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บทที่  1 

บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
ประเทศไทยเปนประเทศผูผลิตและสงออกสินคาอาหารรายสําคัญของโลก เนื่องจาก

ประเทศไทย มีความไดเปรยีบทางดานวัตถุดิบที่มีเพียงพอสําหรับความตองการของในตลาด ทั้งใน
ประเทศ และตางประเทศ จากขอมูลของกรมโรงงานอุตสาหกรรมในป 2546 ประเทศไทยมีโรงงาน
อุตสาหกรรมอาหารรวมทั้งสิ้น11,721โรงงานจําแนกเปนโรงงานขนาดเล็กจํานวน 10,941 โรงงาน 
ขนาดกลาง 503 โรงงาน และขนาดใหญ 277  หากจําแนกโรงงานอุตสาหกรรมอาหารของไทยตาม
ประเภทกลุมสินคาและลักษณะการผลิตจะแบงออกไดเปน 14 กลุม ดังตารางที่ 1.1 พบวา มีโรงงาน
แปรรูปผลิตภัณฑจากธัญพืชมากเปนอันดบั 1 มีจํานวนถึง 4,474 โรงงาน คิดเปนรอยละ 38.17 
รองลงมาคือขนมอบและผลิตภัณฑจากแปง มีจํานวน 1,588 โรง คิดเปนรอยละ 13.55 ซ่ึงจํานวน
โรงงานทั้ง 2 กลุมรวมกนัมีมากถึงครึ่งหนึ่งของจํานวนโรงงานอาหารทั้งหมด แสดงใหเห็นวา
พื้นฐานวัตถุดบิเกษตรที่สําคญัของไทยยังคงเปนธัญพืช ไมวาจะเปน ขาวเจา ขาวเหนียว ถ่ัว 
ขาวโพด   

ในป2547ประเทศไทยไดออกกฎหมายใหโรงงานที่ผลิตและแปรรูปอาหารตองผานการ
รับรองมาตรฐาน GMP และนอกจากนี้ยังมมีาตรฐาน HACCP หรือ ISO 22000 ซ่ึงเปนมาตรฐานที่
ใชควบคุมความปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหารในระดับสากล ดังนั้นโรงงานผลิตอาหารสวนใหญ
ในประเทศจึงเกิดการตื่นตัว และปรับปรุงคุณภาพการผลิตใหผานระบบ GMP และ HACCP ซ่ึงใน
แนวทางการปฏิบัติของโรงงานผลิตอาหารสวนใหญในประเทศไทย  

ถึงแมวาโรงงานไดผานการรบัรองมาตรฐาน GMP หือ HACCP แลวก็ไมทําใหโรงงานมี
ประสิทธิภาพในการผลิต หรือการทาํงานที่ดีขึ้น และไมเกดิการพัฒนาอยางตอเนื่อง ตาม
วัตถุประสงคของมาตรฐานตางๆขางตน กลาวคือโรงงานสวนใหญยังประสบกับปญหาการทํางานที่
ไมเปนมาตฐาน ปญหาการจัดระบบควบคุมและตรวจสอบคุณภาพการผลิต และปญหาดานการ
จัดทํามาตรฐานดานพนักงาน  

จากปญหาดังกลาวงานวิจยันี้จึงทําการศึกษาระบบมาตรฐานความปลอดภัยของการผลิต
อาหาร และปรับปรุงระบบการทํางานใหสอดคลองกับระบบมาตรฐาน จากนั้นจึงทาํการพิสูจนแนว
ทางการปรับปรุง โดยใชวธีิการวัดสมรรถนะในดานตางๆ เพื่อใหทราบถึงประสิทธิภาพของการ
ทํางานในแตละสวน วาสวนงานใดที่มกีารดําเนนิงานไมเปนที่พอใจของหนวยงาน และรวมถึง
สามารถหาแนวทางในการแกไขปรับปรุงไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึน้ 
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ตารางที่ 1.1 จํานวนโรงงานอาหารของไทยจําแนกตามผลิตภณัฑ 

เล็ก กลาง ใหญ รวม เล็ก กลาง ใหญ รวม

1  การบด โม แปง สตารช และผลิตภัณฑธัญพืช 4,389 65 20 4,474 98.1 1.45 0.45 100

2 ขนมอบและผลิตภัณฑจากแปง* 1,498 45 45 1,588 94.33 2.83 2.83 100

3  น้ําแข็ง 1,411 19 3 1,433 98.46 1.33 0.21 100

4  อาหารสัตว 587 65 15 667 88.01 9.75 2.25 100

5 เนือ้สัตวและสัตวปก 559 44 20 623 89.73 7.06 3.21 100

6 ผลิตภัณฑผักและผลไม 489 63 23 575 85.04 10.96 4 100

7 ผลิตภัณฑสัตวน้ํา 406 66 24 496 81.85 13.31 4.84 100
8 เคร่ืองปรุงรส 449 24 5 478 93.93 5.02 1.05 100

9 ผลิตภัณฑนมและไอศกรีม 378 16 14 408 92.65 3.92 3.43 100

10 น้ําด่ืมบรรจุขวดและเคร่ืองดื่มไมมีแอลกอฮอล 261 24 17 302 86.42 7.95 5.63 100

11 น้ํามันและไขมันพืชและสัตว 187 32 10 229 81.66 13.97 4.37 100

12 ไซรัปและน้ําตาล น้ําเชื่อม 129 13 47 189 68.25 6.88 24.87 100

13 ชา กาแฟ โกโก ช็อกโกแลต และลูกกวาด 148 11 8 167 88.62 6.59 4.79 100

14 เคร่ืองดื่มแอลกอฮอล 50 16 26 92 54.35 17.39 28.26 100
10,941 503 277 11,721 93.35 4.29 2.36 100รวมทัง้หมด 

จํานวนโรงงาน รอยละ
ผลิตภัณฑลําดับ

 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพื่อออกแบบระบบการวดัสมรรถนะทางการผลิต 

2. เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงการดําเนนิงานตามระบบคุณภาพในโรงงาน 

1.3ขอบเขตของการวิจัย 

การออกแบบระบบการวดัสมรรถนะครอบคลุมเนื้อหาตางๆดังตอไปนี ้

1. การจัดการทางการผลิต ไดแก การใชและควบคมุทรัพยากรทางการผลิต 
ไดแก วัตถุดิบ แรงงาน เครื่องจักร และพลังงาน 

2. การควบคุมคณุภาพที่อิงตามมาตรฐาน GMP และ HACCP 

และ ISO 22000 
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รูปที่ 1.1 แสดงขอบเขตการวิจัยในการออกแบบระบบวดัสมรรถนะที่เชื่อมโยงกับหนวยงานอื่นๆที่เกี่ยวของ 
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1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับมีดังนี ้

1. สามารถวางแผนและควบคุมการใชทรัพยากรในการผลิตไดดียิ่งขึน้ 

2. เปนแนวทางในการปรับปรุงการดําเนินงานสวนตางๆของการผลิต 

3. เปนประโยชนในดานการเพิ่มผลผลิต 

4. เปนแนวทางสําหรับการวดัสมรรถนะการดําเนินงานในโรงงานอื่นๆ 

1.5 ขั้นตอนในการเสนอผลการวิจัย 

งานวิจยัมีขั้นตอนดังตอไปนี ้

1.ศึกษาและรวบรวมขอมูลของระบบการผลิตและระบบควบคุมคุณภาพของ
โรงงาน ตัวอยาง 

2.ออกแบบระบบการวัดสมรรถนะและระบบสารสนเทศทางการผลิต 

3.ตรวจสอบระบบที่ออกแบบโดยการนําไปประยุกตใชในโรงงานตัวอยาง 

4.ดําเนินการวดัสมรรถนะของระบบการผลิตในปจจุบนั 

5.วิเคราะหผลจากการตรวจวัด และการปรับปรุงระบบคุณภาพ 

6.นําเสนอแนวทางการปรับปรุง (กรณีที่ตองมีการปรับปรุงกระบวนการผลิต) 
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บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 แนวคิดและทฤษฎี 

 2.1.1ระบบการผลิต 

เปรื่อง กิจรัตนภร (2543) ไดกลาวถึงระบบการผลิตวา ระบบการผลิต

ประกอบดวยองคประกอบที่สําคัญ 5 สวน ไดแก ปจจัยนําเขา (input) กระบวนการผลิตและแปร

สภาพ (Production or Conversion Process) ผลผลิต (Output) สวนปอนกลับ (Feedback) และ

ผลกระทบจากภายนอกที่เปล่ียนแปลงโดยมิไดคาดหมาย (Random fluctuation) ดังรูปที่ 2.1 

รูปท่ี 2.1 แสดงองคประกอบของระบบการผลิต 

 

- ปจจัยนําเขา (Input) คือ ทัพยากรที่ใชในการผลิตไดแก แรงงาน เครื่องจักร วัสดุ เงินทุน วิธีการ 

เปนตน 

-  กระบวนการผลิตและแปรสภาพ (Production or Conversion process) คือ สวนที่ทําหนาที่

นําเอาปจจยัเขามาผลิต หรือแปลงสภาพเพือ่ใหไดเปนสนิคาหรือบริการตามที่ตองการ 

- ผลผลิต (Output) คือ สินคาหรือบริการตางๆ ในปริมาณและคุณภาพทีก่ําหนดและในเวลาที่

ตองการ 

-  สวนปอนกลับ (Feedback) คือ สวนที่ใชในการควบคุมการทํางานของกระบวนการเพื่อใหการ

ทํางานของระบบการผลิตบรรลุตามเปาหมายที่ตั้งไว สวนปอนกลับนี้จะทําหนาทีป่ระเมินผลผลิต 
นํามาเปรียบเทยีบกับเปาหมายที่วางไว จากผลการเปรียบเทียบจะนําไปสูการปรับปจจัยนําเขาหรอื
กระบวนการผลิตเพื่อใหไดผลผลิตตามที่ตองการออกมา 
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-  การเปลี่ยนแปลงโดยไมไดคาดหมาย (Random fluctuation) โดยทั่วไปการเปลีย่นแปลงนีจ้ะมา

จากภายนอกระบบหรือนอกองคกรและอยูนอกเหนือจากอํานาจการควบคุมของระบบ เชน สภาพ
การเปลี่ยนแปลงทางเศรษฐกิจ อุบัติเหตุและภัยธรรมชาติ เปนตน 

2.1.2 ระบบการผลิตของอุตสาหกรรมการทําแปงจากขาว 

   งามชื่น  คงเสรี (2541) ไดกลาวถึงกระบวนการผลิตแปงจากขาวที่มีอยูใน

ประเทศไทยไวดังนี ้

การผลิตแปงขาวในประเทศไทย มีทั้งชนิดแปงขาวเจาและแปงขาวเหนียว ซ่ึงมีทั้งโรงงาน
ขนาดเล็กไปจนถึงโรงงานขนาดใหญซ่ึงมีวิธีการผลิตที่ทันสมัยมาก โดยวัตถุดิบที่ใชในการผลิตคือ 
ขาวหักหรือปลายขาว จากการศึกษาพบวามีกรรมวิธีในการผลิตอยู 3 แบบดวยกัน คือ 

1. วิธีโมแหง แปงที่ไดจากการโมแหงจะมีคุณภาพต่ํา เพราะเม็ดแปง
คอนขางหยาบและมีส่ิงเจือปนสูง อายุการเก็บรักษาสั้น เพราะเกิดกลิ่นหืนและถูกทําลายจากแมลง
ไดงาย สวนใหญจะนิยมทําเปนอุตสาหกรรมในครัวเรือนหรือทําบริโภคเองภายในบาน 

 2. วิธีโมน้ํา เปนวิธีการผลิตแปงขาวในปจจุบัน แปงมีคุณภาพดี มีความ
ละเอียดและสิ่งเจือปนนอย เทคโนโลยีการผลิตแปงโดยวิธีการโมน้ําไดรับการพัฒนามาชานาน ซ่ึง
พันธุขาวไทยดั้งเดิมสวนใหญมีมิโลสสูง ดังนั้น การผลิตแปงในปจจุบันยังคงมุงเนนแปงขาวเจา
ชนิด อมิโลส สูง  

3. วิธีผสม เปนการโมแปงจากขาวที่แชน้ําและอบแหงดวยความรอนกอน
โมเปนแปง แปงชนิดนี้เปนแปงคุณภาพสูงและนําไปใชทําขนมเฉพาะอยาง เชน ขนมโกจากแปง
ขาวเหนียว 
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รูปท่ี 2.2 กรรมวิธีผลิตแปงจากขาวดวยวิธีตางๆ 
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2.1.3 หลักการ แนวคิด เกี่ยวกับตัวช้ีวัดและเปาหมาย 
    ดัชนีวัดสมรรถนะที่สําคัญ หรือ Key performance index (KPI)     ใชในการ

ระบุและบงชี้กิจกรรมในธุรกิจซ่ึงมีผลกระทบโดยตรงกับการทํากําไรของบริษัท โดยระบุ
ถึง critical performance indicators ทั้งจากมุมมองของลูกคาและการดําเนินการภายใน

ของบริษัทเอง ซ่ึงจะชวยใหบรษิัทรูวาขณะนี้กิจการมีสถานภาพเชนใด การที่เรารูและบงชี้
ดัชนีวัดสมรรถนะที่สําคัญของธุรกิจไดนั้นจะเปนการใหโอกาสในการเพิ่มผลลัพธ หรือ
อาจกลาวไดวา KPIs เปนการวัดที่คุณภาพของกระบวนการที่ใชเพื่อใหไดมาซึ่งผลลัพธ 

โดยมีขั้นตอนในการพัฒนาและการใช KPIs ดังนี้ 

1. การกําหนดการพัฒนา KPIs และกลยุทธในการปรับปรุงองคกร 

2. อธิบายจุดมุงหมายในการพัฒนา KPIs และใชพนักงานทุกคน 

3. ตั้งกระบวนการยอมรับสําหรับพัฒนาและใช KPIs 

4. การกําหนดปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จ (Critical success 

factor) ขององคกร 

5. การเลือก KPIs ในระดับกลุมพนักงาน 

6. การจัดทําตารางแสดง KPIs ตารางบันทึกขอมูล แผนการทบทวน 

KPIs ในทุกระดับ 

7. การใช KPIs เพื่อทาํการปรับปรุงศักยภาพและเพื่อความสําเร็จ

ของการใชงาน 

8. การปรับเปลี่ยน KPIs 

โดยขอที่ 1 – 3 เปนขั้นเริ่มตน, ขอท่ี 4-5 เปนขั้นกอตั้ง, ขอท่ี 6-7 เปนการนําไปปฏิบัติ 

และขอที่ 8 เปนการทบทวน 

องคกรทั่วๆไป จะเริ่มตนกระบวนการของการพัฒนาระบบ KPIs ดวยขั้นตอนที่ 4 คือการ

กําหนดปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จขององคกรเลย อยางไรก็ตามมีขั้นตอนบางขั้นตอนที่จําเปนที่
จะตองดําเนินการกอนเริ่มตนขั้นตอนที่ 4 คือชวงที่เรียกวา ชวงการเริ่มตน เพื่อทําการเขาใจใน

กระบวนการอยางถูกตองในองคกร ในชวงการกอตั้ง จะเกี่ยวของกับการคัดเลือกทีมที่จะทําการวัด 
และชวงการทดลองจะเกี่ยวของกับการตัดสินใจในการบันทึกผลของการวัด และการวิเคราะห
ความหมายของคาดัชนี ในชวงสุดทายจะเกี่ยวของกับการทบทวน KPIs ที่กําหนดขึ้นมา 
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2.1.4 ระบบวดัสมรรถนะ 

ระบบวัดสมรรถนะ (Performance Measurement) หมายถึง กระบวนการ

สําหรับการพิจารณาวิธีการสรางความสําเร็จใหแกองคกรหรือบุคคลดวยการบรรลุวัตถุประสงคที่
ไดตั้งไว (Sincair and Zairi, 1995) ในการวัดสมรรถนะทางดานคุณภาพทั่วทั้งองคกรนั้นถือไดวา

เปนการวัดสมรรถนะที่ไมเกี่ยวของกับการเงิน อันไดแก บุคคล คณะทํางาน กระบวนการ แผนก
และองคกรทั้งหมด โดยแสดงใหเห็นถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องโดยเทียบกับวัตถุประสงคของ
องคกร 

Sincair and Zairi, (1995) ตัววัดสมรรถนะ (Performance Measures) หมายถึง 

ดัชนีวัดที่แสดงเปนตัวเลขหรือเปนปริมาณที่ทําใหทราบถึงการตอบสนองตอวัตถุประสงค
 ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก (Key Performance Indicators) หมายถึง เครื่องมือหรือดัชนีที่ใช

ในการวัดหรือประเมินผลวาการดําเนินงานในดานตางๆ ขององคกรเปนอยางไร (พสุ เดชะรินทร, 

2544)  
2.1.4.1  รูปแบบของขั้นตอนในการสรางระบบ 

    จากปจจัยที่สงผลตอความสําเร็จขององคกร (CSF) เราตองทํา

การเปลี่ยนใหเปนคาวัดสมรรถนะภายใน (PI) แตเนื่องจากคาวัดสมรรถนะแตละคามีลําดับ

ความสําคัญไมเทากัน ขึ้นอยูกับความจําเปนและจุดประสงคของการบริหาร จึงเกิดดัชนีวัด
สมรรถนะที่สําคัญ (KPI) ขึ้น ซ่ึงจะถูกใชในการตรวจติดตามผลการดําเนินงานวามีความกาวหนา

เขาใกลเปาหมายมากนอยเพียงใด 

   การที่จะวัดความกาวหนาของการมุงสูเปาหมาย คือการวัดคา KPI และ

จากคา KPI ก็นําไปสูการวัดคาของเปาหมายยอยๆ ตามลําดับชั้นลงไปจนถึงระดับปฏิบัติการ คา 

KPI จะมีความสําคัญในการกําหนดเปาหมายรวมกันและเปนมาตรฐานในการวัดความกาวหนาของ

การปรับปรุงองคกร 
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รูปท่ี 2.3 แสดงลําดับของดัชนีวัดสมรรถนะ 
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2.1.4.2 กระบวนการในการควบคุมและประเมินผลของระบบการวดั
สมรรถนะ  

กระบวนการในการควบคุมและประเมนิผลของระบบการวัดสมรรถนะมีดังตอไปนี ้
1.การกําหนดสิ่งที่จะวัดหรือประเมินวาจะประเมินในจุดใดหรือส่ิงใด ซ่ึง

การกําหนดสิ่งที่จะประเมินนี้ขึ้นอยูกับวัตถุประสงคและปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical Success 

Factors) หรือ Key Result Area 

1.1ปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical Success Factors) คือการ

กําหนดบริเวณ หรือจุดสําคัญตอการปฏิบัติงาน ในกรณีที่ผลลัพธไดรับการตอบสนอง อยางพึง
พอใจแลวจะมั่นใจไดวาสมรรถนะขององคกรนั้นประสบความสําเร็จ (Sincair and Zairi, 1995) 

1.2Key Result Area หมายถึงจุด บริเวณ หรือส่ิงที่มีความสําคัญ

ตอความสําเร็จขององคกร (พสุ เดชะรินทร, 2544) 

1.กําหนดดัชนีวัด (Performance Indicators)  

2.กําหนดเกณฑมาตรฐานหรือตัวเปรียบเทียบสําหรับดัชนีแตละตัว ซ่ึง

การกําหนดมาตรฐานนี้มีวัตถุประสงคเพื่อใหองคกรสามารถทราบไดวากรดําเนินงานขององคกร
เปนไปตามมาตรฐานหรือเปาหมายที่ตั้งไวหรือไม โดยทั่วไปการกําหนดดัชนีวัดในขั้นที่ 2 หรือการ
กําหนดมาตรฐานในขั้นที่ 3 มักจะดําเนินการกอนที่จะมีการประเมินผล โดยสามารถกําหนดได
ตั้งแตขั้นตอนของการกําหนดเปาหมายและวัตถุประสงค 

3.การประเมินผลการดําเนินงานที่เกิดขึ้น โดยใชดัชนีวัดที่ไดกําหนดขึ้น 

เปนแนวทางในการประเมินผลและเก็บขอมูล  
4.เปรียบเทียบผลที่ไดจากการประเมินกับมาตรฐานหรือเกณฑที่กําหนด

ไววาเปนไปตาม เปาหมายหรือไมเพื่อหาแนวทางการควบคุมหรือปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น 

2.1.5 การออกแบบระบบสารสนเทศทางการผลิต 

โดยทั่วไปแลวองคกรสวนใหญจะระบบสารสนเทศดานการผลิตอยูแลวในระดับ
หนึ่ง ถึงแมวาจะไมมกีารกําหนดหรือมีการจัดการเปนระบบเดยีว ทั้งนี้หากมองสภาพธุรกิจที่มีการ
แขงขัน และเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา จะพบวาระบบสารสนเทศจะตองมีการพัฒนาเพื่อตอบสนอง
วัตถุประสงคหลักในการสนับสนุนการตดัสินใจดานการจัดการ 

2.1.5.1 วงจรการปฏิบัติงาน 

 การปฏิบัติงานวันตอวันของระบบสารสนเทศดานการผลิตสามารนํามา
แสดงไดดังแผนภาพวงจรแบบปด (Close Loop Diagram) ดังรูปที่ 2.4 
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รูปท่ี 2.4 วงจรการปฏิบัติงาน 

 

 

วงจรการปฏิบตัิการมีกระบวนการพื้นฐาน 4 กระบวนการดวยกนัคอื การเก็บ
รวบรวมขอมลู การวิเคราะหขอมูล การติดตอส่ือสาร และการปฏิบัติการ ซ่ึงองคประกอบเหลานี้
สามารถนําไปประยุกตใชกบัระบบสารสนเทศไดทกุระบบ บทบาทของวงจรก็คือการเปลี่ยนแปลง
ขอมูลเพื่อนําไปสูการปฏิบัติการเพื่อปรับปรุงสมรรถนะการทํางานดานการผลิต 

 

2.1.5.2  ขอมูล ขาวสารและความรู 

ขอมูล คือ วัตถุดิบของสารสนเทศ ตัวอยางเชน  

- คาที่อานไดจากมาตรวัด 

- บันทึกของอณุหภูมิภายในกระบวนการผลิต  

- บันทึกของกจิกรรม (Log of Activity) คือ บันทึกของกจิกรรมในรูปของ

ขอมูลดิบจะมกีารนําไปใชงานเพียงเล็กนอย ซ่ึงในความเปนจริงแลวคุณคาเราจะไดรับจากขอมูล
จริงๆ จะตองเปลี่ยนแปลงขอมูลดิบใหเปนขาวสาร (นํามาใชเพื่อสนับสนุนการพฒันาความรูของ
การจดัการการผลิตทั้งหมด) และความเขาใจ (นํามาใชเพือ่การเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต) 

การติดตอสื่อสาร 

(เปลี่ยนจากขาวสารเปนความเขาใจ) 

การเก็บรวบรวมขอมูล 

การปฏิบัติการ 
(เปลี่ยนจากความเขาใจเปนผลลัพธ) 

การวิเคราะหขอมูล 

(เปลี่ยนจากขอมูลเปนขาวสาร๗ 
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2.1.5.3 แผนภาพแสดงลําดับขั้นของระบบ (Hierarchy System) จากรูปที่ 
2.4 จะแสดงใหเห็นวา ขอมูลขาวสารและความเขาใจมีความสําพนัธกันอยางไร เกี่ยวเนื่องกบั
ขั้นตอนที่มากอนอยางไร และจําเปนตอการสนับสนุนระบบสารสนเทศ 

รูปท่ี 2.5 ลําดับขั้นตอนของระบบ (Hierarchy System) 

 

 

  

การเชื่อมโยงของทั้ง 3 องคประกอบ ที่เชือ่มโยงโดยวงจรแบบปด เร่ิมจากขอมูล 
ตอไปเปนขาวสารและความเขาใจ เชนเดยีวกันกับปฏิบตัิการยอนกลับ จากความเขาใจ นําไปสู
ขาวสารที่ตองการแลวยอนกลับไปยังขอมูลที่ตองการ ในทางปฏิบัติสามารถที่จะนําไปใชไดทั้ง 2 
ทิศทางเพื่อกําหนดวิธีการแกปญหาที่เหมาะสมที่สุด  

ในขณะที่เปาหมายที่สําคัญที่สุดของระบบสารสนเทศก็คือ เพื่อการสนับสนุนการ
จัดการการผลติ ขอมูลดานอื่นๆที่มีคากเ็กิดขึ้นดวยเชนกัน ตวัอยางเชนการปรบัปรุงการจัดสรร
งบประมาณดานวัตถุดิบอาจจะมีประโยชนอยางมากตอหลายๆวัตถุประสงคของการจัดทําบัญชี
ภายในบริษัท โดยอาจมีผลตองบประมาณ หรือตนทนุการผลิตอื่นๆ นอกจากนัน้ความสามารถใน
การจัดเตรยีมขอมูลขาวสารทําใหสามารถเกิดการแลกเปลี่ยนขอมูล (Tradable Commodity) กนั
ภายในองคกร ซ่ึงความหมายของ Tradable คือ ผลตอบแทนในรูปของการเขาถึงขาวสารหรือ
แหลงขอมูลอ่ืนๆที่ตองการ 

 

ขอมูล 

สารสนเทศ 
ความเขาใจ 

ระบบสารสนเทศ 
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2.15.4  วิธีการแปลงขอมูลใหเปนขาวสาร 

 มีวิธีการหลายอยางที่สามารถนํามาใชแปลงขอมูลใหเปนขาวสารมากมาย
ดังตอไปนี ้

-สําหรับกระบวนการที่เปนอสิระงายๆ อาจใชเพยีงกราฟอยางงายหรือแผนภาพ
เพื่อแสดงลักษณะการทํางาน 

-สําหรับสถานที่ปฏิบัติงานในพื้นที่เพยีงแหงเดยีว การใชวิธีคํานวณขอมูล 
spreadsheet ที่จัดทําขึ้นเปนการภายในกอ็าจเหมาะสม โดยทําตามขั้นตอนจากการอานคูมือการใช

งานและขอมูลอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของ 

-สําหรับสถานที่ที่มีมาตรวัดจํานวนมาก วิธีการแกปญหาอาจจะซับซอนอาจ
แสดงผลตามเวลาที่เกิดขึน้จริง ตรงกับผลรวมขอมูลที่เชื่อมตอกับระบบวิเคราะหและรายงานผลทีม่ี
อยูบนเครื่องคอมพิวเตอร 

-สําหรับการปฏิบัติงานในพืน้ที่หลายแหงและซับซอน การแกปญหาอาจใชบริการ
จากสํานักงานที่ดําเนินงานภายนอกซึ่งรวบรวมขอมูลทางไกลพรอมทั้งจัดเตรียมรายงานโดยใช
วิธีการทางอิเล็กทรอนิกส 

ระบบตางๆ อาจจะซับซอนมากขึ้นทั้งนี้ขึ้นอยูกับความเชี่ยวชาญหรือระบบพืน้
ฐานความรูสําหรับการเตรียมการใหคําแนะนําและขอเสนอแนะตางๆ แตที่สําคัญสําหรับระบบ
สารสนเทศก็คือความเหมาะสมที่จะนําไปใชกับองคกร และความเปนเจาของในระบบเหลานั้น 

2.1.6 การติดตอส่ือสาร Communication 

เมื่อเก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะหขอมูลแลว ก็จําเปนตองสื่อสารขอมูลนั้น
เพื่อใหบรรลุถึงเปาหมายของการแปลงขอมูลไปสูความเขาใจ ถาวัตถุประสงคเบื้องตนของระบบ
สารสนเทศเปนสวนหนึ่งของวัตถุประสงคหลักที่ตองการจะสนับสนุนการตัดสินใจดานการจัดการ
ทัพยากรการผลิต ดังนั้นการติดตอส่ือสารอยางมีประสิทธิผลจึงเปนสวนสําคัญมากของระบบ ใน
ทํานองเดียวกนั ถาการสื่อสารมีความหมายนอยไปกวาการนําขอมูลพื้นฐานมาใช นัน่หมายความวา 
ระบบไมสามารถประสบความสําเร็จในการเพิ่มมูลคาใหกบัขอมูล (รูปที่ 2.5) 
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รูปท่ี 2.6 การสื่อสารขอมูล 

 
 

2.1.6.1 การระบุความตองการขอมูล 
 การระบุไดอยางถูกตองวาใครเปนผูรับขอมูลเปนเรื่องจําเปนสําหรับการ

ติดตอส่ือสารอยางมีประสิทธิภาพ ดังนั้นระบบสารสนเทศที่ดีจงึจะตองมีการจัดแบงและการ
นําเสนอขาวสารใหเหมาะสมกับหนาทีแ่ละความรับผิดชอบของคนในองคกร เพื่อตอบสนองความ
ตองการดานการสื่อสารของทุกๆคนภายในองคกร 

 

ตารางที่ 2.1 ขาวสารที่จําเปนและเหมาะสมสําหรับผูรับแตละประเภท 

 
รายงานประจําป 

รายงาน
ประจําเดือน 

รายงานประจํา
สัปดาห 

ตัวบงช้ีที่สําคัญ 
รายงานกรณี

พิเศษ 

ผูบริหาร
ระดับสูง 

x   x  

นักบัญช ี x x  x  

หัวหนาแผนก x  x x x 

ฝายจัดซื้อ x   x  

ฝายควบคุม  x x x x 

ผูปฏิบัติการ    x  
 

 

 

 

 

 

 

สารสนเทศ คุณคาที่เพิ่มขึน้ 

การปฏิบัติ 

การปฏิบัติ 

การปฏิบัติ 
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2.1.6.2 ระยะเวลาของการติดตอส่ือสาร 

  ในเรื่องของการติดตอส่ือสารนั้น มีประเดน็สําคัญที่เกี่ยวของกับเวลา 2 เร่ืองคือ 

ความเร็ว – คุณคาของขาวสารจะขึ้นอยูกับเวลา นั่นคือการสงขาวสารไดทันเวลาจะทาํใหขาวสารมี

คุณคาสูงขึ้น แตถาการสงขาวสารนั้นลาชาก็จะทําใหขาวสารนั้นมคีุณคาลดนอยลง ทําใหสูญเสีย
เวลาและยังทําใหสูญเสียความนาเชื่อถือของระบบไปดวย 

ความถี่ – การติดตอส่ือสารบอยๆจะนําไปสูการมีขาวสารที่มากเกนิไป นอกจากนี้ขาวสารทีม่ี

ความถี่มากเกนิไปก็อาจทําใหสูญเสียความนาสนใจลงไปดวย ในทางกลับกันการสงขาวสารที่มี
ความถี่นอยเกนิไป อาจเกดิปญหาในเรื่องของการตัดสินใจเนื่องจากมขีอมูลที่ไมเพียงพอ หรือไมมี
ความเปนปจจบุันพอ ดังนั้นจึงเปนหนาที่ของผูจัดทําระบบที่จะตองทําหนาที่ควบคุมปริมาณความถี่
ในการใหขาวสารใหพอเหมาะกับหนาที่และความรับผิดชอบในการทํางานของผูรับขาวสารดวย 
 

2.1.6.3 การสื่อสารภายใน (Internal communication)  

Anucha Suphasitichun (2002) ไดอธิบายเรื่องการสื่อสารภายในองคกรไว
ดังนี ้

1. วัตถุประสงคหลักที่จําเปนจะตองมีการกาํหนดวิธีการสื่อสารที่มี
ประสิทธิผลในองคกร 

 เพื่อเปนการแจงรายละเอยีดกิจกรรม, เหตกุารณ, สถานการณ, แผนงานหรือกล
ยุทธ (Strategy) ที่เกีย่วของกบัพนักงานทั้งทางตรงและทางออมใหไดรับทราบ, 
ตระหนกัและมีแนวปฏิบัติทีถู่กตองชัดเจน 

 เพื่อใหเกิดความมั่นใจในประสิทธิผลของการดําเนนิงานที่เกิดจากการสื่อสาร 2 
ทางใหมีความผิดพลาด นอยที่สุดอันรวมถึงการสื่อสารบางประเภทที่ตองการ 
"ความลับ" (Confidential information) ในเชิงธุรกิจ ยิ่งตองการเครื่องมือในการ
ส่ือสารที่รองรับกิจกรรมดังกลาวอันอาจสงผลกระทบกับการดําเนนิงานของ 
องคกรได 

2. เครื่องมือที่สามารถเปนวิธีการสื่อสารที่มีประสิทธิผล 

 การประชุมพนักงาน (Staff Meeting) 
การประชุมเปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการนําเสนอ และรับทราบ

ขอมูล Feed back ไดในลักษณะการ ส่ือสาร 2 ทาง ไดอยางชัดเจน สวนใหญรายละเอียดในที่
ประชุมจะเปนการปรึกษาหารือและหาขอสรุปเกี่ยวกับการจัดการเรื่องตางๆ อันอาจรวมถึง การสั่ง
การ, ชี้แจง, บอกกลาว, รับทราบความเห็นจากระหวางผูบังคับบัญชากับพนักงาน ซ่ึงพนักงานควร
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สอบถามใหชัดเจนถึงรายละเอียด และผลที่เกิดขึ้นในทีป่ระชุม เพื่อใหมั่นใจวาขอมูลชัดเจนในการ
นําเอาไปปฏิบตัิ อนึ่งในการประชุมที่เปนทางการควรมบีันทึกการประชุม และแจกจายหรือเวียนให
ทราบถึงบทสรุปที่เกิดขึ้นใน ที่ประชุมนั้นๆ 

สําหรับวิธีการประชุมนี้สามารถดําเนินการไดทั้งแบบเปนทางการ เชน 
ประชุมรวม, สัมมนา และอยางไมเปน ทางการ มากนัก เชน การประชุมชวงเชากอนทํางาน 
(Morning talk Program), การอบรมหนางาน (On job training) ฯลฯ เปนตน 

 การสื่อสารโดยเครื่องมือ / ส่ืออิเล็กทรอนิกส 
เปนเครื่องมือ ส่ือสารที่มีประสิทธิภาพสูงในการติดตอส่ือสาร 2 ทาง โดย

เครื่องมือดังกลาวเหมาะกับงาน ในลักษณะ Remote (ภาคสนาม หรือคนละ Office 
 การสื่อสารดวยส่ืออ่ืนๆเชน อุปกรณประเภท เทป, VDO, ปาย
ประชาสัมพันธ,bulletin, วารสารในองคกร ฯลฯ เปนสิ่งที่ใชในการ
ส่ือสาร ภายในไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงจะใชบอยเทาใดก็ได แตอาจไม
คอยมีประสิทธิผล เนื่องจากเปนการสื่อสารทางเดียววิธี ดังกลาวเหมาะ
สําหรับการแจงขาวสารหรือการ Promote กิจกรรมตางๆ ที่เกี่ยวของใน
องคกร 

 การสนับสนุนการรับฟงความคิดเห็น/แนะนําผานแบบบนัทึกแสดงความ
คิดเห็นโดยพนักงานสามารถนําเสนอความคิดเห็นโดยกรอกในแบบ
แสดงขอคิดเหน็สงมายังที่ประชุม 
3.การประชุมทบทวนฝายบริหาร (Management Review) 

 องคกรจําเปนจะตองมีระบบในการทบทวนผลการดําเนินงานที่
เกิดขึ้นทั้งหมดในระบบบริหารคุณภาพในชวงระยะเวลาที่เหมาะสม เพื่อใหมัน่ใจวาระบบยังคง
ความมีประสิทธิผลอยู ซ่ึงนอกจากจะทบทวนผลที่เกิดขึ้นแลว ยังจะตองพิจารณาถงึโอกาสในการ
พัฒนา หรือเปลี่ยนแปลงระบบงานใหดีขึน้ดวย นอกจากนี้ในสวนของวัตถุประสงคเชิงคุณภาพ 
และนโยบายคณุภาพจําเปนจะตองมีการนําเขาสูที่ประชุม เพื่อประเมินดวูาเหมาะสมกบัการ
ดําเนินการในองคกรอยางไร ทั้งนี้เพื่อใหเกิดความชดัเจนในการกําหนดกรอบการดําเนินงานของ
บริษัท โดยมาตรฐานกําหนดใหมวีาระการประชุมที่ควรนําเขาทบทวนอันประกอบดวย 

 ผลการตรวจตดิตามภายใน 
 ผลการตอบสนองจากลูกคา 
 ความสอดคลองของผลิตภัณฑหรือกระบวนการ 
 ผลของการดําเนินการปฏิบัตกิารแกไขและปองกัน 
 ผลการติดตามการดําเนนิงานจากการประชุมทบทวนครัง้กอน 



                                                                                                                                                                                                       

 

17 

 แผนการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงระบบซึ่งอาจสงผลกระทบตอระบบบริหาร
คุณภาพได 

 ขอเสนอแนะการปรับปรุงระบบงานใหมปีระสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

 การประเมินผลวัตถุประสงคเชิงคุณภาพ 

 นโยบายคณุภาพ 

สําหรับผลการประชุมทบทวนของฝายบริหารควรมีเนื้อหาที่จะตองกําหนดออกมา อันไดแก 
 การปรับปรุงความมีประสิทธิผลของกระบวนการ หรือระบบคุณภาพ 

 การปรับปรุงผลิตภัณฑตามขอมูลความตองการของลูกคา 
 ทรัพยากรที่จําเปนในการดําเนินระบบงานคุณภาพ 

 ผลการทบทวนของฝายบริหาร ถือเปนบันทึกคุณภาพ ซ่ึงตองเก็บรักษา
ตามระบบการควบคุมบันทึกคุณภาพดวย 

2.1.7. ระบบมาตรฐานISO 22000 
2.1.7.1 ที่มาของระบบมาตรฐาน ISO 22000 

ISO 22000 Requirements for a Food Safety Management System หรือขอกําหนด
ของระบบบริหารงานความปลอดภัยดานอาหาร เปนมาตรฐานที่พัฒนาขึ้นโดย ISO : International 
Organization for Standardization หรือองคการมาตรฐานระหวางประเทศ เพื่อใหเปนมาตรฐาน
กลางที่ครอบคลุมขอกําหนดทุกมาตรฐานที่เกี่ยวของกับคุณภาพ และความปลอดภยัของอาหารทีม่ี
การบังคับใชในทางการคาสินคาอาหารอยูในปจจุบนั ซ่ึงจะทําใหธุรกิจที่อยูในหวงโซอาหารมี
มาตรฐานเดยีวที่สอดคลองกัน และเปนมาตรฐานที่ตรวจประเมินได เปนที่ยอมรับในระดับสากล 
(Auditable Standard) รวมทั้งจะชวยผลักดันใหองคกร ใหความสําคัญในการดาํเนินธุรกิจให
สอดคลองกับขอกําหนดของกฎหมายการคาสินคาอาหาร ในรอบ 10 ปที่ผานมาจะเห็นไดวา
ประเทศผูนําเขาสินคาอาหารที่สําคัญของโลก ตางไดกําหนดกตกิาการคาดานความปลอดภยัของ
อาหารของตนเองขึ้นมา เพื่อใชเปนเครือ่งมือในการประกันความปลอดภัยของตวัอาหารกอนที่จะ
ถึงมือผูบริโภคในประเทศ การกําหนดกตกิาดังกลาวนี้แมวาจะมีเปาหมายเดียวกันคือ ความ
ปลอดภัยของผูบริโภค แตทวามาตรฐาน และขอกําหนดตางๆ ที่แตละประเทศคูคากําหนดขึ้นมา
บังคับใชนั้นแตกตางกัน ทีสํ่าคัญแตละประเทศตางไมยอมรับมาตรฐานของกันและกัน สงผลให
ประเทศผูสงออกอาหารจําเปนตองปฏิบัติตามมาตรฐานหลายมาตรฐาน และตองขอการรับรอง
ระบบมาตรฐานหลายระบบ จึงจะสามารถสงออกสินคาอาหารเขาสูตลาดประเทศคูคาตางๆ ได 

 

 

รูปท่ี 2.7 ระบบคุณภาพที่บังคับใชในประเทศตางๆ 
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2.1.7.2 ขอกําหนด (Requirements) ของมาตรฐาน ISO 22000 
1. ISO 22000 Requirements for a Food Safety Management 

System เปนมาตรฐานที่มีขอกําหนด 7 ขอคือ 
2. Plan, implement, operate, maintain and update a food safety 

management system aimed at providing products that according 
to their intended use are safe for the consumer 

3. Demonstrate compliance with applicable statutory and 
regulatory food safety requirements 

4. Evaluate and assess customer requirements and demonstrate 
conformity with those mutually agreed customer requirements 
that relate to food safety, in order to enhance customer 
satisfaction, 

5. Effectively communicate food safety issues to their suppliers, 
customers and relevant interested parties in the food chain 

6. Ensure that the organization conforms to its stated food safety 
policy, 

7. Demonstrate such conformity to relevant interested parties 
8. Seek certification or registration of its food safety management 

system by an external organization, or make a self-assessment 
or self-declaration of conformity to this International Standard 
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2.1.7.3 Scope (ขอบเขต) ของมาตรฐาน ISO 22000 
สามารถนําไปประยุกตใชไดกับทุกองคกรที่อยูในหวงโซอาหาร (food chain) ตั้งแตผูผลิตขั้นตน 
จนถึงการบริโภคขั้นสุดทาย (primary production final consumption) โดยขอบเขตของหวงโซ
อาหารภายใตมาตรฐาน ISO 22000 นั้นประกอบไปดวย 
หวงโซอาหาร (food chain) 
 

รูปท่ี 2.8 ความสัมพันธและกิจกรรมภายในหวงโซอาหาร 
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2.2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

Zigon,1998 

เสนอถึงแบบวธีิการวัดสมรรถนะการดําเนนิงานของทีมงาน ซ่ึงมีขั้นตอน             
6 ขั้นตอน คือ  

1. จะตองมีการทบทวนระบบการวัดสมรรถนะเดิม ที่ใชอยูในองคกร
เสียกอน เพื่อทําใหทราบถึงระบบการวดัสมรรถนะแบบใหม ที่จะนํามาใช สามารถเชื่อมโยงกับ
ระบบการวดัทีม่ีอยูเดิมไดอยางเหมาะสมหรือไม 

2. ระบุถึงหนวยงานที่จะใชระบบการวัดสมรรถนะใหมดังกลาวนี้ใหชัดเจน 
และวเิคราะหถึงลูกคาหรือผูที่รับงานในชวงการทํางานตอไป หลังจากเสร็จสิ้นจากหนวยงานที่ทาํ
การวัดสมรรถนะ 

3. หาน้ําหนักความสําคัญของงานตางๆ ในการดําเนินงานของหนวยงาน 
เพื่อชวยใหทีมงานสามารถทราบถึงลําดับความสําคัญของปจจัยในการดาํเนินงาน 

4. สรางตัวช้ีวัดสมรรถนะการดาํเนินงานของแตละปจจัย ซ่ึงสามารถวัด
สมรรถนะไดใน 4 ลักษณะดงันี้คือ ปริมาณ คุณภาพ ตนทนุ และระยะเวลา โดยตัววัดสมรรถนะอาจ
บงชี้เปนตัวเลข หรือคําพูดกไ็ด 

5. กําหนดมาตรฐานในการวัดสมรรถนะ โดยควรตั้งมาตรฐานเปนชวงตัว
เลขที่สามารถทําไดจากกระบวนการในปจจุบัน ซ่ึงหมายถึงคาคาดหวังจากทีมงาน หรืออาจจะตั้ง
มาตรฐานใหสูงกวาที่ควรจะทําไดจากสภาพการทํางานเดิมเล็กนอย 

6. มีการเก็บรวบรวมขอมูลที่ไดจากการวัดสมรรถนะการดาํเนินงานเพื่อ
นํามาประมวลผลและหาแนวทางการแกไขปรับปรุงการดําเนินงานใหดียิ่งขึ้น 

Lee,1995 

 ไดกลาววาในการวัดสมรรถนะการดาํเนินงานโดยใชตัววัดทางบัญชีนัน้เปนการ
วัดในสิ่งที่ไดมีการตัดสินใจไปแลว และไมสะทอนใหเห็นถึงสถานภาพในปจจบุันของหนวยงาน
ธุรกิจ ดังนั้นจงึไดมีการพัฒนา การวัดสมรรถนะขององคกรธุรกิจ โดยใชเทคนิคทีเ่รียกวา Analytic 
Hierarchy Performance Model (AHPM) เพื่อวัดผลของการดําเนนิงาน ทั้งทางดานการเงินและดาน
อ่ืนๆ  ซ่ึงประกอบดวยการวัดสมรรถนะดานผลิตภาพ (Productivity) ความพงึพอใจของลูกคา 
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(Customer Satisfaction) สวนแบงตลาด (Market Share) คุณภาพ (Quality) เวลาในการทํางาน 
(Cycle Time) ผลตอบแทนการลงทุน (Return on investment) ผลกําไร (Profitability) โดยจะนํา
รูปแบบการวดัสมรรถนะนีม้าใชใน 3 กลุมขององคกรคือ ผูบริหารระดับสูง ผูบริหารระดับกลาง 
และพนกังาน 

Maskell,1991  

ไดเสนอแนะถงึการวัดสมรรถนะในรูปแบบตางๆ ที่สามารถอธิบายถึงสมรรถนะ
ในการดําเนินงานของหนวยงานอยางแทจริง ซ่ึงนอกเหนือจากการวดัทางการเงิน ตัวอยางเชน 
สมรรถนะในการสงมอบ การใหบริการลูกคา เวลาทีใ่ชในกระบวนการ ความยดืหยุนในการผลิต 
และสมรรถนะดานคณุภาพ เพื่อใหมีความงายในการประเมินสถานภาพ และเปนขอมูลที่นาเชื่อถือ
ได นอกจากนัน้แลวยังไดกลาวถึงคุณภาพชีวิตในการทํางานของพนักงานวา เปนสิ่งที่จะละเลยมิได 
เพราะจะสงผลถึงคุณภาพของสินคาและบริการ รวมถึงชื่อเสียงของหนวยงานอีกดวย   

David Bain,1982 

กลาวถึงหลักการเกี่ยวกับการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงเปนแนวทางใหผูบริหารสามารถ
ปรับปรุงผลผลิต เพื่อใหไดมาซึ่งกําไร โดยในเนื้อหาจะกลาวถึง การทําความเขาใจถึงผลผลิต 
(Productivity) ความสําคัญของการเพิ่มผลผลิต ปจจัยที่มีผลตอการเพิ่มผลผลิต ศักยภาพและการ
ปรับปรุง การกําหนดเปาหมายขององคกร รวมทั้งการจัดการเพื่อใหไดมาซึ่งเปาหมายที่กําหนดไว 
นอกจากนั้นยงัไดกลาวถึงรายละเอียดเกีย่วกับ การพัฒนาตัวช้ีวดัผลการทํางาน เกณฑในการจัดการ
วัดผล การตรวจสอบการวดัผลผลิต คุณภาพ และมาตรฐานตางๆ ทายสุดยังมกีรณศีึกษาซึ่งใชเปน
ตัวอยางเพื่อใหงายตอการเขาใจและลงมือปฏิบัติ 

อิศราวิทย เชาวพานิช,2000  

 จัดทําระบบการวัดสมรรถนะการดําเนินงานในสวนของงานผลิตในโรงงานกรอ
ดาย สําหรับใชเปนสารสนเทศในการปรบัปรุงแกไขระบบการผลิต การวิจยัเร่ิมจากการสํารวจและ
เก็บขอมูล เพื่อกําหนดปจจัยที่มีความสําคัญตอการผลิต และทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน
โดยใชหลักการศึกษาวิธีการทํางาน (Methods Study) ทําใหสามารถลดความสุญเสียของเครื่องจักร
ลง 
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สุรชัย สานติสุขรัตน,2001    

 ทําการพัฒนาดัชนีวดัสมรรถนะภายใตหลักการของ ISO 9000 และ GMP ใน
อุตสาหกรรมการผลิตไสกรอก โดยอาศยั Key Result Area และจดัแบงระดับการบรหิารออกเปน 3 
ระดับ คือ ระดบัสูง ระดับกลาง และระดับปฏิบัติการ และนํา Key Result Area ที่ได ในแตละระดบั
มาจัดทําเปนดชันีวัดสมรรถนะหลักตามลําดับการบริหาร และนําดัชนีที่ไดไปใชกับโรงงานไส
กรอกจํานวน 10 โรงงานในระยะเวลา 1 เดือน ซ่ึงไดผลวาดัชนีที่ไดจัดทําขึ้นมีความเหมาะสมกับ
อุตสาหกรรมไสกรอก 
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บทที่  3 

ขั้นตอนของการดําเนินงานวิจัย 

การดําเนนิการศึกษาในวิทยานิพนธฉบับนี้เกี่ยวกับการพฒันาระบบการวัด
สมรรถนะทางการผลิต และปรับปรุงระบบคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร ซ่ึงอิงตาม
มาตรฐาน  ISO 22000 ซ่ึงไดทําการแบงการศึกษาออกเปนขั้นตอนตางๆดังตอไปนี ้

3.1 ศึกษาและวิเคราะหระบบมาตรฐานISO 22000 

เปนการศึกษาเนื้อหาและขอกําหนดตางๆของ ISO 22000 วิเคราะหถึงผลกระทบตอ

ผูประกอบการและ เสนอแนวทางในการปรับตัวของผูประกอบการอาหารที่ตองการนําระบบ 
มาตรฐานISO 22000 มาปรับใชในองคกร 

3.2 ดําเนินการรวบรวมขอมูลและศึกษาการทํางานของโรงงานตัวอยาง  
การดําเนนิการเก็บขอมูลและศึกษาระบบตางๆ ของโรงงานมีดังนี ้
3.2.1 โครงสรางองคกรและการแบงหนาทีภ่ายในองคกร 
 ศึกษาและรวมรวมขอมูล ดานโครงสรางและการบริการขององคกร การแบง
หนาที่และความรับผิตชอบ ของหนวยงานตางๆ ภายในองคกร  
3.2.2 ระบบการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง 
 ศึกษาและรวมรวมขอมูลของระบบการผลิตในโรงงานตัวอยางในทกุขั้นตอนการ
ผลิต รวมไปถึงวิธีการทํางานในกระบวนการผลิต 
 3.2.3 ระบบเอกสารที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตในปจจุบัน 
 ศึกษาระบบเอกสารในระบบการผลิต  วิธีการไดมาซึ่งขอมูล และตัวช้ีวดั
สมรรถนะในการดําเนนิการผลิต และการคิดคํานวณเพื่อใหไดมาซึ่งคาของตัวช้ีวดั
สมรรถนะนั้นๆ เพื่อใหเขาใจในระบบเอกสารและระบบสารสนเทศที่ใชอยูในโรงงาน 
3.2.4 พารามิเตอรและดัชนช้ีีวัดที่ใชในการดําเนินงานในปจจุบัน 

ศึกษาและรวบรวมขอมูลของ การวดัคาพารามิเตอรและการกําหนดตวัช้ีวดั
สมรรถนะ เพือ่ใชสําหรับติดตามผลการดําเนินงานในปจจุบัน ที่ครอบคลุมและสอดคลอง
กับนโยบายคณุภาพและวัตถุประสงคที่ตั้งโรงงานไว  โดยจะทําการศึกษาจากระบบ
เอกสารที่ใชอยูภายในโรงงาน ตามที่ไดศกึษามาแลวขางตน 

3.3 จัดทําระบบวัดสมรรถนะทางการผลิต 

เปนการนําเอาพารามิเตอรและดัชนีชีว้ัดทีใ่ชในการดําเนนิงานในปจจบุัน มาปรับปรุง
เพื่อนํามาสรางเปนระบบวัดสมรรถนะทางการผลิตใหม ที่มีการผนวกเรื่องของระบบความปลอดภยั
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ของอาหารที่อิงตามมาตรฐาน iso 22000 มาเปนสวนหนึ่งของระบบวดัสมรรถนะทางการผลิต ซ่ึง

ระบบวัดสมรรถนะทางการผลิตจะครอบคลุมเนื้อหาดังตอไปนี ้
1. สมรรถนะดานการบริหารทรัพยากรทางการผลิต 
2. สมรรถนะดานการดําเนินการผลิต 
3. สมรรถนะดานการจัดการระบบคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร 

3.4 นําระบบวัดสมรรถนะไปทดลองใชในโรงงานตัวอยาง 
นําระบบการวดัสมรรถนะที่ไดออกแบบไปปรับใชกับโรงงานตัวอยาง เพื่อให

ทราบถึง ขอบกพรองของกระบวนการผลิตในดานตางๆ เพื่อใชเปนแนวทางการแกไขปรับปรุงการ
ดําเนินงาน โดยในเบื้องตนทาํการวัดสมรรถนะเปนเวลา 2 เดือน  

3.5 เสนอแนวทางในการปรบัปรุงคุณภาพทางการผลติ 
เปนการเสนอแนวทางการปรับปรุงคุณภาพทางการผลิตโดยการจดัทําระบบ

คุณภาพทางการผลิต ซ่ึงครอบคลุมเนื้อหาเกี่ยวกับ 

1. การควบคุมคณุภาพของสินคาระหวางผลติ เพื่อใหมีคณุภาพตรงตามความตองการ
ของกระบวนการผลิต ขั้นตอๆไป 

2. ระบบความปลอดภัยของอาหาร(Food safety system) โดยอิงจากระบบมาตรฐาน 
ISO 22000  

3. คุณภาพของสนิคาสําเร็จรูป ใหตรงตามขอกําหนดที่ลูกคาตองการ 

ซ่ึงการจัดทําระบบคุณภาพทางการผลิต มีขั้นตอนดังตอไปนี้ 
3.1 การจัดทํามาตรฐานวิธีการทํางาน 
3.2 การจัดทํามาตรฐานของวัตถุดิบ 
3.3 การจัดระบบควบคุมและตรวจสอบคณุภาพการผลิต 
3.4 การจัดทํามาตรฐานดานพนักงาน 
3.5 การจัดทํามาตรฐานดานเครื่องจักร 

3.6 ตรวจสอบระบบการจัดการคุณภาพทางการผลติ 
เปนการตรวจสอบระบบการจัดการคุณภาพทางการผลิต โดยนําเอาตวัช้ีวัดที่ได

จัดทําขึ้นในตอนแรกมาใชวดัและเปรยีบเทียบ สมรรถนะของการผลิต กอนและหลังการนําระบบ
คุณภาพมาใชงาน 

3.7 สรุปผล และ เสนอแนะ 
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บทที่  4 

ผลการดําเนินงานวิจัย 

4.1 ศึกษาและวิเคราะหระบบมาตรฐาน ISO 22000 

ในปจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตอาหารมีการเติบโตอยางรวดเร็ว ดังนั้นการ
ควบคุมมาตรฐานดานความปลอดภัยของการผลิตอาหารจึงมีการพัฒนาตามการเตบิโตของ
อุตสาหกรรมการผลิตอาหาร ควบคูกับไปดวย ซ่ึงเหน็ไดจากมาตรฐานดานความสะอาด และความ
ปลอดภัยตางๆมากมายที่ใชเพื่อควบคุมการผลิต ในอุตสาหกรรมอาหาร ดวยเหตุผลนี้จึงทําใหระบบ
มาตรฐาน ISO 22000 เกิดขึ้น โดย ISO 22000 นี้เปนการนําระบบมาตรฐานความสะอาดและ

ปลอดภัยเดิมๆที่มีอยู มาผนวกกบัระบบมาตรฐานการจัดการทางการผลิต และนํามาใชดแูล
ครอบคลุมในหวงโซอาหารตั้งแตระดับแรกจนถึงมือผูบริโภค หรือเรยีกไดวาจาก farm to table 

นั่นเอง 

4.1.1 ขอกําหนดของ ISO 22000  

ประกอบดวยขอกําหนดจํานวน 8 ขอ และภาคผนวก 3 สวน เร่ิมตั้งแต 

1. ขอบขาย (Scope) กลาวถึงการนํามาตรฐานไปใชในองคกรตางๆ ที่เกี่ยวของ

กับหวงโซอาหารเพื่อการผลิต ผลิตภัณฑที่มีความปลอดภัย และกลาวถึง
คุณสมบัติขององคกรที่เปนไปตามขอกําหนดในมาตรฐานนี้  

2. เอกสารอางอิง (Normative reference) ซ่ึงมีเอกสารอางอิงหลักไดแก ISO 

9000: 2000 Quality management system – Fundamental and 

vocabulary 

3. บทนิยาม (Term and Definition) ประกอบดวยคํานยิามที่เกีย่วของ food 

safety, food chain และบทนิยามที่เกี่ยวของกับการประเมินอันตราย และจุด

วิกฤต ที่ตองควบคุม นอกจากนี้ยังมีบางสวนที่ใชบทนยิามของ ISO 

9000:2000 ดวย 

4. ขอกําหนดระบบการจัดการความปลอดภยัดานอาหาร (Food Safety 

Management System) ประกอบดวยขอกําหนดทัว่ไปที่กําหนด ใหองคกร

ตองระบุขอบขาย ของระบบการจัดการวา ครอบคลุมผลิตภัณฑอะไรบาง 
ตลอดจนกระบวนการผลิต นอกจากนีย้ังกําหนดการจัดทําเอกสาร และบันทึก
ผลเพื่อแสดงใหเห็น วาองคกรปฏิบัติตามขอกําหนดของมาตรฐาน  
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5. ความรับผิดชอบของฝายบริหาร (Management Responsibility) กําหนด

หนาที่ความรบัผิดชอบของผูบริหารที่มี ตอการพัฒนา การนําระบบการจัดการ
ไปใช และการพัฒนาใหมีประสิทธิภาพอยางตอเนื่อง ซ่ึงขอกําหนดนีจ้ะรวมถึง
รายละเอียดดานการกําหนดนโยบายที่มีตอระบบ การวางแผน การกําหนด
ความรับผิดชอบและอํานาจหนาที่ การแตงตั้งหัวหนาทีมดูแลการจัดทําระบบ 
การสื่อสารทั้งภายในและภายนอกองคกร การตอบสนองของผูบริหารในกรณี
ฉุกเฉิน และการทบทวนโดยผูบริหาร 

6. การจัดการทรพัยากร(Resource Management) กําหนดใหองคกรจัดหา

ทรัพยากรที่เพยีงพอตอการจดัทําระบบ ซ่ึงประกอบดวย ทรัพยากรบุคคล 
โครงสรางพื้นฐานและสภาพแวดลอมในการทํางาน 

7. การวางแผนและการตระหนกัถึงผลิตภัณฑที่ปลอดภัย (Planning and 

Realization of sale product) กําหนดใหองคกรตองวางแผนและพัฒนา

กระบวนการทีใ่หความสําคญักับผลิตภัณฑที่ปลอดภัยประกอบดวย โปรแกรม
หรือกิจกรรมพื้นฐาน ที่จําเปนสําหรบัการควบคุมสุขลักษณะของ
สภาพแวดลอม การผลิตที่มีความเหมาะสม การเคลื่อนยายที่มีผลตอความ
ปลอดภัยของอาหาร ซึ่งขึ้นอยูกับลักษณะของกิจกรรมเฉพาะในแตละองคกร
ในหวงโซอาหาร นอกจากนีย้ังกําหนดขั้นตอนลําดับแรกที่จําเปนในการ
วิเคราะหอันตราย การจัดทําแผน HACCP การทวนสอบแผนการที่กําหนดตาม

ระบบ HACCP  การจัดทําระบบสอบกลับได (traceability system) และการ

ควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

8. การยืนยันการทวนสอบ และการพัฒนาระบบการจัดการความปลอดภัยดาน
อาหาร (Validation, Verification and Improvement of the food safety 

management system) กําหนดใหกลุมคนที่รับผิดชอบในการจดัทําระบบ

ตองวางแผนและพัฒนา กระบวนการที่ตองใชในการยนืยัน จุดควบคุม การ
ดูแล และการวัด การทวนสอบระบบดวยการ Internal audit การประเมินผล

การทวนสอบ นอกจากนีย้งักําหนดใหองคกร ตองมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง 
การปรับปรุงระบบการจัดการ ใหมีความทนัสมัยอยูเสมอ  

ภาคผนวกมี 3 สวน ไดแก  

Annex A เปนขอมูลการเปรียบเทยีบขอกําหนดระหวางมาตรฐาน ISO22000:2005 และ 
ISO9000:2000   
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Annex B การเปรียบเทียบหลักการ การใช และขั้นตอน ของระบบ HACCP และ ISO 22000 

Annex C เปนขอมูลอางอิงของ Codex Alimentarius เกี่ยวกับตวัอยางมาตรฐานการควบคุม ซ่ึง

ประกอบดวยโปนแกรมขั้นตน และขอแนะนําสําหรับการเลือกใช  

4.1.2 การเปรียบเทียบขอกาํหนดของ ISO 22000 กับขอกําหนดของ ISO 9001 

(ver.2000) 

มาตรฐาน ISO 22000 นั้นเปนการผสมผสานระหวางขอกําหนดที่มใีนระบบ HACCP 

และ ISO 9001เพื่อใหเกิดขอกําหนดของระบบการบริหารงานดานความปลอดภัยอาหารที่เปน

ระบบเดียวขึ้นมา เพื่อใหเปนมาตรฐานกลางที่ครอบคลุมขอกําหนดทกุมาตรฐานที่มกีารบังคับใชอยู
ในปจจุบนั และเอื้ออํานวยใหผูประกอบการอาหารในทุกระดับสามารถนําไปประยุกตใชไดจริง 
ดังนั้นขอกําหนดที่มีอยูในมาตรฐาน ISO 22000 จึงมสีวนเหมือนและสวนตางกบัมาตรฐาน ISO 

9001 ดังแสดงในรูปที่ 4.1 จากรูปจะเห็นไดวา ISO22000 ไดรวมมาตรฐาน HACCP เขามาไวใน

ระบบ และนําระบบการจัดการการผลิตบางสวนใน ISO9000 มาใช   
 

รูปท่ี 4. 1 ความเกี่ยวของกันระหวาง ระบบมาตรฐาน ISO 22000 ISO 9000 และ HACCP 

 

เมื่อพิจารณาวาระการทบทวนของผูบริหาร (Management Review) ในมาตรฐาน 

ISO22000 พบวามีสวนที่เหมือนกับ ISO 9001 อยู 4 สวนดังนี ้

1. การตรวจติดตามการบริหารที่ไดมีการทบทวนกอนหนา (Follow up action 

from previous management review) 

2. การตรวจประเมินจากภายนอก และการตรวจสอบ (External audits or 

Inspection) 

3. การเปรียบเทยีบผลการตรวจสอบ (Evaluation of individual verification 

results) 
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4. การพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous improvement)  

 สําหรับสวนที่ตางกับ ISO 9001 มีอยู 4 สวนดังนี ้

1.การวิเคราะหผลการทวนสอบระบบ (Analysis of results of verification 

activities) 

2.การเปลี่ยนแปลงใดๆ ที่อาจมีผลกระทบตอระบบบริหารคุณภาพดานความ

ปลอดภัยอาหาร (Changing circumstances that can affect food safety) 

3.สถานการณฉุกเฉิน การถอนและการเรยีกคืนสินคาในทองตลาด (Emergency 

situations accidents and withdrawals) 

4.การทบทวนผลของการปรับปรุงกิจกรรมในระบบใหมคีวามทันสมัย 

(Reviewing results of system updating activities) 

4.1.3 การเปรยีบเทียบขอกําหนดของ ISO 22000 กับขอกําหนดของ HACCP  

เนื่องจากมาตรฐาน ISO 22000 เปนมาตรฐานที่ทําการผนวกมาตรฐาน HACCP 

รวมเขาไวดวยในขอกําหนดที่ 7.3 ดังนั้นเพื่อใหงายสําหรับโรงงานที่มีระบบ HACCP อยูแลว และ

อยากจะนําระบบคุณภาพ ISO 22000 ไปใชในโรงงาน งานวิจัยนี้จงึทําการเปรียบเทียบมาตรฐาน 

ระหวาง HACCP กับ ISO 22000 ดังตารางที่ 4.1  
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ตารางที่ 4. 1 แสดงการเปรยีบเทียบมาตรฐาน HACCP และ ISO 22000  

HACCP Principles HACCP application Steps ISO 22000:2005 
 Assemble HACCP team Step 

1 

7.3.2 Food safety team 

 Describe product Step 

2 

7.3.3 Product characteristics 

Description of process 

steps and control measures 

 Identify intended use Step 

3 

7.3.4 Intended use 

 Construct flow diagram 

On-site confirmation of 

flow diagram 

Step 

4 

Step 

5 

7.3.5.1 Flow Diagrams 

Principle 1 
Conduct a hazard 

analysis. 

List all potential hazards 

Conduct a hazard 

analysis. 

 

 

Consider control 

measure 

Step 

6 

7.4 

7.4.2 

 

 

7.4.3 

7.4.4 

Hazard analysis 

Hazard identification and 

determination of acceptable 

levels  

Hazard assessment 

Selection and assessment 

of control measures 

Principle 2 
Determination critical 

control points (CCPs). 

Determine CCPs Step 

7 

7.6.2 Identification of critical 

control points (CCPs) 

 

Principle 3 
Establish critical 

limit(s). 

Establish critical limits 

for each CCP 

Step 

8 

7.6.3 Determination of critical 

limits for critical control 

points 

 

HACCP Principles HACCP application Steps ISO 22000:2005 
Principle 4 
Establish a system to 

monitor control of the 

CCP. 

Establish monitoring 

system for each CCP  

Step 9 7.6.4 System for the monitoring of 

critical control points 

Principle 5 
Establish the 

corrective action to be 

Establish corrective 

actions 

Step 

10 

7.6.5 Action when monitoring 

results exceed critical limits 
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taken when monitoring 

indicate that a 

particular CCP is not 

under control. 

Principle 6 
Establish procedures 

for verification to 

confirm that the 

HACCP system is 

working effectively. 

Establish verification 

procedures  

Step 

11 

7.8 Verification planning  

 

Principle 7 
Establish 

documentation 

concerning all 

procedures and 

records appropriate to 

these principles and 

their application. 

Establish documentation 

and record keeping  

Step 

12 

4.2 

7.7 

Documentation requirements 

Updating of preliminary 

information and document 

specification the PRPs and 

the HACCP plan 

 

 

ดังนั้นการที่องคกรใด องคกรหนึ่งมีการจดัทําระบบ HACCP และไดรับการรบัรอง

มาตรฐาน ISO 9001 แลวนั้นก็มิไดหมายความถึงวาจะมีการจัดทําระบบคุณภาพและความปลอดภัย

ที่ครอบคลุมขอกําหนดที่มีในมาตรฐานISO 22000 

4.1.4 ประโยชนของมาตรฐาน ISO 22000 

1. เปนการผลักดนัใหมกีารนําระบบไปประยกุตใชทั่วทั้งหวงโซการผลิตอาหาร 
(Food Chain) 

2. ไมเกิดขอยุงยากในการรวมเขากับระบบมาตรฐานอื่น 

3. ระบบเอกสารในองคกรไดรับการปรับปรุง 
4. ลดการตรวจพสูิจนหลังผานกระบวนการ ชวยใหผูประกอบการลดตนทุนใน

การตรวจวิเคราะหตวัผลิตภณัฑ 
5. ชวยลดการตรวจติดตามระบบที่ทับซอนกัน 

6. เพิ่มขีดความสามารถดานการแขงขัน 

7. สรางภาพลักษณที่ดีในองคกร 
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8. ลดการกีดกนัทางดานการคา 
9. ปรับปรุงการปฏิบัติงานใหสอดคลองกับความตองการของลูกคานําไปสูการ

พัฒนาที่ยั่งยืน 

4.1.5 ผลกระทบที่อาจเกิดกบัองคกร และผูประกอบการอาหาร 

หากมาตรฐาน ISO 22000 ไดรับการปรับปรุง และถูกกําหนดออกมาเปน

มาตรฐานฉบับสมบูรณแลว อาจมีผลกระทบตอองคกรที่อยูในหวงโซการผลิตอาหาร ดังนี ้
1. องคกรที่อยูในหวงโซการผลิตอาหาร (food chain) จะตองนําเอามาตรฐาน

ดังกลาวไปประยุกตใช 
2. มาตรฐานดังกลาวจะใชเปนเงื่อนไขเพื่อใชสําหรับการยอมรับหรือนําเขา

สินคาอาหาร ระหวางประเทศคูคา ดังที่เคยมีตัวอยางใหเห็นจากมาตรฐาน 
ISO9000และISO14000 

4.1.6 ผูที่จะนาํมาตรฐานนี้ไปใช 

ISO 22000 อาจนําไปใชไดกับองคกรทุกองคกรที่อยูในหวงโซอาหารตั้งแตผูผลิต

อาหารสัตว เกษตรกรที่อยูในสวนของผูผลิตชั้นตน ผูประกอบการที่แปรรูปผลิตผลทาง
การเกษตร ผูที่ขนสงสินคาทางการเกษตร รานคาปลีก คาสงและผูใหบริการ ทั้งนี้
หนวยงานทีเ่กีย่วของอื่นๆ อาจอยูในขอบขายของมาตรฐานฉบับนี้ดูไดจากรูปที่ 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                                                                                                                  
                                                                                                              

 

32 

รูปท่ี 4.2 องคกรที่เกี่ยวของกับระบบ ISO 22000 

 

 
 

4.1.7 แนวโนมในอนาคต 

1. ผูประกอบการในหวงโซการผลิตอาหาร          มีการนําขอกําหนดในมาตรฐาน 
ISO 9000 ไปประยุกตใช 

2. ISO 2200 จะเปนมาตรฐานที่ไดรับการยอมรับจากผูประกอบการทั่วโลก 

3. ลดความหลากหลายของขอกาํหนดตางๆ       ที่ผูประกอบการจะตองปฏิบัติลง 
4. จะเกดิการพัฒนา Suppliers ที่อยูในหวงโซการผลิตอาหารอยางมี

ประสิทธิภาพ 

4.1.8 แนวทางการปรับตัวขององคกร และ ผูประกอบการอาหาร 
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แนวทางการดาํเนินงานขององคกร และผูประกอบการในปจจุบนั เพื่อเปนการ
เตรียมความพรอม ใหสามารถประยุกตใชมาตรฐาน ISO 22000 ไดอยางทันทวงที หากมีการ

กําหนดออกมาเปนมาตรฐานฉบับสมบูรณนั้นมดีังนี ้
1. ผูที่ผลิตอาหารเพื่อสงออกไปยังตางประเทศ ควรตองศกึษา และทาํความ

เขาใจมาตรฐานฉบับนี้เพื่อการเตรียมพรอม 

2. องคกร และผูประกอบการตองมีการพิจารณาระบบบริหารงานคุณภาพที่มีอยู
ในองคกรของตน 

3. จัดทํา Gap Analysis เพื่อพจิารณาวาองคกรมีระบบอะไรอยู   และ   จะตอง

เพิ่มระบบอะไรเขาไป 

4. จัดทําระบบในองคกรใหสอดคลองกับขอกําหนดของ ISO 22000 

4.2 ผลการดําเนินการรวบรวมขอมูลและศึกษาการทํางานของโรงงานตัวอยาง 

4.2.1 ลักษณะการบริหารของโรงงาน 
  ลักษณะการบริหารของโรงงานตัวอยางนีใ้นปจจุบนั มีลักษณะการดําเนินธุรกิจใน
รูปแบบอุตสาหกรรมขนาดเล็ก โดยหนาทีก่ารตัดสินใจสวนใหญยังขึ้นอยูกับเจาของกิจการ แตก็ได
มีการแบงหนาที่ความรับผิดชอบเปนฝายตางๆ ดังนี้ 

1. ฝายการเงินและบัญชี  

ทําหนาที่จดัการดานการเงินและบัญชี เชนการบันทึกการรับและจายเงิน จาก
ลูกหนี้การคาและเจาหนี้ของบริษัท ตลอดจนพิจารณากําหนดเวลาการชําระหนีแ้ละดูแลตดิตาม
ลูกหนี้ และในสวนงานบัญชี คือ รวบรวมขอมูลตางๆ ในการใชจายเพื่อการผลิตสินคา เชน คา
วัตถุดิบ คาแรงงาน คาใชจายในการดําเนนิงาน และคาใชจายอ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นในโรงงาน เพื่อนําไป
คํานวณหาตนทุนในการผลิตสินคา 

2. ฝายขายและการตลาด  

ทําหนาที่หาตลาดใหกับสินคาของบริษัท และรับใบสั่งซื้อจากลูกคาและรับขอ
รองเรียนจากลกูคา 

3. ฝายบุคคล  

ทําหนาที่ดําเนนิการฝกอบรมพนักงานเขาใหมในขั้นตอนปฐมนิเทศกอนรับเขา
ทํางานและ จัดทําบันทึกการฝกอบรมพนักงานรวมถึงดําเนินการตรวจสุขภาพพนักงานประจําป 
และจัดทําบนัทึกการตรวจสขุภาพพนกังาน 

4. ฝายจัดซื้อ  
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ทําหนาที่ดําเนนิการติดตอตวัแทนจําหนายอุปกรณเครื่องจักรตางๆที่ใชในโรงงาน 
และดําเนินการจัดซื้อ ตรวจสอบยอดคงเหลือวัตถุดิบ และติดตอตัวแทนจําหนายวัตถุดิบ และ
ดําเนินการ  ส่ังซื้อวัตถุดิบ 

5. ฝายคลังสินคาสําเร็จรูป  

ทําหนาที่ ตรวจสอบยอดสินคาสําเร็จรูปในคลัง  และดําเนินการเช็คยอดเขา – ออก

ของ สินคา สําเร็จรูปในคลังสินคาและตรวจสอบสินคาที่ดําเนินการกักไวและตรวจสอบสินคาที่
ดําเนินการเรียกคืนกลับมา ดําเนินการจัดสินคาตามใบสั่งซื้อสินคาและตรวจสอบการขนสงสินคา
กอนออกจากโรงงาน 

6. ฝายผลิต 

ทําหนาที่ควบคุมดูใหการดําเนินกจิกรรมดานการวางแผนและการผลิต การ
ซอมบํารุง ทบทวน และอนุมัติ การเปลี่ยนแปลงแกไขเอกสารวิธีการที่เกี่ยวของกับดานการผลิต 
ควบคุมดูแลใหการดําเนินกจิกรรมดานการรับวัตถุดิบ และผลิตภัณฑสําเรจ็รูปวิเคราะหหาความ
ตองการในการฝกอบรม        ควบคุมดูแลการทํางานของพนักงานบรรจุใหดําเนินการเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ  

7. ฝายควบคุมคุณภาพ  

ทําหนาที่ดําเนนิการตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูปใหตรงตามที่ตองการ 
ดําเนินการตรวจสอบเครื่องมือวัดและนําเครื่องมือวัดไปดําเนินการสอบเทียบ ดําเนินการ
ประเมินผลการสอบเทียบเครื่องมือวัด 

8. ฝายซอมบํารุง  

ทําหนาที่กําหนดนโยบายดานการดูแลบํารุงรักษาและซอมบํารุงเครื่องจักรภายใน
โรงงาน ออกแบบอุปกรณ และเครื่องจักรในการอํานวยความสะดวกในสวนที่เกีย่วของกับ การผลิต 
วางแผนดูและรักษา และซอมบํารุงเครื่อง 

9. ฝายคลังสินคาวัตถุดิบ 

   ทําหนาที่ ควบคุมดูแลคุณภาพของวัตถุดิบ ควบคุมดูแลสวนเตรยีมการผลิต (รับ
วัตถุดิบ, คิดเกรด) ใหสอดคลองกับแผนการผลิต สุมตรวจตวัอยางขาว ประเมินการสงขาวของ 

SUPPLIER อนุมัติการเบิก - จายขาว และเช็คยอดขาว 

10. ฝายขนสง  

ทําหนาที่จดัสงและดแูลสินคาในระหวางการสงจนถึงมือลูกคา 
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รูปที่ 4. 3 แผนผังองคกรของโรงงานตัวอยาง 

แผนผังองคกร 
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4.2.2 ระบบการผลิตของโรงงานอตุสาหกรรมตัวอยาง 

การผลิตแปงขาวของโรงงานตัวอยางแบงออกเปน 8 กระบวนการหลัก ซ่ึง
ประกอบดวย กระบวนการรบัวัตถุดิบและจัดเก็บ การทาํความสะอาดขาว แชขาว โมขาว อัดแปง 
กวนแปง อบแปง บรรจุโดยรายละเอียดของการผลิตในแตละกระบวนการมีดังตอไปนี้ 

 

1. กระบวนการรับวัตถุดิบและการจัดเก็บ 

 ดําเนินการตรวจสอบขาวทีม่าถึงหนาโรงงาน กอนที่จะทําการรับวัตถุดิบ เก็บเขาคลงั และ
ทําการอบยาฆามอดเมื่อมีการตรวจพบมอด ในคลังเก็บวตัถุดิบ 

2. การทําความสะอาดขาว  

ขาวจะถูกลําเลียงเขาเครื่องแยกกรวดและฝุน และผานแมเหล็กเพื่อดูดเศษเหล็กที่ตดิมา
กับขาว ผานกระบวนการขัดและดูดฝุนรํา  และจะถูกลําเลียงไปตามทอเขาสูกระบวนการแชขาว 
ตอไป  
3. กระบวนการแชขาว 

นําขาวมาแชในถังแชขาวประมาณ 1 ชัว่โมงครึ่ง จากนั้นจึงสงขาวไปทาํการโมตอไป ซ่ึงใน
โรงงานมีถังแชจํานวน 4 ถัง แตละถังสามารถ แชขาวไดถังละ 2000 กิโลกรัม  
4. กระบวนการโม  

ขาวที่แชแลวจะนํามาเขาเครือ่งโม ในการดโมจะมีการผสมน้ําลงไปในอตัราสวน 1 : 1 ซ่ึง
จะโมใหไดเมด็แปงมีขนาด 500 mesh จากนั้นน้ําแปงทีไ่ดจะถกูสงไปที่ถังพัก 

5. กระบวนการอัดแปง 

กระบวนการนี้จะเปนการแยกแปงและน้ําออกจากกนั โดยใชระบบกรองดวยความดนัสูง 
(High pressure filtration) โดยน้ําแปงจากถังพักจะถูกปมเขาสู เครื่อง  

เพื่อแยกแปงและน้ําออกจากกัน แปงที่อัดแลว จะถูกลําเลียงเขาสูกระบวนการกวนแปง  
6. กระบวนการกวนแปง 

เมื่อแปงที่อัดถูกลําเลียงเขาสูเครื่องกวน แปงจะถูกตีใหมีขนาดเล็กลง และจะมกีารนําแปง 
re-process มาผสมเพื่อลดความชื้นของแปง กอนเขาสูขั้นตอนการอบ 

7. กระบวนการอบแปง 

แปงที่ผานกระบวนการสลัดแหงแลวจะถูกลําเลียงไปสูกระบวนการอบแหง ซ่ึงในโรงงาน
จะใชระบบอบแหงแบบ Pneumatic conveying Dryer คือใชเตาเผาเปนแหลงผลิตลมรอน โดย

เตาเผาน้ํามันรอนจะใช การตมน้ํามันใหรอนและแลกเปลี่ยนความรอนกับอากาศใหมีอุณหภูมิ
เหมาะสมกับการอบ อุณหภมูิที่ใชในการอบแหงอยูที่ประมาณ 150 – 200 ๐C เมื่อแปงหมาด 
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(ความชื้น 35-40%) ปะทะกบัอากาศจะแตกตัวออกและถูกพาไปดวยอากาศรอนในลกัษณะไหล

เปนแบบไหลตามกัน ในขณะเดยีวกันกจ็ะเกิดกระบวนการอบแหงไปดวยในตวั  แปงจะถูกอากาศ
พาไปตามทอมีลักษณะเปนทอในแนวดิ่งมีทอข้ึนและลงเสนผานศูนยกลางประมาณ 1.3 เมตร แปง

จะถูกอบแหงภายในเวลาที่ส้ันมากประมาณ 2-5 วินาที (flash dry) เมือ่แปงเริ่มแหงจะเบาและ

สามารถลอยขึ้นไปจนถึงจดุสูงสุดและตกลงมา เขาสูไซโคลนรอน และไซโคลนเย็นตามลําดับ  
หลังจากนัน้จะถูกสงตอไปยงัเครื่องรอนแปงเพื่อคัดขนาด คัดแยกแปงดีและแปงหยาบ แปงดีสงไป
ยังถังเก็บเพื่อรอบรรจุตอไป สวนแปงหยาบจะนําไป re-process  อีกครั้งหนึ่ง 

  เนื่องจากการวัดความชืน้ของแปงทําไดยากการควบคุมความชื้นจึงใชวิธีควบคุมที่
อุณหภูมิอากาศรอนภายหลังจากอบแหงซึ่งปกติจะคงที่อยูที่ประมาณ 55-60 ๐C โดยจะใชผลการวดั

ความชื้นจากหองปฏิบัติการเปนเกณฑ ซ่ึงถาความชื้นทีไ่ดจากหองปฏิบัติการตางไปจากตองการก็
จะมาปรับอุณหภูมิใหมเพื่อใหไดความชื้นตามตองการ การควบคุมอณุหภูมิภายหลงัการ อบแปงได
โดยการปรับความเร็วรอบของสกรูที่ปอนแปงหมาดเขาอบ โดยถาอุณหภูมิภายหลังการ อบสูง
เกินไปทีจ่ะปรบัรอบสกรูใหปอนแปงในอัตราที่สูงขึ้นถาอุณหภูมิต่ําไปก็ปรับใหปอนแปงในอัตราที่
ต่ําลงเปนตน 

8. การบรรจุและการเก็บรักษา 

แปงแหงที่ออกจากเครื่องอบแหงแลว จะผานมายังเครือ่งรอนแปง (Sifter) ซ่ึงจะทํา

หนาที่คัดขนาดของอนุภาคแปง โดยแบงชนิดของแปงออกเปนแปงหยาบและแปงละเอียดกอน
นําไปบรรจ ุ

4.2.3 ระบบเอกสารที่เก่ียวของกับกระบวนการผลิตในปจจุบัน 

การศึกษาระบบเอกสารเพื่อเปนการพิจารณาถึงที่มาของขอมูลและตัวช้ีวัด
สมรรถนะในการดําเนินการผลิตตางๆ วามีที่มาของขอมูลและมาจากเอกสารฉบับใดรวมถึงวิธีการ
ไดมาซึ่งขอมูล และคิดคํานวณเพื่อใหไดมาซ่ึงคาของตัวช้ีวดัสมรรถนะนัน้ๆ และเพื่อใหเขาใจใน
ระบบเอกสารและระบบสารสนเทศที่ใชอยูในโรงงาน เพื่อทําการปรับปรุงหรือเพิ่มเติมใหมีความ
เหมาะสมมากขึ้น  

จากการศึกษาในโรงงานตัวอยางพบวาเอกสารที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตใน
ปจจุบัน ที่ใชอยูแบงเปน 5 หมวดหลกัๆ ประกอบดวย  
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1. เอกสารที่เกี่ยวของกับแบบฟอรมการเก็บขอมูลทางผลิต ซ่ึงใชรหัส F - QM  

2. เอกสารที่เกี่ยวของกับวิธีปฏิบัติงานเพื่อใหไดตามมาตรฐานการผลิต ซ่ึงใชรหัส SD - 

QM  

3. เอกสารที่เกี่ยวของกับการตรวจสอบสุขลักษณะ ความสะอาดและความปลอดภัยใน
การผลิต ซ่ึงใชรหัส F – GC, F - PC และ F – PH  

4. เอกสารที่เกี่ยวของกับการบันทึกและการจดัการวัตถุดิบ ซ่ึงใชรหัส F – RM  

5. เอกสารที่เกี่ยวของกับการตรวจติดตามคณุภาพ ซึ่งใชรหสั F - CP และ F – HR  

(สามารถดูรายละเอียดของเอกสารทั้ง 5 หมวด ไดในภาคผนวก ก) 

4.2.4 การศึกษารวบรวมพารามิเตอรและดัชนีชี้วดัท่ีใชในการดําเนินงานใน
ปจจุบัน 

การศึกษาพารามิเตอรและตวัช้ีวดัสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบนั เพื่อเปนการ
พิจารณาวาโรงงานมีการบันทึกขอมูล การวัดคาพารามิเตอรและการกาํหนดตวัช้ีวดัสมรรถนะ เพื่อ
ใชสําหรับติดตามผลการดําเนินงานในปจจุบัน ที่ครอบคลุมและสอดคลองกับนโยบายคุณภาพและ
วัตถุประสงคที่ตั้งโรงงานไว หรือไม โดยจะทําการศกึษาจากระบบเอกสารที่ใชอยูภายในโรงงาน 
ตามที่ไดศึกษามาแลวขางตน 

1. กระบวนการรบัวัตถุดิบและการจัดเก็บ 

2. การทําความสะอาดขาว 

3. กระบวนการแชขาว 
4. กระบวนการโม 
5. กระบวนการอดัแปง 
6. กระบวนการกวนแปง 
7. กระบวนการอบแปง 
8. กระบวนการบรรจุ 

 จากการศึกษาพบวาโรงงานตัวอยางมีเพียงระบบบันทึกขอมูล และการวัดคาพารามิเตอร
ตางๆ ตามขอกําหนดของ ระบบ HACCP แตยังขาดการบันทึกขอมูลและการวิเคราะหติดตามระบบ

การผลิต กลาวคือ ยังไมมีระบบที่จะมาควบคุมและประเมินสภาพของการผลิตในแตละขั้นตอน วา
มีประสิทธิภาพมากเพยีงใด ซ่ึงรายระเอียดตางๆ สามารถแบงเปนหมวดหมูของปญหาดังตอไปนี ้
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4.2.4.1 ผลการรวบรวมปญหาที่พบในโรงงานตัวอยาง 
จากการที่ไดเขาทําการศึกษา และสอบถามขอมูลเกี่ยวกับลักษณะการดําเนินงาน

ของโรงงาน ตัวอยาง สามารถสรุปไดดังนี้ 
1. มีระบบบันทึกขอมูลการผลิตและการควบคมุการผลิตที่ยังไมดีเพยีงพอ 

ซ่ึงดูไดจากการวัดและควบคมุการใชทรัพยากรสําหรับกระบวนการผลิต
ในสวนตางๆ การรายงานและควบคุมของเสีย (defect) ที่เกิดขึ้น ระบบ

การตรวจวัด ควบคุม วิเคราะห ปริมาณแปง re-process ยังไมไดมีการ

จัดทําขึ้นมา  
2. ขาดการจัดการทางการผลิตและการจดัการการควบคุมคุณภาพใน

กระบวนการผลิตที่ดีเพียงพอ เชนขาดการกําหนดแผนการควบคุมการ
ผลิตที่ชัดเจน  

3. ไมมีมาตรฐานและวิธีการทํางานที่ชัดเจน ทําใหวิธีการทํางานมีหลายแบบ
และไมเปนมาตรฐาน ถามีพนักงานที่มปีระสบการณการทํางานลาออก 
หรือ ยายไปทาํงานแผนกอืน่ๆ จะทําใหผูรับผิดชอบคนใหมประสบปญหา
ในการทํางาน  และเมือ่เกิดปญหา วิธีการแกปญหาจะเกิดขึน้จาก
ประสบการณของชางเทคนิคและพนกังานประจําเครื่องแตละคน  
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4.2.4.2 การออกแบบวิธีการวดัสมรรถนะทางการผลิต 

หลังจากไดทําการสํารวจ และ วิเคราะห พารามิเตอร ดัชนีชี้วดัและปจจยัที่มี
ความสําคัญตอการดําเนินงานการผลิตของโรงงานตัวอยาง สามารถออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะ
ทางการผลิต เปนขั้นๆดังตอไปนี ้
รูปท่ี 4. 4 แสดงขั้นตอนในการวัดสมรรถนะระบบการจดัการการผลิต 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.2.4.3 กําหนดโครงสรางกิจกรรมในระบบการวดัสมรรถนะทางการผลิต 

การกําหนดโครงสรางกิจกรรมในระบบการวัดสมรรถนะทางการผลิต นั้นไดจาก
การศึกษากจิกรรมการผลิตภายในโรงงานตัวอยาง จากนั้นจึงทําการจัดกลุมเพื่อใชเปน
แนวทางในการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะ จากการศึกษากิจกรรมทางการผลิตภายใน
โรงงานตัวอยาง สามารถแบงกลุมขององคประกอบ ในการวัดสมรรถนะ ออกเปน 3 สวน

ดังนี ้

กําหนดโครงสรางกิจกรรมในระบบการวดัสมรรถนะทางการ
ผลิต 

กําหนดวัตถุประสงคของแตละกิจกรรมในระบบการวดั
สมรรถนะทางการผลิต 

ระบุตัวช้ีวัดสมรรถนะ 

ใหน้ําหนักความสําคัญ 

คิดคาสมรรถนะและวิเคราะหผล 
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รูปที่ 4. 5 แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

องคประกอบในการวดัสมรรถนะทางการผลติ หนาที/่กาํหนด

นโยบายและวตัถปุระสงค

(Food Safety Management) หนาทีข่องหนวยงานและบคุลากร

ของหนวยงานและบคุคล

เครือ่งจกัรอปุกรณ การใชประโยชนจากเครือ่งจกัร

แรงงาน การใชประโยชนจากแรงงาน

การจดัการดานทรพัยากรการผลติ วตัถดุบิ การใชประโยชนจากวตัถดุบิ

(Production Resurce Mangement) พลงังาน การใชประโยชนจากพลงังาน

เงนิทนุ การจดัสรรงบประมาณ

การควบคมุการใชงบประมาณ

ความสะอาดปลอดภยั

การจดัการดานการดาํเนนิการผลติ
(Production Operation Management)

ระ
บบ

กา
รว
ดัส

มร
รถ
นะ

ทา
งก
าร
ผล

ติ
การจดัการระบบความปลอดภยัของอาหาร

การดาํเนนิงานใหสภาพแวดลอม

ในการทาํงานมคีวามปลอดภยั

เพื่อกาํหนดหนาทีค่วามรบัผิดชอบ

กจิกรรม

 
รูปที่ 4. 6 แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต (ตอ)    
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องค ป ระกอบ ในการวั ดสม รรถนะท างก ารผลิ ต หน าที่ /กํ าหนด
ก ารวางแผน งานผลิ ต ก ารวางแผน งานผลิ ต

จั ด เก็ บ
เต รียม วัตถุ ดิ บ

ก ารผลิ ตสิ น ค า แช ข าว

โม ข าว
อั ดแป ง

ก ารจัดก ารด าน ก ารดํ า เนิ น ก ารผลิ ต กวนผสมแป ง

(P rod uc tion  O p era tion  M anag em en t) อบแป ง

บ รรจุ

ก ารควบคุ ม คุณ ภ าพ ก ารตรวจส อบการดํ า เนิ น งาน
ก ารตรวจส อบผลผลิ ต

ก ารควบคุ มก ารผลิ ต ควบคุ ม ตนทุ น
ควบคุ ม เวล า

ก าร ดู แล รักษ าเค รื่ อ งจั ก ร ก าร เพิ่ ม ส มรรถนะของ เค รื่ อ งจั ก ร
ก ารลดก ารขั ดข อ งของ เค รื่อ งจัก ร

ระ
บบ

กา
รวั
ดส

มร
รถ
นะ

ทา
งก
าร
ผลิ

ต
กิ จ ก รรม
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4.2.4.4 กําหนดวัตถุประสงคของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

รูปที่ 4. 7 แสดงวัตถุประสงคของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

องค ป ระกอบ ในการวัดสมรรถนะทางการผลิ ต หน าที่ /กํ าหนด

การจั ดก ารระบบ
ความปลอดภั ยของอาห าร นโยบ ายและวัต ถุป ระส งค A 1

(A ) หน าที่ ข องหน วยงานและบุ คล ากร A 2

เค รื่ อ งจั ก รอุป กรณ B 1

แรงงาน B 2

ทรัพ ยากรการผลิ ต วัต ถุ ดิ บ B 3

(B ) พ ลั งงาน B 4

เงินทุ น B 5
ความสะอาดปลอดภั ย B 6

การวางแผนงานผลิ ต C 1
การผลิ ต สิ นค า C 2

การดํ า เนิ นก ารผ ลิ ต ก ารควบคุ มคุณ ภาพ C 3

(C ) การควบคุ มก ารผลิ ต C 4

การดู แลรักษ าเครื่ อ งจัก ร C 5

ระ
บบ

กา
รวั
ดส

มร
รถ
นะ

ทา
งก
าร
ผลิ

ต

เพื่ อ ให งานดํ า เนิ น ไปตามขอบ เขตที่ กํ าหนด

เพื่ อ ให ก ารผลิ ตดํ า เนิ น ไปอย างราบ รื่น

วัต ถุป ระสงค

การดํ า เนิ น งานด านความปลอดภั ย

เพื่ อ จัด เตี รยมการผ ลิ ตให ทํ า งานอย างมี ป ระ สิ ท ธิ ภ าพ
เพื่ อผ ลิ ต สิ นค าได ต ามปริม าณที่ กํ าหนด

เพื่ อผ ลิ ต สิ นค า ที่ มี คุณ ภ าพ ได ม าตรฐานตามที่ กํ าหนดไว

เพื่ อ ใช แรงงาน ให เกิ ดป ระโยชน สู ง สุ ด

เพื่ อ ใช วั ต ถุ ดิ บ ให เกิ ดป ระโยชน สู งสุ ด

เพื่ อ ใช พ ลั งงาน ให เกิ ดป ระโยชน สู งสุ ด

เพื่ อ ใช เงิน ทุ น ให เกิ ดป ระโยชน สู งสุ ด

เพื่ อ กํ าหนดแนวท างก ารดํ า เนิ น ก ารและนโยบ าย  F oo d  S afety

เพื่ อ กํ าหนดหน าที่ ค วามรับ ผิ ดชอบของหน วยงานและบุ คคล

เพื่ อ ใช เค รื่ อ งจัก รอุป กรณ ให เกิ ดป ระโยชน สู ง สุ ด
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4.2.4.5 การระบุตัวช้ีวดัสมรรถนะ 

จากการศึกษาโครงสรางกิจกรรมการผลิตภายในโรงงาน พบวามกีลุมกิจกรรมที่
เกี่ยวของกับการผลิตอยู 3 สวน หลักๆ คือ  

1. การบริหารและจัดสรรทรัพยากรในการผลิต  

2. การดําเนินการผลิต   

3. การจัดการระบบความปลอดภัยของอาหาร  

ดังนั้นในการวเิคราะหสมรรถนะ จึงแบงกลุมของตัวช้ีวัดสมรรถนะออกเปน 3 

กลุมโดยอิงจากกิจกรรมการผลิตภายในโรงงงาน ดังนี ้
1. สมรรถนะดานการบริหารทรัพยากรทางการผลิต (Production 

Resource Management) 

2. สมรรถนะดานการดาํเนนิการผลิต (Production Operation 

Management) 

 3. สมรรถนะดานการจดัการระบบคุณภาพความปลอดภัยของอาหาร 

(Food Safety Management) 

 

1. สมรรถนะดานการบริหารทรัพยากรทางการผลิต (Production Resource 

Management) 

เปนการจัดสรรทรัพยากรใหมีปริมาณที่เหมาะสมและในเวลาที่เหมาะสม เนื่องจากการเก็บ
ทรัพยากรตางๆไวมากเกินความตองการนอกจากจะทําใหไมเกิดประโยชนแลวยังทําใหสูญเสีย
โอกาสในการทํากิจกรรมอื่นๆ เนื่องจากเงินไปจมอยูที่ทรัพยากรเหลานั้น กิจกรรมการผลิตตองการ
ทรัพยากรในรูปของ เครื่องจักร (Machine) กําลังคน (Manpower) วัตถุดิบ (Material) และสิ่ง

อํานวยความสะดวกอื่นๆ (Facility) ซ่ึงทรัพยากรแตละชนิดจะมีการจัดการที่แตกตางกันไป ดังนั้น

วัตถุประสงคของการจัดการ ดานทรัพยากรการผลิต คือ ใชทรัพยากรท่ีมีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด
โดยพิจารณา 3 หัวขอตอไปนี้ 

  1.1 ประสิทธิผล (Effectiveness) 

  ประสิทธิผล คือ ระดับของความประสบผลสําเร็จของระบบ หรือกลาวคือเปนตัว
บงชี้การบรรลุตามเปาหมายในการทํางานนั้น ดังนั้นการวัดประสิทธิผลจะเปนการวัดที่มุงประเด็น
ไปที่ผลลัพธ  (Output) ในการวัดประสิทธิผลจะมีเกณฑอยางนอย 3 เกณฑที่ใชในการประเมิน

ระดับของประสิทธิผล คือ  
- คุณภาพ คือ การกระทําไดตามขอกําหนดที่ไดกําหนดไวลวงหนา 
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- ปริมาณ คือ การกระทําไดตามปริมาณที่กําหนดไว 

- เวลา คือ การกระทําไดตามเวลาที่กําหนดไว 

1.2 ประสิทธิภาพ (Efficiency) 

ประสิทธิภาพ คือ ระดับของการใชประโยชนของระบบที่ถูกตอง ซ่ึงสามารถวัดได
โดยใชอัตราสวนของทรัพยากรที่คาดหวังไวกับทรัพยากรที่ใชจริง จากอัตราสวนดังกลาวจะเห็นวา
ประสิทธิภาพเปนการเปรียบเทียบกันอยางงายๆระหวางทรัพยากรที่คาดหวังหรือสนใจที่การใช
ทรัพยากรนั้นๆเพ่ือใหบรรลุตามเปาหมายและวัตถุประสงคที่ไดกําหนดไว ดังนั้นประสิทธิภาพจึง
เปนการวัดสมรรถนะขององคกรซึ่งมุงประเด็นไปที่ปจจัยนําเขา (Input) 

  1.3 อัตราผลผลิต (Productivity) 

  อัตราผลผลิต คือ อัตราสวนที่ไดจากการหารผลผลิตดวยหนึ่งในปจจัยการผลิต
ตางๆ แลวแตวากําลังพิจารณาผลผลิตที่เกี่ยวของกับปจจัยการผลิตใด ดังนั้นอัตราผลผลิตจึงเปน
มาตรวัดที่รวมเอาประสิทธิผลและประสิทธิภาพอยูในตัวเลขเดียว เนื่องจากประสิทธิผลนั้น
เกี่ยวของกับผลผลิตที่เปนเปาหมายในการทํางาน และประสิทธิภาพเกี่ยวของกับการใชทรัพยากร 
อัตราผลผลิตสามารถแบงได 3 ประเภท คือ  

1.3.1 อัตราผลผลิตยอย (Partial Productivity)  

อัตราผลผลิตยอย เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตตอทรัพยากรประเภท
เดียว ซ่ึงคํานวณไดโดยอัตราสวนระหวางมูลคาผลผลิตกับมูลคาทรัพยากรแรงงานที่ใช 

1.3.2 อัตราผลผลิตรวม (Total Productivity) 

อัตราผลผลิตรวม เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตทั้งหมดตอผลรวมของ
มูลคาทรัพยากรที่ใชทั้งหมด ดังนั้นอัตราผลผลิตรวมจึงแสดงผลกระทบรวมของทรัพยากรทั้งหมด
ในการทําผลผลิตออกมา  

1.3.3 อัตราผลผลิตมูลคาเพิ่ม (Value Added Productivity) 

อัตราผลผลิตมูลคาเพิ่ม เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตสุทธิตอผลรวม
ของมูลคาทรัพยากรดานแรงงานและทุน โดยมูลคาผลผลิตสุทธิ หมายถึง ผลผลิตรวมหักออกดวย
สินคาและบริการระหวางกระบวนการที่ซ้ือ  

ทรัพยากรการผลิตสามารถแบงได 2 แบบ คือ  

1. ทรัพยากรการผลิตหลัก 

2. ส่ิงอํานวยความสะดวก  
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โดยที่ทรัพยากรการผลิตหลัก หมายถึง เครื่องจักรอุปกรณ แรงงาน วัตถุดิบ และ
พลังงาน 

ส่ิงอํานวยความสะดวก หมายถึง เงินทนุ ความปลอดภัย พื้นที ่ และขอมูลสารสนเทศ ซ่ึงการ
พิจารณาประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และอัตราผลผลิตจะพิจารณาเฉพาะกับทรัพยากรการผลิตหลัก
เทานั้น สวนสิ่งอํานวยความสะดวกอื่นๆจะมีการจัดการตามความเหมาะสม 
ตารางที่ 4. 2 แสดงตัวช้ีวดัสมรรถนะ ในหวัขอการจัดการดานทรัพยากรการผลิต 

การใชประโยชนจาก

เคร่ืองจักร การใชประโยชนจากเครื่องจักร เวลาทํางานจริง/เวลาการทํางานตามแผน -

การใชประโยชนดานแรงงาน ชั่วโมงแรงงานจริง/ช่ัวโมงแรงงานตามแผน -

ประสิทธิผลดานแรงงานโดยรวม ปริมาณสินคา/ช่ัวโมงแรงงานตามแผน ตนั/ชั่วโมง
อัตราผลผลิตดานแรงงาน ปริมาณสินคา/ช่ัวโมงแรงงานจริง ตนั/ชั่วโมง
% Yield ปริมาณสินคา/ปริมาณวัตถุดิบ x 100 %
ประสิทธิภาพการใชน้ํา ปริมาณนํ้าที่ใช/ผลผลิต ลบ.ม./ตนั

การใชประโยชนจาก

พลังงาน energy cost ratio คาไฟฟา/ยอดขาย -

production budget ratio งบประมาณฝายผลิต/งบประมาณทั้งหมด -

production budget varience งบฝายผลิตใชจริง/งบประมาณฝายผลิต -

number of accident ratio จํานวนอุบัตเิหต/ุชวงระยะเวลา ครั้ง/เดือน

accident cost ratio คาใชจายเนื่องจากอุบัตเิหต/ุยอดขาย -

หนวยสูตรคํานวนตวัช้ีวัดสมรรถนะกิจกรรม

การใชประโยชนจาก

แรงงาน

การใชประโยชนจาก

วัตถุดิบ

การใชงบประมาณ

การจัดการความ

ปลอดภัย  
 

2. สมรรถนะดานการจดัการดานการดําเนนิการผลิต (Production Operation 

Management)  

   2.1 การวางแผน (Production Planning) 

การวางแผนการผลิตเปนการจัดสรรทรัพยากรตางๆลงไปในงาน และเปน
การเตรียมการเกี่ยวกับงานตางๆไวลวงหนากอนที่จะมีการปฏิบัติงานนั้นๆ งานที่มีการวางแผนไว
ลวงหนาจะมีคณุภาพดีกวางานที่ไมไดมกีารวางแผน คือจะใชเวลาในการทํางานนอยกวา ใช
ทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพมากกวา และจัดลําดับความสําคัญของงานไดถูกตองมากขึ้น  

2.2 การจัดลําดับการผลิตเปนการตัดสินใจเกีย่วกับเวลาที่ดีและเหมาะสม

ที่สุดในการดําเนินงานโดยใหมีการรบกวนนอยที่สุดและใชทรัพยากรใหมีประสิทธภิาพสูงสุด การ
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จัดลําดับงานผลิตโดยทั่วไปจะพิจารณาถึง ลําดับความสําคัญของงาน กําหนดสงมอบงาน 
ความสามารถในการจดัหาทรัพยากร และจาํนวนงานคาง  

2.3 การวางแผนและการจดัลําดับงานผลิต มักเปนงานที่จะตองทําควบคู

กันเสมอ โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหสามารถดําเนินงานผลิตไดอยางมปีระสิทธิภาพ 

   2.4 การผลิตสินคา (Production) 

เปนเรื่องเกีย่วกับกิจกรรมการผลิตทั้งหมด เร่ิมตั้งแตการรบัวัตถุดิบจนกระทั่งเปนสินคาสําเร็จรูป 

   2.5 การควบคมุคุณภาพ (Quality Control) 

การควบคุมคุณภาพ คือ การจัดกิจกรรมตางๆเพื่อใหผลิตออกมาดีเปนไป
ตามแบบ มีความประณีต เรียบรอย สวยงาม นําไปใชงานไดดีสะดวกและเหมาะสมกับราคา 
กิจกรรมดังกลาว ก็คือ การคดัเลือกวัตถุดิบ กิจกรรมในกระบวนการผลิต เปนตน 

   2.6 การควบคมุการผลิต (Production Control) 

การควบคุมการผลิต คือ กิจกรรมที่บังคับหรือดูแลใหการทํางานเปนไป
ตามกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑดําเนนิไปอยางมีประสิทธิภาพ ถูกตองตามแบบในเวลาอันสั้นและ
ไดปริมาณมากที่สุด ของเสียนอยที่สุด เร่ิมตั้งแตปจจยัปอนเขา กระบวนการผลิตจนออกมาเปน
ผลผลิตหรือสินคา โดยการควบคุมการผลิตสามารถที่จะจําแนกไดดังนี้ คือ การควบคุมปริมาณ 
(Quantity Control) การควบคุมคาใชจาย (Cost Control) และการควบคุมเวลา (Time Control)   

2.7 การดูแลรักษาเครื่องจักร (Maintenance) 

การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณเปนการใหบริการหนวยผลิตยอยและ
หนวยงานอื่นๆ เพื่อวาการผลิตจะดําเนินไปไดอยางราบรื่นในลักษณะการประหยัดและเหมาะสม 
(Economic Production) การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ เชน การซอมแซมเมื่อเกิดการชํารุด 

การตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรอุปกรณเพื่อดูสภาพการชํารุดสึกหรอ การกําหนดการซอมแซม
เครื่องจักร หรือการเปลี่ยนทดแทนเครื่องจักร และการบันทึกประวัติการตรวจซอมแซมของ
เครื่องจักรอุปกรณตางๆ 

 ซ่ึงตัวช้ีวัดตางๆ ในการจัดการดานการดําเนนิการผลิต สรุปไดดังตางรางที่ 4.3 นี ้
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ตารางที่ 4. 3 แสดงตัวช้ีวดัสมรรถนะ ในหวัขอการจัดการดําเนินการผลิต  
กิจกรรม ลําดับที่ ตัวช้ีวัด สูตรคํานวณ

การวางแผนการผลิต 1 Production Planed Ratio จํานวณใบสั่งผลิตท่ีวางแผนได

จํานวณงานสั่งผลิตทั้งหมด
2 Changed Planed Ratio จํานวณคร้ังท่ีมีการเปลี่ยนแปลงแผน

จํานวณงานสั่งผลิตทั้งหมด
3 Production Backlog Ratio จํานวณงานคาง

จํานวณงานสั่งผลิตทั้งหมด

จัดเก็บ 1 Rework Rate ปริมาณที่ตองทําซ้ํา

เตรียมวัตถุดิบ ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

แช 2 Reject Rate ปริมาณสินคาที่ตองท้ิง

โม ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

อดั 3 Cost per unit ตนทุนการผลิต

กวนผสม ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

อบ
บรรจุ

การตรวจสอบการดําเนนิงาน 1 Rework Rate ปริมาณที่ตองทําซ้ํา

ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

2 Reject Rate ปริมาณสินคาที่ตองท้ิง

ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

การควบคุมตนทุน 1 Direct Material Cost Ratio ตนทุนวัตถุดิบทางตรง

ตนทุนการผลิต

2 Direct Labor Cost Ratio ตนทุนแรงงานทางตรง

ตนทุนการผลิต

3 FoH Cost Ratio ตนทุนอืน่ๆ

ตนทุนการผลิต

4 Manufacturing Cost Ratio ตนทุนการผลิต

ตนทุนทั้งหมด

5 Cost per unit ตนทุนการผลิต

ปริมาณผลิตทั้งหมด

การควบคุมเวลา 1 Deliverly on time จํานวณorderท่ีสงตรงเวลา

จํานวณorderทั้งหมด

2 จํานวณวันที่สงมอบชา จํานวณวันที่สงมอบชา
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ตารางที่ 4. 4 แสดงตัวช้ีวดัสมรรถนะ ในหวัขอการจัดการดําเนินการผลิต (ตอ) 
กิจกรรม ลําดับท่ี ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ

การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร 1 Availability เวลาทํางาน-เวลาเคร่ืองหยุด

เวลาทํางาน

2 Performance eff. ผลผลิตที่ไดจริง

ผลผลิตตามกําลังของเคร่ืองจักร

3 Quality Rate ปริมาณของดี

ปริมาณทั้งหมด

การลดการขัดของของเคร่ืองจักร 1 Mean Time between Failure เวลาเคร่ืองจักรทํางาน

จํานวณคร้ังที่เคร่ืองหยุด

2 Mean Downtime ผลรวมเวลาหยุดเคร่ืองทั้งหมด

จํานวณคร้ังที่เคร่ืองหยุด

3 Machine Downtime Rate ผลรวมเวลาหยุดเคร่ืองทั้งหมด

ผลรวมเวลาเดินเคร่ืองจริง  

 จากตัวช้ีวัดสมรรถนะขางตน สามารถแสดงถึงองคประกอบยอยของตัวช้ีวัดสมรรถนะได
ดังรูปที่ 4.8 และ 4.9
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รูปที่ 4.8 แสดงตัวชี้วดัแบงตามกลุมของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
หนาที่ /
กําหนด

A A1 ตัวชี้วัดเชิงคุณภาพ

A2 ตัวชี้วัดเชิงคุณภาพ

B1 การใชประโยชนจากเครื่องจักร การใชประโยชนจากเครื่องจักร เวลาการทํางานจริงของเครื่องจักร

ประสิทธิผลดานแรงงาน ปริมาณสินคา/ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน
B2 การใชประโยชนจากแรงงาน ประสิทธิภาพดานแรงงาน

อัตราผลผลิตดานแรงงาน จํานวนสินคา/ชั่วโมงแรงงานจริง

B3 การใชประโยชนจากวัตถุดิบ % Yield ปริมาณสินคา/ปริมาณวัตถุดิบ

B ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ใชจริง/คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ

B4 การใชประโยชนจากพลังงาน Energy cost ratio คาไฟฟา/ผลผลิต

B5 การจัดสรรงบประมาณ งบประมาณฝายผลิต/งบประมาณทั้งหมด

การควบคุมการใชงบประมาณ production budget varience งบประมาณใชจริง/งบประมาณฝายผลิต

B6 จํานวนครั้งของอุบัติเหตุที่ เกิดขึ้นในการผลิต/ชวงระยะเวลา

C accident cost ratio คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหตุ/ยอดขาย

กิจกรรม ตัวชี้ วัด

มีความปลอดภัย

production budget ratio

กลุมตัวชี้ วัดสมรรถนะ สูตรคํานวณ

การดําเนินงานใหสภาพแวดลอม number of accident ratio

เวลาการทํางานตามแผน

ชั่วโมงแรงงานจริง
ชั่วโมงแรงงานตามแผน

ระ
บบ

กา
รจั
ดก

าร
กา
รผ

ลิต
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รูปที่ 4. 9 แสดงตัวชี้วดัแบงตามกลุมของตัวชี้วัดสมรรถนะ (ตอ) 

หนาที่ /

กําหนด
C1 การวางแผนงานผลติ production planed ratio จาํนวณใบสั่งผลติทีว่างแผนได/จาํนวณงานสั่งผลติทัง้หมด

changed planed ratio จํานวณครัง้ทีม่ีการเปลีย่นแปลงแผน/จํานวณงานสัง่ผลติทัง้หมด

production backlog ratio จาํนวณงานคาง/จาํนวณงานสั่งผลติทัง้หมด

จดัเกบ็

เตรยีมวตัถดุบิ rework rate ปรมิาณทีต่องทาํซ้ํา/ปริมาณทีผ่ลติทัง้หมด

แช reject rate ปรมิาณสินคาทีต่องทิง้/ปริมาณทีผ่ลติทัง้หมด

C2 โม ตวัชวีดัดานคณุภาพ มาตรฐานการทาํงานและการควบคมุการทาํงาน

C อัด อัตราผลผลติดานแรงงาน ประสิทธผิลดานแรงงาน/ประสิทธภิาพดานแรงงาน
กวนผสม cost per unit ตนทนุการผลติ/ปริมาณทีผ่ลติทัง้หมด

อบ

บรรจุ

C3

กลุมตวัชีว้ดั

สมรรถนะ

ระ
บบ

กา
รจ
ดัก

าร
กา
รผ

ลติ

กจิกรรม ตวัชีว้ดั สตูรคาํนวณ

 
 
 

คาใชจายทางการผลิต/ปริมาณการผลิต 



                                                                                                                                                                 
                                                                                                                                                                 

 

52 

รูปที่ 4.10 แสดงตัวชี้วัดแบงตามกลุมของตัวชี้วดัสมรรถนะ (ตอ)  
หนาที /
กําหนด
C3 การตรวจสอบการดําเนินงาน rework ปริมาณทีตองทําซํา/ปริมาณทีผลิตทังหมด

reject rate ปริมาณสินคาเสีย/ปริมาณทีผลิตทังหมด
claim มูลคาสินคาเคลม/ยอดขาย

C4 การควบคุมตนทุน direct material cost ratio ตนทุนวัตถุดิบทางตรง/ตนทุนการผลิต

direct labor cost ratio ตนทุนแรงงานทางตรง/ตนทุนการผลิต

FoH cost ratio ตนทุนอื่นๆ/ตนทุนการผลิต

manufacturing cost ratio ตนทุนการผลิต/ตนทุนทั้งหมด

C cost per unit ตนทุนการผลิต/ปริมาณผลิตทั้งหมด

การควบคุมเวลา deliverly on time จํานวณorderที่สงตรงเวลา/จํานวณorderทั้งหมด

เวลาทํางานจริง/เวลาทํางานมาตรฐาน เวลาทํางานจริง/เวลาทํางานมาตรฐาน

จํานวณวันที่สงมอบชา จํานวณวันที่สงมอบชา/กําหนดวันสงมอบ

C5 การเพิ่มสมรรถนะ      Availability เวลาทํางาน-เวลาเครื่องหยุด/เวลาทํางาน

     Performance eff ผลผลิตที่ไดจริง/ผลผลิตตามกําลังของเครื่องจักร

     Quality rate ปริมาณของดี/ปริมาณทั้งหมด

     Overall Equipment Effectiveness (OEE) Availability x performance eff x Quality rate

C6 การลดการขัดของของเครื่องจักร เวลาเครื่องจักรทํางาน /จํานวณครั้งที่ เครื่องหยุด

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด/จํานวณครั้งที่ เครื่องหยุด

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด/ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง

ระ
บบ

กา
รจั
ดก

าร
กา
รผ

ลิต

กลุมตัวชี้วัด

สมรรถนะ

สูตรคํานวณ

mean time between failure 

mean downtime

machine downtime rate

ตัวชี้วัด

ของเครื่องจักร

กิจกรรม

 

คาใชจายทางการผลิต/ปริมาณการผลิต 
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ตารางที่ 4.5 แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะดานการจัดการทรัพยากรการผลิต 

ระดับที่ 1

กําหนดหนาที่ของหนวยงานและบุคลากร

การบริหารเครื่องจักรอปุกรณ

การบริหารแรงงาน

หนาที่กิจกรรม

กําหนดนโยบายและวัตถุประสงค

Energy Cost Ratio

Production Budget 

Ratio
Production Budget 

Varience

การบริหารพลังงาน

Number of 

Accident Ratio

Accident Cost Ratio

การบริหารวัตถุดิบ

การบริหารเงินทุน

ความสะอาดปลอดภัย

ประสิทธิภาพดาน

เครื่องจักรโดยรวม

% Yield

อตัราผลผลิตดาน

แรงงานโดยรวม

ประสิทธิภาพดาน

วัตถุดิบโดยรวม

งบประมาณที่ใชจริง      

งบประมาณฝายผลิต

ประสิทธิภาพดาน

เครื่องจักรของแตละแผนก
อตัราผลผลิตดานแรงงาน

ของแตละแผนก
ปริมาณงานที่ใชได            

ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกใช
ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ

ของแตละแผนก
คาไฟฟา                             

ยอดขาย
งบประมาณฝายผลิต     

งบประมาณทั้งหมด

ระดับที่ 3

ปริมาณสินคา                    

ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน

องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ

ชั่วโมงแรงงานจริงชั่วโมง

แรงงานมาตรฐาน

เวลาการทํางานจริงของเครื่องจักร 

เวลามาตรฐานของเครื่องจักร

ระดับที่ 2

ประสิทธิผลดานแรงงาน

ประสิทธิภาพดานแรงงาน

ดัชนวีัดสมรรถนะ

ระ
บบ

วดั
สม

รร
ถน

ะท
าง
กา
รผ
ลติ

การจัดการระบบ

คุณภาพ

การจัดการดาน

ทรัพยากรการผลิต

องคประกอบในการ

วัดสมรรถนะ

ทางการผลิต

จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ

ชวงระยะเวลา

คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหตุ

ยอดขาย

วัตถุดิบที่ใชจริง               

คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ
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ตารางที่ 4.6 แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะดานการดําเนินการผลิต (ตอ) 

องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ

ดัชนวีัดสมรรถนะ ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3

จํานวณใบสั่งผลิตที่วางแผน

จํานวณงานสั่งผลิตทั้งหมด

ประสิทธิภาพดานแรงงาน

ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

ตนทุนการผลิต

จํานวณครั้งที่มีการเปลี่ยนแผน

จํานวณงานสั่งผลิตทั้งหมด

จํานวณงานคาง

จํานวณงานสั่งผลิตทั้งหมด

ปริมาณที่ตองทําซ้ํา

ประสิทธิผลดานแรงงาน

ปริมาณสินคาที่ตองทิ้ง

ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด
Reject Rate ของแต

ละแผนก

การวางแผนการผลิต

อตัราผลผลิตดาน

แรงงาน

Cost per unit ของ

แตละแผนก

การผลิตสินคา

Changed Planed 

Ratio
Production 

Backlog Ratio

Production planed 

ratio

Rework Rate ของ

แตละแผนก

ระ
บบ

วัด
สม

รร
ถน

ะท
าง
กา
รผ

ลิต

การจัดการดาน

การดําเนนิการผลิต

องคประกอบใน

การวัดสมรรถนะ

ทางการผลิต

หนาที่กิจกรรม
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ตารางที่ 4.7 แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะดานการดําเนินการผลิต (ตอ) 

หนาที่กิจกรรม

Cost per unit โดยรวม Manufacturing cost ratio

ระ
บบ

วัด
สม

รร
ถน

ะท
าง
กา
รผ

ลิต

การจัดการดาน

การดําเนนิการผลิต
การควบคุมการผลิต

Production Delivery 

Ratio

Delivery on time 

ratio โดยรวม

จํานวนวันที่สงมอบ

ลาชา

องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะองคประกอบใน

การวัดสมรรถนะ

ทางการผลิต

กําหนดวันสงมอบ

วันที่สงมอบ

จํานวณorderทั้งหมด

Delivery on time ratio 

ของแตละแผนก

จํานวณorderที่สงตรงเวลา

เวลาตั้งแตลูกคาสั่งซื้อถึงไดรั

เวลาตั้งแตสั่งซื้อวัตถุดิบถึงผลิ

ตนทุนอืน่ๆ

ตนทุนการผลิต
FoH Cost Ratio

ตนทุนแรงงานทางตรง

ตนทุนการผลิต
Direct Labor Cost Ratio

ตนทุนวัตถุดิบทางตรง

ตนทุนการผลิตDirect Material Cost Ratio

ระดับที่ 2 ระดับที่ 3ดัชนวีัดสมรรถนะ ระดับที่ 1
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ตารางที่ 4.8 แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะดานการดําเนินการผลิต (ตอ) 

จํานวนผลิตทั้งหมดของแตละแผนก

OEE โดยรวม

Quality Rate

Performance Efficiency

จํานวนผลผลิตดี

จํานวนผลิตทั้งหมด

ผลผลิตตามกําลังเครื่องจักร

ผลรวมเวลาหยุดเครื่อง

ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริงM/C Downtime Rate

Availability
ผลรวมเวลาหยุดเครื่อง

จํานวนครั้งที่ เครื่องจักรหยุด

MTBF

เวลาทํางานของเครื่องจักร

จํานวนครั้งที่ เครื่องจักรหยุด

Mean Downtime

การดูแลรักษาเครื่องจักร

ผลผลิตที่ไดจริง

Claim Rate
มูลคาสินคาที่ลูกคาเคลม

ยอดขาย

การจัดการดานการดําเนินการผลิต
Defect Rate 

จํานวนสินคาเสีย

จํานวนผลิตทั้งหมด
การควบคุมคุณภาพ

Rework Rate เฉลี่ย

โดยรวม
ผลรวม Rework Rate เฉลี่ยของแต

ละแผนก

จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ําของแตละแผนก

ระ
บบ

วัด
สม

รร
ถน

ะท
าง
กา
รผ

ลิต

องคประกอบในการวัดสมรรถนะทางการผลิต หนาที่กิจกรรม องคประยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ
ดัชนีวัดสมรรถนะ ระดับที่  1 ระดับที่  2 ระดับที่  3
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3. สมรรถนะดานการจดัการระบบคุณภาพความปลอดภัยของอาหาร (Food Safety 

Management) 

ในการระบุตวัช้ีวัดสมรรถนะดานจัดการระบบคุณภาพความปลอดภยัของอาหารนั้น ใช
หลักการเดยีวกันกับการระบุตัวช้ีวดัวดัสมรรถของทั้ง 2 กลุมขางตน เพียงแตจะแตกตางกันทีก่าร

ตั้งเปาหมายของความสําเร็จ กลาวคือในการระบุตัวช้ีวดัวดัสมรรถทางการผลิตของ 2 กลุมแรก จัด

มุงเนนความสาํเร็จไปที่ประสิทธิภาพและประสิทธิทางการผลิตและการใชทรัพยากร แตการวดั
สมรรถนะดานการจดัการระบบคุณภาพความปลอดภยัของอาหาร จะเนนผลสําเร็จไปที่การควบคมุ
การผลิตที่จะทาํใหผลผลิตออกมาสะอาดและปลอดภยั โดยตัวช้ีวัดตางๆนั้นจะอิงตามขอกําหนด
ของ ระบบ ISO 22000 ซ่ึงสามารถแบงกลุมของตัวช้ีวัดได 4 กลุมดังนี ้

 

1.กลุมตัวช้ีวดัดานความรับผิดชอบของฝายบริหาร (Management 

Responsibility) เปนตัววัดเกี่ยวกับการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของผูบริหารที่มี ตอ

การพัฒนา การนําระบบการจัดการไปใช และการพัฒนาใหมีประสิทธิภาพอยางตอเนื่อง 
ซ่ึงจะรวมถึงรายละเอียดดานการกําหนดนโยบายที่มีตอระบบ การวางแผน การกําหนด
ความรับผิดชอบและอํานาจหนาที่ การแตงตั้งหัวหนาทีมดูแลการจัดทําระบบ การสื่อสาร
ทั้งภายในและภายนอกองคกร การตอบสนองของผูบริหารในกรณีฉกุเฉนิ และการทบทวน
โดยผูบริหาร 
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ตารางที่ 4. 9 กลุมตัวช้ีวดัดานความรับผิดชอบของฝายบริหาร (Management Responsibility) 

กลุมตัวชี้วัดดานความรับผดิชอบของฝายบริหาร (Management Responsibility) 
 

คําอธิบาย วัตถุประสงค โครงการ/งาน/
กิจกรรม 

ตัวชี้วัด หนวย 

การกําหนดนโยบาย
ที่มีตอระบบการ
จัดการความ
ปลอดภัยดานอาหาร 

1. จํานวนนโยบาย
ดานความปลอดภัย
ของอาหาร 
2.จํานวนนโยบายที่
ปฏิบัติไดจริง 
3.จํานวนกิจกรรม
เกี่ยวกับความ
ปลอดภัยดานอาหาร 

 

นโยบาย/
ป 
 
 
นโยบาย/
ป 
 
กิจกรรม/
ป 

การกําหนดความ
รับผิดชอบและ
อํานาจหนาที ่

จํานวนบุคลากรที่
รับผิดชอบดาน
ความปลอดภยัของ
อาหาร 

คน 

การตระหนกัถึง
ความสําคัญ 

งบประมาณที่
จัดสรรใหกับ
กิจกรรมดานความ
ปลอดภัยของ
อาหาร 

บาท/ป 

เปนตัววัดเกี่ยวกับการ
ตระหนกัถึง
ความสําคัญและการ
กําหนดหนาทีค่วาม
รับผิดชอบของ
ผูบริหารที่มีตอการ
พัฒนา การนําระบบ
การจัดการไปใชและ
การพัฒนาใหมี
ประสิทธิภาพอยาง
ตอเนื่อง  
 

เพื่อวัดการตระหนกั
ถึงความสําคัญและ
การกําหนดหนาที่
ความรับผิดชอบของ
ผูบริหารที่มีตอการ
พัฒนา การนําระบบ
การจัดการไปใช
และการพัฒนาใหมี
ประสิทธิภาพอยาง
ตอเนื่อง  
 

การทบทวนโดย
ผูบริหาร 

 

กิจกรรมดานความ
ปลอดภัยของ
อาหารที่ไดรับการ
ทบทวน ในรอบ 1 
ป 

กิจกรรม/
ป 

 

2.กลุมตัวช้ีวดัดานการจดัการทรัพยากร (Resource Management) เปนตัววัดเกี่ยวกับการ

กําหนดใหองคกรจัดหาทรพัยากรที่เพียงพอตอการจัดทําระบบ ซ่ึงประกอบดวย ทรัพยากรบคุคล 
โครงสรางพื้นฐานและสภาพแวดลอมในการทํางาน 
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ตารางที่ 4. 10 กลุมตัวช้ีวดัดานการจัดการทรัพยากร (Resource Management) 

กลุมตัวชี้วัดดานการจัดการทรัพยากร (Resource Management) 
 

คําอธิบาย วัตถุประสงค โครงการ/งาน/
กิจกรรม 

ตัวชี้วัด หนวย 

การจัดสรรวัตถุดิบ
และเครื่องจักร 

จํานวนปญหา
ที่มีสาเหตุมา
จากความไม
พรอมของ
วัตถุดิบและ
เครื่องจักร  

คร้ัง/
เดือน 

เปนตัววัดเกี่ยวกับการ
กําหนดใหองคกรจัดหา
ทรัพยากรที่เพยีงพอตอ
การจัดทําระบบ ซ่ึง
ประกอบดวย 
ทรัพยากรบุคคล 
โครงสรางพื้นฐานและ
สภาพแวดลอมในการ
ทํางาน 

 

เพื่อวัด
ประสิทธิภาพดาน
การจัดสรร
ทรัพยากร ที่เอือ้ตอ
การทํางานให
สอดคลองกับ
มาตรฐานความ
ปลอดภัยดาน
อาหาร 

การจัดการ
สภาพแวดลอมใน
การทํางาน 

จํานวนปญหา
ที่มีสาเหตุมา
จาก
สภาพแวดลอม
ของการทํางาน
ไมเหมาะสม 
หรือ ไม
สะดวก 

คร้ัง/
เดือน 

 

3.กลุมตัวช้ีวดัดานการวางแผนและการตระหนกัถึงผลิตภัณฑทีป่ลอดภัย 
(Planning and Realization of sale product) เปนตวัวดัเกีย่วกับการกําหนดใหองคกร

ตองวางแผนและพัฒนากระบวนการทีใ่หความสําคัญกับผลิตภัณฑทีป่ลอดภัยประกอบดวย 
โปรแกรมหรอืกิจกรรมพื้นฐาน ที่จําเปนสําหรับการควบคุมสุขลักษณะของสภาพแวดลอม 
การผลิตที่มีความเหมาะสม การเคลื่อนยายที่มีผลตอความปลอดภัยของอาหาร นอกจากนี้
ยังกําหนดขั้นตอนลําดับแรกที่จําเปนในการวิเคราะหอันตราย การจดัทําแผน HACCP การ

ทวนสอบแผนการที่กําหนดตามระบบ HACCP  การจัดทําระบบสอบกลับได (traceability 

system) และการควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
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ตารางที่ 4. 11 กลุมตัวชี้วดัดานการวางแผนและการตระหนักถึงผลิตภัณฑที่ปลอดภัย (Planning and Realization of sale product) 

กลุมตัวชี้วัดดานการวางแผนและการตระหนักถึงผลติภณัฑที่ปลอดภยั (Planning and Realization of sale product)  

วัตถุประสงค โครงการ/งาน/กิจกรรม ตัวชี้วัดหลัก ตัวชี้วัดยอย หนวย 
วางแผนหรือปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต เพื่อควบคุมดานความสะอาด 
 

ประสิทธิภาพดานการวางแผน 1. จํานวนแผนงานและ
กิจกรรม 

2. สัดสวนความสําเร็จของ
แผนงานหรือกิจกรรม 

แผน/ป 
 
- 

จัดการดานการควบคุมสุขลักษณะ
ของสภาพแวดลอม 

ประสิทธิภาพดานการควบคมุ
สุขลักษณะของสภาพแวดลอม 

1.จํานวนปญหาดาน
สุขลักษณะที่ตรวจพบ 

ครั้ง/เดือน 

1. เพื่อควบคุมความสะอาดของพื้นที่ผลิตและ
ทําอยางตอเนือ่ง 

2. เพื่อควบคุมความสะอาดของคนงานผลิต
และทําอยางตอเนื่อง 

3. เพื่อควบคุมความสะอาดของเครื่องจักร
อุปกรณหรือหบีหอที่สัมผัสกับวัตถุดิบ
และทําอยางตอเนื่อง 

4. เพื่อวิเคราะหหาจุดวิกฤตในกระบวนการ
ผลิต อยางครบถวน 

5. เพื่อควบคุมจุดวิกฤตในกระบวนการผลิต
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

6. เพื่อใหเกิดระบบการจัดการกับผลิตภัณฑที่
ไมไดมาตรฐาน 

จัดทําระบบมาตรฐานความ
ปลอดภัยของอาหาร 

ประสิทธิภาพของระบบ 

 

1.ปญหาที่เกิดจากการ
กําหนดจุดวิกฤตที่ไม
เหมาะสม 
2.การละเมิดขอกําหนด 
3.จํานวนปญหาที่เกิดจาก
การละเมิดขอกําหนด 

ครั้ง/เดือน 
 
 
ครั้ง/เดือน 
ครั้ง/เดือน 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตนฉบับไมมีหนานี้ 
NO THIS PAGE IN ORIGINAL 
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3. กลุมตัวช้ีวดัดานการยืนยันการทวนสอบและการพัฒนาระบบการจัดการความ
ปลอดภัยดานอาหาร (Validation, Verification and Improvement of the food 

safety management system) เปนตัววดัเกีย่วกับการกําหนดใหกลุมคนที่

รับผิดชอบในการจัดทําระบบตองวางแผนและพัฒนา กระบวนการที่ตองใชใน
การยืนยัน จุดควบคุม การดูแล และการวดั การทวนสอบระบบดวยการ Internal 

audit การประเมินผลการทวนสอบ นอกจากนีย้ังกําหนดใหองคกร ตองมีการ

พัฒนาอยางตอเนื่อง การปรับปรุงระบบการจัดการ ใหมคีวามทันสมัยอยูเสมอ  
4.  

ตารางที่ 4. 12 การยืนยันการทวนสอบ และการพัฒนาระบบการจัดการความปลอดภยัดานอาหาร  

การยืนยันการทวนสอบ และการพัฒนาระบบการจัดการความปลอดภยัดานอาหาร  
(Validation, Verification and Improvement of the food safety management system)  

วัตถุประสงค โครงการ/งาน/กิจกรรม ตัวชี้วัดหลัก หนวย 
กิจกรรมการทวนสอบระบบความปลอดภยั
ดานอาหาร 

ความถี่ใน
การทวน
สอบ 

คร้ัง/ป เพื่อใหเกิดการ
ปรับปรุงและพัฒนา
ระบบการจัดการ
ความปลอดภยัดาน
อาหารอยางตอเนื่อง 

การพัฒนาระบบความปลอดภัยดานอาหาร จํานวน
กิจกรรมดาน
ความ
ปลอดภัยของ
อาหาร ที่เกิด
จากผลของ
การทวน
สอบระบบ 

กิจกรรม/ป 
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4.3 ผลการประยุกตใชระบบวัดสมรรถนะกับโรงงานตัวอยาง 
แบงออกเปน 3 กลุมตัวช้ีวัดดังตอไปนี ้

1. กลุมตัวช้ีวดัสมรรถนะดานการจัดการทรัพยากรการผลิต 

2. กลุมตัวช้ีวดัสมรรถนะดานการดําเนนิการผลิต 

3. กลุมตัวช้ีวดัสมรรถนะดานการจัดการระบบคุณภาพความปลอดภยัของอาหาร 

 

ตารางที่ 4. 13 แสดงกลุมตัวช้ีวัดสมรรถนะดานการจัดการทรัพยากรการผลิต 

กลุมตัวช้ีวดัสมรรถนะดานการจัดการทรพัยากรการผลติ 

เม.ย. พ.ค.

การใชประโยชน

จากเครื่องจักร การใชประโยชนจากเคร่ืองจักร เวลาทํางานจริง/เวลาการทํางานตามแผน 1.09 1.07 -

การใชประโยชนดานแรงงาน ชั่วโมงแรงงานจริง/ชั่วโมงแรงงานตามแผน n/a n/a -

ประสิทธิผลดานแรงงานโดยรวม ปริมาณสินคา/ชั่วโมงแรงงานตามแผน 2.53 2.28 ตัน/ช่ัวโมง

อตัราผลผลิตดานแรงงาน ปริมาณสินคา/ชั่วโมงแรงงานจริง 2.33 2.13 ตัน/ช่ัวโมง

% Yield ปริมาณสินคา/ปริมาณวัตถุดิบ x 100 0.89 0.84 %

ประสิทธิภาพการใชน้ํา ปริมาณน้ําที่ใช/ผลผลิต 1.21 1.12 ลบ.ม./ตัน
การใชประโยชนจาก

พลังงาน energy cost ratio คาไฟฟา/ยอดขาย n/a n/a -

production budget ratio งบประมาณฝายผลิต/งบประมาณทั้งหมด n/a n/a -

production budget varience งบฝายผลิตใชจริง/งบประมาณฝายผลิต n/a n/a -

number of accident ratio จํานวนอบุัติเหต/ุชวงระยะเวลา 0 0 คร้ัง/เดือน

accident cost ratio คาใชจายเนือ่งจากอบัุติเหตุ/ยอดขาย 0 0 -

หนวย
คาสมรรถนะ

สูตรคํานวนตัวชี้วัดสมรรถนะกลุมกิจกรรม

การใชประโยชน

จากแรงงาน

การใชประโยชน

จากวัตถุดิบ

การใชงบประมาณ

การจัดการความ

ปลอดภัย  
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ตารางที่ 4. 14 แสดงกลุมตัวชี้วัดสมรรถนะดานการดําเนินการผลิต 
 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เม.ย. พ.ค.

production planed ratio จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได/จํานวนใบสั่งทั้งหมด 1 0.98 -

changed planed ratio จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงแผน/จํานวนแผน 1 0 -

production backlog ratio จํานวนงานคาง/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด 0 0 -

rework rate ปริมาณที่ตองทําซ้ํา/ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด 0.12 0.11 -

reject rate ปริมาณที่ตองทิ้ง/ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด 0.003 0.004 -

cost per unit คาใชจายทางการผลิต/ปริมาณการผลิต n/a n/a บาท/ตัน

direct material cost ratio ตนทุนวัตถุดิบทางตรง/ตนทุนการผลิต n/a n/a -

direct labor cost ratio ตนทุนแรงงานทางตรง/ตนทุนการผลิต n/a n/a -

FoH cost ratio ตนทุนอืน่ๆ/ตนทุนการผลิต n/a n/a -

manufacturing cost ratio ตนทุนการผลิต/ตนทุนทั้งหมด n/a n/a -

cost per unit ตนทุนการผลิต/ปริมาณผลิตทั้งหมด n/a n/a -

deliverly on time จํานวน order ที่สงตรงเวลา/จํานวน order ทั้งหมด 0 0 -

จํานวนวันที่สงมอบชา จํานวนวันที่สงมอบชา 0 0 วัน

Availability (เวลาทํางาน - เวลาเครื่องหยุด) / เวลาทํางาน 0 0 -

performance eff. ผลิตที่ไดจริง/ผลผลิตตามกําลังของเครื่องจักร n/a n/a -

mean time between failure เวลาเครื่องจักรทํางาน/จํานวนครั้งที่เครื่องหยุด 0 0 ชั่วโมง/ครั้ง

mean downtime ผลรวมเวลาเครื่องหยุด/จํานวนครั้งที่เครื่องหยุด 0 0 ชั่วโมง/ครั้ง

machine downtime rate ผลรวมเวลาหยุดเครื่อง/ผลรวมเวลาเดินเครื่อง 0 0 -

คาสมรรถนะ

การควบคุมตนทุน

การผลิต

ตัวชี้วัดสมรรถนะ

การควบคุมเวลา

สมรรถนะของ

เครื่องจักร

สูตรคํานวน หนวย

การลดการขัดของ

ของเครื่องจักร

กลุมกิจกรรม

การวางแผนการ

ผลิต
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ตารางที่ 4. 15 แสดงกลุมตัวช้ีวัดดานความรับผิดชอบของฝายบริหาร (Management 

Responsibility) 

กลุมตัวชี้วัดดานความรับผดิชอบของฝายบริหาร (Management Responsibility) 

โครงการ/งาน/กิจกรรม ตัวชี้วัด คา หนวย 
จํานวนนโยบายดานความปลอดภัย
ของอาหาร 

1 นโยบาย/
ป 

จํานวนนโยบายที่สามารถปฏิบัติตาม
ได 

1 นโยบาย/
ป 

การกําหนดนโยบายที่มีตอระบบการ
จัดการดานความปลอดภัยทางการผลิต
อาหารและการวางแผน 

จํานวนกิจกรรมเกี่ยวกับระบบความ
ปลอดภัยของอาหาร 

0 กิจกรรม/
ป 

การกําหนดความรับผิดชอบและอํานาจ
หนาที ่

จํานวนบุคลากรที่รับผิดชอบดาน
ความปลอดภยัของอาหาร 

3 คน 

การตระหนกัถึงความสําคัญ งบประมาณทีจ่ัดสรรใหกับกิจกรรม
ดานความปลอดภัยของอาหาร 

0 บาท/ป 

การทบทวนโดยผูบริหาร 

 
กิจกรรมดานความปลอดภยัของ
อาหารที่ไดรับการทบทวน ในรอบ 1 
ป 

0 กิจกรรม/
ป 

 

ตารางที่ 4. 16 แสดงกลุมตัวช้ีวัดดานการจดัการทรัพยากร (Resource Management) 

กลุมตัวชี้วัดดานการจัดการทรัพยากร (Resource Management) 

โครงการ/งาน/กิจกรรม ตัวชี้วัด คา หนวย 
การจัดสรรวัตถุดิบและเครื่องจักร จํานวนปญหาที่มีสาเหตุมาจากความ

ไมพรอมของวัตถุดิบและเครื่องจักร 
23 คร้ัง/

เดือน 
การจัดการสภาพแวดลอมในการ
ทํางาน 

จํานวนปญหาที่มีสาเหตุมาจาก
สภาพแวดลอมของการทํางานไม
เหมาะสม หรือ ไมสะดวก 

5 คร้ัง/
เดือน 
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ตารางที่ 4. 17 กลุมตัวช้ีวัดดานการวางแผนและการตระหนักถึงผลิตภณัฑที่ปลอดภยั (Planning 

and Realization of sale product) 

กลุมตัวชี้วัดดานการวางแผนและการตระหนักถึงผลติภณัฑท่ีปลอดภยั (Planning and Realization 
of sale product)  

โครงการ/งาน/กิจกรรม ตัวชี้วัด คา หนวย 
วางแผนหรือปรับปรุง
กระบวนการผลิต เพื่อควบคมุ
ดานความสะอาด 

1. จํานวนแผนงานและกจิกรรม 
2. สัดสวนความสําเร็จของแผนงาน
หรือกิจกรรม 

0 แผน/ป 
- 
 

จัดการดานการควบคุม
สุขลักษณะของสภาพแวดลอม 

1. จํานวนแผนงานและกจิกรรม 
2.สัดสวนความสําเร็จของแผนงาน
หรือกิจกรรม 

0 
0 

แผน/ป 
- 
 

จัดทําระบบมาตรฐานความ
ปลอดภัยของอาหาร 

1.ปญหาที่เกิดจากการกําหนดจุด
วิกฤตที่ไมเหมาะสม 
2.การละเมิดขอกําหนด 
3.จํานวนปญหาที่เกิดจาการละเมิด
ขอกําหนด 

n/a 
 

n/a 
n/a 

 

คร้ัง/เดือน 
 

คร้ัง/เดือน 
คร้ัง/เดือน 

 
หมายเหตุ n/a หมายความวา ไมมีขอมูล เนื่องจากโรงงาน ไมมีการบันทกึ และเก็บขอมูล 
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ตารางที่ 4. 18 แสดงการยนืยนัการทวนสอบ และการพัฒนาระบบการจดัการความปลอดภัยดาน
อาหาร (Validation, Verification and Improvement of the food safety management system) 

การยืนยันการทวนสอบ และการพัฒนาระบบการจัดการความปลอดภยัดานอาหาร  
(Validation, Verification and Improvement of the food safety management system)  

วัตถุประสงค โครงการ/งาน/
กิจกรรม 

ตัวชี้วัดหลัก คา หนวย 

กิจกรรมการทวน
สอบระบบความ
ปลอดภัยดาน
อาหาร 

ความถี่ในการทวนสอบ 
 

0 คร้ัง/ป เพื่อใหเกิดการ
ปรับปรุงและพัฒนา
ระบบการจัดการ
ความปลอดภยัดาน
อาหารอยางตอเนื่อง การพัฒนาระบบ

ความปลอดภยั
ดานอาหาร 

จํานวนกิจกรรมดาน
ความปลอดภยัของ
อาหาร ที่เกิดจากผลของ
การทวนสอบระบบ 

0 คร้ัง/ป 

 

4.4 แนวทางในการปรับปรุงระบบคุณภาพภายในโรงงาน 

 จากวดัสมรรถนะทางการผลติในเบื้องตน ทําใหทราบถึงสถานะของการผลิตในปจจบุัน แต
เนื่องจากเปนการวัดสมรรถนะในครั้งแรก จึงไมมีคามาตรฐานเปรียบเทียบวา ตัวช้ีวดัไหนที่มีคาต่าํ 
ตองการการปรับปรุง หรือตัวไหนที่มีคาที่ดีอยูแลว ดังนั้นงานวิจยันีจ้ึงพิจารณาจากสภาพของการ
ทํางานและปญหาที่พบภายในโรงงาน กลาวคือทําการคัดเลือกตัวช้ีวดัที่มีความสําคัญตอ ตนทุนใน
การผลิต และประเมินวาเมือ่ทําการปรับปรุงระบบการทํางานแลว จะทําใหคาของตัวช้ีวดันี้ดีขึน้ 
โดยพิจารณาตวัช้ีวดั 3 ตัว ดงัตอไปนี้   

 1. การใชประโยชนจากเครื่องจักร  
 จากการศึกษาการทํางานในโรงงาน พบวา เครื่องจักรเกิดการหยุดบอยครั้งเพราะขาดการ
ควบคุมการทํางานและ ควบคุมวัตถุดิบใหเหมาะสม 

2. %Yield  เนื่องจากตัวช้ีวัดนีเ้ปนตัวช้ีวัดที่ระบุถึงประสิทธิภาพในการผลิตโดยรวม 
และมีผลกระทบโดยตรงกบัตนทุนการผลิต 
3. Rework Rate  เปนตวัช้ีวดัที่บงบอกถึงความสูญเสียที่เกิดจากการทํางาน และมี
ผลกระทบโดยตรงกับตนทนุการผลิต 
จากการคัดเลือกตัวช้ีวัดทั้ง 3 ตัวนี้ จึงนาํไปสูการเสนอแนวทางการปรับปรุงและพัฒนา

ประสิทธิภาพทางการผลิตและความสะอาดปลอดภัยในการผลิตดังนี้ 
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1. การจัดทํามาตรฐานวิธีการทาํงาน 

1.1 การจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1.2 จัดทําเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

2. การจัดระบบควบคุมและตรวจสอบคุณภาพการผลิต 

2.1 จัดทําแผนการตรวจรับวัตถุดบิ 

2.2 จัดทําเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบกอนการผลิต 

2.3 จัดทําเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิต 

3. การจัดทํามาตรฐานดานพนกังาน 

3.1 การจัดอบรมพนักงาน 

4.4.1 การจัดทํามาตรฐานวธีิการทํางาน  

 ในการจดัทําระบบคุณภาพทางการผลิต จําเปนจะตองมีการจัดทําขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานเพื่อใหการปฏิบัติงานนั้น มีมาตรฐานในการทํางานที่เหมอืนกัน โดยข้ันตอนการ
ปฏิบัติงานจะแสดงถึงขั้นตอนของกรรมวธีิในการทํางานโดยละเอยีด เพื่อใหพนกังานปฏิบัติงานไป
ในแนวทางเดยีวกัน เพื่อใหเกิดความชดัเจนในการทํางาน และยังสามารถนําไปใชในการฝกอบรม
พนักงานใหมที่เขามาทํางานใหเกดิความเขาใจไดอีกดวย ซ่ึงการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานมี
ขั้นตอนตางๆดังนี้  

4.4.1.1 การจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏบิัติงาน  

 การจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานนั้นมีขั้นตอนในการจัดทําดังนี้ 
a. พนักงานที่ปฏิบัติงานที่เครื่องจักร จําแนกวิธีการปฏิบัติงานออก เปน

ขอ ๆ 

b. พนักงานที่ปฏิบัติงานหนาเครื่องจักร รางขั้นตอนการปฏิบัติงานใน
แตละขอโดยละเอียด 

c. หัวหนาแผนกจะเปนผูตรวจสอบความถูกตอง ความสมบูรณของ
ขั้นตอนการปฏิบัติงานของฉบับรางที่จัดทําขึ้น จากนั้นจึงทําการ
แกไขฉบับรางใหเปนฉบับทีเ่ปนขั้นตอนในการปฏิบัติงานอยางเปน
ทางการตอไป 

d. ผูจัดการโรงงานจะเปนผูตรวจสอบและอนมุัติเอกสารใหใชงานใน
การผลิต 
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รูปท่ี 4. 11 โครงรางเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

เร่ือง  
หมายเลขเอกสาร  WI – 00X 

 

1. วัตถุประสงค 
        

2. ขอบเขต 
 

3. นิยาม 
 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด 
 

 

5. ผูรับผิดชอบ 
 

 

6. วิธีปฏิบัติ 
 

 

 

 

4.4.1.2 จัดทําเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

  ในการทํางานบางอยางจําเปนตองอาศัยทักษะของพนกังาน แตเนื่องจากทักษะของ
พนักงานแตละคนมีไมเทากนั ความสามารถในการทํางานและการแกปญหาของพนักงานจึงไม
เทากันดวย ดงันั้นจึงจําเปนจะตองหาวิธีชวยใหมาตรฐานการทํางานของพนักงานทกุๆคนใกลเคียง
กัน การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานเปนวิธีหนึ่งที่เปนตวัชวยใหพนักงานทํางานไดตาม
มาตรฐาน และยังทําหนาทีเ่สมือนกับเปนคูมือสอนงานอยางยอๆ ใหกับพนกังานที่ยังไมมีทักษะ
เพียงพอ  นอกจากนัน้การมเีอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานจะชวย ควบคุมการทํางานในแตละจดุ
ของกระบวนการผลิต  
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รูปท่ี 4. 12 โครงรางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ แชขาว  

จุดประสงค เพื่อใหการแชมีประสิทธิภาพ 
ผลสําเร็จ ไมมีหรือมีส่ิงเจือปนในขาวนอยที่สุด สามารถนําไปโมไดงาย…. 
เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. ………………. 
2. ……………….. 

สาระสําคัญ 1. อุณหภูมิมากกวา….องศา 
2. เวลาประมาณ….. 
3. ใหเติมน้าํยาลาง…….กิโลกรัมหลังจากปฏิบัติงาน….วัน หรือกอน

ทําการผลิต……. 
4. …….. 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1.   
2.  

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

ระดับน้ําผิดปกติ  
ส่ิงเจือปนมากกวาปกต ิ  
อ่ืนๆ ระบุ……………….  
 

เนื้อหาในเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานนี้ประกอบดวย จุดประสงคของการ
ทํางานในกระบวนการผลิตนั้นๆ ผลสําเร็จ เร่ืองที่ตองดาํเนินการ สาระสําคัญของการทํางาน สภาวะ
ผิดปกติที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการ วิธีแกไขเมื่อเกดิสภาวะผิดปกติ ซ่ึงมีนิยามดังตอไปนี ้

 

1. จุดประสงคของการปฏิบัติงาน หมายถึง เหตุผลวาทําไมการปฏิบัติการ

นั้นจึงจําเปน หรือในกรณีทีก่ารปฏิบัติงานนั้นไมสมบูรณจะมีอิทธิพลตอคุณภาพของผลิตภัณฑหรือ
ประสิทธิภาพของขั้นตอนถัดมาอยางไรบาง 

2. เร่ืองที่ตองดําเนินการ หมายถึง ลําดับของการปฏิบัติงาน  

3. ผลสําเร็จ หมายถึง ผลของการปฏิบัติงานเมื่อทํางานอยางถูกวิธี 
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4. สาระสําคัญ  หมายถึง จุดสําคัญที่ตองควบคุมหรือคาที่ตองทําใหได

ในการผลิต เชนระยะเวลาการผลิต อุณหภมูิ ความชื้น เปนตน  
5. ขั้นตอนสําคัญ หมายถึง เทคนิคหรือวิธีการทํางานที่ตองทําใน

กระบวนการผลิตแตละชวงซึ่งความสําคัญเพื่อทําใหการปฏิบัติงานคืบหนา ไมจําเปนตองสอดคลอง 
กับขั้นตอนการวิเคราะหการปฏิบัติงานของกิจกรรม IE หากแตเปนขัน้ตอนตามความสะดวกในการ

สอนงาน 

ขั้นตอนสําคัญ  แบงออกเปน 5 สวนดังนี ้

5.1 ความสําเร็จและลมเหลว หมายถึง ส่ิงที่จะทําใหงานลุลวงไป

ไดหรือลมเหลว  
5.2 ความปลอดภัย หมายถึง ความเปนไปไดที่ผูปฏิบัติงานจะ

ไดรับบาดเจ็บความปลอดภยั 

5.3 ทักษะ และเทคนิค หมายถึง ความชํานาญที่จะทําใหทํางาน

ไดงาย  

5.4 สภาวะผิดปกติ หมายถงึ ความผิดปกติของการบวนการผลิต 

หรือ สภาวะผิดปกติอ่ืนๆที่อาจเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต  
5.5 วิธีการแกไข หมายถึง วธีิการที่จะแกไขความผิดปกติเมื่อเกิด

ปญหา 
 

4.4.2 การจัดทําระบบควบคุมและตรวจสอบคุณภาพการผลิต 

1. จัดทําแผนการตรวจรับวตัถุดิบ 

เพื่อเปนการแสดงความมั่นใจวาผลิตภณัฑหรือวัตถุดิบตางๆที่ไดรับมาจากผูสง
มอบ มีคุณภาพดี เหมาะสมที่จะนําไปใชในกระบวนการผลิต และเพื่อใหสอดคลองกับระบบ
มาตรฐาน ISO 22000 วัตถุดิบจะตองถูกตรวจสอบตามเอกสารที่จัดทําขึ้น และขอมูลทั้งหมดของ

การตรวจสอบจะถูกบันทกึลงในแบบฟอรมเพื่อไวเปนเอกสารอางอิง และ เอาไวสําหรับสงขอมูล
ปอนกลับใหผูสงมอบ และทุกๆไตรมาสจะตองทําการวิเคราะหอัตราคุณภาพของผูสงมอบ โดยจะมี
กลุมบุคคลตางๆที่เกี่ยวของมาทําการวิเคราะหรวมกัน เชน แผนกจัดซื้อ แผนกผลิต แผนก
ตรวจสอบคุณภาพ อัตราคุณภาพนี้จะถูกสงไปยังผูสงมอบตางๆเพื่อใหผูสงมอบทราบถึง ระดับ
คุณภาพของตนเอง และรับทราบถึงแนวโนมวาสินคาทีส่งมอบมาใหยังโรงงาน มีคณุภาพดีขึ้นหรือ
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เลวลง นอกจากนี้แผนกรับวัสดุนําเขาจะเปนกลไกสําคญัในการคัดเลือก วิเคราะห ประเมินวาผูสง
มอบแตละราย มีความเหมาะสมในการสงมอบสินคาเพื่อนํามาทําการผลิตไดหรือไม 

2. จัดทําแผนการตรวจสอบวัตถุดิบกอนการผลิต 

  เปนการจัดใหมีการกําหนดมาตรฐานและวิธีการตรวจสอบวัตถุดิบตาง ๆ กอน
นําไปสูขั้นตอนการผลิต ซ่ึงวัตถุดิบที่ใชตองนํามาตรวจ เชน ความสะอาดและสิ่งเจอปนของเมล็ด
ขาว สารเคมทีี่ตกคางในเมลด็ขาว อีกครั้งเพื่อใหเกิดความมั่นใจในคุณภาพวตัถุดิบกอนนําไปใชงาน  

 
รูปท่ี 4. 13 แสดงใบตรวจสอบวัตถุดิบกอนการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

เร่ือง การตรวจรับขาว 
หมายเลขเอกสาร  WI - 001 

 

1. วัตถุประสงค 
1.1 เอกสารวิธีปฏิบัติงานนี้ถูกกาํหนดขึ้นมาเพือ่ประกันวาการตรวจรับขาวจะปฏิบัติดวยวิธีที่ 
      กําหนดอยางถูกตอง 

 

2. ขอบเขต 

        2.1 วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชใน การตรวจรับขาว 

 

3. นิยาม 

3.1 ไมม ี

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด 

4.1 เครื่องชั่งน้ําหนกั 

 

5. ผูรับผิดชอบ 

5.1 พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

6. วิธีปฏิบัติ 
6.1 ตรวจดูสภาพกระสอบหรือหีบหอบรรจุ ไมมีสวนไหนชาํรุด เสียหาย หรือมีรอยขาด 

6.2 ตรวจเช็คน้ําหนักของขาวตองตรงตามที่ระบุในใบระบsุpec จาก supplier 

6.3 ขนาดของหอบรรจุตองมีขนาดตามที่ระบุในspec จาก supplier 

6.4 ตรวจดวูาไมมแีมลงหรือสัตวพาหะปนเปอนมากับขาว 
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3. จัดทําเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิต 

ในระหวางการผลิตขั้นตอนตางๆ จําจะตองมีการตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการ
ผลิต ใหสภาพของวัตถุดิบระหวางผลิต(น้ําแปงหรือแปง) มีคุณสมบัติเหมาะสมที่จะใชในการผลิต
ขั้นตอๆไป เนื่องจากเราไมสามารถที่จะปรับปรุงแกไขสภาพของสินคาระหวางผลิตใหมีความ
เหมาะสมไดทนัที  สงผลใหเกิดความสูญเสยีไปยังสวนตาง ๆ ของระบบการผลิตได   

เอกสารการตรวจสอบวัตถุดบิระหวางการผลิต จะแบงตามกระบวนการผลิตซึ่งมี
ดังตอไปนี ้

1. เอกสารตรวจสอบความเขมขนของน้ําแปงในถังพกัเพื่อรอการอัด 

   ในกระบวนการโมแปง จะตองมีการตรวจสอบ คุณสมบัติของน้ําแปงที่
โมไดในบอพกัน้ําแปง เปนระยะๆ เนื่องจากถาน้ําแปงมคีวามใสเกนิไปจะสงผลกระทบถึง ขั้นตอน
การอัดแปง คือจะทําใหแปงที่อัดไดมีลักษณะเหลว หรือมีความชื้นสูงเกินไป ดังนั้นในการ
ตรวจสอบคุณสมบัติของน้ําแปงจึงมีความสําคัญในการผลิต โดยจะใหมีการตรวจสอบทุก 1 ชั่วโมง 
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เอกสารตรวจสอบความเขมขนของน้ําแปงในถงัพักเพื่อรอการอัด 
พนักงาน____________ 

วันที_่______________ 

เวลาที่ตรวจสอบ หมายเหตุ ___________________ 

ครั้งที่
1 

ครั้งที่
2 

ครั้งที่
3 

ครั้งที่
4 

ครั้งที่
5 

ครั้งที่
6 

ครั้งที่
7 

ครั้งที่
8 

ครั้งที่
9 

ครั้งที่
10 

ครั้งที่
11 

ครั้งที่
12 

ครั้งที่
13 

ครั้งที่
14 

ครั้งที่
15 

รายการที่
ตรวจสอบ 

คา
มาตรฐาน 

               

1. คา
ความ
เขมขน 

                

                 

                                                                                                     

ลงชื่อ_______________ 

         หัวหนาพนักงาน                                                                                                                                     
 

รูปที่ 4. 14 เอกสารตรวจสอบความเขมขนของน้ําแปงในถังพักเพื่อรอการอัด
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2. เอกสารการตรวจสอบแปง กอนทําการผสม 

 กอนทําการผสมจําเปนจะตองตรวจสอบ ความชื้น และขนาดของแปง เพื่อ
เปนการทําใหทราบถึง ประสิทธิภาพของกระบวนการอดัแปง และโมแปง รวมทั้งสามารถทําใหรูถึง
สภาพวะผิดปกติของกระบวนการ โม และ อัดแปงทําใหสามารถแกปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางทันทวงที   
 
รูปท่ี 4. 15 เอกสารตรวจสอบแปง กอนทําการผสม 

เอกสารตรวจสอบแปง กอนทําการผสม 
พนักงาน____________ 

วันที_่______________ 

 

เวลาที่ตรวจสอบ รายการที่
ตรวจสอบ 

คามาตรฐาน 

 8.00  10.00 12.00 14.00 16.00 18.00 

หมาย
เหต ุ

1. คาความชื้น         

2. ขนาดของ

แปง 

        

         

 

 

                                                                                                                                        

ลงชื่อ_______________ 

                                                                                                                                             

หัวหนาพนักงาน 
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รูปท่ี 4. 16 แสดงเอกสารการตรวจสอบความชื้นของแปงกอนเขาเครือ่งอบ 

เอกสารการตรวจสอบความชื้นของแปงกอนเขาเครื่องอบ 
พนักงาน____________ 

วันที_่______________ 

 

เวลาที่ตรวจสอบ รายการที่ตรวจสอบ คามาตรฐาน 

 8.00  10.00 12.00 14.00 16.00 18.00 

หมายเหต ุ

1. คาความชื้น         

2. ขนาดของแปง         

         

 

 

ลงชื่อ      _______________                                                                                                    

                  หัวหนาพนกังาน 
 

4.4.3 การจัดทํามาตรฐานดานพนักงาน 

1.การจัดอบรมพนักงาน 

การฝกอบรม(Training) โดยท่ัวไปของโรงงานตัวอยางมีขั้นตอนดังนี ้

1. แผนกบุคคลทําการเก็บรวบรวมความตองการในการฝกอบรมโดยการสํารวจและใช

แบบสอบถามเพื่อดูวามีภารกิจใดบางที่ควรจะตองแกไข ปรับปรุง ดวยการฝกอบรม พฤติกรรมประเภท
ใดบางที่ควรจะตองเปลี่ยนแปลงดานความรู ทักษะ ทัศนคติ หรือประสบการณ ซ่ึงการรวบรวมความ
ตองการในการฝกอบรมจะปฏิบัติเมื่อ 

 มีการประชุม หรือเปนนโยบายของผูบริหารออกมาใหจัดใหมีการฝกอบรม 

 พนักงานมีความตองการฝกอบรมในเรื่องที่ตนยังไมมีความรู หรือ ยังไมชํานาญ ซ่ึงหัวขอการ
ฝกอบรมดังกลาวเปนหัวขอที่จําเปนตอการปฏิบัติงานของพนักงานเอง 

 

2. แผนกบุคคลทําการสรุปหัวขอสําหรับการฝกอบรมและจดัทําแผนการฝกอบรมประจําป โดยใช
แบบฟอรม แผนการฝกอบรม 

3. แผนกบุคคลนาํแผนการฝกอบรมประจําป เสนอแกผูบริหารเพื่อรอการอนุมัติ 
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4. หลังจากแผนการฝกอบรมไดรับการอนุมัติจากผูบริหารแลว แผนกบุคคลจะทาํการจัดทํา
แผนการฝกอบรมของแตละแผนก 

5. แผนกบุคคลแจกจายแผนการฝกอบรมแกหัวหนาแผนกที่เกี่ยวของ โดยระบเุวลาที่ใช ผู
ฝกอบรม และสถานที่ในการฝกอบรม เปนตน 

6. จัดใหมีการฝกอบรมตามแผนที่ไดวางไว 
7. แผนกบุคคลและหัวหนาแผนกตางๆ ทําการประเมินผลการฝกอบรมและสรุปผลการฝกอบรบ

โดยใชแบบฟอรมใบประเมนิผลการสอนงาน 

8. แผนกบุคคลจดัทําการบันทกึการฝกอบรมของพนักงานแตละคนเพื่อจดัเก็บเปนบันทึกของ
หัวหนาและแสดงผลใหพนกังานใหมทราบโดยใชแบบฟอรมบันทึกการสอนงาน 

  ในการจัดการฝกอบรมพนักงานนั้นตองเนนการฝกอบรมกับงานจริงเปนหลัก ซ่ึงจะ
ชวยทําใหพนักงานนั้นมีความชํานาญในการปฏิบัติงานมากขึ้น และรูวิธีแกไขปญหาเฉพาะหนาไดเมื่อ
เกิดปญหาขึ้น ซ่ึง ควรมีการอบรมพนักงานในเรื่องตาง ๆ ดังนี้ 

(1) การทําความสะอาดหนวยการผลิต 

(2) วิธีการทํางานในหนวยการผลิต 

(3) นโยบายคุณภาพและมาตรฐานการทํางาน 

(4) การตรวจวัตถุดิบกอนผลิต 

(5) การซอมบํารุงเชิงปองกัน 
 

หลังจากมีการฝกอบรมพนักงานแลวจึงใหมีการประเมินผลของการฝกอบรมพนักงาน 
โดยใหทางหัวหนาที่ควบคุมงานประเมินผลจากการปฏิบัติงานของพนักงาน ถาผลการประเมินไมผาน
จะตองมีการอบรมใหมอีกครั้ง 
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รูปท่ี 4. 17 เอกสารบันทึกการฝกอบรมพนักงาน 

ชื่อพนักงาน____________________ 

ตําแหนง_______________________ 

  บันทึกการสอนงาน /การอบรม   

ระยะ ลายเซ็นต ลายเซ็นต 
ลําดับที่ 

อบรม
เร่ือง วัน/เดือน/ป เวลา ประเมินผล พนักงาน ผูอบรม 
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4.5 แนวทางการปรับปรุงท่ีไดนําไปประยุกตใชในโรงงาน  

 เมื่อพิจารณาประเด็นปญหาสําคัญที่พบในโรงงาน ไดแก 
 ระบบบันทึกขอมูลการผลิตและการควบคุมการผลิตที่ยังไมดีเพียงพอ  
 ขาดการจัดการทางการผลิตและการจดัการการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตที่

ดีเพียงพอ  
 ไมมีมาตรฐานและวิธีการทํางานที่ชัดเจน  

    จึงไดนําแนวทางการปรับปรุงที่เสนอไวในขางตนมาประยุกตใชเพื่อเปนมาตรการในการ
แกปญหา ซ่ึงม ี2 มาตรการดงัตอไปนี ้

4.5.1 การทําระบบตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิต 

  4.5.2 การทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

4.5.1 การทําระบบตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิต 

ในระหวางการผลิตขั้นตอนตางๆ จําจะตองมีการตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิต ใหสภาพ
ของวัตถุดิบระหวางผลิต (น้ําแปงหรือแปง) มีคุณสมบัติเหมาะสมที่จะใชในการผลิตขั้นตอๆไป 
เนื่องจากในการผลิตไมสามารถที่จะปรับปรุงแกไขสภาพของสินคาระหวางผลิตใหมคีวามเหมาะสมได
ทันที  สงผลใหเกิดความสญูเสียไปยังสวนตาง ๆ ของระบบการผลิตได   

การตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิตจะนาํเอกสารการตรวจสอบที่ไดทําไวในหวัขอ
แนวทางการปรับปรุงคุณภาพมาประยกุตใช ซ่ึงมีดังตอไปนี้ 

4.5.1.1 เอกสารตรวจสอบความเขมขนของน้ําแปงในถังพกัเพื่อรอการอดั 

   ในกระบวนการโมแปง จะตองมีการตรวจสอบ คุณสมบัติของน้ําแปงที่โมได
ในบอพักน้ําแปง เปนระยะๆ เนื่องจากถาน้ําแปงมีความใสเกินไปจะสงผลกระทบถึง ขั้นตอนการอัด
แปง กลาวคอืจะทําใหแปงที่อัดไดมีลักษณะเหลว หรือมีความชื้นสูงเกินไป ดังนั้นในการตรวจสอบ
คุณสมบัติของน้ําแปงจึงมีความสําคัญในการผลิต โดยจะใหมีการตรวจสอบทุก 1 ช่ัวโมง 

   4.5.1.2 เอกสารตรวจสอบความชื้นของแปง 

กอนทําการผสมจําเปนจะตองตรวจสอบ ความชื้น และขนาดของแปง เพื่อ
ทําใหทราบถึง ประสิทธิภาพของกระบวนการอัดแปง และโมแปง รวมทั้งสามารถทําใหรูถึงสภาวะ
ผิดปกติของกระบวนการ โม และ อัดแปงทําใหสามารถแกปญหาที่เกดิขึ้นไดอยางทนัทวงที    
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4.5.2 การทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานเปนวิธีหนึ่งที่เปนตวัชวยใหพนักงานทํางานไดตาม
มาตรฐาน และยังทําหนาที่เสมือนกับเปนคูมือสอนงานอยางยอๆ ใหกับพนักงานทีย่ังไมมีทักษะเพียงพอ  
นอกจากนั้นการมีเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานจะชวย ควบคุมการทํางานในแตละจดุของ
กระบวนการผลิต  ซ่ึงสามารถดูมาตรฐานการปฏิบัติงานไดจากภาคผนวก ข 
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4.6 ผลของมาตรการที่นําไปประยุกตใชในโรงงาน 

การวัดผลความสําเร็จของมาตรการที่นําไปประยุกตใชในโรงงาน จะวัดจากคาของดัชนีช้ีวดั 
โดยในการวจิยันี้ มุงเนนไปที่ดัชนีชี้วดั ดานการใชประโยชนจากเครื่องจักร %Yield และ 

rework rate เนื่องจากดัชนีทั้ง 3 ตัวนี้ เปนตวัช้ีบง ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของ

กระบวนการผลิต ในภาพรวม 
 คาดัชนีชี้วดัที่เปลี่ยนแปลงไปแสดงในรูปที่ 4.18 

 4.6.1 คาตัวช้ีวดัดานการใชประโยชนจากเครื่องจักร  
4.6.2 Yield  

4.6.3 rework rate 

รูปท่ี 4.18 แสดงผลตัวช้ีวัดที่มีคาเปลี่ยนแปลงไปจากการปรับปรุง 
 

  

หลังปรับปรุง

เม.ย. พ.ค. ก.ค.

การใชประโยชนจากเครื่องจักร เวลาทํางานจริง/เวลาการทํางานตามแผน 1.09 1.07 1.03 -

Yield ปริมาณสินคา/ปริมาณวัตถุดิบ 0.89 0.84 0.92 -

rework rate ปริมาณที่ตองทําซํ้า/ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด 0.12 0.11 0.09 -

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ สูตรคํานวน หนวย
กอนปรับปรุง

1.09
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4.6.1 คาตัวช้ีวดัดานการใชประโยชนจากเครื่องจักร 

 หลังจากการปรับปรุงแลวคาของตัวช้ีวัดมีเทากับ 1.03   ซ่ึงลดลงเมื่อเปรียบเทียบกบัเดือน เม.ย.

และ พ.ค. ซ่ึงมีคา 1.09 และ 1.07 ตามลําดับ เปนการบงชี้วาเวลาการทํางานของเครื่องจักรลดลง

เนื่องจาก เวลารอระหวางการผลิตของเครื่องจักรนอยลง เพราะระบบการวัดและควบคุมคุณภาพของ
วัตถุดิบระหวางการผลิต สงผลใหคุณภาพของวัตถุดิบมคีวามสม่ําเสมอและเหมาะสมกับการผลิต จึง
สงผลใหระยะเวลาการรอระหวางกระบวนการลดลง และ ทําให cycle time ในกระบวนการอัดแปง

ลดลง   
4.6.2 คา % Yield  

หลังจากการปรับปรุงแลวคาของตัวช้ีวัดมคีาเพิ่มขึ้นเทากับ 0.92 ซ่ึงมากกวา เดือน เม.ย.และ 

พ.ค. ที่มีคา 0.89 และ 0.84 ตามลําดับ เปนการบงชี้วา กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึน้กวาเดิม 

กลาวคือมีการใชวัตถุดิบไดคุมคามากขึ้น เพราะมีมาตรฐานการทํางานและมีการควบคุมคุณภาพระหวาง
การผลิต 

4.6.3 คา rework rate 

หลังจากการปรับปรุงแลวคาของตัวช้ีวัดมคีาลดลง เทากับ 0.09 ซ่ึงนอยกวา เดือน เม.ย.และ 

พ.ค. ที่มีคา 0.12 และ 0.11 ตามลําดับ เปนการบงชี้วา ของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลติมีนอยลง เพราะมี

การตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบระหวางการผลิต และตรวจสอบความชื้นของแปงหลังการอัด ทําให
ทราบถึง ประสิทธิภาพของกระบวนการอดัแปง และโมแปง รวมทั้งสามารถทําใหรูถึงสภาพวะผิดปกติ
ของกระบวนการ โม และ อัดแปงทําใหสามารถแกปญหาที่เกิดขึ้นไดทนัที   
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4.7 ผลการวัดสมรรถนะหลังจากการปรับปรุง 
4.7.1 ผลการวดัสมรรถนะกลุมตัวช้ีวัดดานการจัดการทรัพยากร 

ตารางที่ 4.16 ผลการวัดสมรรถนะกลุมตัวช้ีวัดดานการจดัการทรัพยากรกอนและหลังการปรับปรุง 

หลังปรับปรุง
เม.ย. พ.ค. ก.ค.

การใชประโยชนจาก

เคร่ืองจักร การใชประโยชนจากเครื่องจักร เวลาทํางานจริง/เวลาการทํางานตามแผน 1.09 1.07 1.03 -

การใชประโยชนดานแรงงาน ชั่วโมงแรงงานจริง/ช่ัวโมงแรงงานตามแผน n/a n/a n/a -

ประสิทธิผลดานแรงงานโดยรวม ปริมาณสินคา/ชั่วโมงแรงงานตามแผน 2.53 2.28 2.45 ตัน/ช่ัวโมง

อตัราผลผลิตดานแรงงาน ปริมาณสินคา/ชั่วโมงแรงงานจริง 2.33 2.13 2.37 ตัน/ช่ัวโมง
% Yield ปริมาณสินคา/ปริมาณวัตถุดิบ x 100 0.89 0.84 0.92 %
ประสิทธิภาพการใชน้ํา ปริมาณน้ําที่ใช/ผลผลิต 1.21 1.12 1.16 ลบ.ม./ตัน

การใชประโยชนจาก

พลังงาน energy cost ratio คาไฟฟา/ยอดขาย n/a n/a n/a -

production budget ratio งบประมาณฝายผลิต/งบประมาณทั้งหมด n/a n/a n/a -

production budget varience งบฝายผลิตใชจริง/งบประมาณฝายผลิต n/a n/a n/a -

number of accident ratio จํานวนอบุัติเหตุ/ชวงระยะเวลา 0 0 0.03 คร้ัง/เดือน

accident cost ratio คาใชจายเนือ่งจากอบัุติเหตุ/ยอดขาย 0 0 n/a -

กลุม

การใชประโยชนจากแรงงาน

การใชประโยชนจากวัตถุดิบ

การใชงบประมาณ

การจัดการความปลอดภัย

ตัวชี้วัดสมรรถนะ สูตรคํานวน หนวย
กอนปรับปรุง

 
 

4.7.2 ผลการวดัสมรรถนะกลุมตัวช้ีวัดดานการจัดการการผลิต 

ตารางที่ 4.16 ผลการวัดสมรรถนะกลุมตัวช้ีวัดดานการจดัการทรัพยากรกอนและหลังการปรับปรุง 

หลังปรับปรุง
เม.ย. พ.ค. ก.ค.

production planed ratio จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได/จํานวนใบสั่งทั้งหมด 1 0.98 1 -

changed planed ratio จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงแผน/จํานวนแผน 1 0 3 -

production backlog ratio จํานวนงานคาง/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด 0 0 0 -

rework rate ปริมาณที่ตองทําซํ้า/ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด 0.12 0.11 0.09 -

reject rate ปริมาณที่ตองทิ้ง/ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด 0.003 0.004 0.003 -

cost per unit คาใชจายทางการผลิต/ปริมาณการผลิต n/a n/a n/a บาท/ตัน

direct material cost ratio ตนทุนวัตถุดิบทางตรง/ตนทุนการผลิต n/a n/a n/a -

direct labor cost ratio ตนทุนแรงงานทางตรง/ตนทุนการผลิต n/a n/a n/a -

FoH cost ratio ตนทุนอืน่ๆ/ตนทุนการผลิต n/a n/a n/a -

manufacturing cost ratio ตนทุนการผลิต/ตนทุนทั้งหมด n/a n/a n/a -

cost per unit ตนทุนการผลิต/ปริมาณผลิตท้ังหมด n/a n/a n/a -

deliverly on time จํานวน order ที่สงตรงเวลา/จํานวน order ทั้งหมด 0 0 0 -

จํานวนวันที่สงมอบชา จํานวนวันท่ีสงมอบชา 0 0 0 วัน

Availability (เวลาทํางาน - เวลาเครื่องหยุด) / เวลาทํางาน 0 0 0 -

performance eff. ผลิตที่ไดจริง/ผลผลิตตามกําลังของเครื่องจักร n/a n/a n/a -

mean time between failure เวลาเครื่องจักรทํางาน/จํานวนคร้ังท่ีเครื่องหยุด 0 0 0 ชั่วโมง/ครั้ง

mean downtime ผลรวมเวลาเครื่องหยุด/จํานวนครั้งที่เครื่องหยุด 0 0 0 ชั่วโมง/ครั้ง

machine downtime rate ผลรวมเวลาหยุดเครื่อง/ผลรวมเวลาเดินเครื่อง 0 0 0 -

หนวย

การลดการขัดของ

ของเคร่ืองจักร

กลุม

การวางแผนการ

ผลิต

การควบคุมเวลา

สมรรถนะของ

เคร่ืองจักร

สูตรคํานวน

การควบคุมตนทุน

การผลิต

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ
กอนปรับปรุง
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บทที่  5 

สรุปผลการวิจัย และ ขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
การวิจยันี้เปนการปรับปรุงระบบคุณภาพสาํหรับโรงงานผลิตแปงจากขาว โดยทําการ

ออกแบบตัวช้ีวัดสมรรถนะ เพื่อใชเปนตวัช้ีบงประสิทธิภาพของการทํางาน และประสิทธิภาพของ
ระบบการจัดการดานคุณภาพ จากนัน้ทําการปรับปรุงระบบการจัดการและควบคุมการผลิตใน
บางสวน และทําการวดัสมรรถนะซ้ําอีกครั้งเพื่อเปรียบเทียบ โดยผลของการวิจยัสามารถสรุปได
ดังนี ้

1.กลุมของตัวช้ีวัดที่ไดออกแบบ แบงออกเปน 3 กลุม ดังตอไปนี ้

1.1กลุมการบริหารทรัพยากรทางการผลิต (Production Resource 

Management) 

1.2 กลุมการดาํเนินการผลิต (Production Operation Management) 

1.3กลุมการจดัการระบบคณุภาพความปลอดภัยของอาหาร (Food Safety 

Management) 

2. ตัวช้ีวัดกลุมการบริหารทรัพยากรทางการผลิต มีทั้งหมด 11 ตัวช้ีวัด คือ การใช 

ประโยชนจากเครื่องจักร, การใชประโยชนดานแรงงาน, ประสิทธิผลดานแรงงาน

โดยรวม, อัตราผลผลิตดานแรงงาน, % Yield, ประสิทธิภาพการใชน้ํา, energy cost 

ratio, production budget ratio, production budget ratio, production budget 

variance, number of accident ratio, accident cost ratio 

3. ตัวช้ีวดักลุมการจัดการดานการดําเนินการผลิต มีทั้งหมด 19 ตัวช้ีวัด คือ production 

planed ratio, changed planed ratio, production backlog ratio, rework rate, 

reject rate, อัตราผลผลิตดานแรงงาน, cost per unit, direct material cost ratio, 

direct labor cost ratio, FoH cost ratio, manufacturing cost ratio, cost per unit, 

delivery on time, จํานวนวันที่สงมอบชา, availability, performance eff., mean 

time between failure, mean downtime, machine downtime rate 

4. ตัวช้ีวัดกลุมการจัดการระบบคุณภาพความปลอดภยัของอาหาร แบงออกเปน 4 กลุมยอย

ไดแก มีทั้งหมด 17 ตัว คือ จํานวนนโยบายดานความปลอดภัยของอาหาร, จํานวน

นโยบายที่ปฏิบัติไดจริง, จํานวนกจิกรรมเกีย่วกบัความปลอดภัยดานอาหาร,จํานวน
บุคลากรที่รับผิดชอบดานความปลอดภยัของอาหาร, งบประมาณทีจ่ัดสรรใหกับ
กิจกรรมดานความปลอดภยัของอาหาร, กิจกรรมดานความปลอดภยัของอาหารที่ไดรับ
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การทบทวนในรอบ 1 ป, จาํนวนปญหาทีม่ีสาเหตุมาจากความไมพรอมของวัตถุดิบและ
เครื่องจักร, จํานวนปญหาทีม่ีสาเหตุมาจาก สภาพแวดลอมของการทํางาน ไมเหมาะสม
หรือไมสะดวก, จํานวนแผนงานและกิจกรรม, . สัดสวนความสําเร็จของแผนงานหรือ
กิจกรรม, จํานวนปญหาดานสุขลักษณะที่ตรวจพบ, ปญหาที่เกดิจากการกําหนดจุด
วิกฤตที่ไมเหมาะสม, การละเมิดขอกําหนด, จํานวนปญหาที่เกิดจากการละเมิด
ขอกําหนด, ความถี่ในการทวนสอบ, จํานวนกจิกรรมดานความปลอดภัยของอาหาร ที่
เกิดจากผลของการทวนสอบระบบ 

5. จากการศึกษาและรวบรวมขอมูลภายในโรงงานตัวอยางสามารถสรุปประเด็นปญหา ได 

3 ประเด็นคือ   

1.ระบบบันทกึขอมูลการผลิตและการควบคุมการผลิตที่ยังไมดีเพยีงพอ  

2.ขาดการจัดการทางการผลิตและการจดัการการควบคุมคุณภาพในกระบวนการ

ผลิตที่ดีเพียงพอ  
3.ไมมีมาตรฐานและวิธีการทํางานที่ชัดเจน ทําใหวิธีการทํางานมีหลายแบบและ

ไมเปนมาตรฐาน ถามีพนักงานที่มีประสบการณการทํางานลาออก หรือ ยายไป
ทํางานแผนกอืน่ๆ จะทําใหผูรับผิดชอบคนใหมประสบปญหาในการทํางาน และ
เมื่อเกิดปญหา วิธีการแกปญหาจะเกิดขึน้จากประสบการณของชางเทคนิคและ
พนักงานประจําเครื่องแตละคน  

6. งานวจิัยนีไ้ดเสนอแนวทางในการปรับปรุงระบบคุณภาพภายในโรงงาน 3 แนวทาง คือ 

1. การจัดทํามาตรฐานวิธีการทํางาน ประกอบดวย 

1.1 การจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1.2 จัดทําเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

2. การจัดระบบควบคุมและตรวจสอบคุณภาพการผลิต ประกอบดวย 

1.1 จัดทําแผนการตรวจรับวัตถุดบิ 

1.2 จัดทําเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบกอนการผลิต 

1.3 จัดทําเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิต 

3. การจัดทํามาตรฐานดานพนักงาน 

7. มาตรการที่นําไปประยกุตใชในโรงงาน ไดแก การทําระบบตรวจสอบวัตถุดิบระหวาง

การผลิต และ การทํามาตรฐานการปฏิบตัิงาน ซ่ึงหลังจากการปรับปรุงสรุปไดวามาตรการ
ที่นําไปใชนัน้ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตได เนื่องจากคาของตวัช้ีวดัมี
เปล่ียนแปลงไปในทางที่ดีขึน้ ดังนี ้



 86 

1.คาตัวช้ีวดัดานการใชประโยชนจากเครื่องจักร 

หลังจากการนาํมาตรการไปใช มีคา 1.03   ซ่ึงลดลงเมื่อเปรียบเทียบกบักอนนํา

มาตรการไปใชมีคา 1.09 และ 1.07 ในเดอืน เม.ย.และ พ.ค. คิดเปน 6% และ5% 

ตามลําดับ เปนการบงชี้วาเวลาการทํางานของเครื่องจักรลดลงเนื่องจาก เวลารอระหวางการ
ผลิตของเครื่องจักรนอยลง เพราะระบบการวัดและควบคมุคุณภาพของวัตถุดิบระหวางการ
ผลิต สงผลใหคุณภาพของวตัถุดิบมีความสม่ําเสมอและเหมาะสมกับการผลิต จึงสงผลให
ระยะเวลาการรอระหวางกระบวนการลดลง และ ทําให cycle time ในกระบวนการอดั

แปงลดลง   
2. yield  

หลังจากการปรับปรุงแลวคาของตัวช้ีวัดมคีาเพิ่มขึ้นเทากับ 0.92 ซ่ึงมากกวา เดือน 

เม.ย.และ พ.ค. ที่มีคา 0.89 และ 0.84 ตามลําดับคิดเปน 4% และ 5%  เปนการบงชี้วา 

กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึน้กวาเดิม กลาวคือมีการใชวัตถุดิบไดคุมคามากขึ้น 
เพราะมีมาตรฐานการทํางานและมีการควบคุมคุณภาพระหวางการผลิต 

3. rework rate 

หลังจากการปรับปรุงแลวคาของตัวช้ีวัดมคีาลดลง เทากับ 0.09 ซ่ึงนอยกวา เดือน 

เม.ย.และ พ.ค. ที่มีคา 0.12 และ 0.11 ตามลําดับ คิดเปน 25% และ 18%   เปนการบงชี้วา 

ของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลติมีนอยลง เพราะมีการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบระหวาง
การผลิต และตรวจสอบความชื้นของแปงหลังการอัด ทําใหทราบถึง ประสิทธิภาพ
ของกระบวนการอัดแปง และโมแปง รวมทั้งสามารถทําใหรูถึงสภาพวะผิดปกติของ
กระบวนการ โม และ อัดแปงทําใหสามารถแกปญหาทีเ่กิดขึ้นไดทันที   

5.2 ขอเสนอแนะ 
ในการทําวิจยัครั้งนี้ ไดทําการเสนอแนะสาํหรับ การทําวจิัยในครั้งตอๆไปดังนี ้

1. ในการจดัทําระบบการวดัสมรรถนะในโรงงาน ส่ิงสําคัญที่ตองใหความสําคัญคือการ
ทําความเขาใจกับโรงงาน เพือ่ทําใหโรงงานใหความรวมมือ และเขาใจถึงวัตถุประสงค
ที่แทจริง ซ่ึงจะทําใหมีความงายในการเก็บรวบรวมขอมูลและขอความรวมมือตางๆ 
โดยเฉพาะอยางยิ่ง ขอมูลบางตัวคอนขางเปนขอมูลที่เปนความลับของโรงงานซึ่งไม
สามารถที่จะเปดเผยกับบุคคลภายนอกได 

2. เมื่อทําระบบการวัดสมรรถนะไปในระยะหนึ่งแลว ควรมีการกําหนดคาเปาหมายของ
ดัชนี โดยใชคาเฉลี่ยของตัวช้ีวัดประมาณ 6 เดือนหรือคาที่ดทีี่สุดที่เคยทําได มาเปนคา

เปาหมาย เพื่อใหเกิดการพัฒนาอยางตอเนือ่ง 
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3. จากการคํานวณคาตัวช้ีวัด พบวาโรงงานยังขาดขอมูลหลายดานและขอมูลบางสวนอยู
ในระหวางการพัฒนา ดังนั้นโรงงานควรมีการพัฒนาระบบเอกสารและการบันทึก
ขอมูลและการประมวลผลขอมูล 

4. ควรมีการทบทวนตวัช้ีวดัอยางสม่ําเสมอ เพื่อตัดหรือเพิ่มตัวช้ีวดัใหเหมาะสมและ
สะดวก ตอการเก็บขอมลู และสอดคลองกับวิสัยทัศนหรือนโยบายของบริษทัที่
เปล่ียนแปลงไป  

5.3 ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานวิจัย 
ในการดําเนินการวิจยัพบวามี อุปสรรค และปญหา ปญหาเกิดขึ้นดังนี้ 
 

1. โรงงานไมเขาใจถึงวัตถุประสงค และประโยชนที่จะไดรับของงานวิจัย  เนื่องจาก กอน
การดําเนินงาน ไมไดมีการทําความเขาใจกับ หัวหนางานและระดับปฏิบัติการ ทําให
ในชวงเริ่มตนของการวิจัยเกิดปญหาความลาชาในการการเก็บรวบรวม 

2.  ความเคยชินในการทํางานแบบเกาของพนักงาน การดําเนินการปรับปรุงชวงแรก
พนักงานไมชินกับการทํางานที่เปนมาตรฐาน และไมคอยใหความรวมมือในการใช
เอกสารในการปฏิบัติงาน พนักงานยังคงทํางานแบบที่เคยปฏิบัติกันมา ทําใหตองมีการ
ขอความรวมมือและอธิบายประโยชนของวิธีการใหม เพื่อปรับทัศนคติของพนักงาน
ใหมีทัศนคติที่ดีในการทํางานที่เปนมาตรฐาน 

3. พนักงานระดับลางมีการเขาออกคอนขางบอยทําใหหัวหนางานจะตองทําการฝกอบรม
บอยครั้ง 
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เอกสารทีเ่กี่ยวของกับกระบวนการผลิต 
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หมวดที่ 1. เอกสารที่เกี่ยวของกับแบบฟอรมการเก็บขอมูลทางผลิต ซ่ึงใชรหัส F - 

QM มีดังตอไปนี้ 

  แบบฟอรมการตรวจสอบความชื้น      รหัส F – QM – 001 

       แบบฟอรมการสอบเข็มจักร              รหัส    F – QM – 002 

        แบบฟอรมการตรวจสอบการควบคุมความชื้น(V.S.) รหสั   F – QM – 003 

แบบฟอรมบันทึกการแชขาวและลางขาว       รหัส    F – QM – 004 

       แบบฟอรมบันทึกการตรวจอณุหภูมิ               รหัส   F – QM – 005 

แบบฟอรมตรวจสอบตะแกรงรอนในตูแปง    รหัส   F – QM – 006   

แบบฟอรมการตรวจความละเอียดของแปงจากตูแปง รหัส  F – QM – 007 

แบบฟอรมการตรวจสอบแมเหล็ก             รหัส   F – QM - 008 
     แบบฟอรมการ  Re-process แปง                รหัส   F – QM - 009   

แบบฟอรมการวัดความชืน้ และอุณหภูมิ       รหัส   F – QM - 010  
      แบบฟอรมการตรวจสอบยาฆาแมลง         รหัส   F – QM – 011 
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2. เอกสารที่เกี่ยวของกับวิธีปฏิบัติงานเพื่อใหไดตามมาตรฐานการผลิต ซ่ึงใชรหัส SD - QM มี

ดังตอไปนี ้
1. WORK INSTRUCTION การใช V.S. ปรับรอบควบคุมความชื้น รหัส    SD - QM – 

001 

2. WORK INSTRUCTION การหาปริมาณความชืน้ ของแปง AOAC , 1984 รหัส SD - 
QM – 002 

3.WORK INSTRUCTION การหาปริมาณความชื้น ของเมล็ดขาว AOAC , 1984     

รหัสSD - QM - 003       
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 3. เอกสารที่เกีย่วของกับการตรวจสอบสุขลักษณะ ความสะอาดและความปลอดภัยใน

การผลิต ซ่ึงใชรหัส F – GC, F - PC และ F – PH มีดังตอไปนี ้

แบบฟอรมการตรวจสอบแกวเคลื่อนที่ได              รหัส   F – GC – 001 

แบบฟอรมการตรวจหลอดไฟ+หลอดแสงจันทร   รหัส  F – GC – 002 

แบบฟอรมการตรวจหนาปทมเครื่องจักร            รหัส  F – GC – 003 

แบบฟอรมการตรวจตูควบคมุ                           รหัส      F – GC – 004 

แบบฟอรมการตรวจไฟดักแมลง + ไฟฉุกเฉิน      รหัส     F – GC – 005 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณอาคารผลิต     รหัส  F – PC – 001 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณคลังวัตถุดิบ   รหัส  F – PC – 002 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณคลังสินคาสําเร็จรูป  
รหัส  F – PC – 003 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณอาคารเก็บวสัดุ     รหัส  F – PC – 004 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณทอระบายน้าํเสีย / บอบําบดัน้ําเสีย  
รหัส   F – PC – 005 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณบริเวณถังขยะ      รหัส   F – PC – 006 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณหองเก็บแปงเสีย   รหัส  F – PC – 007 

แผนผังการวางกาวดกัหนู                          รหัส  F – PC – 008 

แบบฟอรมการตรวจสอบการวางกาวดักหนู     รหัส  F – PC – 009 

แบบฟอรมการตรวจสอบแมลงในตูไฟดกัแมลง     รหัส  F – PC – 010 

แบบฟอรมการตรวจสุขลักษณะสวนบุคคล HIGH  CARE  AREA  

รหัส  F – PH – 002 

แบบฟอรมการตรวจสุขลักษณะสวนบุคคล LOW  CARE  AREA     

รหัส  F – PH – 003 
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 4. เอกสารที่เกีย่วของกับการบันทึกและการจัดการวัตถุดบิ ซ่ึงใชรหัส F – RM มี

ดังตอไปนี ้
 แบบฟอรมบันทึกยอดขาว               รหัส F – RM – 001 

แบบฟอรมการเบิก – จายขาว              รหัส F – RM – 002 

แบบฟอรมการตรวจรับวัตถุดิบหลัก     รหัส F – RM – 003 

แบบฟอรมการตรวจรับวัตถุดิบรอง     รหัส F – RM – 004 

แบบฟอรมประเมินผูสงขาว              รหัส F – RM – 005 

แบบฟอรมประเมินผูสงวัตถุดบิรอง     รหัส F – RM – 006 

รายช่ือผูสงขาว                     รหัส F – RM – 007 

แบบฟอรมประเมินผูสงวัตถุดิบ(ขาว)ประจาํป   รหัส F – RM – 008 

 

5. เอกสารที่เกี่ยวของกับการตรวจติดตามคณุภาพ ซ่ึงใช รหัส F - CP และ F – HR มี

ดังตอไปนี ้
แบบฟอรมคําถามการตรวจติดตามคุณภาพภายใน (CHECKLIST) 

รหัส F – VT – 001 

แบบฟอรมใบขอใหดําเนินการแกไข      รหัส F – VT – 002 

แบบฟอรมสรุปใบคําขอใหแกไข          รหัส F – VT – 003 

แบบฟอรมแตงตั้งคณะผูตรวจติดตามระบบ GMP & HACCP  

รหัส F – VT – 004 

กําหนดการตรวจติดตามคุณภายใน     รหัส F – VT – 005 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                                                                      

 

 

 

                                                                       

                                                        

 

           เวลา 

วันที่ 
8:30 11:00 13:30 16:00 18:30 21:00 ประเภท ผูตรวจสอบ ผูทวนสอบ 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

 

 

แบบฟอรมการตรวจสอบความชื้น            F – QM – 001 
              ≤  14% 



                                                                      

 

 

 

                                                                       

                                                        

8.00 9.00 10.00 11.00 12.00 13.00 14.00 15.00 16.00 17.00       เวลา 

วันที่ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ 
ผูตรวจ หมายเหตุ 

                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       

* หมายเหตุ                                                                                                                                                                                                    

                                                                                                                                                                                                                   ทวนสอบโดย ______________________________                                

                                                                                                                                                                                                                                       _________ / _________ / _________                               

 

แบบฟอรมการตรวจสอบเข็มจักร            F – QM – 002 

 

 

ปกติ 

ไมปกติ 

√ 

X 



                                                                     

 

 

 
 

 

 

 

            เวลา 

วันที่ 
8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 ผูตรวจ ผูทวนสอบ หมายเหตุ 

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                                                                                                                                                                                                            

 

แบบฟอรมการตรวจสอบการควบคุมความชืน้ (V.S.)         F – QM – 003 

คา V.S.>49°C 



                      

 

 

 
 

                                                                           

                                                                           วันที่ ___________ / ___________ / _______                                     
                              

บอที่ 
       เวลาเริ่มแช 

(ขาวลงจนครบ) 

เวลาปลอยน้ําทิ้ง 

(เริ่มปลอยน้ําทิ้ง) 
ผูรับผิดชอบ ทวนสอบโดย 

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

                                                                                                                                                     

 

 แบบฟอรมบันทึกการแชขาวและลางขาว     F – QM – 004 



                                                                     

 

 
 

 

 

                                                                                                                               คา C.L. ≥ 180˚C                                                                                          

            เวลา 

วันที่ 
8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 ผูตรวจ ผูทวนสอบ หมายเหตุ 

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                                                                                                                                                                                                            

แบบฟอรมบันทึกการตรวจอุณหภูมิ          F – QM – 005 



                                                                      

 

 

 

                                                                       

 

วันที่ 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 ผูตรวจ ผูทวนสอบ หมายเหตุ 

                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  

                                          

* หมายเหตุ                                                                                                                                                                                                    

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

 

แบบฟอรมการตรวจสอบตะแกรงรอนในตูแปง        F – QM – 006 

 

 

ปกติ 

ไมปกติ 

√ 

X 



                                                                     

 

 

 
 

 

 

            เวลา 

วันที่ 
8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 ผูตรวจ ผูทวนสอบ หมายเหตุ 

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

หมายเหตุ 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

 

แบบฟอรมการตรวจความละเอียดของแปงจากตูแปง        F – QM – 007 

 

 

ปกติ 

ไมปกติ 

√ 

X 



                      

                                            

 

 

 

 

                         วันที่_________________________________                      
                                                                                                                                                                                                                

หมายเลข 

       เวลา 
1 2 3 4 5 6 ผูตรวจสอบ ผูทวนสอบ หมายเหตุ 

8.00          
9.00          
10.00          
11.00          
12.00          
13.00          
14.00          
15.00          
16.00          
17.00          
18.00          
19.00          
20.00          

 

 หมายเหตุ                                                                                                                         

                

 

 

. 
 

 แบบฟอรมการตรวจสอบแมเหล็ก             F-QM-008   

ปกติ 

ไมปกติ 



 

 

                                                

 

 

 

                                      

 

จํานวน จากบริเวณ 
วันที่ ประเภท 

ก.ก. กระสอบ บรรจุ แปงคืน แปงใหม แปงหยาบ แปงฝุน 
ผูผสม ทวนสอบโดย หมายเหตุ 

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

 

 

 

 

 

 แบบฟอรมการ  Re-process แปง                       F – QM - 009                   

REV - 000 

REV - 000 



                                                         

                                          

 

 

                          

 

บริเวณอาคารผลิต บริเวณคลังสินคา 

ความชื้นสัมพัทธ อุณหภูมิ ความชื้นสัมพัทธ อุณหภูมิ 

 

วันที่ 

 9.00 น. 14.00 น. 9.00 น. 14.00 น. 9.00 น. 14.00 น. 9.00 น. 14.00 น. 

ความชื้นของแปง 

ในคลังสินคา 
ผูตรวจ ผูทวนสอบ หมายเหตุ 

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

 

 

 

 

 แบบฟอรมการตรวจสอบความชืน้ และอุณหภูม ิ                           F – QM - 010      



 

 

 

 

 

 
 
 

วันที ่ ตัวอยางที ่ ชื่อ ผลการตรวจ ผูการตรวจ ผูทวนสอบ หมายเหต ุ
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
 

 แบบฟอรมการตรวจสอบยาฆาแมลง                                                F – QM - 011    

REV - 000 



 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

มาตรฐานการปฏิบัติงาน 
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มาตรฐานการปฏิบตัิงาน 

ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ การรับวัตถุดิบ  

จุดประสงค เพื่อเปนมาตรฐานในการรับวัตถุดิบอยางมปีระสิทธิภาพและสามารถทวนสอบ
กลับได 

ผลสําเร็จ รับวัตถุดิบที่มคีุณภาพและสามารถประเมินคุณภาพของผูจัดสงวัตถุดบิได 

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. กรรมการผูจัดการ  ติดตอโรงสีเพื่อซ้ือขาวจาว  ขาวเหนียว  มาเขา
กระบวนการผลิตแปง 

2. หัวหนาคลังสินคาวัตถุดิบ ดําเนินการตรวจสอบขาว ที่มาถึงหนา
โรงงานกับตัวอยางขาว หรือตรวจสอบ SPEC การตรวจรับขาวกอนที่

จะทําการรับวตัถุดิบ และบนัทึกการรับวตัถุดิบ ลงในแบบฟอรม F – 

RM – 003 
3. หัวหนาคลังสินคาอนุมัติการเบิกจายขาวและ ประเมนิผูสงขาว และ

บันทึกลงใน F – RM – 005 
สาระสําคัญ 1. ถาพบวา วัตถุดิบ(ขาว) ไมตรงตามตัวอยางขาว หรือ SPEC การตรวจ

รับขาว  หัวหนาคลังสินคาวัตถุดิบ(ขาว) จะตองไมรับวัตถุดิบ(ขาว) และ
ทําการสงคืน 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1.   
2.   
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ การเบิกขาวกอนทําการผลิต 

จุดประสงค สามารถนําขาวไปผลิตตรงกบัชนิดและปรมิาณที่กําหนด 

ผลสําเร็จ ขาวถูกสงเขาสูกระบวนการผลิตไดตรงกับชนิดและปริมาณที่กําหนด 

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. ผูจัดการโรงงาน ดําเนนิการในการคัดเลือกขาวที่จะใชในกระบวนการ
ผลิต  

2. พนักงานประจําคลังวัตถุดิบ ดําเนินการเบกิจายขาวที่ใชในกระบวนการ
ผลิตและบันทกึการเบิกจายขาวลงในแบบฟอรม  F – RM – 002 

สาระสําคัญ  

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1.   
2.   
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ จัดเก็บวัตถุดิบ 

จุดประสงค สามารถจัดเก็บวัตถุดิบไดอยางเปนระบบ และถูกสุขลักษณะ 

ผลสําเร็จ ไมเกิดความเสยีหายตอวัตถุดบิ และ สามารถตรวจติดตามได 

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. หัวหนาคลังสินคาวัตถุดิบ  เสนอ ผูจัดการโรงงาน ใหอนุมัติการจัดเก็บ
วัตถุดิบ(ขาว)  และ บันทึกลงใน แบบฟอรมบันทึกยอดขาว F – RM – 

001   
สาระสําคัญ 1. ถาพบวา วัตถุดิบ(ขาว) ไมตรงตามตัวอยางขาว หรือ SPEC การตรวจ

รับขาว  หัวหนาคลังสินคาวัตถุดิบ (ขาว) จะตองไมรับวัตถุดิบ(ขาว) 
และทําการสงคืน 

2. ปฏิบัติตาม WORK INSTRUCTION ในการอบยาฆามอดขาว อยาง

เครงครัด 
3. บันทึกการอบยาฆามอดลงใน F – RM – 001 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. จะตองตรวจสอบคลังสินคาวัตถุดิบ ทุกวัน ตองไมมีสัตวพาหะอาศยัอยู 

2.   
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

พบมอด หรือ แมลง  เสนอผูจัดการโรงงานเพื่อ อนุมัติการอบยาฆา
มอด 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ ทําความสะอาดแมเหล็กชุดที่ 1, 2 และ3 
จุดประสงค เพื่อใหแมเหล็กทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  จะตรวจสอบ แมเหล็กชุดที่ 1 
2. ดําเนินการทําความสะอาดเศษโลหะที่ติดอยูกับแมเหล็ก 

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบ วันละ 2 คร้ัง   

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
  
  
  
  
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

  
  
  
อ่ืนๆ ระบุ……………….  
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ ถังพักขาว 1และ 2 
จุดประสงค เพื่อตรวจสอบใหอุปกรณอยูในสภาพพรอมใชงาน 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  ตรวจสอบ  ถังพักขาว 1  ใหอยู
ในสภาพสมบรูณ พรอมใชงานอยูเสมอ 

2. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  ตรวจสอบกระจกของถังพักขาว
1 ใหอยูในสภาพที่สมบูรณเสมอ 

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบ วันละ 2 คร้ัง  กอนเริ่มทํางาน และ หลังจากใชงานแลว 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. จะตองตรวจ ทุกวนั แจงหวัหนาฝายผลิต  ใหดําเนินการตรวจสอบ

กอนทุกครั้ง 
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

พบความเสียหาย ตองมีการซอมบํารุง พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน
บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 

อ่ืนๆ ระบุ……………….  
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ เครื่องขัดขาว 

จุดประสงค เพื่อตรวจสอบใหอุปกรณอยูในสภาพพรอมใชงาน 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  ตรวจสอบ  เครื่องขัดขาว  ใหอยู
ในสภาพสมบรูณ พรอมใชงานอยูเสมอ 

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบ วันละ 2 คร้ัง  กอนเริ่มทํางาน และ หลังจากใชงานแลว 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. จะตองตรวจ ทุกวนั  

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

พบความเสียหาย ตองมีการซอมบํารุง พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน
บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ ปมน้ํา 2 
จุดประสงค เพื่อตรวจสอบใหอุปกรณอยูในสภาพพรอมใชงาน 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  จะตองตรวจสอบ ปมน้ํา  2  
และทําความสะอาดใหเครื่องสะอาด  และพรอมใชงาน 

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบทุกวันหลังเลิกงาน 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
  
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

เครื่องกรองน้ําไมสะอาด หรือเกิดขอบกพรอง 1. แจงชางซอมบํารุงทันที 
2. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน

บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ ปมลม 
จุดประสงค เพื่อตรวจสอบใหอุปกรณอยูในสภาพพรอมใชงาน 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  ตรวจสอบ ปมลม   
2. ทําความสะอาดแผนกรองลมใหสะอาด   และพรอมใชงาน 

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบทุกวันหลังเลิกงาน 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. จะตองตรวจ ทุกวนั  

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

ปมลม หรือเกดิขอบกพรอง 1. แจงชางซอมบํารุงทันที 
2. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน

บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ ดูดฝุนรําขาว 
จุดประสงค เพื่อใหการดูดฝุนรําขาวทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  ทําความสะอาด  ถุงดูดฝุนรํา
ขาว   

2. นําถุงดูดฝุนรําขาวไปทิ้งทุกวนั 
สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบทุกวันหลังเลิกงาน 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. จะตองตรวจ ทุกวนั  

2. …..  

3. ตรวจตรา  

….  
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

ปมลม หรือเกดิขอบกพรอง 1. แจงชางซอมบํารุงทันที 
2. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน

บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ กระพอรอบแรก,รอบ2 
จุดประสงค เพื่อตรวจสอบใหอุปกรณอยูในสภาพพรอมใชงาน 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานประจําคลังวัตถุดิบ  จะตองตรวจสอบ  กระพอรอบแรกทุกครั้ง
ที่มีการใชงาน  

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบทุกครั้งที่มีการใชงาน 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. จะตองตรวจ ทุกวนั  

2. …..  

3. ตรวจตรา  

….  
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

เกิดขอบกพรอง 1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน

บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ เครื่องยิงสี 

จุดประสงค เพื่อตรวจสอบใหอุปกรณอยูในสภาพพรอมใชงาน 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานประจําคลังวัตถุดิบ  จะตองตรวจสอบ  และทําความสะอาด
เครื่องยิงสีทุกครั้ง  กอน และหลังใชงาน    

สาระสําคัญ 2. ตรวจสอบทุกครั้งที่มีการใชงาน 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
  
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

เครื่องยิงสี หรืออุปกรณ ประกอบเครื่องยิงสี 
ชํารุด  หรือเสียหาย 

1. แจงชางซอมบํารุงทันที 
2. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน

บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 

อ่ืนๆ ระบุ……………….  
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ แชขาว 

จุดประสงค ทําใหเมล็ดขาวมีความนิ่ม 

ผลสําเร็จ ไมมีหรือมีส่ิงเจือปนในขาวนอยที่สุด สามารถนําไปโมไดงาย 

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. ดําเนินการเปดน้ําสําหรับแชขาววนไปจนครบ 4 บอ 
2. ตรวจสอบความสะอาดของขาว 
1. เมื่อขาวโมหมดแลวจะสงสัญญาณกริ่งใหพนักงานประจําคลังวัตถุดิบ

ลําเลียงขาวขึ้นบอแชขาว 
2. ลางทําความสะอาดบอแชขาวทุกวันหลังเลิกงาน 

สาระสําคัญ 1. แชขาว 2 ชัว่โมง 
2. ตรวจสอบความสะอาดของขาว กอนทีจ่ะทาํการโมขาวทกุครั้ง 

ขั้นตอนสาํคัญ 
1. ปรับปริมาณน้ํา  ขาว 50 : น้ํา 50  

2. การแชขาว หามสัมผัสขาวและน้ําที่แชขาวโดยตรง 

  
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

1. ขาวไมสะอาด ลางใหมอีกครัง้ 

2. ไมมีลมออกจากเครื่องแช ตรวจสอบ วาลวและปมลม, แจงหัวหนาพนักงาน 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ โมขาว 

จุดประสงค เปล่ียนขาวเปนน้ําแปง 

ผลสําเร็จ น้ําแปงมีปริมาณแปงเขมขนพอที่จะทําการอัด 

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานประจําเครื่องโมขาว  จะตองตรวจสอบ และทําความสะอาด  
เครื่องโมขาว ทั้งกอนเริ่มงาน 

2. ตรวจสอบ แมเหล็ก 4  และลางทําความสะอาดใหเรียบรอยและ  ไมให 
มีเศษโลหะตดิอยู 

3. ลางทําความสะอาดบอแชขาวทุกวันหลังเลิกงาน 
4. ตรวจสอบความสะอาดของถังที่จะจดัเก็บน้าํแปงหลังจากที่โมแลว 
5. จะตองทําความสะอาดถังที่จะจัดเก็บน้ําแปง ทั้งกอนเริ่มงานและ

หลังจากใชงานแลวทกุวัน 
6. ลางทําความสะอาดตะแกรงรอนทุกวันหลังเลิกงาน   

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบ แมเหล็ก 4  ทุก  2  ชั่วโมง   
2. จะตองตรวจสอบและเปลี่ยน ตะแกรงรอน ทุก 2 ช่ัวโมง วาจะตองไม

ชํารุด หรือ ฉีกขาด 
3. ตรวจสอบความสะอาดของแปงที่จะทําการ  RE – PROCESS  ทุก  2  

ช่ัวโมง   
ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. ปรับปริมาณน้ํา  อยามากหรือนอยเกินไป 
2.   
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

1. ตะแกรงรอน เกิดการฉีดขาด 
2. แปงที่จะนํา  RE – PROCESS เกิด

ความไมสะอาด 
3. ตะแกรงรอน เกิดการฉีดขาด 

1. พนักงานโมขาว แจงชางซอมบํารุง
ดําเนินการ เปลี่ยนตะแกรงรอนใหม 

2. ทิ้งแปง ที่ไมสะอาด 
3. พนักงานโมขาว แจงชางซอมบํารุง 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ อัดแปง 

จุดประสงค เพื่อเปนการแยกน้ําออกจากแปง 

ผลสําเร็จ แปงที่อัดแลวมีความชื้นไมเกิน 40% 
เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. จะตองตรวจสอบและทําความสะอาดของ สายพานลําเลียง กอนเริ่มงาน
และหลังเลิกงานทุกครั้ง   

2. ปลอยน้ําแปงจากถังพักเขาเครื่องอัด 
3. กดปุมที่แผงควบคุมเพื่อทําการอัด 
4. เปดวาลวลมเพื่อรีดน้ํา กดปุมที่แผงควบคุมเพื่อคลายถุงแปง 
5. แซะแปงออกจากเครื่อง 
6. ทําซ้ําขอ 2 ใหมอีกครั้ง 

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบความสะอาดของ ผากรอง ทุก  2  ช่ัวโมง    
2. เมื่อรีดน้ําออกหมด ใหคลายถุงแปงและแซะแปงออกทนัที 
3. อัดจนกวาจะไมมีน้ําออกจากถุงแปง 

ขั้นตอนสําคัญ 
1. เปดวาลวลมทุกครั้งกอนคลายถุงแปง  

2.  
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

1. ผากรองแปงไมสะอาด 1. เปล่ียนผากรองใหม ทันท ี
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ ผสมแปง 

จุดประสงค ลดความชื้นกอนนําแปงเขาอบไอรอน 

ผลสําเร็จ แปงที่ผสมแลว มีความชื้นไมเกิน 30 % 
เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

พนักงานประจําถังกวนแปง  จะตองคอยตรวจสอบถังกวนแปง ผสมแปงหยาบ
และแปงทีด่ําเนินการ RE – PROCESS  
           เขากระบวนการผลิตอีกครั้งและตรวจสอบความสะอาดของแปงที่ RE – 
PROCESS กอนทําการผสม   
           และทําความสะอาด ถังกวนแปงทกุครั้งหลังเลิกงาน 
 

สาระสําคัญ  
 
 

ขั้นตอนสําคัญ 
1.   
2.  
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

2.  2.  
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ อบไอรอน 

จุดประสงค ลดความชื้นของแปงกอนทําการบรรจุ 

ผลสําเร็จ แปงหลังอบ มคีวามชื้นไมเกนิ 14% 
เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

พนักงานประจําถังกวนแปง  จะตองคอยตรวจสอบอุณหภูมิ ทุก  1  ช่ัวโมง  และ
บันทึกลงใน F – QM – 005 
           พนักงานประจําถังกวนแปง จะตองตรวจสอบใหอุณหภูมิคงที่อยูเสมอ   
           ถา พนักงานประจําถังกวนแปง  พบวา อุณหภูมิ ไมคงที่ ให พนักงาน
ประจําถังกวนแปง  จะตองปรับตั้งอุณหภูมใิหม 
           ตรวจสอบความชื้น ≤ 14%  ทุก 2.5 ช่ัวโมง และบันทึกลงใน 
แบบฟอรมการตรวจสอบความชื้น F – QM – 001 

สาระสําคัญ  
 
 

ขั้นตอนสําคัญ 
1.   
2.  
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

3.  3.  
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ รอนแปง 

จุดประสงค เพื่อเปนการคดัขนาดของแปง 

ผลสําเร็จ แปงที่คัดขนาดแลวมีขนาดไมเกิน100 MESH 

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

หัวหนากะ  จะตองตรวจสอบ ตะแกรง NYLON ทุก  1  ช่ัวโมง   
           หัวหนากะ  จะตองตรวจสอบ ตะแกรง NYLON วาจะตองไมฉกีขาด 
           ถา หัวหนากะ  พบวา ตะแกรง NYLON  เกิดการฉีดขาด ให หัวหนากะ  
เปล่ียนตะแกรง NYLON ใหม 
 

สาระสําคัญ  
 
 

ขั้นตอนสําคัญ 
1.   
2.  
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

4.  4.  
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ การจัดการRE – PROCESS 

จุดประสงค  

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผสมแปง RE – PROCESS  จะตองตรวจสอบความสะอาดของ แปง
ที่จะทําการ  RE – PROCESS  ทุกครั้งที่ทําการผสมแปง 
2. ถาพนักงานผสมแปง RE – PROCESS  พบวา แปงไมสะอาด ใหพนกังาน  
แยกแปงที่ไมสะอาดนั้นออกแลวแจงใหหวัหนาฝายผลิตดําเนินการตรวจสอบ
แปงที่ไมสะอาด 

สาระสําคัญ  

ขั้นตอนสําคัญ 
1.   
2.  
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

5.  5.  
 



 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
ภาคผนวก ค 

ขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิตที่นํามาใชคํานวณคาสมรรถนะ 
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ตาราง ค. 1 ตารางแสดงเวลาการผลิตในเดอืนเมษายน 
 

เร่ิมผลิต เลิกผลิต เวลาผลิต (ชั่วโมง)

1 เมษายน 2549 7.30 18.30 10.00
3 เมษายน 2549 8.00 19.00 10.00
4 เมษายน 2549 8.15 19.00 9.85

5 เมษายน 2549 7.30 18.00 9.70
6 เมษายน 2549 7.15 18.45 10.30
7 เมษายน 2549 7.30 18.15 9.85

8 เมษายน 2549 8.00 19.30 10.30
10 เมษายน 2549 7.50 18.55 10.05
11 เมษายน 2549 8.05 19.25 10.20

12 เมษายน 2549 7.54 19.00 10.46
17 เมษายน 2549 7.33 18.35 10.02
18 เมษายน 2549 8.00 18.20 9.20

19 เมษายน 2549 7.45 19.00 10.55
20 เมษายน 2549 7.30 18.00 9.70
21 เมษายน 2549 7.30 18.00 9.70
22 เมษายน 2549 7.46 18.15 9.69

24 เมษายน 2549 7.55 18.55 10.00
25 เมษายน 2549 7.59 18.00 9.41
26 เมษายน 2549 8.12 18.45 9.33

27 เมษายน 2549 8.15 19.00 9.85
28 เมษายน 2549 8.00 19.00 10.00
29 เมษายน 2549 8.15 19.00 9.85

รวม 218.01

วัน
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ตาราง ค. 2 ตารางแสดงเวลาการผลิตประจําเดือนพฤษภาคม 
 

เริม่ผลิต เลิกผลิต เวลาผลิต(ชั่วโมง)

1 พฤษภาคม 2549 7.30 18.45 10.15
2 พฤษภาคม 2549 7.55 19.00 10.45

3 พฤษภาคม 2549 8.00 19.00 10.00
4 พฤษภาคม 2549 8.15 18.45 9.30

5 พฤษภาคม 2549 7.44 18.55 10.11
6 พฤษภาคม 2549 8.00 19.00 10.00

8 พฤษภาคม 2549 7.30 18.20 9.90
9 พฤษภาคม 2549 7.35 19.00 10.65

10 พฤษภาคม 2549 7.30 18.00 9.70

11 พฤษภาคม 2549 7.47 18.50 10.03
12 พฤษภาคม 2549 8.00 18.30 9.30

13 พฤษภาคม 2549 7.32 18.45 10.13
15 พฤษภาคม 2549 7.50 18.50 10.00

16 พฤษภาคม 2549 8.11 19.00 9.89
17 พฤษภาคม 2549 8.15 19.00 9.85

18 พฤษภาคม 2549 8.00 18.35 9.35
19 พฤษภาคม 2549 7.45 18.45 10.00

20 พฤษภาคม 2549 7.44 19.01 10.57
22 พฤษภาคม 2549 8.00 18.25 9.25

23 พฤษภาคม 2549 7.30 18.23 9.93
24 พฤษภาคม 2549 7.35 18.45 10.10
25 พฤษภาคม 2549 7.45 18.25 9.80

26 พฤษภาคม 2549 8.00 19.00 10.00
27 พฤษภาคม 2549 7.45 18.45 10.00

29 พฤษภาคม 2549 7.30 18.00 9.70
30 พฤษภาคม 2549 7.45 18.45 10.00
31 พฤษภาคม 2549 8.00 18.30 9.30

รวม 267.46

วัน
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ตาราง ค. 3 ตารางแสดงเวลาทํางานประจําเดือนกรกฎาคม 

เร่ิมผลิต เลิกผลิต เวลาผลิต(ชั่วโมง)

1 กรกฎาคม 2549 7.45 18.30 9.85

3 กรกฎาคม 2549 7.30 18.30 10.00

4 กรกฎาคม 2549 7.47 19.00 10.53

5 กรกฎาคม 2549 7.30 18.30 10.00

6 กรกฎาคม 2549 8.00 19.12 10.12

7 กรกฎาคม 2549 8.05 19.00 9.95

8 กรกฎาคม 2549 8.25 18.30 9.05

10 กรกฎาคม 2549 7.33 18.05 9.72

11 กรกฎาคม 2549 7.30 18.15 9.85

12 กรกฎาคม 2549 7.15 18.55 10.40

13 กรกฎาคม 2549 8.20 19.00 9.80

14 กรกฎาคม 2549 7.26 18.35 10.09

15 กรกฎาคม 2549 7.35 18.30 9.95

17 กรกฎาคม 2549 7.30 18.30 10.00

18 กรกฎาคม 2549 8.00 18.45 9.45

19 กรกฎาคม 2549 8.15 18.30 9.15

20 กรกฎาคม 2549 7.32 18.25 9.93

21 กรกฎาคม 2549 7.36 18.25 9.89

22 กรกฎาคม 2549 7.33 18.25 9.92

24 กรกฎาคม 2549 7.45 18.56 10.11

25 กรกฎาคม 2549 7.25 18.25 10.00

26 กรกฎาคม 2549 7.47 18.32 9.85

27 กรกฎาคม 2549 7.30 18.45 10.15

28 กรกฎาคม 2549 8.00 19.00 10.00

29 กรกฎาคม 2549 7.27 18.47 10.20

รวม 247.96

วัน
กระบวนการอดั
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ตาราง ค. 4 ตารางแสดงผลผลิตแปงประจําเดือนเมษายน  
 

สัปดาห แปงดี (ตนั) rework(ตนั) reject(ตนั) รวม

1 138 13.8 0.0276 161.8276

2 75 7.5 0.0225 92.5225
3 150 19.5 0.03 182.53
4 144 17.28 0.072 173.352

รวม 507 58.08 0.1521 610.2321

เฉลี่ยตอสัปดาห 126.75 14.52 0.038025 152.55803  
 
ตาราง ค. 5 ตารางแสดงผลผลิตแปงประจําเดือนพฤษภาคม 

 
สัปดาห แปงดี (ตนั) rework(ตนั) reject(ตนั) รวม

1 132 14.52 0.066 157.586

2 138 17.94 0.0414 168.9814
3 156 15.6 0.078 181.678
4 144 14.4 0.0288 168.4288

รวม 570 62.46 0.2142 676.6742

เฉลี่ยตอสัปดาห 142.5 15.615 0.05355 169.16855  
 

 
ตาราง ค. 6 ตารางแสดงผลผลิตแปงประจําเดือนกรกฎาคม 
 

สัปดาห แปงดี (ตัน) rework(ตัน) reject(ตัน) รวม

1 150 13.5 0.03 172.53

2 144 15.84 0.03 170.8688
3 156 14.04 0.05 179.0868

4 138 13.8 0.06 161.8552
รวม 588 57.18 0.1608 684.3408

เฉลี่ยตอสัปดาห 147 14.295 0.0402 171.0852
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ตาราง ค. 7 ตารางแสดงวัตถุดิบที่ใชประจําเดือนเมษายน 
 

สัปดาห ขาว (ตนั) นํ้า (m3)

1 168 154

2 109 111

3 184 168

4 174 182

รวม 635 615

เฉลี่ยตอสัปดาห 158.75 153.75  
 
ตาราง ค. 8 ตารางแสดงวัตถุดิบที่ใชประจําเดือนพฤษภาคม 
 

สัปดาห ขาว (ตนั) นํ้า (m3)

1 170 168

2 174 168
3 190 154
4 182 154

รวม 716 644

เฉลี่ยตอสัปดาห 179 161
 

 
ตาราง ค. 9 ตารางแสดงวัตถุดิบที่ใชประจําเดือนกรกฎาคม 

 
สัปดาห ขาว (ตนั) นํ้า (m3)

1 180 182

2 178 182
3 182 154
4 164 168

รวม 704 686

เฉลี่ยตอสัปดาห 176 171.5
 

 
 
 
 
 



ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นายจักร ชื่นสกุล เกิดเมื่อวันที่ 24 กรกฎาคม พ.ศ. 2524 ที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมเคมี ภาควิชาวิศวกรรมเคมี คณะ
วิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยมหิดล ในปการศึกษา 2545 และเขาศึกษาตอในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2546 
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