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ถ่ายทอดความรู้ แนวคิด  ตลอดจน ใหค้าํแนะนาํ และช้ีแนะแนวทางในการวิเคราะห์ขอ้มูล และตรวจสอบ
แกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ   ดว้ยความเอาใจใส่อยา่งดียิง่ 
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 การวิจยัในครั0 งนี0 มีวตัถุประสงค ์เพื/อพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟ
สาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั โดยผูวิ้จยัไดท้าํการศึกษาถึง Z) สภาพปัญหาของ
กระบวนการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ในปัจจุบนัวา่ 
เป็นอยา่งไร \) แนวทางการพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทั 
เทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ทาํไดอ้ยา่งไร และ ]) รูปแบบกระบวนการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูป
ของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ที/คาดหวงัในอนาคตเป็นอยา่งไร โดยใชแ้บบสมัภาษณ์เป็น
เครื/องมือในการเกบ็รวบรวมขอ้มลูจากการสมัภาษณ์เชิงลึก โดยมีกลุ่มผูใ้หข้อ้มลูหลกั จาํนวน Z^ คน และ
ใชก้ารสนทนากลุ่ม (Focus group) ซึ/ งกาํหนดกลุ่มผูร่้วมสนทนาตามประเดน็เป้าหมายในการศึกษา โดยแบ่ง
ออกเป็น \ กลุ่ม การจดัสนทนากลุ่มครั0 งที/ Z ประกอบดว้ย พนกังานฝ่ายผลิตซึ/งเป็นผูเ้ขา้ร่วมสนทนา จาํนวน 
g คน มีเป้าหมายเพื/อสาํรวจความคิดเห็นดา้นความพึงพอใจและปัจจยัจูงใจในการทาํงานของพนกังาน และ
ผูวิ้จยัไดน้าํผลวิเคราะห์สรุปประเดน็ปัญหาสาํคญัที/ไดจ้ากการจากการสมัภาษณ์เชิงลึกและการจดัสนทนา
กลุ่มในครั0 งที/ Z ไปกาํหนดหวัขอ้ ในการสนทนากลุ่มครั0 งที/ \ ซึ/ งประกอบดว้ย ผูบ้ริหาร หวัหนา้งาน และ
Supplier รวมจาํนวน k คน มีเป้าหมายเพื/อศึกษาความคิดเห็น ประสบการณ์และทศันคติของผูร่้วมสนทนา
ในการนาํระบบ TQM และ PDCA มาใชใ้นการกาํหนดแนวทาง และรูปแบบการพฒันาประสิทธิภาพการ
บรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั 
 ผลการศึกษาสรุปได ้การกาํหนดแนวทางการดาํเนินงานที/มีความเป็นไปไดใ้นเชิงปฏิบติั เพื/อใช้
เป็นตวับ่งชี0 ในการตรวจประเมินคุณภาพการบริหารจดัการในการดาํเนินงานตามแนวทางการบริหารคุณภาพ
ทั/วทั0งองคก์ร (TQM) ควบคู่กบัระบบ PDCA นั0น มีองคป์ระกอบหลกัทั0งสิ0น n ดา้น ไดแ้ก่ Z) ดา้นการเป็น
ผูน้าํองคก์ร \) ดา้นการวางแผนการปฏิบติังาน ]) ดา้นการประกนัคุณภาพ o) ดา้นการบริหารที/ใหค้วาม 
สาํคญักบัพนกังาน p) ดา้นการประเมินการปฏิบติังานของพนกังาน q) ดา้นงบประมาณและการจดัการ
ทรัพยากร g) ดา้นการอบรมและการเรียนรู้เพื/อพฒันาบุคลากร และ n) ดา้นผลการดาํเนินงาน ซึ/งแนวทาง 
ที/ไดห้ากนาํไปปฏิบติัจะใหก้ารรายงานผลการประเมินการดาํเนินงานเป็นขอ้มลูป้อนกลบั (Feedback)  
ซึ/ งมีประโยชนแ์ละส่งผลใหก้ารพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูป บริษทัเทโรแลบ
(ประเทศไทย) จาํกดั ขบัเคลื/อนและเป็นไปอยา่งต่อเนื/องและเกิดประสิทธิผล 
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 This research has the objective to improve the instant coffee packaging process 
efficiency improvement at Terolab (Thailand) Company Limited.  The researcher (1) studies 
current problems of the instant coffee packaging process at Terolab (Thailand) Company Limited, 
(2) studies how to improve the instant coffee packaging process at Terolab (Thailand) Company 
Limited, and (3) design the future of instant coffee packaging process at Terolab (Thailand) 
Company Limited.  This study uses interview form as a tool to collect the data from in-depth 
interview.  The samples are 10 people.  This study also uses focus group by specifying participants 
to discuss on assigned topics of study.  The samples are split into 2 discussion groups.  The first 
discussion group consists of 7 production employees to study about the satisfaction and job 
motivation.  The researcher analyzes the result and summarizes important issues from the first  
in-depth interview to set the topics for the second discussion group which includes 9 executives, 
supervisors, and suppliers.  The second discussion has the objective to study opinions, experiences, 
and attitudes of participants about the implementation of TQM and PDCA systems and set the 
guideline and the ways to improve the instant coffee packaging process at Terolab (Thailand) 
Company Limited. 
 This study concludes that the possible and feasible ways in the operations in practice 
for use as indicators for evaluating the administration quality according to the TQM and PDCA 
systems have 8 components, namely, (1) organizational leadership, (2) operation planning, (3) 
quality assurance, (4) employee-centric administration, (5) employees evaluation, (6) resource 
management and budgeting, (7) personnel training and learning, and (8) operating result.  If the 
recommendations are brought into use, there will be feedbacks which are beneficial to the 
improvement of instant coffee packaging process at Terolab (Thailand) Company Limited. 
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บทที ่1 
บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมการผลิตอาหารและเคร่ืองด่ืมสาํเร็จรูปของไทยในปัจจุบนัมีแนวโนม้ 
การเติบโตสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ืองและพฒันาไปอยา่งรวดเร็ว และจากสาเหตุการขยายตวัจาก
ภาคอุตสาหกรรมท่ีรวดเร็วดงักล่าว ส่งผลใหผ้ลิตภณัฑอ์าหารและเคร่ืองด่ืมสาํเร็จรูปท่ีเสนอขาย 
ในทอ้งตลาดเกิดภาวะการแข่งขนักนัอยา่งรุนแรง ไม่วา่จะเป็นการแข่งขนัทางตรงระหวา่ง
ผลิตภณัฑท่ี์มีคุณสมบติัเหมือนกนัแต่ต่างผูผ้ลิต หรือจากการแข่งขนัทางออ้มจากผลิตภณัฑท่ี์
สามารถทดแทนกนัได ้ซ่ึงกลยทุธ์การพฒันาประสิทธิภาพเป็นแนวความคิดหน่ึงท่ีองคก์รต่าง ๆ 
นาํมาปรับใช ้เพื่อเพิ่มศกัยภาพทางการแข่งขนัแก่องคก์ร (มารวย ส่งทานินทร์, 2553)  
 บริษทั เทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ไดเ้ร่ิมดาํเนินธุรกิจเก่ียวกบัอุตสาหกรรมการผลิต 
และจดัจาํหน่ายกาแฟสาํเร็จรูปเพื่อสุขภาพ ในปี พ.ศ. 2553 โดยเร่ิมตน้จากการจา้งผลิต และ 
พฒันามาเป็นผูผ้ลิตและจดัจาํหน่าย (Original brand manufacturing: OBM) ใน Brand ของตนเอง  
มีโครงสร้างในส่วนของโรงงาน ประกอบไปดว้ย 3 แผนก คือ แผนกผสมผลิตภณัฑ ์แผนกบรรจุ
ซองผลิตภณัฑ ์และแผนกแพค็ผลิตภณัฑ ์ซ่ึงจากการศึกษาพบวา่ ในกระบวนการทาํงานของแผนก
บรรจุซองผลิตภณัฑก์าแฟสาํเร็จรูปนั้น จะประสบปัญหามากท่ีสุด เน่ืองจากเป็นกระบวนการท่ีมี
รายละเอียดในการดาํเนินงานค่อนขา้งมากและมีส่วนสาํคญัในการกาํหนดคุณภาพของผลิตภณัฑ์
กาแฟ ไม่วา่จะเป็นในเร่ืองของนํ้าหนกั รูปลกัษณ์ ตลอดจนอายกุารเกบ็รักษาผลิตภณัฑ ์โดยปัญหา 
ท่ีบริษทักาํลงัเผชิญอยู ่ ณ ปัจจุบนั คือ ซองบรรจุภณัฑก์าแฟสาํเร็จรูปท่ีไม่ไดม้าตรฐานทาํใหเ้กิด
ของเสียจาํนวนมาก มีผลกระทบทาํใหก้ารดาํเนินงานของบริษทัไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีวางไว ้
เกิดตน้ทุนการผลิตท่ีสูงข้ึน ส่งผลกระทบต่อคุณภาพ ยอดขาย ผลกาํไร และความพงึพอใจของลูกคา้ 
โดยสามารถจาํแนกปัญหาออกเป็น 3 ส่วน คือ 
 1.  ดา้นคุณภาพ เป็นเร่ืองรูปลกัษณ์ ความสวยงามทางกายภาพของซองบรรจุกาแฟ  
รอยยบั รอยเหล่ือม รวมถึงการร่ัวซึมท่ีเกิดจากรอยซีลไม่สนิทหรือรอยทะลุของซองบรรจุภณัฑ์
กาแฟสาํเร็จรูประหวา่งกระบวนการบรรจุดว้ยเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั 
 2.  ดา้นตน้ทุน ของเสียจากซองบรรจุภณัฑท่ี์ไม่ไดม้าตรฐานมีปริมาณค่อนขา้งสูง  
ทั้งของเสียในส่วนท่ีเป็นเน้ือกาแฟและของเสียจากฟิลม์ลามิเนตท่ีใชเ้ป็นวสัดุบรรจุภณัฑห่์อหุม้
กาแฟ ทาํใหเ้กิดตน้ทุนสูญเปล่าของวตัถุดิบ เคร่ืองจกัรและแรงงาน 
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 3.  ดา้นกาํลงัการผลิตท่ีตํ่ากวา่มาตรฐาน อนัเน่ืองมาจากการเกิด Breakdown ระหวา่ง
กระบวนการบรรจุซองกาแฟ ส่งผลใหก้ารผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีวางไว ้
 จากปัญหาท่ีกล่าวมาขา้งตน้ ทาํใหผู้ว้จิยัสนใจท่ีจะทาํการศึกษาถึงปัจจยัท่ีส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัวา่เกิดจากปัจจยัใด ซ่ึงในงานวจิยัน้ี
ผูว้ิจยัไดน้าํแผนภูมิกา้งปลา 4M มาใชใ้นการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของสภาพปัญหาดงักล่าว 
ซ่ึงผลท่ีไดท้าํใหท้ราบวา่สาเหตุมาจากปัจจยั 4 ปัจจยั คือ พนกังาน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบและขบวนการ
ปฏิบติังาน แต่จากการเกบ็รวบรวมขอ้มูลยอดสูญเสีย และจาํนวน Break down ท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตนั้น ปัจจยัสาเหตุหลกัท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิตมากท่ีสุด คือ
พนกังานและขบวนการปฏิบติังาน สาํหรับกลยทุธ์และเทคนิคท่ีสามารถนาํมาใชใ้นการพฒันา
ประสิทธิภาพสายงานผลิตนั้นสามารถทาํไดห้ลายวิธี ในงานวิจยัน้ีผูว้ิจยัเลือกใชแ้นวคิดการจดัการ
คุณภาพโดยรวมทัว่ทั้งองคก์ร (TQM) และวงจรคุณภาพเดมม่ิง (PDCA) มาใชใ้นหาแนวทาง 
การพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) 
จาํกดั ในส่วนของการปรับปรุงวิธีการทาํงานควบคู่ไปกบัการสร้างแรงจูงใจใหก้บัพนกังานเพ่ือ 
เพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน เน่ืองจากงานวิจยัหลาย ๆ งานวิจยัท่ีผา่นมาไดข้อ้คน้ พบวา่  
ความพึงพอใจของพนกังานมีผลต่อผลิตภาพ (Productivity) ขององคก์าร กล่าวคือ ถา้พนกังาน 
มีความพึงพอใจในงานมาก ประสิทธิภาพในการทาํงานกจ็ะมาก รวมทั้งความภกัดีต่อองคก์าร 
กจ็ะมีมากตามไปดว้ย (Appelbaumet al., 2005; Van der Voordt, 2004; Jun et al., 2006; 
Turkyilmazet et al., 2011)  
 

วตัถุประสงค์การวจิยั 
 เพื่อหาแนวทางพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทั 
เทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั 
 

คาํถามของการวจิยั 
 1.  สภาพกระบวนการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ  
(ประเทศไทย) จาํกดั ปัจจุบนัเป็นอยา่งไร 
 2.  การพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทั 
เทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ทาํไดอ้ยา่งไร 
 3.  กระบวนการการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) 
จาํกดั ท่ีคาดหวงัในอนาคตเป็นอยา่งไร 
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กรอบแนวคดิในการวจิยั 
 ในการศึกษาวจิยัคร้ังน้ีมีจุดมุ่งหมายเพื่อศึกษาถึงแนวทางการพฒันาประสิทธิภาพการ
บรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั โดยมีกรอบแนวคิด ดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
  
  
 
 
ภาพท่ี 1  กรอบแนวคิดในการวิจยั 
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.  ผลการศึกษาท่ีไดท้าํใหท้ราบถึงแนวทางในการบริหารจดัการคุณภาพท่ีเหมาะสม 
นาํไปสู่กระบวนการปรับปรุงประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑอ์ยา่งต่อเน่ือง  
 2.  ผลการศึกษาท่ีไดท้าํใหบ้ริษทัสามารถลดปริมาณผลิตภณัฑท่ี์ไม่ไดม้าตรฐาน  
ท่ีเกิดจากของเสียประเภทซองยบั ซองเหล่ือม ซองร่ัว ทาํใหต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยลดลง  
ผลกาํไรเพิ่มข้ึน 
 3.  ผลการศึกษาท่ีไดส้ามารถนาํไปใชเ้ป็นแนวทางในการกาํหนดนโยบายวางแผนพฒันา
บุคลากร เพื่อพฒันาประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานฝ่ายผลิตต่อไป 

การพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูป 
บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั 

ดา้นปัจจยันาํเขา้ 
1.  พนกังาน 
2.  ขบวนการปฏิบติังาน 
3.  วตัถุดิบ 
4.  เคร่ืองจกัร 

 

ดา้นกระบวนการ 
1.  การจดัการคุณภาพ 
     โดยรวม (TQM) 
2.  วงจรคุณภาพ (เดมม่ิง) 
3.  การสร้างแรงจูงใจ 
     ในการทาํงาน 

 
 

ดา้นผลผลิต 
1.  ของเสียจากการบรรจุภณัฑ ์   
     ไม่ไดม้าตรฐานลดลง 
2.  ผลผลิตไดต้ามเป้าหมาย 
     ท่ีวางไว ้
3.  พนกังานฝ่ายผลิตท่ีมี 
     ประสิทธิภาพ 
4.  ตน้ทุนการผลิตลดลง 
5.  ความพึงพอใจของลูกคา้ 

 

กระบวนการบรรจุภณัฑท่ี์มีประสิทธิภาพ 
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 4.  ลดโอกาสการเกิดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ สร้างความเช่ือมัน่และความพึงพอใจใหก้บั
ลูกคา้  
 

ขอบเขตการวจิยั 
 การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวจิยัเชิงคุณภาพ ซ่ึงมีขอบเขตการวจิยั ดงัน้ี 
 ขอบเขตด้านพืน้ที ่
 การวิจยัคร้ังน้ี คณะผูว้จิยัไดท้าํการศึกษาวจิยัท่ี บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั  
โดยมีกลุ่มเป้าหมายซ่ึงเป็นผูใ้หข้อ้มูลหลกั 3 กลุ่ม รวม 17 คน คือ 
 1.  ผูบ้ริหารบริษทัเทโรแลบ(ประเทศไทย) จาํกดั ประกอบดว้ย ประธานกรรมการบริษทั 
กรรมการบริษทั และผูจ้ดัการบริษทั จาํนวน 3 คน 
 2.  พนกังานของบริษทั เทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ประกอบดว้ย  
  2.1  ระดบัหวัหนา้งาน ประกอบดว้ย หวัหนา้ช่างควบคุมเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั 
หวัหนา้ฝ่ายแพค็ผลิตภณัฑ ์และหวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพ แผนกละ 1 คน รวมจาํนวน 3 คน 
  2.2  พนกังานฝ่ายผลิต ประกอบดว้ย ช่างควบคุมเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั จาํนวน 4 คน 
และพนกังานแพค็ผลิตภณัฑ ์จาํนวน 3 คน 
 3.  Supplier ของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ประกอบดว้ย 
  3.1  ผูจ้ดัการฝ่ายควบคุมคุณภาพของบริษทัผูผ้ลิตมว้นฟิลมล์ามิเนต จาํนวน 2 คน  
  3.2  ช่างเทคนิคของบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั จาํนวน 2 คน  
 ขอบเขตด้านเนือ้หา 
 การวิจยัในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาถึงการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟ
สาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั โดยทาํการศึกษาในส่วนของกระบวนการบรรจุ
ซองผลิตภณัฑก์าแฟสาํเร็จรูป ซ่ึงเป็นซองบรรจุภณัฑช์ั้นในสุด (Primary packaging) ท่ีสมัผสักบั
อาหารโดยตรง โดยใชเ้คร่ืองบรรจุอตัโนมติั  
 ขอบเขตด้านเวลา 
 ในการศึกษาวจิยัคร้ังน้ีดาํเนินการเกบ็และรวบรวมขอ้มูลเป็นระยะเวลา 4 เดือน ช่วง
ระหวา่งเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมกราคม 2559 
 ข้อจํากดัของการวจัิย 
 1.  เน่ืองจากการวิจยัในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเฉพาะองคก์ร ดงันั้นกลุ่มเป้าหมายซ่ึงเป็น 
ผูใ้หข้อ้มูลหลกั จึงมีเฉพาะกลุ่มผูบ้ริหาร กลุ่มพนกังาน และกลุ่ม Supplier ของบริษทัเทโรแลบ 
(ประเทศไทย) จาํกดัเท่านั้น 
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 2.  คาํตอบท่ีไดจ้ากการสมัภาษณ์เชิงลึก จะถูกจาํกดัดว้ยเร่ืองมุมมองและประสบการณ์
ของผูใ้หส้มัภาษณ์ 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
  ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง การใชท้รัพยากรในการดาํเนินการใด ๆ โดยมีส่ิง
มุ่งหวงัถึงผลสาํเร็จ และผลสาํเร็จนั้นไดม้าโดยการใชท้รัพยากรคุม้ค่าท่ีสุด โดยพิจารณาถึงการใช้
ตน้ทุนหรือปัจจยันาํเขา้ใหน้อ้ยท่ีสุดและการดาํเนินการเป็นไปอยา่งประหยดัมากท่ีสุด ไม่วา่จะเป็น 
ระยะเวลา ทรัพยากร แรงงาน รวมทั้งส่ิงต่าง ๆ ท่ีตอ้งใชใ้นการดาํเนินการนั้น ๆ โดยเทียบกบัผล 
ท่ีได ้คือ ความพึงพอใจของลูกคา้หรือผูรั้บบริการ   
 การบรรจุภณัฑ ์หมายถึงการนาํเอาวสัดุ เช่น กระดาษ พลาสติก แกว้ โลหะ ไม ้ประกอบ
เป็นภาชนะห่อหุม้สินคา้ เพือ่ประโยชน์ใชส้อยใหมี้ความแขง็แรง สวยงาม ไดส้ดัส่วนถูกตอ้ง  
สร้างภาพพจนท่ี์ดี มีภาษาในการส่ือสาร และทาํใหเ้กิดความพึงพอใจจากผูซ้ื้อสินคา้ (จกัรพนัธ์ุ 
พนัธ์ุพฤกษ,์ 2550) 
 วตัถุดิบ ในท่ีน้ีหมายถึง ซองกาแฟสาํเร็จรูป (ซองลามิเนต ประเภท BOPET+ 
Aluminium+LLDPE) ซ่ึงเป็นบรรจุภณัฑส์าํหรับสินคา้ประเภทผง ทาํจากฟิลม์พลาสติกท่ีผา่น
กระบวนการลามิเนตโดยการนาํฟิลม์พลาสติกหลาย ๆ ชั้นมาเคลือบติดเขา้ดว้ยกนัเป็นฟิลม์แผน่
เดียว หรือการเคลือบฟิลม์พลาสติกเขา้กบัวสัดุอ่ืน ๆ โดยทาํการยดึติดระหวา่งชั้นฟิลม์ดว้ยการใช้
ความร้อน หรือใชก้าว (Adhesive) มีลกัษณะเป็นมว้น เม่ือนาํมาผา่นกระบวนการบรรจุดว้ยเคร่ือง
บรรจุซองอตัโนมติั เป็นซองลามิเนต มีคุณสมบติัในการปกป้องการซึมผา่นของก๊าซ นํ้า กล่ิน 
นํ้ามนัและแสง และป้องกนัการเส่ือมสภาพของสินคา้ภายใน 
 เคร่ืองบรรจุอตัโนมติั ในท่ีน้ีหมายถึงเคร่ืองบรรจุแนวตั้งใชบ้รรจุสินคา้ชนิดผงแบบซีล  
3 ดา้น มี 2 เคร่ือง แบบใชร้ะบบ Volumatric cup 6 หลุมถว้ยในการตวงปริมาตรสินคา้ และแบบ 
ใชร้ะบบ Auger filling mechanism screw ในการจ่ายสินคา้ 
 ของเสีย ในท่ีน้ีหมายถึง ซองกาแฟท่ีไม่ไดม้าตรฐาน มีรอยยบั รอยร่ัว หรือรอยเหล่ือม 
ท่ีเกิดจากการกระบวนบรรจุ 
 

นิยามศัพท์ปฏิบัตกิาร 
 แรงจูงใจ (Motivation) หมายถึง ส่ิงท่ีควบคุมพฤติกรรมของมนุษย ์อนัเกิดจากความ
ตอ้งการ (Needs) พลงักดดนั (Drives) หรือความปรารถนา (Desires) ท่ีจะพยายามด้ินรนเพื่อให ้
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บรรลุผลสาํเร็จตามวตัถุประสงค ์ซ่ึงอาจจะเกิดมาตามธรรมชาติหรือจากการเรียนรู้กไ็ด ้แรงจูงใจ
เกิดจากส่ิงเร้าทั้งภายในและภายนอกตวับุคคลนั้น ๆ เอง 
 ความพึงพอใจของลูกคา้ หมายถึง ภาวะการแสดงออกถึงความรู้สึกในทางบวกท่ีเกิดจาก
การประเมินเปรียบเทียบประสบการณ์การซ้ือและการใชสิ้นคา้และบริการท่ีตรงกบัส่ิงท่ีลูกคา้
คาดหวงัหรือดีเกินกวา่ความคาดหวงัของลูกคา้ (Oliver) 
 กระบวนการผลิต หมายถึง กระบวนการเปล่ียนแปลงสภาพของปัจจยันาํเขา้ (Input)  
ใหเ้ป็นผลิตผล (Output) ท่ีตอ้งการ  
 ผลผลิต หมายถึง ปริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดโ้ดยอาศยัแรงงานหรือเคร่ืองจกัร ในท่ีน้ีหมายถึง
กาแฟสาํเร็จรูป 
 ตน้ทุนสูญเปล่าในการผลิต หมายถึง กิจกรรมการผลิตท่ีก่อใหเ้กิดตน้ทุนความสูญเปล่า
ภายในท่ีไม่สามารถหลีกเล่ียงได ้นัน่คือ การเกิดความสูญเสียทางทรัพยากร ท่ีรวมถึงแรงงาน
ทางตรง และวตัถุดิบ 
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บทที� 2 

แนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 
 
 การศีกษาวจิยัเรื�อง การพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูป บริษทั 
เทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ครั. งนี.  ผูว้จิยัไดน้าํแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวจิยัมาใชเ้ป็นกรอบ
อา้งอิงในการศึกษาดงันี.  คือ 
 1.  แนวคิดเกี�ยวกบัทฤษฎีระบบ 
 2.  แนวคิดทฤษฎีเกี�ยวกบัประสิทธิภาพ 
 3.  แนวคิดเกี�ยวกบัแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) 
 4.  แนวคิดทฤษฎีเกี�ยวกบัการควบคุมคุณภาพโดยรวม (TQM) 
 5.  แนวคิดทฤษฎีเกี�ยวกบัวงลอ้คุณภาพ (Deming) 
 6.  แนวคิดทฤษฎีเกี�ยวกบัแรงจูงใจ 
 7.  ประวติัหรือขอ้มูลทั�วไปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั 
 8.  งานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 
 

แนวคดิเกี�ยวกบัทฤษฎรีะบบ 
 ระบบ คือ ภาพส่วนรวมของโครงสร้างหรือของขบวนการอย่างหนึ� งที�มีการจดั
ระเบียบความสัมพนัธ์ระหว่างองค์ประกอบต่าง ๆ ที�รวมกันอยู่ในโครงการหรือขบวนการนั.น 
 ระบบ เป็นกระบวนการทางวิทยาศาสตร์ที�ใช้ในการวางแผนและดาํเนินการต่าง ๆ 
เพื�อให้บรรลุผลตามจุดมุ่งหมายที�กาํหนดไว ้วิธีการระบบมีองค์ประกอบที�สาํคญั 4 ประการ 
คือ  
 1.  ข้อมูลวตัถุดิบ (Input) 
 2.  กระบวนการ (Process) 
 3.  ผลผลิต (Output) 
 4.  การตรวจผลยอ้นกลบั (Feedback) 
 องค์ประกอบทั.ง 4 ส่วนนี.  จะมีความสัมพนัธ์ต่อเนื�องกัน ดงัภาพ 
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ภาพที� 2-1  ภาพแสดงผงัองค์ประกอบของระบบ 
 
 วิธีการระบบที�ดี จะต้องเป็นการจดัสรรทรัพยากรที�มีอยู่มาใช้อย่างประหยดัและ
เหมาะสมกบัสภาพแวดล้อมและสถานการณ์ เพื�อให้การทาํงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
บรรลุเป้าหมายที�วางไว ้ถ้าระบบใดมีผลผลิตทั.งในด้านปริมาณและคุณภาพมากกว่าข้อมูล 
วตัถุดิบที�ป้อนเขา้ไป ก็ถือได้ว่าเป็นระบบที�มีคุณภาพ ในทางตรงขา้มถ้าระบบมีผลผลิต 
ที�ต ํ�ากว่าขอ้มูลวตัถุดิบที�ไปใช้ ก็ถือว่าระบบนั.นมีประสิทธิภาพตํ�า 
 ลักษณะสําคัญของวิธีระบบ  
 1.  เป็นการทาํงานร่วมกันเป็นคณะของบุคคลที�เกี�ยวข้องในระบบนั.น ๆ  
 2.  เป็นการแก้ปัญหาโดยการใช้วิธีการทางวิทยาศาสตร์  
 3.  เป็นการใช้ทรัพยากรที�มีอยู่อย่างเหมาะสม  
 4.  เป็นการแก้ปัญหาใหญ่ โดยแบ่งออกเป็นปัญหาย่อย ๆ เพื�อสะดวกใน 
การแก้ปัญหา อนัจะเป็นผลให้แก้ปัญหาใหญ่ได้สาํเร็จ  
 5.  มุ่งใช้การทดลองให้เห็นจริง  
 6.  เลือกแก้ปัญหาที�พอจะแก้ไขได้และเป็นปัญหาเร่งด่วนก่อน  
 



9 

 องค์ประกอบของระบบ ไม่ว่าจะเป็นระบบใดก็ตาม จะประกอบด้วย 3 ส่วน คือ  
 1. สิ� งที�ป้อนเขา้ไป (Input) หมายถึง สิ� งต่าง ๆ ที�จาํเป็นต้องใช้ในกระบวนการ 
หรือโครงการต่าง ๆ   
 2.  กระบวนการหรือการดาํเนินงาน (Process) หมายถึง การนาํเอาสิ� งที�ป้อนเข้าไป 
มาจดักระทาํให้เกิดผลบรรลุตามวตัถุประสงค์ที�ต้องการ   
 3.  ผลผลิต หรือการประเมินผล (Output) หมายถึง ผลที�ได้จากการกระทาํใน 
ขั.นที�สอง  
 ผลที�ได้จากการกระทาํในขั.นที�สอง การวิเคราะห์ระบบ (System analysis)  
การวิเคราะห์ระบบ เป็นวิธีการนาํเอาผลที�ได้ ซึ� งเรียกว่า ข้อมูลยอ้นกลบั (Feedback)  
จากผลผลิตหรือการประเมินผลมาพิจารณาปรับปรุงระบบให้มีประสิทธิภาพยิ�งขึ. น 
 การวิเคราะห์ระบบ (System analysis) 
 การกระทาํหลังจากผลที�ได้ออกมาแล้วเป็นการปรับปรุงระบบการทาํงานให้มี
ประสิทธิภาพขึ. นข้อมูลที�ได้จากการประเมินผลและมามาใช้แก้ไขข้อบกพร่องในส่วนต่าง ๆ 
หรือการดูข้อมูลยอ้นกบั (Feedback) ดงันั.นการนาํข้อมูลยอ้นกลบัมาใช้ในการวิเคราะห์ 
ระบบจึงเป็นส่วนสาํคญัของวิธีระบบ (System approach) ซึ� งจะขาดองค์ประกอบนี. ไม่ได้
มิฉะนั.นจะไม่ก่อให้เกิดการแก้ปัญหาได้ตรงเป้าหมายและการปรับปรุงที�มีประสิทธิภาพ 
 ขั0นตอนของการวิเคราะห์ระบบ 
 1.  ปัญหา (Identify problem) 
 2.  จุดมุ่งหมาย (Objectives)  
 3.  ศึกษาข้อจาํกัดต่าง ๆ (Constraints) 
 4.  ทางเลือก (Alternatives)  
 5.  การพิจารณาทางเลือกที�เหมาะสม (Selection)  
 6.  การทดลองปฏิบติั (Implementation)  
 7.  การประเมินผล (Evaluation)  
 8.  การปรับปรุงแก้ไข (Modification)  
 ขั.นตอนของการวิเคราะห์ระบบ (System analysis) ประกอบด้วย 8 ขั.นตอน ดงันี.  
  ขั.นที� 1 ขั.นตั. งปัญหาหรือกาํหนดปัญหา ในขั.นนี. ต้องศึกษาให้ถ่องแท้เสียก่อนว่า
อะไรคือปัญหา ที�ควรแก้ไข 
 ขั.นที� 2 ขั.นกาํหนดเป้าหมายหรือวตัถุประสงค์เพื�อการแก้ไขปัญหานั.น ๆ ว่าจะให้
ได้ผลในทางใด มีปริมาณและคุณภาพเพียงใด ซึ� งการกาํหนดวตัถุประสงค์นี. ควรคาํนึงถึง 
ความสามารถในการปฏิบติัและออกมาในรูปการกระทาํ 
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 ขั.นที� 3 ขั.นสร้างเครื� องมืดวดัผล การสร้างเครื�องมือนี. จะสร้างหลังจากกาํหนด
วตัถุประสงค์แล้วและต้องสร้างก่อนการทดลองเพื�อจะได้ใช้เครื� องมือนี.  วดัผลได้ตรงตาม
เวลาและเป็นไปทุกระยะ 
 ขั.นที� 4 คน้หาและเลือกวิธีการต่าง ๆ ที�จะใช้ดาํเนินการไปสู่เป้าหมายที�วางไว ้ 
ควรมองด้วยใจกวา้งขวาง และเป็นธรรม หลาย ๆ แง่ หลาย ๆ มุม พิจารณาข้อดีข้อเสีย 
ตลอดจนข้อจาํกดัต่าง ๆ  
 ขั.นที� 5 เลือกเอาวิธีที�ดีที�สุดจากขั.นที� 4 เพื�อนาํไปทดลองในขั.นต่อไป 
 ขั.นที� 6 ขั.นการทาํอง เมื�อเลือกวิธีการใดแล้วก็ลงมือปฏิบติัตามวิธีการนั.นการ
ทดลองนี. ควรกระทาํกับกลุ่มเล็ก ๆ ก่อนถ้าได้ผลดีจึงค่อยขยายการปฏิบติังานให้กวา้งขวาง
ออกไป จะได้ไม่เสียแรงงาน เวลาและเงินทองมากเกินไป 

 ขั.นที� 7 ขั.นการวดัผลและประเมินผล เมื�อทาํการทดลองแล้วก็นาํเอาเครื� องมือวดัผล
ที�สร้างไวใ้นขั.นที� 3 มาวดัผลเพื�อนาํผลไปประเมินดูว่า ปฏิบติังานสาํเร็จตามเป้าหมายเพียงใด 
ยงัมีสิ� งใดขาดตกบกพร่อง จะได้นาํไปปรับปรุงแก้ไข 
 ขั.นที� 8 ขั.นการปรับปรุงและขยายการปฏิบติังาน จากการวดัผลและประเมินผลใน
ขั.นที� 7 ก็จะทาํให้เราทราบว่า การดาํเนินงานตามวิธีการที�แล้วมานั.นได้ผลตามวตัถุประสงค์ 
หรือไม่ เพียงใด จะได้นาํมาแก้ไข ปรับปรุงจนกว่าจะได้ผลดีจึงจะขยายการปฏิบติั หรือยึดถือ
เป็นแบบอย่างต่อไป 
 ลักษณะของระบบที�ดี  
  ระบบที�ดีต้องสามารถปฏิบติังานได้อย่างมีประสิทธิภาพ (Efficiency) และมีความ
ย ั�งยืน (Sustainable) ตอ้งมีลกัษณะ 4 ประการ คือ 
 m.  มีปฏิสัมพนัธ์กับสิ� งแวดล้อม (Interact with environment) ระบบทุก ๆ ระบบ 
จะมีปฏิสัมพนัธ์ไม่ทางใดก็ทางหนึ� งกบัโลกรอบ ๆ ตวัของระบบ โลกรอบ ๆ ตวันี.  เรียกว่า 
“สิ� งแวดล้อม” การที�ระบบมีปฏิสัมพนัธ์กบัสิ� งแวดล้อมนี. เอง ทาํให้ระบบดงักล่าวกลายเป็น 
ระบบเปิด (Open system) กล่าวคือ ระบบจะรับปัจจยันาํเขา้ (Inputs) จากสิ� งแวดล้อม  
ซึ� งอาจจะเป็นพลงังาน อาหาร ข้อมูล ฯลฯ ระบบจะจดักระทาํเปลี�ยนแปลงปัจจยันาํเข้านี.  
ให้เป็นผลผลิต (Output) แล้วส่งกลบัไปให้สิ� งแวดล้อมอีกที�หนึ� ง 
 r.  มีจุดหมายหรือเป้าประสงค์ (Purpose) ระบบจะต้องมีจุดมุ่งหมายที�ชัดเจน
แน่นอนสาํหรับตวัของมนัเอง ระบบที�เกิดขึ. นตามธรรมชาติ เช่น ระบบการดาํเนินชีวิตของ
มนุษย์นั.นก็มีจุดมุ่งหมายสาํหรับตวัของระบบเองอย่างชัดเจนว่า "เพื�อรักษาสภาพการมีชีวิตไว้
ให้ได้ให้ดีที�สุด" จุดหม่งุหมายนี. ดูออกจะไม่เด่นชัดสาํหรับเรานัก เพราะเราไม่ใช่ผูคิ้ดสร้าง 
ระบบดังกล่าวขึ. นมาเอง  
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 t.  มีการรักษาสภาพตนเอง (Self-regulation) ลกัษณะที�สามของระบบ คือ การที�
ระบบสามารถรักษาสภาพของตวัเองให้อยู่ในลกัษณะที�คงที�อยู่เสมอ การรักษาสภาพตนเอง
ทาํได้โดยการแลกเปลี�ยนอินพุทและเอาท์พุดกันระหว่างองค์ประกอบต่าง ๆ ของระบบหรือ
ระบบย่อย ตวัอย่างที�เห็นได้ชัดเจน คือ ระบบย่อยอาหารของร่างกายมนุษย์ ซึ� งประกอบด้วย 
องค์ประกอบย่อย ๆ หรือระบบย่อยต่าง ๆ เช่น ปาก นํ. าย่อย นํ.าดี หลอดอาหาร กระเพาะ
อาหาร ฯลฯ 
 u.  มีการแก้ไขตนเอง (Self-correction) ลกัษณะที�ดีของระบบ คือ มีการแก้ไขและ
ปรับตวัเอง ในการที�ระบบมีปฏิสัมพนัธ์กบัสภาพแวดล้อมบางครั. งปฏิสัมพนัธ์นั.นก็จะทาํให้
ระบบการรักษาสภาพตวัเองต้องย ํ�าแย่ไป ระบบก็ตอ้งมีการแก้ไขและปรับตวัเองเสียใหม่ 
ตวัอย่างเช่น การปฏิสัมพนัธ์ระหว่างร่างกายกบัอากาศหนาว (สภาพแวดล้อม) อาจจะทาํให้
เกิดอาการหวดัขึ. นได้ ในสถานการณ์นี. ถ้าระบบร่างกายไม่สามารถที�จะรักษาสภาพตวัเองได้
อย่างดี ร่างกายก็จะต้องสามารถที�จะปรับตวัเองเพื�อที�จะต่อสู้กบัอาการหวดันั.นโดยการผลิต
ภูมิคุ้มกนัออกมาตา้นหวดั 
  ประเภทของระบบ 
 ระบบเปิด (Open system) คือ ระบบที�รับปัจจยันาํเข้า จากสิ�งแวดล้อม และ
ขณะเดียวกันก็ส่งผลผลิตกลบัไปให้สิ� งแวดล้อมอีกครั. งหนึ� ง ตวัอย่างระบบเปิดทั�ว ๆ ไป เช่น   
ระบบสังคม ระบบการศึกษา ระบบหายใจ ฯลฯ 
 ระบบปิด (Close system) คือ ระบบที�มิได้รับปัจจยันาํเขา้จากสิ�งแวดล้อม หรือ 
รับปัจจยันาํเขา้จากสิ� งแวดล้อมน้อยมาก แต่ขณะเดียวกันระบบปิดจะผลิดเอาท์พุทให้กบั
สิ� งแวดล้อมด้วย เช่น ระบบของถ่านไฟฉาย หรือระบบแบตเตอรี� ต่าง ๆ ตวัถ่านไฟฉายหรือ
แบตเตอรี�นั.นถูกสร้างขึ.นมาให้มีไฟฟ้าสะสมอยู่ในตวั ภายในก็มีระบบย่อยอีกหลายระบบ  
ที�ทาํงานสัมพนัธ์กันอย่างดี สามารถให้พลงังานไฟฟ้าออกมาได้ โดยที�ไม่ได้รับปัจจยัภายนอก
เขา้มาเลย ระบบปิดจะมีอายุสั. นกว่าระบบเปิด เนื�องจากระบบปิดนั.นทาํหน้าที�เพียงแต่เป็น 
“ผูใ้ห้” เท่านั.น  
 

แนวคดิทฤษฎเีกี�ยวกบัประสิทธิภาพ 
 ความหมายของประสิทธิภาพ 
 จากการศึกษาเอกสารปรากฏวา่ มีนกัวชิาการไดใ้หค้วามหมายเกี�ยวกบัประสิทธิภาพ 
ไวห้ลายท่าน ดงันี.  
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 ทิพาวดี เมฆสวรรค ์(2538) ไดใ้หค้วามหมายเกี�ยวกบัประสิทธิภาพไวว้า่ ประสิทธิภาพ 
มีความหมายรวมถึงผลิตภาพและประสิทธิภาพ โดยประสิทธิภาพเป็นสิ�งที�วดัไดห้ลายมิติตามแต่
วตัถุประสงคที์�ตอ้งการพิจารณา ดงันี.  
 1.  ประสิทธิภาพในมิติของกระบวนการบริหาร (Process) ไดแ้ก่ การทาํงานที�ได้
มาตรฐาน รวดเร็ว ถูกตอ้ง และใชเ้ทคนิคที�สะดวกขึ.นกวา่เดิม 
 2.  ประสิทธิภาพในมิติของผลผลิตและผลลพัธ์ ไดแ้ก่ การทาํงานที�มีคุณภาพเกิด
ประโยชน์ต่อสังคม เกิดผลกาํไร ทนัเวลา ผูป้ฏิบติังานมีจิตสาํนึกที�ดีต่อการทาํงานและใหบ้ริการ
เป็นที�พีงพอใจของลูกคา้ หรือผูม้ารับบริการ 
 พีเตอร์สัน และพลาวแมน (Peterson & Plowman อา้งถึงใน คฑาวธุ พรหมายน, rzuz, 
หนา้ {) ไดใ้หค้วามหมายของคาํวา่ ประสิทธิภาพในการบริหารงานดา้นทางธุรกิจ ในความหมาย
อยา่งแคบวา่ หมายถึง การลดตน้ทุนในการผลิต และความหมายอยา่งกวา้ง หมายถึง คุณภาพของ 
การมีประสิทธิผล (Quality of effectiveness) และความสามารถในการผลิต (Competence and 
capability) และในการดาํเนินงานทางดา้นธุรกิจที�จะถือวา่มีประสิทธิภาพสูงสุด ก็เพื�อสามารถผลิต
สินคา้ หรือบริการในปริมาณและคุณภาพที�ตอ้งการที�เหมาะสมและตน้ทุนนอ้ยที�สุดเพื�อคาํนึงถึง
สถานการณ์และขอผกูพนัดา้นการเงินที�มีอยู ่ดงันั.นแนวความคิดของคาํวา่ประสิทธิภาพในดา้น
ธุรกิจมีองคป์ระกอบ z ประการ คือ ตน้ทุน (Cost) คุณภาพ (Quality) ปริมาณ (Quantity) และวธีิการ 
(Method) ในการผลิต 
 ไซมอน (Simon อา้งถึงใน สถิต คาํลาเลี.ยง, rzuu, หนา้ mt) ไดใ้หค้วามหมายเกี�ยวกบั
ประสิทธิภาพไวว้า่ ถา้จะพิจารณาวา่งานใดจะมีประสิทธิภาพสูงสุดนั.น ใหดู้ความสัมพนัธ์ระหวา่ง
ปัจจยันาํเขา้ (Input) กบัผลผลิต (Output) ที�ไดรั้บ เพราะฉะนั.นตามความหมายนี. จึงหมายถึง ผลผลิต
ลบดว้ยปัจจยันาํเขา้ และถา้เป็นการระบบบริหารราชการ องคก์รของรัฐก็บวกความพึงพอใจของ
ผูรั้บบริการ (Satisfaction) เขา้ไปดว้ยซึ� งอาจเขียนเป็น สูตรไดด้งันี.  
 E = (O-I) + S 
 E = Efficiency คือ ประสิทธิภาพของงาน 
 ~ = Output  คือ ผลผลิตหรืองานที�ไดรั้บออกมา 
 I  = Input  คือ ปัจจยันาํเขา้หรือทรัพยากร 
 S = Satisfaction คือ ความพึงพอใจของผูรั้บบริการ 
 ประสิทธิภาพการผลิต หมายถึงการผลิตสินคา้ในปริมาณที�กาํหนดโดยใชต้น้ทุนการผลิต
ที�ต ํ�าสุด หรือการผลิตสินคา้ดว้ยตน้ทุนที�กาํหนดใหแ้ต่ไดป้ริมาณการผลิตที�สูงที�สุด ซึ� งการวดั
ประสิทธิภาพการผลิตแบ่งออกเป็น 3 วธีิการ (Farrell, 1957 อา้งถึงใน Coelli et al., 1998) กล่าวคือ  
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 1.  ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical efficiency) หมายถึงผลสาํเร็จของหน่วยผลิต 
ในการผลิตสินคา้ใหไ้ดป้ริมาณมากที�สุดจากปัจจยัการผลิตที�กาํหนดให้ 
 2.  ประสิทธิภาพทางราคา (Price efficiency) หมายถึงผลสาํเร็จของหน่วยผลิตในการ
เลือกปัจจยัการผลิตที�ทาํใหเ้กิดตน้ทุนตํ�าที�สุดจากผลผลิตที�กาํหนดใหจ้าํนวนคงที�จาํนวนหนึ�ง 
 3.  ประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร์ (Economic efficiency) หมายถึง ประสิทธิภาพ
ทั.งหมดที�เกิดขึ.นโดยที�หน่วยธุรกิจนั.นสามารถทาํการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพทั.งในทางเทคนิค 
และในทางราคา 
 แนวคิดของผูว้จิยั ประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง ความสามารถในการผลิตไดต้าม
เป้าหมายที�กาํหนดไวโ้ดยจดัสรรทรัพยากรการผลิตระหวา่งปัจจยัที�นาํเขา้ (Input) และผลลพัธ์ 
ที�ออก (Output) อยา่งคุม้ค่าและเกิดประโยชน์มากที�สุด เพื�อใหไ้ดผ้ลผลิตสูงสุด โดยเกิดตน้ทุน
ตํ�าสุดในการปฏิบติังาน (สอดคลอ้งกบั คฑาวธุ พรหมายน, rzuz ที�กล่าวไวเ้รื�องแนวคิดเรื�อง
ประสิทธิภาพ)  
 

แนวคดิเกี�ยวกบัแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram)  
 แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัที�แสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา (Problem) 
สาเหตุทั.งหมดที�อาจก่อใหเ้กิดปัญหานั.น (All causes) หรือเรียกอีกชื�อหนึ�งวา่ แผนผงักา้งปลา 
(Fishbone diagram) เนื�องจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาที�เหลือแต่กา้ง หรือเรียกอีกชื�อ 
หนึ�งวา่ แผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa diagram)  
 แผนผงัสาเหตุและผล หรือผงักางปลา คือ แผนผงัที�แสดงความสัมพนัธ์อยา่งเป็นระบบ
ระหวา่งสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุที�เป็นไปไดที้�ส่งผลกระทบใหเ้กิดปัญหาหนึ�งปัญหา โดยจะใช ้ 
เมื�อตอ้งการหาสาเหตุ (ปัจจยั) ที�ก่อใหเ้กิดปัญหา เมื�อตอ้งการทาํการศึกษาทาํความเขา้ใจ หรือทาํ
ความรู้จกักบักระบวนการอื�น ๆ และเมื�อตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึ� งจะช่วยให ้
ทุก ๆ คนใหค้วามสนใจในปัญหาของกลุ่มซึ�งแสดงไวที้�หวัปลา  
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ภาพที� r-r  แสดงลกัษณะแผนผงัสาเหตุและผล 
 
 จากภาพที� r-r แสดงลกัษณะแผนผงัสาเหตุและผล โดยมีหลกัการเบื.องตน้ของแผนภูมิ 
กา้งปลา (Fishbone diagram) คือ การใส่ชื�อของปัญหาที�ตอ้งการวเิคราะห์ ลงทางดา้นขวาสุดหรือ
ซา้ยสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลกัตามแนวยาวของกระดูกสันหลงั จากนั.นใส่ชื�อของปัญหายอ่ย  
ซึ� งเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3-6 หวัขอ้ โดยลากเป็นเส้นกา้งปลา (Sub-bone) ทาํมุมเฉียงจากเส้น
หลกั เส้นกา้งปลาแต่ละเส้นใหใ้ส่ชื�อของสิ�งที�ทาํใหเ้กิดปัญหานั.นขึ.นมา ระดบัของปัญหาสามารถ 
แบ่งยอ่ยลงไปไดอี้ก ถา้ปัญหานั.นยงัมีสาเหตุที�เป็นองคป์ระกอบยอ่ยลงไปอีก โดยทั�วไปมกัจะ 
มีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ยลงไปมากที�สุด 4-5 ระดบั เมื�อมีขอ้มูลในแผนภูมิที�สมบูรณ์แลว้  
จะทาํใหม้องเห็นภาพขององคป์ระกอบทั.งหมด ที�จะเป็นสาเหตุของปัญหาที�เกิดขึ.น 
 แผนผงักา้งประกอบไปดว้ยส่วนต่าง ๆ ดงัต่อไปนี.  
 1.  ส่วนปัญหา หรือผลลพัธ์ (Problem or effect) ซึ� งจะแสดงอยทีู�หวัปลา  
 2.  ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น  
  2.1  ปัจจยั (Factors) หรือสาเหตุหลกัที�ส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา)  
  2.2  สาเหตุรอง 
  2.3 สาเหตุยอ่ย  
 3.  ส่วนการสร้างความสัมพนัธ์ของปัญหากบัสาเหตุ จะใชลู้กศร หรือกา้งปลาเป็น
ตวัเชื�อมความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหากบัสาเหตุ โดยที�หางลูกศร หมายถึง สาเหตุ และหวัลูกศร
หมายถึง ผล การกาํหนดส่วนปัญหา หรือผลลพัธ์ การกาํหนดหวัขอ้ปัญหาควรที�จะกาํหนดแบบ
ชดัเจนและเป็น ไปได ้ซึ� งถา้หาก มีการกาํหนดประโยคปัญหานี.ไม่ชดัเจนตั.งแต่แรก จะทาํให้
เสียเวลามากในการคน้หาสาเหตุ และจะใช ้เวลานานในการทาํแผนผงักา้งปลา  



15 

 4.  การกาํหนดประโยคที�หวัปลา ควรกาํหนดหวัขอ้ปัญหา ควรกาํหนดหวัขอ้ปัญหาใน 
เชิงลบ เช่น อตัราการเสียสูง คนมีประสิทธิภาพการทาํงานตํ�า อตัราการเกิดอุบติัเหตุสูง หรือ อตัรา 
ตน้ทุนต่อสินคา้หนึ�งชิ.นสูงและจะดียิ�งขึ.นถา้สามารถกาํหนดตวัเลขที�ชดัเจนไดเ้ลย เช่น อตัราของ 
เสีย 10% เป็นตน้ เทคนิคการระดมความคิด เพื�อไดก้า้งปลาที�ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ทาํไม 
ทาํไม ทาํไม ในการเขียนแต่กางปลายอ่ย ๆ การกาํหนดส่วนสาเหตุ (ปัจจยับนกา้งปลา) เมื�อได้
ปัญหาที�หวัปลาแลว้ ขั.นตอนถดัไป คือ การกาํหนดหาสาเหตุหลกั สาเหตุรอง สาเหตุยอ่ย ซึ� งจะระบุ
ไวบ้นกา้งหลกั กา้งรอง กา้งยอ่ยตามลาํดบั เริ�มจากกา้งหลกั ซึ� งจะตอ้งกาํหนด กลุ่มเป้าหมายที�มี
ความสอดคลอ้งกบัปัญหาที�หวัปลา เพื�อใหม้ั�นใจไดว้า่กลุ่มที�กาํหนดไวน้ั.น สามารถที�จะช่วยให้
สามารถแยกแยะและกาํหนดสาเหต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผลซึ�งกนัและกนั  

 

 
 

ภาพที� r-t  แสดงลกัษณะแผนผงัสาเหตุและผล 4M 1E 
 
 จากภาพที� r-t แสดงลกัษณะแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลา โดยนาํหลกัการ  
4M 1E มาใชเ้ป็นกางปลาหลกั เนื�องจากกลุ่มปัจจยัเหล่านี. ถือเป็นปัจจยันาํเขา้ ของกระบวนการ 
ซึ� ง 4 M 1E นี.มาจาก   
 1.  M Man คนงาน หรือพนกังานปฏิบติัการ  
 2.  M Machine เครื�องจกัรหรือ อุปกรณ์อาํนวยความสะดวก 
 3.  M Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อื�น ๆ ที�ใชใ้นกระบวนการ 
 4.  M Method กระบวนการทาํงาน  
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 5.  E Environment อากาศ สถานที� ความสวา่ง และบรรยากาศการทาํงาน 
 ดงันั.นผูที้�ใชแ้ผนผงักา้งปลาดว้ยการวเิคราะห์ปัญหาควรมีประสบการณ์ในกระบวนการ
นั.น ๆ เพราะจะทาํใหส้ามารถกาหนดกลุ่มเป้าหมายไดอ้ยา่งถูกตอ้ง จากนั.นการตั.งคาํถาม ทาํไม 
ทาํไม จะนาํพาไปสู่สาเหตุ รากเหงา้ที�แทจ้ริงได ้ซึ� งจะทาํใหก้ารแกปั้ญหาเป็นไปไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ หลงัจากนั.นให้พิจารณาสาเหตุที�เขียนไว ้โดยดูวา่มีสาเหตุใดบา้งที�เขียนไวม้ากกวา่  
1 แห่ง เพราะสาเหตุนี. จะมีโอกาสเป็นสาเหตุที�แทจ้ริงมากที�สุด จากนั.นใชม้ติของทีมหรือแผนผงั 
พาเรโต (Pareto chart) กาํหนดสาเหตุที�สาํคญั 
 

แนวคดิทฤษฎเีกี�ยวกบัการควบคุมคุณภาพโดยรวม (TQM) 
 ที�มาของแนวคิดเรื�อง TQM 
 แนวคิด TQM ถูกคิดคน้ในช่วงหลงัสงครามโลกครั. งที� 2 โดย W. Edwards Deming  
เพื�อปรับปรุงคุณภาพการผลิตสินคา้และบริการ แต่ชาวอเมริกายงัไม่ไดมี้การนาํมาใชอ้ยา่ง
จริงจงั  สาํหรับการนาํแนวคิดการบริหารงานโดยใช ้TQM มาใชใ้นการบริหารงานอยา่งจริงจงันั.น  
ไดเ้ริ�มตั.งแต่ปลายปี ค.ศ. 1940  โดยความพยายามของบุคคลที�มีบทบาทในการบริหารคุณภาพ 
เช่น Juran, Feigenbaum and Deming ในปี ค.ศ. 1951 Feigenbaum ไดแ้ต่งหนงัสือ เรื�อง Total Quality 
Control และในปีเดียวกนั Joseph M. Juran เขียนหนงัสือ เรื�อง Juran’s quality control handbook 
TQM ไดรั้บความนิยมและมีผลในทางปฏิบติัมากในประเทศญี�ปุ่นซึ� งทาํใหเ้กิดการเปลี�ยนแปลง 
ในระดบัชาติ ที�เนน้การผลิตสินคา้ที�มีคุณภาพดี ทั.งนี. เนื�องจากญี�ปุ่นเป็นประเทศที�แพส้งครามโลก 
ครั. งที� 2 (WWII) และตอ้งการฟื. นฟูประเทศโดยการผลิตสินคา้ที�มีคุณภาพส่งออกเพื�อนาํเงินตราเขา้
ประเทศ ในขณะนั.นประเทศสหรัฐอเมริกาเป็นผูน้าํทางดา้นการผลิตอุตสาหกรรม และสินคา้ของ
สหรัฐเป็นที�ตอ้งการของลูกคา้ทั�วโลก ดงันั.นสหรัฐอเมริกาจึงไม่มีความจาํเป็นตอ้งปรับปรุงหรือ
เปลี�ยนแปลงใด ๆ ในดา้นการผลิต โดยไม่รู้ตวัวา่คุณภาพของสินคา้จะมีการเปลี�ยนแปลงอยา่งใหญ่
หลวง ในทศวรรษต่อมา ในปี ค.ศ. 1951 ประเทศญี�ปุ่นโดยสมาคมนกัวทิยาศาสตร์และวศิวกรแห่ง
ประเทศญี�ปุ่น (Japanese union of scientists and engineers: JUSE) ไดจ้ดัทาํรางวลั Deming Prize  
เพื�อมอบใหก้บับริษทัที�มีผลงานดา้นคุณภาพที�ดีเด่นในแต่ละปี รางวลัดงักล่าวมีผลต่อการส่งเสริม 
การปรับปรุงคุณภาพสินคา้ในญี�ปุ่นเป็นอยา่งมาก ในปี ค.ศ. 1987 รัฐบาลสหรัฐอเมริกาไดม้อบรางวลั
คุณภาพแห่งปี ที�เรียกวา่ Malcolm Baldrigre Award แก่องคก์รที�มีผลงานดา้นการประกนัคุณภาพ 
ยอดเยี�ยม 
 ปรัชญาของ TQM มุ่งหวงัให้บุคลากรทุกคนทุกฝ่ายร่วมมือกนัในการสร้างคุณภาพ 
ของงานขององคก์ร หลกัการของ “Kaizen” ในประเทศญี�ปุ่นตอ้งการใหพ้นกังานทุกคนคน้หา 
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ปัญหาเพื�อการปรับปรุงอยา่งต่อเนื�อง TQM สอนใหป้้องกนัของเสีย ซึ� งหมายรวมถึงความไม่พึงพอใจ
ในการปฏิบติังาน ไม่วา่จะเป็นสินคา้ ขอ้มูลข่าวสาร หรือความสาํเร็จของเป้าหมายตามที�ลูกคา้ทั�วทั.ง
ภายในและภายนอก รวมทั.งฝ่ายบริหารคาดหวงั TQM ยงัหมายรวมถึงระบบการตรวจหรือสืบคน้  
เพื�อสามารถระบุปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้ง รวดเร็ว ไดรั้บการแกไ้ขปรับปรุง  
 คํานิยามของ TQM (Total quality management) 
 มีผูเ้ชี�ยวชาญดา้นการบริหารคุณภาพหลายท่านทั.งที�เป็นชาวญี�ปุ่น ชาวตะวนัตก แมแ้ต่
ชาวไทย ไดใ้ห ้"คาํนิยาม" หรือ "คาํจาํกดัความ (Definition)" ของ TQM เอาไวอ้ยา่งหลากหลาย  
ดงัรายละเอียดต่อไปนี.  
 โทบิน (Tobin, 1990) กล่าววา่ TQM  คือ ความพยายามร่วมกนัทั.งหมด เพื�อใหไ้ดม้าซึ� ง
ความไดเ้ปรียบทางหารแข่งขนั ดว้ยการปรับปรุงอยา่งต่อเนื�องในทุกรูปแบบของวฒันธรรมองคก์ร 
 ไฟเกนบาม (Feigenbaum, 1991) กล่าววา่ TQM คือ การการควบคุมคุณภาพทั�วองคก์ร 
 วฑูิรย ์สิมะโชดดี (rzz~) กล่าววา่ TQM คือ ปรัชญาแนวความคิดเทคนิการบริหารจดัการ
องคก์รสู่ความเป็นเลิศ 
 Feigenbaum (2005) กล่าววา่ TQM เป็นระบบอนัทรงประสิทธิภาพที�รวบรวมความ
พยายามของกลุ่มต่าง ๆ ในองคก์รเพื�อพฒันาคุณภาพ ธาํรงรักษาคุณภาพและปรับปรุงคุณภาพ  
เพื�อทาํใหเ้กิดการประหยดัมากที�สุดในการผลิตและการบริการ โดยยงัคงรักษาระดบัความพึงพอใจ
ของลูกคา้ไดอ้ยา่งครบถว้น 
 Costello (1998) กล่าววา่ TQM คือ แนวคิดที�ตอ้งการภาวะผูน้าํและการมีส่วนร่วมอยา่ง 
ต่อเนื�องของผูบ้ริหารระดบัสูง ในกิจกรรมทั.งหลายในกระบวนการ องคก์รที�นาํ TQM มาใชไ้ด ้
อยา่งสัมฤทธิ� ผลนั.น จะสังเกตเห็นไดจ้ากการมีพนกังานที�ไดรั้บการฝึกและกระตุน้ใหมี้สาํนึกดา้น
คุณภาพ มีสภาพแวดลอ้มการทาํงานที�สร้างสรรค ์ริเริ�ม ไวว้างใจซึ� งกนัและกนั และทุกคนทุ่มเท
ใหแ้ก่การแสวงหาคุณภาพที�ดีกวา่ เพื�อบรรลุเป้าหมายสูงสุด คือ ผลิตภณัฑแ์ละบริการที�น่าพอใจ 
 Department of Defense (m{{�) กระทรวงกลาโหมของรัฐบาลสหรัฐอเมริกา กล่าววา่  
TQM เป็นยทุธศาสตร์เพื�อปรับปรุงสมรรถนะอยา่งต่อเนื�องในทุกระดบั และทุก ๆ จุด ที�อยูใ่นความ
รับผดิชอบ ประกอบดว้ย เทคนิคการบริหารขั.นพื.นฐาน จิตใจมุ่งมั�นที�จะปรับปรุง และเครื�องมือเชิง 
วชิาการ ภายใตโ้ครงสร้างที�มีวนิยั โดยพุง่เป้าไปที�ทุก ๆ กระบวนการ ประสิทธิผลแห่งการปรับปรุง
นั.น เพื�อสนองตอบเป้าหมายในมุมกวา้ง อาทิ การลดตน้ทุน เพิ�มคุณภาพ ทนักาํหนด และสอดคลอ้ง
กบัภารกิจที�ตอ้งการ การเพิ�มความพึงพอใจของผูใ้ช ้เป็นวตัถุประสงคที์�อยูเ่หนือสิ�งอื�นใด 
 Duncan (1995) กล่าววา่ TQM เป็นระบบที�ทาํใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเนื�องของ
กระบวนการเพิ�มมูลค่าทุกระบวนที�ดาํเนินอยูใ่นองคก์ร ลูกคา้จะเป็นผูต้ดัสินบนพื.นฐานแห่ง 
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ความพึงพอใจของพวกเขาวา่ มูลค่าเพิ�มนั.นมีจริงหรือไม่ ความมีส่วนร่วมของสมาชิกทุกคน 
ในองคก์ร ในการปรับปรุงผลิตภณัฑ ์กระบวนการ การบริการ และวฒันธรรมองคก์ร เป็นสิ�งที� 
ขาดเสียมิไดใ้น TQM 
 วรีพจน์ ลือประสิทธิ� สกุล (rzzu) กล่าววา่ TQM คือ ชุดของปรัชญา ความรู้ เทคนิค 
วธีิการ สาํหรับบริหารธุรกิจ เพื�อผลิตสินคา้และบริการที�ช่วยยกระดบัคุณภาพชีวติของมนุษยใ์หดี้
ยิ�งขึ.นเรื�อย ๆ โดยพนกังานทุก ๆ คนมีส่วนร่วม 
 ยาเบน็ เรืองจรูญศรี กล่าววา่ TQM (Total quality management) เป็นระบบบริหาร
คุณภาพที�มุ่งเนน้การใหค้วามสาํคญัสูงสุดต่อลูกคา้ภายใตค้วามร่วมมือของพนกังานทั�วทั.งองคก์ร 
ที�จะปรับปรุงงานอยา่งต่อเนื�อง เพื�อใหส้ามารถตอบสนองต่อความตอ้งการได ้TQM จึงเป็นแนวทาง
ที�หลายองคก์รนาํมาใชป้รับปรุงงาน  
 ระบบ TQM เป็นระบบที�มองภาพรวมทั.งองคก์ร ระบบนี. ลูกคา้จะเป็นผูก้าํหนดมาตรฐาน
หรือความตอ้งการ เป็นระบบที�ปรับปรุงการวางแผน การจดัองคก์ร และการทาํความเขา้ใจใน
กิจกรรมที�เกี�ยวขอ้งกบัแต่ละบุคคลในแต่ละระดบัเพื�อปรับปรุงประสิทธิภาพ ใหมี้ความยดืหยุน่
เพื�อที�จะสามารถแข่งขนัได ้TQM เป็นระบบที�สามารถนาํไปใชไ้ดก้บัทุกองคก์ร ประสิทธิภาพ 
ของการจดัองคก์รในระบบนี. ขึ.นอยูก่บัการปฏิบติัตามบทบาทหนา้ที�ของทุกคนในการนาํองคก์ร
ไปสู่เป้าหมาย  
 ทาํไมต้องจึงต้องทาํ TQM 
 TQM เป็นระบบการจดัการที�เนน้มนุษย ์(A people-focused management system)  
กล่าวคือ เป็นกระบวนการทางวฒันธรรมที�มุ่งเปลี�ยนแปลงคนทั.งหมดในองคก์าร เพื�อใหห้นัมา
สนใจปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเนื�อง โดยมีเป้าหมายสูงสุด คือการสร้างความเป็นเลิศในระดบัโลก 
TQM มีความหมายหลายอยา่งในตวัเอง กล่าวคือ เป็นทั.งกลยทุธ์ เทคนิค ระบบการจดัการ รวมไป
ถึงปรัชญาและเครื�องมือในการแกปั้ญหาขององคก์าร สาเหตุที� TQM มีความสาํคญัก็เพราะการ
เปลี�ยนแปลงทางดา้นการผลิต การตลาด และการเงิน เนื�องจากองคก์ารตอ้งการพฒันาประสิทธิภาพ 
เพื�อต่อสู้กบัการแข่งขนั โดยมีกระแสโลกาภิวตัน์เป็นตวัเร่งตลาดและการแข่งขนัเปิดกวา้งออก 
อยา่งไร้พรมแดน องคก์ารตอ้งหาทางลดตน้ทุนและเพิ�มคุณภาพ เพื�อเอาตวัรอดและสร้างความ
เจริญกา้วหนา้ ประกอบกบัมีตวัอยา่งความสาํเร็จของ TQM จากกิจการต่าง ๆ ทั.งในประเทศญี�ปุ่น 
ประเทศตะวนัตก และประเทศอื�น ๆ ทั�วโลก (เรืองวทิย ์เกษสุวรรณ, 2549) 
 แนวคิดพื0นฐานเกี�ยวกบั TQM 
 คุณภาพ หมายถึง การดาํเนินงานใหเ้ป็นไปตามมาตรฐาน หรือขอ้กาํหนดที�ตอ้งการ  
โดยสร้างความพอใจใหก้บัลูกคา้ และมีตน้ทุนการดาํเนินงานที�ต ํ�าที�สุด โดยสามารถอธิบาย 
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พฒันาการของแนวคิดดา้นคุณภาพของนกัคิดดา้นการจดัการคุณภาพดงันี. โดยสรุปพฒันาการของ
แนวคิดดา้นคุณภาพสามารถ แบ่งได ้4 ระดบั ไดแ้ก่ 
 1.  เหมาะสมกบัมาตรฐาน (Fitness to standard) การกาํหนดคุณภาพตามมาตรฐานจะเป็น
การกาํหนดคุณภาพตามความตอ้งการของผูอ้อกแบบ โดยผูค้วบคุมคุณภาพจะทดสอบวา่ผลิตภณัฑ์
เป็นไปตามมาตรฐานหรือไม่ และพยายามรักษาคุณภาพจากการตรวจสอบในกระบวนการผลิต 
 2.  เหมาะสมกบัประโยชน์ใชส้อย (Fitness to use) การสร้างสินคา้หรือบริการที�มีคุณภาพ 
และตอบสนองความตอ้งการใชง้าน จะมีความละเอียดอ่อนในการดาํเนินงานที�ทุกกระบวนการ 
ในการผลิตโดยการบริการจะตอ้งเชื�อมโยงและสร้างคุณค่าในการใชง้านแก่ลูกคา้ โดยศึกษา 
ความตอ้งการ เพื�อนาํมาพฒันาปรับปรุงการดาํเนินงานของธุรกิจอยูเ่สมอ 
 3.  เหมาะสมกบัตน้ทุน (Fitness to cost) ผูที้�ผลิตสินคา้ หรือบริการที�มีคุณภาพสูง  
และตน้ทุนตํ�าจะสามารถกาํหนดราคาที�เหมาะสม และสามารถแข่งขนักบัคู่แข่งไดใ้นรูปแบบที�
หลากหลาย โดยเฉพาะกลยทุธ์การเป็นผูน้าํดา้นตน้ทุน (Cost leadership) ซึ� งผูผ้ลิตจะใชเ้ทคนิค 
การบริหาร กระบวนการ เทคโนโลย ีและทรัพยากรมนุษย ์เพื�อลดความผิดพลาด และอุปสรรค 
ในการดาํเนินงานให้ตํ�าที�สุด 
 4.  เหมาะสมกบัความตอ้งการที�แฝงเร้น (Fitness to latent requirements) องคก์ารคา้
ธุรกิจในยคุโลกาภิวตัน์ ไม่เพียงแต่จะตอ้งสร้างสินคา้และบริการในรูปแบบเดิม แต่จะตอ้งศึกษา 
คน้หา และนาํเสนอความตอ้งการที�ลูกคา้ยงัไม่ตระหนกั ซึ� งจะสร้างคุณค่าเพิ�ม (Value added)  
ใหแ้ก่ผลิตภณัฑ ์และบริการเพื�อสร้างความชื�นชมจากลูกคา้ ซึ� งจะช่วยสร้างความกา้วหนา้และ
ความสาํเร็จให้แก่ธุรกิจ 
 วตัถุประสงค์ทั�วไปของ TQM  
 1.  เพื�อสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ 
 2.  เพื�อพฒันาและปรับปรุงอยา่งต่อเนื�องในกิจกรรมทุกดา้น 
 3.  เพื�อความอยูร่อดขององคก์รและสามารถเจริญเติบโตอยา่งไม่หยดุย ั.ง ภายใตภ้าวการณ์ 
แข่งขนัที�รุนแรง 
 4.  เพื�อยกระดบัคุณภาพชีวติของพนกังานทุกคน 
 5.  เพื�อรักษาผลประโยชน์ของผูถื้อหุน้ 
 6.  เพื�อแสดงความรับผดิชอบต่อสังคมและสิ�งแวดลอ้ม 
 วตัถุประสงคส์าํคญัที�สุด เพื�อการพฒันาบุคลากรใหส้ามารถใชศ้กัยภาพของตนเองได้
อยา่งเตม็ที� โดยการมีส่วนร่วมในการปรับปรุงงานและปรับปรุงคุณภาพของสินคา้หรือบริการ  
อนัจะทาํใหคุ้ณภาพชีวติของพนกังานทุกคนดีขึ.น อยา่งต่อเนื�อง 
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 หลกัการสําคัญของ TQM 
 1. การใหค้วามสาํคญักบัลูกคา้ (Customer oriented) ลูกคา้เป็นสาเหตุสาํคญัที�ทาํใหธุ้รกิจ
อยูร่อด และความมุ่งหมายเดียวของธุรกิจ คือ การสร้างและรักษาลูกคา้การใหค้วามสาํคญักบัลูกคา้
จะไม่ถูกจาํกดัอยูที่�ลูกคา้จริง ๆ หรือที�เรียกวา่ ลูกคา้ภายนอก (External customer) ที�ซื.อสินคา้หรือ
บริการของธุรกิจเท่านั.น แต่จะขยายตวัคลอบคลุมไปถึงพนกังาน หรือหน่วยงานที�อยูถ่ดัไปจากเรา
ซึ� งรอรับผลงานหรือบริการจากเรา ที�เรียกวา่ ลูกคา้ภายใน (Internal customer) โดยเราจะทาํหนา้ที�
เป็น ผูที้�ส่งมอบภายใน (Internal supplier) ในการส่งมอบผลงานและสร้างความพอใจใหแ้ก่พวกเขา 
ซึ� งจะสร้างความสัมพนัธ์ต่อเนื�องกนัเป็นห่วงโซ่คุณภาพ (Quality chain) 
 2. การพฒันาอยา่งต่อเนื�อง (Continuous improvement) องคก์ารที�จะทาํ TQM จะตอ้งกลา้
ตดัสินใจ แกไ้ขปรับปรุง และเปลี�ยนแปลง ก่อนที�จะไม่มีโอกาสแมจ้ะดาํรงอยูต่่อไปในสังคมซึ�งเรา
สามารถดาํเนินงานไดด้งันี.  
  2.1  ศึกษา วเิคราะห์และทบทวนขอ้มูลการดาํเนินงานและสภาพแวดลอ้มเพื�อหา
แนวทางในการพฒันา และปรับปรุงคุณภาพของระบบและผลลพัธ์อยา่งสร้างสรรค ์และต่อเนื�อง 
  2.2  พยายามหาวธีิในการแกไ้ขปัญหา และพฒันาการดาํเนินงานที�เรียบง่ายแต่ให้
ผลลพัธ์สูง 
  2.3  ติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผลงานอยา่งเป็นระบบ เป็นธรรมชาติและ 
ไม่สร้างความสูญเสียจากการตรวจสอบ 
 3.  สมาชิกทุกคนมีส่วนร่วม (Employees involvement) ตั.งแต่พนกังานระดบัปฏิบติัการ 
จนถึงหวัหนา้คณะผูบ้ริหาร (Chief executive officers) หรือ CEOS ที�ไม่ใช่เพียงปฏิบติังานแบบ 
ขอไปทีเท่านั.น แต่ตอ้งมีความเขา้ใจและยอมรับในการสร้างคุณภาพสูงสุดใหเ้กิดขึ.น ไม่เฉพาะ
บุคคลในหน่วยงาน แต่ทุกหน่วยงานจะตอ้งร่วมมือกนัในการพฒันาคุณภาพของธุรกิจอยา่ง
สอดคลอ้งและลงตวั โดยมองขา้มกาํแพงหรือฝ่าย/ แผนกที�แตกต่างกนั แต่ทุกคนตอ้งปฏิบติังาน 
ในฐานะสมาชิกขององคก์ารคุณภาพเดียวกนั เพื�อใหส้มาชิกสามารถทาํงานใหถู้กตอ้งตั.งแต่เริ�มตน้ 
และถูกตอ้งเสมอ โดยอาจจะจดัตั.งทีมงานขา้มสายงาน (Cross functional team) เขา้มาร่วม
รับผดิชอบในการดาํเนินงาน และพฒันาคุณภาพของธุรกิจอยา่งต่อเนื�อง โดยทีมงานจะเป็น 
กลจกัรสาํคญัในการผลกัดนัธุรกิจไปขา้งหนา้อยา่งสมํ�าเสมอ 
 ประโยชน์ของTQM 
 1. ช่วยใหผู้บ้ริหารและองคก์ารสามารถรับรู้ปัญหาของลูกคา้ และความตอ้งการที�แทจ้ริง
ของตลาด เพื�อใหก้ารผลิตสินคา้และบริการตรงกบัความตอ้งการตอบสนองความพึงพอใจแก่ 
ลูกคา้   
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 2.  ใหค้วามสาํคญักบัระบบที�เรียบง่ายและผลลพัธ์ที�ลดความสูญเสียและความสูญเปล่า
ในการดาํเนินงาน และการบริหารตน้ทุนอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 3.  พฒันาระบบ ขั.นตอน และการจดัเก็บขอ้มูลการทาํงาน ใหมี้ประสิทธิภาพ โปร่งใส 
ตรวจสอบได ้แกไ้ขง่าย ไม่เสียเวลากบังานที�ไม่เพิ�มคุณค่าใหก้บัธุรกิจ 
 4.  พนกังานมีส่วนร่วมในการดินเนินงาน การแกไ้ขปัญหา และการสร้างรายไดข้อง
ธุรกิจ ทาํใหพ้นกังานมีความพึงพอใจในงาน 
 5.  มุ่งพฒันาการดาํเนินงานขององคก์าร ใหมี้คุณภาพสูงสุดในทุกมิติ  
 องค์ประกอบหลกัของ TQM 
 การนาํ TQM ไปใชใ้หป้ระสบความสาํเร็จตอ้งยดึถือองคป์ระกอบหลกั 7 ประการ คือ 
 1.  ภาวะผูน้าํของผูบ้ริหาร (Leadership) 
 2.  การไดรั้บการศึกษาและการอบรมของบุคลากร (Education and training) 
 3.  การจดัโครงสร้างที� เกื.อหนุน (Supportive structure) 
 4.  การมีช่องการติดต่อสื�อสาร (Communication) ที�มีประสิทธิภาพ 
 5.  การพิจารณารางวลัและความชอบ (Reward and recognition) 
 6.  การใชก้ระบวนการทางสถิติ (Statistical process control) หรือการวดัผลการปฏิบติังาน 
(Measurement) และ 
 7.  การทาํงานเป็นทีม (Teamwork) 
 อยา่งไรก็ตามในการนาํแนวคิดเกี�ยวกบัการบริหารคุณภาพแบบมุ่งคุณภาพทั.งองคก์าร 
มาใชใ้นองคก์ารใหป้ระสบความสาํเร็จนั.น องคก์ารนั.นจะตอ้งดาํเนินการประกาศนโยบายคุณภาพ 
(Quality policy) และกาํหนดระบบงานขององคก์ารใหมี้กิจกรรมที� มุ่งคุณภาพงาน เพื�อใหไ้ด้
คุณภาพของผลงาน (Quality products) และในทุกขั.นตอนของกิจกรรมจะตอ้งเนน้การปรับปรุง
คุณภาพของการทาํงานอยา่งต่อเนื�อง (Continuous improvement) 
 การนําหลกัการ Deming มาใช้กบั TQM  
 คุณภาพเป็นสิ�งที�สาํคญัอยา่งยิ�งในการดาํเนินงาน ดงันั.นในการสร้างคุณภาพให้เกิด
ขึ.นกบัองคก์าร Deming ไดน้าํเสนอวงจร PDCA (Plan, do, check, act) เพื�อเป็นหลกัในการเริ�มตน้
การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเนื�อง  
 ส่วนประกอบทั.ง 4 ดา้น สามารถอธิบายไดด้งันี.  
 1.  การวางแผน (Plan) ขั.นตอนการวางแผนถือเป็นขั.นตอนที�สาํคญัที�สุด โดยจุดเริ�มตน้
จะตอ้งมีการตระหนกัถึงปัญหาและกาํหนดปัญหาที�จะแกไ้ข มีการเก็บรวบรวมขอ้มูล เลือก
ทางเลือก และวเิคราะห์ทางเลือกเพื�อเลือกวธีิที�จะใชใ้นการแกไ้ขปัญหา 
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 2.  การปฏิบติั (Do) นาํทางเลือกที�ตดัสินใจไปสู่การปฏิบติั โดยมั�นใจวา่ผูรั้บผิดชอบ 
ไดต้ระหนกัถึงวตัถุประสงค ์และความจาํเป็นอยา่งถ่องแทแ้ลว้ และใหผู้ที้�มีหนา้ที�รับผิดชอบ
ดาํเนินงานตามแผน รู้ถึงรายละเอียดและขั.นตอนต่าง ๆ มีการจดัอบรมเพื�อดาํเนินงานตามแผน  
และมีการจดัทรัพยากรที�จาํเป็น 
 3.  การตรวจสอบ (Check) มีการติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผลการปฏิบติังาน  
การประเมินควรประเมินการดาํเนินงานขององคก์ารวา่สามารถดาํเนินงานไดต้ามแผนหรือไม่  
และเนื.อหาสาระของแผนมีความครบถว้นหรือไม่ หากการประเมินพบวา่ผลงานออกมาไดถู้กตอ้ง
ตรงตามเป้าหมายก็สามารถนาํไปจดัทาํเป็นมาตรฐานสาํหรับการดาํเนินงานในครั. งต่อไปได ้
 4.  การปรับปรุงแกไ้ข (Act) ในการปฏิบติังานมีการกาํหนดมาตรฐานจากผลการ
ดาํเนินงานเพื�อใชเ้ป็นแนวทางปฏิบติัในอนาคต และทาํการแกไ้ขในส่วนที�ทาํใหผ้ลลพัธ์ไม่เป็นไป
ตามตามเป้าหมายที�กาํหนดไว ้เมื�อผลลพัธ์ที�ไดไ้ดรั้บการยอมรับจากทุกฝ่ายแลว้จดัทาํเป็นรายงาน
เพื�อใหผู้บ้ริหารและหน่วยงานต่าง ๆ ในองคก์ารทราบ สิ�งที�สาํคญัถา้หากพบวา่ การไม่ บรรลุ
วตัถุประสงคห์รือเป้าหมายที�ตั.งไวน้ั.นเกิดจากการวางแผนที�ไม่ดีตั.งแต่ตน้ องคก์ารจะตอ้งหา 
สาเหตุของการวางแผนที�ไม่ดีก่อน แลว้จึงทาํการปรับปรุงคุณภาพการวางแผน และปรับปรุง 
เนื.อหาของแผนดว้ย  
 การนํา TQM ไปประยุกต์ปฏิบัติเพื�อให้เกดิองค์การคุณภาพ 
 องคก์ารคุณภาพ (Quality organization) นั.นจะตอ้งมีการปรับเปลี�ยนตลอดเวลา  
เนื�องจากคุณภาพเป็นพลวตั ดงันั.นในการประเมินรูปธรรมขององคก์ารคุณภาพนั.นจึงค่อนขา้งทาํ 
ไดย้าก แต่อยา่งไรก็ตามคุณสมบติัโดยทั�วไปขององคก์ารคุณภาพสามารถพิจารณาไดต้ามเกณฑ ์
การพิจารณาให้รางวลัคุณภาพ Malcolm baldrige (Malcolm baldrige quality award) หรือ MBQA 
ของสหรัฐอเมริกา ดงันี. คือ 
 1.  ภาวะผูน้าํ (Leadership)  
 2.  ขอ้มูลสารสนเทศและการวเิคราะห์ขอ้มูลสารสนเทศ (Information and analysis)  
 3.  การวางแผนคุณภาพเชิงกลยทุธ์ (Strategic quality planning)  
 4.  การพฒันาทรัพยากรมนุษย ์(Human resource development and management)  
 5.  การจดักระบวนการคุณภาพ (Management of process quality)  
 6.  คุณภาพและผลการดาํเนินงาน (Quality and operation results) 
 การนาํ TQM ไปประยกุตใ์ชใ้นองคก์ารให้เกิดผลนั.น ตอ้งมีการดาํเนินงานอยา่งต่อเนื�อง 
และเป็นสิ�งที�คุม้ค่ามากหากองคก์ารสามารถดาํเนินงานเพื�อสร้าง TQM ใหเ้กิดขึ.นในองคก์ารได ้
ขั.นตอนในการนาํ TQM ไปสู่การปฏิบติัมีดงันี.  
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 1.  การคดัเลือกและแต่งตั.งผูรั้บผดิชอบในการพฒันาคุณภาพขององคก์าร โดยผูบ้ริหาร
ระดบัสูงที�ไดรั้บการยอมรับโดยทั�วไปในองคก์าร และผูที้�ผา่นการคดัเลือกตอ้งสามารถทาํงานเตม็
เวลาได ้คอยติดตาม ตรวจสอบ ประเมิน และแกไ้ขปัญหาได ้
 2.  การวางแผนปฏิบติั ผูบ้ริหารและทีมงานร่วมกนักาํหนดวสิัยทศัน์ นโยบาย และ 
กลยทุธ์ดา้นคุณภาพ เพื�อใชเ้ป็นกรอบในการกาํหนดแผนระยะสั.น ระยะปานกลาง และระยะยาว 
โดยมีการกาํหนดเวลา มีการสื�อสารใหเ้ขา้ใจทั�วทั.งองคก์ารเพื�อสร้างความเขา้ใจเกี�ยวกบัการบริหาร
จดัการ TQM มีการพฒันาผูน้าํและสร้างทีมงาน มีการอบรมความรู้และทกัษะในการบริหารคุณภาพ 
มีการปลูกฝังวฒันธรรม TQM มีการจดัทาํระบบเอกสารเพื�อไม่ใหเ้สียเวลากบังานเอกสาร มีการ
ปรับโครงสร้างและระบบงาน มีการเปลี�ยนระบบประเมินผลและการใหร้างวลัโดยใหค้วามสาํคญั
กบัผลงานของทีม 
 3.  การดาํเนินงาน มีการนาํแผนไปปฏิบติัอยา่งเป็นระบบ ใหส้อดคลอ้งตามแผนแม่บท 
เปิดโอกาสใหผู้มี้ส่วนเกี�ยวขอ้งมีส่วนร่วม มีการแกไ้ขปัญหาที�สาเหตุและเป็นระบบ 
 4.  ติดตาม ตรวจสอบ ประเมิน และแกไ้ข มีความมุ่งมั�นในการแกไ้ขปรับปรุง และหา
แนวทางการปฏิบติังานที�บรรลุคุณภาพสูงสุดอยูเ่สมอ ไม่หยดุความพอใจอยูก่บัความสาํเร็จเดิม  
แต่ตอ้งมุ่งมั�นปรับปรุงอยูต่ลอดเวลา 
 5.  มีการเสริมแรงเพื�อรักษาปรัชญา และวฒันธรรมการดาํเนินงานแบบ TQM ใหค้งอยู่
อยา่งต่อเนื�อง 
 

แนวคดิทฤษฎเีกี�ยวกบัวงล้อคุณภาพ (Deming) 
 คุณภาพเป็นพื.นฐานที�สาํคญัในการดาํเนินงาน และอนาคตของทุกธุรกิจ โดยที�  
Deming กล่าวถึงปฏิกิริยาลูกโซ่ (Chain reaction) วา่การปรับปรุงคุณภาพจะก่อใหเ้กิดผลต่อเนื�อง  
5 ขั.นตอน ไดแ้ก่ 
 1.  ค่าใชจ่้ายลดลง เพราะความผดิพลาดลดลง ลดความล่าชา้ ไม่ตอ้งเสียเวลาแกไ้ข  
และของเสียลดลง 
 2.  ผลิตภาพเพิ�มขึ.น เพราะใชปั้จจยันาํเขา้นอ้ยลง แต่ไดผ้ลลพัธ์มากขึ.นกวา่เดิม 
 3.  ส่วนแบ่งตลาดเพิ�มขึ.น เพราะคุณภาพสูงขึ.น แต่ราคาตํ�าลง 
 4.  ธุรกิจอยูร่อดและเติบโตอยา่งต่อเนื�อง 
 5.  สร้างงานมากขึ.น เพราะธุรกิจขยายตวักา้วหนา้อยา่งไม่หยดุย ั.ง 
 คุณภาพจึงเป็นปัจจยัอนัดบัตน้ ๆ ในความสาํเร็จของทุกองคก์าร ที�ผูบ้ริหารจะตอ้งให้
ความสนใจและความสาํคญั นอกจากนี. ระหวา่งการสอนและเป็นที�ปรึกษาใหก้บันกัธุรกิจและ 
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นกัอุตสาหกรรมชาวญี�ปุ่น Deming ไดน้าํวงจรของ Walter A. Shewhart มาปรับปรุงและอธิบาย 
ใหเ้ห็นเป็นรูปธรรม จนคนส่วนมากรู้จกัในชื�อของวฏัจกัร หรือวงลอ้ Deming (Deming cycle)  
ซึ� งสามารถอธิบายไดด้งันี.  
 

 
                 ภาพที� 1 แสดง วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอยา่งต่อเนื�อง 
ภาพที� 2-4  วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอย่างต่อเนื�อง 
 
 1.  การวางแผน (Plan) หรือ P 
 จะเป็นจุดเริ�มตน้ของวงจรการบริหารคุณภาพ เพราะแผนจะกาํหนดเป้าหมายและทิศทาง
ในการแกปั้ญหาหรือพฒันาคุณภาพ โดยแผนจะอธิบายความจาํเป็นและสร้างความเขา้ใจในการ
แกปั้ญหา ซึ� งตอ้งอาศยัการร่วมแรงร่วมใจจากทุกหน่วยงานที�จะร่วมมือกนัในการปรับปรุงแกไ้ข
อุปสรรค และขอ้บกพร่องต่าง ๆ ขององคก์ารให้หมดไปอยา่งเป็นขั.นตอน เพื�อให้องคก์ารสามารถ
ดาํเนินงานบรรลุความสาํเร็จตามที�ตอ้งการ โดยที�การวางแผนการสร้างคุณภาพจะมี 4 ขั.นตอน 
ต่อไปนี.  
  1.1  ตระหนกัและกาํหนดปัญหา ที�ตอ้งการแกไ้ข หรือปรับปรุงให้ดีขึ.น โดยสมาชิก
แต่ละคนจะร่วมมือ และประสานงานกนัอยา่งใกลชิ้ดในการระบุปัญหาที�เกิดขึ.นในการดาํเนินงาน 
เพื�อที�จะร่วมกนัทาํการศึกษาและวเิคราะห์แนวทางแกไ้ขต่อไป 
  1.2  เก็บรวบรวมขอ้มูล สาํหรับการวิเคราะห์และตรวจสอบการดาํเนินงานหรือหา
สาเหตุของปัญหา เพื�อใชใ้นการปรับปรุง หรือแกไ้ขปัญหาที�เกิดขึ.น ซึ� งควรจะวางแผนและ
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ดาํเนินการเก็บขอ้มูลใหเ้ป็นระบบ ระเบียบ เขา้ใจง่าย และสะดวกต่อการใชง้าน เช่น ตาราง
ตรวจสอบ แผนภูมิ แผนภาพ หรือแบบสอบถาม เป็นตน้ 
  1.3  อธิบายปัญหาและกาํหนดทางเลือก วเิคราะห์ปัญหา เพื�อใชก้าํหนดสาเหตุของ
ความบกพร่อง ตลอดจนแสดงสภาพปัญหาที�เกิดขึ.น ซึ� งนิยมใชว้ธีิการเขียนและวเิคราะห์แผนภูมิ
หรือแผนภาพ เช่น แผนภูมิกา้งปลา แผนภูมิพาเรโต และแผนภูมิการควบคุม เป็นตน้ เพื�อใหส้มาชิก
ทุกคนในทีมงานคุณภาพเกิดความเขา้ใจในสาเหตุและปัญหาอยา่งชดัเจน แลว้ร่วมกนัระดม
ความคิด (Brainstorm) ในการแกปั้ญหา โดยสร้างทางเลือกต่าง ๆ ที�เป็นไปไดใ้นการตดัสินใจ
แกปั้ญหา เพื�อมาทาํการวิเคราะห์และตดัสินใจเลือกทางเลือกที�เหมาะสมที�สุดมาดาํเนินงาน 
  1.4  เลือกวธีิการแกไ้ขปัญหา หรือปรับปรุงการดาํเนินงาน โดยร่วมกนัวเิคราะห์  
และวจิารณ์ทางเลือกต่าง ๆ ผา่นการระดมความคิด และการแลกเปลี�ยนความคิดเห็นของสมาชิก 
เพื�อตดัสินใจเลือกวธีิการแกไ้ขปัญหาที�เหมาะสมที�สุดในการดาํเนินงานใหส้ามารถบรรลุตาม
เป้าหมายไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ซึ� งอาจจะตอ้งทาํวจิยัและหาขอ้มูลเพิ�มเติม หรือกาํหนดทางเลือก
ใหม่ที�มีความน่าจะเป็นในการแกปั้ญหาไดม้ากกวา่เดิม 
 2.  การปฏิบติั (Do) หรือ D 
 นาํทางเลือกที�ตดัสินใจไปวางแผนปฏิบติังาน (Action plan) และลงมือปฏิบติั เพื�อให้
บรรลุตามเป้าหมายที�วางไวอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ถา้ปัญหานั.นเป็นงานที�สามารถดาํเนินการแกไ้ข 
ไดภ้ายในกลุ่ม ก็สามารถปฏิบติัไดท้นัทีหากปัญหามีความซบัซอ้นเกี�ยวขอ้งกบัหน่วย หรือกลุ่มอื�น 
ก็ตอ้งแจง้ให้ผูบ้ริหารสั�งการใหห้น่วยงานอื�นประสานงาน และร่วมมือแกไ้ขปัญหาใหส้าํเร็จ 
อยา่งมีประสิทธิภาพ 
 3.  การตรวจสอบ (Check) หรือ C 
 ติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผลงานที�ปฏิบติั โดยการเปรียบเทียบผลการทาํงานก่อน
การปฏิบติังาน และหลงัปฏิบติังานวา่มีความแตกต่างกนัมากนอ้ยเพียงใด ถา้ผลลพัธ์ออกมาตาม
เป้าหมาย ก็จะนาํไปจดัทาํเป็นมาตรฐานสาํหรับการปฏิบติังานในครั. งต่อไป แต่ถา้ผลลพัธ์ที�เกิดขึ.น
ไม่เป็นไปตามเป้าหมายที�กาํหนด โดยอาจจะสูงหรือตํ�ากวา่ที�ตอ้งการ ทีมงานคุณภาพก็ตอ้ง
ทาํการศึกษาและวเิคราะห์หาสาเหตุ เพื�อทาํการแกไ้ขปรับปรุงใหมี้ประสิทธิภาพขึ.น 
 4.  การปรับปรุง (Action) หรือ A 
 กาํหนดมาตรฐานจากผลการดาํเนินงานใหม่ เพื�อใชเ้ป็นแนวทางปฏิบติัในอนาคต หรือ
ทาํการแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ทั.งที�เกิดจากความไม่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการ ปัญหาที�ไม่ไดค้าดหวงั 
และปัญหาเฉพาะหนา้ในการดาํเนินงานจนไดผ้ลลพัธ์ที�พอใจ และไดรั้บการยอมรับจากทุกฝ่ายแลว้ 
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จึงจดัทาํเป็นมาตรฐานการปฏิบติังานในอนาคต และจดัทาํรายงานเสนอต่อผูบ้ริหาร และกลุ่มอื�น 
ไดท้ราบต่อไป 
 หลกัการของวงจร PDCA หากพิจารณาเทียบกบัหลาย ๆ เครื�องมือหรือเทคนิคการ
ปรับปรุงงานต่าง ๆ ที�ไดรั้บความนิยมอยา่งแพร่หลายในปัจจุบนั ไม่วา่จะเป็นเครื�องมือดา้นคุณภาพ
อยา่ง QCC เครื�องมือที�ตอ้งใชส้ถิติขั.นสูงอยา่ง Six Sigma หรือแมแ้ต่เครื�องมือที�เนน้เรื�องของการ
จดัการความรู้อยา่ง KM พบวา่ ลว้นมีพื.นฐานของแนวคิด PDCA ทั.งสิ.น ดงัแสดงในภาพที� r-5 
 

 
                 ภาพที� 1 แสดง วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอยา่งต่อเนื�อง 
ภาพที� 2-5  วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอย่างต่อเนื�อง 
 
 จะเห็นไดว้า่ ไม่วา่จะเป็นเครื�องมือพื.นฐานหรือ เครื�องมือระดบัสูง ที�มีเป้าหมายมุ่งเนน้
ใหเ้กิดการยกระดบัคุณภาพ ปรับปรุงและพฒันาต่อยอด ลว้นจาํเป็นที�จะตอ้งมีการดาํเนินงานอยา่ง
ครบถว้น ตั.งแต่การวางแผน การปฏิบติัการตรวจสอบ และการทาํใหเ้ป็นมาตรฐานทั.งสิ.นเหตุผล 
ก็เพราะจะทาํใหก้ารดาํเนินงานเป็นไปอยา่งมีระบบ ถูกทิศทาง และหากพบปัญหา หรืออุปสรรค
ระหวา่งทางก็จะรู้ตวัไดก่้อน สามารถปรับแกแ้ละหาทางรับมือไดท้นั เพื�อใหส้ามารถ บรรลุ
เป้าหมายไดต้ามตอ้งการและเป็นพื.นฐานที�ดีของการต่อยอดการปรับปรุง 
 อยา่งไรก็ตาม การทาํกิจกรรมการเพิ�มผลิตภาพ หรือกิจกรรมปรับปรุงงานเพื�อยกระดบั
คุณภาพงานภายในองคก์รนั.น ไม่วา่จะใชเ้ครื�องมือระดบัพื.นฐาน หรือระดบัสูงก็ตาม ปัญหา 
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ส่วนใหญ่คือ การขาดการมีส่วนร่วมของคนในองคก์ร หรือเป็นการทาํที�ยงัไม่ลงถึงระดบัปฏิบติัการ 
และในหลายองคก์ร มกัพบวา่ การดาํเนินงานขาดความต่อเนื�อง ซึ� งแนวทางหนึ�งที�จะขจดัปัญหาที�
กล่าวมานี. ใหห้มดไปได ้คือ การวางระบบบริหารกิจกรรมอยา่งเหมาะสม ซึ� งแน่นอนที�สุดวา่ควรที�
จะมีการดาํเนินงานตามแนวทางของ PDCA ใหค้รบวงจร เพราะจะทาํใหก้ารดาํเนินงาน ตอบโจทย์
ขององคก์รไดต้รงจุด ส่งผลใหก้ารดาํเนินงานสอดคลอ้งกบัธรรมชาติของคนในองคก์ร จากการ
วางแผนอยา่งเหมาะสมดว้ยการใชข้อ้มูลของสถานการณ์จริง และที�สาํคญัการดาํเนินการไดรั้บ 
การเฝ้าติดตามอยา่งเป็นระยะ ซึ� งก็จะทาํใหส้ามารถปรับแผน ใหส้อดคลอ้งกบัสถานการณ์ได ้
รวมถึงมีการสรุปบทเรียนที�ไดห้ลงัจากจบโครงการ ทาํให้สามารถเรียนรู้รูปแบบที�เหมาะสมสาํหรับ
องคก์ร และนาํมาเป็นแนวทางในการดาํเนินงานรอบใหม่ ซึ� งจะทาํใหกิ้จกรรมการเพิ�มผลิตภาพ
ไดรั้บการพฒันาและยกระดบัไดอ้ยา่งต่อเนื�อง 
 

 
ตารางที� 1 แสดงตวัอยา่งของขั.นตอนการบริหารกิจกรรมการเพิ�มผลิตภาพภายในองคก์รตาม
แนวทางของ PDCA 
                ภาพที� 1 แสดง วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอยา่งต่อเนื�อง 
 

ภาพที� 2-6  ตวัอย่างของขั.นตอนการบริหารกิจกรรมการเพิ�มผลิตภาพภายในองค์การตาม 
                 แนวทางของ PDCA  
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 จะเห็นไดว้า่ วงจร PDCA จะไม่ไดห้ยดุหรือจบลง เมื�อหมุนครบรอบ แต่วงลอ้ PDCA  
จะหมุนไปขา้งหนา้เรื�อย ๆ โดยจะทาํงานในการแกไ้ขปัญหาในระดบัที�สูงขึ.น ซบัซอ้นขึ.น และ 
ยากขึ.น หรือเป็นการเรียนรู้ที�ไม่สิ.นสุด ซึ� งสอดคลอ้งกบัปรัชญาของการพฒันาอยา่งต่อเนื�อง 
(Continuous improvement) ปัจจุบนัทั.งแรงงานปฏิบติัการ แรงงานที�มีความรู้ และผูบ้ริหารชาวไทย 
ส่วนใหญ่จะรู้จกั PDCA มากขึ.นกวา่อดีต ถึงแมจ้ะไม่เขา้ใจรายละเอียดและขั.นตอนการดาํเนินงาน
อยา่งสมบูรณ์ แต่ก็ช่วยใหก้ารพฒันาคุณภาพอยา่งต่อเนื�องมีประสิทธิภาพ และเห็นผลที�เป็น
รูปธรรมมากขึ.น หวัใจของวฏัจกัร Deming ไม่ไดอ้ยูที่� PDCA เท่านั.น แต่อยูที่�คนที�มีคุณภาพ  
และเขา้ใจคุณภาพอยา่งแทจ้ริง หรือที�เรียกวา่ คุณภาพอยูที่�ใจ (Quality at heart) ที�พร้อมจะเปิดใจ
เรียนรู้ และพฒันาตนเองอยูต่ลอดเวลา อยา่งมุ่งมั�น และไม่ยอ่ทอ้ต่ออุปสรรค 
 

แนวคดิทฤษฎเีกี�ยวกบัแรงจูงใจ 
 ทฤษฎคีวามต้องการมาสโลว์ 
 มาสโลว ์(Maslows, 1960, pp. 122-124 อา้งถึงใน พณาวรรณ์ และคณะ, 2545, หนา้ 16)  
นกัจิตวทิยาชาวองักฤษ ไดส้ร้างทฤษฎีความตอ้งการลาํดบัขั.นของมนุษย ์ซึ� งอธิบายถึงความ 
พึงพอใจและความตอ้งการของมนุษย ์แบ่งเป็น 5 ลาํดบั หรือ 5 ขั.น โดยหลกัฐานมาจากสมมติฐาน  
3 ประการ คือ 
 1.  มนุษยมี์ความตอ้งการอยูต่ลอดเวลา ไม่สิ.นสุดตราบใดที�ยงัมีชีวติ 
 2.  ความตอ้งการที�ไดรั้บการตอบสนองแลว้ก็จะไม่เป็นแรงจูงใจ สาํหรับพฤติกรรมนั.น
ต่อไปอีก ความตอ้งการที�ยงัไม่ไดรั้บตอบสนองเท่านั.น ที�จะมีอิทธิพลจูงใจในขั.นต่อไป 
 3.  ความตอ้งการของคนที�มีลาํดบัจากตํ�าสุดไปสูงสุด ตามลาํดบัในขณะที�ความตอ้งการ
ขั.นตํ�าไดรั้บตอบสนองแลว้ ความตอ้งการขั.นสูงจะตามมา 
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ภาพที� 2-7  แสดงทฤษฎีลาํดบัขั.นความตอ้งการของมาสโลว ์(Maslow's hierarchy of needs, 1943) 
 
 จากภาพที� 2-7 แสดงลาํดบัความตอ้งการ 5 ขั.นของมนุษย ์มีดงันี.  
  1.  ความตอ้งการทางกายภาพ (Physiological needs) เป็นความตอ้งการขั.นแรกหรือขั.น
ตํ�าสุด หรือเรียกวา่ขั.นพื.นฐานของมนุษย ์ซึ� งความตอ้งการดงักล่าวเป็นสิ�งจาํเป็นสาํหรับการอยูร่อด
ของชีวติมนุษยที์�จะขาดเสียมิได ้เช่น ความตอ้งการอาหาร นํ.า อากาศ เครื�องนุ่งห่ม ที�อยูอ่าศยั  
เป็นตน้ สิ�งเหล่านี.จาํเป็นสาํหรับมนุษยทุ์กคน เพราะความจาํเป็นที�ตอ้งดาํรงชีวิตอยูท่าํใหม้นุษย์
จาํตอ้งหาสิ�งเหล่านี.มาตอบสนองก่อนอื�นใด ดงันั.น ความจาํเป็นทางดา้นร่างกายจะเป็นความ
ตอ้งการลาํดบัแรกที�มนุษยจ์ะตอ้งมีเป็นพื.นฐานก่อน จึงจะมีความตอ้งการลาํดบัอื�นต่อไป 
 2.  ความตอ้งการความปลอดภยั (Security safety needs) เมื�อมนุษยไ์ดรั้บการตอบสนอง
ทางดา้นร่างกายแลว้ตามสมควร มนุษยก์็จะตอ้งการในขั.นที�สูงต่อไป คือ ความตอ้งการความ
ปลอดภยัหรือความมั�นคงในชีวติและทรัพยสิ์น ความตอ้งการในขั.นนี. จะเป็นความตอ้งการที�ปกป้อง
ตนเองใหพ้น้จากอนัตราย หรือการถูกแยง่ชิงของต่าง ๆ ที�เป็นเจา้ของ เช่น มนุษยอ์าจตอ้งการใน 
รูปคาํมั�นสัญญา หรือสวสัดิการต่าง ๆ  
 3.  ความตอ้งการทางสังคม (Social or belongingness need) เมื�อมนุษยไ์ดรั้บความ
ตอ้งการตอบสนองตามลาํดบัความตอ้งการ 2 ขั.น ดงักล่าวแลว้ คือ ทั.งทางกายภาพ และความ
ปลอดภยั ความตอ้งการดา้นสังคมซึ�งเป็นขั.นที�สูงกวา่จะตามมา นั�นคือการที�จะอยูร่่วมกนักบัคนอื�น
หรือมีสภาพในสังคมนั�นเอง เช่น ความตอ้งการเขา้ร่วมเป็นสมาชิกองคก์รต่าง ๆ รวมทั.งมิตรภาพ
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และความเห็นใจจากเพื�อนมนุษยด์ว้ย ความตอ้งการในขั.นนี.มกัจะมองในแง่ที�เกิดความรู้สึกแก่
ตนเองวา่เป็นผูมี้ความสาํคญัคนหนึ�งในกลุ่มและมีบุคคลรักใคร่ เชื�อถือตนเอง อาจพดูไดว้า่ 
ความตอ้งการดา้นสังคมเป็นความตอ้งการทางดา้นจิตใจมากขึ.นนั�นเอง 
 4.  ความตอ้งเกียรติยศชื�อเสียง (Esteem or status need) หรือเรียกวา่ความตอ้งการยอมรับ
ในสังคม ซึ� งความตอ้งการดา้นนี.จะมีความเขม้ขน้สูงกวา่ความตอ้งการดา้นสังคม คือ นอกเหนือ 
จากมีเพื�อนรวมกลุ่มในสังคมแลว้ ยงัตอ้งการใหค้นมีฐานะเด่นในสังคมดว้ย โดยเป็นที�ยอมรับของ 
คนอื�นและมีบุคคลอื�นสรรเสริญยกยอ่ง นั�นคือความตอ้งที�จะมีความมั�นใจเชื�อมั�นในเรื�องความรู้ 
ความสามารถของตนเอง และความสาํคญัของตนเองมากขึ.นนั�นเอง 
 5.  ความตอ้งการที�จะไดรั้บความสาํเร็จในชีวติ หรือความตอ้งการที�จะไดรั้บความสาํเร็จ
ในชีวติ (Self actualization or self realization) ซึ� งถือเป็นลาํดบัความตอ้งการสูงสุดของมนุษยต์าม
แนวคิดนี.โดยเมื�อความตอ้งการขั.นตํ�าไดถู้กตอบสนองตามลาํดบัความตอ้งการสูงสุด แต่บุคคล 
จะมีความตอ้งการขั.นนี.ไม่มากนกั เพราะการตอบสนองความตอ้งการในขั.นตํ�ากวา่นี.ก็ยากที�จะ
เพียงพอแก่ความตอ้งของคนเราอยูแ่ลว้ 
 ทฤษฎีแรงจูงใจตามลาํดบัขั.น 5 ขั.น สามารถนาํมาประยกุตใ์ชใ้นการสร้างแรงจูงใจ 
ในการทาํงานใหพ้นกังานในองคก์ร ตั.งแต่ระดบัพื.นฐาน (Basic) จนถึงระดบัซบัซอ้น (Complex) 
ดงันี.  
 1.  ความตอ้งการทางดา้นร่างกายในองคก์ร (Physiological needs in organization) ไดแ้ก่  
  1.1  Ventilation การระบายอากาศ บรรยากาศปลอดโปร่ง ไม่อึดอดั ทึบ/ ฝุ่ น/ ควนั/
กลิ�น/ ร้อน 
  1.2  Base salary เงินเดือนพื.นฐานที�เพียงพอแก่การดาํรงชีวิต คุณค่าของงาน ความรู้
ความสามารถ 
  1.3  Cafeteria โรงอาหารที�มีอาหารอร่อย สะอาด ถูกหลกัโภชนาการ ราคาไม่แพง 
  1.4  Working conditions สภาพการทาํงานที�เอื.อต่อการทาํงานใหส้าํเร็จตามหนา้ที�
ความรับผดิชอบ 
 2.  ความตอ้งการความปลอดภยัในองคก์ร (Safety needs in organization) ไดแ้ก่ 
  2.1  Safety working conditions สภาพการทาํงานที�เหมาะสม ปลอดภยัต่ออาชีว 
อนามยั 
  2.2  Fringe benefits สวสัดิการ 
  2.3  General salary increase การขึ.นเงินเดือนทั�วไป 
  2.4  Job security งานที�มั�นคง 
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 3.  ความตอ้งการความรักและความเป็นเจา้ของในองคก์ร (Belongingness and love 
needs in organization) ไดแ้ก่ 
  3.1  Quality of supervision คุณภาพของการกาํกบัดูแล 
  3.2  Compatible work group ความเขา้กนัไดก้บักลุ่มผูร่้วมงาน 
  3.3  Professional friendship มิตรภาพแบบมืออาชีพ 
 4.  ความตอ้งการไดรั้บความนบัถือยกยอ่งในองคก์ร (Esteem needs in organization) 
ไดแ้ก่ 
  4.1  Job title ชื�อตาํแหน่ง 
  4.2  Merit pay rise การจ่ายเพิ�มขึ.นตามระบบคุณธรรม ไม่ใช่ระบบอุปถมัภ ์
  4.3  Peer/ Supervisory recognition การไดรั้บการยกยอ่งชมเชยจากหวัหนา้และ 
เพื�อนร่วมงาน 
  4.4  Work itself การทาํงานไดด้ว้ยตนเองอยา่งอิสระ 
  4.5  Responsibility หนา้ที�ความรับผดิชอบที�มีคุณค่า 
 5.  ความตอ้งการที�จะเขา้ใจตนเองอยา่งแทจ้ริงในองคก์ร (Self-actualization needs in 
organization) ไดแ้ก่ 
  5.1  Challenging job งานที�ทา้ทาย 
  5.2  Creativity การใชค้วามคิดสร้างสรรค ์
  5.3  Achievement in work ความสาํเร็จในการทาํงาน 
  5.4  Advancement in organization ความกา้วหนา้ในองคก์ร 
 

ประวตัิหรือข้อมูลทั�วไปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั 
 ประวตัิและความเป็นมาของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั 
 บริษทั เทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ไดเ้ริ�มดาํเนินธุรกิจเกี�ยวกบัอุตสาหกรรมการผลิต
และจดัจาํหน่ายกาแฟสาํเร็จรูปเพื�อสุขภาพ ในปี พ.ศ. 2553 โดยเริ�มตน้จากการจา้งผลิต และพฒันา
มาเป็นผูผ้ลิตและจดัจาํหน่าย (Original brand manufacturing: OBM) ใน Brand ของตนเอง ที�ตั.ง
สาํนกังานและที�ตั.งโรงงาน ตั.งอยูเ่ลขที� mmm ถนนสุวรรณศร ตาํบลสระแกว้ อาํเภอเมือง จงัหวดั
สระแกว้ r�~~~ โครงสร้างในส่วนของโรงงานสายงานการผลิต ประกอบไปดว้ยแผนกต่าง ๆ  
ดงันี.  
 m.  แผนกผสมกาแฟสาํเร็จรูป 
 r.  แผนกบรรจุซองกาแฟสาํเร็จรูป 
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 t.  แผนกบรรจุและหีบห่อ (แพค็) กาแฟสาํเร็จรูป 
 4.  แผนกควบคุมคุณภาพ 
 กระบวนการผลติกาแฟสําเร็จรูป 
 กระบวนการผลิตกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดันั.น อธิบาย
เป็นขั.นตอนในแต่ละกระบวนการโดยสังเขปไดด้งันี.  
 m.  กระบวนการการตรวจรับวตัถุดิบ (Receiving raw material) โดยมีการตรวจสอบชนิด 
จาํนวนของวตัถุดิบและตรวจสอบสภาพโดยทั�วไปวา่ สภาพวตัถุดิบที�ตรวจรับนั.นสมบูรณ์ไม่มี 
ความเสียหาย และถูกตอ้งตาม Spec ที�กาํหนด 
 2.  กระบวนการจดัเก็บวตัถุดิบ (Storage) วตัถุดิบที�ผา่นการตรวจรับแลว้ จะถูกเคลื�อนยา้ย
และนาํไปจดัเก็บไปที�พื.นที�จดัเก็บวตัถุดิบและบ่งชี.ดว้ยป้ายบ่งชี.   
 3.  กระบวนการผสมกาแฟ เมื�อทาํการชั�งสารส่วนผสมตามสูตรการผลิตแลว้ ฝ่ายผสม 
จะทาํการผสมโดยใชเ้ครื�องผสม t ทิศทาง โดยใชร้ะยะเวลาผสมสารมวลเล็ก r~ นาที และสาร 
มวลใหญ่ �~ นาที รวม {~ นาที จากนั.นฝ่ายควบคุมคุณภาพจะทาํการตรวจสอบนํ.าหนกัรวมที�ออก 
มาจากโม่ผสม (m โม่ เท่ากบั �~ กิโลกรัม) และนาํกาแฟที�ผา่นการผสมแลว้มาทดสอบทางประสาท
สัมผสั สี ความเป็นเนื.อเดียวกนัของสารผสม กลิ�น และรสชาติ จากนั.นจึงส่งเขา้แผนกบรรจุซองกาแฟ
สาํเร็จรูปเพื�อเขา้สู่กระบวนการบรรจุซองดว้ยเครื�องบรรจุอตัโนมติั 
 4.  กระบวนการบรรจุซองดว้ยเครื�องบรรจุอตัโนมติั เมื�อฝ่ายบรรจุไดรั้บวตัถุดิบที�ผา่น 
การตรวจสอบลกัษณะทางกายภาพ และผา่นการทดสอบชิมรสชาติฝ่ายผสมแลว้ จะทาํการบรรจุ 
ซองดว้ยเครื�องบรรจุซองอตัโนมติัโดยยดึคุ่มือการปฏิบติังาน เรื�องการใชง้านเครื�องบรรจุอตัโนมติั 
เป็นมาตรฐาน ระหวา่งกระบวนการบรรจุ ฝ่ายควบคุมคุณภาพจะดาํเนินการตรวจสอบนํ.าหนกั  
ความสมบูรณ์ และรอยรั�ว รอยยบั รอยเหลื�อมของซอง  
  4.1  กรณีผลการตรวจสอบพบ ผลิตภณัฑไ์ม่ไดต้ามมาตรฐาน ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
จะทาํบนัทึกลงในบนัทึกผลิตภณัฑที์�ไม่ไดม้าตรฐาน พร้อมทาํการคดัแยกและชี.บ่งผลิตภณัฑ ์ 
  4.2  กรณีผลการตรวจสอบผลิตภณัฑไ์ดต้ามมาตรฐาน ฝ่ายควบคุมคุณภาพจะ
ดาํเนินการ ส่งผลิตภณัฑที์�ผา่นการบรรจุซองแลว้ใหฝ่้ายบรรจุและหีบห่อ (Packing) กาแฟสาํเร็จรูป
ทาํการบรรจุลงกล่อง/ ลงัต่อไป 
 6.  กระบวนการแพค็ การตรวจสอบสภาพซองกาแฟสาํเร็จรูปที�ผา่นการบรรจุแลว้
โดยทั�วไป 100% ของชิ.นงานตอ้งไม่มีรอยเหลื�อม รอยยบั รอยรั�ว ตลอดจนรอยซีลไม่สนิท ขอบ 
ตอ้งเรียบ ไม่มีคราบสกปรก โดยพนกังานฝ่ายบรรจุและหีบห่อ (Packing) จะปฏิบติังานตามเงื�อนไข
และมาตรฐานการบรรจุและหีบห่อที�เอกสารมาตรฐานการบรรจุหีบห่อกาํหนด  
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 7.  กระบวนการรับเขา้และจดัเก็บสินคา้สาํเร็จรูป เมื�อฝ่ายคลงัสินคา้/ Stock ไดรั้บ  
“บนัทึกการรับเขา้กาแฟสาํเร็จรูป” จากฝ่ายบรรจุและหีบห่อ (Packing) จะทาํการตรวจสอบ Lot No. 
การและทาํการจดัเก็บสินคา้ในหอ้ง Stock ตรงพื.นที� และจุดที�กาํหนด ตามป้ายบ่งชี.   
 

ฝ่ายจดัซื.อ/ วางแผน 
 

ฝ่ายผลิต ฝ่ายควบคุม   
คุณภาพ 

ฝ่าย   
คลงัสินคา้ แผนกผสม แผนกบรรจุ       แผนกแพค็ 

      

 
ภาพที� 2-8  แสดงผงัการไหลของกระบวนการผลิตโดยสังเขป 
 
งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 
 ชิษณุพงศ ์ทองพวง (2556) ไดท้าํการศึกษาองคป์ระกอบการบริหารคุณภาพทั�วทั.งองคก์ร
ของมหาวทิยาลยัเอกชนในประเทศไทย โดยใชว้ธีิสุ่มตวัอยา่งแบบสัดส่วนจากกลุ่มตวัอยา่งที�เป็น
ผูบ้ริหารมหาวทิยาลยั จาํนวน ru~ คน เครื�องมือที�ใชใ้นการวจิยัแบ่งออกเป็น t ชุดประกอบดว้ย  
m) แบบสัมภาษณ์แบบมีโครงสร้างสาํหรับสัมภาษณ์เชิงลึก r) แบบสอบถามเกี�ยวกบัองคป์ระกอบ
การบริหารคุณภาพทั�วทั.งองคก์ารของมหาวทิยาลยัเอกชนในประเทศไทย และt) แบบตรวจสอบ
รายการ ผลการศึกษาสรุปไดว้า่ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงสาํรวจ ประกอบดว้ย � ดา้น ไดแ้ก่ 
ดา้นการนาํองคก์ารของผูบ้ริหาร ดา้นการวางแผนเชิงกลยทุธ์ ดา้นการใหค้วามสาํคญักบัผูรั้บบริการ
และผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย ดา้นการบริหารทรัพยากรมนุษย ์ดา้นการจดัการเทคโนโลย ีนวตักรรมและ
องคค์วามรู้ ดา้นการจดัการระบบและกระบวนการ ดา้นการประเมินผลการดาํเนินงาน และดา้นการ

r. ประชุมวางแผนการผลิต 

m. รับ order/ 

ตรวจสอบกาํลงั 
การผลิตและยนืยนั 

t. เบิกวตัถุดิบ 

u. ทาํการผสม 

เช็ควตัถุดิบ 

จ่าย

z. บรรจุซอง 

�. บรรจุกล่อง 

 ตรวจสอบ 

รับเขา้
สินคา้

สาํเร็จรูป 
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ปรับปรุงกระบวนการทาํงานอยา่งต่อเนื�อง โมเดลการวิเคราะห์องคป์ระกอบการบริหารคุณภาพ 
ทั�วทั.งองคก์ารของมหาวทิยาลยัในประเทศไทยยนืยนัลาํดบัที�สอง มีความสอดคลอ้งกบัขอ้มูล 
เชิงประจกัษ ์และองคป์ระกอบที�ไดจ้ากผลการวจิยัทั.ง � ดา้น มีความถูกตอ้ง และครอบคลุม  
มีประโยชน์ มีความเป็นไปไดใ้นการนาํไปใชแ้ละมีความเหมาะสมสอดคลอ้งกบัแนวทฤษฎีของ
การวจิยั 
 ศุภมาศ เจียมรังสรรค ์(rzzt) ไดท้าํการศึกษาการบริหารการเพิ�มคุณภาพโดยใช ้TQM 
กรณีศึกษาบริษทัปลาทูดีไซน์จาํกดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื�อ ศึกษาปัจจยัทางดา้นการเพิ�มคุณภาพ 
และกาํหนดแนวทางในการแกปั้ญหาเชิงคุณภาพที�มีผลต่อความสาํเร็จของการบริหารการเพิ�ม
คุณภาพทั�วทั.งองคก์ร โดยใชร้ะเบียบวธีิวจิยัเชิงคุณภาพ ในการสัมภาษณ์กลุ่มผูใ้หข้อ้มูลหลกั
จาํนวน t~ คน ประกอบดว้ย ระดบัผูบ้ริหาร z ท่าน และพนกังานในสายการผลิต จาํนวน rz คน 
ดว้ยวธีิการเลือกแบบเจาะจง ใชเ้วลากลุ่มละ m ชั�วโมง โดยเครื�องมือที�ใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
ไดแ้ก่ เอกสารต่าง ๆ ที�เกี�ยวขอ้ง แบบสัมภาษณ์ การสาํรวจเฉพาะกลุ่ม และการสังเกตการณ์  
ซึ� งผลการวจิยัพบวา่ บริษทัปลาทูดีไซน์มีการวางแผนเตรียมการล่วงหนา้ดว้ยการจดักิจกรรม zส 
เป็นพื.นฐาน ผูบ้ริหารและพนกังานต่างก็มีความตอ้งการให้ความสูญเปล่าอยูใ่นระดบัศูนย ์
ความสัมพนัธ์เป็นระบบที�สอดคลอ้ง ส่งเสริม และต่อเนื�องกนัอยา่งเหมาะสมในการนาํ TQM  
ไปประยกุตใ์ชใ้หเ้กิดผลอยา่งสมบูรณ์แบบในองคก์ร เพื�อใหอ้งคก์รมีเสถียรภาพมากขึ.นได ้
 ไพโรจน์ อึ.งนวลจนัทร์ (2553) ไดท้าํการศึกษาผลกระทบของบุคลากรที�มีผลต่อ
ประสิทธิภาพการทาํงานในหน่วยงานก่อสร้าง โดยใชแ้บบสอบถามเป็นเครื�องมือในการเก็บ 
รวบรวมขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่ง utu ราย ของบุคลากร t ตาํแหน่ง ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการโรงงาน วศิวกร  
และผูค้วบคุมงาน ผลการวจิยัพบวา่ เมื�อเปรียบเทียบความแตกต่างความพึงพอใจในการทาํงานของ
บุคลากร t ตาํแหน่ง ไม่พบความแตกต่างอยา่งมีนยัสาํคญั และเมื�อพิจารณาถึงความสัมพนัธ์ระหวา่ง
ความพึงพอใจของบุคลากรกบัประสิทธิภาพการทาํงานส่วนบุคคล พบวา่ สาํหรับผูจ้ดัการโครงการ 
ความพึงพอใจในดา้นความมั�นคงในการทาํงาน นโยบายบริหารงานและความกา้วหนา้ในการทาํงาน 
มีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพในการทาํงาน สาํหรับวศิวกร ความพึงพอใจในดา้นความกา้วหนา้ 
ในการทาํงาน โอกาสเจริญเติบโตในการทาํงาน ลกัษณะงาน ชีวติความเป็นอยูส่่วนตวั และ
สภาพแวดลอ้มในการทาํงานนั.น มีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพในการทาํงาน สาํหรับผูค้วบคุมงาน
ความพึงพอใจในดา้นความสัมพนัธ์กบัเพื�อนร่วมงาน ความสัมพนัธ์กบัผูใ้ตบ้งัคบับญัชา ความสาํเร็จ
ในการทาํงาน ความกา้วหนา้ในการทาํงานและลกัษณะงาน มีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพใน 
การทาํงาน ส่วนความสัมพนัธ์ระหวา่งความพึงพอใจของบุคลากรกบัประสิทธิภาพในการทาํงาน 
ของหน่วยงานไม่พบความสัมพนัธ์อยา่งมีนยัสาํคญั 



35 

 มฤนรินทร์ ภู่ทอง (2552) ไดท้าํการศึกษาแนวทางในการเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานดว้ย
ระบบการจดัการดา้นคุณภาพ ISO/ TS16949: 2002 กรณีศึกษา บริษทัไทยดาย แอนด ์พาร์ท จาํกดั 
โดยผลการศึกษาพบวา่ ปัญหาดา้นคุณภาพของบริษทั t ปีที�ผา่นมาจนถึงปัจจุบนันั.นมี { ปัญหาหลกั 
ทางผูศึ้กษาไดท้าํการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา พร้อมทั.งเสนอแนวทางแกไ้ขและป้องกนัปัญหาดา้น
คุณภาพโดยจดัทาํหลกัสูตรการอบรมระบบการจดัการดา้นคุณภาพ ISO/ TS 16949: 2002 ใหก้บัทาง
บริษทั พร้อมทั.งแบบอบรมการปฏิบติังานอยา่งถูกวธีิ และนาํหลกัสูตรการฝึกอบรมดงักล่าวไปอบรม
ใหก้บัพนกังานฝ่ายผลิตของบริษทัไทยดาย แอนด ์พาร์ท จาํกดั จากนั.นผูว้จิยัไดท้าํการวเิคราะห์ถึง
ผลลพัธ์ที�เกิดขึ.นทั.งก่อนและหลงัการฝึกอบรม จากแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธิ� ทางการเรียน ซึ� งสรุป
ไดว้า่ค่าคะแนนเฉลี�ยของแบบทดสอบหลงัเรียนสูงกวา่ค่าเฉลี�ยของแบบทดสอบก่อนเรียนอยา่งมี
นยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .~z ซึ� งแสดงวา่การอบรมดว้ยหลกัสูตรการฝึกอบรมความรู้เรื�องมาตรฐาน 
ISO/TS16949 สาํหรับพนกังานฝ่ายผลิตในสถานประกอบการทาํใหผู้เ้รียนมีความรู้สูงขึ.น และผล
การศึกษาพบแนวทางในการเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงาน r แนวทางคือ m) พนกังานฝ่ายผลิตทุกคน
จะตอ้งผา่นการฝึกอบรมหลกัสูตร ISO/ TS16949 และ r) พนกังานฝ่ายผลิตจะตอ้งตระหนกัและ
ระลึกถึงปัญหาที�เกิดขึ.นบ่อยครั. งและตอ้งไม่ใหค้วามสูญเสียที�เคยเกิดขึ.นนั.นมีการเกิดขึ.นซํ. าอีก 
 วาสนา ทองสมุทร (rzzt) ไดท้าํการศึกษาปัจจยัอุปสรรคของการบริหารคุณภาพโดยรวม
(TQM) ในกลุ่มอุตสาหกรรมการผลิตอาหารเขตภาคตะวนัออก ประเทศไทย และเปรียบเทียบปัจจยั
อุปสรรคการบริหารคุณภาพโดยรวม ระหวา่งองคก์รที�เคยใช ้TQM และไม่เคยใช ้โดยทาํการสาํรวจ
กลุ่มประชากร จาํนวน m�� โรงงาน พบปัญหาและอุปสรรค t� ตวัแปร นาํไปวเิคราะห์โดยหมุนแกน 
(Factor rotation) Orthogonal rotation ไดท้ั.งหมด � ปัจจยั ประกอบดว้ย m) ปัญหาและอุปสรรคดา้น
การบริหารจดัการ (Managerial barrier) 2) ปัญหาและอุปสรรคดา้นการจดัการองคก์ร (Organization 
barrier) t) ปัญหาและอุปสรรคดา้นการสื�อสารและวฒันธรรมองคก์ร (Communication and culture 
barrier) 4) ปัญหาและอุปสรรคดา้นโครงสร้างพื.นฐาน (Infrastructures barrier) 5) ปัญหาและ
อุปสรรคดา้นการมุ่งสู่ลูกคา้ (Customer feedback barrier) 6) ปัญหาและอุปสรรคดา้นการพฒันา 
อยา่งต่อเนื�อง (Underdeveloped measurements) และ �) ปัญหาและอุปสรรคดา้นความรู้ (Inadequate 
knowledge) จากนั.นนาํปัจจยัทั.ง � ดา้นไปวเิคราะห์ โดยใชว้ธีิทดสอบค่า t-test เพื�อหาปัจจยัและ
อุปสรรคในการบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) ทั.งในองคก์รที�ไม่เคยประยกุตใ์ช ้TQM และองคก์ร 
ที�เคยประยกุตใ์ช ้TQM พบวา่ ผลที�ไดมี้ความแตกต่างกนั และเมื�อนาํปัจจยัที�ไดม้าลาํดบัความสาํคญั 
พบวา่ปัจจยัที�มีความสาํคญัที�สุดเป็นอุปสรรคในบริษทัผูผ้ลิตโดยรวม คือ โครงสร้างพื.นฐาน 
(Infrastructures barrier) และพบวา่ ปัญหาและอุปสรรคดา้นความรู้ (Inadequate knowledge)  
มีความสาํคญัแตกต่างกนัในอุตสาหกรรมผลิตอาหาร 
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 รดามณี พลัลภชนกนาถ, ทิพยรั์ตน์ เลาหวเิชียร และสวสัดิ�  วรรณรัตน์ (2555) ไดท้าํ 
การศึกษาเรื�องการบริหารคุณภาพทั�วทั.งองคก์ารในดา้นที�เกี�ยวขอ้งกบัมนุษย ์และความพึงพอใจใน
งานของพนกังาน กรณีศึกษา บริษทัสีมาเทคโนโลย ีจาํกดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื�อศึกษา m) ความ
คิดเห็นของพนกังานบริษทั สีมาเทคโนโลย ีจาํกดั ที�มีต่อการบริหารคุณภาพทั�วทั.งองคก์ารในดา้นที�
เกี�ยวขอ้งกบัมนุษย ์r) ความพึงพอใจในการปฏิบติังานของพนกังาน และ t) อิทธิพลของการบริหาร
คุณภาพทั�วทั.งองคก์ารในดา้นที�เกี�ยวขอ้งกบัมนุษย ์ที�มีต่อความพึงพอใจในงานของพนกังาน ซึ� งผล
การศึกษาพบวา่ ระดบัความคิดเห็นของพนกังานที�มีต่อการบริหารคุณภาพทั�วทั.งองคก์ารในดา้นที�
เกี�ยวขอ้งกบัมนุษยท์ั.ง z องคป์ระกอบ ไดแ้ก่ ความผกูพนัของผูบ้ริหารระดบัสูง การมอบอาํนาจใหก้บั
พนกังาน การใหก้ารศึกษาและการฝึกอบรม การมีส่วนร่วมของพนกังาน และการทาํงานเป็นทีม  
อยูใ่นระดบัปานกลางทั.งหมด ส่วนระดบัความพึงพอใจในการปฏิบติังานของพนกังานโดยรวม 
อยูใ่นระดบัมาก และสาํหรับองคป์ระกอบดา้นการมอบอาํนาจใหก้บัพนกังานและการมีส่วนร่วม 
ของพนกังาน มีอิทธิพลต่อความพึงพอใจในงานของพนกังาน โดยองคป์ระกอบดา้นการมอบอาํนาจ
ใหก้บัพนกังานมีอิทธิพลต่อความพึงพอใจในงานของพนกังานมากที�สุด 
 นพวรรณ ศรีสวสัดิ�  (rzz�) ไดท้าํการศึกษาความสัมพนัธ์ระหวา่งการบริหารคุณภาพทั�วทั.ง
องคก์ร (TQM) กบัการพฒันานวตักรรมในอุตสาหกรรมอาหารสัตว ์และศึกษาความแตกต่างของ
ระดบัการพฒันานวตักรรมระหวา่งองคก์รที�ประยกุตใ์ชก้ารบริหารคุณภาพ TQM และองคก์รที�ไม่ได้
ประยกุตใ์ชก้ารบริหารคุณภาพ TQM ของโรงงานอาหารสัตวที์�ไดรั้บการรับรองมาตรฐาน GMP และ 
HACCP จากสาํนกัพฒันาระบบและรับรองมาตรฐานสินคา้ปศุสัตว ์กรมปศุสัตว ์mm{ โรงงาน โดยใช้
การวจิยัเชิงปริมาณ จากผลการวจิยัพบวา่ ประชากรประชากรที�มีการประยกุตใ์ชก้ารบริหารคุณภาพ 
TQM มีระดบัการปฏิบติัตามหลกัการบริหารคุณภาพ TQM ในระดบัสูง และมีความสัมพนัธ์กบั 
การพฒันานวตักรรมทั.งนวตักรรมผลิตภณัฑแ์ละนวตักรรมกระบวนการ โดยเมื�อพิจารณาแต่ละดา้น  
ดา้นการนาํองคก์ร ดา้นการวางแผนเชิงกลยทุธ์ ดา้นการวดั การวเิคราะห์ และการจดัการความรู้  
ดา้นการมุ่งเนน้บุคลากร ดา้นการมุ่งเนน้การปฏิบติัการ และดา้นผลลพัธ์ มีความสัมพนัธ์เชิงบวกกบั
การพฒันานวตักรรม ส่วนดา้นการมุ่งเนน้ลูกคา้มีความสัมพนัธ์เชิงลบกบัการพฒันานวตักรรม 
ทั.งดา้นนวตักรรมผลิตภณัฑแ์ละนวตักรรมกระบวนการ และพบวา่ ประชากรที�นาํหลกัการบริหาร
คุณภาพ TQM ไปประยกุตใ์ชมี้ระดบัการดาํเนินกิจกรรมดา้นนวตักรรมสูงกวา่ประชากรที�ไม่ไดน้าํ
หลกัการบริหารคุณภาพ TQM ไปประยกุตใ์ชท้ั.งดา้นนวตักรรมผลิตภณัฑแ์ละนวตักรรมกระบวนการ 
โดยขอ้เสนอแนะสาํหรับงานวจิยันี.  คือ ผูบ้ริหารองคก์รควรใหก้ารสนบัสนุนและใหค้วามสาํคญัใน
การนาํหลกัการบริหารคุณภาพ TQM ไปประยกุตใ์ช ้โดยมุ่งเนน้ใหมี้การพฒันาอยา่งต่อเนื�อง พร้อม
สนบัสนุนใหพ้นกังานทุกคนมีส่วนร่วมในการดาํเนินงาน โดยใหค้วามสาํคญักบัความตอ้งการของ
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ลูกคา้และคุณภาพการบริการเป็นหลกั เพื�อสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัอยา่งย ั�งยนืและนาํ 
ไปสู่การพฒันานวตักรรมอยา่งต่อเนื�อง 
 นวพล สวสัดี (2555) ไดท้าํการศึกษาการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑ์
กระป๋อง โดยมีการศึกษามีวตัถุประสงคเ์พื�อวเิคราะห์กระบวนการผลิตในระบบบรรจุภณัฑเ์ครื�องดื�ม
เพื�อลดความสูญเปล่าและเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมของสายการผลิต ทาํการวเิคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาโดยใชเ้ทคนิคแผนผงักา้งปลา ประเมินและจดัลาํดบัความสาํคญัของขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบ (Failure mode and effect analysis: FMEA) และใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์ Why-Why เพื�อ
กาํหนดแนวทางการแกไ้ข โดยผลการวจิยัไดข้อ้สรุปแนวทางการลดความสูญเสียที�เกิดจากความสูญ
เปล่าในกระบวนการ t เรื�อง คือ m) การดาํเนินการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรดว้ยตนเอง r) การดาํเนินการ
แกไ้ขของฝ่ายซ่อมบาํรุงดา้นการจดัการอะไหล่ และ t) การดาํเนินการปรับปรุงการสื�อสารภายใน 
ทีมที�เกี�ยวขอ้งกบัเครี�องจกัรชาํรุด และผลการดาํเนินงานวจิยั พบวา่ ค่า OPI (Operation performance 
indicator) และค่าเวลาทั.งหมดในการผลิตจริง (Available time) ภายหลงัการปรับปรุง เพิ�มขึ.น
ใกลเ้คียงตามเป้าหมายที�องคก์รตั.งไว ้�z% 
 สุรีรัตน์ จิตเพิ�มสุข (2554) ไดท้าํการศึกษาถึงปัจจยัที�มีผลต่อความพึงพอใจในงานของ
พนกังานฝ่ายผลิต กรณีศึกษา บริษทัแคนนอน ไฮเทค(ประเทศไทย)จาํกดั โดยใชแ้บบสอบถาม 
แบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating scale) 5 ระดบั เป็นเครื�องมือในการเก็บรวบรวมขอ้มูลกบั 
กลุ่มตวัอยา่ง จาํนวน tzr คน ผลการศึกษาพบวา่ พนกังานฝ่ายผลิตเพศชายและเพศหญิงมีความ
คิดเห็นเกี�ยวกบัปัจจยัความพึงพอใจในงานแตกต่างกนัในดา้นของนโยบายและการปฏิบติั พนกังาน
ฝ่ายผลิตที�มีอายแุละระดบัการศึกษาที�แตกต่างกนั มีความคิดเห็นเกี�ยวกบัปัจจยัความพึงพอใจในงาน
แตกต่างกนั แต่สถานภาพที�แตกต่างกนัมีความคิดเห็นเกี�ยวกบัปัจจยัความพึงพอใจในงานไม่แตกต่าง
กนั เมื�อพิจารณาในดา้นความสัมพนัธ์กบัเพื�อนร่วมงาน พบวา่ อายงุานที�แตกต่างกนัมีความคิดเห็น
เกี�ยวกบัปัจจยัความพึงพอใจในงานแตกต่างกนั ส่วนภูมิลาํเนาที�แตกต่างกนัมีความคิดเห็นเกี�ยวกบั
ปัจจยัความพึงพอใจในงานแตกต่างกนัในดา้นสวสัดิการและผลประโยชน์ตอบแทน 
 ศุภเวช ศรีเผือก (2553) ไดศึ้กษาการปรับปรุงประสิทธิภาพสายงานการบรรจุหีบห่อเครื�อง
บรรจุครีมเทียม ผลการศึกษาพบวา่ สายงานนี. มีประสิทธิภาพในการเดินเครื�องจกัรตํ�าสุด คือ ��.uu% 
และเมื�อนาํประเภทของการหยดุเดินของเครื�องจกัรมาวิเคราะห์โดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต พบสาเหตุ 
การหยดุเดินของเครื�องจกัรเกิดจากปัญหาการปิดผนึกที�ไม่สนิท r�.�% ปัญหาการพิมพว์นัที�ไม่ชดัเจน 
rm.�z% และปัญหาความผิดพลาดในการตรวจจบัโลหะ mz.ur% จากนั.นผูว้จิยัไดท้าํการแกปั้ญหา 
การปิดผนึกที�ไม่สนิท ซึ� งเป็นปัญหาที�ทาํให้เกิดความเสียหายสูงสุดก่อน โดยวิเคราะห์ปัจจยัสาเหตุ 
คือ อุณหภูมิหลกัของชุดแท่งความร้อน Heater jaw และความเร็วของเครื�องจกัรที�ใชใ้นการบรรจุ 
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จากนั.นไดท้าํการแกปั้ญหาโดยออกแบบการทดลองแบบ t แฟคทอเรียลในการหาระดบัปัจจยัที�
เหมาะสมในการตั.งค่าเครื�องจกัร ส่วนปัญหาการพิมพว์นัที�ไม่ชดัเจนนั.น ไดท้าํการกาํหนดมาตรฐาน
ฟิลม์หมึกที�เหมาะสมเพื�อนาํมาใชใ้นการพิมพ ์ส่วนปัญหาความผดิพลาดในการตรวจจบัโลหะ  
ไดมี้การปรับปรุงการติดตั.งเครื�องจบัโลหะเพื�อการตรวจจบัที�ผดิพลาด ซึ� งงานวจิยันี.สามารถปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายงานจากเดิม ��% เป็น �z% คิดเป็นผลการปรับปรุงได ้�% 
 สุนิษา มรรคเจริญ (2553) ไดท้าํการศึกษาวจิยัเรื�องการออกแบบและพฒันาบรรจุภณัฑ์เพื�อ
การส่งออก โดยการทาํการศึกษาถึงความตอ้งการของลูกคา้ที�มีต่อบรรจุภณัฑโ์ดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิค
การกระจายหนา้ที�เชิงคุณภาพเขา้มาช่วยในการออกแบบและพฒันาบรรจุภณัฑ์เพื�อให้เหมาะสมใน
กระบวนการผลิต การขนส่ง โดยการส่งแบบสอบถามไปใหก้ลุ่มตวัอยา่ง มีลูกคา้กลุ่มเป้าหมายของ
กรณีศึกษานี. คือผูค้า้ปลีกของบริษทัที�อยูใ่นทวปียโุรป และทวปีออสเตรเลีย ซึ� งทีมงานของบริษทั  
ทั.งฝ่ายผลิตและฝ่ายการตลาดร่วมกบัผูว้จิยั ผลจากการสาํรวจทั.งหมดลูกคา้มีความพึงพอใจใน
คุณลกัษณะของบรรจุภณัฑที์�ไดรั้บการออกแบบและพฒันาใหม่มากถึงมากที�สุด โดยค่าเฉลี�ย 
ความพึงพอใจในบรรจุภณัฑ์พลาสติกหลงัจากการพฒันาเท่ากบั u.m� เมื�อเทียบกบัเกณฑที์�ใชใ้ห้
คะแนนความพึงพอใจในบรรจุภณัฑก่์อนพฒันามีค่าเฉลี�ย t.�{ ซึ� งเพิ�มขึ.น ~.47 นั�นคือ มีความ 
พึงพอใจเพิ�มขึ.นร้อยละ mr.�r สาํหรับความพึงพอใจในคุณลกัษณะปัจจุบนัของคู่แข่งที�ในงานวจิยันี.
กาํหนดใหเ้ป็นบรรจุภณัฑ์แกว้ที�ใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั  
 สมศกัดิ�  สมบูรณ์ธรรม และคณะ (2551) ไดท้าํการศึกษาเกี�ยวกบัปัญหาสาเหตุความ
เสียหายของสินคา้และกาํหนดกลยทุธ์ในการแกไ้ขปัญหาในคลงัสินคา้ในกรณีศึกษา จากการที�ไดท้าํ
การประมวลรวบรวม ปัญหาที�เกิดขึ.น แลว้นาํมาวเิคราะห์พบวา่ ความเสียหายที�เกิดขึ.นนั.นมีสาเหตุ
หลกัมาจากปัจจยัหลกั 2 ประการ นั�นคือ คน และระบบ เมื�อไดศึ้กษาหาแนวทางการแกปั้ญหาทั.งใน
ระยะสั.นและระยะยาว จากนั.นก็กาํหนดวธีิการ วิเคราะห์แนวทางเลือก ขอ้ดีขอ้เสียของแต่ละหวัขอ้ 
โดยใชท้ฤษฏีต่าง ๆ  ในการปรับปรุงกระบวนการไดก้าํหนดวธีิการควบคุมการปฏิบติังานใหมี้
มาตรฐานอยูเ่สมอ และมีการปรับปรุงกระบวนการอยา่งเป็นรูปธรรมพร้อมทั.งไดจ้ดัทาํขอ้เสนอแนะ
ในการปรับปรุง 
 ดามภ ์สุวรรณหงส์ และวนัชยั รัตนวงษ ์(2551) ไดท้าํการศึกษาเกี�ยวกบัแนวทางการลด
ความสูญเสียตน้ทุนจากสินคา้ไม่ไดคุ้ณภาพเพื�อเพิ�มความสามารถในการแข่งขนัทางการคา้  
กรณีศึกษาบริษทั ไมอามีโคท้ จาํกดั ซึ� งจากการศึกษาพบวา่ สาเหตุหลกัของปัญหาเกิดจากวธีิการ
ปฏิบติังานในส่วนการผลิตและตรวจสอบคุณภาพของสินคา้ สภาพแวดลอ้มของอากาศ วตัถุดิบ 
เครื�องมือและอุปกรณ์ และการพฒันาคุณภาพของสินคา้ ทาํใหเ้กิดปัญหาสินคา้ไม่ไดคุ้ณภาพ คิดเป็น
ร้อยละ u ของสินคา้ที�ผลิตไดท้ั.งหมด โดยจากการศึกษาไดน้าํแผนผงัสาเหตุและผล แผนผงัพาเรโต 
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และหลกัการจดัการคุณภาพโดยรวมทั�วทั.งองคก์ร (TQM) มาใชใ้นการปรับปรุงคุณภาพ ตลอดการ
ดาํเนินกลยทุธ์การสร้างแรงจูงใจใหก้บัพนกังานทาํใหส้ามารถลดความสูญเสียที�เกิดจากสินคา้ไม่ได้
คุณภาพ โดยผลการศึกษาพบวา่ การดาํเนินการแกไ้ขปัญหาโดยแยกสินคา้แต่ละประเภทตามแนวทาง
ที�กาํหนดนั.นสามารถลดการสูญเสียตน้ทุนทั.งหมดจากการผลิตสินคา้ที�ไม่ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน
คิดเป็นมูลค่ารวมทั.งสิ.น 45,985,800 บาท หรือ 87% ของมูลค่าความเสียหายทั.งหมดก่อนทาํการแกไ้ข  
 วสวตัติ�  บุญปรีชา (2553) ไดท้าํการศึกษาเกี�ยวกบัการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
ของอุตสาหกรรมผลิตถุงพลาสติก โดยวธีิลีน ซิกซ์ซิกม่า จากการศึกษาปัญหาพบวา่ ความสูญเสีย 
จากการผลิตของเสีย และความสูญเสียจากการขนยา้ยวตัถุดิบ มีสัดส่วนของมูลค่าความสูญเสียต่อ
เดือนที� 95 เปอร์เซ็นต ์จึงนาํความสูญเสียทั.งสองมาทาํการปรับปรุงแกไ้ขโดยใชแ้นวคิดลีน ซิกซ์ 
ซิกม่า ซึ� งประกอบดว้ย z ขั.นตอน คือ การกาํหนดปัญหา การวดัสภาพปัญหา การวิเคราะห์ปัญหา  
การปรับปรุงแกไ้ข และการควบคุมสภาพหลงัการปรับปรุง โดยใชเ้ครื�องมือทางคุณภาพ คือ แผนภาพ
แสดงเหตุและผล และการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่อง เพื�อช่วยในการหาสาเหตุและกาํหนดปัญหา 
ผลการศึกษาพบวา่ สัดส่วนความสูญเสียจากการผลิตของเสียในกระบวนการเป่าฟิลม์ลดลงจาก t.�� 
เปอร์เซ็นตเ์หลือ r.�� เปอร์เซ็นต ์ซึ� งสามารถลดมูลค่าความสูญเสียลงได ้tt,�mz บาทต่อเดือน และ
การลดความสูญเสียจากการขนยา้ยวตัถุดิบ พบวา่ ระยะทางการเคลื�อนที�เฉลี�ยในการขนยา้ยวตัถุดิบ
ลดลงจาก r{,~~~ เมตรต่อเดือนเหลือ z,mru เมตรต่อเดือน และการรอคอยวตัถุดิบเฉลี�ยลดลงจาก  
mu ครั. งต่อเดือน เหลือ r ครั. งต่อเดือน ซึ� งสามารถลดมูลค่าความสูญเสียจากการขนยา้ยลงได ้9,000 
บาทต่อเดือน ซึ� งสรุปไดว้า่ การดาํเนินงานวจิยัสามารถลดความสูญเสียที�เกิดขึ.นในกระบวนการผลิต 
ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตที�เกิดขึ.นลดลงได ้
 สุธรรม ฉตัรชยัพนัธ์ (rzzt) ไดท้าํการศึกษาเกี�ยวกบัปัญหาและแนวทางแกไ้ขการดาํเนิน
กิจกรรมเพิ�มผลผลิต กรณีศึกษาสายงานผลิต Complex1 ของบริษทั ไออาร์พีซี จาํกดั (มหาชน) โดย
ใชก้ารวจิยั r ประเภท คือ m) ใชก้ารวจิยัเชิงปริมาณในการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากพนกังานสายงาน
ผลิต Complex1 จาํนวน t{{ คน และสุ่มตวัอยา่งมา r~z คน เพื�อคน้หาปัญหากิจกรรมเพิ�มผลผลิต 
ที�แทจ้ริง และ r) ใชก้ารวจิยัเชิงคุณภาพในการสัมภาษณ์เชิงลึกผูบ้ริหาร จาํนวน u คน เพื�อหาแนวทาง
ในการแกปั้ญหา ผลการวจิยัพบวา่ ประเด็นปัญหาในการดาํเนินกิจกรรมเพิ�มผลผลิตของพนกังาน
ประกอบดว้ย r มิติ คือ มิติดา้นบุคลากร ไดแ้ก่ พนกังานขาดความรู้ความเขา้ใจในกิจกรรมเพิ�ม
ผลผลิต, พนกังานรู้สึกวา่กิจกรรมเพิ�มผลผลิตเป็นการเพิ�มงานของตนเอง และมิติดา้นงบประมาณ 
ไดแ้ก่ งบประมาณนอ้ยเกินไป ไม่มีอุปกรณ์ใหเ้บิกในการดาํเนินกิจกรรมเพิ�มผลผลิต ผูอ้นุมติั
งบประมาณไม่เขา้ใจปัญหา การอนุมติังบประมาณยากและล่าชา้ จากการสัมภาษณ์เชิงลึกผูบ้ริหาร 
ไดมี้การกาํหนดแนวทางการแกไ้ขในมิติดา้นบุคลากรโดยกาํหนด KPI ในการอบรม ใหค้วามรู้  
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ความเขา้ใจกบัพนกังาน และอาํนวยความสะดวกใหก้บัพนกังานในการทาํกิจกรรมเพิ�มผลผลิต  
ส่วนมิติดา้นงบประมาณ กาํหนดแนวทางใหมี้การเสนอของบประมาณอยา่งเป็นระบบ มีระยะเวลา
และระเบียบขั.นตอนการพิจารณาอยา่งชดัเจน 
 เดชานนัต ์คาํสอน และกาญจนา กาญจนสุนทร (2551) ไดท้าํการศึกษาเกี�ยวกบักระบวน 
การโลจิสติกส์ยอ้นกลบั เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพในการเคลมสินคา้เสียหายภายในศูนยบ์ริการเอเซอร์
คอมพิวเตอร์ จากการศึกษาวเิคราะห์กระบวนการโลจิสติกส์ยอ้นกลบัของบริษทั กรณีศึกษาพบวา่ 
ปัญหาที�เกิดขึ.นไดแ้ก่ บริษทัทาํการเคลมสินคา้ที�เสียหายไม่ทนัตามระยะเวลารับประกนัทาํใหเ้กิด
ตน้ทุนการสูญเสียโอกาส โดยมีสาเหตุที�สาํคญั คือ การใชร้ะยะเวลาในกระบวนการรับคืนสินคา้ 
ที�นาน อนัเนื�องมากจากกิจกรรมภายในแต่ละกระบวนการไม่มีประสิทธิภาพ เพื�อเป็นการแกไ้ขปัญหา
ดงักล่าว จึงไดน้าํเสนอแนวทางในการแกไ้ขปัญหา คือ กาปรับเปลี�ยนนโยบายการเก็บและรวบรวม
สินคา้จากศูนยบ์ริการ การพฒันาและนาระบบสารสนเทศเขา้มาใชใ้นการรับสินคา้คืน และการ 
ปรับปรุงวธิการในการจดัเก็บสินคา้และออกแบบบรรจุภณัฑ ์
 ทิพวลัย ์ฉนัทรเจริญโชค และกาญจนา กาญจนสุนทร (2551) ไดท้าํการศึกษาเกี�ยวกบั 
การเพิ�มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต และการส่งมอบสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ กรณีศึกษาบริษทั
ผลิตถุงพลาสติก โดยมีวตัถุประสงคใ์นการศึกษาแนวทางและกระบวนการต่าง ๆ ที�มีผลต่อการ
สร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ และเพื�อใหท้ราบถึงปริมาณการผลิตที�มีต่อกาลงัการผลิตโดยการ
เปรียบเทียบการทาํงานของเครื�องจกัรแต่ละเครื�อง และปริมาณของเสียที�เกิดขึ.นจากการผลิตที�มี
ผลกระทบต่อตน้ทุนของบริษทัโดยมีแนวทางในการแกไ้ขปัญหาจากกระบวนการผลิต คือ การเก็บ
ขอ้มูลการผลิตที�ไดจ้ากเครื�องจกัรแต่ละเครื�องทีผลิตสินคา้ชนิดเดียวกนั เพื�อเปรียบเทียบปริมาณ
สินคา้ที�ผลิตไดสู้งสุดของแต่ละเครื�องจกัร และนาํขอ้มูลที�เครื�องจกัรสามารถผลิตไดสู้งสุดมาเป็น
มาตรฐานในการผลิตใหไ้ด ้ตามนั.นเป็นการใชป้ระสิทธิภาพของเครื�องจกัรใหไ้ดป้ระโยชน์สูงสุด 
และในส่วนของการส่งมอบนั.นใหค้วามสาํคญักบัผูส่้งมอบ ไดท้าํการประเมินเพื�อใหผู้ส่้งมอบ
รับทราบถึงมาตรฐานที�บริษทักาํหนด เพื�อจะไดห้าขอ้บกพร่องและการแกไ้ขร่วมกนัเมื�อเกิดความ
ล่าชา้จากสาเหตุต่าง ๆ โดยแนวทางในการแกไ้ขปัญหาที�กล่าวมานี. เพื�อจะนาํไปใชใ้หเ้ป็นประโยชน์
ต่อการพฒันาและเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการทางานเพื�อใหมี้ศกัยภาพในการแข่งขนัมาก
ยิ�งขึ.นต่อไป 
 ชุติมา ราชพิทกัษ ์(2551) ไดท้าํการศึกษาของเสียจากกระบวนการแมชชินนิ�ง โดยการ
ประยกุตใ์ชก้ารออกแบบการทดลอง จากการสาํรวจของเสียทีเกิดขึ.นในปัจจุบนั พบวา่ ของเสีย
ประเภทรอยขีดข่วนบนชิ.นงานเกิดขึ.นมากที�สุด จากนั.นจึงทาํการกรองปัจจยัทีมีผลต่อของเสีย
ประเภทรอยขีดข่วนบนชิ.นงาน โดยใชก้ารออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลสองระดบั พบวา่  
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วธีิการส่งชิ.นงาน ระหวา่งกระบวนการ เวลาในการเป่าเศษกลึง และปริมาณนํ.ายาหล่อเยน็มีผลต่อ
รอยขีดข่วนบนชิ.นงาน จึงทาํการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลสามระดบั เพื�อหาสภาวะ 
ที�เหมาะสมต่อกระบวนการผลิต พบวา่ วธีิการส่งชิ.นงานระหวา่งกระบวนการ คือ วธีิการวางชิ.นงาน
แบบใหม่ เวลาในการเป่าเศษกลึง คือ 15 วนิาที และปริมาณนํ.ายาหล่อเยน็ คือ 160 ลิตร ผลจากการ 
ทดลองพบวา่ สามารถลดจาํนวนของเสียลงไดถึ้ง 79.46 เปอร์เซ็นต ์ของจาํนวนของเสียทั.งหมด 
หรือลดมูลค่าของเสียลงไดเ้ท่ากบั 207,615 บาทต่อเดือน 
 ทดัทอง ไทยเหนือ (2553) ศึกษาผลกระทบของปัจจยัและหาระดบัของปัจจยัที�เหมาะสม
สาํหรับกระบวนการผลิตเอก็ซ์แพนชนัแทง็ค ์เพื�อลดจาํนวนปัญหาสีแตกหลงัการพบัขอบที�เกิดขึ.น
บริเวณผวิของผลิตภณัฑ ์จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตเอก็ซ์แพนชนัแทง็คข์อง
โรงงานกรณีศึกษา พบวา่ มีจาํนวนของเสียลกัษณะดงักล่าวเกิดขึ.น 203 ชิ.นต่อเดือน หรือคิดเป็น
มูลค่า 75,075 บาท ซึ� งมากกวา่เป้าหมายที�โรงงาน กรณีศึกษากาํหนดไว ้จากการวิเคราะห์พบวา่
ปัจจยัที�ส่งผลต่อการทาํให้เกิดปัญหาสีแตกหลงัการพบัขอบมี 4 ปัจจยั ไดแ้ก่ ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง
ของแปรงขดั จาํนวนรอบการขดั อุณหภูมิในการอบสี และแรงดนัในการพบัขอบ ผูว้จิยัไดน้าํปัจจยั
ดงักล่าวมาทาํการออกแบบการทดลอง 25 เชิงแฟกทอเรียลแบบ 24 ที�ระดบัความเชื�อมั�น 95% โดย
ทดลองซํ. า 1 ครั. ง ผลการทดลองพบวา่ ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางของแปรงขดัและจาํนวนรอบการขดั  
มีผลต่อการทาํให้เกิดสีแตกหลงัการพบัขอบอยา่งมีนยัสาํคญั และระดบัของปัจจยัที�เหมาะสมที�สุด 
ไดแ้ก่ ขนาดเส้นผา่ศูนย ์กลางของแปรงขดัที� 35 มิลลิเมตร จาํนวนรอบการขดัที� 2 รอบ อุณหภูมิใน
การอบสีที 200 องศาเซลเซียส และแรงดนัในการพบัขอบที� 0.6 เมกกะปาสคาล เมื�อนาํผลการวจิยั
มาประยกุตใ์ชจ้ริงในกระบวนการผลิตเอก็ซ์แพนชนัแทง็คพ์บวา่ จาํนวนของเสีย ประเภทสีแตก
หลงัการพบัขอบลดลงเหลือ 107 ชิ.นต่อเดือน ทาํใหส้ามารถประหยดัค่าใชจ่้ายใน กระบวนการผลิต 
33,696 บาทต่อเดือน หรือ 404,352 บาทต่อปี 
 ธีรพงษ ์ขนัทอง (2554) ไดท้าํการศึกษาการปรับปรุงคุณภาพการผลิตในกระบวนการ
หยอดกาว RTV โดยใชเ้ทคนิคการจดัการคุณภาพทั�วทั.งองคก์ร (TQM) และระบบการผลิตแบบลีน 
ในการกาํจดัและลดอตัราของเสียของกาว RTV ที�เกิดขึ.นในกระบวนการหยอดกาวซึ�งมีสาเหตุมา
จากฟองอากาศที�มาจากผูผ้ลิต จากนั.นไดด้าํเนินการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการหยอดกาว  
โดยเพิ�มการตรวจเช็คฟองอากาศในขั.นตอนการตรวจรับกาว การเพิ�มขั.นตอนการปั�นกาว และ 
การเพิ�มเครื�องปั�นกาว Certrifugal เขา้ไปในกระบวนการหยอดกาว RTV โดยทาํการกาํหนด
เป้าหมาย การจดัตั.งทีมงานปรับปรุงคุณภาพ การวิเคราะห์หาสาเหตุ การกาํหนดแนวทางมาตรการ
แกปั้ญหา การดาํเนินตามแนวทาง และการวเิคราะห์ขอ้มูลหลงัปรับปรุงคุณภาพการผลิต ซึ� งผล
การศึกษาพบวา่ สามารถลดความสูญเสียของกาว RTV ในกระบวนการหยอดกาวไดคิ้ดเป็นร้อยละ  
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{{.� ต่อสัปดาห์ ซึ� งสามารถลดมูลค่าความสูญเสียเฉลี�ยสัปดาห์ละm~m,��z.�~ บาท เมื�อเทียบกบั
มูลค่าความสูญเสียก่อนการปรับปรุง 
 วศิรุต วงศเ์ปียง (2554) ไดท้าํการศึกษาปัญหาและวเิคราะห์หาแนวทางการเพิ�ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต จากการรวบรวมขอ้มูลพบวา่ บริษทัมีจาํนวนของเสียเฉลี�ยคิด
เป็นร้อยละ �.zt โดยมีของเสียจากแผนก Print และ Die-cut คิดเป็นร้อยละ {�.rz ของจาํนวนของ
เสียทั.งหมด จึงทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาของทั.งสองแผนก พบวา่ ปัญหาในแผนก Print 
และ Die-cut มี t สาเหตุไดแ้ก่ การตั.ง Master card ผดิ Master card เขียนดว้ยลายมือและ Master 
card ไม่ละเอียดพอ ส่วนสาเหตุการผสมนํ.าในสีพิมพอ่์อนหรือเขม้เกินไป เป็นปัญหาซึ�งเกิดใน
แผนก Print ในขณะที�สาเหตุการไม่ตรวจเช็คความถูกตอ้งของแบบพิมพห์รือระยะการพิมพ ์ 
เป็นปัญหาซึ�งเกิดในแผนก Die-cut และจากปัญหาที�เกิดจาก z สาเหตุหลกัดงักล่าว ผูศึ้กษาได ้
เสนอแนวทางการแกไ้ข u แนวทาง คือ m) ออกแบบการตั.ง Master card ลงใน Microsolf excel  
2) การสร้างเครื�องควบคุม Upper และ Lower ของสี 3) การสร้างตวัตน้แบบของงานลงบนแผน่ใส 
และ u) การสร้าง Check list เพื�อตรวจสอบคุณภาพของงานก่อนออกจากโรงงาน โดยหลงัจาก
ดาํเนินการแกไ้ขตามแนวทางดงักล่าวแลว้ สัดส่วนของเสียลดลงคิดเป็นร้อยละ z.m~ เมื�อ
เปรียบเทียบกบัเดือนมกราคม rzzuปีก่อนหนา้ โดยคิดเป็นมูลค่าของเสียที�ลดลง tz,t~m.z~ บาท  
 เพญ็สุภา สุขประเสริฐ (2550) ไดท้าํการศึกษาปัจจยัที�มีความสัมพนัธ์ต่อความสาํเร็จ 
ของการจดัการคุณภาพทั�วทั.งองคก์ร (TQM) กรณีศึกษา บริษทัครอมลัลอย (ประเทศไทย) จาํกดั 
โดยใชก้รอบแนวคิดหาความแตกต่างระหวา่งปัจจยัทางดา้นประชากรศาสตร์และความสาํเร็จของ
การจดัการคุณภาพทั�วทั.งองคก์ร (TQM) และหาความสัมพนัธ์ของตวัแปรระหวา่งปัจจยัที�เกี�ยวขอ้ง 
ในการจดัการคุณภาพทั�วทั.งองคก์ร (TQM) และความสาํเร็จของการจดัการคุณภาพทั�วทั.งองคก์ร 
(TQM) โดยใชแ้บบสอบถามเป็นเครื�องมือในการวจิยั วดัระดบัความคิดเห็นตามแบบมาตราส่วน
ประเมินค่าแบบ Linkert เป็นการวดัระดบัมาตรวดัอนัตรภาค ใชส้ถิติเชิงพรรณนาและเชิงอนุมาน
ดว้ย t-Test, One way Anova, LSD และวเิคราะห์หาความสัมพนัธ์ของตวัแปรดว้ยค่าสถิติ
สหสัมพนัธ์อยา่งง่ายของเพียร์สัน ซึ� งผลการศึกษาพบวา่ ปัจจยัต่าง ๆ ขา้งตน้มีส่วนส่งเสริมในการ
จดัการคุณภาพทั�วทั.งองคก์ร (TQM) ใหป้ระสบผลสาํเร็จไม่วา่จะเป็นในดา้นการปรับปรุงคุณภาพ
ของสินคา้ การลดของเสียจากกระบวนการผลิต การส่งมอบสินคา้ไดท้นัเวลา และการลดตน้ทุน
ดา้นการผลิต ยกเวน้ปัจจยัทางดา้นการใหค้วามสาํคญักบัลูกคา้ ในส่วนของระบบการจดัการขอ้
ร้องเรียนของลูกคา้ จะไม่มีความสัมพนัธ์กบัความสาํเร็จของการจดัการคุณภาพทั�วทั.งองคก์ร 
(TQM) ที�ส่งผลใหสิ้นคา้มีคุณภาพสูงขึ.น ส่งมอบสินคา้ไดท้นัเวลา และลดตน้ทุนดา้นการผลิต 
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 ยทุธณรงค ์จงจนัทร์ (2554) ไดท้าํการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตเตา
เหล็กหล่อ โรงงานผลิตเตาเหล็กหล่อ โดยการศึกษาวจิยัมีวตัถุประสงคเ์พื�อลดปัญหาของเสียที�
เกิดขึ.น และเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ผลการศึกษาพบวา่ สาเหตุของเสียที�เกิดขึ.น 
ในกระบวนผลิตที�เป็นปัญหาหลกัมี3 ประการ ไดแ้ก่ 1) สาเหตุที�มาจากวธีิการทาํงาน 2) สาเหตุ 
ที�มาจากตวัพนกังานเอง และ t) สาเหตุที�มาจากเครื�องจกัร (Machine) และอุปกรณ์ช่วยที�ใชใ้น 
การทาํงานเสื�อมสภาพ จากนั.นผูว้จิยัจึงนาํปัญหาและสาเหตุดงักล่าวมาวเิคราะห์หาแนวทางการ
แกไ้ข โดยใชเ้ทคนิคการลดความสูญเสีย 7 ประการ (7 West) เพื�อลดปัญหาของเสียที� เกิดขึ.น  
เมื�อดาํเนินการแกไ้ขตามวธีิที�กล่าวมาพบวา่ ของเสียในกระบวนการผลิตหลงัการปรับปรุงลดลงจาก 
3.3% เหลือ 0.16% ลดลง 3.14% คิดเป็นร้อยละ 95.14% มูลค่าของเสียหลงัการปรับปรุงลดลงจาก 
142,316 บาท เหลือ 12,981 บาท ลดลง 129,335 บาทคิดเป็นร้อยละ 90.81% และสามารถกาํหนด
เอกสารการทาํงานที�เป็นมาตรฐานใหก้บัพนกังานได ้
 สุภาภรณ์ สุวรรณรังสี และเดชา พวงดาวเรือง (2554) ไดท้าํการศึกษาเกี�ยวกบัการลดของ
เสียในกระบวนการผลิตฝาถว้ยกาแฟ Smart cup โดยใชท้ฤษฎีการควบคุมคุณภาพ กรณีศึกษาบริษทั
บางกอกพฒันามอเตอร์ จาํกดั โดยนาํแผนภูมิพาเรโต และแผนผงักา้งปลามาใชใ้นการวเิคราะห์หา
สาเหตุที�ทาํใหเ้กิดของเสีย พบวา่ ปัญหาที�เกิดขึ.นประกอบดว้ย m) ปัญหาที�เกิดขึ.นจากคน r) ปัญหา 
ที�เกิดจากวธีิการทาํงาน t) ปัญหาที�เกิดจากเครื�องจกัร และ u) ปัญหาที�เกิดขึ.นจากวตัถุดิบ ผูศึ้กษาได้
ใชห้ลกัการจดัลาํดบัความสาํคญัมาดาํเนินการแกไ้ข และเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการดาํเนินงาน 
ผลการศึกษาพบวา่ก่อนการดาํเนินการแกไ้ขมีปริมาณของเสียคิดเป็นร้อยละ u.�� และหลงัทาํการ
แกไ้ขปริมาณของเสียมีจาํนวนลดลงเหลือร้อยละ m.�� คิดเป็นร้อยละ t ของจาํนวนยอดการผลิต  
ซึ� งสามารถลดค่าใชจ่้ายของการสูญเสียลงไดคิ้ดเป็นเงินทั.งหมด ur,000 บาท 
 อุดมลกัษณ์ ธุระแพง (2553) ไดท้าํการศึกษาประสิทธิภาพการทาํงานล่วงเวลาของ
พนกังานฝ่ายผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมแห่งหนึ�งในจงัหวดันนทบุรี โดยทาํการศึกษาขอ้มูลจาก
พนกังานที�ทาํงานแผนกตดัเยบ็ จาํนวน u แผนก ผลการศึกษาพบวา่ ปริมาณผลผลิตขึ.นอยูก่บัจาํนวน
ชั�วโมงที�ใชใ้นการทาํงานและจาํนวนพนกังานที�ใชใ้นการผลิต เมื�อพิจารณาผลผลิตและของเสีย 
ที�เกิดขึ.นจากการผลิตเฉลี�ยต่อชั�วโมง พบวา่ในวนัที�มีการทาํงาน m~ ชั�วโมงอยา่งต่อเนื�องแต่ไม่เกิน 
mm ชั�วโมง มีผลผลิตเฉลี�ยลดลงร้อยละ r� แต่มีของเสียจากการผลิตเฉลี�ยเพิ�มขึ.นเมื�อเทียบกบัวนัที�มี
การทาํงานในชั�วโมงปกติ � ชั�วโมง ส่วนวนัที�มีการทาํงาน mr ชั�วโมง โดยมีลกัษณะการทาํงานเป็น
ช่วงสั.น ๆ ไม่ต่อเนื�องและไม่เกิน mt ชั�วโมง ผลผลิตเฉลี�ยที�ไดมี้จาํนวนเพิ�มขึ.นและของเสียที�เกิดจาก
การผลิตเฉลี�ยก็เพิ�มขึ.นเช่นกนั จากผลการศึกษาพบวา่ การทาํงานล่วงเวลาที�ติดต่อกนัต่อเนื�องและ
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ยาวนาน ส่งผลใหคุ้ณภาพของงานและประสิทธิภาพของแรงงานลดลง ลกัษณะการทาํงานแบบ
สายพานการผลิตทาํใหพ้นกังานเกิดความเหนื�อยลา้ทั.งร่างกายและจิตใจ การจดัสรรเวลาการทาํงาน
ที�เหมาะสมจะสามารถลดของเสียที�เกิดขึ.นจากการผลิตและช่วยใหพ้นกังานทาํงานไดดี้ขึ.น  
 ปรีชายทุธ นิ�มนวล (rzzz) ไดท้าํการศึกษาสมรรถนะบุคคลที�ส่งผลต่อประสิทธิผลของ
องคก์รของพนกังานบริษทัผลิตยางรถยนตแ์ห่งหนึ�งในจงัหวดัระยอง โดยศึกษาถึงขอ้มูลปัจจยัส่วน
บุคคล ขอ้มูลสมรรถนะบุคคล และขอ้มูลดา้นประสิทธิผลขององคก์ร ทาํการวิเคราะห์ขอ้มูลโดยใช้
แบบสอบถามในการเก็บรวบรวมขอ้มูลกลุ่มตวัอยา่ง จาํนวน u~~ ชุด จากผลการศึกษาพบวา่ ปัจจยั
ดา้นประชากรศาสตร์ที�แตกต่างกนั จะส่งผลต่อสมรรถนะบุคคลในแต่ละดา้นแตกต่างกนั ดงันี.   
m) เพศที�แตกต่างกนัส่งผลต่อสมรรถนะบุคคลดา้นความรู้ และแรงจูงใจแตกต่างกนั r) ระดบั
การศึกษาที�แตกต่างกนัส่งผลต่อสมรรถนะบุคคลดา้นทกัษะ ความรู้ ทศันคติค่านิยม บุคลิกภาพ 
ส่วนบุคคลและแรงจูงใจที�แตกต่างกนั t) อายงุานที�แตกต่างกนัส่งผลต่อสมรรถนะบุคคลดา้นทกัษะ 
ความรู้ ทศันคติค่านิยมที�แตกต่างกนั u) อายทีุ�แตกต่างกนัส่งผลต่อสมรรถนะบุคคลดา้นทกัษะ และ
แรงจูงใจที�แตกต่างกนั z) ตาํแหน่งงานที�แตกต่างกนัส่งผลต่อสมรรถนะบุคคลดา้นทกัษะ ความรู้ 
ทศันคติค่านิยม และแรงจูงใจที�แตกต่างกนั ซึ� งสมรรถนะบุคคลมีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิผล
องคก์รในทุกหวัขอ้ ไม่วา่จะเป็นดา้นการเจริญเติบโต การปรับตวั การไดม้าซึ� งทรัพยากร นวตักรรม 
ตลอดจนผลิตภาพการใหบ้ริการ และความพึงพอใจ โดยส่วนใหญ่มีระดบัความสัมพนัธ์อยูที่�ระดบั
ปานกลาง 
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บทที ่3 
วธีิดาํเนินการวจิัย 

 
 การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวจิยัเชิงคุณภาพ (Quality research) มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา 
หาแนวทางการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ 
(ประเทศไทย) จาํกดั โดยมีแนวทางการวิเคราะห์และวิธีการดาํเนินการวจิยัดงัต่อไปน้ี  
 1.  กลุ่มเป้าหมาย 
 2.  ขั้นตอนการดาํเนินการวจิยั 
 3.  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั 
 4.  วิธีการเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
 5.  การวิเคราะห์ขอ้มูล 
 

กลุ่มเป้าหมาย 
 กลุ่มเป้าหมายท่ีใชใ้นการศึกษาวิจยั ซ่ึงเป็นผูใ้หข้อ้มูลหลกั แบ่งไดเ้ป็น 3 กลุ่ม รวม
ทั้งหมด 17 คน ดงัน้ี 
 1.  ผูบ้ริหารบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ประกอบดว้ย ประธานกรรมการบริษทั 
กรรมการบริษทั และผูจ้ดัการบริษทั จาํนวน 3 คน 
 2.  พนกังานของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ประกอบดว้ย  
  2.1  ระดบัหวัหนา้งาน ประกอบดว้ย หวัหนา้ช่างควบคุมเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั 
หวัหนา้ฝ่ายแพค็ผลิตภณัฑ ์และหวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพ จาํนวน 3 คน 
  2.2  พนกังานฝ่ายผลิต ประกอบดว้ย ช่างควบคุมเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั จาํนวน 4 คน 
 3.  Supplier ของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ประกอบดว้ย 
  3.1  ผูจ้ดัการฝ่ายควบคุมคุณภาพของบริษทัผูผ้ลิตมว้นฟิลมล์ามิเนต จาํนวน 2 คน  
  3.2  ช่างเทคนิคของบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั จาํนวน 2 คน  
 โดยทั้งน้ีผูว้จิยัไดก้าํหนดหลกัเกณฑใ์นการพิจารณากลุ่มเป้าหมายดงักล่าว จากคุณสมบติั 
3 ประการ คือ 
 1.  เป็นบุคคลท่ีมีลกัษณะเป็นผูน้าํทางความคิด มีมุมมองและวิสยัทศัน์ มีความรู้  
ความเขา้ใจเก่ียวกบับทบาทหนา้ท่ี และโครงสร้างบริษทัเป็นอยา่งดี 
 2.  เป็นบุคคลท่ีมีความรู้ ความเขา้ใจในกระบวนการบรรจุภณัฑเ์ป็นอยา่งดี 
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 3.  เป็นบุคคลท่ีมีหนา้ท่ีปฏิบติังานจริง มองเห็น และมีเขา้ใจปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริงตรง 
หนา้งานเป็นอยา่งดี 
 
ขั้นตอนการดาํเนินการวจิยั 
 ในการศึกษาและวิเคราะห์เพือ่หาแนวทางในการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์อง
กาแฟสาํเร็จรูป บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั นั้น ผูว้ิจยัไดด้าํเนินการวิจยัตามลาํดบัขั้นตอน
ดงัน้ี 
 1.  ศึกษารวบรวมขอ้มูล และสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการบรรจุซองกาแฟ
สาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั โดยศึกษาและเกบ็ขอ้มูลจาํนวนของเสียท่ีไม่ได้
มาตรฐาน แยกประเภทและสาเหตุของปัญหา จดัเกบ็ขอ้มูลแลว้นาํไปหาสดัส่วนของสินคา้ท่ีไม่ได้
คุณภาพทั้งหมดในแต่ละเดือนแลว้นาํขอ้มูลท่ีไดไ้ปวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาท่ีนาํมา
ซ่ึงความสูญเสียในกระบวนการบรรจุภณัฑโ์ดยใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล (ผงักา้งปลา 4M)  
 2.  ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี และเอกสารงานวจิยั ท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการพฒันา
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ตลอดจนรวบรวมบทความวิชาการ รายงานการวิจยั และขอ้มูล 
จากหน่วยงานต่าง ๆ เช่น กรมส่งเสริมอุตสาหกรรมอาหาร คณะกรรมการอาหารและยา เพื่อใชเ้ป็น
ขอ้มูลประกอบกบัขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสมัภาษณ์ดว้ย 
 3.  สร้างเคร่ืองมือในการวิจยั ซ่ึงไดแ้ก่ แบบสมัภาษณ์ จากนั้นทาํการตรวจสอบเคร่ืองมือ 
โดยการนาํคาํถามในการสมัภาษณ์ท่ีสร้างข้ึนไปใหผู้เ้ช่ียวชาญ จาํนวน 3 คน ตรวจสอบขอ้คาํถาม 
แต่ละขอ้เพื่อพจิารณาความสอดคลอ้ง (Index of item objective congruence: IOC)  
 4.  ปรับแกคู่้มือตามขอ้เสนอแนะ จากนั้นนาํขอ้คาํถามต่าง ๆ ท่ีผา่นการพิจารณาไปใช ้
ในการสมัภาษณ์  
 5.  สมัภาษณ์ขอ้มูลเชิงลึก กลุ่มผูใ้หข้อ้มูลหลกัจาํนวน 10 คน ไดแ้ก่ ผูบ้ริหาร หวัหนา้งาน
ฝ่ายต่าง ๆ และช่างควบคุมเคร่ือง โดยใชก้ารบนัทึกเสียงและถอดเทปอยา่งละเอียด เพือ่ทาํการเกบ็
รวบรวมขอ้มูล 
 6.  การจดัสนทนากลุ่ม (Focus group) คร้ังท่ี 1 ผา่นการสมัภาษณ์แบบไม่มีโครงสร้าง 
โดยมีพนกังานฝ่ายผลิตเป็นผูเ้ขา้ร่วมสนทนา จาํนวน 7 คน ใชเ้วลาประมาณ 1 ชัว่โมง  
 7.  นาํผลวิเคราะห์ท่ีไดจ้ากการสมัภาษณ์เชิงลึกและการจดัสนทนากลุ่มในคร้ังท่ี 1  
ไปกาํหนดขอ้คาํถามในการจดัสนทนากลุ่มคร้ังท่ี 2 
 8.  การจดัสนทนากลุ่ม (Focus group) คร้ังท่ี 2 ผา่นการสมัภาษณ์แบบไม่มีโครงสร้าง  
โดยมีผูบ้ริหาร หวัหนา้งานฝ่ายต่าง ๆ และ Supplier เป็นผูเ้ขา้ร่วมสนทนารวม จาํนวน 9 คน  
ใชเ้วลาประมาณ 1 ชัว่โมง  
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 9.  นาํผลท่ีไดจ้ากการสนทนากลุ่มคร้ังท่ี 2 ไปวิเคราะห์และพิจารณาแยกประเดน็ท่ีสาํคญั 
จากนั้นนาํไปเรียบเรียงจดัทาํเป็นเอกสาร แลว้นาํไปถามผูเ้ขา้ร่วมสนทนาในกลุ่มท่ี 2 อีกคร้ังหน่ึงวา่
สอดคลอ้งและเป็นไปตามแนวทางท่ีตอ้งการหรือไม่ 
 10.  ปรับแกต้ามขอ้เสนอแนะ จากนั้นทาํการสรุปและอภิปรายผล 
 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิยั 
 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเกบ็ขอ้มูลเพื่อการศึกษาวิจยัเชิงคุณภาพคุณภาพในคร้ังน้ี คือ คาํถาม
ในการสมัภาษณ์ โดยผูว้ิจยัจะนาํเสนอขอ้มูลเชิงพรรณา เน่ืองจากผูว้จิยัมีเป้าหมายท่ีจะศึกษาใน 
เชิงคุณภาพท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวิเคราะห์ เพือ่ใหเ้ขา้ใจถึงกระบวนการและผูป้ฏิบติังานจริงใน 
สายงานผลิตและผูท่ี้เก่ียวขอ้งทั้งองคก์ร โดยผูว้ิจยัจะทาํการสมัภาษณ์แบบไม่เป็นทางการ (ธนณฐั 
ยงัเฟ่ืองมนต)์ โดยแนวคาํถามในการสมัภาษณ์แบ่งออกไดเ้ป็น 4 ส่วน ดงัน้ี 
 ส่วนท่ี 1 แนวคาํถามเก่ียวกบัขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หข้อ้มูล ประกอบดว้ยอาย ุเพศ ตาํแหน่ง
งาน ระดบัการศึกษา และประสบการณ์ในการทาํงาน 
 ส่วนท่ี 2 แนวคาํถามเก่ียวกบัสภาพกระบวนการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของ
บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ในปัจจุบนั 
 ส่วนท่ี 3 แนวคิดเก่ียวกบัการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของ
บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั 
 ส่วนท่ี 4 แนวคิดเก่ียวกบัรูปแบบกระบวนการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทั
เทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดัท่ีคาดหวงัใน อนาคต 
 รูปแบบการสัมภาษณ์ กลุ่มผูใ้หข้อ้มูลหลกัท่ีใชใ้นการศึกษามีดงัน้ี 
 การสัมภาษณ์เชิงลกึรายบุคคล (Individual depth interview) เพื่อเปิดเผยถึงประสบการณ์
ส่วนตวั ความเช่ือ ความรู้สึก และทศันคติของผูต้อบ โดยขออนุญาตใชก้ารบนัทึกเสียงและนาํไป 
ถอดเทปเพื่อใหไ้ดก้ารเรียบเรียงขอ้มูลท่ีตรงประเดน็และถูกตอ้ง 
 โดยมีผูใ้หข้อ้มูลหลกัท่ีสาํคญัแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม รวม 10 คน คือ  
 1.  กลุ่มผูบ้ริหารระดบัสูง ไดแ้ก่ ประธานกรรมการ กรรมการบริษทั และผูจ้ดัการ 
จาํนวน 3 คน 
 2.  กลุ่มหวัหนา้งานฝ่ายต่าง ๆ ไดแ้ก่ หวัหนา้งานฝ่ายควบคุมเคร่ือง หวัหนา้ฝ่ายบรรจุ
และหีบห่อ (Packing) และหวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพ จาํนวน 3 คน  
 3.  พนกังานฝ่ายผลิต ประกอบดว้ย ช่างควบคุมเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั จาํนวน 4 คน  
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 การสนทนากลุ่ม (Focus Group) สจ๊วต และชามดาซานี (Steward & Shamdasani, 1991  
อา้งถึงใน นิภา พงศว์ิรัตน์, 2547) กล่าววา่ ขนาดของกลุ่มสนทนาควรอยูร่ะหวา่ง 6-12 คน ถา้นอ้ย
กวา่ 6 คน จะทาํใหค้วามน่าเช่ือถือของขอ้มูลลดลง ในขณะเดียวกนักไ็ม่ควรมากกวา่ 12 คน เพราะ
จะทาํใหเ้กิดความลาํบากในการควบคุมการสนทนา ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดก้าํหนดกลุ่มผูส้นทนาตาม
เป้าหมายในการศึกษา โดยแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม แยกเป็นกลุ่มละ 9 คน และ 7 คน ดงัน้ี 
 1.  กลุ่มพนกังานฝ่ายผลิต จาํนวน 7 คน โดยมีเป้าหมายเพ่ือวเิคราะห์ความจาํเป็นในการ
ฝึกอบรมเพื่อพฒันาประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังาน 
 2.  กลุ่มผูบ้ริหาร หวัหนา้งาน และ Supplier ซ่ึงประกอบดว้ย ผูบ้ริหาร จาํนวน 2 ท่าน 
หวัหนา้งานฝ่ายต่าง ๆ จาํนวน 3 คน ผูจ้ดัการฝ่ายควบคุมคุณภาพของบริษทัผูผ้ลิตวตัถุดิบ ซ่ึงเป็น 
ผูต้รวจสอบคุณภาพวตัถุดิบก่อนส่งออกโดยตรง มีความรู้ในเร่ืองขอ้กาํหนดมาตรฐานและขั้นตอน
ในการผลิตวตัถุดิบเป็นอยา่งดี จาํนวน 2 คน และวิศวกรจากบริษทั ผูผ้ลิตเคร่ืองบรรจุก่ึงอตัโนมติั 
ซ่ึงเป็นผูค้วบคุมการผลิตเคร่ืองจกัรในทุกขั้นตอน มีทกัษะ ความเช่ียวชาญ ตลอดจนความรู้
ความสามารถในการปรับและแกไ้ขเคร่ืองเป็นอยา่งดีจาํนวน 2 คน รวม 9 คน โดยมีเป้าหมายเพื่อ
ศึกษาความคิดเห็น ประสบการณ์และทศันคติของผูร่้วมสนทนาในการกาํหนดแนวทางและรูปแบบ
การพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) 
จาํกดั โดยใชร้ะบบ TQM และ PDCA  
 

วธีิการรวบรวมข้อมูล 
 ผูว้ิจยัทาํการเกบ็รวบรวมขอ้มูล 6 คร้ัง ดงัน้ี 
 คร้ังท่ี 1 เกบ็รวบรวมขอ้มูล จากบนัทึกการตรวจรับวตัถุดิบ บนัทึกการซ่อมบาํรุง
เคร่ืองจกัร รายงานคุณภาพของเสียท่ีไม่ไดม้าตรฐาน และรายงานประจาํเดือน  
 คร้ังท่ี 2 เกบ็รวบรวมขอ้มูล จากแนวคิด ทฤษฎี และเอกสารงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบั
กระบวนการพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ตลอดจนรวบรวมบทความวิชาการ รายงาน 
การวิจยั และขอ้มูลจากหน่วยงานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
 คร้ังท่ี 3 เกบ็รวบรวมขอ้มูลจากผูเ้ช่ียวชาญ จาํนวน 3 คน เพื่อตรวจสอบความสอดคลอ้ง 
(Index of item objective congruence: IOC) ของคาํถามท่ีใชใ้นการสมัภาษณ์ 
 คร้ังท่ี 4 เกบ็รวมรวมขอ้มูลความคิดเห็นของผูใ้หข้อ้มูลหลกั จาํนวน 10 คน ในการ
สมัภาษณ์ขอ้มูลเชิงลึก 
 คร้ังท่ี 5 เกบ็รวมรวมขอ้มูลความคิดเห็นของผูเ้ขา้ร่วมการสนทนากลุ่ม กลุ่มท่ี 1 จากการ
จดัสนทนากลุ่มคร้ังแรก จาํนวน 7 คน  
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 คร้ังท่ี 6 เกบ็รวมรวมขอ้มูลความคิดเห็นของผูเ้ขา้ร่วมการสนทนากลุ่ม กลุ่มท่ี 2 จากการ
จดัสนทนากลุ่มคร้ังท่ี 2 จาํนวน 9 คน  
 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 1.  โดยนาํขอ้มูลมาแยกประเภทและสาเหตุของปัญหา แลว้นาํขอ้มูลท่ีไดไ้ปวิเคราะห์ 
หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาท่ีนาํมาซ่ึงความสูญเสียในกระบวนการบรรจุภณัฑโ์ดยใชแ้ผนผงั
แสดงเหตุและผล (ผงักา้งปลา 4M) 
 2.  ผูว้ิจยัวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสมัภาษณ์เชิงลึก โดยนาํขอ้มูลท่ีไดจ้ากผูใ้หข้อ้มูล
หลกัแต่ละคนมาถอดเทป วิเคราะห์เน้ือหาแต่ละตอน โดยแยกเป็นประเดน็ขอ้คาํถามในการ
สมัภาษณ์ แลว้นาํใจความสาํคญัไปเรียบเรียงเป็นขอ้มูลท่ีสอดคลอ้งและขอ้มูลท่ีเห็นต่าง จากนั้น
นาํไปตั้งเป็นรหสัขอ้ความ สรุปเปรียบเทียบความสอดคลอ้งและความแตกต่างของขอ้มูล นาํเสนอ
ในรูปแบบของตาราง 
 3.  ผูว้ิจยัวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการจดัสนทนากลุ่มในคร้ังแรก โดยรวบรวมขอ้มูลท่ีได้
จากผูเ้ขา้ร่วมสนทนาในกลุ่มท่ี 1 มาตีความจากเน้ือหาท่ีไดจ้ดบนัทึกไว ้พิจารณาประเดน็ท่ีตอ้งการ
ตามกรอบเป้าหมายท่ีกาํหนด  
 4.  ผูว้ิจยัวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการจดัสนทนากลุ่มในคร้ังท่ีสอง โดยรวบรวมขอ้มูล 
ท่ีไดจ้ากผูเ้ขา้ร่วมสนทนาในกลุ่มท่ี 2 มาตีความจากเน้ือหาท่ีไดจ้ดบนัทึกไว ้พิจารณาประเดน็ท่ี
ตอ้งการตามกรอบเป้าหมายท่ีกาํหนด นาํมาสรุปเป็นแนวทางและรูปแบบการพฒันาประสิทธิภาพ
การบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั 
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บทที ่4 
ผลการวจิัย 

 
 จากการศึกษาเร่ืองการพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูป
ของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ผูว้ิจยัไดท้าํการเกบ็รวบรวมขอ้มูลโดยใชก้ารสมัภาษณ์
เชิงลึก และการจดัสนทนากลุ่ม ซ่ึงการนาํเสนอผลการวิเคราะห์ขอ้มูลจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลกั 
คือ 
 

ส่วนที ่1 การสัมภาษณ์เชิงลกึ 
 การสมัภาษณ์เชิงลึก แบ่งออกเป็น 4 ตอน โดยเรียงตามลาํดบัหวัขอ้ท่ีไดก้าํหนดต่อเน่ือง 
กนัไปตามแบบสมัภาษณ์ ดงัน้ี 
 ตอนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้มัภาษณ์ ประกอบดว้ย เพศ อาย ุระดบัการศึกษา ตาํแหน่ง 
หนา้ท่ีความรับผดิชอบ  
 ตอนท่ี 2 คาํถามในการสมัภาษณ์เก่ียวกบัสภาพกระบวนการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟ
สาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ในปัจจุบนั  
 ตอนท่ี 3 แนวทางการพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูป
ของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั 
 ตอนท่ี 4 รูปแบบกระบวนการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ 
(ประเทศไทย) จาํกดั ในอนาคต 
 ตอนที ่1 ข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้สัมภาษณ์ แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม 
 1.  กลุ่มผูบ้ริหาร ประกอบดว้ย ผูใ้หข้อ้มูลหลกั จาํนวน 3 คน 
 Admin 1: ตาํแหน่งประธานกรรมการบริษทั เพศชาย อาย ุ63 ปี ประสบการณ์การทาํงาน 
6 ปี วฒิุการศึกษา ปริญญาตรี 
 Admin 2: ตาํแหน่งกรรมการบริษทั เพศชาย อาย ุ32 ปี ประสบการณ์การทาํงาน 6 ปี  
วฒิุการศึกษา ปริญญาโท 
 Admin 3: ตาํแหน่งผูจ้ดัการทัว่ไป เพศชาย อาย ุ31 ปี ประสบการณ์การทาํงาน 6 ปี  
วฒิุการศึกษา ปริญญาตรี ปัจจุบนักาํลงัศึกษาต่อในระดบัปริญญาโท 
 2.  กลุ่มพนกังานฝ่ายผลิต ประกอบดว้ย ผูใ้หข้อ้มูลหลกั จาํนวน 3 คน 
  2.1  ระดบัหวัหนา้งาน 
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  Chief 1: ตาํแหน่งหวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพ เพศหญิง อาย ุ29 ปี ประสบการณ์
การทาํงาน 5 ปี 2 เดือน วฒิุการศึกษา ปริญญาตรี 
  Chief 2: ตาํแหน่งหวัหนา้ช่างควบคุมเคร่ือง เพศชาย อาย ุ34 ปี ประสบการณ์ 
การทาํงาน 5 ปี วฒิุการศึกษา ปวส.  
  Chief 3: ตาํแหน่งหวัหนา้ฝ่ายแพค็ผลิตภณัฑ ์เพศหญิงอาย ุ40 ปี ประสบการณ์ 
การทาํงาน 5 ปี 2 เดือน วฒิุการศึกษา ม. 3 
  2.2  ระดบัพนกังาน 
  Man 1: ตาํแหน่งช่างควบคุมเคร่ือง เพศชาย อาย ุ30 ปี ประสบการณ์การทาํงาน 5 ปี  
4 เดือน วฒิุการศึกษา ปวส.  
  Man 2: ตาํแหน่งช่างควบคุมเคร่ือง เพศชาย อาย ุ27 ปี ประสบการณ์การทาํงาน 2 ปี  
2 เดือน วฒิุการศึกษา ปวช.  
  Man 3: ตาํแหน่งช่างควบคุมเคร่ือง เพศชาย อาย ุ28 ปี ประสบการณ์การทาํงาน  
6 เดือน วฒิุการศึกษา ปวช.  
  Man 4: ตาํแหน่งช่างควบคุมเคร่ือง เพศชาย อาย ุ34 ปี ประสบการณ์การทาํงาน  
3 เดือน วฒิุการศึกษา ปวส.  
 ตอนที ่2 สภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟสําเร็จรูปในปัจจุบันของบริษัท 
เทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั 
 1.  ท่านคิดวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทั 
มีอะไรบา้ง และปัญหาใดมีความสาํคญัมากท่ีสุด 
 Admin1: ปัจจุบนัทางบริษทักาํลงัประสบปัญหา ซองกาแฟท่ีผลิตออกมาเกิดปัญหาซอง
เหล่ือม ซองยบั ซองร่ัว ซ่ึงมีผลต่อความสวยงามของรูปลกัษณ์และบรรจุภณัฑ ์ซ่ึงไม่วา่ปัญหาไหน
กถื็อวา่เป็นปัญหาสาํคญัท่ีตอ้งแก ้แต่ทั้งน้ีทั้งนั้นถา้เป็นในเร่ืองของซองยบัหรือซองเหล่ือมจะไม่ได้
ส่งผลต่อคุณภาพสินคา้ภายใน แต่ส่งผลต่อรูปลกัษณ์ของสินคา้ ในขณะท่ีปัญหาเร่ืองซองร่ัวจะมีผล
ในเร่ืองของคุณภาพซ่ึงไม่สามารถอนุญาตใหห้ลุดออกไปถึงมือลูกคา้ได ้เพราะจะก่อใหเ้กิด
ผลกระทบมากท่ีสุด 
 Admin2: ปัญหาในเร่ืองของซองเหล่ือม ซองยบั และซองร่ัว เป็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนมา 
ตลอด ในกระบวนการบรรจุ แต่ปัญหาท่ีมีความสาํคญัมากท่ีสุด คือ ในเร่ืองของซองร่ัว เน่ืองจาก 
มีผลต่ออายขุองผลิตภณัฑ ์ทาํใหสิ้นคา้ท่ีอยูบ่รรจุอยูข่า้งในเกิดการเส่ือมสภาพ หมดอายกุ่อน
กาํหนด แต่จริง ๆ แลว้ถา้พดูถึงสถิติท่ีผา่นมา ปัญหาท่ีเจอมากท่ีสุดซ่ึงส่งผลในเร่ืองตน้ทุน 
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ท่ีเพิ่มข้ึนนั้น คือ ปัญหาในเร่ืองซองยบั ถา้ยบัมาก ๆ จาํเป็นตอ้งตดัซองเพ่ือนาํกลบัไปบรรจุใหม่  
ทาํใหเ้สียทั้งเวลา เสียทั้งตน้ทุน 
 Admin3: จริง ๆ แลว้ปัญหาท่ีเจออยูต่อนน้ีหลกั ๆ กคื็อเร่ืองของซองท่ีไม่ไดม้าตรฐาน 
ตามท่ีกาํหนด ซ่ึงจะเกิดจากการเหล่ือมของซองบา้ง ซองยบับา้ง ซ่ึงปัญหาเร่ืองซองยบัจะเป็นปัญหา 
ท่ีเจอมากท่ีสุดอยา่งต่อเน่ืองมาโดยตลอด มีทั้งยบัแบบไม่ร่ัว และยบัแลว้ร่ัวตรงรอยยบั ซ่ึงถือวา่เป็น
ปัญหาใหญ่ท่ีสาํคญัท่ีสุดในกระบวนการบรรจุ เพราะถา้ซองร่ัวจะส่งผลต่อคุณภาพของสินคา้ภายใน 
เพราะเม่ืออากาศและก๊าซซึมผา่นเขา้ไปได ้จะส่งผลใหก้าแฟช้ืน และแขง็ในท่ีสุด ซ่ึงถึงแมท่ี้ผา่นมา
ทางบริษทัจะไม่เคยเจอปัญหา Complaint จากลูกคา้ในเร่ืองน้ี เน่ืองจากมีการตรวจสอบอยา่งเคร่งครัด
จาก QC แต่กเ็ป็นปัญหาหลกัท่ีเป็นท่ีมาของยอดสูญเสียในปัจจุบนั 
 Chief1: จริง ๆ แลว้ปัญหาในกระบวนการบรรจุ มีอยู ่2 เร่ือง คือเร่ืองการควบคุมนํ้าหนกั 
Net. ของสินคา้ใหไ้ดต้ามมาตรฐานท่ีกาํหนดและเร่ืองของมาตรฐานในการเดินซอง ซ่ึงท่ีผา่นมา 
ในเร่ืองของการควบคุมนํ้าหนกัสินคา้นั้น ถึงแมจ้ะไม่สามารถควบคุมไดร้้อยเปอร์เซ็นต ์แต่กย็งัอยู ่
ในเกณฑท่ี์ยอมรับได ้ส่วนใหญ่ท่ีพบจะเป็นในเร่ืองของนํ้าหนกัเกิน ในขณะท่ีปัยหาในเร่ืองของ 
ซองร่ัวจากการซีลไม่สนิทนั้นเป็นปัญหาสาํคญัท่ี QC ไม่สามารถปล่อยใหห้ลุดไปถึงมือลูกคา้ได ้ 
แต่ถึงแมปั้ญหาน้ีจะเกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ือง แต่พอมีการตรวจพบทางฝ่ายผลิตกย็งัสามารถปรับเคร่ือง 
ได ้ถึงแมว้า่อาจจะตอ้งใชเ้วลาค่อนขา้งนาน ในขณะท่ีปัญหาในเร่ืองของซองยบั เป็นปัญหาท่ีไม่
สามารถแกไ้ดเ้ลย บางคร้ังปรับเคร่ืองทั้งวนัจนเคร่ืองรวนไปเลยกมี็  
 Chief 2: ปัญหาในตอนน้ีกจ็ะมีเร่ืองของซองยบั ซองเหล่ือมและซองร่ัว ซ่ึงปัญหาท่ีสาํคญั
ท่ีสุดกค็งเป็นในเร่ืองของซองร่ัว แต่จริง ๆ แลว้ปัญหาน้ีกไ็ม่ไดเ้กิดข้ึนบ่อย ปัญหาท่ีเกิดข้ึนบ่อย 
และ Set เคร่ืองยากท่ีสุด ตอ้งทาํการตดัซองเพ่ือนาํไปบรรจุใหม่มากท่ีสุดไม่ใช่ปัญหาเร่ืองซองร่ัว 
แต่เป็นปัญหาเร่ืองซองยบั 
 Chief 3: ท่ีหลุดออกมาหอ้งแพค็บ่อย ๆ จะมีซองเหล่ือม กบัซองยบั เร่ืองซองร่ัวกเ็คยมีบา้ง 
แต่นาน ๆ ที ถึงจะหลุดออกมา เพราะ QC จะทาํการ Reject ตั้งแต่อยูใ่นหอ้งบรรจุ  
 Man 1: กมี็เร่ืองซองร่ัว ซองเหล่ือม ซองยบั ซ่ึงบางทีกมี็ท่ีเดินซองออกมาแลว้ซองเหล่ือม
บา้งแต่ไม่ยบั บางทีมียบับา้งนิดหน่อยแต่ไม่ร่ัว แต่ QC กจ็ะไม่ใหผ้า่น แต่ปัญหาท่ีสาํคญัท่ีสุด  
ท่ีหลุดออกไปขา้งนอกไม่ไดก้คื็อเร่ืองซองร่ัว  
 Man 2: กมี็ปัญหาเร่ืองการเดินซอง บางทีซองมีรอยยบัมาก ๆ QC กจ็ะ reject บางทีซอง
เหล่ือมแต่มาก ถา้ไม่ยบักจ็ะปล่อยออกไปใหฝ่้ายแพค็เลม็ซอง บางทีซองท่ียบัเอาไปกดนํ้าแลว้บางที 
กมี็ร่ัว แต่กไ็ม่บ่อย  
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 Man 3: ปัญหาท่ีสาํคญัท่ีสุดน่าจะเป็นเร่ืองซองร่ัว แต่กย็งัมีปัญหาอ่ืนอีก เช่น ซองมีรอย
เหล่ือม แลบดา้นขา้ง แต่ท่ีเกิดข้ึนบ่อย ๆ เกือบทุกวนับางท่ีกแ็กไ้ด ้บางทีกแ็กไ้ม่ได ้คือเร่ืองซองยบั 
 Man 4: ปัจจุบนัเท่าท่ีเห็นกมี็เร่ืองซองยบั ส่วนเร่ืองซองเหล่ือมกมี็บา้ง แต่กไ็ม่น่าจะเป็น
ปัญหามาก เพราะพอเดินซองแลว้มีแลบมีเหล่ือมกจ็ะรีบแกไ้ข ส่วนใหญ่จะเป็นตอนเปล่ียนมว้นฟิลม์
ใหม่ แต่ท่ีสาํคญัท่ีสุดกค็งเป็นเร่ืองซองร่ัวแต่กน็าน ๆ จึงจะเป็นที ถา้กดนํ้าแลว้ร่ัวตอ้งรีบหยดุเคร่ือง
ทนัที เดินต่อไม่ได ้ตอ้งปรับเคร่ืองใหไ้ดก่้อน ไม่เหมือนกรณีซองยบัหรือซองเหล่ือม ท่ีสามารถปรับ
ไปเดินไปโดยไม่ตอ้งหยดุเคร่ืองนาน ๆ  
 สรุปผลการสัมภาษณ์ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนมีความเห็นพอ้งตอ้งกนัวา่ ปัญหาเร่ืองซองร่ัว
เป็นปัญหาท่ีสาํคญัท่ีสุด เน่ืองจากมีผลโดยตรงต่อคุณภาพของสินคา้ เม่ือตรวจพบตอ้ง Reject ทนัที
และทาํการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน หา้มหลุดผา่นไปถึงมือลูกคา้ แต่ในขณะเดียวกนักลบัพบวา่ ปัญหา 
ท่ีเกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ืองและมีผลต่อตน้ทุน ตลอดจนความสูญเปล่าทั้งทางดา้นวตัถุดิบ เวลา และ
แรงงาน และก่อใหเ้กิดยอดสูญเสียมากท่ีสุด คือ ปัญหาเร่ืองซองยบั ซ่ึงไดพ้ยายามทาํการแกไ้ข 
มาตลอด แต่ปัจจุบนักย็งัคงเกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ือง  
 2.  ท่านคิดวา่ปัญหาดงักล่าวส่งผลกระทบต่อท่านอยา่งไร 
 Admin1: ถา้เป็นในเร่ืองมาตรฐานของซองกจ็ะมีผลต่อความสวยงามของรูปลกัษณ์สินคา้ 
ถา้ในกรณีท่ีมีซองร่ัวหลุดออกไปถึงมือลูกคา้กส่็งผลต่อความเช่ือมัน่ ช่ือเสียงและภาพลกัษณ์ของ
องคก์ร นอกจากนั้นกจ็ะเป็นในเร่ืองของตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการทาํงานซํ้าซอ้นของพนกังานใน 
การท่ีจะตอ้งมานัง่ตดัซอง การนาํสินคา้ท่ีตดัซองแลว้ไปบรรจุใหม่ ซ่ึงเสียทั้งวตัถุดิบ เสียทั้งเวลา  
ซ่ึงบางทีพอผลผลิตไม่เป็นไปตามเป้ากจ็ะเกิดการเร่งงาน เพื่อใหส้ามารถผลิตไดท้นัตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงพนกังานกจ็ะตอ้งทาํงานเกินเวลา พนกังานกอ็าจเกิดความเหน่ือยลา้ บริษทั 
กจ็ะมีตน้ทุนในเร่ืองของ O.T. เพิ่มข้ึนตามมา  
 Admin2: การเกิดของเสียข้ึนมาในกระบวนการผลิต แน่นอนวา่กจ็ะส่งผลในเร่ืองของ
ตน้ทุน ไม่วา่จะเป็นตน้ทุนจากการดาํเนินงานท่ีเพิ่มข้ึน ตน้ทุนของวตัถุดิบ ตน้ทุนแรงงาน เป็นตน้ 
ถา้มองในเร่ืองภาพลกัษณ์ขององคก์ร การท่ีมีซองไม่ไดม้าตรฐาน เช่น ซองยบั ซองเหล่ือมหลุด
ออกไปถึงมือลูกคา้มนักส่็งผลในเร่ืองของมาตรฐานการผลิตหรือในเร่ืองของประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต ยิง่ถา้มีซองร่ัวหลุดออกไป ลูกคา้เปิดซองออกมาสมมติวา่เจอกาแฟช้ืน จบัตวั 
เป็นกอ้นกจ็ะส่งผลโดยตรงในเร่ืองของคุณภาพและภาพลกัษณ์ขององคก์ร และในกรณีท่ีส่งสินคา้
ล่าชา้เกินเวลาท่ีกาํหนด ถา้เป็น PO. ท่ีส่งให ้Modern trade กจ็ะเกิดค่าใชจ่้ายในส่วนของค่าปรับ
ล่าชา้ ถา้เกิดข้ึนซํ้าหลายคร้ังกจ็ะมีผลในเร่ืองการพิจารณาใหอ้อกจากหนา้ร้าน แต่ถา้เป็นเคสท่ี 
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ส่งใหร้้านคา้ส่ง ถา้ส่งไม่ทนักมี็ผลต่อความพึงพอใจของลูกคา้ ทาํใหลู้กคา้มีอาํนาจต่อรองเพ่ิมข้ึนมา 
อยา่งน้ี เป็นตน้ 
 Admin3: ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการบรรจุ ส่งผลทาํใหมี้ยอดสูญเสียจาํนวนมาก
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงยอดสูญเสียเหล่าน้ีทาํใหเ้กิดตน้ทุนสูญเปล่า ไม่วา่จะเป็นในส่วนของ
วตัถุดิบ แรงงาน ตน้ทุนค่าเสียเวลา การเกิด Break down ในการผลิตเน่ืองจากตอ้งหยดุเคร่ืองเพ่ือทาํ
การปรับเคร่ืองนั้น ทาํใหผ้ลผลิตไม่ไดต้ามเป้าท่ีวางไว ้การส่งมอบสินคา้ไม่ทนัตามเวลาท่ีกาํหนด 
โดยเฉพาะถา้เป็นในเร่ืองของคุณภาพกจ็ะมีผลกระทบสาํคญัต่อภาพลกัษณ์ขององคก์ร ซ่ึงถือวา่เป็น
ปัญหาใหญ่ เพราะมนัจะส่งผลต่อความเช่ือมัน่ของลูกคา้ โดยเฉพาะสินคา้ท่ีส่งให ้Modern trade  
ซ่ึงจะมีการประเมินคุณภาพทั้งตวัสินคา้และระเบียบวินยัในการส่งมอบสินคา้ในทุก ๆ ปี ถา้ไม่ผา่น
กถู็กพิจารณาใหอ้อกจากช่องทางการจดัจาํหน่าย ซ่ึงจะมีผลกระทบไปถึงยอดขายในอนาคต  
 Chief1: ปัญหาท่ีเกิดข้ึนกส่็งผลกระทบโดยตรงในเร่ืองของประสิทธิภาพและมาตรฐาน
การผลิต ซ่ึงสินคา้ท่ีถูก Reject กต็อ้งนาํไปตดัซองเพ่ือบรรจุใหม่ ซ่ึงกท็าํใหเ้สียเวลา ผลผลิตกไ็ม่ได้
ตามเป้าท่ีกาํหนด ยอดสูญเสียท่ีไม่ผา่น QC กเ็กินเปอร์เซ็นตท่ี์กาํหนดไว ้พอฝ่ายบรรจุเกิด Break 
down ฝ่ายแพค็กท็าํงานต่อไม่ได ้กต็อ้งมานัง่รองาน วนัไหนท่ีมีซองเหล่ือม ซองยบัหลุดออกไปฝ่าย
แพค็กต็อ้งมานัง่เลม็ซอง/ คดัเลือกซองก่อนแพค็ลงกล่อง ทาํใหเ้พิ่มขั้นตอนในการทาํงาน 
 Chief 2: ในกรณีท่ีเกิดของเสีย QC ทาํการ Reject กจ็ะตอ้งทาํการนาํตดัซองเพ่ือบรรจุ
ใหม่ ซ่ึงกท็าํใหเ้สียเวลา บางทีถา้ปรับเคร่ืองไม่ไดก้ต็อ้งหยดุเคร่ือง ผลผลิตกไ็ม่ไดต้ามเป้าท่ีกาํหนด
ไวใ้นใบสัง่การผลิต ฝ่ายแพค็กจ็ะเขา้มาเร่งงาน  
 Chief 3: วนัไหนท่ีมีซองไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีกาํหนดหลุดออกมา ฝ่ายแพค็กต็อ้งมานัง่
คดัเลือกซองก่อนแพค็ลงกล่อง ซ่ึงทาํใหเ้สียเวลามาก บางทีกต็อ้งมานัง่เลม็ซอง กวา่จะแพค็เสร็จ 
แต่ละ Lot กใ็ชเ้วลานาน ขั้นตอนการทาํงานกเ็พิ่มข้ึน ถา้หยดุปรับเคร่ืองนาน ๆ กไ็ม่มีของแพค็  
ทาํใหฝ่้ายแพค็ แพสิ็นคา้ไม่ไดต้ามเป้าประจาํวนัท่ีกาํหนดเพราะตอ้งรอของจากฝ่ายบรรจุ บางคร้ัง
พอใกลถึ้งกาํหนดรับสินคา้ กต็อ้งเร่งทาํ O.T.   
 Man 1: เคร่ืองเกิด Breakdown บางทีกป็รับเคร่ืองเป็นวนั ๆ ทาํใหเ้สียเวลา วนัไหนปรับ
เคร่ืองนานกท็าํใหผ้ลิตไม่ไดต้ามเป้าท่ีผูจ้ดัการกาํหนด ฝ่ายแพค็กจ็ะมาเร่งงาน เพราะกลวัแพค็ไม่
ทนัส่งลูกคา้ 
 Man 2: ทาํใหต้อ้งหยดุเคร่ือง ผลผลิตไม่ไดต้ามเป้า บางคร้ังฝ่ายแพค็กเ็ขา้มาเร่งงาน QC  
กใ็หเ้อาซองท่ีไม่ผา่นไปตดัซองเพ่ือเอาไปบรรจุใหม่ มนักท็าํใหเ้สียเวลาตรงส่วนน้ีเยอะพอสมควร
บางทีกต็อ้งตดัซองใหม่ถึง 2 รอบ เพราะบรรจุใหม่แลว้กย็งัปรับไม่ได ้ 
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 Man 3: ท่ีผา่นมากมี็ตอ้งเอาซองท่ีไม่ผา่นมาตดั แลว้นาํกาแฟไปบรรจุใหม่ กจ็ะทาํให้
เสียเวลา วนัไหนตดัซองเยอะ ๆ กป็วดหลงั ผลผลิตกจ็ะขาดเป้ากจ็ะตอ้งเขียนรายงานปัญหาให้
ผูจ้ดัการวา่เกิดจากสาเหตุอะไร ฝ่ายแพค็กเ็ขา้มา Complaint วา่มีของเสียเยอะทาํใหเ้สียเวลาในการ
คดัเลือกและเลม็ซอง  
 Man 4: ผลกระทบกจ็ะมีในเร่ืองของการผลิตไม่ไดต้ามเป้า การเกิด Breakdown เน่ืองจาก
ตอ้งหยดุปรับเคร่ือง เสียเวลาทั้งในส่วนของการตดัซอง และนาํกาแฟตดัไปบรรจุใหม่ ทาํใหมี้
ขั้นตอนการทาํงานเพ่ิมข้ึน แต่จริง ๆ แลว้พอคุย้เคยกบัเคร่ืองสกัพกักจ็ะปรับและเขา้ใจระบบการ
ทาํงานของเคร่ืองมากข้ึน 
 สรุปผลการสัมภาษณ์ หวัหนา้ช่างและพนกังานฝ่ายผลิตมองเฉพาะผลกระทบของปัญหา
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนและกระบวนการทาํงานของตนเอง วา่ทาํใหเ้กิดความยุง่ยาก เสียเวลา และ
เพิ่มขั้นตอนในการทาํงาน แต่ไม่ไดต้ระหนกัถึงความสาํคญัและผลกระทบในเร่ืองคุณภาพและ
ความสูญเสียดา้นตน้ทุน ตลอดจนผลเสียหายท่ีจะเกิดข้ึนกบัองคก์รเท่าท่ีควร ในขณะท่ีกลุ่ม
ผูบ้ริหารรวมถึงหวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพจะใหม้องลึกไปถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 
และคาํนึงถึงผลกระทบดา้นคุณภาพและตน้ทุน ตลอดจนผลกระทบโดยรวมขององคก์ร ในเร่ือง
ภาพลกัษณ์ และความพึงพอใจของลูกคา้ เป็นหลกั 
 3.  จากปัญหาทีเ่กดิขึน้ทั้งหมด ท่านคดิว่าเกดิจากปัจจัยใด และทีผ่่านมาท่านมีแนวทาง 
แก้ไขปัญหาอย่างไร 
 Admin1: มนักเ็กิดอาจจากหลาย ๆ ปัจจยัรวมกนั ไม่วา่จะเป็นในเร่ืองของพนกังาน 
เคร่ืองจกัร หรือวิธีการทาํงาน ส่วนในเร่ืองของวตัถุดิบคิดวา่ไม่น่าจะมีปัญหาท่ีส่งผลกระทบมากนกั 
เพราะเรากมี็ขอ้กาํหนดมาตรฐานในการตรวจสอบท่ีเคร่งครัดอยูแ่ลว้ ถา้ไม่ผา่น QC กส่็งเคลมและ 
Complaint ได ้ซ่ึงท่ีผา่นมากไ็ดใ้หบ้ริษทัท่ีทางเราซ้ือเคร่ืองเขา้มาดูแล แกไ้ข และอบรบพนกังานท่ี
ควบคุมเคร่ืองโดยตรง แต่ปัญหากย็งัแกไ้ม่ได ้เวลาเรียกช่างมากแ็กไ้ดน้ะ ปรับแลว้กเ็ดินเคร่ืองได้
ปกติ แต่พอช่างกลบัไปไม่ก่ีวนักเ็ป็นอีก ซ่ึงมองวา่เป็นเร่ืองของทกัษะพนกังานและวิธีการทาํงาน 
ความชาํนาญ ตลอดจนประสบการณ์ในการใชเ้คร่ืองมากกวา่ เพราะบางทีการรับพนกังานใหม่ 
เขา้มาประสบการณ์ในการสมัผสัเคร่ืองลกัษณะน้ีมาโดยตรงอาจจะยงัไม่มีความชาํนาญมากนกั 
 Admin2: คิดวา่ไม่น่าจะใช่ในเร่ืองของเคร่ืองจกัร หรือวตัถุดิบ เพราะเคร่ืองบรรจุปัจจุบนั
ท่ีใชเ้ป็นเคร่ืองใหม่ ซ่ึงเพิ่งซ้ือไดแ้ค่ 2 ปี และก่อนซ้ือเคร่ืองกไ็ดใ้หบ้ริษทัผูผ้ลิตนาํวตัถุดิบท่ีใชใ้น
กระบวนการผลิตทั้งหมดไปทดลองเดินเคร่ืองจริงก่อนทาํการประกอบเคร่ืองตาม Spec ท่ีกาํหนด 
อีกทั้งวตัถุดิบกไ็ม่มีการปรับเปล่ียน Spec และซ้ือจาก Supplier รายเดิม ปัญหาหลกั ๆ น่าจะเกิด 
จากวิธีการทาํงานของพนกังานซ่ึงอาจจะยงัขาดความเอาใจใส่ในงานเท่าท่ีควรจะเป็น รวมถึงเร่ือง 
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ทกัษะและสมรรถนะในการทาํงานของพนกังานเป็นหลกั ซ่ึงท่ีผา่นมากไ็ดใ้หบ้ริษทัผูผ้ลิตเคร่ือง 
เขา้มาสอนการใชเ้คร่ืองท่ีถูกตอ้ง ตลอดจนอบรมเร่ืองความปลอดภยัในการใชเ้คร่ือง แต่กแ็ปลก
เวลาท่ีช่างมาปัญหากแ็กไ้ด ้แต่พอช่างกลบัไม่นานกเ็ป็นอีก  
 Admin3: วิเคราะห์จากปัญหาท่ีผา่นมาหลกั ๆ คิดวา่น่าจะเป็นในเร่ืองตวัพนกังาน 
ท่ียงัขาดทกัษะ และความรู้ความสามารถในงาน รวมถึงสมรรถนะท่ีจาํเป็นกบังานในตาํแหน่งน้ี 
เน่ืองจากบางช่วงท่ีมีพนกังานลาออก และบริษทัขาดแคลนพนกังาน บางคร้ังกจ็าํเป็นตอ้งรับ
พนกังานท่ีไม่ไดจ้บสายช่างโดยตรง ถึงแมจ้ะมีประสบการณ์ในการทาํงานฝ่ายผลิตมาก่อน  
แต่บางคร้ังกข็าดในเร่ืองของทกัษะและสมรรถนะท่ีจาํเป็นในการทาํงาน ทาํใหไ้ม่สามารถทาํงาน 
ไดดี้เท่าท่ีควรจะเป็น ส่วนเร่ืองของวตัถุดิบและเคร่ืองจกัรกอ็าจจะมีผลบา้งแต่ไม่น่าจะใช่ปัญหา
หลกั เน่ืองจากเคร่ืองบรรจุท่ีใชใ้นปัจจุบนัเป็นเคร่ืองประกอบเองตาม Spec ท่ีกาํหนดและมีการ
ทดลองใชก้บัวตัถุดิบทั้งหมดก่อนนาํมาใชจ้ริง ไม่ใช่เคร่ืองท่ีซ้ือทัว่ไป อีกทั้งวตัถุดิบกผ็า่นการ
ตรวจสอบตามมาตรฐานของ QC ส่วนในเร่ืองการแกปั้ญหาท่ีผา่นมากมี็การเรียกประชุมเพื่อหา
สาเหตุของปัญหาและวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน จากนั้นทาํการแกปั้ญหาหนา้งาน In case ท่ีเกิด  
ซ่ึงในเดือน สองเดือนท่ีผา่นมาน้ีดูจากรายงานการผลิตแลว้ พบวา่ ยอดสูญเสียลดลงจากเดิมท่ีผา่น ๆ 
มาพอสมควร ถึงแมว้า่จะยงัไม่อยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้แต่ตวัเลขท่ีลดลงกอ็ยูใ่นระดบัท่ีน่าพอใจ 
และถือวา่ดีข้ึนมากเม่ือเทียบจากเดือนก่อน ๆ  
 Chief1: คือ จริง ๆ มนักแ็ลว้แต่ลกัษณะของปัญหาท่ีเกิดข้ึน บางคร้ังกเ็กิดจากการปรับ
เคร่ือง บางคร้ังกเ็กิดจากการท่ีมว้นฟิลมไ์ม่ไดโ้รยแป้งทาํใหมี้ความหนืด หรือโรยแป้งมาเยอะ
เกินไป ทาํใหย้ากต่อการปรับเคร่ือง ซ่ึงการตรวจรับวตัถุดิบนั้น เราสามารถตรวจสอบไดเ้ฉพาะ
ลกัษณะทางกายภาพภายนอก เน่ืองจากฟิลมมี์การกรอมาเป็นมว้นใหญ่ เราจะทราบไดว้า่โรยแป้ง 
มาเยอะเกินไปหรือนอ้ยเกินไปจากการนาํมาเดินเคร่ืองจริงในไลน์ ไม่สามารถดึงฟิลม์ออกมาดูได้
ทั้งมว้น แต่ทั้งน้ีมนักเ็ป็นเคสปกติท่ีเคยเกิดข้ึน ถา้ช่างเกบ็ขอ้มูลในการปรับเคร่ืองไวใ้นแต่ละรอบ 
กน่็าจะแกไ้ดไ้ม่ยาก ในส่วนของเคร่ืองจกัรกเ็ป็นระบบก่ึงอตัโนมติั ซ่ึงมีวิธีการใชง้านตาม Work 
instruction อยูแ่ลว้ดงันั้นปัญหาหลกั ๆ น่าจะอยูท่ี่ทกัษะและความเอาใจใส่ในงานเฉพาะตวับุคคล
มากกวา่ แต่ช่วง2-3 เดือนท่ีผา่นมา พบวา่ ยอดสูญเสียมีจาํนวนลดนอ้ยลง 50% จากเดือนก่อน ๆ  
ท่ีเคยผา่นมา 
 Chief 2: เคร่ืองผลิตออกมา ฟังกช์ัน่การใชง้านบางอยา่งยงัไม่ดี อยา่งเคร่ืองออเกอร์บางที
ถา้ครีมมีความละเอียดมาก ๆ เกิดการฟุ้ งกระจาย กจ็ะไปติดรอยซีล ทาํใหซี้ลไม่สนิท มว้นฟิลม ์
บางทีกห็นืดมาก เพราะไม่ไดโ้รยแป้ง บางทีกโ็รยมานอ้ย บางทีกโ็รยมามากทาํใหฟิ้ลมล่ื์น เคร่ือง 
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ไม่จบัมาร์ค ทาํใหต้าํแหน่งหนีบซองเล่ือนไปเร่ือย ๆ ตอ้งนัง่เฝ้าหนา้เคร่ืองตลอดเวลา คอยปรับ 
เร่ือย ๆ เวลาเรียกช่างขา้งนอกเขา้มาดู มนัแกไ้ดจ้ริง แต่สกัพกัปัญหาเดิมกเ็กิดข้ึนอีก  
 Chief 3: ถา้ถามช่าง ช่างกจ็ะบอกวา่เกิดจากเคร่ืองบา้ง เกิดจากวตัถุดิบบา้ง แต่จากการ
ประชุมทุกคร้ังท่ีผา่นมา คิดวา่ปัญหาน่าจะเป็นท่ีคนปรับเคร่ือง เพราะเวลาเรียกช่างขา้งนอกจาก
บริษทัท่ีซ้ือเคร่ืองมาปรับ กป็รับไดทุ้กคร้ัง และซองกอ็อกมาสวย ทั้งท่ีใชว้ตัถุดิบตวัเดียวกนั มว้น
ฟิลมม์ว้นเดียวกนั และเคร่ืองจกัรเคร่ืองเดียวกนั การแกไ้ขช่างกจ็ะปรับกนัเอง ส่วนใหญ่ถา้ผูจ้ดัการ
เขา้มาช่วยปรับกจ็ะเร็วหน่อย เพราะผูจ้ดัการจะไล่จ้ี แต่ถา้ปรับไม่ไดจ้ริง ๆ ผูจ้ดัการกจ็ะเรียกช่าง 
ท่ีผลิตเคร่ืองเขา้มาแก ้พอฝ่ายแพค็เขา้ไปถาม ช่างกจ็ะบอกวา่ทาํไดแ้ค่น้ีเตม็ท่ีแลว้ 
 Man 1: ส่วนใหญ่จะเกิดจากมว้นฟิลม ์บางทีกห็นืด บางทีกล่ื็น ตอ้งคอยนัง่หนา้เคร่ือง
ตลอด พอเคร่ืองจบัมาร์คไม่ได ้ตาํแน่งตดัซองกเ็ล่ือนไปเร่ือย ๆ ยิง่ตอนเปล่ียนมว้นฟิลม์มว้นใหม่ 
จะปรับยาก การแกไ้ขท่ีผา่นมากดู็วา่เกิดจากอะไรแลว้ค่อย ๆ แกไ้ปทีละขั้น ถา้แกก้นัเองไม่ได ้
ผูจ้ดัการกจ็ะเรียกช่างท่ีผลิตเคร่ืองเขา้มาดู  
 Man 2: บางทีกเ็กิดจากมว้นฟิลม ์ฟิลมห์นืด ฟิลมล่ื์น บางทีกเ็กิดจากเคร่ือง บางคร้ัง 
อยูดี่ ๆ เคร่ืองกร็วน ตอ้งคอยปรับอยูบ่่อย ๆ ตอ้งนัง่เฝ้าหนา้เคร่ืองตลอด ปกติเวลามีปัญหากจ็ะ 
แกก้นัเองก่อน จากนั้นผูจ้ดัการกจ็ะเขา้มาช่วยกนัปรับ ถา้ปรับกนัเองไม่ไดก้จ็ะเรียกช่างของ 
บริษทัท่ีซ้ือเคร่ืองเขา้มาช่วยแก ้
 Man 3 ส่วนใหญ่จะเกิดจากเคร่ืองและมว้นฟิลม์ ถา้ฟิลม์โรยแป้งเยอะกจ็ะล่ืนทาํให ้
ปรับยาก ถา้ฟิลมโ์รยแป้งนอ้ยกจ็ะหนืดเกิดแรงดึง ทาํใหต้าํแหน่งอ่านมาร์คเปล่ียนไปไม่อยูก่บัท่ี 
ซองกรั็นไปเร่ือย ๆ บางคร้ังใบมีดกต็ดักลางซอง ทาํใหก้าแฟหกใส่ลูกกล้ิง การแกปั้ญหาผูจ้ดัการ 
กเ็รียกประชุม หาสาเหตุและวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิด แลว้กช่็วยกนัแก ้ถา้แกไ้ม่ไดก้โ็ทรตามช่าง 
ท่ีเราซ้ือเคร่ืองใหเ้ขา้มาช่วยแก ้
 Man 4: จริง ๆ กมี็หลายปัจจยัประกอบกนั บางคร้ังปัญหากเ็กิดจากฟิลมท่ี์หนืดหรือล่ืน
เกินไป บางคร้ังกเ็กิดจากฟังกช์ัน่การทาํงานของเคร่ือง เช่น การปรับอุณหภูมิ ความร้อน ลูกกล้ิง
ประกบกนัไม่สนิท จบัมาร์คไม่ได ้ใบมีดตดักลางซอง แต่พอเราใชเ้วลาศึกษาเคร่ืองสกัพกันึงจนเกิด
ความชาํนาญ เรากจ็ะรู้วา่ถา้เกิดปัญหาน้ีจะตอ้งแกย้งัไง ถา้เกิดปัญหานั้นจะตอ้งแกย้งัไง อนัดบัแรก 
กต็อ้งหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดก่อน แลว้ถึงหาวิธีแก ้ถา้แกไ้ม่ไดจ้ริง ๆ แลว้ถึงจะเรียกช่างบริษทั 
ท่ีประกอบเคร่ืองเขา้มาดู แต่พอเราคุน้เคยและมีทกัษะในการใชเ้คร่ืองมากข้ึน เรากจ็ะสามารถ
แกปั้ญหาเหล่านั้นไดด้ว้ยตวัเอง โดยไม่ตอ้งเรียกช่างช่างขา้งนอกเขา้มา ซ่ึงระยะหลงัปัญหาน้ี 
กเ็หมือนลดลงไดบ้า้งแลว้  
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 สรุปผลการสัมภาษณ์ระดบัผูบ้ริหารจะมองวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดเป็นเร่ืองของทกัษะ
พนกังานและวิธีการทาํงาน ความชาํนาญ ตลอดจนประสบการณ์ในการใชเ้คร่ืองมากกวา่ท่ีจะเกิด
จากเคร่ืองจกัรและวตัถุดิบ ซ่ึงท่ีผา่นมาทุกคร้ังท่ีเกิดปัญหากไ็ดเ้รียกใหบ้ริษทัท่ีซ้ือเคร่ืองเขา้มาดูแล 
แกไ้ข และอบรบพนกังานท่ีควบคุมเคร่ืองโดยตรง ในขณะท่ีผูจ้ดัการไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมวา่ บาง
ช่วงท่ีมีพนกังานลาออก บางคร้ังบริษทักจ็าํเป็นตอ้งรับพนกังานท่ีไม่ไดจ้บสายช่างโดยตรง ซ่ึงถึงแม้
จะมีประสบการณ์ในการทาํงานฝ่ายผลิตมาก่อน แต่บางคร้ังกข็าดในเร่ืองของทกัษะและสมรรถนะ
ท่ีจาํเป็นในการทาํงาน ทาํใหไ้ม่สามารถทาํงานไดดี้เท่าท่ีควร ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการใหข้อ้มูลของ
หวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพ และหวัหนา้งานฝ่ายแพค็ แต่ขดัแยง้กบัหวัหนา้ช่างและช่างควบ
ควบคุมเคร่ืองอีก 3 คน ท่ีมองวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนนั้นหลกั ๆ มาจากเคร่ืองจกัรและวตัถุดิบท่ีไม่ได้
มาตรฐาน ในขณะท่ี Man 4 มีมุมมองท่ีต่างออกไปจากช่างควบคุมเคร่ืองคนอ่ืน ๆ วา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึน
จากเคร่ืองจกัรและวตัถุดิบนั้น หากช่างศึกษาเคร่ืองจนเกิดทกัษะและความคุน้เคย จะทาํใหส้ามารถ
แกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนดว้ยตวัเองไดโ้ดยไม่ตอ้งเรียกช่างภายนอกจากบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองเขา้มา ทั้งน้ี
ผูจ้ดัการ หวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพ และ Man ยงัไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมท่ีสอดคลอ้งกนัวา่ 
ในช่วง 2-3 เดือนท่ีผา่นมานั้นยอดเม่ือดูจากรายงานการผลิต พบวา่ สูญเสียมีจาํนวนลดนอ้ยลง
พอสมควรเม่ือเทียบจากเดือนก่อน ๆ  
 4.  บริษัทมีการกาํหนดหน้าที ่ความรับผดิชอบและมีระเบียบวธีิการปฏิบัตงิานเป็นลาย
ลกัษณ์อกัษรอย่างชัดเจนเพือ่ให้พนักงานฝ่ายผลติสามารถปฏิบัตงิานได้ตามวตัถุประสงค์การ
ดําเนินงานหรือไม่ อย่างไร 
 Admin1: มีทั้งในส่วนของ Job description ในการบรรยายลกัษณะงาน หนา้ท่ีและ 
ความรับผดิชอบของพนกังานแต่ละตาํแหน่ง รวมถึงมี Work instruction ท่ีอธิบายถึงระเบียบ 
วิธีการปฏิบติังานในขั้นตอนต่าง ๆ ไวอ้ยา่งชดัเจน 
 Admin2: กมี็ Job description ในการกาํหนดหนา้ท่ีและความรับผดิชอบของพนกังาน 
ในตาํแหน่งต่าง ๆ และมี Work instruction อธิบายถึงระเบียบวิธีการปฏิบติังานในแต่ละขั้นตอนไว้
อยา่งละเอียด 
 Admin3: ทางบริษทัไดจ้ดัทาํ Job description ในตาํแหน่งต่าง ๆ เพื่อกาํหนดหนา้ท่ีและ
ความรับผดิชอบของพนกังาน และมี Work instruction ในการอธิบายถึงระเบียบวิธีการปฏิบติังาน 
ขั้นตอนการปฏิบติังาน วิธีการและขั้นตอนในการใชแ้ละบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรแต่ละประเภทไว้
อยา่งชดัเจน ซ่ึงวนัแรกท่ีพนกังานเขา้ทาํงาน ทางหวัหนา้งานกจ็ะอธิบายขอบเขตหนา้ท่ี ความ
รับผดิชอบผา่น Job description ก่อน อีกทั้งก่อนและระหวา่งปฏิบติังานหวัหนา้งานกจ็ะใหอ่้าน 
และอธิบายวิธีการปฏิบติังานต่าง ๆ ผา่น Work instruction อยา่งละเอียดอีกคร้ัง 
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 Chief1: กจ็ะมี Job description และ Work instruction ใหพ้นกังานอ่านก่อนเขา้ทาํงานใน
วนัแรก จากนั้นผูจ้ดัการโรงงานกจ็ะอธิบายหนา้ท่ีความรับผดิชอบในตาํแหน่งท่ีไดรั้บใหฟั้งอีกคร้ัง
หน่ึง ส่วนวิธีการปฏิบติังาน กจ็ะเป็นหนา้ท่ีของหวัหนา้ท่ีดูแลรับผดิชอบในตาํแหน่งนั้นโดยตรง
เป็นผูอ้ธิบายและสอนงานตามท่ีกาํหนดใน Work instruction  
 Chief 2: กมี็ Job description อธิบายหนา้ท่ีความรับผดิชอบในการทาํงาน และ Work 
instruction ในการอธิบายวิธีการและขั้นตอนต่าง ๆ ในการทาํงาน  
 Chief 3: ก่อนเขา้ทาํงานผูจ้ดัการกจ็ะอธิบาย หนา้ท่ีและความรับผดิชอบต่าง ๆ ในตาํแหน่ง
งานท่ีทาํ โดยจะมี Job description ใหอ่้าน และจะมีแฟ้มอธิบายวิธีการปฏิบติังาน ขั้นตอนการใช้
เคร่ือง ขั้นตอนการดูแลรักษาและการทาํความสะอาดเคร่ืองวางไวใ้นหอ้งผลิตเพื่อใหพ้นกังาน 
เปิดอ่านเวลามีขอ้สงสยัต่าง ๆ  
 Man 1: มี Job description ใหอ่้านวา่แต่ละวนัมีหนา้ท่ีรับผดิชอบอะไรบา้ง และมี Work 
instruction ในการอธิบายวิธีการและขั้นตอนต่าง ๆ ในการทาํงาน  
 Man 2: มี Job description ใหอ่้าน โดยก่อนเขา้ทาํงานผูจ้ดัการกจ็ะอธิบาย รายละเอียด
เก่ียวกบังานท่ีทาํใหฟั้ง และจะมีแฟ้มอธิบายวิธีการปฏิบติังาน ขั้นตอนต่าง ๆ ในการใชแ้ละดูแล
รักษาเคร่ือง วางอยูท่ี่ชั้นในหอ้งผลิตใหพ้นกังานเปิดอ่าน  
 Man 3: ผูจ้ดัการจะอธิบายหนา้ท่ีใน Job description ใหฟั้งวา่ตอ้งทาํและรับผดิชอบ
อะไรบา้ง แลว้หวัหนา้งานกจ็ะสอนงานพนกังานใหม่ตาม Work instruction ท่ีวางไวใ้นหอ้งผลิต 
 Man 4: มี Job description อธิบายหนา้ท่ีและความรับผดิชอบในตาํแหน่งงานต่าง ๆ  
และมี Work instruction อธิบายวิธีและขั้นตอนการทาํงานในเร่ืองต่าง ๆ  
 สรุปการสมัภาษณ์ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนใหข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งกนัวา่ทางบริษทัมีการ
จดัทาํ Job description ในตาํแหน่งต่าง ๆ เพื่อกาํหนดหนา้ท่ีและความรับผดิชอบของพนกังาน และ
มี Work instruction ในการอธิบายถึงระเบียบวิธีการปฏิบติังาน ขั้นตอนการปฏิบติังาน วิธีการและ
ขั้นตอนในการใชแ้ละบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรแต่ละประเภทไวอ้ยา่งชดัเจนและเป็นลายลกัษณ์อกัษร
เพื่อใหพ้นกังานฝ่ายผลิตสามารถปฏิบติังานไดต้ามวตัถุประสงคก์ารดาํเนินงาน 
 5.  บริษัทมีการพจิารณาความต้องการฝึกอบรมของบุคลากรเพือ่พฒันาทกัษะการทาํงาน
ของพนักงานฝ่ายผลติหรือไม่ อย่างไร 
 Admin1: ปัจจุบนัทางบริษทัไดส่้งผูจ้ดัการโรงงานและพนกังานในระดบัหวัหนา้งาน 
ไปฝึกอบรมในเร่ืองท่ีจาํเป็น โดยหน่วยงานภายนอก และหวัหนา้งานเหล่านั้นกจ็ะกลบัมาอบรม
พนกังานภายในต่อไป บริษทัเห็นถึงความสาํคญัและจาํเป็นของการฝึกอบรมของบุคลากร  
แต่เน่ืองจากกาํลงัคนท่ีมีจาํกดั และการผลิตจาํเป็นตอ้งดาํเนินไปอยา่งต่อเน่ือง เราจึงไม่สามารถ 
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ส่งพนกังานทั้งหมดไปอบรมกบัหน่วยงานภายนอกไดพ้ร้อม ๆ กนั แต่โดยปกติทางบริษทัจะมี 
สอนงานและอบรมพนกังานตามขั้นตอนใน Procedure และWork instruction อยา่งสมํ่าเสมอซ่ึงจะ
ทาํการประเมินโดยหวัหนา้งาน  
 Admin2: จริง ๆ แลว้บริษทัเห็นถึงความจาํเป็นในการฝึกอบรมเพ่ือพฒันาทกัษะในการ
ทาํงานของฝ่ายผลิต แต่ดว้ยเร่ืองของกาํลงัคนท่ีมีจาํกดั ทาํใหเ้ราไม่สามารถส่งพนกังานทุกคนไป
อบรมภายนอกได ้เน่ืองจากอาจส่งผลต่อกาํลงัการผลิต เราจึงเลือกใหพ้นกังานในระดบัหวัหนา้งาน
ไปอบรมในเร่ืองท่ีมีความจาํเป็น เช่นการปฏิบติังานตามมาตรฐานและระบบต่าง ๆ จากนั้นกใ็ห้
ระดบัหวัหนา้ท่ีผา่นการอบรมมาแลว้ มาอบรมพนกังานฝ่ายผลิตต่อไป 
 Admin3: การฝึกอบรมมีผลต่อการพฒันาทกัษะการทาํงานของพนกังานฝ่ายผลิตเป็น
อยา่งมาก และบริษทักเ็ลง็เห็นความสาํคญัของขอ้น้ี แต่เน่ืองดว้ยพนกังานท่ีมีไม่เพยีงพอ บางคร้ัง 
มีการจดัอบรมภายนอกในเร่ืองท่ีจาํเป็นและน่าสนใจ แต่ตรงกบัช่วงท่ีตอ้งเร่งการผลิต สินคา้ใน 
Stock มีไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ ทาํใหบ้ริษทัไม่สามารถส่งพนกังานไปอบรมไดทุ้ก
คน จึงตอ้งคดัเลือกระดบัหวัหนา้งานไปอบรมภายนอกและใหห้วัหนา้งานท่านนั้นกลบัมาต่อยอด
อบรมพนกังานฝ่ายผลิตภายในต่อไป  
 Chief1: โดยปกติบริษทักจ็ะทาํการส่งหวัหนา้งานฝ่ายต่าง ๆ ไปอบรมภายนอก และ
กลบัมาอบรมพนกังานภายใน พร้อมทั้งทาํการประเมินความรู้ความเขา้ใจของพนกังานหลงัการ
อบรม 
 Chief 2: บริษทักจ็ะส่งหวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพ หวัหนา้ช่าง หวัหนา้งานฝ่ายแพค็
ไปอบรมในเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัส่วนงานของตน และจากนั้นกก็ลบัมาอบรมพนกังานฝ่ายผลิตต่อไป 
 Chief 3: บริษทักมี็ส่งหวัหนา้งานไปอบรมภายนอกและกลบัมาอบรมพนกังานภายใน 
และมีการประเมินความเขา้ใจหลงัการฝึกอบรมโดยใชข้อ้สอบ ถา้ไม่ผา่น 85% กใ็หอ้บรมใหม่ 
 Man 1: บริษทัจะส่งพนกังานระดบัหวัหนา้ไปอบรมและนาํเร่ืองท่ีไปอบรมมา มาใชใ้น
การอบรมพนกังานฝ่ายผลิตในโรงงานต่อไป หลงัจากอบรม ถา้ประเมินไม่ถึง 85% กใ็หอ้บรมใหม่ 
 Man 2: กจ็ะไดรั้บการอบรมภายในโดยหวัหนา้งานในเร่ืองของการใชเ้คร่ือง การทาํงาน
ภายใตร้ะบบและมาตรฐานต่าง ๆ แต่ไม่เคยถูกส่งไปอบรมภายนอก 
 Man 3: หวัหนา้งานจะเป็นคนอบรมในเร่ืองต่าง ๆ ส่วนใหญ่จะเป็นเร่ืองความปลอดภยั
ในการทาํงาน และวิธีการทาํงานท่ีถูกตอ้ง แต่ยงัไม่เคยไปอบรมภายนอก 
 Man 4: กจ็ะมีอบรมก่อนทาํงานในเร่ืองของระเบียบวิธีการปฏิบติังานต่าง ๆ จากนั้น 
กจ็ะมีระยะเวลาในการประเมินความรู้ความขา้ใจท่ีไดจ้ากการอบรม แต่ยงัไม่เคยไปอบรมขา้งนอก 
หรือโดยหน่วยงานภายนอก 
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 สรุปผลการสัมภาษณ์ ระดบัผูบ้ริหารต่างกเ็ลง็เห็นถึงความสาํคญัในการฝึกอบรม
พนกังานวา่มีผลต่อการพฒันาทกัษะการทาํงานของพนกังานฝ่ายผลิตเป็นอยา่ง แต่เน่ืองดว้ยสาเหตุ 
ท่ีมีจาํนวนพนกังานไม่เพียงพอต่อกาํลงัการผลิต ทาํใหบ้ริษทัไม่สามารถส่งพนกังานไปอบรมได ้
ทุกคน จึงตอ้งคดัเลือกเฉพาะพนกังานระดบัหวัหนา้งานไปอบรมภายนอกและใหห้วัหนา้งานท่าน
นั้นกลบัมาต่อยอดอบรมพนกังานฝ่ายผลิตภายในต่อไป ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการใหข้อ้มูลของหวัหนา้
งานตาํแหน่งต่าง ๆ และพนกังานทุกฝ่าย 
 6.  บริษัทมีการจัดสรรงบประมาณ ทรัพยากร เคร่ืองมือ และการจัดอบรมให้กบัพนักงาน
หรือไม่ 
 Admin1: โดยปกติกไ็ม่ไดก้าํหนดเป็นลายลกัษณ์อกัษร หรือจดังบประมาณส่วนน้ีไว้
เฉพาะ ท่ีผา่นมาถา้ผูจ้ดัการเห็นวา่มีเร่ืองไหนน่าสนใจหรือเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต กจ็ะแจง้
ความประสงคแ์ละส่งหนงัสือขออนุญาตส่งพนกังานเขา้รับการอบรมพร้อมดว้ยขออนุมติังบ
ค่าใชจ่้ายต่าง ๆ เขา้มา 
 Admin2: ไม่ไดต้ั้งเป็นงบประมาณ แต่กข็ออนุมติัเบิกได ้ส่วนวนัและเวลา ในการอบรม 
กแ็ลว้แต่ทางผูจ้ดัการเห็นสมควร เน่ืองจากปัจจุบนัเราไม่มีฝ่าย HR งานในส่วนของการรับพนกังาน 
การสมัภาษณ์พนกังานเขา้ทาํงาน ตลอดจนการอบรมพนกังานใหม่ใด ๆ ต่าง ๆ จึงตอ้งใหเ้ป็นหนา้ท่ี
ชัว่คราวของผูจ้ดัการไป ซ่ึงผูจ้ดัการกจ็ะขออนุมติังบประมาณในส่วนน้ีได ้
 Admin3: ปัจจุบนัยงัไม่มีการจดัสรรงบประมาณตรงส่วนน้ีเป็นลายลกัษณ์อกัษร แต่ก็
สามารถขออนุมติังบจากผูบ้ริหารได ้
 สรุปผลการสัมภาษณ์ ผูบ้ริหารทุกคนไดใ้หข้อ้มูลสอดคลอ้งไปในทิศทางเดียวกนัวา่ 
ทางบริษทัไม่ไดจ้ดัสรรงบประมาณ ทรัพยากร เคร่ืองมือ และการจดัอบรมใหก้บัพนกังานไวเ้ฉพาะ
อยา่งเป็นลายลกัษณ์อกัษร โดยท่ีผา่นมาทางบริษทัไดม้อบหมายใหผู้จ้ดัการดูแลเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบั
พนกังานทั้งหมด เน่ืองจากบริษทัไม่มีฝ่าย HR ถา้ผูจ้ดัการเห็นวา่มีเร่ืองไหนน่าสนใจหรือเก่ียวขอ้ง
กบักระบวนการผลิต กจ็ะแจง้ความประสงคแ์ละส่งหนงัสือขออนุญาตส่งพนกังานเขา้รับการอบรม
พร้อมดว้ยขออนุมติังบค่าใชจ่้ายต่าง ๆ เขา้มา 
 7.   ฝ่ายบริหารมีการกาํหนดทกัษะและความสามารถทีจํ่าเป็นของตําแหน่งงานทีสํ่าคญั
ในฝ่ายผลติไว้อย่างชัดเจนหรือไม่ อย่างไร 
 Admin1: ในตาํแหน่งช่างควบคุมเคร่ือง กมี็การกาํหนดเพศ อาย ุการศึกษา ประสบการณ์
ในการทาํงาน ส่วนในตาํแหน่ง QC กก็าํหนดวา่ตอ้งจบปริญญาตรี ในสาขาเฉพาะดา้นวิทยาศาสตร์
ส่วนตาํแหน่งแพค็ผลิตภณัฑ ์ไม่ไดจ้าํเพาะคุณสมบติัอะไรเป็นพิเศษ  
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 Admin2: มีการกาํหนดคุณสมบติัและความสามารถท่ีจาํเป็นในตาํแหน่งต่าง ๆ ไวอ้ยา่ง
ชดัเจน โดยเฉพาะตาํแหน่งงานในฝ่ายผลิตตอ้งจบสายช่าง และมีประสบการณ์การทาํงานดา้น 
การผลิตมาก่อน 
 Admin3: มีการกาํหนดทกัษะและความสามารถท่ีจาํเป็นไวใ้นคุณสมบติังานตาํแหน่ง 
ต่าง ๆ โดยเฉพาะในตาํแหน่งช่างควบคุมเคร่ือง คุณสมบติัคือตอ้งมีวติุการศึกษาขั้นตํ่า คือ ระดบั 
ปวช.  ในสายช่าง และตอ้งมีประสบการณ์การทาํงานดา้นฝ่ายผลิตมาก่อน และสามารถใชเ้คร่ืองได้
ส่วนในตาํแหน่งอ่ืน เช่น แพค็ ไม่จาํเป็นตอ้งมีคุณสมบติัอะไรมากนกั จบ ป. 6 กส็ามารถทาํงานใน
ตาํแหน่งแพค็ได ้ซ่ึงจะมีหวัหนา้คอยสอนงานอีกที แต่ในความเป็นจริงบางคร้ังช่วงท่ีขาดแคลน
พนกังาน บริษทักจ็าํเป็นตอ้งรับพนกังานท่ีไม่ไดมี้คุณสมบติัครบถว้นทุกขอ้ตามท่ีกาํหนดไวเ้ขา้มา
ทาํงานในตาํแน่งช่างควบคุมเคร่ือง แลว้ใหห้วัหนา้ช่างเป็นผูส้อนงาน เพื่อแกปั้ญหาเฉพาะหนา้
ไม่ใหก้ารผลิตหยดุชะงกั  
 สรุปผลสมัภาษณ์ ผูบ้ริหารทุกคนไดใ้หข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งและไปในทิศทางเดียวกนั คือ 
ฝ่ายบริหารมีการกาํหนดทกัษะและความสามารถท่ีจาํเป็นของตาํแน่งงานท่ีสาํคญัในฝ่ายฝ่ายผลิตไว้
อยา่งชดัเจน โดยเฉพาะในตาํแหน่งช่างควบคุมเคร่ือง คุณสมบติัคือตอ้งมีวติุการศึกษาขั้นตํ่าระดบั 
ปวช. ในสายช่าง และตอ้งมีประสบการณ์การทาํงานดา้นฝ่ายผลิตมาก่อน ในขณะท่ีผูจ้ดัการไดใ้ห้
ขอ้มูลเพิ่มเติมวา่ ในความเป็นจริงบางคร้ังช่วงท่ีขาดแคลนพนกังาน บริษทักจ็าํเป็นตอ้งรับพนกังาน
ท่ีไม่ไดมี้คุณสมบติัครบถว้นทุกขอ้ตามท่ีกาํหนดไวเ้ขา้มาทาํงานในตาํแน่งช่างควบคุมเคร่ือง แลว้
ใหห้วัหนา้ช่างเป็นผูส้อนงาน เพื่อแกปั้ญหาเฉพาะหนา้เพือ่ไม่ใหก้ารผลิตหยดุชะงกั  
 8.  บริษัทมีการทดสอบทกัษะและความสามารถของพนักงานฝ่ายผลติในแต่ละตําแหน่ง
ตามทีก่าํหนดไว้หรือไม่ อย่างไร 
 Admin1: กมี็การทดสอบโดยหวัหนา้งานและผูจ้ดัการโรงงานทุกเดือนก่อนประเมินผล
การทดลองงานจาํนวน 4 เดือน และหลงัจากผา่นการทดลองงานแลว้กมี็การประเมินซํ้าทุก ๆ  
6 เดือน  
 Admin2: หวัหนา้งานในตาํแหน่งต่าง ๆ จะเป็นผูท้ดสอบทกัษะและความสามารถของ
พนกังานในส่วนงานของตนเองผา่นแบบประเมินความรู้ความสามารถในงาน และมีการทดสอบ
ภาคปฏิบติัทุก ๆ 6 เดือน สาํหรับพนกังานท่ีผา่นการทดลองงานแลว้ และจะมีทดสอบทุกเดือน
สาํหรับพนกังานท่ียงัไม่ผา่นช่วงทดลองงาน 

 Admin3: พนกังานในตาํแหน่งงานต่าง ๆ จะตอ้งผา่นการทดสอบทกัษะและความรู้
ความสามารถในการปฏิบติัทั้งส่วนท่ีเป็นขอ้สอบ และภาคปฏิบติั โดยมีหวัหนา้งานท่ีรับผดิชอบ 
ในฝ่ายนั้น ๆ เป็นผูท้ดสอบ ถา้เป็นพนกังานท่ีอยูใ่นช่วงทดลองงานกจ็ะมีการทดสอบทุกเดือน  



63 

และสาํหรับพนกังานท่ีผา่นการทดลองงานแลว้กจ็ะมีการทดสอบทุก ๆ 6 เดือน โดยผูป้ระเมินจะ
เป็นหวัหนา้งานและผูจ้ดัการโรงงาน  
 Chief1: มีการทดสอบทกัษะและความสามารถของพนกังาน ทุก ๆ 1 เดือน สาํหรับ
พนกังานใหม่เพื่อประเมินการทดลองงาน และทุก ๆ 6 เดือนสาํหรับพนกังานท่ีผา่นงานแลว้ 
 Chief 2: กมี็ทดสอบโดยใหท้าํขอ้สอบและทดสอบปฏิบติัโดยหวัหนา้งานท่ีรับผดิชอบ 
ในตาํแหน่งงานนั้นโดยตรงจะเป็นคนทาํการทดสอบและประเมินผลร่วมกบัผูจ้ดัการโรงงาน  
ถา้เป็นพนกังานใหม่กท็ดสอบทุกเดือน ถา้เป็นพนกังานเก่ากท็ดสอบทุก 6 เดือน  
 Chief 3: มีการทดสอบทุกเดือนโดยเนน้การปฏิบติังานจริง แลว้จึงประเมินผล  
 Man 1: หวัหนา้ช่างจะทดสอบปีละ 2 คร้ัง ตั้งแต่การเปิดปิดเคร่ืองท่ีถูกวิธีและให้
เดินเคร่ืองใหดู้ โดยบางคร้ังกท็าํการ Set ค่าใหม่ แลว้ใหเ้ราทาํการแกไ้ข ถา้แกไ้ม่ไดก้ต็อ้งปรับ
เคร่ืองจนกวา่จะได ้โดยผูจ้ดัการจะเป็นคนตรวจสอบ 
 Man 2: มีการสอบทั้งขอ้เขียน และปฏิบติั ขอ้สอบขอ้เขียนกจ็ะเป็นเร่ืองวิธีการใชเ้คร่ือง 
อะไรต่าง ๆ ส่วนปฏิบติักจ็ะเป็นเร่ืองความสามารถในการปรับเคร่ือง เช่น ถา้ Set ค่าไวแ้บบน้ี 
จะปรับกลบัมายงัไง ถา้ถอดช้ินส่วนตรงน้ีออก จะประกอบเขา้ไปใหม่ยงัไง  
 Man 3: กจ็ะทดสอบทกัษะและความสามารถในการใชเ้คร่ือง โดยบางคร้ังกจ็บัเวลา 
การประกอบเคร่ือง การลา้งเคร่ือง การปรับเคร่ืองไปค่าเร่ิมตน้ การปรับเคร่ืองท่ีค่านํ้ าหนกัต่าง ๆ 
เป็นตน้ 
 Man 4: มีการทดสอบทกัษะการเดินเคร่ือง ความสามารถในการถอดประกอบเคร่ือง  
ลา้งเคร่ือง Set เคร่ืองตามเวลาท่ีกาํหนด ถา้ไม่ผา่นหรือไม่ทนัตามเวลากใ็หส้อบใหม่ 
 สรุปผลการสัมภาษณ์ผูบ้ริหารและพนกังานทุกคนไดใ้หข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งกนับริษทัมี
การทดสอบทกัษะและความสามารถของพนกังานฝ่ายผลิตต่ละตาํแหน่งตามท่ีกาํหนด โดยมี
หวัหนา้งานท่ีรับผดิชอบในฝ่ายนั้น ๆ เป็นผูท้ดสอบทกัษะและความรู้ความสามารถของพนกังาน 
ในการปฏิบติังานทั้งส่วนท่ีเป็นขอ้สอบภาคทฤษฎี และภาคปฏิบติั ถา้เป็นพนกังานท่ีอยูใ่นช่วง
ทดลองงานกจ็ะมีการทดสอบทุกเดือน และสาํหรับพนกังานท่ีผา่นการทดลองงานแลว้กจ็ะมีการ
ทดสอบทุก ๆ 6 เดือน ถา้ไม่ผา่นเกณฑท่ี์กาํหนดกจ็ะใหส้อบใหม่ โดยผูป้ระเมินจะเป็นหวัหนา้งาน
และผูจ้ดัการโรงงาน  
 9.  บริษัทมีการจัดทาํแนวทางการปฏิบัติเร่ืองค่าตอบแทนในการกระตุ้นยอดการผลติ  
การเลือ่นขั้นเงนิเดือน โดยมีเกณฑ์ในการพจิารณาอนุมัตแิละจัดทาํเป็นลายลกัษณ์อกัษรหรือไม่ 
อย่างไร 
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 Admin1: โดยปกติแลว้จะไม่ไดมี้ผลตอบแทนใหพ้นกังานฝ่ายผลิตในส่วนน้ี แต่จะมีให้
ฝ่ายขายเป็นค่าคอมมิชชัน่ในการกระตุน้ยอดขาย ส่วนเร่ืองการพิจารณาเล่ือนขั้นเงินเดือน จะม้ีกณฑ์
การประเมินจากผลการปฏิบติังาน วนัขาดลามาสาย โดยทางผูจ้ดัการจะเป็นผูป้ระเมิน และเสนอ 
ผูบ้ริหารในการพิจารณาอนุมติัเป็นลายลกัษณ์อกัษรทุกปี 
 Admin2: จะมีเป็นค่าคอมมิชชัน่ในการกระตุน้ยอดขายในส่วนของ sale แต่ในส่วนงาน
ฝ่ายผลิตนั้นยงัไม่มีนโยบายตรงน้ี เพราะโดยปกติในตาํแหน่งช่างควบคุมเคร่ืองจะมีฐานเงินเดือน 
ท่ีดีในระดบัหน่ึงถา้เทียบกบับริษทัหรือโรงงานต่าง ๆ ในเขตสระแกว้ ซ่ึงการกระตุน้ยอดผลิตเป็น
หนา้ท่ีหลกัสาํคญัท่ีกาํหนดอยูใ่นขอบข่ายความรับชอบของงานในตาํแหน่งน้ีอยูแ่ลว้ ส่วนการปรับ
เงินเดือนกจ็ะมีเกณฑก์ารประเมิน โดยพิจารณาจากผลการปฏิบติังานและจาํนวนวนัทาํงาน  
การปฏิบติัตามกฎระเบียบวนิยัของบริษทัเป็นหลกั ซ่ึงกจ็ะมีการปรับเงินเดือนทุกปี 
 Admin3: ค่าตอบแทนในส่วนของฝ่ายผลิตในการกระตุน้ยอดผลิตนั้นปัจจุบนัยงัไม่มี  
แต่จะมีค่าคอมมิชชัน่ในการกระตุน้ยอดขายในส่วนของ Sale ส่วนการปรับเงินเดือนกจ็ะมีแบบ
ประเมิน โดยพิจารณาจากผลการปฏิบติังานและสถิติการทาํงาน จาํนวนวนัการขาดลามาสาย  
การเคารพกฏระเบียบขอ้บงัคบัของบริษทัซ่ึงจะพิจารณาจากจาํนวนใบเตือนมาประกอบ โดยทาง
ผูจ้ดัการจะทาํการประเมินร่วมกบัหวัหนา้งาน แลว้เสนอใหผู้บ้ริหารพจิารณาเป็นลายลกัษณ์อกัษร 
จากนั้นผูบ้ริหารจะเป็นผูก้าํหนดเปอร์เซ็นตก์ารปรับขั้นเงินเดือนในแต่ละปี ซ่ึงจะไม่เท่ากนัข้ึนอยู่
กบัผลประกอบการของบริษทัและดุลยพินิจของผูบ้ริหาร หลงัจากนั้นกใ็หพ้นกังานเซ็นตรั์บทราบ
ผลการประเมิน 
 Chief 1: ปัจจุบนัไม่มีค่าคอมในส่วนของการกระตุน้ยอดผลิต ส่วนการปรับเงินเดือน 
กจ็ะมีการปรับทุกปี แต่ละปีกจ็ะปรับไม่เท่ากนัข้ึนอยูก่บัผลประกอบการและการพจิารณาของ
ผูบ้ริหาร แต่หวัหนา้งานกจ็ะเป็นคนทาํการประเมินการทาํงานของพนกังานเสนอข้ึนไปใหผู้จ้ดัการ
ตามแบบการประเมินความรู้ความสามารถของพนกังาน หลงัจากนั้นผูจ้ดัการกจ็ะนาํเสนอผูบ้ริหาร
โดยมีจาํนวนวนัขาดลามาสาย และใบเตือนต่าง ๆ ประกอบร่วมดว้ย  
 Chief 2: จริง ๆ ควรจะมีค่าคอมในการกระตุน้ยอดผลิตเพื่อเป็นกาํลงัใจในการทาํงาน
ใหก้บัพนกังาน แต่ปัจจุบนับริษทัยงัไม่มีนโยบายน้ี ส่วนการปรับเงินเดือนกจ็ะมีการปรับทุกปี 3-5% 
แลว้แต่ผลประกอบการและการตดัสินใจของผูบ้ริหาร ซ่ึงกดู็จากการขาดลามาสาย และใบเตือน 
ต่าง ๆ ประกอบ แลว้กจ็ะมีผลการประเมินการปฏิบติังานซ่ึงกาํหนดไวว้า่ไดค้ะแนนเท่าไหร่ อยูใ่น
ระดบัอะไร สรุปรวมแลว้ไดป้รับก่ีเปอร์เซ็นตซ่ึ์งหวัหนา้งานจะเป็นคนประเมิน แลว้ผูจ้ดัการ 
จะเป็นคนสรุปผลคะแนนการประเมินต่าง ๆ  
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 Chief 3: ยงัไม่มีค่าตอบแทนในการกระตุน้ยอดผลิต จะมีเฉพาะการปรับเงินเดือน โดย
หวัหนา้งานจะเป็นคนประเมินการทาํงานของพนกังานฝ่ายผลิตตามแบบประเมินเป็นเร่ือง ๆ ไป 
แลว้เสนอใหผู้จ้ดัการรวมคะแนนร่วมกบัจาํนวนวนัการขาดลามาสาย คนท่ีไดใ้บเตือนกจ็ะโดนตดั
คะแนนตามเกณฑท่ี์บริษทักาํหนด ส่วนระดบัหวัหนา้งานผูจ้ดัการจะเป็นคนประเมินเอง ประเมิน
เสร็จกจ็ะใหพ้นกังานเซ็นตรั์บทราบ แลว้เสนอใหผู้บ้ริหารพิจารณา 
 Man 1: โดยปกติไม่มีค่าตอบแทนในส่วนน้ี จริง ๆ แลว้ถา้มีกน่็าจะดี การปรับเงินกมี็ปรับ
ทุกปี แต่ละปีกไ็ม่เท่ากนั เปอร์เซ็นตก์ารปรับกข้ึ็นอยูก่บัผูบ้ริหาร การประเมินกจ็ะมีเกณฑก์าร
ประเมินตามแบบประเมิน แลว้ใหพ้นกังานเซ็นตรั์บทราบ 
 Man 2: ค่าตอบแทนการกระตุน้ยอดผลิตไม่มี ส่วนการประเมินปรับเงินเดือน ผูจ้ดัการ
และหวัหนา้งานจะเป็นคนทาํการประเมินผลการปฏิบติังานของพนกังาน และเสนอผูบ้ริหาร 
 Man 3: ค่าตอบแทนการกระตุน้ยอดผลิตไม่มี การปรับเงินเดือนประจาํปีผูจ้ดัการแจง้วา่ 
มีปรับทุกปีโดยจะมีหวัหนา้งานเป้นคนประเมินตามเกณฑท่ี์กาํหนด  
 Man 4: ค่าตอบแทนการกระตุน้ยอดผลิตเท่าท่ีทราบคือไม่มี แต่ในเร่ืองการประเมินปรับ
เงินเดือนนั้น ผูจ้ดัการแจง้ใหท้ราบวา่จะมีการประเมินการปฏิบติังานควบคู่ไปกบัการประเมินวนั
ขาดลามาสาย ถา้มีใบเตือนกจ็ะถูกตดัคะแนนในเร่ืองของระเบียบวินยัในการทาํงาน  
 สรุปผลการสัมภาษณ์ ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนไดใ้หข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งและเป็นไปใน
ทิศทางเดียวกนั คือ บริษทัมีการจดัทาํแนวทางการปฏิบติั เร่ืองการเล่ือนขั้นเงินเดือนของพนกังาน 
โดยประเมินจากการปฏิบติังานควบคู่ไปกบักสถิติการทาํงาน จาํนวนวนัขาดลามาสาย ตลอดจน
เร่ืองของการเคารพกฏระเบียบขอ้บงัคบัของบริษทั ซ่ึงจะพิจารณาจากจาํนวนใบเตือนมาประกอบ 
โดยทางผูจ้ดัการจะทาํการประเมินร่วมกบัหวัหนา้งาน แลว้เสนอใหผู้บ้ริหารพิจารณาอนุมติัเป็นลาย
ลกัษณ์อกัษร จากนั้นผูบ้ริหารจะเป็นผูก้าํหนดเปอร์เซ็นตก์ารปรับขั้นเงินเดือนในแต่ละปี ซ่ึงจะไม่
เท่ากนัข้ึนอยูก่บัผลประกอบการของบริษทัและดุลยพินิจของผูบ้ริหาร หลงัจากนั้นกใ็หพ้นกังาน
เซ็นตรั์บทราบผลการประเมิน แต่ในค่าตอบแทนในส่วนของฝ่ายผลิตในการกระตุน้ยอดผลิตนั้น
ปัจจุบนัยงัไม่มี จะมีเฉพาะค่าคอมมิชชัน่ในการกระตุน้ยอดขายในส่วนของตาํแน่งพนกังานขาย
เท่านั้น ซ่ึง Chief 2 ซ่ึงเป็นหวัหนา้ช่างไดใ้หค้วามคิดเห็นเพิ่มเติมในเร่ืองน้ีวา่ บริษทัควรจะมี
ค่าตอบแทนในการกระตุน้ยอดผลิตเพื่อเป็นกาํลงัใจในการทาํงานใหก้บัพนกังาน 
 10.  บริษัทมีการสร้างแรงจูงใจให้พนักงานอย่างไร 
 Admin1: โดยปกติแลว้จะมีผลตอบแทนในรูปของโบนสัประจาํปีทุกปี ส่วนจาํนวน 
ก่ีเดือนนั้นข้ึนอยูก่บัผลประกอบการในแต่ละปี มีการปรับขั้นเงินเดือนทุกปี และมีสวสัดิการพื้นฐาน
ตามท่ีกฎหมายกาํหนด เช่น ประกนัสงัคม การตรวจสุขภาพประจาํปี ช่วงไหนท่ีไม่มีการผลิตกใ็ห ้
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พนกังานพกัผอ่นโดยยงัคงจ่ายเงินเดือนและผลตอบแทนค่าจา้งสาํหรับพนกังานรายวนัตามปกติ  
ไม่มีการใหห้ยดุโดยไม่จ่ายค่าจา้ง  
 Admin2: กจ็ะมีสวสัดิการเป็นอาหารกลางวนั สวสัดิการเร่ืองแบบฟอร์มพนกังาน 
ประกนัสงัคม การตรวจสุขภาพประจาํปี และสวสัดิการพื้นฐานต่าง ๆ ตามท่ีกฎหมายกาํหนด และ
จะมีการปรับเงินเดือนในเดือนมกราคมของทุกปี ตลอดจนการจ่ายค่าตอบแทนในรูปของโบนสั
ประจาํปี 
 Admin3: เร่ืองของสวสัดิการจะมีในเร่ืองของประกนัสงัคม อาหารกลางวนั การตรวจสุจ
ภาพประจาํปี แบบฟอร์มพนกังาน และสวสัดิการอ่ืน ๆ ท่ีกฎหมายกาํหนด เช่นการลากิจ ลาป่วย ลา
หยดุพกัผอ่นประจาํปี และจะมีในเร่ืองของการปรับเงินเดือนประจาํปีในทุก ๆ ปี รวมถึงโบนสั
ประจาํปี ซ่ึงข้ึนอยูก่บัผลประกอบการ แต่กจ็ะไดทุ้กปี สุงสุดก ็4 เดือน 
 Chief 1: สวสัดิการกมี็อาหารกลางวนั แบบฟอร์มพนกังาน ประกนัสงัคม การตรวจ
สุขภาพประจาํปี การปรับเงินเดือนในทุก ๆ ตน้ปี โบนสัประจาํปีแลว้แต่ผลประกอบการ แต่ไม่มี
เร่ืองค่าเดินทางและท่ีพกั 
 Chief 2: สวสัดิการมีแบบฟอร์มพนกังาน ประกนัสงัคม ขา้วกลางวนั การปรับเงินเดือน
ประจาํปี โบนสั แต่ไม่มีค่านํ้ามนัให ้
 Chief 3: มี ประกนัสงัคม แบบฟอร์มพนกังาน การตรวจสุขภาพประจาํปี การปรับ
เงินเดือนในเดือนมกราคมของแต่ละปี โบนสั ขา้วกลางวนั 
 Man 1: มี แบบฟอร์มพนกังาน ประกนัสงัคม ขา้วกลางวนั การตรวจสุขภาพประจาํปี  
แต่ไม่มีค่านํ้ ามนัไป-กลบั และมีโบนสัประจาํปี ซ่ึงกไ็ดทุ้กปี แต่ไม่เท่ากนับางปีก ็4 เดือน บางปี 
ก ็2 เดือน 
 Man 2: มีโบนสั การปรับเงินเดือนประจาํปี ประกนัสงัคม ขา้วกลางวนั แบบฟอร์ม
พนกังาน  
 Man 3: มีการปรับเงินเดือนประจาํปีซ่ึงผูจ้ดัการแจง้วา่จะปรับทุกปีสาํหรับพนกังาน 
ท่ีทาํงานครบ 1 ปีข้ึนไป และจะมีโบนสัประจาํปีใหแ้ต่จาํนวนก่ีเดือนนั้นแต่ละปีจะไม่เท่ากนั 
แลว้แต่ผลประกอบการ อ่ืน ๆ กมี็แบบฟอร์ม ประกนัสงัคม ขา้วกลางวนั 
 Man 4: มีแบบฟอร์มพนกังาน เล้ียงขา้วกลางวนั มีประกนัสงัคม ส่วนโบนสัผูจ้ดัการแจง้
วา่ปกติจะมีใหทุ้กปีข้ึนอยูก่บัผลประกอบการ การปรับเงินเดือนกจ็ะมีการประเมินปรับทุกปี
เหมือนกนั 
 สรุปผลสมัภาษณ์ ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนไดใ้หข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งกนัวา่ บริษทัการสร้าง
แรงจูงใจใหพ้นกังานโดยจดัสวสัดิการในเร่ืองของประกนัสงัคม อาหารกลางวนั แบบฟอร์ม 
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พนกังาน การตรวจสุขภาพประจาํปีและสวสัดิการอ่ืน ๆ ท่ีกฎหมายกาํหนด เช่นการลากิจ ลาป่วย  
ลาพกัร้อน และการปรับเงินเดือนประจาํปีในทุก ๆ ปี รวมถึงโบนสัประจาํปีสูงสุด 4 เดือนซ่ึงข้ึนอยู่
กบัผลประกอบการ ในขณะท่ี Chief 1 ไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมวา่บริษทัยงัไม่มีสวสัดิการเร่ืองค่าเดินทาง
และท่ีพกั ส่วน Chief 2 และ Man 1 ไดพ้ดูถึงเร่ืองค่านํ้ามนัไปกลบัวา่ยงัไม่มี 
 11.  ระบบการประเมินผลการปฏิบัตงิานของพนักงานฝ่ายผลติเป็นอย่างไร 
 Admin1: กจ็ะมีสอบทั้งภาคทฤษฎีโดยใชแ้บบทดสอบความรู้ ความสามารถในงาน และ
สอบภาคปฏิบติั การประเมินผลกจ็ะมีเกณฑก์ารประเมิน ผูท้าํการประเมินกจ็ะเป็นหวัหนา้งานใน
ส่วนงานนั้น ๆ  
 Admin2: จะมีขอ้สอบทั้งในภาคทฤษฎีและปฏิบติั ในส่วนทฤษฎีกจ็ะมีในเร่ืองของ 
ความรู้ ความสามารถในงาน ทกัษะต่าง ๆ เป็นตน้ แต่กจ็ะมีในเร่ืองของการทาํงานเป็นทีม  
ความมีมนุษยสมัพนัธ์ การเคารพระเบียบวินยัของบริษทัเขา้มาพิจารณาประกอบร่วมดว้ย 
 Admin3: กจ็ะมีการประเมินเป็นส่วน ๆ ไป ภาคทฤษฎีจะอยูใ่นรูปแบบของขอ้สอบวดั
ความรู้ ความเขา้ใจในงาน ภาคปฏิบติักใ็หป้ฏิบติัจริงไม่วา่จะเป็นในเร่ืองการใชเ้คร่ือง การบาํรุง 
รักษาเคร่ือง ทกัษะต่าง ๆ ซ่ึงจะทาํการประเมินโดยหวัหนา้งาน กจ็ะมีเกณฑก์ารวดัในแต่ละรูปแบบ
ของการประเมิน นอกเหนือจากนั้นกจ็ะมีเร่ืองการเขา้สงัคม การมีนํ้าใจช่วยเหลือเพื่อนร่วมงาน  
การทาํงานเป็นทีม การเคารพเช่ือฟังผูบ้งัคบับญัชา หรือส่วนประเมินท่ีวา่ดว้ยเร่ืองระเบียบวินยัเขา้
มาเก่ียวขอ้ง 
 Chief 1: กจ็ะมีขอ้สอบในการวดัความรู้ความสามารถของพนกังาน มีการสอบภาคปฏิบติั 
สรุปการประเมินผลการปฏิบติังานโดยหวัหนา้งานและผูจ้ดัการโรงงาน ซ่ึงกจ็ะมีเกณฑก์ารให้
คะแนนในส่วนต่าง ๆ อยู ่ถา้ไม่ผา่นกท็าํการประเมินใหม่อีก 15 วนั หรือ 1 เดือน 
 Chief 2: ปกติหวัหนา้งานจะเป็นคนประเมินโดยมีเกณฑช้ี์วดัทั้งในภาคทฤษฎีและปฏิบติั 
จะมีแบบทดสอบความรู้ความสามารถในเร่ืองต่าง ๆ ถา้ไม่ผา่นเกณฑก์จ็ะมีระยะเวลาใหส้อบใหม่  
 Chief 3: หวัหนา้งานจะเป็นคนประเมินเอง การประเมินกจ็ะมีแบบทดสอบท่ีเป็นขอ้สอบ 
และมีการใหค้ะแนนในแต่ละขอ้ ถา้รวมคะแนนไม่ผา่นเกณฑก์อ็บรมแลว้สอบใหม่ในอีก 10 วนั 
หรือ 15 วนั ภาคปฏิบติักจ็ะมีสงัเกตการณ์ทาํงาน การใชเ้คร่ืองดูแลเคร่ืองอยา่งถูกตอ้ง 
 Man 1: กมี็แบบทดสอบวดัความรู้ความเขา้ใจในงาน และใหส้อบภาคปฏิบติัโดย 
หวัหนา้งาน และผูจ้ดัการโรงงานจะเป็นคนประเมิน ถา้ไม่ผา่นกใ็หเ้วน้ช่วงสอบใหม่ 
 Man 2: ท่ีผา่นมากมี็ใหส้อบโดยใชแ้บบทดสอบ หวัหนา้งานกจ็ะประเมินสรุปผลคะแนน
ส่งใหผู้จ้ดัการ หลงัจากนั้นกมี็การสอบภาคปฏิบติัเร่ืองทกัษะ และวิธีการใชเ้คร่ือง การทาํความ
สะอาดเคร่ืองตาม Work instruction  
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 Man 3: มีการใหท้าํแบบทดสอบเก่ียวกบัความรู้ความเขา้ใจในกาปฏิบติังาน และสอบ
ปฏิบติัจริงในเร่ืองวิธีการปฏิบติังานต่าง ๆ ท่ีอยูใ่น Work instruction  
 Man 4: ประเมินโดยใชแ้บบทดสอบความรู้ความสามารถในงานตามขอ้กาํหนดใน
ระเบียบวิธีการปฏิบติังาน และใหส้อบภาคปฏิบติัเพื่อดูทกัษะ ความชาํนาญ ความรู้ความเขา้ใจ  
และความสามารถในการปรับเคร่ือง หวัหนา้งานกบัผูจ้ดัการจะเป็นคนประเมินวา่ผา่นตามเกณฑ ์
ท่ีกาํหนดหรือไม่ ถา้ไม่ผา่นกจ็ะใหส้อบใหม่ 
 สรุปผลสมัภาษณ์ ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนไดใ้หข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งและเป็นไปในทิศทาง
เดียวกนัวา่ระบบการประเมินผลการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ายผลิต จะแบ่งเป็น 2 ส่วน ส่วนท่ี 1 
เป็นภาคทฤษฎีซ่ึงอยูใ่นรูปแบบของขอ้สอบวดัความรู้ ความเขา้ใจในงาน และส่วนท่ี 2 เป็น
ภาคปฏิบติั เพือ่ทดสอบทกัษะ ความชาํนาญ ความรู้ความเขา้ใจ และความสามารถในการใชเ้คร่ือง 
ตลอดจนการบาํรุงรักษาเคร่ือง โดยมีหวัหนา้งานและผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูป้ระเมิน โดยใชเ้กณฑ์
การวดัในแต่ละรูปแบบของการประเมิน ถา้ไม่ผา่นตามเกณฑท่ี์กาํหนดกจ็ะมีระยะเวลา 15-30 วนั
ใหส้อบและประเมินใหม่  
 12.  บริษัทมีการเกบ็ข้อมูลคุณภาพสินค้าระหว่างกระบวนการผลติประจําวนัและจัดทาํ
รายงานสินค้าทีไ่ม่ได้มาตรฐาน พร้อมนําข้อมูลไปประชุมวเิคราะห์หาสาเหตุ และวธีิการแก้ไข 
ทุกคร้ังหรือไม่อย่างไร 
 Admin1: หวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพจะเป็นคนตรวจสอบ บนัทึก และจดัทาํรายงาน
ต่าง ๆ ในส่วนน้ี หลงัจากนั้นกจ็ะประชุมร่วมกบัผูจ้ดัการโรงงานในทุกสปัดาห์เพื่อวิเคราะห์กา
สาเหตุและวิธีการแกไ้ขโดยจะเกบ็รวบรวมขอ้มูลเสนอเป็นรายงานประจาํเดือนข้ึนมา 
 Admin2: ปกติทาง QC จะมีการตรวจสอบและบนัทึกขอ้มูลคุณภาพตลอดจนยอดสูญเสีย
ต่าง ๆ ในแต่ละวนั รายงานผูจ้ดัการโรงงาน ผูจ้ดัการโรงงานกจ็ะทาํการประชุม วิเคราะห์หาสาเหตุ
และการแกไ้ข จากนั้นจดัทาํเป็นรายงานประจาํเดือนเสนอผูบ้ริหาร 
 Admin3: QC จะมีทาํการตรวจสอบคุณภาพทุกขั้นตอนในกระบวนการผลิตและจดัทาํ
บนัทึกยอดสูญเสียต่าง ๆ ในแต่ละวนั เพือ่นาํขอ้มูลท่ีไดไ้ปวิเคราะห์หาสาเหตุและการแกไ้ข Case 
by case ร่วมกบัผูจ้ดัการโรงงานและช่างควบคุมเคร่ือง โดยมีการจดัประชุมฝ่ายผลิตในทุก ๆ 
สปัดาห์และนาํเสนอขอ้มูลเป็นรายงานประจาํเดือน 
 Chief 1: ฝ่ายควบคุมคุณภาพมีทาํหนา้ท่ีในการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ในทุกขั้นตอน
ตั้งแต่กระบวนการรับวตัถุดิบตลอดจนไปถึงกระบวนการส่งมอบสินคา้ โดยมีการจดัทาํเป็นบนัทึก
การตรวจสอบในทุกขั้นตอน และมีการจดัทาํรายงานสินคา้ท่ีไม่ไดม้าตรฐานในแต่ละวนั และนาํ
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ขอ้มูลท่ีไดไ้ปวิเคราะห์หาสาเหตุและการแกไ้ขร่วมกบัผูจ้ดัการโรงงาน และฝ่ายต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง
ในทุกสปัดาห์ แต่บางสปัดาห์กไ็ม่ไดป้ระชุมหากไม่มีปัญหาอะไร 
 Chief 2: มีบนัทึกการตรวจสอบคุณภาพและจดัทาํรายงานสินคา้ท่ีไม่ไดม้าตรฐาน โดย QC 
เป็นคนทาํ ซ่ึงพอเกิดปัญหาข้ึนในแต่ละวนั กมี็การประชุมวิเคราะห์หาสาเหตุ และวธีิแกไ้ขร่วมกนั 
ในแต่ละวนัทนัทีเป็นเร่ือง ๆ ไป และมีการนาํตวัเลขมาวเิคราะห์ ประชุมอีกคร้ังในปลายสัปดาห์ 
 Chief 3: ทาง QC จะเป็นคนตรวจสอบและรายงานปัญหาใหผู้จ้ดัการโรงงานรับทราบ 
จากนั้นกจ็ะวเิคราะห์หาสาเหตุ และแกไ้ขโดยทนัที และจะมีการประชุมในทุกสปัดาห์ แต่บาง
สปัดาห์ท่ีไม่มีปัญหาอะไรมากนกั และยูใ่นช่วงเร่งผลิต คนงานไม่พอ กไ็ม่ไดป้ระชุม 
 Man 1: ทาง QC จะเป็นจดัทาํบนัทึกขอ้มูลการตรวจสอบต่าง ๆ และรายงานปัญหาให้
ผูจ้ดัการโรงงานรับทราบ จากนั้นกจ็ะวิเคราะห์หาสาเหตุ และแกไ้ขหนา้งาน และบางทีกมี็การ
ประชุมในปลายสปัดาห์อีกคร้ัง 
 Man 2: มีการจดัทาํบนัทึกรายงานการตรวจสอบคุณภาพสินคา้และรายงานสินคา้ท่ีไม่ได้
มาตรฐาน โดยฝ่ายควบคุมคุณภาพและผูจ้ดัการโรงงานจะเรียกประชุมปลายสปัดาห์ เพื่อนาํขอ้มูล
มาวิเคราะห์หาสาเหตุและการแกไ้ข 
 Man 3 มีบนัทึกรายงานการเกบ็ขอ้มูลคุณภาพสินคา้ต่าง ๆ และสินคา้ท่ีไม่ไดม้าตรฐาน
ประจาํวนั เช่น บนัทึกซองร่ัว และมีการประชุมหาสาเหตุและวิธีแกไ้ขทุกสปัดาห์ แต่บางสปัดาห์  
ถา้เดินเคร่ืองได ้ไม่มีปัญหา ไม่มี break down และเร่งผลิตกไ็ม่ไดป้ระชุม 
 Man 4: มีการบนัทึกขอ้มูลคุณภาพสินคา้ในทุกขั้นตอนการผลิต และมีการเกบ็ยอดสูญเสีย
ประจาํวนั โดยมีการจดัทาํบนัทึกสาเหตุของการสูญเสีย และการแกไ้ขในแต่ละเคส พอปลายสปัดาห์
ผูจ้ดัการโรงงานกจ้ะเรียกประชุม แลว้นาํตวัเลข ขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีไดม้าวิเคราะห์ แต่บางสปัดาห์ท่ีเร่ง
การผลิต ผลิตไม่ทนั กเ็วน้ไปประชุมในสปัดาห์อ่ืน 
 สรุปผลสมัภาษณ์ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนต่างใหข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งกนัวา่ฝ่ายควบคุม
คุณภาพมีการเกบ็ขอ้มูลคุณภาพของสินคา้ระหวา่งกระบวนการผลิตในทุกขั้นตอน ตั้งแต่
กระบวนการรับวตัถุดิบตลอดจนถึงกระบวนการส่งมอบสินคา้ และมีการจดัทาํรายงานสินคา้ 
ท่ีไม่ไดม้าตรฐานในแต่ละวนั พร้อมนาํขอ้มูลท่ีไดไ้ปประชุมวิเคราะห์หาสาเหตุและวิธีการแกไ้ข
ร่วมกบัช่างควบคุมเคร่ืองและผูจ้ดัการโรงงานในปลายสปัดาห์ แต่ทั้งน้ีหวัหนา้งานและพนกังาน 
ไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมวา่ ในบางสปัดาห์ท่ีมีการเร่งการผลิต ผลิตไม่ทนั กาํลงัคนไม่เพียงพอ และไม่มี 
Break down หรือปัญหาในการผลิตมากนกั กจ็ะไม่มีการเรียกประชุม โดยจะทาํการประชุมอีกคร้ัง
ในสปัดาห์ถดัไป 
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 13.  บริษัทมีการวดัผลการผลติให้เป็นไปตามเป้าหมายหรือไม่ และถ้าไม่เป็นไปตามเป้า 
มีวธีิการจัดการอย่างไร 
 Admin1: มีเป้าหมายการผลิตประจาํวนั ประจาํเดือน ถา้ไม่ไดต้ามเป้าท่ีวางไว ้กจ็ะมีการ
ทาํ O.T. เพิ่ม 
 Admin2: มีการกาํหนดเป้าการผลิตในแต่ละวนั ถา้ผลิตไม่ทนัตามเป้ากจ็ะใหพ้นกังานทาํ 
O.T.  
 Admin3: มีการกาํหนดเป้าหมายการผลิตประจาํวนั ประจาํสปัดาห์ ประจาํเดือน ถา้โดยมี
การนาํขอ้มูลผลผลิตประจาํวนัมาวิเคราะห์ ถา้ไม่เป็นไปตามเป้า กจ็ะมีการกาํหนดแผนการทาํ O.T.  
ในแต่ละสปัดาห์เพื่อใหไ้ดผ้ลผลิตตามเป้าประจาํเดือนท่ีวางไว ้
 Chief 1: มีการกาํหนดเป้าหมายการผลิตในแต่ละวนั และนาํขอ้มูลการผลิตมาวิเคราะห์ 
ในแต่ละสปัดาห์วา่เป็นไปตามเป้าท่ีวางไวห้รือไม่ ถา้ไม่ไดต้ามเป้ากจ็ะมีการสัง่ทาํ O.T.  
 Chief 2: มีเป้าการผลิตประจาํวนั ประจาํสปัดาห์ และประจาํเดือน ถา้ไม่ไดต้ามเป้ากจ็ะมี
การสัง่ทาํ O.T.  
 Chief 3: มีเป้าการผลิตประจาํวนั ประจาํสปัดาห์ ถา้ปลายสปัดาห์ไม่ไดต้ามเป้า ผูจ้ดัการ
โรงงานกจ็ะสัง่ทาํ O.T. 
 Man 1: มีเป้าการผลิตประจาํวนัมาให ้ถา้ไม่ไดต้ามเป้า ปลายสปัดาห์หรือสปัดาห์ถดัไป
ผูจ้ดัการโรงงานกจ็ะสัง่ทาํ O.T. 
 Man 2: มีเป้าการผลิตประจาํวนั ประจาํสปัดาห์ ถา้ไม่ไดต้ามเป้าท่ีกาํหนด กจ็ะมีการสัง่
ใหพ้นกังานทาํ O.T. 
 Man 3: ปกติจะมีการกาํหนดเป้าการผลิตในแต่ละวนั พอผา่นไป 1 สปัดาห์ถา้ไม่ไดต้าม
เป้ากจ็ะมีการประชุมและสัง่ทาํ O.T. 
 Man 4: มีการกาํหนดเป้าหมายการผลิตในแต่ละวนัในใบสัง่การผลิต ถา้ผา่นไป 1 
สปัดาห์แลว้ไม่ไดต้ามเป้า ขาดเป้าอยูเ่ท่าไหร่ ผูจ้ดัการโรงงานกจ็ะสัง่ทาํ O.T. เพื่อใหไ้ดต้ามเป้า 
 สรุปผลสมัภาษณ์ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนต่างใหข้อ้มูลในทิศทางเดียวกนัวา่บริษทัมีการ
วดัผลการผลิตโดยมีการกาํหนดเป้าหมายการผลิตประจาํวนั ประจาํสปัดาห์และประจาํเดือน  
และมีการนาํขอ้มูลผลผลิตในแต่ละวนัมาวิเคราะห์ หากไม่เป็นไปตามเป้า กจ็ะมีการกาํหนดแผน 
ในการทาํ O.T. ต่อไป 
 14.  บริษัทมีการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบก่อนรับเข้ากระบวนการผลติหรือไม่ อย่างไร 
และหากวตัถุดิบไม่เป็นไปตาม Spec ทีก่าํหนด บริษัทมีวธีิการจัดการอย่างไร 
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 Admin1: มี QC เป็นผูต้รวจสอบคุณภาพวตัถุดิบก่อนเขา้โรงงานในแต่ละรอบวา่เป็นไป
ตาม SPEC ท่ีกาํหนดหรือไม่ ถา้ไม่เป็นไปตาม Spec หรือมาตรฐานท่ีวางไวก้จ็ะทาํการ Reject  
และขอเปล่ียน Lot ใหม่ 
 Admin2: ปกติจะมีการกาํหนด Spec วตัถุดิบในแต่ละตวัเอาไว ้ซ่ึงทุกคร้ัง QC จะเป็น 
ผูต้รวจสอบคุณภาพวตัถุดิบก่อนเขา้โรงงาน ถา้ไม่เป็นไปตาม Spec ท่ีกาํหนดกจ็ะทาํการ Reject 
และแจง้ให ้Supplier ทราบเพื่อขอเปล่ียน Lot ใหม่ 
 Admin3: บริษทัมีขอ้กาํหนดมาตรฐานของวตัถุดิบในแต่ละตวั และจะมี QC เป็น 
ผูต้รวจสอบ ถา้คุณภาพวตัถุดิบไม่ผา่นตาม Spec กจ็ะทาํการ Reject และแจง้ใหท้าง Supplier  
ทราบเพ่ือขอเปล่ียนวตัถุดิบ Lot ใหม่ 
 Chief 1: QC จะเป็นผูต้รวจสอบ วตัถุดิบก่อนเขา้โรงงานวา่เป็นไปตามขอ้กาํหนด
มาตรฐานหรือไม่ ซ่ึงจะมีบนัทึกการรับวตัถุดิบในแต่ละคร้ังแนบกบัใบ Cert. ถา้ไม่เป็นไปตาม  
Spec ท่ีกาํหนด กจ็ะทาํการ Reject และรายงานปัญหาใหท้าง Supplier ทราบ และขอเปล่ียนวตัถุดิบ 
Lot ใหม่ 
 Chief 2: จะมี QC จะเป็นผูต้รวจสอบคุณภาพวตัถุดิบเบ้ืองตน้ก่อนเขา้โรงงาน ถา้ไม่ได้
ตาม Spec กจ็ะทาํการ Reject ขอเปล่ียน Lot ใหม่ หรือถา้เจอปัญหาระหวา่งกระบวนการผลิตกจ็ะ
ถ่ายรูปไวแ้ลว้ส่งไปแจง้ทาง Supplier เพื่อเกบ็ไวเ้คลม  
 Chief 3: QC จะเป็นผูต้รวจสอบวตัถุดิบก่อนรับเขา้โรงงาน ถา้ไม่ไดต้าม Spec กจ็ะทาํการ 
Reject ขอเปล่ียน Lot ใหม่  
 Man 1: QC จะเป็นคนตรวจสอบวตัถุดิบตอนรับเขา้โรงงานวา่ไดต้าม Spec หรือไม่  
ถา้ไม่ผา่นตามท่ีกาํหนดไว ้กจ็ะทาํการ Reject  
 Man 2:  QC จะตรวจสอบวตัถุดิบก่อนรับเขา้โรงงาน ถา้ไม่ไดต้าม Spec ท่ีบริษทักาํหนด
ไว ้กจ็ะส่งเปล่ียนหรือส่งคืน 
 Man 3: บริษทัจะมีการกาํหนด Spec วตัถุดิบในแต่ละตวั และจะมี QC เป็นคนตรวจสอบ
วตัถุดิบในแต่ละรอบวา่เป็นไปตามท่ีกาํหนดหรือไม่ ถา้ไม่เป็นไปตามท่ีกาํหนด กจ็ะทาํรายงาน 
เพื่อส่งคืน 
 Man 4: บริษทัจะมี Spec วตัถุดิบแต่ละตวักาํหนดไว ้ถา้ QC ตรวจสอบแลว้ไม่ผา่นตาม 
ท่ีกาํหนด กจ็ะไม่รับเขา้โรงงานและจะส่งไปเปล่ียนหรือคืน 
 สรุปผลสมัภาษณ์ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนต่างใหข้อ้มูลสอดคลอ้งกนัวา่บริษทัมีขอ้กาํหนด
มาตรฐานของวตัถุดิบในแต่ละตวั และมีการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบก่อนรับเขา้กระบวนการผลิต 
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หากวตัถุดิบไม่เป็นไปตาม Spec ท่ีกาํหนด ทาง QC รายงานปัญหาให ้Supplier ทราบเพื่อทาํการส่ง
เปล่ียนหรือส่งคืน 
 15.  บริษัทมีการ Maintenance เคร่ืองจักรตามกาํหนดเวลาและจัดทาํบันทกึการซ่อม
บํารุงเคร่ืองจักรไว้เป็นลายลกัษณ์อกัษรหรือไม่ อย่างไร 
 Admin1: มีการซ่อมบาํรุงตามระยะเวลาและตารางท่ีกาํหนด และมีการจดัทาํบนัทึกเกบ็
ไวเ้ป็นลายลกัษณ์อกัษรในหอ้งผลิต  
 Admin2: ช่างเราเองกจ็ะมีการตรวจเช็คการทาํงานของเคร่ืองจกัรก่อนเร่ิมงาน และหลงั
เลิกงานทุกวนัอยูแ่ลว้ นอกจากน้ีกจ็ะมีการเรียกช่างภายนอกเขา้มา Maintenance ตามระยะเวลา 
ท่ีกาํหนด แต่ละคร้ังกจ็ะมีบนัทึกไวเ้ป็นลายลกัษณ์อกัษร  
 Admin3: โดยปกติทุกวนัช่างจะทาํการตรวจเช็คสภาพและการทาํงานของเคร่ืองจกัรก่อน
เร่ิมงานตามขั้นตอนและวิธีการปฏิบติังาน ซ่ึงจะมี Checklist ในการตรวจเช็ค และจะมีตารางการทาํ
ความสะอาดเคร่ืองจกัรหลงัเลิกงาน นอกจากน้ีกจ็ะมีการ Maintenance เคร่ืองจกัรตามระยะเวลา 
ท่ีกาํหนดโดยเรียกช่างบริษทัผูผ้ลิตเขา้มา ซ่ึงกจ็ะมีบนัทึกการซ่อมบาํรุงเป็นลายลกัษณ์อกัษร  
 Chief 1: ก่อนเร่ิมงานกจ็ะมีการตรวจเช็คสภาพและการทาํงานของเคร่ืองจกัรประจาํวนั
ตาม Checklist หลงัเลิกงานกจ็ะมีการทาํความสะอาดตามวิธีการทาํความสะอาดท่ีกาํหนดไวใ้น 
Work instruction และจะมีการเรียกช่างขา้งนอกเขา้มา Maintenance เม่ือถึงรอบระยะเวลาท่ีกาํหนด 
ซ่ึงทุกขั้นตอนกจ็ะมีบนัทึกไวต้รวจสอบเป็นลายลกัษณ์อกัษร  
 Chief 2: มีบนัทึกการตรวจเช็คเคร่ืองจกัร และการทาํความสะอาดทั้งก่อนและหลงัเลิกงาน 
และจะมีช่างภายนอกจากบริษทัท่ีซ้ือเคร่ืองเขา้มา Maintenance ตามตารางการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร 
 Chief 3: ปกติบริษทักจ็ะเรียกช่างขา้งนอกมาซ่อมบาํรุงเคร่ืองตามรอบระยะเวลา แต่ทุกวนั
ก่อนเขา้งาน ช่างเรากจ็ะมีการตรวจเช็คเคร่ืองจกัรวา่พร้อมใชง้านหรือไม่ตาม Check list ทุกวนัอยูแ่ลว้  
 Man 1: มีการตรวจเช็คความพร้อมของเคร่ืองจกัรก่อนใชง้านทุกวนัตาม Check หลงัเลิก
งานกจ็ะมีการทาํความสะอาดตามขั้นตอนท่ีกาํหนด และจะมีการเรียกช่างภายนอกเขา้มาซ่อมบาํรุง
เม่ือถึงเวลาตามตารางท่ีกาํหนด 
 Man 2: มีการตรวจสอบการทาํงานของเคร่ืองและบนัทึกตาม Check list ทุกวนั พอถึง
เวลา Maintenance เคร่ือง ผูจ้ดัการกจ็ะเรียกใหช่้างภายนอกเขา้มาตรวจเช็คและซ่อมบาํรุงอยา่ง
ละเอียด แต่ละคร้ังกจ็ะมีบนัทึกเกบ็ไว ้ 
 Man 3: มีการเช็คการทาํงานของเคร่ืองและบนัทึกใน Check list ทุกวนัก่อนทาํงาน  
พอหลงัเลิกงานกมี็บนัทึกการทาํความสะอาดเคร่ือง และจะมีช่างภายนอกเขา้มาซ่อมบาํรุงเคร่ือง
ตามระยะเวลา ตามรอบท่ีกาํหนดในตาราง  
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 Man 4: มี Check list การตรวจเช็คสภาพและการทาํงานของเคร่ืองจกัรประจาํวนัก่อน
ทาํงาน และจะมีการเรียกช่างภายนอกจากบริษทัเคร่ืองจกัรเขา้มาซ่อมบาํรุงเคร่ืองตามระยะเวลา 
ท่ีกาํหนด  
 สรุปผลสมัภาษณ์ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนต่างใหข้อ้มูลไปในทิศทางเดียวกนัวา่บริษทัมีการ 
Maintenance เคร่ืองจกัรตามกาํหนดเวลาและจดัทาํบนัทึกการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรไวเ้ป็นลายลกัษณ์
อกัษรโดยมีการตรวจเช็คสภาพและการทาํงานของเคร่ืองจกัรตาม Check list ประจาํวนั ทุกคร้ังก่อน
เร่ิมงาน และมีการทาํความสะอาดเคร่ืองจกัรตามขั้นตอนและวิธีการปฏิบติังานท่ีกาํหนด นอกเหนือ 
จากน้ีกมี็การเรียกช่างภายนอกจากบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรเขา้มา Maintenance ตามรอบระยะเวลา 
ท่ีกาํหนด 
 16.  การส่ือสารเกีย่วกบัการผลติภายในองค์กร มีความชัดเจน เพือ่ป้องกนัความผดิพลาด
ในการส่ังงาน การปฏิบัติงานตามคาํส่ัง หรือไม่ อย่างไร 
 Admin1: ในส่วนของฝ่ายผลิตจะมีการสัง่งานผา่นใบสัง่การผลิต ซ่ึงกจ็ะมีความชดัเจน 
เน่ืองจากจะมีการแยกรายละแยกส่วนงานเป็นฝ่าย ๆ ไป โดยจะกาํหนดวา่ฝ่ายไหนทาํอะไรบา้ง 
 Admin2: กช็ดัเจนนะ ในส่วนของในส่วนของฝ่ายผลิตจะมีใบสัง่การผลิตในการสัง่งาน 
โดยกาํหนดเป้าประจาํวนั วา่แต่ละฝ่ายตอ้งทาํอะไรบา้ง ถา้มีการเปล่ียนแปลงผูจ้ดัการกจ็ะแจง้ให้
พนกังานทราบเป็นเคสเคสไป 
 Admin3: ในส่วนของฝ่ายผลิตกจ็ะมีใบสัง่การผลิตประจาํวนัในการสัง่งาน ซ่ึงจะกาํหนด
รายละเอียด และเป้าหมายประจาํวนัไวอ้ยา่งชดัเจน บางคร้ังอาจมีการเปล่ียนแปลงข้ึนอยูก่บั Order 
การสัง่ซ้ือของลูกคา้ ทางผูจ้ดัการโรงงานกจ็ะประสานงานกบัฝ่ายจดัซ้ือทาง e-mail และเขา้ไปแจง้
การเปล่ียนแปลงใหฝ่้ายผลิตทราบ ซ่ึงในใบสัง่การผลิตกจ็ะมีการระบุสาเหตุการเปล่ียนแพลน 
การผลิตในแต่ละกรณีไว ้
 Chief 1: มีใบสัง่การผลิตในการสัง่งาน และถา้มีการเปล่ียนแพลนการผลิต ผูจ้ดัการ
โรงงานกจ็ะเขา้มาสัง่การผลิตใหม่ และจะบนัทึกการเปล่ียนแปลงไวใ้นใบสัง่การผลิต 
 Chief 2: มีการสัง่งานในใบสัง่การผลิตโดยแยกเป็นแต่ละฝ่าย ถา้มีการเปล่ียนแปลง 
ผูจ้ดัการโรงงานจะเขา้มาแจง้ และบนัทึกสาเหตุไวใ้นใบสัง่ 
 Chief 3: ใชใ้บสัง่การผลิตในการสัง่งาน แต่กมี็หลายคร้ังท่ีมี Order แทรก ทาํใหก้าร 
การแพค็สินคา้มีการเปล่ียนแปลง ผูจ้ดัการกจ็ะเขา้มาแจง้เปล่ียน 
 Man 2: มีใบสัง่การผลิตในการสัง่งานแต่ละวนั ท่ีผา่นมากไ็ม่มีความผดิพลาด เพราะ
พนกังานแต่ละฝ่ายกจ็ะปฏิบติังานตามใบสัง่ท่ีเขียนไว ้
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 Man 2: ปกติกจ็ะมีการสัง่งานผา่นใบสัง่การผลิต ในส่วนของฝ่ายผสมและบรรจุไม่ค่อยมี
การเปล่ียนแปลง แต่ในส่วนของฝ่ายแพค็มีการเปล่ียนแปลงบ่อยเหมือนกนั 
 Man 3: การสัง่งานกใ็ชใ้บสัง่การผลิต ความผดิพลาดในการสัง่งานไม่ค่อยมี มีแต่การ
เปล่ียนแปลงสินคา้ท่ีจะแพค็ในแต่ละวนั ข้ึนอยูก่บั Order ท่ีเขา้มาแทรก 
 Man 4: ปกติพนกังานกจ็ะทาํงานตามใบสัง่การผลิตในแต่ละวนัท่ีเขียนไว ้ซ่ึงการส่ือสาร
กไ็ม่ค่อยมีความผดิพลาด แต่ฝ่ายแพค็จะมีการเปล่ียนแผนการแพค็สินคา้บ่อย ถา้มี Order เร่งด่วน 
เขา้มา 
 สรุปผลสมัภาษณ์ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนต่างใหข้อ้มูลสอดคลอ้งกนัวา่การส่ือสารเก่ียวกบั
การผลิตภายในองคก์รมีความชดัเจน โดยใชใ้บสัง่การผลิตประจาํวนัในการสัง่งานเพ่ือป้องกนั 
ความผดิพลาด และในกรณีท่ีมีการเปล่ียนแปลงแพลนการผลิต กจ็ะมีการแจง้ใหพ้นกังานทราบและ
บนัทึกสาเหตุและการเปล่ียนแปลงไวใ้นใบสัง่การผลิต ทั้งน้ี Chief 3 ซ่ึงเป็นหวัหนา้งานฝ่ายแพค็ 
ไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมวา่หลายคร้ังท่ีมี Order แทรก ทาํใหค้าํสัง่การแพค็สินคา้มีการเปล่ียนแปลง  
ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการใหข้อ้มูลของ Man 2, Man 3 และ Man 4  
 ตอนที ่3 การพฒันากระบวนการบรรจุภณัฑ์ซองกาแฟสําเร็จรูปของบริษัทเทโรแลบ 
(ประเทศไทย) จํากดั 
 1.  บริษทัมีการวางแผนพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูป
ของบริษทัไวอ้ยา่งไร 
 Admin1: เร่ืองของการพฒันาประสิทธิภาพนั้น ตอ้งหาและกาํจดัสาเหตุรากฐานของ
ปัญหาท่ีแทจ้ริง โดยเนน้ในเร่ืองของการพฒันากระบวนการทาํงาน โดยใชห้ลกัการเก่ียวกบั PDCA 
มาเก่ียวขอ้ง โดยตอ้งพฒันาทั้งองคก์ร ไม่วา่จะเป็นตั้งแต่เร่ืองนโยบายบริหาร คน เคร่ืองจกัร 
วตัถุดิบ ตลอดจนวิธีการปฏิบติังาน  
 Admin2: เร่ืองของการพฒันาประสิทธิภาพนั้น อาจมีความจาํเป็นตอ้งส่งพนกังานไป
อบรมเพ่ิมเติม และตอ้งหาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงใหไ้ดก่้อนวา่ยอดสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเกิดจากปัจจยั
ใดกนัแน่ แลว้ค่อยไปปรับแก ้โดยตอ้งวางแผนและทาํอยา่งจริงจงั มีการประชุมถ่ีข้ึน มีการวิเคราะห์
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนแลว้เกบ็เป็นสถิติไวทุ้กคร้ัง แลว้นาํปัญหาต่าง ๆ มาทาํการแกไ้ขอยา่งจริงจงั 
 Admin3: ในมุมมอง มองวา่พนกังานมีความจาํเป็นท่ีจะตอ้งไดรั้บการฝึกอบรมภายนอก
เพิ่มข้ึนทุกคนในส่วนของการอบรม และสมรรถนะท่ีจาํเป็นในงาน และจาํเป็นตอ้งสร้างแรงจูงใจ
ในการทาํงานใหพ้นกังานมีกาํลงัใจ และกระตุน้แรงขบัในการทาํงานเพิ่มข้ึน อาจจะเป็น
ผลตอบแทนในรูปของตวัเงิน เบ้ียขยนั การเขียน Bottom up อะไรต่าง ๆ ซ่ึงน่าจะช่วยไดม้าก  
อีกทั้งยงัตอ้งปลูกฝังจิตสาํนึกดา้นคุณภาพ เพื่อใหพ้นกังานไดต้ระหนกัเห็นถึงความสาํคญัของ 
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คุณภาพมากข้ึน จิตสาํนึกรักองคก์ร มีความรู้สึกเหมือนตวัเองเป็นเจา้ของ และจดักิจกรรมเพ่ือสร้าง
เสริมความรักความสามคัคี ตลอดจนสร้างวฒันธรรมองคก์รใหม่ใหพ้นกังานสามารถทาํงานร่วมกนั
อยา่งไม่มีขอ้ขดัแยง้ 
 สรุปผลสมัภาษณ์ ผูบ้ริหารต่างใหข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งกนัวา่ ในเร่ืองของการพฒันา
ประสิทธิภาพนั้น ตอ้งหาและกาํจดัสาเหตุรากฐานของปัญหาท่ีแทจ้ริง โดยเนน้ในเร่ืองของการ
พฒันากระบวนการทาํงานทั้งองคก์ร ไม่วา่จะเป็นตั้งแต่เร่ืองนโยบายบริหาร คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ 
ตลอดจนวิธีการปฏิบติังาน ในขณะท่ีผูจ้ดัการไดใ้หค้วามคิดเห็นเพิ่มเติมวา่ พนกังานทุกคนมีความ
จาํเป็นท่ีจะตอ้งไดรั้บการฝึกอบรมภายนอกเพิ่มข้ึนในเร่ืองสมรรถนะท่ีจาํเป็นในการปฏิบติังาน  
และบริษทัจาํเป็นตอ้งสร้างแรงจูงใจในการทาํงานใหพ้นกังานมีกาํลงัใจ และกระตุน้แรงขบัใน 
การทาํงานเพ่ิมข้ึน ซ่ึงอาจจะเป็นผลตอบแทนในรูปของตวัเงิน เบ้ียขยนั การเขียน Bottom up อะไร
ต่าง ๆ ซ่ึงน่าจะช่วยไดม้าก อีกทั้งยงัตอ้งปลูกฝังจิตสาํนึกดา้นคุณภาพ เพื่อใหพ้นกังานไดต้ระหนกั
เห็นถึงความสาํคญัของคุณภาพมากข้ึน มีจิตสาํนึกรักองคก์ร มีความรู้สึกเหมือนตวัเองเป็นเจา้ของ 
และจดักิจกรรมเพ่ือสร้างเสริมความรักความสามคัคี ตลอดจนสร้างวฒันธรรมองคก์รใหม่ให้
พนกังานสามารถทาํงานร่วมกนัอยา่งไม่มีขอ้ขดัแยง้ 
 ตอนที ่4 รูปแบบกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟสําเร็จรูปของบริษัทเทโรแลบ 
(ประเทศไทย) จํากดั ในอนาคต 
 1.  ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากแนวทางการแกปั้ญหาเป็นอยา่งไร 
 Admin1: กระบวนการบรรจุในอนาคต ตอ้งมีการพฒันาใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
รูปลกัษณ์ของซองท่ีออกมาถึงมือลูกคา้ตอ้งสวยงาม ไม่มีรอยยบั รอยเหล่ือม ท่ีสาํคญัตอ้งไม่มี 
ซองร่ัวหลุดไป และสาํคญักวา่นั้นยอดสูญเสียทั้งกระบวนการผลิตตอ้งลดลง หรือถา้ไม่มีเลยได ้
กจ็ะดี หากทาํไดต้น้ทุนต่าง ๆ ในการผลิต ไม่วา่จะเป็นตน้ทุนวตัถุดิบ การซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร 
ตน้ทุนดา้นแรงงาน อะไรพวกน้ีกจ็ะลดลงไดม้าก เม่ือขั้นตอนการทาํงานลดลง ความสูญเสียลดลง 
กาํไรต่อหน่วยกเ็พิ่มข้ึน เม่ือบริษทัมีกาํไรเพิ่มข้ึนผลตอบแทนกจ็ะกลบัสู่พนกังาน  
 Admin2 รูปแบบการบรรจุภณัฑท่ี์มีประสิทธิภาพในอนาคตนั้น ตอ้งลดจาํนวน Break 
down ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ลดความสูญสีย ความสูญเปล่าทั้งหมด ไม่วา่จะเป็นตวัวตัถุดิบ 
ตน้ทุน แรงงาน เวลา อีกทั้งตอ้งพฒันาวิธีการบรรจุและบรรจุภณัฑใ์หส้อดคลอ้งต่อความตอ้งการ
ของผูบ้ริโภคท่ีมีความตอ้งการผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพสูงข้ึน ซองบรรจุภณัฑท่ี์สวยงาม จะส่งผลต่อ
ภาพลกัษณ์ท่ีดีขององคก์ร แสดงใหเ้ห็นถึงขั้นตอนการบรรจุภณัฑแ์ละกระบวนการทาํงานท่ีมี
ประสิทธิภาพ 
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 Admin3: ปัจจุบนัทางบริษทัพยายามท่ีจะปรับปรุงและพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการ
บรรจุซองกาแฟใหต้อบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ท่ีมีความคาดหวงัสูงข้ึน และจะมากข้ึนเร่ือย ๆ 
ในอนาคต โดยซองท่ีออกมาถึงมือลูกคา้นั้นตอ้งมีรูปลกัษณ์ท่ีสวยงาม ไม่มีรอยยบั รอยเหล่ือม ทั้งน้ี
กระบวนการบรรจุท่ีมีประสิทธิภาพตอ้งลดขั้นตอนการทาํงาน ยอดสูญเสียทั้งของเสียในส่วนท่ีเป็น
เน้ือกาแฟและของเสียจากมว้นฟิลม์จะตอ้งลดลง กระบวนการบรรจุตอ้งไม่มี Break down ไม่เกิด
ตน้ทุนสูญเปล่าของวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร และแรงงาน ซ่ึงหากทาํไดย้อดขายและผลกาํไรจะเพิ่มข้ึน  
เกิดภาพลกัษณ์ท่ีดี ลูกคา้เกิดความพึงพอใจ ในอนาคตอาจเปล่ียนไปใชว้สัดุบรรจุภณัฑท่ี์ใชรั้กษา
ส่ิงแวดลอ้ม 
 สรุปผลการสัมภาษณ์ ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนไดใ้หข้อ้มูลไปในทิศทางเดียวกนัวา่ 
กระบวนการบรรจุภณัฑท่ี์มีประสิทธิภาพนั้นควรมีรูปลกัษณ์ท่ีสวยงาม ไม่มีรอยยบั รอยเหล่ือม 
ระดบัผูบ้ริหารไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมท่ีสอดคลอ้งกนัวา่การบรรจุภณัฑท่ี์มีประสิทธิภาพจะตอ้งลด
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด ไม่วา่จะเป็นดา้นวตัถุดิบ ตน้ทุน แรงงาน เวลา สูญเสียทั้งของเสีย 
ในส่วนท่ีเป็นเน้ือกาแฟและของเสียจากมว้นฟิลม์ ลดการเกิดตน้ทุนสูญเปล่าของวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร
เวลา และแรงงาน ลดการเกิด Breakdown ระหวา่งกระบวนการบรรจุ ประสิทธิภาพท่ีดีตน้ทุนการ
ผลิตตอ้งลดลง ยอดขายและ ผลกาํไรเพิ่มข้ึน ส่งเสริมภาพลกัษณ์ และตอบสนองความพึงพอใจของ
ลูกคา้ อยา่งไรกดี็กรรมการและผูจ้ดัการไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมวา่ องคก์รจาํเป็นจะตอ้งพฒันาวิธีการ
บรรจุและบรรจุภณัฑใ์หส้อดคลอ้งต่อความตอ้งการของผูบ้ริโภคท่ีมีความตอ้งการผลิตภณัฑท่ี์มี
คุณภาพสูงข้ึน อีกทั้งวสัดุบรรจุภณัฑท่ี์ใชค้วรรักษาส่ิงแวดลอ้ม 
 

สรุปและการวเิคราะห์ข้อมูล 
 จากการศึกษาเร่ืองการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทั
เทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ท่ีผูว้ิจยัไดท้าํการเกบ็รวบรวมโดยการสมัภาษณ์กลุ่มเป้าหมาย  
ซ่ึงเป็นผูใ้หข้อ้มูลหลกั จาํนวน 10 คน โดยใชว้ิธีสมัภาษณ์เชิงลึก จากนั้นนาํขอ้มูลท่ีไดม้าถอดความ
และทาํการวิเคราะห์ตามกระบวนการเชิงคุณภาพ คือ การจดักลุ่มขอ้ความ และการจดัหมวดหมู่
ความสาํคญัโดยการลงรหสัขอ้ความ แยกความเห็นเหมือนและความเห็น สามารถสรุปเป็นตาราง 
ไดด้งัน้ี 
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ตารางท่ี 4-1  สรุปผลการสัมภาษณ์ความคิดเห็นเก่ียวกบัสภาพกระบวนการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟ 
      สาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั 
 

ประเด็นคาํถาม 
ความคดิเห็นเกีย่วกบัสภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟ
สําเร็จรูปของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั ในปัจจุบัน 

สรุปผลการสัมภาษณ์ 
1.  ท่านคิดวา่ปัญหาท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการ
บรรจุภณัฑซ์องกาแฟ
สาํเร็จรูปของบริษทัมี
อะไรบา้งและปัญหาใด
มีความสาํคญัมากท่ีสุด 
 

ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนมีความเห็นพอ้งตอ้งกนัวา่ปัญหาเร่ืองซองร่ัวเป็น
ปัญหาท่ีสาํคญัท่ีสุด เน่ืองจากมีผลโดยตรงต่อคุณภาพของสินคา้ เม่ือ
ตรวจพบตอ้ง Reject ทนัที และทาํการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน หา้มหลุด
ผา่นไปถึงมือลูกคา้ แต่ในขณะเดียวกนักลบัพบวา่ ปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยา่ง
ต่อเน่ืองและมีผลต่อตน้ทุนตลอดจนความสูญเปล่าทั้งทางดา้นวตัถุดิบ 
เวลา และแรงงาน และก่อใหเ้กิดยอดสูญเสียมากท่ีสุด คือปัญหาเร่ือง
ซองยบัซ่ึงไดพ้ยายามทาํการแกไ้ขมาตลอดแต่ปัจจุบนักย็งัคงเกิดข้ึน
อยา่งต่อเน่ือง  

2.  ท่านคิดวา่ปัญหา
ดงักล่าวส่งผลกระทบ
ต่อท่านอยา่งไร 
 

หวัหนา้ช่างและพนกังานฝ่ายผลิตมองเฉพาะผลกระทบของปัญหาท่ี
เก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนและกระบวนการทาํงานของตนเอง วา่ทาํใหเ้กิด
ความยุง่ยาก เสียเวลา และเพิ่มขั้นตอนในการทาํงาน แต่ไม่ไดต้ระหนกั
ถึงความสาํคญัและผลกระทบในเร่ืองคุณภาพและความสูญเสียดา้น
ตน้ทุนตลอดจนผลเสียหายท่ีจะเกิดข้ึนกบัองคก์รเท่าท่ีควร ในขณะท่ี
กลุ่มผูบ้ริหารรวมถึงหวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพจะใหม้องลึกไป
ถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาและคาํนึงถึงผลกระทบดา้นคุณภาพและ
ตน้ทุน ตลอดจนผลกระทบโดยรวมขององคก์รในเร่ืองภาพลกัษณ์ 
และความพงึพอใจของลูกคา้ เป็นหลกั 

3.  จากปัญหาท่ีเกิดข้ึน
ทั้งหมด ท่านคิดวา่เกิด
จากปัจจยัใด และท่ีผา่น
มาท่านมีแนวทางแกไ้ข
ปัญหาอยา่งไร 

ระดบัผูบ้ริหารจะมองวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดเป็นเร่ืองของทกัษะ
พนกังานและวิธีการทาํงาน ความชาํนาญ ตลอดจนประสบการณ์ใน
การใชเ้คร่ืองมากกวา่ท่ีจะเกิดจากเคร่ืองจกัรและวตัถุดิบ ซ่ึงท่ีผา่นมา
ทุกคร้ังท่ีเกิดปัญหากไ็ดเ้รียกใหบ้ริษทัท่ีซ้ือเคร่ืองเขา้มาดูแล แกไ้ข 
และอบรบพนกังานท่ีควบคุมเคร่ืองโดยตรง ในขณะท่ีผูจ้ดัการไดใ้ห ้
ขอ้มูลเพิ่มเติมวา่ บางช่วงท่ีมีพนกังานลาออก บางคร้ังบริษทัก็
จาํเป็นตอ้งรับพนกังานท่ีไม่ไดจ้บสายช่างโดยตรง ซ่ึงถึงแมจ้ะมี 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 
 

ประเด็นคาํถาม 

ความคดิเห็นเกีย่วกบัสภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟ
สําเร็จรูปของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั ในปัจจุบัน 

สรุปผลการสัมภาษณ์ 

 ประสบการณ์ในการทาํงานฝ่ายผลิตมาก่อน แต่บางคร้ังกข็าดในเร่ือง
ของทกัษะและสมรรถนะท่ีจาํเป็นในการทาํงาน ทาํใหไ้ม่สามารถ
ทาํงานไดดี้เท่าท่ีควร ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการใหข้อ้มูลของหวัหนา้งาน
ฝ่ายควบคุมคุณภาพ และหวัหนา้งานฝ่ายแพค็ แต่ขดัแยง้กบัหวัหนา้
ช่างและช่างควบควบคุมเคร่ืองอีก 3 คน ท่ีมองวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนนั้น
หลกั ๆ มาจากเคร่ืองจกัรและวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐาน ในขณะท่ี  
Man 4 มีมุมมองท่ีต่างออกไปจากช่างควบคุมเคร่ืองคนอ่ืน ๆ วา่ 
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจกัรและวตัถุดิบนั้น หากช่างศึกษาเคร่ือง 
จนเกิดทกัษะและความคุน้เคย จะทาํใหส้ามารถแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึน 
ดว้ยตวัเองไดโ้ดยไม่ตอ้งเรียกช่างภายนอกจากบริษทัผูผ้ลิตเคร่ือง 
เขา้มา ทั้งน้ีผูจ้ดัการ หวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพ และ Man ยงัได้
ใหข้อ้มูลเพิ่มเติมท่ีสอดคลอ้งกนัวา่ในช่วง 2-3 เดือนท่ีผา่นมานั้นยอด 
เม่ือดูจากรายงานการผลิตพบวา่สูญเสียมีจาํนวนลดนอ้ยลงพอสมควร
เม่ือเทียบจากเดือนก่อน 

4.  บริษทัมีการกาํหนด
หนา้ท่ี ความรับผดิชอบ
และมีระเบียบวิธีการ
ปฏิบติังานเป็นลาย
ลกัษณ์อกัษรอยา่ง
ชดัเจนเพื่อใหพ้นกังาน
ฝ่ายผลิตสามารถ
ปฏิบติังานไดต้าม
วตัถุประสงคก์าร
ดาํเนินงานหรือไม่ 
อยา่งไร 

ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนใหข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งกนัวา่ทางบริษทัมีการ
จดัทาํ Job description ในตาํแหน่งต่าง ๆ เพื่อกาํหนดหนา้ท่ีและความ
รับผดิชอบของพนกังาน และมี Work instruction ในการอธิบายถึง
ระเบียบวิธีการปฏิบติังาน ขั้นตอนการปฏิบติังาน วิธีการและขั้นตอน
ในการใชแ้ละบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรแต่ละประเภทไวอ้ยา่งชดัเจนและ
เป็นลายลกัษณ์อกัษรเพื่อใหพ้นกังานฝ่ายผลิตสามารถปฏิบติังานได้
ตามวตัถุประสงคก์ารดาํเนินงาน 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 
 

ประเด็นคาํถาม 
ความคดิเห็นเกีย่วกบัสภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟ
สําเร็จรูปของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั ในปัจจุบัน 

สรุปผลการสัมภาษณ์ 
5.  บริษทัมีการพิจารณา
ความตอ้งการฝึกอบรม
ของบุคลากรเพื่อพฒันา
ทกัษะการทาํงานของ
พนกังานฝ่ายผลิต
หรือไม่ อยา่งไร 
 

ระดบัผูบ้ริหารต่างกเ็ลง็เห็นถึงความสาํคญัในการฝึกอบรมพนกังานวา่
มีผลต่อการพฒันาทกัษะการทาํงานของพนกังานฝ่ายผลิตเป็นอยา่ง  
แต่เน่ืองดว้ยสาเหตุท่ีมีจาํนวนพนกังานไม่เพียงพอต่อกาํลงัการผลิต  
ทาํใหบ้ริษทัไม่สามารถส่งพนกังานไปอบรมไดทุ้กคน จึงตอ้งคดัเลือก
เฉพาะพนกังานระดบัหวัหนา้งานไปอบรมภายนอกและใหห้วัหนา้
งานท่านนั้นกลบัมาต่อยอดอบรมพนกังานฝ่ายผลิตภายในต่อไป  
ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการใหข้อ้มูลของหวัหนา้งานตาํแหน่งต่าง ๆ และ
พนกังานทุกฝ่าย 

6.  บริษทัมีการจดัสรร
งบประมาณ ทรัพยากร 
เคร่ืองมือ และการจดั
อบรมใหก้บัพนกังาน
หรือไม่ 

ผูบ้ริหารทุกคนไดใ้หข้อ้มูลสอดคลอ้งไปในทิศทางเดียวกนัวา่ทาง
บริษทัไม่ไดจ้ดัสรรงบประมาณ ทรัพยากร เคร่ืองมือ และการจดัอบรม
ใหก้บัพนกังานไวเ้ฉพาะอยา่งเป็นลายลกัษณ์อกัษร โดยท่ีผา่นมาทาง
บริษทัไดม้อบหมายใหผู้จ้ดัการดูแลเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัพนกังาน
ทั้งหมด เน่ืองจากบริษทัไม่มีฝ่าย HR ถา้ผูจ้ดัการเห็นวา่มีเร่ืองไหน
น่าสนใจหรือเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต กจ็ะแจง้ความประสงค์
และส่งหนงัสือขออนุญาตส่งพนกังานเขา้รับการอบรมพร้อมดว้ยขอ
อนุมติังบค่าใชจ่้าย 

7.  ฝ่ายบริหารมีการ
กาํหนดทกัษะและ
ความสามารถท่ีจาํเป็น
ของตาํแหน่งงานท่ี
สาํคญัในฝ่ายผลิตไว้
อยา่งชดัเจนหรือไม่ 
อยา่งไร 
 

ผูบ้ริหารทุกคนไดใ้หข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งและไปในทิศทางเดียวกนั คือ 
ฝ่ายบริหารมีการกาํหนดทกัษะและความสามารถท่ีจาํเป็นของตาํแน่ง
งานท่ีสาํคญัในฝ่ายฝ่ายผลิตไวอ้ยา่งชดัเจน โดยเฉพาะในตาํแหน่งช่าง
ควบคุมเคร่ือง คุณสมบติัคือตอ้งมีวติุการศึกษาขั้นตํ่าระดบั ปวช.  
ในสายช่าง และตอ้งมีประสบการณ์การทาํงานดา้นฝ่ายผลิตมาก่อน 
ในขณะท่ีผูจ้ดัการไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมวา่ ในความเป็นจริงบางคร้ังช่วง
ท่ีขาดแคลนพนกังาน บริษทักจ็าํเป็นตอ้งรับพนกังานท่ีไม่ไดมี้
คุณสมบติัครบถว้นทุกขอ้ตามท่ีกาํหนดไวเ้ขา้มาทาํงานในตาํแน่ง 
ช่างควบคุมเคร่ือง แลว้ใหห้วัหนา้ช่างเป็นผูส้อนงาน เพือ่แกปั้ญหา
เฉพาะหนา้ 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 
 

ประเด็นคาํถาม 
ความคดิเห็นเกีย่วกบัสภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟ
สําเร็จรูปของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั ในปัจจุบัน 

สรุปผลการสัมภาษณ์ 
8.  บริษทัมีการทดสอบ
ทกัษะและความสามารถ
ของพนกังานฝ่ายผลิต
ในแต่ละตาํแหน่งตามท่ี
กาํหนดไวห้รือไม่ 
อยา่งไร 
 

สรุปผลการสัมภาษณ์ผูบ้ริหารและพนกังานทุกคนไดใ้หข้อ้มูลท่ี
สอดคลอ้งกนับริษทัมีการทดสอบทกัษะและความสามารถของ
พนกังานฝ่ายผลิตแต่ละตาํแหน่งตามท่ีกาํหนด โดยมีหวัหนา้งานท่ี
รับผดิชอบในฝ่ายนั้น ๆ เป็นผูท้ดสอบทกัษะและความรู้ความสามารถ
ของพนกังานในการปฏิบติังานทั้งส่วนท่ีเป็นขอ้สอบภาคทฤษฎี และ
ภาคปฏิบติั ถา้เป็นพนกังานท่ีอยูใ่นช่วงทดลองงานกจ็ะมีการทดสอบ
ทุกเดือน และสาํหรับพนกังานท่ีผา่นการทดลองงานแลว้กจ็ะมีการ
ทดสอบทุก ๆ 6 เดือน ถา้ไม่ผา่นเกณฑท่ี์กาํหนดกจ็ะใหส้อบใหม่  
โดยผูป้ระเมินจะเป็นหวัหนา้งานและผูจ้ดัการโรงงาน  

9.  บริษทัมีการจดัทาํ
แนวทางการปฏิบติัเร่ือง
ค่าตอบแทนในการ
กระตุน้ยอดการผลิต 
การเล่ือนขั้นเงินเดือน 
โดยมีเกณฑใ์นการ
พิจารณาอนุมติัและ
จดัทาํเป็นลายลกัษณ์
อกัษรหรือไม่ อยา่งไร
หรือไม่ อยา่งไร 
 

ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนไดใ้หข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งและเป็นไปในทิศทาง
เดียวกนั คือ บริษทัมีการจดัทาํแนวทางการปฏิบติั เร่ืองการเล่ือนขั้น
เงินเดือนของพนกังาน โดยประเมินจากการปฏิบติังานควบคู่ไปกบั
สถิติการทาํงาน จาํนวนวนัขาดลามาสาย ตลอดจนเร่ืองของการเคารพ
กฎระเบียบขอ้บงัคบัของบริษทั ซ่ึงจะพิจารณาจากจาํนวนใบเตือนมา
ประกอบ โดยทางผูจ้ดัการจะทาํการประเมินร่วมกบัหวัหนา้งาน แลว้
เสนอใหผู้บ้ริหารพิจารณาอนุมติัเป็นลายลกัษณ์อกัษร จากนั้นผูบ้ริหาร
จะเป็นผูก้าํหนดเปอร์เซ็นตก์ารปรับขั้นเงินเดือนในแต่ละปี ซ่ึงจะไม่
เท่ากนัข้ึนอยูก่บัผลประกอบการของบริษทัและดุลยพินิจของผูบ้ริหาร 
หลงัจากนั้นกใ็หพ้นกังานเซ็นตรั์บทราบผลการประเมิน แต่ใน
ค่าตอบแทนในส่วนของฝ่ายผลิตในการกระตุน้ยอดผลิตนั้นปัจจุบนั 
ยงัไม่มี จะมีเฉพาะค่าคอมมิชชัน่ในการกระตุน้ยอดขายในส่วนของ 
ตาํแน่งพนกังานขายเท่านั้น ซ่ึง Chief 2 ซ่ึงเป็นหวัหนา้ช่างไดใ้ห ้
ความคิดเห็นเพิ่มเติมในเร่ืองน้ีวา่ บริษทัควรจะมีค่าตอบแทนในการ
กระตุน้ยอดผลิตเพื่อเป็นกาํลงัใจในการทาํงานใหก้บัพนกังาน 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 
 

ประเด็นคาํถาม 
ความคดิเห็นเกีย่วกบัสภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟ
สําเร็จรูปของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั ในปัจจุบัน 

สรุปผลการสัมภาษณ์ 
10.  บริษทัมีการสร้าง
แรงจูงใจใหพ้นกังาน
อยา่งไร 
 

ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนไดใ้หข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งกนัวา่ บริษทัการสร้าง
แรงจูงใจใหพ้นกังานโดยจดัสวสัดิการในเร่ืองของประกนัสงัคม อาหาร
กลางวนั แบบฟอร์มพนกังาน การตรวจสุขภาพประจาํปีและสวสัดิการ
อ่ืน ๆ ท่ีกฎหมายกาํหนด เช่น การลากิจ ลาป่วย ลาพกัร้อน และการปรับ
เงินเดือนประจาํปีในทุก ๆ ปี รวมถึงโบนสัประจาํปีสูงสุด 4 เดือน ซ่ึง
ข้ึนอยูก่บัผลประกอบการ ในขณะท่ี Chief 1 ไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมวา่
บริษทัยงัไม่มีสวสัดิการเร่ืองค่าเดินทางและท่ีพกั ส่วน Chief 2 และ 
Man 1 ไดพ้ดูถึงเร่ือง 

11.  ระบบการ
ประเมินผลการ
ปฏิบติังานของพนกังาน
ฝ่ายผลิตเป็นอยา่งไร 
 

ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนไดใ้หข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งและเป็นไปในทิศทาง
เดียวกนัวา่ระบบการประเมินผลการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ายผลิต 
จะแบ่งเป็น 2 ส่วน ส่วนท่ี 1 เป็นภาคทฤษฎีซ่ึงอยูใ่นรูปแบบของ
ขอ้สอบวดัความรู้ ความเขา้ใจในงาน และส่วนท่ี 2 เป็นภาคปฏิบติั  
เพื่อทดสอบทกัษะ ความชาํนาญ ความรู้ความเขา้ใจและความสามารถ
ในการใชเ้คร่ือง ตลอดจนการบาํรุงรักษาเคร่ือง โดยมีหวัหนา้งาน 
และผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูป้ระเมิน โดยใชเ้กณฑก์ารวดัในแต่ละ
รูปแบบของการประเมิน ถา้ไม่ผา่นตามเกณฑท่ี์กาํหนดกจ็ะมี
ระยะเวลา 15-30 วนั ใหส้อบและประเมินใหม่  

12.  บริษทัมีการเกบ็
ขอ้มูลคุณภาพสินคา้
ระหวา่งกระบวนการ
ผลิตประจาํวนัและจดัทาํ
รายงานสินคา้ท่ีไม่ได้
มาตรฐาน พร้อมนาํ
ขอ้มูลไปประชุม
วิเคราะห์หาสาเหตุ และ
วิธีการแกไ้ขทุกคร้ัง
หรือไม่อยา่งไร 

ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนต่างใหข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งกนัวา่ฝ่ายควบคุม
คุณภาพมีการเกบ็ขอ้มูลคุณภาพของสินคา้ระหวา่งกระบวนการผลิต
ในทุกขั้นตอน ตั้งแต่กระบวนการรับวตัถุดิบตลอดจนถึงกระบวนการ
ส่งมอบสินคา้ และมีการจดัทาํรายงานสินคา้ท่ีไม่ไดม้าตรฐานในแต่ละ
วนั พร้อมนาํขอ้มูลท่ีไดไ้ปประชุมวิเคราะห์หาสาเหตุและวิธีการแกไ้ข
ร่วมกบัช่างควบคุมเคร่ืองและผูจ้ดัการโรงงานในปลายสปัดาห์ แต่
ทั้งน้ีหวัหนา้งานและพนกังานไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมวา่ ในบางสปัดาห์ 
ท่ีมีการเร่งการผลิต ผลิตไม่ทนั กาํลงัคนไม่เพียงพอ และไม่มี Break 
down หรือปัญหาในการผลิตมากนกั กจ็ะไม่มีการเรียกประชุม  
โดยจะทาํการประชุมอีกคร้ังในสปัดาห์ถดัไป 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 
 

ประเด็นคาํถาม 
ความคดิเห็นเกีย่วกบัสภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟ
สําเร็จรูปของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั ในปัจจุบัน 

สรุปผลการสัมภาษณ์ 
13.  บริษทัมีการวดัผล
การผลิตใหเ้ป็นไปตาม
เป้าหมายหรือไม่ และ 
ถา้ไม่เป็นไปตามเป้า  
มีวิธีการจดัการ 
อยา่งไร 

ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนต่างใหข้อ้มูลในทิศทางเดียวกนัวา่บริษทัมีการ
วดัผลการผลิตโดยมีการกาํหนดเป้าหมายการผลิตประจาํวนั ประจาํ
สปัดาห์และประจาํเดือน และมีการนาํขอ้มูลผลผลิตในแต่ละวนัมา
วิเคราะห์ หากไม่เป็นไปตามเป้า กจ็ะมีการกาํหนดแผนในการทาํ  
O.T. ต่อไป 

14.  บริษทัมีการ
ตรวจสอบคุณภาพ
วตัถุดิบก่อนรับเขา้
กระบวนการผลิต
หรือไม่ อยา่งไร และ
หากวตัถุดิบไม่เป็นไป
ตาม Spec ท่ีกาํหนด 
บริษทัมีวิธีการจดัการ
อยา่งไร 

ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนต่างใหข้อ้มูลสอดคลอ้งกนัวา่บริษทัมีขอ้กาํหนด
มาตรฐานของวตัถุดิบในแต่ละตวั และมีการตรวจสอบคุณภาพ 
วตัถุดิบก่อนรับเขา้กระบวนการผลิต หากวตัถุดิบไม่เป็นไปตาม  
Spec ท่ีกาํหนด ทาง QC รายงานปัญหาให ้Supplier ทราบเพื่อทาํการ
ส่งเปล่ียนหรือส่งคืน 

15.  บริษทัมีการ 
Maintenance เคร่ืองจกัร
ตามกาํหนดเวลาและ
จดัทาํบนัทึกการซ่อม
บาํรุงเคร่ืองจกัรไวเ้ป็น
ลายลกัษณ์อกัษรหรือไม่ 
อยา่งไร 

ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนต่างใหข้อ้มูลไปในทิศทางเดียวกนัวา่บริษทั 
มีการ Maintenance เคร่ืองจกัรตามกาํหนดเวลา และจดัทาํบนัทึกการ
ซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรไวเ้ป็นลายลกัษณ์อกัษรโดยมีการตรวจเช็คสภาพ
และการทาํงานของเคร่ืองจกัรตาม Check list ประจาํวนั ทุกคร้ังก่อน
เร่ิมงาน และมีการทาํความสะอาดเคร่ืองจกัรตามขั้นตอนและวิธีการ
ปฏิบติังานท่ีกาํหนด นอกเหนือจากน้ีกมี็การเรียกช่างภายนอกจาก
บริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรเขา้มา Maintenance ตามรอบระยะเวลา 
ท่ีกาํหนด 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 
 

ประเด็นคาํถาม 
ความคดิเห็นเกีย่วกบัสภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟ
สําเร็จรูปของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั ในปัจจุบัน 

สรุปผลการสัมภาษณ์ 
16. การส่ือสารเก่ียวกบั
การผลิตภายในองคก์ร 
มีความชดัเจน เพื่อ
ป้องกนัความผดิพลาด
ในการสัง่งาน การ
ปฏิบติังานตามคาํสัง่ 
หรือไม่ อยา่งไร 

ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนต่างใหข้อ้มูลสอดคลอ้งกนัวา่การส่ือสารเก่ียวกบั
การผลิตภายในองคก์รมีความชดัเจน โดยใชใ้บสัง่การผลิตประจาํวนั
ในการสัง่งานเพื่อป้องกนัความผดิพลาด และในกรณีท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงแพลนการผลิต กจ็ะมีการแจง้ใหพ้นกังานทราบและ
บนัทึกสาเหตุและการเปล่ียนแปลงไวใ้นใบสัง่การผลิต ทั้งน้ี Chief 3 
ซ่ึงเป็นหวัหนา้งานฝ่ายแพค็ไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมวา่หลายคร้ังท่ีมี Order 
แทรกทาํใหค้าํสัง่การแพค็สินคา้มีการเปล่ียนแปลง ซ่ึงสอดคลอ้งกบั
การใหข้อ้มูลของ Man 2, Man 3 และ Man 4 

 
ตารางท่ี 4-2  สรุปผลการสัมภาษณ์การพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของ 
      บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั 
 

ประเด็นคาํถาม 
การพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟสําเร็จรูป

ของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั 

สรุปผลการสัมภาษณ์ 
1.  บริษทัมีการวางแผน
พฒันาประสิทธิภาพ
กระบวนการบรรจุภณัฑ์
ซองกาแฟสาํเร็จรูปของ
บริษทัไวอ้ยา่งไร 
 

ผูบ้ริหารต่างใหข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งกนัวา่ในเร่ืองของการพฒันา
ประสิทธิภาพนั้น ตอ้งหาและกาํจดัสาเหตุรากฐานของปัญหาท่ีแทจ้ริง 
โดยเนน้ในเร่ืองของการพฒันากระบวนการทาํงานทั้งองคก์ร ไม่วา่จะ
เป็นตั้งแต่เร่ืองนโยบายบริหาร คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ ตลอดจนวิธีการ
ปฏิบติังาน ในขณะท่ีผูจ้ดัการไดใ้หค้วามคิดเห็นเพิ่มเติมวา่ พนกังาน
ทุกคนมีความจาํเป็นท่ีจะตอ้งไดรั้บการฝึกอบรมภายนอกเพิ่มข้ึนใน
เร่ืองสมรรถนะท่ีจาํเป็นในการปฏิบติังาน และบริษทัจาํเป็นตอ้งสร้าง
แรงจูงใจในการทาํงานใหพ้นกังานมีกาํลงัใจ และกระตุน้แรงขบัใน
การทาํงานเพ่ิมข้ึน ซ่ึงอาจจะเป็นผลตอบแทนในรูปของตวัเงิน เบ้ีย
ขยนั การเขียน Bottom up อะไรต่าง ๆ ซ่ึงน่าจะช่วยไดม้าก อีกทั้งยงั 
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ตารางท่ี 4-2  (ต่อ) 
 

ประเด็นคาํถาม 
การพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟสําเร็จรูป

ของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั 
สรุปผลการสัมภาษณ์ 

 

ตอ้งปลูกฝังจิตสาํนึกดา้นคุณภาพ เพื่อใหพ้นกังานไดต้ระหนกัเห็นถึง
ความสาํคญัของคุณภาพมากข้ึน มีจิตสาํนึกรักองคก์ร มีความรู้สึก
เหมือนตวัเองเป็นเจา้ของ และจดักิจกรรมเพื่อสร้างเสริมความรัก 
ความสามคัคี ตลอดจนสร้างวฒันธรรมองคก์รใหม่ใหพ้นกังาน
สามารถทาํงานร่วมกนัอยา่งไม่มีขอ้ขดัแยง้ 

 
ตารางท่ี 4-3  สรุปผลการสัมภาษณ์รูปแบบกระบวนการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของ 
      บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั 
 

ประเด็นคาํถาม 
รูปแบบกระบวนการบรรจุภณัฑ์ซองกาแฟสําเร็จรูปของ 

บริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั ในอนาคต 
สรุปผลการสัมภาษณ์ 

1.  ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บ
จากแนวทางแกปั้ญหา
เป็นอยา่งไร 
 

ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทุกคนไดใ้หข้อ้มูลไปในทิศทางเดียวกนัวา่ 
กระบวนการบรรจุภณัฑท่ี์มีประสิทธิภาพนั้นควรมีรูปลกัษณ์ท่ีสวยงาม 
ไม่มีรอยยบั รอยเหล่ือม ระดบัผูบ้ริหารไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมท่ี
สอดคลอ้งกนัวา่การบรรจุภณัฑท่ี์มีประสิทธิภาพจะตอ้งลดความสูญ
เปล่าท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด ไม่วา่จะเป็นดา้นวตัถุดิบ ตน้ทุน แรงงาน เวลา 
สูญเสียทั้งของเสียในส่วนท่ีเป็นเน้ือกาแฟและของเสียจากมว้นฟิลม์  
ลดการเกิดตน้ทุนสูญเปล่าของวตัถุดิบ เคร่ืองจกัรเวลาและแรงงาน  
ลดการเกิด Break down ระหวา่งกระบวนการบรรจุ ประสิทธิภาพท่ีดี
ตน้ทุนการผลิตตอ้งลดลง ยอดขาย และผลกาํไรเพิ่มข้ึน ส่งเสริม
ภาพลกัษณ์ และตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ อยา่งไรกดี็
กรรมการและผูจ้ดัการไดใ้หข้อ้มูลเพิ่มเติมวา่ องคก์รจาํเป็นจะตอ้ง
พฒันาวิธีการบรรจุและบรรจุภณัฑใ์หส้อดคลอ้งต่อความตอ้งการ 
ของผูบ้ริโภคท่ีมีความตอ้งการผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพสูงข้ึน อีกทั้ง 
วสัดุบรรจุภณัฑท่ี์ใชค้วรรักษาส่ิงแวดลอ้ม 
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ส่วนที ่2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลจากการจดัสนทนากลุ่ม  
 ภายหลงัจากการสมัภาษณ์เชิงลึกแลว้ ผูว้ิจยัไดท้าํการจดัการสนทนากลุ่ม ( Focus group) 
ข้ึนมา โดยกาํหนดเป็น 2 กลุ่ม ซ่ึงมีประเดน็ขอ้คาํถามตามเป้าหมายในการศึกษา จากนั้นไดท้าํการ
รวบรวมขอ้มูล และแยกประเดน็สาํคญัตามขอ้เสนอแนะต่าง ๆ โดยนาํเสนอในรูปแบบตาราง  
แยกเป็นกลุ่มสนทนา ดงัน้ี 
 กลุ่มที ่1 มีผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มซ่ึงเป็นพนกังานฝ่ายผลิตทั้งหมด จาํนวน 7 คน  
มีเป้าหมายเพือ่สาํรวจความคิดเห็นดา้นความพึงพอใจ และปัจจยัจูงใจในการทาํงานของพนกังาน 
สรุปผลในรูปแบบของตารางท่ี 4-4 ไดด้งัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-4  สรุปผลความคิดเห็นของผูเ้ขา้ร่วมสนทนา กลุ่มท่ี 1 
 

ปัจจัยจูงใจในการทาํงาน 
ปัจจัยจูงใจ ข้อสรุปจากการสนทนากลุ่ม 

ดา้นความสาํเร็จ 
ในงาน 

ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่ตนเองรู้สึกเป็นส่วนหน่ึงของ
ความสาํเร็จในงาน และสามารถใชค้วามรู้ความสามารถท่ีมีอยูใ่นการ
ทาํงานและรู้สึกวา่ตวัเองมีส่วนร่วมในการตดัสินใจและแกปั้ญหา  
แต่ผลสาํเร็จของงานบางคร้ังกไ็ม่เป็นไปตามท่ีคาดหวงั เวลาเจออุปสรรค
ในการทาํงานบางคร้ังกไ็ม่สามารถแกปั้ญหาดว้ยตนเองได ้ 

ดา้นการไดรั้บ 
การยกยอ่ง นบัถือ
และชมเชย 

ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่ ตนเองไดรั้บการยอมรับและความ
ไวว้างใจจากผูบ้งัคบับญัชาในระดบัหน่ึง ไดรั้บคาํชมเขยจากหวัหนา้งาน
ต่อผลสาํเร็จของงานท่ีไดรั้บมอบหมายแต่ไม่ไดรั้บรางวลัตอบแทนต่อ 
ผลการสาํเร็จนั้น ในขณะท่ีพนกังานบางคน รู้สึกวา่ตนเองไม่ไดรั้บการ
ยอมรับนบัถือ และยกยอ่งจากเพื่อนร่วมงาน  

ดา้นสภาพการทาํงาน ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่ สภาพการทาํงานโดยรวม แสง เสียง 
อากาศ ความสะอาด และความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้มในการทาํงานดี 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์อาํนวยความสะดวกในการทาํงานมีความพร้อม 
สาธารณูปโภคพื้นฐาน เช่น นํ้าด่ืม หอ้งนํ้า มีความสะอาด แต่ขนาด
อาคารและพื้นท่ีในการทาํงานไม่เหมาะสม ปัจจุบนัหอ้งผลิตมีขนาดเลก็
เกินไป ทาํใหไ้ม่สะดวกในการทาํงานและเคล่ือนยา้ยสินคา้ ตลอดจน
จาํนวนพนกังานไม่เหมาะสมกบัปริมาณงานท่ีทาํ พนกังานมีไม่เพยีงพอ
ต่อกาํลงัการผลิตในแต่ละวนั 
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ตารางท่ี 4-4  (ต่อ) 
 

ปัจจัยจูงใจในการทาํงาน 
ปัจจัยจูงใจ ข้อสรุปจากการสนทนากลุ่ม 

ดา้นการบงัคบับญัชา
และการควบคุมดูแล 

ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่มีการใชเ้อกสารเป็นลายลกัษณ์อกัษร
ในสัง่งานหรือมอบหมายงานอยา่งชดัเจน หวัหนา้งานมีการใหค้าํแนะนาํ
และการช่วยเหลือในการทาํงานเป็นอยา่งดี หวัหนา้งานมีการรับฟัง 
ความคิดเห็นและขอ้เสนอแนะของผูใ้ตบ้งัคบับญัชาเท่าท่ีควร ในขณะท่ี
พนกังานบางคนมีความคิดเห็นวา่มาตรการทางวินยัและการลงโทษ 
กรณีท่ีพนกังานทาํความผดิยงัไม่ชดัเจน และบางคนกรู้็สึกวา่หวัหนา้งาน
ไม่มีความยติุธรรมในการประเมินผลการทาํงาน 

ดา้นความกา้วหนา้ 
ในหนา้ท่ีการงาน 

ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่บริษทัมีการกาํหนดหลกัเกณฑแ์ละ
เง่ือนไขในการประเมินผลการทาํงานเพ่ือปรับข้ึนค่าตอบแทนอยา่งชดัเจน 
แต่ไม่มีโอกาสในการเล่ือนตาํแหน่งตามความรู้ความสามารถ เน่ืองจาก
ตาํแหน่งหวัหนา้งานในแต่ละฝ่ายนั้นตอ้งรอใหห้วัหนา้งานคนเดิมลาออก 
จึงจะมีการพิจารณาพนกังานข้ึนมาทดแทน 

ดา้นความสมัพนัธ์ 
 
กบัเพื่อนร่วมงาน 

ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มละคนมีความเห็นวา่ในการทาํงานนั้นบางคร้ังกมี็
ความขดัแยง้ แต่เม่ือพบปัญหาระหวา่งการทาํงาน กมี็การปรึกษาหารือกนั
เพื่อแกปั้ญหา และใหค้วามร่วมมือช่วยเหลือกนัเพื่อใหง้านสาํเร็จตาม
เป้าหมาย ในขณะท่ีพนกังานบางคนมีความรู้สึกวา่ความสมัพนัธ์ของตน
กบัเพื่อนร่วมงานไม่ราบร่ืน การสนิทสนมกนัเกินไปมีผลทาํใหเ้กิดการ
กา้วก่ายเร่ืองส่วนตวัซ่ึงนาํไปสู่ความขดัแยง้ อีกทั้งเพื่อนร่วมงานบางคน 
กไ็ม่มีความจริงใจ 

ดา้นความสมัพนัธ์
ของหวัหนา้งาน/
ผูบ้งัคบับญัชา 

ผูเ้ขา้ร่วมการสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่หวัหนา้งานบางคนมีความสมัพนัธ์ 
ท่ีดีต่อผูใ้ตบ้งัคบับญัชา มีความเป็นกนัเองและเอาใจใส่ต่อสวสัดิภาพของ
ผูบ้งัคบับญัชา ในขณะท่ีผูบ้งัคบับญัชาบางคนมีความจริงจงัในการทาํงาน
จนเกินไป ทาํใหลู้กนอ้งรู้สึกเกรง ไม่กลา้เปิดเผยความรู้สึกและไม่กลา้
แสดงความคิดเห็น 

ดา้นการพฒันา
บุคลากร 

ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่ตนเองขาดโอกาสในการเขา้รับการ
ฝึกอบรมเพื่อเพิ่มพนูความรู้ความสามารถ และพฒันาทกัษะในงานท่ีตน
รับผดิชอบ ตลอดจนไม่มีโอกาสในการเล่ือนขั้นตาํแน่งท่ีสูงข้ึน 
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ตารางท่ี 4-4  (ต่อ) 
 

ปัจจัยจูงใจในการทาํงาน 
ปัจจัยจูงใจ ข้อสรุปจากการสนทนากลุ่ม 

ดา้นค่าตอบแทน ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่สิทธิในการลาป่วย ลากิจ และลา
พกัผอ่นประจาํปี ตลอดจนวนัหยดุประเพณีตามประกาศต่าง ๆ ของบริษทั
มีความเหมาะสม  มีความพงึพอใจในสวสัดิการดา้นประกนัสงัคม 
เคร่ืองแบบพนกังาน ขา้วกลางวนั และการตรวจสุขภาพประจาํปี และ 
การจดัเล้ียงในโอกาสพิเศษต่าง ๆ ของบริษทั  แต่แต่ขาดความพึงพอใจ 
ในเร่ืองการปรับเพิ่มอตัราเงินเดือน/ค่าจา้ง รวมถึงโบนสัท่ีนอ้ยเกินไปใน
บางปี ตลอดจนเสนอแนะใหจ้ดัสวสัดิการเพิ่มเติมในเร่ืองค่านํ้ามนั  
การประกนัชีวติกลุ่ม และการเพ่ิมรางวลัหรือค่าตอบแทนต่อผลสาํเร็จ 
ของงาน  

 
 กลุ่มที ่2 มีผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มซ่ึงเป็นผูบ้ริหาร จาํนวน 2 คน หวัหนา้งานฝ่ายต่าง ๆ 
จาํนวน 3 คน ผูจ้ดัการฝ่ายควบคุมคุณภาพของบริษทัผูผ้ลิตวตัถุดิบซ่ึงเป็นผูต้รวจสอบคุณภาพ
วตัถุดิบก่อนส่งออกโดยตรง มีความรู้ในเร่ืองขอ้กาํหนดมาตรฐานและขั้นตอนในการผลิตวตัถุดิบ
เป็นอยา่งดี จาํนวน 2 คน และวิศวกรจากบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองบรรจุก่ึงอตัโนมติั ซ่ึงเป็นผูค้วบคุม 
การผลิตเคร่ืองจกัรในทุกขั้นตอน มีทกัษะ ความเช่ียวชาญ ตลอดจนความรู้ความสามารถในการ 
ปรับและแกไ้ขเคร่ืองเป็นอยา่งดี จาํนวน 2 คน รวม 9 คน กลุ่มท่ี 2 มีเป้าหมายศึกษาความคิดเห็น 
ประสบการณ์และทศันคติของผูร่้วมสนทนาในการนาํระบบ TQM และ PDCA มาใชใ้นการ 
กาํหนดแนวทางและรูปแบบการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของ 
บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั โดยก่อนทาํการสนทนากลุ่มในคร้ังท่ี 2 น้ี ผูว้ิจยัไดส้รุป 
ประเดน็ปัญหาท่ีวิเคราะห์ไดจ้ากการสมัภาษณ์เชิงลึกและการจดัสนทนากลุ่มในคร้ังแรก เสนอเป็น
องคป์ระกอบหลกัหลกั ทั้งส้ิน 7 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นการเป็นผูน้าํองคก์ร ดา้นการวางแผนการปฏิบติังาน 
ดา้นการประกนัคุณภาพ ดา้นการบริหารท่ีใหค้วามสาํคญักบัพนกังาน ดา้นการประเมินการปฏิบติังาน
ของพนกังาน ดา้นงบประมาณและการจดัการทรัพยากร ดา้นการอบรมและการเรียนรู้เพื่อพฒันา
บุคลากร และดา้นผลการดาํเนินงาน มาใชเ้ป็นหวัขอ้การกาํหนดขอ้คาํถาม เพื่อหาแนวทางและ 
รูปแบบ ในพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูป บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย)  
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จาํกดั โดยใชโ้ดยนาํระบบการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร (TQM) ควบคู่กบัระบบ PDCA มาเป็น
แนวทางในการการดาํเนินงาน ซ่ึงทาํการสรุปผลไดด้งัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-5  แนวทางการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูป บริษทัเทโรแลบ  
     (ประเทศไทย) จาํกดั แยกตามองคป์ระกอบหลกั 
 

ประเด็น แนวทางในการดําเนินงาน 
1.  ดา้นการเป็นผูน้าํ
องคก์ร 

1.1  ผูบ้ริหารมีบทบาทในการกาํหนดค่านิยมและทิศทางการบริหาร
องคก์ร โดยใหบุ้คลากรมีส่วนร่วม 
1.2  ผูบ้ริหารมีการส่ือสารท่ีมีประสิทธิภาพ ทาํใหพ้นกังานเกิดความ
เขา้ใจร่วมกนั และทาํงานไดโ้ดยไม่เกิดขอ้ผดิพลาด 
1.3  ผูบ้ริหารมีการมอบหมายอาํนาจและส่งเสริมการมีส่วนร่วมใน 
การตดัสินใจและแกปั้ญหาของพนกังานฝ่ายผลิต 
1.4  ผูบ้ริหารใหมี้การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
1.5  ผูบ้ริหารมีพฤติกรรมท่ีเป็นไปตามหลกัธรรมาภิบาล 

2.  ดา้นการวางแผน 
การปฏิบติังาน 

2.1  มีกระบวนการวางแผนการทาํงานท่ีเป็นระบบ สามารถนาํไป
ปฏิบติัได ้
2.2  มีการถ่ายทอดและปฏิบติังานตามแผนการผลิตท่ีวางไว ้
2.3  มีการปรับปรุง และทบทวนแผนการผลิต 
2.4  มีการจดัสรรทรัพยากร ควบคุม ติดตามและประเมินผลอยา่งเป็น
ระบบ 

3.  ดา้นการประกนั
คุณภาพ 

3.1  มีการใหค้วามรู้และทกัษะดา้นการประกนัคุณภาพแก่พนกังาน 
ฝ่ายผลิต 
3.2  มีการจดัทาํระบบการคุณภาพภายในองคก์ร 
3.3  มีการจดัตั้งทีมงานประกนัคุณภาพและกาํหนดหนา้ท่ีความ
รับผดิชอบอยา่งชดัเจน 
3.4  มีการประเมินและนาํผลท่ีไดม้าจดัทาํเป็นแผนการจดัการคุณภาพ 
3.5  มีการจดัประชุม Supplier เพื่อทบทวนมาตรการและขอ้กาํหนด
มาตรฐานการรับวตัถุดิบ และการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

ประเด็น แนวทางในการดําเนินงาน 
4.  ดา้นการบริหาร 
ท่ีใหค้วามสาํคญักบั
พนกังาน 

4.1  มีการสรรหาและคดัเลือกบุคลากรอยา่งเป็นระบบ และมีมาตรฐาน 
4.2  มีการฝึกอบรมและพฒันาบุคลากรอยา่งต่อเน่ือง 
4.3  ใหค้วามสาํคญัและมีการมอบอาํนาจในการตดัสินใจและมี 
ส่วนร่วมในการดาํเนินงานของพนกังานฝ่ายผลิต 
4.4  มีการนาํการประเมินผลการปฏิบติังานมาปรับปรุงประสิทธิภาพ
การทาํงานของพนกังานฝ่ายผลิต 
4.5  มีการสร้างแรงจูงใจใหก้บัพนกังาน โดยมีรูปแบบค่าตอบแทน 
เป็นตวัเงิน หรือความกา้วหนา้ในอาชีพ 
4.6  มีการสร้างวฒันธรรมองคก์รท่ีดี และกาํหนดเป็นแนวทางใน 
การปฏิบติัร่วมกนั 
4.7  มีการใหค้วามสาํคญักบัความปลอดภยัและความเป็นอยูท่ี่ดี 
ของพนกังาน 
4.8  มีการประเมินผลความพงึพอใจในงานของพนกังานฝ่ายผลิต  
และนาํผลมาปรับปรุง 
4.9  มีการสนบัสนุนการจดักิจกรรมเพ่ือสร้างความผกูพนัต่อองคก์ร 
4.10  มีการส่งเสริมใหพ้นกังานทุกระดบัทาํงานเป็นทีม (Team work) 
เพื่อเสริมร้างความสมัพนัธ์และทศันคติท่ีดีในการทาํงานของพนกังาน
ฝ่ายผลิต 

5.  ดา้นการประเมิน
การปฏิบติังานของ
พนกังาน 

5.1  มีการกาํหนดสมรรถนะหลกัและทกัษะท่ีจาํเป็นในการทาํงาน 
ของพนกังานฝ่ายผลิต 
5.2  มีการทดสอบสมรรถนะและทกัษะการทาํงานพนกังานฝ่ายผลิต
แต่ละตาํแหน่งตามท่ีกาํหนด 
5.3  มีเกณฑก์ารวดัและประเมินผลการปฏิบติังานอยา่งเป็นระบบ 

6.  ดา้นงบประมาณ
และการจดัการ
ทรัพยากร 

6.1  มีการสนบัสนุนและจดัสรรงบประมาณในการการจดัอบรม  
จดัสถานท่ี พสัดุ ครุภณัฑท่ี์ใชใ้นการจดักิจกรรมการดาํเนินงานต่าง ๆ 
อยา่งเป็นระบบ 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

ประเด็น แนวทางในการดําเนินงาน 
7.  ดา้นการอบรมและ
การเรียนรู้เพื่อพฒันา
บุคลากร 

7.1  มีการสาํรวจและพิจารณาความตอ้งการและความจาํเป็นในการ
ฝึกอบรมของบุคลากร 
7.2  มีการนาํเทคโนโลยสีารสนเทศมาใชอ้ยา่งเป็นระบบ 

8.  ดา้นผลการ
ดาํเนินงาน 

8.1  มีผลการดาํเนินงานครบทุกองคป์ระกอบ 
8.2  มีผลการดาํเนินงานท่ีสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์
8.3  มีผลการดาํเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพและสะทอ้นประสิทธิผล 
8.4  มีการประเมินผลการดาํเนินงานและนาํมาปรับปรุง 
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บทที ่5 
สรุป อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวจิยั 
 การศึกษาวิจยัในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเร่ืองการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์อง
กาแฟสาํเร็จรูปบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั โดยผูว้ิจยัไดท้าํการสมัภาษณ์กลุ่มเป้าหมาย 
ซ่ึงเป็นผูใ้หข้อ้มูลหลกั โดยใชก้ารสมัภาษณ์เชิงลึก จาํนวน 10 คน และการจดัสนทนากลุ่มโดย
กาํหนดผูเ้ขา้ร่วมสนทนาแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม กลุ่มละ 7 คน และ 9 คน มีวตัถุประสงคเ์พื่อหา 
แนวทางการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูป บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) 
จาํกดั ซ่ึงสรุปผลการวิจยัแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
 ส่วนที ่1 การสัมภาษณ์เชิงลกึ สรุปผลเรียงตามลาํดับหัวข้อทีไ่ด้กาํหนด ต่อเน่ืองกนัไป
ตามแบบสัมภาษณ์  
 1.  สรุปผลการวิจยัตามคุณลกัษณะทัว่ไปของกลุ่มเป้าหมายซ่ึงเป็นผูใ้หข้อ้มูลหลกั 
 ผลการวิจยัพบวา่ กลุ่มเป้าหมายซ่ึงเป็นผูใ้หข้อ้มูลหลกัส่วนใหญ่เป็นเพศชาย ซ่ึงมีจาํนวน 
8 คน ในขณะท่ีเพศหญิงมีเพยีง 2 คน ซ่ึงประกอบดว้ย กลุ่มผูบ้ริหาร 3 คน และพนกังานระดบั
หวัหนา้งาน 3 คน ระดบัพนกังาน 4 คน 
 2.  สรุปสภาพกระบวนการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ  
(ประเทศไทย) จาํกดั ในปัจจุบนั 
  2. 1  สรุปขอ้มูลจากการสมัภาษณ์เชิงลึก 
   2.1.1  ปัญหาเร่ืองซองร่ัวเป็นปัญหาท่ีสาํคญัท่ีสุด เน่ืองจากมีผลโดยตรงต่อคุณภาพ
ของสินคา้ เม่ือตรวจพบตอ้ง Reject ทนัที และทาํการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน หา้มหลุดผา่นไปถึงมือ
ลูกคา้ แต่ในขณะเดียวกนักลบัพบวา่ ปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ืองและมีผลต่อตน้ทุน ตลอดจน 
ความสูญเปล่าทั้งทางดา้นวตัถุดิบ เวลา และแรงงาน และก่อใหเ้กิดยอดสูญเสียมากท่ีสุด คือปัญหา
เร่ืองซองยบั ซ่ึงไดพ้ยายามทาํการแกไ้ขมาตลอดแต่ปัจจุบนักย็งัคงเกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ือง  
   2.1.2  พนกังานฝ่ายผลิตมองเฉพาะผลกระทบของปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัขั้นตอน
และกระบวนการทาํงานของตนเอง วา่ทาํใหเ้กิดความยุง่ยาก เสียเวลา และเพิ่มขั้นตอนในการทาํงาน 
แต่ไม่ไดต้ระหนกัถึงความสาํคญัและผลกระทบในเร่ืองคุณภาพและความสูญเสียดา้นตน้ทุน
ตลอดจนผลเสียหายท่ีจะเกิดข้ึนกบัองคก์รเท่าท่ีควร ในขณะท่ีผูบ้ริหาร ผูจ้ดัการ รวมถึงหวัหนา้งาน
ฝ่ายควบคุมคุณภาพจะมองลึกไปถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาและคาํนึงถึงผลกระทบดา้นคุณภาพ
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และตน้ทุน ตลอดจนผลกระทบโดยรวมขององคก์ร ในเร่ืองภาพลกัษณ์และความพึงพอใจของลูกคา้ 
เป็นหลกั 
   2.1.3  ผูบ้ริหาร ผูจ้ดัการ หวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพ และหวัหนา้งานฝ่ายแพค็ 
จะมองวา่ ปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดเป็นเร่ืองของทกัษะพนกังานและวิธีการทาํงาน ความชาํนาญ 
ตลอดจนประสบการณ์ในการใชเ้คร่ืองมากกวา่ท่ีจะเกิดจากเคร่ืองจกัรและวตัถุดิบ แตกต่างกบั
หวัหนา้ช่างและช่างควบควบคุมเคร่ืองอีก 3 คน ท่ีมองวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนนั้นหลกั ๆ มาจากเคร่ืองจกัร
และวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐาน ในขณะท่ีเป็นช่างควบควบคุมเคร่ือง (Man 4) มีมุมมองท่ีต่างออกไป
จากช่างควบคุมเคร่ืองคนอ่ืน ๆ วา่ ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจกัรและวตัถุดิบนั้น หากช่างศึกษา
เคร่ืองจนเกิดทกัษะและความคุน้เคย จะทาํใหส้ามารถแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนดว้ยตวัเองไดโ้ดยไม่ตอ้ง
เรียกช่างภายนอกจากบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองเขา้มา 
   2.1.4  บริษทัมีการจดัทาํ Job description ในตาํแหน่งต่าง ๆ เพื่อกาํหนดหนา้ท่ีและ
ความรับผดิชอบของพนกังาน และมี Work instruction ในการอธิบายถึงระเบียบวิธีการปฏิบติังาน 
ขั้นตอนการปฏิบติังาน วิธีการและขั้นตอนในการใชแ้ละบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรแต่ละประเภทไว้
อยา่งชดัเจนและเป็นลายลกัษณ์อกัษรเพื่อใหพ้นกังานฝ่ายผลิตสามารถปฏิบติังานไดต้าม
วตัถุประสงคก์ารดาํเนินงาน 
   2.1.5  ผูบ้ริหารต่างกเ็ลง็เห็นถึงความสาํคญัในการฝึกอบรมพนกังานวา่มีผลต่อ 
การพฒันาทกัษะการทาํงานของพนกังานฝ่ายผลิตเป็นอยา่งมาก แต่เน่ืองดว้ยสาเหตุท่ีมีจาํนวน
พนกังานไม่เพยีงพอต่อกาํลงัการผลิต ทาํใหบ้ริษทัไม่สามารถส่งพนกังานไปอบรมไดทุ้กคน จึงตอ้ง
คดัเลือกเฉพาะพนกังานระดบัหวัหนา้งานไปอบรมภายนอกและใหห้วัหนา้งานท่านนั้นกลบัมา 
ต่อยอดอบรมพนกังานฝ่ายผลิตภายใน 
   2.1.6  ทางบริษทัไม่มีการจดัสรรงบประมาณ ทรัพยากร เคร่ืองมือ และการจดั
อบรมใหก้บัพนกังานอยา่งเป็นลายลกัษณ์อกัษร  
   2.1.7  ฝ่ายบริหารมีการกาํหนดทกัษะและความสามารถท่ีจาํเป็นของตาํแน่งงาน 
ท่ีสาํคญัในฝ่ายฝ่ายผลิตไวอ้ยา่งชดัเจน โดยเฉพาะในตาํแหน่งช่างควบคุมเคร่ือง แต่ในทางปฏิบติั 
บางคร้ังช่วงท่ีขาดแคลนพนกังาน บริษทักจ็าํเป็นตอ้งรับพนกังานท่ีไม่ไดมี้คุณสมบติัครบถว้น 
ทุกขอ้ตามท่ีกาํหนดไวเ้ขา้มาทาํงานในตาํแหน่งช่างควบคุมเคร่ือง แลว้ใหห้วัหนา้ช่างเป็นผูส้อนงาน 
เพื่อแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ 
   2.1.8  บริษทัมีการทดสอบทกัษะและความสามารถของพนกังานฝ่ายผลิตแต่ละ
ตาํแหน่งตามท่ีกาํหนด โดยมีหวัหนา้งานท่ีรับผดิชอบในฝ่ายนั้น ๆ เป็นผูท้ดสอบทกัษะและความรู้
ความสามารถของพนกังานในการปฏิบติังานทั้งส่วนท่ีเป็นขอ้สอบภาคทฤษฎี และภาคปฏิบติั  
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ถา้เป็นพนกังานท่ีอยูใ่นช่วงทดลองงานกจ็ะมีการทดสอบทุกเดือน และสาํหรับพนกังานท่ีผา่น 
การทดลองงานแลว้กจ็ะมีการทดสอบทุก ๆ 6 เดือน ถา้ไม่ผา่นเกณฑท่ี์กาํหนดกจ็ะใหส้อบใหม่  
โดยผูป้ระเมินจะเป็นหวัหนา้งานและผูจ้ดัการโรงงาน 
   2.1.9  บริษทัมีการจดัทาํแนวทางการปฏิบติั เร่ืองการเล่ือนขั้นเงินเดือนของ
พนกังาน โดยประเมินจากการปฏิบติังานควบคู่ไปกบัสถิติการทาํงาน จาํนวนวนัขาดลามาสาย 
ตลอดจนเร่ืองของการเคารพกฎระเบียบขอ้บงัคบัของบริษทั ซ่ึงจะพิจารณาจากจาํนวนใบเตือน 
มาประกอบ โดยทางผูจ้ดัการจะทาํการประเมินร่วมกบัหวัหนา้งาน แลว้เสนอใหผู้บ้ริหารพิจารณา
อนุมติัเป็นลายลกัษณ์อกัษร จากนั้นผูบ้ริหารจะเป็นผูก้าํหนดเปอร์เซ็นตก์ารปรับขั้นเงินเดือนใน 
แต่ละปี ซ่ึงจะไม่เท่ากนัข้ึนอยูก่บัผลประกอบการของบริษทัและดุลยพนิิจของผูบ้ริหาร หลงัจากนั้น
กใ็หพ้นกังานเซ็นตรั์บทราบผลการประเมิน แต่ไม่มีค่าตอบแทนในส่วนของฝ่ายผลิตในการกระตุน้
ยอดผลิต 
   2.1.10  บริษทัมีการสร้างแรงจูงใจใหพ้นกังานโดยจดัสวสัดิการในเร่ืองของ
ประกนัสงัคม อาหารกลางวนั แบบฟอร์มพนกังาน การตรวจสุขภาพประจาํปีและสวสัดิการอ่ืน ๆ  
ท่ีกฎหมายกาํหนด เช่น การลากิจ ลาป่วย ลาพกัร้อน และการปรับเงินเดือนประจาํปีในทุก ๆ ปี 
รวมถึงโบนสัประจาํปีสูงสุด 4 เดือน ซ่ึงข้ึนอยูก่บัผลประกอบการ แต่ไม่มีสวสัดิการเร่ืองค่าเดินทาง
และท่ีพกั  
   2.1.11  ระบบการประเมินผลการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ายผลิต จะแบ่งเป็น  
2 ส่วน ส่วนท่ี 1 เป็นภาคทฤษฎีซ่ึงอยูใ่นรูปแบบของขอ้สอบวดัความรู้ ความเขา้ใจในงาน และ 
ส่วนท่ี 2 เป็นภาคปฏิบติั เพือ่ทดสอบทกัษะ ความชาํนาญ ความรู้ความเขา้ใจและความสามารถใน
การใชเ้คร่ือง ตลอดจนการบาํรุงรักษาเคร่ือง โดยมีหวัหนา้งานและผูจ้ดัการโรงงานเป็นผูป้ระเมิน 
โดยใชเ้กณฑก์ารวดัในแต่ละรูปแบบของการประเมิน ถา้ไม่ผา่นตามเกณฑท่ี์กาํหนดกจ็ะมีระยะ 
เวลา 15-30 วนั ใหส้อบและประเมินใหม่ 
   2.1.12  ฝ่ายควบคุมคุณภาพมีการเกบ็ขอ้มูลคุณภาพของสินคา้ระหวา่งกระบวน 
การผลิตในทุกขั้นตอน ตั้งแต่กระบวนการรับวตัถุดิบตลอดจนถึงกระบวนการส่งมอบสินคา้ และ 
มีการจดัทาํรายงานสินคา้ท่ีไม่ไดม้าตรฐานในแต่ละวนั พร้อมนาํขอ้มูลท่ีไดไ้ปประชุมวิเคราะห์ 
หาสาเหตุและวิธีการแกไ้ขร่วมกบัช่างควบคุมเคร่ืองและผูจ้ดัการโรงงานในปลาย แต่ในบางสปัดาห์
ท่ีมีการเร่งการผลิต ผลิตไม่ทนั กาํลงัคนไม่เพียงพอ และไม่มี Break down หรือปัญหาในการผลิต
มากนกั กจ็ะไม่มีการเรียกประชุม โดยจะทาํการประชุมอีกคร้ังในสปัดาห์ถดัไป 
   2.1.13  บริษทัมีการวดัผลการผลิตโดยมีการกาํหนดเป้าหมายการผลิตประจาํวนั 
ประจาํสปัดาห์และประจาํเดือน และมีการนาํขอ้มูลผลผลิตในแต่ละวนัมาวิเคราะห์ หากไม่เป็นไป 
ตามเป้า กจ็ะมีการกาํหนดแผนในการทาํ O.T. ต่อไป 
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   2.1.14  บริษทัมีขอ้กาํหนดมาตรฐานของวตัถุดิบในแต่ละตวั และมีการตรวจสอบ
คุณภาพวตัถุดิบก่อนรับเขา้กระบวนการผลิต หากวตัถุดิบไม่เป็นไปตาม Spec ท่ีกาํหนด ทาง QC  
จะทาํรายงานปัญหาให ้Supplier ทราบเพ่ือทาํการส่งเปล่ียนหรือส่งคืน 
   2.1.15  มีการ Maintenance เคร่ืองจกัรตามรอบระยะเวลาท่ีกาํหนดเวลาและจดัทาํ
บนัทึกการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรไวเ้ป็นลายลกัษณ์อกัษรโดยมีการตรวจเช็คสภาพและการทาํงาน 
ของเคร่ืองจกัรตาม Check list ประจาํวนั ทุกคร้ังก่อนเร่ิมงาน และมีการทาํความสะอาดเคร่ืองจกัร
ตามขั้นตอนและวิธีการปฏิบติังานทุกคร้ังหลงัเลิกงาน 
   2.1.16  การส่ือสารเก่ียวกบัการผลิตภายในองคก์รมีความชดัเจน โดยใชใ้บสัง่การ
ผลิตประจาํวนัในการสัง่งานเพื่อป้องกนัความผดิพลาด และในกรณีท่ีมีการเปล่ียนแปลงแพลนการ
ผลิต กจ็ะมีการแจง้ใหพ้นกังานทราบและบนัทึกสาเหตุและการเปล่ียนแปลงไวใ้นใบสัง่การผลิต  
  2.2  สรุปขอ้มูลจากการสนทนากลุ่ม คร้ังท่ี 1  
  จากการจดัสนทนากลุ่ม กลุ่มท่ี 1 โดยมีผูเ้ขา้ร่วมสนทนาซ่ึงเป็นพนกังานฝ่ายผลิต
ทั้งหมด จาํนวน 7 คน เพื่อสาํรวจความคิดเห็นเร่ืองความพึงพอใจในงานและปัจจยัจูงในการทาํงาน 
สรุปตามหวัขอ้ปัจจยัจูงใจดา้นต่าง ๆ 8 ดา้น ดงัน้ี 
   2.2.1  ดา้นความสาํเร็จในงาน  
   ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่ตนเองรู้สึกเป็นส่วนหน่ึงของความสาํเร็จ 
ในงาน และสามารถ ใชค้วามรู้ความสามารถท่ีมีอยูใ่นการทาํงานและรู้สึกวา่ตวัเองมีส่วนร่วม 
ในการตดัสินใจและแกปั้ญหา แต่ผลสาํเร็จของงานบางคร้ังกไ็ม่เป็นไปตามท่ีคาดหวงั เวลาเจอ
อุปสรรคในการทาํงานบางคร้ังกไ็ม่สามารถแกปั้ญหาดว้ยตนเองได ้
   2.2.2  ดา้นการไดรั้บการยกยอ่ง นบัถือและชมเชย  
   ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่ ตนเองไดรั้บการยอมรับและความไวว้างใจ
จากผูบ้งัคบับญัชาในระดบัหน่ึง ไดรั้บคาํชมเขยจากหวัหนา้งานต่อผลสาํเร็จของงานท่ีไดรั้บ
มอบหมายแต่ไม่ไดรั้บรางวลัตอบแทนต่อผลการสาํเร็จนั้น ในขณะท่ีพนกังานบางคน รู้สึกวา่ 
ตนเองไม่ไดรั้บการยอมรับนบัถือ และยกยอ่งจากเพื่อนร่วมงาน 
   2.2.3  ดา้นสภาพการทาํงาน   
   ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่ สภาพการทาํงานโดยรวม แสง เสียง อากาศ 
ความสะอาด และความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้มในการทาํงานดี เคร่ืองมือและอุปกรณ์อาํนวย
ความสะดวกในการทาํงานมีความพร้อม สาธารณูปโภคพื้นฐาน เช่น นํ้าด่ืม หอ้งนํ้า มีความสะอาด 
แต่ขนาดอาคารและพื้นท่ีในการทาํงานไม่เหมาะสม ปัจจุบนัหอ้งผลิตมีขนาดเลก็เกินไป ทาํใหไ้ม่ 
สะดวกในการทาํงานและเคล่ือนยา้ยสินคา้ ตลอดจนจาํนวนพนกังานไม่เหมาะสมกบัปริมาณงาน 
ท่ีทาํ พนกังานมีไม่เพียงพอต่อกาํลงัการผลิตในแต่ละวนั 
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   2.2.4  ดา้นการบงัคบับญัชาและการควบคุมดูแล  
   ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่มีการใชเ้อกสารเป็นลายลกัษณ์อกัษรใน
สัง่งานหรือมอบหมายงานอยา่งชดัเจน หวัหนา้งานมีการใหค้าํแนะนาํและการช่วยเหลือในการ
ทาํงานเป็นอยา่งดี หวัหนา้งานมีการรับฟังความคิดเห็นและขอ้เสนอแนะของผูใ้ตบ้งัคบับญัชา
เท่าท่ีควร ในขณะท่ีพนกังานบางคนมีความคิดเห็นวา่มาตรการทางวินยัและการลงโทษกรณี 
ท่ีพนกังานทาํความผดิยงัไม่ชดัเจน และบางคนกรู้็สึกวา่หวัหนา้งานไม่มีความยติุธรรมในการ
ประเมินผลการทาํงาน 
   2.2.5  ดา้นความกา้วหนา้ในหนา้ท่ีการงาน  
   ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่บริษทัมีการกาํหนดหลกัเกณฑแ์ละเง่ือนไข 
ในการประเมินผลการทาํงานเพ่ือปรับข้ึนค่าตอบแทนอยา่งชดัเจน แต่ไม่มีโอกาสในการเล่ือน
ตาํแหน่งตามความรู้ความสามารถ เน่ืองจากตาํแหน่งหวัหนา้งานในแต่ละฝ่ายนั้นตอ้งรอให ้
หวัหนา้งานคนเดิมลาออก จึงจะมีการพจิารณาพนกังานข้ึนมาทดแทน 
   2.2.6  ดา้นความสมัพนัธ์กบัเพื่อนร่วมงาน  
   ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มละคนมีความเห็นวา่ในการทาํงานนั้นบางคร้ังกมี็ความ
ขดัแยง้ แต่เม่ือพบปัญหาระหวา่งการทาํงานกมี็การปรึกษาหารือกนัเพื่อแกปั้ญหา และใหค้วาม
ร่วมมือช่วยเหลือกนัเพื่อใหง้านสาํเร็จตามเป้าหมาย ในขณะท่ีพนกังานบางคนมีความรู้สึกวา่
ความสมัพนัธ์ของตนกบัเพือ่นร่วมงานไม่ราบร่ืน การสนิทสนมกนัเกินไปมีผลทาํใหเ้กิดการ 
กา้วก่ายเร่ืองส่วนตวัซ่ึงนาํไปสู่ความขดัแยง้ อีกทั้งเพื่อนร่วมงานบางคนกไ็ม่มีความจริงใจ 
   2.2.7  ดา้นความสมัพนัธ์ของหวัหนา้งาน/ผูบ้งัคบับญัชา  
   ผูเ้ขา้ร่วมการสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่หวัหนา้งานบางคนมีความสมัพนัธ์ท่ีดี 
ต่อผูใ้ตบ้งัคบับญัชา มีความเป็นกนัเองและเอาใจใส่ต่อสวสัดิภาพของผูบ้งัคบับญัชา ในขณะท่ี
ผูบ้งัคบับญัชาบางคนมีความจริงจงัในการทาํงานจนเกินไป ทาํใหลู้กนอ้งรู้สึกเกรง ไม่กลา้เปิดเผย
ความรู้สึกและไม่กลา้แสดงความคิดเห็น 
   2.2.8  ดา้นการพฒันาบุคลากร  
   ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่ตนเองขาดโอกาสในการเขา้รับการฝึกอบรม
เพื่อเพิ่มพนูความรู้ความสามารถ และพฒันาทกัษะในงานท่ีตนรับผดิชอบ ตลอดจนไม่มีโอกาส 
ในการเล่ือนขั้นตาํแน่งท่ีสูงข้ึน 
   2.2.9  ดา้นค่าตอบแทน  
   ผูเ้ขา้ร่วมสนทนากลุ่มมีความเห็นวา่สิทธิในการลาป่วย ลากิจ และลาพกัผอ่น
ประจาํปี ตลอดจนวนัหยดุประเพณีตามประกาศต่าง ๆ ของบริษทัมีความเหมาะสม มีความพึงพอใจ
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ในสวสัดิการดา้นประกนัสงัคม เคร่ืองแบบพนกังาน ขา้วกลางวนั และการตรวจสุขภาพประจาํปี 
และการจดัเล้ียงในโอกาสพิเศษต่าง ๆ ของบริษทั  แต่แต่ขาดความพึงพอใจในเร่ืองการปรับเพิ่ม
อตัราเงินเดือน/ ค่าจา้ง รวมถึงโบนสัท่ีนอ้ยเกินไปในบางปี ตลอดจนเสนอแนะใหจ้ดัสวสัดิการ
เพิ่มเติมในเร่ืองค่านํ้ามนั การประกนัชีวิตกลุ่ม และการเพิม่รางวลัหรือค่าตอบแทนต่อผลสาํเร็จ 
ของงาน  
 3.  สรุปแนวการพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของ
บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั 
  3.1  สรุปผลจากการสมัภาษณ์เชิงลึก 
  ผูบ้ริหารต่างใหข้อ้มูลท่ีสอดคลอ้งกนัวา่ ในเร่ืองของการพฒันาประสิทธิภาพนั้น  
ตอ้งหาและกาํจดัสาเหตุรากฐานของปัญหาท่ีแทจ้ริง โดยเนน้ในเร่ืองของการพฒันากระบวนการ
ทาํงานทั้งองคก์ร ไม่วา่จะเป็นตั้งแต่เร่ืองนโยบายบริหาร คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ ตลอดจนวิธีการ
ปฏิบติังาน ในขณะท่ีผูจ้ดัการไดใ้หค้วามคิดเห็นเพิ่มเติมวา่ พนกังานทุกคนมีความจาํเป็นท่ีจะตอ้ง
ไดรั้บการฝึกอบรมภายนอกเพ่ิมข้ึนในเร่ืองสมรรถนะท่ีจาํเป็นในการปฏิบติังาน และบริษทัจาํเป็น 
ตอ้งสร้างแรงจูงใจในการทาํงานใหพ้นกังานมีกาํลงัใจ และกระตุน้แรงขบัในการทาํงานเพ่ิมข้ึน  
ซ่ึงอาจจะเป็นผลตอบแทนในรูปของตวัเงิน เบ้ียขยนั การเขียน Bottom up อะไรต่าง ๆ ซ่ึงน่าจะช่วย
ไดม้าก อีกทั้งยงัตอ้งปลูกฝังจิตสาํนึกดา้นคุณภาพ เพื่อใหพ้นกังานไดต้ระหนกัเห็นถึงความสาํคญั 
ของคุณภาพมากข้ึน มีจิตสาํนึกรักองคก์ร มีความรู้สึกเหมือนตวัเองเป็นเจา้ของ และจดักิจกรรม 
เพื่อสร้างเสริมความรักความสามคัคี ตลอดจนสร้างวฒันธรรมองคก์รใหม่ใหพ้นกังานสามารถ 
ทาํงานร่วมกนัอยา่งไม่มีขอ้ขดัแยง้ 
  3.2  สรุปผลจากการสนทนากลุ่ม คร้ังท่ี 2 
  จากการจดัสนทนากลุ่มคร้ังท่ี 2 โดยมีผูเ้ขา้ร่วมการสนทนากลุ่ม จาํนวน 9 คน นั้น 
มีการกาํหนดแนวทางการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูป บริษทัเทโรแลบ 
(ประเทศไทย) จาํกดัแยกตามองคป์ระกอบหลกัซ่ึง มี 8 ดา้น ดงัน้ี 
   3.2.1  ดา้นการเป็นผูน้าํองคก์ร 
    3.2.1.1  ผูบ้ริหารมีบทบาทในการกาํหนดค่านิยมและทิศทางการบริหารองคก์ร 
โดยใหบุ้คลากรมีส่วนร่วม 
    3.2.1.2  ผูบ้ริหารมีการส่ือสารท่ีมีประสิทธิภาพ ทาํใหพ้นกังานเกิดความเขา้ใจ
ร่วมกนั และทาํงานไดโ้ดยไม่เกิดขอ้ผดิพลาด 
    3.2.1.3  ผูบ้ริหารมีการมอบหมายอาํนาจและส่งเสริมการมีส่วนร่วมในการ
ตดัสินใจและแกปั้ญหาของพนกังานฝ่ายผลิต 
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    3.2.1.4  ผูบ้ริหารใหมี้การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
    3.2.1.5  ผูบ้ริหารมีพฤติกรรมท่ีเป็นไปตามหลกัธรรมาภิบาล 
   3.2.2  ดา้นการวางแผนการปฏิบติังาน 
    3.2.2.1  มีกระบวนการวางแผนการทาํงานท่ีเป็นระบบ สามารถนาํไปปฏิบติัได ้
    3.2.2.2  มีการถ่ายทอดและปฏิบติังานตามแผนการผลิตท่ีวางไว ้
    3.2.2.3  มีการปรับปรุง และทบทวนแผนการผลิต 
    3.2.2.4  มีการจดัสรรทรัพยากร ควบคุม ติดตามและประเมินผลอยา่งเป็นระบบ 
   3.2.3  ดา้นการประกนัคุณภาพ  
    3.2.3.1  มีการใหค้วามรู้และทกัษะดา้นการประกนัคุณภาพแก่พนกังานฝ่ายผลิต 
    3.2.3.2  มีการจดัทาํระบบการคุณภาพภายในองคก์ร 
    3.2.3.3  มีการจดัตั้งทีมงานประกนัคุณภาพและกาํหนดหนา้ท่ีความรับผดิชอบ
อยา่งชดัเจน 
    3.2.3.4  มีการประเมินและนาํผลท่ีไดม้าจดัทาํเป็นแผนการจดัการคุณภาพ 
    3.2.3.5  มีการจดัประชุม Supplier เพื่อทบทวนมาตรการและขอ้กาํหนด
มาตรฐานการรับวตัถุดิบ และการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร 
   3.2.4  ดา้นการบริหารท่ีใหค้วามสาํคญักบัพนกังาน 
    3.2.4.1  มีการสรรหาและคดัเลือกบุคลากรอยา่งเป็นระบบ และมีมาตรฐาน 
    3.2.4.2  มีการฝึกอบรมและพฒันาบุคลากรอยา่งต่อเน่ือง 
    3.2.4.3  ใหค้วามสาํคญัและมีการมอบอาํนาจในการตดัสินใจและมีส่วนร่วม 
ในการดาํเนินงานของพนกังานฝ่ายผลิต 
    3.2.4.4  มีการนาํการประเมินผลการปฏิบติังานมาปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ทาํงานของพนกังานฝ่ายผลิต 
    3.2.4.5  มีการสร้างแรงจูงใจใหก้บัพนกังาน โดยมีรูปแบบค่าตอบแทนเป็น 
ตวัเงิน หรือความกา้วหนา้ในอาชีพ 
    3.2.4.6  มีการสร้างวฒันธรรมองคก์รท่ีดี และกาํหนดเป็นแนวทางในการปฏิบติั
ร่วมกนั 
    3.2.4.7  มีการใหค้วามสาํคญักบัความปลอดภยัและความเป็นอยูท่ี่ดีของ
พนกังาน 
    3.2.4.8  มีการประเมินผลความพึงพอใจในงานของพนกังานฝ่ายผลิต และ 
นาํผลมาปรับปรุง 
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    3.2.4.9  มีการสนบัสนุนการจดักิจกรรมเพ่ือสร้างความผกูพนัต่อองคก์ร 
    3.2.4.10  มีการส่งเสริมใหพ้นกังานทุกระดบัทาํงานเป็นทีม (Team work)  
เพื่อเสริมสร้างความสมัพนัธ์และทศันคติท่ีดีในการทาํงานของพนกังานฝ่ายผลิต 
   3.2.5  ดา้นการประเมินการปฏิบติังานของพนกังาน 
    3.2.5.1  มีการกาํหนดสมรรถนะหลกัและทกัษะท่ีจาํเป็นในการทาํงานของ
พนกังานฝ่ายผลิต 
    3.2.5.2  มีการทดสอบสมรรถนะและทกัษะการทาํงานพนกังานฝ่ายผลิตแต่ละ
ตาํแหน่งตามท่ีกาํหนด 
    3.2.5.3  มีเกณฑก์ารวดัและประเมินผลการปฏิบติังานอยา่งเป็นระบบ 
   3.2.6  ดา้นงบประมาณและการจดัการทรัพยากร 
    3.2.6.1  มีการสนบัสนุนและจดัสรรงบประมาณในการการจดัอบรม จดัสถานท่ี 
พสัดุ ครุภณัฑท่ี์ใชใ้นการจดักิจกรรมการดาํเนินงานต่าง ๆ อยา่งเป็นระบบ 
   3.2.7  ดา้นการอบรมและการเรียนรู้เพื่อพฒันาบุคลากร 
    3.2.7.1  มีการสาํรวจและพิจารณาความตอ้งการและความจาํเป็นในการ
ฝึกอบรมของบุคลากร 
    3.2.7.2  มีการนาํเทคโนโลยสีารสนเทศมาใชอ้ยา่งเป็นระบบ 
   3.2.8  ดา้นผลการดาํเนินงาน 
    3.2.8.1  มีผลการดาํเนินงานครบทุกองคป์ระกอบ 
    3.2.8.2  มีผลการดาํเนินงานท่ีสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์
    3.2.8.3  มีผลการดาํเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพและสะทอ้นประสิทธิผล 
    3.2.8.4  มีการประเมินผลการดาํเนินงานและนาํมาปรับปรุง 
 4.  สรุปผลการศึกษาเร่ืองรูปแบบกระบวนการการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูปของ
บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ท่ีคาดหวงัในอนาคต 
 รูปแบบการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ 
(ประเทศไทย ) จาํกดั ท่ีคาดหวงัในอนาคตนั้น มีดงัต่อไปน้ี 
 1.  รูปลกัษณ์ท่ีสวยงาม ไม่มีรอยยบั รอยเหล่ือม  
 2.  กระบวนการบรรจุภณัฑ ์จะตอ้งไม่เกิดความสูญเปล่าในการผลิต ไม่วา่จะเป็นดา้น
วตัถุดิบ ตน้ทุน แรงงาน หรือของเสียในส่วนท่ีเป็นวตัถุดิบ และสินคา้สาํเร็จรูป  
 3.  Breakdown ระหวา่งกระบวนการบรรจุลดลง 
 4.  ตน้ทุนการผลิตตอ้งลดลง ยอดขาย และผลกาํไรเพิ่มข้ึน  
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 5.  เกิดภาพลกัษณ์องคก์รท่ีดี และตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้  
 6.  วิธีการบรรจุภณัฑท่ี์สอดคลอ้งต่อความตอ้งการของผูบ้ริโภคท่ีมีความตอ้งการ
ผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพสูงข้ึน  
 7.  มีการปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
 

อภปิรายผลการวจิยั 
 จากการศึกษาวิจยัเร่ือง การพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของ
บริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ผลการศึกษาท่ีได ้ผูว้ิจยันาํเสนอการอภิปรายผล ตามขอ้
คาํถามในการวิจยัโดยแบ่งออกเป็น 3 หวัขอ้ ดงัน้ี  
 1.  สภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ ซองกาแฟสําเร็จรูปของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) 
จํากดั ในปัจจุบัน 
 ผูว้ิจยัทาํการเสนอการอภิปรายผลตามปัญหาในแต่ละดา้น ดงัน้ี 
 1.  ปัญหาเร่ืองยอดสูญเสีย จากการสมัภาษณ์เชิงลึกผูใ้หข้อ้มูลหลกั จาํนวน 10 คน ไดใ้ห้
ขอ้มูลท่ีสอดคลอ้งกนัวา่ พบวา่ ปัญหาท่ีสาํคญัท่ีสุดท่ีมีผลโดยตรงต่อคุณภาพของสินคา้ และเม่ือ
ตรวจพบตอ้ง Reject ทนัที และทาํการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน แต่ในขณะเดียวกนักลบัพบวา่ ปัญหาท่ี
เกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ือง และก่อใหเ้กิดยอดสูญเสียมากท่ีสุด แมแ้ต่ทางบริษทัจะพยายามหาแนวทาง 
การแกไ้ขมาตลอด กคื็อปัญหาเร่ืองซองยบั ซ่ึงมีผลต่อตน้ทุน ตลอดจนเกิดความสูญเปล่าทางดา้น
เวลา กล่าวคือ เม่ือมีของเสียเกิดข้ึนในการผลิต พนกังานกจ็ะตอ้งนาํกาแฟไปตดัซองเพื่อบรรจุใหม่ 
ซ่ึงขั้นตอนดงักล่าวเป็นการเพิ่มความยุง่ยากในการทาํงาน ทาํใหเ้สียเวลาทั้งในขั้นตอนการตดัซอง 
และขั้นตอนในการนาํกาแฟไปเขา้กระบวนการบรรจุใหม่ เกิดความสูญเปล่าของฟิลม์ลามิเนต  
ซ่ึงเป็นวตัถุดิบในการผลิต เกิดความสูญเปล่าแรงงาน เน่ืองจากการเกิด Break down ในแต่ละคร้ัง  
ทาํใหผ้ลผลิตไม่เป็นไปตามเป้าท่ีกาํหนด จึงตอ้งมีการวางแผนกาํหนดการทาํ OT. ซ่ึงทั้งหมดน้ี
ส่งผลใหเ้กิดความสูญเปล่าทางดา้นตน้ทุนตามมา 
 2.  ปัญหาดา้นทศันคติในการทาํงานของพนกังาน จากการสมัภาษณ์เชิงลึก พบวา่
พนกังานฝ่ายผลิตมองผลกระทบของปัญหาท่ีเกิดข้ึนเฉพาะในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนและ
กระบวนการทาํงานของตนเองวา่ทาํใหเ้กิดความยุง่ยาก เสียเวลา และเพิ่มขั้นตอนกระบวนการ 
ในการทาํงาน แต่ไม่ไดม้องลึกไปถึงสาเหตุของปัญหา และไม่ไดต้ระหนกัถึงความสาํคญัและ
ผลกระทบในเร่ืองคุณภาพและความสูญเสียดา้นตน้ทุน ตลอดจนผลกระทบโดยรวมขององคก์ร 
ในเร่ืองภาพลกัษณ์และความพึงพอใจของลูกคา้  
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 3.  ปัญหาดา้นระบบการประเมินการปฏิบติังานของพนกังาน จากการสมัภาษณ์เชิงลึก
และการสนทนากลุ่ม พบวา่ ถึงแมจ้ะมีเกณฑก์ารประเมินการปฏิบติังานของฝ่ายผลิตอยา่งชดัเจน
และเป็นลายลกัษณ์อกัษร แต่พนกังานบางคนยงัรู้สึกวา่หวัหนา้งานไม่มีความยติุธรรมในการ
ประเมินผลการปฏิบติังาน 
 4.  ปัญหาดา้นวฒันธรรมองคก์ร จากการสมัภาษณ์เชิงลึก และการจดัสนทนากลุ่มคร้ังท่ี 1 
พบวา่วฒันธรรมองคก์รของบริษทัมีลกัษณะแตกแยก ปัญหาในงานทาํใหพ้นกังานเกิดความขดัแยง้ 
มีความแตกแยกแบ่งพรรคแบ่งพวก ไม่ใหเ้กียรติและไม่ไวว้างใจซ่ึงกนัและกนั พนกังานบางคน
รู้สึกวา่ตนเองไม่ไดรั้บการยอมรับนบัถือและยกยอ่งจากเพื่อนร่วมงาน 
 5.  ปัญหาดา้นความกา้วหนา้และความสาํเร็จในงาน จากการจดัสนทนากลุ่มคร้ังท่ี 1 
พนกังานบางคนมีความรู้สึกวา่ เวลาเจออุปสรรคในการทาํงานบางคร้ังกไ็ม่สามารถแกปั้ญหาดว้ย
ตนเองได ้ผลสาํเร็จของงานบางคร้ังกไ็ม่เป็นไปตามท่ีคาดหวงั ไม่มีโอกาสในการเล่ือนตาํแหน่งตาม
ความรู้ความสามารถ เน่ืองจากตาํแหน่งหวัหนา้งานในแต่ละฝ่ายนั้นตอ้งรอใหห้วัหนา้งานคนเดิม
ลาออก จึงจะมีการพิจารณาพนกังานข้ึนมาทดแทน 
 6.  ปัญหาเร่ืองการควบคุมดูแล ผูบ้งัคบับญัชา จากการสนทนากลุ่ม พนกังานส่วนหน่ึง 
มีความรู้สึกวา่ผูบ้งัคบับญัชาบางคนมีความจริงจงัในการทาํงานจนเกินไป ทาํใหต้นเองรู้สึกเกรง  
ไม่กลา้เปิดเผยความรู้สึก และไม่กลา้แสดงความคิดเห็น 
 7.  ปัญหาดา้นสภาพการทาํงาน จากการสนทนากลุ่ม พนกังานใหค้วามเห็นวา่ขนาด
อาคารและพื้นท่ีในการทาํงานไม่เหมาะสม หอ้งผลิตมีขนาดเลก็เกินไป ทาํใหไ้ม่สะดวกในการ
ทาํงานและการเคล่ือนยา้ยสินคา้จากแผนกหน่ึงไปอีกแผนกหน่ึง ตลอดจนจาํนวนพนกังานไม่
เหมาะสมกบัปริมาณงานท่ีทาํ พนกังานมีไม่เพียงพอต่อกาํลงัการผลิตในแต่ละวนั  
 8.  ปัญหาดา้นการจดัการองคก์ร ถึงแมฝ่้ายบริหารจะมีการกาํหนดสมรรถนะและทกัษะ 
ท่ีจาํเป็นของตาํแน่งงานท่ีสาํคญัในฝ่ายฝ่ายผลิตไวอ้ยา่งชดัเจน แต่ในทางปฏิบติับางคร้ังช่วงท่ีขาด
แคลนพนกังาน บริษทักจ็าํเป็นตอ้งรับพนกังานท่ีไม่ไดมี้คุณสมบติัครบถว้นทุกขอ้ตามท่ีกาํหนดไว้
เขา้มาทาํงานในตาํแหน่งช่างควบคุมเคร่ือง ซ่ึงสอดคลอ้งกบัขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสมัภาษณ์เชิงลึก
ผูบ้ริหาร ผูจ้ดัการทัว่ไป หวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพ และหวัหนา้งานฝ่ายแพค็ท่ีมองวา่สาเหตุ
ของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการบรรจุภณัฑน์ั้นเป็นเร่ืองของทกัษะ ความชาํนาญ ประสบการณ์
ตลอดจนวิธีการปฏิบติังานของพนกังาน  
 9.  ปัญหาดา้นการจดัสรรงบประมาณ และการจดัการทรัพยากร จากการสมัภาษณ์เชิงลึก 
พบวา่ ทางบริษทัไม่มีจดัสรรงบประมาณ ทรัพยากร วสัดุและครุภณัฑ ์ในการจดักิจกรรมต่าง ๆ ไว้
อยา่งชดัเจนและเป็นลายลกัษณ์อกัษร ตลอดจนไม่ไดก้าํหนดระยะเวลาในการเบิก-จ่ายงบประมาณ 
ท่ีชดัเจนและแน่นอน  
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 10.  ปัญหาดา้นแรงจูงใจในการทาํงาน จากการสมัภาษณ์เชิงลึก และการสนทนากลุ่ม 
คร้ังท่ี 1 พบวา่ พนกังานรู้สึกวา่ตนเองขาดโอกาสในการเขา้รับการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มพนูความรู้
ความสามารถ และพฒันาทกัษะในงานท่ีตนรับผดิชอบ ตลอดจนไม่มีโอกาสในการเล่ือนขั้น
ตาํแหน่งท่ีสูงข้ึน พนกังานขาดความพึงพอใจในเร่ืองสวสัดิการและค่าตอบแทน โดยรู้สึกวา่การ
ปรับเพิ่มอตัราเงินเดือน/ ค่าจา้ง รวมถึงโบนสันอ้ยเกินไปในบางปี และบริษทัควรมีสวสัดิการ
เพิ่มเติมในเร่ืองค่านํ้ามนั การประกนัชีวิตกลุ่ม และการเพิม่รางวลัหรือค่าตอบแทนต่อผลสาํเร็จ 
ของงาน ซ่ึงสอดคลอ้งกบัทฤษฎีความตอ้งการของมาสโลว ์(Maslow, 1960, pp. 122-124) 
นกัจิตวิทยาชาวองักฤษ ท่ีไดส้ร้างทฤษฎีความตอ้งการลาํดบัขั้นของมนุษย ์ซ่ึงอธิบายถึงความ 
พึงพอใจและความตอ้งการของมนุษยแ์บ่งเป็น 5 ลาํดบั หรือ 5 ขั้น 
 2.   แนวทางการพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ ซองกาแฟสําเร็จรูปของ
บริษัทเทโรแลบ(ประเทศไทย) จํากดั 
 จากการสมัภาษณ์เชิงลึก และการสนทนากลุ่ม ผูบ้ริหาร ผูจ้ดัการทัว่ไป หวัหนา้งาน 
ฝ่ายคุณภาพ และ Supplier ทั้ง 4 ท่าน ต่างมีความเห็นสอดคลอ้งกนัวา่ การพฒันาประสิทธิภาพการ
บรรจุภณัฑน์ั้น อนัดบัแรกตอ้งคน้หาและกาํจดัสาเหตุรากฐานของปัญหาท่ีแทจ้ริง โดยเนน้ในเร่ือง
ของการพฒันากระบวนการทาํงาน โดยใชห้ลกัวงลอ้คุณภาพ หรือ PDCA เพื่อลดความสูญเสีย  
ใชท้รัพยากรใหคุ้ม้ค่าเพื่อใหเ้กิดประโยชนสู์งสุด มีการตรวจสอบและวดัประสิทธิภาพการทาํงาน 
โดยหวัหนา้งาน ซ่ึงสอดคลอ้งกบัทฤษฎีวงลอ้ Deming (Deming cycle) และสอดคลอ้งกบัแนวคิด
ของ ทิพาวดี เมฆสวรรค ์(2538) ซ่ึงไดก้ล่าวไวว้า่ ประสิทธิภาพเป็นส่ิงท่ีวดัไดห้ลายมิติตามแต่
วตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการพิจารณา โดยประสิทธิภาพในมิติของกระบวนการบริหาร (Process) ไดแ้ก่ 
การทาํงานท่ีไดม้าตรฐาน รวดเร็ว ถูกตอ้ง และใชเ้ทคนิคท่ีสะดวกข้ึนกวา่เดิม ส่วนประสิทธิภาพ 
ในมิติของผลผลิตและผลลพัธ์ ไดแ้ก่ การทาํงานท่ีมีคุณภาพเกิดประโยชน์ต่อสงัคม เกิดผลกาํไร 
ทนัเวลา ผูป้ฏิบติังานมีจิตสาํนึกท่ีดีต่อการทาํงาน และใหบ้ริการเป็นท่ีพีงพอใจของลูกคา้  
 จากการสนทนากลุ่มในคร้ังท่ี 2 ผูว้ิจยันาํเสนอการอภิปรายผล โดยแบ่งออกเป็น 4 ตอน
ดงัน้ี 
 1.  องคป์ระกอบของรูปแบบและกลไกการดาํเนินงาน 
 การกาํหนดแนวทางการดาํเนินงานท่ีมีความเป็นไปไดใ้นเชิงปฏิบติั เพื่อใชเ้ป็นตวับ่งช้ี 
ในการตรวจประเมินคุณภาพการบริหารจดัการในการดาํเนินงานตามแนวทางการบริหารคุณภาพ
ทัว่ทั้งองคก์ร (TQM) ควบคู่กบัระบบ PDCA เพื่อพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภณัฑน์ั้น 
มีองคป์ระกอบหลกัทั้งส้ิน 8 ดา้น ไดแ้ก่ 1) ดา้นการเป็นผูน้าํองคก์ร 2) ดา้นการวางแผนการ
ปฏิบติังาน 3) ดา้นการประกนัคุณภาพ 4) ดา้นการบริหารท่ีใหค้วามสาํคญักบัพนกังาน 5) ดา้นการ
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ประเมินการปฏิบติังานของพนกังาน 6) ดา้นงบประมาณและการจดัการทรัพยากร 7) ดา้นการอบรม
และการเรียนรู้เพื่อพฒันาบุคลากร 8) ดา้นผลการดาํเนินงาน ซ่ึงประกอบไปดว้ย แนวทางในการ
ดาํเนินงานทั้งหมด 34 แนวทางยอ่ย ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ศุลกัษณ์ เศษธะพานิช  
พบวา่ รูปแบบการบริหารท่ีมุ่งเนน้ความเป็นเลิศของสถานศึกษาเอกชน มี 9 องคป์ระกอบ และ 
มีองคป์ระกอบยอ่ย 35 องคป์ระกอบ เม่ือตรวจสอบการนาํไปใชใ้นระดบัสาขาวิชา ผูป้ฏิบติั 
มีความเห็นวา่เหมาะสมสามารถนาํไปปฏิบติัได ้ 
 2.  รูปแบบการบริหารจดัการเพ่ือดาํเนินงาน 
 รูปแบบบริหารจดัการเพ่ือดาํเนินงานตามแนวทางการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑ์
นั้น ประกอบไปดว้ย 3 ส่วน คือ  
  2.1  การกาํหนดหลกัการและวตัถุประสงค ์ 
  2.2  การกาํหนดโครงสร้างระบบงาน  
  2.3  การกาํหนดขั้นตอนการดาํเนินงาน ซ่ึงมี 6 ขั้นตอน ดงัน้ี  
   2.3.1  การเตรียมความพร้อมโดยการสร้างความรู้ความเขา้ใจใหก้บัพนกังาน  

2.3.2  การจดัตั้งทีมงานโดยมีการกาํหนดหนา้ท่ีผูรั้บผดิชอบอยา่งชดัเจน  
2.3.3  การสร้างวิสยัทศัน์ กาํหนดภารกิจ และกาํหนดค่าตอบแทนผลความสาํเร็จ 

ของงาน  
2.3.4  การจดัทาํแผนการปฏิบติังาน  
2.3.5  การนาํเสนอความคืบหนา้ รายงานปัญหาท่ีเกิด รวมทั้งวิธีการแกไ้ข  
2.3.6  ประเมิน สรุปผลการดาํเนินงานและใหร้างวลั ซ่ึงสอดคลอ้งกบัแนวคิดของ  

ศุภมาศ เจียมรังสรรค ์(2554) ซ่ึงกล่าววา่การวิเคราะห์คุณภาพของผลการทาํงานตอ้งสามารถแสดง
ประสิทธิผลของกระบวนการและวิธีการปฏิบติัท่ีไดป้รับปรุงใหม่ โดยใชข้อ้มูลประกอบการวดั 
และวเิคราะห์ดว้ยเคร่ืองมือคุณภาพท่ีเหมาะสม และสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ศตรัตน์ ทิพยผ์อ่ง  
(2557) ซ่ึงกล่าววา่ องคป์ระกอบและกลไกการบริหารเพือ่การดาํเนินงานปรับปรุงคุณภาพทัว่ทั้ง
องคก์รนั้น มีขั้นตอนการดาํเนินงาน 3 ส่วน คือ 1) การเตรียมการท่ีระดบัสาขาวิชา 2) การดาํเนิน 
งานตามวงรอบการตรวจประเมินและพฒันาการบริหาร และ 3) การสรุปผลสาํเร็จในการพฒันา
คุณภาพการบริหาร  
 3. ปัญหาและอุปสรรคจากการนาํแนวทางไปใช ้
 จากการสนทนากลุ่มคร้ังท่ี 2 นั้น ผูเ้ขา้ร่วมสนทนามีความเห็นสอดคลอ้งกนัวา่
องคป์ระกอบหลกัทั้ง 8 ดา้น ซ่ึงนาํมากาํหนดเป็นแนวทางการดาํเนินงานนั้นมีความชดัเจนและ
เหมาะสมในการนาํไปใชเ้พือ่พฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑ ์ในขณะท่ีผูบ้ริหารบางท่านเห็นวา่ 
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และปัญหาท่ีเป็นอุปสรรคในการนาํหลกั TQM และ PDCA มาใชใ้นการดาํเนินตามแนวทางน้ีกคื็อ 
1) ทศันคติรวมถึงวฒันธรรมองคก์รท่ีไม่ดีบางประการของพนกังาน 2) การไม่ตระหนกัถึงความ 
สาํคญัของระบบการประกนัคุณภาพของพนกังานฝ่ายผลิต 3) บริษทัอาจมีขอ้จาํกดัในเร่ืองของ
จดัสรรงบประมาณและทรัพยากร 4) ตอ้งอบรมพนกังานและผูเ้ก่ียวขอ้งทุกระดบัใหมี้ความเขา้ใจ
ก่อนนาํมาใช ้
 4.  ปัจจยัสาํคญัท่ีทาํใหเ้กิดความสาํเร็จในการดาํเนินงาน 
 จากการสนทนากลุ่ม ผูเ้ขา้ร่วมสนทนามีความเห็นไปในทิศทางเดียวกนัวา่ ผูน้าํองคก์ร  
มีบทบาทสาํคญัอยา่งยิง่ในการกาํหนดนโยบาย การขบัเคล่ือนรูปแบบและกลไกการบริหารจดัการ 
โดยสรุปไดด้งัน้ี 
  4.1  มีการกาํหนดวิสยัทศัน์และนโยบายคุณภาพไวอ้ยา่งชดัเจนเพื่อใชเ้ป็นกรอบ 
ในการกาํหนดแผนระยะส้ัน ระยะปานกลาง และระยะยาว โดยมีการกาํหนดระยะเวลา  
  4.2  มีการส่ือสารใหเ้ขา้ใจร่วมกนัทัว่ทั้งองคก์ร เพื่อสร้างความเขา้ใจเก่ียวกบั 
การบริหารจดัการ TQM ควบคู่กบัการใชห้ลกั PDCA เพื่อพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑ ์
ของบริษทั 
  4.3  มีการพฒันาผูน้าํ และอบรมความรู้ตลอดจนทกัษะในการนาํหลกั TQM และ 
PDCA มาใชใ้นการริหารจดัการคุณภาพทัว่ทั้งองคก์รเพ่ือพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการ 
บรรจุภณัฑ ์
  4.4  มีการจดัสรรงบประมาณ และทรัพยากรท่ีเพียงพอต่อการดาํเนินงาน 
  4.5  มีการปลูกฝังและแทรกซึมวฒันธรรม TQM  
  4.6  มีการปรับโครงสร้างและระบบงาน 
  4.7  มีการติดตาม ตรวจสอบ ประเมิน และดูแลการดาํเนินงานใหเ้กิดการพฒันา 
อยา่งต่อเน่ือง 
  4.8  มีระบบการประเมินผลและใหร้างวลัโดยใหค้วามสาํคญักบัผลงานของทีม 
เพื่อสร้างแรงจูงใหก้บัพนกังาน 
 

ข้อเสนอแนะจากการวจิยัคร้ังนี ้
 จากผลการศึกษาวิจยัในคร้ังน้ี ผลการวิจยัหากสามารถนาํแนวทางท่ีไดไ้ปใชจ้ริง จะเกิด
ประโยชน์มากในการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทั โดยมี
ขอ้เสนอแนะจากการวจิยั ดงัน้ี  
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 1.  การนาํแนวทางมาใช ้ในการจดัตั้งทีมงานเพ่ือสร้างความตระหนกั ความเขา้ใจ และ
จดัทาํแผนการดาํเนินงานม่ีสอดคลอ้งกบัระบบ TQM มีการสรุปและทบทวนผลการพฒันา และ 
ส่ิงท่ีเป็นประโยชน์อยา่งยิง่จากการใชร้ะบบน้ีกคื็อ พนกังานฝ่ายผลิตจะเกิดโอกาสในการปรับปรุง
พฒันางานในส่วนของตนเอง ซ่ึงเป็นผลมาจาก Feedback report 
 2.  บริษทัควรจดัทาํคู่มือการปฏิบติังานตามระบบการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร 
(TQM) ควบคู่กบัระบบ PDCA เพื่อดาํเนินงานตามแนวทางการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑ์
ซองกาแฟสาํเร็จรูปท่ีไดจ้ากผลการวิจยั 
 3.  ผูบ้ริหารควรมีการตั้งเป้าหมายในการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ โดยมีการ
กาํหนดผลตอบแทนจากการบรรลุเป้าหมายบนพ้ืนฐานของผลงานท่ีก่อใหเ้กิดประโยชน์กบับริษทั
อยา่งแทจ้ริง 
 4.  บริษทัควรจดัอบรม และทาํความเขา้ใจในการปฏิบติังานแก่พนกังานฝ่ายผลิตใน 
เร่ืองระบบการประกนัคุณภาพ การประเมินคุณภาพภายในองคก์ร ตลอดจนความสาํคญัของ 
การนาํระบบ TQM และวงจรคุณภาพ PDCA มาใชใ้นการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑ ์
 5.  บริษทัสามารถประเมินผลการดาํเนินงานจากแนวทางท่ีไดน้าํไปปฏิบติัวา่
องคป์ระกอบใดท่ีมีความสาํคญัและจาํเป็นท่ีสุดในการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑ ์และ
สามารถนาํไปดาํเนินการปรับปรุงและพฒันาไดเ้ป็นลาํดบัแรก ๆ โดยเรียงลาํดบัตามความสาํคญั
ของปัญหาท่ีพบ 
 6.  ผูบ้ริหารควรมีการกาํหนดนโยบาย สร้างความตะหนกัและความเขา้ใจใหก้บัพนกังาน
ในเร่ืองของรายละเอียดและรูปแบบการดาํเนินงานในการนาํระบบระบบ TQM และวงจรคุณภาพ 
PDCA มาใช ้และจะตอ้งมีการเตรียมความพร้อมในการดาํเนินงาน เช่นการจดัตั้งทีมงาน การจดั
อบรมพนกังานฝ่ายผลิตใหเ้กิดความรู้ความเขา้ใจก่อนนาํไปปฏิบติั จดัโครงสร้างการบริหาร และ 
มีการติดตามผลการดาํเนินงาน ซ่ึงเป็นจุดเร่ิมตน้ในการทาํระบบประกนัคุณภาพ 
 7.  หากบริษทัมีการนาํแนวทางการดาํเนินงานท่ีไดจ้ากการวิจยัในคร้ังน้ีไปใช ้กระบวน 
การบรรจุภณัฑจ์ะเกิดการพฒันาไปอยา่งมีระบบและสามารถสงัเกตเห็นการพฒันาไดอ้ยา่งชดัเจน  
มีการประเมินผลยอ้นกลบั ซ่ึงจะส่งผลใหเ้กิดการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง และสามารถนาํมากาํหนด
เป็นนโยบายบริหารไดต่้อไป 
 8.  ผูบ้ริหารสูงสุดควรในการมีการตรวจสอบอยา่งต่อเน่ืองเป็นระยะ ๆ วา่ไดมี้การนาํ
แนวทางท่ีกาํหนดไวด้งักล่าวไปดาํเนินการอยา่งถูกตอ้งตามหลกั TQM และ PDCA หรือไม่อยา่งไร 
พร้อมทั้งใหค้าํแนะนาํหากมีการดาํเนินการผดิไปจากวตัถุประสงคท่ี์วางไว ้
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ข้อเสนอแนะในการวจิยัคร้ังต่อไป 
 จากการวิเคราะห์ขอ้มูลเร่ืองการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูป
ของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั ในคร้ังน้ีผูว้ิจยัมุ่งศึกษาเฉพาะแนวทางการพฒันา
ประสิทธิภาพการบรรจุภณัฑ ์ซองกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัเทโรแลบ (ประเทศไทย) จาํกดั  
ดงันั้นในการทาํวิจยัคร้ังต่อไปจึงควร 
 1.  ทาํการศึกษาวิจยั Action research เกบ็ขอ้มูลจริงเพื่อเปรียบเทียบยอดสูญเสียท่ีเกิดข้ึน
ก่อนและหลงัปรับปรุง เพื่อสามารถวดัผลการดาํเนินงานและไดส้รุปท่ีเป็นรูปธรรมชดัเจนยิง่ข้ึน  
 2.  ทาํงานการศึกษาวจิยัเชิงปริมาณ เพ่ือสาํรวจความคิดเห็นเร่ืองปัจจยัท่ีมีผลต่อ
ประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานสายงานผลิตในอุตสาหกรรมเดียวกนั เพื่อนาํผลการศึกษา 
ท่ีไดม้าวเิคราะห์ในเชิงเปรียบเทียบและเป็นแนวทางในการปรับใชเ้พือ่พฒันาองคก์รต่อไป 
 3.  ทาํการศึกษาวิจยัในดา้นอ่ืน ๆ นอกเหนือจากน้ีเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ใหเ้กิดข้ึนอยา่งต่อเน่ือง เช่น การนาํระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นการพฒันาและปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต การศึกษาพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังานฝ่ายผลิต 
ในการดาํเนินกิจกรรมการจดัการคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร (TQM) และ PDCA เป็นตน้  
 4.  การศึกษาวจิยัในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาในองคก์รขนาดเลก็ ดงันั้นในการวิจยัคร้ังต่อไป 
ควรทาํการศึกษาวิจยัในองคก์รขนาดกลางและขนาดใหญ่ เพื่อเปรียบเทียบและใชเ้ป็นแนวทางใน 
การปรับปรุงระบบ TQM และ PDCA ในดา้นอ่ืนๆใหเ้หมาะสมกบัขนาดขององคก์รเพ่ือใหเ้กิด 
การพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
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1.  ปัญหาทีLเกิดขึ_นในกระบวนการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของบริษทัมีอะไรบา้งและ
ปัญหาใดเป็นปัญหาทีLมีความสาํคญัมากทีLสุด 
2.  ปัญหาดงักล่าวส่งผลกระทบอยา่งไร 
3.  จากปัญหาทีLเกิดขึ_นทั_งหมด ท่านคิดวา่เกิดจากปัจจยัใด และทีLผา่นมาท่านมีแนวทางแกไ้ข
ปัญหาอยา่งไร 
4.  บริษทัมีการกาํหนดหนา้ทีL ความรับผดิชอบและมีระเบียบวธีิการปฏิบติังานเป็นลายลกัษณ์
อกัษรอยา่งชดัเจนเพืLอใหพ้นกังานสามารถปฏิบติังานไดต้ามวตัถุประสงคก์ารดาํเนินงานหรือไม่ 
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พนกังานฝ่ายผลิตหรือไม่ อยา่งไร 
b.  บริษทัมีการจดัสรรงบประมาณ ทรัพยากร เครืLองมือและการจดัอบรมใหก้บัพนกังานฝ่ายผลิต
หรือไม่ 
7.  บริษทัมีการกาํหนดทกัษะและความสามารถทีLจาํเป็นของตาํแหน่งงานทีLสาํคญัในฝ่ายผลิตไว้
อยา่งชดัเจนหรือไม่ อยา่งไร 
8.  บริษทัมีการทดสอบทกัษะและความสามารถของพนกังานฝ่ายผลิตในแต่ละตาํแหน่งงานตาม 
ทีLกาํหนดไวห้รือไม่ อยา่งไร 
9.  บริษทัมีการจดัทาํแนวทางการปฏิบติัเรืLองค่าตอบแทนในการกระตุน้ยอดการผลิต การเลืLอนขั_น
เงินเดือน โดยมีเกณฑใ์นการพิจารณาอนุมติัและจดัทาํเป็นลายลกัษณ์หรือไม่ อยา่งไร 
10.  บริษทัมีวธีิการสร้างแรงจูงใจใหพ้นกังานฝ่ายผลิตอยา่งไร 
11.  ระบบการประเมินผลการปฏิบติังานของพนกังานฝ่ายผลิตเป็นอยา่งไร 
12.  บริษทัมีการจดัเก็บขอ้มูลคุณภาพสินคา้ระหวา่งกระบวนการผลิตประจาํวนัและจดัทาํรายงาน
สินคา้ทีLไม่ไดม้าตรฐาน พร้อมนาํขอ้มูลไปวเิคราะห์หาสาเหตุและการแกไ้ขทุกครั_ งหรือไม่ 
อยา่งไร 
13.  บริษทัมีการวดัผลการผลิตใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายหรือไม่ และถา้ไม่เป็นไปตามเป้า มีวธีิการ
จดัการอยา่งไร 
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เพื�อทราบถึงสภาพกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟสําเร็จรูป 

ของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั ในปัจจุบันว่าเป็นอย่างไร 

14.  บริษทัมีการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบก่อนรับเขา้กระบวนการผลิตหรือไม่ อยา่งไร และ 
หากวตัถุดิบไม่เป็นไปตาม Spec ทีLกาํหนด บริษทัมีวธีิการจดัการอยา่งไร 
R].  บริษทัมีการ Maintenance เครืLองจกัรตามกาํหนดเวลาและจดัทาํบนัทึกการซ่อมบาํรุง
เครืLองจกัรไวเ้ป็นลายลกัษณ์อกัษรหรือไม่ อยา่งไร 
16.  การสืLอสารเกีLยวกบัการผลิตภายในองคก์ร มีความชดัเจน เพืLอป้องกนัความผดิพลาดใน 
การสัLงงาน การปฏิบติังานตามคาํสัLง หรือไม่ อยา่งไร 

 
ส่วนที� :: แบบสัมภาษณ์เกี�ยวกบัความคิดเห็นเกี�ยวกบัการพฒันากระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟ

สําเร็จรูปในปัจจุบันของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั 

 

เพื�อทราบถึงแนวทางในการพฒันากระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟสําเร็จรูปของ 

บริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั 

R.  บริษทัมีวางแผนการพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุภณัฑซ์องกาแฟสาํเร็จรูปของ
บริษทัไวอ้ยา่งไร 

 
ส่วนที� 4: แบบสัมภาษณ์เกี�ยวกบัความคิดเห็นเกี�ยวกบัรูปแบบกระบวนการการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟ

สําเร็จรูปของบริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั ที�คาดหวงัในอนาคต 

 

เพื�อทราบถึงรูปแบบกระบวนการบรรจุภัณฑ์ซองกาแฟสําเร็จรูปของ 

บริษัทเทโรแลบ (ประเทศไทย) จํากดั ที�ต้องการในอนาคตว่าเป็นอย่างไร 

R.  ผลทีLคาดวา่จะไดรั้บจากแนวทางการแกปั้ญหาเป็นอยา่งไร 

 
             ผู้วจัิยขอขอบพระคุณท่านเป็นอย่างสูง ที�กรุณาให้ความร่วมมือในการตอบแบบสัมภาษณ์ 
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ภาคผนวก ข 

แบบสอบถาม IOC 
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ภาพแสดงโครงสร้างบริษทั เทโรแลบ(ประเทศไทย) จาํกดั 
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ภาพแสดงกระบวนการผลิตกาแฟสาํเร็จรูป  
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ตารางแสดงสัดส่วน เปอร์เซ็นตก์ารสูญเสียอลูมิเนียมฟอยด ์(ฟิลม์ลามิเนต) 
 
                                 การหยุดเดินของเครืLองจกัรระหวา่งกระบวนการบรรจุซอง 

     เดือน/ปี ม.ค.  
2558 

ก.พ.  
2558 

มี.ค.  
2558 

เม.ย. 
2558 

พ.ค.  
2558 

มิ.ย.  
2558 

ก.ค.  
2558 

ส.ค.  
2558 

ก.ย.  
2558 

    เวลา 
(ชัLวโมง) 

25.25 26.32 34.72 20.37 23.69 15.39 17.68 20.38 15.14 

เปอร์เซ็นต์
(%) 

15.78 13.16 17.36 12.12 11.38 8.01 8.84 10.19 8.02 

 
ตารางแสดง break down ทีLเกิดขึ_นระหวา่งกระบวนการบรรจุตั_งแต่เดือนมกราคม – กนัยายน V]]p 
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กราฟแสดง การสูญเสียฟิลม์ลามิเนตในกระบวนการบรรจุซอง มกราคม-กนัยายน V]]p 
 

 
 
กราฟแสดง การสูญเสียประเภทการสูญเสียฟิลม์ลามิเนตในกระบวนการบรรจุซอง ม.ค.-ก.ย. V]]p 
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ภาพทีL R ภาพแสดงการวเิคราะห์หาสาเหตุการเกิดของเสียจากซองบรรจุภณัฑที์Lไม่ไดม้าตรฐาน 
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ตารางแสดงการจดัลาํดบัความสาํคญัของปัญหาการสูญเสียฟิลมล์ามิเนตในกระบวนการบรรจุ 
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ศึกษารวบรวมขอ้มูล 
และสภาพปัญหาทีLเกิดขึ_น 

ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี และ
เอกสารงานวจิยั ทีLเกีLยวขอ้ง 

  นาํขอ้มูลทีLไดไ้ปวเิคราะห์หาสาเหตุทีLแทจ้ริงของปัญหาทีLนาํมาซึL งความสูญเสีย 
 ในกระบวนการบรรจุภณัฑ์โดยใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล ( ผงักา้งปลา \M ) 

        สร้างแบบสัมภาษณ์ 

นาํแบบสัมภาษณ์ทีLสร้างขึ_น ไปใหผู้เ้ชีLยวชาญจาํนวน W คน  
พิจารณาความสอดคลอ้ง (Index of Item Objective Congruence: IOC ) 
 

ได้แบบสัมภาษณ์ที�ผ่านการปรับแก้แล้ว 

ตามข้อเสนอแนะของผู้เชี�ยวชาญ 

ตอนที� &. การสังเคราะห์เอกสาร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพแสดงกระบวนการดาํเนินวจิยัขั_นตอนทีL R 
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นาํแบบสัมภาษณ์ทีLไดจ้ากตอนทีL R 
ไปใชใ้นการสัมภาษณ์เชิงลึกกลุ่ม
ผูใ้หข้อ้มูลหลกัจาํนวน Rv คนไดแ้ก่ 
ผูบ้ริหาร หวัหนา้งาน และพนกังาน
ฝ่ายผลิต 

จดัสนทนากลุ่ม ( Focus Group) ครั_ ง
ทีL R ผา่นการสัมภาษณ์แบบไม่มี
โครงสร้าง โดยมีพนกังานฝ่ายผลิต
เป็นผูเ้ขา้ร่วมสนทนาจาํนวน xคน 

สรุปและวเิคราะห์ทีLไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึกและการจดัสนทนากลุ่ม
ในครั_ งทีL Rไปกาํหนดขอ้คาํถามในการจดัสนทนากลุ่มครั_ งทีL V 
 

จดัสนทนากลุ่ม ( Focus Group) ครั_ งทีL V ผา่นการสัมภาษณ์แบบไม่มีโครงสร้าง โดยมี
ผูบ้ริหาร หวัหนา้งานฝ่ายต่าง ๆ และ Supplier เป็นผูเ้ขา้ร่วมสนทนารวมจาํนวน z คน  
 

นาํขอ้มูลและขอ้เสนอแนะทีLไดจ้ากการสนทนากลุ่มครั_ งทีL V ไปวเิคราะห์
และ เรียบเรียงจดัทาํเป็นเอกสาร นาํไปถามผูเ้ขา้ร่วมสนทนาในกลุ่มทีL V 
อีกครั_ งหนึLงวา่สอดคลอ้งและเป็นไปตามแนวทางทีLตอ้งการหรือไม่ 
 

      ปรับแกต้ามขอ้เสนอแนะทีLได ้

แนวทางการพฒันาประสิทธิภาพการบรรจุภัณฑ์ ซองกาแฟสําเร็จรูป บริษัท เทโรแลบ 

(ประเทศไทย) จํากดั ภายใต้หลกัการบริหารการจัดการคุณภาพโดยรวมทั�วทั?งองค์กร  

(TQM) และวงจรคุณภาพเดมมิ�ง (PDCA) 

ขั?นตอนที� ,. การสัมภาษณ์เชิงลกึและการจัดสนทนากลุ่ม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 
 
 

 
ภาพแสดงกระบวนการดาํเนินวจิยัขั_นตอนทีL V 
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   ภาพแสดงตวัอยา่งฟิลม์ลามิเนตทีLใชใ้นบรรจุภณัฑซ์องกาแฟ 
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ภาพแสดงการหยดุเครืLองบรรจุอตัโนมติัเพืLอแกปั้ญหาซองยบัระหวา่งการบรรจุ 
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ภาพแสดงฟิลม์ลามิเนตทีLสูญเสียระหวา่งกระบวนการผลิตตั_งแต่เดือนตุลาคม-ธนัวาคม V]]p 
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