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This research proposed the establishment of quality management system for in-store bakery 
products, using processing units in a company headquarter as a case study. The research has been done on 
investigating production and identifying quality problem. The primary observation found many non-
conforming products from the inconsistency of the production due to the lack of quality management 
implementation and performance measurement. Therefore the objectives of this research are to reduce product 
lost from non-conforming problem and to establish quality management system for continue quality 
improvement in production line. 

 
In order to establish the quality management system, the research was conducted in the following 

steps: 1) analyzing problems, 2) identifying the root causes of the problems, and 3) establishing a quality 
management system and applying quality management tools to the production processes. This included the 
adjustment of working behaviors of line operators. This research was also help production manager solving 
raw material planning problem. The production planning included 3 parts of developing company production 
plan, summary bill of material according to the production plan and calculating raw material preparation list. 
All such activities were on excel spreadsheet. 

 
After the implementation of the proposed quality management system, the problems previously 

found in production stage were solved such as decrease the mistake from material preparation and data 
recording behaviors on important process parameters were established in production operators. Consequently, 
product qualities became more consistent and the number of non-conforming products was reduced.  
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การจัดทําระบบจัดการคณุภาพสําหรับสายการผลิตผลิตภัณฑขนมอบ 
 

Quality Management System for Bakery Production Industry 
 

คํานํา 
  

ปจจุบันผลิตภณัฑเบเกอรี่ภายใตตราสินคาของหางและมหีองการผลิตภายในหางหรือ
รานคามีอัตราการขยายตวัคอนขางมาก ซ่ึงบริษัทมีจํานวนหางสาขามากกวา 50 แหงกระจายตัวอยู
ทั่วประเทศ จากสถิติในชวงเดือนมกราคมถึงกันยายน ป 2551 พบการขยายสาขาของหางคาปลีก
เพิ่มขึ้น 840 สาขา (โพสตทูเดย, 2551) จากธุรกิจหางคาสงของบริษัทกรณีศึกษา พบวาผลิตภัณฑ
กลุมเบเกอรี่มโีครงสรางสายการผลิตขนาดเล็กและไมซับซอน ผลิตภัณฑมีอัตราการเติบโตสูงและ
เปนที่นิยมของลูกคา จากลักษณะสายการผลิตขนาดเล็กมขีั้นตอนไมซับซอน มีพนักงานจํานวนไม
มาก และผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด  

 
พบประเดน็ปญหาหลักที่สงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ คือ ปญหาที่เกิดจากความ

ผิดพลาดภายในกระบวนการผลิตเอง ซ่ึงกอใหเกดิความไมสม่ําเสมอของคุณภาพ เนือ่งจากไมมีการ
ใชระบบการจดัการคุณภาพในกระบวนการผลิตเลย  
 

งานวิจยันีจ้ึงเปนการนําเครือ่งมือดานการจัดการมาประยุกตใชในกระบวนการผลิต ชวยลด
การสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และเปลี่ยนพฤติกรรมการทํางานของพนักงาน นําสู
กระบวนการจดัการและปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง เพื่อการขยายผลสูสายการผลิตในสาขาอื่น ๆ 
ของบริษัททั่วประเทศตอไป 

 
 
 
 



วัตถุประสงค 

 
1. เพื่อศึกษารูปแบบและลักษณะกระบวนการทํางานของสายการผลิตผลิตภัณฑขนมอบ

ของหางคาสง ณ จุดผลิตสาขาสํานักงานใหญ โดยทําการวิเคราะหและแจกแจงประเด็นปญหาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 

2. เพื่อสรางระบบการจัดการคณุภาพและวางแผนการผลิตโดยใชเครื่องมือการจัดการที่
เหมาะสม รวมทั้งการปรับพฤติกรรมการทํางานของพนกังานในสายการผลิต เพื่อลดการสูญเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  
 

ขอบเขตการวจัิย 
 

การวิจยันี้จะทาํการศึกษารูปแบบกระบวนการผลิตและรูปแบบการจัดการคุณภาพภายใน
แผนกเบเกอรี่ พรอมทั้งรวบรวมประเดน็ปญหาตาง ๆ เพือ่หาแนวทางจดัการคุณภาพที่สอดคลองกับ
ลักษณะงานโครงสรางการผลิตของผูประกอบการ และทําการศึกษาและแกไขปญหาเรื่องการวาง
แผนการผลิตและการจัดการวัตถุดิบเบื้องตน โดยใชขอมลูที่เก็บรวบรวมจากแผนกผลิต
ผลิตภัณฑเบเกอรี่สาขาสํานักงานใหญของหางคาสงกรณีศึกษา 
 

 
 



57.76%

42.24% ผลิตภัณฑเบเกอรีต่ลาดกลางและลาง 

ผลิตภัณฑเบเกอรีต่ลาดบน

การตรวจเอกสาร 

 
1. ขอมูลท่ัวไปของผลิตภัณฑเบเกอร่ี 
 

1.1 นิยามของผลิตภัณฑเบเกอรี ่
 

เบเกอรี่ หมายถึง ผลิตภัณฑที่ทําจากแปงสาลีเปนหลัก และทําใหสุกโดยวิธีการอบ  
ประเภทของเบเกอรี่มี 9 ชนดิ ไดแก ขนมปง โดนัท เดนชิเพรสตรี้ พิซซา คุกกี้ พาย พัฟเพรสตรี้ ชู
เพรส และเคก (จิตธนา และ อรอนงค, 2549) 
 

1.2 ขอมูลตลาดและรูปแบบอุตสาหกรรมเบเกอรี่ในปจจุบนั 
 

จากรายงานของศูนยวจิัยกสิกรไทยในป 2551 คาดวาตลาดผลิตภัณฑเบเกอรี่โดยรวม
จะมีมูลคาตลาดเพิ่มขึ้นเปน 7,100 ลานบาท หรือเพิ่มขึ้นประมาณ 5.0%  เมื่อเทียบกบัป 2550  โดย
แบงออกเปนผลิตภัณฑเบเกอรี่ตลาดกลางและลาง 57.76% และผลิตภณัฑเบเกอรี่ตลาดบน 42.24% 
ดังแสดงในภาพที่ 1  

 
 

 
 
 
ภาพที่ 1  มูลคาการตลาดของผลิตภัณฑเบเกอรี่ในประเทศไทยที่คาดการณในป 2551 
 
ท่ีมา: ศูนยวิจยักสิกร (2551) 
 

1.2.1 ผลิตภัณฑเบเกอรี่ตลาดกลางและลาง  
 

คาดวามูลคาในป 2551 เทากับ 4,100 ลานบาท หรือรอยละ 57.7 ของตลาดเบ
เกอรี่ทั้งหมด และเมื่อเทยีบกับป 2550 แลวมีอัตราการขยายตวัรอยละ 5.1 แนวโนมของตลาดคือ
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ผลิตภัณฑเบเกอรี่ที่เกี่ยวของกับสุขภาพทัง้นี้เพื่อตอบสนองกับกระแสสุขภาพ และการเปด
ใหบริการครบทั้งอาหาร เบเกอรี่และเครื่องดื่ม รวมทั้งการผลิตไอศกรีมทําเองหรือโฮมเมด 
โดยเฉพาะรานจําหนายเบเกอรี่ขนาดเล็ก ทั้งนี้เพื่อขยายฐานลูกคาใหครอบคลุมมากขึ้น นอกจากนี้
ผูประกอบการผลิตภัณฑเบเกอรี่ตลาดกลางและลางหันไปจับตลาดบริการรับจัดเลี้ยงนอกสถานที่
มากขึ้น 

 
จากที่ผูประกอบการประสบความสําเร็จในการรุกตลาดจาํหนายเบเกอรีใ่นราน

สะดวกซื้อปจจุบันตลาดเบเกอรี่ในรานสะดวกซื้อนัน้มีอัตราการขยายตลาดถึงรอยละ 20-25 และ
ผูประกอบการรายใหญที่ผลิตสินคาเบเกอรี่วางจําหนายในรานสะดวกซื้อนั้นจะรุกขยายตลาดให
มากขึ้น โดยการสรางโรงงานเพื่อเพิ่มกําลังการผลิตถึง 3-4 เทาตัว รวมทั้งการกระจายโรงงานไปยงั
ตางจังหวัด เชน พิษณุโลก ขอนแกน สงขลา เชียงใหม เปนตน เนื่องจากสินคาเบเกอรี่นั้นตองการ
ความสดใหม จึง ตองมีการกระจายโรงงานผลิตใหครอบคลุมและสามารถสงใหผูบริโภคไดทันกับ
ความตองการ 

                     
1.2.2 ผลิตภัณฑเบเกอรี่ตลาดบน  

 
คาดวามูลคาในป 2551 เทากับ 3,000 ลานบาท หรือสัดสวนรอยละ 42.2 ของ

ตลาดผลิตภัณฑเบเกอรี่ทั้งหมด ขณะเมื่อเทียบกับป 2550 แลว คาดวาจะมีอัตราการขยายตวัรอยละ 
3.4 โดยแนวโนมตลาดที่นาจับตามองคือ การเขามารุกตลาดผลิตภัณฑเบเกอรี่ของบรรดาธุรกิจ
ฟาสตฟูด โดยเนนการจาํหนายเบเกอรี่พรอมกับการเปดมมุจําหนายกาแฟพรีเมี่ยม 

 
นอกจากนี้ผลิตภัณฑเบเกอรีต่ลาดบนเริ่มขยายชองทางการจําหนายโดยเฉพาะ

ชองทางจําหนายในซุปเปอรมารเก็ตและรานสะดวกซื้อ รวมทั้งการเปดรานจําหนายผลิตภัณฑเบ
เกอรี่ลักษณะโฮมเมดของบรรดาผูประกอบการรุนใหม ทั้งนี้เพื่อแยงสัดสวนตลาดผลิตภัณฑเบเกอรี่
ระดับกลาง กลาวคือจะสังเกตุเหน็วาในซปุเปอรมารเก็ตและรานสะดวกซื้อจะมีเคกและ
ผลิตภัณฑเบเกอรี่แชเยน็/แชแข็งหลากหลายตรามากขึ้นมาวางจําหนาย โดยบางตราสินคาเปนตราที่
นําเขามาจากตางประเทศ ซ่ึงเดิมการแขงขนัในตลาดนี้ไมรุนแรงมากนกั เพราะมีคูแขงขันนอยราย 
แตในปจจุบันบรรดาผูประกอบการเบเกอรีเ่ร่ิมขยายการผลิตเขามาในตลาด แมวาจะมรีาคาอยูใน
เกณฑสูง แตกไ็ดรับความนยิมอยางมาก เนือ่งจากรสชาติ และชื่อเสียงของตราสินคา ดังนั้นการ
แขงขันในตลาดนี้เร่ิมเขมขนขึ้น สวนรานจาํหนายผลิตภณัฑเบเกอรี่ลักษณะโฮมเมดนั้นเริ่มมี
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จํานวนมากขึน้ โดยเปนการขยายชองทางการจําหนายเพื่อแยงสวนตลาดของเบเกอรี่รับสั่งทําตาม
บาน โดยอาศยัจุดเดนคือ ผลิตภัณฑที่สดใหม การเลือกสรรวัตถุดิบที่มีคุณภาพสามารถเลือกหาซื้อ
ไดงาย สินคามีความหลากหลาย ราคาที่เหมาะสมกับคณุภาพ และมีรสชาติถูกปากกลุมผูบริโภค
เปาหมาย  

 
ตลาดเบเกอรีส่ามารถแบงออกไดเปน 4 ประเภทใหญ ๆ คือ 

 
1) รานเบเกอรี่ในโรงแรม นับวาตลาดเบเกอรีร่ะดับบนเชนกัน โดยเนนไวบริการลูกคา

ของโรงแรมโดยเฉพาะ ไมวาจะเปนลูกคาที่เขาพัก ลูกคาที่เขามาใชบริการจัดเลี้ยง หรือสัมมนา แต
ดวยความเอรด็อรอยจนขึ้นชื่อทําใหรานเบเกอรี่ในโรงแรมเปนที่นยิมของลูกคาขาจรดวย ซ่ึง
บางครั้งลูกคาบางรายตั้งใจเขาไปในโรงแรมเพื่อซ้ือเบเกอรี่โดยเฉพาะ 

 
2) รานเบเกอรี่ระดับบน หรือตลาดเบเกอรี่คาปลีก ซ่ึงปจจุบนัตลาดเบเกอรี่นี้นับวาเปน

ตลาดที่นาสนใจอยางมาก เนื่องจากมีอัตราการขยายตวัอยูในเกณฑสูง มีนักลงทุนรายใหมทั้งใน
ประเทศและตางประเทศทยอยเขาตลาด และสวนใหญเปนนักลงทุนรายใหญ ดังนั้นการแขงขันใน
ตลาดนี้นาจะเขมขนชวนตดิตามมากขึ้น ซ่ึงจะเห็นไดจากการนําเอากลยุทธตาง ๆ มาใช ไมวาจะเปน
การบริการจัดสงถึงสถานที่ รับจัดงานเลี้ยง ตลอดจนกลยทุธพิเศษอยางเชนการรับสมัครสมาชิก 
ทั้งนี้เพื่อเพิ่มจาํนวนลูกคาประจํา กลยุทธการตลาดตาง ๆ นี้มักจะมีการนํามาใชในชวงเทศกาล
คริสตมาสและปใหม ซ่ึงเปนชวงที่สินคาประเภทเบเกอรี่มียอดขายเพิม่มากขึ้น  โดยเฉพาะสินคา
ประเภทเคก็จะมียอดขายในชวงนี้ถึงรอยละ 50  ตลาดเบเกอรี่ระดับบนที่นาจับตามองอีกตลาดหนึ่ง 
คือ ตลาดเค็กแชแข็ง ซ่ึงเดิมการแขงขันในตลาดนี้ไมรุนแรงมากนัก เพราะมีคูแขงขันนอยราย แตใน
ปจจุบันคูแขงที่นากลัวเร่ิมเขามาในตลาด คือ เค็กแชแข็งที่นําเขามาจากตางประเทศ แมวาจะมีราคา
อยูในเกณฑสูง แตก็ไดรับความนยิมอยางมาก เนื่องจากรสชาติและชื่อเสียงของตรายีห่อนั้น 

 
3) เบเกอรี่รับสั่งทําตามบาน จํานวนรานเบเกอรี่ประเภทนีย้งัไมเคยมีการสํารวจที่

แนนอน แตคาดหมายไดวานาจะมีจํานวนมากราย จุดเดนของเบเกอรี่ประเภทนี ้คือ การทําตาม
คําสั่งซื้อ ดังนัน้จึงรับประกนัไดถึงความใหมและสดของสินคา ซ่ึงในปจจุบันมีการนําเอา
แนวความคิดของเบเกอรี่ประเภทรับสั่งทําตามบานนี้มาเปดเปนรานที่เนนทําตามคําสั่งซื้อแลว โดย
อาศัยจุดเดน คือ ผลิตภัณฑทีส่ดใหม การเลือกสรรวัตถุดิบที่มีคุณภาพ สามารถเลือกหาซื้อไดงาย 
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สินคามีความหลากหลาย ราคาที่เหมาะสมกับคุณภาพ และสินคาที่มีรสชาติถูกปากกลุมผูบริโภค
เปาหมาย 
 

4) รานเบเกอรี่ทั่ว ๆ ไป เนื่องจากรานเบเกอรีป่ระเภทนี้สวนใหญไมมีตรายี่หอ จึงตอง
อาศัยจุดเดนตรงการเลือกทําเลที่ตั้งที่ตองอยูในยานชุมชน ราคาถูก ตองอาศัยการขายในปริมาณมาก 
ในชวงระยะ 2-3 ปที่ผานมานี้มีการนําเอากลยุทธที่ใหลูกคาเห็นกรรมวิธีการทําเบเกอรี่ โดยเฉพาะเบ
เกอรี่ประเภทขนมปง เทากบัเปนหลักประกันใหกับลูกคาไดถึงความใหม สด และสะอาด ซ่ึงนับได
วาเปนกลยุทธที่ประสบความสําเร็จอยางมากและมกีารนาํเอาไปประยกุตใชอยางแพรหลาย 
นอกจากนี้เร่ิมมีการพัฒนานาํเอาเบเกอรี่ใสรถเข็นเรขายตามแหลงชุมชนตาง ๆ ทั้งนี้เพื่อใหเขาถึง
กลุมผูบริโภคมากที่สุด 
 

1.3 ขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเบเกอรี่ในประเทศไทย 
 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ไดแบงโรงงานเบเกอรี่ในประเทศ
ไทยออกเปน 2 ประเภท ตามลักษณะผลิตภัณฑ โดยในแตละกลุมแบงระดับโรงงานเปน 3 ระดับ 
ตามกําลังการผลิต ซ่ึงแสดงดังตารางที่ 1 
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  ตารางที่ 1  ประเภทของโรงงานเบเกอรี่ในประเทศไทย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
   หมายเหตุ  ขอมูลเมื่อวันที่ 30 พฤศจิกายน 2551 
 
   ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2551)

ประเภท 
โรงงาน 

ประเภทของ
โรงงาน 

โรงงาน 
จําพวกที่ 1 

โรงงาน 
จําพวกที่ 2 

โรงงาน 
จําพวกที่ 3 

จํานวนโรงงาน 

01001 การทําขนมปง
หรือขนมเคก 

เครื่องจักรไมเกิน20 แรงมา 
 และคนงานไมเกิน20 คน 

เครื่องจักรไมเกิน 50 แรงมา 
และคนงานไมเกิน 50 คนและ
ไมจัดอยูในจําพวกที่ 1 

เครื่องจักรเกิน 50 แรงมา  
หรือคนงานเกนิ 50 คน 

430 

01002 การทําขนมปง
กรอบหรือขนม
อบแหง 

เครื่องจักรไมเกิน20 แรงมา 
และคนงานไมเกิน20 คน 

เครื่องจักรไมเกิน 50 แรงมา 
และคนงานไมเกิน 50 คนและ
ไมจัดอยูในจําพวกที่ 1 

เครื่องจักรเกิน 50 แรงมา 
หรือคนงานเกนิ 50 คน 

287 
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2. แนวคิดพืน้ฐานเกี่ยวกับการจัดการคุณภาพ  
 

2.1 ความหมายของการจัดการคณุภาพ  
 

การจัดการคณุภาพ (Quality Management) หมายถึง การจดัการกระบวนการตาง ๆ ให
มีคุณภาพ เร่ิมตั้งแตการออกแบบ ไปจนถึงการผลิตและการสงมอบสินคาที่มีคุณภาพใหแกลูกคา ซ่ึง
หัวใจสําคัญของการจัดการคุณภาพอยูที่การจัดการกระบวนการตาง ๆ เพื่อใหเกิดการปรับปรุง
คุณภาพอยางตอเนื่อง (เรืองวิทย, 2545)  ซ่ึงรวมถึงการใชเครื่องมือและเทคนิคตาง ๆ ที่สงผลตอ
คุณภาพในการใหบริการ การผลิตและกระบวนการตาง ๆ ไดอยางมีประสิทธิผล แมวารากฐานของ
การจัดการคณุภาพจะเกดิขึ้นในกระบวนการผลิตในโรงงาน แตระบบการจัดการสามารถนําไป
ปรับปรุงกับองคกรไดทุกประเภท และสามารถประยุกตใชกับกระบวนการภายในองคกร หรือกลุม
ก็ได (Champoux, 1999) 

 
2.2 ความเปนมาของการจัดการคุณภาพ 

 
แนวคดิของการจัดการคุณภาพในปจจุบัน มีจุดเริ่มตนมาจากการที่ญ่ีปุนไดริเร่ิมจดั

ประชุมกลุมวชิาการ วิศวกรและเจาหนาทีข่องรัฐ เพื่อหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
และหาทางพฒันาคุณภาพชวีิตของคนญี่ปุนเมื่อป ค.ศ. 1949 สวนสหรฐัอเมริกาสนใจการจัดการ
คุณภาพอยางจริงจังในป ค.ศ. 1980 ช่ือที่นิยมเรียกกนัมี 3 ช่ือ ไดแก 

 
1) การจัดการคณุภาพ (Quality Management) หรือ QM 
2) การจัดการคณุภาพทั้งองคการ (Total Quality Management) หรือ TQM 
3) คุณภาพทั้งองคการ (Total Quality) หรือ TQ 

 
2.3 แนวคดิของการจัดการคุณภาพ  มีแนวคิดหลัก (Core concepts) อยู 6 สวน ดังนี ้

 
1) ตัวแบบลูกคาและผูปอนวัตถุดิบ (Customer/supplier model) เปนสวนที่สําคัญที่สุด 

ตัวแบบนี้มองการทํางานเปนกระบวนการ และกระบวนการทุกอยางตองมุงเนนไปที่ลูกคา สมาชิก
ทุกคนในองคการเปนทั้งผูปอนวัตถุดิบและลูกคา งานของแตละคนตองเปนกระบวนการที่ทําใหเกิด
มูลคา ผูปอนปจจัยเปนผูใหปจจัยนําเขา (inputs) สวนลูกคาเปนผูรับผลผลิต (outputs) ลูกคาอาจเปน
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คนนอกที่มาซือ้สินคาและบริการ หรืออาจเปนคนในซึ่งเปนคนรอรับผลผลิตจากคนอื่นตามเสนทาง
ไหลเวยีนของกระบวนการทาํงาน 

 
2) ความสามารถในการควบคุมกระบวนการและมีสมรรถนะสูง โดยหวัใจของตัวแบบ

ลูกคาและผูปอนวัตถุดิบอยูที่ตรงกลาง คือ กระบวนการ (process) ซ่ึงตองสามารถควบคุม
กระบวนการไดและมีสมรรถนะสูง ถากระบวนการอยูภายใตการควบคุมก็จะทําใหผลผลิตออกมา
สม่ําเสมอและสามารถพยากรณได ในทํานองเดียวกัน ถากระบวนการมสีมรรถนะสูง ผลผลิตที่
ออกมาก็จะเปนไปตามความตองการของลูกคาและทําใหลูกคาพึงพอใจ 

 
3) การจัดการโดยขอเท็จจริง (management by fact) หมายถึงการดําเนินการทุกอยาง

ในกระบวนการอาศัยขอมูล (data) ไมใชประสบการณหรือการตั้งขอสมมติ ไมวาจะเปนการ
วิเคราะห การปรับปรุงกระบวนการ การปรับปรุงสินคาและบริการ หรือการหาทางเพิ่มความพึง
พอใจใหแกลูกคา 

 
4) การแกไขปญหา (problem solving) การจัดการโดยขอเท็จจริงตองนําเอาขอมูลมา

จัดการ โดยการแกไขปญหาที่องคการเผชิญ ซ่ึงใชเทคนิคและเครื่องมือตาง ๆ ชวย เชน แผนผัง
วิเคราะหปญหา (Cause and Effect Diagram) ฮิสโตแกรม (Histogram) เปนตน ขั้นตอนของ
กระบวนการแกไขปญหา ไดแก การระบุถึงชองวางระหวางความจริงกบัสิ่งที่ควรจะเปน การ
วิเคราะหสาเหตุ การพัฒนาประเมินทางเลือกที่เปนไปได การลงมือเปลี่ยนแปลง การติดตามดู
ผลกระทบ และการแกไขปรบัปรุงอยางตอเนื่อง 

 
5) เศรษฐศาสตรคุณภาพ (quality economics) หมายถึง การวัดผลประโยชน

ที่เปนตัวเงินจากการจัดการคุณภาพทั้งองคการ โดยดูจากสัดสวนของตนทุนคณุภาพซึ่งมีอยู 2 
ประเภทใหญ ๆ ไดแก ตนทนุการทําตาม (cost of conformance) และตนทุนการไมทาํตาม (cost of 
non-conformance) ตนทุนการทําตาม หมายถึง การลงทุนในการปองกนัและการประเมินผล เชน 
การลงมือแกปญหา การออกแบบใหม การคัดเลือกวัตถุดบิ สวนตนทุนการไมทําตาม หมายถึง 
ความลมเหลวหรือปญหาที่เกิดจากคุณภาพที่ไมดี เชน ของเหลือ การทํางานซ้ํา หรือการถูกลูกคา
ฟองรองเรียกคาเสียหาย 
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6) การมีสวนรวมและทีมงาน (involvement and teamwork) การจัดการ
คุณภาพจะเพิม่ขึ้นไดจากการมีสวนรวมและทีมงาน เพราะการปรับปรุงคุณภาพเปนงานของทุกคน 
บอยครั้งที่การแกปญหาตองกระทํารวมกันระหวางคนทีท่ํางานตางสายงาน หรือตองทํางานเปนทมี 
เพื่อระดมความรู ความคิดและทรัพยากรตาง ๆ รวมทั้งความรูสึกเปนเจาของรวมกัน เพื่อแกปญหา
และปรับปรุงคุณภาพใหไดผลดียิ่งขึ้น  
 
3. ทฤษฎีเก่ียวกับการควบคุมคณุภาพ 
 

3.1 ความหมายของคุณภาพและการควบคุมคณุภาพ  
 

จากการนยิามความหมายของคําวาคุณภาพบนพื้นฐานดานผลิตภัณฑ (product-based 
quality) คือ คุณลักษณะโดยรวมของผลิตภัณฑที่สามารถตอบสนองตอความคาดหวังของลูกคา ทั้ง
ความคาดหวังที่ระบุ (stated) และที่ตองแปลความ (implied) (ศุภชัย, 2551) 

 
การควบคุมคณุภาพจะประกอบไปดวยกจิกรรมและเทคนิคเชิงปฏิบัติที่มุงเนนทั้งการ

เฝาพินิจ (monitoring) กระบวนการ และกําจัดสาเหตุของสมรรถนะที่แสดงความไมพึงพอใจ 
(unsatisfactory performance) ตามวงจรผลิตภัณฑ (quality loop) เพื่อใหไดประสิทธผิลเชิง
เศรษฐศาสตร (economic effectiveness) สูงที่สุด ดังนั้นการควบคุมจึงไดมาจากการกาํหนดความ
ตองการดานคณุภาพของผลติภัณฑ แลวจึงพิจารณากจิกรรมหรือเทคนิคเชิงปฏิบัติการตาง ๆ ที่
นํามาใชในกระบวนการธุรกจิแลว ทําใหไดคุณภาพตามที่กําหนด    
 

3.2 ลักษณะของการตรวจสอบคุณภาพ (ธิดาเดยีว, 2546) 
 

คุณสมบัติของผลิตภัณฑที่ตองตรวจสอบเพื่อควบคุมในการผลิต แบงเปน 2 ลักษณะ 
คือ 

 
3.2.1 การตรวจสอบผลิตภัณฑเชิงปรมิาณ เปนการตรวจสอบผลิตภัณฑที่สามารถวัด

คาคุณสมบัติไดโดยใชเครื่องมือวัด ตวง ช่ัง เชน น้ําหนักของชิ้นงาน ปริมาณเครื่องดื่มบรรจุ
กระปอง เปนตน การตรวจสอบเชิงปริมาณนี้ จะนําคาคณุสมบัติของผลิตภัณฑทีไ่ดไปเปรียบเทียบ
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กับมาตรฐานของผลิตภัณฑหรือขีดจํากัดขอกําหนดเฉพาะ เพื่อพิจารณาวาคุณสมบัติของผลิตภัณฑ
มีคาสอดคลองกับขีดจํากดัขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑหรือไม 
 

3.2.2 การตรวจสอบผลิตภัณฑเชิงคุณลักษณะ เปนการตรวจสอบผลิตภัณฑดวยการ
นับจํานวนของสิ่งที่สนใจที่เกิดขึ้นดวยสายตา การตรวจสอบเชิงคุณลักษณะจะแบงลักษณะที่พบบน
ผลิตภัณฑออกเปน 2 ทาง คือ ดีหรือเสีย ผานหรือไมผาน ยอมรับหรือไมยอมรับ เปนตน การ
ตรวจสอบแบบนี้มีจุดประสงคเพื่อควบคุมลักษณะที่ไมตองการไมใหเกดิในปริมาณทีม่ากเกิน
ขีดจํากัดทีย่อมรับได เพราะถาตรวจสอบแลวพบวาในกระบวนการผลิตมีผลิตภัณฑทีม่ีคุณลักษณะ
ที่ไมตองการออกมาในปริมาณที่สูงเกินไป แสดงวากระบวนการผลิตไมสามารถผลิตผลิตภัณฑที่มี
คุณภาพตามทีก่ําหนดได เชน การตรวจสอบรอยตําหนบินผาที่ทอ การตรวจสอบผลิตภัณฑ
พลาสติกขึ้นรูปที่ชํารุด เปนตน 

 
3.3 ปจจัยที่สงผลตอความผันแปรของคุณภาพผลิตภัณฑ  

 
ความผันแปรของผลิตภัณฑ หมายถึง ความแตกตางในคณุสมบัติของผลิตภัณฑซ่ึง

สงผลใหคุณภาพของผลิตภัณฑที่ผลิตไดไมคงที่ ความผันแปรของผลิตภัณฑที่เกดิขึ้นบางครั้งไม
มาก ผูผลิตยอมใหเกิดขึ้นได เนื่องจากไมสงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑโดยรวม แตถาความผัน
แปรที่เกิดมีความรุนแรงจนไมสามารถยอมรับไดเพราะอาจจะทําใหผลิตภัณฑนั้นกลายเปนของเสีย
หรือไมสามารถใชงานได หรือถูกปฏิสธเมื่อสงมอบใหผูบริโภค จะสงผลตอภาพพจนโดยรวมของ
ผลิตภัณฑ ดังนั้นผูผลิตตองใหความสําคญักับการควบคุมความผันแปรที่เกิดขึ้นไมใหมีปริมาณที่
มาก ซ่ึงปจจัยที่สงผลตอความผันแปรของผลิตภัณฑมีดังนี้ 
 

3.3.1 คน (Man) 
 

คนเปนปจจัยหนึ่งที่ทําใหกระบวนการผลิตเกิดความผันแปร เนื่องจากในการ
ผลิตที่มีปริมาณมาก ตองใชคนงานมากตาม แตความสามารถของคนงานไมเทาเทยีมกันอัน
เนื่องจากความชํานาญที่ตางกนั การศึกษาอบรมที่ตางกัน ความมุงมั่นในการทํางานที่ตางกัน เปนตน 
ความแตกตางเหลานี้จะสงผลตอการทํางานของคนงานแตละคน ทําใหผลิตภัณฑทีเ่ขาควบคุมดูแลมี
คุณสมบัติที่แตกตางกัน ตัวอยางเชน การใชคนงานตรวจสอบผลิตภัณฑกอนการบรรจุกลองโดย
การคัดผลิตภณัฑเสียทิ้ง หากคนงานขาดทักษะในการตรวจสอบ จะทาํในผลิตภัณฑในกลองมีของ
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เสียปะปนอยูดวย ดงันั้นผูผลิตหรือผูประกอบการตองหาวิธีการลดความผันแปรที่เกดิจากคน เชน
การจัดฝกอบรมใหความรูในการทํางานแกคนงาน การสรางจิตสํานึกของการเปนเจาของกิจการ
ใหกับคนงาน การใชส่ือหรือเทคนิคใด ๆ ใหคนงานเห็นผลงานวาเกิดจากการทํางานของเขา เปน
ตน 
 

3.3.2 เครื่องจักร (Machine)  
 

เครื่องจักรเปนอีกปจจยัหนึ่งที่มีผลตอความผันแปรของกระบวนการผลิต 
โดยเฉพาะเมื่อตองใชเครื่องจกัรหลายเครื่องผลิต การเปลี่ยนแปลงของสภาพเครื่องจกัรอัน
เนื่องมาจากอายุการใชงาน การขาดการบํารุง หรือเกิดจากคุณสมบัติเฉพาะตัวของเครื่องจักร ทําให 
ไดผลผลิตที่มีคุณสมบัติแตกตางกัน ดังนั้นการบํารุงรักษาเครื่องจักรจึงเปนสิ่งจําเปนเพราะนอกจาก
จะเปนการลดความผันแปรของผลิตภัณฑแลวแลว ยังเปนการยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร ทํา
ใหลดตนทนุการผลิตดวย  

 
3.3.3 วัตถุดิบ (Material)  

 
วัตถุดิบถือวาเปนปจจยัที่สําคัญที่สุดที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑโดยตรง 

หากในตัวของวัตถุดิบเองเกดิความผันแปร ยอมทําใหผลิตภัณฑที่ตองใชวัตถุดิบเหลานั้นเกดิความ
ผันแปรดวย ดงันั้นกอนนําวตัถุดิบเขาสูกระบวนการผลิตตองมีการตรวจสอบมาตรฐานของวัตถุดิบ
กอน เทคนิคตาง ๆ ที่นํามาใชในการตรวจสอบผลิตภัณฑหรือควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ 
สามารถนํามาประยุกตใชในขั้นตอนของการตรวจสอบหรือควบคุมคุณภาพของวัตถุดบิได 

 
3.3.4 วิธีการ (Method) หรือการจดัการ (Management)  

 
วิธีการ หมายถึง วิธีการผลิต หรือการวางแผนผลิต ซ่ึงสิ่งเหลานี้ถือวาเปนปจจยั

ที่ทําใหกระบวนการผลิตเกดิความผันแปรได หากผูผลิตวางแผนการผลิตที่ดีมีคุณภาพและสามารถ
ลดความผันแปรในผลิตภัณฑได 
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3.4 การใชเครื่องมอืทางสถิติในการควบคุมคณุภาพ 
 

การควบคุมคณุภาพเชิงสถิติ  (Statistical quality control) หรือ SQC หมายถึงการนําเอา
หลักและเทคนิคทางดานสถิติมาประยุกตใชกับการควบคุมคุณภาพดานการผลิต เพื่อใหไดคณุภาพ
ตรงตามขีดจํากัดขอกําหนดเฉพาะ หลักและเทคนิคทางดานสถิติสามารถประยุกตใชไดกับการผลิต
ในทุกขั้นตอน โดยอาศัยการสุมผลิตภัณฑมาตรวจสอบจาํนวนหนึ่ง การใชสถิติในการควบคุม
คุณภาพสามารถใชไดตั้งแตขั้นตอนดังรายละเอียดตอไปนี้ 
 

1) การตรวจรับวตัถุดิบ การตรวจรับวัตถุดบิในกรณีที่ตองสุมเพียงตวัอยาง
ขึ้นมาตรวจสอบ จะตองใชแผนการชักตวัอยางเพื่อการยอมรับ (Acceptance sampling plan) ที่
กําหนดไวเปนมาตรฐาน เพื่อกําหนดวิธีการสุมตัวอยาง ขนาดตัวอยางทีต่องสุมมาตรวจสอบ และ
วิธีการยอมรับและปฏิเสธวัตถุดิบ 
 

2) การตรวจสอบกระบวนการผลิต เปนขั้นตอนการตรวจสอบวา
กระบวนการผลิตที่ผานมาอยูภายใตการควบคุมในระดับที่เหมาะสมหรอืไม หรือมคีวามผิดปกติ
หรือไม กรณทีี่มีความผิดปกติเกิดขึน้จะดาํเนินการแกไขอยางไร ในขัน้การตรวจสอบกระบวนการ
ผลิต จะใชเครือ่งมือทางสถิติคือ แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต  
นอกจากนี้ในขั้นตอนของการควบคุมกระบวนการผลิต เมื่อผลิตภัณฑเกิดปญหาในคณุภาพหรือ
ตองการพัฒนาคุณภาพ ยังมีเทคนิคทางสถิติอ่ืน ๆ ที่นํามาใช เชน แผนภาพพาเรโต (Pareto 
Diagram) แผนภาพกางปลาหรือแผนภาพเหตุและผล (Fishbone Diagram or Cause and Effect) 
แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) ฮิตโตแกรม (Histogram) แผนตรวจสอบ (Check Sheet) 
เปนตน 
 

3) การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จ การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จเปนการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑภายหลังการเสร็จสิ้นกระบวนการผลิต ซ่ึงการตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จอาจ
ตรวจสอบกอนสงออกจําหนายในแตละวนัหรือแตละกะการผลิต เทคนิคทางสถิติที่นํามาใชคือ 
แผนการชักสิ่งตัวอยางเพื่อการยอมรับ (Acceptance Sampling Plan) ชนิดตาง ๆ เชนเดยีวกับการ
ตรวจรับวัตถุดบิ  
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4. เคร่ืองมือในการแกปญหาการจัดการคุณภาพ 
 

4.1 การระดมความคิดเพื่อแกปญหา  
 

การระดมสมอง คือ กติกาในการระดมความคิดเห็นภายใตขอเท็จจริง (fact) เพื่อใหได
ปริมาณความคิดใหมากที่สุด โดยจะขึ้นกบักฎเกณฑ 4 ประการ คือ (1) การกระตุนใหเกิดการคิดใน
วงกวาง (2) ความสนใจตอปริมาณความคิดมากกวาคณุภาพความคดิ (3) หามวพิากษวจิารณ
ความคิด และ (4) อยารีรอในการประสานตอความคิด (กิตศิักดิ์, 2550) 
 

การระดมสมอง เปนกระบวนการที่มีแบบแผนที่ใชเพื่อรวบรวมความคิดเห็น ปญหา 
หรือขอเสนอแนะจํานวนมากในเวลาที่รวดเร็ว เปนวิธีการที่ดีในการกระตุนความคิดสรางสรรค 
และเกดิการมสีวนรวมของกลุมมากที่สุด  การระดมสมองไดรับการพฒันาขึ้นโดย Alex Osborn ซ่ึง
เปนผูบริหารในบริษัทโฆษณาที่มีช่ือเสียงใน ค.ศ. 1930 (ณัฐพงศและคณะ, 2546) 
 

แนวทางการใชการระดมความคิด เพื่อนํามาประยุกตใชในการแกปญหา มีขั้นตอน
ดังตอไปนี ้

 
1) เปดประเด็นปญหา 
2) ระดมความคดิเพื่อสรางประเด็นปญหาใหม ๆ ใหมากที่สุด 
3) การยอมรับประเด็นปญหา 
4) ระดมความคดิเพื่อหาวิธีขจดัปญหา 
5) คัดเลือกความคิด เพื่อใชแกไขปญหา 
6) ประเมินแนวทางขจัดปญหา 
7) กําหนดรายละเอียดของทางแกปญหา 
8) เขียนแผนปฏิบัติการ 
9) นําไปปฏิบัติ 
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4.2 ชุดเครื่องมือสําหรับการแกปญหา (7QC Tools) (ศุภชัย, 2551) 
 

การปฏิบัติงานในระบบควบคุมคุณภาพนั้นมีความจําเปนตองอาศัยการวิเคราะหขอมูล
ผานทางหลักสถิติ ซ่ึงถือวาเปนเครื่องมือในการแกปญหาอยางหนึ่ง โดยกลวิธีในการวิเคราะหและ
แกปญหาอยูภายใตหลัก 2 ประการ คือ การทําใหงายสําหรับพนักงานที่ปฏิบัติงาน และตองมี
ความสามารถในการประยุกตใชไดกับอุตสาหกรรมและองคกรทั่ว ๆ ไป ซ่ึงเครื่องมือดังกลาวนี้
โดยทั่วไปมีอยู 7 ชนิด หรือที่เรียกกนัวา “ชุดเครื่องมือในการแกปญหา 7 อยาง (7 QC. Tools)” 
ไดแก ใบตรวจสอบ (Check Sheet), ฮิสโทแกรม (Histogram), แผนภาพพาเรโต (Pareto Chart), 
แผนผังกางปลา (Fish bone Diagram), แผนภูมิควบคุม (Control Chart), แผนภาพการกระจาย 
(Scatter Diagram) และกราฟ (Graph) ซ่ึงสามารถจําแนกชุดเครื่องมือในการแกปญหานี้ออกเปน 3 
กลุมตามการประยุกต ดังนี ้
 

4.2.1 ชุดเครื่องมือสําหรับการวิเคราะหความเสถียรของขอมูล มีจุดประสงคของ
การศึกษาผานการประเมินผล (Enumerative Study) เพื่อการพิจารณาวาประชากรที่พจิารณาไดรับ
การทําใหเปนมาตรฐานแลวหรือไม ประกอบดวย แผนภาพพาเรโต สําหรับการวิเคราะหขอมูลที่มี
การจําแนกประเภท เชน ประเภทตาง ๆ ของขอบกพรอง ประเภทตาง ๆ ของคํารองเรียนของลูกคา 
ประเภทตาง ๆ ของพัสดุคงคลัง ฯลฯ และกรณีขอมูลที่ไมมีการจําแนกประเภท เชน น้าํหนัก แรงดึง 
สัดสวนขอบกพรอง ฯลฯ ท้ังขอมูลแบบนับหรือแบบวดัซึ่งจะวิเคราะหดวยแผนภูมิควบคุม เปนตน 
 

4.2.2 ชุดเครื่องมือสําหรับการวิเคราะหความผันแปรในขอมูล มีจุดประสงคผานการ
ประเมินผลและศึกษาผานการวิเคราะห ซ่ึงในจุดประสงคแรกจะประกอบดวย ใบตรวจสอบ กราฟ 
และฮิสโตแกรม สําหรับในจดุประสงคแบบวิเคราะหจะใชแผนภูมิควบคุมสําหรับการแยกความผัน
แปรแบบไมธรรมชาติออกจากความผันแปรแบบธรรมชาติ 
 

4.2.3 ชุดเครื่องมือสําหรับการวิเคราะหสาเหตุและผล ซ่ึงโดยปกติจะเปนการศึกษาที่มี
จุดประสงคการศึกษาแบบวิเคราะห และควรศึกษาผานสถิติเชิงอนุมาน จึงจะมีประสิทธิภาพมาก
ที่สุด แตก็มีการแนะนําใหใชสถิติเชิงพรรณาแทนซึ่งประกอบดวยแผนผังกางปลาสําหรับการ
กําหนดสมมติฐานของสาเหตุและการพิสูจนสาเหตุและผลโดยอาศัย แผนภาพการกระจาย  ฮิสโต
แกรม และ กราฟ  
 



สําหรับในงานวิจัยนี้ไดเลือกใชเครื่องมือสําหรับการแกปญหาระบบจัดการคุณภาพ 2 
อยางดวยกนั ซ่ึงจะไดกลาวถึงในหลักการ แนวคดิ และตัวอยางในการนําไปใชงานดังนนี ้
 

ก. แผนผังกางปลา  
 

ในกระบวนการควบคุมคุณภาพ มีความจําเปนอยางยิ่งตอการศึกษาถึงสาเหตุ
และผลของปญหา ในกรณนีี้สามารถทําการระดมสมอง (Brainstorming) เพื่อกําหนดสมมติฐานของ
สาเหตุในรูปของแผนภาพสาเหตุและผล (กติิศักดิ์, 2550) โดยการพิจารณาสาเหตุ (Causes) ที่มีผล 
(Effect) โดยตรงกับลักษณะคุณภาพ (Quality Characteristic) ของปญหาที่สนใจศกึษา ดังแสดงใน
ภาพที่ 2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2  แผนผังกางปลา 
 
ท่ีมา: ศุภชัย (2551) 
 

จากภาพที่ 2 อธิบายแผนผังกางปลาที่แสดงถึงลักษณะคณุภาพที่ตองการ
ปรับปรุงอยูทางขวา และสาเหตุที่กอใหเกดิลักษณะคณุภาพอยูทางดานซาย สาเหตหุลัก (Major 
Causes) ที่นิยมวิเคราะหคือ คน (Man) เครื่องจักรหรืออุปกรณ (Machine or Equipment) วิธีการ
ปฏิบัติ (Work Method) วัตถุดิบ (Materials) และสภาพแวดลอม (Environment) โดยที่แตละสาเหตุ

16 

สภาพแวดลอม 

ลักษณะคุณภาพ 

วัตถุดิบ วิธีการปฏิบัติงาน คน 

เครื่องจักร เครื่องมือวัด 
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หลักยังอาจแบงเปนสาเหตยุอย (Minor Causes) เชน ถาพิจารณาสาเหตุที่เกี่ยวกับวิธีการทํางานแลว 
สาเหตุยอยทีต่องพิจารณาจึงตองเกี่ยวกับการฝกงาน ประสบการณ ความสามารถ และลักษณะทาง
กายภาพ เปนตน เนื่องจากผลคือลักษณะคณุภาพทีต่องการปรับปรุง ดังนั้นแผนผังกางปลาคือ 
แผนผังที่ใชสําหรับตรวจสอบวาถาลักษณะคุณภาพไมดแีลว สาเหตไุหนที่ตองถูกกาํจัด เพื่อให
ลักษณะคุณภาพที่สนใจออกมาดี  แผนผังกางปลาแทนความสัมพันธอยางมีนัยระหวางสาเหตุและ
ลักษณะคุณภาพ จะประกอบดวยกระดูกสนัหลัง (Back Bone) เปนเสนตามแกนนอนที่เชื่อมตอ
ระหวางสาเหตุหลักและลักษณะคุณภาพ กางปลาหลัก (Big Bone) เปนเสนที่มีความชันเชื่อมตอ
กระดกูสันหลังกับสาเหตุหลัก และกางปลายอย (Small Bone) เปนเสนที่เชื่อมตอสาเหตุหลักและ
สาเหตุยอย  Ishikawa ไดจําแนกแผนผังกางปลาออกเปน 3 ประเภท  
 

1) การวิเคราะหความผันแปร (Dispersion Analysis) 
 

โดยแผนผังกางปลาแบบนี้ใชแสดงสาเหตขุองการเกิดความผันแปรใน
คุณภาพทีแ่สดงดวยหวัปลาตามลําดับกอนหลังดวยการตัง้คําถามวา “ทําไมจึงเกดิความผันแปร” ขึ้น
เชนนี้เร่ือย ๆ โดยผูสรางกางปลาประเภทนี ้จะตองสํานึกไวเสมอวาความผันแปรทุกตวัสามารถ
ตรวจจับและสามารถทําใหลดลงได โดยจดุแข็งของแผนผังกางปลาประเภทนี้จะชวยแสดงอยาง
เปนระบบถึงปจจัยที่มีผลตอความผันแปร ซ่ึงตัวอยางแสดงดังภาพที่ 3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3  โครงสรางของแผนผังกางปลาแบบวิเคราะหความผันแปร 
 

ระดับที่ 3 ของสาเหตุ 

ระดับที่ 1 ของสาเหตุ 

ระดับที่ 2 ของสาเหตุ สาเหตุหลัก 

ความผันแปร
ในคุณภาพ 

สาเหตุหลัก 

สาเหตุหลัก 
สาเหตุหลัก 
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2) การจําแนกตามกระบวนการผลิต (Process Classification) 
 

แผนผังกางปลาประเภทนี้ ใชสําหรับการแสดงความสัมพนัธของเหตุ
และผล โดยมกีารจําแนกตามกระบวนการยอยตาง ๆ เชน ในตวัอยางของกระบวนการประกอบงาน 
แสดงดังภาพที่ 4 โดยแผนภาพกางปลาประเภทนี้มีจุดแขง็คือ สามารถสรางไดงายและสื่อ
ความหมายไดดี เพราะสามารถสรางแผนผังกางปลาสาเหตุและผลที่แตละกระบวนการยอยแลวจึง
นํามาตอกัน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4  โครงสรางของแผนผังกางปลาแบบจําแนกตามกระบวนการผลิต 
 

3) การกาํหนดรายการของสาเหตุ (Cause Enumeration) 
 

แผนผังกางปลาแบบนี้จะมีโครงสรางแสดงดังภาพที่ 5 จะมีลักษณะ
คลายกรณีการวิเคราะหความผันแปร แตจะมีความแตกตางกันตรงที่แผนผังกางปลาประเภทนี้จะมุง
สูรายการสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา (ตามหัวปลา) ในขณะที่แผนผังกางปลาประเภทแรกอาจจะ
กลาวถึงอาการหรือสาเหตุของปญหาได แผนผังกางปลาประเภทกําหนดรายการของสาเหตุนี้ จะมี
ประโยชน คือ ทําใหรับทราบสาเหตุของปญหาทั้งหมด 
 

กระบวนการยอย กระบวนการยอย กระบวนการยอย ปญหา 



 

   19 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5  โครงสรางของแผนผังกางปลาแบบกําหนดรายการสาเหต ุ
 

ข. ใบตรวจสอบ 
 

Juran ไดนิยามไววา ใบตรวจสอบ หมายถงึ “ฟอรมสําหรับการบันทึกขอมูล ซ่ึง
ไดรับการออกแบบพิเศษเพื่อตีความหมายผลการบันทึกทนัทีที่กรอกแบบฟอรมเสร็จสิ้น (กิติศกัดิ์, 
2549) 

 
ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เปนเครื่องมือตัวแรกในการแกไขปญหา ใช

สําหรับการเกบ็ขอมูลที่เกิดขึ้น ณ เวลาที่สนใจในสถานที่ที่ตองการศึกษา โดยผูที่ปฏิบัติงานเกีย่วกบั
การควบคุมกระบวนการผลิตจะเปนผูบนัทกึ ใบตรวจสอบขอมูลมีหลายประเภท ทั้งนี้ก็เพื่อให
เหมาะสมกับการใชงาน ตั้งแตการตรวจรับวัตถุดิบ กระบวนการผลิต ตลอดจนถึงผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป (ศุภชัย, 2551) 

 
ขั้นตอนเริ่มตนในการเก็บขอมูลคือ การออกแบบแผนบนัทึกขอมูล (Data 

Sheet) ไวใชในการเก็บขอมลู ทั้งที่เปนตัวเลขและไมเปนตัวเลข แผนบนัทึกขอมูลที่ไดจะไดจาก
ประสบการณจากการทํางานจริง จากนั้นจึงออกแบบเปนใบตรวจสอบ (Check sheet) ซ่ึงตองมี
องคประกอบคือ รายละเอียดของผลิตภัณฑ ผูตรวจสอบ วันและเวลาทีต่รวจ จํานวนตัวอยางที่ตอง
ตรวจสอบ และตารางหรือรูปแสดงขอมูล เปนตน การออกแบบใบตรวจสอบที่เหมาะสมตองเก็บ
ขอมูลไดรวดเร็ว งาย และไมยุงยาก งายตอการวิเคราะหขอมูล และแสดงผลไดอยางชัดเจน  

 

ปญหา 

สาเหตุ 3 สาเหตุ 1 

สาเหตุ 2 สาเหตุ 4 
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ขั้นตอนการสรางใบตรวจสอบแสดงดังภาพที่ 6 โดยประเด็นสําคัญของการ
สรางใบตรวจสอบ คือ การกําหนดจุดประสงคใหชัดเจนถึงความผันแปรที่ตองการศึกษาสําหรับการ
วิเคราะหปญหาที่ตองการ และกําหนดวิธีการรวบรวมขอมูล วาเก็บขอมูลโดยใคร เก็บขอมูลที่ไหน 
เมื่อไหร และอยางไร จากนั้นจะตองพยายามออกแบบใบตรวจสอบใหเหมาะสมตอการตรวจสอบ 
เพื่อไวใชในการเก็บขอมูลทั้งที่เปนขอมูลนับ ขอมูลวัด หรือแสดงตําแหนง โดยพยายามตั้งคําถาม
ถึงอาการของปญหา เวลาที่เกิดปญหา ตําแหนงที่เกดิ บุคลากร และวิธีการปฏิบัติงาน โดยพยายาม
ถามวา “ทําไม” อยูเสมอ จากนั้นทําการรวบรวมขอมูลในแบบฟอรมเพือ่พิจารณาขอมูลความผัน
แปรที่เกิดขึน้ ซ่ึงหากขอมูลที่ไดจากการบนัทึกนั้นสามารถแสดงความผันแปรของขอมูลชัดเจน จะ
สามารถตีความหมายขอมูลความผันแปรที่เกิดขึ้นได ทัง้นี้อาจไปศึกษาและเก็บขอมลูที่สถานที่จริง 
ภายใตสภาวะจริง เพื่อใหทราบปญหาที่แทจริง และใชในการหาแนวทางในการแกไขปญหาความ
ผันแปรตอไป แตถาขอมูลที่ไดจากการบันทึกไมสามารถแสดงความผนัแปรหรือลักษณะของขอมูล
ไดชัดเจน จะทําการคนหาสาเหตุของความผิดพลาด แลวตองเริ่มตนใหมโดยการกําหนด 
จุดประสงคของการเก็บขอมูลใหชัดเจนมากยิ่งขึ้น เพื่อใหการออกแบบใบตรวจสอบถูกตองและ
เหมาะสมกับจดุประสงคของการใชงานใหมากยิ่งขึ้น ทั้งนี้หากมกีารออกแบบใบตรวจสอบที่ดี
เพียงไร กย็ิ่งทาํใหการวิเคราะหสาเหตุความผันแปรจากใบตรวจสอบมปีระสิทธิผลเพียงนั้น 
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ภาพที่ 6  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการเขียนใบตรวจสอบ 
 
ท่ีมา: กิติศักดิ์ (2550) 

 

เร่ิมตน 

ออกแบบใบตรวจสอบ 
(ขอมูลนับ ขอมูลวัด หรือแสดงตําแหนง) 

ทําการรวบรวมขอมูลในแบบฟอรม 

กําหนดจุดประสงค 
การเก็บขอมูลใหชัดเจน 

กําหนดวิธีการรวบรวมขอมลู  
(ใครเก็บขอมลู ที่ไหน เมื่อไหร อยางไร) 

ตีความหมายความผันแปร 
(ไปที่สถานที่จริง ดูของจริง ภายใตสภาวะจริง) 

คนหาสาเหตุผิดพลาด ขอมูลแสดงความผันแปร 
N 

Y 
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ใบตรวจสอบมีหลายชนิด ดงันี้ 
 

1) ใบตรวจสอบการผลิต ใบตรวจสอบประเภทนี้จะมีชองใหผูตรวจสอบ
บันทึกคาตาง ๆ ของผลิตภัณฑแตละชิ้นที่สามารถนับจํานวนขอบกพรองหรือรอยตําหนิได หรือ
สามารถวัดออกมาเปนตวัเลขได เพื่อพิจารณาคุณภาพของผลิตภัณฑนัน้ ๆ เชน ขนาด เสนผาน
ศูนยกลาง น้ําหนัก ความแขง็ ความเหนียว และความเคน เปนตน คาทีว่ดัไดของผลิตภัณฑจะมีคา
ไมเทากัน เนื่องจากเกดิการผนัแปร ดังนัน้จงึมักจําทําการวัดผลิตภณัฑหนึ่ง ๆ คร้ังละหลาย ๆ ช้ิน 
การใชใบตรวจสอบจะชวยใหการบันทึกและการวิเคราะหผลทําไดรวดเร็วและงายยิ่งขึ้น แสดงดวย
ตัวอยางดังภาพที่ 7 ซ่ึงแสดงถึงผลการวัดเสนผานศูนยกลางของเข็มของอุตสาหกรรมแหงหนึ่ง ซ่ึง
เปนการตรวจสอบขอมูลจากกระบวนการผลิตวาในขนาดตัวอยางที่เกบ็มา มีจํานวนผลิตภัณฑที่มี
ขนาดจําแนกตามคาตาง ๆ เปนจํานวนเทาใด และมีคาใดบางที่มีขนาดหรือปริมาณอยูนอกขีดจํากดั
ขอกําหนดเฉพาะ (Specification limits) โดยผูบันทึกจะทําเครื่องหมายในชองของขอมูล ทําใหเหน็
การกระจายของขอมูลจากการผลิตวามีรูปแบบการกระจายที่เหมาะสมหรือไม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 7  ตัวอยางใบตรวจสอบการผลิต 
 
ท่ีมา: Straker (2008) 
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2) ใบตรวจสอบตําแหนงบกพรอง ใบตรวจสอบประเภทนี้จะเปนภาพราง

หรือภาพวาดรายละเอียดของผลิตภัณฑหรือช้ินงานนั้น เนื่องจากชิ้นงานบางอยางมีขอบกพรอง
บริเวณภายนอก ใบตรวจสอบตําแหนงบกพรองใชช้ีตําแหนงขอบกพรองของชิ้นงาน เมื่อพบ
ขอบกพรองกจ็ะทําตําหนิลงบนตําแหนงทีพ่บขอบกพรองนั้น เชน ใบตรวจสอบรอยตาํหนิของเสื้อ
ที่เย็บ แสดงดวยตวัอยางดังภาพที่ 8 ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงปญหาดานคณุภาพที่เกดิขึ้นในกระบวนการ
ตดัเย็บเสื้อ เพือ่ใหผูใชใบตรวจสอบเขาใจไดงาย ไดรับขอมูลทันเวลา และทราบถึงตําแหนงทีเ่กิด
ปญหาบนผลิตภัณฑ  ในกรณีที่ขอบกพรองมีหลายแบบ อาจใชสัญลักษณตาง ๆ เขามาชวย ดังภาพ
ที่ 8 แสดงถึงชนิดของขอบกพรองที่ตําแหนงตาง ๆ วามี 3 ชนิด และมกีารเกาะกลุมอยูที่บริเวณใด
ของเสื้อที่ทําการตัดเย็บ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  ภาพที่ 8  ตัวอยางใบตรวจสอบตําแหนงบกพรอง 
 
  ท่ีมา: Straker (2008) 
 

3) ใบตรวจสอบของเสียหรือขอบกพรอง มักจะใชกับการผลิตที่อาจเกิด
ของเสียหรือขอบกพรองขึ้นกับผลิตภัณฑในลักษณะตาง ๆ หลาย ๆ ลักษณะ ดังนัน้ผูผลิตจึงอาศัย
ประสบการณในการออกแบบ และกําหนดของเสียและขอบกพรองตาง ๆ ในใบตรวจสอบ เพื่อ
แยกแยะใหเหน็ชัดเจนวาชนดิขอบกพรองใดมีปริมาณการเกิดมากนอยเพียงใด ใบตรวจสอบชนิดนี้
สามารถใชในการเปรียบเทยีบขอบกพรองหรือรอยตําหนิที่เกิดจากคนงานแตละคน เครื่องจักรแต
ละเครื่อง หรือกะการทํางานแตละกะ เพื่อควบคุมและหาสาเหตุของขอบกพรองไดงายขึ้น แสดง
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ดวยตัวอยางดงัภาพที่ 9 ซ่ึงแสดงใบตรวจสอบความบกพรองจากการพมิพอักษร โดยแสดงถึงความ
บกพรองที่เกิดขึ้นในแตละประเภท เพื่อพิจารณาถึงกิจกรรมของพนักงานที่พิมพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 9  ตัวอยางใบตรวจสอบของเสียหรือขอบกพรอง 
 
ท่ีมา: Straker (2008) 
 

4) ใบตรวจสอบสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง ใชบันทึกความสัมพันธของ
พนักงาน เครื่องจักร วันทําการผลิต ชวงเวลา และชนดิของขอบกพรอง ดังนั้นเมื่อมีขอบกพรอง
เกิดขึ้น ผูตรวจสอบก็สามารถเชื่อมโยงสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองได 
 

5) ใบตรวจสอบความเรียบรอย (Check list) ใชกับการตรวจสอบผลิตภัณฑ
ที่มีรายการตรวจสอบหลายประการ เชน การตรวจสอบความพรอมของเครื่องจักรกอนการ
ปฏิบัติงาน แสดงดวยตวัอยางดังภาพที่ 10 ซ่ึงแสดงใบตรวจสอบความเรียบรอยของการออกแบบ
งานของอุตสาหกรรมหนึ่ง โดยการวางรูปแบบของใบตรวจสอบนั้น ตองสอดคลองกับขั้นตอนการ
ตรวจสอบตามสภาพความเปนจริง 
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ภาพที่ 10  ตัวอยางใบตรวจสอบความเรียบรอย 
 
ท่ีมา: Straker (2008) 
 
5. หลักการพื้นฐานการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 

การวางแผนและควบคุมการผลิตมีวัตถุประสงคเพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุดจากทรัพยากรที่
มีอยูอยางจํากดั และใหเปนที่พอใจแกความตองการของลูกคา ซ่ึงความหมายของทรพัยากรในที่นี้
รวมหมายถึง ส่ิงอํานวยความสะดวกในการผลิต เชน เครื่องจักร อุปกรณ แรงงาน และวัตถุดิบ 

 
สําหรับรายละเอียดโดยยอของกิจกรรมหรอืกระบวนการตาง ๆ ภายในระบบการวางแผน

และควบคุมการผลิตที่ใชในงานวิจยัฉบับนีน้ั้น  สามารถสรุปไดดังนี ้
 

5.1 การกําหนดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling, MPS) 
 

ตารางการผลิตหลักจะกําหนดจํานวนของผลิตภัณฑแตละชนิดที่จะตองทําการผลิตให
แลวเสร็จ   ตามชวงเวลาตาง ๆ     และเชนเดียวกันตารางการผลิตหลักนี้ก็จะตองถูกนําไป เปลี่ยนให
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เปนคําสั่งซึ้อวัตถุดิบและชิ้นสวนชนิดตาง ๆ จากพอคาภายนอก  รวมทัง้รายละเอียดตารางการ ผลิต
สําหรับชิ้นสวนที่จะทําในโรงงาน   เหตกุารณตาง ๆ เหลานี้จะตองไดจงัหวะและสอดคลองกับวัน 
กําหนดสงผลิตภัณฑที่ไดกําหนดไวในตารางหลัก(Master Scheduling) ชวงเวลาทีใ่ชในตารางการ
ผลิตหลัก   อาจ จะมหีนวยเปน เดือน สัปดาห หรือ วัน ก็ได    และตารางการผลิตหลักนั้นจะตอง
สอดคลองกันกับ กําลังการผลิตของโรงงาน     ไมควรจะใหมจีํานวนของผลิตภัณฑมากกวา
ความสามารถของโรงงานที่ จะทําการผลิตได   ซ่ึงความสามารถในการผลิตของโรงงานนี้ก็พจิารณา
ไดจากเครื่องจกัรและแรงงาน 
 

5.2 ใบรายการวัสดุ (Bill of Material, BOM)   
 

ใบรายการวัสดุ (BOM)  เปนรายการของสวนผสม หรือวัสดุ ที่จําเปนตองใชในการผลิต 
ผสม หรือประกอบผลิตภัณฑสุดทายหนึ่งหนวย ซ่ึงอยูในรูปของตาราง แตถารายการวัสดุตาง ๆ ที่ใช
ทําเปนผลิตภณัฑสุดทายเหลานี้อยูในรูปของแผนภาพจะเรียกวา จะเรียกกวา โครงสรางผลิตภัณฑ 
(Product Structure) ภายในโครงสรางผลิตภัณฑจะแสดงความสัมพันธของวัสดุหลัก (Parent Item) 
และวัสดุองคประกอบ (Component Item) และปริมาณการใช (Usage Quantity)  
 

สรุปแลวใบรายการวัสดุ หรือ โครงสรางผลิตภัณฑ คือเอกสารทางวิศวกรรมที่ระบุถึง
สวนผสมหรือวัสดุองคประกอบทุก ๆ รายการในระดับรองลงมา (ทั้งรายการของวัสดุและจํานวน
วัสดุที่ตองใช) ที่จําเปนตอการนํามาผลติหรือประกอบเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปหนึ่งหนวย  
 

โครงสรางของใบรายการวสัดุ แบงได  2 ชนิด คือ 
 

1) ใบรายการวัสดุระดับเดียว (Single Level BOM) ใชในกรณีที่ผลิต
ผลิตภัณฑสําเร็จจากวัตถุดิบดวยการผลิตเพียงขั้นตอนเดยีว ประกอบดวยสวนประกอบทั้งหมดที่ใช
ในการผลิตผลิตภัณฑสําเร็จโดยสวนประกอบแตละชิ้นจะตองมีการระบุ : หมายเลขเฉพาะของ
ช้ินสวน (Part Number), รายละเอียด (Description),ปริมาณที่ตองใชในการผลิตผลิตภัณฑสําเร็จ 1 
ช้ิน , หนวยทีใ่ชวัด  ดังแสดงในภาพที่ 11 
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ภาพที่ 11  โครงสรางผลิตภัณฑและใบรายการวัสดุระดบัเดียว 
 
ท่ีมา: พิภพ (2549)  
 

2) ใบรายการวัสดุหลายระดับ (Multilevel Tree BOM) ใชในกรณีที่ผลิต
ผลิตภัณฑสําเร็จจาก Subassemblies โดยทั่วไปในใบรายการวัสดุหลายระดับ ระดับ 0 จะแสดงถึง
ผลิตภัณฑสําเร็จ และเพิ่มเลขระดับลงไปตามระดับการผลิต / การประกอบ ดังแสดงในภาพที่ 12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 12  โครงสรางผลิตภัณฑและใบรายการวัสดหุลายระดับ 
 
ท่ีมา: พิภพ (2549)  
 

การใชประโยชนจากใบรายการวัสดุ ไดแก 
 
1.  ฝายผลิตใชใบรายการวัสดุ (BOM) ในการตัดสินใจวาควรผลิตหรือส่ังซื้อ วัสดุหรือ

สินคาใดบาง 
 

ผลิตภณัฑ A 

วัสดุองคประกอบ จํานวนตอหนวย 
B 1 
C 2 

วัสด ุ ใชเพื่อผลิต ปริมาณ 
A  1 
B A 3 
C A 1 
B C 1 
D C 2 
E C 1 

A (1) 

B (1) C (2) 

Level 0 

Level 1 

A (1) 

B (3) C (1) 

Level 0 

Level 1 

B (1) D (2) E (1) Level 2 
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2.  ฝายวางแผนใชรวมกับตารางการผลิตหลัก (MPS) ในการควบคุมการผลิตและการ
จัดการคงคลังเพื่อดู   วาควรออกใบสั่งผลิตหรือใบสั่งซื้อแกสินคาใดบาง 

3. ฝายบัญชีใชในการคํานวณตนทุนและกําหนดราคาสินคาได  
 

ในระบบกระบวนการวางแผนและควบคมุการผลิตนั้น สามารถใชใบรายการวัสดุ (BOM) 
รวมกับตารางการผลิตหลัก (MPS) เพื่อคํานวณหาปริมาณวัสดุที่ตองการ เพื่อนําไปใชในการวางแผน
ความตองการวัสดุ (Materials Requirements Planning, MRP) ตอไปได 
 
6. แนวคิดพืน้ฐานเกี่ยวกับโปรแกรมตารางงาน (Excel Program) 
 

6.1 ความหมายของโปรแกรม Excel 
 

โปรแกรม Excel เปนโปรแกรมประเภท สเปรดชีต (Spreadsheet) หรือโปรแกรม
ตารางงาน ซ่ึงจะเก็บขอมูลตาง ๆ ลงบนแผนตารางงาน คลายกับการเขียนขอมูลลงไปในสมุดที่มี
การตีชองตารางทั้งแนวนอนและแนวตั้ง ซ่ึงชองตารางแตละชองจะมช่ืีอตารางประจําแตละชอง ทํา
ใหงายตอการปอนขอมูล การแกไขขอมูล สะดวกตอการคํานวณและการนําขอมูลไปประยุกตใช 
สามารถจัดขอมูล ตาง ๆ ไดอยางเปนหมวดหมูและเปนระเบียบมากยิ่งขึ้น (สุระชัย, 2545)  

 
สําหรับประโยชนของโปรแกรม Excel นั้น พบวาสามารถใชประโยชนจากการ

ประยุกตใชไดกับทุกสาขาอาชีพ ไมวาจะเปนนักบัญชี ซ่ึงสามารถนํา Excel ไปชวยคํานวณงบดุล
และงบการเงนิได นกัวเิคราะหการตลาดสามารถนํา Excel ไปใชสรุปขอมูลแบบสอบถามจํานวน
มาก วิศวกรสามารถนําขอมูลจากการทดลองและเก็บสถิตมิาใสลงใน Excel และสามารถสรางเปน
กราฟลงในรายงานไดอยางงาย ๆ นักวางแผนสามารถทดลองไดวาจะเกิดอะไรขึ้น หากไดเปลี่ยนตวั
แปรบางตัวไป หรือแมกระทัง่อาชพีครูอาจารยก็ยังสามารถคํานวณเกรดของนักศึกษาไดดวย
โปรแกรม Excel เปนตน (กรภัทร และ สัจจะ, 2544) 
 

6.2 ขอดีและคุณสมบัติที่สําคัญของโปรแกรม Excel 
 

6.2.1 ความสามารถดานการคํานวณ Excel สามารถปอนสูตรการคํานวณทาง
คณิตศาสตร เชน บวก ลบ คณู หาร เปนตน รวมทั้งสูตรคํานวณดานอืน่ ๆ และจุดเดนของการ
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คํานวณ คือ ผลลัพธของการคํานวณจะเปลี่ยนแปลงตาม เมื่อ Input ที่นํามาคํานวณเปลี่ยนคา ทําให
ไมตองเสียเวลาเปลี่ยนแปลงคาผลการคํานวณใหม 
 

6.2.2 ความสามารถดานการใชฟงกช่ัน นอกจากการปอนสูตรคํานวณทาง
คณิตศาสตรแลว Excel ยังสามารถปอนฟงกช่ันอื่น ๆ ไดอีก เชน ฟงกช่ันเกี่ยวกับตัวอักษร ตัวเลข 
วันที่ ฟงกช่ันเกี่ยวกับการเงนิ หรือเกีย่วกบัการตัดสินใจ เชน ถาขอมูลมากกวา 80 ก็ใหแสดง
ขอความ A ถานอยกวากใ็หแสดงขอความ B เปนตน ซ่ึงทําใหเราสามารถนํา Excel ไปใชในการ
ตัดสินใจไดดวย 

 
6.2.3 ความสามารถในการสรางกราฟ Excel สามารถนําขอมูลที่ปอนลงในตารางมา

สรางเปนกราฟไดทันที มีรุปแบบกราฟใหเลือกใชงานหลายรูปแบบตามความเหมาะสม เชน กราฟ
แทง แสดงยอดขายแตละเดอืน กราฟวงกลม แสดงสวนแบงการตลาด กราฟเสน แสดงแนวโนม
ของบริษัท เปนตน 

 
6.2.4 ความสามารถในการตกแตงตารางขอมูล Excel สามารถตกแตงตารางขอมูล 

หรือกราฟ ขอมูล ดวยภาพ สี และรูปแบบตัวอักษรตาง ๆ เพื่อใหเกิดความสวยงาม และทําให
แยกแยะขอมูลไดงายขึ้น 

 
6.2.5 ความสามารถในการจดัเรียงขอมูล Excel สามารถคัดเลือกเฉพาะขอมลูที่

ตองการมาวิเคราะหได 
 

6.2.6 ความสามารถในการพิมพงานออกทางเครือ่งพิมพ Excel สามารถพิมพงาน ทั้ง
ขอมลูและรูปภาพ หรือกราฟออกทางเครื่องพิมพไดทันที ซ่ึงทําใหงายตอการสรางรายงาน 
 

6.2.7 ความสามารถในการแปลงขอมูลในตารางใหเปนเว็บเพจ เพื่อนําไปแสดงใน
โฮมเพจ 
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งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
เชิดศักดิ์ (2545) งานวจิัยนี้เสนอแนวทางการปรับปรุงระบบควบคุมคณุภาพการผลิตของ

โรงงานเบเกอรี่ โดยเริ่มจากการเขาไปศึกษาระบบการผลิตและระบบควบคุมคุณภาพการผลิตของ
โรงงานตัวอยาง และพบวาการปฏิบัติงานสวนใหญยังขาดระบบควบคุมคุณภาพทีเ่หมาะสมและ
ตัวช้ีวดัในการตัดสินใจ สงผลใหเกดิของเสียซ่ึงจากการวัดผลกระบวนการในรูปของเปอรเซ็นตของ
เสีย พบวาเปอรเซ็นตของเสียอยูที่ 5.21% ในการปรับปรงุระบบควบคมุคุณภาพการผลิตนี้ ไดเร่ิม
จากการจดัตั้งทีมโครงการแบบขามสายงานทําการระดมสมองกําหนดปจจัยการผลิต วิเคราะหปจจยั
การผลิตเพื่อกําหนดวิธีการควบคุมของระบบควบคุมคุณภาพ ซ่ึงสามารถแบงออกเปน 3 สวน
ดวยกันคือการควบคุมกระบวนการมกีิจกรรมในการควบคุมคุณภาพการผลิต 9 กิจกรรมดังนี้ การ
เบิกจายสวนผสมวัตถุดิบ การจัดลําดับการใสสวนผสมวตัถุดิบ การกําหนดความเร็วและระยะเวลา
ในการตีผสม การวัดความเรว็และระยะเวลาในการตีผสม การบันทึกคาความหนาแนนของเนื้อแบท
เทอร การกําหนดคาความหนาแนนของเนือ้แบทเทอร การเฝาพินิจน้ําหนักเนื้อแบทเทอรตอแพ็ค 
การวัดคาอณุหภูมิเตาลาง การเฝาพินิจอุณหภูมแิละความเร็วสายพาน สวนของการควบคุมการ
ดําเนินงานมีกจิกรรมในการควบคุมคุณภาพการผลิต 3 กิจกรรมดังนี ้จัดทําคูมือการปฏิบัติงาน 
จัดทําคูมือการใชงานเตาอุโมงค จัดทําแผนการตรวจสอบผลิตภัณฑ และสุดทายสวนกิจกรรมอื่น ๆ 
ในการควบคุมคุณภาพการผลิตมีกิจกรรมในการควบคุมคุณภาพการผลิต 7 กิจกรรมดังนี ้การ
ตรวจสอบเครื่องจักรกอนการปฏิบัติงาน แผนการบํารุงเครื่องจกัร การระบุถาดและหมอที่ตีผสม 
การเฝาพินิจดนู้ําหนกัแพ็คหลังอบ คุณลักษณะผลิตภัณฑ การจัดเก็บขอมูลการผลิต การประมวลผล
ขอมูลการผลิต รวมทั้งสิ้น 19 กิจกรรม หลังจากที่ไดปรับปรุงและดําเนนิการใชระบบควบคุม
คุณภาพการผลิตแลวนั้นรวมทั้งไดทําการสรางโปรแกรมวิเคราะหผสมการผลิต Waste 1.0 ขึ้นมาใช
คูกับระบบเอกสารของระบบควบคุมคุณภาพที่ปรับปรุงขึ้น พบวา มีปริมาณของเสีย 420 แพ็ค จาก
การผลิตทั้งสิ้น 28,424 แพค็ คิดเปนเปอรเซ็นตของเสียอยูที่ 1.48% 
 

ชุมพล (อางถึงในเชิดศกัดิ์, 2545) พัฒนาระบบควบคุมคุณภาพสําหรับกระบวนการชบุ
สังกะสีแบบจุมรอนของผลิตภัณฑรางสายไฟฟาแบบบนัไดใหเหมาะสมกับโรงงานตัวอยาง โดยได
ประยุกตใชเทคนิคทางการควบคุมคุณภาพอันไดแก ใบตรวจสอบ แผนภูมิกางปลา แผนภูมิควบคุม 
กราฟ และวงลอเดมมิ่ง จากการศึกษาโรงงานตัวอยางพบวาปญหาทางการควบคุมคณุภาพของ
โรงงานคือไมมีการสรางขอกําหนดคุณภาพของผลิตภณัฑมาตรฐานไมปฏิบัติตามเกณฑมาตรฐาน 
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ไมมีระบบการนําขอมูลที่สําคัญ ๆ มาใชเพื่อชวยในการปรับปรุงการทํางาน ดังนั้นงานวิจยัจึงได
เสนอแนวทางการพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพสําหรับกระบวนการทาํงาน 
 

เพียงใจ (2543) การวจิัยนีเ้ปนการศึกษาการวางระบบควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอรแบบถอดประกอบได ซ่ึงมีวัตถุประสงคของการวิจยัเพื่อเสนอแนวทางในการออกแบบ
และวางระบบควบคุมคุณภาพใหเหมาะสมกับโรงงานตัวอยาง โดยในการวิจัยนี้ไดใชโรงงานผลิต
เฟอรนิเจอรถอดประกอบไดจากแผนปารติเกิลโรงงานหนึ่งเปนกรณศีกึษา จากการเก็บขอมูล
เบื้องตนพบวาโรงงานตัวอยางขาดระบบการควบคุมคุณภาพที่มีประสิทธิภาพและขาดการกําหนด
มาตรฐานการควบคุมอยางชดัเจนทําใหพบปญหาที่ตองมีการแกไขสินคาสําเร็จรูปภายหลังจากการ
ประกอบเรียบรอยแลว พบชิ้นงานที่เสียเนือ่งจากกระบวนการผลิตตาง ๆ และตองนําไปแกไข
ซอมแซมหรือทําใหส้ินสภาพ ดังนั้นในการศึกษานี้จึงไดเสนอแนวทางการออกแบบและวางระบบ
ควบคุมคุณภาพที่เหมาะสมกับโรงงานตัวอยาง โดยพจิารณาใหมีความสอดคลองกับสถานการณ
และความพรอมของโรงงานตัวอยาง ซ่ึงมีขั้นตอนการดําเนนิการ ดังนี้ 1. การกําหนดโครงสราง
องคกรดานคณุภาพและการจัดทําแบบกําหนดหนาที่งาน 2. การออกแบบและการวางระบบควบคมุ
คุณภาพวัตถุดบิ 3. การออกแบบและการวางระบบควบคมุคุณภาพชิน้งานระหวางกระบวนการผลิต 
4. การออกแบบและการวางระบบควบคุมคุณภาพผลิตภณัฑสําเร็จรูป 5. การออกแบบระบบเอกสาร
ตาง ๆ ที่สนับสนุนระบบควบคุมคุณภาพ จากผลการดําเนินงานวิจยัขางตนเปรียบเทยีบระหวางกอน
และหลังการดาํเนินงาน พบวาการดําเนินงานควบคุมคุณภาพมีขั้นตอนแลเปนระบบขึ้น ผูสงมอบ
วัตถุดิบหรือช้ินสวนใหความสําคัญในการควบคุมคุณภาพสินคาของตนเองมากขึ้น ทําใหสามารถ
ลดสัดสวนของวัตถุดิบเสียลงไดทุกประเภท ช้ินงานระหวางกระบวนการผลิตที่เสียเนื่องจาก
กระบวนการผลิตตาง ๆ ลดลง พบวาสามารถลดสัดสวนของชิ้นงานเสียลงจากเดิมไดประมาณรอย
ละ 7-8 สินคาสําเร็จรูปจากกระบวนการประกอบที่ตองนาํไปแกไขมจีํานวนลดลงและการ
ดําเนินการบรรจุหีบหอมีความผิดพลาดลดลง 
 

วีรพล (2543) วิทยานิพนธนี้เปนการดําเนินงานวิจยัโดยมวีัตถุประสงคในการปรับปรุง
กระบวนการควบคุมคณุภาพในอุตสาหกรรมฉีดขึ้นรูปพลาสติก จากเดิมที่มีเพียงแตการตรวจรับ
วัตถุดิบ และการสุมตรวจสินคาสําเร็จรูปเทานั้น ไมมีเอกสารเกี่ยวกับวิธีการและคูมอืขั้นตอนการ
ทํางานในหลาย ๆ สวนที่มีผลโดยตรงกับคณุภาพของผลติภัณฑ นอกจากนี้ยังขาดเอกสารสนับสนุน
ที่มีประสิทธิภาพทําใหการจดัเก็บขอมูลพืน้ฐานตาง ๆ เปนไปดวยความยากลําบาก จากสาเหตุตาง 
ๆ ที่กลาวขางตนทําใหเกิดปญหามากมายภายในโรงงานอุตสาหกรรมโดยเฉพาะปญหาหลักก็คือ
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การไมมีระบบควบคุมคุณภาพที่เปนมาตรฐานและปญหาจํานวนของเสีย ซ่ึงจากการออกแบบระบบ
เอกสารสนับสนุนตาง ๆ ทําใหทราบสาเหตหุลักของของเสียวาเกดิจากจดุดํา และรอยแหวง โดยมี
ประมาณรวมกวา 93.47 % ของปริมาณของเสียที่เกิดขึน้ ซ่ึงจากการใชแผนผังแสดงเหตุและผลเพื่อ
หาสาเหตุหลักและสาเหตยุอยตาง ๆ ที่ทําใหผลิตภัณฑเกดิเปนจดุดํา และรอยแหวง จะพบวาตนเหตุ
เกือบทั้งหมดที่ทําใหเกิดของเสียมาจาก 4 สาเหตุหลัก ไดแก คน วัตถุดิบ เครื่องจักรและวิธีการ โดย
ในการแกปญหาเพื่อลดปริมาณของเสียที่ไดนําเสนอในวทิยานิพนธฉบับนี้จะมุงแกไขปญหาเปน
ระบบ มิใชการพิจารณาเพยีงแคจุดใดจดุหนึ่งเนื่องจากสาเหตุของทุกปญหามักจะมีความเกีย่วโยง
กันอยูเสมอ โดยมีแนวคดิในการปรับปรุงดังนี้ 1. เสนอรูปแบบผังโครงสรางองคกรดานคุณภาพ 2. 
ทําการปรับปรุงระบบควบคมุคุณภาพในสวนตาง ๆ ที่เกี่ยวของซึ่งจะแบงสวนการพจิารณาเปน 2.1 
การปรับปรุงระบบควบคุมคณุภาพสนิคาวตัถุดิบนําเขา 2.2 การปรับปรุงระบบควบคมุคุณภาพ
สินคาในกระบวนการ 3. จัดทําแผนคุณภาพ เพื่อกําหนดจุดตรวจสอบ และรักษาระบบควบคุม
คุณภาพที่ปรับปรุงใหคงอยูตอไป 4. สรุปผลที่ไดจากการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพที่ได
ทําการศึกษา 5. นําเสนออุปสรรคและขอเสนอแนะตาง ๆ หลังจากนําแนวคิดในการปรบัปรุงระบบ
ควบคุมคุณภาพดังกลาวไปปฏิบัติทําใหสามารถลดของเสียหลักที่เกดิจากจุดดําและรอยแหวงที่เดิม
เคยมีปริมาณเฉลี่ยอยูที ่6.87 % ของปริมาณการผลิตทั้งหมด ลงมาเหลือ3.2 % และ 1.57 % 
ตามลําดับ 
 

ศุภวัชร (2538) ศึกษาการพัฒนาระบบคุณภาพของโรงงานผลิตชิ้นสวนพลาสติกสําหรับ
มาตรฐาน มอก.9000 โดยออกแบบระบบงานและการจดัทําเอกสารในระดับตาง ๆ ที่สอดคลองกับ
ระบบคุณภาพในสวนของการควบคุมกระบวนการ การตรวจและการทดสอบ ไดแก ระเบียบ
ปฏิบัติงาน คูมือการปฏิบัติงาน และแบบฟอรม ซ่ึงหลังจากการทดลองนําระระบบไปปฏิบัติใน
โรงงานเปนเวลา 5 เดือน จากการประเมนิประสิทธิผลของระบบคุณภาพ พบวาเปอรเซ็นตการ 
Reject ช้ินงานพลาสติกตอเดอืนจากการตรวจสอบขั้นสุดทายลดลงจากเดิม คือลดลงจาก 10.3% 
เหลือ 8.1% 
 

David และ Greatbanks (2003) ไดทําการศกึษาเทคนิคการใชเครื่องมือการจัดการในแตละ
สถานะการณ โดยมีการประยุกตใชเครื่องมือจัดการคุณภาพในธุรกิจ เร่ิมตั้งแตอธิบายรูปแบบของ
การใชงานในขั้นเริ่มตน พิจารณาประสิทธิภาพของกระบวนการ เก็บขอมูลตาง ๆ ในกระบวนการ
ผลิต วิเคราะหขอมูลโดยการเลือกใชเครื่องมือการจัดการที่เหมาะสม จากนั้นทําการสรุปผลจากการ
นําเครื่องมือไปใชในกระบวนการ โดยใชแผนภาพพาเรโตในการวิเคราะหแนวโนมของขอมูลและ
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ปญหาที่อาจมใีนกระบวนการ ใชแผนผังกางปลาในการหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาที่พบ การ
ระดมสมองเพือ่คนหาแนวทางในการแกไขปญหา การใชแผนภูมิควบคุมในการควบคุม
กระบวนการ และใชกราฟหลังจากแกไขปญหาเพื่อวิเคราะหขอมูลผลจากการปรับปรุง ซ่ึงงานวิจัย
ฉบับบนี้สงผลใหเกิดความรูความเขาใจในการแกไขปญหาอยางมีระบบมากยิ่งขึ้น เพื่อใหเกิดการ
ประยุกตใชเครื่องมือที่เหมาะสมในการแกไขปญหา  
 

Paliska et al. (2007) ทําการศึกษารูปแบบการประยกุตใชเครื่องมือคุณภาพพื้นฐาน 7 ชนิด 
ซ่ึงไดแก ไดแก ใบตรวจสอบ (Check Sheet), ฮิสโทแกรม (Histogram), แผนภาพพาเรโต (Pareto 
Chart), แผนผงักางปลา (Fish bone Diagram), แผนภูมิควบคุม (Control Chart), แผนภาพการ
กระจาย (Scatter Diagram) และแผนภูมกิระบวนการ (Flow Chart) มีการนําเสนอการประยุกตใช
เครื่องมือคุณภาพในพืน้ที่ที่แตกตางกัน ไดแก โรงไฟฟา โรงงานอุตสาหกรรม ภาครฐับาล และภาค
การบริการสุขภาพและการทองเที่ยว ซ่ึงวัตถุประสงคของงานวิจยันี้เพื่อนําเสนอตัวอยางของการ
ปฏิบัติในการประยุกตใชเครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 อยาง จากงานวจิัยพบวาการประยุกตใชเครื่องมือ
คุณภาพนี้ประสบความสําเร็จเปนอยางมากในภาคโรงงานอุสาหกรรม ซ่ึงจะใชเครื่องมือคุณภาพนี้
ในการวิเคราะหประเดน็ตาง ๆ ตั้งแตการเกบ็ขอมูลและวิเคราะหขอมูล โดยตรวจสอบตั้งแตขอมูล
ทั้งในอดีตและปจจุบนัของกระบวนการ โดยใชเครื่องมอืประเภทใบตรวจสอบ แผนภูมิควบคุม ฮิส
โทแกรม และแผนภาพการกระจาย เพื่อใหทราบแนวโนมของขอมูล หรือปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการ จากนั้นทาํการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึน้โดยใชแผนผังกางปลา และหา
แนวทางการแกไขปญหา และควบคุมปญหาเพื่อปองกันปญหาดังกลาวไมใหเกิดขึ้นอีก ซ่ึงจะทําให
เกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบจดัการคุณภาพไดอยางตอเนือ่ง 
 
 



อุปกรณและวิธีการ 
 

อุปกรณ 
 

1. คอมพิวเตอร Laptop ระบบปฏิบัติการ Windows XP 
2. โปรแกรม Microsoft Excel version 2003 

 

วิธีการ 

 
1. ศึกษาภาพรวมของการผลติผลิตภณัฑเบเกอรี่ของหางคาสงกรณีศึกษา และขอมูลพื้นฐาน เพื่อ
สรุปแผนภาพเชื่อมโยงกับกระบวนการผลติ 
 

1.1 ศึกษาขอมูลพืน้ฐานของแผนกผลิตผลิตภัณฑเบเกอรี่ของหางคาสงกรณีศึกษา เกีย่วกับ
ขอมูลดานโครงสรางองคกร โครงสรางระบบการทํางานของหนวยงาน และหนาที่รับผิดชอบของ
พนักงานแตละคน โดยการใชวิธีการสัมภาษณแบบตัวตอตัว (Face to face interview)  
 
 
 
 
 
 

1.2 ศึกษาภาพรวมของระบบกระบวนการผลิต รวมถึงขอมูลระบบและการจดัการคุณภาพ
ภายในแผนก การศึกษาในขัน้ตอนนี้เพื่อรวบรวมขอมูลตั้งแตการจดัการวัตถุดิบ กระบวนการผลิต
และการจําหนายผลิตภัณฑเบเกอรี่ และประเด็นปญหาที่เกี่ยวของกับระบบการจัดการคุณภาพการ
ผลิตผลิตภัณฑเบเกอรี่ เพื่อกําหนดแนวทางในการพัฒนาระบบการจัดการคุณภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
2. คนหาและกําหนดปจจัยการผลิตท่ีมีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ  

ศึกษาภาพรวมของขอมูล
พื้นฐานของแผนก 

เขียนแผนผัง
โครงสรางองคกร 

เขียนแผนผังการทํางาน
ของหนวยงาน 

ศึกษาภาพรวมของระบบ
กระบวนการผลิตและ

ระบบการจัดการคุณภาพ 

เขียนแผนผัง
กระบวนการผลิต 

เขียนประเด็นปญหาที่
เกี่ยวกับระบบการจัดการ

คุณภาพ 
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ทําการประชุมรวมกับผูจัดการแผนกและพนักงานภายในแผนก เพื่อคนหาและกําหนด

ปจจัยการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยปจจยัการผลิตจะถูกระบุตามกระบวนการผลิตที่
ผลิตจริง จากนั้นจะทําการระดมสมองโดยผานแผนภูมกิางปลา เพื่อกําหนดปจจัยการผลิตที่มีผลตอ
คุณภาพของผลิตภัณฑ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. ปรับปรงุรูปแบบกระบวนการผลิตใหมและจัดทําเอกสารควบคุมกระบวนการผลติ  

 
หลังจากที่ระดมสมองสรุปปจจัยการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑแลว จะทําการ

ประชุมรวมกนัเพื่อหาวิธีการควบคุมปจจยัการผลิตเหลานั้น  
 

 
 
 
 
 
 
 

หลังจากนัน้จะทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการเพิ่มขั้นตอนการผลิตที่จําเปนเขา
ไปในกระบวนการผลิตเดิม  และจัดทําเอกสารควบคุมกระบวนการผลิตตาง ๆ เชน ใบตรวจสอบ
สวนผสมวัตถุดิบ และใบรายงานตรวจสอบสถานะสินคาระหวางผลิต เพื่อนําไปทําการสรางความ
เขาใจใหแกพนักงานกอนเริม่การใชงานจริง ซ่ึงเดิมทีทางโรงงานตัวอยางจะไมมีการเก็บขอมูลของ
เสียอยางเปนรูปธรรม มีการรายงานบางผลิตภัณฑ และไมมีการนําขอมูลมาวิเคราะห ใบรายงานการ
ผลิตที่ใชอยูจะมุงเนนไปทีก่ารเก็บปริมาณยอดผลผลิตเปนสวนมาก 
 
 
 

ประชุมรวมกบั
พนักงานเพื่อระบุปจจยั

การผลิต 

ระดมสมองเพือ่
ระบุปจจยัการ

ผลิต 

ระบุปจจยัที่มผีลตอคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ 

ประชุมเพื่อหาวิธีการ
ควบคุมปจจยัการผลิต 

เพิ่มขั้นตอนการผลิตที่
จําเปนและจัดทําเอกสาร

ควบคุมการผลิต 

สรางความเขาใจ
ใหแกพนกังาน

ผูใชงาน 
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4. ทําการทดลองใชกระบวนการผลิตแบบใหมและเอกสารควบคุมกระบวนการผลิตตาง ๆ 
 

หลังจากการสรางความเขาใจใหแกพนักงานเกี่ยวกับรูปแบบประบวนการผลิตแบบใหม
และการใชงานเอกสารควบคุมกระบวนการผลิตตาง ๆ แลว จะนํากระบวนการผลิตแบบใหมและ
เอกสารควบคุมกระบวนการผลิตตาง ๆ มาทดลองใช พรอมทั้งเก็บขอมูลผลที่ไดจากสายการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
5. วัดผลและวิเคราะหระบบการผลิตแบบใหม 
 

หลังจากที่ไดทดลองใชระบบกระบวนการผลิตแบบใหมและเอกสารควบคุมการผลิตตาง ๆ 
แลวนั้น ก็จะทาํการวัดผลของระบบที่ไดปรับปรุงไป เปรียบเทียบกับกอนใช  จากนัน้ทําการสรุปผล
การดําเนนิการวิจัย 
 
 
 
 
6. ใหความรูเร่ืองการจัดการวัตถุดิบและวางแผนการผลิต 

 
ทําการจัดทําตารางสรุปการใชวัตถุดิบในแตละชุดการผลิตขึ้น เพื่อใหโรงงานตัวอยาง

นําไปใชงานไดจริง เพื่อใชในการจัดการวตัถุดิบ และสามารถคํานวณปริมาณวัตถุดบิที่ตองใชในแต
ละชุดการผลิต และเสนอแนะแนวทางในการวางแผนการผลิต 

 

นํากระบวนการผลิตแบบใหมและ
เอกสารควบคุมการผลิตตาง ๆ  

ไปทดลองใช 

เก็บขอมูลผลที่ไดจาก
สายการผลิต 

วัดผลของระบบที่ปรับปรุง สรุปผลการวิจัย 

จัดทําตารางสรุปการใชวัตถุดิบใน
แตละชุดการผลิต 

เสนอแนะแนวทางในการ
วางแผนการผลิต 
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แนวทางในการดําเนินงานวจัิย 
 

 
 
ภาพที่ 13  ขั้นตอนการทําวจิยั 
 
 

ศึกษาภาพรวมของการผลิตผลิตภัณฑเบเกอรี่ของหางคาสงกรณีศึกษา 
และขอมูลพื้นฐาน เพื่อสรุปแผนภาพเชื่อมโยงกับกระบวนการผลิต 

คนหาและกําหนดปจจัยการผลิตที่มีผลตอ 
คุณภาพของผลิตภัณฑ 

ปรับปรุงรูปแบบกระบวนการผลิตใหมและจัดทํา 
เอกสารควบคุมกระบวนการผลิต 

ทําการทดลองใชกระบวนการผลิตแบบใหมและ 
เอกสารควบคุมกระบวนการผลิตตาง ๆ 

วัดผลและวิเคราะหระบบการผลิตแบบใหม 

ใหความรูเร่ืองการจัดการวัตถุดิบและวางแผนการผลิต 
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ผลและวิจารณ 

 
ในบทนี้เปนการแสดงรายละเอียดของผลการศึกษา ซ่ึงเรียงลําดับตามหัวขอของขั้นตอน

การดําเนนิงานวิจยัดังนี ้
 
ตอนที่ 1 ภาพรวมของขอมูลพื้นฐานของแผนกผลิตผลิตภัณฑเบเกอรี่ของบริษัทกรณศีึกษา 
 
ตอนที่ 2 กําหนดปจจยัการผลิตที่มีผลตอคุณภาพของผลติภัณฑ 
 
ตอนที่ 3 พัฒนากระบวนการผลิตลินคาและระบบการจัดการคุณภาพ 
 
ตอนที่ 4 การแกปญหาเรื่องการวางแผนการผลิต 
 
ตอนที่ 5 ประเมินผลเบื้องตนเกี่ยวกับระบบกระบวนการผลิตใหมและวัดผลดัชนีช้ีวดั 

 
1. ภาพรวมของขอมูลพื้นฐานของแผนกผลติผลติภัณฑเบเกอร่ีของบริษัทกรณีศึกษา 
 

1.1 โครงสรางสายการผลิตของแผนกผลิตผลิตภัณฑเบเกอรี ่
 

แผนกตวัอยางที่เขาไปศึกษาเปนแผนกผลิตผลิตภัณฑเบเกอรี่สาขาสํานักงานใหญของ
หางคาสงรายใหญแหงหนึ่งภายในกรุงเทพฯ มีรูปแบบการผลิตแบบภายในตวัหางคาสง โดยใชชอง
ทางการจัดจําหนายของหางเอง โดยการผลิตมีลักษณะสายการผลิตขนาดเล็กและไมซับซอน ซ่ึง
หองเก็บวัตถุดบิ หองเตรียมวถุัดิบ หองผลิตสินคา หองหมกั และหองคัดและบรรจุสินคาแยกสวน
กันอยางชดัเจน โดยหองผลิตสินคาแบงเปน 3 หองคือ หองผลิตเพสตรี้ หองผลิตขนมปง และหอง
ผลิตเคกและคุกกี้ ดังแสดงในภาพที ่14 
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หองเตรียมวัตถุดิบ 

 

  

หองผลิตขนมปง 
  

   
 

 

สวนวางขายสนิคาหนาราน 

 
ภาพที่ 14  โครงสรางสายการผลิตภายในแผนกผลิตผลิตภัณฑเบเกอรีบ่ริษัทกรณีศกึษา 
 

ดานการควบคมุปจจัยในกระบวนการผลิต ในปจจุบนัมีการควบคุมปจจยัใน
กระบวนการผลิตในบางจุดการปฏิบัติงานเทานั้น นอกจากนี้การบงชี้สถานะสินคายังไมเหมาะสม 
กลาวคือยังขาดการบงชี้สถานะสินคาที่บรรจุบนรถเข็นวาเปนสินคาอะไร และอยูในขั้นตอนการ
ผลิตใด เชน สินคาที่ขึ้นรูปแลวจะวางบนรถเข็น และนําเขาหมักในหองหมัก ไมมกีารติดปายบงชี้วา
เปนสินคาชนดิใด ผลิตเมื่อใด และนําเขาหมักในหองหมกัเมื่อใด ดังนัน้ในการควบคุมกระบวนการ
ผลิตจึงใชเพียงประสบการณสวนตวัที่เกดิจากการสะสมมาเปนเกณฑในการตัดสนิใจควบคุม
กระบวนการผลิตเทานั้น ดวยเหตนุี้จึงสามารถทําใหเกิดความไมสม่ําเสมอของสินคาและของเสีย
ขี้นได  
 

ผลิตภัณฑเบเกอรี่ที่ทางแผนกทําการผลิตเพื่อจําหนายภายในหางมีหลายชนิด ซ่ึงเมื่อ
พิจารณาโครงสรางสายการผลิตภายในแผนกผลิต จะสามารถจําแนกผลิตภัณฑทั้งหมดไดเปน 3 
กลุมตามลักษณะกระบวนการผลิต คือ ขนมปง เพสตรี้ และขนมเคกและคุกกี้ ดังแสดงในภาพที่ 13 
ซ่ึงผลิตภัณฑทั้ง 3 กลุมใชหนวยในกระบวนการผลิตรวมกันในบางสวน ซ่ึงประกอบดวย หนวย
เตรียมวัตถุดิบ หนวยผสม หนวยการขึ้นรูป หนวยหมัก หนวยอบ และหนวยคดับรรจุ ซ่ึงในกลุม
ผลิตภัณฑขนมเคกและคุกกีจ้ะไมมีขั้นตอนการหมักสินคากอนเขาหองอบ คือ เร่ิมจากหองเตรียม
วัตถุดิบ หองผลิต หองอบ และหองคัดบรรจุสินคา 
 

หองผลิตเดนิช & 
ครัวซองต 

หองเก็บ
วัตถุดิบ 

หองผลิตเคก  
& คุกก้ี 

หองผูจัด 
การแผนก 

หองพักสินคาหลังอบ
และบรรจุสินคา 

หองหมัก เตาอบ 
สวนลาง
ภาชนะ 

แทน ประตู 
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1.1.1 การผลิตขนมปง มีแผนผังการผลิตหลักๆ ดังนี ้
 

          
 

 

 
1.1.2 การผลิตเพสตรี้ มีแผนผังการผลิตหลักๆ ดังนี ้

 
 

 
 

 
1.1.3 การผลิตเคกและคุกกี้ มีแผนผังการผลิตหลักๆ ดังนี ้

 
 
 
 

 
1.2 โครงสรางบุคลากร 
 

ภายในแผนกเบเกอรี่ของบริษัทกรณีศกึษามีพนักงานทั้งหมด 16 คน ซ่ึงจะมีการทํางาน
ที่แตกตางกันไปตามแตละหนาที่ความรับผิดชอบ และการทํางานยังมีกะงานเขามาเกีย่วของอีกดวย 
การแบงงานจะแบงตามสายการผลิตภายในหนวยงาน ซ่ึงพนักงานในหนวยงานจะมกีารทํางาน
ประจําจุดการทํางานที่ไดรับมอบหมาย ดังแสดงในภาพที่ 15 
 
 
 

 

หองผลิตขนมปง หองหมัก หองอบ หองบรรจุสินคา หองเตรียม
วัตถุดิบ 

หองผลิตเพสตรี้ หองอบ หองบรรจุสินคา หองเตรียม
วัตถุดิบ 

หองผลิตเคกและ
คุกกี้ 

หองหมัก หองอบ หองบรรจุสินคา หองเตรียม
วัตถุดิบ 



 

   41 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
ภาพที ่15  โครงสรางบุคลากรภายในแผนกผลิตผลิตภัณฑเบเกอรี่บริษทักรณีศึกษา 

   
จากภาพที่ 15 โครงสรางบุคลากรภายในแผนกผลิตผลิตภัณฑเบเกอรีบ่ริษัทกรณีศกึษา 

ซ่ึงมีพนักงานภายในแผนกทั้งหมด 16 คน ไดแก ผูจัดการแผนกจํานวน 1 คน, หัวหนางานจํานวน 2 
คน ซ่ึงแบงหนาที่เปนหวัหนางานฝายขาย 1 คน และ หวัหนางานฝายผลิต 1 คน, พนักงานระดับ 2 
จํานวน 1 คนประจําที่หองเคกและคุกกี้  และในกรณทีี่ หัวหนางาน ไมอยู ตองสามารถปฏิบัติงาน
แทนหวัหนางานได  และ พนักงานระดับ 1 จํานวน 12 คน ซ่ึงประจําทีห่องอบและหองบรรจุ 3 คน, 
หองบรรจุและหองขาย 2 คน, หองผลิตเคกและคุกกี้ 2 คน, หองขนมปง 3 คนและหองผลิตเพสตรี้ 2 
คน โดยแตละหองการผลิตจะมีจํานวนพนกังานไมเทากนั ซ่ึงจะขึ้นอยูกับจํานวนของผลิตภัณฑที่
ผลิต แตโดยรวมแลวจะมี 4 ลําดับชั้นดวยกัน ซ่ึงจะมหีนาที่รับผิดชอบหลักๆ ดังนี้  

 

ผูจัดการแผนก 
1 คน 

หัวหนางาน 
ฝายขาย 

1 คน 

หัวหนางาน 
ฝายผลิต 

1 คน 

หองอบ 
และหองบรรจุ 

หองบรรจุ 
และหองขาย 

หองผลิต 
เคกและคุกก้ี 

หองผลิต 
ขนมปง 

หองผลิต  
เพสตรี้ 

พนักงาน  
ระดับ 2 

1 คน 

พนักงาน  
ระดับ 1 

3 คน 

พนักงาน  
ระดับ 1 

2 คน 

พนักงาน 
 ระดับ 1 

2 คน 

พนักงาน  
ระดับ 1 

2 คน 

พนักงาน  
ระดับ 1 

3 คน 
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• ลําดับที่ 1  ผูจัดการแผนกเบเกอรี่ 1 คน  มีหนาที ่
 
- บริหารจัดการเกี่ยวกับการวางกําลังการผลิตใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตและ

เปาหมายของแตละสายการผลิต 
- ดูแลและควบคุมสินคาที่ผลิตในแตละวนัและแกไขปญหาเกีย่วกับคุณภาพสินคา

อันเนื่องมาจากการผลิตไดทนัที 
- ดูแลและควบคุมตนทุนการผลิตใหเปนไปตามสูตรที่กําหนด และควบคุมการใช

วัตถุดิบใหเพยีงพอและเหมาะสม 
- พัฒนาสินคาใหตรงกับความตองการของลกูคา 
 

• ลําดับที่ 2  หัวหนางาน 2 คน ซ่ึงประจําสวนหองขายและสวนผลิต  มีหนาที่ 
 
- ส่ังการและติดตามควบคุมแผนงานตางๆ ที่ผูจัดการแผนกไดกําหนดไว 
- ชวยดแูลและควบคุมสินคาที่ผลิตในแตละวนัและแกไขปญหาเกี่ยวกับคณุภาพ

สินคาอันเนื่องมาจากการผลิตไดทันท ี
- ดูแลและควบคุมตนทุนการผลิตใหเปนไปตามสูตรที่กําหนด และควบคุมการใช

วัตถุดิบใหเพยีงพอและเหมาะสม 
- ส่ังซื้อวัตถุดิบที่ใชประจําในแผนกและตรวจรับวัตถุดบิตามขั้นตอน 
- ตรวจเช็คยอดคงเหลือและยอดซื้อ ยอดขายในทกุๆสิ้นเดือน  

 

• ลําดับที่ 3  พนกังานระดับ 2 จํานวน 1 คน ซ่ึงประจําที่หองเคกและคุกกี้ และในกรณทีี่ 
หัวหนางานไมอยู ตองสามารถปฏิบัติงานแทนหวัหนางานได  มีหนาที่ 

 
-   ติดตามควบคมุแผนงานตางๆ ที่ผูจัดการแผนกไดกําหนดไว 
-   ควบคุมการทาํงานของพนักงานตามกะทํางานตางๆ 
-   ดูแลและควบคุมคุณภาพสินคาที่ผลิตแตละวนั 
-   ชวยดแูลและควบคุมตนทุนการผลิตใหเปนไปตามสูตรที่กําหนด และควบคุม

การใชวัตถุดิบใหเพยีงพอและเหมาะสม 
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• ลําดับที่ 4  พนกังานระดับ 1 จํานวน 12 คน  มีหนาที ่
 
- สามารถผลิตสินคาที่กําหนดไดอยางมีคณุภาพ 
- ผลิตสินคาตามแผนการผลิตในแตละวนัตามที่ไดรับมอบหมาย 
- การผลิตสินคาตองผลิตตามสูตรที่ไดรับการตรวจสอบตนทุนแลว 
- ดูแลและรักษาความสะอาดอปุกรณการผลิตทุกวันทาํงาน  

 
แนวคดิจากโครงสรางที่เห็นในภาพที่ 15   หัวหนางานฝายผลิตจะเปนผูควบคุม

กระบวนการผลิต เนื่องจากเขาทํางานในรอบการทํางานเชา สวนหวัหนางานฝายขายจะเขาทํางาน
ในรอบการทํางานบาย และเปนผูอานบันทกึรายละเอยีดการผลิตและสัดสวนของเสียทีเ่กิดจากการ
ผลิต จึงสามารถที่จะทําหนาที่เสมือนเปนผูควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตได สวนการมี
พนักงานระดบั 2 ซ่ึงประจําที่หองเคกและคุกกี้ และสามารถปฏิบัติงานแทนหวัหนางานไดในกรณทีี่
หัวหนางานไมอยูนั้น ถือวาหนวยงานมีรูปแบบโครงสรางที่ความเหมาะสม เนื่องจากเปนพนักงาน
ที่มีระดับชั้นทีสู่งกวาพนกังานระดับ 1 หรือพนักงานผลติทั่วไป ดังนั้นจึงมีอํานาจในการควบคุม 
ออกคําสั่ง และดูแลการทํางานของพนักงานผลิต เพื่อใหการผลิตเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไว
ได 
 

1.3 รูปแบบกระบวนการทํางาน 
       

หนวยงานมีระบบการผลิตแบบแบบกระบวนการไหลตามขั้นตอนการผลิต (Flow 
process)แบงเปนขั้นตอนหลักๆ ได 6 ขั้นตอน ไดแก การเตรียมวัตถุดบิ การตีผสม การขึ้นรูป การ
หมักแปง การอบ และการคดัและบรรจุ ตามลําดับ ในกระบวนการผลิตกําหนดใหพนักงานผลิต
หนึ่งคนรับผิดชอบดูแลการปฏิบัติงานในการผลิตสินคาหนึ่งชนดิ พนกังานผลิตในแตละแผนกจะ
ทําหนาที่ผลิตผลิตภัณฑตามแผนการผลิตรายวนัที่ไดรับมา ตั้งแตจุดการเตรียมวัตถุดบิ การตีผสม 
การขึ้นรูปสินคา จนถึงการหมักแปงในหองหมัก จากนัน้ในขั้นตอนการอบจะมีพนกังานประจําเตา
อบทําหนาที่ในการนําสินคาออกจากหองหมักและทําการอบสินคาตามสูตรการผลิต แลวนาํ
สินคาออกจากเตาอบเคลื่อนสูหองบรรจุโดยพกัสินคาใหเยน็ สวนขั้นตอนการบรรจสิุนคา ณ หอง
บรรจุนั้น พนกังานบรรจุจะทําการคัดแยกผลิตภัณฑด-ีเสีย และบรรจผุลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานใสถุง
เพื่อรอจําหนายหนารานตอไป โดยกระบวนการผลิตทั้งหมดแสดงดวยแผนภาพที่ 16 
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ภาพที่ 16  กระบวนการผลิตผลิตภัณฑขนมอบของบริษัทกรณีศึกษา  
 
หมายเหตุ  * เฉพาะผลิตภัณฑกลุมเพสตรี้และขนมปง 
 
2. กําหนดปจจัยการผลิตท่ีมีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 
 

2.1 การตั้งทีมงานโครงการ 
   

ในการปรับปรงุกระบวนการปฏิบัติงานและระบบจดัการคุณภาพภายในแผนกนั้น 
จําเปนที่จะตองอาศัยการดําเนินงานเปนทมีและความรวมมือกันของพนักงานทกุคนภายในแผนก 
โดยมีการนําปญหาจากหนางานจริงมาวิเคราะห และมีการแบงหนาทีก่นัรับผิดชอบเพื่อใหเกิดการ
แกปญหารวมกัน เพื่อใชในการปรับปรุงระบบจัดการคุณภาพและกระบวนการปฏิบัติงานภายใน 
โดยทีมงานโครงการจะแบงออกเปน 4 หนาที่หลักๆ ดังนี้ 
 

การเตรียมวตัถุดิบ 

การตีผสม 

การขึ้นรูป  

การหมักแปง * 

การอบ 

การคัดและบรรจุถุง 
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2.1.1 หัวหนากลุม : ผูจัดการแผนก จะเปนผูรับผิดชอบภายในแผนกทั้งหมด ดังนั้น
ในการปรับปรงุระบบการปฏิบัติงานหรือระบบจัดการคุณภาพใดๆ ก็ตาม จําเปนจะตองนําเสนอ
และตองไดรับการอนุญาตจากผูจัดการแผนกเสียกอน นอกจากนี้หวัหนาทีมยังตองทําหนาที่
ตรวจสอบและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากโครงการดวย 
 

2.1.2 ผูชวยหวหนากลุม : หัวหนางานจะเปนผูชวยประสานงานระหวางหวัหนากลุม
กับสมาชิกกลุม ติดตามการดําเนินงานของโครงการ ดูแลขอมูลทั้งการจัดเก็บขอมูล และการ
วิเคราะหขอมูลรวมกับหวัหนาทีม การเลือกหัวหนางานมาทําหนาที่นีน้ั้น เนื่องจากเปนผูที่สามารถ
ดูแลการรวบรวมขอมูลและดําเนินการวิเคราะหขอมูลได อีกทั้งยังเปนหนาที่รับผิดชอบโดยตรงอยู
แลว 
 

2.1.3 เลขานุการกลุม : นักวจิัย จะเปนผูประสานงานภายในทีม ทําหนาที่วเิคราะห
ขอมูลจากกระบวนการตางๆ ของโครงการ และจัดทํารายงานผลการดําเนินงานและสรุปผลการ
ดําเนินงาน 
 

2.1.4 สมาชิกกลุม : พนักงานผลิต จะเปนผูปฏิบตัิตามแนวทางการปรับปรุงระบบการ
ปฏิบัติงานหรือระบบจัดการคุณภาพตางๆ ที่สรางขึ้น 
 

2.2 การระดมสมองเพื่อคนหาปจจัยการผลิตที่จะทําการควบคมุ 
 

เนื่องจากปจจยัการผลิตสวนใหญยังไมไดรับการควบคุม จึงมีแนวคิดทีจ่ะคนหาปจจยั
การผลิตที่จะทาํการควบคุมดงักลาวออกมากอน จากนั้นจงึคอยหาวิธีการที่เหมาะสมในการควบคุม
ปจจัยเหลานั้นและแกปญหาที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิต 

 
หลักการที่สําคัญๆ ในการระดมสมองมีดงันี้ 

 
1) ทางหนวยงานจัดทําการระดมสมองบุคลากรภายในหนวยงาน ซ่ึง

ประกอบดวยผูจัดการแผนก หัวหนางานดแูลสายการผลิตและขาย และพนกังานประจําจดุผลิต
ตางๆ ซ่ึงประสบการณหรือทักษะการทํางานของพนักงานเหลานี้จะชวยในการคนหาปจจัยการผลิต
ไดดีเปนอยางยิ่ง เนื่องจากเปนพนักงานที่ปฏิบัติงาน ณ หนางานนั้นๆ  
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2) ในการระดมสมองในครั้งนี้เพื่อวิเคราะหหาแนวทางการควบคุม
กระบวนการผลิตสินคาใหมคีุณภาพ และใชเปนขอมูลเทียบกับขอมูลที่ไดจากการสังเกตของผูวิจยั  

 
3) การระดมสมองครั้งนี้ใชวิธีการแจกกระดาษที่มีรายละเอยีด แสดงดัง

ภาคผนวก ก9 เพื่อใหพนักงานแตละคนเขียนปจจยัที่คาดวามีผลตอคุณภาพสินคา โดยไมไดมกีาร
แลกเปลี่ยนความคิดเห็นของแตละคน หรือไมไดมีการพจิารณาทีละปจจยัการผลิต  ซ่ึงตางจาก
รูปแบบการระดมสมองโดยทั่วๆไป ที่ตองเร่ิมจากการพจิารณาปจจยัทีละปจจยัหรือทลีะกางของตัว
ปลา โดยรูปแบบที่ปฏิบัติแบบนี้เปนรูปแบบการปรับใหเขากับกระบวนการทํางานของหนวยงาน 
เนื่องจากพนักงานภายในหนวยงานทุกคนไมสามารถเขารวมประชุมพรอมกันได จากนั้นจะนํา
ขอมูลที่พนักงานแตละคนแสดงความเหน็มาสรุปเพื่อรวมประเด็นเปนกลุมปจจัยการผลิตตางๆลง
ในแผนผังกางปลา แสดงดังภาพที ่17 (วีรพงษ, 2541) เพื่อสรุปหาแนวทางการควบคุมปญหา
คุณภาพจากปจจัยเหลานั้น  
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 ภาพที่ 17  แผนผังกางปลาการวิเคราะหปจจัยที่สงผลตอคุณภาพสินคาและสาเหตุของสินคาสูญเสีย 

 
แผนผังกางปลาที่เลือกนํามาใชในการวิเคราะหหาปจจยัการผลิตที่สงผลตอคุณภาพ

สินคา จะใหแผนผังกางปลาประเภทกําหนดรายการของสาเหตุ (Cause Enumeration) โดยจะใหหวั

กระบวนการผลิต 

พนักงาน 

เคร่ืองจักรอุปกรณ 

วัตถุดิบ 

ประสิทธิภาพเครื่องจักร 
และเครื่องจักรเสีย 

จํานวนเครื่องจักรอุปกรณ 
ไมเพียงพอ 

ความเร็ว 

เวลา 

ลําดับการผสมวัตถุดิบ
ลงในหมอผสม 

แปงหมักที่ขึ้นรูป 
 

อุณหภูมิ 

ผิดประเภท 

ปริมาณผิดพลาด 

สิ่งแปลกปลอม 

เปลี่ยนสูตร 

สินคา
สูญเสีย 

การตีผสม  

การอบ  

การหมักแปง 

เวลา 

เวลา 

ทักษะการทํางาน 

ทักษะพนักงาน 
เปลี่ยนสูตร 

ทักษะพนักงาน 
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ปลาคือสินคาสูญเสีย สวนกางปลาจะเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาดังกลาว โดยสาเหตุในระดับที่ 1 
จะเปนปจจยัการผลิตหลักๆ คือ 4M (Man, Machine, Material, Method/Process) จากนั้นจะทําการ
นําขอมูลที่พนักงานแตละคนแสดงความเห็นมาสรุปใสใหตรงกับปจจยัการผลิตหลักในสาเหตุ
ระดับที่ 1 แลวจึงตัดประเด็นที่ซํ้ากันออก จากนั้นจึงนําประเด็นปญหาตางๆในแผนผังกางปลามา
สรุปเพื่อหาแนวทางการควบคุมปญหาคุณภาพจากปจจัยเหลานั้น  

 
จากแผนผังกางปลาพบวาปจจยัที่คาดวามีผลตอคุณภาพสนิคาสามารถจัดกลุมได 4 

กลุมปจจัย ไดแก  
 

1. ปจจัยดานพนกังาน ไดแก 
 

1) ปญหาทักษะการทํางาน:  เนือ่งจากพนกังานขาดทักษะในการทํางาน ซ่ึง
เกิดจากการขาดแคลนพนกังานผลิตในชวงเวลาที่มีระดับการสั่งผลิตจํานวนมาก ทําใหตองมีการรับ
พนักงานชัว่คราวเขามาปฏิบัติงานจํานวนคอนขางมาก ซ่ึงพนักงานเหลานั้นไมไดรับการฝกอบรม
เพื่อเตรียมความพรอมในการปฏิบัตงิาน ทําใหขาดทกัษะในการปฏิบัติงาน อาจจะสงผลใหเกดิ
ปญหาขึ้นระหวางกระบวนการผลิตได 
 

2. ปจจัยดานเครือ่งจักรอุปกรณ ไดแก 
 

1) ปญหาประสิทธิภาพของเครื่องจักรไมคงทีแ่ละเครื่องจักรเสีย: เนื่องจาก
เครื่องจักรบางตัวมีอายกุารใชงานที่นานมาก ซ่ึงเปนผลใหประสิทธิภาพเครื่องลดลงไปมาก เชน 
ประสิทธิภาพของเตาอบบางตัวไมคงที่ ทาํใหพนักงานไมสามารถกําหนดระยะเวลาและอุณหภูมใิน
การอบที่คงที่ตามสูตรการผลิตได ดังนั้นจงึจําเปนตองอาศัยประสบการณในการตัดสนิใจทางดาน
คุณภาพของสนิคา ซ่ึงอาจสงผลใหใหเกิดความไมสม่ําเสมอของคุณภาพสินคาได 
 

2) ปญหาจํานวนเครื่องจักรอุปกรณไมเพยีงพอ: เนื่องจากในปจจุบันจํานวน
ยอดของการสัง่ซื้อมีเพิ่มขึ้นมาก ทําใหตองทําการขยายโครงสรางการผลิต และมีการผลิตสินคา
ชนิดใหม ๆ เพิ่มมากขึ้น แตเนื่องจากมีขอจํากัดดานตนทุนการผลิตที่ยังไมสามารถทําการซื้อ
อุปกรณเพิ่มได เชน หมอตีผสม ถาดสแตนเลส และรถเข็นบรรจุสินคา เปนตน ทําใหพนักงานตอง
รอใหอุปกรณที่ตองใชวางกอน จึงจะสามารถทําการผลิตสินคาได 
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3. ปจจัยดานวัตถุดิบ ไดแก 
 

1) ปญหาการเตรยีมสวนผสมวตัถุดิบผิดพลาดในแงผิดประเภทและปริมาณ
ผิดพลาด ในการชั่งตวงสวนผสม: ทั้งปญหาเรื่องการเติมสวนผสมในปริมาณที่ผิดจากสูตรการผลิต
มาตรฐาน และปญหาเรื่องการนําวัตถุดิบผิดประเภทมาใชในการผลิต ทั้งนี้เนื่องจากการไมมี
ขั้นตอนการเบกิจายสวนผสมวัตถุดิบ และทักษะพนักงานที่ช่ังตวงวัตถุดิบที่ไมมีความชํานาญ อีก
ทั้งในกรณีที่มกีารเปลี่ยนสูตรการผลิตแตพนักงานไมไดตรวจสอบเอกสารสูตรการผลิตมาตรฐาน 
ดังนั้นหากพนกังานไมมกีารเขียนเบิกวัตถุดบิ อาจทําใหมกีารเตรียมสวนผสมผิดจากสูตรการผลิต
มาตรฐานได 
 

2) ปญหาสิ่งแปลกปลอมในวตัถุดิบ: จากการสัมภาษณพนกังาน พบวา
ปญหาการพบสิ่งแปลกปลอมในวตัถุดิบเกดิขึ้นนอย ซ่ึงตดิปนมาจากขั้นตอนการผลิตของผูผลิต
วัตถุดิบ เมื่อตรวจพบพนักงานจะทําการแจงหัวหนางานเพื่อใหแจงปญหาที่พบดังกลาวแกผูผลิต 
 

4. ปจจัยดานกระบวนการ ไดแก 
 

1) ปญหาลําดับการผสมวัตถุดิบลงในหมอผสมผิดพลาด: หลังจากที่
พนักงานทําการชั่งสวนผสมแลว จะนําถุงใสวัตถุดิบดังกลาววางรวมไวบนโตะในหองตีผสม ซ่ึง
หากการตีผสมวัตถุดิบโดยไมมีการจัดลําดบัการผสมวัตถุดิบตามสูตรมาตรฐาน อาจทําใหสงผลตอ
คุณภาพของผลิตภัณฑได เชน ถาในการใสโอวาเลตซึ่งเปนสารเสริมที่ชวยประสานสวนผสมทุก
อยางในเคกใหเขากันเปนเนื้อเดียวกัน (Cake Emulsifier) และสามารถทําใหเนื้อเคกคงตัวไมยุบตัว 
ที่ผิดลําดับการผลิตจากสูตรมาตรฐานแลว จะมีผลใหการขึน้ตัวของผลิตภัณฑเคกไมดี เคกที่ผลิตได
จะยุบตัว เปนตน 
 

2) การตีผสม: ทั้งเรื่องความเร็วและระยะเวลาในการตีผสมนั้นขึ้นอยูกับ
ชนิดของวัตถุดิบที่ตี ซ่ึงถาขั้นตอนการตีไมเปนไปตามสตูรการผลิต ก็สงผลตอคุณภาพสินคา เชน 
ถาระยะเวลาในการตีเคกไมไดจะทําใหเนือ้เคกดาน และไมขึ้น 
 

3) การหมักแปง: เนื่องจากเวลาในการหมกัแปงยังไมไดมาตรฐาน ไมมีการ
บันทึกเวลาที่นําแปงโดวเขาตูหมัก และพนักงานใชเพยีงประสบการณสวนบุคคลในการพิจารณา
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ลักษณะการขึน้ของแปงโดวกอนนําเขาอบในเตาอบ ซ่ึงอาจสงผลใหเกดิความไมสม่ําเสมอของ
คุณภาพสินคาได 
 

4) การอบ: เนื่องจากเวลาและอณุหภูมิที่ใชอบสินคาไมไดมาตรฐาน: ไมมี
การบันทึกขอมูลที่สําคัญในขั้นตอนการผลิต   ทําใหไมสามารถสอบยอนกลับขอมูลกระบวนการ
ผลิตผลิตภัณฑได และบางครั้งความผิดพลาดเกิดจากความสับสนของพนักงานผลิตเอง 
 

ซ่ึงในงานวจิัยเลมนี้จะเปนการแกปญหาที่เกี่ยวกับปจจัย 2 กลุม คือ ปจจัยดานวัตถุดบิ 
ในเรื่องการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบผิดพลาดในการชั่งตวงสวนผสม และปจจัยดานกระบวนการ
ผลิต ในเรื่องปญหาลําดับการใสสวนผสมวตัถุดิบลงในหมอผสมผิดพลาด การควบคมุเวลาในการ
หมักแปงโดว และการควบคมุเวลาในการอบกอน เนื่องจากเปนประเดน็ความผิดพลาดที่เกิดขึน้
บอยแลวสงผลตอคุณภาพสนิคาโดยตรง นอกจากนั้นยงัมีการนําเสนอแนวทางปฏบิัติเบื้องตนทีจ่ะ
สามารถแกปญหาจากปจจัยดานเครื่องจักรไดบางสวน สวนปญหาจากปจจยัดานบคุลากรนั้น จะได
ทําการศึกษาเปนลําดับตอไปในภายหลัง 
 
3.  พัฒนากระบวนการผลติลินคาและระบบการจัดการคณุภาพ 
 

3.1 การเพิ่มการเบิกจายสวนผสมวัตถุดิบและแบบบันทกึการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบ 
  

จากขอมูลการระดมสมองและการสังเกตการณของนักวิจัยพบวาปญหาอันดับตนๆ ที่
พบในการปฏบิัติงานคือในการเริ่มปฏิบัติงานนั้นไมมีขัน้การเบิกจายสวนผสมวัตถุดิบ และไมมี
เอกสารในการตรวจสอบชนดิและปริมาณของสวนผสมวัตถุดิบที่ทําการชั่งตวงไปใชในการผลิต 
ทําใหพบปญหาที่ไมสามารถตรวจสอบไดวาพนักงานไดทําตามชั่งตวงสวนผสมครบตามชนิดและ
จํานวนที่ส่ังผลิตหรือไม 
 

จากปญหาที่เกดิขึ้น ทางทีมโครงการจึงเสนอแนวคดิใหมกีารปรับเปลี่ยนรูปแบบ
กระบวนการทาํงาน โดยการเพิ่มขั้นตอนการทํางาน คือ ขั้นตอนการเบกิจายสวนผสมขึ้นแสดงดัง
ภาพที่ 18 และสรางแบบบันทึกการทํางาน (Check Sheets) ขึ้น (วีรพงษ, 2541) เพื่อใชในการบันทกึ
ขอมูลระหวางปฏบิัติงานในขั้นตอนเตรียมสวนผสมวัตถุดิบ ซ่ึงแสดงดงัภาพที่ 19 
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ภาพที่ 18  แผนภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตที่ดัดแปลงใหม 
 

 

 
 
ภาพที่ 19  แสดงการบันทึกขอมูลในขั้นตอนการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบ 
 

โดยในขัน้ตอนนี้จะใชแบบบันทึกการเตรยีมสวนผสมวตัถุดิบ ทั้งนี้ในการจัดทําแบบ
บันทึกการเตรยีมสวนผสมวตัถุดิบขึ้นนั้น มีวัตถุประสงคเพื่อใชสรางพฤติกรรมในการทวนสอบ
ความครบถวนของวัตถุดิบที่ตองเตรียมและปริมาณการตวงที่ถูกตองใหกับพนกังาน และเพื่อลด
ปญหาความผดิพลาดในสวนของการเตรยีมสวนผสมวตัถุดิบ ซ่ึงเมื่อพนักงานทราบจํานวน
ผลิตภณัฑที่ส่ังผลิตแลว จะทําการชั่งตวงสวนผสมวัตถุดิบแปรตามสตูร ดังนั้นแบบบันทึกการ
เตรียมสวนผสมวัตถุดิบจะมสีวนชวยใหพนักงานเองตรวจสอบนับชนดิและปริมาณของสวนผสม
วัตถุดิบที่ทําการตวงไปวาครบทั้งชนิดและจํานวนที่ส่ังผลิตหรือไม ถาไมครบก็ตองทําการชั่งตวง
ใหครบถวน 

 
ในชวงแรกรูปแบบของแบบบันทึกการเตรยีมสวนผสมวตัถุดิบที่สรางขึ้นนั้น จะมีชอง

สําหรับใหพนกังานผูตวงวัตถุดิบเขียนทั้งชือ่วัตถุดิบและปริมาณวัตถุดบิที่ใช และลงลายมือช่ือผูตวง
วัตถุดิบแตละชนิดนั้นๆ และสุดทายลงลายมือช่ือผูตีผสมวัตถุดิบดังกลาว แสดงดังภาพที่ 20 

การตีผสม 
 

การเบิกจายสวนผสม
วัตถุดิบ 

การช่ังตวงวัตถุดิบ การจัดเรียงวัตถุดิบ
ตามลําดับการผสม 

การขึ้นรูป การหมักแปง การอบ การคัดและบรรจุถุง 

ขั้นตอนกระบวนการที่เพิ่ม

บันทึกขอมูลลงในแบบบนัทกึ
การเตรียมสวนผสมวัตถุดิบ 
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แบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบ 

สินคา........................................... สูตร....... 
ว/ด/ป ชื่อวัตถุดิบ จํานวน ผูตวง ผูตี หมายเหตุ 

 1.     
 2.     
 3.     
 4.     
 ...     

 
ภาพที่ 20  ตัวอยางรูปแบบของใบตรวจสอบสวนผสมวัตถุดิบ (แบบแรก) 
 

เมื่อทําการทดลองใชแบบบนัทึกการเตรยีมสวนผสมวัตถุดิบที่สรางขึ้น พบวารูปแบบ
ของแบบบันทกึยังไมเหมาะสมกับการปฏิบัติงานจริงในปจจุบันในหลายๆสวน เชน การที่ตองเขียน
ช่ือวัตถุดิบที่ทาํการชั่งตวงนัน้ทําใหเกิดความลาชาในการปฏิบัติงาน อีกทั้งพนักงานบางคนขาด
ทักษะทางดานการเขียน ดังนั้นการที่ตองใหพนักงานเขียนชื่อวัตถุดิบในทุกชนิดนั้นจึงถือเปน
อุปสรรคในการทํางานอยางหนึ่ง นอกจากนั้นจากการปฏิบัติงานจริงพนักงานที่รับผิดชอบในการชั่ง
ตวงสวนผสมวัตถุดิบในแตละครั้งนั้น จะเปนพนักงานคนๆเดียวกันตลอดทั้งสูตรนั้น ดังนั้นจึงไม
จําเปนตองสรางชองชื่อผูตวงใหแกแตละวตัถุดิบ สามารถระบุรายละเอยีดชื่อผูตวงในทายแบบ
บันทึกเพยีงตําแหนงเดียวกไ็ด 
 

จากนั้นทมีโครงการจึงทําการปรับเปลี่ยนรูปแบบของแบบบันทึกการเตรียมสวนผสม
วัตถุดิบ เพื่อใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตมากขึ้นและเพื่อใหเปนการงายในการปฏิบัติงานของ
พนักงาน  ซ่ึงไดทําการสรางแบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบแบบใหมขึ้น 3 แบบตาม
สายการผลิต ไดแก แบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบกลุมผลิตภณัฑเพสตรี้ (RM-01/1), แบบ
บันทึกการเตรยีมสวนผสมวตัถุดิบกลุมผลิตภัณฑขนมปง (RM-01/2) และแบบบนัทกึการเตรียม
สวนผสมวัตถุดิบกลุมผลิตภณัฑเคกและคุกกี้ (RM-01/3) ดังภาคผนวก ก1 ถึง ก3 ซ่ึงบันทึกการ
เตรียมสวนผสมวัตถุดิบแบบใหมนีจ้ะระบรุายช่ือของวัตถุดิบทุกประเภทที่แตละกลุมผลิตภัณฑ
นั้นๆ ใชไวในบันทึกการเตรยีมสวนผสมวตัถุดิบใบเดยีว ทําใหสะดวกรวดเรว็ในการปฏิบัติงาน 
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ในการบันทกึขอมูลนั้นพนกังานที่รับผิดชอบจะเปนผูบันทึกขอมูลตั้งแตช่ือสินคา 
รหัสสินคา และสูตรการผลิตที่จะทําการเตรียมสวนผสมวตัถุดิบ โดยพนกังานทําการตวงสวนผสม 
ตรวจสอบชนดิและน้ําหนกัของสวนผสมวัตถุดิบใหครบตามสูตรที่จะใช แลวบันทกึขอมูล
เครื่องหมาย ในชองใช  ในกรณีที่ใชวตัถุดิบชนิดนัน้ และบันทึกปริมาณของวัตถุดิบดังกลาวที่
ตวงในชองปริมาณที่ใช  หากวัตถุดิบใดไมไดถูกใชในการผลิตผลิตภัณฑนัน้ก็ขามชองวัตถุดิบ
ดังกลาวไป โดยที่ไมตองทําเครื่องหมายใดๆ ทั้งสิ้นในชองนั้น ซ่ึงรูปแบบบันทึกการเตรียม
สวนผสมวัตถุดิบทั้ง 3 แบบนี้ ชวยใหเกิดความรวดเร็วในการปฏิบัติงานมากขึ้น แตกย็ังใหความ
ครบถวนและความถูกตองของขอมูลทั้งชนิดและปริมาณวัตถุดิบทีใ่ชในการผลิตอยู 
 

ในภาพที่ 21 เปนการนําเสนอตัวอยางของการใชงานแบบบันทึกการเตรียมสวนผสม
วัตถุดิบกลุมผลิตภัณฑเพสตรี้ (RM-01/1) โดยยอ  
 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
ภาพที่ 21  ตัวอยางรูปแบบของใบตรวจสอบสวนผสมวัตถุดิบกลุมผลิตภัณฑเพสตรี ้(RM-01/1) 
 

จากภาพที่ 21  เปนการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบเพื่อทําการผลิตผลิตภัณฑครัวซองตซ่ึง
อยูในกลุมผลิตภัณฑเพสตรี ้รหัสสินคา 615245 อัตราสวนสูตรการผลิต 1 สวน ซ่ึงใชวัตถุดิบ ไดแก 
แปงขนมปง 38,400 กรัม แปงอเนกประสงค 9,600 กรัม และเปนตน และเมื่อเตรียมสวนผสมครบ
ทุกชนิดตามสตูรการผลิตแลวใหพนักงานบันทึกชื่อลงในชองผูตวง จากนั้นจึงนําสวนผสมที่ไดไป

Store no. 1                                                                                                                          RM-01/1       
แบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบกลุมผลิตภัณฑเพสตรี้  

Art. No...615245..........ชื่อสินคา...ครัวซองต… สูตร...1....   

ว/ด/ป ลําดับ ชื่อวัตถุดิบ ใช 
ปริมาณท่ี

ใช หมายเหตุ 
10/11/51 1 แปงขนมปง    38,400g  
 2 แปงอเนกประสงค  9,600g  
 3 ไวตาเซล L-600    
 ….     
  12 บัตเตอรเพสตรี้  24,000g   
  13 กลิ่น..เนย/นม....  48g/48g   

                     ผูตวง.......สไบ........                                       ผูผสม ....... สไบ..... 
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จัดเรียงไวที่โตะวางวัตถุดิบในหอง และเมือ่ใสสวนผสมลงในหมอตีสวนผสมแลวใหทําการบันทกึ
ช่ือลงในชองผูผสม ซ่ึงการบันทึกขอมูลทําใหสามารถตรวจสอบความถูกตองของขอมูลในการ
เตรียมสวนผสมวัตถุดิบได 

 
ในปจจุบนัพบวารูปแบบของแบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบทั้ง 3 แบบนี้ มี

ความเหมาะสมในการใชปฏิบัติงานจริง และทางแผนกกท็ําการบันทึกและใชงานแบบบันทึกการ
เตรียมสวนผสมวัตถุดิบดังกลาวนี้จนถงึปจจุบัน โดยไมตองทําการปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงใดๆ 
อีก 
 

3.2 การจัดลําดับการใสสวนผสมวัตถุดิบ 
 

ลําดับการใสสวนผสมวัตถุดบิถือวามีความสําคัญอยางมากตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 
หากใสสวนผสมผิดลําดับก็จะสงผลเสียตอคุณภาพของผลิตภัณฑดังทีก่ลาวมาแลวขางตน เมื่อ
พิจารณาในรายละเอียดของขั้นตอนในกระบวนการผลิตนั้น จะพบวาการใสสวนผสมวัตถุดิบลงใน
หมอตีผสมนั้น จะทําหลังจากชั่งและเตรยีมวัตถุดิบแตละชนิดใสในถุงมาวางกองไวบนโตะภายใน
หองผลิต แลวพนักงานใสวตัถุดิบและตีผสมโดยไมไดจดัลําดับการใสในหมอตีตามสูตร ทั้งนี้
ขอผิดพลาดดงักลาวเกดิจากตัวพนกังานเอง ดังนั้นจึงมกีารเพิ่มขั้นตอนการจัดเรียงถุงวัตถุดิบที่ช่ัง
แลวตามลําดับการตีผสมในสูตรมาตรฐาน แสดงดังภาพที่ 22 และภาพที่ 23 เพื่อใหเกดิความถูกตอง
ในการปฏิบัติงานของพนักงาน ซ่ึงจะสงผลใหผลิตภณัฑที่ผลิตมีคุณภาพดวย 
 

 
 
ภาพที่ 22  แผนภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตที่ดัดแปลงใหม 

การตีผสม 
 

การเบิกจายสวนผสม
วัตถุดิบ 

การช่ังตวงวัตถุดิบ การจัดเรียงวัตถุดิบ
ตามลําดับการผสม 

การขึ้นรูป การหมักแปง การอบ การคัดและบรรจุถุง 

ขั้นตอนกระบวนการที่เพิ่ม
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ภาพที่ 23  การจัดเรียงถุงวัตถุดิบและการนําสวนผสมวัตถุดิบลงหมอตามกระบวนการใหม 
 

3.3 การสรางใบตรวจสอบสถานะสินคาระหวางกระบวนการผลิต 
 

การควบคุมกระบวนการผลิต ตั้งแตขั้นตอนการตีผสมจนกระทั่งถึงการบรรจุ ถือวามี
ความสําคัญมาก หากมีขัน้ตอนใดที่มกีารปฏิบัติผิดพลาดจากสูตร อาจสงผลตอคุณภาพสินคาได 
เชน ระยะเวลาการหมักแปงโดวของขนมปงในหองหมักนอยกวาเวลาที่กําหนดไวในสูตรการผลิต
มาตรฐาน อาจสงผลใหแปงของโดวขนมปงไมขึ้นเต็มที ่ซ่ึงการบันทึกขอมูลกระบวนการผลิตตางๆ
นี้จึงชวยใหสามารถควบคุมกระบวนการผลิตได และทําใหสามารถสอบยอนกลับขอมูล
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑได ทางทีมโครงการจึงสรางใบตรวจสอบสถานะสินคาระหวางการผลิต
ขึ้น เพื่อใชเปนแบบบันทึกการทํางานในแตละขั้นตอนกระบวนการผลิตตางๆ และเพิ่มรายละเอียด
การบันทึกขอมูลในใบสรุปรายงานการผลิตประจําวัน เพื่อใหไดขอมลูที่มีความครบถวนมากขึ้น 
  

ในชวงแรกรูปแบบของการควบคุมกระบวนการผลิตจะแบงเปน 2 สวน คือ  
 

1)   การควบคุมกระบวนการผลิตในขั้นตอนกอนเขาเตาอบ คือ ตั้งแตการตี
ผสมจนถึงการอบ ซ่ึงทีมโครงการไดสรางใบตรวจสอบสินคากอนเขาเตาอบ แสดงดังภาพที่ 24  
เพื่อติดไปกับรถเข็นถาดบรรจุสินคา และทาํการบันทึกขอมูลลงในใบตรวจสอบนี้เมือ่ผานขั้นตอน
การผลิตนั้นๆ และจะทําการดึงใบตรวจสอบออกเพื่อจัดเก็บเมื่อจะนํารถเข็นสินคาเขาอบในเตาอบ 
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2)   การควบคุมกระบวนการผลิตในขั้นตอนหลังอบจนถึงการบรรจุ ซ่ึงทีม
โครงการไดจดัทําใบตรวจสอบสินคาหลังออกจากเตาอบขึ้น แสดงดังภาพที่ 25 ซ่ึงพนักงานประจํา
เตาอบจะเขยีนใบตรวจสอบนี้เพื่อติดกับรถเข็นอีกครั้งเมื่ออบสินคาตามเวลาที่กําหนดแลว ซ่ึงจะ
บันทึกเวลาที่สินคาออกจากเตาอบ และบนัทึกขอมูลของจํานวนสินคาสูญเสียหลังจากบรรจุสินคา
ดวย ซ่ึงการบันทึกรายละเอียดของลักษณะของการสูญเสียทําใหสามารถสอบยอนกลับไดใน
ภายหลังวาความสูญเสียนั้นเกิดขึ้นจากสาเหตุใด เพื่อใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตตอไป  
 

จากกระบวนการผลิต เมื่อบรรจุสินคาแลว พนักงานบรรจุจะนําใบตรวจสอบสินคา
กอนเขาเตาอบและใบตรวจสอบสินคาหลังออกจากเตาอบมาสรุปลงในใบสรุปรายงานการผลิต
ประจําวนั แสดงดังภาพที่ 26 เพื่อสรุปขอมูลทั้งหมดของการผลิตสินคานั้น ๆ ซ่ึงประกอบดวย 
รหัสสินคา ช่ือสินคา เวลาผลิต เวลาเขาตูหมัก อัตราสวนที่ผลิต จํานวนที่ผลิต ช่ือผูผลิต เวลาออก
จากตูหมกั เวลาเขาเตาอบ เตาอบที่อบ เวลาออกจากเตาอบ ช่ือผูอบ เวลาบรรจุ จํานวนที่ไดหลังหัก
สูญเสีย จํานวนสินคาสูญเสีย (ขนาด สี และอื่น ๆ) ช่ือผูบรรจุ และหมายเหตุ ซ่ึงใหผูจดัการแผนก
สามารถพิจารณาภาพรวมของขอมูลการผลิตสินคาตลอดทั้งวันและเฝาติดตามจํานวนสินคาสูญเสีย
ที่เกิดขึ้นได อีกประการคือทาํใหเขาใจและทราบแนวโนมของขอมูลและสามารถนําขอมูลไป
วิเคราะหตอเพือ่การพัฒนาคณุภาพตอไปไดอีกดวย
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  ภาพที่ 24  รูปแบบของใบตรวจสอบสินคากอนเขาเตาอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
  ภาพที่ 25  รูปแบบของใบตรวจสอบสินคาหลังออกจากเตาอบ 

ใบตรวจสอบสินคากอนเขาเตาอบ วันที่............................................... 

Art. No. 
(Batch) 

รายการ
สินคา 

เวลา
ผลิต 

เวลาเขา
ตูหมัก 

อัตราสวน
ที่ผลิต 

จํานวนที่
ผลิตได 

ผู
บันทึก 

เวลาออกจาก
ตูหมัก 

เวลาเขา
เตาอบ 

เตาอบ
ที่ 

ผู
บันทึก 

           
           

ใบตรวจสอบสินคาหลังออกจากเตาอบ  
วันที่............................................... 

จํานวนสินคาเสีย ผูบันทึก Art. No. 
(Batch) 

รายการสินคา เวลาออกจากเตาอบ ผูบันทึก จํานวนสินคาดี 

ขนาด สี อื่นๆ  
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ภาพที่ 26  รูปแบบของใบสรุปรายงานการผลิตประจําวนั 

ใบสรุปรายงานการผลิตประจําวันที่.........เดือน.......พ.ศ. 2551          Store….no 1 

แผนกขนมปง            

เวลา เวลาเขา อัตราสวน จํานวนที ่ ผูผลิต เวลาออก เวลาเขา เตาอบ เวลาออก ผูอบ จํานวนที่ได จํานวนสินคาที่สูญเสีย ผูบรรจุ 
No Art.No. Product name  

 ผลิต ตูหมัก ที่ผลิต ผลิต 

Unit 

  จากตูหมัก เตาอบ ที่ จากเตาอบ   หักสูญเสีย ขนาด สี อื่นๆ   

Remark 

1 153941 ขนมปงแซน
วิช 

    Mu             

2 153943 เศษขนมปง     Mu             
3 153947 ขนมปงกรอบ      Mu             

4 153951 ขนมปง
กระโหลก  

    Mu             

5 …                   
6                    

 57 
 



 

   58 

ซ่ึงเมื่อไดทําการทดลองใชใบตรวจสอบสินคากอนเขาเตาอบและใบตรวจสอบสินคา
หลังออกจากเตาอบที่สรางขึ้น พบวารูปแบบของใบตรวจสอบยังไมเหมาะสมกับการปฏิบัติงานจริง 
เนื่องจากพนักงานประจําเตาอบมีเพียงคนเดียว และเนื่องจากระบบการผลิตแบบกระบวนการไหล
ตามขั้นตอนการผลิต (Flow process) ดังนั้นสินคาที่จะตองทําการอบจึงมีอยางตอเนือ่งตามลําดับ
ขั้นตอนการผลิต จึงพบวามหีลายครั้งที่พนักงานประจําเตาอบไมไดเขยีนใบตรวจสอบสินคาหลัง
ออกจากเตาอบเพื่อติดกลับบนรถเข็นบรรจุสินคาหลังอบ ทําใหขาดขอมูลที่สําคัญดังกลาว ดังนัน้
ทีมโครงการจึงทําการปรับเปลี่ยนรูปแบบของใบตรวจสอบทั้ง 2 ประเภท ใหกลายเปนใบ
ตรวจสอบสินคาระหวางการผลิตเพียงใบเดยีว แสดงดังภาพที่ 27 เพื่อใหสอดคลองกับกระบวนการ
ผลิตมากขึ้นและเพื่อใหเปนการงายในการปฏิบัติงานของพนักงาน   

 
สําหรับการใชงานใบตรวจสอบสินคาระหวางการผลิตขึ้นนั้น หลังจากพนักงานทําการ

ตีผสมและบันทึกขอมูลในแบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบแลว พนักงานผลิตคนดังกลาวก็
จะทําการเขยีนใบตรวจสอบสถานะสินคาระหวางผลิต (PR-01) แสดงตัวอยางการบันทึกขอมูลดัง
ภาพที่ ซ่ึงใบตรวจสอบนี้จะติดไปกับรถเขน็ถาดบรรจุสินคา ทําใหทราบสถานะสินคาดังกลาวไดวา
อยูในขั้นตอนใด ซ่ึงพนักงานจะทําการบนัทึกขอมูลตางๆ ในกระบวนการผลิตตามชุดสินคาที่นําเขา
ผลิต เพื่อใหขอมูลตอเนื่องและสอดคลองกันกับแบบบนัทึกการเตรยีมสวนผสมวัตถุดิบ  
 

โดยพนกังานผลิตที่รับผิดชอบในการผลิตสินคาจะเปนผูบันทึกขอมูลสวนแรกตั้งแต
เตรยีมวัตถุดิบจนกระทั่งนํารถเข็นเขาตูหมกั โดยบันทกึรหัสสินคาในชอง Art.No ชุดที่ผลิต ช่ือ
รายการสินคา เวลาตีผสม เวลาเขาตูหมัก สูตรการผลิต จํานวนสินคาที่ผลิตได และบันทึกชื่อในชอง
ผูบันทึกคนที่ 1 โดยใบรายงานจะถูกตดิไปกับรถเข็นถาดบรรจุสินคา ซ่ึงพนักงานจะทําการบันทกึ
ขอมูลลงในใบรายงานดังกลาวเมื่อสินคาผานขั้นตอนการผลิตนั้นๆ จากภาพที่ 26  ตัวอยางใบ
รายงานตรวจสอบสถานะสินคาระหวางผลิต (PR-01) แสดงขอมูลวาวนัที่ 10 พฤศจกิายน พ.ศ.2551 
ผลิตสินคาครัวซองต รหัสสินคา 615245 ชุดผลิตที่ 1 ใชอัตราสูตรการผลิต 1 สวน นาํเขาตีผสมเวลา 
06.30 น. จํานวนสินคาที่ขึ้นรูป 1,920 ช้ิน และนําเขาหองหมักเวลา 07.30 น. ลงชื่อนางสไบเปน
ผูผลิต 
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     ภาพที่ 27  ตัวอยางรูปแบบของใบรายงานตรวจสอบสถานะสินคาระหวางผลิต (PR-01) 

Store no. 1     

Art. No.......615245....     ใบตรวจสอบสถานะสินคาระหวางการผลิต       

                             PR-01                  

วันที.่....10/11/2551......... 

จํานวนสินคา
เสีย 

   B
atc

h 

รายการ
สินคา 

เวลา
ผลิต 

เวลาเขาตู
หมัก 

สูต
ร 

จํานวน
ที่ผลิต
ได 

ชื่อผูบันทึก 
คนที่ 1 

เวลาออก
ตูหมัก 

เวลาเขา
เตาอบ 

เต
าอ
บ 
ที ่

เวลาออก
เตาอบ 

ชื่อผูบันทึก 
คนที่ 2 

จํานวน
สินคาด ี

ขน
าด

 

สี อื่น
 

ชื่อผู
บันทึก 
คนที่ 3 

 1 ครัวซองต  06.30  07.30  1  1920  สไบ       1920  -  -  - กนก 

        09.00  09.05  1  09.40 ปราณี      
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จากนั้นพนักงานประจําเตาอบซึ่งเปนผูนําสินคาออกจากหองหมักและนําเขาหองอบจะ
นํารถเข็นสินคาที่ผานการหมกัเขาอบในเตาอบตามสูตรการผลิต โดยดึงใบรายงานออกจากรถเข็น
และติดกลับบนรถเข็นอีกครั้งเมื่อนําสินคาออกจากเตาอบและเข็นไปพักใหเยน็ภายในแผนกบรรจุ  
ซ่ึงพนักงานประจําเตาอบจะบันทึกขอมูลเวลาออกจากตูหมัก เวลาเขาเตาอบ เตาอบที่กําลังอบ เวลา
ออกจากเตาอบ และบันทกึชื่อในชองผูบันทึกคนที่ 2  เชนจากตวัอยางภาพที ่27 แสดงขอมูลวานํา
สินคาออกจากตูหมักเวลา 09.00 น. นําเขาอบเวลา 09.05 น.และออกจากเตาอบเวลา 09.40 น. โดย
ใชเตาอบหมายเลข 1 และลงชื่อนางปราณีเปนผูอบสินคา จากนั้นพนักงานบรรจุจึงจะทําการคัดแยก
ผลิตภัณฑด-ีเสีย บรรจุผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานใสถุงและบันทึกขอมูลจํานวนสินคาทั้งหมดที่ผลิต
ไดลงในชองจาํนวนสินคาด ีบันทึกจํานวนสินคาที่คัดออกแยกตามลักษณะตําหนิลงในชองจํานวน
สินคาเสีย และบันทึกชื่อในชองผูบันทึกคนที่ 3 เชน จากตวัอยางภาพที่ 27 แสดงขอมูลวาจํานวน
สินคาทั้งหมดที่ผลิตไดทั้งหมด 1,920 ช้ิน ไมพบจํานวนสินคามีตําหนทิี่ตองคัดออก และลงชื่อนายก
นกเปนผูบรรจสิุนคา กรณีทีม่ีสินคาผิดเกรดจะบนัทึกตามชองระบุลักษณะความผิดปกติ เชน ผิด
ขนาด ผิดสี หรือสาเหตุอ่ืนๆ จากนั้นจึงจดัเก็บใบรายงานดังกลาว เพื่อใชในการสรุปขอมูลการผลิต
ประจําวนั ซ่ึงขอมูลที่ไดสามารถนําไปสรปุและวเิคราะหเพื่อแสดงลักษณะของขอมูลตางๆ ภายใน
กระบวนการผลิต และสามารถใชวิเคราะหตอเพื่อการพัฒนาคุณภาพตอไป 

 
3.4 การบันทึกอุณหภูมิเตาอบ 
 

การที่ประสิทธิภาพของเครื่องจักรไมคงที ่ทําใหพนักงานไมสามารถกําหนดระยะเวลา
และอุณหภูมใินการอบที่คงที่ตามสูตรการผลิตได จึงจําเปนตองอาศัยประสบการณในการตัดสนิใจ
ทางดานคุณภาพของสินคา ดวยเหตุนีใ้นเบือ้งตนจึงมีแนวคิดในการตรวจสอบและจดบันทึก
อุณหภูมิเตาอบลงในสมุดบนัทึกอุณหภูมเิตาอบ โดยจะทําการสุมบันทึกเตาอบทั้ง 3 เครื่องทุกๆ 2 
ช่ัวโมง ซ่ึงรายละเอียดที่บนัทึกแสดงในภาคผนวก ก10 ทั้งนี้เพื่อใหทราบแนวโนมของขอมูล
อุณหภูมิและประสิทธิภาพของเครื่อง อีกทั้งยังเปนขอมูลอางอิงเพื่อใชในการจัดทําแผนการซอม
บํารุงและการตรวจสอบเครื่องจักรตอไป ทั้งนี้เนื่องจากเครื่องจักรเปนปจจัยการผลิตที่สําคัญอยางยิ่ง 
ซ่ึงควรจะมีความพรอมกอนการใชงาน ทุกครั้ง 
 

สวนปญหาจากปจจยัดานบคุลากรนั้นกําลังอยูในชวงวางแผนดําเนินการ เชน จัดทํา
คูมือการปฏิบัติงานขึ้นเพื่อเปนคูมือที่ใชในการปฏิบัติงานของพนักงาน ซ่ึงเปนการแกปญหาดาน
ทักษะการทํางาน เปนตน  
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4. สรุปผลการกําหนดดชันีประเมินคุณภาพ 
 

ภายหลังจากการอภิปรายปจจัยการผลิตหลักๆที่สามารถกอใหเกดิปญหาตอคุณภาพ
ของผลิตภัณฑแลว ทางกลุมทีมโครงการ ผูบริหาร และอาจารยที่ปรึกษา ไดทําการประชุมรวมกนั
เพื่อกําหนดดชันีประเมินคณุภาพ และตวัเลขระดับดัชนช้ีีวัด เพื่อใชเปนเปาหมายและใชในการ
วัดผลจากการแกไขปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในระบบการจดัการคุณภาพ ในดานการลดความผิดพลาด
จากการเตรยีมวตถุดิบ การใชโปรแกรมการควบคุมกระบวนการผลิต และการบันทกึขอมูลสัดสวน
ของเสียระหวางกระบวนการผลิต  ซ่ึงขอมูลแสดงดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2  ดัชนีประเมินคณุภาพที่กําหนดขึ้น 
 

 
หมายเหตุ    - RM-01/1 คือ แบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบกลุมผลิตภัณฑเพสตรี้ 
  - RM-01/2 คือ แบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบกลุมผลิตภัณฑขนมปง 
  - RM-01/3 คือ แบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบกลุมผลิตภัณฑเคกและคุกกี ้  
  - PR-01 คือ ใบตรวจสอบสถานะสินคาระหวางผลิต 
 
 
 

วัตถุประสงคการจัดการคุณภาพ ดัชนชีี้วัด (KPI) ระดับดัชนชีี้วัด 
1) ลดความผิดพลาดในการเตรียม
วัตถุดิบ 

ปญหาจากเรื่องการเตรียมวัตถุดิบ < 2 batch ตอเดือน 

ลักษณะชิ้นผลิตภัณฑไดมาตรฐาน ผาน หรือ ไมผาน 
2) การใชโปรแกรมการควบคุม
กระบวนการผลิต การบันทึกขอมูลระหวางการผลิต

ไมครบถวน (RM-01/1-3, PR-01) 
< 6 batch ตอเดือน 

3) การบันทึกขอมูลสัดสวนของเสีย
ระหวางกระบวนการผลิต 

การบันทึกขอมูลของเสียระหวาง
การผลิตไมครบถวน 

< 6 batch ตอเดือน 



 

   62 

จากตารางที่ 2 จะเห็นวาขอมูลดัชนีช้ีวัดนั้น กําหนดขึ้นใหมีความสอดคลองกับ
วัตถุประสงคทางการจัดการคุณภาพในแตละหัวขอ ซ่ึงสามารถอธิบายเพื่อใหเกดิความเขาใจไดงาย 
ดังนี ้
 

1) เพื่อลดปญหาที่เกิดขึ้นจากการเตรียมวัตถุดิบ หลังจากทีป่รับปรุงรูปแบบ
กระบวนการผลิตและดําเนนิการตามแนวทางการควบคุมกระบวนการผลิตตามที่วางไวใหมแลว 
จะตองสามารถลดปญหาเรื่องการเตรียมวัตถุดิบผิดพลาดลงได โดยจะยอมใหพบปญหาเกีย่วกับการ
เตรียมวัตถุดิบไดไมเกิน 2 batch ตอเดือน 
 

2) เพื่อการควบคมุกระบวนการผลิต หลังจากที่ปรับปรุงรูปแบบ
กระบวนการผลิตและดําเนนิการตามแนวทางการควบคุมกระบวนการผลิตตามที่วางไวใหมแลว 
ดัชนีช้ีวดัจะแบงเปน 
 

• ลักษณะชิ้นผลิตภัณฑที่ผลิตไดมาตรฐานตามที่กําหนดไวใน
เอกสารมาตรฐานผลิตภัณฑหรือไม ซ่ึงเกณฑผาน คือ ลักษณะผลิตภณัฑที่ผลิตไดมาตรฐานตามที่
กําหนด สวนเกณฑไมผาน คือ ลักษณะผลิตภัณฑที่ผลิตไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด ไมสามารถ
จําหนายได ซ่ึงตองทําการคัดแยกผลิตภัณฑดังกลาวออกไมใหปนไปกับผลิตภัณฑที่สามารถทําการ
จําหนายใหแกทางลูกคาได 
 

• ดัชนีช้ีวดัดานความไมสมบรูณของขอมูลระหวางการผลิต ซ่ึง
พิจารณาจากขอมูลสําคัญที่บันทึกภายในกระบวนการผลิตในทุกขัน้ตอน ตั้งแตการตผีสม การขึ้น
รูป การหมักแปงโดว จนกระทั่งถึงการบรรจุ หรือแมกระทั่งขอมูลจํานวนผลิตภณัฑที่ผลิตได ในใบ
ตรวจสอบสวนผสมวัตถุดิบ และใบรายงานตรวจสอบสถานะสินคาระหวางผลิต โดยหลังจาก
ปรับปรุงรูปแบบกระบวนการผลิตและดําเนินการตามแนวทางการควบคุมกระบวนการผลิตตามที่
วางไวใหมแลว จะยอมใหพบปญหาของขอมูลระหวางการผลิตไมครบถวนไดไมเกนิ 6 batch ตอ
เดือน 
 

3) เพื่อใหเกิดการครบถวนของขอมูลสัดสวนของเสียของผลิตภัณฑ 
หลังจากปรับปรุงรูปแบบกระบวนการผลิตและดําเนินการตามแนวทางการควบคุมกระบวนการ
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ผลิตตามที่วางไวใหมแลว จะยอมใหพบปญหาขอมูลการบันทึกของเสียระหวางการผลิตไม
ครบถวนไดไมเกิน 6 batch ตอเดือน 

 
ซ่ึงเมื่อทําการปรับปรุงรูปแบบกระบวนการผลิตและดําเนินการตามแนวทางการ

ควบคุมกระบวนการผลิตตามที่กําหนดขึ้นใหมแลว จะนําขอมูลที่บันทึกจากการปฎิบัติงานจริงมา
ทําการวัดผล โดยจะทําการประเมินและวดัผลตามดัชนีที่กําหนดขึ้น  
 
5. การแกปญหาเรื่องการวางแผนการผลติและการจัดการวัตถุดิบ 
 
 5.1 ปญหาการวางแผนการผลิตที่พบ 
 

จากการศึกษาขอมูลทุติยภูมขิองทางบริษัท พบวารูปแบบการวางแผนการผลิตภายใน
แผนกในปจจบุันจะเปนการนําขอมูลจํานวนยอดขายในปกอนมาคํานวณรวมกับประมาณการ
เติบโตของทางแผนกที่คาดการณไวในปนี้ เพื่อใหไดตวัเลขประมาณการของปริมาณสินคาแตละ
ชนิดที่ตองทําการผลิต ซ่ึงสามารถแสดงไดดังสมการ 
 
แผนการผลิต = ขอมูลยอดขายปกอนหนา + เปอรเซ็นตการเติบโต – ปริมาณสินคาคงเหลือหนาราน 

+ ปริมาณการสั่งซื้อสินคาลวงหนา + ปริมาณสินคาใหมที่ผลิต 
   

จากการสัมภาษณผูจัดการแผนก พบวาในการวางแผนการผลิตตามรูปแบบสมการที่
กลาวขางตนนัน้คิดขึ้นจากประสบกาณสวนตัวของผูจัดการแผนกเอง ทําใหพบปญหาเกิดขึน้
บอยครั้ง เชน ในการผลิตสินคาในแตละวนันั้นจะไมตรงตามที่แผนการผลิตที่วางไว ซ่ึงสามารถ
สรุปสาเหตุของปญหาไดดังนี้ 
 

(1) จํานวนปริมาณสินคาคงเหลือหนารานในแตละวันไมคงที่ 
(2) ในปจจุบนัจํานวนสินคาใหมๆ มีมากขึ้น สงผลใหตองมีการปรับปริมาณ

การผลิตสินคาประเภทอื่น ๆ ใหลดลงไปดวย 
(3) วิธีการวางแผนการผลิตที่ใชอยูยังไมเปนไปตามระบบและหลักการที่

ถูกตอง 
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 5.2 การกําหนดแผนการผลิต 
 

จากปญหาเรื่องการวางแผนการผลิตที่มีความคลาดเคลื่อนเกิดขึน้ สงผลใหทางแผนก
ตองมีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตสินคาจากที่วางไวในตอนแรกบอยครั้งนั้น อาจเกดิจากวิธีการ
วางแผนการผลิตที่ใชอยูนั้นอาจเปนการประมาณคาแผนการผลิตโดยปราศจากหลักการที่ถูกตอง 
ซ่ึงไมสามารถระบุคาเอียงเอนทางสถิติได ดังนั้นการที่จะทําใหแผนการผลิตมีความแมนยํามาก
ยิ่งขึ้น ทางหนวยงานควรมีการวางแผนการปฎิบัติงานอยางเปนระบบ ควรมีการเก็บขอมูลยอดขาย
จริงในอดีตเปนจํานวนหลายคาเพื่อใชในการคํานวณ ซ่ึงควรจะใชขอมูลยอดขายในอดีตอยางนอย 
48 เดือน (ปรารถนา, 2550) เพื่อนํามาวิเคราะหความสัมพันธของขอมูลที่อาจเกิดขึ้น หรืออาจ
เปนไปไดวาขอมูลยอดขายในอดีตมีองคประกอบแนวโนมและฤดกูาล (Trend-Seasonality) ซ่ึงเปน
ขอมูลที่มีลักษณะของรูปแบบที่มีการเพิ่มขึน้ และมีการเกดิซ้ําๆ เปนชวงๆ โดยมีชวงเวลาการเกิดที่
คงที่แนนอน ยกตัวอยางเชน ขอมูลปริมาณอุปสงคของสินคาชนดิหนึ่งในเวลา 4 ป (48 เดือน) เปน
ขอมูลที่มีมีองคประกอบแนวโนมและฤดกูาล แสดงดังภาพที่ 28 ซ่ึงในการคํานวณคาเพื่อพยากรณ
อุปสงคในปถัดไป ควรใชวธีิการแยกสวนประกอบอนุกรมเวลา (Time Series Decomposition) เพือ่
แยกองคประกอบในอนุกรมเวลาออกเปนองคประกอบแนวโนม องคประกอบฤดูกาล และ
องคประกอบสุม โดยวิธีนี้จะขจัดองคประกอบฤดูกาลออกจากขอมูล ทําใหไดขอมูลที่ปราศจาก
องคประกอบฤดูกาล (Deseasonalized data) ซ่ึงจะแสดงลักษณะของขอมูลไดชัดเจนยิ่งขึ้น แลวจงึ
นําไปคํานวณตามหลักวิธีการตอไป ซ่ึงวิธีการแยกสวนประกอบอนุกรมเวลานี้ มีขอดีคือ จะใหคา
คลาดเคลื่อนในการคํานวณต่ํา หากขอมูลมีองคประกอบฤดูกาลเขามาเกี่ยวของ แตก็จะเปนวิธีการที่
ตองใชเวลาในการคํานวณสูงกวาวิธีอ่ืนๆ 
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ดังนั้นเพื่อใหการวางแผนการผลิตมีความถูกตองมากขึ้น ในเบื้องตนนัน้ทางแผนกตอง
มีการเก็บขอมลูยอดขายในอดีตอยางนอย 48 คา เพื่อนํามาวิเคราะหหาความสัมพันธของขอมูลวา
เปนรูปแบบใด แลวจึงเลือกใชวิธีการที่เหมาะสมเพื่อใชในการคํานวณปริมาณสินคาที่ตองผลิต
เพื่อใหไดแผนการผลิตที่มีความแมนยํา 
 
 5.3 ปญหาการจัดการวัตถุดิบ 
   

จากการศึกษาขอมูลทุติยภูมิเร่ืองการจัดการวัตถุดิบ พบวาทางแผนกยังไมมีแบบการ
จัดการวัตถุดิบที่เปนระบบ และไมมีการประมาณการปริมาณวัตถุดิบทีจ่ะตองใชในแตละเดือน 
เนื่องจากทางแผนกจะทําการตรวจเช็คยอดวัตถุดิบคงเหลอืในแตละเดือนเพียงครั้งเดียวเมื่อส้ินเดือน
เทานั้น ดังนั้นทําใหบางครั้งวัตถุดิบหมด ขาดวัตถุดิบทีจ่ะตองใชในการผลิตสินคา ทําใหเกิดความ
ลาชาในการผลิต สงผลใหอาจสงมอบสินคาใหแกลูกคาไมทันตามกําหนด และในเรื่องการจัดการ
วัตถุดบิและหาปริมาณยอดวตัถุดิบที่ใชไปทั้งหมดในแตละเดือนคอนขางใชเวลานาน 
 

5.4 เครื่องมือในการแกปญหาการจัดการวัตถุดบิ 
 

จากปญหาที่เกดิขึ้น ทีมโครงการไดเสนอแนวทางเพื่อแกปญหาดังกลาว โดยการแบง
การจัดการวัตถุดิบเปน 3 สวนประกอบ ไดแก  

 
5.4.1 การกําหนดแผนการผลิต  ซ่ึงไดเสนอแนะแนวทางในการวางแผนการผลิตที่

ถูกตองขางตนแลว  
 

5.4.2 การสรางตารางใบรายการวสัดุ (Bill of  Material, BOM)  
 

ก. สวนประกอบ 
 

ตารางใบรายการวัสดุ (Bill of  Material, BOM) จัดทําเปนโปรแกรม
สําเร็จรูปเพื่อใชงานภายใน บนโปรแกรมMicrosoft Excel ซ่ึงใบรายการวัสดุที่จัดทําขึ้น ใช
ประโยชนในการระบุชนิดสวนผสมและปริมาณที่ใชทกุรายการที่จําเปนตอการนํามาผลิตเปน
ผลิตภัณฑสําเร็จรูปหนึ่งหนวย ดงัแสดงตามตารางที่ 3  ซ่ึงแบงเปน 2 สวน คือ ชองชือ่ผลิตภัณฑ 
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และชองรายช่ือวัตถุดิบและปริมาณที่ใช ทัง้นี้เพื่อใชเปนขอมูลในการจดัการวัตถุดิบในเบื้องตนได 
โดยใชเปนขอมูลรวมกับแผนการผลิตที่วางไวในการคํานวณปริมาณโดยรวมวัตถุดบิแตละประเภท
ที่ตองใชในแตละวันได 

 
ข. วิธีการใชงาน 

 
ผูใชมีหนาที่กรอกขอมูลช่ือผลิตภัณฑ และชองรายช่ือวตัถุดิบและปรมิาณที่

ใชลงในชองของขอมูลแตละประเภท และในกรณีมีการเปลี่ยนสูตรการผลิตสนิคา ทางแผนกเพยีง
ทําการแกไขขอมูลในสวนของ BOM ใหถูกตอง ก็จะยังทําใหไดขอมูลปริมาณวัตถุดิบที่ใชที่ยังคง
ถูกตอง จากตวัอยางตามตารางที่ 3 ในชองสุดทายจะพบวาทําการวางไว เพื่อใชในกรณีที่มีการเพิ่ม
หรือเปลี่ยนแปลงชนิดวัตถุดิบตามสูตรการผลิต 
 

ค. การอานคาจากตารางใบรายการวัสด ุ
 

ส่ิงที่ไดจากการสรางตารางใบรายการวัสดนุี้ คือ สามารถราบชนิดสวนผสม
และปรมิาณทีใ่ชทุกรายการที่จําเปนตอการนํามาผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปหนึ่งหนวย เชน จาก
ตัวอยางตามตารางที่ 3 พบวาในการผลิตขนมปงแซนวิชหนึ่งหนวย ใชสวนผสมตาง ๆ ไดแก แปง
ขนมปง 22500 กรัม เกลือผง 900 กรัม ยีสต 300 กรัม หวันมผง 1114 กรัม สารเสริม 1012 กรัม 
น้ําตาลทราย 4000 กรัม และน้ํา 12000 กรัม เปนตน 
 

เนื่องจาก BOM เปนเครื่องมือพื้นฐานในการควบคุมกิจกรรมการผลิตและการจดัการ
คงคลัง ดังนั้น ความถูกตองของ BOM จึงมีความสําคัญมาก เนื่องจาก BOM ที่ไมสมบูรณอาจ
กอใหเกิดความผิดพลาดในการควบคุมกิจกรมการผลิตและการจัดการคงคลัง  
 

ในอนาคตทางแผนกสามารถใชขอมูล BOM นี้ ในการตดัสินใจวาควรสั่งซื้อวัตถุดิบ
ใดบาง โดยการใช BOM รวมกับแผนการผลิตที่วางไว เพื่อคํานวณหาปริมาณวัตถุดบิที่ตองการ แลว
นําขอมูลที่ไดไปใชประโยชนในการวางแผนความตองการวัสดุ (Materials Requirements Planning, 
MRP) ตอไปได อยางไรก็ตามในการสรางตาราง MRP นัน้ จําเปนทีจ่ะตองอาศัยขอมูลสวนอื่นๆที่
สําคัญ เชน ปริมาณวัตถุดิบทีส่ั่งซื้อไปแลวและกําลังจะไดรับ ระยะเวลานํา ปริมาณวตัถุดิบที่คาดวา
มีอยู และปริมาณวัตถุดิบทีจ่ะไดรับตามแผน เปนตน 
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  ตารางที่ 3  ตัวอยางรูปแบบของใบรายการวัสดุ (Bill of Material) 
 

รายชื่อวัตถุดิบและปริมาณที่ใช (หนวย กรัม) 
ลําดับ ชื่อผลิตภัณฑ แปง 

ขนมปง 
แปง 

อเนกประสงค 
แปง 
โฮลวีท 

แปง 
วีทเจิม 

แปงเคก เกลือผง ยีสต หัวนมผง สารเสริม น้ําตาลทราย น้ํา … 

1 ขนมปงแซนวิช 22500 0 0 0 0 900 300 1114 1012 4000 12000 … 
2 ขนมปงโฮลวีท 15000 0 3500 1500 0 300 200 0 370 1300 0 … 
3 ขนมปงฝรั่งเศส 12000 0 0 0 1000 220 100 0 325 150 0 … 
4 ซอฟทโรล 25500 0 0 0 0 500 300 600 638 3000 12000 … 
5 ขนมปงหวาน 37143 0 0 0 0 660 450 1114 929 9500 19000 … 
6 ครัวซองต 38400 9600 0 0 0 730 912 1920 960 6240 0 … 
7 แปงเดนิช 22500 0 0 0 0 440 380 1100 929 2630 0 … 
8 มัฟฟน 4000 0 0 0 8000 100 0 1500 0 8000 4200 … 
9 เคกกลวยหอม 0 0 0 0 10000 150 0 700 0 10000 0 … 

10 Butter cake 0 0 0 0 6300 75 0 720 0 5000 0 … 
11 เคกโรลตางๆ 0 0 0 0 2700 15 0 0 0 3000 610 … 
12 คุกกี้รสตางๆ 0 21900 0 0 0 120 0 0 0 0 0 … 
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5.4.3 การสรางแผนการคํานวณการใชวัตถุดิบ  
 

ก. สวนประกอบ 
 

ตารางแผนการคํานวณการใชวัตถุดิบ จัดทาํเปนโปรแกรมสําเร็จรูป เพื่อใช
งานภายในบนโปรแกรม Microsoft Excel ซ่ึงจากตารางใบรายการวัสดุ หรือ BOM ที่สรางขึ้น
สามารถใชเปนขอมูลตั้งตนที่จะสามารถทําใหทางแผนกทราบจํานวนวตัถุดิบที่มีการเบิกใช
ประจําวนั ดังแสดงตามภาพที่ 28 ซ่ึงตารางแสดงปริมาณวัตถุดิบแตละชนิดที่ใช (รายวัน) แบงเปน 2 
สวน คือ ชองชื่อผลิตภัณฑ และชองรายช่ือวัตถุดิบและปริมาณที่ใช ซ่ึงในชองปริมาณวัตถุดิบทีใ่ช
นั้น จะเปนการสรางสูตรการคํานวณตองอาศัยขอมูล 2 สวน คือ ขอมูล BOM และ ขอมูลแผนการ
ผลิตที่วางไว (ประจําวนั) โดยนําปริมาณสนิคาที่ตองผลิตตามแผนการผลิตในวันนั้นๆ คูณกับ
ปริมาณวัตถุดบิแตละประเภทที่ใชในการผลิตสินคาชนิดนั้นหนึ่งหนวย 

 
ข. วิธีการใชงาน 

 
ผูใชงานจะทําการกรอกขอมลูแผนการผลิตที่วางไว (ประจําวัน) ลงในชอง

จํานวนที่ผลิตในแผนการผลิตประจําวนั ตามภาพที่ 28 จากนั้นใหทําการรวมปริมาณวัตถุดิบแตละ
ประเภททีใ่ชทัง้หมด จะไดตวัเลขปริมาณวตัถุดิบนั้นๆที่ใชตลอดวัน 
 

ค. การอานคาจากตารางแสดงปริมาณวัตถุดบิแตละชนดิทีใ่ช (รายวัน) 
  

ส่ิงที่ไดจากการสรางตารางแผนการคํานวณการใชวัตถุดบิ คือ ทราบชนิด
และปริมาณของวัตถุดิบที่มกีารเบิกใชประจําวัน ซ่ึงแสดงตัวอยางการคํานวณดังภาพที่ 29 เชน ใน
การผลิตขนมปงโฮลวีท 1 หนวย ใชแปงโฮลวีทจํานวน 3500 กรัม ดังนั้นถาในวันนัน้มีการผลิต 2 
หนวย จึงตองใชแปงโฮลวีทเปนจํานวน 2 x 3500 เทากับ 7000 กรัม ซ่ึงขอมูลที่ไดจากการใช
แผนการคํานวณการใชวัตถุดบินี้ หนวยงานสามารถใชประโยชนในดานการจัดการวัตถุดิบ
ประจําวนัได 
 

 นอกจากนี้ประโยชนทีไ่ดจากการคํานวณหาปริมาณวัตถุดิบที่ตองใช
ลวงหนาในแตละวัน ก็เพื่อใชตรวจสอบเทยีบกับปริมาณวัตถุดิบที่มีอยูในบริเวณหองเก็บวัตถุดิบ 
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ซ่ึงหากพบวาขาดวัตถุดิบประเภทใด ทางแผนกจะไดทําการเบิกจากสวนคลังเก็บวัตถุดิบของทาง
หางมาเตรียมไว เพื่อไมใหเกดิความลาชาในวันผลิต 
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    ภาพที ่29  ตัวอยางการคํานวณปริมาณวตัถุดิบที่ใชประจําวัน
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ในกรณีเดยีวกนัขอมูลจาก BOM ที่สรางขึ้นยังสามารถใชในการประมาณการปริมาณ
วัตถุดิบที่ตองทําการสั่งซื้อในแตละเดือน โดยในการคํานวณนั้นจะตองอาศัยขอมูล 2 สวน คือ 
ขอมูล BOM และ ขอมูลแผนการผลิตที่วางไวรวมตลอดทั้งเดือน โดยข้ันแรกนําผลรวมของปริมาณ
สินคาที่ตองผลิตตามแผนการผลิตในวันเดอืน ๆ คูณกับปริมาณวัตถุดิบแตละประเภทที่ใชในการ
ผลิตสินคาชนิดนั้นหนึ่งหนวย จากนัน้ใหทําการรวมปรมิาณวัตถุดิบแตละประเภททีใ่ชทั้งหมด จะ
ไดตัวเลขปริมาณวัตถุดิบนั้นๆที่ใชตลอดทั้งเดือน ซ่ึงแสดงตัวอยางการคํานวณดังภาพที่ 30 เชน ใน
การผลิตขนมปงโฮลวีท 1 หนวย ใชยีสตจาํนวน 200 กรัม ซ่ึงจากขอมูลแผนการผลิตทั้งเดือนตองมี
การผลิตทั้งหมด 35 หนวย ดังนั้นทั้งเดือนจึงตองใชยีสตเปนจํานวน 35 x 200 เทากับ 7000 กรัม เมื่อ
รวมปริมาณยสีตที่ใชในการผลิตสินคาทุกชนิดรวมทั้งเดอืนเทากับ 53,500 กรัม ซ่ึงขอมูลที่ไดจาก
การใชแผนการคํานวณการใชวัตถุดิบแตละเดือนนี้ หนวยงานสามารถใชเพื่อประโยชนในดานการ
จัดการวัตถุดิบได เพื่อเปนขอมูลในการตัดสินใจวาควรสั่งซื้อวัตถุดิบใดบาง จํานวนเทาใด ปองกนั
ปญหาการขาดแคลนวัตถุดิบที่จําเปนตองใช เนื่องจากในปจจุบันหนวยงานจะทําการเช็คยอด
วัตถุดิบคงเหลอืในแตละเดือนเพียงครั้งเดียวเมื่อส้ินเดือนเทานั้น ดังนัน้หากไมมกีารประมาณการ
ปริมาณวัตถุดบิที่จําเปนตองใช อาจทําใหเกิดปญหาขาดวัตถุดิบใชงาน สงผลใหกระบวนการผลิต
ชะงัก และเกดิความลาชาได 
 

ซ่ึงการที่ผูจัดการแผนกสามารถวางแผนการใชวัตถุดิบทั้งแบบประจําวนัและ
ประจําเดือนโดยใชโปรแกรม Microsoft Excel นั้น ชวยใหงายตอการใชงาน และสามารถลดเวลา
ในการวางแผนและจดัการวตัถุดิบของผูจัดการแผนกลงได เชน การปอนขอมูล และสะดวกตอการ
คํานวณและการนําขอมูลไปประยกุตใช โดยผูจัดการแผนกสามารถปอนสูตรการคํานวณทาง
คณิตศาสตร เชน บวก ลบ คณู หาร เปนตน รวมทั้งสูตรคํานวณดานอืน่ ๆ เพื่อใหไดคําตอบที่
ตองการจากโปรแกรมตามสูตรการคํานวณที่ปอนไว และขอดีของการคํานวณโดยใชโปรแกรม 
Excel คือ ผลลัพธของการคํานวณจะเปลี่ยนแปลงตาม เมื่อส่ิงปอนเขาที่นํามาคํานวณเปลี่ยนคา ทาํ
ใหไมตองเสยีเวลาเปลี่ยนแปลงคาผลการคํานวณใหม  นอกจากนีย้ังสะดวกในการจัดรูปแบบขอมูล 
และสามารถนําขอมูลจากตารางมาสรางเปนกราฟรูปแบบตาง ๆ ไดทันที ทั้งนี้ขอมลูที่ไดจาก Excel 
นั้น ยังสามารถนําไปวิเคราะหตอได เชน นําขอมูลที่ไดไปใชในการพยากรณปริมาณการผลิตและ
ปริมาณวัตถุดบิที่ใช หรือนําไปพัฒนารูปแบบของขอมูลใหเปนลักษณะของฐานขอมลูปริมาณการ
ใชวัตถุดิบโดยใชโปรแกรม Microsoft Access ทั้งนี้พนักงานผูใชงานฐานขอมูลนี้จําเปนที่จะตองมี
ความรูความเขาใจเกีย่วกับโปรแกรมการสรางและการใชงานฐานขอมูลเปนสําคัญ 
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จากการสรางแผนการคํานวณการใชวัตถุดบิทั้งแบบประจําวันและประจําเดือนนั้น 
นอกจากทางแผนกผลิตจะใชประโยชนจากขอมูลดังกลาวไดแลว ฝายวางแผนและฝายบัญชียัง
สามารถใชขอมูลนี้ในการคํานวณตนทุนและกําหนดราคาสินคาไดอีกดวย 
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ภาพที่ 30  ตัวอยางการคํานวณเพื่อประมาณการปริมาณวัตถุดิบที่ใชในแตละเดือน
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6. ประเมินผลเบื้องตนเกี่ยวกับระบบกระบวนการผลติใหมและวัดผลดัชนชีี้วัด 

 
6.1 ผลการควบคุมและจัดการการผลิต 
 

นักวจิัยไดทําการศึกษาและบนัทึกขอมูลสินคาสูญเสียจากกระบวนการผลิตเปน
ระยะเวลาสองเดือนกอนการปรับปรุงระบบกระบวนการผลิต ซ่ึงพบวาในกระบวนการผลิตมีสินคา
สูญเสียเกิดขึ้น แสดงดังตารางที่ 4 

 
ตารางที่ 4  จํานวนของสินคาสูญเสียกอนและหลังการประยุกตใชระบบจัดการคุณภาพ 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
หมายเหตุ  * ชวงเวลากอนทําการปรับปรุงระบบกระบวนการผลิต และใชแบบบันทึกการ

ตรวจสอบการทํางาน 
 

จากตารางที่ 4 จะพบวาในเดอืนมิถุนายน พ.ศ. 2551 พบสินคาสูญเสียในทุกกลุม
ผลิตภัณฑ ซ่ึงจากการเก็บขอมูลพบวาปญหาเกิดจากการเตรียมวัตถุดิบผิดพลาดในการผลิตขนมปง
โฮลวีท เคกกลวยหอมและขนมปุยฝายมีขนาดชิ้นเล็กไมเต็มพิมพ และมินิครัวซองตสีซีดขาว เปน
ตน และขอมูลในเดือนกรกฎาคมซึ่งเปนหนึ่งเดือนกอนที่จะปรับปรุงระบบกระบวนการผลิตก็ยังคง
พบจํานวนสินคาสูญเสียในบางกลุมผลิตภัณฑอยู แตเปนการสูญเสียที่เกิดจากการควบคุม
กระบวนการผลิต และเนื่องจากหางกรณีศึกษาเปนธุรกิจในรูปแบบคาสงที่เนนการควบคุมตนทุน
การผลิตใหอยูในระดบัต่ํา ดงันั้นสินคาที่ระบุใหเปนสินคาเสียหายตองมีลักษณะกายภาพทีไ่มได
ตามมาตรฐานอยางรุนแรง กรณีที่น้ําหนักขาดและรูปรางไมสม่ําเสมอไมพิจารณาวาเปนสินคา
เสียหาย  

จํานวนสินคาสูญเสีย (ชิ้น) 

ป 2551 ป 2552 
 

กลุมผลิตภัณฑ 
มิ.ย.* ก.ค.* ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 

เคกและคุกกี ้ 12 4 0 0 0 1 0 0 

เพสตรี้ 10 0 0 0 0 0 0 0 
ขนมปง 50 1 0 0 2 0 0 0 
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ภายหลังจากการใชแบบบันทึกการตรวจสอบสวนผสมวตัถุดิบ และใบรายงาน
ตรวจสอบสถานะสินคาระหวางผลิต พรอมทั้งดําเนินการตามแนวทางการควบคุมกระบวนการผลิต
แลวนั้น จากการตรวจสอบขอมูลจากใบสรุปรายงานการผลิตประจําวัน พบวาจํานวนของสินคา
สูญเสียในกระบวนการผลิตมีจํานวนลดลง โดยในเดือนสิงหาคมและกันยายนซึ่งเปนสองเดือน
หลังจากเริ่มปรับปรุงระบบกระบวนการผลิตและใชแบบบันทึก พบวาไมมีจํานวนสนิคาสูญเสีย
เกิดขึ้นเลย และในเดือนถัดไป ซ่ึงไดแก ตลุาคม พฤศจิกายน ธันวาคม และมกราคม ก็ยังคงพบวา
ขอมูลสินคาสูญเสียระหวางผลิตมีจํานวนลดลงเมื่อเทียบกับขอมูลในเดือนที่ยังไมทาํการปรับปรุง
ระบบกระบวนการผลิตและใชแบบบันทกึขอมูล 

 
ดังนั้นการใชใบตรวจสอบสวนผสมวัตถุดิบ ใบรายงานตรวจสอบสินคาระหวางผลิต 

และดําเนินการตามแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิตนั้น สามารถควบคุมและลดจํานวน
สินคาสูญเสียลงได 

 
6.2 การวัดผลดัชนีช้ีวดั   
 

จากดัชนปีระเมินคุณภาพที่กาํหนดขึ้นในระยะแรกของการวิจัย เพื่อใชเปนเปาหมาย
และใชในการวัดผลจากการแกไขปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในระบบการจดัการคุณภาพ ซ่ึงหลังจากการ
พัฒนาระบบและรูปแบบการจัดการคุณภาพ การดําเนนิการตามแนวทางการควบคุมกระบวนการ
ผลิต และบันทึกขอมูลตางๆที่เกิดขึ้นภายหลังจากการพฒันาระบบ ซ่ึงขอมูลผลการปรับปรุงระบบ
จัดการคุณภาพที่เกิดขึ้น แสดงดังตารางที่ 5
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   ตารางที่ 5  ผลกอนและหลังการปรับปรุงระบบจัดการคุณภาพ 
 

 
   หมายเหตุ     * ชวงเวลากอนทําการปรับปรุงระบบกระบวนการผลิต และใชแบบบันทึกการตรวจสอบการทํางาน 

ผลกอนและหลังการปรับปรงุระบบจัดการคุณภาพ 

ป 2551 ป 2552 

วัตถุประสงค 
การจัดการคุณภาพ 

ดัชนชีี้วัด 
(KPI) 

ระดับดัชนชีี้
วัด 

มิ.ย.* ก.ค.* ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 
1) ลดความผิดพลาดในการเตรียม
วัตถุดิบ 

ปญหาจากเรื่องการเตรียมวัตถุดิบ < 2  batch   
ตอเดือน 

1 0 0 0 0 0 0 0 

ลักษณะผลิตภณัฑไดมาตรฐาน ผาน หรือ 
ไมผาน 

ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน  
2) การใชโปรแกรมการควบคุม
กระบวนการผลิต การบันทึกขอมูลระหวางการผลิตไม

ครบถวน(RM-01/1-3, PR-01) 
< 6  batch  
ตอเดือน 

- - 4 16 6 3 5 5 

3) การบันทึกสัดสวนของเสีย
ระหวางกระบวนการผลิต 

การบันทึกขอมูลของเสียระหวาง
การผลิตไมครบถวน 

< 6  batch  
ตอเดือน 

- - 1 0 1 0 0 0 
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จากการบันทกึขอมูลของนักวิจัยในชวงกอนทําการปรับปรุงระบบจัดการคุณภาพ 
พบวา ในเดือนมิถุนายนมกีารเตรียมวัตถุดิบผิดพลาด 1 คร้ัง เปนการเตรียมวัตถุดิบเพื่อผลิตขนมปง
โฮลวีท โดยพนักงานลืมใสน้ําตาล ทําใหสีสินคาซีดขาวและมีลักษณะแหงแข็ง จนตองทําการคัด
สินคาดังกลาวออกจํานวนมาก  

 
ตอมาภายหลังจากการปรับปรุงระบบจัดการคุณภาพ ทั้งดานการปรับปรุงระบบ

กระบวนการผลิตและการใชแบบบันทึกขอมูล สามารถสรุปขอมูลจากใบสรุปรายงานการผลิต
ประจําวนัตามวัตถุประสงคในการแกไขกระบวนการผลิต ไดดังนี้  

 
1) ปญหาเรื่องการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบผิดพลาดลดลง โดยไมพบปญหา

จากการเตรยีมวัตถุดิบเกดิขึ้นเลย 
 

2) สินคาที่ผลิตมีลักษณะสินคาตรงตามมาตรฐานกําหนด และสามารถ
จําหนายใหแกลูกคาได 
 

3) ปญหาการบันทึกขอมูลที่สําคัญระหวางกระบวนการผลิตและขอมูลการ
สูญเสียระหวางการผลิตไมครบถวนมีแนวโนมลดลง และอยูภายในระดับดัชนีช้ีวัดทีก่ําหนดขึ้น
รวมกัน 
 

จากตารางที่ 5 ขอมูลจากการบันทึกขอมูลที่สําคัญระหวางกระบวนการผลิตทั้งในแบบ
บันทึกการเตรยีมสวนผสมวตัถุดิบทั้งสามกลุมผลิตภัณฑ (RM-01/1-3) และใบตรวจสอบสถานะ
สินคาระหวางกระบวนการผลิต (PR-01) ในเดือนสิงหาคมซึ่งเปนเดือนแรกของการปรับปรุงระบบ
จัดการคุณภาพพบจํานวน 4  batch ซ่ึงถือเปนขอมูลที่อยูภายในระดับดชันีช้ีวัดทีก่ําหนดขึ้นรวมกัน 
แตตอมาในเดอืนกันยายนพบจํานวนขอมลูที่สําคัญระหวางกระบวนการผลิตไมครบถวนจํานวน
มากถึง 16 batch ซ่ึงเกินดัชนช้ีีวัดที่กําหนด ทั้งนี้ปญหาดังกลาวอาจเกิดจากผูบริหารและพนกังานยงั
ขาดความเขาใจและไมเห็นความสําคัญของการใชแบบบนัทึกขอมูล ดังนั้นในขัน้ตอไปควรสราง
ความเขาใจเพือ่ใหเหน็ถึงความสําคัญของการบันทึกขอมูลวาเปนกลไกของการควบคุมกระบวนการ
ผลิต และใหความรูเกีย่วกับระบบคุณภาพแกพนกังานเพือ่ใหเหน็ความสําคัญของการใชงานและ
เกิดการบนัทึกขอมลูอยางตอเนื่อง 
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อยางไรก็ตามเมื่อพิจารณารวมกับขอมูลสัดสวนของสินคาสูญเสียจากตารางที่ 4 นั้น 
พบวาในเดือนกันยายนแมวาจํานวนความไมครบถวนของขอมูลที่สําคัญระหวางกระบวนการผลิต
จะเกินดัชนีช้ีวดัที่กําหนด แตก็ไมมีสินคาสูญเสียเกิดขึ้น ดังนั้นเปนไปไดวาอาจเกดิขึ้นจากพนักงาน
รายวันที่รับเขามาเปนพนกังานชั่วคราวในแตละวนันั้นไมไดรับการอบรมเพื่อแจงรายละเอียดงาน
กอนการปฏิบตัิงานจริง หรืออาจเกิดจากพนักงานประจําที่ขาดความเขาใจในเรื่องการบันทึกขอมูล
อยางแทจริง ทาํใหการบนัทึกขอมูลที่สําคัญในกระบวนการผลิตไมครบถวนดังกลาว ดังนั้นการ
สอนงานและชี้แจงรายละเอยีดงานเบื้องตนกอนการทํางานจึงถือเปนสิง่จําเปน 

 
ซ่ึงเมื่อพิจารณาภาพรวมของขอมูลภายหลังจากการปรับปรุงระบบจัดการคุณภาพ จะ

สามารถสรุปไดวาในการปรบัพฤติกรรมการทํางานโดยการปรับปรุงระบบกระบวนการผลิตและ
การใชแบบบนัทึกที่จัดทําขึ้นทั้งสองแบบนั้น สามารถควบคุมพฤติกรรมการทํางานของพนักงาน
และลดจํานวนสินคาสูญเสยีลงได อีกทั้งสามารถใชควบคุมกระบวนการผลิตสินคาและตรวจสอบ
ความถูกตองไดตลอดกระบวนการ   

 
 
 

 
 
 
 



สรุปและขอเสนอแนะ 

 

 สรุป 

 
งานวิจยันี้เร่ิมตนจากการทําความเขาใจรูปแบบและลักษณะกระบวนการทํางานของ

สายการผลิตผลิตภัณฑขนมอบของบริษัทตัวอยาง ณ จดุผลิตสํานักงานใหญ พบวาการปฏิบัติงาน
สวนใหญยังใชทักษะสวนบคุคล ปญหาที่พบมักเปนเรื่องความไมสม่ําเสมอของคุณภาพสินคา 
เนื่องจากหนวยงานไมมีระบบการจัดการคณุภาพ ทําใหผูวิจัยมีแนวคิดในการควบคุมปจจัยการผลิต
และสรางระบบการจัดการคณุภาพขัน้ตน โดยประยุกตใชเครื่องมือการจัดการคุณภาพ  

 
ในการปรับปรงุระบบเพื่อควบคุมปจจัยการผลิตที่สงผลตอคุณภาพสินคานี้ งานวจิัยอาศัย

การปฏิบัติงานของทีมโครงการ เพื่อเปนกลไกหลักในการทํางานวิจยั เพือ่ทําการระดมสมอง 
กําหนดปจจยัการผลิต และวิเคราะหปจจยัการผลิตเพื่อหาวิธีการควบคุมและปองกนัปญหาที่เกดิขึ้น
ภายในกระบวนการผลิต 

 
จากการวัดผลกระบวนการหลังจากปรับปรุงและดําเนนิการใชระบบจัดการคุณภาพแลว

พบวาปญหาเรือ่งการเติมสวนผสมวัตถุดิบผิดพลาด ปญหาความไมครบถวนของการบันทึกขอมูล
การสูญเสียระหวางผลิตและจํานวนของสินคาสูญเสียในกระบวนการผลิตมีจํานวนลดลง  อยางไรก็
ตามปจจัยสูความสําเร็จของงานคือการสรางความเขาใจในเรื่องระบบคณุภาพใหแกพนักงาน 
เพื่อใหเกิดพฤติกรรมการทํางานใหมของพนักงานที่มีการใชระบบการจัดการคุณภาพที่สรางขึ้น 
และใชขอมูลท่ีไดจากการบันทึกวิเคราะหหาแนวทางปรับปรุงการทํางานอยางตอเนื่อง ดังนัน้ทาง
แผนกควรใหความรูและกระตุนใหพนกังานตระหนักถึงประโยชนจากการใชเครื่องมือการจดัการ
คุณภาพและปฏิบัติงานตามแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต อันจะนําไปสูกระบวนการ
จัดการและปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่องขององคกร ทั้งนี้เพื่อขยายผลสูสายการผลิตในสาขาอื่นๆ 
ของบริษัททั่วประเทศ 
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ขอเสนอแนะ 

 
1. ประสิทธิภาพของการพัฒนาระบบจัดการคุณภาพภายในองคกรนั้น ขึน้อยูกับวัฒนธรรม

องคกร และการที่พนักงานภายในองคกรตระหนกัและเหน็ความสําคัญของระบบจัดการคุณภาพที่
สรางขึ้นเปนหลัก และสามารถเปนตัวช้ีวดัความสําเร็จของงานวิจยัได เพราะไมวาจะใชเครื่องมือที่ดี
เพียงใดในการแกปญหา แตหากขาดการรวมมือกันของพนักงาน หรือการไมเหน็ความสําคัญและ
ไมเขาใจระบบจัดการคุณภาพที่แทจริงแลว ก็ไมอาจจะสรางผลที่สัมฤทธิ์งานนี้ได 
 

2. การสรางพฤติกรรมการทํางานใหพนักงาน ในการบันทกึขอมูลตางๆที่สําคัญใน
กระบวนการผลิตนั้น นอกจากประโยชนในดานการสอบยอนกลับไดที่เปนสิ่งสําคัญและจําเปนตอ
ระบบจัดการคุณภาพทีด่ีแลว สวนหนึ่งยังสามารถนําขอมูลในการผลิตที่บันทึกไวมาวเิคราะหเพื่อ
ปรับปรุงคุณภาพใหดียิ่งขึ้นไปอีก  ดังนั้นการใหความรูและกระตุนพนกังานในการปฏิบัติงานจึง
เปนสิ่งสาํคัญ เพื่อใหนําไปสูกระบวนการจดัการและปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง 
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ภาคผนวก ก  
ใบตรวจสอบที่ใชในงานวจิยั 

 



 

   86 

 
ภาพผนวกที่ ก1  แบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบกลุมผลิตภัณฑเพสตรี้ (RM-01/1) 

                     แบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบกลุมผลิตภณัฑเพสตรี้          (RM-01/1) 
Art.No.................      สินคา......................... สูตร..................   

ว/ด/ป ลําดับ ชื่อวัตถุดิบ ใช ปริมาณท่ีใช (กรัม) หมายเหตุ 

  1 แปงขนมปง         

  2 แปงอเนกประสงค       

  3 ไวตาเซล L-600       

  4 ยีสต        

  5 เกลือปน         

  6 ไขไก       

  7 หัวนมผง       

  8 น้ําตาลทรายขาว         

  9 น้ําเย็น       

  10 สารเสริม       

  11 เนยสดเค็ม       

  12 บัตเตอรเพรสตรี๊       

  13 กลิ่น...........       

  14         

  15         

  16         

  

 
ผูตวง........................... 

  

 
ผูตี.............................. 
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ภาพผนวกที่ ก2  แบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบกลุมผลิตภัณฑขนมปง (RM-01/2) 
 
 
 
 
 
 

                     แบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบกลุมผลิตภณัฑขนมปง         (RM-01/2) 
Art.No.................      สินคา......................... สูตร..................   

ว/ด/ป ลําดับ ชื่อวัตถุดิบ ใช ปริมาณท่ีใช (กรัม) หมายเหตุ 

  1 แปงขนมปง        

  2 แปงโฮลวีต         

  3 แปงวีทเจิม       

  4 ยีสต        

  5 สารเสริม       

  6 นมผง       

  7 น้ําตาลทราย       

  8 เกลือปน       

  9 เนยสดเค็ม       

  10 เนยขาว       

  11 มาการีน aro       

  12 ไขไก       

  13 น้ําเย็น       

  14         

  15         

  16         

  

 
ผูตวง........................... 

  

 
ผูตี.............................. 
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ภาพผนวกที่ ก3  แบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวัตถุดิบกลุมผลิตภัณฑเคกและคุกกี ้(RM-01/3)

               แบบบันทึกการเตรียมสวนผสมวตัถุดิบกลุมผลิตภัณฑเคกและคุกก้ี          (RM-01/3) 
Art.No.................      สินคา......................... สูตร..................   

ว/ด/ป ลําดับ ชื่อวัตถุดิบ ใช ปริมาณท่ีใช (กรัม) หมายเหตุ 

  1 แปงเคก       

  2 แปงอเนกประสงค       

  3 แปงขนมปง         

  4 หัวนมผง(Full cream)       

  5 นมผง       

  6 ผงฟู       

  7 เบคกิ้งโซดา       

  8 ไขไก#2       

  9 น้ําตาลทราย       

  10 น้ําตาลไอซิ่ง       

  11 เกลือผง       

  12 โอวีเทค        

  13 เอสพี       

  14 ไวตาเซล L-600       

  15 นมขนจืด        

  16 เนยสดเค็ม       

 17 มารการีน    

 18 เนยขาว    

 19 น้ํามันพืช    

 20 น้ําสมสายชู    

 21 กลิ่น............    

 22 สี.................    

  ผูตวง..........................                                      ผูตี.............................. 
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ภาพผนวกที่ ก4  ใบตรวจสอบสถานะสินคาระหวางการผลิต (PR-01)

Art. No..................................   

  

ใบตรวจสอบสถานะสินคาระหวางการผลติ 
      

 
วันที่......................................... 

จํานวนสินคาเสีย Batch รายการสินคา เวลา
ผลิต 

เวลาเขา
ตูหมัก 

อัตราสวน
ที่ผลิต 

จํานวน
ที่ผลิต
ได 

ผู
บันทึก 

เวลาออก
ตูหมัก 

เวลา
เขา

เตาอบ 

เตา
อบ ที่ 

เวลา
ออกเตา
อบ 

ผู
บันทึก 

จํานวน
สินคา
ดี 

ขนาด สี อื่นๆ 

ผู
บันทึก 
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ภาพผนวกที่ ก5  ใบสรุปรายงานการผลิตประจําวนั

ใบสรุปรายงานการผลิตประจําวันที่.........เดือน.......พ.ศ. 2551          Store….no 1 

แผนกขนมปง            

เวลาผลิต เวลาเขา 
อัตราสวน จํานวนที ่ ผูผลิต เวลาออก เวลาเขา เตาอบ เวลาออก ผูอบ จํานวนที่ได จํานวนสินคาที่สูญเสีย ผูบรรจุ 

No Art.No. Product name  
  ตูหมัก ที่ผลิต ผลิต 

Unit 
  จากตูหมัก เตาอบ ที่ จากเตาอบ   หักสูญเสีย ขนาด สี อื่นๆ   

Remark 

1 153941 ขนมปงแซนวิช     Mu             

2 153943 เศษขนมปง     Mu             
3 153947 ขนมปงกรอบ      Mu             

4 153951 ขนมปงกระโหลก      Mu             
5 153956 ขนมปงซอฟทโรล      Mu             
6 153958 ขนมปงฝรั่งเศส         Mu             
7 153960 ขนมปงคุกกี้เนยสด         Mu             
8 153961 ขนมปงนมสด          Mu             
9 153964 ขนมปงแพหวาน          Mu             

10 153986 ขนมปงไสสังขยา          Mu             
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ใบตรวจเช็คสวนผสมวัตถดุบิ 

  สินคา......................................   

ว/ด/ป ชื่อวัตถุดิบ สูตร........ ผูตวง ผูตี หมายเหตุ 

  1         

  2         

  3         

  4         

  5         

  6         

  7         

  8         

  9         

  10         

 
ภาพผนวกที่ ก6  ใบตรวจสอบสวนผสมวัตถุดิบ (แบบแรก) 
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ภาพผนวกที่ ก7  ใบตรวจสอบสินคากอนเขาเตาอบ 
 

รูปแบบของใบตรวจสอบสินคากอนเขาเตาอบ 
Art. No..................................         วันที่.......................................... 

Batch รายการ
สินคา 

เวลา
ผลิต 

เวลาเขา
ตูหมัก 

อัตราสวน
ที่ผลิต 

จํานวน
ที่ผลิต
ได 

ผู
บันทึก 

เวลาออก
จากตู
หมัก 

เวลาเขา
เตาอบ 

เตาอบ
ที่ 

ผูบันทึก 

                      

                      

 
ภาพผนวกที่ ก8  ใบตรวจสอบสินคาหลังออกจากเตาอบ 

รูปแบบของใบตรวจสอบสินคากอนเขาเตาอบ 
Art.No..................................         วันที่.......................................... 
Batch รายการสินคา เวลาผลิต เวลาเขาตู

หมัก 
อัตราสวน
ที่ผลิต 

จํานวน
ที่ผลิตได

ผู
บันทึก 

เวลาออก
จากตูหมัก 

เวลาเขา
เตาอบ 

เตาอบที ่ ผู
บันทึก 
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ช่ือ-นามสกุล………………………………… 
ตําแหนง ………………………………… 

 
 

กรุณาเขียนปญหาที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตที่ทานคิดวาเปนสาเหตุทําใหเกิดสินคาสูญเสีย 
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 
10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 

 
 
ภาพผนวกที่ ก9  รูปแบบของกระดาษที่ใชทาํการระดมสมอง 
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วันที่ เวลา สินคาที่อบ เตาที่ อุณหภูมิเตา ผูบันทึก หมายเหตุ 

        อุณหภูมิท่ีต้ัง อุณหภูมิจริง     

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                
 
ภาพผนวกที่ ก10  รูปแบบของการบันทึกอุณหภูมิเตาอบ 
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ภาคผนวก ข  
ตัวอยางรูปแบบตารางที่ใชในการจัดการวตัถุดิบ 
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  ตารางผนวกที่ ข1  รูปแบบของใบรายการวัสดุ (Bill of Material) 
 

รายชื่อวัตถดุิบและปริมาณที่ใช (หนวย กรัม) 
ลําดับ ชื่อผลิตภัณฑ 
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ตารางผนวกที่ ข2  ตารางแผนการผลิตสินคา (รายวนั) 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางผนวกที่ ข3  ตารางแผนการผลิตสินคา (รายเดือน) 
 

 
 
 

ลําดับ ชื่อผลิตภัณฑ จํานวนที่ตองผลิต หนวยผลิต 

   unit 
   unit 
   unit 
   unit 
   unit 
   unit 
   unit 

รวม  unit 

เดือน ...................................ป............... 

สัปดาหท่ี 1 …  สัปดาหท่ี 4 ลําดับ 
ชื่อ

ผลิตภัณฑ 
1 2 3 4 5 … 27 28 29 30 

รวม 
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ประวัติการศึกษา และการทํางาน 

 
ช่ือ –นามสกุล นางสาวปยะนชุ  ไวสาหลง 
วัน เดือน ป ที่เกิด 14 ตุลาคม 2524 
สถานที่เกิด  จังหวดัมหาสารคาม 
ประวัติการศึกษา วท.บ. (วิทยาศาสตรและเทคโนโลยีการอาหาร) 

มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร (2547) 
ตําแหนงหนาที่การงานปจจบุัน หัวหนาสวนประกันคณุภาพ  
สถานที่ทํางานปจจุบัน บริษัท วิตวูด ฟูด โปรดักส จํากัด 
การเสนอผลงานทางวิชาการ  การประชุมวิชาการ: ปยะนุช ไวสาหลง และชุติมา ไวศรา

ยุทธ. 2550.  การจัดทําระบบจัดการคุณภาพสําหรับ
สายการผลิตผลิตภัณฑขนมอบ, น. 507-515.  ในรายงาน
เร่ืองเต็มการประชุมทางวิชาการ คร้ังที่ 47
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร, กรุงเทพฯ. 

ทุนการศึกษาที่ไดรับ โครงการทุนวจิัยมหาบณัฑิต สกว. สาขาวทิยาศาสตรและ
เทคโนโลยี ภายใตโครงการสรางกําลังคนเพื่อพัฒนา
อุตสาหกรรมระดับปริญญาโท (สกว. – สสว.) ป 2550
ระยะเวลาเดือนตุลาคม 2550 ถึงมนีาคม 2552 

 




