับการแต่งตั้งโดยบริษัทให้รับผิดชอบดำเนินการ เพ่ือม่ันใจว่าบริษัทได้จัดทำ

และคงไว้ซึงระบบคุณภาพตามมาตรฐานกำหนด

— บริษัทต้องกำหนดและจัดทำเอกสารในเรื่องอำนาจหน้าที่และความรับผิดชอบต่อคุณภาพของ 

พนักงานในตำแหน่งที่สำคัญ ซึ่งมีผลกระทบต่อคุณภาพ โดยแาจระบุในรูปแบบของคำ 

บรรยายหน้าที่งาน (Job Description)

— พนักงานทุกคนที่รับผิดชอบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์และ/หรือบริการ ต้องได้รับการแกอบรม 

อย่างเพียงพอ เพื่อให้มั่นในว่าพนักงานเหล่านั้นมีความลามารถที่จะทำงานของตัวเอง ให้ 

บรรลุเป้าหมายทางด้านคุณภาพที่กำหนดไว้

2.4 การควบคุมเอกสาร ข้อมูล และบันทึกหลักฐาน

— เอกสารทางด้านคุณภาพทุกชนิดต้องได้รับการควบคุม เพื่อให้มั่นใจว่ามีการใช้แต่ฉบับท่ีถูก 

ต้องเท่านั้น

— บันทึกหลักฐานต่างๆ ที่เกิดจากการปฏิบติตามระบบคุณภาพที่กำหนดไว้ ต้องได้รับการเก็บ 

รักษาตามระยะเวลาที่กำหนด

2.5 การดูแลผลิตภัณฑ์และวัสดุ

— ผลิตภัณฑ์และวัสดุต้องได้รับการจัดเก็บดูแลรักษาให้อยู่ในสภาพที่ดี เพื่อป้องกันความเลีย 

หายรวมทั้งการเลื่อมสภาพ

3. ระบบควบคุมคุณภาพ

3.1 การตรวจสอบคุณลักษณะทางด้านคุณภาพ

— บริษัทต้องตรวจลอบผลิตภัณฑ์ และ/หรือบริการตามวิธีการตรวจลอบและทดสอบที่วางแผนไว้ 

เพื่อให้มั่นใจว่าผลิตภัณฑ์ และ/หรือบริการนั้นเป็นไปตามคุณลักษณะที่กำหนดไว้
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— ต้องมีการทำเครื่องหมายหรอปงชีอย่างชัดเจนตลอดกระบวนการผลิตว่า ผลิตภัณฑ์ และ/หรือ 

บรืการรวมทั้งวัสดุ ได้รับการตรวจสอบแล้วหรือไม่

— เครื่องมีอที่ใช่ในการตรวจสอบและทดสอบต้องได้รับการสอบเทียบและหรือพิสูจน์ทราบในช่วง 

ระยะเวลาที่เหมาะสม

3.2 การควบคุมรองเสีย

— เมื่อมีการพบว่ามีรองเสียเกิดขึ้น (ผลิตภัณฑ์ไม่เป็นไปตามคุณลักษณะที่กำหนดไว้) ของเสีย 

เหล่าน์นต้องมีการทำเครื่องหมายหรือบ่งซี้อย่างชัดเจนรวมทั้งลัดแยกออกจากผลิตภัณฑ์หรือ 

วัสดุท่ีใช่ใด้

— ผู้ที่รับผิดชอบและมีอำนาจหน้าที่ในการตัดสินใจเพื่อลัดการกับรองเสีย ต้องลงลสยมือชื่อใน

บันทึกหลักฐานในการลัดการกับรองเสียเหล่านั้น

— บรืษัทต้องลัดเก็บบันทึกหลักฐานรองเสียที่เกิดขึ้น รวมถึงจำนวน ชนิด และลักษณะความเสีย 

หายที่เกิดข้ึน

3.3 การควบคุมกระบวนการ

— บรืษัทต้องมั่นในว่า กระบวนการผลิตอยู่ในสภาวะที่ควบคุมได้ตลอดเวลา โดยให้การ'ผิกอบรม 

อย่างเพียงพอแก'พนักงาน รวมทังต้องมีการตรวจและซ่อมบำรุงเครื่องมือที่ใช้อย่างเหมาะลม

— พนักงานที่เกี่ยวข้องต้องสามารถนำเอกสารวิธีทำงาน และคุณลักษณะทางด้านคุณภาพที่ 

กำหนดไว้มาใช้งานได้

3.4 การปฏิบัติการแก้ไข

— ต้องมีการปฏิบัติการแก้ไข เพื่อกำลัดลาเหตุรองปัญหาเมื่อมีรองเสียเกิดขึ้น หรือได้รับคำร้อง 

เรียบจากลูกค้า

4. การลัดซื้อและผู้ส่งมอบ

ข้อกำหนด

— บรืษัทต้องกำหนดคุณลักษณะทางด้านคุณภาพลำหรับวัสดุ ส่วนประกอบผลิตภัณฑ์และ/หรือ 

บริการที'บริษัทต้องการจะซื้อ

— บริษัทต้องมีระบบในการติดตามผลงานทางด้านคุณภาพรองผู้ส่งมอบ

— บริษัทต้องมีระบบในการลัดเลือกผู้ส่งมอบ บนพื้นฐานรองคุณภาพรองผลิตภัณฑ์และ/หรือ

บริการ รวมท้ังราคา
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อัมพิกา ไกรฤทธิ้และคณะ (2541) ได้ศึกษาเกี่ยวสถานภาพ และอุปสรรคในด้าน 

การบริหารจัดการที่เกิดขึ้นกับโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ และได้พัฒนาแบบสำรวจข้อมูลโรง 

งานชิ้นส่วนยานยนต์เพื่อเป็นเครองมือในการบันทึกข้อมูลในรูปแบบ มี มีบ้าง และไม่มี ซึ่ง 

ประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังน้ี

1. ข้อมูลทั่วไป

2. ข้อมูลจำเพาะ ซึ่งรายละเอียดของข้อมูลจำเพาะในส่วนของการบริหารระบบคุณภาพ และ 

การจัดการต้นทุน มีดังนี้

2.1 การบริหารระบบคุณภาพ 

ระบบคุณภาพกา?ผลิตโดยรวม

1. มีเอกสารระบุขั้นตอนการดำเนินงาน (operation procedures) และวิธีทำงาน (work 

instructions)

2.1 มีขั้นตอนการดำเนินงาน

2.2 มีการนำขั้นตอนการดำเนินงานไปปฏิบํตจริง

2.3 มีวิธีทำงาน

2.4 มีการนำวิธีทำงานไปปฎิบตจริง

2. มีการจัดหาสถานที่ เครื่องมือวัด อุปกรณ์ทดสอบ และบุคลากรสำหรับการควบคุมคุณภาพ

2.1 มีสถานที่

2.2 มีเครื่องมือวัด และอุปกรณ์ทดสอบ

2.3 มีบุคลากร

3. มีการกำหนดเกณฑ์การยอมรับ สำหรับการควบคุมคุณภาพ (Acceptance Quality Level, 

AQL)

4. มีการตรวจติดตาม ในการทำตามเกณฑ์ที่กำหนดอย่างต่อเนื่อง

5. มีการจัดทำบันทึกแก้ไขข้อบกพร่อง เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดข้ึนอีก

6. มีระบบการพัฒนาการผลิตอย่างต่อเนื่อง

7. มีระบบการพัฒนาบุคลากร

8. มีการกำหนดผู้รับผิดชอบ และมีอำนาจหน้าที่เกี่ยวกับอุปกรณ์ที่ใซ้ในการตรวจสอบการวัด 

และการทดสอบ

9. มีวิธีการและขั้นตอน ในการเลือกวิธีการวัด กำหนดความละเอียดถูกต้องที่ต้องการ และ 

การจัดหาเครื่องมือวัดที่เป็นไปตามข้อกำหนดนี้
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10. มีระบบในการตรวจสอบและปรับเทียบความถูกต้องของเครองมือวัด และความละเอียด 

ถูกต้องของการวัด และการวัดเป็นไปภายใต้สภาพแวดล้อมที่กำหนด เมื่อเทียบกับมาตร 

ฐานที่ยอมรับระดับชาติ

11. มีการกำหนดผู้รับผิดชอบ และมีอำนาจหน้าที่ในการกำหนดสถานภาพการตรวจลอบ 

และทดสอบของวัตถุดิบที่เข้า

12. มีระบบที่แสดงให้ทราบในทุกๆ ข้ันตอนว่า สินค้าใดยังไม,ได้รับการตรวจลอบ สินค้าใด 

ตรวจสอบแล้วว่าผ่าน สินค้าใดตรวจลอบและยังรอผล สินค้าใดตรวจสอบแล้วและถูกดัด 

ออก

13. มีการกำหนดผู้รับผิดชอบและมีอำนาจหน้าที่ในการะบุผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อ 

กำหนด ระบุ แยกกลุ่ม และกำจัดผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

14. มีวิธีการระบุแหล่งที่มา ของผลิตภัณฑ์หรือชิ้นส่วนที่ไม่เป็นไปตามกำหนด

15. มีวิธีการหรือขันตอนในการแยกกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามกำหนด เพ่ือป้องกันการนำ 

มาใช้ใหม่

16. มีวิธีการจัดการสินค้าที่ไม่เป็นตามข้อกำหนด ได้แก่การนำกลับไปซ่อม หรือดัดแปลงใช้ 

กับงานอื่นหรือการกำจัดทิ้ง

17. มีการกำหนดผู้รับผิดชอบและมีอำนาจหน้าที่ในการักษาคุณภาพของวัสดุทั้งหมดในการ 

ขนถ่าย เก็บรักษาให้คงสภาพเดิมไว้บรรจุและจัดส่ง

18. วิธีการดำเนินงานในการขนถ่ายวัสดุ เพื่อป้องกันการเสียหายและเสื่อมสภาพ

19. มีวิธีการดำเนินงานรักษาสภาพบริเวณที่เก็บให้ปลอดภัยจากการเสียหาย และการลด 

ปริมาณอันเนื่องจากสิ่งแวดล้อมหรือผู้คน

20. การทำเครื่องหมายเพื่อไม่ให้เกิดการขนถ่ายที่ผิดพลาด

21. มีการนำเทคนิคทางสถิติมาใช้ในการควบคุมคุณภาพ และประเมินความลามารถในการ

ผลิต
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ระบบคุณภาพในการจัดชื้อ

22. มีการกำหนดผู้รับผิดชอบ และมีอำนาจหน้าที่ในการจัดชื้อและตรวจลอบคุณภาพของ 

วัตถุดิบหรอชื้นส่วน

22.1 มีการกำหนดผู้รับผิดชอบ

22.2 มีการกำหนดผู้มีอำนาจหน้าที่

23. มีระบบเอกสารในการเลือกบริษัทผู้ขายวัตถุดิบ (Suppliers)

24. มีข้ันตอนการติดต่อ ลื่อสารข้อมูลในการจัดชื้อวัตถุดิบหรือชื้นส่วนที่เข้ามา

25. มีการตรวจสอบคุณภาพและปริมาณของวัตถุดิบ/ชื้นส่วนที่เข้ามา

26. มีการกำหนดผู้!ปผิดชอบ และมีอำนาจหน้าที่ในการจัดทำกำหนดการการขนถ่าย และ 

การเก็บรักษาวัตถุดิบหรือชื้นส่วนที่เข้ามา

27. มีระบบการดูแลรักษาวัตถุดิบหรือชื้นส่วน

28. มีการร่วมมือกับบริษัทผู้ขายวัตถุดิบ (Suppliers) เพ่ือแกํใขปัญหาในกรณีที่วัตถุดิบหรือ 

ช้ืนส่วนท่ีช้ือมาไม,เป็นไปตามข้อกำหนด

29. มีการกำหนดผู้!ปผิดชอบและมีอำนาจหน้าที่ในการประเมินความจำเป็นในการระบุผลิต 

ภัณฑ์ และการตรวจสอบย้อนกลับไดิในกรณีผลิตภัณฑ์เกิดข้อบกพร่อง

30. มีระบบการตรวจสอบย้อนกลับถึงแหล่งที่มาของสาเหตุข้อบกพร่อง ของวัตถุดิบและชื้น 

ส่วนท่ีเข้ามา

31. มีการกำหนดพื้นที่การจัดเก็บ เพื่อจัดวางวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง 

ระบบคุณภาพในกระบวนการผลิต

32. มีการกำหนดผู้รับผิดชอบและมีอำนาจหน้าที่ในการตรวจสอบและทดสอบสินค้าระหว่าง 

ผลิต

33. มีระบบในการระบุการตรวจลอบย้อนกลับ ควบคุมและเรียกผลิตภัณฑ์กลับคึนมาได้ ถ้า

ต้องการ

34. มีระบบการตรวจจับสินค้าที่ไม่เป็นไปตามกำหนด ในระหว่างขั้นตอนที่สำคัญรวมถึงการ 

ระบุ คัดแยก และกำจัดสินค้าเหล่านั้น

35. มีการกำหนดสถานภาพ การตรวจสอบและทดสอบของสินค้าระหว่างผลิต 

ระบบคุณภาพชื้นส่วนสำเร็จรูป

36. มีการกำหนดผู้รับผิดชอบ และมีอำนาจหน้าที่ในการตรวจสอบและทดสอบผลิตภัณฑ์

สำเร็จรป
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37. มีระบบที่ประกันว่า ผลิตกัณฑ์เป็นไปตามข้อกำหนดก่อนที่จะจัดส่งให้ลูกค้า โดยรวมถึง 

การระบุผลิตภัณฑ์ที่เป็นไป และไม่เป็นไปตามข้อกำหนดอย่างชัดเจน

38. มีการกำหนดสถานภาพการตรวจสอบและทดสอบของผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

2.2 การจัดการต้นทุน 

นโยบาย/เป้าหมาย

1. มีการระบุเป้าหมายนโยบายในการลดต้นทุนหรือไม่

1.1 มีนโยบาย/เป้าหมายในการลดต้นทุน

1.2 มีนโยบาย/เป้าหมายในการประหยัดพลังงาน 

โครงสร้างด้นทุนผลิตภัณฑ์

2. มีการจัดทำต้นทุนมาตรฐาน (Standard costs) หรือไม่

2.1 ค่าแรงงานทางตรง (Direct labor costs)

2.2 ค่าวัตถุดิบทางตรง (Direct material costs)

2.3 ค่าโสหุ้ยการผลิต (Factory overhead costs)

3. มีการคำนึงถึงต้นทุนด้านคุณภาพ (Quality costs)

3.1 ต้นทุนป้องกันของเสีย (Prevention costs)

3.2 ต้นทุนของเสีย หรือกลับมาทำใหม่ (Defect costs/ Rework costs)

3.3 ต้นทุนการตรวจสอบ (Inspection costs)

4. มีการพิจารณาต้นทุนด้านพลังงาน

5. เปอร์เซ็นต์การใช้งาน

5.1 เคร่ืองจักร

5.2 แรงงาน

6. อตราการเข้าออกของพนักงาน (คิดตามจำนวนคนที่ลาออกแล้วต้องมีการจ้างคนใหม่เข้า 

ไปแทน)

การควบคุมด้านต้นทุน

7. มีการวัดผลโครงสร้างต้นทุนผลิตภัณฑ์อย่างต่อเนื่อง 

กิจกรรมเพื่อลดต้นทุน

8. มีการทำกิจกรรม

8.1 5ส

8.2 QCC
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8.3 วิศวกรรมคุณค่า

8.4 ระบบให้คำแนะนำ

8.5 ระบบบำรุงรักษา

8.6 TQM

8.7 เทคนิคทางวิศวกรรมอุตลาหการ

9. การร่วมมือกับบริษัทผู้ประกอบยานยนต์

เอกสารประกอบการรืเกอบรม '‘โครงการ■รกอบรมนักประเมินวิเคราะห์ลถาน

ประกอบการ’, โดยลำนักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับลนุน กรมล่งเสริมอุตสาหกรรม สมาคมล่งเสริม 

เทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน) แสดงรายการตรวจลอบประเมินในหมวดการผลิต 15 รายการตรวจลอบ 

ดังนี้

1. การวางแผนการผลิต

จุดตรวจลอบ

1.1 แผนการผลิตถูกร่างขึ้นทีละขั้นจากแผนระยะยาวจนถึงแผนระยะสั้นหรือไม่

1.2 มีการจัดทำแผนรายเดือนหรือไม่ แผนได้ทำข้ึนเพ่ือป้องกันการเร่งผลิตในช่วง 

ปลายเดือนหรือไม่ แผนการผลิตค่อนข้างคงที่ไม่ค่อยมีการเปลี่ยนแปลงหรือ 

ไม่

1.3 ข้อมูลพื้นฐาน เช่น ชั่วโมงทำงาน อัตราการปฎิบํติงาน ตารางการผลิตมาตร 

ฐาน เป็นต้น ที่จำเป็นลำหรับการร่างแผนการผลิตมีพร้อมหรือไม่

1.4 พนักงานที่เกี่ยวข้องในแต่ละส่วนมีส่วนร่วมในการทำแผนการผลิตหรือไม่

1.5 มีการปรับแผนการผลิตและแผนการรายเข้าหากันอย่างเหมาะลมหรือไม่ แผน 

การผลิตไม่ถูก รบกวนโดยคำส้ังซื้อที่ไม่ได้วางแผนไว้

1.6 แผนการผลิตและแผนการจัดซื้อสมดุลย์ดืหรือไม่ มีงบประมาณสนับลนุนหรือ 

ไม่ (แผนด้านการเงิน)

1.7 แผนการผลิตและแผนการจ้างภายนอกผลิตสมดุลย่ดหรอไม่ (โรงงานม่ันใจว่า 

ไม่ได้พึ่งพาแต่เพียง subcontract ในขณะที่ลามารถผลิตได้ด้วยดัวเองหรือไม่ 

บริษัทแน่ใจหรือไม่ว่าการส่งมอบสินค้าที่ล่าช้ารอง subcontract จะไม่รบกวน 

กำหนดการทั้งหมด)
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1.8 บริษัทมั่นใจหรือไม่ว่าแผนการผลิตจะไม,เสียหายอันเนื่องมาจากกำหนดการที่ 

เกินจริงของรูปแบบ การจัดช้ือ และ subcontract)

1.9 แผนการผลิตที่ทำชื้นมาจากการคำนวณด้าน man-hour ได้ถูกแบ่งเป็นส่วน 

ด้วยสถานท่ีผลิต และกระบวนการผลิตหรือไม่ มีเครื่องมือวัดที่เพียงพอหรือ 

ไม่กรณีท่ีขาดข้อมูล man-hour (คนงาน เครื่องจักร ฯลฯ)

1.10 แผนของผลิตภัณฑ์ใหม่และแผนขยายเหมาะลมหรือไม่ (ความเฉพาะเจาะจง

การกำหนดการติดตั้งเครื่องจักรและอุปกรณ์เครื่องมือ กำหนดการจัดหาคน

และ man-hour การปรับลด man-hour การเตรียมวัตถุดิบ)

1.11 ตารางการผลิตถูกแบ่งย่อยหรือไม่ (โดยสถานที่ผลิตผลิตภัณฑ์ ช้ืนส่วน

กระบวนการ ฯลฯ)

1.12 ความต้องการและวันที่รับวัตถุดิบ และสินค้าจาก subcontract ได้ถูกระบุไว้ 

หรือไม่

2. การควบคุมกระบวนการผลิต

จุดตรวจลอบ

2.1 วิธีปฎิป้ตของกระบวนการผลิตและคำอังของงานได้กำหนดไว้อย่างชัดเจน 

และทราบมั่วไป (โฟร์แมนและ คนงานที่เกี่ยวข้องรู้วิธีปฏิป้ติหรือไม่ กำหนด 

การได้ระบุรายละเอียดชัดเจนในใบอังงานหรือไม่)

2.2 รายงานความก้าวหน้าของงานได้ถูกเก็บรักษาเหมาะสมหรือไม่ (ตรวจลอบ

ความก้าวหน้าแต่ละกระบวนการหรือไม่ ได้ตรวจสอบระหว่างความก้าวหน้า 

จริงของงานกับกำหนดการหรือไม่)

2.3 การผลิตดำเนินไปตามกำหนดการหรือไม่ (ไม่มีช่องว่างระหว่างความก้าวหน้า 

จริงกับกำหนดการ การผลิตค่อนข้างคงที่มากกว่าค่อยๆ เพิ่มชื้นเมื่อตอนใกล้ 

ล้ินเดือน)

2.4 กำอังคนและกำอังเครื่องจักรได้ถูกปรับตามตารางเวลารายวันอย่างเหมาะสม 

หรือไม่ (การทำงานล่วงเวลา การเคลื่อนย้ายงาน การทำสัญญา ฯลฯ)

2.5 สินค้าในกระบวนการผลิตได้ถูกควบคุมและเก็บรักษาโดยไม่มืข้อบกพร่องหรือ 

ไม่ (ผลิตภัณขใในกระบวนการถูกตรวจสอบเพียงพอหรือไม่ และมีการติดตาม 

ปริมาณการผลิตอย่างเหมาะลมหรือไม่ จัดเตรียมภาชนะบรรจุหรือชั้นวางไว้ 

หรือไม่)
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2.6 จำนวนสินค้าที่ผลิตและชั่วโมงการทำงาน!ด้ถูกบันทึกทุกวันหรือไม่

2.7 บันทึกข้อมูลได้ไซ้เป็นประโยชน์หรือไม่ (ถูกใช้สำหรับการวางแผนการผลิต

และการคำนวณต้นทุนหรือไม่ การนำไปใช้เหมาะสมหรือไม่ )

2.8 โรงงานจัดให้มีการประชุมหรือการเตรียมการที่จำเป็นสำหรับการควบคุม 

กระบวนการผลิตให้ง่ายข้ึนหรือไม่ (ในการประชุมเรื่องการผลิตและความก้าว 

หน้าของงานได้พิจารณาความคิดเหินของพน์กงานท่ีเกี่ยวช้องหรือไม่)

2.9 รูปแบบของฟอร์มต่างๆ และแผนผังการควบคุมพอเพียงสำหรับประ๓ ทการ 

ผลิตหรือไม่ (วิธีปฏิปติของงานสำนักงานพอเพียงหรือไม่ ตารางและรายงาน 

ความก้าวหน้ามีการเขียนในรูปกราฟหรือไม่)

3. การจัดการด้านการดำเนินงาน

จุดตรวจลอบ

3.1 โรงงานมีการจัดทำมาตรฐานของงานหรือไม่ (มาตรฐานวิธีการปฏิบัติได้ถูก

เขียนไว้อย่างชัดเจนหรือไม่ และคนงานปฏิปติตามหรือไม,)

3.2 ในการจัดทำมาตรฐาน ลภาวะและเวลาที่จำเป็นของงานแต่ละขั้นได้ระบุไว้

หรือไม่

3.3 โรงงานจัดทำเวลามาตรฐานสำหรับงานแต่ละขึ้นหรือไม่

3.4 การทำงานมีการบันทึกผลการทำงานประจำวันหรือไม่ (ช่ัวโมงทำงาน ปริมาณ 

วัตถุดิบท่ีใช้ไป การผลิตของงานแต่ละขึ้น ฯลฯ)

3.5 ข้ันตอนการทำงาน (work instruction) พอเพียงหรือไม่ (โรงงานมีระบบ‘รกอบ 

รมพนักงานหรือไม่ โรงงานปล่อยให้พนักงานทำเองหรือไม่ supervisor และ 

foreman ได้ใช้เวลาเพ่ีอการลอนงานหรือไม่)

3.6 โรงงานกระตือรือร้นในการปรับปรุงงานหรือไม่ โรงงานมีระบบการรับข้อเลนอ 

แนะสำหรับการปรับปรุงจากพนักงานหรือไม่

4. การควบคุมคุณภาพ

จุดตรวจลอบ

4.1 มีการจัดทำมาตรฐานการตรวจลอบหรือไม่ มาตรฐานเหมาะสมหรือไม่
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4.2 การตรวจสอบไม่เพียงแต่ครอบคลุมผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปแต่ยังรวมถึงวัตถุดิบ

และงานที่แปรรูปบางส่วนหรอในระหว่างกระบวนการผลิตหรอไม่ (โรงงาน

ตรวจลอบกระบวนการผลิตที่สำคัญโดยไม่ล้มเหลวหรือไม่)

4.3 ผลของการตรวจลอบได้รับอิทธิพลจากความคิดเห็นส่วนตัวของผู้ตรวจลอบใน 

ขนตอนการตรวจลอบด้วยตาหรือไม่

4.4 สัดส่วนของเลียไม่สูงเกินไปหรือไม่

4.5 โรงงานบันทึกผลการตรวจสอบและการควบคุมของเลียอย่างเหมาะลมหรือไม่

4.6 โรงงานมีการ!]กอบรมผู้ตรวจลอบหรือไม่

5. การบริหารการจัดชื้อวัตถุดิบ

จุดตรวจลอบ

5.1 ระบบการจัดชื้อและการแบ่งงานเหมาะสมหรือไม่

5.2 แผนการจัดชื้อวัตถุดิบเข้ากันได้กับแผนการผลิตหรือไม่ โรงงานจัดการกับวิธี 

การส่งมอบอย่างเหมาะลมหรือไม่

5.3 โรงงานทำการสั่งชื้อภายไต้เงื่อนไขที่ดีที่สุดภายหลังจากได้ทำการสำรวจตลาด 

เกี่ยวกับวัตถุดิบและข้อมูลอื่นๆ หรือไม่

5.4 โรงงานไซวิธีการจัดชื้อที่เหมาะลมหรือไม่ โรงงานได้ยืดหยุ่นในการจัดสมดุลย์ 

ระหว่างระบบการจัดชื้อจากส่วนกลาง และระบบการจัดชื้อแบบการกระจาย 

อำนาจหรือไม่

5.5 โรงงานได้ประเมิน supplier ของวัตถุดิบเพื่อทำให้การจัดชื้อมาจาก supplier 

ที่เหมาะสมทุกครั้งหรือไม่

5.6 โรงงานจัดเก็บวัตถุดิบเหมาะลมและจัดวัตถุดิบเป็นระเบียบหรือไม่

5.7 โรงงานควบคุมบัร็มาณลินค้าคงคลังในระคับที่เหมาะลมหรือไม่ (ติดตาม

ระดับสูงสุดและตํ่าสุดของสต็อกหรือไม่)

5.8 โรงงานมั่นใจว่าจะไม่มี dead stock ของวัตถุดิบหรือไม่ วัตถุดิบที่เหลือ และ 

scraps มีการจัดการที่เหมาะสมหรือไม่

6. การจัดการด้านอุปกรณ์เครื่องมือ

จุดตรวจสอบ

6.1 โรงงานร่างแผนด้านอุปกรณ์โดยอาคัยแผนการผลิตระยะยาวหรือไม่
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6.2 โรงงานตรวจสอบอุปกรณ์เป็นประจำหรอไม่

6.3 โรงงานบริหารการใช้ระบบบำรุงรักษา และการเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ต่างๆ 

อย่างเหมาะลม

7. การจัดการด้านการออกแบบ และเทคโนโลยี 

จุดตรวจสอบ

7.1 แผนการออกแบบทำงานเหมาะลมหรือไม่

7.2 แผนกออกแบบติดต่อใกล้ชดกับแผนกผลิตหรือไม่

7.3 การออกแบบและเทคโนโลยีสะท้อนถึงความต้องการของลูกค้าในตัวผลิต 

ภัณฑ์หรือไม่

8. การจัดการด้านพลังงาน/ ความร้อน 

จุดตรวจลอบ

8.1 โรงงานมีสถิติของการใช้ความร้อน/ พลังงานหรือไม่

8.2 โรงงานมีการกระทำที่เหมาะสมในการประหยัดความร้อน/ พลังงานหรือไม่

9. การจัดการ subcontract 

จุดตรวจสอบ

9.1 โรงงานมีนโยบายด้าน subcontract ที่ม่ันคงหรือไม่

9.2 หน่วยต้นทุนของการ subcontract ได้ถูกพิจารณาอย่างมีเหตุผลหรือไม่

9.3 โรงงานมีการเผิาระวัง subcontract อย่างเพียงพอหรือไม่ และมีการให้คำแนะ 

นำแก่ subcontract หรือไม่

9.4 โรงงานมีการตรวจรับที่เข้มงวดหรือไม่ (โรงงานมั่นใจว่าจะไม่มีความเลียหาย 

จากลัดส่วนของเลียหรือคุณภาพของสินค้าของ subcontract)

10. การควบคุมต้นทุนการผลิต 

จุดตรวจลอบ

10.1 ผู้บริหารตระหนักถึงผลกำไรที่มาจากผลิตภัณฑ์ที่แตกต่างหรือไม่

10.2 มีหน่วยงานหรือบุคคลที่รับผิดชอบการควบคุมต้นทุนหรือไม่ ข้อมูลด้านต้นทุน 

ได้ถูกเก็บรวบรวมอย่างเป็นระบบเพื่อจุดประสงค์การควบคุมต้นทุนหรือไม่
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10.3 โฟร์แมนมีจิตสำนึกถึงต้นทุนอย่างพอเพียงหรือไม่

11. สภาวะแวดล้อมของ worker 

จุดตรวจสอบ

11.1 มีการจัดทำกิจกรรม รส หรือไม่

12. การขนส่ง 

จุดตรวจสอบ

12.1 ต้นทุนของการขนส่งได้ถูกรวบรวมเป็นประจำหรือไม่

13. ISO 9000 

จุดตรวจสอบ

13.1 ระบบคุณภาพ ISO 9000 และวิธีการขอจดทะเบียนเป็นที่เข้าไจอย่างดีหรือไม่

14. ISO 14000 

จุดตรวจสอบ

14.1 ระบบคุณภาพ ISO 14000 เป็นที่เข้าไจเป็นอย่างดีและมีการปรับปรุงสิ่งแวด 

ล้อมหรือไม่

15. การบริหารหลังการขาย 

จุดตรวจลอบ

15.1 มีระบบสำหรับการบริการหลังการขายหรือไม่

15.2 มีวิธีปฏิบัติมาตรฐานเพื่อจัดการกับข้อร้องเรียนเรื่องผลิตภัณฑ์หรือไม่

15.3 ข้อมูลที่ได้มาจากการร้องเรียนเรื่องผลิตกัณฑ์ได้ส่งกลับไปยังแผนกขายและ 

ออกแบบหรือไม่
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2.3 การจัดกลุ่มรายการตรวจวินิจฉัย

จากการศึกษาและรวบรวมข้อมูลขอบข่ายหน้าที่งานของเกณฑ์การตรวจวินิจฉัยแต่ละ 

หมวด และข้อมูลรายการตรวจวินิจฉัยจากผลงานการศึกษาของหลายท่าน ประกอบกับข้อมูลจาก 

การทดสอบการใช้แบบสอบถามเพิ่มเติม หลังจากปรับปรุงแบบสอบถามในครั้งที่ 2 แล้วสามารถ

จัดกลุ่มรายการตรวจวินิจฉัยได้ดังตาราง 4.3

3. การวางรูปแบบแบบสอบถาม

รูปแบบของแบบตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิตเริ่มแรก เป็นแบบสอบถามประ๓ ท 

แบบตรวจลอบรายการ (Checklist) โดยแต่ละรายการตรวจวินิจฉัย มีผลการตรวจวินิจฉัย ดังน้ี

มี มีค่าคะแนน 1.0 คะแนน

*=J 1
0.5มปาง มค่าคะแนน คะแนน

ไม่มี มีค่าคะแนน 0.0 คะแนน

4. กา?ตรวจทา?ใช้ถ้อยคำในแบบสอบถามและทดสอบแบบสอบถาม

นำแบบตรวจวินิจฉัยที่จัดทำขึ้นไปใช้ในการตรวจวินิจฉัยที่จัดทำขึ้นไปใช้ในการตรวจ 

วินิจฉัยสถานประกอบการผู้ผลิตขึ้นส่วนยานยนต์ โดยขอข้อคิดเห็น และคำแนะนำจากบุคลากร 

ของสถานประกอบการ 2 แห่ง เพื่อนำข้อบกพร่องไปพิจารณาแก้ไขปรับปรุงแบบสอบถามครั้งที่ 1 

จากนั้นจึงนำแบบลอบถามที่ปรับปรุงแล้วไปทอลอบกับสถานประกอบการอีก 2 แห่ง และทำการ 

ปรับปรุงแบบสอบถามครั้งที่ 2

5. กา?ปรับปรุงแก้ไขแบบสอบถาม 

กา?ปรับปรุงแก้ไขแบบสอบตรวจวินิจฉัยครั้งที่ 1

หลังจากการทดลองใช้แบบตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิต ได้นำข้อบกพร่องที่พบ ข้อ 

คิดเห็นและคำแนะนำที่ได้นำมาประกอบการแก้ไขปรับปรุงแบบตรวจวินิจฉัยครั้งที่ 1 ดังน้ี

1. เพิ่มรายการตรวจวินิจฉัยบางรายการ ได้แก่

— มีการกำหนดผู้รับผิดชอบและมีอำนาจหน้าที่ในการจัดชื้อวัตถุดิบหรือชิ้นส่วน

— มีเอกสารกำหนดคุณลักษณะของวัตถุดิบ เพ่ือใช้ในการตรวจรับ
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มีแผนการตรวจสอบวัตถุดิบและชิ้นส่วนย่อยที่ทำการลังชื้อ 

มีระบบการเบิกของตามอายุของสินค้า (เช่นอะไรเข้าก่อน ออกก่อน) หรือมี 

ระบบการเรียกใช้ก่อนวัสดุหมดอายุโดยวิธีการต่างๆ เช่น การใช้บัตรลี 

มีการกำหนดผู้รับผิดชอบที่มีอำนาจหน้าที่ในการเปลี่ยนแปลงข้อมูลวัตถุดิบ 

ในบัตรสินค้า หรือระบบข้อมูล

มีการกำหนดผู้รับผิดชอบในการวางแผนกรรมวิธีการผลิต กำหนดขั้นตอน

การดำเนินงานของชิ้นส่วนแต่ละชนิด และการเลือกวิธีประกอบชิ้นส่วนต่างๆ 

เข้าด้วยกัน

ในกรณีท่ีเป็นช้ินส่วนใหม่ หรือมีการเปลี่ยนแปลงลเป็คที่มีอยู่ ได้มีการ

กำหนดเป็นระบบเอกสารให้ลูกค้า หรือผู้มีอำนาจรับผิดชอบอนุมัติก่อน 

มีระบบขั้นตอนสำหรับอนุมัติอุปกรณ์ใหม่ๆ หรือที่ถูกดัดแปลงชิ้นมาใหม่ 

มีการดัดทำแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ของผลิตกัณฑ์ 

มีการกำหนดและดัดทำมาตรฐานการตั้งค่า เง่ือนไขการผลิต หรือตัวแปรที่ 

ต้องควบคุม (เช่น อุณหภูมิ ความดัน ความเร็วรอบ ความชิ้น เป็นต้น) เป็น 

เอกสารหรือสัญลักษณ์ ณ จุดทำงานให้แก่พนักงาน 

มีการกำหนดผู้รับผิดชอบและมีอำนาจหน้าที่ในการวางแผนการผลิต 

มีการออกใบลังผลิต หรือระบบเอกสารอื่นๆ เพี่อสั่งเรั๋มการผลิต 

มีการบันทึกผลการทำงานประจำวัน เช่นจำนวนผลผลิต ชั่วโมงทำงาน

ปริมาณวัตถุดิบที่ใข้ใป และอื่นๆ

มีการนำผลการบันทึกการทำงานประจำวันไปใช้ในการวิเคราะห์และปรับปรุง 

การทำงาน

มีการกำหนดผู้รันผิดชอบ และมีอำนาจหน้าที่ในการตรวจลอบและทดสอบ 

คุณภาพวัตถุดิบ

มีการดัดทำแผนการตรวจ หรือกำหนดตารางการตรวจลอบคุณภาพวัตถุดิบ 

แจกจ่ายให้แก่ พนักงานที่เกี่ยวข้อง หรือกำหนดให้ตรวจสอบใบรับรองผลการ 

ทดสอบ (Test Certificate)

มีเอกสารกำหนดคุณลักษณะทางด้านคุณภาพของวัตถุดิบที่ระบุรายละเอียด 

การตรวจลอบ (เช่น จุดที่ต้องตรวจลอบ ค่าที่ยอมรับไ ด ้ และอื่นๆ) หรือมีต ัว  

อย่างเทียบงานเพี่อใช้ในการตรวจรับ
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มีการบันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบ เพื่อยืนยันการตรวจตามที่ 

ได้กำหนดไว้ และเป็นข้อมูลสำหรับอ้างอิง

มีการใช้หลักฐาน (เช่น ฉลาก การประทับตรา หรืออื่นๆ) เพื่อแสดงความมั่น 

ไจว่า วัตถุดิบที่ร้บเข้ามาได้ถูกตรวจตามข้อกำหนดเรียบร้อย ก่อนนำไปไชใน 

การผลิต

มีการบ่งช้ี วัตถุดิบที่บกพร่องด้วยป้าย ฉลาก หรืออื่นๆ และ มีการจัดแยกวัตถุ 

ดิบที่บกพร่อง หรือวัตถุดิบที่ไม่ผ่านเกณฑ์การตรวจไม่ให้ปะปนกับวัตถุดิบที่ดี 

มีการกำหนดผู้รับผิดชอบ และมีอำนาจหน้าที่ในการตรวจลอบและทดสอบ

ผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิต

มีเอกสารแสดงการกำหนดคุณลักษณะทางด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

ระหว่างผลิตที่ระบุรายละเอียดการตรวจสอบ (เช่น จุดที่ต้องตรวจสอบ ค่าท่ี 

ยอมรับได้ และอื่นๆ) หรือมีตัวอย่างเทียบงานเพื่อใช้ในการตรวจลอบ 

มีการบันทึกผลการตรวจลอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิตเพื่อยืนยัน 

การตรวจตามที่กำหนดไว้ และเป็นข้อมูลอ้างอิง

มีการกำหนดผู้รับผิดชอบ และมีอำนาจหน้าที่ในการตรวจสอบและทดสอบ

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

มีการจัดทำแผนการตรวจ หรือกำหนดตารางการตรวจสอบคุณภาพผลิต

ภัณฑ์สำเร็จรูป แจกจ่ายให้แก่พนักงานที่เก่ียวข้อง

มีการบันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป เพื่อยืนยัน

การตรวจตามที่ได้กำหนดไว้ และเป็นข้อมูลสำหรับอ้างอิง

มีการบ่งชี้สถานะการตรวจลอบผลิตภัณฑ์ในลักษณะต่างๆ ตามความเหมาะ

ลม เช่น ใช้ป้ายระบุ แยกภาชนะใส่ การประทับตรา เป็นต้น

มีการนำข้อมูลของเลียที่บันทึกไว้ ไปใช้ในการ่วิเคราะห์ เพื่อหาทางป้องกัน

หรือปรับปรุงแก้ไ'ฃให้ดี'ข้ึน

มีการกำหนดไว้เป็นระบบเอกสารสำหรับการจัดทำเอกสารบันทึก การสอบ 

เทียบ และสมรรถนะของเครื่องวัด เครื่องทดสอบ

มีการบ ่ง ชี้อุปกรณ์เครื่องวัด เครื่องทดสอบ ด้วยตัวบ่งชี้ที่เหมาะลม (เช่น

ป้าย สติ๊กเกอร์ ฉลาก หรืออื่นๆ) หรือมีบันทึกชี้บ่งที่อนุมิติแล้วเพื่อแสดง

สถานะการลอบเทียบ



6 9

มีการกำหนดและควบคุมระบบเรียกเก็บคืนอุปกรณ์ เครองมือตรวจวัดและ 

ทดสอบ

มีการนำเทคนิคทางสถิติ (เซ่น แผนผังควบคุม กราฟต่างๆ แผนภูมิพาเรโต 

เป็นต้น) มาใช้ในการควบคุมคุณภาพ และประเมินความสามารถในการผลิต 

มีการบันทึกชี้บ่งถึงผู้มีอำนาจรับผิดชอบในการตัดสินใจว่าจะทำอย่างใรกับ 

สินค้าที่ใม่เป็นไปตามข้อกำหนด (ยอมรับ นำไปใช้อย่างอ่ืน ลดเกรด ท้ิง 

ทำลาย หรืออื่นๆ)

ในกรณีที่ผลิตภัณฑ์ที่ล่งมอบให้ลูกค้ามีปัญหา ลามารถทวนลอบได้ว่า ผลิต 

จากเคร่ืองจักรใด ใครผลิต และใช้วัตถุดิบล็อตไหน

มีการหาเกจวัดหรือเครื่องวัดอื่นๆ ที่เหมาะลมไว้ ในกรณีที่ความแม่นยำของ 

งานเป็นลิงจำเป็น

แสงสว่างในหน่วยงานและอาคารจัดไว้เพียงพอ

มีการแกอบรมการป้องกันอัคคีภัย และการใช้งานอุปกรณ์อย่างถูกต้องอย่าง 

น้อยปีละครั้ง

มีการกำหนดและจัดเตรียมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลที่เพียงพอและ 

เหมาะลมกับงาน เพื่อให้พนักงานสวมใส่ขณะปฏิบ้ติงาน เซ่น แว่นตา กระบัง 

หน้า หน้ากาก ที่อุดหู ถุงมือ รองเท้านิรภัย เป็นต้น

มีการจัดทำแผนผังเครื่องจักรและอุปกรณ์ (Machine Layout) ตามท่ีใช้งาน 

อยู่ปัจจุบัน

การจัดให้มีบันทึกต่างๆ เกี่ยวกับเครื่องจักร เครื่องมีอว่ามีประว้ติมาอย่างไร 

โดยเฉพาะในด้านที่เกี่ยวกับการซ่อมบำรุงรักษา

มีการนำประว้ติการซ่อมบำรุงไปใช้ประกอบการพิจารณาการลำรองอะไหล่ 

มีการนำผลบันทึกการซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักรไปใช้ในการปรับปรุงแผน 

การซ่อมบำรุง

มีการจัดทำรายงานสาธารณูปโภค (Facility Report) ท่ีใช้ในการผลิต (เซ่น 

การใช้ไฟฟ้า ระบบลม เป็นต้น)

มีการนำรายงานสาธารณูปโภคไปใช้เพื่อตรวจลอบสภาพการทำงานของ 

ระบบการผลิต ว่ามีสิงผิดปกติเกิดขึ้นหรือไม่
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— มีการกำหนดผู้รับผิดชอบที่จะติดตามการทำงานของผู้รํบจ้างช่วงผลิต เพ่ือ 

ให้แน่ใจได้ว่า จะสามารถล่งชิ้นงานให็ใด้ตามกำหนดเวลา

— มีการกำหนดข้อตกลงสำหรับการยอมรับตัวอย่างผลิตครั้งแรก ก่อนการผลิต 

จริงของผู้รับจ้างช่วงผลิต

— มีระบบในการประเมินผลงานผู้ร้บจ้างช่วงผลิต (กำหนดวิธีการประเมิน 

เกณฑ์การประเมิน การตัดสินผลการประเมิน และอื่นๆ) และมีการประเมิน 

ตามที่ กำหนด

ทั้งนี้รายการตรวจวินิจฉัยที่ได้เพิ่มเติมตังแสดงนี้ ได้จากรวบรวมข้อมูลจากแหล่ง 

ต่างๆ เพื่อนำมาเสริมให้มีความสมบูรณ์ยิ่งชิ้น โดยได้ทำการศึกษาและตัดเลือก 

เพื่อให้มีความลอดคล้องและครอบคลุมในขอบข่ายหน้าที่ของงานในแต่ละหมวด

2. ตัดรายการตรวจวินิจฉัยบางรายการออก ได้แก่

— มีป้ายแสดงชื่อวัตถุดิบในคลังสินค้าครบทุกรายการ

เนื่องจากการเก็บรักษาวัตถุดิบได้มีรายการตรวจวินิจฉัย ในหัวข้อการเก็บ

รักษาและป้องกันได้กล่าวถึงโดยภาพรวมแล้ว

— มีการติดตั้งเครื่องตับเพลิงไว้ตามจุดต่างๆ ในคลังสินค้าอย่างเพียงพอในจุดที่ 

เห็นได้ชัดเจน และหยิบใช้ได้สะดวก

เนื่องจากรายการตรวจวินิจฉัยนี้มีความซํ้าช้อนกับรายการตรวจวินิจฉัยใน 

หมวดการวางแผนสภาพแวดล้อมของงานซึ่งกล่าวไว้เป็นภาพรวม

— มีการกระตุ้นให้พนักงานตื่นตัวและสดชื่นตลอดเวลาทำงาน หรือลดความ

เมื่อยล้า โดยการปรับเปลี่ยนงาน ให้โอกาสพนักงานเปลี่ยนท่าทำงาน

กำหนดช่วงเวลาพักลันๆ เพื่อพนักงานจะได้พักผ่อน หรือพูดคุยกัน หรือเปิด 

เพลงให้ฟังบ้าง

เนื่องจากชิ้นอยู่กับระบบการทำงานของสถานประกอบการแต่ละแห่งซึ่งอาจ 

ไม่เหมือนกัน

— มีการใช้เก้าอี้หรือม้านั่งที่มีความสูง และมีที่วางแขนหรือพนักพิงหลังที่เหมาะ 

ลมกับระตับการทำงานของพนักงาน

เนื่องจากในการตรวจวินิจฉัยสถานประกอบการพบว่า ในบางแห่งการยืนอาจ 

มีความจำเป็นหรือเหมาะสมกว่า
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— การเคลื่อนย้ายวัสดุทั่วไปหรือของหนัก กระทำโดยการใช้รถเข็น หิ้งเคลื่อนที่ 

ได้ รอก เครน ลายพานลำเลียง หรือเครองทุ่นแรง

เนื่องจากโดยปกติการขนย้ายวัสดุภายในโรงงานมักมีการใช้เครื่องทุ่นแรง ทำ 

ให้ไม่ลามารถบ่งชื้ข้อมูลได้ซัดเจน

3. ปรับปรุงแก้ไขการใช้คำ ประโยคในรายการตรวจสอบ ได้แก่

— เดิม: มีการเธียนแบบฟอร์มความต้องการเมื่อต้องการทั่งชื้อ เม่ือต้องการท่ัง 

ชื้อและไม่อนุญาตให้มีการทั่งชื้อด้วยวาจา หรือวิธีท่ีไม่เป็นทางการอื่นๆ

ปรับปรุง: มีการกำหนดให้ใช้แบบฟอร์มความต้องการ หรือมีระบบเอกสาร 

เพ่ือการท่ังช้ือ และไม่อนุญาตให้มีการทั่งชื้อด้วยวาจา หรือวิธีท่ีไม่เป็นทาง 

การอ่ืนๆ

เหตุผล: เนื่องจากแบบฟอร์มความต้องการอาจไม่ได้อยู่ในรูปของเอกสารซึ่ง

เป็นกระดาษ

— เดิม: คลังสินค้ามีการจัดเก็บที่ปลอดภัย เพื่อป้องกันของหายหรือถูกขโมย

ปรับปรุง: มีวิธีการดำเนินงานรักษาสภาพบริเวณที่เก็บให้ปลอดภัยจากการ

เสียหาย ความเลื่อมสภาพ และการลดปริมาณอันเนื่องมาจากสิ่งแวดล้อม 

หรือผู้คน

เหตุผล: เพื่อให้มีความซัดเจนและครอบคลุมมากยิ่งชื้น

— เดิม: มีเอกสาร/ข้อมูล แสดงรายการ จำนวน และรายละเอียดอื่นๆ ของวัตถุ 

ดิบ/ชื้นส่วน ทั่งหมดในคลังสินค้าที่เป็นปัจจุบันและสามารถตรวจลอบได้ทันที 

ท่ีต้องการ

ปรับปรุง: มีการลงรายการวัตถุดิบที่เป็นปัจจุบัน 

เหตุผล: เพ่ือให้กระซับและซัดเจนยิ่งชื้น

— เดิม: มีการตรวจสอบ และเก็บข้อมูลเกี่ยวกับ กำลังคน กำลังเคร่ือง 

จักร เพื่อการวางแผนการผลิต

ปรับปรุง: มีการศึกษาข้อมูลการผลิต ของเครื่องจักรอุปกรณ์ (เช่น จำนวน 

ความสามารถในการผลิต ประสิทธิภาพการใช้งาน เป็นต้น) เพื่อกำหนดประ 

สิทธิผลของกระบวนการเป็นลายลักษณ์อักษร 

เหตุผล: เพื่อให้รายการตรวจสอบมีความซัดเจน มากยิ่งช้ืน
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— เดิม: เมื่อมีการพบว่ามีซองเสียเกิดขึ้น ซองเสียเหล่านั้นต้องมีการทำเครื่อง

หมาย หรือบ่งขึ้อย่าง1ชัดเจน รวมทั้งจัดแยกออกจากผลิตภัณฑ์หรือวัสดุที่ใช้
H 2/เด

ปรับปรุง: มีการบ ่งชี้สถานะการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ในลักษณะต่างๆ ตาม 

ความเหมาะลม เช่น ใช้ป้ายระบุ แยกภาชนะใส่ การประทับตรา เป็นต้น 

เหตุผล: เพื่อให้มีความครอบคลุม และถูกต้องมากยิ่งขึ้น เน่ืองจากการบ่งช้ี 

ผลิตภัณฑ์ลามารถกระทำได้หลายวิธี

4. จัดทำแนวทางในการตรวจวินิจฉัย

จากแบบตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิตเริ่มแรก ผูใช้งานต้องทำการวิเคราะห์

และสรุปผลการตรวจวินิจฉัยในแต่ละข้อด้วยตัวเอง ซึ่งทำให้มีความล่าช้าและ

อาจทำให้รวบรวมข้อมูลที่ต้องการไดไม่ครบถ้วน ตังนั้นจึงได้จัดทำแนวทางการ 

ตรวจวินิจฉัยเพื่อให้ผู้ใซ้สามารถนำลักษณะการปฏิบัติงานซองสถานประกอบการ 

มาเปรียบเทียบกับแนวทางที่จัดเตรียมไว้ ซึ่งจะช่วยให้มีความสะดวกมากขึ้น

และมีแนวทางในการตรวจวินิจฉัยที่เป็นไปในแนวทางเดียวกัน

การปรับปรุงแก้ไขแบบสอบตรวจวินิจฉัยครั้งที่ 2

หลังจากนำแบบตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิตที่ผ่านการปรับปรุงครั้งที่ 1 ไปทดสอบ 

การใช้งานจริงกับสถานประกอบการอีก 2 แห่ง ได้ทำการปรับปรุงแบบตรวจวินิจฉัยเพื่อให้เกิด

ความสะดวกในการใช้งาน ลดความล่าช้าและผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นในการใช้งานจริง โดยได้ทำ 

การแก้ไขปรับปรุงแบบตรวจ'วินิจฉัยคร้ังท่ี 2 มีรายละเอียดตังนี้

1. เพิ่มการใช้ลัญลักษณ์การเก็บข้อมูล

จากเดิมไม่มีการใช้สัญลักษณ์ใดๆ เพื่ออำนวยความสะดวกให้แก่ผู้ตรวจ

วินิจฉัย ทำให้ต้องใช้เวลาในการอ่านและวิเคราะห์ลักษณะการเก็บข้อมูลเอง 

เป็นครั้งๆ ไป ซึ่งอาจทำให่ได้ข้อมูลที่ต้องการไม่ครบถ้วน จึงได้เพ่ิมการใช้ 

สัญลักษณ์ลักษณะการเก็บข้อมูลในแต่ละรายการตรวจสอบ ตังน้ี
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jp  หมายถึง การเก็บข้อมูลจากการดูเอกสาร

หมายถึง การเก็บข้อมูลจากการสอบถามพนักงาน 

é t/"1 หมายถึง การเก็บข้อมูลจากการสังเกต

2. การเน้นข้อความในรายการตรวจวินิจฉัย

เพื่อให้ผู้ตรวจวินิจฉัยตระหนักถึงจุดสำคัญที่กำลังทำการตรวจวินิจฉัย โดย 

ลังเกตได้จากประโยคหรือข้อความที่เน้นด้วยอักษรตัวหนาและตัวเอียง ซ่ึง

จะช่วยให้สามารถเก็บข้อมูลได้สะดวกครบถ้วนและรวดเร็วยิ่งขึ้น

3. การใช้สัญลักษณ์ *

เนื่องจากมีรายการตรวจวินิจฉัยบางรายการ เช่น รายการตรวจวินิจฉัยใน 

หมวดการคัดการผู้รับจ้างช่วงผลิต ซึ่งสถานประกอบการบางแห่งอาจไม่มี

การใช้สัญลักษณ์ (*) ที่ระบุความหมายว่ารายการตรวจวินิจฉัยนี้อาจมี

เฉพาะบางสถานประกอบการจะช่วยให้ไม่เกดความลับลนในการตรวจ 

วินิจฉัย

4. การคัดทำตารางสำหรับการแปลงคะแนนที่ได้จากแบบตรวจวินิจฉัยเป็น

คะแนนถ่วงนํ้าหนัก

เนื่องจากนํ้าหนักคะแนนของหมวดการตรวจวินิจฉัยแต่ละหมวดมีค,าน้ําหนัก 

คะแนนไม่เท่ากันจากการศึกษาวิจัย คะแนนที่ได้จากแยบบตรวจวินิจฉัยจึง 

ต้องนำมาแปลงให้เป็นคะแนนถ่วงนํ้าหนักก่อน จึงจะนำมาเทียบกับระตับ

คะแนนที่คัดไว้ต า ม รูปแบบของดิวอี้ บี. สตูต ได้ ซ่ึงในข้ันตอนการแปลง 

คะแนนนี้จะต้องมีการคำนวณในแต่ละหมวด ตังนั้นเพื่ออำนวยความสะดวก 

ให้กับผู้ตรวจวินิจฉัยจึงได้คัดทำตารางสำหรับแปลงคะแนนที่ได้จากแบบสอบ 

ถามเป็นคะแนนถ่วงนั้าหนักขึ้น ซ่ึงจะช่วยลดเวลาและความผิดพลาดที่อาจ 

เกิดขึ้นระหว่างการคำนวณได้
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5. การผนวกแนวทางการตรวจวินิจฉัยลงในแบบตรวจวินิจฉัย

จากเดิมซึ่งได้จัดทำตารางแนวทางการตรวจวินิจฉัยเพื่อใช้ควบคู่กับแบบ 

ตรวจวินิจฉัยแต่ละรายการ พบว่ามีความยุ่งยากในการใช้งาน เนื่องจากต้อง 

เปิดเอกสารควบคู่กันไปกับการตรวจวินิจแย จึงได้ผนวกแนวทางการตรวจ 

วินิจฉัยไว้เป็นส่วนหนึ่งในแบบตรวจวินิจฉัย ซึ่งผู้ใช้จะได้รับความสะดวกมาก 

ข้ึน ลดความยุ่งยาก เวลาในการตรวจวินิจฉัย และความผิดพลาดลงได้



ตารางที่ 4.2 เปรียบเทียบรายการตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิตเริ่มแรก ปรับปรุงครั้งที่ 1 และปรับปรุงครั้งที่ 2

หมวด หัวข้อ (ประเด็นย่อย) แบบตรวจวินิจฉัยเริ่มแรก แบบตรวจวินิจฉัย แบบตรวจวินิจฉัย

(ประเด็นหลัก) (ปรับปรุงครั้งที่ 0) ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

1. การจัดชื้อและจัด 1.1 การจัดหาและลังชื้อวัสดุ - มีการกำหนดผู้รับผิดชอบและ - มีการกำหนดผู้รับผิดชอบและ

การวัสดุ มีอำนาจหน้าที่ในการจัดชื้อ มีอำนาจหน้าที่ในการจัดชื้อ

วัตถุด็บหรีอชื้นส่วน วัตถุดิบหรือชื้นส่วน

— มีการใช้รายการผู้จัดส่งที่ยอม - ม ีการใช ้รายการผ ู้จ ัดส ่งท ี่ -  ม ีการใช ้รายการผ ู้จ ัดส ่งท ี่

รับได้ (Approved Supplier) ยอมรับได้ (Approved ยอมรับได้ (Approved

หรอ ระบบเอกสารในการ Supplier) หริอ ระบบ Supplier) หรือ ระบบ

เลอกผู้'ขาย'วัตถุด็บ เอกสารในการเล ิอกผ ู้ขาย เอกสาร1ในการเลอกผ ู้1ขาย

— มีการเข ียนแบบฟอร์มความ วัตถุดิบ วัตถุดิบ

ต้องการ เมื่อต้องการลังชื้อ - มีการกำหนดให้ใช้แบบฟอร์ม - มีการกำหนดให้ใช้แบบฟอร์ม

และไม่อนุญาตให้มีการลังชื้อ ความต้องการ หรีอมีระบบ ความต้องการ หรือมีระบบ

ด้วยวาจา หรีอ วิธีการที่ไม่ เอกสารเพื่อการลังชื้อ และไม่ เอกสารเพื่อการลังชื้อ และไม่

เป็นทางการอื่นๆ อน ุญ าตให ้ม ีการล ังช ื้อด ้วย อน ุญ าตให ้ม ีการล ังช ื้อด ้วย

วาจา หรือ วิธีการที่ไม่เป็น วาจา หรือ วิธีการที่ไม่เป็น

ทางการอื่นๆ ทางการอื่นๆ



หมวด

(ประเด็นหลัก)

ห้วข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ C ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

1. การจัดซื้อและจัด 

การวัสดุ (ต่อ)

1.1 การจัดหาและลังซื้อวัสดุ 

(ต่อ)

— มระบบข้อมูล หรือเอกสาร 

สำหรับติดตามการลังซื้อ เพ่ือ 

ให้วัตถุดิบเข้ามาตามกำหนด 

เวลา

- มีระบบข้อมูล หรือเอกสาร 

สำหรับติดตามการลังซื้อ เพ่ือ 

ให้วัตถุดิบเข้ามาตามกำหนด 

เวลา

- มีระบบข้อมูล หรือเอกสาร 

สำหรับติดตามการลังซื้อ เพื่อ 

ให้วัตถุดิบเข้ามาตามกำหนด 

เวลา

1.2การรับวัสดุ — ม ีผ ู้ร ับผ ิดชอบการตรวจร ับ  

ว ัสด ุเพ ื่อตรวจลอบค ุณ ภาพ 

และปริมาณ

— มีเอกสารกำหนดคุณลักษณะ 

ของวัตถุดิบ เพ่ือใช้ในการ 

ตรวจรับ

— มีแผนการตรวจสอบวัตถุดิบ 

และช ิ้นส่วนย่อยที่ทำการลัง 

ซ้ือ

- มีการกำหนดผู้ร ับผิดชอบใน 

การตรวจสอบรายการและ 

ปริมาณของวัตถุดิบ หรือช้ิน 

ส่วนตามใบลังซื้อ

- ม ีการกำหนดผู้ร ับผิดชอบใน 

การตรวจลอบรายการและ 

ปริมาณของวัตถุดิบ หรือชิ้น 

ส่วนตามใบลังซื้อ

CT>



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

1. การจัดซื้อและจัด 

การวัสดุ (ต่อ)

1.3การเก็บรักษาและป้องกัน — มป้ายแสดงซื่อวัตถุดิบในคลัง 

สินค้าครบทุกรายการ

— ค ล ังส ิน ค ้าม ีก ารจ ัด เก ็บ ท ี่ 

ปลอดภัย เพื่อป้องกันของ 

หายหรือถูกขโมย

— มีการตดตั้งเครื่องดับเพสิงไว้ 

ตามจุดต่างๆ ในคลังสินค้า 

อย่างเพยงพอในจุดที่เห็นได้ 

ชัดเจน และ'หยิบใ'ซใด้สะดวก

- ม ีว ิธ ีก ารด ำเน ิน งาน ร ักษ า 

สภาพบรืเวณที่เก ็บให้ปลอด 

ภัย จากการเลยหาย ความ 

เสื่อมสภาพ และการลด 

ปรืมาณอันเน ื่องจากสิงแวด 

ล้อมหรือผู้คน

- ม ีว ิธ ีก ารด ำเน ิน งาน ร ักษ า 

สภาพบรืเวณที่เก ็บให้ปลอด 

ภัย จากการเสิยหาย ความ 

เสื่อมสภาพ และการลด 

ปรืมาณอันเน ื่องจากส ิงแวด 

ล้อมหรือผู้คน

-ร-si



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

1.4การจ่ายวัสดุ — มีพนักงานรับผดชอบการเบิก 

จ่าย เพื่อให้เป็นไปอย่างถูก 

ต้องและรวดเร็ว

— ม ีก ารใช ้แบ บ ฟ อร ์ม ค วาม  

ต้องการ เมื่อต้องการเบิกจ่าย 

วัสดุ และไม่อนุญาตให้มีการ 

เบิกจ่ายด้วยวาจา หรือวิธีไม่ 

เป็นทางการอื่นๆ

- มีการกำหนดผู้รับผิดชอบการ 

เบิกจ่ายวัสดุ

- ม ีระบบการเบิกของตามอายุ 

ของสินค้า (เซ่น อะไรเข้าก่อน 

ออกก่อน) หรือมีระบบการ 

เร ืยกใช ้ก ่อนว ัสด ุหมดอาย ุ 

โดยวิธีการต่างๆ เซ่น การใช้ 

บัตรสี

- ม ีก ารใช ้แบ บ ฟ อร ์ม ค วาม  

ต้องการ หรือระบบเอกสาร 

การเบิกจ่าย ซ่ึงต้องได้รับ 

อน ุม ัต ิจากผ ู้ม ีอำนาจร ับผ ิด  

ชอบ เมื่อต้องการเบิกจ่าย 

วัสดุ และไม่อนุญาตให้มีการ 

เบิกจ่ายด้วยวาจา หรือวิธีไม่ 

เป็นทางการอื่นๆ

- มีการกำหนดผู้รับผิดชอบการ 

เบิกจ่ายวัสดุ

-  ม ีระบบการเบ ิกของตามอายุ 

ของสินค้า (เซ่น อะไรเช้าก่อน 

ออกก่อน) หรือมีระบบการ 

เร ืยกใช ้ก ่อนว ัสด ุหมดอาย ุ 

โดยวิธีการต่างๆ เซ่น การใช้ 

บัตรสิ

- ม ีก ารใช ้แ บ บ ฟ อ ร ์ม ค วาม  

ต้องการ หรือระบบเอกสาร 

การเบิกจ่าย ซึ่งต้องได้รับ 

อน ุม ัต ิจากผ ู้ม ีอำนาจร ับผ ิด  

ชอบ เมื่อต้องการเบิกจ่าย 

วัสดุ และไม่อนุญาตให้มีการ 

เบิกจ่ายด้วยวาจา หรือวิธีไม่ 

เป็นทางการอื่นๆ

-รCO



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

1.5การควบคุมระดับคงเหลือ — ม ีการตรวจน ับของคงคล ัง -  มีการกำหนดผู้รัลผิดชอบที่มี -  มีการกำหนดผู้รัลผิดซอบที่มี

อย่างน้อยปีละครั้ง เพื่อตรวจ อำนาจหน ้าท ี่ในการเปล ี่ยน อำนาจหน ้าท ี่ในการเปล ี่ยน

ลอบเปรียบเทึยบกับยอดตาม แปลงข้อมูลวัตถุดิบในบัตรสิน แปลงข้อมูลวัตถุดิบในบัตรสิน
1/ •'̂  V V *4 1/

บัญซ ค้าหรอระบบข้อมูล ค้าหรอระบบข้อมูล

ม ีการตรวจน ับของคงคล ัง - ม ีการตรวจน ับของคงคล ัง

อย่างน ้อยปีละครั้งเพ ื่อตรวจ อย่างน้อยปีละครั้งเพ ื่อตรวจ

ลอบเปรียบเทึยบกับยอดตาม ลอบเปรียบเทึยบกับยอดตาม

บัญชี บัญชี

1.6 การบันทึกและลงรายการ — มีเอกสาร/ข้อมูล แสดงราย - มีระบบในการประเมีนผลงาน - มีระบบในการประเมีนผลงาน

ต่างๆ การ จำนวน และรายละเอียด ของผู้ขายวัตถุดิบ ของผู้ขายวัตถุดิบ

อื่นๆ รอง1วัตถุดิบ/ชิ้นส่วน ท้ัง - มีการลงรายการวัตถุดิบ ท่ี - มีการลงรายการวัตถุดิบ ท่ี

ห ม ด ใ น ค ล ัง ล น ค ้า ท ี่เป ็น เป็นปัจจุบัน เป็นปัจจุบัน

ป ัจจ ุบ ัน และลามารถตรวจ

สอบได้ทันทึที่ต้องการ

-Ni
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หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

1.7 กิจกรรมของวัสดุหมด 

ประโยชน์

— มีการตรวจลอบค้นหารายการ 

วัสดุหมดประโยชน์ และ วัสดุ 

ไม่เคลื่อนไหว (Dead Stock) 

อย่างน้อยปีละครั้ง เพื่อหาวิธี 

ขลัด

- มีการประเมีนเพื่อทำรายการ 

ของไม่เคลื่อนไหว (Dead 

Stock) ของล้าสมัย และของ 

เก ็บมากไปเม ื่อม ีการเปล ี่ยน 

รุ่นการผลต หรออย่างน้อยปี 

ละ 1 คร้ัง เพื่อหาวิธีขจัด หรอ 

ดำเนินการต่อไป

- มีการประเมีนเพื่อทำรายการ 

ของไม่เคลื่อนไหว (Dead 

Stock) ของล้าสมัย และของ 

เก ็บมากไปเม ื่อม ีการเปล ี่ยน 

รุ่นการผลต หรออย่างน้อยปี 

ละ 1 คร้ัง เพื่อหาวิธีขจัด หรอ 

ดำเนินการต่อไป

goO



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

การจัดส่งวัสดุให้ผู้ต้องการหรือ 

สินค้าให้ลูกค้า และการให้ 

ค ว า ม ร ่ว ม ม ือ แ ล ะ ค ว า ม  

ล ัมพ ัน ธ ์อ ัน ด ีก ับ ห น ่วย งาน  

ต่างๆ การปกครองบังคับ 

บัญชา

- การจัดส่งวัสดุในสถานที่ทำงาน ลายงานผลิต ระหว่างแผนก และภายในโรงงานได้แยกพิจารณาใน 

หมวดที่ 6: การวางแผนผังโรงงานและการจัดการด้านการขนย้าย และในส่วนของการจัดส่งสินค้า 

ให้แก่ลูกค้า ไม่นำมาพิจารณา เนื่องจากเป็นการขนย้ายออกสู่ภายนอก การตรวจลอบเพื่อการวินํจฉัย 

กระทำได้ยาก

- การให้ความร่วมมือและความลัมพันธ์อันดี จะไม่นำมาพิจารณาทำการตรวจลอบ เนื่องจากเป็นงานที่ 

เกี่ยวเนื่องกับระบบการบรืหารโดยรวมขององค์กร ทัศนคต้ของพนักงาน และการประลานงาน

2. การวางแผนการ 

ผลิต

2.1 การจัดทำงบประมาณการ 

ผลิต

การจัดทำงบประมาณการผลิตมืความข้องกับหน้าที่ของฝ่ายการเงินและการบัญช จึงไม่นำมาพิจารณา

2.2 กำหนดรายการวัสดุ — มืการใช้ Bill of Material 

(BOM) ในการกำหนดและ 

ตรวจสอบ ว ัตถ ุด ิบ เพ ื่อการ 

ผลิต

- มืการใช้ใบรายการ,วัสดุ (Bill 

of Material: BOM) ในการ 

กำหนดและตรวจลอบวัตถุดิบ 

เพื่อการผลิต

-  มืการใช้ใบรายการ'วัสดุ (Bill 

of Material: BOM) ในการ 

กำหนดและตรวจลอบวัตถุดิบ 

เพื่อการผลิต

๐ ว



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

2. การวางแผนการ 2.3 การวางแผนกรรมวิธ - มีการกำหนดผู้รับผิดชอบใน - มีการกำหนดผู้รับผิดชอบใน

ผลิต (ต่อ) การวางแผนกรรมวิธการผลิต การวางแผนกรรมวิธการผลิต

กำหนดข ั้นตอนการดำเน ิน กำหนดข ั้นตอนการดำเน ิน

งานของช ิ้นส ่วนแต ่ละชน ิด งานของช ิ้นส ่วนแต ่ละชน ิด

และการเลือกวิธประกอบชิ้น และการเลือกวิธ ีประกอบชิ้น

ส่วนต่างๆ เข้าด้วยก้น ส่วนต่างๆ เข้าด้วยก้น

- ในกรณ ีท ี่เป ็นช ิ้นส ่วนใหม ่ - ในกรณ ีท ี่เป ็นช ิ้นส ่วนใหม ่

หรือมีการเปลี่ยนแปลงสเป็คที่ หรือมีการเปลี่ยนแปลงลเป็คที่

มีอยู่ ได้มีการกำหนดเป็น มีอยู่ ได้มีการกำหนดเป็น

ระบบเอกสารให้ลูกค้า หรือผู้ ระบบเอกสารให้ลูกค้า หรือผู้

ม ีอ ๊าน าจร ับ ผ ิด ช อบ อน ุมต ิ ม ีอ ำน าจร ับ ผ ิด ช อบ อน ุม ัต ิ

ก่อน ก่อน

00ro



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

2. การวางแผนการ 2.4 การหารายละเอยดเครื่อง — มืการตรวจสอบ และเก็บข้อ — ม ืการส ืกษาข ้อม ูลการผล ิต — ม ืการส ืกษาข ้อม ูลการผล ิต
ผลต (ต่อ) จักรและข้อมูลต่างๆ มูลเกี่ยวกับ กำลังคน ของเครื่องจักรอุปกรณ์ (เช่น ของเครื่องจักรอุปกรณ์ (เช่น

กำลังเครื่องจักร เพื่อการวาง จำนวน ความลามารถในการ จำนวน ความสามารถในการ

แผนการผลต ผลิต ประสิทธิภาพการใช้งาน ผลิต ประสิทธิภาพการใช้งาน

เป็นต้น) เพื่อกำหนดประสิทธิ เป็นต้น) เพื่อกำหนดประสิทธิ

ผลของกระบวนการเป็นลาย ผลของกระบวนการเป็นลาย

ลักษณ์อักษร ลักษณ์อักษร

2.5 การออกแบบชิ้นส่วน — มืพนักงานรับผิดชอบในการ — มืการกำหนดผู้รับผิดชอบใน — มืการกำหนดผู้ร ับผิดชอบ1ใน

เครื่องมือและอุปกรณ์จับยึด ออกแบบ ปรับปรุง และจัด การออกแบบ ปรับปรุง และ การออกแบบ ปรับปรุง และ

เตรืยมอุปกรณ์ช่วยผลิตต่างๆ จัดเตรืยมอุปกรณ์ช่วยจับยึด จัดเตรืยมอุปกรณ์ช่วยจับยึด

หรือช่วยให้ทำงานสะดวก หรือช่วยให้ทำงานสะดวก

— มืระบบขั้นตอนลำหรับอนุม้ต — มืระบบขั้นตอนลำหรับอนุม้ต

อุปกรณ์ใหม่ๆ หรือที่ถูกดัด อุปกรณ์ใหม่ๆ หรือที่ถูกดัด

แปลงชิ้นมาใหม่ แปลงชิ้นมาใหม่

CO
CO



หมวด หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งท่ี 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

(ประเด็นหลัก)

2. การวางแผนการ 2.6 การวางแผนดำเนินงาน — มีการจัดทำและแจกจ่ายคู่ม ือ — มีการจัดทำแผนภูม ิกระบวน — มีการจัดทำแผนภูม ิกระบวน
ผลิต (ต่อ) การปฏิบ้ตงานให้แก่พนักงาน การผลิต (Flow Process การผลิต (Flow Process

ท่ีเกี่ยวข้อง Chart) ของผลิตภัณฑ์ Chart) ของผลิตภัณฑ์

— มีการจัดทำและแจกจ่ายดู่มีอ — ม ีการจัดทำและแจกจ่ายคู่ม ีอ

การปฏิบ้ตงานให้แก่พนักงาน การปฏิป้ตงานให้แก่พนักงาน

ที่เก่ียวข้อง ที่เก่ียวข้อง

— ม ีการกำหนดและจัดทำมาตร — ม ีการกำหนดและจัดทำมาตร

ฐานการตั้งค่า เง่ือนไขการ ฐานการตั้งค่า เง่ือนไขการ

ผลิต หรอตัวแปรที่ต้องควบ ผลิต หรอตัวแปรที่ต้องควบ

คุม (เซ่น อุณหภูมิ ความตัน คุม (เซ่น อุณหภูมิ ความตัน
a X a Xความเรวรอบ ความซน ความเรวรอบ ความซน

เป็นต้น) เป็น เอกสารหรอ เป็นต้น) เป็น เอกสารหรอ

ลัญลักษณ์ ณ จุดทำงานให้ ลัญลักษณ์ ณ จุดทำงานให้

แก่พนักงาน แก่พนักงาน

go



หมวด หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ C ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

(ประเด็นหลัก)

2. การวางแผนการ 2.7 การกะประมาณเวลา — ม ีการจ ัดทำเวลามาตรฐาน — ม ีการจ ัดทำเวลามาตรฐาน — ม ีการจ ัดทำเวลามาตรฐาน
ผลต (ต่อ) สำหรับงานแต่ละชิ้น สำหรับงานแต่ละชิ้น สำหรับงานแต่ละชิ้น

2.8 การกำหนดตารางการผลต — มีการประชุม (Meeting) เพ่ือ — มีการกำหนดผู้รับผิดชอบและมี — มีการกำหนดผู้รับผิดชอบและมี

อธิบายแผนการผลตและให ้ อำนาจหน้าที่ในการวางแผน อำนาจหน้าที่ในการวางแผน

พนักงานที่เกี่ยวข้องในแต่ละ การผลิต การผลิต

ส่วนเข้าใจ/มีส่วนร่วม — มีการจัดทำแผนการผลิต ราย — มีการจัดทำแผนการผลิต ราย

— มีการจัดทำแผนการผลิต ราย 

เดือน และรายสัปดาห์

เดือน หรือ รายสัปดาห์ แจก 

จ่ายให้แก่พนักงานท่ี เก่ียวข้อง

เดือน หรือ รายสัปดาห์ แจก 

จ่ายให้แก่พนักงานท่ี เก่ียวข้อง
1

— ม ีตารางการผลิตท ี่แบ ่งย ่อย 

โดยสถานท ี่ผล ิตผล ิตภ ัณ ฑ ์ 

ชิ้นส่วน กระบวนการ หรือ
«il

-  มีการจ่ดทำตารางการผลิตที่ 

แบ่งย่อยโดยสถานที่ผลิตผลิต 

ภัณฑ์ ช้ินส่วน กระบวนการ 

หรืออ่ึนๆ

— มีการจัดทำตารางการผลิตทํ 

แบ่งย่อยโดยสถานที่ผลิตผลิต 

ภัณฑ์ ช้ินส่วน กระบวนการ 

หรืออ่ึนๆ
อนๆ

— มีการประชุม (Meeting) เพ่ือ — มีการประชุม (Meeting) เพ่ือ

อธ ิบายแผนการผล ิตให ้แก ่ อธ ิบายแผนการผล ิตให ้แก ่

พนักงานที่เกี่ยวข้องในแต่ละ พนักงานที่เกี่ยวข้องในแต่ละ

ส่วนเข้าใจ และเปิดโอกาสให้ ส่วนเข้าใจ และเปิดโอกาสให้

แจ้งปัญหา แจ้งปัญหา



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

3. การควบคุมการ 

ผลิต

3.1 การออกคำลังผลิต — มีการออกใบลังผลิต หรือ 

ระบบเอกสารอื่นๆ เพื่อลังเรม 

การผลิต

— มีการออกใบลังผลิต หรือ 

ระบบเอกสารอื่นๆ เพื่อลังเรม 

การผลิต

3.2 การติดตามงาน — มีผู้ควบคุมงาน (Supervisor) 

และผ ู้ช ำน าญ ด ้าน เท คน ิค  

(Technician) คอยดูแล/แนะ 

นำ และอำนวยความสะดวก 

ในการผลิตอย่าง1ใกล้ชิด

— มีการบันทึกค่าพารามิเตอรใน 

การผลิต และดำเนินการปรับ 

ปรุงแกไขเมื่อมีการเบี่ยงเบน

— มีการแสดงความก้าวหน้าของ 

งาน (ปริมาณการผลิต หรือ

— ม ีการบ ันท ึกผลการทำงาน 

ประจำวัน เชํน จำนวนผล 

ผลิต ชั่วโมงทำงาน ปริมาณ 

วัตถุดิบที่ใข้ไป และอื่นๆ

— ม ีการนำผลการบ ันท ึกการ 

ทำงานประจำวันไปใช้ในการ 

ว ิเค ราะห ์และป ร ับ ป ร ุงก าร  

ทำงาน

— มีการควบคุมการทำงานล่วง 

เวลา โดยมีแบบฟอร์มที่ชัด 

เจน

— ม ีการบ ันท ึกผลการทำงาน  

ประจำวัน เช่น จำนวนผล 

ผลิต ชั่วโมงทำงาน ปริมาณ 

วัตถุดิบที่ใช้ไป และอื่นๆ

— ม ีการนำผลการบ ันท ึกการ 

ทำงานประจำวันไปใช้ในการ 

ว ิเคราะห ์และปร ับปร ุงการ- 

ทำงาน

— มีการควบคุมการทำงานล่วง 

เวลา โดยมีแบบฟอร์มที่ชัด 

เจน

00
CD



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

3. การควบคุมการ 3.2 การตดตามงาน (ต่อ) อื่นๆ) ในรูปแบบต่างๆ — มีผู้ควบคุมงาน และผู้ — มีผู้ควบคุมงาน และผู้

ผลต (ต่อ) เซ่น กราฟ หรือตาราง ให้ ชำนาญด้านเทคนิค คอยดูแล ชำนาญด้านเทคนิค คอยดูแล

พน ักงานและผ ู้เก ี่ยวข ้องได ้ แนะนำ และอำนวยความ แนะนำ และอำนวยความ

ทราบโดยง่ายและชัดเจน สะดวกในการผลตอย่างใกล้ สะดวกในการผลตอย่างใกล้

— มีการกระตุ้นให้พนักงานตื่น ชิด ชิด

ต ัว แ ล ะล ด อ ื่น ต ล อ ด เว ล า — มีการควบคุม ติดตามค่าเงื่อน — มีการควบคุม ติดตามค่าเงื่อน

ทำงาน หรือลดความเมื่อยล้า ไขการผลต หรือตัวแปรที่ต้อง ไขการผลต หรือตัวแปรที่ต้อง

โดยการปรับเปลี่ยนงาน ให้ ควบคุม ในการผลต เพ่ือ ควบคุม ในการผลต เพ่ือ

โอกาลพ น ักงาน เปล ี่ยนท ่า ดำเนินการปรับปรุงแก้ไขเมื่อ ดำเนินการปรับปรุงแก้ไขเมื่อ
O O 1 0/
ท่างาน กำหนดซ่วงเวลาพก มีการเบยงเบน มีการเบยงเบน

ลันๆ เพื่อพนักงานจะได้พัก — มีการแสดงความก้าวหน้าของ — มีการแสดงความก้าวหน้าของ

ผ่อน หรือพูดคุยกัน หรือเปิด งานในรูปแบบต่างๆ เซ่น งานในรูปแบบต่างๆ เซ่น

เพลงให้ฟังบ้าง กราฟ หรือตารางให้พนักงาน กราฟ หรือตารางให้พนักงาน

— มีการกำหนดผู้มีอำนาจรับผิด และผู้เก ี่ยวข้องได้ทราบโดย และผู้เก ี่ยวข้องได้ทราบโดย

ชอบในการอนุมัติและควบคุม ง่ายและชัดเจน ง่ายและชัดเจน

การทำงานล่วงเวลา



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

3. การควบคุมการ 

ผลิต (ต่อ)

3.2 การติดตามงาน (ต่อ) — มีการใช้เก้าอี้ หรือม้านั่งที่มี 

ความสูง และมีที่1วางแขน,หรือ 

พน ักพ ิงหล ังท ี่เหมาะลมก ับ  

ระดับการทำงานของพนักงาน

— มีการแกอบรม และจัดแบ่ง 

พนักงานตามหน้าที่การผลิต

— มีโปรแกรมแนะนำ หรือแกอบ 

ร ม ล ำ ห ร ับ พ น ัก ง า น ใ ห ม ่ 

พนักงานที่โยกย้ายหน่วยงาน 

หร ือเม ื่อม ีการเปล ี่ยนแปลง 

กระบวนการผลิต การปฎิบัติ 

งาน

-  มีโปรแกรมแนะนำ หรือแ ก อบ 

ร ม ล ำ ห ร ับ พ น ัก ง า น ใ ห ม ่ 

พนักงานที่โยกย้ายหน่วยงาน 

หร ือเม ื่อม ีการเปล ี่ยนแปลง 

กระบวนการผลิต การปฏบัติ 

งาน

3.3 การสืกษาการเคลื่อนไหว 

และเวลา

การสืกษาการเคลื่อนไหวและเวลามีการตรวจวินิจฉัยแล้วในหมวดที่ 2: การวางแผนการผลิต ในเรองการกะ 

ประมาณเวลา

3.4 การขนลิง การจัดลิงวัสดุในลถานที่ทำงาน ลายงานผลิต ระหว่างแผนก และภายในโรงงานได้แยกพิจารณาในหมวดที่ 

6: การวางแผนผังโรงงานและการจัดการด้านการขนย้าย และในลิวนของการจัดลิงลินค้าให้แก่ลูกค้า ไม่ 

นำมาพิจารณา เนื่องจากเป็นการขนย้ายออกลิภายนอก การตรวจสอบเพื่อการวินิจฉัยกระทำได้ยาก

CO
CO



หมวด หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

(ประเด็นหลัก)

4. การควบคุมคุณ 4.1 การตรวจลอบและควบคุม — ม ีการกำหนดผ ู้ร ับผ ิดช อบ — ม ีการกำหนดผ ู้ร ับผ ิดช อบ

ภาพในการผลิต คุณภาพของวัตถุดิบ และม ีอำนาจหน ้าท ี่ในการ และม ีอำนาจหน ้าท ี่ในการ

ตรวจสอบ และท ดลอบค ุณ ตรวจสอบ และท ดสอบ ค ุณ

ภาพวัตถุดิบ ภาพวัตถุดิบ

— ม ีการจ ัดทำแผนการตรวจ — ม ีการจ ัดทำแผนการตรวจ

หรือกำหนดตารางการตรวจ หรือกำหนดตารางการตรวจ

สอบคุณภาพวัตถุดิบแจกจ่าย ลอบคุณภาพวัตถุดิบแจกจ่าย

ให้แก่ พนักงานที่เกี่ยวข้อง ให้แก่ พนักงานที่เกี่ยวข้อง

หรือกำหนดให้ตรวจสอบใบ หรือกำหนดให้ตรวจสอบใบ

รับรองผลการทดสอบ (Test รับรองผลการทดสอบ (Test

Certificate) Certificate)

— มีเอกสารกำหนดคุณลักษณะ — มีเอกสารกำหนดคุณลักษณะ

ทางด้านคุณภาพของวัตถุดิบ ทางด้านคุณภาพของวัตถุดิบ

ท ี่ระบ ุรายละเอ ียดการตรวจ ท ี่ระบ ุรายละเอ ียดการตรวจ

ลอบ (เซ่น จุดที่ต้องตรวจ สอบ (เซ่น จุดที่ต้องตรวจ

สอบ ค่าที่ยอมรับได้ และ ลอบ ค่าที่ยอมรับได้ และ

0อฺ
CO



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปร้บปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

4.1 การตรวจสอบและควบคุม — อื่นๆ) หรือมีตัวอย่างเทียบงาน -  อื่นๆ) หรือมีตัวอย่างเทียบงาน

คุณภาพของวัตถุด็บ (ต่อ) เพ่ือใช้ในการตรวจรับ เพ่ือใช้ในการตรวจรับ

— มีการบันทีกผลการตรวจลอบคุณ — มีการบันทีกผลการตรวจสอบคุณ

ภาพของวัตฤดิบ เพื่อยืนยันการ ภาพของ1วัตถุดิบ เพี่อยืนย่นการ

ตรวจตามที่ได้กำหนดไว้ และเป็น ตรวจตามที่ได้กำหนดไว้ และเป็น

ข้อมุ]ลสำหรับอ้างอิง ข้อมุ]ลสำหร้บอ้างอิง

— มีการใช้หลักฐาน (ฟน ฉลาก การ — มีการใช้หลักฐาน (ท)น ฉลาก การ

ประทับตรา หรืออื่นๆ) เพื่อแสดง ประทับตรา หรืออื่นๆ) เพื่อแสดง

ความมั่นใจว่า วัตถุดิบที่รับเข้ามา ความมั่นใจว่า วัตถุดิบที่รับเข้ามา

ได ้ถ ูกตรวจตามข ้อกำหนดเร ืยบ ได ้ถ ูกตรวจตามข ้อกำหนดเร ืยบ

ร้อย ก่อนนำไปใช้ในการผลิต ร้อย ก่อนนำไปใช้ในการผลิต

— มีการบ่งชี้ วัตถุดิบที่บกพร่องด้วย — มีการปงชื้ วัตถุดิบที่บกพร่องด้วย

ป๋าย ฉลาก หรืออื่นๆ และ มีการ ป๋าย ฉลาก หรืออื่นๆ และ มีการ

จัดแยกวัตถุดิบที่บกพร่อง หรือ จัดแยก1วัตถุด่บที่บกพร่อง หิรือ

วัตถุด ิบที่ไม ่ผ ่านเกณฑ์การตรวจ วัตถุด ิบที่ไม ่ผ ่านเกณฑ์การตรวจ

ไม่ให้ปะปนกับวัตถุดิบที่ดิ ไม่ให้ปะปนกับวัตถุดิบที่ดิ



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

4.2 การตรวจลอบและควบคุม — มีแผนการ และการกำหนดตา — ม ีการกำหนดผ ู้ร ับผดช อบ — ม ีการกำหนดผ ู้ร ับผดช อบ

คุณภาพของชิ้นส่วน (งาน รางการตรวจลอบค ุณ ภาพ และม ีอำนาจหน ้าท ี่ในการ และม ีอำนาจหน ้าท ี่ในการ

ระหว่างผลิต) ผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิต และ ตรวจสอบและทดสอบผล ิต ตรวจลอบและทดสอบผล ิต

ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ภัณฑ์ระหว่างผลิต ภัณฑ์ระหว่างผลิต

— ม ีการจ ัดทำแผนการตรวจ — ม ีการจ ัดทำแผนการตรวจ

หรือกำหนดตารางการตรวจ หรือกำหนดตารางการตรวจ

ส อ บ ค ุณ ภ า พ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ล อ บ ค ุณ ภ า พ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

ระหว่างผลิต แจกจ่ายให้แก่ ระหว่างผลิต แจกจ่ายให้แก่
O/ «J ^ 1/ ~ «1J Vพนกงานทเกยวข้อง พนักงานทเกิยวข้อง

— ม ีเอกสารแสดงการกำหนด — ม ีเอกสารแสดงการกำหนด

คุณลักษณะทางด้านคุณภาพ คุณลักษณะทางด้านคุณภาพ

ของผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิตที่ ของผลตภัณฑ์ระหวางผลตท่

ระบ ุรายละเอ ียดการตรวจ ระบ ุรายละเอ ียดการตรวจ

ลอบ (เช่น จุดที่ต้องตรวจ สอบ (เช่น จุดที่ต้องตรวจ

ลอบ ค่าที่ยอมรับได้ และ ลอบ ค่าที่ยอมรับได้ และ

อื่นๆ) หรือมีตัวอย่างเทียบ อื่นๆ) หรือมีตัวอย่างเทียบ

CO



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวร้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

4.2 การตรวจสอบและควบคุม งาน เพื่อใช้โนการตรวจลอบ — งาน เพื่อใช้ในการตรวจลอบ
คุณภาพของชิ้นส่วน (งาน — มีการบันทํกผลการตรวจลอบ — มีการบันทํกผลการตรวจลอบ
ระหว่างผลต)(ต่อ) ค ุณ ภ า พ ข อ ง ผ ล ต ภ ัณ ฑ ์ ค ุณ ภ า พ ร อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

ระหว ่างผล ิตเพ ื่อย ืนย ่นการ ระหว ่างผล ิตเพ ื่อย ืนย ่นการ

ตรวจตามที่กำหนดไว้ และ ตรวจตามที่กำหนดไว้ และ

เป็น1ข้อรุ)ลอ้างอํง เป็น'ข้อยูลอ้างอ๊ง

4.3 การตรวจสอบและควบคุม — ม ีเอกสารแสดงการกำหนด — ม ีการกำหนดผ ู้ร ับผดช อบ — ม ีการกำห น ดผ ู้ร ับผ ํดช อบ

คุณภาพรองผลตภัณฑ์สำเร็จ คุณลักษณะทางด้านคุณภาพ และม ีอำนาจหน ้าท ี่ในการ และม ีอำนาจหน ้าท ี่ในการ

รูป รองผลตภัณฑ์แต่ละชนิด ตรวจสอบและทดสอบผลต ตรวจสอบและทดสอบผล ิต

ภัณฑ์สำเร็จรูป ภัณฑ์สำเร็จรูป

— ม ีการจ ัดทำแผนการตรวจ — ม ีการจ ัดทำแผนการตรวจ

หรือกำหนดตารางการตรวจ หรือกำหนดตารางการตรวจ

ลอบคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จ สอบคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จ

รูป แจกจ่ายให้แก่พนักงานที่ รูป แจกจ่ายให้แก่พนักงานที่

เกี่ยวร้อง เกี่ยวร้อง

COro



หมวด หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

(ประเด็นหลัก)

4.3 การตรวจลอบและควบคุม 

คุณภาพของผลิตภัณฑ์ลำเรํจ

— มีเอกสารแสดงการกำหนดคุณ 

ลักษณะทางด้านคุณภาพของ

— มีเอกสารแสดงการกำหนดคุณ 

ลักษณะทางด้านคุณภาพของ

รูป (ต่อ) ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ท่ีระบุราย ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ท่ีระบุราย

ละเอยดการตรวจสอบ (เซ่น จุด ละเอิยดการตรวจสอบ (เซ่น จุด

ท่ีต้องตรวจสอบ ค่าท่ียอมรับได้ ท่ีต้องตรวจสอบ ค่าท่ียอมรับได้

และอ่ีนๆ) หรือมีตัวอย่างเทียบ และอ่ีนๆ) หรือมีตัวอย่างเทียบ

งาน เพ่ือใช้ในการตรวจสอบ งาน เพ่ือใช้ในการตรวจสอบ

— มีการบนทีกผลการตรวจสอบ — มีการยันทีกผลการตรวจสอบ

คุณภาพของผลิตภัณฑ์สำเร็จ คุณภาพของผลิตภัณฑ์สำเร็จ

รูป เพ่ือยืนยันการตรวจตามที' รูป เพ่ือยืนยันการตรวจตามท่ี

ได้กำหนดไว้ และเป็นข้อมูล ได้กำหนดไว้ และเป็นข้อมูล

สำหรับอ้างอิง สำหรับอ้างอิง

— มีการบ่งชี้สถานะการตรวจสอบ — มีการบ่งซสถานะการตรวจสอบ

ผล ิตภ ัณ ฑ ์ในล ักษณ ะต ่างๆ ผล ิตภ ัณ ฑ ์ในล ักษณ ะต ่างๆ

ตามความเหมาะสม เซ่น ใช้ ตามความเหมาะสม เซ่น ใช้

ป้ายระบุ แยกภาชนะใส่ การ ป้ายระบุ แยกภาชนะใส่ การ

ประทับตรา เป็นต้น ประทับตรา เป็นต้น
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หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

4.4 การควบคุมคุณภาพการ — มีการกำหนดผู้รับผิดชอบและ — มีการจัดเก็บปันท ึกหลักฐาน -  ม ีการจัดเก ็บปันท ึกหลักฐาน

ผลตโดยรวม ม ีอ ำ น า จ ห น ้า ท ี่เก ี่ย ว ก ับ ของเลยท่ีเกิดข้ึน รวมกงจำนวน ของเสืยท่ีเกิดข้ึน รวมกงจำนวน

อุปกรณ์ที่ใซ้ในการตรวจสอบ ชนิด และลักษณะความเสืย ชนิด และลักษณะความเสืย

การกัดและการทดสอบ หายท่ีเกิดข้ึน หายท่ีเกิดข้ึน

— เครองม ีอท ี่ใช ้ในการตรวจ — มีการนำข้อมูลของเสืยที่ปันทึก — มีการนำข้อมูลของเสิยที่ปันทึก

สอบและทดสอบ ได้รับการ
ไว้ ไปใช้ในการวเคราะห์ เพ่ึอ ไว้ ไปใข้ในการวิเคราะห์ เพ่ือ

สอบเทยบหรอพ ิส ูจน ์ทราบ
หาทางป้องกันหรือปรับปรงแก้ หาทางป้องกันหรือปรับปรงแก้

ไข'ให้ดีข้ึน ไขให้ด็ข้ึน
ตามกำหนดเวลา

— เมื่อมีการพบว่ามีของเสืยเกิด
— มีปฎิปัตการแก้ไข เพ่ือกำจัด — มีปฏิบ้ตการแก้ไข เพ่ือกำจัด

£ t' สาเหตุของปัญหาเมีอมีของเสย สาเหตุของปัญหาเมีอมีของเลย
ขน ซองเลยเหล่าน์นต้องมีการ เกิดข้ึน หรือได้รับคำร้องเรืยน เกิดข้ึน หรือได้รับคำร้องเรืยน
ทาเครองหมาย หรอบงซอยาง จากลูกด้าV- จากลูกค้า
ชัดเจน รวมทังจัดแยกออก

— การกำหนดพู่รบผดชอบและมิ — การกำหนดพู่รบผิดชอบและมิ
จากผลิตกัณฑ์หรือวัสดุท ีใช ้ อำนาจหน้าท่ี ในการควบคุม อำนาจหน้าท่ี ในการควบคุม
ได้ และสอบเทียบ อุปกรณ์'ท่ีใช้ใน และสอบเทียบ อุปกรณ์ท่ีใช้ใน

— มีการจัดเก็บบนทึกหลักฐาน การตรวจสอบการกัด และการ การตรวจสอบการวัด และการ

ทดสอบ ทดสอบ



หมวด หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

(ประเด็นหลัก)

4.4 การควบคุมคุณภาพการ ของเลียที่เกิดขน รวมถึง — ม ีการกำหนดไว ้เป ็นระบบ — ม ีการกำห น ดไว ้เป ็นระบบ

ผลิตโดยรวม (ต่อ) จำนวน ขนด และลักษณะ เอกสารสำหร ับการล ัดทำ เอกสารสำหร ับการล ัดทำ

ความเลียหายที่เกิดขึ้น เอกสารบันทึก การลอบเทึยบ เอกสารบันทึก การลอบเทียบ

— มีการปฎิป้ตการแก็ไข เพ่ีอ และสมรรถนะของเครื่องว ัด และสมรรถนะของเครื่องว ัด

กำลัดลาเหตุของปัญหาเมื่อมี เครื่องทดสอบ เครื่องทดสอบ

ของเลียเกิดขึ้น หรอได้รับคำ — มีการบ ่งข ึ้อ ุปกรณ ์เครื่องว ัด — ม ีการบ ่งข ึ้อ ุปกรณ ์เครื่องว ัด

ร้องเรียนจากลูกค้า เครื่องทดสอบ ด้วยตัวบ่งขึ้ที่ เครื่องทดสอบ ด้วยตัวบ'งข้ึที่

— มีการนำเทคนิคทางสถิติมาใช้ เหมาะสม (เช่น ป้าย สต่ํก เหมาะลม (เช่น ป้าย สตํ่ก

ไนการควบค ุมค ุณ ภาพและ เกอร์ ฉลาก หรีออื่นๆ) หรีอมี เกอร์ ฉลาก หรีออื่นๆ) หรอมี

ประเมีนความลามารถในการ บ ันท ึกซบ ่งท ี่อน ุมต ิแล ิวเพ ี่อ บ ันท ึกซบ ่งท ี่อน ุมต ิแล ัวเพ ี่อ

ผลิต แสดงสถานะการลอบเทียบ แสดงสถานะการสอบเทียบ

มีการส่งเสรีม หรีอใช้กิจกรรม — ม ีก ารก ำห น ด แล ะค วบ ค ุม — ม ีก ารก ำห น ด แ ล ะค วบ ค ุม

กลุ่มย่อย กิจกรรมกลุ่มคุณ ระบ บ เร ียก เก ็บ ค ืน อ ุป กรณ ์ ระบ บ เร ีย ก เก ็บ ค ืน อ ุป กรณ ์

ภาพ หรีอกิจกรรมข้อเสนอ เครื่องมือตรวจวัดและทดสอบ เครื่องมีอตรวจวัดและทดสอบ

แนะ เพี่อการปรับปรุงคุณภาพ — ม ีก ารน ำ เท ค น ิค ท างส ถ ิต ิ — ม ีก ารน ำ เท ค น ิค ท างส ถ ิต ิ
อย่างต่อเนื่อง (เช่น แผนผังควบคุม กราฟ (เช่น แผนผังควบคุม กราฟ
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หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

4.4 การควบคุมคุณภาพการ ต่างๆ แผนภูมพาเรโต เป็นต้น) ต่างๆ แผนภูมิพาเรโต เป็นต้น)

ผลิตโดยรวม (ต่อ) มาใช้ในการควบคุมคุณภาพ มาใช้ในการควบคุมคุณภาพ

และประเมินความลามารถใน และประเมินความลามารถใน

การผลิต การผลิต

— มีการบันทึกขี้บ่งถึงผู้มิอำนาจ — มีการบันทึกขี้บ่งถึงผู้มีอำนาจ

รับผํดซอบ'ในการตัดสิน'ใจ'ว่า รับผํดซอบในการตัดสินใจว่า

จะทำอย ่างไรก ับส ินค ้าท ี่ไม ่ จะทำอย ่างไรก ับส ินค ้าท ี่ไม ่

เป็นไปตามข้อกำหนด (ยอม เป็นไปตามข้อกำหนด (ยอม

รับ นำไปใช้อย่างอื่น ลดเกรด รับ นำไปใช้อย่างอื่น ลดเกรด

ท้ิง ทำลาย หรออื่นๆ) ท้ิง ทำลาย หรืออื่นๆ)

— ในกรณีที่ผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบ — ในกรณีที่ผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบ

ให้ลูกค้ามีปัญหา ลามารถ ให้ลูกค้ามีปัญหา สามารถ

ทวนสอบได้ว่า ผลิตจาก ทวนลอบได้ว่า ผลิตจาก

เคร่ืองจักรใด ใครผลิต และใช้ เครื่องจักรใด ใครผลิต และใช้

วัตถุดิบล็อตไหน วัตถุดิบลิอด1ไหน

— มีการหาเกจวัดหรอเครื่องวัด — มีการหาเกจวัดหรัอเครื่องวัด



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

4.4 การควบคุมคุณภาพการ อื่นๆ ที่เหมาะลมไว้ ในกรณีท่ี อื่นๆ ที่เหมาะสมไว้ ในกรณีท่ี

ผลตโดยรวม (ต่อ) ความแม่นยำของงานเป็นสิ่ง ความแม่นยำของงานเป็นสิ่ง

จำเป็น จำเป็น

— มีการลํงเสรม หรือ1ใช้กิจกรรม — มีการส่งเลรืม หรือใข้กิจกรรม

กลุ่มย่อย กํจกรรมกลุ่มคุณ กลุ่มย่อย กิจกรรมกลุ่มคุณ

ภาพ หรือกิจกรรมข้อเสนอ ภาพ หรือกิจกรรมข้อเสนอ

แนะ เพื่อการปรับปรุงคุณ แนะ เพื่อการปรับปรุงคุณ

ภาพอย่างต่อเนื่อง ภาพอย่างต่อเนื่อง

5. สภาพแวดล้อม 5.1 สภาพแวดล้อมในการ — มีนํ้าดื่มที่เย็นและละอาด หรอ — แลงสว ่างในหน ่วยงานและ — แลงสว ่างในหน ่วยงานและ

ของงาน ปฏิบัติงาน เครื่องทำนํ้าเย็นติดตั้งตามจุด อาคารได้จัดไว้เพียงพอ อาคารได้จัดไว้เพียงพอ

ต่างๆ ในสถานที่ปฏิบัติงาน — มีนํ้าดื่มที่เย็นและสะอาด หรือ — มีนํ้าดื่มที่เย็นและสะอาด หรือ

อย่างเพียงพอ เครองทำนํ้าเย็นติดตั้งตามจุด เครื่องทำ'นาเย็นติดตั้งตามจุด

— มีการจัดที่ลำหรับของทิ้ง ของ ต่างๆ ในสถานที่ปฏิบัติงาน ต่างๆ ในสถานที่ปฏิบัติงาน

เสืย อย่างเพียงพอ อย่างเพียงพอ
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หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

5. สภาพแวดล้อม 5.1 สภาพแวดล้อมในการ — มห้องนํ้าหรืออุปกรณ์สุขาซื่ง — มีห้องนํ้าหรืออุปกรณ์สุขาซึ่ง — มีห้องนํ้าหรืออุปกรณ์สุขาซึ่ง

ของงาน (ต่อ) ปฎิปตงาน (ต่อ) อยู่ใกล้บริเวณที่ทำงาน และมี อยู่ใกล้บริเวณที่ทำงาน และมี อยู่ใกล้บริเวณที่ทำงานที่เพยง

การแยกห้องนํ้าชาย หญิง การแยกห้องนํ้าชาย หญิง พอกับพนักงาน

— แสงสว ่างในหน ่วยงานและ — มีการลัดที่ลำหรับของทิ้ง ของ — มีการลัดที่ลำหรับของทิ้ง ของ

อาคารได้ลัดไว้เพยงพอ เสีย'จากการผลิต (เซ่น เศษ เสียจากการผลต (เซ่น เศษ

ลายไฟ กระดาษ ยาง หรือ สายไฟ กระดาษ ยาง หรือ

พลาลตก เป็นต้น) พลาสตํก เป็นต้น)

— มีตาราง หรือระบบการตรวจ — มีตาราง หรือระบบการตรวจ

สอบสภาพอาคาร ทางเด็น สอบสภาพอาคาร ทางเด็น

ส ถ า น ท ี ่ ท ี ่ เ ป ็ น ส ่ ว น ข อ ง ส ถ า น ท ี ่ ท ี ่ เ ป ็ น ส ่ ว น ข อ ง

กระบวนการผลต กระบวนการผสิต

CD 
๐ ว



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งท่ี 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

5. สภาพแวดล้อม 5.2 การป้องกันภัย — พนักงานสวมใส่อุปกรณ์ป้อง — ก ารต ิด ต ั้ง เค ร ื่อ งด ับ เพ ล ิง — ก ารต ิด ต ั้ง เค ร ื่อ งด ับ เพ ล ิง
ของงาน (ต่อ) กันอันตรายส่วนบุคคล ท่ี หรออุปกรณ ์ป ้องก ันอ ัคค ีภ ัย หรีออ ุปกรณ ์ป ้องก ันอ ัคค ีภ ัย

เห ม าะส ม ก ับ งาน ใน ข ณ ะ อย่างเพียงพอในจุดที่เห็นซัด อย่างเพียงพอในจุดที่เห็นซัด

ปฎิบัติงาน เช่น แว่นตา กระ เจน และหยิบใช้ได้สะดวก เจน และหยิบใช้ได้สะดวก

บังหน้า หน้ากาก ที่อุดหู รอง — ม ืการแ ก อบรมการป ้องก ัน — ม กีารแ ก อบรมการป ้องก ัน

เท้านิรภัย หมวก ถุงมือ รอง อัคคีภัย และการใช้งาน อัคคีภัย และการใช้งาน

เท้านิรภัย เป็นต้น อ ุปกรณ ์อย ่างถ ูกต ้องอย ่าง อ ุปกรณ ์อย ่างถ ูกต ้องอย ่าง

— การติดตั้งเครื่องดับเพลิงหรีอ น้อยป ีละครั้ง น้อยป ีละครั้ง

อุปกรณ์ป้องกันอัคคีภัยอย่าง — ม ืการกำหนดและจัดเตร ียม — ม ีการกำหนดและจ ัดเตร ียม

เพ ียงพอในจุดท ี่เห ็นซ ัดเจน อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วน อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วน

และหยิบใช้ได้สะดวก บ ุคคลท ี่เพ ียงพอและเหมาะ บ ุคคลท ี่เพ ียงพอและเหมาะ

ลมกับงาน เพื่อให้พนักงาน สมกับงาน เพื่อให้พนักงาน

สวม'ใส่ขณะปฏิบตั ิงาน เช่น สวมใส่ขณะปฏํป้ตงาน เช่น

แว่นตา กระบังหน้า หน้ากาก แว่นตา กระบังหน้า หน้ากาก
«4 1/ as *»1 «ฟ้ 4/ O'
ทอุดหู ถุงมอ รองเท้านิรภัย ทอุดหู ถุงมอ รองเท้านิรภัย

เป็นต้น เป็นต้น

CO
CD
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หมวด หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

(ประเด็นหลัก)

5. สภาพแวดล้อม 5.2 การป้องกันภัย (ต่อ) -  พนักงานสวมใส่อุปกรณ์ป้อง — พนักงานสวมใส่อุปกรณ์ป้อง

ของงาน (ต่อ) ก ัน อ ัน ต ร า ย ส ่ว น บ ุค ค ล ท ี่ ก ัน อ ัน ต ร า ย ส ่ว น บ ุค ค ล ท ี่

เหมาะสมกับงานขณะปฏิบ ัต ิ เหมาะสมกับงานขณะปฏิป ้ต

งาน งาน

6. ผังโรงงานและ การวางผังโรงงานและการจัด — ม ีการจ ัดเตร ียมค ู่ม ือการใช ้ — มีการสืกษ'าและ'จัดทำ แผน — มีการสืกษ'าและ'จัดทำ แผนผัง

การจัดการด้านการ การด้านการขนย้าย อุปกรณ์การขนย้าย และแก ผ ังเล ้นทางการไหลของช ิ้น เล้นทางการไหลของชิ้นงาน

ขนย้าย อบรมให้แก่พนักงาน งานในลายการผลิต ในสายการผลิต

— ม ีพ ื้นท ี่เพ ียงพอสำหร ับการ — มีการตรวจสอบผังโรงงานเป็น — มีการตรวจลอบผังโรงงานเป็น

เก็บวัสดุระหว่างผลิต ซ่อม ประจำ เพื้อหา1ว่าถ้ามีการ ประจำ เพื่อหาว่าถ้ามีการ

และรอขจัด เปลี่ยนแปลงใหม่จะช่วยให้ด เปลี่ยนแปลงใหม่จะช่วยให้ด

— ม ีพ ื้นท ี่เก ็บอ ุปกรณ ์การขน ช้ิน ช้ิน

ย ้ายว ัสด ุและคอนเทนเนอร ์ — ม ีพ ื้นท ี่เพ ียงพอสำหร ับการ — ม ีพ ื้นท ี่เพ ียงพอสำหร ับการ

เพียงพอ เก็บวัสดุระหว่างผลิต ซ่อม เก็บวัสดุระหว่างผลิต ซ่อม

และรอขจัด และรอขจัด

— มีทางขนย้ายวัสดุที่ตรงและต — มีทางขนย้ายวัสดุที่ตรงและตี

เล้น'ได้'ซัดเจน เล้นได้ชัดเจน

๐O
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หมวด หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

(ประเด็นหลัก)

6. ผังโรงงานและ — ไม่มการลุกลํ้าของเครื่อง'จักร — ม ีการด ูแลไม่ให ้ม ีการล ุกล ํ้า — ม ีการด ูแลไม ่ให ้ม ีการล ุกล ํ้า

การจัดการด้านการ และอุปกรณ์ ในทางเด็นรอง ของเคร ื่องจ ักรและอ ุปกรณ ์ ของเคร ื่องจ ักรและอ ุปกรณ ์

ขนย้าย (ต่อ) พนักงาน เครองจักรและ ในทางเดินของพนักงาน ในทางเดินของพนักงาน

อ ุป ก ร ณ ์ไ ม ่ก ีด ข ว า ง ก า ร — ม ีการจ ัดเตร ียมค ู่ม ีอการใช ้ — ม ีการจ ัดเตร ียมด ู่ม ีอการใช ้

ทำงานของพนักงาน อุปกรณ์การขนย้าย และรีเก อุปกรณ์การขนย้าย และรีเก

— ม่ดู่มอการขนย้ายและข้อควร อบรมให้แก่พนักงาน อบรมให้แก่พนักงาน

ระวังต่างๆ (เช่น ห้ามโยน ห้าม — มีดู่มีอการขนย้ายและข้อควร — มีคูมีอการ'ขนย้ายและ'ข้อควร
โดนใ!ท เป็นต้น) เพ่ือป็องกัน 

ความเสืยหาย ชำรุด หรอเสือม
ระวังต่างๆ (เช่น ห้ามโยน 

ห้ามโดนนํ้า เป็นต้น) เพื่อป้อง

ระวังต่างๆ (เช่น ห้ามโยน 

ห้าม'โดนน้ํา เป็นต้น) เพื่อป้อง
สภาพระหว่างการขนยาย

กันความเสียหาย ชำรุด หรีอ กันความเสียหาย ชำรุด หรอ
— มทางขนย้ายวัสดุทตรงและต 

เสันได้ชัดเจน

-  การเคลื่อนย้ายวัสดุทั่วไปหรือ 

ของหนัก กระทำโดยการใช้รถ

เล ื่อมสภาพระหว ่างการขน 

ย้าย

— มีการเตรียมพื้นที่เก็บอุปกรณ์

เล ื่อมสภาพระหว ่างการขน 

ย้าย

— มีการเตรียมพื้นที่เก็บอุปกรณ์

เข็น ห้ิงเคล่ือนท่ีได้ รอก เครน
การขนย้ายวัสดุ และคอนเทน

J'd «ฟ่
การขนย้ายวัสดุ และคอนเทน

สายพานลำเลยง หรือเคร่ืองทุ่น เนอรทเพยงพอ เนอรทเพยงพอ

แรง

O



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

7. การบำรุงรักษา 

เ ค ร อ ง จ ั ก ร แ ล ะ  

อุ ปกรณ์

7.1 ใบลังงาน — มี Instruction ในการซ่อม 

บำรุงเครองจักรและอุปกรณ์

— มีเจ้าหน้าที่หรอหน่วยงานรับ 

ผิดชอบ ที่มีอำนาจหน้าที่ใน 

การการบำรุงรักษาเครื่องจักร 

และอุปกรณ์

— มีการกำหนดเจ้าหน้าที่ หรือ 

หน่วยงานรับผิดชอบ ท่ีมี 

อำน าจหน ้าท ี่ในการบำร ุง  

รักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์

— ม ีการใช ้แบบฟอร์มการแจ้ง 

ซ่อม เมื่อต้องการแจ้งซ่อม 

เครื่องจักร อุปกรณ์

— มีการจัดเตรืยมดู่ม ีอการซ่อม 

และบำรุงรักษา เครื่องจักร

และอปกรณ์ให้กับพนักงานที่
“  ไ  เกยวชอง

— มีการกำหนดเจ้าหน้าที่ หรือ 

หน่วยงานรับผิดชอบ ที่มี 

อำน าจห น ้าท ี่ใน การบ ำร ุง  

รักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์

— ม ีการใช ้แบบฟอร์มการแจ ้ง 

ซ่อม เมื่อต้องการแจ้งซ่อม 

เครื่องจักร อุปกรณ์

— มีการจัดเตรืยมดู่ม ีอการซ่อม 

และบำรุงรักษา เครื่องจักร 

และอปกรณ์ให้กับพนักงานที่ 

เกยวช้อง

Pro



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

7. การบำรุงรักษา 7.2 การวางแผนและกำหนด — มีบันทึก และตารางกำหนด — มีการจัดทำแผนผังเครื่องจักร — มีการจัดทำแผนผังเครื่องจักร

เ ค ร ื ่ อ ง จ ั ก ร แ ล ะ เวลาในการซ่อมบำรุง เวลาบำรุงรักษาและซ่อมแซม และอุปกรณ์ (Machine และอุปกรณ์ (Machine

อุปกรณ์ (ต่อ) ที่จะช่วยให้เห็นสภาพเครื่อง Layout) ตามที่ใช้งานอยู่ Layout) ตามที่ใช้งานอยู่

จักรว่าอยู่ในสภาพดี หรอจะ ปัจจุบัน ปัจจุบัน

ต้องซ่อมอะไร และเมื่อใด — ม ีร าย ก าร เค ร ื่อ งจ ัก รแ ล ะ — ม ีร า ย ก า ร เค ร ื่อ งจ ัก ร แ ล ะ

— มีรายการเครื่องจักรที่สมบูรณ์ อุปกรณ์ที่ใช้ในแต่ละแผนก อุปกรณ์ที่ใช้ในแต่ละแผนก

และเป็นปัจจุบันที่สุด — มีแผนการบำรุงรักษาเชิงป้อง — มีแผนการบำรุงรักษาเชิงป้อง

กันเครื่องจักรอุปกรณ์ ล่วง กันเครื่องจักรอุปกรณ์ ล่วง

หน้า 1 ปี หน้า 1 ปี

7.3 การควบคุมวัสดุอุปกรณ์ — มีการสำรองอะไหล่ที่ใช้ในการ — มีการสำรองอะไหล่ที่ใช้ในการ — มีการสำรองอะไหล่ที่ใข้ในการ

สำหรับงานซ่อมบำรุง ซ่อมบำรุง และมีเอกสารราย ซ่อมบำรุง และมีเอกสารแสดง ซ่อมบำรุง และมีเอกสารแสดง

การแสดงอะไหล่ที่มี จำนวน รายการอะไหล่ที่มี รายการอะไหล่ที่มี

และรายละเอยดอื่นๆ

103



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

7. การบำรุงรักษา 7.4 บันทึกต่างๆ เกี่ยวกับ — ม ีการตรวจสอบและบ ันท ึก — การจัดให้มีบันทึกต่างๆ เก่ียว — การจัดให้มีบันทึกต่างๆ เก่ียว

เ ค ร ื ่ อ ง จ ั ก ร แ ล ะ เครื่องจักรและอุปกรณ์ จำนวนเวลาเครื่องเสียอยู่เป็น กับเคร่ืองจักร เคร่ืองมือว่ามี กับเคร่ืองจักร เคร่ืองมือว่ามี

อุปกรณ์ (ต่อ) ประจำ เพ่ือหาว่าลาเหตุท่ีทำ ประวัติมาอย่างไร โดยเฉพาะใน ประวัติมาอย่างไร โดยเฉพาะใน

ให้เครื่องเสียนั้นจะหสีกเลี่ยง ด้านที่เกี่ยวกับการซ่อมบำรุง ด้านที่เก ี่ยวกับการซ่อมบำรุง

ได้หรือไม่ รักษา รักษา

— มีการนำประวัติการซ่อมบำรุง — มีการนำประวัติการซ่อมบำรุง

ไปใช้ประกอบการพจารณาการ ไปใช้ประกอบการพิจารณาการ

สำรองอะไหล่ สำรองอะไหล่

-  มีการตรวจสอบ บันทึกสาเหตุ — มีการตรวจลอบ บันทึกสาเหตุ

และจำนวนเวลาเคร่ืองเสีย เพ่ือ และจำนวนเวลาเคร่ืองเสีย เพ่ือ

ทางหลกเลี่ยงไม่ให้เกดการเสีย ทางหสีกเลี่ยงไม่ให้เกดการเสีย

เซ่นน้ันอีกในคร้ังต่อไป เซ่นน้ันอีกในคร้ังต่อไป

— ม ีการนำผลบ ันท ึกการซ ่อม — ม ีการนำผลบ ันท ึกการซ ่อม

บำรุงรักษาเครื่องจักรไปใช้ใน บำรุงรักษาเครื่องจักรไปใช้ใน

การปร ับปร ุงแผนการซ ่อม การปร ับปร ุงแผนการซ ่อม

บำรุง บำรุง

P



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

7. การบำรุงรักษา 7.5 การรายงานผลการทำงาน — มการจัดทำรายงานแสดงถึง — มีการจัดทำรายงานแสดงถึง — มีการจัดทำรายงานแสดงถึง

เ ค ร อ ง จ ั ก ร แ ล ะ การซ่อมบำรุง แยกเป็นราย การซ่อมบำรุงรักษาแยกเป็น การซ่อมบำรุงรักษาแยกเป็น

อุปกรณ์(ต่อ) แผนก หรอรายเครองจักร รายแผนก หรอรายเครองจักร รายแผนก หรือรายเครื่องจักร

— ม ี ก า ร จ ั ด ท ำ ร า ย ง า น — ม ี ก า ร จ ั ด ท ำ ร า ย ง า น

สาธารณูปโภค (Facility สาธารณูปโภค (Facility

Report) ท่ีใช้ในการผลิต Report) ท่ีใช้ในการผลิต

(เซ่น การใช้ไฟฟ้า ระบบลม (เซ่น การใช้ไฟฟ้า ระบบลม

เป็นต้น) เป็นต้น)

— มี ก า ร น ำ  ร า ย ง า น — มี ก า ร  นำ ร า ย ง า น

สาธารณูปโภคไปใช้เพื่อตรวจ สาธารณูปโภคไปใช้เพื่อตรวจ

ลอบสภาพการทำงานของ สอบสภาพ การทำงานของ

ระบบการผลิต ว่ามีลงผิดปกติ ระบบการผลิต ว่ามีลิงผิดปกต้

เกิดข้ึนหรือไม่ เกิดข้ึนหรือไม่

Pen



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

8. การจัดการผู้รับ 8.1 การกำหนดผู้รับผิดชอบ — มีการกำหนดผู้รับผิดชอบที่จะ — มีการกำหนดผู้รับผิดชอบที่จะ

เหมาช่วง ต ิดตามการทำงานของผ ู้ร ับ ต ิดตามการทำงานของผ ู้ร ับ

จ้างช่วงผลิต เพ่ือให้แน่ใจได้ จ้างช่วงผลิต เพ่ือให้แน่ใจได้

ว่า จะสามารถส่งชิ้นงานให้ ว่า จะสามารถส่งชิ้นงานให้

ได้ตามกำหนดเวลา ได้ตามกำหนดเวลา

8.2 การคัดเลือกผู้รับจ้างช่วง — ม ี ก า ร ก ำ หนด เ ก ณฑ ์ ก า ร — มีการกำหนดเกณฑ์ประเมิน — มีการกำหนดเกณฑ์ประเม ิน

ผลิต ประเมิน ในการคัดเลือกผู้รับ ในการคัดเลือก ผู้รับจ้างช่วง ในการคัดเลือก ผู้รับจ้างช่วง

ช่วงผลิต ผลิต ผลิต

— มีการกำหนดข้อตกลงสำหรับ — มีการกำหนดข้อตกลงสำหรับ

การยอมรับตัวอย่างผลิตครั้ง การยอมรับตัวอย่างผลิตครั้ง

แรก ก่อนการผลิตจริงของผู้ แรก ก่อนการผลิตจริงของผู้

รับจ้างช่วงผลิต รับจ้างช่วงผลิต

๐CT>



หมวด

(ประเด็นหลัก)

หัวข้อ (ประเด็นย่อย) ปรับปรุงครั้งที่ 0 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

8. การจัดการผู้รับ 8.3 การประเมินผลงานและ — มิการเก็บข้อมูลของเสิยจากผู้ — มิระบบในการประเมินผลงาน — มิระบบในการประเมินผลงาน

เหมาช่วง (ต่อ) การติดตามการทำงาน รับช่วงผลิต และกำหนดให้มิ ผู้รับจ้างช่วงผลิต (กำหนดวิธี ผู้รับจ้างช่วงผลิต (กำหนดวิธี

การดำเนินการแก้ไขปรับปรุง การประเมิน เกณฑ์การ การประเมิน เกณฑ์การ

ที่ซัดเจน ประเมิน การตัดลินผลการ ประเมิน การตัดสินผลการ

— มิการตรวจติดตาม และให้คำ ประเมิน และอื่นๆ) และมิการ ประเมิน และอื่นๆ) และมิการ

แนะนำแก่ผู้รับช่วงผลิตอย่าง ประเมินตามที่ กำหนด ประเมินตามที่ กำหนด

สมํ่าเสมอ — ม ิการตรวจต ิดตามผ ู้ร ับจ ้าง — ม ิการตรวจต ิดตามผ ู้ร ับจ ้าง

ช่วงผลิต เพื่อดูสภาพการ ช่วงผลิต เพื่อดูสภาพการ

ปฏิบ้ติงานจรง และให้คำแนะ ปฏิปติงานจรง และให้คำแนะ

นำเพื่อการปรับปรุงใ,หัดยิ่งขึ้น นำเพื่อการปรับปรุงให้ด็ยิ่งขึ้น

— มิการเก็บข้อมูลของเสีย'จากผู้ — มิการเก็บข้อมูลของเสืยจากผู้

รับช่วงผลิต และกำหนดให้มิ รับช่วงผลิต และกำหนดให้มิ

การดำเนินการแก้ไขปรับปรุง การดำเนินการแก้ไขปรับปรุง

๐
-Ni
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ตา7'ไงใเใ 4.3 การจดกลุมประเดนหลก ประเดนยอย และลาดบ0ทของรายการตรวจวนจฉย
โ— —หมวด บ่ระเดิน'หลัก ประเด็นย่อย แบบตรวจวินิจจัยข้อทึ

ท่ี

1 การจัดการด้านการจัดชึ๋อ 1.1 การจัดหาและจังซึ๋อวัสดุ 1, 2, 3, 4

และจัดการวัสดุ 1.2 การรับวัสดุ 6

1.3 การเก็บรักษาแตะป้องกัน 9

1.4 การจ่ายวัสดุ 7,10,11

1.5 การควบคุมระดับคงเหลือ 8,13

1.6 การบันทึกและลงรายการ 5,12

ต่างๆ

17 กิจกรรมของวัสดหมด 1/1

ประโยชน์

2 การวางแผนการผลิต 2.1 การกำหนดรายการวัสดุ 16

2.2 การวางแผนแรรมวิธ 20,22

2.3 การหารายละเอียดของเครอง 25

จักร และข้อมูลต่างๆ

2.4 การออกแบบชิ้นส่วนเครอง 23,24

มือ และอุปกรณ์จับยึด

2.5 การวางแผนดำเนินงาน 21,27,28

2.6 การกะประมาณเวลา 26

2.7 การกำหนดตารางการผลิต 15,17,18,19

3 การควบคุมการผลิต 3.Î การออกคฯจังผลิต 29

3.2 การติดตามงาน 30-36

4 การควบคุมค ุณภาพใน 4.1 การตรวจลอบและควบคุม 37 -38

การผลิต คุณภาพวัตถุดิบ

4.2 การตรวจสอบและควบคุม 43 -  46

คุณภาพชิ้นส่วน (งาน

ระหว่างผลิต)

4.3 การตรวจลอบและควบคุมคุณ 47, 48, 49, 50, 60

ภาพผลิตภัณฑ์สำเ!จรป
_____________ ________ ะ______I



1 0 9

ตารางที 4.3 การจัดกลุ่มประเด็นหลัก ประเด็นย่อย และลำดับที่ฃองรายการตรวจวินิจฉัย (ต่อ)

หมวด ประเด็นหลัก ประเด็นย่อย แบบตรวจวินิจฉัยข้อท่ี

ท่ี

4 การควบคุมค ุณภาพใน 4.3 การควบคุมคุณภาพการผลิต 51 -59,61 -63

การผลิต (ต่อ) โดยรวม

5 การวางแผนสภาพแวด 1.1 ลภ าพ แวดล ้อมใน การ 64 -  67, 72

ล้อมของงาน ปฏิบัติงาน

1.2 การป้องกันภัย 68-71

6 ผังโรงงานและการจัดการ 6.1 การวางผังโรงงานและการ 73-80

ด้านการขนย้าย จัดการด้านการขนย้าย

7 การบำรุงรักษ'าเค่รื่อง'จักร 7.1 ใบลังงาน 81 -8 3

และอุปกรณ์ 7.2 การวางแผนและกำหนดเวลา 84 -86

ในการช่อมบำรุงรักษา

7.3 การควบคุมวัสดุอุปกรณ์ 87

สำหรบงานซ่อมบำรุง

7.4 บันทึกต่างๆ เกี่ยวกับเครอง 

จักรและอุปกรณ์

88-91

7.5 การรายงานผลการทำงาน 92 -94

8 การจัดการผู้ร ับจ้างช่วง 8.1 การกำหนดผู้รับผิดชอบ 95

ผลิต 8.2 การคัดเลือกผู้รับจ้างช่วงผลิต 96, 97

8.3 การประเมินผลงานและการ 98-100

ติดตามการทำงาน
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2. แบบสำรวจ “ระดับความสำคัญของเกณฑ์ตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิต และระดับ 
ภาพรวมของการบริหารการผลิตของอุตสาหกรรมผลิตชื้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย”

1. การพิจารณาสิ่งที่ต้องการจะสอบถาม

สิ่งจำเป็นสำหรับการสร้างรูปแบบการตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิตอีก 2 ประการ 

และจำเป็นต้องมีการรวบรวมข้อมูล ได้แก่

-  ระดับความสำคัญของเกณฑ์ตรวจวินิจฉัย ซึ่งจะนำมาไข้ในการคำนวณคะแนนถ่วง

นํ้าหนัก และ

- ภาพรวมของระดับความลามารถในการบริหารการผลิต ของอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วน 

ยานยนต์ของประเทศไทย ซึ่งจะนำมาใช้ในการเลือกระดับความลามารถในการจัดระดับ 

คะแนนตามรูปแบบ'ของดิวอี้ บี. สตูต

2. การจัดกลุ่มคำถามในแบบสำรวจ

ทำการจัดกลุ่มคำถามในแบบสำรวจเป็น 2 หัวข้อหลัก คือ

1. ระดับความสำคัญของเกณฑ์ตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิต แบ่งออกเป็น 

8 หัวข้อ คือ

1.1 การจัดการด้านการจัดชื้อและจัดการวัสดุ

1.2 การวางแผนการผลิต

1.3 การควบคุมการผลิต

1.4 การควบคุมคุณภาพในการผลิต

1.5 การวางแผนสภาพแวดล้อมของงาน

1.6 การวางผังโรงงานและการจัดการด้านการขนย้าย

1.7 การบำรุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์

1.8 การจัดการผู้รับเหมาช่วง

2. ระดับภาพรวมของการบริหารการผลิตของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ใน 

ประเทศไทย ไม่มีหัวข้อย่อย
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3. การวางรูปแบบแบบสอบถาม 

แบ่งออกเป็น 2 ส,วน ดังน้ี

ส่วนท่ี 1 ระดับความสำดัญฃองเกณฑ์ตรวจวินิจฉัยการบรหารการผลิต

ส่วนที่ 2 ระดับภาพรวมของการบริหารการผลิตของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยาน

ยนต์ในประเทศ1ไทย

แบบสำรวจส่วนที่ 1 ใช้คำถามแบบใช้สเกลความสำคัญ (Importance Scale) ได้แก่ 

มาก ปานกลาง น้อย และไม่มีผล โดยมีค่าคะแนน ด ัง น ี้

มาก มีค่าคะแนน 5 คะแนน

ปานกลาง มีค่าคะแนน 3 คะแนน

มีค่าคะแนน 1น้อย คะแนน

ไม่มีผล มีค่าคะแนน 0 คะแนน

แบบสำรวจส่วนที่ 2 ใช้คำถามแบบประมาณค่า (Rating) ได้แก่ ดีเลิศ ดีมาก ดี พอ 

ใช้ กลางๆ อ่อน อ่อนมาก ตามหลักการจัดคะแนนนเป็นตัวอักษรตามรูปแบบของดิวอี้ บี. สตูต

4. การตรวจการใช้ถ้อยคำในแบบสอบถามและทดสอบแบบสอบถาม

ได้ขอความร่วมมือจากบุคลากรของสถานประกอบการทั้ง 5 แห่งแรกท่ีไปทำการตรวจ 

วินิจฉัยในการตอบแบบสำรวจ พบว่ามีความเช้าใจตรงกันทั้งหมดเกี่ยวกับคำถามในแบบสำรวจ
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3. สรุปการสร้างแบบสอบถาม

แบบสอบถามที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลสำหรับงานวิจัยนี้มี 2 ชุด คือ “แบบ 

ตรวจวินิจฉัยการบริหารการผลิต” ซ่ึงใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลการบริหารการผลิตของสถาน

ประกอบการ ประกอบด้วยเกณฑ์หลัก 8 หมวด ได้แก่ การจัดการด้านการจัดซื้อและจัดการวัสดุ 

การวางแผนการผลิต การควบคุมการผลิต การควบคุมคุณภาพในการผลิต การวางแผนสภาพแวด 

ล้อมของงาน ผังโรงงานและการจัดการด้านการขนย้าย การบำรุงรักษาเครองจักรและอุปกรณ์ 

และการจัดการผู้รับจ้างช่วงผลิต และ แบบสำรวจ “ระดับความสำคัญของเกณฑ์ตรวจวินิจฉัย 

การบริหารการผลิต และระดับภาพรวมของการบริหารการผลิตของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยาน 

ยนต์ในประเทศ1ไทย” ซึ่งแบ่งออกเป็น 2 ส่วน โดยหลังจากที่ได้คืกษาและจัดทำแบบสอบถาม และ 

นำไปทดลองใช้ตรวจวินิจฉัยสถานประกอบการผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์แล้ว ได้มีการปรับปรุงแก้

ไขแบบสอบถามให้มีความสมบูรณ์ยิ่งขึ้น
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