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บทคัดยอ 
 กระบวนการผลิตปลาทูน่าในน้้ามนัพืชบรรจุขวดแก้วของโรงงานแห่งหนึ่งประสบปัญหาเรื่องการปิดฝาขวดไม่สนิท ซึ่ง

เป็นสาเหตุหลักที่ท้าให้เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่อง และท้าให้เกิดความสูญเปล่าทั้งด้านแรงงาน เวลา และวัตถุดิบในสายการผลิต 
จากการศึกษาการผลิตปลาทูน่าบรรจุขวดแก้วขนาด 180 กรัม พบว่า ขวดที่ปิดฝาไม่สนิทมีปริมาณร้อยละ .202 ของจ้านวน
ขวดที่ผลิตได้ในแต่ละวัน วิธีวิจัยเริ่มต้นจากการเก็บรวบรวมข้อมูลในสายการผลิต แล้วน้าข้อมูลมาวิเคราะห์ด้วยวิธี Why-Why 
Analysis เพื่อค้นหาต้นตอของปัญหา เมื่อทราบต้นตอปัญหาแล้วจึงน้าข้อมูลมาหาค่าทางสถิติต่าง ๆ รวมทั้งการทดสอบ
สมมติฐานด้วยวิธี One-Sample t Test และ One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test เพื่อยืนยันผล ผลการวิจัยท้าให้
สามารถยืนยันได้ว่าปัญหาเกิดจากเครื่องเติมน้้ามันพืชกึ่งอัตโนมัติที่ไม่สามารถเติมน้้ามันให้ได้ปริมาณคงที่ นอกจากนี้ยังพบว่า 
น้้าหนักเนื้อปลาก่อนบรรจุก็ไม่ไดต้ามเกณฑ์ที่ก้าหนดไว้ โรงงานได้ด้าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดย 1) ควบคุมดูแลการ
ช่ังน้้าหนักเนื้อปลาให้ได้ตามเกณฑ์ที่ก้าหนดไว้ คือ 120±3 กรัม 2) ปรับปรุงเครื่องเติมน้้ามันเพื่อให้สามารถควบคุมปริมาณ
น้้ามันที่เติมลงในแต่ละขวดให้อยู่ในเกณฑ์ที่ก้าหนด คือ 60±2 กรัม และ 3) ปรับปรุงสายพานล้าเลียงขวดเข้าเครื่องปิดฝา 
ภายหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต ปรากฏว่าท้ังน้้าหนักเนื้อปลาและน้้ามันต่างอยู่ในเกณฑ์ที่ก้าหนดไว้ สายพานที่ปรับปรุง
ใหม่ก็สามารถยึดขวดได้ดียิ่งข้ึน จ้านวนขวดที่ปิดฝาแล้วไม่สนิท พบว่า ลดลงเหลือ ร้อยละ 0.09 สามารถประหยัดต้นทุนฝาที่
เสียหายได้ 889 บาท/เดือน ประหยัดค่าแรงงานทางตรงในการน้าขวดท่ีบกพร่องมาปิดฝาใหม่ 4,789 บาท/เดือน 
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Abstract 
In manufacturing process of tuna with vegetable oil in glass jar product, loosened jar cap is a 

major cause of the product defect and this will waste resources including time, labor, and raw material in 
the manufacturing line. According to investigation of 180-gram packing weight, it was found that the 
percentage of the loosened jar cap is 0.20% of the output per day. This research was started from 
collecting concerned data in the production line, then analyzed the data by Why-Why analysis so as to 
find the root cause of the problem. After that the One-Sample t-Test and One-Sample Kolmogorov-
Smirnov Test were used to analyze data. The investigation confirmed that semi-automatic oil-filling 
machine is the root cause of the problem. Furthermore, weight of tuna before bottling is lower than the 
regulated value. The factory had improved the process by 1) controlling the process of weighing tuna to 
maintain the regulated weight at 120±3 grams, 2) improving the oil-filling system in order to control the 
amount of oil to be 60±2 grams per jar, and 3) improving jar feeding conveyer. After improvement, both 
the weight of tuna and the oil were in settled values. The improved conveyer can fasten jar tightly. These 
will lead to total weight of each jar being within the settled value. As a result of the project, there was a 
decrease in the percentage of the product defect at 0.09%. Therefore, the factory can reduce the cost of 
jar cap by 889 baht per month and the rework cost by 4,789 baht per month. 
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บทนํา 
ในปัจจุบันนี้การประกอบธุรกิจไม่ว่าจะเป็น

อุตสาหกรรมการผลิตหรือการให้บริการมีการแข่งขันทาง
การตลาดที่สูง ธุรกิจในประเทศและระหว่างประเทศมีการ
แข่งขันมากยิ่งขึ้น ผู้ประกอบการจ้าเป็นต้องมีการวางแผน
และมีการด้าเนินงานที่ดีเพื่อให้สามารถแข่งขันได้ บริษัท 
ต่าง ๆ จึงต้องพยายามพัฒนาตนเองอยู่ตลอดเวลา เพ่ือให้
ได้ผลิตภัณฑท์ี่มีคุณภาพที่ดี มีการปรับปรุงกระบวนการผลติ
ของตนเองให้มีประสิทธิภาพดีอยู่เสมอ การปรับปรุงการ
ผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมมักต้องใช้ความรู้ทางด้าน
วิศวกรรม เพื่อท้าให้บริษัทมีผลผลิตเพิ่มขึ้น และของเสีย
น้อยลง ความบกพร่องในการผลิตจะถูกควบคุมและก้าจัด
ให้เหลือน้อยท่ีสุด   

บริษัทผู้ผลิตและจ้าหน่ายผลิตภณัฑ์แปรรูปอาหาร
ทะเลแห่งหนึ่งมีผลิตภัณฑ์ชนิดต่าง ๆ เช่น กุ้งในน้้าเกลือ
บรรจุกระป๋อง ปลาทูน่าในน้้ามันพืชบรรจุกระป๋อง และปลา
ทูน่าในน้้ามันพืชบรรจุขวดแก้ว เป็นต้น โรงงานพบปัญหาที่
ส้าคัญประการหนึ่งของสายการผลิตปลาทูน่าในน้้ามันพืช
บรรจุ ขวดแก้ ว  คื อ  การ เกิ ดผลิตภัณฑ์บกพร่ อง ใน
กระบวนการผลิตและอัตราการผลิตค่อนข้างต่้า กล่าวคือ 
ก่อนน้าไปปิดฝาขวดด้วยเครื่องปิดฝามีการเติมน้้ามันพืช
ด้วยเครื่องเติมกึ่งอัตโนมัติที่ไม่สามารถควบคุมปริมาตรการ
เติมให้คงที่  ท้าให้น้้าหนักสุทธิของแต่ละขวดไม่เท่ากัน 
หลังจากการเติมน้้ามันด้วยเครื่องจักรกึ่งอัตโนมัติแล้ว

คนงานจะต้องน้าขวดทุกใบมาช่ังน้้าหนักเพื่อตรวจสอบว่า
น้้าหนักสุทธิมากหรือน้อยเกินก้าหนดหรือไม่ หากน้อยก็เติม
น้้ามันเพิ่มหรือหากมากเกินไปก็ตักน้้ามันออก ไม่ว่าจะเป็น
การเติมหรือตักน้้ามันออกจากขวดท้าให้มีน้้ามันเปื้อน 
รอบ ๆ ปากขวด เมื่อน้าขวดที่เปื้อนน้้ามันไปปิดฝาจึงท้าให้
ฝาปิดไม่สนิท กลายเป็นผลิตภัณฑ์บกพร่องต้องคัดแยก
ออกมาเพื่อตรวจสอบน้้าหนักและปิดฝาใหม่ การเกิด
ผลิตภัณฑ์บกพร่องในกระบวนการผลิตก่อให้เกิดผลเสีย
มากมาย นอกจากท้าให้เกิดการสูญเปล่าของแรงงาน วัสดุ 
เวลา และพลังงานแล้ว ยังท้าให้ผลิตภัณฑ์ไม่ได้คุณภาพ
เนื่องจากขาดความสดใหม่อันเกิดจากกระบวนการผลิตที่
ล่าช้า ปัญหาดังกล่าวจึงมีความจ้าเป็นต้องได้รับการแก้ไข
อย่างรวดเร็ว 

 

วัตถุประสงค์การวิจัย 
เพื่อแก้ปัญหาการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องใน

สายการผลิตปลาทูน่าในขวดแก้วซึ่งจะท้าให้ความสูญเปล่า
อันเกิดจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ 

 

การทบทวนเอกสาร 
การพยายามปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีผลิต

ภาพสูงขึ้นนั้นได้เกิดขึ้นนับตั้งแต่ยุคแรกเริ่มของการปฏิวัติ
อุตสาหกรรม มีบุคคลส้าคัญจ้านวนมากมายในแวดวง
โรงงานอุตสาหกรรมที่ได้ด้าเนินการปรับปรุงงานจนได้รับ
การยอมรับ เช่น Smith (1776); Whitney (1793) Taylor 

	 ในปัจจุบันนีก้ารประกอบธุรกจิไมว่า่จะเปน็อุตสาหกรรม

การผลิตหรือการให้บริการมีการแข่งขันทางการตลาดที่สูง 

ธรุกจิในประเทศและระหวา่งประเทศมกีารแขง่ขนัมากยิง่ขึน้

ผูป้ระกอบการจำ�เป็นตอ้งมีการวางแผนและมีการดำ�เนนิงาน

ที่ดีเพื่อให้สามารถแข่งขันได้บริษัทต่าง ๆ จึงต้องพยายาม

พัฒนาตนเองอยู่ตลอดเวลา เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ

ทีด่ ีมีการปรับปรุงกระบวนการผลติของตนเองใหมี้ประสทิธภิาพ

ดอียูเ่สมอการปรบัปรงุการผลติในโรงงานอตุสาหกรรมมกัตอ้ง

ใชค้วามรูท้างดา้นวศิวกรรม เพือ่ทำ�ใหบ้ริษทัมผีลผลติเพิม่ขึน้ 

และของเสียน้อยลง ความบกพร่องในการผลิตจะถูกควบคุม

และกำ�จัดให้เหลือน้อยที่สุด  

	 บริษัทผู้ผลิตและจำ�หน่ายผลิตภัณฑ์แปรรูปอาหาร

ทะเลแหง่หนึง่มผีลติภณัฑช์นดิตา่ง ๆ  เชน่ กุง้ในน้ําเกลือบรรจุ

กระป๋อง ปลาทูน่าในนํ้ามันพืชบรรจุกระป๋อง และปลาทูน่า

ในนํา้มนัพชืบรรจขุวดแกว้ เป็นตน้ โรงงานพบปญัหาทีส่ำ�คญั

ประการหนึง่ของสายการผลติปลาทูนา่ในน้ํามนัพชืบรรจขุวด

แก้วคือการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องในกระบวนการผลิตและ

อัตราการผลิตค่อนข้างต่ำ� กล่าวคือ ก่อนนำ�ไปปิดฝาขวดด้วย

เคร่ืองปิดฝามีการเติมนํ้ามันพืชด้วยเครื่องเติมก่ึงอัตโนมัติท่ี

ไม่สามารถควบคมุปรมิาตรการเตมิใหค้งที ่ทำ�ให้นํา้หนกัสทุธิ

ของแตล่ะขวดไม่เทา่กนั หลงัจากการเตมินํา้มนัดว้ยเครือ่งจกัร

กึง่อตัโนมตัแิลว้คนงานจะตอ้งนำ�ขวดทกุใบมาชัง่นํา้หนกัเพือ่

ตรวจสอบว่านํ้าหนักสุทธิมากหรือน้อยเกินกำ�หนดหรือไม่ 

หากน้อยก็เติมนํ้ามันเพิ่มหรือหากมากเกินไปก็ตักนํ้ามันออก 

ไม่วา่จะเป็นการเติมหรือตักนํ้ามนัออกจากขวดทำ�ให้มีนํ้ามัน

เปื้อนรอบ ๆ ปากขวด เมื่อนำ�ขวดที่เปื้อนนํ้ามันไปปิดฝาจึง

ทำ�ใหฝ้าปดิไมส่นทิ กลายเปน็ผลติภณัฑบ์กพรอ่งตอ้งคดัแยก

ออกมาเพ่ือตรวจสอบน้ําหนกัและปดิฝาใหม่ การเกดิผลิตภัณฑ์

บกพรอ่งในกระบวนการผลติกอ่ใหเ้กดิผลเสยีมากมาย นอกจาก

ทำ�ให้เกิดการสูญเปล่าของแรงงาน วัสดุ เวลา และพลังงาน

แล้ว ยังทำ�ให้ผลิตภัณฑ์ไม่ได้คุณภาพเนื่องจากขาดความสด

ใหม่อันเกิดจากกระบวนการผลิตที่ล่าช้า ปัญหาดังกล่าวจึงมี

ความจำ�เป็นต้องได้รับการแก้ไขอย่างรวดเร็ว

การยอมรับ เช่น Smith (1776); Whitney (1793); Taylor
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(1903); Gantt (1910) & Ford (1926) เป็นต้น 
(Grünberg, 2003) การวัดสมรรถนะหรือผลิตภาพของ 
การปฏิบัติงาน มีนัยยะ หมายถึง กระบวนการวิเคราะห์ 
เชิงปริมาณเกี่ยวกับประสิทธิภาพ (Efficiency) และ
ประสิทธิผล (Effectiveness) (Tangen, 2003) Slack 
(2001) ได้เสนอวัตถุประสงค์ในการวัดสมรรถนะห้าชนิด 
ที่ผูกโยงกัน ได้แก่ ต้นทุน ความยืดหยุ่น ความเร็ว ความ
เช่ือถือได้  (Dependability) และคุณภาพ Caves, 
Christensen & Diewert (1982) พบว่า ประสิทธิภาพของ
การแปลงสิ่งน้าเข้า (Input) ให้กลายเป็นผลิตผล (Output) 
นั้นส่วนมากข้ึนอยู่กับทักษะของคนงาน ซึ่งกล่าวได้ว่าทักษะ
ของพนักงานนับ เป็นหนึ่ ง ในสิ่ งน้ า เข้ าที่ ส้ าคัญของ
กระบวนการผลิต 

ปลาทูน่าเป็นปลาที่มีคุณค่าทางโภชนาการสูงโดย
มีกรดแอมิโนและกรดไขมันโอเมก้า 3 ซึ่งมีประโยชน์ต่อ
ร่างกาย จัดเป็นสัตว์น้้าที่มีความส้าคัญในอุตสาหกรรมแปร
รูปอาหารทะเลในประเทศไทย Customs Department 
(2016) ได้เผยแพร่ข้อมูลว่าปัจจุบันประเทศไทยผลิตและ
ส่งออกปลาทูน่ากระป๋องมากที่สุดเป็นอันดับ 1 ของโลก 
โดยปี 2558 ไทยส่งออกกว่า 5.5 แสนตัน หรือมูลค่า 2,135 
ล้านเหรียญสหรัฐ เนื่องจากปลาทูน่าชนิดที่ เป็นความ
ต้องการของตลาดโลกไม่สามารถจับได้ในท้องทะเลไทย จึง
จ้าเป็นต้องน้าเข้าวัตถุดิบปลาทูน่าทั้งชนิดสดและแช่แข็ง
จากต่างประเทศกว่าร้อยละ 90 โดยปี 2558 ไทยน้าเข้า 
671,625 ตัน หรือสัดส่วน 43% ของปริมาณการน้าเข้า 
ของโลก จาก 7 ประเทศหลัก คือ ไต้หวัน ปาปัวนิวกินี 
เกาหลีใต้ สหรัฐ คีรีบาติ จีน และอินโดนีเซีย ชนิดปลาทูน่า
ที่นิยมใช้ในการผลิตปลากระป๋องในประเทศไทย ได้แก่ ปลา
ทูน่าท้องแถบ (Skipjack) ปลาทูน่าครีบเหลือง (Yellow 
Fin) และปลาทูน่าครีบยาว (Albacore) วัตถุดิบส่วนท่ีเหลือ
ประมาณร้อยละ 10 เป็นปลาทูน่าที่จับได้ในทะเลบริเวณ
ประเทศไทย คนไทย เรียกว่า  ปลาโอ ปลาโอที่นิยม
รับประทาน ได้แก่ ปลาโอด้า (Tongol) และปลาโอลาย 
(Bonito) ปลาโอเป็นปลาขนาดเล็กอาศัยในทะเลน้้าตื้น 
ส่วนปลาทูน่าที่น้าเข้าจากต่างประเทศเป็นปลาน้้าลึก มี
ขนาดใหญ่กว่าปลาโอมาก ปลาโอด้าจะมีเนื้อสีขาว รสอร่อย
กว่าปลาโอลายซึ่งมีเนื้อสีเข้ม ในบรรดาปลาทูน่าน้าเข้า
ทั้งหมดนั้นปลาทูน่าท้องแถบเป็นชนิดที่ถูกน้าเข้ามากท่ีสุด  

เนื่องจากผลิตภัณฑ์ปลาทูน่าเป็นสินค้าอาหารที่
นิยมบริโภคของชาวตะวันตก ราคาไม่แพงและมีคุณค่าทาง
โภชนาการ แต่ก็มีคู่แข่งทางการค้าเพิ่มขึ้นและมีการแข่งขัน
ในตลาดส่งออกรุนแรงมากขึ้นด้วย ผู้ประกอบการไทย
จ้าเป็นต้องเร่งปรับตัว ทั้งการพัฒนาผลิตภัณฑ์ คุณภาพ

สินค้าและต้นทุนการผลิต โดยการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต และลดความสูญเปลา่ในสายการผลิตเพื่อเพิ่มผลิตภาพ
และเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน เทคนิคต่าง ๆ ทาง
วิศวกรรมอุตสาหการสามารถช่วยเพิ่มผลติภาพของการผลิต
ได้ เช่น การศึกษาการท้างาน สถิติประยุกต์ส้าหรับงานด้าน
วิศวกรรมอุตสาหการ ไคเซ็น และการควบคุมคุณภาพ เป็น
ต้น มีการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยเทคนิค
ทางวิศวกรรมอุตสาหการในโรงงานมากมาย ดังเช่น 
Teawsakul (2013) ได้ปรับปรุงการบรรจุเศษปลาโดยการ
เพิ่มอุปกรณ์ช่วยในการบรรจุ และเพิ่มร้อยละของแรงงานที่
ให้ประสิทธิผลด้วยการจัดสมดุลแรงงานในโรงงานแปรรูป
เนื้อปลาทูน่านึ่งสุกแช่เย็น จากเดิมร้อยละ 51.42 เป็น 
55.10 Faibunjun (2014) ได้น้าระบบการผลิตแบบลีนและ
แผนภาพกระแสคุณค่ามาปรับปรุงการผลิตปลาทูน่าในขวด
แก้ว โดยพบความสูญเปล่าต่าง ๆ เช่น การรอคอยวัตถุดิบ 
การเกิดข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ และความสูญเปล่าจาก
กระบวนการผลิตที่ไม่เหมาะสม เป็นต้น ผลการปรับปรุงท้า
ให้จ้านวนสินค้าที่ผลิตได้เทียบกับแผนการผลิตเพิ่มขึ้นจาก
ร้อยละ 23.36 ผลิตภาพด้านแรงงานเพิ่มขึ้นร้อยละ 94.12 
และผลิตภัณฑ์สุดท้ายที่เกิดข้อบกพร่องลดลงร้อยละ 38.11 
มนุษย์นับเป็นทรัพยากรส้าคัญที่สุดของระบบการผลิต  
หากผู้ปฏิบัติงานมีความพร้อมในการท้างานแล้วย่อมท้าให้
การผลิตมีผลิตภาพที่สูงขึ้นได้  Vanichchinchai (2012)  
ได้ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตปลาทูน่ากระป๋องโดย
มุ่งเน้นให้พนักงานมีส่วนร่วมด้วยการจัดกิจกรรมกลุ่มย่อย
และการใช้เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด ผลการปรับปรุงพบว่า 
สามารถเพิ่มร้อยละผลผลิตเนื้อปลาที่ผ่านการตัดแต่ง 
(Percent Yield) โดยเมื่อเปรียบเทียบกับค่าก่อนการ
ปรับปรุงซึ่ งมีค่า ห่างจากเปูาหมายร้อยละ 3.01 เมื่อ
ปรับปรุ งแล้ วท้า ให้ห่ างจากเปู าหมายร้อยละ 1 .64 
Choosang (2011) ได้วิเคราะห์ปัญหาตามขั้นตอนของ 
DMAIC เพื่อลดจ้านวนผลิตภัณฑ์บกพร่องจากน้้าหนักเนื้อ
ปลาต่้ากว่าเกณฑ์มาตรฐานที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ปลากระป๋องในซอสมะเขือเทศ และหาความรุนแรงของ
สาเหตุของปัญหาด้วยวิธีการ FMEA พบว่ามี 3 สาเหตุหลัก 
จากนั้นจึงน้าไปวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหาด้วย
วิธี Why-Why Analysis ผลการปรับปรุงพบว่าสัดส่วน
ข้อบกพร่องจากน้้าหนักเนื้อปลาต่้ากว่าเกณฑ์มาตรฐาน 
ลดลงจาก 108,778 ppm เป็น 17,573 ppm  
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วิธีการวิจัย 
การวิจัยครั้งนี้มี 4 ขั้นตอนหลัก ได้แก่ (1) ขั้นตอน

การเก็บรวบรวมข้อมูลก่อนการปรับปรุง (2) ขั้นตอนการ
วิเคราะห์ข้อมูลเพื่อสืบค้นหาสาเหตุหรือต้นตอของปัญหา 
(3) ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการผลิต และ (4) สรุปผล
การปรับปรุงกระบวนการผลิต (รูปที่ 1) 
การเก็บรวบรวมข้อมูลก่อนการปรับปรุง 

ข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับโรงงาน 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานขนาดใหญ่ที่ผลิต

อาหารทะเลแปรรูปส่งออกจ้าหน่ายไปยังต่างประเทศที่
ก่อตั้งมากว่า 30 ปี  มีพนักงานมากกว่า 4,000 คน ใช้
วัตถุดิบประมาณ 180–215 เมตริกตันต่อวัน ซึ่งบริษัทแห่ง
น้ีมีระบบการบริหารงานและควบคุมกระบวนการภายใต้
มาตรฐานสากลท้ังด้านคุณภาพ สิ่งแวดล้อม อาชีวอนามัย
และความปลอดภัย  

ข้อมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ ์
ผลิตภัณฑ์ปลาทูน่าบรรจุขวดแก้วของโรงงาน

กรณีศึกษามี 2 ขนาดคือ ขนาด 180 กรัม และ 250 กรัม 
แต่ส่วนใหญ่จะเป็นผลิตภัณฑ์ขนาด 180 กรัม รูปที่ 2 เป็น
ลักษณะของผลิตภัณฑ์ดังกล่าว ส้าหรับกระบวนการผลิต
ตั้งแต่ขั้นตอนการตัดช้ินปลาที่ผ่านการนึ่งและตัดแต่ง
เรียบร้อยแล้วจนกระทั่งกลายเป็นผลิตภัณฑ์ได้แสดงไว้ใน
แผนภาพ (รูปที่ 3) 

1.1. ปญหาท่ีพบในกระบวนการผลิตกอนปรับปรุง 
จากการตรวจสอบความสูญเปล่าที่ เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตปลาทูน่าในขวดแก้วตั้งแต่ขั้นตอนการ

เตรียมวัตถุดิบ บรรจุเนื้อปลา เติมเกลือและน้้ามัน ช่ัง
น้้าหนัก ปิดฝาขวด ล้างขวด จัดเรียงใส่ตะกร้า เข้าหม้อฆ่า
เชื้อ และผึ่งลมให้แห้ง ตามล้าดับ การตรวจสอบกระท้าโดย
การสังเกตและสอบถามจากผู้ปฏิบัติงาน โดยผู้วิจัยได้
ก้าหนดระดับความรุนแรงของปัญหาตามมูลค่าของความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้น พบว่า มีการสูญเปล่าเกิดขึ้นทุกขั้นตอน 
(ตารางที่ 1) จะเห็นว่าปัญหาที่รุนแรงหรือมีระดับความสูญ
เปล่ามากที่สุด คือ การเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องขึ้นในขั้นตอน
การเติมน้้ามันพืชด้วยเครื่องกึ่งอัตโนมัติ เมื่อศึกษาอย่าง
ละเอียดก็ พบว่า เครื่องเติมน้้ามันไม่สามารถเติมให้แต่ละ
ขวดมีปริมาณน้้ามันเท่ากัน จึงท้าให้น้้าหนักสุทธิของแต่ละ
ขวดไม่เท่ากัน  
  
ตารางที่ 1 ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการผลิตต่าง ๆ 

ขั้นตอน 
ความสูญเปล่าชนิดตา่ง ๆ 

W1 W2 W3 W4 W5 W6 W7 
ชั่งปลา   m  m   บรรจุปลา  m      
เติมน้้ามัน     m   
ชั่งน้้าหนกั     m   
ปิดฝาขวด       h 
ล้างขวด       m 
ฆ่าเชือ้      m  

หมายเหตุ W1=Overproduction, W2=Over Inventory, 
W3=Over Transportation, W4=Motion, W5=Processing, 
W6=Delay, W7=Defect ระดับความรนุแรงของความสูญเปล่า 
m=ปานกลาง  h=มาก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่1 ขั้นตอนการท้าวิจัย 

 

1. รวบรวมข้อมูล 2. วิเคราะหข์้อมูล 3. ปรับปรุง
กระบวนการผลิต  

4. สรุป  

 ข้อมูลทั่วไปของ
โรงงาน 

 ข้อจ้าเพาะ
ผลิตภัณฑ์ 

 กระบวนการผลิต 
 การวางผัง 

 5W-1H 
 Why-Why 

Analysis 
 การวเิคราะห์ทาง

สถิต ิ
 

 น้าเสนอแนวทาง
การปรับปรุงต่อ
ผู้บริหาร 

 ลงมือปฏิบัต ิ
 ประเมนิผล 

 จัดท้าเอกสาร 
 น้าเสนอผู้บริหาร 

ปญหาที่พบในกระบวนการผลิตกอนปรับปรุง

3. ปรับปรุง

กระบวนการผลิต



     

 

209 Journal of Southern Technology Vol.11 No.1 January-June 2018 

 

 
รูปที ่2 ผลิตภณัฑ์ปลาทูน่าในขวดแก้ว 

 

 
รูปที ่3 กระบวนการผลติปลาทูน่าในขวดแก้ว 

 

หลั งจากการเติมน้้ ามันพืชด้ วยเครื่ องจักร
กึ่งอัตโนมัติแล้ว พนักงานจะน้าขวดทุกขวดมาช่ังน้้าหนัก
เพื่อตรวจสอบว่าได้น้้าหนักตามข้อก้าหนดหรือไม่ หาก
น้้าหนักสุทธิต่้าหรือสูงกว่าค่าที่ก้าหนด พนักงานจะเติม
น้้ามันเพิ่มหรือตักน้้ามันออก ซึ่งในขั้นตอนนี้จะท้าให้น้้ามัน
เปื้อนรอบ ๆ ปากขวด และเมื่อน้าขวดที่ เปื้อนน้้ามันไป 
ปิดฝา ก็จะท้าให้เครื่องปิดฝาไม่สามารถปิดฝาได้สนิท 
กลายเป็นผลิตภัณฑ์บกพร่อง ท้าให้ฝาเสียหายและต้อง 
คัดขวดนั้นออกเพื่อน้ามาผ่านกระบวนการช่ังน้้าหนักและ
ปิดฝาใหม่ ผลกระทบที่ตามมา คือ ท้าให้อัตราการผลิต
ต่้าลง เกิดการรอคอยงาน คุณภาพผลิตภัณฑ์ไมค่งที่ รวมทั้ง
เกิดการสูญเปล่าของแรงงาน เวลา ฝา น้้ามันพืช พลังงาน 
และการท้างานของเครื่องปิดฝา  

จากรายงานของแผนกควบคุมคุณภาพเกี่ยวกับ
ข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์นี้  พบว่า บางเดือนมีจ้านวน
ผลิตภัณฑ์บกพร่องเนื่องจากฝาหลวมมากเป็นอันดับ 1 
ดังนั้น ปัญหาฝาหลวมจึงจ้าเป็นที่จะต้องได้รับการปรับปรุง
แก้ไขเป็นอย่างยิ่ง ทั้งนี้เพื่อลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นให้
เหลือน้อยท่ีสุด ซึ่งปัญหาฝาหลวมนี้สามารถวิเคราะห์สาเหตุ
ของปัญหาได้จากหลักการ Why-why Analysis (รูปที่ 4) 

สาเหตุที่ท้าให้ฝาขวดปิดไม่สนิทนั้นเกิดจากน้้ามัน
เปื้อนข้างขวด สาเหตุที่น้้ ามันเปื้อนข้างขวดเกิดจาก
กระบวนการตรวจสอบน้้าหนักก่อนบรรจุที่ต้องเติมน้้ามัน
เพิ่มหรือตักน้้ามันส่วนเกินออกจากขวดเพื่อให้ได้น้้าหนัก
สุทธิตามเกณฑ์ที่ก้าหนด น้้าหนักที่ไม่ได้ตามเกณฑ์เกิดจาก
สาเหตุ 3 อย่าง ได้แก่ น้้าหนักขวดเปล่าไม่คงที่ น้้าหนัก 
ช้ินปลาขาดหรือเกินค่าที่ก้าหนด และปริมาณน้้ามันพืชที่
เติมขาดหรือเกิน ทั้งนี้จ้าเป็นต้องพิสูจน์ทราบว่าเกิดจาก
สาเหตุใด ทั้งสามสาเหตุดังกล่าวยังมีสาเหตุย่อยอีกซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้ 

สันนิษฐานที่ 1: น้้าหนักขวดเปล่าไม่คงที่ (หมายเลข 1 
ในรูปที่ 4)  

ขวดที่ใช้บรรจุปลามีขนาดบรรจุ 180 กรัม โดย
น้้าหนักขวดเปล่าเท่ากับ 160 กรัม โดยยอมให้มีความ
คลาดเคลื่อนไม่เกิน +1 กรัม   

การพิสูจน์น้้าหนักขวดเปล่าไม่คงท่ี: ได้ด้าเนินการ
สุ่มขวดเปล่ามาตรวจสอบน้้าหนักจ้านวน 20 ขวด ผล
ปรากฏว่ามีน้้ าหนัก เฉลี่ ย  160.15 กรัม  และมีความ
คลาดเคลื่อนไม่เกิน +1 กรัม ดังนั้น จึงสามารถสรุปได้ว่า
น้้าหนักขวดเปล่าไม่มีผลท้าให้น้้าหนักสุทธิขาดหรือเกิน 

เตรียมวัตถุดิบ 

• น้าปลาที่นึ่งและขูด
สะอาดแล้วมาตัดให้
ได้ขนาด 

• จัดเป็นกอง ๆ ชั่งให้
ได้กองละ 160 กรัม 

บรรจุขวดแก้ว 

• น้าปลามาบรรจุ
ขวดแก้ว 

• ใส่เกลือผงและเติม
น้้ามันพืช 

• ชั่งน้้าหนักสุทธิให้ได้ 
180 กรัม 

ปิดฝาขวด 

• ปิดด้วยเครื่องปิดฝา
กึ่งอัตโนมัติ 

• ล้างขวดด้วยน้้า
สะอาด 

• น้าไปฆ่าเช้ือด้วย 
Retort 
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สันนิษฐานที่ 2: ขาดน้้าหนักช้ินปลาหรือเกิน  
ขั้นตอนการเตรียมเนื้อปลาก่อนบรรจุขวดนั้น 

พนักงานจะน้าปลาที่ขูดสะอาดแล้วมาตัดให้ได้ขนาดที่
ก้าหนด คือ กว้าง 3 เซนติเมตร ยาว 6.8 เซนติเมตร และ
หนา 1.5 เซนติเมตร แล้วแบ่งปลาเป็นกอง กองละ 4 ช้ิน 
น้าแต่ละกองไปช่ังน้้าหนักให้ได้ 120 กรัม โดยยอมให้มี
น้้าหนักอยู่ในช่วง 120–123 กรัม การช่ังน้้าหนักแต่ละกอง
น้อยหรือมากเกินไป จะส่งผลท้าให้น้้าหนักสุทธิขาดหรือ
เกินได้ การช่ังน้้าหนักช้ินปลาไม่เท่ากันมีสาเหตุย่อย 2 
ประการ คือ การเร่งรีบช่ัง และเกิดจากขั้นตอนบรรจุเนื้อ
ปลาลงขวดไม่หมดกองเนื่องจากช้ินปลาแตกเป็นเศษเล็ก ๆ 

การเร่งรีบช่ังน้้าหนัก (หมายเลข 2 ในรูปที่ 4) 
พนักงานช่ังน้้าหนักเนื้อปลาส้าหรับบรรจุแต่ละขวด มี
จ้านวน 6 คน ใช้เครื่องช่ังปลาแบบดิจิทัล จากการสังเกต
การท้างาน พบว่าแต่ละคนจะช่ังด้วยความเร่งรีบ ท้าให้ขาด
ความแม่นย้าในการช่ัง ซึ่งจะส่งผลต่อน้้าหนักสุทธิของแต่
ละขวดไม่เท่ากัน 

การบรรจุเนื้อปลาลงขวดไม่หมดกอง สาเหตุเกิด
จากช้ินปลาที่ผ่านการช่ังน้้าหนักแล้วถูกน้ามาวางในถาด 
แตกหลุดร่อนออกเป็นช้ินเล็ก ๆ สาเหตุของการหลุดร่อน
เกิดจากถาดถูกวางซ้อนกันหลาย ๆ ช้ัน ท้าให้ช้ินปลาที่อยู่
ในถาดข้างล่างถูกกดทับนั่นเอง สาเหตุที่ต้องวางถาดซ้อน
กันเนื่องจากกระบวนการบรรจุขวดกับกระบวนการช่ังปลา
ไม่ได้อยู่ในห้องเดียวกัน จึงต้องล้าเลียงถาดจากห้องช่ังปลา
ไปห้องบรรจุ การหลุดร่อนของช้ินปลาท้าให้พนักงานบรรจุ
ต้องเสียเวลาหยิบปลาจากถาดไปบรรจุขวด เนื้อปลาที่หลุด
ร่อนกลายเป็นเศษปุนอยู่ในถาด ท้าให้หยิบยากและอาจ
หยิบไม่หมด น้้าหนักสุทธิของแต่ละขวดจึงไม่เท่ากัน 

การวิเคราะห์น้ําหนักเนื้อปลาก่อนบรรจุขวด 
เพื่อต้องการตรวจสอบว่าคนงานแต่ละคนช่ังเนื้อ

ปลาก่อนน้าไปบรรจุขวดสามารถช่ังได้ตามน้้าหนักท่ีก้าหนด
ไว้หรือไม่ จึงได้จดบันทึกน้้าหนักเนื้อปลาหลังการช่ังของ
คนงาน 6 คน โดยช่ังปลาจ้านวน 30 กอง/คน น้้าหนักปลา
ที่ก้าหนดไว้คือน้้าหนักตั้งแต่ 120-123 กรัม หรือเฉลี่ย 
121.5 กรัม 

เมื่อน้าข้อมูลมาวิเคราะห์ทดสอบ t-Test ด้วย
โปรแกรมทางสถิติโดยต้องการทดสอบสมมติฐานที่ระดับ
นัยส้าคัญทางสถิติ .05 ดังนี้ 

 
 
 
 
 

H0:  น้้าหนักเนื้อปลาเท่ากับ 121.5 กรัม 
H1:  น้้าหนักเนื้อปลาไม่เท่ากับ 121.5 กรัม 

โปรแกรมทางสถิติได้ให้ผลลัพธ์ (ตารางที่ 2 และ 
3) จากตารางที่ 2 พบว่าน้้าหนักช่ังเฉลี่ยของคนงานแต่ละ
คนไม่เท่ากัน โดยมีค่าต่้าสุดเท่ากับ 121.93 กรัม (คนงาน
คนที่ 6) และสูงสุดเท่ากับ 124.56 กรัม (คนงานคนที่ 1) 
เมื่อเปรียบเทียบค่า Sig. (2-tailed) ในตารางที่ 3 One-
Sample Test กับระดับนัยส้าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 ท้า
ให้สรุปได้ว่าคนงานทั้ง 6 คน ไม่สามารถช่ังได้น้้าหนักตาม
เกณฑ์ที่ก้าหนด (ค่า Sig.< .05 จึงปฏิเสธ H0) 

 

ตารางที่ 2 One-Sample Statistics  

 

ตารางที่ 3 One-Sample Test 

คนที่ 

Test Value=121.5  

t df Sig.  
(2-tailed) 

Mean 
Difference 

95% 
Confidence 

Interval of the 
Difference 

Lower Upper 
1 3.128 29 .004 3.066 1.061 5.072 
2 8.288 29 .000 2.833 2.134 3.532 
3 8.417 29 .000 1.386 1.049 1.723 
4 5.824 29 .000 2.433 1.578 3.287 
5 2.207 29 .035 0.566 0.041 1.091 
6 2.733 29 .011 0.433 0.109 0.757 

 

สันนิษฐานที่ 3: เติมน้้ามันแต่ละขวดไม่เท่ากัน 
หลังจากบรรจุช้ินปลาลงขวดแล้ว จะเติมเกลือปุน

ลงในขวด แล้วจึงเติมน้้ามันถั่วเหลือง โดยบรรจุน้้ามันขวด
ละ 60 กรัม การเติมน้้ามันจะเติมด้วยเครื่องเติมกึ่งอัตโนมัติ 
ซึ่งน้้ามันที่บรรจุแต่ละขวดที่ไม่คงที่เกิดจาก 2 สาเหตุ คือ 
เครื่องเติมแต่ละขวดไม่เท่ากันและพนักงานขาดความ
พิถีพิถันในการเติม (หมายเลข 4 ในรูปที่ 4) 

 N Mean Std. Deviation Std. Error Mean 
คนที่ 1 30 124.56 5.370 .980 
คนที่ 2 30 124.33 1.872 .341 
คนที่ 3 30 122.88 0.902 .164 
คนที่ 4 30 123.93 2.288 .417 
คนที่ 5 30 122.06 1.406 .256 
คนที่ 6 30 121.93 0.868 .158 
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รูปที ่4 Why-Why Analysis ปัญหาการปิดฝาขวดไมส่นิท 

ปิดฝาไม่สนิท น้้ามันเลอะข้าง
ขวด 

พนักงานเติม
น้้ามันเพิ่มหรือ

ตักออก 
น้้าหนักสุทธิ
ขาดหรือเกิน 

น้้าหนักขวด
เปล่าไม่คงที่ 

น้้าหนักเนื้อปลา
ขาดหรือเกิน 

พนักงานชั่งเนื้อ
ปลาเร่งรีบ 

พนักงานบรรจุ
ปลาไม่หมด 

เนื้อปลาที่ชั่ง
แล้วแตก/หลุด

ร่อน 
ล้าเลียงถาด

ปลาซ้อนทับกัน 
ชั่งกับบรรจุปลา
อยู่ต่างสถานที่

กัน 

เติมน้้ามัน
ปริมาณไม่

เท่ากัน 

เครื่องเติมไม่
คงที ่

พนักงานไม่
พิถีพิถัน 

ปัญหา ท้าไม 1 ท้าไม 2 ท้าไม 3 ท้าไม 4 ท้าไม 5 ท้าไม 6 ท้าไม 7 ท้าไม 8 
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เครื่องเติมน้้ามันอาจท้างานไม่ปกติท้าให้ไม่
สามารถเติมให้แต่ละขวดมีน้้าหนักตามเกณฑ์ที่ก้าหนด ข้อ
สันนิษฐานน้ีต้องทดลอง ดังนี ้

ก) การวิเคราะห์น้้าหนักน้้ามันพืชที่บรรจุลงในแต่ละ
ขวด 

ได้สุ่มหยิบขวดซึ่งบรรจุเนื้อปลาแล้วจ้านวน 30 
ขวดจากสายการผลิต มาตรวจสอบปริมาณน้้ามันพืชโดย
การช่ังด้วยเครื่องช่ังดิจิทัล ซึ่งแต่ละขวดจะต้องมีน้้าหนัก
ตามข้อก้าหนดของลูกค้า คือ 58-62 กรัม โดยมีน้้าหนัก
เฉลี่ยเท่ากับ 60 กรัม น้าข้อมูลไปวิเคราะห์ด้วยโปรแกรม
วิเคราะห์ทางสถิติดังนี้ 1) ข้อมูลดังกล่าวมีการแจกแจงแบบ
ปกติ (Normal Distribution) หรือแบบสม่้าเสมอ 
(Uniform) หรือไม่ 2) ค้านวณค่าทางสถิติเช่น ค่าเฉลี่ย 
มัธยฐาน ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน และความเบ้ เป็นต้น และ 
3) การทดสอบสมมติฐานว่า น้้าหนักเฉลี่ยน้้ามันพืชที่บรรจุ
ลงในแต่ละขวดเป็นไปตามน้้าหนักที่ต้องการหรือไม่ 

ข) การตรวจสอบการแจงแจงข้อมูลว่าเป็นแบบปกติ
หรือไม่ 

การเติมน้้ามันเป็นขั้นตอนส้าคัญขั้นตอนหนึ่งที่
โรงงานจะต้องควบคุมน้้าหนักของน้้ามันแต่ละขวดให้ ได้
ตามเกณฑ์ที่ลูกค้าก้าหนด หากขวดใดเติมมากหรือน้อย
เกินไปก็จะต้องเสียเวลาช่ังและตักน้้ามันส่วนเกินออกหรือ
เติมน้้ามันเพิ่ม ซึ่งจะท้าให้น้้ามันเปื้อนข้างขวด ดังนั้น 
ปริมาณน้้ามันท่ีเติมลงในขวดจึงควรมีการแจกแจงแบบปกติ
ที่มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 60 กรัม และมีความคลาดเคลื่อนไม่เกิน 
2 กรัม เพื่อต้องการทราบว่าน้้าหนักของน้้ามันจ้านวน 30 
ขวดมีการแจงแจงแบบปกติหรือไม่ จึงน้าข้อมูลมาทดสอบ 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test ที่ระดับ
นัยส้าคัญทางสถิติ .05 โดยมีสมมติฐานดังนี้ 
 H0 :  น้้าหนักน้้ามันมีการแจกแจงแบบปกติ 
 H1 :  น้้าหนักน้้ามันไม่มีการแจกแจงแบบปกติ 

ผลการวิเคราะห์พบว่าค่า Asymp. Sig. (2-
tailed) เท่ากับ 0.116 ซึ่งมากกว่า .05 จึงยอมรับ H0 และ
สรุปว่า น้้าหนักน้้ามันแจกแจงแบบปกติ อย่างมีนัยส้าคัญ
ทางสถิติที่ระดับ .05 

น้้าหนักน้้ามันพืชจ้านวน 30 ขวด มีค่าเฉลี่ยขวด
ละ 56.36 กรัม ในขณะที่มัธยฐาน เท่ากับ 59.10 กรัม มีค่า
ความเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 6.82 กรัม โดยมีค่าสูงสุด
กับต่้าสุดเท่ากับ 58.90 กรัม และ 53.80 กรัม ตามล้าดับ 
ค่าความเบ้ เท่ากับ -0.826 ซึ่งแปลว่า การแจกแจงน้้าหนัก
มีลักษณะของกราฟเบ้ไปทางซ้ายมาก สอดคล้องกับค่า 
มัธยฐานที่มากกว่าค่าเฉลี่ยซึ่งจะท้าให้กราฟเบ้ไปทางซ้าย 
และกราฟ Boxplot ก็แสดงให้เห็นชัดเจนว่าข้อมูลมีการ

แจกแจงเบ้ซ้าย (รูปที่ 5) ดังได้กล่าวแล้วว่า จะต้องเติม
น้้ามันให้ได้ขวดละ 58-62 กรัมจึงจะถือว่าได้ตามเกณฑ์ ถ้า
ขวดใดมีน้้ามันน้อยหรือมากกว่านี้จะต้องน้าไปเติมหรือตัก
น้้ามันออก จาก Stem-and-Leaf Plot จะพบว่ามีจ้านวน 
15 ขวดจาก 30 ขวดที่พนักงานสามารถช่ังได้ตามน้้าหนักที่
ต้องการ คือ 58-62 กรัม ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานที่สูง
มาก และกราฟมีความเบ้มาก รวมทั้งมีจ้านวนขวดที่ผ่าน
เกณฑ์ เพียงร้อยละ 50 แสดงให้เห็นว่า กระบวนการเติม
น้้ามันพืชมีปัญหาเรื่องความสม่้าเสมอของปริมาณน้้ามันพืช
ที่เติมลงในแต่ละขวดนั่นเอง 

 
รูปที่ 5 Boxplot การกระจายน้้าหนักน้้ามันจ้านวน 30 ขวด 
 

การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
โรงงานได้ด้าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต 3 

อย่างคือ 1) ปรับปรุงการท้างานของคนงานในขั้นตอนการ
ช่ังปลา โดยให้หัวหน้างานควบคุมการปฏิบัติงานของ
คนงานให้เพิ่มความระมัดระวังในการช่ังเพื่อให้ได้น้้าหนักที่
ถูกต้อง 2) ปรับปรุงเครื่องเติมน้้ามันกึ่งอัตโนมัติให้หัวจ่าย
น้้ามันสามารถเติมน้้ามันในปริมาณที่ถูกต้องแม่นย้ายิ่งขึ้น 
เครื่องเติมน้้ามันจะท้างานได้โดยมีคนงาน 1 คน ใช้เท้า
เหยียบแปูนควบคุมการเปิด-ปิดของน้้ามัน ทันทีที่คนงานใช้
เท้าเหยียบแปูน หัวจ่ายน้้ามันก็จะเปิดออก น้้ามันก็จะไหล
ลงมาจากกรวย เมื่อครบตามเวลาที่ตั้งไว้ตัวควบคุมเวลาก็
จะตัดโดยอัตโนมัติ และ 3) ปรับปรุงสายพานจับข้างขวด 
จากเดิมสายพานจะมีผิวเรียบ เมื่อขวดเปื้อนน้้ามันและ
น้้ามันไปติดที่ผิวสายพานท้าให้สายพานไม่สามารถจับขวด
ให้แน่นได้ ท้าให้ปิดฝาได้ไม่แน่น ได้ปรับปรุงสายพานโดย
น้าสายพานขนาดกว้าง 2 เซนติเมตร และยาว 108 
เซนติเมตร มาเลื่อยให้เป็นลายขวางเพื่อเพิ่มความฝืดซึ่งจะ
ช่วยให้สายพานจับขวดแน่นยิ่งขึ้น 
  

สูงสุด 66.2 กรัม 

ต่้าสุด 41 กรัม 

การแจก
แจงข้อมูล
เบ้ไป
ทางซ้าย 

	 ได้สุ่มหยิบขวดซึ่งบรรจุเนื้อปลาแล้วจำ�นวน 30   
ขวดจากสายการผลิต มาตรวจสอบปริมาณน้ํามันพืชโดย     
การชั่งด้วยเครื่องชั่งดิจิทัล ซ่ึงแต่ละขวดจะต้องมีนํ้าหนัก     
ตามข้อกำ�หนดของลูกค้าคือ 58-62 กรัม โดยมีน้ําหนัก       
เฉล่ียเท่ากับ 60 กรัม นำ�ข้อมูลไปวิเคราะห์ด้วยโปรแกรม
วิเคราะห์ทางสถิติดังนี้ 1) ข้อมูลดังกล่าวมีการแจกแจง         
แบบปกติ (Normal Distribution) หรือแบบสมํ่าเสมอ 
(Uniform) หรือไม่  2) คำ�นวณค่าทางสถิติ เช่น ค่าเฉล่ีย 
มัธยฐาน ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน และความเบ้ เป็นต้น และ3) 
การทดสอบสมมติฐานว่านํ้าหนักเฉลี่ยนํ้ามันพืชที่บรรจุลงใน
แต่ละขวดเป็นไปตามนํ้าหนักที่ต้องการหรือไม่
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ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
การปรับปรุงการชั่งเนื้อปลา 
เพื่อตรวจสอบว่าการช่ังเนื้อปลาได้น้้าหนักตามที่

ต้องการหรือไม่ จึงได้สุ่มน้ากระบะที่ใส่ขวดซึ่งบรรจุเนื้อปลา
แล้วจ้านวน 5 กระบะ (กระบะละ 24 ขวด) มาช่ังน้้าหนัก 
ผลการช่ังน้้าหนัก (ตารางที่ 4) เพื่อตรวจสอบว่าน้้าหนัก
เฉลี่ยจะเท่ากับ 121.5 กรัมตามเกณฑ์ที่ก้าหนดหรือไม่ จึง
น้าข้อมูลดังกล่าวมาทดสอบสมมติฐานที่ระดับนัยส้าคัญทาง
สถิติ .05 ผลการทดสอบสมมติฐาน สรุปได้ว่า น้้าหนักเฉลี่ย
ของเนื้อปลาแต่ละขวดเท่ากับ 121.5 กรัม อย่างมีนัยส้าคัญ
ทางสถิติที่ระดับ .05 จึงเป็นข้อบ่งช้ีว่าคนงานสามารถช่ัง
น้้าหนักได้ตามเกณฑ์ที่ก้าหนด 

การปรับปรุงเคร่ืองเติมน้ํามันและสายพานจับ
ข้างขวด 

หลังจากตรวจสอบน้้าหนักปลาจ้านวน 5 กระบะ
ตามข้อ 3.1 แล้ว ได้น้าตัวอย่างน้ีไปผ่านกระบวนการเติม
น้้ามันเพื่อตรวจสอบว่าน้้าหนักเฉลี่ยจะเท่ากับ 60 กรัมตาม
เกณฑ์ที่ก้าหนดหรือไม่ จึงน้าข้อมูลดังกล่าวมาทดสอบ
สมมติฐานที่ระดับนัยส้าคัญทางสถิติ .05 ผลการทดสอบ
สมมติฐานสรุปได้ว่า น้้าหนักเฉลี่ยต่อขวดเท่ากับ 60 กรัม 
อย่างมีนัยส้าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 จึงเป็นข้อบ่งช้ีว่า 
เครื่องเติมน้้ามันกึ่งอัตโนมัติสามารถเติมได้น้้าหนักตาม
เกณฑ์ที่ก้าหนด 

 

ตารางที่ 4 น้้าหนักเนื้อปลาก่อนเติมน้้ามัน หลังปรับปรุง 

ขวดที ่ กระบะที ่
1 2 3 4 5 

1 122.0 123.0 123.0 122.6 121.2 
2 120.6 122.6 122.0 120.0 121.6 
3 122.5 123.0 122.0 121.4 123.0 
4 121.0 124.0 120.3 121.0 122.5 
5 121.5 120.0 122.5 120.0 120.0 
6 122.0 122.2 121.0 121.2 122.0 
7 123.0 121.0 123.0 121.6 122.6 
… … … … … … 
23 122.5 120.5 122.2 123.0 123.0 
24 120.0 123.0 121.6 121.0 123.0 
  ̅ 121.55 121.75 121.61 121.48 121.65 

SD 0.955 1.241 0.925 1.033 1.045 
 หลังจากปรับปรุงสายพานจับข้างขวด ได้ทดลอง

การใช้งาน และเก็บข้อมูลหลังปรับปรุงเป็นเวลา 36 วัน 
พบว่า สามารถลดจ้านวนของเสียลงได้จากเดิมมีฝาปิดไม่
แน่นเฉลี่ยร้อยละ 0.202 หลังจากปรับปรุงลดลงเหลือ 
ร้อยละ 0.092 (ตารางที่ 5) 

ตารางที่ 5 เปรียบเทียบจ้านวนขวดที่เป็นของเสีย (ฝาไม่
แน่น) ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

รายการ ก่อนปรับปรุง 
(ขวด) หลังปรับปรุง(ขวด) 

ยอดผลิต 441,507 391,594 
ของเสีย 892 360 

ร้อยละของของเสีย 0.202 0.092 
 

การวิเคราะห์ต้นทุนก่อนและหลังปรับปรุง 
การผลิตปลาทูน่าในน้้ามันพืชบรรจุขวดแก้ว

ประกอบด้วยต้นทุนต่าง ๆ ได้แก่ ปลาทูน่า ขวดเปล่า ฝา
ขวด น้้ามันพืช เกลือปุน แรงงาน และค่าโสหุ้ย งานวิจัยนี้
ได้ค้านวณต้นทุนของการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่อง (บาท/
เดือน) ก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลการ
วิเคราะห์ต้นทุน (ตารางที่ 6) 

 

ตารางที่ 6 ต้นทุนการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องก่อนและหลัง
ปรับปรุง (บาท/เดือน) 

รายการต้นทุน ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง 
แรงงานทางตรง 5,039 250 4,789 

น้้ามันพืช 645 32 613 
ฝา 935 46 889 

เกลือปุน 322 16 306 
 

อภิปรายผลการวิจัย 
งานวิจัยนี้เกิดขึ้นจากความประสงค์ของโรงงาน

กรณีศึกษาในการแก้ไขปัญหาด้านคุณภาพและความสูญ
เปล่าของขั้นตอนการบรรจุปลาทูน่าลงในขวดแก้ว โดยที่
โรงงานยังไม่ทราบสาเหตุที่แน่ชัด ต้นตอของปัญหา เมื่อได้
ศึกษาข้อมูลและด้าเนินการวิเคราะห์ข้อมูลอย่างเป็นระบบ
รวมทั้งการวิเคราะห์ทางสถิติมาประยุกต์ใช้ ท้าให้ทราบต้น
ตอที่แท้จริงของปัญหา และน้าไปสู่การแก้ปัญหาที่ถูกทาง 
ท้าให้สามารถลดความสูญเปล่าด้านแรงงานและวัตถุดิบลง
ได้  มีผลงานวิจัยที่สอดคล้องกับงานวิจัยนี้ ได้แก่  1 ) 
Teawsakul (2013) ได้ปรับปรุงอุปกรณ์บรรจุปลาของ
สายการผลิตเนื้อปลาทูน่านึ่งสุกแช่เย็นแล้วช่วยให้ผลผลิต
เพิ่มขึ้น 2) Faibunjun (2014) ปรับปรุงสายการผลิตปลาทู
น่าในขวดแก้วด้วยระบบลีนซึ่งช่วยลดความสูญเปล่าของ
วัตถุดิบและแรงงานลงได้ เช่นกัน และ 3) Choosang 
(2011) ที่ใช้ขั้นตอน DMAIC และเทคนิค Why-Why 
Analysis จนสามารถลดจ้านวนผลิตภัณฑ์บกพร่องใน
สายการผลิตปลากระป๋องในซอสมะเขือเทศลงได้ ขณะวิจัย
ได้สังเกตพบการปฏิบัติงานของคนงานช่ังน้้าหนักเนื้อปลา
ก่อนบรรจุขวดทุกคนที่ปฏิบัติงานอย่างเร่งรีบจนท้าให้เกิด
ความคลาดเคลื่อนในการช่ังน้้าหนักซึ่งน้าไปสู่การเกิด
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ข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ในที่สุด สิ่งนี้บ่งช้ีว่าผู้ปฏิบัติงาน
ควรได้รับการอบรมและพัฒนาทักษะตลอดจนปลูกฝังความ
มีส่วนร่วมในการพัฒนางาน ซึ่งสอดคล้องกับ Caves, 
Christensen & Diewert (1982) และงานวิจัยของ 
Vanichchinchai (2012) ที่ใช้เทคนิคของการจัดกิจกรรม
กลุ่มคนงานเพื่อให้เกิดความตระหนักและมีส่วนร่วมในการ
ปรับปรุงงานของตนจนสามารถเพิ่มร้อยละผลผลิตเนื้อปลา
ทูน่าที่ผ่านการตัดแต่งแล้วได้ 

 

ข้อเสนอแนะสําหรับโรงงานกรณีศึกษาดังต่อไปนี้ 
การปรับปรุงงานอย่างต่อเนื่อง 
ความสูญเปล่าของสายการผลิตปลาทูน่าในขวด

แก้วในโรงงานกรณีศึกษายังคงมีอยู่อีกหลายชนิด โรงงาน 
จึงควรด้าเนินการปรับปรุงสายการผลิตให้มีประสิทธิภาพ
สูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง การลดความสูญเปลา่สามารถกระท้าได้
โดยใช้ศาสตร์ทางวิศวกรรมอุตสาหการ เช่น การศึกษาวิธี
และการวัดงาน การควบคุมคุณภาพ และการวางผัง  
เป็นต้น รวมทั้งเทคนิคต่าง ๆ ที่ชาวญี่ปุุนเป็นผู้คิดค้น เช่น 
ไคเซ็น 5ส TPM เป็นต้น 

การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานและการ
กํากับดูแลงาน 

ในบรรดาทรัพยากรต่าง ๆ ที่ใช้ในการผลิตหรือ
การให้บริการนั้น มนุษย์นับเป็นสินทรัพย์ (Asset) ที่มีค่าสูง
ที่สุด ดังนั้น โรงงานจึงต้องให้ความส้าคัญในการดูแลคนงาน
เพื่อให้พวกเขาปฏิบัติงานได้เต็มที่ คนงานของสายการผลิต
นี้ได้รับการฝึกอบรมให้เกิดทักษะในการท้างานเพียงอย่าง
เดียวยังไม่เพียงพอ โรงงานยังควรก้าหนดมาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน (Standard Operating Procedure) เพื่อให้
แน่ใจว่าจะได้ผลงานตามที่โรงงานก้าหนดด้วย ถึงแม้ว่าจะมี
การปรับปรุงงานแล้วก็ตามหากผู้ปฏิบัติงานและหัวหน้างาน
มิได้ปฏิบัติอย่างจริงจัง ก็ย่อมไม่สามารถบรรลุผลได้ โรงงาน
จึงควรก้ากับดูแลการปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด (ดังตัวอย่าง
การปฏิบัติงานของคนงานช่ังน้้าหนักเนื้อปลาที่ขาดความ
พิถีพิถันในการช่ัง) นอกจากนี้ยังควรพิจารณาด้านขวัญและ
ก้าลังใจในการท้างานด้วย  

 

สรุป 
การผลิตปลาทูน่าในน้้ามันพืชบรรจุขวดแก้วใน

โรงงานกรณีศึกษาพบปัญหาการปิดฝาขวดไม่สนิทอัน
เกิดขึ้นจากข้างขวดเปื้อนน้้ามัน เมื่อใช้เทคนิคทางวิศวกรรม
อุตสาหการมาตรวจสอบก็พบต้นตอที่แท้จริงของปัญหา คือ 
เครื่องเติมน้้ามันพืชไม่สามารถเติมลงขวดได้เท่ากันทุกขวด 
ในระหว่างการแก้ปัญหาก็ได้น้าการวิเคราะห์ทางสถิติมา

ประยุกต์ใช้เพื่อยืนยันสมมติฐาน และหลังจากการปรับปรุง
แก้ไขเครื่องเติมน้้ามันพืชแล้วสามารถลดการสูญเปล่าลงได้
เป็นที่น่าพอใจ การวิจัยนี้จึงบรรลุวัตถุประสงค์ตามที่ได้
ก้าหนดไว้ทุกประการ 
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