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บทคัดย่อ 

 นํ้าเฉาก๊วยเป็นเคร่ืองด่ืมเพ่ือสุขภาพท่ีผูผ้ลิตตอ้งคาํนึงถึงคุณภาพ วตัถุประสงคข์องงานวิจยัน้ีเพ่ือเพ่ิมประสิทธิผลให้กบั

ระบบการประกนัคุณภาพในการผลิตนํ้ าเฉาก๊วยแบบขวดไม่ให้เสียก่อนวนัหมดอายุและมีนํ้ าหนกับรรจุตรงตามท่ีระบุบน

ฉลาก แนวทางในการประกนัคุณภาพท่ีกาํหนดประกอบดว้ย 3 ขั้นตอนดงัน้ี 1) การวางแผนคุณภาพโดยการระบุมิติคุณภาพ

และประยุกต์เทคนิคการกระจายหน้าท่ีเชิงคุณภาพเพื่อให้ไดข้้อกาํหนดทางเทคนิคสําหรับกระบวนการ 2) การควบคุม

คุณภาพในการผลิตโดยอาศยัแผนผงักา้งปลาพิจารณาจุดควบคุมในกระบวนการผลิตนํ้าเฉาก๊วยเทียบกบัค่าเป้าหมาย และ 3) 

การตรวจประเมินคุณภาพ ผลการตรวจพบว่า มี 16 ขอ้กาํหนดทางเทคนิคท่ีตอ้งควบคุม แต่มี 4 จุดควบคุมที่ต้องเพ่ิม

มาตรการคือ กระบวนการเตรียมวตัถุดิบต้องควบคุมการคัดแยกวตัถุดิบแบบแห้งแบบเปียก, กระบวนการบรรจุต้อง

ปรับปรุงหวับรรจุนํ้าเฉาก๊วยและกาํหนดวธีิการบาํรุงรักษาสาํหรับเคร่ืองปิดผนึกฟอยลเ์พ่ือควบคุมปริมาณในการบรรจุและ

การรั่วซึม และกระบวนการหีบห่อและจดัเก็บต้องกาํหนดวิธีการปฏิบติังานเพื่อป้องกันขวดบุบ เม่ือดาํเนินการแก้ไข

กระบวนการขา้งตน้ นํ้าเฉาก๊วยแบบขวดจึงมีคุณภาพสอดคลอ้งตามขอ้กาํหนดไดม้ากข้ึน  

คาํสําคญั: นํ้าเฉาก๊วย การประกนัคุณภาพ มิติคุณภาพ การกระจายหนา้ท่ีเชิงคุณภาพ  

 

Abstract 

Grass jelly water is a healthy beverage that manufacturers take into account about quality. The purpose 
of this research is to enhance the effectiveness of the quality assurance system in the production of grass 
jelly water bottles without deterioration before the expiry date and with the exact weight specified on the 
label. Quality assurance approach composed of three steps 1) quality planning by identifying the quality 
dimensions and applying quality function deployment to obtain specifications for the process, 2) quality 
control in the production by using fish-bone diagram considering control points in the manufacturing 
process of grass jelly water compared to the target value, and 3) quality audit. The results showed that 
there are 16 specifications to be controlled, but there are four control points to increase for setting the 
actions as follows: the raw material preparation process has to be controlled the separation of raw 
materials in both dry and wet, the filling process has to be improved the grass jelly water nozzles and set 
the maintenance method for the foil sealing machine in order to control the volume of grass jelly water 
and leakage, and the packaging and storage process has to be determined the work instruction to prevent 
the broken bottles. Whenever the above processes are implemented, grass jelly water bottles are more 
consistent with the quality requirements.  
Keywords:  Grass Jelly Water, Quality Assurance, Quality Dimension, Quality Function Deployment  
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1. บทนํา  

 ในปี พ.ศ. 2559 อุตสาหกรรมเคร่ืองด่ืมเพ่ือสุขภาพ

ได้รับความนิยมอย่างมากจากแนวโน้มตลาดอาหารและ

เคร่ืองด่ืม [1] เน่ืองจากประชาชนส่วนใหญ่ให้ความใส่ใจ

ในสุขภาพมากข้ึน นํ้ าเฉาก๊วยเป็นทางเลือกของเคร่ืองด่ืม

เพ่ือสุขภาพท่ีเป็นท่ีนิยม สรรพคุณคือ แกร้้อนใน ลดระดบั

นํ้าตาลในเลือด แกอ้าการคล่ืนไส้และยงัช่วยลดอาการของ

โรคเบาหวานอีกดว้ย [2] นํ้าเฉาก๊วยเป็นผลิตภณัฑ์ที่ผูผ้ลิต

ต้องคาํนึงถึงคุณภาพในการผลิตจึงได้มีการกําหนดมิติ

คุณภาพ [3] ของผลิตภัณฑ์นํ้ า เฉาก๊วยแบบขวด 

ประกอบดว้ย ความทนทาน (อายุการจดัเก็บนํ้ าเฉาก๊วยใน

อุณหภูมิปกตินาน 10 เดือน) และผลิตได้มาตรฐาน 

(วตัถุดิบเป็นไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์ชุมชนฉบับท่ี 

517/2547 [4] และกระบวนการผลิตเป็นไปตามประกาศ

กระทรวงสาธารณสุขฉบบัท่ี 349/2556 [5]) ดงันั้น ผูผ้ลิต

ต้องการประยุกต์ระบบการประกันคุณภาพเพื่อกําหนด

ระบบและกระบวนการท่ีจําเป็นสําหรับการจัดการให้

บรรลุตามขอ้กาํหนดคุณภาพท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยงานวิจยั

น้ีมีวตัถุประสงค์คือ การเพิ่มประสิทธิผลให้กบัระบบการ

ประกันคุณภาพในการผลิตนํ้ า เฉาก๊วยแบบขวดให้

สอดคลอ้งตามขอ้กาํหนดคุณภาพ 

 

2. ทฤษฏีทีเ่กีย่วข้อง 

2.1 การประกนัคุณภาพ 

 การประกนัคุณภาพ (Quality Assurance: QA) เป็น

ส่วนหน่ึงของการจดัการคุณภาพ โดยมุ่งเน้นการทาํให้เกิด

ความเช่ือมัน่ว่าสามารถตอบสนองต่อขอ้กาํหนดคุณภาพ 

[6] กล่าวคือ การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning: QP) 

ท่ีจาํเป็นอย่างเป็นระบบต่อระดบัความไวว้างใจหรือความ

มัน่ใจตามข้อกาํหนดคุณภาพของลูกค้าโดยการกําหนด

แนวทางในการป้องกนัปัญหาดา้นคุณภาพก่อนล่วงหน้า, 

การควบคุมคุณภาพ (Quality Control: QC) ให้ปฏิบติัตาม

มาตรฐานของระบบคุณภาพท่ีองคก์รไดว้างแผนไว ้ และ

การตรวจประเมินคุณภาพ (Quality Audit: Qa) เทียบกบั 

QP ดงัรูปท่ี 1  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที ่1 การประกนัคุณภาพ 

 

 จากรูปท่ี 1 องค์กรควรกาํหนดแนวทางของ Qa เพ่ือ

ตรวจประเมิน QP ท่ีโรงงานไดด้าํเนินการตามแผนภูมิการ

ไหลของระบบงานและกระบวนการผลิตนํ้ าเฉาก๊วยแบบ

ขวด รวมถึงตรวจผลสมัฤทธ์ิของ QC 

2.2 มติคุิณภาพ 

 มิ ติ คุณภาพเป็นส่ิง ท่ีองค์กรต้องคํานึง ถึงในการ

วางแผนคุณภาพก่อนการตรวจประเมินคุณภาพ เน่ืองจาก

มิติ คุณภาพจะสะท้อนถึงตัว ช้ีว ัด ท่ีสําคัญของระบบ 

ประกอบดว้ย 9 มิติ คือ สมรรถภาพ ลกัษณะเด่น ผลิตได้

ตามมาตรฐาน ความน่าเช่ือถือ ความทนทาน การบริการ 

การโตต้อบ สุนทรียศาสตร์ และช่ือเสียง [3] 

2.3 เทคนิคการระบุข้อกาํหนด 

 การกระจายหน้าท่ีเชิงคุณภาพ (Quality Function 

Deployment: QFD) เป็นเคร่ืองมือสําคัญท่ีใช้ในการ

วางแผนคุณภาพ โดยฝ่ายประกนัคุณภาพตอ้งแปลงความ

ตอ้งการของลกูคา้ท่ีไดม้าเป็นความตอ้งการเชิงเทคนิคและ

ตอ้งให้ความสําคญักับความตอ้งการของลูกค้า ก่อนการ

ร ะ บุ ข้อ กําห น ด  (Specification) [7] เ พ่ื อ หา เ ทค นิ ค ท่ี

ตอ้งการ ขอ้กาํหนดเทคนิค และกระบวนการที่ตอ้งไดรั้บ

การควบคุม อีกทั้ง QFD ยงัช่วยนาํเสนอแนวทางในการ

ปรับปรุงกระบวนการ [8] จากการวิเคราะห์การควบคุม

กระบวนการ  

2.4 การควบคุมคุณภาพ  

 การควบคุมคุณภาพ เป็นระบบท่ีใช้เพ่ือรักษาระดบั

คุ ณ ภ าพ ข อ ง ผ ลิ ต ภัณ ฑ์แ ล ะบริ ก าร ใ ห้ เ ป็น ไ ปต า ม

รายละเอียดท่ีกําหนด [3] อาทิ การควบคุมระดับของ

ปริมาณในการบรรจุนํ้ าเฉาก๊วยใหไ้ด ้240 มิลลิลิตร ดงันั้น

© ศุภชยั นาทะพนัธ์  
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องค์กรต้องกาํหนดจุดควบคุมและเป้าหมายท่ีจาํเป็นโดย

การควบคุมคุณภาพในแต่ละขั้นตอนการผลิต กล่าวคือ 

การควบคุมคุณภาพในทุกขั้นตอนการผลิตจะถือเป็น

แนวทางท่ีสาํคญัในการประกนัคุณภาพ [9] เน่ืองจากการ

ประกันคุณภาพต้องมีการกาํหนดแนวทางในการแก้ไข

และป้องกนักระบวนการท่ีมีผลประเมินไม่สอดคลอ้งตาม

ขอ้กาํหนดคุณภาพ อีกทั้งอาศยัเคร่ืองมือทางคุณภาพทั้ง 7 

มาช่วยในก ารวิ เคราะห์ ปัญหาเ พ่ือเ ป็นการควบคุม

กระบวนการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัขอ้กาํหนดของโรงงาน  
2.5 การวเิคราะห์แผนภูมกิารไหล 

 แผนภูมิการไหล (Flowchart) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้น QP 

และ QC สําหรับการระบุถึงกระบวนการท่ีจาํเป็นต่อการ

ประกนัคุณภาพ พร้อมทั้งระบุจุดควบคุมและค่าเป้าหมาย  

ซ่ึงเป็นการป้องกนัจุดที่เป็นอนัตรายในกระบวนการผลิต 

เพ่ือใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีลกูคา้ยอมรับ [10]  
 

3. การวางแผนคุณภาพ 

3.1 การกาํหนดมติคิณุภาพ 

 ผลิตภัณฑ์นํ้ าเฉาก๊วยแบบขวดของโรงงานท่ีศึกษา

ตอ้งการจุดเด่นทางดา้นมิติคุณภาพ [4] ประกอบด้วย 1) 

ความทนทาน (Durability) มีอายุการจดัเก็บในอุณหภูมิ

ปกติได้นาน 10 เดือน และ 2) ผลิตได้ตามมาตรฐาน 

(Conformance) มีปริมาณบรรจุนํ้ าเฉาก๊วยแบบขวดได ้240 

มิลลิลิตร โดยท่ีบรรจุภณัฑไ์ม่มีขอ้บกพร่อง 

3.2 การแปลงมติคุิณภาพเป็นข้อกาํหนด 

 ภายหลงัการกาํหนดมิติคุณภาพหลกั องค์กรสามารถ

แปลงมิติคุณภาพหลกัเป็นขอ้กาํหนดหลกัไดด้งัตารางท่ี 1 
  

ตารางที ่1 ขอ้กาํหนดท่ีไดจ้ากการแปลงมิติคุณภาพ 

มิติคุณภาพ ขอ้กาํหนด 

1. ความทนทาน มีอายุการ

จัดเก็บในอุณหภูมิปกติได ้

10 เดือน 

อายุการจัดเก็บสอดคลอ้งตามขอ้กาํหนด

เร่ือง ระยะเวลาในการจัดเก็บผลิตภณัฑ์

ในอุณหภูมิปกติในระยะเวลา 10 เดือน 

2. ผลิตได้ตามมาตรฐาน มี

กระบวนการผลิตท่ีเป็นไป

ตามขอ้กาํหนด 

การเตรียมวตัถุดิบโดยไม่มีการปนเป้ือน 

[4] รวมถึงการควบคุมอตัราเผื่อเหลือเผื่อ

ขาดในการบรรจุ [5]  

3.3 การระบุข้อกาํหนด 

 ระบบคุณภาพและความปลอดภยัทางอาหารข้ึนอยูก่ับ

การมีระบบการประกนัคุณภาพและระบบการจดัการความ

ปลอดภัยท่ีสอดคล้องระหว่างปัจจัยภายนอก (ความ

ตอ้งการลกูคา้) และปัจจยัภายใน (ผูป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้ง) 

[11] ภายหลังการสํารวจความต้องการของลูกค้า จึงนํา

ขอ้มูลเขา้สู่การแปลงหนา้ท่ีทางคุณภาพ เร่ิมจากบา้นแห่ง

คุณภาพ (House of Quality: HOQ) มีปัจจยัเข้าคือความ

ตอ้งการของลูกคา้ 7 ขอ้ไดผ้ลลพัธ์คือความตอ้งการทาง

เทคนิค (Technical Requirements) ท่ีสามารถตอบสนอง

ความตอ้งการของลกูคา้ได ้8 ขอ้จากนั้นบา้นหลงัท่ีสองคือ 

เมทริกซ์การวางแผนกระบวนการ (Process Planning 

Matrix) มีปัจจัยนําเข้าคือ ความต้องการทางเทคนิคและ

ผลลพัธ์ท่ีได้คือข้อกาํหนดทางเทคนิคทั้งหมด 16 ข้อท่ี

จาํแนกตามกระบวนการ ประกอบดว้ย กระบวนการเตรียม

วตัถุดิบ กระบวนการแปรรูปวตัถุดิบ กระบวนการบรรจุ 

กระบวนการสเตอริไลซ์ และกระบวนการบรรจุหีบห่อ

และจดัเก็บ ดงัแสดงในรูปท่ี 2   

 

4. การควบคุมคุณภาพ 

 การควบคุมคุณภาพเป็นการกําหนดจุดควบคุมและ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีส่งผลต่อคุณภาพของนํ้ า

เฉาก๊วยจึงอาศยัเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ 

4.1 การกาํหนดจุดควบคุม 

 แผนกควบคุมคุณภาพประยุกต์แผนภูมิการไหลเพ่ือ 

พิจารณาจุดควบคุมเดิม ผลพบว่า กระบวนการผลิตนํ้ า

เฉาก๊วยกําหนด 2 จุดควบคุม (ค่าเป้าหมาย) ภายใน

ก ร ะ บวน ก า ร ฆ่า เ ช้ื อ พ า สเ จอ ไ ร ส์ แ ล ะ สเ ต อ ริ ไ ล ซ์ 

ดงัต่อไปน้ี (1) กระบวนการพาสเจอไรส์ต้องควบคุม

อุณหภูมิ และเวลา (82 องศาเซลเซียส เวลา 35 นาที) (2) 

กระบวนการสเตอริไลซ์ต้องควบคุม อุณหภูมิ ความดัน 

และเวลา (117 องศาเซลเซียส 25 นาที 1.8 บาร์)  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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(ก) บา้นแห่งคุณภาพ 

 

 
(ข) เมทริกซ์การวางแผนกระบวนการ 

รูปที ่2 ผลการประยกุตเ์ทคนิคการแปลงหนา้ท่ีทางคุณภาพ 
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34                                                                     วิศวสารลาดกระบัง  ปที ่34  ฉบับที ่4  ธันวาคม  2560 
 

 

อีกทั้งเม่ือตรวจสอบพารามิเตอร์ตามข้อกาํหนดทาง

เทคนิคท่ีใชค้วบคุมกระบวนการผลิตตามรูปท่ี 2 (ข) พบว่า

สอดคลอ้งตามค่าเป้าหมายขา้งต้น แต่นํ้ าเฉาก๊วยแบบขวด

กลบัมีนํ้ าหนักบรรจุและอายุการจดัเก็บไม่เป็นไปตามท่ี

ระบุบนฉลาก 

4.2 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 แผนผงัก้างปลาดังรูปท่ี 3 โดยวิเคราะห์แยกตาม

กระบวนการเพ่ือค้นหาสาเหตุของปัจจยัท่ีทาํให้อายุการ

จดัเก็บและปริมาณในการบรรจุไม่เป็นไปตามข้อกาํหนด

ในตารางท่ี 1 พบว่า บริเวณแรเงาคือจุดท่ียงัไม่ไดร้ับการ

ควบคุมจากทางโรงงาน ดังนั้น วิศวกรอุตสาหการใน

แผนกควบคุมคุณภาพจึงกาํหนด 4 มาตรการเพ่ิมให้กบัจุด

ควบคุม คือ การคดัแยกวตัถุดิบ, การควบคุมปริมาณในการ

บรรจุนํ้ าเฉาก๊วย ,  การบํารุงรักษาฮีตเตอร์และใบมีด

ตัดฟอยล์ของเคร่ืองปิดผนึกฟอยล์  และการกําหนด

มาตรฐานให้กับวิธีขนย้ายผลิตภัณฑ์บริเวณรางแพ็ค 

ร ว ม ทั้ ง ไ ด้ด ํา เ นิ น ก า ร ป รั บป รุ ง แ ก้ไ ข  ( Act)  ใ น  3 

กระบวนการดงัน้ี  

 1) กระบวนการเตรียมวตัถุดิบต้องทาํการคัดแยก

วตัถุดิบแบบแห้งแบบเปียกออกจากกันเพ่ือป้องกันการ

ปนเป้ือนของเช้ือราในหญ้าเฉาก๊วย และมีการจัดทาํใบ

ตรวจสอบสภาพแวดลอ้มและสภาพพ้ืนท่ีหลงัจากทาํการ

ปรับปรุงเพื่อใช้ในจุดควบคุมโดยมีรอบเวลาในการ

ตรวจสอบคือตรวจสอบทุกคร้ังก่อนนาํหญา้เฉาก๊วยไปใช ้

 2) กระบวนการบรรจุ จากการเก็บข้อมูลนํ้ าหนกันํ้ า

เฉาก๊วยเดิม พบวา่ มีปริมาณในการบรรจุไม่คงท่ี ดงัรูปท่ี 4

ดงันั้นแผนกควบคุมคุณภาพได้ดาํเนินการ ปรับปรุงชุด

ควบคุมหวับรรจุจากซิลิโคนเป็นแบบสปริง ดงัรูปท่ี 5 เพ่ือ

ควบคุมปริมาณในการบรรจุนํ้ าเฉาก๊วยให้ไดป้ริมาณ 240 

มิลลิลิตร (258.5 ± 6.5 กรัม), ทาํการปิดผนึกฟอยลไ์ม่ให้

เกิดการร่ัวซึมโดยการกําหนดวิธีการบาํรุงรักษาหน้าฮีต

เตอร์เพื่อป้องกนัหน้าผิวสัมผสัของฮีตเตอร์ท่ีไม่ไดร้ะนาบ

และคาํนวณหาช่วงเวลาเฉล่ียก่อนการชาํรุดหรือก่อนเกิด

ปัญหาของใบมีดตดัฟอยล ์(ตดัฟอยลไ์ม่เกิน 222,150 ช้ิน

ต่อใบ) รวมไปถึงตอ้งทาํคู่มือในการบาํรุงรักษา 
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รูปที ่4 แผนภูมิควบคุมปริมาณในการบรรจุนํ้าเฉาก๊วย 

 

 

 

 

เตรียมวตัถุดิบ กระบวนการแปรรูปวตัถุดิบ กระบวนการบรรจุ กระบวนสเตอริไลซ์ กระบวนการบรรจุหีบห่อและจดัเก็บ

พบเชื้อราในหญ้าเฉาก๊วย (มผช.) พบสารปนเป้ือนในหมอ้ผสมเน้ือเฉาก๊วย

เคร่ืองมือวดัอุณหภูมิ 

(Thermo couple) ทาํงาน

ผิดพลาด

ใชง้านต่อเน่ือง 24 ชม.

ปริมาณน้ําไม่คงที่

เคร่ืองปิดผนึกฟอยลท์าํงานไม่เตม็ประสิทธิผล

วิธีการบาํรุงรักษาผิดวิธี

ใชก้ระดาษทรายขัดผวิสัมผสั Heater 

ขณะทาํงาน เม่ือพบคราบน้ําตาลติด 

ซิลิโคนบริเวณหัวฉีด

นํ้ าไม่ดีดตวักลบั

การเส่ือมสภาพ

ของซิลิโคน

อุณหภูมิฆ่าเชื้อไม่ถึง 117 

องศาเซลเซียส

การกระจายของไอนํ้ าไม่

ทัว่ทั้ง chamber

Heater ไม่ขนานกบัปากขวดและฟอยล์

วิธีการขนยา้ยผลิตภณัฑไ์ม่เหมาะสม

อุปกรณ์ดันขวด

ทาํงานผิดจงัหวะ 

สถานที่จดัเก็บหญา้เฉาก๊วยชื้น 

กระบวนการผสมมีอุณหภูมิฆ่า

เชื้อไม่ถึง 82 องศาเซลเซียส

ขาดการสอบเทียบตาม

ระยะเวลาที่กาํหนด
ขาดการตรวจสอบ Supplier

หัวสเปรยอุ์ดตนั 

( flow rate ตํ่ากว่า 130 คิว/ชม.

พบสารตกคา้งในหมอ้

ผสม (Oxonia)

พบจาระบีไหลตามแกน

ใบกวนลงในหมอ้ผสม 

มีหญา้เฉาก๊วยคา้งบริเวณที่จดัเก็บ 

อยูใ่กล้บริเวณที่รับว ุน้มะพร้าว 

ตวัซีลของ Box 

gear ร่ัว

การเส่ือมสภาพของรอย

ซีลจากการทาํงาน  
ขาดการตรวจสอบจาก

พนักงานทาํความสะอาด

เคร่ืองผสม
ใชง้านเกิน 1 ปี

Heater สัมผสักบัขวดโดยตรงทาํให้มีคราบนํ้ าตาลติด

จงัหวะในการจ่ายฟอยล์ไม่ตรงกบัปากขวด

ฟอยล์ติดขดัในรางจ่าย 

จากการออกแบบหัวฉีด

ความดนัมากกว่า 1.8 bar

บริเวณที่จดัเก็บหญา้

เฉาก๊วยเป็นพ้ืนที่เปิด 

มีน้ํานองบริเวณที่วางหญา้เฉาก๊วย 

ใชห้ญ้าเฉาก๊วยไม่

หมดภายใน 1 วนั 

การวางแผนการผลิตผิดพลาด 

ขาดการทวนสอบจากพนักงาน

ขาดการส่ือสารระหว่าง

พนักงานปฎิบติังาน 

ใบมีดตดัฟอยล์ไม่กลม 

มีเศษตะกรัน เศษวุน้ 

ติดบริเวณหวัสเปรย ์

ระบบไฮดรอลิคทาํงานก่อน

ขวดเรียงตรงกับที่ดนัขวด

พบเศษไม ้เศษแมลง เส้นผม 

ในลาํไยและวุน้มะพร้าว (มผช.)  
 

รูปที ่3 การวเิคราะห์ปัจจยัท่ีส่งผลใหก้ระบวนการไม่ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 

ก่อน (ส.ค. – ธ.ค. 2559) หลงัการปรับปรุง (ม.ค. – เม.ย. 2560) 

ค่า
เฉ

ลี่ย
 

พิ
ส

ัย 

กลุ่มตวัอยา่ง 
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 (ก) ก่อนปรับปรุง             (ข) หลงัปรับปรุง 

 

รูปที ่5 หวับรรจุ 

 

 3) กระบวนการบรรจุหีบห่อและจดัเก็บต้องทาํการ

กาํหนดวิธีการปฏิบติังานเป็นเอกสารเพ่ือไม่ให้ขวดบุบ 

รวมทั้งจดัอบรมพนักงานเพื่อป้องกันการปฏิบติังานของ

พนกังานท่ีไม่ตรงตามขอ้กาํหนดในการขนยา้ยผลิตภณัฑ ์ 

 

5. การตรวจประเมินคุณภาพ 

 การตรวจประเมินคุณภาพตามข้อกําหนดของลูกค้า 

พบว่า ภายหลงัการดาํเนินการตามแผนคุณภาพ และการ

ควบคุมคุณภาพ ส่งผลใหผ้ลิตภณัฑน์ํ้าเฉาก๊วยแบบขวด ลด

ความเ ส่ียง ท่ีจะเสียก่ อนวันหมดอายุ ,  ปราศจากก าร

ปนเป้ือน, ขวดไม่บุบร่ัวซึม และมีปริมาณการบรรจุอยู่

ภายในขีดจาํกดัควบคุม ดงัตารางท่ี 2 

 

ตารางที ่2 ผลลพัธ์ภายหลงัการปรับปรุงระบบ QA 

ความตอ้งการของลูกคา้ ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

1. ผลิตภณัฑไ์ม่เสียก่อน

วนัหมดอายุ 

มีขอ้ร้องเรียนเร่ือง

ผลิตภณัฑเ์สียก่อนวนั

หมดอาย ุ

ลดความเส่ียงท่ี

ผลิตภณัฑเ์สียก่อน

วนัหมดอาย ุ

2. ผลิตภัณฑ์ไม่มีส่ิง

แปลกปลอม 

มีการปนเป้ือน 

(วตัถุดิบ) 

ปราศจากการ

ปนเป้ือน 

3. บ รร จุ ภัณ ฑ์ ถู ก

สุขลกัษณะ 

พบการบุบ ร่ัว และ

ซึมในการขนยา้ย

ผลิตภณัฑ ์

ผลิตภณัฑไ์ม่บุบ ร่ัว

และซึม 

4. ปริมาณในการบรรจุ

นํ้าเฉาก๊วยเหมาะสม

กบับรรจุภณัฑ ์

259 ± 8 กรัม 260 ± 3 กรัม 

 

 

 

 

6. สรุป 

 การปรับปรุงโดยการเพ่ิมประสิทธิผลของระบบ QA

สามารถกระทาํไดโ้ดยการ (1) ระบุมิติคุณภาพท่ีต้องการ

ประกนัคุณภาพให้ชดัเจนเพ่ือให้องคก์รรับรู้ถึงขอ้กาํหนด

หลกั จากนั้นจึงใช้ QFD แปลงมิติคุณภาพร่วมกับความ

ตอ้งการของลูกคา้ใหเ้ป็นขอ้กาํหนดทั้งหมดท่ีตอ้งควบคุม

ภายในแต่ละกระบวนการ (2) กาํหนดจุดควบคุมท่ีจาํเป็น

สาํหรับกระบวนการดว้ยการพิจารณาแผนผงักา้งปลา และ 

(3) วางระบบในการตรวจประเมินคุณภาพภายในทั้งการ

ประเมินกระบวนการตาม QP และประเมินผลลพัธ์จาก QC 

กล่าวคือ แนวทางของงานวิจยัน้ีจะช่วยให้องค์กรพร้อมท่ี

จะยกระดบัการประกนัคุณภาพไปสู่การจดัการคุณภาพ 
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