
 (1)

 
 
 
 

การลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุง 
Reduction of Defect Rate in a Shrimp Feed Process 

 
 
 
 
 
 
 

สุกิต  แซวอง 
Sukit  Saewong 

 
 
 
 
 
 
 

สารนิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต
สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร 

A Minor Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements for the Degree of 
Master of Engineering in Industrial Management 

Prince of Songkla University 
2554 



 (2)

ช่ือสารนิพนธ       การลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุง  

ผูเขียน        นายสุกิต      แซวอง 

สาขาวิชา       การจัดการอุตสาหกรรม 
 
 
อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ                                 คณะกรรมการสอบ 
 
…………………………………………..  ...……………………………..…ประธานกรรมการ
(ผูชวยศาสตราจารย ดร. กลางเดือน  โพชนา)      (ผูชวยศาสตราจารย  คํารณ  พิทักษ) 
 
 …………………………………………...กรรมการ 
    (ผูชวยศาสตราจารย ดร. องุน  สังขพงศ) 
 
 ………………………………………..….กรรมการ 
  (ผูชวยศาสตราจารย ดร. กลางเดือน  โพชนา) 
  
 
 
 
 
 
 
 ..…………..…………………………… 

 (ผูชวยศาสตราจารย ดร. องุน  สังขพงศ) 
            ประธานคณะกรรมการบริหารหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 

      สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม 
 
 
 



 (3)

ช่ือสารนิพนธ         การลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุง  

ผูเขียน           นายสุกิต       แซวอง 

สาขาวิชา          การจัดการอุตสาหกรรม 
ปการศึกษา           2553 
 

บทคัดยอ 
 
  วัตถุประสงคของการวิจัยครั้งนีเ้ปนการศึกษา การลดอัตราของเสียในกระบวนการ
ผลิตอาหารกุง เพ่ือหาแนวทางที่จะลดของเสียในกระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ด และ
กระบวนการบรรจุ 
  ในการศึกษาการปรับปรุงเพ่ือลดของเสียโดยใชเทคนิค QC Story ซึ่งเทคนิคนี้จะ
เปนการคนหาปญหาหรือคัดเลือกหัวขอ การกําหนดเปาหมายการวิจัย การวางแผนในการทํางาน 
คนหาสาเหตุของการเกิดของเสีย พิจารณาวิธีการแกไขปรับปรุง ตรวจสอบผลที่ไดรับ และกําหนด
มาตรการควบคุม จากการรวบรวมขอมูล  พบวา เครื ่องจักรมีการทํางานภายใตสภาวะที่ไม
เหมาะสม จึงทําใหเกิดของเสียขึ้น ซึ่งจากการตรวจสอบทําใหทราบวาปญหานี้เกิดจาก 3 สาเหตุ
หลัก ไดแก การขาดประสิทธิภาพในการผสมวัตถุดิบ อุณหภูมิลมรอนไมเหมาะสม และการสูญเสีย
ไอน้ําระหวางกระบวนการนึ่งอาหาร จากปญหาดังกลาวทําการแกไขโดยการพนน้ําใหมีขนาด
อนุภาคเล็กลง  ลดอุณหภูมิลมรอนทีก่ระทบกับระบบบําบัดกลิ่น และเปลี่ยนวาลวชนิดท่ีสามารถกัน
การรั่วไหลของไอน้ํา 

หลังจากการปรับปรุง จะเห็นไดวา คาเฉลี่ยอัตราการเกิดของเสียจากกระบวนการ
ผลิตลดลงจาก 10.71% เปน 7.88% ตอเดือน 
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ABSTRACT 
 
  The objective of this work was to reduce the defect rate in a shrimp feed process 
as well as to study the ways to reduce the defect in the mixing, pelleting, and packing processes. 
  The study was performed to determine how to reduce the defect by using QC 
Story technique. This technique included selection of a topic, target setting, activity planning, 
root cause analysis, implementation of counter measures, evaluation of results, and establishment 
of control. After analysis of the collected data, it was found that the machines had been operated 
under undesirable conditions. These resulted in significant defect volume. The results of 
investigation showed that three major causes of problems were inefficient mixing of raw material, 
insufficient temperature of hot air, and steam loss during cooking process. According to these 
causes, three counter measures which were size reduction of water spray particle, reduction of 
temperature in the odor treatment, and changing of air lock valve were implemented. 
  After the implementation, it showed that the average defect rate of the 
investigated processes was decreased from 10.71% to 7.88% per month. 
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บทที ่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความสําคัญและท่ีมาของปญหา 
 

ปจจุบันอุตสาหกรรมตางๆ ใหความสําคัญกับการเพ่ิมผลผลิตและลดปริมาณของ
เสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพราะการเพ่ิมผลผลิตเปนหัวใจหลักของธุรกิจทุกแขนงนอกจาก
การเพ่ิมผลผลิตใหมากขึ้นแลวผลผลิตที่ไดมาตองมีคุณภาพและประสิทธิภาพดวย  ซึ่งในดานของ
ภาคอุตสาหกรรมมีการแขงขันท่ีสูง  โดยเฉพาะคุณภาพของสินคาท่ีไดมาตรฐานและตนทุนท่ีต่ําเพ่ือ
ลดคาใชจาย ดังนั้นการผลิตสินคาตองผลิตใหไดของดีรอยเปอรเซ็นต ซึ่งองคประกอบตางๆท่ีใชใน
การผลิตมีความสําคัญไมนอยไมวาจะเปนบุคลากรและขั้นตอนกรรมวิธีการผลิตซึ่งอุตสาหกรรมใน
ปจจุบันตางใหความสําคัญกับประสิทธิภาพและความนาเชื่อถือในการท่ีจะผลิตสินคาใหไดคุณภาพ
ตามมาตรฐาน  หากสามารถผลิตสินคาไดมีคุณภาพขจัดปญหาการแกไขของเสีย สงผลใหลดการ
ผลิตซ้ําและลดคาใชจาย 

อุตสาหกรรมดานการผลิตอาหารสัตวก็เปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่ขยายตัวไปอยาง
รวดเร็วท้ังในระดับภายในและตางประเทศ  มีแนวโนมการแขงขันดานคุณภาพ ราคา และการสง
มอบใหลูกคาสูง โดยเฉพาะอุตสาหกรรมท่ีเกี่ยวของกับผลิตภัณฑท่ีทํามาจากกุง ในแตละปสราง
รายไดใหกับเกษตรกรผูเลี้ยงและผูท่ีเกี่ยวของกับอุตสาหกรรมการแปรรูปมีการสงออกทํารายไดเขา
ประเทศปละหลายหม่ืนลาน ซึ่งโรงงานผลิตอาหารกุงถือเปนสวนหนึ่งในธุรกิจตอเนื่องท่ีเกี่ยวของ
กับอุตสาหกรรมกุง  สภาพปจจุบันราคากุงอยูในสภาวะตกต่ําดังนั้นโรงงานจึงตองมีการปรับตัวและ
จะตองพัฒนากระบวนการผลิตเพ่ือตอบสนองตอการแขงขันลดตนทุนใชทรัพยากรท่ีมีอยูใหเกิด
ประโยชนสูงสุด และประกันความเชื่อถือใหกับลูกคาของบริษัท  ซึ่งสิ่งท่ีตองรักษามาตรฐาน ไดแก 
ผลิตภัณฑ  การบริการ  ราคา  คุณภาพ  สถานการณปจจุบันราคากุงมีแนวโนมลดลง สงผลทําให
ตนทุนการผลิตสูงขึ้นจึงมีความจําเปนตองหาแนวทางในการเพ่ิมผลผลิต  ลดการเกิดของเสียจาก
กระบวนการผลิต โดยใชทรัพยากรท่ีมีอยูใชใหเกิดประโยชนและมีประสิทธิภาพสูงสุด 
               การศึกษาเพ่ือลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุง โรงงาน แหงหนึ่ง ใน
อําเภอหาดใหญ จังหวัดสงขลา เปนโรงงานผลิตอาหารกุงสําเร็จรูปเพ่ือการจําหนาย โดยใช
เทคโนโลยีและวิชาการท่ีทันสมัย มีการควบคุมสูตรอาหารและกระบวนการผลิตดวยระบบ
คอมพิวเตอรเพ่ือใหไดอาหารตามมาตรฐานท่ีกําหนด แตจากการศึกษาขอมูลของโรงงานพบวา
โรงงานมีอัตราของเสียในกระบวนการผลิตดวยสาเหตุตางๆทําใหผลผลิตรวมลดนอยลง  
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              โรงงานท่ีใชทําการศึกษาวิจัยปจจุบันผลิตและจําหนายอาหารกุงกําลังการผลิตปกติ  
(Normal capacity) 18,000 ถึง 20,000 ตัน/เดือน ขายภายในประเทศ โดยกระบวนการผลิตท่ีใชใน
การผลิตอาหารกุงไดแสดงไวใน ภาพท่ี1.1 ซึ่งทุกขั้นตอนมกีารใชเครื่องจักรในการผลิตทุกขั้นตอน 
 
              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                    

    ภาพท่ี 1.1   กระบวนการผลิตอาหารกุง 
 
หมายเหตุ   (ก)  วัตถุดิบเขาสูกระบวนผลิต 
                  (ข)   ผลผลิต  

การปอนวัตถุดิบ 

การชั่งวัตถุดิบ 

การบด 

การผสม 

การอัดเม็ด 

การนึ่ง 

การอบ 

การทําใหเย็น 

การบรรจุผลผลิต 
 

การสงมอบ 

( ก ) 

 ( ข ) 
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              จากภาพท่ี 1.1 เปนการแสดงใหเห็นกระบวนการผลิตอาหารกุงซึ่งในการศึกษาการ
เกิดปริมาณของเสีย โดยท่ีกระบวนการผลิตท่ีมุงเนนปรับปรุงนั้นจะเปนกระบวนการท่ีใชเครื่องจักร
ในการผลิตซึ่งเปนแบบอัตโนมัติ  
             จากการสํารวจขอมูลเบ้ืองตนของโรงงานพบวาผลผลิตที่ไดในแตละเดือนท่ีได
เม่ือเทียบกับยอดผสมท่ีนํามาทําการผลิตอาหารกุงจะมีของเสียไปในระหวางกระบวนการผลิตซึ่งทํา
ให Productivity ในแตละเดือนไมสามารถทําไดรอยเปอรเซ็นต ดังแสดงจากตารางท่ี 1.1 โดยเร่ิมคิด
จากการท่ีวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผลิต (ก) ซึ่งจะเปนขั้นตอนกระบวนการผสม เมื่อผานเขาสู
กระบวนการผลิตตางๆจนไดผลผลิต (ข) จะเกิดของเสียในแตละเดือนมากนอยตางกัน 
 
   ตารางท่ี 1.1   ขอมูลปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต ป 2552 

เดือน วัตถุดิบเขาสูกระบวนการ
ผลิต (ก)    (ตัน) 

ผลผลิต (ข) 
(ตัน) 

ของเสีย 
(ตัน) 

อัตราของเสีย 
(%) 

มกราคม 5,831 4,789 1,042 17.87 
กุมภาพันธ 7,798 6,149 1,649 21.15 
มีนาคม 13,904 12,155 1,749 12.58 
เมษายน 17,036 14,795 2,241 13.15 
พฤษภาคม 18,052 15,636 2,416 13.38 
มิถุนายน 12,881 10,995 1,886 14.64 
กรกฎาคม 14,167 12,173 1,994 14.07 
สิงหาคม 19,705 17,900 1,805 9.16 
กันยายน 20,224 17,736 2,488 12.30 
ตุลาคม 17,844 16,214 1,630 9.13 

พฤศจิกายน 13,176 11,313 1,863 14.14 
ธันวาคม 14,671 12,707 1,964 13.39 

     

รวม 175,289 152,564 22,725 12.96 
เฉลี่ย 14,607 12,714 1,894 12.96 

หมายเหตุ ของเสีย   =   (ก) – (ข) 
                      อัตราของเสีย = [ของเสีย / (ก)] x 100 
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               ในขั้นตอนการผลิตในท่ีมีการผสมของวัตถุดิบใหไดตามสูตรเพ่ือนําไปผานการ
ขึ้นรูปหรือการอัดเม็ดจะมีการใชเคร่ืองจักรท่ีมีการทํางานแบบอัตโนมัติในการผลิตทุกขั้นตอน จาก
ตารางท่ี 1.1 จะเห็นไดวามีปริมาณวัตถุดิบเขาสูกระบวนผลิต (ก) ในแตละเดือนตางกันเนื่องจาก
ขึ้นอยูกับสภาพการเลี้ยงกุง โดยในชวงตนปเปนชวงท่ีมีการเร่ิมเลี้ยงกุงซึ่งเปนวัยออน ความตองการ
ในการใหอาหารจึงมีไมมาก  แตเม่ือเขาสูชวงกลางปความตองการปริมาณอาหารมีมากเนื่องจากกุง
อยูในชวงกําลังเจริญเติบโต  และในชวงปลายปความตองการอาหารกุงมีนอยลงเนื่องจากเริ่มมีการ
จับกุงจากบอเพ่ือขาย จึงเปนเหตุผลท่ีปริมาณวัตถุดิบเขาสูกระบวนผลิต (ก) ในแตละเดือนมี
แนวโนมไปในทิศทางท่ีไดอธิบายไว    

เม่ือดูจากตารางท่ี 1.1 ผลผลิต (ข) มีปริมาณที่นอยกวาปริมาณวัตถุดิบเขาสู
กระบวนการผลิต (ก) เนื่องจากในกระบวนการผลิตไมสามารถผลิตไดของดีรอยเปอรเซ็นตซึ่งได
สรุปการเกิดของเสียในแตละเดือนดังแสดงในภาพที่ 1.2 โดยในแตละเดือนเฉลี่ยการเกิดของเสีย
ประมาณ 1,894 ตัน 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1.2 ปริมาณอาหารกุงที่ผลิตไดในป 2552 

 
  ซึ่งจากภาพท่ี 1.2  เห็นไดวาในแตละเดือนที่ทําการปอนวัตถุดิบเขาสูกระบวนการ
ผสมไมสามารถผลิตไดท้ังหมดยังคงมีบางสวนท่ีเกิดของเสียทําใหเกิดคาใชจายที่เพ่ิมมากขึ้นในการ
ผลิตสินคาเพ่ือใหไดจํานวนตามตองการรวมท้ังคาใชจายในการนํากลับมาผลิตซ้ํา จึงมีการศึกษา
และทําวิจัยเพ่ือลดอัตราของเสียท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการโดยจากเดิมในแตละเดือนจะมีของเสีย
เฉลี่ยเดือนละประมาณ 13% ของปริมาณการผลิตท่ีเขามาในกระบวนการตามภาพท่ี 1.1 ใหเหลือ
ของเสียในแตละเดือนไมเกิน 8%  ทําใหสามารถเพ่ิมโอกาสในการผลิตอาหารกุงไดมากขึ้นลดการ
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นําผลิตภัณฑท่ีไมผานเกณฑมาตรฐานมาผลิตซ้ํา ซึ่งจะทําใหลดการสูญเสียเวลา และคาใชจายใน
ดานตางๆ 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 
    เพ่ือลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุงใหเหลือไมเกิน 8 %  
 
1.3 ขอบเขตงานวิจัย 
 

การศึกษาเพ่ือลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุง โดยทําการศึกษา 
ครอบคลุมกระบวนการ ผสม กระบวนการอัดเม็ด จนไปถึงกระบวนการบรรจุ โดยมุงท่ีจะแกไข
ปญหาและศึกษาเครื่องจักรเพ่ือทําการปรับปรุงใหมีประสิทธิภาพในการผลิตอาหารกุง 

 
1.4 ประโยชนท่ีไดรับจากการวิจัย 
 

1. ลดการผลิตซ้ําของกระบวนการผลิต 
2. ลดการสูญเสียเวลาจากการผลิต 
3. ลดการใชพลังงานและคาใชจายจากการผลิต 
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บทที่ 2 
แนวคิดและทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 

 
การลดการเกิดของเสียหรือการที่จะตองถายอาหารจากกระบวนการผลิต

นอกจากจะลดคาใชจายดานตนทุนการผลิตแลวยังสามารถลดการนําไปผลิตซ้ํา และชวยทํา
ใหเกิดการปรับปรุงทางดานคุณภาพ ซึ่งถือเปนสิ่งสําคัญตอกระบวนการผลิตโดยรวม ดังนั้น 
การนําเอาทฤษฎีตางๆมาใชในการแกปญหาถือเปนสิ่งสําคัญที่จะนําไปสูการแกปญหาอยาง
เปนระบบสําหรับการวิจัยเ ร่ืองการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือลดการถายอาหารในกระบวนการ
ผลิตอาหารกุงไดทําการศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของ กับงานวิจัยท่ีกําลังดําเนินการอยูเพ่ือทําการ
ตอยอดใหเกิดประโยชนสูงสุดและศึกษาคนควาทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับงานวิจัยและนําแนวความคิด
หรือองคความรูในการวิจัยท้ังในรูปของงานวิจัย เอกสาร ตํารา  และ อินเตอรเน็ต ซึ่งสามารถ
อธิบายรายละเอียดได ดังนี้ 

 
2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
 

นันทิวา  (2552) ไดกลาวถึงสาเหตุความสูญเสียตาง ๆ ในกระบวนการผลิตมักจะ
พบวามีความสูญเสียตางๆแฝงอยูไมมากก็นอย ซึ่งเปนเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของ
กระบวนการตํ่ากวาท่ีควรจะเปน เชน ใชเวลานานในการผลิต สินคาคุณภาพตํ่า ตนทุนสูง  ดังนั้นจึง
มีแนวคิดเพ่ือพยายามจะลดความสูญเสียเหลานี้ท่ีเกิดขึ้นมากมาย  แนวคิดหนึ่งท่ีคิดคนโดย 
Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production 
System : TPS ) โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 

ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแก 
1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transporation) 
4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
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2.1.1 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไว

ลวงหนาเปนเวลานาน  มาจากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมาก
ท่ีสุดเทาท่ีจะทําได  เพ่ือใหเกิดตนทุนตอหนวยตํ่าสุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมี
งานระหวางทํา (Work In Process : WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการ
ผลิตขาดความยืดหยุน 

2.1.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือ

เพ่ือใหไดสวนลดจากการสั่งซื้อ  จะสงผลใหวัสดุท่ีอยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงาน
อยูเสมอ เปนภาระในการดูแลและการจัดการ 

2.1.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transporation) 
การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและ

ลดระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาท่ีจําเปนเทานั้น 
2.1.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
ทาทางการทํางานท่ีไมเหมาะสม เชน ตองเอื้อมหยิบของท่ีอยูไกล กมตัวยกของ

หนักท่ีวางอยูบนพ้ืน ฯลฯ  ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางาน 
2.1.5 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการทํางานซ้ําๆกันในหลายขั้นตอน  ซึ่งไมมีความ

จําเปน เพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ  รวมท้ังงานในกระบวนการผลิตที่ไม
ชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพ่ิมขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ  ซึ่งเปนกระบวนการท่ีไมทําใหเกิดมูลคาเ พ่ิมกับผลิตภัณฑ  ดังนั้น
กระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับ
การทํางาน หรือขณะคอยเครื่องจักรทํางาน 

2.1.6 ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการท่ีเครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอย

บางปจจัยที่จําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ การรอคอย
เนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต  รอคอยระบบท่ีอยู
ถัดออกไป เปนตน   
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2.1.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
เม่ือของเสียถูกผลิตออกมาของเสียเหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหมใหไดคุณสมบัติ

ตามท่ีลูกคาตองการหรือถูกนําไปกําจัดท้ิง  ดังนั้นจึงทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 
          ปญหาจากการผลิตของเสีย 

1. ตนทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
2. สิ้นเปลืองสถานท่ีในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
3. เกิดการทํางานซ้ําเพ่ือแกไขงาน 
4. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
การปรับปรุง 
1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบท่ีถูกตอง 
2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานต้ังแตแรก 
3. พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานท่ีผิดพลาด  
4. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 
5. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต  

 
2.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

นิศากร และคณะ (2551) ไดกลาวถึงการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร
(Overall  Equipment Effectiveness : OEE) เปนวิธีการท่ีดีวิธีหนึ่งท่ีนอกจากทําใหรูประสิทธิผลของ
เครื่องจักรแลวยังรูถึงสาเหตุของความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นท้ังในภาพใหญ คือ สามารถแยกประเภทการ
สูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั้น ทําใหสามารถท่ีจะปรับปรุง ลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นไดอยาง
ถูกตองและเปนระบบ  ซึ่งในปจจุบันวิธีในการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรอุปกรณใน
อุตสาหกรรมประเภทตางๆ นั้นมีเพียงวิธีนี้วิธีเดียวซึ่งเปนท่ีนิยมมาก  จนกระท่ังประเทศญี่ปุนได
นําไปใชเปนเกณฑในการใหรางวัล Productive Maintenance หรือเปนรางวัลท่ีใหแกโรงงานท่ีเปน
ท่ียอมรับในการบํารุงรักษาแบบทวีผล เนื่องจากหลักการและวิธีคิดพื้นฐานไมซับซอนและเห็นภาพ
ไดอยางชัดเจนในแงของความเปนจริง    ท้ังยังสามารถพิสูจนได และสะทอนถึงปจจัยตางๆ ท่ีสงผล
กระทบตอกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน   
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การคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
กอนที่จะคํานวณคาตัวแปรดังกลาวจะตองทําความเขาใจความหมายของคํานิยามท่ี 

เกี่ยวกับเวลาตาง ๆท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตดังนี ้
• เวลาท้ังหมด (Total  Available  Time)  หมายถึงชวงเวลาทํางานทั้งหมดใน

การทํางานเชน 1 กะ 1 วัน  หรือ 1 สัปดาห  เปนตน 
• เวลารับภาระงาน (Loading  Time)  หมายถึง เวลาท่ีตองการใหเคร่ืองจักร

ทํางานหักดวยเวลาหยุดตามแผน 
• เวลาเดินเคร่ือง  (Operating  Time)  หมายถึงเวลาท่ีเครื่องจักรทํางานได  ซึ่ง

เปนเวลารับภาระงานหักดวยเวลาท่ีสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด เชน การขัดของ
ของเครื่องจักร การสูญเสียเวลาในการปรับต้ังปรับแตง เปนตน 

• เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ  (Net  Operating Time) หมายถึงเวลาท่ีตองใชเดินเครื่อง
ตามทฤษฎีเม่ือตองการผลิตชิ้นงานตามจํานวนที่กําหนด 

• จํานวนช้ินงานทั้งหมด (Output ) หมายถึงจํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด
รวมท้ังของดีและของเสีย 

 
อัตราการเดินเครื่อง (Availability  Rate : A)  คือความพรอมของเคร่ืองจักรใน

การทํางานเปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเคร่ือง (Operating  Time) กับเวลารับภาระงาน
(Loading  Time) การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด (Downtime  Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสีย
เนื่องจากเคร่ืองจักรขัดของ (Machine  Breakdown) และความสูญเสียจาการปรับแตง (Setups and 
Adjustments) 
 
 อัตราการเดินเคร่ือง =                                                                                                         

  

               =                                                                 สมการท่ี 2.1 

 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  (Performance  Efficiency : P) คือสมรรถนะการ

ทํางานของเคร่ืองจักร  โดยการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net  Operating  Time) กับ
เวลาเดินเครื่อง (Operating  Time)   การสูญเสียดานประสิทธิภาพ (Performance  Loss) มีสาเหตุจาก

เวลาการเดินเคร่ือง  (Operating  Time)  
 เวลารับภาระงาน  (Loading  Time)   

        เวลารับภาระงาน  -  เวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  
                     เวลารับภาระงาน                               
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ความสูญเสยีเนื่องจากการหยุดเล็ก ๆนอย ๆ การเดินเครื่องตัวเปลา (Minor  Stoppage  and  Idling  
Loss) และความสูญเสียความเร็วเครื่องจักร (Speed  Loss) 

  
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = 

 

=       สมการท่ี 2.2 

 
อัตราคุณภาพ (Quality  Rate : Q)  คือความสามารถในการผลิตของดีใหตรงตาม

ขอกําหนดของเครื่องจักรและตามขอกําหนดของลูกคาตอจํานวนของที่ผลิตไดท้ังหมดการสูญเสีย
ดานคุณภาพ  (Quality  Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสียเนื่องจากของเสีย (Defect) งานซอม 
(Rework) และความสูญเสียชวงเริ่มตนการผลิต  (Start  up  Loss) 

 
อัตราคุณภาพ   = 

 
=           สมการท่ี 2.3 
 

                                                          
คาประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักร  (Overall  Equipment  Effectiveness :OEE)   

คือคาท่ีไดจากผลคูณระหวางอัตราการเดินเคร่ือง  ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง   และอัตราคุณภาพ   
ซึ่งแสดงถึงความพรอมของเครื่องจักรในการใชงานวาเปนอยางไร  การเดินเคร่ืองจักรเต็ม
ความสามารถหรือไม มีการผลิตชิ้นงานเสียมากนอยเทาไร  ดังนั้นคาประสิทธิผลโดยรวมจะเทากับ 
 
OEE   =  อัตราการเดินเครื่อง    x   ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง   x   อัตราคณุภาพ   สมการท่ี 2.4 
           (Availability    Rate )   (Performance Efficiency   Rate)    (Quality   Rate) 
 

 

                จํานวนชิ้นดี   
        จํานวนชิ้นงานท้ังหมด 
 

     จํานวนชิ้นท้ังหมด - จํานวนงานเสีย   
               จํานวนชิ้นงานท้ังหมด 
 

เวลาเดินเครื่องสุทธ ิ
    เวลาเดินเคร่ือง 
 

  เวลามาตรฐาน * จํานวนชิ้นงานท่ีผลิตได 
                   เวลาเดินเครื่อง   
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2.3 ข้ันตอนการแกปญหาดวย QC Story 

  ธนเดช (2550)  ไดกลาวถึงการแกปญหาในการทํางานคือ การคนพบปญหาท่ี
เห็นวาจะตองแกไขพรอมกับการคัดเลือกหัวขอประเด็นปญหานั้นใหชัดเจน การจะคัดเลือก
หัวขอปญหาท่ีดีจําเปนตองใชเทคนิคในการชวยคัดเลือก และการจะเลือกหัวขอใดมาแกปญหา
สิ่งที่จําเปนและสําคัญท่ีสุดคือ การจัดลําดับความสําคัญเรงดวนของปญหาหรือหากไมสามารถ
นําเร่ืองเรงดวนมาพิจารณาไดกอนจะนํามาสูการเสียท้ังทางดานเวลาและทรัพยากรก็เปนไปได 
เชน ถาเราขาดการกลั่นกรองการเลือกปญหาโดยนําปญหาเล็กปญหานอยมาแกไขกอน เปนตน
ในการเลือกหัวขอปญหามาทําการแกไขจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองนําเทคนิคตางๆ เชน เทคนิคการ
คัดเลือกหัวขอ เทคนิคทางดานการวางแผน เทคนิคทางดานการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา  
เทคนิคการประเมินผลการแกปญหา เทคนิคทางดานการจัดทํามาตรฐานและการควบคุม ซึ่ง
เทคนิคตางๆ ไดแสดงดังตารางท่ี 2.1 

ตารางท่ี 2.1   ขั้นตอนการแกปญหาดวย QC Story 

ขั้นตอน วิธีการทํา เทคนิค 
1. การคนหาปญหาหรือ
คัดเลือกหัวขอ            
(Select topic) 

1. ตรวจสอบสภาพปจจุบัน                          
2. เปรียบเทียบมาตรฐานในการทํางานกับ
วิธีการท่ีทําอยูจริง                                        
3. จําแนกขอมูลและคนหาจุดท่ีเปนปญหา     
 4. รวบรวมขอมูลของปญหา                         
  

Check Sheet                      
Pareto Diagram          
Histogram                
Stratification                      
Cause & Effect 
Diagram 

2. กําหนดเปาหมาย       
(Set target) 

1. พิจารณาปญหามากท่ีสุด                          
2. พิจารณาเปาหมายแผนกใหสอดคลองกัน 
3. พิจารณากําลังความสามารถในการ
แกปญหา 

Pareto Diagram         
Check Sheet 

3. วางแผนกิจกรรม  
(Plan activity) 

1. กําหนดวาจะทําอะไรบาง                         
2. จัดทําตารางกําหนดการและจัดแบงความ
รับผิดชอบ 

Gantt Chart 
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ตารางท่ี 2.1   ขั้นตอนการแกปญหาดวย QC Story (ตอ) 

ขั้นตอน วิธีการทํา เทคนิค 
4. คนหาสาเหตุ    
(Analyze causes) 
 
 

1. เลือกสาเหตุที่สําคัญมาวิเคราะหอยาง
ละเอียด 
2. 4 M (Man, Machine, Material, Method)                                                   
3. Why –Why Analysis 

Stratification                      
Cause & Effect 
Diagram 

5. พิจารณาวิธีการแกไข
ปรับปรุง 
(Consider and 
Implement counter 
measures) 

1. จากขอ 3 วางแผนปรับปรุงแกไขสาเหตุ
สําคัญท่ีคนพบ                                             
2. พิจารณาแกปญหาโดยอาศัยเทคนิคตางๆ 
3. การระดมสมอง 
4. การกําหนดแผนการแกไขเปนเร่ืองๆไป 

แผนการทดลองทํา 

6. ตรวจสอบผลท่ีไดรับ 
(Check and Results) 

1.เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง Graphs, Histogram                 
Pareto Diagram 

7. กําหนดมาตรการ
ควบคุม (Standardize 
and Establish control) 

1. กําหนดวิธีการควบคุมและมาตรฐาน       
2. มาตรฐานในการทํางานอาจตอง
เปลี่ยนแปลงกรณีจําเปน 

Control Chart        
Working Standard 

 
2.4 เทคนิคในการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูล 

สมเกียรติ  (2550)  ไดกลาวถึงเทคนิคการวิเคราะหไว 7 อยางเพ่ือใหไดจุดมุงหมาย
เดียวกันคือ คุณภาพและไดรวบรวมการวิเคราะหเพ่ือใชในการตัดสินใจท่ีจะสามารถพบปญหา และ
วิเคราะหสาเหตุของปญหา เพ่ือหาทางแกไขไดนั้นจําเปนจะตองมีเทคนิคตางๆ มาชวยในการเก็บ
รวบรวมขอมูลเพ่ือใหเห็นถึงสภาพความเปนจริงของปญหาและใหเขาใจไดงายไมจําเปนตองใช
เทคนิควิธีท่ียุงยากและปฏิบัติไดโดยงายโดยในความรูเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพมีเทคนิคใน
การเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูล 7 อยาง คือ 

2.4.1 ใบตรวจสอบ  
ใบตรวจสอบเปนกระดาษท่ีอยูในรูปตารางสําหรับใชกรอกรายละเอียดของขอมูล 

เพ่ือใหทราบถึงสภาพของขอมูลทุกแงทุกมุม มีลักษณะงายตอการจดบันทึก จําแนกและวิเคราะหผล
ขอมูล สะดวกสําหรับพนักงานท่ัวไป 
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2.4.2 ฮิสโตแกรม 
ฮิสโตรแกรมเปนแผนภูมิแสดงความถี่ของสิ่งที่เกิดขึ้นโดยแสดงเปนกราฟ

แทงสี่เหลี่ยมมีความกวางเทากันและดานขางติดกัน วิธีสรางทําไดดังนี้ 
ก) เก็บรวบรวมขอมูลของสิ่งท่ีตองการวิเคราะห 
ข) กําหนดชวงหรือแทงของกราฟท่ีตองการแสดง 
ค) กําหนดคาของแตละชวง โดยที่คาท่ีกําหนดจะตองใหครอบคลุมคาทุกคาของ 

ขอมูลท่ี เก็บไดและจะตองคาใดตกอยูในชวงขอมูลมากกวา 1 ชวง 
ง) นับจํานวนขอมูลในแตละชวงแลวเขียนเปนกราฟ 
2.4.3 แผนภูมิพาเรโต 
แผนภูมิพาเรโตเปนแผนภูมิท่ีแสดงวามูลเหตุใดท่ีสําคัญท่ีสุดโดยเริ่มจากการใชใน

การตรวจสอบเก็บขอมูลกอนแลวจําแนกแจกแจงขอมูลเปนหมวดหมูตามสาเหตุตางๆหลังจากนั้น
จัดอันดับโดยนําสาเหตุท่ีมีความถี่สูงสุดไปแสดงไวซายสุดในแผนภูมิและสาเหตุรองลงมาก็แสดง
ไวชิดมาทางขวามือ หลักการเขียนแผนภูมิพาเรโตประกอบไปดวย 

ก)  จําแนกลักษณะและประเภทสาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึ้น 
ข)  เก็บรวบรวมขอมูลนับจํานวนลักษณะ หรือประเภทของปญหาท่ีเกิดขึ้นแลว 

คํานวณเปนคาในรูปของรอยละ 
ค)  เรียงขอมูลท่ีนับจํานวนไดจากมากไปนอย จัดทําเปนรอยละสะสม 
ง)  เขียนแผนภูมิจากรอยละสะสม โดยใหแกนนอนเปนลักษณะหรือประเภทของ 

ปญหาและแกนตั้งเปนรอยละของลักษณะของประเภทของปญหา แลวเขียนกราฟแทงเรียงปญหา
จากมากไปหานอย พรอมท้ังกําหนดจุดและลากเสนรอยละสะสมของลักษณะหรือประเภทของปญหา 

2.4.4 ผังกางปลาหรือผังเหตุและผล 
ผังกางปลาเปนแผนภูมิที่ใชตอจากแผนภูมิพาเรโตโดยหลังจากตัดสินใจท่ีจะ

เลือกแกปญหาใดจากแผนภูมิพาเรโตแลว ขั้นตอนตอไปเปนการระดมความคิดเพ่ือแกปญหาท่ี
เลือกจากแผนภูมิพาเรโตโดยแสดงผลของสาเหตุของปญหาไวท่ีปลายของแผนภูมิ จะแสดงถึง
สาเหตุของปญหาตางๆ ท่ีเกิดขึ้นท้ังหมด จําแนกออกเปนแขนงเหมือนกางปลา ซึ่งมีหลักการ
เขียนผังกางปลาดังนี ้

ก) จากปญหาท่ีกําหนดจะเปนผลของสาเหตุ ที่อยูปลายสุดของผังกางปลาแลว 
ลากเสนตรงไปตามแนวนอนและสุดปลายเสนจะเปนผลของสาเหตุ 

ข) เขียนตนเหตุของปญหาที่เปนสาเหตุของปญหาเล็กๆ แตกแยกแขนงออกจาก 
เสนตามแนวนอนชี้ไปยังผลของสาเหต ุ
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ค)  จากขอ ข) นํา มาแยกแตกแขนงปญหายอยโดยละเอียด 
2.4.5 กราฟ 
แสดงความสัมพันธระหวางตัวแปร 2 ตัวใชสําหรับแสดงแนวโนมของปญหา

เปรียบเทียบผลกอนและหลังการแกไขในชวงเวลามีหลักการเขียนดังนี้ 
ก) ตั้งแกน y และแกน x 
ข) กําหนดจุดคูลําดับ (x, y) 
ค) ลากเสนตอจุดคูลําดับทุกจุดบนแผนกราฟ 
2.4.6 แผนภูมิกระจาย 
แผนภูมิกระจายเปนแผนภูมิท่ีแสดงถึง ลักษณะความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัว 

วาผลของตัวแปรหนึ่งจะมีผลกับอีกตัวแปรหนึ่งอยางไรโดยนําคาของท้ังสองตัวแปรตัวหนึ่งเปน
ตัวแปรแกน x และอีกตัวเปนตัวแปรแกน y แลวนําขอมูลไปลงจุดบนกราฟเพื่อดูความสัมพันธของ
ตัวแปร 
  2.4.7 แผนภูมิควบคุม 
  แผนภูมิควบคุมเปนเครื่องมือตรวจสอบความเปลี่ยนแปลงไปของกระบวนการ
ผลิต เพื่อการแกไขปญหาดานคุณภาพไดอยางรวดเร็วและไมกอใหเกิดความเสียหายตอสินคาท่ีผลิต 
ใชศึกษาความเบ่ียงเบนหรือความแปรปรวนของกระบวนการผลิตท่ีมีสาเหตุมาจากปจจัยตางๆ ใน
กระบวนการท้ังท่ีเปนปจจัยท่ีสามารถควบคุมได และไมสามารถควบคุมได 
 
2.5 เทคนิค 4M    

นันทิวา  (2552) ไดกลาวถึงเนื้อหาของ 4M เปนการทําความเขาใจแผนงานท่ี
กําหนดขึ้น และมอบหมายใหผูรับผิดชอบนําแผนนั้นไปปฏิบัติใหบรรลุผล ซึ่งการปฏิบัติตามแผน
จะสําเร็จไดยอมขึ้นอยูกับปจจัยหลายประการ ดังนั้นในการดําเนินงานตามแผนจึงควรคํานึงถึงสิ่ง
ตางๆ เหลานี้ คือ 4M 

M = Man บุคคลท่ีเกี่ยวของหรือมีสวนรวมในการดําเนินงาน 
M = Machine เครื่องจักรและเคร่ืองมือ ท่ีตองใชในการดําเนินงาน 
M = Material วัตถุดิบหรือวัสดุอุปกรณ ท่ีตองใชในการดําเนินงาน 
M = Method วิธีการที่กําหนดใหใชในการดําเนินงาน 
ดวย 4M เปนปจจัยนําเขาท่ีสําคัญ และมีผลตอความสําเร็จของแผนท่ีกําหนด 

ผูรับผิดชอบจึงตองทําความเขาใจและสามารถบริหารทรัพยากรตาง เๆหลานี้ใหเกิดประสิทธิผลสูงสุด 
เพ่ือนําไปวิเคราะหถึงปจจัยท้ัง 4 ดานและนําไปสูการตัดสินใจแกปญหาไดตรงจุด 
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ตารางท่ี 2.2 เทคนิค 4 M 

 
 
 
 

4M ประมวลคําถาม 
1. Manpower 
คน 
 

1. พนักงานไดปฏิบัติงานตามมาตรฐานหรือไม 
2. พวกเขามีทักษะท่ีมากพอหรือไม 
3. พวกเขาไดรับการมอบหมายหนาท่ีใหเหมาะสมกับความสามารถหรือไม 
4. พวกเขามีจิตสํานึกตอการปองกันปญหาหรือไม 
5. มนุษยสัมพันธในงานดีเพียงใด 
6. พวกเขามีสุขภาพพลานามัยดีเพียงใด 

2. Machine 
เครื่องจักร 
 

1. เคร่ืองจักรมีขนาดและกําลังการผลิตเหมาะสมหรือไม 
2. มีการซอมบํารุงอยางถกูตองแลวหรือไม 
3. เคร่ืองจักรกลมีการชํารุด หยุดเดินบอยเพียงใด 
4. เคร่ืองจักรกลมีความคลาดเคลื่อนเกินจากสเปกหรือไม 
5. เคร่ืองจักรกลตาง  ๆมีมากเพียงพอและเหมาะกับงานหรือไม 
6. มีความผิดปกติอะไรบางกับเคร่ืองจักรกลแตละเคร่ือง 

3. Material 
วัตถุดิบ / วัสด ุ
 

1. คุณภาพ สเปกของวัสดุถูกตองและตรงตามมาตรฐานกําหนดหรือไม 
2. มีการจัดเก็บวัสดุอยางถูกตองและในสภาวะที่เหมาะสมหรือไม 
3. มีการขนสงและบรรจุภาชนะอยางเหมาะสมหรือไม 
4. มีการใชงานอยางผิดประเภทหรือสิ้นเปลืองมากเพียงใด 
5. มีการควบคุมการใชวัสดุเพ่ือปองกันการปะปนกันในขณะผลิตหรือไม 
6. มีความผิดปกติใดๆ กับวัตถุดิบในล็อตนั้นๆ อะไรบาง 

4. Method 
วิธีการ 
 

1. มาตรฐานการปฏิบัติงานท่ีใชอยูเพียงพอและเหมาะสมเพียงใด 
2. มาตรฐานงานในปจจุบันใหความมั่นใจวาจะผลิตงานคุณภาพไดดีเพียงใด 
3. ลําดับขั้นการทํางานดีเพียงใด 
4. มีการประสานงานกันระหวางหนวยการผลิตที่เกี่ยวของกันอยางไร 
5. มีระบบการสื่อความและการปฏิบัติการตอบโตปญหาอยางไรบาง 
6. วิธีการทํางานในปจจุบันมีจุดออนอยางไรบาง 
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2.6 การวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis 
 

มานิตย (2551) ไดกลาวถึงเนื้อหาเกี่ยวกับ Why-Why Analysis เปนเครื่องมือ
วิเคราะหหาสาเหตุหรือปจจัยท่ีเปนตนเหตุใหเกิดปญหาหรือปรากฏการณอยางเปนระบบเพ่ือ
แกปญหาและปองกันไมใหเกิดขึ้นอีกโดยมีขั้นตอน ดังนี้ 

1. กําหนดหัวขอปญหาหรือปรากฏการณใหชัดเจน หากกําหนดหัวขอปญหาไม 
ชัดเจนจะทําใหการวิเคราะหมีขอบเขตที่กวางและมีปจจัยเกี่ยวของมากเกินไปทําใหยากที่จะหา
สาเหตุที่แทจริงรวมถึงวิธีการแกไขที่ตามมาจะมีมากเกินไปที่จะนําไปปฏิบัติ ในการกําหนด
หัวขอจะตองมีการตรวจสอบสถานท่ีจริง ดูสภาพปญหาที่แทจริง เก็บขอมูลและแยกแยะปญหาให
ชัดเจนโดยใชแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)  

2. ศึกษาโครงสรางและหนาท่ีของสวนท่ีมีปญหากรณีท่ีเปนปญหาเกี่ยวของกับ 
เครื่องจักรใหศึกษาและเขียนภาพสเกตซของโครงสราง กลไกการทํางานของเครื่องจักรแตถาเปน
ปญหาเกี่ยวกับขั้นตอนการทํางานขั้นตอนการทํางานท่ัวๆไปใหเขียนขั้นตอนหรือแผนผังการไหล
ของงาน (Flow Process Chart) และทําความเขาใจหนาที่ของแตละขั้นตอน หลังจากนั้นนําภาพ
สเกตซของสวนทีเ่กิดปญหามาถายทอดใหทีมงานฟง  เพื่อที่ทุกคนจะไดใชความรูและแสดง
ความคิดเห็นอยางเต็มท่ี 
  3.   กําหนดหัวขอสํารวจ เปนการหาปจจัยท่ีกอใหเกิดปญหาหรือปรากฏการณ
โดยมีแนวทางพิจารณาปญหาจากสภาพท่ีควรจะเปน หรือพิจารณาจากหลักเกณฑทางทฤษฎีท่ี
กอใหเกิดปรากฏการณ 

4.  สํารวจและยืนยันผลหัวขอสํารวจ ทีมงานจะตองลงไปตรวจสอบที่เครื่องจักร 
หรือกระบวนการผลิตตามหัวขอสํารวจท่ีกําหนดขึ้น เมื่อไปตรวจสอบแลวไมพบขอบกพรองใหใส
คําวา “OK” สวนหัวขอใดที่พบขอบกพรองใหใสคําวา “NG” (No Good) 
  5.  หาสาเหตุของปจจัยท่ีทําใหเกิดปญหาหรือปรากฏการณ โดยถาม “ทําไม”  
เฉพาะหัวขอท่ีใสคําวา “NG” เทานั้นใหถาม “ทําไม” ไปเรื่อยๆ จนกวาจะพบสาเหตุท่ีสามารถ
เชื่อมโยงไปสูการแกไขปองกันไมใหเกิดซ้ํา 
  6.   ตรวจสอบความถูกตองตามตรรกวิทยา โดยอานยอนหลังจาก “ทําไม”  
ชองสุดทายมายังปรากฏการณเพ่ือตรวจสอบความเปนเหตุเปนผลซึ่งกันและกัน 
                7.  กําหนดมาตรฐานการแกไขท่ีปองกันการเกิดซ้ํา หลังจากไดสาเหตุท่ีแทจริงใน
ชอง “ทําไม” ทายสุดของแตละสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหาและปรากฏการณลักษณะของแผนภาพการ
วิเคราะหแบบ   Why–Why Analysis 
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2.7 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
ในการศึกษาคร้ังนี้ ผูทําการศึกษาไดทําการคนควางานวิจัยท่ีเกี่ยวของในการลดปริมาณ

หรืออัตราของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตท่ีเปนลักษณะการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑใน
อุตสาหกรรมตางๆหลายรูปแบบเพ่ือเปนแนวทางในการวิจัยและศึกษาและทําใหการวิจัยในครั้งนี้
สมบูรณย่ิงขึ้น ซึ่งกลาวถึงโดยสรุป ดังนี้ 

 
ฐิติพร สังขสัมฤทธิ์ (2544) ไดศึกษาเรื่องการลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพ 

หนังสือ โดยนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพและการศึกษาการทํางานมาวิเคราะหหาวิธีลด และ
ปองกันการเกิดความสูญเสีย พบวาการสูญเสียท่ีสําคัญในกระบวนการพิมพ ไดแก การสูญเสียจาก
การปรูฟ  การสกัม  และการสูญเสียระหวางพิมพ อันมีสาเหตุมาจากวิธีการทํางานและความ
ผิดพลาดของชางพิมพ จากการดําเนินตามขั้นตอนวิจัย เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
พบวาความสูญเสียจากการปรุฟเทียบกับผลผลิตลดลงจากรอยละ 0.058 เหลือรอยละ 0.012 หรือคิด
เปนรอยละ 79 ความสูญเสียจากการสกัมเทียบกับจํานวนผลผลิตลดลงจากรอยละ 0.056 เหลือรอยละ 
0.017 หรือคิดเปนรอยละ 69 ความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพเทียบกับจํานวนผลผลิตลดลงจาก
รอยละ 0.014 เหลือรอยละ 0.006 หรือคิดเปนรอยละ 54  และคาใชจายท่ีเกิดขึ้นจากความสูญเสียท้ัง
สามชนิดลดลงคิดเปนรอยละ 60 
 

พรชัย  ศศิวรรณ (2550) ไดทําการศึกษาการลดปริมาณของเสียในชิ้นสวนกัน 
โคลนรถยนต โดยพบลักษณะของเสียท่ีเกิดขึ้นมากคือ การเกิดฟองอากาศบนชิ้นงาน พบวาปญหา
ของเสียเกิดจากเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต พนักงานผูปฏิบัติทําการปรับปรุงโดยจัดทําตาราง
บํารุงรักษาและตรวจเช็คประจําสัปดาห เพ่ือใหสามารถใชงานเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ 
สามารถปรับปรุงการผลิตไดมาตรฐานดีขึ้น ปริมาณของเสียลดลง กอนปรับปรุงยอดการผลิต 3,930 
ชิ้น พบชิ้นงานท่ีมีปญหา 1,620 ชิ้น คิดเปนอัตราสวน 41.22 % หลังการปรับปรุงยอดการผลิต 2,920 
ชิ้น พบชิ้นงานท่ีมีปญหา 660 ชิ้น คิดเปนอัตราสวน 22.6% ปริมาณของเสียลดลง 18.62% 
 

มานิตย  รัตนพันธ (2551) ไดดําเนินการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของ 
เคร่ืองจักรของกระบวนการผลิตอาหารกุงไดแก กระบวนการบด กระบวนการผสม  และ
กระบวนการอัดเม็ด ในขั้นตนสามารถนําผลจาการวัดคา OEE ไปวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทาง
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แกปญหาเพ่ือสามารถปรับปรุงคา OEE โดยรวมของเครื่องจักรใหสูงขึ้น ผลท่ีไดคือคาประสิทธิผล
โดยรวมของสายการผลิตตัวอยาง เพ่ิมขึ้นจาก 56.75 % เปน 63.22 % 
 

ธนเดช  โชติกาญจนเรือง (2550) ไดทําการศึกษาการลดปริมาณของเสียใน 
กระบวนการผลิตชิ้นสวนพลาสติกโครงประตูเตาอบไมโครเวฟ โดยใชเทคนิคการระดมสมองสรุป
สาเหตุของปญหาคือแรงดันในการฉีดอุณหภูมิและแมพิมพไมเหมาะสม ลักษณะของปญหาประมาณ 
49.8% เกิดจากเนื้อพลาสติกไมเต็ม โดยกอนการศึกษาใชแรงดันในการฉีด 50 กิโลกรัมตอตาราง
เซนติเมตร อุณหภูมิ 220 °C และปรับปรุงผิวแมพิมพใหเรียบ หลังจากปรับปรุงเรียบรอยแลวมีผลทําให
การผลิตในระหวางเดือน มีนาคม - มิถุนายน 2550  ทําใหโรงงานลดความสูญเสียลง 72.9%  และ
ชิ้นสวนท่ีมีปญหาลดลง 74.5% 
 

รัฐพล วุฒิการณ และ ประเสริฐ อัครประถมพงค (2551) ไดศึกษางานวิจัยนี้เพ่ือ
วัตถุประสงคในการสรางแบบจําลองใหมเพ่ือใชเปนดัชนีชี้วัดการทํางานของเคร่ืองจักร โดยมี
จุดมุงหมายในการแกไขปญหาตางๆที่พบในดัชนีคาประสิทธิผลโดยของเครื่องจักร หรือคา OEE 
ไมวาจะเปนปญหาในเรื่อง การกําหนดน้ําหนักหรือความสําคัญในแตละมุมมองของคา OEE การ
เปรียบเทียบคา OEE ระหวางเคร่ืองจักรชนิดเดียวกันท่ีมีกําลังการผลิตแตกตางกัน และการ
เปรียบเทียบคา OEE ระหวางเคร่ืองจักรตาง ชนิดกัน จากปญหาตางๆท่ีกลาวมานี้ทําใหการจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหาท่ีไดจากคาของตัวชี้วัดนี้คลาดเคลื่อนไป และ สงผลทําใหลําดับการแกไข
ปญหาเกิดความคลาดเคลื่อนไปดวย ผูวิจัยจึงไดสรางแบบจําลองใหมขึ้น โดยทําการคํานวณมูลคา
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตโดยใชแนวทางคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และจัดทํา
โปรแกรมขึ้นเพ่ือใช ในการบันทึกและประมวลผลขอมูลตามแบบจําลองท่ีออกแบบไว ซึ่งผลลัพธที่
ไดแสดงใหเห็นวาแบบจําลองใหมนี้สามารถ ลําดับปญหาของเครื่องจักรตางๆไดโดยใชมูลคาความ
สูญเสียเปนมูลคาเงิน โดยสามารถแกไขปญหาเดิมของคา OEE 

 
นิศากร สมสุข และคณะ(2551) ไดกลาวไววาการศึกษาประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร และปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร OEE ที่ติดตั้งและดําเนินการผลิตอยูใน
โรงงานผลิตทอ จากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุท่ีทําใหประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรตํ่า จาก
การศึกษาพบวาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องขึ้นรูปทอ และเคร่ืองทําเกลียวเทากับ 42.31% 
และ 47.51% ตามลําดับซึ่งคอนขางตํ่า โดยปจจัยท่ีทําใหประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักรตํ่า 
คือการท่ีเครื่องจักรมีประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองต่ํา งานวิจัยนี้จึงไดนํา เทคนิคการบํารุงรักษาสภาพ
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เครื่องจักรแบบทวีผล (Total  Productive  Maintenance : TPM) มาประยุกตใช ซึ่งทําใหประสิทธิผล
โดยรวมเฉลี่ยของเครื่องขึ้นรูปทอ และเครื่องทําเกลียวเพ่ิมขึ้นเปน 51.61% และ53.20% ตามลําดับ 
ทําใหผลผลิตที่ไดเพ่ิมขึ้น ลดการสูญเสีย และชวยเพ่ิมความสามารถในการแขงขันใหสูงขึ้นอีกดวย  

 
นันทิวา   โมกขธรรมศิริ (2552)  ทําการศึกษาเพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิต

อาหารกุง ผูวิจัยไดศึกษาเพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตหลักๆ  ไดแก กระบวนการบด 
กระบวนการอัดเม็ด และกระบวนการบรรจุ เมื่อพิจารณาจากการวิเคราะหสาเหตุของการเกิด
ของเสียโดยใชเทคนิคการระดมสมอง การเก็บรวบรวมขอมูลจํานวนของเสียโดยใชแผนภูมิพา
เรโต และการวิเคราะหเพ่ือแกไขและหามาตรการในการปองกันดวยเทคนิค Why - Why Analysis 
ทําใหทราบวาปญหาหลักมาจากการตรวจสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน เครื่องจักรที่ขาดการ
ตรวจเช็คและตรวจสอบท่ีไดมาตรฐานในการทํางาน พนักงานขาดความชํานาญการปฏิบัติงาน 
วิธีการทํางานไมถูกตอง สําหรับการแกปญหาระยะยาวเพ่ือใหผลผลิตมีคุณภาพ จะตองมีการสราง
มาตรฐานในการทํางานและสรางจิตสํานึกในการทํางาน การใหความรูและฝกฝนพนักงานใหมี
ความเชี่ยวชาญในสวนงานท่ีตนเองรับผิดชอบ เพื่อขจัดความผิดพลาดท่ีจะทําใหเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตและ  เม่ือนําขอมูลจํานวนของเสียกอนและหลังปรับปรุงแกไข มาเปรียบเทียบกัน
พบวากอนทําการปรับปรุงแกไขในชวง เดือน มกราคม - มิถุนายน 2551  ปริมาณการผลิตเฉลี่ย 13,935 ตัน/
เดือน  ตรวจพบของเสีย 2,681 ตัน/เดือน  คิดเปนเปอรเซ็นต 20.5 %  หลังการปรับปรุงเดือน ตุลาคม 2551 - 
มกราคม 2552  ปริมาณการผลิตเฉลี่ย 13,047 ตัน/เดือน ตรวจพบของเสีย 1,503 ตัน/เดือน คิดเปน
เปอรเซ็นต 11.5 % สามารถลดของเสียลงจากเดิมได 9 % สามารถลดตนทุนคาความสูญเสียการใช
พลังงานไฟฟาไดเทากับ 15.31 บาท/ตัน หรือคาความสูญเสียจากการใชพลังงานไฟฟาเฉลี ่ย
ลดลง 23,014.75 บาท/เดือน และโรงานมีคาใชจายในการติดตั้งอุปกรณจํานวน 200,000 บาท
ซึ่งโรงงานสามารถคืนทุนไดในระยะเวลา 8.69 เดือน หรือประมาณ 260 วัน  

 
ยอดนภา เกษเมือง และคณะ (2552) ทําการศึกษาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของ

เครื่องจักร ในกระบวนการฉีดพลาสติก จากการศึกษาขอมูลของ หจก.สุจรรยาพานิช ทําใหทราบวา
เครื่องจักรผานการใชงานมาเปนเวลานานทําใหเกิดปญหาตางๆ มีผลใหเครื่องจักรหยุดทํางานบอยๆ
ทําใหเครื่องจักรขาดประสิทธิภาพในการทํางาน ท้ังนี้ไดมีการนําหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
(Preventive maintenance) มาใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรทําใหเคร่ืองจักรสามารถทํางานได
อยางมีประสิทธิภาพ ดังนี้ คาอัตราความพรอม (Availability) เฉลี่ยกอนปรับปรุง 97.3 % หลังการ
ปรับปรุง 99.68 % เพ่ิมขึ้น 2.38 % อัตราการผลิต (Process rate) เฉลี่ยกอนปรับปรุง 90.3 % หลังการ
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ปรับปรุง 92.73 % เพ่ิมขึ้น 2.43 %  อัตราคุณภาพ (Quality rate) เฉลี่ยกอนปรับปรุง 92.9 % หลัง
ปรับปรุง 93 % เพ่ิมขึ้น 0.1 %  ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) เฉลี่ยกอนปรับปรุง 81.6 
หลังปรับปรุง 85.65 เพิ่มขึ้น 4.02 %  การเกิด Break down กอนปรับปรุง 68 คร้ัง หลังปรับปรุง ลด
เหลือ 32 ครั้ง คิดเปน 52.94 %  คาใชจายในการบํารุงรักษาเฉลี่ยกอนปรับปรุง 1,840.67บาท หลัง
ปรับปรุง 453.33 บาท ลดลง 75.37% 

 
สมเกียรติ  จงประสิทธิ์พร และ คณะ( 2547 ) ไดศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพ

การผลิตเปนหัวใจสําคัญของอุตสาหกรรมเพราะสามารถทําใหกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นและตนทุนการ
ผลิตลดต่ําลง  แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตมีดวยกันหลายวิธีเชน การบํารุงรักษา
ในเชิงปองกัน การควบคุมคุณภาพ การควบคุมและการวางแผนการผลิต สําหรับการจัดสายการผลิต
ก็เปนวิธีหนึ่งท่ีมีความเหมาะสมในการปรับปรุงประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปที่มี
ระบบการผลิตเปนแบบรุน (Batch) ซึ่งมีปญหาในสวนของการจัดการดานการผลิตอยูมาก งานวิจัย
นี้ไดเสนอวิธีการจัดการสายการผลิตโดยการ มอบหมายงานเพ่ือความสมดุลบนสายการผลิต โดยใช
อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปเปนตัวอยางกรณีศึกษา โดยจะทําการศึกษา 3 งาน โดยวิธีการจัดสมดุล
สายการผลิตท่ีใชในปจจุบันสําหรับโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา เวลาที่นํามาใชในการจัดสมดุล
สายการผลิตไดมาจากผูท่ีมีประสบการณในการทํางาน จากนั้นนําไปคิดคํานวณหาจํานวนพนักงาน 
เพ่ือเขาทํางานใน ขั้นตอนตางๆจากนั้นนําไปคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิตวิธีการ
มอบหมายงานเพื่อความสมดุลบนสายการผลิตนั้น เปนการประยุกตใชรวมกันของแนวคิดในการ
จัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงาน โดยวิธีการคือเก็บขอมูลดานเวลาการทํางานของ
พนักงานแบบทันทีทันใดดวยคอมพิวเตอร ขอมูลท่ีไดจะถูกนํามาคัดเลือกโดยใชแผนภูมิควบคุม
คาเฉลี่ย ผลจากขั้นตอนนี้จะแสดงถึงความสามารถในการทํางานของพนักงานในขั้นตอนตางๆ ของ
งานนั้นๆ จากนั้นขอมูลจะถูกนําไปใชคิดคํานวณมอบหมายงานใหกับพนักงานเพ่ือทํางานใน
ขั้นตอนตางๆ โดยการจัดพนักงานเขาทํางานแบงเปน 2 ระดับคือ สําหรับพนักงานที่ทํางานขั้นตอน
เดียวและสําหรับพนักงานท่ีทํางานมากกวา 1 ขั้นตอน ในกรณีท่ีทํางานมากกวา 1 ขั้นตอนนั้นจะใช
โปรแกรมโซลเวอร(Solver) ในโปรแกรมสําเร็จรูปเอ็กเซล (Excel) มาเปนเครื่องมือในการชวยคิด
คํานวณ จะได ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือนําไปเปรียบเทียบกับวิธีการจัดสายการผลิตท่ีใชอยูใน
ปจจุบันผลท่ีไดคือ คาประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงขึ้น ซึ่งใช t–test ทดสอบคาเฉลี่ย ท่ีระดับ
ความเชื่อม่ัน 95% และพบวาประสิทธิภาพท้ัง 3 งาน เพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ย 22.95% 
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Amine Drira และคณะ (2007)  แสดงใหเห็นวาการปรับปรุงและพัฒนา
กระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมผลผลิตใหสามารถตอบสนองตอความตองการของผูบริโภคไดหาสาเหตุ
ของปญหาเนื่องมาจากการปรับเปลี่ยนวัสดุประเภทกระดาษใหมเขาไป และความผิดปกติระหวาง
การผลิต งานวิจัยนี้จึงทําการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) เพ่ือใหสามารถ
ผลิตสินคาไดมากขึ้น โดยทําการวัดประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร และลดความสูญเสียตางๆ 
ท่ีเกิดจากการผลิต (7 waste) ผลจากการดําเนินงานพบวา สามารถลดเวลาในการติดต้ังวัสดุภัณฑ
ประเภทกระดาษได 80.36% ลดเวลาในการติดต้ังวัสดุภัณฑประเภทแผนพลาสติกได 24.39%  
สามารถลดอัตราการเกิดชิ้นงานเขาไปติดในชองลําเลียงได 98.94%  และลดอัตราการเกิดจากความ
ผิดปกติของเคร่ืองเก็บมวนวัสดุภัณฑได 100% จากผลการปรับปรุงสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจักรใหสูงขึ้น 31.54% จาการปรับปรุงขางตนเปนผลใหสามารถทําการเพิ่ม
ผลผลิตในกระบวนการบรรจุภัณฑได 42.04%  และสามารถใชเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น (Amine Drira et al., 2007) 

 
      Dheeraj Bansala และคณะ (2005) ไดทําการศึกษาความสัมพันธระหวางการ
บํารุงรักษาและการผลิตเปนอยางมาก  ซึ่งนโยบายการซอมบํารุงเปนวิธีชวยในการเพ่ิมผลผลิต หาก
ขาดการซอมบํารุงรักษาอยางเพียงพอยอมสงผลกับกําไรและการอยูรอดของบริษัท วิธีการหนึ่งท่ี
นํามาใชกันคือ TPM   Total   Productive   Maintenance  ซึ่งในบทความวิจัยนี้จะทําการศึกษาถึง
ความลมเหลวของการใช TPM ในองคกร  ทฤษฏี TPM เปนการวาดวยความเปนเลิศ เปนผูนํา ทาง
การตลาด โดยใหองคกรตระหนักถึงการกําจัดของเสีย การใชเครื่องจักรอยางมีประสิทธิภาพ ลดการ
หยุดการทํางานของเครื่องจักร หรือ เครื่องมือท่ีชวยในการระบุสาเหตุ 6 ประการของการสูญเสีย 
 

Jaydeep Balakrishnan และคณะ (2001)  ไดกลาวไววาปญหาที่พบในโรงงาน
ตัวอยางนี้ สวนใหญเกิดจากเครื่องจักร ซึ่งผานการใชงานมาอยางยาวนาน ทําใหเกิดปญหาทางดาน
ความสูญเสียตางในกระบวนการผลิต และการหยุดการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีไมเปนไปตาม
แผนการ โดยทําการวัดประสิทธิภาพโดยรวม (OEE) และลดความสูญเสียตางๆ ท่ีเกิดขึ้น (7 wastes) 
ไดกลาวไวโดย   

 
M. Carmen Carnero Moya (2004) ไดทําการจัดตารางการผลิต และไดศึกษาปญหา

ในการจัดตารางการผลิตเดิม เพื่อหาสาเหตุท่ีทําใหการจัดตารางไมมีประสิทธิภาพ และเก็บขอมูล
เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรและเวลาในการผลิต เพ่ือเปนขอมูลในการจัดตารางการผลิต ผลการ
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ดําเนินงานพบวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยสามารถลดความลาชาในการสงมอบได
ถึง 60.39% และลดจํานวนงานลาชาไดถึง 63.1%   

 
R. Kirchner และคณะ(1999) ไดกลาวไววา แกไขปญหาการผลิตไมทันตาม

กําหนดเวลา เนื่องจากการแทรกงานในระหวางการผลิต ทําใหตองมีการทํางานลวงเวลา ทําใหมี
คาใชจายเพ่ิมขึ้นสูง ขาดแผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ ทําใหการจัดลําดับการผลิตหรือจัดตาราง
การผลิตเปนไปอยางไมเหมาะสม  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาสภาพปญหาและพัฒนา
ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตคอยล โดยทําการศึกษาจากโรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงานที่
ผลิตสินคาตามสั่ง (Make to Order) โดยมีรูปแบบการผลิตแบบเปนงานๆ (Job Shop) และสินคาท่ี
ลูกคาสั่งผลิตนั้นมีหลายรูปแบบ แตละรูปแบบมีจํานวนแตกตางกัน ดังนั้นขั้นตอนและระยะเวลาใน
การผลิตคอยลตามใบสั่งซื้อของลูกคาแตละรายจึงแตกตางกันในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
นั้น จะทําการศึกษากําลังการผลิต เวลาการทํางานเพ่ือกําหนดเปนเวลามาตรฐานสําหรับใชเปน
ขอมูลในการวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิต และพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชในการ
วางแผนและจัดตารางการผลิต สําหรับวิธีการจัดตารางการผลิตนั้นจะใชวิธีการจัดตารางแบบฮิวริ
สติกสโดยใชกฎ EDD, SPT, LPT, FCFS, และ LS เพ่ือหาคา เวลางานท่ีอยูในระบบโดยเฉลี่ย เวลา
งานลาชาเฉลี่ย และจํานวนงานลาชา(   R. Kirchner et al., 1999 ) 

 
Vorne Industries (2008) ไดทําการศึกษาการวัดประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร (OEE – Overall Equipment Effectiveness)  เปนวิธีการท่ีดีวิธีหนึ่งท่ีนอกจากทําใหรู
ประสิทธิผลของเคร่ืองจักรแลวยังรูถึงสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้นท้ังในภาพใหญ คือ สามารถ
แยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั้น ทําใหสามารถท่ีจะปรับปรุง ลดความสูญเสีย
ท่ีเกิดขึ้นไดอยางถูกตองและเปนระบบในอดีตท่ีผานมาการวัดสมรรถนะของการผลิต 
(Manufacturing Performance)   มีการหาวิธีการกันหลากหลาย ซึ่งสวนใหญจะมีขอมูลและดรรชนี
จํานวนมาก ท้ังในทางกวางและทางลึกหลายวิธีลาสมัยและอีกหลายวิธีไมมีความตอเนื่องในการ
วิเคราะหอีกหลายวิธีมีความพยายามเอารายงานทางบัญชีเขามาวิเคราะห ซึ่งไมสามารถใหความ
ละเอียดในทางลึกหรือนําไปใชปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตไดจริง ๆ ปญหาอื่นท่ีพบ คือ การมีดรรชนี
ในการชี้วัดมาก แตไมสัมพันธกัน ทําใหไมสามารถมองภาพใหญไดอยางสมบูรณและเปนปญหา
การจัดการ ความไมสอดคลองกันของการเก็บขอมูลแยกสวนทําใหมีการถกเถียงในขอมูลท่ีไม
ตรงกัน ปกติการปรับปรุงสมรรถนะการผลิตโดยรวม จะตองทํา 3 สิ่ง สิ่งแรก คือ ตองวัดสิ่งท่ี
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ตองการปรับปรุงใหไดอยางเปนระบบ (What to Measure) สอง คือ วัดอยางไรใหไดครบถวน
ถูกตองแมนยํา (How to Measure) และ สาม คือจะทําการปรับปรุงอยางไร (How to Improve)  

 
             จากการศึกษาคนควางานวิจัยท่ีเกี่ยวของทําใหมีแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือลดอัตรา
การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตโดยใชหลักการตางๆเขามาประยุกตใหเกิดประโยชน ซึ่งไมไดมี
ขอจํากัดในการเลือกใชวิธีใดในการปรับปรุงแตขึ้นอยูกับความเหมาะสมกับกระบวนการผลิตของแต
ละอุตสาหกรรม หรือแตละโรงงานท่ีมีลักษณะเฉพาะแตกตางกันไป ดังนั้นการประยุกตเลือกใช
เครื่องมือตางๆ ตองทําการศึกษาและเขาใจลักษณะกระบวนการผลิต จึงจะเลือกเครื่องมือได
เหมาะสมและมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
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บทท่ี 3 
        วิธกีารวิจัย 

 
การดําเนินการวิจัยครั้งนี้ไดทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุง

เคร่ืองจักรในการลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอาหารกุงไดเก็บรวบรวม
ขอมูลของเสียตางๆท่ีเกิดขึ้นจากฝายผลิตของโรงงานผลิตอาหารกุงโดยศึกษากระบวนการผลิตหลัก
ไดแก กระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ดและกระบวนการบรรจุโดยการเก็บรวบรวมขอมูลของ
เสียโดยใช  QC Story  ตาราง  แผนภูมิพาเรโต ผังกางปลา  Why - Why Analysis  และเคร่ืองมือ
อื่นๆเพ่ือทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและเปนแนวทางในการกําหนดวิธีแกไข 

 
3.1 ขอมูลเบื้องตนของการผลิตอาหารกุง 
 
  โรงงานท่ีใชทําการศึกษาวิจัยเปนโรงงานผลิตและจําหนายอาหารกุงกําลังการผลิต
ปกติ 18,000 ตัน/เดือน ผลผลิตสวนใหญขายภายในประเทศ 
 
  3.1.1 วัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
   1. ประเภทโปรตีนไดแก  

-  โปรตีนจากพืช ไดแก กากถั่วเหลือง  ถั่วเหลืองเม็ด 
    -  โปรตีนจากสัตว ไดแก ปลาปน ไสปลาสด ปลาหมึก 
   2. ประเภทคารโบไฮเดรต ไดแก  ขาวโพด  ขาวสาลี  รําขาว ฯลฯ 

3. วัตถุดิบอื่นๆ ไดแก เลซิติน  วิตามิน  เกลือแร ฯลฯ 
 

3.1.2 กระบวนการผลิตอาหารกุง 
กระบวนการผลิตอาหารกุง แบงเปน 10 ขั ้นตอนดังแสดงในภาพที่ 1.1 มี

รายละเอียดในแตละกระบวนการ ดังนี้ 
1. กระบวนการปอนวัตถุดิบ (Intake system) เปนทางเทวัตถุดิบลงถังเพื่อ  

เขาสูกระบวนการผลิตทางเทวัตถุดิบมีหนาท่ีปอนลําเลียงวัตถุดิบแตละชนิดลงเก็บในถังวัตถุดิบ 
โดยมีเจาหนาที่ควบคุมการลงวัตถุดิบเปนผูควบคุมการปอนวัตถุดิบลงเก็บในถังวัตถุดิบ 

2. การชั่งวัตถุดิบ (Batching) เปนการชั่งน้ําหนักของวัตถุดิบแตละชนิดใหได  
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น้ําหนักตามสูตรอาหารวัตถุด ิบจากถังวัตถ ุด ิบสามารถควบคุมการชั ่งไดด วยมือหร ือใช
คอมพิวเตอรควบคุมการชั่งก็ได 

3. กระบวนการบด (Grinding) เริ่มตนจากการนําวัตถุดิบที่เตรียมไว มาผาน  
กระบวนการชั่งซึ่งเปนระบบอัตโนมัติ โดยกําหนดเปนชุดๆ ละ 3 ตัน ตามสูตรอาหารท่ีตองการ
หลังจากชั่งเสร็จแลวนํามาผานกระบวนการบดเพื่อตองการใหไดวัตถุดิบท่ีละเอียดโดยกําหนด ความ
ละเอียดตามมาตรฐานท่ีกําหนดไว 

4. กระบวนการผสม (Mixing) เปนการนําวัตถุดิบท่ีผานกระบวนการบด นํามา 
คลุกเคลาใหเขากันโดยการเติมของเหลวเพ่ิมเติม  เชน เลซิติน น้ํามันถั่วเหลือง โดยใชเวลาในการผสม
ประมาณ 6 – 8 นาที 

5. กระบวนการอัดเม็ด (Pelleting) หลังจากผานขั้นตอนการผสมแลว นําวัตถุดิบท่ี 
ผสมแลวเขาสูกระบวนการขึ้นรูปเม็ดอาหาร หรือ การอัดเม็ดอาหารตามขนาดเม็ดท่ีตองการโดยใช
แมพิมพหรือท่ีเรียกอีกอยางหนึ่งวา Die 

6. กระบวนการนึ่ง (Cooking) นําอาหารท่ีผานการอัดเม็ดแลวนําไปนึ่งเพ่ือ 
ใหอาหารสุก โดยใชความรอนจากไอน้ําท่ีอุณหภูมิ  >100 องศาเซลเซียส ใชเวลาประมาณ 15นาที 

7. กระบวนการอบ (Drying) เปนขั้นตอนของการอบเพื่อลดความชื้นในอาหาร 
โดยใชระบบลมรอนที่อุณหภูม ิประมาณ 80 -110 องศาเซลเซียส 

8. กระบวนการทําใหเย็น (Cooling) เปนขั้นตอนการลดอุณหภูมิและความชื้น 
ของอาหารโดยใชลมเย็นโดยอุณหภมูิของอาหารอยูท่ีที่ประมาณ 35 องศาเซลเซียส 

9. กระบวนการบรรจุ (Packing) เปนขั้นตอนบรรจุอาหารกอนสงมอบลูกคา โดย 
การบรรจุที่น้ําหนักกระสอบละ25 กิโลกรัม ควบคุมการชั่งโดยใชเคร่ืองอัตโนมัต ิ
  10. การสงมอบลูกคา โดยลูกคามารับซื้อท่ีโรงงาน มีท้ังการจองคิวลวงหนาและมา
ซื้อโดยตรง ซึ่งลูกคาหลักจะเปนแถบภาคใตตอนลางและตอนกลาง 

            จากกระบวนการผลิตท่ีกลาวมาขางตนจะทําการศึกษาถึงสาเหตุของการสูญเสีย
ผลิตภัณฑจากกระบวนการผลิตโดยจะมุงเนนไปท่ีกระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ด จนถึง
กระบวนการบรรจุ ซึ่งกระบวนการเหลานี้เปนขั้นตอนของการทําใหเกิดผลิตภัณฑหรือการทําให
เกิดเปนเม็ดอาหาร สวนกระบวนการกอนหนานี้เปนเพียงการเตรียมวัตถุดิบเพ่ือนํามาทําการผลิต  
กอนเขาสูกระบวนการ  ดังนั้นความสําคัญของกระบวนการผลิตจึงอยูท่ีขั้นตอนการปอนวัตถุดิบเขา
สูกระบวนการผลิต (ก) ซึ่งเปนการเริ่มสูการผลิตอาหารเม็ด การจะถายอาหารท่ีไดคุณภาพหรือไม
จะทําการตรวจสอบคุณภาพกันต้ังแตกระบวนการดังกลาวจนถึงการบรรจุอาหารจนไดผลผลิต (ข) 
ดังภาพท่ี 1.1 
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3.1.3 เครื่องจักรในการผลิต   
1. เครื่องบด   มีหนาท่ีบดวัตถุดิบใหละเอียดกอนนําไปชั่ง โดยจะมีทั้งเคร่ืองบด 

หยาบและเครื่องบดละเอียดการบดหยาบเปนขบวนการนําเอาวัตถุดิบท่ีเก็บไวในถังวัตถุดิบมาบด 
ใหมีขนาดเล็กลงเพ่ือประหยัดเวลาในการบดละเอียด เครื่องบดหยาบมีหนาที่บดวัตถุดิบที่มีขนาด
เม็ดใหญใหมีขนาดเม็ดเล็กลง เชน ขาวสาลีเม็ด, ขาวโพด, เกล็ดถั่วเหลือง ดังแสดงในภาพท่ี 3.1 ถึง 3.2 

2. เครื่องผสม  มีหนาท่ีคลุกเคลาวัตถุดิบใหเขากัน เม่ือชั่งอาหารไดตามสูตรแลว
อาหารจะถูกปลอยลงสูการผสมโดยทําหนาท่ีผสมวัตถุดิบตางๆใหเขาเปนเนื้อเดียวกันเพ่ือปรับ
ใหเนื้อสูตรอาหารมีความสมํ่าเสมอมากท่ีสุด ดังแสดงในภาพท่ี 3.3 

3. เครื่องอัดเม็ด เปนเคร่ืองขึ้นรูปผลิตภัณฑ ตัวเคร่ืองจักรดานในประกอบดวย 
แมพิมพหรือเรียกอีกอยางวา Die เพ่ือใหไดขนาดตามตองการ ดังแสดงในภาพที ่3.4 

4.  เคร่ืองนึ่งอาหาร มีหนาท่ีนึ่งอาหารใหสุกโดยใชความรอนจากไอน้ํา หรือเรียกอีก 
อยางวา  Holding bin ดังแสดงในภาพท่ี 3.5  

5. เครื่องอบหรือเครื่องทําแหงเม็ดอาหาร มีหนาท่ีลดความชื้นอาหารใหไดตาม
มาตรฐานท่ีตองการโดยใชลมรอนหรือเรียกอีกอยางวา Dryer ดังแสดงในภาพท่ี 3.6 
  6. เครื่องลดอุณหภูมิอาหารมีหนาท่ีลดอุณหภูมิอาหารใหไดตามมาตรฐานท่ี
ตองการ หรือเรียกอีกอยางวา Cooler ดังแสดงในภาพท่ี 3.7 
  7. เคร่ืองบรรจุอาหาร มีหนาท่ีในการชั่งน้ําหนักของอาหารและทําการปดเย็บปาก
ถุงโดยมีน้ําหนักอาหาร 25 กก./กระสอบ  ดังแสดงในภาพท่ี 3.8 
                      

   ภาพท่ี 3.1 เครื่องบดหยาบ                                          ภาพท่ี 3.2 เครื่องบดละเอียด 
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                 ภาพท่ี 3.3 เครื่องผสม                                           ภาพท่ี 3.4 เครื่องอัดเม็ดอาหาร 
 

 
ภาพท่ี 3.5 เครื่องนึ่งอาหาร                                          ภาพที ่3.6 เคร่ืองอบอาหาร 

                                        

            
           ภาพท่ี 3.7 เครื่องลดอุณหภูมิอาหาร                             ภาพท่ี 3.8 เครื่องบรรจุอาหาร 
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  ในการศึกษางานวิจัยในครั้งนี้ไดนํา QC Story มาประยุกตใชเพ่ือการแกปญหาใน
กระบวนการผลิต ลดการสูญเสีย โดยมีขั้นตอนดังนี ้
 
3.2 การศึกษาและสํารวจสภาพปญหาปจจุบัน 
 

จากขอมูลขางตนในกระบวนการผลิตอาหารกุง  ประกอบดวย กระบวนการหลัก
ต้ังแตกระบวนการ  ผสม อัดเม็ด ไปจนถึงบรรจุ ซึ่งจะเห็นไดจากภาพที่ 1.1 ท่ีไดทําการลอมกรอบ
เอาไวสําหรับงานวิจัยในครั้งนี้ซึ่งกระบวนการดังกลาวเปนการใชเครื่องจักรในการผลิตแบบ
อัตโนมัติพนักงานมีหนาท่ีคอยควบคุมและบํารุงรักษาเทานั้นดังท่ีไดจากการวิเคราะห 4M ท่ีจะแยก
ใหเห็นมุมมองท้ัง 4 ดาน คือ คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธีการ ดังนี้ 

คน (Man) บุคคลที่เกี่ยวของหรือมีสวนรวมในการดําเนินงานในกระบวนการผลิต
ท่ีไดทําการวิจัยนั้นไดศึกษาเฉพาะในสวนของเคร่ืองจักรท่ีมีการผลิตแบบอัตโนมัติ คนจะมีหนาท่ี
คอยควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักรและบํารุงรักษาใหมีสภาพสมบูรณ ซึ่งทางโรงงานมีการอบรม
และใหความรูอยางสมํ่าเสมอ จึงทําใหในสวนนี้ไมมีผลกับคุณภาพของอาหารกุงท่ีไดจาก
กระบวนการนี้ 

เครื่องจักร (Machine) เครื่องจักรและเคร่ืองมือ ท่ีตองใชในการดําเนินงานใน
การศึกษางานวิจัยในครั้งนี้ถือเปนหัวใจหลักเนื่องจากคุณภาพของอาหารกุงท่ีผลิตออกมาขึ้นอยูกับ
เครื่องจักรท่ีมีการทํางานแบบอัตโนมัติ และการศึกษางานวิจัยในครั้งนี้ไดศึกษาถึงการรองรับความ
ตองการในการผลิตวาเครื่องจักรในสวนนี้มีประสิทธิภาพเพียงพอกับคุณภาพของอาหารกุงท่ี
ตองการหรือไม 

วัตถุดิบ (Material) วัตถุดิบ ท่ีตองใชในการดําเนินงานในกระบวนการผลิตท่ีทํา
การวิจัยในคร้ังนี้ถือวาไมมีผลกับกระบวนการผลิตในขั้นตอนท่ีทําการวิจัยเนื่องจากวัตถุดิบท่ีนํามา
ในกระบวนการผลิตไดมีการตรวจสอบคุณภาพต้ังแตรับเขามาในโรงงาน ตลอดจนวัตถุดิบเหลานี้
จะตองนําไปทําการปรับสภาพโดยการบดและรอนเอาสวนหยาบรวมถึงสิ่งแปลกปลอมออก ซึ่ง
ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบในแตละสวนจะมีการตรวจสอบคุณภาพเปนระยะ วัตถุดิบท่ีจะมาถึง
กระบวนการท่ีทําการวิจัยนั้นถือวามีคุณภาพสามารถนํามาผลิตดวยเครื่องจักรที่ทําการวิจัยได 

วิธีการ (Method) วิธีการท่ีกําหนดใหใชในการดําเนินงานในการศึกษางานวิจัยใน
ครั้งนี้ไดศึกษาเฉพาะในสวนของกระบวนการผลิตท่ีใชเครื่องจักรแบบอัตโนมัติในการผลิตโดยมีผู
ควบคุมคอยตรวจสอบเครื่องจักรรวมทั้งมีการอบรมใหความรูผูปฏิบัติงานอยูอยางสม่ําเสมอ จึงทํา
ใหวิธีการทํางานในสวนนี้ไมสงผลกับกระบวนการผลิตในสวนท่ีทําการศึกษาวิจัย 
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ดังนั้นกระบวนการผลิตอาหารกุงท่ีทําการศึกษางานวิจัยไดใชเครื่องจักรในการ
ผลิตซึ่งถือเปนหัวใจสําคัญท่ีจะทําใหอาหารกุงท่ีผลิตออกมามีคุณภาพตามท่ีกําหนดไวและหาก
เครื่องจักรไมสามารถรองรับความตองการในการผลิตหรือมีประสิทธิภาพเพียงพอยอมสงผลตอ
คุณภาพของอาหารกุงโดยเฉพาะกระบวนการท่ีทําใหเกิดผลิตภัณฑและตองใชการตรวจสอบ
คุณภาพตามมาตรฐานเขามาตัดสินใจวาผลิตภัณฑท่ีไดมานั้นผานเกณฑท่ีควบคุมหากผลิตภัณฑท่ี
ทําการผลิตไมผานเกณฑท่ีควบคุมจะทําใหเกิดการถายของเสียทําใหเกิดปริมาณของเสียโดยทาง
บริษัทมีนโยบายลดตนทุนในการผลิตใหลดลงเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันโดยลดของ
เสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  ผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลอัตราของเสียที่เกิดขึ้น เชน ในเดือน 
มีนาคม 2552 ขอมูลวัตถุดิบที่เขาสูกระบวนการผลิต อยูท่ี 13,904 ตัน เกิดของเสีย 1,749 ตัน มีอัตรา
ของเสีย 12.58 % ในเดือน สิงหาคม 2552 ขอมูลวัตถุดิบท่ีเขาสูกระบวนการผลิต อยูท่ี 19,705 ตัน 
เกิดของเสีย 1,805 ตัน มีอัตราของเสีย 9.16 % และในเดือนตุลาคม 2552 ขอมูลวัตถุดิบท่ีเขาสู
กระบวนการผลิต อยูที่ 17,844 ตัน เกิดของเสีย 16,214 ตัน มีอัตราของเสีย 9.13 % ซึ่งจะเห็นไดวา
อัตราการเกิดของเสียในแตละเดือนมีปริมาณมากนอยแตกตางกันไปทําใหเกิดคาใชจายและตนทุน
ในการผลิตที่มากขึ้นกวาเดิมไปในสวนของการท่ีตองนําของเสียเหลานี้กลับมาผลิตซ้ํา  

 
ตารางท่ี  3.1 ขอมูลปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต ป 2553 
 

เดือน 
วัตถุดิบเขาสูกระบวนการ

ผลิต (ก)    (ตัน) 
ผลผลิต (ข)      

  (ตัน) 
ของเสีย   

(ตัน) 
อัตราของเสีย 

(%) 
มกราคม 7,205.09 6,301.59 903.50 12.54 
กุมภาพันธ 8,992.13 8,066.73 925.40 10.29 
มีนาคม 11,679.53 10,220.51 1,459.03 12.49 
เมษายน 14,160.48 12,582.17 1,578.31 11.15 
พฤษภาคม 7,146.31 6,480.86 665.45 9.31 
มิถุนายน 10,829.48 9,771.00 1,058.48 9.77 

     

รวม 60,013.02 53,422.86 6,590.16 10.93 
เฉลี่ย 10,002.17 8,903.81 1,098.36 10.93 

 หมายเหตุ ของเสีย   =   (ก) – (ข) 
                       อัตราของเสีย = [ของเสีย / (ก)] x 100 
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จากตารางที่ 3.1 แสดงขอมูลปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต ป 2553 โดย
ในชวงเดือน มกราคม 2553 ถึงเดือน มิถุนายน 2553 มีคาเฉลี่ยอัตราของเสียอยูท่ี 10.93% ทั้งนี้จะมี
ปริมาณของเสียท่ีเกิดมาในแตละดานดังแสดงในตารางท่ี 3.1 สงผลใหผลผลิตโดยรวมไมสามารถ
ทําไดรอยเปอรเซ็นต  
 
3.3 การรวบรวมปริมาณของเสียและลักษณะของการสูญเสีย 
 

ในการเก็บขอมูลของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอาหารกุงผูวิจัยไดเริ่มเก็บ 
ขอมูลของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตที่ทําการวิจัยที่เปนการควบคุมผลิตภัณฑคอื
ต้ังแตกระบวนการผสม  จนถึงกระบวนการบรรจุ  
    จากการเก็บขอมูลการถายอาหารเสียดวยลักษณะสาเหตุตางๆท่ีทําใหไมผานเกณฑ
มาตรฐานท่ีกําหนดไว พรอมท้ังปริมาณ  เชน ขนาดเม็ดไมไดมาตรฐาน  คาความชื้นสูง  คาความคงตัว
ในน้ํา ปนเปอน เปนตน ดังตารางท่ี 3.1 และนําขอมูลท่ีไดมาสรุปในรูปแบบตารางและกราฟแผนภูมิ
พาเรโตดังภาพท่ี 3.9 พรอมท้ังอธิบายลักษณะอาหารท่ีไมผานเกณฑมาตรฐานจากสาเหตุตางๆวามี
ลักษณะแบบใด เชน คาความคงตัวในน้ําท่ีไมผานเกณฑมาตรฐานเกิดจากสาเหตุใดไดบางท่ีนํามาสู
การที่ทําใหเกิดของเสียขึ้น ซึ่งคาความคงตัวในน้ําถือวาเปนปญหาหลักของการผลิตซึ่งในแตละ
เดือนจะมีปริมาณการเกิดของเสียท่ีสูงกวาคามาตรฐานตัวอื่น 
 

      ตารางที่ 3.2 ปริมาณอาหารท่ีไมผานมาตรฐานป 2553 ( หนวย  : ตัน ) 

 
                           

ลักษณะอาหารท่ีไมผานเกณฑ ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม เฉล่ีย 
คาความคงตัวในน้ํา 174.0 379.5 612.1 462.1 202.5 422.0 2,715.1 375.4 

ปนเปอน 155.7 148.1 545.2 407.4 138.9 298.9 1,555.5 282.4 
สีเม็ดอาหาร 224.4 113.2 161.6 184.8 92.6 140.7 824.6 152.9 

ขนาดเม็ดไมไดมาตรฐาน 121.7 54.9 0.0 429.3 138.9 0.0 605.9 124.1 
คาความชื้น 227.8 119.8 140.1 94.6 46.3 0.0 582.3 104.8 

โปรตีนไมผานมาตรฐาน 0.0 109.8 0.0 0.0 0.0 196.9 306.8 51.1 
ปริมาณฝุน 0.0 0.0 0.0 0.0 46.3 0.0 0.0 7.7 
รวม 903.6 925.3 1,459 1,578.2 665.5 1,058.5 6,590.20 156.9 
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   จากตารางท่ี 3.2 ไดแสดงใหเห็นการตรวจสอบอาหารในดานตางๆท่ีไมผาน
เกณฑซึ่งเปนขอมูลในชวงตนป 2553 จะเห็นไดวาของเสียจากการผลิตจะมีคาความคงตัวในน้ํามี
ปริมาณการเกิดสูงท่ีสุดเฉลี่ย 375.4 ตันตอเดือน รองลงมาจะเปนคาปนเปอนเฉลี่ยอยูท่ี 282.4 ตันตอ
เดือน และในสวนปริมาณฝุนจะไมมีการเกิดของเสียในสวนนี้เนื่องจากในกระบวนการผลิตมีการ
ควบคุมปริมาณฝุนในเม็ดอาหารไดเปนอยางดีรวมท้ังมีเครื่องจักรที่ใชในการรอนฝุนกอนทําการ
บรรจุสงใหลูกคาเชนเดียวกับคุณภาพในดานอื่นๆท่ีมีคาไมสูง เชน คาความชื้น หรือคาโปรตีนไม
ผานมาตรฐาน เฉลี่ยจะอยูท่ี 104.7 และ 51.1 ตันตอเดือนตามลําดับ และจากขอมูลการเกิดของเสียจะ
เห็นไดวาในแตละเดือนลักษณะอาหารที่ไมผานเกณฑบางตัวจะมีการเกิดของเสียหรืออาจไมเกิด
ของเสีย เชน คาโปรตีนไมผานจะเห็นไดวาจะเกิดของเสียในเดือน กุมภาพันธ 2553 และ มิถุนายน 
2553 ปริมาณการเกิด 109.8 ตันตอเดือนและ 196.9 ตันตอเดือน ตามลําดับ ในเร่ืองคาความคงตัวใน
น้ํา ปริมาณการเกิดของเสียในเดือนกุมภาพันธ 379.5 ตัน เดือน มีนาคม 612.1 ตัน และในเดือน
เมษายน 462.1 ตัน ซึ่งจากขอมูลดังกลาวเกิดจากการท่ีทางโรงงานยังไมสามารถควบคุม
กระบวนการผลิตในสวนของกระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ด ไปจนถึงกระบวนการบรรจุ ให
มีความคงท่ีทําใหเกิดของเสียท่ีมีปริมาณมากนอยตางกันซึ่งในขั้นตอนของการทํางานไดใช
เครื่องจักรแบบอัตโนมัติในการผลิต ซึ่งจากของเสียท่ีเกิดขึ้นไดทําการจัดลําดับลักษณะอาหารท่ีไม
ผานเกณฑมาตรฐานโดยเรียงลําดับจากมากไปหานอยดังแสดงในภาพท่ี 3.9 เพ่ือหาปริมาณของเสีย
หลักที่ทําใหผลผลิตท่ีไดมีคาต่ําลงและจะไดนํามาแกปญหาเปนลําดับตนๆ 
 

ภาพที ่3.9 ปริมาณอาหารท่ีไมผานมาตรฐานป2553 
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  จากภาพที่ 3.9 เปนขอมูลตนป 2553 ต้ังแตเดือนมกราคม ถึง เดือนมิถุนายน คา
ความคงตัวในน้ําท่ีไมผานมาตรฐานจะมีปริมาณสูงสุดเฉลี่ยอยูที่ 375.4 ตันตอเดือน รองลงมาจะเปน
คาปนเปอนจะมีปริมาณเฉลี่ย 282.4 ตันตอเดือน และปญหาดานสีเม็ดอาหารมีปริมาณเฉลี่ย 152.9 
ตันตอเดือน ซึ่งการเกิดของเสียจากลักษณะอาหารท่ีไมผานมาตรฐานท้ัง 3 เรื่องถือวามีปริมาณเปน 
80 % ของการเกิดของเสีย จึงนําปญหาดังกลาวมาวิเคราะหหาสาเหตุตอไป 
 
3.4 การวิเคราะหหาสาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสียและแนวทางการแกปญหา  
 

นําลักษณะอาหารตางๆท่ีไมผานเกณฑมาหาสาเหตุโดยการนํามาตรฐานในการ
ควบคุมคุณภาพมาเปนตัวต้ังเพ่ือหาปจจัยหรือสาเหตุท่ีทําใหการผลิตอาหารออกมาแลวเกิดของเสีย 
ซึ่งทางผูวิจัยไดทําการประชุมพนักงานของฝายผลิตและวิศวกรรมโดยนําลักษณะอาหารท่ีไมผาน
เกณฑท่ีมีปริมาณการเกิดของเสียมากที่สุด 3 อันดับแรกโดยใชผังกางปลามาวิเคราะห 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
   
  ภาพท่ี 3.10 สาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสียในเรื่องความคงตัวในน้ํา  
 
ซึ่งจากขอมูลขางตนในกระบวนการผลิตอาหารกุง ประกอบดวย กระบวนการ

หลักตั้งแตกระบวนการ ผสม อัดเม็ด ไปจนถึงบรรจุ ซึ่งจะเห็นไดจากภาพท่ี 1.1 ท่ีไดทําการลอม

 ความคงตัว 
ในน้ําไมได 
มาตรฐาน 

เครื่องจักร 

คน 

วิธีการ 

วัตถุดิบ  

การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบ 
โดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน 

ประสิทธิภาพเครื่องทําแหงเมด็อาหารตํ่า 

แรงดันไอน้ําในการ 
นึ่งอาหารไมสม่ําเสมอ 

ระบบทอดึง 
ความชื้นทําไดนอย ประสิทธิภาพเครื่องน่ึงอาหารต่ํา 

อุปกรณควบคุมไอนํ้าชํารุด 

การฝกอบรมยังไมเพียงพอ 
ขาดความชํานาญ 

วิธีปฏิบัติงาน
ไมถูกตอง 

ขาดการตรวจ 
สอบระบบ 

วัตถุดิบท่ีนํามาผลิต 
ขาดการตรวจสอบ 

การรับวัตถุดิบขาด
การตรวจสอบ 
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กรอบเอาไวสําหรับงานวิจัยและทําการศึกษาในครั้งนี้และจากภาพท่ี 3.10 จะเห็นไดวามาตรฐานการ
ควบคุมคาความคงตัวในน้ําของผลิตภัณฑมีสาเหตุท่ีทําใหคุณภาพท่ีไดไมเปนไปตามมาตรฐานโดย
แบงออกเปน 4 ดานหลัก คอื 

 1. คนหรือผูปฏิบัติงาน ท่ีไดทําการวิจัยถือวาไมมีผลกับกระบวนการเนื่องจาก
เครื่องจักรท่ีใชในการผลิตเปนแบบอัตโนมัติโดยมีผูควบคุมการทํางานท่ีผานการอบรมและความ
ชํานาญในการทํางาน 

2. เคร่ืองจักร ในขอบเขตของงานวิจัยไดทําการศึกษาในสวนของการผลิตท่ีใช
เครื่องจักรเปนหลักทําใหสาเหตุตางๆท่ีวิเคราะหจากปญหาเครื่องจักรไดนํามาเปนประเด็นในการ
แกไขปรับปรุง ดังนั้นสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดของเสียในเร่ืองความคงตัวในน้ําจะมาจาก เคร่ืองจักร
ดังท่ีไดแสดงในภาพท่ี 3.10 เชน การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสม แรงดันไอน้ํา เปนตน 

3. วัตถุดิบ ทางโรงงานไดมีการตรวจสอบต้ังแตการรับเขาสูโรงงานซึ่งกอนท่ี
วัตถุดิบจะเขาสูกระบวนการผลิตท่ีทําการศึกษาวิจัยไดทําการตรวจสอบและรับรองกอนนําไปผลิต 

4. วิธีการ ในสวนนี้ทางโรงงานมีขั้นตอนการทํางานหรือวิธีปฏิบัติงานท่ีชัดเจนอีก
ท้ังในสวนที่ทําการวิจัยศึกษาใชเครื่องจักรแบบอัตโนมัติในการผลิตทําใหขั้นตอนวิธีการทํางานถือ
วาไมมีผลตอการผลิต 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

    ภาพท่ี 3.11 สาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียในเร่ืองปนเปอน  

 มีการ
ปนเปอน 

เครื่องจักร 

คน 

วิธีการ 

วัตถุดิบ  

ประสิทธิภาพเครื่องทําแหงเม็ดอาหารต่ํา 
แรงดันไอนํ้าในการ 
น่ึงอาหารไมสมํ่าเสมอ 

ระบบทอทางดึง 
ความช้ืนทําไดนอย ประสิทธิภาพเครื่องน่ึงอาหารต่ํา 

อุปกรณควบคุมไอน้ําชํารุด 

การฝกอบรม
ยังไมเพียงพอ 
 

ขาดความ
ชํานาญ 
 

วิธีปฏิบัติงาน 
ไมถูกตอง 

ขาดกาตรวจ 
สอบระบบ 

วัตถุดิบท่ีนํามาผลิต 
ขาดการตรวจสอบ 
 

การรับวัตถุดิบขาด
การตรวจสอบ 
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จากภาพท่ี 3.11 จะเปนการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสียในเรื่องปนเปอน
ซึ่งมีปริมาณการเกิดของเสียรองลงมาจากเรื่องคาความคงตัวในน้ํา จากการวิเคราะหหาสาเหตุท้ัง 4 
ดาน คือ คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธีการ ผลจากการวิเคราะหเปนไปในลักษณะเดียวกับคาความ
คงตัวในน้ําโดยเกิดจากเคร่ืองจักรเปนหลัก เชน แรงดันไอน้ํา ระบบทอทางดึงความชื้น เปนตน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
    ภาพท่ี 3.12 สาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียในเร่ืองสีเม็ดอาหาร 
 
จากภาพที่ 3.12 จะเปนการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียในเรื่องสีเม็ด

อาหารซึ่งมีปริมาณการเกิดของเสียรองลงมาเปนลําดับที่ 3 จากการวิเคราะหหาสาเหตุท้ัง 4 ดาน คือ 
คน เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการ ผลจากการวิเคราะหเปนไปในลักษณะเดียวกับคาความคงตัวใน
น้ําและการปนเปอนโดยเกิดจากเครื่องจักรเปนหลัก  เชน แรงดันไอน้ํา และระบบทอทางดึง
ความชื้น เปนตน 

ซึ่งในกระบวนการผลิตจะมีการใชเครื่องจักรแบบอัตโนมัติเพ่ือการผลิตเปนหลัก
โดยมีพนักงานคอยควบคุมการทํางาน ซึ่งคุณภาพของผลิตภัณฑท่ีผลิตไดจะขึ้นอยูกับการทํางาน
ของเคร่ืองจักรท่ีจะสามารถรองรับความตองการในการผลิต และจากการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีทําให
เกิดของเสียทําใหสามารถนําไปแกไขปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือเพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑทําใหลด
การเกิดของเสีย  จากท่ีไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุจากผังกางปลาทั้ง 3 ภาพท่ีเกิดของเสียมากท่ีสุด 

 สีเม็ดอาหารไม 
ไดมาตรฐาน 

เครื่องจักร 

คน 

วิธีการ 

วัตถุดิบ  

ประสิทธิภาพเครื่องทําแหงเมด็อาหารต่ํา 

แรงดันไอน้ําในการ 
นึ่งอาหารไมสม่ําเสมอ 

ระบบทอทางดึง 
ความชื้นทําไดนอย ประสิทธิภาพ 

เครื่องน่ึงอาหารต่ํา อุปกรณควบคุมไอน้ําชํารุด 

การฝกอบรม
ยังไมเพียงพอ 
 

ขาดความ
ชํานาญ 
 

วิธีปฏิบัติงาน 
ไมถูกตอง 
 ขาดกาตรวจ 

สอบระบบ 

วัตถุดิบท่ีนํามาผลิต 
ขาดการตรวจสอบ 
 

การรับวัตถุดิบขาด
การตรวจสอบ 
 

เกิดความรอนสูงในการอัดเม็ดอาหาร 

การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบ 
โดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน 
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3 อันดับแรก พบวาสาเหตุการเกิดของเสียจะมีลักษณะปญหาท่ีเหมือนกันหรือมีปญหารวมกันทําให
สามารถนํามาแกไขปญหาไดครอบคลุมและตรงประเด็นมากยิ่งขึ้น ดังนี้ 

1. การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน ในขั้นตอนการผลิต
ในสวนนี้ถือเปนกระบวนการท่ีสําคัญที่จะสงผลตอมาตรฐานการผลิตในหลายดานเนื่องจากเปน
ขั้นตอนในสวนแรกท่ีเขาสูกระบวนการผลิตโดยวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตทุกตัวจะตองทําการผสม
โดยเคร่ืองผสมซึ่งประสิทธิภาพในการทํางานของเคร่ืองผสมจะสงผลตอการคลุกเคลาสัดสวนของ
วัตถุดิบวาจะสามารถทําใหวัตถุดิบผสมเขากันเปนเนื้อเดียวกันและมีความสมํ่าเสมอซึ่งจะทําให
กระบวนการผลิตในขั้นตอนตอไปสามารถผลิตอาหารไดมีคุณภาพและลดการเกิดของเสียเนื่องจาก
วัตถุดิบที่ทําการผสมไดสัดสวนท่ีถูกตองมีความละเอียดและเปนเนื้อเดียวกัน 

2. ประสิทธิภาพเครื่องทําแหงเม็ดอาหารต่ํา  ในกระบวนการดึงความชื้นออกจาก
เม็ดอาหารตองใชเคร่ืองอบอาหารโดยอาศัยความรอนจากไอน้ําเพ่ือทําใหเกิดลมรอนในการไล
ความชื้นซึ่งถาเครื่องอบอาหารไมสามารถทํางานไดตามความตองการจะสงผลตอคุณภาพอาหารใน
หลายดาน เชน เกิดปริมาณฝุน คาความคงตัวในน้ํา คาความชื้น สีเม็ดอาหาร และการปนเปอน ซึ่ง
ในกระบวนการนี้ถือวามีความสําคัญเพราะกระทบกับคุณภาพในหลายดานท่ีจะเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต 

3. แรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไมสมํ่าเสมอ ในกระบวนการผลิตอาหารกุงไอน้ํา
ถือวามีความสําคัญอยางมากตอการผลิตเนื่องจากนําไอน้ําไปใชในหลายสวนซึ่งหากไอน้ําท่ีใชใน
การผลิตไมสามารถรองรับตามความตองการในการผลิตไดจะสงผลตอคุณภาพในหลายดาน เชน 
เกิดปริมาณฝุน คาความคงตัวในน้ํา คาความชื้น สีเม็ดอาหาร และการปนเปอน ซึ่งในกระบวนการนี้
ถือวามีความสําคัญเพราะกระทบกับคุณภาพในหลายดานที่จะเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 

4. ระบบทอทางดึงความช้ืนทําไดนอย ในกระบวนการดึงความชื้นออกจากเม็ด
อาหารหลังจากท่ีมีการใชความรอนในการไลความชื้นจากเคร่ืองอบแลวจะมีระบบทอทางท่ีจะนํา
ความชื้นออกจากกระบวนการโดยอาศัยพัดลมในการสรางแรงดูดซึ่งหากไมสามารถทํางานไดตาม
ความตองการจะสงผลตอคุณภาพอาหารในหลายดาน เชน เกิดปริมาณฝุน คาความคงตัวในน้ํา คา
ความชื้น สีเม็ดอาหาร และการปนเปอน ซึ่งในกระบวนการนี้ถือวามีความสําคัญเพราะกระทบกับ
คุณภาพในหลายดานที่จะเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 

5. ประสิทธิภาพเครื่องนึ่งอาหารตํ่า ในขั้นตอนนี้เปนการทําใหเม็ดอาหารสุกโดย
การใชความรอนของไอน้ํามาสัมผัสกับอาหารโดยตรงซึ่งถาหากเครื่องนึ่งอาหารไมสามารถทําให
อาหารสุกไดตามท่ีตองการจะทําใหคุณภาพในเร่ือง ความคงตัวในน้ํา สีเม็ดอาหาร และการ
ปนเปอน ไมผานคามาตรฐานสงผลตอปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต 
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6. อุปกรณควบคุมไอน้ําชํารุด ในระบบการนึ่งอาหารจะมีระบบทอทางและ
อุปกรณควบคุมไอน้ํา เชน ชุดฉีดไอน้ํา ซึ่งถาหากไอน้ําท่ีใชในการทํางานเกิดการร่ัวไหล หรือไม
สามารถควบคุมปริมาณไอน้ําใหคงท่ีจะสงผลตอคุณภาพอาหารในเรื่อง ความคงตัวในน้ํา สีเม็ด
อาหาร และการปนเปอน ไมผานคามาตรฐานสงผลตอปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต 

7. เกิดความรอนสูงในการอัดเม็ดอาหาร  ในการขึ้นรูปเม็ดอาหารโดยการอัด
วัตถุดิบผานแมพิมพเพ่ือใหเปนเม็ดอาหารจะมีการใสความรอนโดยไอน้ําเพ่ือใหสามารถขึ้นรูปได
คุณภาพตามท่ีกําหนดถาหากความรอนท่ีใชในการอัดเม็ดอาหารมีคาไมตรงตามเกณฑท่ีกําหนดจะ
สงผลตอสีเม็ดอาหารซึ่งหากไมผานคามาตรฐานสงผลตอปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต 

 
 จากท่ีไดทําการวิเคราะหสาเหตุการเกิดของเสียท้ัง 7 ขอ ซึ่งไดจากการประชุม

รวมกันท้ังฝาย ผลิต วิศวกรรม ทําใหทราบถึงผลกระทบกับกระบวนการผลิตท่ีทําใหเกิดของเสีย
และหากไดรับการแกไขจะสามารถชวยลดการเกิดของเสียในเรื่องตางๆ เชน การแกไขปญหาการ
คลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมทําใหสามารถลดการเกิดของเสียในเร่ือง ความคงตัวในน้ํา 
สีเม็ดอาหาร ซึ่งการแกไขในแตละเร่ืองจะสามารถลดการเกิดของเสียที่แตกตางกันดังท่ีไดสรุปมา
จากผังกางปลาท้ัง 3 ภาพและแสดงในตารางท่ี 3.3 จากสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียและทําใหคุณภาพ
ของอาหารไมผานเกณฑท่ีกําหนดสามารถนํามาสรุปไดวาสงผลอยางไรกับมาตรฐานการตรวจสอบ
คุณภาพและจากการวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดของเสียสามารถนําไปสรุปเพ่ือการหาทางแกไข
ซึ่งทําใหทราบไดวาสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียในแตละประเด็นสามารถทําใหผลิตภัณฑไมผาน
มาตรฐานไดหลายมาตรฐานที่ทางโรงงานกําหนด ซึ่งหากไดรับการแกไขสาเหตุของปญหาที่มี
ผลกระทบในหลายมาตรฐานของผลิตภัณฑยอมสามารถแกไขปญหาไดครอบคลุมและสามารถลด
การเกิดของเสียและสามารถเพ่ิมผลผลิตไดในกระบวนการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

ตารางท่ี  3.3 ขอมูลสาเหตุอาหารท่ีไมผานเกณฑมาตรฐาน 

 
   หมายเหตุ :  รวมผลกระทบตอคุณภาพ หมายถึง ถามีผลรวมสูงแสดงวามีผลกับคุณภาพอาหารมาก 

 
 
 
 
 

ลําดับ สาเหต ุ ความคงตัวในน้ํา ปนเปอน สีเม็ดอาหาร รวมผลกระทบตอคุณภาพ 
1 การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเคร่ืองผสมไมไดมาตรฐาน /  / 2 
2 ประสิทธิภาพเครื่องทําแหงเม็ดอาหารตํ่า / / / 3 
3 แรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไมสมํ่าเสมอ / / / 3 
4 ระบบทอดึงความชื้นทําไดนอย / / / 3 
5 ประสิทธิภาพเครื่องนึ่งอาหารต่ํา / / / 3 
6 อุปกรณควบคุมไอน้ําชํารุด / / / 3 
7 ความรอนสูงในการอัดเม็ดอาหาร   / 1 
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จากตารางท่ี 3.3 ทําใหทราบไดวาสาเหตุการเกิดของเสียท้ัง7 ขอนั้นมีผลอยางไร
กับคุณภาพของอาหาร ซึ่งแตละสาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสียสงผลตอคุณภาพมากนอยแตกตางกันไป
จึงทําใหวิเคราะหไดวาจะนําปญหาเรื่องใดนํามาแกไขกอนเพื่อลดการเกิดของเสียไดครอบคลุมและ
มีผลตอการเพ่ิมผลผลิต เชน หากนําประเด็นปญหาเรื่องการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเคร่ืองผสม
ไมไดมาตรฐานมาทําการแกไขจะสามารถลดการเกิดของเสีย คือ ความคงตัวในน้ํา และสีเม็ดอาหาร
รวมแกปญหาคุณภาพได 2 เรื่อง หรือนําเร่ือง แรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไมสมํ่าเสมอมาทําการ
แกไขจะสามารถลดการเกิดของเสีย คือ ความคงตัวในน้ํา ปนเปอนและสีเม็ดอาหารรวมแกปญหา
คุณภาพได 3 เร่ือง ทําใหทราบถึงผลตอการเพิ่มผลผลิตจากนั้นนําขอมูลที่ไดนํามาวิเคราะหตอเพ่ือ
หาความเปนไปไดท่ีจะนํามาแกไขปญหาโดยคํานึงถึง การลงทุน ความยากงายในการแกไขปญหา 
เวลาท่ีใชในการแกไขปญหา ทําใหการท่ีจะเลือกเรื่องใดมาทําการแกไขปญหาสามารถทําไดถูกตอง
และแกไขไดจริงประยัดเวลาและเงินลงทุน โดยอาศัยการประเมินของทางโรงงานท่ีเขาไปทําการ
วิจัย ซึ่งทางโรงงานจะมีขั้นตอนและวิธีการในการคัดเลือกโครงการตางๆมาปรับปรุงโดยทําการต้ัง
สมการการดังนี้ 

 
โครงการท่ีจะนํามาปรับปรุง  = การปรับปรุง * ผลกระทบตอคุณภาพ   สมการท่ี 3.1 
การปรับปรุง = เงินลงทุน + ความยากงายในการปรับปรุง + เวลาในการปรับปรุง สมการท่ี 3.2
ผลกระทบตอคุณภาพ = ผลรวมจากตารางท่ี 3.3     สมการท่ี 3.3
  

ซึ่งจากตัวแปร การปรับปรุง ประกอบดวยเงินลงทุนซึ่งทางโรงงานไดมีการ
กําหนดราคางานปรับปรุงของโครงการตางๆตามสายการอนุมัติ โดยระดับเงินตํ่ากวา 100,000 บาท
ถือวาเปนเงินสําหรับการลงทุนท่ีใชในการปรับปรุงในระดับต่ําสามารถอนุมัติไดงายหากโครงการ
ปรับปรุงมีประโยชนตอทางโรงงาน ในระดับเงินลงทุนระดับปานกลาง 250,000 บาท จะเปนการ
อนุมัติโดยผูบริหารระดับสูงของโรงงาน และระดับเงินลงทุนสูงกวา 250,000 บาท จะตองทําเรื่อง
การอนุมัติไปสูผูบริหารที่ระดับสูงกวาระดับโรงงาน 

ในสวนความยากงายในการปรับปรุงไดแบงระดับไว 3 ระดับโดยมีความหมายคือ 
1. ดําเนินการเอง จะเปนการทําการปรับปรุงโดยทีมงานฝายวิศวกรรมโรงงาน 
2. จางผูรับเหมา วาจางผูรับเหมาในพ้ืนท่ีใกลเคียงที่มีความชํานาญและเครื่องมือท่ีเพียงพอ 
3. ทีมวิศวกรรมกลาง หากทางวิศวกรรมโรงงานไมมีศักยภาพเพียงพอจะทําการนําทีมงานจาก

ทางวิศวกรรมกลางมารวมทํางาน 
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เวลาท่ีใชในการปรับปรุงจะแบงออกเปน 3 ระดับโดยถาใชเวลาในการปรับปรุง
งานนอยกวา 1 เดือนถือวาใชเวลานอย ถาใชเวลาในการปรับปรุง 1-3 เดือนถือวาใชเวลาปานกลาง
และถาหากใชเวลาในการปรับปรุงมากกวา 3 เดือนถือวาใชเวลานานในการปรับปรุง ซึ่งจากตัวแปร
ดังกลาวนํามาสรุปเปนดังตารางท่ี 3.4 ไดดังนี้ 

 
ตารางท่ี  3.4 ประเมินการปรับปรุงโครงการ 
 
 ระดับคะแนน 

การประเมิน 1 2 3 
เงินลงทุน (บาท) >250,000 100,000 – 250,000 < 100,000  
ความยากงายในการปรับปรุง ทีมวิศวกรรมกลาง จางผูรับเหมา ดําเนินการเอง 
เวลาในการปรับปรุง >3 เดือน 1-3 เดือน < 1 เดือน 
 
   จากตารางท่ี 3.4 ไดแบงระดับคะแนน 1 ถึง 3 หรือระดับตํ่าจนถึงสูง เชนหากมีการ
ลงทุนในระดับตํ่ากวา 100,000 บาท จะไดคะแนนระดับ 3 และจากการวิเคราะหดังกลาวทําใหทราบ
วาการแกไขใดเหมาะสมและครอบคลุมปญหาโดยคํานึงถึงคะแนนท่ีไดรับ ถามีคะแนนทั้งหมดสูง
แสดงวาเม่ือนําไปแกไขจะสงผลตอการเพิ่มผลผลิตไดมากขึ้นคือมีการคิดคะแนนท้ังหมดเทากับ 
[(เงินลงทุน + ความยากงายในการปรับปรุง + เวลาในการปรับปรุง)*ผลกระทบตอคุณภาพ] ดัง
ตารางท่ี 3.5 เพ่ือทําการเลือกสาเหตุท่ีจะนําไปปรับปรุงตอไป 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

ตารางท่ี  3.5 แนวทางแกไขสาเหตอุาหารท่ีไมผานเกณฑมาตรฐาน 
 

 
หมายเหต ุ :    โครงการที่จะนํามาปรับปรุง = [(เงินลงทุน + ความยากงายในการปรับปรุง + เวลาในการปรับปรุง) * ผลกระทบตอคุณภาพ] 

         แนวทางแกไขสาเหตุที่มีคะแนนสูง หมายถึง   มีความเหมาะสมที่จะนําไปทําการปรับปรุงแกไข

  การประเมินแตละดาน ผลรวม (e) จากตารางที่ 3.3 คะแนนทั้งหมด 

ลําดับ สาเหตุ 
เงินลงทุน 

(a) 
ความยากงายใน 
การปรับปรุง (b) 

เวลาในการ 
ปรับปรุง (c) a + b + c ผลกระทบตอ 

คุณภาพ (d) 
โครงการที่จะนํามาปรับปรุง  

e*d 
1 การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน 3 3 3 9 2 18 
2 ประสิทธิภาพเครื่องทําแหงเม็ดอาหารต่ํา 1 2 1 4 3 12 
3 แรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไมสม่ําเสมอ 3 3 3 9 3 27 
4 ระบบทอดึงความชื้นทําไดนอย 3 3 2 8 3 24 
5 ประสิทธิภาพเครื่องนึ่งอาหารต่ํา 2 2 1 5 3 15 
6 อุปกรณควบคุมไอน้ําชํารุด 2 2 1 5 3 15 
7 ความรอนสูงในการอัดเม็ดอาหาร 3 3 3 9 1 9 
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จากตารางที่ 3.5 ทําใหทราบวาการแกไขใดเหมาะสมและครอบคลุมปญหาโดย
คํานึงถึงคะแนนที่ไดรับ ถามีคารวมคะแนนสูงแสดงวาเมื่อนําไปแกไขจะสงผลตอการเพ่ิมผลผลิต
ไดมากขึ้น สรุปการแกไขท่ีมีคะแนนสูงท่ีเหมาะจะนําไปแกไข คือ แรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไม
สมํ่าเสมอ มีการคิดคะแนนท้ังหมดเทากับ [(เงินลงทุน + ความยากงายในการปรับปรุง + เวลาในการ
ปรับปรุง)*กระทบตอคุณภาพ] หรือ [(3+3+3)*3] = 27   ระบบทอดึงความชื้นทําไดนอย มีคะแนน
เทากับ 24 และ การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน มีคะแนนเทากับ 18 ทํา
ใหสามารถวิเคราะหไดวาควรเลือกนํามาทําการแกไข ซึ่งเมื่อนําแนวทางแกไขท่ีไดมาพิจารณาจะ
สามารถแกไขปญหาตางๆของผลิตภัณฑท่ีไมผานมาตรฐานในเกณฑควบคุมตางๆ  จากการสรุปหา
ปญหาหลักๆท่ีทําใหผลลิตท่ีไดตองสูญเสียไปเนื่องจากผลิตภัณฑไมเปนไปตามมาตรฐาน ซึ่งจะ
นําไปแกไขเปนลําดับเพ่ือชวยเพ่ิมผลผลิตและลดการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตซึ่งถือวา
สามารถครอบคลุมการแกไขไดหลายประเด็น 
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บทที่ 4 
ผลการดําเนินงานและการอภิปรายผล 

 
จากการวิเคราะหปญหาและทราบสาเหตุการเกิดของเสีย ผูวิจัยไดดําเนินการ

เลือกสาเหตุท่ีเหมาะสมมาทําการดําเนินการแกไขปรับปรุงตามแนวทางการแกไขตางๆเพ่ือให
สามารถลดปริมาณของเสียหรือเพิ่มอัตราคุณภาพใหกับอาหารในกระบวนการผลิตคือการคลุกเคลา
สัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน ระบบทอทางดึงความชื้นทําไดนอยและแรงดันไอ
น้ําในการนึ่งอาหารไมสม่ําเสมอ 

จากแนวทางการแกไขปญหาดังท่ีกลาวมาจะนําไปสูการนําไปปฏิบัติจริง โดยทํา
เปนโครงการปรับปรุงและทําการแกไขพรอมเก็บผลการทดลองท่ีได ซึ่งหลังจากวิเคราะหปญหา
และทราบสาเหตุการเกิดของเสียแลว ผูวิจัยไดดําเนินการโดยใชเทคนิคการระดมสมองจาก
พนักงานฝายวิศวกรรมและฝายผลิตท่ีเกี่ยวของ เพ่ือหาวิธีการในการทําโครงการปรับปรุง 

 
4.1   การปรับปรุงการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสม   

 
การผสมวัตถุดิบถือเปนขั้นตอนแรกในการเขาสูกระบวนการผลิตซึ่งสงผลไปสูใน

ระบบการผลิตในสวนอื่นๆ เชน การคลุกเคลาใหสวนผสมเขากันเปนเนื้อเดียวกัน หรือ สัดสวนการ
ผสมวัตถุดิบมีความถูกตองตามสูตรจะทําใหการขึ้นรูปเม็ดอาหาร  กระบวนการนึ่งใหสุก หรือการ
ทําใหเม็ดอาหารแหงยอมทําไดงายและลดขอผิดพลาดในการควบคุมคุณภาพซึ่งในขั้นตอนการผสม
วัตถุดิบจะทําโดยเคร่ืองผสมและจากตารางท่ี 3.3 จะเห็นวาการผสมวัตถุดิบไมวาจะเ ร่ืองการ
คลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบ จะสงผลตอคุณภาพอาหาร ซึ่งหากสามารถปรับปรุงการผสมวัตถุดิบไดจะ
สามารถชวยลดการสูญเสียและเพ่ิมผลผลิตไดอยางมาก 

 
4.1.1 การวิเคราะหสาเหตุตนตอของปญหา 
จากปญหาการคลุกเคลาและสัดสวนของวัตถุดิบไดถูกนําไปวิเคราะหเ พ่ือหา

สาเหตุการเกิดอยางถูกตองโดยการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis ดังตารางที่ 4.1 โดยการระดม
ทีมงานในฝายวิศวกรรมและผลิตเพ่ือชวยหาแนวทางปรับปรุง ไมวาจะเปนการตรวจสอบสภาพ
เครื่องจักรวาอยูในสภาพพรอมใชงานหรือไมรวมทั้งการติดต้ังอุปกรณท่ีใชอยูเดิมสามารถทํางานได
ตามความตองการในการผลิตตามมาตรฐานหรือไม 

 



 
 

 
 

ตารางท่ี  4.1 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมดวย Why-Why Analysis 

 
หมายเหต ุ:    OK   เมื่อไปตรวจสอบแลวไมพบขอบกพรอง 
       NG   เมื่อไปตรวจสอบแลวพบขอบกพรอง  

สภาพปญหาที่
เกิดขึ้น 

หัวขอสํารวจ ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 พิจารณา การแกไขและมาตรการปองกัน 

 
 
การคลุกเคลา
สัดสวนวัตถุดิบ
โดยเครื่องผสม
ไมไดมาตรฐาน 
 
 

 
 
 

-  สภาพใบกวน
วัตถุดิบ 
 
-  การช่ังวัตถุดิบ
กอนการผสม 
 
 
- การผสมเปนเนื้อ
เดียวกันของวัตถุดิบ 
 

-  ใบกวนกระจายไม
ทั่วถึง 
 
-  ขาดความเที่ยงตรง
ในการชั่งวัตถุดิบ 
 
 
- วัตถุดิบจับตัวเปน
กอนเล็กๆ 
 

- การชํารุดของใบกวน 
 
 
- ไมไดสอบเทียบ
อุปกรณในการชั่ง
วัตถุดิบ 
 
- การกระจายตัวของ
วัตถุดิบเหลวไมทั่วถึง 
 
 

- ไมสามารถหยุดผลิตเพื่อ
ตรวจสอบซอมแซมแกไข 
 
- ไมสามารถหยุดผลิตเพื่อ
ทําการสอบเทียบอุปกรณ
ในการชั่งวัตถุดิบ 
 
- การฉีดวัตถุดิบเหลวไม
เปนฝอยละออง 
 
 

OK 
 
 

OK 
 
 

 
NG 

- ตรวจสอบ ซอมแซมตามแผน 
 
 
- ทําการสอบเทียบอุปกรณในการช่ัง
วัตถุดิบตามแผนที่วางไวเปนประจํา 
 
 
- ติดตั้งปมและหัวฉีดแบบใหมเพื่อใหเปน
ฝอยละอองกระจายตัวมากขึ้น 
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จากตารางท่ี 4.1 ทําใหมีแนวทางในการแกไขปญหาการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบ
โดยเคร่ืองผสมซึ่งสรุปเปนแนวทางในการปรับปรุงเครื่องจักร คือ การตรวจสอบและซอมแซมตาม
อายุการใชงานท่ัวไปของลักษณะการกวนวัตถุดิบเครื่องผสม ซึ่งในสวนนี้สามารถแกไขและ
ซอมแซมไดทันทีและอีกแนวทางในการปรับปรุงเคร่ืองจักรโดยการสอบเทียบอุปกรณเครื่องชั่ง
วัตถุดิบอยางสม่ําเสมอตามแผนซึ่งจะชวยเพ่ิมความแมนยําในการผสมวัตถุดิบ จากการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาทําใหทราบวาลักษณะการฉีดของเหลวยังไมสามารถทําไดดีมากนักเนื่องจากปม
ฉีดของเหลวและลักษณะหัวฉีดไมสามารถสรางแรงดันในการฉีดของเหลวใหเปนฝอยละอองไดดี
เพียงพอ ดังนั้น การฉีดวัตถุดิบเหลวใหเปนฝอยละอองเพื่อการคลุกเคลาใหท่ัวถึง  เปนอีกปจจัยที่มี
ความจําเปนเพ่ือชวยใหการผสมวัตถุดิบมีประสิทธิภาพ  สมํ่าเสมอและถูกตอง ทําใหไดคุณภาพของ
ผลิตภัณฑต้ังแตตนทางท่ีจะเขาสูกระบวนการอัดเม็ด เนื่องจากการผสมวัตถุดิบใหดีต้ังแตแรกจะ
สงผลตอคุณภาพของอาหารเม็ดในอีกหลายๆเรื่อง   

 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.1 เครื่องผสมวัตถุดิบ 
 

จากภาพท่ี 4.1 เปนเคร่ืองผสมวัตถุดิบมาผสมใหเปนเนื้อเดียวกันโดยลักษณะเปน
การทํางานโดยใชใบกวนทําการคลุกเคลาวัตถุดิบใหเขากันวัตถุดิบเหลวไมวาจะเปนน้ําหรือน้ํามัน
นอกจากจะชวยในการทําใหอาหารสุกหรือดานคุณคาของผลิตภัณฑและยังชวยในเรื่องการผสาน
วัตถุดิบตางๆใหคลุกเคลาเขากันไดดี ซึ่งหากวัตถุดิบเหลวมีการฉีดผสมเปนฝอยละอองกระจาย
ท่ัวถึงแลวยอมชวยใหวัตถุดิบเขากันเปนเนื้อเดียวกัน จากการสํารวจทอฉีดของเหลวพบวามีการใส
หัวฉีดแบบลักษณะทรงเกลียวเดือยหมูใชแรงดันในการอัดผานหัวฉีดตํ่าลักษณะยังเปนฝอยท่ียังไม
ละเอียดและเปนหยดทําใหการคลุกเคลากับวัตถุดิบท่ีเปนผงทําใหเกิดเปนกอนเล็กๆและจากภาพท่ี 
4.2 เปนลักษณะการฉีดของเหลวซึ่งไมมีความละเอียดท่ีเปนฝอยเพียงพอทําใหวัตถุดิบท่ีไดมี
บางสวนจับตัวเปนกอนและไมผสมกันเปนเนื้อเดียวกัน 
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ภาพท่ี 4.2 ลักษณะหัวฉีดของเหลวแบบเดิม 
 
ตารางท่ี  4.2 คาความหยาบวัตถุดิบหลังการผสมกอนปรับปรุง ( หนวย : % ) 

 

วันท่ีเก็บผล 
ลําดับครั้งท่ีเก็บผล 

คาเฉลี่ย SD 
1 2 3 4 5 6 7 

17 / 06 / 2553 31.3 30.0 27.0 30.7 28.4 31.3 32.5 30.2 1.89 

24 / 06 / 2553 34.1 37.5 35.0 35.9 34.7 30.6 34.5 34.6 2.10 

 
จากตารางท่ี 4.2 ทําการทดสอบหาความหยาบของวัตถุดิบหลังการผสมเก็บคาโดย

ใชตะแกรงขนาด 6 Mesh (6 ชองในพ้ืนท่ี 1ตารางนิ้ว) ทําการรอนหาวัตถุดิบเหลือคางบนตะแกรง
รอน โดยทําการเทียบเปนเปอรเซ็นตท่ีเหลือคางกับจํานวนวัตถุดิบท่ีนํามารอน ซึ่งทําการเก็บคาใน
วันท่ี 17 มิถุนายน 2553 จะมีวัตถุดิบท่ีเหลือคางจากตะแกรงรอนอยูประมาณ 30.2 % และวันท่ี 24 
มิถุนายน 2553 จะมีวัตถุดิบท่ีเหลือคางจากตะแกรงรอนอยูประมาณ 34.6 % 

 
 
 
 
 
 
 

 
    ภาพท่ี 4.3 ลักษณะของวัตถุดิบกอนปรับปรุง 
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  จากภาพท่ี 4.3 จะเปนลักษณะของวัตถุดิบท่ีผานการคลุกเคลาดวยเครื่องผสมกอน
การปรับปรุงซึ่งจะมีลักษณะบางสวนท่ีเปนกอนเล็กๆอยูเปนจํานวนมากซึ่งจะมีผลตอกระบวนการ
อัดเม็ดโดยจะทําใหการขึ้นรูปทําไดยากขึ้นและเกิดการแตกหักไดงาย 
 

4.1.2   การแกไขปรับปรุง 
การปรับปรุงลักษณะการฉีดของเหลวใหมใหมีแรงดันในการฉีดและเพ่ิมความเปน

ฝอยละอองมากขึ้นชวยใหของเหลวคลุกเคลาเขากับวัตถุดิบแหงใหเปนเนื้อเดียวกันซึ่งลักษณะของ
หัวฉีดแสดงดังภาพท่ี 4.4 โดยติดต้ังระบบฉีดวัตถุดิบเหลวแบบใหมใหมีตําแหนงกระจายมากยิ่งขึ้น
และเปลี่ยนรูปแบบหัวฉีดใหมใหมีการใชลมชวยใหของเหลวท่ีออกจากหัวฉีดเปนฝอยละอองท่ี
ละเอียดเพื่อใหคลุกเคลาเขากับวัตถุดิบลดการจับตัวเปนกอน (ภาคผนวก ก) 
 

 
                                  ภาพท่ี 4.4 ลักษณะหัวฉีดของเหลวแบบใหม 
 

ซึ่งหลังจากทําการปรับปรุงระบบการฉีดของเหลวใหมสงผลใหการคลุกเคลา
วัตถุดิบเปนเนื้อเดียวกันมากขึ้นลดการจับตัวเปนกอน และสงผลกับคุณภาพอาหารในกระบวนการ
ถัดไป เชนการอัดและตัดเม็ดอาหารทําไดงายขึ้น หรือ ชวยในเรื่องความชื้น หากสามารถปรับปรุง
การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมจะสามารถลดการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตและ
ทําใหเพ่ิมผลผลิตใหกับกระบวนการได 
 

4.1.3   ผลการปรับปรุง 
  จากการปรับปรุงระบบการฉีดของเหลวใหมีแรงดันและเปนฝอยละอองเพ่ิมมาก
ขึ้นสงผลใหเนื้อวัตถุดิบที่ทําการผสมเพ่ิมการคลุกเคลาท่ีเปนเนื้อเดียวกันและลดการจับตัวเปนกอน
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สงผลใหวัตถุดิบท่ีไดมีคุณภาพมากย่ิงขึ้นและการผลิตในกระบวนการอื่นทําไดงายและลดการ
สูญเสีย โดยนําวัตถุดิบท่ีผานการผสมแลวมารอนหาคาเปอรเซ็นตท่ีเหลือคางบนตะแกรงรอน ซึ่ง
หากมีการเหลือคางมากแสดงวามีการจับตัวเปนกอน 
 

ตารางท่ี 4.3 คาความหยาบวัตถุดิบหลังการผสมหลังปรับปรุง ( หนวย : % ) 
 

วันท่ีเก็บผล 
ลําดับครั้งท่ีเก็บผล 

คาเฉล่ีย SD 
1 2 3 4 5 6 7 

11 / 08 / 2553 17.9 19.0 16.7 19.6 16.6 17.0 17.5 17.8 1.16 
18 / 08 / 2553 16.2 17.4 17.6 20.1 17.0 16.9 14.5 17.1 1.68 

 
จากตารางท่ี 4.3 ทําการทดสอบหาความหยาบของวัตถุดิบหลังการผสมเก็บคาโดย

ใชตะแกรงขนาด 6 Mesh ซึ่งทําการเก็บคาในวันที่ 11 สิงหาคม 2553 จะมีวัตถุดิบท่ีเหลือคางจาก
ตะแกรงรอนอยูประมาณ 17.8 % และวันที่ 18 สิงหาคม 2553 จะมีวัตถุดิบที่เหลือคางจากตะแกรง
รอนอยูประมาณ 17.1 % แสดงใหเห็นวาวัตถุดิบเหลวสามารถคลุกเคลาไดท่ัวถึงกับวัตถุดิบไดมาก
ขึ้นสงผลตอคุณภาพโดยรวมในการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
       
               
   ภาพท่ี 4.5 ลักษณะวัตถุดิบหลังปรับปรุง 
  
  จากภาพท่ี 4.5 จะเปนลักษณะของวัตถุดิบท่ีผานการคลุกเคลาดวยเครื่องผสมหลัง
การปรับปรุงซึ่งจะมีลักษณะบางสวนท่ีเปนกอนเล็กๆท่ีนอยลงกวากอนการปรับปรุง ซึ่งจากขอมูล
กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตามตารางท่ี 4.2 และตารางท่ี 4.3 นํามาทําการวิเคราะหหา
ความแตกตางทางสถิติและทดสอบสมมติฐานโดยนําขอมูลมาแสดงดังตารางท่ี 4.4 โดยเปนคากอน
และหลังปรับปรุงวัตถุดิบท่ีเหลือคางบนตะแกรงรอนไดดังนี้ 
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  สําหรับกลุมตัวอยางท่ีมีจํานวนประชากรไมมาก และเปนการประหยัดเวลาท่ีใชใน
การคนควาหรือการทําวิจัยโดยสามารถใชขนาดของกลุมตัวอยางลดลงเปนกึ่งหนึ่งจากสูตรของ 
Taro,Yamane (1973) (ที่เชื่อมั่น 95% และคลาดเคลื่อน 5%) โดยสูตรดังกลาวมีเงื่อนคือใหความ
เชื่อถือได 93 % และใหมีความคลาดเคลื่อน 7% ( d = .07) (อภินันท จันตะนี, 2549) หาไดดังนี้ 
  

       สมการท่ี 4.1
    

  จากการเก็บขอมูลทําการทดสอบหาความหยาบของวัตถุดิบหลังการผสมใชเวลา
ในการเก็บในชวงการทํางานผลัดท่ี 1 ของการทํางานซึ่งวัตถุดิบท่ีใชในการรอนหาความหยาบจะ
สามารถทําการเก็บคาไดทุกชั่วโมง ทําการหาคาจํานวนตัวอยางดังนี้ 
 

 
 
           =   3.44 
 
จากสมการการหาจํานวนตัวอยางไดเทากับ 3.44 ตัวอยาง จากจํานวนประชากรท่ีมี

อยู 7 ตัวอยาง แตจากการเก็บขอมูลสามารถเก็บตัวอยางมาทําการวิเคราะหขอมูลไดทั้ง 7 ตัวอยาง 
และทําการเก็บซ้ําเปนเวลา 2 วันดังนั้น จึงสามารถใชตัวอยางไดท้ังหมดในการนํามาวิเคราะหขอมูล 
จึงมีจํานวนตัวอยางเทากับ 14 ตัวอยาง ซึ่งขอมูลท่ีไดจะนําไปหาความแตกตางกอนปรับปรุงและ
หลังปรับปรุงประสิทธิภาพการคลุกเคลาวัตถุดิบโดยเครื่องผสม 

และในการหาจํานวนตัวอยางเพ่ือทดสอบสมมติฐานหาความแตกตางของคุณภาพ
เม็ดอาหารในเร่ืองคาความคงตัวในน้ํา และสีเม็ดอาหาร โดยจะเก็บขอมูลในการทํางานของผลัดที่ 1 
ซึ่งจะมีขอมูลจากหนวยงานคุณภาพทุกชั่วโมงเปนจํานวน 8 คาซึ่งจะใชสมการท่ี 4.1 เพ่ือหาจํานวน
ตัวอยางเพื่อนําไปทดสอบสมมติฐาน 

 
 
 
                    =   3.92 
จากสมการการหาจํานวนตัวอยางไดเทากับ 3.92 ดังนั้นจะใชตัวอยางจํานวน 4  

ตัวอยาง และทําการเก็บขอมูลซ้ําจํานวน 3 วัน ซึ่งจะไดจํานวนตัวอยางเทากับ 12 ตัวอยาง 
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สมมติฐานท่ี 1 คาความหยาบของวัตถุดิบท่ีไมผานตะแกรงรอนกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง
มีความแตกตางกันหรือไม 
 

ตารางท่ี 4.4  เปรียบเทียบวัตถุดิบท่ีเหลือคางบนตะแกรงรอนกอนและหลังปรับปรุง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ต้ังสมมุติฐาน  
 H0  :  (µ1 - µ2 = 0)  สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 

H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 
 

พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test  เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ
เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14  คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง

คาความหยาบของวัตถุดิบจากการผสม (หนวย : %) 
ขอมูล กอนปรับปรุง (1) หลังปรับปรุง (2) 

1 31.30 17.9 
2 30.00 19.0 
3 27.00 16.7 
4 30.70 19.6 
5 28.40 16.6 
6 31.30 17.0 
7 32.50 17.5 
8 34.10 16.2 
9 37.50 17.4 
10 35.00 17.6 
11 35.90 20.1 
12 34.70 17.0 
13 30.60 16.9 
14 34.50 14.5 

คาเฉล่ีย 32.39 17.43 
SD 3.00 1.43 
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วา ปฏิเสธ H 0  นั่นคือ คาความหยาบของวัตถุดิบท่ีไมผานตะแกรงรอนกอนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุงตางกันอยางมีนัยสําคัญ  (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยวัตถุดิบท่ีเหลือคางจากตะแกรง
รอนประมาณ 32.39 % และหลังจากการปรับปรุงจะมีวัตถุดิบเหลือคางจากตะแกรงรอนประมาณ 
17.43 % ทําใหวัตถุดิบมีความละเอียดเพิ่มขึ้นประมาณ 15 % 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนอยูที่ 3 และหลังจาก
การปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 1.43 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

จากการปรับปรุงระบบฉีดของเหลวใหเปนฝอยละอองมากขึ้นเพ่ือเพ่ิมการ
คลุกเคลาวัตถุดิบทําใหสามารถเพ่ิมผลผลิตไดมากขึ้น โดยทําการเปรียบเทียบอัตราของเสียท่ีเกิดใน
เร่ืองคุณภาพของคาความคงตัวในน้ําและสีเม็ดอาหารกอนและหลังทําการปรับปรุงดังตารางท่ี 4.5 
 
ตารางท่ี  4.5 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุง 
 

อัตราของเสีย คาความคงตัวในน้ํา ( หนวย : %) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง (1) วันท่ีเก็บผล หลังปรับปรุง (2) 
17/06/2553 0.33 11/08/2553 0.15 

 0.20  0.20 
 0.43  0.00 
 0.20  0.20 

18/06/2553 0.35 12/08/2553 0.18 
 0.40  0.20 
 0.31  0.12 
 0.30  0.00 

19/06/2553 0.30 13/08/2553 0.10 
 0.20  0.10 
 0.20  0.06 
 0.40  0.20 

เฉลี่ย 0.30 เฉล่ีย 0.13 
SD 0.09 SD 0.08 
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  จากตารางท่ี 4.5 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเร่ืองคาความคงตัวในน้ํากอน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสียหลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดย
เฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.3 % และหลังปรับปรุงมีคา 0.13 % ซึ่งสามารถลดของเสียได จากนั้นทํา
การทดสอบหาความแตกตางของผลการปรับปรุง 
 
สมมติฐานท่ี 2 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุงระบบฉีดของเหลวมีความ
แตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  
 H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 

H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 
 

พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ
เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0    นั่นคือ อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง
ตางกันอยางมีนัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.30 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.13 % ซึ่งอัตราของเสียมีคาลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.09 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.08 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงระบบฉีดของเหลวใหเปนฝอยละอองมากขึ้นเพ่ือเพ่ิมการ
คลุกเคลาใหวัตถุดิบมีการผสมเปนเนื้อเดียวกันลดการจับตัวเปนกอนสามารถลดการเกิดของเสียใน
เร่ืองคาความคงตัวในน้ําไดดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.5 และนอกจากสามารถลดการเกิดของเสียใน
เร่ืองคาความคงตัวในน้ําได การปรับปรุงระบบฉีดของเหลวยังสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องสี
เม็ดอาหารที่ไมไดมาตรฐานดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.6 ท่ีทําใหอัตราการเกิดของเสียลดลง 
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ตารางท่ี 4.6 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุง 
 

อัตราของเสีย สีเม็ดอาหาร  ( หนวย : %) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง (1) วันท่ีเก็บผล หลังปรับปรุง (2) 
17/06/2553 0.30 11/08/2553 0.00 

 0.20  0.04 
 0.03  0.10 
 0.17  0.16 

18/06/2553 0.20 12/08/2553 0.00 
 0.00  0.00 
 0.10  0.00 
 0.10  0.00 

19/06/2553 0.10 13/08/2553 0.00 
 0.22  0.00 
 0.20  0.04 
 0.18  0.06 

เฉลี่ย 0.15 เฉล่ีย 0.03 
SD 0.09 SD 0.05 

 
จากตารางท่ี 4.6 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเรื่องสีเม็ดอาหารโดยกอน

ปรับปรุงทําการเก็บคาเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 และเก็บผลหลังปรับปรุง
เปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 เชนเดียวกัน ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสีย
หลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.15 % และหลังปรับปรุงมีคา 
0.03 % ซึ่งถือวาการปรับปรุงดังกลาวสามารถลดของเสียได   จากนั้นทําการพิสูจนผลการปรับปรุง
ท่ีไดวามีความแตกตางกันหรือไม 
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สมมติฐานท่ี 3 อัตราของเสียในเร่ืองสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุงระบบฉีดของเหลวมีความ
แตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 
 

พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ
เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกันอยางมี
นัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.15 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.03 % ซึ่งอัตราของเสียมีคาลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.09 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.05 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงระบบฉีดของเหลวใหเปนฝอยละอองมากขึ้นเพ่ือเพ่ิมการ
คลุกเคลาใหวัตถุดิบมีการผสมเปนเนื้อเดียวกันลดการจับตัวเปนกอนสามารถลดการเกิดของเสียใน
เร่ืองคาความคงตัวในน้ําและเร่ืองสีเม็ดอาหารไมไดมาตรฐาน  

 
4.1.4   การกําหนดมาตรการควบคุม 

  จากการท่ีไดทําการปรับปรุงปญหาการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสม
และลดการจับตัวเปนกอนของวัตถุดิบลงไดทําใหการเลือกใชอุปกรณในการฉีดของเหลวลงสู
เครื่องผสมจะตองกําหนดรูปแบบและอุปกรณในการติดตั้งตามที่ไดทําการปรับปรุงในขางตน 
รวมท้ังการทํารายการบัญชีอุปกรณท่ีทําการติดต้ังใหมเพ่ือเขาสูแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรของ
ฝายวิศวกรรมเพ่ือการซอมบํารุง เชน การตรวจสอบการทํางานของปมของเหลว การทํางานของลม
อัดท่ีผสมกับของเหลวใหเกิดฝอยละออง ตรวจสอบการรั่วไหลของทอทางตาง และการตรวจสอบ
การทํางานของฝายผลิต เชน  การตรวจสอบการฉีดเปนฝอยของหัวฉีด การรั่วไหลท่ีจุดตางๆ
(ภาคผนวก ค) 
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4.2 การปรับปรุงระบบทอทางดึงความชื้น 
   
ในกระบวนการผลิตอาหารกุงจะมีหลายกระบวนการที่สงผลในเรื่องความชื้นใน

ตัวอาหารกุงไมวาจะเปนการผสมวัตถุดิบตามสูตรจะตองมีน้ํามาทําการผสมใหวัตถุดิบทุกตัวผสม
เปนเนื้อเดียวกันโดยมีอัตราสวนของน้ําตามสูตรเพ่ือเ พ่ิมอัตราการสุกของอาหาร หรือ  ใน
กระบวนการนึ่งอาหารใหสุกดวยเครื่องนึ่งอาหารในการใหความรอนกับอาหารอาศัยการฉีดไอน้ํา
เขาไปในเครื่องนึ่งอาหารจึงทําใหอาหารสุกและยังทําใหเกิดความชื้นขึ้นในเนื้ออาหาร ดังนั้นหนาท่ี
ในการดึงความชื้นของเม็ดอาหารจะมาอยูท่ีเครื่องทําแหงเม็ดอาหาร  หากระบบดึงความชื้นมี
ประสิทธิภาพจะทําใหคาความชื้นของเม็ดอาหารอยูในเกณฑท่ีควบคุมซึ่งหากคาความชื้นในอาหาร
มีมากจะทําใหอาหารเกิดเชื้อราไดงาย หรือถาหาก อาหารมีความชื้นนอยกวามาตรฐานจะทําใหเม็ด
อาหารที่ใชเลี้ยงกุงในบอจะลอยบนผิวน้ําทําใหกุงไมสามารถกินอาหารได ดวยเหตุผลดังกลาวใน
การควบคุมกระบวนการผลิตจะตองทําการควบคุมความชื้นเม็ดอาหารดวย  

ซึ่งจากขอมูลในกระบวนการผลิตพบวายังมีปญหาในเรื่องความชื้นของเม็ดอาหาร
จึงทําใหเกิดของเสียซึ่งสงผลตอผลผลิตโดยรวมของโรงงาน ดังนั้นจึงตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุ
ปญหาความชื้นของเม็ดอาหารท่ีไมไดมาตรฐาน 

 
4.2.1 การวิเคราะหสาเหตุตนตอของปญหา 
จากปญหาระบบทอทางดึงความชื้น  ไดถูกนําไปวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุการเกิด

อยางถูกตองโดยการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis ดังตารางท่ี 4.7 โดยทําการระดมความคิด
จากทีมงานในฝายวิศวกรรมและฝายผลิตเพ่ือชวยหาแนวทางแกไขและปรับปรุง ซึ่งหากสามารถ
ทราบถึงตนตอของปญหา สาเหตุท่ีทําใหคาความชื้นไมไดมาตรฐาน จะถูกนําไปสูการปรับปรุง
แกไขเพ่ือลดการเกิดของเสียและเพ่ิมผลผลิตโดยรวมใหกับโรงงานได 



 
 

 
 

ตารางท่ี  4.7 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาระบบทอทางดึงความชื้นดวย Why-Why Analysis 
 

 
หมายเหต ุ:    OK   เมื่อไปตรวจสอบแลวไมพบขอบกพรอง 
       NG   เมื่อไปตรวจสอบแลวพบขอบกพรอง 
 

สภาพปญหาที่
เกิดข้ึน หัวขอสํารวจ ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 พิจารณา การแกไขและมาตรการปองกัน 

 
 
 
 
ระบบทอทาง
ดึงความชื้นทํา
ไดนอย 
 
 
 
 

-  ประสิทธิภาพพัด
ลมดูดความชื้น 
 
-  การรั่วไหลของทอ
ดึงความชื้น 
 
- การกระทบกับ
ระบบบําบัดกลิ่น 
 
 

-  ปริมาณลมดูดไม
เพียงพอ 
 
-  การชํารุดของทอ 
 
 
-ไมสามารถเดินเครื่อง
ทําความแหงเม็ดอาหาร
ไดเต็มที ่
 

- เปดลิ้นพัดลมดูดนอย
กวาที่กําหนด 
 
- อายุการใชงานนาน
หรือประกอบไมด ี
 
- ระบบบําบัดกลิ่น
ประสิทธิภาพตํ่าลง 

-ไมไดปรับตั้งตามปริมาณ
ความชื้น 
 
- ไมสามารถหยุดผลิตเพื่อ
ตรวจสอบซอมแซมแกไข 
 
- ความรอนสูงจากเคร่ืองทํา
แหงเม็ดอาหาร 

OK 
 
 

OK 
 
 

NG 

- ตรวจสอบความชื้นและ
ปรับตั้งลิ้นพัดลมดูด 
 
- ตรวจสอบ ซอมแซมตามแผน 
 
 
- ทําการลดอุณหภูมิลมรอน 
กอนเขาสูระบบบําบัดกล่ิน 
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จากตาราง4.7 หาแนวทางการแกไขปญหาทอทางดึงความชื้นสามารถสรุป 
แนวทาง คือการ ตรวจสอบหรือซอมแซม ซึ่งสามารถแกไขหรือทําไดทันที การปรับต้ังลิ้นพัดลมดูด
ทางผูควบคุมการผลิตจะสามารถปรับต้ังไดทันทีเมื่อมีการตรวจสอบความชื้นและอีกแนวทางคือ 
การหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของระบบดึงความชื้นโดยปจจัยท่ีไม
สามารถดึงความชื้นไดเต็มท่ีคือการไปกระทบกับระบบบําบัดกลิ่น ซึ่งในการท่ีจะสามารถเดินระบบ
ดึงความชื้นไดนั้นจะตองทําการเปดระบบทําแหงเม็ดอาหารโดยการเพ่ิมอุณหภูมิความรอนใหกับ
ลมเพ่ือทําใหเกิดลมรอนและเพ่ิมปริมาณลมตามปริมาณความชื้นเพ่ือไลความชื้นเม็ดอาหารหากเปด
อุณหภูมิลมรอนและปริมาณลมสูงมากเกินไปจะมีผลทําใหประสิทธิภาพของระบบบําบัดกลิ่นลดลง 
เนื่องจากเชื้อจุลินทรียท่ีใชในการบําบัดทนอุณหภูมิไดไมเกิน 50 °C ดังนั้นจึงจําเปนตองแกไข
ปญหาอุณหภูมิไมใหมีผลตอระบบบําบัดกลิ่น  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
             ภาพท่ี 4.6 ทอทางดึงความชื้นจากระบบ 
 

จากภาพท่ี 4.6 เปนรูปแบบของระบบท่ีทําการดึงความชื้นซึ่งจะใชลมรอนไหลผาน
เม็ดอาหาร จากนั้นความชื้นและความรอนที่ไดจากกระบวนการนี้จะถูกสงไปบําบัดท่ีระบบบําบัด
กลิ่น เพ่ือไมใหเกิดมลภาวะทางอากาศในเร่ืองของกลิ่นท่ีจะกระทบตอชุมชน ท่ีอาศัยอยูบริเวณ
โดยรอบ ไมวาจะเปนชุมชน วัด โรงเรียน ซึ่งทางโรงงานตระหนักถึงสิ่งแวดลอมเปนสิ่งสําคัญจึง
เลือกท่ีจะลดอุณหภูมิตัวทําความรอน และเหตุนี้จึงทําใหการดึงความชื้นออกจากเม็ดอาหารใน
บางคร้ังจะไมสามารถทําไดดีนัก สงผลตอผลผลิตโดยรวมของโรงงาน 

 
 

Heater 

Dryer 

สงไปบําบัดกลิ่น 
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ภาพท่ี 4.7 อาคารระบบบําบัดกลิ่น 
 

จากภาพท่ี 4.7 เปนตัวอาคารท่ีรับความชื้นและความรอนจากการผลิตเพ่ือนําไป
บําบัดกลิ่นซึ่งหากมีปริมาณความรอนเขามาที่ระบบบําบัดมากจะทําใหการบําบัดมีประสิทธิภาพ
ตํ่าลง จึงทําใหตองไปปรับลดอุณหภูมิของตัวทําลมรอนเพ่ือไมใหกระทบกับประสิทธิภาพการ
บําบัด สงผลใหการดึงความชื้นทําไดนอยลงและกระทบกับคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ดังนั้นจึงตองหาวิธีการท่ีจะสามารถเดินระบบทําแหงเม็ดอาหารไดเต็มท่ีเ พ่ือ
คุณภาพของผลิตภัณฑโดยไมสงผลกระทบตอระบบบําบัดกลิ่นซึ่งสิ่งท่ีเปนปญหาคืออุณหภูมิที่สูงท่ี
เขาสูระบบบําบัดกลิ่นดังภาพท่ี 4.8 ขอมูลบันทึกเมื่อวันท่ี 25 สิงหาคม 2553 จากแนวทางนี้นําไปสู
การทําเครื่องลดอุณหภูมิลมรอนกอนเขาสูระบบบําบัดกลิ่นใหมีอุณหภูมิไมควรเกิน 45°C ถึง 50°C 
ซึ่งเปนชวงท่ีความรอนไมกระทบกับประสิทธิภาพในการบําบัดกลิ่นซึ่งถาหากระบบบําบัดกลิ่น
ไดรับความรอนท่ีสูงกวาท่ีกําหนดประสิทธิภาพในการบําบัดจะลดลง 

 
 
 
 
 
 

 
   
 
 

ภาพท่ี 4.8 อุณหภูมลิมรอนกอนเขาระบบบําบัดกลิ่น 
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4.2.2   การแกไขปรับปรุง 
จากปญหาท่ีกลาวมาจึงไดมีแนวคิดในการลดอุณหภูมิลมรอนดวยการออกแบบ

อุปกรณในการท่ีจะมาชวยลดอุณหภูมิลมรอนกอนเขาสูระบบบําบัดกลิ่นดังภาพท่ี 4.9 โดยอาศัยน้ํา
ในการดึงความรอนมาโดยมีตัวกลางในการเพิ่มพ้ืนท่ีผิวสัมผัสระหวางน้ํากับลมรอน ซึ่งน้ําท่ีนํามา
สเปรยเพ่ือดึงความรอนในสวนนี้จะนําไปบําบัดท่ีระบบบําบัดน้ําเสียและนํากลับมาใชใหม ซึ่งเปน
การประหยัดทรัพยากรและลดตนทุน (ภาคผนวก ก) 

 
 

 
 
 

 
      ภาพท่ี 4.9 อุปกรณลดอุณหภูมิลมรอน 

 
  ซึ่งจากการติดต้ังอุปกรณลดอุณหภูมิลมรอนไปแลวนั้น สามารถลดอุณหภูมิท่ีสง
มาจากกระบวนการผลิตได ประมาณ 5-10°c ทําใหสามารถปรับเพ่ิมอุณหภูมิในการทําลมแหงได
มากขึ้นและสามารถดึงความชื้นของอาหารไดมากตามไปดวย 
  

4.2.3   ผลการปรับปรุง 
จากการติดตั้งอุปกรณลดอุณหภูมิความรอนกอนเขาระบบบําบัด ทําใหลดลงได

ประมาณ 10° c โดยสามารถเดินระบบทําแหงและดึงความชื้นจากเม็ดอาหารไดเต็มประสิทธิภาพ
มากขึ้นซึ่งสามารถลดการเกิดของเสียจากกระบวนการดึงความชื้นได 

 
 

 
 
 
 
 

   ภาพท่ี 4.10 อุณหภูมิลมท่ีผานเครื่องลดอุณหภูม ิ



 59

0
10
20
30
40
50
60
70

อุณ
หภ

ูมิ 
(°

C)

เวลาที่บันทึกทุก 2 ชั่วโมง

กอนลดอุณหภูมิ

หลังลดอุณหภูมิ

จากภาพท่ี 4.10 แสดงการลดอุณหภูมิลมรอนจากการออกแบบเคร่ืองลดอุณหภูมิ 
โดยอาศัยการสเปรยน้ําผานลมรอนกอนเขาสูระบบบําบัดกลิ่นเพื่อชวยเชื้อจุลินทรียท่ีใชในการ
บําบัดไมไดรับผลกระทบจากอุณหภูมิท่ีมีคาสูงซึ่งจะทําใหประสิทธิภาพการบําบัดลดลง   

จากการติดต้ังเครื่องลดอุณหภูมิทําใหลดอุณหภูมิกอนเขาระบบบําบัดลงได
ประมาณ 10 °C ดังภาพท่ี 4.11 ซึ่งเปนขอมูลที่ทําการบันทึกโดยพนักงานระบบบําบัดกลิ่นจะทําการ
บันทึกอุณหภูมิกอนและหลังผานเครื่องลดอุณหภูมิทุก 2 ชั่วโมงและคาท่ีไดเปนของวันท่ี 22 
พฤศจิกายน 2553 ทําใหลมรอนจากการผลิตมีผลกระทบกับระบบบําบัดกลิ่นนอยลง การดึง
ความชื้นในกระบวนการผลิตสามารถทําไดมากขึ้นโดยเพิ่มอุณหภูมิเครื่องทําแหงเม็ดอาหารให
สูงขึ้นกวาเดิม 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                   ภาพท่ี 4.11 อุณหภูมิท่ีลดลงหลังผานเคร่ืองลดอุณหภูมิ 
 

หลังจากท่ีไดดําเนินการปรับปรุงแกไขตามแนวทางท่ีไดวิเคราะหเพ่ือลดการ
สูญเสียจากการผลิต ทําใหเครื่องจักรท่ีทําการปรับปรุงมีประสิทธิภาพสูงขึ้นและสามารถเพิ่ม
ผลผลิตโดยสามารถผลิตอาหารใหมีคุณภาพผานเกณฑมาตรฐานตางๆโดยทําการเปรียบเทียบอัตรา
ของเสียท่ีเกิดในเร่ืองคณุภาพของคาความคงตัวในน้ํา สีเม็ดอาหารและคาปนเปอน ท้ังกอนและหลัง
ทําการปรับปรุง ดังตารางท่ี 4.8 ซึ่งจากขอมูลท่ีไดแสดงใหเห็นอัตราของเสียท่ีลดลงดานคาความคง
ตัวในน้ําทั้งกอนและหลังจากการปรับปรุง และในการหาจํานวนตัวอยางเพ่ือทดสอบสมมติฐานหา
ความแตกตางของคณุภาพเม็ดอาหารในเรื่องคาความคงตัวในน้ํา สีเม็ดอาหารและคาปนเปอนจะใช
วิธีเดียวกับการหาจํานวนตัวอยางในการทดสอบสมมติฐานการปรับปรุงการคลุกเคลาสัดสวน
วัตถุดิบโดยเคร่ืองผสม ซึ่งจะใชจํานวนตัวอยางจํานวน 12 ตัวอยางเพ่ือทดสอบหาคาความแตกตาง 
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ตารางท่ี 4.8 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุง 
 

อัตราของเสีย คาความคงตัวในน้ํา ( หนวย : %) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง (1) วันท่ีเก็บผล หลังปรับปรุง (2) 
21/09/2553 0.31 16/11/2553 0.13 

 0.30  0.20 
 0.20  0.00 
 0.19  0.10 

22/09/2553 0.10 17/11/2553 0.10 
 0.22  0.11 
 0.28  0.10 
 0.31  0.15 

23/09/2553 0.17 18/11/2553 0.20 
 0.20  0.10 
 0.10  0.10 
 0.23  0.20 

เฉลี่ย 0.22 เฉล่ีย 0.12 
SD 0.07 SD 0.06 

 
 

จากตารางท่ี 4.8 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ําโดย
กอนปรับปรุงทําการเก็บคาเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 และเก็บผลหลัง
ปรับปรุงเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 เชนเดียวกัน ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของ
เสียหลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.22 % และหลังปรับปรุงมี
คา 0.12 % ซึ่งถือวาการปรับปรุงดังกลาวสามารถลดของเสียได   จากนั้นทําการพิสูจนผลการ
ปรับปรุงท่ีไดวามีความแตกตางกันหรือไม 
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สมมติฐานท่ี4 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุงระบบเพ่ือใหสามารถเดิน
ระบบทําลมรอนไดมากขึ้นมีความแตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 
 

พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ
เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14  คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกัน
อยางมีนัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.22 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.12 % ซึ่งอัตราของเสียมีคาลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.07 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.06 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงโดยการติดตั้งเครื่องลดอุณหภูมิลมรอนโดยอาศัยน้ําในการ
ลดอุณหภูมิ เพ่ือลดผลกระทบกับระบบบําบัดกลิ่นทําใหสามารถเพ่ิมอุณหภูมิของเคร่ืองทําแหงเม็ด
อาหารไดมากขึ้น สงผลใหสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ําได ดังท่ีไดแสดง
ในตารางท่ี 4.8 และนอกจากสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ํา จากการ
ปรับปรุงยังสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องสีเม็ดอาหารท่ีไมไดมาตรฐานดังท่ีไดแสดงในตาราง
ท่ี 4.9 ท่ีสามารถทําใหอัตราการเกิดของเสียลดลง  
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ตารางท่ี  4.9 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากตารางท่ี 4.9 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเรื่องสีเม็ดอาหารโดยกอน

ปรับปรุงทําการเก็บคาเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 และเก็บผลหลังปรับปรุง
เปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 เชนเดียวกัน ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสีย
หลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.09 % และหลังปรับปรุงมีคา 
0.03 % ซึ่งถือวาการปรับปรุงดังกลาวสามารถลดของเสียได   จากนั้นทําการพิสูจนผลการปรับปรุง
ท่ีไดวามีความแตกตางกันหรือไม 

 
 

อัตราของเสีย สีเม็ดอาหาร ( หนวย : %) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง วันท่ีเก็บผล หลังปรับปรุง 
21/09/2553 0.21 16/11/2553 0.10 

 0.00  0.00 
 0.10  0.05 
 0.09  0.00 

22/09/2553 0.16 17/11/2553 0.10 
 0.02  0.01 
 0.10  0.06 
 0.08  0.03 

23/09/2553 0.10 18/11/2553 0.00 
 0.10  0.00 
 0.00  0.00 
 0.10  0.00 

เฉลี่ย 0.09 เฉล่ีย 0.03 
SD 0.06 SD 0.04 
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สมมติฐานท่ี 5 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุงระบบเพ่ือใหสามารถเดินระบบทํา
ลมรอนไดมากขึ้นมีความแตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 
 

พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ
เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกันอยางมี
นัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.09 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.03 % แสดงวามีอัตราของเสียที่ลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.06 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.04 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงโดยการติดตั้งเครื่องลดอุณหภูมิลมรอนโดยอาศัยน้ําในการ
ลดอุณหภูมิ เพ่ือลดผลกระทบกับระบบบําบัดกลิ่นทําใหสามารถเพ่ิมอุณหภูมิของเคร่ืองทําแหงเม็ด
อาหารไดมากขึ้น สงผลใหสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ําได ดังท่ีไดแสดง
ในตารางท่ี 4.8 รวมท้ังยังสามารถลดการเกิดของเสียในเร่ืองสีเม็ดอาหารท่ีไมไดมาตรฐานดังท่ีได
แสดงในตารางท่ี 4.9 ซึ่งนอกจากสามารถลดการเกิดของเสียไดดังท่ีกลาวมา ในการปรับปรุงยัง
สามารถลดของเสียท่ีเกิดขึ้นในเรื่องคาปนเปอนโดยแสดงในตารางท่ี 4.10 ซึ่งคาท่ีไดจะแสดงในรูป
อัตราการเกิดของเสียโดยคาเฉลี่ยหลังปรับปรุงมีคาลดลงจากกอนปรับปรุง ซึ่งแสดงใหเห็นวาการ
ปรับปรุงระบบทอทางดึงความชื้น สงผลตอปริมาณการเกิดของเสีย 
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ตารางท่ี  4.10 อัตราของเสียคาปนเปอนกอนและหลังปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากตารางที่ 4.10 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเรื่องคาปนเปอนโดยกอน

ปรับปรุงทําการเก็บคาเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 และเก็บผลหลังปรับปรุง
เปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 เชนเดียวกัน ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสีย
หลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.25 % และหลังปรับปรุงมีคา 
0.14 % ซึ่งถือวาการปรับปรุงดังกลาวสามารถลดของเสียได   จากนั้นทําการพิสูจนผลการปรับปรุง
ท่ีไดวามีความแตกตางกันหรือไม 

 
 
 
 

 

อัตราของเสีย คาปนเปอน ( หนวย : %) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง วันท่ีเก็บผล หลังปรับปรุง 
21/09/2553 0.31 16/11/2553 0.13 

 0.27  0.19 
 0.23  0.11 
 0.19  0.10 

22/09/2553 0.12 17/11/2553 0.10 
 0.20  0.09 
 0.28  0.12 
 0.31  0.15 

23/09/2553 0.37 18/11/2553 0.21 
 0.21  0.15 
 0.12  0.10 
 0.33  0.23 

เฉลี่ย 0.25 เฉล่ีย 0.14 
SD 0.08 SD 0.05 
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สมมติฐานท่ี 6 อัตราของเสียคาปนเปอนกอนและหลังปรับปรุงระบบเพ่ือใหสามารถเดินระบบทํา
ลมรอนไดมากขึ้นมีความแตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ

เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14  คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียคาปนเปอนกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกันอยางมี
นัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.25 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.14 % แสดงวามีอัตราของเสียที่ลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.08 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.05 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงโดยการติดตั้งเครื่องลดอุณหภูมิลมรอนโดยอาศัยน้ําในการ
ลดอุณหภูมิ เพ่ือลดผลกระทบกับระบบบําบัดกลิ่นทําใหสามารถเพ่ิมอุณหภูมิของเคร่ืองทําแหงเม็ด
อาหารไดมากขึ้น สรุปไดวา สงผลใหสามารถลดการเกิดของเสียในเร่ืองคาความคงตัวในน้ําได  
และสามารถลดการเกิดของเสียในเร่ืองสีเม็ดอาหารไมไดมาตรฐาน รวมท้ังยังสามารถลดการเกิด
ของเสียในเรื่องคาปนเปอน จึงทําใหผลผลิตโดยรวมของทางโรงงานเพ่ิมขึ้นได 
 

4.2.4   การกําหนดมาตรการควบคุม 
  หลังจากการปรับปรุงเพื่อลดอุณหภูมิกอนเขาสูระบบบําบัดกลิ่นทําใหสามารถเดิน
ระบบทําแหงเม็ดอาหารไดโดยมีอุณหภูมิและปริมาณลมท่ีเพ่ิมสูงขึ้น ดังนั้นทางฝายวิศวกรรมจึงได
กําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานใหกับหนวยงานระบบบําบัดกลิ่นใหตองทําการเดินระบบลด
อุณหภูมิลมรอนทุกครั้งท่ีมีการผลิตพรอมท้ังมีการตรวจสอบระบบเปนประจําทุกวันโดยพนักงาน
ระบบบําบัดพรอมท้ังกําหนดแผนงานซอมบํารุงและการดูแลรักษาตรวจสอบการทํางานใหเปนปกติ
โดยถาหากระบบมีการร่ัวไหลหรือขัดของใหทําการแจงซอมท่ีฝายวิศวกรรมเพ่ือทําการซอมบํารุง
แกไขใหเปนปกติเพ่ือใหระบบเดินไดอยางสมบูรณ (ภาคผนวก ค) 
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4.3   การปรับปรุงแรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหาร 
 
ในกระบวนการผลิตอาหารกุงจําเปนตองใชพลังงานความรอนท่ีไดจากไอน้ํา ซึ่ง

การจะผลิตไอน้ํามาใชในกระบวนการผลิตตองอาศัยเคร่ืองจักรในการผลิตไอน้ําหรือเรียกวาหมอ
ตมไอน้ํา โดยการนําน้ํามาตมภายในภาชนะปดใหไดอุณหภูมิและแรงดันของไอน้ําตามท่ีตองการ  
เพ่ือการนึ่งอาหารเม็ดใหสุก ภายในตูนึ่งอาหาร 

จะเห็นไดวาไอน้ํามีความสําคัญกับกระบวนการผลิตในดานคุณภาพอาหาร ซึ่งถา
หากในการใชความรอนจากไอน้ํามีปญหา เชน แรงดัน หรือ ความรอนท่ีไดมีคาไมเหมาะสมกับการ
ผลิตในขั้นตอนนั้นๆจะสงผลตอคุณภาพของอาหารกุง จากการศึกษาเคร่ืองจักรท่ีใชไอน้ําเพ่ือการ
ผลิตพบวา ตูนึ่งอาหาร ยังมีปญหาในเรื่องการรักษาแรงดันและอุณหภูมิท่ียังมีคาไมคงท่ีอยูตลอดทํา
ใหการควบคุมคุณภาพของอาหารภายในตูนึ่งทําไมไดตามมาตรฐานจึงทําใหเกิดของเสียซึ่งสงผล
ตอผลผลิตโดยรวมของโรงงาน ดังนั้นจึงตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุปญหาแรงดันไอน้ําท่ีไม
สมํ่าเสมอทําใหอาหารไมไดมาตรฐาน 

 
4.3.1 การวิเคราะหสาเหตุตนตอของปญหา 
จากปญหาเร่ืองแรงดันไอน้ําภายในตูนึ่งอาหาร ไดถูกนําไปวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุ

การเกิดอยางถูกตองโดยการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis ดังตารางท่ี 4.11 โดยการระดม
ทีมงานในฝายวิศวกรรมและฝายผลิตเพ่ือชวยหาแนวทางแกไขและปรับปรุง ซึ่งหากสามารถทราบ
ถึงตนตอของปญหา สาเหตุตางๆไมวาจะเปนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรวาอยูในสภาพพรอมใช
งานหรือไม รวมท้ังการติดต้ังอุปกรณท่ีใชอยูเดิมสามารถทํางานไดตามความตองการในการผลิต
ตามมาตรฐานหรือไมจะถูกนําไปสูการปรับปรุงแกไขเพ่ือลดการเกิดของเสียและเพ่ิมผลผลิต
โดยรวมใหกับโรงงานได 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

ตารางท่ี 4.11 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาแรงดันไอน้ําในตูนึ่งอาหารดวย Why-Why Analysis 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
หมายเหต ุ:    OK   เมื่อไปตรวจสอบแลวไมพบขอบกพรอง 
       NG   เมื่อไปตรวจสอบแลวพบขอบกพรอง 
 
 
 

สภาพปญหาที่
เกิดขึ้น 

หัวขอสํารวจ ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 พิจารณา การแกไขและมาตรการปองกัน 

 
 
 
แรงดันไอน้ําใน
การนึ่งอาหารไม
สม่ําเสมอ 
 
 

-  ประสิทธิภาพหมอ
ไอน้ํา 
 
 
-  ระบบควบคุมเวลา
ในการนึ่งอาหาร 
 
 
- ลักษณะการทํางาน
ของลิ้นปลอยอาหาร 

 

-  ปริมาณและแรงดัน
ไอน้ําไมเพียงพอตอการ
ผลิต 
 
-  ไมมีการปลอยอาหาร
หรือปลอยออกจากตูนึ่ง
ตลอดเวลา 
 
- ไมสามารถรักษา
แรงดันและอุณหภูมิได
คงที ่
 

- ไมไดปรับตั้งการเผา
ไหมเมื่อมีการเพิ่มกําลัง
การผลิต 
 
- อุปกรณควบคุมระดับ
อาหารทํางานไมปกติ
หรือชํารุด 
 
- เกิดการรั่วไหลของไอ
น้ําในตูนึ่งอาหาร 
 

- ฝายผลิตไมไดแจงผู
ควบคุมหมอไอน้ํา 
 
 
- ไมสามารถหยุดผลิตเพื่อ
ตรวจสอบซอมแซมแกไข 
 
 
- การทํางานของลิ้นปลอย
อาหารที่ปลอยไอน้ํา
ออกไปพรอมอาหาร 
 

OK 
 
 
 

OK 
 
 
 

NG 
 

- มีระบบการแจงประสานงาน
ทุกครั้งที่มีการปรับกําลังการ
ผลิต 
 
- ตรวจสอบ ซอมแซม ตามแผน 
 
 
 
- เปล่ียนชนิดลิ้นปลอยอาหาร
เพื่อรักษาแรงดันและอุณหภูมิ
ในตูนึ่ง 
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จากตารางท่ี 4.11 ทําใหมีแนวทางในการแกไขปญหาการรักษาแรงดันและ
อุณหภูมิภายในตูนึ่งอาหารดังภาพท่ี 4.12 โดยจากการวิเคราะหหาสาเหตุพบวา เคร่ืองจักรและ
อุปกรณท่ีเกี่ยวของกับไอน้ํามีดวยกัน 3 สวนคือ หมอตมไอน้ํา ทอทางจายไอน้ํา และเครื่องจักรที่ใช
ไอน้ํา ซึ่งทําใหไดขอสรุปท่ีเปนแนวทางในการปรับปรุงเครื่องจักรหรือเคร่ืองนึ่งอาหาร เนื่องจาก
หมอตมไอน้ํามีประสิทธิภาพในการจายไอน้ําท่ีเพียงพอเพียงแคมีการตรวจสอบสภาพตามแผนซอม
บํารุงใหมีสภาพพรอมใชงานและมีการประสานงานท่ีดีกับฝายผลิตจะสามารถรักษาระดับแรงดัน
ไอน้ําเขาสูกระบวนการผลิตไดอยางสมํ่าเสมอ  และประเด็นอุปกรณการควบคุมเวลาในการนึ่ง
อาหารพบวาอุปกรณตางๆไดรับการตรวจสอบอยางสมํ่าเสมอโดยผูควบคุมการผลิตและชางซอม
บํารุงตามแผน แตจากการวิเคราะหพบวาอุปกรณในการปลอยอาหารนั้นไมสามารถรักษาแรงดันไอ
น้ําและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารไดสมํ่าเสมอ ดังนั้นประเด็นดังกลาวจึงนํามาแกไขเพ่ือทําใหเครื่อง
นึ่งอาหารมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

 
 

 
 

 
 

 
 
 
 

                                               ภาพท่ี 4.12 ตูนึ่งอาหาร 
 

หลังจากท่ีวัตถุดิบผานการขึ้นรูปเปนเม็ดอาหารจากเครื่องอัดเม็ดแลวจากนั้นจะเขา
สูกระบวนการในการนึ่งอาหารใหสุกภายในตูนึ่งซึ่งจําเปนตองใชไอน้ําท่ีแรงดันประมาณ 3-4 บาร
ในการใหความรอนท่ี 100 – 110 °C  จากการเก็บขอมูลการสูญเสียอุณหภูมิท่ีออกจากตูนึ่งพบวา 
เม่ือมีการปลอยอาหารออกจากตูนึ่งเพ่ือสงไปยังกระบวนการอบแหง จะมีความรอนสวนหนึ่ง
สูญเสียไปดวยทําใหระดับอุณหภูมิของตูนึ่งไมคงท่ีดังภาพที ่4.13 โดยอุณหภูมิท่ีสูญเสียของตูนึ่งใน
ขณะที่ไมทําการปลอยอาหารจะอยูท่ีประมาณ 43 °C และเม่ือทําการปลอยอาหารจะเกิดการสูญเสีย
ความรอนท่ีอุณหภูมิ 53 °C  จากสภาวะท่ีไมคงท่ีในการรักษาระดับแรงดันไอน้ําและอุณหภูมิความ
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รอนภายในตูนึ่งอาหารสงผลใหอาหารท่ีอยูภายในตูไดรับความรอนท่ีไมสมํ่าเสมอและคงท่ีทําให
อาหารสุกไดไมท่ัวถึงและอุณหภูมิที่ทําการควบคุมไวไมไดตามมาตรฐานท่ีกําหนดเพราะความรอน
ไดรั่วไหลไปขณะทําการปลอยอาหารซึ่งสงผลตอการควบคุมคุณภาพของอาหารใหไดตาม
มาตรฐาน  

       
 
 
 
 
 
 
 

 

  ภาพท่ี 4.13 การสูญเสียความรอนของตูนึ่งอาหาร 
 

ซึ่งจากการตรวจสอบการทํางานของอุปกรณเคร่ืองจักรท่ีทําการปลอยอาหารหรือ
ท่ีเรียกวา Flap Gate (ลิ้นปลอยอาหารแบบเปด ปด) ดังภาพที่ 4.14 พบวาไมสามารถปองกันการ
ร่ัวไหลของแรงดันไอน้ําและอุณหภูมิภายในตูนึ่งอาหารได เนื่องจากลักษณะการเปด ปดของลิ้น
ปลอยอาหารจะเปนแบบเปดและปดสุด ทําใหจังหวะเปดลิ้นปลอยอาหารจะมีการสูญเสียแรงดันไอ
น้ําและอุณหภูมิตามไปดวย 

 
 
  
 
 

 
                                                   

    ภาพที ่4.14 ลิ้นปลอยอาหารแบบเดิม 
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4.3.2   การแกไขปรับปรุง 
ดังนั้นเมื่อทราบสาเหตุของการสูญเสียแรงดันไอน้ําและอุณหภูมิความรอนในการ

นึ่งอาหาร จึงทําการปรับปรุงลักษณะของลิ้นปลอยอาหารแบบใหมใหมีลักษณะแบบ Air Lock (ลิ้น
ปลอยอาหารแบบหมุนปองกันอากาศรั่วไหล) เพ่ือชวยในการเก็บกักแรงดันไอน้ําและอุณหภูมิ
ไมใหสูญเสียไปเม่ือมีการปลอยอาหารออกจากตูนึ่งอาหารดังภาพท่ี 4.15 (ภาคผนวก ก) 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
                                
                                          ภาพท่ี 4.15 ปลอยอาหารแบบใหม 
  

4.3.3   ผลการปรับปรุง 
  จากการปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารแบบใหมทําใหสามารถรักษาระดับแรงดันไอน้ํา

และอุณหภูมิภายในตูนึ่งอาหารไมใหสูญเสียออกไปภายนอกขณะทําการปดลิ้นและเปดลิ้นปลอย
อาหารโดยทําการวัดอุณหภูมิหลังตูนึ่งอาหาร ดังภาพท่ี 4.16 

 
                                       ภาพท่ี 4.16 วัดอุณหภูมิทางออกของตูนึ่งหลังปรับปรุง 

 
  จากการเก็บขอมูลการสูญเสียอุณหภูมิท่ีออกจากตูนึ่งพบวา สามารถรักษาระดับ

อุณหภูมิอยูท่ีประมาณ 43 °C ในขณะท่ีเปดหรือปดลิ้นปลอยอาหารทําใหภายในตูนึ่งอาหารสามารถ
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รักษาระดับแรงดันไอน้ําและอุณหภูมิภายในตูเพ่ือใชในการนึ่งอาหารใหสุกโดยไมสูญเสียไปใน
ระหวางการปลอยอาหารออกจากตูนึ่งอาหารสงผลตอคุณภาพ ทําใหเคร่ืองจักรท่ีทําการปรับปรุงมี
ประสิทธิภาพสูงขึ้นและสามารถเพ่ิมผลผลิตโดยสามารถผลิตอาหารใหมีคุณภาพผานเกณฑ
มาตรฐานตางๆโดยทําการเปรียบเทียบอัตราของเสียท่ีเกิดในเรื่องคุณภาพของคาความคงตัวในน้ําดัง
ตารางท่ี 4.12  หรือคุณภาพในเรื่อง สีเม็ดอาหารและคาปนเปอน ท้ังกอนและหลังทําการปรับปรุง 
และในการหาจํานวนตัวอยางเพ่ือทดสอบสมมติฐานหาความแตกตางของคุณภาพเม็ดอาหารใน
เร่ืองคาความคงตัวในน้ํา สีเม็ดอาหารและคาปนเปอนจะใชวิธีเดียวกับการหาจํานวนตัวอยางในการ
ทดสอบสมมติฐานการปรับปรุงการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเคร่ืองผสม ซึ่งจะใชจํานวน
ตัวอยางจํานวน 12 ตัวอยางเพื่อทดสอบหาคาความแตกตาง 
 
ตารางท่ี 4.12 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุง 
 

อัตราของเสีย คาความคงตัวในน้ํา (หนวย :%) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง วันท่ีเก็บผล หลังปรับปรุง 
16/11/2553 0.13 21/12/2553 0.11 

 0.20  0.17 
 0.00  0.00 
 0.10  0.05 

17/11/2553 0.10 22/12/2553 0.05 
 0.11  0.11 
 0.10  0.08 
 0.15  0.10 

18/11/2553 0.20 23/12/2553 0.10 
 0.10  0.08 
 0.10  0.07 
 0.20  0.05 

เฉลี่ย 0.12 เฉล่ีย 0.08 
SD 0.06 SD 0.04 
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จากตารางท่ี 4.12 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ํากอน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสียหลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดย
เฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.12 % และหลังปรับปรุงมีคา 0.08 % ซึ่งสามารถลดของเสียได จากนั้นทํา
การทดสอบหาความแตกตางผลจากการปรับปรุง 
สมมติฐานท่ี 7 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารตูนึ่งเพ่ือให
สามารถรักษาแรงดันและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารมีความแตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ

เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกัน
อยางมีนัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.12 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.08 % แสดงวามีอัตราของเสียที่ลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.06 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.04 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงโดยเปลี่ยนลิ้นปลอยอาหารแบบเกาท่ียังมีปญหาการรั่วไหล
ของแรงดันและอุณหภูมิภายในตูนึ่งโดยการติดต้ังลิ้นปลอยอาหารแบบใหมท่ีเปนลักษณะการหมุน
ปลอยอาหารเพ่ือปองกันการรั่วไหลของแรงดันและอุณหภูมิภายในตูนึ่งมาใชแทน สงผลให
สามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ําได ดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.12 และ
นอกจากสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ํา จากการปรับปรุงยังสามารถลดการ
เกิดของเสียในเรื่องสีเม็ดอาหารท่ีไมไดมาตรฐานดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.13 ซึ่งคาท่ีไดจะแสดง
ในรูปอัตราการเกิดของเสียโดยคาเฉลี่ยหลังปรับปรุงมีคาลดลงจากกอนปรับปรุง ซึ่งแสดงใหเห็นวา
การปรับปรุงลิ้นปลอยอาหาร สงผลตอปริมาณการเกิดของเสียในเรื่องสีเม็ดอาหารไมผานมาตรฐาน 
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ตารางท่ี 4.13 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากตารางที่ 4.13 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเร่ืองสีเม็ดอาหารโดยกอน

ปรับปรุงทําการเก็บคาเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 และเก็บผลหลังปรับปรุง
เปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 เชนเดียวกัน ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสีย
หลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.029 % และหลังปรับปรุงมีคา 
0.003 % ซึ่งถือวาการปรับปรุงดังกลาวสามารถลดของเสียได   จากนั้นทําการพิสูจนผลการปรับปรุง
ท่ีไดวามีความแตกตางกันหรือไม 

 
 
 
 
 

 

อัตราของเสีย สีเม็ดอาหาร (หนวย :%) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง วันท่ีเก็บผล หลังปรับปรุง 
16/11/2553 0.10 21/12/2553 0.00 

 0.00  0.00 
 0.05  0.01 
 0.00  0.00 

17/11/2553 0.10 22/12/2553 0.01 
 0.01  0.00 
 0.06  0.00 
 0.03  0.01 

18/11/2553 0.00 23/12/2553 0.00 
 0.00  0.00 
 0.00  0.00 
 0.00  0.00 

เฉลี่ย 0.029 เฉล่ีย 0.003 
SD 0.04 SD 0.005 
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สมมติฐานท่ี 8 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารตูนึ่งเพ่ือใหสามารถ
รักษาแรงดันและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารมีความแตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ

เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14  คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกันอยางมี
นัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 
0.029 % และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.003 % แสดงวามีอัตราของ
เสียท่ีลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.04 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.005 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงโดยเปลี่ยนลิ้นปลอยอาหารแบบเกาท่ียังมีปญหาการรั่วไหล
ของแรงดันและอุณหภูมิภายในตูนึ่งโดยการติดต้ังลิ้นปลอยอาหารแบบใหมท่ีเปนลักษณะการหมุน
ปลอยอาหารเพ่ือปองกันการรั่วไหลของแรงดันและอุณหภูมิภายในตูนึ่งมาใชแทน สงผลให
สามารถลดการเกิดของเสีย ในเร่ืองคาความคงตัวในน้ําได ดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.12 รวมท้ังยัง
สามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องสีเม็ดอาหารท่ีไมไดมาตรฐานดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.13 ซึ่ง
นอกจากสามารถลดการเกิดของเสียไดดังท่ีกลาวมา ในการปรับปรุงยังสามารถลดของเสียท่ีเกิดขึ้น
ในเร่ืองคาปนเปอนโดยแสดงในตารางที่ 4.14 ซึ่งคาที่ไดจะแสดงในรูปอัตราการเกิดของเสียโดย
คาเฉลี่ยหลังปรับปรุงมีคาลดลงจากกอนปรับปรุง ซึ่งแสดงใหเห็นวาการปรับปรุงลิ้นปลอยอาหาร 
สงผลตอปริมาณการเกิดของเสีย 
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ตารางท่ี  4.14 อัตราของเสียคาปนเปอนกอนและหลังปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากตารางที่ 4.14 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเรื่องคาปนเปอนโดยกอน

ปรับปรุงทําการเก็บคาเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 และเก็บผลหลังปรับปรุง
เปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 เชนเดียวกัน ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสีย
หลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.14 % และหลังปรับปรุงมีคา 
0.07 % ซึ่งถือวาการปรับปรุงดังกลาวสามารถลดของเสียได   จากนั้นทําการพิสูจนผลการปรับปรุง
ท่ีไดวามีความแตกตางกันหรือไม 

 
 
 
 

 
 

อัตราของเสีย คาปนเปอน (หนวย :%) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง วันท่ีเก็บผล หลังปรับปรุง 
16/11/2553 0.13 21/12/2553 0.08 

 0.19  0.11 
 0.11  0.00 
 0.10  0.07 

17/11/2553 0.10 22/12/2553 0.00 
 0.09  0.10 
 0.12  0.02 
 0.15  0.10 

18/11/2553 0.21 23/12/2553 0.12 
 0.15  0.07 
 0.10  0.07 
 0.23  0.13 

เฉลี่ย 0.14 เฉล่ีย 0.07 
SD 0.05 SD 0.04 
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สมมติฐานท่ี 9 อัตราของเสียคาปนเปอนกอนและหลังปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารตูนึ่งเพ่ือใหสามารถ
รักษาแรงดันและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารมีความแตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ

เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียคาปนเปอนกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกันอยางมี
นัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.14 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.07 % แสดงวามีอัตราของเสียที่ลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.05 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.04 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงการติดต้ังลิ้นปลอยอาหารแบบใหมท่ีเปนลักษณะการหมุน
ปลอยอาหารเพ่ือปองกันการรั่วไหลของแรงดันและอุณหภูมิภายในตูนึ่งมาใชแทน สรุปไดวา สงผล
ใหสามารถลดการเกิดของเสียในเร่ืองคาความคงตัวในน้ําได  และสามารถลดการเกิดของเสียใน
เร่ืองสีเม็ดอาหารไมไดมาตรฐาน รวมท้ังยังสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องคาปนเปอน จึงทําให
ผลผลิตโดยรวมของทางโรงงานเพ่ิมขึ้นได 
 

4.3.4   การกําหนดมาตรการควบคุม 
จากการปรับปรุงอุปกรณท่ีทําการปลอยอาหารของตูนึ่งทําใหความรอนภายในตู

ไมสูญเสียไปสงผลใหอาหารสุกท่ัวถึงกันและมีความสมํ่าเสมอทําใหคุณภาพในการผลิตทําไดตาม
มาตรฐาน ซึ่งทําใหทราบในเร่ืองแรงดันไอน้ําสงผลกระทบอยางไรกับคุณภาพของอาหาร  ดังนั้น
ทางฝายวิศวกรรมจึงไดทําการขึ้นทะเบียนรายการอุปกรณเครื่องจักรที่ไดทําการติดต้ังเขาไปใหม
พรอมท้ังออกแผนซอมบํารุงรักษาใหอุปกรณสามารถใชงานไดตามปกติพรอมท้ังกําหนดมาตรฐาน
ในการปฏิบัติงานใหกับหนวยงานผลิตใหเขาใจการทํางานของอุปกรณและสามารถตรวจสอบ
อุปกรณเบ้ืองตนประจําทุกวันถาหากมีอาการขัดของกับอุปกรณใหทําการแจงซอมท่ีฝายวิศวกรรม
เพ่ือทําการซอมบํารุงแกไขใหเปนปกติเพ่ือใหระบบเดินไดอยางสมบูรณ (ภาคผนวก ค) 
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 4.4   สรุปเปรียบเทียบผลการแกไขปญหาและอภิปรายผล 
 

หลังจากท่ีไดดําเนินการแกไขปญหาและปรับปรุงตามแนวทางท่ีกําหนด 
สงผลใหปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้นลดลง โดยอาหารท่ีไมผานคุณภาพมีปริมาณท่ีนอยลง ไมวาจะเปน 
ความคงตัวในน้ํา คาปนเปอน สีเม็ดอาหาร ซึ่งถือเปนสาเหตุหลักท่ีทําใหมีคาปริมาณของเสียที่
มีอันดับสูงของกระบวนการผลิต โดยทําการปรับปรุงเครื่องจักรตามชวงเวลาดังที่แสดงใน
ภาพท่ี 4.17 เพ่ือใหเห็นภาพรวมของการปรับปรุงท่ีสงผลใหอัตราของเสียลดลงตามลําดับ 
 

 
ภาพที่ 4.17 ชวงเวลาที่ทําการปรับปรุงเครื่องจักร 

 
จากภาพท่ี 4.17ในการแกปญหา การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเคร่ืองผสม

ไมไดมาตรฐานทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุงชวงเดือนมกราคม 2553 ถึง มิถุนายน 2553  ทําการ
ปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณชวงเดือน กรกฎาคม 2553 และเก็บผลการแกไขในชวงเดือน 
สิงหาคม 2553 ถึง กุมภาพันธ 2554  ระบบทอทางดึงความชื้น ทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุงชวง
เดือนมกราคม 2553 ถึง ตุลาคม 2553 ทําการปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณชวงเดือน ตุลาคม 2553 
และทําการเก็บผลการแกไขชวงเดือนพฤศจิกายน 2553 ถึง กุมภาพันธ 2554  แรงดันไอน้ําในการนึ่ง
อาหารไมสมํ่าเสมอ ทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุงชวงเดือนมกราคม 2553 ถึง พฤศจิกายน 2553 
ทําการปรับปรุงเคร่ืองจักรและอุปกรณชวงปลายเดือน พฤศจิกายนถึงเดือนธันวาคม 2553 และทํา
การเก็บผลการแกไขชวงเดือนธันวาคม 2553 ถึง กุมภาพันธ 2554   โดยการปรับปรุงกระบวนการ

การคลุกเคลาสัดสวน
วัตถุดิบโดยเคร่ืองผสม ทอดึงความช้ืน 

แรงดันไอน้ําใน
การนึ่งอาหาร 

2553 2554 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
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ทํางานของเครื่องจักรท้ัง 3 เรื่องท่ีทําการปรับปรุงซึ่งจากการแกไขปญหาดังกลาวทําใหสามารถลด
การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตทําใหคุณภาพในดานตางๆดีขึ้นซึ่งสงผลใหอัตราของเสียมี
แนวโนมลดลงตามการปรับปรุงเปนลําดับ  

จะเห็นไดวาแนวโนมอัตราของเสียมีคาลดลงตามลําดับตามการแกไขปญหา
ท้ัง 3 เรื่อง คือ การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน ทอดึงความชื้นทําได
นอย และแรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไมสมํ่าเสมอ  ที่ไดทําการวิเคราะหจากตารางที่ 3.3 
และตารางท่ี 3.5 และเม่ือไดมาดูขอมูลอัตราของเสียท่ีเกิดขึ้นในแตละเดือนจะเห็นวาลักษณะอาหาร
ท่ีไมผานเกณฑมาตรฐานแตละตัวคือ คาความคงตัวในน้ํา การปนเปอน สีเม็ดอาหาร  มีคาลดลง
ตามลําดับเชนเดียวกัน  

 

ตารางท่ี 4.15 อัตราของเสียป 2553 ถึงเดือน กุมภาพันธ 2554 (หนวย : %) 
 

เดือน ลักษณะอาหารท่ีไมผานเกณฑมาตรฐาน 
ความคงตัวในน้ํา ปนเปอน สีเม็ดอาหาร 

มกราคม 19.3 17.2 24.8 
กุมภาพันธ 41.0 16.0 12.2 
มีนาคม 42.0 37.4 11.1 
เมษายน 29.3 25.8 11.7 
พฤษภาคม 30.4 20.9 13.9 
มิถุนายน 39.9 28.2 13.3 
กรกฎาคม 55.3 18.5 11.2 
สิงหาคม 25.5 27.7 10.3 
กันยายน 19.2 20.5 15.7 
ตุลาคม 41.3 20.6 0.0 

พฤศจิกายน 18.1 18.9 17.2 
ธันวาคม 20.9 14.3 15.7 

มกราคม 2554 14.2 11.5 0.0 
กุมภาพันธ 2554 16.3 9.1 11.9 

เฉลี่ย 29.5 20.5 12.1 
 



 79

 จากตารางที่ 4.15 เปนการวิเคราะหในรูปอัตราของเสียที่เทียบกับยอดการ
ผลิต ในแตละเดือนซึ่งจากตารางจะเห็นไดวาลักษณะอาหารท่ีไมผานเกณฑตางๆคือ  คาความ
คงตัวในน้ํา การปนเปอน สีเม็ดอาหาร มีอัตราการเกิดของเสียท่ีลดลงหลังจากการที่ไดทําการ
ปรับปรุงซึ่งทําใหผลผลิตโดยรวมมีคาสูงขึ้น และเม่ือดูขอมูลในภาพรวมของโรงงานพบวา
อัตราของเสียหลังจากท่ีไดทําการปรับปรุงมีคาลดลงดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.16 

 
ตารางท่ี 4.16 ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต ป 2553 ถึงเดือน กุมภาพันธ 2554 
 

เดือน 
เขาสูกระบวนการ
ผลิต (ก)    (ตัน) 

ผลผลิต (ข)      
  (ตัน) 

ของเสีย   
(ตัน) 

อัตราของเสีย 
(%) 

มกราคม 7,205 6,302 904 12.54 
กุมภาพันธ 8,992 8,067 925 10.29 
มีนาคม 11,680 10,221 1,459 12.49 
เมษายน 14,160 12,582 1,578 11.15 
พฤษภาคม 7,146 6,481 665 9.31 
มิถุนายน 10,829 9,771 1,058 9.77 
กรกฎาคม 13,973 12,660 1,313 9.39 
สิงหาคม 16,797 15,575 1,222 7.27 
กันยายน 20,565 18,475 2,089 10.16 
ตุลาคม 17,371 15,979 1,392 8.01 

พฤศจิกายน 10,690 9,975 715 6.69 
ธันวาคม 9,826 8,954 871 8.87 

มกราคม 2554 5,858 5,423 435 7.42 
กุมภาพันธ 2554 7,662 7,098 564 7.36 

 หมายเหต ุของเสีย   =   (ก) – (ข) 
                            อัตราของเสีย = [ของเสีย / (ก)] x 100 
 

จากตาราง ที ่ 4.16 แสดงใหเห็นถึงขอมูลปริมาณของเสียที ่เก ิดขึ ้นใน
กระบวนการผลิตโดยจะมีค าอัตราของเสียที ่ลดลงตามลําดับ  โดยในงานวิจัยนี ้ไดตั ้ง
วัตถุประสงคเพ่ือลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุงใหเหลือไมเกิน 8 % และจาก
ขอมูลในตาราง ไดแสดงใหเห็นถึงอัตราของเสีย ซึ่ง 3 เดือนหลังท่ีไดทําการวิจัยพบวาอัตรา
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ของเสียมีคา เฉลี่ยอยูท่ี 7.88 % และในเดือน มกราคม 2554   มีอัตราของเสีย  7.42% สวนใน
เดือน กุมภาพันธ 2554 มีอัตราของเสีย 7.36 % 

จากการท่ีสามารถลดการเกิดของเสียไดทําใหไมตองนําผลผลิตที่ไมผานเกณฑ
มาตรฐานกลับเขาสูการผลิตใหมลดขั้นตอนของกระบวนการผลิตทําใหไมเกิดการสูญเสียเวลาท่ี
ตองเกิดการผลิตซ้ํารวมท้ังยังสามารถลดการใชพลังงานและคาใชจายจากการผลิตซึ่งจากการลงทุน
ปรับปรุงเคร่ืองจักรสามารถเพ่ิมผลผลิตและลดของเสียและคืนทุนไดดังนี้  

 
4.5   การลงทุนและผลตอบแทน 
 
จากการศึกษางานวิจัยและไดทําการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือลดการเกิดของเสีย

จะตองมีการลงทุนในเร่ืองคาใชจาย ซึ่งทั้ง 3 เร่ืองที่ไดรับการปรับปรุงจะมีการออกแบบอุปกรณ
และรูปแบบในการติดตั้งซึ่งจะมีคาใชจายท่ีแตกตางกันออกไป โดยเม่ือมีการลงทุนปรับปรุง
เครื่องจักรแลว ยอมจะตองคํานึงถึงผลตอบแทนท่ีไดรับจากการนํามาปรับปรุง ซึ่งมีรายละเอียดการ
ลงทุนและผลตอบแทนท่ีไดรับ ดังนี้ 

 
4.5.1 การลงทุน 
ในสวนของการลงทุนไดทําการปรับปรุงอุปกรณตางๆของเคร่ืองจักรใน 3 เรื่อง 

คือ ระบบฉีดของเหลวในเครื่องผสม ระบบทอทางดึงความชื้น การรักษาแรงดันและอุณหภูมิภายใน
ตูนึ่งอาหาร ซึ่งมีคาใชจายท่ีแตกตางกันไปดังนี้ 

1   การปรับปรุงการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเคร่ืองผสม   ปรับปรุงระบบการ
ฉีดของเหลวในเคร่ืองผสมเพ่ือชวยใหวัตถุดิบมีการคลุกเคลาใหเปนเนื้อเดียวกันมากขึ้นและลดการ
จับตัวเปนกอนจะมีการลงทุนและการดําเนินงาน ประกอบไปดวยอุปกรณในการติดต้ัง ดังนี้ 

1.1 ปมน้ํา ทอ ขอตอ วาลว หัวฉีด และอุปกรณตางๆ 
         ระบบควบคุมการทํางาน    95,000 บาท      
1.2 คาแรงในการติดต้ัง (ติดต้ังเอง)    ไมมี 
 รวม      95,000 บาท      
2   การปรับปรุงระบบทอทางดึงความช้ืน ปรับปรุงเพ่ือลดผลกระทบตอการบําบัด

กลิ่นจะตองมีการติดต้ังอุปกรณลดอุณหภูมิลมรอนระหวางเครื่องอบแหงและระบบบําบัดกลิ่นเพ่ือ
ชวยใหสามารถเดินระบบท่ีอุณหภูมิท่ีสูงขึ้นเพ่ือดึงความชื้นจากเม็ดอาหารจะมีการลงทุนและการ
ดําเนินงาน ประกอบไปดวยอุปกรณในการติดตั้ง ดังนี้ 
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2.1 ตัวถังลดอุณหภูมิลมรอน    55,000 บาท 
2.2 ชุดสเปรยน้ํา      25,000 บาท 
2.3 คาแรงในการติดต้ัง (ติดต้ังเอง)    ไมมี 

   รวม      80,000 บาท      
3   การปรับปรุงแรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหาร   ปรับปรุงอุปกรณท่ีใชสําหรับปลอย

อาหารใตเครื่องนึ่งเพ่ือปองกันไมใหแรงดันไอน้ําและความรอนสูญเสียไปในขณะท่ีทําการปลอย
อาหารโดยทําการติดต้ังใหมีลักษณะแบบ Air Lock (ลิ้นปลอยอาหารแบบหมุนปองกันอากาศ
ร่ัวไหล) จะมีการลงทุนและการดําเนินงาน ประกอบไปดวยอุปกรณในการติดต้ัง ดังนี้ 

3.1 ลิ้นปลอยอาหารแบบหมุนปองกันอากาศร่ัวไหล 85,000 บาท 
3.2 คาแรงในการติดต้ัง (ติดตั้งเอง)    ไมมี 
 รวม      85,000 บาท      
 รวมท้ัง 3 โครงการท่ีทําการปรับปรุง           260,000 บาท 
 

4.5.2 ผลตอบแทนจากการวิเคราะหความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
 

ในการหาจุดคุมทุนหรือผลตอบแทนเนื่องจากเปนขอมูลของทางโรงงาน ดังนั้นจะ
นํามาเฉพาะในสวนของกระบวนการผลิตท่ีไดทําการวิจัยเทานั้นโดยเปนตนทุนคาใชจายในเรื่อง คา
น้ํา คาไฟฟา คาแรงงาน และอื่นๆท่ีเกี่ยวของ ซึ่งตนทุนคาใชจายของวัตถุดิบจะไมนํามาคิดเนื่องจาก
สามารถนําของเสียที่เกิดขึ้นกลับไปผลิตซ้ําใหมได และในสวนของกําลังการผลิตในแตละเดือนท่ีมี
ไมเทากัน จึงขอใชยอดการผลิตเฉลี่ยกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมาคิด  

กอนปรับปรุงจะมีการเกิดของเสียประมาณ 10.71 % โดยคิดจากกอนปรับปรุงชวง
เดือน มกราคม 2553 ถึง กรกฎาคม 2553 และใชคาเฉลี่ยในการผลิตอาหารในแตละเดือนอยูท่ี 
10,569 ตันตอเดือน ฉะนั้นจะเกิดของเสียเทากับ 

10.71 % * 10,569 =    1,132 ตันตอเดือน 
กอนปรับปรุงจะมีคาใชจายในกระบวนการผลิตประมาณ 1,500 บาทตอตัน ทําให

มีคาใชจายสูญเสียเทากับ    1,132 * 1,500   =    1,698,000 บาทตอเดือน 
หลังปรับปรุงจะมีการเกิดของเสียประมาณ   7.88 %โดยคิดจากการปรับปรุงชวง

เดือน ธันวาคม 2553 ถึง กุมภาพันธ 2554 และใชคาเฉลี่ยในการผลิตอาหารในแตละเดือนอยูท่ี 
9,782 ตันตอเดือน ฉะนั้นจะเกิดของเสียเทากับ 

7.88 % * 9,782   =      771 ตันตอเดือน    
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หลังปรับปรงุจะมีคาใชจายในกระบวนการผลิตประมาณ 1,480 บาทตอตัน ทําให
มีคาใชจายสูญเสียเทากับ    771 * 1,480    =    1,141,080 บาทตอเดือน 

ลดการเกิดของเสียจากการผลิต  =      361 ตันตอเดือน    
ประหยัดได    =      556,920 บาทตอเดือน 

จากสูตร Pay Back Period (ระยะเวลาคืนทุน)       =    ตนทุน 
                         กําไร 
                         Pay Back Period              =    260,000 บาท   
                          556,920 บาท/เดือน 

                                      =     0.47      เดือน 
คุมทุน 0.47 เดือน หรือประมาณ ครึ่งเดือนจึงสามารถคืนทุนได      
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บทที่ 5 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
  
  ในการศึกษาเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุง ผูวิจัยไดศึกษาเพ่ือลด
ของเสียในกระบวนการผลิตตั้งแตวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ด จนถึง
กระบวนการบรรจุ เพ่ือพิจารณาวิเคราะหสาเหตุของการเกิดของเสีย การกําหนดเปาหมายการ
วิจัย การวางแผนในการทํางาน คนหาสาเหตุของการเกิดของเสีย พิจารณาวิธีการแกไขปรับปรุง 
ตรวจสอบผลที่ไดรับ กําหนดมาตรการควบคุม โดยใชเทคนิค QC Story และในสวนของการเก็บ
รวบรวมขอมูลจํานวนของเสียโดยใชแผนภูมิพาเรโต และการวิเคราะหเพ่ือแกไขและหามาตรการ
ในการปองกันและหาสาเหตุการเกิดของเสียดวยเทคนิค Why - Why Analysis ทําใหทราบวา
ปญหาหลักมาจากเคร่ืองจักรท่ียังไมสามารถรองรับกระบวนการผลิตไดในบางสวน สําหรับการ
แกปญหาระยะยาวเพ่ือใหผลผลิตมีคุณภาพ จะตองมีการตรวจสอบการทํางานของเคร่ืองจักรและ
มีการซอมบํารุงใหเคร่ืองจักรมีความพรอมสําหรับการผลิต เพ่ือขจัดความผิดพลาดท่ีจะทําใหเกิด
ของเสียในกระบวนการผลิตสงผลตอผลผลิตโดยรวมของบริษัท 
  จากการศึกษากระบวนการผลิตพบวาในแตละเดือนจะมีของเสียเกิดขึ้นจาก
สาเหตุตางๆทําใหตองมีตนทุนการผลิตท่ีสูงขึ้น ซึ่งจากการการวิเคราะหโดยการใชหลักการ QC 
Story โดยเขาไปศึกษากระบวนการผลิตและไดทําการคัดเลือกสาเหตุของการเกิดของเสียโดย
คํานึงถึงปจจัยตางๆทําใหเกิดการปรับปรุงเครื่องจักรดังนี้ 
  1.การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเคร่ืองผสมไมไดมาตรฐาน ถาไดรับการ
ปรับปรุงจะสามารถแกไขปญหา ความคงตัวในน้ํา สีเม็ดอาหาร โดยทําการปรับปรุงลักษณะการฉีด
ของเหลวใหมใหมีแรงดันในการฉีดและเพ่ิมความเปนฝอยละอองมากขึ้นเพ่ือชวยใหของเหลว
คลุกเคลาเขากับวัตถุดิบแหงใหเปนเนื้อเดียวกัน  

2. ระบบทอทางดึงความชื้นทําไดนอย ถาไดรับการปรับปรุงจะสามารถแกไข
ปญหา ความคงตัวในน้ํา การปนเปอน สีเม็ดอาหาร โดยทําการลดอุณหภูมิลมรอนดวยการออกแบบ
อุปกรณในการท่ีจะมาชวยลดอุณหภูมิลมรอนกอนเขาสูระบบบําบัดกลิ่นทําใหสามารถปรับเพิ่ม
อุณหภูมิในการทําลมแหงไดมากขึ้นและสามารถดึงความชื้นของอาหารไดมากตามไปดวย 

3. แรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไมสม่ําเสมอ ถาไดรับการปรับปรุงจะสามารถ
แกไขปญหา ความคงตัวในน้ํา การปนเปอน สีเม็ดอาหาร โดยทําการปรับปรุงลักษณะของลิ้นปลอย
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อาหารแบบใหมใหมีลักษณะแบบ Air Lock (ลิ้นปลอยอาหารแบบหมุนปองกันอากาศรั่วไหล) เพ่ือ
ชวยในการเก็บกักแรงดันและอุณหภูมิไมใหสูญเสียไปเม่ือมีการปลอยอาหารออกจากตูนึง่อาหาร 

ซึ่งจากการปรับปรุงเครื่องจักรในกระบวนการผลิตท้ัง 3 สวนทําใหสามารถลดการ
เกิดของเสียท้ัง 3 เร่ืองที่ไดทําการวิเคราะหวามีปริมาณการเกิดมากท่ีสุดคือ คาความคงตัวในน้ํา การ
ปนเปอน สีเม็ดอาหาร ลดลงตามลําดับจนทําใหผลผลิตโดยรวมของโรงงานเพิ่มขึ้น ซึ่งกอนการ
ปรับปรุงจะมีอัตราของเสียเกิดขึ้นเฉลี่ยในชวงเดือน มกราคม 2553 ถึง กรกฎาคม 2553 ประมาณ 
10.71 % และหลังจากการปรับปรุงต้ังแตเดือน สิงหาคม 2553 จนถึงเดือนธันวาคม 2553 และทําการ
เก็บผลการปรับปรุงทําใหอัตราของเสียลดลงซึ่ง 3เดือนหลังท่ีไดทําการวิจัยพบวาอัตราของเสียมี
คาเฉลี ่ยอยู ที่ 7.88 % และในเดือนมกราคม 2554 มีอัตราของเสีย 7.42% สวนในเดือน 
กุมภาพันธ 2554 มีอัตราของเสีย 7.36 % ซึ่งจะเห็นไดวาสามารถลดอัตราการเกิดของเสียได
ตามลําดับและไมเกินคาจากการตั้งวัตถุประสงคไวไมเกิน 8 % 
 
5.2 ขอเสนอแนะ 
   

5.2.1 ขอเสนอแนะสําหรับผูนําผลวิจัยไปใช 
จากการทําวิจัยในโรงงานตัวอยาง เพื่อลดของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

อาหารกุง ไดดําเนินการวิจัยกระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ด จนถึงกระบวนการบรรจุ ผลที่ได 
คือ สามารถลดของเสียลงไดไมเกิน8% ดังนั้นเพ่ือใหการดําเนินกิจกรรมตางๆ ท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตสามารถนําไปประยุกตใชเพ่ือปรับปรุงแกไขใหดียิ่งขึ้น ผูวิจัยไดเสนอแนะ
แนวทางในการปฏิบัติมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1.การวิจัยในคร้ังนี้เปนขอมูลเฉพาะโรงงานผลิตอาหารกุงท่ีไดเขาไปศึกษาซึ่งอาจ
เหมือนหรือแตกตางกันกับโรงงานอื่น เชน เครื่องจักรที่ใชในการผลิตอาจจะแตกตางกันท้ังย่ีหอ 
หรือรุน การปรับแตง การติดตั้ง ทําใหประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรไมเทากัน 

2. การวิจัยในครั้งนี้เนนเฉพาะกระบวนการ ผสม อัดเม็ด ไปจนถึงกระบวนการ
บรรจุซึ่งไดใชเครื่องจักรในการผลิตแบบอัตโนมัติโดยมีพนักงานฝายผลิตเปนผูควบคุมการทํางาน
ของเครื่องจักร ดังนั้นแนวทางในการแกปญหาสาเหตุการเกิดของเสียจึงมุงเนนไปที่การแกท่ี
เครื่องจักรเปนหลัก 

3. การหาแนวทางแกไขการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตควรมีการรวมมือใน
หลายๆฝายท้ัง วิศวกรรม ผลิต ควบคุมคุณภาพ และอื่นๆ เพ่ือใหเกิดการปรับปรุงพัฒนาใหมี
ประสิทธิภาพอันเนื่องจากความคิดอันหลากหลายและควรไดรับการฝกอบรมและพัฒนาอยาง
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ตอเนื่องเพ่ือเพ่ิมทักษะในการปฏิบัติงานซึ่งประกอบดวย เทคนิคการปรับปรุงงาน เทคนิคการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง การเสนอแนะความคิดเห็น การทํากิจกรรมกลุม และเทคนิคอื่น ๆ ท่ีจําเปน
ตอการเพิ่มผลผลิตในโรงงาน 

4.ในการเลือกเครื่องจักรและอุปกรณท่ีทําการติดตั้งในโรงงานเพ่ือทําการผลิตใน
แตละอุตสาหกรรม บางคร้ังอาจจะยังไมตอบสนองความตองการของผูใชงานไดเต็มประสิทธิภาพ
เนื่องจากทางผูผลิตออกแบบเครื่องจักรใหสามารถใชงานไดท่ัวไป ซึ่งทางผูใชงานหรือทางโรงงาน
ตองมาปรับปรุงเครื่องจักรใหเหมาะกับการผลิตเพ่ือลดการเกิดของเสียท่ีอาจเกิดขึ้นไดโดยทําการ
ออกแบบเคร่ืองจักรและอุปกรณเอาไวลวงหนาหรือเลือกชนิดและรูปแบบใหเหมาะสมกับทาง
โรงงานโดยเคร่ืองจักรและอุปกรณในทองตลาดนั้นมีมากมายหลากหลายย่ีหอ  

 
5.2.2 ขอเสนอแนะสําหรับการทําวิจัยตอไป 
จากการศึกษางานวิจัยในครั้งนี้ไดทําการศึกษาและปรับปรุงอัตราของเสียให

ลดน อยลงโดยวิธ ีต างๆ  โดยทําการศ ึกษากระบวนการผล ิตตั ้งแต  กระบวนการผสม 
กระบวนการอัดเม็ด จนถึงกระบวนการบรรจุ ซึ่งทําใหสามารถลดอัตราของเสียลงไดไมเกิน 
8 % แตจากการศ ึกษางานวิจัยในครั้งนี ้พบวายังมีสาเหตุตางๆอีกหลายประการที่สงผลตอ
กระบวนการผลิตที่ทําใหเกิดของเสียที่ยังไมไดรับการแกไข ซึ่งจากแนวทางการปรับปรุงใน
ครั้งนี้สามารถลดการเกิดของเสียไดในบางสวนเทานั้น ดังนั้นทางผูวิจัยขอเสนอแนะในบาง
ประเด็นเพ่ือเปนแนวทางใหผูท่ีทําการวิจัยตอไปดังนี้ 

1. ในการวิจัยครั้งนี้เปนแกปญหาอัตราของเสียที่มีปริมาณการเกิดเปนลําดับ
ตนๆของโรงงานคือ คาความคงตัวในน้ํา คาปนเปอน สีเม็ดอาหาร ซึ่งยังไมไดศึกษาครอบคลุม
ไปถึงการเกิดของเสียในเรื่องอื่นๆ  เชน คาความชื้นไมอยูในเกณฑที่กําหนด หรือ  ขนาดเม็ด
ไมไดมาตรฐาน ท่ียังไมไดทําการวิจัย 

2. ในการเก็บขอมูลเพ่ือศึกษางานวิจัยโดยเฉพาะท่ีเกี่ยวกับการปรับปรุงเคร่ืองจักร
ตองใหแนใจวาเครื่องจักรนั้นอยูในสภาพสมบูรณพรอมใชงานท้ังกอนและหลังปรับปรุงไมเชนนั้น
ขอมูลท่ีไดอาจจะไมใชขอมูลท่ีถูกตองเนื่องจากสภาพเคร่ืองจักรท่ีแตกตางกัน 

3. การปรับปรุงแกไขรวมท้ังเก็บขอมูลตางๆท้ังกอนทําและหลังทําควรใหมี
ผูเกี่ยวของกับงานนั้นรับรูขอมูลท่ีเกิดขึ้นเพ่ือการพิจารณารวมกันท้ังผลไดผลเสียหรือสิ่งท่ีจะตามมา
ในภายหลัง 



86 
 

 
 

4. การศึกษาและการวิจัยควรใหผูบริหารขององคกรนั้นไดรับทราบการทํางาน
เพ่ือใหเกิดความรวมมือจากผูบริหารระดับสูงลงมายังผูปฏิบัติงานทําใหงานนั้นลดการเสียเวลาและ
ติดขัดในความรวมมือ 

5. ในอุตสาหกรรมการผลิตอาหารกุงความตองการของลูกคาในแตละเดือนจะมีไม
เทากันเนื่องจากพฤติกรรมการเลี้ยงกุงของเกษตรกร คือในชวงกลางปจะมียอดการผลิตสูงสุด
เนื่องจากความตองการอาหารกุงมีมากซึ่งมาจากการเจริญเติบโตเต็มวัยของกุงและในชวงตนปถึง
ปลายปความตองการอาหารกุงจะนอยเนื่องจากเปนชวงฤดูฝนยังเปนชวงเร่ิมการเลี้ยงกุง 
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รูปแบบการปรับปรุงท่ี 2 
เครื่องลดอุณหภูมิลมรอน 
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รูปแบบการปรับปรุงท่ี 3 

ล้ินปลอยอาหารแบบหมุนปองกันอากาศรั่วไหล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 93 



94 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาคผนวก  ข 

การทดสอบสมมติฐาน 
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สมมติฐานท่ี 1 คาความหยาบของวัตถุดิบท่ีไมผานตะแกรงรอนกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง
มีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิติ  t-test ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 
Two-sample T for A vs B 
    N   Mean  StDev   
A  14  32.39   3.00     
B  14  17.43   1.43      
Difference = mu (A) - mu (B) 
Estimate for difference:  14.9643 
P-Value = 0.000   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 

 
 
 
 
 
 

 

เก็บผล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 
 A 31.3 30.0 27.0 30.7 28.4 31.3 32.5 34.1 37.5 35.0 35.9 34.7 30.6 34.5 
 B 17.9 19.0 16.7 19.6 16.6 17.0 17.5 16.2 17.4 17.6 20.1 17.0 16.9 14.5 
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สมมติฐานท่ี 2 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุงระบบฉีดของเหลวมีความ
แตกตางกันหรือไม 

 
 
 
 
 

ต้ังสมมุติฐาน  
H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรบัปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 
Two-sample T for A vs B 
    N    Mean   StDev   
A  12  0.3017  0.0855     
B  12  0.1258  0.0756     
Difference = mu (A) - mu (B) 
Estimate for difference:  0.175833 
  P-Value = 0.000   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 
 

 
 
 
 
 
 

 

เก็บผล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
 A 0.33 0.20 0.43 0.20 0.35 0.40 0.31 0.30 0.30 0.20 0.20 0.40 
 B 0.15 0.20 0.00 0.20 0.18 0.20 0.12 0.00 0.10 0.10 0.06 0.20 
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สมมติฐานท่ี 3 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุงระบบฉีดของเหลวมีความแตกตาง
กันหรือไม 
 

 
 

 
 

ต้ังสมมุติฐาน  
H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 
 

ใชคาสถิต ิ t-test ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 
Two-sample T for A vs B 
    N    Mean   StDev   
A  12  0.1500  0.0856     
B  12  0.0333  0.0514     
Difference = mu (A) - mu (B) 
Estimate for difference:  0.116667 
P-Value = 0.001   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 

 
 
 
 
 
 
 

 

เก็บผล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
 A 0.30 0.20 0.03 0.17 0.20 0.00 0.10 0.10 0.10 0.22 0.20 0.18 
 B 0.00 0.04 0.10 0.16 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.04 0.06 
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สมมติฐานท่ี 4 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุงระบบเพ่ือใหสามารถเดิน
ระบบทําลมรอนไดมากขึ้นมีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
 
 
 

ต้ังสมมุติฐาน  
H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 
Two-sample T for A vs B 
    N    Mean   StDev   
A  12  0.2175  0.0734     
B  12  0.1242  0.0576     
Difference = mu (A) - mu (B) 
Estimate for difference:  0.093333 
  P-Value = 0.002   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏเิสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 

 
 
 
 
 
 
 

 

เก็บผล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
 A 0.31 0.30 0.20 0.19 0.10 0.22 0.28 0.31 0.17 0.20 0.10 0.23 
 B 0.13 0.20 0.00 0.10 0.10 0.11 0.10 0.15 0.20 0.10 0.10 0.20 



99 
 

 
 

สมมติฐานท่ี 5 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุงระบบเพ่ือใหสามารถเดินระบบทํา
ลมรอนไดมากขึ้นมีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
 
 

 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 

Two-sample T for A vs B 
      N    Mean   StDev   
A  12  0.0883  0.0610     
B  12  0.0292  0.0392    
Difference = mu (A) - mu (B) 
Estimate for difference:  0.059167 
  P-Value = 0.011   

คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง
มีความแตกตาง 
 

 
 
 
 
 
 

 

เก็บผล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
 A 0.21 0.00 0.10 0.09 0.16 0.02 0.10 0.08 0.10 0.10 0.00 0.10 
 B 0.10 0.00 0.05 0.00 0.10 0.01 0.06 0.03 0.00 0.00 0.00 0.00 
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สมมติฐานท่ี 6 อัตราของเสียคาปนเปอนกอนและหลังปรับปรุงระบบเพ่ือใหสามารถเดินระบบทํา
ลมรอนไดมากขึ้นมีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
 
 

 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test  ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 
Two-sample T for A vs B 
    N    Mean   StDev   
A  12  0.2450  0.0803     
B  12  0.1400  0.0471     
Difference = mu (A) - mu (B) 
Estimate for difference:  0.105000 
P-Value = 0.001   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 

 
 
 
 
 
 
 

 

เก็บผล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
 A 0.31 0.27 0.23 0.19 0.12 0.2 0.28 0.31 0.37 0.2 0.12 0.33 
 B 0.13 0.19 0.11 0.1 0.1 0.1 0.12 0.15 0.21 0.2 0.1 0.23 
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สมมติฐานท่ี 7 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารตูนึ่งเพ่ือให
สามารถรักษาแรงดันและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารมีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
 
 
 

ต้ังสมมุติฐาน  
H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 
Two-sample T for A vs B 
    N    Mean   StDev   
A  12  0.1242  0.0576    
B  12  0.0808  0.0425     
Difference = mu (A) - mu (B) 
Estimate for difference:  0.043333 
  P-Value = 0.049   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 

 
 
 
 
 
 
 

 

เก็บผล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
 A 0.13 0.20 0.00 0.10 0.10 0.11 0.10 0.15 0.20 0.10 0.10 0.20 
 B 0.11 0.17 0.00 0.05 0.05 0.11 0.08 0.10 0.10 0.08 0.07 0.05 
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สมมติฐานท่ี 8 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารตูนึ่งเพ่ือใหสามารถ
รักษาแรงดันและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารมีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
 
 

 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test  ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 
Two-sample T for A vs B 
    N     Mean    StDev   
A  12   0.0292   0.0392     
B  12  0.00250  0.00452    
Difference = mu (A) - mu (B) 
Estimate for difference:  0.026667 
P-Value = 0.039   

คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง
มีความแตกตาง 
 

 
 
 
 
 
 

 

เก็บผล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
 A 0.10 0.00 0.05 0.00 0.10 0.01 0.06 0.03 0.00 0.00 0.00 0.00 
 B 0.00 0.00 0.01 0.00 0.01 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 
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สมมติฐานท่ี 9 อัตราของเสียคาปนเปอนกอนและหลังปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารตูนึ่งเพ่ือใหสามารถ
รักษาแรงดันและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารมีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
 
 
 

 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 
Two-sample T for A vs B 
    N    Mean   StDev   
A  12  0.1400  0.0471     
B  12  0.0725  0.0445     
Difference = mu (A) - mu (B) 
Estimate for difference:  0.067500 
P-Value = 0.002   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เก็บผล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
 A 0.13 0.19 0.11 0.10 0.10 0.09 0.12 0.15 0.21 0.15 0.10 0.23 
 B 0.08 0.11 0.00 0.07 0.00 0.10 0.02 0.10 0.12 0.07 0.07 0.13 
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ภาคผนวก  ค 
ขั้นตอนการปฏิบัติงานและตรวจสอบระบบ 
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1.0 วัตถุประสงค           
 1.1 เพ่ือใหการเดินเครื่องจักรเปนไปอยางถูกตอง     
 1.2 เพ่ือใหการผลิตอาหารกุงไดประสิทธิภาพและคุณภาพตามท่ีตองการ  
    
  2.0 ผูรับผิดชอบ          
 2.1 ผจก.แผนกผสม         
 
  3.0 ผูปฏิบัติงาน          
 3.1 หน.หนวยผสม        
 3.2 พนักงานมิกเซอร 
 
4.0 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน  

4.1 เปดวาลวกอนเขามอเตอรปมของเหลว 
4.2 ปดวาลวกอนฉีดเขาเครื่องผสม 
4.3 นําถังพลาสติกมารองรับท่ีปลายทอ By Pass กอนเขา  Solenoid Valve  
4.4. เปดวาลว By Pass  
4.5. Manual  Motor Pumpโดยคลิกขวาท่ี  Selector  SW. แลวเลือก Manual  Batching  
4.6 คลิกขวาท่ีวาลวใตถังบรรจุของเหลวในหนาจอของ Automatic  Batching  
4.7 คลิกซายที ่ Manual Operate  
4.8 คลิกขวาท่ี  Start  (ชวงนี้ Motor Pump จะทําการไลของเหลวในทอ ) 
4.9 เม่ือของเหลวในทอหมดใหคลิกขวาท่ี Stop 
4.10 แลวออกจากระบบโดยคลิกขวาท่ี  EXIT 
4.11 คลิกเขาระบบ Auto ของ Selector SW. ของ  Batching  
4.12 ปดวาลว By Pass   
4.13 เปดวาลวกอนฉีดเขา Batching ตามปกติ  
4.14 นําของเหลวถังพลาสติกไปชั่งที่  Batching ตามท่ีสูตรกําหนด 

บริษัท………………………………………. เลขทีเ่อกสาร………. 

วิธีปฏิบัติงาน (WORK INSTRUCTION) หนาที่  …….. 
หัวขอ : การทดสอบระบบฉีดของเหลวในกระบวนการผสม 
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4.15 ทําการถอดหัวฉีดจากเครื่องแลวทดสอบการเปนฝอยละออง 
4.16 ตรวจสอบการรั่วของระบบและลงบันทึกการตรวจสอบระบบ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

บริษัท………………………………………. เลขทีเ่อกสาร………. 

วิธีปฏิบัติงาน (WORK INSTRUCTION) หนาที่  …….. 
หัวขอ : การทดสอบระบบฉีดของเหลวในกระบวนการผสม 

ผูเตรียม :   ผูอนุมัต ิ:   
ฝาย : ผลิต แกไขครั้งท่ี : เริ่มใชวันท่ี :  
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1.0 วัตถุประสงค           
 1.1 เพ่ือใหการเดินเครื่องจักรเปนไปอยางถูกตอง     
 1.2 เพ่ือใหการบําบัดมลพิษอากาศมีประสิทธิภาพ   
    
  2.0 ผูรับผิดชอบ          
 2.1 เจาหนาระบบบําบัดมลพิษ       
  
  3.0 ผูปฏิบัติงาน          
 3.1 ผูปฏิบัติงานประจําระบบปองกันมลพิษอากาศที่ไดรับอนุญาตจากกรมโรงงาน
อุตสาหกรรมหรือพนักงานท่ีไดรับมอบหมายใหเปนผูปฏิบัติงานประจําระบบปองกันมลพิษอากาศ 
ของบริษัท 
 3.2 พนักงานระบบปองกันมลพิษอากาศ 
 
4.0 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน   

4.1 ดําเนินการตรวจเช็คระบบกอนการเดินระบบใหมทุกครั้ง 
4.2 ตรวจเช็คความพรอมในการทํางานของ Humidifier ซึ่งทําหนาท่ีในการเพ่ิมความชื้นโดย
ตรวจเช็คการสเปรยของหัวฉีดใหครอบคลุมพ้ืนท่ีภายใน Humidifier  และ ตรวจเช็คตาม
รายการตรวจเช็คประจําวันที่กําหนดไว 
4.3 ตรวจเช็คการร่ัวไหลของระบบสเปรยน้ํา 
4.4 ตรวจเช็คจุดร่ัวไหลตางๆ ท้ังระบบ เพ่ือปองกันอากาศรั่วไหลโดยไมผานการบําบัด 
4.5 ปรับต้ังการสเปรยน้ําใน Humidifier และการสเปรยน้ําสําหรับตัวกรองเพ่ือรักษา
ความชื้นโดยควบคุมใหความชืน้สัมพัทธของอากาศที่บําบัดยังตัวกรองอยูท่ี 90-97% และ
ความชื้นของตัวกรองท่ี 40-60% 
4.6 ตรวจเช็คระบบการระบายอากาศออกจากอาคารบําบัดกลิ่น 
 
 

บริษัท………………………………………. เลขทีเ่อกสาร………. 

วิธีปฏิบัติงาน (WORK INSTRUCTION) หนาที่  …….. 
หัวขอ : การควบคุมการเดินระบบไบโอฟลเตอร 
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4.7 ตรวจเช็คปริมาณเชื้อจุลินทรียของตัวกรอง 2 คร้ัง / เดือน บันทึก รายงานการตรวจสอบ
ปริมาณเชื้อจุลินทรียไบโอฟลเตอร  
4.8 ตรวจเช็คและทําความสะอาดภายในอุโมงคลมอยางนอยเดือนละ 1 ครั้ง บันทึกใน
แบบฟอรม บันทึกการตรวจสอบการทํางานของระบบ Bio Filter  
4.9 บันทึกการตรวจเช็คประจําวันลงใน บันทึกในแบบฟอรม บันทึกการตรวจเช็คประจําวัน
การทํางานของระบบ Bio Filter และ การแกไข  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

บริษัท………………………………………. เลขทีเ่อกสาร………. 

วิธีปฏิบัติงาน (WORK INSTRUCTION) หนาที่  …….. 
หัวขอ : การควบคุมการเดินระบบไบโอฟลเตอร 

ผูเตรียม :   ผูอนุมัต ิ:   
ฝาย : วิศวกรรม แกไขครั้งท่ี : เริ่มใชวันท่ี :  
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1.0 วัตถุประสงค           
 1.1 เพ่ือใหการเดินเครื่องจักรเปนไปอยางถูกตอง     
 1.2 เพ่ือใหการผลิตอาหารกุงไดประสิทธิภาพและคุณภาพตามท่ีตองการ   
    
  2.0 ผูรับผิดชอบ          
 2.1 ผูจัดการแผนกระบบอัดเม็ด       
  
  3.0 ผูปฏิบัติงาน          
 3.1 ผูปฏิบัติงานระบบอัดเม็ด 
 
4.0 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

4.1 เตรียมไฟฉายหรือสปอรตไลท      
 4.2 สองไฟฉายหรือสปอรตไลทผานประตูกระจกตู DRYER ไปยังดานใตของตู 
HOLDING BIN เพ่ือสังเกตุจุดรั่วของลิ้น HOLDING BIN โดยดูใหท่ัวๆใชเวลาประมาณ 
1-5 นาที /1ตู ถาหากมีอาหารไหล ลงสู DRYERในขณะท่ีลิ้น HOLDING BIN ทุกใบอยูใน
ลักษณะปดแสดงวาลิ้น HOLDING BIN ร่ัว 
4.3 ถาลิ้น HOLDING BIN ร่ัวใหแจงซอมกับฝายวิศวกรรม   
4.4 ตรวจเช็คอุณหภูมิ Holding Bin ทุก ๆ 1 ชั่วโมง พรอมกับการตรวจลิ้น Holding Bin 
และบันทึกลงในเอกสาร รายงานตรวจเช็คอุณหภูมิตู Holding Bin  

 
 

 
 

 

บริษัท………………………………………. เลขทีเ่อกสาร………. 

วิธีปฏิบัติงาน (WORK INSTRUCTION) หนาที่  …….. 
หัวขอ : การตรวจจุดรั่วไหลลิ้น Holding Bin 

ผูเตรียม :   ผูอนุมัต ิ:   
ฝาย : ผลิต แกไขครั้งท่ี : เริ่มใชวันท่ี :  
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แบบฟอรมท่ี 1 
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แบบฟอรมท่ี 2 

การตรวจสอบระบบผสมของเหลว 
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แบบฟอรมท่ี 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 แบบฟอรมท่ี 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

113 



 

 
 

แบบฟอรมท่ี 5 
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แบบฟอรมที่ 6 
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แบบฟอรมท่ี 7 
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แบบฟอรมท่ี 8



118 
 

 

ประวัติผูวิจัย 
 
 

ช่ือ - ชื่อสกุล   นายสุกิต    แซวอง 
รหัสประจําตัวนักศึกษา  5210121088 
 
วุฒิการศึกษา 

วุฒิ   ช่ือสถาบัน    ปท่ีสําเร็จการศึกษา 
วิศวกรรมศาสตร   สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา   2547 
สาขาวิศวกรรมเครื่องกล  เจาคุณทหารลาดกระบัง วิทยาเขตชุมพร 
 
ตําแหนงและสถานท่ีทํางาน 
ผูจัดการฝายวิศวกรรม   
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