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 บทคัดย่อ 
งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดความสูญเสียของวัตถุดิบ ในกระบวนการบรรจุ

อาหารสัตว์เล้ียงบรรจุถ้วยพลาสติกในโรงงานแห่งหนึ่ง โดยมีเป้าหมายในการลดความสูญเสียของ
วัตถุดิบลงอย่างน้อยร้อยละ 10 เมื่อเทียบกับกระบวนการท้างานเดิมก่อนการปรับปรุง โดยไม่ส่งผล
กระทบต่อเวลาในการท้างานของพนักงานบรรจุ และไม่ท้าให้เพิ่มจ้านวนผลิตภัณฑ์ท่ีมีน้้าหนักบรรจุ
ต้่ากว่ามาตรฐานมากขึ้น การวิจัยเริ่มต้นด้วยการศึกษากระบวนการผลิต พิจารณาของเสียใน
กระบวนการผลิตท่ีส่งผลต่อต้นทุนการผลิตและผลิตภาพ วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหาโดย
ใช้แผนผังก้างปลา พร้อมท้ังต้ังสมมติฐาน และการทดสอบสมมติฐาน แล้วน้ามาวิเคราะห์เชิงตัวเลข 
เพื่อให้ทราบสภาวการณ์ก่อนการปรับปรุงงาน โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
(Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) ผลการศึกษาพบว่าค่าตัวเลขความเส่ียง (RPN) แสดง
ให้เห็นว่าปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหาการสูญเสียของวัตถุดิบมากท่ีสุดคือ วิธีการช่ังน้้าหนักอ่านค่า
ยาก (RPN = 560) ผู้วิจัยจึงเสนอแนวทางในการปรับปรุงงานจ้านวน 2 แนวทางคือ 1) การปรับปรุง
วิธีการช่ังน้้าหนักใหม่โดยน้าหลักการการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual control) มาใช้ และ 2) 
การจัดสมดุลสายการผลิต   ผลการปรับปรุงวิธีช่ังน้้าหนักสามารถลดการสูญเสียวัตถุดิบจากการบรรจุ
น้้าหนักเกินมาตรฐานได้ร้อยละ 28.31 โดยไม่ได้ส่งผลกระทบต่อจ้านวนผลิตภัณฑ์ท่ี พบปัญหา
น้้าหนักต้่ากว่ามาตรฐานเพิ่มขึ้น  และช่วยเพิ่มอัตราเร็วในการท้างานในขั้นตอนการช่ังน้้าหนักจาก 
19.5 ถ้วยต่อคนต่อนาที เป็น 21.7 ถ้วยต่อคนต่อนาที  จากการปรับปรุงการท้างานสามารถลด
พนักงานในขั้นตอนการช่ังได้จ้านวน 2 คน เมื่อน้ามาค้านวณหาผลิตภาพแรงงาน ก่อนการปรับปรุงคิด
เป็น 417.4 ถ้วยต่อคนต่อช่ัวโมงและหลังการปรับปรุงคิดเป็น 505.3 ถ้วยต่อคนต่อช่ัวโมง และ
สามารถลดต้นทุนค่าแรงงานจากการลดพนักงานในจุดช่ังบรรจุน้้าหนักได้ถึง 192,192 บาทต่อป ี
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ABSTRACT 
The purpose of this minor thesis is to reduce losses of raw material 

during the packing weight process in the production of pet food in plastic cup.  This 
research aimed to reduce losses by 10 % without affecting the amount of filling time 
and to decrease the number of cups with low or high net weight.  The experimental 
methods started by identifying the problems and the conceptual framework. The first 
step reviewed the process flow chart and potential root causes using a fishbone 
diagram to show potential cause and effect relationships of low productivity where 
the packing weight higher/ lower than target.  Then identifying the problems to be 
solved applied by FMEA technique and indicators to improve the process were RPN 
Number.  The main factor of loss value was the packing weight process (RPN = 560) . 
Two ways we purpose to improve the process used a Visual control technique and to 
“Set Zero” of scales. Finally, the methods were conducted by solving these problems 
and controlling the processes.  Our results indicated a 2 8 . 3 1 %  reduction in losses 
compare with the current process and also an increase the speed of the packing weight 
process from 19.5 cup per man per minute to 21.7 cup per man per minute. Therefore, 
improvement of labor productivity from 417.4 cups per man-hour to 505.3 cups per 
man-hour allows a reduction in 2 workers from this process and the cost savings from 
the labor productivity alone is 192,192 baht per year.  
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