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บทคัดยอ 
 
  วัตถุประสงคของการวิจัยครั้งนีเ้ปนการศึกษา การลดอัตราของเสียในกระบวนการ
ผลิตอาหารกุง เพ่ือหาแนวทางที่จะลดของเสียในกระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ด และ
กระบวนการบรรจุ 
  ในการศึกษาการปรับปรุงเพ่ือลดของเสียโดยใชเทคนิค QC Story ซึ่งเทคนิคนี้จะ
เปนการคนหาปญหาหรือคัดเลือกหัวขอ การกําหนดเปาหมายการวิจัย การวางแผนในการทํางาน 
คนหาสาเหตุของการเกิดของเสีย พิจารณาวิธีการแกไขปรับปรุง ตรวจสอบผลที่ไดรับ และกําหนด
มาตรการควบคุม จากการรวบรวมขอมูล  พบวา เครื ่องจักรมีการทํางานภายใตสภาวะที่ไม
เหมาะสม จึงทําใหเกิดของเสียขึ้น ซึ่งจากการตรวจสอบทําใหทราบวาปญหานี้เกิดจาก 3 สาเหตุ
หลัก ไดแก การขาดประสิทธิภาพในการผสมวัตถุดิบ อุณหภูมิลมรอนไมเหมาะสม และการสูญเสีย
ไอน้ําระหวางกระบวนการนึ่งอาหาร จากปญหาดังกลาวทําการแกไขโดยการพนน้ําใหมีขนาด
อนุภาคเล็กลง  ลดอุณหภูมิลมรอนทีก่ระทบกับระบบบําบัดกลิ่น และเปลี่ยนวาลวชนิดท่ีสามารถกัน
การรั่วไหลของไอน้ํา 

หลังจากการปรับปรุง จะเห็นไดวา คาเฉลี่ยอัตราการเกิดของเสียจากกระบวนการ
ผลิตลดลงจาก 10.71% เปน 7.88% ตอเดือน 
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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 ความสําคัญและท่ีมาของปญหา 
 

ปจจุบันอุตสาหกรรมตางๆ ใหความสําคัญกับการเพ่ิมผลผลิตและลดปริมาณของ
เสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพราะการเพ่ิมผลผลิตเปนหัวใจหลักของธุรกิจทุกแขนงนอกจาก
การเพ่ิมผลผลิตใหมากขึ้นแลวผลผลิตที่ไดมาตองมีคุณภาพและประสิทธิภาพดวย  ซึ่งในดานของ
ภาคอุตสาหกรรมมีการแขงขันท่ีสูง  โดยเฉพาะคุณภาพของสินคาท่ีไดมาตรฐานและตนทุนท่ีต่ําเพ่ือ
ลดคาใชจาย ดังนั้นการผลิตสินคาตองผลิตใหไดของดีรอยเปอรเซ็นต ซึ่งองคประกอบตางๆท่ีใชใน
การผลิตมีความสําคัญไมนอยไมวาจะเปนบุคลากรและขั้นตอนกรรมวิธีการผลิตซึ่งอุตสาหกรรมใน
ปจจุบันตางใหความสําคัญกับประสิทธิภาพและความนาเชื่อถือในการท่ีจะผลิตสินคาใหไดคุณภาพ
ตามมาตรฐาน  หากสามารถผลิตสินคาไดมีคุณภาพขจัดปญหาการแกไขของเสีย สงผลใหลดการ
ผลิตซ้ําและลดคาใชจาย 

อุตสาหกรรมดานการผลิตอาหารสัตวก็เปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่ขยายตัวไปอยาง
รวดเร็วท้ังในระดับภายในและตางประเทศ  มีแนวโนมการแขงขันดานคุณภาพ ราคา และการสง
มอบใหลูกคาสูง โดยเฉพาะอุตสาหกรรมท่ีเกี่ยวของกับผลิตภัณฑท่ีทํามาจากกุง ในแตละปสราง
รายไดใหกับเกษตรกรผูเลี้ยงและผูท่ีเกี่ยวของกับอุตสาหกรรมการแปรรูปมีการสงออกทํารายไดเขา
ประเทศปละหลายหม่ืนลาน ซึ่งโรงงานผลิตอาหารกุงถือเปนสวนหนึ่งในธุรกิจตอเนื่องท่ีเกี่ยวของ
กับอุตสาหกรรมกุง  สภาพปจจุบันราคากุงอยูในสภาวะตกต่ําดังนั้นโรงงานจึงตองมีการปรับตัวและ
จะตองพัฒนากระบวนการผลิตเพ่ือตอบสนองตอการแขงขันลดตนทุนใชทรัพยากรท่ีมีอยูใหเกิด
ประโยชนสูงสุด และประกันความเชื่อถือใหกับลูกคาของบริษัท  ซึ่งสิ่งท่ีตองรักษามาตรฐาน ไดแก 
ผลิตภัณฑ  การบริการ  ราคา  คุณภาพ  สถานการณปจจุบันราคากุงมีแนวโนมลดลง สงผลทําให
ตนทุนการผลิตสูงขึ้นจึงมีความจําเปนตองหาแนวทางในการเพ่ิมผลผลิต  ลดการเกิดของเสียจาก
กระบวนการผลิต โดยใชทรัพยากรท่ีมีอยูใชใหเกิดประโยชนและมีประสิทธิภาพสูงสุด 
               การศึกษาเพ่ือลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุง โรงงาน แหงหนึ่ง ใน
อําเภอหาดใหญ จังหวัดสงขลา เปนโรงงานผลิตอาหารกุงสําเร็จรูปเพ่ือการจําหนาย โดยใช
เทคโนโลยีและวิชาการท่ีทันสมัย มีการควบคุมสูตรอาหารและกระบวนการผลิตดวยระบบ
คอมพิวเตอรเพ่ือใหไดอาหารตามมาตรฐานท่ีกําหนด แตจากการศึกษาขอมูลของโรงงานพบวา
โรงงานมีอัตราของเสียในกระบวนการผลิตดวยสาเหตุตางๆทําใหผลผลิตรวมลดนอยลง  
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              โรงงานท่ีใชทําการศึกษาวิจัยปจจุบันผลิตและจําหนายอาหารกุงกําลังการผลิตปกติ  
(Normal capacity) 18,000 ถึง 20,000 ตัน/เดือน ขายภายในประเทศ โดยกระบวนการผลิตท่ีใชใน
การผลิตอาหารกุงไดแสดงไวใน ภาพท่ี1.1 ซึ่งทุกขั้นตอนมกีารใชเครื่องจักรในการผลิตทุกขั้นตอน 
 
              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                    

    ภาพท่ี 1.1   กระบวนการผลิตอาหารกุง 
 
หมายเหตุ   (ก)  วัตถุดิบเขาสูกระบวนผลิต 
                  (ข)   ผลผลิต  

การปอนวัตถุดิบ 

การชั่งวัตถุดิบ 

การบด 

การผสม 

การอัดเม็ด 

การนึ่ง 

การอบ 

การทําใหเย็น 

การบรรจุผลผลิต 
 

การสงมอบ 

( ก ) 

 ( ข ) 



 3

              จากภาพท่ี 1.1 เปนการแสดงใหเห็นกระบวนการผลิตอาหารกุงซึ่งในการศึกษาการ
เกิดปริมาณของเสีย โดยท่ีกระบวนการผลิตท่ีมุงเนนปรับปรุงนั้นจะเปนกระบวนการท่ีใชเครื่องจักร
ในการผลิตซึ่งเปนแบบอัตโนมัติ  
             จากการสํารวจขอมูลเบ้ืองตนของโรงงานพบวาผลผลิตที่ไดในแตละเดือนท่ีได
เม่ือเทียบกับยอดผสมท่ีนํามาทําการผลิตอาหารกุงจะมีของเสียไปในระหวางกระบวนการผลิตซึ่งทํา
ให Productivity ในแตละเดือนไมสามารถทําไดรอยเปอรเซ็นต ดังแสดงจากตารางท่ี 1.1 โดยเร่ิมคิด
จากการท่ีวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผลิต (ก) ซึ่งจะเปนขั้นตอนกระบวนการผสม เมื่อผานเขาสู
กระบวนการผลิตตางๆจนไดผลผลิต (ข) จะเกิดของเสียในแตละเดือนมากนอยตางกัน 
 
   ตารางท่ี 1.1   ขอมูลปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต ป 2552 

เดือน วัตถุดิบเขาสูกระบวนการ
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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               ในขั้นตอนการผลิตในท่ีมีการผสมของวัตถุดิบใหไดตามสูตรเพ่ือนําไปผานการ
ขึ้นรูปหรือการอัดเม็ดจะมีการใชเคร่ืองจักรท่ีมีการทํางานแบบอัตโนมัติในการผลิตทุกขั้นตอน จาก
ตารางท่ี 1.1 จะเห็นไดวามีปริมาณวัตถุดิบเขาสูกระบวนผลิต (ก) ในแตละเดือนตางกันเนื่องจาก
ขึ้นอยูกับสภาพการเลี้ยงกุง โดยในชวงตนปเปนชวงท่ีมีการเร่ิมเลี้ยงกุงซึ่งเปนวัยออน ความตองการ
ในการใหอาหารจึงมีไมมาก  แตเม่ือเขาสูชวงกลางปความตองการปริมาณอาหารมีมากเนื่องจากกุง
อยูในชวงกําลังเจริญเติบโต  และในชวงปลายปความตองการอาหารกุงมีนอยลงเนื่องจากเริ่มมีการ
จับกุงจากบอเพ่ือขาย จึงเปนเหตุผลท่ีปริมาณวัตถุดิบเขาสูกระบวนผลิต (ก) ในแตละเดือนมี
แนวโนมไปในทิศทางท่ีไดอธิบายไว    

เม่ือดูจากตารางท่ี 1.1 ผลผลิต (ข) มีปริมาณที่นอยกวาปริมาณวัตถุดิบเขาสู
กระบวนการผลิต (ก) เนื่องจากในกระบวนการผลิตไมสามารถผลิตไดของดีรอยเปอรเซ็นตซึ่งได
สรุปการเกิดของเสียในแตละเดือนดังแสดงในภาพที่ 1.2 โดยในแตละเดือนเฉลี่ยการเกิดของเสีย
ประมาณ 1,894 ตัน 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1.2 ปริมาณอาหารกุงที่ผลิตไดในป 2552 

 
  ซึ่งจากภาพท่ี 1.2  เห็นไดวาในแตละเดือนที่ทําการปอนวัตถุดิบเขาสูกระบวนการ
ผสมไมสามารถผลิตไดท้ังหมดยังคงมีบางสวนท่ีเกิดของเสียทําใหเกิดคาใชจายที่เพ่ิมมากขึ้นในการ
ผลิตสินคาเพ่ือใหไดจํานวนตามตองการรวมท้ังคาใชจายในการนํากลับมาผลิตซ้ํา จึงมีการศึกษา
และทําวิจัยเพ่ือลดอัตราของเสียท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการโดยจากเดิมในแตละเดือนจะมีของเสีย
เฉลี่ยเดือนละประมาณ 13% ของปริมาณการผลิตท่ีเขามาในกระบวนการตามภาพท่ี 1.1 ใหเหลือ
ของเสียในแตละเดือนไมเกิน 8%  ทําใหสามารถเพ่ิมโอกาสในการผลิตอาหารกุงไดมากขึ้นลดการ
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นําผลิตภัณฑท่ีไมผานเกณฑมาตรฐานมาผลิตซ้ํา ซึ่งจะทําใหลดการสูญเสียเวลา และคาใชจายใน
ดานตางๆ 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 
    เพ่ือลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุงใหเหลือไมเกิน 8 %  
 
1.3 ขอบเขตงานวิจัย 
 

การศึกษาเพ่ือลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุง โดยทําการศึกษา 
ครอบคลุมกระบวนการ ผสม กระบวนการอัดเม็ด จนไปถึงกระบวนการบรรจุ โดยมุงท่ีจะแกไข
ปญหาและศึกษาเครื่องจักรเพ่ือทําการปรับปรุงใหมีประสิทธิภาพในการผลิตอาหารกุง 

 
1.4 ประโยชนท่ีไดรับจากการวิจัย 
 

1. ลดการผลิตซ้ําของกระบวนการผลิต 
2. ลดการสูญเสียเวลาจากการผลิต 
3. ลดการใชพลังงานและคาใชจายจากการผลิต 
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บทที่ 2 
แนวคิดและทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 

 
การลดการเกิดของเสียหรือการที่จะตองถายอาหารจากกระบวนการผลิต

นอกจากจะลดคาใชจายดานตนทุนการผลิตแลวยังสามารถลดการนําไปผลิตซ้ํา และชวยทํา
ใหเกิดการปรับปรุงทางดานคุณภาพ ซึ่งถือเปนสิ่งสําคัญตอกระบวนการผลิตโดยรวม ดังนั้น 
การนําเอาทฤษฎีตางๆมาใชในการแกปญหาถือเปนสิ่งสําคัญที่จะนําไปสูการแกปญหาอยาง
เปนระบบสําหรับการวิจัยเ ร่ืองการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือลดการถายอาหารในกระบวนการ
ผลิตอาหารกุงไดทําการศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของ กับงานวิจัยท่ีกําลังดําเนินการอยูเพ่ือทําการ
ตอยอดใหเกิดประโยชนสูงสุดและศึกษาคนควาทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับงานวิจัยและนําแนวความคิด
หรือองคความรูในการวิจัยท้ังในรูปของงานวิจัย เอกสาร ตํารา  และ อินเตอรเน็ต ซึ่งสามารถ
อธิบายรายละเอียดได ดังนี้ 

 
2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
 

นันทิวา  (2552) ไดกลาวถึงสาเหตุความสูญเสียตาง ๆ ในกระบวนการผลิตมักจะ
พบวามีความสูญเสียตางๆแฝงอยูไมมากก็นอย ซึ่งเปนเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของ
กระบวนการตํ่ากวาท่ีควรจะเปน เชน ใชเวลานานในการผลิต สินคาคุณภาพตํ่า ตนทุนสูง  ดังนั้นจึง
มีแนวคิดเพ่ือพยายามจะลดความสูญเสียเหลานี้ท่ีเกิดขึ้นมากมาย  แนวคิดหนึ่งท่ีคิดคนโดย 
Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production 
System : TPS ) โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 

ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแก 
1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transporation) 
4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
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2.1.1 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไว

ลวงหนาเปนเวลานาน  มาจากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมาก
ท่ีสุดเทาท่ีจะทําได  เพ่ือใหเกิดตนทุนตอหนวยตํ่าสุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมี
งานระหวางทํา (Work In Process : WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการ
ผลิตขาดความยืดหยุน 

2.1.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือ

เพ่ือใหไดสวนลดจากการสั่งซื้อ  จะสงผลใหวัสดุท่ีอยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงาน
อยูเสมอ เปนภาระในการดูแลและการจัดการ 

2.1.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transporation) 
การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและ

ลดระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาท่ีจําเปนเทานั้น 
2.1.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
ทาทางการทํางานท่ีไมเหมาะสม เชน ตองเอื้อมหยิบของท่ีอยูไกล กมตัวยกของ

หนักท่ีวางอยูบนพ้ืน ฯลฯ  ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางาน 
2.1.5 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการทํางานซ้ําๆกันในหลายขั้นตอน  ซึ่งไมมีความ

จําเปน เพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ  รวมท้ังงานในกระบวนการผลิตที่ไม
ชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพ่ิมขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ  ซึ่งเปนกระบวนการท่ีไมทําใหเกิดมูลคาเ พ่ิมกับผลิตภัณฑ  ดังนั้น
กระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับ
การทํางาน หรือขณะคอยเครื่องจักรทํางาน 

2.1.6 ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการท่ีเครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอย

บางปจจัยที่จําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ การรอคอย
เนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต  รอคอยระบบท่ีอยู
ถัดออกไป เปนตน   
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2.1.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
เม่ือของเสียถูกผลิตออกมาของเสียเหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหมใหไดคุณสมบัติ

ตามท่ีลูกคาตองการหรือถูกนําไปกําจัดท้ิง  ดังนั้นจึงทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 
          ปญหาจากการผลิตของเสีย 

1. ตนทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
2. สิ้นเปลืองสถานท่ีในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
3. เกิดการทํางานซ้ําเพ่ือแกไขงาน 
4. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
การปรับปรุง 
1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบท่ีถูกตอง 
2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานต้ังแตแรก 
3. พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานท่ีผิดพลาด  
4. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 
5. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต  

 
2.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

นิศากร และคณะ (2551) ไดกลาวถึงการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร
(Overall  Equipment Effectiveness : OEE) เปนวิธีการท่ีดีวิธีหนึ่งท่ีนอกจากทําใหรูประสิทธิผลของ
เครื่องจักรแลวยังรูถึงสาเหตุของความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นท้ังในภาพใหญ คือ สามารถแยกประเภทการ
สูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั้น ทําใหสามารถท่ีจะปรับปรุง ลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นไดอยาง
ถูกตองและเปนระบบ  ซึ่งในปจจุบันวิธีในการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรอุปกรณใน
อุตสาหกรรมประเภทตางๆ นั้นมีเพียงวิธีนี้วิธีเดียวซึ่งเปนท่ีนิยมมาก  จนกระท่ังประเทศญี่ปุนได
นําไปใชเปนเกณฑในการใหรางวัล Productive Maintenance หรือเปนรางวัลท่ีใหแกโรงงานท่ีเปน
ท่ียอมรับในการบํารุงรักษาแบบทวีผล เนื่องจากหลักการและวิธีคิดพื้นฐานไมซับซอนและเห็นภาพ
ไดอยางชัดเจนในแงของความเปนจริง    ท้ังยังสามารถพิสูจนได และสะทอนถึงปจจัยตางๆ ท่ีสงผล
กระทบตอกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน   
 
 
 



 9

การคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
กอนที่จะคํานวณคาตัวแปรดังกลาวจะตองทําความเขาใจความหมายของคํานิยามท่ี 

เกี่ยวกับเวลาตาง ๆท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตดังนี ้
• เวลาท้ังหมด (Total  Available  Time)  หมายถึงชวงเวลาทํางานทั้งหมดใน

การทํางานเชน 1 กะ 1 วัน  หรือ 1 สัปดาห  เปนตน 
• เวลารับภาระงาน (Loading  Time)  หมายถึง เวลาท่ีตองการใหเคร่ืองจักร

ทํางานหักดวยเวลาหยุดตามแผน 
• เวลาเดินเคร่ือง  (Operating  Time)  หมายถึงเวลาท่ีเครื่องจักรทํางานได  ซึ่ง

เปนเวลารับภาระงานหักดวยเวลาท่ีสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด เชน การขัดของ
ของเครื่องจักร การสูญเสียเวลาในการปรับต้ังปรับแตง เปนตน 

• เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ  (Net  Operating Time) หมายถึงเวลาท่ีตองใชเดินเครื่อง
ตามทฤษฎีเม่ือตองการผลิตชิ้นงานตามจํานวนที่กําหนด 

• จํานวนช้ินงานทั้งหมด (Output ) หมายถึงจํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด
รวมท้ังของดีและของเสีย 

 
อัตราการเดินเครื่อง (Availability  Rate : A)  คือความพรอมของเคร่ืองจักรใน

การทํางานเปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเคร่ือง (Operating  Time) กับเวลารับภาระงาน
(Loading  Time) การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด (Downtime  Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสีย
เนื่องจากเคร่ืองจักรขัดของ (Machine  Breakdown) และความสูญเสียจาการปรับแตง (Setups and 
Adjustments) 
 
 อัตราการเดินเคร่ือง =                                                                                                         

  

               =                                                                 สมการท่ี 2.1 

 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  (Performance  Efficiency : P) คือสมรรถนะการ

ทํางานของเคร่ืองจักร  โดยการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net  Operating  Time) กับ
เวลาเดินเครื่อง (Operating  Time)   การสูญเสียดานประสิทธิภาพ (Performance  Loss) มีสาเหตุจาก

เวลาการเดินเคร่ือง  (Operating  Time)  
 เวลารับภาระงาน  (Loading  Time)   

        เวลารับภาระงาน  -  เวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  
                     เวลารับภาระงาน                               
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ความสูญเสยีเนื่องจากการหยุดเล็ก ๆนอย ๆ การเดินเครื่องตัวเปลา (Minor  Stoppage  and  Idling  
Loss) และความสูญเสียความเร็วเครื่องจักร (Speed  Loss) 

  
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = 

 

=       สมการท่ี 2.2 

 
อัตราคุณภาพ (Quality  Rate : Q)  คือความสามารถในการผลิตของดีใหตรงตาม

ขอกําหนดของเครื่องจักรและตามขอกําหนดของลูกคาตอจํานวนของที่ผลิตไดท้ังหมดการสูญเสีย
ดานคุณภาพ  (Quality  Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสียเนื่องจากของเสีย (Defect) งานซอม 
(Rework) และความสูญเสียชวงเริ่มตนการผลิต  (Start  up  Loss) 

 
อัตราคุณภาพ   = 

 
=           สมการท่ี 2.3 
 

                                                          
คาประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักร  (Overall  Equipment  Effectiveness :OEE)   

คือคาท่ีไดจากผลคูณระหวางอัตราการเดินเคร่ือง  ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง   และอัตราคุณภาพ   
ซึ่งแสดงถึงความพรอมของเครื่องจักรในการใชงานวาเปนอยางไร  การเดินเคร่ืองจักรเต็ม
ความสามารถหรือไม มีการผลิตชิ้นงานเสียมากนอยเทาไร  ดังนั้นคาประสิทธิผลโดยรวมจะเทากับ 
 
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 ข้ันตอนการแกปญหาดวย QC Story 

  ธนเดช (2550)  ไดกลาวถึงการแกปญหาในการทํางานคือ การคนพบปญหาท่ี
เห็นวาจะตองแกไขพรอมกับการคัดเลือกหัวขอประเด็นปญหานั้นใหชัดเจน การจะคัดเลือก
หัวขอปญหาท่ีดีจําเปนตองใชเทคนิคในการชวยคัดเลือก และการจะเลือกหัวขอใดมาแกปญหา
สิ่งที่จําเปนและสําคัญท่ีสุดคือ การจัดลําดับความสําคัญเรงดวนของปญหาหรือหากไมสามารถ
นําเร่ืองเรงดวนมาพิจารณาไดกอนจะนํามาสูการเสียท้ังทางดานเวลาและทรัพยากรก็เปนไปได 
เชน ถาเราขาดการกลั่นกรองการเลือกปญหาโดยนําปญหาเล็กปญหานอยมาแกไขกอน เปนตน
ในการเลือกหัวขอปญหามาทําการแกไขจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองนําเทคนิคตางๆ เชน เทคนิคการ
คัดเลือกหัวขอ เทคนิคทางดานการวางแผน เทคนิคทางดานการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา  
เทคนิคการประเมินผลการแกปญหา เทคนิคทางดานการจัดทํามาตรฐานและการควบคุม ซึ่ง
เทคนิคตางๆ ไดแสดงดังตารางท่ี 2.1 

ตารางท่ี 2.1   ขั้นตอนการแกปญหาดวย QC Story 

ขั้นตอน วิธีการทํา เทคนิค 
1. การคนหาปญหาหรือ
คัดเลือกหัวขอ            
(Select topic) 

1. ตรวจสอบสภาพปจจุบัน                          
2. เปรียบเทียบมาตรฐานในการทํางานกับ
วิธีการท่ีทําอยูจริง                                        
3. จําแนกขอมูลและคนหาจุดท่ีเปนปญหา     
 4. รวบรวมขอมูลของปญหา                         
  

Check Sheet                      
Pareto Diagram          
Histogram                
Stratification                      
Cause & Effect 
Diagram 

2. กําหนดเปาหมาย       
(Set target) 

1. พิจารณาปญหามากท่ีสุด                          
2. พิจารณาเปาหมายแผนกใหสอดคลองกัน 
3. พิจารณากําลังความสามารถในการ
แกปญหา 

Pareto Diagram         
Check Sheet 

3. วางแผนกิจกรรม  
(Plan activity) 

1. กําหนดวาจะทําอะไรบาง                         
2. จัดทําตารางกําหนดการและจัดแบงความ
รับผิดชอบ 

Gantt Chart 
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ตารางท่ี 2.1   ขั้นตอนการแกปญหาดวย QC Story (ตอ) 

ขั้นตอน วิธีการทํา เทคนิค 
4. คนหาสาเหตุ    
(Analyze causes) 
 
 

1. เลือกสาเหตุที่สําคัญมาวิเคราะหอยาง
ละเอียด 
2. 4 M (Man, Machine, Material, Method)                                                   
3. Why –Why Analysis 

Stratification                      
Cause & Effect 
Diagram 

5. พิจารณาวิธีการแกไข
ปรับปรุง 
(Consider and 
Implement counter 
measures) 

1. จากขอ 3 วางแผนปรับปรุงแกไขสาเหตุ
สําคัญท่ีคนพบ                                             
2. พิจารณาแกปญหาโดยอาศัยเทคนิคตางๆ 
3. การระดมสมอง 
4. การกําหนดแผนการแกไขเปนเร่ืองๆไป 

แผนการทดลองทํา 

6. ตรวจสอบผลท่ีไดรับ 
(Check and Results) 

1.เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง Graphs, Histogram                 
Pareto Diagram 

7. กําหนดมาตรการ
ควบคุม (Standardize 
and Establish control) 

1. กําหนดวิธีการควบคุมและมาตรฐาน       
2. มาตรฐานในการทํางานอาจตอง
เปลี่ยนแปลงกรณีจําเปน 

Control Chart        
Working Standard 

 
2.4 เทคนิคในการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูล 

สมเกียรติ  (2550)  ไดกลาวถึงเทคนิคการวิเคราะหไว 7 อยางเพ่ือใหไดจุดมุงหมาย
เดียวกันคือ คุณภาพและไดรวบรวมการวิเคราะหเพ่ือใชในการตัดสินใจท่ีจะสามารถพบปญหา และ
วิเคราะหสาเหตุของปญหา เพ่ือหาทางแกไขไดนั้นจําเปนจะตองมีเทคนิคตางๆ มาชวยในการเก็บ
รวบรวมขอมูลเพ่ือใหเห็นถึงสภาพความเปนจริงของปญหาและใหเขาใจไดงายไมจําเปนตองใช
เทคนิควิธีท่ียุงยากและปฏิบัติไดโดยงายโดยในความรูเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพมีเทคนิคใน
การเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูล 7 อยาง คือ 

2.4.1 ใบตรวจสอบ  
ใบตรวจสอบเปนกระดาษท่ีอยูในรูปตารางสําหรับใชกรอกรายละเอียดของขอมูล 

เพ่ือใหทราบถึงสภาพของขอมูลทุกแงทุกมุม มีลักษณะงายตอการจดบันทึก จําแนกและวิเคราะหผล
ขอมูล สะดวกสําหรับพนักงานท่ัวไป 
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2.4.2 ฮิสโตแกรม 
ฮิสโตรแกรมเปนแผนภูมิแสดงความถี่ของสิ่งที่เกิดขึ้นโดยแสดงเปนกราฟ

แทงสี่เหลี่ยมมีความกวางเทากันและดานขางติดกัน วิธีสรางทําไดดังนี้ 
ก) เก็บรวบรวมขอมูลของสิ่งท่ีตองการวิเคราะห 
ข) กําหนดชวงหรือแทงของกราฟท่ีตองการแสดง 
ค) กําหนดคาของแตละชวง โดยที่คาท่ีกําหนดจะตองใหครอบคลุมคาทุกคาของ 

ขอมูลท่ี เก็บไดและจะตองคาใดตกอยูในชวงขอมูลมากกวา 1 ชวง 
ง) นับจํานวนขอมูลในแตละชวงแลวเขียนเปนกราฟ 
2.4.3 แผนภูมิพาเรโต 
แผนภูมิพาเรโตเปนแผนภูมิท่ีแสดงวามูลเหตุใดท่ีสําคัญท่ีสุดโดยเริ่มจากการใชใน

การตรวจสอบเก็บขอมูลกอนแลวจําแนกแจกแจงขอมูลเปนหมวดหมูตามสาเหตุตางๆหลังจากนั้น
จัดอันดับโดยนําสาเหตุท่ีมีความถี่สูงสุดไปแสดงไวซายสุดในแผนภูมิและสาเหตุรองลงมาก็แสดง
ไวชิดมาทางขวามือ หลักการเขียนแผนภูมิพาเรโตประกอบไปดวย 

ก)  จําแนกลักษณะและประเภทสาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึ้น 
ข)  เก็บรวบรวมขอมูลนับจํานวนลักษณะ หรือประเภทของปญหาท่ีเกิดขึ้นแลว 

คํานวณเปนคาในรูปของรอยละ 
ค)  เรียงขอมูลท่ีนับจํานวนไดจากมากไปนอย จัดทําเปนรอยละสะสม 
ง)  เขียนแผนภูมิจากรอยละสะสม โดยใหแกนนอนเปนลักษณะหรือประเภทของ 

ปญหาและแกนตั้งเปนรอยละของลักษณะของประเภทของปญหา แลวเขียนกราฟแทงเรียงปญหา
จากมากไปหานอย พรอมท้ังกําหนดจุดและลากเสนรอยละสะสมของลักษณะหรือประเภทของปญหา 

2.4.4 ผังกางปลาหรือผังเหตุและผล 
ผังกางปลาเปนแผนภูมิที่ใชตอจากแผนภูมิพาเรโตโดยหลังจากตัดสินใจท่ีจะ

เลือกแกปญหาใดจากแผนภูมิพาเรโตแลว ขั้นตอนตอไปเปนการระดมความคิดเพ่ือแกปญหาท่ี
เลือกจากแผนภูมิพาเรโตโดยแสดงผลของสาเหตุของปญหาไวท่ีปลายของแผนภูมิ จะแสดงถึง
สาเหตุของปญหาตางๆ ท่ีเกิดขึ้นท้ังหมด จําแนกออกเปนแขนงเหมือนกางปลา ซึ่งมีหลักการ
เขียนผังกางปลาดังนี ้

ก) จากปญหาท่ีกําหนดจะเปนผลของสาเหตุ ที่อยูปลายสุดของผังกางปลาแลว 
ลากเสนตรงไปตามแนวนอนและสุดปลายเสนจะเปนผลของสาเหตุ 

ข) เขียนตนเหตุของปญหาที่เปนสาเหตุของปญหาเล็กๆ แตกแยกแขนงออกจาก 
เสนตามแนวนอนชี้ไปยังผลของสาเหต ุ
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ค)  จากขอ ข) นํา มาแยกแตกแขนงปญหายอยโดยละเอียด 
2.4.5 กราฟ 
แสดงความสัมพันธระหวางตัวแปร 2 ตัวใชสําหรับแสดงแนวโนมของปญหา

เปรียบเทียบผลกอนและหลังการแกไขในชวงเวลามีหลักการเขียนดังนี้ 
ก) ตั้งแกน y และแกน x 
ข) กําหนดจุดคูลําดับ (x, y) 
ค) ลากเสนตอจุดคูลําดับทุกจุดบนแผนกราฟ 
2.4.6 แผนภูมิกระจาย 
แผนภูมิกระจายเปนแผนภูมิท่ีแสดงถึง ลักษณะความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัว 

วาผลของตัวแปรหนึ่งจะมีผลกับอีกตัวแปรหนึ่งอยางไรโดยนําคาของท้ังสองตัวแปรตัวหนึ่งเปน
ตัวแปรแกน x และอีกตัวเปนตัวแปรแกน y แลวนําขอมูลไปลงจุดบนกราฟเพื่อดูความสัมพันธของ
ตัวแปร 
  2.4.7 แผนภูมิควบคุม 
  แผนภูมิควบคุมเปนเครื่องมือตรวจสอบความเปลี่ยนแปลงไปของกระบวนการ
ผลิต เพื่อการแกไขปญหาดานคุณภาพไดอยางรวดเร็วและไมกอใหเกิดความเสียหายตอสินคาท่ีผลิต 
ใชศึกษาความเบ่ียงเบนหรือความแปรปรวนของกระบวนการผลิตท่ีมีสาเหตุมาจากปจจัยตางๆ ใน
กระบวนการท้ังท่ีเปนปจจัยท่ีสามารถควบคุมได และไมสามารถควบคุมได 
 
2.5 เทคนิค 4M    

นันทิวา  (2552) ไดกลาวถึงเนื้อหาของ 4M เปนการทําความเขาใจแผนงานท่ี
กําหนดขึ้น และมอบหมายใหผูรับผิดชอบนําแผนนั้นไปปฏิบัติใหบรรลุผล ซึ่งการปฏิบัติตามแผน
จะสําเร็จไดยอมขึ้นอยูกับปจจัยหลายประการ ดังนั้นในการดําเนินงานตามแผนจึงควรคํานึงถึงสิ่ง
ตางๆ เหลานี้ คือ 4M 

M = Man บุคคลท่ีเกี่ยวของหรือมีสวนรวมในการดําเนินงาน 
M = Machine เครื่องจักรและเคร่ืองมือ ท่ีตองใชในการดําเนินงาน 
M = Material วัตถุดิบหรือวัสดุอุปกรณ ท่ีตองใชในการดําเนินงาน 
M = Method วิธีการที่กําหนดใหใชในการดําเนินงาน 
ดวย 4M เปนปจจัยนําเขาท่ีสําคัญ และมีผลตอความสําเร็จของแผนท่ีกําหนด 

ผูรับผิดชอบจึงตองทําความเขาใจและสามารถบริหารทรัพยากรตาง เๆหลานี้ใหเกิดประสิทธิผลสูงสุด 
เพ่ือนําไปวิเคราะหถึงปจจัยท้ัง 4 ดานและนําไปสูการตัดสินใจแกปญหาไดตรงจุด 
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ตารางท่ี 2.2 เทคนิค 4 M 

 
 
 
 

4M ประมวลคําถาม 
1. Manpower 
คน 
 

1. พนักงานไดปฏิบัติงานตามมาตรฐานหรือไม 
2. พวกเขามีทักษะท่ีมากพอหรือไม 
3. พวกเขาไดรับการมอบหมายหนาท่ีใหเหมาะสมกับความสามารถหรือไม 
4. พวกเขามีจิตสํานึกตอการปองกันปญหาหรือไม 
5. มนุษยสัมพันธในงานดีเพียงใด 
6. พวกเขามีสุขภาพพลานามัยดีเพียงใด 

2. Machine 
เครื่องจักร 
 

1. เคร่ืองจักรมีขนาดและกําลังการผลิตเหมาะสมหรือไม 
2. มีการซอมบํารุงอยางถกูตองแลวหรือไม 
3. เคร่ืองจักรกลมีการชํารุด หยุดเดินบอยเพียงใด 
4. เคร่ืองจักรกลมีความคลาดเคลื่อนเกินจากสเปกหรือไม 
5. เคร่ืองจักรกลตาง  ๆมีมากเพียงพอและเหมาะกับงานหรือไม 
6. มีความผิดปกติอะไรบางกับเคร่ืองจักรกลแตละเคร่ือง 

3. Material 
วัตถุดิบ / วัสด ุ
 

1. คุณภาพ สเปกของวัสดุถูกตองและตรงตามมาตรฐานกําหนดหรือไม 
2. มีการจัดเก็บวัสดุอยางถูกตองและในสภาวะที่เหมาะสมหรือไม 
3. มีการขนสงและบรรจุภาชนะอยางเหมาะสมหรือไม 
4. มีการใชงานอยางผิดประเภทหรือสิ้นเปลืองมากเพียงใด 
5. มีการควบคุมการใชวัสดุเพ่ือปองกันการปะปนกันในขณะผลิตหรือไม 
6. มีความผิดปกติใดๆ กับวัตถุดิบในล็อตนั้นๆ อะไรบาง 

4. Method 
วิธีการ 
 

1. มาตรฐานการปฏิบัติงานท่ีใชอยูเพียงพอและเหมาะสมเพียงใด 
2. มาตรฐานงานในปจจุบันใหความมั่นใจวาจะผลิตงานคุณภาพไดดีเพียงใด 
3. ลําดับขั้นการทํางานดีเพียงใด 
4. มีการประสานงานกันระหวางหนวยการผลิตที่เกี่ยวของกันอยางไร 
5. มีระบบการสื่อความและการปฏิบัติการตอบโตปญหาอยางไรบาง 
6. วิธีการทํางานในปจจุบันมีจุดออนอยางไรบาง 
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2.6 การวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis 
 

มานิตย (2551) ไดกลาวถึงเนื้อหาเกี่ยวกับ Why-Why Analysis เปนเครื่องมือ
วิเคราะหหาสาเหตุหรือปจจัยท่ีเปนตนเหตุใหเกิดปญหาหรือปรากฏการณอยางเปนระบบเพ่ือ
แกปญหาและปองกันไมใหเกิดขึ้นอีกโดยมีขั้นตอน ดังนี้ 

1. กําหนดหัวขอปญหาหรือปรากฏการณใหชัดเจน หากกําหนดหัวขอปญหาไม 
ชัดเจนจะทําใหการวิเคราะหมีขอบเขตที่กวางและมีปจจัยเกี่ยวของมากเกินไปทําใหยากที่จะหา
สาเหตุที่แทจริงรวมถึงวิธีการแกไขที่ตามมาจะมีมากเกินไปที่จะนําไปปฏิบัติ ในการกําหนด
หัวขอจะตองมีการตรวจสอบสถานท่ีจริง ดูสภาพปญหาที่แทจริง เก็บขอมูลและแยกแยะปญหาให
ชัดเจนโดยใชแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)  

2. ศึกษาโครงสรางและหนาท่ีของสวนท่ีมีปญหากรณีท่ีเปนปญหาเกี่ยวของกับ 
เครื่องจักรใหศึกษาและเขียนภาพสเกตซของโครงสราง กลไกการทํางานของเครื่องจักรแตถาเปน
ปญหาเกี่ยวกับขั้นตอนการทํางานขั้นตอนการทํางานท่ัวๆไปใหเขียนขั้นตอนหรือแผนผังการไหล
ของงาน (Flow Process Chart) และทําความเขาใจหนาที่ของแตละขั้นตอน หลังจากนั้นนําภาพ
สเกตซของสวนทีเ่กิดปญหามาถายทอดใหทีมงานฟง  เพื่อที่ทุกคนจะไดใชความรูและแสดง
ความคิดเห็นอยางเต็มท่ี 
  3.   กําหนดหัวขอสํารวจ เปนการหาปจจัยท่ีกอใหเกิดปญหาหรือปรากฏการณ
โดยมีแนวทางพิจารณาปญหาจากสภาพท่ีควรจะเปน หรือพิจารณาจากหลักเกณฑทางทฤษฎีท่ี
กอใหเกิดปรากฏการณ 

4.  สํารวจและยืนยันผลหัวขอสํารวจ ทีมงานจะตองลงไปตรวจสอบที่เครื่องจักร 
หรือกระบวนการผลิตตามหัวขอสํารวจท่ีกําหนดขึ้น เมื่อไปตรวจสอบแลวไมพบขอบกพรองใหใส
คําวา “OK” สวนหัวขอใดที่พบขอบกพรองใหใสคําวา “NG” (No Good) 
  5.  หาสาเหตุของปจจัยท่ีทําใหเกิดปญหาหรือปรากฏการณ โดยถาม “ทําไม”  
เฉพาะหัวขอท่ีใสคําวา “NG” เทานั้นใหถาม “ทําไม” ไปเรื่อยๆ จนกวาจะพบสาเหตุท่ีสามารถ
เชื่อมโยงไปสูการแกไขปองกันไมใหเกิดซ้ํา 
  6.   ตรวจสอบความถูกตองตามตรรกวิทยา โดยอานยอนหลังจาก “ทําไม”  
ชองสุดทายมายังปรากฏการณเพ่ือตรวจสอบความเปนเหตุเปนผลซึ่งกันและกัน 
                7.  กําหนดมาตรฐานการแกไขท่ีปองกันการเกิดซ้ํา หลังจากไดสาเหตุท่ีแทจริงใน
ชอง “ทําไม” ทายสุดของแตละสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหาและปรากฏการณลักษณะของแผนภาพการ
วิเคราะหแบบ   Why–Why Analysis 
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2.7 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
ในการศึกษาคร้ังนี้ ผูทําการศึกษาไดทําการคนควางานวิจัยท่ีเกี่ยวของในการลดปริมาณ

หรืออัตราของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตท่ีเปนลักษณะการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑใน
อุตสาหกรรมตางๆหลายรูปแบบเพ่ือเปนแนวทางในการวิจัยและศึกษาและทําใหการวิจัยในครั้งนี้
สมบูรณย่ิงขึ้น ซึ่งกลาวถึงโดยสรุป ดังนี้ 

 
ฐิติพร สังขสัมฤทธิ์ (2544) ไดศึกษาเรื่องการลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพ 

หนังสือ โดยนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพและการศึกษาการทํางานมาวิเคราะหหาวิธีลด และ
ปองกันการเกิดความสูญเสีย พบวาการสูญเสียท่ีสําคัญในกระบวนการพิมพ ไดแก การสูญเสียจาก
การปรูฟ  การสกัม  และการสูญเสียระหวางพิมพ อันมีสาเหตุมาจากวิธีการทํางานและความ
ผิดพลาดของชางพิมพ จากการดําเนินตามขั้นตอนวิจัย เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
พบวาความสูญเสียจากการปรุฟเทียบกับผลผลิตลดลงจากรอยละ 0.058 เหลือรอยละ 0.012 หรือคิด
เปนรอยละ 79 ความสูญเสียจากการสกัมเทียบกับจํานวนผลผลิตลดลงจากรอยละ 0.056 เหลือรอยละ 
0.017 หรือคิดเปนรอยละ 69 ความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพเทียบกับจํานวนผลผลิตลดลงจาก
รอยละ 0.014 เหลือรอยละ 0.006 หรือคิดเปนรอยละ 54  และคาใชจายท่ีเกิดขึ้นจากความสูญเสียท้ัง
สามชนิดลดลงคิดเปนรอยละ 60 
 

พรชัย  ศศิวรรณ (2550) ไดทําการศึกษาการลดปริมาณของเสียในชิ้นสวนกัน 
โคลนรถยนต โดยพบลักษณะของเสียท่ีเกิดขึ้นมากคือ การเกิดฟองอากาศบนชิ้นงาน พบวาปญหา
ของเสียเกิดจากเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต พนักงานผูปฏิบัติทําการปรับปรุงโดยจัดทําตาราง
บํารุงรักษาและตรวจเช็คประจําสัปดาห เพ่ือใหสามารถใชงานเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ 
สามารถปรับปรุงการผลิตไดมาตรฐานดีขึ้น ปริมาณของเสียลดลง กอนปรับปรุงยอดการผลิต 3,930 
ชิ้น พบชิ้นงานท่ีมีปญหา 1,620 ชิ้น คิดเปนอัตราสวน 41.22 % หลังการปรับปรุงยอดการผลิต 2,920 
ชิ้น พบชิ้นงานท่ีมีปญหา 660 ชิ้น คิดเปนอัตราสวน 22.6% ปริมาณของเสียลดลง 18.62% 
 

มานิตย  รัตนพันธ (2551) ไดดําเนินการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของ 
เคร่ืองจักรของกระบวนการผลิตอาหารกุงไดแก กระบวนการบด กระบวนการผสม  และ
กระบวนการอัดเม็ด ในขั้นตนสามารถนําผลจาการวัดคา OEE ไปวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทาง
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แกปญหาเพ่ือสามารถปรับปรุงคา OEE โดยรวมของเครื่องจักรใหสูงขึ้น ผลท่ีไดคือคาประสิทธิผล
โดยรวมของสายการผลิตตัวอยาง เพ่ิมขึ้นจาก 56.75 % เปน 63.22 % 
 

ธนเดช  โชติกาญจนเรือง (2550) ไดทําการศึกษาการลดปริมาณของเสียใน 
กระบวนการผลิตชิ้นสวนพลาสติกโครงประตูเตาอบไมโครเวฟ โดยใชเทคนิคการระดมสมองสรุป
สาเหตุของปญหาคือแรงดันในการฉีดอุณหภูมิและแมพิมพไมเหมาะสม ลักษณะของปญหาประมาณ 
49.8% เกิดจากเนื้อพลาสติกไมเต็ม โดยกอนการศึกษาใชแรงดันในการฉีด 50 กิโลกรัมตอตาราง
เซนติเมตร อุณหภูมิ 220 °C และปรับปรุงผิวแมพิมพใหเรียบ หลังจากปรับปรุงเรียบรอยแลวมีผลทําให
การผลิตในระหวางเดือน มีนาคม - มิถุนายน 2550  ทําใหโรงงานลดความสูญเสียลง 72.9%  และ
ชิ้นสวนท่ีมีปญหาลดลง 74.5% 
 

รัฐพล วุฒิการณ และ ประเสริฐ อัครประถมพงค (2551) ไดศึกษางานวิจัยนี้เพ่ือ
วัตถุประสงคในการสรางแบบจําลองใหมเพ่ือใชเปนดัชนีชี้วัดการทํางานของเคร่ืองจักร โดยมี
จุดมุงหมายในการแกไขปญหาตางๆที่พบในดัชนีคาประสิทธิผลโดยของเครื่องจักร หรือคา OEE 
ไมวาจะเปนปญหาในเรื่อง การกําหนดน้ําหนักหรือความสําคัญในแตละมุมมองของคา OEE การ
เปรียบเทียบคา OEE ระหวางเคร่ืองจักรชนิดเดียวกันท่ีมีกําลังการผลิตแตกตางกัน และการ
เปรียบเทียบคา OEE ระหวางเคร่ืองจักรตาง ชนิดกัน จากปญหาตางๆท่ีกลาวมานี้ทําใหการจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหาท่ีไดจากคาของตัวชี้วัดนี้คลาดเคลื่อนไป และ สงผลทําใหลําดับการแกไข
ปญหาเกิดความคลาดเคลื่อนไปดวย ผูวิจัยจึงไดสรางแบบจําลองใหมขึ้น โดยทําการคํานวณมูลคา
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตโดยใชแนวทางคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และจัดทํา
โปรแกรมขึ้นเพ่ือใช ในการบันทึกและประมวลผลขอมูลตามแบบจําลองท่ีออกแบบไว ซึ่งผลลัพธที่
ไดแสดงใหเห็นวาแบบจําลองใหมนี้สามารถ ลําดับปญหาของเครื่องจักรตางๆไดโดยใชมูลคาความ
สูญเสียเปนมูลคาเงิน โดยสามารถแกไขปญหาเดิมของคา OEE 

 
นิศากร สมสุข และคณะ(2551) ไดกลาวไววาการศึกษาประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร และปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร OEE ที่ติดตั้งและดําเนินการผลิตอยูใน
โรงงานผลิตทอ จากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุท่ีทําใหประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรตํ่า จาก
การศึกษาพบวาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องขึ้นรูปทอ และเคร่ืองทําเกลียวเทากับ 42.31% 
และ 47.51% ตามลําดับซึ่งคอนขางตํ่า โดยปจจัยท่ีทําใหประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักรตํ่า 
คือการท่ีเครื่องจักรมีประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองต่ํา งานวิจัยนี้จึงไดนํา เทคนิคการบํารุงรักษาสภาพ
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เครื่องจักรแบบทวีผล (Total  Productive  Maintenance : TPM) มาประยุกตใช ซึ่งทําใหประสิทธิผล
โดยรวมเฉลี่ยของเครื่องขึ้นรูปทอ และเครื่องทําเกลียวเพ่ิมขึ้นเปน 51.61% และ53.20% ตามลําดับ 
ทําใหผลผลิตที่ไดเพ่ิมขึ้น ลดการสูญเสีย และชวยเพ่ิมความสามารถในการแขงขันใหสูงขึ้นอีกดวย  

 
นันทิวา   โมกขธรรมศิริ (2552)  ทําการศึกษาเพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิต

อาหารกุง ผูวิจัยไดศึกษาเพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตหลักๆ  ไดแก กระบวนการบด 
กระบวนการอัดเม็ด และกระบวนการบรรจุ เมื่อพิจารณาจากการวิเคราะหสาเหตุของการเกิด
ของเสียโดยใชเทคนิคการระดมสมอง การเก็บรวบรวมขอมูลจํานวนของเสียโดยใชแผนภูมิพา
เรโต และการวิเคราะหเพ่ือแกไขและหามาตรการในการปองกันดวยเทคนิค Why - Why Analysis 
ทําใหทราบวาปญหาหลักมาจากการตรวจสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน เครื่องจักรที่ขาดการ
ตรวจเช็คและตรวจสอบท่ีไดมาตรฐานในการทํางาน พนักงานขาดความชํานาญการปฏิบัติงาน 
วิธีการทํางานไมถูกตอง สําหรับการแกปญหาระยะยาวเพ่ือใหผลผลิตมีคุณภาพ จะตองมีการสราง
มาตรฐานในการทํางานและสรางจิตสํานึกในการทํางาน การใหความรูและฝกฝนพนักงานใหมี
ความเชี่ยวชาญในสวนงานท่ีตนเองรับผิดชอบ เพื่อขจัดความผิดพลาดท่ีจะทําใหเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตและ  เม่ือนําขอมูลจํานวนของเสียกอนและหลังปรับปรุงแกไข มาเปรียบเทียบกัน
พบวากอนทําการปรับปรุงแกไขในชวง เดือน มกราคม - มิถุนายน 2551  ปริมาณการผลิตเฉลี่ย 13,935 ตัน/
เดือน  ตรวจพบของเสีย 2,681 ตัน/เดือน  คิดเปนเปอรเซ็นต 20.5 %  หลังการปรับปรุงเดือน ตุลาคม 2551 - 
มกราคม 2552  ปริมาณการผลิตเฉลี่ย 13,047 ตัน/เดือน ตรวจพบของเสีย 1,503 ตัน/เดือน คิดเปน
เปอรเซ็นต 11.5 % สามารถลดของเสียลงจากเดิมได 9 % สามารถลดตนทุนคาความสูญเสียการใช
พลังงานไฟฟาไดเทากับ 15.31 บาท/ตัน หรือคาความสูญเสียจากการใชพลังงานไฟฟาเฉลี ่ย
ลดลง 23,014.75 บาท/เดือน และโรงานมีคาใชจายในการติดตั้งอุปกรณจํานวน 200,000 บาท
ซึ่งโรงงานสามารถคืนทุนไดในระยะเวลา 8.69 เดือน หรือประมาณ 260 วัน  

 
ยอดนภา เกษเมือง และคณะ (2552) ทําการศึกษาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของ

เครื่องจักร ในกระบวนการฉีดพลาสติก จากการศึกษาขอมูลของ หจก.สุจรรยาพานิช ทําใหทราบวา
เครื่องจักรผานการใชงานมาเปนเวลานานทําใหเกิดปญหาตางๆ มีผลใหเครื่องจักรหยุดทํางานบอยๆ
ทําใหเครื่องจักรขาดประสิทธิภาพในการทํางาน ท้ังนี้ไดมีการนําหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
(Preventive maintenance) มาใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรทําใหเคร่ืองจักรสามารถทํางานได
อยางมีประสิทธิภาพ ดังนี้ คาอัตราความพรอม (Availability) เฉลี่ยกอนปรับปรุง 97.3 % หลังการ
ปรับปรุง 99.68 % เพ่ิมขึ้น 2.38 % อัตราการผลิต (Process rate) เฉลี่ยกอนปรับปรุง 90.3 % หลังการ
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ปรับปรุง 92.73 % เพ่ิมขึ้น 2.43 %  อัตราคุณภาพ (Quality rate) เฉลี่ยกอนปรับปรุง 92.9 % หลัง
ปรับปรุง 93 % เพ่ิมขึ้น 0.1 %  ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) เฉลี่ยกอนปรับปรุง 81.6 
หลังปรับปรุง 85.65 เพิ่มขึ้น 4.02 %  การเกิด Break down กอนปรับปรุง 68 คร้ัง หลังปรับปรุง ลด
เหลือ 32 ครั้ง คิดเปน 52.94 %  คาใชจายในการบํารุงรักษาเฉลี่ยกอนปรับปรุง 1,840.67บาท หลัง
ปรับปรุง 453.33 บาท ลดลง 75.37% 

 
สมเกียรติ  จงประสิทธิ์พร และ คณะ( 2547 ) ไดศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพ

การผลิตเปนหัวใจสําคัญของอุตสาหกรรมเพราะสามารถทําใหกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นและตนทุนการ
ผลิตลดต่ําลง  แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตมีดวยกันหลายวิธีเชน การบํารุงรักษา
ในเชิงปองกัน การควบคุมคุณภาพ การควบคุมและการวางแผนการผลิต สําหรับการจัดสายการผลิต
ก็เปนวิธีหนึ่งท่ีมีความเหมาะสมในการปรับปรุงประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปที่มี
ระบบการผลิตเปนแบบรุน (Batch) ซึ่งมีปญหาในสวนของการจัดการดานการผลิตอยูมาก งานวิจัย
นี้ไดเสนอวิธีการจัดการสายการผลิตโดยการ มอบหมายงานเพ่ือความสมดุลบนสายการผลิต โดยใช
อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปเปนตัวอยางกรณีศึกษา โดยจะทําการศึกษา 3 งาน โดยวิธีการจัดสมดุล
สายการผลิตท่ีใชในปจจุบันสําหรับโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา เวลาที่นํามาใชในการจัดสมดุล
สายการผลิตไดมาจากผูท่ีมีประสบการณในการทํางาน จากนั้นนําไปคิดคํานวณหาจํานวนพนักงาน 
เพ่ือเขาทํางานใน ขั้นตอนตางๆจากนั้นนําไปคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิตวิธีการ
มอบหมายงานเพื่อความสมดุลบนสายการผลิตนั้น เปนการประยุกตใชรวมกันของแนวคิดในการ
จัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงาน โดยวิธีการคือเก็บขอมูลดานเวลาการทํางานของ
พนักงานแบบทันทีทันใดดวยคอมพิวเตอร ขอมูลท่ีไดจะถูกนํามาคัดเลือกโดยใชแผนภูมิควบคุม
คาเฉลี่ย ผลจากขั้นตอนนี้จะแสดงถึงความสามารถในการทํางานของพนักงานในขั้นตอนตางๆ ของ
งานนั้นๆ จากนั้นขอมูลจะถูกนําไปใชคิดคํานวณมอบหมายงานใหกับพนักงานเพ่ือทํางานใน
ขั้นตอนตางๆ โดยการจัดพนักงานเขาทํางานแบงเปน 2 ระดับคือ สําหรับพนักงานที่ทํางานขั้นตอน
เดียวและสําหรับพนักงานท่ีทํางานมากกวา 1 ขั้นตอน ในกรณีท่ีทํางานมากกวา 1 ขั้นตอนนั้นจะใช
โปรแกรมโซลเวอร(Solver) ในโปรแกรมสําเร็จรูปเอ็กเซล (Excel) มาเปนเครื่องมือในการชวยคิด
คํานวณ จะได ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือนําไปเปรียบเทียบกับวิธีการจัดสายการผลิตท่ีใชอยูใน
ปจจุบันผลท่ีไดคือ คาประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงขึ้น ซึ่งใช t–test ทดสอบคาเฉลี่ย ท่ีระดับ
ความเชื่อม่ัน 95% และพบวาประสิทธิภาพท้ัง 3 งาน เพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ย 22.95% 
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Amine Drira และคณะ (2007)  แสดงใหเห็นวาการปรับปรุงและพัฒนา
กระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมผลผลิตใหสามารถตอบสนองตอความตองการของผูบริโภคไดหาสาเหตุ
ของปญหาเนื่องมาจากการปรับเปลี่ยนวัสดุประเภทกระดาษใหมเขาไป และความผิดปกติระหวาง
การผลิต งานวิจัยนี้จึงทําการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) เพ่ือใหสามารถ
ผลิตสินคาไดมากขึ้น โดยทําการวัดประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร และลดความสูญเสียตางๆ 
ท่ีเกิดจากการผลิต (7 waste) ผลจากการดําเนินงานพบวา สามารถลดเวลาในการติดต้ังวัสดุภัณฑ
ประเภทกระดาษได 80.36% ลดเวลาในการติดต้ังวัสดุภัณฑประเภทแผนพลาสติกได 24.39%  
สามารถลดอัตราการเกิดชิ้นงานเขาไปติดในชองลําเลียงได 98.94%  และลดอัตราการเกิดจากความ
ผิดปกติของเคร่ืองเก็บมวนวัสดุภัณฑได 100% จากผลการปรับปรุงสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจักรใหสูงขึ้น 31.54% จาการปรับปรุงขางตนเปนผลใหสามารถทําการเพิ่ม
ผลผลิตในกระบวนการบรรจุภัณฑได 42.04%  และสามารถใชเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น (Amine Drira et al., 2007) 

 
      Dheeraj Bansala และคณะ (2005) ไดทําการศึกษาความสัมพันธระหวางการ
บํารุงรักษาและการผลิตเปนอยางมาก  ซึ่งนโยบายการซอมบํารุงเปนวิธีชวยในการเพ่ิมผลผลิต หาก
ขาดการซอมบํารุงรักษาอยางเพียงพอยอมสงผลกับกําไรและการอยูรอดของบริษัท วิธีการหนึ่งท่ี
นํามาใชกันคือ TPM   Total   Productive   Maintenance  ซึ่งในบทความวิจัยนี้จะทําการศึกษาถึง
ความลมเหลวของการใช TPM ในองคกร  ทฤษฏี TPM เปนการวาดวยความเปนเลิศ เปนผูนํา ทาง
การตลาด โดยใหองคกรตระหนักถึงการกําจัดของเสีย การใชเครื่องจักรอยางมีประสิทธิภาพ ลดการ
หยุดการทํางานของเครื่องจักร หรือ เครื่องมือท่ีชวยในการระบุสาเหตุ 6 ประการของการสูญเสีย 
 

Jaydeep Balakrishnan และคณะ (2001)  ไดกลาวไววาปญหาที่พบในโรงงาน
ตัวอยางนี้ สวนใหญเกิดจากเครื่องจักร ซึ่งผานการใชงานมาอยางยาวนาน ทําใหเกิดปญหาทางดาน
ความสูญเสียตางในกระบวนการผลิต และการหยุดการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีไมเปนไปตาม
แผนการ โดยทําการวัดประสิทธิภาพโดยรวม (OEE) และลดความสูญเสียตางๆ ท่ีเกิดขึ้น (7 wastes) 
ไดกลาวไวโดย   

 
M. Carmen Carnero Moya (2004) ไดทําการจัดตารางการผลิต และไดศึกษาปญหา

ในการจัดตารางการผลิตเดิม เพื่อหาสาเหตุท่ีทําใหการจัดตารางไมมีประสิทธิภาพ และเก็บขอมูล
เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรและเวลาในการผลิต เพ่ือเปนขอมูลในการจัดตารางการผลิต ผลการ
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ดําเนินงานพบวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยสามารถลดความลาชาในการสงมอบได
ถึง 60.39% และลดจํานวนงานลาชาไดถึง 63.1%   

 
R. Kirchner และคณะ(1999) ไดกลาวไววา แกไขปญหาการผลิตไมทันตาม

กําหนดเวลา เนื่องจากการแทรกงานในระหวางการผลิต ทําใหตองมีการทํางานลวงเวลา ทําใหมี
คาใชจายเพ่ิมขึ้นสูง ขาดแผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ ทําใหการจัดลําดับการผลิตหรือจัดตาราง
การผลิตเปนไปอยางไมเหมาะสม  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาสภาพปญหาและพัฒนา
ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตคอยล โดยทําการศึกษาจากโรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงานที่
ผลิตสินคาตามสั่ง (Make to Order) โดยมีรูปแบบการผลิตแบบเปนงานๆ (Job Shop) และสินคาท่ี
ลูกคาสั่งผลิตนั้นมีหลายรูปแบบ แตละรูปแบบมีจํานวนแตกตางกัน ดังนั้นขั้นตอนและระยะเวลาใน
การผลิตคอยลตามใบสั่งซื้อของลูกคาแตละรายจึงแตกตางกันในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
นั้น จะทําการศึกษากําลังการผลิต เวลาการทํางานเพ่ือกําหนดเปนเวลามาตรฐานสําหรับใชเปน
ขอมูลในการวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิต และพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชในการ
วางแผนและจัดตารางการผลิต สําหรับวิธีการจัดตารางการผลิตนั้นจะใชวิธีการจัดตารางแบบฮิวริ
สติกสโดยใชกฎ EDD, SPT, LPT, FCFS, และ LS เพ่ือหาคา เวลางานท่ีอยูในระบบโดยเฉลี่ย เวลา
งานลาชาเฉลี่ย และจํานวนงานลาชา(   R. Kirchner et al., 1999 ) 

 
Vorne Industries (2008) ไดทําการศึกษาการวัดประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร (OEE – Overall Equipment Effectiveness)  เปนวิธีการท่ีดีวิธีหนึ่งท่ีนอกจากทําใหรู
ประสิทธิผลของเคร่ืองจักรแลวยังรูถึงสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้นท้ังในภาพใหญ คือ สามารถ
แยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั้น ทําใหสามารถท่ีจะปรับปรุง ลดความสูญเสีย
ท่ีเกิดขึ้นไดอยางถูกตองและเปนระบบในอดีตท่ีผานมาการวัดสมรรถนะของการผลิต 
(Manufacturing Performance)   มีการหาวิธีการกันหลากหลาย ซึ่งสวนใหญจะมีขอมูลและดรรชนี
จํานวนมาก ท้ังในทางกวางและทางลึกหลายวิธีลาสมัยและอีกหลายวิธีไมมีความตอเนื่องในการ
วิเคราะหอีกหลายวิธีมีความพยายามเอารายงานทางบัญชีเขามาวิเคราะห ซึ่งไมสามารถใหความ
ละเอียดในทางลึกหรือนําไปใชปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตไดจริง ๆ ปญหาอื่นท่ีพบ คือ การมีดรรชนี
ในการชี้วัดมาก แตไมสัมพันธกัน ทําใหไมสามารถมองภาพใหญไดอยางสมบูรณและเปนปญหา
การจัดการ ความไมสอดคลองกันของการเก็บขอมูลแยกสวนทําใหมีการถกเถียงในขอมูลท่ีไม
ตรงกัน ปกติการปรับปรุงสมรรถนะการผลิตโดยรวม จะตองทํา 3 สิ่ง สิ่งแรก คือ ตองวัดสิ่งท่ี



 23

ตองการปรับปรุงใหไดอยางเปนระบบ (What to Measure) สอง คือ วัดอยางไรใหไดครบถวน
ถูกตองแมนยํา (How to Measure) และ สาม คือจะทําการปรับปรุงอยางไร (How to Improve)  

 
             จากการศึกษาคนควางานวิจัยท่ีเกี่ยวของทําใหมีแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือลดอัตรา
การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตโดยใชหลักการตางๆเขามาประยุกตใหเกิดประโยชน ซึ่งไมไดมี
ขอจํากัดในการเลือกใชวิธีใดในการปรับปรุงแตขึ้นอยูกับความเหมาะสมกับกระบวนการผลิตของแต
ละอุตสาหกรรม หรือแตละโรงงานท่ีมีลักษณะเฉพาะแตกตางกันไป ดังนั้นการประยุกตเลือกใช
เครื่องมือตางๆ ตองทําการศึกษาและเขาใจลักษณะกระบวนการผลิต จึงจะเลือกเครื่องมือได
เหมาะสมและมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
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บทท่ี 3 
        วิธกีารวิจัย 

 
การดําเนินการวิจัยครั้งนี้ไดทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุง

เคร่ืองจักรในการลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอาหารกุงไดเก็บรวบรวม
ขอมูลของเสียตางๆท่ีเกิดขึ้นจากฝายผลิตของโรงงานผลิตอาหารกุงโดยศึกษากระบวนการผลิตหลัก
ไดแก กระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ดและกระบวนการบรรจุโดยการเก็บรวบรวมขอมูลของ
เสียโดยใช  QC Story  ตาราง  แผนภูมิพาเรโต ผังกางปลา  Why - Why Analysis  และเคร่ืองมือ
อื่นๆเพ่ือทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและเปนแนวทางในการกําหนดวิธีแกไข 

 
3.1 ขอมูลเบื้องตนของการผลิตอาหารกุง 
 
  โรงงานท่ีใชทําการศึกษาวิจัยเปนโรงงานผลิตและจําหนายอาหารกุงกําลังการผลิต
ปกติ 18,000 ตัน/เดือน ผลผลิตสวนใหญขายภายในประเทศ 
 
  3.1.1 วัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
   1. ประเภทโปรตีนไดแก  

-  โปรตีนจากพืช ไดแก กากถั่วเหลือง  ถั่วเหลืองเม็ด 
    -  โปรตีนจากสัตว ไดแก ปลาปน ไสปลาสด ปลาหมึก 
   2. ประเภทคารโบไฮเดรต ไดแก  ขาวโพด  ขาวสาลี  รําขาว ฯลฯ 

3. วัตถุดิบอื่นๆ ไดแก เลซิติน  วิตามิน  เกลือแร ฯลฯ 
 

3.1.2 กระบวนการผลิตอาหารกุง 
กระบวนการผลิตอาหารกุง แบงเปน 10 ขั ้นตอนดังแสดงในภาพที่ 1.1 มี

รายละเอียดในแตละกระบวนการ ดังนี้ 
1. กระบวนการปอนวัตถุดิบ (Intake system) เปนทางเทวัตถุดิบลงถังเพื่อ  

เขาสูกระบวนการผลิตทางเทวัตถุดิบมีหนาท่ีปอนลําเลียงวัตถุดิบแตละชนิดลงเก็บในถังวัตถุดิบ 
โดยมีเจาหนาที่ควบคุมการลงวัตถุดิบเปนผูควบคุมการปอนวัตถุดิบลงเก็บในถังวัตถุดิบ 

2. การชั่งวัตถุดิบ (Batching) เปนการชั่งน้ําหนักของวัตถุดิบแตละชนิดใหได  
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น้ําหนักตามสูตรอาหารวัตถุด ิบจากถังวัตถ ุด ิบสามารถควบคุมการชั ่งไดด วยมือหร ือใช
คอมพิวเตอรควบคุมการชั่งก็ได 

3. กระบวนการบด (Grinding) เริ่มตนจากการนําวัตถุดิบที่เตรียมไว มาผาน  
กระบวนการชั่งซึ่งเปนระบบอัตโนมัติ โดยกําหนดเปนชุดๆ ละ 3 ตัน ตามสูตรอาหารท่ีตองการ
หลังจากชั่งเสร็จแลวนํามาผานกระบวนการบดเพื่อตองการใหไดวัตถุดิบท่ีละเอียดโดยกําหนด ความ
ละเอียดตามมาตรฐานท่ีกําหนดไว 

4. กระบวนการผสม (Mixing) เปนการนําวัตถุดิบท่ีผานกระบวนการบด นํามา 
คลุกเคลาใหเขากันโดยการเติมของเหลวเพ่ิมเติม  เชน เลซิติน น้ํามันถั่วเหลือง โดยใชเวลาในการผสม
ประมาณ 6 – 8 นาที 

5. กระบวนการอัดเม็ด (Pelleting) หลังจากผานขั้นตอนการผสมแลว นําวัตถุดิบท่ี 
ผสมแลวเขาสูกระบวนการขึ้นรูปเม็ดอาหาร หรือ การอัดเม็ดอาหารตามขนาดเม็ดท่ีตองการโดยใช
แมพิมพหรือท่ีเรียกอีกอยางหนึ่งวา Die 

6. กระบวนการนึ่ง (Cooking) นําอาหารท่ีผานการอัดเม็ดแลวนําไปนึ่งเพ่ือ 
ใหอาหารสุก โดยใชความรอนจากไอน้ําท่ีอุณหภูมิ  >100 องศาเซลเซียส ใชเวลาประมาณ 15นาที 

7. กระบวนการอบ (Drying) เปนขั้นตอนของการอบเพื่อลดความชื้นในอาหาร 
โดยใชระบบลมรอนที่อุณหภูม ิประมาณ 80 -110 องศาเซลเซียส 

8. กระบวนการทําใหเย็น (Cooling) เปนขั้นตอนการลดอุณหภูมิและความชื้น 
ของอาหารโดยใชลมเย็นโดยอุณหภมูิของอาหารอยูท่ีที่ประมาณ 35 องศาเซลเซียส 

9. กระบวนการบรรจุ (Packing) เปนขั้นตอนบรรจุอาหารกอนสงมอบลูกคา โดย 
การบรรจุที่น้ําหนักกระสอบละ25 กิโลกรัม ควบคุมการชั่งโดยใชเคร่ืองอัตโนมัต ิ
  10. การสงมอบลูกคา โดยลูกคามารับซื้อท่ีโรงงาน มีท้ังการจองคิวลวงหนาและมา
ซื้อโดยตรง ซึ่งลูกคาหลักจะเปนแถบภาคใตตอนลางและตอนกลาง 

            จากกระบวนการผลิตท่ีกลาวมาขางตนจะทําการศึกษาถึงสาเหตุของการสูญเสีย
ผลิตภัณฑจากกระบวนการผลิตโดยจะมุงเนนไปท่ีกระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ด จนถึง
กระบวนการบรรจุ ซึ่งกระบวนการเหลานี้เปนขั้นตอนของการทําใหเกิดผลิตภัณฑหรือการทําให
เกิดเปนเม็ดอาหาร สวนกระบวนการกอนหนานี้เปนเพียงการเตรียมวัตถุดิบเพ่ือนํามาทําการผลิต  
กอนเขาสูกระบวนการ  ดังนั้นความสําคัญของกระบวนการผลิตจึงอยูท่ีขั้นตอนการปอนวัตถุดิบเขา
สูกระบวนการผลิต (ก) ซึ่งเปนการเริ่มสูการผลิตอาหารเม็ด การจะถายอาหารท่ีไดคุณภาพหรือไม
จะทําการตรวจสอบคุณภาพกันต้ังแตกระบวนการดังกลาวจนถึงการบรรจุอาหารจนไดผลผลิต (ข) 
ดังภาพท่ี 1.1 
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3.1.3 เครื่องจักรในการผลิต   
1. เครื่องบด   มีหนาท่ีบดวัตถุดิบใหละเอียดกอนนําไปชั่ง โดยจะมีทั้งเคร่ืองบด 

หยาบและเครื่องบดละเอียดการบดหยาบเปนขบวนการนําเอาวัตถุดิบท่ีเก็บไวในถังวัตถุดิบมาบด 
ใหมีขนาดเล็กลงเพ่ือประหยัดเวลาในการบดละเอียด เครื่องบดหยาบมีหนาที่บดวัตถุดิบที่มีขนาด
เม็ดใหญใหมีขนาดเม็ดเล็กลง เชน ขาวสาลีเม็ด, ขาวโพด, เกล็ดถั่วเหลือง ดังแสดงในภาพท่ี 3.1 ถึง 3.2 

2. เครื่องผสม  มีหนาท่ีคลุกเคลาวัตถุดิบใหเขากัน เม่ือชั่งอาหารไดตามสูตรแลว
อาหารจะถูกปลอยลงสูการผสมโดยทําหนาท่ีผสมวัตถุดิบตางๆใหเขาเปนเนื้อเดียวกันเพ่ือปรับ
ใหเนื้อสูตรอาหารมีความสมํ่าเสมอมากท่ีสุด ดังแสดงในภาพท่ี 3.3 

3. เครื่องอัดเม็ด เปนเคร่ืองขึ้นรูปผลิตภัณฑ ตัวเคร่ืองจักรดานในประกอบดวย 
แมพิมพหรือเรียกอีกอยางวา Die เพ่ือใหไดขนาดตามตองการ ดังแสดงในภาพที ่3.4 

4.  เคร่ืองนึ่งอาหาร มีหนาท่ีนึ่งอาหารใหสุกโดยใชความรอนจากไอน้ํา หรือเรียกอีก 
อยางวา  Holding bin ดังแสดงในภาพท่ี 3.5  

5. เครื่องอบหรือเครื่องทําแหงเม็ดอาหาร มีหนาท่ีลดความชื้นอาหารใหไดตาม
มาตรฐานท่ีตองการโดยใชลมรอนหรือเรียกอีกอยางวา Dryer ดังแสดงในภาพท่ี 3.6 
  6. เครื่องลดอุณหภูมิอาหารมีหนาท่ีลดอุณหภูมิอาหารใหไดตามมาตรฐานท่ี
ตองการ หรือเรียกอีกอยางวา Cooler ดังแสดงในภาพท่ี 3.7 
  7. เคร่ืองบรรจุอาหาร มีหนาท่ีในการชั่งน้ําหนักของอาหารและทําการปดเย็บปาก
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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  ในการศึกษางานวิจัยในครั้งนี้ไดนํา QC Story มาประยุกตใชเพ่ือการแกปญหาใน
กระบวนการผลิต ลดการสูญเสีย โดยมีขั้นตอนดังนี ้
 
3.2 การศึกษาและสํารวจสภาพปญหาปจจุบัน 
 

จากขอมูลขางตนในกระบวนการผลิตอาหารกุง  ประกอบดวย กระบวนการหลัก
ต้ังแตกระบวนการ  ผสม อัดเม็ด ไปจนถึงบรรจุ ซึ่งจะเห็นไดจากภาพที่ 1.1 ท่ีไดทําการลอมกรอบ
เอาไวสําหรับงานวิจัยในครั้งนี้ซึ่งกระบวนการดังกลาวเปนการใชเครื่องจักรในการผลิตแบบ
อัตโนมัติพนักงานมีหนาท่ีคอยควบคุมและบํารุงรักษาเทานั้นดังท่ีไดจากการวิเคราะห 4M ท่ีจะแยก
ใหเห็นมุมมองท้ัง 4 ดาน คือ คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธีการ ดังนี้ 

คน (Man) บุคคลที่เกี่ยวของหรือมีสวนรวมในการดําเนินงานในกระบวนการผลิต
ท่ีไดทําการวิจัยนั้นไดศึกษาเฉพาะในสวนของเคร่ืองจักรท่ีมีการผลิตแบบอัตโนมัติ คนจะมีหนาท่ี
คอยควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักรและบํารุงรักษาใหมีสภาพสมบูรณ ซึ่งทางโรงงานมีการอบรม
และใหความรูอยางสมํ่าเสมอ จึงทําใหในสวนนี้ไมมีผลกับคุณภาพของอาหารกุงท่ีไดจาก
กระบวนการนี้ 

เครื่องจักร (Machine) เครื่องจักรและเคร่ืองมือ ท่ีตองใชในการดําเนินงานใน
การศึกษางานวิจัยในครั้งนี้ถือเปนหัวใจหลักเนื่องจากคุณภาพของอาหารกุงท่ีผลิตออกมาขึ้นอยูกับ
เครื่องจักรท่ีมีการทํางานแบบอัตโนมัติ และการศึกษางานวิจัยในครั้งนี้ไดศึกษาถึงการรองรับความ
ตองการในการผลิตวาเครื่องจักรในสวนนี้มีประสิทธิภาพเพียงพอกับคุณภาพของอาหารกุงท่ี
ตองการหรือไม 

วัตถุดิบ (Material) วัตถุดิบ ท่ีตองใชในการดําเนินงานในกระบวนการผลิตท่ีทํา
การวิจัยในคร้ังนี้ถือวาไมมีผลกับกระบวนการผลิตในขั้นตอนท่ีทําการวิจัยเนื่องจากวัตถุดิบท่ีนํามา
ในกระบวนการผลิตไดมีการตรวจสอบคุณภาพต้ังแตรับเขามาในโรงงาน ตลอดจนวัตถุดิบเหลานี้
จะตองนําไปทําการปรับสภาพโดยการบดและรอนเอาสวนหยาบรวมถึงสิ่งแปลกปลอมออก ซึ่ง
ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบในแตละสวนจะมีการตรวจสอบคุณภาพเปนระยะ วัตถุดิบท่ีจะมาถึง
กระบวนการท่ีทําการวิจัยนั้นถือวามีคุณภาพสามารถนํามาผลิตดวยเครื่องจักรที่ทําการวิจัยได 

วิธีการ (Method) วิธีการท่ีกําหนดใหใชในการดําเนินงานในการศึกษางานวิจัยใน
ครั้งนี้ไดศึกษาเฉพาะในสวนของกระบวนการผลิตท่ีใชเครื่องจักรแบบอัตโนมัติในการผลิตโดยมีผู
ควบคุมคอยตรวจสอบเครื่องจักรรวมทั้งมีการอบรมใหความรูผูปฏิบัติงานอยูอยางสม่ําเสมอ จึงทํา
ใหวิธีการทํางานในสวนนี้ไมสงผลกับกระบวนการผลิตในสวนท่ีทําการศึกษาวิจัย 
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ดังนั้นกระบวนการผลิตอาหารกุงท่ีทําการศึกษางานวิจัยไดใชเครื่องจักรในการ
ผลิตซึ่งถือเปนหัวใจสําคัญท่ีจะทําใหอาหารกุงท่ีผลิตออกมามีคุณภาพตามท่ีกําหนดไวและหาก
เครื่องจักรไมสามารถรองรับความตองการในการผลิตหรือมีประสิทธิภาพเพียงพอยอมสงผลตอ
คุณภาพของอาหารกุงโดยเฉพาะกระบวนการท่ีทําใหเกิดผลิตภัณฑและตองใชการตรวจสอบ
คุณภาพตามมาตรฐานเขามาตัดสินใจวาผลิตภัณฑท่ีไดมานั้นผานเกณฑท่ีควบคุมหากผลิตภัณฑท่ี
ทําการผลิตไมผานเกณฑท่ีควบคุมจะทําใหเกิดการถายของเสียทําใหเกิดปริมาณของเสียโดยทาง
บริษัทมีนโยบายลดตนทุนในการผลิตใหลดลงเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันโดยลดของ
เสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  ผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลอัตราของเสียที่เกิดขึ้น เชน ในเดือน 
มีนาคม 2552 ขอมูลวัตถุดิบที่เขาสูกระบวนการผลิต อยูท่ี 13,904 ตัน เกิดของเสีย 1,749 ตัน มีอัตรา
ของเสีย 12.58 % ในเดือน สิงหาคม 2552 ขอมูลวัตถุดิบท่ีเขาสูกระบวนการผลิต อยูท่ี 19,705 ตัน 
เกิดของเสีย 1,805 ตัน มีอัตราของเสีย 9.16 % และในเดือนตุลาคม 2552 ขอมูลวัตถุดิบท่ีเขาสู
กระบวนการผลิต อยูที่ 17,844 ตัน เกิดของเสีย 16,214 ตัน มีอัตราของเสีย 9.13 % ซึ่งจะเห็นไดวา
อัตราการเกิดของเสียในแตละเดือนมีปริมาณมากนอยแตกตางกันไปทําใหเกิดคาใชจายและตนทุน
ในการผลิตที่มากขึ้นกวาเดิมไปในสวนของการท่ีตองนําของเสียเหลานี้กลับมาผลิตซ้ํา  

 
ตารางท่ี  3.1 ขอมูลปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต ป 2553 
 

เดือน 
วัตถุดิบเขาสูกระบวนการ

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 แสดงขอมูลปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต ป 2553 โดย
ในชวงเดือน มกราคม 2553 ถึงเดือน มิถุนายน 2553 มีคาเฉลี่ยอัตราของเสียอยูท่ี 10.93% ทั้งนี้จะมี
ปริมาณของเสียท่ีเกิดมาในแตละดานดังแสดงในตารางท่ี 3.1 สงผลใหผลผลิตโดยรวมไมสามารถ
ทําไดรอยเปอรเซ็นต  
 
3.3 การรวบรวมปริมาณของเสียและลักษณะของการสูญเสีย 
 

ในการเก็บขอมูลของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอาหารกุงผูวิจัยไดเริ่มเก็บ 
ขอมูลของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตที่ทําการวิจัยที่เปนการควบคุมผลิตภัณฑคอื
ต้ังแตกระบวนการผสม  จนถึงกระบวนการบรรจุ  
    จากการเก็บขอมูลการถายอาหารเสียดวยลักษณะสาเหตุตางๆท่ีทําใหไมผานเกณฑ
มาตรฐานท่ีกําหนดไว พรอมท้ังปริมาณ  เชน ขนาดเม็ดไมไดมาตรฐาน  คาความชื้นสูง  คาความคงตัว
ในน้ํา ปนเปอน เปนตน ดังตารางท่ี 3.1 และนําขอมูลท่ีไดมาสรุปในรูปแบบตารางและกราฟแผนภูมิ
พาเรโตดังภาพท่ี 3.9 พรอมท้ังอธิบายลักษณะอาหารท่ีไมผานเกณฑมาตรฐานจากสาเหตุตางๆวามี
ลักษณะแบบใด เชน คาความคงตัวในน้ําท่ีไมผานเกณฑมาตรฐานเกิดจากสาเหตุใดไดบางท่ีนํามาสู
การที่ทําใหเกิดของเสียขึ้น ซึ่งคาความคงตัวในน้ําถือวาเปนปญหาหลักของการผลิตซึ่งในแตละ
เดือนจะมีปริมาณการเกิดของเสียท่ีสูงกวาคามาตรฐานตัวอื่น 
 

      ตารางที่ 3.2 ปริมาณอาหารท่ีไมผานมาตรฐานป 2553 ( หนวย  : ตัน ) 

 
                           

ลักษณะอาหารท่ีไมผานเกณฑ ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม เฉล่ีย 
คาความคงตัวในน้ํา 174.0 379.5 612.1 462.1 202.5 422.0 2,715.1 375.4 

ปนเปอน 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 

ขนาดเม็ดไมไดมาตรฐาน 121.7 54.9 0.0 429.3 138.9 0.0 605.9 124.1 
คาความชื้น 227.8 119.8 140.1 94.6 46.3 0.0 582.3 104.8 

โปรตีนไมผานมาตรฐาน 0.0 109.8 0.0 0.0 0.0 196.9 306.8 51.1 
ปริมาณฝุน 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 ไดแสดงใหเห็นการตรวจสอบอาหารในดานตางๆท่ีไมผาน
เกณฑซึ่งเปนขอมูลในชวงตนป 2553 จะเห็นไดวาของเสียจากการผลิตจะมีคาความคงตัวในน้ํามี
ปริมาณการเกิดสูงท่ีสุดเฉลี่ย 375.4 ตันตอเดือน รองลงมาจะเปนคาปนเปอนเฉลี่ยอยูท่ี 282.4 ตันตอ
เดือน และในสวนปริมาณฝุนจะไมมีการเกิดของเสียในสวนนี้เนื่องจากในกระบวนการผลิตมีการ
ควบคุมปริมาณฝุนในเม็ดอาหารไดเปนอยางดีรวมท้ังมีเครื่องจักรที่ใชในการรอนฝุนกอนทําการ
บรรจุสงใหลูกคาเชนเดียวกับคุณภาพในดานอื่นๆท่ีมีคาไมสูง เชน คาความชื้น หรือคาโปรตีนไม
ผานมาตรฐาน เฉลี่ยจะอยูท่ี 104.7 และ 51.1 ตันตอเดือนตามลําดับ และจากขอมูลการเกิดของเสียจะ
เห็นไดวาในแตละเดือนลักษณะอาหารที่ไมผานเกณฑบางตัวจะมีการเกิดของเสียหรืออาจไมเกิด
ของเสีย เชน คาโปรตีนไมผานจะเห็นไดวาจะเกิดของเสียในเดือน กุมภาพันธ 2553 และ มิถุนายน 
2553 ปริมาณการเกิด 109.8 ตันตอเดือนและ 196.9 ตันตอเดือน ตามลําดับ ในเร่ืองคาความคงตัวใน
น้ํา ปริมาณการเกิดของเสียในเดือนกุมภาพันธ 379.5 ตัน เดือน มีนาคม 612.1 ตัน และในเดือน
เมษายน 462.1 ตัน ซึ่งจากขอมูลดังกลาวเกิดจากการท่ีทางโรงงานยังไมสามารถควบคุม
กระบวนการผลิตในสวนของกระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ด ไปจนถึงกระบวนการบรรจุ ให
มีความคงท่ีทําใหเกิดของเสียท่ีมีปริมาณมากนอยตางกันซึ่งในขั้นตอนของการทํางานไดใช
เครื่องจักรแบบอัตโนมัติในการผลิต ซึ่งจากของเสียท่ีเกิดขึ้นไดทําการจัดลําดับลักษณะอาหารท่ีไม
ผานเกณฑมาตรฐานโดยเรียงลําดับจากมากไปหานอยดังแสดงในภาพท่ี 3.9 เพ่ือหาปริมาณของเสีย
หลักที่ทําใหผลผลิตท่ีไดมีคาต่ําลงและจะไดนํามาแกปญหาเปนลําดับตนๆ 
 

ภาพที ่3.9 ปริมาณอาหารท่ีไมผานมาตรฐานป2553 
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  จากภาพที่ 3.9 เปนขอมูลตนป 2553 ต้ังแตเดือนมกราคม ถึง เดือนมิถุนายน คา
ความคงตัวในน้ําท่ีไมผานมาตรฐานจะมีปริมาณสูงสุดเฉลี่ยอยูที่ 375.4 ตันตอเดือน รองลงมาจะเปน
คาปนเปอนจะมีปริมาณเฉลี่ย 282.4 ตันตอเดือน และปญหาดานสีเม็ดอาหารมีปริมาณเฉลี่ย 152.9 
ตันตอเดือน ซึ่งการเกิดของเสียจากลักษณะอาหารท่ีไมผานมาตรฐานท้ัง 3 เรื่องถือวามีปริมาณเปน 
80 % ของการเกิดของเสีย จึงนําปญหาดังกลาวมาวิเคราะหหาสาเหตุตอไป 
 
3.4 การวิเคราะหหาสาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสียและแนวทางการแกปญหา  
 

นําลักษณะอาหารตางๆท่ีไมผานเกณฑมาหาสาเหตุโดยการนํามาตรฐานในการ
ควบคุมคุณภาพมาเปนตัวต้ังเพ่ือหาปจจัยหรือสาเหตุท่ีทําใหการผลิตอาหารออกมาแลวเกิดของเสีย 
ซึ่งทางผูวิจัยไดทําการประชุมพนักงานของฝายผลิตและวิศวกรรมโดยนําลักษณะอาหารท่ีไมผาน
เกณฑท่ีมีปริมาณการเกิดของเสียมากที่สุด 3 อันดับแรกโดยใชผังกางปลามาวิเคราะห 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
   
  ภาพท่ี 3.10 สาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสียในเรื่องความคงตัวในน้ํา  
 
ซึ่งจากขอมูลขางตนในกระบวนการผลิตอาหารกุง ประกอบดวย กระบวนการ

หลักตั้งแตกระบวนการ ผสม อัดเม็ด ไปจนถึงบรรจุ ซึ่งจะเห็นไดจากภาพท่ี 1.1 ท่ีไดทําการลอม

 ความคงตัว 
ในน้ําไมได 
มาตรฐาน 

เครื่องจักร 

คน 

วิธีการ 

วัตถุดิบ  

การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบ 
โดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน 

ประสิทธิภาพเครื่องทําแหงเมด็อาหารตํ่า 

แรงดันไอน้ําในการ 
นึ่งอาหารไมสม่ําเสมอ 

ระบบทอดึง 
ความชื้นทําไดนอย ประสิทธิภาพเครื่องน่ึงอาหารต่ํา 

อุปกรณควบคุมไอนํ้าชํารุด 

การฝกอบรมยังไมเพียงพอ 
ขาดความชํานาญ 

วิธีปฏิบัติงาน
ไมถูกตอง 

ขาดการตรวจ 
สอบระบบ 

วัตถุดิบท่ีนํามาผลิต 
ขาดการตรวจสอบ 

การรับวัตถุดิบขาด
การตรวจสอบ 
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กรอบเอาไวสําหรับงานวิจัยและทําการศึกษาในครั้งนี้และจากภาพท่ี 3.10 จะเห็นไดวามาตรฐานการ
ควบคุมคาความคงตัวในน้ําของผลิตภัณฑมีสาเหตุท่ีทําใหคุณภาพท่ีไดไมเปนไปตามมาตรฐานโดย
แบงออกเปน 4 ดานหลัก คอื 

 1. คนหรือผูปฏิบัติงาน ท่ีไดทําการวิจัยถือวาไมมีผลกับกระบวนการเนื่องจาก
เครื่องจักรท่ีใชในการผลิตเปนแบบอัตโนมัติโดยมีผูควบคุมการทํางานท่ีผานการอบรมและความ
ชํานาญในการทํางาน 

2. เคร่ืองจักร ในขอบเขตของงานวิจัยไดทําการศึกษาในสวนของการผลิตท่ีใช
เครื่องจักรเปนหลักทําใหสาเหตุตางๆท่ีวิเคราะหจากปญหาเครื่องจักรไดนํามาเปนประเด็นในการ
แกไขปรับปรุง ดังนั้นสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดของเสียในเร่ืองความคงตัวในน้ําจะมาจาก เคร่ืองจักร
ดังท่ีไดแสดงในภาพท่ี 3.10 เชน การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสม แรงดันไอน้ํา เปนตน 

3. วัตถุดิบ ทางโรงงานไดมีการตรวจสอบต้ังแตการรับเขาสูโรงงานซึ่งกอนท่ี
วัตถุดิบจะเขาสูกระบวนการผลิตท่ีทําการศึกษาวิจัยไดทําการตรวจสอบและรับรองกอนนําไปผลิต 

4. วิธีการ ในสวนนี้ทางโรงงานมีขั้นตอนการทํางานหรือวิธีปฏิบัติงานท่ีชัดเจนอีก
ท้ังในสวนที่ทําการวิจัยศึกษาใชเครื่องจักรแบบอัตโนมัติในการผลิตทําใหขั้นตอนวิธีการทํางานถือ
วาไมมีผลตอการผลิต 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

    ภาพท่ี 3.11 สาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียในเร่ืองปนเปอน  

 มีการ
ปนเปอน 

เครื่องจักร 

คน 

วิธีการ 

วัตถุดิบ  

ประสิทธิภาพเครื่องทําแหงเม็ดอาหารต่ํา 
แรงดันไอนํ้าในการ 
น่ึงอาหารไมสมํ่าเสมอ 

ระบบทอทางดึง 
ความช้ืนทําไดนอย ประสิทธิภาพเครื่องน่ึงอาหารต่ํา 

อุปกรณควบคุมไอน้ําชํารุด 

การฝกอบรม
ยังไมเพียงพอ 
 

ขาดความ
ชํานาญ 
 

วิธีปฏิบัติงาน 
ไมถูกตอง 

ขาดกาตรวจ 
สอบระบบ 

วัตถุดิบท่ีนํามาผลิต 
ขาดการตรวจสอบ 
 

การรับวัตถุดิบขาด
การตรวจสอบ 
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จากภาพท่ี 3.11 จะเปนการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสียในเรื่องปนเปอน
ซึ่งมีปริมาณการเกิดของเสียรองลงมาจากเรื่องคาความคงตัวในน้ํา จากการวิเคราะหหาสาเหตุท้ัง 4 
ดาน คือ คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธีการ ผลจากการวิเคราะหเปนไปในลักษณะเดียวกับคาความ
คงตัวในน้ําโดยเกิดจากเคร่ืองจักรเปนหลัก เชน แรงดันไอน้ํา ระบบทอทางดึงความชื้น เปนตน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
    ภาพท่ี 3.12 สาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียในเร่ืองสีเม็ดอาหาร 
 
จากภาพที่ 3.12 จะเปนการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียในเรื่องสีเม็ด

อาหารซึ่งมีปริมาณการเกิดของเสียรองลงมาเปนลําดับที่ 3 จากการวิเคราะหหาสาเหตุท้ัง 4 ดาน คือ 
คน เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการ ผลจากการวิเคราะหเปนไปในลักษณะเดียวกับคาความคงตัวใน
น้ําและการปนเปอนโดยเกิดจากเครื่องจักรเปนหลัก  เชน แรงดันไอน้ํา และระบบทอทางดึง
ความชื้น เปนตน 

ซึ่งในกระบวนการผลิตจะมีการใชเครื่องจักรแบบอัตโนมัติเพ่ือการผลิตเปนหลัก
โดยมีพนักงานคอยควบคุมการทํางาน ซึ่งคุณภาพของผลิตภัณฑท่ีผลิตไดจะขึ้นอยูกับการทํางาน
ของเคร่ืองจักรท่ีจะสามารถรองรับความตองการในการผลิต และจากการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีทําให
เกิดของเสียทําใหสามารถนําไปแกไขปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือเพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑทําใหลด
การเกิดของเสีย  จากท่ีไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุจากผังกางปลาทั้ง 3 ภาพท่ีเกิดของเสียมากท่ีสุด 

 สีเม็ดอาหารไม 
ไดมาตรฐาน 

เครื่องจักร 

คน 

วิธีการ 

วัตถุดิบ  

ประสิทธิภาพเครื่องทําแหงเมด็อาหารต่ํา 

แรงดันไอน้ําในการ 
นึ่งอาหารไมสม่ําเสมอ 

ระบบทอทางดึง 
ความชื้นทําไดนอย ประสิทธิภาพ 

เครื่องน่ึงอาหารต่ํา อุปกรณควบคุมไอน้ําชํารุด 

การฝกอบรม
ยังไมเพียงพอ 
 

ขาดความ
ชํานาญ 
 

วิธีปฏิบัติงาน 
ไมถูกตอง 
 ขาดกาตรวจ 

สอบระบบ 

วัตถุดิบท่ีนํามาผลิต 
ขาดการตรวจสอบ 
 

การรับวัตถุดิบขาด
การตรวจสอบ 
 

เกิดความรอนสูงในการอัดเม็ดอาหาร 

การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบ 
โดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน 
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3 อันดับแรก พบวาสาเหตุการเกิดของเสียจะมีลักษณะปญหาท่ีเหมือนกันหรือมีปญหารวมกันทําให
สามารถนํามาแกไขปญหาไดครอบคลุมและตรงประเด็นมากยิ่งขึ้น ดังนี้ 

1. การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน ในขั้นตอนการผลิต
ในสวนนี้ถือเปนกระบวนการท่ีสําคัญที่จะสงผลตอมาตรฐานการผลิตในหลายดานเนื่องจากเปน
ขั้นตอนในสวนแรกท่ีเขาสูกระบวนการผลิตโดยวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตทุกตัวจะตองทําการผสม
โดยเคร่ืองผสมซึ่งประสิทธิภาพในการทํางานของเคร่ืองผสมจะสงผลตอการคลุกเคลาสัดสวนของ
วัตถุดิบวาจะสามารถทําใหวัตถุดิบผสมเขากันเปนเนื้อเดียวกันและมีความสมํ่าเสมอซึ่งจะทําให
กระบวนการผลิตในขั้นตอนตอไปสามารถผลิตอาหารไดมีคุณภาพและลดการเกิดของเสียเนื่องจาก
วัตถุดิบที่ทําการผสมไดสัดสวนท่ีถูกตองมีความละเอียดและเปนเนื้อเดียวกัน 

2. ประสิทธิภาพเครื่องทําแหงเม็ดอาหารต่ํา  ในกระบวนการดึงความชื้นออกจาก
เม็ดอาหารตองใชเคร่ืองอบอาหารโดยอาศัยความรอนจากไอน้ําเพ่ือทําใหเกิดลมรอนในการไล
ความชื้นซึ่งถาเครื่องอบอาหารไมสามารถทํางานไดตามความตองการจะสงผลตอคุณภาพอาหารใน
หลายดาน เชน เกิดปริมาณฝุน คาความคงตัวในน้ํา คาความชื้น สีเม็ดอาหาร และการปนเปอน ซึ่ง
ในกระบวนการนี้ถือวามีความสําคัญเพราะกระทบกับคุณภาพในหลายดานท่ีจะเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต 

3. แรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไมสมํ่าเสมอ ในกระบวนการผลิตอาหารกุงไอน้ํา
ถือวามีความสําคัญอยางมากตอการผลิตเนื่องจากนําไอน้ําไปใชในหลายสวนซึ่งหากไอน้ําท่ีใชใน
การผลิตไมสามารถรองรับตามความตองการในการผลิตไดจะสงผลตอคุณภาพในหลายดาน เชน 
เกิดปริมาณฝุน คาความคงตัวในน้ํา คาความชื้น สีเม็ดอาหาร และการปนเปอน ซึ่งในกระบวนการนี้
ถือวามีความสําคัญเพราะกระทบกับคุณภาพในหลายดานที่จะเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 

4. ระบบทอทางดึงความช้ืนทําไดนอย ในกระบวนการดึงความชื้นออกจากเม็ด
อาหารหลังจากท่ีมีการใชความรอนในการไลความชื้นจากเคร่ืองอบแลวจะมีระบบทอทางท่ีจะนํา
ความชื้นออกจากกระบวนการโดยอาศัยพัดลมในการสรางแรงดูดซึ่งหากไมสามารถทํางานไดตาม
ความตองการจะสงผลตอคุณภาพอาหารในหลายดาน เชน เกิดปริมาณฝุน คาความคงตัวในน้ํา คา
ความชื้น สีเม็ดอาหาร และการปนเปอน ซึ่งในกระบวนการนี้ถือวามีความสําคัญเพราะกระทบกับ
คุณภาพในหลายดานที่จะเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 

5. ประสิทธิภาพเครื่องนึ่งอาหารตํ่า ในขั้นตอนนี้เปนการทําใหเม็ดอาหารสุกโดย
การใชความรอนของไอน้ํามาสัมผัสกับอาหารโดยตรงซึ่งถาหากเครื่องนึ่งอาหารไมสามารถทําให
อาหารสุกไดตามท่ีตองการจะทําใหคุณภาพในเร่ือง ความคงตัวในน้ํา สีเม็ดอาหาร และการ
ปนเปอน ไมผานคามาตรฐานสงผลตอปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต 
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6. อุปกรณควบคุมไอน้ําชํารุด ในระบบการนึ่งอาหารจะมีระบบทอทางและ
อุปกรณควบคุมไอน้ํา เชน ชุดฉีดไอน้ํา ซึ่งถาหากไอน้ําท่ีใชในการทํางานเกิดการร่ัวไหล หรือไม
สามารถควบคุมปริมาณไอน้ําใหคงท่ีจะสงผลตอคุณภาพอาหารในเรื่อง ความคงตัวในน้ํา สีเม็ด
อาหาร และการปนเปอน ไมผานคามาตรฐานสงผลตอปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต 

7. เกิดความรอนสูงในการอัดเม็ดอาหาร  ในการขึ้นรูปเม็ดอาหารโดยการอัด
วัตถุดิบผานแมพิมพเพ่ือใหเปนเม็ดอาหารจะมีการใสความรอนโดยไอน้ําเพ่ือใหสามารถขึ้นรูปได
คุณภาพตามท่ีกําหนดถาหากความรอนท่ีใชในการอัดเม็ดอาหารมีคาไมตรงตามเกณฑท่ีกําหนดจะ
สงผลตอสีเม็ดอาหารซึ่งหากไมผานคามาตรฐานสงผลตอปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต 

 
 จากท่ีไดทําการวิเคราะหสาเหตุการเกิดของเสียท้ัง 7 ขอ ซึ่งไดจากการประชุม

รวมกันท้ังฝาย ผลิต วิศวกรรม ทําใหทราบถึงผลกระทบกับกระบวนการผลิตท่ีทําใหเกิดของเสีย
และหากไดรับการแกไขจะสามารถชวยลดการเกิดของเสียในเรื่องตางๆ เชน การแกไขปญหาการ
คลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมทําใหสามารถลดการเกิดของเสียในเร่ือง ความคงตัวในน้ํา 
สีเม็ดอาหาร ซึ่งการแกไขในแตละเร่ืองจะสามารถลดการเกิดของเสียที่แตกตางกันดังท่ีไดสรุปมา
จากผังกางปลาท้ัง 3 ภาพและแสดงในตารางท่ี 3.3 จากสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียและทําใหคุณภาพ
ของอาหารไมผานเกณฑท่ีกําหนดสามารถนํามาสรุปไดวาสงผลอยางไรกับมาตรฐานการตรวจสอบ
คุณภาพและจากการวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดของเสียสามารถนําไปสรุปเพ่ือการหาทางแกไข
ซึ่งทําใหทราบไดวาสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียในแตละประเด็นสามารถทําใหผลิตภัณฑไมผาน
มาตรฐานไดหลายมาตรฐานที่ทางโรงงานกําหนด ซึ่งหากไดรับการแกไขสาเหตุของปญหาที่มี
ผลกระทบในหลายมาตรฐานของผลิตภัณฑยอมสามารถแกไขปญหาไดครอบคลุมและสามารถลด
การเกิดของเสียและสามารถเพ่ิมผลผลิตไดในกระบวนการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

ตารางท่ี  3.3 ขอมูลสาเหตุอาหารท่ีไมผานเกณฑมาตรฐาน 

 
   หมายเหตุ :  รวมผลกระทบตอคุณภาพ หมายถึง ถามีผลรวมสูงแสดงวามีผลกับคุณภาพอาหารมาก 

 
 
 
 
 

ลําดับ สาเหต ุ ความคงตัวในน้ํา ปนเปอน สีเม็ดอาหาร รวมผลกระทบตอคุณภาพ 
1 การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเคร่ืองผสมไมไดมาตรฐาน /  / 2 
2 ประสิทธิภาพเครื่องทําแหงเม็ดอาหารตํ่า / / / 3 
3 แรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไมสมํ่าเสมอ / / / 3 
4 ระบบทอดึงความชื้นทําไดนอย / / / 3 
5 ประสิทธิภาพเครื่องนึ่งอาหารต่ํา / / / 3 
6 อุปกรณควบคุมไอน้ําชํารุด / / / 3 
7 ความรอนสูงในการอัดเม็ดอาหาร   / 1 
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จากตารางท่ี 3.3 ทําใหทราบไดวาสาเหตุการเกิดของเสียท้ัง7 ขอนั้นมีผลอยางไร
กับคุณภาพของอาหาร ซึ่งแตละสาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสียสงผลตอคุณภาพมากนอยแตกตางกันไป
จึงทําใหวิเคราะหไดวาจะนําปญหาเรื่องใดนํามาแกไขกอนเพื่อลดการเกิดของเสียไดครอบคลุมและ
มีผลตอการเพ่ิมผลผลิต เชน หากนําประเด็นปญหาเรื่องการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเคร่ืองผสม
ไมไดมาตรฐานมาทําการแกไขจะสามารถลดการเกิดของเสีย คือ ความคงตัวในน้ํา และสีเม็ดอาหาร
รวมแกปญหาคุณภาพได 2 เรื่อง หรือนําเร่ือง แรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไมสมํ่าเสมอมาทําการ
แกไขจะสามารถลดการเกิดของเสีย คือ ความคงตัวในน้ํา ปนเปอนและสีเม็ดอาหารรวมแกปญหา
คุณภาพได 3 เร่ือง ทําใหทราบถึงผลตอการเพิ่มผลผลิตจากนั้นนําขอมูลที่ไดนํามาวิเคราะหตอเพ่ือ
หาความเปนไปไดท่ีจะนํามาแกไขปญหาโดยคํานึงถึง การลงทุน ความยากงายในการแกไขปญหา 
เวลาท่ีใชในการแกไขปญหา ทําใหการท่ีจะเลือกเรื่องใดมาทําการแกไขปญหาสามารถทําไดถูกตอง
และแกไขไดจริงประยัดเวลาและเงินลงทุน โดยอาศัยการประเมินของทางโรงงานท่ีเขาไปทําการ
วิจัย ซึ่งทางโรงงานจะมีขั้นตอนและวิธีการในการคัดเลือกโครงการตางๆมาปรับปรุงโดยทําการต้ัง
สมการการดังนี้ 

 
โครงการท่ีจะนํามาปรับปรุง  = การปรับปรุง * ผลกระทบตอคุณภาพ   สมการท่ี 3.1 
การปรับปรุง = เงินลงทุน + ความยากงายในการปรับปรุง + เวลาในการปรับปรุง สมการท่ี 3.2
ผลกระทบตอคุณภาพ = ผลรวมจากตารางท่ี 3.3     สมการท่ี 3.3
  

ซึ่งจากตัวแปร การปรับปรุง ประกอบดวยเงินลงทุนซึ่งทางโรงงานไดมีการ
กําหนดราคางานปรับปรุงของโครงการตางๆตามสายการอนุมัติ โดยระดับเงินตํ่ากวา 100,000 บาท
ถือวาเปนเงินสําหรับการลงทุนท่ีใชในการปรับปรุงในระดับต่ําสามารถอนุมัติไดงายหากโครงการ
ปรับปรุงมีประโยชนตอทางโรงงาน ในระดับเงินลงทุนระดับปานกลาง 250,000 บาท จะเปนการ
อนุมัติโดยผูบริหารระดับสูงของโรงงาน และระดับเงินลงทุนสูงกวา 250,000 บาท จะตองทําเรื่อง
การอนุมัติไปสูผูบริหารที่ระดับสูงกวาระดับโรงงาน 

ในสวนความยากงายในการปรับปรุงไดแบงระดับไว 3 ระดับโดยมีความหมายคือ 
1. ดําเนินการเอง จะเปนการทําการปรับปรุงโดยทีมงานฝายวิศวกรรมโรงงาน 
2. จางผูรับเหมา วาจางผูรับเหมาในพ้ืนท่ีใกลเคียงที่มีความชํานาญและเครื่องมือท่ีเพียงพอ 
3. ทีมวิศวกรรมกลาง หากทางวิศวกรรมโรงงานไมมีศักยภาพเพียงพอจะทําการนําทีมงานจาก

ทางวิศวกรรมกลางมารวมทํางาน 
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เวลาท่ีใชในการปรับปรุงจะแบงออกเปน 3 ระดับโดยถาใชเวลาในการปรับปรุง
งานนอยกวา 1 เดือนถือวาใชเวลานอย ถาใชเวลาในการปรับปรุง 1-3 เดือนถือวาใชเวลาปานกลาง
และถาหากใชเวลาในการปรับปรุงมากกวา 3 เดือนถือวาใชเวลานานในการปรับปรุง ซึ่งจากตัวแปร
ดังกลาวนํามาสรุปเปนดังตารางท่ี 3.4 ไดดังนี้ 

 
ตารางท่ี  3.4 ประเมินการปรับปรุงโครงการ 
 
 ระดับคะแนน 

การประเมิน 1 2 3 
เงินลงทุน (บาท) >250,000 100,000 – 250,000 < 100,000  
ความยากงายในการปรับปรุง ทีมวิศวกรรมกลาง จางผูรับเหมา ดําเนินการเอง 
เวลาในการปรับปรุง >3 เดือน 1-3 เดือน < 1 เดือน 
 
   จากตารางท่ี 3.4 ไดแบงระดับคะแนน 1 ถึง 3 หรือระดับตํ่าจนถึงสูง เชนหากมีการ
ลงทุนในระดับตํ่ากวา 100,000 บาท จะไดคะแนนระดับ 3 และจากการวิเคราะหดังกลาวทําใหทราบ
วาการแกไขใดเหมาะสมและครอบคลุมปญหาโดยคํานึงถึงคะแนนท่ีไดรับ ถามีคะแนนทั้งหมดสูง
แสดงวาเม่ือนําไปแกไขจะสงผลตอการเพิ่มผลผลิตไดมากขึ้นคือมีการคิดคะแนนท้ังหมดเทากับ 
[(เงินลงทุน + ความยากงายในการปรับปรุง + เวลาในการปรับปรุง)*ผลกระทบตอคุณภาพ] ดัง
ตารางท่ี 3.5 เพ่ือทําการเลือกสาเหตุท่ีจะนําไปปรับปรุงตอไป 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

ตารางท่ี  3.5 แนวทางแกไขสาเหตอุาหารท่ีไมผานเกณฑมาตรฐาน 
 

 
หมายเหต ุ :    โครงการที่จะนํามาปรับปรุง = [(เงินลงทุน + ความยากงายในการปรับปรุง + เวลาในการปรับปรุง) * ผลกระทบตอคุณภาพ] 

         แนวทางแกไขสาเหตุที่มีคะแนนสูง หมายถึง   มีความเหมาะสมที่จะนําไปทําการปรับปรุงแกไข

  การประเมินแตละดาน ผลรวม (e) จากตารางที่ 3.3 คะแนนทั้งหมด 

ลําดับ สาเหตุ 
เงินลงทุน 

(a) 
ความยากงายใน 
การปรับปรุง (b) 

เวลาในการ 
ปรับปรุง (c) a + b + c ผลกระทบตอ 

คุณภาพ (d) 
โครงการที่จะนํามาปรับปรุง  

e*d 
1 การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน 3 3 3 9 2 18 
2 ประสิทธิภาพเครื่องทําแหงเม็ดอาหารต่ํา 1 2 1 4 3 12 
3 แรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไมสม่ําเสมอ 3 3 3 9 3 27 
4 ระบบทอดึงความชื้นทําไดนอย 3 3 2 8 3 24 
5 ประสิทธิภาพเครื่องนึ่งอาหารต่ํา 2 2 1 5 3 15 
6 อุปกรณควบคุมไอน้ําชํารุด 2 2 1 5 3 15 
7 ความรอนสูงในการอัดเม็ดอาหาร 3 3 3 9 1 9 
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จากตารางที่ 3.5 ทําใหทราบวาการแกไขใดเหมาะสมและครอบคลุมปญหาโดย
คํานึงถึงคะแนนที่ไดรับ ถามีคารวมคะแนนสูงแสดงวาเมื่อนําไปแกไขจะสงผลตอการเพ่ิมผลผลิต
ไดมากขึ้น สรุปการแกไขท่ีมีคะแนนสูงท่ีเหมาะจะนําไปแกไข คือ แรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไม
สมํ่าเสมอ มีการคิดคะแนนท้ังหมดเทากับ [(เงินลงทุน + ความยากงายในการปรับปรุง + เวลาในการ
ปรับปรุง)*กระทบตอคุณภาพ] หรือ [(3+3+3)*3] = 27   ระบบทอดึงความชื้นทําไดนอย มีคะแนน
เทากับ 24 และ การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน มีคะแนนเทากับ 18 ทํา
ใหสามารถวิเคราะหไดวาควรเลือกนํามาทําการแกไข ซึ่งเมื่อนําแนวทางแกไขท่ีไดมาพิจารณาจะ
สามารถแกไขปญหาตางๆของผลิตภัณฑท่ีไมผานมาตรฐานในเกณฑควบคุมตางๆ  จากการสรุปหา
ปญหาหลักๆท่ีทําใหผลลิตท่ีไดตองสูญเสียไปเนื่องจากผลิตภัณฑไมเปนไปตามมาตรฐาน ซึ่งจะ
นําไปแกไขเปนลําดับเพ่ือชวยเพ่ิมผลผลิตและลดการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตซึ่งถือวา
สามารถครอบคลุมการแกไขไดหลายประเด็น 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
  



 
 

42 
 

บทที่ 4 
ผลการดําเนินงานและการอภิปรายผล 

 
จากการวิเคราะหปญหาและทราบสาเหตุการเกิดของเสีย ผูวิจัยไดดําเนินการ

เลือกสาเหตุท่ีเหมาะสมมาทําการดําเนินการแกไขปรับปรุงตามแนวทางการแกไขตางๆเพ่ือให
สามารถลดปริมาณของเสียหรือเพิ่มอัตราคุณภาพใหกับอาหารในกระบวนการผลิตคือการคลุกเคลา
สัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน ระบบทอทางดึงความชื้นทําไดนอยและแรงดันไอ
น้ําในการนึ่งอาหารไมสม่ําเสมอ 

จากแนวทางการแกไขปญหาดังท่ีกลาวมาจะนําไปสูการนําไปปฏิบัติจริง โดยทํา
เปนโครงการปรับปรุงและทําการแกไขพรอมเก็บผลการทดลองท่ีได ซึ่งหลังจากวิเคราะหปญหา
และทราบสาเหตุการเกิดของเสียแลว ผูวิจัยไดดําเนินการโดยใชเทคนิคการระดมสมองจาก
พนักงานฝายวิศวกรรมและฝายผลิตท่ีเกี่ยวของ เพ่ือหาวิธีการในการทําโครงการปรับปรุง 

 
4.1   การปรับปรุงการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสม   

 
การผสมวัตถุดิบถือเปนขั้นตอนแรกในการเขาสูกระบวนการผลิตซึ่งสงผลไปสูใน

ระบบการผลิตในสวนอื่นๆ เชน การคลุกเคลาใหสวนผสมเขากันเปนเนื้อเดียวกัน หรือ สัดสวนการ
ผสมวัตถุดิบมีความถูกตองตามสูตรจะทําใหการขึ้นรูปเม็ดอาหาร  กระบวนการนึ่งใหสุก หรือการ
ทําใหเม็ดอาหารแหงยอมทําไดงายและลดขอผิดพลาดในการควบคุมคุณภาพซึ่งในขั้นตอนการผสม
วัตถุดิบจะทําโดยเคร่ืองผสมและจากตารางท่ี 3.3 จะเห็นวาการผสมวัตถุดิบไมวาจะเ ร่ืองการ
คลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบ จะสงผลตอคุณภาพอาหาร ซึ่งหากสามารถปรับปรุงการผสมวัตถุดิบไดจะ
สามารถชวยลดการสูญเสียและเพ่ิมผลผลิตไดอยางมาก 

 
4.1.1 การวิเคราะหสาเหตุตนตอของปญหา 
จากปญหาการคลุกเคลาและสัดสวนของวัตถุดิบไดถูกนําไปวิเคราะหเ พ่ือหา

สาเหตุการเกิดอยางถูกตองโดยการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis ดังตารางที่ 4.1 โดยการระดม
ทีมงานในฝายวิศวกรรมและผลิตเพ่ือชวยหาแนวทางปรับปรุง ไมวาจะเปนการตรวจสอบสภาพ
เครื่องจักรวาอยูในสภาพพรอมใชงานหรือไมรวมทั้งการติดต้ังอุปกรณท่ีใชอยูเดิมสามารถทํางานได
ตามความตองการในการผลิตตามมาตรฐานหรือไม 

 



 
 

 
 

ตารางท่ี  4.1 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมดวย Why-Why Analysis 

 
หมายเหต ุ:    OK   เมื่อไปตรวจสอบแลวไมพบขอบกพรอง 
       NG   เมื่อไปตรวจสอบแลวพบขอบกพรอง  

สภาพปญหาที่
เกิดขึ้น 

หัวขอสํารวจ ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 พิจารณา การแกไขและมาตรการปองกัน 

 
 
การคลุกเคลา
สัดสวนวัตถุดิบ
โดยเครื่องผสม
ไมไดมาตรฐาน 
 
 

 
 
 

-  สภาพใบกวน
วัตถุดิบ 
 
-  การช่ังวัตถุดิบ
กอนการผสม 
 
 
- การผสมเปนเนื้อ
เดียวกันของวัตถุดิบ 
 

-  ใบกวนกระจายไม
ทั่วถึง 
 
-  ขาดความเที่ยงตรง
ในการชั่งวัตถุดิบ 
 
 
- วัตถุดิบจับตัวเปน
กอนเล็กๆ 
 

- การชํารุดของใบกวน 
 
 
- ไมไดสอบเทียบ
อุปกรณในการชั่ง
วัตถุดิบ 
 
- การกระจายตัวของ
วัตถุดิบเหลวไมทั่วถึง 
 
 

- ไมสามารถหยุดผลิตเพื่อ
ตรวจสอบซอมแซมแกไข 
 
- ไมสามารถหยุดผลิตเพื่อ
ทําการสอบเทียบอุปกรณ
ในการชั่งวัตถุดิบ 
 
- การฉีดวัตถุดิบเหลวไม
เปนฝอยละออง 
 
 

OK 
 
 

OK 
 
 

 
NG 

- ตรวจสอบ ซอมแซมตามแผน 
 
 
- ทําการสอบเทียบอุปกรณในการช่ัง
วัตถุดิบตามแผนที่วางไวเปนประจํา 
 
 
- ติดตั้งปมและหัวฉีดแบบใหมเพื่อใหเปน
ฝอยละอองกระจายตัวมากขึ้น 
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จากตารางท่ี 4.1 ทําใหมีแนวทางในการแกไขปญหาการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบ
โดยเคร่ืองผสมซึ่งสรุปเปนแนวทางในการปรับปรุงเครื่องจักร คือ การตรวจสอบและซอมแซมตาม
อายุการใชงานท่ัวไปของลักษณะการกวนวัตถุดิบเครื่องผสม ซึ่งในสวนนี้สามารถแกไขและ
ซอมแซมไดทันทีและอีกแนวทางในการปรับปรุงเคร่ืองจักรโดยการสอบเทียบอุปกรณเครื่องชั่ง
วัตถุดิบอยางสม่ําเสมอตามแผนซึ่งจะชวยเพ่ิมความแมนยําในการผสมวัตถุดิบ จากการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาทําใหทราบวาลักษณะการฉีดของเหลวยังไมสามารถทําไดดีมากนักเนื่องจากปม
ฉีดของเหลวและลักษณะหัวฉีดไมสามารถสรางแรงดันในการฉีดของเหลวใหเปนฝอยละอองไดดี
เพียงพอ ดังนั้น การฉีดวัตถุดิบเหลวใหเปนฝอยละอองเพื่อการคลุกเคลาใหท่ัวถึง  เปนอีกปจจัยที่มี
ความจําเปนเพ่ือชวยใหการผสมวัตถุดิบมีประสิทธิภาพ  สมํ่าเสมอและถูกตอง ทําใหไดคุณภาพของ
ผลิตภัณฑต้ังแตตนทางท่ีจะเขาสูกระบวนการอัดเม็ด เนื่องจากการผสมวัตถุดิบใหดีต้ังแตแรกจะ
สงผลตอคุณภาพของอาหารเม็ดในอีกหลายๆเรื่อง   

 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.1 เครื่องผสมวัตถุดิบ 
 

จากภาพท่ี 4.1 เปนเคร่ืองผสมวัตถุดิบมาผสมใหเปนเนื้อเดียวกันโดยลักษณะเปน
การทํางานโดยใชใบกวนทําการคลุกเคลาวัตถุดิบใหเขากันวัตถุดิบเหลวไมวาจะเปนน้ําหรือน้ํามัน
นอกจากจะชวยในการทําใหอาหารสุกหรือดานคุณคาของผลิตภัณฑและยังชวยในเรื่องการผสาน
วัตถุดิบตางๆใหคลุกเคลาเขากันไดดี ซึ่งหากวัตถุดิบเหลวมีการฉีดผสมเปนฝอยละอองกระจาย
ท่ัวถึงแลวยอมชวยใหวัตถุดิบเขากันเปนเนื้อเดียวกัน จากการสํารวจทอฉีดของเหลวพบวามีการใส
หัวฉีดแบบลักษณะทรงเกลียวเดือยหมูใชแรงดันในการอัดผานหัวฉีดตํ่าลักษณะยังเปนฝอยท่ียังไม
ละเอียดและเปนหยดทําใหการคลุกเคลากับวัตถุดิบท่ีเปนผงทําใหเกิดเปนกอนเล็กๆและจากภาพท่ี 
4.2 เปนลักษณะการฉีดของเหลวซึ่งไมมีความละเอียดท่ีเปนฝอยเพียงพอทําใหวัตถุดิบท่ีไดมี
บางสวนจับตัวเปนกอนและไมผสมกันเปนเนื้อเดียวกัน 
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ภาพท่ี 4.2 ลักษณะหัวฉีดของเหลวแบบเดิม 
 
ตารางท่ี  4.2 คาความหยาบวัตถุดิบหลังการผสมกอนปรับปรุง ( หนวย : % ) 

 

วันท่ีเก็บผล 
ลําดับครั้งท่ีเก็บผล 

คาเฉลี่ย 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 ทําการทดสอบหาความหยาบของวัตถุดิบหลังการผสมเก็บคาโดย

ใชตะแกรงขนาด 6 Mesh (6 ชองในพ้ืนท่ี 1ตารางนิ้ว) ทําการรอนหาวัตถุดิบเหลือคางบนตะแกรง
รอน โดยทําการเทียบเปนเปอรเซ็นตท่ีเหลือคางกับจํานวนวัตถุดิบท่ีนํามารอน ซึ่งทําการเก็บคาใน
วันท่ี 17 มิถุนายน 2553 จะมีวัตถุดิบท่ีเหลือคางจากตะแกรงรอนอยูประมาณ 30.2 % และวันท่ี 24 
มิถุนายน 2553 จะมีวัตถุดิบท่ีเหลือคางจากตะแกรงรอนอยูประมาณ 34.6 % 

 
 
 
 
 
 
 

 
    ภาพท่ี 4.3 ลักษณะของวัตถุดิบกอนปรับปรุง 
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  จากภาพท่ี 4.3 จะเปนลักษณะของวัตถุดิบท่ีผานการคลุกเคลาดวยเครื่องผสมกอน
การปรับปรุงซึ่งจะมีลักษณะบางสวนท่ีเปนกอนเล็กๆอยูเปนจํานวนมากซึ่งจะมีผลตอกระบวนการ
อัดเม็ดโดยจะทําใหการขึ้นรูปทําไดยากขึ้นและเกิดการแตกหักไดงาย 
 

4.1.2   การแกไขปรับปรุง 
การปรับปรุงลักษณะการฉีดของเหลวใหมใหมีแรงดันในการฉีดและเพ่ิมความเปน

ฝอยละอองมากขึ้นชวยใหของเหลวคลุกเคลาเขากับวัตถุดิบแหงใหเปนเนื้อเดียวกันซึ่งลักษณะของ
หัวฉีดแสดงดังภาพท่ี 4.4 โดยติดต้ังระบบฉีดวัตถุดิบเหลวแบบใหมใหมีตําแหนงกระจายมากยิ่งขึ้น
และเปลี่ยนรูปแบบหัวฉีดใหมใหมีการใชลมชวยใหของเหลวท่ีออกจากหัวฉีดเปนฝอยละอองท่ี
ละเอียดเพื่อใหคลุกเคลาเขากับวัตถุดิบลดการจับตัวเปนกอน (ภาคผนวก ก) 
 

 
                                  ภาพท่ี 4.4 ลักษณะหัวฉีดของเหลวแบบใหม 
 

ซึ่งหลังจากทําการปรับปรุงระบบการฉีดของเหลวใหมสงผลใหการคลุกเคลา
วัตถุดิบเปนเนื้อเดียวกันมากขึ้นลดการจับตัวเปนกอน และสงผลกับคุณภาพอาหารในกระบวนการ
ถัดไป เชนการอัดและตัดเม็ดอาหารทําไดงายขึ้น หรือ ชวยในเรื่องความชื้น หากสามารถปรับปรุง
การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมจะสามารถลดการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตและ
ทําใหเพ่ิมผลผลิตใหกับกระบวนการได 
 

4.1.3   ผลการปรับปรุง 
  จากการปรับปรุงระบบการฉีดของเหลวใหมีแรงดันและเปนฝอยละอองเพ่ิมมาก
ขึ้นสงผลใหเนื้อวัตถุดิบที่ทําการผสมเพ่ิมการคลุกเคลาท่ีเปนเนื้อเดียวกันและลดการจับตัวเปนกอน
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สงผลใหวัตถุดิบท่ีไดมีคุณภาพมากย่ิงขึ้นและการผลิตในกระบวนการอื่นทําไดงายและลดการ
สูญเสีย โดยนําวัตถุดิบท่ีผานการผสมแลวมารอนหาคาเปอรเซ็นตท่ีเหลือคางบนตะแกรงรอน ซึ่ง
หากมีการเหลือคางมากแสดงวามีการจับตัวเปนกอน 
 

ตารางท่ี 4.3 คาความหยาบวัตถุดิบหลังการผสมหลังปรับปรุง ( หนวย : % ) 
 

วันท่ีเก็บผล 
ลําดับครั้งท่ีเก็บผล 

คาเฉล่ีย 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 ทําการทดสอบหาความหยาบของวัตถุดิบหลังการผสมเก็บคาโดย

ใชตะแกรงขนาด 6 Mesh ซึ่งทําการเก็บคาในวันที่ 11 สิงหาคม 2553 จะมีวัตถุดิบท่ีเหลือคางจาก
ตะแกรงรอนอยูประมาณ 17.8 % และวันที่ 18 สิงหาคม 2553 จะมีวัตถุดิบที่เหลือคางจากตะแกรง
รอนอยูประมาณ 17.1 % แสดงใหเห็นวาวัตถุดิบเหลวสามารถคลุกเคลาไดท่ัวถึงกับวัตถุดิบไดมาก
ขึ้นสงผลตอคุณภาพโดยรวมในการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
       
               
   ภาพท่ี 4.5 ลักษณะวัตถุดิบหลังปรับปรุง 
  
  จากภาพท่ี 4.5 จะเปนลักษณะของวัตถุดิบท่ีผานการคลุกเคลาดวยเครื่องผสมหลัง
การปรับปรุงซึ่งจะมีลักษณะบางสวนท่ีเปนกอนเล็กๆท่ีนอยลงกวากอนการปรับปรุง ซึ่งจากขอมูล
กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตามตารางท่ี 4.2 และตารางท่ี 4.3 นํามาทําการวิเคราะหหา
ความแตกตางทางสถิติและทดสอบสมมติฐานโดยนําขอมูลมาแสดงดังตารางท่ี 4.4 โดยเปนคากอน
และหลังปรับปรุงวัตถุดิบท่ีเหลือคางบนตะแกรงรอนไดดังนี้ 
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  สําหรับกลุมตัวอยางท่ีมีจํานวนประชากรไมมาก และเปนการประหยัดเวลาท่ีใชใน
การคนควาหรือการทําวิจัยโดยสามารถใชขนาดของกลุมตัวอยางลดลงเปนกึ่งหนึ่งจากสูตรของ 
Taro,Yamane (1973) (ที่เชื่อมั่น 95% และคลาดเคลื่อน 5%) โดยสูตรดังกลาวมีเงื่อนคือใหความ
เชื่อถือได 93 % และใหมีความคลาดเคลื่อน 7% ( d = .07) (อภินันท จันตะนี, 2549) หาไดดังนี้ 
  

       สมการท่ี 4.1
    

  จากการเก็บขอมูลทําการทดสอบหาความหยาบของวัตถุดิบหลังการผสมใชเวลา
ในการเก็บในชวงการทํางานผลัดท่ี 1 ของการทํางานซึ่งวัตถุดิบท่ีใชในการรอนหาความหยาบจะ
สามารถทําการเก็บคาไดทุกชั่วโมง ทําการหาคาจํานวนตัวอยางดังนี้ 
 

 
 
           =   3.44 
 
จากสมการการหาจํานวนตัวอยางไดเทากับ 3.44 ตัวอยาง จากจํานวนประชากรท่ีมี

อยู 7 ตัวอยาง แตจากการเก็บขอมูลสามารถเก็บตัวอยางมาทําการวิเคราะหขอมูลไดทั้ง 7 ตัวอยาง 
และทําการเก็บซ้ําเปนเวลา 2 วันดังนั้น จึงสามารถใชตัวอยางไดท้ังหมดในการนํามาวิเคราะหขอมูล 
จึงมีจํานวนตัวอยางเทากับ 14 ตัวอยาง ซึ่งขอมูลท่ีไดจะนําไปหาความแตกตางกอนปรับปรุงและ
หลังปรับปรุงประสิทธิภาพการคลุกเคลาวัตถุดิบโดยเครื่องผสม 

และในการหาจํานวนตัวอยางเพ่ือทดสอบสมมติฐานหาความแตกตางของคุณภาพ
เม็ดอาหารในเร่ืองคาความคงตัวในน้ํา และสีเม็ดอาหาร โดยจะเก็บขอมูลในการทํางานของผลัดที่ 1 
ซึ่งจะมีขอมูลจากหนวยงานคุณภาพทุกชั่วโมงเปนจํานวน 8 คาซึ่งจะใชสมการท่ี 4.1 เพ่ือหาจํานวน
ตัวอยางเพื่อนําไปทดสอบสมมติฐาน 

 
 
 
                    =   3.92 
จากสมการการหาจํานวนตัวอยางไดเทากับ 3.92 ดังนั้นจะใชตัวอยางจํานวน 4  

ตัวอยาง และทําการเก็บขอมูลซ้ําจํานวน 3 วัน ซึ่งจะไดจํานวนตัวอยางเทากับ 12 ตัวอยาง 
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สมมติฐานท่ี 1 คาความหยาบของวัตถุดิบท่ีไมผานตะแกรงรอนกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง
มีความแตกตางกันหรือไม 
 

ตารางท่ี 4.4  เปรียบเทียบวัตถุดิบท่ีเหลือคางบนตะแกรงรอนกอนและหลังปรับปรุง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ต้ังสมมุติฐาน  
 H0  :  (µ1 - µ2 = 0)  สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 

H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 
 

พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test  เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ
เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14  คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง

คาความหยาบของวัตถุดิบจากการผสม (หนวย : %) 
ขอมูล กอนปรับปรุง (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 

คาเฉล่ีย 32.39 17.43 
SD 3.00 1.43 
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วา ปฏิเสธ H 0  นั่นคือ คาความหยาบของวัตถุดิบท่ีไมผานตะแกรงรอนกอนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุงตางกันอยางมีนัยสําคัญ  (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยวัตถุดิบท่ีเหลือคางจากตะแกรง
รอนประมาณ 32.39 % และหลังจากการปรับปรุงจะมีวัตถุดิบเหลือคางจากตะแกรงรอนประมาณ 
17.43 % ทําใหวัตถุดิบมีความละเอียดเพิ่มขึ้นประมาณ 15 % 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนอยูที่ 3 และหลังจาก
การปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 1.43 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

จากการปรับปรุงระบบฉีดของเหลวใหเปนฝอยละอองมากขึ้นเพ่ือเพ่ิมการ
คลุกเคลาวัตถุดิบทําใหสามารถเพ่ิมผลผลิตไดมากขึ้น โดยทําการเปรียบเทียบอัตราของเสียท่ีเกิดใน
เร่ืองคุณภาพของคาความคงตัวในน้ําและสีเม็ดอาหารกอนและหลังทําการปรับปรุงดังตารางท่ี 4.5 
 
ตารางท่ี  4.5 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุง 
 

อัตราของเสีย คาความคงตัวในน้ํา ( หนวย : %) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง (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 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเร่ืองคาความคงตัวในน้ํากอน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสียหลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดย
เฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.3 % และหลังปรับปรุงมีคา 0.13 % ซึ่งสามารถลดของเสียได จากนั้นทํา
การทดสอบหาความแตกตางของผลการปรับปรุง 
 
สมมติฐานท่ี 2 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุงระบบฉีดของเหลวมีความ
แตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  
 H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 

H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 
 

พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ
เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0    นั่นคือ อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง
ตางกันอยางมีนัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.30 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.13 % ซึ่งอัตราของเสียมีคาลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.09 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.08 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงระบบฉีดของเหลวใหเปนฝอยละอองมากขึ้นเพ่ือเพ่ิมการ
คลุกเคลาใหวัตถุดิบมีการผสมเปนเนื้อเดียวกันลดการจับตัวเปนกอนสามารถลดการเกิดของเสียใน
เร่ืองคาความคงตัวในน้ําไดดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.5 และนอกจากสามารถลดการเกิดของเสียใน
เร่ืองคาความคงตัวในน้ําได การปรับปรุงระบบฉีดของเหลวยังสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องสี
เม็ดอาหารที่ไมไดมาตรฐานดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.6 ท่ีทําใหอัตราการเกิดของเสียลดลง 
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ตารางท่ี 4.6 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุง 
 

อัตราของเสีย สีเม็ดอาหาร  ( หนวย : %) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง (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 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเรื่องสีเม็ดอาหารโดยกอน

ปรับปรุงทําการเก็บคาเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 และเก็บผลหลังปรับปรุง
เปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 เชนเดียวกัน ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสีย
หลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.15 % และหลังปรับปรุงมีคา 
0.03 % ซึ่งถือวาการปรับปรุงดังกลาวสามารถลดของเสียได   จากนั้นทําการพิสูจนผลการปรับปรุง
ท่ีไดวามีความแตกตางกันหรือไม 
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สมมติฐานท่ี 3 อัตราของเสียในเร่ืองสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุงระบบฉีดของเหลวมีความ
แตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 
 

พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ
เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกันอยางมี
นัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.15 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.03 % ซึ่งอัตราของเสียมีคาลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.09 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.05 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงระบบฉีดของเหลวใหเปนฝอยละอองมากขึ้นเพ่ือเพ่ิมการ
คลุกเคลาใหวัตถุดิบมีการผสมเปนเนื้อเดียวกันลดการจับตัวเปนกอนสามารถลดการเกิดของเสียใน
เร่ืองคาความคงตัวในน้ําและเร่ืองสีเม็ดอาหารไมไดมาตรฐาน  

 
4.1.4   การกําหนดมาตรการควบคุม 

  จากการท่ีไดทําการปรับปรุงปญหาการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสม
และลดการจับตัวเปนกอนของวัตถุดิบลงไดทําใหการเลือกใชอุปกรณในการฉีดของเหลวลงสู
เครื่องผสมจะตองกําหนดรูปแบบและอุปกรณในการติดตั้งตามที่ไดทําการปรับปรุงในขางตน 
รวมท้ังการทํารายการบัญชีอุปกรณท่ีทําการติดต้ังใหมเพ่ือเขาสูแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรของ
ฝายวิศวกรรมเพ่ือการซอมบํารุง เชน การตรวจสอบการทํางานของปมของเหลว การทํางานของลม
อัดท่ีผสมกับของเหลวใหเกิดฝอยละออง ตรวจสอบการรั่วไหลของทอทางตาง และการตรวจสอบ
การทํางานของฝายผลิต เชน  การตรวจสอบการฉีดเปนฝอยของหัวฉีด การรั่วไหลท่ีจุดตางๆ
(ภาคผนวก ค) 
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4.2 การปรับปรุงระบบทอทางดึงความชื้น 
   
ในกระบวนการผลิตอาหารกุงจะมีหลายกระบวนการที่สงผลในเรื่องความชื้นใน

ตัวอาหารกุงไมวาจะเปนการผสมวัตถุดิบตามสูตรจะตองมีน้ํามาทําการผสมใหวัตถุดิบทุกตัวผสม
เปนเนื้อเดียวกันโดยมีอัตราสวนของน้ําตามสูตรเพ่ือเ พ่ิมอัตราการสุกของอาหาร หรือ  ใน
กระบวนการนึ่งอาหารใหสุกดวยเครื่องนึ่งอาหารในการใหความรอนกับอาหารอาศัยการฉีดไอน้ํา
เขาไปในเครื่องนึ่งอาหารจึงทําใหอาหารสุกและยังทําใหเกิดความชื้นขึ้นในเนื้ออาหาร ดังนั้นหนาท่ี
ในการดึงความชื้นของเม็ดอาหารจะมาอยูท่ีเครื่องทําแหงเม็ดอาหาร  หากระบบดึงความชื้นมี
ประสิทธิภาพจะทําใหคาความชื้นของเม็ดอาหารอยูในเกณฑท่ีควบคุมซึ่งหากคาความชื้นในอาหาร
มีมากจะทําใหอาหารเกิดเชื้อราไดงาย หรือถาหาก อาหารมีความชื้นนอยกวามาตรฐานจะทําใหเม็ด
อาหารที่ใชเลี้ยงกุงในบอจะลอยบนผิวน้ําทําใหกุงไมสามารถกินอาหารได ดวยเหตุผลดังกลาวใน
การควบคุมกระบวนการผลิตจะตองทําการควบคุมความชื้นเม็ดอาหารดวย  

ซึ่งจากขอมูลในกระบวนการผลิตพบวายังมีปญหาในเรื่องความชื้นของเม็ดอาหาร
จึงทําใหเกิดของเสียซึ่งสงผลตอผลผลิตโดยรวมของโรงงาน ดังนั้นจึงตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุ
ปญหาความชื้นของเม็ดอาหารท่ีไมไดมาตรฐาน 

 
4.2.1 การวิเคราะหสาเหตุตนตอของปญหา 
จากปญหาระบบทอทางดึงความชื้น  ไดถูกนําไปวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุการเกิด

อยางถูกตองโดยการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis ดังตารางท่ี 4.7 โดยทําการระดมความคิด
จากทีมงานในฝายวิศวกรรมและฝายผลิตเพ่ือชวยหาแนวทางแกไขและปรับปรุง ซึ่งหากสามารถ
ทราบถึงตนตอของปญหา สาเหตุท่ีทําใหคาความชื้นไมไดมาตรฐาน จะถูกนําไปสูการปรับปรุง
แกไขเพ่ือลดการเกิดของเสียและเพ่ิมผลผลิตโดยรวมใหกับโรงงานได 



 
 

 
 

ตารางท่ี  4.7 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาระบบทอทางดึงความชื้นดวย Why-Why Analysis 
 

 
หมายเหต ุ:    OK   เมื่อไปตรวจสอบแลวไมพบขอบกพรอง 
       NG   เมื่อไปตรวจสอบแลวพบขอบกพรอง 
 

สภาพปญหาที่
เกิดข้ึน หัวขอสํารวจ ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 พิจารณา การแกไขและมาตรการปองกัน 

 
 
 
 
ระบบทอทาง
ดึงความชื้นทํา
ไดนอย 
 
 
 
 

-  ประสิทธิภาพพัด
ลมดูดความชื้น 
 
-  การรั่วไหลของทอ
ดึงความชื้น 
 
- การกระทบกับ
ระบบบําบัดกลิ่น 
 
 

-  ปริมาณลมดูดไม
เพียงพอ 
 
-  การชํารุดของทอ 
 
 
-ไมสามารถเดินเครื่อง
ทําความแหงเม็ดอาหาร
ไดเต็มที ่
 

- เปดลิ้นพัดลมดูดนอย
กวาที่กําหนด 
 
- อายุการใชงานนาน
หรือประกอบไมด ี
 
- ระบบบําบัดกลิ่น
ประสิทธิภาพตํ่าลง 

-ไมไดปรับตั้งตามปริมาณ
ความชื้น 
 
- ไมสามารถหยุดผลิตเพื่อ
ตรวจสอบซอมแซมแกไข 
 
- ความรอนสูงจากเคร่ืองทํา
แหงเม็ดอาหาร 

OK 
 
 

OK 
 
 

NG 

- ตรวจสอบความชื้นและ
ปรับตั้งลิ้นพัดลมดูด 
 
- ตรวจสอบ ซอมแซมตามแผน 
 
 
- ทําการลดอุณหภูมิลมรอน 
กอนเขาสูระบบบําบัดกล่ิน 

55 



56 
 

จากตาราง4.7 หาแนวทางการแกไขปญหาทอทางดึงความชื้นสามารถสรุป 
แนวทาง คือการ ตรวจสอบหรือซอมแซม ซึ่งสามารถแกไขหรือทําไดทันที การปรับต้ังลิ้นพัดลมดูด
ทางผูควบคุมการผลิตจะสามารถปรับต้ังไดทันทีเมื่อมีการตรวจสอบความชื้นและอีกแนวทางคือ 
การหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของระบบดึงความชื้นโดยปจจัยท่ีไม
สามารถดึงความชื้นไดเต็มท่ีคือการไปกระทบกับระบบบําบัดกลิ่น ซึ่งในการท่ีจะสามารถเดินระบบ
ดึงความชื้นไดนั้นจะตองทําการเปดระบบทําแหงเม็ดอาหารโดยการเพ่ิมอุณหภูมิความรอนใหกับ
ลมเพ่ือทําใหเกิดลมรอนและเพ่ิมปริมาณลมตามปริมาณความชื้นเพ่ือไลความชื้นเม็ดอาหารหากเปด
อุณหภูมิลมรอนและปริมาณลมสูงมากเกินไปจะมีผลทําใหประสิทธิภาพของระบบบําบัดกลิ่นลดลง 
เนื่องจากเชื้อจุลินทรียท่ีใชในการบําบัดทนอุณหภูมิไดไมเกิน 50 °C ดังนั้นจึงจําเปนตองแกไข
ปญหาอุณหภูมิไมใหมีผลตอระบบบําบัดกลิ่น  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
             ภาพท่ี 4.6 ทอทางดึงความชื้นจากระบบ 
 

จากภาพท่ี 4.6 เปนรูปแบบของระบบท่ีทําการดึงความชื้นซึ่งจะใชลมรอนไหลผาน
เม็ดอาหาร จากนั้นความชื้นและความรอนที่ไดจากกระบวนการนี้จะถูกสงไปบําบัดท่ีระบบบําบัด
กลิ่น เพ่ือไมใหเกิดมลภาวะทางอากาศในเร่ืองของกลิ่นท่ีจะกระทบตอชุมชน ท่ีอาศัยอยูบริเวณ
โดยรอบ ไมวาจะเปนชุมชน วัด โรงเรียน ซึ่งทางโรงงานตระหนักถึงสิ่งแวดลอมเปนสิ่งสําคัญจึง
เลือกท่ีจะลดอุณหภูมิตัวทําความรอน และเหตุนี้จึงทําใหการดึงความชื้นออกจากเม็ดอาหารใน
บางคร้ังจะไมสามารถทําไดดีนัก สงผลตอผลผลิตโดยรวมของโรงงาน 

 
 

Heater 

Dryer 

สงไปบําบัดกลิ่น 
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ภาพท่ี 4.7 อาคารระบบบําบัดกลิ่น 
 

จากภาพท่ี 4.7 เปนตัวอาคารท่ีรับความชื้นและความรอนจากการผลิตเพ่ือนําไป
บําบัดกลิ่นซึ่งหากมีปริมาณความรอนเขามาที่ระบบบําบัดมากจะทําใหการบําบัดมีประสิทธิภาพ
ตํ่าลง จึงทําใหตองไปปรับลดอุณหภูมิของตัวทําลมรอนเพ่ือไมใหกระทบกับประสิทธิภาพการ
บําบัด สงผลใหการดึงความชื้นทําไดนอยลงและกระทบกับคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ดังนั้นจึงตองหาวิธีการท่ีจะสามารถเดินระบบทําแหงเม็ดอาหารไดเต็มท่ีเ พ่ือ
คุณภาพของผลิตภัณฑโดยไมสงผลกระทบตอระบบบําบัดกลิ่นซึ่งสิ่งท่ีเปนปญหาคืออุณหภูมิที่สูงท่ี
เขาสูระบบบําบัดกลิ่นดังภาพท่ี 4.8 ขอมูลบันทึกเมื่อวันท่ี 25 สิงหาคม 2553 จากแนวทางนี้นําไปสู
การทําเครื่องลดอุณหภูมิลมรอนกอนเขาสูระบบบําบัดกลิ่นใหมีอุณหภูมิไมควรเกิน 45°C ถึง 50°C 
ซึ่งเปนชวงท่ีความรอนไมกระทบกับประสิทธิภาพในการบําบัดกลิ่นซึ่งถาหากระบบบําบัดกลิ่น
ไดรับความรอนท่ีสูงกวาท่ีกําหนดประสิทธิภาพในการบําบัดจะลดลง 

 
 
 
 
 
 

 
   
 
 

ภาพท่ี 4.8 อุณหภูมลิมรอนกอนเขาระบบบําบัดกลิ่น 
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4.2.2   การแกไขปรับปรุง 
จากปญหาท่ีกลาวมาจึงไดมีแนวคิดในการลดอุณหภูมิลมรอนดวยการออกแบบ

อุปกรณในการท่ีจะมาชวยลดอุณหภูมิลมรอนกอนเขาสูระบบบําบัดกลิ่นดังภาพท่ี 4.9 โดยอาศัยน้ํา
ในการดึงความรอนมาโดยมีตัวกลางในการเพิ่มพ้ืนท่ีผิวสัมผัสระหวางน้ํากับลมรอน ซึ่งน้ําท่ีนํามา
สเปรยเพ่ือดึงความรอนในสวนนี้จะนําไปบําบัดท่ีระบบบําบัดน้ําเสียและนํากลับมาใชใหม ซึ่งเปน
การประหยัดทรัพยากรและลดตนทุน (ภาคผนวก ก) 

 
 

 
 
 

 
      ภาพท่ี 4.9 อุปกรณลดอุณหภูมิลมรอน 

 
  ซึ่งจากการติดต้ังอุปกรณลดอุณหภูมิลมรอนไปแลวนั้น สามารถลดอุณหภูมิท่ีสง
มาจากกระบวนการผลิตได ประมาณ 5-10°c ทําใหสามารถปรับเพ่ิมอุณหภูมิในการทําลมแหงได
มากขึ้นและสามารถดึงความชื้นของอาหารไดมากตามไปดวย 
  

4.2.3   ผลการปรับปรุง 
จากการติดตั้งอุปกรณลดอุณหภูมิความรอนกอนเขาระบบบําบัด ทําใหลดลงได

ประมาณ 10° c โดยสามารถเดินระบบทําแหงและดึงความชื้นจากเม็ดอาหารไดเต็มประสิทธิภาพ
มากขึ้นซึ่งสามารถลดการเกิดของเสียจากกระบวนการดึงความชื้นได 

 
 

 
 
 
 
 

   ภาพท่ี 4.10 อุณหภูมิลมท่ีผานเครื่องลดอุณหภูม ิ
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กอนลดอุณหภูมิ

หลังลดอุณหภูมิ

จากภาพท่ี 4.10 แสดงการลดอุณหภูมิลมรอนจากการออกแบบเคร่ืองลดอุณหภูมิ 
โดยอาศัยการสเปรยน้ําผานลมรอนกอนเขาสูระบบบําบัดกลิ่นเพื่อชวยเชื้อจุลินทรียท่ีใชในการ
บําบัดไมไดรับผลกระทบจากอุณหภูมิท่ีมีคาสูงซึ่งจะทําใหประสิทธิภาพการบําบัดลดลง   

จากการติดต้ังเครื่องลดอุณหภูมิทําใหลดอุณหภูมิกอนเขาระบบบําบัดลงได
ประมาณ 10 °C ดังภาพท่ี 4.11 ซึ่งเปนขอมูลที่ทําการบันทึกโดยพนักงานระบบบําบัดกลิ่นจะทําการ
บันทึกอุณหภูมิกอนและหลังผานเครื่องลดอุณหภูมิทุก 2 ชั่วโมงและคาท่ีไดเปนของวันท่ี 22 
พฤศจิกายน 2553 ทําใหลมรอนจากการผลิตมีผลกระทบกับระบบบําบัดกลิ่นนอยลง การดึง
ความชื้นในกระบวนการผลิตสามารถทําไดมากขึ้นโดยเพิ่มอุณหภูมิเครื่องทําแหงเม็ดอาหารให
สูงขึ้นกวาเดิม 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                   ภาพท่ี 4.11 อุณหภูมิท่ีลดลงหลังผานเคร่ืองลดอุณหภูมิ 
 

หลังจากท่ีไดดําเนินการปรับปรุงแกไขตามแนวทางท่ีไดวิเคราะหเพ่ือลดการ
สูญเสียจากการผลิต ทําใหเครื่องจักรท่ีทําการปรับปรุงมีประสิทธิภาพสูงขึ้นและสามารถเพิ่ม
ผลผลิตโดยสามารถผลิตอาหารใหมีคุณภาพผานเกณฑมาตรฐานตางๆโดยทําการเปรียบเทียบอัตรา
ของเสียท่ีเกิดในเร่ืองคณุภาพของคาความคงตัวในน้ํา สีเม็ดอาหารและคาปนเปอน ท้ังกอนและหลัง
ทําการปรับปรุง ดังตารางท่ี 4.8 ซึ่งจากขอมูลท่ีไดแสดงใหเห็นอัตราของเสียท่ีลดลงดานคาความคง
ตัวในน้ําทั้งกอนและหลังจากการปรับปรุง และในการหาจํานวนตัวอยางเพ่ือทดสอบสมมติฐานหา
ความแตกตางของคณุภาพเม็ดอาหารในเรื่องคาความคงตัวในน้ํา สีเม็ดอาหารและคาปนเปอนจะใช
วิธีเดียวกับการหาจํานวนตัวอยางในการทดสอบสมมติฐานการปรับปรุงการคลุกเคลาสัดสวน
วัตถุดิบโดยเคร่ืองผสม ซึ่งจะใชจํานวนตัวอยางจํานวน 12 ตัวอยางเพ่ือทดสอบหาคาความแตกตาง 
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ตารางท่ี 4.8 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุง 
 

อัตราของเสีย คาความคงตัวในน้ํา ( หนวย : %) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง (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 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ําโดย
กอนปรับปรุงทําการเก็บคาเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 และเก็บผลหลัง
ปรับปรุงเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 เชนเดียวกัน ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของ
เสียหลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.22 % และหลังปรับปรุงมี
คา 0.12 % ซึ่งถือวาการปรับปรุงดังกลาวสามารถลดของเสียได   จากนั้นทําการพิสูจนผลการ
ปรับปรุงท่ีไดวามีความแตกตางกันหรือไม 
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สมมติฐานท่ี4 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุงระบบเพ่ือใหสามารถเดิน
ระบบทําลมรอนไดมากขึ้นมีความแตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 
 

พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ
เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14  คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกัน
อยางมีนัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.22 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.12 % ซึ่งอัตราของเสียมีคาลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.07 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.06 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงโดยการติดตั้งเครื่องลดอุณหภูมิลมรอนโดยอาศัยน้ําในการ
ลดอุณหภูมิ เพ่ือลดผลกระทบกับระบบบําบัดกลิ่นทําใหสามารถเพ่ิมอุณหภูมิของเคร่ืองทําแหงเม็ด
อาหารไดมากขึ้น สงผลใหสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ําได ดังท่ีไดแสดง
ในตารางท่ี 4.8 และนอกจากสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ํา จากการ
ปรับปรุงยังสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องสีเม็ดอาหารท่ีไมไดมาตรฐานดังท่ีไดแสดงในตาราง
ท่ี 4.9 ท่ีสามารถทําใหอัตราการเกิดของเสียลดลง  
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ตารางท่ี  4.9 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากตารางท่ี 4.9 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเรื่องสีเม็ดอาหารโดยกอน

ปรับปรุงทําการเก็บคาเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 และเก็บผลหลังปรับปรุง
เปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 เชนเดียวกัน ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสีย
หลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.09 % และหลังปรับปรุงมีคา 
0.03 % ซึ่งถือวาการปรับปรุงดังกลาวสามารถลดของเสียได   จากนั้นทําการพิสูจนผลการปรับปรุง
ท่ีไดวามีความแตกตางกันหรือไม 

 
 

อัตราของเสีย สีเม็ดอาหาร ( หนวย : %) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง 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 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุงระบบเพ่ือใหสามารถเดินระบบทํา
ลมรอนไดมากขึ้นมีความแตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 
 

พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ
เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกันอยางมี
นัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.09 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.03 % แสดงวามีอัตราของเสียที่ลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.06 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.04 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงโดยการติดตั้งเครื่องลดอุณหภูมิลมรอนโดยอาศัยน้ําในการ
ลดอุณหภูมิ เพ่ือลดผลกระทบกับระบบบําบัดกลิ่นทําใหสามารถเพ่ิมอุณหภูมิของเคร่ืองทําแหงเม็ด
อาหารไดมากขึ้น สงผลใหสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ําได ดังท่ีไดแสดง
ในตารางท่ี 4.8 รวมท้ังยังสามารถลดการเกิดของเสียในเร่ืองสีเม็ดอาหารท่ีไมไดมาตรฐานดังท่ีได
แสดงในตารางท่ี 4.9 ซึ่งนอกจากสามารถลดการเกิดของเสียไดดังท่ีกลาวมา ในการปรับปรุงยัง
สามารถลดของเสียท่ีเกิดขึ้นในเรื่องคาปนเปอนโดยแสดงในตารางท่ี 4.10 ซึ่งคาท่ีไดจะแสดงในรูป
อัตราการเกิดของเสียโดยคาเฉลี่ยหลังปรับปรุงมีคาลดลงจากกอนปรับปรุง ซึ่งแสดงใหเห็นวาการ
ปรับปรุงระบบทอทางดึงความชื้น สงผลตอปริมาณการเกิดของเสีย 
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ตารางท่ี  4.10 อัตราของเสียคาปนเปอนกอนและหลังปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากตารางที่ 4.10 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเรื่องคาปนเปอนโดยกอน

ปรับปรุงทําการเก็บคาเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 และเก็บผลหลังปรับปรุง
เปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 เชนเดียวกัน ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสีย
หลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.25 % และหลังปรับปรุงมีคา 
0.14 % ซึ่งถือวาการปรับปรุงดังกลาวสามารถลดของเสียได   จากนั้นทําการพิสูจนผลการปรับปรุง
ท่ีไดวามีความแตกตางกันหรือไม 

 
 
 
 

 

อัตราของเสีย คาปนเปอน ( หนวย : %) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง 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 อัตราของเสียคาปนเปอนกอนและหลังปรับปรุงระบบเพ่ือใหสามารถเดินระบบทํา
ลมรอนไดมากขึ้นมีความแตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ

เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14  คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียคาปนเปอนกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกันอยางมี
นัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.25 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.14 % แสดงวามีอัตราของเสียที่ลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.08 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.05 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงโดยการติดตั้งเครื่องลดอุณหภูมิลมรอนโดยอาศัยน้ําในการ
ลดอุณหภูมิ เพ่ือลดผลกระทบกับระบบบําบัดกลิ่นทําใหสามารถเพ่ิมอุณหภูมิของเคร่ืองทําแหงเม็ด
อาหารไดมากขึ้น สรุปไดวา สงผลใหสามารถลดการเกิดของเสียในเร่ืองคาความคงตัวในน้ําได  
และสามารถลดการเกิดของเสียในเร่ืองสีเม็ดอาหารไมไดมาตรฐาน รวมท้ังยังสามารถลดการเกิด
ของเสียในเรื่องคาปนเปอน จึงทําใหผลผลิตโดยรวมของทางโรงงานเพ่ิมขึ้นได 
 

4.2.4   การกําหนดมาตรการควบคุม 
  หลังจากการปรับปรุงเพื่อลดอุณหภูมิกอนเขาสูระบบบําบัดกลิ่นทําใหสามารถเดิน
ระบบทําแหงเม็ดอาหารไดโดยมีอุณหภูมิและปริมาณลมท่ีเพ่ิมสูงขึ้น ดังนั้นทางฝายวิศวกรรมจึงได
กําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานใหกับหนวยงานระบบบําบัดกลิ่นใหตองทําการเดินระบบลด
อุณหภูมิลมรอนทุกครั้งท่ีมีการผลิตพรอมท้ังมีการตรวจสอบระบบเปนประจําทุกวันโดยพนักงาน
ระบบบําบัดพรอมท้ังกําหนดแผนงานซอมบํารุงและการดูแลรักษาตรวจสอบการทํางานใหเปนปกติ
โดยถาหากระบบมีการร่ัวไหลหรือขัดของใหทําการแจงซอมท่ีฝายวิศวกรรมเพ่ือทําการซอมบํารุง
แกไขใหเปนปกติเพ่ือใหระบบเดินไดอยางสมบูรณ (ภาคผนวก ค) 
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4.3   การปรับปรุงแรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหาร 
 
ในกระบวนการผลิตอาหารกุงจําเปนตองใชพลังงานความรอนท่ีไดจากไอน้ํา ซึ่ง

การจะผลิตไอน้ํามาใชในกระบวนการผลิตตองอาศัยเคร่ืองจักรในการผลิตไอน้ําหรือเรียกวาหมอ
ตมไอน้ํา โดยการนําน้ํามาตมภายในภาชนะปดใหไดอุณหภูมิและแรงดันของไอน้ําตามท่ีตองการ  
เพ่ือการนึ่งอาหารเม็ดใหสุก ภายในตูนึ่งอาหาร 

จะเห็นไดวาไอน้ํามีความสําคัญกับกระบวนการผลิตในดานคุณภาพอาหาร ซึ่งถา
หากในการใชความรอนจากไอน้ํามีปญหา เชน แรงดัน หรือ ความรอนท่ีไดมีคาไมเหมาะสมกับการ
ผลิตในขั้นตอนนั้นๆจะสงผลตอคุณภาพของอาหารกุง จากการศึกษาเคร่ืองจักรท่ีใชไอน้ําเพ่ือการ
ผลิตพบวา ตูนึ่งอาหาร ยังมีปญหาในเรื่องการรักษาแรงดันและอุณหภูมิท่ียังมีคาไมคงท่ีอยูตลอดทํา
ใหการควบคุมคุณภาพของอาหารภายในตูนึ่งทําไมไดตามมาตรฐานจึงทําใหเกิดของเสียซึ่งสงผล
ตอผลผลิตโดยรวมของโรงงาน ดังนั้นจึงตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุปญหาแรงดันไอน้ําท่ีไม
สมํ่าเสมอทําใหอาหารไมไดมาตรฐาน 

 
4.3.1 การวิเคราะหสาเหตุตนตอของปญหา 
จากปญหาเร่ืองแรงดันไอน้ําภายในตูนึ่งอาหาร ไดถูกนําไปวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุ

การเกิดอยางถูกตองโดยการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis ดังตารางท่ี 4.11 โดยการระดม
ทีมงานในฝายวิศวกรรมและฝายผลิตเพ่ือชวยหาแนวทางแกไขและปรับปรุง ซึ่งหากสามารถทราบ
ถึงตนตอของปญหา สาเหตุตางๆไมวาจะเปนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรวาอยูในสภาพพรอมใช
งานหรือไม รวมท้ังการติดต้ังอุปกรณท่ีใชอยูเดิมสามารถทํางานไดตามความตองการในการผลิต
ตามมาตรฐานหรือไมจะถูกนําไปสูการปรับปรุงแกไขเพ่ือลดการเกิดของเสียและเพ่ิมผลผลิต
โดยรวมใหกับโรงงานได 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

ตารางท่ี 4.11 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาแรงดันไอน้ําในตูนึ่งอาหารดวย Why-Why Analysis 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
หมายเหต ุ:    OK   เมื่อไปตรวจสอบแลวไมพบขอบกพรอง 
       NG   เมื่อไปตรวจสอบแลวพบขอบกพรอง 
 
 
 

สภาพปญหาที่
เกิดขึ้น 

หัวขอสํารวจ ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 พิจารณา การแกไขและมาตรการปองกัน 

 
 
 
แรงดันไอน้ําใน
การนึ่งอาหารไม
สม่ําเสมอ 
 
 

-  ประสิทธิภาพหมอ
ไอน้ํา 
 
 
-  ระบบควบคุมเวลา
ในการนึ่งอาหาร 
 
 
- ลักษณะการทํางาน
ของลิ้นปลอยอาหาร 

 

-  ปริมาณและแรงดัน
ไอน้ําไมเพียงพอตอการ
ผลิต 
 
-  ไมมีการปลอยอาหาร
หรือปลอยออกจากตูนึ่ง
ตลอดเวลา 
 
- ไมสามารถรักษา
แรงดันและอุณหภูมิได
คงที ่
 

- ไมไดปรับตั้งการเผา
ไหมเมื่อมีการเพิ่มกําลัง
การผลิต 
 
- อุปกรณควบคุมระดับ
อาหารทํางานไมปกติ
หรือชํารุด 
 
- เกิดการรั่วไหลของไอ
น้ําในตูนึ่งอาหาร 
 

- ฝายผลิตไมไดแจงผู
ควบคุมหมอไอน้ํา 
 
 
- ไมสามารถหยุดผลิตเพื่อ
ตรวจสอบซอมแซมแกไข 
 
 
- การทํางานของลิ้นปลอย
อาหารที่ปลอยไอน้ํา
ออกไปพรอมอาหาร 
 

OK 
 
 
 

OK 
 
 
 

NG 
 

- มีระบบการแจงประสานงาน
ทุกครั้งที่มีการปรับกําลังการ
ผลิต 
 
- ตรวจสอบ ซอมแซม ตามแผน 
 
 
 
- เปล่ียนชนิดลิ้นปลอยอาหาร
เพื่อรักษาแรงดันและอุณหภูมิ
ในตูนึ่ง 
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จากตารางท่ี 4.11 ทําใหมีแนวทางในการแกไขปญหาการรักษาแรงดันและ
อุณหภูมิภายในตูนึ่งอาหารดังภาพท่ี 4.12 โดยจากการวิเคราะหหาสาเหตุพบวา เคร่ืองจักรและ
อุปกรณท่ีเกี่ยวของกับไอน้ํามีดวยกัน 3 สวนคือ หมอตมไอน้ํา ทอทางจายไอน้ํา และเครื่องจักรที่ใช
ไอน้ํา ซึ่งทําใหไดขอสรุปท่ีเปนแนวทางในการปรับปรุงเครื่องจักรหรือเคร่ืองนึ่งอาหาร เนื่องจาก
หมอตมไอน้ํามีประสิทธิภาพในการจายไอน้ําท่ีเพียงพอเพียงแคมีการตรวจสอบสภาพตามแผนซอม
บํารุงใหมีสภาพพรอมใชงานและมีการประสานงานท่ีดีกับฝายผลิตจะสามารถรักษาระดับแรงดัน
ไอน้ําเขาสูกระบวนการผลิตไดอยางสมํ่าเสมอ  และประเด็นอุปกรณการควบคุมเวลาในการนึ่ง
อาหารพบวาอุปกรณตางๆไดรับการตรวจสอบอยางสมํ่าเสมอโดยผูควบคุมการผลิตและชางซอม
บํารุงตามแผน แตจากการวิเคราะหพบวาอุปกรณในการปลอยอาหารนั้นไมสามารถรักษาแรงดันไอ
น้ําและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารไดสมํ่าเสมอ ดังนั้นประเด็นดังกลาวจึงนํามาแกไขเพ่ือทําใหเครื่อง
นึ่งอาหารมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

 
 

 
 

 
 

 
 
 
 

                                               ภาพท่ี 4.12 ตูนึ่งอาหาร 
 

หลังจากท่ีวัตถุดิบผานการขึ้นรูปเปนเม็ดอาหารจากเครื่องอัดเม็ดแลวจากนั้นจะเขา
สูกระบวนการในการนึ่งอาหารใหสุกภายในตูนึ่งซึ่งจําเปนตองใชไอน้ําท่ีแรงดันประมาณ 3-4 บาร
ในการใหความรอนท่ี 100 – 110 °C  จากการเก็บขอมูลการสูญเสียอุณหภูมิท่ีออกจากตูนึ่งพบวา 
เม่ือมีการปลอยอาหารออกจากตูนึ่งเพ่ือสงไปยังกระบวนการอบแหง จะมีความรอนสวนหนึ่ง
สูญเสียไปดวยทําใหระดับอุณหภูมิของตูนึ่งไมคงท่ีดังภาพที ่4.13 โดยอุณหภูมิท่ีสูญเสียของตูนึ่งใน
ขณะที่ไมทําการปลอยอาหารจะอยูท่ีประมาณ 43 °C และเม่ือทําการปลอยอาหารจะเกิดการสูญเสีย
ความรอนท่ีอุณหภูมิ 53 °C  จากสภาวะท่ีไมคงท่ีในการรักษาระดับแรงดันไอน้ําและอุณหภูมิความ
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รอนภายในตูนึ่งอาหารสงผลใหอาหารท่ีอยูภายในตูไดรับความรอนท่ีไมสมํ่าเสมอและคงท่ีทําให
อาหารสุกไดไมท่ัวถึงและอุณหภูมิที่ทําการควบคุมไวไมไดตามมาตรฐานท่ีกําหนดเพราะความรอน
ไดรั่วไหลไปขณะทําการปลอยอาหารซึ่งสงผลตอการควบคุมคุณภาพของอาหารใหไดตาม
มาตรฐาน  

       
 
 
 
 
 
 
 

 

  ภาพท่ี 4.13 การสูญเสียความรอนของตูนึ่งอาหาร 
 

ซึ่งจากการตรวจสอบการทํางานของอุปกรณเคร่ืองจักรท่ีทําการปลอยอาหารหรือ
ท่ีเรียกวา Flap Gate (ลิ้นปลอยอาหารแบบเปด ปด) ดังภาพที่ 4.14 พบวาไมสามารถปองกันการ
ร่ัวไหลของแรงดันไอน้ําและอุณหภูมิภายในตูนึ่งอาหารได เนื่องจากลักษณะการเปด ปดของลิ้น
ปลอยอาหารจะเปนแบบเปดและปดสุด ทําใหจังหวะเปดลิ้นปลอยอาหารจะมีการสูญเสียแรงดันไอ
น้ําและอุณหภูมิตามไปดวย 

 
 
  
 
 

 
                                                   

    ภาพที ่4.14 ลิ้นปลอยอาหารแบบเดิม 
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4.3.2   การแกไขปรับปรุง 
ดังนั้นเมื่อทราบสาเหตุของการสูญเสียแรงดันไอน้ําและอุณหภูมิความรอนในการ

นึ่งอาหาร จึงทําการปรับปรุงลักษณะของลิ้นปลอยอาหารแบบใหมใหมีลักษณะแบบ Air Lock (ลิ้น
ปลอยอาหารแบบหมุนปองกันอากาศรั่วไหล) เพ่ือชวยในการเก็บกักแรงดันไอน้ําและอุณหภูมิ
ไมใหสูญเสียไปเม่ือมีการปลอยอาหารออกจากตูนึ่งอาหารดังภาพท่ี 4.15 (ภาคผนวก ก) 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
                                
                                          ภาพท่ี 4.15 ปลอยอาหารแบบใหม 
  

4.3.3   ผลการปรับปรุง 
  จากการปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารแบบใหมทําใหสามารถรักษาระดับแรงดันไอน้ํา

และอุณหภูมิภายในตูนึ่งอาหารไมใหสูญเสียออกไปภายนอกขณะทําการปดลิ้นและเปดลิ้นปลอย
อาหารโดยทําการวัดอุณหภูมิหลังตูนึ่งอาหาร ดังภาพท่ี 4.16 

 
                                       ภาพท่ี 4.16 วัดอุณหภูมิทางออกของตูนึ่งหลังปรับปรุง 

 
  จากการเก็บขอมูลการสูญเสียอุณหภูมิท่ีออกจากตูนึ่งพบวา สามารถรักษาระดับ

อุณหภูมิอยูท่ีประมาณ 43 °C ในขณะท่ีเปดหรือปดลิ้นปลอยอาหารทําใหภายในตูนึ่งอาหารสามารถ
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รักษาระดับแรงดันไอน้ําและอุณหภูมิภายในตูเพ่ือใชในการนึ่งอาหารใหสุกโดยไมสูญเสียไปใน
ระหวางการปลอยอาหารออกจากตูนึ่งอาหารสงผลตอคุณภาพ ทําใหเคร่ืองจักรท่ีทําการปรับปรุงมี
ประสิทธิภาพสูงขึ้นและสามารถเพ่ิมผลผลิตโดยสามารถผลิตอาหารใหมีคุณภาพผานเกณฑ
มาตรฐานตางๆโดยทําการเปรียบเทียบอัตราของเสียท่ีเกิดในเรื่องคุณภาพของคาความคงตัวในน้ําดัง
ตารางท่ี 4.12  หรือคุณภาพในเรื่อง สีเม็ดอาหารและคาปนเปอน ท้ังกอนและหลังทําการปรับปรุง 
และในการหาจํานวนตัวอยางเพ่ือทดสอบสมมติฐานหาความแตกตางของคุณภาพเม็ดอาหารใน
เร่ืองคาความคงตัวในน้ํา สีเม็ดอาหารและคาปนเปอนจะใชวิธีเดียวกับการหาจํานวนตัวอยางในการ
ทดสอบสมมติฐานการปรับปรุงการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเคร่ืองผสม ซึ่งจะใชจํานวน
ตัวอยางจํานวน 12 ตัวอยางเพื่อทดสอบหาคาความแตกตาง 
 
ตารางท่ี 4.12 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุง 
 

อัตราของเสีย คาความคงตัวในน้ํา (หนวย :%) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง 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 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ํากอน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสียหลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดย
เฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.12 % และหลังปรับปรุงมีคา 0.08 % ซึ่งสามารถลดของเสียได จากนั้นทํา
การทดสอบหาความแตกตางผลจากการปรับปรุง 
สมมติฐานท่ี 7 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารตูนึ่งเพ่ือให
สามารถรักษาแรงดันและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารมีความแตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ

เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกัน
อยางมีนัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.12 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.08 % แสดงวามีอัตราของเสียที่ลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.06 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.04 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงโดยเปลี่ยนลิ้นปลอยอาหารแบบเกาท่ียังมีปญหาการรั่วไหล
ของแรงดันและอุณหภูมิภายในตูนึ่งโดยการติดต้ังลิ้นปลอยอาหารแบบใหมท่ีเปนลักษณะการหมุน
ปลอยอาหารเพ่ือปองกันการรั่วไหลของแรงดันและอุณหภูมิภายในตูนึ่งมาใชแทน สงผลให
สามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ําได ดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.12 และ
นอกจากสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องคาความคงตัวในน้ํา จากการปรับปรุงยังสามารถลดการ
เกิดของเสียในเรื่องสีเม็ดอาหารท่ีไมไดมาตรฐานดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.13 ซึ่งคาท่ีไดจะแสดง
ในรูปอัตราการเกิดของเสียโดยคาเฉลี่ยหลังปรับปรุงมีคาลดลงจากกอนปรับปรุง ซึ่งแสดงใหเห็นวา
การปรับปรุงลิ้นปลอยอาหาร สงผลตอปริมาณการเกิดของเสียในเรื่องสีเม็ดอาหารไมผานมาตรฐาน 
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ตารางท่ี 4.13 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากตารางที่ 4.13 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเร่ืองสีเม็ดอาหารโดยกอน

ปรับปรุงทําการเก็บคาเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 และเก็บผลหลังปรับปรุง
เปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 เชนเดียวกัน ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสีย
หลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.029 % และหลังปรับปรุงมีคา 
0.003 % ซึ่งถือวาการปรับปรุงดังกลาวสามารถลดของเสียได   จากนั้นทําการพิสูจนผลการปรับปรุง
ท่ีไดวามีความแตกตางกันหรือไม 

 
 
 
 
 

 

อัตราของเสีย สีเม็ดอาหาร (หนวย :%) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง 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 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารตูนึ่งเพ่ือใหสามารถ
รักษาแรงดันและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารมีความแตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ

เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14  คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกันอยางมี
นัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 
0.029 % และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.003 % แสดงวามีอัตราของ
เสียท่ีลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.04 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.005 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงโดยเปลี่ยนลิ้นปลอยอาหารแบบเกาท่ียังมีปญหาการรั่วไหล
ของแรงดันและอุณหภูมิภายในตูนึ่งโดยการติดต้ังลิ้นปลอยอาหารแบบใหมท่ีเปนลักษณะการหมุน
ปลอยอาหารเพ่ือปองกันการรั่วไหลของแรงดันและอุณหภูมิภายในตูนึ่งมาใชแทน สงผลให
สามารถลดการเกิดของเสีย ในเร่ืองคาความคงตัวในน้ําได ดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.12 รวมท้ังยัง
สามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องสีเม็ดอาหารท่ีไมไดมาตรฐานดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.13 ซึ่ง
นอกจากสามารถลดการเกิดของเสียไดดังท่ีกลาวมา ในการปรับปรุงยังสามารถลดของเสียท่ีเกิดขึ้น
ในเร่ืองคาปนเปอนโดยแสดงในตารางที่ 4.14 ซึ่งคาที่ไดจะแสดงในรูปอัตราการเกิดของเสียโดย
คาเฉลี่ยหลังปรับปรุงมีคาลดลงจากกอนปรับปรุง ซึ่งแสดงใหเห็นวาการปรับปรุงลิ้นปลอยอาหาร 
สงผลตอปริมาณการเกิดของเสีย 
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ตารางท่ี  4.14 อัตราของเสียคาปนเปอนกอนและหลังปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากตารางที่ 4.14 จะเปนการเก็บผลอัตราของเสียในเรื่องคาปนเปอนโดยกอน

ปรับปรุงทําการเก็บคาเปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 และเก็บผลหลังปรับปรุง
เปนเวลา 3 วันในชวงเวลาของการผลิตในผลัดท่ี1 เชนเดียวกัน ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราของเสีย
หลังจากท่ีไดรับการปรับปรุงมีคาลดลงโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงมีคา 0.14 % และหลังปรับปรุงมีคา 
0.07 % ซึ่งถือวาการปรับปรุงดังกลาวสามารถลดของเสียได   จากนั้นทําการพิสูจนผลการปรับปรุง
ท่ีไดวามีความแตกตางกันหรือไม 

 
 
 
 

 
 

อัตราของเสีย คาปนเปอน (หนวย :%) 
วันท่ีเก็บผล กอนปรับปรุง 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 อัตราของเสียคาปนเปอนกอนและหลังปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารตูนึ่งเพ่ือใหสามารถ
รักษาแรงดันและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารมีความแตกตางกันหรือไม 
 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
พิจารณาเลือกใชคาสถิติ  t-test เนื่องจาก คา n1 และ n2 มีคา < 30 ท่ีระดับความ

เชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม MINITAB 14 คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดง
วา ปฏิเสธ H 0   นั่นคือ อัตราของเสียคาปนเปอนกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงตางกันอยางมี
นัยสําคัญ (ภาคผนวก ข) 

การหาคาเฉลี่ยจะพบวา กอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.14 % 
และหลังจากการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอัตราของเสียประมาณ 0.07 % แสดงวามีอัตราของเสียที่ลดลง 

การหาคาความเบ่ียงเบนพบวากอนการปรับปรุงมีคาเบี่ยงเบนอยูท่ี 0.05 และ
หลังจากการปรับปรุงพบวามีคาเบ่ียงเบนอยูท่ี 0.04 ซึ่งหลังปรับปรุงมีคาเบ่ียงเบนนอยลง 

ดังนั้นจากการปรับปรุงการติดต้ังลิ้นปลอยอาหารแบบใหมท่ีเปนลักษณะการหมุน
ปลอยอาหารเพ่ือปองกันการรั่วไหลของแรงดันและอุณหภูมิภายในตูนึ่งมาใชแทน สรุปไดวา สงผล
ใหสามารถลดการเกิดของเสียในเร่ืองคาความคงตัวในน้ําได  และสามารถลดการเกิดของเสียใน
เร่ืองสีเม็ดอาหารไมไดมาตรฐาน รวมท้ังยังสามารถลดการเกิดของเสียในเรื่องคาปนเปอน จึงทําให
ผลผลิตโดยรวมของทางโรงงานเพ่ิมขึ้นได 
 

4.3.4   การกําหนดมาตรการควบคุม 
จากการปรับปรุงอุปกรณท่ีทําการปลอยอาหารของตูนึ่งทําใหความรอนภายในตู

ไมสูญเสียไปสงผลใหอาหารสุกท่ัวถึงกันและมีความสมํ่าเสมอทําใหคุณภาพในการผลิตทําไดตาม
มาตรฐาน ซึ่งทําใหทราบในเร่ืองแรงดันไอน้ําสงผลกระทบอยางไรกับคุณภาพของอาหาร  ดังนั้น
ทางฝายวิศวกรรมจึงไดทําการขึ้นทะเบียนรายการอุปกรณเครื่องจักรที่ไดทําการติดต้ังเขาไปใหม
พรอมท้ังออกแผนซอมบํารุงรักษาใหอุปกรณสามารถใชงานไดตามปกติพรอมท้ังกําหนดมาตรฐาน
ในการปฏิบัติงานใหกับหนวยงานผลิตใหเขาใจการทํางานของอุปกรณและสามารถตรวจสอบ
อุปกรณเบ้ืองตนประจําทุกวันถาหากมีอาการขัดของกับอุปกรณใหทําการแจงซอมท่ีฝายวิศวกรรม
เพ่ือทําการซอมบํารุงแกไขใหเปนปกติเพ่ือใหระบบเดินไดอยางสมบูรณ (ภาคผนวก ค) 
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 4.4   สรุปเปรียบเทียบผลการแกไขปญหาและอภิปรายผล 
 

หลังจากท่ีไดดําเนินการแกไขปญหาและปรับปรุงตามแนวทางท่ีกําหนด 
สงผลใหปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้นลดลง โดยอาหารท่ีไมผานคุณภาพมีปริมาณท่ีนอยลง ไมวาจะเปน 
ความคงตัวในน้ํา คาปนเปอน สีเม็ดอาหาร ซึ่งถือเปนสาเหตุหลักท่ีทําใหมีคาปริมาณของเสียที่
มีอันดับสูงของกระบวนการผลิต โดยทําการปรับปรุงเครื่องจักรตามชวงเวลาดังที่แสดงใน
ภาพท่ี 4.17 เพ่ือใหเห็นภาพรวมของการปรับปรุงท่ีสงผลใหอัตราของเสียลดลงตามลําดับ 
 

 
ภาพที่ 4.17 ชวงเวลาที่ทําการปรับปรุงเครื่องจักร 

 
จากภาพท่ี 4.17ในการแกปญหา การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเคร่ืองผสม

ไมไดมาตรฐานทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุงชวงเดือนมกราคม 2553 ถึง มิถุนายน 2553  ทําการ
ปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณชวงเดือน กรกฎาคม 2553 และเก็บผลการแกไขในชวงเดือน 
สิงหาคม 2553 ถึง กุมภาพันธ 2554  ระบบทอทางดึงความชื้น ทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุงชวง
เดือนมกราคม 2553 ถึง ตุลาคม 2553 ทําการปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณชวงเดือน ตุลาคม 2553 
และทําการเก็บผลการแกไขชวงเดือนพฤศจิกายน 2553 ถึง กุมภาพันธ 2554  แรงดันไอน้ําในการนึ่ง
อาหารไมสมํ่าเสมอ ทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุงชวงเดือนมกราคม 2553 ถึง พฤศจิกายน 2553 
ทําการปรับปรุงเคร่ืองจักรและอุปกรณชวงปลายเดือน พฤศจิกายนถึงเดือนธันวาคม 2553 และทํา
การเก็บผลการแกไขชวงเดือนธันวาคม 2553 ถึง กุมภาพันธ 2554   โดยการปรับปรุงกระบวนการ

การคลุกเคลาสัดสวน
วัตถุดิบโดยเคร่ืองผสม ทอดึงความช้ืน 

แรงดันไอน้ําใน
การนึ่งอาหาร 

2553 2554 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
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ทํางานของเครื่องจักรท้ัง 3 เรื่องท่ีทําการปรับปรุงซึ่งจากการแกไขปญหาดังกลาวทําใหสามารถลด
การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตทําใหคุณภาพในดานตางๆดีขึ้นซึ่งสงผลใหอัตราของเสียมี
แนวโนมลดลงตามการปรับปรุงเปนลําดับ  

จะเห็นไดวาแนวโนมอัตราของเสียมีคาลดลงตามลําดับตามการแกไขปญหา
ท้ัง 3 เรื่อง คือ การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเครื่องผสมไมไดมาตรฐาน ทอดึงความชื้นทําได
นอย และแรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไมสมํ่าเสมอ  ที่ไดทําการวิเคราะหจากตารางที่ 3.3 
และตารางท่ี 3.5 และเม่ือไดมาดูขอมูลอัตราของเสียท่ีเกิดขึ้นในแตละเดือนจะเห็นวาลักษณะอาหาร
ท่ีไมผานเกณฑมาตรฐานแตละตัวคือ คาความคงตัวในน้ํา การปนเปอน สีเม็ดอาหาร  มีคาลดลง
ตามลําดับเชนเดียวกัน  

 

ตารางท่ี 4.15 อัตราของเสียป 2553 ถึงเดือน กุมภาพันธ 2554 (หนวย : %) 
 

เดือน ลักษณะอาหารท่ีไมผานเกณฑมาตรฐาน 
ความคงตัวในน้ํา ปนเปอน 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 
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 จากตารางที่ 4.15 เปนการวิเคราะหในรูปอัตราของเสียที่เทียบกับยอดการ
ผลิต ในแตละเดือนซึ่งจากตารางจะเห็นไดวาลักษณะอาหารท่ีไมผานเกณฑตางๆคือ  คาความ
คงตัวในน้ํา การปนเปอน สีเม็ดอาหาร มีอัตราการเกิดของเสียท่ีลดลงหลังจากการที่ไดทําการ
ปรับปรุงซึ่งทําใหผลผลิตโดยรวมมีคาสูงขึ้น และเม่ือดูขอมูลในภาพรวมของโรงงานพบวา
อัตราของเสียหลังจากท่ีไดทําการปรับปรุงมีคาลดลงดังท่ีไดแสดงในตารางท่ี 4.16 

 
ตารางท่ี 4.16 ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต ป 2553 ถึงเดือน กุมภาพันธ 2554 
 

เดือน 
เขาสูกระบวนการ
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 แสดงใหเห็นถึงขอมูลปริมาณของเสียที ่เก ิดขึ ้นใน
กระบวนการผลิตโดยจะมีค าอัตราของเสียที ่ลดลงตามลําดับ  โดยในงานวิจัยนี ้ไดตั ้ง
วัตถุประสงคเพ่ือลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุงใหเหลือไมเกิน 8 % และจาก
ขอมูลในตาราง ไดแสดงใหเห็นถึงอัตราของเสีย ซึ่ง 3 เดือนหลังท่ีไดทําการวิจัยพบวาอัตรา
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ของเสียมีคา เฉลี่ยอยูท่ี 7.88 % และในเดือน มกราคม 2554   มีอัตราของเสีย  7.42% สวนใน
เดือน กุมภาพันธ 2554 มีอัตราของเสีย 7.36 % 

จากการท่ีสามารถลดการเกิดของเสียไดทําใหไมตองนําผลผลิตที่ไมผานเกณฑ
มาตรฐานกลับเขาสูการผลิตใหมลดขั้นตอนของกระบวนการผลิตทําใหไมเกิดการสูญเสียเวลาท่ี
ตองเกิดการผลิตซ้ํารวมท้ังยังสามารถลดการใชพลังงานและคาใชจายจากการผลิตซึ่งจากการลงทุน
ปรับปรุงเคร่ืองจักรสามารถเพ่ิมผลผลิตและลดของเสียและคืนทุนไดดังนี้  

 
4.5   การลงทุนและผลตอบแทน 
 
จากการศึกษางานวิจัยและไดทําการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือลดการเกิดของเสีย

จะตองมีการลงทุนในเร่ืองคาใชจาย ซึ่งทั้ง 3 เร่ืองที่ไดรับการปรับปรุงจะมีการออกแบบอุปกรณ
และรูปแบบในการติดตั้งซึ่งจะมีคาใชจายท่ีแตกตางกันออกไป โดยเม่ือมีการลงทุนปรับปรุง
เครื่องจักรแลว ยอมจะตองคํานึงถึงผลตอบแทนท่ีไดรับจากการนํามาปรับปรุง ซึ่งมีรายละเอียดการ
ลงทุนและผลตอบแทนท่ีไดรับ ดังนี้ 

 
4.5.1 การลงทุน 
ในสวนของการลงทุนไดทําการปรับปรุงอุปกรณตางๆของเคร่ืองจักรใน 3 เรื่อง 

คือ ระบบฉีดของเหลวในเครื่องผสม ระบบทอทางดึงความชื้น การรักษาแรงดันและอุณหภูมิภายใน
ตูนึ่งอาหาร ซึ่งมีคาใชจายท่ีแตกตางกันไปดังนี้ 

1   การปรับปรุงการคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเคร่ืองผสม   ปรับปรุงระบบการ
ฉีดของเหลวในเคร่ืองผสมเพ่ือชวยใหวัตถุดิบมีการคลุกเคลาใหเปนเนื้อเดียวกันมากขึ้นและลดการ
จับตัวเปนกอนจะมีการลงทุนและการดําเนินงาน ประกอบไปดวยอุปกรณในการติดต้ัง ดังนี้ 

1.1 ปมน้ํา ทอ ขอตอ วาลว หัวฉีด และอุปกรณตางๆ 
         ระบบควบคุมการทํางาน    95,000 บาท      
1.2 คาแรงในการติดต้ัง (ติดต้ังเอง)    ไมมี 
 รวม      95,000 บาท      
2   การปรับปรุงระบบทอทางดึงความช้ืน ปรับปรุงเพ่ือลดผลกระทบตอการบําบัด

กลิ่นจะตองมีการติดต้ังอุปกรณลดอุณหภูมิลมรอนระหวางเครื่องอบแหงและระบบบําบัดกลิ่นเพ่ือ
ชวยใหสามารถเดินระบบท่ีอุณหภูมิท่ีสูงขึ้นเพ่ือดึงความชื้นจากเม็ดอาหารจะมีการลงทุนและการ
ดําเนินงาน ประกอบไปดวยอุปกรณในการติดตั้ง ดังนี้ 
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2.1 ตัวถังลดอุณหภูมิลมรอน    55,000 บาท 
2.2 ชุดสเปรยน้ํา      25,000 บาท 
2.3 คาแรงในการติดต้ัง (ติดต้ังเอง)    ไมมี 

   รวม      80,000 บาท      
3   การปรับปรุงแรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหาร   ปรับปรุงอุปกรณท่ีใชสําหรับปลอย

อาหารใตเครื่องนึ่งเพ่ือปองกันไมใหแรงดันไอน้ําและความรอนสูญเสียไปในขณะท่ีทําการปลอย
อาหารโดยทําการติดต้ังใหมีลักษณะแบบ Air Lock (ลิ้นปลอยอาหารแบบหมุนปองกันอากาศ
ร่ัวไหล) จะมีการลงทุนและการดําเนินงาน ประกอบไปดวยอุปกรณในการติดต้ัง ดังนี้ 

3.1 ลิ้นปลอยอาหารแบบหมุนปองกันอากาศร่ัวไหล 85,000 บาท 
3.2 คาแรงในการติดต้ัง (ติดตั้งเอง)    ไมมี 
 รวม      85,000 บาท      
 รวมท้ัง 3 โครงการท่ีทําการปรับปรุง           260,000 บาท 
 

4.5.2 ผลตอบแทนจากการวิเคราะหความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
 

ในการหาจุดคุมทุนหรือผลตอบแทนเนื่องจากเปนขอมูลของทางโรงงาน ดังนั้นจะ
นํามาเฉพาะในสวนของกระบวนการผลิตท่ีไดทําการวิจัยเทานั้นโดยเปนตนทุนคาใชจายในเรื่อง คา
น้ํา คาไฟฟา คาแรงงาน และอื่นๆท่ีเกี่ยวของ ซึ่งตนทุนคาใชจายของวัตถุดิบจะไมนํามาคิดเนื่องจาก
สามารถนําของเสียที่เกิดขึ้นกลับไปผลิตซ้ําใหมได และในสวนของกําลังการผลิตในแตละเดือนท่ีมี
ไมเทากัน จึงขอใชยอดการผลิตเฉลี่ยกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมาคิด  

กอนปรับปรุงจะมีการเกิดของเสียประมาณ 10.71 % โดยคิดจากกอนปรับปรุงชวง
เดือน มกราคม 2553 ถึง กรกฎาคม 2553 และใชคาเฉลี่ยในการผลิตอาหารในแตละเดือนอยูท่ี 
10,569 ตันตอเดือน ฉะนั้นจะเกิดของเสียเทากับ 

10.71 % * 10,569 =    1,132 ตันตอเดือน 
กอนปรับปรุงจะมีคาใชจายในกระบวนการผลิตประมาณ 1,500 บาทตอตัน ทําให

มีคาใชจายสูญเสียเทากับ    1,132 * 1,500   =    1,698,000 บาทตอเดือน 
หลังปรับปรุงจะมีการเกิดของเสียประมาณ   7.88 %โดยคิดจากการปรับปรุงชวง

เดือน ธันวาคม 2553 ถึง กุมภาพันธ 2554 และใชคาเฉลี่ยในการผลิตอาหารในแตละเดือนอยูท่ี 
9,782 ตันตอเดือน ฉะนั้นจะเกิดของเสียเทากับ 

7.88 % * 9,782   =      771 ตันตอเดือน    
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หลังปรับปรงุจะมีคาใชจายในกระบวนการผลิตประมาณ 1,480 บาทตอตัน ทําให
มีคาใชจายสูญเสียเทากับ    771 * 1,480    =    1,141,080 บาทตอเดือน 

ลดการเกิดของเสียจากการผลิต  =      361 ตันตอเดือน    
ประหยัดได    =      556,920 บาทตอเดือน 

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

                                      =     0.47      เดือน 
คุมทุน 0.47 เดือน หรือประมาณ ครึ่งเดือนจึงสามารถคืนทุนได      
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บทที่ 5 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
  
  ในการศึกษาเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุง ผูวิจัยไดศึกษาเพ่ือลด
ของเสียในกระบวนการผลิตตั้งแตวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ด จนถึง
กระบวนการบรรจุ เพ่ือพิจารณาวิเคราะหสาเหตุของการเกิดของเสีย การกําหนดเปาหมายการ
วิจัย การวางแผนในการทํางาน คนหาสาเหตุของการเกิดของเสีย พิจารณาวิธีการแกไขปรับปรุง 
ตรวจสอบผลที่ไดรับ กําหนดมาตรการควบคุม โดยใชเทคนิค QC Story และในสวนของการเก็บ
รวบรวมขอมูลจํานวนของเสียโดยใชแผนภูมิพาเรโต และการวิเคราะหเพ่ือแกไขและหามาตรการ
ในการปองกันและหาสาเหตุการเกิดของเสียดวยเทคนิค Why - Why Analysis ทําใหทราบวา
ปญหาหลักมาจากเคร่ืองจักรท่ียังไมสามารถรองรับกระบวนการผลิตไดในบางสวน สําหรับการ
แกปญหาระยะยาวเพ่ือใหผลผลิตมีคุณภาพ จะตองมีการตรวจสอบการทํางานของเคร่ืองจักรและ
มีการซอมบํารุงใหเคร่ืองจักรมีความพรอมสําหรับการผลิต เพ่ือขจัดความผิดพลาดท่ีจะทําใหเกิด
ของเสียในกระบวนการผลิตสงผลตอผลผลิตโดยรวมของบริษัท 
  จากการศึกษากระบวนการผลิตพบวาในแตละเดือนจะมีของเสียเกิดขึ้นจาก
สาเหตุตางๆทําใหตองมีตนทุนการผลิตท่ีสูงขึ้น ซึ่งจากการการวิเคราะหโดยการใชหลักการ QC 
Story โดยเขาไปศึกษากระบวนการผลิตและไดทําการคัดเลือกสาเหตุของการเกิดของเสียโดย
คํานึงถึงปจจัยตางๆทําใหเกิดการปรับปรุงเครื่องจักรดังนี้ 
  1.การคลุกเคลาสัดสวนวัตถุดิบโดยเคร่ืองผสมไมไดมาตรฐาน ถาไดรับการ
ปรับปรุงจะสามารถแกไขปญหา ความคงตัวในน้ํา สีเม็ดอาหาร โดยทําการปรับปรุงลักษณะการฉีด
ของเหลวใหมใหมีแรงดันในการฉีดและเพ่ิมความเปนฝอยละอองมากขึ้นเพ่ือชวยใหของเหลว
คลุกเคลาเขากับวัตถุดิบแหงใหเปนเนื้อเดียวกัน  

2. ระบบทอทางดึงความชื้นทําไดนอย ถาไดรับการปรับปรุงจะสามารถแกไข
ปญหา ความคงตัวในน้ํา การปนเปอน สีเม็ดอาหาร โดยทําการลดอุณหภูมิลมรอนดวยการออกแบบ
อุปกรณในการท่ีจะมาชวยลดอุณหภูมิลมรอนกอนเขาสูระบบบําบัดกลิ่นทําใหสามารถปรับเพิ่ม
อุณหภูมิในการทําลมแหงไดมากขึ้นและสามารถดึงความชื้นของอาหารไดมากตามไปดวย 

3. แรงดันไอน้ําในการนึ่งอาหารไมสม่ําเสมอ ถาไดรับการปรับปรุงจะสามารถ
แกไขปญหา ความคงตัวในน้ํา การปนเปอน สีเม็ดอาหาร โดยทําการปรับปรุงลักษณะของลิ้นปลอย
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อาหารแบบใหมใหมีลักษณะแบบ Air Lock (ลิ้นปลอยอาหารแบบหมุนปองกันอากาศรั่วไหล) เพ่ือ
ชวยในการเก็บกักแรงดันและอุณหภูมิไมใหสูญเสียไปเม่ือมีการปลอยอาหารออกจากตูนึง่อาหาร 

ซึ่งจากการปรับปรุงเครื่องจักรในกระบวนการผลิตท้ัง 3 สวนทําใหสามารถลดการ
เกิดของเสียท้ัง 3 เร่ืองที่ไดทําการวิเคราะหวามีปริมาณการเกิดมากท่ีสุดคือ คาความคงตัวในน้ํา การ
ปนเปอน สีเม็ดอาหาร ลดลงตามลําดับจนทําใหผลผลิตโดยรวมของโรงงานเพิ่มขึ้น ซึ่งกอนการ
ปรับปรุงจะมีอัตราของเสียเกิดขึ้นเฉลี่ยในชวงเดือน มกราคม 2553 ถึง กรกฎาคม 2553 ประมาณ 
10.71 % และหลังจากการปรับปรุงต้ังแตเดือน สิงหาคม 2553 จนถึงเดือนธันวาคม 2553 และทําการ
เก็บผลการปรับปรุงทําใหอัตราของเสียลดลงซึ่ง 3เดือนหลังท่ีไดทําการวิจัยพบวาอัตราของเสียมี
คาเฉลี ่ยอยู ที่ 7.88 % และในเดือนมกราคม 2554 มีอัตราของเสีย 7.42% สวนในเดือน 
กุมภาพันธ 2554 มีอัตราของเสีย 7.36 % ซึ่งจะเห็นไดวาสามารถลดอัตราการเกิดของเสียได
ตามลําดับและไมเกินคาจากการตั้งวัตถุประสงคไวไมเกิน 8 % 
 
5.2 ขอเสนอแนะ 
   

5.2.1 ขอเสนอแนะสําหรับผูนําผลวิจัยไปใช 
จากการทําวิจัยในโรงงานตัวอยาง เพื่อลดของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

อาหารกุง ไดดําเนินการวิจัยกระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ด จนถึงกระบวนการบรรจุ ผลที่ได 
คือ สามารถลดของเสียลงไดไมเกิน8% ดังนั้นเพ่ือใหการดําเนินกิจกรรมตางๆ ท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตสามารถนําไปประยุกตใชเพ่ือปรับปรุงแกไขใหดียิ่งขึ้น ผูวิจัยไดเสนอแนะ
แนวทางในการปฏิบัติมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1.การวิจัยในคร้ังนี้เปนขอมูลเฉพาะโรงงานผลิตอาหารกุงท่ีไดเขาไปศึกษาซึ่งอาจ
เหมือนหรือแตกตางกันกับโรงงานอื่น เชน เครื่องจักรที่ใชในการผลิตอาจจะแตกตางกันท้ังย่ีหอ 
หรือรุน การปรับแตง การติดตั้ง ทําใหประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรไมเทากัน 

2. การวิจัยในครั้งนี้เนนเฉพาะกระบวนการ ผสม อัดเม็ด ไปจนถึงกระบวนการ
บรรจุซึ่งไดใชเครื่องจักรในการผลิตแบบอัตโนมัติโดยมีพนักงานฝายผลิตเปนผูควบคุมการทํางาน
ของเครื่องจักร ดังนั้นแนวทางในการแกปญหาสาเหตุการเกิดของเสียจึงมุงเนนไปที่การแกท่ี
เครื่องจักรเปนหลัก 

3. การหาแนวทางแกไขการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตควรมีการรวมมือใน
หลายๆฝายท้ัง วิศวกรรม ผลิต ควบคุมคุณภาพ และอื่นๆ เพ่ือใหเกิดการปรับปรุงพัฒนาใหมี
ประสิทธิภาพอันเนื่องจากความคิดอันหลากหลายและควรไดรับการฝกอบรมและพัฒนาอยาง



85 
 

 
 

ตอเนื่องเพ่ือเพ่ิมทักษะในการปฏิบัติงานซึ่งประกอบดวย เทคนิคการปรับปรุงงาน เทคนิคการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง การเสนอแนะความคิดเห็น การทํากิจกรรมกลุม และเทคนิคอื่น ๆ ท่ีจําเปน
ตอการเพิ่มผลผลิตในโรงงาน 

4.ในการเลือกเครื่องจักรและอุปกรณท่ีทําการติดตั้งในโรงงานเพ่ือทําการผลิตใน
แตละอุตสาหกรรม บางคร้ังอาจจะยังไมตอบสนองความตองการของผูใชงานไดเต็มประสิทธิภาพ
เนื่องจากทางผูผลิตออกแบบเครื่องจักรใหสามารถใชงานไดท่ัวไป ซึ่งทางผูใชงานหรือทางโรงงาน
ตองมาปรับปรุงเครื่องจักรใหเหมาะกับการผลิตเพ่ือลดการเกิดของเสียท่ีอาจเกิดขึ้นไดโดยทําการ
ออกแบบเคร่ืองจักรและอุปกรณเอาไวลวงหนาหรือเลือกชนิดและรูปแบบใหเหมาะสมกับทาง
โรงงานโดยเคร่ืองจักรและอุปกรณในทองตลาดนั้นมีมากมายหลากหลายย่ีหอ  

 
5.2.2 ขอเสนอแนะสําหรับการทําวิจัยตอไป 
จากการศึกษางานวิจัยในครั้งนี้ไดทําการศึกษาและปรับปรุงอัตราของเสียให

ลดน อยลงโดยวิธ ีต างๆ  โดยทําการศ ึกษากระบวนการผล ิตตั ้งแต  กระบวนการผสม 
กระบวนการอัดเม็ด จนถึงกระบวนการบรรจุ ซึ่งทําใหสามารถลดอัตราของเสียลงไดไมเกิน 
8 % แตจากการศ ึกษางานวิจัยในครั้งนี ้พบวายังมีสาเหตุตางๆอีกหลายประการที่สงผลตอ
กระบวนการผลิตที่ทําใหเกิดของเสียที่ยังไมไดรับการแกไข ซึ่งจากแนวทางการปรับปรุงใน
ครั้งนี้สามารถลดการเกิดของเสียไดในบางสวนเทานั้น ดังนั้นทางผูวิจัยขอเสนอแนะในบาง
ประเด็นเพ่ือเปนแนวทางใหผูท่ีทําการวิจัยตอไปดังนี้ 

1. ในการวิจัยครั้งนี้เปนแกปญหาอัตราของเสียที่มีปริมาณการเกิดเปนลําดับ
ตนๆของโรงงานคือ คาความคงตัวในน้ํา คาปนเปอน สีเม็ดอาหาร ซึ่งยังไมไดศึกษาครอบคลุม
ไปถึงการเกิดของเสียในเรื่องอื่นๆ  เชน คาความชื้นไมอยูในเกณฑที่กําหนด หรือ  ขนาดเม็ด
ไมไดมาตรฐาน ท่ียังไมไดทําการวิจัย 

2. ในการเก็บขอมูลเพ่ือศึกษางานวิจัยโดยเฉพาะท่ีเกี่ยวกับการปรับปรุงเคร่ืองจักร
ตองใหแนใจวาเครื่องจักรนั้นอยูในสภาพสมบูรณพรอมใชงานท้ังกอนและหลังปรับปรุงไมเชนนั้น
ขอมูลท่ีไดอาจจะไมใชขอมูลท่ีถูกตองเนื่องจากสภาพเคร่ืองจักรท่ีแตกตางกัน 

3. การปรับปรุงแกไขรวมท้ังเก็บขอมูลตางๆท้ังกอนทําและหลังทําควรใหมี
ผูเกี่ยวของกับงานนั้นรับรูขอมูลท่ีเกิดขึ้นเพ่ือการพิจารณารวมกันท้ังผลไดผลเสียหรือสิ่งท่ีจะตามมา
ในภายหลัง 
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4. การศึกษาและการวิจัยควรใหผูบริหารขององคกรนั้นไดรับทราบการทํางาน
เพ่ือใหเกิดความรวมมือจากผูบริหารระดับสูงลงมายังผูปฏิบัติงานทําใหงานนั้นลดการเสียเวลาและ
ติดขัดในความรวมมือ 

5. ในอุตสาหกรรมการผลิตอาหารกุงความตองการของลูกคาในแตละเดือนจะมีไม
เทากันเนื่องจากพฤติกรรมการเลี้ยงกุงของเกษตรกร คือในชวงกลางปจะมียอดการผลิตสูงสุด
เนื่องจากความตองการอาหารกุงมีมากซึ่งมาจากการเจริญเติบโตเต็มวัยของกุงและในชวงตนปถึง
ปลายปความตองการอาหารกุงจะนอยเนื่องจากเปนชวงฤดูฝนยังเปนชวงเร่ิมการเลี้ยงกุง 
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รูปแบบการปรับปรุงท่ี 1 
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รูปแบบการปรับปรุงท่ี 2 
เครื่องลดอุณหภูมิลมรอน 
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รูปแบบการปรับปรุงท่ี 3 

ล้ินปลอยอาหารแบบหมุนปองกันอากาศรั่วไหล 
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การทดสอบสมมติฐาน 
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สมมติฐานท่ี 1 คาความหยาบของวัตถุดิบท่ีไมผานตะแกรงรอนกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง
มีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิติ  t-test ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม 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   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 

 
 
 
 
 
 

 

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 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุงระบบฉีดของเหลวมีความ
แตกตางกันหรือไม 

 
 
 
 
 

ต้ังสมมุติฐาน  
H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรบัปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม 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   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 
 

 
 
 
 
 
 

 

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 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุงระบบฉีดของเหลวมีความแตกตาง
กันหรือไม 
 

 
 

 
 

ต้ังสมมุติฐาน  
H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 
 

ใชคาสถิต ิ t-test ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม 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   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 

 
 
 
 
 
 
 

 

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 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุงระบบเพ่ือใหสามารถเดิน
ระบบทําลมรอนไดมากขึ้นมีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
 
 
 

ต้ังสมมุติฐาน  
H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม 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   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏเิสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 

 
 
 
 
 
 
 

 

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 
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สมมติฐานท่ี 5 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุงระบบเพ่ือใหสามารถเดินระบบทํา
ลมรอนไดมากขึ้นมีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
 
 

 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม 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   

คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง
มีความแตกตาง 
 

 
 
 
 
 
 

 

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 อัตราของเสียคาปนเปอนกอนและหลังปรับปรุงระบบเพ่ือใหสามารถเดินระบบทํา
ลมรอนไดมากขึ้นมีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
 
 

 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test  ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม 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   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 

 
 
 
 
 
 
 

 

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 



101 
 

 
 

สมมติฐานท่ี 7 อัตราของเสียคาความคงตัวในน้ํากอนและหลังปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารตูนึ่งเพ่ือให
สามารถรักษาแรงดันและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารมีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
 
 
 

ต้ังสมมุติฐาน  
H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม 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   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 

 
 
 
 
 
 
 

 

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 อัตราของเสียสีเม็ดอาหารกอนและหลังปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารตูนึ่งเพ่ือใหสามารถ
รักษาแรงดันและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารมีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
 
 

 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test  ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม 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   

คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง
มีความแตกตาง 
 

 
 
 
 
 
 

 

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 อัตราของเสียคาปนเปอนกอนและหลังปรับปรุงลิ้นปลอยอาหารตูนึ่งเพ่ือใหสามารถ
รักษาแรงดันและอุณหภูมิในการนึ่งอาหารมีความแตกตางกันหรือไม 
 

 
 
 
 

 
ต้ังสมมุติฐาน  

H0  :  (µ1 - µ2 = 0) สมมติฐานหลัก กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมมีความแตกตาง 
H1  :  (µ1 - µ2 ≠ 0) สมมติฐานรอง กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความแตกตาง 

 
ใชคาสถิต ิ t-test ที่ระดับความเชื่อม่ัน 95%  ทดสอบโดยใชโปรแกรม 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   
คา P ท่ีได มีคานอยกวา คา α ท่ี 0.05 แสดงวา ปฏิเสธ H 0  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีความ
แตกตาง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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 เพ่ือใหการเดินเครื่องจักรเปนไปอยางถูกตอง     
 1.2 เพ่ือใหการผลิตอาหารกุงไดประสิทธิภาพและคุณภาพตามท่ีตองการ  
    
  2.0 ผูรับผิดชอบ          
 2.1 ผจก.แผนกผสม         
 
  3.0 ผูปฏิบัติงาน          
 3.1 หน.หนวยผสม        
 3.2 พนักงานมิกเซอร 
 
4.0 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน  

4.1 เปดวาลวกอนเขามอเตอรปมของเหลว 
4.2 ปดวาลวกอนฉีดเขาเครื่องผสม 
4.3 นําถังพลาสติกมารองรับท่ีปลายทอ By Pass กอนเขา  Solenoid Valve  
4.4. เปดวาลว By Pass  
4.5. Manual  Motor Pumpโดยคลิกขวาท่ี  Selector  SW. แลวเลือก Manual  Batching  
4.6 คลิกขวาท่ีวาลวใตถังบรรจุของเหลวในหนาจอของ Automatic  Batching  
4.7 คลิกซายที ่ Manual Operate  
4.8 คลิกขวาท่ี  Start  (ชวงนี้ Motor Pump จะทําการไลของเหลวในทอ ) 
4.9 เม่ือของเหลวในทอหมดใหคลิกขวาท่ี Stop 
4.10 แลวออกจากระบบโดยคลิกขวาท่ี  EXIT 
4.11 คลิกเขาระบบ Auto ของ Selector SW. ของ  Batching  
4.12 ปดวาลว By Pass   
4.13 เปดวาลวกอนฉีดเขา Batching ตามปกติ  
4.14 นําของเหลวถังพลาสติกไปชั่งที่  Batching ตามท่ีสูตรกําหนด 

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

วิธีปฏิบัติงาน (WORK INSTRUCTION) หนาที่  …….. 
หัวขอ : การทดสอบระบบฉีดของเหลวในกระบวนการผสม 
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4.15 ทําการถอดหัวฉีดจากเครื่องแลวทดสอบการเปนฝอยละออง 
4.16 ตรวจสอบการรั่วของระบบและลงบันทึกการตรวจสอบระบบ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

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

วิธีปฏิบัติงาน (WORK INSTRUCTION) หนาที่  …….. 
หัวขอ : การทดสอบระบบฉีดของเหลวในกระบวนการผสม 

ผูเตรียม :   ผูอนุมัต ิ:   
ฝาย : ผลิต แกไขครั้งท่ี : เริ่มใชวันท่ี :  
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1.0 วัตถุประสงค           
 1.1 เพ่ือใหการเดินเครื่องจักรเปนไปอยางถูกตอง     
 1.2 เพ่ือใหการบําบัดมลพิษอากาศมีประสิทธิภาพ   
    
  2.0 ผูรับผิดชอบ          
 2.1 เจาหนาระบบบําบัดมลพิษ       
  
  3.0 ผูปฏิบัติงาน          
 3.1 ผูปฏิบัติงานประจําระบบปองกันมลพิษอากาศที่ไดรับอนุญาตจากกรมโรงงาน
อุตสาหกรรมหรือพนักงานท่ีไดรับมอบหมายใหเปนผูปฏิบัติงานประจําระบบปองกันมลพิษอากาศ 
ของบริษัท 
 3.2 พนักงานระบบปองกันมลพิษอากาศ 
 
4.0 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน   

4.1 ดําเนินการตรวจเช็คระบบกอนการเดินระบบใหมทุกครั้ง 
4.2 ตรวจเช็คความพรอมในการทํางานของ Humidifier ซึ่งทําหนาท่ีในการเพ่ิมความชื้นโดย
ตรวจเช็คการสเปรยของหัวฉีดใหครอบคลุมพ้ืนท่ีภายใน Humidifier  และ ตรวจเช็คตาม
รายการตรวจเช็คประจําวันที่กําหนดไว 
4.3 ตรวจเช็คการร่ัวไหลของระบบสเปรยน้ํา 
4.4 ตรวจเช็คจุดร่ัวไหลตางๆ ท้ังระบบ เพ่ือปองกันอากาศรั่วไหลโดยไมผานการบําบัด 
4.5 ปรับต้ังการสเปรยน้ําใน Humidifier และการสเปรยน้ําสําหรับตัวกรองเพ่ือรักษา
ความชื้นโดยควบคุมใหความชืน้สัมพัทธของอากาศที่บําบัดยังตัวกรองอยูท่ี 90-97% และ
ความชื้นของตัวกรองท่ี 40-60% 
4.6 ตรวจเช็คระบบการระบายอากาศออกจากอาคารบําบัดกลิ่น 
 
 

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

วิธีปฏิบัติงาน (WORK INSTRUCTION) หนาที่  …….. 
หัวขอ : การควบคุมการเดินระบบไบโอฟลเตอร 
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4.7 ตรวจเช็คปริมาณเชื้อจุลินทรียของตัวกรอง 2 คร้ัง / เดือน บันทึก รายงานการตรวจสอบ
ปริมาณเชื้อจุลินทรียไบโอฟลเตอร  
4.8 ตรวจเช็คและทําความสะอาดภายในอุโมงคลมอยางนอยเดือนละ 1 ครั้ง บันทึกใน
แบบฟอรม บันทึกการตรวจสอบการทํางานของระบบ Bio Filter  
4.9 บันทึกการตรวจเช็คประจําวันลงใน บันทึกในแบบฟอรม บันทึกการตรวจเช็คประจําวัน
การทํางานของระบบ Bio Filter และ การแกไข  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

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

วิธีปฏิบัติงาน (WORK INSTRUCTION) หนาที่  …….. 
หัวขอ : การควบคุมการเดินระบบไบโอฟลเตอร 

ผูเตรียม :   ผูอนุมัต ิ:   
ฝาย : วิศวกรรม แกไขครั้งท่ี : เริ่มใชวันท่ี :  
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1.0 วัตถุประสงค           
 1.1 เพ่ือใหการเดินเครื่องจักรเปนไปอยางถูกตอง     
 1.2 เพ่ือใหการผลิตอาหารกุงไดประสิทธิภาพและคุณภาพตามท่ีตองการ   
    
  2.0 ผูรับผิดชอบ          
 2.1 ผูจัดการแผนกระบบอัดเม็ด       
  
  3.0 ผูปฏิบัติงาน          
 3.1 ผูปฏิบัติงานระบบอัดเม็ด 
 
4.0 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

4.1 เตรียมไฟฉายหรือสปอรตไลท      
 4.2 สองไฟฉายหรือสปอรตไลทผานประตูกระจกตู DRYER ไปยังดานใตของตู 
HOLDING BIN เพ่ือสังเกตุจุดรั่วของลิ้น HOLDING BIN โดยดูใหท่ัวๆใชเวลาประมาณ 
1-5 นาที /1ตู ถาหากมีอาหารไหล ลงสู DRYERในขณะท่ีลิ้น HOLDING BIN ทุกใบอยูใน
ลักษณะปดแสดงวาลิ้น HOLDING BIN ร่ัว 
4.3 ถาลิ้น HOLDING BIN ร่ัวใหแจงซอมกับฝายวิศวกรรม   
4.4 ตรวจเช็คอุณหภูมิ Holding Bin ทุก ๆ 1 ชั่วโมง พรอมกับการตรวจลิ้น Holding Bin 
และบันทึกลงในเอกสาร รายงานตรวจเช็คอุณหภูมิตู Holding Bin  

 
 

 
 

 

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

วิธีปฏิบัติงาน (WORK INSTRUCTION) หนาที่  …….. 
หัวขอ : การตรวจจุดรั่วไหลลิ้น Holding Bin 

ผูเตรียม :   ผูอนุมัต ิ:   
ฝาย : ผลิต แกไขครั้งท่ี : เริ่มใชวันท่ี :  
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แบบฟอรมท่ี 1 
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แบบฟอรมท่ี 2 

การตรวจสอบระบบผสมของเหลว 

 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 



112 
 

 
 

 
 

แบบฟอรมท่ี 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

 
 แบบฟอรมท่ี 4 
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แบบฟอรมท่ี 5 
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แบบฟอรมที่ 6 
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แบบฟอรมท่ี 7 
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แบบฟอรมท่ี 8
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ประวัติผูวิจัย 
 
 

ช่ือ - ชื่อสกุล   นายสุกิต    แซวอง 
รหัสประจําตัวนักศึกษา  5210121088 
 
วุฒิการศึกษา 

วุฒิ   ช่ือสถาบัน    ปท่ีสําเร็จการศึกษา 
วิศวกรรมศาสตร   สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา   2547 
สาขาวิศวกรรมเครื่องกล  เจาคุณทหารลาดกระบัง วิทยาเขตชุมพร 
 
ตําแหนงและสถานท่ีทํางาน 
ผูจัดการฝายวิศวกรรม   
บริษัท เจริญโภคภัณฑอาหาร จํากัด (มหาชน) 
125 ม.8 ถ.กาญจนวนิช ต.บานพรุ อ.หาดใหญ จ.สงขลา 90250  


