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บทคัดย่อ 
 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการ
ผลิตอาหารสัตว์แปรรูปร้อยละ 15 การศึกษาเริ่มจากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปร
รูปในปัจจุบันและรวบรวมข้อมูลย้อนหลัง 3 ปี (พ.ศ. 2559-2561) เกี่ยวกับการสูญเสียผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 
รูปแบบ ได้แก่ ถุง กระป๋อง และถ้วยพลาสติก พบว่า ถ้วยพลาสติกเป็นบรรจุภัณฑ์ที่มีปริมาณการสูญเสีย
มากที่สุด ท าการระบุปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกโดยใช้แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) 
พบว่า ปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกมากที่สุด คือ แถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ รองลงมา คือ 
ปากถ้วยบุบ ฟิล์มเอียง และถ้วยแตก ตามล าดับ จึงน าปัญหาดังกล่าวมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
โดยใช้แผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) และน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
(Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) โดยการประเมินตัวเลขความเสี่ยง (Risk Priority 
Number: RPN) แล้วคัดเลือกสาเหตุของปัญหาที่มีร้อยละสะสมของตัวเลขความเสี่ยงที่ร้อยละ 50 
น ามาปรับปรุง หลังจากได้คัดเลือกสาเหตุหลักที่มีผลกระทบกับปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติก
ในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป จะน าสาเหตุดังกล่าวมาปรับปรุงกระบวนการด้วยการใช้วงจร
การควบคุมคุณภาพ (Plan-Do-Check-Action: PDCA) โดยการใช้วิธีการที่เหมาะสมกับแต่ละสาเหตุ
ที่ท าการวิเคราะห์ แล้วท าการติดตามผลด้วยการเก็บข้อมูลปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นอีกครั้ง เพ่ือเปรียบเทียบ
กับปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนก่อนปรับปรุง  
 ผลการวิจัย พบว่าสามารถลดปริมาณการสูญเสียของบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติก จาก
จ านวนของเสีย 2,553 ppm ลดลงเหลือ 1,687 ppm คิดเป็นร้อยละ 28 และสามารถคิดเป็นมูลค่า
ของเสียลดลงได้ 150,844 บาทต่อปี 
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ABSTRACT 
 
 This research aimed to reduce a loss of plastic cup packaging in 
animal feed production by 15%. The study started by analyzing the previous data 
(2016-2018) relating with the loss of packaging in animal feed processing.  There are 
three forms of the pet food packaging including bags, cans, and plastic cups.  The 
result shown that, among three forms of packaging losses, the highest loss was the 
plastic cups. The Pareto chart was employed to analyze the significant problems, it 
was found that the main problems were incomplete sealing strip, cup dent, 
incomplete film and broken cup, respectively.   Consequently, the problems were 
then analyzed and identified by using the fish bone diagram as well as Failure Mode 
and Effect Analysis (FMEA) to find out the root causes of the problems. The risk 
priority number (RPN) score which was over 50% were selected to be the cause of 
the problem.  After that the main causes that generate wastes were delivered into 
improvement process by using appropriated manners. In addition, the quality control 
approach (Plan-Do-Check-Action: PDCA cycle) was used to control the process.  
 The results indicate that amount of waste of plastic cup packaging 
was reduced from 2,553 ppm to 1,687 ppm, which is representing 28% reduction. On 
the other hand, cost of plastic cup packaging was reduced 150,844 baht per year. 
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บทที่ 1 
 

บทน า 
 
1.1  ความส าคัญและที่มาของปัญหา 
 
 ภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรมเดือนมีนาคม พ.ศ. 2562 เมื่อพิจารณาจากดัชนีผลผลิต
อุตสาหกรรม (MPI) หดตัวร้อยละ 2.5 จากช่วงเดียวกันของปีก่อน เป็นผลมาจากการส่งออกหดตัว    
ร้อยละ 4.9 ตามภาวะเศรษฐกิจโลกที่ชะลอตัว [1] จากข้อมูลข่าวเศรษฐกิจเบื้องต้นส่งผลให้กลุ่ม
อุตสาหกรรมต่าง ๆ เกิดการแข่งขันทวีความรุนแรงเพ่ิมมากขึ้น ทั้งกลุ่มอุตสาหกรรมภายในประเทศ
และต่างประเทศ โดยมีแนวทางในการด าเนินธุรกิจมุ่งเน้นไปทางบริหารจัดการทางด้านสายการผลิต
ควบคุมคุณภาพเป็นหลัก เพ่ือก่อให้เกิดต้นทุนที่ต่ าสุดและท าให้เกิดก าไรสูงสุด ซึ่งเป็นวิธีการที่สามารถ
สร้างก าไรให้กับธุรกิจได้ง่ายกว่าการใช้วิธีการข้ึนราคาสินค้าที่อาจท าให้ยอดขายลดลง เนื่องจากลูกค้า
หันไปซื้อสินค้าที่ราคาถูกกว่า แนวทางการบริหารจัดการสายการผลิตโดยการควบคุมคุณภาพเป็นแนวทาง
ที่สามารถท าได้ง่ายและควบคุมได้โดยตรงซึ่งสามารถลดต้นทุนการผลิต โดยการใช้วัตถุดิบหรือทรัพยากร
ที่มีอยู่ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดหรือลดความสูญเสียให้มากที่สุด (material loss reduction) ซึ่งถือ
เป็นปัจจัยส าคัญต่อการด าเนินธุรกิจในสถานการณ์เช่นนี้  
 หนึ่งในอุตสาหกรรมที่ก าลังมีการขยายตัวของตลาดอย่างต่อเนื่องในปัจจุบัน คือ 
อุตสาหกรรมอาหารสัตว์เลี้ยง จากกระแสนิยมใส่ใจดูแลสัตว์เลี้ยงราวกับเป็นสมาชิกในครอบครัวมีเพ่ิม 
ขึ้นโดยเฉพาะสุนัขและแมว ส่งผลให้ตลาดสินค้าส าหรับสัตว์เลี้ยงขยายตัวเพ่ิมขึ้น สอดคล้องกับรายงาน
ของ ยูโรมอนิเตอร์ อินเตอร์เนชั่นแนล (Euromonitor International) หน่วยงานวิจัยตลาดชั้นน า
ของโลกท่ีประเมินว่าในปี พ.ศ. 2560 ตลาดสินค้าส าหรับสัตว์เลี้ยง (pet care) ทั่วโลกมีมูลค่า 109.8 
พันล้านดอลลาร์สหรัฐ โดยเฉพาะอาหารสัตว์เลี้ยง (pet food) มีมูลค่าตลาดมากถึง 80.2 พันล้าน
ดอลลาร์สหรัฐ ส าหรับประเทศไทยถือได้ว่าเป็นผู้ส่งออกอาหารสัตว์เลี้ยงรายใหญ่ติดอันดับ 1 ใน 10 
ของโลก ด้วยมูลค่าส่งออกมากกว่า 1,400 ล้านดอลลาร์สหรัฐ ในปี พ.ศ. 2560 โดยตลาดส่วนใหญ่อยู่
ในประเทศสหรัฐอเมริกา ญี่ปุุน และจีน [2] ซึ่งสอดคล้องกับข้อมูลสมาคมอุตสาหกรรมอาหารสัตว์
และผลิตภัณฑ์ดูแลสัตว์ของอิตาลี (The Italian Association of Pet-Food and Pet-care 
Industries: ASSALCO) และผู้จัดงานแสดงสินค้าอาหารและผลิตภัณฑ์เพ่ือสัตว์เลี้ยงที่ส าคัญในอิตาลี 
ซูมาร์ค (Zoomark) ได้เปิดเผยตัวเลขของการจ าหน่ายสินค้าผลิตภัณฑ์อาหารสุนัขและแมวในปี พ.ศ. 
2557 มีมูลค่าการจ าหน่ายจ านวนกว่า 1,830 ล้านเหรียญยูโร หรือมีปริมาณกว่า 544,000 ตัน โดย
พบว่าในปี พ.ศ. 2557 ประเทศไทยมีการส่งออกอาหารสัตว์เลี้ยงไปยังอิตาลีมีมูลค่า 87.3 ล้านเหรียญ
สหรัฐ มีการขยายตัวเพ่ิมขึ้นร้อยละ 16.2 เทียบกับปี พ.ศ. 2556 [3] และในปีเดียวกัน พ.ศ. 2557 
ตลาดสินค้าอาหารสุนัขและแมวในสหรัฐอเมริกา มีมูลค่าทั้งสิ้น 21,190 ล้านดอลลาร์สหรัฐ และ   
คาดว่าจะขยายตัวเพ่ิมขึ้นในอัตราร้อยละ 3.41 ระหว่างปี พ.ศ.2558-2563 เป็นมูลค่าทั้งสิ้น 28,190 
ล้านดอลลาร์สหรัฐในปี 2563 [4] 
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 อาหารสุนัขและแมวที่จัดวางจ าหน่ายโดยทั่วไปมีอยู่ 7 ประเภท ได้แก่ (1) อาหาร 
แห้ง (dry food) มีปริมาณความชื้นร้อยละ 6-10 (2) อาหารกึ่งเปียก (semi-moist food) มีปริมาณ
ความชื้นร้อยละ 25-35 (3) อาหารเปียกหรืออาหารกระป๋อง (wet food or canned food) มี
ปริมาณความชื้นระหว่างร้อยละ 60-90 มีปริมาณโปรตีนมากกว่า 2 ประเภทแรก เมื่อเปรียบเทียบ
โดยมวล มักจะบรรจุในรูปแบบกระป๋องและถุง (4) อาหารแช่แข็ง (frozen or freeze dried) อยู่ใน
รูปแบบอาหารสดหรือปรุงสุก ให้คุณค่ามากกว่าอาหารแห้งและอาหารเปียก (5) อาหารแห้งแบบดูด
ความชื้น (dehydrated) อยู่ในรูปอาหารสดหรือปรุงสุก ผ่านกรรมวิธีในการดึงน้ าออกจากอาหาร 
ต้องเติมน้ าอุ่นเมื่อจะใช้งาน (6) อาหารปรุงสด/แช่เย็น (fresh/refrigerated food) เป็นอาหารที่มี
คุณค่าทางอาหารสูงและสด ผ่านกระบวนการผลติโดยการพาสเจอไรซ์ (pasteurization) และ (7) 
อาหารมังสวิรัติ (vegetarian) ใช้ส่วนผสมธัญพืชแทนเนื้อสัตว์ เพ่ือเป็นแหล่งโปรตีน เหมาะกับผู้เลี้ยง
ที่เคร่งศาสนาหรือสัตว์เลี้ยงที่มีข้อจ ากัดทางธรรมชาติ 
  จากการศึกษาข้อมูลการผลิตอาหารสัตว์เลี้ยงของโรงงานแห่งหนึ่ง ในจังหวัดสงขลา 
ซึ่งมีทุนจดทะเบียนปัจจุบัน 360 ล้านบาท และก่อตั้งเมื่อปี พ.ศ. 2524 มีจ านวนพนักงานมากกว่า 
4,000 คน มีสายการผลิต 2 สาย คือ สายการผลิตทูน่ากระป๋องและสายการผลิตอาหารสัตว์เลี้ยง โดย
มีความต้องการใช้วัตถุดิบประมาณวันละ 180-215 เมตริกตัน และวัตถุดิบประเภทกุ้งและหอย ประมาณ
วันละ 10-15 เมตริกตันต่อวัน ซึ่งโรงงานมีก าลังการผลิตส่งออกทั้งหมดประมาณ 300 ตู้ คอนเทนเนอร์
หรือประมาณ 510,000 หีบต่อเดือน กลุ่มเปูาหมายในการส่งออกมีหลากหลายตลาดทั่วโลก ได้แก่ 
ประเทศแคนาดาประเทศสหรัฐอเมริกา กลุ่มตลาดสหภาพยุโรป (EU) และตลาดโซนเอเชีย เป็นต้น 
กลุ่มผลิตภัณฑ์ของทางโรงงานมีความหลากหลายตามส่วนผสมและรูปแบบของบรรจุภัณฑ์ที่บรรจุ มี
ทั้งในรูปแบบถุง กระป๋อง และถ้วยพลาสติก เป็นต้น ดังรูปที่ 1.1  
 

 
 

รูปที่ 1.1 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์อาหารสัตว์เลี้ยงส าเร็จรูปของโรงงานแห่งหนึ่งในจังหวัดสงขลา 
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 การศึกษากระบวนการผลิตอาหารสัตว์เลี้ยงของโรงงานแห่งหนึ่งในจังหวัดสงขลา ซึ่ง
มีกระบวนการผลิต ประกอบไปด้วย 5 ขั้นตอนหลัก ได้แก่ (1) การเตรียมวัตถุดิบ เริ่มจากการละลาย
วัตถุดิบแช่แข็งจากห้องเย็น เช่น เนื้อสัตว์ปีก และปลาชนิดต่าง ๆ ผ่านกระบวนการนึ่งหรือต้ม เพ่ือท า
ให้วัตถุดิบสุก โดยวิธีการขึ้นอยู่กับชนิดของวัตถุดิบและข้อตกลงของลูกค้า หลังจากนั้นน าไปผ่านกระบวน 
การท าเย็นเพื่อลดอุณหภูมิ (ส าหรับการแปรรูปอาหารบางสินค้าอาจมีการน าวัตถุดิบที่เป็นผลพลอยได้ 
(by product) จากกระบวนการแปรรูปอาหารชนิดอ่ืน เข้ามาเป็นวัตถุดิบร่วมด้วย เช่น การน าวัตถุดิบ
เนื้อปลาสีด ามาใช้ผลิตอาหารสัตว์แปรรูป) เมื่อวัตถุดิบพร้อมแล้วจะส่งต่อไปเพ่ือปรับลดขนาดชิ้นให้ได้
ขนาดตามข้อก าหนดสินค้าที่จะท าการผลิต (2) การคลุกผสมวัตถุดิบ โดยการน าส่วนผสมแห้ง เนื้อสัตว์
หรือผัก คลุกเคล้าเข้าด้วยกัน (3) การบรรจุลงบรรจุภัณฑ์ลักษณะต่าง ๆ ได้แก่ ถุง กระป๋อง และถ้วย
พลาสติก แล้วท าการเติมส่วนผสมน้ าซอส (4) การปิดผนึกและฆ่าเชื้อผลิตภัณฑ์ ตามอุณหภูมิและ
เวลาที่ก าหนด เพ่ือลดปริมาณเชื้อจุลินทรีย์ที่ปนเปื้อนในอาหาร และ (5) การจัดเก็บผลิตภัณฑ์เข้าสู่
คลังสินค้า ท าการปิดฉลากและบรรจุกล่องเพ่ือส่งมอบลูกค้า 
 ปัจจุบันกระบวนการผลิตอาหารสัตว์เลี้ยงของโรงงาน พบปัญหาด้านคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปเกิดความเสียหายเป็นปัญหาอันดับหนึ่งในกระบวนการผลิต ส่งผลท าให้เกิดการผลิต
สินค้าชดเชยเพ่ือให้ได้จ านวนตามการสั่งซื้อของลูกค้า ท าให้เกิดการใช้ทรัพยากรที่ไม่คุ้มค่า เนื่องจากเป็น
การผลิตสินค้าชดเชยเพิ่มที่ในจ านวนที่น้อย หรือเกิดการท างานซ้ าเพ่ือแก้ไขคุณภาพของสินค้าที่ไม่ได้
มาตรฐานการส่งออก ท าให้เกิดต้นทุนค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็น จากการพิจารณาข้อมูลการสูญเสียบรรจุภัณฑ์
ย้อนหลัง 3 ปี ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2559-2561 ของฝุายผลิตอาหารสัตว์พบว่า ชนิดของบรรจุภัณฑ์ที่มี
ปริมาณการสูญเสียมากที่สุด คือ ถ้วยพลาสติก โดยมีปริมาณการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ในปี พ.ศ. 2559, 
2560 และ 2561 คิดเป็น 32,521 ppm, 28,564 ppm และ 26,423 ppm ตามล าดับ (รูปที่ 1.2) 
และเม่ือพิจารณามูลค่าการสูญเสียของบรรจุภัณฑ์ พบว่า บรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกมีมูลค่าการสูญเสีย
มากที่สุดเช่นเดียวกัน โดยมีมูลค่าการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ในปี พ.ศ. 2559, 2560 และ 2561 คิดเป็น 
709,048 บาท 855,104 บาท และ 764,566 บาท ตามล าดับ ดังตารางที่ 1.1 
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รูปที่ 1.2 ปริมาณการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ของโรงงานแห่งหนึ่งในจังหวัดสงขลา 
ระหว่างปี พ.ศ. 2559-2561 

  
ตารางที่ 1.1 มูลค่าการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ของโรงงานแห่งหนึ่งในจังหวัดสงขลาระหว่าง 
 ปี พ.ศ. 2559-2561 

ชนิดของบรรจุภัณฑ์ 
มูลค่าการสูญเสีย (บาท) 

2559 2560 2561 
ถุง 118,946 189,846 135,660 
กระป๋อง 105,257 91,122 74,314 
ถ้วยพลาสติก 709,048 855,104 764,566 
 
 การศึกษาปริมาณการผลิตในช่วง 3 ปี (พ.ศ. 2559-2561) ของโรงงานกรณีศึกษา พบว่า
ผลิตภัณฑ์ประเภทถ้วยพลาสติกก็มียอดการผลิตสูงที่สุดเช่นกัน และแนวโน้มในอนาคตจะมีการขยาย
สายการผลิตภัณฑ์สินค้าถ้วยพลาสติกให้เพ่ิมข้ึนเพื่อรองรับความต้องการของลูกค้า ดังรูปที่ 1.3  
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รูปที่ 1.3 ปริมาณผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปของโรงงานแห่งหนึ่งในจังหวัดสงขลา 
ระหว่างปี พ.ศ. 2559-2561 

 
 เมื่อพิจารณาปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑ์ถ้วยพลาสติกส าเร็จรูปในปี พ.ศ. 2562 
ในช่วงเดือนมกราคม-เมษายน พบว่า ปริมาณของเสียมีแนวโน้มเพ่ิมสูงขึ้น ตั้งแต่เดือนมกราคมจนถึง
เดือนเมษายน และมีอัตราการเกิดของเสียของผลิตภัณฑ์ถ้วยพลาสติกเพ่ิมขึ้นอย่างต่อเนื่อง เนื่องจาก
ในช่วง 4 เดือนที่ผ่านมามีปริมาณการส่งออกที่เพ่ิมข้ึน ท าให้มีการผลิตสินค้าอย่างต่อเนื่อง ดังรูปที่ 1.4 
 

 
  
รูปที่ 1.4 ปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑ์ถ้วยพลาสติกส าเร็จรูปของโรงงานแห่งหนึ่งในจังหวัดสงขลา 

ระหว่างเดือนมกราคม-เมษายน พ.ศ. 2562 
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 จากข้อมูลสภาพปัญหาของฝุายผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเกิดปริมาณของเสียจาก
ผลิตภัณฑ์ถ้วยพลาสติกมีแนวโน้มสูงเพ่ิมขึ้นในช่วงเดือนมกราคม-เมษายน พ.ศ. 2562 ท าให้โรงงาน
เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็น ทางโรงงานจึงต้องการลดของเสียที่เกิดขึ้นโดยด าเนินการหาแนวทางแก้ไข จาก
ข้อมูลดังกล่าวจึงเป็นที่มาของงานวิจัยฉบับนี้ 
 
1.2  วัตถุประสงค์ 
 
  เพ่ือลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป
ลงร้อยละ 15   
 
1.3  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
  
 1.3.1 สามารถลดต้นทุนการผลิตแปรรูปอาหารสัตว์ลงได้  

1.3.2 สินค้ามีคุณภาพและสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า 
 
1.4  ขอบเขตการวิจัย 
 
 1.4.1 งานวิจัยนี้ด าเนินการศึกษาในสถานประกอบการที่ประกอบธุรกิจแปรรูป
อาหารทะเลส าเร็จรูปพร้อมรับประทานแห่งหนึ่งในจังหวัดสงขลา 
 1.4.2 งานวิจัยนี้ด าเนินการศึกษาข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑ์แปรรูปอาหารสัตว์เป็น
กรณีศึกษา และน าเครื่องมือทางคุณภาพมาประยุกต์ใช้ในการลดการสูญเสียผลิตภัณฑ์ถ้วยพลาสติก 
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บทที่ 2 
 

แนวคิด ทฤษฎี และงานวจัิยที่เกี่ยวข้อง 
 
 การศึกษาครั้งนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีหรือแนวคิด ซึ่งน ามาใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงและเป็น
แนวทางในการแก้ไขปัญหาเพ่ือลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์
แปรรูป โดยทฤษฎีหรือแนวคิดที่น ามาใช้ รวมถึงงานวิจัยที่เก่ียวข้อง มีดังนี้  
  
2.1  กระบวนการผลิต 
  
 การแข่งขันทางธุรกิจทวีความรุนแรงมากขึ้น มีการแข่งขันทุกรูปแบบไม่ว่าจะเป็น
การแข่งขันทางการตลาดในด้านของราคา ที่มีการลดราคาของสินค้าให้ต่ ากว่าคู่แข่ง หรือการมีโปรโมชั่น
ต่าง ๆ เพ่ือดึงดูดความสนใจจากลูกค้า อย่างไรก็ตามปัจจุบันผู้ผลิตยังตระหนักและให้ความส าคัญ
มุ่งเน้นถึงการสร้างก าไรสูงสุดขององค์กร โดยใช้แนวทางการสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า การเพ่ิม
ผลผลิต และการลดต้นทุนในกระบวนการผลิต แต่ละองค์กรได้มีการก าหนดกลยุทธ์ต่าง ๆ เพ่ือใช้ใน
การบริหาร เพ่ือให้บรรลุเปูาหมายที่ตั้งไว้ กลยุทธ์การควบคุมคุณภาพก็เป็นอีกวิธีหนึ่งที่องค์กรให้
ความส าคัญเป็นอย่างมาก เนื่องจากเป็นวิธีการควบคุมพ้ืนฐานของการผลิตให้เป็นไปตามมาตรฐาน 
เพ่ือลดการสูญเสียต่าง ๆ 
 
 2.1.1 ความหมายของกระบวนการผลิต 
  กระบวนการผลิต หมายถึง ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่แตกต่างกัน ในล าดับขั้นตอน
การผลิตที่มีความเกี่ยวพันกันเป็นลูกโซ่ หรือล าดับขั้นการด าเนินการของกระบวนการในการสร้างผลิตภัณฑ์ 
โดยทฤษฎีการผลิตเป็นการศึกษาด้านอุปทานหรือผู้บริโภค ซึ่งเป็นการศึกษาพฤติกรรมของผู้ผลิตสินค้า
และบริการที่จะออกมาจ าหน่าย ว่าต้องเลือกใช้ปัจจัยการผลิตอย่างไรเพ่ือให้เกิดต้นทุนในการผลิตต่ าสุด
และได้ผลผลิตสูงสุด ภายใต้ข้อจ ากัดที่ผู้ผลิตมี ซึ่งทฤษฎีการผลิตจะเกี่ยวข้องกับปัจจัยน าเข้า ( Input) 
และจ านวนผลผลิตที่ได้ (Output) [5] 
  กระบวนการผลิต (Production) หมายถึง กระบวนการเปลี่ยนแปลงปัจจัย
การผลิตให้ออกมาเป็นผลผลิต โดยมีปัจจัยการผลิต (Input) คือ ที่ดิน ทุน แรงงาน วัตถุดิบ และสินค้า
ชั้นกลางทุกชนิดที่ใส่เข้าไปในกระบวนการผลิต และรวมถึงผู้ประกอบการด้วย ส่วนผลผลิต (Output) 
คือ ผลผลิตขั้นสุดท้าย (Finish product) ที่สามารถบริโภคหรือขาย รวมถึงสินค้าชั้นกลาง (Intermediate 
product) ซึ่งต้องน าไปผ่านกระบวนการการผลิตอีกครั้งเพ่ือให้ได้ผลผลิตสุดท้าย และผลผลิตยังรวมถึง
บริการต่าง ๆ [6] ดังรูปที่ 2.1 
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รูปที่ 2.1 กระบวนการผลิต [6] 
 
 2.1.2 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต 
  การวิเคราะห์กระบวนการผลิต เป็นเทคนิคหนึ่งที่ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ 
ที่มีอยู่ให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น โดยมีการตรวจสอบแต่ละชั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิต มี
การจ าแนกเป็นหมวดหมู่ตามความเหมาะสม มีการจัดสร้างในรูปแบบของแผนภูมิและแผนภาพ โดย
การวิเคราะห์กระบวนการผลิตที่นิยมน ามาใช้ คือ การวิเคราะห์การไหลของผลิตภัณฑ์  ซึ่งสามารถใช้
กับกระบวนการผลิตภัณฑ์และชิ้นส่วนระหว่างการผลิต จากการวิเคราะห์การไหลของผลิตภัณฑ์จะท า
ให้สามารถเข้าใจขั้นตอนของกระบวนการผลิตทั้งหมด โดยในการอธิบายขั้นตอนการผลิตจะใช้แผนภูมิ
ขั้นตอนการไหลของงาน (Flow process chart) โดยใช้สัญลักษณ์ในแผนภูมิ 5 รูปแบบ [6] ดังตาราง
ที่ 2.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ปัจจัยการผลติ 
(input) 

ที่ดิน     แรงงาน     ทุน     ผู้ประกอบการ 

 

กระบวนการแปรรูป 
(transformation) 

ผลผลติ 
(output) 

บริการ สินค้า 
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ตารางที่ 2.1 สัญลักษณ์การวิเคราะห์กระบวนการผลิต [6] 
สัญลักษณ์ ชื่อเรียก ค าจ ากัดความโดยย่อ 

 
การปฏิบัติการ 
(Operations) 

- การด าเนินการ 
-  การวางแผน การค านวณ การให้ค าสั่ง หรือ
 การรับค าสั่ง 

 การเคลื่อนย้าย 
(Transportations) 

- การเคลื่อนที่จากจุดหนึ่งไปยังจุดหนึ่ง 
- มือก าลังเคลื่อนไหว 

 การตรวจสอบ 
(Inspections) 

- ตรวจสอบลักษณะ 
- ตรวจสอบคุณภาพ 

 การรอคอย 
(Delays) 

- การเก็บวัสดุชั่วคราวระหว่างปฏิบัติงาน 
- การคอยเพื่อให้งานขั้นตอนต่อไปเพ่ิม 

 
การจัดเก็บ 
(Storage) 

- การเก็บวัสดุไว้ในสถานที่ถาวรซึ่งต้องอาศัย
 ค าสั่งในการเคลื่อนย้าย 
- การถือไว้ในมือ ใช้เฉพาะในการวิเคราะห์ 
 การท างานของมือ 

 
2.2  ต้นทุน (Cost) 
 
 ต้นทุนการผลิตเป็นปัจจัยที่ส าคัญท่ีเป็นตัวก าหนดว่าสินค้าจะมีราถูกหรือแพง เพราะ
ต้นทุนการผลิตมีส่วนประกอบหลายอย่างที่เป็นปัจจัยหลักในการผลิต ทั้งวัสดุ ค่าแรงงาน และค่า
สาธารณูปโภคต่าง ๆ ดังนั้นการลดต้นทุนการผลิต จึงมีความส าคัญอย่างมากในการท าให้สินค้ามีต้นทุน
ต่ าลง หรือมีก าไรเพิ่มขึ้น ซึ่งส่งผลดีต่อประสิทธิภาพการแข่งขันในตลาด 
 ต้นทุน (Cost) หมายถึง ค่าใช้จ่ายในการด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ 
 ต้นทุนการผลิต (Production cost) หมายถึง ค่าใช้จ่ายในการด าเนินกิจกรรมทาง 
การผลิตเพ่ือให้ได้มาซึ่งผลิตภัณฑ์ที่ดี มีคุณภาพ ตามความต้องการของลูกค้า ประกอบด้วย 
  1. ต้นทุนด้านวัสดุ (Material cost) เป็นค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้องกับวัสดุ อุปกรณ์ และ
เครื่องมือที่ใช้ในการผลิตทั้งทางตรงและทางอ้อม ดังนี้ 
   1.1 ต้นทุนด้านวัสดุทางตรง (Direct material cost) คือ วัสดุหรือวัตถุดิบที่ใช้
เพ่ือการผลิตโดยตรง โดยส่วนมากมักเป็นส่วนประกอบหนึ่งของผลิตภัณฑ์ เช่น ยางรถยนต์มียางเป็น
วัตถุดิบทางตรง และปากกามีพลาสติกและหมึกเป็นวัตถุดิบทางตรง เป็นต้น โดยจ านวนในการใช้งาน
วัสดุ/วัตถุดิบทางตรงนี้จะแปรผันกับหน่วยในการผลิตโดยตรง 
   1.2 ต้นทุนด้านวัสดุทางอ้อม (Indirect material cost) เช่น วัสดุ เครื่องมือ 
และอุปกรณ์ ที่ใช้สนับสนุนในการผลิต โดยส่วนมากจะไม่แปรผันกับปริมาณการผลิตโดยตรง เช่น 
กระดาษทราย ผ้าเช็ดมือ กาว และตะปู เป็นต้น 
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 2. ต้นทุนด้านแรงงาน (Labor cost) เป็นค่าใช้จ่ายด้านแรงงานในการท างานและ
ผลิตสินค้าเพ่ือให้เกิดผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป สามารถแบ่งออกได้คล้าย ๆ กับต้นทุนด้านวัสดุ คือ ต้นทุน
ด้านแรงงานทางตรง และต้นทุนด้านแรงงานทางอ้อม ดังนี้ 
   2.1 ต้นทุนด้านแรงงานทางตรง (Direct labor cost) เช่น ค่าจ้างรายวัน/
เงินเดือนของพนักงานฝุายผลิต ซึ่งจะแปรผันกับปริมาณการผลิตโดยตรง 
   2.2 ต้นทุนด้านแรงงานทางอ้อม (Indirect labor cost) เช่น เงินเดือนของ
พนักงานขาย ผู้จัดการ และวิศวกร เป็นต้น ค่าใช้จ่ายเหล่านี้จะไม่แปรผันกับปริมาณในการผลิตโดยตรง 
 3. ต้นทุนโรงงานหรือค่าโสหุ้ยในการผลิต (Overhead cost) เป็นต้นทุนนอกเหนือ 
จากต้นทุนวัสดุและต้นทุนด้านแรงงาน เช่น ค่าสาธารณูปโภค ค่าเช่าโรงงาน ค่าบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
และสวัสดิการต่าง ๆ  เป็นต้น 
  การค านวณต้นทุนการผลิต สามารถค านวณได้ ดังนี้ 
   ต้นทุนการผลิต = ต้นทุนด้านวัสดุ + ต้นทุนด้านแรงงาน + ค่าโสหุ้ย สมการที่ 2.1 
 
2.3  ความสูญเสีย 7 ประการ (7 wastes) 
 
 การวิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิในการศึกษากระบวนการตั้งแต่เริ่มการ
ผลิตโดยมีการก าหนดจุดที่เริ่มต้น ทุกจุดในกระบวนการ และจุดสิ้นสุดของกระบวนการผลิตอย่างชัดเจน 
โดยมีการระบุกระบวนการหลักที่ต้องท า เรียงตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน เป็นวิธีที่ดีและง่ายต่อการเข้าใจ
ในการน าไปใช้อธิบายกระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจน 
 ในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่าง ๆ แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่งเป็น
สาเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ควรจะเป็น เช่น ใช้เวลานานในการผลิต 
สินค้ามีคุณภาพต่ า และต้นทุนสูง เป็นต้น จึงมีแนวคิดเพื่อพยายามลดความสูญเสียเหล่านี้เกิดข้ึน 
 แนวคิดหนึ่งที่คิดค้นโดย ชินโก (Shingo) และโอโน (Ohno) คือ ระบบการผลิตแบบ   
โตโยต้า (Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือขจัดความสูญเสีย 7 ประการ ดังนี้ 
 
 2.3.1 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
  การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือการผลิต
ไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุด
เท่าท่ีจะท าได้ เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละครั้ง โดยไม่ได้ค านึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า 
(work in process: WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมาก และท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 
  ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
  1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จ าเป็น 
  2. เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บงานระหว่างท า (WIP)  
  3. เกิดการขนย้าย 
  4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 
  5. ต้นทุนจม 
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  6. ปิดบังปัญหาการผลิต 
   การปรับปรุง 
  1. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
  2. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร โดยศึกษาเวลาการตั้งเครื่องจักร แล้วท าการปรับปรุง 
   2.1 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มตั้งเครื่อง 
   2.2 แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอน
ที่ต้องท าเม่ือเครื่องจักรหยุดเท่านั้น 
   2.3 จัดล าดับขั้นตอนในการตั้งเครื่องจักรให้เหมาะสม 
   2.4 กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 
   2.6 จัดหา/ท าอุปกรณ์เพ่ือช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่างรวดเร็ว 
  3. ปรับปรุงขั้นตอนคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการเพ่ือลดรอบเวลา
การผลิต 
  4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น 
  5. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง 
 
  2.3.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
   การซื้อวัสดุปริมาณครั้งละมาก ๆ เพ่ือเป็นหลักประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิต
ตลอดเวลา หรือเพ่ือให้ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการ
ใช้งานอยู่เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการจัดการ  
      ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
  1.  ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก 
  2.  ต้นทุนจม 
  3.  วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ) 
  4.  สั่งซื้อซ้ าซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ) 
  5.  ต้องการแรงงานและการจัดการมาก 
  การปรับปรุง 
  1.  ก าหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อท่ีชัดเจน 
  2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual 
control) เพ่ือให้สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย 
  3. ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First in first out) เพ่ือไม่ให้มีวัสดุตกค้าง
เป็นเวลานาน 
  4. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่สามารถสั่งซื้อได้ง่าย
มาใช้แทน เพ่ือลดปริมาณวัสดุที่ต้องท าการจัดเก็บ 
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 2.3.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) 
  การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุม
และลดระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น 
   ปัญหาจากการขนส่ง 
  1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน 
  2. เสียเวลาในการผลิต 
  3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
  4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง 
  การปรับปรุง 
  1. วางผังเครื่องจักรใหม่ โดยจัดล าดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่
ในบริเวณเดียวกันเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
  2. ลดการขนส่งซ้ าซ้อน 
  3. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม 
  4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละครั้ง เพ่ือให้สามารถส่งงานไปให้
ขั้นตอนต่อไปได้เร็วขึ้น ไม่ต้องเสียเวลารอนาน 
 
 2.3.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
  ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น การต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล การก้ม 
ตัวยกของหนักที่วางอยู่บนพ้ืน ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกาย และท าให้เกิดความล่าช้าในการท างาน 
  ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 
  1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
  2. เกิดความล้าและความเครียด 
  3. อุบัติเหตุ 
  4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 
  การปรับปรุง 
  1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพ่ือปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิด
การเคลื่อนไหวน้อยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการกายศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได้ 
  2. จัดสภาพการท างาน (Working condition) ให้เหมาะสม 
  3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณ์การท างานให้เหมาะกับสภาพร่างกายของ
ผู้ท างาน 
  4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, fixtures) เพ่ือให้สามารถท างาน
ได้อย่างสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
  5. ออกก าลังกาย 
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 2.3.5 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
  เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ า ๆ กันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่ มี
ความจ าเป็น เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่
ไม่ช่วยให้ตัวผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพ่ิมขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ ดั งนั้น กระบวนการนี้ควร
รวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะคอย
เครื่องจักรท างาน  
  ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
  1. เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
  2. สูญเสียพื้นที่การท างานส าหรับกระบวนการนั้น ๆ 
  3. ใช้เครื่องจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่ผลิตภัณฑ์ 
  การปรับปรุง 
  1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ผังกระบวนการ (Operation process 
chart) 
  2. ใช้หลักการ 5W 1H เพ่ือวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
  3. หากระบวนการทดแทนที่ก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน 
 
 2.3.6 ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
  การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักรหรือพนักงานหยุดการท างาน เพราะต้อง
รอคอยบางปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิต เช่น การรอคอยวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง 
การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล และการรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 
  ปัญหาจากการรอคอย 
  1. ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เครื่องจักร และค่าโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพ่ิม 
  2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
  3. เกิดปัญหาเรื่องขวัญและก าลังใจ 
  การปรับปรุง 
  1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบ และล าดับการผลิตให้ดี 
  2. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
  3. จัดสรรงานให้มีความสมดุล 
  4. วางแผนขั้นตอนปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรก าลังคนให้เหมาะสม 
  5. เตรียมเครื่องมือที่ใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อน
หยุดเครื่อง 
  6. ใช้อุปกรณ์เพ่ือช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
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 2.3.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
  เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ให้ได้
คุณสมบัติตามที่ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิต
ของเสียขึ้น 
  ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
  1. ต้นทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
  2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย 
  3. เกิดการท างานซ้ าเพ่ือแก้ไขงาน 
  4. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
   การปรับปรุง 
  1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง 
  2. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
  3. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถปูองกันการท างานที่ผิดพลาด  
  4. ฝึกให้พนักงานมีจิตส านึกทางด้านคุณภาพ 
  5. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 
(Quick response system) 
 
2.4  การควบคุมคุณภาพ 
 
 2.4.1 ความหมายของคุณภาพ (Quality) 
  คุณภาพ หมายถึง สินค้าหรือบริการที่สามารถตอบสนองความต้องการและ
สร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า ซึ่งสื่อให้เห็นว่านอกจากจะสามารถตอบสนองให้ตรงกับความต้องการ
ของลูกค้าควรจะต้องน าเสนอสิ่งที่มากกว่าเพื่อให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจในการตัดสินใจเพ่ือการเลือก
ซื้อสินค้ากับบริการนั้นนั้น [7] 
  ลูกค้า หมายถึง ผู้ที่รับงานไปด าเนินงานต่อตัวแทนเจ้าของงาน ประเภทลูกค้า
สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ (1) ลูกค้าภายใน หมายถึง บุคคลต่อไปในสายงานเรา และ 
(2) ลูกค้าภายนอก หมายถึง ผู้ซื้อสินค้าหรือบริการจากบริษัท โดยความสัมพันธ์ระหว่างลูกค้ากับผู้ส่ง
มอบสินค้าหรือบริการ [7] ดังรูปที่ 2.2  
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ผู้ส่งมอบ 
 

ลูกค้า กระบวนการ ผู้ส่งมอบ 
 

ลูกค้า 
  

 

 
 

 
รูปที่ 2.2 ความสัมพันธ์ระหว่างลูกค้ากับผู้ส่งมอบสินค้าหรือบริการ [7] 

 
 2.4.2 ประเภทของคุณภาพ 
  คุณภาพสามารถแบ่งออกเป็น 5 ประเภท [7] ดังนี้ 
  1. คุณภาพด้านเทคนิค ได้แก่ ลักษณะทางกายภาพและความสามารถใน
การใช้งานที่ส่งผลโดยตรงกับสินค้าหรือบริการนั้น ๆ 
  2. .คุณภาพด้านจิตวิทยา ได้แก่ คุณลักษณะที่มีผลต่อจิตใจของผู้บริโภคใน
การตัดสินใจซื้อสินค้าหรือบริการ 
  3. คุณภาพด้านความผูกพันต่อเนื่องหลังจากการขาย เช่น การรับประกัน
สินค้า 
  4. คุณภาพด้านเวลา ได้แก่ อายุการใช้งาน ความยากง่ายในการบ ารุงรักษา 
และความรวดเร็วในการส่งมอบและบริการ 
  5. คุณภาพด้านจริยธรรม ได้แก่ ความถูกต้องตรงตามข้อก าหนดและมาตรฐาน
การผลิตและความจริงใจในการให้บริการตามข้อสัญญาที่ให้ไว้ เป็นต้น 
 
 2.4.3 ความหมายของการควบคุมคุณภาพ 
  การควบคุมเป็นการปูองกันไม่ให้ผลิตภัณฑ์ที่ส าเร็จออกมามีข้อบกพร่องและ
เสียหาย เพ่ือที่จะท าให้ส าเร็จตามความหมายดังกล่าวได้นั้น การควบคุณภาพจะต้องจัดรูปการบริหาร
ในเชิงปูองกันและค้นหาวิธีแก้ไขสิ่งบกพร่อง ซึ่งจะน าไปสู่การผลิตที่ไม่ดีหรือเสียหาย จะเห็นได้ว่าสิ่ง
แปลกปลอมหรือการเปลี่ยนแปลงในการผลิตวัสดุที่ใช้และเครื่องจักร จะต้องไม่เกิดขึ้นเกินกว่าขอบเขต
ทีต่ั้งไว้ และจะต้องได้รับการควบคุมดูแลอย่างใกล้ชิด [7] 
  การควบคุมคุณภาพทุกข้ันตอนของการด าเนินการ ประกอบด้วย 
  1. ขั้นนโยบาย จะต้องสามารถก าหนดระดับมาตรฐานของคุณภาพที่เหมาะสม
ส าหรับตลาดเปูาหมายของบริษัท 
  2. ขั้นการออกแบบทางวิศวกรรม จะต้องสอดคล้องกับความต้องการของ
ตลาดที่ได้ท าการวิจัยหรือศึกษามา 

ความต้องการ ความต้องการ 

ปัจจัยน าเข้า ผลลัพธ์ 

ข้อมูลปูอนกลับ ข้อมูลปูอนกลับ 
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  3. ขั้นปฏิบัติการผลิต จะต้องมีการควบคุมวัตถุดิบและกระบวนการผลิตตลอด
สายงานไปจนถึงการตรวจนับบรรจุหีบห่อให้เป็นนโยบายและมาตรฐานของแม่แบบที่ก าหนดไว้ในทาง
วิศวกรรม 
  4. ขั้นการใช้งานในสนาม การเปิดหีบห่อน าผลิตภัณฑ์ออกมาใช้หรือการติดตั้ง 
อาจมีผลต่อคุณภาพในขั้นปลายของสายการด าเนินงาน ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องท าให้การรับรองคุณภาพ
และการท าหน้าที่ของผลิตภัณฑ์เป็นไปอย่างมีประสิทธิผล 
  โดยทั่วไปแล้วขอบเขตของการควบคุมคุณภาพจะแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ดังนี้ 
  1. การควบคุณคุณภาพก่อนเริ่มกระบวนการผลิต (All-line quality 
control/ quality of design) เป็นการเลือกตัวชี้วัดที่ใช้ควบคุมกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์ 
เพ่ือให้เกิดความเบี่ยงเบนของผลิตภัณฑ์น้อยที่สุด ดังนั้น ต้องมีการออกแบบกระบวนการผลิตและการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ภายใต้ทรัพยากรและสภาพแวดล้อมที่มีอยู่อย่างเหมาะสม โดยอาศัยหลักการ
ออกแบบทดลอง (Design of experiment: DOE) และวิธีการของทากุชิ (Takushi method) 
  2. แผนการชักตัวอย่างเพ่ือการยอมรับระหว่างการผลิต (Quality of 
conformance/ On-line quality control) เกี่ยวข้องกับการตรวจสอบผลิตภัณฑ์หรือการให้บริการ
ว่าตรงกับแบบที่ออกมาหรือไม่ หรือเรียกว่ากระบวนการควบคุมการผลิต โดยใช้กลวิธีทางสถิติ 
(Statistical Process Control: SPC) 
  3. แผนการชักสิ่งตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ (Acceptance sampling plan/ 
Quality of performance) เกี่ยวข้องกับการตรวจสอบผลิตภัณฑ์หรือการให้บริการ คุณภาพของ
สมรรถนะในการใช้งานในทางปฏิบัตินั้นเป็นไปได้ยากที่จะท าการตรวจสอบได้ร้อยละ 100 ดังนั้น จึง
ต้องมีการตัดสินใจถึงจ านวนผลิตภัณฑ์ท่ีต้องชักมาตรวจ และตัดสินใจว่าจะยอมรับหรือปฏิเสธผลิตภัณฑ์
ชุดนั้น 
 
 2.4.4 ประโยชน์ที่ได้รับจากการควบคุมคุณภาพ 
   การควบคุมคุณภาพเมื่อสามารถท าให้บรรลุตามเปูาหมายแล้ว จะท าให้องค์กร
ได้ประโยชน์จากการควบคุณคุณภาพที่เป็นไปตามมาตรฐานได้ ดังนี้ 
  1. ลดปริมาณผลิตภัณฑ์เสียได้น้อยลง ในระบบการควบคุมคุณภาพโรงงาน
ไม่ต้องการผลิตภัณฑ์ที่เสียแล้วต้องน าไปท าลายทิ้ง หรือส่งผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพต่ าออกไปจ าหน่าย 
ซึ่งการตรวจสอบแม้ว่าจะต้องเสียค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบแก้ เมื่อเปรียบเทียบผลิตภัณฑ์ที่เสียแล้ว
น าไปท าลายทิ้ง การเสียค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบแก้จะเสียค่าใช้จ่ายน้อยกว่าการน าไปท าลายทิ้ง ซึ่ง
ผลการตรวจสอบเพื่อควบคุมคุณภาพจะท าให้ของเสียในกระบวนการผลิตน้อยลง 
  2. ลดค่าใช้จ่ายในการคัดเลือกผลิตภัณฑ์ในโรงงานผลิตที่ไม่ได้มีการควบคุม
คุณภาพหลังจากผลิตผลิตภัณฑ์จะต้องมีการคัดเลือกผลิตภัณฑ์ที่ดีหรือเสียออกจากกัน ซึ่งการคัดแยก
ผลิตภัณฑ์ที่ดีหรือเสียจะท าให้มีค่าใช้จ่ายในการผลิตสูง แต่หากมีการควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
ผลิตแล้ว โรงงานผู้ผลิตก็ไม่จ าเป็นต้องคัดแยกผลิตภัณฑ์ที่ดีและเสียออกจากกัน เพราะในระบบควบคุม
คุณภาพจะท าให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่ดีออกมาตั้งแต่ต้น ดังนั้นจะสามารถลดค่าใช้จ่ายในท างานซ้ าออกไปได้ 
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  3. ลูกค้าเกิดความพอใจในผลิตภัณฑ์ หากในกระบวนการผลิตที่มีการควบคุม
คุณภาพ เมื่อน าผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ตามมาตรฐานคุณภาพท่ีก าหนดออกไปจ าหน่าย เมื่อลูกค้าซื้อสินค้า
น าไปใช้เกิดความพึงพอใจในสินค้ามากข้ึน อาจน าพาให้เกิดการซื้อซ้ า 
  4. ท าให้ขายสินค้าได้ตามราคาที่ก าหนดไว้ การควบคุมคุณภาพท าให้ทราบ
ว่าผลิตภัณฑ์อยู่ในระดับใดหรือเกรดคุณภาพใด ซึ่งท าให้สามารถก าหนดราคาขายผลิตภัณฑ์ตามระดับ
คุณภาพสินค้า 
  5. สร้างชื่อเสียงของโรงงานในทางที่ดี เพราะสามารถขายสินค้าที่มีคุณภาพ
แก่ผู้บริโภค 
  6. สร้างขวัญและก าลังใจให้พนักงาน เพราะหากสินค้ามีคุณภาพจะได้รับ
ความเชื่อถือจากลูกค้า สินค้าก็สามารถขายได้ดี โรงงานผลิตก็มีก าไรมาก ผลตอบแทนที่ให้กับแรงงาน
ก็มากข้ึน ท าให้ขวัญและก าลังใจดีข้ึนตามไปด้วย 
  7. สามารถแก้ไขกระบวนการผลิตขณะที่เกิดการบกพร่องระหว่างการผลิต
ได้อย่างทันทีไม่ต้องหยุดการผลิต และลดค่าใช้จ่ายที่เกิดจากความสูญเสีย 
 
2.5  เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 ประการ (7 QC tools) 
 
 กระบวนการผลิตสินค้าชนิดเดียวกัน พบชิ้นงานยังมีความแตกต่างกันในกระบวนการ
ผลิตของโรงงานนั้น ๆ แม้ว่ากระบวนการผลิตจะมาจากวัสดุชนิดเดียวกัน เครื่องจักรตัวเดียวกัน พนักงาน
ในการผลิตคนเดียวกัน และในเวลาใกล้เคียงกัน ก็จะไม่มีชิ้นใดที่มีขนาดหรือคุณสมบัติเหมือนกันทุ ก
อย่าง และสินค้าชิ้นที่มีคุณสมบัติไม่ได้มาตรฐานจะถูกจัดเป็นของเสีย ต้องมีการควบคุมคุณภาพเพ่ือที่
ท าให้ปริมาณของเสียลดลง ด้วยสาเหตุมาจากความแปรผันในกระบวนการผลิต โดยมีปัจจัยมาจาก 
4M1E คือ 
 M-man คือ คนงาน พนักงาน หรือบุคลากรทั้งจากภายในและภายนอก 
 M-machine คือ เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 M-material คือ ผลิตภัณฑ์ บริการ วัตถุดิบ หรืออะไหล่และอุปกรณ์อ่ืน ๆ 
 M-method คือ กระบวนการท างาน 
 E-environment คือ อากาศ สถานที่ ความสว่าง และบรรยากาศการท างาน 
 ขั้นตอนการควบคุมคุณภาพ มีดังนี้  
  1.  การระบุปัญหาให้ชัดเจน 
  2.  การส ารวจลักษณะจ าเพาะของปัญหา 
  3.  การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
  4.  การจัดการสาเหตุของปัญหา 
  5.  การตรวจสอบเพื่อมั่นใจว่าปัญหาปูองกันไม่ให้เกิดซ้ า 
  6.  การจัดท าแผนปฏิบัติงานเพ่ือปูองกันปัญหาให้เป็นไปในทิศทางเดียวกัน 
 7.  การสรุปผล 
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 การควบคุมคุณภาพต้องอาศัยกระบวนการควบคุมการผลิต โดยใช้กลวิธีทางสถิติ 
(Statistical process control: SPC) เป็นเครื่องมือที่ใช้แก้ปัญหาอย่างต่อเนื่องให้กระบวนการผลิต
ไม่เปลี่ยนแปลง และมีสมรระภาพสูงขึ้น ซึ่งประกอบด้วย เครื่องมือคุณภาพ 7 อย่าง (7 QC tools) 
ซ่ึงคาโอรุ อชิิกาวา ได้เป็นผู้นิยามเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง แต่ไม่ได้เป็นผู้พัฒนาทุกเครื่องมือ 
โดยเขาเชื่อว่าร้อยละ 90 ของปัญหาสามารถแก้ไขได้ โดยการประยุกต์เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง 
  เครื่องมือควบคุมคุณภาพมีหน้าที่ ดังนี้ 
 1.  การเก็บรวบรวมข้อมูล คือ ใบตรวจสอบ 
 2.  การวิเคราะห์ข้อมูล คือ ฮิสโตแกรม แผนภูมิพาเรโต แผนผังก้างปลา แผนภาพ
การกระจาย และแผนภูมิควบคุม 
 3.  การแสดงผลของข้อมูล คือ ฮิสโตแกรมและกราฟ 
  ทั้งนี้การใช้เครื่องมือทั้ง 7 อย่าง จะต้องค านึงถึงลักษณะชนิดของข้อมูลที่ได้ รวมถึง
ความเหมาะสมของสถานการณท์ี่เกิดขึ้นจริง เพื่อให้การวิเคราะห์ข้อมูลใกล้เคียงกับความเป็นจริงและ
การความถูกต้องมากที่สุด จึงสามารถน าไปใช้ในการควบคุมคุณภาพได้อย่างมีประสิทธิภาพ และ
ส่งผลให้องค์กรมีการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง โดยมีรายละเอียดของเครื่องมือแต่ละประเภท [8] ดังนี้  
 
 2.5.1 ใบตรวจสอบ (Check sheet)  
  ใบตรวจสอบเป็นเครื่องมือตัวแรกในการแก้ปัญหา ใช้ส าหรับการเก็บข้อมูลที่
เกิดข้ึน เวลาที่สนใจ ในสถานที่ที่ต้องการศึกษา โดยผู้ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการผลิต
จะเป็นผู้บันทึก ใบตรวจสอบข้อมูลนั้นมีหลายประเภท ทั้งนี้เพ่ือให้เหมาะสมในการใช้งานตั้งแต่การตรวจ 
สอบวัตถุดิบกระบวนการผลิตตลอดจนถึงผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ดังรูปที่ 2.3 
  

 
รูปที่ 2.3 ตัวอย่างใบตรวจสอบ 

ที่มา: http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ 

http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/


19 

 

19 

 2.5.2 ฮิสโตแกรม (Histogram)  
  ฮิสโตแกรมเป็นแผนภูมิแท่งแสดงการแจกแจงความถี่ของข้อมูล หลักการใน
การสร้างอันตรภาคชั้นต้องครอบคลุมจ านวนข้อมูลที่ท าการสังเกต ต้องหาจ านวนของอันตรภาคชั้นและ
ความกว้างของแต่ละอันตรภาคชั้นจากนั้นก็น าข้อมูลมาเขียนภาพ ดังรูปที่ 2.4  
 

 
 

รูปที่ 2.4 ตัวอย่างฮีสโตแกรม 
ที่มา: http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ 

 
 2.5.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart)  
   หลักการพาเรโต (Pareto: 80/20) ตั้งขึ้นในปี ค.ศ. 1895 ตามชื่อผู้สร้างกฎ 
คือ พาเรโต ซึ่งเป็นนักเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลี่ยน อธิบายถึงในทุกกิจกรรมจะมีสิ่งที่ส าคัญหรือมี
ประโยชน์ที่จ าเป็นจ านวนที่น้อย และมีสิ่งที่ไม่ส าคัญหรือไม่มีประโยชน์จ านวนที่มากกว่า ประมาณใน
อัตราส่วน 20 ต่อ 80 หรือเรียกว่า กฎ 80/20 ของพาเรโต เป็นกฎที่แสดงถึงความไม่สมดุลที่สามารถ
พบเห็นทั่วไปในชีวิตประจ าวัน จุดส าคัญอยู่ที่การตัดสินใจที่จะเลือกเน้นสิ่งที่ส าคัญมาก ซึ่งเป็นกิจกรรม
ที่มีร้อยละ 20 ที่ส าคัญให้ส าเร็จก่อน เพ่ือให้ได้ผลลัพธ์ร้อยละ 80 การเลือกท าเพ่ือให้การใช้แรงเพียง
ร้อยละ 20 จะได้ผลลัพธ์ร้อยละ 80 โดยตัวอย่างแผนภูมิพาเรโต ดังรูปที่ 2.5  
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รูปที่ 2.5 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโต 
ที่มา: http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ 

 
  ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิพาเรโต มีขั้นตอน ดังนี้ 
  1.  ตัดสินใจว่าจะศึกษาปัญหาอะไร และแยกสาเหตุของปัญหา 
  2. การออกแบบใบบันทึกข้อมูล 
  3. ท าการจดบันทึกจากสถานที่ที่ต้องการวิเคราะห์ปัญหา 
  4. ค านวณหายอดรวมและร้อยละสะสมของแต่ละสาเหตุที่ได้จากการจ าแนก
ข้อมูล เขียนแกนแนวนอนและแกนตั้ง แกนนอนเขียนจากสาเหตุที่มีความถี่สูงไว้ด้านซ้าย และสาเหตุ
ที่มีความถ่ีต่ าไว้ด้านขวา โดยต้องให้แท่งอ่ืน ๆ ความถี่ไม่ควรเกินร้อยละ 20 สะสมอยู่ด้านขวาสุด ส่วน
แกนตั้งเขียนแกนความถี่และแกนร้อยละ โดยหากแกนจ านวนและแกนร้อยละเกี่ยวข้องกับจ านวนเงิน
ก็สามารถใช้แกนตั้งเป็นจ านวนเงินได้ทันที ซึ่งรวมแกนร้อยละเป็นร้อยละ 100 ที่ความสูงเท่ากับ
จ านวนเงินทั้งหมดหรือความถ่ีทั้งหมด และเขียนกราฟแท่งท่ีความกว้างเท่ากัน 
 
 2.5.4 แผนผังก้างปลา (Fish bone diagram)  
   แผนผังก้างปลา (fish bone diagram) หรือแผนผังสาเหตุและผล (Cause 
and effect diagram) เป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุ
ทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible cause) แต่ส่วนใหญ่อาจคุ้นเคยกับแผนผัง
สาเหตุและผล ในชื่อของ ผังก้างปลา เนื่องจากหน้าตาแผนภูมิมีลักษณะคล้ายปลาที่เหลือแต่ก้าง หรือ
หลาย ๆ คน อาจรู้จักในชื่อของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa diagram) ซึ่งได้รับการพัฒนาครั้งแรกเมื่อปี 
พ.ศ. 2486 โดย ศาสตราจารย์ คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว ดังรูปที่ 2.6 
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รูปที่ 2.6 ตัวอย่างแผนผังก้างปลา 
ที่มา: http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm  

 
  ส าหรับสถานการณ์ที่สามารถใช้แผนผังก้างปลาได้มี ดังนี้ 
  1. เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 
  2. เมื่อต้องการท าการศึกษา ท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จักกับกระบวนการ
อ่ืน ๆ เพราะโดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพ้ืนที่ของตนเท่านั้น แต่เมื่อมีการท าผังก้างปลา 
จะท าให้สามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนได้ง่ายขึ้น 
  3. เมื่อต้องการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะช่วยให้ทุก ๆ คน ให้
ความสนใจในปัญหาของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัวปลา 
   ขั้นตอนการสร้างผังก้างปลา  
  1. ก าหนดลักษณะคุณภาพที่เป็นปัญหา (อาจจะมากกว่า 1 ลักษณะก็ได้) 
  2. เลือกเอาคุณลักษณะที่เป็นปัญหามา 1 คุณลักษณะ แล้วเขียนลงทางขวา
มือของกระดาษ พร้อมตีกรอบสี่เหลี่ยม 
  3. เขียนก้างปลาจากซ้ายไปขวาโดยเริ่มจากกระดูกสันหลังก่อน 
  4. เขียนสาเหตุหลัก ๆ เติมลงบนเส้นกระดูกสันหลังทั้งบนและล่าง พร้อม
กับตีกรอบสี่เหลี่ยมเพ่ือระบุสาเหตุหลัก 
  5. ในก้างใหญ่ที่เป็นสาเหตุหลักของปัญหา ให้ใส่ก้างรองลงไป ที่แต่ละปลาย
ก้างรองให้ใส่ข้อความที่เป็นสาเหตุรองของแต่ละสาเหตุหลัก 
  6. ในแต่ละกา้งรองที่เป็นสาเหตุรอง ให้เขียนก้างย่อย ที่เข้าใจว่าจะเป็นสาเหตุ   
ย่อย ๆ ของสาเหตุรองนั้น 
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  7. พิจารณาทบทวนว่าการใส่สาเหตุต่าง ๆ ที่มีความสัมพันธ์กันตามระดับ 
ชั้นถูกต้องหรือไม่ แล้วใส่ข้อมูลเพิ่มเติมให้ครบถ้วน 
  การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา สามารถที่จะก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้ แต่
ต้องมั่นใจว่ากลุ่มที่ก าหนดไว้เป็นปัจจัยนั้นสามารถช่วยแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ได้อย่างเป็น
ระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดยส่วนใหญ่มักจะใช้หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) เพ่ือจะ
น าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ 
 
 2.5.5 แผนภูมิควบคุม (control chart) 
  แผนภูมิควบคุม (Control chart) คือ แผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่
ยอมรับได้ เพื่อน าไปเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการ โดยการติดตามและตรวจจับข้อมูลที่ออก
นอกขอบเขต กว่าจะมาเป็นสินค้าหรือบริการต้องมีการน าปัจจัยการผลิตต่าง ๆ ซึ่งได้แก่ คน (Man) 
เครื่องจักรและเครื่องมือ อุปกรณ์ (Machine and tools) วัตถุดิบ (Material) วิธีการปฏิบัติงาน 
(Method) การวัด (Measurement) การบริหารจัดการ (Management) และสภาพแวดล้อม 
(Environment) ในการปฏิบัติงาน เป็นต้น มาผ่านกระบวนการตามที่ก าหนดไว้ ตั้งแต่กระบวนการแรก
จนถึงกระบวนการสุดท้าย เพ่ือท าให้เกิดความมั่นใจที่สุดว่าจะได้สินค้าหรือบริการที่คาดหวังหรือ
ต้องการ อย่างไรก็ตามการปฏิบัติงานก็อาจมีความผิดพลาด จนท าให้เกิดความผันผวน ซึ่งอาจเกิดจาก
ปัจจัยการผลิตดังที่ได้กล่าวมาแล้ว หรือแม้แต่ภายในกระบวนการผลิตเองก็อาจจะเป็นได้ 
  กระบวนการผลิตส่วนใหญ่จะใช้แผนภูมิการควบคุมเชิงปริมาณ เป็นการศึกษา
และควบคุมกระบวนการผลิตของงานที่ท าเป็นประจ าทุกวัน และผลการปฏิบัตินั้นจะออกมาเป็นตัวเลข 
ซึ่งได้มาจากการชั่ง ตวง หรือวัด ได้แก่ น้ าหนัก เป็นกรัม กิโลกรัม  ความยาว เป็นเซนติเมตร และ
ความหนาเป็นไมครอน เป็นต้น ส าหรับขั้นตอนการประยุกต์ใช้แผนภูมิควบคุม มีดังนี้ 
  1. เก็บรวบรวมสินค้ามาจ านวนหนึ่ง แล้วท าการวัดค่าตามคุณสมบัติที่ต้องการ
ควบคุม ให้ได้ออกมาเป็นตัวเลข   
  2. ค านวณหาค่าเฉลี่ย x bar, R และ s2   
  3. ค านวณหาค่าของเส้นควบคุมบน (Upper control limit) เส้นควบคุม 
(Control limit) และเส้นควบคุมล่าง (Lower control limit)  
  4. เขียนแผนภูมิการควบคุม และเขียนจุดของฟังก์ชั่นต่าง ๆ  
  5. อ่านค่า และสรุปผล ที่เกิดขึ้น  
  หลังจากพิจารณาข้อมูลแล้ว หากพบว่ามีจุดออกนอกเส้นควบคุมก็จะต้องท า
การตรวจสอบหาสาเหตุทันที โดยสาเหตุส่วนใหญ่ที่ท าให้เกิดจุดอยู่นอกเส้นควบคุม ได้แก่ การวัดค่า
หรือบันทึกผลผิดพลาด และความผิดพลาดที่เกิดจากภายในกระบวนการผลิตเอง ซึ่งต้องเร่งท าการแก้ไข
ปัญหาไม่ให้เกิด ส าหรับสิ่งที่ต้องพิจารณาในการน าแผนภูมิควบคุมไปประยุกต์ใช้ มีดังนี้  
  1. ความถี่ในการสุ่มสินค้า เพ่ือไม่ให้เกิดการสุ่มและวัดค่าเกินความจ าเป็น 
ต้องพิจารณาให้มีความถ่ีที่เหมาะสม  
  2. ความเหมาะสมในการเก็บตัวอย่าง เพียงพอส าหรับข้อมูลที่จะวิเคราะห์
หรือไม ่
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  3. หากมีจุดอยู่นอกเส้นควบคุมแล้ว จะต้องท าอย่างไร 
  4. เส้นควบคุมที่จัดท าขึ้นมานั้นเป็นอย่างไร เหมาะสมหรือไม่ และควรปรับ
ให้แคบหรือกว้างขึ้นจะดีหรือไม ่
 

 

 
 

รูปที่ 2.7 ตัวอย่างแผนภูมิควบคุม 
ที่มา: http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ 

 
 2.5.6 แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram) 
  แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram) เป็นแผนภาพที่ใช้แสดงค่าของ
ข้อมูลที่เกิดจากความสัมพันธ์ของตัวแปร 2 ตัว ว่ามีแนวโน้มไปในทางใด เพื่อที่จะใช้หาความสัมพันธ์ที่
แท้จริง โดยตัวแปร X คือ ตัวแปรอิสระ หรือค่าที่ปรับเปลี่ยนไป ตัวแปร Y คือ ตัวแปรตาม หรือผลที่
เกิดข้ึนในแต่ละค่าที่เปลี่ยนแปลงไปของตัวแปร X ดังรูปที่ 2.8 
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รูปที่ 2.8 ตัวอย่างแผนภาพการกระจาย 
ที่มา: http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ 

 
 2.5.7 กราฟ (Graph)  
   กราฟเป็นส่วนหนึ่งของการรายงานผลต่าง ๆ ที่ใช้ส าหรับน าเสนอข้อมูลให้
สามารถท าความเข้าใจได้ง่าย สะดวกต่อการแปลความหมาย และให้รายละเอียดของการเปรียบเทียบ
ได้ดีกว่าการน าเสนอข้อมูลด้วยวิธีอ่ืน ๆ ทั้งนี้จะท าให้เห็นลักษณะของข้อมูลต่าง ๆ ได้ทันทีจากเส้น
รูปภาพแท่งเหลี่ยมและวงกลม 
  ประโยชน์ของกราฟ จะแสดงความหมายของตัวเลขออกมา โดยมีประโยชน์ 
ดังนี้ 
  1. สามารถชี้ให้เห็นข้อเท็จจริงซึ่งอาจมองข้ามไปได้หากพิจารณาจากตัวเลข
โดยตรง ดังนั้นกราฟจะมีประโยชน์มากกว่าในการวิเคราะห์ข้อมูลทั้งในอดีตและปัจจุบัน เพ่ือค้นหา
สาเหตุและมาตรการในการแก้ไขและปรับปรุง 
  2. สามารถใช้อธิบายได้อย่างกระชับ สามารถอธิบายหรือชี้แจงเรื่องราวหรือ
เหตุการณ์แก่ผู้อื่นให้เข้าใจได้ง่ายดีกว่าการอธิบายโดยใช้ข้อมูลหรือตัวเลขโดยตรง 
  3. สามารถใช้ในการควบคุมกราฟที่เขียนอัตราแสดงการหยุดงานหรือของ
เสียตามเวลาที่เปลี่ยนแปลง ซึ่งกราฟเป็นเครื่องมือส าคัญที่จะช่วยให้ทราบว่าอะไรที่ต้องควบคุม 
  4. สามารถใช้บันทึกข้อมูลที่ได้ การจัดเก็บข้อมูลสามารถบันทึกเป็นกราฟได้
เลย โดยการน าเสนอข้อมูลด้วยกราฟที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลายมีอยู่ 3 ประเภท คือ กราฟเส้น 
กราฟแท่ง และกราฟวงกลม ซึ่งกราฟแต่ละประเภทจะมีประโยชน์ในการใช้งานที่แตกต่างกัน 
  กราฟสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ประเภท ดังนี้ 
  1. กราฟเส้น เป็นกราฟที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรสองตัว และใช้
ส าหรับแสดงแนวโน้มที่เปลี่ยนแปลงตามกาลเวลา หรือใช้ส าหรับสังเกตการเปลี่ยนแปลงของข้อมูลเมื่อ 
เวลาเปลี่ยนไปหรือใช้ส าหรับการเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการแก้ไข ดังรูปที่ 2.9 
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รูปที่ 2.9 ตัวอย่างกราฟเส้น 
ที่มา:https://sites.google.com/site/ge112104153/ge112-1/week1-karna-senx-khxmul-

it?tmpl=%2Fsystem%2Fapp%2Ftemplates%2Fprint%2F&showPrintDialog=1 
 
  2. กราฟแท่ง มีลักษณะเช่นเดียวกับฮิสโตแกรม ประกอบด้วย รูปสี่เหลี่ยม 
ผืนผ้าหลายแท่งที่มีความกว้างเท่ากันอยู่บนแนวนอนหรือแนวตั้ง แต่ช่วงระยะห่างระหว่างแท่งจะมีหรือ 
ไม่มีก็ได้ ถ้ามีช่องว่างไม่ควรกว้างกว่าความกว้างของแท่งกราฟ กราฟแท่งใช้ส าหรับการเปรียบเทียบ
ปริมาณมากน้อยหรือขนาดใหญ่ ๆ ดังรูปที่ 2.10 
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รูปที่ 2.10 ตัวอย่างกราฟแท่ง 
ที่มา:https://sites.google.com/site/ge112104153/ge112-1/week1-karna-senx-khxmul-

it?tmpl=%2Fsystem%2Fapp%2Ftemplates%2Fprint%2F&showPrintDialog=1 
 
  3.  กราฟวงกลม ใช้น าเสนอในการเปรียบเทียบข้อมูลที่แบ่งเป็นกลุ่ม โดย
การแบ่งหน้าที่ของวงกลมออกเป็นส่วน ๆ จากส่วนกลาง ตามอัตราส่วนทั้งหมดในช่วงเวลาหนึ่ง ดังรูป
ที่ 2.11 
 

 
 

รูปที่ 2.11 ตัวอย่างกราฟวงกลม 
ที่มา:https://www.thaicreate.com/php/forum/105318.html 

 
  ในบรรดาเครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 เครื่องมือ กราฟถือเป็นเครื่องมือที่
ง่ายที่สุดและคุ้นเคยมากที่สุด มีโอกาสเห็นได้และใช้งานเป็นประจ าทุกวัน เนื่องจากข้อมูลทุกประเภท
สามารถเสนอในรูปแบบของกราฟได ้
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2.6  การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) 
 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ เป็นเครื่องมือที่นิยมใช้ในการวิเคราะห์ความเสี่ยง 
ความผิดพลาด ข้อบกพร่อง ความล้มเหลว หรือปัญหาที่อาจเกิดขึ้นได้ในผลิตภัณฑ์ บริการ หรือ
กระบวนการผลิต เพ่ือให้เจ้าของกระบวนการหรือผู้ผลิตสินค้าหรือบริการทราบความเป็นไปได้ที่จะ
เกิดขึ้น และพิจารณาบางประเด็นที่ส าคัญ เพ่ือหาแนวทางก าจัดหรือรับมือกับความเสี่ยง ความผิดพลาด 
ข้อบกพร่อง หรือปัญหาดังกล่าว เครื่องมือนี้จึงนิยมใช้ในขั้นตอนการออกแบบหรือแก้ไขแบบของ
สินค้า บริการ หรือกระบวนการ ก่อนที่จะด าเนินการผลิตจริง 
 
 2.6.1 เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
   การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบเป็นการคาดหมายถึงความเสี่ยง 
ความผิดพลาด ข้อบกพร่อง ความล้มเหลวหรือปัญหาที่อาจจะเกิดขึ้น (ในที่นี้เรียกรวมกันว่าความเสี่ยง) 
เพ่ือให้สามารถหาแนวทางปูองกันได้ อย่างไรก็ตามการค้นหาความเสี่ยงนี้มักต้องพิจารณา เพ่ือให้ได้
ทั้งความเสี่ยงที่ชัดเจน (Potential) และซ่อนเร้น (Hidden) ความเสี่ยงที่กล่าวถึงนี้จึงเปรียบเสมือน
ภูเขาน้ าแข็ง ที่อาจมองเห็นเฉพาะส่วนที่พ้นเหนือน้ า แต่ข้างใต้นั้นยังมีก้อนน้ าแข็งที่ใหญ่มากที่ต้อง
อาศัยการพิจารณาและล้วงลึกลงไปถึงจะทราบความเสี่ยงเหล่านั้น   
  การรวบรวมความเสี่ยงจึงต้องมาจากทั้งข้อร้องเรียนของลูกค้า การสอบถาม
เชิงลึกจากลูกค้า (เนื่องจากปัญหาบางอย่างลูกค้าอาจไม่ได้ร้องเรียน) การวิเคราะห์ของทีมงาน การคาด 
คะเน และอ่ืน ๆ เพื่อให้ได้ความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นได้ทั้งหมด   
  การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบมักถูกน าไปใช้ในขั้นตอนการออกแบบ 
การพัฒนาตัวต้นแบบ การทดลองระบบ การทดลองกระบวนการผลิต หรือการทดลองบริการ เพ่ือ
ตรวจสอบทุกส่วนที่ออกแบบใหม่หรือที่ผ่านการแก้ไข หรือปรับปรุงว่าจะท างานได้ดีหรือไม่ ความเสี่ยง
ใด ๆ ที่อาจเกิดขึ้นจะต้องถูกระบุขึ้น เพ่ือหาแนวทางปูองกันการเกิดในสภาพการท างานจริงหรือ
สถานการณ์จริง โดยหากปูองกันการเกิดไม่ได้ ก็ควรมีแผนส าหรับรองรับการเกิดขึ้นของความเสี่ยง
ดังกล่าว ดังนั้นมักพบงานวิจัยที่มีการน าการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบมาวิเคราะห์ ผลิตภัณฑ์
หรือกระบวนการหลังจากท าการออกแบบด้วยเทคนิคการแปลงหน้าที่ทางคุณภาพ (Quality Function 
Deployment: QFD) หรืออาจมีการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบแล้วพบว่าควรต้องแก้ไข
แบบผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการเสียใหม่ ก็อาจน าเทคนิคการแปลงหน้าที่ทางคุณภาพมาใช้ต่อเนื่องในการ
ช่วยออกแบบได้  
  ประโยชน์ที่จะได้รับจากการน าเทคนิค การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ
มาประยุกต์ใช้ในขั้นตอนการออกแบบ มีดังนี้ 
  1. การลดลงของข้อร้องเรียนจากลูกค้า เนื่องจากความเสี่ยงต่าง ๆ ได้ถูก
ตรวจพบและ แก้ไข ก่อนที่จะถึงมือลูกค้า   
  2. ความเชื่อมั่นในการรับประกันสินค้า และลดข้อร้องเรียนหรือส่งคืนสินค้า
จากลูกค้า เนื่องจากความเสี่ยงของสินค้าหรือกระบวนการได้ถูกระบุและหาแนวทางปูองกันแล้ว   
  3. การลดลงของของเสียในการผลิตช่วงเริ่มต้น เนื่องจากความเสี่ยงถูกตรวจ 
พบตั้งแต่ ขั้นตอนการออกแบบ หรือทดลองระบบการผลิต 
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  4. การลดลงของความผิดพลาดต่าง ๆ ในการด าเนินงานจริง เนื่องจากได้มี
การวิเคราะห์ ความเสี่ยงที่อาจเกิดข้ึนในช่วงการทดลองระบบ หรือพัฒนาตัวต้นแบบแล้ว  
   5. การเพ่ิมระดับความพึงพอใจของลูกค้าและระดับคุณภาพของสินค้า เนื่องจาก
มีการวิเคราะห์ถึงสิ่งที่อาจก่อให้เกิดความไม่พึงพอใจหรือสินค้าด้อยคุณภาพ รวมทั้งการหาแนวทาง
ปูองกันไม่ให้เกิดความผิดพลาดก่อนถึงมือลูกค้า  
  ค าถามพ้ืนฐานการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบส าหรับกระบวนการ
ผลิต มีดังนี้  
  1. มีกระบวนการหรือองค์ประกอบใดในกระบวนการผลิตที่อาจเกิดความเสี่ยง  
  2. ผลลัพธ์จากความเสี่ยงในกระบวนการผลิตคืออะไร  
  3. สาเหตุของความเสี่ยงคืออะไร และมีโอกาสในการเกิดถ่ีบ่อยแค่ไหน  
  4. ปัจจุบันมีแนวทางตรวจจับหรือทราบก่อนหรือไม่ว่าอาจเกิดความเสี่ยง
ดังกล่าว  
   ค าถามพ้ืนฐานในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบส าหรับผลิตภัณฑ์ 
มีดังนี ้
  1. มีชิ้นส่วนใด ๆ ของผลิตภัณฑ์ที่อาจเกิดความเสี่ยง  
  2. มีกลไกการท างานใดบ้างท่ีอาจเกิดความเสี่ยง  
  3. ผลลัพธ์จากความเสี่ยงในการท างานของผลิตภัณฑ์คืออะไร  
  4. สาเหตุของความเสี่ยงคืออะไร และมีโอกาสในการเกิดถ่ีบ่อยแค่ไหน  
  5. ปัจจุบันมีแนวทางตรวจจับหรือทราบก่อนหรือไม่ว่าอาจเกิดความเสี่ยง
ดังกล่าว 
  ค าถามพ้ืนฐานในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบส าหรับบริการ มี
ดังนี้ 
  1. มีกระบวนการหรือองค์ประกอบใดในการให้บริการที่อาจเกิดความเสี่ยง   
  2. ผลลัพธ์จากความเสี่ยงคืออะไร   
  3. สาเหตุของความเสี่ยงคืออะไร และมีโอกาสในการเกิดถ่ีบ่อยแค่ไหน  
  4. ปัจจุบันมีแนวทางตรวจจับหรือทราบก่อนหรือไม่ว่าอาจเกิดความเสี่ยง
ดังกล่าว 
  จากตัวอย่างค าถามพ้ืนฐานในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ ทั้งใน
กระบวนการสินค้า หรือบริการ พบว่า ประเด็นหลัก 4 ประเด็นที่เป็นหัวใจส าคัญในการวิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบ มีดังนี ้
  1. ความเสี่ยง ความผิดพลาด ข้อบกพร่อง ความล้มเหลวหรือปัญหาที่อาจ
เกิดข้ึนได้ คืออะไรบ้าง  
  2. ผลลัพธ์ของความเสี่ยงดังกล่าวจะเป็นเช่นใด รุนแรงแค่ไหน  
  3. อะไรคือสาเหตุ แล้วสาเหตุดังกล่าวมีความเป็นไปได้ท่ีจะเกิดบ่อยเพียงใด   
  4. ปัจจุบันมีแนวทางปูองกันหรือไม่ จะทราบก่อนเกิดหรือไม่ 
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  ประเด็นทั้ง 4 ประเด็น ถูกวิเคราะห์ออกมาได้ด้วยการระดมสมองของทีมงาน 
ซึ่งโดยส่วนใหญ่มักเป็นทีมงานข้ามสายงาน รวมทั้งการมีส่วนร่วมหรือให้ข้อมูลจากลูกค้า เพ่ือน าความเสี่ยง
ไปหาแนวทางแก้ไข อย่างไรก็ตามความเสี่ยงดังกล่าวอาจมีหลายประเด็น องค์กรหรือทีมงานจึงจ าเป็น 
ต้องเลือกจัดการกับความเสี่ยงใหญ่ ๆ ก่อน เป็นล าดับต้น ๆ ดังนั้นข้อมูลทั้ง 4 ประเด็น จึงถูกน าไป
ประมวลเพ่ือจัดล าดับความส าคัญของความผิดพลาดหรือความล้มเหลว ด้วยการค านวณ ที่เรียกว่า
ตัวเลขความเสี่ยง (Risk Priority Number: RPN) 
 
 2.6.2 ประเภทของเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ  
  การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบสามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ดังนี้  
  1. การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบ (Design 
FMEA: DFMEA) พิจารณาความเสี่ยงที่เป็นผลมาจากการออกแบบ โดยเน้นการพิจารณาคุณสมบัติ
ของสินค้า รูปแบบการท างานหรือคุณสมบัติต่าง ๆ ของสินค้าว่าตรงตามข้อก าหนดของลูกค้า และ
สามารถผลิตได้ตามเปูาหมาย เวลา ค่าใช้จ่าย และผลิตภาพที่ต้องการ ความยากง่ายในการผลิตและ
การประกอบ รวมทัง้ผลกระทบอ่ืน ๆ ที่อาจเกิดข้ึน  
  2. การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการ (Process FMEA: 
PFMEA) พิจารณาความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นระหว่างด าเนินการผลิต ในกระบวนการผลิต หรือระหว่าง
การให้บริการ โดยพิจารณาแต่ละขั้นตอนว่ากระบวนการอยู่ภายใต้เงื่อนไขและปัจจัยที่ยอมรับหรือไม่ 
เช่น การควบคุมเวลา ค่าใช้จ่าย ของเสีย และผลิตภาพที่ต้องการ รวมทั้งผลกระทบอ่ืน ๆ ที่อาจเกิด
กับลูกค้า ผู้ให้บริการ (ส าหรับพิจารณาการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการบริการ) 
และพนักงานผลิต (ส าหรับพิจารณาการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต)  
 
 2.6.3 ขั้นตอนของการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ  
   ขั้นตอนการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ ประกอบด้วย 9 ขั้นตอน ดังนี้   
  1. การพิจารณาส่วนประกอบของสินค้า บริการ หรือกระบวนการ กรณี 
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบเริ่มต้นจากการพิจารณารูปแบบหรือส่วน 
ประกอบของผลิตภัณฑ์ โดยอาจวิเคราะห์ด้วยแผนผังต้นไม้ หรือการน าแบบของผลิตภัณฑ์มาพิจารณา 
กรณกีารวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการ พิจารณาส่วนประกอบย่อยของบริการ
หรือกระบวนการ อาจใช้ผังงาน แผนผังต้นไม้ หรือแผนผังลูกศร เพ่ือให้เห็นกิจกรรมย่อยที่เกิดในการ
ให้บริการหรือกระบวนการผลิต   
  2. การระบุความเสี่ยง ระดมสมองกับทีมงานข้ามสายงานและลูกค้าเพ่ือค้นหา
ความเสี่ยง (Failure mode) ที่อาจเกิดขึ้นกับสินค้า บริการ หรือกระบวนการ โดยพิจารณาจากทั้ง
ภาพใหญ่ในการท างาน และลึกลงไปถึงองค์ประกอบย่อย เช่น การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ
ด้านการออกแบบ ให้พิจารณาจากส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ และการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผล 
กระทบด้านกระบวนการให้ พิจารณาจากกิจกรรมย่อยเพ่ือระบุความเสี่ยง และระบุคู่กับฟังก์ชั่นของ
ผลิตภัณฑ์ (กรณีการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบ) หรือกิจกรรมย่อย (กรณี
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการ) ตามข้อที่ 1  
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  3. การประเมินผลลัพธ์ของแต่ละความเสี่ยง วิเคราะห์และประเมินผลลัพธ์
หรือความรุนแรงของความเสี่ยง พร้อมทั้งประเมินระดับความรุนแรง (Severity rating: S) ออกมาใน
เชิงตัวเลข โดยต้องก าหนดเกณฑ์มาตรฐาน และพิจารณาว่าความเสี่ยงนั้นมีความรุนแรงในระดับคะแนน
เท่าใด  
  4. การระบุสาเหตุของแต่ละความเสี่ยง วิเคราะห์สาเหตุของแต่ละความเสี่ยง 
พร้อมทั้งประเมินระดับโอกาสในการเกิดของสาเหตุดังกล่าว (Occurrence rating: O) ออกมาในเชิง
ตัวเลข โดยเป็นไปในท านองเดียวกันกับประเมินระดับความรุนแรงที่ต้องก าหนดเกณฑ์มาตรฐานขึ้นก่อน 
แล้วจึงพิจารณาให้ระดับคะแนนโอกาสในการเกิดของสาเหตุ  
   5. การทบทวนการควบคุมความเสี่ยงที่มี ศึกษากลไกที่มีอยู่ในปัจจุบันว่ามี
วิธีการใด ๆ ในการควบคุมหรือปูองกันการเกิดความเสี่ยงบ้าง หรือมีกลไกที่สามารถดักจับความผิดพลาด
ที่จะเกิดขึ้นได้หรือไม่ พร้อมทั้งประเมินระดับความเป็นไปได้ในการตรวจจับ (Detection rating: D) 
ออกมาในเชิงตัวเลข โดยเป็นไปในท านองเดียวกันกับประเมินระดับความรุนแรงที่ต้องก าหนดเกณฑ์
มาตรฐานขึ้นก่อน แล้วจึงพิจารณาให้ระดับคะแนนในการตรวจจับความผิดพลาดนั้น ๆ  
  6. การค านวณค่าตัวเลขความเสี่ยง (RPN) เพ่ือจัดล าดับความเสี่ยง ค านวณ
ค่าตัวเลขความเสี่ยง (Risk Priority Number: RPN) ของความเสี่ยงทั้งหมด คือ การน าค่าระดับ  
ความรุนแรง (S) ระดับโอกาสในการเกิดของสาเหตุ (O) และระดับความเป็นไปได้ในการตรวจจับ (D) 
มาคูณกัน ค่าตัวเลขความเสี่ยงใช้ในการจัดเรียงความเสี่ยงที่ควรเร่งด าเนินการแก้ไข กล่าวคือตัวเลข
ความเสี่ยงสูงคือความเสี่ยงที่ต้องเร่งแก้ไขเป็นล าดับแรก นั่นคือความเสี่ยงผลลัพธ์รุนแรง มีโอกาสเกิดสูง 
และยังไม่มีแนวทางในการตรวจจับหรือปูองกัน ในทางตรงกันข้ามตัวเลขความเสี่ยงต่ า คือ ความเสี่ยง
ที่มีผลลัพธ์ไม่รุนแรง โอกาสเกิดข้ึนน้อย และปัจจุบันมีแนวทางในการตรวจจับหรือปูองกันแล้ว    
  7. การแนะน าแนวทางปูองกันหรือแก้ไขความเสี่ยง ก าหนดแนวทางเบื้องต้น
ในการปูองกัน แก้ไข หรือรับมือกับความเสี่ยงที่ทีมงานเลือก (พิจารณาจากค่าตัวเลขความเสี่ยง) จากนั้น
มอบหมายทีมงาน หรือผู้รับผิดชอบ รวมทั้งก าหนดกรอบเวลาในการแล้วเสร็จ โดยแนวทางในการปูองกัน 
แก้ไขหรือรับมือกับความเสี่ยง โดยทั่วไปสามารถแบ่งออกได้ 4 ประเภท ดังนี้ (1) การเปลี่ยนแบบของ
สินค้าบริการหรือกระบวนการเพ่ือลดความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้น (Design changes) (2) การเพ่ิมรูปแบบ
หรืออุปกรณ์ในการปูองกันอันตรายที่จะเกิดหรือการลดความรุนแรงของผลกระทบ (Engineered safety 
features) เช่น การก าหนดให้ใส่หมวกนิรภัย รองเท้านิรภัย การเพ่ิมตัวการ์ดปูองกันไปที่เครื่องจักร 
อุปกรณ์ หรือผลิตภัณฑ์ (3) การเพ่ิมอุปกรณ์เตือนการเกิดของความเสี่ยงหรือการดักจับ (Warning 
devices) เช่น ตัวตรวจจับความร้อนจะเตือนก่อนเกิดการระเบิด หรือก่อนถึงอุณหภูมิที่มีปัญหา และ 
(4) การก าหนดแนวปฏิบัติในการปูองกันหรือรับมือกับความเสี่ยง ระบบตรวจสอบ ตรวจวัดต่าง ๆ 
รวมถึงการฝึกอบรม (Procedures/training) โดยส่วนใหญ่การแก้ไขความเสี่ยงมักเริ่มจากการแก้ไข
แบบของสินค้า บริการหรือกระบวนการ เพ่ือแก้ไขที่ต้นตอของความเสี่ยง แต่ในบางกรณีไม่สามารถ
แก้ไขที่ต้นตอได้ หรือยังมีความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้น ทีมงานควรต้องเพ่ิมรูปแบบหรืออุปกรณ์ที่ จะใช้ใน
การปูองกันอันตรายหรือลดความรุนแรง รวมทั้งการติดตั้งอุปกรณ์ดักจับการเกิด เพ่ือสามารถเตือนภัย
ได้ก่อน จากนั้นไม่ว่าจะเป็นแนวทางใด ๆ ที่พัฒนาขึ้น จ าเป็นต้องก าหนดเป็นแนวปฏิบัติ และฝึก 
อบรมให้กับพนักงาน ผู้ใช้ผลิตภัณฑ์ หรือผู้รับบริการรับทราบ  
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  8. การติดตามการน าแนวทางไปใช้ ตรวจติดตามผลการด าเนินการตาม
แนวทางปูองกันและรับมือกับความเสี่ยงดังกล่าว พิจารณาว่าได้มีการน าไปใช้จริงหรือไม่ มีผลลัพธ์
เป็นเช่นใด เป็นไปในแนวทางท่ีคาดหมาย และมีปัญหาหรืออุปสรรคใด ๆ เป็นต้น   
  9. การค านวณค่าตัวเลขความเสี่ยง (RPN) อีกครั้ง เพ่ือเป็นการประเมินผล
การด าเนินงาน ปูองกัน แก้ไข หรือรับมือกับความเสี่ยง ว่าส่งผลให้ค่าตัวเลขความเสี่ยงลดลงหรือไม่ 
กล่าวคือแนวทางดังกล่าวนั้น มีผลในการลดความรุนแรงของผลลัพธ์ หรือลดโอกาสเกิดสาเหตุ หรือ
เพ่ิมความเป็นไปได้ในการตรวจจับหรือปูองกันผลลุกลามได้หรือไม่ ซึ่งเปูาหมายคือค่าตัวเลขความเสี่ยง
ของแต่ละความเสี่ยงที่เลือกแก้ไขจะต้องลดลง   
 
 2.6.4 ความสัมพันธ์ระหว่างการวิเคราะห์ปัญหาโดยแผนผังก้างปลากับการวิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
  การวิเคราะห์ปัญหาในการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์โดยการใช้แผนภูมิ
แสดงเหตุและผล (แผนผังก้างปลา) จะพบว่ามีการก าหนดสาเหตุที่เป็นไปได้ (Possible causes) ไว้ 
เพ่ือเป็นกรอบ แนวคิดในการแก้ปัญหา เพ่ือน าไปสู่การเริ่มต้นแก้ไข รากเหง้าของปัญหาโดยวิธีวิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบ จากนั้นจึงเริ่มวิเคราะห์โดยหลักการการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ   
  หลักการของการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบจะให้ผลที่ชัดเจน ไม่เอนเอียง 
(bias) เนื่องจากค่าตัวเลขความเสี่ยงที่ค านวณได้จะพิจารณาจาก (1) ระดับความรุนแรงของความ เสียหาย
ที่เกิดขึ้น (2) ความถี่ในการเกิดคุณลักษณะความเสียหาย และ (3) ความสามารถในการตรวจพบ
คุณลักษณะของการเกิดความเสียหาย ดังนั้น การใช้แผนผังก้างปลาเพียงอย่างเดียวในการแก้ปัญหา 
อาจจะท าให้รู้แค่ว่าปัญหานั้นมีสาเหตุจากอะไร แต่ถ้าน ามาวิเคราะห์ต่อด้วยการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง
และผลกระทบ จะท าให้มีมิติในการแก้ปัญหาได้ถึง 3 มิติ คือ รู้ว่ามีผลกระทบมากน้อยแค่ไหน มี
โอกาสในการเกิดมากน้อยแค่ไหน และมีวิธีการตรวจสอบที่ดีแล้วหรือยัง   
  การใช้หลักการการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบมาวิเคราะห์และแก้ไข
รากของปัญหาที่แท้จริงในกระบวนการ (ออกแบบผลิตภัณฑ์หรือบริการ) จะท าให้ผู้ผลิตมีมุมมองใน
การแก้ปัญหาที่ครอบคลุมมากขึ้น ซึ่งจะท าให้ปัญหาที่เคยเกิดขึ้นซ้ าซากลดลงไป ท าให้กระบวนการผลิต
มีความผันแปรที่ลดลง นั่นหมายถึงว่าผลผลิตทุกชิ้นจะมีคุณภาพที่สม่ าเสมอและเป็นไปตามมาตรฐาน
ที่ก าหนด 
 
2.7 แนวคิดเกี่ยวกับวงจรเดมม่ิง (PDCA) 
 
 วงจรเดมมิ่ง (Deming Cycle) ที่มีชื่อเรียกว่า วงจรพีดีซีเอ (PDCA) คือ วงจรที่พัฒนา
มาจากวงจรที่คิดค้นโดยวอล์ทเตอร์ ซิวฮาร์ท (Walter Shewhart) ผู้บุกเบิกการใช้สถิติส าหรับวงการ
อุตสาหกรรมและต่อมาวงจรนี้เริ่มเป็นที่รู้จักกันมากขึ้นเมื่อ เอดวาร์ด เดมมิ่ง (W.Edwards Deming) 
ปรมาจารย์ด้านการบริหารคุณภาพเผยแพร่ให้เป็นเครื่องมือส าหรับการปรับปรุงกระบวนการท างาน
ของพนักงานภายในโรงงานให้ดียิ่งขึ้น และช่วยค้นหาปัญหาอุปสรรคในแต่ละขั้นตอนการผลิตโดย
พนักงานเอง จนวงจรนี้เป็นที่รู้จักกันในอีกชื่อว่า “วงจรเดมมิ่ง” ต่อมาพบว่า แนวคิดในการใช้วงจร 
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PDCA นั้นสามารถน ามาใช้ได้กับทุกกิจกรรม จึงท าให้เป็นที่รู้จักกันอย่างแพร่หลายมากขึ้นทั่วโลก PDCA 
เป็นอักษรน าของศัพท์ภาษาอังกฤษ 4 ค าคือ 
 1. PLAN เป็นการวางแผนงาน ขั้นตอนนี้เราต้องน างานทั้งหมดที่เรารับผิดชอบอยู่ 
มาจัดเรียงล าดับความส าคัญ ก าหนดวัตถุประสงค์ของงาน และเปูาหมายในการท างาน ซึ่งควรจะจัด  
เตรียมเป็นเอกสารไว้ มีวิธีการและขั้นตอนการท างาน ซึ่งอาจจะจัดท าเป็นเอกสารขั้นตอนและวิธีการ
ท างานเอาไว้ อาจจะมีระยะเวลาที่ใช้ในการท างาน ผู้รับผิดชอบ ผู้ตรวจสอบ ถ้าการท างานนั้นมีผู้ร่วม
ท างานหลายคน แต่ในกรณีที่มีการเตรียมแผนงานของตนเองส่วนตัวไว้ส าหรับการท างานและพัฒนา
งานของตนเองก็จ าเป็นต้องมีการวางแผนด้วย ซึ่งควรจะมีเอกสารก ากับ หรืออาจจะใช้สมุดบันทึกไดอารี่ 
ฯลฯ ที่จ าเป็นในการวางแผนการท างาน มีการจัดล าดับความส าคัญของงาน งานไหนท าก่อน งานไหน
ท าทีหลัง และควรมีแผนส ารองส าหรับงานที่เข้ามาแทรกตามที่ได้วางแผนไว้ว่าจะจัดการอย่างไร เ พ่ือ 
ให้การท างานไม่ติดขัด และทันต่อเวลา รวมไปถึงงานที่ได้มีคุณภาพตามเวลาที่ก าหนดด้วย 
 2. DO เป็นการท างานตามแผนงานที่ได้วางไว้ ขั้นตอน วิธีการ ล าดับงานที่เรา
ก าหนดไว้ใน PLAN ก็น ามาปฏิบัติ โดยท าการศึกษาถึงวิธีการที่ดีที่สุดในการท างานนั้นๆ เอามาใช้ให้
เกิดประโยชน์ และท างานได้ผลดีที่สุด หรืออาจจะมีการอบรมงานเหล่านั้นเพ่ือความเข้าใจในการปฏิบัติ
แล้วลงมือปฏิบัติตามขั้นตอนและวิธีการท างานที่ได้วางแผนไว้ ในระหว่างการท างานควรจะมีเก็บข้อมูลที่
จ าเป็น ที่ส าคัญต่างๆ เอาไว้ เพ่ือประโยชน์ในการท างานครั้งต่อไปด้วย หรือเพ่ือจดบันทึกที่เป็น
ข้อบกพร่องของงานเอาไว้ เพ่ือน าไปแก้ไขปรับปรุงการท างานในครั้งต่อไป 
 3. CHECK ตรวจสอบการท างานที่ได้ท าไปแล้ว (จาก DO) ว่าเป็นไปตามที่เรา
ต้องการหรือไม่ หรือตามมาตรฐานที่เราได้ก าหนดไว้ อาจจะใช้เครื่องมือช่วยในการตรวจสอบ เช่น 
เครื่องมือต่างๆ ผลการท างานเมื่อเทียบกับงานครั้งก่อนเป็นต้น ในการตรวจสอบโดยทั่วไป ได้แก่ 
ระยะเวลาตามเปูาหมาย คุณภาพของงานที่ออกมา วิธีการหรือขั้นตอนการท างาน ซึ่งการตรวจสอบ
การท างานควรจะมีการจดบันทึกในรูปแบบต่างๆไว้ เช่น สมุดบันทึก เอกสารการตรวจสอบ คอมพิวเตอร์ 
เป็นต้น เพ่ือให้ง่ายในการปรับปรุง และแก้ไขในการท างานครั้งต่อไป 
 4. ACTION หากมีข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นจากการตรวจสอบ CHECK ก็ควรจะหาวิธีการ
และข้ันตอนในการแก้ไขทันที หรือตามระยะเวลาที่ก าหนดไว้ โดยท าการค้นหาสาเหตุที่เกิดขึ้น และใช้
วิธีการแก้ไขที่ดีที่สุดในการท าการแก้ไข เพ่ือไม่ให้ปัญหาที่เกิดขึ้นไม่เกิดขึ้นซ้ าอีก และควรมีวิธี การพัฒนา
ปรับปรุงงาน หรือระบบงานนั้น ถึงแม้ว่าการตรวจสอบจะไม่เกิดข้อบกพร่องเราก็ควรจะมีวิธีการพัฒนา
ปรับปรุงอยู่เสมอ เพ่ือให้งานนั้นเกิดประสิทธิภาพที่ดีกว่าเดิม 
 เมื่อมีข้อบกพร่อง หรือต้องการจะพัฒนาปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้นกว่าเดิม ควรจะ
มีการวางแผนใหม่ (PLAN) โดยอาจจะปรับปรุงจากแผนการท างานเดิม เพ่ือให้ได้งานที่ดีขึ้น และมี
การพัฒนาต่อเนื่อง ซึ่งจะเป็นไปตามหลักการของวงจรเดมิ่ง คือ มีการวางแผนงาน PLAN ปฏิบัติตาม
แผนที่วางไว้ DO ตรวจสอบการท างานที่ปฏิบัติ CHECK ท าการแก้ไขข้อบกพร่องหรือพัฒนาให้ดีขึ้น 
ACTION ก็จะมาท าการวางแผนใหม่ น าไปปฏิบัติ ตรวจสอบ เป็นอย่างนี้ต่อเนื่องกันไปไม่มีที่สิ้นสุด ก็
จะท าให้งาน หรือระบบงานนั้นดีขึ้น ซึ่งจะท าให้ช่วยลดต้นทุน ลดเวลาการท างาน คุณภาพงานที่ดีขึ้น
ต่อเนื่อง และยังช่วยให้พนักงานมีขวัญก าลังใจที่ดีในการท างานอีกด้วย 
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รูปที่ 2.12 ตัวอย่างวงจร PDCA 

ที่มา: https://logisticbasic.blogspot.com/2014/07/deming-cycle.html 
 

2.8  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 
 การศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการลดของเสียในกระบวนการผลิต พบว่ามีงานศึกษา
และกรณีวิจัยที่น าเสนอวิธีการที่เป็นประโยชน์ต่องานวิจัยนี้ เพ่ือแก้ปัญหาด้านต้นทุนในการผลิตและเพ่ิม
อัตราการแข่งขันทางธุรกิจให้แก่องค์กรในสภาวะทางการแข่งขันทางธุรกิจที่สูง มีงานวิจัยเสนอแนวทาง 
การลดความสูญเสียของพัสดุ: กรณีศึกษาสายการบรรจุสุรา [9] โดยพบว่าขวดบรรจุสุราขนาด 350 
มิลลิลิตรพบปัญหาการสูญเสียมากที่สุด ซึ่งได้ศึกษาวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยการใช้เครื่องมือแผนผัง
ก้างปลา สามารถระบุสาเหตุของปัญหาได้ ดังนี้ คือ (1) พนักงานขาดทักษะและความรู้ความเข้าใจใน
การท างาน (2) เครื่องจักรขาดการบ ารุงรักษา และ (3) สภาพแวดล้อมไม่เหมาะสม ตามล าดับ และได้
ท าการหาแนวทางแก้ไขปรับปรุง โดยวิธีการชี้แจงและท าความเข้าใจกับพนักงานคุมงานและปรับปรุง
วิธีการท างาน จัดท าแผนการบ ารุงรักษา และปรับสภาพแวดล้อมในการท างานให้แสงสว่างให้เพียงพอ
ต่อการท างาน และตรวจสอบความผิดปกติของผลิตภัณฑ์ พร้อมทั้งการจัดท าเอกสารมาตรฐานใน 
การปฏิบัติงานและประกาศให้พนักงานทราบ ผลการปรับปรุงระยะเวลา 3 เดือน พบว่า สามารถลด
ความสูญเสียลงได้ถึงร้อยละ 179.82 คิดเป็นมูลค่า 608,282.96 บาท และปัญหาของฝาคิดเป็นร้อย
ละ 134.20 คิดเป็นมูลค่า 894,083.12 บาท และมีงานวิจัยการลดของเสียของบรรจุภัณฑ์ด้วย     
การออกแบบการทดลอง [10] เป็นการศึกษาการบรรจุหลอดไฟฟลูออเรสเซนต์ชนิดหลอดตรง ซึ่งพบ
ของเสียเฉลี่ยคิดเป็นร้อยละ 8.43 ของบรรจุภัณฑ์ทั้งหมด โดยได้ท าการศึกษาการบรรจุแบบอัตโนมัติ
และเก็บข้อมูลท าการวิเคราะห์ด้วยแผนผังก้างปลา แล้วท าการเลือกปัจจัยที่คาดว่ามีผลมากที่สุดจ านวน 
5 ปัจจัย แล้วท าการทดลองแบบแฟคทอเรียลเต็มรูปแบบ 2 ระดับ เพ่ือคัดเลือกปัจจัยที่มีผลต่อ    
การเกิดของเสียที่ระดับนัยส าคัญ พบว่าสามารถลดปริมาณของเสียเฉลี่ยของบรรจุภัณฑ์ลงจากเดิมร้อย
ละ 8.43 เหลือร้อยละ 1.80 คิดเป็นมูลค่าของเสียที่ลดลงประมาณ 9 ล้านบาทต่อปี นอกจากนี้มีการน า
เครื่องมือทางคุณภาพมาช่วยลดการผลิตของเสียในกระบวนการ การลดความสูญเสียขวดพีอีทีในสาย 



34 

 

34 

การผลิตชาเขียว โดยประยุกต์ใช้เครื่องมือทางคุณภาพ [11] ได้มีการศึกษากระบวนการผลิตชาเขียว
บรรจุขวดที่เป็นที่นิยมและพบว่าองค์กรประสบปัญหาผลิตของเสียในกระบวนการ จึงได้ใช้ใบตรวจสอบ 
(check sheet) ในการเริ่มศึกษาข้อมูลที่สูญเสีย แล้วท าการวิเคราะห์ข้อมูลโดยการใช้เครื่องมือทาง
คุณภาพ คือ กราฟแท่ง และแผนภูมิพาเรโต จากนั้นท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสียโดย
การใช้แผนผังก้างปลาและมีการน าทฤษฎีการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (failure modes 
and effects analysis: FMEA) เพ่ือหาโอกาสในการเกิดปัญหาและท าการปรับปรุงแก้ไข สามารถลด
ปริมาณของเสียลง 4.5 ขวดต่อจ านวนการผลิตหนึ่งพันขวด เหลือ 1.4 ขวดต่อจ านวนการผลิตหนึ่งพันขวด  
 นอกจากการศึกษาเพ่ือลดปัญหาในโรงงานอุตสาหกรรมแล้ว ยังมีงานวิจัยที่ช่วยแก้ 
ปัญหาระดับชุมชนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต คืองานวิจัยการปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าและเพ่ิมคุณภาพผลิตภัณฑ์เครื่องปั้นดินเผา กรณีศึกษา ชุมชน
เครื่องปั้นดินเผาปากห้วยวังนอง จังหวัดอุบลราชธานี [12] โดยงานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษากระบวนการ
ผลิตเครื่องปั้นดินเผาโดยการวิเคราะห์ความสูญเสีย 7 ประการ (7 wastes) แล้วน ามาล าดับความส าคัญ
โดยใช้แผนภูมิพาเรโต พบปัญหาขั้นตอนการอบครกดินมีการสูญเสียผลิตภัณฑ์สูงสุด เนื่องจากอุณหภูมิ
ของเตาสูงท าให้เกิดการแตกร้าว จึงได้ท าการแก้ไขปัญหาด้วยการออกแบบอุปกรณ์ชั้นวางครกผึ่งลม
และออกแบบวิธีการจัดเรียงครกในขั้นตอนการเผาโดยให้ครกที่มีความชื้นน้อยสุดอยู่ใกล้หัวเตาและครก
ที่มีความชื้นสูงสุดอยู่ตรงการเตา พบว่าสามารถลดการเปิดปัญหาจากร้อยละ 10 เหลือเพียงร้อยละ 3 
ของจ านวนครกทั้งหมดที่อบต่อเตา อีกทั้งได้มีการแก้ปัญหาในขั้นตอนการบดดินที่มีความแรงเป็นสาเหตุ
ให้เกิดดินกระเด็น ด้วยวิธีการออกแบบฝาปิดเครื่องบดดินเพ่ือลดปัญหาดังกล่าว ซึ่งการแก้ไขปัญหา
ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตทั้งหมดล้วนเป็นวิธีการช่วยจัดการกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ
มากขึ้น ช่วยลดต้นทุนในการผลิตได้อย่างเห็นได้ชัดเจน และมีงานวิจัยลักษณะเดียวกันเพ่ือน าความรู้
ไปช่วยแก้ปัญหาการลดของเสียในกระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานดาเนียร์เซรามิกในจังหวัดล าปาง 
[13] โดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 ประการ (7 QC tools) มีการใช้ใบตรวจสอบ กราฟ แผนภูมิ
พาเรโต และแผนผังก้างปลา ในการค้นหาสาเหตุ พบว่าของเสียส่วนใหญ่ของชิ้นเซรามิกมาจาก
กระบวนการเผาชิ้นงานในส่วนของรถเข็นช ารุด กับส่วนของเตาเผาเซรามิกที่มีอายุการใช้งานนานมาก 
อุปกรณ์กับชิ้นส่วนเกิดการช ารุดเสียหาย และการขาดมาตรฐานวิธีการเรียงชิ้นงานเข้าเตาของพนักงาน 
ดังนั้นจึงได้มีการปรับปรุงรถเข็นชิ้นงานและเตาเผาชิ้นงานใหม่ และมีการท าตัวจับยึดชิ้นงานเซรามิก 
เพ่ือช่วยพนักงานในการจัดเรียง พบว่าสามารถลดของเสียลงได้จากเดิมร้อยละ 8.97 เหลือเพียงร้อยละ 
0.29 ของการผลิต ซึ่งถือได้ว่าเป็นการสูญเสียที่น้อยมาก นอกจากนี้ยังมีการน าเครื่องมือคุณภาพและ
เทคนิคไคเซ็นไปใช้แก้ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต มีการวิจัยการลดของเสียจากการผลิตโดยใช้
เครื่องมือคุณภาพและเทคนิคไคเซ็น กรณีศึกษา: โรงงานผลิตถุงมือยางแห่งหนึ่งในจังหวัดชลบุรี [14] 
โดยได้ท าการศึกษาปัญหาโดยการใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 ประการ และใช้หลักการ 5W1H ใน
การวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดของเสียปัจจัยหลัก 4M1E คือ คน (man) เครื่องจักร (machine) 
วัตถุดิบ (material) วิธีการ (method) และสิ่งแวดล้อม (environment) มาเป็นหลักแก้ไขวิเคราะห์
ปัญหาด้วยเทคนิคไคเซ็น จากการเก็บข้อมูลและการวิเคราะห์ได้ท าการอบรมพนักงานให้ความรู้ที่ถูกต้อง
เกี่ยวกับการท างาน เกี่ยวกับความเสี่ยงที่จะเกิดกับกระบวนการผลิต และสาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร 
หลังจากการอบรมพบว่าสามารถลดของเสียลงได้ร้อยละ 53.73 คิดเป็นมูลค่า 191,205.7 บาท 
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จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องสามารถน ามาประยุกต์ใช้ในงานวิจัยฉบับนี้ โดยเริ่มจากการศึกษา
กระบวนการผลิต ศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ท าการเก็บข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้น แล้ว
ท าการจัดล าดับความส าคัญของปัญหาโดยใช้แผนภูมิพาเรโต และท าการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยการใช้
แผนผังก้างปลาและมีการน าทฤษฎีการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (failure modes and 
effects analysis: FMEA) เพ่ือหาโอกาสในการเกิดปัญหาและท าการปรับปรุงแก้ไขต่อไป    
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บทที่ 3 
 

วิธีด าเนินการวิจัย 
 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการ
ผลิตอาหารสัตว์แปรรูปลงร้อยละ 15 เมื่อเทียบกับกระบวนการท างานเดิมก่อนการปรับปรุง โดยมีวิธี 
ด าเนินการวิจัย ดังต่อไปนี้ 
 
3.1  การศึกษากระบวนการผลิตในปัจจุบัน  
 
 ท าการศึกษากระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูปในปัจจุบันและรวบรวมข้อมูลที่
เกี่ยวข้อง โดยท าการรวบรวมข้อมูลการสูญเสียผลิตภัณฑ์ย้อนหลัง 3 ปี (พ.ศ. 2559-2561) ของ
ผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 รูปแบบ ได้แก่ ถุง กระป๋อง และถ้วยพลาสติก เพ่ือดูสถิติการเกิดปัญหาสูงสุด  
 
3.2  การระบุปัญหา (Define phase)  
 
 หลังจากการศึกษากระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูปในปัจจุบันและรวบรวมข้อมูล
การสูญเสียผลิตภัณฑ์ย้อนหลัง 3 ปีของผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 รูปแบบ ได้แก่ ถุง กระป๋อง และถ้วยพลาสติก 
หลังจากนั้นจะเก็บข้อมูลของเสียที่เกิดจากผลิตภัณฑ์ที่เกิดปัญหามากที่สุดเป็นระยะเวลา 4 เดือน ตั้งแต่
เดือนมกราคม-เมษายน พ.ศ. 2562 และท าการระบุปัญหาการสูญเสียผลิตภัณฑ์โดยใช้แผนภูมิพาเรโต 
ซึ่งใช้เกณฑ์ในการเลือกปัญหาที่มีร้อยสะสม ร้อยละ 80 ของปัญหา ไปวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ และด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขต่อไป 
 
3.3 การวิเคราะห์สาเหตุ (Root cause analysis)  
 
 หลังจากการระบุปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป
แล้ว จะวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดังกล่าวโดยใช้แผนผังก้างปลา  
 
3.4  การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA)  
 
 น าข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ในกระบวน 
การผลิตอาหารสัตว์แปรรูปโดยใช้แผนผังก้างปลา มาท าการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 
โดยการประเมินตัวเลขความเสี่ยง (RPN) เพ่ือหาสาเหตุหลักที่ก่อให้เกิดปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ 
โดยวิธีการประเมินตัวเลขความเสี่ยงมาจากผลคูณของพารามิเตอร์ 3 ตัว คือ ความรุนแรงของปัญหา ( 
S)  
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 โอกาสในการเกิดปัญหา (O) และโอกาสที่จะตรวจจับโดยการควบคุมกระบวนการ 
(D) แล้วคัดเลือกสาเหตุที่มีร้อยละสะสมของตัวเลขความเสี่ยงที่ร้อยละ 50 น ามาปรับปรุงและแก้ไข
ต่อไป  
 
3.5  การปรับปรุงกระบวนการ (Improve phase) 
    
 ท าการคัดเลือกสาเหตุหลักท่ีมีผลกระทบกับปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ในกระบวน 
การผลิตอาหารสัตว์แปรรูป จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบที่มีร้อยละสะสมของตัวเลข
ความเสี่ยงที่ร้อยละ 50 น ามาปรับปรุงกระบวนการด้วยการใช้วงจรการควบคุมคุณภาพ (PDCA 
cycle) โดยการใช้วิธีการที่เหมาะสมกับแต่ละสาเหตุที่ท าการวิเคราะห์  
 
3.6  การติดตามผล (Monitoring result) 
 
 ท าการติดตามผลด้วยการเก็บข้อมูลปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นอีกครั้ง เพ่ือเปรียบเทียบ
กับปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนก่อนปรับปรุง  
 โดยขั้นตอนการวิจัยแสดงดังรูปที่ 3.1 
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รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการวิจัย 

ศึกษากระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป 

เก็บข้อมูลการสูญเสียในกระบวนการผลิต 

วิเคราะห์ข้อมูลของเสีย 

ระบุปัญหา 

วิเคราะห์หาสาเหตุของเสีย 

วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 

วางแผนและปฏิบัติปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ตรวจสอบกับจุดประสงค์
งานวิจัย 

จัดท ามาตรฐานในการปฏิบัติงาน 

สรุปผลการด าเนินงาน
วิจัย

 ศึกษากระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป 

 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 
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บทที่ 4 
 

ผลการวิจัยและอภิปรายผลการวิจัย 
 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการ
ผลิตอาหารสัตว์แปรรูปลงร้อยละ 15 เมื่อเทียบกับกระบวนการท างานเดิมก่อนการปรับปรุง โดยมี
ผลการวิจัย ดังรายละเอียดต่อไปนี้  
 
4.1  การศึกษากระบวนการผลิตในปัจจุบัน 
  
 จากการศึกษากระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูปในปัจจุบันและรวบรวมข้อมูลที่
เกี่ยวข้อง โดยท าการรวบรวมข้อมูลการสูญเสียผลิตภัณฑ์ย้อนหลัง 3 ปีของผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 รูปแบบ 
ได้แก่ ถุง กระป๋อง และถ้วยพลาสติก เพ่ือดูสถิติการเกิดปัญหาสูงสุด พบว่า ปัจจุบันกระบวนการผลิต
อาหารสัตว์แปรรูป มีกระบวนการผลิต 5 ขั้นตอนหลัก ได้แก่ (1) การเตรียมวัตถุดิบ เริ่มจากการละลาย
วัตถุดิบแช่แข็งจากห้องเย็น เช่น เนื้อสัตว์ปีก และปลาชนิดต่าง ๆ เป็นต้น ผ่านกระบวนการนึ่งหรือต้ม 
เพ่ือท าให้วัตถุดิบสุก โดยวิธีการขึ้นอยู่กับชนิดของวัตถุดิบและข้อตกลงของลูกค้า หลังจากนั้นน าไป
ผ่านกระบวนการท าเย็นเพ่ือลดอุณหภูมิ (ส าหรับการแปรรูปอาหารบางสินค้าอาจมีการน าวัตถุดิบที่เป็น
ผลพลอยได้ (By product) จากกระบวนการแปรรูปอาหารชนิดอ่ืน เข้ามาเป็นวัตถุดิบร่วมด้วย เช่น 
การน าวัตถุดิบเนื้อปลาสีด ามาใช้ผลิตอาหารสัตว์แปรรูป) เมื่อวัตถุดิบพร้อมแล้วจะส่งต่อไปเพ่ือปรับลด
ขนาดชิ้นให้ได้ขนาดตามข้อก าหนดสินค้าที่จะท าการผลิต (2) การคลุกผสมวัตถุดิบ โดยการน าส่วน 
ผสมแห้ง เนื้อสัตว์หรือผัก คลุกเคล้าเข้าด้วยกัน (3) การบรรจุลงบรรจุภัณฑ์ลักษณะต่าง ๆ ได้แก่ ถุง 
กระป๋อง และถ้วยพลาสติก แล้วท าการเติมส่วนผสมน้ าซอส (4) การปิดผนึกและฆ่าเชื้อผลิตภัณฑ์ 
ตามอุณหภูมิและเวลาที่ก าหนด เพ่ือลดปริมาณเชื้อจุลินทรีย์ที่ปนเปื้อนในอาหาร และ (5) การจัดเก็บ
ผลิตภัณฑ์เข้าสู่คลังสินค้า ท าการปิดฉลากและบรรจุกล่องเพ่ือส่งมอบลูกค้า ดังรูปที่ 4.1 
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รูปที่ 4.1 กระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป 

 

วัตถุดิบแช่แข็ง 

ละลายน้ าแข็ง 

นึ่งหรือต้ม 

ท าให้เย็น 

ปรับแต่งขนาดชิ้น 

คลุกผสม 

บรรจุลงผลิตภัณฑ์ 
(ถุง/กระป๋อง/ถ้วยพลาสติก) 

เติมน้ าซอส 

ปิดผนึก 

นึ่งฆ่าเชื้อ 

ปิดฉลากและบรรจุกล่อง 

จัดเก็บเข้าคลังสินค้า 

1. การเตรียมวัตถุดิบ 

2. การคลุกผสมวัตถุดิบ 
 

3. การบรรจุลงผลิตภัณฑ์ 
 

4. การปิดผนึกและฆ่าเชื้อผลิตภัณฑ์ 
 

5. การจัดเก็บผลิตภัณฑ์ 
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 กระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูปในปัจจุบันพบปัญหาด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์
ส าเร็จรูปเกิดความเสียหายมากที่สุด ซึ่งจากการรวบรวมข้อมูลการสูญเสียผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 รูปแบบ 
ได้แก่ ถุง กระป๋อง และถ้วยพลาสติก ย้อนหลัง 3 ปี ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2559-2561 ดังตารางที่ 4.1  
 
ตารางที่ 4.1 ปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑ์ในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป 

ชนิดของ
ผลิตภัณฑ์ 

ปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑ์ (ppm) 
%การสูญเสียรวม 

2559 2560 2561 
ถุง 18,560 15,270 10,046 27.4 

กระป๋อง 10,547 10,565 7,724 18.0 

ถ้วยพลาสติก 32,521 28,564 26,423 54.6 

รวม 61,628 54,399 44,193 100 

 
 จากตารางที่ 4.1 เมื่อเปรียบเทียบปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 รูปแบบ ได้แก่ 
ถุง กระป๋อง และถ้วยพลาสติก ในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูปตั้งแต่ปี พ.ศ. 2559-2561 
พบว่า ชนิดของผลิตภัณฑ์ที่มีปริมาณการสูญเสียมากที่สุด คือ ถ้วยพลาสติก โดยมีปริมาณการสูญเสีย
ผลิตภัณฑ์ในปี พ.ศ. 2559, 2560 และ 2561 คิดเป็น 32,521 ppm, 28,564 ppm และ 26,423 
ppm ตามล าดับ หรือมีร้อยละการสูญเสียรวมเท่ากับ 54.6 จึงตั้งเปูาหมายเพ่ือลดการสูญเสียบรรจุ
ภัณฑ์ถ้วยพลาสติกลงร้อยละ 15 ต่อปี 
 
4.2  การระบุปัญหา (Define phase)  
 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูปในปัจจุบันและรวบรวมข้อมูล  
การสูญเสียผลิตภัณฑ์ย้อนหลัง 3 ปีของผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 รูปแบบ ได้แก่ ถุง กระป๋อง และถ้วยพลาสติก 
พบว่าชนิดของผลิตภัณฑ์ที่มีปริมาณการสูญเสียมากที่สุด คือ ถ้วยพลาสติก หลังจากนั้นจึงได้ เก็บ
ข้อมูลของเสียที่เกิดจากผลิตภัณฑ์ถ้วยพลาสติกเป็นระยะเวลา 4 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม-เมษายน 
พ.ศ. 2562 และท าการระบุปัญหาการสูญเสียผลิตภัณฑ์ถ้วยพลาสติกโดยใช้แผนภูมิพาเรโต ซึ่งใช้
เกณฑ์ในการเลือกปัญหาที่มีร้อยสะสม ร้อยละ 80 ของปัญหา มาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ และด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขต่อไป ดังรูปที่ 4.2  
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รูปที่ 4.2 ปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป 
 
 จากรูปที่ 4.2 พบว่า ปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิต
อาหารสัตว์แปรรูปมากที่สุด คือ แถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ มีการสูญเสียผลิตภัณฑ์จ านวน 798 ppm 
รองลงมา คือ ปากถ้วยยุบ มีการสูญเสียผลิตภัณฑ์จ านวน 612  ppm ฟิล์มเอียง มีการสูญเสียผลิตภัณฑ์
จ านวน 392 ppm และถ้วยแตก มีการสูญเสียผลิตภัณฑ์จ านวน 242 ppm ตามล าดับ ซึ่งทั้ง 4 
ปัญหาของการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกรวมกันคิดเป็นร้อยละ 84.07 ของปัญหาการสูญเสีย
บรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกทั้งหมดในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป จึงได้น าปัญหาดังกล่าวไปวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลาในขั้นตอนถัดไป 
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4.3  การวิเคราะห์สาเหตุ (Root cause analysis)  
 
 หลังจากการระบุปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิต
อาหารสัตว์แปรรูป พบว่า ปัญหาที่เกิดขึ้น ได้แก่ แถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ ปากถ้วยยุบ ฟิล์มเอียง และ
ถ้วยแตก จึงไดว้ิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดังกล่าวโดยใช้แผนผังก้างปลา ดังรูปที่ 4.3-4.6 
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รูปที่ 4.3 สาเหตุของการเกิดปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ 
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รูปที่ 4.4 สาเหตุของการเกิดปัญหาปากถ้วยบุบ 
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รูปที่ 4.5 สาเหตุของการเกิดปัญหาฟิล์มเอียง 
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รูปที่ 4.6 สาเหตุของการเกิดปัญหาถ้วยแตก
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4.4  การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure mode and effect analysis: FMEA)  
 
 หลังจากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกใน
กระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูปโดยใช้แผนผังก้างปลา จึงน าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง
และผลกระทบ (FMEA) โดยการประเมินตัวเลขความเสี่ยง (RPN) เพ่ือหาสาเหตุหลักท่ีก่อให้เกิดปัญหา
การสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติก โดยวิธีการประเมินตัวเลขความเสี่ยงมาจากผลคูณพารามิเตอร์ 3 
ตัว คือ ความรุนแรงของปัญหา (S) โอกาสในการเกิดปัญหา (O) และโอกาสที่จะตรวจจับโดยการ
ควบคุมกระบวนการ (D) แล้วจึงคัดเลือกสาเหตุที่มีร้อยละสะสมของตัวเลขความเสี่ยงที่ร้อยละ 50 
น ามาปรับปรุงและแก้ไขต่อไป ซึ่งการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของปัญหาการสูญเสียบรรจุ
ภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป ดังตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) อันเนื่องมาจากปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป 

ปัจจัย 
(factor) 

สาเหตุที่เกิดปัญหา 
(key process 

input) 

ข้อบกพร่องท่ี
เกิดขึ้น (potential 
failure mode) 

ผลกระทบที่อาจเกิดขึน้ 
(potential failure 

effect) 
S 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(potential cause) 

O 
การควบคุมในปัจจุบนั 
(current control) 

D RPN 

1. แถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ 
1.1 คน (man) พนักงานมองไม่เห็น

ความผิดปกต ิ
ท าให้มองไม่เห็น
วัตถุดิบหรือน้ าเกรวี ่
บริเวณขอบปากถ้วย 

ท าให้แถบปิดผนึก 
ไม่สมบูรณ์ เกิดถ้วยรั่ว 

8 อายุมากเกินไป 2 ไม่มีวิธีการแก้ไข 9 144 

8 เป็นโรคความผดิปกต ิ
ของสายตา 

2 ไม่มีวิธีการแก้ไข 9 144 

พนักงานไม่มีทักษะ ไม่เข้าใจวิธีการเช็ด
ปากถ้วยและการ
สังเกตความผิดปกต ิ

ท าให้แถบปิดผนึก 
ไม่สมบูรณ ์เกิดถ้วยรั่ว 

8 ใช้พนักงานต่างแผนก 5 อบรมพนักงานให้เข้าใจ
วิธีการเช็ดปากถ้วยก่อน 
การปฏิบัติงาน 

9 360 

เกิดความเมื่อยลา้
สายตา 

ท าให้มองไม่เห็น
วัตถุดิบหรือน้ า 
เกรวีบ่ริเวณขอบ
ปากถ้วย 

ท าให้แถบปิดผนึก 
ไม่สมบูรณ ์เกิดถ้วยรั่ว 

8 ท างานต่อเนื่อง 8-10 
ช่ัวโมง 

7 ไม่มีวิธีการแก้ไข 8 504 

1.2 เครื่องจักร
(machine) 

เครื่องเติมเกรวีม่ ี
น้ าหยด ท าให้เลอะ
ปากถ้วย 

ท าให้น้ าเกรวีเ่ลอะ
ปากถ้วย 

ท าให้พนักงานเช็ดปาก
ถ้วยไม่ทัน 

8 ขนาดรูของหัวจ่าย 
มีผลในการเตมิน้ า 

8 ใช้ความช านาญของช่าง
ประจ าสายการผลิต 

8 512 

1.3 วิธีการท างาน
(method) 

ซิลยางขาดช ารดุ แถบปิดผนึก 
ไม่สมบูรณ ์

ถ้วยรั่ว 8 ไม่มีการก าหนดระยะเวลา
การเปลีย่นซิลยาง 
ที่เหมาะสม 

2 เปลี่ยนซลิยางเมื่อเกิด 
การช ารุด 

8 128 

วัตถุดิบจับตัวเป็น
ก้อน 

ท าให้ลงถ้วยได้ยาก วัตถุดิบเลอะปากถ้วย 8 วิธีการคลุกผสม 
ไม่กระจายตัว 

7 ไม่มีขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
(WI) การคลุกผสม 

8 448 
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ตารางที่ 4.2 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) อันเนื่องมาจากปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป  
 (ต่อ) 

ปัจจัย 
(factor) 

สาเหตุที่เกิดปัญหา 
(key process 

input) 

ข้อบกพร่องท่ี
เกิดขึ้น (potential 
failure mode) 

ผลกระทบที่อาจเกิดขึน้ 
(potential failure 

effect) 
S 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(potential cause) 

O 
การควบคุมในปัจจุบนั 
(current control) 

D RPN 

 ปากถ้วยไมส่ะอาด วัตถุดิบหรือน้ าเกรวี่
เลอะปากถ้วย 

ท าให้แถบปิดผนึก 
ไม่สมบูรณ ์เกิดถ้วยรั่ว 

8 วิธีการเช็ดปากถ้วย 
ไม่เหมาะสม 

4 อบรมพนักงานให้เข้าใจ
วิธีการเช็ดปากถ้วยก่อน 
การปฏิบัติงาน 

9 288 

ใช้กระดาษทิชชูที่ไม่
สะอาดหรือเปียก 
เช็ดปากถ้วย 

วัตถุดิบหรือน้ าเกรวี่
เลอะปากถ้วย 

ท าให้แถบปิดผนึก 
ไม่สมบูรณ ์เกิดถ้วยรั่ว 

8 การก าหนดระยะเวลาใน
การเปลีย่นกระดาษเช็ด
ปากถ้วยนานเกินไป 

4 มีการตรวจสอบสภาพการใช้
งานของกระดาษทิชชูหลังใช้ 

3 96 

2. ปากถ้วยบุบ 
2.1 คน (man) แกนตะกร้ากดทับ

ถ้วยจากการยกของ
พนักงาน 

ถ้วยเคลื่อนเข้าใต้
แกนตะกร้าก่อนการ
ฆ่าเช้ือ 

ถ้วยเสียรูปหลังการ 
ฆ่าเช้ือ 

8 พนักงานเกิดความเมื่อยล้า
เนื่องจากท างานต่อเนื่อง 
8-10 ช่ัวโมง 

9 ไม่มีการควบคุม 8 576 

ไม่ปฏิบตัิตามวิธี
เรียงถ้วยลงตะกร้า 

ถ้วยอยู่ผิดต าแหน่ง
ในตะกร้า 

ถ้วยเสียรูปหลังการ 
ฆ่าเช้ือ 

8 พนักงานไม่ค านึงถึงผลเสีย
ที่ได้รับจากการปฏิบัติงาน 

2 ไม่มีขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
(WI) 

8 128 

ไม่ปฏิบตัิตามวิธีการ
เข็นถ้วยเข้าหม้อ 
ฆ่าเช้ือ 

ถ้วยเกิดการ
กระแทกกันและ
เลื่อนต าแหน่ง 

ถ้วยเสียรูปหลังการ 
ฆ่าเช้ือ 

8 พนักงานไม่ค านึงถึงผลเสีย
ที่ได้รับจาก 
การปฏิบัติงาน 

4 อบรมพนักงานถึงวิธีการ
ท างานและผลกระทบท่ี
เกิดขึ้น 

8 256 

2.2 วิธีการท างาน
(method) 

ถ้วยเคลื่อนที่เข้าใต้
แกนตะกร้า 

ท าให้เกิดแรงกดทับ
จากแกนตะกรา้ใน
ขั้นตอนฆ่าเช้ือ 

ถ้วยเสียรูปหลังการ 
ฆ่าเช้ือ 

8 ตะกร้าช ารดุเนื่องจากไม่มี
การก าหนดแผนซ่อมบ ารุง 

7 คัดแยกตามสภาพ ไมม่ีการ
ก าหนดที่ชัดเจน 

8 448 
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ตารางที่ 4.2 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) อันเนื่องมาจากปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป  
 (ต่อ) 

ปัจจัย 
(factor) 

สาเหตุที่เกิดปัญหา 
(key process 

input) 

ข้อบกพร่องท่ี
เกิดขึ้น (potential 
failure mode) 

ผลกระทบที่อาจเกิดขึน้ 
(potential failure 

effect) 
S 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(potential cause) 

O 
การควบคุมในปัจจุบนั 
(current control) 

D RPN 

    8 ลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) 
ท างานผิดจังหวะเนื่องจาก
ไม่มีการก าหนดแผน 
ซ่อมบ ารุง 

1 ซ่อมเมื่อเกดิการช ารดุ 8 64 

ตะกร้าฆ่าเช้ือตกราง ถ้วยอยู่ผิดต าแหน่ง
ในตะกร้า 

ถ้วยเสียรูปหลังการ 
ฆ่าเช้ือ 

8 รางเข็นตะกร้าช ารุด
เนื่องจากไม่ก าหนด
ระยะเวลาบ ารุงรักษา 

7 ไม่มีการตรวจสอบ 8 448 

8 รถเข็นตะกร้าช ารุด
เนื่องจากไม่ก าหนด
ระยะเวลาบ ารุงรักษา 

1 ไม่มีการตรวจสอบ 8 64 

3. ฟิล์มเอียง 
3.1 คน (man) ระยะฟลิ์มไม่

เหมาะสม 
ยากในการปรับตั้ง
ม้วนฟิล์ม 

ดวงฟิล์มไม่ตรงต าแหน่ง
ที่ยอมรับ 

8 พนักงานช่างเข้าใหม่ขาด
ทักษะ 

7 ไม่มีขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
(WI) ในการอบรมพนักงาน
ใหม ่

8 448 

การตัดสินใจไม่
ถูกต้องตามเกณฑ์
มาตรฐาน 

การตัดสินใจอาจจะ
ไม่ถูกต้อง 

ดวงฟิล์มไม่ตรงต าแหน่ง
ที่ยอมรับ 

8 พนักงานตรวจสอบ
คุณภาพ (QC) เข้าใหม ่
ขาดทักษะ 

4 อบรมพนักงานให้เข้าใจ
วิธีการก่อนการปฏิบตัิงาน 

3 96 

ม้วนฟิล์มหลวม ฟิล์มเคลื่อนตัว 
เมื่อใช้งาน 

ดวงฟิล์มไม่ตรงต าแหน่ง
ที่ยอมรับ 

8 พนักงานไม่ระมัดระวังใน
การขนย้าย 

5 อบรมพนักงานให้ตระหนัก
ถึงความส าคัญ 

8 320 
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ตารางที่ 4.2 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) อันเนื่องมาจากปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป  
 (ต่อ) 

ปัจจัย 
(factor) 

สาเหตุที่เกิดปัญหา 
(key process 

input) 

ข้อบกพร่องท่ี
เกิดขึ้น (potential 
failure mode) 

ผลกระทบที่อาจเกิดขึน้ 
(potential failure 

effect) 
S 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(potential cause) 

O 
การควบคุมในปัจจุบนั 
(current control) 

D RPN 

 ฟิล์มเกิดการบวม ท าให้ใส่ฟิล์มเข้า
เครื่องจักรได้ยาก 

ดวงฟิล์มไม่ตรงต าแหน่ง
ที่ยอมรับ 

8 ฟิล์มได้รับความชื้นจาก
สายการผลิต เนื่องจาก
พนักงานไม่ไดหุ้้มฟิลม์ด้วย
พลาสติกหลังใช้งานเสรจ็ 

7 ไม่มีการตรวจสอบหลังการ
ปฏิบัติงาน 

8 448 

3.2 เครื่องจักร 
(machine) 

ฟิล์มเลื่อน แกนฟิล์มเคลื่อน
ระหว่างการเดิน
เครื่องจักร 

ดวงฟิล์มไม่ตรงต าแหน่ง
ที่ยอมรับ 

8 ตัวล็อคช ารุด 4 มีการตรวจสอบตัวล็อคหลัง
การใส่ม้วนฟิลม์ 

4 128 

3.3 วิธีการท างาน
(method) 

ฟิล์มเอียง ปรับตั้งค่ายาก 
ในช่วงแรก 

ดวงฟิล์มไมต่รงต าแหน่ง
ที่ยอมรับ 

8 ปรับตั้งค่าเครื่องจักรใน
ช่วงแรกของการผลิต 

6 ไม่มีขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
(WI) ในการปรับฟิล์ม 

8 384 

ดวงฟิล์มไม่ตรงต าแหน่ง
ที่ยอมรับ 

8 ปรับตั้งค่าเครื่องจักรระหว่าง
การต่อฟิล์ม 

6 ไม่มีขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
(WI) ในการปรับฟิล์ม 

8 384 

3.4 วัตถุดิบ 
(material) 

ดวงฟิล์มเอียง 
จากในม้วน 

ปรับต าแหน่งของ
ดวงฟิล์มไม่ได ้

ดวงฟิล์มไม่ตรงต าแหน่ง
ที่ยอมรับ 

8 เกิดความผิดพลาดใน
กระบวนการผลติฟิล์มจากผู้
จ าหน่าย (supplier) 

1 ส่งคืนเมื่อพบปัญหา 8 64 

4. ถ้วยแตก 
4.1 คน (man) ถ้วยเข้าข้างเดียว เครื่องจักรหยดุ

ท างาน 
เครื่องมือ (tool) หยุด
ท างานหรือท างาน 
ผิดจังหวะ 

8 พนักงานไม่ทราบหลักการ
ท างานของเครื่องจักร 

4 ไม่มีการอบรมหลักการ
ท างานของเครื่องจักรก่อน
การปฏิบัติงาน 

7 224 

ปรับค่าเครื่องไมไ่ด ้ ท าให้เครื่องจักร
ท างานผิดจังหวะ 

ถ้วยแตกในเครื่อง 8 พนักงานช่างขาดทักษะ 4 ไม่มีอบรมช่างในการปรับ 
ตั้งค่า 

7 224 
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ตารางที่ 4.2 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) อันเนื่องมาจากปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป  
 (ต่อ) 

ปัจจัย 
(factor) 

สาเหตุที่เกิดปัญหา 
(key process 

input) 

ข้อบกพร่องท่ี
เกิดขึ้น (potential 
failure mode) 

ผลกระทบที่อาจเกิดขึน้ 
(potential failure 

effect) 
S 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(potential cause) 

O 
การควบคุมในปัจจุบนั 
(current control) 

D RPN 

4.2 เครื่องจักร
(machine) 

มีการปรับแขนดัน 
(pusher arm) 
บ่อย 

ท าให้มีการถอด
อุปกรณ์เข้าออก
บ่อย 

แขนดัน (pusher arm) 
ท างานผิดจังหวะ 

8 แขนดัน (pusher arm) ที่ใช้
ถ้วยแต่ละแบบไมเ่หมือนกัน 

6 ไม่มีการควบคุม 7 336 

แขนดัน (pusher 
arm) จับถ้วยไมต่ิด 

ท าให้ถ้วยเกิดการ
ตะแคง 

ถ้วยแตกในเครื่อง 8 น็อตช ารุด 1 เปลี่ยนเมื่อเกิดการช ารุด 7 56 

ถ้วยเข้าผิดจังหวะ ถ้วยตะแคง ถ้วยแตกในเครื่อง 8 สายพานล าเลยีงหนืด
เนื่องจากอายุการใช้งาน 
นานเกินไป 

2 เปลี่ยนเมื่อเกิดการช ารุด 7 112 

เครื่องจักรท างาน 
ผิดจังหวะ 

ถ้วยแตกในเครื่อง 8 เซนเซอรไ์ม่จับถ้วยเนื่องจาก
เซนเซอรเ์สีย 

3 เปลี่ยนเมื่อเกิดการช ารุด 7 168 

4.3 วิธีการท างาน
(method) 

ถ้วยแตก ปรับตั้งค่ายาก 
ในช่วงแรก 

ถ้วยแตกในเครื่อง 8 ปรับตั้งค่าเครื่องจักร
ช่วงแรกของการผลิต 

4 ไม่มีการควบคุม 6 192 
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 จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) อันเนื่องมาจากปัญหาการสูญเสีย
บรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป สามารถสรุปค่าตัวเลขความเสี่ยง 
(RPN) ดังตารางที่ 4.3-4.6 
 
ตารางที่ 4.3 ค่าตัวเลขความเสี่ยง (RPN) จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 
 อันเนื่องมาจากปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ 

ปัจจัย 
(factor) 

สาเหตุที่เกิดปัญหา 
(key process input) 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(potential cause) 

RPN ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

เครื่องจักร
(machine) 

เครื่องเติมเกรวี่มีน้ าหยด 
ท าให้เลอะปากถ้วย 

ขนาดรูของหัวจ่ายมีผล
ในการเติมน้ า 

512 19.5 19.5 
 

คน (man) เกิดความเมื่อยล้าสายตา ท างานต่อเนื่อง 8-10 
ชั่วโมง 

504 19.2 38.7 

วิธีการท างาน
(method) 

วัตถุดิบจับตัวเป็นก้อน วิธีการคลุกผสมไม่
กระจายตัว 

448 17.1 55.8 

คน (man) พนักงานไม่มีทักษะ ใช้พนักงานต่างแผนก 360 13.7 69.5 
วิธีการท างาน
(method) 

ปากถ้วยไม่สะอาด วิธีการเช็ดปากถ้วย 
ไม่เหมาะสม 

288 11.0 80.5 

คน (man) พนักงานมองไม่เห็น 
ความผิดปกติ 

อายุมากเกินไป 144 5.5 86.0 

คน (man) พนักงานมองไม่เห็น 
ความผิดปกติ 

เป็นโรคความผิดปกติ
ของสายตา 

144 5.5 91.5 

วิธีการท างาน
(method) 

ซิลยางขาดช ารุด ไม่มีการก าหนระยะเวลา 
การเปลี่ยนซิลยางที่
เหมาะสม 

128 4.9 96.3 

วิธีการท างาน
(method) 

ใช้กระดาษทิชชูที่ 
ไม่สะอาดหรือเปียก 
เช็ดปากถ้วย 

การก าหนดระยะเวลาใน
การเปลี่ยนกระดาษเช็ด
ปากถ้วยนานเกินไป 

96 3.7 100.0 

 2,624 100  
 
 จากตารางที่ 4.3 พบว่า สาเหตุที่มีความส าคัญที่สุดที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาการสูญเสีย
บรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกจากปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ คือ เครื่องเติมเกรวี่มีน้ าหยด ท าให้เลอะ
ปากถ้วย เนื่องจากขนาดรูของหัวจ่ายมีผลในการเติมน้ า (RPN = 512) รองลงมา คือ เกิดความเมื่อยล้า
สายตา เนื่องจากท างานต่อเนื่อง 8-10 ชั่วโมง (RPN = 504) และวัตถุดิบจับตัวเป็นก้อน เนื่องจาก
วิธีการคลุกผสมไม่กระจายตัว (RPN = 448) ตามล าดับ โดยทั้ง 3 สาเหตุดังกล่าว มีร้อยละสะสมของ
ตัวเลขความเสี่ยง ร้อยละ 55.8 ซึ่งจะน าไปปรับปรุงและแก้ไขต่อไป  
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ตารางที่ 4.4 ค่าตัวเลขความเสี่ยง (RPN) จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 
 อันเนื่องมาจากปัญหาปากถ้วยบุบ 

ปัจจัย 
(factor) 

สาเหตุที่เกิดปัญหา 
(key process input) 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(potential cause) 

RPN ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

คน (man) แกนตะกร้ากดทับถ้วย
จากการยกของพนักงาน 

พนักงานเกิดความเม่ือย 
ล้าเนื่องจากท างาน
ต่อเนื่อง 8-10 ชั่วโมง 

576 29.0 29.0 

วิธีการท างาน
(method) 

ถ้วยเคลื่อนที่เข้าใต้แกน
ตะกร้า 

ตะกร้าช ารุดเนื่องจาก 
ไม่มีการก าหนดแผน  
ซ่อมบ ารุง 

448 22.6 51.6 

วิธีการท างาน
(method) 

ตะกร้าฆ่าเชื้อตกราง รางเข็นตะกร้าช ารุด
เนื่องจากไม่ก าหนด
ระยะเวลาบ ารุงรักษา 

448 22.6 74.2 

คน (man) ไม่ปฏิบัติตามวิธีการเข็น
ถ้วยเข้าหม้อฆ่าเชื้อ 

พนักงานไม่ค านึงถึง
ผลเสียที่ได้รับจาก    
การปฏิบัติงาน 

256 12.9 87.1 

คน (man) ไม่ปฏิบัติตามวิธีเรียงถ้วย
ลงตะกร้า 

พนักงานไม่ค านึงถึง
ผลเสียที่ได้รับจาก     
การปฏิบัติงาน 

128 6.5 93.5 

วิธีการท างาน
(method) 

ถ้วยเคลื่อนที่เข้าใต้แกน
ตะกร้า 

ลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) 
ท างานผิดจังหวะ 
เนื่องจากไม่มีการก าหนด
แผนซ่อมบ ารุง 

64 3.2 96.8 

วิธีการท างาน
(method) 

ตะกร้าฆ่าเชื้อตกราง รถเข็นตะกร้าช ารุด
เนื่องจากไม่ก าหนด
ระยะเวลาบ ารุงรักษา 

64 3.2 100.0 

 1,984 100.0   
 
 จากตารางที่ 4.4 พบว่า สาเหตุที่มีความส าคัญที่สุดที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาการสูญเสีย
บรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกจากปัญหาปากถ้วยบุบ คือ แกนตะกร้ากดทับถ้วยจากการยกของพนักงาน 
เนื่องจากพนักงานเกิดความเมื่อยล้าเนื่องจากท างานต่อเนื่อง 8-10 ชั่วโมง (RPN = 576) และรองลงมา 
คือ ถ้วยเคลื่อนที่เข้าใต้แกนตะกร้า จากการที่ตะกร้าช ารุดเนื่องจากไม่มีการก าหนดแผนซ่อมบ ารุง 
(RPN = 448) ตามล าดับ โดยทั้ง 2 สาเหตุดังกล่าว มีร้อยละสะสมของตัวเลขความเสี่ยง ร้อยละ 51.6 
ซึ่งจะน าไปปรับปรุงและแก้ไขต่อไป  
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ตารางที่ 4.5 ค่าตัวเลขความเสี่ยง (RPN) จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 
 อันเนื่องมาจากปัญหาฟิล์มเอียง 

ปัจจัย 
(factor) 

สาเหตุที่เกิดปัญหา 
(key process input) 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(potential cause) 

RPN ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

คน (man) ระยะฟิล์มไม่เหมาะสม พนักงานช่างเข้าใหม่ 
ขาดทักษะ 

448 19.7 19.7 

คน (man) ฟิล์มเกิดการบวม ฟิล์มได้รับความชื้นจาก 
ในสายการผลิตเนื่องจาก
พนักงานไม่ได้หุ้มฟิล์ม
ด้วยพลาสติกหลังใช้งาน
เสร็จ 

448 19.7 39.4 

วิธีการท างาน
(method) 

ฟิล์มเอียง ปรับตั้งค่าเครื่องจักรใน
ช่วงแรกของการผลิต 

384 16.9 56.3 

วิธีการท างาน
(method) 

ฟิล์มเอียง ปรับตั้งค่าเครื่องจักร
ระหว่างการต่อฟิล์ม 

384 16.9 73.2 

คน (man) ม้วนฟิล์มหลวม พนักงานไม่ระมัดระวัง 
ในการขนย้าย 

320 14.1 87.3 

เครื่องจักร 
(machine) 

ฟิล์มเลื่อน ตัวล็อคช ารุด 128 5.6 93.0 

คน (man) การตัดสินใจไม่ถูกต้อง
ตามเกณฑ์มาตรฐาน 

พนักงานตรวจสอบ
คุณภาพ (QC) เข้าใหม่ 
ขาดทักษะ 

96 4.2 97.2 

วัตถุดิบ 
(material) 

ดวงฟิล์มเอียงจาก 
ในม้วน 

เกิดความผิดพลาดใน
กระบวนการผลิตฟิล์ม 
จากผู้จ าหน่าย 
(supplier) 

64 2.8 100.0 

 2,272 100.0  
 
 จากตารางที่ 4.5 พบว่า สาเหตุที่มีความส าคัญที่สุดที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาการสูญเสีย
บรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกจากปัญหาฟิล์มเอียง คือ ระยะฟิล์มไม่เหมาะสม เนื่องจากพนักงานช่างเข้า
ใหม่ขาดทักษะ (RPN = 448) รองลงมา คือ ฟิล์มเกิดการบวม เนื่องจากฟิล์มได้รับความชื้นจากใน
สายการผลิตจากพนักงานไม่ได้หุ้มฟิล์มด้วยพลาสติกหลังใช้งานเสร็จ (RPN = 448) ฟิล์มเอียง 
เนื่องจากปรับตั้งค่าเครื่องจักรในช่วงแรกของการผลิตและปรับตั้งค่าเครื่องจักรระหว่างการต่อฟิล์ม ซึ่ง
มีคะแนนเท่ากัน (RPN = 384) ตามล าดับ โดยทั้ง 4 สาเหตุดังกล่าว มีร้อยละสะสมของตัวเลขความ
เสี่ยง ร้อยละ 73.2 ซึ่งจะน าไปปรับปรุงและแก้ไขต่อไป  
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ตารางที่ 4.6 ค่าตัวเลขความเสี่ยง (RPN) จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 
 อันเนื่องมาจากปัญหาถ้วยแตก 

ปัจจัย 
(factor) 

สาเหตุที่เกิดปัญหา 
(key process input) 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(potential cause) 

RPN ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

เครื่องจักร 
(machine) 

มีการปรับแขนดัน 
(pusher arm) บ่อย 

แขนดัน (pusher arm) 
ที่ใช้ถ้วยแต่ละแบบไม่
เหมือนกัน 

336 25.6 25.6 

คน (man) ถ้วยเข้าข้างเดียว พนักงานไม่ทราบ
หลักการท างานของ
เครื่องจักร 

224 17.1 42.7 

คน (man) ปรับค่าเครื่องไม่ได้ พนักงานช่างขาดทักษะ 224 17.1 59.8 
วิธีการท างาน
(method) 

ถ้วยแตก ปรับตั้งค่าเครื่องจักร
ช่วงแรกของการผลิต 

192 14.6 74.4 

เครื่องจักร 
(machine) 

ถ้วยเข้าผิดจังหวะ เซนเซอร์ไม่จับถ้วย
เนื่องจากเซนเซอร์เสีย 

168 12.8 87.2 

เครื่องจักร 
(machine) 

ถ้วยเข้าผิดจังหวะ สายพานล าเลียงหนืด
เนื่องจากอายุการใช้งาน
นานเกินไป 

112 8.5 95.7 

เครื่องจักร 
(machine) 

แขนดัน (pusher arm)
จับถ้วยไม่ติด 

น็อตช ารุด 56 4.3 100.0 

 1,312 100.0  
 
 จากตารางที่ 4.6 พบว่า สาเหตุที่มีความส าคัญที่สุดที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาการสูญเสีย
บรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกจากปัญหาถ้วยแตก คือ มีการปรับแขนดัน (pusher arm) บ่อย เนื่องจาก
แขนดัน (pusher arm) ที่ใช้ถ้วยแต่ละแบบไม่เหมือนกัน (RPN = 336) รองลงมา คือ ถ้วยเข้าข้าง
เดียว เนื่องจากพนักงานไม่ทราบหลักการท างานของเครื่องจักร (RPN = 224) และปรับค่าเครื่องไม่ได้ 
เนื่องจากพนักงานช่างขาดทักษะ (RPN = 224) ตามล าดับ โดยทั้ง 3 สาเหตุดังกล่าว มีร้อยละสะสม
ของตัวเลขความเสี่ยง ร้อยละ 59.8 ซึ่งจะน าไปปรับปรุงและแก้ไขต่อไป  
 สรุป การคัดเลือกสาเหตุหลักที่มีผลกระทบกับปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วย
พลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป โดยคัดเลือกสาเหตุหลักที่มีร้อยละสะสมของค่า
ตัวเลขความเสี่ยง (RPN) ที่ร้อยละ 50 น ามาแก้ไข ซึ่งเลือกเกณฑ์การตัดสินใจที่คะแนนร้อยละสะสม
ตัวเลขความเสี่ยง (RPN) ที่ร้อยละ 50 เนื่องจากเพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์ของงานวิจัยที่ต้องการลด
การสูญเสียบรรจุภัณฑ์ลงร้อยละ 15 ดังตารางที่ 4.7  
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ตารางที่ 4.7 สาเหตุหลักท่ีมีผลกระทบกับปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการ
 ผลิตอาหารสัตว์แปรรูปที่เลือกน ามาปรับปรุงแก้ไข  

ปัจจัย 
(factor) 

สาเหตุที่เกิดปัญหา 
(key process input) 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(potential cause) 

RPN ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

1. แถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ 
เครื่องจักร 
(machine) 

เครื่องเติมน้ าเกรวีม่ีน้ า
หยด ท าให้เลอะปากถ้วย 

ขนาดรูของหัวจ่ายมีผล 
ในการเติมน้ า 

512 18.6 18.6 

คน (man) สายตาเกิดความเมื่อยล้า ท างานต่อเนื่อง 8-10 
ช่ัวโมง 

504 17.9 36.1 

วิธีการท างาน
(method) 

วัตถุดิบจับตัวเป็นก้อน วิธีการคลุกผสมไม่
กระจายตัว 

448 15.9 52.0 

2. ปากถ้วยบุบ 
คน (man) แกนตะกร้ากดทับถ้วย

จากการยกของพนักงาน 
พนักงานเกิดความ
เมื่อยล้าเนื่องจากท างาน
ต่อเนื่อง 8-10 ช่ัวโมง 

576 29.0 29.0 

วิธีการท างาน
(method) 

ถ้วยเคลื่อนท่ีเข้าใต้แกน
ตะกร้า 

ตะกร้าช ารุดเนื่องจาก 
ไม่มีการก าหนดแผนซ่อม
บ ารุง 

448 22.6 51.6 

3. ฟิล์มเอียง 
คน (man) ระยะฟิล์มไม่เหมาะสม พนักงานช่างเข้าใหม่ 

ขาดทักษะ 
448 18.7 18.7 

คน (man) ฟิล์มเกิดการบวม ฟิล์มได้รับความชื้นจาก 
ในสายการผลิตเนื่องจาก
พนักงานไม่ได้หุ้มฟิล์ม
ด้วยพลาสติกหลังใช้งาน
เสร็จ 

448 18.7 37.3 

วิธีการท างาน
(method) 

ฟิล์มเอียง ปรับต้ังค่าเครื่องจักรใน
ช่วงแรกของการผลิต 

384 16.0 53.3 

วิธีการท างาน
(method) 

ฟิล์มเอียง ปรับตั้งค่าเครื่องจักร
ระหว่างการต่อฟิล์ม 

384 16.9 73.2 

4. ถ้วยแตก 
เครื่องจักร 
(machine) 

มีการปรับแขนดัน 
(pusher arm) บ่อย 

แขนดัน (pusher arm) 
ท่ีใช้ถ้วยแต่ละแบบไม่
เหมือนกัน 

336 25.0 25.0 
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ตารางที่ 4.7 สาเหตุหลักท่ีมีผลกระทบกับปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการ
 ผลิตอาหารสัตว์แปรรูปที่เลือกน ามาปรับปรุงแก้ไข (ต่อ) 

ปัจจัย 
(factor) 

สาเหตุที่เกิดปัญหา 
(key process input) 

สาเหตุที่เป็นไปได้ 
(potential cause) 

RPN ร้อยละ 
ร้อยละ
สะสม 

คน (man) ถ้วยเข้าข้างเดียว พนักงานไม่ทราบ
หลักการท างานของ
เครื่องจักร 

224 16.7 41.7 

คน (man) ปรับค่าเครื่องไม่ได้ พนักงานช่างขาดทักษะ 224 16.7 58.3 
 
4.5  การปรับปรุงกระบวนการ (Improve phase)  
 
 จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ ได้คัดเลือกสาเหตุหลักท่ีมีผลกระทบกับ
ปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป น ามาปรับปรุงกระบวนการ
ด้วยการใช้วงจรการควบคุมคุณภาพ (plan-do-check-action: PDCA cycle) โดยการใช้วิธีการที่
เหมาะสมกับแต่ละสาเหตุที่ท าการวิเคราะห์ ซึ่งผลการปรับปรุงกระบวนการที่เป็นสาเหตุของการสูญเสีย
บรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติก จ าแนกตามปัญหาที่เกิดข้ึน มีรายละเอียด ดังต่อไปนี้  
 
 4.5.1 ปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์    
  4.5.1.1 สาเหตุเกิดจากเครื่องเติมน้ าเกรว่ีมีน้ าหยด  
   รายละเอียดสาเหตุของปัญหา: เนื่องด้วยผลิตภัณฑ์ที่ทางโรงงาน 
ผลิตต่อวันมีความหลากหลายของรสชาติ เพื่อเพ่ิมความหลากหลายให้เป็นทางเลือกแก่ผู้บริโภค โดยมี
วัตถุดิบหลักในการผลิตผลิตภัณฑ์อาหารสัตว์ 2 ส่วน คือ (1) ส่วนของเนื้อ (เนื้อสัตว์ ปลา และผักต่าง ๆ) 
และ (2) ส่วนของน้ าสารละลายหรือเรียกว่าน้ าเกรวี่ ซึ่งเป็นส่วนผสมที่ได้จากน้ าและสารเคมีต่าง ๆ 
เป็นวิตามินและสารอาหารที่เพิ่มคุณค่าทางโภชนาการส าหรับสัตว์เลี้ยง โดยพบว่าในขั้นตอนการบรรจุ
น้ าสารละลายลงถ้วยจะใช้เครื่องบรรจุอัตโนมัติ ประกอบด้วย หัวบรรจุซ่ึงด้านในเป็นแผ่นพลาสติก มีรู
ตรงกลาง เพ่ือให้น้ าไหลผ่านได้  ดังรูปที่ 4.7 (ก) แต่พบปัญหาเมื่อวาล์วหัวจ่ายน้ าปิดแล้วยังมีน้ า
สารละลายหยด เนื่องจากน้ าสารละลายที่ค้างอยู่ในหัวจ่ายสามารถไหลผ่านรูดังกล่าวได้ เพราะขนาดรู
หัวจ่ายใหญ่เกินไป ส่งผลให้เลอะปากถ้วย เป็นสาเหตุของแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ และเป็นการเพ่ิม
ภาระงานให้แก่พนักงานเช็ดปากถ้วย ดังแสดงในรูปที่ 4.7 (ข) 
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 (ก)        (ข)  

 
รูปที่ 4.7 เครื่องเติมน้ าเกรวี่อัตโนมัติ (ก) และลักษณะของการเกิดน้ าเกรวี่เลอะปากถ้วย (ข) 

 
   วิธีการปรับปรุงและแก้ไข:  
   1. ออกแบบแผ่นด้านในหัวบรรจุอัตโนมัติโดยการใช้วัสดุสเตนเลส 
และออกแบบขนาดของรูด้านในให้มีความเหมาะสมกับความหนืดของสารละลายแต่ละผลิตภัณฑ์ เพ่ือ
เพ่ิมการกระจายตัวของน้ าสารละลาย และช่วยเพ่ิมแรงตึงผิวของน้ าบริเวณปลายหัวจ่ายไม่ให้เกิดการ
หยดลงบริเวณขอบปากถ้วย เมื่อวาล์วหัวจ่ายปิดแล้ว ดังแสดงในรูปที่ 4.8 
   2. จัดท ามาตรฐานความหนืดของแต่ละสูตรการผลิต เพ่ือก าหนด
ขนาดรูของแผ่นสเตนเลสที่ใช้ให้มีความเหมาะสมกับความหนืดของสารละลาย และง่ายต่อการหยิบใช้
งานดังรูปที่ 4.8 (ข) แผ่นหัวจ่ายเครื่องเติมน้ าเกรวี่แบบใหม่ ได้ก าหนดรายละเอียดของขนาดรูหัวจ่ายน้ า
เกรวี่กับความหนืดที่เหมาะสม ดังตารางที่ 4.8 ซึ่งน าไปใช้กับผลิตภัณฑ์ประเภทต่าง ๆ ดังตารางที่ 4.9 
 

  
  (ก)                                                       (ข) 

 

รูปที่ 4.8 แผ่นหัวจ่ายเครื่องเติมน้ าเกรวี่แบบเก่า (ก) และแบบใหม่ (ข)  
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ตารางที่ 4.8 ขนาดของรูหัวจ่ายน้ าเกรวี่กับความหนืดที่เหมาะสม 

หมายเลข 
ขนาดรูหัวจ่ายน้ าเกรว่ี 

(มิลลิเมตร) 
ความหนืดที่เหมาะสม  
(วินาที/50 มิลลิลิตร) 

หมายเหตุ 

1 2 3-4  
2 2.5 4-5  
3 3 5-6  
4 4 5-6 มีส่วนผสมมันไก่ 
5 5 10 ขึ้นไป  
6 6 15 ขึ้นไป  

 
ตารางที่ 4.9 รหัสผลิตภัณฑ์กับขนาดรูหัวจ่ายน้ าเกรวี่และความหนืดที่เหมาะสม 

รหัสผลิตภัณฑ์ 
ขนาดรูหัวจ่ายน้ าเกรว่ี 

 (มิลลิเมตร) 
ช่วงความหนืด 

(วินาที/50 มิลลิลิตร) 
ส่วนผสมมันไก่ 

A 2 4-6 - 
B 2.5,3 4-6 - 
C 3,4 4-6 - 
D 5 4-6 มี 

 
  4.5.1.2 สาเหตุเกิดจากความเมื่อยล้าทางสายตาของพนักงาน 
   รายละเอียดสาเหตุของปัญหา: ปัจจุบันในกระบวนการผลิตอาหาร
สัตว์แปรรูปใช้ระยะเวลาในการผลิตสินค้าแบ่งออกเป็น 2 กะต่อเนื่อง ซึ่งในแต่ละกะจะท างานต่อเนื่อง 
8-10 ชั่วโมง ส่งผลให้พนักงานต้องใช้สายตาในการปฏิบัติงานตลอดเวลา เกิดการเมื่อยล้า และท าให้
ถ้วยที่มีวัตถุดิบหรือสารละลายบนบริเวณปากถ้วยถูกส่งต่อไปในกระบวนปิดผนึก ท าให้เกิดปัญหาแถบ 
ปิดผนึกไม่สมบูรณ ์
   วิธีการปรับปรุงและแก้ไข: 
    1. ท าการสลับเปลี่ยนหน้าที่พนักงานเช็ดปากถ้วยคนละ 4-5 ชั่วโมง
ต่อวัน เพ่ือลดความเมื่อยล้าทางสายตาและกล้ามเนื้อในการท างาน และเพ่ิมประสิทธิภาพในการเช็คปากถ้วยได้
ดีขึ้น โดยมีแบบฟอร์มบันทึกรายชื่อพนักงานเช็ดปากถ้วยและรอบการปฏิบัติงาน ดังตารางที่ 4.10    
 
ตารางที่ 4.10 แบบฟอร์มบันทึกรายชื่อพนักงานเช็ดปากถ้วยและรอบการปฏิบัติงาน 

ชุดที่ 1: 
รายช่ือ 

ช่วงเวลา 
รอบท่ี 1 

ช่วงเวลา 
รอบท่ี 2 

ชุดที่ 2: 
รายช่ือ 

ช่วงเวลา 
รอบท่ี 1 

ช่วงเวลา 
รอบท่ี 2 

A   E   
B   F   
C   G   
D   H   
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  2. อบรมพนักงานก่อนปฏิบัติงานเมื่อเปลี่ยนพนักงานชุดใหม่ทุก
ครั้ง และอบรมพนักงานเช็ดปากถ้วยซ้ าทุก ๆ 1 ปี หรือตามระยะเวลาที่เหมาะสม ดังรูปที่ 4.9 
 

 
 

รูปที่ 4.9 การอบรมพนักงานก่อนปฏิบัติงานเมื่อเปลี่ยนพนักงานชุดใหม่ 
 
 4.5.1.3 สาเหตุเกิดจากวัตถุดิบจับตัวเป็นก้อน  
  รายละเอียดสาเหตุของปัญหา: เนื่องจากวัตถุดิบในการผลิตอาหาร
สัตว์ส่วนใหญ่เป็นพวกเนื้อสัตว์ ปลาทูน่า และผักต่าง ๆ ซึ่งผ่านกรรมวิธีการท าให้สุกหรือผ่านกระบวน 
การแช่น้ า ท าให้มีความชื้นเป็นส่วนประกอบ ซึ่งวัตถุดิบในองค์ประกอบตามสูตรการผลิตนั้น ๆ จะ 
ต้องน ามาท าการคลุกผสมให้เป็นเนื้อเดียวกัน เพ่ือให้เกิดการกระจายตัวตามอัตราส่วนที่ก าหนด โดย
อาจจะมีบางสินค้าท่ีมีสารเคมีหรือน้ ามันต่าง ๆ เป็นองค์ประกอบ เพ่ือเพ่ิมคุณค่าทางสารอาหารให้แก่
สัตว์เลี้ยง ซึ่งพบว่าหลังการคลุกผสมวัตถุดิบจะจับตัวเป็นก้อน มีการกระจายตัวไม่สม่ าเสมอ ท าให้เมื่อ
น าไปบรรจุลงถ้วยพลาสติก วัตถุดิบจะเลอะติดบริเวณขอบถ้วย ท าให้เป็นสาเหตุของการเกิดปัญหา
แถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ 
  วิธีการปรับปรุงและแก้ไข: 
  1. จัดท าวิธีการคลุกผสมที่เหมาะสมของแต่ละสูตรการผลิต ดังนี้ 
   1.1 ในการผสมวัตถุดิบจะต้องใช้พนักงานจ านวน 2 คนต่อ 1 
ชุดคลุกผสม ยืนหันหน้าเข้าหากัน เพ่ือสามารถคลุกผสมวัตถุดิบให้เข้ากันอย่างมีประสิทธิภาพ 
   1.2 น าวัตถุดิบเทลงบนโต๊ะผสม แล้วใช้มือเกลี่ยวัตถุดิบให้
กระจายตัวออกเป็นวงกว้าง เพ่ือเพ่ิมพ้ืนที่ในการกระจายตัวของส่วนผสมสารเคมี โดยให้กระชอนเป็น
ตัวช่วยน าส่งให้ส่วนผสมกระจายตัวได้ทั่ว จากนั้นท าการคลุกส่วนผสมสารเคมีให้เข้ากับวัตถุดิบ ดังรูป
ที่ 4.10  
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รูปที่ 4.10 วิธีการคลุกผสมโดยการใช้มือเกลี่ยวัตถุดิบให้กระจายตัวออกเป็นวงกว้าง 

 
   1.3 ท าการเติมส่วนผสมน้ ามันตามปริมาณที่ก าหนดตามสูตร
การผลิต ให้ทั่ววัตถุดิบ ดังรูปที่ 4.11 
 

 
 รูปที่ 4.11 การคลุกผสมในขั้นตอนการเติมส่วนผสมน้ ามันตามปริมาณที่ก าหนด 
 
   1.4 พนักงานท าหน้าที่คลุกผสมใช้มือทั้ง 2 ข้าง ช้อนวัตถุดิบ
และคลุกเข้าหาตัวเป็นจ านวน 10 ครั้ง โดยค่อย ๆ ไล่จากวัตถุดิบที่อยู่ใกล้ตัวออกไปจนถึงครึ่งหนึ่ง
ของชุดผสมด้านที่ตัวเองรับผิดชอบ (วัตถุดิบประมาณครึ่งชุดจะมากองรวมกันใกล้ตัว) ดังรูปที่ 4.12 
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รูปที่ 4.12 วิธีการคลุกผสมโดยการใช้มือทั้ง 2 ข้าง ช้อนวัตถุดิบและคลุกเข้าหาตัว 
 
   1.5 ท าการคลุกผสมกลับในทิศทางกลับกัน โดยใช้มือช้อน
วัตถุดิบและคลุกผสมให้มือออกนอกล าตัว เป็นจ านวน 10 ครั้ง (วัตถุดิบจะกองรวมกันอยู่ตรงกลาง) 
ดังรูปที่ 4.13 
 

 
 

รูปที่ 4.13 วิธีการคลุกผสมโดยการคลุกผสมกลับในทิศทางกลับกัน 
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   1.6 พนักงานทั้ง 2 คนช่วยกันคลุกผสมให้วัตถุดิบเข้าเป็นเนื้อ
เดียวกัน เป็นจ านวน 10 ครั้ง แล้วท าการโกยวัตถุดิบใส่ถาดเพ่ือน าไปบรรจุต่อไป ดังรูปที่ 4.14 
 

 
รูปที่ 4.14 การคลุกผสมวัตถุดิบให้เป็นเนื้อเดียวกันและการบรรจุใส่ถาด 

 
  2. น าวิธีการคลุกผสมอบรมให้แก่พนักงานคลุกผสมวัตถุดิบเกิด
ความเข้าใจวิธีการปฏิบัติงานได้ถูกต้อง และชี้แจงปัญหาที่เกิดจากการไม่กระจายตัวของวัตถุดิบหลัง
ผสม และชี้แจงให้พนักงานตระหนักถึงปัญหาที่เกิดขึ้น ดังรูปที่ 4.15 
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รูปที่ 4.15 การอบรมพนักงานในขั้นตอนการคลุกผสมวัตถุดิบ 
 
 4.5.2 ปัญหาปากถ้วยบุบ  
  4.5.2.1 สาเหตุเกิดจากแกนตะกร้ากดทับถ้วยจากการยกของพนักงาน 
    รายละเอียดสาเหตุของปัญหา: หลังจากถ้วยถูกปิดผนึกเป็นผลิตภัณฑ์
ส าเร็จรูปแล้วจะถูกล าเลียงด้วยสายพานส่งไปจัดเรียงลงตะกร้าฆ่าเชื้อ เพ่ือเข้าสู่กระบวนการฆ่าเชื้อที่
อุณหภูมิและเวลาที่เหมาะสมเพ่ือท าลายการเจริญเติบโตของเชื้อจุลินทรีย์ โดยในขั้นตอนการเรียงถ้วย
ลงตะกร้าจะใช้พนักงานในการจัดเรียง ซึ่งจะท าหน้าที่ยกตะกร้าแต่ละชั้นจากชั้นล่างสุดและเรียงต่อไป
จนครบตามจ านวนชั้นที่ก าหนด ซ่ึงพนักงานแต่ละสายการผลิตจะมีจ านวน 2 คน และท างานต่อเนื่อง 
8-10 ชั่วโมงต่อกะ ท าให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้า ไม่มีการระมัดระวังในการยกตะกร้า ท าให้ถ้วย
เกิดการกดทับจากตะกร้า ซึ่งเป็นสาเหตุของการเกิดปัญหาปากถ้วยบุบ 
   วิธีการปรับปรุงและแก้ไข: 
   1. เพ่ือลดการเมื่อยล้าของพนักงานในการเรียงถ้วยลงตะกร้าฆ่าเชื้อ 
ได้มีการจัดให้พนักงาน 2 คนสลับต าแหน่งหน้าที่กันในทุก ๆ 2-3 ชั่วโมง (รูปที่ 4.16) และก าหนดให้มี
พนักงานส ารองในการปฏิบัติหน้าที่แทน กรณีที่พนักงานตัวจริงได้พักหรือมีการขาดงาน โดยมีตาราง
บันทึกเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานในการเรียงถ้วยลงตะกร้าท้ายราง ดังตารางที่ 4.11 
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ตารางที่ 4.11 ตารางบันทึกเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานในการเรียงถ้วยลงตะกร้าท้ายราง 
ช่วงเวลาปฏิบัติงาน รายช่ือผู้ปฏิบัติงานต าแหน่งที่ 1 รายช่ือผู้ปฏิบัติงานต าแหน่งที่ 2 

   
   
   
   
 

 

 
 

รูปที่ 4.16 ต าแหน่งการยืนของพนักงานเรียงถ้วยลงตะกร้าฆ่าเชื้อ 
 

  2. อบรมพนักงานให้เข้าใจถึงวิธีการปฏิบัติงานในการเรียงถ้วยลง
ตะกร้าให้ถูกวิธี และชี้แจงให้พนักงานเข้าใจและตระหนักถึงความส าคัญในการสลับเปลี่ยนต าแหน่งของ
การเรียงถ้วยลงตะกร้า เพ่ือไม่ให้เกิดของเสีย ดังรูปที่ 4.17 

ต าแหน่งที่ 1 ต าแหน่งที่ 2 
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รูปที่ 4.17 การอบรมวิธีการเรียงถ้วยลงตะกร้าให้ถูกวิธีให้กับพนักงาน 
 
  3. จัดท าวิธีการเรียงถ้วยลงตะกร้าฆ่าเชื้อ ตามขั้นตอน ดังนี้ 
   3.1 พนักงานท้ายรางจ านวน 2 คน น าตะกร้าเปล่าชั้นที่ 1 
(ชั้นล่างสุด) เลื่อนเข้าท้ายรางวางบนต าแหน่งลิฟท์ยกล าเลียง (X-lift) แล้วท าการล็อคตะกร้าให้เรียบร้อย 
พร้อมทั้งวางเหล็กเรียงถ้วยไว้บนต าแหน่งตะกร้า เพ่ือท าการแบ่งช่องในการเรียงถ้วย A, B และ C 
ตามล าดับ ดังรูปที่ 4.18 
 

 
 

รูปที่ 4.18 การแบ่งช่องในการเรียงถ้วยลงตะกร้าฆ่าเชื้อ 
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   3.2 พนักงานคนที่ 1 เปิดที่กั้นถ้วยเพ่ือให้ถ้วยเข้ามาในตะกร้า 
และใช้มือกวาดถ้วยเข้ามาให้เต็มช่อง A, B ดังรูป 4.19 (ก) จากนั้นท าการจัดถ้วยบริเวณโซน A และ 
B ให้เรียบร้อย และพนักงานคนที่ 2 ท าการใช้มือกวาดถ้วยเข้ามาให้เต็มช่อง B และ C ให้เรียบร้อย 
ดังรูปที่ 4.19 (ข) 

 
(ก) 

 
(ข) 

รูปที่ 4.19 วิธีการเรียงถ้วยลงตะกร้าฆ่าเชื้อพนักงานคนที่ 1 (ก) และพนักงานคนที่ 2 (ข)  
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   3.3 เมื่อถ้วยเข้าเต็มชั้นตะกร้าแล้ว ให้พนักงานทั้ง 2 คนยก
เหล็กเรียงถ้วยออก และน าไปวางบนตะกร้าเปล่าชั้นถัดไป ดังรูปที่ 4.20 (ก) (ข) และ (ค) 
 

   
(ก)                                (ข)                                  (ค) 
รปูที่ 4.20 การยกเหล็กเรียงถ้วยออกจากตะกร้า (ก) (ข) และ (ค) 

 
   3.4 ท าการยกชั้นตะกร้าเปล่าพร้อมเหล็กเรียงถ้วย มาวางบน
ชั้นตะกร้าชั้นล่างสุด (ที่เรียงถ้วยเต็มชั้นเรียบร้อยแล้ว) ให้ลงล็อคและท าการตรวจสอบให้เรียบร้อย 
โดยต้องไม่พบส่วนใดของถ้วยโดนกดทับหรือโดนตะกร้าหนีบอยู่ ดังรูปที่ 4.21 
 

 
 

รูปที่ 4.21 การยกชั้นตะกร้าเปล่าพร้อมเหล็กเรียงถ้วยวางบนชั้นตะกร้าชั้นล่างสุด 
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   3.5 พนักงานคนที่ 1 ท าการกดปุุมเลื่อนลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) 
ลงให้อยูใ่นระดับพอดีกับต าแหน่งสายพานท้ายราง เพ่ือเรียงถ้วยในชั้นถัดไป แล้วท าตามขั้นตอน 3.2-
3.4 จนครบจ านวนชั้นตะกร้าที่ก าหนด ดังรูปที่ 4.22 
 

  
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
รปูที่ 4.22 การเรียงถ้วยลงตะกร้าฆ่าเชื้อจนครบจ านวนชั้นตะกร้าที่ก าหนด 

 
 4.5.2.2 สาเหตุเกิดจากถ้วยเคลื่อนที่เข้าใต้แกนตะกร้า  
  รายละเอียดสาเหตุของปัญหา: ปัจจุบันการจัดเก็บถ้วยลงตะกร้า 
ฆ่าเชื้อที่ท้ายราง จะมีการส่งตะกร้าเปล่าเข้ามาเพ่ือท าการจัดเรียงถ้วยภายหลังจากการปิดผนึก แล้ว
จึงน าไปฆ่าเชื้อและจัดเก็บผลิตภัณฑ์หลังฆ่าเชื้อออกจากตะกร้า โดยตะกร้ามีการถูกน ามาใช้หมุนเวียน
ตลอดทั้งวันที่ท าการผลิต ในการปฏิบัติงานนั้นตะกร้ามีโอกาสช ารุดเนื่องจากมีการกระแทกในช่วงการเข็น
ตะกร้าหรือเกิดการช ารุดตามอายุการใช้งาน ซึ่งไม่มีการตรวจสอบหรือการส่งซ่อมบ ารุงให้อยู่ในสภาพ
สมบูรณ์ ท าให้เป็นสาเหตุของการเกิดปัญหาปากถ้วยบุบ 
  วิธีการปรับปรุงและแก้ไข:   
  1. ก าหนดให้มีการตรวจสอบสภาพของตะกร้าฆ่าเชื้อก่อนน ามาใช้
ในการเรียงถ้วย หากพบตะกร้าช ารุดให้ท าการคัดแยกออกจากพ้ืนที่ โดยให้ตรวจสอบที่จุดเรียงถ้วยลง
ตะกร้าท้ายรางและหลังการจัดเก็บผลิตภัณฑ์ออกจากถ้วย 
  2. ก าหนดแผนการส่งตะกร้าซ่อม ทุก ๆ วันพุธของสัปดาห์ พร้อม
ทั้งท าการจดบันทึกจ านวนการส่งซ่อม เพ่ือท าการติดตามตะกร้าที่ถูกส่งไปซ่อมให้เพียงพอต่อปริมาณ
ความต้องการในการใช้งาน โดยมีตารางบันทึกตะกร้าส่งซ่อม ดังตารางที่ 4.12 
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ตารางที่ 4.12 ตารางบันทึกตะกร้าส่งซ่อม 
วันที่
ตรวจ 

กะ โรงผลิต 
จ านวน 
ที่ช ารุด 

ส่งซ่อม/
Noti No. 

วันที ่
รับคืน 

จ านวน 
ที่รับคืน 

จ านวน 
ที่ค้างส่ง 

หมาย
เหตุ 

ผู้
ตรวจสอบ 

หัวหน้า 

           
           
           
 
 4.5.3 ปัญหาฟิล์มเอียง 
  4.5.3.1 สาเหตุเกิดจากระยะฟิล์มไม่เหมาะสม  
    รายละเอียดสาเหตุของปัญหา: การปดิผนึกผลิตภัณฑ์ถ้วยพลาสติก
เป็นขั้นตอนที่มีความส าคัญของกระบวนการผลิต ซึ่งจะมีค่าควบคุม (Critical Control Point: CCP) 
โดยใช้พนักงานช่างเป็นผู้ควบคุมและปรับเครื่องจักรในกระบวนการผลิต นอกจากจะมีค่าในการปิด
ผนึกที่ต้องควบคุมแล้ว ยังมีค่ามาตรฐานเกณฑ์การยอมรับของต าแหน่งฟิล์มปิดผนึกลงบนถ้วย เพ่ือให้
เกิดความสวยงามตามข้อก าหนดของลูกค้า ดังนั้นทางผู้ปฏิบัติงานจะต้องมีความรู้และความเข้าใจใน
เกณฑ์การยอมรับเป็นอย่างดี ซึ่งหากผู้ปฏิบัติงานเป็นพนักงานงานใหม่ขาดความช านาญในการปรับค่า
เครื่องจักร หรือไมเ่ข้าใจเกณฑ์การยอมรับที่ถูกต้อง ก็จะส่งผลท าให้เกิดของเสียหลังการปิดผนึก 
   วิธีการปรับปรุงและแก้ไข: 
   1. อบรมพนักงานช่างเข้าใหม่ ให้มีความเข้าใจเกณฑ์การยอมรับ
ในการปรับตั้งค่าต าแหน่งฟิล์มปิดผนึก เพ่ือให้เกิดความเข้าใจและตระหนักถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นหาก
มีการปิดผนึกไม่ตามเกณฑ์การยอมรับ ซึ่งเกณฑ์การยอมรับจะวัดจากขอบฟิล์มที่มีสีเงินกว้างสุดไปจน 
ถึงขอบแถบขอบปิดผนึกด้านในไม่เกิน 2 มิลลิเมตร และมีการก าหนดให้มีการอบรมซ้ าทุกๆ 6 เดือน 
ดังรูปที่ 4.23 (ก) และ (ข) 
 

  
(ก)                                                 (ข) 

รูปที่ 4.23 (ก) การอบรมเกณฑ์การยอมรับต าแหน่งการปิดผนึกฟิล์มให้กับพนักงานช่างเข้าใหม่และ 
(ข) เกณฑ์การยอมรับต าแหน่งระยะฟิล์มปิดผนึก 
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 4.5.3.2 สาเหตุเกิดจากการบวมของฟิล์ม  
  รายละเอียดสาเหตุของปัญหา: ฟิล์มที่ใช้ในกระบวนการผลิตเป็น
แผ่นฟิล์มที่ท ามาจากแผ่นอะลูมิเนียมที่ผ่านการเคลือบด้วยสารเคลือบ แล้วน ามาใช้งานปิดผนึกด้วย
ความร้อน ในการน าฟิล์มไปใช้งานในกระบวนการผลิต พบว่าหลังจากการใช้งานเสร็จพนักงานไม่ได้ใช้
ถุงพลาสติกหุ้มฟิล์มให้เรียบร้อย ท าให้ฟิล์มได้รับความชื้นจากพ้ืนที่บริเวณการผลิต เกิดการพองตัว 
และเม่ือน ากลับมาใช้งานต่อในรอบถัดไปจะท าให้ปรับตั้งต าแหน่งได้ยาก ท าให้เกิดปัญหาฟิล์มเอียง 
  วิธีการปรับปรุงและแก้ไข: 
  1. อบรมพนักงานให้เข้าใจวิธีการจัดเก็บฟิล์มหลังการใช้งานให้ถูกต้อง 
โดยต้องน าถุงพลาสติกมาห่อหุ้มให้เรียบร้อยเพ่ือปูองกันความชื้น และชี้แจงให้พนักงานเข้าใจถึงผลกระทบ
ที่ตามมาจากการไม่ปฏิบัติตามวิธีการจัดเก็บ พร้อมทั้งก าหนดให้มีการตรวจสอบทุกวันหลังเลิกงาน และ
ก าหนดให้มีการอบรมซ้ าทุกๆ 6 เดือน ดังรูปที่ 4.24 
 

  
(ก)                                                         (ข) 

รูปที ่4.24 (ก) การอบรมพนักงานเกี่ยวกับวิธีการเก็บฟิล์มหลังการใช้งานให้ถูกต้องและ (ข) ตัวอย่าง
การเก็บฟิล์มหลังการใช้งานที่ถูกต้อง 

 
 4.5.3.3 สาเหตุเกิดจากการปรับตั้งค่าเครื่องจักรในช่วงแรกของการผลิต
และการปรับตั้งค่าเครื่องจักรระหว่างการต่อฟิล์มไม่ตรงตามเกณฑ์ที่ก าหนด 
  รายละเอียดสาเหตุของปัญหา: กระบวนการผลิตในขั้นตอนการปิด
ผนึกจะต้องมีการใช้ฟิล์มในช่วงเริ่มแรกของการผลิต ซึ่งจะต้องใช้เทคนิคและความช านาญในการต่อฟิล์ม 
หรือการปรับตั้งดวงฟิล์มเพ่ือหาต าแหน่งที่เหมาะสมให้อยู่ในเกณฑ์การยอมรับ ซึ่งช่วงแรกของการ
ผลิตและช่วงการต่อม้วนฟิล์มใหม่เป็น 2 ช่วงเวลาที่มีโอกาสก่อให้เกิดของเสียในลักษณะฟิล์มเอียงมาก
ที่สุด ซึ่งมีวิธีการท างานและการปรับตั้งค่าเครื่องจักรที่มีวิธีการและขั้นตอนแบบเดียวกัน 
  วิธีการปรับปรุงและแก้ไข: 
  1. จัดท ามาตรฐานการตั้งค่าเครื่องจักรเพ่ือปรับตั้งค่าเปลี่ยนฟิล์ม 
เพ่ือลดโอกาสการเกิดฟิล์มเอียง และอบรมพนักงานช่างให้เข้าใจถึงวิธีการปฏิบัติที่ง่ายต่อการปรับตั้ง
ระยะฟิล์มให้ได้ตามมาตรฐาน 
  2. จัดท าวิธีการเปลี่ยนม้วนฟิล์ม โดยมีขั้นตอน ดังนี้  
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   2.1 น าม้วนฟิล์มใหม่ใส่เครื่อง โดยท าการตัดฟิล์มเก่าที่ติดอยู่
ในเครื่องประมาณ 80-100 เซนติเมตร หรือกรณีที่ฟิล์มหมดม้วนให้ท าการปล่อยฟิล์มให้สุด (หมดม้วน
เดิม) เพ่ือน าแกนฟิล์มออก ดังรูปที่ 4.25 

 
 

รูปที่ 4.25 การน าม้วนฟิล์มเก่าออกจากเครื่องปิดผนึก 
 

   2.2 ท าการใส่ฟลิ์มม้วนใหมใ่นเครื่อง โดยให้ปลายม้วนฟิล์มอยู่
ในทิศทางตามเขม็นาฬิกา และท าการดันม้วนฟิล์มเข้าให้สุด ดังรูปที่ 4.26 
 

 
 

รูปที่ 4.26 การน าม้วนฟิล์มใหม่ใส่เครื่องปิดผนึก 
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   2.3 ท าการต่อดวงฟิล์ม โดยให้ต าแหน่งของดวงฟิล์มม้วนเก่า
และม้วนใหม่ทับรอยเดิม ร้อยละ 100 หรือให้ใกล้เคียงกันมากที่สุด ดังรูปที่ 4.27 
 

 
 

รูปที่ 4.27 ขัน้ตอนการต่อฟิล์ม 
 
   3.4 น าเทปกาวสีแดงติดตรงหน้าฟิล์ม 3 จุด (ริมขอบซ้าย ตรง
กลาง และริมขอบขวา) และติดซ้อนทับตามแนวขวางตามความกว้างของหน้าฟิล์มอีกชั้นหนึ่ง เพ่ือให้
รอยเชื่อมตัวระหว่างม้วนฟิล์มแน่น ไม่หลุดออกจากกัน เมื่อท าการเดินเครื่องจักร ดังรูปที่ 4.28 

 

   
 

รูปที่ 4.28 วิธีการติดเทปกาวสีแดงในการต่อฟิล์ม 
 
   3.5 เมื่อมั่นใจว่ารอยเชื่อมฟิล์มติดกันอย่างแน่นสนิทแล้ว ให้ท า
การหมุนม้วนฟิล์มในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา เพ่ือท าการเก็บระยะฟิล์มให้มีความตึงพอดีกับการท างาน
ของเครื่อง ดังรูปที่ 4.29  
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รูปที่ 4.29 ฟิล์มม้วนใหม่ที่มีระยะฟิล์มตึงพอดีกับการท างานของเครื่องปิดผนึก 
 
   3.6 ตรวจสอบความเรียบร้อยของฟิล์ม แล้วท าการเริ่มเดิน
เครื่องจักร พร้อมทั้งตรวจสอบต าแหน่งของฟิล์มม้วนใหม่ให้เป็นไปตามมาตรฐาน และตรวจสอบดวง
ฟิล์มให้อยู่ในต าแหน่งที่ก าหนด หากพบว่าดวงฟิล์มไม่ได้อยู่ในต าแหน่งที่ก าหนด ให้ท าการปรับระยะ
ของต าแหน่งดวงฟิล์มก่อนท าการผลิตต่อไป  
 
 4.5.4 ปัญหาถ้วยแตก  
  4.5.4.1 สาเหตุเกิดจากมีการปรับแขนดัน (Pusher arm) บ่อย  
   รายละเอียดสาเหตุของปัญหา: แขนดัน (Pusher arm) เป็นอุปกรณ์
อย่างหนึ่งที่เป็นส่วนประกอบของเครื่องปิดผนึก ซ่ึงท าหน้าที่ในการจับถ้วยเข้าสู่เครื่องปิดผนึก ซึ่งแขน
ดันแต่ละแบบจะมีรูปร่างแตกต่างกันขึ้นอยู่กับขนาดและรูปแบบของถ้วยพลาสติกที่ต้องการปิดผนึก 
ปัจจุบันพบปัญหาจากการที่ถ้วยผลิตภัณฑ์มีความหลากหลายรูปแบบ ท าให้ต้องมีการปรับเปลี่ยนแขน
ดันบ่อยในการผลิต ท าให้มีการปรับตั้งค่าใหม่และมีโอกาสเกิดปัญหาถ้วยแตกได้ทุกครั้งที่มีการเริ่มผลิต
ถ้วยในรูปแบบใหม่ 
   วิธีการปรับปรุงและแก้ไข: 
   1. วางแผนจัดการในการลดรูปแบบถ้วยในแต่ละสายการผลิต 
เพ่ือลดจ านวนครั้งในการเปลี่ยนแขนดันตามแต่ละรูปแบบถ้วย 
   2. หากพบว่ามีการปรับเปลี่ยนรูปแบบถ้วยในสายการผลิตนั้น ๆ 
จะเพ่ิมเวลาในการปรับตั้งค่าเครื่องจักรจาก 1.5 ชั่วโมง เป็น 2 ชั่วโมง หรือจัดตารางการผลิตให้เป็น
ช่วงท้ายกะของวัน เพื่อให้ทีมช่างได้ท าการปรับตั้งค่าและทดลองเครื่องก่อนผลิตจริง เพ่ือลดโอกาสใน
การเกิดถ้วยแตกในเครื่องปิดผนึก โดยมีตารางบันทึกจ านวนครั้งของการปรับขนาดสายการผลิต ดัง
ตารางที่ 4.13 
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ตารางที่ 4.13 ตารางบันทึกจ านวนครั้งของการปรับขนาดสายการผลิต 
 ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
จ านวนครั้งของการปรับ  10 13 6 9 7 7 

 
  4.5.4.2 สาเหตุเกิดจากถ้วยเข้าข้างเดียว  
   รายละเอียดสาเหตุของปัญหา: ขั้นตอนการปิดผนึกถ้วยพลาสติก 
ถ้วยจะถูกล าเลียงเข้าเครื่องปิดผนึกด้วยสายพานคู่ 2 เส้น ซึ่งจะล าเลียงถ้วยเข้าเครื่องปิดผนึกพร้อม
กันทั้ง 2 ข้าง โดยมีสถานีงานเช็ดปากถ้วยด้วยพนักงาน ซึ่งท าหน้าที่ตรวจสอบวัตถุดิบหรือน้ าสารละลาย
ออกจากปากถ้วยไม่ให้เกิดคราบสกปรกไปขัดขวางขั้นตอนการปิดผนึก ในสถานีงานเช็ดปากถ้วยนี้
พนักงานมีโอกาสหยิบถ้วยออกจากสายพานหากพบความผิดปกติของถ้วยผลิตภัณฑ์ ซึ่งหากถ้วยถูก
ล าเลียงเข้าไปในเครื่องปิดผนึกก็จะส่งผลท าให้เครื่องปิดผนึกท างานผิดจังหวะและเกิดปัญหาถ้วยแตก
ในเครื่อง 
   วิธีการปรับปรุงและแก้ไข: 
   1. อบรมพนักงานเช็ดปากถ้วยให้เข้าใจหลักการท างานของเครื่อง
ปิดผนึกและการล าเลียงถ้วยบนสายพานเข้าเครื่องปิดผนึก พร้อมทั้งชี้แจงให้พนักงานตระหนักถึงผลกระทบ
ที่เกิดขึ้นหากพบปัญหาถ้วยเข้าข้างเดียว ดังรูปที่ 4.30 (ก) และ(ข) 
 

  
(ก)                                                     (ข) 

รูปที่ 4.30 (ก) การอบรมพนักงานให้เข้าใจถึงหลักการท างานของเครื่องปิดผนึก และ (ข) ตัวอย่างถ้วย
บนสายพานล าเลียงเข้าเครื่องปิดผนึก  

 
 4.5.4.3 สาเหตุเกิดจากการปรับค่าเครื่องไมเ่หมาะสม 
   รายละเอียดสาเหตุของปัญหา: การท างานของเครื่องจักรในกระบวน 
การผลิตนั้น เครื่องปิดผนึกถือได้ว่าเป็นเครื่องจักรที่มีความส าคัญอยู่ในต าแหน่งที่มีการควบคุมค่าการผลิต
ต่าง ๆ เพ่ือให้เป็นไปตามมาตรฐานควบคุมค่าวิกฤต ซึ่งในการปรับตั้งค่าเครื่องจักรในการผลิตจะต้อง
ใช้ช่างผู้ปฏิบัติงานที่มีความรู้ความช านาญในการควบคุมเครื่อง ซึ่งหากเป็นพนักงานช่างผู้ปฏิบัติงานที่

× √ 
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ขาดทักษะในการควบคุมเครื่องปิดผนึกก็จะส่งผลท าให้เกิดปัญหาแขนดันจับถ้วยตะแคงเอียง ท าให้ถ้วย
แตกในเครื่อง ต้องเสียเวลาในการปรับตั้งค่าและท าความสะอาดเครื่องจักรใหม่ 
  วิธีการปรับปรุงและแก้ไข: 
  1. อบรมพนักงานช่างให้เกิดความเข้าใจในการปรับตั้งค่าการท างาน
ของเครื่องปิดผนึก และทดสอบความช านาญของพนักงานก่อนการปฏิบัติงานจริงด้วยตัวเองกับช่าง
หัวหน้าแผนก เพ่ือลดโอกาสในการเกิดปัญหาถ้วยแตกจากพนักงานขาดความช านาญ และชี้แจงพนักงาน
ให้ตระหนักถึงผลกระทบที่เกิดจากการปรับตั้งค่าเครื่องปิดผนึกไม่เหมาะสม ดังรูปที่ 4.31 
 

 
 

รูปที่ 4.31 การอบรมพนักงานช่างให้เข้าใจหลักการปรับตั้งค่าเครื่องปิดผนึก 
 
4.6  การติดตามผล (Monitoring result) 
 
 หลังจากการปรับปรุงกระบวนการของแต่ละสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาการสูญเสีย
บรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป ผู้วิจัยได้ท าการติดตามผลด้วยการเก็บ
ข้อมูลปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนอีกครั้ง เพ่ือเปรียบเทียบกับปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นก่อนปรับปรุง ดังนี้  
 
 4.6.1 การติดตามผลการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์    
  จากการวิเคราะห์สาเหตุการเกิดปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ พบว่า มีสาเหตุ
ที่ท าให้เกิดปัญหา จ านวน 8 สาเหตุ และเมื่อน าสาเหตุดังกล่าวมาวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ
เพ่ือท าการปรับปรุงแก้ไข พบว่า สามารถแก้ไขสาเหตุของการเกิดปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ จ านวน 
3 สาเหตุ ได้แก่ (1) เครื่องเติมน้ าเกรวี่มีน้ าหยด ท าให้เลอะปากถ้วย (2) ความเมื่อยล้าทางสายตาของ
พนักงาน และ (3) วัตถุดิบจับตัวเป็นก้อน ซึ่งผลจากการปรับปรุงแก้ไขสาเหตุของปัญหาดังกล่าวทั้ง 3 
สาเหตุ พบปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง (เดือนกันยายน 2562 - มีนาคม 2563) ลดลง เมื่อเทียบ
กับปริมาณของเสียก่อนการปรับปรุง (เดือนมกราคม - สิงหาคม 2562) ดังตารางที่ 4.14 และรูปที ่
4.32 
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ตารางที่ 4.14 สรุปผลการเปรียบเทียบจ านวนผลิตภัณฑ์แถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ 
ก่อนปรับปรุง (ม.ค. 62-ส.ค. 62) หลังปรับปรุง (ก.ย. 62-มี.ค. 63) 

ลักษะบกพร่อง 
ผลิตภัณฑ์  

(ชิ้น) 

จ านวน 
ของเสีย 

ppm (ชิ้น) 

ผลิตภัณฑ์ 
(ชิ้น) 

จ านวน 
ของเสีย 
ppm  
(ชิ้น) 

จ านวน 
ของเสีย 
ลดลง 

(ร้อยละ) 
แถบปิดผนึกไม่

สมบูรณ์ 
81,206,148 1,243 78,805,948 1,005 19 

หมายเหตุ: ppm (part per million) คือ หนึ่งส่วนในล้านส่วน 
 

 
 

รูปที่ 4.32 ปริมาณของเสียที่เกิดจากปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ก่อนและหลังการปรับปรุง 
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 จากรูปที่ 4.32 พบว่า การสูญเสียบรรจุภัณฑ์จากปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์
ในช่วงก่อนการปรับปรุง (เดือนมกราคม -สิงหาคม 2562) มีปริมาณการสูญเสียเท่ากับ 1,243 ppm 
และหลังจากการปรับปรุง (เดือนกันยายน 2562 – มีนาคม 2563) มีปริมาณการสูญเสียลดลงเหลือ
เท่ากับ 1,005 ppm โดยมีปริมาณของเสียลดลงคิดเป็นร้อยละ 19 
 
 4.6.2 การติดตามผลการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาปากถ้วยบุบ  
  จากการวิเคราะห์สาเหตุการเกิดปัญหาปากถ้วยบุบ พบว่า มีสาเหตุที่ท าให้
เกิดปัญหา จ านวน 7 สาเหตุ และเมื่อน าสาเหตุดังกล่าวมาวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบเพ่ือท า
การปรับปรุงแก้ไข พบว่า สามารถแก้ไขสาเหตุของการเกิดปัญหาปากถ้วยบุบ จ านวน 2 สาเหตุ ได้แก่ 
(1) แกนตะกร้ากดทับถ้วยจากการยกของพนักงาน และ (2) ถ้วยเคลื่อนที่เข้าใต้แกนตะกร้า ซึ่งผลจาก
การปรับปรุงและแก้ไขสาเหตุของปัญหาดังกล่าวทั้ง 2 สาเหตุ พบปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง 
(เดือนกันยายน 2562 – มีนาคม 2563) ลดลง เมื่อเทียบกับปริมาณของเสียก่อนการปรับปรุง (เดือน
มกราคม -สิงหาคม 2562) ดังตารางที่ 4.15 และรปูที ่4.33 
 
ตารางที่ 4.15 สรุปผลการเปรียบเทียบจ านวนผลิตภัณฑ์ปากถ้วยบุบ 

ก่อนปรับปรุง (ม.ค. 62-ส.ค. 62) หลังปรับปรุง (ก.ย. 62-มี.ค. 63) 

ลักษะบกพร่อง 
ผลิตภัณฑ์ 

 (ชิ้น) 

จ านวน 
ของเสีย 
ppm 
(ชิ้น) 

ผลิตภัณฑ์  
(ชิ้น) 

จ านวน 
ของเสีย  

ppm (ชิ้น) 

จ านวน 
ของเสีย 
ลดลง 

(ร้อยละ) 

ถ้วยบุบ 81,206,148 607 78,805,948 324 47 
หมายเหตุ: ppm (part per million) คือ หนึ่งส่วนในล้านส่วน 
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รูปที่ 4.33 ปริมาณของเสียที่เกิดจากปัญหาปากถ้วยบุบก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

 จากรูปที่ 4.33 พบว่า การสูญเสียบรรจุภัณฑ์จากปัญหาปากถ้วยบุบในช่วง
ก่อนการปรับปรุง (เดือนมกราคม - สิงหาคม 2562) มีปริมาณการสูญเสียเท่ากับ 607 ppm และ
หลังจากการปรับปรุง (เดือนกันยายน 2562 -มีนาคม 2562) มีปริมาณการสูญเสียลดลงเหลือเท่ากับ 
324 ppm โดยมีปริมาณของเสียลดลงคิดเป็นร้อยละ 47 
 
 4.6.3 การติดตามผลการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาฟิล์มเอียง 
  จากการวิเคราะห์สาเหตุการเกิดปัญหาฟิล์มเอียง พบว่า มีสาเหตุที่ท าให้เกิด
ปัญหา จ านวน 8 สาเหตุ และเมื่อน าสาเหตุดังกล่าวมาวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ เพ่ือท า
การปรับปรุงแก้ไข พบว่า สามารถแก้ไขสาเหตุของการเกิดปัญหาฟิล์มเอียง จ านวน 4 สาเหตุ ได้แก่ 
(1) ระยะฟิล์มไม่เหมาะสม (2) ฟิล์มเกิดการบวม (3) การปรับตั้งค่าเครื่องจักรในช่วงแรกของการผลิต 
และ (4) การปรับตั้งค่าเครื่องจักรระหว่างการต่อฟิล์ม ซึ่งผลจากการปรับปรุงและแก้ไขสาเหตุของ
ปัญหาดังกล่าวทั้ง 4 สาเหตุ พบปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง (เดือนกันยายน 2562 – มีนาคม 
2563) ลดลง เมื่อเทียบกับปริมาณของเสียก่อนการปรับปรุง (เดือนมกราคม -สิงหาคม 2562) ดัง
ตารางที่ 4.16 และรูปที ่4.34 
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ตารางที่ 4.16 สรุปผลการเปรียบเทียบจ านวนผลิตภัณฑ์ฟิล์มเอียง 
ก่อนปรับปรุง (ม.ค. 62-ส.ค. 62) หลังปรับปรุง (ก.ย. 62-มี.ค. 63) 

ลักษะบกพร่อง 
ผลิตภัณฑ์ 

(ชิ้น) 

จ านวน 
ของเสีย  
ppm  
(ชิ้น) 

ผลิตภัณฑ์ 
(ชิ้น) 

จ านวน 
ของเสีย  
ppm  
(ชิ้น) 

จ านวน 
ของเสีย 
ลดลง  

(ร้อยละ) 

ฟิล์มเอียง 81,206,148 195 78,805,948 156 20 
 
 

 
รูปที่ 4.34 ปริมาณของเสียที่เกิดจากปัญหาฟิล์มเอียงก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
  จากรูปที่ 4.34 พบว่า การสูญเสียบรรจุภัณฑ์จากปัญหาฟิล์มเอียงในช่วง
ก่อนการปรับปรุง (เดือนมกราคม – สิงหาคมคม 2562) มีปริมาณการสูญเสียเท่ากับ 195 ppm และ
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หลังจากการปรับปรุง (เดือนกันยายน 2562 – มีนาคม 2563) มีปริมาณการสูญเสียลดลงเหลือเท่ากับ 
156 ppm โดยมีปริมาณของเสียลดลงคิดเป็นร้อยละ 20 
 
 4.6.4 การติดตามผลการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาถ้วยแตก 
  จากการวิเคราะห์สาเหตุการเกิดปัญหาถ้วยแตก พบว่า มีสาเหตุที่ท าให้เกิด
ปัญหา จ านวน 7 สาเหตุ และเมื่อน าสาเหตุดังกล่าวมาวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ เพ่ือท า
การปรับปรุงแก้ไข พบว่า สามารถแก้ไขสาเหตุของการเกิดปัญหาถ้วยแตก จ านวน 3 สาเหตุ ได้แก่ (1) 
มีการปรับแขนดันบ่อย (2) ถ้วยเข้าข้างเดียว และ (3) การปรับตั้งค่าเครื่องไม่เหมาะสม ซึ่งผลจากการ
ปรับปรุงแก้ไขสาเหตุของปัญหาดังกล่าวทั้ง 3 สาเหตุ พบปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง (เดือน
กันยายน 2562 – มีนาคม 2563) ลดลง เมื่อเทียบกับปริมาณของเสียก่อนการปรับปรุง (เดือน
มกราคม-สิงหาคม 2562) ดังตารางที่ 4.17 และรปูที ่4.35 
 
ตารางที่ 4.17 สรุปผลการเปรียบเทียบจ านวนผลิตภัณฑ์ถ้วยแตก 

ก่อนปรับปรุง (ม.ค. 62-ส.ค. 62) หลังปรับปรุง (ก.ย. 62-มี.ค. 63) 

ลักษะบกพร่อง 
ผลิตภัณฑ์  

(ชิ้น) 

จ านวน 
ของเสีย  
ppm  
(ชิ้น) 

ผลิตภัณฑ์  
(ชิ้น) 

จ านวน 
ของเสีย 
ppm 
(ชิ้น) 

จ านวน 
ของเสีย 
ลดลง  

(ร้อยละ) 

ถ้วยแตก 81,206,148 308 78,805,948 201 35 
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รูปที่ 4.35 ปริมาณของเสียที่เกิดจากปัญหาถ้วยแตกก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
  จากรูปที่ 4.35 พบว่า การสูญเสียบรรจุภัณฑ์จากปัญหาถ้วยแตกในช่วงก่อน
การปรับปรุง (เดือนมกราคม – สิงหาคม 2562) มีปริมาณการสูญเสียเท่ากับ 308 ppm และหลังจาก
การปรับปรุง (เดือนกันยายน 2562 – มีนาคม 2563) มีปริมาณการสูญเสียลดลงเหลือเท่ากับ 201 
ppm โดยมีปริมาณของเสียลดลงคิดเป็นร้อยละ 35 
 
 4.6.5 การติดตามผลการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วย
พลาสติกทั้งหมดในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป 
  จากการวิเคราะห์ปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการ
ผลิตอาหารสัตว์แปรรูป พบว่า มีปัญหาหลักที่เกิดขึ้น 4 ปัญหา ได้แก่ (1) ปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ 
เกิดจากเครื่องเติมน้ าเกรวี่มีน้ าหยด ท าให้เลอะปากถ้วย ความเมื่อยล้าทางสายตาของพนักงาน และ
วัตถุดิบจับตัวเป็นก้อน (2) ปัญหาปากถ้วยบุบ เกิดจากแกนตะกร้ากดทับถ้วยจากการยกของพนักงาน 
และถ้วยเคลื่อนที่เข้าใต้แกนตะกร้า (3) ปัญหาฟิล์มเอียง เกิดจากระยะฟิล์มไม่เหมาะสม ฟิล์มเกิดการบวม 
การปรับตั้งค่าเครื่องจักรในช่วงแรกของการผลิตและการปรับตั้งค่าเครื่องจักรระหว่างการต่อม้วนฟิล์ม 
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และ (4) ปัญหาถ้วยแตก เกิดจากมีการปรับแขนดัน (pusher arm) บ่อย ถ้วยเข้าข้างเดียว และการ
ปรับตั้งค่าเครื่องไม่เหมาะสม ซึ่งผลจากการปรับปรุงและแก้ไขสาเหตุของปัญหาดังกล่าวทั้ง 4 ปัญหา 
พบปริมาณของเสียทั้งหมดหลังการปรับปรุง (เดือนกันยายน 2562 – มีนาคม 2563) ลดลง เมื่อเทียบ
กับปริมาณของเสียทั้งหมดก่อนการปรับปรุง (เดือนมกราคม-สิงหาคม 2562) ดังตารางที่ 4.18 และ
รูปที่ 4.36 
 
ตารางที่ 4.18 สรุปผลการเปรียบเทียบจ านวนผลิตภัณฑ์ปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติก
 ทั้งหมดในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป 

ก่อนปรับปรุง (ม.ค. 62-ส.ค. 62) หลังปรับปรุง (ก.ย. 62-มี.ค. 63) 

ลักษะ 
บกพร่อง 

ผลิตภัณฑ์  
(ชิ้น) 

จ านวนของ
เสีย ppm  

(ชิ้น) 

ผลิตภัณฑ์  
(ชิ้น) 

จ านวนของ
เสีย ppm  

(ชิ้น) 

จ านวนของ
เสียลดลง  
(ร้อยละ) 

ของเสียทั้งหมด
ในกระบวน 
การผลิต 

81,206,148 2,353 78,805,948 1,687 28 
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รูปที่ 4.36 ปริมาณของเสียทั้งหมดในกระบวนการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง 
 
  จากรูปที่ 4.36 พบว่า การสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกท้ังหมดในกระบวน 
การผลิตในช่วงก่อนการปรับปรุง (เดือนมกราคม – สิงหาคมคม 2562) มีปริมาณการสูญเสียเท่ากับ 
2,353 ppm และหลังจากการปรับปรุง (เดือนกันยายน 2562 – มีนาคม 2563) มีปริมาณการสูญเสีย
ลดลงเหลือเท่ากับ 1,687 ppm โดยมีปริมาณของเสียลดลงคิดเป็นร้อยละ 28 
 จาการปรับปรุงกระบวนการของสาเหตุหลักทั้ง 4 ประเด็นที่มีผลกระทบกับ
ปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป พบว่าหลังการปรับปรุง
กระบวนการ (1) สามารถลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกจากปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ 
จาก 1,243 ppm ลดลงเหลือเท่ากับ 1,005 ppm คิดเป็นร้อยละ 19 (2) สามารถลดการสูญเสีย
บรรจุภัณฑ์จากปัญหาปากถ้วยบุบจาก 607 ppm ลดลงเหลือเท่ากับ 324 ppm คิดเป็นร้อยละ 47 
(3) สามารถลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์จากปัญหาฟิล์มเอียงจาก 195 ppm ลดลงเหลือเท่ากับ 156 
ppm คิดเป็น ร้อยละ 20 (4) สามารถลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์จากปัญหาถ้วยแตก จาก 308 ppm 
ลดลงเหลือเท่ากับ 201 ppm คิดเป็นร้อยละ 35 และสรุปรวมสามารถลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วย
พลาสติกทั้งหมดในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป จาก 2,553 ppm ลดลงเหลือเท่ากับ 1,687 
ppm คิดเป็น ร้อยละ 28 
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บทที่ 5 
 

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการ
ผลิตอาหารสัตว์แปรรูปลงร้อยละ 15 เมื่อเทียบกับกระบวนการท างานเดิมก่อนการปรับปรุง ซึ่งได้สรุป
ผลการวิจัยและมีข้อเสนอแนะ ดังนี้ 
 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
 
 การศึกษาเพ่ือลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์
แปรรูปลงร้อยละ 15 เมื่อเทียบกับกระบวนการท างานเดิมก่อนการปรับปรุง มีขั้นตอนการศึกษาเริ่ม
จาก การศึกษากระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูปในปัจจุบันและรวบรวมข้อมูลย้อนหลัง 3 ปี (พ.ศ. 
2559-2561) เกี่ยวกับการสูญเสียผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 รูปแบบ ได้แก่ ถุง กระป๋อง และถ้วยพลาสติก พบว่า 
ถ้วยพลาสติกเป็นบรรจุภัณฑ์ที่มีปริมาณการสูญเสียมากที่สุดในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป 
หลังจากนั้นจึงท าการระบุปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกโดยใช้แผนภูมิพา พบว่าปัญหา
การสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกมากที่สุด คือ แถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ รองลงมา คือ ปากถ้วยบุบ 
ฟิล์มเอียง และถ้วยแตก ตามล าดับ จึงน าปัญหาดังกล่าวมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนผัง
ก้างปลา และน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) โดยการประเมินตัวเลข
ความเสี่ยง (RPN) แล้วคัดเลือกสาเหตุของปัญหาที่มีร้อยละสะสมของตัวเลขความเสี่ยงที่ร้อยละ 50 
น ามาปรับปรุงและแก้ไข ซึ่งจากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบได้คัดเลือกสาเหตุของปัญหา
ที่น ามาปรับปรุงและแก้ไข ประกอบด้วย (1) ปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ เกิดจากเครื่องเติมน้ าเกรวี่
มีน้ าหยด ท าให้เลอะปากถ้วย ความเมื่อยล้าทางสายตาของพนักงาน และวัตถุดิบจับตัวเป็นก้อน (2) 
ปัญหาปากถ้วยบุบ เกิดจากแกนตะกร้ากดทับถ้วยจากการยกของพนักงาน และถ้วยเคลื่อนที่เข้าใต้
แกนตะกร้า (3) ปัญหาฟิล์มเอียง เกิดจากระยะฟิล์มไม่เหมาะสม ฟิล์มเกิดการบวม การปรับตั้งค่า
เครื่องจักรในช่วงแรกของการผลิตและการปรับตั้งค่าเครื่องจักรระหว่างการต่อม้วนฟิล์ม และ (4) 
ปัญหาถ้วยแตก เกิดจากมีการปรับแขนดันบ่อย ถ้วยเข้าข้างเดียว และการปรับตั้งค่าเครื่องไม่
เหมาะสม 
 หลังจากได้คัดเลือกสาเหตุหลักที่มีผลกระทบกับปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วย
พลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป จะน าสาเหตุดังกล่าวมาปรับปรุงกระบวนการด้วย
การใช้วงจรการควบคุมคุณภาพ (PDCA cycle)  โดยการใช้วิธีการที่เหมาะสมกับแต่ละสาเหตุที่ท า
การวิเคราะห์ แล้วท าการติดตามผลด้วยการเก็บข้อมูลปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นอีกครั้ง เพ่ือ
เปรียบเทียบกับปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนก่อนปรับปรุง ซึ่งการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดสาเหตุหลัก
ที่มีผลกระทบกับปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติก มีดังนี้  
 1. ปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ ที่เกิดจากเครื่องเติมน้ าเกรวี่มีน้ าหยด ปรับปรุง
และแก้ไขโดยการออกแบบแผ่นด้านในหัวบรรจุอัตโนมัติโดยการใช้วัสดุสเตนเลส และออกแบบขนาด



88 

 

ของรูด้านในให้มีความเหมาะสมกับความหนืดของสารละลายแต่ละผลิตภัณฑ์ ส่วนปัญหาที่เกิดจาก
ความเมื่อยล้าทางสายตาของพนักงาน แก้ปัญหาโดยการสลับเปลี่ยนหน้าที่พนักงานเช็ดปากถ้วยคนละ 
4-5 ชั่วโมงต่อวัน และปัญหาที่เกิดจากวัตถุดิบจับตัวเป็นก้อน ได้มีการจัดท าวิธีการคลุกผสมที่เหมาะสม
ของแต่ละสูตรการผลิต แล้วน าวิธีการคลุกผสมดังกล่าวมาอบรมให้แก่พนักงานคลุกผสมวัตถุดิบเกิด
ความเข้าใจวิธีการปฏิบัติงานได้ถูกต้อง 
 2.  ปัญหาปากถ้วยบุบ ที่เกิดจากแกนตะกร้ากดทับถ้วยจากการยกของพนักงาน ปรับปรุง
และแก้ไขโดยการจัดให้พนักงาน 2 คนสลับต าแหน่งหน้าที่กันในทุก ๆ 2-3 ชั่วโมง เพ่ือลดการเมื่อยล้า
ของพนักงานในการเรียงถ้วยลงตะกร้าฆ่าเชื้อ และจัดท าวิธีการเรียงถ้วยลงตะกร้าฆ่าเชื้อและอบรมพนักงาน
ให้เข้าใจถึงวิธีการปฏิบัติงานในการเรียงถ้วยลงตะกร้าให้ถูกวิธี ส่วนปัญหาที่เกิดจากถ้วยเคลื่อนที่เข้า
ใต้แกนตะกร้า ได้มีการจัดให้มีการตรวจสอบสภาพของตะกร้าฆ่าเชื้อก่อนน ามาใช้ในการเรียงถ้วย โดย
หากพบตะกร้าช ารุดให้ท าการคัดแยกออกจากพ้ืนที่  
 3.  ปัญหาฟิล์มเอียง ทีเ่กิดจากระยะฟิล์มไม่เหมาะสม ปรับปรุงและแก้ไขโดยการอบรม
พนักงานช่างเข้าใหม่ ให้มีความเข้าใจเกณฑ์การยอมรับในการปรับตั้งค่าต าแหน่งฟิล์มปิดผนึก ส่วน
ปัญหาที่เกิดจากฟิล์มเกิดการบวม ได้ท าการการอบรมพนักงานให้เข้าใจวิธีการจัดเก็บฟิล์มหลังการใช้
งานให้ถูกต้อง โดยต้องน าถุงพลาสติกมาห่อหุ้มให้เรียบร้อยเพ่ือปูองกันความชื้น ปัญหาที่เกิดจากการ
ปรับตั้งค่าเครื่องจักรในช่วงแรกของการผลิตและการปรับตั้งค่าเครื่องจักรระหว่างการต่อฟิล์ม ได้มีการ
จัดท ามาตรฐานการตั้งค่าเครื่องจักรเพ่ือปรับ ตั้งค่าเปลี่ยนฟิล์ม และจัดท าวิธีการเปลี่ยนม้วนฟิล์มเพ่ือ
ลดโอกาสการเกิดฟิล์มเอียง 
 4.  ปัญหาถ้วยแตก ที่เกิดจากมีการปรับแขนดันบ่อย ปรับปรุงและแก้ไขโดยการ
วางแผนจัดการในการลดรูปแบบถ้วยในแต่ละสายการผลิต เพ่ือลดจ านวนครั้งในการเปลี่ยนแขนดัน
ตามแต่ละรูปแบบถ้วย ส่วนปัญหาที่เกิดจากถ้วยเข้าข้างเดียว ได้มีการอบรมพนักงานเช็ดปากถ้วยให้
เข้าใจหลักการท างานของเครื่องปิดผนึกและการล าเลียงถ้วยบนสายพานเข้าเครื่องปิดผนึกและปัญหา
ที่เกิดจากการปรับตั้งค่าเครื่องไม่เหมาะสม ท าการแก้ปัญหาโดยการอบรมพนักงานช่างให้เกิดความ
เข้าใจในการปรับตั้งค่าการท างานของเครื่องปิดผนึก และทดสอบความช านาญของพนักงานก่อนการ
ปฏิบัติงานจริงด้วยตัวเองกับช่างหัวหน้าแผนก 
 การติดตามผลการปรับปรุงกระบวนการของสาเหตุหลักที่มีผลกระทบกับปัญหา  
การสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป ด้วยการเก็บข้อมูลปริมาณ
ของเสียที่เกิดขึ้นอีกครั้ง เพ่ือเปรียบเทียบกับปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นก่อนปรับปรุง พบว่า หลังการปรับปรุง
กระบวนการ สามารถลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกจากปัญหาแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ จาก 
1,243 ppm ลดลงเหลือเท่ากับ 1,005 ppm คิดเป็นร้อยละ 19 สามารถลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์
จากปัญหาปากถ้วยบุบจาก 607 ppm ลดลงเหลือเท่ากับ 324 ppm คิดเป็นร้อยละ 47 สามารถลด
การสูญเสียบรรจุภัณฑ์จากปัญหาฟิล์มเอียงจาก 195 ppm ลดลงเหลือเท่ากับ 156 ppm คิดเป็น   
ร้อยละ 20 สามารถลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์จากปัญหาถ้วยแตก จาก 308 ppm ลดลงเหลือเท่ากับ 
201 ppm คิดเป็นร้อยละ 35 และสามารถลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกทั้งหมดในกระบวน 
การผลิตอาหารสัตว์แปรรูป จาก 2,553 ppm ลดลงเหลือเท่ากับ 1,687 ppm คิดเป็นร้อยละ 28 ซึ่ง
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บรรลุวัตถุประสงค์ที่วางไว้เพ่ือลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์
แปรรูปลงร้อยละ 15 ดังตารางที่ 5.1 
 
ตารางที่ 5.1 ผลการลดการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป 

ปัญหาการสูญเสีย 
บรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติก 

ปริมาณของเสีย (ppm) อัตราการเปลี่ยนแปลง 
(ร้อยละ) ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

แถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ 1,243 1,005 -19 
ปากถ้วยบุบ 607 324 -47 
ฟิล์มเอียง 195 156 -20 
ถ้วยแตก 308 201 -35 

รวม 2,553 1,687 -28 
 
 ในการปรับปรุงลดปริมาณของเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติก 
 สามารถลดปริมาณการสูญเสียได้ร้อยละ 28 
 ปริมาณของเสียรวมปี 2562 จ านวน  273,333 ถ้วย 
 ราคาบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติก 1.87 บาท/ถ้วย 
 ราคาค่าแรงในการท างานซ้ า    0.10 บาท/ถ้วย 
 เพราะฉะนั้นสามารถลดมูลค่าการสูญเสียได้ 
 (273,333x0.28x1.87) + (273,333x0.28x0.1)   = 150,844 บาท/ปี 
 
5.2  ข้อเสนอแนะ  
 
 เนื่องจากงานวิจัยครั้งนี้มุ่งเน้นศึกษาเฉพาะการลดการสูญเสียของบรรจุภัณฑ์ถ้วย
พลาสติกในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แปรรูป แต่ในสภาพความเป็นจริงยังมีบรรจุภัณฑ์ชนิดอ่ืน ๆ 
ที่มีปัญหาการสูญเสียเกิดขึ้นเช่นกัน เช่น บรรจุภัณฑ์แบบถุง และกระป๋อง เป็นต้น ดังนั้นเพ่ือเป็นการลด
ต้นทุนการผลิตให้ได้มากที่สุดควรขยายการท าการวิจัยให้ครอบคลุมทุกรูปแบบของบรรจุภัณฑ์  
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ภาคผนวก ก 
 
ตารางภาคผนวก ก-1 เกณฑ์การประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (Severity: S) (AIAG, 2011) 

ผลกระทบจาก 
ข้อบกพร่อง 

ผลกระทบ 
ที่มีต่อลูกค้า 

ผลกระทบที่มีต่อกระบวนการ
ภายใน 

คะแนน 

เกิดอันตรายโดย  
ไม่มีการเตือน 

มีผลกระทบต่อความ
ปลอดภัยของผู้ใช้ หรือขัด
ต่อกฎหมายโดยไม่มี 
การเตือนล่วงหน้า 

มีผลกระทบต่อการเกิดอันตรายต่อ 
พนักงาน (หรือเครื่องจักร) โดยไม่มี 
การเตือนล่วงหน้า 

10 

เกิดอันตรายโดยมี 
การเตือน 

มีผลกระทบต่อความ
ปลอดภัยของผู้ใช้ หรือขัด
ต่อกฎหมายโดยมี 
การเตือนล่วงหน้า 

มีผลกระทบต่อการเกิดอันตรายต่อ 
พนักงาน (หรือเครื่องจักร) โดยมี
การเตือนล่วงหน้า 

9 

มีผลกระทบสูงมาก ผลิตภัณฑ์ไมส่ามารถใช้
งานได้ เนื่องจากสูญเสีย
หน้าที่หลัก 

ผลิตภัณฑ์ทั้งหมด (100%) อาจ
ต้อง ถูกท าลายหรือส่งเข้าซ่อมแซม
บ ารุง โดยใช้เวลามากกว่า 1 ชั่วโมง 

8 

มีผลกระทบสูง ผลิตภัณฑ์สามารถน าไปใช้
งานได้ แต่ระดับสมรรถนะ
ลดลงจนท าให้ลูกค้าไม่ 
พอใจมาก 

อาจมีการตรวจสอบผลติภัณฑ์แบบ 
คัดเลือก (Sorting) และผลติภัณฑ์ 
บางส่วน (น้อยกว่า 100%) อาจถูก
ท าลายหรือถูกซ่อมแซมบ ารุง
ระหว่างครึ่งถึง  
1 ชั่วโมง 

7 

มีผลกระทบ  
ปานกลาง 

ผลิตภัณฑ์สามารถน าไปใช้
งานได้ แต่ขาดความ
สะดวกสบายและลูกค้า 
ไม่พอใจ 

ผลิตภัณฑ์บางส่วน (น้อยกว่า 
100%) อาจถูกท าลายหรือถูก
ซ่อมแซมที่ แผนกซ่อมบ ารุงต่ ากว่า
ครึ่งชั่วโมง 

6 

มีผลกระทบต่ า ผลิตภัณฑ์สามารถน าไปใช้
งานได้ด้วยความสะดวก 
สบายและลูกค้าไม่พอใจ 

ผลิตภัณฑ์ทั้งหมด (100%) อาจ
ได้รับการ Rework หรือได้รับ 
การซ่อมแซม นอกสายการผลติที่
ฝุายผลิต 

5 

มีผลกระทบต่ ามาก ความเรียบร้อยของ
ผลิตภัณฑ์ไม่ดีมากนัก 
ลูกค้าส่วนใหญ่ (มากกว่า 
75%) สามารถสังเกตเห็น
ข้อบกพร่อง 

ผลิตภัณฑ์อาจได้รับการตรวจสอบ 
แบบคัดเลือก (Sorting) โดยไม่มี 
ผลิตภัณฑ์ที่ต้องถูกท าลาย แต่มี 
ผลิตภัณฑ์ (ต่ ากว่า 100%) อาจจะ 
ได้รับการ Rework 

4 
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ผลกระทบจาก 
ข้อบกพร่อง 

ผลกระทบ 
ที่มีต่อลูกค้า 

ผลกระทบที่มีต่อกระบวนการ
ภายใน 

คะแนน 

มีผลกระทบ 
เล็กน้อย 

ความเรียบร้อยของ
ผลิตภัณฑ์ไม่ดีนัก ลูกค้า
ประมาณครึ่ง (50%) 
สามารถสังเกตเห็น
ข้อบกพร่องได้ 

มีผลิตภัณฑ์บางส่วนที่มีจ านวนต่ า 
กว่า 100% อาจได้รับการ Rework 
ในสายการผลิต แต่นอก จุด
ปฏิบัติงานที่ต้องถูกท าลาย 

3 

เกอืบไม่มี 
ผลกระทบ 

ความเรียบร้อยของ
ผลิตภัณฑ์ไม่ดีนัก ลูกค้า
ส่วนน้อย (น้อยกว่า 25%) 
สามารถสังเกตเห็น 
ข้อบกพร่องได้ 

มีผลิตภัณฑ์บางส่วนที่มีจ านวนต่ า 
กว่า 100% อาจได้รับการ Rework 
ในสาย การผลิต แต่นอกจุด
ปฏิบัติงานไม่มีผลิตภัณฑ์ท่ีถูก
ท าลาย 

2 

ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบที่สามารถ
สังเกตเห็นได้ 

อาจมีความไม่สะดวกสบาย 
เล็กน้อย ต่อการปฏิบัติงานหรือตัว
พนักงาน หรือไม่มีผลกระทบใด ๆ 

1 
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ตารางภาคผนวก ก-2 เกณฑ์การประเมินผลโอกาสเกิดข้ึนของข้อบกพร่อง (Occurrence: O)  
 (AIAG, 2011) 
โอกาสในการเกิดขึ้นของสาเหตุหนึ่ง ๆ อัตราข้อบอกพร่องที่เป็นไปได้ (ppm) คะแนน 
สูงมาก: เกิดข่อบกพร่องเป็นประจ า ≥ 100,000 ชิ้น (หรือ 10%) 10 

50,000 (หรือ 5%) 9 
สูง: เกิดข้อบกพร่องบ่อย 20,000 (หรือ 2%) 8 

10,000 (หรือ 1%) 7 
ปานกลาง: เกิดข้อบกพร่องเป็นครั้งคราว 5,000 (หรือ 0.5%) 6 

2,000 (หรือ 0.2%) 5 
1,000 (หรือ 0.1%) 4 

ต่ า: เกิดข้อบกพร่องค่อนข้างน้อย 500 3 
100 2 

ห่างไกล: เกือบไม่มีโอกาสเกิดข้อบกพร่องเลย ≤ 10 1 
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ตารางภาคผนวก ก-3 เกณฑ์การประเมินผลการตรวจจับของระบบควบคุม (Detection: D) (AIAG, 2011) 

ลักษณะการ
ตรวจจับ 

เกณฑ์ 
ประเภทการ
ตรวจจับ ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

A B C 
เกือบเป็นไปไม่ได้ ไม่มีระบบการตรวจจับใด ๆ   × ไม่สามารถตรวจจับหรือ 

ตรวจสอบได้ 
10 

ห่างไกลมาก มีระบบควบคุม แต่ไม่สามารถ 
ตรวจจับข้อบกพร่องได 

  × การควบคุมกระท าได้เพียง 
การสุ่มตรวจเท่านั้น 

9 

ห่างไกล มีระบบควบคุม แตมี่โอกาส
น้อย มากที่จะตรวจจับ
ข้อบกพร่องได้ 

  × การควบคุมท าได้ด้วยการ 
ตรวจสอบด้วยตาเปล่า 
เท่านั้น 

8 

ต่ ามาก มีระบบควบคุม แตมี่โอกาส
น้อย มากที่จะตรวจจับ
ข้อบกพร่องได้ 

  × การควบคุมท าได้ด้วยการ 
ตรวจสอบด้วยตาเปล่าสอง 
ครั้งเท่านั้น 

7 

ต่ า มีระบบควบคุมและอาจ
ตรวจจับข้อบกพร่องได้ 

 × × การควบคุมกระท าได้ด้วยผัง 
ควบคุม เช่น SPC (การ
ควบคุมกระบวนการด้วย 
กลวิธีทางสถิติ) 

6 

ปานกลาง มีระบบควบคุมและอาจจะ 
ตรวจจับข้อบกพร่องได้ 

 ×  มีการควบคุมโดยใช้เครื่องมือ 
วัด วัดชิ้นงานก่อนออกจาก 
จุดปฏิบัติงานหรืออาจใช้เกจ 
แบบ GO/No Go 

5 

ค่อนข้างสูง มีระบบควบคุมและมีโอกาส
สูง ที่ตรวจจับข้อบกพร่องได้ 

× ×  มีการตรวจจับความผิดพลาด 
ในกระบวนการถัดไปหรือ มี
การใช้เครื่องมือวัดงานชิ้น 
แรกในขั้นตอนการปรับตั้ง 
(Set up) 

4 

สูง มีระบบควบคุมและมีโอกาส
สูง ที่ตรวจจับข้อบกพร่องได 

× ×  มีการตรวจจับความผิดพลาด 
ที่จุดปฏิบัติงานหรือมีการ
ตรวจจับความผิดพลาดโดย 
การตรวจสอบเพื่อ  
การยอมรับ 

3 

สูงมาก มีระบบควบคุมและเกือบจะ
มั่นใจ ได้ว่าสามารถตรวจจับ
ข้อบกพร่องได้ 

× ×  มีการตรวจจับความผิดพลาด 
ที่จุดปฏิบัติงานหรือด้วย 
เครื่องมืออัตโนมัติ ชิ้นงาน 
บกพร่องไม่สามารถผ่านไปได้ 

2 
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ลักษณะการ
ตรวจจับ 

เกณฑ์ 
ประเภทการ
ตรวจจับ ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

A B C 
สูงมาก มีระบบควบคุมและมั่นใจได้ว่า 

สามารถตรวจจับข้อบกพร่อง
ได้ 

×   ไม่มีโอกาสเกดิผลิตภัณฑ์
บกพร่อง เนื่องจากมี 
การปูองกันความผิดพลาด 
โดยกระบวนการและ 
การออกแบบ 

1 

หมายเหตุ: ประเภทของการตรวจจับ A = ตัวปูองกันความผิดพลาด, B = ใช้เครื่องมือตรวจสอบ, C = 
การตรวจสอบโดยผู้ปฏิบัติงาน 
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ภาคผนวก-ข 
 
ตารางภาคผนวก ข-1 

       

(    ) �                                        �  �                                        �  

มกราคม 9,905,915        16,527               6,644      3,579      4,975      1,728                 695       374       520       

กมุภาพนัธ์ 10,528,807      13,130               8,633      1,210      3,299      1,187                 781       109       298       

มนีาคม 10,298,568      14,299               7,202      1,286      3,506      1,368                 689       123       335       

เมษายน 9,379,635        14,774               3,192      1,950      2,673      1,498                 324       198       271       

พฤษภาคม 4,439,919        9,719                 6,237      2,080      2,206      954                   612       204       217       

มถิุนายน 9,402,061        9,003                 5,989      2,121      3,912      930                   618       219       404       

กรกฎาคม 9,361,483        11,504               7,043      1,935      2,143      1,169                 716       197       218       

สิงหาคม 9,973,959        11,975               4,358      1,668      2,318      1,134                 413       158       220       

กนัยายน 9,639,727        9,215                 3,152      1,659      2,974      925                   316       166       298       

ตุลาคม 13,017,474      10,218               4,952      1,595      3,335      785                   380       123       256       

พฤศจิกายน 12,917,091      10,906               4,545      1,871      3,236      830                   346       142       246       

ธนัวาคม 13,143,619      17,185               3,942      1,778      1,680      1,511                 347       156       148       

มกราคม 11,948,648      11,779               2,713      2,195      1,766      1,179                 272       220       177       

กมุภาพนัธ์ 7,737,661        11,100               3,427      1,849      1,436      1,021                 315       170       132       

มนีาคม 5,645,001        8,799                 2,806      1,380      1,430      842                   268       132       137       

            

            

        

2562

2563

              (    )               (PPM)
 .ศ.      
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ประวัติผู้เขียน 
 
ผู้เขียน นางสาวอิสราภรณ์  ธรรมวาโร  
รหัสประจ าตัวนักศึกษา  5810121013 
วุฒิการศึกษา 

วุฒิ ชื่อสถาบัน ปีท่ีส าเร็จการศึกษา 
วิทยาศาสตรบัณฑิต 

(สาขาวิชาเทคโนโลยีชีวภาพ) 
มหาวิทยาลัยมหิดล 2554 
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