
การสืบสภาพปัจจุบัน

ในบทนี้จะกล่าวถึงรายละเอียดเบื้องต้นของบริษัทที่นำมาใช้เป็นกรณีศึกษา คือบริษัทท่ี 
ผลิตของขบเคี้ยวของสุนัขที่ทำจากหนังสัตว์โดยภาพรวมจะกล่าวถึงภูมิหลังของบริษัท รายละเอียด 
ของผลิตภัณฑ์ กระบวนการผลิต และกระบวนการตรวจสอบ และการเก็บข้อมูลต้นทุนคุณภาพเดิม 
ก่อนดำเนินการวิจัย
3.1 ภูมิหลังของบริษัท

3.1.1 ข้อมูลท่ัวไป
บริษัทตัวอย่างท่ีนำมาใช้เป็นกรณีศึกษาน้ี จัดเป็น SMEs (Small and Medium 

Enterprises) เน่ืองจากมีบุคลากรประมาณ 200 คน และทุนจดทะเบียน ไม่เกิน 100 ล้านบาท
(หลักเกณฑ์ของกรมล่งเสริมอุตสาหกรรม, 2542 ) การจำหน่ายจะดำเนินการผ่านตัวแทนขายล่งออก 
ต่างประเทศเพียงรายเดียวเท่าน้ัน ปัจจุบันบริษัทตัวอย่าง ลังซ้ือวัตถุดิบมาจากโรงงานฟอกหนังใน 
ประเทศท่ีมีโรงงานอยู่ประมาณ 100 แห่ง แต่โรงงานฟอกหนังเหล่าน้ันต้องนำเข้าหนังสัตว์ดิบมาจาก 
ต่างประเทศ เช่น จีน ออสเตรเลีย อินโดนีเซีย อินเดีย และศรีลังกา ปัจจุบัน ประเทศจีนสามารถต้ัง 
โรงงานฟอกหนังแบบเมืองไทยได้แล้ว ทำให้มีคู่แข่งขันในตลาดต่างประเทศ และการแย่งซ้ือวัตถุดิบ ใน 
อนาคตอาจทำให้เกิดการขาดแคลนหนังสัตว์ที,จะนำมาผลิตเป็นสินค้าของบริษัทได้

• สถานท่ีตั้งจังหวัดสมุทรปราการ ใกล้กับนิคมอุตสาหกรรมฟอกหนัง
• ผลิตภัณฑ์ ได้แก่ ของขบเค้ียวของสุนัขท่ีทำจากหนังสัตว์ เช่น กระดูกอัด และ
มันช่ีแท่ง เป็นต้น
• ผลิตภัณฑ์ท่ีเลือกศึกษา คือ '‘กระดูกอัด'' เน่ืองจากเป็นผลิตภัณฑ์หลักขององค์กร
เม่ือมีของเสียเกิดข้ึนจากการผลิต ก็จะนำไปทำเป็นมันช่ีแท่ง ซ่ึงมีมูลค่าท่ีน้อยกว่า

รูปท่ี 3.1 กระดูกอัดสำหรับสุนัข (Dog Chew Bone)
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รูปท่ี 3.2 มันช่ีแท่ง

• ลักษณะของพนักงาน พนักงานในฝ่ายผลิตส่วนใหญ่เป็นพนักงานจ้างเหมา และ 
รายวัน มีการสืกษาค่อนข้างน้อย ส่วนหัวหน้างานมีประสบการณ์ในการทำงานมาก
• มีการส่งออก 100% ส่วนมากเป็นทางยุโรป และอเมริกา
• ลักษณะการบริหารงาน
เรมต้นบริษัทมีการบริหารงานโดยบิดาของเจ้าปัจจุบัน ซ่ึงในปัจจุบันการบริหารงานเป็น 

ของลูกชาย และพ่ี น้อง อาจเรียกได้ว่าเป็นการบริหารงานแบบครอบครัว
• ระบบคุณภาพท่ีประยุกต์ใข้ในบริษัท

พ.ศ. 2542 -  2543 โครงการระบบคุณภาพข้ันพ้ืนฐานของไทย

3.1.2 โครงสร้างองค์กร

รูปที 3.3 ผังองค์กร (Organization chart)



3.1.3 ภาพรวมธุรกีจ

ตัวแทน 
จำหน่าย 
/ลูกค้า

รับความต้องการ
วางแผนการผลิตจากตวแทน 

จำหน่าย

จัดชื้อ/จัดหา 
วัตถุดิบ

■> ตรวจรับ/คัดเกรด

* ดำเนินการผลิต <-

จัดเก็บเข้า 
■* คลังวัตถุดิบ

รอเบิกผลิต

■* ตรวจสอบ

— ► จัดเก็บเข้าคลัง 
สินค้าสำเร็จรูป

ประสานงานค้าน 
■> การจัดส่ง และ 

ส่งมอบให้ลูกค้า

รูปท่ี 3.4 ภาพรวมธุรกิจ (Macroflowchart)



ตารางท่ี 3.1 รายละเอียดผลิตภัณฑ์กระดูกอัดสำหรับสุนัข (pressed bone)

3.1.4 ผลิตภัณฑ์กระดูกอัด
ผลิตภัณฑ์ของขบเคี้ยวสำหรับสุนัข (dog chew) ที่ทำการวิจัยเป็นผลิตภัณฑ์กระดูกอัด

ในปัจจุบันมีอยู่หลายขนาดด้วยภันดังตารางต่อไปนี้

ลำดับท่ี รายการสินค้า ไทหนักโดยประมาณ (กรัม)
1 กระดูกอัด 2 น้ิว 15
2 กระดูกอัด 3.5 น้ิว 30
3 กระดูกอัด 4 น้ิว 35
4 กระดูกอัด 4.5 น้ิว 55
5 กระดูกอัด 5 น้ิว 50
6 กระดูกอัด 5.5 น้ิว 55
7 กระดูกอัด 6 น้ิว 80
8 กระดูกอัด 6.5 น้ิว 110
9 กระดูกอัด 7.5 น้ิว 120
10 กระดูกอัด 8.5 น้ิว 150
11 กระดูกอัด8.5 น้ิว 220
12 กระดูกอัด 10น้ิว 300
13 กระดูกอัด 12น้ิว 470



3.2 กระบวนการผลิต
3.2.1 ข้อมูลท่ัวไป

• อัตรากำลังคนและเครองจักร

ตารางท่ี 3.2 อัตรากำลังคนและเคร่ืองจักร

แผนก จำนวนพนักงาน จำนวนเครื่องจักร
ซอยกาว เหมาจ่าย 5 เคร่ืองซอย 6 เคร่ือง 

เคร่ืองปัม 2 เคร่ืองรายวัน 2
รายเดือน 1

ม้วนกาว เหมาจ่าย 15 ไม่มี
รายวัน 3
รายเดือน 1

ไฮดรอลิก เหมาจ่าย 13 เคร่ืองอัดไฮดรอดิก 12 เคร่ือง
รายวัน 4
รายเดือน 1

บรรจุ เหมาจ่าย 20 ไม่มี
รายวัน 4
รายเดือน 1

รวม 70 คน

• กำลังการผลิตเต็มท่ี 50,000ช ิ้น /ว ัน  (ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป)



3.2.2 แผนภมิการผลิต
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ตารางท่ี 3.3 รายละเอียดกระบวนการผลิต 4
ลำดับที่ ริ!อชั้นตอน ราอละเอียดชั้นตอน

1 การตัด/ซอย ปัมกาว ตั้งใบมีดตามขนาดที่กำหนดไว้ ตัด และซอยตามวิธีการทำงานที่กำหนด

2 การคัดนับและ 
ตรวจสอบ

นำกาวที่ตัดซอยมาคัดแยกเปลือกกาวดี เลืย ออกจากกัน โดยดูตัวอย่างตามข้อกำหนด นับ 
เรียงใส่ภาซนะ แล้วขนใปวางไว้ในพื้นที่รอตรวจ และติดป้ายรอตรวจ และ QC ดำเนินการ 
ตรวจสอบตามเกณฑ์ที่กำหนดไว้ หากผ่านก็จัดเรียงเปลือกกาวไว้บนชั้น และติดป้ายบ่งชื้

3 การแซ์นํ้าและนํ้ายาฆ่า 
เช้ือ

เบิกเปลือกกาวและไล้มาเฟในนํ้าเปล่า ไม่น้อยกว่า 10 นาที แล้วนำไป๗ นํ้ายาฆ่าเชื้ออีก 3 
นาทีที่ความเข้มข้น 50 ppm. ยกชื้นวางให้สะเด็ดนํ้า

4 การม้วนขึ้นรูป/มัด นำเปลือกกาวและไล้ ชึ่งชั้งนํ้าหนักให้ได้นํ้าหนักตามที่กำหนด แล้วม้วนให้เป็นรูป 
ทรงกระบอก ใช้ยางรัดของรัดปลายทั้งสองด้าน แล้วใส่ในภาชนะเพี่อคัดนับ และรอการ 
นำออกไปตากแดด หรืออบรอบแรก

5 การอบหรือตาก รอบ 
แรก

นํ้าชิ้นงานที่ม้วนผ่านตู้อบสายพานที่อุณหภูมิ 1 0 0 -1 5 0  องศาเซลเซียสเป็นเวลา 40 -  45 
นาที หรือตากแดดประมาณ 3-6 ชั้วโมงชื้นกับสภาพอากาศ

6 การแกะยางรัดและการ 
อัดชื้นรูปรอบแรก

เก็บชิ้นงานจากลานตามมาแกะยางรัดออก แล้วใส่ภาชนะรอนำไปอัดขึ้นรูปรอบแรก 
หลังจากนั้นนำชื้นงานใส่แม่พิมพ์ เหยียบสวิตซ์ให้แม่พิมพ์ชุดบนลงมาอัดชื้นงานให้ได้รูป 
ตามแม่พิมพ์ ดันชิ้นงานลงในตะกร้า

7 การคัดนับและการตัด 
แต่งชิ้นงาน

ตัดแต่งชิ้นงานที่มีครีบออก และนับจำนวนในส่วนของชิ้นงานเสีย จะคัดแยกออก และนำไป 
บดเพี่อทำเป็นมันชี่

8 การอบหรือตาก รอบ

สอง

นำชิ้นงานไปอบที่อุณหภูมิ 45 -  50 องศาเซลเซียส เวลาอบประมาณ 40-45 นาที หรือตาก 
แดดโดยเวลาการตากจะขึ้นอยู่กับขนาดชื้นงาน ตามเวลาที่กำหนดไว้

9 การอัดขึ้นรูปรอบสอง เก็บชิ้นงานจากลานตากขึ้นมาอัดรอบสอง แล้วใส่ไว้ในภาชนะรอแต่ง

10 การคัดนับและการตัด 
แต่งชิ้นงาน

ตัดแต่งชิ้นงานที่มิครีบออก และนับจำนวน ในส่วนของชื้นงานเสิย จะคัดแยกออก นำไปบด

11 การตรวจสอบ QC ตรวจสอบชื้นงานตามเกณฑ์ที่กำหนด

12 การอบฆ่าเชื้อ อบฆ่าเชื้อที่อุณหภูมิ 75 -  80 องศาเซลเซียส เวลา 25 -  30 นาที

13 การตรวจจับโลหะ เบิกกาวที่จะนำมาบรรจุ มาผ่านเครื่องตรวจโลหะ แล้วเข้าตู้อบฆ่าเชื้อ

14 การบรรจุ พิมพ์ date code ที่ถุง และพิมพ์หมายเลขกล่อง นับจำนวนตามที่จะเบิก และเรียงบรรจ ุ
ภัณฑ์บนพาเลท แยกตามเลขที่ใบลังชื้อ และนำชื้นงานที่ผ่านการฆ่าเชื้อบรรจุลงถุงพลาสติก 
ติดป้ายสินค้า หรือ sticker และใส่กล่องตาม spec ที่ลูกค้ากำหนด

15 การตรวจสอบและการ 
จัดเก็บ

QC ตรวจสอบชื้นงานตามเกณฑ์ที่กำหนด หากผ่านจัดเรียงผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปบนพาเลท 
แยกตามรายการ ติดป้ายบ่งชื้
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3.3 กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ์
กระบวนการตรวจผลิตภัณฑ์สอบโดยฝ่ายประกันคุณภาพ (QA) จะดำเนินการตรวจสอบ 

3 จุดด้วยกันได้แก่การซอยและปัมกาว การอัดไฮดรอลิก และการบรรจุในการตรวจสอบจะยึดตาม 
มาตรฐานระบบการตรวจสอบด้วยการชักลิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ MLT-STD-105E สำหรับจำนวน 
บุคลากรมีทั้งหมด5 คนซึ่งแบ่งเป็น ผู้จ ัดการแผนก รองผู้จ ัดการแผนก และผู้ตรวจสอบ
คุณภาพ (QC inspectors) 3 คน

ตารางท่ี 3.4 รายละเอียดในการตรวจสอบ

แผนก รายละเอ๊ยดที่ตรวจสอบ อุปกรณ์/เครื่องมือ เวลามาตรฐาน
ซอยกาว /ปัมกาว ตำหนิ กว้าง ยาว และน้ําหนัก ตลับเมตร 

เคร่ืองช่ัง 
สายตา

5วินาที/ขึ้น

ไอดรอลิก (อัดข้ึนรูป) ตรวจสอบตำหนิและน้ําหนัก เคร่ืองช่ัง 
สายตา

4 วินาที / ช้ิน

บรรจุ ตรวจลอบตำหนิและน้ําหนัก เคร่ืองช่ัง 
ลายตา

10วินาที/ถุง

นอกจากนั้นยังมีการตรวจสอบทางด้านจุลินทรีย์ด้วย แต่เนื่องจากทางบริษัทกำลังเริ่ม 
วางระบบ ซึ่งการกำหนดเกณฑ์การตรวจสอบ และมาตรการการจัดการกับผลิตภัณฑ์/วัตถุดิบท่ีไม่ได้ 
ตามข้อกำหนดยังไม่ชัดเจน จึงขอไม่กล่าวไว้ไนงานวิจัยน้ี

สำหรับวัตถุดิบที่สำคัญได้แก่กาว (หนังวัวตากแห้ง) น้ัน การตรวจลอบจาก QC โดยตรง 
นั้นยังไม่ชัดเจน เน่ืองจากบริษัทจะรับซื้อกาวจากผู้ล่งมอบท่ีขายให้ทั้งหมด และนำมาคัดเกรด ซึ่งการ 
คัดเลือกผู้ล่งมอบบนพื้นฐานของคุณภาพของวัตถุดิบนั้นยังเป็นข้อจำกัดอยู่ เนื่องจากผู้ล่งมอบหนัง 
ตากแห้งน้ันมีจำนวนน้อยมาก ถือได้ว่ายังไม่เพียงพอกับความต้องการของอุตสาหกรรมประ๓ทน้ี
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3.4 ระบบการเก็บข้อมูลต้นทุนคุณภาพของบริษัทก่อนการวิจัย
จากการลอบถามผู้ท่ีเก่ียวข้องในแต่ละหน่วยงานท้ังหมด เช่น ผู้บริหาร ฝ่ายผลิต ฝ่าย 

ประกันคุณภาพ ฝ่ายษัญชี/การเงิน ฝ่ายบุคคล และฝ่ายการตลาดเป็นต้น พบว่ายังไม่มีระบบการ 
รวบรวมข้อมูลด้านต้นทุนคุณภาพท่ีชัดเจน และพนักงานยังมีความรู้ความเข้าใจเร่ืองต้นทุนคุณภาพ 
ค่อนข้างน้อย มีบางท่านท่ีเคยทราบหริอเคยได้ยินมาก่อน โดยเฉพาะผู้บริหารมีความเข้าใจเป็นอย่างดี 
อย่างไรก็ตามยังไม่มีการนำมาประยุกต่ใข้ในบริษัท

ข้อมูลต้นทุนคุณภาพบางรายการ เช่น ข้อมูลของเลิย ลิงท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 
การแก้ไขปัญหา และการวางแผน เป็นต้น ยังไม่มีการเก็บรวบรวม และบันทึก หริอมีการรวบรวม 
แล้วแต่ยังไม่ได้มีการคำนวณเป็นต้นทุน ดังน้ันในการวิจัยน้ีจึงจำเป็นต้องมีการวางระบบในการเก็บ
ข้อมูลต้นทุนคุณภาพเพ่ิมเติมให้กับทางบริษัท เพ่ีอสามารถเปรียบเทียบข้อมูลต้นทุนคุท4ภาพก่อนการ 
ปรับปรุงคุณภาพ และหลังการปรับปรุงคุณภาพได้ ซ่ึงข้อมูลท่ีทำการเก็บจะต้องมีความน่าเช่ือถือใน 
ระดับท่ีผู้บริหาร และพนักงานยอมรับได้ โดยการกำหนดแนวทางการเก็บข้อมูลต้นทุนคุณภาพ และ 
การคำนวณเป็นต้นทุนคุณภาพจะกล่าวถึงในบทกัดไป
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