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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุลและปัญหา 
 กาแฟจดัเป็นเครื่องดื่มยอดนิยมอนัดบัตน้ๆ ทีไ่ดร้บัความชื่นชอบจากผูบ้รโิภค เน่ืองจาก
เป็นเครื่องดื่มที่มสีรรพคุณช่วยกระตุ้นระบบประสาทจากสารคาเฟอนีในเมลด็กาแฟ และสามารถ
บรโิภคไดทุ้กเวลา จดัหาหรอืหาซื้อไดง้า่ย ผลติภณัฑก์าแฟมมีากมายหลากหลายรปูแบบ อาทิ
เช่น กาแฟชงสดตามรา้นคา้ ผลติภณัฑก์าแฟผงสาํเรจ็รปู และกาแฟ 3 in 1 สาํเรจ็รปู บรรจุใน
รปูแบบบรรจุภณัฑต่์างๆ ทีห่ลากหลาย ไดแ้ก่ รปูแบบขวด และรปูแบบซอง 
 ในงานวจิยัน้ีจะกล่าวถงึผลติภณัฑก์าแฟผงสาํเรจ็รปูเทา่นัน้ โดยกระบวนการผลติของ
ผลติภณัฑก์าแฟผงสาํเรจ็รปูจดัเป็นการผลติขนาดอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ (Mass Production)  
โดยกระบวนการผลติเริม่จากกระบวนผสม โดยนํากาแฟผง น้ําตาล และครมีเทยีม ผสมใหเ้ขา้กนั
ดว้ยเครื่องผสมแบบ Double Paddles ดงัรปูที ่1 โดยอตัราความเรว็ของมอเตอรท์ีใ่ชข้บัใบกวน 
ระยะเวลาในการผสม และปรมิาณผงที่บรรจุต่อรอบการผสม ขึน้อยู่กบัความเขา้เป็นเน้ือเดยีวกนั
ของผงผลติภณัฑ ์(Homogeneity) ซึง่เป็นคุณสมบตัทิีส่าํคญัในการควบคุมคุณภาพใหม้รีสชาติ
และลกัษณะผงใหไ้ดม้าตรฐานและสมํ่าเสมอ   
 

 
 

รปูที ่1 ตวัอยา่งเครือ่งผสมแบบใบกวน  
 

 ทีม่า : Shanghai Chemix Machinery Co.,Ltd.  (2019).  Double Shaft Paddle 
Mixer.  Online. 
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 จากนัน้ผงกาแฟที่ถูกผสมแล้วจะถูกส่งไปตามท่อด้วยระบบลมสู่กระบวนการบรรจุ  
ในส่วนของกระบวนการบรรจุ ประกอบไปดว้ยเครื่องบรรจุ 2 ประเภทไดแ้ก่ เครื่องบรรจุดว้ย
ระบบใบกวนขบัโดยมอเตอร ์(Vertical form Seal Multilane Fill with Motor-Screw Feed) ดงั
รปูที ่3 และเครื่องบรรจุแบบปรมิาตร (Volumetric Filling Machine) บรรจุผงกาแฟใหอ้ยูใ่นรปู
ซองสาํหรบัชงต่อการบรโิภค ดงัรปูที ่2 จากนัน้บรรจุลงแพค็และกล่องตามลําดบั ในงานวจิยัน้ี
เป็นการศกึษาการบรรจุผงกาแฟโดยใชเ้ครือ่งบรรจุแบบปรมิาตร 
 

 
 

รปูที ่2 เครือ่งบรรจุดว้ยระบบใบกวนขบัโดยมอเตอร ์
 

 ทีม่า : Di Hai Machinery.  (2021).  Filling & Packing Machinery.  Online. 
 
 

 
 

รปูที ่3 ตวัอยา่งเครือ่งบรรจุแบบปรมิาตร 
 
 ทีม่า : Sanko Ltd.  (2019).  Volumetric Filling Machine.  Online. 
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 ในกระบวนการผลติมตีน้ทุนการผลติ (Cost of Production) ซึง่เป็นค่าใชจ้่ายในการ
แปรรปูวตัถุดบิมาเป็นสนิคา้และผลติภณัฑ ์ซึง่ประกอบไปดว้ย วตัถุดบิทางตรง ค่าแรงทางตรง 
และค่าใชจ้่ายในโรงงานหรอืค่าใชจ้่ายในการผลติ ต้นทุนการผลติเป็นตวัแปรที่สําคญัในการ
กาํหนดความเป็นต่อทางธุรกจิและสะทอ้นถงึประสทิธภิาพในการบรหิารและจดัการกระบวนการ
ผลติทีเ่กดิขึน้ จากผลการดําเนินงานในบรษิทักรณีศกึษาพบว่า การสูญเสยีวตัถุดบิเป็นต้นทุน
หลกัที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติซึ่งมกีารสูญเสยีเท่ากบัร้อยละ 0.95 และถือเป็นดชันีชี้วดัที่
สําคญัของฝ่ายกระบวนการผลติ  หากเปรยีบเทยีบสดัส่วนการสูญเสยีในกลุ่มวตัถุดบิสามารถ
แบ่งหลกัๆ โดยเรยีงลําดบัจากสญูเสยีมากไปน้อย ผงกาแฟทีส่ญูเสยีระหว่างกระบวนการบรรจุ
แบบปรมิาตรรอ้ยละ 0.38 ผงกาแฟทีส่ญูเสยีระหว่างกระบวนการบรรจุดว้ยระบบใบกวนขบัโดย
มอเตอรร์อ้ยละ 0.20 การสญูเสยีจากฟิลม์ทีใ่ชข้ึน้รปูซองบรรจุรอ้ยละ 0.15 การสญูเสยีจากผง
กาแฟรอ้ยละ 0.11 การสญูเสยีจากน้ําตาลรอ้ยละ 0.05 ครมีเทยีมรอ้ยละ 0.05 และอื่นๆ รอ้ยละ 
0.01 ดงัรปูที ่4 พบวา่การสญูเสยีจากวตัถุดบิทีม่ากทีสุ่ดในกระบวนการผลติเกดิจากการสญูเสยี
ผงกาแฟทีร่ะหวา่งกระบวนการบรรจุแบบปรมิาตรซึง่มคีา่เทา่กบัรอ้ยละ 0.38 
 

 
 

รปูที ่4 สดัสว่นการสญูเสยีกลุ่มวตัถุดบิประเภทต่างๆ 
 

 ในกระบวนการบรรจุโดยเครื่องบรรจุแบบปรมิาตร พบว่าการสญูเสยีผงกาแฟมตีน้ตอ
จาก 2 ปญัหาหลกัไดแ้ก่ ผงทีส่ญูเสยีจากใบกวาดของเครือ่งจกัร และผงทีส่ญูเสยีจากการควบคุม
น้ําหนัก ซึ่งความแปรปรวนจากการควบคุมน้ําหนักส่งผลใหม้ผีงกาแฟบรรจุน้ําหนักลงซองเกนิ
น้ําหนกัเป้าหมายทีก่าํหนดไว ้และสง่ผลใหเ้กดิการสญูเสยีดงักล่าว 

Bulk Loss at Filling 
line - Volumetric Cup 
Filling, 0.38%

Bulk Loss at Filling 
line - Motor-Screw 

feed  Filling, 0.20%

Laminate, 0.15%

Coffee, 0.11%

Sugar, 0.05%

Creamer, 0.05% Other, 0.01%
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 เทคนิค 4  M ไดแ้ก่ Man Machine Material และ Method และการวเิคราะหป์ญัหาดว้ย
แผนผงักา้งปลา ถูกนํามาเป็นเครื่องมอืเพื่อหาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิและหาวธิกีารลดการสญูเสยีผงกาแฟ
ระหว่างการบรรจุแบบปรมิาตร โดยอาศยัการลงพืน้ทีเ่พื่อเกบ็ขอ้มลู เขา้ใจสภาพปญัหาปจัจุบนั
และการทาํงานของเครื่องจกัร ตลอดจนระดมความคดิ (Brainstorming) รว่มกนัระหว่างฝา่ยผลติ 
และฝา่ยวศิวกรรม โดยมเีป้าหมายหลกัเพื่อลดสดัสว่นการสญูเสยีผงกาแฟระหว่างการบรรจุแบบ
ปรมิาตรใหน้้อยลงและสามารถชว่ยปรบัปรงุตน้ทุนการผลติของกระบวนการได ้
 
จดุมุ่งหมายเพ่ือการวิจยั 
 1. เพื่อลดความสูญเสยีของผงกาแฟโดยการปรบัปรุงแก้ไขกระบวนการผลิตที่ใช้
เครือ่งบรรจุแบบปรมิาตร 
 2.  เพือ่ลดตน้ทุนการผลติทีเ่กดิจากการสญูเสยีผงกาแฟ 
 
ขอบเขตการศึกษา 
 1.  ขอบเขตดา้นเน้ือหา 
  มุง่เน้นศกึษาการสญูเสยีผงกาแฟระหว่างการบรรจุทีเ่กดิจากเครื่องบรรจุโดยปรมิาตร
เทา่นัน้ โดยศกึษากระบวนการบรรจุ การทาํงานของเครือ่งจกัร วธิกีารปฏบิตังิานของพนกังานที่
ควบคุมเครือ่งจกัรของฝา่ยผลติ และรว่มกบัฝา่ยวศิวกรรม เพื่อรว่มระดมความคดิ วเิคราะหโ์ดย
นําเทคนิค 4M รว่มดว้ยแผนผงักา้งปลา เพือ่หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิและวธิลีดการสญูเสยีระหว่างการ
บรรจุแบบปรมิาตร เพือ่จดัทาํเป็นแนวทางในการแกไ้ขปญัหาและลดตน้ทุนทางการผลติ 
 
 2.  ขอบเขตดา้นเวลา 
            ผูว้จิยัดาํเนินการศกึษาและเกบ็ขอ้มลูจากกระบวนการผลติซึง่ดําเนินการผลติ 7 วนั 
24 ชัว่โมง ตัง้แต่เดอืนมกราคม 2563 ถงึ ธนัวาคม 2563 โดยทําการศกึษาและเกบ็ขอ้มลูที่
เกี่ยวขอ้งในขัน้ตอนการบรรจุในกระบวนการผลิตกาแฟผงสําเร็จรูปโดยใช้เครื่องบรรจุแบบ
ปรมิาตร ในช่วงเดอืนมกราคม 2563 ถงึกนัยายน 2563 สรุปขอ้มลูเพื่อระบุดชันีชีว้ดัก่อนการ
ปรบัปรุงในช่วงเดอืน กนัยายน 2563 และเกบ็ขอ้มลูหลงัการปรบัปรุงในช่วงเดอืนตุลาคมและ
ธนัวาคม 2563  
 
ขัน้ตอนการศึกษา 
 1.  สาํรวจงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งประเภท การควบคุมน้ําหนกัเพื่องานคุณภาพ ปจัจยัที่
สง่ผลต่อการบรรจุ การวเิคราะหแ์ละแกไ้ขโดยเทคนิค 4 M โดยการศกึษาจากเอกสาร การสมัภาษณ์
จากบุคลากรทีเ่กีย่วขอ้งในกระบวนการผลติและฝา่ยวศิวกรรม ตลอดจนเกบ็รวบรวมขอ้มลูจาก
หนงัสอื วารสาร บทความ สิง่ตพีมิพ ์และเวป็ไซดท์ีเ่กีย่วขอ้ง 
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 2.  เกบ็ขอ้มลูน้ําหนักผงกาแฟปรุงสําเรจ็รปูต่อซอง วเิคราะหค์วามแปรปรวน โดยใช้
กราฟพาเรโต ดชันีชีว้ดัการสญูเสยีจากผงกาแฟ (%Bulk Loss) และเครื่องมอืทางสถติ ิไดแ้ก่ 
กราฟแสดงการกระจายตวั (Histograms)  Q-Q Normal Plot  Skewness & Kurtosis  และ Levene’s 
Test  
 3.  ระดมความคดิ(Brainstorming) และพจิารณาตามเทคนิค 4 M ไดแ้ก่ Man Machine 
Material และ Method วเิคราะหป์ญัหาดว้ยแผนผงักา้งปลา 
 4.  วเิคราะหป์จัจยัทีส่ง่ผลใหเ้กดิการสญูเสยีผงกาแฟระหวา่งการบรรจุแบบปรมิาตร 
 5.  วเิคราะห์ขอ้มูล และเปรยีบเทียบแนวทางกบังานวจิยัอื่นๆ ที่เกี่ยวขอ้ง เพื่อหา
แนวทางในการลดคา่ความแปรปรวนระหวา่งการบรรจุ 
 6.  ทําการทดลองแนวทางการแก้ไข เก็บข้อมูลเพื่อติดตามผล และประเมินผลการ
ปรบัปรงุ 
 7.  สรปุผลการการศกึษา และขอ้เสนอแนะ 
 8.  จดัทาํรปูเล่มสารนิพนธ ์
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กรอบแนวคิดในการวิจยั 
 

 
 

รปูที ่5 กรอบแนวคดิในการวจิยั 
 

ปัจจยั 4 M 
1. คา่ความแปรปรวนของวตัถุดบิ (Material) 
2. อทิธพิลจากพนกังานทีค่วบคุมเครือ่งจกัร (Man) 
3. อทิธพิลทีเ่กดิจากเครือ่งจกัร (Machine) 
4. อทิธพิลจากหลกัการในการทาํงาน (Method) 

ศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการสญูเสียผงกาแฟระหว่างการบรรจแุบบปริมาตร 

แนวทางการแก้ไข 
1. ใชท้ฤษฎหีรอืเครือ่งมอืทางคณติศาสตรเ์พือ่วเิคราะหแ์ละเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
2. ใชเ้ครือ่งมอื Brainstorm, เทคนิค 4 M และการทาํแผนผงักา้งปลา 
3. ทาํการทดลองปจัจยัทีม่ผีลต่อการสญูเสยีผงกาแฟระหวา่งกระบวนการบรรจุแบบปรมิาตร 
4. ปรบัปรุงเครือ่งจกัรดว้ยวธิกีาร  
 4.1 จดัทาํมาตรฐานการปรบัน้ําหนกั 
 4.2 การแกไ้ขโดยเปลีย่นรปูแบบเชงิวศิวกรรม 
 4.3 การจดัการอบรม 

ผลท่ีวดั 

การสญูเสยีผงกาแฟระหวา่งการบรรจุแบบปรมิาตร ซึง่วดัจาก 
1. คา่ความเบีย่งเบนของน้ําหนกั (Standard Deviation) ระหวา่งก่อนการปรบัปรุงและ 
หลงัการปรบัปรุง 
2. ปรมิาณผงทีส่ญูเสยีต่อวนั ระหวา่งก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง 
3.  ดชันีชีว้ดัการสญูเสยีจากผงกาแฟ (%Bulk Loss) ระหวา่งก่อนการปรบัปรุงและ 
หลงัการปรบัปรุง 
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ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1.  สามารถลดความสญูเสยีของผงกาแฟทีส่ญูเสยีจากใบกวาดของเครือ่งจกัรได ้
 2.  สามารถลดความสญูเสยีของผงกาแฟทีส่ญูเสยีจากขัน้ตอนการควบคุมน้ําหนักระหว่าง
การบรรจุแบบปรมิาตรได ้
 3.  สามารถปรบัปรุงตน้ทุนการผลติผา่นการลดการสญูเสยีผงกาแฟระหว่างการบรรจุ
แบบปรมิาตร 
 4.  จากการทํากิจกรรมการปรบัปรุงแก้ไขขบวนการผลิตที่เน้นความร่วมมือของ
พนกังาน ทําใหเ้กดิประโยชน์ในการสรา้งการมสีว่นรว่มของพนกังานทัง้ฝา่ยผลติและฝา่ยวศิวกรรม
ในกจิกรรมการวเิคราะหต์ามเทคนิค 4 M และแผนผงักา้งปลา    
 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 1.  การบรรจุเชงิปรมิาตร (Volumetric Filling) หมายถงึ กระบวนการบรรจุทีผ่ลติภณัฑ ์ 
มลีกัษณะเป็นของแหง้ในรูปแบบของแขง็และผง โดยมคีวามง่ายและรวดเรว็ เครื่องทีใ่ชใ้นการ
บรรจุมสี่วนประกอบที่สําคญัคอื เพลทที่ทราบปรมิาตร โดยมหีน้าทีร่บัผลติภณัฑแ์ละนําไปปล่อย
เพือ่ลงบรรจุภณัฑด์า้นล่าง (Packing Industrial Intelligence Unit. 2019 : Online) 
 2.  การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) หมายถงึ ระบบหรอืมาตรฐานทีถู่กจดัตัง้
ขึน้โดยมวีตัถุประสงคห์ลกัเพื่อมุ่งเน้นพฒันาและรกัษาคุณภาพ โดยเกดิจากการปฏบิตัแิละเป็น
ความรบัผดิชอบของบุคลากรทุกภาคส่วน เพื่อมุ่งหวงัใหส้นิค้าและการทํางานมปีระสทิธภิาพ 
โดยปจัจยัหลกัที่สําคญัเกดิจากความใส่ใจในคุณภาพ ดงันัน้เพื่อใหก้ารควบคุมมปีระสทิธภิาพ
สงูสุด จําเป็นตอ้งปลูกฝงัจติสาํนึกการใส่ใจคุณภาพใหก้บัผูป้ฏบิตังิานก่อน จากนัน้จงึหาเครื่องมอื
หรอือุปกรณ์เป็นตวัช่วยควบคุมคุณภาพมากขึ้น เพื่อทําใหอ้งค์กรประสบความสําเรจ็ในด้าน
ควบคุมคุณภาพ (Rajput. 2007 : 866) 
 3.  การผลติ (Manufacturing) หมายถงึ วตัถุดบิและทรพัยากรซึง่เป็นปจัจยัในการ
ผลติมาแปรสภาพ โดยผา่นกระบวนการผลติตามลาํดบัขัน้ตอนของการกระทาํก่อน-หลงั ออกมา
เป็นผลผลติเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกคา้ ซึ่งการผลติเกดิจากการทํางานร่วมกนัของ
หลายกจิกรรม ไดแ้ก่ ฝา่ยออกแบบผลติภณัฑ ์ (Product Design) การเลอืกสรรวตัถุดบิ (Material 
Selection) การออกแบบกระบวนการผลติ (Process Planning) การควบคุมสนิคา้คงคลงั (Inventory 
Control) การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ฝา่ยการตลาด (Marketing) และอื่นๆ เป็นตน้ 
(Rajput. 2007 : 1) 
 4.  กาแฟผงสาํเรจ็รปู (Instant Coffee) หมายถงึ ผลติภณัฑแ์ปรรปูจากกาแฟทีม่ลีกัษณะ
เป็นผงหรอืเกลด็ พรอ้มชงสาํหรบัรบัประทานโดยละลายไดด้ใีนน้ํารอ้น การผลติกาแฟสาํเรจ็รปู 
เริม่ต้นการดว้ยการทํากาแฟคัว่บดการสกดัน้ํากาแฟเขม้ขน้ แลว้ผ่านการทําแหง้ดว้ยเครื่องทํา
แหง้แบบพน่ฝอย (Spray Drier) หรอืเครื่องทาํแหง้แบบระเหดิ (Freeze Drier) การผลติกาแฟ
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ผงกึ่งสําเรจ็รูปนัน้ เป็นการสกดัและทําแหง้ของแขง็ทีล่ะลายน้ําได ้กาแฟและองคป์ระกอบของ
สารใหก้ลิน่ใหผ้ง อาจใชท้ัง้กาแฟพนัธุอ์าราบกิา้ (Arabica) และ โรบสัตา้ (Robusta) หรอืผสม
กนั ขึน้กบัสตูร รสชาต ิความขมทีต่อ้งการ โดยอาจมกีารผสมวตัถุดบิอื่นเชน่น้ําตาลและครมีเพื่อ
เพิม่รสชาตใิหต้รงตามความตอ้งการ พมิพเ์พญ็ พรเฉลมิพงศ ์(2553 : ออนไลน์) ในงานวจิยัน้ี
รวมถงึกาแฟผงทีผ่า่นการผสมระหวา่ง กาแฟ น้ําตาล ครมีเทยีม และสารอื่นๆ อยา่งเรยีบรอ้ยแลว้ 
 5.  ดชันีชีว้ดัการสญูเสยีจากผงกาแฟ (%Bulk Loss) เป็น ดชันีชีว้ดัการสญูเสยีประเภท
หน่ึงของโรงงานโดยใชเ้พื่อบ่งชี้ปรมิาณการสูญเสยีผงกาแฟในขัน้ตอนการบรรจุ โดยคดิวเิคราะห ์ 
ในรปูแบบของรอ้ยละ จากผลต่างของปรมิาณผงสญูเสยี (หน่วย : กโิลกรมั) ต่อค่าปรมิาณผงกาแฟ  
ทีใ่ชต่้อรอบการผลติตามมาตรฐาน (หน่วย : กโิลกรมั) 
 

%Bulk Loss = %
)KG(erargTdardtanSbyUsagePowder

)KG(erargTdardtanSbyUsagePowder)KG(ActualUsagePowder 
 

 
 6. เทคนิค 4 M เป็นหน่ึงในหลกัการของเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการหาสาเหตุของปญัหาโดย
จดัทาํอยูใ่นรปูแผนภาพกา้งปลา (Fish Bone Diagram) หรอือกีชื่อหน่ึงคอืแผนภาพเหตุและผล 
(Cause & Effect Diagram) ซึง่ถูกพฒันาขึน้ครัง้แรกในปี 1943 โดย ศาสตราจารยค์าโอรุ อชิกิาว่า 
(บางครัง้จงึเรยีกชื่อเครื่องมอืน้ีว่า อชิกิาว่า ไดอะแกรม-Ishikawa Diagram) วบิูลย ์พงศพ์รทรพัย ์
(2557 : 13) ซึง่ 4 M ประกอบไปดว้ย 
  M - Man คนงาน พนกังานหรอืบุคลากร 
  M - Machine เครือ่งจกัรหรอือุปกรณ์ทีเ่กีย่วขอ้ง 
  M - Material ผลติภณัฑ ์บรกิาร วตัถุดบิหรอือะไหล่ อุปกรณ์อื่นๆ 
  M - Method หลกัการทาํงาน 
 
แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

ลาํดบั ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
2563 2564 

ม.
ค.

 

ก.
พ.

 

มี.
ค.

 

เม
.ย

. 

พ.
ค.

 

มิ.
ย.

 

ก.
ค.

 

ส.
ค.

 

ก.
ย.

 

ต.
ค.

 

พ.
ย.

 

ธ.
ค.

 

ม.
ค.

 

ก.
พ.

 

1 สาํรวจงานวจิยัตา่งๆ ทีเ่กีย่วขอ้ง               

2 
ศกึษากระบวนการผลติและทาํความเขา้ใจ
ขัน้ตอนการทาํงาน ผา่นการลงไปเกบ็ขอ้มลูจาก
หน้างานการผลติ 

              

3 
เกบ็ขอ้มลูน้ําหนกักาแฟปรงุสาํเรจ็รปูต่อซอง 
และวเิคราะหค์วามแปรปรวนกอ่นปรบัปรงุ 
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ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน (ต่อ) 

ลาํดบั ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
2563 2564 

ม.
ค.

 

ก.
พ.

 

มี.
ค.

 

เม
.ย

. 

พ.
ค.

 

มิ.
ย.

 

ก.
ค.

 

ส.
ค.

 

ก.
ย.

 

ต.
ค.

 

พ.
ย.

 

ธ.
ค.

 

ม.
ค.

 

ก.
พ.

 

4 
Brainstorming และพจิารณาตามเทคนิค 4 M 
ไดแ้ก ่Man Machine Material และ Method 
วเิคราะหป์ญัหาดว้ยแผนผงักา้งปลา 

              

5 
วเิคราะหป์จัจยัทีอ่าจสง่ผลแกค่า่ความแปรปรวน
ระหวา่งการบรรจุต่างๆ 

              

6 
วเิคราะหข์อ้มลู และเปรยีบเทยีบแนวทางกบั
งานวจิยัอืน่ๆ ทีเ่กีย่วขอ้ง เพือ่หาแนวทางในการ
ลดคา่ความแปรปรวนระหวา่งการบรรจุ 

              

7 ลงมอืปฏบิตัแิละเกบ็ขอ้มลูเพือ่ตดิตามผล               

8 
สรปุผลการศกึษา และขอ้เสนอแนะเพือ่เป็น
แนวทางสาํหรบัผูว้จิยัต่อไป 

              

9 จดัทาํรปูเลม่สารนพินธ ์               
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ต้นทุน สามารถวางแผนการผลติและทางการเงนิได ้ใชเ้พื่อเป็นประโยชน์ในการตดัสนิใจ เป็น
แนวทางในการตัง้ราคาขาย และเพื่อช่วยในการบนัทกึทางบญัชทีีง่า่ยขึน้ (อนุรกัษ์  ทองสุโขวงศ์. 
2563 : ออนไลน์) 
  การแยกตน้ทุนการผลติตามลกัษณะสว่นประกอบของตน้ทุนทีใ่ช ้แบ่งไดเ้ป็น 3 กลุ่ม 
ไดแ้ก่ 
  1. วตัถุดบิ (Materials) ซึง่เป็นตน้ทุนทีเ่กีย่วขอ้งกบัวตัถุดบิในการผลติสนิคา้ แบ่ง
ออกเป็น 2 ลกัษณะ คอื 
   -  วตัถุดบิทางตรง (Direct Materials) หมายถงึ วตัถุดบิหลกัทีใ่ชใ้นการผลติ 
โดยแปรผนัตรงกบัจาํนวนสนิคา้ทีผ่ลติได ้สามารถระบุไดอ้ยา่งชดัวา่การผลติสนิคา้หน่ึงกระบวน 
การผลติ จะต้องใชว้ตัถุดบิในการแปรรูปสนิคา้ในปรมิาณและต้นทุนเท่าใด เช่น ไมแ้ปรรูปจดัเป็น
วตัถุดบิทางตรงของการแปรรปูเฟอรนิ์เจอร ์หรอืกระดาษทีใ่ชใ้นธุรกจิสิง่พมิพเ์ป็นตน้ 
   -  วตัถุดบิทางออ้ม (Indirect Materials) หมายถงึ วตัถุดบิทีเ่กีย่วขอ้งกบัการผลติ
แปรรปูสนิคา้โดยทางออ้ม ไม่ใช่วตัถุดบิหลกั เช่น ตะป ูกาวหรอืกระดาษทราบทีใ่ชใ้นกระบวนการ
เฟอรนิ์เจอร ์เป็นตน้ 
  2. ค่าแรงงาน (Labor) หมายถงึ ค่าจา้งหรอืผลตอบแทนทีจ่่ายใหแ้ก่คนงานทีท่ํา
หน้าทีเ่กีย่วขอ้งกบัการผลติ แบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภท คอื ค่าแรงทางตรง (Direct Labor) และค่าแรง
ทางออ้ม (Indirect Labor) 
  3. ค่าใชจ้่ายในการผลติ (Manufacturing Overhead) หมายถงึ ค่าใชจ้่ายต่างๆ ที่
เกีย่วขอ้งกบัการผลติ นอกเหนือจากค่าวตัถุดบิและค่าแรงงาน โดยตอ้งเป็นค่าใชจ้่ายทีเ่กีย่วกบั
การดําเนินการผลติในโรงงาน เช่น ค่าโรงงาน ค่าเช่าสํานักงาน ค่าเสื่อมราคาของใชใ้นสํานักงาน 
เป็นตน้ 
 
 2.  การวเิคราะหผ์ลต่างทีเ่กีย่วขอ้งกบัตน้ทุนวตัถุดบิ 
  การวเิคราะหผ์ลต่างทีเ่กี่ยวขอ้งกบัต้นทุนวตัถุดบิ เป็นการวเิคราะหผ์ลต่างที่เกดิ
จากการเปรยีบเทยีบตน้ทุนวตัถุดบิทีเ่กดิขึน้จรงิเทยีบกบัค่ามาตรฐาน โดยสามารถแยกวธิกีาร
วเิคราะหไ์ดเ้ป็น 2 ประเภท คอื ผลต่างราคาวตัถุดบิทางตรง (Material Price Variance) และผลต่าง
ปรมิาณวตัถุดบิทางตรง (Material Quantity Variance) เมือ่คาํนวณผลต่างราคาวตัถุดบิทางตรง
และผลต่างปรมิาณวตัถุดบิทางตรงไดแ้ลว้ จะต้องนําผลต่างทัง้สองดา้นมารวมกนั เป็นผลต่างรวม
ของวตัถุดบิทางตรง 
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 3.  ดชันีชีว้ดัการสญูเสยีจากผงกาแฟ (%Bulk Loss)  
  เป็นดชันีชีว้ดัการสญูเสยีประเภทหน่ึงของโรงงานโดยใชเ้พื่อบ่งชีป้รมิาณการสญูเสยี
ผงกาแฟในขัน้ตอนการบรรจุ โดยคดิวเิคราะหใ์นรปูแบบของรอ้ยละ จากผลต่างของปรมิาณผง
สญูเสยี (หน่วย : กโิลกรมั) ต่อค่าปรมิาณผงกาแฟทีใ่ชต่้อรอบการผลติตามมาตรฐาน (หน่วย : 
กโิลกรมั) 
 

%Bulk Loss = %
)KG(erargTdardtanSbyUsagePowder

)KG(erargTdardtanSbyUsagePowder)KG(ActualUsagePowder 
 

 
แผนผงัก้างปลาและ Why-Why Analysis 
 1.  แผนผงักา้งปลา 
  แผนผงักา้งปลา หรอืเรยีกอกีชื่อว่าแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
ซึง่หรอือาจรูจ้กัในชื่อของแผนผงัอชิกิาวา่ (Ishikawa Diagram) ซึง่ไดร้บัการพฒันาครัง้แรก โดย 
ศาสตราจารยค์าโอร ุอชิกิาวา่ แหง่มหาวทิยาลยัโตเกยีวเมือ่ปี ค.ศ. 1943 แผนผงักา้งปลา แสดง
ถงึความสมัพนัธร์ะหว่างปญัหา (Problem) กบัสาเหตุทัง้หมดทีเ่ป็นไปไดท้ีอ่าจก่อใหเ้กดิปญัหา
นัน้ (Possible Cause) โดยสาเหตุจะใชห้ลกัการ 4M เป็นกลุ่มปจัจยั (Factors) เพื่อนําไปสูก่าร
แยกแยะสาเหตุต่างๆ) (วบิลูย ์พงศพ์รทรพัย.์ 2557 : 13)    
 
  M - Man คนงาน พนกังานหรอืบุคลากร 
  M - Machine เครือ่งจกัรหรอือุปกรณ์ทีเ่กีย่วขอ้ง 
  M - Material ผลติภณัฑ ์บรกิาร วตัถุดบิหรอือะไหล่ อุปกรณ์อื่น ๆ 
  M - Method หลกัการทาํงาน 
 
  วธิกีารเขยีนแผนผงักา้งปลา 
  แผนผงักา้งปลามสีว่นประกอบดงัต่อไปน้ี 
   1. สว่นปญัหาหรอืผลลพัธ ์(Problem or Effect) ซึง่จะแสดงอยูท่ีห่วัปลา 
             2. สว่นสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอ้กีเป็น 
   - ปจัจยั (Factors) ทีส่ง่ผลกระทบต่อปญัหา (หวัปลา) 
   - สาเหตุหลกั 
   - สาเหตุยอ่ย  
  ซึง่สาเหตุของปญัหา จะเขยีนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรอง
และกา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ หลกัการเบือ้งตน้ของแผนภูมกิา้งปลา (Fishbone 
Diagram 
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รปูที ่11 วธิกีารเขยีนแผนผงักา้งปลา 
 
 ทีม่า : ประภาภรณ์ วรรธนะวาสนิ.  (2564).  แผนผงัก้างปลา.  ออนไลน์. 
 

 2.  Why-Why Analysis 
  Why-Why Analysis เป็นเครื่องมอืทีใ่ชห้าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ ซึง่เป็นเทคนิคทีค่ดิคน้
โดยซาคชิ ิโตโยดะ (Sakishi Toyoda) ผูก้่อตัง้บรษิทัโตโยตา้และบดิาการปฏวิตัวิงการอุตสาหกรรม
ของญีปุ่น่ ถอืเป็นการวเิคราะหโ์ดยการตัง้คาํถามว่าทาํไม และตอบคาํถามจนถงึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ 
ซึง่ การดาํเนินการ “ทาํไม ทาํไม” ทีนิ่ยมมอียู ่2 แบบ คอื แบบผงักา้งปลา และผงัตน้ไม ้แต่ไม่
ว่าจะใชแ้บบไหน ทัง้สองผงักเ็ป็นการตอบคําถาม เพื่อวตัถุประสงคท์ีต่้องการเดยีวกนัคอื เพื่อ
ไมใ่หส้ิง่น้ีเกดิอกี จะตอ้งทําอะไร อย่างไร เหมอืนกนั ซึง่เทคนิคการวเิคราะหห์าปจัจยัทีเ่ป็นตน้เหตุ 
ทีเ่ป็นระบบ มลีําดบัขัน้ตอนการวเิคราะห ์ทาํใหไ้มต่กหล่น ไมม่ัว่ เป็นไปตามขัน้ตอน (กติตกิร 
จนัทรเสนา. 2563 : ออนไลน์) 
 

 
 

รปูที ่12 หลกัการ Why-Why Analysis 
 
 ทีม่า : กติตกิร จนัทรเสนา.  (2563).  Why-Why Analysis จดุเร่ิมต้นสู่การปรบัปรงุ
ลดความสญูเสีย.  ออนไลน์. 



18 

เครื่องมือทางสถิติ 
 1.  ฮสีโตแกรม (Histograms) 
  ฮสีโตแกรม เป็นหน่ึงในเครื่องมอืควบคุมคุณภาพ โดยใชก้ราฟแท่งแสดงการแจกแจง
ความถีข่อ้มลู เพือ่ใหเ้กดิความเป็นรปูธรรมของขอ้มลูและงา่ยต่อการวเิคราะห ์หรอืตคีวามหมาย  
ขอ้มูลแกนตัง้จะเป็นตวัเลขแสดง “ความถี่” และมแีกนนอนเป็นขอ้มูลของคุณสมบตัขิองสิง่ที่สนใจ  
และเพื่อใชต้รวจสอบคุณสมบตัขิองขอ้มลู เพื่อชีใ้หเ้หน็ถงึความเบีย่งเบนของขอ้มลูว่ามลีกัษณะ
การกระจายตวัของขอ้มลูเป็นแบบระฆงัควํ่า (Normal Distribution) หรอืไม ่หรอืมคีวามเบีย่งเบน  
ไปทางบวกหรอืลบ (Nuzzo. 2019 : 310) 
 
  การใชแ้ผนภาพฮสีโตแกรมจะใชเ้มือ่  
  1. ตอ้งการตรวจสอบความผดิปกต ิโดยดกูารกระจายของกระบวนการทาํงาน 
  2. ตอ้งการเปรยีบเทยีบขอ้มลูกบัเกณฑท์ีก่าํหนด หรอืคา่สงูสดุ-ตํ่าสดุ 
  3. ตอ้งการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทาํงาน (Process Capability) 
  4. ตอ้งการหาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหา (Root Cause) 
  5. ตอ้งการตดิตามการเปลีย่นแปลงของกระบวนการในระยะยาว 
  6. กรณขีอ้มลูมจีาํนวนมากๆ 
 
  ลกัษณะต่างๆ ของฮสีโตแกรม (มารตุ มเูกม็. 2562 : ออนไลน์) 
  1. แบบปกต ิเป็นการกระจายของการผลติเป็นไปตามปกต ิคา่เฉลีย่สว่นใหญ่จะอยู่
ตรงกลาง 
 

 
 

รปูที ่13 ฮสีโตแกรมแบบปกต ิ  
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  2. แบบแยกเป็นเกาะ จะพบเมื่อกระบวนการผลติขาดการปรบัปรุง/หรอืการผลติ
ไมไ่ดผ้ล 
 

 
 

รปูที ่14 ฮสีโตแกรมแบบแยกเป็นเกาะ 
 
  3. แบบระฆงัคู ่จะพบเมือ่นําผลติภณัฑข์องเครือ่งจกั 2 เครือ่ง / 2 แบบมารวมกนั 
 

 
 

รปูที ่15 ฮสีโตแกรมแบบระฆงัคู ่
 

  4. แบบฟนัปลา จะพบเมื่อเครื่องมอืวดัมคีุณภาพตํ่า หรอืการอ่านค่ามคีวามแตกต่าง 
กนัไป 

 
 

รปูที ่16 ฮสีโตแกรมแบบฟนัปลา  
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  5. แบบหน้าผา จะพบเมือ่มกีารตรวจสอบคดัของเสยีออกไป 
 

 
 

รปูที ่17 ฮสีโตแกรมแบบหน้าผา    
 
 ทีม่า : มารตุ มเูกม็.  (2562).  ฮีสโตแกรม.  ออนไลน์. 

 
 2.  Quantile - Quantile (Q-Q) Plot 
  Q-Q Plot เป็น หน่ึงในเครื่องมอืทางสถติทิีใ่ชแ้สดงขอ้มลูและวเิคราะหล์กัษณะขอ้มลู
ว่ามลีกัษณะการกระจายตวัแบบปกต ิ(Normal Distribution) หรอืไม ่โดยเป็นการเปรยีบเทยีบ
ระหว่างค่าทีเ่กบ็ไดจ้รงิกบัค่าทีค่าดหวงั ซึง่มเีกณฑท์ีใ่นการวเิคราะหแ์ละใชใ้นการตรวจสอบคอื
จุดตอ้งอยูใ่กลก้บัเสน้ตรงมากทีสุ่ด เมื่อ y=x จากภาพสรุปไดว้่า ตวัแปร Test มกีารแจกแจงแบบโคง้
ปกตเิพราะสงัเกตจากจุดทีเ่กดิขึน้จะอยูใ่กลก้บัเสน้ตรง (Loy; Follett; and Heike. 2015 : 2) 
 

 
 

รปูที ่18 ตวัอยา่งขอ้มลูทีม่กีารกระจายตวัแบบปกต ิ   
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รปูที ่19 ลกัษณะ Q-Q Plot 3 ประเภท    
 
 ทีม่า : Loy; Follett; and Heike.  (2015). Variations of Q-Q Plots - The Power of 
our Eye!.  The American Statistician.  3(4) : 1-21. 
 
 3.  Skewness - Kurtosis 
  Skewness - Kurtosis เป็นเครื่องมอืการวเิคราะหเ์ชงิสถติ ิทีใ่ชบ้่งบอกความเบ้
และความโดง่ของขอ้มลู เน่ืองจากโคง้การแจกแจงความถีข่องขอ้มลูมไีดห้ลายลกัษณะ เช่น อาจ
เป็นโคง้ทีม่ลีกัษณะสมมาตรเป็นรปูระฆงัควํ่า ทีเ่รยีกว่าโคง้ปกต ิหรอือาจเป็นโคง้ทีม่ลีกัษณะเบ้
ซา้ย หรอืเบข้วา ซึง่ในแต่ละลกัษณะการโคง้กจ็ะใหค้วามหมายทีแ่ตกต่างกนัตามปรมิาณพืน้ที่
ใตโ้คง้ และสามารถวดัความเบข้องขอ้มลูได ้นอกจากน้ีในสว่นของโคง้การแจกแจงความถีท่ีเ่ป็น
โคง้ปกต ิลกัษณะของกราฟกส็ามารถมคีวามโดง่ทีแ่ตกต่างกนั และสามารถคาํนวณค่าความโด่ง
ไดเ้ชน่กนั 
  ความเบ ้(Skewness) โคง้ความถี่ของขอ้มลูนัน้มกีารแจกแจงทีส่มมาตร เบซ้า้ย 
หรอืเบข้วา สามารถวเิคราะหจ์ากการคาํนวณไดโ้ดยการคาํนวณหาค่าสมัประสทิธิค์วามเบ ้ซึง่มี
วธิกีารคดิแบบต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
  1. โคง้ทีม่ลีกัษณะเป็นรปูระฆงัหรอืโคง้ปกตจิะเป็นโคง้ทีม่ลีกัษณะสมมาตร นัน่คอื 
เสน้โคง้ทางดา้นซา้ยและขวาของค่าเฉลีย่จะมลีกัษณะเหมอืนกนั หรอืหากพจิารณาจากความสมัพนัธ์
ของค่ากลางเลขคณิต มธัยฐาน ฐานนิยม และส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน จะพบว่าหากขอ้มลูมคีวาม
โคง้ปกต ิคา่เฉลีย่ = คา่มธัยฐาน = คา่ฐานนิยม หรอื Skewness = 0 ดงัรปูที ่20 (B) 
  2. โคง้ทีม่ลีกัษณะเบซ้า้ย พืน้ทีใ่ตโ้คง้ทางดา้นซา้ยของคา่ฐานนิยม จะมพีืน้ทีม่ากกวา่
พืน้ทีใ่ตโ้คง้ทางดา้นขวาของฐานนิยม ซึง่พบว่าขอ้มลูมกีารแจกแจงเบไ้ปทางลบ หรอื หากขอ้มลูมี
ความโคง้เบซ้า้ย คา่เฉลีย่ < คา่มธัยฐาน < คา่ฐานนิยม หรอื Skewness < 0 ดงัรปูที ่20 (C) 
  3. โคง้ทีม่ลีกัษณะเบข้วา พืน้ทีใ่ตโ้คง้ทางดา้นขวาของค่าฐานนิยม จะมพีืน้ทีม่ากกว่า
พืน้ทีใ่ตโ้คง้ทางดา้นซา้ยของฐานนิยม ซึง่พบวา่ขอ้มลูมกีารแจกแจงเบไ้ปทางบวก หรอื หากขอ้มลูมี
ความโคง้เบข้วา คา่ฐานนิยม < คา่มธัยฐาน < คา่เฉลีย่ หรอื Skewness > 0 ดงัรปูที ่20 (A) 
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  อยา่งไรกต็าม จากงานวจิยัเรือ่ง “Statistical Notes for Clinical Researchers : Assessing 
Normal Distribution (2) Using Skewness and Kurtosis” คมิ (Kim. 2013 : 53) ไดก้ล่าวไวว้่า 
ขอ้มลูจะไมใ่ชก่ารกระจายตวัแบบปกตหิากมคีา่ Skewness เกนิ 2  
 

 
 

รปูที ่20 (A) ลกัษณะโคง้เบข้วา (B) ลกัษณะโคง้ปกต ิและ (C) ลกัษณะโคง้เบซ้า้ย  
 
 ทีม่า : Kim.  (2013). Statistical Notes for Clinical Researchers : Assessing Normal 
Distribution (2) Using Skewness and Kurtosis.  Restorative Dentistry & Endodontics.  
2(1) : 52-54. 
 
  ความโดง่ (Kurtosis) เป็นคา่ทีใ่ชว้ดัความโดง่ของกราฟขอ้มลูเชงิปรมิาณ แบ่งเป็น 
  1. ความโด่งเท่ากบั 0 กราฟมลีกัษณะการโคง้แบบปกต ิหรอืเรยีกว่า Mesokurtic 
ดงัรปูที ่21 (B) 
  2. ความโดง่เป็นลบ กราฟป้านหรอืโคง้น้อย หรอืเรยีกวา่ Platykurtic ดงัรปูที ่21 (C) 
  3. ความโด่งเป็นบวก กราฟมยีอดสงูหรอืโคง้มาก หรอืเรยีกว่า Leptokurtic ดงัรปู
ที ่21 (A) 
 

 
 

รปูที ่21 (A) ลกัษณะโคง้มาก (B) ลกัษณะโคง้ปกต ิและ (C) ลกัษณะโคง้น้อย 
 
 ทีม่า : Kim.  (2013). Statistical Notes for Clinical Researchers : Assessing Normal 
Distribution (2) Using Skewness and Kurtosis.  Restorative Dentistry & Endodontics.  
2(1) : 52-54. 
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  อยา่งไรกต็าม จากงานวจิยัเรือ่ง “Statistical Notes for Clinical Researchers : Assessing 
Normal Distribution (2) Using Skewness and Kurtosis” คมิ (Kim. 2013 : 53) ไดก้ล่าวไวว้่า 
ขอ้มลูจากไมใ่ชก่ารกระจายตวัแบบปกตหิากมคีา่ Kurtosis เกนิ 7  
  นอกจากน้ีงานวจิยัยงัไดก้ล่าวอกีว่า หากวเิคราะหล์กัษณะขอ้มูลที่มกีารกระจาย  
ตวัแบบปกต ิ(Normal Distribution) โดยใชค้่า Z-Test ทีไ่ดจ้ากการนําค่า Skewness และ Kurtosis 
มาวเิคราะห ์พบว่าค่า ทีจ่าํนวนขอ้มลูประชากรทีต่่างๆ กนั จะใหค้่า Z-Test ทีใ่ชส้าํหรบัการวเิคราะห์
ลกัษณะการกระจายตวัของขอ้มลูแบบปกตทิีต่่างกนัดงัต่อไปน้ี 
  1. หากจาํนวนประชากรขนาดเลก็ (n < 50) หากขอ้มลูมลีกัษณะการกระจายตวั
แบบปกต ิคา่ Skewness หรอื Kurtosis จะตอ้งมคีา่ไมเ่กนิ 1.96 
  2. หากจาํนวนประชากรขนาดกลาง (50 < n < 300) หากขอ้มลูมลีกัษณะการกระจาย
ตวัแบบปกต ิ คา่ Skewness หรอื  Kurtosis จะตอ้งมคีา่ไมเ่กนิ 3.29 
  3.  หากจาํนวนประชากรขนาดใหญ่ (n > 300) หากขอ้มลูมลีกัษณะการกระจาย
ตวัแบบปกต ิคา่ Skewness จะตอ้งมคีา่ไมเ่กนิ 2 และ Kurtosis จะตอ้งมคีา่ไมเ่กนิ 7 
 
 4.  Levene’s Test 
  Levene’s Test  เป็นเครือ่งมอืทางสถติ ิทีใ่ชว้เิคราะหค์า่ความแปรปรวนของขอ้มลู
สองกลุ่ม โดยใหค้่า p-value ตํ่ากว่าระดบันยัสาํคญักําหนด (0.10, 0.05, 0.01) หากพบว่า p-Value 
ทีไ่ดจ้ากการวเิคราะหโ์ปรแกรม SPSS (Gastwirth; Gel; and Miao. 2010 : 343) 
  -  ถา้ คา่ p >  ความแปรปรวนเทา่กนั เวลาวเิคราะหค์า่ T-test ใหใ้ช ้แถว Equal 
Variance Assumed 
  -  ถา้ คา่ p   ความแปรปรวนไมเ่ทา่กนั เวลาวเิคราะหค์่า T-test ใหใ้ช ้แถว Equal 
Variance Not Assumed 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 1.  Lean Manufacturing : บรษิทัไทยเพรซเิดนท์ฟูดส์จาํกดั (มหาชน) (ประดษิฐ ์
วงศม์ณรีุง่. 2553 : 139) 
  บรษิทัไทยเพรซเิดนท์ฟูดสจ์ํากดั (มหาชน) ไดนํ้าแผนผงัก้างปลาซึ่งเป็นหน่ึงใน
เครื่องมอืลนีมาใชใ้นการปรบัปรุงภายใตห้วัขอ้ทีห่ลากหลาย โดยมตีวัอย่างการวเิคราะหแ์ผนผงั
กา้งปลาเพื่อหาสาเหตุทีท่าํใหเ้กดิขนมปงัเสยีดงัรปูที ่ 22 ซึง่หน่ึงในนัน้มกีารลดตน้ทุนการผลติ
จากปรมิาณขนมปงัเสยี ดว้ยเทคนิค 4M ซึง่สามารถปรบัปรงุตน้ทุนการผลติไดร้อ้ยละ 1.41 จาก
การปรบัปรุงวธิกีารคดัของของพนักงาน การปรบัปรุงเครื่องจกัรในกระบวนการผลติ อาทเิช่น 
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การแก้ไขแม่พมิพ์ใหเ้หมาะสม การออกแบบขอบตะแกรงใหม่ และปรบัเปลี่ยนวธิกีารละลาย
สว่นผสม จนสามารถปรบัปรงุตน้ทุนการผลติไดร้อ้ยละ 1.41 
 

ขนมเสีย

วตัถดิุบคน

ฤดกูาล
ผูข้ายน้อยราย

คณุภาพแป้งไมส่มํ่าเสมอ
NC

ขาดประสบการณ์

ปรบัตัง้เครือ่งไมด่ี

เกบ็ของเสยีปนของดี

ผสมแป้งนิ่ม หรอืแหง้เกนิ
คดัเกบ็ไมท่นั

ขาดประสบการณ์ขาดความตระหนกั

ผสมแป้งผดิจากสตูร

ไมท่าํตามขัน้ตอนในสตูร

X

C

X

C

การระดมสมอง
เพ่ือลดขนมเสีย (โฮมม่ี)

วิธีการเคร่ืองจกัร

น้ําหล่อเยน็ไมเ่ยน็

แกไ้ขซลิเวอร์

C

เสยีขอบตะแกรงC
เสยีรอยต่อผา้ใบNC

ความเรว็ตะแกรงเตาอบไมค่งที่NC
แมพ่มิพป์ ัม๊ไมไ่ด้

สแตกเกอรเ์สยี

C

C

ละลายสว่นผสมไมด่ี

ตแีละคนไมท่ัว่

C

ไมม่กีารวดัอุณหภูมโิดชว่ยทา้ยหมอ้C

C : ปจัจยัควบคุมได้
X : ปจัจยัสาํคญั
NC : ปจัจยัควบคมุไมไ่ด้

 
 

รปูที ่22 แผนภาพกา้งปลาเพือ่หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของขนมเสยี 
 
 2. Lean Manufacturing : บรษิทัเฟยซนิ เอน็เตอรไ์พรส ์จาํกดั (ประดษิฐ ์วงศม์ณีรุง่. 
2553 : 229)  
  บรษิทัเฟยซนิ เอน็เตอรไ์พรส ์จาํกดั ไดต้ัง้เป้าหมายเพื่อลดของเสยีของการอดัขึน้รปู 
Rubber Belt ขนาด 11 mm. จากรอ้ยละ 37 ใหเ้หลอืรอ้ยละ 20 โดยคดิเป็นรอ้ยละ 46 ซึง่เน้น 
Defect ประเภทเสยีทิง้และประเภท Rework เพื่อลดสภาวะคอขวดของกระบวนการผลติและ
ตน้ทุนของเสยี โดยมขี ัน้ตอนการศกึษาและวจิยัดงัต่อไปน้ี 
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  1. รวบรวมขอ้มลู Defects จากผลการผลติของปีทีผ่า่นมา และแยกประเภทของ 
Defect ต่างๆ 
  2. จดัทาํแผนภูมคิวบคุม p Chart เพื่อตรวจสอบความมเีสถยีรภาพของกระบวน 
การผลติ 
  3. วเิคราะหห์าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ โดยใชแ้ผนภาพกา้งปลาและเทคนิค 4M เพื่อหา
สาเหตุทัง้ 4 ดา้นอนัไดแ้ก่ Man, Machine, Material และ Method 
  4. จดัหามาตรการในการแกไ้ขปญัหาแต่ละสาเหตุ โดยใชว้ธิกีารกําหนดมาตรฐาน
และการสรา้ง Control Chart เพือ่ควบคุมมาตรฐานอยา่งต่อเน่ือง 
 

 
 

รปูที ่23 แผนภาพกา้งปลาเพือ่หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของยางเป็นแผล 
 
  โดยผลจากการปรบัปรงุ พบวา่สามารถลด Defects ลงจากรอ้ยละ 37 เหลอืรอ้ยละ 
10 แบ่งเป็นของเสยีชนิดเสยีทิง้รอ้ยละ 0, ชนิด Rework รอ้ยละ 10 ซึง่โดยรวมคดิเป็นรอ้ยละ 73 
สามารถปรบัปรงุไดเ้กนิเป้าหมายทีต่ ัง้เอาไว ้รวมเป็นรายไดก้ารปรบัปรงุดงัตารางที ่2 
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ตารางที ่2 ขอ้มลูเปรยีบเทยีบก่อน และหลงัการปรบัปรงุ 

ประเภทของเสีย 
สดัส่วน ต้นทุนท่ีลดได้ต่อเดือน 

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ต้นทุนตรง ต้นทุนเสียโอกาส 

เสยีทิง้ 
0.0138 
(74) 

0 
(0) 

25,388 9,842 

แผลลกึ 
0.1 

(537) 
0.03 
(161) 

3,219 49,924 

แผลตืน้ 
0.25 

(1,341) 
0.07 
(376) 

2,177 - 

รวมตน้ทุนทีล่ดลงไดต้่อปี 369,412 717,192 
รวมตน้ทุนทัง้หมดต่อปี 1,086,605 

 
 3.  การควบคุมปรมิาตรของครมีอาบน้ําในกระบวนการบรรจุ (เสกสรร มุสเิกตุ; และคณะ. 
2560) 
  ผูว้จิยัไดจ้ดัทํางานวจิยัขึน้โดยมวีตัถุประสงคข์ึน้เพื่อควบคุมการบรรจุครมีอาบน้ํา
ของเครื่องบรรจุชนิด 6 หวับรรจุ ใหเ้ป็นไปตาม มอก. 1403-2551 และขอ้กําหนดของลูกคา้ นัน่
คอืการควบคุมการบรรจุใหไ้ดป้รมิาตรสทุธ ิ500 มลิลลิติร ภายใตน้ํ้าหนกั 516-518 กรมั โรงงาน
บรรจุครมีอาบน้ําลงในบรรจุภณัฑป์ระเภทขวดเกดิน้ําหนกัผนัแปรระหว่าง 517.40-518.26 กรมั 
โดยไดนํ้าเครื่องมอืควบคุมคุณภาพ ไดแ้ก่ ใบตรวจสอบ (Check Sheet) สาํหรบัเกบ็รวบรวมขอ้มลู
และวเิคราะหป์ญัหาทีไ่มไ่ดเ้ป็นไปตามขอ้กําหนด แผนผงักา้งปลา (Cause and Effect Diagram) 
เพือ่แสดงถงึความสมัพนัธร์ะหวา่งปญัหาและสาเหตุทีเ่ป็นไปไดท้ีท่าํใหเ้กดิความผนัแปรของน้ําหนกั
บรรจุครมีอาบน้ํา นอกจากการใชแ้ผนผงักา้งปลา งานวจิยัน้ีไดใ้ชเ้ครื่องมอืแผนผงัความสมัพนัธ ์
(Relation Diagram) สาํหรบัวเิคราะหป์ญัหาทีซ่บัซอ้นใหค้ลลีายและเชื่อมโยงกนั และคน้หาแนวทาง
ควบคุมสาเหตุทีส่ง่ผลต่อน้ําหนกัครมีอาบน้ํา รวมถงึการใชแ้ผนภมูคิวบคุม (Control Charts) ใน
การควบคุมความผนัแปรของกระบวนการก่อนและหลงัการปรบัปรุงเพื่อใหม้ัน่ใจว่ากระบวนการ
อยู่ภายใตส้ภาวะการควบคุม จากการศกึษาพบว่าปจัจยัทีส่ง่ผลต่อปรมิาตรการบรรจุ ไดแ้ก่ อุณหภูมิ
ก่อนการบรรจุ และการปรบัปรมิาตรของกระบอกตวงจะส่งผลต่อความผนัแปรของน้ําหนักบรรจุ 
เน่ืองจากอุณหภมูทิีเ่พิม่ขึน้ จะสง่ผลใหน้ํ้าหนกัของครมีอาบน้ํามคี่าลดลง ผูผ้ลติจงึตอ้งควบคุมการ
ปรบัตัง้ปรมิาตรของเครื่องบรรจุครมีอาบน้ําใหเ้พิม่ขึน้ และไดป้รบัปรุงการปรบัปรมิาตรครมีอาบน้ํา
ภายในกระบอกตวงก่อนการสง่ครมีอาบน้ําไปทีแ่ต่ละหวับรรจุ โดยการประยุกต์ชุดควบคุมปรมิาตร
ทีไ่ดพ้ฒันาความละเอยีดของการปรบัระยะสกรูและน็อตลอ็คสกรูใหส้ามารถควบคุมระยะชกัของ
กา้นใหล้ะเอยีดขึน้ 
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ปัจจยัที่ส่งผลต่อ
ความแปรผนั
ของนํ้าหนัก
ครีมอาบนํ้า

เครื่องบรรจุครีมอาบน้ําให้น้ําหนักไม่เป็นไปตาม
เกณฑ์ที่ก ําหนด 517 +/- 1 กรัม

ขาดการตรวจสอบ

พนักงานไม่ได้บันท ึกค่า น้ําหนัก

ไมจ่ ัดทําใบตรวจสอบนํ้ าหนัก
ให ้กบัพนกังาน ในการบ ันทึก

ห ัวบรรจุแต่ละหัวมีความแปรปรวน
การปรับตัง้น๊อตปรับปร ิมาตรหยาบและละเอ ียดแต่ละหวับรรจุไม่อยู่ในตําแหน่ งเดิม

ไมม่กีา รกาํ หนดระยะท่ีแน่นอน

พน ักงานขาดคูม่ ือการป ฏิบัติงานท ี่ชดัเจน

การปรับต ัง้เคร ื่องบรรจ ุครีมอาบน้ําไม่อยู่ในช่วง 516 -518 กรัม

สกรูปรบัป ริมาตรละเอยีดเกิดการคลายตวั

ขาดตัวล ๊อกสกรูปรบัปริมาตรละเอยีด

เ ลือกใช้สปริงหรอือ ุปกรณ์ไม่เหมาะสมกับลกัษณะกา รใช้งาน
สปริงลดการคลายตวัของสกรูปรับปริมาตรในแต่ละหัวบรรจุขนาดไม่เท่ากนั

ขาดการวางแผนการบํารงุ รักษา

เกิดการสกึหรอของอุปกรณ์และเครื่องจ ักร
ปริมาตรภายในของกระบอกตวงปริมาตรไม่เท่ากนั

พนักงานไม่ปรบัตัง้ค่าน้ําหนักของ
เครื่องบรรจุที่ 517 กรมั

พนักงานแต่ล ะคนปร ับ
ต ัง้ค่าน้ําหนักไม ่เท่ากนั

พนักงานขาดคู่มอืการปฏ ิบัติงานท ีช่ดัเจน

พนักงานกล ัวค ่าน้ําหนัก
ต ํ่ากว่าเกณฑ์ท่ีกําหนด

พนักงานขาดคู่มอืการปฏ ิบัติงานท ีช่ดัเจน

เคร ื่องชัง่ไม่มีอุปกรณ์ป้องกันบรเิ วณร อบเคร ือ่งชัง่

ขาดการออกแบบ อุปกรณ์ป้องกันลม
ขาดการกําหนดตําแห น่งในการวางเครื่องชัง่

ลมจากเค ร่ืองปรบัอากาศตกกระทบใส่เคร่ือ งชัง่

เครื่องชัง่นํ้าหนักขาดการสอบเทยีบ

พน ักงานไม่บันทกึหรือตรวจสอบตามระยะเวลา
ท ี่กําหนดคือท ุก 4 เดือน

เคร่ืองชัง่น ํ้าหนักไม ่มีสมรรถภาพในการท ํางาน
ไม่มวี ิธีทดสอบสมรรถภาพเครื่องชัง่

เครื่องช ัง่ขาดสมรรถภาพก่อน
ถึงกําหนดสอบเทยีบใน 4 เดือน

ฐานท่ีตัง้ของเค ร่ืองช ัง่น้ําหนักส ัน่คลอน

ฐานท ี่ตั้งเครื่องช ัง่นํ้ าหนักกระทบกบั เครื่องบรรจุ
ไม่มกีารกําหนดจุด

ในการวางตําแหน่งเครื่องชัง่

สกรูท่ีใชย้ึดบรเิวณของฐาน ท่ีตัง้คลายตวั

ขาดการกาํหนดการเลือกใช้เคร่ือ งชัง่
ให ้เหมาะสมกับชนิดของผลิตภณัฑ ์

เครื่องช ัง่มคีวามแตกต่างกนั ระหว่างความละเอยีด
1 ตําแห น่ง และ 2 ตําแห น่ง

เครื่องช ัง่น้ําหนัก
ไม่แม่นยําและไม่เที่ยงตรง

ค ่าความถ่วงจาํ เพาะของคร ีมอาบนํ้าแตกต ่างก ัน

เน้ือครีมอาบน้ํา
มีความแตกต่างกนั

ไม ่มีการควบคุมอุณหภูมิ
ของคร ีมอาบนํ้าขณะบรรจุ

ขาดการกําหนดการปรับตัง้ปรมิาตร
ตามความหนาแน่ นแปรผกผันตามอุณหภ ูมิ

พนักงานขาดคู่มือการปฏิบตังิาน ท่ีชัดเจน

ครีมอาบน้ําเกิดฟองขณะบรรจุ

ไม่มีการแจ้งเตอืนระดบัปริมาตร
ของครมีอาบน้ํา ในถัง Hopper

พนักงานไม่ตรวจสอบระ บบเซ็นเซอร์ก่อนการผล ิต

ระบบเซ ็นเซอร์ท่ีใชว้ ัดระดับครีมอาบนํ้าเส ียหาย

 
 

รปูที ่24 ปจัจยัทีส่ง่ผลต่อความผนัแปรของน้ําหนกั 
 

 
 
รปูที ่25 แผนผงัความสมัพนัธข์องปญัหาการเกดิความผนัแปรของน้ําหนกัครมีอาบน้ําในกระบวน 

การบรรจุครมีอาบน้ํา 
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รปูที ่26 ความแตกต่างของคา่เฉลีย่และพสิยัในกระบวนการบรรจุครมีอาบน้ํา ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

 
 4.  การลดของเสยีจากการบรรจุน้ําหนักของเสน้ดา้ยไนล่อนเกนิเกณฑม์าตรฐานและ
ศกึษาระบบการวดัแผนก Mono Filament กรณีศกึษา บรษิทั ไทยโทเร ซนิเทตคิส ์จาํกดั (โรงงาน
กรงุเทพฯ) (ปิยาภา โหตธิานงั. 2555) 
  ผูว้จิยัไดจ้ดัทาํงานวจิยัขึน้โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติและลด
ของเสยีจากการบรรจุน้ําหนกัในล่อนเกนิมาตรฐานจากกระบวนการ Nylon Mono Filament Process 
โดยจากการศกึษากระบวนการผลติและสภาพการทาํงานปจัจุบนัพบว่า ปญัหาของกระบวนการ
ผลติปจัจุบนัคอื น้ําหนักบรรจุเสน้ดา้ยไนล่อนเกนิเกณฑ ์ขนาดเลก็เกนิเกณฑ ์และฟอรม์เบี้ยว 
ดงัรปูที ่27  และลกัษณะการกระจายตวัของน้ําหนกัดา้นไนล่อนก่อนการปรบัปรงุดงัรปูที ่28 
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รปูที ่27 กราฟพาเรโตแสดงปญัหาปจัจุบนัของผลติภณัฑ ์P 500 
 

 
 

รปูที ่28 การกระจายตวัของน้ําหนกัดา้ยไนล่อนก่อนการปรบัปรงุ 
 

 ทางผูว้จิยัไดว้เิคราะหห์าปจัจยัทีท่ําใหด้า้ยไนล่อนมน้ํีาหนักเกนิเกณฑม์าตรฐาน โดย
ใชแ้ผนผงักา้งปลาและทฤษฎ ี4M ดงัรปูที ่29 จากการวเิคราะหแ์ละทดสอบปจัจยัทีส่ง่ผลต่อค่าเฉลีย่
และค่าผนัแปรของน้ําหนกับรรจุอย่างมนียัยะสาํคญั มทีัง้หมด 3 ปจัจยั ไดแ้ก่ ความตงึของเสน้
ไดค้วามเรว็รอบ และการกดเพิม่เวลาเดนิของเครือ่งจกัร 
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รปูที ่29 แผนผงักา้งปลาทีแ่สดงปญัหาทีเ่ป็นปจัจยัใหน้ํ้าหนกัผนัแปร 
 

 ทางผูว้จิยัไดท้ําการกําหนดหวัขอ้ในการปรบัปรุงและวเิคราะหห์าสาเหตุเพื่อกําหนด
มาตรการการแกไ้ขโดยใชท้ฤษฎ ีQC 7 Tools มาประยุกตใ์ช ้ตวัอยา่งลกัษณะการปรบัปรุงแต่
ละปจัจยั ประกอบไปดว้ย การปรบัปรุงแกไ้ข Guide เครื่องจกัร การตัง้รอบสายพานของเครื่องจกัร
ใหห้มุนเท่ากนั และการจดัทาํ Work Instruction ใหพ้นักงานปฏบิตังิานเหมอืนกนั พบว่าหลงั
การปรบัปรุงการบรรจุน้ําหนกัเกนิเกณฑม์าตรฐานลดลงเป็นรอ้ยละ 2.16 ซึง่ดกีว่าเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้ 
วธิกีารทาํงานทีเ่ป็นมาตรฐานเดยีวกนัทาํใหผ้ลติภณัฑม์คีุณภาพตรงกบัมาตรฐานมากขึน้ 
 

 
 

รปูที ่30 การกระจายตวัของขอ้มลูเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
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 5.  การปรบัปรงุการบรรจุแป้งทาหน้าดว้ยเครือ่งบรรจุแบบเกลยีวเพื่อลดความผนัแปร
ของน้ําหนกับรรจุ (สเุมธ สงิหผ์;ู สภุาวด ีธรีธรรมากร; และสมบตั ิทฑีทรพัย.์ 2563) 
  ผูว้จิยัไดจ้ดัทํางานวจิยัขึน้โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาสาเหตุการผนัแปรน้ําหนัก
บรรจุแป้งทาหน้าของเครื่องบรรจุแบบเกลยีวดงัรูปที ่31 ซึ่งคุณลกัษณะของแป้งทาหน้ามลีกัษณะ
เป็นผงละเอยีดสชีมพมูกีลิน่หอมทีม่ขีนาด 45 ไมครอน และประเมนิผลการควบคุมหลงัการปรบัปรุง 
โดยใชแ้ผนผงักา้งปลา (แผนผงัเหตุและผล) ในการวเิคราะหผ์ลกระทบจากลกัษณะขอ้บกพรอ่ง 
และใชแ้ผนภมูพิาเรโตในการคดัเลอืกปญัหาทีส่ง่ผลกระทบต่อความผนัแปรน้ําหนกับรรจุ   
 

 
 

รปูที ่31 เครือ่งบรรจุแป้งแบบเกลยีว 
  
  จากการวเิคราะหพ์บว่า สาเหตุสําคญัทีท่ําใหเ้กดิการผนัแปรของน้ําหนักระหว่าง
การบรรจุแป้งโดยเครื่องบรรจุแบบเกลยีวไดแ้ก่ ระยะหา่งของเกลยีวบรรจุกบัเสือ้เกลยีว ดงัรปูที ่
32 ระยะพติของเกลยีวบรรจุ และความเรว็ของเกลยีวบรรจุ ทางผูว้จิยัจงึไดอ้อกแบบการทดลอง
ทลีะปจัจยัเพื่อหาแนวทางในการปรบัปรุงการบรรจุ โดยเกบ็ขอ้มูลน้ําหนักบรรจุก่อนการปรบัปรุง
จากการผลติจาํนวน 5 ลอ็ต จาํนวน 450 ตวัอยา่ง 
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  ผลการปรบัปรงุพบวา่ เกลยีวแป้งบรรจุควรมรีะยะหา่งเกลยีวบรรจุกบัเสือ้อยูท่ี ่1.2 
มลิลเิมตร โดยใชเ้ครื่องมอืทางสถติ ิF-Test ในการวเิคราะหผ์ลทดสอบทางสถติ ิระยะพติของ
เกลยีวบรรจุ 27 มลิลเิมตร ดงัรปูที ่34 และความเรว็ทีเ่หมาะในการบรรจุคอื 50 ชิน้ต่อนาท ีโดย
ใชเ้ครื่องมอืทางสถติ ิBartlett’s Test ในการวเิคราะหผ์ลทดสอบทางสถติ ิไดผ้ลการวเิคราะหด์งั
รปูที ่32 และ 33 ตามลาํดบั  
 

 
 

รปูที ่32 เกลยีวบรรจุทีร่ะยะหา่งเกลยีวกบัเสือ้เกลยีว 1.2 และ 2.2 มลิลเิมตร 
 

 
 

รปูที ่33 ผลการวเิคราะหข์อ้มลู F-Test ดว้ยโปรแกรม Minitab 
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รปูที ่34 เกลยีวบรรจุระยะพติที ่27, 30, 33, 36 และ 39 มลิลเิมตร 
 

 
 

รปูที ่35 ผลการวเิคราะหค์วามแปรปรวนน้ําหนกับรรจุของระยะพติต่างๆ 
 

 
 

รปูที ่36 ผลการวเิคราะหค์วามแปรปรวนน้ําหนกับรรจุทีค่วามเรว็ต่างๆ 
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  สง่ผลใหด้ชันีชีว้ดัความสามารถของกระบวนการผลติ (Cp) เพิม่จาก 1.32 เป็น 1.67 
หรอืเปลีย่นจากระดบัพอใชเ้ป็นดเีลศิ  ดงัรปูที ่37 
 

 
 

รปูที ่37 ผลการวเิคราะหค์วามสามารถกระบวนการก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 
 6.  Effect of the History of Powder Movement on Filling Density and Highly 
Precise Powder Filling (Nakatani. 2016) 
  ผูว้จิยัไดศ้กึษาผลกระทบของการเขย่าใหอ้นุภาคของผงมกีารเคลื่อนทีใ่นถงับรรจุ
ต่อความหนาแน่นของผลติภณัฑต่์อความแมน่ยาํของการบรรจุผง โดยผงมลีกัษณะเป็นสารหล่อ
ลื่นซึง่มสีว่นประกอบของผงเหลก็และสงักะสใีนถงับรรจุก่อนกระบวนการขึน้รปู ดงัรปูที ่38  
 

 
 

รปูที ่38 ถงับรรจุทีใ่ชใ้นการทดลองของงานวจิยั 
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  ผูว้จิยัไดว้างแผนการทดลอง โดยแบ่งตวัแปรตน้ ออกเป็น 2 ตวัแปร คอื อนุภาค
ของผงไม่มกีารเคลื่อนที ่หรอืไม่เขย่าถงับรรจุ และอนุภาคของผงมกีารเคลื่อนที ่หรอืแบบเขย่า
ถงับรรจุ โดยมตีวัแปรตามเป็นค่าความหนาแน่นของผงในถงับรรจุ และความแม่นยําในการบรรจุ
น้ําหนกัทีเ่ปรยีบเทยีบระหว่างการไมเ่ขย่าถงับรรจุ และการเขยา่ถงับรรจุ  ผลการทดลองพบว่า 
ทีก่ารเขยา่ถงับรรจุเพื่อใหอ้นุภาคของผงภายในมกีารเคลื่อนทีใ่นระยะเวลาทีต่่างกนั จะสง่ผลให้
ความหนาแน่นของผงในถงับรรจุต่างกนั โดยมคี่าสงูขึน้เมื่อใชร้ะยะเวลาในการเขยา่ถงับรรจุนานขึน้ 
ดงัรปูที ่39 ดงันัน้ ผูว้จิยัจงึทาํการทดลองโดยเปรยีบเทยีบความแมน่ยาํของน้ําหนกัระหว่างการ
บรรจุผงในขัน้ตอนการขึน้รปูระหวา่งแบบไมเ่ขยา่ถงับรรจุ และแบบเขยา่ถงับรรจุ  
 

 
 

รปูที ่39 ความสมัพนัธร์ะหวา่งระยะเวลาทีใ่ชใ้นการเขยา่ต่อความหนาแน่นของผงในถงับรรจุ 
 
  ผลการทดลองพบว่า การเขย่าถงับรรจุที่ระยะเวลาและความเรว็คงที่ก่อนส่งไป
กระบวนการขึน้รูป ดงัรูปที่ 40 จะส่งผลใหน้ํ้าหนักมคีวามแม่นยํามากขึน้ ดงัรูปที่ 42 เมื่อ
เปรยีบเทยีบกบัการกระจายตวัของน้ําหนักในกรณีทีไ่ม่มกีารเขย่าถงับรรจุ ดงัรูปที ่41 ดงันัน้
ผูว้จิยัจงึสรปุวา่ การเขยา่ถงับรรจุ จะทาํใหอ้นุภาคของผงมกีารเคลื่อนทีแ่ละเกดิการอดัแน่นของ
ผงในถงับรรจุ ส่งผลความหนาแน่นของผงในถงัสูงขึน้ และส่งเสรมิใหก้ารไหลของผงจากถงับรรจุ  
เขา้สู่หน้าแปลนการขึน้รปูดขีึน้ นอกจากน้ียงัช่วยปรบัปรุงความแม่นยาํของน้ําหนักระหว่างการ
บรรจุก่อนการขึน้รูปได้ดขีึน้ ซึ่งจะสามารถช่วยลดปรมิาณการสูญเสยีระหว่างการบรรจุ ช่วย
ปรบัปรงุเรือ่งคุณภาพ และลดตน้ทุนการผลติได ้
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รปูที ่40 การทดลองโดยตดิตัง้การเขยา่ทีถ่งับรรจุโดยใชค้วามเรว็และทีร่ะยะเวลาคงที ่
 

 
 

รปูที ่41 ขอ้มลูการกระจายตวัของน้ําหนกั กรณไีมเ่ขยา่ถงับรรจุ 
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รปูที ่42 ขอ้มลูการกระจายตวัของน้ําหนกั กรณเีขยา่ถงับรรจุ 
 

 7.  Reduce Bulk Powder Wastage in Powder Filling Process (Navaneethan. 
2016) 
  ผูว้จิยัไดศ้กึษาวธิกีารลดการสญูเสยีผงในกระบวนการบรรจุ โดยใชเ้ครือ่งมอื Lean 
Six Sigma ซึง่ประกอบไปดว้ย DMAIC พาเรโต แผนผงักา้งปลา Why-Why Analysis และ
หลกัการขอ้เสยี 7 ประเภท ช่วยในการวเิคราะหห์าสาเหตุทีท่ําใหเ้กดิการสญูเสยีผงในระหว่าง
การบรรจุ โดยพบวา่ ผงทีส่ญูเสยีในกระบวนการบรรจุ มลีกัษณะการสญูเสยี 6 แบบ ไดแ้ก่ ผงที่
สญูเสยีในขัน้ตอนการประกอบเครื่อง PIAB ผงทีห่กออกนอกถงับรรจุ (Hopper) ผงทีค่า้งอยูใ่น
ถว้ยบรรจุ (Cup Filling) ผงทีห่กรอบๆเครื่องจกัร ผงทีร่ ัว่จากการสัน่สะเทอืน และผงทีห่กในขัน้ตอน
การเท (Turn) ดงัรปูที ่43  
  ทางผูว้จิยัไดว้เิคราะหห์าปจัจยัทีท่าํใหผ้งสญูเสยีขณะบรรจุ โดยใชแ้ผนผงักา้งปลา
และทฤษฎ ี4M ดงัรปูที ่44 เพื่อหาตน้ตอของสาเหตุทีส่ามารถเป็นไปไดท้ัง้หมด จากนัน้ใชห้ลกัการ 
Why-Why Analysis ดงัรปูที ่45 เพื่อสบืหาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ จากการวเิคราะหแ์ละทดสอบปจัจยั
ทีส่ง่ผลต่อการสญูเสยีผงระหว่างการบรรจุ มทีัง้หมด 2 ปจัจยั ไดแ้ก่ ไมม่มีาตรฐานการทาํงาน
ในขัน้ตอนการถอดประกอบเครื่อง PIAB และกลการทาํงานของสว่นถว้ยบรรจุ (Cup Filling) ไม่
เหมาะสม 
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รปูที ่43 ลกัษณะการสญูเสยีผงระหวา่งการบรรจุ 6 แบบ 
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รปูที ่44 แผนผงักา้งปลาทีแ่สดงปญัหาทีเ่ป็นปจัจยัใหเ้กดิการสญูเสยีผงระหวา่งการบรรจุ 
 

 
 

รปูที ่45 Why-Why Analysis 
 
  วธิกีารแกไ้ขปญัหาถูกจดัทําขึน้ผ่าน การสรา้งมาตรฐานการทาํงานในขัน้ตอนการ
ประกอบเครื่องจกัร PIAB การจดัอบรมพนักงานเพื่อเรยีนรูม้าตรฐานการทํางาน และเปลี่ยน
รปูแบบเครื่องจกัรจากการบรรจุแบบถว้ยบรรจุ (Cup Filling) เป็น การบรรจุดว้ยสกร ู(Auger 
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Screw Filling) ดงัรปูที ่46 โดยผลของการปรบัปรุงสามารถลดการสญูเสยีผงระหว่างการบรรจุ 
ก่อนการปรบัปรุง 707 กโิลกรมัต่อเดอืน เหลอื 245 กโิลกรมัต่อเดอืนหลงัการปรบัปรุง และปรบัปรุง  
% ผงทีส่ญูเสยีระหวา่งการบรรจุจากรอ้ยละ 2.02 เหลอืรอ้ยละ 0.07  
 

 
 
รปูที ่46 การบรรจุแบบถว้ยบรรจุ (Cup Filling) ก่อนการปรบัปรุง และการบรรจุดว้ยสกร ู(Auger 

Screw Filling) หลงัการปรบัปรงุ 
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บทท่ี 3 
วิธีดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
ขัน้ตอนการศึกษา และวิธีการดาํเนินงาน 
 ผูศ้กึษาได้ทําการศกึษาและเก็บขอ้มูลจากกระบวนการผลติจรงิโดยได้มกีารประยุกต์ใช้
เครื่องมอืเชงิสถติใินการวเิคราะหล์กัษณะการกระจายตวัของขอ้มลูน้ําหนกักาแฟผงต่อซองและ
หาแนวทางในการลดการสูญเสยีที่เกดิจากการบรรจุโดยใชแ้ผนผงักา้งปลาร่วมกบัเทคนิค 4M 
และไดม้กีารแบ่งขัน้ตอนการศกึษาเป็นขัน้ตอนดงัน้ี 
 1.  ศกึษาเกีย่วกบัสภาพปจัจุบนัในกระบวนการผลติของโรงงานผา่นการลงพืน้ทีจ่รงิ 
 2.  รวบรวมขอ้มลูในการปฏบิตังิานและศกึษาสภาพของปญัหาทีเ่กดิขึน้ก่อนการปรบัปรุง 
เพือ่เขา้ใจในสภาพของปญัหาหรอืขอ้บกพรอ่งทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
 3. วเิคราะห์หาสาเหตุของปญัหาที่เกิดขึน้ร่วมกบัพนักงานระดบัปฏิบตัิการทัง้จาก
ฝา่ยกระบวนการผลติและฝา่ยวศิวกรรม เพือ่กาํหนดแนวทางในการปรบัปรงุและแกไ้ขปญัหา 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่47 ผงัแนวทางการศกึษา 
 
 
 

 

ศกึษากระบวนการผลติปจัจุบนั 

กาํหนดขอบเขตและตวัอยา่งทีจ่ะศกึษา 

เกบ็ขอ้มลูและศกึษาสภาพของปญัหา 

วเิคราะหห์าสาเหตุและแนวทางการแกไ้ข 

ทาํการทดลองเพือ่ศกึษาปจัจยัทีม่ผีลต่อการสญูเสยีผงระหวา่งการบรรจุ 

ดาํเนินการแกไ้ขปญัหาและตดิตามผล 

นําผลลพัธม์าวเิคราะหค์วามสาํเรจ็และสรปุผล 
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การกาํหนดตวัอย่างท่ีศึกษา 
 ตวัอย่างที่เลอืกทําการศกึษาครัง้น้ีเป็นการศกึษาการสูญเสยีระหว่างกระบวนการบรรจุ
แบบปรมิาตรทีม่ตีน้ทุนการสญูเสยีของผงกาแฟสงูทีส่ดุในปจัจุบนัและมคีวามซบัซอ้นในการควบคุม
การทํางานมากกว่าเมื่อเทยีบกบักระบวนการผลติทีบ่รรจุดว้ยเครื่องบรรจุดว้ยระบบใบกวนขบั
โดยมอเตอร ์จากปรมิาณความสญูเสยีและความยากในการควบคุมการปรบัน้ําหนกัของกระบวน 
การผลติแบบปรมิาตรจงึถูกเลอืกใหเ้ป็นตวัอยา่งในการศกึษาครัง้น้ี 
 

Mixing Area Filling Area

Mixing

Creamer

Sugar

Coffee

เครือ่งบรรจุดว้ยระบบใบกวนขบัโดยมอเตอร ์7 เครือ่ง

Filler 1 Filler 3Filler 2

Filler 4 Filler 6Filler 5 Filler 7

เครือ่งบรรจุแบบปรมิาตร 6 เครือ่ง

Filler A Filler EFiller C

Filler B Filler FFiller D
ขอบเขต
กรณีศึกษา

 
 

รปูที ่48 กระบวนการผลติและกรอบขอบเขตกรณศีกึษา 
 
เครื่องมือท่ีใช้เกบ็ข้อมลูและวิเคราะหข้์อมลู 
 1.  เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มลูน้ําหนกั 
    เครื่องมอืที่ใชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มูลน้ําหนัก คอื ระบบการบนัทกึน้ําหนักของ
กระบวนการผลติทีเ่รยีกว่า ระบบ Freeweight ออนไลน์และเอกสารการบนัทกึน้ําหนกัทีเ่รยีกว่า 
Machine Card โดยพนกังานจะสุม่ตรวจน้ําหนกัตามรอบขอ้กําหนดทางดา้นการตรวจเชค็คุณภาพ 
ครัง้ละ 7 ซอง ทุกๆ 30 นาท ีต่อเครื่องจกัร ซึง่ขอ้มลูสามารถดงึจากฐานขอ้มลูออนไลน์เพื่อนํามาใช้
ในการวเิคราะหต่์อไปได ้ในการเกบ็ขอ้มลู จะทาํการเกบ็รวบรวมขอ้มลูน้ําหนกัการบรรจุในแต่ละ
ชว่งกจิกรรมการบรรจุ โดยบนัทกึค่าลงในแบบฟอรม์การเกบ็ขอ้มลูจากการสุม่น้ําหนกัตรวจโดย
ยงัคงใหพ้นกังานมกีารปรบัเครื่องแบบปกต ิเกบ็รวบรวมขอ้มลูก่อนการปรบัปรุง และหลงัจากที่
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ไดด้ําเนินการ เพื่อใชใ้นการเปรยีบเทยีบผลระหว่างก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุงตาม
แนวทางการแกไ้ข  
 
 2.  เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา 
  แผงผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) เป็นเครื่องมอืทีท่าํมาใชว้เิคราะหส์าเหตุ
ของปญัหาทีท่าํใหเ้กดิการสญูเสยีผงระหว่างการบรรจุ โดยใชเ้ทคนิค 4M ไดแ้ก่ Man Machine 
Material Method โดยผูว้จิยัวเิคราะหร์ว่มกบัพนกังานระดบัปฏบิตักิารทัง้จากฝา่ยกระบวนการผลติ
และฝา่ยวศิวกรรม เพื่อหาสาเหตุของปญัหาทีแ่กจ้รงิ และนําไปวเิคราะหห์ามาตรการการแกไ้ข
ลาํดบัถดัไป 
 

 
 

รปูที ่49 เครือ่งมอืกา้งเปลา (Fish Bone Diagram) 
 
 3.  เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะห ์
  1. ดชันีชีว้ดัการสญูเสยีจากผงกาแฟ (%Bulk Loss) ใชเ้พื่อบ่งชีป้รมิาณการสญูเสยี
ผงกาแฟในขัน้ตอนการบรรจุ โดยคดิวเิคราะหใ์นรปูแบบของรอ้ยละ จากผลต่างของปรมิาณผง
สญูเสยี (หน่วย : กโิลกรมั) ต่อค่าปรมิาณผงกาแฟทีใ่ชต่้อรอบการผลติตามมาตรฐาน (หน่วย : 
กโิลกรมั) ซึง่มคีา่ก่อนการปรบัปรงุอยูท่ีร่อ้ยละ 0.38  
 



44 

 
 

รปูที ่50 ดชันีชีว้ดัผงทีส่ญูเสยี (%Bulk Loss) ก่อนการปรบัปรงุ 
 
  2. ฮสีโตรแกรม (Histograms) เป็นเครื่องมอืทีนํ่าเสนอขอ้มลูในลกัษณะกราฟแท่ง 
แสดงลกัษณะการกระจายตวัของน้ําหนกัเพื่อเปรยีบเทยีบลกัษณะการกระจายตวัของน้ําหนกัใน
สภาพปจัจุบนัก่อนการปรบัปรงุ และเปรยีบเทยีบหลงัการปรบัปรงุ  
 

 
 
รปูที ่51 ตวัอยา่งการใชก้ราฟฮสีโตแกรม แสดงการกระจายตวัของน้ําหนกัก่อนการปรบัปรงุ 
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  3. Quantile - Quantile (Q-Q) plot เป็นเครื่องมอืทีใ่ชนํ้ามาเปรยีบเทยีบน้ําหนกั
ของกาแฟทีไ่ดข้องก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง โดยนําค่าทีเ่กบ็ไดจ้งึมาเทยีบกบัค่าที่
คาดหวงัโดยดูลกัษณะการกระจายตวับนเสน้ตรง หากยิง่เขา้ใกลเ้สน้ตรงมาก แสดงว่าขอ้มูลที่
นํามาวเิคราะหม์กีารแจกแจงแบบปกต ิ
 

 
 

รปูที ่52 กราฟ Q-Q Plot แสดงลกัษณะของน้ําหนกัก่อนการปรบัปรงุ 
 
  4. Skewness – Kurtosis เป็นเครือ่งมอืการวเิคราะหเ์ชงิสถติ ิทีใ่ชบ้่งบอกความเบ้
และความโด่งของขอ้มลู เพื่อวเิคราะหล์กัษณะการแจกแจงของขอ้มลูเปรยีบเทยีบขอ้มลูน้ําหนกั
กาแฟผงต่อซองระหว่างก่อนการปรบัปรุง และหลงัการปรบัปรุง โดยพบว่า ขอ้มลูน้ําหนักก่อน
การปรบัปรุงจากการเกบ็ขอ้มลูจาํนวน 126,520 ขอ้มลู พบว่ามคี่าความเบ ้(Skewness) เท่ากบั 
0.076 และมคีวามโดง่ (Kurtosis) เทา่กบั 4.606 ถอืวา่ลกัษณะของขอ้มลูก่อนการปรบัปรุงมกีาร
กระจายตวัแบบปกต ิ
  5.  Levene’s Test เป็นเครื่องมอืทางสถติ ิทีนํ่ามาใชว้เิคราะหค์่าความแปรปรวน
ของขอ้มูลน้ําหนักกาแฟผงต่อซองเปรยีบเทยีบระหว่างก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง 
เพือ่พจิารณาขอ้มลูมลีกัษณะการปรบัปรงุอยา่งมนียัสาํคญัเชงิสถติ ิ
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บทท่ี 4 
ผลการดาํเนินงาน การวิเคราะหแ์ละสรปุผลการศึกษา 

 
 ในบทที ่4 เป็นบทสรุปผลการดําเนินงาน การวเิคราะหแ์ละสรุปผลการศกึษาตาม
แผนผงัการวจิยั โดยลาํดบัหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ผลการศกึษาขอ้มลูเครือ่งจกัรและวธิปีฏบิตังิาน 
  1.1 ขอ้มลูสภาพปจัจุบนัของกรณศีกึษา 
  1.2 สว่นประกอบของเครือ่งจกัรแบบปรมิาตร 
  1.3 ลกัษณะการทาํงานของเครือ่งบรรจุแบบปรมิาตร 
  1.4 ขัน้ตอนการสุม่น้ําหนกั 
 2. ผลการวเิคราะหป์ญัหาและมาตรการแกไ้ข 
 3.  ผลการปรบัปรงุ 
 4.  สรปุผลการวจิยั 
 5.  ปญัหา และอุปสรรค 
 6.  ขอ้เสนอแนะ 
 
ขัน้ตอนและผลการดาํเนินงาน 
 1.  ขอ้มลูสภาพปจัจุบนัของกรณศีกึษา 
  ในการศกึษาครัง้น้ี กรณีศกึษาเป็นโรงงานทีป่ระกอบธุรกจิในดา้นการผลติกาแฟ
ผงสําเรจ็รูป โดยมพีนักงานรวมทัง้หมดประมาน 120 คน โดยแบ่งเป็นจํานวนพนักงานที่ดูแล
เครื่องบรรจุแบบปรมิาตรจํานวนทัง้หมด 4 คนต่อทมี มทีัง้หมด 4 ทมี จงึมจีํานวนทัง้หมด 16 คน 
และมจีํานวนเครื่องบรรจุแบบปรมิาตรทัง้หมด 6 เครื่องบรรจุ แบ่งการทํางานเป็น 3 กะ และมี
การผลติตลอด 24 ชัว่โมง ต่อเน่ือง 7 วนั  
  วตัถุดบิหลกัทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติไดแ้ก่ กาแฟผง  ครมีเทยีม และน้ําตาล โดย
นํามาผสมและคลุกเคลา้ใหเ้ขา้กนัตามสตูรผา่นเครือ่งผสมชนิดใบกวนและสง่บรรจุลงบรรจุภณัฑ์
ทีก่ระบวนการบรรจุดว้ยเครื่องบรรจุแบบปรมิาตร บรรจุออกมาในรูปแบบซองเลก็ และลงบรรจุภณัฑ ์
เพื่อนําส่งจดัส่งไปยงัศูนยก์ระจายสนิคา้ จากลกัษณะของเครื่องบรรจุแบบปรมิาตรดงักล่าว พบว่า 
น้ําหนกัระหวา่งการบรรจุมกีารผนัแปรไมส่มํ่าเสมอ และเครื่องบรรจุไมไ่ดม้จุีดปรบัน้ําหนกัทีแ่น่นอน
และชดัเจน ทําใหพ้นักงานทีดู่แลเครื่องจกัรการบรรจุตอ้งปรบัน้ําหนักตามความรูส้กึของตนเอง 
และหมัน่ตรวจเชค็น้ําหนักตามรอบการตรวจเชค็อยู่สมํ่าเสมอ ความแม่นยําระหว่างการบรรจุของ
เครื่องบรรจุแบบปรมิาตร ไมไ่ดถู้กควบคุมดว้ยระบบมอเตอรท์ีส่ามารถปรบัน้ําหนักไดอ้ยา่งแม่นยาํ 
แต่เป็นการบรรจุทีอ่าศยัแรงโน้มถ่วงและภาชนะบรรจุทีป่รบัตัง้ปรมิาตรไดโ้ดยหยาบเป็นหลกั จงึ
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สง่ผลใหพ้นกังานจะตอ้งปรบัอยูบ่่อยครัง้และใชค้วามรูส้กึสว่นตวัในการปรบัเซต็เครือ่งจกัร เน่ือง 
จากกลไกการปรบัเครือ่งปจัจุบนัไมไ่ดม้ตีวับ่งชีท้ีเ่ดน่ชดั และพบวา่มผีงสญูเสยีจากสว่นประกอบ
ของเครือ่งจกัรหลายจุดเชน่ระยะหา่งของใบกวาด ซึง่อาจก่อใหเ้กดิโอกาสในการเกดิของเสยีระหว่าง
การบรรจุทีม่ากกวา่น้ําหนกัมาตรฐาน สง่ผลใหเ้ป็นตน้ทุนทีส่งูขึน้ 
 

 
 

รปูที ่53 ตวัอยา่งเครือ่งบรรจุแบบปรมิาตร  
 
 ทีม่า : Sanko Ltd.  (2019).  Volumetric Filling Machine.  Online. 
 
 2.  ศกึษาสว่นประกอบของเครือ่งจกัร 
  เครื่องบรรจุแบบปรมิาตร (Volumetric Filling Machine) ประกอบไปดว้ยสว่นประกอบ
ต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
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รปูที ่54 เครือ่งบรรจุแบบปรมิาตรจากบรษิทักรณศีกึษา 
 

 
 

รปูที ่55 Drawing สว่นประกอบของเครือ่งจกัร 
  
  1. ถงับรรจุ (Hopper) 
   ทําหน้าที่รบั ผงกาแฟที่ผ่านการผสมมาแล้วจากฝ ัง่กระบวนการผสม โดยใช้
ระบบการสง่แบบดว้ยระบบลม (Pneumatic  Transportation) ปรมิาตรสามารถบรรจุได ้40 ลติร
โดยประมาณ 
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รปูที ่56 ถงับรรจุ (Hopper) 
 
  2. ชุดหวับรรจุ (Filler) 
   ทําหน้าทีใ่นการขบัเคลื่อนเดนิหน้าและถอยหลงั เพื่อรบัผงกาแฟจาก Hopper 
ก่อนจะบรรจุลงซองต่อไป โดยมสีว่นประกอบยอ่ยดงัต่อไปน้ี 
 

 
 

 
 

รปูที ่57 สว่นประกอบของหวับรรจุ (Filler) 
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   2.1 ชุดใบกวาด (Sliding Plate) 
    ทําหน้าที ่ยกและกวาดผงกาแฟดา้นหน้าใหเ้รยีบตามช่องปรมิาตรที่ปรบัไว ้
จะประกอบไปดว้ยสองตําแหน่ง ดา้นหน้าและดา้นหลงั 
 

 
 

รปูที ่58 ชุดใบกวาดและชดุปรบัน้ําหนกั 
 
   2.2 ชุดปรบัน้ําหนกั (Measurement Handle)  
    ชุดปรบัน้ําหนักมลีกัษณะเป็นกา้น หวัดา้นในเป็นเกลยีว ใชห้มุนปรบัเพื่อ
ปรบัขนาดชอ่งปรมิาตรทีใ่ชร้บักาแฟใหไ้ดน้ํ้าหนกัตามทีต่อ้งการ หากหมุนทวนเขม็นาฬกิา ช่อง
ปรมิาตรบรรจุผงกาแฟจะมขีนาดมากขึน้ และหากหมุนตามเขม็นาฬกิา ช่องปรมิาตรบรรจุจะมี
ขนาดเลก็ลง 
   2.3 ชอ่งปรมิาตรบรรจุกาแฟ (Volume Measurement Unit)  
    ทาํหน้าทีเ่ป็นช่องทีส่ามารถปรบัขนาดใหเ้ลก็หรอืใหญ่ไดต้ามการหมุนชุด
ปรบัน้ําหนกัเพือ่ใหไ้ดป้รมิาณกาแฟทีต่อ้งการสาํหรบับรรจุลงซอง 
 

 
 

รปูที ่59 ชอ่งปรมิาตรบรรจกุาแฟ 

ใบกวาด 

ชุดปรบัน้ําหนกั 
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   2.4 ปากปล่อยผง (Shutter)  
    ทําหน้าที่ เป็นส่วนที่ยดึอยู่กบัที่เป็นโครงทบึ ทําหน้าที่แค่เหมอืนฝาปิด 
เมื่อช่องปรมิาตรเคลื่อนทีอ่อกจากปากปล่อยผง ผงกาแฟกจ็ะร่วงสู่ดา้นล่างเพื่อทําการบรรจุลง
ซองต่อไป 
 

 
 

รปูที ่60 ปากปล่อยผง (Shutter) 
 
  3. ชุดขึน้รปู (Former Pipe) 
   ทาํหน้าที ่ขึน้รปูบรรจุภณัฑจ์ากแผน่ใหญ่ใหก้ลายเป็นรปูรา่งซอง เพื่อเตรยีมบรรจุ
ผงกาแฟในลาํดบัต่อไปจาํนวน 7 ชุดต่อเครือ่ง 
 

 
 

รปูที ่61 ชุดขึน้รปู (Former Pipe) 
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  4. ชุดซลีบรรจุภณัฑแ์นวยาว (Vertical Sealer) 
   ทาํหน้าที ่โดยมแีถบความรอ้น (Heater) เพื่อใหบ้รรจุภณัฑล์ะลายชัน้กาวเพื่อ
ปิดผนึกซองบรรจุกาแฟตามแนวยาว (Fin Seal) จาํนวน 7 ชุดต่อเครือ่ง 
 

 

 
 

รปูที ่62 ลกัษณะการเรยีกแนวซลี และชุดซลีแนวยาว 
 
  5. ชุดซลีบรรจุภณัฑแ์นวตดั (Horizontal Sealer)  
   ทาํหน้าที ่โดยมแีถบความรอ้น (Heater) เพื่อใหบ้รรจุภณัฑล์ะลายชัน้กาวเพื่อ
ปิดผนึกซองบรรจุกาแฟตามแนวตดั (Horizontal Seal) เพื่อปิดผนึกซองกาแฟหวัและทา้ยต่อไป 
จาํนวน 7 ชุดต่อเครือ่ง 
 
 

ชุดซลีแนวยาว 
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  6. ชุดใบมดี (Cutter) 
    ทําหน้าที่ ตดับรรจุภณัฑ์หลงัจากขึ้นรูปและปิดผนึกเรยีบรอ้ยแล้ว จากบรรจุ
ภณัฑแ์ผน่ใหญ่ ใหอ้ยูใ่นรปูซองเลก็ๆ เป็นลาํดบัถดัไป 
  7. ถาดรองปล่อยซอง (Drop Unit)  
   ทาํหน้าที ่นําทางใหซ้องไหลจากหน้าเครือ่งลงสูส่ายพานไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 

 
 

รปูที ่63 ถาดรองปล่อยซอง (Drop Unit) 
 

 8.  สายพานลาํเลยีง (Discharge Conveyor)  
 ทาํหน้าที ่ลาํเลยีงซองกาแฟไปสูส่ว่นบรรจุลงหอ่ 
 
 3.  ลกัษณะการทาํงานของเครือ่งบรรจุแบบปรมิาตร 
  การทาํงานของเครื่องบรรจุชนิดแบบปรมิาตร กําลงัการผลติอยูท่ี ่41 รอบต่อนาท ี
รอบละ 7 ซอง หรอืคดิเป็น 287 ซองต่อนาท ีหรอืประมาณ 400,000 ซองต่อวนั  โดยเริม่จาก 
  1. นํามว้นบรรจุภณัฑข์ึน้เครือ่งบรรจุ  
  2. รอฝา่ยกระบวนการผสม (Processing Area) สง่กาแฟมาสูถ่งับรรจุ  
  3. เมื่อเหน็กาแฟเตม็ถงับรรจุแลว้ พนกังานจงึกด Start เพื่อสัง่ใหเ้ครื่องบรรจุทาํงาน 
โดยเครือ่งบรรจุมลีาํดบัการสัง่การชิน้สว่นของเครือ่งจกัรใหท้าํงานตามลาํดบัดงัต่อไปน้ี 
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รปูที ่64 ลกัษณะการทาํงานของเครือ่งบรรจุแบบปรมิาตร
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รปูที ่65 ขัน้ตอนลาํดบัการทาํงานของเครือ่งจกัร 
 
 4.  ขัน้ตอนการสุม่น้ําหนกั 
  ขัน้ตอนการสุม่น้ําหนกัของพนกังาน มวีธิกีารดงัต่อไปน้ี 
  1. พนักงานประจําเครื่องสุ่มชัง่น้ําหนักครัง้ละ 7 ซอง ทุกๆ 30 นาทบีนัทกึเขา้ระบบ 
Freeweight  
  2. พนักงานนําซองกาแฟชัง่น้ําหนักทลีะซอง โดยมคี่าเป้าหมายต่อซองเท่ากบั 17.5 
กรมั และจะตอ้งมน้ํีาหนกัอยูใ่นชว่ง 17.52 กรมั ถงึ 17.58 กรมั 
  3. หากพบน้ําหนักเบี่ยงเบนไปจากมาตรฐาน 17.52-17.58 กรมั แต่ยงัไม่ตํ่ากว่า 
16.00 กรมั ให้พนักงานทําการปรบัเครื่องจกัร พร้อมทัง้บันทึกข้อมูลต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับ
เครือ่งจกัร ทัง้ทีว่างแผนไวแ้ละไมไ่ดว้างแผนไว ้เพือ่นําไปประเมนิประสทิธภิาพของเครือ่งจกัร 

Roller Feed Film 

ใบมีดตัดแบ่งบรรจุภัณฑ์ให้ได้ 
7 แถว  

ชุดใบกวาดด้านหน้ายกตัว 

ช่องปริมาตรบรรจุเคลือ่นตัว
ไปรับผงใต้ถังบรรจุ 

ชุดใบกวาดด้านหลังยกตัว 

ช่องปริมาตรบรรจุเคลือ่นตัว

พนักงานสามารถปรับนํ้าหนัก
ผ่านตัวปรับนํ้าหนักได้  

ปากปล่อยผง 

ชุดซีลแนวยาว ทํางาน 

ชุดซีลแนวตัด ทํางานปิดผนึก
ท้ายซอง 

บรรจุกาแฟลงซอง 

ชุดซีลแนวตัด ทํางานปิดผนึก
บนซอง

ใบมีดตัดซอง ทํางาน

กาแฟซอง 
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  4. หากพบน้ําหนักตํ่ากว่า 16.00 กรมั ซึ่งถอืว่าตํ่ากว่ากฎหมายสนิคา้จะไม่สามารถ
ขายได้ ใหพ้นักงานทําการหยุดเครื่องจกัรทนัท ีและทําการคดัแยกสนิค้าออก จดัแยกออกไป
เป็น Rework 
 
ผลการวิเคราะหข้์อมลู 
 1.  การนิยามปญัหา 
  จากเป้าหมายการปรบัปรุงตน้ทุนการผลติของแผนกฝา่ยผลติกาแฟผง พบว่ามคี่า
ดชันีชีว้ดัการสญูเสยีจากผงกาแฟ หรอื %Bulk Loss ประจาํสปัดาหท์ี ่6 - 40 จากกระบวนการ
บรรจุแบบปรมิาตรอยู่ที่ร้อยละ 0.38 ซึ่งเป้าหมายของแผนกต้องการลดให้มคีวามสูญเสยีผง
กาแฟจากกระบวนการบรรจุอยูท่ีร่อ้ยละ 0.35 ซึง่เป็นเป้าหมายสาํคญัของแผนกในปี 2020 น้ี  
โดยพบวา่ยงัมชีอ่งวา่งของการปรบัปรงุความสญูเสยีอยูท่ีร่อ้ยละ 0.03 
 

 
 

รปูที ่66 ดชันีชีว้ดัการสญูเสยีจากผงกาแฟ (%Bulk Loss) ปรบัปรงุและเป้าหมาย 
 
  จากการเกบ็ขอ้มลูเกีย่วกบัความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ในการผลติ พบว่า การสญูเสยีผง
กาแฟของเครื่องบรรจุแบบปรมิาตรสําหรบัผลติกาแฟผง มคีวามสูญเสยีของผงแบ่งออกเป็น 3 
กลุ่มหลกัๆ ดว้ยกนั ไดแ้ก่  
  1. การสูญเสยีผงกาแฟจากการแปรปรวนระหว่างการบรรจุ ทําใหเ้กดิการบรรจุ
เกนิมาตรฐาน 
  2. การสญูเสยีผงกาแฟจากผงทีส่ญูเสยีจากระยะหา่งของใบกวาด 

0.38%

0.35%

0.33%

0.34%

0.35%

0.36%

0.37%

0.38%

ก่อนการปรบัปรุง เป้าหมาย

ดชันีช้ีวดัผงท่ีสญูเสีย (%Bulk Loss)

ชอ่งวา่งระหวา่งสภาพก่อน
ปรบัปรงุและเป้าหมาย 
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  3. การสญูเสยีผงกาแฟจากสนิคา้ทีไ่ม่ไดม้าตรฐานทีไ่ม่สามารถนําไปขายได ้(Waste 
from Quality) 
  จากการวเิคราะหโ์ดยใชก้ราฟพาเรโต พบว่าความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้มากทีสุ่ด ไดแ้ก่ 
การสญูเสยีผงกาแฟจากการแปรปรวนระหว่างการบรรจุ ทําใหเ้กดิการบรรจุเกนิมาตรฐาน  คดิเป็น
รอ้ยละ 70.7 และผงทีส่ญูเสยีจากระยะหา่งของใบกวาด คดิเป็นรอ้ยละ 20.0 
 

 
 

รปูที ่67 พาเรโตแสดงสดัสว่นผงกาแฟทีส่ญูเสยี 
 
  ปญัหาทีเ่ลอืกมาศกึษา ประกอบไปดว้ย 2 ปญัหาคอื  การสญูเสยีผงกาแฟจากการ
แปรปรวนระหวา่งการบรรจุ ทาํใหเ้กดิการบรรจุเกนิมาตรฐาน (Loss from Overfill) ซึง่หมายถงึ เป็น
ความสญูเสยีทีเ่กดิจากมคีวามแปรปรวนระหวา่งการบรรจุ ทาํใหม้กีารบรรจุน้ําหนกัของผงกาแฟ
ในซองบรรจุเกนิมาตรฐานหรอืเป้าหมายทีร่ะบุไวท้ีผ่ลติภณัฑ ์ซึง่หากน้ําหนักน้อยกว่าเป้าหมาย แต่
ไม่ตํ่ามาตรฐานทางดา้นกฎหมายที่กําหนดไวส้ามารถส่งใหลู้กคา้ได ้และการสูญเสยีผงกาแฟ
จากผงทีส่ญูเสยีจากระยะหา่งของใบกวาด 
  ในส่วนของการสูญเสยีผงกาแฟจากการแปรปรวนระหว่างการบรรจุ ที่ทําใหเ้กดิ
การบรรจุเกนิมาตรฐาน (Loss from Overfill) ไดท้ําการเกบ็ขอ้มลูการกระจายตวัของน้ําหนัก
โดยเลอืกเกบ็ขอ้มลูน้ําหนักในหน่ึงวนั ภายใตก้ารผลติทีไ่ม่มกีารเปลีย่นสตูรหรอืกจิกรรมพเิศษ  
โดยขอ้มลูน้ําหนกัของผลติภณัฑ ์ดงัแสดงตามตารางที ่3 และรปูที ่68  

70.7%

20.0%
9.3%
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20.0%
30.0%
40.0%
50.0%
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พาเรโตแสดงสดัส่วนผงกาแฟท่ีสญูเสีย
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ตารางที ่3 ค่าเฉลีย่ของน้ําหนกั ค่าน้ําหนกัตํ่าสุด (Min) ค่าน้ําหนกัสงูสุด (Max) และค่าสว่นเบีย่งเบน
มาตรฐาน ก่อนการปรบัปรงุ 

ก่อนการปรบัปรงุ 
(Before) 

จาํนวนตวัอย่าง 
(ซอง) 

ค่าเฉล่ีย  
(Mean) (g) 

Min  
(g) 

Max  
(g) 

ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
(Standard Deviation) (g) 

126520 17.5077 14.71 18.50 0.13270 

 

 
 

รปูที ่68 ฮสีโตแกรมการกระจายของน้ําหนกัของกาแฟผงต่อซองก่อนการปรบัปรงุ 
 
 2. การวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา 
  เมื่อทราบสาเหตุเบือ้งตน้ พบว่าความแปรปรวนทีเ่กดิขึน้ของน้ําหนักบรรจุเกดิระหว่าง
ขัน้ตอนการบรรจุ โดยมคี่าสว่นเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) อยูท่ี ่0.13270 กรมั 
ต่อวนั เพื่อใหท้ราบถงึปญัหาใดทีท่าํใหเ้กดิผงกาแฟสญูเสยีระหว่างบรรจุเพื่อใหป้รมิาณของเสยี
ลดลง จงึนําเทคนิค 4 M ไดแ้ก่ คน (Man) เครือ่งจกัร (Machine) วตัถุดบิ (Material) และวธิกีาร 
(Method) วเิคราะหป์ญัหาดว้ยแผนผงักา้งปลา โดยวเิคราะหป์ญัหารว่มกบัฝา่ยผลติและฝา่ยวศิวกรรม
เพื่อใหไ้ดมุ้มมองจากทัง้สองแผนก และส่งเสรมิการมสี่วนร่วมจากพนักงานทีป่ฏบิตังิานกบัเครื่อง
บรรจุแบบปรมิาตรโดยตรง 
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รปูที ่69 การ Brainstorm ของผูว้จิยัรว่มกบัพนกังาน 
 

 
 

รปูที ่70 ผงักา้งปลาแสดงปญัหาทีท่าํใหเ้กดิการสญูเสยีผงระหวา่งการบรรจุ 
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 3. การเลอืกปญัหาทีจ่ะนําไปทดลองแกไ้ข 
  เน่ืองจากมปีญัหาจํานวนมากจงึต้องเลอืกบางปญัหาทีค่าดว่าส่งผลอย่างมากต่อ
การทําใหเ้กดิความสูญเสยีและแปรปรวน และนําปญัหาในแต่ละหวัขอ้มา Brainstorming ร่วมกบั
ฝ่ายผลติและฝ่ายวศิวกรรม เพื่อหาแนวทางการแกไ้ข โดยใชเ้ทคนิคต่างๆ มากมาย โดยแบ่งเป็น
การวเิคราะหห์าทางแกไ้ขในแต่ละปญัหาดงัต่อไปน้ี 
  ปญัหาที ่ 1 การไหลของผงออกจากถงับรรจุ (Hopper) แลว้เขา้สูก่ระบวนการบรรจุ
อยา่งไมส่มํ่าเสมอ 
  ปญัหาที ่ 2 ชุดใบกวาดไมไ่ดร้ะดบัและเกดิการขดัตวั 
  ปญัหาที ่ 3 ชุดขึน้รปู (Former Pipe) ไมไ่ดร้ะดบักึง่กลางกบัตวัปล่อยผง 
  ปญัหาที ่ 4 ชุดยางทีเ่ชื่อมระหวา่งชุดรบัผงและชดุขึน้รปูเสือ่มสภาพ ยน่ ทาํใหข้วางทาง
การไหลของผง ทาํใหผ้งลงไมส่มํ่าเสมอ 
  ปญัหาที ่ 5 การเหวี่ยงของน้ําหนักที่เกดิจากการปรบัของพนักงานที่มมีาตรฐาน
การปรบัไมเ่หมอืนกนั 
  
 4.  แนวทางการปรบัปรงุแกไ้ขปญัหา 
 
ตารางที ่4 แนวทางการปรบัปรงุแกไ้ขปญัหา 

ปัญหา สาเหตขุองปัญหา 
แนวทางการปรบัปรงุ

แก้ไขปัญหา 
ระยะเวลา ผูร้บัผิดชอบ 

1. การไหลของผง
ออกจากถงับรรจ ุ
(Hopper) แลว้เขา้
สูก่ระบวนการ
บรรจอุยา่งไม่
สมํ่าเสมอ 

รปูแบบของใบกวนใน
ถงับรรจุไมเ่หมาะสม 

- ปรบัเปลีย่นรปูแบบของ
ใบกวนในถงับรรจุ โดยมี
แนวทาง 2 รปูแบบ 
รปูแบบที ่1 : แบบ Screw  
รปูแบบที ่2 : แบบเพิม่ขา 
ใบกวน 

สปัดาหท์ี ่37 การุณ  
จรรยาอนุรกัษ ์
(วศิวกร) 

ไมม่มีาตรฐานตวัสัน่ 
(Vibrator) ทีถ่งับรรจุ  

- ฝา่ยวศิวกรรมเปลีย่นรุน่
ตวัสัน่ใหเ้ป็นรุน่เดยีวกนั 
- ปรบัตัง้ปรมิาณลมทีเ่ขา้
ตวัสัน่โดยวดัใหค้า่การสัน่มี
ปรมิาณเทา่กนั 

สปัดาหท์ี ่39 ดาํรง เทยีนศวิา 
(ชา่งเทคนิค
เครือ่งจกัรกล) 
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ตารางที ่4 แนวทางการปรบัปรงุแกไ้ขปญัหา (ต่อ) 

ปัญหา สาเหตขุองปัญหา 
แนวทางการปรบัปรงุ

แก้ไขปัญหา 
ระยะเวลา ผูร้บัผิดชอบ 

2. ชุดใบกวาด
ไมไ่ดร้ะดบัและ
เกดิการขดัตวั 

ใบกวาดไมไ่ดม้าตรฐาน
ในการตัง้ระดบั 

- ฝา่ยวศิวกรรมถอดชุดใบ
กวาดออกมาทาํความ
สะอาดโดยกาํหนดรอบการ
ถอดทาํความสะอาดเดอืน
ละ  1 ครัง้ 
- คนืสภาพเครือ่งจกัรของ
ชุดใบกวาดใหม ่โดยการตัง้
ระดบัใหต้รงตามมาตรฐาน
คูม่อืของเครือ่งจกัร 

สปัดาหท์ี ่40 ดาํรง เทยีนศวิา 
(ชา่งเทคนิค
เครือ่งจกัรกล) 

3. ชุดขึน้รปู 
(Former Pipe) 
ไมไ่ดร้ะดบั
กึง่กลางกบัตวั
ปลอ่ยผง 

ชุดขึน้รปูไมไ่ด้
มาตรฐานการตัง้ 

- ฝา่ยวศิวกรรมถอดชุดขึน้
รปูออกมาตัง้ใหม ่และ
จดัทาํมาตรฐาน สาํหรบั
การถอดครัง้ถดัไป 

สปัดาหท์ี ่40 ดาํรง เทยีนศวิา 
(ชา่งเทคนิค
เครือ่งจกัรกล) 

4. ชุดยางทีเ่ชือ่ม
ระหวา่งชุดรบัผง
และชุดขึน้รปู
เสือ่มสภาพ ยน่ 
ทาํใหข้วางทาง
การไหลของผง 
ทาํใหผ้งลงไม่
สมํ่าเสมอ 

ชุดยางไมม่มีาตรฐาน
และแผนการเปลีย่นที่
ชดัเจน 

- สัง่ซือ้อะไหลชุ่ดใหมม่า
เปลีย่นแทนตวัเก่าทีเ่ริม่ยดื 
- จดัตัง้แผนการเปลีย่น 
- อบรมพนกังานและจดัทาํ
บนัทกึรอบการเปลีย่น 

สปัดาหท์ี ่40 การุณ  
จรรยาอนุรกัษ ์
(วศิวกร) 
 
ภรูชิญา  
เรง่พฒันกจิ 
(ฝา่ยผลติ) 

5. การเหวีย่งของ
น้ําหนกัทีเ่กดิจาก
การปรบัของ
พนกังานทีม่ ี
มาตรฐานการปรบั
ไมเ่หมอืนกนั 

ชุดปรบัน้ําหนกัปจัจุบนั
ไมเ่หมาะสม 

- ปรบัเปลีย่นรปูแบบของ
ชุดปรบัน้ําหนกั โดย
ออกแบบใหม้สีเกลบง่ชี ้
เพือ่ใหพ้นกังานสามารถ
รบัรูข้นาดการปรบัได ้
-อบรมพนกังาน 

สปัดาหท์ี ่40 ยงยุทธิ ์มาตา 
(วศิวกร) 

ไมม่มีาตรฐานในการ
ปรบัใหพ้นกังาน 

- จดัทาํ Standard เพือ่
สือ่สารหน้างาน 
- อบรมพนกังาน 

สปัดาหท์ี ่40 ภรูชิญา  
เรง่พฒันกจิ 
(ฝา่ยผลติ) 

 
 5. การปรบัปรงุแกไ้ขสาเหตุของปญัหา 
  การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาที ่ 1 : ปญัหาการไหลของผงออกจากถงับรรจุ 
(Hopper) แลว้เขา้สู่กระบวนการบรรจุอย่างไม่สมํ่าเสมอ จากรปูแบบของใบกวนในถงับรรจุไม่
เหมาะสม 
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ตารางที ่5 การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาการไหลของผงออกจากถงับรรจุ (Hopper) แลว้
เขา้สูก่ระบวนการบรรจุอยา่งไมส่มํ่าเสมอจากรปูแบบของใบกวนในถงับรรจุไมเ่หมาะสม 

สถานะ มาตรการ/สภาพการทาํงาน รปูภาพ 
ก่อน ใบกวนไมส่ามารถเกลีย่ผงตรงมมุถงัได ้ทาํ

ใหน้ํ้าหนกัหวัแรกกบัหวัสดุทา้ยแปรปรวน
มาก 

 

 
 

หลงั รปูแบบที ่1 แบบ Screw  
ผลลพัธ ์ : ผงปญัหาแยกชัน้ของผง  
ไมส่ามารถเดนิเครือ่งจกัรได ้

 
 

รปูแบบที ่2 แบบเพิม่ขาใบกวน โดยเพิม่
ขาใหถ้ีข่ ึน้และเพิม่ตรงปลายทัง้สองฝ ัง่ 
เพือ่ใหช้ว่ยเกลีย่ผงตรงมมุถุงได ้
 

 
 

 

 
 

(แขนตผีง ตรงกบัชอ่งปลอ่ยผงทุกชอ่ง) 
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  การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาที ่ 2 : ปญัหาการไหลของผงออกจากถงับรรจุ 
(Hopper) แลว้เขา้สูก่ระบวนการบรรจุอยา่งไมส่มํ่าเสมอ จากไมม่มีาตรฐานตวัสัน่ (Vibrator) ที่
ถงับรรจุ 
 
ตารางที ่6 การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาการไหลของผงออกจากถงับรรจุ (Hopper) แลว้

เขา้สูก่ระบวนการบรรจุอยา่งไมส่มํ่าเสมอ จากไมม่มีาตรฐานตวัสัน่ (Vibrator) ทีถ่งับรรจุ 
สถานะ มาตรการ/สภาพการทาํงาน รปูภาพ 
ก่อน - รุน่ตวัสัน่ทีใ่ชไ้มเ่หมอืนกนั 

- สภาพปจัจุบนัมคีา่การสัน่ไมเ่ทา่กนั ทาํ
ใหอ้ตัราการไหลของผงไมเ่ทา่กนั 
 

 
 

อุปกรณ์ทีใ่ชว้ดั : Vibration Pen ยีห่อ้ 
KEPLER Instruments Model.KV-200 

 

 
 

 
 

เครือ่ง A 
 

 
 

เครือ่ง B 
 

 

 
เครือ่ง C 

 

 
 
เครือ่ง D 
 

 
 

 
 
 
 



64 
 

ตารางที ่6 การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาการไหลของผงออกจากถงับรรจุ (Hopper) แลว้
เขา้สูก่ระบวนการบรรจุอยา่งไมส่มํ่าเสมอ จากไมม่มีาตรฐานตวัสัน่ (Vibrator) ทีถ่งับรรจุ (ต่อ) 

สถานะ มาตรการ/สภาพการทาํงาน รปูภาพ 
 วธิกีารวดั 

วดัแบบตัง้ฉาก 

 

 
 

วดัแบบแนวนอน 

 

 

เครือ่ง E 
 

 
 

เครือ่ง F 
 

 

 
การแสดงคา่เฉลีย่ของแรงสัน่สะเทอืน แต่
ละเครือ่งและแต่ละจุด (หน่วย : mm/s) 

 

 
 

หลงั ฝา่ยวศิวกรรมไดเ้ปลีย่นรุน่ใหทุ้กเครือ่งใช้
ตวัสัน่รุน่เดยีวกนัเป็น Model VT8 และตัง้
คา่แรงสัน่ใหม้มีาตรฐานอยูท่ี ่
- วดัแบบตัง้ฉาก : 15-20 mm/s 
- วดัแบบแนวนอน : 60-70 mm/s 

 

 

 
 

 
  
 
 
 

วัดแบบ
แนวนอน

วัดแบบ
แนวนอน

min max max min max max
A 4.4 20.7 60.8 7.4 29.2 76.6
B 2.5 6.8 45.5 6.3 23.5 73.5
C 9.6 20.0 60.4 12.5 21.8 77.2
D 5.7 22.1 62.3 8.3 26.3 55.4
E 5.2 20.5 39.8 4.4 12.4 43.4
F 4.2 9.3 23.4 6.0 19.2 42.0

เค ร่ืองจักร
ตัวซ้าย ตัวขวา

วัดแบบตั้งฉาก วัดแบบตั้งฉาก
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  การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาที ่ 3 : ปญัหาชุดใบกวาดไมไ่ดร้ะดบัและเกดิ
การขดัตวั จากใบกวาดไมไ่ดม้าตรฐานในการตัง้ระดบั 
 
ตารางที ่7 การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาชุดใบกวาดไมไ่ดร้ะดบัและเกดิการขดัตวั จากใบกวาด

ไมไ่ดม้าตรฐานในการตัง้ระดบั 
สถานะ มาตรการ/สภาพการทาํงาน รปูภาพ 
ก่อน มรีะยะหา่งไมเ่ทา่กนั 

 

 

 
 

การตัง้ใบกวาดทีห่า่งกนั จะทาํใหเ้กดิผง
ออกหลงัเครือ่งเยอะ 

หลงั - ถอดชุดใบกวาดออกมาทาํความสะอาด
โดยกาํหนดรอบการถอดทาํความสะอาด
เดอืนละ 1 ครัง้ 
- คนืสภาพเครือ่งจกัรของชุดใบกวาดใหม ่
โดยการตัง้ระดบัใหต้รงตามมาตรฐาน
เครือ่งจกัร และใชอุ้ปกรณ์ Jig เพือ่ตัง้ให้
ไดม้าตรฐานโดยม ีGap หา่ง 8 mm. 

 

 
 

 
  การแก้ไขใบกวาดไม่ได้ระดบัและเกดิการขดัตวั จากใบกวาดไม่ได้มาตรฐานใน
การตัง้ระดบั จากการเกบ็ขอ้มลูผา่นการใชเ้ครื่องดดูฝุน่ดดูผงกาแฟจุดดงักล่าวและนําออกมาชัง่
น้ําหนกั สง่ผลใหป้รมิาณผงทีส่ญูเสยีของใบกวาดลดลงจาก 90 กโิลกรมัต่อวนัต่อ 6 เครื่องจกัร 
เหลอืเพยีง 18 กโิลกรมัต่อวนัต่อ 6 เครื่องจกัร สามารถปรบัปรุงของเสยีทีเ่กดิขึน้เท่ากบั 72 
กโิลกรมัต่อจาํนวน 6 เครือ่งจกัรต่อวนั 
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รปูที ่71 กราฟแสดงการเปรยีบเทยีบ ผงทีส่ญูเสยีจากปญัหาระยะหา่งของใบกวาดไม่ไดร้ะดบั 

เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 
  การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาที ่ 4 : ปญัหาชุดขึน้รปู (Former Pipe) ไมไ่ด้
ระดบักึง่กลางกบัตวัปล่อยผง จากชุดขึน้รปูไมไ่ดม้าตรฐานการตัง้ 
 
ตารางที ่8 การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาชุดขึน้รปู (Former Pipe) ไมไ่ดร้ะดบักึง่กลางกบั

ตวัปล่อยผง จากชุดขึน้รปูไมไ่ดม้าตรฐานการตัง้ 
สถานะ มาตรการ / สภาพการทาํงาน 
ก่อน ชุดขึน้รปู (Former Pipe) ไมไ่ดร้ะดบักึง่กลางกบัตวัปล่อยผง 

เน่ืองจากไมไ่ดม้มีาตรฐานในการตัง้ระยะหลงัซ่อมบาํรงุประจาํเดอืน 
หลงั ฝา่ยวศิวกรรมถอดชุดขึน้รปูออกมาตัง้ใหม ่และลดการปรบัโดยการหาระยะทีด่ทีีสุ่ด

และทาํการเจาะรเูพือ่ลอ็คชุดขึน้รปูใหอ้ยูท่ีท่ ีเ่หมาะสม และลดการขยบัไมต่รงจุด 
 
  การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาที ่5 : ปญัหาชุดยางทีเ่ชื่อมระหว่างชุดรบัผง
และชุดขึน้รูปเสื่อมสภาพ ย่น ทําใหข้วางทางการไหลของผง ทําใหผ้งลงไม่สมํ่าเสมอ จากชุดยาง  
ไมม่มีาตรฐานและไมม่แีผนการเปลีย่นทีช่ดัเจน 
 
 
 
 

90.00

18.00

0.00

20.00

40.00

60.00

80.00

100.00

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ

ผงท่ีสญูเสียจากระยะห่างของใบกวาดไม่ได้ระดบั
(Kg/ 6 เคร่ืองจกัร /วนั)

ลดลง 72 กโิลกรมัต่อจาํนวน    
6 เครือ่งจกัรต่อวนั
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ตารางที ่9 การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาชุดยางทีเ่ชื่อมระหว่างชุดรบัผงและชุดขึน้รูป
เสื่อมสภาพ ย่น ทาํใหข้วางทางการไหลของผง ทาํใหผ้งลงไมส่มํ่าเสมอ จากชุดยางไมม่มีาตรฐาน
และไมม่แีผนการเปลีย่นทีช่ดัเจนปญัหาชุดใบกวาดไม่ไดร้ะดบัและเกดิการขดัตวั จากใบกวาด
ไมไ่ดม้าตรฐานในการตัง้ระดบั  

สถานะ มาตรการ/สภาพการทาํงาน รปูภาพ 
ก่อน ชุดยางทีเ่ชือ่มระหวา่งชุดรบัผงและชุดขึน้

รปูเสือ่มสภาพ ยน่ ทาํใหข้วางทางการไหล
ของผง ทาํใหผ้งลงไมส่มํ่าเสมอและชุดยาง
สาํรอง ถูกเกบ็ในพืน้ทีโ่ดยเป็นเสน้ยาว 
พนกังานตอ้งนํามากะและตดัเองเมือ่เจอ
ปญัหา  

หลงั - จดัทาํแผนเปลีย่นทุกๆ 3 เดอืน 
- ทาํมาตรฐานยางทีใ่ชเ้ปลีย่นจะตอ้งยาว  
7 เซนตเิมตร เพือ่ป้องกนัยางยน่ และ 
มกีารตดัเตรยีมไวล้ว่งหน้า 

 

 
 

 
  การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาที ่6 : ปญัหาการเหวีย่งของน้ําหนกัทีเ่กดิจาก
การปรบัของพนกังานทีม่มีาตรฐานการปรบัไมเ่หมอืนกนั จากปญัหาชุดปรบัน้ําหนกัไมเ่หมาะสม 
 
ตารางที ่10 การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาการเหวีย่งของน้ําหนักทีเ่กดิจากการปรบัของ

พนกังานทีม่มีาตรฐานการปรบัไมเ่หมอืนกนั จากปญัหาชุดปรบัน้ําหนกัไมเ่หมาะสม 
สถานะ มาตรการ/สภาพการทาํงาน รปูภาพ 
ก่อน ไมม่สีเกลบง่ชี ้

 

 

 
 

 



68 
 

ตารางที ่10 การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาการเหวีย่งของน้ําหนักทีเ่กดิจากการปรบัของ
พนกังานทีม่มีาตรฐานการปรบัไมเ่หมอืนกนั จากปญัหาชุดปรบัน้ําหนกัไมเ่หมาะสม (ต่อ) 

สถานะ มาตรการ/สภาพการทาํงาน รปูภาพ 
หลงั - ปรบัเปลีย่นรปูแบบของชุดปรบัน้ําหนกั 

โดยออกแบบใหม้สีเกลบง่ชี ้เพือ่ให้
พนกังานสามารถรบัรูข้นาดการปรบัได ้
- อบรมพนกังาน 

 

 

 
 

 
  การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาที ่7 : ปญัหาการเหวีย่งของน้ําหนกัทีเ่กดิจาก
การปรบัของพนกังานทีม่มีาตรฐานการปรบัไมเ่หมอืนกนั จากไมม่มีาตรฐานในการปรบัใหพ้นกังาน 
 
ตารางที ่11 การปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตุของปญัหาการเหวีย่งของน้ําหนักทีเ่กดิจากการปรบัของ

พนกังานทีม่มีาตรฐานการปรบัไมเ่หมอืนกนั จากไมม่มีาตรฐานในการปรบัใหพ้นกังาน 
สถานะ มาตรการ/สภาพการทาํงาน รปูภาพ 
ก่อน - ไมไ่ดม้กีารอบรบพนกังาน 

- ไมม่มีาตรฐานการปรบัหน้างาน 
- 

หลงั - จดัทาํ Standard เพือ่สือ่สารหน้างาน 
- อบรมพนกังาน 

 

 
 

 
  หลงัจากทําการปรบัปรุงประสทิธภิาพและจุดบกพร่องของเครื่องจกัรโดยทุกการ
ปรบัปรุงเสรจ็สิน้ในสปัดาหท์ี ่40 และเมื่อทาํการเกบ็ขอ้มลูจาํนวน 126,520 ขอ้มลู พบว่ากราฟ
กระจายตวัของน้ําหนกัแคบลง และมคี่าสว่นเบีย่งเบนมาตรฐานลดลงโดยมคี่าเท่ากบั 0.09536 กรมั 
ดงัรปูที ่72 
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รปูที ่72 ฮสีโตแกรมการกระจายของน้ําหนกัของกาแฟผงต่อซองหลงัการปรบัปรงุ 
 

ผลการปรบัปรงุ 
 1.  ฮสีโตแกรม (Histrograms) 
  หลงัจากการปรบัปรุงพบว่าการกระจายของน้ําหนกัมขีอบเขตทีแ่คบลง โดยสามารถ
เปรยีบเทยีบกราฟฮสีโตแกรมและการวเิคราะหด์ว้ยโปรแกรม SPSS ระหว่างก่อนการปรบัปรุง
และหลงัการปรบัปรงุไดด้งัรปูที ่73 และตารางที ่12 
 

 
 
รปูที ่73 ฮสีโตแกรมการกระจายของน้ําหนกัของกาแฟผงต่อซองเปรยีบเทยีบระหว่างก่อน (Before) 

และหลงัการปรบัปรงุ (After) 
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ตารางที ่12 ผลการวเิคราะหข์อ้มลูเชงิสถติจิากโปรแกรม SPSS 
 Action  Statistic Std. Error 

Weight (g) Affer Mean 17.5004 .00027 
95% Cpmfodemce Omterva; Lower Bound 
for Mean    Upper Bound 

17.4999 
17.5009 

 

5% Trimmed Mean 17.5006  
Median 17.5000  
Variance .009  
Std. Deviation .09536  
Minimum 17.24  
Maximum 17.24  
Range .50  
Interquartile Range .12  
Skewness -.074 .007 
Kurtosis -.257 .014 

Before Mean 17.5077 .00037 
95% Cpmfodemce Omterva; Lower Bound 
for Mean    Upper Bound 

17.5070 
17.5084 

 

5% Trimmed Mean 17.5063  
Median 17.5000  
Variance .018  
Std. Deviation .13270  
Minimum 14.71  
Maximum 18.50  
Range 3.79  
Interquartile Range .15  
Skewness .076 .007 
Kurtosis 4.606 .014 

 
 2.  Quantile - Quantile (Q-Q) Plot 
  เมื่อนําผลลพัธท์ีไ่ดม้าวเิคราะหโ์ดยใช ้Normal Q-Q Plot โดยเปรยีบเทยีบค่าทีไ่ด้
จรงิเทยีบกบัคา่ทีค่าดหวงั พบวา่ขอ้มลูหลงัการปรบัปรงุมกีารกระจายตวัเกดิขึน้และใกลเ้คยีงกบั
จุดเสน้ตรงมากกวา่ขอ้มลูชุดก่อนการปรบัปรงุซึง่สะทอ้นใหเ้หน็ถงึประสทิธภิาพจากการปรบัปรุง
ต่างๆ ทีท่าํใหผ้ลลพัธด์ขีึน้ ดงัรปูที ่73 และ 74 ตามลาํดบั 
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รปูที ่74 กราฟ Q-Q Plot แสดงลกัษณะของน้ําหนกัหลงัการปรบัปรงุ 
 

 3.  Skewness - Kurtosis 
  เมื่อนําผลลพัธท์ีไ่ดม้าวเิคราะหโ์ดยเปรยีบเทยีบค่าความเบ ้(Skewness) และความโคง้ 
(Kurtosis) วเิคราะหล์กัษณะการแจกแจงของขอ้มูลเปรยีบเทยีบขอ้มูลน้ําหนักกาแฟผงต่อซอง
ระหว่างก่อนการปรบัปรุง และหลงัการปรบัปรุง โดยพบว่า จากตารางที ่12 ขอ้มลูน้ําหนกัก่อน
การปรบัปรุงจากการเกบ็ขอ้มลูจาํนวน 126,520 ขอ้มลู พบว่ามคี่าความเบ ้(Skewness) เท่ากบั 
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0.076 และมคีวามโด่ง (Kurtosis) เท่ากบั 4.606  และขอ้มลูหลงัการปรบัปรุงจากการเกบ็ขอ้มลู
ทีจ่าํนวนเท่ากบัก่อนการปรบัปรุงพบว่า มคี่าความเบ ้(Skewness) เท่ากบั -0.074 และมคีวามโด่ง 
(Kurtosis) เทา่กบั -0.257 ซึง่ถอืวา่ลกัษณะของขอ้มลูทัง้ก่อนและหลงัการปรบัปรุงมกีารกระจาย
ตวัแบบปกต ิ

 
 4.  Levene’s Test   
  เมือ่นําผลลพัธม์าใชว้เิคราะหค์า่ความแปรปรวนของขอ้มลูน้ําหนกักาแฟผงต่อซอง
เปรยีบเทยีบระหว่างก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง พบว่าค่า p-Value ของ Lavene’s 
Test มคี่าเท่ากบั 0.000 ซึง่น้อยกว่า 0.05 แสดงใหเ้หน็ว่าขอ้มลูหลงัการปรบัปรุงมกีารเปลีย่น 
แปลงอยา่งมนียัสาํคญัเมือ่เทยีบกบัขอ้มลูก่อนการปรบัปรงุ 
 
ตารางที ่13 ผลการวเิคราะห ์Levene’s Test 

 
Levene’s Test for Equality of Variances 

F Sig. 
Weight (g) Equal Variances 
  Assumed 
  Equal Variances not 
  Assumed 

5585.784 .000 

 
 5. การเปรยีบเทยีบขอ้มลูในรปูแบบค่าเฉลีย่ของน้ําหนัก ค่าน้ําหนักตํ่าสุด (Min) ค่าน้ําหนัก
สงูสดุ (Max) และคา่สว่นเบีย่งเบนมาตรฐาน  
  เมื่อนําผลลพัธโ์ดยอา้งองิจากตารางที ่13 ผลการวเิคราะหข์อ้มลูเชงิสถติจิากโปรแกรม 
SPSS มาเปรยีบเทยีบระหว่างก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุงไดข้อ้มลูดงัตารางที ่14 
พบวา่ การควบคุมน้ําหนกัผงกาแฟต่อซองบรรจุสามารถควบคุมไดด้ขีึน้ โดย 
  1. มคีา่เฉลีย่ทีด่ขี ึน้จาก 17.5077 กรมั เป็น 17.5004 กรมั  
  2. คา่น้ําหนกัทีต่ํ่าทีสุ่ด (Min Value) ถูกปรบัปรุงจาก 14.71 กรมั เป็น 17.24 กรมั  
มกีารปรบัปรงุขึน้ 2.53 กรมั 
  3. ค่าน้ําหนกัทีม่ากทีสุ่ด (Max Value) ถูกปรบัปรุงจาก 18.50 กรมั เป็น 17.74 กรมั 
มกีารปรบัปรงุขึน้ 0.76 กรมั 
  4. มคี่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานปรบัปรุงจาก 0.13270 กรมั เป็น 0.09536 กรมั มี
การปรบัปรงุขึน้ 0.03734 กรมั หรอืคดิเป็นการปรบัปรงุทีร่อ้ยละ 28   



73 
 

ตารางที ่14 ค่าเฉลีย่ของน้ําหนกั ค่าน้ําหนกัตํ่าสุด (Min) ค่าน้ําหนกัสงูสุด (Max) และค่าสว่นเบีย่งเบน
มาตรฐาน ก่อนการปรบัปรงุและหลงัปรบัปรงุ 

 

จาํนวน
ตวัอย่าง 

(ซอง) 

ค่าเฉล่ีย 
(Mean) (g) 

Min (g) Max (g) Range (g) 

ค่าส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

(Standard Deviation) 
(g) 

ก่อนการปรบัปรงุ 
(Before) 

126,520 17.5077 14.71 18.50 3.79 0.13270 

หลงัการปรบัปรงุ 
(After) 

126,520 17.5004 17.24 17.74 0.50 0.09536 

 

 
 
รปูที ่75 กราฟแสดงการเปรยีบเทยีบสว่นเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ก่อนและหลงั

การปรบัปรงุ 
 
 6. การเปรยีบเทยีบขอ้มูลการสูญเสยีผงกาแฟจากการแปรปรวนระหว่างการบรรจุ 
ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
  เมื่อนําผลลพัธ์โดยอา้งองิจากตารางที ่14 มาวเิคราะหพ์บว่าค่าเฉลี่ยของน้ําหนัก
ผงกาแฟต่อซอง มคี่าเฉลี่ยที่ดขี ึน้จาก 17.5077 กรมั เป็น 17.5004 กรมั โดยคดิเป็นการปรบัปรุง   
ทีด่ขี ึน้ 0.0073 กรมัต่อซอง หรอืคดิเป็นการปรบัปรุงทีร่อ้ยละ 0.04 และค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน
ปรบัปรุงปรบัปรุงจาก 0.13270 กรมั เป็น 0.09536 กรมั โดยคดิเป็นการปรบัปรุงขึน้ 0.03734 กรมั 
หรอืคดิเป็นการปรบัปรงุทีร่อ้ยละ 28.1 โดยผลลพัธห์ลงัการปรบัปรงุทีด่ขี ึน้ จากการสามารถขจดั
ปจัจยัปญัหาการแปรปรวนระหว่างการบรรจุไดโ้ดย ปรบัปรุงการไหลของผงออกจากถงับรรจุ 

0.13270

0.09536

0.00

0.02

0.04

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ

กราฟเปรียบเทียบ ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน
ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ

ลดลง 0.03734 g ต่อซองหรอืคดิ
เป็นการปรบัปรงุรอ้ยละ 28.1 
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(Hopper) ใหไ้หลอย่างสมํ่าเสมอจากการปรบัเปลีย่นรปูแบบใบกวนในถงับรรจุและจดัทํามาตรฐาน
ตวัสัน่ ปรบัปรุงชุดใบกวาดใหไ้ดร้ะดบัและไม่เกดิการขดัตวั ปรบัปรุงชุดขึน้รูปใหไ้ดร้ะดบักึ่งกลาง
กบัตวัปล่อยผง ปรบัปรุงชุดยางทีเ่ชื่อมระหว่างชุดรบัผงและชุดขึน้รูปใหไ้ดม้าตรฐาน และปรบัปรุง
การเหวีย่งของน้ําหนักจากขัน้ตอนการปรบัน้ําหนัก โดยปรบัเปลีย่นชุดปรบัน้ําหนักมาตรฐานใหม ่
ตลอดจนจดัทาํมาตรฐานและอบรมพนกังาน 
  เมือ่นําปรมิาณผงกาแฟทีส่ญูเสยี จาก 2 ประเภทหลกัอนัไดแ้ก่ จากการแปรปรวน
ระหวา่งการบรรจุ และผงทีส่ญูเสยีจากระยะหา่งของใบกวาดไมไ่ดม้าตรฐาน มาวเิคราะหป์รมิาณ
ผงกาแฟทีส่ญูเสยีเปรยีบเทยีบระหว่างก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุง เฉลีย่ต่อวนัต่อ 6 
เครื่องจกัร พบว่า ก่อนการปรบัปรุง มผีงกาแฟสูญเสยีทัง้หมดเท่ากบั 529.56 กโิลกรมัต่อวนั 
โดยแบ่งเป็นการสูญเสยีผงกาแฟจากการแปรปรวนระหว่างการบรรจุ 439.56 กโิลกรมัต่อวนั 
และผงกาแฟทีส่ญูเสยีจากระยะหา่งของใบกวาดไมไ่ดม้าตรฐาน 90 กโิลกรมัต่อวนั  และหลงัการ
ปรบัปรุงผงกาแฟสูญเสยีทัง้หมดเท่ากบั 346.96 กโิลกรมัต่อวนั หรอืคดิเป็นการปรบัปรุงทีร่อ้ยละ 
34.5 โดยแบ่งเป็นการสูญเสยีผงกาแฟจากการแปรปรวนระหว่างการบรรจุ 328.96 กโิลกรมัต่อวนั 
และผงกาแฟทีส่ญูเสยีจากระยะหา่งของใบกวาดไมไ่ดม้าตรฐาน 18 กโิลกรมัต่อวนั ดงัรปูที ่76 
 

 
 

รปูที ่76 กราฟเปรยีบเทยีบผงกาแฟสญูเสยีทัง้หมดเฉลีย่ต่อวนั ระหวา่งก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
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ผงกาแฟสญูเสียทัง้หมดเฉล่ียต่อวนั (Kg/ 6 Machines / day)

การแปรปรวนระหวา่งการบรรจุ ระยะหา่งของใบกวาดไมไ่ดม้าตรฐาน 

การสญูเสยีทัง้หมด
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 7. การเปรยีบเทยีบขอ้มูลการสูญเสยีผงกาแฟจากการแปรปรวนระหว่างการบรรจุ 
ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
  จากขอ้มลูดชันีชีว้ดัการสญูเสยีจากผงกาแฟ (%Bulk Loss) ใชเ้พื่อบ่งชีป้รมิาณ
การสญูเสยีผงกาแฟในขัน้ตอนการบรรจุ โดยคดิวเิคราะหใ์นรปูแบบของรอ้ยละ จากผลต่างของ
ปรมิาณผงสญูเสยี (หน่วย : กโิลกรมั) ต่อค่าปรมิาณผงกาแฟทีใ่ชต่้อรอบการผลติตามมาตรฐาน 
(หน่วย : กโิลกรมั) ซึง่มคี่าก่อนการปรบัปรุงอยูท่ีร่อ้ยละ 0.38 (ระยะเวลาสปัดาหท์ี ่6-40) หลงั 
จากการแกไ้ขและปรบัปรงุมาตรฐานแลว้เสรจ็ในสปัดาหท์ี ่40 พบว่าค่าดชันีชีว้ดัการสญูเสยีหลงั
การปรบัปรุงมคี่าเฉลีย่อยูท่ีร่อ้ยละ 0.24 (ระยะเวลาสปัดาหท์ี ่41-48) โดยมกีารปรบัปรุงเท่ากบั
รอ้ยละ 0.14 หรอืประมาณรอ้ยละ 36 โดยเป้าหมายของบรษิทัอยูท่ีร่อ้ยละ 0.35 ซึง่ถอืว่าสามารถ
ปรบัปรงุไดเ้กนิกวา่เป้าหมายของโรงงานทีว่างไว ้ดงัรปูที ่77 
 

 
 

รปูที ่77 ดชันีชีว้ดัผงทีส่ญูเสยี (%Bulk Loss) ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 

 8.  การลดตน้ทุนของผงกาแฟทีส่ญูเสยีหลงัการปรบัปรงุ 
  น้ําหนักผงกาแฟที่สูญเสยีก่อนปรบัปรุงเท่ากบั 529.56 กโิลกรมั เทยีบเป็นมูลค่า
ผงกาแฟที่ฐานต้นทุน 100 หน่วย เน่ืองด้วยราคาต้นทุนต่อหน่วยของผงกาแฟเท่ากนัทัง้ก่อน
และหลงัปรบัปรุง ดงันัน้  น้ําหนักผงกาแฟที่สูญเสยีหลงัปรบัปรุงเท่ากบั 346.96 กโิลกรมั เมื่อ
เทยีบกบัฐาน 100 หน่วย คดิเป็นมลูค่าผงกาแฟเท่ากบั 65.5 หน่วย จงึสรุปไดว้่า ตน้ทุนของผง
กาแฟทีส่ญูเสยีลดลงเป็นรอ้ยละ 35.5 เมือ่เทยีบกบัก่อนปรบัปรงุ 
  หมายเหตุ : เน่ืองจาก ราคาต้นทุนต่อหน่วยของผงกาแฟเป็นความลบัของบรษิทั
กรณีศกึษา ทําใหไ้ม่สามารถนํามาเผยแพร่ได ้ดงันัน้จงึใชว้ธิเีทยีบจากฐานต้นทุนก่อนปรบัปรุง 
ดงัอธบิายดา้นบน 
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สรปุผลการวิจยั 
 จากการศกึษาสภาพปจัจุบนัพบว่า ปรมิาณผงกาแฟที่สูญเสยีระหว่างการบรรจุโดย
เครื่องบรรจุแบบปรมิาตร ไดแ้ก่ การสญูเสยีผงกาแฟจากการแปรปรวนระหว่างการบรรจุ ทําให้
เกดิการบรรจุเกนิมาตรฐาน คดิเป็นรอ้ยละ 70.7 หรอืประมาณ 439.56 กโิลกรมัต่อวนั และผงที่
สญูเสยีจากระยะหา่งของใบกวาดจากการตัง้ไมไ่ดม้าตรฐาน คดิเป็นรอ้ยละ 20.0  หรอืประมาณ 
90 กโิลกรมัต่อวนั จากการวเิคราะหต์ามเทคนิค 4 M ไดแ้ก่ คน (Man) เครื่องจกัร (Machine) 
วตัถุดบิ (Material) และ วธิกีาร (Method)  วเิคราะหป์ญัหาดว้ยแผนผงักา้งปลารว่มกบัพนกังาน
ฝา่ยผลติและฝา่ยวศิวกรรม เพื่อหาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิและวธิกีารลดผงกาแฟทีส่ญูเสยีระหว่างการ
บรรจุ พบว่าการสญูเสยีทีเ่กดิขึน้เกดิจาก 5 ปญัหาหลกัไดแ้ก่ ปญัหาการไหลของผงออกจากถงั
บรรจุแลว้เขา้สูก่ระบวนการบรรจุอยา่งไมส่มํ่าเสมอ ปญัหาชุดใบกวาดไมไ่ดร้ะดบัและเกดิการขดั
ตวั ปญัหาชุดขึน้รูปไม่ไดร้ะดบักึ่งกลางกบัตวัปล่อยผง ปญัหาชุดยางที่เชื่อมระหว่างชุดรบัผง
และชุดขึน้รปูเสือ่มสภาพ ยน่ ทาํใหข้วางทางการไหลของผง และปญัหาการเหวีย่งของน้ําหนกัที่
เกดิจากการปรบัของพนักงานทีม่มีาตรฐานการปรบัไม่เหมอืนกนั แนวทางการแกไ้ขปญัหาถูก
จดัทําโดยการสรา้งมาตรฐานการทํางานของเครื่องจกัรสว่นต่างๆ เช่น ตวัสัน่ ชุดยาง และชุดขึน้รปู 
การปรบัปรุงรปูแบบใบกวนในถงับรรจุ การปรบัปรุงรปูแบบชุดปรบัน้ําหนัก และการสรา้งมาตรฐาน
สาํหรบัวธิกีารปรบัน้ําหนกัและจดัการอบรมใหแ้ก่พนกังาน 
 ขอ้มูลน้ําหนักผงกาแฟต่อซองจํานวน 126,520 ขอ้มูล ต่อการทดลองโดยแบ่งเป็น
ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ ถูกนํามาวเิคราะหด์ว้ยเครือ่งมอืทางสถติ ิไดแ้ก่ ฮสีโตแกรม Q-Q Plot 
Skewness-Kurtosis และ Levene’s Test พบว่าลกัษณะของขอ้มลูมกีารกระจายตวัแบบปกต ิ
โดยผลลพัธข์องการปรบัปรงุการสญูเสยีผงกาแฟระหว่างการบรรจุแบบปรมิาตร แสดงใหเ้หน็ว่า 
การสูญเสยีผงกาแฟต่อวนัลดลงจาก 529.56 กโิลกรมัต่อวนั เป็น 346.96 กโิลกรมัต่อวนั หรอื
คดิเป็นสามารถลดการสูญเสยีผงกาแฟได ้182.6 กโิลกรมัต่อวนั และหากคดิดชันีชีว้ดัผงทีสู่ญเสยี 
(%Bulk Loss) ลดลงจากรอ้ยละ 0.38 เป็นรอ้ยละ 0.24 โดยคดิเป็นการปรบัปรุงทีด่ขี ึน้รอ้ยละ 
36 ซึ่งดกีว่าเป้าหมายทีท่างโรงงานตัง้ไว ้ และสามารถดตน้ทุนการผลติโดยลดการเกดิการสูญเสยี
ผงกาแฟจากฐานตน้ทุน 100 หน่วย ใหเ้หลอืเพยีง 65.5 หน่วย   
 
ปัญหา และอปุสรรค 
 1. ปญัหาจากปจัจยัภายนอก ดว้ยวกิฤตโิรคระบาดทําใหเ้กดิการปรบัปรุงและแกไ้ข
เครือ่งจกัรไดล้่าชา้ 
 2. พนักงานไม่เปิดใจลองทําตามมาตรฐานใหม่ในบางคน ยงัมคีวามเชื่อในหลกัการ
ของตนเอง ตอ้งอาศยัการอธบิายหลายครัง้ 
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ข้อเสนอแนะ 
 1. ไดร้บัขอ้เสนอแนะจากพนักงาน พบว่าพนักงานรูส้กึมคีุณค่าและมบีทบาทในการ
ทาํงานมากขึน้ เมื่อมสีว่นร่วมในโครงการการปรบัปรุงทีเ่กดิขึน้ และอยากใหท้างหวัหน้างานจดั
ใหม้โีครงการการปรบัปรงุโดยนําพนกังานมามสีว่นรว่มแบบน้ีเป็นประจาํ 
 2. พนักงานระดบัปฏบิตักิารฝา่ยการผลติทีท่ําหน้ากบัเครื่องจกัรมคีวามรูเ้ชงิเทคนิค
เกีย่วกบัเครื่องจกัรน้อย หากเพิม่ความรูแ้ละความสามารถเชงิวศิวกรรม จะสามารถทําใหพ้นักงาน
ปรบัปรงุเครือ่งจกัรและตรวจสอบความผดิปกตไิดด้ว้ยตนเอง  
 3. บรษิทัสามารถนําหลกัการของงานวจิยัน้ีไปใชป้รบัปรุงของเสยีของเครื่องจกัรการบรรจุ
อกีประเภทในโรงงานได ้
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