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บทที่  1 
บทน า 

ในสภาพเศรษฐกิจปัจจุบัน มีการแข่งขันในด้านอุตสาหกรรมทุกประเภทโดยไม่
เว้นแม้กระทั่งอุตสาหกรรมอาหาร ที่ จ าเป็นต้องมีการแข่งทั้งทางด้านราคาและคุณภาพ 
อุตสาหกรรมที่ต้องการอยู่รอดในสภาพเศรษฐกิจ  ก็ต้องเผชิญกับปัญหาต่างๆ ท าให้การแข่งขัน
ทางการผลิตสูงขึ้น นั่นคือ ต้องท าทุกวิถีทางเพื่อลดต้นทุนค่าวัตถุดิบ ค่าจ้างแรงงาน และค่าใช้จ่าย
อ่ืนๆเท่าที่จะสามารถท าได้ เพื่อให้ต้ นทุนโดยรวมลดต่ าลง ขณะที่ราคาขายสินค้าอาจจะไม่
สามารถปรับเพิ่มขึ้นได้ เนื่องจาก การแย่งส่วนแบ่งทางการตลาดมีสูง ผู้ที่สามารถท าให้สินค้าของ
ตัวเองมีราคาขายต่ ากว่าคู่แข่ง ก็จะสามารถดึงดูดลูกค้าให้มาใช้สินค้าน้ันได้ หากเราไม่สามารถลด
ค่าใช้จ่ายต้นทุนในการผลิต ก็ไม่ สามารถตรึงราคาขายสินค้าให้เท่าเดิมจากต้นทุนที่สูงขึ้นได้ 
หรือไม่สามารถลดราคาขายให้ต่ ากว่าคู่แข่ง ซึ่งท าให้เกิดความเสียเปรียบทางธุรกิจขึ้น  

โดยการผลิตสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพ ไม่เพียงแต่จะท าให้เกิดต้นทุนทางคุณภาพ
เท่านั้นแต่ยังท าให้เกิดต้นทุนแฝงที่ไม่ได้ประเมินเป็นตัวเงินในการคิดต้นทุน การจัดการค านวณ
ต้นทุนทางคุณภาพจึงเป็นสิ่งส าคัญในการคิดต้นทุนและการต้ังราคาในการขายสินค้า โดยต้นทุน
สินค้าที่ไม่ได้คุณภาพอาจจะเกิดจากการคืนสินค้า การผลิตผิดพลาด การซ่อมสินค้า การจัดเก็บ
และท าการขนส่งผิดพลาดท าให้สินค้าเกิดการช ารุด เป็น ต้น ทั้งหมดนี้เป็นต้นทุนที่เกิดขึ้นของ
โรงงานในต้นทุนคุณภาพ และยังส่งผลไปถึงความเสียหายทางด้านชื่อเสียงของโรงงานที่เกิดขึ้นซึ่ง
ไม่สามารถประมาณเป็นค่าเงินได้ 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

โดยสภาพโรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานขนาดกลางที่มีการบริหารการจัดการ
แบบภายในครอบครัว ซึ่งอ านาจการจัดการจะขึ้นอยู่กับผู้บริหารเป็นส่วนใหญ่ โดยผู้บริหารมี
นโยบายการจัดการแบบมุ่งเน้นการผลิตแบบให้ต้นทุนการผลิตต่ าที่สุด  และจะให้ความสนใจกับ
งานที่ก่อให้เกิดรายได้ เช่น การผลิต และจะละเลยส่วนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ เนื่องจาก
เป็นกระบวนการที่ไม่ได้ก่อให้เกิดรายได้ ส่งผลให้การจัดการการผลิตจะก่อให้เกิดของเสียและ
สินค้าคืนจากลูกค้าเป็นจ านวนมากในการผลิตของผลิตภัณฑ์เส้นหมี่อบแห้งของโรงงาน
กรณีศึกษา  
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ในปัจจุบันไม่ได้มีการค านวณต้นทุนคุณภาพ อีกทั้งทางผู้บริหารไม่มีความเข้าใจ
ในการจัดเก็บต้นทุนคุณภาพ ท าให้เกิดความผิดพลาดในการคิดต้นทุนในการผลิตท่ีแท้จริง ซึ่งจะ
ท าให้เกิดความสูญเสียทั้งการก าหนดราคาขายของผลิตภัณฑ์ การสูญเสียโอกาสในการได้ก าไร
และการขายสินค้า ดังนั้นถ้าท าให้ต้นทุนคุณภาพในปัจจุบันลดลง จะส่งผลให้ต้นทุนโดยรวมลดลง 
เป็นการเพิ่มโอกาสในการได้ก าไร ห รืออาจท าการลดราคา เพื่อเพิ่มยอดขายสินค้ารวมเพิ่มขึ้น  เป็น
ต้น 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตเส้นหมี่อบแห้งทั้งภายในและภายนอก
โรงงาน โดยการปรับปรุงระบบการป้องกันและการประเมินคุณภาพ  

 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. ต้นทุนคุณภาพแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ ต้นทุนการป้องกัน ต้นทุนประเมิน
คุณภาพ และต้นทุนความเสียหาย 

2. ต้นทุนการป้องกัน ครอบคลุมเฉพาะต้นทุนจากการวางแผนป้องกันการผลิต  
ต้นทุนการฝึกอบรมพนักงาน ต้นทุนการตรวจสอบและควบคุมการผลิต และต้นทุนจากการ        
รายงานคุณภาพ เท่านั้น 

3. ต้นทุนประเมินคุณภาพ ครอบคลุมเฉพาะต้นทุนจากการตรวจสอบวัตถุดิบ  
ต้นทุนจากการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิต ต้นทุนจากการตรวจสอบคุณลักษณะ และ
ผลกระทบต่อสินค้าส าเร็จรูป 

4. ต้นทุนความเสียหาย ครอบคลุมเฉพาะต้นทุนในกระบวนการผลิต รวมถึง
ต้นทุนในการปฏิบัติการแก้ไขและต้นทุนการเคลมสินค้าของลูกค้าที่เกิดขึ้นจริง โดยไม่พิจารณา
ต้นทุนการเสียโอกาส 
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1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. ผู้บริหารตระหนักถึงความส าคัญในการจัดการคุณภาพของผลิตภัณฑ์  

2. ลดต้นทุนจากการจัดการคุณภาพที่ไม่ได้ประโยชน์และเพิ่มกระบวนการจัดการ
คุณภาพในส่วนที่เหมาะสม 

3. ต้นทุนในการผลิตจะลดลง เนื่องจากสินค้าที่เสียและสินค้าที่ลูกค้าเคลมลดลง 

 

1.5 วิธีด าเนินการวิจัย 
1. ระยะเวลาศึกษาข้อมูล และระยะการนิยามปัญหา (Define Phase) 
 ก. ท าการศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง เกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ

ลดปริมาณของเสียในงานอุตสาหกรรม และการศึกษาต้นทุนทางด้านคุณภาพ 
 ข. ท าการประชุมกับฝ่ายบริหารของโรงงาน เพื่อศึกษาต้นทุนทางคุณภาพ โดย

การจัดการต้นทุนคุณภาพจะประสบความส าเร็จได้หรือไม่นั้น จะต้องได้รับความเห็นชอบจากฝ่าย
บริหาร เพื่อก าหนดทีมงานในการท างานและก าหนดเป้าหมายของการท างานวิจัย  

2. ระยะเวลาเก็บข้อมูลเกี่ยวกับสภาพปัญหา (Collect Data Phase) 
 ก. ท าการเก็บข้อมูลในการผลิตก่อนท าการแก้ไข ทั้งในส่วนการผลิต วิธีการผลิต 

ระบบการผลิต ตารางการตรวจสอบคุณภาพ และลักษณะการท างานของฝ่ายควบคุมคุณภาพ  
 ข. ท าการส ารวจสภาพปัญหาที่เกิด โดยอาจยึดจาก หลักการ 3 จริง คือ ไปที่

สถานที่จริง (Genba) เพื่อสังเกตของจริง (Genbutsu) ภายใต้สภาวะแวดล้อมจริง (Genjitsu) เพื่อ
ท าการค้นหาปัญหาที่แท้จริงที่เกิดขึ้น แล้วท าการจดบันทึก  

 ค. สร้างแบบบันทึก (Work sheet) เพื่อท าการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับสภาพปัญหา 
โดยต้องท าการวางแผนในการเก็บข้อมูล   

3. ระยะเวลาการรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูล (Collect and Measure Phase) 
 ก.ท าการรวบรวมข้อมูลที่ได้ รวมทั้งข้อมูลที่เป็นปัญหาที่เกิดขึ้น ท าการศึกษา

ปัจจัยในการคิดต้นทุนคุณภาพ จ านวนครั้งและปริมาณการแก้ไขงาน 
 ข. ท าการวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้โดยใช้เครื่องมือต่างๆในการวิเคราะห์ 
4.ระยะการหาสาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) 
 ก.ท าการก าหนดหน้าที่และรวบรวมบุคคลที่เกี่ยวข้องเพิ่มเติม เช่น การดึง

พนักงานในกระบวนการผลิตท่ีมีหน้าที่โดยตรงกับส่วนที่มีปัญหามาเข้าร่วมทีมเพิ่ม   
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 ข. ท าการรวบรวมข้อมูลทั้งประเด็นการเกิดปัญหาในกระบวนการผลิต พร้อมทั้ง
สรุปหัวข้อประเด็นการเกิดปัญหา 

 ค. ท าการระดมสมอง (Brainstorming) น าผู้เชี่ยวชาญในกระบวนการมา
วิเคราะห์ถึงปัญหาที่เกิดขึ้น 

 ง. ท าการวิเคราะห์หาต้นทุนคุณภาพในปัจจุบัน พร้อมทั้งแบ่งแยกต้นทุนคุณภาพ
ออกเป็น 3 ประเภท คือ ต้นทุนการป้องกัน ต้นทุนการประเมินคุณภาพ ต้นทุนความสูญเสีย 

 จ. ท าการวิเคราะห์ความยากง่ายในการแก้ปัญหาและผลทางการเงิน ท าการ
ประเมินส่วนที่มีความง่ายและลงทุนไม่มากนักก่อน พร้อมทั้งลงมือแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น ส่วนหัวข้อ
ที่ยากหรือมีการลงทุนในการท าสูง จะเป็นหัวข้อในการแก้ไขต่อไป  

5. ระยะการปรับปรุงแก้ปัญหา (Improve Phase) 
 ก. ท าการรวบรวมแนวทางการแก้ปัญหาจากตัวอย่างการแก้ปัญหาเก่า 

วรรณกรรม งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง รวมถึงการระดมความคิดจากทีมงาน จากนั้นท าการสรุปวิธีการ
แก้ปัญหาในแต่ละหัวข้อของปัญหา 

 ข. ท าการขออนุมัติการปรับปรุงจากฝ่ายบริหาร เพื่อจะน า ไปสู่การท างานจริง 
อาจจะต้องของบการลงทุนส าหรับการปรับปรุงบางส่วน  

 ค. ท าการลงมือปรับปรุงตามที่วางแผนและส่งแผนไปทางฝ่ายบริหาร เพื่อท าการ
แก้ไขในระบบการผลิตจริง 

6. ระยะการตรวจติดตามผลและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Control Phase)  
 ก. ท าการเก็บข้อมูลพร้อมการตรวจสอบการท าการปรับปรุงและวัดค่า

เปรียบเทียบก่อน หลังท าการปรับปรุงในกระบวนการผลิต  
 ข. ท าการประชุมทีมงานพร้อมสรุปผลการท าการปรับปรุงที่ได้ท าในสายการผลิต

และชี้แจ้ง พร้อมสรุป 
 ค. ก าหนดทีมงานใหม่ ส าหรับดูแลระบบต่อไปเพื่อให้เป็นการปรับปรุงอย่างถาวร

หรือเพื่อปรับปรุงพัฒนาต่อไป 
7. สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
8. จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ 
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ตารางที่ 1.1 ตารางแสดงขั้นตอนการท างาน 

ขั้นตอนการท างาน / ก าหนดการ พ.ค.-52 มิ.ย.-52 ก.ค.-52 ส.ค.-52 ก.ย.-52 ต.ค.-52 พ.ย.-52 ธ.ค.-52 ม.ค.-53 ก.พ.-53 มี.ค.-53 เม.ย.-53 พ.ค.-53 มิ.ย.-53 

ระยะเวลาศึกษาข้อมูล และระยะ
การนิยามปัญหา (Define 
Phase)                             

ระยะเวลาเก็บข้อมูลเกี่ยวกับ
สภาพปัญหา (Collect Data 
Phase)     

  

                      

ระยะเวลาการรวบรวมข้อมูลและ
วิเคราะห์ข้อมูล (Collect and 
Measure Phase)                             

ระยะการหาสาเหตุของปัญหา 
(Analysis Phase)                             

ระยะการปรับปรุงแก้ปัญหา 
(Improve Phase)                             

ระยะการตรวจติดตามผลและ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Control 
Phase)                             

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ                             

จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ ์                             
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บทที่  2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 ต้นทุนคุณภาพ 
 ต้นทุนคุณภาพ เป็นเครื่องมือที่ช่วยในการวัดผลการจัดการด้านคุณภาพ  เพราะต้นทุนเป็น
ตัววัดผลการด าเนินการที่ดีที่สุดในการวัดผลการด าเนินการทางธุรกิจ  โดยต้นทุนคุณภาพนี้ได้ถูก
คิดค้นในช่วงทศวรรษที่ 80 ซึ่งอยู่ในยุคของการพัฒนาและการปรับปรุงคุณภาพทางด้าน
อุตสาหกรรม เพื่อให้ได้มาซึ่งประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการด าเนินงาน เพราะยิ่งธุรกิจมี
ขนาดใหญ่มากยิ่งขึ้น ความผิดพลาดในการจัดการก็จะมีสูงขึ้นตามไปด้วย 
 Juran (1987) ได้กล่าวถึงเรื่องต้นทุนคุณภาพว่า “คุณภาพที่ด ี คือความเหมาะสมในการ
ใช้งาน หรือการสร้างความพึงพอใจและความจงรักภักดีต่อลูกค้า” และต้นทุนคุณภาพคือ ต้นทุน
ของคุณภาพที่ต่ าท่ีสูญเสียไป (cost of poor quality) ซึ่งมีจุดประสงค์หลักเพื่อหาต้นทุนของงานที่
มีข้อบกพร่อง และด าเนินการแก้ไข 
 B.P. Crosby (1979) ได้กล่าวว่า “Quality cost is a systematically measurement of 
all expense of non-conformance, doing thing wrong.” ซึ่งหมายความว่า ต้นทุนคุณภาพเป็น
เครื่องมือและเทคนิคชนิดหน่ึง ซึ่ งสามารถช่วยในการพัฒนาคุณภาพสินค้าและบริการเพิ่มขึ้นทั้ง
ทางประสิทธิภาพและประสิทธิผล ซึ่งสิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดใด หรือท างานที่ผิดพลาดถือ
เป็นต้นทุนทางคุณภาพทั้งหมด 
 Jack Campanella (1999) กล่าวว่า “ต้นทุนคุณภาพ เป็นสิ่งที่แสดงถึงความแตกต่างของ
ต้นทุนที่แท้จริงของผลิตภัณฑ์ หรือการบริการและต้นทุนที่ลดลง” 
 โดยปัญหาต้นทุนคุณภาพในแต่ละโรงงาน คือ ทางฝ่ายผู้บริหารจะมองเห็นต้นทุนเฉพาะ
บางส่วน โดยจะไม่สามารถมองเห็นต้นทุนทั้งหมดของต้นทุนคุณภาพ เนื่องจากเหมือนรูปภูเขา
น้ าแข็งของ Iceberg ดังภาพท่ี 2.1 
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ภาพท่ี 2.1 รูปภูเขาน้ าแข็งของ Iceberg 

 
เราสามารถแบ่งต้นทุนคุณภาพได้เป็น 

1) ต้นทุนการป้องกัน (Prevention Cost) 
เป็นต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากกิจกรรมต่างๆที่ท าขึ้น เพื่อป้องกันมิให้ผลิตภัณฑ์ที่

ผลิตขึ้นด้อยคุณภาพ หรือมีคุณภาพไม่เป็นไปตามข้อก าหนด ต้นทุนเหล่านี้ได้แก่  
1.1)  ต้นทุนการวางแผนคุณภาพ ได้แก ่ ค่าใช้จ่ายในการจัดท าแผนคุณภาพ

  
แผนการตรวจสอบควบคุมและประกันคุณภาพ การจัดระบบข้อมูล การ
จัดท าคู่มือคุณภาพ และขั้นตอนวิธีการผลิต  รวมไปถึงค่าใช้จ่ายในการ
ถ่ายทอดข้อมูลไปยังผู้ปฏิบัติงานในระดับต่างๆ 

1.2) ต้นทุนการฝึกอบรม ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการจัดฝึกอบรมเพื่อพัฒนาทักษะ
พนักงาน ตลอดจนเพื่อปลูกฝังจิตส านึกด้านคุณภาพ และปรับปรุงการ
ท างาน 

1.3) ต้นทุนการทดสอบผลิตภัณฑ์ใหม่ ได้แก่ ค่าใช้จ่ายต่างๆที่เกิดจากการน า
สินค้าใหม่ของบริษัทเข้าสู่ตลาด นับต้ังแต่ส ารวจตลาด ประเมินความ
นิยมในผลิตภัณฑ์ของผู้บริโภค 
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1.4) ต้นทุนตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิต  ได้แก ่ ค่าใช้จ่ายในการ
ด าเนินการเกี่ยวกับแผนสุ่มตัวอย่าง และแผนภูมิควบคุม  ตลอดจนการ
ควบคุมคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลิต และกระจายผลิตภัณฑ์  

1.5) ต้นทุนการรายงานคุณภาพ ได้แก ่ ค่าใช้จ่ายในการรวบรวม สรุปผล และ
จดัพิมพ์รายงานด้านคุณภาพ เพื่อน าเสนอแก่ผู้บริหารและผู้เกี่ยวข้อง
อ่ืนๆ 

1.6)  ต้นทุนการปรับปรุงคุณภาพ ได้แก ่ ค่าใช้จ่ายในการด าเนินกิจกรรม 
ปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์ เช่น  กิจกรรมโครงการลดปริมาณของเสีย 
เป็นต้น 

 2) ต้นทุนประเมินคุณภาพ (Appraisal Cost) 
 เป็นต้นทุนที่เกิดขึ้นเนื่องจากการตรวจ การวัด  และการประเมินคุณภาพของผลิตภัณฑ์
เพื่อให้ได้คุณภาพตรงตามที่ก าหนด ซึ่งต้นทุนกลุ่มนี้ได้แก่ 

2.1)  ต้นทุนตรวจสอบวัตถุดิบ ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบเพื่อการ
ยอมรับวัตถุดิบก่อนน าเข้าสู่กระบวนการผลิต  ซึ่งรวมถึงค่าวัสดุ เครื่องมือ 
ค่าแรงงานตลอดจนค่าสินค้าที่เสียหายเนื่องจากการตรวจสอบ  

2.2) ต้นทุนการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ในระหว่างการผลิต ได้แก่ ค่าใช้จ่ายใน
การตรวจสอบเพื่อการยอมรับวัตถุดิบในระหว่างการผลิต  ซึ่งรวมถึงค่า
วัสดุเครื่องมือค่าแรงงาน ตลอดจนค่าสินค้าที่เสียหายเนื่องจากการ
ตรวจสอบ 

2.3)  ต้นทุนรักษาสภาพเครื่องมือตรวจสอบ ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการจัดสร้าง
ระบบตรวจสอบและวิเคราะห์ตัวอย่าง รวมทั้งค่าใช้จ่ายในการ
บ ารุงรักษาและดูแลเครื่องมือต่างๆ ให้อยู่ในสภาพที่ดี 

2.4)  ต้นทุนวัสดุ ได้แก่  ค่าวัสดุในการตรวจวิเคราะห์ เช่น ค่าสารเคมี ค่าวัสดุ
สิ้นเปลือง ค่าน้ ากลั่น ค่าไฟฟ้า เป็นต้น 

2.5)  ต้นทุนตรวจสอบสินค้าคงเหลือ ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ์ที่เก็บในคลังสินค้า เพื่อให้แน่ใจว่ามีคุณภาพดี 

2.6)  ต้นทุนในการตรวจสอบสินค้าส าเร็จรูปและผลกระทบ ได้แก่ ค่า
ตรวจสอบในห้องทดลอง ค่าทด สอบในห้องทดลองกับผลกระทบท่ีท าให้
ผลิตภัณฑ์ไม่ได้มาตรฐาน เป็นต้น 

 3) ต้นทุนความเสียหาย (Failure Cost) 



9 
 

 
 

9 

 ต้นทุนความเสียหายได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการประเมิน  และค่าใช้จ่ายในการผลิตสินค้าด้อย
คุณภาพไม่ได้ตามข้อก าหนด ซึ่งจ าแนกออกได้เป็น 
  3.1)  ด้านความเสียหายภายใน ได้แก ่ต้นทุนความเสียหายท่ีเกิดขึ้น เมื่อ 
    สินค้ายังอยู่ในบริษัท ประกอบไปด้วย 

  3.1.1)  ต้นทุนท าซ้ า เพื่อชดเชยผลิตภัณฑ์ด้อยคุณภาพ  
   3.1.2)  ต้นทุนทดสอบซ้ า เพื่อตรวจสอบผลิตภัณฑ์ที่ท าซ้ า  
   3.1.3)  ต้นทุนเสียเวลาเครื่องจักร ในการผลิตชดเชย  
   3.1.4)  ต้นทุนการสูญเสียผลผลิต ซึ่งไม่ได้มาตรฐานท่ีต้องทิ้งไป  
   3.1.5)  ต้นทุนการจัดการ ซึ่งเสียกับการผลิตผลิตภัณฑ์ที่ด้อยคุณภาพ   
  3.2) ต้นทุนความเสียหายภายนอก ได้แก่ ต้นทุนความเสียหายที่เกิดขึ้นเมื่อได้
ขาย หรือส่งผลิตภัณฑ์ออกจากโรงงาน หรือบริษัทไปแล้ว ต้นทุนนี้ประกอบไปด้วย  
   3.2.1)  ต้นทุนคืนสินค้า ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นเมื่อลูกค้าส่งคืนผลิตภัณฑ์ 
     ด้อยคุณภาพ 
   3.2.2)  ต้นทุนรับค าร้องเรียน ค่าใช้จ่ายที่เกิดจากลูกค้าร้องเรียนการซื้อ
     ผลิตภัณฑ์ด้อยคุณภาพ  
   3.2.3) ต้นทุนค่าประกัน ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นเพื่อซ่อมแซม  หรือเปลี่ยน
     สินค้าใหม่ให้ในช่วงการประกัน  
   3.2.4)  ต้นทุนค่าปรับชดเชย ค่าใช้จ่ายในการชดเชยหรือชดใช้  หรือจ่าย
ค่าปรับแก่ลูกค้า  
 
วิธีการจัดการต้นทุนคุณภาพ 

จากงานวิจัยของ William Keogh จะท าการลดต้นทุนทางคุณภาพจากภาพรวม
ลง โดยท าการลดต้นทุนความล้มเหลวภายนอก (External Failure Cost) และต้นทุนความล้มเหลว
ภายใน (Internal Failure Cost) แล้วท าการจัดการต้นทุนการป้องกันเพิ่มขึ้นดังภาพท่ี 2.2 
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ภาพท่ี 2.2 รูปการลดของต้นทุนคุณภาพ 
 
 
2.2 แผนผังก้างปลาหรือแผนภาพเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 

เป็นเครื่องมือที่คิดค้นโดย คาโอรุ อิชิกา ว่า (Kaoru Ishikawa) จากมหาวิทยาลัย
โตเกียว ผังนี้มีลักษณะคล้ายก้างปลา แผนภาพนี้ท าการแสดงสาเหตุของการเกิดกับลักษณะการ
เกิดผล โดยลักษณะหัวปลา คือ ผลที่เกิดขึ้น  (ปัญหาท่ีเกิดขึ้นหรือปัญหาท่ีต้องการแก้ไข) โดยต้อง
ให้หัวไปทางขวาเสมอ ส่วนก้างปลาท าการเรียงตัวไป ก้า งปลาแต่ละก้าง คือ เหตุที่เกิดปัญหาท่ีหัว
ปลา ก้างปลาจะประกอบด้วยหลายปัจจัย โดยปัจจัยหลัก คือ ปัจจัยปัญหาจากคนหรือพนักงาน 
(Man) ปัจจัยปัญหาจากเครื่องมือหรือเครื่องจักร (Machine) ปัจจัยปัญหาจากวัตถุดิบ (Material) 
และปัจจัยปัญหาจากกระบวนการผลิต (Method) โดยแต่ละก้างจะท าการแตกเป็นก้างย่อยต่อเพื่อ
ท าการประเมินถึงปัญหาให้ละเอียดมากขึ้น 
 
2.3 พาเรโต้ (Pareto diagram) 

เป็นเครื่องมือที่คิดค้นโดย อัลเฟรโด พาเรโต (Alfredo Pareto) เป็นนัก
เศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียน โดยเขาท าการศึกษารายได้ของประชากรในยุโรป พบว่ารายได้
ส่วนมากอยู่ที่ประชากรส่วนน้อย แต่รายได้ส่วนน้อยจะอยู่ท่ีประชากรส่วนใหญ่ ซึ่งต่อมาใช้ใน
การศึกษาปัญหาท่ีเกิดขึ้นว่าเกิดปัญหาใดบ้าง และปัญหาแต่ละชนิดมีปริมาณมากน้อยเพียงใด 
โดยกิจกรรมส่วนใหญ่เกิดจากสาเหตุเพียงไม่กี่ปัจจัย โดยเราจะเรียกแนวคิดนี้ว่า กฏ 80-20 ซึ่ง



11 
 

 
 

11 

ปัญหาหรือความสูญเสียส่วนมากจะมีถึง 80% ส่วนที่เหลือจ านวนเล็กน้อยเกิดจากสาเหตุจ านวน 
20%  

โดยแผนภูมิพาเรโตท าการวิเคราะห์ข้อมูล โดยน าข้อมูลปัญหาท่ีได้ทั้งหมดมาท า
การเรียงข้อมูลโดยใช้แผนภูมิแท่ง ต้องก าหนดให้แผนภูมิแท่งที่ปัญหามากที่สุดหรือกราฟแท่งที่สูง
ที่สุดไว้ด้านซ้ายแล้วท าการเรียงมาทางขวา โดยแกน  Y แบ่งเป็นด้านซ้ายแทนความถี่ เช่น จ านวน
ความผิดพลาด จ านวนข้อบกพร่อง จ านวนอุบัติเหตุ เป็นต้น ส่วนแกนด้านขวาแทนเปอร์เซ็นต์ ส่วน
แกน X คือ สาเหตุเช่นปัญหาที่เกิด ชนิดที่ผลิต ชื่อคน แผนก เป็นต้น และจะท าเส้นแสดงการสะสม
เพื่อแสดงปัญหาท่ีเกิด ล าดับความส าคัญ หรือปริมาณของปัญหา  
 
2.4การวิเคราะห์การทดแทน 

การท าการวิเคราะห์การทดแทนเป็นการวิเคราะห์เศรษฐศาสตร์วิศวกรรมเพื่อ
ประเมินโครงการวิศวกรรมหรืออุตสาหกรรม โดยการเปรียบเทียบลักษณะเด่นของแต่ละโครงการ
หรือทางเลือก เพื่อน าไปสู่การตัดสินใจเลือกวิธีก ารผลิต ชนิดเครื่องจักร ประเภทการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ วิธีเช่าหรือวิธีซื้อทรัพย์สิน เมื่อจะเริ่มต้นก่อสร้างอาคารหรือลงมือท าโครงการ แต่
ประโยชน์ที่หลักวิชาแขนงนี้ได้รับความนิยมน าไปใช้งานจริง คือ การช่วยตัดสินใจว่าเมื่อไรจะเกิด
การทดแทนทรัพย์สิน การวิเคราะห์ทดแทนเป็ นการศึกษาการวิเคราะห์การทดแทน การหา
ระยะเวลาที่เหมาะสมในการใช้ทรัพย์สิน พร้อมกรณีศึกษาเกี่ยวกับการทดแทนหลายกรณี 

 
2.4.1   สาเหตุที่ท าให้เกิดการทดแทน 

การพิจารณาทดแทนทรัพย์สินหรือเครื่องจักรอุปกรณ์จะเกิดขึ้นได้หลายกรณี 
ดังต่อไปนี้ 

 1) การซื้อทรัพย์สินหรือเครื่องจักร ท าการใช้ทรัพย์สินซื้อมาเพื่อใช้ในการผลิต เมื่อ
ความต้องการเปลี่ยนแปลงไปในทางเพิ่มขึ้นแต่เครื่องจักรที่มีอยู่ผลิตไม่ทัน ถ้าทดแทนด้วย
เครื่องจักรใหม่ที่มีประสิทธิภาพสูงกว่า ก็จะสามารถผลิตตามความต้องการที่เพิ่มขึ้นได้  

 2) เครื่องจักรเก่ามีต้นทุนการด าเนินงานที่เพิ่มขึ้น เช่น ต้นทุนค่าบ ารุง รักษาและ
ต้นทุนค่าซ่อมแซมเพิ่มขึ้น เมื่อค านึงถึงต้นทุนทางเศรษฐศาสตร์ พบว่าเมื่อท าการซื้อแล้วจะได้ผลที่
ดีกว่า 

 3) เครื่องจักรใหม่ผลิตได้เร็วกว่า ควบคุมได้ง่ายกว่า  คือ คนงานหนึ่งคนสามารถ
จัดการควบคุมเครื่องจักรได้หลายเครื่อง มีประสิทธิภาพการผลิตสูงกว่าเครื่องจักรเก่า หรืออาจจะ
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เป็นแบบอัตโนมัติ ขณะที่เครื่องจักรเก่าคนงานหนึ่งคนควบคุมเครื่องจักรหนึ่งเครื่อง กรณีนี้เกิด
ปัญหาประสิทธิภาพของทรัพย์สินต่ าลง 

 4) รูปแบบการผลิตเปลี่ยนแปลงเครื่องจักรเก่าที่มีอยู่ผลิตได้ตามความต้องการ
ของลูกค้าเก่า แต่รูปแบบการสั่งซื้อของลูกค้าใหม่เป็นอีกแบบหน่ึง คือ เทคโนโลยีที่มีอยู่ล้าหลังไม่
สามารถผลิตตามที่ลูกค้าต้องการได้ เช่น ในปัจจุบันเครื่อง A ที่ใช้ผลิตกล่องกระดาษได้ 3 สี แต่
ลูกค้าต้องการที่ 5 สี 

 5) เครื่องจักรเก่าประสบเหตุสุดวิสัยอ่ืนๆ เช่น ถูกไฟไ หม้หรือช ารุดจนซ่อมแซม
ไม่ได้ จึงต้องท าการทดแทน 
 
 2.4.2   ขั้นตอนในการวิเคราะห์การทดแทน 

การวิเคราะห์การทดแทนมีขั้นตอนเหมือนการประเมินโครงการ  มีขั้นตอน
ตามล าดับ 3 ขั้นตอน ดังนี้ 

 1) คาดคะเนกระแสเงินสด ทั้งรายได้และรายจ่ายที่เกี่ยวข้องในแต่ช่วงเวลา 
ตลอดจนระยะเวลาอายุของการทดแทน 
  2) การก าหนดอัตราดอกเบี้ยขั้นต่ าของการทดแทน ซึ่งท าให้ค่าของกระแสเงินสด
ทุกๆ ค่า ได้ปรับมูลค่าตามค่าของเงินเมื่อเวลาผ่านไป  
  3) การเลือกเกณฑ์ที่ประเมินการทดแทน 
       2.4.3 สมมุติฐานเกี่ยวกับการทดแทน (Assumptions on Replacement Models)  
  1) ถ้าเครื่องจักรเครื่องใดเคร่ืองหนึ่งเสีย ใช้งานไม่ได้ จ าเป็นหรือไม่ที่จะไม่ใช้
เครื่องจักรเครื่องนี้อย่างถาวร 
  2) ส่วนใดส่วนหนึ่งเสียท าให้เครื่องจักรทั้งเครื่องเสียใช้การไม่ได้ ส่วนที่เสียนั้นมี
ผลกระทบต่อส่วนอ่ืนๆ ของเครื่องจักรหรือไม่ 
  3) มีข้อจ ากัดเรื่องงบค่าใช้จ่ายหรือไม่ 
  4) เครื่องจักรที่จะใช้ทดแทนในอนาคตจากนี้จะแตกต่างไปจากเครื่องเก่า เช่น 
การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีการผลิตของเครื่องจักร  
  5) ค่าใช้จ่ายด้านการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันรวมอยู่ในรูปแบบการทดแทนหรือไม่  
  6) การทดแทนเครื่องจักรท าได้เพียงครั้งเดียวในช่วงอายุของการด าเนินโครงการ
หรือไม่ หรืออาจจะทดแทนได้มากกว่า 1 ครั้ง 
  7) การทดแทนท าได้หลายๆ ครั้งในช่วงเวลาใดเวลาหนึ่งที่ก าหนดหรือไม่  
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  8) ต้นทุนด าเนินการและต้นทุนด้านบ ารุงรักษาเครื่องจักรคงที่หรือแปรผันตาม
ระยะเวลาที่เปลี่ยนไปของโครงการหรือไม่ 
  9) ช่วงอายุของโครงการจ ากัด (ก าหนดระยะเวลา) หรือไม่จ ากัด (ไม่ก าหนด
ระยะ) 
  10) มีการพิจารณารวมเรื่องภาษีเงินได้ในการทดแทนหรือไม่ 
  11) ผลกระทบด้านอ่ืนๆ ยกเว้นเรื่องเชิงเศรษฐศาสตร์ เช่น ทางด้านสิ่งแวดล้อม 
ทางด้านสังคม มีการพิจารณาด้วยหรือไม่ 
  12) มีการพิจารณาเรื่องภาวะเงินเฟ้อด้วยหรือไม่ 
  13) รูปแบบของกระแสเงินสดท่ีคาดคะเนไว้เป็นรูปแบบใด เป็นกระแสเงินสดจริง
ที่รู้ค่าแน่นอน ก าหนดตายตัว หรือเป็น กระแสเงินสดจากการคาดคะเนหรือสมมติให้เป็นจริง  
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2.5 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
1) สุวิมล จันทร์แก้ว (2549): การลดของเสียในอุตสาหกรรมผลิตล้ออลูมิเนียมอัลลอยด์  

  งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาปัญหาในการผลิตล้ออลูมิเนียมอัลลอยด์โดยการระดม
สมองเพื่อท าการระบุปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต แล้วใช้แผนภูมิก้างปลาในการระบุต้นเหตุ
ของปัญหา ใช้แผนภูมิพาเรโต้เพื่อท าการจัดการปัญ หาที่เกิดขึ้น ก่อนท าการวิเคราะห์ลักษณะ
ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพส าหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) โดยใช้ผู้เชี่ยวชาญใน
การวิเคราะห์ความรุนแรง ท าการค านวณหาดัชนีชี้น า (RPN) จากนั้นท าการแก้ไขที่มีดัชนีชี้น าเกิน 
100 โดยการเพิ่มความสามารถในการตรวจจับของเสียและลดโอกาสการเกิดหรือความถี่ในการ
เกิดปัญหา โดยสามารถลดเปอร์เซ็นต์ของเสียได้ 3.38 เปอร์เซ็นต์ และลดปัญหาข้อเรียกร้องจาก
ลูกค้าได้ 0.073 เปอร์เซ็นต์ 
 
 2) ณัฐกา โยคะกุล  (2546): การหาจุดเหมาะสมด้านต้นทุนคุณภาพส าหรับอุตสาหกรรม
ขนาดเล็ก: กรณีศึกษาอุตสากรรมการผลิตของขบเคี้ยวสุนัข 
  งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาถึงต้นทุนคุณภาพส าหรับโรงงานการผลิตอาหารขบเค้ียว
ของสุนัข โดยท าการยึดหลักของ PAF model โดยการหาต้นทุนทางคุณภาพโดยรวมของโรงงาน
ทั้งหมดก่อนท าการศึกษาไปถึงการพัฒนาในการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้ QC tools ใน
การปรับปรุงโดยสามารถลดต้นทุนในการปรับปรุงได้ถึง 2,240 บาทต่อตัน การผลิตท่ีก าลังการ
ผลิตที่ 60,161 กิโลกรัม 
 
 3) กังวาน ชยุติมันต์กุล (2545) การวิเคราะห์ต้นทุนคุณภาพส าหรับโรงงานหล่อโลหะ 
  งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาถึงต้นทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นในโรงงานหล่อ ซึ่งปัญหาที่
เกิดขึ้นเกิดจาก มี งานที่ลูกค้าน ามาเปลี่ยน การท างานที่ซ้ าซ้อน การซ่อมแซมระหว่างการผลิต 
ส่งผลให้ค่าใช้จ่ายในการจัดการคุณภาพมีค่าสูง ส่งผลให้สูญเสียรายได้ จึงท าการเก็บข้อมูลให้เห็น
เป็นจ านวนเงินออกมาพร้อมกับค านวณต้นทุน เพื่อให้ผู้บริหารได้เล็งเห็นถึงปัญหาที่เกิดขึ้น พร้อม
ทั้งท าการปรับปรุง โดยในปัจจุบันต้นทุนคุณภาพอยู่ที่ 22.95 เปอร์เซ็นต์ของต้นทุน และยังมีต้นทุน
ซ่อนเร้นถึง 8.54% ของทั้งหมด 
 
 4) M.S. Eid Etal (2540) A Simulation Approach to Evaluating Quality/cost 
decision scenarios. 

เป็นงานวิจัยที่ท าการพิจารณาระบบคุณภาพที่เป็นทั้งแบบ AQL (ระดับคุณภาพ
ที่ยอมรับ) และZD (ของเสียให้เป็นศูนย์) โดยท าการพิจารณาทางด้านการเงินเพิ่มเติมไปด้วย 
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เนื่องจากในสมัยก่อน จะท าการวัดเฉพาะปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น โดยในงานวิจัยนี้มีการพิจารณา
เพิ่มเติม หลักของ AQL (ระดับคุณภาพที่ยอมรับ)จะยอมปล่อยให้ของเสียมีบ้าง และจะเสีย
ค่าใช้จ่ายในการควบคุมระบบต่ า แต่จ าเป็นต้องยอมรับค่าใช้จ่ายในการรับของคืนและค าต าหนิ
ของลูกค้า หลักของZD (ของเสียให้เป็นศูนย์) จะไม่ยอมให้มีของเสียหลุดออกเป็นผลิตภัณฑ์จะเสีย
ค่าใช้จ่ายในการควบคุมระบบมาก และที่ส าคัญคือ วัตถุดิบต้องเป็นของที่ดี ที่สุด แต่จะไม่มี
ค่าใช้จ่ายในการคืนของสินค้า ค่าต้นทุนความเสียหายจะสูง เนื่องจากจ าเป็นต้องน าของที่ไม่ผ่าน
การตรวจสอบออกมาทั้งหมด 
 
 5) S.B. Jaju, and R. R. Lakhe (2552) Tracing Quality Cost in a Luggage 
Manufacturing Industry 
  เป็นงานวิจัยที่ท าการคิดต้นทุนคุณภาพในโรงงานกรณีศึกษาที่ท ากระเป๋าเดินทาง 
โดยงานวิจัยท าการจัดต้นทุนคุณภาพโดยแบ่งตาม Feigenbaum (1956) คือ แบ่งเป็นต้นทุนการ
ป้องกัน ต้น ทุนทางการประเมินคุณภาพ ต้นทุนความเสียหายภายใน และต้นทุนความ เสียหาย
ภายนอก โดยใช้เทคนิคการออกแบบสอบถาม สัมภาษณ์ในส่วนผู้เกี่ ยวข้องทั้งฝ่ายวิศวกรรม ฝ่าย
คุณภาพ ฝ่ายบัญชี และฝ่ายการตลาด แล้วออกแบบ checklist ในการบันทึก พร้อมทั้งหาจุดที่มี
การใช้ต้นทุนคุณภาพที่เหมาะสมในโรงงานผลิตกระเป๋าเดินทาง พร้อมทั้งวิเคราะห์ต้นทุนคุณภาพ
ที่ใช้ในโรงงาน 
 
 6) Mahmoud M. Yasin Etal (2542) In search of an optimal cost of quality: an 
integrated framework of operational efficiency and strategic effectiveness 
  เป็นงานวิจัยที่ท าการศึกษาหาจุดที่สมดุลของต้นทุนคุณภาพที่เหมาะสม โดยใช้
กรอบของประสิทธิภาพและประสิทธิผลเป็นตัวตัดสินใจ เพื่อการพิจารณาปัจจัยที่มีผลต่ อต้นทุน
คุณภาพ โดยปกติคนจะท าการมุ่งเน้นการท าการจัดการคุณภาพให้ดีที่สุด จากงานวิจัยน้ีเสนอ
รูปแบบที่ต้นทุนจะสมดุลที่สุดออกมาเป็น 4 รูปแบบ แต่ทุกรูปแบบจะบ่งบอกถึง จุดที่น่าลงทุนมาก
ที่สุด ไม่ใช่ท าการปกป้องให้สินค้าได้คุณภาพที่ดีที่สุด แต่จะเป็นจุดที่มีต้นทุนคว ามเสียหายบ้าง จึง
ท าให้ต้นทุนคุณภาพมีค่าน้อยที่สุด และเมื่อท าการผสมผสานแนวความคิดการจัดการต้นทุน
คุณภาพกับภายในองค์กร จะสามารถเพิ่มคุณภาพและลดค่าใช้จ่ายภายในองค์กรได้ โดย
ค่าใช้จ่ายที่ซ่อนเร้นส่วนนี้อาจมีถึง 20-30% carr,1992 ; Greising, 1994  
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บทที่  3 
การสืบสภาพปัจจุบัน  

ในบทนี้จะกล่าวถึงรายละเอียดเบื้องต้นของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา คือ โรงงานที่
ท าการผลิตเส้นหมี่อบแห้ง โดยภาพรวมจะกล่าวถึงภูมิหลังของโรงงาน รายละเอียดของผลิตภัณฑ์ 
ผังองค์กรกระบวนการผลิต และกระบวนการตรวจสอบ 
3.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
  โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเส้นหมี่อบแห้ง ต้ังอยู่ที่ อ าเภอสามพราน 
จังหวัดนครปฐม มีพื้นที่ทั้งหมด 22 ไร่ ปัจจุบันมีพนักงานทั้งสิ้น 160 คน โดยมีช่วงเวลาท างาน 
แบ่งเป็นเวลาการท างานของส านักงาน 8 ชั่วโมงต่อวัน และฝ่ายการผลิต 16 ชั่วโมงต่อวัน โดยมี
วันหยุดเป็นอาทิตย์เว้นอาทิตย์ วัตถุดิบหลักของโรงงาน คือ ข้าวสาร ซึ่งโรงสีจะน ามาส่ง ผลิตภัณฑ์
ของโรงงานมีขายทั้งภายในประเทศ และต่างประเทศ ซึ่งจะมีผังโครงสร้างองค์กรดังแสดงใน ภาพท่ี 
3.1  

 
ภาพท่ี 3.1 โครงสร้างองค์กรของโรงงาน 

ผู้บริหาร 

กรรมการ 

ผู้จัดการฝ่ายผลิต ผู้จัดการฝ่ายขาย ผู้จัดการฝ่ายบัญชี ผู้จัดการฝ่าย
วิศวกรรม 

งานส่วนผลิต งานฝ่ายขาย
กรุงเทพ 

งานการเงิน 

งานฝ่ายขาย
ต่างจังหวัด 

งานฝ่ายขาย
ต่างประเทศ 

งานส่วนโม่ 

งานส่วนกะใน 

งานส่วนจับหมี่ 

งานส่วนการบรรจุ 

งานบัญชี 

งานขายและ
การตลาด 

คลังพัสดุ 

งานบุคคล 

งานฝ่ายบอยเลอร์ 

งานฝ่ายซ่อมบ ารุง 
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ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงาน 
  โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเส้นหมี่อบแห้ง โดยแบ่งออกเป็นเส้นหมี่
อบแห้งที่เป็นตราสินค้าของโรงงาน ได้แก่ ตราเหรียญทองและตราช้างสามดาว ท าการผลิตและท า
การตลาดเฉพาะภายในประเทศ ดังภาพท่ี 3.2 
 

     
 

ภาพท่ี 3.2 ภาพผลิตภัณฑ์ที่ใช้ตราสินค้าของโรงงาน 
 
  นอกจากน้ียังมีการท าเส้นหมี่อบแห้งโดยการรับจ้างผลิตจากบริษัทอ่ืน ส่งทั้ง
ภายในและภายนอกประเทศให้กับตราอ่ืน เช่น รับจ้างผลิตภายในประเทศให้แก่บริษัท CP 
intertrade ตราไทไท และรับจ้างผลิตส าหรับส่งต่างประเทศให้แก่ ตรา  Harmoni, ABC Bihun, 
Jawi Brand ดังภาพท่ี 3.3 
 

     
 

ภาพท่ี 3.3 ภาพผลิตภัณฑ์ที่รับจ้างผลิต 
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เราสามารถแบ่งกระบวนการผลิตหลักของโรงงานเส้นหมี่อบแห้ง เป็นขั้นตอนได้ดังต่อไปนี้ 
 1. กระบวนการจัดเก็บและเตรียมข้าวก่อนท าการผลิต เป็นกระบวนการจัดเก็บปลายข้าว
ในโกดังเก็บวัตถุดิบสินค้าก่อนท าการผลิต โดยมีการตรวจสอบ และท าการคัดเลือกตามมาตรฐาน
ของทางโรงงาน และเมื่อต้องการท าการผลิตจะท าการขนถ่ายข้าวไปยังกระพ้อก่อนท าการผลิต  
 2. การท าความสะอาดข้าว เป็นการน าปลายข้าวที่ใช้ในการผลิตมาท าความสะอาด โดย
การป้อนปลายข้าวหรือข้าวหักไปยังเครื่องท าความสะอาดข้าวและเครื่องแยกหิน เพื่อท าก ารคัด
แยกดอกหญ้า เศษปลายข้าว ร าข้าว และเศษหินออกจากปลายข้าวหรือข้าวหัก ส่วนฝุ่นที่เกิดขึ้น
จะถูกดูดไปที่ไซโคลนดูดฝุ่น  
 3. การล้างข้าว  ปลายข้าวหรือข้าวหักที่ผ่านการท าความสะอาดแล้ว ก่อนท าการโม่จะท า
การแช่ในน้ า เพื่อให้ข้าวน่ิมและคืนตัวก่อนการโม่ จากนั้นจะท าการ ล้างฝุ่นละอองออกจากปลาย
ข้าวโดยใช้ระบบแรงดันลมในการท าความสะอาด 
 4. การโม่ข้าว ข้าวที่แช่น้ าครบตามระยะเวลาที่ก าหนดแล้ว จะถูกส่งไปยังเครื่องโม่เพื่อท า
ให้ข้าวแตกละเอียด และมีการเติมน้ าในระหว่างการโม่ จนได้เป็นน้ าแป้งที่เป็นเนื้อเดียวกันและไม่
มีตะกอน  
 5. การกรองน้ าแป้งและการพักน้ าแป้ง เป็นการกรองเอาฝุ่นและผงออกจากน้ าแป้ง โดยใช้
แผ่นกรองแบบลวดตาข่าย และน าน้ าแป้งไปพักในถังน้ าแป้งเพื่อรอส่งเข้าไปในขั้นตอนการผลิต
ต่อไป  
 6. การอัดแป้งเป็นแผ่น  น้ าแป้งจะถูกส่งผ่านตามท่อแล้วผ่านเข้าเครื่องอัดแป้งแห้ง โดยใช้
ความดันอัด เพื่ อแยกน้ าออกจากเนื้อแป้ง แป้งก็จะมีความชื้นลดลง เป็นผลให้ได้แป้งที่มีความ
สะอาดและแห้ง  
 7. การอัดแป้งเป็นก้อน  เป็นการน าแผ่นแป้งที่ได้จากการอัดมาเข้าเครื่องอัดให้เป็นก้อน
ขนาดเท่าก้อนทิชชู่เพื่อเตรียมเข้าเครื่องนึ่ง  
 8. การน่ึงก้อนแป้ง เป็นการน าก้อนแป้งที่ไ ด้ มาผ่านการนึ่งไอน้ าเพื่อให้แป้งสุกประมาณ 
50 % โดยใช้ไอน้ าที่ผลิตจากบอยเลอร์  
 9. การนวดแป้ง เป็นการน าก้อนแป้งที่ผ่านกระบวนการนึ่ง ซึ่งเป็นแป้งที่กึ่งดิบก่ึงสุกมาเข้า
เครื่องนวด จะได้แป้งที่มีความเหนียวมากขึ้น  
 10. การอัดเป็นเส้น ก้อนแป้งที่ผ่านการนึ่งแล้ ว จะถูกล าเลียงไปยังเครื่องอัดเส้น โดยเป็น
การอัดก้อนแป้งผ่านพิมพ์ที่มีลักษณะเป็นรูเพื่อให้ได้เส้นหมี่ แล้วจึงตัดแขวนไว้ที่รถแขวนหมี่ ใน
ขั้นตอนการตัดเส้นจะมีการใช้น้ าหล่อเย็นเครื่องจักร ซึ่งน้ าหล่อเย็นที่ใช้แล้วจะถูกหมุนเวียน
กลับมาใช้ใหม่  
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 11. การน่ึงเส้น  การน าเส้นหมี่ที่ตัดแล้วมานึ่งในตู้อบไอน้ า จะได้เส้นหมี่ที่สุกพร้อม
รับประทานได้  
 12. การผึ่งเส้นและอบก ามะถัน การน าเส้นหมี่ที่สุกแล้วมาจัดวางไว้ที่ห้องผึ่งเส้นหมี่ที่
อุณหภูมิห้องซึ่งเป็นห้องปิด เวลาที่ใช้ในการผึ่งเส้นหมี่ประมาณ 20 ชั่วโมง เพื่อให้เส้นหมี่แห้ งและ
เส้นเย็นตัว ส าหรับในกรณีที่ลูกค้าต้องการให้อบก ามะถัน (ส่วนใหญ่เป็นลูกค้าในประเทศที่
ต้องการให้อบก ามะถันเพื่อให้เส้นหมี่มีสีขาวน่ารับประทาน ) โดยจะรมควันเส้นหมี่ที่ผึ่งแห้งด้วยไอ
ก ามะถันประมาณ 2 ชั่วโมง  
 13. การจับหมี่ เส้นหมี่ที่ผ่านการผึ่งเส้นแล้วจะถูกน ามาจับเส้น โดยการพรมน้ าให้เส้นอ่อน
ตัวลง เพื่อง่ายต่อการจับเส้นลงในบล็อกสแตนเลส และเตรียมเข้าตู้อบ  
 14. การอบแห้ง  เส้นหมี่ที่ถูกวางไว้ในบล็อกสแตนเลสจะถูกผ่านข้าสู่ตู้อบซึ่งใช้ความร้อน
จากไอน้ าทางอ้อม (ไอน้ าจะไม่สัมผัสกับผลิตภัณฑ์โดยตรง ) เวลาที่ใช้ในการอบแห้ ง ประมาณ 1
ชั่วโมง การน าเส้นหมี่มาอบเพื่อให้ความชื้นระเหยออกมา ท าให้เส้นหมี่แห้งโดยใช้ตู้อบไอน้ า 
 15. การบรรจุหีบห่อ พนักงานจะน าเส้นหมี่อบแห้งบรรจุใส่ในถุงพลาสติก ปิดปากถุงและ
บรรจุกล่องกระดาษ  
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ภาพท่ี 3.4 ภาพแผนภูมิการผลิต 

 

 

ปลายข้าว  /  ข้าวท่อน 

เครื่องท าความสะอาดข้าว 

ล้างน  า 

โม่ข้าว 

อัดแป้ง (Filter press) 

หัก / นึ่งก้อนแป้ง 

นวดแป้ง 

อัดเป็นเส้น / ตัดแขวน 

บรรจุหีบห่อ 

อบแห้ง 

น  า 

น  า 

ไอ
น  า 

ไอ
น  า 

นึ่งเส้น 

ไอ
น  า 
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3.2 การศึกษาต้นทุนคุณภาพและจัดท าเอกสารส าหรับต้นทุนคุณภาพ 
  ในปัจจุบันหลังจากท าการเก็บข้อมูลเบื้องต้นจาก ผู้บริหาร ฝ่ายผลิต ฝ่ายตรวจ
คุณภาพ ฝ่ายประกันคุณภาพ ฝ่ายการเงินและบัญชี และฝ่ายบุคคล ปรากฏว่าพนักงานรวมถึง
ผู้บริหารส่วนมาก ไม่มีความรู้ความเข้าใจถึงต้นทุนคุณภาพว่าหมายความว่าอะไร มีวิธีการจัดการ
อย่างไร ท าเพื่ออะ ไร ประกอบกับทางโรงงานไม่ได้มีการจัดท าต้นทุนคุณภาพ ดังนั้นวิธีการ
แก้ปัญหาเบื้องต้นท าได้โดย ต้องท าการประชาสัมพันธ์ให้ทุกฝ่ายเข้าใจถึงความส าคัญของต้นทุน
คุณภาพว่าคืออะไร และท าเพื่ออะไร  อีกทั้งผู้บริหารควรจะให้ความร่วมมือในการปฏิบัติให้เต็มที่ 
เพื่อน ามาสู่การท าต้นทุนคุณภาพที่ถาวร โดยขั้นตอนการท างานจ าแนกได้ดังต่อไปนี้  
 1. การให้ความรู้แก่พนักงานและผู้บริหาร โดยขั้นตอนแรกต้องให้ผู้บริหารท าการออกลาย
ลักษณ์อักษรเพื่อแสดงเจตจ านงค์ที่มุ่งมั่นจะท าต้นทุนคุณภาพที่ชัดเจน ก่อนท าการอบรมพนักงาน
ทั้งโรงงาน เพื่อบอกให้พนักงานให้ ความร่วมมือในการเก็บข้อมูลการท างาน การท าต้นทุนคุณภาพ 
รวมถึงการให้ความรู้ในการท างานเพิ่มเติม 
 2. ท าการออกแบบแผ่นเก็บข้อมูล (Check sheet) เพื่อท าการช่วยในการเก็บข้อมูลของ
ต้นทุนคุณภาพ เพราะในปัจจุบันไม่มีการท าการเก็บข้อมูลในส่วนของต้นทุนคุณภาพ ซึ่งจะต้องท า
การประชุมวางแผนส าหรับการออกแบบการเก็บต้นทุนคุณภาพ โดยหลังจากการเก็บข้อมูลพบว่า 
ต้องท าการออกแบบแผ่นเก็บข้อมูล  (Check sheet) คือ ใบแสดงค่าใช้จ่ายในการประชุม /วางแผน 
ใช้ส าหรับการเก็บข้อมูลการวางแผนงาน การประชุม เมื่อท าการประชุมให้เลขาการประชุมท าการ
บันทึก วันที่ใ นการประชุม มีบุคคลใดในแผนกไหนมาร่วมประชุมบ้าง หัวข้อเรื่องในการประชุม ใช้
เวลาเท่าไหรในการประชุม จ านวนเงินเดือนที่ผู้ท าการประชุมได้รับเป็นจ านวนเท่าใด เพื่อน าไปใช้
ในการค านวณว่า ต้นทุนคุณภาพของการวางแผนการป ระชุมแต่ละครั้งเป็นเท่าใด ดัง ภาพท่ี 3.5  
ใบแสดงค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบ ใช้ส าหรับการตรวจสอบในสายการผลิตว่า โรงงานจะมีผู้ท า
งานในการตรวจสอบในแต่ละวันเท่าไร ซึ่งพนักงานฝ่ายตรวจสอบคุณภาพจะเป็นผู้บันทึก โดยจะ
ท าการกรอกวันที่ที่ท าการตรวจสอบ ส่วนงานที่ท าการตรวจสอบ ชื่อผู้ท าตรวจสอบ แผนกที่ท าการ
ตรวจสอบ จะได้ดูที่อ้างอิง ได้ในส่วนไหน และต าแหน่งในการตรวจสอบ เพื่อจะไปดูฐานค่าแรงได้
ว่าเท่าใด เพื่อจะท าการค านวณว่าค่าใช้จ่ายในการตรวจคุณภาพเป็นเท่าใด ดังภาพท่ี 3.6 ใบแสดง
ค่าใช้จ่ายในการรายงานคุณภาพ ใช้ส าหรับบันทึกการรายงานคุณภาพ ซึ่งจะแตกต่างกับการตรวจ
คุณภาพ โดยจะเป็นส่วนของการราย งานเกี่ยวกับค่าใช้จ่ายในการวิ่งของข้อมูล ซึ่งจะท าการบันทึก
เป็นรายเดือน พนักงานแต่ละแผนกจะเป็นผู้บันทึกด้วยตัวเอง รายละเอียดในการบันทึกเป็นดังนี้ ผู้
บันทึกคือใคร ระยะเวลาที่ท าการบันทึก และจ านวนเงินเดือนที่ได้รับ เพื่อน ามาคิดต้นทุนของส่วน
การรายงานคุณภาพ โดยส่ วนนี้จะมีค่าใช้จ่ายอ่ืนในการรายงานข้อมูล และในการท าเอกสารด้วย 
ดังภาพท่ี 3.7 ใบแสดงค่าใช้จ่ายในการตรวจรักษาคุณภาพ เป็นใบแสดงการตรวจสอบคุณภาพใน
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ห้อง Lab เพื่อใช้ในการประเมินคุณภาพ โดยแบ่งออกเป็น การประเมินของวัตถุที่เป็นวัตถุดิบใน
การผลิต ส่วนประกอบที่ใช้เหมื อนเป็นวัตถุดิบ คุณลักษณะสินค้าส าเร็จรูป สินค้าส าเร็จรูป ทั้ง
ภายในและภายนอก ผู้บันทึกจะเป็นพนักงานตรวจสอบคุณภาพ โดยจะท าการบันทึก วันที่ที่ท า
การบันทึก ผู้ที่ท าการบันทึก วัตถประสงค์ของอุปกรณ์ที่น ามาเพื่อตรวจสอบ ราคาที่ซื้ออุปกรณ์ใน
การตรวจสอบ เวลาที่ใช้เพื่อหา ต้นทุนของงานแต่ละตัว ค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบของพนักงาน 
พร้อมทั้งสรุปค่าใช้จ่ายในการตรวจคุณภาพ ดังภาพท่ี 3.8 ใบแสดงค่าใช้จ่ายในการเก็บของเสียใน
การผลิต ใช้ส าหรับการบันทึกของเสียในสายการผลิต ปัจจุบันมีการเก็บข้อมูลส่วนนี้แล้ว แต่เพิ่ม
ส่วนของค่าใช้จ่ายเพิ่มเติม เพื่อท าการค านวณต้นทุนคุณภาพ   ดังภาพท่ี 3.9 เป็นต้น 
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ภาพท่ี 3.5 ภาพใบแสดงค่าใช้จ่ายในการประชุม/วางแผน 
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ภาพท่ี 3.6 ภาพใบแสดงค่าใช้จ่ายการในตรวจสอบ 
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ภาพท่ี 3.7 ใบแสดงค่าใช้จ่ายในการรายงานคุณภาพ 
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ภาพท่ี 3.8 ภาพใบแสดงค่าใช้จ่ายในการตรวจรักษาคุณภาพ 
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ภาพท่ี 3.9 รูปใบแสดงค่าใช้จ่ายในการเก็บของเสียในการผลิต 
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3.3 การจัดตั้งทีมงานในการจัดท าต้นทุนคุณภาพ 

การจัดตั้งทีมจัดท าต้นทุนคุณภาพ เป็นการมอบหมายจากผู้บริหารซึ่งเป็นลาย
ลักษณ์อักษรจากผู้บริหารในการจัดท าต้นทุนคุณภาพของโรงงานกรณีตัวอย่าง  เพื่อให้ผู้ที่มีหน้าที่
ในการจัดท าต้นทุนคุณภาพมีอ านาจในการศึกษา เก็บข้อมูล ปรับปรุง ในการท างานในโรงงาน
กรณีศึกษาส าหรับการท าต้นทุนคุณภาพ เพื่อให้สามารถจัดท าต้นทุนคุณภาพที่สามารถท าได้จริง
และสามารถจัดเก็บต้นทุนคุณภาพได้อย่างต่อเน่ืองและถาวร โดยสามารถจัดต้ังทีม งานการท า
ต้นทุนคุณภาพดังตารางที่ 3.1 
 
ตารางที่ 3.1 ตารางการจัดต้ังทีมต้นทุนคุณภาพ 

 
ล าดับ ต าแหน่งงาน ต าแหน่งในทีมงานต้นทุนคุณภาพ 

1 กรรมการผู้จัดการ ที่ปรึกษา 

2 กรรมการผู้จัดการฝ่ายบัญชี ที่ปรึกษา 

3 ผู้จัดการฝ่ายขาย ที่ปรึกษา 

4 ผู้จัดการโรงงาน หัวหน้าทีมงาน 

5 หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายกะใน ทีมงาน 

6 หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายกะใน ทีมงาน 

7 หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายกะใน ทีมงาน 

8 หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายโม่ ทีมงาน 

9 หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายจับหมี่ ทีมงาน 

10 หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายบรรจุ ทีมงาน 

11 หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายจัดส่ง ทีมงาน 
12 หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายควบคุมคุณภาพ เลขานุการทีมงาน 

13 ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ทีมงาน 
 
3.4 การเก็บข้อมูลคุณภาพก่อนการปรับปรุง 

ท าการเก็บข้อมูลต้นทุนคุณภาพ ในปัจจุบันมีการเก็บข้อมูลในสายการผลิตท่ี
เกี่ยวข้องกับต้นทุนคุณภาพ เช่น ของเสียในกระบวนการผลิต เป็นต้น แต่ไม่ได้ท ากา รเก็บข้อมูล
ทั้งหมดส าหรับการชี้วัดต้นทุนคุณภาพ ต้องท าการเก็บส่วนของต้นทุนการป้องกัน (Prevention 
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Cost) ต้นทุนคุณภาพ (Appraisal Cost) ต้นทุนความเสียหายภายใน (Internal Failure Cost) 
ต้นทุนความเสียหายภายนอก (External Failure Cost) รวมทั้งขาดการคิดเป็นต้นทุนออกมาเป็น
จ านวนเงิน ท าให้ต้องท าการพิจารณาต้นทุนคุณภาพ  
ต้นทุนการป้องกัน (Prevention Cost) 

เป็นต้นทุนที่เกิดจากการป้องกันไม่ให้สินค้าส าเร็จรูปกลายเป็นของเสีย ซึ่งใน
โรงงานกรณีศึกษาได้มีการจัดท าต้นทุนในการป้องกันดังต่อไปนี้  
 1. ต้นทุนจากการวางแผนป้องกันการผลิต คือ ต้นทุนที่ใช้ในการวางแผนในการป้องกัน
การผลิต โดยปัจจุบันทางโรงงานกรณีศึกษาท าการประชุมวางแผนการป้องกันการผลิตปีละ 1 ครั้ง 
ในการประชุมประจ าปี โดยประกอบด้วยผู้ที่เข้าประชุมคือ กรรมการผู้จัดการ กรรมการผู้จัดการ
ฝ่ายบัญชี ผู้จัดการฝ่ายขาย ผู้จัดการโรงงาน หัวหน้าฝ่ ายผลิตฝ่ายกะใน หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายโม่ 
หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายจับหมี่ หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายบรรจุ หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายจัดส่ง หัวหน้าฝ่าย
ผลิตฝ่ายควบคุมคุณภาพ และพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ ดังตารางที่ 3.1 โดยต้นทุนการวาง
แผนการป้องกันการผลิตค านวณได้จาก 
 
ต้นทุนการวางแผนการป้องกัน = ราคาเงินเดือน (บาท)/เวลาที่ใช้ (ชั่วโมง)*เวลาประชุม (ชั่วโมง) 
  
 ท าการคิดเวลาต้นทุนที่ใช้ในการวางแผนป้องกันการผลิต โดยน าเงินเดือนที่ได้หารด้วย
เวลาท างานทั้งหมดในแต่ละเดือนคูณด้วยเวลาการประชุม ก็จะได้ค่าใช้จ่ายทั้งหมดของการ
ประชุมแล้วน ามารวมกันทั้งหมด 
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ตารางที่ 3.2 ต้นทุนการวางแผนการป้องกัน 

 

ต าแหน่งที่ท าการประชุม 
ระยะเวลาการประชุม

(ชั่วโมง) 
ราคา

เงินเดือน 
ค่าใช้จ่าย 

(บาทต่อคร้ัง) 
กรรมการผู้จัดการ 3 55,000 825 

กรรมการผู้จัดการฝ่ายบัญชี 3 40,000 600 

ผู้จัดการฝ่ายขาย 3 32,000 480 

ผู้จัดการโรงงาน 6 32,000 960 

หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายกะใน 12 12,000 720 

หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายกะใน 12 14,000 840 

หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายกะใน 12 9,000 540 

หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายโม่ 12 9,000 540 

หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายจับหมี่ 12 10,000 600 

หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายบรรจุ 12 12,000 720 

หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายจัดส่ง 6 10,000 300 

หัวหน้าฝ่ายผลิตฝ่ายควบคุมคุณภาพ 12 14,000 840 

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 12 9,000 540 
ค่าใช้จ่ายรวมต่อปี 8,505 

 
จากตารางที่ 3.1 เมื่อท าการคิดต้นทุนต่อวันเท่ากับ 8,505/300 = 28.35 บาทต่อวัน หรือเดือนละ 
8,505/12 = 708.75 บาทต่อเดือน 

2. ต้นทุนการฝึกอบรมพนักงาน คือ ต้นทุนในการอบรมพนักงานเกี่ยวกับคุณภาพ โดย
ปกติปัจจุบันจะท าการอบรมรวมกันตอนพนักงานเข้างาน ไม่มีการท าการอบรมเพิ่มเติมทั้งราย
เดือนหรือรายปี ประกอบกับช่วงมกราคม ถึง มิถุนายน พ .ศ. 2552 ไม่มีพนักงานเข้าออก ส่งผลให้
ในปัจจุบันต้นทุนฝึกอบรมพนักงานจึงเท่ากับ 0  
 3. ต้นทุนการตรวจสอบและควบคุมการผลิต คือ ต้นทุนการตรวจสอบที่ทางโรงงาน
กรณีศึกษาได้ท าการตรวจสอบตามแผน เพื่อป้องกันการผิดพลาดของผลิตภัณฑ์ โดยท าการคิด
ออกเป็น 2 ส่วนคือ พนักงานที่ท างานพร้อมตรวจสอบงานจะท าการคิดเป็นเฉพาะส่วนที่ท าก าร
ตรวจสอบดังตารางที่ 3.3 ส่วนพนักงานที่ท าการตรวจสอบจะท าการคิดเป็นรายเดือน  เนื่องจาก
ทางโรงงานท าการจ้างเพื่อตรวจสอบคุณภาพไม่สามารถแยกคิดเหมือนกับพนักงานที่ท างาน  
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เนื่องจากถ้าพนักงานท างานหรือไม่ท างานทางโรงงานก็ต้องท าการจ่ายค่าแรงให้พนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพ โดยมีค่าใช่จ่ายดังตารางที่ 3.4 
 
ตารางที่ 3.3 ตารางต้นทุนค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบและควบคุมการผลิต  

 

แผนก 
ต าแหน่งที่ท าการ

ตรวจสอบ 
หัวข้อในการตรวจสอบ เอกสารอ้างอิง 

เวลา
(ช่ัวโมง) 

ราคา
เงินเดือน 

ค่าใช้จ่าย
(บาทต่อวัน) 

โม ่ หัวหน้าแผนกโม ่ ความสะอาดของข้าว FM-PD-001 2 9,000 90 

  
การท างานของพนักงาน FM-PD-001 

   

  
การอัดแป้งแห้ง FM-PD-003 

   

  
ตระแกรงท าความสะอาด FM-PD-002 

   

 
พนักงานเข็นข้าว ความสะอาดข้าว FM-PD-001 1 6,000 30 

  
การท างานของเครื่องจักร FM-PD-001 

   

  
ความสะอาดแม่เหล็ก FM-PD-001 

   

 
พนักงานโม่ข้าว การท างานของเครื่องจักร FM-PD-002 3 6,000 90 

  
ตระแกรงท าความสะอาด FM-PD-002 

   

 
พนักงานfilter press การอัดแป้งแห้ง FM-PD-003 1 6,000 30 

  

การปนเปื้อนของ
ผลิตภัณฑ ์ FM-PD-003 

   

       กะใน หัวหน้าฝ่ายกะใน การท างานของพนักงาน FM-PD-006 0.5 12,000 30 

  
การออกเส้น FM-PD-006 

   

  

การสุกของการนึ่งของ
เส้น FM-PD-006 

   

 
พนักงานออกเส้น ความสะอาดของเส้น FM-PD-007 0.5 6,000 15 

  
การออกเส้น FM-PD-007 

   

  
การท างานของเครื่องจักร FM-PD-007 

   

 
พนักงานนึ่งเส้น 

สีของเส้นหมี่ในการนึ่ง
ออก FM-PD-006 0.5 6,000 15 
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ตารางที่ 3.3 ตารางต้นทุนค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบและควบคุมการผลิต  (ต่อ) 
 

แผนก 
ต าแหน่งที่ท าการ

ตรวจสอบ 
หัวข้อในการตรวจสอบ เอกสารอ้างอิง 

เวลา
(ช่ัวโมง) 

ราคา
เงินเดือน 

ค่าใช้จ่าย
(บาทต่อวัน) 

จับหมี ่ หัวหน้าฝ่ายจับหมี ่
ความสวยงามของการจับ

หมี ่ FM-PD-008 4 10,000 200 

  
การท างานของพนักงาน FM-PD-009 

   

  
การท างานของเครื่องจักร FM-PD-009 

   

  
การตรวจวัดการตกหล่น FM-PD-008 

   

  

ลักษณะและความดันของ
ไอที่ส่งมา FM-PD-008 

   บรรจ ุ หัวหน้าฝ่ายบรรจ ุ น้ าหนักของผลิตภัณฑ ์ FM-PD-0010 4 12,000 240 

  
ลักษณะการบรรจ ุ FM-PD-0010 

   

 
พนกังานฝ่ายบรรจ ุ น้ าหนักของผลิตภัณฑ ์ FM-PD-0010 8 6,000 240 

       ผลรวมค่าใช้จ่ายต่อวัน         980 

 
จากตารางที่ 3.3 เมื่อท าการคิดต้นทุนต่อวันเท่ากับ 980 บาทต่อวัน หรือเดือนละ 980*26 

= 25,480 บาทต่อเดือน  
 
ตารางที่ 3.4 ตารางแสดงค่าใช้ของค่าแรงของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 
 

ล าดับ ต าแหน่ง จ านวน ราคาเงินเดือน 
ค่าใช้จ่าย 

(บาทต่อเดือน) 

1 
หัวหน้าฝ่ายตรวจสอบ

คุณภาพ 
1 14,000 14,000 

2 พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 2 9,000 18,000 

ค่าใช้จ่ายรวมต่อเดือน 32,000 
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จากตารางที่ 3.3 ต้นทุนการตรวจสอบและควบคุมในฝ่ายเท่ากับ 25,480 บาทและตาราง
ท่ี 3.4 ต้นทุนการตรวจสอบและควบคุมของพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพเท่ากับ 32,000 บาทจะ
ได้ต้นทุนการตรวจสอบและควบคุมการผลิตคือ 25,480 + 32,000 = 57,480 บาทต่อเดือน 
 
 4. ต้นทุนการรายงานคุณภาพ คือ ต้นทุนในการท าให้ระบบคงอยู่ได้ จะประกอบด้วย
อุปกรณ์ และเอกสารในการควบคุมระบบ ดังตารางที่ 3.5 
 
ตารางที่ 3.5 ตารางแสดงต้นทุนการรายงานคุณภาพ 
 

  มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน 
ค่าใช้จ่าย 

(บาทต่อเดือน) 
23,000 19,000 24,000 15,500 27,000 21,750 

 
  
ต้นทุนการประเมินคุณภาพ (Appraisal Cost) 

เป็นต้นทุนที่เกิดจากการประเมินคุณภาพการจัดการในโรงงานกรณีศึกษา คือ 
 1. ต้นทุนจากการตรวจสอบวัตถุดิบ คือ ต้นทุนที่ได้จากการตรวจสอบลักษณะวัตถุดิบ โดย
โรงงานกรณีต้นแบบ มีวัตถุดิบที่ท าการตรวจสอบวัตถุดิบคือ ข้าวและน้ าเท่านั้น โดยต้นทุนการ
ตรวจสอบคุณลักษณะข้าวเป็นไปตามตารางที่ 3.6 ต้นทุนการตรวจสอบคุณลักษณะน้ าเป็นไปตาม
ตารางที่ 3.7 
 
ต้นทุนการตรวจสอบคุณลักษณะวัตถุดิบ= ราคาอุปกรณ์ (บาท) / ระยะเวลาการใช้งาน (วัน) 
 
 ท าการคิดต้นทุนที่ใช้ในการตรวจสอบวัตถุดิบ โดยน าราคาอุปกรณ์ที่ใช้หารด้วยระยะเวลา
ใช้งานทั้งหมด จะได้ค่าใช้จ่ายทั้งหมดของการตรวจสอบแล้วน ามารวมกันทั้งหมด 
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ตารางที่ 3.6 ตารางต้นทุนจากการตรวจสอบคุณลักษณะของข้าว  
 

อุปกรณ์ ราคาอุปกรณ์ ระยะเวลาใช้งาน 
ค่าใช้จ่าย 

(บาทต่อวัน) 

1.เครื่องวัดความชื้น HB43 80,000 3,000 27 

2. ช้อนตักตัวอย่าง 96 900 9 

3. ถุงพลาสติกเก็บตัวอย่าง 20 7 3 

4. เครื่อง RVA 1,200,000 3,000 400 

5.กระดาษเช็ดชู 48 13 4 

6. Paddle 140 25 6 

7. Aluminium Can 10,000 300 33 

8. น้ ากลั่น 35 25 1 

9. หลอดหยด 125 900 0 

10. แป้ง Calibrate 3,000 300 10 

11. คอมพิวเตอร์ 24,000 1,500 16 

12.น้ าแข็ง 24 1 24 

13.ปริน้เตอร์ 8,000 3,000 3 

ผลรวมค่าใช้จ่ายต่อวัน 536 
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ตารางที่ 3.7 ตารางต้นทุนจากการตรวจสอบคุณลักษณะของน้ า  
 

อุปกรณ์ ค่าใช้จ่าย ระยะเวลาใช้งาน 
ค่าใช้จ่าย 

(บาทต่อวัน) 

1. น้ ายา Buffer Solution pH 4.01 800 500 2 

2. น้ ายา Buffer Solution pH 7.01 800 500 2 

3. น้ ายา Conductivity Solution 1413 800 500 2 

4.เครื่องมือวัด pH/EC/TDS/Temp. 5,900 3,000 1 

5. ขวดพลาสติกเก็บตัวอย่างน้ า 7 ขวด 60 3,000 0 

6. น้ ากลั่นส าหรับเจือจางน้ า Boiler 35 12 3 

7. กระดาษทิชชู 12 25 0 

8. ส าลีส าหรับอุดหัววัดอิเล็กโทรด 46 25 2 

9. ขวดฉีดน้ าล้างหัวอิเล็กโทรด 48 3,000 0 

10. EDTA 0.02 N1 900 100 9 

12. Hardness Solution 850 500 2 

13. Hard Indicator -     

14. ขวดรูปชมพู่ (Flask) 72 7,500 0 

15. ปิเปต+ลูกยางส าหรับเสียบปิเปต 220 7,500 0 

16. หลอดหยด 60 7,500 0 

ผลรวมค่าใช้จ่ายต่อวัน 23 

 
ดังนั้นต้นทุนจากการตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุดิบเท่ากับ 536+23 = 559 บาทต่อวัน หรือ 
559*26 = 14,534 บาทต่อเดือน 
 2. ต้นทุนจากการตรวจสอบคุณลักษณะสินค้าส าเร็จรูป เป็นต้นทุนส าหรับการตรวจสอบ
คุณลักษณะสินค้าส าเร็จรูปตามมาตรฐานการผลิตเส้นหมี่อบแห้ง โดยโรงงานกรณีศึกษาจะท าการ
ตรวจสอบประจ าปี คือ ปีละครั้ง โดยท าการตรวจสอบจากห้องตรวจสอบภายนอกที่ได้รับการ
รับรองจากรัฐบาล ดังตารางที่ 3.8 
 
ต้นทุนการตรวจสอบคุณลักษณะสินค้าส าเร็จรูป= ค่าใช้จ่าย (บาท) / ระยะเวลาการใช้งาน (วัน) 
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ท าการคิดต้นทุนที่ใช้ในการตรวจสอบคุณลักษณะสินค้าส าเร็จรูป โดยน าค่ าใช้จ่ายที่ใช้
หารด้วยระยะเวลาใช้งานทั้งหมด จะได้ค่าใช้จ่ายทั้งหมดของการตรวจสอบสินค้าส าเร็จรูปแล้ว
น ามารวมกันทั้งหมด 
 
ตารางที่ 3.8 ต้นทุนการตรวจสอบคุณลักษณะสินค้าส าเร็จรูป  
 

ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ค่าใช้จ่าย ใช้ได้ 
ค่าใช้จ่าย 

(บาทต่อวัน) 

    1. Moisture (%) 350 300 1 

    2. Protein (%) 500 300 2 

    3. Sulfur dioxide (SO2) 800 300 3 

    4. Total Plate Count (CFU/g) 400 300 1 

    5. Bacillus cereus (CFU/g) 1,000 300 3 

    6. Clostridium perfringens (CFU/g) 800 300 3 

    7. Staphylococcus aureus (CFU/g) 900 300 3 

    8. Sallmonella spp. (CFU/g) 1,000 300 3 

    9. Yeast &Mold (CFU/g) 500 300 2 

   10. Escherichia coil (CFU/g) 500 300 2 

ผลรวมค่าใช้จ่ายต่อวัน 23 

 
จากตารางที่ 3.8 เมื่อท าการคิดต้นทุนต่อวันเท่ากับ 23 บาทต่อวัน หรือเดือนละ 23*25 = 575 
บาทต่อเดือน 
 3. ต้นทุนจากการตรวจสอบสิ่งที่กระทบต่อสินค้าส าเร็จรูป  เป็นต้นทุนของผลกระทบต่อ
สินค้าจากการตรวจสอบสินค้าส าเร็จรูปทางอ้อมในการปฏิบัติการในการตรวจสอบสินค้าส าเร็จรูป
ดังตารางที่3.9 และ 3.10 
 
ต้นทุนตรวจสอบสิ่งที่กระทบต่อสินค้าส าเร็จรูป= ค่าใช้จ่าย (บาท) / ระยะเวลาการใช้งาน (วัน) 
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 ท าการคิดต้นทุนที่ใช้ในการตรวจสอบสิ่งที่กระทบต่อสินค้าส าเร็จรูป โดยน าค่าใช้จ่ายที่ใช้
หารด้วยระยะเวลาใช้งานทั้งหมด จะได้ค่าใช้จ่ายทั้งหมดของการตรวจสอบสินค้าส าเร็จรูปแล้ว
น ามารวมกันทั้งหมด 
 
ตารางที่3.9 ต้นทุนการตรวจสอบผลกระทบต่อสินค้าส าเร็จรูปของน้ า  

 

น้ าใช้    (อย่างย่อ) ค่าใช้จ่าย ใช้ได้ 
ค่าใช้จ่าย 

(บาทต่อวัน) 

    1. pH 200 300 1 

    2. Turbidity 300 300 1 

    3. Colour 100 300 0 

    4. Total Solids 450 300 2 

    5. Total Hardness 500 300 2 

    6. Chloride 800 300 3 

    7. Iron 600 300 2 

    8. Manganese 600 300 2 

    9. Nitrate 1,000 300 3 

   10. Sulfate 600 300 2 

   11. Coliform 400 300 1 

   12. E.coli 500 300 2 

ผลรวมค่าใช้จ่ายต่อวัน 20 
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ตารางที่3.10 ต้นทุนการตรวจสอบผลกระทบต่อสินค้าส าเร็จรูปของเครื่องมือวัด  
 

สอบเทียบเครื่องมือวัด ค่าใช้จ่าย ใช้ได้ 
ค่าใช้จ่าย 

(บาทต่อวัน) 

   1. Electronic Balance max. Cap.6000g 850 300 3 

   2. Pressure Gauge 450 psi 500 300 2 

   3. Pressure Temperature  850 300 3 

   4. Electronic Balance max.  Cap. 120 g 850 300 3 

   5 Electronic Balance max.  Cap. 2000 g 850 300 3 

   6. Moisture Balance Scaltec Cal. 3 Function  1,000 300 3 

   7. Moisture Balance Mettler Cal. 3 Function 1,000 300 3 

   8. Weight Class M1 3 Unit 500g, 1 kg, 2 kg  750 300 3 

   9. Magnetic Grids Square Easy Clean  Free Service 3 yr. 

ผลรวมค่าใช้จ่ายต่อวัน 22 

 
จากตารางที่ 3.8 และ 3.9 เมื่อท าการคิดต้นทุนต่อวันเท่ากับ 42 บาทต่อวัน หรือเดือนละ 42*25 = 
1,050 บาทต่อเดือน 
 4. ต้นทุนจากการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิต คือ ต้นทุนที่ท าการทดสอบในระหว่าง
การผลิต โดยการน าเอาผลิตภัณฑ์ในส่วนต่างๆมาท ากา รทดสอบในห้องปฏิบัติการทดสอบโดย
แบ่งออกเป็นแบบท าการทดสอบทุกวัน ดังตารางที่  3.11 และรายสัปดาห์ดังตารางที่ 3.12  
 
ต้นทุนการตรวจสอบระหว่างผลิต= ค่าใช้จ่าย (บาท) / ระยะเวลาการใช้งาน (วัน) 
 
 ท าการคิดต้นทุนที่ใช้ในการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิต โดยน าค่าใช้จ่ายที่ ใช้
หารด้วยระยะเวลาใช้งานทั้งหมดจะได้ค่าใช้จ่ายทั้งหมดของการตรวจสอบผลิตภัณฑ์แล้วน ามา
รวมกันทั้งหมด 
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ตารางที่ 3.11 ตารางแสดงต้นทุนการตรวจสอบผลิตภัณฑ์รายวัน 

 

อุปกรณ์ ค่าใช้จ่าย ใช้ได้ 
ค่าใช้จ่าย 

(บาทต่อวัน) 

1. ถุงพลาสติกเก็บตัวอย่าง 310 300 1 

2. ถาดใส่ตัวอย่าง 120 900 0 

3. เครื่องวัดความชื้น SMO 01 75,000 3,000 25 

4. ช้อนตักตัวอย่าง 48 900 0 

5. บีกเกอร์ 9 ใบ 1,125 900 1 

6. แท่งแม่เหล็ก  5,000 900 6 

7. แท่งแก้ว 56 300 0 

8. เทปอย่างบาง 26 250 0 

ผลรวมค่าใช้จ่ายต่อวัน 33 
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ตารางที่ 3.12 ตารางแสดงต้นทุนการตรวจสอบผลิตภัณฑ์รายสัปดาห์  
  

อุปกรณ์ ค่าใช้จ่าย ใช้ได ้
ค่าใช้จ่าย 

(บาทต่อวัน) 

1. เอทานอล 95% 550 140 4 

2. ตะเกียงบุนเสน 265 900 0 

3. เครื่องชั่งดิจิตอล 4,000 3,000 1 

4. ช้อนส าหรับตักตัวอย่าง 125 300 0 

5. ขวดสเปร์แอลกอฮอล์ 65 900 0 

6. กรรไกร 45 900 0 

7. เครื่องบดตัวอย่าง 12,000 1,500 8 

8. ถุงพลาสติกปลอดเชื้อ 310 300 1 

9. เมททานอล 70%ส าหรับจุดไฟ 1,200 50 24 

10. เข็มฉีดยา 35 300 0 

11. ปริมาณแบคทีเรียในอาหารทั้งหมด (TPC) 765 140 5 

12. โคลิฟอร์มในอาหาร (Coliform) 1,400 84 17 

13. ยีสต์ และราในอาหาร  (Yeast&Mold) 1,950 210 9 

14 ความสะอาดภาชนะสัมผัสอาหาร (Swab 
Test) 

700 35 20 

ผลรวมค่าใช้จ่ายต่อวัน 89 

 
จากตารางที่ 3.11 และ 3.12 เมื่อท าการคิดต้นทุนต่อวันเท่ากับ 122 บาทต่อวัน หรือเดือน

ละ 122*26 = 3,172 บาทต่อเดือน 
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ต้นทุนความเสียหาย (Failure Cost) 

เป็นต้นทุนที่เกิดขึ้นจากการที่ผลิตภัณฑ์หรือบริการไม่สอดคล้องกับข้อก าหนด  
หรือไม่สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้าซึ่งในโรงงานกรณีศึกษา แบ่งได้เป็น  
 1. ต้นทุนความเสียหายจากกระบวนการขนส่งวัตถุดิบ 
 2. ต้นทุนความเสียหายจากกระบวนการจัดเก็บวัตถุ ดิบ 
 3. ต้นทุนความเสียหายจากกระบวนการผลิต 
 4. ต้นทุนความเสียหายจากกระบวนการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป  
 5. ต้นทุนความเสียหายจากกระบวนการขนส่งสินค้าส าเร็จรูป  
 6. ต้นทุนความเสียหายจากกระบวนการเคลมจากลูกค้า  

จากการเก็บข้อมูลต้นทุนที่มีค่ามากน่าสนใจ จะเหลือเพียงต้น ทุนความเสียหาย
จากกระบวนการผลิตและต้นทุนความเสียหายจากการเคลมของลูกค้าเท่านั้น จึงมาพิจารณาโดย
ของเสียที่ได้จากกระบวนการผลิตเป็นไปตามตารางที่ 3.13 โดยต้นทุนความเสียหายจาก
กระบวนการขนส่งวัตถุดิบ ต้นทุนความเสียหายจากกระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบ ต้นทุนความ
เสียหายจากกระบวนการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป และต้นทุนความเสียหายจากกระบวนการขนส่ง
สินค้าส าเร็จรูป มีค่าน้อยมาก  

 
ตารางที่ 3.13 ตารางแสดงปริมาณของเสียจากการผลิต 
 

เดือน 
หัก
แป้ง 

นึ่ง
ก้อน 

เขี่ย+นวด
แป้ง 

ตัดเส้น นึ่งเส้น 
กวาด
พื้น 

จับหมี่ บรรจุ 
เส้นหมี่
ร่วง 

มกราคม  162 850 676 891 493 901 2,922 8,884 1,990 

กุมภาพันธ์ 105 708 737 865 602 911 3,506 10,352 1,940 

มีนาคม 183 622 480 629 653 810 2,996 8,355 2,280 

เมษายน 219 678 534 733 652 797 3,339 7,093 2,090 

พฤษภาคม 193 651 606 751 662 854 3,291 9,477 1,320 

มิถุนายน 374 784 660 830 698 939 2,991 4,998 1,960 

รวม 1,236 4,293 3,693 4,699 3,760 5,212 19,045 49,159 11,580 

เฉลี่ย 206 716 616 783 627 869 3,174 8,193 1,930 
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จากการท าการเก็บข้อมูลจากกระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศึกษาซึ่งท าการ
เก็บข้อมูลต้ังแต่เดือนมกราคม พ .ศ.2552 ถึง มิ ถุนายน พ .ศ.2552 จะเห็นได้ว่าโรงงานต้นแบบมี
ปริมาณของเสียตามตารางที่ 3.11 ซึ่งเมื่อน ามาเฉลี่ย 6 เดือนจะได้ปริมาณของเสียเฉลี่ยคือเดือน
ละ 17,114 กิโลกรัม ต่อเดือน ซึ่งถ้าผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปขายได้ในราคา 35 บาท หมายความว่า
โรงงานกรณีศึกษาสูญเสียโอกาสที่จะได้รายได้ถึง 598,990 บาทต่อเดือน แล้วเมื่อน ามาแสดงเป็น
แผนภูมิกราฟของเสียดังภาพท่ี 3.10 

 

 
 

ภาพท่ี 3.10 แผนภูมิกราฟแสดงปริมาณของเสีย 
   

เมื่อท าการพิจารณาของเสียจากกระบวนการผลิตท่ีเกิดขึ้น แล้วน ามาเรียงโดย
จากมากไปน้อยแสดงให้เห็นว่า ในขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑ์เส้นหมี่ อบแห้งของโรงงาน
กรณีศึกษา มีปริมาณของเสียมากที่สุด เนื่องจากเส้นหมี่ที่ผ่านการอบแห้งมีโอกาสร่วงหล่นได้  

ต้นทุนความเสียหายของการเคลมสินค้า เนื่องจากเกิดความผิดพลาดจากสินค้า
เสีย ลูกค้าไม่พอใจ การจัดเก็บท่ีผิดวิธี ซึ่งจากข้อมูลที่ท าการเก็บรวบรวม สามารถจ าแนกได้ดั ง
ตารางที่ 3.14 
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ตารางที่ 3.14 ตารางแสดงการเคลมสินค้าของลูกค้า 
 

  

ปริมาณของเคลมในปี 2552 (กิโลกรัม) 

ของเสียที่ลูกค้าเคลมจากในประเทศ ของเสียที่ลูกค้าเคลมจากต่างประเทศ 

ม.ค.-52 1070.64   

ก.พ.-52 750.92 6000 

มี.ค.-52 1050.99   

เม.ย.-52 720.44   

พ.ค.-52 878.07   

มิ.ย.-52 954.5 11160 

รวม 5425.56 17160 

เฉลี่ยต่อเดือน 904.26 2860 
 

จากการเก็บข้อมูลการเคลมของลูกค้าเฉลี่ยช่วงเดือน มกราคม พ .ศ. 2552 ถึง 
มิถุนายน พ.ศ.2552 จะเห็นได้ว่า โรงงานต้นแบบมีปริมาณของเสียตามตารางที่ 3.14 ซึ่งเมื่อน ามา
เฉลี่ย 6 เดือนจะได้ของเฉลี่ย คือ 3,764 กิโลกรัมต่อเดือน ซึ่งถ้าผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปขายได้ในราคา 
35 บาท หมายความว่าโรงงานกรณีศึกษาสูญเสียโอกาสที่จะได้รายได้ถึง 131,740 บาทต่อเดือน  

การจัดท าต้นทุนคุณภาพได้จาก ต้นทุนการป้องกัน (Preventive Cost) ต้นทุน
การประเมินคุณภาพ (Appraisal Cost) ต้นทุนความล้มเหลวภายนอก (External Failure Cost) 
และต้นทุนความล้มเหลวภายใน (Internal Failure Cost) 
 
COQ = Preventive Cost + Appraisal Cost + External Failure Cost + Internal Failure Cost 
 
โดยเมื่อท าการประเมินและเก็บข้อมูลต้นทุนคุณภาพจากโรงงานกรณีศึกษ าจะได้ต้นทุนคุณภาพ
ดังตารางที่ 3.15 
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ตารางที ่3.15 ตารางแสดงการเปรียบเทียบต้นทุนคุณภาพ ปี2552 

ปรับปรุง 
ต้นทุนการ
ป้องกัน  

(บาทต่อเดือน) 

ต้นทุนการ
ประเมิน
คุณภาพ  

(บาทต่อเดือน) 

ต้นทุนความ
เสียหาย
ภายใน 

(บาทต่อเดือน) 

ต้นทุนความ
เสียหาย
ภายนอก 

(บาทต่อเดือน) 

รวมต้นทุน
คุณภาพ 

(บาทต่อเดือน) 

ม.ค.-52 80,480 19,331 621,915 37,472 759,198 

ก.พ.-52 76,480 19,331 690,410 236,285 1,022,506 

ม.ีค.-52 81,480 19,331 595,280 36,785 732,876 

เม.ย.-52 72,980 19,331 564,725 25,215 682,251 

พ.ค.-52 84,480 19,331 623,175 30,732 757,718 

ม.ิย.-52 79,230 19,331 498,190 424,025 1,020,776 

รวม 475,130 115,986 3,593,695 790,515 4,975,326 

เฉลี่ย 79,188 19,331 598,949 131,753 829,221 
 

ท าการแสดงแผนภาพเปรียบเทียบต้นทุนแต่ละประเภทของต้นทุนคุณภาพดัง
ภาพท่ี 3.11  
หมายเหตุ ศึกษาสภาพต้นทุนของโรงงา นกรณีศึกษา โดยข้อมูลราคาและต้นทุนที่ได้พิจารณาใน
เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2552 และค่าเสื่อมคิดพิจารณาเป็นแบบเส้นตรงเท่านั้น 
 

 
 

ภาพท่ี 3.11 รูปแสดงแผนภาพเปรียบเทียบต้นทุนแต่ละประเภทของต้นทุนคุณภาพ  
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จากรูปที่ 3.11 แสดงให้เห็นว่า ต้นทุนความเสียหายภายนอกและความเสียหา ย
ภายใน เป็นต้นทุนคุณภาพหลักของต้นทุนคุณภาพ มีจ านวนเกินกว่า 90 เปอร์เซ็นต์ซึ่งเป็นค่า
จ านวนมาก จากทฤษฏีของ Juran และ Gryna, 1988 ได้ท าการแบ่งช่วงความเหมาะสมของการ
จัดการต้นทุนคุณภาพไว้ 3 ระดับ ได้แก่ ช่วงแห่งการพัฒนาคุณภาพ  (Zone of improvement) คือ 
ช่วงที่ต้นทุนการป้องกันน้อยกว่า 10 เปอร์เซ็นต์ ต้นทุนความบกพร่องมากกว่า 70 เปอร์เซ็นต์ ซึ่ง
เป็นช่วงที่ทางโรงงานกรณีศึกษาเป็นอยู่ โดยช่วงที่ในทฤษฎีก าหนดว่าเป็นบริเวณเหมาะสม คือช่วง
ที่ไม่มีความแตกต่าง (Zone of indifference) การท าให้ต้นทุนการป้องกันมีค่า 10 เปอร์เซ็นต์ และ
ต้นทุนความบกพร่องมีค่า 50 เปอร์เซนต์ จึงมีความจ าเป็นต้องท าการปรับค่าต้นทุน โดยการ
ปรับปรุงต้นทุนการประเมินคุณภาพและต้นทุนการป้องกันเพิ่มขึ้น ท าให้ต้นทุนคุณภาพรวมลดลง
ดังภาพท่ี 3.12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.12 Optimum Segment of quality cost model (Gryna F.M. 1988) 
 

จุดที่เหมาะสม 

100% defective 100% good 

ต้นทุนคุณภาพ
รวม 

ช่วงแห่งการ
พัฒนาคุณภาพ 

ช่วงที่ไม่มีความ
แตกต่าง 

ช่วงที่มีการประเมินผลสูง
เกินความจ าเป็น 
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บทที่  4 

การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

ในบทนี้จะกล่าวถึงเมื่อท าการเก็บข้อมูลต้นทุนคุณภาพจะเห็นว่าต้นทุนคุณภาพ
ในปัจจุบันต้องท าการปรับปรุงขึ้น ก่อนท าการปรับปรุงต้องท าการค้นหาสาเหตุและหนทางในการ
แก้ปัญหาที่ท าให้ต้นทุนคุณภาพรวมสามารถลดลงได้ โดยการที่ท าใ ห้ต้นทุนการสูญเสีย (Failure 
Cost) ทั้งภายนอกและภายในลดลง  

 
4.1 การวิเคราะห์สาเหตุของการเคลมภายในประเทศ  

โดยขั้นตอนแรกท าการเก็บสาเหตุของการเกิดสินค้าเคลมภายในประเทศ 
หลังจากการเก็บข้อมูลช่วงเดือนมกราคม พ .ศ. 2552 ถึง มิถุนายน พ .ศ. 2552 พบว่าท าการแบ่ง
สาเหตุการเกิดได้เป็น เกิดจากหนูและแมลงเจาะเข้าสู่ผลิตภัณฑ์ ในร้านค้าของลูกค้า บางร้านเป็น
ร้านขายของช า มีสภาพร้านที่สกปรกมีความชื้นท าให้พบหนู แมลง จ านวนมาก เมื่อน าผลิตภัณฑ์
ซึ่งเป็นการแปรรูปจากผลิตภัณฑ์ทางการเกษตรไปวางไว้ พวกหนู แมลงและสิ่งที่ไม่พึงประสงค์จะ
เข้ามากิน ท าให้ผลิตภัณฑ์เกิดการช ารุดเสียหายได้ เมื่อหนูหรือแมลงท าให้ผลิตภัณฑ์ช ารุดเป็นรอย
ท าให้ลูกค้าจะท าการเคลมสินค้ากลับมาทางโรงงาน ซึ่งโรงงานจะต้องท ากา รรับผิดชอบ เกิดความ
เสียหายดังภาพท่ี 4.1  
 

 
 

ภาพท่ี 4.1 ภาพของเสียที่เกิดจากหนูและแมลงเจาะเข้าสู่ผลิตภัณฑ์ 
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เกิดจากถุงฉีกขาด ถุงที่ท าการบรรจุผลิตภัณฑ์เป็นพลาสติกแบบ PP PE ซึ่งจะ
เป็นพลาสติกท่ีสามารถฉีกขาดได้เมื่อได้รับการกระทบกระเทือน บางครั้งการส่งผลิตภัณฑ์ไปสู่
ลูกค้าเกิดการกระทบกระเทือนจากการขนส่ง เคลื่อนย้าย ท าให้เกิดการแตกช ารุด ลูกค้าท าการเค
ลมสินค้ากลับสู่โรงงาน ซึ่งทางโรงงานมีนโยบายไม่น าสินค้าที่ถูกเคลมกลับมาบรรจุใหม่ ท าให้
สินค้าที่ถูกเคลมต้องเป็นสินค้าเสีย ดังภาพท่ี 4.2  

 
 

ภาพท่ี 4.2 ภาพของเสียที่ถุงฉีกขาด 
 
ลูกค้าท าการเก็บสินค้าไว้นานเกินไป ปกติสินค้าส าเร็จรูปจะมี Shelf Life ในการเก็บ

ประมาณ 2 ปี บางครั้งลูกค้าท า การเก็บสินค้ามามากกว่า 2 ปี เมื่อครบเวลาหรือใ กล้หมดอายุ 
ลูกค้าจะท าการเคลมสินค้ากลับคืนโรงงาน ซึ่งบางครั้งลูกค้าท าการเก็บไว้นานแต่ไม่ถึงปีก็ท า
การเคลมสินค้า เนื่องจากสภาพร้านท าให้เกิดการเก็บเก่าเกินไป ดังภาพท่ี 4.3  

 
 

ภาพท่ี 4.3 ภาพของเสียที่ลูกค้าท าการเก็บสินค้าไว้นานเกินไป 
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การจัดส่งผิดพลาด บางครั้งการจัดส่งของแผนกการจัดส่งภายในประเทศ ส่วนงาน
ต่างจังหวัดเกิดการผิดพลาด ท าให้เกิดการส่งที่ผิดร้าน ผิดชนิด ผิดสถานที่ เช่น ร้าน ก ต้องการ
สินค้า ชนิดใหญ่ กลับส่งสินค้าชนิดเล็กไป เมื่อส่งผิดท าให้สินค้า นั้นต้องส่งคืนหากท าการโยก
สินค้าไม่ได้ จะเกิดการช้ าของสินค้าท าใ ห้เกิดเป็นของเสียจากการขนส่ง ความผิดพลาดจาก
กระบวนการผลิต เป็นชิ้นงานที่ท างานผิดพลาดแล้วพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพตรวจสอบไม่พบ 

ปัญหาและสาเหตุของการเคลมดังตารางที่ 4.1 
 
ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงการเคลมของสินค้าภายในประเทศ 
 

 
 

เดือน 

เกิดจากหนู
และแมลง
เจาะ

ผลิตภัณฑ์
(กก.ต่อเดือน) 

ถุงเกิดการ
ฉีกขาด 
(กก.ต่อ
เดือน) 

ลูกค้าเก็บ
ไว้นาน
(กก.ต่อ
เดือน) 

การจัดส่ง
ผิดพลาด
(กก.ต่อ
เดือน) 

ผิดพลาด
จาก

กระบวนการ
ผลิต(กก.ต่อ
เดือน) 

อื่นๆ(กก.
ต่อเดือน) 

ของเสียที่
ลูกค้าเคลมจาก
ในประเทศ(กก.
ต่อเดือน) 

ม.ค.-52 727.34 93.8 122.5 0 51.4 105.6 1,070.64 

ก.พ.-52 527 55 67.8 60 0 41.12 750.92 

มี.ค.-52 786.7 88.8 35.6 120 0 19.89 1,050.99 

เม.ย.-52 477.3 68.1 85.2 60 0 29.84 720.44 

พ.ค.-52 581 98.4 67.2 0 120.5 10.97 878.07 

มิ.ย.-52 632.5 87.4 76 120 0 38.6 954.5 

รวม 3,731.84 491.5 454.3 360 171.9 246.02 5,425.56 

เฉล่ียต่อเดือน 621.97 81.92 75.72 60.00 28.65 41.00 904.26 
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ภาพท่ี 4.4 ภาพแผนภูมิกราฟแท่งแสดงสาเหตุการเคลมของสินค้าภายในประเทศ 
 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5 ภาพแผนภูมิกราฟวงกลมแสดงสาเหตุการเคลมของสินค้าภายในประเทศ 
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เมื่อท าการเก็บข้อมูลการเคลมของสินค้าภายในประเทศ ช่วงมกราคม พ .ศ. 2552 
ถึงมิถุนายน พ .ศ. 2552 จะพบว่าสาเหตุของการที่ลูกค้าเคลมสินค้าจะเห็นได้ว่าท าการแบ่งปัญหา
ออกเป็น 5 ประเภทคือ  

การพบหนูและแมลงเจาะผลิตภัณฑ์ คือเมื่อท าการจัดส่งถึงลูกค้า ลูกค้าจะท า
การเก็บสินค้าที่ร้านค้าและโกดังสินค้าของตัวเอง ถ้าเก็บไว้ในบริเวณที่มีความชื้นมากหรือบริเวณที่
สกปรกไม่มีพาเลตท่ีพื้นก็จะมีโอกาสที่แมลงและหนูเข้ามากัดกินผลิตภัณฑ์ โดยผลิตภัณฑ์เป็น
สินค้าที่ท าจากข้าวจึงมีเป็นอาหารอย่างดีของแมลงและหนู ซึ่งมีเปอร์เซ็นต์ของของเค ลมจากลูกค้า
คือ 68 เปอร์เซ็นต์  

การพบถุงฉีกขาด ถุงที่ใช้บรรจุเป็นแบบ PP PE ใส่เพื่อสะดวกในการขนย้าย ท า
การใส่เพียงชั้นเดียว หมายความว่าหลังจากถุงก็จะเป็นผลิตภัณฑ์ เมื่อท าการจัดส่งจะมี โอกาสที่
โดนขีดข่วน กระแทกกับขอ งมีคม หล่นจากที่สูง เป็นต้น เมื่อเกิดสินค้าที่ ถุงขาดลูกค้าจะท าการคืน
สินค้าทันที ท าให้สินค้าที่ไม่ได้เกิดการเสียจะถูกคืนเป็นสินค้าจากการเคลมของลูกค้า ซึ่งมี
เปอร์เซ็นต์ของของเคลมจากลูกค้าคือ 9 เปอร์เซ็นต์  

การพบลูกค้าท าการเก็บสินค้าไว้นานเกินไป ทั้งที่อายุผลิตภัณฑ์จะมีถึง 2 ปี แต่
บางครั้งลูกค้าเมื่อท าการลงสินค้าชุดใหม่ก็ไม่ได้ท าระบบ FIFO คือ สินค้าชิ้นใดมาก่อนออกก่อน
สินค้าชุดใดมาหลัง ท าให้เกิดการวางทับของสินค้า เน้นความสะดวกคือท าการออกสินค้าด้านบน 
ส่วนของเก่าจะอยู่ด้านใต้ ส่งผลให้เมื่อเก็บไว้นานเกินอายุผลิตภัณฑ์ หรือบางครั้งเก่ามากก็ท า
การเคลมสินค้าเพื่อให้สินค้าใหม่ท าให้ขายได้ง่าย ซึ่งมีเปอร์เซ็นต์ของของเคลมจากลูกค้าคือ 8 
เปอร์เซ็นต์  

การจัดส่งสินค้าผิด บางครั้งการจัดส่งท าผิดร้านเมื่อท าการขนส่งไปเมื่อท าการส่ง
สินค้าไปถึงร้านค้าเมื่อท าการส่งผิดชนิด ผิดตราสินค้า ลูกค้าจะท าการคืนสินค้า โดยบางครั้งการเค
ลมสินคา้โดยการจัดส่งผิดจะท าให้ผลิตภัณฑ์เกิดการช ารุดเสียหาย ท าให้ไม่เหมาะกับการน า
กลับไปส่งต่อ ต้องท าการตีสินค้าเป็นของเสียหรือสินค้าเคลมจากลูกค้า ซึ่งมีเปอร์เซ็นต์ของของเค
ลมจากลูกค้าคือ 7 เปอร์เซ็นต์ 

การผลิตที่ผิดพลาดจากกระบวนการผลิตแล้วทางฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ
ตรวจสอบไม่พบ ถือ ว่าสินค้าที่ควรจะเป็นของเสียจากโรงงานได้หลุดไปเป็นสินค้าดี  ซึ่งมี
เปอร์เซ็นต์ของของเคลมจากลูกค้าคือ 3 เปอร์เซ็นต์  
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4.2 การวิเคราะห์สาเหตุของการเคลมต่างประเทศ 

ท าการเก็บสาเหตุของการเกิดสินค้าเคลมต่างประเทศ โดยท าการเก็บข้อมูลช่วง
เดือนมกราคม พ.ศ. 2552 ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2552 พบว่าสามารถแบ่งสาเหตุการเกิดได้เป็น การซี
ลพลาสติกเกิดรอยแตก ซีลไม่ติด ซีลไม่ได้คุณภาพ ลักษณะการเคลมจะเห็นได้ว่ามีการปิดปากถุง
ไม่สนิทม าให้ผลิตภัณฑ์มีโอกาสปะปนกับสิ่งเจือปนภายนอก และท าให้มีโอกาสให้ผลิตภัณฑ์หลุด
ออกจากบรรจุภัณฑ์ได้ ท าให้เมื่อส่งถึงมือลูกค้า ลูกค้าท าการเคลมสินค้ากลับมา ดังภาพท่ี 4.6 
 

 
 

ภาพท่ี 4.6 ภาพของเสียจากซีลไม่ได้คุณภาพ 
 

การพบมอดในผลิตภัณฑ์ ตามหลักต้องไม่มีสิ่งที่ปลอมปนเข้ามาในผลิตภัณฑ์ 
โดยแมลงมอดหรือสิ่งสกปรกจะหลุดผ่านบรรจุภัณฑ์ที่เป็นกล่องก่อนไปที่บรรจุภัณฑ์ด้านในที่เป็น
ถุงพลาสติก เพื่อไปกินผลิตภัณฑ์ท าให้มอดปะปนกับผลิตภัณฑ์ ลูกค้าท าการเคลมสินค้ากลับมา  
ดังภาพท่ี 4.7 
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ภาพท่ี 4.7 ภาพของเสียจากการปนเปื้อนจากมอด 
 

การเกิดกล่องเสียหายระหว่างการขนส่ง การขนส่งในบางครั้งเกิดการกระแทก
หรือชนกับสิ่งมีคมท าให้กล่องที่ใช้บรรจุผลิตภัณฑ์เกิดการช ารุด เป็นเหตุให้ลูกค้าเกิดการเคลม
สินค้าคืนมา หรือบางค รั้งพนักงานที่ท าการขนส่งไม่มีความระมัดระวังในการขนย้ายท าให้ง่ายต่อ
การช ารุดได้งาย ดังภาพท่ี 4.8 

 

 
 

ภาพท่ี 4.8 ภาพของเสียจากกล่องเสียหายในการขนส่ง 
 

เมื่อท าการเก็บข้อมูลปัญหาและสาเหตุของการเกิดการเคลมจากภายในประเทศ ก็น ามา
แสดงดังตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2 ตารางแสดงการเคลมของสินค้าต่างประเทศ 
 

  
ซีลมีรอย
แตก (กก.
ต่อเดือน) 

มอดในผลิตภัณฑ์
(กก.ต่อเดือน) 

ขึ้นของเข้าตู้ไม่
หมด 

(กก.ต่อเดือน) 

สภาพกล่องเสียหาย
ในการขนส่ง 
(กก.ต่อเดือน) 

ของเสียที่ลูกค้าเคลมจาก
ต่างประเทศ 

(กก.ต่อเดือน) 

ม.ค.-52           

ก.พ.-52   6,000     6,000 

มี.ค.-52           

เม.ย.-52           

พ.ค.-52           

มิ.ย.-52 6,000 4,000 100 60 11,160 

รวม 6,000 10,000 100 60 17,160 

เฉลี่ยต่อ
เดือน 

1,000 1,667 17 10 2,860 

 

 
 

ภาพท่ี 4.9 ภาพแผนภูมิกราฟแท่งแสดงสาเหตุการเคลมของสินค้าต่างประเทศ 
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ภาพท่ี 4.10 ภาพแผนภูมิกราฟวงกลมแสดงสาเหตุการเคลมของสินค้าต่างประเทศ 

เมื่อท าการเก็บข้อมูลการเคลมของสินค้าต่างประเทศ ช่วงมกราคม พ .ศ. 2552 ถึง
มิถุนายน พ .ศ. 2552 จะพบว่า สาเหตุของการที่ลูกค้าเคลมสินค้า จะเห็นได้ว่าท าการแบ่งปัญหา
ออกเป็น 4 ประเภทคือ  

การพบมอดและแมลงในผลิตภัณฑ์ คือ ท าการส่งออกในบางประเทศ  เมื่อพบ
แมลงที่ไม่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์จะถือว่าสินค้าไม่ได้มาตรฐาน สกปรกจะถูกเคลมสินค้าทั้งหมด 
โดยจะมีมาตรฐานก าหนดว่าให้ปนเปื้อนได้ไม่เกินขนาดเท่าไหร ซึ่ งมีเปอร์เซ็นต์ของของเคลมจาก
ลูกค้าคือ 62 เปอร์เซ็นต์  

การพบสินค้าที่มีการซีลเกิดซีล ไม่ได้ขนาด ซีลมีรอยแตก คือ เมื่อผลิตภัณฑ์ที่ท า
การส่ง ท าการติดโดยการซีลพลาสติกเข้าหากัน ถ้ามีรอยแตกจะมีโอกาสปลอมปนของผลิตภัณฑ์
ได้ท าให้ลูกค้าไม่พอใจ หรือ ซีลไม่เรียบร้อย ซีลเ บี้ยว ไม่ได้ขนาดตามก าหนด จะท าให้ลูกค้าไม่
พอใจก็เกิดการเคลมของผลิตภัณฑ์ได้ ซึ่งมีเปอร์เซ็นต์ของของเคลมจากลูกค้าคือ 37 เปอร์เซ็นต์ 

การขึ้นของเข้าตู้ไม่หมด คือเมื่อลูกค้าท าการสั่งสินค้าแล้วน าไปจัดส่งเพื่อลงเรือ
เตรียมขนส่งไปสู่ลูกค้าที่ต่างประเทศเกิดการผิดพลาดโดยลูกค้าท าการค านวณการขึ้นสินค้าผิดท า
ให้เกิดของที่เหลือ ลูกค้าท าการคืนสินค้าส่วนที่เหลือ โดยการเคลมสินค้ากลับสู่โรงงาน ซึ่งมี
เปอร์เซ็นต์ของของเคลมจากลูกค้าคือ 1 เปอร์เซ็นต์ 
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สภาพกล่องเกิดการเสียหายจากการขนส่ง คือเมื่อท าการขนส่งจากโรงงานไป
ก่อนถึงมือลูกค้าเกิดกล่องที่ท าการบรรจุเกิดการช ารุดระหว่างทางก่อนถึงมือลูกค้า อาจเกิดจาก 
การกระแทก ฝนตก กล่องตกน้ า โดนชน กล่องเกิดการบุบ แตก ช ารุด เป็นต้น ลูกค้าจะท าการเค
ลมสินค้าทั้งกล่อง ซึ่งมีเปอร์เซ็นต์ของของเคลมจากลูกค้าคือ 0 เปอร์เซ็นต์ 
 
4.3 การวิเคราะห์สาเหตุของของเสียในการผลิต 

จากหลักการของแผนภาพของพาเรโต (Pareto Diagram) จะบอกว่าจ านวนที่ท า
การพิจารณาความส าคัญจะอยู่ที่ 80เปอร์เซ็นต์ของสัดส่วนทั้งหมด ส่วนที่ 20 เปอร์เซ็นต์ที่เหลือไม่
ต้องท าการพิจารณา โดยแผนภูมิของเสียในรูปที่  3.10 น ามาท าการวิเคราะห์จะเห็นว่า ท าการ
พิจารณาเฉพาะของเสียจากการบรรจุ การจับหมี่ เส้นหมี่ร่วง โดยทั้ง 3 ส่วน (บริเวณที่ท าการแร
เงา) จะมีของเสียรวมกันเฉลี่ยถึง 13,297 กิโลกรัมต่อเดือน จากการเก็บข้อมูลช่วงเดือนมกราคม 
พ.ศ. 2552 ถึง เดือนมิถุนายน พ .ศ. 2552 จากจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจริง 17,114 กิโลกรัมต่อ
เดอืน ในช่วงเวลาเดียวกัน ซึ่งคิดเป็น 77.70 เปอร์เซ็นต์ ของของเสียที่เกิดขึ้น ดังภาพท่ี 4.11 

 

 
 

ภาพท่ี 4.11 ภาพการวิเคราะห์แผนภูมิของเสียจากการผลิตโดยแผนภูมิพาเรโต 
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หลังจากท าการพิจารณาด้วยแผนภาพพาเรโต ท าการวิเคราะห์ต่อถึงสาเหตุของ
ของเสียในการผลิต โดยท าการแบ่ง ช่วงในการเก็บข้อมูลว่าเกิดจากสาเหตุอะไร แล้วเก็บข้อมูลเพื่อ
พิจารณาในช่วงเดือนเมษายน พ.ศ. 2552 ถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2552 ดังตารางที่ 4.3 
ตารางที่ 4.3 ตารางพิจารณาสาเหตุของการเกิดของเสียจากการผลิต  
 

  

ท าการแยก
เพื่อบรรจุ
และการตก
หล่น(กก.
ต่อเดือน) 

เส้นหมี่
กรอบ
เกินไป
(กก.ต่อ
เดือน) 

พนักงาน
ท าการ
เลือก

ผิดพลาด
(กก.ต่อ
เดือน) 

ปรับความ
ร้อนของ
เครื่อง
ผิดพลาด
(กก.ต่อ
เดือน) 

อุปกรณ์ที่
ใช้ไม่ได้
คุณภาพ
(กก.ต่อ
เดือน) 

ท าการ 
ซีลผิด

พลาด(กก.
ต่อเดือน) 

อื่นๆ 
(กก.ต่อ
เดือน) 

ของเสียจาก
กระบวนการ
ผลิต (กก.
ต่อเดือน) 

เม.ย.-52 5,000 2,400 1,500 1,200 1,100 320 1,002 12,522 

พ.ค.-52 6,200 2,880 1,400 1,000 980 148 1,480 14,088 

มิ.ย.-52 5,400 1,480 890 659 680 320 520 9,949 

รวม 16,600 6,760 3,790 2,859 2,760 788 3,002 36,559 

เฉลี่ยต่อ
เดือน 

5,533 2,253 1,263 953 920 263 1,001 12,186 

 

 
 

ภาพท่ี 4.12 ภาพแผนภูมิกราฟแท่งแสดงสาเหตุของเสียจากการผลิต 
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ท าการวิเคราะห์ปัญหาพบว่า สาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต การ
บรรจุ การท าให้เกิดเส้นหมี่ร่วง และการจับหมี่ มีทั้งหมด 6 ประการ คือ ซึ่งจะพบว่าปัญหาท่ีเกิด
ของเสียมากที่สุดคือ ท าการแยกพื่อบรรจุ ซึ่งมีข องเสียเฉลี่ยในช่วงเดือน เมษายน พ .ศ. 2552 ถึง
มิถุนายน พ .ศ. 2552 คือ 5,533 กิโลกรัมต่อเดือนหรือคืดเป็น 45.41 เปอร์เซ็นต์ ในการผลิต
ผลิตภัณฑ์ที่อบแห้งมีการผลิตในบรรจุภัณฑ์หลายขนาด ซึ่งในการก าหนดใส่บล็อกจะท าได้ไม่
แน่นอน ท าให้เวลาท าการบรรจุใส่บรรจุภัณฑ์ต้องท าการแบ่งหรือฉีกเพื่อให้สามารถบรรจุได้ตาม
ขนาดที่ต้องการได้ เช่นในการใส่บล็อกมามีขนาด 80 g 120 g เมื่อท าการบรรจุที่ 170 g ก็ต้องแบ่ง
ออก 10 g แล้วถ้าแบ่งออกน้อยจะเป็นเส้นหมี่ร่วง ไม่สามารถแบ่งบรรจุได้ ท า ให้เป็นสินค้าที่เสีย
ออกมาดังภาพท่ี 4.13 
 

 
 

ภาพท่ี 4.13 ภาพของเสียจากการแยกเพื่อบรรจุ 
 

ปัญหาเส้นหมี่กรอบเกินไป ซึ่งมีของเสียเฉลี่ยในช่วงเดือน เมษายน พ .ศ. 2552 ถึง
มิถุนายน พ .ศ. 2552 คือ 2,253 กิโลกรัมต่อเดือนหรือคิดเป็น 18.49 เปอร์เซ็นต์ ผลิตภัณฑ์เป็น
แบบอบแห้งโดยใช้เครื่องจักร คนเป็นคนควบคุมความร้อนและความดันภายในตู้  ถ้าเกิดการปรับ
ความร้อนความดันภายในตู้ผิดพลาดหรือไม่สม่ าเสมอจะท าให้ผลิตภัณฑ์เกิดการกรอบเกินไป  เมื่อ
พนักงานมาตรวจจะไม่ผ่านการตรวจสอบ หรือเกิดไฟฟ้าดับท าให้เครื่องไม่สามารถเดินหน้าได้  ท า
ให้ได้รับไอมากเกินไปก็ท าให้มีลักษณะที่กรอบเกินไป ลักษณะ เส้นจะแตกหักก่อนท าการบรรจุดัง
ภาพท่ี 4.14 
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ภาพท่ี 4.14 ภาพของเสียจากเส้นหมี่กรอบเกินไป 

ปัญหาพนักงานท าการเลือกผิด ซึ่งมีของเสียเฉลี่ยในช่วงเดือน เมษายน พ .ศ. 
2552 ถึงมิถุนายน พ.ศ. 2552 คือ 1,263 กิโลกรัมต่อเดือนหรือคิดเป็น 10.37 เปอร์เซ็นต์ พนักงาน
ในการคัดแยกหน้าเครื่องจะเป็นผู้ที่ท าการคัดแยกพร้อมตรวจสภาพก่อนการแบ่งเพื่อบรรจุ โดย
สินค้าที่ดีจะท าการบรรจุลงผลิตภัณฑ์สินค้า ส่วนสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพจะถูกส่งมาที่ถังเพื่อออก
จากสายการผลิต ลักษณะผลิ ตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพคือมีลักษณะการอบแห้งที่ไม่แห้ง หรือ
ลักษณะกรอบจนเกินพอดี จะถูกโยน ลงถังที่ก าหนดเอาไว้ จากการเก็บข้อมูลพบว่าในถังที่คัดแยก
พบว่าผลิตภัณฑ์ที่ท าการคัดแยกว่าไม่ได้คุณภาพมีจ านวนที่เป็นผลิตภัณฑ์ที่ดีได้คุณภาพ ซึ่งเกิด
การคัดผิดพลาด ท าให้เกิดความเสียหายจากการคัดแยก ดังภาพท่ี 4.15 

 

 
 

ภาพท่ี 4.15 ภาพของเสียจากพนักงานท าการเลือกผิดพลาด 
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การปรับความร้อนในเครื่องผิดพลาด ซึ่งมีของเสียเฉลี่ยในช่วงเดือน เมษายน 
พ.ศ. 2552 ถึงมิถุนายน พ .ศ. 2552 คือ 953 กิโลกรัมต่อเดือนหรือคิดเป็น 7.82 เปอร์เซ็นต์ เครื่อง
อบแห้งเป็นเครื่องที่เมื่อจับหมี่ลงไปในเครื่อง เครื่องจะให้ความร้อนเพื่อดึงความชื้นของผลิตภั ณฑ์
ออก ก่อนท าการบรรจุ โดยเครื่องต้องท าการ ปรับความเร็วรอบและความร้อนที่ต้องการในการอบ
เส้นหมี่ แต่ละเครื่องจะท าการปรับความร้อนและความเร็วรอบที่ต่างกัน โดยอุปกรณ์ที่ให้ความร้อน
ก็มีผลถ้าอุปกรณ์เกิดการเสียก็จะให้ความเร็วรอบที่ไม่ถูกต้อง  ก็มีโอกาสท าให้ผลิตภัณฑ์ไม่ได้
คุณภาพตามที่ต้องการ โดยการปรับความเร็วรอบก็ต้องท าการปรับท่ีตู้ดังภาพท่ี 4.16 
 

 
 

ภาพท่ี 4.16 ภาพตัวปรับความร้อนและความเร็วรอบ 
 

อุปกรณ์ที่ใช้ไม่ได้คุณภาพซึ่งมีของเสียเฉลี่ยในช่วงเดือน เมษายน พ .ศ. 2552 ถึง
มิถุนายน พ .ศ. 2552 คือ 920 กิโลกรัมต่อเดือนหรือคิดเป็น 7.55 เปอร์เซ็นต์ อุปกรณ์ที่ไม่ได้
คุณภาพจะประกอบด้วยอุปกรณ์ประเภทตัววัด ตัววัดใช้ในการแสดงค่าความร้อนความดันที่ใช้
เพื่อท าการปรับให้ถูกต้องตามที่ได้ก าหนด ซึ่งถ้าอุปกรณ์ประเภทนี้เสียจะท าให้การวัดค่าไม่ถูกต้อง
ท าให้การปรับค่าที่ได้ไม่ถูกต้อง ผลิตภัณฑ์ก็ จะไม่ได้คุณภาพตามที่ได้ก าหนดไว้ ส่วนอุปกรณ์อีก
ประเภทที่ท าให้เกิดของเสียจากการผลิตคือ เครื่องชั่ง ที่ใช้ในการชั่งน้ าหนักของผลิตภัณฑ์ ถ้า
เครื่องชั่งแสดงน้ าหนักในการชั่งผิดพลาดเมื่อส่งไปถึงมือลูกค้าจะเกิดความเสียหายได้ โดยบางครั้ง
สายการผลิตจะไม่ทราบถึงว่าเครื่องชั่งเกิดการช ารุดจนพนักงานตรวจสอบคุณภาพมาพบ ท าให้
เกิดของเสียจากสายการผลิต 
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4.4 การหาสาเหตุของปัญหา 
 ท าการวิเคราะห์สาเหตุของของเสียในการผลิตจากตารางที่ 4.3 จะท าการแบ่ง

สาเหตุของปัญหาได้ออกเป็น 5 ประเภทใหญ่คือ ท าการแยกเพื่อบรรจุและการตกหล่น เส้นหมี่
กรอบเกินไป พนักงานท าการเลือกผิดพลาด ปรับความร้อนของเครื่องผิดพลาด อุปกรณ์ที่ใช้ไม่ได้
คุณภาพ และท าการซีลผิดพลาด เมื่อได้หัวข้อที่เป็นสาเหตุของปัญหา น ามาวิเคราะห์ต่อใน
แผนภูมิก้างปลาเพื่อหาสาเหตุย่อยที่เกิดขึ้น 
  ท าการฉีกแยกเพื่อบรรจุและการตกหล่นจากการผลิต ท าการวิเค ราะห์สาเหตุย่อย
จากแผนภาพก้างปลาจะได้สาเหตุของการฉีกแยกเพื่อบรรจุและการตกหล่นกิดจากพนักงานคือ 
พนักงานกะในท าของตกหล่น สาเหตุย่อยคือพนักงานขาดสามัญส านึก และพนักงานเร่งรีบในการ
ผลิต เป็นต้น พนักงานที่ท าการจับหมี่ไม่ได้ขนาดท าให้ต้องมาท าการแบ่งและฉีกโดยสาเหตุย่อย คือ 
พนักงานต้องท าการเร่งรีบในการท างาน และพนักงานขาดการอบรม เป็นต้น เกิดจากวิธีการคือ 
ขาดวิธีการดูแลของเสียในการผลิต โดยสาเหตุย่อยคือไม่มีผู้รับผิดชอบที่แน่นอน เป็นต้น การ
ตรวจสอบแผนกกะในไม่เพียงพอโดยสาเหตุย่อยคือหัวหน้าไม่มีเวลาในการตรวจสอบ เป็น ต้น ดัง
ภาพที่ 4.17 น าสาเหตุที่ได้ไปท าการรวมสาเหตุหลักคือสาเหตุของเสียในการผลิตในภาพที่ 4.28 
 

 
 

ภาพที่ 4.17 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์ท าการฉีกแยกเพื่อบรรจุและการตกหล่นจากการผลิต 
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 เส้นหมี่กรอบเกินไป ท าการวิเคราะห์สาเหตุย่อยจากแผนภาพก้างปลาจะได้
สาเหตุของเส้นหมี่กรอบเกินไปเกิดจากเครื่องจักร คือเครื่องอบแห้งไม่ดีท าให้เกิดเส้นหมี่กรอบมาก 
สาเหตุย่อยคือเครื่องอบแห้งขาดการบ ารุงรักษา เป็นต้น สิ่งแวดล้อมคือสภาวะภายนอกจาก
อากาศท าให้ปรับได้ยากโดยสาเหตุย่อยคืออากาศเย็นเกินไป เป็นต้น ดังภาพที่ 4.18 น าสาเหตุที่
ได้ไปท าการรวมสาเหตุหลักคือสาเหตุของเสียในการผลิตในภาพที่ 4.28 

 

 
 

ภาพที่ 4.18 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์ท าเส้นหมี่กรอบเกินไป 
 

 พนักงานท าการเลือกผิดพลาด ท าการวิเคราะห์สาเหตุย่อยจากแผนภาพก้างปลา
จะได้สาเหตุของพนักงานท าการเลือกผิดพลาดเกิดจากพนักงานคือพนักงานจับหมี่ไม่ได้ขนาด 
สาเหตุย่อยคือพนักงานขาดการอบรมและพนักงานเร่งรีบ เป็นต้น พนักงานน าของเสียไปบรรจุเป็น
ของดี สาเหตุย่อยคือขาดความรู้ในการคัดแยกเป็นต้น วิธีการคือวิธีการตรวจสอบเมื่อพบของเสีย
โดยสาเหตุย่อยคือไม่มีระบบแผนการตรวจสอบก่อนอุปกรณ์เสีย เป็นต้น ขาดวิธีการดูแลของเสีย
ในกระบวนการผลิตโดยสาเหตุย่อยคือไม่มีผู้รับผิดชอบที่แน่นอนเป็นต้น ดังภาพที่ 4.19 น าสาเหตุ
ที่ได้ไปท าการรวมสาเหตุหลักคือสาเหตุของเสียในการผลิตในภาพที่ 4.28 
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ภาพที่ 4.19 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์พนักงานท าการเลือกผิดพลาด 
 
 ท าการปรับความร้อนของเครื่องจักรผิดพลาด ท าการวิเครา ะห์สาเหตุย่อยจาก

แผนภาพก้างปลาของท าการปรับความร้อนของเครื่องจักรผิดพลาดจะได้สาเหตุของเครื่องจักร 
เครื่องอบแห้งไม่ดีท าให้เกิดของเสียเยอะ สาเหตุย่อย  คือเครื่องอบแห้งขาดการบ ารุงรักษา เป็นต้น 
วิธีการคือวิธีการวัดความร้อนผิดพลาด โดยสาเหตุย่อยคือขาดการส่งต่อข้อมูลกลับไปสู่ผู้
ปฏิบัติการ เป็นต้น วัตถุดิบคือคุณสมบัติของพลาสติกท าให้ปรับ ความร้อนได้ยาก เป็นต้น  ดังภาพ
ท่ี 4.20 น าสาเหตุที่ได้ไปท าการรวมสาเหตุหลักคือสาเหตุของเสียในการผลิตในภาพที่  4.28 
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ภาพที่ 4.20 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์ท าการปรับความร้อนของเครื่องจักรผิดพลาด 
 

 อุปกรณ์ที่ใช้ไม่ได้คุณภาพและการซีลผิดพลาด ท าการวิเคราะห์สาเหตุย่อยจาก
แผนภาพก้างปลาของอุปกรณ์ที่ใช้ไม่ได้คุณภาพและการซีลผิดพลาดจะได้สาเหตุของเครื่องจักร 
เครื่องอบแห้งไม่ดีท าให้เกิดของเสียเยอะ สาเหตุย่อยคือเครื่องอบแห้งขาดดการบ ารุงรักษา เป็นต้น 
เครือ่งซีลท าการซีลไม่ติด สาเหตุย่อยคือเครื่องซีลไม่ได้คุณภาพและเครื่องซีลเก่าเกินไป เป็นต้น 
วิธีการคือขาดวิธีการดูแลของเสียในส่วนงานผลิต สาเหตุย่อยคือไม่มีผู้รับผิดชอบที่แน่นอน เป็นต้น 
วัตถุดิบคือคุณสมบัติของพลาสติกท าให้ปรับความร้อนได้ยาก เป็นต้น ดังภาพที่ 4.21 น าสาเหตุท่ี
ได้ไปท าการรวมสาเหตุหลักคือสาเหตุของเสียในการผลิตในภาพที่ 4.28 
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ภาพที่ 4.21 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์อุปกรณ์ที่ใช้ไม่ได้คุณภาพและการซีลผิดพลาด 
 
 ท าการวิเคราะห์สาเหตุของของเสียในการเคลมจะสามารถแบ่งออกเป็นการเคลม

ภายในประเทศจากตารางที่ 4.1 จะท าการแบ่งสาเหตุของปัญหาได้ออกเป็น 4 ประเภทใหญ่คือ
เกิดจากหนูและแมลงเจาะผลิตภัณฑ์ ถุงเกิดการฉีกขาด ลูกค้าเก็บไว้นาน การจัดส่งผิดพลาด 
ส่วนการเคลมภายนอกจากตารางที่ 4.2 จะท าการแบ่งสาเหตุของปัญหาได้ออกเป็น 2 ประเภท
ใหญ่คือซีลมีรอยขาดและพบมอดในผลิตภัณฑ์ เมื่อได้หัวข้อที่เป็นสาเหตุของปัญหาน ามา
วิเคราะห์ต่อในแผนภูมิก้างปลาเพื่อหาสาเหตุย่อยที่เกิดขึ้น  

 หนูและแมลงเจาะเข้าไปในผลิตภัณฑ์ ท าการวิเคราะห์สาเหตุย่อยจากแผนภาพ
ก้างปลาของหนูและแมลงเจาะเข้าไปในผลิตภัณฑ์ จะได้สาเหตุจากพนักงาน คือ พนักงานอบมอด
ผิดพลาด สาเหตุย่อยคือพนักงานขาดความรู้ในการอบมอด เป็นต้น เกิดจากสิ่งแวดล้อมคือ มี
แมลงบินในบริเวณโรงงาน โดยสาเหตุย่อยคือวิธีขาดอุปกรณ์ป้องกันแมลง เป็นต้น เกิดจากวิธีการ
คือ การปลอมปนของแมลง โดยสาเหตุย่อยคือวิธีการบรรจุผิดพลาด  เกิดจากวัตถุดิบคือ แมลงเข้า
ไปกินวัตถุดิบ โดยสาเหตุย่อยคือขาด การจัดการแยกต้ังแต่แรก แต่ไม่สามารถท าได้เนื่องจาก
นอกเหนือการควบคุม ท าให้ไม่ได้น ามาพิจารณา (ไม่มีเส้นขอบ) เป็นต้น ดังภาพที่ 4.22 น าสาเหตุ
ที่ได้ไปท าการรวมสาเหตุหลักคือสาเหตุของเคลมในภาพที่ 4.29 
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ภาพที่ 4.22 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์หนูและแมลงเจาะเข้าไปในผลิตภัณฑ์ 
 

 ถุงเกิดการฉีกขาด ท าการวิเคราะห์สาเหตุย่อยจากแผนภาพก้างปลาจะได้สาเหตุ
ของถุงเกิดการฉีกขาดจากพนักงานคือ พนักงานท าการส่งสินค้าผิดพลาด สาเหตุย่อยคือพนักงาน
ขาดเทคนิคในการอ่านแบบฟอร์มการส่งสินค้า และพนักงานเร่งรีบในการผลิต เป็นต้น พนักงาน
จัดเก็บสินค้าผิดโกดังโดยสาเหตุย่อยคือ พนักงานเก็บโกดังที่ไม่สะอาด และพนักงานไม่มีความรู้ใน
การจัดเก็บ เป็นต้น เกิดจากวิธีการคือ วิธีการขนส่งผิดวิธี โดยสาเหตุย่อยคือวิธีการขนส่งผิดวิธี 
เป็นต้น ดังภาพที่ 4.23 น าสาเหตุที่ได้ไปท าการรวมสาเหตุหลักคือสาเหตุของเสียในการผลิตใน
ภาพท่ี 4.29 
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ภาพที่ 4.23 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์ถุงเกิดการฉีกขาด 
 

 ลูกค้าท าการเก็บสินค้านานเกินไป ท าการวิเคราะห์สาเหตุย่อยจากแผนภาพ
ก้างปลาของลูกค้าท าการเก็บสินค้านานเกินไป จะได้สาเหตุจากพนักงาน คือ ลูกค้าไม่น าสินค้าที่
ส่งก่อนมาขายก่อน สาเหตุย่อยคือลูกค้าขี้เกียจหยิบและขาดความรู้ เป็นต้น แต่ไม่สามารถท าได้
เนื่องจากนอกเหนือการควบคุม ท าให้ไม่ได้น ามาพิจารณา (ไม่มีเส้นขอบ)  เกิดจากสิ่งแวดล้อมคือ 
สถานที่เก็บของลูกค้าไม่ดีแต่ไม่สามารถท าได้เนื่องจากนอกเหนือการควบคุม ท าให้ไม่ได้น ามา
พิจารณา (ไม่มีเส้นขอบ) ร้านลูกค้าไม่สะอาด โดยสาเหตุย่อยคือปัจจัยจากภายนอก เป็นต้น เกิด
จากวิธีการคือ วิธีการเก็บของลูกค้าไม่ดีแต่ไม่สามารถท าได้เนื่องจากนอกเหนือการควบคุม ท าให้
ไม่ได้น ามาพิจารณา (ไม่มีเส้นขอบ) เป็นต้น ดังภาพที่ 4.24 น าสาเหตุที่ได้ไปท าการรวมสาเหตุ
หลักคือสาเหตุของเคลมในภาพที่ 4.29 
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ภาพที่ 4.24 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์ลูกค้าท าการเก็บสินค้านานเกินไป 
 
 การจัดส่งผิดพลาด ท าการวิเคราะห์สาเหตุย่อยจากแผนภาพก้างปลาของการ

จัดส่งผิดพลาด จะได้สาเหตุจากพนักงาน คือ พนักงานขนส่งสินค้าผิดพลาด สาเหตุย่อยคือขาด
เทคนิคการอ่านแบบฟอร์มการส่งสินค้าและพนักงานเร่งรีบในการผลิต เป็นต้น พนักงานจัดเก็บ
สินค้าผิดโกดัง โดยสาเหตุย่อยคือ พนักงานเก็บโกดังที่ไม่สะอาด และพนักงานไม่มีความรู้ในการ
จัดเก็บ เป็นต้น คือ ดังภาพที่ 4.25 น าสาเหตุที่ได้ไปท าการรวมสาเหตุหลักคือสาเหตุของเคลมใน
ภาพที่ 4.29 
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ภาพที่ 4.25 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์การจัดส่งผิดพลาด 
 

 การซีลมีรอยแตก ท าการวิเคราะห์สาเหตุย่อยจากแผนภาพก้างปลาของลูการซีล
มีรอยแตก จะได้สาเหตุจากเครื่องจักร คือ รอยซีลจากเครื่องซีลขาด สาเหตุย่อยคือเครื่องซีลไม่ได้
คุณภาพและเครื่องซีลเก่าเกินไป เป็นต้น  เกิดจากวิธีการคือ การตรวจสอบหลังบรรจุไม่ได้คุณภาพ 
โดยสาเหตุย่อยคือวิธีการตรวจสอบน้อยเกินไป เป็น ต้น ดังภาพที่ 4.26 น าสาเหตุที่ได้ไปท าการรวม
สาเหตุหลักคือสาเหตุของเคลมในภาพที่ 4.29 
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ภาพที่ 4.26 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์การซีลมีรอยแตก 
 

 มอดแมลงปนในผลิตภัณฑ์ ท าการวิเคราะห์สาเหตุย่ อยจากแผนภาพก้างปลา
ของมอดแมลงปนในผลิตภัณฑ์ จะได้สาเหตุจากพนักงาน คือ พนักงานอบมอดผิดพลาด สาเหตุ
ย่อยคือพนักงานขาดความรู้ในการอบมอด เป็นต้น  เกิดจากเครื่องจักรคือ ขาดเครื่องจักรในการคัด
แยกสิ่งปลอมปน เป็นต้น เกิดจากสิ่งแวดล้อมคือ มีแมลงในบริเวณโรงงาน โดยสาเหตุย่ อยคือขาด
อุปกรณ์ป้องกันแมลง เป็นต้น เกิดจากวัตถุดิบคือ แมลงเข้าไปกินวัตถุดิบ โดยสาเหตุย่อยคือขาด
การจัดการแยกต้ังแต่แรกแต่ไม่สามารถท าได้เนื่องจากนอกเหนือการควบคุม ท าให้ไม่ได้น ามา
พิจารณา (ไม่มีเส้นขอบ) เป็นต้น เกิดจากวิธีการคือ การตรวจสอบหลังบรรจุไม่ได้ประสิ ทธิภาพ 
โดยสาเหตุรองคือวิธีการตรวจสอบน้อยเกินไป  เป็นต้น การปลอมปนของแมลง โดยสาเหตุรองคือ
ไม่มีระบบป้องกันการจัดวางของสินค้าและวิธีบรรจุผิดพลาด เป็นต้น  ดังภาพที่ 4.27 น าสาเหตุที่ได้
ไปท าการรวมสาเหตุหลักคือสาเหตุของเคลมในภาพที่ 4.29 
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ภาพที่ 4.27 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์มอดแมลงปนในผลิตภัณฑ์ 
 
  หลังจากท าการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นด้วยแผนภาพก้างปลาเพื่อหาสาเหตุที่
เกิดขึ้นของการผลิตที่ไม่ได้คุณภาพ โดยน าปัญหาจาก ท าการแยกเพื่อบรรจุและการตกหล่น ดัง
ภาพที่ 4.17 เส้นหมี่กรอบเกินไป ดังภาพที่ 4.18 พนักงานท าการเลือกผิดพลาด ดังภาพที่ 4.19 
ปรับความร้อนของเครื่องผิดพลาด ดังภาพที่ 4.20 อุปกรณ์ที่ใช้ไม่ได้คุณภาพ และท าการซีลผิด
พลาด ดังภาพที่ 4.21 น าปัญหาที่ได้จากแผนภาพทั้งหมดที่มีเส้นขอบมาท าการพิจารณาเพื่อมา
รวมในแผนภาพก้างปลารวมของการผลิตที่ไม่ได้คุณภาพดังภาพที่ 4.28 พร้อมท าการวิเคราะห์ต่อ 
  ท าการวิเคราะห์ปัญหาส่วนการเคลมสินค้าซึ่งประกอบด้วยการเคลมจากภายใน
และการเคลมสินค้าจากภายนอก โดยการเคลมจากภายในจะประกอบด้วย เกิดจากหนูและแมลง
เจาะผลิตภัณฑ์ ดังภาพที่ 4.22 ถุงเกิดการฉีกขาด ดังภาพที่ 4.23 ลูกค้าเก็บไว้นาน ดังภาพที่ 
4.24 การจัดส่งผิดพลาดดังภาพที่ 4.25 ส่วนการเคลมภายนอก ซีลมีรอยขาดดังภาพที่ 4.26 และ
พบมอดในผลิตภัณฑ์ ดังภาพที่  4.27 น าปัญหาที่ได้จากแผนภาพทั้งหมดที่มีเส้นขอบมาท าการ
พิจารณาเพื่อมารวมในแผนภาพก้างปลารวมของการเคลมสินค้าดังภาพที่ 4.29 พร้อมท าการ
วิเคราะห์ต่อ 
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ภาพท่ี 4.28 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์การผลิตไม่ได้คุณภาพ 
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ปัจจัยที่ 1 Man หรือพนักงาน 

ปัญหาด้านพนักงานที่ท าให้เกิดการผลิตที่ไม่ได้คุณภาพเกิดจากสาเหตุหลัก 3 ประการ
ได้แก่ 

1)  พนักงานจับหมี่ไม่ได้ขนาด การจับหมี่เป็นสิ่งที่ส าคัญมาก ถ้าหากสินค้าไม่ได้ขนาดตาม
ความต้องการ จะส ร้างความไม่พอใจแก่ลูกค้า เป็นผลให้สินค้าน้ันๆถูกคืนกลับมายังโรงงานได้ ซึ่งปัญหาน้ี
มีสาเหตุรองมาจาก 

1.1) พนักงานขาดความเอาใจใส่ในการจับหมี่ บางครั้งเมื่องานมีจ านวนมาก ก็ท าให้
พนักงานเร่งรีบในการท างานจนเกินไป อาจท าให้ท าการผลิตไม่ได้ตามมาตรฐาน
ที่วางไว้ 

1.2) พนักงานไม่รู้วิธีการจับที่ถูกต้อง โดยปกติแล้วพนักงานในแผนกจับหมี่จะท าการ
ฝึกวิธีการจับหมี่กันเอง พนักงานบางคนอาจจะลืมวิธีการที่ถูกต้องหรือเข้าใจผิด 
ท าให้พนักงานจับหมี่ไม่ได้ขนาด ท าให้ผลิตภัณฑ์ไม่ได้ขนาดตามมาตรฐานที่
ก าหนดไว้ได้ 

2) พนักงานกะในท าของตกหล่นในการผลิต บางครั้งพนักงานก็ปฏิบัติงานด้วยความไม่ 
ระมัดระวัง จนท าให้เส้นหมี่ตกหล่นในระหว่างการผลิตได้ ซึ่งสาเหตุรองมาจาก  

2.1)  พนักงานขาดสามัญส านึก ในการท างานถ้าพนักงานที่ปฏิบัติงานขาดความ
รับผิดชอบ และสามัญส านึกในการท างาน จะส่งผลให้งานที่ท าไม่ได้
ประสิทธิภาพเพียงพอ 

2.2)  พนักงานขาดความรู้ในการผลิต บางครั้งพนักงานในแผนกกะในก็มีความรู้
เกี่ยวกับการผลิตไม่ดีพอ ซึ่งท าให้เกิดของเสียหรือเส้นหมี่ตกหล่นในส่วนของการ
ผลิตได้ 

3)  พนักงานน าของเสียไปบรรจุในของดี สาเหตุรองมาจาก 
3.1) พนักงานขาดความรู้ในการคัดแยก พนักงานบางคนไม่มีความรู้และความช านาญ

ในการคัดแยกของเสียออกจากของดี จึงท าให้เกิดความเสียหายแก่ผลิตภัณฑ์ได้  
  
ปัจจัยที่ 2 Machine หรือ เครื่องมือหรือเครื่องจักร 

ปัญหาด้านเครื่องมือ หรือเครื่องจักรที่ท าให้เกิดการผลิตที่ไม่ได้คุณภาพ เกิดจากสาเหตุ
หลัก 3  ประการได้แก่ 

1) เครื่องซีล เนื่องจากการบรรจุเป็นการซีล เครื่องซีลเป็นรุ่นแบบมือกดที่มีลักษณะการซีลที่  
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แถบความร้อนต้องรอเวลา การท างานเริ่มต้นต้องท าการปรับความร้อนให้ได้ที่ก่อนท าการติด บางครั้งปรับ
ไม่ได้จะส่งผลให้ช่วงแรกเกิดการซีลที่เสีย ประกอบกับรอยซีลมีขนาดเล็กการผิดพลาดจะสูง เมื่ อซีลผิด
พลาดจะท าให้เส้นหมี่ที่อยู่ด้านในต้องตีเป็นสินค้าผิดพลาดเช่นกัน  สาเหตุรองที่เครื่องซีลผิดพลาดคือ 

1.1) เครื่องซีลไม่ได้คุณภาพ  
1.2) เครื่องซีลเก่าเกินไป เนื่องจากเครื่องซีลที่ใช้อยู่ในปัจจุบันเป็นรุ่นเก่า ใช้งานมา

นานแล้ว ท าให้การหนีบหรือรีดพลาสติกไม่ดีพอ 
2) เครื่องอบแห้งไม่ดีท าให้เกิดเส้นหมี่กรอบ เครื่องอบแห้งก็เป็นเคร่ืองจักรอีกชนิดหนึ่งที่มี  

ความส าคัญในกระบวนการผลิต ถ้าหากเครื่องอบแห้งมีปัญหา เช่น ไม่สามารถควบคุมอุณหภูมิได้ เป็นต้น 
ก็จะท าให้เส้นหมี่ที่ผลิตได้กรอบจนเกินไป สาเหตุรองของเครื่องอบแห้งไม่ดีท าให้เกิดเส้นหมี่กรอบ คือ 

2.1) เครื่องอบแห้งขาดการบ ารุงรักษา โดยปกติแล้วเครื่องจักรจะต้องได้รับการ
บ ารุงรักษาอย่างสม่ าเสมอ มิฉะนั้นประสิทธิภาพในการท างานของเครื่องจักรจะ
ลดลง ซึ่งจะส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ไม่ได้คุณภาพ  

 
ปัจจัยที่ 3 Material หรือ วัตถุดิบ  

ปัญหาด้านวัตถุดิบที่ท าให้เกิดการผลิตที่ไม่ได้คุณภาพ วัตถุดิบเป็นปัจจัยภายนอกที่ได้
รับมาจากคู่ค้า โดยปกติแล้วจะมีการตรวจสอบก่อนท าการรับวัตถุดิบ แต่บางครั้งอาจจะมีปัจจัยบางอย่าง
ที่ท าให้วัตถุดิบไม่ได้คุณภาพ ได้แก่ 

1) มีของเสียปนมากับวัตถุดิบ ซึ่งมีสาเหตุรอง คือ  
1.1) เป็นวัตถุดิบธรรมชาติจึงก าหนดคุณสมบัติได้ยาก  เนื่องจากวัตถุดิบหลักในการ

ผลิตเป็นข้าว ดังนั้นจึงมีโอกาสที่จะ มีร า หิน กรวด ดอกหญ้า เป็นต้น ปะปนมา
กับข้าว ซึ่งโดยปกติแล้วทางโรงงานจะมีเครื่องคัดแยกของเสียเหล่านี้ แต่ถ้าของ
เสียที่ปะปนมากับวัตถุดิบมีมากจนเกินไป ก็จะไม่สามารถคัดแยกออกได้จนหมด 

2) คุณสมบัติของพลาสติกท าให้ปรับความร้อนในการซีลยาก เนื่องจากพลาสติกมีเนื้อหยาบ  
และหนาบางไม่เท่ากัน ท าให้ยากในการควบคุมความร้อนที่ใช้ในการซีลพลาสติก เช่น พลาสติกที่หนา ก็
ต้องใช้ความร้อนในการซีลสูง ในขณะที่พลาสติกที่บาง ก็จะต้องใช้ความร้อนในการซีลต่ ากว่า เป็นต้น 
 
ปัจจัยที่ 4 Method หรือ วิธีการ 

ปัญหาด้านกระบวนการหรือวิธีการที่ท าให้เกิดการผลิตที่ไม่ได้คุณภาพ เกิดจากสาเหตุ
หลัก ได้แก่ 
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1) วิธีวัดความร้อนและความดันผิดพลาด โดยปกติพนักงานจะท าการวัดความร้อนและความ
ดันของเครื่องอบแห้งวันละ 4 รอบ ถ้าเกิดพบว่าค่าความร้อนและความดันไม่ตรงกับค่ามาตรฐานช้าเกินไป 
จะท าให้เกิดของเสียจ านวนมาก ซึ่งสาเหตุรองมาจาก 

1.1) ขาดการส่งข้อมูลกลับไปสู่ผู้ปฏิบัติการ พนักงานตรวจคุณภาพจะท าการเก็บ
ตัวอย่างเส้นหมี่อบแห้ง โดยท าการวัดความชื้น ถ้าหากค่าที่วัดได้ไม่ได้มาตรฐ าน 
พนักงานก็จะจดบันทึกลงในรายงาน แล้วไม่ยอมส่งข้อมูลกลับคืนไปยังผู้
ปฏิบัติการ ท าให้ผู้ปฏิบัติงานจะไม่ทราบถึงข้อผิดพลาด  

2) ขาดวิธีการดูแลของเสียในส่วนงานผลิต มีสาเหตุรองมาจาก 
2.1) ไม่มีผู้รับผิดชอบที่แน่นอน ในกระบวนการผลิตของโรงงาน จะให้ผู้ปฏิบัติงานใน

แต่ละส่วนช่วยกันดูแลในเรื่องของเสียที่เกิดขึ้น แต่ไม่ได้มีการมอบหมายหน้าท่ี
ความรับผิดชอบที่แน่นอนให้แก่ใครคนใดคนหนึ่ง ดังนั้นบางครั้งก็จะท าให้เกิด
การละเลยในส่วนของการดูแลของเสียไป 

3) วิธีการตรวจสอบจะรู้เมื่อเกิดของเสีย โดยปกติโรงงานจะท าการผลิตไปเรื่อยๆ จนกว่า 
อุปกรณ์เสียแล้วท าการเปลี่ยนไม่มีการเช็ค ท าให้เกิดของเสียจ านวนมาก มีสาเหตุรองมาจาก  

3.1) ไม่มีระบบแผนการตรวจสอบก่อนอุปกรณ์เสีย ทางโรงงานกรณีศึกษายังไม่มีแผน
ตรวจอุปกรณ์ก่อนอุปกรณ์เสีย 

4) การตรวจสอบแผนกกะในไม่เพียงพอ พนักงานในแผนกกะในทุกคนท างานจะไม่มีคน 
ควบคุม ตรวจสอบในสายการผลิตท าให้พนักงานเมื่อไม่มีคนตรวจสอบอยากท าอะไรก็ท าบางครั้งก็ไม่ท า
ตามคู่มือการท างานจึงท าให้เกิดการผิดพลาด มีสาเหตุรองคือ 

4.1)  หัวหน้าไม่มีเวลาตรวจสอบ หัวหน้าแผนกกะในต้องท างานไปด้วย  เนื่องจาก
คนงานไม่เพียงพอประกอบกับหัวหน้าแผนกกะในต้องการค่าแรงเพิ่มท าให้
หัวหน้าแผนกกะในอาสาท างานแทน จึงท าให้เมื่อท างานจึงไม่มีเวลาในการ
ตรวจสอบการท างานของพนักงานในสายการผลิต 

 
ปัจจัยที่ 5 Environment หรือ สิ่งแวดล้อม 

ปัญหาด้านสิ่งแวดล้อมที่ท าให้เกิดการผลิตที่ไม่ได้คุณภาพ เกิดจากสาเหตุหลัก คือ 
1) อากาศเย็นเกินไป อากาศเป็ นปัจจัยภายนอกในแต่ละวันอากาศและอุณหภูมิไม่สม่ าเสมอ

ไม่เท่ากัน มีสาเหตุรองคือ 
1.1)  ท าให้เส้นหมี่กรอบเกินไป ปรับได้ยากเพราะเกิดจากสภาวะภายนอก ถ้าอากาศ

เย็นเกินไปท าให้ตัวเส้นหมี่กรอบเกินไป 
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ภาพท่ี 4.29 ภาพแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์การเคลมสินค้า 
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ปัจจัยที่ 1 Man หรือพนักงาน 

ปัญหาด้านพนักงานที่ท าให้เกิดของเคลมจากลูกค้าเกิดจากสาเหตุหลัก 3 
ประการได้แก่ 

1)  พนักงานจัดเก็บสินค้าผิดโกดัง ซึ่งมีสาเหตุรองมาจาก 
1.1) พนักงานเก็บสินค้าในโกดังที่ไม่สะอาดท าให้เกิดการปลอมปน โรงงานจะ

มีโกดังที่ใช้เก็บของเสียซึ่งต้ังอยู่ใกล้โกดังเก็บข้าว บางครั้งพนักงานไม่รู้ 
จึงได้น าผลิตภัณฑ์ไปเก็บไว้ในโกดังของเสีย ท าให้มีโอกาสปลอมปน  

1.2) พนักงานไม่มีความรู้ พนักงานขาดการใส่ใจในการท างาน จึงท าให้
จัดเก็บสินค้าผิดโกดังได้ ท าให้เกิดการปลอมปนของสินค้าได้  

2) พนักงานขนส่งสินค้าผิดที่ การส่งสินค้าผิดที่ท าให้ลูกค้าที่ยังไม่ต้องการสินค้าหรือ 
สินค้าผิดชนิดเกิดความไม่พอใจจนกระทั่งลูกค้าท าการขอเคลมสินค้า 

2.1)  พนักงานขาดเทคนิคการอ่านฟอร์มการส่งสินค้า ปกติถ้าไปสถานที่ใหม่ที่
ไม่เคยไป จะมีแบบฟอร์มให้อ่านส าหรับทราบถึงจุดที่ท าการส่งที่แน่นอน 
แต่บางครั้งพนักงานไม่ทราบถึงวิธีการอ่านแบบฟอร์มท าให้เข้าใจผิดถึง
สถานที่ในการส่งสินค้า ท าให้ท าการส่งผิดสถานที่จึงท าให้เกิดของเคลม 

2.2) พนักงานเร่งรีบในการจัดส่ง จึงส่งสินค้าผิดร้านค้าท าให้เกิดของเคลมได้  
3)  พนักงานอบมอดผิดพลาด มอดเป็นแมลงที่ปนมากับข้าวที่เป็นวัตถุดิบ  ท าให้ต้อง 

มีการอบมอดเมื่อท าการอบมอดผิดพลาดจะท าให้เกิดมีมอดเหลือในวัตถุดิบก่อนการผลิตซึ่งมี
สาเหตุรองคือ 

3.1) พนักงานขาดความรู้ในการอบมอด ปกติผู้ท าการอบมอดจะผ่านการ
ฝึกอบรมแต่เป็นการอบรมโดยการบอกวิธีต่อต่อกัน ซึ่งท าให้ไม่มี
ประสิทธิภาพ จึงท าให้พนักงานขาดความรู้ 

 
ปัจจัยที่ 2 Machine หรือ เครื่องมือหรือเครื่องจักร 

ปัญหาด้านเครื่องมือ เครื่องจักรที่ท าให้เกิดการเกิดสินค้าเคลมจากลูกค้าเกิดจาก
สาเหตุหลัก คือ 

1) ขาดเครื่องจักรในการคัดสิ่งที่ปลอมปน โรงงานไม่มีเครื่องแยกสิ่งปนเป้ือน เช่น  
เครื่องส่องมอง (X-ray) หรือ เครื่องตรวจแย กโลหะ (metal detector) ส าหรับการตรวจแยก
เนื่องจากราคาแพงมาก มีแต่การตรวจด้วยสายตาและการสุ่มตรวจสินค้าส าเร็จรูป  
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ปัจจัยที่ 3 Material หรือ วัตถุดิบ  

ปัญหาด้านวัตถุดิบที่ท าให้เกิดสินค้าเคลมจากลูกค้า เกิดจากสาเหตุหลัก ดังนี้ 
1) แมลงเข้าไปกิน มีแมลงเข้าไปกินในวั ตถุดิบจะท าให้เกิดการปลอมปน ถ้ามี

จ านวนมากจะท าให้ไม่สามารถคัดแยกออกถึงแม้ว่าทางโรงงานจะมีเครื่องท าความสะอาด 
1.1) ขาดการจัดการแยกออกต้ังแต่วัตถุดิบ โรงงานขาดการตรวจสอบการรับ

วัตถุดิบเรื่องสิ่งปลอมปนมีแต่การวัดค่าทางคุณภาพเท่านั้น 
 
ปัจจัยที่ 4 Method หรือ วิธีการ 

ปัญหาด้านกระบวนการหรือวิธีที่ท าให้เกิดสินค้าเคลมจากลูกค้า เกิดจากสาเหตุ
หลัก ดังนี้ 

1) การปลอมปนของแมลง แมลงเป็นตัวน าเชื้อโรค โดยถ้ามีแมลงปลอมปนไปจะท า  
ให้ลูกค้าเกิดการเคลมสินค้ากลับมาได้ 

1.1) ไม่มีระบบป้องกันการจัดวางของสินค้า เมื่อท าการผลิตเสร็จแล้วจะน า
สินค้าออกมาที่โกดังโดยไม่มีอุปกรณ์ป้องกัน เช่น  ไม่มีการใช้ฟิล์มหุ้ม
สินค้าเพื่อป้องกันสิ่งปนเป้ือน 

1.2) วิธีการบรรจุผิดพลาด เวลาผลิตจะท าการ กองสินค้าไว้จ านวนมากแล้ว
ค่อยๆบรรจุท าให้มีสินค้ากองจ านวนมากก่อนท าการบรรจุ ท าให้มีโอกาส
ปนเป้ือนจากสิ่งสกปรกได้ 

2) ของเสียจากการหล่นแตกเสียหาย ถ้าสินค้าเกิดการตกหล่นจะท าให้เป็นของเสีย  
ถ้าท าการหล่นกระแทกที่ลูกค้า แค่กล่องแตกช้ าลูกค้าจะท าการเคลมสินค้าออกมาก โดยลูกค้าจะ
ไม่สนว่าสินค้าภายในยังดีอยู่ 

2.1) วิธีการขนส่งผิดวิธี ปกติพนักงา นจะถูกฝึกอบรมท่าทางในการยก 
ลักษณะการยกสินค้า เ พื่อลดการกระแทก การชนในร้านลูกค้า แต่
พนักงานยังไม่ท าตามที่ก าหนดเป็นประจ า 

 
3) การตรวจสอบหลังบรรจุไม่ได้ประสิทธิภาพ ในปัจจุบันทางโรงงานจะท าการสุ่ม  

ตรวจสินค้าส าเร็จรูปโดยพนักงานตรวจสอบคุณภาพแต่พนักงานตรวจคุณภาพจะมีงานเยอะท าให้
ตรวจสอบไม่ทัน บางครั้งจะมีสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพหลุดออกไป 
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3.1)   วิธีการตรวจสอบน้อยเกินไป พนักงานตรวจสอบคุณภาพจะท าการตรวจ
สินค้าส าเร็จรูปวันละ 2 ครั้งซึ่งถือว่าน้อยเกินไป ท าให้มีของเสียหลุด
ออกไปถึงมือลูกค้า 

 
ปัจจัยที่ 5 Environment หรือ สิ่งแวดล้อม 

ปัญหาด้านสิ่งแวดล้อมที่ท าให้เกิดการผลิตที่ไม่ได้คุณภาพ  
1) มีแมลงบินในบริเวณโรงงาน เมื่อแมลงปะปนกับวัตถุดิบมาท าให้แมลงจะบินไป  

รอบๆจะท าให้มีโอกาสปลอมปนได้ ส่วนสาเหตุรองของแมลงบินในบริเวณโรงงาน คือ  
1.1)  ขาดอุปกรณ์ป้องกันแมลง โรงงานและผู้บริหารไม่ได้ให้ความสนใจใน

การป้องกันแมลงในตอนแรก จนเจอการเคลมจากการมีมอดหลายครั้ง
จึงต้องหาอุปกรณ์ป้องกัน 

 
4.5 ท าการวิเคราะห์เพื่อหาทางแก้ไขปัญหาทางคุณภาพ 

หลังจากท าการวิเคราะห์แผนผังก้างปลาพบปัญหาจ านวนมากจากการผลิตที่
ไม่ได้คุณภาพซึ่งได้จากภาพที่ 4.28 จะพบปัญหาท่ีได้กระจัดกระจายขาดการจัดหมวดหมู่จึงยาก
ต่อการแก้ไขปัญหา จงึท าการระดมสมองจากทีมงานท าการเลือกปัญหาที่สามารถแก้ไขได้ โดยน า
ปัญหาท่ีสามารถจัดการได้ (ในกรอบในแผนภาพ) ซึ่งจะได้ปัญหาท่ีน ามาพิจารณาเพื่อท าการแก้ไข
คือ พนักงานกะในท าของตกหล่นในการผลิต พนักงานจับหมี่ไม่ได้ขนาด พนักงานน าของเสียไป
บรรจุในของดี เครื่องซีลแล้วซีลไม่ ติด เครื่องอบแห้งไม่ดี วิธีความร้อนความดันผิดพลาด ขาด
วิธีการดูแลของเสียในงานผลิต วิธีการตรวจสอบแผนกกะในไม่เพียงพอ เป็นต้น  มาท าการ
พิจารณาเพื่อหาว่าท าไมโดยใช้ Why Why ananlysis ดังภาพที่ 4.30 การเคลมจากลูกค้า ซึ่งจะได้
ปัญหาท่ีน ามาพิจารณาเพื่อท าการแก้ไขคือ พ นักงานขนส่งสินค้าผิดที่ พนักงานจัดเก็บสินค้าผิดที่ 
พนักงานอบมอดผิดพลาด รอยซีลจากเครื่องซีลขาด การตรวจสอบหลังบรรจุไม่ได้ประสิทธิภาพ 
ขาดเครื่องจักรในการคัดสิ่งที่ปลอมปน การปลอมปนของแมลง วิธีการวัดความร้อนความดัน
ผิดพลาด แมลงบินในบริเวณโรงงาน  เป็นต้น ส่วนมาท าการพิจารณาเพื่อหาว่าท าไมโดยใช้ Why 
Why ananlysis ดังภาพที่ 4.31 
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ภาพท่ี 4.30 แผนภาพการวิเคราะห์ why why ของปัญหาจากการบกพร่องจากการผลิต 
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ภาพท่ี 4.30 แผนภาพการวิเคราะห์ why why ของปัญหาจากการบกพร่องจากการผลิต (ต่อ)  
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ภาพท่ี 4.31 แผนภาพการวิเคราะห์ why why ของปัญหาจากการเคลมสินค้าของลูกค้า 
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4.6 ท าการเลือกหัวข้อเพื่อแก้ไขปัญหาทางคุณภาพ 

จากแผนผังวิเคราะห์ whywhy จะได้หัวข้อที่ท าการปรับปรุงทั้งหมด 34 หัวข้อ คือ 
ท าการคัดแยกที่มาของเสียกะใน ต้ังผู้รับผิดชอบถาวร ไล่ออก ท าการฝึกอบรมการท างานแผนกกะ
ใน  เพิ่มพนักงานท างานแทนหัวหน้า จัดหาหัวหน้างานใหม่ เปลี่ยนวิธีการซีลใหม่  ท าการซ่อม
บ ารุงเพิ่มขึ้น ท าการเปลี่ยนเคร่ืองซีลใหม่ จัดท าระบบ IT  ท าการฝึกอบรมแผนกบรรจุ  จัดต้ัง
ทีมงานดูแลส่วนงานบรรจุ ท าการคัดแยกของเสียจากการบรรจุ ก าหนดบทลงโทษการจับหมี่ผิด 
ท าการคัดแยกของเสียจากการจับหมี่ จัดหาพนักงานใหม่ส่วนงานจับหมี่ ท าการฝึกอบรมในการ
ท างานจับหมี่ ท าการเปลี่ยนเคร่ืองอบแห้ง ท าการเช็คหาจุดที่ช ารุดของเครื่องอบ ท าการทวนสอบ
การใช้ได้ของเครื่องจักร ท าการส่งกลับของข้อมูล ท าการฝึกอบรมพนักงานวัดความร้อน ผลิต
สินค้าส่งแบบผลิตเสร็จส่งทันที ท าการอบรมพนักงานคลังสินค้า จัดหาอุปกรณ์ป้องกันเช่นฟิล์ม
ป้องกัน  เพิ่มเครื่องตรวจจับสิ่งปลอมปน  เปลี่ยนคู่ค้า เพิ่มการก าจัดแมลงจากภายนอก เพิ่ม
พนักงานท าการตรวจสอบเพิ่ม จัดหาผู้มีความรู้มาท าแทน ท าการฝึกอบรมการอบมอดเพิ่มเติม ท า
การฝึกอบรมสถานท่ีวิธีการส่ง ใช้ระบบน าทางในการส่งสินค้า ท าการฝึกอบรมในท างานแผนก
ขนส่ง เป็นต้น แต่หัวข้อทั้งหมดจะไม่สามารถปรับปรุงได้ทั้งหมดต้องท าการคิดว่าหัวข้อใดควรท า
การปรับปรุงโดยจะมีหัวข้อหรือปัจจัยในการพิจารณา 2 อย่างคือ โอกาสที่สามารถปรับปรุงได้ และ
การลงทุน 

โอกาสที่สามารถปรับปรุงได้ คือ โอกาสที่ปรับปรุงแล้วจะท าให้พนักงานให้ความ
ร่วมมืออย่างดี ไม่กระทบต่อการผลิต หรือท าให้ล าบากในการผลิต โดย ได้แนวคิดจากการให้
โอกาสการประเมินของ FMEA จากหนังสือ Potential Failure Mode and Effects Anlysis โดย 
Chrysler,Ford and General Motor จะท าการแบ่งปัจจัยการให้คะแนนซึ่งคะแนนในส่วนนี้เป็น 10 
ขั้นตอน ซึ่งโรง งานกรณีศึกษาจะท าการก าหนดขึ้นจากการระดมสมองประชุมทีมงานและทีมงาน
ท าการก าหนดขึ้นตามความส าคัญของโรงงานต้นแบบ  ตามตารางที่ 4.4 และอีกปัจจัยคือการ
ลงทุนคือจ านวนเงินที่ต้องการใช้เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต โดย  จะท าการแบ่งปัจจัยการให้
คะแนนซึ่งคะแนนในส่วนนี้เป็นการก าหนดขึ้นตามความส าคัญของโรงงานต้นแบบตามตารางที่  
4.5 ซึ่งจะท าการพิจารณาบอกค่าเงินเป็นประมาณการดังตารางที่  4.6 แล้วท าการออกใบการ
ส ารวจโอกาสการเกิดความรุนแรงจากพนักงานและทีมงานตามใบขอความเห็นดังรูปที่ 4.32 
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ตารางที่ 4.4 ตารางแสดงปัจจัยการให้คะแนนของโอกาสที่จะปรับปรุงได้ 
 

ระดับ
คะแนน 

ค าอธิบาย 

1 
โอกาสท าได้ยากมากมาก อาจติดจากเรื่องกฎหมาย  ท าแล้วพนักงานจะเกิดการประท้วงจนไม่
สามารถท างานได้ 

2 โอกาสท าได้ยากมาก พนักงานเกิดการประท้วงไม่ให้ความร่วมมือ 

3 โอกาสท าได้ยาก พนักงานไม่ให้ความร่วมมือในการเปลี่ยนแปลง 

4 โอกาสท าได้ปานกลาง พนักงานไม่พอใจในการท างาน 

5 โอกาสท าได้ปานกลาง พนักงานบางพวกไม่พอใจบางพวกไม่มีความเห็น 

6 โอกาสท าได้ปานกลาง พนักงานไม่มีความเห็นจากการเปลี่ยนแปลง 

7 โอกาสท าได้ปานกลาง พนักงานเห็นด้วยในการเปลี่ยนแปลงแต่ต้องท างานมากขึ้น 

8 โอกาสท าได้ง่าย พนักงานเห็นด้วยในการเปลี่ยนแปลง  

9 โอกาสท าได้ง่ายมาก พนักงานชอบในการเปลี่ยนแปลง  

10 
โอกาสท าได้ง่ายมากมาก พนักงานมีความสุขในการเปลี่ยนแปลงมากท าให้พนักงานท างาน
สบายขึ้น 
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ตารางที่ 4.5 ตารางแสดงปัจจัยการให้คะแนนของค่าเงินที่ใช้ในการลงทุนเพื่อปรับปรุง 
 

ระดับคะแนน ค าอธิบาย 

1 ค่าใช้จ่ายอยู่ที่มากกว่า 50000 บาทต่อเดือน 

2 ค่าใช้จ่ายอยู่ที่ 20,000 - 49,999 บาทต่อเดือน 

3 ค่าใช้จ่ายอยู่ที่ 10,000 - 19,999 บาทต่อเดือน 

4 ค่าใช้จ่ายอยู่ที่ 7,000 - 9,999 บาทต่อเดือน 

5 ค่าใช้จ่ายอยู่ที่ 4,000 - 7,999 บาทต่อเดือน 

6 ค่าใช้จ่ายอยู่ที่ 2,000 - 3,999 บาทต่อเดือน 

7 ค่าใช้จ่ายอยู่ที่ 1,000 - 1,999 บาทต่อเดือน 

8 ค่าใช้จ่ายอยู่ที่ 500 - 999 บาทต่อเดือน 

9 ค่าใช้จ่ายอยู่ที่ 1 - 499 บาทต่อเดือน 

10 ค่าใช้จ่ายอยู่ที่ 0 บาทต่อเดือน 
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ตารางที่ 4.6 ตารางแสดงที่มาของเงินในการลงทุน 
 

ล าดับที ่ หัวข้อในการปรับปรุง 
ค่าใช้จ่าย

(บาท) 
เดือนที่
ใช้งาน 

ค่าใช้จ่าย
(บาทต่อ
เดือน) 

ที่มา คะแนน 

1 ท าการคัดแยกที่มาของเสียกะใน 3,000 12 250 ร้านขายถัง 9 

2 ตั้งผู้รับผิดชอบถาวร 13,000 1 13,000 ประชุมในฝ่ายใช้คนงานเพ่ิม 2 คน 3 

3 ไล่ออก 97,500 6 16,250 
จากฐานเงินถ้าท าการไล่ออกต้องจ่าย

ชดเชย 3 เดือน จ านวน 5 คน 
3 

4 
ท าการฝึกอบรมการท างานแผนก

กะใน 
8,000 12 667 จากการประชุมในฝ่าย 8 

5 เพ่ิมพนักงานท างานแทนหัวหน้า 6,500 1 6,500 ฐานค่าแรงคนงาน 5 

6 จัดหาหัวหน้างานใหม่ 8,000 1 8,000 ฐานค่าแรงคนงาน 4 

7 เปลี่ยนวิธีการซีลใหม ่ 2,000 1 2,000 ค่าสก็อตเทปที่เพ่ิมขึ้น 6 

8 ท าการซ่อมบ ารุงเพิ่มขึ้น 2,000 1 2,000 จากการประชุมฝ่ายซ่อมบ ารุง 6 

9 ท าการเปลี่ยนเครื่องซีลใหม ่ 300,000 60 5,000 ร้านพัฒนเครื่องจักรกล 5 

10 จัดท าระบบ IT 800,000 36 22,222 บริษัทรับเขียนโปรแกรม 2 

11 ท าการฝึกอบรมแผนกบรรจุ 8,000 12 667 จากการประชุมฝ่ายบรรจุ 8 

12 จัดตั้งทีมงานดูแลส่วนงานบรรจุ 8,000 12 667 
ดึงพนักงานมาเป็นทีมงานเสียแค่การ

ฝึกอบรม 
8 

13 
ท าการคัดแยกของเสียจากการ

บรรจุ 
3,000 12 250 ร้านขายถัง 9 

14 ก าหนดบทลงโทษการจับหม่ีผิด 0 1 0 บทลงโทษ 10 

15 
ท าการคัดแยกของเสียจากการ

จับหม่ี 
3,000 12 250 ร้านขายถัง 9 

16 
จัดหาพนักงานใหม่ส่วนงานจับ

หม่ี 
97,500 6 16,250 

จากฐานเงินถ้าท าการไล่ออกต้องจ่าย
ชดเชย 3 เดือน จ านวน 5 คน 

3 

17 
ท าการฝึกอบรมในการท างานจับ

หม่ี 
8,000 12 667 จากการประชุมฝ่ายจับหม่ี 8 

18 ท าการเปลี่ยนเครื่องอบแห้ง 4,000,000 120 33,333 
บริษัทด ารงกิจเอ็นจิเนียริ่งท าเครื่องอบ

แห้ง 
2 

19 
ท าการเช็คหาจุดที่ช ารุดของ

เครื่องอบ 
30,000 24 1,250 จากการประชุมฝ่ายซ่อมบ ารุง 7 

20 
ท าการทวนสอบการใช้ได้ของ

เครื่องจักร 
4,000 12 333 จากการประชุมฝ่ายตรวจคุณภาพ 9 
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ล าดับที ่ หัวข้อในการปรับปรุง 
ค่าใช้จ่าย

(บาท) 
เดือนที่
ใช้งาน 

ค่าใช้จ่าย
(บาทต่อ
เดือน) 

ที่มา 
จ านวน
คะแนน 

21 ท าการส่งกลับของข้อมูล 500 1 500 จากการประชุมฝ่ายตรวจคุณภาพ 8 

22 
ท าการฝึกอบรมพนักงานวัด

ความร้อน 
8,000 12 667 จากการประชุมฝ่ายตรวจคุณภาพ 8 

23 
ผลิตสินค้าส่งแบบผลิตเสร็จส่ง

ทันที 
500,000 12 41,667 

จากการประชุมหัวหน้างานท าการ
เปลี่ยนระบบการท างาน 

9 

24 ท าการอบรมพนักงานคลังสินค้า 2,000 12 167 จากการประชุมฝ่ายคลังสินค้า 2 

25 
จัดหาอุปกรณ์ป้องกันเช่นฟิล์ม

ป้องกัน 
2,000 1 2,000 บริษัท SR ขายฟิล์ม 8 

26 เพ่ิมเครื่องตรวจจับสิ่งปลอมปน 1,200,000 60 20,000 
บริษัทกู๊ดไทม์ขายเครื่องตรวจสิ่ง

แปลกปลอม 
2 

27 เปลี่ยนคู่ค้า 1,000 12 83 จากการประชุมฝ่ายจัดซื้อ 9 

28 
เพ่ิมการก าจัดแมลงจาก

ภายนอก 
30,000 12 2,500 บริษัทเคมอิมท าการก าจัดมอด 6 

29 
เพ่ิมพนักงานท าการครวจสอบ

เพ่ิม 
6,500 1 6,500 ฐานค่าแรงคนงาน 5 

30 จัดหาผู้มีความรู้มาท าแทน 115,500 12 9,625 
จากฐานเงินถ้าท าการไล่ออกต้องจ่าย
ชดเชย 3 เดือนบวกกับค่าแรงที่เพ่ิมขึ้น 

4 

31 
ท าการฝึกอบรมการอบมอด

เพ่ิมเติม 
2,000 12 167 จากการประชุมฝ่ายตรวจคุณภาพ 9 

32 
ท าการฝึกอบรมสถานที ่วิธีการ

ส่ง 
8,000 12 667 จากการประชุมแผนกขนส่ง 8 

33 ใช้ระบบน าทางในการส่งสินค้า 600,000 36 16,667 บริษัทยูฟองขายเครื่องน าทางรถยนต ์ 3 

34 
ท าการฝึกอบรมในท างานแผนก

ขนส่ง 
8,000 12 667 จากการประชุมแผนกขนส่ง 8 
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ใบส ำรวจควำมคิดเห็น 

ผู้ร้องขอท าการเก็บข้อมูล ……………………………………………………………... 

วันท่ีท าการเก็บข้อมูล…………………………………………………………………. 
ห้องประชุมที่
ขอ……………………...……………………………………………………. 

เวลาท าการให้ข้อมูล………………………………..…………………………… 

ล าดับ ชื่อ แผนก คะแนนที่ให้ เหตุผล 

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

หมายเหตุ 
ให้ระดับความพึงพอใจเป็น 1-10 

1 คือ อยากท ามากมาก ท าแล้วพอใจ รักที่ท างานมาก 
10 คือ ถ้าท าจะท าการลาออก ประท้วง ไม่ชอบใจมาก 

ผู้อนุมัติ ……………………………………………………………… 
 

ภาพที่ 4.32 ภาพใบส ารวจความคิดเห็นในการปรับปรุง 
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เมื่อท าการก าหนดปัจจัยการให้คะแนนของโอกาสความรุนแรงที่จะปรับปรุงจาก
การเก็บข้อมูลจากแบบส ารวจความเห็นของพนักงานและทีมงานการปรับปรุงต้นทุนคุณภาพจาก
ภาพที่ 4.32 และท าการก าหนดปัจจัยการให้คะแนนของใช้จ่ายเพื่อปรับปรุง จากตารางที่ 4.6 แล้ว
ท าการให้คะแนนโอกาสการเกิดและการลงทุน แล้วให้โอกาสมาคูณกับ ระดับคะแนนค่าใช้จ่ายเพื่อ
หาว่าวิธีการใดควรแก่การลงทุน ดังตารางที่ 4.7 
 
ตารางที่ 4.7 ตารางแสดงการให้คะแนนโอกาสการเกิดและการลงทุน  

 

ล าดับ หัวเรื่องท าการปรับปรุง 
โอกาสใน
การปรับปรุง 

ระดับคะแนน
ค่าใช้จ่าย 

โอกาส*ค่าใช้จ่าย 

1 ท าการคัดแยกที่มาของเสียกะใน 7 9 63 
2 ต้ังผู้รับผิดชอบถาวร 6 3 18 
3 ไล่ออก 1 3 3 

4 
ท าการฝึกอบรมการท างานแผนกกะ

ใน 
8 8 64 

5 เพิ่มพนักงานท างานแทนหัวหน้า 10 5 50 
6 จัดหาหัวหน้างานใหม่ 1 4 4 
7 เปลี่ยนวิธีการซีลใหม่ 3 6 18 
8 ท าการซ่อมบ ารุงเพิ่มขึ้น 4 6 24 
9 ท าการเปลี่ยนเคร่ืองซีลใหม่ 10 5 50 
10 จัดท าระบบ IT 7 2 14 
11 ท าการฝึกอบรมแผนกบรรจุ 8 8 64 
12 จัดต้ังทีมงานดูแลส่วนงานบรรจุ 3 8 24 

13 
ท าการคัดแยกของเสียจากการ

บรรจุ 
3 9 27 

14 ก าหนดบทลงโทษการจับหมี่ผิด 2 10 20 

15 
ท าการคัดแยกของเสียจากการจับ

หมี่ 
7 9 63 

16 จัดหาพนักงานใหม่ส่วนงานจับหมี่ 7 3 21 
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ล าดับ หัวเรื่องท าการปรับปรุง 
โอกาสใน
การปรับปรุง 

ระดับคะแนน
ค่าใช้จ่าย 

โอกาส*ค่าใช้จ่าย 

17 
ท าการฝึกอบรมในการท างานจับ

หมี่ 
8 8 64 

18 ท าการเปลี่ยนเคร่ืองอบแห้ง 9 2 18 

19 
ท าการเช็คหาจุดที่ช ารุดของ

เครื่องอบ 
9 7 63 

20 ท าการทวนสอบการใช้ได้เครื่องจักร 8 9 72 

21 ท าการส่งกลับของข้อมูล 7 8 56 

22 
ท าการฝึกอบรมพนักงานวัดความ

ร้อน 
4 8 32 

23 ผลิตสินค้าส่งแบบผลิตเสร็จส่งทันที 7 2 14 
24 ท าการอบรมพนักงานคลังสินค้า 8 9 72 

25 
จัดหาอุปกรณ์ป้องกันเช่นฟิล์ม

ป้องกัน 
7 8 56 

26 เพิ่มเครื่องตรวจจับสิ่งปลอมปน 8 2 16 
27 เปลี่ยนคู่ค้า 2 9 18 
28 เพิ่มการก าจัดแมลงจากภายนอก 9 6 54 
29 เพิ่มพนักงานท าการตรวจสอบเพิ่ม 9 5 45 
30 จัดหาผู้มีความรู้มาท าแทน 3 4 12 
31 ท าการฝึกอบรมการอบมอดเพิ่มเติม 8 9 72 
32 ท าการฝึกอบรมสถานท่ี วิธีการส่ง 8 8 64 
33 ใช้ระบบน าทางในการส่งสินค้า 8 3 24 

34 
ท าการฝึกอบรมในท างานแผนก

ขนส่ง 
8 8 64 
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หลังจากท าการให้คะแนนโอกาสและการลงทุนเพื่อหาโอกาสคูณการลงทุนก็
น ามาเรียงตามคะนนจากสูงไปต่ าดังตารางที่ 4.8 เพื่อน าไปเขียนแผนภูมิกราฟแท่งโดยให้ค่าที่ท า
การปรับปรุงต้องมีค่ามากกว่า 36 เพราะมาจาก 6*6 คือโอกาสท าได้ปานกลาง พนักงานไม่มี
ความเห็นจากการเปลี่ยนแปลง และการค่าใช้จ่ายอยู่ที่ 2,000 - 3,999 บาทต่อเดือน ที่ทีมคิดว่า
สามารถลงทุนและปรับปรุงได้ดังภาพท่ี 4.33 
 
ตารางที่ 4.8 ตารางแสดงการให้คะแนนโอกาสการเกิดและการลงทุนซึ่งท าการเรียงตามคะแนน  
 

ล าดับ หัวเรื่องท าการปรับปรุง 
โอกาสในการ
ปรับปรุง 

ระดับคะแนน
ค่าใช้จ่าย 

โอกาส*
ค่าใช้จ่าย 

20 
ท าการทวนสอบการใช้ได้ของ

เครื่องจักร 
8 9 72 

24 ท าการอบรมพนักงานคลังสินค้า 8 9 72 
31 ท าการฝึกอบรมการอบมอดเพิ่มเติม 8 9 72 

4 
ท าการฝึกอบรมการท างานแผนกกะ

ใน 
8 8 64 

11 ท าการฝึกอบรมแผนกบรรจุ 8 8 64 

17 
ท าการฝึกอบรมในการท างานจับ

หมี่ 
8 8 64 

32 ท าการฝึกอบรมสถานท่ี วิธีการส่ง 8 8 64 

34 
ท าการฝึกอบรมในท างานแผนก

ขนส่ง 
8 8 64 

1 ท าการคัดแยกที่มาของเสียกะใน 7 9 63 

15 
ท าการคัดแยกของเสียจากการจับ

หมี่ 
7 9 63 

19 
ท าการเช็คหาจุดที่ช ารุดของ

เครื่องอบ 
9 7 63 

21 ท าการส่งกลับของข้อมูล 7 8 56 
25 จัดหาอุปกรณ์ป้องกันเช่นฟิล์ม 7 8 56 
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ล าดับ หัวเรื่องท าการปรับปรุง 
โอกาสในการ
ปรับปรุง 

ระดับคะแนน
ค่าใช้จ่าย 

โอกาส*
ค่าใช้จ่าย 

28 เพิ่มการก าจัดแมลงจากภายนอก 9 6 54 
5 เพิ่มพนักงานท างานแทนหัวหน้า 10 5 50 
9 ท าการเปลี่ยนเคร่ืองซีลใหม่ 10 5 50 
29 เพิ่มพนักงานท าการตรวจสอบเพิ่ม 9 5 45 

22 
ท าการฝึกอบรมพนักงานวัดความ

ร้อน 
4 8 32 

13 
ท าการคัดแยกของเสียจากการ

บรรจุ 
3 9 27 

8 ท าการซ่อมบ ารุงเพิ่มขึ้น 4 6 24 
12 จัดต้ังทีมงานดูแลส่วนงานบรรจุ 3 8 24 
33 ใช้ระบบน าทางในการส่งสินค้า 8 3 24 
16 จัดหาพนักงานใหม่ส่วนงานจับหมี่ 7 3 21 
14 ก าหนดบทลงโทษการจับหมี่ผิด 2 10 20 
2 ต้ังผู้รับผิดชอบถาวร 6 3 18 
7 เปลี่ยนวิธีการซีลใหม่ 3 6 18 
18 ท าการเปลี่ยนเครื่องอบแห้ง 9 2 18 
27 เปลี่ยนคู่ค้า 2 9 18 
26 เพิ่มเครื่องตรวจจับสิ่งปลอมปน 8 2 16 
10 จัดท าระบบ IT 7 2 14 
23 ผลิตสินค้าส่งแบบผลิตเสร็จส่งทันที 7 2 14 
30 จัดหาผู้มีความรู้มาท าแทน 3 4 12 
6 จัดหาหัวหน้างานใหม่ 1 4 4 
3 ไล่ออก 1 3 3 
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ภาพท่ี 4.33 ภาพแสดงกราฟแท่งแสดงหัวข้อที่ท าการปรับปรุง 

ท าการปรับปรุง 
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บทที่  5 

การปรับปรุงต้นทุนคุณภาพ 

ในบทนี้จะกล่าวถึง การเสนอวิธีการปรับปรุงต้นทุนคุณภาพที่ได้จัดท าในโรงงาน
กรณีศึกษา รวมทั้งผลในการด าเนินการเมื่อเปรียบเทียบก่อนและหลังการด าเนินการ โดยเริ่มจาก
พิจารณาหลังจากการวิเคราะห์แผนภาพ why why analysis ของปัญหาจากความผิดพลาดจาก
กระบวนการผลิต และ ปัญหาจากการเคลมสินค้าของลูกค้า ท าใ ห้สามารถสรุปวิธีการแก้ไขปัญหา
ได้ตามตารางที่ 5.1 
 

ตารางที่ 5.1 ตารางหัวข้อการปรับปรุงเพื่อต้นทุนคุณภาพ 
 

ล าดับ หัวข้อปรับปรุง ประเภท 

1 การลงทุนการเปลี่ยนลักษณะเครื่องจักร Prevention Cost 

2 
การเพิ่มพนักงานตรวจสอบคุณภาพในการ

ตรวจสอบเพิ่มขึ้น 
Prevention Cost 

3 การจัดการวางผังการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป Prevention Cost 

4 การวางแผนการอบมอด Prevention Cost 

5 การอบรมการขนย้าย Prevention Cost 

6 การอบรมพนักงานฝ่ายกะใน Prevention Cost 

7 การจัดถังขยะส าหรับแผนกกะใน Prevention Cost 

8 การเพิ่มพนักงานแทนหัวหน้างาน Prevention Cost 
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9 การอบรมแผนกการบรรจุ Prevention Cost 

10 การจัดถังขยะส าหรับแผนกจับหมี่ Prevention Cost 

11 การท าการส่งข้อมูลกลับ Appraisal Cost 

12 การอบรมแผนกการจับหมี่ Prevention Cost 

13 
การตรวจเช็คตรวจสอบพร้อมเปลี่ยนอุปกรณ์จับ

หมี่เกี่ยวกับระบบความร้อน 
Prevention Cost 

14 การท าการทวนสอบอุปกรณ์ Prevention Cost 

15 การใช้ฟิล์มคลุมผลิตภัณฑ์ Prevention Cost 

16 
การจ้างบริษัทจากภายนอกส าหรับป้องกันมอด

และแมลง 
Prevention Cost 

 
5.1 การคิดต้นทุนส าหรับปรับปรุงคุณภาพ 

หลังจากที่มีการก าหนดหัวข้อที่ท าการปรับปรุงเพื่อพัฒนาต้นทุนคุณภาพจากนั้น
จะต้องท าการค านวณต้นทุนคุณภาพส าหรับการเปลี่ยนแปลง เพื่อใช้ในการวัดประสิทธิภาพก่อน
การปรับปรุงและหลังการปรับปรุง โดยหัวเรื่องที่ท าการปรับปรุงมีทั้งหมด 16 หัวเรื่องดังต่อไปนี้ 

1. การลงทุนการเปลี่ยนลักษณะเครื่องจักร 
  สินค้าส าเร็จรูปเมื่อท าการผลิตเสร็จจะท าการบรรจุไว้ในบรรจุภัณฑ์ โดยบรรจุ
ภัณฑ์ที่ใช้จะเป็นพลาสติกในการห่อเส้นหมี่อบแห้ง ใช้คนงานในการบรรจุใส่บรรจุภัณฑ์ที่เป็น
พลาสติก แล้วจึงท าการซีล ชิ้นงา นเข้าหากันโดยใช้เครื่องซีลดังภาพท่ี 5.1 เพื่อให้พลาสติกที่เป็น
บรรจุภัณฑ์ผนึกเข้าหากัน ป้องกันสิ่งสกปรกเข้าสู่ผลิตภัณฑ์ ซึ่งการซีลแบบเก่าท าให้เกิดรอยซีล
เล็ก ง่ายต่อการฉีกขาด การซีลไม่ติด การเกิดรูได้ง่าย ท าให้มีโอกาสที่ผลิตภัณฑ์ที่ซีลไม่ได้ คุณภาพ
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ที่ต้องการ จึงท าการเปลี่ยนเคร่ืองซีลเป็นแบบใหม่ที่มีลักษณะการซีลที่ได้ชิ้นงานที่มีคุณภาพ
มากกว่า การปรับความร้อนท าได้ง่าย เนื่องจากมีตัวก าหนดความร้อน วัดอุณหภูมิแบบแสดง
ปัจจุบัน รอยซีลที่หนากว่า สามารถใช้ได้กับทุกลักษณะพลาสติก จึงได้ ชิ้นงานที่ได้คุณภาพ
มากกว่าดังภาพท่ี 5.2 

 

 
 

ภาพท่ี 5.1 ภาพเครื่องซีลแบบเก่าที่ใช้ 
 

 
 

ภาพท่ี 5.2 ภาพเครื่องซีลแบบใหม่ที่ท าการเปลี่ยน 
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ต้นทุนในการเปลี่ยนเคร่ืองจักรที่ใช้ในการซีล (ต่อเดือน) 
ราคาเครื่องซีลแบบใหม่ที่จะท าการเปลี่ยน    75,000  บาท 
จ านวนเครื่องจักรที่ต้องใช้            4  เครื่อง 
ราคาเครื่องทั้งหมดที่ต้องเปลี่ยนในสายการผลิตท้ังหมด 300,000 บาท 
(75,000*4) 
เครื่องแต่ละเครื่องมีอายุการใช้งาน          60  เดือน 
ต้นทนุของเครื่องซีลใหม่ต่อเดือน        5,000 บาทต่อเดือน 
(300,000/60) 
ค่าบ ารุงรักษาของเครื่องซีลใหม่ต่อ 4 เครื่อง        365  บาทต่อเดือน 
ค่าบ ารุงรักษาของเครื่องเก่า       2,300  บาทต่อเดือน 
ต้นทนุในการเปลี่ยนเครื่องจักรใหม่      3,065  บาทต่อเดือน 
(5000+365-2300) 
 
= (ราคาเครื่องจักร *จ านวนเครื่องที่ใช้/ เวลาที่ใช้งาน) + ค่าซ่อมบ ารุงประจ าเดือน 
= (75,000 * 4 / 60) + 365 
=5,635 บาทต่อเดือน 
ต้นทุนคุณภาพส าหรับการลงทุนการเปลี่ยนลักษณะเครื่องจักรคือ 5,635 บาทต่อเดือน 
 

2 การเพิ่มพนักงานตรวจสอบคุณภาพในการตรวจสอบเพิ่มขึ้น 
  ในส่วนงานการบรรจุจะเกิดความผิดพลาดจากการผลิต เนื่องจากมีพนักงานใน
การตรวจสอบคุณภาพน้อยเกินไป จึงท า การเพิ่มพนักงานเพื่อประจ าในสายการผลิตส าหรับ
ตรวจสอบคุณภาพ เพื่อลดโอกาสในการเกิดความผิดพลาด โดยท าการประกาศใช้ใบการ
ตรวจสอบเพื่อป้องกัน หัวข้อในการดูแลจะเป็นการชั่งน้ าหนักของผลิตภัณฑ์ จะมีการกรอกเวลาที่
ท าการสุ่มน้ าหนัก ผู้ตรวจสอบท่ีเวลานั้น รายการชนิดที่ท าการตรวจสอบ กะ(สายงานที่) และความ
สะอาดของบริเวณกับเครื่องจักรในการท างาน เพื่อป้องกัน ความผิดพลาดจากโอกาสที่จะชั่ง
น้ าหนักผิดพลาด และ ความสกปรกปนเป้ือนเข้าไปในผลิตภัณฑ์  
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ภาพท่ี 5.3 ภาพใบการตรวจสอบเพื่อป้องกันแผนกบรรจุ 
 
ต้นทุนในการเพิ่มพนักงานตรวจสอบคุณภาพในการตรวจสอบเพิ่มขึ้น(ต่อเดือน) 
ค่าแรงพนักงานในการตรวจสอบที่เพิ่ม    260   บาทต่อวัน 
จ านวนพนักงาน         1  คน 
วันท างาน         26  วันต่อเดือน 
ค่าแรงที่เพิ่มต่อเดือน     6,500  บาทต่อเดือน 
(260*1*26)  
ต้นทุนคุณภาพส าหรับพนักงานตรวจสอบคุณภาพในการตรวจสอบเพิ่มขึ้นคือ 6,500 บาทต่อเดือน 
 

3 การจัดการวางผังการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป 
ในปัจจุบันสินค้าส าเร็จรูปไม่มีการจัดระเบียบในการวาง แต่การจัดเก็บแบบ FIFO  

(First in First out) คือเข้าก่อนออกก่อน เข้าทีหลังออกทีหลังเท่านั้น โดยไม่ได้ค านึงถึงความวิกฤต
ของสินค้า สินค้าที่ ท าการส่งไปหาลูกค้าที่มีความต้องการปลอดเชื้อสูงจะท าการเก็บบริเวณที่มี
ความสะอาดสูง เพื่อลดความเสี่ยงในการเคลมสินค้าของลูกค้า  
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ต้นทุนการจัดการวางผังการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป(ต่อเดือน) 
โดยค่าใช้จ่ายของการจัดการวางผังการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปได้จาก = 
ค่าแรงใช้จ่ายในการประชุม ดังตารางที่ 5.2 + การอบรม + ค่าเอกสารประกอบ 
 
ตารางที่ 5.2 ค่าใช้จ่ายในการประชุมหัวข้อการจัดผังจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป 
 

พนักงานที่ใช้ ค่าแรง ชั่วโมง รวม 

หัวหน้างาน 500 8 500 

เจ้าหน้าที่สโตร์ 250 12 375 

หัวหน้าฝ่านผลิต 350 12 525 

คนงานฝ่ายผลิต 250 12 375 

   
1,775 

 
การอบรมพนักงาน 
ค่าแรงพนักงานที่เป็นผู้อบรม    350  บาทต่อวัน 
เวลาที่ใช้ต่อวัน       0.5  ชั่วโมงต่อวัน 
จ านวนคนที่ใช้        1  คน 
ค่าแรงผู้อบรม           21.875  บาท 
ค่าแรงพนักงานที่เป็นผู้ถูกอบรม    250  บาทต่อวัน 
เวลาที่ใช้ต่อวัน      0.5  ชั่วโมงต่อวัน 
จ านวนคนที่ใช้       12  คน 
ค่าแรงผู้อบรม                187.5  บาท 
 
ค่าเอกสารทั้งหมด            580  บาท 
 
โดยค่าใช้จ่ายของการจัดการวางผังการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปได้จาก = 
ค่าแรงใช้จ่ายในการประชุม ดังตารางที่ 5.2 + การอบรม + ค่าเอกสารประกอบ 
1775 + 21.875 + 187.5 + 580 = 2,564.375 
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ในการอบรมวางแผนส าหรับการออกแบบแผนการจัดวางสินค้าส าเร็จรูปจะท าการก าหนดแผนการ
จัดการที่ท าทุกปี เพราะฉะนั้นต้นทุนส่วนนี้จะใช้ได้แค่ปีเดียว  
2564.375 / 12 = 213.70 บาทต่อเดือน 
ต้นทุนคุณภาพส าหรับการจัดการวางผังการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปคือ 213.70 บาทต่อเดือน 
 

4 การวางแผนการอบมอด 
ในปัจจุบันโรงงานมีการอบมอดในส่วนของสินค้าวัตถุดิบ เมื่อท าการรับสินค้าเข้า 

มาจะท าการเก็บเข้าคลังสินค้าเพื่อรอน ามาใช้ เมื่อเก็บครบกองจะท าการอบมอด โดยมีจุดประสงค์
เพื่อให้มอดและสัตว์อ่ืนตายลง ลดการปนเปื้อน แต่พนักงานไม่มีความรู้ในการจัดเก็บ  จัดวางข้าว 
การอบมอดอย่างมีประสิทธิภาพ และการจัดเก็บยาให้มีประสิทธิภาพเมื่อน ามาใช้  
 
ต้นทุนการการวางแผนการอบมอด(ต่อเดือน) 
โดยค่าใช้จ่ายของการอบมอดได้จาก = 
ค่าแรงใช้จ่ายในการประชุม ดังตารางที่ 5.3 + การอบรม + ค่าเอกสารประกอบ 
 
ตารางที่ 5.3 ค่าใช้จ่ายการประชุมหัวข้อการอบมอด 

 
พนักงานที่ใช้ ค่าแรง ชั่วโมง รวม 

หัวหน้างาน 500 12 750 

เจ้าหน้าที่สโตร์ 250 16 500 

หัวหน้าฝ่ายQc 350 16 700 

คนงานฝ่ายผลิต 250 16 500 

   
2,450 

  
การอบรมพนักงาน 
ค่าแรงพนักงานที่เป็นผู้อบรม     350  บาทต่อวัน 
เวลาที่ใช้ต่อวัน         2  ชั่วโมงต่อวัน 
จ านวนคนที่ใช้         1  คน 
ค่าแรงผู้อบรม           87.5  บาท 
ค่าแรงพนักงานที่เป็นผู้ถูกอบรม     250  บาทต่อวัน 
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เวลาที่ใช้ต่อวัน         2  ชั่วโมงต่อวัน 
จ านวนคนที่ใช้         4  คน 
ค่าแรงผู้อบรม           250  บาท 
 
ค่าเอกสารทั้งหมด               650  บาท 
 
โดยค่าใช้จ่ายของการจัดการวางแผนอบมอดได้จาก = 
ค่าแรงใช้จ่ายในการประชุม ดังตารางที่ 5.3 + การอบรม + ค่าเอกสารประกอบ 
2450 + 87.5 + 250 + 650 = 3,437.5 
 
ในการอบรมวางแผนส าหรับการออกแบบแผนการอบมอดจะท าการก าหนดแผนการจัดการท่ีท า
ทุกปี เพราะฉะนั้นต้นทุนส่วนนี้จะใช้ได้แค่ปีเดียว 
3437.5 / 12 = 286.46 บาทต่อเดือน 
ต้นทุนคุณภาพส าหรับการวางแผนการอบมอดคือ 286.46 บาทต่อเดือน 
 

5.การอบรมการขนย้าย 
ในปัจจุบันการขนย้ายในโรงงานจะมี 2 ลักษณะคือ การขนย้ายสินค้าส าเร็จรูป 

จากผ่ายผลิตสู่คลังสินค้า และ การขนย้ายจากคลังสินค้าเพื่อออกจากโรงงาน (รถขนถ่าย) 
พนักงานที่ท างานในส่วนงานขนย้ายจะขาดความระมัดระวังในการขนย้ายท าให้เกิดกล่องแตก 
พนักงานใช้การโยนแทนการล าเลียงปกติ บางครั้งน าสินค้ามาเล่นกัน ท าให้เมื่อส่งสินค้าส าเร็จรูป
ออกไปเกิดปัญหาการตีคืนของผลิตภัณฑ์สู่โรงงาน จึงต้องท าการอบรมพนักงานถึงลักษณะการ
ท างานที่ถูกต้องของการขนย้าย สิ่งที่ควรกระท าของการขนย้าย และสิ่งที่เป็นข้อห้ามในการท างาน
ของพนักงานขนย้าย  
 
ต้นทุนการการการขนย้าย(ต่อเดือน) 
โดยค่าใช้จ่ายของการอบรมการขนย้ายสินค้าได้จาก = 
ค่าแรงใช้จ่ายในการประชุม ดังตารางที่ 5.4 + การอบรม + ค่าเอกสารประกอบ 
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ตารางที่ 5.4 ค่าใช้จ่ายการประชุมหัวข้อการอบรมการขนย้ายสินค้า 

 
พนักงานที่ใช้ ค่าแรง ชั่วโมง รวม 

หัวหน้างาน 500 4 250 

เจ้าหน้าที่สโตร์ 250 8 250 

ฝ่ายQc 350 8 350 

คนงานฝ่ายผลิต 250 8 250 

พนักงานขนส่ง 250 8 250 

   
1350 

  
การอบรมพนักงาน 
ค่าแรงพนักงานที่เป็นผู้อบรม     350  บาทต่อวัน 
เวลาที่ใช้ต่อวัน         4  ชั่วโมงต่อวัน 
จ านวนคนที่ใช้         1  คน 
ค่าแรงผู้อบรม                  175  บาท 
ค่าแรงพนักงานที่เป็นผู้ถูกอบรม     250  บาทต่อวัน 
เวลาที่ใช้ต่อวัน          2  ชั่วโมงต่อวัน 
จ านวนคนที่ใช้        24  คน 
ค่าแรงผู้อบรม                   1,500  บาท 
 
ค่าเอกสารทั้งหมด               1,100  บาท 
 
โดยค่าใช้จ่ายของการอบรมการขนย้ายสินค้าได้จาก = 
ค่าแรงใช้จ่ายในการประชุม ดังตารางที่ 5.4 + การอบรม + ค่าเอกสารประกอบ 
1,350 + 175 + 1,500 + 1,100 = 4,125 
 
ในการอบรมวางแผนส าหรับการออกแบบแผนการขนย้ายสินค้าจะท าการก าหนดแผนการจัดการท่ี
ท าทุกปี เพราะฉะนั้นต้นทุนส่วนนี้จะใช้ได้แค่ปีเดียว 
4,125 / 12 = 343.75 บาทต่อเดือน 
ต้นทุนคุณภาพส าหรับการขนย้ายคือ 343.75 บาทต่อเดือน 
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6.การอบรมพนักงานฝ่ายกะใน 
แผนกกะในเป็นแผนกที่ประกอบด้วยแผนกงานส่วนการอัดแป้งเป็นก้อน  แผนก 

งานส่วนการน่ึงก้อนแป้ง แผนกงานส่วนการนวดแป้ง  แผนกงานส่วนการอัดเป็นเส้น และแผนกงาน
ส่วนการนึ่งเส้น ซึ่งการท างานส่วนนี้เป็นการท างานที่ของเสียส่วนมากเกิดจากคนงานและการ
ท างานผิดพลาดจากความไม่ระมัดระวัง เช่น การเอาเส้นหมี่ก้อนแป้งมาโยนเล่นกัน การเข็นรถแล้ว
เกิดการคว่ า และการประกอบอุปกรณ์ผิดวิธี เป็นต้น จึงท าการอบรมแผนกกะใน ถึงลักษณะการ
ท างานที่ถูกต้อง สิ่งที่ควรท าในการท างานของแผนกกะใน ข้อห้ามในการท างานเพื่อป้องกันของ
เสียหาย รวมทั้งออกบทลงโทษในการท างาน 
 
ต้นทุนการอบรมแผนกกะใน(ต่อเดือน) 
โดยค่าใช้จ่ายของการอบรมพนักงานกะใน = 
ค่าแรงใช้จ่ายในการประชุม ดังตารางที่ 5.5 + การอบรม + ค่าเอกสารประกอบ 
 
ตารางที่ 5.5 ค่าใช้จ่ายการประชุมหัวข้อการอบรมพนักงานกะใน 

 
พนักงานที่ใช้ ค่าแรง ชั่วโมง คนที่เข้ารวม รวม 

หัวหน้าฝ่ายผลิต 500 8 3 1500 

ฝ่ายQc 350 8 1 350 

คนงานฝ่ายผลิต 250 8 2 500 

ผู้บริหาร 1200 8 1 1200 

    
3550 

 
การอบรมพนักงาน 
ค่าแรงพนักงานที่เป็นผู้อบรม     350  บาทต่อวัน 
เวลาที่ใช้ต่อวัน         4  ชั่วโมงต่อวัน 
จ านวนคนที่ใช้         3  คน 
ค่าแรงผู้อบรม                  525  บาท 
ค่าแรงพนักงานที่เป็นผู้ถูกอบรม     250  บาทต่อวัน 
เวลาที่ใช้ต่อวัน         4  ชั่วโมงต่อวัน 
จ านวนคนที่ใช้        32  คน 
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ค่าแรงผู้อบรม                   4,000  บาท 
ค่าเอกสารทั้งหมด              1,300  บาท 
 
โดยค่าใช้จ่ายของการอบรมพนักงานกะใน = 
ค่าแรงใช้จ่ายในการประชุม ดังตารางที่ 5.5 + การอบรม + ค่าเอกสารประกอบ 
3,550 + 525 + 4,000 + 1,300 = 9,375 
 
ในการอบรมวางแผนส าหรับการอบรมแผนกกะในจะท าการก าหนดแผนการจัดการท่ีท าทุกปี 
เพราะฉะนั้นต้นทุนส่วนนี้จะใช้ได้แค่ปีเดียว 
9,375 / 12 = 781.25 บาทต่อเดือน 
ต้นทุนคุณภาพส าหรับแผนกกะในคือ 781.25 บาทต่อเดือน 
 

7. การจัดถังขยะส าหรับแผนกกะใน 
เนื่องจากแผนกกะในประกอบด้วยแผนกงานส่วนการอัดแป้งเป็นก้อน  แผนกงาน 

ส่วนงานนึ่งก้อนแป้ง แผนกงานส่วนการนวดแป้ง  แผนกงานส่วนการอัดเป็นเส้น และแผนกงาน
ส่วนการนึ่งเส้น ท าให้เมื่อท าการเก็บของเสียที่เกิ ดขึ้นจะไม่สามารถแบ่งออกได้ ขาดผู้รับผิดชอบ
เมื่อพบของเสียจ านวนมาก เมื่อท าการประชุมแล้วจึงมอบหมายความรับผิดชอบให้แต่ละแผนก 
แต่ละกะ ท าการรับผิดชอบให้แก่พนักงานเพื่อให้พนักงานเกิดความตระหนักในการดูแลรับผิดชอบ
ในการท างานของส่วนงานตัวเอง ถ้าท าการแบ่งแยกของเสียให้แต่ละแผนกดูแล พนักงานจะได้ไม่
ท าให้เกิดของเสียมากนัก ดังภาพท่ี 5.4 
 

 
ภาพท่ี 5.4 ภาพการจัดวางขยะส าหรับแผนกกะใน 
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ต้นทุนการจัดถังขยะส าหรับแผนกกะใน(ต่อเดือน) 
ราคาถังเพื่อเก็บของเสีย      420  บาท 
จ านวนถังที่ใช้          6  ถัง 
ราคาถังทั้งหมดที่ใช้     2,520  บาท 
(420 * 6) 
ระยะเวลาที่ใช้      12  เดือน 
ราคาถังต่อเดือน      210  บาทต่อเดือน 
(2520 / 12) 
ค่าเอกสารที่ใช้      320  บาทต่อเดือน 
ค่าแรงคนงานที่ใช้ชั่งและเก็บค่า    250  บาทต่อวัน 
เวลาทีใ่ช้      0.2  ชั่วโมงต่อวัน 
วันที่ท างานต่อเดือน     26  วัน 
ค่าแรงทั้งหมด      162.5  บาทต่อเดือน 
(250 * 0.2 / 8 * 26) 
ค่าใช้จ่ายทั้งหมด     692.5  บาทต่อเดือน 
(210 + 320 +162.5) 
ต้นทุนคุณภาพการจัดถังขยะส าหรับแผนกกะในคือ 692.5 บาทต่อเดือน 
 

8. การเพิ่มพนักงานแทนหัวหน้างาน 
  ในปัจจุบันแผนกกะในหัวหน้างานต้องท างานในงานประจ าของตัวเอง  พร้อมทั้ง
ดูแลพนักงานด้วย ท าให้หัวหน้างานไม่มีเวลาที่จะดูแลพนักงานพร้อมทั้งเช็คประสิทธิภาพของการ
ท างานที่มากพอ ท าให้งานส่วนการตรวจสอบท าได้ไม่เต็มที่ ส่งผลให้งานตรวจสอบบางครั้งมีของ
เสียที่ไม่ต้องการหลุดไปส่วนงานอ่ืน จึงมีนโยบายที่จะเพิ่มพนักงานเพื่อท างานแทนหัวหน้างาน
เพื่อให้พนักงานท างานดูแลลูกน้องอย่างเต็มที่ โดยการท าแผนตรวจสอบ ป้องกันหัวหน้างานที่ไม่
ต้องท างานประจ าอู้งานไม่ยอมท างาน ประกอบกับเพื่อให้ตรวจสอบได้เต็มที่  
ต้นทุนการการเพิ่มพนักงานแทนหัวหน้างาน(ต่อเดือน) 
ค่าแรงคนงาน      250  บาทต่อวัน 
วันที่ท างานต่อเดือน     26  วัน 
ค่าแรงทั้งหมด      6,500  บาทต่อเดือน 
(250 * 26) 
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ต้นทุนการเพิ่มพนักงานแทนหัวหน้างานคือ 6,500 บาทต่อเดือน 
 

9.การอบรมแผนกการบรรจุ 
  ส่วนงานบรรจุเป็นหน่วนงานสุดท้ายก่อนท าการบรรจุลงบรรจุภัณฑ์ ซึ่งเป็นส่วน
งานที่ใช้คนงานในการบรรจุซึ่งถ้าเกิดท างานผิดพลาด เช่น การไม่ยอมแยกสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพ
ออก พนักงานไม่ มีความรู้เกี่ยวกับการแยกสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพ  เกิดการบรรจุแล้วเกิดบรรจุภัณฑ์
เสียหายแล้วพนักงานส่วนตรวจสอบคุณภาพตรวจสอบไม่พบจะท าให้ของเสียมีโอกาสหลุดไปสู่
ลูกค้าได้ ซึ่งจ ะส่งผลโดยตรงต่อโรงงานทั้งทางด้านชื่อเสียง การเกิดสินค้าเคลม เป็นต้น จึงท าการ
อบรมพนักงานแผนกการบรรจุ ถึงลักษณะการท างานที่ถูกต้อง สิ่งที่ควรท าในการท างานของแผนก
การบรรจุ ข้อห้ามในการท างานเพื่อป้องกันของเสียหาย รวมทั้งออกบทลงโทษในการท างาน 
 
ต้นทุนการการอบรมแผนกการบรรจุ(ต่อเดือน) 
โดยค่าใช้จ่ายของการอบรมพนักงานบรรจุ = 
ค่าแรงใช้จ่ายในการประชุม ดังตารางที่ 5.6 + การอบรม + ค่าเอกสารประกอบ 
 
ตารางที่ 5.6 ค่าใช้จ่ายการประชุมหัวข้อการอบรมพนักงานบรรจุ  

 
พนักงานที่ใช้ ค่าแรง ชั่วโมง คนที่เข้ารวม รวม 

หัวหน้าฝ่ายผลิต 500 8 2 1,000 

ฝ่ายQc 350 8 1 350 

คนงานฝ่ายผลิต 250 8 5 1,250 

ผู้บริหาร 1200 8 1 1,200 

    
3,800 

 
การอบรมพนักงาน 
ค่าแรงพนักงานที่เป็นผู้อบรม     350  บาทต่อวัน 
เวลาที่ใช้ต่อวัน         4  ชั่วโมงต่อวัน 
จ านวนคนที่ใช้         2  คน 
ค่าแรงผู้อบรม                  350  บาท 
ค่าแรงพนักงานที่เป็นผู้ถูกอบรม     250  บาทต่อวัน 



106 
 

 
 

106 

เวลาที่ใช้ต่อวัน         4  ชั่วโมงต่อวัน 
จ านวนคนที่ใช้        32  คน 
ค่าแรงผู้อบรม                   4,000  บาท 
 
ค่าเอกสารทั้งหมด              1,000  บาท 
 
โดยค่าใช้จ่ายของการอบรมพนักงานกะใน = 
ค่าแรงใช้จ่ายในการประชุม ดังตารางที่ 5.6 + การอบรม + ค่าเอกสารประกอบ 
3,800 + 350 + 4,000 + 1,000 = 9,150 
 
ในการอบรมวางแผนส าหรับการอบรมแผนกบรรจุจะท าการก าหนดแผนการจัดการท่ีท าทุกปี 
เพราะฉะนั้นต้นทุนส่วนนี้จะใช้ได้แค่ปีเดียว 
9,150 / 12 = 762.5 บาทต่อเดือน 
ต้นทุนการอบรมแผนกบรรจุคือ 762.5 บาทต่อเดือน 
 

10. การจัดถังขยะส าหรับแผนกจับหมี่ 
  เนื่องจากแผนกจับหมี่จะแบ่งเป็นโต๊ะงานจ านวน 4 โต๊ะการท างาน โดยปัจจุบัน
จะไม่ได้แบ่งของเสียออกจากกันโดยเมื่อมีของเสียจะกวาดรวมกันเพื่อชั่งน้ าหนักหาจ านวนของเสีย
ที่เกิดจากการจับหมี่รวม ท าให้พนักงานไม่มีความตระหนักในการรับผิดชอบของเสียหรือ
ระมัดระวังในการท างาน จึงมีนโยบายว่า จะท าการแยกของเสียของแต่ละกะออกจากกันเพื่อหา
ผู้รับผิดชอบของเสียหรือมีบทตักเตือนส าหรับผู้ที่มีของเสียมากที่สุด 
 
ต้นทุนการจัดถังขยะส าหรับแผนกจับหมี่(ต่อเดือน) 
ราคาถังเพื่อเก็บของเสีย       420  บาท 
จ านวนถังที่ใช้           5  ถัง 
ราคาถังทั้งหมดที่ใช้      2,100  บาท 
(420 * 5) 
ระยะเวลาที่ใช้       12  เดือน 
ราคาถังต่อเดือน       175  บาทต่อ
เดือน 
(2,520 / 12) 
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ค่าเอกสารที่ใช้       320  บาทต่อ
เดือน 
ค่าแรงคนงานที่ใช้ชั่งและเก็บค่า     250  บาทต่อวัน 
เวลาที่ใช้       0.2  ชั่วโมงต่อวัน 
วันที่ท างานต่อเดือน      26  วัน 
ค่าแรงทั้งหมด       162.5  บาทต่อ
เดือน 
(250 * 0.2 / 8 * 26) 
ค่าใช้จ่ายทั้งหมด      657.5  บาทต่อ
เดือน 
(175 + 320 +162.5) 
ต้นทุนการจัดถังขยะส าหรับแผนกจับหมี่คือ 657.5 บาทต่อเดือน 
 

11. การท าการส่งข้อมูลกลับ 
  ในปัจจุบันพนักงานจากฝั่งตรวจคุณภาพจะท าการวัดค่าความชื้นเป็นประจ าตาม
เวลาที่ได้ก าหนด หรือ ตามกลุ่มสินค้าที่ก าหนด  แต่เมื่อท าการวัดจะท าการใส่เอกสารเพื่อส่งให้
หัวหน้าแผนกดูในการรวมเล่มตอนเช้าอีกวันหนึ่ง ซึ่งจะส่งผลเสียมากถ้าสินค้าไม่ได้คุณภาพ 
จะต้องท าการตรวจสอบกลับหรือไม่สามารถหยุดสายการผลิตได้ทัน  จึงท าการออกแบบการ
ส่งกลับของข้อมูลโดยการก าหนดค่าที่ไม่ผ่านมาตรฐาน ถ้าไม่ผ่านจะต้องโทรศัพท์ (สายภายในซึ่ง
บริษัทโทรจะไม่เสียค่าใช้จ่าย) บอกฝ่ายผลิตทันที เพื่อท าการสุ่มเพิ่มหรือปรับค่าให้ใช้ได้หรือหยุด
เครื่องเมื่อไม่สามารถแก้ไขได้ 
 
ต้นทุนการท าการส่งข้อมูลกลับ(ต่อเดือน) 
ค่าแรงพนักงานตรวจคุณภาพท างานเพิ่ม    350  บาทต่อวัน 
เวลาที่ใช้ต่อวัน                 0.5  ชั่วโมงต่อวัน 
วันท างาน       26  วัน 
ค่าแรงผู้อบรม                568.75  บาท 
(350 * 0.5 / 8 * 26) 
ต้นทุนการท าการส่งข้อมูลกลับคือ 568.75 บาทต่อเดือน 
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12.การอบรมแผนกการจับหมี่ 
  ส่วนงานจับหมี่เป็นส่วนงานที่มีจ านวนคนงานมากที่สุด มีหน้าที่จับเอาหมี่ที่มา
จากแผนกกะในจับลงบล็อกเส้นหมี่ให้มีขนาดที่พอเหมาะกับบล็อกหมี่และสวยงาม ซึ่งเป็นงาน
ฝีมือ เมื่อคนงานเกิดความล้า ท างานโดยไม่ต้ังใจ ท างานโดยไม่ทราบวิธีการจับที่ถูกต้อง รวมทั้ง
ท างานไม่ถูกตามที่ก าหนด จะท าให้งานใช้ไม่ได้  จนท าให้ผลิตภัณฑ์เกิดเป็นสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพ 
จึงท าการอบรมพนักงานแผนกการจับหมี่ ถึงลักษณะการ ท างานที่ถูกต้อง สิ่งที่ควรท าในการ
ท างานของแผนกการจับหมี่ ข้อห้ามในการท างานเพื่อป้องกันของเสียหาย รวมทั้งออกบทลงโทษ
ในการท างาน 
 
ต้นทุนการอบรมแผนกการจับหมี่(ต่อเดือน) 
โดยค่าใช้จ่ายของการอบรมพนักงานจับหมี่ = 
ค่าแรงใช้จ่ายในการประชุม ดังตารางที่ 5.7 + การอบรม + ค่าเอกสารประกอบ 
 
ตารางที่ 5.7 ค่าใช้จ่ายการประชุมหัวข้อการอบรมพนักงานจับหมี่  

 
พนักงานที่ใช้ ค่าแรง ชั่วโมง คนที่เข้ารวม รวม 

หัวหน้าฝ่ายผลิต 500 8 2 1,000 

ฝ่ายQc 350 8 1 350 

คนงานฝ่ายผลิต 250 8 5 1,250 

ผู้บริหาร 1,200 8 1 1,200 

    
3,800 

 
การอบรมพนักงาน 
ค่าแรงพนักงานที่เป็นผู้อบรม     350  บาทต่อวัน 
เวลาที่ใช้ต่อวัน         4  ชั่วโมงต่อวัน 
จ านวนคนที่ใช้         2  คน 
ค่าแรงผู้อบรม                  350  บาท 
ค่าแรงพนักงานที่เป็นผู้ถูกอบรม     250  บาทต่อวัน 
เวลาที่ใช้ต่อวัน         4  ชั่วโมงต่อวัน 
จ านวนคนที่ใช้        32  คน 
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ค่าแรงผู้อบรม                   4,000  บาท 
 
ค่าเอกสารทั้งหมด              1,000  บาท 
 
โดยค่าใช้จ่ายของการอบรมพนักงานกะใน = 
ค่าแรงใช้จ่ายในการประชุม ดังตารางที่ 5.7 + การอบรม + ค่าเอกสารประกอบ 
3,800 + 350 + 4,000 + 1,000 = 9,150 
 
ในการอบรมวางแผนส าหรับการอบรมแผนกบรรจุจะท าการก าหนดแผนการจัดการท่ีท าทุกปี 
เพราะฉะนั้นต้นทุนส่วนนี้จะใช้ได้แค่ปีเดียว 
9,150 / 12 = 762.5 บาทต่อเดือน 
ต้นทุนการท าการอบรมแผนจับหมี่คือ 762.5 บาทต่อเดือน 
 

13. ท าการตรวจเช็คตรวจสอบพร้อมเปลี่ยนอุปกรณ์จับหมี่เกี่ยวกับระบบความร้อน 
  เครื่องอบแห้งของแผนกการจับหมี่จะมีอุปกรณ์ในการวัดความร้อนและความดัน
เพื่อท าการวัดความร้อนและความดันภายในเครื่อง โดยปกติแล้วเครื่องจะใช้ความร้อนและความ
ดันที่มีค่ามาตรฐาน โดยสามารถปรับลดลงโดยวาล์วเนื่องจากสภาพของอากาศภายนอกจะมี
ผลกระทบ ประกอบกับอุป กรณ์ผ่านการใช้งานมานาน โดยปัจจุบันอุปกรณ์วัดจะไม่มีการ
ตรวจสอบสภาพ จะท าการเปลี่ยนเมื่อเกิดการเสียหรือเช็คเมื่อสินค้าไม่ได้คุณภาพ จึงมีนโยบายท า
การป้องกันโดยการตรวจเช็คก่อนที่สินค้าจะเสีย  โดยท าการตรวจสอบที่ตัววัดความร้อนความดัน
กับวาล์วดังภาพท่ี 5.5 พร้อมทั้งท าการคิดต้นทุนการตรวจเช็คพร้อมเปลี่ยนอุปกรณ์จับหมี่เกี่ยวกับ
ระบบความร้อนดังตารางที่ 5.8 
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ภาพท่ี 5.5 ภาพวาล์วและตัววัดความร้อนความดัน 
 
ตารางที่ 5.8 ตารางค่าใช้จ่ายในการประชุมและตรวจสอบส าหรับตรวจสอบอุปกรณ์จับหมี่  
 

พนักงานที่ใช้ ค่าแรง ชั่วโมง คนที่เข้ารวม รวม 

หัวหน้าฝ่ายผลิต 500 4 1 250 

ฝ่ายQc 350 4 1 175 

ฝ่ายซ่อมบ ารุง 400 4 2 425 

    
850 

 
 
ต้นทุนการตรวจเช็คตรวจสอบพร้อมเปลี่ยนอุปกรณ์จับหมี่เกี่ยวกับระบบความร้อน   
Steam Trap ราคาตัวละ       4,100  บาท 
จ านวนตัวที่รั่วเมื่อท าการตรวจสอบพบ       11  ตัว 
ราคา Steam Trap ทั้งหมดที่ท าการเปลี่ยน  45,100  บาท 
(4,100 * 11) 
ค่าแรงที่ท าการเปลี่ยนต่อวัน      400  บาท 
จ านวนเวลาที่ใช้เปลี่ยน          2  ชั่วโมงต่อตัว 
จ านวนคนงานที่ใช้           2  คน 
ค่าแรงที่ใช้เปลี่ยน      2,200  บาท 
(400 * 2 / 8 * 11 * 2)      



111 
 

 
 

111 

ค่าแรงปะท่อที่รั่วพร้อมอุปกรณ์      250  ต่อแผล 
จ านวนแผลที่มี         12  แผล 
ค่าแรงที่ปะท่อทั้งหมด      3,000  บาท 
ค่าเอกสารทั้งหมด        400  บาท 
 
ต้นทุนของการตรวจเช็คตรวจสอบพร้อมเปลี่ยนอุปกรณ์จับหมี่เกี่ยวกับระบบความร้อน  = 
ค่าใช้จ่ายในการประชุมและตรวจสอบ + ราคาอุปกรณ์ + ค่าแรงในการเปลี่ยน + ค่าแรงในการปะ 
+ ค่าเอกสารทั้งหมด 
850 + 45,100 + 2,200 + 3,000 + 400 = 51,500 
ในการการตรวจเช็คตรวจสอบพร้อมเปลี่ยนอุปกรณ์จับหมี่เกี่ยวกับระบบความร้อน  จะท าการ
ก าหนดแผนการจัดการของส่วนงานการประชุมตรวจสอบที่ท าทุกปี เพราะฉะนั้นต้น ทุนส่วนนี้จะ
ใช้ได้แค่ปีเดียว 
850 + 400 = 1,250 บาทต่อปีหรือ 1,250/12 = 104.17 บาทต่อเดือน 
ส่วนการปะท่อและชิ้นงาน การปะชิ้นงานโดยปกติอายุการใช้งานจากข้อมูลของฝ่ายซ่อมบ ารุงคือ 
2 ปี ท าให้ค่าใช้จ่ายคือ 
3,000/24 = 125 บาทต่อเดือน 
ส่วนอุปกรณ์ ค่าแรงในการเปลี่ยน  อุปกรณ์ประเภทนี้อายุการใช้งานจากข้อมูลของฝ่ายซ่อมบ ารุง
คือ 3 ปี ท าให้ค่าใช้จ่ายคือ 
45,100 + 2,200 = 48,300บาท หรือ 48,300/36 = 12,58.33 บาทต่อเดือน 
ต้นทุนการตรวจเช็คตรวจสอบพร้อมเปลี่ยนอุปกรณ์เกี่ยวกับระบบความร้อน  คือ  
104.17 + 125 + 1,258.33 = 1,487.50 บาทต่อเดือน 

14. การท าการทวนสอบอุปกรณ์ 
ในการท างานของตัววัดแรงดันและวัดอุณหภูมิเมื่อท างานเป็นเวลานานค่าอาจ 

การผิดพลาดได้ โดยเมื่อใช้งานแรงดัน ได้ค่าที่ไม่ตรง ท าให้สินค้าเกิดการผิดพลาดหรือท าให้ของไม่
แห้งอาจเกิดเชื้อราส่งผลให้มีโอกาสที่ของจะเกิดการเคลมจากลูกค้าได้ จึงมีนโยบายการการท า
การทวนสอบของอุปกรณ์ทุกปีโดยการส่งตัวมาตรฐานไปท าการตรวจสอบค่าจากภายนอกโดย
สถานบันที่ได้มาตรฐานเพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าตัวเกจวัดแรงดันและอุณหภูมิได้มาตรฐาน  โดย
เมื่อท าการตรวจวัดเสร็จจะท าการแปะป้ายการตรวจวัดเรียบร้อยพร้อมทั้งลงวันที่ที่ตรวจวั ด รหัส
ของตัววัดความดัน อุณหภูมิ วันที่ท าการตรวจวัดครั้งหน้า ผู้ท าการตรวจวัด ดังภาพท่ี 5.6 
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ภาพท่ี 5.6 ภาพตัววัดความดันและอุณภูมิที่ท าการตรวจวัด 
 
ต้นทุนการการท าการทวนสอบอุปกรณ์ 
ราคาตัวหลักที่ส่งไปสอบเทียบ     1200  บาท 
จ านวนตัวที่ท าการส่ง          2  บาท 
ราคาการสอบเทียบ      2400  บาท 
(1200 * 2) 
จ านวนชิ้นที่ท าการสอบเทียบภายในจากตัวหลัก      60  ชิ้น 
ราคาสอบเทียบภายใน         50  บาทต่อชิ้น 
ราคาการสอบเทียบภายใน     3000  บาท 
(60 * 30) 
ค่าเอกสารในการจัดการ       300  บาท 
โดยค่าใช้จ่ายของสอบเทียบ = การสอบเทียบตัวหลัก + การสอบเทียบภายใน + ค่าเอกสาร 
2400 + 3000 + 300 = 5700 
ในการสอบเทียบจะท าการก าหนดเป็นนโยบายคือต้องท าการสอบเทียบทุกปี เพราะฉะนั้น
ค่าใช้จ่ายต่อเดือนเท่ากับ 5700 / 12 = 475 
ต้นทุนการท าการทวนสอบอุปกรณ์คือ 475 บาทต่อเดือน 
 

15. การใช้ฟิล์มคลุมผลิตภัณฑ์ 
  เนื่องจากในปัจจุบันเมื่อสินค้าส าเร็จรูปออกมาจะท าการวางสินค้าบนพาเหลดใน
คลังสินค้า ท าให้มีโอกาสที่จะมีสิ่งที่ไม่ต้องการมีโอกาสเข้าไปในผลิตภัณฑ์ถึงแม้ว่าผลิตภัณฑ์จะมี
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กระดาษ กล่อง ถุงพลาสติกเป็นบรรจุภัณฑ์ด้านนอก แต่จากข้อมูลการเคลมของลูกค้ามีการเกิด
ปัญหามสีิ่งแปลกปลอมเข้าไปในกล่อง และพลาสติกที่เป็นบรรจุภัณฑ์ ทางโรงงานจึงมีนโยบายที่
จะป้องกันการปนเปื้อนจากภายนอกโดยการใช้ฟิล์มที่ห่อส าหรับห่อพาเหลดส าหรับห่อผลิตภัณฑ์
เข้ากับพาเหลดโดยไม่ให้มีช่องป้องกันการปนเปื้อน ดังภาพท่ี 5.7 
  

 
 

ภาพท่ี 5.7 ภาพผลิตภัณฑ์ที่ท าการห่อฟิล์ม 
 
ต้นทุนการการท าการทวนสอบอุปกรณ์ 
ในเดือนมีการใช้กล่องที่ใช้ฟิล์มทั้งหมด   2700   กล่อง 
ในพาเหลดวางได้       72   กล่อง 
ต้องใช้พาเหลดทั้งหมด       38   ชิ้น 
(2700 / 72) 
ฟิล์มม้วนใช้ได้        3.2   พาเหลด 
ราคาฟิล์มม้วนละ      160   บาท 
ราคาฟิล์มที่ใช้      1920   บาท  
(38 / 3.2 *160) 
ต้นทุนการใช้ฟิล์มคลุมผลิตภัณฑ์ 1920 บาทเดือน 
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16. การจ้างบริษัทจากภายนอกส าหรับป้องกันมอดและแมลง  
  ในการอบมอดที่ข้าวซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ท าการควบคุมโดยการน ามาอบมอดจาก
ภายในโดยการจัดซื้อยาอบมอดจากบริษัทภายนอกแล้วท าการอบมอดซึ่ งจะท าการอบเฉพาะกอง 
ท าการอบเมื่อท าการจัดเก็บครบกองมาตรฐาน  (ถ้าไม่ครบจะไม่ท าการอบจนครบ) โดยท าการอบ
จากการค านวณเม็ดจากคู่มือที่ผู้ขายให้ ท าการอบจ านวน 7 วันแล้วท าการเอาออกมา ซึ่งเมื่อเข้า
ไปคลังเก็บวัตถุดิบปรากฏว่ายังมีมอดหลงเหลือในคลังเก็บสินค้าท าให้เสี่ยงว่าจะมีโอกาสที่แมลง
จะหลงเหลือไปในผลิตภัณฑ์ หรือ ท าการบินไปจากคลังเก็บวัตถุดิบไปยังคลังเก็บสินค้าส าเร็จรูป
จึงมีนโยบายท่ีจะท าการก าจัดมอดและแมลงให้เหลือน้อยที่สุดหรือไม่มี โดยการท าการฉีดยาใน
คลังสินค้าโดยบริษัทท าการคัดเลือกจากผู้ที่ท าการเสนอราคาเข้ามาจ านวน 3 รายได้บริษัท เคมอิน 
จ ากัด ซึ่งเป็นสัญญารายปี ดูแลฉีดทั้งปีราคา 30,000 บาท ฉีดทุกเดือน เดือนละครั้ง จะสามารถ
ท าให้มอดและแมลงบินได้หายไปจากคลังเก็บวัตถุดิบ  
 
ค่าใช้จ่ายในการจ้างบริษัทท าการฉีดยา   30000   บาท 
ระยะเวลาการดูแล          12   เดือน 
ค่าใช้จ่ายต่อเดือน       2500   บาท 
 
ต้นทุนการจ้างบริษัทจากภายนอกส าหรับป้องกันมอดและแมลง 2500 บาทต่อเดือน 
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5.2 สรุปต้นทุนคุณภาพที่ได้ท าการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 5.9 ตารางสรุปค่าใช้จ่ายต้นทุนคุณภาพที่เพิ่มขึ้นหลังการปรับปรุง 

 

ล าดับ หัวข้อปรับปรุง ค่าใช้จ่าย(ต่อเดือน) 

1 
การลงทุนการเปลี่ยนลักษณะ

เคร่ืองจักร 
5,635 

2 
การเพิ่มพนักงานตรวจสอบคุณภาพใน

การตรวจสอบเพิ่มขึ้น 
6,500 

3 
การจัดการวางผังการจัดเก็บสินค้า

ส าเร็จรูป 
213.7 

4 การวางแผนการอบมอด 286.46 

5 การอบรมการขนย้าย 343.75 

6 การอบรมพนักงานฝ่ายกะใน 781.25 
7 การจัดถังขยะส าหรับแผนกกะใน 692.5 
8 การเพิ่มพนักงานแทนหัวหน้างาน 6,500 
9 การอบรมแผนกการบรรจุ 762.5 
10 การจัดถังขยะส าหรับแผนกจับหมี่ 657.5 
11 การท าการส่งข้อมูลกลับ 568.75 
12 การอบรมแผนกการจับหมี่ 762.5 

13 
การตรวจเช็คตรวจสอบพร้อมเปลี่ยน
อุปกรณ์จับหมี่เกี่ยวกับระบบความร้อน 

1,487.50 

14 การท าการทวนสอบอุปกรณ์ 475 
15 การใช้ฟิล์มคลุมผลิตภัณฑ์ 1920 

16 
การจ้างบริษัทจากภายนอกส าหรับ

ป้องกันมอดและแมลง 
2500 

  
30,086 
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จากหัวข้อที่ท าการปรับปรุงดังตารางที่ 5.10 โดยแบ่งเป็นปรับปรุงตามแผนกที่ท า
การผลิตและประเภทของเสีย โดยแต่ละหัวข้ อจะสามารถแก้ปัญหาของของเสียจากประเภทต่างโดย
หัวข้อที่ท าการปรับปรุงเพื่อลดของสียจากการเคลมจากต่างประเทศจ านวน 7 หัวข้อในการปรับปรุง 
การเคลมจากในประเทศจ านวน 2 หัวข้อในการปรับปรุง ของเสียจากแผนกกะในจ านวน 3 หัวข้อ
ในการปรับปรุง ของเสียจากการบรรจุจ านวน 3 หัวข้อในการปรับปรุง ของเสียจากการจับหมี่
จ านวน 4 หัวข้อในการปรับปรุง ซึ่งมีบางหัวข้อที่สามารถช่วยปรับปรุงได้มากกว่า 1 หัวข้อ ดัง
ตารางที่ 5.11 พร้อมแสดงแผนภาพกราฟแท่งแสดงจ านวนหัวข้อที่ใช้ปรับปรุงต้นทุนคุณภาพ
ส าหรับของเสียแต่ละประเภท ดังรูปที่ 5.8 
 
ตารางที่ 5.10 ตารางสรุปค่าใช้จ่ายต้นทุนคุณภาพที่เพิ่มขึ้นหลังการปรับปรุง 

 

ล าดับ หัวข้อปรับปรุง จาก ประเภท 

1 
การลงทุนการเปลี่ยนลักษณะ

เคร่ืองจักร 
เคลมต่างประเทศ Prevention Cost 

2 
การเพิ่มพนักงานตรวจสอบคุณภาพ

ในการตรวจสอบเพิ่มขึ้น 
เคลมต่างประเทศ
,เคลมในประเทศ 

Prevention Cost 

3 
การจัดการวางผังการจัดเก็บสินค้า

ส าเร็จรูป 
เคลมต่างประเทศ Prevention Cost 

4 การวางแผนการอบมอด เคลมต่างประเทศ Prevention Cost 

5 การอบรมการขนย้าย 
เคลมต่างประเทศ
,เคลมในประเทศ 

Prevention Cost 

6 การอบรมพนักงานฝ่ายกะใน ของเสียกะใน Prevention Cost 
7 การจัดถังขยะส าหรับแผนกกะใน ของเสียกะใน Prevention Cost 
8 การเพิ่มพนักงานแทนหัวหน้างาน ของเสียกะใน Prevention Cost 
9 การอบรมแผนกการบรรจุ ของเสียบรรจุ Prevention Cost 
10 การจัดถังขยะส าหรับแผนกจับหมี่ ของเสียจับหมี่ Prevention Cost 
11 การท าการส่งข้อมูลกลับ ของเสียบรรจุ Appraisal Cost 
12 การอบรมแผนกการจับหมี่ ของเสียจับหมี่ Prevention Cost 
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ล าดับ หัวข้อปรับปรุง จาก ประเภท 

13 
การตรวจเช็คตรวจสอบพร้อม

เปลี่ยนอุปกรณ์จับหมี่เกี่ยวกับระบบ
ความร้อน 

ของเสียจับหมี่,ของ
เสียบรรจุ 

Prevention Cost 

14 การท าการทวนสอบอุปกรณ์ ของเสียจับหมี่ Prevention Cost 
15 การใช้ฟิล์มคลุมผลิตภัณฑ์ เคลมต่างประเทศ Prevention Cost 

16 
การจ้างบริษัทจากภายนอกส าหรับ

ป้องกันมอดและแมลง 
เคลมต่างประเทศ Prevention Cost 

 
ตารางที่ 5.11 ตารางแสดงประเภทหัวข้อที่ท าการปรับปรุงต้นทุนคุณภาพ 

 
 เคลม

ต่างประเทศ 
เคลมใน
ประเทศ 

ของเสีย
กะใน 

ของเสีย
บรรจุ 

ของเสีย
จับหมี่ 

รวม 

หัวข้อท าการ
ปรับปรุง 

7 2 3 3 4 19 

 

 
 
ภาพท่ี 5.8 แผนภาพกราฟแท่งจ านวนหัวข้อที่ใช้ปรับปรุงต้นทุนคุณภาพส าหรับของเสียแต่ละ
ประเภท 
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5.3 เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง 

หลังจากท าการปรับปรุงเพื่อลดต้นทุนคุณภาพตามหัวข้อที่ท าการปรับปรุง ท า
การเก็บข้อมูลหลังท าการปรับปรุง แบ่งการเก็บข้อมูลต้นทุนความสูญเสียออกเป็น ต้นทุนความ
สูญเสียภายในจากของเสียในการผลิตโดยของเสียในการผลิตที่ท าการแสดงปริมาณของเสียที่
เกิดขึ้นในการผลิตโดยแบ่งเป็นแต่ละแผนกที่ท าให้เกิดของเสียโดยจะประกอบด้วย ของเสี ยจาก
แผนกหักก้อนแป้ง ของเสียจากแผนกน่ึงก้อนแป้ง ของเสียแผนกจากเขิ่ย +นวดแป้ง ของเสียจาก
แผนกตัดเส้น ของเสียจากแผนกน่ึงเส้น ของเสียจากการกวาดพื้น ของเสียจากแผนกจับหมี่ ของ
เสียจากแผนกการบรรจุ ของเสียจากเส้นหมี่ที่ร่วง ท าการเก็บก่อนการปรับปรุงเป็นช่วง มกราคม 
พ.ศ. 2552 ถึง มิถุนายน พ .ศ. 2552 แล้วมาท าการหาค่าเฉลี่ยเพื่อเป็นค่าตัวแทนก่อนการปรับปรุง 
ส่วนหลังท าการปรับปรุงท าการเก็บของเสียในช่วงพฤศจิกายน พ .ศ. 2552 ถึง เมษายน พ .ศ. 2553 
เพื่อเป็นค่าตัวแทนหลังการปรับปรุง ดังตารางที่ ปริมาณของเคลมดังตารางที่  5.12 ต้นทุนความ
สูญเสียภายนอก เป็นข้อมูลที่แสดงของเคลมจากลูกค้า ซึ่งแบ่งได้ออกเป็นของที่ถูกเคลมจาก
ภายในประเทศ ของเคลมจากต่างประเทศ โดยท าการเก็บก่อนการปรับปรุงเป็นช่วง มกราคม พ .ศ. 
2552 ถึง มิถุนายน พ .ศ. 2552 แล้วมาท าการหาค่าเฉลี่ยเพื่อเป็นค่าตัวแทนก่อนการปรับปรุง ส่วน
หลังท าการปรับปรุงท าการเก็บของเสียในช่วงพฤศจิกายน พ .ศ. 2552 ถึง เมษายน พ.ศ. 2553 เพื่อ
เป็นค่าตัวแทนหลังการปรับปรุง ดังตารางที่ 5.13 
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ตารางที่ 5.12 ตารางแสดงของเสียแต่ละแผนกของโรงงาน (กิโลกรัม) 
 

เดือน 

ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น (กิโลกรัม) 

หัก
แป้ง 

นึง่
ก้อน 

เขี่ย+
นวด
แป้ง 

ตัด
เส้น 

นึ่ง
เส้น 

กวาด
พิ้น 

จับหมี ่ บรรจุ 
เส้นหมี่
ร่วง 

ของเสียจาก
กระบวนการ

ผลิต 

ม.ค.-52 162 850 676 891 493 901 2,922 8,884 1,990 17,769 

ก.พ.-52 105 708 737 865 602 911 3,506 10,352 1,940 19,726 

มี.ค.-52 183 622 480 629 653 810 2,996 8,355 2,280 17,008 

เม.ย.-52 219 678 534 733 652 797 3,339 7,093 2,090 16,135 

พ.ค.-52 193 651 606 751 662 854 3,291 9,477 1,320 17,805 

มิ.ย.-52 374 784 660 830 698 939 2,991 4,998 1,960 14,234 

รวม 1,236 4,293 3,693 4,699 3,760 5,212 19,045 49,159 11,580 102,677 

เฉล่ีย 206 716 616 783 627 869 3,174 8,193 1,930 17,113 

พ.ย.-52 251 785 641 760 788 999 3,845 3,457 2,010 13,536 

ธ.ค.-52 217 751 725 728 836 968 3,996 3,884 1,670 13,775 

ม.ค.-53 274 645 700 705 666 849 4,078 5,780 3,120 16,817 

ก.พ.-53 363 775 567 788 800 997 4,205 3,811 2,400 14,706 

มี.ค.-53 471 864 730 777 934 1,056 5,290 6,557 1,410 18,089 

เม.ย.-53 606 832 868 1,025 1,151 1,197 5,127 5,942 1,390 18,138 

รวม 2,182 4,652 4,231 4,783 5,175 6,066 26,541 29,431 12,000 95,061 

เฉล่ีย 364 775 705 797 863 1,011 4,424 4,905 2,000 15,844 
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ตารางที่ 5.13 ตารางแสดงปริมาณของเคลมจากลูกค้าของโรงงาน (กิโลกรัม) 
 

  ปริมาณของเคลม (กิโลกรัม) 

เดือน  
ของเสียที่ลูกค้าเคลมจาก

ในประเทศ 
ของเสียที่ลูกค้าเคลมจาก

ต่างประเทศ 
รวมของเคลมจากลูกค้า 

ม.ค.-52 1,071   1,071 

ก.พ.-52 751 6,000 6,751 

ม.ีค.-52 1,051   1,051 

เม.ย.-52 720   720 

พ.ค.-52 878   878 

ม.ิย.-52 955 11,160 12,115 

รวม 5,426 17,160 22,586 

เฉลี่ยต่อเดือน 904 2,860 3,764 

พ.ย.-52 531   531 

ธ.ค.-52 667   667 

ม.ค.-53 1,184 60 1,244 

ก.พ.-53 986 20 1,006 

ม.ีค.-53 834   834 

เม.ย.-53 827   827 

รวม 5,029 80 5,109 

เฉลี่ยต่อเดือน 838 13 851 

  

หลังจากท าการพิจารณาถึงต้นทุนความสูญเสียที่เกิดขึ้นของโรงงานกรณีศึกษาซึ่ง
เกิดจาก ของเสียจากกระบวนการผลิตซึ่งเป็นต้นทุนความสูญเสียจากภายในจากตารางที่ และ
ของเคลมจากภายในและภายนอกซึ่งเป็นต้นทุนความสูญเสียจากภายนอกจากตารางที่ ก็ท าการ
พิจารณาต่อเป็นจ านวนเงิน โดยปกติสินค้าส าเร็จรูปจะมีมูลค่าเท่ากับ 35 บาท โดยจะน าไปคูณกับ
จ านวนน้ าหนักของของเสียกับของเคลมที่เกิดขึ้น จะเป็นมูลค่าต้นทุนความสูญเสียที่เกิดขึ้น ดัง
ตารางที่ 5.14 พร้อมทั้งแสดงแผนภาพแนวโน้มของต้นทุนความสูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงาน
กรณีศึกษาดังรูปที่ 5.9 
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ตารางที่ 5.14 ตารางแสดงของเสียเป็นมูลค่าก่อนหลังการปรับปรุง 
 

เดือน 

ของเสียจาก
กระบวนการ

ผลิต  
(กิโลกรัม) 

ของเสียจากการ 
เคลม(กิโลกรัม) 

ของเสียจากกร
ผลิต+เคลม
(กิโลกรัม) 

ราคา (บาท) 
มูลค่า  

(บาทต่อเดือน) 

ม.ค.-52 17,769 1,071 18,840 35 659,387 

ก.พ.-52 19,726 6,751 26,477 35 926,695 

มี.ค.-52 17,008 1,051 18,059 35 632,065 

เม.ย.-52 16,135 720 16,855 35 589,940 

พ.ค.-52 17,805 878 18,683 35 653,907 

มิ.ย.-52 14,234 12,115 26,349 35 922,215 

รวม 102,677 22,586 125,263 35 4,384,210 

เฉล่ีย 17,113 3,764 20,877 35 730,702 

พ.ย.-52 13,536 531 14,067 35 492,331 

ธ.ค.-52 13,775 667 14,442 35 505,463 

ม.ค.-53 16,817 1,244 18,061 35 632,141 

ก.พ.-53 14,706 1,006 15,712 35 549,920 

มี.ค.-53 18,089 834 18,923 35 662,305 

เม.ย.-53 18,138 827 18,965 35 663,775 

รวม 95,061 5,109 100,170 35 3,505,935 

เฉล่ีย 15,844 851 16,695 35 584,322 
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ภาพท่ี 5.9 แผนภาพกราฟเส้นต้นทุนความเสียหายเปรียบเทียบก่อนหลังการปรับปรุงเป็นเงิน  

 
   ท าการพิจารณาว่าเมื่อท าการลงทุนไปทั้งหมด 15 หัวข้อเป็นการลงทุนที่คุ้มค่า
หรือไม่โดยการพิจารณาจากหัวข้อที่ท าการปรับปรุงเป็นส่วนใดในการเกิดของเสียซึ่งก่อนการ
ปรับปรุงมีของเสียก่ีกิโลกรัมเมื่อท าการปรับปรุงแล้วสามารถของเสียในส่วนนั้นได้ก่ีกิโลกรัม เมื่อ
น าไปคูณกับราคาขายของเส้นหมี่คือ 35 บาท จะได้ค่าใช้จ่ายที่สามารถประหยัดได้ แล้วน ามา
เปรียบเทียบกับการลงทุนจากตารางที่ 5.9 จะได้ค่าใช้จ่ายที่ท าการลงทุน เมื่อท าการเปรียบเทียบ
จะเห็นว่าทั้ง 15 หัวข้อการลงทุนจะมีค่าน้อยกว่าที่สามารถประหยัดได้จากของเสียที่เกิดขึ้นซึ่ง
หมายความว่าเหมาะสมส าหรับการลงทุน ดังตารางที่ 5.15 
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ตารางที่ 5.15 ตารางแสดงการเปรียบเทียบว่าสมควรลงทุนหรือไม่ 
 

หัวข้อปรับปรุง 
ค่าใช้จ่าย(บาท
ต่อเดือน) 

รวมค่าใช้จ่าย
(บาทต่อเดือน) 

ปรับปรุงเพ่ือลด 
ลดต้นทุนได้

(บาทต่อเดือน) 

การจัดการวางผังการจัดเก็บสินค้า
ส าเร็จรูป 

214 214 การจัดส่งผิดพลาด 1,925 

การลงทุนการเปลี่ยนลักษณะ
เครื่องจักร 

5,635 5,635 ซีลมีรอยแตก 35,000 

การอบรมพนักงานฝ่ายกะใน 781 

9,394 

ท าการแยกเพื่อบรรจุและการตกหล่น     

26,501 

การจัดถังขยะส าหรับแผนกกะใน 693 ท าการแยกเพื่อบรรจุและการตกหล่น     

การเพิ่มพนักงานแทนหัวหน้างาน 6,500 ท าการแยกเพื่อบรรจุและการตกหล่น     

การจัดถังขยะส าหรับแผนกจับหม่ี 658 ท าการแยกเพื่อบรรจุและการตกหล่น     

การอบรมแผนกการจับหม่ี 763 ท าการแยกเพื่อบรรจุและการตกหล่น     

การเพิ่มพนักงานตรวจสอบคุณภาพ
ในการตรวจสอบเพ่ิมขึ้น 

6,500 
6,975 

ปรับความร้อนของเครื่องผิดพลาด 
9,695 

การท าการทวนสอบอุปกรณ ์ 475 ปรับความร้อนของเครื่องผิดพลาด 

การอบรมแผนกการบรรจุ 763 763 พนักงานท าการเลือกผิดพลาด 8,540 

การวางแผนการอบมอด 286 

5,050 

มอดในผลิตภัณฑ ์

58,333 

การอบรมการขนย้าย 344 มอดในผลิตภัณฑ ์

การใช้ฟิล์มคลุมผลิตภัณฑ ์ 1,920 มอดในผลิตภัณฑ ์

การจ้างบริษัทจากภายนอกส าหรับ
ป้องกันมอดและแมลง 

2,500 มอดในผลิตภัณฑ ์

การท าการส่งข้อมูลกลับ 569 

2,056 

เส้นหมี่กรอบเกินไป 

9,759 การตรวจเช็คตรวจสอบพร้อมเปลี่ยน
อุปกรณ์จับหม่ีเกี่ยวกับระบบความ

ร้อน 
1,488 เส้นหมี่กรอบเกินไป 
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หลังจากพิจารณามูลค่าของเสียที่เกิดขึ้นแล้ว ผลอาจเป็นค่าที่สะท้อนได้อย่างไม่
เที่ยงตรงมากนักเนื่องจากการผลิตของแต่ละเดือนไม่เท่ากันจึงต้องท าการพิจารณาต่อว่าของเสียที่
เกิดขึ้นเป็นมูลค่าเมื่อคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของแต่ละเดือน โดยก าลังการผลิตจะมาจากการผลิตซึ่ งมี
การผลิตเป็นกระสอบ โดยปกติ 1 กระสอบจะผลิตได้ 87 กิโลกรัม โดยท าการเก็บข้อมูลก่อนการ
ปรับปรุงเป็นช่วง มกราคม พ .ศ. 2552 ถึง มิถุนายน พ .ศ. 2552 แล้วมาท าการหาค่าเฉลี่ยเพื่อเป็น
ค่าตัวแทนก่อนการปรับปรุง ส่วนหลังท าการปรับปรุงท าการเก็บของเสียในช่วงพฤศจิกายน พ .ศ. 
2552 ถึง เมษายน พ .ศ. 2553 เพื่อเป็นค่าตัวแทนหลังการปรับปรุง ดังตารางที่ 5.16 แล้วน ามา
เขียนกราฟเส้นเป็นเปอร์เซ็นต์ดังภาพท่ี 5.11 
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ตารางที่ 5.16 ตารางแสดงของเสียเป็นเปอร์เซ็นต์ก่อนหลังการปรับปรุง  
 

เดือน 
ของเสียจากกร
ผลิต+เคลม 
(กิโลกรัม) 

ผลิต 
(กระสอบ) 

ราคา
(บาท) 

มูลค่า (บาท) 
เปอร์เซ็นต์ของ

เสีย 

ม.ค.-52 18,840 4,848 35 659,387 4.47 

ก.พ.-52 26,477 5,252 35 926,695 5.79 

มี.ค.-52 18,059 4,848 35 632,065 4.28 

เม.ย.-52 16,855 5,034 35 589,940 3.85 

พ.ค.-52 18,683 4,848 35 653,907 4.43 

มิ.ย.-52 26,349 5,034 35 922,215 6.02 

รวม 125,263 29,864 35 4,384,210 4.82 

เฉลี่ย 20,877 4,977 35 730,702 4.82 

พ.ย.-52 14,067 5,656 35 492,331 2.86 

ธ.ค.-52 14,442 5,864 35 505,463 2.83 

ม.ค.-53 18,061 6,285 35 632,141 3.30 

ก.พ.-53 15,712 6,084 35 549,920 2.97 

มี.ค.-53 18,923 7,352 35 662,305 2.96 

เม.ย.-53 18,965 7,332 35 663,775 2.97 

รวม 100,170 38,573 35 3,505,935 2.98 

เฉลี่ย 16,695 6,429 35 584,322 2.98 

 
   จะเห็นว่าก่อนการปรับปรุงมียอดการผลิตคือ 4,977 กระสอบต่อเดือน ส่วนหลัง
การปรับปรุงมีการผลิตเป็น 6,429 กระสอบต่อเดือนหรือหมายความว่าก าลังการผลิตได้เพิ่มขึ้น 
22.58 เปอร์เซ็นต์เมื่อเปรียบเทียบกับหลังการปรับปรุง ซึ่งหมายความของเสียก่อนการปรับปรุงถ้า
เกิดเท่ากับหลังการปรับปรุง หลังการปรับปรุงจะมีของเสียเมื่อคิดตามยอดการผลิตลดลง 22.58 
เปอร์เซ็นต์ ซึ่งเมื่อท าก ารวาดกราฟเป็นเปอร์เซ็นต์ของของเสียจะเห็นว่ากราฟจะมีแนวโน้มที่ลดลง 
ดังภาพที่ 5.10      
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ภาพท่ี 5.10 แผนภาพกราฟเส้นต้นทุนความเสียหายเปรียบเทียบก่อนหลังการปรับปรุงเป็น
เปอร์เซ็นต์ 

 

เมื่อท าการเก็บข้อมูลต้นทุนความสูญเสียภายในและภายนอกได้แล้ว ท าการ
พิจารณาต่อถึงตารางการเปรียบเทียบต้นทุนคุณภาพทั้งหมดทั้งก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุงโดยท าการเก็บก่อนการปรับปรุงเป็นช่วง มกราคม พ .ศ. 2552 ถึง มิถุนายน พ .ศ. 2552 
แล้วมาท าการหาค่าเฉลี่ยเพื่อเป็นค่าตัวแทนก่อนการปรับปรุง ส่วนหลังท าการปรับปรุงท าการเก็บ
ของเสียในช่วงพฤศจิกายน พ .ศ. 2552 ถึง เมษายน พ .ศ. 2553 เพื่อเป็นค่าตัวแทนหลังการ
ปรับปรุง ดังตารางที่ 5.17 
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ตารางที่ 5.17 ตารางแสดงต้นทุนคุณภาพของโรงงานที่เกิดขึ้นก่อนหลังการปรับปรุง  
 

ปรับปรุง 

ต้นทุนการ
ป้องกัน  
(บาทต่อ
เดือน) 

ต้นทุนการ
ประเมิน
คุณภาพ 
(บาทต่อ
เดือน)  

ต้นทนุความ
เสียหาย
ภายใน 
(บาทต่อ
เดือน) 

ต้นทุนความ
เสียหาย
ภายนอก 
(บาทต่อ
เดือน) 

รวมต้นทุน
คุณภาพ 
(บาทต่อ
เดือน) 

ม.ค.-52 80,480 19,331 621,915 37,472 759,198 

ก.พ.-52 76,480 19,331 690,410 236,285 1,022,506 

ม.ีค.-52 81,480 19,331 595,280 36,785 732,876 
เม.ย.-52 72,980 19,331 564,725 25,215 682,251 
พ.ค.-52 84,480 19,331 623,175 30,732 757,718 
ม.ิย.-52 79,230 19,331 498,190 424,025 1,020,776 
รวม 475,130 115,986 3,593,695 790,515 4,975,326 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

79,188 19,331 598,949 131,753 829,221 

พ.ย.-52 108,866 19,900 473,760 18,571 621,097 
ธ.ค.-52 109,682 19,900 482,125 23,338 635,045 
ม.ค.-53 112,066 19,900 588,595 43,546 764,107 
ก.พ.-53 114,441 19,900 514,710 35,210 684,261 
ม.ีค.-53 115,416 19,900 633,115 29,190 797,621 
เม.ย.-53 114,066 19,900 634,830 28,945 797,741 
รวม 674,537 119,400 3,327,135 178,800 4,299,872 

หลังการ
ปรับปรุง 

112,423 20,619 554,523 29,800 717,364 

 

ท าการเปรียบเทียบต่อเป็นเปอร์เซ็นต์เพื่อแสดงเป็นสัดส่วนของต้นทุนคุณภาพทั้ง
ต้นทุนการป้องกัน ต้นทุนการประเมินคุณภาพ ต้นทุนความเสียหายภายใน ต้นทุนความเสียหาย
ภายนอก ดังตารางที่ 5.18 พร้อมทั้งรูปแผนภาพกราฟแท่งต้นทุนการป้องกันเปรียบเทียบก่อนหลัง
การปรับปรุง ดังภาพที่ 5.11 รูปแผนภาพกราฟแท่งต้นทุนการประเมินคุณภาพเปรียบเทียบ
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ก่อนหลังการปรับปรุง ดังภาพที่ 5.12 รูปแผนภาพกราฟแท่งต้นทุนความเสียหายภายใน+ภายนอก
เปรยีบเทียบก่อนหลังการปรับปรุง ดังภาพที่ 5.13 

 
ตารางที่ 5.18 ตารางแสดงการเปรียบเทียบต้นทุนคุณภาพก่อนหลังการปรับปรุงเป็นเปอร์เซ็นต์  
 

ปรับปรุง 
ต้นทุนการ
ป้องกัน  

ต้นทุนการ
ประเมิน
คุณภาพ  

ต้นทุนความ
เสียหายภายใน 

ต้นทุนความ
เสียหาย
ภายนอก 

ต้นทุนความ
เสียหาย
ภายใน+
ภายนอก 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

9.55 2.33 72.23 15.89 88.12 

หลังการ
ปรับปรุง 

15.67 2.87 77.30 4.15 81.45 

 
 

 
 

ภาพท่ี 5.11 ภาพแสดงกราฟแท่งแสดงต้นทุนการป้องกันเปรียบเทียบก่อนหลังการปรับปรุง  
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ภาพท่ี 5.13 ภาพแสดงกราฟแท่งแสดงต้นทุนการประเมินคุณภาพเปรียบเทียบก่อนหลังการ
ปรบัปรุง 

 

 
 
ภาพท่ี 5.14 ภาพแสดงกราฟแท่งแสดงต้นทุนความเสียหายภายในภายนอกเปรียบเทียบก่อนหลัง

การปรับปรุง 
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5.4 วิเคราะห์การปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบต้นทุนคุณภาพ 

หลังจากท าการปรับปรุงต้นทุนคุณภาพตามที่ได้เสนอมา เก็บข้อมูลเพิ่มเติมถึง
ต้นทุนคุณภาพในส่วนต่างๆแล้วน ามาสร้างกราฟเพื่อท าการเปรียบเทียบต้นทุนก่อนหลังข้อมูลเพื่อ
ท าการเปรียบเทียบดังงานวิจัยของ William Keogh รูปท่ี 2.2 จะเห็นว่าในงานวิจัยนี้ท าการเพิ่ม
ต้นทุนการป้องกันจากก่อนท าการปรับปรุงต้นทุนการป้องกันจาก 79,230 บาทเป็นหลังการ
ปรับปรุง 112,423 บาท เพิ่มต้นทุนก ารประเมินคุณภาพขึ้นจากก่อนท าการปรับปรุงต้นทุนการ
ประเมินคุณภาพจาก 19,331 บาทเป็นหลังการปรับปรุง 20,619 บาท จะท าให้ต้นทุนความ
เสียหายจากภายในลดลงจากก่อนท าการปรับปรุงต้นทุนความเสียหายจากภายในลงจาก 
598,949 บาทเป็นหลังการปรับปรุง 554,523 บาท และต้นทุนความเสียหายภายนอกลดลงเช่นกัน
จากก่อนท าการปรับปรุงต้นทุนความเสียหายจากภายนอกลงจาก 131,749 บาทและหลังการ
ปรับปรุงเป็น 29,800 บาท ส่งผลท าให้ต้นทุนรวมลดลงจาก 829,221 บาทต่อเดือน ลดลงเหลือ 
717,364 บาทต่อเดือนดังตารางที่ 5.19 แล้วน ามาสร้างแผนภูมิกราฟแท่งเพื่อแสดงค่าให้ชัดเจน
ยิ่งขึ้นดังภาพท่ี 5.14 
 
ตารางที่ 5.19 ตารางแสดงต้นทุนคุณภาพก่อนหลังการปรับปรุง 
 

ปรับปรุง 
ต้นทุนการ
ป้องกัน  

(บาทต่อเดือน) 

ต้นทุนการ
ประเมิน
คุณภาพ 

(บาทต่อเดือน)  

ต้นทุนความ
เสียหาย
ภายใน 

(บาทต่อเดือน) 

ต้นทุนความ
เสียหาย
ภายนอก 

(บาทต่อเดือน) 

รวมต้นทุน
คุณภาพ 

(บาทต่อเดือน) 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

79,188 19,331 598,949 131,753 829,221 

หลังการ
ปรับปรุง 

112,423 20,619 554,523 29,800 717,364 
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ภาพท่ี 5.14 ภาพกราฟแท่งแสดงการเปรียบเทียบต้นทุนคุณภาพเทียบก่อนการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุง 

  ท าการวิเคราะห์เพื่อหาต้นทุนคุณภาพเป็นจ านวนเงินให้ใกล้เคียงความจริง โดย
ปกติโรงงานมีการผลิตที่ไม่เท่ากันในทุกเดือนซึ่งก่อนการปรับปรุงผลิต 4977 กระสอบต่อเดือน 
หลังการปรับปรุงผลิต 6429 กระสอบต่อเดือน ซึ่งก่อนการปรับปรุงผลิตน้อยกว่าหลังการปรับปรุง
ท าให้การเปรียบเทียบต้องท าการคิดเป็นต้นทุนต่อหน่วย (Unit cost) ต้นทุน / ยอดขาย ซึ่งจะ
ออกมาตามตารางที่ 5.20 

  
ตารางที่ 5.20 ตารางแสดงต้นทุนคุณภาพเมื่อเปรียบเทียบเป็น Unit cost 
 

ปรับปรุง 
ต้นทุนการ
ป้องกัน  

ต้นทุนการ
ประเมิน
คุณภาพ  

ต้นทุนความ
เสียหาย
ภายใน 

ต้นทุนความ
เสียหาย
ภายนอก 

รวมต้นทุน
คุณภาพ 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

0.0074 0.0013 0.0366 0.0020 0.0473 

หลังการ
ปรับปรุง 

0.0057 0.0010 0.0283 0.0015 0.0366 
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ภาพท่ี 5.16 ภาพกราฟแท่งแสดงการเปรียบเทียบต้นทุนคุณภาพเทียบก่อนการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุงเป็น Unit Cost 

 
  เมื่อท าการพิจารณาเป็นจ านวนเงิน ก่อนการปรับปรุงต้นทุนคุณ ภาพจะเป็น 
829,221 บาทต่อเดือน ส่วนหลังการปรับปรุงต้นทุนคุณภาพจะเป็น 717,364 บาทต่อเดือน ซึ่ง
สามารถลดต้นทุนคุณภาพลงคิดเป็น 13.48 เปอร์เซ็นต์ต่อก่อนการปรับปรุงและพิจารณาต้นทุนต่อ
หน่วย (Unit cost) เพื่อความชัดเจน ก่อนการปรับปรุงจะเป็น 0.0473 ส่วนหลังการปรับปรุงจะเป็น 
0.0366 ซึ่งสามารถลดต้นทุนลงคิดเป็น 22.62 เปอร์เซ็นต์ซึ่งสามารถลดต้นทุนคุณภาพลงคิดเป็น 
22.62 เปอร์เซ็นต์ต่อก่อนการปรับปรุง 
 
5.5 การก าหนดทีมงานและมอบหมายส าหรับการจัดท าต้นทุนคุณภาพอย่างถาวร  

ท าการก าหนดผู้ที่ดูแลในการปรับปรุงต้นทุนคุณภาพที่ได้ท าการแก้ไขเพื่อให้
สามารถอยู่อย่างถาวรจึงต้องท าการมอบหมายหน้าท่ีในการท างานอย่างชัดเจนโดยจ าเป็นท่ีต้อง
ท าเป็นงานที่ต้องปฏิบัติโดยต้องใส่ในคู่มือการท างาน (Work Instruction) ของงานแต่ละแผนก โดย
แต่ละหัวข้อจ าเป็นต้องมีผู้ดูแลอย่างน้อย 1 คน มีระยะเวลาการตรวจสอบ มีหน้าที่ในก าร
รับผิดชอบในงานที่ท าการปรับปรุง โดยเมื่อท าการก าหนดดังตารางที่ ก็จะสามารถปรับปรุงได้
อย่างถาวร ดังตารางที่ 5.21 
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ตารางที่ 5.21 ตารางก าหนดผู้ดูแลการปรับปรุงเพื่อปรับปรุงอย่างถาวร  

ล าดับ หัวข้อปรับปรุง ผู้ดูแลรับผิดชอบ หน้าที่รับผิดชอบ 
ระยะเวลาการ
ตรวจเช็ค 

1 
การลงทุนการเปลี่ยน
ลักษณะเคร่ืองจักร 

หัวหน้าฝ่ายซ่อม
บ ารุง หัวหน้าฝ่าย

บรรจุ 

ท าการตรวจสอบว่าเคร่ืองจักรที่
ท าการเปลี่ยนใหม่ สามารถใช้งาน

ได้สม่ าเสมอหรือไม่ 
ทุกปี 

2 

การเพิ่มพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพใน

การตรวจสอบ
เพิ่มขึ้น 

ไม่มีการจัดการดูแลประจ า 

3 
การจัดการวางผังการ

จัดเก็บสินค้า
ส าเร็จรูป 

หัวหน้าฝ่าย
คลังสินค้า 

ท าการฝึกอบรมพนักงานเพื่อให้
พนักงานมีความรู้ความสามารถ
ในการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปที่

ถูกต้อง 

ทุกปี 

4 
การวางแผนการอบ

มอด 
หัวหน้าฝ่าย

ควบคุมคุณภาพ 

ท าการฝึกอบรมพนักงานเพื่อให้
พนักงานมีความรู้ความสามารถ

ในการอบมอดที่ถูกต้อง 
ทุกปี 

5 การอบรมการขนย้าย หัวหน้าฝ่ายจัดส่ง 

ท าการฝึกอบรมพนักงานเพื่อให้
พนักงานมีความรู้ความสามารถ
ในการขนย้ายสินค้าส าเร็จรูปให้

ถูกต้อง 

ทุกปี 

6 
การอบรมพนักงาน

ฝ่ายกะใน 
หัวหน้าฝ่ายกะใน 

ท าการฝึกอบรมพนักงานเพื่อให้
พนักงานมีความรู้ความสามารถ
ในการขนย้ายสินค้าส าเร็จรูปให้

ถูกต้อง 

ทุกปี 

7 
การจัดถังขยะส าหรับ

แผนกกะใน 
หัวหน้าฝ่ายกะใน 

ท าการตรวจสอบสภาพถังขยะที่
ใช้ว่าอยู่ในสภาพการใช้งานได้

หรือไม่ 
ทุกปี 

8 
การเพิ่มพนักงาน
แทนหัวหน้างาน 

ไม่มีการจัดการดูแลประจ า 
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9 
การอบรมแผนกการ

บรรจุ 
หัวหน้าฝ่ายบรรจุ 

ท าการฝึกอบรมพนักงานเพื่อให้
พนักงานมีความรู้ความสามารถ
ในการบรรจุสินค้าให้ถูกต้อง 

ทุกปี 

10 
การจัดถังขยะส าหรับ

แผนกจับหมี่ 
หัวหน้าฝ่ายจับ

หมี่ 

ท าการตรวจสอบสภาพถังขยะที่
ใช้ว่าอยู่ในสภาพการใช้งานได้

หรือไม่ 
ทุกปี 

11 
การท าการส่งข้อมูล

กลับ 

หัวหน้าฝ่าย
ควบคุมคุณภาพ 
หัวหน้าฝ่ายจับ

หมี่ 

ท าการตรวจสอบว่าการส่งข้อมูล
กลับ ผู้ที่ได้รับการส่งได้ข้อมูล

การส่งครบเรียบร้อย 
ทุกปี 

12 
การอบรมแผนกการ

จับหมี่ 
หัวหน้าฝ่ายจับ

หมี่ 

ท าการฝึกอบรมพนักงานเพื่อให้
พนักงานมีความรู้ความสามารถ

ในการจับหมี่ให้ถูกต้อง 
ทุกปี 

13 

การตรวจเช็ค
ตรวจสอบพร้อม

เปลี่ยนอุปกรณ์ระบบ
ความร้อน 

หัวหน้าฝ่ายซ่อม
บ ารุง หัวหน้าฝ่าย

จับหมี่ 

ท าการเช็คอุปกรณ์ในสายการผลิต 
ถ้าตรวจพบอุปกรณ์ที่เสียท าการ

ซ่อมแซม 
ทุกปี 

14 
การท าการทวนสอบ

อุปกรณ์ 

หัวหน้าฝ่ายซ่อม
บ ารุง หัวหน้าฝ่าย

จับหมี่ 

ท าการตรวจสอบทวนสอบ
อุปกรณ์ที่ใช้ว่าสามารถใช้งานได้
หรือไม่ ทั้งวาล์ววัดแรงดัน เคร่ือง

ชั่ง 

ทุกปี 

15 
การใช้ฟิล์มคลุม
ผลิตภัณฑ์ 

หัวหน้าฝ่ายบรรจุ 
ตรวจสอบพลาสติกว่าตรงตาม

มาตรฐานหรือไม่ ท าการฝึกอบรม
พนักงานในการคลุมฟิล์ม  

ทุกปี 

16 

การจ้างบริษัทจาก
ภายนอกส าหรับ
ป้องกันมอดและ

แมลง 

หัวหน้าฝ่าย
ควบคุมคุณภาพ  

ตรวจสอบยาที่บริษัทภายนอกว่า
ตรงตามมาตรฐานหรือไม่ 

ตรวจสอบจุดที่ฉีดว่าครบถูกต้อง 
เวลาในการฉีด 

ทุกปี 
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5.6 การเปรียบเทียบแนวทางการแก้ปัญหาจากตัวอย่างการแก้ปัญหาเก่ากับงานวิจัยน้ี 

จากงานวิจัยของธ ามรงค์ ปาระมีแจ้  เรื่องการสร้างแบบจ าลองและการลดต้นทุน
คุณภาพในโรงงานผลิตเครื่องประดับ. เริ่มจากท าการเก็บข้อมูลมูลค่าของเสียที่มีมูลค่า 9,072,995 
บาท คิดเป็น 11.12 % ในช่วงการเก็บข้อมูล ม .ค. ถึง พ .ค. 2548 แล้วท าการหาสาเหตุโดยใช้
แผนผังก้างปลา น าสาเหตุจากก้างปลา มาเขียนแผนผัง whywhy แล้วท าการปรับปรุงตามหัวข้อที่
ได้ท าการเสนอออกมา ก่อนสรุปค่าก่อนท าการปรับปรุงต้ นทุนคุณภาพ เป็น  7.57 % เปรียบเทียบ
หลังท าการปรับปรุงต้นทุนคุณภาพเหลือ 3.90 %  
 
หัวข้อที่เหมือนกับกับงานวิจัยนี้ 

มีการเก็บข้อมูล การสรุปปัญหาโดยแผนผังก้างปลาก่อนมาเขียนแผนผัง whywhy 
เพื่อหาหัวข้อในการปรับปรุง ท าเก็บข้อมูลต้นทุนคุณภาพก่อนหลังการปรับปรุง  
 
หัวข้อที่แตกต่าง  

ในงานวิจัยนี้มีการท า แผนผัง whywhy โดยน าหัวข้อทั้งหมดมาท าการแก้ไข
ทั้งหมดไม่มีการคัดแยกหัวข้อที่จะท าการคัดเลือกว่าตัวไหนไม่ควรปรับปรุง ไม่มีการแจกถึง
ค่าใช้จ่ายว่าใช้ค่าใช้จ่ายเท่าไหรในการปรับปรุงแต่ละประเภท    

จากงานวิจัยของณัฐกา โยคะกุล เรื่อง การหาจุดเหมาะสมด้านต้นทุนคุณภาพ
ส าหรับอุตสาหกรรมขนาดเล็ก: กรณีศึกษาอุตสากรรมการผลิตของขบเคี้ยวสุนัข เริ่มจากการเก็บ
ข้อมูลโดยโรงงานนี้มีบางส่วนที่ได้จัดท าต้นทุนคุณภาพไปแล้ว จึงต้องท าการเก็บเพิ่ม แล้วท าการ
แบ่งออกเป็น P A F มีการใช้แผนภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาและสาเหตุก่อนจะน าไป
พิจารณาสาเหตุจากแผนผังก้างปลา น าหัวข้อจากแผนผังก้างปลามาท าการวิเคราะห์ต่อในแผนผัง 
whywhy เพื่อหาทางแก้ปัญหาเมื่อท าการแก้ไขปัญหา ยังหาจุดที่เหมาะสมในการท าต้นทุน
คุณภาพด้วย ทั้งยังเสนอทางเลือกทั้ง 8 วิธีเพื่อหาจุดเหมาะสม พร้อมทั้งทวนสอบผลจุดเหมาะสม
ตามทฤษฏีของ Juran and Gryna,1988 
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หัวข้อที่เหมือนกับกับงานวิจัยนี้ 

มีการเก็บข้อมูล การสรุปปัญหาโดยแผนผังก้างปลาก่อนมาเขียนแผนผัง whywhy 
เพื่อหาหัวข้อในการปรับปรุง ท าเก็บข้อมูลต้นทุนคุณภาพก่อนหลังการปรับปรุง  และมีการค านวณ
ค่าใช้จ่ายของการปรับปรุงว่าใช้ค่าใช้จ่ายเท่าใด 
 
หัวข้อที่แตกต่าง  

ในงานวิจัยนี้มีการท า แผนผัง whywhy โดยน าหัวข้อทั้งหมดมาท าการแก้ไข
ทั้งหมดไม่มีการคัดแยกหัวข้อที่จะท าการคัดเลือกว่าตัวไหนไม่ควรปรับปรุง  

งานวิจัยของณัฐกา โยคะกุล  มี การคิดไปถึงจุดเหมาะสมในการใช้ต้นทุนคุณภาพ
ซึ่งในงานวิจัยไม่มี 
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บทที่ 6 

สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 

ในบทนี้จะกล่าวถึงการสรุปของการด าเนินงานวิจัยที่ได้ท า โดยในงานวิจัยนี้
มุ่งเน้นท าการจัดท าต้นทุนคุณภาพส าหรับโรงงานการผลิตเส้นหมี่อบแห้ง แล้วท าการปรับปรุง
ต้นทุนคุณภาพในปัจจุบัน โดยวิธีทางคุณภาพ ก่อนเสนอแนะข้อที่ควรท าการปรับปรุงเพิ่มเติม 
ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในการท างานวิจัย 
 
6.1 สรุปผลการวิจัย  

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานที่ท าการผลิตสินค้าประเภทเดียวท าให้การคิด
ต้นทุนในการผลิต ต้นทุนรวมต้นทุนคุณภาพสามารถท าได้ง่ายแต่มีบางส่วนงานที่น าไปใช้ร่วมกับ
โรงงานในเครือท าให้ส่วนงานนี้ท าการคิดต้นทุนได้ยากกว่า ดังนั้นจึงมีการจัดท างานวิจัยเพื่อท า
การชี้ให้ผู้บริหารได้ทราบต้นทุนคุณภาพที่ชัดเจน ประกอบกับในตอนแรกผู้บริหารไม่ได้ให้ความใส่
ใจในการจัดท าต้นทุนคุณภาพ ไม่มีความรู้ด้านต้นทุนคุณภาพ ท าให้ไม่ได้ให้ความส าคัญในการท า
ต้นทุนคุณภาพ โดยผู้บริหารจะมุ่งเน้นให้ต้นทุนการผลิตรวมลดลงแต่เพียงอย่างเดียว ลดการลงทุน
ที่ไม่สามารถก่อให้เกิดก าไรกลับมา ท าให้ไม่มีการลงทุนส าหรับการท าต้นทุนการป้องกัน 
(Prevention Cost) และต้นทุนการประเมินคุณภาพ (Appraisal Cost) ส่งผลให้เกิดต้นทุนการ
สูญเสีย (Failure Cost) ที่มากเกินความจ าเป็น 

โดยท าการสรุปผลการด าเนินงานหลังท าการด าเนินงาน ซึ่งงานวิจัยน้ีเป็น
งานวิจัยที่ท าการประยุกต์น าเครื่องมือทางต้นทุนคุณภาพมาใช้กับการผลิตสินค้าประเภทเส้นหมี่
อบแห้งของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งพบว่าสามารถลดต้นทุนคุณภาพได้จริง โดยการน าเทคนิค ต้นทุน
คุณภาพมาท าการรวบรวมแบ่งประเภทต้นทุนที่เกิดขึ้น มีการน าแผ่นการตรวจสอบมาเพื่อท าการ
เก็บข้อมูลส าหรับการเริ่มเก็บต้นทุนคุณภาพ เมื่อได้ต้นทุนคุณภาพในปัจจุบันที่ท างานอยู่แล้วท า
การใช้เครื่องมือทางคุณภาพในการจ าแนกสาเหตุที่เกิดขึ้นของของเสียที่เกิดขึ้นคือของเสี ยจากการ
ผลิตที่เกิดขึ้นกับของเคลมจากลูกค้าทั้งภายในภายนอก โดยท าการจ าแนกโดยท าการระดมสมอง
ส าหรับการเกิดปัญหาท่ีเกิดขึ้นแผ่นการตรวจสอบส าหรับเก็บข้อมูลของสาเหตุที่เกิดขึ้น แผนภูมิพา
เรโตเพื่อล าดับความส าคัญเพื่อหาสาเหตุว่าสาเหตุไหนควรท าการจัดการก่อนหลัง ปัญหาที่เ กิดขึ้น
ท าการหาสาเหตุต่อด้วยแผนผังก้างปลาเพื่อหาสาเหตุที่แท้จริงที่ท าให้เกิดปัญหาถึงต้นเหตุ รวมถึง
ประยุกต์เครื่องมือคุณภาพเพื่อหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นของโรงงานกรณีศึกษาอย่างเหมาะสม 
แล้วท าการแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้แผนภาพ whywhy เพื่อหาทางปรัปรุงปัญหาท่ีท าการเก็บ
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ข้อมูลและระดมสมอคิดหาทางแก้มาดังตารางที่ 6.1 พร้อมทั้งท าการปรับปรุงเรียบร้อยท าการเก็บ
ข้อมูลเปรียบเทียบต้นทุนคุณภาพก่อนหลังการปรับปรุงดังตารางที่ 6.2 
 
ตารางที่ 6.1 ตารางสรุปค่าใช้จ่ายต้นทุนคุณภาพที่เพิ่มขึ้นหลังการปรับปรุง  
 

ล าดับ หัวข้อปรับปรุง จาก ประเภท แผนก 
ค่าใช้จ่าย(บาท
ต่อเดือน) 

1 
การลงทุนการเปลี่ยน
ลักษณะเคร่ืองจักร 

เคลมต่างประเทศ 
Prevention 

Cost 
บรรจุ 5635 

2 
การเพิ่มพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพในการ
ตรวจสอบเพิ่มขึ้น 

เคลมต่างประเทศ
,เคลมในประเทศ 

Prevention 
Cost 

บรรจุ 6,500 

3 
การจัดการวางผังการ
จัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป 

เคลมต่างประเทศ 
Prevention 

Cost 
คงคลัง
ส าเร็จรูป 

213.7 

4 การวางแผนการอบมอด เคลมต่างประเทศ 
Prevention 

Cost 

คงคลัง
วัตถุดิบ

,Qc 
286.46 

5 การอบรมการขนย้าย 
เคลมต่างประเทศ
,เคลมในประเทศ 

Prevention 
Cost 

ขนส่ง 343.75 

6 
การอบรมพนักงานฝ่ายกะ

ใน 
ของเสียกะใน 

Prevention 
Cost 

กะใน 781.25 

7 
การจัดถังขยะส าหรับ

แผนกกะใน 
ของเสียกะใน 

Prevention 
Cost 

กะใน 692.5 

8 
การเพิ่มพนักงานแทน

หัวหน้างาน 
ของเสียกะใน 

Prevention 
Cost 

กะใน 6500 

9 การอบรมแผนกการบรรจุ ของเสียบรรจุ 
Prevention 

Cost 
บรรจุ 762.5 

10 
การจัดถังขยะส าหรับ

แผนกจับหมี่ 
ของเสียจับหมี่ 

Prevention 
Cost 

จับหมี่ 657.5 

11 การท าการส่งข้อมูลกลับ ของเสียบรรจุ 
Appraisal 

Cost 
จับหมี่ 568.75 
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ล าดับ หัวข้อปรับปรุง จาก ประเภท แผนก 
ค่าใช้จ่าย 

(บาทต่อเดือน) 

12 การอบรมแผนกการจับหมี่ ของเสียจับหมี่ 
Prevention 

Cost 
จับหมี่ 762.5 

13 

การตรวจเช็คตรวจสอบ
พร้อมเปลี่ยนอุปกรณ์จับ
หมี่เกี่ยวกับระบบความ

ร้อน 

ของเสียจับหมี่,
ของเสียบรรจุ 

Prevention 
Cost 

จับหมี่ 1,487.50 

14 
การท าการทวนสอบ

อุปกรณ์ 
ของเสียจับหมี่ 

Prevention 
Cost 

จับหมี่ 475 

15 การใช้ฟิล์มคลุมผลิตภัณฑ์ เคลมต่างประเทศ 
Prevention 

Cost 

ขนส่ง,คง
คลัง

ส าเร็จรูป 
1920 

16 
การจ้างบริษัทจากภายนอก
ส าหรับป้องกันมอดและ

แมลง 
เคลมต่างประเทศ 

Prevention 
Cost 

ขนส่ง 2500 

 

     
30,086 

 
ตารางที่ 6.2 ตารางสรุปต้นทุนคุณภาพเปรียบเทียบก่อนหลังการปรับปรุง  
 

ปรับปรุง 
ต้นทุนการ
ป้องกัน  

ต้นทุนการ
ประเมิน
คุณภาพ  

ต้นทุนความ
เสียหาย
ภายใน 

ต้นทุนความ
เสียหาย
ภายนอก 

รวมต้นทุน
คุณภาพ 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

79,188 19,331 598,949 131,753 829,221 

หลังการ
ปรับปรุง 

112,423 19,900 554,523 29,800 717,364 
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ท าให้ต้องท าการลงทุนปรับปรุงเท่ากับ 30,086 บาทต่อเดือนหลังจากรวบรวมการ
ปรับปรุงปัญหาจะพบว่าท าให้ต้นทุนคุณภาพรวมก่อนการปรับปรุงต้นทุนคุณภาพรวม(Total 
Quality Cost) เท่ากับ 829,221 บาท ต้นทุนความเสียหาย(Failure cost)ก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 
730,702 บาทหรือคิดเป็น 88.12 % ของต้นทุนคุณภาพรวม (Total Quality Cost) ต้นทุนการ
ป้องกันเท่ากับ 79,188 บาท ต้นทุนการประเมินผลเท่ากับ 19,331 บาท ต้นทุนการป้องกันและ
ต้นทุนการประเมินคุณภาพนั้นคิดรวมกันเท่ากับ 98,519 บาท หรือเท่ากับ 11.88 % ท าการเพิ่ม
ต้นทุนการป้องกันและต้นทุนการประเมินเป็น 112,423 บาท และ 19,900 บาท ตามล าดับหรือ
เท่ากับ 18.47 % จะท าให้ต้นทุนความเสียหายลดลงเหลือ 584,323 บาท หรือเท่ากับ 81.54 % จึง
ท าให้ต้นทุนคุณภาพรวมลดลงเหลือ 716,645 บาท ซึ่งสามารถลดต้นทุนคุณภาพลง 112,576 
บาทต่อเดือน หรือเท่ากับ 1,349,076 บาทต่อปี พร้อมสร้างระบบการป้องกันปัญหาที่เกิดขึ้นอย่าง
ถาวร ประกอบกับได้รับความร่วมมือจา กผู้ที่เกี่ยวข้องอย่างดีในการแก้ไขปัญหา การเก็บข้อมูล 
การพัฒนาระบบ ท าให้สามารถบรรลุเป้าหมายได้ 
 
6.2 ปัญหาที่พบจากงานวิจัยนี้ 

ในปัจจุบันโรงงานได้มีการจัดการเก็บข้อมูลต่างๆส าหรับเป็นฐานข้อมูลส าหรับ
โรงงาน แต่ข้อมูลส่วนใหญ่ขาดความละเอียดแล้วไม่สามารถน ามาประยุก ต์ใช้ส าหรับต้นทุน
คุณภาพได้ จึงจ าเป็นต้องท าการเก็บต้นทุนคุณภาพใหม่เพื่อให้ต้นทุนคุณภาพที่มีความชัดเจนและ
ถูกต้องมากท่ีสุด 

ในงานวิจัยนี้ไม่มีการท างานซ้ า (Rework) ซ่อมงาน (Repair) ชิ้นงาน ผลิตภัณฑ์ที่
ไม่ได้คุณภาพทั้งหมดของงานวิจัยน้ี จะน าออกจากสายการผลิต เป็นสิ นค้าเสียจากการผลิต
ทั้งหมดหรือเป็นต้นทุนความล้มเหลวภายใน ท าให้งานวิจัยนี้จึงไม่สามารถน าไปประยุกต์กับ
งานวิจัยอื่นที่ต้นทุนคุณภาพเพื่อน ามาเปรียบเทียบได้ 

พนักงานบางฝ่ายขาดความรู้เกี่ยวกับต้นทุนคุณภาพ ไม่มีความเข้าใจในระบบ
การเก็บต้นทุนคุณภาพหรือว่ารู้ก็คิดว่าไม่ใช่ปัญหาของตนเอง ขาด ความร่วมมือในการท างาน คิด
ว่าเป็นปัญหาของโรงงานไม่เกี่ยวกับตนเอง ท าให้ลดต้นทุนรวมได้ตัวเองก็ไม่ได้ผลประโยชน์ และ
มักจะไม่ให้ความร่วมมือกับการท างาน ทั้งยังชอบขัดแย้ง ปลุกระดมให้พนักงานไม่ให้ความร่วมมือ 
ปลุกกระแสว่าโรงงานต้องการให้พนักงานท างานนอกเหนือจากงานประจ าโดยไม่ให้ค่าตอบแทน 
ขาดจิตส านึกต่อการท างานและโรงงาน 



141 
 

 
 

141 

การท าให้ต้นทุนคุณภาพรวมลดลงไปได้ให้เพิ่มขึ้นจะมีปัจจัยบางอย่างที่ไม่
สามารถปรับปรุงได้เนื่องจากปัจจัยที่เกิดจากภายนอก เช่นปัจจัยของเคลมจากภายนอก หลังจาก
การเก็บข้อมูลปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากปัญหาจากลูกค้าเป็นหลัก ซึ่งทางโรงงานไม่สามารถเข้าไป
จัดการได้ เช่นปัญหาของเสียจากการเก็บสินค้าไว้นานเกินไปท าให้เกิดของเคลมเพราะถ้ าเกิดของ
เสียจากขายไม่ออกลูกค้าก็น ามาคืนโรงงาน รวมทั้งการโดนหนู แมลงหรือสิ่งสกปรกเข้าไปใน
ผลิตภัณฑ์ เกิดจากร้านค้าบางร้านเป็นร้ านที่เก่า สกปรก ขาดการป้องกันหนูแมลงในร้าน มี
ความชื้นมาก ซึ่งทางโรงงานไม่สามารถปรับเปลี่ยนร้านของลูกค้าได้ ท าให้เกิดสินค้าเคลมมา  
รวมถึงวัตถุดิบที่เป็นสินค้าเกษตรที่ไม่สามารถควบคุมได้  

ต้นทุนความล้มเหลวจากภายในและภายนอกที่เกิดขึ้นที่ท าการค านวณจาก
งานวิจัยนี้เป็นต้นทุนความล้มเหลวที่เกิดจากคืนสินค้าของลูกค้าเท่านั้น ไม่ได้คลอบคลุมถึงต้นทุน
ความล้มเหลวจากลูกค้าที่ท าการซื้อสินค้าแล้วพบสินค้าไม่ได้คุณภาพจึงไม่ต้องการใช้สินค้าอีก
ครั้ง รวมถึงพบสินค้าที่น่าจะเป็นต้นทุนความล้มเหลวแล้วลูกค้าบางคนสามารถยอมรับได้ จึงอาจ
ไม่ได้เป็นต้นทุนความล้มเหลวภายในและภายนอกที่เกิดขึ้นทั้งหมด  
 

6.3 ข้อแนะน าส าหรับการท างาน 

ในปัจจุบันการจัดท าต้นทุนคุณภาพต้องท าการลงทุน ทั้งคนงานส าหรับการเก็บ
ข้อมูล กระดาษที่ใช้ในการเก็บข้อมูล คนงานที่กรอกข้อมูลในคอมพิวเตอร์ล้วนแล้วเป็นต้นทุนที่
เพิ่มขึ้นโดยเป็นงานที่ซ้ าซ้อนคือต้องท าการเก็บข้อมูลแล้ว ต้องท าการกรอกข้อมูลลงฐานข้อมูลอีก 
อนาคตอาจจ าเป็นต้องมีระบบสารสนเทศส าหรับการแสดงผลเพื่อลดการท างานที่ซ้ าซ้อน อาจ
กรอกข้อมูลที่หน้างานแล้วแสดงในระบบฐานข้อมูลได้โดยไม่ต้องมากรอกอีกครั้ง สามารถลด
ต้นทุนทั้งส่วนการกรอกข้อมูล กระดาษที่ท าการเก็บข้อมูล พื้นที่เก็บเอกสาร 

งานวิจัยด้านต้นทุนคุณภาพในปัจจุบันสามารถลดต้นทุนรวมลงไปได้เพราะช่วงที่
ท าต้นทุนคุณภาพได้รับความร่วมมือจากคนทุกฝ่าย แต่การท่ีจะท าให้ระบบคงอยู่เป็นเรื่องที่
จ าเป็นต้องให้คนงานทุกฝ่าย รวมถึงผู้บริหารให้ความร่วมมือในกา รรักษาระบบต่อเนื่อง โดยการ
จัดท าต้นทุนคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษาเป็นการประยุกต์ใช้เครื่องมือของต้นทุนคุณภาพเพื่อให้
ต้นทุนคุณภาพที่ดีขึ้น การท่ีจะท าให้ต้นทุนคุณภาพที่ดีคือการท าให้ต้นทุนคุณภาพเกิดขึ้นอย่าง
ถาวร 
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ควรจะมีการเปรียบเทียบต้นทุนคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษากับโรงงานที่มี
ขนาดใกล้เคียง ประเภทการผลิตสินค้า และโรงงานที่มีปัจจัยใกล้เคียงกัน เพื่อเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของต้นทุนคุณภาพที่ได้ท าการปรับปรุงเมื่อท าการเปรียบเทียบกับโรงงานอื่น  
การเก็บข้อมูลในโรงงานควรยึดเป็นสิ่งส าคัญเพราะท าให้ข้อมูลที่ได้น่าเชื่อถือ แต่บา งครั้งข้อมูลที่
ได้มาขาดความน่าเชื่อถือ ซึ่งอาจจะเกิดจากพนักงานท าการลงข้อมูลผิดพลาด พนักงานไม่ต้ังใจลง
ข้อมูลให้ พนักงานท าการสุ่มข้อมูลเนื่องจากเกรงกลัวความผิดพลาดจากการท างานที่ผิดพลาด 
เมื่อท าการวิเคราะห์ข้อมูลท าให้เกิดความ 
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