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บทที่  1 

บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
ประเทศไทยเปนประเทศผูผลิตและสงออกสินคาอาหารรายสําคัญของโลก เนื่องจาก

ประเทศไทย มีความไดเปรยีบทางดานวัตถุดิบที่มีเพียงพอสําหรับความตองการของในตลาด ทั้งใน
ประเทศ และตางประเทศ จากขอมูลของกรมโรงงานอุตสาหกรรมในป 2546 ประเทศไทยมีโรงงาน
อุตสาหกรรมอาหารรวมทั้งสิ้น11,721โรงงานจําแนกเปนโรงงานขนาดเล็กจํานวน 10,941 โรงงาน 
ขนาดกลาง 503 โรงงาน และขนาดใหญ 277  หากจําแนกโรงงานอุตสาหกรรมอาหารของไทยตาม
ประเภทกลุมสินคาและลักษณะการผลิตจะแบงออกไดเปน 14 กลุม ดังตารางที่ 1.1 พบวา มีโรงงาน
แปรรูปผลิตภัณฑจากธัญพืชมากเปนอันดบั 1 มีจํานวนถึง 4,474 โรงงาน คิดเปนรอยละ 38.17 
รองลงมาคือขนมอบและผลิตภัณฑจากแปง มีจํานวน 1,588 โรง คิดเปนรอยละ 13.55 ซ่ึงจํานวน
โรงงานทั้ง 2 กลุมรวมกนัมีมากถึงครึ่งหนึ่งของจํานวนโรงงานอาหารทั้งหมด แสดงใหเห็นวา
พื้นฐานวัตถุดบิเกษตรที่สําคญัของไทยยังคงเปนธัญพืช ไมวาจะเปน ขาวเจา ขาวเหนียว ถ่ัว 
ขาวโพด   

ในป2547ประเทศไทยไดออกกฎหมายใหโรงงานที่ผลิตและแปรรูปอาหารตองผานการ
รับรองมาตรฐาน GMP และนอกจากนี้ยังมมีาตรฐาน HACCP หรือ ISO 22000 ซ่ึงเปนมาตรฐานที่
ใชควบคุมความปลอดภัยของผลิตภัณฑอาหารในระดับสากล ดังนั้นโรงงานผลิตอาหารสวนใหญ
ในประเทศจึงเกิดการตื่นตัว และปรับปรุงคุณภาพการผลิตใหผานระบบ GMP และ HACCP ซ่ึงใน
แนวทางการปฏิบัติของโรงงานผลิตอาหารสวนใหญในประเทศไทย  

ถึงแมวาโรงงานไดผานการรบัรองมาตรฐาน GMP หือ HACCP แลวก็ไมทําใหโรงงานมี
ประสิทธิภาพในการผลิต หรือการทาํงานที่ดีขึ้น และไมเกดิการพัฒนาอยางตอเนื่อง ตาม
วัตถุประสงคของมาตรฐานตางๆขางตน กลาวคือโรงงานสวนใหญยังประสบกับปญหาการทํางานที่
ไมเปนมาตฐาน ปญหาการจัดระบบควบคุมและตรวจสอบคุณภาพการผลิต และปญหาดานการ
จัดทํามาตรฐานดานพนักงาน  

จากปญหาดังกลาวงานวิจยันี้จึงทําการศึกษาระบบมาตรฐานความปลอดภัยของการผลิต
อาหาร และปรับปรุงระบบการทํางานใหสอดคลองกับระบบมาตรฐาน จากนั้นจึงทาํการพิสูจนแนว
ทางการปรับปรุง โดยใชวธีิการวัดสมรรถนะในดานตางๆ เพื่อใหทราบถึงประสิทธิภาพของการ
ทํางานในแตละสวน วาสวนงานใดที่มกีารดําเนนิงานไมเปนที่พอใจของหนวยงาน และรวมถึง
สามารถหาแนวทางในการแกไขปรับปรุงไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึน้ 
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ตารางที่ 1.1 จํานวนโรงงานอาหารของไทยจําแนกตามผลิตภณัฑ 

เล็ก กลาง ใหญ รวม เล็ก กลาง ใหญ รวม

1  การบด โม แปง สตารช และผลิตภัณฑธัญพืช 4,389 65 20 4,474 98.1 1.45 0.45 100

2 ขนมอบและผลิตภัณฑจากแปง* 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 เนือ้สัตวและสัตวปก 559 44 20 623 89.73 7.06 3.21 100

6 ผลิตภัณฑผักและผลไม 489 63 23 575 85.04 10.96 4 100

7 ผลิตภัณฑสัตวน้ํา 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 ผลิตภัณฑนมและไอศกรีม 378 16 14 408 92.65 3.92 3.43 100

10 น้ําด่ืมบรรจุขวดและเคร่ืองดื่มไมมีแอลกอฮอล 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 รอยละ
ผลิตภัณฑลําดับ

 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพื่อออกแบบระบบการวดัสมรรถนะทางการผลิต 

2. เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงการดําเนนิงานตามระบบคุณภาพในโรงงาน 

1.3ขอบเขตของการวิจัย 

การออกแบบระบบการวดัสมรรถนะครอบคลุมเนื้อหาตางๆดังตอไปนี ้

1. การจัดการทางการผลิต ไดแก การใชและควบคมุทรัพยากรทางการผลิต 
ไดแก วัตถุดิบ แรงงาน เครื่องจักร และพลังงาน 

2. การควบคุมคณุภาพที่อิงตามมาตรฐาน GMP และ HACCP 

และ ISO 22000 
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รูปที่ 1.1 แสดงขอบเขตการวิจัยในการออกแบบระบบวดัสมรรถนะที่เชื่อมโยงกับหนวยงานอื่นๆที่เกี่ยวของ 
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1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับมีดังนี ้

1. สามารถวางแผนและควบคุมการใชทรัพยากรในการผลิตไดดียิ่งขึน้ 

2. เปนแนวทางในการปรับปรุงการดําเนินงานสวนตางๆของการผลิต 

3. เปนประโยชนในดานการเพิ่มผลผลิต 

4. เปนแนวทางสําหรับการวดัสมรรถนะการดําเนินงานในโรงงานอื่นๆ 

1.5 ขั้นตอนในการเสนอผลการวิจัย 

งานวิจยัมีขั้นตอนดังตอไปนี ้

1.ศึกษาและรวบรวมขอมูลของระบบการผลิตและระบบควบคุมคุณภาพของ
โรงงาน ตัวอยาง 

2.ออกแบบระบบการวัดสมรรถนะและระบบสารสนเทศทางการผลิต 

3.ตรวจสอบระบบที่ออกแบบโดยการนําไปประยุกตใชในโรงงานตัวอยาง 

4.ดําเนินการวดัสมรรถนะของระบบการผลิตในปจจุบนั 

5.วิเคราะหผลจากการตรวจวัด และการปรับปรุงระบบคุณภาพ 

6.นําเสนอแนวทางการปรับปรุง (กรณีที่ตองมีการปรับปรุงกระบวนการผลิต) 
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บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 แนวคิดและทฤษฎี 

 2.1.1ระบบการผลิต 

เปรื่อง กิจรัตนภร (2543) ไดกลาวถึงระบบการผลิตวา ระบบการผลิต

ประกอบดวยองคประกอบที่สําคัญ 5 สวน ไดแก ปจจัยนําเขา (input) กระบวนการผลิตและแปร

สภาพ (Production or Conversion Process) ผลผลิต (Output) สวนปอนกลับ (Feedback) และ

ผลกระทบจากภายนอกที่เปล่ียนแปลงโดยมิไดคาดหมาย (Random fluctuation) ดังรูปที่ 2.1 

รูปท่ี 2.1 แสดงองคประกอบของระบบการผลิต 

 

- ปจจัยนําเขา (Input) คือ ทัพยากรที่ใชในการผลิตไดแก แรงงาน เครื่องจักร วัสดุ เงินทุน วิธีการ 

เปนตน 

-  กระบวนการผลิตและแปรสภาพ (Production or Conversion process) คือ สวนที่ทําหนาที่

นําเอาปจจยัเขามาผลิต หรือแปลงสภาพเพือ่ใหไดเปนสนิคาหรือบริการตามที่ตองการ 

- ผลผลิต (Output) คือ สินคาหรือบริการตางๆ ในปริมาณและคุณภาพทีก่ําหนดและในเวลาที่

ตองการ 

-  สวนปอนกลับ (Feedback) คือ สวนที่ใชในการควบคุมการทํางานของกระบวนการเพื่อใหการ

ทํางานของระบบการผลิตบรรลุตามเปาหมายที่ตั้งไว สวนปอนกลับนี้จะทําหนาทีป่ระเมินผลผลิต 
นํามาเปรียบเทยีบกับเปาหมายที่วางไว จากผลการเปรียบเทียบจะนําไปสูการปรับปจจัยนําเขาหรอื
กระบวนการผลิตเพื่อใหไดผลผลิตตามที่ตองการออกมา 
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-  การเปลี่ยนแปลงโดยไมไดคาดหมาย (Random fluctuation) โดยทั่วไปการเปลีย่นแปลงนีจ้ะมา

จากภายนอกระบบหรือนอกองคกรและอยูนอกเหนือจากอํานาจการควบคุมของระบบ เชน สภาพ
การเปลี่ยนแปลงทางเศรษฐกิจ อุบัติเหตุและภัยธรรมชาติ เปนตน 

2.1.2 ระบบการผลิตของอุตสาหกรรมการทําแปงจากขาว 

   งามชื่น  คงเสรี (2541) ไดกลาวถึงกระบวนการผลิตแปงจากขาวที่มีอยูใน

ประเทศไทยไวดังนี ้

การผลิตแปงขาวในประเทศไทย มีทั้งชนิดแปงขาวเจาและแปงขาวเหนียว ซ่ึงมีทั้งโรงงาน
ขนาดเล็กไปจนถึงโรงงานขนาดใหญซ่ึงมีวิธีการผลิตที่ทันสมัยมาก โดยวัตถุดิบที่ใชในการผลิตคือ 
ขาวหักหรือปลายขาว จากการศึกษาพบวามีกรรมวิธีในการผลิตอยู 3 แบบดวยกัน คือ 

1. วิธีโมแหง แปงที่ไดจากการโมแหงจะมีคุณภาพต่ํา เพราะเม็ดแปง
คอนขางหยาบและมีส่ิงเจือปนสูง อายุการเก็บรักษาสั้น เพราะเกิดกลิ่นหืนและถูกทําลายจากแมลง
ไดงาย สวนใหญจะนิยมทําเปนอุตสาหกรรมในครัวเรือนหรือทําบริโภคเองภายในบาน 

 2. วิธีโมน้ํา เปนวิธีการผลิตแปงขาวในปจจุบัน แปงมีคุณภาพดี มีความ
ละเอียดและสิ่งเจือปนนอย เทคโนโลยีการผลิตแปงโดยวิธีการโมน้ําไดรับการพัฒนามาชานาน ซ่ึง
พันธุขาวไทยดั้งเดิมสวนใหญมีมิโลสสูง ดังนั้น การผลิตแปงในปจจุบันยังคงมุงเนนแปงขาวเจา
ชนิด อมิโลส สูง  

3. วิธีผสม เปนการโมแปงจากขาวที่แชน้ําและอบแหงดวยความรอนกอน
โมเปนแปง แปงชนิดนี้เปนแปงคุณภาพสูงและนําไปใชทําขนมเฉพาะอยาง เชน ขนมโกจากแปง
ขาวเหนียว 
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รูปท่ี 2.2 กรรมวิธีผลิตแปงจากขาวดวยวิธีตางๆ 
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2.1.3 หลักการ แนวคิด เกี่ยวกับตัวช้ีวัดและเปาหมาย 
    ดัชนีวัดสมรรถนะที่สําคัญ หรือ Key performance index (KPI)     ใชในการ

ระบุและบงชี้กิจกรรมในธุรกิจซ่ึงมีผลกระทบโดยตรงกับการทํากําไรของบริษัท โดยระบุ
ถึง critical performance indicators ทั้งจากมุมมองของลูกคาและการดําเนินการภายใน

ของบริษัทเอง ซ่ึงจะชวยใหบรษิัทรูวาขณะนี้กิจการมีสถานภาพเชนใด การที่เรารูและบงชี้
ดัชนีวัดสมรรถนะที่สําคัญของธุรกิจไดนั้นจะเปนการใหโอกาสในการเพิ่มผลลัพธ หรือ
อาจกลาวไดวา KPIs เปนการวัดที่คุณภาพของกระบวนการที่ใชเพื่อใหไดมาซึ่งผลลัพธ 

โดยมีขั้นตอนในการพัฒนาและการใช KPIs ดังนี้ 

1. การกําหนดการพัฒนา KPIs และกลยุทธในการปรับปรุงองคกร 

2. อธิบายจุดมุงหมายในการพัฒนา KPIs และใชพนักงานทุกคน 

3. ตั้งกระบวนการยอมรับสําหรับพัฒนาและใช KPIs 

4. การกําหนดปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จ (Critical success 

factor) ขององคกร 

5. การเลือก KPIs ในระดับกลุมพนักงาน 

6. การจัดทําตารางแสดง KPIs ตารางบันทึกขอมูล แผนการทบทวน 

KPIs ในทุกระดับ 

7. การใช KPIs เพื่อทาํการปรับปรุงศักยภาพและเพื่อความสําเร็จ

ของการใชงาน 

8. การปรับเปลี่ยน KPIs 

โดยขอที่ 1 – 3 เปนขั้นเริ่มตน, ขอท่ี 4-5 เปนขั้นกอตั้ง, ขอท่ี 6-7 เปนการนําไปปฏิบัติ 

และขอที่ 8 เปนการทบทวน 

องคกรทั่วๆไป จะเริ่มตนกระบวนการของการพัฒนาระบบ KPIs ดวยขั้นตอนที่ 4 คือการ

กําหนดปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จขององคกรเลย อยางไรก็ตามมีขั้นตอนบางขั้นตอนที่จําเปนที่
จะตองดําเนินการกอนเริ่มตนขั้นตอนที่ 4 คือชวงที่เรียกวา ชวงการเริ่มตน เพื่อทําการเขาใจใน

กระบวนการอยางถูกตองในองคกร ในชวงการกอตั้ง จะเกี่ยวของกับการคัดเลือกทีมที่จะทําการวัด 
และชวงการทดลองจะเกี่ยวของกับการตัดสินใจในการบันทึกผลของการวัด และการวิเคราะห
ความหมายของคาดัชนี ในชวงสุดทายจะเกี่ยวของกับการทบทวน KPIs ที่กําหนดขึ้นมา 
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2.1.4 ระบบวดัสมรรถนะ 

ระบบวัดสมรรถนะ (Performance Measurement) หมายถึง กระบวนการ

สําหรับการพิจารณาวิธีการสรางความสําเร็จใหแกองคกรหรือบุคคลดวยการบรรลุวัตถุประสงคที่
ไดตั้งไว (Sincair and Zairi, 1995) ในการวัดสมรรถนะทางดานคุณภาพทั่วทั้งองคกรนั้นถือไดวา

เปนการวัดสมรรถนะที่ไมเกี่ยวของกับการเงิน อันไดแก บุคคล คณะทํางาน กระบวนการ แผนก
และองคกรทั้งหมด โดยแสดงใหเห็นถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องโดยเทียบกับวัตถุประสงคของ
องคกร 

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

ดัชนีวัดที่แสดงเปนตัวเลขหรือเปนปริมาณที่ทําใหทราบถึงการตอบสนองตอวัตถุประสงค
 ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก (Key Performance Indicators) หมายถึง เครื่องมือหรือดัชนีที่ใช

ในการวัดหรือประเมินผลวาการดําเนินงานในดานตางๆ ขององคกรเปนอยางไร (พสุ เดชะรินทร, 

2544)  
2.1.4.1  รูปแบบของขั้นตอนในการสรางระบบ 

    จากปจจัยที่สงผลตอความสําเร็จขององคกร (CSF) เราตองทํา

การเปลี่ยนใหเปนคาวัดสมรรถนะภายใน (PI) แตเนื่องจากคาวัดสมรรถนะแตละคามีลําดับ

ความสําคัญไมเทากัน ขึ้นอยูกับความจําเปนและจุดประสงคของการบริหาร จึงเกิดดัชนีวัด
สมรรถนะที่สําคัญ (KPI) ขึ้น ซ่ึงจะถูกใชในการตรวจติดตามผลการดําเนินงานวามีความกาวหนา

เขาใกลเปาหมายมากนอยเพียงใด 

   การที่จะวัดความกาวหนาของการมุงสูเปาหมาย คือการวัดคา KPI และ

จากคา KPI ก็นําไปสูการวัดคาของเปาหมายยอยๆ ตามลําดับชั้นลงไปจนถึงระดับปฏิบัติการ คา 

KPI จะมีความสําคัญในการกําหนดเปาหมายรวมกันและเปนมาตรฐานในการวัดความกาวหนาของ

การปรับปรุงองคกร 
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รูปท่ี 2.3 แสดงลําดับของดัชนีวัดสมรรถนะ 
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2.1.4.2 กระบวนการในการควบคุมและประเมินผลของระบบการวดั
สมรรถนะ  

กระบวนการในการควบคุมและประเมนิผลของระบบการวัดสมรรถนะมีดังตอไปนี ้
1.การกําหนดสิ่งที่จะวัดหรือประเมินวาจะประเมินในจุดใดหรือส่ิงใด ซ่ึง

การกําหนดสิ่งที่จะประเมินนี้ขึ้นอยูกับวัตถุประสงคและปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical Success 

Factors) หรือ Key Result Area 

1.1ปจจัยแหงความสําเร็จ (Critical Success Factors) คือการ

กําหนดบริเวณ หรือจุดสําคัญตอการปฏิบัติงาน ในกรณีที่ผลลัพธไดรับการตอบสนอง อยางพึง
พอใจแลวจะมั่นใจไดวาสมรรถนะขององคกรนั้นประสบความสําเร็จ (Sincair and Zairi, 1995) 

1.2Key Result Area หมายถึงจุด บริเวณ หรือส่ิงที่มีความสําคัญ

ตอความสําเร็จขององคกร (พสุ เดชะรินทร, 2544) 

1.กําหนดดัชนีวัด (Performance Indicators)  

2.กําหนดเกณฑมาตรฐานหรือตัวเปรียบเทียบสําหรับดัชนีแตละตัว ซ่ึง

การกําหนดมาตรฐานนี้มีวัตถุประสงคเพื่อใหองคกรสามารถทราบไดวากรดําเนินงานขององคกร
เปนไปตามมาตรฐานหรือเปาหมายที่ตั้งไวหรือไม โดยทั่วไปการกําหนดดัชนีวัดในขั้นที่ 2 หรือการ
กําหนดมาตรฐานในขั้นที่ 3 มักจะดําเนินการกอนที่จะมีการประเมินผล โดยสามารถกําหนดได
ตั้งแตขั้นตอนของการกําหนดเปาหมายและวัตถุประสงค 

3.การประเมินผลการดําเนินงานที่เกิดขึ้น โดยใชดัชนีวัดที่ไดกําหนดขึ้น 

เปนแนวทางในการประเมินผลและเก็บขอมูล  
4.เปรียบเทียบผลที่ไดจากการประเมินกับมาตรฐานหรือเกณฑที่กําหนด

ไววาเปนไปตาม เปาหมายหรือไมเพื่อหาแนวทางการควบคุมหรือปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น 

2.1.5 การออกแบบระบบสารสนเทศทางการผลิต 

โดยทั่วไปแลวองคกรสวนใหญจะระบบสารสนเทศดานการผลิตอยูแลวในระดับ
หนึ่ง ถึงแมวาจะไมมกีารกําหนดหรือมีการจัดการเปนระบบเดยีว ทั้งนี้หากมองสภาพธุรกิจที่มีการ
แขงขัน และเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา จะพบวาระบบสารสนเทศจะตองมีการพัฒนาเพื่อตอบสนอง
วัตถุประสงคหลักในการสนับสนุนการตดัสินใจดานการจัดการ 

2.1.5.1 วงจรการปฏิบัติงาน 

 การปฏิบัติงานวันตอวันของระบบสารสนเทศดานการผลิตสามารนํามา
แสดงไดดังแผนภาพวงจรแบบปด (Close Loop Diagram) ดังรูปที่ 2.4 
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รูปท่ี 2.4 วงจรการปฏิบัติงาน 

 

 

วงจรการปฏิบตัิการมีกระบวนการพื้นฐาน 4 กระบวนการดวยกนัคอื การเก็บ
รวบรวมขอมลู การวิเคราะหขอมูล การติดตอส่ือสาร และการปฏิบัติการ ซ่ึงองคประกอบเหลานี้
สามารถนําไปประยุกตใชกบัระบบสารสนเทศไดทกุระบบ บทบาทของวงจรก็คือการเปลี่ยนแปลง
ขอมูลเพื่อนําไปสูการปฏิบัติการเพื่อปรับปรุงสมรรถนะการทํางานดานการผลิต 

 

2.1.5.2  ขอมูล ขาวสารและความรู 

ขอมูล คือ วัตถุดิบของสารสนเทศ ตัวอยางเชน  

- คาที่อานไดจากมาตรวัด 

- บันทึกของอณุหภูมิภายในกระบวนการผลิต  

- บันทึกของกจิกรรม (Log of Activity) คือ บันทึกของกจิกรรมในรูปของ

ขอมูลดิบจะมกีารนําไปใชงานเพียงเล็กนอย ซ่ึงในความเปนจริงแลวคุณคาเราจะไดรับจากขอมูล
จริงๆ จะตองเปลี่ยนแปลงขอมูลดิบใหเปนขาวสาร (นํามาใชเพื่อสนับสนุนการพฒันาความรูของ
การจดัการการผลิตทั้งหมด) และความเขาใจ (นํามาใชเพือ่การเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต) 

การติดตอสื่อสาร 

(เปลี่ยนจากขาวสารเปนความเขาใจ) 

การเก็บรวบรวมขอมูล 

การปฏิบัติการ 
(เปลี่ยนจากความเขาใจเปนผลลัพธ) 

การวิเคราะหขอมูล 

(เปลี่ยนจากขอมูลเปนขาวสาร๗ 
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2.1.5.3 แผนภาพแสดงลําดับขั้นของระบบ (Hierarchy System) จากรูปที่ 
2.4 จะแสดงใหเห็นวา ขอมูลขาวสารและความเขาใจมีความสําพนัธกันอยางไร เกี่ยวเนื่องกบั
ขั้นตอนที่มากอนอยางไร และจําเปนตอการสนับสนุนระบบสารสนเทศ 

รูปท่ี 2.5 ลําดับขั้นตอนของระบบ (Hierarchy System) 

 

 

  

การเชื่อมโยงของทั้ง 3 องคประกอบ ที่เชือ่มโยงโดยวงจรแบบปด เร่ิมจากขอมูล 
ตอไปเปนขาวสารและความเขาใจ เชนเดยีวกันกับปฏิบตัิการยอนกลับ จากความเขาใจ นําไปสู
ขาวสารที่ตองการแลวยอนกลับไปยังขอมูลที่ตองการ ในทางปฏิบัติสามารถที่จะนําไปใชไดทั้ง 2 
ทิศทางเพื่อกําหนดวิธีการแกปญหาที่เหมาะสมที่สุด  

ในขณะที่เปาหมายที่สําคัญที่สุดของระบบสารสนเทศก็คือ เพื่อการสนับสนุนการ
จัดการการผลติ ขอมูลดานอื่นๆที่มีคากเ็กิดขึ้นดวยเชนกัน ตวัอยางเชนการปรบัปรุงการจัดสรร
งบประมาณดานวัตถุดิบอาจจะมีประโยชนอยางมากตอหลายๆวัตถุประสงคของการจัดทําบัญชี
ภายในบริษัท โดยอาจมีผลตองบประมาณ หรือตนทนุการผลิตอื่นๆ นอกจากนัน้ความสามารถใน
การจัดเตรยีมขอมูลขาวสารทําใหสามารถเกิดการแลกเปลี่ยนขอมูล (Tradable Commodity) กนั
ภายในองคกร ซ่ึงความหมายของ Tradable คือ ผลตอบแทนในรูปของการเขาถึงขาวสารหรือ
แหลงขอมูลอ่ืนๆที่ตองการ 

 

ขอมูล 

สารสนเทศ 
ความเขาใจ 

ระบบสารสนเทศ 
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2.15.4  วิธีการแปลงขอมูลใหเปนขาวสาร 

 มีวิธีการหลายอยางที่สามารถนํามาใชแปลงขอมูลใหเปนขาวสารมากมาย
ดังตอไปนี ้

-สําหรับกระบวนการที่เปนอสิระงายๆ อาจใชเพยีงกราฟอยางงายหรือแผนภาพ
เพื่อแสดงลักษณะการทํางาน 

-สําหรับสถานที่ปฏิบัติงานในพื้นที่เพยีงแหงเดยีว การใชวิธีคํานวณขอมูล 
spreadsheet ที่จัดทําขึ้นเปนการภายในกอ็าจเหมาะสม โดยทําตามขั้นตอนจากการอานคูมือการใช

งานและขอมูลอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของ 

-สําหรับสถานที่ที่มีมาตรวัดจํานวนมาก วิธีการแกปญหาอาจจะซับซอนอาจ
แสดงผลตามเวลาที่เกิดขึน้จริง ตรงกับผลรวมขอมูลที่เชื่อมตอกับระบบวิเคราะหและรายงานผลทีม่ี
อยูบนเครื่องคอมพิวเตอร 

-สําหรับการปฏิบัติงานในพืน้ที่หลายแหงและซับซอน การแกปญหาอาจใชบริการ
จากสํานักงานที่ดําเนินงานภายนอกซึ่งรวบรวมขอมูลทางไกลพรอมทั้งจัดเตรียมรายงานโดยใช
วิธีการทางอิเล็กทรอนิกส 

ระบบตางๆ อาจจะซับซอนมากขึ้นทั้งนี้ขึ้นอยูกับความเชี่ยวชาญหรือระบบพืน้
ฐานความรูสําหรับการเตรียมการใหคําแนะนําและขอเสนอแนะตางๆ แตที่สําคัญสําหรับระบบ
สารสนเทศก็คือความเหมาะสมที่จะนําไปใชกับองคกร และความเปนเจาของในระบบเหลานั้น 

2.1.6 การติดตอส่ือสาร Communication 

เมื่อเก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะหขอมูลแลว ก็จําเปนตองสื่อสารขอมูลนั้น
เพื่อใหบรรลุถึงเปาหมายของการแปลงขอมูลไปสูความเขาใจ ถาวัตถุประสงคเบื้องตนของระบบ
สารสนเทศเปนสวนหนึ่งของวัตถุประสงคหลักที่ตองการจะสนับสนุนการตัดสินใจดานการจัดการ
ทัพยากรการผลิต ดังนั้นการติดตอส่ือสารอยางมีประสิทธิผลจึงเปนสวนสําคัญมากของระบบ ใน
ทํานองเดียวกนั ถาการสื่อสารมีความหมายนอยไปกวาการนําขอมูลพื้นฐานมาใช นัน่หมายความวา 
ระบบไมสามารถประสบความสําเร็จในการเพิ่มมูลคาใหกบัขอมูล (รูปที่ 2.5) 
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รูปท่ี 2.6 การสื่อสารขอมูล 

 
 

2.1.6.1 การระบุความตองการขอมูล 
 การระบุไดอยางถูกตองวาใครเปนผูรับขอมูลเปนเรื่องจําเปนสําหรับการ

ติดตอส่ือสารอยางมีประสิทธิภาพ ดังนั้นระบบสารสนเทศที่ดีจงึจะตองมีการจัดแบงและการ
นําเสนอขาวสารใหเหมาะสมกับหนาทีแ่ละความรับผิดชอบของคนในองคกร เพื่อตอบสนองความ
ตองการดานการสื่อสารของทุกๆคนภายในองคกร 

 

ตารางที่ 2.1 ขาวสารที่จําเปนและเหมาะสมสําหรับผูรับแตละประเภท 

 
รายงานประจําป 

รายงาน
ประจําเดือน 

รายงานประจํา
สัปดาห 

ตัวบงช้ีที่สําคัญ 
รายงานกรณี

พิเศษ 

ผูบริหาร
ระดับสูง 

x   x  

นักบัญช ี x x  x  

หัวหนาแผนก x  x x x 

ฝายจัดซื้อ x   x  

ฝายควบคุม  x x x x 

ผูปฏิบัติการ    x  
 

 

 

 

 

 

 

สารสนเทศ คุณคาที่เพิ่มขึน้ 

การปฏิบัติ 

การปฏิบัติ 

การปฏิบัติ 
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2.1.6.2 ระยะเวลาของการติดตอส่ือสาร 

  ในเรื่องของการติดตอส่ือสารนั้น มีประเดน็สําคัญที่เกี่ยวของกับเวลา 2 เร่ืองคือ 

ความเร็ว – คุณคาของขาวสารจะขึ้นอยูกับเวลา นั่นคือการสงขาวสารไดทันเวลาจะทาํใหขาวสารมี

คุณคาสูงขึ้น แตถาการสงขาวสารนั้นลาชาก็จะทําใหขาวสารนั้นมคีุณคาลดนอยลง ทําใหสูญเสีย
เวลาและยังทําใหสูญเสียความนาเชื่อถือของระบบไปดวย 

ความถี่ – การติดตอส่ือสารบอยๆจะนําไปสูการมีขาวสารที่มากเกนิไป นอกจากนี้ขาวสารทีม่ี

ความถี่มากเกนิไปก็อาจทําใหสูญเสียความนาสนใจลงไปดวย ในทางกลับกันการสงขาวสารที่มี
ความถี่นอยเกนิไป อาจเกดิปญหาในเรื่องของการตัดสินใจเนื่องจากมขีอมูลที่ไมเพียงพอ หรือไมมี
ความเปนปจจบุันพอ ดังนั้นจึงเปนหนาที่ของผูจัดทําระบบที่จะตองทําหนาที่ควบคุมปริมาณความถี่
ในการใหขาวสารใหพอเหมาะกับหนาที่และความรับผิดชอบในการทํางานของผูรับขาวสารดวย 
 

2.1.6.3 การสื่อสารภายใน (Internal communication)  

Anucha Suphasitichun (2002) ไดอธิบายเรื่องการสื่อสารภายในองคกรไว
ดังนี ้

1. วัตถุประสงคหลักที่จําเปนจะตองมีการกาํหนดวิธีการสื่อสารที่มี
ประสิทธิผลในองคกร 

 เพื่อเปนการแจงรายละเอยีดกิจกรรม, เหตกุารณ, สถานการณ, แผนงานหรือกล
ยุทธ (Strategy) ที่เกีย่วของกบัพนักงานทั้งทางตรงและทางออมใหไดรับทราบ, 
ตระหนกัและมีแนวปฏิบัติทีถู่กตองชัดเจน 

 เพื่อใหเกิดความมั่นใจในประสิทธิผลของการดําเนนิงานที่เกิดจากการสื่อสาร 2 
ทางใหมีความผิดพลาด นอยที่สุดอันรวมถึงการสื่อสารบางประเภทที่ตองการ 
"ความลับ" (Confidential information) ในเชิงธุรกิจ ยิ่งตองการเครื่องมือในการ
ส่ือสารที่รองรับกิจกรรมดังกลาวอันอาจสงผลกระทบกับการดําเนนิงานของ 
องคกรได 

2. เครื่องมือที่สามารถเปนวิธีการสื่อสารที่มีประสิทธิผล 

 การประชุมพนักงาน (Staff Meeting) 
การประชุมเปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการนําเสนอ และรับทราบ

ขอมูล Feed back ไดในลักษณะการ ส่ือสาร 2 ทาง ไดอยางชัดเจน สวนใหญรายละเอียดในที่
ประชุมจะเปนการปรึกษาหารือและหาขอสรุปเกี่ยวกับการจัดการเรื่องตางๆ อันอาจรวมถึง การสั่ง
การ, ชี้แจง, บอกกลาว, รับทราบความเห็นจากระหวางผูบังคับบัญชากับพนักงาน ซ่ึงพนักงานควร
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สอบถามใหชัดเจนถึงรายละเอียด และผลที่เกิดขึ้นในทีป่ระชุม เพื่อใหมั่นใจวาขอมูลชัดเจนในการ
นําเอาไปปฏิบตัิ อนึ่งในการประชุมที่เปนทางการควรมบีันทึกการประชุม และแจกจายหรือเวียนให
ทราบถึงบทสรุปที่เกิดขึ้นใน ที่ประชุมนั้นๆ 

สําหรับวิธีการประชุมนี้สามารถดําเนินการไดทั้งแบบเปนทางการ เชน 
ประชุมรวม, สัมมนา และอยางไมเปน ทางการ มากนัก เชน การประชุมชวงเชากอนทํางาน 
(Morning talk Program), การอบรมหนางาน (On job training) ฯลฯ เปนตน 

 การสื่อสารโดยเครื่องมือ / ส่ืออิเล็กทรอนิกส 
เปนเครื่องมือ ส่ือสารที่มีประสิทธิภาพสูงในการติดตอส่ือสาร 2 ทาง โดย

เครื่องมือดังกลาวเหมาะกับงาน ในลักษณะ Remote (ภาคสนาม หรือคนละ Office 
 การสื่อสารดวยส่ืออ่ืนๆเชน อุปกรณประเภท เทป, VDO, ปาย
ประชาสัมพันธ,bulletin, วารสารในองคกร ฯลฯ เปนสิ่งที่ใชในการ
ส่ือสาร ภายในไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงจะใชบอยเทาใดก็ได แตอาจไม
คอยมีประสิทธิผล เนื่องจากเปนการสื่อสารทางเดียววิธี ดังกลาวเหมาะ
สําหรับการแจงขาวสารหรือการ Promote กิจกรรมตางๆ ที่เกี่ยวของใน
องคกร 

 การสนับสนุนการรับฟงความคิดเห็น/แนะนําผานแบบบนัทึกแสดงความ
คิดเห็นโดยพนักงานสามารถนําเสนอความคิดเห็นโดยกรอกในแบบ
แสดงขอคิดเหน็สงมายังที่ประชุม 
3.การประชุมทบทวนฝายบริหาร (Management Review) 

 องคกรจําเปนจะตองมีระบบในการทบทวนผลการดําเนินงานที่
เกิดขึ้นทั้งหมดในระบบบริหารคุณภาพในชวงระยะเวลาที่เหมาะสม เพื่อใหมัน่ใจวาระบบยังคง
ความมีประสิทธิผลอยู ซ่ึงนอกจากจะทบทวนผลที่เกิดขึ้นแลว ยังจะตองพิจารณาถงึโอกาสในการ
พัฒนา หรือเปลี่ยนแปลงระบบงานใหดีขึน้ดวย นอกจากนี้ในสวนของวัตถุประสงคเชิงคุณภาพ 
และนโยบายคณุภาพจําเปนจะตองมีการนําเขาสูที่ประชุม เพื่อประเมินดวูาเหมาะสมกบัการ
ดําเนินการในองคกรอยางไร ทั้งนี้เพื่อใหเกิดความชดัเจนในการกําหนดกรอบการดําเนินงานของ
บริษัท โดยมาตรฐานกําหนดใหมวีาระการประชุมที่ควรนําเขาทบทวนอันประกอบดวย 

 ผลการตรวจตดิตามภายใน 
 ผลการตอบสนองจากลูกคา 
 ความสอดคลองของผลิตภัณฑหรือกระบวนการ 
 ผลของการดําเนินการปฏิบัตกิารแกไขและปองกัน 
 ผลการติดตามการดําเนนิงานจากการประชุมทบทวนครัง้กอน 
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 แผนการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงระบบซึ่งอาจสงผลกระทบตอระบบบริหาร
คุณภาพได 

 ขอเสนอแนะการปรับปรุงระบบงานใหมปีระสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

 การประเมินผลวัตถุประสงคเชิงคุณภาพ 

 นโยบายคณุภาพ 

สําหรับผลการประชุมทบทวนของฝายบริหารควรมีเนื้อหาที่จะตองกําหนดออกมา อันไดแก 
 การปรับปรุงความมีประสิทธิผลของกระบวนการ หรือระบบคุณภาพ 

 การปรับปรุงผลิตภัณฑตามขอมูลความตองการของลูกคา 
 ทรัพยากรที่จําเปนในการดําเนินระบบงานคุณภาพ 

 ผลการทบทวนของฝายบริหาร ถือเปนบันทึกคุณภาพ ซ่ึงตองเก็บรักษา
ตามระบบการควบคุมบันทึกคุณภาพดวย 

2.1.7. ระบบมาตรฐานISO 22000 
2.1.7.1 ที่มาของระบบมาตรฐาน ISO 22000 

ISO 22000 Requirements for a Food Safety Management System หรือขอกําหนด
ของระบบบริหารงานความปลอดภัยดานอาหาร เปนมาตรฐานที่พัฒนาขึ้นโดย ISO : International 
Organization for Standardization หรือองคการมาตรฐานระหวางประเทศ เพื่อใหเปนมาตรฐาน
กลางที่ครอบคลุมขอกําหนดทุกมาตรฐานที่เกี่ยวของกับคุณภาพ และความปลอดภยัของอาหารทีม่ี
การบังคับใชในทางการคาสินคาอาหารอยูในปจจุบนั ซ่ึงจะทําใหธุรกิจที่อยูในหวงโซอาหารมี
มาตรฐานเดยีวที่สอดคลองกัน และเปนมาตรฐานที่ตรวจประเมินได เปนที่ยอมรับในระดับสากล 
(Auditable Standard) รวมทั้งจะชวยผลักดันใหองคกร ใหความสําคัญในการดาํเนินธุรกิจให
สอดคลองกับขอกําหนดของกฎหมายการคาสินคาอาหาร ในรอบ 10 ปที่ผานมาจะเห็นไดวา
ประเทศผูนําเขาสินคาอาหารที่สําคัญของโลก ตางไดกําหนดกตกิาการคาดานความปลอดภยัของ
อาหารของตนเองขึ้นมา เพื่อใชเปนเครือ่งมือในการประกันความปลอดภัยของตวัอาหารกอนที่จะ
ถึงมือผูบริโภคในประเทศ การกําหนดกตกิาดังกลาวนี้แมวาจะมีเปาหมายเดียวกันคือ ความ
ปลอดภัยของผูบริโภค แตทวามาตรฐาน และขอกําหนดตางๆ ที่แตละประเทศคูคากําหนดขึ้นมา
บังคับใชนั้นแตกตางกัน ทีสํ่าคัญแตละประเทศตางไมยอมรับมาตรฐานของกันและกัน สงผลให
ประเทศผูสงออกอาหารจําเปนตองปฏิบัติตามมาตรฐานหลายมาตรฐาน และตองขอการรับรอง
ระบบมาตรฐานหลายระบบ จึงจะสามารถสงออกสินคาอาหารเขาสูตลาดประเทศคูคาตางๆ ได 

 

 

รูปท่ี 2.7 ระบบคุณภาพที่บังคับใชในประเทศตางๆ 
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2.1.7.2 ขอกําหนด (Requirements) ของมาตรฐาน ISO 22000 
1. ISO 22000 Requirements for a Food Safety Management 

System เปนมาตรฐานที่มีขอกําหนด 7 ขอคือ 
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 
สามารถนําไปประยุกตใชไดกับทุกองคกรที่อยูในหวงโซอาหาร (food chain) ตั้งแตผูผลิตขั้นตน 
จนถึงการบริโภคขั้นสุดทาย (primary production final consumption) โดยขอบเขตของหวงโซ
อาหารภายใตมาตรฐาน ISO 22000 นั้นประกอบไปดวย 
หวงโซอาหาร (food chain) 
 

รูปท่ี 2.8 ความสัมพันธและกิจกรรมภายในหวงโซอาหาร 
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2.2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

Zigon,1998 

เสนอถึงแบบวธีิการวัดสมรรถนะการดําเนนิงานของทีมงาน ซ่ึงมีขั้นตอน             
6 ขั้นตอน คือ  

1. จะตองมีการทบทวนระบบการวัดสมรรถนะเดิม ที่ใชอยูในองคกร
เสียกอน เพื่อทําใหทราบถึงระบบการวดัสมรรถนะแบบใหม ที่จะนํามาใช สามารถเชื่อมโยงกับ
ระบบการวดัทีม่ีอยูเดิมไดอยางเหมาะสมหรือไม 

2. ระบุถึงหนวยงานที่จะใชระบบการวัดสมรรถนะใหมดังกลาวนี้ใหชัดเจน 
และวเิคราะหถึงลูกคาหรือผูที่รับงานในชวงการทํางานตอไป หลังจากเสร็จสิ้นจากหนวยงานที่ทาํ
การวัดสมรรถนะ 

3. หาน้ําหนักความสําคัญของงานตางๆ ในการดําเนินงานของหนวยงาน 
เพื่อชวยใหทีมงานสามารถทราบถึงลําดับความสําคัญของปจจัยในการดาํเนินงาน 

4. สรางตัวช้ีวัดสมรรถนะการดาํเนินงานของแตละปจจัย ซ่ึงสามารถวัด
สมรรถนะไดใน 4 ลักษณะดงันี้คือ ปริมาณ คุณภาพ ตนทนุ และระยะเวลา โดยตัววัดสมรรถนะอาจ
บงชี้เปนตัวเลข หรือคําพูดกไ็ด 

5. กําหนดมาตรฐานในการวัดสมรรถนะ โดยควรตั้งมาตรฐานเปนชวงตัว
เลขที่สามารถทําไดจากกระบวนการในปจจุบัน ซ่ึงหมายถึงคาคาดหวังจากทีมงาน หรืออาจจะตั้ง
มาตรฐานใหสูงกวาที่ควรจะทําไดจากสภาพการทํางานเดิมเล็กนอย 

6. มีการเก็บรวบรวมขอมูลที่ไดจากการวัดสมรรถนะการดาํเนินงานเพื่อ
นํามาประมวลผลและหาแนวทางการแกไขปรับปรุงการดําเนินงานใหดียิ่งขึ้น 

Lee,1995 

 ไดกลาววาในการวัดสมรรถนะการดาํเนินงานโดยใชตัววัดทางบัญชีนัน้เปนการ
วัดในสิ่งที่ไดมีการตัดสินใจไปแลว และไมสะทอนใหเห็นถึงสถานภาพในปจจบุันของหนวยงาน
ธุรกิจ ดังนั้นจงึไดมีการพัฒนา การวัดสมรรถนะขององคกรธุรกิจ โดยใชเทคนิคทีเ่รียกวา Analytic 
Hierarchy Performance Model (AHPM) เพื่อวัดผลของการดําเนนิงาน ทั้งทางดานการเงินและดาน
อ่ืนๆ  ซ่ึงประกอบดวยการวัดสมรรถนะดานผลิตภาพ (Productivity) ความพงึพอใจของลูกคา 
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(Customer Satisfaction) สวนแบงตลาด (Market Share) คุณภาพ (Quality) เวลาในการทํางาน 
(Cycle Time) ผลตอบแทนการลงทุน (Return on investment) ผลกําไร (Profitability) โดยจะนํา
รูปแบบการวดัสมรรถนะนีม้าใชใน 3 กลุมขององคกรคือ ผูบริหารระดับสูง ผูบริหารระดับกลาง 
และพนกังาน 

Maskell,1991  

ไดเสนอแนะถงึการวัดสมรรถนะในรูปแบบตางๆ ที่สามารถอธิบายถึงสมรรถนะ
ในการดําเนินงานของหนวยงานอยางแทจริง ซ่ึงนอกเหนือจากการวดัทางการเงิน ตัวอยางเชน 
สมรรถนะในการสงมอบ การใหบริการลูกคา เวลาทีใ่ชในกระบวนการ ความยดืหยุนในการผลิต 
และสมรรถนะดานคณุภาพ เพื่อใหมีความงายในการประเมินสถานภาพ และเปนขอมูลที่นาเชื่อถือ
ได นอกจากนัน้แลวยังไดกลาวถึงคุณภาพชีวิตในการทํางานของพนักงานวา เปนสิ่งที่จะละเลยมิได 
เพราะจะสงผลถึงคุณภาพของสินคาและบริการ รวมถึงชื่อเสียงของหนวยงานอีกดวย   

David Bain,1982 

กลาวถึงหลักการเกี่ยวกับการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงเปนแนวทางใหผูบริหารสามารถ
ปรับปรุงผลผลิต เพื่อใหไดมาซึ่งกําไร โดยในเนื้อหาจะกลาวถึง การทําความเขาใจถึงผลผลิต 
(Productivity) ความสําคัญของการเพิ่มผลผลิต ปจจัยที่มีผลตอการเพิ่มผลผลิต ศักยภาพและการ
ปรับปรุง การกําหนดเปาหมายขององคกร รวมทั้งการจัดการเพื่อใหไดมาซึ่งเปาหมายที่กําหนดไว 
นอกจากนั้นยงัไดกลาวถึงรายละเอียดเกีย่วกับ การพัฒนาตัวช้ีวดัผลการทํางาน เกณฑในการจัดการ
วัดผล การตรวจสอบการวดัผลผลิต คุณภาพ และมาตรฐานตางๆ ทายสุดยังมกีรณศีึกษาซึ่งใชเปน
ตัวอยางเพื่อใหงายตอการเขาใจและลงมือปฏิบัติ 

อิศราวิทย เชาวพานิช,2000  

 จัดทําระบบการวัดสมรรถนะการดําเนินงานในสวนของงานผลิตในโรงงานกรอ
ดาย สําหรับใชเปนสารสนเทศในการปรบัปรุงแกไขระบบการผลิต การวิจยัเร่ิมจากการสํารวจและ
เก็บขอมูล เพื่อกําหนดปจจัยที่มีความสําคัญตอการผลิต และทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน
โดยใชหลักการศึกษาวิธีการทํางาน (Methods Study) ทําใหสามารถลดความสุญเสียของเครื่องจักร
ลง 
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สุรชัย สานติสุขรัตน,2001    

 ทําการพัฒนาดัชนีวดัสมรรถนะภายใตหลักการของ ISO 9000 และ GMP ใน
อุตสาหกรรมการผลิตไสกรอก โดยอาศยั Key Result Area และจดัแบงระดับการบรหิารออกเปน 3 
ระดับ คือ ระดบัสูง ระดับกลาง และระดับปฏิบัติการ และนํา Key Result Area ที่ได ในแตละระดบั
มาจัดทําเปนดชันีวัดสมรรถนะหลักตามลําดับการบริหาร และนําดัชนีที่ไดไปใชกับโรงงานไส
กรอกจํานวน 10 โรงงานในระยะเวลา 1 เดือน ซ่ึงไดผลวาดัชนีที่ไดจัดทําขึ้นมีความเหมาะสมกับ
อุตสาหกรรมไสกรอก 
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บทที่  3 

ขั้นตอนของการดําเนินงานวิจัย 

การดําเนนิการศึกษาในวิทยานิพนธฉบับนี้เกี่ยวกับการพฒันาระบบการวัด
สมรรถนะทางการผลิต และปรับปรุงระบบคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร ซ่ึงอิงตาม
มาตรฐาน  ISO 22000 ซ่ึงไดทําการแบงการศึกษาออกเปนขั้นตอนตางๆดังตอไปนี ้

3.1 ศึกษาและวิเคราะหระบบมาตรฐานISO 22000 

เปนการศึกษาเนื้อหาและขอกําหนดตางๆของ ISO 22000 วิเคราะหถึงผลกระทบตอ

ผูประกอบการและ เสนอแนวทางในการปรับตัวของผูประกอบการอาหารที่ตองการนําระบบ 
มาตรฐานISO 22000 มาปรับใชในองคกร 

3.2 ดําเนินการรวบรวมขอมูลและศึกษาการทํางานของโรงงานตัวอยาง  
การดําเนนิการเก็บขอมูลและศึกษาระบบตางๆ ของโรงงานมีดังนี ้
3.2.1 โครงสรางองคกรและการแบงหนาทีภ่ายในองคกร 
 ศึกษาและรวมรวมขอมูล ดานโครงสรางและการบริการขององคกร การแบง
หนาที่และความรับผิตชอบ ของหนวยงานตางๆ ภายในองคกร  
3.2.2 ระบบการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง 
 ศึกษาและรวมรวมขอมูลของระบบการผลิตในโรงงานตัวอยางในทกุขั้นตอนการ
ผลิต รวมไปถึงวิธีการทํางานในกระบวนการผลิต 
 3.2.3 ระบบเอกสารที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตในปจจุบัน 
 ศึกษาระบบเอกสารในระบบการผลิต  วิธีการไดมาซึ่งขอมูล และตัวช้ีวดั
สมรรถนะในการดําเนนิการผลิต และการคิดคํานวณเพื่อใหไดมาซึ่งคาของตัวช้ีวดั
สมรรถนะนั้นๆ เพื่อใหเขาใจในระบบเอกสารและระบบสารสนเทศที่ใชอยูในโรงงาน 
3.2.4 พารามิเตอรและดัชนช้ีีวัดที่ใชในการดําเนินงานในปจจุบัน 

ศึกษาและรวบรวมขอมูลของ การวดัคาพารามิเตอรและการกําหนดตวัช้ีวดั
สมรรถนะ เพือ่ใชสําหรับติดตามผลการดําเนินงานในปจจุบัน ที่ครอบคลุมและสอดคลอง
กับนโยบายคณุภาพและวัตถุประสงคที่ตั้งโรงงานไว  โดยจะทําการศึกษาจากระบบ
เอกสารที่ใชอยูภายในโรงงาน ตามที่ไดศกึษามาแลวขางตน 

3.3 จัดทําระบบวัดสมรรถนะทางการผลิต 

เปนการนําเอาพารามิเตอรและดัชนีชีว้ัดทีใ่ชในการดําเนนิงานในปจจบุัน มาปรับปรุง
เพื่อนํามาสรางเปนระบบวัดสมรรถนะทางการผลิตใหม ที่มีการผนวกเรื่องของระบบความปลอดภยั
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ของอาหารที่อิงตามมาตรฐาน iso 22000 มาเปนสวนหนึ่งของระบบวดัสมรรถนะทางการผลิต ซ่ึง

ระบบวัดสมรรถนะทางการผลิตจะครอบคลุมเนื้อหาดังตอไปนี ้
1. สมรรถนะดานการบริหารทรัพยากรทางการผลิต 
2. สมรรถนะดานการดําเนินการผลิต 
3. สมรรถนะดานการจัดการระบบคุณภาพและความปลอดภัยของอาหาร 

3.4 นําระบบวัดสมรรถนะไปทดลองใชในโรงงานตัวอยาง 
นําระบบการวดัสมรรถนะที่ไดออกแบบไปปรับใชกับโรงงานตัวอยาง เพื่อให

ทราบถึง ขอบกพรองของกระบวนการผลิตในดานตางๆ เพื่อใชเปนแนวทางการแกไขปรับปรุงการ
ดําเนินงาน โดยในเบื้องตนทาํการวัดสมรรถนะเปนเวลา 2 เดือน  

3.5 เสนอแนวทางในการปรบัปรุงคุณภาพทางการผลติ 
เปนการเสนอแนวทางการปรับปรุงคุณภาพทางการผลิตโดยการจดัทําระบบ

คุณภาพทางการผลิต ซ่ึงครอบคลุมเนื้อหาเกี่ยวกับ 

1. การควบคุมคณุภาพของสินคาระหวางผลติ เพื่อใหมีคณุภาพตรงตามความตองการ
ของกระบวนการผลิต ขั้นตอๆไป 

2. ระบบความปลอดภัยของอาหาร(Food safety system) โดยอิงจากระบบมาตรฐาน 
ISO 22000  

3. คุณภาพของสนิคาสําเร็จรูป ใหตรงตามขอกําหนดที่ลูกคาตองการ 

ซ่ึงการจัดทําระบบคุณภาพทางการผลิต มีขั้นตอนดังตอไปนี้ 
3.1 การจัดทํามาตรฐานวิธีการทํางาน 
3.2 การจัดทํามาตรฐานของวัตถุดิบ 
3.3 การจัดระบบควบคุมและตรวจสอบคณุภาพการผลิต 
3.4 การจัดทํามาตรฐานดานพนักงาน 
3.5 การจัดทํามาตรฐานดานเครื่องจักร 

3.6 ตรวจสอบระบบการจัดการคุณภาพทางการผลติ 
เปนการตรวจสอบระบบการจัดการคุณภาพทางการผลิต โดยนําเอาตวัช้ีวัดที่ได

จัดทําขึ้นในตอนแรกมาใชวดัและเปรยีบเทียบ สมรรถนะของการผลิต กอนและหลังการนําระบบ
คุณภาพมาใชงาน 

3.7 สรุปผล และ เสนอแนะ 
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บทที่  4 

ผลการดําเนินงานวิจัย 

4.1 ศึกษาและวิเคราะหระบบมาตรฐาน ISO 22000 

ในปจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตอาหารมีการเติบโตอยางรวดเร็ว ดังนั้นการ
ควบคุมมาตรฐานดานความปลอดภัยของการผลิตอาหารจึงมีการพัฒนาตามการเตบิโตของ
อุตสาหกรรมการผลิตอาหาร ควบคูกับไปดวย ซ่ึงเหน็ไดจากมาตรฐานดานความสะอาด และความ
ปลอดภัยตางๆมากมายที่ใชเพื่อควบคุมการผลิต ในอุตสาหกรรมอาหาร ดวยเหตุผลนี้จึงทําใหระบบ
มาตรฐาน ISO 22000 เกิดขึ้น โดย ISO 22000 นี้เปนการนําระบบมาตรฐานความสะอาดและ

ปลอดภัยเดิมๆที่มีอยู มาผนวกกบัระบบมาตรฐานการจัดการทางการผลิต และนํามาใชดแูล
ครอบคลุมในหวงโซอาหารตั้งแตระดับแรกจนถึงมือผูบริโภค หรือเรยีกไดวาจาก farm to table 

นั่นเอง 

4.1.1 ขอกําหนดของ ISO 22000  

ประกอบดวยขอกําหนดจํานวน 8 ขอ และภาคผนวก 3 สวน เร่ิมตั้งแต 

1. ขอบขาย (Scope) กลาวถึงการนํามาตรฐานไปใชในองคกรตางๆ ที่เกี่ยวของ

กับหวงโซอาหารเพื่อการผลิต ผลิตภัณฑที่มีความปลอดภัย และกลาวถึง
คุณสมบัติขององคกรที่เปนไปตามขอกําหนดในมาตรฐานนี้  

2. เอกสารอางอิง (Normative reference) ซ่ึงมีเอกสารอางอิงหลักไดแก ISO 

9000: 2000 Quality management system – Fundamental and 

vocabulary 

3. บทนิยาม (Term and Definition) ประกอบดวยคํานยิามที่เกีย่วของ food 

safety, food chain และบทนิยามที่เกี่ยวของกับการประเมินอันตราย และจุด

วิกฤต ที่ตองควบคุม นอกจากนี้ยังมีบางสวนที่ใชบทนยิามของ ISO 

9000:2000 ดวย 

4. ขอกําหนดระบบการจัดการความปลอดภยัดานอาหาร (Food Safety 

Management System) ประกอบดวยขอกําหนดทัว่ไปที่กําหนด ใหองคกร

ตองระบุขอบขาย ของระบบการจัดการวา ครอบคลุมผลิตภัณฑอะไรบาง 
ตลอดจนกระบวนการผลิต นอกจากนีย้ังกําหนดการจัดทําเอกสาร และบันทึก
ผลเพื่อแสดงใหเห็น วาองคกรปฏิบัติตามขอกําหนดของมาตรฐาน  
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5. ความรับผิดชอบของฝายบริหาร (Management Responsibility) กําหนด

หนาที่ความรบัผิดชอบของผูบริหารที่มี ตอการพัฒนา การนําระบบการจัดการ
ไปใช และการพัฒนาใหมีประสิทธิภาพอยางตอเนื่อง ซ่ึงขอกําหนดนีจ้ะรวมถึง
รายละเอียดดานการกําหนดนโยบายที่มีตอระบบ การวางแผน การกําหนด
ความรับผิดชอบและอํานาจหนาที่ การแตงตั้งหัวหนาทีมดูแลการจัดทําระบบ 
การสื่อสารทั้งภายในและภายนอกองคกร การตอบสนองของผูบริหารในกรณี
ฉุกเฉิน และการทบทวนโดยผูบริหาร 

6. การจัดการทรพัยากร(Resource Management) กําหนดใหองคกรจัดหา

ทรัพยากรที่เพยีงพอตอการจดัทําระบบ ซ่ึงประกอบดวย ทรัพยากรบุคคล 
โครงสรางพื้นฐานและสภาพแวดลอมในการทํางาน 

7. การวางแผนและการตระหนกัถึงผลิตภัณฑที่ปลอดภัย (Planning and 

Realization of sale product) กําหนดใหองคกรตองวางแผนและพัฒนา

กระบวนการทีใ่หความสําคญักับผลิตภัณฑที่ปลอดภัยประกอบดวย โปรแกรม
หรือกิจกรรมพื้นฐาน ที่จําเปนสําหรบัการควบคุมสุขลักษณะของ
สภาพแวดลอม การผลิตที่มีความเหมาะสม การเคลื่อนยายที่มีผลตอความ
ปลอดภัยของอาหาร ซึ่งขึ้นอยูกับลักษณะของกิจกรรมเฉพาะในแตละองคกร
ในหวงโซอาหาร นอกจากนีย้ังกําหนดขั้นตอนลําดับแรกที่จําเปนในการ
วิเคราะหอันตราย การจัดทําแผน HACCP การทวนสอบแผนการที่กําหนดตาม

ระบบ HACCP  การจัดทําระบบสอบกลับได (traceability system) และการ

ควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

8. การยืนยันการทวนสอบ และการพัฒนาระบบการจัดการความปลอดภัยดาน
อาหาร (Validation, Verification and Improvement of the food safety 

management system) กําหนดใหกลุมคนที่รับผิดชอบในการจดัทําระบบ

ตองวางแผนและพัฒนา กระบวนการที่ตองใชในการยนืยัน จุดควบคุม การ
ดูแล และการวัด การทวนสอบระบบดวยการ Internal audit การประเมินผล

การทวนสอบ นอกจากนีย้งักําหนดใหองคกร ตองมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง 
การปรับปรุงระบบการจัดการ ใหมีความทนัสมัยอยูเสมอ  

ภาคผนวกมี 3 สวน ไดแก  

Annex A เปนขอมูลการเปรียบเทยีบขอกําหนดระหวางมาตรฐาน ISO22000:2005 และ 
ISO9000:2000   
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Annex B การเปรียบเทียบหลักการ การใช และขั้นตอน ของระบบ HACCP และ ISO 22000 

Annex C เปนขอมูลอางอิงของ Codex Alimentarius เกี่ยวกับตวัอยางมาตรฐานการควบคุม ซ่ึง

ประกอบดวยโปนแกรมขั้นตน และขอแนะนําสําหรับการเลือกใช  

4.1.2 การเปรียบเทียบขอกาํหนดของ ISO 22000 กับขอกําหนดของ ISO 9001 

(ver.2000) 

มาตรฐาน ISO 22000 นั้นเปนการผสมผสานระหวางขอกําหนดที่มใีนระบบ HACCP 

และ ISO 9001เพื่อใหเกิดขอกําหนดของระบบการบริหารงานดานความปลอดภัยอาหารที่เปน

ระบบเดียวขึ้นมา เพื่อใหเปนมาตรฐานกลางที่ครอบคลุมขอกําหนดทกุมาตรฐานที่มกีารบังคับใชอยู
ในปจจุบนั และเอื้ออํานวยใหผูประกอบการอาหารในทุกระดับสามารถนําไปประยุกตใชไดจริง 
ดังนั้นขอกําหนดที่มีอยูในมาตรฐาน ISO 22000 จึงมสีวนเหมือนและสวนตางกบัมาตรฐาน ISO 

9001 ดังแสดงในรูปที่ 4.1 จากรูปจะเห็นไดวา ISO22000 ไดรวมมาตรฐาน HACCP เขามาไวใน

ระบบ และนําระบบการจัดการการผลิตบางสวนใน ISO9000 มาใช   
 

รูปท่ี 4. 1 ความเกี่ยวของกันระหวาง ระบบมาตรฐาน ISO 22000 ISO 9000 และ HACCP 

 

เมื่อพิจารณาวาระการทบทวนของผูบริหาร (Management Review) ในมาตรฐาน 

ISO22000 พบวามีสวนที่เหมือนกับ ISO 9001 อยู 4 สวนดังนี ้

1. การตรวจติดตามการบริหารที่ไดมีการทบทวนกอนหนา (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. การพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous improvement)  

 สําหรับสวนที่ตางกับ ISO 9001 มีอยู 4 สวนดังนี ้

1.การวิเคราะหผลการทวนสอบระบบ (Analysis of results of verification 

activities) 

2.การเปลี่ยนแปลงใดๆ ที่อาจมีผลกระทบตอระบบบริหารคุณภาพดานความ

ปลอดภัยอาหาร (Changing circumstances that can affect food safety) 

3.สถานการณฉุกเฉิน การถอนและการเรยีกคืนสินคาในทองตลาด (Emergency 

situations accidents and withdrawals) 

4.การทบทวนผลของการปรับปรุงกิจกรรมในระบบใหมคีวามทันสมัย 

(Reviewing results of system updating activities) 

4.1.3 การเปรยีบเทียบขอกําหนดของ ISO 22000 กับขอกําหนดของ HACCP  

เนื่องจากมาตรฐาน ISO 22000 เปนมาตรฐานที่ทําการผนวกมาตรฐาน HACCP 

รวมเขาไวดวยในขอกําหนดที่ 7.3 ดังนั้นเพื่อใหงายสําหรับโรงงานที่มีระบบ HACCP อยูแลว และ

อยากจะนําระบบคุณภาพ ISO 22000 ไปใชในโรงงาน งานวิจัยนี้จงึทําการเปรียบเทียบมาตรฐาน 

ระหวาง 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 

 

 

ดังนั้นการที่องคกรใด องคกรหนึ่งมีการจดัทําระบบ HACCP และไดรับการรบัรอง

มาตรฐาน ISO 9001 แลวนั้นก็มิไดหมายความถึงวาจะมีการจัดทําระบบคุณภาพและความปลอดภัย

ที่ครอบคลุมขอกําหนดที่มีในมาตรฐานISO 22000 

4.1.4 ประโยชนของมาตรฐาน ISO 22000 

1. เปนการผลักดนัใหมกีารนําระบบไปประยกุตใชทั่วทั้งหวงโซการผลิตอาหาร 
(Food Chain) 

2. ไมเกิดขอยุงยากในการรวมเขากับระบบมาตรฐานอื่น 

3. ระบบเอกสารในองคกรไดรับการปรับปรุง 
4. ลดการตรวจพสูิจนหลังผานกระบวนการ ชวยใหผูประกอบการลดตนทุนใน

การตรวจวิเคราะหตวัผลิตภณัฑ 
5. ชวยลดการตรวจติดตามระบบที่ทับซอนกัน 

6. เพิ่มขีดความสามารถดานการแขงขัน 

7. สรางภาพลักษณที่ดีในองคกร 
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8. ลดการกีดกนัทางดานการคา 
9. ปรับปรุงการปฏิบัติงานใหสอดคลองกับความตองการของลูกคานําไปสูการ

พัฒนาที่ยั่งยืน 

4.1.5 ผลกระทบที่อาจเกิดกบัองคกร และผูประกอบการอาหาร 

หากมาตรฐาน ISO 22000 ไดรับการปรับปรุง และถูกกําหนดออกมาเปน

มาตรฐานฉบับสมบูรณแลว อาจมีผลกระทบตอองคกรที่อยูในหวงโซการผลิตอาหาร ดังนี ้
1. องคกรที่อยูในหวงโซการผลิตอาหาร (food chain) จะตองนําเอามาตรฐาน

ดังกลาวไปประยุกตใช 
2. มาตรฐานดังกลาวจะใชเปนเงื่อนไขเพื่อใชสําหรับการยอมรับหรือนําเขา

สินคาอาหาร ระหวางประเทศคูคา ดังที่เคยมีตัวอยางใหเห็นจากมาตรฐาน 
ISO9000และISO14000 

4.1.6 ผูที่จะนาํมาตรฐานนี้ไปใช 

ISO 22000 อาจนําไปใชไดกับองคกรทุกองคกรที่อยูในหวงโซอาหารตั้งแตผูผลิต

อาหารสัตว เกษตรกรที่อยูในสวนของผูผลิตชั้นตน ผูประกอบการที่แปรรูปผลิตผลทาง
การเกษตร ผูที่ขนสงสินคาทางการเกษตร รานคาปลีก คาสงและผูใหบริการ ทั้งนี้
หนวยงานทีเ่กีย่วของอื่นๆ อาจอยูในขอบขายของมาตรฐานฉบับนี้ดูไดจากรูปที่ 4.2 
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รูปท่ี 4.2 องคกรที่เกี่ยวของกับระบบ ISO 22000 

 

 
 

4.1.7 แนวโนมในอนาคต 

1. ผูประกอบการในหวงโซการผลิตอาหาร          มีการนําขอกําหนดในมาตรฐาน 
ISO 9000 ไปประยุกตใช 

2. ISO 2200 จะเปนมาตรฐานที่ไดรับการยอมรับจากผูประกอบการทั่วโลก 

3. ลดความหลากหลายของขอกาํหนดตางๆ       ที่ผูประกอบการจะตองปฏิบัติลง 
4. จะเกดิการพัฒนา Suppliers ที่อยูในหวงโซการผลิตอาหารอยางมี

ประสิทธิภาพ 

4.1.8 แนวทางการปรับตัวขององคกร และ ผูประกอบการอาหาร 
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แนวทางการดาํเนินงานขององคกร และผูประกอบการในปจจุบนั เพื่อเปนการ
เตรียมความพรอม ใหสามารถประยุกตใชมาตรฐาน ISO 22000 ไดอยางทันทวงที หากมีการ

กําหนดออกมาเปนมาตรฐานฉบับสมบูรณนั้นมดีังนี ้
1. ผูที่ผลิตอาหารเพื่อสงออกไปยังตางประเทศ ควรตองศกึษา และทาํความ

เขาใจมาตรฐานฉบับนี้เพื่อการเตรียมพรอม 

2. องคกร และผูประกอบการตองมีการพิจารณาระบบบริหารงานคุณภาพที่มีอยู
ในองคกรของตน 

3. จัดทํา Gap Analysis เพื่อพจิารณาวาองคกรมีระบบอะไรอยู   และ   จะตอง

เพิ่มระบบอะไรเขาไป 

4. จัดทําระบบในองคกรใหสอดคลองกับขอกําหนดของ ISO 22000 

4.2 ผลการดําเนินการรวบรวมขอมูลและศึกษาการทํางานของโรงงานตัวอยาง 

4.2.1 ลักษณะการบริหารของโรงงาน 
  ลักษณะการบริหารของโรงงานตัวอยางนีใ้นปจจุบนั มีลักษณะการดําเนินธุรกิจใน
รูปแบบอุตสาหกรรมขนาดเล็ก โดยหนาทีก่ารตัดสินใจสวนใหญยังขึ้นอยูกับเจาของกิจการ แตก็ได
มีการแบงหนาที่ความรับผิดชอบเปนฝายตางๆ ดังนี้ 

1. ฝายการเงินและบัญชี  

ทําหนาที่จดัการดานการเงินและบัญชี เชนการบันทึกการรับและจายเงิน จาก
ลูกหนี้การคาและเจาหนี้ของบริษัท ตลอดจนพิจารณากําหนดเวลาการชําระหนีแ้ละดูแลตดิตาม
ลูกหนี้ และในสวนงานบัญชี คือ รวบรวมขอมูลตางๆ ในการใชจายเพื่อการผลิตสินคา เชน คา
วัตถุดิบ คาแรงงาน คาใชจายในการดําเนนิงาน และคาใชจายอ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นในโรงงาน เพื่อนําไป
คํานวณหาตนทุนในการผลิตสินคา 

2. ฝายขายและการตลาด  

ทําหนาที่หาตลาดใหกับสินคาของบริษัท และรับใบสั่งซื้อจากลูกคาและรับขอ
รองเรียนจากลกูคา 

3. ฝายบุคคล  

ทําหนาที่ดําเนนิการฝกอบรมพนักงานเขาใหมในขั้นตอนปฐมนิเทศกอนรับเขา
ทํางานและ จัดทําบันทึกการฝกอบรมพนักงานรวมถึงดําเนินการตรวจสุขภาพพนักงานประจําป 
และจัดทําบนัทึกการตรวจสขุภาพพนกังาน 

4. ฝายจัดซื้อ  
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ทําหนาที่ดําเนนิการติดตอตวัแทนจําหนายอุปกรณเครื่องจักรตางๆที่ใชในโรงงาน 
และดําเนินการจัดซื้อ ตรวจสอบยอดคงเหลือวัตถุดิบ และติดตอตัวแทนจําหนายวัตถุดิบ และ
ดําเนินการ  ส่ังซื้อวัตถุดิบ 

5. ฝายคลังสินคาสําเร็จรูป  

ทําหนาที่ ตรวจสอบยอดสินคาสําเร็จรูปในคลัง  และดําเนินการเช็คยอดเขา – ออก

ของ สินคา สําเร็จรูปในคลังสินคาและตรวจสอบสินคาที่ดําเนินการกักไวและตรวจสอบสินคาที่
ดําเนินการเรียกคืนกลับมา ดําเนินการจัดสินคาตามใบสั่งซื้อสินคาและตรวจสอบการขนสงสินคา
กอนออกจากโรงงาน 

6. ฝายผลิต 

ทําหนาที่ควบคุมดูใหการดําเนินกจิกรรมดานการวางแผนและการผลิต การ
ซอมบํารุง ทบทวน และอนุมัติ การเปลี่ยนแปลงแกไขเอกสารวิธีการที่เกี่ยวของกับดานการผลิต 
ควบคุมดูแลใหการดําเนินกจิกรรมดานการรับวัตถุดิบ และผลิตภัณฑสําเรจ็รูปวิเคราะหหาความ
ตองการในการฝกอบรม        ควบคุมดูแลการทํางานของพนักงานบรรจุใหดําเนินการเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ  

7. ฝายควบคุมคุณภาพ  

ทําหนาที่ดําเนนิการตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูปใหตรงตามที่ตองการ 
ดําเนินการตรวจสอบเครื่องมือวัดและนําเครื่องมือวัดไปดําเนินการสอบเทียบ ดําเนินการ
ประเมินผลการสอบเทียบเครื่องมือวัด 

8. ฝายซอมบํารุง  

ทําหนาที่กําหนดนโยบายดานการดูแลบํารุงรักษาและซอมบํารุงเครื่องจักรภายใน
โรงงาน ออกแบบอุปกรณ และเครื่องจักรในการอํานวยความสะดวกในสวนที่เกีย่วของกับ การผลิต 
วางแผนดูและรักษา และซอมบํารุงเครื่อง 

9. ฝายคลังสินคาวัตถุดิบ 

   ทําหนาที่ ควบคุมดูแลคุณภาพของวัตถุดิบ ควบคุมดูแลสวนเตรยีมการผลิต (รับ
วัตถุดิบ, คิดเกรด) ใหสอดคลองกับแผนการผลิต สุมตรวจตวัอยางขาว ประเมินการสงขาวของ 

SUPPLIER อนุมัติการเบิก - จายขาว และเช็คยอดขาว 

10. ฝายขนสง  

ทําหนาที่จดัสงและดแูลสินคาในระหวางการสงจนถึงมือลูกคา 
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รูปที่ 4. 3 แผนผังองคกรของโรงงานตัวอยาง 

แผนผังองคกร 

 
 



                                                                                                                         
                                                                                                                     

 

36 

4.2.2 ระบบการผลิตของโรงงานอตุสาหกรรมตัวอยาง 

การผลิตแปงขาวของโรงงานตัวอยางแบงออกเปน 8 กระบวนการหลัก ซ่ึง
ประกอบดวย กระบวนการรบัวัตถุดิบและจัดเก็บ การทาํความสะอาดขาว แชขาว โมขาว อัดแปง 
กวนแปง อบแปง บรรจุโดยรายละเอียดของการผลิตในแตละกระบวนการมีดังตอไปนี้ 

 

1. กระบวนการรับวัตถุดิบและการจัดเก็บ 

 ดําเนินการตรวจสอบขาวทีม่าถึงหนาโรงงาน กอนที่จะทําการรับวัตถุดิบ เก็บเขาคลงั และ
ทําการอบยาฆามอดเมื่อมีการตรวจพบมอด ในคลังเก็บวตัถุดิบ 

2. การทําความสะอาดขาว  

ขาวจะถูกลําเลียงเขาเครื่องแยกกรวดและฝุน และผานแมเหล็กเพื่อดูดเศษเหล็กที่ตดิมา
กับขาว ผานกระบวนการขัดและดูดฝุนรํา  และจะถูกลําเลียงไปตามทอเขาสูกระบวนการแชขาว 
ตอไป  
3. กระบวนการแชขาว 

นําขาวมาแชในถังแชขาวประมาณ 1 ชัว่โมงครึ่ง จากนั้นจึงสงขาวไปทาํการโมตอไป ซ่ึงใน
โรงงานมีถังแชจํานวน 4 ถัง แตละถังสามารถ แชขาวไดถังละ 2000 กิโลกรัม  
4. กระบวนการโม  

ขาวที่แชแลวจะนํามาเขาเครือ่งโม ในการดโมจะมีการผสมน้ําลงไปในอตัราสวน 1 : 1 ซ่ึง
จะโมใหไดเมด็แปงมีขนาด 500 mesh จากนั้นน้ําแปงทีไ่ดจะถกูสงไปที่ถังพัก 

5. กระบวนการอัดแปง 

กระบวนการนี้จะเปนการแยกแปงและน้ําออกจากกนั โดยใชระบบกรองดวยความดนัสูง 
(High pressure filtration) โดยน้ําแปงจากถังพักจะถูกปมเขาสู เครื่อง  

เพื่อแยกแปงและน้ําออกจากกัน แปงที่อัดแลว จะถูกลําเลียงเขาสูกระบวนการกวนแปง  
6. กระบวนการกวนแปง 

เมื่อแปงที่อัดถูกลําเลียงเขาสูเครื่องกวน แปงจะถูกตีใหมีขนาดเล็กลง และจะมกีารนําแปง 
re-process มาผสมเพื่อลดความชื้นของแปง กอนเขาสูขั้นตอนการอบ 

7. กระบวนการอบแปง 

แปงที่ผานกระบวนการสลัดแหงแลวจะถูกลําเลียงไปสูกระบวนการอบแหง ซ่ึงในโรงงาน
จะใชระบบอบแหงแบบ Pneumatic conveying Dryer คือใชเตาเผาเปนแหลงผลิตลมรอน โดย

เตาเผาน้ํามันรอนจะใช การตมน้ํามันใหรอนและแลกเปลี่ยนความรอนกับอากาศใหมีอุณหภูมิ
เหมาะสมกับการอบ อุณหภมูิที่ใชในการอบแหงอยูที่ประมาณ 150 – 200 ๐C เมื่อแปงหมาด 
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(ความชื้น 35-40%) ปะทะกบัอากาศจะแตกตัวออกและถูกพาไปดวยอากาศรอนในลกัษณะไหล

เปนแบบไหลตามกัน ในขณะเดยีวกันกจ็ะเกิดกระบวนการอบแหงไปดวยในตวั  แปงจะถูกอากาศ
พาไปตามทอมีลักษณะเปนทอในแนวดิ่งมีทอข้ึนและลงเสนผานศูนยกลางประมาณ 1.3 เมตร แปง

จะถูกอบแหงภายในเวลาที่ส้ันมากประมาณ 2-5 วินาที (flash dry) เมือ่แปงเริ่มแหงจะเบาและ

สามารถลอยขึ้นไปจนถึงจดุสูงสุดและตกลงมา เขาสูไซโคลนรอน และไซโคลนเย็นตามลําดับ  
หลังจากนัน้จะถูกสงตอไปยงัเครื่องรอนแปงเพื่อคัดขนาด คัดแยกแปงดีและแปงหยาบ แปงดีสงไป
ยังถังเก็บเพื่อรอบรรจุตอไป สวนแปงหยาบจะนําไป re-process  อีกครั้งหนึ่ง 

  เนื่องจากการวัดความชืน้ของแปงทําไดยากการควบคุมความชื้นจึงใชวิธีควบคุมที่
อุณหภูมิอากาศรอนภายหลังจากอบแหงซึ่งปกติจะคงที่อยูที่ประมาณ 55-60 ๐C โดยจะใชผลการวดั

ความชื้นจากหองปฏิบัติการเปนเกณฑ ซ่ึงถาความชื้นทีไ่ดจากหองปฏิบัติการตางไปจากตองการก็
จะมาปรับอุณหภูมิใหมเพื่อใหไดความชื้นตามตองการ การควบคุมอณุหภูมิภายหลงัการ อบแปงได
โดยการปรับความเร็วรอบของสกรูที่ปอนแปงหมาดเขาอบ โดยถาอุณหภูมิภายหลังการ อบสูง
เกินไปทีจ่ะปรบัรอบสกรูใหปอนแปงในอัตราที่สูงขึ้นถาอุณหภูมิต่ําไปก็ปรับใหปอนแปงในอัตราที่
ต่ําลงเปนตน 

8. การบรรจุและการเก็บรักษา 

แปงแหงที่ออกจากเครื่องอบแหงแลว จะผานมายังเครือ่งรอนแปง (Sifter) ซ่ึงจะทํา

หนาที่คัดขนาดของอนุภาคแปง โดยแบงชนิดของแปงออกเปนแปงหยาบและแปงละเอียดกอน
นําไปบรรจ ุ

4.2.3 ระบบเอกสารที่เก่ียวของกับกระบวนการผลิตในปจจุบัน 

การศึกษาระบบเอกสารเพื่อเปนการพิจารณาถึงที่มาของขอมูลและตัวช้ีวัด
สมรรถนะในการดําเนินการผลิตตางๆ วามีที่มาของขอมูลและมาจากเอกสารฉบับใดรวมถึงวิธีการ
ไดมาซึ่งขอมูล และคิดคํานวณเพื่อใหไดมาซ่ึงคาของตัวช้ีวดัสมรรถนะนัน้ๆ และเพื่อใหเขาใจใน
ระบบเอกสารและระบบสารสนเทศที่ใชอยูในโรงงาน เพื่อทําการปรับปรุงหรือเพิ่มเติมใหมีความ
เหมาะสมมากขึ้น  

จากการศึกษาในโรงงานตัวอยางพบวาเอกสารที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตใน
ปจจุบัน ที่ใชอยูแบงเปน 5 หมวดหลกัๆ ประกอบดวย  
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1. เอกสารที่เกี่ยวของกับแบบฟอรมการเก็บขอมูลทางผลิต ซ่ึงใชรหัส F - QM  

2. เอกสารที่เกี่ยวของกับวิธีปฏิบัติงานเพื่อใหไดตามมาตรฐานการผลิต ซ่ึงใชรหัส SD - 

QM  

3. เอกสารที่เกี่ยวของกับการตรวจสอบสุขลักษณะ ความสะอาดและความปลอดภัยใน
การผลิต ซ่ึงใชรหัส F – GC, F - PC และ F – PH  

4. เอกสารที่เกี่ยวของกับการบันทึกและการจดัการวัตถุดิบ ซ่ึงใชรหัส F – RM  

5. เอกสารที่เกี่ยวของกับการตรวจติดตามคณุภาพ ซึ่งใชรหสั F - CP และ F – HR  

(สามารถดูรายละเอียดของเอกสารทั้ง 5 หมวด ไดในภาคผนวก ก) 

4.2.4 การศึกษารวบรวมพารามิเตอรและดัชนีชี้วดัท่ีใชในการดําเนินงานใน
ปจจุบัน 

การศึกษาพารามิเตอรและตวัช้ีวดัสมรรถนะการดําเนินงานในปจจุบนั เพื่อเปนการ
พิจารณาวาโรงงานมีการบันทึกขอมูล การวัดคาพารามิเตอรและการกาํหนดตวัช้ีวดัสมรรถนะ เพื่อ
ใชสําหรับติดตามผลการดําเนินงานในปจจุบัน ที่ครอบคลุมและสอดคลองกับนโยบายคุณภาพและ
วัตถุประสงคที่ตั้งโรงงานไว หรือไม โดยจะทําการศกึษาจากระบบเอกสารที่ใชอยูภายในโรงงาน 
ตามที่ไดศึกษามาแลวขางตน 

1. กระบวนการรบัวัตถุดิบและการจัดเก็บ 

2. การทําความสะอาดขาว 

3. กระบวนการแชขาว 
4. กระบวนการโม 
5. กระบวนการอดัแปง 
6. กระบวนการกวนแปง 
7. กระบวนการอบแปง 
8. กระบวนการบรรจุ 

 จากการศึกษาพบวาโรงงานตัวอยางมีเพียงระบบบันทึกขอมูล และการวัดคาพารามิเตอร
ตางๆ ตามขอกําหนดของ ระบบ HACCP แตยังขาดการบันทึกขอมูลและการวิเคราะหติดตามระบบ

การผลิต กลาวคือ ยังไมมีระบบที่จะมาควบคุมและประเมินสภาพของการผลิตในแตละขั้นตอน วา
มีประสิทธิภาพมากเพยีงใด ซ่ึงรายระเอียดตางๆ สามารถแบงเปนหมวดหมูของปญหาดังตอไปนี ้
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4.2.4.1 ผลการรวบรวมปญหาที่พบในโรงงานตัวอยาง 
จากการที่ไดเขาทําการศึกษา และสอบถามขอมูลเกี่ยวกับลักษณะการดําเนินงาน

ของโรงงาน ตัวอยาง สามารถสรุปไดดังนี้ 
1. มีระบบบันทึกขอมูลการผลิตและการควบคมุการผลิตที่ยังไมดีเพยีงพอ 

ซ่ึงดูไดจากการวัดและควบคมุการใชทรัพยากรสําหรับกระบวนการผลิต
ในสวนตางๆ การรายงานและควบคุมของเสีย (defect) ที่เกิดขึ้น ระบบ

การตรวจวัด ควบคุม วิเคราะห ปริมาณแปง re-process ยังไมไดมีการ

จัดทําขึ้นมา  
2. ขาดการจัดการทางการผลิตและการจดัการการควบคุมคุณภาพใน

กระบวนการผลิตที่ดีเพียงพอ เชนขาดการกําหนดแผนการควบคุมการ
ผลิตที่ชัดเจน  

3. ไมมีมาตรฐานและวิธีการทํางานที่ชัดเจน ทําใหวิธีการทํางานมีหลายแบบ
และไมเปนมาตรฐาน ถามีพนักงานที่มปีระสบการณการทํางานลาออก 
หรือ ยายไปทาํงานแผนกอืน่ๆ จะทําใหผูรับผิดชอบคนใหมประสบปญหา
ในการทํางาน  และเมือ่เกิดปญหา วิธีการแกปญหาจะเกิดขึน้จาก
ประสบการณของชางเทคนิคและพนกังานประจําเครื่องแตละคน  
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4.2.4.2 การออกแบบวิธีการวดัสมรรถนะทางการผลิต 

หลังจากไดทําการสํารวจ และ วิเคราะห พารามิเตอร ดัชนีชี้วดัและปจจยัที่มี
ความสําคัญตอการดําเนินงานการผลิตของโรงงานตัวอยาง สามารถออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะ
ทางการผลิต เปนขั้นๆดังตอไปนี ้
รูปท่ี 4. 4 แสดงขั้นตอนในการวัดสมรรถนะระบบการจดัการการผลิต 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.2.4.3 กําหนดโครงสรางกิจกรรมในระบบการวดัสมรรถนะทางการผลิต 

การกําหนดโครงสรางกิจกรรมในระบบการวัดสมรรถนะทางการผลิต นั้นไดจาก
การศึกษากจิกรรมการผลิตภายในโรงงานตัวอยาง จากนั้นจึงทําการจัดกลุมเพื่อใชเปน
แนวทางในการออกแบบระบบการวัดสมรรถนะ จากการศึกษากิจกรรมทางการผลิตภายใน
โรงงานตัวอยาง สามารถแบงกลุมขององคประกอบ ในการวัดสมรรถนะ ออกเปน 3 สวน

ดังนี ้

กําหนดโครงสรางกิจกรรมในระบบการวดัสมรรถนะทางการ
ผลิต 

กําหนดวัตถุประสงคของแตละกิจกรรมในระบบการวดั
สมรรถนะทางการผลิต 

ระบุตัวช้ีวัดสมรรถนะ 

ใหน้ําหนักความสําคัญ 

คิดคาสมรรถนะและวิเคราะหผล 
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รูปที่ 4. 5 แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

องคประกอบในการวดัสมรรถนะทางการผลติ หนาที/่กาํหนด

นโยบายและวตัถปุระสงค

(Food Safety Management) หนาทีข่องหนวยงานและบคุลากร

ของหนวยงานและบคุคล

เครือ่งจกัรอปุกรณ การใชประโยชนจากเครือ่งจกัร

แรงงาน การใชประโยชนจากแรงงาน

การจดัการดานทรพัยากรการผลติ วตัถดุบิ การใชประโยชนจากวตัถดุบิ

(Production Resurce Mangement) พลงังาน การใชประโยชนจากพลงังาน

เงนิทนุ การจดัสรรงบประมาณ

การควบคมุการใชงบประมาณ

ความสะอาดปลอดภยั

การจดัการดานการดาํเนนิการผลติ
(Production Operation Management)

ระ
บบ

กา
รว
ดัส

มร
รถ
นะ

ทา
งก
าร
ผล

ติ
การจดัการระบบความปลอดภยัของอาหาร

การดาํเนนิงานใหสภาพแวดลอม

ในการทาํงานมคีวามปลอดภยั

เพื่อกาํหนดหนาทีค่วามรบัผิดชอบ

กจิกรรม

 
รูปที่ 4. 6 แสดงโครงสรางกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต (ตอ)    
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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 ตนทุ 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 กําหนดวัตถุประสงคของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

รูปที่ 4. 7 แสดงวัตถุประสงคของแตละกิจกรรมในระบบการจัดการการผลิต 

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 

จากการศึกษาโครงสรางกิจกรรมการผลิตภายในโรงงาน พบวามกีลุมกิจกรรมที่
เกี่ยวของกับการผลิตอยู 3 สวน หลักๆ คือ  

1. การบริหารและจัดสรรทรัพยากรในการผลิต  

2. การดําเนินการผลิต   

3. การจัดการระบบความปลอดภัยของอาหาร  

ดังนั้นในการวเิคราะหสมรรถนะ จึงแบงกลุมของตัวช้ีวัดสมรรถนะออกเปน 3 

กลุมโดยอิงจากกิจกรรมการผลิตภายในโรงงงาน ดังนี ้
1. สมรรถนะดานการบริหารทรัพยากรทางการผลิต (Production 

Resource Management) 

2. สมรรถนะดานการดาํเนนิการผลิต (Production Operation 

Management) 

 3. สมรรถนะดานการจดัการระบบคุณภาพความปลอดภัยของอาหาร 

(Food Safety Management) 

 

1. สมรรถนะดานการบริหารทรัพยากรทางการผลิต (Production Resource 

Management) 

เปนการจัดสรรทรัพยากรใหมีปริมาณที่เหมาะสมและในเวลาที่เหมาะสม เนื่องจากการเก็บ
ทรัพยากรตางๆไวมากเกินความตองการนอกจากจะทําใหไมเกิดประโยชนแลวยังทําใหสูญเสีย
โอกาสในการทํากิจกรรมอื่นๆ เนื่องจากเงินไปจมอยูที่ทรัพยากรเหลานั้น กิจกรรมการผลิตตองการ
ทรัพยากรในรูปของ เครื่องจักร (Machine) กําลังคน (Manpower) วัตถุดิบ (Material) และสิ่ง

อํานวยความสะดวกอื่นๆ (Facility) ซ่ึงทรัพยากรแตละชนิดจะมีการจัดการที่แตกตางกันไป ดังนั้น

วัตถุประสงคของการจัดการ ดานทรัพยากรการผลิต คือ ใชทรัพยากรท่ีมีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด
โดยพิจารณา 3 หัวขอตอไปนี้ 

  1.1 ประสิทธิผล (Effectiveness) 

  ประสิทธิผล คือ ระดับของความประสบผลสําเร็จของระบบ หรือกลาวคือเปนตัว
บงชี้การบรรลุตามเปาหมายในการทํางานนั้น ดังนั้นการวัดประสิทธิผลจะเปนการวัดที่มุงประเด็น
ไปที่ผลลัพธ  (Output) ในการวัดประสิทธิผลจะมีเกณฑอยางนอย 3 เกณฑที่ใชในการประเมิน

ระดับของประสิทธิผล คือ  
- คุณภาพ คือ การกระทําไดตามขอกําหนดที่ไดกําหนดไวลวงหนา 
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- ปริมาณ คือ การกระทําไดตามปริมาณที่กําหนดไว 

- เวลา คือ การกระทําไดตามเวลาที่กําหนดไว 

1.2 ประสิทธิภาพ (Efficiency) 

ประสิทธิภาพ คือ ระดับของการใชประโยชนของระบบที่ถูกตอง ซ่ึงสามารถวัดได
โดยใชอัตราสวนของทรัพยากรที่คาดหวังไวกับทรัพยากรที่ใชจริง จากอัตราสวนดังกลาวจะเห็นวา
ประสิทธิภาพเปนการเปรียบเทียบกันอยางงายๆระหวางทรัพยากรที่คาดหวังหรือสนใจที่การใช
ทรัพยากรนั้นๆเพ่ือใหบรรลุตามเปาหมายและวัตถุประสงคที่ไดกําหนดไว ดังนั้นประสิทธิภาพจึง
เปนการวัดสมรรถนะขององคกรซึ่งมุงประเด็นไปที่ปจจัยนําเขา (Input) 

  1.3 อัตราผลผลิต (Productivity) 

  อัตราผลผลิต คือ อัตราสวนที่ไดจากการหารผลผลิตดวยหนึ่งในปจจัยการผลิต
ตางๆ แลวแตวากําลังพิจารณาผลผลิตที่เกี่ยวของกับปจจัยการผลิตใด ดังนั้นอัตราผลผลิตจึงเปน
มาตรวัดที่รวมเอาประสิทธิผลและประสิทธิภาพอยูในตัวเลขเดียว เนื่องจากประสิทธิผลนั้น
เกี่ยวของกับผลผลิตที่เปนเปาหมายในการทํางาน และประสิทธิภาพเกี่ยวของกับการใชทรัพยากร 
อัตราผลผลิตสามารถแบงได 3 ประเภท คือ  

1.3.1 อัตราผลผลิตยอย (Partial Productivity)  

อัตราผลผลิตยอย เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตตอทรัพยากรประเภท
เดียว ซ่ึงคํานวณไดโดยอัตราสวนระหวางมูลคาผลผลิตกับมูลคาทรัพยากรแรงงานที่ใช 

1.3.2 อัตราผลผลิตรวม (Total Productivity) 

อัตราผลผลิตรวม เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตทั้งหมดตอผลรวมของ
มูลคาทรัพยากรที่ใชทั้งหมด ดังนั้นอัตราผลผลิตรวมจึงแสดงผลกระทบรวมของทรัพยากรทั้งหมด
ในการทําผลผลิตออกมา  

1.3.3 อัตราผลผลิตมูลคาเพิ่ม (Value Added Productivity) 

อัตราผลผลิตมูลคาเพิ่ม เปนอัตราสวนของมูลคาผลผลิตสุทธิตอผลรวม
ของมูลคาทรัพยากรดานแรงงานและทุน โดยมูลคาผลผลิตสุทธิ หมายถึง ผลผลิตรวมหักออกดวย
สินคาและบริการระหวางกระบวนการที่ซ้ือ  

ทรัพยากรการผลิตสามารถแบงได 2 แบบ คือ  

1. ทรัพยากรการผลิตหลัก 

2. ส่ิงอํานวยความสะดวก  
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โดยที่ทรัพยากรการผลิตหลัก หมายถึง เครื่องจักรอุปกรณ แรงงาน วัตถุดิบ และ
พลังงาน 

ส่ิงอํานวยความสะดวก หมายถึง เงินทนุ ความปลอดภัย พื้นที ่ และขอมูลสารสนเทศ ซ่ึงการ
พิจารณาประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และอัตราผลผลิตจะพิจารณาเฉพาะกับทรัพยากรการผลิตหลัก
เทานั้น สวนสิ่งอํานวยความสะดวกอื่นๆจะมีการจัดการตามความเหมาะสม 
ตารางที่ 4. 2 แสดงตัวช้ีวดัสมรรถนะ ในหวัขอการจัดการดานทรัพยากรการผลิต 

การใชประโยชนจาก

เคร่ืองจักร การใชประโยชนจากเครื่องจักร เวลาทํางานจริง/เวลาการทํางานตามแผน -

การใชประโยชนดานแรงงาน ชั่วโมงแรงงานจริง/ช่ัวโมงแรงงานตามแผน -

ประสิทธิผลดานแรงงานโดยรวม ปริมาณสินคา/ช่ัวโมงแรงงานตามแผน ตนั/ชั่วโมง
อัตราผลผลิตดานแรงงาน ปริมาณสินคา/ช่ัวโมงแรงงานจริง ตนั/ชั่วโมง
% Yield ปริมาณสินคา/ปริมาณวัตถุดิบ x 100 %
ประสิทธิภาพการใชน้ํา ปริมาณนํ้าที่ใช/ผลผลิต ลบ.ม./ตนั

การใชประโยชนจาก

พลังงาน energy cost ratio คาไฟฟา/ยอดขาย -

production budget ratio งบประมาณฝายผลิต/งบประมาณทั้งหมด -

production budget varience งบฝายผลิตใชจริง/งบประมาณฝายผลิต -

number of accident ratio จํานวนอุบัตเิหต/ุชวงระยะเวลา ครั้ง/เดือน

accident cost ratio คาใชจายเนื่องจากอุบัตเิหต/ุยอดขาย -

หนวยสูตรคํานวนตวัช้ีวัดสมรรถนะกิจกรรม

การใชประโยชนจาก

แรงงาน

การใชประโยชนจาก

วัตถุดิบ

การใชงบประมาณ

การจัดการความ

ปลอดภัย  
 

2. สมรรถนะดานการจดัการดานการดําเนนิการผลิต (Production Operation 

Management)  

   2.1 การวางแผน (Production Planning) 

การวางแผนการผลิตเปนการจัดสรรทรัพยากรตางๆลงไปในงาน และเปน
การเตรียมการเกี่ยวกับงานตางๆไวลวงหนากอนที่จะมีการปฏิบัติงานนั้นๆ งานที่มีการวางแผนไว
ลวงหนาจะมีคณุภาพดีกวางานที่ไมไดมกีารวางแผน คือจะใชเวลาในการทํางานนอยกวา ใช
ทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพมากกวา และจัดลําดับความสําคัญของงานไดถูกตองมากขึ้น  

2.2 การจัดลําดับการผลิตเปนการตัดสินใจเกีย่วกับเวลาที่ดีและเหมาะสม

ที่สุดในการดําเนินงานโดยใหมีการรบกวนนอยที่สุดและใชทรัพยากรใหมีประสิทธภิาพสูงสุด การ
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จัดลําดับงานผลิตโดยทั่วไปจะพิจารณาถึง ลําดับความสําคัญของงาน กําหนดสงมอบงาน 
ความสามารถในการจดัหาทรัพยากร และจาํนวนงานคาง  

2.3 การวางแผนและการจดัลําดับงานผลิต มักเปนงานที่จะตองทําควบคู

กันเสมอ โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหสามารถดําเนินงานผลิตไดอยางมปีระสิทธิภาพ 

   2.4 การผลิตสินคา (Production) 

เปนเรื่องเกีย่วกับกิจกรรมการผลิตทั้งหมด เร่ิมตั้งแตการรบัวัตถุดิบจนกระทั่งเปนสินคาสําเร็จรูป 

   2.5 การควบคมุคุณภาพ (Quality Control) 

การควบคุมคุณภาพ คือ การจัดกิจกรรมตางๆเพื่อใหผลิตออกมาดีเปนไป
ตามแบบ มีความประณีต เรียบรอย สวยงาม นําไปใชงานไดดีสะดวกและเหมาะสมกับราคา 
กิจกรรมดังกลาว ก็คือ การคดัเลือกวัตถุดิบ กิจกรรมในกระบวนการผลิต เปนตน 

   2.6 การควบคมุการผลิต (Production Control) 

การควบคุมการผลิต คือ กิจกรรมที่บังคับหรือดูแลใหการทํางานเปนไป
ตามกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑดําเนนิไปอยางมีประสิทธิภาพ ถูกตองตามแบบในเวลาอันสั้นและ
ไดปริมาณมากที่สุด ของเสียนอยที่สุด เร่ิมตั้งแตปจจยัปอนเขา กระบวนการผลิตจนออกมาเปน
ผลผลิตหรือสินคา โดยการควบคุมการผลิตสามารถที่จะจําแนกไดดังนี้ คือ การควบคุมปริมาณ 
(Quantity Control) การควบคุมคาใชจาย (Cost Control) และการควบคุมเวลา (Time Control)   

2.7 การดูแลรักษาเครื่องจักร (Maintenance) 

การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณเปนการใหบริการหนวยผลิตยอยและ
หนวยงานอื่นๆ เพื่อวาการผลิตจะดําเนินไปไดอยางราบรื่นในลักษณะการประหยัดและเหมาะสม 
(Economic Production) การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ เชน การซอมแซมเมื่อเกิดการชํารุด 

การตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรอุปกรณเพื่อดูสภาพการชํารุดสึกหรอ การกําหนดการซอมแซม
เครื่องจักร หรือการเปลี่ยนทดแทนเครื่องจักร และการบันทึกประวัติการตรวจซอมแซมของ
เครื่องจักรอุปกรณตางๆ 

 ซ่ึงตัวช้ีวัดตางๆ ในการจัดการดานการดําเนนิการผลิต สรุปไดดังตางรางที่ 4.3 นี ้
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ตารางที่ 4. 3 แสดงตัวช้ีวดัสมรรถนะ ในหวัขอการจัดการดําเนินการผลิต  
กิจกรรม ลําดับที่ ตัวช้ีวัด สูตรคํานวณ

การวางแผนการผลิต 1 Production Planed Ratio จํานวณใบสั่งผลิตท่ีวางแผนได

จํานวณงานสั่งผลิตทั้งหมด
2 Changed Planed Ratio จํานวณคร้ังท่ีมีการเปลี่ยนแปลงแผน

จํานวณงานสั่งผลิตทั้งหมด
3 Production Backlog Ratio จํานวณงานคาง

จํานวณงานสั่งผลิตทั้งหมด

จัดเก็บ 1 Rework Rate ปริมาณที่ตองทําซ้ํา

เตรียมวัตถุดิบ ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

แช 2 Reject Rate ปริมาณสินคาที่ตองท้ิง

โม ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

อดั 3 Cost per unit ตนทุนการผลิต

กวนผสม ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

อบ
บรรจุ

การตรวจสอบการดําเนนิงาน 1 Rework Rate ปริมาณที่ตองทําซ้ํา

ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

2 Reject Rate ปริมาณสินคาที่ตองท้ิง

ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

การควบคุมตนทุน 1 Direct Material Cost Ratio ตนทุนวัตถุดิบทางตรง

ตนทุนการผลิต

2 Direct Labor Cost Ratio ตนทุนแรงงานทางตรง

ตนทุนการผลิต

3 FoH Cost Ratio ตนทุนอืน่ๆ

ตนทุนการผลิต

4 Manufacturing Cost Ratio ตนทุนการผลิต

ตนทุนทั้งหมด

5 Cost per unit ตนทุนการผลิต

ปริมาณผลิตทั้งหมด

การควบคุมเวลา 1 Deliverly on time จํานวณorderท่ีสงตรงเวลา

จํานวณorderทั้งหมด

2 จํานวณวันที่สงมอบชา จํานวณวันที่สงมอบชา
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ตารางที่ 4. 4 แสดงตัวช้ีวดัสมรรถนะ ในหวัขอการจัดการดําเนินการผลิต (ตอ) 
กิจกรรม ลําดับท่ี ตัวชี้วัด สูตรคํานวณ

การเพิ่มสมรรถนะของเครื่องจักร 1 Availability เวลาทํางาน-เวลาเคร่ืองหยุด

เวลาทํางาน

2 Performance eff. ผลผลิตที่ไดจริง

ผลผลิตตามกําลังของเคร่ืองจักร

3 Quality Rate ปริมาณของดี

ปริมาณทั้งหมด

การลดการขัดของของเคร่ืองจักร 1 Mean Time between Failure เวลาเคร่ืองจักรทํางาน

จํานวณคร้ังที่เคร่ืองหยุด

2 Mean Downtime ผลรวมเวลาหยุดเคร่ืองทั้งหมด

จํานวณคร้ังที่เคร่ืองหยุด

3 Machine Downtime Rate ผลรวมเวลาหยุดเคร่ืองทั้งหมด

ผลรวมเวลาเดินเคร่ืองจริง  

 จากตัวช้ีวัดสมรรถนะขางตน สามารถแสดงถึงองคประกอบยอยของตัวช้ีวัดสมรรถนะได
ดังรูปที่ 4.8 และ 4.9
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รูปที่ 4.8 แสดงตัวชี้วดัแบงตามกลุมของตัวชี้วัดสมรรถนะ 
หนาที่ /
กําหนด

A A1 ตัวชี้วัดเชิงคุณภาพ

A2 ตัวชี้วัดเชิงคุณภาพ

B1 การใชประโยชนจากเครื่องจักร การใชประโยชนจากเครื่องจักร เวลาการทํางานจริงของเครื่องจักร

ประสิทธิผลดานแรงงาน ปริมาณสินคา/ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน
B2 การใชประโยชนจากแรงงาน ประสิทธิภาพดานแรงงาน

อัตราผลผลิตดานแรงงาน จํานวนสินคา/ชั่วโมงแรงงานจริง

B3 การใชประโยชนจากวัตถุดิบ % Yield ปริมาณสินคา/ปริมาณวัตถุดิบ

B ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ วัตถุดิบที่ใชจริง/คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ

B4 การใชประโยชนจากพลังงาน Energy cost ratio คาไฟฟา/ผลผลิต

B5 การจัดสรรงบประมาณ งบประมาณฝายผลิต/งบประมาณทั้งหมด

การควบคุมการใชงบประมาณ production budget varience งบประมาณใชจริง/งบประมาณฝายผลิต

B6 จํานวนครั้งของอุบัติเหตุที่ เกิดขึ้นในการผลิต/ชวงระยะเวลา

C accident cost ratio คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหตุ/ยอดขาย

กิจกรรม ตัวชี้ วัด

มีความปลอดภัย

production budget ratio

กลุมตัวชี้ วัดสมรรถนะ สูตรคํานวณ

การดําเนินงานใหสภาพแวดลอม number of accident ratio

เวลาการทํางานตามแผน

ชั่วโมงแรงงานจริง
ชั่วโมงแรงงานตามแผน

ระ
บบ

กา
รจั
ดก

าร
กา
รผ

ลิต
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รูปที่ 4. 9 แสดงตัวชี้วดัแบงตามกลุมของตัวชี้วัดสมรรถนะ (ตอ) 

หนาที่ /

กําหนด
C1 การวางแผนงานผลติ production planed ratio จาํนวณใบสั่งผลติทีว่างแผนได/จาํนวณงานสั่งผลติทัง้หมด

changed planed ratio จํานวณครัง้ทีม่ีการเปลีย่นแปลงแผน/จํานวณงานสัง่ผลติทัง้หมด

production backlog ratio จาํนวณงานคาง/จาํนวณงานสั่งผลติทัง้หมด

จดัเกบ็

เตรยีมวตัถดุบิ rework rate ปรมิาณทีต่องทาํซ้ํา/ปริมาณทีผ่ลติทัง้หมด

แช reject rate ปรมิาณสินคาทีต่องทิง้/ปริมาณทีผ่ลติทัง้หมด

C2 โม ตวัชวีดัดานคณุภาพ มาตรฐานการทาํงานและการควบคมุการทาํงาน

C อัด อัตราผลผลติดานแรงงาน ประสิทธผิลดานแรงงาน/ประสิทธภิาพดานแรงงาน
กวนผสม cost per unit ตนทนุการผลติ/ปริมาณทีผ่ลติทัง้หมด

อบ

บรรจุ

C3

กลุมตวัชีว้ดั

สมรรถนะ

ระ
บบ

กา
รจ
ดัก

าร
กา
รผ

ลติ

กจิกรรม ตวัชีว้ดั สตูรคาํนวณ

 
 
 

คาใชจายทางการผลิต/ปริมาณการผลิต 
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รูปที่ 4.10 แสดงตัวชี้วัดแบงตามกลุมของตัวชี้วดัสมรรถนะ (ตอ)  
หนาที /
กําหนด
C3 การตรวจสอบการดําเนินงาน rework ปริมาณทีตองทําซํา/ปริมาณทีผลิตทังหมด

reject rate ปริมาณสินคาเสีย/ปริมาณทีผลิตทังหมด
claim มูลคาสินคาเคลม/ยอดขาย

C4 การควบคุมตนทุน direct material cost ratio ตนทุนวัตถุดิบทางตรง/ตนทุนการผลิต

direct labor cost ratio ตนทุนแรงงานทางตรง/ตนทุนการผลิต

FoH cost ratio ตนทุนอื่นๆ/ตนทุนการผลิต

manufacturing cost ratio ตนทุนการผลิต/ตนทุนทั้งหมด

C cost per unit ตนทุนการผลิต/ปริมาณผลิตทั้งหมด

การควบคุมเวลา deliverly on time จํานวณorderที่สงตรงเวลา/จํานวณorderทั้งหมด

เวลาทํางานจริง/เวลาทํางานมาตรฐาน เวลาทํางานจริง/เวลาทํางานมาตรฐาน

จํานวณวันที่สงมอบชา จํานวณวันที่สงมอบชา/กําหนดวันสงมอบ

C5 การเพิ่มสมรรถนะ      Availability เวลาทํางาน-เวลาเครื่องหยุด/เวลาทํางาน

     Performance eff ผลผลิตที่ไดจริง/ผลผลิตตามกําลังของเครื่องจักร

     Quality rate ปริมาณของดี/ปริมาณทั้งหมด

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

C6 การลดการขัดของของเครื่องจักร เวลาเครื่องจักรทํางาน /จํานวณครั้งที่ เครื่องหยุด

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด/จํานวณครั้งที่ เครื่องหยุด

ผลรวมเวลาหยุดเครื่องทั้งหมด/ผลรวมเวลาเดินเครื่องจริง

ระ
บบ

กา
รจั
ดก

าร
กา
รผ

ลิต

กลุมตัวชี้วัด

สมรรถนะ

สูตรคํานวณ

mean time between failure 

mean downtime

machine downtime rate

ตัวชี้วัด

ของเครื่องจักร

กิจกรรม

 

คาใชจายทางการผลิต/ปริมาณการผลิต 
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ตารางที่ 4.5 แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะดานการจัดการทรัพยากรการผลิต 

ระดับที่ 1

กําหนดหนาที่ของหนวยงานและบุคลากร

การบริหารเครื่องจักรอปุกรณ

การบริหารแรงงาน

หนาที่กิจกรรม

กําหนดนโยบายและวัตถุประสงค

Energy Cost Ratio

Production Budget 

Ratio
Production Budget 

Varience

การบริหารพลังงาน

Number of 

Accident Ratio

Accident Cost Ratio

การบริหารวัตถุดิบ

การบริหารเงินทุน

ความสะอาดปลอดภัย

ประสิทธิภาพดาน

เครื่องจักรโดยรวม

% Yield

อตัราผลผลิตดาน

แรงงานโดยรวม

ประสิทธิภาพดาน

วัตถุดิบโดยรวม

งบประมาณที่ใชจริง      

งบประมาณฝายผลิต

ประสิทธิภาพดาน

เครื่องจักรของแตละแผนก
อตัราผลผลิตดานแรงงาน

ของแตละแผนก
ปริมาณงานที่ใชได            

ปริมาณวัตถุดิบที่เบิกใช
ประสิทธิภาพดานวัตถุดิบ

ของแตละแผนก
คาไฟฟา                             

ยอดขาย
งบประมาณฝายผลิต     

งบประมาณทั้งหมด

ระดับที่ 3

ปริมาณสินคา                    

ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน

องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ

ชั่วโมงแรงงานจริงชั่วโมง

แรงงานมาตรฐาน

เวลาการทํางานจริงของเครื่องจักร 

เวลามาตรฐานของเครื่องจักร

ระดับที่ 2

ประสิทธิผลดานแรงงาน

ประสิทธิภาพดานแรงงาน

ดัชนวีัดสมรรถนะ

ระ
บบ

วดั
สม

รร
ถน

ะท
าง
กา
รผ
ลติ

การจัดการระบบ

คุณภาพ

การจัดการดาน

ทรัพยากรการผลิต

องคประกอบในการ

วัดสมรรถนะ

ทางการผลิต

จํานวนครั้งของอุบัติเหตุ

ชวงระยะเวลา

คาใชจายเนื่องจากอุบัติเหตุ

ยอดขาย

วัตถุดิบที่ใชจริง               

คามาตรฐานการใชวัตถุดิบ
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ตารางที่ 4.6 แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะดานการดําเนินการผลิต (ตอ) 

องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ

ดัชนวีัดสมรรถนะ ระดับที่ 1 ระดับที่ 2 ระดับที่ 3

จํานวณใบสั่งผลิตที่วางแผน

จํานวณงานสั่งผลิตทั้งหมด

ประสิทธิภาพดานแรงงาน

ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

ตนทุนการผลิต

จํานวณครั้งที่มีการเปลี่ยนแผน

จํานวณงานสั่งผลิตทั้งหมด

จํานวณงานคาง

จํานวณงานสั่งผลิตทั้งหมด

ปริมาณที่ตองทําซ้ํา

ประสิทธิผลดานแรงงาน

ปริมาณสินคาที่ตองทิ้ง

ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด

ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด
Reject Rate ของแต

ละแผนก

การวางแผนการผลิต

อตัราผลผลิตดาน

แรงงาน

Cost per unit ของ

แตละแผนก

การผลิตสินคา

Changed Planed 

Ratio
Production 

Backlog Ratio

Production planed 

ratio

Rework Rate ของ

แตละแผนก

ระ
บบ

วัด
สม

รร
ถน

ะท
าง
กา
รผ

ลิต

การจัดการดาน

การดําเนนิการผลิต

องคประกอบใน

การวัดสมรรถนะ

ทางการผลิต

หนาที่กิจกรรม
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ตารางที่ 4.7 แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะดานการดําเนินการผลิต (ตอ) 

หนาที่กิจกรรม

Cost per unit โดยรวม Manufacturing cost ratio

ระ
บบ

วัด
สม

รร
ถน

ะท
าง
กา
รผ

ลิต

การจัดการดาน

การดําเนนิการผลิต
การควบคุมการผลิต

Production Delivery 

Ratio

Delivery on time 

ratio โดยรวม

จํานวนวันที่สงมอบ

ลาชา

องคประกอบยอยของดัชนีวัดสมรรถนะองคประกอบใน

การวัดสมรรถนะ

ทางการผลิต

กําหนดวันสงมอบ

วันที่สงมอบ

จํานวณorderทั้งหมด

Delivery on time ratio 

ของแตละแผนก

จํานวณorderที่สงตรงเวลา

เวลาตั้งแตลูกคาสั่งซื้อถึงไดรั

เวลาตั้งแตสั่งซื้อวัตถุดิบถึงผลิ

ตนทุนอืน่ๆ

ตนทุนการผลิต
FoH Cost Ratio

ตนทุนแรงงานทางตรง

ตนทุนการผลิต
Direct Labor Cost Ratio

ตนทุนวัตถุดิบทางตรง

ตนทุนการผลิตDirect Material Cost Ratio

ระดับที่ 2 ระดับที่ 3ดัชนวีัดสมรรถนะ ระดับที่ 1
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ตารางที่ 4.8 แสดงองคประกอบยอยของตัวชี้วัดสมรรถนะดานการดําเนินการผลิต (ตอ) 

จํานวนผลิตทั้งหมดของแตละแผนก

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

ผลผลิตที่ไดจริง

Claim Rate
มูลคาสินคาที่ลูกคาเคลม

ยอดขาย

การจัดการดานการดําเนินการผลิต
Defect Rate 

จํานวนสินคาเสีย

จํานวนผลิตทั้งหมด
การควบคุมคุณภาพ

Rework Rate เฉลี่ย

โดยรวม
ผลรวม Rework Rate เฉลี่ยของแต

ละแผนก

จํานวนชิ้นงานที่ตองทําซ้ําของแตละแผนก

ระ
บบ

วัด
สม

รร
ถน

ะท
าง
กา
รผ

ลิต

องคประกอบในการวัดสมรรถนะทางการผลิต หนาที่กิจกรรม องคประยอยของดัชนีวัดสมรรถนะ
ดัชนีวัดสมรรถนะ ระดับที่  1 ระดับที่  2 ระดับที่  3
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3. สมรรถนะดานการจดัการระบบคุณภาพความปลอดภัยของอาหาร (Food Safety 

Management) 

ในการระบุตวัช้ีวัดสมรรถนะดานจัดการระบบคุณภาพความปลอดภยัของอาหารนั้น ใช
หลักการเดยีวกันกับการระบุตัวช้ีวดัวดัสมรรถของทั้ง 2 กลุมขางตน เพียงแตจะแตกตางกันทีก่าร

ตั้งเปาหมายของความสําเร็จ กลาวคือในการระบุตัวช้ีวดัวดัสมรรถทางการผลิตของ 2 กลุมแรก จัด

มุงเนนความสาํเร็จไปที่ประสิทธิภาพและประสิทธิทางการผลิตและการใชทรัพยากร แตการวดั
สมรรถนะดานการจดัการระบบคุณภาพความปลอดภยัของอาหาร จะเนนผลสําเร็จไปที่การควบคมุ
การผลิตที่จะทาํใหผลผลิตออกมาสะอาดและปลอดภยั โดยตัวช้ีวัดตางๆนั้นจะอิงตามขอกําหนด
ของ ระบบ ISO 22000 ซ่ึงสามารถแบงกลุมของตัวช้ีวัดได 4 กลุมดังนี ้

 

1.กลุมตัวช้ีวดัดานความรับผิดชอบของฝายบริหาร (Management 

Responsibility) เปนตัววัดเกี่ยวกับการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของผูบริหารที่มี ตอ

การพัฒนา การนําระบบการจัดการไปใช และการพัฒนาใหมีประสิทธิภาพอยางตอเนื่อง 
ซ่ึงจะรวมถึงรายละเอียดดานการกําหนดนโยบายที่มีตอระบบ การวางแผน การกําหนด
ความรับผิดชอบและอํานาจหนาที่ การแตงตั้งหัวหนาทีมดูแลการจัดทําระบบ การสื่อสาร
ทั้งภายในและภายนอกองคกร การตอบสนองของผูบริหารในกรณีฉกุเฉนิ และการทบทวน
โดยผูบริหาร 
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ตารางที่ 4. 9 กลุมตัวช้ีวดัดานความรับผิดชอบของฝายบริหาร (Management Responsibility) 

กลุมตัวชี้วัดดานความรับผดิชอบของฝายบริหาร (Management Responsibility) 
 

คําอธิบาย วัตถุประสงค โครงการ/งาน/
กิจกรรม 

ตัวชี้วัด หนวย 

การกําหนดนโยบาย
ที่มีตอระบบการ
จัดการความ
ปลอดภัยดานอาหาร 

1. จํานวนนโยบาย
ดานความปลอดภัย
ของอาหาร 
2.จํานวนนโยบายที่
ปฏิบัติไดจริง 
3.จํานวนกิจกรรม
เกี่ยวกับความ
ปลอดภัยดานอาหาร 

 

นโยบาย/
ป 
 
 
นโยบาย/
ป 
 
กิจกรรม/
ป 

การกําหนดความ
รับผิดชอบและ
อํานาจหนาที ่

จํานวนบุคลากรที่
รับผิดชอบดาน
ความปลอดภยัของ
อาหาร 

คน 

การตระหนกัถึง
ความสําคัญ 

งบประมาณที่
จัดสรรใหกับ
กิจกรรมดานความ
ปลอดภัยของ
อาหาร 

บาท/ป 

เปนตัววัดเกี่ยวกับการ
ตระหนกัถึง
ความสําคัญและการ
กําหนดหนาทีค่วาม
รับผิดชอบของ
ผูบริหารที่มีตอการ
พัฒนา การนําระบบ
การจัดการไปใชและ
การพัฒนาใหมี
ประสิทธิภาพอยาง
ตอเนื่อง  
 

เพื่อวัดการตระหนกั
ถึงความสําคัญและ
การกําหนดหนาที่
ความรับผิดชอบของ
ผูบริหารที่มีตอการ
พัฒนา การนําระบบ
การจัดการไปใช
และการพัฒนาใหมี
ประสิทธิภาพอยาง
ตอเนื่อง  
 

การทบทวนโดย
ผูบริหาร 

 

กิจกรรมดานความ
ปลอดภัยของ
อาหารที่ไดรับการ
ทบทวน ในรอบ 1 
ป 

กิจกรรม/
ป 

 

2.กลุมตัวช้ีวดัดานการจดัการทรัพยากร (Resource Management) เปนตัววัดเกี่ยวกับการ

กําหนดใหองคกรจัดหาทรพัยากรที่เพียงพอตอการจัดทําระบบ ซ่ึงประกอบดวย ทรัพยากรบคุคล 
โครงสรางพื้นฐานและสภาพแวดลอมในการทํางาน 
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ตารางที่ 4. 10 กลุมตัวช้ีวดัดานการจัดการทรัพยากร (Resource Management) 

กลุมตัวชี้วัดดานการจัดการทรัพยากร (Resource Management) 
 

คําอธิบาย วัตถุประสงค โครงการ/งาน/
กิจกรรม 

ตัวชี้วัด หนวย 

การจัดสรรวัตถุดิบ
และเครื่องจักร 

จํานวนปญหา
ที่มีสาเหตุมา
จากความไม
พรอมของ
วัตถุดิบและ
เครื่องจักร  

คร้ัง/
เดือน 

เปนตัววัดเกี่ยวกับการ
กําหนดใหองคกรจัดหา
ทรัพยากรที่เพยีงพอตอ
การจัดทําระบบ ซ่ึง
ประกอบดวย 
ทรัพยากรบุคคล 
โครงสรางพื้นฐานและ
สภาพแวดลอมในการ
ทํางาน 

 

เพื่อวัด
ประสิทธิภาพดาน
การจัดสรร
ทรัพยากร ที่เอือ้ตอ
การทํางานให
สอดคลองกับ
มาตรฐานความ
ปลอดภัยดาน
อาหาร 

การจัดการ
สภาพแวดลอมใน
การทํางาน 

จํานวนปญหา
ที่มีสาเหตุมา
จาก
สภาพแวดลอม
ของการทํางาน
ไมเหมาะสม 
หรือ ไม
สะดวก 

คร้ัง/
เดือน 

 

3.กลุมตัวช้ีวดัดานการวางแผนและการตระหนกัถึงผลิตภัณฑทีป่ลอดภัย 
(Planning and Realization of sale product) เปนตวัวดัเกีย่วกับการกําหนดใหองคกร

ตองวางแผนและพัฒนากระบวนการทีใ่หความสําคัญกับผลิตภัณฑทีป่ลอดภัยประกอบดวย 
โปรแกรมหรอืกิจกรรมพื้นฐาน ที่จําเปนสําหรับการควบคุมสุขลักษณะของสภาพแวดลอม 
การผลิตที่มีความเหมาะสม การเคลื่อนยายที่มีผลตอความปลอดภัยของอาหาร นอกจากนี้
ยังกําหนดขั้นตอนลําดับแรกที่จําเปนในการวิเคราะหอันตราย การจดัทําแผน HACCP การ

ทวนสอบแผนการที่กําหนดตามระบบ HACCP  การจัดทําระบบสอบกลับได (traceability 

system) และการควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
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ตารางที่ 4. 11 กลุมตัวชี้วดัดานการวางแผนและการตระหนักถึงผลิตภัณฑที่ปลอดภัย (Planning and Realization of sale product) 

กลุมตัวชี้วัดดานการวางแผนและการตระหนักถึงผลติภณัฑที่ปลอดภยั (Planning and Realization of sale product)  

วัตถุประสงค โครงการ/งาน/กิจกรรม ตัวชี้วัดหลัก ตัวชี้วัดยอย หนวย 
วางแผนหรือปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต เพื่อควบคุมดานความสะอาด 
 

ประสิทธิภาพดานการวางแผน 1. จํานวนแผนงานและ
กิจกรรม 

2. สัดสวนความสําเร็จของ
แผนงานหรือกิจกรรม 

แผน/ป 
 
- 

จัดการดานการควบคุมสุขลักษณะ
ของสภาพแวดลอม 

ประสิทธิภาพดานการควบคมุ
สุขลักษณะของสภาพแวดลอม 

1.จํานวนปญหาดาน
สุขลักษณะที่ตรวจพบ 

ครั้ง/เดือน 

1. เพื่อควบคุมความสะอาดของพื้นที่ผลิตและ
ทําอยางตอเนือ่ง 

2. เพื่อควบคุมความสะอาดของคนงานผลิต
และทําอยางตอเนื่อง 

3. เพื่อควบคุมความสะอาดของเครื่องจักร
อุปกรณหรือหบีหอที่สัมผัสกับวัตถุดิบ
และทําอยางตอเนื่อง 

4. เพื่อวิเคราะหหาจุดวิกฤตในกระบวนการ
ผลิต อยางครบถวน 

5. เพื่อควบคุมจุดวิกฤตในกระบวนการผลิต
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

6. เพื่อใหเกิดระบบการจัดการกับผลิตภัณฑที่
ไมไดมาตรฐาน 

จัดทําระบบมาตรฐานความ
ปลอดภัยของอาหาร 

ประสิทธิภาพของระบบ 

 

1.ปญหาที่เกิดจากการ
กําหนดจุดวิกฤตที่ไม
เหมาะสม 
2.การละเมิดขอกําหนด 
3.จํานวนปญหาที่เกิดจาก
การละเมิดขอกําหนด 

ครั้ง/เดือน 
 
 
ครั้ง/เดือน 
ครั้ง/เดือน 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตนฉบับไมมีหนานี้ 
NO THIS PAGE IN ORIGINAL 
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3. กลุมตัวช้ีวดัดานการยืนยันการทวนสอบและการพัฒนาระบบการจัดการความ
ปลอดภัยดานอาหาร (Validation, Verification and Improvement of the food 

safety management system) เปนตัววดัเกีย่วกับการกําหนดใหกลุมคนที่

รับผิดชอบในการจัดทําระบบตองวางแผนและพัฒนา กระบวนการที่ตองใชใน
การยืนยัน จุดควบคุม การดูแล และการวดั การทวนสอบระบบดวยการ Internal 

audit การประเมินผลการทวนสอบ นอกจากนีย้ังกําหนดใหองคกร ตองมีการ

พัฒนาอยางตอเนื่อง การปรับปรุงระบบการจัดการ ใหมคีวามทันสมัยอยูเสมอ  
4.  

ตารางที่ 4. 12 การยืนยันการทวนสอบ และการพัฒนาระบบการจัดการความปลอดภยัดานอาหาร  

การยืนยันการทวนสอบ และการพัฒนาระบบการจัดการความปลอดภยัดานอาหาร  
(Validation, Verification and Improvement of the food safety management system)  

วัตถุประสงค โครงการ/งาน/กิจกรรม ตัวชี้วัดหลัก หนวย 
กิจกรรมการทวนสอบระบบความปลอดภยั
ดานอาหาร 

ความถี่ใน
การทวน
สอบ 

คร้ัง/ป เพื่อใหเกิดการ
ปรับปรุงและพัฒนา
ระบบการจัดการ
ความปลอดภยัดาน
อาหารอยางตอเนื่อง 

การพัฒนาระบบความปลอดภัยดานอาหาร จํานวน
กิจกรรมดาน
ความ
ปลอดภัยของ
อาหาร ที่เกิด
จากผลของ
การทวน
สอบระบบ 

กิจกรรม/ป 
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4.3 ผลการประยุกตใชระบบวัดสมรรถนะกับโรงงานตัวอยาง 
แบงออกเปน 3 กลุมตัวช้ีวัดดังตอไปนี ้

1. กลุมตัวช้ีวดัสมรรถนะดานการจัดการทรัพยากรการผลิต 

2. กลุมตัวช้ีวดัสมรรถนะดานการดําเนนิการผลิต 

3. กลุมตัวช้ีวดัสมรรถนะดานการจัดการระบบคุณภาพความปลอดภยัของอาหาร 

 

ตารางที่ 4. 13 แสดงกลุมตัวช้ีวัดสมรรถนะดานการจัดการทรัพยากรการผลิต 

กลุมตัวช้ีวดัสมรรถนะดานการจัดการทรพัยากรการผลติ 

เม.ย. พ.ค.

การใชประโยชน

จากเครื่องจักร การใชประโยชนจากเคร่ืองจักร เวลาทํางานจริง/เวลาการทํางานตามแผน 1.09 1.07 -

การใชประโยชนดานแรงงาน ชั่วโมงแรงงานจริง/ชั่วโมงแรงงานตามแผน n/a n/a -

ประสิทธิผลดานแรงงานโดยรวม ปริมาณสินคา/ชั่วโมงแรงงานตามแผน 2.53 2.28 ตัน/ช่ัวโมง

อตัราผลผลิตดานแรงงาน ปริมาณสินคา/ชั่วโมงแรงงานจริง 2.33 2.13 ตัน/ช่ัวโมง

% Yield ปริมาณสินคา/ปริมาณวัตถุดิบ x 100 0.89 0.84 %

ประสิทธิภาพการใชน้ํา ปริมาณน้ําที่ใช/ผลผลิต 1.21 1.12 ลบ.ม./ตัน
การใชประโยชนจาก

พลังงาน energy cost ratio คาไฟฟา/ยอดขาย n/a n/a -

production budget ratio งบประมาณฝายผลิต/งบประมาณทั้งหมด n/a n/a -

production budget varience งบฝายผลิตใชจริง/งบประมาณฝายผลิต n/a n/a -

number of accident ratio จํานวนอบุัติเหต/ุชวงระยะเวลา 0 0 คร้ัง/เดือน

accident cost ratio คาใชจายเนือ่งจากอบัุติเหตุ/ยอดขาย 0 0 -

หนวย
คาสมรรถนะ

สูตรคํานวนตัวชี้วัดสมรรถนะกลุมกิจกรรม

การใชประโยชน

จากแรงงาน

การใชประโยชน

จากวัตถุดิบ

การใชงบประมาณ

การจัดการความ

ปลอดภัย  
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ตารางที่ 4. 14 แสดงกลุมตัวชี้วัดสมรรถนะดานการดําเนินการผลิต 
 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เม.ย. พ.ค.

production planed ratio จํานวนใบสั่งผลิตที่วางแผนได/จํานวนใบสั่งทั้งหมด 1 0.98 -

changed planed ratio จํานวนครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงแผน/จํานวนแผน 1 0 -

production backlog ratio จํานวนงานคาง/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด 0 0 -

rework rate ปริมาณที่ตองทําซ้ํา/ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด 0.12 0.11 -

reject rate ปริมาณที่ตองทิ้ง/ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด 0.003 0.004 -

cost per unit คาใชจายทางการผลิต/ปริมาณการผลิต n/a n/a บาท/ตัน

direct material cost ratio ตนทุนวัตถุดิบทางตรง/ตนทุนการผลิต n/a n/a -

direct labor cost ratio ตนทุนแรงงานทางตรง/ตนทุนการผลิต n/a n/a -

FoH cost ratio ตนทุนอืน่ๆ/ตนทุนการผลิต n/a n/a -

manufacturing cost ratio ตนทุนการผลิต/ตนทุนทั้งหมด n/a n/a -

cost per unit ตนทุนการผลิต/ปริมาณผลิตทั้งหมด n/a n/a -

deliverly on time จํานวน order ที่สงตรงเวลา/จํานวน order ทั้งหมด 0 0 -

จํานวนวันที่สงมอบชา จํานวนวันที่สงมอบชา 0 0 วัน

Availability (เวลาทํางาน - เวลาเครื่องหยุด) / เวลาทํางาน 0 0 -

performance eff. ผลิตที่ไดจริง/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 -

คาสมรรถนะ

การควบคุมตนทุน

การผลิต

ตัวชี้วัดสมรรถนะ

การควบคุมเวลา

สมรรถนะของ

เครื่องจักร

สูตรคํานวน หนวย

การลดการขัดของ

ของเครื่องจักร

กลุมกิจกรรม

การวางแผนการ

ผลิต
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ตารางที่ 4. 15 แสดงกลุมตัวช้ีวัดดานความรับผิดชอบของฝายบริหาร (Management 

Responsibility) 

กลุมตัวชี้วัดดานความรับผดิชอบของฝายบริหาร (Management Responsibility) 

โครงการ/งาน/กิจกรรม ตัวชี้วัด คา หนวย 
จํานวนนโยบายดานความปลอดภัย
ของอาหาร 

1 นโยบาย/
ป 

จํานวนนโยบายที่สามารถปฏิบัติตาม
ได 

1 นโยบาย/
ป 

การกําหนดนโยบายที่มีตอระบบการ
จัดการดานความปลอดภัยทางการผลิต
อาหารและการวางแผน 

จํานวนกิจกรรมเกี่ยวกับระบบความ
ปลอดภัยของอาหาร 

0 กิจกรรม/
ป 

การกําหนดความรับผิดชอบและอํานาจ
หนาที ่

จํานวนบุคลากรที่รับผิดชอบดาน
ความปลอดภยัของอาหาร 

3 คน 

การตระหนกัถึงความสําคัญ งบประมาณทีจ่ัดสรรใหกับกิจกรรม
ดานความปลอดภัยของอาหาร 

0 บาท/ป 

การทบทวนโดยผูบริหาร 

 
กิจกรรมดานความปลอดภยัของ
อาหารที่ไดรับการทบทวน ในรอบ 1 
ป 

0 กิจกรรม/
ป 

 

ตารางที่ 4. 16 แสดงกลุมตัวช้ีวัดดานการจดัการทรัพยากร (Resource Management) 

กลุมตัวชี้วัดดานการจัดการทรัพยากร (Resource Management) 

โครงการ/งาน/กิจกรรม ตัวชี้วัด คา หนวย 
การจัดสรรวัตถุดิบและเครื่องจักร จํานวนปญหาที่มีสาเหตุมาจากความ

ไมพรอมของวัตถุดิบและเครื่องจักร 
23 คร้ัง/

เดือน 
การจัดการสภาพแวดลอมในการ
ทํางาน 

จํานวนปญหาที่มีสาเหตุมาจาก
สภาพแวดลอมของการทํางานไม
เหมาะสม หรือ ไมสะดวก 

5 คร้ัง/
เดือน 
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ตารางที่ 4. 17 กลุมตัวช้ีวัดดานการวางแผนและการตระหนักถึงผลิตภณัฑที่ปลอดภยั (Planning 

and Realization of sale product) 

กลุมตัวชี้วัดดานการวางแผนและการตระหนักถึงผลติภณัฑท่ีปลอดภยั (Planning and Realization 
of sale product)  

โครงการ/งาน/กิจกรรม ตัวชี้วัด คา หนวย 
วางแผนหรือปรับปรุง
กระบวนการผลิต เพื่อควบคมุ
ดานความสะอาด 

1. จํานวนแผนงานและกจิกรรม 
2. สัดสวนความสําเร็จของแผนงาน
หรือกิจกรรม 

0 แผน/ป 
- 
 

จัดการดานการควบคุม
สุขลักษณะของสภาพแวดลอม 

1. จํานวนแผนงานและกจิกรรม 
2.สัดสวนความสําเร็จของแผนงาน
หรือกิจกรรม 

0 
0 

แผน/ป 
- 
 

จัดทําระบบมาตรฐานความ
ปลอดภัยของอาหาร 

1.ปญหาที่เกิดจากการกําหนดจุด
วิกฤตที่ไมเหมาะสม 
2.การละเมิดขอกําหนด 
3.จํานวนปญหาที่เกิดจาการละเมิด
ขอกําหนด 

n/a 
 

n/a 
n/a 

 

คร้ัง/เดือน 
 

คร้ัง/เดือน 
คร้ัง/เดือน 

 
หมายเหตุ n/a หมายความวา ไมมีขอมูล เนื่องจากโรงงาน ไมมีการบันทกึ และเก็บขอมูล 
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ตารางที่ 4. 18 แสดงการยนืยนัการทวนสอบ และการพัฒนาระบบการจดัการความปลอดภัยดาน
อาหาร (Validation, Verification and Improvement of the food safety management system) 

การยืนยันการทวนสอบ และการพัฒนาระบบการจัดการความปลอดภยัดานอาหาร  
(Validation, Verification and Improvement of the food safety management system)  

วัตถุประสงค โครงการ/งาน/
กิจกรรม 

ตัวชี้วัดหลัก คา หนวย 

กิจกรรมการทวน
สอบระบบความ
ปลอดภัยดาน
อาหาร 

ความถี่ในการทวนสอบ 
 

0 คร้ัง/ป เพื่อใหเกิดการ
ปรับปรุงและพัฒนา
ระบบการจัดการ
ความปลอดภยัดาน
อาหารอยางตอเนื่อง การพัฒนาระบบ

ความปลอดภยั
ดานอาหาร 

จํานวนกิจกรรมดาน
ความปลอดภยัของ
อาหาร ที่เกิดจากผลของ
การทวนสอบระบบ 

0 คร้ัง/ป 

 

4.4 แนวทางในการปรับปรุงระบบคุณภาพภายในโรงงาน 

 จากวดัสมรรถนะทางการผลติในเบื้องตน ทําใหทราบถึงสถานะของการผลิตในปจจบุัน แต
เนื่องจากเปนการวัดสมรรถนะในครั้งแรก จึงไมมีคามาตรฐานเปรียบเทียบวา ตัวช้ีวดัไหนที่มีคาต่าํ 
ตองการการปรับปรุง หรือตัวไหนที่มีคาที่ดีอยูแลว ดังนั้นงานวิจยันีจ้ึงพิจารณาจากสภาพของการ
ทํางานและปญหาที่พบภายในโรงงาน กลาวคือทําการคัดเลือกตัวช้ีวดัที่มีความสําคัญตอ ตนทุนใน
การผลิต และประเมินวาเมือ่ทําการปรับปรุงระบบการทํางานแลว จะทําใหคาของตัวช้ีวดันี้ดีขึน้ 
โดยพิจารณาตวัช้ีวดั 3 ตัว ดงัตอไปนี้   

 1. การใชประโยชนจากเครื่องจักร  
 จากการศึกษาการทํางานในโรงงาน พบวา เครื่องจักรเกิดการหยุดบอยครั้งเพราะขาดการ
ควบคุมการทํางานและ ควบคุมวัตถุดิบใหเหมาะสม 

2. %Yield  เนื่องจากตัวช้ีวัดนีเ้ปนตัวช้ีวัดที่ระบุถึงประสิทธิภาพในการผลิตโดยรวม 
และมีผลกระทบโดยตรงกบัตนทุนการผลิต 
3. Rework Rate  เปนตวัช้ีวดัที่บงบอกถึงความสูญเสียที่เกิดจากการทํางาน และมี
ผลกระทบโดยตรงกับตนทนุการผลิต 
จากการคัดเลือกตัวช้ีวัดทั้ง 3 ตัวนี้ จึงนาํไปสูการเสนอแนวทางการปรับปรุงและพัฒนา

ประสิทธิภาพทางการผลิตและความสะอาดปลอดภัยในการผลิตดังนี้ 
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1. การจัดทํามาตรฐานวิธีการทาํงาน 

1.1 การจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1.2 จัดทําเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

2. การจัดระบบควบคุมและตรวจสอบคุณภาพการผลิต 

2.1 จัดทําแผนการตรวจรับวัตถุดบิ 

2.2 จัดทําเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบกอนการผลิต 

2.3 จัดทําเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิต 

3. การจัดทํามาตรฐานดานพนกังาน 

3.1 การจัดอบรมพนักงาน 

4.4.1 การจัดทํามาตรฐานวธีิการทํางาน  

 ในการจดัทําระบบคุณภาพทางการผลิต จําเปนจะตองมีการจัดทําขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานเพื่อใหการปฏิบัติงานนั้น มีมาตรฐานในการทํางานที่เหมอืนกัน โดยข้ันตอนการ
ปฏิบัติงานจะแสดงถึงขั้นตอนของกรรมวธีิในการทํางานโดยละเอยีด เพื่อใหพนกังานปฏิบัติงานไป
ในแนวทางเดยีวกัน เพื่อใหเกิดความชดัเจนในการทํางาน และยังสามารถนําไปใชในการฝกอบรม
พนักงานใหมที่เขามาทํางานใหเกดิความเขาใจไดอีกดวย ซ่ึงการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานมี
ขั้นตอนตางๆดังนี้  

4.4.1.1 การจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏบิัติงาน  

 การจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานนั้นมีขั้นตอนในการจัดทําดังนี้ 
a. พนักงานที่ปฏิบัติงานที่เครื่องจักร จําแนกวิธีการปฏิบัติงานออก เปน

ขอ ๆ 

b. พนักงานที่ปฏิบัติงานหนาเครื่องจักร รางขั้นตอนการปฏิบัติงานใน
แตละขอโดยละเอียด 

c. หัวหนาแผนกจะเปนผูตรวจสอบความถูกตอง ความสมบูรณของ
ขั้นตอนการปฏิบัติงานของฉบับรางที่จัดทําขึ้น จากนั้นจึงทําการ
แกไขฉบับรางใหเปนฉบับทีเ่ปนขั้นตอนในการปฏิบัติงานอยางเปน
ทางการตอไป 

d. ผูจัดการโรงงานจะเปนผูตรวจสอบและอนมุัติเอกสารใหใชงานใน
การผลิต 
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รูปท่ี 4. 11 โครงรางเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

เร่ือง  
หมายเลขเอกสาร  WI – 00X 

 

1. วัตถุประสงค 
        

2. ขอบเขต 
 

3. นิยาม 
 

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด 
 

 

5. ผูรับผิดชอบ 
 

 

6. วิธีปฏิบัติ 
 

 

 

 

4.4.1.2 จัดทําเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

  ในการทํางานบางอยางจําเปนตองอาศัยทักษะของพนกังาน แตเนื่องจากทักษะของ
พนักงานแตละคนมีไมเทากนั ความสามารถในการทํางานและการแกปญหาของพนักงานจึงไม
เทากันดวย ดงันั้นจึงจําเปนจะตองหาวิธีชวยใหมาตรฐานการทํางานของพนักงานทกุๆคนใกลเคียง
กัน การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานเปนวิธีหนึ่งที่เปนตวัชวยใหพนักงานทํางานไดตาม
มาตรฐาน และยังทําหนาทีเ่สมือนกับเปนคูมือสอนงานอยางยอๆ ใหกับพนกังานที่ยังไมมีทักษะ
เพียงพอ  นอกจากนัน้การมเีอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานจะชวย ควบคุมการทํางานในแตละจดุ
ของกระบวนการผลิต  
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รูปท่ี 4. 12 โครงรางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ แชขาว  

จุดประสงค เพื่อใหการแชมีประสิทธิภาพ 
ผลสําเร็จ ไมมีหรือมีส่ิงเจือปนในขาวนอยที่สุด สามารถนําไปโมไดงาย…. 
เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. ………………. 
2. ……………….. 

สาระสําคัญ 1. อุณหภูมิมากกวา….องศา 
2. เวลาประมาณ….. 
3. ใหเติมน้าํยาลาง…….กิโลกรัมหลังจากปฏิบัติงาน….วัน หรือกอน

ทําการผลิต……. 
4. …….. 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1.   
2.  

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

ระดับน้ําผิดปกติ  
ส่ิงเจือปนมากกวาปกต ิ  
อ่ืนๆ ระบุ……………….  
 

เนื้อหาในเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานนี้ประกอบดวย จุดประสงคของการ
ทํางานในกระบวนการผลิตนั้นๆ ผลสําเร็จ เร่ืองที่ตองดาํเนินการ สาระสําคัญของการทํางาน สภาวะ
ผิดปกติที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการ วิธีแกไขเมื่อเกดิสภาวะผิดปกติ ซ่ึงมีนิยามดังตอไปนี ้

 

1. จุดประสงคของการปฏิบัติงาน หมายถึง เหตุผลวาทําไมการปฏิบัติการ

นั้นจึงจําเปน หรือในกรณีทีก่ารปฏิบัติงานนั้นไมสมบูรณจะมีอิทธิพลตอคุณภาพของผลิตภัณฑหรือ
ประสิทธิภาพของขั้นตอนถัดมาอยางไรบาง 

2. เร่ืองที่ตองดําเนินการ หมายถึง ลําดับของการปฏิบัติงาน  

3. ผลสําเร็จ หมายถึง ผลของการปฏิบัติงานเมื่อทํางานอยางถูกวิธี 
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4. สาระสําคัญ  หมายถึง จุดสําคัญที่ตองควบคุมหรือคาที่ตองทําใหได

ในการผลิต เชนระยะเวลาการผลิต อุณหภมูิ ความชื้น เปนตน  
5. ขั้นตอนสําคัญ หมายถึง เทคนิคหรือวิธีการทํางานที่ตองทําใน

กระบวนการผลิตแตละชวงซึ่งความสําคัญเพื่อทําใหการปฏิบัติงานคืบหนา ไมจําเปนตองสอดคลอง 
กับขั้นตอนการวิเคราะหการปฏิบัติงานของกิจกรรม IE หากแตเปนขัน้ตอนตามความสะดวกในการ

สอนงาน 

ขั้นตอนสําคัญ  แบงออกเปน 5 สวนดังนี ้

5.1 ความสําเร็จและลมเหลว หมายถึง ส่ิงที่จะทําใหงานลุลวงไป

ไดหรือลมเหลว  
5.2 ความปลอดภัย หมายถึง ความเปนไปไดที่ผูปฏิบัติงานจะ

ไดรับบาดเจ็บความปลอดภยั 

5.3 ทักษะ และเทคนิค หมายถึง ความชํานาญที่จะทําใหทํางาน

ไดงาย  

5.4 สภาวะผิดปกติ หมายถงึ ความผิดปกติของการบวนการผลิต 

หรือ สภาวะผิดปกติอ่ืนๆที่อาจเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต  
5.5 วิธีการแกไข หมายถึง วธีิการที่จะแกไขความผิดปกติเมื่อเกิด

ปญหา 
 

4.4.2 การจัดทําระบบควบคุมและตรวจสอบคุณภาพการผลิต 

1. จัดทําแผนการตรวจรับวตัถุดิบ 

เพื่อเปนการแสดงความมั่นใจวาผลิตภณัฑหรือวัตถุดิบตางๆที่ไดรับมาจากผูสง
มอบ มีคุณภาพดี เหมาะสมที่จะนําไปใชในกระบวนการผลิต และเพื่อใหสอดคลองกับระบบ
มาตรฐาน ISO 22000 วัตถุดิบจะตองถูกตรวจสอบตามเอกสารที่จัดทําขึ้น และขอมูลทั้งหมดของ

การตรวจสอบจะถูกบันทกึลงในแบบฟอรมเพื่อไวเปนเอกสารอางอิง และ เอาไวสําหรับสงขอมูล
ปอนกลับใหผูสงมอบ และทุกๆไตรมาสจะตองทําการวิเคราะหอัตราคุณภาพของผูสงมอบ โดยจะมี
กลุมบุคคลตางๆที่เกี่ยวของมาทําการวิเคราะหรวมกัน เชน แผนกจัดซื้อ แผนกผลิต แผนก
ตรวจสอบคุณภาพ อัตราคุณภาพนี้จะถูกสงไปยังผูสงมอบตางๆเพื่อใหผูสงมอบทราบถึง ระดับ
คุณภาพของตนเอง และรับทราบถึงแนวโนมวาสินคาทีส่งมอบมาใหยังโรงงาน มีคณุภาพดีขึ้นหรือ
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เลวลง นอกจากนี้แผนกรับวัสดุนําเขาจะเปนกลไกสําคญัในการคัดเลือก วิเคราะห ประเมินวาผูสง
มอบแตละราย มีความเหมาะสมในการสงมอบสินคาเพื่อนํามาทําการผลิตไดหรือไม 

2. จัดทําแผนการตรวจสอบวัตถุดิบกอนการผลิต 

  เปนการจัดใหมีการกําหนดมาตรฐานและวิธีการตรวจสอบวัตถุดิบตาง ๆ กอน
นําไปสูขั้นตอนการผลิต ซ่ึงวัตถุดิบที่ใชตองนํามาตรวจ เชน ความสะอาดและสิ่งเจอปนของเมล็ด
ขาว สารเคมทีี่ตกคางในเมลด็ขาว อีกครั้งเพื่อใหเกิดความมั่นใจในคุณภาพวตัถุดิบกอนนําไปใชงาน  

 
รูปท่ี 4. 13 แสดงใบตรวจสอบวัตถุดิบกอนการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

เร่ือง การตรวจรับขาว 
หมายเลขเอกสาร  WI - 001 

 

1. วัตถุประสงค 
1.1 เอกสารวิธีปฏิบัติงานนี้ถูกกาํหนดขึ้นมาเพือ่ประกันวาการตรวจรับขาวจะปฏิบัติดวยวิธีที่ 
      กําหนดอยางถูกตอง 

 

2. ขอบเขต 

        2.1 วิธีปฏิบัตินี้จะถูกนาํไปใชใน การตรวจรับขาว 

 

3. นิยาม 

3.1 ไมม ี

4. อุปกรณและเครื่องมือวัด 

4.1 เครื่องชั่งน้ําหนกั 

 

5. ผูรับผิดชอบ 

5.1 พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

6. วิธีปฏิบัติ 
6.1 ตรวจดูสภาพกระสอบหรือหีบหอบรรจุ ไมมีสวนไหนชาํรุด เสียหาย หรือมีรอยขาด 

6.2 ตรวจเช็คน้ําหนักของขาวตองตรงตามที่ระบุในใบระบsุpec จาก supplier 

6.3 ขนาดของหอบรรจุตองมีขนาดตามที่ระบุในspec จาก supplier 

6.4 ตรวจดวูาไมมแีมลงหรือสัตวพาหะปนเปอนมากับขาว 
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3. จัดทําเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิต 

ในระหวางการผลิตขั้นตอนตางๆ จําจะตองมีการตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการ
ผลิต ใหสภาพของวัตถุดิบระหวางผลิต(น้ําแปงหรือแปง) มีคุณสมบัติเหมาะสมที่จะใชในการผลิต
ขั้นตอๆไป เนื่องจากเราไมสามารถที่จะปรับปรุงแกไขสภาพของสินคาระหวางผลิตใหมีความ
เหมาะสมไดทนัที  สงผลใหเกิดความสูญเสยีไปยังสวนตาง ๆ ของระบบการผลิตได   

เอกสารการตรวจสอบวัตถุดบิระหวางการผลิต จะแบงตามกระบวนการผลิตซึ่งมี
ดังตอไปนี ้

1. เอกสารตรวจสอบความเขมขนของน้ําแปงในถังพกัเพื่อรอการอัด 

   ในกระบวนการโมแปง จะตองมีการตรวจสอบ คุณสมบัติของน้ําแปงที่
โมไดในบอพกัน้ําแปง เปนระยะๆ เนื่องจากถาน้ําแปงมคีวามใสเกนิไปจะสงผลกระทบถึง ขั้นตอน
การอัดแปง คือจะทําใหแปงที่อัดไดมีลักษณะเหลว หรือมีความชื้นสูงเกินไป ดังนั้นในการ
ตรวจสอบคุณสมบัติของน้ําแปงจึงมีความสําคัญในการผลิต โดยจะใหมีการตรวจสอบทุก 1 ชั่วโมง 
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เอกสารตรวจสอบความเขมขนของน้ําแปงในถงัพักเพื่อรอการอัด 
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 

คา
มาตรฐาน 

               

1. คา
ความ
เขมขน 

                

                 

                                                                                                     

ลงชื่อ_______________ 

         หัวหนาพนักงาน                                                                                                                                     
 

รูปที่ 4. 14 เอกสารตรวจสอบความเขมขนของน้ําแปงในถังพักเพื่อรอการอัด
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2. เอกสารการตรวจสอบแปง กอนทําการผสม 

 กอนทําการผสมจําเปนจะตองตรวจสอบ ความชื้น และขนาดของแปง เพื่อ
เปนการทําใหทราบถึง ประสิทธิภาพของกระบวนการอดัแปง และโมแปง รวมทั้งสามารถทําใหรูถึง
สภาพวะผิดปกติของกระบวนการ โม และ อัดแปงทําใหสามารถแกปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางทันทวงที   
 
รูปท่ี 4. 15 เอกสารตรวจสอบแปง กอนทําการผสม 

เอกสารตรวจสอบแปง กอนทําการผสม 
พนักงาน____________ 

วันที_่______________ 

 

เวลาที่ตรวจสอบ รายการที่
ตรวจสอบ 

คามาตรฐาน 

 8.00  10.00 12.00 14.00 16.00 18.00 

หมาย
เหต ุ

1. คาความชื้น         

2. ขนาดของ

แปง 

        

         

 

 

                                                                                                                                        

ลงชื่อ_______________ 

                                                                                                                                             

หัวหนาพนักงาน 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

76 

 

รูปท่ี 4. 16 แสดงเอกสารการตรวจสอบความชื้นของแปงกอนเขาเครือ่งอบ 

เอกสารการตรวจสอบความชื้นของแปงกอนเขาเครื่องอบ 
พนักงาน____________ 

วันที_่______________ 

 

เวลาที่ตรวจสอบ รายการที่ตรวจสอบ คามาตรฐาน 

 8.00  10.00 12.00 14.00 16.00 18.00 

หมายเหต ุ

1. คาความชื้น         

2. ขนาดของแปง         

         

 

 

ลงชื่อ      _______________                                                                                                    

                  หัวหนาพนกังาน 
 

4.4.3 การจัดทํามาตรฐานดานพนักงาน 

1.การจัดอบรมพนักงาน 

การฝกอบรม(Training) โดยท่ัวไปของโรงงานตัวอยางมีขั้นตอนดังนี ้

1. แผนกบุคคลทําการเก็บรวบรวมความตองการในการฝกอบรมโดยการสํารวจและใช

แบบสอบถามเพื่อดูวามีภารกิจใดบางที่ควรจะตองแกไข ปรับปรุง ดวยการฝกอบรม พฤติกรรมประเภท
ใดบางที่ควรจะตองเปลี่ยนแปลงดานความรู ทักษะ ทัศนคติ หรือประสบการณ ซ่ึงการรวบรวมความ
ตองการในการฝกอบรมจะปฏิบัติเมื่อ 

 มีการประชุม หรือเปนนโยบายของผูบริหารออกมาใหจัดใหมีการฝกอบรม 

 พนักงานมีความตองการฝกอบรมในเรื่องที่ตนยังไมมีความรู หรือ ยังไมชํานาญ ซ่ึงหัวขอการ
ฝกอบรมดังกลาวเปนหัวขอที่จําเปนตอการปฏิบัติงานของพนักงานเอง 

 

2. แผนกบุคคลทําการสรุปหัวขอสําหรับการฝกอบรมและจดัทําแผนการฝกอบรมประจําป โดยใช
แบบฟอรม แผนการฝกอบรม 

3. แผนกบุคคลนาํแผนการฝกอบรมประจําป เสนอแกผูบริหารเพื่อรอการอนุมัติ 
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4. หลังจากแผนการฝกอบรมไดรับการอนุมัติจากผูบริหารแลว แผนกบุคคลจะทาํการจัดทํา
แผนการฝกอบรมของแตละแผนก 

5. แผนกบุคคลแจกจายแผนการฝกอบรมแกหัวหนาแผนกที่เกี่ยวของ โดยระบเุวลาที่ใช ผู
ฝกอบรม และสถานที่ในการฝกอบรม เปนตน 

6. จัดใหมีการฝกอบรมตามแผนที่ไดวางไว 
7. แผนกบุคคลและหัวหนาแผนกตางๆ ทําการประเมินผลการฝกอบรมและสรุปผลการฝกอบรบ

โดยใชแบบฟอรมใบประเมนิผลการสอนงาน 

8. แผนกบุคคลจดัทําการบันทกึการฝกอบรมของพนักงานแตละคนเพื่อจดัเก็บเปนบันทึกของ
หัวหนาและแสดงผลใหพนกังานใหมทราบโดยใชแบบฟอรมบันทึกการสอนงาน 

  ในการจัดการฝกอบรมพนักงานนั้นตองเนนการฝกอบรมกับงานจริงเปนหลัก ซ่ึงจะ
ชวยทําใหพนักงานนั้นมีความชํานาญในการปฏิบัติงานมากขึ้น และรูวิธีแกไขปญหาเฉพาะหนาไดเมื่อ
เกิดปญหาขึ้น ซ่ึง ควรมีการอบรมพนักงานในเรื่องตาง ๆ ดังนี้ 

(1) การทําความสะอาดหนวยการผลิต 

(2) วิธีการทํางานในหนวยการผลิต 

(3) นโยบายคุณภาพและมาตรฐานการทํางาน 

(4) การตรวจวัตถุดิบกอนผลิต 

(5) การซอมบํารุงเชิงปองกัน 
 

หลังจากมีการฝกอบรมพนักงานแลวจึงใหมีการประเมินผลของการฝกอบรมพนักงาน 
โดยใหทางหัวหนาที่ควบคุมงานประเมินผลจากการปฏิบัติงานของพนักงาน ถาผลการประเมินไมผาน
จะตองมีการอบรมใหมอีกครั้ง 
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รูปท่ี 4. 17 เอกสารบันทึกการฝกอบรมพนักงาน 

ชื่อพนักงาน____________________ 

ตําแหนง_______________________ 

  บันทึกการสอนงาน /การอบรม   

ระยะ ลายเซ็นต ลายเซ็นต 
ลําดับที่ 

อบรม
เร่ือง วัน/เดือน/ป เวลา ประเมินผล พนักงาน ผูอบรม 
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4.5 แนวทางการปรับปรุงท่ีไดนําไปประยุกตใชในโรงงาน  

 เมื่อพิจารณาประเด็นปญหาสําคัญที่พบในโรงงาน ไดแก 
 ระบบบันทึกขอมูลการผลิตและการควบคุมการผลิตที่ยังไมดีเพียงพอ  
 ขาดการจัดการทางการผลิตและการจดัการการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตที่

ดีเพียงพอ  
 ไมมีมาตรฐานและวิธีการทํางานที่ชัดเจน  

    จึงไดนําแนวทางการปรับปรุงที่เสนอไวในขางตนมาประยุกตใชเพื่อเปนมาตรการในการ
แกปญหา ซ่ึงม ี2 มาตรการดงัตอไปนี ้

4.5.1 การทําระบบตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิต 

  4.5.2 การทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

4.5.1 การทําระบบตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิต 

ในระหวางการผลิตขั้นตอนตางๆ จําจะตองมีการตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิต ใหสภาพ
ของวัตถุดิบระหวางผลิต (น้ําแปงหรือแปง) มีคุณสมบัติเหมาะสมที่จะใชในการผลิตขั้นตอๆไป 
เนื่องจากในการผลิตไมสามารถที่จะปรับปรุงแกไขสภาพของสินคาระหวางผลิตใหมคีวามเหมาะสมได
ทันที  สงผลใหเกิดความสญูเสียไปยังสวนตาง ๆ ของระบบการผลิตได   

การตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิตจะนาํเอกสารการตรวจสอบที่ไดทําไวในหวัขอ
แนวทางการปรับปรุงคุณภาพมาประยกุตใช ซ่ึงมีดังตอไปนี้ 

4.5.1.1 เอกสารตรวจสอบความเขมขนของน้ําแปงในถังพกัเพื่อรอการอดั 

   ในกระบวนการโมแปง จะตองมีการตรวจสอบ คุณสมบัติของน้ําแปงที่โมได
ในบอพักน้ําแปง เปนระยะๆ เนื่องจากถาน้ําแปงมีความใสเกินไปจะสงผลกระทบถึง ขั้นตอนการอัด
แปง กลาวคอืจะทําใหแปงที่อัดไดมีลักษณะเหลว หรือมีความชื้นสูงเกินไป ดังนั้นในการตรวจสอบ
คุณสมบัติของน้ําแปงจึงมีความสําคัญในการผลิต โดยจะใหมีการตรวจสอบทุก 1 ช่ัวโมง 

   4.5.1.2 เอกสารตรวจสอบความชื้นของแปง 

กอนทําการผสมจําเปนจะตองตรวจสอบ ความชื้น และขนาดของแปง เพื่อ
ทําใหทราบถึง ประสิทธิภาพของกระบวนการอัดแปง และโมแปง รวมทั้งสามารถทําใหรูถึงสภาวะ
ผิดปกติของกระบวนการ โม และ อัดแปงทําใหสามารถแกปญหาที่เกดิขึ้นไดอยางทนัทวงที    
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4.5.2 การทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานเปนวิธีหนึ่งที่เปนตวัชวยใหพนักงานทํางานไดตาม
มาตรฐาน และยังทําหนาที่เสมือนกับเปนคูมือสอนงานอยางยอๆ ใหกับพนักงานทีย่ังไมมีทักษะเพียงพอ  
นอกจากนั้นการมีเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานจะชวย ควบคุมการทํางานในแตละจดุของ
กระบวนการผลิต  ซ่ึงสามารถดูมาตรฐานการปฏิบัติงานไดจากภาคผนวก ข 
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4.6 ผลของมาตรการที่นําไปประยุกตใชในโรงงาน 

การวัดผลความสําเร็จของมาตรการที่นําไปประยุกตใชในโรงงาน จะวัดจากคาของดัชนีช้ีวดั 
โดยในการวจิยันี้ มุงเนนไปที่ดัชนีชี้วดั ดานการใชประโยชนจากเครื่องจักร %Yield และ 

rework rate เนื่องจากดัชนีทั้ง 3 ตัวนี้ เปนตวัช้ีบง ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของ

กระบวนการผลิต ในภาพรวม 
 คาดัชนีชี้วดัที่เปลี่ยนแปลงไปแสดงในรูปที่ 4.18 

 4.6.1 คาตัวช้ีวดัดานการใชประโยชนจากเครื่องจักร  
4.6.2 Yield  

4.6.3 rework rate 

รูปท่ี 4.18 แสดงผลตัวช้ีวัดที่มีคาเปลี่ยนแปลงไปจากการปรับปรุง 
 

  

หลังปรับปรุง

เม.ย. พ.ค. ก.ค.

การใชประโยชนจากเครื่องจักร เวลาทํางานจริง/เวลาการทํางานตามแผน 1.09 1.07 1.03 -

Yield ปริมาณสินคา/ปริมาณวัตถุดิบ 0.89 0.84 0.92 -

rework rate ปริมาณที่ตองทําซํ้า/ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด 0.12 0.11 0.09 -

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ สูตรคํานวน หนวย
กอนปรับปรุง

1.09

0.89

0.12

1.07

0.84

0.11

1.03

0.92

0.09

0

0.2

0.4

0.6

0.8

1

1.2

การใชประโยชนจากเครื่องจักร Yield rework rate

เม.ย.

พ.ค.

ก.ค.
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4.6.1 คาตัวช้ีวดัดานการใชประโยชนจากเครื่องจักร 

 หลังจากการปรับปรุงแลวคาของตัวช้ีวัดมีเทากับ 1.03   ซ่ึงลดลงเมื่อเปรียบเทียบกบัเดือน เม.ย.

และ พ.ค. ซ่ึงมีคา 1.09 และ 1.07 ตามลําดับ เปนการบงชี้วาเวลาการทํางานของเครื่องจักรลดลง

เนื่องจาก เวลารอระหวางการผลิตของเครื่องจักรนอยลง เพราะระบบการวัดและควบคุมคุณภาพของ
วัตถุดิบระหวางการผลิต สงผลใหคุณภาพของวัตถุดิบมคีวามสม่ําเสมอและเหมาะสมกับการผลิต จึง
สงผลใหระยะเวลาการรอระหวางกระบวนการลดลง และ ทําให cycle time ในกระบวนการอัดแปง

ลดลง   
4.6.2 คา % Yield  

หลังจากการปรับปรุงแลวคาของตัวช้ีวัดมคีาเพิ่มขึ้นเทากับ 0.92 ซ่ึงมากกวา เดือน เม.ย.และ 

พ.ค. ที่มีคา 0.89 และ 0.84 ตามลําดับ เปนการบงชี้วา กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึน้กวาเดิม 

กลาวคือมีการใชวัตถุดิบไดคุมคามากขึ้น เพราะมีมาตรฐานการทํางานและมีการควบคุมคุณภาพระหวาง
การผลิต 

4.6.3 คา rework rate 

หลังจากการปรับปรุงแลวคาของตัวช้ีวัดมคีาลดลง เทากับ 0.09 ซ่ึงนอยกวา เดือน เม.ย.และ 

พ.ค. ที่มีคา 0.12 และ 0.11 ตามลําดับ เปนการบงชี้วา ของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลติมีนอยลง เพราะมี

การตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบระหวางการผลิต และตรวจสอบความชื้นของแปงหลังการอัด ทําให
ทราบถึง ประสิทธิภาพของกระบวนการอดัแปง และโมแปง รวมทั้งสามารถทําใหรูถึงสภาพวะผิดปกติ
ของกระบวนการ โม และ อัดแปงทําใหสามารถแกปญหาที่เกิดขึ้นไดทนัที   
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4.7 ผลการวัดสมรรถนะหลังจากการปรับปรุง 
4.7.1 ผลการวดัสมรรถนะกลุมตัวช้ีวัดดานการจัดการทรัพยากร 

ตารางที่ 4.16 ผลการวัดสมรรถนะกลุมตัวช้ีวัดดานการจดัการทรัพยากรกอนและหลังการปรับปรุง 

หลังปรับปรุง
เม.ย. พ.ค. ก.ค.

การใชประโยชนจาก

เคร่ืองจักร การใชประโยชนจากเครื่องจักร เวลาทํางานจริง/เวลาการทํางานตามแผน 1.09 1.07 1.03 -

การใชประโยชนดานแรงงาน ชั่วโมงแรงงานจริง/ช่ัวโมงแรงงานตามแผน n/a n/a n/a -

ประสิทธิผลดานแรงงานโดยรวม ปริมาณสินคา/ชั่วโมงแรงงานตามแผน 2.53 2.28 2.45 ตัน/ช่ัวโมง

อตัราผลผลิตดานแรงงาน ปริมาณสินคา/ชั่วโมงแรงงานจริง 2.33 2.13 2.37 ตัน/ช่ัวโมง
% Yield ปริมาณสินคา/ปริมาณวัตถุดิบ x 100 0.89 0.84 0.92 %
ประสิทธิภาพการใชน้ํา ปริมาณน้ําที่ใช/ผลผลิต 1.21 1.12 1.16 ลบ.ม./ตัน

การใชประโยชนจาก

พลังงาน energy cost ratio คาไฟฟา/ยอดขาย n/a n/a n/a -

production budget ratio งบประมาณฝายผลิต/งบประมาณทั้งหมด n/a n/a n/a -

production budget varience งบฝายผลิตใชจริง/งบประมาณฝายผลิต n/a n/a n/a -

number of accident ratio จํานวนอบุัติเหตุ/ชวงระยะเวลา 0 0 0.03 คร้ัง/เดือน

accident cost ratio คาใชจายเนือ่งจากอบัุติเหตุ/ยอดขาย 0 0 n/a -

กลุม

การใชประโยชนจากแรงงาน

การใชประโยชนจากวัตถุดิบ

การใชงบประมาณ

การจัดการความปลอดภัย

ตัวชี้วัดสมรรถนะ สูตรคํานวน หนวย
กอนปรับปรุง

 
 

4.7.2 ผลการวดัสมรรถนะกลุมตัวช้ีวัดดานการจัดการการผลิต 

ตารางที่ 4.16 ผลการวัดสมรรถนะกลุมตัวช้ีวัดดานการจดัการทรัพยากรกอนและหลังการปรับปรุง 

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 จํานวนงานคาง/จํานวนงานสั่งผลิตทั้งหมด 0 0 0 -

rework rate ปริมาณที่ตองทําซํ้า/ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด 0.12 0.11 0.09 -

reject rate ปริมาณที่ตองทิ้ง/ปริมาณที่ผลิตทั้งหมด 0.003 0.004 0.003 -

cost per unit คาใชจายทางการผลิต/ปริมาณการผลิต n/a n/a n/a บาท/ตัน

direct material cost ratio ตนทุนวัตถุดิบทางตรง/ตนทุนการผลิต n/a n/a n/a -

direct labor cost ratio ตนทุนแรงงานทางตรง/ตนทุนการผลิต n/a n/a n/a -

FoH cost ratio ตนทุนอืน่ๆ/ตนทุนการผลิต n/a n/a n/a -

manufacturing cost ratio ตนทุนการผลิต/ตนทุนทั้งหมด n/a n/a n/a -

cost per unit ตนทุนการผลิต/ปริมาณผลิตท้ังหมด n/a n/a n/a -

deliverly on time จํานวน order ที่สงตรงเวลา/จํานวน order ทั้งหมด 0 0 0 -

จํานวนวันที่สงมอบชา จํานวนวันท่ีสงมอบชา 0 0 0 วัน

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

performance eff. ผลิตที่ไดจริง/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 -

หนวย

การลดการขัดของ

ของเคร่ืองจักร

กลุม

การวางแผนการ

ผลิต

การควบคุมเวลา

สมรรถนะของ

เคร่ืองจักร

สูตรคํานวน

การควบคุมตนทุน

การผลิต

ตัวช้ีวัดสมรรถนะ
กอนปรับปรุง
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บทที่  5 

สรุปผลการวิจัย และ ขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
การวิจยันี้เปนการปรับปรุงระบบคุณภาพสาํหรับโรงงานผลิตแปงจากขาว โดยทําการ

ออกแบบตัวช้ีวัดสมรรถนะ เพื่อใชเปนตวัช้ีบงประสิทธิภาพของการทํางาน และประสิทธิภาพของ
ระบบการจัดการดานคุณภาพ จากนัน้ทําการปรับปรุงระบบการจัดการและควบคุมการผลิตใน
บางสวน และทําการวดัสมรรถนะซ้ําอีกครั้งเพื่อเปรียบเทียบ โดยผลของการวิจยัสามารถสรุปได
ดังนี ้

1.กลุมของตัวช้ีวัดที่ไดออกแบบ แบงออกเปน 3 กลุม ดังตอไปนี ้

1.1กลุมการบริหารทรัพยากรทางการผลิต (Production Resource 

Management) 

1.2 กลุมการดาํเนินการผลิต (Production Operation Management) 

1.3กลุมการจดัการระบบคณุภาพความปลอดภัยของอาหาร (Food Safety 

Management) 

2. ตัวช้ีวัดกลุมการบริหารทรัพยากรทางการผลิต มีทั้งหมด 11 ตัวช้ีวัด คือ การใช 

ประโยชนจากเครื่องจักร, การใชประโยชนดานแรงงาน, ประสิทธิผลดานแรงงาน

โดยรวม, อัตราผลผลิตดานแรงงาน, % Yield, ประสิทธิภาพการใชน้ํา, energy cost 

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

variance, number of accident ratio, accident cost ratio 

3. ตัวช้ีวดักลุมการจัดการดานการดําเนินการผลิต มีทั้งหมด 19 ตัวช้ีวัด คือ production 

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

reject rate, อัตราผลผลิตดานแรงงาน, cost per unit, direct material cost ratio, 

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

delivery on time, จํานวนวันที่สงมอบชา, availability, performance eff., mean 

time between failure, mean downtime, machine downtime rate 

4. ตัวช้ีวัดกลุมการจัดการระบบคุณภาพความปลอดภยัของอาหาร แบงออกเปน 4 กลุมยอย

ไดแก มีทั้งหมด 17 ตัว คือ จํานวนนโยบายดานความปลอดภัยของอาหาร, จํานวน

นโยบายที่ปฏิบัติไดจริง, จํานวนกจิกรรมเกีย่วกบัความปลอดภัยดานอาหาร,จํานวน
บุคลากรที่รับผิดชอบดานความปลอดภยัของอาหาร, งบประมาณทีจ่ัดสรรใหกับ
กิจกรรมดานความปลอดภยัของอาหาร, กิจกรรมดานความปลอดภยัของอาหารที่ไดรับ
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การทบทวนในรอบ 1 ป, จาํนวนปญหาทีม่ีสาเหตุมาจากความไมพรอมของวัตถุดิบและ
เครื่องจักร, จํานวนปญหาทีม่ีสาเหตุมาจาก สภาพแวดลอมของการทํางาน ไมเหมาะสม
หรือไมสะดวก, จํานวนแผนงานและกิจกรรม, . สัดสวนความสําเร็จของแผนงานหรือ
กิจกรรม, จํานวนปญหาดานสุขลักษณะที่ตรวจพบ, ปญหาที่เกดิจากการกําหนดจุด
วิกฤตที่ไมเหมาะสม, การละเมิดขอกําหนด, จํานวนปญหาที่เกิดจากการละเมิด
ขอกําหนด, ความถี่ในการทวนสอบ, จํานวนกจิกรรมดานความปลอดภัยของอาหาร ที่
เกิดจากผลของการทวนสอบระบบ 

5. จากการศึกษาและรวบรวมขอมูลภายในโรงงานตัวอยางสามารถสรุปประเด็นปญหา ได 

3 ประเด็นคือ   

1.ระบบบันทกึขอมูลการผลิตและการควบคุมการผลิตที่ยังไมดีเพยีงพอ  

2.ขาดการจัดการทางการผลิตและการจดัการการควบคุมคุณภาพในกระบวนการ

ผลิตที่ดีเพียงพอ  
3.ไมมีมาตรฐานและวิธีการทํางานที่ชัดเจน ทําใหวิธีการทํางานมีหลายแบบและ

ไมเปนมาตรฐาน ถามีพนักงานที่มีประสบการณการทํางานลาออก หรือ ยายไป
ทํางานแผนกอืน่ๆ จะทําใหผูรับผิดชอบคนใหมประสบปญหาในการทํางาน และ
เมื่อเกิดปญหา วิธีการแกปญหาจะเกิดขึน้จากประสบการณของชางเทคนิคและ
พนักงานประจําเครื่องแตละคน  

6. งานวจิัยนีไ้ดเสนอแนวทางในการปรับปรุงระบบคุณภาพภายในโรงงาน 3 แนวทาง คือ 

1. การจัดทํามาตรฐานวิธีการทํางาน ประกอบดวย 

1.1 การจัดทําเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1.2 จัดทําเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

2. การจัดระบบควบคุมและตรวจสอบคุณภาพการผลิต ประกอบดวย 

1.1 จัดทําแผนการตรวจรับวัตถุดบิ 

1.2 จัดทําเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบกอนการผลิต 

1.3 จัดทําเอกสารการตรวจสอบวัตถุดิบระหวางการผลิต 

3. การจัดทํามาตรฐานดานพนักงาน 

7. มาตรการที่นําไปประยกุตใชในโรงงาน ไดแก การทําระบบตรวจสอบวัตถุดิบระหวาง

การผลิต และ การทํามาตรฐานการปฏิบตัิงาน ซ่ึงหลังจากการปรับปรุงสรุปไดวามาตรการ
ที่นําไปใชนัน้ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตได เนื่องจากคาของตวัช้ีวดัมี
เปล่ียนแปลงไปในทางที่ดีขึน้ ดังนี ้
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1.คาตัวช้ีวดัดานการใชประโยชนจากเครื่องจักร 

หลังจากการนาํมาตรการไปใช มีคา 1.03   ซ่ึงลดลงเมื่อเปรียบเทียบกบักอนนํา

มาตรการไปใชมีคา 1.09 และ 1.07 ในเดอืน เม.ย.และ พ.ค. คิดเปน 6% และ5% 

ตามลําดับ เปนการบงชี้วาเวลาการทํางานของเครื่องจักรลดลงเนื่องจาก เวลารอระหวางการ
ผลิตของเครื่องจักรนอยลง เพราะระบบการวัดและควบคมุคุณภาพของวัตถุดิบระหวางการ
ผลิต สงผลใหคุณภาพของวตัถุดิบมีความสม่ําเสมอและเหมาะสมกับการผลิต จึงสงผลให
ระยะเวลาการรอระหวางกระบวนการลดลง และ ทําให cycle time ในกระบวนการอดั

แปงลดลง   
2. yield  

หลังจากการปรับปรุงแลวคาของตัวช้ีวัดมคีาเพิ่มขึ้นเทากับ 0.92 ซ่ึงมากกวา เดือน 

เม.ย.และ พ.ค. ที่มีคา 0.89 และ 0.84 ตามลําดับคิดเปน 4% และ 5%  เปนการบงชี้วา 

กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึน้กวาเดิม กลาวคือมีการใชวัตถุดิบไดคุมคามากขึ้น 
เพราะมีมาตรฐานการทํางานและมีการควบคุมคุณภาพระหวางการผลิต 

3. rework rate 

หลังจากการปรับปรุงแลวคาของตัวช้ีวัดมคีาลดลง เทากับ 0.09 ซ่ึงนอยกวา เดือน 

เม.ย.และ พ.ค. ที่มีคา 0.12 และ 0.11 ตามลําดับ คิดเปน 25% และ 18%   เปนการบงชี้วา 

ของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลติมีนอยลง เพราะมีการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบระหวาง
การผลิต และตรวจสอบความชื้นของแปงหลังการอัด ทําใหทราบถึง ประสิทธิภาพ
ของกระบวนการอัดแปง และโมแปง รวมทั้งสามารถทําใหรูถึงสภาพวะผิดปกติของ
กระบวนการ โม และ อัดแปงทําใหสามารถแกปญหาทีเ่กิดขึ้นไดทันที   

5.2 ขอเสนอแนะ 
ในการทําวิจยัครั้งนี้ ไดทําการเสนอแนะสาํหรับ การทําวจิัยในครั้งตอๆไปดังนี ้

1. ในการจดัทําระบบการวดัสมรรถนะในโรงงาน ส่ิงสําคัญที่ตองใหความสําคัญคือการ
ทําความเขาใจกับโรงงาน เพือ่ทําใหโรงงานใหความรวมมือ และเขาใจถึงวัตถุประสงค
ที่แทจริง ซ่ึงจะทําใหมีความงายในการเก็บรวบรวมขอมูลและขอความรวมมือตางๆ 
โดยเฉพาะอยางยิ่ง ขอมูลบางตัวคอนขางเปนขอมูลที่เปนความลับของโรงงานซึ่งไม
สามารถที่จะเปดเผยกับบุคคลภายนอกได 

2. เมื่อทําระบบการวัดสมรรถนะไปในระยะหนึ่งแลว ควรมีการกําหนดคาเปาหมายของ
ดัชนี โดยใชคาเฉลี่ยของตัวช้ีวัดประมาณ 6 เดือนหรือคาที่ดทีี่สุดที่เคยทําได มาเปนคา

เปาหมาย เพื่อใหเกิดการพัฒนาอยางตอเนือ่ง 
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3. จากการคํานวณคาตัวช้ีวัด พบวาโรงงานยังขาดขอมูลหลายดานและขอมูลบางสวนอยู
ในระหวางการพัฒนา ดังนั้นโรงงานควรมีการพัฒนาระบบเอกสารและการบันทึก
ขอมูลและการประมวลผลขอมูล 

4. ควรมีการทบทวนตวัช้ีวดัอยางสม่ําเสมอ เพื่อตัดหรือเพิ่มตัวช้ีวดัใหเหมาะสมและ
สะดวก ตอการเก็บขอมลู และสอดคลองกับวิสัยทัศนหรือนโยบายของบริษทัที่
เปล่ียนแปลงไป  

5.3 ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานวิจัย 
ในการดําเนินการวิจยัพบวามี อุปสรรค และปญหา ปญหาเกิดขึ้นดังนี้ 
 

1. โรงงานไมเขาใจถึงวัตถุประสงค และประโยชนที่จะไดรับของงานวิจัย  เนื่องจาก กอน
การดําเนินงาน ไมไดมีการทําความเขาใจกับ หัวหนางานและระดับปฏิบัติการ ทําให
ในชวงเริ่มตนของการวิจัยเกิดปญหาความลาชาในการการเก็บรวบรวม 

2.  ความเคยชินในการทํางานแบบเกาของพนักงาน การดําเนินการปรับปรุงชวงแรก
พนักงานไมชินกับการทํางานที่เปนมาตรฐาน และไมคอยใหความรวมมือในการใช
เอกสารในการปฏิบัติงาน พนักงานยังคงทํางานแบบที่เคยปฏิบัติกันมา ทําใหตองมีการ
ขอความรวมมือและอธิบายประโยชนของวิธีการใหม เพื่อปรับทัศนคติของพนักงาน
ใหมีทัศนคติที่ดีในการทํางานที่เปนมาตรฐาน 

3. พนักงานระดับลางมีการเขาออกคอนขางบอยทําใหหัวหนางานจะตองทําการฝกอบรม
บอยครั้ง 
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เอกสารทีเ่กี่ยวของกับกระบวนการผลิต 
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หมวดที่ 1. เอกสารที่เกี่ยวของกับแบบฟอรมการเก็บขอมูลทางผลิต ซ่ึงใชรหัส F - 

QM มีดังตอไปนี้ 

  แบบฟอรมการตรวจสอบความชื้น      รหัส F – QM – 001 

       แบบฟอรมการสอบเข็มจักร              รหัส    F – QM – 002 

        แบบฟอรมการตรวจสอบการควบคุมความชื้น(V.S.) รหสั   F – QM – 003 

แบบฟอรมบันทึกการแชขาวและลางขาว       รหัส    F – QM – 004 

       แบบฟอรมบันทึกการตรวจอณุหภูมิ               รหัส   F – QM – 005 

แบบฟอรมตรวจสอบตะแกรงรอนในตูแปง    รหัส   F – QM – 006   

แบบฟอรมการตรวจความละเอียดของแปงจากตูแปง รหัส  F – QM – 007 

แบบฟอรมการตรวจสอบแมเหล็ก             รหัส   F – QM - 008 
     แบบฟอรมการ  Re-process แปง                รหัส   F – QM - 009   

แบบฟอรมการวัดความชืน้ และอุณหภูมิ       รหัส   F – QM - 010  
      แบบฟอรมการตรวจสอบยาฆาแมลง         รหัส   F – QM – 011 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 92 

2. เอกสารที่เกี่ยวของกับวิธีปฏิบัติงานเพื่อใหไดตามมาตรฐานการผลิต ซ่ึงใชรหัส SD - QM มี

ดังตอไปนี ้
1. WORK INSTRUCTION การใช V.S. ปรับรอบควบคุมความชื้น รหัส    SD - QM – 

001 

2. WORK INSTRUCTION การหาปริมาณความชืน้ ของแปง AOAC , 1984 รหัส SD - 
QM – 002 

3.WORK INSTRUCTION การหาปริมาณความชื้น ของเมล็ดขาว AOAC , 1984     

รหัสSD - QM - 003       
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 3. เอกสารที่เกีย่วของกับการตรวจสอบสุขลักษณะ ความสะอาดและความปลอดภัยใน

การผลิต ซ่ึงใชรหัส F – GC, F - PC และ F – PH มีดังตอไปนี ้

แบบฟอรมการตรวจสอบแกวเคลื่อนที่ได              รหัส   F – GC – 001 

แบบฟอรมการตรวจหลอดไฟ+หลอดแสงจันทร   รหัส  F – GC – 002 

แบบฟอรมการตรวจหนาปทมเครื่องจักร            รหัส  F – GC – 003 

แบบฟอรมการตรวจตูควบคมุ                           รหัส      F – GC – 004 

แบบฟอรมการตรวจไฟดักแมลง + ไฟฉุกเฉิน      รหัส     F – GC – 005 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณอาคารผลิต     รหัส  F – PC – 001 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณคลังวัตถุดิบ   รหัส  F – PC – 002 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณคลังสินคาสําเร็จรูป  
รหัส  F – PC – 003 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณอาคารเก็บวสัดุ     รหัส  F – PC – 004 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณทอระบายน้าํเสีย / บอบําบดัน้ําเสีย  
รหัส   F – PC – 005 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณบริเวณถังขยะ      รหัส   F – PC – 006 

แบบฟอรมการตรวจสอบสัตวพาหะบริเวณหองเก็บแปงเสีย   รหัส  F – PC – 007 

แผนผังการวางกาวดกัหนู                          รหัส  F – PC – 008 

แบบฟอรมการตรวจสอบการวางกาวดักหนู     รหัส  F – PC – 009 

แบบฟอรมการตรวจสอบแมลงในตูไฟดกัแมลง     รหัส  F – PC – 010 

แบบฟอรมการตรวจสุขลักษณะสวนบุคคล HIGH  CARE  AREA  

รหัส  F – PH – 002 

แบบฟอรมการตรวจสุขลักษณะสวนบุคคล LOW  CARE  AREA     

รหัส  F – PH – 003 
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 4. เอกสารที่เกีย่วของกับการบันทึกและการจัดการวัตถุดบิ ซ่ึงใชรหัส F – RM มี

ดังตอไปนี ้
 แบบฟอรมบันทึกยอดขาว               รหัส F – RM – 001 

แบบฟอรมการเบิก – จายขาว              รหัส F – RM – 002 

แบบฟอรมการตรวจรับวัตถุดิบหลัก     รหัส F – RM – 003 

แบบฟอรมการตรวจรับวัตถุดิบรอง     รหัส F – RM – 004 

แบบฟอรมประเมินผูสงขาว              รหัส F – RM – 005 

แบบฟอรมประเมินผูสงวัตถุดบิรอง     รหัส F – RM – 006 

รายช่ือผูสงขาว                     รหัส F – RM – 007 

แบบฟอรมประเมินผูสงวัตถุดิบ(ขาว)ประจาํป   รหัส F – RM – 008 

 

5. เอกสารที่เกี่ยวของกับการตรวจติดตามคณุภาพ ซ่ึงใช รหัส F - CP และ F – HR มี

ดังตอไปนี ้
แบบฟอรมคําถามการตรวจติดตามคุณภาพภายใน (CHECKLIST) 

รหัส F – VT – 001 

แบบฟอรมใบขอใหดําเนินการแกไข      รหัส F – VT – 002 

แบบฟอรมสรุปใบคําขอใหแกไข          รหัส F – VT – 003 

แบบฟอรมแตงตั้งคณะผูตรวจติดตามระบบ 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 ผูตรวจสอบ ผูทวนสอบ 

          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

 

 

แบบฟอรมการตรวจสอบความชื้น            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 ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ ปกต ิ ไมปกติ 
ผูตรวจ หมายเหตุ 

                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       
                       

* หมายเหตุ                                                                                                                                                                                                    

                                                                                                                                                                                                                   ทวนสอบโดย ______________________________                                

                                                                                                                                                                                                                                       _________ / _________ / _________                               

 

แบบฟอรมการตรวจสอบเข็มจักร            F – QM – 002 

 

 

ปกติ 

ไมปกติ 

√ 

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 ผูตรวจ ผูทวนสอบ หมายเหตุ 

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                                                                                                                                                                                                            

 

แบบฟอรมการตรวจสอบการควบคุมความชืน้ (V.S.)         F – QM – 003 

คา V.S.>49°C 



                      

 

 

 
 

                                                                           

                                                                           วันที่ ___________ / ___________ / _______                                     
                              

บอที่ 
       เวลาเริ่มแช 

(ขาวลงจนครบ) 

เวลาปลอยน้ําทิ้ง 

(เริ่มปลอยน้ําทิ้ง) 
ผูรับผิดชอบ ทวนสอบโดย 

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

                                                                                                                                                     

 

 แบบฟอรมบันทึกการแชขาวและลางขาว     F – QM – 004 



                                                                     

 

 
 

 

 

                                                                                                                               คา 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 ผูตรวจ ผูทวนสอบ หมายเหตุ 

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                                                                                                                                                                                                            

แบบฟอรมบันทึกการตรวจอุณหภูมิ          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 ผูตรวจ ผูทวนสอบ หมายเหตุ 

                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  
                  

                                          

* หมายเหตุ                                                                                                                                                                                                    

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

 

แบบฟอรมการตรวจสอบตะแกรงรอนในตูแปง        F – QM – 006 

 

 

ปกติ 

ไมปกติ 

√ 

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 ผูตรวจ ผูทวนสอบ หมายเหตุ 

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

หมายเหตุ 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

 

แบบฟอรมการตรวจความละเอียดของแปงจากตูแปง        F – QM – 007 

 

 

ปกติ 

ไมปกติ 

√ 

X 



                      

                                            

 

 

 

 

                         วันที่_________________________________                      
                                                                                                                                                                                                                

หมายเลข 

       เวลา 
1 2 3 4 5 6 ผูตรวจสอบ ผูทวนสอบ 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                                                                                                                         

                

 

 

. 
 

 แบบฟอรมการตรวจสอบแมเหล็ก             F-QM-008   

ปกติ 

ไมปกติ 



 

 

                                                

 

 

 

                                      

 

จํานวน จากบริเวณ 
วันที่ ประเภท 

ก.ก. กระสอบ บรรจุ แปงคืน แปงใหม แปงหยาบ แปงฝุน 
ผูผสม ทวนสอบโดย หมายเหตุ 

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

 

 

 

 

 

 แบบฟอรมการ  Re-process แปง                       F – QM - 009                   

REV - 000 

REV - 000 



                                                         

                                          

 

 

                          

 

บริเวณอาคารผลิต บริเวณคลังสินคา 

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. 

ความชื้นของแปง 

ในคลังสินคา 
ผูตรวจ ผูทวนสอบ หมายเหตุ 

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

             

 

 

 

 

 แบบฟอรมการตรวจสอบความชืน้ และอุณหภูม ิ                           F – QM - 010      



 

 

 

 

 

 
 
 

วันที ่ ตัวอยางที ่ ชื่อ ผลการตรวจ ผูการตรวจ ผูทวนสอบ หมายเหต ุ
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
 

 แบบฟอรมการตรวจสอบยาฆาแมลง                                                F – QM - 011    

REV - 000 



 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

มาตรฐานการปฏิบัติงาน 
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มาตรฐานการปฏิบตัิงาน 

ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ การรับวัตถุดิบ  

จุดประสงค เพื่อเปนมาตรฐานในการรับวัตถุดิบอยางมปีระสิทธิภาพและสามารถทวนสอบ
กลับได 

ผลสําเร็จ รับวัตถุดิบที่มคีุณภาพและสามารถประเมินคุณภาพของผูจัดสงวัตถุดบิได 

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. กรรมการผูจัดการ  ติดตอโรงสีเพื่อซ้ือขาวจาว  ขาวเหนียว  มาเขา
กระบวนการผลิตแปง 

2. หัวหนาคลังสินคาวัตถุดิบ ดําเนินการตรวจสอบขาว ที่มาถึงหนา
โรงงานกับตัวอยางขาว หรือตรวจสอบ SPEC การตรวจรับขาวกอนที่

จะทําการรับวตัถุดิบ และบนัทึกการรับวตัถุดิบ ลงในแบบฟอรม F – 

RM – 003 
3. หัวหนาคลังสินคาอนุมัติการเบิกจายขาวและ ประเมนิผูสงขาว และ

บันทึกลงใน F – RM – 005 
สาระสําคัญ 1. ถาพบวา วัตถุดิบ(ขาว) ไมตรงตามตัวอยางขาว หรือ SPEC การตรวจ

รับขาว  หัวหนาคลังสินคาวัตถุดิบ(ขาว) จะตองไมรับวัตถุดิบ(ขาว) และ
ทําการสงคืน 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1.   
2.   
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ การเบิกขาวกอนทําการผลิต 

จุดประสงค สามารถนําขาวไปผลิตตรงกบัชนิดและปรมิาณที่กําหนด 

ผลสําเร็จ ขาวถูกสงเขาสูกระบวนการผลิตไดตรงกับชนิดและปริมาณที่กําหนด 

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. ผูจัดการโรงงาน ดําเนนิการในการคัดเลือกขาวที่จะใชในกระบวนการ
ผลิต  

2. พนักงานประจําคลังวัตถุดิบ ดําเนินการเบกิจายขาวที่ใชในกระบวนการ
ผลิตและบันทกึการเบิกจายขาวลงในแบบฟอรม  F – RM – 002 

สาระสําคัญ  

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1.   
2.   
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

  
  
  
  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 



                                                                                                                  

 

109 

 

ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ จัดเก็บวัตถุดิบ 

จุดประสงค สามารถจัดเก็บวัตถุดิบไดอยางเปนระบบ และถูกสุขลักษณะ 

ผลสําเร็จ ไมเกิดความเสยีหายตอวัตถุดบิ และ สามารถตรวจติดตามได 

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. หัวหนาคลังสินคาวัตถุดิบ  เสนอ ผูจัดการโรงงาน ใหอนุมัติการจัดเก็บ
วัตถุดิบ(ขาว)  และ บันทึกลงใน แบบฟอรมบันทึกยอดขาว F – RM – 

001   
สาระสําคัญ 1. ถาพบวา วัตถุดิบ(ขาว) ไมตรงตามตัวอยางขาว หรือ SPEC การตรวจ

รับขาว  หัวหนาคลังสินคาวัตถุดิบ (ขาว) จะตองไมรับวัตถุดิบ(ขาว) 
และทําการสงคืน 

2. ปฏิบัติตาม WORK INSTRUCTION ในการอบยาฆามอดขาว อยาง

เครงครัด 
3. บันทึกการอบยาฆามอดลงใน F – RM – 001 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. จะตองตรวจสอบคลังสินคาวัตถุดิบ ทุกวัน ตองไมมีสัตวพาหะอาศยัอยู 

2.   
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

พบมอด หรือ แมลง  เสนอผูจัดการโรงงานเพื่อ อนุมัติการอบยาฆา
มอด 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ ทําความสะอาดแมเหล็กชุดที่ 1, 2 และ3 
จุดประสงค เพื่อใหแมเหล็กทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  จะตรวจสอบ แมเหล็กชุดที่ 1 
2. ดําเนินการทําความสะอาดเศษโลหะที่ติดอยูกับแมเหล็ก 

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบ วันละ 2 คร้ัง   

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
  
  
  
  
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

  
  
  
อ่ืนๆ ระบุ……………….  
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ ถังพักขาว 1และ 2 
จุดประสงค เพื่อตรวจสอบใหอุปกรณอยูในสภาพพรอมใชงาน 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  ตรวจสอบ  ถังพักขาว 1  ใหอยู
ในสภาพสมบรูณ พรอมใชงานอยูเสมอ 

2. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  ตรวจสอบกระจกของถังพักขาว
1 ใหอยูในสภาพที่สมบูรณเสมอ 

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบ วันละ 2 คร้ัง  กอนเริ่มทํางาน และ หลังจากใชงานแลว 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. จะตองตรวจ ทุกวนั แจงหวัหนาฝายผลิต  ใหดําเนินการตรวจสอบ

กอนทุกครั้ง 
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

พบความเสียหาย ตองมีการซอมบํารุง พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน
บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 

อ่ืนๆ ระบุ……………….  
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ เครื่องขัดขาว 

จุดประสงค เพื่อตรวจสอบใหอุปกรณอยูในสภาพพรอมใชงาน 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  ตรวจสอบ  เครื่องขัดขาว  ใหอยู
ในสภาพสมบรูณ พรอมใชงานอยูเสมอ 

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบ วันละ 2 คร้ัง  กอนเริ่มทํางาน และ หลังจากใชงานแลว 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. จะตองตรวจ ทุกวนั  

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

พบความเสียหาย ตองมีการซอมบํารุง พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน
บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ ปมน้ํา 2 
จุดประสงค เพื่อตรวจสอบใหอุปกรณอยูในสภาพพรอมใชงาน 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  จะตองตรวจสอบ ปมน้ํา  2  
และทําความสะอาดใหเครื่องสะอาด  และพรอมใชงาน 

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบทุกวันหลังเลิกงาน 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
  
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

เครื่องกรองน้ําไมสะอาด หรือเกิดขอบกพรอง 1. แจงชางซอมบํารุงทันที 
2. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน

บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ ปมลม 
จุดประสงค เพื่อตรวจสอบใหอุปกรณอยูในสภาพพรอมใชงาน 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  ตรวจสอบ ปมลม   
2. ทําความสะอาดแผนกรองลมใหสะอาด   และพรอมใชงาน 

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบทุกวันหลังเลิกงาน 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. จะตองตรวจ ทุกวนั  

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

ปมลม หรือเกดิขอบกพรอง 1. แจงชางซอมบํารุงทันที 
2. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน

บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ ดูดฝุนรําขาว 
จุดประสงค เพื่อใหการดูดฝุนรําขาวทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ  ทําความสะอาด  ถุงดูดฝุนรํา
ขาว   

2. นําถุงดูดฝุนรําขาวไปทิ้งทุกวนั 
สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบทุกวันหลังเลิกงาน 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. จะตองตรวจ ทุกวนั  

2. …..  

3. ตรวจตรา  

….  
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

ปมลม หรือเกดิขอบกพรอง 1. แจงชางซอมบํารุงทันที 
2. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน

บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ กระพอรอบแรก,รอบ2 
จุดประสงค เพื่อตรวจสอบใหอุปกรณอยูในสภาพพรอมใชงาน 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานประจําคลังวัตถุดิบ  จะตองตรวจสอบ  กระพอรอบแรกทุกครั้ง
ที่มีการใชงาน  

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบทุกครั้งที่มีการใชงาน 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. จะตองตรวจ ทุกวนั  

2. …..  

3. ตรวจตรา  

….  
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

เกิดขอบกพรอง 1. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน

บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ เครื่องยิงสี 

จุดประสงค เพื่อตรวจสอบใหอุปกรณอยูในสภาพพรอมใชงาน 

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานประจําคลังวัตถุดิบ  จะตองตรวจสอบ  และทําความสะอาด
เครื่องยิงสีทุกครั้ง  กอน และหลังใชงาน    

สาระสําคัญ 2. ตรวจสอบทุกครั้งที่มีการใชงาน 

ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
  
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

เครื่องยิงสี หรืออุปกรณ ประกอบเครื่องยิงสี 
ชํารุด  หรือเสียหาย 

1. แจงชางซอมบํารุงทันที 
2. พนักงานผลิตประจําคลังสินคาวัตถุดิบ เขียน

บันทึกลงใน  แบบฟอรมแจงซอมเครื่องจักร F – 

MP – 001 เพื่อทําการสงซอม 

อ่ืนๆ ระบุ……………….  
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ แชขาว 

จุดประสงค ทําใหเมล็ดขาวมีความนิ่ม 

ผลสําเร็จ ไมมีหรือมีส่ิงเจือปนในขาวนอยที่สุด สามารถนําไปโมไดงาย 

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. ดําเนินการเปดน้ําสําหรับแชขาววนไปจนครบ 4 บอ 
2. ตรวจสอบความสะอาดของขาว 
1. เมื่อขาวโมหมดแลวจะสงสัญญาณกริ่งใหพนักงานประจําคลังวัตถุดิบ

ลําเลียงขาวขึ้นบอแชขาว 
2. ลางทําความสะอาดบอแชขาวทุกวันหลังเลิกงาน 

สาระสําคัญ 1. แชขาว 2 ชัว่โมง 
2. ตรวจสอบความสะอาดของขาว กอนทีจ่ะทาํการโมขาวทกุครั้ง 

ขั้นตอนสาํคัญ 
1. ปรับปริมาณน้ํา  ขาว 50 : น้ํา 50  

2. การแชขาว หามสัมผัสขาวและน้ําที่แชขาวโดยตรง 

  
สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

1. ขาวไมสะอาด ลางใหมอีกครัง้ 

2. ไมมีลมออกจากเครื่องแช ตรวจสอบ วาลวและปมลม, แจงหัวหนาพนักงาน 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ โมขาว 

จุดประสงค เปล่ียนขาวเปนน้ําแปง 

ผลสําเร็จ น้ําแปงมีปริมาณแปงเขมขนพอที่จะทําการอัด 

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานประจําเครื่องโมขาว  จะตองตรวจสอบ และทําความสะอาด  
เครื่องโมขาว ทั้งกอนเริ่มงาน 

2. ตรวจสอบ แมเหล็ก 4  และลางทําความสะอาดใหเรียบรอยและ  ไมให 
มีเศษโลหะตดิอยู 

3. ลางทําความสะอาดบอแชขาวทุกวันหลังเลิกงาน 
4. ตรวจสอบความสะอาดของถังที่จะจดัเก็บน้าํแปงหลังจากที่โมแลว 
5. จะตองทําความสะอาดถังที่จะจัดเก็บน้ําแปง ทั้งกอนเริ่มงานและ

หลังจากใชงานแลวทกุวัน 
6. ลางทําความสะอาดตะแกรงรอนทุกวันหลังเลิกงาน   

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบ แมเหล็ก 4  ทุก  2  ชั่วโมง   
2. จะตองตรวจสอบและเปลี่ยน ตะแกรงรอน ทุก 2 ช่ัวโมง วาจะตองไม

ชํารุด หรือ ฉีกขาด 
3. ตรวจสอบความสะอาดของแปงที่จะทําการ  RE – PROCESS  ทุก  2  

ช่ัวโมง   
ขั้นตอนสําคัญ ประเด็นสําคัญ 
1. ปรับปริมาณน้ํา  อยามากหรือนอยเกินไป 
2.   
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

1. ตะแกรงรอน เกิดการฉีดขาด 
2. แปงที่จะนํา  RE – PROCESS เกิด

ความไมสะอาด 
3. ตะแกรงรอน เกิดการฉีดขาด 

1. พนักงานโมขาว แจงชางซอมบํารุง
ดําเนินการ เปลี่ยนตะแกรงรอนใหม 

2. ทิ้งแปง ที่ไมสะอาด 
3. พนักงานโมขาว แจงชางซอมบํารุง 
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ อัดแปง 

จุดประสงค เพื่อเปนการแยกน้ําออกจากแปง 

ผลสําเร็จ แปงที่อัดแลวมีความชื้นไมเกิน 40% 
เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. จะตองตรวจสอบและทําความสะอาดของ สายพานลําเลียง กอนเริ่มงาน
และหลังเลิกงานทุกครั้ง   

2. ปลอยน้ําแปงจากถังพักเขาเครื่องอัด 
3. กดปุมที่แผงควบคุมเพื่อทําการอัด 
4. เปดวาลวลมเพื่อรีดน้ํา กดปุมที่แผงควบคุมเพื่อคลายถุงแปง 
5. แซะแปงออกจากเครื่อง 
6. ทําซ้ําขอ 2 ใหมอีกครั้ง 

สาระสําคัญ 1. ตรวจสอบความสะอาดของ ผากรอง ทุก  2  ช่ัวโมง    
2. เมื่อรีดน้ําออกหมด ใหคลายถุงแปงและแซะแปงออกทนัที 
3. อัดจนกวาจะไมมีน้ําออกจากถุงแปง 

ขั้นตอนสําคัญ 
1. เปดวาลวลมทุกครั้งกอนคลายถุงแปง  

2.  
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

1. ผากรองแปงไมสะอาด 1. เปล่ียนผากรองใหม ทันท ี
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ ผสมแปง 

จุดประสงค ลดความชื้นกอนนําแปงเขาอบไอรอน 

ผลสําเร็จ แปงที่ผสมแลว มีความชื้นไมเกิน 30 % 
เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

พนักงานประจําถังกวนแปง  จะตองคอยตรวจสอบถังกวนแปง ผสมแปงหยาบ
และแปงทีด่ําเนินการ RE – PROCESS  
           เขากระบวนการผลิตอีกครั้งและตรวจสอบความสะอาดของแปงที่ RE – 
PROCESS กอนทําการผสม   
           และทําความสะอาด ถังกวนแปงทกุครั้งหลังเลิกงาน 
 

สาระสําคัญ  
 
 

ขั้นตอนสําคัญ 
1.   
2.  
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

2.  2.  
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ อบไอรอน 

จุดประสงค ลดความชื้นของแปงกอนทําการบรรจุ 

ผลสําเร็จ แปงหลังอบ มคีวามชื้นไมเกนิ 14% 
เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

พนักงานประจําถังกวนแปง  จะตองคอยตรวจสอบอุณหภูมิ ทุก  1  ช่ัวโมง  และ
บันทึกลงใน F – QM – 005 
           พนักงานประจําถังกวนแปง จะตองตรวจสอบใหอุณหภูมิคงที่อยูเสมอ   
           ถา พนักงานประจําถังกวนแปง  พบวา อุณหภูมิ ไมคงที่ ให พนักงาน
ประจําถังกวนแปง  จะตองปรับตั้งอุณหภูมใิหม 
           ตรวจสอบความชื้น ≤ 14%  ทุก 2.5 ช่ัวโมง และบันทึกลงใน 
แบบฟอรมการตรวจสอบความชื้น F – QM – 001 

สาระสําคัญ  
 
 

ขั้นตอนสําคัญ 
1.   
2.  
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

3.  3.  
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ รอนแปง 

จุดประสงค เพื่อเปนการคดัขนาดของแปง 

ผลสําเร็จ แปงที่คัดขนาดแลวมีขนาดไมเกิน100 MESH 

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

หัวหนากะ  จะตองตรวจสอบ ตะแกรง NYLON ทุก  1  ช่ัวโมง   
           หัวหนากะ  จะตองตรวจสอบ ตะแกรง NYLON วาจะตองไมฉกีขาด 
           ถา หัวหนากะ  พบวา ตะแกรง NYLON  เกิดการฉีดขาด ให หัวหนากะ  
เปล่ียนตะแกรง NYLON ใหม 
 

สาระสําคัญ  
 
 

ขั้นตอนสําคัญ 
1.   
2.  
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

4.  4.  
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ชื่อเอกสาร ผูรับรอง ผูตรวจสอบ ผูราง หมายเลขเอกสาร 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน     
กระบวนการ การจัดการRE – PROCESS 

จุดประสงค  

ผลสําเร็จ  

เร่ืองที่ตอง
ดําเนินการ 

1. พนักงานผสมแปง RE – PROCESS  จะตองตรวจสอบความสะอาดของ แปง
ที่จะทําการ  RE – PROCESS  ทุกครั้งที่ทําการผสมแปง 
2. ถาพนักงานผสมแปง RE – PROCESS  พบวา แปงไมสะอาด ใหพนกังาน  
แยกแปงที่ไมสะอาดนั้นออกแลวแจงใหหวัหนาฝายผลิตดําเนินการตรวจสอบ
แปงที่ไมสะอาด 

สาระสําคัญ  

ขั้นตอนสําคัญ 
1.   
2.  
3.   

สภาวะผดิปกต ิ วิธีการแกไข 

5.  5.  
 



 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
ภาคผนวก ค 

ขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิตที่นํามาใชคํานวณคาสมรรถนะ 
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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 ตารางแสดงผลผลิตแปงประจําเดือนเมษายน  
 

สัปดาห แปงดี (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

เฉลี่ยตอสัปดาห 126.75 14.52 0.038025 152.55803  
 
ตาราง ค. 5 ตารางแสดงผลผลิตแปงประจําเดือนพฤษภาคม 

 
สัปดาห แปงดี (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

เฉลี่ยตอสัปดาห 142.5 15.615 0.05355 169.16855  
 

 
ตาราง ค. 6 ตารางแสดงผลผลิตแปงประจําเดือนกรกฎาคม 
 

สัปดาห แปงดี (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

เฉลี่ยตอสัปดาห 147 14.295 0.0402 171.0852
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ตาราง ค. 7 ตารางแสดงวัตถุดิบที่ใชประจําเดือนเมษายน 
 

สัปดาห ขาว (ตนั) นํ้า (m3)

1 168 154

2 109 111

3 184 168

4 174 182

รวม 635 615

เฉลี่ยตอสัปดาห 158.75 153.75  
 
ตาราง ค. 8 ตารางแสดงวัตถุดิบที่ใชประจําเดือนพฤษภาคม 
 

สัปดาห ขาว (ตนั) นํ้า (m3)

1 170 168

2 174 168
3 190 154
4 182 154

รวม 716 644

เฉลี่ยตอสัปดาห 179 161
 

 
ตาราง ค. 9 ตารางแสดงวัตถุดิบที่ใชประจําเดือนกรกฎาคม 

 
สัปดาห ขาว (ตนั) นํ้า (m3)

1 180 182

2 178 182
3 182 154
4 164 168

รวม 704 686

เฉลี่ยตอสัปดาห 176 171.5
 

 
 
 
 
 



ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นายจักร ชื่นสกุล เกิดเมื่อวันที่ 24 กรกฎาคม พ.ศ. 2524 ที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมเคมี ภาควิชาวิศวกรรมเคมี คณะ
วิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยมหิดล ในปการศึกษา 2545 และเขาศึกษาตอในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2546 
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