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 การศึกษานี้ เปนกรณีศึกษาโรงงานผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง เพ่ือหาแนวทางใน
การเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการผลิตของการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง โดยการใช
เครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง (QC 7 Tools) มาชวยในการคนหาปญหา วิเคราะหปญหา และคัดเลือก
ปญหา เพื่อนําไปทําการปรับปรุงแกไข เพ่ือลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต รวมไปถึง
การลดของเสียที่ตรวจพบในขั้นตอนการคัดคุณภาพดวย เพ่ือมุงเปาที่จะเพ่ิมผลผลิตใหสูงมาก
ขึ้นจากเดิมประมาณ 5-10 % เน่ืองจากในปจจุบัน ผลิตภาพการผลิตของกระบวนการผลิตเสน
บะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ยังไมไดตามเปาหมายท่ีบริษัทวางไวที่ 95% เนื่องจากยังพบวามีของ
เสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง อยางตอเน่ือง 
 หลังจากทําการศึกษากระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง แลวพบวาแนวโนม
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถทําใหลดของเสีย และเพิ่มผลิตภาพการผลิตไดจริง โดย
หลังจากที่ไดนําเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง เขามาชวยในการคนหา วิเคราะหปญหา และกําหนด
หัวขอปญหาที่เปนสาเหตุการเกิดของเสียแลว ไดดําเนินการแกไขปญหาจนแลวเสร็จตามแผนที่
กําหนด 
 ผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุง ชวงเดือนกรกฎาคม 2560 ถึงเดือนธันวาคม 
2560 เปนระยะเวลา 6 เดือน สามารถลดอัตราการเกิดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสน
บะหมี่ก่ึงสําเร็จรูป อูดง เทียบกับปริมาณการผลิตชวงเวลาเดียวกันแลว ลดลงจาก 13.33% 
เหลือ 8.38% ทําใหสามารถเพิ่มอัตราผลิตภาพการผลิตใหเพ่ิมขึ้นจาก 86.67% เปน 91.82% 
เม่ือเทียบกับปริมาณการผลิตทั้งหมดในชวง 6 เดือนหลังการปรับปรุงที่ 1,536,183 ชิ้น สามารถ
เพ่ิมสินคาที่เปนของดีใหมากขึ้นไดถึง 79,311 ชิ้น เฉลี่ย เพ่ิมขึ้นเดือนละ 13,208 ชิ้นตอเดือน 
คิดเปนมูลคาการประหยัดตนทุนการผลิต ไดประมาณ 949,356 บาท เฉลี่ยที่ 158,506 บาทตอเดือน 
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 This is a case study of Long Life Noodle (UDON) production line to find the 
ways to increase productivity in the production process of Long Life Noodle production. 
By using QC 7 Tools the method of quality functions to find, analyze and select root 
cause of the problem. Use to improvement process of noodle to reduce loss and 
increasing productivity rate of Noodle production around 5-10%. At the present Noodle 
process still have high rejection rate then not achieved target at 95%.  
 After a case study done finished by used QC 7 Tools help to find out the 
problem, Trend of rejection rate is lower and come down and productivity rate is better 
more than existing. 
 After improvement already finish. The rejection rate of Noodle process in last 6 
month (July 2017 to December 2017) decreasing from 13.33% down to 8.38%, Its made 
productivity rate increase from 86.67% up to 91.82% if use this  rate number to 
reference of calculation. The noodle production will be getting more finished good 
around 79,311 pieces or average at 13,208 pieces per month. This is the cost of 
production is 949,356 THB or average at 158,506 THB per month, which can be save 
cost from the loss reduced. If comparison with improvement project investment is 
395,500 THB Payback period around 2.5 months. 
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คําแนะนํา ชี้แนะแนวทางที่ดีตลอดการจัดทําสารนิพนธฉบับน้ี และขอขอบคุณ ครู อาจารยทุก
ทานตั้งแตอดีตจนถึงปจจุบันที่ไดประสิทธิ์ประสาทธิวิชาความรูตางๆ ใหแกผูทําการศึกษา 
 ขอขอบคุณเพ่ือนรวมงานทุกทานในแผนกตางๆ ดังน้ีแผนกผลิต แผนกควบคุม
คุณภาพ แผนกซอมบํารุง และหนวยงานวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ รวมทั้งคณะผูบริหารของ
โรงงานกรณีศึกษา ที่ใหความชวยเหลือ ใหการสนับสนุนในดานขอมูลตางๆ พรอมทั้งอํานวย
ความสะดวกในการจัดทําสารนิพนธในครั้งน้ี จนทําใหการศึกษาในครั้งนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยดี 
 ขอขอบคุณเพ่ือนๆ รวมรุน MBA สาขา MIM และสาขา EEM ป 56 ทุกทานที่คอยเปน
กําลังใจ และใหคําแนะนํา รวมทั้งมีการแบงปนประสบการณที่ดีๆ ใหฟง ซึ่งสามารถเพิ่มพูน
ความรูใหมๆ จนทําใหสามารถนํามาเปนแนวทางในการทํางานวิจัยนี้ไดเปนผลสําเร็จ 
 สุดทายนี้กราบขอบพระคุณ บิดา มารดา และผูมีพระคุณทั้งหลายที่ทําใหมีโอกาส
ไดรับการศึกษาจนประสบความสําเร็จมาจนถึงปจจุบัน 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ปจจัย 4 อาหาร ที่อยูอาศัย เคร่ืองนุงหม ยารักษาโรค ถือเปนปจจัยพ้ืนฐานที่สําคัญ
สําหรับมนุษย เพ่ือการดํารงชีวิตของมนุษยใหมีสุขภาพรางกายท่ีสมบูรณและแข็งแรง แนนอน
ที่สุด อาหารเปนหน่ึงในปจจัย 4 ที่มีความสําคัญ หากรางกายไดรับอาหารที่มีประโยชนก็จะ
สามารถทําใหรางกายแข็งแรง มีสุขภาพที่ดี ดังนั้นเราจะเห็นวาในเชิงธุรกิจน้ันจะมีธุรกิจเกียวกับ
การผลิตอาหารเปนจํานวนมาก ซึ่งมีทั้งการดําเนินธุรกิจที่เปนรูปแบบโรงงานผลิตอาหาร เปน
รูปแบบรานจําหนายอาหาร เปนรานคาตามตลาดทั่วไป ซึ่งสามารถพบไดทั่วไป ซึ่งทั้งหมดที่
กลาวมานั้น คงไมมีใครปฏิเสธวาในการดําเนินธุรกิจ สิ่งที่สําคัญตอการดําเนินธุรกิจและสามารถ
ทําใหธุรกิจคงอยูไดนั่นคือ กําไร แตการที่จะไดมาซ่ึงกําไรนั้นตองผานกระบวนการตางๆ ตองมี
การจัดการดําเนินงานที่ดีและมีระบบ อีกทั้งยังมีคูแขงทางการคามากขึ้น ซึ่งทําใหยากที่จะสราง
ยอดขายเปนจํานวนมากๆ เพ่ือสรางกําไรใหมากขึ้นได  
 ในอุตสาหกรรมการผลิตอาหารนั้นสิ่งสําคัญในการผลิตคือเรื่องของความสะอาด รวม
ไปถึงคุณภาพของสินคาดวย ซึ่งจะตองเปนไปตามมาตรฐานการผลิตที่มีการวิจัยผลิตภัณฑ 
ภายในองคกรกําหนดขึ้น และตองควบคุมใหเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไวแลว ระหวางการผลิต
จะมีการควบคุมเร่ืองของเชื้อโรคเพื่อการปองกันการเจริญเติบโตของเชื้อโรค และการปนเปอน
ในอาหารที่ผลิต ที่จะไปสูผูบริโภค รวมทั้งยังมีการควบคุมเร่ืองของเวลาในการผลิตเพ่ือการ
ควบคุมเรื่องของคุณภาพของสินคาใหคงคุณภาพทางโภชนาการดวย ซึ่งหากพบวาการผลิตไม
เปนไปตามมาตรฐานการผลิต และหากผลการตรวจสอบเชื้อโรคในผลิตภัณฑปรากฏผลออกมา
วาพบมีเชื้อโรคปนเปอนอยูจะตองทําการคัดทิ้งทั้งล็อตการผลิตนั้นดวย นั่นหมายถึงเปนการเพ่ิม
ตนทุนการผลิต และยังขาดโอกาสในการสรางรายได และกําไรในการทําธุรกิจอีกดวย ซึ่งถือเปน
การปองกันอันตรายเกี่ยวกับสุขภาพรางกายของลูกคา เพ่ือใหลูกคาสามารถเกิดความเชื่อม่ันใน
ผลิตภัณฑ และเกิดความพึงพอใจในผลิตภัณฑที่ซื้อไปและทําใหเกิดการซ้ือซ้ําไดอยางตอเน่ือง 
 จากการศึกษาและทําการเก็บรวบรวมขอมูลของโรงงานผลิตอาหารแหงหน่ึง ซึ่งได
เร่ิมดําเนินธุรกิจตั้งแต ป 2548 ดวยทุนจดทะเบียน 100 ลานบาท มีพนักงาน 250 คน ทําการ
ผลิตขนมปงอบกรอบ และตอมาในป 2558 ไดมีการเพิ่มการลงทุนเพ่ิมและเพิ่มทุนจดทะเบียน
เปน 1,000 ลานบาท และเพิ่มพนักงานเปน 324 คน เพ่ือขยายธุรกิจ ในการผลิตเสนบะหม่ีก่ึง
สําเร็จรูป อูดง และ ราเม็ง เพ่ือเนนการทํายอดขายเพิ่ม กลุมตลาดระดับบนหรือ กลุมพรีเม่ียม 
(Premium) ในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง และราเม็งนั้น พบวามีปญหาของ
เสียที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก โดยในสภาพปจจุบันน้ันพบวา เม่ือมียอด
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การส่ังซ้ือเขามาท่ีหนวยงานฝายขาย ฝายขายจะสงตอขอมูลใหกับทางหนวยงานฝายผลิตเพื่อ
ทําการวางแผนการผลิตใหไดผลผลิตตามยอดการสั่งซ้ือ แตเน่ืองจากวาในกระบวนการผลิตน้ัน
ยังไมสามารถแกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตออกไปได ทางหนวยงาน
ฝายผลิตก็จะทําการวางแผนที่จะทําการผลิตเพิ่มมากกวาจํานวนที่ตองการจริง เน่ืองจากจะตอง
ทําการผลิตเพื่อชดเชยสวนที่คาดวาจะเกิดเปนของเสียไวดวย โดยทุกคร้ังจะทําการผลิตเผื่อไว
มากกวาที่ตองการอยูที่ประมาณ 10-15% จากกรณีที่ทางฝายผลิตจะตองทําการผลิตเพื่อชดเชย
ของเสียที่เกิดขึ้น จะสงผลกระทบตอตนทุนการผลิตดวยเน่ืองจาก จะตองเพ่ิมเวลาการผลิต เพ่ิม
ชั่วโมงการทํางานของพนักงานฝายผลิต รวมทั้งตองเพ่ิมชั่วโมงการเดินเครื่องจักรที่ใชในการผลิต
เสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ดวยเชนกัน รวมไปถึงวัตถุดิบที่ทางหนวยงานฝายจัดซ้ือที่จะตอง
จัดหาเพ่ิมเติมเพ่ือใหทันตอความตองการใชงานในการผลิตในแตละเดือนดวยเชนกัน อีกทั้งหาก
ยังเกิดมีของเสียขึ้นในกระบวนการผลิตแลว จําเปนตองมีกระบวนการคัดแยกสินคาเพ่ือปองกัน
ปญหาสินคาที่ไมไดคุณภาพหลุดไปยังลูกคาดวยเชนกัน ซึ่งจะเห็นไดวาหากปญหาการเกิดของ
เสียในกระบวนการผลิตยังไมไดรับการแกไขก็จะสงผลกระทบตอฝายอ่ืนๆ ดวย ซึ่งหากทําการ
ประเมินโดยละเอียดแลว จะทําใหพบวาบริษัทไดรับความเสียหายเปนมูลคามหาศาล สงผลตอ
ตนทุนการผลิตและความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจของบริษัท ดังนั้นทําใหผูศึกษาเล็งเห็นวา
เปนเปาหมายแรกที่ควรจะทําการแกไข ซึ่งจากการศึกษาพบวาเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง (QC 
7Tools) นั้น สามารถนํามาใชวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต เพ่ือ
หาแนวทางการปรับปรุงแกไขเพื่อลดปญหาของเสียได ซึ่งจะสงผลตอการลดปญหาความสูญเสีย
ตางที่เกิดขึ้น ชวยใหสามารถเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ี อูดงไดดวย 
 ในการศึกษาคร้ังน้ี จะนําเอาเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง มาใชศึกษาปญหาของเสียใน
กระบวนการผลิตเสนบะหมี่ก่ึงสําเร็จรูป อูดง บรรจุถุง (Pouch Packing) โดยตั้งเปาหมายเพ่ือ
หาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดของเสียเกิดขึ้นระหวางการผลิต มุงไปที่การลดปญหาของเสีย เพ่ือลด
ตนทุนและเพิ่มผลผลิตใหมากขึ้นดวย 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 เพ่ือเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิต เสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง (UDON) โดยการลด
ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง บรรจุถุง (Pouch Packing)  
ของโรงงานผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง (UDON) แหงหน่ึง โดยการใชเครื่องมือคุณภาพ 7 
อยาง (QC 7 Tools) และการใช หลักการ 5G ชวยในการสํารวจและวิเคราะหปญหา และหา
สาเหตุการเกิดของเสีย 
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ขอบเขตของการศึกษา 
 ศึกษากระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง (UDON) และปจจัยที่สงผลใหเกิด
ของเสีย และทําการปรับปรุงแกไขปญหา เพ่ือลดของเสียเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ใน
โรงงานผลิตเสนบะหมี่ก่ึงสําเร็จรูป อูดง กรณีศึกษา ในชวงระยะเวลา 12 เดือน ตั้งแตเดือน 
มกราคม 2560 ถึงเดือน ธันวาคม 2560 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1.  สามารถลดปญหาของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง เพ่ือเพ่ิม
ผลิตภาพการผลิตใหสูงขึ้น ประมาณ 5-10%  
 2.  สามารถทราบถึงวิธีแกไขปญหา และปองกันการเกิดซ้ําของปญหาท่ีมีอยูใน
กระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง 
 3.  สามารถนําวิธีการศึกษาไปขยายผลในการวิเคราะหปญหา เพ่ือหาสาเหตุของ
ปญหาการเกิดของเสียในขั้นตอนอ่ืนๆ ของกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ได 
 4.  สามารถใหขอเสนอแนะในการทําวิจัยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเสนบะหมี่
ก่ึงสําเร็จรูป อูดง สําหรับผูที่สนใจที่จะวิจัยเพ่ือทําการปรับปรุงระบบการผลิตเพื่อลดของเสียและ
ใหสามารถเพ่ิมอัตราผลิตภาพการผลิตได 
 
แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินการ 

ลําดับ ขั้นตอนการดําเนินงาน 

ระยะเวลาในการดําเนินงาน 
2560 2561 

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.

 

มี.
ค.

 

เม
.ย

. 

1 ศึกษา สํารองงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ                 

2 
ศึกษา และวิเคราะหขั้นตอนการผลิต
ปจจุบัน 

                

3 
เก็บขอมูล และนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะห 
คํานวณ 

                

4 
เก็บขอมูลสภาพปจจุบันของกระบวน 
การผลิต 

                

5 
ศึกษาแนวทางการแกไข และออกแบบ 
เครื่องมือท่ีใชในการแกไขปญหา 

                

6 เก็บขอมูลผลการปรับปรุง                 
7 สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ                 
8 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ                 
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐานและทฤษฎีที่เก่ียวของ 

 จากการศึกษาโรงงานกรณีศึกษา พบปญหาเก่ียวกับการผลิต เรื่องผลผลิตที่ไมเปนไป
ตามเปาหมายตามที่โรงงานตองการ มีปญหาของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการเปนจํานวนมาก 
เพ่ือใหสามารถผลิตสินคาไดตามปริมาณความตองการหรือยอดการสั่งซ้ือของลูกคา โรงงาน
จําเปนตองเพ่ิมเวลา และวัตถุดิบที่ใชในการผลิต เพ่ือทําการผลิตชดเชยปริมาณของเสียที่
เกิดขึ้น ดังน้ันจากปญหาดังกลาวทําใหโรงงานตองเกิดความสูญเสียเปนมูลคาสูง ไมวาจะเปน
คาใชจายในดานคาแรงงาน คาแรงงานในชวงทํางานลวงเวลา และคาใชจายของวัตถุดิบที่นํามา
ผลิตเพื่อชดเชยปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น และคาใชจายในการจัดการดานของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการ ผูศึกษาไดเล็งเห็นมูลคาความเสียหายที่เกิดขึ้นนี้ จึงมีแนวคิดที่จะนําเอาแนวทาง 
การแกไขปญหาตามทฤษฎีของเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด มาทําการวิเคราะห ระบุสาเหตุของ
ปญหา เพ่ือนําไปเปนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ใหสามารถลดปริมาณของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมผลผลิตใหมากขึ้น รวมทั้งชวยใหเกิดการลดตนทุนการผลิต
ของโรงงานได 
 ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึกษาไดวางแนวทางการศึกษา รวมทั้งคนควาทฤษฎีและงานวิจัย  
ที่เก่ียวของ โดยจะลําดับการนําเสนอเปนหัวขอดังตอไปน้ี 

 1.  แปงสาลี และผลิตภัณฑจากแปงสาลี 
 2.  แนวคิดและเทคนิคการเพ่ิมผลผลิต 

 3.  ความสูญเสีย 3 MU 
 4.  เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 
 5.  หลัก 5G : 5 GEN   
 6.  คิวซีสตอรี่ (QC Story) การคัดเลือกปญหา 
 7.  ไคเซ็น (Kaizen)  
 8.  เอกสารงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
แปงขาวสาลี และผลิตภัณฑจากแปงขาวสาลี  (พิมพเพ็ญ พรเฉลิมพงษ. 2560ก)  
 แปงขาวสาลี (Wheat Flour) 
 แปงขาวสาลี (Wheat Flour) หรือแปงสาลี เปนแปง (Flour) ที่ไดจากเมล็ดของขาวสาลี 
(Wheat) โดยใชสวนที่เปนเอนโดเสเปรม นํามาโม (Milling) ใหเปนผงละเอียด โปรตีนในแปงสาลี   
ทําใหแปงสาลีมีสมบัติเฉพาะที่ตางจากแปงอ่ืน ประกอบดวย โปรตีนกลูเตนิน (Glutenin) และ
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ไกลอะดิน (Gliadin) ในสัดสวนเทาๆ กัน จะสรางพันธะไดซัลไฟด (Disulfide Bond) ทําใหได
กลูเตน (Gluten) ซึ่งมีลักษณะเหนียวและยืดหยุน สามารถเก็บกักกาซคารบอนไดออกไซด ที่
ผลิตขึ้นโดยสารที่ทําใหขึ้นฟู (Leavening Agent) เชน ยีสต (Yeast) หรือผงฟู (Baking Powder) 
เอาไวได ทําใหรักษารูป 
 
 แปงเอนกประสงค (All Purpose Flour) 
 แปงเอนกประสงค (All Purpose Flour) คือแปงสาลีที่ผลิตจากการนําสวนที่เปนเอน
โดเสปรม (Endosperm) ของเมล็ดขาวสาลีซึ่งแยกสวนที่เปนรํา (Bran) และคัพพะ (Germ) ออก
แลวมาบดใหละเอียด แปงเอนกประสงคผลิตจากขาวสาลีชนิดแข็ง (Hard Wheat) หรือจากการ
ผสม Hard Wheat และ Soft Wheat เขาดวยกัน ใชสําหรับผลิตขนมอบไดหลายชนิด ตามชื่อ
เรียก คือใชไดเอนกประสงค เชน ใชทําขนมปง (Bread) ที่ขี้นฟูดวยยีสต (Yeast Bread) ทําเคก 
(Cake) ทําคุกก้ี (Cookie) หรือทําพาย (Pie) เปนตน Enriched All-Purpose Flour หมายถึง
แปงขาวสาลีเอนกประสงคที่เสริมเหล็กและวิตามิน บี 4 ชนิดหลัก (Thiamin, Niacin, Riboflavin 
และ Folic Acid) ในปริมาณที่เทียบเทาหรือมากกวาที่พบใน Whole Wheat Flour เพ่ือเสริม
คุณคาทางโภชนาการ โดยปกติ Enriched Flour มีปริมาณ Folic Acid มากวา Whole Wheat 
Flour สองเทา และมากกวาแปงสาลีประมาณ 5 เปอรเซ็นต ที่ผลิตในสหรัฐอเมริกาเปนประเภท 
Enriched Flour  Bleached All-Purpose Flour แปงขาวสาลีเอนกประสงคฟอกสี เปนแปงขาวสาลี
เอนกประสงคที่ผานการฟอกขาว (Bleaching) ดวยสารฟอกขาว (Bleaching Agent) โดยการ
อบดวยกาซคลอรีน (Chlorine Gas) หรือ Benzyl Peroxide เพ่ือฟอกใหแปงมีสีขาวสวางขึ้น 
คลอรีนมีผลตอคุณภาพการอบโดยจะออกซิไดสแปง ซึ่งเรียกวา Maturing Flour ซึ่งมีผลดีตอ
คุณภาพของเคกและคุกกี้ สารฟอกขาว (Bleaching Agent) ที่ใชจะตองไมเหลือสารตกคางที่เปน
อันตราย หรือทําลายสารอาหาร Unbleached All-Purpose Flour เปนแปงที่ฟอกสีดวยออกซิเจน   
ในอากาศระหวางการบม (Aging) แปง แปงมีความขาวนอยกวาแปงฟอกสี แปงฟอกสีและแปง
ไมฟอกสีมีคุณคาทางโภชนาการไมแตกตางกัน แตแปงฟอกสีทําใหเคกและคุกก้ีที่ผลิตไดมีคุณภาพ
ดีกวา 
 
 แปงขนมปง (Bread Flour) 
 แปงขนมปง (Bread Flour) เปนแปงที่ไดจากการบดเอนโดเสปรมของเมล็ดขาวสาลี 
Hard Red Spring สวนใหญจะใชในโรงงานผลิตขนมปง ที่มีจําหนายปลีก มีทั้งชนิดฟอกสีและ
ไมฟอกสี สวนใหญจะเปนประเภท Enriched Flour แปงขนมปงมีสมบัติทั่วไปคลายกับแปงขาว
สาลีเอนกประสงค แตมีความแข็งแรงของกลูเตนมากกวา ขึ้นฟูไดดวยยีสต (Yeast)  
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 Self-Rising Flour 
 Self-Rising Flour คือแปงเอนกประสงค (All Purpose Flour) ที่มีสวนผสมของเกลือ
และ Leavening Agent และ Self-Rising Flour 1 ถวยตวงจะมีผงฟู (Baking Powder) 1 1/2 
ชอนชา และมีเกลือ 1/2 ชอนชา Self-Rising Flour ใชแทนแปงเอนกประสงคในสูตรได โดยการ
ลดเกลือและผงฟูลงตามสัดสวนที่มีผสมอยูแลวในแปงนี ้
 
 แปงเคก (Cake Flour) 
 แปงเคก (Cake Flour) ไดจากการโม แปงสาลีชนิดออน (Soft Wheat) ซึ่งมีปริมาณ
โปรตีน และกลูเตน (Gluten) ต่ํา เหมาะสําหรับทําเคก (Cake) คุกก้ี (Cookie) เครกเกอร และ
พาย 
 
 แปงพาย (Pastry Flour) 
 แปงพาย (Pastry Flour) เปนแปงที่มีโปรตีนและกลูเตนปานกลาง มีปริมาณสตารซ 
(Starch) นอยกวา แปงเคกโมไดจากขาวสาลีชนิดออน (Soft Wheat) มีโปรตีนต่ําใชทําเพสตรี 
(Pastry) ชนิดตางๆ 
 
 แปงกลูเตน (Gluten Flour) 
 แปงกลูเตน (Gluten Flour) ผลิตไดจากขาวสาลีที่มีโปรตีนและกลูเตน (Gluten) สูง
มาก มีปริมาณโปรตีนมากกวาแปงขนมปง (Bread Flour) ใชผสมกับแปงสาลีโปรตีนต่ํา หรือ
แปงจากเมล็ดธัญพืชชนิดอ่ืนที่ไมใชขาวสาลีใชปรับปรุงคุณภาพขนมอบ และผลิตภัณฑที่ขึ้นฟู
ไดดวยยีสต (Yeast) ที่มีโปรตีนสูง 
 
 Vital Wheat Gluten 
 Vital Wheat Gluten เปนผลิตภัณฑที่ไดจากการแยกกลูเตนออกจากแปงขาวสาลีที่มี
โปรตีนเปนสวนประกอบหลัก นํามาทําใหแหง Vital Wheat Gluten เหลือปริมาณสตารซ (Starch) 
เพียงเล็กนอย 
 
 ซาโมลินา (Semolina) 
 ซาโมลินา (Semolina) ไดจากการนําเอนโดเสปรมของขาวสาลีดูรัม (Durum Wheat) 
มาบดหยาย มีปริมาณโปรตีนและกลูเตน (Gluten) สูง ใชสําหรับผลิตพาสตา (Pasta) เชน มัก
โรนี (Macaroni) และสปาเกตตี้ (Spaghetti) และยังใชเพ่ือผลิต Couscous ในอาฟริกา และ
ลาตินอเมริกา 
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 Durum Flour 
 Durum Flour เปนผลพลอยไดของการผลิต ซาโมลินา (Samolina) ใชสําหรับผลิต
เสนบะหม่ี (Noodle) เสนพาสตา (Pasta) และขนมปง (Bread) บางชนิด 
 
 Whole Wheat Flour 
 Whole Wheat Flour อาจเรียกวา Graham Flour เปนแปงขาวสาลีที่มีเน้ือหยาบ มี
สวนผสมของรํา (Bran) และคัภพะ (Germ) ผลิตภัณฑขนมอบที่ไดจากแปง Whole Wheat 
Flour จะมีเน้ือแนน หนักกวาที่ผลิตไดจากแปงสีขาว (white Flour) ที่แยกเอารําและคัพพะออก
แลว ในสูตรอาจใช Whole Wheat Flour ผสมกับ แปงขาว (White Flour) 
 
 ฟารินา (Farina) 
 ฟารินา (Farina) เปนแปงที่ไดจากการนําเอนโดเสปรมของขาวสาลีชนิดแข็ง (Hard 
Wheat) ใชเปนวัตถุดิบหลัก ของ Hot Breakfast Cereal และอาจใชเพ่ือผลิตพาสตา 
 
 กลูเตน (Gluten) (พิมพเพ็ญ พรเฉลิมพงษ. 2560ข)  
 กลูเตน (Gluten) เปนไกลโคโปรตีนที่พบในสวนที่เปนเอนโดสเปอรมของธัญพืช (Cereal 
Grain) บางชนิด เชน ขาวสาลี (wheat) ขาวบารเลย และขาวโพดเกิดจากการรวมตัวของโปรตีน 
(Protein) กลูเตนิน (Glutenin) และไกลอะดิน (Gliadin) ในสัดสวนเทาๆ กัน โดยจะสรางพันธะ
ไดซัลไฟด (Disulfide Bond) ทําใหกลูเตนมีลักษณะเหนียวและยืดหยุน ไมละลายในน้ํา โดย
ทั่วไปกลูเตนสกัดไดจากการนําแปงขาวสาลี (Wheat Flour) มาผสมกับนํ้าในอัตราสวนที่เหมาะสม 
ทําใหเกิดโด (Dough) แลวนําโดที่ไดมาลางดวยน้ํา มีสวนประกอบหลักเปน โปรตีน (Protein) 
ในผลิตภัณฑเบเกอรี (Bakery) กลูเตนสามารถเก็บกาซคารบอนไดออกไซดที่ผลิตขึ้นโดยยีสต 
(Yeast) หรือผงฟูเอาไวได ทําใหรักษารูปทรงของผลิตภัณฑ เชน ขนมปง (Bread) โดนัท(Doughnut) 
ขนมเคก (Cake) กลูเตนนิยมใชเปนสวนประกอบแทนที่เน้ือสัตว (Meat) ในอาหารเจ (Vegan) 
และอาหารมังสวิรัติ กลูเตน เปนอาหารกอภูมิแพ (Food Allergen) อาหารที่มีธัญพืช (Cereal 
Grain) ซึ่งมีกลูเตนเปนสวนประกอบจะตองระบุอยูในฉลาก (Food Labeling) วาเปน Gluten-
Free Products 
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รูปที่ 1 การยึดกันของโปรตีนไกลอะดิน (Giadin) และกลูเตนิน (Glutenin) ดวยพันธะไดซัลไฟท

(Disulfide Bond) เกิดเปนกลูเตนที่เหนียวและยืดหยุน 
 
         ที่มา : พิมพเพ็ญ พรเฉลิมพงษ.  (2560ข).  กลูเตน (Gluten).  ออนไลน. 
 
 โด (Dough)  (พิมพเพ็ญ พรเฉลิมพงษ. 2560ค) 
 โด (Dough) หมายถึงของผสมเกิดจากการผสมแปงขาวสาลี (Wheat Flour) กับน้ํา
แลวนวดใหเขากัน อาจมีการผสมไขมัน เชน เนยขาว (Shortening) เนย (Butter) เนยเทียม 
(Margarine) เพ่ือใหเกิดลักษณะ เหนียว นุม ยืดหยุน ดึงเปนแผนบางไดโดยไมขาดงาย 
 โครงสรางของโด (Dough) เกิดจาก โปรตีน (Protein) ที่พบในสวนที่เปนเอนโดสเปอรม
ของขาวสาลี ประกอบดวย โปรตีนกลูเตนิน (Glutenin) และไกลอะดิน (Gliadin) ในสัดสวนเทาๆ กัน 
จะสรางพันธะไดซัลไฟด (Disulfide Bond) ทําใหไดกลูเตน (Gluten) ซึ่งมีลักษณะเหนียวและ
ยืดหยุน สามารถเก็บกาซคารบอนไดออกไซด ที่ผลิตขึ้นโดยยีสต (Yeast) หรือผงฟู (Baking 
Powder) ได ทําใหรักษารูปทรงของผลิตภัณฑ 
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(ก) แปงโด (Dough) หลังจากทําการผสมดวยเครื่องผสมแบบสุญญากาศ 
 

 
 

(ข) แปงโด (Dough) ที่ผานการรีดขึ้นรูปเปนแผน 
 

รูปที่ 2 ลักษณะแปงโด (Dough) ที่ทําการผสมดวยเครื่องผสมแบบสุญญากาศ แลวทําการขึ้นรูป
ดวยเครื่องรีดเพ่ือใหเปนแผน กอนนําไปทําการแปรรูปเปนเสนบะหม่ีอูดง (Udon) 

 
 ผลิตภัณฑจากแปงสาล ี
 ประเภทเบเกอรี่ (Bakery)  
 1)  ขนมปง (Bread)  
 2)  ขนมเคก (Cake) 
 3)  คุกก้ี (Cookie) 
 4)  พาย (Pie) 
 5)  เครกเกอร (Cracker) 
 6)  โรตี (Roti)  
 7) ปาทองโก 
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 ประเภทอาหารเสน (Noodle) 
 1)  พาสตา (Pasta) 
 2)  บะหม่ีเหลือง (Yellow Alkaline Noodle) 
 3)  อุดง (Udon) 
 4)  ราเมน (Ramen) 
 5)  หม่ีฮกเอ้ีน (Hokkien Noodle) 
 6)  แผนเกี๊ยว (Wonton Skin) 
 7)  บะหม่ีสําเร็จรปู (Instant Noodle) 
 
แนวคิดและเทคนิคการเพ่ิมผลผลิต  
 แนวคิดเร่ืองการเพิ่มผลิตภาพการผลิตเริ่มตนมาจากที่ เฟรดเดอริค เทเลอร (กิติศักด์ิ 
พลอยพานิชเจริญ. 2548; อางอิงจาก Frederick Taylor. 2012) ที่เปนคนเริ่มตนการนําเอา
แนวความคิดตามหลักวิทยาศาสตรที่ไดจากการเรียนสาขาวิศวกรรมศาสตรนํามาใชในการ
พัฒนาระบบบริหารงาน เม่ือป พ.ศ. 2454 โดยการเร่ิมศึกษาคนหาวิธีการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิต ซึ่งไดเล็งเห็นวาในกระบวนการผลิตยังมีขอบกพรองหลายอยางที่เกิดจากการบริหาร
จัดการซ่ึงโดยสวนมากเกิดจากความบกพรองดานแรงงาน คนทํางานไมตรงกับความรู
ความสามารถ การทํางานที่ไมถนัด ขาดระบบการทํางาน   ที่เปนมาตรฐาน ขาดความแนนอนใน
การออกนโยบายหรือการสั่งงานที่ชัดเจน ทําใหการผลิตตกต่ําไมไดตามเปาหมายที่วางไว 
 เฟรดเดอริค เทเลอร ไดเล็งเห็นขอบกพรองตางๆ เหลาน้ันแลว จึงไดมีแนวความคิดที่
จะพัฒนาปรับปรุงโดยการนําเอาวิทยาศาสตรเขามาใชรวมกับการบริหาร และผลการปรับปรุง
ของเฟรดเดอริค เทเลอร ไดผลชัดเจน จนเกิดเปนทฤษฎีเปนที่รูจักกันอยางกวางขวางตลอดมา 
ซึ่งการนําเอาหลักการทางวิทยาศาสตรมาใชในการบริหารงานของเฟรดเดอริค เทเลอร นั้น 
สงผลใหเกิดการลดตนทุน โดยการลดความสูญเสียตางๆ ที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต ไม
วาจะเปนในเรื่องของปญหาการใชวัตถุดิบอยางสิ้นเปลือง การเกิดของเสียระหวางการผลิต 
เน่ืองมาจากการที่คนที่ปฏิบัติงานไมตรงกับความรูความสามารถ คนงานขาดความถนัดในงานที่
ทําเฟรดเดอริค เทเลอร สนใจในเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยการลดตนทุนซ่ึงจะชวย
ใหสามารถเพ่ิมกําไรไดดวย และยังไดเพ่ิมคาตอบแทนสําหรับแรงงานหากสามารถทําการเพ่ิม
ปริมาณงานมากขึ้น ซึ่งเปนการตอบแทนคืนกลับใหกับแรงงานที่สามารถทําได และเฟรดเดอริค 
เทเลอร ยังไดทําการศึกษาเกี่ยวกับเวลาและการเคลื่อนไหวของคนในการทํางาน และเพื่อ
สนับสนุนใหพนักงานสามารถทํางานไดสะดวกลดความเม่ือลาและลดการสูญเสียเวลาจากการ
เคลื่อนไหวขณะทํางาน ทําใหสามารถเพ่ิมปริมาณงานไดมากขึ้นจากเวลาทํางานปกติเทาเดิม 
ซึ่งสงผลใหคนงานไดรับคาตอบแทนเพิ่มมากขึ้นจากอัตราการผลิตงานที่เพ่ิมมากขึ้นดวย ซึ่ง   
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เฟรดเดอริค เทเลอร ไดประกาศแนวทางการบริหารงานเชิงวิทยาศาสตรของเขาไวในหนังสือ 
ชื่อ Principles of Scientific Management  
 
 การเพ่ิมผลิตภาพการผลิต 
 โดยหลักการทั่วไปแนวทางในการเพิ่มผลิตภาพหรือเพ่ิมอัตราการผลิต มี 2 แนวทาง 
 1)  แนวทางเชิงเทคนิค จะเปนการเพิ่มผลิตภาพการผลิตจากการที่เราใชทรัพยากรที่
มีอยางคุมคา และกอใหเกิดประโยชนมากที่สุด ลดของเสียใหเหลือนอยที่สุดหรือ ไมใหเกิดของ
เสียขึ้น โดยมุงเนนในเรื่องของเชิงการจัดการ และการลงมือปฏิบัติ เพ่ือใหเกิดกิจกรรมสนับสนุน
ใหประสพผลสําเร็จในการเพ่ิมผลิตภาพ 
 2)  แนวทางเชิงปรัชญา มนุษยเชื่อวาการเพ่ิมผลิตภาพการผลิตจะกอใหเกิดความ 
กาวหนา แนวทางเชิงปรัชญาน้ัน จะเปนแนวทางการดําเนินการในเรื่องของการกอใหเกิด
จิตสํานึก และความมุงมันที่จะกอใหเกิดการเพ่ิมผลิตภาพ ซึ่งการเพ่ิมผลิตภาพจําเปนตองมี
แรงผลักดันหรือมีเจตนารมย ที่ออกมาจากภายใน มีความมุงม่ัน และเอาใจใส จนเกิดเปนความ
พยายามที่จะตั้งใจทํากิจกรรม รวมทํากิจกรรม หรือทําการคนควาหาแนวทางตางๆ เพ่ือกอให 
เกิดการเพ่ิมผลิตภาพใหมากยิ่งๆ ขึ้นไป หรือเรียกไดวากอใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
(Continuous Improvement) หรือแมกระทั่งการรักษาใหคงสภาพท่ีดีถาวรตลอดไป (Continuous 
Control) โดยที่ผลผลิตไมตกลงต่ํากวาที่เคยสามารถทําได  
 
 การเพ่ิมผลิตภาพตามแนวทางเชิงเทคนคิ 
 ผลิตภาพหรืออัตราการผลิต หมายถึง การเพิ่มอัตราสวนระหวางผลผลิตที่ได (Output) 
กับปจจัยนําเขา (Input) ซึ่งเกิดจากประสิทธิภาพจากการทํางานของแตละบุคคลและองคการ 
ตัวอยางของปจจัยนําเขา เชน วัตถุดิบ ชั่วโมงการทํางาน จํานวนแรงงานหรือพนักงานที่ใชชั่วโมง
การทํางานของเครื่องจักร รวมทั้งคาใชจายอ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นในชวงเวลาของการผลิต ซึ่งปจจัย
นําเขาทั้งหมดนั้นไมไดกอใหเกิดเพียงแคผลผลิตที่เราตองการเทาน้ัน แตยังมีบางสวนที่กอเกิด
เปนความสูญเปลาดวย ไมวาจะเปนเรื่องของ เวลาที่สูญเสียไประหวางการผลิตโดยไมกอใชเกิด
ผลผลิต เวลาของการเดินเครื่องเพ่ือรอการเติมหรือปอนวัตถุดิบ จํานวนแรงงานที่ใชมากเกิน
ความจําเปน สมการที่ใชแสดงความหมายในเชิงเทคนิคคือ 
 

ผลิตภาพการผลิต (Productivity)  =  
)Input( าปจจัยนําเข

)Output(ผลผลิต
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 จากสมการจะเห็นไดวา ในการเพ่ิมผลิตภาพการผลิตน้ันสามารถทําไดโดยการลด
ความสูญเปลาใหลดลงเหลือนอยที่สุดเทาที่จะทําได ซึ่งดีที่สุดคือ ปราศจากความสูญเปลา ถึง 
แมวา ปจจัยนําเขาจะเทาเดิม หรือแมกระทั่ง ผลผลิตจะยังคงเทาเดิมก็ตาม 
 
 แนวทางในการเพ่ิมผลิตภาพการผลิต 
 การเพ่ิมผลผลิตน้ันถือเปนสิ่งจําเปนอยางหนึ่งที่ตองจัดใหมีควบคูไปกับการดําเนิน
ธุรกิจทางดานอุตสาหกรรมการผลิต เน่ืองจากตนทุนการผลิตหลักน้ันมาจากตั้นทุนทางดาน
วัตถุดิบที่ใชในการผลิตสินคาน้ันๆ ดังน้ันเพ่ือใหสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดไดอยาง
คุมคา ไมเกิดการใชทรัพยากรเกินความจําเปน เกินความตองการของผูบริโภค และสามารถลด
ตนทุนในการผลิตได  จากสมการขางตนพบวามีแนวทางในการเพิ่มผลิตภาพ ไดทั้งหมด 5 แนวทาง 
คือ  
 1)  เพ่ิมผลผลิต (Output) คงปจจัยนําเขา (Input) 
 2)  เพ่ิมผลผลิต (Output) มากกวา โดยการเพ่ิมปจจัยนําเขา (Input) บางสวน 
 3)  เพ่ิมผลผลิต (Output) ลดปจจัยนําเขา (Input) 
 4)  คงผลผลิต (Output) ลดปจจัยนําเขา (Input) 
 5)  ลดผลผลิต (Output) ลงบางสวน โดยการลดปจจัยนําเขา (Input)มากกวา 
 จากแนวทางหารเพ่ิมผลิตภาพการผลิตทั้ง 5 แนวทาง เม่ือเราพิจารณาถึงแนวทาง     
การเพ่ิมผลิตภาพการผลิตที่สอดคลองและมีความเปนไปไดเหมาะสมกระบวนการผลิตเดิมที่มีใน
ปจจุบันที่แนะนําใหนําไปใชคือ แนวทางที่ 1, 2, 3 และแนวทางที่ 4 ที่มีความเปนไปไดที่จะ
นําไปใชในกระบวนการผลิตเดิมที่มีการใชทรัพยากรตางๆ ที่มีอยูแลวใหเกิดประโยชนสูงสุด 
และยังคงผลิตผลใหเพียงพอตอการใชงานหรือเพียงพอตอความตองการของผูบริโภค โดยท่ีไม
ตองมีการลงทุนเพ่ิมขึ้นไปจากแผนการลงทุนเดิมของโรงงานที่มีอยูแลว ไมวาจะเปนวัตถุดิบ 
แรงงาน หรือเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต แตอาจจะจําเปนตองมีการลงทุนเพ่ิมในบางโครงการที่
สามารถชวยใหสนับสนุนใหเกิดกิจกรรมตางๆ ที่สามารถเพ่ิมผลิตภาพการผลิตได  
 
ความสูญเสยี 3 MU 
 หลักการ 3 MU (อานวา “มู” หรือ “มิว”) ซึ่งเปนคําที่มาจากภาษาญี่ปุน 3 คํา ที่มี
ความเกี่ยวของกันซ่ึงหากนํามาพิจารณาในดานการผลิตของอุตสาหกรรมตางๆ แลว จะเปนสิ่งที่
กอใหเกิดความเปลาประโยชนขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งไดแก 
 MUDA (มูดะ) แปลวา ความสูญเปลา 
 MURA (มูระ) แปลวา ความไมสมํ่าเสมอ 
 MURI (มูริ) แปลวา การฝนทํา การทําในสิ่งที่เกินกําลัง 
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 MUDA (มูดะ) หรือความสูญเปลา  
 เม่ือเราพิจารณาในกระบวนการผลิตแลวเราจะพบวา จะมีความสูญเปลาอยูเยอะแยะ
มากมาย จนบางครั้งเกิดคามคุนชินกับความสูญเปลาน้ันจนถูกละเลยที่จะทําการแกไขหรือลด
ความสูญเปลาน้ันออกไปจากกระบวนการ ซึ่ง MUDA จะสามารถแบงออกไดเปนหัวขอยอย อีก 
7 รายการดังนี้ 
 1)  MUDA of Over Production ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป เน่ืองจากกลัว
วาจะไมมีสินคาเพียงพอตอความตองการของลูกคา กลัววาสินคาจะไมพอขาย กลัววาจะไดสินคา   
ที่เปนของดีนอยเกินไปเนื่องจากมีของเสียเกิดขึ้นระหวางการผลิต กลัววาพนักงานจะวางงาน 
กลัววาจะใชเคร่ืองจักรไดไมคุมคา ซึ่งทั้งหมดเกิดปญหาจากความกลัว จึงทําใหตองทําการผลิต
สินคาออกมาเปนจํานวนมากเกินความจําเปน จนบางครั้งสินคาอาจจะหมดอายุกอนที่จะทําการ
ขายไดหมด หรือเปนสินคาที่มีความนิยมในระยะสั้นๆ เม่ือความนิยมลดลงก็จะกอใหเกิดสินคา
คางสตอก ไมสามารถขายไดทําใหเกิดปญหาตนทุนจม 
 แนวทางในการในการแกปญหาจะตองหาขอมูลตางๆ ใหเพียงพอและรวดเร็วทันตอ
สถานการณ เพ่ือขจัดความกลัวหรือความกังวลตางๆ ออกไป ทําการปรับใหกระบวนการผลิตให
มีความสมดุล ดําเนินกิจกรรมตางๆ เพ่ือแกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ผลิต
เทาที่จําเปนจริงๆ หยุดผลิตเม่ือไดผลผลิตตามปริมาณที่ตั้งเปาหมายไว จัดหากิจกรรมการปรับปรุง
อ่ืนๆ เพ่ือใหพนักงานชวยกันพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือทําการบํารุงรักษาเครื่องจักร
เพ่ือชดเชยเวลาที่พนักงานไมไดทําการผลิตเพ่ือไมใหเกิดปญหาการวางงาน 
 2)  MUDA of Inventory ความสูญเปลาจากการที่มีปริมาณสินคาที่ไมเหมาะสมใน
คลังสินคา เพ่ือเปนการรับประกันวาจะยังคงสามารถทําการผลิตไดอยางตอเน่ืองและมีสินคา
เพียงพอตอการขาย จึงไดมีการจัดเตรียมวัตถุดิบหรือมีการผลิตสินคาสําเร็จรูปเก็บไวในคลัง 
สินคาเปนจํานวนมาก ไมวาจะเปนวัตถุดิบหรือสินคาสําเร็จรูป ตางก็สิ่งที่สามารถแลกเปลี่ยน
เปนเงินได หรือตองใชเงินทุนจัดซ้ือเขามา ดังนั้นหากมีการเก็บวัตถุดิบไวเปนจํานวนมาก 
เปรียบไดวาเอาเงินทุนจํานวนมากมาเก็บไวโดยที่ไมไดใชประโยชน ไมเกิดการหมุนเวียนของ
เกินทุนดังกลาว โรงงานจะตองเพ่ิมเงินทุนเขามาเปนจํานวนมาก ซึ่งกอใหเกิดผลกระทบที่
ตามมามากมายเชน แหลงที่มาของเงินทุน หากไมใชเงินทุนที่เปนสวนของเจาของเองแลวก็
จําเปนตองไปกูยืมมาเพ่ือการลงทุน ซึ่งเปนสิ่งที่แนนอนหลีกเลี่ยงไมไดคือตองเสียคาใชจายเร่ือง
ดอกเบ้ียจากเงินกูยืมเพ่ือซื้อสินคาเขามาเก็บในคลังสินคา และหากการจัดการเร่ืองการผลิตและ
การขายสินคาไมเปนไปตามเปาหมายอาจจะทําใหเกิดปญหาวัตถุดิบหรือสินคาสําเร็จรูป เกา 
เสื่อมสภาพ หรือหมดอายุ ซึ่งหมายถึงเงินทุนที่จะตองสูญเสียไปอีกดวย 
 แนวทางในการแกไขปญหา จะตองจัดทําใหเกิดระบบการหมุนเวียนสินคาในคลัง 
สินคาไดอยางรวดเร็วและตอเน่ือง จะทําระบบ FIFO : First In First Out เพ่ือปองกันปญหา
วัตถุดิบหรือสินคาไมเกิดการเคลื่อนไหว ถูกลืมทิ้งไวโดยที่ไมไดนําออกไปใชหรือไมไดนําออกไป



14 

ขายจนเกิดปญหาสินคาหมดอายุหรือเสื่อมสภาพ จัดทําผังการจัดเก็บใหสามารถควบคุมไดงาย 
จัดทํามาตรฐานการจัดเก็บสินคาโดยพยายามลดใหมีการจัดเก็บสินคาในคลงสินคานอยที่สุด
เทาที่จําเปนตองใชในการผลิตหรือความตองการของลูกคา ซึ่งจะสามารถชวยลดมูลคาเงินทุนที่
เกิดจากการจัดเก็บสินคาลงได อีกทั้งยังทําใหมีพ้ืนที่วางเพ่ิมมากขึ้นซ่ึงสามารถใชในการเก็บ
สินคาอ่ืนๆ ไดโดยที่ไมตองลงทุนกอสรางคลังสินคาเพ่ิม 
 3)  MUDA of Defect ความสูญเปลาจากการผลิตสินคาที่มีตําหนิไมตรงตามมาตรฐาน 
รวมไปถึงของเสียจากการผลิตดวย การที่มีของเสียหรือมีของที่มีตําหนิไมเปนไปตามมาตรฐาน
ที่กําหนดไวออกมาจากกระบวนการผลิตน้ัน จะทําใหตองสูญเสียคาใชจายตางๆ มากมาย ไมวา
จะเปนตนทุนวัตถุดิบหากไมสามารถนํากลับไปใชซ้ําได จะทําใหสูญเสียเวลาและแรงงานในการ
ผลิตซ้ําหรือการซอมแกไข ทําใหสูญเสียคาใชจายเก่ียวสาธารณูปโภคตางๆ ที่จําเปนตองใชใน
เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต ซึ่งเปนผลใหเกิดปญหาดานตนทุนการผลิตที่เพ่ิมมากขึ้นดวย 
 แนวทางการปรับปรุงแกไข อาจจะพิจารณาหาแนวทางแกไขโดยใชหลัก 4M เขามา
ชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดของเสียหรือของที่ผลิตไดไมตรงตามมาตรฐาน หาสาเหตุ
ของปญหาทําการแกไขเพื่อขจัดปญหานั้นใหหมดหรือใหลดลงใหไดมากที่สุด เพ่ือลดปญหา
ความสูญเปลาดังกลาวน้ี 
 4)  MUDA of Non-Effective Process ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ขาด
ประสิทธิผล หลายโรงงานยังขาดในเรื่องของประสิทธิผลในกระบวนการผลิต ในบางครั้งยังคงมี
ขั้นตอนการทํางานที่มีความซํ้าซอนเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต การลําดับการผลิตไมมีความ
แนนอน มีขั้นตอนการตรวจเช็คซ้ําหลายครั้งกอใหเกิดคาใชจายที่ไมจําเปนสําหรับกระบวนการ
ตางๆ ดังกลาว และบางคร้ังอาจจะตองจัดหาคนงานเพิ่มเพ่ือรองรับขั้นตอนการทํางานตางๆ
ดังกลาวน้ันดวย 
 แนวทางการแกไขปญหา เพ่ือไมใหเกิดความสับสนหรือมีการทํางานซํ้าซอนจะตอง
กําหนดมาตรฐานการทํางานใหมีความชัดเจน กําหนดหนาที่รับผิดชอบของพนักงานในแตละ
กระบวนการ กําหนดวิธีการทํางานของแตละบุคคลเพ่ือไมใหเกิดความสับสนในการทํางาน เพ่ือ
ปองกันปญหาการหลงลืมหรือความไมม่ันใจที่เกิดขึ้นจึงทําใหยังมีการตรวจเช็คซํ้าหลายครั้ง 
ดําเนินการจัดทําเครื่องมือชวยในการตรวจเช็คที่มีประสิทธิภาพเพ่ือใหสามารถลดเวลาในการ
ตรวจเช็คหรือลดเวลาในการตัดสินใจ หรือเคร่ืองชวยตางๆ ในปองกันความผิดพลาด  โพคาโยเกะ
(POKAYOKE) ชวยในการปองกันการเกิดปญหาแบบอัตโนมัติ ทําการปรับลดขั้นตอนที่ไมจําเปน 
รวมกระบวนการที่มีความคลายกัน หรือมีความตอเน่ืองกันเขาไวดวยกัน จัดผังเคร่ืองจักร หรือ
กระบวนการ ใหมีลําดับการไหลของชิ้นงานตอเน่ืองไปในทิศทางเดียว โดยไมมีการวกไปมา 
(ECRS) ซึ่งหากทําการปรับปรุงแกไขแลวจะสงผลใหสามารถลดเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตให
ลดลงได และไดสินคาสําเร็จรูปในเวลาที่เร็วขึ้น 
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 5) MUDA of Unnecessary Transportation ความสูญเปลาจากการขนยายที่ไม
จําเปน ปญหานี้เกิดขึ้นเน่ืองจากตองมีการเคร่ือนยายสินคา จากท่ีหน่ึงไปอีกที่หน่ึง ซึ่งไมวาจะ
เปนการขนยายดวยการใชยานพาหนะ หรือการขนยายดวยการยกหรือแบกหามดวยพนักงานก็
ตามแต จะกอใหเกิดความสูญเสียที่เกิดจากการขนยายที่ไมจําเปนทั้งสิ้น โดยที่เห็นไดชัดคือ
สูญเสียเวลาในการขนยาย หากมีการขนยายลดลง จะทําใหพนักงานสามารถทํางานไดมากขึ้น
สามารถผลิตสินคาไดเพ่ิมมากขึ้น เม่ือยังคงมีการขนยายที่ไมจําเปนอยูในกระบวนการจําเปน
จะตองเพ่ิมจํานวนพนักงานที่ปฏิบัติงานเพ่ือคอยทําหนาที่ขนยายสินคา และหากมีการขนยาย
เปนระยะทางไกล จะตองเผื่อเวลาเพ่ิมมากข้ึนเพ่ือใชในการขนยายจนกวาการขนยายจะสงถึง
ปลายทาง 
 แนวทางการแกไขปญหา ทางโรงงานจําเปนตองศึกษากระบวนการผลิตในปจจุบัน 
หาสาเหตุในการขนยาย หากเปนการขนยายสินคาหรือวัตถุดิบเพ่ือเก็บเขาคลังสินคา อาจจะ
ตองพิจารณาปรับปรุงแผนผังพ้ืนที่การจัดเก็บใหมีระยะทางใกลกวาเดิม หรือลดอุปสรรคตางๆ
ระหวางเสนทางการขนยายเพ่ือใหเกิดความสะดวกในการขนยายก็จะชวยใหลดเวลาในการขน
ยายลงได หากเปนการขนยายโดยพนักงานระหวางกระบวนการผลิตจากอีกเครื่องจักรหน่ึงไป
อีกเครื่องหน่ึงอาจจะทําการพิจารณาปรับผังเครื่องจักรใหขยับเขาใกลกันเพื่อลดการขนยาย หรือ
จัดหาเคร่ืองมือที่ใชในการขนยายอัตโนมัติเพ่ือจะไดไมตองใหพนักงานเดินนําชิ้นงานไปสงยัง
กระบวนการถัดไป 
 6)  MUDA of Waiting ความสูญเปลาจากการรอคอย บางครั้งการวางแผนการผลิตที่
ขาดประสิทธิภาพ การสื่อสารที่คลาดเคลื่อนและไมชัดเจน ทําใหในบางครั้งตองหยุดการผลิต
เพ่ือรอคอยความชัดเจน รอคอยการตัดสินใจหรือการสั่งงานของผูที่มีอํานาจตัดสินใจ หรือการ  
รอคอยการจัดสงสินคาระหวางกระบวนการหรือการเติมวัตถุดิบไมทันกับการผลิต จะทําใหการผลิต
ตองหยุดรอ ลวนแลวจะทําใหสูญเสียเวลาอยางเปลาประโยชน สูญเสียโอกาศในการทําการผลิต 
เคร่ืองจักรทํางานโดยไมไดผลผลิต 
 แนวทางการแกไขปญหา เราสามารถทําการปรับลดเวลาการรอคอยงานลงไดโดยการ
ปรับแนวทางการวางแผนการผลิตใหเปนมาตรฐานเพื่อลดความสับสน จัดทําระบบการสั่งการ
ผลิตโดยสามารถดําเนินการไดทันทีโดยไมตองรอการตัดสินใจหรือรอคําสั่งจากหัวหนาหรือ
บุคคลใดบุคลหน่ึงเทาน้ัน อาจจะจัดทําใบส่ังการผลิตหรือใบเบิกสินคา (KANBAN) เพ่ือเปน
เครื่องมือชวยในการตัดสินใจหรือปองกันความสับสนของลําดับการผลิต หรือใชในการกําหนด
ปริมาณของวัตถุดิบที่ตองการเบิกเพ่ือใชในการผลิต จัดทําแผนรองรับและกําหนดผูรับผิดชอบที่
สามารถทําหนาที่แทนไดในกรณีที่จําเปนตองมีผูที่ตัดสินใจ 
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 7)  MUDA of Motion ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวของผูปฎิบัติงาน ซึ่งในบางคร้ัง
ผูปฏิบัติงานจําเปนตองเอ้ือมมือเพ่ือหยิบชิ้นงานหลายๆ คร้ังตอวัน จะทําใหพนักงานเกิดความ
เม่ือยลา การทํางานไมมีความสม่ําเสมอ และยังสูญเสียเวลาที่เกิดจากการเอ้ือมหยิบชิ้นงานนั้น
ดวย 
 
 MURA (มูระ) หรือความไมสมํ่าเสมอ  
 สามารถพบความผันผวนไดจากความตองการของลูกคา เวลาของกระบวนการผลิต
ตอผลิตภัณฑ หรือความผันแปรของรอบการผลิต แตกตางกันไปในแตละบุคคลที่ปฏิบัติงาน ใน
สภาพแวดลอมการผลิตที่มีการเปลี่ยนแปลงของผลิตภัณฑที่มีปริมาณและความหลากหลายสูง 
ความยืดหยุนมีความสําคัญมากกวาในสภาพแวดลอมที่แปรปรวนในปริมาณมากและมีผลิตภัณฑต่ํา 
เม่ือ Mura ไมลดลง ซึ่งมีความเปนไปไดที่จะทําใหเพ่ิม Muri และ Muda ดังน้ัน Mura สามารถ
ลดลงไดโดยการสรางความเปดกวางในหวงโซอุปทานเปลี่ยนเปนรูปแบบผลิตภัณฑ และสราง
มาตรฐานสําหรับผูปฏิบัติงานทั้งหมด  
 
 MURI (มูริ) หรือการฝนทํา การทําในสิ่งทีเ่กินกําลัง 
 ซึ่งเปนภาระมากกวาอาจเปนผลมาจากการลด Muda ออกจากกระบวนการมาก
จนเกินไป เม่ือผูปฏิบัติงานหรือเคร่ืองจักรถูกใชงานหนักมากเกินกวา 100% เพ่ือใหทํางานของ
พวกเขาใหเสร็จ พวกเขาจะรับภาระหนักเกินไป เคร่ืองจักรก็จะเกิดความเสียหายเกิดการพังของ
เคร่ืองจักรจนไมสามารถเดินเคร่ืองจักรไดเลย หรือพนักงานผูปฏิบัติงานเองก็จะเกิดปญหาการ
ขาดงานเน่ืองจากความเหนื่อยลาจากการทํางาน จําเปนตองตรวจสอบใหแนใจวาสามารถใชงาน
เคร่ืองจักรไดอยางเหมาะสมและคุมคา เราสามารถประยุกตใช การบํารุงรักษาเชิงปองกัน และ
ระบบการบํารุงรักษาดวยตัวเอง ในระบบ TPM เขามาใชรวมดวย เพ่ือปองกันไมใหพนักงานที่
ทํางานหนักเกินไป  ควรใหความสําคัญเรื่องความปลอดภัยกับการออกแบบทั้งกระบวนการ และ
ควรจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานทั้งหมดดวย (กิตติพงษ วิเวกานนท. 2547), ไลเคอร (Liker.  
2004).  
 
เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด  (7 QC Tools) 
 ความเปนมา 
 สุภาพร เพียรดี (2555) ในป ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists 
and Engineers ไดถูกกอตั้งขึ้นพรอมๆ กับการจัดตั้งกลุม Quality Control Research Group 
ขึ้น เพ่ือคนควาใหการศึกษาและเผยแพรความรูความเขาใจในเรื่องระบบการควบคุม คุณภาพ
ทั่วทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพ่ือลบภาพพจนสินคาคุณภาพต่ํา ราคาถูก ออกจากสินคาที่ 
“Made in Japan” และเพิ่มพลังการสงออกไปพรอมๆ กัน หลังจากน้ันมาตรฐานอุตสาหกรรม
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ของประเทศญ่ีปุน ซึ่งก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) Marking System ไดถูกกําหนด
เปนกฎหมายในป ค.ศ. 1950 พรอมๆ กับการเชื้อเชิญ Dr. Deming มาเปดสัมมนาทาง QC 
ใหแกผูบริหารระดับตางๆ และวิศวกรในประเทศ นับเปนการจุดประกายของการตระหนักถึงการ
พัฒนาคุณภาพ อันตามมาดวยการกอตั้งรางวัล Deming Prize อันมีชื่อเสียง เพ่ือมอบใหแก
โรงงานซึ่งมีความ กาวหนาในการพัฒนาคุณภาพดีเดนของประเทศ ตอมาในป ค.ศ.1954 Dr. Juran 
ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุน เพ่ือสรางความรูความเขาใจแกผูบริหารระดับสูงภายในองคกรใน
การนําเทคนิค เหลาน้ีมาใชงาน โดยไดรับความรวมมือจากพนักงานทุกๆ คน นับเปนจุดเร่ิมตน
ของการพัฒนาและรวบรวมเครื่องมือที่ใชในการควบคุมคุณภาพ รวม 7 ชนิด ที่เรียกวา QC 7 Tools 
มาใช 
 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดน้ี ตั้งชื่อตามนักรบในตํานานของชาวญ่ีปุนที่ ชื่อ 
“บงเค (Ben-Ke)” ผูซึ่งมีอาวุธอันรายกาจแตกตางกัน 7 ชนิด พกอยูที่หลัง และสามารถเลือกดึง
มาใชสยบคูตอสูที่มีฝมือรายกาจคนแลวคนเลา สําหรับเครื่องมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงได
ดังนี้ 
 
 1. แผนตรวจสอบ (Check Sheet) 
  แผนตรวจสอบ คือ แผนบันทึกขอมูลที่มีการออกแบบไวและมีพ้ืนที่ชองวางไวเพ่ือ
ทําการลงบันทึกขอมูลที่ตองการทําการเก็บขอมูล และเปนแบบฟอรมที่งายตอการใชงาน ไมมีค
วายุงยากซับซอน อีกทั้งยังมีวัตถุประสงคที่ชัดเจนสําหรับการนําไปใชงาน 
  
  วัตถุประสงคในการออกแบบเพื่อใชในการเก็บขอมูล 
  1) เพ่ือใชในการควบคุม และติดตาม (Monitoring) ผลการดําเนินการผลิต 
  2) เพ่ือทําการตรวจสอบกระบวนการ 
  3) เพ่ือนําขอมูลไปวิเคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลองกันกัน 
  
  ประเภทของแผนตรวจสอบ 
  1) แผนตรวจสอบสําหรับใชในการแจกแจงขอมูลแบบงายๆ 
  2) แผนตรวจสอบสําหรับใชบนัทึกขอมูลการเกิดของเสียในกระบวนการ  
  3) แผนตรวจสอบเพื่อระบุตําแหนงหรือจุดที่เปนปญหา หรือเปนตําแหนงที่ทําการ
ตรวจสอบ 
  4) แผนตรวจสอบที่สามารถแสดงสาเหตุของปญหา 
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  ขั้นตอนในการออกแบบสําหรับแผนตรวจสอบ 
  1) ตองกําหนดวัตถุประสงคทีจ่ะนําไปใชงาน กําหนดชื่อสําหรับแผนตรวจสอบ  
  2) ทําการกําหนดปจจัยที่เก่ียวของ (4M) 
  3) ทดลองออกแบบและทําการกําหนดสัญลักษณ 
  4) ทดลองนําไปใชในการเก็บขอมูล เพ่ือดูประสิทธิภาพในการนําไปใชงาน วายังมี
ที่ยังขาดตกบกพรองอยูหรือไม ตองทําการเพ่ิมหรือตัดรายการการตวจที่มีอยู 
  5) ทําการปรับปรุงแกไขแบบฟอรมเดิม แลวนําไปทําการทดลองซ้ํา 
  6) กําหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W 1H) 
  7) นําขอมูลที่เก็บมาวิเคราะหและทําการสรุปขอมูล 
  8) ทําการเก็บแบบฟอรมใบตรวจสอบที่เก็บขอมูลดิบไวดวย 
 
  ขอแนะนําในการออกแบบแผนตรวจสอบ 
  1) ตองมีวัตถุประสงคที่จะนําใบตรวจสอบไปใชงาน 
  2) มีพ้ืนที่วาง งายตอการกรอกรอกขอมุลลงในใบตรวจสอบ 
  3) ใหมีการเขียนหรือบรรยายนอยที่สุด เพ่ือปองกันความผิดพลาดในการลงบันทึก
ขอมูล ยิ่งมีการเขียนบันทึกรายละเอียดมากเทาใด ขอมูลที่ไดยิ่งเกิดโอกาศผิดพลาดไดมากที่สุด 
ขอมูลที่ไดอาจจะไมตรงกับปญหาที่เราตองการทําการแกไข 
  4) สามารถนําไปทําการวิเคราะหไดสะดวก มีขอมูลที่ชัดเจนอานได ไมคลุมเครือ 
  5) ตองสามารถสรุปไดผลทันทีที่กรอกขอมูลเสร็จ 
  6) กอนการนําไปใชจริง ผูออกแบบควรนําใบตรวจสอบไปทดลองใชเก็บขอมูลดวย
ตัวเองกอนการใชงานจริง 
  7) ทําการปรับปรุงแกไขใบตรวจสอบใหมีประสิทธิภาพมากที่ขึ้นเพ่ือการนําไปใช
ในการตรวจสอบไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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รูปที่ 3 ตัวอยาง แผนตรวจสอบแจกแจงความถี่ของน้าํหนักเสนบะหม่ี 
 
 2. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagrams) 
  กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550ก : 271) แผนภาพพาเรโต เปนแผนภาพที่ใช
จําแนกประเภทของขอมูลรวมถึงการวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูลที่มีการจําแนก
ประเภทและมีการสะสมตามเวลา โดยแผนภาพดังกลาวจะใชแสดงถึงหลักการของพาเรโต 
(Pareto Principle) ที่ระบุวาส่ิงที่มีความสําคัญมากจะมีจํานวนนอยสิ่งที่มีความสําคัญเล็กนอยจะ
ดีจํานวนมาก (Vital Few and Trivial Many) และในเวลาตอมา จูราน (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 
2550ก : 271; อางอิงจาก Juran. 1995 : 47) ไดเปลี่ยนไปเปน “สิ่งที่มีความสําคัญมากจะมี
จํานวนนอย และสิ่งที่มีประโยชนจะมีจํานวนมาก (Vital Few and Useful Many)” โดยบุคคลที่
กําหนดหลักการดังกลาวคือ จูราน แตทวาในขณะนั้น จูราน เขาใจผิดวาหลักการดังกลาวไดรับ
การพัฒนาขึ้นมาโดย Vilfreder Pareto นักเศรษฐศาสตรชาวอิตาเลี่ยน จีนใชชื่อหลักการ
ดังกลาววาหลักการ พาเรโต จูราน (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2550ก : 271; อางอิงจาก Juran. 
1975 : 8) 
  หลักการพาเรโต “ภายใตสภาวการณโดยธรรมชาติ สิ่งที่มีความสําคัญๆ จะมีจํานวน
เพียงเล็กนอย (Vital Few) ในขณะที่สิ่งที่มีความสําคัญนอยๆ จะมีจํานวนมากมาย (Trivial Many)  
จูราน พบวา สิ่งที่มีความสําคัญจะมีคาประมาณ 80% ของมูลคาทั้งหมด จะมาจากรายการเพียง
เล็กนอย ซึ่งมีคาประมาณ 20% ของจํานวนทั้งหมด จึงอาจเรียกหลักการวา “หลักการ 80-20” 

> 128 3 1.50      

128 1 0.50      

127 1 0.50      

126 1 0.50      

125 2 1.00      

124 2 1.00      

123 3 1.50      

122 7 3.50      

121 9 4.50      

120 10 5.00      

119 17 8.50      

118 25 12.50    

117 40 20.00    

116 28 14.00    

115 14 7.00      

114 12 6.00      

113 8 4.00      

112 6 3.00      

111 3 1.50      

110 2 1.00      

109 1 0.50      

108 1 0.50      

107 1 0.50      

106 1 0.50      

< 106 2 1.00      

‐        

200 100.00 ผลรวม

แผนการตรวจสอบการเพ่ือแจกแจงขอมูลการช่ังน้ําหนักของช้ินงาน

ความมถ่ี %

น้ําหนักสูงสุด

น้ําหนักนอยที่สุด

จํานวนชิ้นที ่ทําการชั่งไดตามคาที่กําหนดขนาดท่ีช่ังไดขนาดที่กําหนด

002/09/2017

เสนบะหมี ขนาด 110g
Noodle Process

นําหนักเกิน/ นํ้าหนักนอย
200 ชิน้
ตรวจทุกชิน้

แผนก :

ชือ่ผูตรวจวัด :

ลอตการผลิต :

ใบส่ังงานเลขที่ :

3/9/2017

Noodle

นส.เสนใหญ  จะใครละ
003H

ชือ่สินคา :
ข้ันตอนการตรวจผลิต :

ชนิดของความบกพรอง :
จํานวนชิน้งานที่ทําการตรวจสอบ :

หมายเหตุ :

วันที่ :
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รูปที่ 4 หลักการของพาเรโต การสรางและประยุกตใชแผนภาพพาเรโต 
  
  ในการสรางแผนภาพพาเรโตนั้น ถาหากมีจุดประสงคในการจําแนกขอมูลแลว มี
ความจําเปนตองกําหนดแนวความคิดในการจําแนกประเภท ของขอมูลเพ่ือดําเนินการวิเคราะห
ตามแนวความคิดดังกลาว แตถาหากตองการใชในการวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูลที่มี
การจําแนกประเภทแลวมีความจําเปนตองอาศัยขอมูลที่มีการสะสมตามลําดับเวลา 
 

 
 

(ก) การจําแนกประเภทของขอมูล 
 

รูปที่ 5 การประยุกตใชแผนภาพพาเรโต 
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(ข) การวิเคราะหความมีเสถยีรภาพ 
 

รูปที่ 5 การประยุกตใชแผนภาพพาเรโต (ตอ) 

 
(ก) แผนภาพที่ไมมีเสนโคง 

 
รูปที่ 6 วิธีแสดงแผนภาพพาเรโต 

 
 

สิ่งสําคัญนอย, จํานวนมาก 

สิ่งสําคัญ, จํานวนนอย 



22 

 
 

(ข) แผนภาพที่มีเสนโคง 
 

รูปที ่6 วิธีแสดงแผนภาพพาเรโต (ตอ) 
 
  การสรางแผนภาพพาเรโตสามารถดําเนินการได 2 วิธีคือ แบบที่ไมมีเสนโคงสะสม
ซึ่งจูรานไดแสดงผลในระยะแรกแรก ดังรูปที่ 6 (ก) และแบบที่มีเสนโคงสะสม ซึ่งสมาคม JUSE 
ของญ่ีปุนไดพัฒนาตอจากจูราน เพ่ือใหเกิดความงายในการตีความหมายการแจกแจงแบบพาเรโต 
ดังแสดงในรูปที่ 6 (ข) โดยมีวิธีการสรางดังแสดงในรูปที่ 7 
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รูปที่ 7 ขั้นตอนการสรางแผนภาพพาเรโต 
 
  ตัวอยางการทาํแผนภาพพาเรโต 
  กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550ก : 274) การแสดงถึงขอมูลการลาออกของพนักงาน
องคกร แหงหน่ึง โดยมีการจําแนกขอมูลตามตําแหนงงาน (ที่แสดงถึงอัตราคาตอบแทนแตละ
ตําแหนงงาน) และจําแนกขอมูลตามแผนกงาน(ที่แสดงถึงสภาพแวดลอมในการทํางานของแต
ละแผนก) ซึ่งจากขอมูล 6 เดือนลาสุด ไดขอมูลตามตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 จํานวนการลาออกของพนักงานขององคกรหนึ่ง 
ตําแหนง 

แผนก 
จํานวน 

จํานวนท่ีมีการลาออก 
พนักงาน ผูชวยหัวหนางาน หัวหนางาน ผูจัดการ รวม 

ผลิต 110 40 1 - - 41 
คิวซี 32 1 - 1 - 2 
วิศวกรรม 27 1 - - - 1 
ธุรการ 20 2 1 - - 3 
ตลาดและขาย 30 2 1 1 - 4 
อื่นๆ 36 1 - - 1 2 

รวม 255 47 3 2 1 53 

 
  เม่ือพิจารณาจําแนกขอมูลตามแผนกที่มีการลาออกโดยสามารถจัดลําดับตาม
ขอมูลรอยละไดตามตารางที่ 3 รวมทั้งไดจัดทําเปนแผนภาพพาเรโต ตามรูปที่ 8 พบวามีความ
สอดคลองกับหลักการของพาเรโต คือแผนกที่มีอัตราการลาออกมากมีจํานวนนอยและแผนกที่มี
อัตราการลาออกนอยมีจํานวนมากจึงแสดงใหเห็นวาแผนกผลิตและธุรการมีการลาออกของ
พนักงานสูงกวาแผนกอ่ืนๆ จึงตองพิจารณาประเด็นของความแตกตางดังกลาว อาทิ บรรยากาศ
การทํางาน การจัดการของผูจัดการแผนก ฯลฯ แตทั้งนี้จะไมเก่ียวของกับประเด็นรวมอ่ืนๆ 
ไดแก อัตราคาตอบแทน โบนัส สวัสดิการ อ่ืนๆ เน่ืองจากทุกแผนกจะไดรับเทากัน 
 
ตารางที่ 3 คารอยละของอัตราการลาออกจําแนกตามแผนกงาน 

แผนก จํานวนท้ังหมด จํานวนท่ีลาออก รอยละ รอยละสะสม 
ผลิต 110 41 37.27 37.27 
ธุรการ 20 3 15.00 52.27 
ตลาดและขาย 30 4 13.33 65.61 
คิวซี 32 2 6.25 71.86 
วิศวกรรม 27 1 3.70 75.56 
อื่นๆ 36 2 5.56 81.12 
รวม 255 53 20.78  
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รูปที ่8 แผนภาพพาเรโตที่จําแนกขอมูลตามแผนกงาน 
 

  ขอควรระวัง 
  แผนภาพพาเรโตมีความสําคัญมากตอการวิเคราะหขอมูลเพ่ือการจําแนกขอมูลที่
ใชกําหนดถึงวิธีคิดในการจําแนกประเภทขอมูลกอนการวิเคราะห รวมถึงการวิเคราะหความมี
เสถียรภาพของขอมูลที่มีการจําแนกประเภทของขอมูล อยางไรก็ตาม จะพบวามีตําราทั้งภาษาไทย
และภาษาอังกฤษจํานวนมากที่ใชแผนภาพพาเรโตเพียงแคการนําเสนอขอมูล รวมถึงการมีการ
ตีความหมายอยางไมถูกตอง ดังน้ัน ดังน้ันในการใชแผนภาพพาเรโตอยางมีประสิทธิผลจึงควรระวัง
การประยุกตใชดังน้ี 
  1. ไมใชแผนภาพพาเรโตในการแสดงผลขอมูลวาขอมูลประเภทใดมีจํานวนมาก
นอยกวากัน แตตองใชแผนภาพพาเรโตในการวิเคราะหถึงความเหมาะสมในการจําแนกประเภท
ของขอมูล หรือการวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูล โดยคํานึงถึงหลักการของพาเรโต
เสมอ 
  2. ไมใชแผนภาพพาเรโตในการกําหนดความสําคัญหรือความรุนแรงของปญหา
เพราะวาแผนภาพพาเรโตจะแสดงถึงโอกาสในการเกิดขึ้นของขอมูลแตละประเภทเทาน้ัน จึง
ตองใชแผนภาพพาเรโตในการคาดการณถึงโอกาสในการเกิดขึ้นของขอมูลแตละประเภท ถา
หากจะเลือกหัวขอปญหาจะตองคํานึงถึงความรุนแรงที่ปญหามีตอลูกคาดวย 
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  3. ไมใชเสนโคงสะสมของแผนภาพพาเรโตในการแสดงผลของขอมูลโดยปราศจาก
การตีความหมายจากคาสะสมดังกลาว แตตองใชเสนโคงสะสมของแผนภาพพาเรโตในการตี 
ความหมายวาขอมูลมีการแจกแจงตามหลักพาเรโตหรือไม 
  4. ไมใชแผนภาพพาเรโตเพียงแคแสดงวาขอมูลมีความสอดคลองกับหลักการของ
พาเรโตแตตองใชแผนภาพพาเรโตในการกําหนดประเด็นสําคัญของประเภทของขอมูลที่มีความ
สอดคลองกับหลักการของพาเรโตดวย 
  5. ไมใชแผนภาพพาเรโตในการวิเคราะหถึงความมีเสถียรภาพของขอมูล ถาหาก
ขอมูลน้ันมีไดรับการสะสมคาตามเวลา แตตองใชแผนภาพพาเรโตในการวิเคราะหการจําแนก
ประเภทของขอมูล รวมถึงการคาดการณการเกิดขึ้น ถาขอมูลน้ันไดรับการสะสมตามเวลา 
  
 3.  กราฟ (Graph) 
    แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขหรือขอมูลทางสถิติที่ใชเม่ือตองการนําเสนอขอมูล และ
วิเคราะหผลของขอมูลดังกลาวเพ่ือทําใหงายและรวดเร็วตอการทําความเขาใจ 
 
  ประโยชนของกราฟ  
  1) อธิบาย เชน จํานวนของเสีย ผลการผลิต ยอดขาย เปนตน  
  2) วิเคราะห เชน การวิเคราะหขอมูลในอดีต เทียบกับปจจุบัน  
  3) ควบคุม เชน ระดับการผลิต ยอดขาย อัตราของเสีย น้ําหนัก อุณหภูมิ เปนตน  
  4) วางแผน เชน แผนการผลิต  
  5) ประกอบเครื่องมืออ่ืน เชน ผังควบคุม ฮีสโตแกรม พาเรโต 
 
  ชนิดของกราฟ ประกอบดวย 
  1) กราฟแทง วัตถุประสงคเพ่ือเปรียบเทียบความแตกตางของทางปริมาณ โดยจะ
แสดงเปนรูปของแทงกราฟตามแนวนอนหรือแนวตั้ง โดยที่มีความกวางของแทงกราฟเทากัน 
สวนความสูงของแทงกราฟ ขึ้นอยูกับปริมาณของขอมูลน้ันๆ 
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รูปที่ 9 ตัวอยางกราฟแทง 
  
  2) กราฟเสน วัตถุประสงคเพ่ือใชดูแนวโนมของการเปลี่ยน เม่ือมีการเปลี่ยนแปลง
เวลาหรือการเปลี่ยนแปลงสถานการณ ลักษณะของกราฟเสนจะเปนเสนที่ลากไปตามจุดที่พลอต 
อยูบนพ้ืนที่กราฟ จะแสดงเปนเสนตอเนื่องจุดตอจุด โดยจะมีความสูงต่ําของเสนกราฟเปนไป
ตามจํานวนของขอมูลที่ทําการเก็บหรือขอมูลที่ไดมา 
 

 
 

รูปที่ 10 ตวัอยางกราฟเสน 
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  3) กราฟเรดาห วัตถุประสงคเพ่ือใชแสดงภาพรวมของขอมูลทั้งหมดที่เราสนใจ
หรือขอมูลที่กําลังทําการศึกษา โดยแสดงในรูปของขอมูลปริมาณ ที่เรากําหนดไวในแตละเรื่อง
โดยการแยกเปนแกนตามจํานวนขอมูลที่เราสนใจ จะมีลักษณะคลายใยแมงมุมแลวลากเสนตาม
จุดพลอตขอมูลสูงสุดในแตละแกนเพื่อใหเห็นภาพรวมและเขาใจงายยิ่งขึ้น 
 

 
 

รูปที่ 11 ตวัอยางกราฟเรดาห 
 
  4) กราฟวงกลม วัตุถประสงคเพ่ือใชในการแสดงสัดสวนของขอมูลที่ทําการจัดเก็บ 
เพ่ือใหสามารถเห็นสัดสวนของขอมูลที่มีความแตกตางกัน โดยจะคิดสัดสวนพ้ืนที่ทั้งหมดของ
วงกลมเปน 100% และขอมูลที่นํามาทําเปนกราฟวงกลมเพ่ือแสดงสัดสวนนั้นจะถูกแบงเปน
พ้ืนที่ออกเปนสวนๆ ตามแนวแกนรัศมีของวงกลม ซึ่งจะสามารถใหเขาใจสัดสวนของปริมาณ
ตางๆ ไดงายเม่ือเทียบกับผลรวมของปริมาณขอมูลทั้งหมด 
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รูปที่ 12 ตวัอยางกราฟวงกลม 

 
 4. แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
  แผนผังแสดงเหตุและผล Cause and Effect Diagram เรียกอีกอยางหน่ึงวาแผนผัง
กางปลา (Fish Bone Diagram) หรือแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) คือ แผนภาพที่แสดง
ความสัมพันธระหวางคุณลักษณะของปญหา (ผล) กับปจจัยตางๆ (สาเหตุ) ที่เก่ียวของ ปญหา
เปนผลลัพธที่เกิดจากสาเหตุตางๆ ซึ่งอาจมีหลายสาเหตุ จึงตองมีการแจกแจงสาเหตุตางๆ ออก 
มาใหชัดเจน เพ่ือนําไปทําการวิเคราะหหาแนวทางการแกไขปญหาใหตรงประเด็น ซึ่งโดยทั่วไป
แลวมักจะใชหลักการ 4M 1E หรือ 6M เขามาชวยในการวิเคราะหปญหา การใชแผนผังกางปลา
นั้นนอกจากจะทําใหรูถึงสาเหตุของปญหาแลวยังจะทําใหเกิดการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นความ
ชํานาญและประสบการณของสมาชิกในกลุมนําไปใชไดกับทุกประเภทของปญหาทําใหเรา
สามารถมองภาพรวมและความสัมพันธของสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาไดงายขึ้น จะสังเกตเห็นได
วาแผนผังกางปลานั้นจะเปนการระดมความคิดเห็นจับกลุมคนหลายๆ สวนโดยมีการระดมความ
คิดเห็นอยางเปนระบบ โดยที่เราจะเขียนหัวปลาหรือปญหาใหมีความกระชับชัดเจน โดยเจาะจง
ใหชัดเจนถึงเรื่องขนาดและปริมาณดวยขอมูล ทั้งหัวปลาและกางปลา  
 
  ขั้นตอนการสรางแผนผังกางปลา 
  1) ระบุลักษณะปญหาคุณภาพที่เกิดขึ้นออกมาใหชัดเจน  
  2) เขียนระบุปญหาหรือความผิดพลาดที่เกิดขึ้นไวทางดานขวามือแลวขีดเสนตี
กรอบรอบหัวขอปญหาน้ันไว  แลวลากเสนตรงจากซายไปขวาไปบรรจบกับเสนตีกรอบ ของ
หัวขอปญหานั้น 
  3) ชวยกันระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุที่นาจะเปนไปได แตถานึกไมออกอาจจะเลือก 
ใชวิธีการ 6M 1E, 5M’s, 5P’s และ 4W’s 

2017 UDON Production Ratio.

Process Loss , 9% 

QC  Loss , 2% 

Good Product , 89% 
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  4) เขียนสาเหตุหลักที่นาจะเปนไปไดที่ทําใหเกิดปญหา 3 ถึง 6 สาเหตุลงในชอง
สี่เหลี่ยมแลวลากเสนมายังเสนกลาง 
  5) เขียนสาเหตุรองดวยการลากเสนตอจากเสนสาเหตุหลักแลวเขียนสาเหตุรองที่
ปลายของเสนที่ลากออกจากเสนสาเหตุหลัก โดยที่สาเหตุรองควรจะมาจากการระดมความ
คิดเห็นรวมกันไมมีสาเหตุรองจํานวนมากที่สุดที่คิดวาจะเปนไปไดที่จะทําใหเกิดปญหา 
  6) เขียนสาเหตุยอยโดยลากเสนตอจากเสนสาเหตุรอง โดยที่สาเหตุยอยอาจจะมี
หรือไมมีก็ได แตถาหากมีสาเหตุยอยจะทําใหเห็นถึงตนเหตุของปญหาที่แทจริงไดงายมากยิ่งขึ้น 
และจะสามารถนําไปทําการวิเคราะหเพ่ือแกไขปญหาที่เกิดขึ้นไดตรงประเด็นมากที่สุด 
  7) ทําการสํารวจวายังมีสาเหตุอ่ืนอีกหรือไม  
  8) ทําการจัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ เพ่ือนําไปทําการแกไขปรับปรุงแกปญหา  
ที่เกิดขึ้นตอไป 
  9) เขียนหัวขอที่เก่ียวของลงไป เชน ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อกระบวนการการผลิต วันที่ 
เดือน ป ที่ดําเนินการทําแผนภูมิกางปลา ใสรายชื่อผูที่รวมระดมความคิดในการทําแผนภูมิกางปลา
ไวดวย 
 
  ขอสังเกตในการทําแผนภูมิกางปลา 
  1) การทําแผนภูมิกางปลาจะเปนการทํางานแบบเปนกลุม โดยที่จะเปนการระดม
สมองเพ่ือแสดงความคิดเห็นจากสมาชิกภายในกลุมรวมกันอยางเปนระบบ 
  2) การเขียนหัวปลาหรือหัวขอปญหา จะตองเขียนใหกระชับชัดเจน ระบุเจาะจงใน
เรื่องของขนาด หรือปริมาณของปญหาที่เกิดขึ้น ควรจะเปนตัวเลขที่สามารถวัดคาได  
  3) โดยที่อยาพึงพอใจกับสาเหตุที่ไดเพียง 4-5 สาเหตุ เพราะสาเหตุหลักๆ ที่ไดนั้น
อาจไดมาจากประสบการณ ที่เรารูอยูแลววาเปนสาเหตุของปญหา แตสาเหตุหลังหลังน้ันจะเปน
สาเหตุที่ไดจากความคิดริเร่ิมสรางสรรค ซึ่งจะเห็นไดวาถาหากมีเพียงไมก่ีสาเหตุเม่ือเราทําการ
แกไขแลวปญหามักจะยังคงอยูหรือปญหานั้นจะเกิดซ้ําขึ้นอีก 
  4) ในการทําแผนภูมิกางปลา ถาหากคิดวาเปนสาเหตุอ่ืนๆ ที่แนนอนนอกจากการ
ใชหลัก 6M 1E แลว ก็ควรใหทําการจําเพาะเจาะจงลงไปเลยเพื่อไมใหเกิดการเสียเวลา 
  5) ในการระดมสมองเพื่อระบุสาเหตุของปญหาจากสมาชิกภายในกลุมน้ัน ควรเริ่ม
จากการสํารวจพ้ืนที่ที่เกิดปญหากอนทุกคร้ัง เพ่ือที่จะไดไมทําใหสมาชิกภายในกลุมนั้นเสนอ
แนวความคิดหรือสาเหตุของปญหาจากการเดาสถานการณซึ่งอาจจะไมสอดคลองถึงความเปน
จริงของการเกิดปญหาโดยอาจจะใชหลัก 5G (Ganba, Genbutsu, Genjitsu, Genri, Gensoku) 
ชวยในการระดมสมองเพ่ือระบุสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตอง 
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  ขั้นตอนการแกปญหาจากผังกางปลา 
  1) ตัดสาเหตุที่ไมจําเปนออกไปกอน 
  2) จัดลําดับความเรงดวนและความสําคัญของปญหาที่ตองทําการแกไข 
  3) ถาหากยังไมสามารถยืนยันถึงสาเหตุของปญหาน้ันได ใหกลับไปทําการเก็บ
ขอมูลซํ้าอีกคร้ัง 
  4) ทําการคิดหาแนวทางหรือวิธีการแกไข 
  5) ทําการกําหนดวิธีการกําหนดผูรับผิดชอบในการดําเนินการ กําหนดกรอบเวลา
ที่ชัดเจนในการเร่ิมตนและระยะเวลาสิ้นสุดของการดําเนินการแกไขนั้น 
  6) ใหมีการติดตามผลการแกไข โดยใหจัดทําในรูปของขอมูลที่เปนตัวเลขและ
สามารถวัดได 
 
  ระดับปญหาของผังกางปลา  
  Level 1 คือ มีเพียงหนวยงานของเราแหงเดียวที่เปนสาเหตุ 
  Level 2 คือ ไมไดมีสาเหตุจากหนวยงานของเราเพียงแหงเดียว หรือมีสาเหตุมา
จากหนวยงานอ่ืนกอนหนาหนวยงานของเรา 
  Simple คือ สาเหตุที่เกิดขึ้นไมไดเปนสาเหตุที่มีความซับซอน เปนสาเหตุที่หนวยงาน
เราทราบอยูแลวและสามารถดําเนินการวางแผนทําการแกไขไดในระยะเวลาอันสั้นโดยที่ไม
ตองการใชความรูทางดานเทคนิคเขามาชวยในการแกไขปญหาน้ัน  
  Complex คือ ยังไมทราบสาเหตุที่ชัดเจน บางสาเหตุอยูนอกเหนือขอบเขตของ
หนวยงานเรา ไมสามารถแกไขไดดวยระยะเวลาอันสั้น อาจจะตองทําการวางแผนเพ่ือทําการ
แกไขปญหาโดยที่ตองเปนการทํางานรวมกันกับหนวยงานอื่นรวมทั้งจําเปนตองใชความรู
ความสามารถทางดานเทคนิคเขามาชวยในการแกไขปญหาน้ันดวยจึงจะทําใหสาเหตุของปญหา
นั้นหมดไปได 
 
 



32 

 
 

รูปที่ 13 ตวัอยางแผนผังกางปลา 
 

 ที่มา : Fahad Usmani.  (2015).  Fishbone (Cause and Effect or Ishikawa) 
Diagram.  Online. 
 
 5. แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
  แผนผังการกระจายหรือ Scatter diagram คือแผนผังที่ใชแสดงความสัมพันธของ
ขอมูลที่มีตัวแปร 2 ตัว โดยที่จะสามารถทําใหทราบถึงแนวโนมของขอมูลวาจะไปในทิศทางใด
เพ่ือจะใชหาความสัมพันธที่แทจริง ซึ่งจะทําใหทราบถึงสาเหตุที่แทจริงของปญหา และจะนํา ไป
ใชเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการ หรือควบคุมวิธีการผลิต เพ่ือใหสินคาไดคุณภาพ
ตามที่กําหนด  
 
  การพิจารณาเลือกใชผังการกระจาย จะทําการเลือกใชในกรณีดังตอไปน้ี 
  1) เม่ือตองการทําการบงชี้สาเหตุที่แทจริงที่เกิดขึ้นของปญหา วาสาเหตุที่แทจริง
ของปญหาน้ันเกิดจากปจจัยใดระหวางปจจัยที่ 1 หรือเกิดจากปจจัยที่ 2 หรือเพ่ือใหเกิดความ
ชัดเจนวาปจจัยใดที่สงผลกระทบตอปญหามากที่สุด ซึ่งจะทําใหสามารถนําไปทําการแกไขได
อยางตรงประเด็น 
  2) เม่ือตองการใชเปนแนวทางในการตัดสินใจวาสาเหตุของปญหาที่ไดจากการ
ระดมสมองในการทําแผนผังกางปลาน้ัน มีสาเหตุใดที่มีความสัมพันธตอผลกระทบที่เกิดขึ้นจริง 
เพ่ือทําใหสามารถตัดสาเหตุที่ไมใชสาเหตุที่แทจริงของปญหาออกไปไดกอนหรือเพ่ือเปนการ
ยืนยันชัดเจนวาสาเหตุดังกลาวน้ันเปนสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหเกิดปญหา 
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  3) เม่ือตองการหาความสัมพันธระหวางขอมูลหรือตัวแปร 2 ตัวที่เราสนใจที่จะ
ทําการศึกษาวาขอมูลหรือตัวแปร 2 ตัวดังกลาวนั้นมีความสัมพันธกันจริงหรือไมและมีความ 
สัมพันธกันอยางไร  
 
  ขั้นตอนการสรางแผนผังการกระจาย 
  1) ทําการออกแบบแผนจดบันทึกขอมูล โดยจัดทําเปนตารางสําหรับเก็บขอมูลที่
ตองการโดยที่มีการแทนคาตัวแปรของขอมูลน้ันเปน x และ y ยกตัวอยางเชน ความสัมพันธ
ระหวางความสูงของนักเรียนและนํ้าหนักของนักเรียน โดยอาจจะกําหนดใหความสูงของ
นักเรียนเปนตัวแปร x และกําหนดใหน้ําหนักของนักเรียนเปนตัวแปร y โดยการจัดเก็บขอมูล
จะตองทําอยางนอย 30 คู  
  2) ขีดเสนในแนวตั้งและแนวนอนเพื่อกําหนดเปนแกน x และแกน y โดยที่เราจะ
กําหนดใหแกน y เปนผลที่เกิดขึ้นจากการเปลี่ยนแปลงของสาเหตุในแกน x หาคาต่ําสุดและ
สูงสุดของเสนแกนนอน x และเสนแกนตั้ง y เพื่อกําหนดเปนคา เร่ิมตนและคาสุดทายของแตละ
แกน  
  3) ทําการแบงเสนในแนวแกนนอน x และในแนวแกนตั้ง y ใหเปนชองเทากัน แลว
กําหนดคาในแตละชองเปนตัวเลขจํานวนเต็ม  
  4) ทําการ Plot จุดลงในผังการกระจายตามขอมูลที่ทําการเก็บบันทึกมาเปนคูๆ 
โดยที่ขอมูลแตละคูจะประกอบไปดวยจุดเพียง 1 จุดบนผังการกระจายนั้น ซึ่งจากขอมูลขางตนที่
เราทําการเก็บขอมูลอยางนอย 30 คู เม่ือเราทําการ Plot จุดลงบนผังการกระจายเรียบรอยแลว
ควรจะมีจํานวนจุดที่เกิดขึ้นบนผังการกระจายอยางนอย 30 จุด เชนเดียวกันกับจํานวนขอมูลที่
ทําการเก็บมาเบื้องตน แตในบางครั้งในการ Plot จุดลงบนผังการกระจาย อาจจะพบวามีบางจุด
ซ้ําตําแหนงเดิมกับขอมูลที่ไดทําการ Plot จุดลงบนผังการกระจายกอนหนาน้ีแลว ดังน้ันเพ่ือ
ปองกันการสับสน ใหทําการเขียนวงกลมลอมรอบจุดที่มีการ Plot จุดทับกันไวดวย 
  5) ทําการเขียนรายละเอียดที่เก่ียวของลงบนผังการกระจายนั้น เชน ชื่อผลิตภัณฑ
หรือกระบวนการที่ดําเนินการจัดทําผังการกระจาย ชื่อของแกน x และแกน y กําหนดหนวยการวัด
ของแกน x และแกน y ชื่อของผูปฏิบัติงาน รวมทั้งผูที่ทําการเก็บขอมูล เขียนระบุวันที่ที่ทําการ
เก็บขอมูล ระบุจํานวนขอมูลที่ทําการจัดเก็บวามีจํานวนทั้งหมดกี่คู  
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รูปที่ 14 ตวัอยางแผนผังการกระจาย 
 

 ที่มา : Peter Bersbach.  (2012a).  Scatter Plots for Visualization of Relationships.  
Online. 
 
  การหาคาสัมประสิทธิส์หสมัพันธระหวางตัวแปร x และตัวแปร y 
  คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ หรือคา r คือคาที่บงบอกชนิดของความสัมพันธระหวาง
ตัวแปร x และ y วามีความสัมพันธกันไปในทิศทางใด โดยปกติแลว คา r จะแบงออกไดเปน 4 
ลักษณะดังนี้ 
  1) คา r มีคาระหวาง - 1 กับ 1 
  2) คา r เทากับ 1 คาสหสัมพันธเปน +(บวก) หมายถึง มีความสัมพันธกันระหวาง 
x กับ y ในทางตรงกัน ถา คา x เพ่ิมขึ้น จะทําให  y เพ่ิมขึ้นดวย 
  3) คา r เทากับ -1 คาสหสัมพันธเปน - (ลบ) หมายถึง มีความสัมพันธกันระหวาง 
x กับ y ในทางตรงกันขาม ถา คา x เพ่ิมขึ้น จะทําให y ลดลง 
  4) คา r เขาใกล “0” (ศูนย) คาสหสัมพันธระหวางตัวแปรมีนอย         
 
 6. ฮิสโตแกรม (Histogram) 
  กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550ก) หมายถึง ภาพท่ีแสดงถึงลักษณะความผัน
แปรของขอมูล ทั้งแนวโนมสูศูนยกลาง คาการกระจาย และรูปทรงความผันแปร ซึ่งไดรับการ
พัฒนาขึ้นมาคร้ังแรกในป ค.ศ 1833 โดยนักสถิติชาวฝรั่งเศสไดกลาวไววา ฮิสโตแกรมจะมี
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กลไกที่อาศัยการฟอรมตัวของขอมูลที่มีความผันแปรเนื่องจากสาเหตุธรรมชาติที่มีลักษณะ
กระจายตัวอยางสมมาตรรอบขางกลางคาหน่ึงเสมอ และอาจเรียกรูปทรงดังกลาววารูปทรงระฆัง
คว่ํา (Bell Shaped Distribution) ดังน้ันถารูปทรงของฮิสโตแกรมมิไดเปนรูปทรงระฆังคว่ําก็จะ
แสดงวาขอมูลมิไดมีความผันแปรจากสาเหตุธรรมชาติ ในกรณีนี้มีความจําเปนตองแปลความ 
หมายรูปทรงดังกลาวและทําการแกไขกอนการประเมินคาความสามารถของกระบวนการตอไป 
  การประเมินคาความสามารถของกระบวนการดวยวิธีฮีสโตแกรมจะมีลําดับขั้นตอน
ดังนี้ 
  1) การเลือกกระบวนการที่จะศึกษาพรอมกําหนดพารามิเตอรวิกฤติ โดยพารา 
มิเตอรดังกลาวควรจะเปนพารามิเตอรของผลิตภัณฑที่มีผลจากพารามิเตอรของกระบวนการ
มากที่สุด 
  2) การรวบรวมขอมูลภายใตสภาวะควบคุมอยางนอย 30 ตัว และไมควรเกิน 200 ตัว 
ดังนั้นความผันแปรในขอมูลที่รวบรวมไดจะเปนความผันแปรที่มีสาเหตุจากรีพีททะบิลิตี้ ของ
กระบวนการ 
  3) ทําการสรางฮิสโตแกรมโดยคํานึงถึงจํานวนชั้นที่จะมีความผันแปรโดยตรงกับ
จํานวนขอมูลที่รวบรวมไดดวยเกณฑทั่วไปคือจํานวนชั้นเทากับ 
  4) ฮิสโตแกรมแสดงรูปทรงระฆังคว่ํา ประเมินคาดัชนีความสามารถของกระบวนการ
แบบระยะสั้นดังขั้นตอนที่ 5 แตถาฮิสโตแกรมมิไดแสดงรูปทรงระฆังคว่ําใหคนหาสาเหตุที่
ผิดพลาดของความผันแปรแลวดําเนินการแกไขกอน จนไดรูปทรงการแจกแจงของขอมูลแบบ
รูปทรงระฆังคว่ํา 
  5) ความสามารถของกระบวนการระยะสั้นคือดัชนี Cp สําหรับการศึกษาความ 
สามารถดานศักยภาพของกระบวนการและดัชนี Cpk, Cpm สําหรับการศึกษาความสามารถดาน
สมรรถนะของกระบวนการ 
 
  วิธีเขียนฮิสโตแกรม  
  1) ทําการเก็บรวบรวมขอมูลโดยทั่วไปแลวควรเก็บประมาณ 100 ขอมูล (n = 100) 
  2) ทําการหาคาต่ําสุด (S) และคาสูงสุด (L) จากขอมูลทั้งหมดที่ทําการเก็บมาแลว
ทั้ง 100 ขอมูล 
  3) ทําการหาคาพิสัยของขอมูล (R-Range) โดยที่ R = L – S 
  4) ทําการหาคาจํานวนชั้น (K) โดยที่ K = Square Root of (n) 
  5) หาคาความกวางของชวงชั้น (H-Class Interval) โดยที่ H = R/K  
  6) หาขอบเขตของชั้น (Boundary Value) โดยที่  
   ขีดจํากัดลางของชั้นแรก = S - หนวยของการวัด / 2  
   ขีดจํากัดบนของชั้นแรก = ขีดจํากัดลางของชั้นแรก + H 
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   หาขีดจํากัดลางและขีดจํากัดบนของชั้นถัดไปจนครบทุกชั้นตามจํานวนชั้นใน K 
ในขอที่ 4 
  7) หาคาก่ึงกลางของแตละชั้น (Median of Class Interval)  
   คาก่ึงกลางของชั้นแรก = ผลรวมของขีดจํากัดบนและขีดจํากัดลางของชั้นแรก/2 
   คาก่ึงกลางของชั้นที่สอง = ผลรวมของขีดจํากัดบนและขีดจํากัดลางของชั้นที่
สอง/2 
  8) ทําการบันทึกขอมูลที่ทําการเก็บมาในเบื้องตนในรูปของตารางแสดงความถี่ 
เปนลักษณะของรอยขีด และทําการรวบรวมจํานวนรอยขีดในแตละชั้นของตารางบันทึกขอมูล 
  9) ทําการสรางกราฟฮิสโตแกรม ในรูปแบบของกราฟแทงวางเรียงชิดติดกัน แลว
ทําการลากเสนจากจุดตัดแกน x และแกน y ไปยังจุดก่ึงกลางบนยอดสูงสุดของกราฟแทงแตละ
แทงที่วางเรียงชิดติดกัน จะสังเกตเห็นไดวาเสนที่ลากจากจุดเริ่มตนจนถึงจุดสุดทายน้ัน จะมี
ลักษณะเหมือนรูประฆังคว่ํา  
   

 
 

รูปที่ 15 ตวัอยางของฮีสโตแกรม 
 

 ที่มา : Peter Bersbach.  (2012b).  How to Build a Good Histogram.  Online. 
 
  ลักษณะตางๆ ของฮิสโตแกรม 
  1) แบบปกติ (Normal Distribution) รูปทรงทั่วไปเปนระฆังคว่ําสมมาตรระหวาง
ซายและขวา คาเฉลี่ยจะอยูก่ึงกลางเปนรูปทรงที่มีการกระจายแบบปกติ 
  2) แบบแยกเปนเกาะ (Detached Island Type) จะเปนขอมูลที่มีความถี่สูง แยก
กระจายออกจากกัน อาจเปนผลมาจากการเก็บขอมูลในกระบวนการอ่ืนปะปนกันหรือเกิดความ
ผิดพลาดในการวัดชิ้นงาน 



37 

  3) แบบระฆังคู (Double Hump Type) เปนขอมูลที่มีความถี่สูง 2 ยอดหางกันโดย 
ตรงกลางมีความถี่ต่ํา เกิดจากขอมูลที่มาจากการแจกแจง 2 ชุดซ่ึงมีคาเฉลี่ยไมเทากัน อาจจะมา
จากแหลงขอมูลที่แตกตางกัน เชน ขอมูลที่ไดมาจากเคร่ืองจักร 2 เคร่ือง หรือ ขอมูลที่ไดมาจาก
วัตถุดิบ 2 รุน เปนตน 
  4) แบบฟนปลา (Serrated Type) ชวงชั้นของขอมูล มีความถี่มากนอยสลับกันไป 
เกิดขึ้นไดเม่ือจํานวนของขอมูลมีคาไมเทากันและแตกตางกันมากระหวางชั้นของขอมูลที่อยู
ติดกัน อาจเปนไปไดที่เกิดจากการปดเศษของขอมูลที่ไดจากการวัดในแตละครั้ง 
  5) แบบหนาผา (Cliss Type) ความถี่ของขอมูลดานขอบเขตลางหรือขอบเขตบน
ลดลงมากกวาทําใหคาเฉลี่ยอยูใกลกับคาขอบเขตลางหรือขอบเขตบน จะพบไดจากประเภทการ
ตรวจสอบแบบ 100% เพ่ือคัดแยกของเสียออกไปกอนที่จะมีการเก็บขอมูล  
 
 7. แผนภูมิควบคมุ (Control Chart) 
           แผนภูมิควบคุม คือแผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับไดของคุณลักษณะตาม
ขอกําหนดทางเทคนิค (Specification) เพ่ือนําไปเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต 
โดยการติดตามและตรวจจับขอมูลที่ออกนอกขอบเขต (Control Limit) และกราฟที่มีกลไกลการ
แยกความผันแปรจากสาเหตุผิดธรรมชาติ (Special Cause) ออกจากสาเหตุธรรมชาติ (Common 
Cause) ของขอมูล ซึ่งไดรับการพัฒนาขึ้นมาครั้งแรกดวยการประยุกตทฤษฎีการทดสอบสมมติฐาน 
(Case of Hypothesis) โดย Dr. Walter A. Shewhart ขณะที่ทํางานสําหรับ AT&T Bell Lap 
เม่ือ 16 พฤษภาคม 1924   
 
  แผนภูมิควบคุมจะสามารถแบงออกได 2 ประเภทตามลักษณะของขอมูล  
  แผนภูมิควบคุมประเภทที่ 1 ไดแก กลุมขอมูลตอเนื่องที่มีการจัดกลุมหรือไมมีการ
จัดกลุมและสามารถหาพิสัยในกลุมหรือไมสามารถหาพิสัยในกลุมได โดยจะใชแผนภูมิควบคุม 
X-R Chart และ X-Chart 
  แผนภูมิควบคุมประเภทที่ 2 ไดแก ศูนยขอมูลจํานวนของเสีย สัดสวนของเสีย 
หรือจํานวนของที่มีตําหนิ ที่แตละกลุมมีขนาดเทากันหรือไมเทากันก็ได ซึ่งจะแสดงในรูปของ
แผนภูมิ PN Chart, P Chart, C Chart และ  U Chart 
  ลักษณะทั่วไปของแผนภูมิควบคุมจะประกอบไปดวย เสนพิกัดดานบน (Upper 
Control Limit : UCL) เสนพิกัดดานลาง (Lower Control Limit : LCL) และเสนก่ึงกลางของ
แผนภูมิควบคุม (Center Line : CL)  รวมทั้งลักษณะของขอมูลที่กําหนดใหเปนจุด จะเกิด
ปรากฏการณขึ้น 2 รูปแบบ คือ  
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  1) ขอมูลที่ถูกแทนดวยลักษณะเปนจุด โดยที่จุดทุกจุดที่เกิดขึ้นจะอยูภายใตการ
ควบคุมหรืออยูระหวางคาพิกัดการควบคุม จะเรียกวา ขบวนการอยูภายใตการควบคุม (Under 
Control)  
  2) ขอมูลที่ถูกแทนดวยลักษณะเปนจุด ที่มีบางจุดอยูนอกเสนพิกัดดานบนหรือเสน
พิกัดดานลาง จะถูกเรียกวา ขบวนการอยูนอกการควบคุม (Out of Control) 
 

 
 

รูปที่ 16 แนวความคิดของแผนภูมิควบคมุ 
 
  วิธีอานคาตัวแบบของแผนภูมิควบคุม 
  คูเมะ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2550ก : 271; อางอิงจาก Kume. 1985), คาโอะรุ 
(กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2550ก : 271; อางอิงจาก. 1994) ไดเสมอหลักการอานที่เรียกวา กฎ
ของ 7 จุด เพ่ือใชในการอานแผนภูมิควบคุม เพ่ือใหงายตอการนําไปใชงานของคนที่อยูหนางาน 
ซึ่งโดย ทั่วไปแลวการอานตัวแบบจะตองดําเนินการอานตามลําดับขั้นตอน 3 ขั้นตอนดวยกันคือ 
ความสุม ความเปนแบบปกติ และความสมํ่าเสมอของความผันแปร 
  1) ความสุม 
   ในการอานตัวแบบเพ่ือพิจารณาคุณสมบัติดวยความสูงน้ัน จะพิจารณาไดจาก
คารัน (Run) แนวโนม(Trend) และวัฏจักร (Cycle) โดยรันน้ันจะแสดงดวยการพิจารณาถึง
จํานวนจุด 7 จุด อยางตอเนื่องของแผนภูมิควบคุมที่อยูดานใดดานหน่ึงของเสนกึ่งกลางของ
แผนภูมิควบคุม และถาหากพิจารณาโรงเรียนรายละเอียด การพิจารณาเพิ่มเติมไดวา ในบางครั้ง   
จะมี 6 จุดตอเนื่องของแผนภูมิควบคุมอยูที่ดานใดดานหนึ่งของแผนภูมิควบคุม ก็อาจจะถือวามี
ความไมสุม ถามีความสอดคลองกับเง่ือนไขใดเง่ือนไขหนึ่งตอไปน้ี 
  มีอยางนอย 10 จุดใน 11 จุดตอเนื่องอยูดานใดดานหน่ึงของเซนกึ่งกลางของ
แผนภูมิควบคุมหรือมีจุดอยางนอย 12 จุดใน 14 จุดตอเนื่องกันอยูดานใดดานหน่ึงของเสน
กึ่งกลางของแผนภูมิควบคุม หรือมีจุดอยางนอย 16 จุดใน 20 จุดตอเน่ืองกันอยูในดานใดดาน
หน่ึงของเสนก่ึงกลางของแผนภูมิควบคุม  
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รูปที่ 17 ตวัแบบของแผนภมิูควบคุมทีไ่มสุม 
  
  ตัวแบบรันน้ี มักจะแสดงถึงตัวแบบประเภทการจําแนกประเภท ตลอดจนการผสม
แบบคงที่ นอกจากนี้แลวจะสามารถตีความไมสุมไดจากตัวแบบแนวโนม ในการอานตัวแบบ
แนวโนม จากกราฟที่แสดงจุด 7 จุดตอเน่ืองเพิ่มขึ้นหรือลดลงอยางตอเน่ืองในแผนภูมิควบคุม 
โดยมีสาเหตุมาจากการเปลี่ยนแปลงระดับทีละนอย และแนวโนม และสําหรับตัวแบบสุดทายที่
แสดงถึงความไมสุมของขอมูลในแผนภูมิควบคุมคือ รูปแบบวัฏจักร ที่แสดงถึงการขึ้นลงของ
ขอมูลอยางมีระบบในคาบเวลาเดียวกัน โดยความไมสุมแบบน้ีจะมีสาเหตุที่สอดคลองกันกับตัว
แบบประเภทวัฏจักร และตัวแบบความผันแปรอยางมีระบบ 
  2) ความเปนแบบปกติ 
   หลังจากพิจารณาแลววา ตัวแบบของแผนภูมิควบคุมแสดงสภาวะความสุม ก็จะ
ทําการพิจารณาตอไปวา ความสุมดังกลาวมีลักษณะรูปทรงแบบปกติ (รูปทรงระฆังคว่ํา) หรือไม 
ซึ่งประกอบดวยลักษณะเบ (Skewness) และลักษณะที่ขอมูลเกาะคากลางมากเกินไป (Turncated 
Normal)  
 

 
 

รูปที่ 18 แผนภูมิควบคุมทีมี่ตัวแบบมิใชรูปทรงปกต ิ
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  ในการอานตัวแบบสําหรับกรณีความไมเปนปกติแบบมีรูปทรงที่เบนั้น จะพิจารณา
จากขอมูล 3 จุดตอเนื่อง มีขอมูล 2 จุดอยูที่ตําแหนงใกลพิกัดดานใดดานหนึ่งของแผนภูมิควบคุม 
โดยมีสาเหตุหลักมาจากการผสมกันของตัวแบบที่ตางกันมาก และมักจะเปนตัวแบบการผสมกัน
แบบคงที่ สําหรับกรณีที่ขอมูลเขาหาคากลางน้ัน จะพิจารณาจากกรณีที่มีจุด 7 จุดตอเนื่องอยู
ใกลกับเสนก่ึงกลางของแผนภูมิควบคุม โดยตัวแบบน้ีมีสาเหตุหลักมาจากการผสมกันของตัว
แบบที่มีความแตกตางกันนอย และมักจะเปนตัวแบบของการผสมกันของตัวแบบที่มีความ
ใกลเคียงกันมาก 
  3) ความสมํ่าเสมอของความผันแปร 
   ถาตัวแบบของแผนภูมิควบคุมไดรับการพิจารณาแลววามีความสุขและมีขอมูล
แบบปกติ ประเด็นสุดทายคือ การพิจารณาวา ขอมูลมีความสม่ําเสมอดีหรือไม ในกรณีนี้อาจจะ
พิจารณาไดจากกรณีมีขอมูล 1.2 นอกเสนพิกัดควบคุม หรือกรณีเปนกลุมกอน  
 

 
 

รูปที่ 19 แผนภูมิควบคุมทีแ่สดงตัวแบบออกนอกคาควบคุม 
 
  การวิเคราะหลักษณะของจุดในแผนภูมิควบคุม 
  เม่ือพบวาบนแผนภูมิควบคุมปรากฏลักษณะความผิดปกติเกิดขึ้นในแผนภูมิซึ่งจะ
สามารถบงชี้วามีความผิดปกติพิเศษเกิดขึ้นในกระบวนการ เชน มีจุดตกอยูภายนอกเสนพลิก
กลับดานบนหรือเสนพิกัดดานลาง แสดงวากระบวนการนั้นไมอยูภายใตการควบคุมจําเปนตอง
ทําการคนหาสาเหตุและทําการปรับปรุงกระบวนการ โดยการกําจัดสาเหตุของความผิดปกติ
พิเศษที่เกิดขึ้นในกระบวนการนั้นออกไป ซึ่งลักษณะจุดที่เกิดขึ้นบนแผนภูมิควบคุมที่บงใหเห็น
ถึงการเกิดความผิดปกติในกระบวนการมีดังนี้ 
  1) มีจุดตกอยูนอกเสนพิกัดดานบนหรือดานลาง เรียกวา จุดอยูนอกการควบคุม    
(Out of Control) 
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  2) ปรากฏวามีจุดพิกัดอยางนอย 7 จุดตอเน่ืองกันในดานใดดานหนึ่งของแผนภูมิ 
ใจยังอยูภายใตเสนพิกัดดานบนหรือดานลาง จะแสดงใหเห็นวามีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
หรือมีการพัฒนาระบบการทํางานแลวทําใหผลลัพธดีขึ้นหรือแยลง หรือตางไปจากเดิมอยางเห็น
ไดชัด 
  3) ปรากฏวามีจุดพิกัดอยางนอย 7 จุดตอเน่ืองกันโดยแสดงแนวโนมไปทางดานใด
ดานหน่ึงของแผนภูมิ ตัวอยางเชน มีจุด 7 จุดตอเน่ืองกันมีแนวโนมเพ่ิมขึ้นเริ่มจากมีจุดแรก
เกิดขึ้นระหวางเสนพิกัดดานลางกับเสนกึ่งกลาง และมีอีก 6 จุดที่มีแนวโนมเพิ่มมากขึ้นจนเขา
ใกลเสนพิกัดดานบน แตทั้งน้ีทั้งน้ันจุดทั้ง 7 จุดที่มีความตอเน่ืองกันมีแนวโนมเพ่ิมขึ้น แตยังคง
อยูภายใตการควบคุม จากเหตุการณนี้จะแสดงใหเห็นวามีแนวโนมการเปลี่ยนแปลงไปทางดาน
ใดดานหนึ่ง เชน ขนาดของชิ้นงานที่ทําการควบคุมมีแนวโนมของขนาดชิ้นงานเพ่ิมขึ้น  
  4) ปรากฏวามีจุดอยางนอย 14 จุดตอเนื่องกันขึ้นลงเปนแบบแผนยางตอเนื่องซํ้ากัน 
(Cycle) ซึ่งเปนผลมาจากชวงเวลาหรือฤดูกาลที่มีการผลัดเปลี่ยนหมุนเวียนซ้ํากันเม่ือถึงฤดูการเดิม
หรือเวลาเดิมที่มีการเก็บขอมูล เชนยอดขายเสื้อแขนยาวในฤดูหนาวจะมีคามากกวายอดขาย
เสื้อแขนยาวในฤดูฝน และเสื้อแขนยาวจะมียอดขายเพ่ิมมากขึ้นอีกคร้ังในฤดูหนาว  
  5) ปรากฏวามีจุดอยางนอย 4-5 จุดที่อยูตอเน่ืองการและใกลกับเสนก่ึงกลาง
(Center Line) ของแผนภูมิควบคุม ซึ่งเปนผลมาจากการควบคุมหรือการปรับปรุงกระบวนการ
ใหดีขึ้นทําใหเกิดความผันแปรในระบบลดนอยลง แตในบางครั้งอาจจะเกิดจากการตกแตงขอมูล
ใหดูดีซึ่งจะไมใชเปนขอมูลที่แทจริง 
 
หลัก 5G : 5 GEN   
 หลัก 5G คือ เปนคําศัพทที่มาจากภาษาญี่ปุน ที่เขียนดวยอักษรภาษาอังกฤษตัวแรก
ขึ้นตนดวย อักษรตัว G (จี) เปนเครื่องมือที่ใชในการสํารวจคนหาขอมูลประกอบ เพ่ือยืนยันการ
สรุปถึงสาเหตุของปญหาท่ีระบุไวจากการวิเคราะห ดวยแผนผังกางปลา วาเปนสาเหตุที่แทจริง
ของปญหา ไมใชการสรุปปญหาที่ไดจากการคาดเดา โดยท่ียังไมรูถึงสาเหตุที่แทจริง หลัก 5G 
เปนเคร่ืองม่ือที่ทําใหเราเดินออกไปคนหาปญหา โดยไมไดนั่งอยูที่เกาอ้ีเพ่ียงอยางเดียว ซึ่งหลัก 
5G นี้เปนที่นิยมใชกันยางแพรหลายในอุตสาหหรรมการผลิต เพ่ือใชควบคุมในการบริหารการ
ผลิต 5G จะประกอบไปดวย 
 1)  GENBA “เกมบะ” แปลวาโรงงาน หรือหมายความถึง สถานที่ที่เกิดปญหาขึ้นจริง 
ซึ่งโดยมากปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต มักจะเกิดขึ้นโรงงานผลิต ดังนั้น เพ่ือใหเขาใจ
หรือเห็นสาเหตุของปญหาจึงจําเปนตองไปยังพื้นที่ที่เกิดปญหาเพ่ือไปหาสาเหตุของปญหา ณ 
สถานที่ ที่เกิดเหตุขึ้น 
 2)  GENBUTSU “เกมบุทสึ” แปลวาของจริง หรือหมายถึง ลักษณะปญหาท่ีเกิดขึ้นกับ
ชิ้นงานจริง ชิ้นงานจริงที่เปนปญหามีลักษณะเปนอยางไร ผิดปกติอยางไร หรือเสียหายอยางไร
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จึงติดสินวาเปนปญหา ซึงในการวิเคราะหปญหา หากไมเห็นของจริงแลวก็จะทําใหเกิดการคาด
เดาปญหาและสรุปปญหาไปในทางที่ผิดไปจากสาเหตุที่แทจริงได 
 3) GENJITSU “เกงจิทสึ” แปลวา ความจริง หรือหมายถึง สถาณการณจริงที่เกิดขึ้น 
ที่สงผลกระทบใหเกิดปญหากับชิ้นงาน หรือสงผลใหชิ้นงานผิดปกติไปจากที่ตองการ กลายเปน
ของเสียไดนั้น เกิดจากอะไร เกิดจากสิ่งแวดลอมที่อยูในรอบๆชิ้นงานนั้นหรือวาเกิดจากตัว
ชิ้นงานเอง ในบางครั้งอาจจะไมสามารถทดลองซํ้าไดแตมักจะมีเหลักฐานหลงเหลืออยูในพื้นที่
จริงเพื่อใหสามารถวิเคราะหหาสาเหตุไดงายยิ่งขึ้นตรงกับสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหเกิดปญหาใน
กระบวนการผลิตของเราได 
 4) GENRI “เกนริ” แปลวา หลักการ หรือหมายถึง หลักการทางทฤษฎีที่เก่ียวของ ซึ่ง
ในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยการใช 3G (GENBA, GENBUTSU, GENJITSU) แลว 
GENRI เปนอีกหน่ึงตัวชวยที่ใชในการตัดสินใจเพื่อสรุปปญหาจากการใช 3G โดยที่เรากําลังจะ
สรุปวาสาเหตุที่พบนั้น เปนสาเหตุที่แทจริงของปญหาหรือไม เราจะตองคิดถึงหลักการทาง
ทฤษฎีอ่ืนๆที่เก่ียวของ วามันสนับสนุนผลการตัดสินใจของเราหรือไม ไมวาจะเปนหลักการทาง
วิทยาศาสตรตางๆ ความเร็ว ความแรง ความแข็ง ความรอน น้ําหนัก หรืออ่ืนๆ ที่ใชในการผลิต
นั้นเหมาะสมหรือไม ขัดกับหลักการหรือทฤษฎี หรือไมถาหากวาขัดแยงกับหลักทฤษฎี นั้นยอม
หมายความวา ยังไมใชสาเหตุที่แทจริงของปญหา ตองทําการคนหาและวิเคราะหใหม หากยังด้ือ
ดึงที่จะสรุปวาเปนปญหาที่แทจริงโดยไมทําการคนหาสาเหตุใหม กอจะทําใหเกิดปญหาน้ันซ้ํา
ขึ้นมาอีก ซึ่งจะกอใหเกิดความเสียหายเพ่ิมขึ้นอีกดวยเชนกัน 
 5)  GENSOKO “เกนโซะโคะ” แปลวา พ้ืนฐานปจจุบันหรือหมายถึง ระเบียบ กฏเกณฑ 
หรือเง่ือนไขที่มีอยูในปจจุบันนั้น ที่มีสวนสงเสริมใหเกิดปญหาขึ้น ซึ่งในบางครั้งอาจจะตองทํา
การแกไขหรือทําการปรับเง่ือนไขใหเหมาะสมกับสภาพการผลิตน้ันเพ่ือลดโอกาศการเกิดปญหา 
ซึ่งในบางครั้งปญหาที่เกิดขึ้น อาจจะมาจากกฏเกณฑที่ตั้งไว ไมถูกตอง หรือไมเหมาะสมกับการ
ผลิต จึงทําใหเกิดปญหามากมาย เพราะมีความยากที่จะสามารถทําไดหรือ สามารถทําไดแตไม
สามารถดําเนินการไดดีอยางตอเนื่อง เชน งานบางอยางไมสามารถทํางานดวยความเร็วสูงได
อยางตอเนื่องอยางสมํ่าเสมอดวยแรงงานคน ดังน้ันในการขจัดปญหาดังกลาวอาจจะตองนําเอา
เทคโนโลยีเขามาชวยในการผลิตโดยอาจจะใชเคร่ืองจักรอัตโนมัตเขามาทํางานแทนคน หรือใช
หุนยนตที่ความเสถียรภาพมากกวาใชแรงงานคน (ภูมิภัทร จิตติเลิศวุฒิ 2554) 
 
คิวซีสตอรี่ (QC Story) การคัดเลือกปญหา 
 กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550ข) ตามหลักการของ QC Story ที่มีการกําหนดขั้นตอน
การทํางานไวทั้งหมด 7 ขั้นตอนนั้นขั้นตอนที่มีความสําคัญอยางหนึ่งก็คือขั้นตอนการกําหนด
หัวขอปญหา ซึ่งเม่ือเราทําการกําหนดหัวขอปญหาเรียบรอยแลว เราจําเปนจะตองทําการเลือก
ปญหาเพ่ือนํามาทําการแกไขปญหา ซึ่งตามแนวทางของ QC Story นั้นหากมีปญหามากกวา
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หน่ึงปญหาจําเปนจะตองเลือกปญหาออกมาโดยที่จะตองคํานึงถึงองคประกอบ 3 ประการคือ 
ความถี่ในการเกิดปญหา ความรุนแรงของปญหา และความสามารถในการตรวจจับปญหา  
 ในการประเมินความถี่ในการเกิด  (Occurence  หรือ Frequency) จะพิจารณาไดจาก 
2 ประเด็นคือ ถาเปนการปฏิบัติการแกไข  (Corrective Action) จะเปนการพิจารณาจากความถี่
ของปญหาที่เกิดขึ้นภายใตระบบการควบคุม แตถาหากเปนการปฏิบัติการปองกัน (Preventive 
Action) จะพิจารณาถึงขอบกพรองที่คาดหมายสําหรับสาเหตุหน่ึงในภายใตระบบที่ไดรับการ
ควบคุม ซึ่งในระยะแรกแรกนั้นกลุม QC Circle มักจะเปนการปฏิบัติการการแกไขมากกวาดาน
การปองกัน โดยมีการกําหนดเกณฑการใหคะแนนไวลวงหนาแตโดยท่ัวไปแลวไมจําเปนตอง
ใชสกิลที่มีความแมนยํามากนัก มักจะใชสเกลในระดับ 1-4 แตถาหากวาสามารถแยกแยะความ
แตกตางไดก็ควรเพิ่มความแมนยําใหมากขึ้นอาจจะใชระดับสเกล 1-10 เปนตน 
 
ตารางที่ 4 ตัวอยางกฎเกณฑประเมินความถี่ของปญหา 

ความถ่ีของการเกิดปญหา ความถ่ีสะสม คะแนน 
1. มีโอกาสเกิดเสมอ 0 - 60 % 4 
2. มีโอกาสเกิดสูง 60% - 85% 3 
3. มีโอกาสเกิดต่ํา 85% - 95% 2 
4. เกือบไมมีโอกาสเกิด 95% - 100% 1 

 
 ในการประเมินความรุนแรง (Severity) จะตองทําการประเมินโดยการยึดลูกคาภายใน
เปนหลัก แตการพิจารณาจะใชแนวความคิดในมุมมองของผูผลิตคือ “ทําอยางไรจึงจะเพิ่มผลิต
ภาพมากที่สุดโดยที่ยังคงใหผลิตภัณฑนั้นมีคุณภาพ” และไมอนุญาตใหใชแนวความคิดใน
มุมมองของผูซื้อคือ “ทําอยางไรจึงจะใหมีผลิตภัณฑคุณภาพ” เพราะวามุมมองคุณภาพในมุมมอง
ของผูผลิตเทาน้ันที่จะทําใหการควบคุมคุณภาพอยูภายใตความสมัครใจไดดังนั้นการประเมิน
ความรุนแรงจะตองพิจารณาจากคุณภาพของชีวิตในการทํางานของสมาชิกกลุมเสมอ 
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ตารางที่ 5 ตัวอยางการตั้งเกณฑการประเมินความรุนแรงของปญหาตอคุณภาพชีวิตในการ
ทํางาน ของพนักงาน 

ผลจากการเกิดปญหา ความรุนแรง คะแนน 
1. เกิดอันตรายไมมีการ
เตือน 

อาจทําใหเกิดอันตรายตอพนักงานหรือเคร่ืองจักร 
โดยไมมีการเตือนลวงหนา 

4 

2. เกิดอันตรายโดยมีการ
เตือน 

เกิดอันตรายตอพนักงานหรือเคร่ืองจักรโดยมีการ
เตือนลวงหนาและพนักงานเกิดความไมม่ันคง       
(มีความกลวั) 

3 

3. เกิดอันตรายนอยมาก 
เกิดอันตรายนอย แตมีผลตอสายการผลิตบาง ทําให
พนักงานขาดขวัญและกําลงัใจ 

2 

4. เกิดอันตรายเล็กนอย
มาก 

ไมมีอันตรายและผลกระทบดานคุณภาพดีใด แตมีผล
ตอการเพ่ิมผลิตภาพดานแรงงานของพนักงาน 

1 

 
 ในการประเมินความสามารถในการตรวจจับปญหา หรือความเปนไปไดในการแกไข
ปญหาจะหมายถึงโอกาสในการใชกลไกของระบบการควบคุมในปจจุบัน ในการตรวจพบสาเหตุ
และกลไกการเกิดความบกพรอง โดยใหสมมุติวาเม่ือมีขอบกพรองหรือมีปญหาเกิดขึ้นแลว ให
ประเมินถึงความสามารถในการตรวจพบหรือการปองกันการเกิดของเสีย โดยที่พิจารณาวาอาจ
สามารถทําการตรวจพบหรือปองกันปญหาการเกิดของเสียไดอยางรวดเร็ว คะแนนในการ
ประเมินความสามารถในการตรวจจับปญหา จะมีคาต่ํา ที่ 1 คะแนน แตถาหากไมสามารถทํา
การตรวจพบหรือทําการตรวจพบไดยากหากเม่ือเกิดปญหาขึ้น คะแนนในการประเมินความ 
สามารถในการตรวจจับปญหา จะมีคาสูง ที่ 4 คะแนน โดยการยกตัวอยางเกณฑการประเมิน
ความเปนไปไดในการแกไขปญหาดังนี้ 
 
ตารางที่ 6 ตัวอยางการตั้งเกณฑการประเมินความรุนแรงของการตรวจจับปญหาตอคุณภาพ

ชีวิตในการทํางาน ของพนักงาน 

การตรวจจบัปญหา 
โอกาสในการตรวจจับสาเหตุและกลไกการเกิด
ขอบกพรอง ดวยระบบการควบคุมกระบวนการ

กอนการสงมอบผลิตภัณฑ 
คะแนน 

1. เกือบเปนไปไมได ไมทราบวธิีการควบคุมที่จะตรวจจับสาเหต ุ 4 

2. หางไกล 
มีโอกาสหางไกลที่วธิีการควบคุมจะตรวจจับลักษณะ
ขอบกพรอง 

3 
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ตารางที่ 6 ตัวอยางการตั้งเกณฑการประเมินความรุนแรงของการตรวจจับปญหาตอคุณภาพ
ชีวิตในการทํางาน ของพนักงาน (ตอ) 

การตรวจจบัปญหา 
โอกาสในการตรวจจับสาเหตุและกลไกการเกิด
ขอบกพรอง ดวยระบบการควบคุมกระบวนการ

กอนการสงมอบผลิตภัณฑ 
คะแนน 

3. คอนขางสูง 
มีโอกาสคอนขางสูงที่วธิีการควบคุมจะตรวจจับ
ลักษณะขอบกพรอง เชน ระบบ 5 ส 

2 

4. เกือบแนนอน 
มีโอกาสเกือบ 100% เพราะใชระบบควบคุมแบบ
อัตโนมัติ ในการปองกันความผิดพลาด 

1 

 
 ในการกําหนดเกณฑประเมินความถี่ของปญหา ความรุนแรงของปญหา และความ
เปนไปไดในการแกปญหา จะสังเกตวาคะแนนจะไมจําเปนตองอยูในสเกล 1-4 โดยอาจจะให
สเกล 1-10, 1-25 หรือหน่ึงถึงรอยก็ได ขึ้นอยูกับความสามารถในการแยกแยะความแตกตาง
ของแตละปญหา แตแนะนําใหใชสกิล 1-4 กอนเม่ือไมสามารถทําการแยกแยะความแตกตางของ
ปญหาได 
 ในการเลือกปญหาจะตองสนใจกับองคประกอบทั้ง 3 คือ ความถี่ ความรุนแรง และ
ความเปนไปไดในการแกปญหา โดยที่องคประกอบทั้ง 3 ประการน้ีขึ้นตอกัน โดยอาศัยกฎการ
นับทางสถิติ จึงประเมินดวยการคูณกัน ดังนั้นเกณฑการประเมินปญหาจะประเมินไดจาก 
 

PRN  =  S x O x D 
 

 โดย RPN =  ตัวเลขแสดงลําดับความสําคัญกอนหลังของปญหา (Risk Priority Number) 
   S =  ความรุนแรงของปญหา (Severity) 
   O =  ความถี่ของปญหา (Occurrence หรือ Frequency) 
   D =  ความเปนไปไดในการแกปญหา  
         หรือความเปนไปไดในการตรวจจับปญหา (Detection) 
 
 ในกรณีที่พิจารณาคา RPN แลว พบวามีคาเทากัน ใหทําการเลือกปญหาที่มีความ
รุนแรง (S) มากกวา และในกรณีที่ RPN และ S มีคะแนนเทากัน ใหทําการเลือกปญหาที่มีความ
เปนไปไดในการแกปญหาหรือความเปนไปไดในการตรวจจับปญหา (D) ไดมากกวา 
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ไคเซ็น (Kaizen) 
 ไคเซ็น Kaizen แปลตามศัพทในภาษาญี่ปุนไดวา “การปรับปรุง หรือ Improvement” 
ซึ่งหมายถึงการเปลี่ยนแปลงที่เปนการเปลี่ยนแปลงที่ทําใหเกิดผลดีขึ้น เปนแนวคิดที่ไดมีการ
นํามาใชในการบริหารและจัดการไดอยางมีประสิทธิผล และจะตองมุงเนนที่พ้ืนฐานการมีสวน
รวมของพนักงานทุกคน โดยการเปลี่ยนแปลงนั้นสามารถทําไดงายรวดเร็วและทําไดตอเนื่อง 
และจะตองมีการประยุกตใชจากเคร่ืองมือหรือเทคโนโลยีเขามาชวยในการปรับปรุงนั้นใหดีขึ้นอยู
เสมอ และการปรับปรุงน้ันจะตองทําอยางตอเน่ืองแบบไมมีที่สิ้นสุด (Continuous Improvement) 
 การทําไคเซ็น คือ การทําการปรับปรุงเพื่อลด หรือเลิกขั้นตอนในการทํางานที่ไม
จําเปน และเปนการปรับปรุงเพื่อลดภาระในการทํางาน หรือปรับปรุงเพ่ือชวยเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการทํางานใหดียิ่งขึ้น ปรับปรุงเพ่ือลดโอกาศเสียงในการเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน ลดความ
เม่ือยลาในการทํางาน หรือการปรับปรุงเคร่ืองจักรใหเพ่ิมสมรรถนะในการทํางานใหมีกําลังการ
ผลิตไดเพ่ิมขึ้น ดวยการเปลี่ยนแปลงวิธีการปฏิบัติงาน ปรับเปลี่ยนกระบวนการทํางานหรือ
ปรับเปลี่ยนวัสดุอุปกรณบางสวนของเครื่องจักร โดยการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเหลาน้ันจะตอง
เปนแบบการเปลี่ยนแปลงแบบทีละเล็กทีละนอย หรือคอยเปนคอยไป โดยมีการลงทุนไมมากนัก 
แตผลลัพธที่ไดนั้นกลับคืนมามาก และการทําไคเซ็นน้ันจะเปนการทําโครงการเล็กๆ หรือ
เรียกวา มินิไคเซ็น (Mini Kaizen) โดยพนักงานในโรงงานนั้น ซึ่งสามารถทําโคงการปรับปรุงน้ัน
ไดเองเริ่มตั้งแต 1 คนเปนตนไป จนกระทั้งสามารถจับกลุมกันมากกวา 1 คนขึ้นไปก็ได ซึ่งเม่ือ
นําผลลลัพธที่ไดจากการทําโครงการมินิไคเซ็นนั้นมารวมกันจะสงผลใหเกิดการเปลี่ยนแปลงที่
ไดประโยชนมหาศาลกับองคกร และในบางครั้งแมจะไมเห็นผลที่ไดออกมาเปนรูปแบบของตัวเงิน 
แตสิ่งที่เราจะไดจากการทําไคเซ็นเชน เร่ืองของการผอนแรงลดการใชกําลัง ลดระยะทางในการ
เคลื่อนยาย ลดพ้ืนที่ที่ใชในการทํางานหรือลดพ้ืนที่ในการจัดเก็บ ลดกระบวนการงานที่ซ้ําซอน
ออกไปทําใหไดงานที่ผลิตเสร็จเร็วขึ้น ไดความปลอดภัยในการทํางาน หรือลดโอกาศเสียงการ
เกิดอุบัตเหตุ เกิดความภาคภูมิใจของคนที่มีสวนรวม ไดมอบรางวัลใหกับพนักงานเปนการตอบ
แทนที่กอใหเกิดการรวมแรงรวมใจในการทํากิจกรรมรวมกันจนเกิดมีการเปล่ียนแปลงไปในทาง
ที่ดีกวาโดยสภาพปจจุบัน และอ่ืนๆอีกมากมายที่ไมใชผลตอบแทนกลับมาเปนเพียงแครูปตัวเงิน
เทาน้ัน ซึ่งการไคเซ็นนี้จะมีแนวความคิดที่แตกตางจากแนวความคิดของนวัตกรรม (Innovation) 
ซึ่งจะเปนการนําเอาเทคโนโลยีที่มีความซับซอนระดับสูงเขามาใชในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
และจะเปนโครงการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงโครงการใหญๆใชเงินลงทุนสูงหรือมีมูลคามหาศาล 
 
 แนวทางและขั้นตอนการดําเนินการทําไคเซ็น 
 ในขั้นตอนการทําไคเซ็นตามรูปแบบของโตโยตา (Toyota Way) สามารถดําเนินการ
ไดสองระดับคือ ระดับบุคลและการดําเนินการระดับกลุมบุคคล  
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 การดําเนินการระดับบุคคล จะเปนลักษณะการคิดไอเดียในการปรับปรุงจากการ
ทํางานของตัวเองในปจจุบัน โดยอาจจะคิดออกมาเพียงแคทันทีทันใดแบบ”ปงแวบ” แลวบันทึก
ไวเพ่ือนําไปทําการปรับปรุงหลังจากที่ปฏิบัติงานเสร็จหรือวางจากการทํางานที่กําลังทําอยูใน
ขณะน้ัน โดยการนําไอเดียดังกลาวไปนําเสนอหัวหนาเพ่ืออนุมัติการดําเนินการ หรือรองขอให
หนวยงานอ่ืนชวยดําเนินการแทน หรือจะลงมือปฏิบัติเองก็สามารถทําได  
 การดําเนินการระดับกลุม โดยการดําเนินการระดับกลุมจะตองผานการขั้นตอนการ
คนหาปญหาและทําการวิเคราะหเปนลําดับขั้นตอนตางๆ ดังนี้ 
 1) การคนหาปญหา และทําการกําหนดหัวขอปญหาที่จะนํามาทําการไคเซ็น 
 2) การวิเคราะหสภาพปจจุบันเพื่อใหทราบถึงสถานการณของปญหาที่มีอยู 
 3) ทําการวิเคราะหหารากเงาของปญหา เพ่ือใหทราบสาเหตุที่แทจริงโดยการใช Why-
Why Analysis ควบคูกับ 5 GEN 
 4) ทําการกําหนดวิธีที่ใชในการแกไข โดยระบุใหชัดเจน เชน ใครทํา ทําอะไร ทําที่ไหน 
ทําเม่ือไร ทําอยางไร ทํามากนอยแคไหน 
 5) ลงมือดําเนินการตามแผนที่วางแผน  
 6) ทําการติดตามตรวจเช็คผลที่เกิดขึ้น วามีผลกระทบอะไรบางเพื่อหาแนวทางหลีกเลี่ยง 
หรือแกไขปญหาเพ่ือไมใหเกิดผลกระทบสงผลจนเกิดความเสียหาย  
 7) เม่ือดําเนินการเรียบรอยแลวทําการรักษาสภาพและจัดทําใหเปนมาตรฐาน และทํา
การขยายผลโดยการถายทอดองคความรูสูพ้ืนที่หรือหนวยงานอื่นที่มีลักษณะปญหาเหมือนกัน
หรือคลายกัน 
 
 อุปสรรคที่ทําใหการทําไคเซ็นไมบรรลุเปาหมายที่มาจากทัศนคติ 
 การทําไคเซ็นส่ิงที่จําเปนที่ตองมีเพ่ือสนับสนุนใหประสพความสําเร็จในการทําไคเซ็น
จําเปนตองมีทัศนคติที่ดี มีความกลาที่จะเปลี่ยนแปลงหากปราศจากทัศนคติที่ดีแลวก็ยากที่จะ
สําเร็จได ยกตัวอยางทัศนคติที่ทําใหไมบรรลุเปาหมายในการทําไคเช็น เชน 
 1) “ทําไมไดหรอก แกไขไมไดแลว” ความคิดเกาๆ ที่ไมยอมเปลี่ยนแปลงจะทําให
ความมุงม่ันในการทําไคเซ็นจางหายไป 
 2) “ที่เคยทําอยูมันดีอยูแลว” ความคิดแบบยึดติดรูปแบบเดิม กลัวการเปลี่ยนแปลงจะ
ไมสามารถเกิดการไคเซ็นไดเลย เพราะการไคเซ็นคือการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง ใหดียิ่งขึ้น และ
เปนการปรับปรุงอยางตอเน่ือง ไมมีที่สิ้นสุดหรือไมมีจุดจบ 
 3) “เห็นไหมละทําไปก็ใชไมได มีแตเกิดปญหาตองมาตามแก” การทําไคเซ็นไมใช
การทําครั้งเดียวเพื่อใหเกิดความเปลี่ยนแปลงไดโดยไมมีอุปสรรค หรือมีผลกระทบระหวางการ
ดําเนินการ แตเปนการเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเห็นปญหาอ่ืนที่ตองทําการวิเคราะหเพ่ือแกไขปญหา 
เพ่ือใหสามารถทําไคเซ็นไดบรรลุตามเปาหมาย 
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 4) “ไมเห็นจะไดกําไรอะไรเลย มีแตลงทุนเพ่ิม” การดําเนินการทําไคเซ็นหากเล็ง
เปาหมายไปที่ผลกําไรที่เปนตัวเงินเพียงอยางเดียวจะทําใหการทําไคเซ็นนั้นไมบรรลุเปาหมาย 
เพราะการทําไคเซ็นหลายๆ เร่ือง ไมไดผลตอบแทนกลับมาเปนเงินโดยตรง แตไดกลับมาใน
รูปแบบอ่ืนๆ ที่ไมใชเงิน เชน 5ส ดีขึ้น ความปลอดภัยดีขึ้น ทัศนคติดีขึ้น เขาใจงายขึ้นเปนตน 
 5) “ใหผมทําคนเดียวผมทําไมไดหรอก งานอื่นผมก็มีอยู” การทําไคเซ็นไมตองใช
เวลาแบบเต็มเวลา สามารถทําแทรกระหวางการทํางานปกติไดตั้งแต 1 คนขึ้นไป จนถึงการ
ทํางานรวมกันเปนกลุม เพียงแตขอใหทําการจดบันทึกวิธีการหรือไอเดียรใหมไว และนําไป
ปฏิบัติเปนลําดับขั้นตอนทําอยางตอเนื่องเพ่ือใหเกิดความชํานาญ และสามารถทํางานไดสะดวกขึ้น 
ดีขึ้น แตไมสงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑที่ลดลง 
 6) “ไมใชหนวยงานของผมซะหนอย ไมเก่ียวกับผม” การทําไคเซ็นไมไดจํากัดแค
เพียงพ้ืนที่งานที่ตัวเองรับผิดชอบเทาน้ัน หรือเปนแคความรูที่จะเก็บไวเปนความลับสวนตัว แต
ยังเปนการดําเนินการเพื่อสวนรวม ซึ่งเร่ิมตนอาจจะมาจากไอเดียรที่เราเสนอ แลวใชความรู
ความสามารถประสบการณที่เรามีอยูเขามาใชในการทําไคเซ็นจนเกิดเปนผลงานที่ประสพ
ผลสําเร็จเรียบรอยแลว เราจะตองทําการถายทอดองคความรู (YOKOTEN) ที่เกิดจากการทําไค
เซ็นถายทอดตอสวนงานอ่ืนหรือเพ่ือรวมงานในแผนกอื่นใหรูและเขาใจเพื่อใหสามารถนําไป
ประยุกตใช หรือเรายังสามารถใหความชวยเหลือลงมือทําใหดูเปนตัวอยาง เพ่ือใหบุคคลอ่ืน
เขาใจและนําไปใชไดอยางถูกตองและเกิดประสิทธิผลจนเกิดการขยายตัวของการทําไคเซ็นไป
ทั่วทั้งองคกรได 
 
เอกสารงานวิจัยทีเ่ก่ียวของ 
 ธีระ คุมโภคา (2559) ไดทําการศึกษากระบวนการผลิตพลาสติกประเภทบรรจุภัณฑ
แบบออนโดยมีวัตถุประสงคในการนําหลักการและเทคนิค Single Minute Exchange of Die : SMED 
เขามาชวยในการปรับปรุงเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการผลิตซองบรรจุภัณฑ
แบบออนใหลดลง โดยการใชเครื่องมือแผนภูมิวิเคราะหการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร 
(Man-Machine-Chart) และแผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram หรือ Fishbone 
Diagram) ชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร 
เพ่ือมุงเปาที่จะทําการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรใหลดลง เพ่ือเพิ่มเวลาในการผลิตใหเพ่ิม
มากขึ้น ซึ่งหลังจากทําการศึกษาพบวาในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรจากเดิมจะใชเวลาใน
การปรับตั้ง 151 นาที และมีขั้นตอนการปรับตั้งจํานวน 24 ขั้นตอน สามารถลดเวลาในการปรับตั้ง    
ใหลดลงไดเหลือ 34 นาที หรือรอยละ 77.48 โดยสงผลใหมีเวลาในการผลิตเพิ่มขึ้นและสามารถ
เพ่ิมยอดการผลิตไดที่ 185,328 ซองตอเดือน 
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 นัทรมย ศรีรัตนพันธ (2559) ไดทําการศึกษาเพื่อลดปญหาของเสียที่ตองนํากลับมา
ซอมใหมเกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑเบาะนั่งรถยนตของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งพบวา 
มีมุลคาของเสียเฉลี่ยที่ 49,572 บาท ตอเดือน ทําใหเกิดปญหาเรื่องตนทุนการผลิต จึงไดทําการ
คัดเลือกปญหาเพื่อทําการปรับปรุงแกไขโดยหลักการใหคะแนนความสําคัญแบบถวงน้ําหนัก
จาก 4 ปจจัยหลัก ไดแก ผลกระทบจากความสูญเสีย ความเปนไปไดในการแกไขปญหา ความ
รุนแรงตอหนวยงานอื่น และความถี่ในการเกิดปญหา วิเคราะหปญหาดวยการใชเคร่ืองมือ
คุณภาพ และเทคนิคการตั้งคําถาม ทําไม ทําไม ทําใหพบวาของเสียในกระบวนการผลิตเกิด
จากขั้นตอนการดํารงชิ้นสวนผลิตภัณฑเบาะนั่งรถยนตออกจากแมพิมพดานซาย-ขวา พรอมกัน 
ทําใหเน้ือโฟมฉีกขาด จึงไดทําการออกแบบกลไกการนําชิ้นงานออกจากแมพิมพใหมดวยกลไก
ชุดสวิง ทําใหมูลคาของเสียที่เกิดขึ้นหลังการปรับปรุงลดลงจาก 271,030 บาท เหลือของเสีย
เปนศูนย คิดเปน 100% ของปริมาณของเสียที่นํามาทําการแกไข และสามารถทําใหผลิตภาพ
การผลิตเพ่ิมขึ้น 91.12% ทําใหลดคาใชจายในการซอมงานจาก 223,830 บาท เหลือ ศูนย บาท 
โดยที่มีคาใชจายในการดําเนินการปรับปรุง 2,934 บาท ระยะเวลาในการคืนทุน 1.94 วัน 
 อาภาพร จันทะมาศ (2559) ไดทําการวิจัยเพ่ือศึกษาหาแนวทางลดของเสียใน
กระบวนการผลิตสียอมผา โดยการใชแนวทางการปรับปรุงแบบ ซิกซ ซิกมามาชวยในขั้นตอน
การนิยามปญหา โดนสามารถระบุสภาพปญหาในกระบวนการ รีเวิรสออสโมซิส และกระบวน 
การทําใหแหงแบบพนฝอย พบวาสียอมผาประเภทดีดายมีผลิตภาพต่ําที่สุดคือ 19.97% แลวได
ตองเปาหมายเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพใหสูงขึ้นอีก 50% ในขั้นตอนการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา
ใชเครื่องมือแผนผังแสดงความสัมพันธ และแผนผังแสดงสาเหตุและผล และในขั้นตอนการปรับปรุง
ไดทําการออกแบบการทดลองเพื่อหาคาปจจัยที่เหมาะสม พบวาขนาดหัวฉีด 2.5 มิลลิเมตร 1 หัว 
ปริมาณน้ําลางเมมเบรน 1,712 กิโลกรัม ปริมาณน้ําลางระบบ 324 กิโลกรัม และอุณหภูมิอากาศ
รอน 114 องศาเซลเซียส เปนคาปจจัยสําหรับการทําวิจัยน้ี ที่ทําใหสามารถเพ่ิมผลิตภาพของสี
ประเภทดีดาย มีอัตราเพ่ิมขึ้นจาก 19.97% เพ่ิมขึ้นเปน 31.69% ซึ่งทําใหคาผลิตภาพโดยรวม
ของการผลิตสียอมผาเพ่ิมขึ้นเปน 58.66% 
 อนุรักษ ผูฐานิสสร (2559) ไดนําหลักการ QC 7 Tools มาใชในการแกไขปญหา
กระบวนการผลิตตลับ U ที่มีลักษณะเปนจุดดําบนฝงในเนื้อพลาสติกสีขาว ซึ่งเปนปญหาหลัก
ดานคุณภาพของสินคา ซึ่งหลังทําการศึกษาไดพบวาสาเหตุหลักที่กอใหเกิดปญหาดังกลาวน้ัน
เกิดจากกระบวนกาจัดการเร่ืองของความสะอาด โดยมีปจจัยที่สงผลเรื่องความสะอาดมาจาก
ปจจัย 4M ซึ่งไดทําการศึกษาขอมูลกอนปรับปรุง 3 เดือนชวงมกราคมถึงมีนาคม ที่มีของเสีย
จากปญหาจุดดําฝงแนนในผลิตภัณฑ คิดเปน 2.03% 1.99% และ 1.90% ตามลําดับ ทําการ
ปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบขอมูลหลังการปรับปรุง พบวา ไดผลในทิศทางที่ดีขึ้นจริง โดย
ในชวงเดือนเมษยนถึงเดือนมิถุนายน มีของเสียลดลงเหลือเพียง 1.07% 1.01% และ 0.94% 
ตามลําดับ หรือคิดเปนจํานวนของเสียที่สามารถลดลงไดทั้งสินในชวงสามเดือนหลังการปรับปรุง 
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สามารถลดลงไดจํานวน 10,771 ชิ้น หรือคิดเปนมูลคา เฉลี่ยเดือนละ 8,975.83 บาทโดยที่ราคา
ขายสินคาอยูที่ชิ้นละ 2.50 บาท ทําใหเม่ือคํานวณคาเสียโอกาสในการขายใน 1 ป พบวา
สามารถลดคาเสียโอกาศในการขายสินคาได 107,710 บาท  
 เกรียงไกร ศรีเลิศ (2558) ไดนําเอาหลักการเครื่องมีคุณภาพ QC 7 Tool มาเปน
เคร่ืองมือชวยในการหาแนวทางการปรับปรุงลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการชุบแข็ง โดยการ
ทําการออกแบบชุดเคร่ืองมือชวยในการจับยึดชิ้นงาน ในการขับหมุนชิ้นงานขณะใหความรอน
กับชิ้นงานเพ่ือทําการชุบแข็ง โดยที่ไมกอใหเกิดความเสียหายกับชิ้นงาน ทําใหสามารถลดความ
สูญเสียในกระบวนการชุบแข็งอินดัคชั่นในขั้นตอนการใหความรอน ซึ่งหลังจากไดทําการวิจัย
พบวาผลการวิจัย สามารถลดความสูญเสียของชิ้นงานไดดวยการออกแบบเครื่องมือจับยึด
ชิ้นงาน ซึ่งในขั้นตอนการใหความรอน จากเดิมของเสียอยูที่ 1,171 ชิ้นตอเดือน คิดเปน 51% 
ของจํานวนชิ้นงานทั้งหมด สามารถทําใหลดลงไดเหลือเพียง 108 ชิ้นตอเดือน หรือคิดเปน 
7.0% และในขั้นตอนการชุบแข็งอินดัคชั่น จากเดิมมีของเสียที่ 1,459 ชิ้นตอเดือน คิดเปน 63% 
สามารถลดลงเหลือเพียง 284 ชิ้นตอเดือน หรือคิดเปน 17% ซึ่งทําใหสามารถลดความสูญเสีย
ในการผลิตไดทั้งหมด 73% 
 ภาวิณี จันทรเกลี้ยง (2558) ไดทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตกระเบื้องพอรซเลน โดยการรวบรวมนําเอาหลักการตางๆ เพ่ือนํามาใชในการ
ลดปญหาของเสียที่เกิดขึ้นเชน ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Waste) การทําการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) การบริหารโครงการ(Project Management) และใชเคร่ืองมือ QC 7 Tools 
และหลักการ ECRS ชวยในการปรับปรุงดังกลาว พบวาสามารถปรับแผนการผลิตใหเปนไป
ตามกําลังผลิตจริงคือ ลดจากเดิมที่ 5000 ตารางเมตรตอวันลดลงเหลือ 3,360 ตารางเมตรตอ
เดือนซึ่งทําใหสามารถทําการผลิตไดตรงตามจํานวนและเวลาที่ตกลงกับลูกคาไดและไมตอง
ประสพกับปญหาลูกคายกเลิกคําส่ังซ้ือเน่ืองจากเกินเวลาที่กําหนด ซึ่งคิดเปนประมาณ 8% และ
จากการใชเคร่ืองมือ พาเรโตในการวิเคราะหหาสาเหตุและทําการแกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการ คือปญหารอยบิ่น และพื้นที่ไมโดนขัด ซึ่งทําใหลดการใชพลังงานในเตาเผา
ลดลงไดโดยคิดเปนคาแก็สเชื้อเพลิงตอวัน จากเฉลี่ยวันละ 68,419.66 บาท ลดลงเหลือ 
60,790.41 บาท โดยทําใหลดลงไดเทากับ 7,629บาท ตอวัน คิดเปน 11.15% ซึ่งทําไดผล
มากกวาวัตถุประสงคที่คาดหวังไว ที่ 10% 
 ศุภวรรณ ใจแสน (2558) ไดนําหลักการ SMED เขามาชวยในการปรัปรุงเพื่อทําการ
ลดตนทุนการผลิต ในกระบวนการผลิตสิ่งพิมพได โดยสามารถลดขั้นตอนการทํางานจาก 28 
ขั้นตอน ใหลดลงเหลือ 19 ขั้นตอน ซึ่งเม่ือทําการลดขั้นตอนการทํางานลงแลวน้ันทําใหพนักงาน
ที่รับผิดชอบสามารถทํางานไดงายและสะดวกรวดเร็วขึ้น ลดระยะทางในการขนสงและเคลื่อนยาย 
จาก 450 เมตร เหลือเพียง 20 เมตร ซึ่งทําใหสามารถลดเวลาในการปรับตั้ง โดยรวมตั้งแตเร่ิมตน  
จนจบกระบวนการจาก 112 นาที ลดลงเหลือ 47 นาที จากการศึกษาไดมีการลงทุนปรับปรุง
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เครื่องมือเพ่ือชวยในการทํางานเพ่ือใหสามารถลดขั้นตอนและลดภาระงาน จนกระทั่งไดผลตอบแทน
กลับมาในดานของเวลาการผลิตที่เพ่ิมมากขึ้นโดยเฉลีย่แลวพบวา มีผลตอบแทนเพิ่มขึ้นจากการ
เพ่ิมโอกาสในการผลิตเพ่ิมมากขึ้น โดยคํานวณเปรียบเทียบกับกําลังการผลิตเฉลี่ยแลวมี
มูลคาเพ่ิมขึ้น เดือนละ 183,366 บาท โดยการศึกษาครั้งน้ีสิ่งที่ชวยใหประสบผลสําเร็จไดนั้น มี
ดําเนินการทํา มาตรการควบคูคือ การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานรวมทั้งวิธีการปฏิบัติงาน
เพ่ือใชในการการฝกอบรมพนักงานที่ปฏิบัติอยูหนางาน หรือมีการอบรมใหมเม่ือมีการเปลี่ยนแปลง 
และใชเปนแนวทางในการพัฒนาปรับปรุงเครื่องจักรอ่ืนๆ ที่เก่ียวของดวย 
 วราภรณ วงษนิล (2557) ไดทําการศึกษากระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็กผูหญิง 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใหเพ่ิมมากขึ้นโดยการใชแผนภูมิกางปลาชวยในการ
วิเคราะหปญหากระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ พบวากระบวนการผลิตเกิดความไมสมดุล
เกิดปญหาคอขวดหลายขั้นตอนสงผลใหการผลิตไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา คือการ
สงมอบงานลาชา การหมุนเวียนของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตใชเวลานาน พ้ืนที่ในการจัดเก็บ
บริเวณกวาง เกิดอัตราการวางงานคอนขางสูงบางขั้นตอนตองทํางานลวงเวลา จึงไดนําวิธีการ
หาเสนทางวิกฤต (Critical Path  Method : CPM)  สรางโครงขายงานเพื่อหาเสนทางวิกฤต 
โดยประยุกตใชรวมกับการจัดสมดุลสายการผลิตโดยใชเกณฑน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง
(Ranked Position Weight : RPW) ผลจากการดําเนินการวิจัยในคร้ังน้ีสามารถทําการปรับปรุง
ลดเวลาการทํางานจาก 360 วินาทีตอ 1 ชุด ลดลงเหลือ 116 วินาทีตอ 1 ชุด และยังสามารถลด
สถานียอยจากจํานวนทั้งหมด 14 สถานีงาน ใหลดลงเหลือเพียง 4 สถานีงาน ลดการสงมอบงาน
ลาชา เพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตจาก 37.6 1% เปน 95.6 8% และสามารถเพิ่มยอดขาย
จาก 2,000 ชุดตอเดือนเพ่ิมเปน 6,200 ชุดตอเดือน คิดเปนมูลคายอดขายที่เพ่ิมขึ้น 630,000 
ตอเดือน 
 ศิริพงษ ตั้งยั่งยืน (2557) ไดทําการศึกษาเพ่ือลดปญหาการเกิดของเสียในกระบวน 
การผลิตเสนกวยเตี๋ยวโดยใชหลักกลุมคุณภาพ QCC และนําเอาเคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิดมา
ใชในการลดของเสียในกระบวนการผลิตโดยทําการเก็บขอมูลในชวงเดือนพฤษภาคมถึงเดือน
กรกฎาคม 2557 พบวามีปญหาเกิดของเสียงขึ้นใน 3 ขั้นตอน เร่ิมตั้งแตขั้นตอนการนึ่งแปง
ขั้นตอนการอบแหงและขั้นตอนการตัดเสนกวยเตี๋ยว หรือทําการเก็บรวบรวมขอมูลและจัดลําดับ
ปญหาที่พบตามลําดับความสําคัญ โดยการนําปญหาท่ีพบนั้นมาทําการวิเคราะหสาเหตุดวย
แผนผังกางปลารวมกับกันพิสูจนปญหาโดยการใชหลัก 5G ซึ่งภายหลังการดําเนินการปรับปรุง
แกไขเพราะวาสามารถลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุเสนกวยเตี๋ยวใหลดลงไดจาก
คาเฉลี่ยของเสียเฉลี่ย 84.32 กิโลกรัมตอเดือน ใหลดลงเหลือคาเฉลี่ยของเสียตอเดือน 62.33 
กิโลกรัมตอเดือน และสามารถลดของเสียจากเศษเสนกวยเตี๋ยว จากปกติเฉลี่ย 6.95 กิโลกรัมตอเดือน 
ใหลดลงเหลือ 2.27 กิโลกรัมตอเดือน ซึ่งทําใหสามารถคิดเปนผลประหยัดจากการลดปญหาของ
เสียในกระบวนการผลิตเสนกวยเตี๋ยวไดเปนจํานวนเงิน 241,143.59 บาทตอป 
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 ปรัชญากรณ ขันทอง (2555) หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตและ   
การทํางานของเคร่ืองจักรในโรงงานผลิตชิ้นสวนฮารดดิสกดวยเทคนิควิศวกรรมวิธีการ สงผลให
ยอดการผลิตและผลิตภาพของกระบวนการทํางานเพ่ิมมากข้ึนและแนวโนมกระบวนการขัดมี
แนวโนมสูงขึ้นหลังจากมีการปรับปรุงกระบวนการโดยที่ไมไดมีการเพ่ิมเครื่องจักรและกําลังคน
ในการผลิต ซึ่งจากเดิมพบวา อัตราการเดินเคร่ืองจักรในการผลิตมีอัตราอยูที่ 38.77% ซึ่งสงผล
กระทบตอประสิทธิภาพโดยรวมของของเครื่องจักรมีคาต่ําอยูที่ 29.95% เปนผลทําใหไมสามารถ
ผลิตสินคาเพ่ือสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดทันเวลาและไมเพียงพอตอความตองการ ซึ่งมาจาก
สาเหตุการเกิดปญหาคอขวดในขั้นตอนการขัด จึงไดทําการปรับปรุงและยืนยันผลการปรับปรุง
จริงดวยการออกแบการทดลอง แลวสามารถทําใหปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 4,000,000 
ชิ้นตอเดือน เพ่ิมเปน 6,000,000 ชิ้นตอเดือน ทําใหผลิตภาพดานแรงงานเพิ่มขึ้นจากเดิมที่ 
99.72 ชิ้นตอแรงงานตอชั่วโมง เพ่ิมเปน 161.58 ชิ้นตอแรงงานตอชั่วโมง ซึ่งทําใหสามารถ
รองรับยอดการสั่งซื้อของลูกคาได   
 ขนิษฐา สกุลเตียว (2554) ไดทําการศึกษากระบวนการฉีดพลาสติกโดยมีวัตถุประสงค   
ที่จะลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกประเภทตลับเครื่องสําอาง โดยเลือกใช
เครื่องมือคุณภาพ QC 7 Tools มาชวยในการศึกษาเพ่ือหาแนวทางการลดของเสีย จาก
การศึกษาพบวาเครื่องมือคุณภาพ QC 7 Tools สามารถชวยในการเก็บรวบรวมขอมูลทําการ
วิเคราะหขอมูลเพ่ือหาแนวทางในการแกไขปญหาไดเปนอยางดีซึ่งผลที่เกิดขึ้นคือ สามารถทํา
การลดของเสียที่เปนรอยขูดขีดบริเวณผิวหนาของตลับเครื่องสําอาง โดยจากยอดของเสียที่
เกิดขึ้นเฉลี่ยในป 2554 มีจํานวนของเสียที่เปนรอยขูดขีดจํานวน 149,347  ชิ้น คิดเปนอัตราการ
เกิดของเสียอยูที่ 13.17% ใหของเสียลดลงเหลือเพียงแค  24,621 ชิ้น หรือคิดเปนอัตราการเกิด
ของเสียเฉลี่ยที่ 2.26% คิดเปนอัตราการเปลี่ยนแปลงของของเสียที่ลดลงมีคาเทากับ 83.51%  
ซึ่งเม่ือคิดเปนจํานวนเงินที่สามารถประหยัดไดจากการลดของเสียในการปรับปรุงคร้ังน้ีสามารถ
ประหยัดคาใชจายไดเปนจํานวนเงิน 561,267 บาท 
 ยุทธณรงค จงจันทร (2554) ไดทําการศึกษาเพ่ือทําการเพิ่มผลผลิตในสายการผลิต
เตาเหล็กหลอ ดวยการลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ (7 Waste) โดยการใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 
อยาง (7 QC Tools) ชวยในการเก็บขอมูลและวิเคราะหปญหา และหาแนวทางการแกไขความ
บกพรองที่มีอยูในกระบวนการผลิต จากปญหาของเครื่องจักรที่ไมสามารถทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ 
พบวาเปอรเซ็นตของของเสียโดยเฉลี่ยมีคาลดลงประมาณ 2.83% คิดเปนอัตราเฉลี่ย 95.61% ของ
จํานวน ของเสียที่ลดลงหลังทําการปรับปรุง และทําใหมูลคางานเสียหลังทําการปรับปรุงมีคา
ลดลงเฉลี่ย  3.07% หรือคิดเปนมูลคางานเสียที่ลดลงทั้งหมดเม่ือเทียบกับกอนทําการปรับปรุงมี
คาลดลงเฉลี่ยที่ 95.64% ทําใหสามารถลดตนทุนจากมูลคาความเสียหายของงานเสียไดถึง 
149,280 บาท ซึ่งเปนผลมาจากการปรับปรุงปรับเปลี่ยนอุปกรณของเครื่องจักรที่ชํารุดให
สามารถใชงานไดและมีประสิทธิภาพในการผลิต 
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 นวพล บุญประเสริฐ (2554) ไดศึกษาแนวทางการแกไขปญหาการการเกิดความสูญ
เปลาในกระบวนการผลิตเลนสแวนตาบริการนําเอาเคร่ืองมือ ECRS มาประยุกตใช จาก
การศึกษาพบปญหาที่เกิดขึ้นจากการรองเรียนของลูกคาเก่ียวกับการสงงานไมทันตามกําหนด
และมีผลิตตะพาบในการผลิตต่ําดังน้ันจึงไดทําการวิเคราะหความสูญเปลาเพ่ือหาข้ันตอน
กระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาและทําใหเกิดความสูญเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเพ่ือนํามา
ทําการปรับปรุงจากการศึกษาพบวาขั้นตอนที่มีการสูญเปลามากที่สุดและควรทําการปรับปรุงก็
คือขั้นตอนการตรวจสอบเลนสดวยสายตา จึงทําการศึกษาและเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการ ซึ่งหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตแลวพบวาสามารถลดจํานวนสินคาที่
สงมอบไมทันตามกําหนดไดจากเดิม 2400 ตอวันลดลงเหลือ 930 ชิ้นตอวัน คิดเปน 23.4 
เปอรเซ็นต สามารถเพ่ิมผลิตตะพาบการผลิตจากเดิม 15.5 1 ชิ้นตอชั่วโมงเพิ่มเปน 19.4 1 ชิ้น
ตอชั่วโมงหรือเพ่ิมขึ้น 27 เปอรเซ็นต และยังสามารถลดเวลาในการผลิตจากเดิม 47 ชั่วโมง
ลดลงเหลือ 36 ชั่วโมงหรือลดลงที่ 23.40 เปอรเซ็นต และจากการปรับปรุงยังสามารถทําให
สามารถควบคุมปริมาณงานในการผลิตใหอยูในระดับที่เหมาะสมไดมากขึ้น 
 ธนากร ลําภา (2553) ไดทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตในอุตสาหกรรมผลิตเลนสสําหรับแวนสายตา โดยการใชความรูเร่ืองการวินิจฉัยองคกร
เปนหลักในการดําเนินการศึกษา โดยการใชเคร่ืองมือ Why-Why Analysis และเทคนิค ECRS 
ชวยในการปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งเม่ือทําการศึกษาพบวาเกิดปญหาเรื่องของตนทุนสินคา 
ที่มาจากการรอคอยของงานระหวางกระบวนการ ซึ่งปญหาเกิดจาก เคร่ืองจักรและเทคโนโลยีที่
ใชในการผลิต ซึ่งผูศึกษาไมไดแนะนําการแกไขในหัวขอดังกลาวเพราะไมตอศึกษาขอมูลเชิงลึก
ของเครื่องจักร แตไดแนะนําเร่ืองของการจัดการเรื่องของการรอคอยงานในกระบวนการ ซึ่ง
พบวาปญหาดังกลาวเกิดจากความสามารถของเครื่อง ทําใหเกิดเปนคอขวดในกระบวนการ 
ดังนั้นผูศึกษาจึงไดนําเอาเทคนิค E:Elimination จาก ECRS เขามาชวย โดยเคร่ืองจักรดังกลาว
จะใชเวลาในการลางแมพิมพ 4 นาที หลังจากตัดขั้นตอนที่ไมจเปนออกไปแลวทําใหสามารถลด
เวลาลงเหลือเพียง 3 นาที ซึ่งทําใหเวลาใกลเคียงกับกระบวนการอื่นๆ ชวยลดปญหางานกอง 
เพ่ิมกําลังการผลิตได 6,450 เลนสตอวัน คิดเปน 33.33% และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต
เพ่ิมขึ้นจากเดิม 56.2% เพ่ิมเปน 72.15%  
 อดิศักด์ิ แปะพุฒ (2553) ไดทําการศึกษาเพ่ือทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตของ
โรงงานประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิต
ใหมากข้ึน เน่ืองจากกระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ สายการผลิตไมสมดุล ทําใหผลผลิต
ไมไดตามแผนการผลิต สงผลกระทบตอการสงมอบสินคาไมทันตามกําหนดเวลา โดยมีสาเหตุที่
กอใหเกิดปญหานี้คือมีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาในสายการผลิต ตลอดถึงมีความสูญเปลา
ตางๆ ในกระบวนการผลิต จึงไดทําการปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเปลาและกิจกรรมที่ไมเกิด
คุณคาโดยอาศัยเทคนิคการจัดสมดุลการผลิต เครื่องมือคุณภาพและเครื่องมือตามแนวคิดการผลิต
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แบบลีนมาใชซึ่งสงผลใหหลังการทําการปรับปรุงพบวาสามารถลดแรงงานที่ใชในกระบวนการผลิต
จาก 16 คน เหลือ 14 คน และพบวากระบวนการผลิตมีผลผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 2,499 ชิ้นตอวัน  
เพ่ิมเปน 3,239 ชิ้นตอวัน คิดเปน 29.61% และประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมจาก 79.33% เพ่ิมเปน 
93.57% และผลิตภาพรวมเพิ่มขึ้นจาก 1.344 เปน 1.388 และในการทําวิจัยครั้งน้ียังสามารถ
นําไปเปนตนแบบในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑรุนอ่ืนๆ ของโรงงานได  
อีกดวย 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
ข้ันตอนการดําเนินการศึกษา 
 ในการศึกษาเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตเสนบะหม่ี เสนอูดง โดย
การนําเอาเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง มาใชในการคนหา วิเคราะหปญหา หาสาเหตุเพ่ือแกไข
ปญหา เพ่ือมุงเปาไปที่การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงขึ้นกวาสภาพปจจุบันที่เปนอยู โดย
เปนกรณีศึกษาโรงงานผลิตเสนบะหมี เสนอูดง แหงหนึ่งในยานนิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร 
จังหวัดชลบุรี ผูศึกษาไดกําหนดแนวทางขั้นตอนการศึกษาโดยมีรายละเอียดนําเสนอไวดังนี้ 
 1. ศึกษาขอมูล และสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา  
 2. ศึกษากระบวนการผลิต และสํารวจปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และเก็บ
รวบรวมปญหา   
 3. วิเคราะหปญหา รวบรวมหัวขอปญและการคัดเลือกหัวขอปญหาเพ่ือหาแนวทาง
ทําการแกไขปรับปรุง 
 4. ทําการคิดคนวิธีการปรับปรุงเพ่ือทําการแกไขปญหา การปองกันการเกิดซํ้าเพ่ือทํา
การรักษาสภาพ 
 5. ทําการเก็บขอมูลเพ่ือวัดประสิทธิภาพหลังการปรับปรุงแกไข 
 
ศึกษาขอมูล และสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 
 ประวัติความเปนมา 
 โรงงานกรณีศึกษา มีตนกําเนิดจากประเทศฟลิปปนส ซึ่งผลิตสินคาคุณภาพ พรอม
บริการที่ดีเยี่ยมมาตลอด 30 ป ใหกับผูบริโภคชาวฟลิปปนส ยังเปนหนึ่งในบริษัทที่ใหญที่สุด
ของประเทศฟลิปปนส และเปนที่รูจักกันดีจากแบรนดชื่อดังสําหรับสินคาประเภทบะหม่ีก่ึง
สําเร็จรูป และสินคาประเภทบิสกิตและเคก ซึ่งปจจุบันครองอันดับ 1 ทั้งสินคาประเภทบะหมี่ก่ึง
สําเร็จรูปและบิสกิต ในป 2004 ไดเปดโรงงานผลิตบิสกิตแหงใหมที่ จังหวัดชลบุรี ประเทศไทย 
ซึ่งนับเปนครั้งแรกที่ไดขยายฐานการผลิตออกนอกประเทศ จากบิสกิตชิ้นแรกท่ีผลิตออกจาก
โรงงานในประเทศไทย บริษัทไดเติบโตขึ้นจนเปนหน่ึงในผูผลติชัน้นําในตลาดบิสกิตของประเทศ 
จวบจนถึงปจจุบัน โรงงานกรณีศึกษาไดขยายตัวอยางตอเน่ือง และในป 2014 โรงงานกรณี 
ศึกษาไดลงทุนเพ่ิมโดยทําการกอสรางขยายอาคารเพื่อทําการติดตั้งเคร่ืองจักรสําหรับทําการ
ผลิตเสนบะหม่ีอูดง ซึ่งเปนสินคาประเภทพรอมรับประทาน ซึ่งดําเนินการกอสราง ติดตั้ง
เคร่ืองจักรแลวเสร็จรวมทั้งทําการทดลองทําการผลิตเสนบะหม่ีอูดงจนสามารถออกวางตลาดได
สําเร็จเม่ือปลายป 2015 จวบจนถึงปจจุบัน วิสัยทัศนของโรงงานกรณีศึกษามุงม่ันที่จะเปน
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บริษัทผูผลิตอาหารที่ไดรับการชื่นชมในการพัฒนาอยางรวดเร็ว และสรางสรรคนวัตกรรมใหมๆ
อยางตอเนื่อง รวมทั้งการสรางพันธกิจเพ่ือที่จะสงเสริมใหพนักงานมีความสุข มีความคิดสรางสรรค 
เพ่ือสรางความเปนเลิศ และมุงม่ันที่จะยกระดับคุณภาพชีวิตของคนทุกคนที่ไดรับบริการ  
 
 รายละเอียดของโรงงานกรณีศึกษาสวนขยายการผลิตเสนบะหม่ี 
 พ้ืนที่ (สวนของโรงงานผลิตเสนบะหม่ี) 15 ไร 
 เงินลงทุน 1,000 ลานบาท 
 จํานวนพนักงาน 48 คน 
 วันทํางาน 248 วัน การทํางาน 1 กะ 
 กําลังการผลิตสูงสุด สําหรับบะหมี่ก่ึงสําเร็จรูป 9,000 ถวยตอชั่วโมง  
 
ศึกษากระบวนการผลิต และสํารวจปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และเก็บรวบรวม
ปญหา   
 กระบวนการผลิตบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป เสนอูดง 
 ในกระบวนการผลิตบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูปอูดงน้ัน จะประกอบไปดวยผลิตภัณฑที่มาจาก 
3 กระบวนการแลวนํามาบรรจุรวมกันที่กระบวนการบรรจุลงถวย (Packing) ในรูปแบบของถวย 
และทําการซีลปดฝาถวยดวยฟลมไนลอน และหอหุมดวยกระดาษที่มีความสวยงามนาชื่นชม
และชวนรับประทาน โดยภาพรวมกระบวนการผลิตบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูปมีดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 20 กระบวนการผลิตบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง 
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รูปที่ 21 กระบวนการผลิตเสนบะหม่ีอูดง (Noodle Process) 
 
 ขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบ (Material Preparation) 
 ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบน้ันจะมีการเตรียมวัตถุดิบจาก 2 สวนโดยสวนที่ 1 จะเปนแปง
ที่มีการเตรียมโดยแผนกจัดเก็บวัตถุดิบ (Silo) และสวนที่ 2 จะเปนการเตรียมโดยฝายผลิตเอง 
ซึ่งในขั้นตอนนี้จะตองมีการเตรียมใหเสร็จเรียบรอยกอนถึงวันที่จะทําการผลิต 1 วัน เพ่ือให
สามารถเร่ิมทําการผลิตไดใน 8:00 น. ซึ่งหากมีการผลิตอยางตอเน่ืองจะตองใชเวลาในชวงเวลา
หลังทําการผลิตโดยพนักงานจะตองทําการเตรียมวัตถุดิบในชวงการทํางานลวงเวลาในแตละวัน 
ในสวนของการเตรียมน้ําเกลือสําหรับผสมในแปงนั้นพนักงานฝายผลิตจะตองมาทํางานลวงเวลา
ในชวงเชาของวันที่มีการทําการผลิตโดยเริ่มตั้งแตเวลา 7.00-8.00 น. โดยจะตองทําการเตรียม
ใหพรอมทั้งหมดกอนถึงเวลา 8.00 น. ซึ่งในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบน้ันมักจะเจอปญหาใน
เร่ืองของคุณภาพของน้ําเกลือที่ไมไดตามมาตรฐานการผลิต ซึ่งจะทําใหเสียเวลารอคอยในชวง
ของการเริ่มการผลิต เพ่ือทําการปรับคุณภาพของน้ําเกลือใหไดตามมาตรฐาน แตถาหากไม
สามารถทําการปรับคุณภาพของน้ําเกลือได จะตองทําการระบายนํ้าเกลือที่ไดทําการสะสมไว
แลวทิ้งไปกอนแลวคอยทําการผสมน้ําเกลือใหม เพ่ือใหไดตามคามาตรฐานการผลิตที่กําหนด 
ซึ่งจากปญหาดังกลาวจะทําใหเกิดความสูญเสียในสวนของสวนผสมที่ใชในการผสมน้ําเกลือที่
จะตองทิ้งไป และในการเตรียมนํ้าเกลือน้ันจะยังมีปญหาความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากกรณีของ
น้ําเกลือที่คางอยูในระบบทอเน่ืองจากระบบทอนํ้าเกลือที่จะตองสงผานจากถังพักนํ้าเกลือที่อยู
ชั้นที่ 1 สงไปยังเครื่องผสมแปงที่อยูชั้นที่ 3 ของอาคารโดยที่ไมสามารถหลีกเลี่ยงได ดังน้ันทุกๆ

เร่ิม
ข้ันตอนการ
เตรียมวัตถุดิบ 
แปงและนํ้าเกลือ

ข้ันตอนการผสม
ดวยระบบ
สุญญากาศ

การข้ึนรูป

แผนแปงโด

การบมแปงโด
การรีดแผนแปง
ใหบาง และทํา
การตัดเปนเสน

การตมเสนใหสุกการลางเสนหลัง
ตมสุกแลว

ข้ันตอนการ
ควบคุมคุณภาพ
การปรับกรด

การบรรจุเสนลง
ถุงบรรจุ และซี
ลปดปากถุง

ข้ันตอนการ
ตรวจสอบน้ําหนัก
หลังการบรรจุ

ข้ันตอนการทํา
Sterilize 

ข้ันตอนการ
ตรวจสอบรูร่ัว
ขนาดเล็ก

ขันตอนการยกลง 
เก็บเพื่อบมเชื้อ

ข้ันตอนการคัด
คุณภาพแลวเช็ด
ทําความสะอาด

จบข้ันตอน
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คร้ังที่มีการผลิตพนักงานฝายผลิตจะตองเตรียมสวนผสมของน้ําเกลือใหมากกวาที่จําเปนตองใช
ในการผสมกับแปงเพ่ือทําการผลิตเสนบะหม่ีอูดง 
 
 ขั้นตอนการผสมแปงวัตถุดิบ (Flour Mixing Process) 
 ในขั้นตอนการผสมวัตถุดิบ จะใชเคร่ืองผสมอัตโนมัติ โดยจะมีการโหลดแปงจาก Silo 
เขามาแบบอัตโนมัติ แลวใหพนักงานเติมสวนผสมอื่นๆ (ทางโรงงานเรียกวา Premix) อีกเล็ก
นอยลงไปผสมกับแปงหลัก แลวจึงทําการเติมนํ้าเกลือลงไปในแปงปนผสมใหเขากัน ซึ่งใน
ขั้นตอนนี้ มักจะเจอปญหาการปนเปอนเน่ืองจากมอดที่มากับแปง หากเจอการปนเปอนดังกลาว 
จะทําใหตองหยุดการผลิตชั่วคราวเพ่ือทําการแยกแปงที่มีการปนเปอนออก และทิ้งแปงทั้งหมด
และจะตองทําความสะอาดถังผสมแปงใหเรียบรอยกอนที่จะทําการผลิตตอไป ซึ่งหากพบปญหา
การปนเปอนจะทําใหตองสูญเสียวัตถุดิบจากการผสมในแตละครั้ง น้ําหนักรวม 120 กิโลกรัม 
และจะตองเสียเวลาในการทําความสะอาดเพ่ือใหม่ันใจวาไมมีสิ่งปนเปอนหลงเหลืออยูในถังผสม
อีกดวย 
 
 ขั้นตอนการขึ้นรูปแผนแปง (Sheeting & Compounding Process) 
  ขั้นตอนการขึ้นรูปแปงโด (Dough) นั้น เปนขั้นตอนที่สําคัญอยางหน่ึงที่จะทําใหเสน
บะหมี่มีความเหนียวนุมตลอดความยาวทั้งเสน จําเปนตองทําการควบคุมเร่ืองความหนาของ
แผนแปงโดใหคงที่เพ่ือใหเกิดความสม่ําเสมอของความหนาแนนของแผนแปงโด การขึ้นรูปของ
แผนแปงโดจะตองใหมีความยาวตอเน่ืองกันโดยตลอด จะตองไมเกิดการขาดชวงของการขึ้นรูป
แปงโด หากมีการขาดชวงแลวจะตองทําการตัดสวนที่ขึ้นรูปไมสมบูรณออกไปเพ่ือใหคุณภาพ
ของเสนบะหม่ีมีความสม่ําเสมอตลอดความยาวของเสนบะหม่ี และสวนที่ตัดออกไปจะตองเสีย 
เวลานํากลับไปขึ้นรูปใหมอีกครั้ง 
 
 ขั้นตอนการบมแปง (Aging Process)  
 ในขั้นตอนการบมแปงโดนั้นจะเปนการบมโดยการใชสายพานที่มีลักษณะแบงเปนชั้น
จํานวนหลายๆ ชั้น อยูภายในตูที่ปดทั้ง 6 ดาน มีเพียงแคชองเปดที่ใชเปนทางเขาและออก ของ
แผนแปงโด ในขั้นตอนนี้จะตองมีการควบคุมความชื้นและอุณหภูมิภายในตูบมแปงดวยเพ่ือให
แปงโดที่มีการบีบอัดขึ้นรูปเปนแผนแปงโดไดทําปฏิกิริยาเกิดการเกาะยึดติดกันไดอยางสมบูรณ
เพ่ือไมใหแปงเกิดปญหาการขาดออกจากกัน และใหแปงโดมีการคายตัวจากขั้นตอนการผสม
เพ่ือใหแปงโดไมเกิดการอัดแนนติดชิดกัน และจะทําใหในขั้นตอนการรีดขึ้นรูปเปนเสนบะหมี่
สามารถทําไดอยางสมํ่าเสมอ ในขั้นตอนนี้ยังเปนเสมือนบัฟเฟอรเม่ือเกิดปญหาเคร่ืองจักรเสีย
หรือมีปญหาในการผลิตจําเปนตองหยุดเคร่ืองจักร แปงโดในสวนนี้จะยังคงสามารถใชทําการผลิต  
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ไดตอไปไมจําเปนตองทิ้งเปนของเสียเม่ือเกิดปญหาเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตเกิดเสียขึ้น
ระหวางที่กําลังมีการผลิต 
 
 ขั้นตอนการรีดแผนแปงโดและตัดแบงเปนเสนบะหม่ี (Continuous Rolling & Slitting 
Process) 
 ในขั้นตอนการรีดแผนแปงเพื่อลดขนาดความหนาของแผนแปงเพื่อเตรียมที่จะทําการ
ตัดแบงแผนแปงโดใหกลายเปนเสน จะมีการรีดแผนแปงดวยลูกรีด (Roller)จํานวนทั้งหมด 5 ชุด 
ซึ่งจะมีการออกแบบลูกรีดใหสามารถทําการรีดแผนแปงเพ่ือลดขนาดของความหนาจากความหนา
มากๆ ใหมีขนาดความหนาบางเทากับความหนาของเสนบะหม่ีที่ตองการ และในการรีดแปง
ดวยลูกรีดน้ัน ลูกรีดจะทําหนาที่คลายกับการนวดแปงดวยมือตามวิธีด้ังเดิมของการทําเสน
บะหม่ีดวยมือ ในขั้นตอนการรีดแปงนั้นจะตองทําการควบคุมความหนาของแปงใหมีความหนาที่
เทาๆกัน และมีความยาวตอเนื่องกันเพื่อที่จะทําใหสามารถตัดแบงแผนแปงใหเปนเสนดายยาว
ตอเน่ืองโดยท่ีไมมีเสนแปงที่ขาดกอนถึงขั้นตอนการตัด ใหไดตามความยาวตามที่กําหนดตาม
มาตรฐานการผลิต ในขั้นตอนการรีดแปงและตัดแตงแผนแปงใหเปนเสนบะหม่ีจะตองทําการ
ควบคุมความหนาใหมีความสมํ่าเสมอรวมทั้งความยาวในการตัดแบงเสนบะหม่ีใหมีความยาว
เทากัน เพ่ือที่จะทําใหสามารถควบคุมนํ้าหนักของเสนบะหม่ีใหมีน้ําหนักคงที่ไมมีน้ําหนัก
มากกวาหรือนอยกวาจากมาตรฐานที่กําหนดไว ซึ่งหากในขั้นตอนนี้ไมสามารถควบคุมนํ้าหนัก
ของเสนบะหม่ีใหคงที่ได ก็จะสงผลใหเสนบะหม่ีหลังจากทําการตมใหสุกแลวมีน้ําหนักที่ไมได
ตามมาตรฐานดวยเชนกัน 
 
 ขั้นตอนการตมเสนบะหม่ี (Boiling Process) 
 ในขั้นตอนการตมเสนบะหม่ี อูดงนั้น จะเปนการนําเอาเสนที่ถูกตัดแบงแลวใสลงไปใน
ตะกราที่มีฝาปดแลวตมดวยน้ํารอนที่อุณหภูมิสูงเพ่ือวัตถุประสงคในการทําใหเสนสุกไดภายใน
เวลาที่กําหนด และเปนการควบคุมเชื้อแบคทีเรียตางๆ ที่อาจจะปนเปอนมากับเสนบะหม่ีไมให
สามารถเจริญเติบโตได หลังจากการตมเสนบะหม่ีอูดงใหสุกแลวจะไปสูขั้นตอนการลางทําความ
สะอาดเสนใหเสนมีความสวยงามนารับประทานปราศจากเศษผงแปงเล็กๆ ที่เกาะอยูตามผิว
ของเสน แลวจะนําไปแชในกรดที่สามารถรับประทานได สําหรับใชในอุตสาหกรรมอาหาร ซึ่งจะ
เปนกระบวนการอยางหน่ึงที่ชวยในการยับย้ังการเจริญเติบโตของเชื้อแบคทีเรียที่มีอยูในเสน
บะหม่ีโดยจะมีการควบคุมคา pH ของสารละลายกรดใหมีคาสมํ่าเสมอตลอดเวลาที่ทําการผลิต
กอนสงไปยังขั้นตอนถัดไป 
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 ขั้นตอนการบรรจุถุง (Pouch Packing Process) 
 ในขั้นตอนการบรรจุลงในถุงบรรจุเสนอูดง เสนอูดงจะถูกลําเรียงมาตามสายพานใน
ระดับสูงเหนือศรีษะเพื่อสงมายังหองบรรจุ โดยภายในหองบรรจุจะเปนหองควบคุมพิเศษเพ่ือ
ปองกันปญหาเร่ืองของการเกิดการปนเปอนขาม จากฝุนและสิ่งแปลกปลอมตางๆ โดยจะเปน
หอง Clean Room Class 10K เสนอูดงที่ถูกลําเรียงมาตามสายพานลําเรียงที่มีลักษณะที่เปน
ตะกราระดับเหนือศรีษะเขามายังหองบรรจุเสนลงถุงบรรจุ โดยจะมีเคร่ืองทําการพลิกตะกราที่
อยูในสายพานลําเรียงใหเทลงบนถาดรองที่อยูดานบนที่แบงออกเปนชองๆ เทากับจํานวนของ
ชองที่อยูบนตะกรากอน และรอจังหวะการปลอยเสนจากถาดรองลงมาตามรางสง ลงในถุงบรรจุ
ตามความเร็ว ของอัตราการทํางานของเคร่ืองบรรจุ 75 ถุงตอนาที โดยในหองบรรจุนี้จะใชเคร่ือง
บรรจุที่ทํางานควบคูกันจํานวน 2 เคร่ือง ดังน้ันความเร็วในการบรรจุ จะไดเทากับ 150 ถุงตอนาที 
หลังจากเสนถูกปลอยลงในถุงบรรจุแลว จะทําการเติมนํ้ามันรําขาวลงในถุงบรรจุเพ่ือปองกันเสน
บะหม่ีติดกันเปนกอน และใชแกสไนโตรเจนเปาเพ่ือไลออกซิเจนที่อยูในถุงบรรจุเสนอูดงออก
กอนที่ทําการปดผนึกปากถุงบรรจุดวยแทงซีลความรอน (Seal Bars) และจะทําการรีดถุงที่
บรรจุเสนอูดงและปดผนึกเรียบรอยแลวใหมีลักษณะแบนและใหเสนกระจายตัวไดทั่วพื้นที่ของ
ถุงบรรจุกอนที่จะสงไดยังขั้นตอนถัดไป  
 
 ขั้นตอนการคัดแยกนํ้าหนักสินคา (Weighing Process) 
 ขั้นตอนการการคัดแยกนํ้าหนัก จะใชวิธีการปลอยใหถุงที่บรรจุเสนอูดงเรียบรอยแลว 
ผานเขาเครื่องคัดแยกนํ้าหนักอัตโนมัติดวยระบบสายพานลําเรียงผานเคร่ืองชั่งนํ้าหนัก โดยจะมี
การกําหนดพิกัดนํ้าหนักมาตรฐานไวที่เครื่องเรียบรอยแลว จะทําการคัดแยกถุงบรรจุเสนที่มี
น้ําหนัก มากกวา และต่ํากวามาตรฐานออก และจะปลอยใหถุงบรรจุเสนที่ไดน้ําหนักตามคา
มาตรฐานไหลผานไปยังกระบวนการถัดไป 
 
 ขั้นตอนการฆาเชื้อหลังบรรจุ (Sterilizing Process) 
 ในขั้นตอนการฆาเชื้อหลังทําการบรรจุเปนขั้นตอนที่มีความสําคัญมาก หากไมสามารถ
ทําการกําจัดเชื้อที่หลุดรอดมากับเสนบะหม่ีใหลดลงต่ํากวาคามาตรฐาน จะสงผลถึงอายุในการ
จัดเก็บของเสนบะหม่ีจะส้ันกวาที่กําหนดไว ซึ่งโดยปกติเสนอูดงตามมาตรฐานจะกําหนดไวให
สามารถเก็บไวรับประทานไดนาน 6 เดือน โดยไมทําใหคุณคาทางอาหารเปลี่ยนแปลงไป หรือ
เสนอูดงจะไมเนาเสียกอนครบเวลาที่กําหนด โดยในกระบวนการนี้จะมีการสงตรวจเชื้อแบบ
ตรวจพิเศษทุกๆครั้งที่มีการผลิตเสนอูดง ด้ังนั้นจึงจําเปนตองทําการควบคุมอุณหภูมิภายในตู
ฆาเชื้อไมใหต่ํากวามาตรฐานที่กําหนด โดยการฆาเชื้อจะใชความรอนจากระบบหมอไอน้ําความ
ดันสูง และในขั้นตอนนี้จะเปนขั้นตอนที่ชวยในการตรวจสอบความสมบูรณของแนวปดผนึกถุง
บรรจุไดดวย เน่ืองจากถุงบรรจุจะเกิดการขยายตัวและเกิดความดันภายในถุงเม่ือผานไอความ
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รอน หากถุงบรรจุ หรือแนวปดผนึกปากถุงไมมีความแข็งแรงเพียงพอ ถุงบรรจุจะเกิดการแตก 
หรือร่ัว พนักงานที่ทําหนาที่ตรวจสอบจะทําการคัดแยกออกกอนที่จะสงตอไปยังกระบวนการ
ถัดไป 
 
 ขั้นตอนการตรวจสอบรูรั่วขนาดเล็ก (Pin Hole Checking Process) 
 ในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพสินคากอนการจัดเก็บในชวงเวลาของ
การบมเพ่ือรอผลการตรวจวัดปริมาณเชื้อที่อยูในอาหาร โดยการใชระบบปลอยกระแสไฟฟา
แรงดันสูงผานผิวของถุงบรรจุเสนอูดง หากมีถุงบรรจุเสนอูดงใดที่มีรูรั่วขนาดเล็กๆ กระแสไฟฟา
จะสามารถไหลผานไปได จะทําใหเคร่ืองสามารถตรวจจับสัญญาณ และทําการคัดแยกออกทันที
เพ่ือปองกันสินคาที่ไมไดคุณภาพหลุดออกไป 
 
 ขั้นตอนการเก็บลงกลองบรรจุและทําการบมเชื้อ (Loading in Container) 
 ในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนเก็บรวบรวมสินคาที่ทําการผลิตเสร็จเรียบรอยแลว Finished 
Good ของกระบวนการผลิตเสนอูดง ลงในกลองบรรจุเพ่ือนําไปเก็บในพื้นที่สําหรับวางพักสินคา
เพ่ือบมรอดูผลเชื้อจากการสุมเก็บตัวอยาง เพ่ือสงตรวจวัดปริมาณเชื้อ โดยมีการตรวจวัด 4 
ระยะ คือ ระยะเวลา 0 วัน ระยะเวลา 7 วัน ระยะเวลา 14 วัน และระยะเวลา 21 วัน ซึ่งสินคาที่
จะสามารถนําไปผลิตตอในกระบวนการ Packing เปนสินคาสําเร็จรูปไดนั้น จะตองไดผลการ
ตรวจวัดปริมาณเชื้อ ผานทั้ง 4 ระยะเทาน้ัน  
 ซึ่งหากกระบวนการผลิตทั้งหมดตั้งแตเริ่มตนจนจบกระบวนการผลิตไมทําการ
ควบคุมอยางเขมงวดแลวหากปรากฏวาผลทดสอบเชื้อออกมาพบวาไมผาน จะสงผลใหเกิด
ความเสียหายที่มีมูลคามหาศาลตอบริษัทได 
 
 ขั้นตอนการคดัคุณภาพและการเช็ดทําความสะอาด (Segregation & Cleaning) 
 เน่ืองจากจะตองมีการบมเสนกอนนํามาใชในการผลิตในกระบวนการ Packing ซึ่งเปน
กระบวนการผลิตขั้นสุดทายที่จะตองเปนสินคาสําเร็จรูปเพ่ือสงไปจําหนายใหกับลูกคาจําเปน 
ตองมีการคัดแยกสินคาที่ไมไดคุณภาพออกไป รวมทั้งทําการเช็ดทําความสะอาดผิวภายนอก
ของถุงบรรจุเสนบะหม่ีใหเรียบรอยกอนทุกคร้ัง โดยจะเริ่มทําการคัดสินคาในวันที่ 22 หลังจากที่
ทราบผลการทดสอบเชื้อแลวเทาน้ัน ซึ่งในขั้นตอนนี้หลังจากทําการคัดแลวจะทําใหทราบวา
ผลผลิตที่สามารถทําไดในการผลิตเสนบะหม่ีอูดงที่แทจริงนั้นจะมีอัตราเทาใด เน่ืองจากมักจะ
พบวายังมีปญหาดานคุณภาพของสินคาที่ไมเปนไปตามมาตรฐานการผลิตอยูหลายรายการ
ดวยกัน 
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 สํารวจสภาพปญหาปจจุบัน 
 สภาพปจจุบันพบวาการผลิตเสนอูดงน้ันยังไมสามารถบรรลุไดตามเปาหมายที่ตั้งไว
คือ ประสิทธิภาพการผลิต (%yield) ตองไมต่ํากวา 95% ซึ่งพบวาปจจุบันยังคงมีปญหาใน
กระบวนการผลิตเปนจํานวนมากที่สงผลตอประสิทธิภาพการผลิต ไมวาจะเปนของเสียที่เกิดขึ้น
ระหวางการผลิต และของเสียที่ตรวจพบหลังจากการบม (Incubated) กอนนําเอาเสนอูดง ไปทํา
การบรรจุลงในถวยบรรจุที่ Packing Process 
 ในกระบวนการผลิตบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูปอูดงน้ัน เน่ืองจากเสนอูดงที่บรรจุในถวยจะเปน
ลักษณะบะหม่ีเสนสดบรรจุอยูในซองบรรจุปดสนิทที่ไมมีการใสสารกันบูดซ่ึงจะทําใหอายุของ
ผลิตภัณฑไมยาวนานมากนัก ซึ่งจะสามารถเก็บไวไดในระยะเวลาที่ 7.5 เดือนนับจากวันที่ผลิต 
ซึ่งจะยังคงรักษาคุณภาพของเสนบะหม่ีอูดงไดโดยไมสูญเสียรสชาดหรือไมบูดเนา แตเน่ืองจากวา
ในกระบวนการผลิต จําเปนตองทําการตรวจวัดผลเชื้อแบคทีเรียที่อยูในอาหารโดยการทดสอบ
ในหองทดลองเพื่อเปนการยืนยันคุณภาพสินคาและเพื่อใหแนใจวาสินคาไมเกิดการเนาเสียกอน
เวลาที่ระบุบนฉลาก ดังน้ันจึงจําเปนตองมีกระบวนการการบมเพ่ือทําการตรวจวัดเชื่อตามระยะ 
เวลา คือ การตรวจวัดเชื้อที่ระยะเวลา 0 “ศูนย” วัน (วันที่ทําการผลิต) ตรวจวัดเชื้อที่ระยะเวลา 
7 วัน หลังทําการผลิต และตรวจวัดเชื้อที่ระยะเวลา 14 วัน โดยระยะเวลาในการตรวจวิเคราะห
เชื้อแบคทีเรียตางๆในตัวอยางสินคาที่ทาง QA ได เก็บตัวอยางไปน้ันจะใชระยะเวลาในการ
ตรวจวิเคราะหทั้งหมด 7 วัน จึงจะทราบถึงผลตรวจวิเคราะห จึงทําใหกระบวนการผลิตของเสน
อูดงจะตองทําการผลิตลวงหนากอนถึงวันที่ ที่ลูกคาตองการ(ตามแผนประมาณการการสั่งซื้อ
ลวงหนา) อยางนอย 21 วัน รวมกับระยะเวลาที่ตองใชใน Packing Process เม่ือครบระยะเวลา
แลวจะทําการคัดคุณภาพของสินคาอีกคร้ังกอน จึงนําไปบรรจุลงถวยในขั้นตอนของกระบวนการ
บรรจุลงในถวย (Packing Process) เพ่ือปองกันไมใหมีของเสียที่ไมไดตามคุณภาพหลุดไปยัง
ลูกคา จึงตองทําการคัดสินคาและเช็ดทําความสะอาดถุงบรรจุเสนทุกคร้ังกอนนําไปใช 
 
 การเก็บขอมูล และการสํารวจเพื่อรวบรวมปญหาที่เกิดขึ้น 
 จากแผนดําเนินการทางคณะผูศึกษาจะใชขอมูลสถิติการผลิตเบื้องตนจํานวนทั้งหมด 
4 เดือน ตั้งแตเดือนมกราคม-เมษายน 2560 เปนขอมูลในศึกษางานวิจัยน้ีเพ่ือทําการวิเคราะห
หาแนวทางในการแกไขปญหาเบื้องตน และทําการเก็บขอมูลตอเนื่องระหวางดําเนินการวิเคราะห
ปญหาและหาสาเหตุเพ่ือดําเนินแกไขในชวงเดือนพฤษภาคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 เพ่ือนํามา
สรุปเปนขอมูลสถิติการผลิตรวมทั้ง 6 เดือนกอนการปรับปรุง ในการดําเนินการวิจัยคร้ังน้ี และ
จากการสํารวจและเก็บขอมูลการผลิตยอนหลังไดขอมูลการผลิตและขอมูลสภาพปญหาตาม
ตารางที่ 7 ดานลางโดยจะเปนขอมูลการผลิตยอนหลังทั้งหมด 6 เดือน ตั้งแตเดือน มกราคม-
มิถุนายน 2560 ดังนี้ 
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ตารางที่ 7 ขอมูลประสิทธิภาพการผลิตอูดง มกราคม 2560 - มิถุนายน 2560 

ลําดับที ่ เดือน-ป 
ยอดผลิต 

(ชิ้น) 
ของดี 
(ชิ้น) 

รวมของเสีย (ชิ้น) 
% Yield % Defect 

In Process QC 
1 มกราคม-2560 416,592 364,278 38,969 13,345 87.44 12.56 
2 กุมภาพันธ-2560 277,728 239,178 28,209 10,341 86.12 13.88 
3 มีนาคม-2560 390,555 327,250 57,666 5,639 83.79 16.21 
4 เมษายน-2560 335,588 296,885 30,773 7,930 88.47 11.53 
5 พฤษภาคม-2560 633,567 556,263 63,082 14,222 87.80 12.20 
6 มิถุนายน-2560 702,999 605,750 82,220 15,029 86.17 13.83 
Total Rejection (Pcs) 2,757,029 2,389,604 300,919 66,506   

Average (Pcs) 459,504.83 398,267.33 50,153.17 11,084.33   
Average Percentage (%) 100.00 86.67 10.92 2.41 86.67 13.33 

 
 จากขอมูลในตารางที่ 7 จะพบวาประสิทธิภาพในการผลิตเสนบะหมี่อุดงนั้นมีคาคอนขางต่ํา โดยมีคาเฉลี่ยอยูที่ประมาณ 86.67 เปอรเซ็นต 
และมีปริมาณคาเฉลี่ยของเสีย (Losses) คอนขางสูงมีคาอยูที่ประมาณ 13.33 เปอรเซ็นต และจากตารางขอมูลที่ 7 ยังพบวามีปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น
นั้นแบงออกเปน 2 ประเภท โดยแบงเปนของเสียที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิตปกติ (In Process Losses) และสินคาที่ไมไดตามมาตรฐาน Defect ที่พบใน
ขั้นตอนการคัดคุณภาพ ในขั้นตอนสุดทาย (QC Segregation) กอนที่จะสงไปยังกระบวนการบรรจุลงถวยเพื่อเปนสินคาสําเร็จรูป ซึ่งจะสามารถดูไดตาม
ตารางขอมูลที่ 8 และตามตารางขอมูลที่ 9 
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ตารางที่ 8 รายการ In Process Losses ในกระบวนการผลิตอูดง มกราคม 2560 - มิถุนายน 2560 

ลําดับที่ เดือน-ป 
Mixer 
PCS 

Rolling 
PCS 

Cooker 
PCS 

Pouch Filling 
PCS 

Weighing 
PCS 

Sterilizing 
PCS 

QA Sampling 
PCS 

Total Reject 
PCS 

1 มกราคม-2560 689 1,235 1,847 13,664 16,063 2,421 3,050 38,969 
2 กุมภาพันธ-2560 469 682 1,989 9,455 11,820 1,844 1,950 28,209 
3 มีนาคม-2560 734 1,206 7,601 13,870 21,601 9,704 2,950 57,666 
4 เมษายน-2560 459 464 4,632 9,385 10,645 3,188 2,000 30,773 
5 พฤษภาคม-2560 894 957 8,989 12,719 25,537 10,036 3,950 63,082 
6 มิถุนายน-2560 1,377 1,977 11,585 14,723 35,854 11,604 5,100 82,220 

Total Rejection (Pcs) 4,622 6,521 36,643 73,816 121,520 38,797 19,000 300,919 
Average (Pcs) 770.33 1,086.83 6,107.17 12,302.67 20,253.33 6,466.17 3,166.67 50,153.17 

หมายเหตุ : 1)  จํานวนชิ้นใน Process ของ Mixer, Rolling, Cooker ใชวิธีการคํานวณแปลงคาจากหนวยของน้ําหนักของเสียที่เกิดขึ้นเปลี่ยนเปนจํานวนชิ้น 
                2)  จํานวนชิ้นใน Process ของ Pouch Filling จะใชทั้งวิธีการนับจํานวนของเสียจริงเปนจํานวนชิ้น และใชวิธีการคํานวณแปลงคาจากหนวยของน้ําหนักของเสียที่

เกิดขึ้นเปลี่ยนเปนจํานวนชิ้น 
                3)  จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นใน Process ของ Weighing, Sterilizer, QA Sampling ใชวิธีการนับจํานวนของเสียที่ตรวจพบจริง 
 
 จากการเก็บขอมูลของปญหาสินคาไมไดตามคุณภาพตามตารางที่ 8 นั้น เมื่อทําการพิจารณาจากขอมูลเบื้องตนแลวพบวา ปญหาที่เกิดขึ้นใน
แตละกระบวนการนั้นมีสาเหตุเกี่ยวเนื่องมาจากกระบวนการกอนหนาซึ่งในระหวางที่ทําการผลิตเสนบะหมี่อุดงนั้นพนักงานที่ปฏิบัติงานในพื้นที่ที่
รับผิดชอบนั้นไมสามารถทําการคัดแยกสินคาที่ไมไดตามคุณภาพออกไปใหหมดจากกระบวนการได จึงสงผลใหเกิดมีสินคาที่ไมไดคุณภาพตามมาตรฐาน
ที่กําหนดไวหลุดไปยังกระบวนการถัดไป ทําใหตรวจพบวามีสินคาที่ไมไดตามมาตรฐานในกระบวนการถัดไปอยูบอยครั้ง และจะถูกตรวจพบอีกครั้งเมื่อ
ถึงเวลาที่จะนําสินคามาคัดคุณภาพ เพื่อสงตอไปยัง Packing Process ซึ่งขอมูลดังกลาวนั้นจะถูกบันทึกไวในตารางที่ 9 
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ตารางที่ 9 รายการ Defect ที่ตรวจพบในขั้นตอน Segregation มกราคม 2560 - มิถุนายน 2560 

Item Month-Year 
Sealing Incomplete (PCS) Foreign Metter 

PCS 
No Lot Printing 

PCS 
No Oil 
PCS 

Total 
PCS Air Bubble Not Smooth Damage 

1 มกราคม-2560 5,142 3,721 870 2,401 787 424 13,345 
2 กุมภาพันธ-2560 3,994 2,921 843 1,934 649 - 10,341 
3 มีนาคม-2560 1,907 1,418 435 1,430 108 341 5,639 
4 เมษายน-2560 3,041 2,418 869 1,347 - 255 7,930 
5 พฤษภาคม-2560 3,860 3,628 1,005 2,643 3,086 - 14,222 
6 มิถุนายน-2560 3,560 4,681 1,665 4,450 128 545 15,029 
Total Rejection (PCS) 21,504 18,787 5,687 14,205 4,758 1,565 66,506 

Average (PCS) 3,584.00 3,131.17 947.83 2,367.50 793.00 260.83 11,084.33 
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 จากขอมูลการผลิตและขอมูลปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตรวมทั้ง
ขอมูลของของเสียที่ตรวจพบในขั้นตอนการคัดคุณภาพสินคาสามารถนํามาทําเปนกราฟแสดง
รายละเอียดดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 22 กราฟแสดงขอมูลการผลิตเสนบะหมี่อุดง และประสิทธิภาพการผลิตชวงเวลา 6 เดือน 
 

 
 

รูปที่ 23 กราฟแสดงขอมูลสัดสวนของการผลิตเสนบะหมี่อูดงรวม ชวงเวลา 6 เดือน 
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 จากรูปที่ 22 จากการเก็บขอมูลการผลิตชวงเดือนมกราคม 2560 ถึง เดือนมิถุนายน 
2560 พบวาในกระบวนการผลิตเสนอูดงนั้นยังไมเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไวคือตองการ 
%Yield ที่ 95% แตในกระบวนการผลิตสามารถทําได เพียงแค 86.67% ซึ่งยังหางจากเปาหมาย
ที่วางไว ดังน้ันเม่ือมีรายการสั่งซื้อสินคาเขามาทางฝายผลิตจะตองทําการวางแผนเพ่ือเตรียม
วัตถุดิบที่ใชในการผลิตเพ่ิมมากขึ้นจากปกติ เพ่ือเปนการผลิตเผื่อ ในสวนของเสียที่จะเกิดขึ้นใน
กระบวนการ (In Process) และเผื่อในสวนของเสียจากขั้นตอนการคัดคุณภาพ (QC) ไวดวยทุกครั้ง 
10-15% ดังน้ันจึงทําใหเกิดปญหาการใชวัตถุดิบเกินมาตรฐาน และอีกทั้งตองทําการเพ่ิมชั่วโมง
การทํางานของพนักงานเพ่ือทําการผลิตสินคาในสวนที่เปนคาเผื่อเพ่ิมขึ้นอีกดวย  
 จากรูปที่ 23 จากการศึกษาและเก็บขอมูลในกระบวนการผลิตพบวาปริมาณของเสียที่
เกิดขึ้นมีมาจากสองสวนหลักๆ คือ เกิดขึ้นระหวางทําการผลิต และเกิดขึ้นในขั้นตอนการคัดคุณภาพ
กอนนําไปใชบรรจุในบรรจุภัณฑ เพ่ือเปนสินคาสําเร็จรูปพรอมจําหนาย จะเห็นไดวา ปริมาณ
ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการมีคาเฉลี่ยอยูที่ 10.92% และของเสียที่เกิดขึ้นหลังทําการคัด
คุณภาพแลวมีคาเฉล่ียอยูที่ 2.41% ดังรูปที่ 23 กราฟแสดงสัดสวน ของดีของเสียรวมระหวาง
เดือนมกราคม 2560 ถึง เดือนมิถุนายน 2560 
 จากขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตตามตารางที่ 8 สามารถทําเปนกราฟ เพ่ือหา
วิเคราะหสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นไดดังนี้ 
 

 
รูปที่ 24 กราฟแสดงขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีอูดงรวมชวงเวลา 6 เดือน 
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 จากรูปที่ 24 กราฟแสดงขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีอูดง
รวมชวงเวลา 6 เดือนตั้งแต เดือนมกราคม 2560 ถึงเดือนมิถุนายน 2560 พบวามีของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการคัดนํ้าหนักดวยเครื่องชั่งน้ําหนักอัตโนมัติ (Weighing) มากท่ีสุดอยูที่ 4.41% 
โดยสินคาที่ถูกคัดออกจะเปนสินคาสามลักษณะคือ สินคาที่มีน้ําหนักนอยกวา (Lower Weigh) 
กับสินคาที่มีน้ําหนักมากกวา (Over Weigh) และสินคาที่มีน้ําหนักเกินมากๆ โดยจะหนักมาก
เปนสองเทาของน้ําหนักสินคามาตรฐาน (Double) ซึ่งสวนใหญจะเปนสินคาที่มีระยะหางระหวาง
สองถุงคอนขางชิดกันกอนผานเขาเครื่องชั่งน้ําหนัก จะทําใหเกิดปญหา Double และเครื่องจะทํา
การ Reject สินคาออกอัตโนมัติ แตสินคากรณีที่เปน Double จะถูกนํามาทําการชั่งนํ้าหนักซํ้า
อีกคร้ังถาหากสินคามีน้ําหนักไดตามคามาตรฐานกอจะถูกนํากลับเขาสูสายพานเพื่อสงตอไปยัง
กระบวนการถัดไป จะไมเกิดเปนของเสีย อันดับที่สองรองลงมาคือของเสียจากกระบวนการ
บรรจุเสนลงถุง (Pouch Filling) เทากับ 2.68% และอันดับที่สาม คือของเสียจากขั้นตอนฆาเชื้อ 
(Sterilizing) 1.41% และกระบวนการอ่ืนๆ ตามลําดับ จากของเสียทั้งหมด  
 จากขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตตามตารางที่ 9 สามารถทําเปนกราฟ เพ่ือหา
วิเคราะหสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นไดดังนี้ 
 

 
รูปที่ 25 กราฟแสดงขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นที่พบในขั้นตอนการคัดคณุภาพรวม ชวงเวลา 6 เดือน 

 
 จากรูปที่ 25 กราฟแสดงขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีอูดง
รวมชวงเวลา 6 เดือนตั้งแต เดือนมกราคม 2560 ถึงเดือนมิถุนายน 2560 พบวามีของเสียที่
เกิดขึ้นจากปญหามีฟองอากาศในรอยซีลปดผนึกถุงบรรจุเสน (Air Bubble) มากที่สุดอยูที่ 
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0.78% อันดับที่สองรองลงมาคือ ของเสียจากปญหา รอยซีลปดผนึกไมเรียบ มีรอยยับยน (Not 
Smooth) 0.68% อันดับที่สามคือ ของเสียจากปญหาการปนเปอนที่ติดมากับเสนอูดง (Foreign 
Metter) 0.52% อันดับที่สี่คือ ของเสียจากปญหารอยซีลไมสมบูรณ มีรอยรั่ว มีคราบเสนอยูใน
บริเวณรอยซีล (Seal Damage) 0.21% อันดับที่หา คือของเสียจากปญหาไมมีการพิมพ Lot 
Code ที่ถุงบรรจุเสน (No Lot Printing) 0.17% และปญหาสุดทายที่พบคือไมมีการเติมนํ้ามันรํา
ขาวลงในถุงบรรจุเสนบะหม่ีอูดง (No Oil) 0.06%  
 
วิเคราะหปญหา รวบรวมหัวขอปญและการคัดเลือกหัวขอปญหาเพื่อหาแนวทางทําการ
แกไขปรับปรุง 
 จากขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และปญหาท่ีตรวจพบในกระบวนการ
คัดคุณภาพ สามารถนํามาทําการจัดเรียงลําดับและทําเปน Pareto Chart ไดดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 26 แผนภาพ Pareto แสดงลําดับความสําคัญกลุมของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติ 
 

40.38%

64.91%

77.81%

89.98%
96.30% 98.46% 100.00%

0.00%
10.00%
20.00%
30.00%
40.00%
50.00%
60.00%
70.00%
80.00%
90.00%
100.00%

0

50,000

100,000

150,000

200,000

250,000

300,000

Weighing Pouch Filling Sterilizing Cooking QA Sampling Rolling Mixer

%จํานวน (ชิ้น)

Pareto Chart
สําหรับ In Process Loss รวม 6 เดือน

Losses Acc % losses2

สํา
คัญ

มา
ก 

จํานวนนอย 



70 

 
 
 

รูปที่ 27 Pareto แสดงลําดับความสําคัญปญหาที่ตรวจพบในขั้นตอนการคัดคุณภาพสินคา 
 
 จากรูป Pareto Chart รูปที่ 26 และ รูปที่ 27 เม่ือพิจารณาตาม กฏ 80:20 สิ่งสําคัญ
มากมีจํานวนนอย สิ่งสําคัญนอยมีจํานวนมาก จะเห็นไดวา สิ่งสําคัญมากมีจํานวนนอยนอยคือ
ขอมูล 3 ลําดับแรก ที่มีเปอรเซ็นตของเสียรวมกันสูงถึง 77.81% ของปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต และ มีเปอรเซ็นตของเสียรวมกันสูงถึง 90.49% ของของเสียที่ตรวจพบวามี
ปญหากระบวนการคัดคุณภาพ ซึ่งสิ่งสําคัญมากน้ีเปนสิ่งที่จะตองทําการปรับปรุงใหปญหา
ดังกลาวนั้นหมดไปใหได หรือถาสามารถท่ีจะกําจัดออกไปไดทั้งหมดจริงๆ หากเพียงแคลดลง 
เกินกวา 50% จากเปอรเซ็นตรวมของเสียทั้งสามลําดับแรก กอจะทําใหสามารถลดปริมาณของ
เสียที่เกิดขึ้นได และสามารถเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้นไดมากขึ้นเชนกัน แตถึงอยางไรก็ตาม สิ่ง
สําคัญนอยที่มีจํานวนมาก หากเราพิจารณาใหดีอาจจะสามารถทําการปรับปรุงเพื่อชวยใหภาพรวม
ของเสียที่เกิดขึ้นสามารถลดลงไดเชนกัน ถึงอยางไรในการศึกษากรณีศึกษานี้จะเลือกพิจารณา
หัวขอปญหาจากกลุมปญหาท่ีมีความสําคัญมากกอนเพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงลดปริมาณของเสีย   
ที่เกิดขึ้น เพ่ือใหสอดคลองและสามารถบรรลุเปาหมายที่วางไวในบทที่ 1 ของกรณีศึกษานี้ 
 จากการพิจารณาหัวขอปญหาตามขั้นตอนการทํา Pareto Chart จะสามารถสรุปหัวขอ
ปญหาไดตามตารางที่ 10 ดังนี้ 
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ตารางที่ 10 สรุปหัวขอปญหาของเสียจากกระบวนการผลิต ตามแนวทางของหลัก Pareto 

ลําดับที ่
ปญหาของเสียจาก In Process 

หัวขอ จํานวนของเสีย (ชิ้น) สวนสวนของเสีย (%) 
1 Weighing 121,520 4.41 
2 Pouch Filing 73,816 2.68 
3 Sterilizer 38,797 1.41 

Total 234,133 8.49 
 
ตารางที่ 11 สรุปหัวขอปญหาที่ตรวจพบหลังการคัดคุณภาพ ตามแนวทางของหลัก Pareto 

ลําดับที ่
ปญหาที่ตรวจพบ QC Loss 

หัวขอ จํานวนของเสีย (ชิ้น) สวนสวนของเสีย (%) 
1 Air Bubble 21,504 0.78 
2 Not Smooth 18,787 0.68 
3 Foreign Metter 14,205 0.52 

Total 54,496 1.98 
 
 เม่ือทําการเลือกหัวขอปญหาไดแลว ผูศึกษาไดทําการวิเคราะหปญหารวมกับทีมงาน
และหนวยงานตางๆ ที่เก่ียวของเพ่ือหาสาเหตุของปญหาและหาแนวทางการแกไขโดยการใช
แผนผัง Fishbone Diagram วิเคราะหสาเหตุของปญหา ตามหลัก 4M1E รวมกับการลงสํารวจ
หนางานจริงในวันที่มีการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ตามหลัก 5GEN เพ่ือจะเปนการตัดขอ
สันนิษฐาน ที่ไมเก่ียวของออกไปเพ่ือใหเหลือเฉพาะปญหาที่แทจริงหรือที่เปนรากเงาของปญหา 
(Root Cause) จริงๆ เพ่ือนําไปทําการแกไขไดถูกตองและไดผลตามที่ตั้งเปาหมายไว 
 
 การวิเคราะหหัวขอปญหาของเสียจากกระบวนการผลติ 
 1) Weighing : ปญหาของเสียที่ตรวจพบจากการสํารวจหนางานน้ัน พบวาของเสียที่
เกิดขึ้น คือ น้ําหนักไมไดตามมาตรฐานที่กําหนด โดยจะมีทั้งนํ้าหนักมากเกินมาตรฐาน และนํ้าหนัก 
ต่ํากวามาตรฐาน  
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รูปที่ 28 ลักษณะปญหาหนางานจริงที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการคัดแยกนํ้าหนัก 
 
 การวิเคราะหปญหาดวย Fishbone Diagram  
 จะทําการวิเคราะหโดยการแยกตาม Process ที่มีสาเหตุที่สงผลมายังปญหานํ้าหนัก
ไมไดตามมาตรฐาน 
 

 
 

รูปที่ 29 Fishbone Diagram สําหรับวิเคราะหสาเหตุของปญหา Weighing 
 

น้ําหนักตํ่ากวา
มาตรฐาน 

น้ําหนักมาก
เกินมาตรฐาน 
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 1) Pouch Filing : ปญหาของเสียในขั้นตอนการบรรจุเสนลงถุงน้ันเนื่องจากปญหา
การบรรจุเสนบะหม่ีอูดงไดไมสมบูรณ คือ เสนไมลงในถุงบรรจุ ไมมีการซีลปดผนึกปากถุงที่ใช
บรรจุเสน หลังจากบรรจุเสนลงถุงบรรจุแลว 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 30 ลักษณะปญหาหนางานจริงที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการบรรจุเสนในถุงบรรจุ 
 
 การวิเคราะหปญหาดวย Fishbone Diagram  
 ทําการวิเคราะหโดยแยกตามปจจัยที่สงผลใหเกิดปญหาขึ้นในขั้นตอนการบรรจุเสนลง
ถุงไดไมสมบูรณ ไดดังรูปที่ 31 
 

 
 
รูปที่ 31 Fishbone Diagram สําหรับวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเสียในขั้นตอนการบรรจุเสน

ลงถุงบรรจุไมสมบูรณ 
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 1) Sterilizing : ปญหาของเสียระหวางขั้นตอนการนึ่งฆาเชื้อ 
  จากการสํารวจหนางานพบวาของเสียที่เกิดขึ้นโดย ลักษณะปญหาของของเสียที่
จรวจพบจะเปนปญหา ถุงบรรจุเสนร่ัวบริเวณรอยซีล ปดผนึกปากถุง 
 

  
 

รูปที่ 32 ลักษณะปญหาหนางานจริงที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการนึ่งฆาเชือ้ (Sterilizing) 
 
 

 
 
รูปที่ 33 Fishbone Diagram สําหรับวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเสียในขั้นตอนการน่ึงฆาเชื้อ

หลังการบรรจุ (Sterilization) 
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 การวิเคราะหหัวขอปญหาของเสียจากกระบวนการคัดคุณภาพ 
 1) Air Bubble : ปญหาของเสียเนื่องจากมีฟองอากาศที่บริเวณรอยซลีปดผนึก 
  จากการสํารวจหนางานพบวาของเสียที่เกิดขึ้นมีลักษณะที่เปนปญหา คือที่บริเวณ
รอยซีลสําหรับปดผนึกถุงบรรจุเสนบะหม่ีอูดง มีฟองอากาศขนาดเล็กๆ ภายในรอยซีล ซึ่งมีขนาด 
และลักษณะแตกตางกันไปเปนลักษณะคลายการเกิดแบบการไมคงที่ (Random) ทําใหเกิด
ความไมม่ันใจในคุณภาพของรอยซีลวาจะมีความแข็งแรงเพียงพอหรือไมที่จะไมเกิดปญหาร่ัวที่
บริเวณรอยซีลปดผนึก จึงทําใหเกิดปญหาการคัดสินคาออกเปนของเสียเปนจํานวนมาก สงผล
ใหเกิดปญหาจํานวนของเสียในขั้นตอนการคัดเกิดมีของเสียจาก ลักษณะของรอยซีลปดผนึกมี
ฟองคลายฟองอากาศอยู 
 

 
 

รูปที่ 34 ปญหาของเสียจากสาเหตุ รอยซีลมีฟองอากาศ ในขั้นตอนการคัดคุณภาพ 
 

 
 

รูปที่ 35 Fishbone Diagram สําหรับวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเสียจากสาเหตุ รอยซีลมี
ฟองอากาศ ในขั้นตอนการคัดคุณภาพ 
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 2)  Not Smooth : ปญหาของเสียจากรอยซีลไมเรียบ ยับยน 
  จากการสํารวจปญหาหนางานพบวาลักษณะของรอยซีลปดผนึกถุงบรรจุที่เปน 
ของเสียที่ถูกคัดแยกออกมาน้ันจะมีลักษณะเปนรอบยับที่บริเวณขอบของรอยซีล ผิวจะไมเรียบ 
โดยมีลักษณะเปนคลื่นคลายการหดตัวของซองบรรจุ ทําใหเกิดความไมม่ันใจถึงคุณภาพของ
การซีลปดผนึกปากถุงบรรจุ 
 

 
 

รูปที่ 36 ปญหาของเสียจากสาเหตุ รอยซีลยับ (Non Smooth) ในขั้นตอนการคัดคุณภาพ 
 

 
 
รูปที่ 37 Fishbone Diagram สําหรับวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเสียจากสาเหตุ รอยซีลยับ 

(Non Smooth) ในขั้นตอนการคัดคุณภาพ 
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 3)  Foreign Metter: ปญหาของเสียเนื่องจากมีจุดดําปนเปอนในเสนบะหม่ี อูดง 
  จากการสํารวจหนางานพบวาของเสียที่เกิดขึ้นมีลักษณะที่เปนปญหา คือพบวามี
จุดดําขนาดเล็กปนเปอนอยูในเสนบะหม่ี อูดง ซึ่งพบวาจุดดําที่ปนเปอนมีขนาดเล็กมากและ
เกิดขึ้นในถุงบรรจุเสนที่มีการซีลปดผนึกเรียบรอยแลว ซึ่งจุดดําเล็กๆน้ันมีขนาดที่สามารถ
สังเกตุไดดวยตาเปลา เน่ืองจากเสนบะหม่ีอูดงน้ันมีเสนที่เปนสีขาว ทําใหสังเกตุไดงาย เม่ือ
พนักงานตรวจพบจะทําการคัดแยกออกเปนของเสียทันที 
 

 
 
รูปที่ 38 ปญหาของเสียเน่ืองจากมีจุดดําปนเปอนในเสนบะหม่ี อูดง (Foreign Metter) ในขั้นตอน

การคัดคุณภาพ 
 

 
 
รูปที่ 39 Fishbone Diagram สําหรับวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเสียจากสาเหตุ มีจุดดําปนเปอน  

ในเสนในถุงบรรจุปดสนิท (Foreign Metter) ในขั้นตอนการคัดคุณภาพ 
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 สรุปหัวขอสาเหตุที่สงผลตอการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีอูดงทั้งหมด 
ไดตามตารางดังน้ี 
 
ตารางที่ 12 สรุปปญหาที่พบในขั้นตอนการผลิตเสนบะหมี่อูดง 

 ปญหาท่ีไดรับผลกระทบจากสาเหตุ 

ลําดับท่ี สาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา 
ของเสียใน

ข้ันตอนการชั่ง
นํ้าหนัก 

ของเสียใน
ข้ันตอนการบรรจุ 

ของเสียใน
ข้ันตอนการนึ่ง

ฆาเชื้อ 
1 Chute บิดเบ้ียว     

2 
มุมของการคว่ําเทตะกราไม
เพียงพอ     

3 Bolt Lock คลายตัว    

4 
ฝาตะกราเปนแผนเรียบยาว
ตอเนื่องไมมีแผนกั้น     

5 ความหนาแปงไมคงท่ี    

6 
ตําแหนงการปอนถุงไมตรง 
Center ของ Gripper 

   

7 
ตําแหนงการปอนถุง        
ไมเหมาะสม 

   

8 ตัวดูดเปดปากถุงชํารุด    

9 
ถุงท่ีใชสําหรับบรรจุเสนมี
ขนาดเล็ก 

   

 
ตารางที่ 13 สรุปปญหาที่พบในขั้นตอนการคัดคุณภาพเสนบะหม่ีอูดง 

 ปญหาท่ีไดรับผลกระทบจากสาเหตุ 

ลําดับท่ี สาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา 
ของเสียจากมี
ฟองอากาศใน

รอยซีล 

ของเสียจากรอย
ซีลยับยน 

ของเสียจากมี
สิ่งปนเปอน 

1 
การบรรจุโดยปลอยเสนตก
ลงถุง ตกแบบอิสระ     

2 
แรงจากการใชไนโตรเจนเปา
ไลอากาศภายในถุง     

3 Sealing Tape บาง    

4 
Standard ในการคัด        
ไมชัดเจน     
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ตารางที่ 13 สรุปปญหาที่พบในขั้นตอนการคัดคุณภาพเสนบะหม่ีอูดง (ตอ) 
 ปญหาท่ีไดรับผลกระทบจากสาเหตุ 

ลําดับท่ี สาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา 
ของเสียจากมี
ฟองอากาศใน

รอยซีล 

ของเสียจากรอย
ซีลยับยน 

ของเสียจากมี
สิ่งปนเปอน 

5 
พ้ืนท่ีแคบยากตอการเขาถึง
เพ่ือปรับต้ัง Seal Bars    

6 
Standard ในการปรับต้ัง 
Seal Bars ไมม ี    

7 
ถุงสําหรับบรรจุเสน บางและ
ยับยนงายเมื่อสัมผัสความ
รอน 

   

8 
โครงสรางการจับยึด Seal 
Bars ไมมั่นคงแข็งแรง    

9 
ความเร็วในการซีลปดผนึก
เร็วมาก 1.6 sec/cycle 

   

10 
Standard ในการตรวจรับ
วัตถุดิบ 

   

11 
ชิ้นสวนเครื่องจักรซับซอน
และพ้ืนท่ีแคบ ยากตอการ
เขาถึงเพ่ือทําความสะอาด 

   

12 
ไมมีแผนการลางทําความ
สะอาดระบบทอสงน้ํา DI 

   

13 
Filter สําหรับกรองน้ํา ความ
ละเอียดไมเพียงพอ 

   

 
 การคัดเลือกหัวขอปญหาเพ่ือหาแนวทางทําการแกไขปรับปรุง 
 จากตารางสรุปสาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (ตารางที่ 12) และ
ปญหาที่ตรวจพบในขั้นตอนการคัดคุณภาพ (ตารางที่ 13) มีสาเหตุที่สงผลใหเกิดปญหาอยูจํานวน
มาก และบางสาเหตุสงผลใหเกิดปญหามากกวาหน่ึงปญหา ดังน้ันเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพและ
สามารถจัดการปญหาไดในระยะเวลาที่เหมาะสมในการดําเนินการทําวิจัยในคร้ังน้ี ทางคณะ 
ทํางานที่รวมกันดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงครั้งน้ีจึงไดทําการประชุมรวมกัน เพ่ือหาแนวทางที่
จะสามารถทําการแกไขหัวขอปญหาตางๆ ที่พบ และทําการปรับปรุงแกไขไดอยางเหมาะสมกับ
เวลา และเพ่ือเปนการลดปญหาของเสียใหไดอยางรวดเร็ว จึงไดสรุปรวมกัน วาจะตองนําเอา
หัวขอสาเหตุของปญหาตางๆ มาทําการประเมินความรุนแรงของปญหา และทําการประเมิน
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ควบคูกับโอกาสในการปรับปรุง โดยทําการประเมินตามแนวทางของ FMEA โดยการหาคา 
RPN (RPN Score) แตเน่ืองจากกิจกรรมกรณีศึกษาน้ีเปนกิจกรรมที่จัดขึ้นภายในหนวยงาน 
Production เทาน้ัน จึงยังไมมีการกําหนดคาคะแนน ของ S O D รวมทั้งคาโอกาสในการปรับปรุง 
ไวเปนมาตรฐานมากอน ดังน้ันทางคณะทํางานจึงไดกําหนดเกณฑการใหคะแนนสําหรับ คา S 
O D และเกณฑการประเมินโอกาสในการปรับปรุง (Opportunity) โดยการพิจารณาเกณฑการให
คะแนนดังน้ี 
 การพิจารณาเกณฑการใหคะแนนสําหรับ S จะประเมินจากผลกระทบที่เกิดขึ้น
หลังจากเกิดปญหาน้ีขึ้นแลวทําใหโอกาสเกิดของเสียมีเปนจํานวนมาก หรือนอย ตอการเกิด
ปญหา 1 คร้ัง ซึ่งเทียบจากสภาวะการผลิตปกติจะเปนการผลิตแบบตอเน่ืองบนสายพานลําเรียง
ที่มีอัตราความเร็วในการผลิตที่ 150 ชิ้นตอนาที หากเกิดขึ้น 1 คร้ังและสามารถแกไขไดภายใน 
1 นาที จะสงผลกระทบใหเกิดมีของเสียขึ้น ประมาณ 150 ชิ้นตอครั้ง  
 การพิจารณาเกณฑการใหคะแนนสําหรับ O จะพิจารณาจากความถี่ของการเกิดขึ้น
ของปญหาในชวงเวลาการของการผลิต โดยที่ ชวงเวลาที่ใชในการผลิตตอ 1 วัน จะเปนการ
ผลิตตอเนื่องโดยไมมีการหยุดไลนการผลิต ตั้งแตเร่ิมตนจนจบการผลิตจะใชเวลารวมสูงสุด 9 
ชั่วโมงซึ่งขึ้นอยูกับปริมาณการสั่งซื้อดวย แตเน่ืองจากไลนการผลิตมีความจําเปนที่จะตองทํา
การผลิตอยางตอเนื่อง แตเม่ือหากเกิดปญหาในกระบวนการผลิตขึ้นจนทําใหไลนการผลิตตองหยุด 
ก็จะสงผลใหเกิดของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก  
 การพิจารณาเกณฑการใหคะแนนสําหรับ D จะพิจารณาจากความสามารถในการ
ตรวจพบปญหา ไดเกิดปญหาขึ้นแลวซ่ึงหากสามารถตรวจพบปญหาไดอยางรวดเร็วก็จะทําให
ทําการแกไขปญหาไดรวดเร็วเชนกันซ่ึงจะสงผลใหลดปริมาณการเกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิตได โดยที่ใชเปาหมายของอัตราผลิตภาพการผลิต 95% เปนเกณฑในการอางอิง ซึ่งจําเปน
ที่จะตองไมใหมีการเกิดของเสียตอเน่ืองเกินกวา 5% ของเวลาการผลิตทั้งหมด หรือที่ 27 นาที 
สําหรับเวลาที่ใชสําหรับการผลิต 9 ชั่วโมง 
 
 S คือ ความรุนแรงที่สงผลตอการเกิดของเสียระหวางการผลิต 
 4 คะแนน คือ เม่ือเกิดขึ้นจะสงผลตอการเกิดของเสียจํานวน มากกวา 2,250 ชิ้น หรือ
ตองหยุดการผลิตเพ่ือแกไขกอนจึงจะสามารถทําการผลิตตอไปได 
 3 คะแนน คือ เม่ือเกิดขึ้นจะสงผลตอการเกิดของเสียประมาณ 1,500-2,250ชิ้นตอคร้ัง 
 2 คะแนน คือ เม่ือเกิดขึ้นจะสงผลตอการเกิดของเสียประมาณ 750 -1,500 ชิ้นตอครั้ง 
 1 คะแนน คือ เม่ือเกิดขึ้นจะสงผลตอการเกิดของเสียประมาณ 750 ชิ้นตอครั้ง 
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 O คือ ความถี่ของสาเหตุที่เกิดขึ้นเม่ือมีการผลิต 
 4 คะแนน คือ เกิดขึ้นบอยมากกวา 10 คร้ัง ตอ 1 รอบการผลิต 
 3 คะแนน คือ  มีเกิดขึ้นระหวางการผลิต อยางนอย 1 คร้ัง ตอ 1 ชั่วโมง 
 2 คะแนน คือ มีเกิดขึ้นระหวางการผลิต 1-2 ตอ 1 รอบการผลิต 
 1 คะแนน คือ เกิดขึ้นนอยมา เกือบจะไมเกิด 
  
 D คือ ความเปนไปไดที่จะสามารถตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้น 
 4 คะแนน คือ สามารถตรวจพบได ใชเวลา มากกวา 15 นาทีขึ้นไป หรือตรวจจับไมได 
 3 คะแนน คือ สามารถตรวจพบได ใชเวลา มากกวา 10 นาที แตไมเกิน 15 นาที 
 2 คะแนน คือ สามารถตรวจพบได ใชเวลา มากกวา 5 นาที แตไมเกิน 10 นาที 
 1 คะแนน คือ สามารถตรวจพบไดทันที ที่เกิดขั้นใชเวลานอยกวา 5 นาที 
  
 Opportunity คือ ประโยชนที่คาดวาจะไดรับหลังจากที่ตัดสินใจเลือกทําการแกไขปญหา 
โดยท่ีคณะทํางานไดทําการประชุมรวมกัน เพ่ือกําหนดเปนแนวทางที่ใชสําหรับเปนเกณฑการ
ประเมินการใหคะแนนสําหรับ คะแนน Opportunity นี้ ซึ่งจะเปนไปตามตาราง Matrix การให
คะแนนดังรูป โดยที่จะพิจารณาจากระยะเวลาจุดคุมทุน และระยะเวลาในการดําเนินการแกไข
ปญหาแลวเสร็จ โดยที่จะตัดสินใจเลือกแกไขปญหาที่มีคะแนนสูงกอน และจะเลือกคะแนนนอย
ที่สุดเปนลําดับสุดทายในการนําไปแกไขปญหา 
 
ตารางที่ 14 กําหนดเกณฑการใหคะแนนสําหรับ โอกาสที่จะไดรับประโยชนในการปรับปรุง 

จุด
คุม

ทุน
ใน
กา
รล
งท

ุน 

 

มากกวา 2 ป 
 

2 1 1 

 

1-2 ป 
 

4 3 1 

 

ไมเกิน 1 ป 
 

5 4 2 

 ต่ํากวา 2 เดือน 2-4 เดือน มากกวา 4 เดือน 
ระยะเวลาในการดําเนินการแกไข 
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ตารางที่ 15 ประเมินลําดับความรุนแรงของหัวขอสาเหตุของปญหา รวมทั้งกระบวนการตาม
หัวขอ (ตารางที่ 12) และ (ตารางที่ 13) 

No. หัวขอปญหา 
ความรุนแรง ความถี ่ การตรวจจบั 

รวม Rank 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 Chute บิดเบ้ียว             64 1 

2 
มุมของการควํ่าเท
ตะกราไมเพียงพอ 

            64 1 

3 Bolt Lock คลายตัว             32 4 

4 
ฝาตะกราเปนแผน
เรียบยาวตอเนือ่งไม
มีแผนก้ัน 

            64 1 

5 
ความหนาแปง      
ไมคงที ่

            16 6 

6 
ตําแหนงการปอนถุง
ไมตรง Center ของ 
Gripper 

            8 7 

7 
ตําแหนงการปอนถุง
ไมเหมาะสม 

            8 7 

8 
ตัวดูดเปดปากถุง
ชํารุด 

            8 7 

9 
ถุงที่ใชสําหรับบรรจุ
เสนมีขนาดเล็ก 

            48 2 

10 
การบรรจุโดยปลอย
เสนตกลงถุง ตก
แบบอิสระ 

            48 2 

11 
แรงจากการใช
ไนโตรเจนเปาไล
อากาศภายในถุง 

            48 2 

12 Sealing Tape บาง             8 7 

13 
Standard ในการคัด
ไมชัดเจน 

            32 4 

14 
พ้ืนที่แคบยากตอ
การเขาถึงเพ่ือ
ปรับต้ังSeal Bars 

            24 5 

15 
Standard ในการ
ปรับต้ัง Seal Bars 
ไมม ี

            24 5 
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ตารางที่ 15 ประเมินลําดับความรุนแรงของหัวขอสาเหตุของปญหา รวมทั้งกระบวนการตาม
หัวขอ (ตารางที่ 12) และ (ตารางที่ 13) (ตอ) 

No. หัวขอปญหา 
ความรุนแรง ความถี ่ การตรวจจบั 

รวม Rank 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

16 
ถุงสําหรับบรรจเุสน 
บางและยับยนงาย
เมื่อสัมผัสความรอน 

            36 3 

17 
โครงสรางการจับยึด 
Seal Bars ไมมั่นคง
แข็งแรง 

            64 1 

18 
ความเร็วในการซี
ลปดผนึกเร็วมาก 
1.6 sec/cycle 

            64 1 

19 
Standard ในการ
ตรวจรับวัตถุดิบ 

            64 1 

20 

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ซับซอนและพ้ืนที่
แคบ ยากตอการ
เขาถึงเพ่ือทําความ
สะอาด 

            4 8 

21 
ไมมแีผนการลางทํา
ความสะอาดระบบ
ทอสงน้ํา DI 

            64 1 

22 
Filter สําหรับกรอง
น้ํา ความละเอยีดไม
เพียงพอ 

            64 1 

  
 จากตารางที่ 15 สามารถสรุปความรุนแรงสาเหตุของการเกิดปญหา ทั้งหมดในกระบวนการ
แบงออกเปน 8 ลําดับตาม RPN Score โดยเรียงลําดับตามตารางที่ 16 และไดนํามาทําการ
ประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุง เพ่ือทําการเลือกสาเหตุของปญหามาทําการแกไขใน
ระยะเวลาที่เหมาะสมกับระยะเวลาของการศึกษางานกรณีศึกษาตามวัตถุประสงคที่นําเสนอ
ขางตน โดยทําการประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุงตามเกณฑประเมินดังนี้ 
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ตารางที่ 16 ลําดับความรุนแรงของสาเหตุและการประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุง 

ที ่ สาเหต ุ RPN Range S O D 
โอกาสในการปรับปรุง 

คะแนน 
1 2 3 4 5 

1 Chute บิดเบ้ียว 64 1 4 4 4      256 

2 
มุมของการควํ่าเท
ตะกราไมเพียงพอ 

64 1 4 4 4      320 

3 
ฝาตะกราเปนแผน
เรียบยาวตอเนือ่ง  
ไมมแีผนกัน้ 

64 1 4 4 4      64 

4 
โครงสรางการจับยึด 
Seal Bars ไมมั่นคง
แข็งแรง 

64 1 4 4 4      64 

5 
ความเร็วในการ      
ซีลปดผนึกเร็วมาก 
1.6 sec/cycle 

64 1 4 4 4      64 

6 
Standard ในการ
ตรวจรับวัตถุดิบ 

64 1 4 4 4      320 

7 
ไมมแีผนการลางทํา
ความสะอาดระบบ
ทอสงน้ํา DI 

64 1 4 4 4      192 

8 
Filter สําหรับกรอง
น้ํา ความละเอยีด 
ไมเพียงพอ 

64 1 4 4 4      192 

9 
ถุงที่ใชสําหรับบรรจุ
เสนมีขนาดเล็ก 

48 2 4 2 4      48 

10 
การบรรจุโดยปลอย
เสนตกลงถุง ตก
แบบอิสระ 

48 2 4 3 3      48 

11 
แรงจากการใช
ไนโตรเจนเปาไล
อากาศภายในถุง 

48 2 4 3 3      192 

12 
ถุงสําหรับบรรจเุสน 
บางและยับยนงาย
เมื่อสัมผัสความรอน 

36 3 3 4 3      36 

13 Bolt lock คลายตัว 32 4 4 2 4      128 

14 
Standard ในการคัด
ไมชัดเจน 

32 4 2 4 4      160 
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ตารางที่ 16 ลําดับความรุนแรงของสาเหตุและการประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุง (ตอ) 

ที ่ สาเหต ุ RPN Range S O D 
โอกาสในการปรับปรุง 

คะแนน 
1 2 3 4 5 

15 
พ้ืนที่แคบยากตอ
การเขาถึงเพ่ือ
ปรับต้ัง Seal Bars 

24 5 4 2 3      24 

16 
Standard ในการ
ปรับต้ัง Seal Bars 
ไมม ี

24 5 4 2 3      24 

17 
ความหนาแปง     
ไมคงที ่

16 6 4 1 4      16 

18 Sealing Tape บาง 8 7 4 1 2      32 

19 
ตําแหนงการปอนถุง
ไมตรง Center ของ 
Gripper 

8 7 4 2 1      16 

20 
ตําแหนงการปอนถุง
ไมเหมาะสม 

8 7 4 2 1      16 

21 
ตัวดูดเปดปากถุง
ชํารุด 

8 7 2 4 1      32 

22 

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ซับซอนและพ้ืนที่
แคบ ยากตอการ
เขาถึงเพ่ือทําความ
สะอาด 

4 8 1 1 4      12 

Total 2,256 
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Pareto Chart สําหรับ Opportunity Score 

 
 
รูปที่ 40 Pareto สําหรับลําดับความสําคัญในการแกไขสาเหตุของปญหา หลังจากทําการประเมิน

ความเปนไปไดในการทําการปรับปรุง 
 
ทําการคิดคนวิธีการปรับปรุงเพื่อทําการแกไขปญหา การปองกันการเกิดซ้ําเพื่อทําการ
รักษาสภาพ 
 หลังจากกระบวนการคัดเลือกหัวขอสําหรับนํามาทําการแกไขปรับปรุง พบวามีปญหา
ทั้งหมดรวม 22 หัวขอ แตในกรณีศึกษาน้ีจะเลือก 8 หัวขอแรกที่มีคะแนนสําหรับโอกาสในการ
ปรับปรุงและมีความเปนไปไดสูง เพ่ือมาทําการปรับปรุงกอนเปนลําดับแรกเนื่องจากจํากัดดวย
ระยะเวลา และจํากัดดวยงบประมาณรวมทั้ง ตองมีความเกี่ยวของกับหนวยงานอื่นจึงยังไม
สามารถดําเนินการไดทันที หัวขอปญหาและแนวทางการแกไขสรุปไดดังนี้ 
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ตารางที่ 17 สรุปแผนการแกไขปรับปรุงสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเสนบะหมี่ อูดง 

 
 

ที่ หัวขอสาเหตุของปญหา
ชื่อ

กระบวนการ
ผลิต

วิธีการแกไข เริ่ม สิ้นสุด Day April May June July Budget
(THB)

หนวยงานที่
รับผิดชอบ

1
มุมของการคว่ําเทตะกรา
ไมเพียงพอ

Pouch 
Packing

ปรับระดับความสูงของ Guid 
ที่ใชสําหรับคว่ําตะกรา เพื่อ
เพิ่มมุมเอียงใหมากขึ้น

27-05-17 27-05-17 1 ไมมีคาใชจาย ซอมบํารุง

2
Standard ในการตรวจ
รับวัตถุดิบ

Material 
Receiving

เพิ่มหัวขอในการตรวจรับ
สินคา และแจงปญหาไปที่ 
Supplier เพื่อขอขอมูล
เกี่ยวกับที่มาของปญหา

15-06-17 21-06-17 7 ไมมีคาใชจาย QA

3 Chute บิดเบี้ยว
Pouch 
Packing

เปลี่ยนChute ใหม โดยเพิ่ม
การแกไขDesign เพื่อ
ปองกันปญหา

15-05-17 30-06-17 47 64,000 ซอมบํารุง

4
ไมมีแผนการลางทําความ
สะอาดระบบทอสงน้ําDI

Noodle 
Cooking

ทําความสะอาดระบบทอ และ
เพิ่มแผนการทําความสะอาด
ระบบทอจายน้ําหลัก

24-06-17 25-06-17 2 148,500 ซอมบํารุง

5
Filter สําหรับกรองน้ํา 
ความละเอียดไมเพียงพอ

Noodle 
Cooking

เพิ่มชุด Filter ที่มีความ
ละเอียดในการกรองมากขึ้น 
ที่จุดใชงาน

28-06-17 03-07-17 6 183,000 ซอมบํารุง

6
แรงจากการใชไนโตรเจน
เปาไลอากาศภายในถุง

Pouch 
Packing

ยกเลิกการใช Nitrogen ใน
ขั้นตอนการบรรจุ

01-06-17 03-07-17 33 ไมมีคาใชจาย ผลิต และ QC

7
Standard ในการคัดไม
ชัดเจน

Segregration
จัดทํา Standard ในการคัด
แยกสินคา

21-06-17 30-06-17 10 ไมมีคาใชจาย ผลิต และ QC

8 Bolt lock คลายตัว Cooking
เพิ่มลิ่มสําหรับตําแหนง และ
เปลี่ยนชนิดของ Bolt lock

03-06-17 04-06-17 2 ไมมีคาใชจาย ซอมบํารุง
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 รายละเอียดการปรับปรุง 
  1. มุมของการคว่ําเทตะกราไมเพียงพอ 
   การแกไขปญหาเร่ืององศาของการเทคว่ําตะกราเพ่ือปอนเสนอูดงเขาที่เคร่ือง
บรรจุเสนอัตโนมัติ นั้นสามารถทําการปรับปรุงโดยการปรับระดับความสูงของชุดพลิกและประคอง
ตะกราเดิม ใหสูงขึ้นอีกประมาณ 6 มม. (ตามความหนาของแผน Support Stain Less เดิม ที่มี
ความหนาเทากับ แผนละ 3 มม.) จะชวยใหองศาของการคว่ําตะกราใหมุมุมเอียงเพ่ิมมากขึ้น
เพ่ือชวยลดโอกาlที่เสนจะเกิดการติดคางที่บริเวณ ขอบของตะกราที่อยูบนสายพานลําเลียง ทํา
ใหเสนขาดหายไปจนเกิดปญหาน้ําหนักเสนบะหม่ีอูดงหลังบรรจุถุงแลวต่ํากวามาตรฐาน และ
เกิดเปนของเสียในกระบวนการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 41 การปรับปรุง เพ่ิมองศาของการคว่ําตะกราลําเรียงเสนบะหม่ีใหมากขึ้น 
 

   ผลการปรับปรุง 
   หลังจากทําการปรับระดับความสูงของชุดพลิกคว่ําตะกราแลวพบวาสามารถทํา
ใหองศาของการคว่ําตะกราเพ่ิมมากขึ้น ชวยลดปญหาเสนบะหม่ีอูดงขาดหายไปเนื่องจากติด
คางที่ขอบของตะกราลําเรียง แตปญหาดังกลาวก็ยังพบวายังมีปญหาอยูบาง แตลดลงมาก
สังเกตุไดจากหนางานพบวาเสนที่ติดคางบนเครื่องจักรลดนอยลง แตเน่ืองจากเสนบะหม่ีอูดง
เปนลักษณะของเสนที่ผานการตมสุกแลวจะมีผิวที่เหนียวทําใหเม่ือเสนเร่ิมที่จะแหงมีความเหนียว
มากขึ้นจึงทําใหเสนสามารถติดไปกับตะกราบนสายพานลําเรียงได 
 
  2. Standard ในการตรวจรับวตัถุดิบ 
   การแกไขปญหาเรื่อง มาตรฐานการตรวจรับวัตถุดับน้ัน จะเปนหนาที่รับผิดชอบ
โดยหนวยงานประกันคุณภาพ (Q.A.) ไดทําหนาที่ในประสานงานกับทางผูผลิตเพ่ือสอบถามถึง
สาเหตุของปญหามีผงฝุนสีดําปนมากับแปงน้ัน พบวาสาเหตุของฝุนแปงสีดําขนาดเล็กที่ปนมา
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นั้นเกิดจากแปงขนมปง ซึ่งฝุนผงสีดําน้ันมาจากจมูกขาว ซึงไมไดมีอันตรายหรือเปนผลเสียตอ
สุขภาพแตอยางใด ซึ่งมีโอกาสที่จะเปนไปไดที่จะปนมากับผลิตภัณฑที่เปนแปงขนมปง ซึ่งทาง
ผูผลิตแจงวาเปนมาตรฐานเดียวกันกับคุณภาพของวัตถุดิบที่จัดสงใหกับลูกคาอ่ืนๆที่อยูในธุรกิจ
เดียวกันน้ี ดังนั้นหลังจากที่ไดรับขอมูลจากทางผูผลิตแปงขนมปงรวมทั้งหลักฐานประกอบขอมูล 
ทางโรงงานไดจัดสงขอมูลตอใหกับลูกคาและอธิบายใหลูกคาเขาใจถึงสาเหตุดังกลาว ทางลูกคา
จึงไดยอมรับปญหาดังกลาวนี้ แตทั้งน้ี ทางหนวยงานที่ QA ไดเพ่ิมหัวขอการตรวจรับวัตถุดิบ 
เรื่องฝุนผงสําหรับแปงวัตถุดิบชนิดอ่ืนดวยเพ่ือปองกันปญหาดังกลาวน้ี 
 

 
 

รูปที่ 42 การปรับปรุง เพ่ิมมาตรฐานการตรวจรับวตัถดิุบสําหรับวตัถุดิบแปงขนมปง 
 
  3. Chute บิดเบีย้ว 
   การแกไขปญหาเรื่องChute บิดเบี้ยวเสียรูปทําใหเสนบะหม่ีอูดงไหลผา Chute 
ไดไมดี ทําใหมีเสนติดคางบน Chute ทําใหเสนบะหม่ีอูดงที่ไหลลงในถุงบรรจุไมครบตามจํานวน
ที่ตองการ และเม่ือมีเสนบะหม่ีอูดงไหลลงมาอีกคร้ังก็จะพาเอาเสนที่ติดคาบน Chute ไหลลงไป
ในถุงบรรจุถุงใหมดวย จึงทําใหเกิดปญหาท้ังเสนบะหม่ีหลังบรรจุปดผนึกปากถุงแลวมีน้ําหนัก
ต่ํากวาและนํ้าหนักมากกวา เกณฑมาตรฐาน จนเกิดเปนของเสียเปนจํานวนมาก หนวยงาน
ซอมบํารุงเปนผูรับผิดชอบในการแกไขปญหาดังกลาวไดตรวจสอบพบวาหลังจากที่มีการผลิต
เสร็จสิ้นลง ทางฝายผลิตจะตองทําการลางทําความสะอาด ชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจักรใหสํา
อาด โดยการใชเคร่ืองฉีดนํ้าแรงดันสูงฉีดไปท่ี Chute โดยท่ี Chute จะมีสวนประกอบที่ทําจาก
ตาขาย (Stainless Mash) อยูดวย ซึ่งตาขายที่อยูบน Chute จะเปนลวดขนาดเล็ก เม่ือโดนแรงดัน
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น้ําจากเคร่ืองฉีดนํ้าแรงดันสูงระหวางขั้นตอนการทําความสะอาด เกิดการเสียรูป และบิดเบี้ยว 
เม่ือมีการผลิตครั้งถัดไป ไมไดมีการตรวจเช็คสภาพความสมบูรณของ Chute ดังกลาวกอนการ
นําไปใชงาน จึงทําใหเกิดปญหาน้ีอยูเปนประจํา และเม่ือทางทีมงานปรับปรุงไดเขาตรวจสอบ
และพบเจอวาเปนปญหาลักษณะดังกลาวน้ัน จึงไดมอบหมายใหพนักงานผูปฏิบัติหนางานทํา
การตรวจสอบ Chute กอนนําไปใชงาน หากพบวาเกิดการบิดเบี้ยวเสียรูปใหทําการดัดตาขาย
ใหอยูในสภาพปกติกอนนําไปใชงานทุกครั้ง แตเน่ืองจากตาขายมีทําจากเสนลวด Stainless 
ขนาดเล็กจึงทําใหการดัดตาขายใหเขารูปทรงปกติทําไดไมดีนัก ทางหนวยงานซอมบํารุงจึงได
ประสานงานกับทางผูรับเหมางานภายนอกบริษัทใหเขามาทําการคัดลอกแบบเพื่อจัดทํา Chute 
อันใหม และยังไดทําการปรับเปลี่ยนขนาดของตาขายใหมีขนาดเสนลวดขนาดใหญขึ้นเพ่ือปองกัน
ปญหาที่เคยเกิดขึ้น และยังไดทําการออกแบบใหสามารถแยกชุดตาขายออกจาก Chute ได 
เพ่ือใหสามารถทําการเปลี่ยนลวดตาขายไดหากเกิดปญหาชํารุดในภายหลัง เพ่ือใหสามารถลด
คาใชจายในการเลี่ยน อะไหลไดดวยโดยที่ไมจําเปนตองเปลี่ยนใหมทั้งชุด 
 

 
 
รูปที่ 43 เปรียบเทียบขนาดลวดตาขาย Stainless สําหรับ Chute กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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รูปที่ 44 การติดตั้ง Chute สําหรับใชงานในการผลิตเสนบะหม่ีอูดง 
 
  4. ไมมีแผนการลางทําความสะอาดระบบทอสงน้ํา DI 
   การแกไขปญหาฝุนตะกอนที่มากับระบบนํ้าสําหรับใชในกระบวนการผลิต
สามารถทําการแกไขโดยการดําเนินการลางทําความสะอาดระบบทอนํ้าหลักที่ใชสําหรับสงจาย
น้ําใหกับกระบวนการผลิตดวยใชวิธีการใชระบบการไหลเวียนสารละลายน้ําผสมเคมีชวยในการ
ขัดลางผิวทอภายในใหปราศจากสิ่งปลอมปนและสิ่งสกปรกที่ตกคางอยูภายในทอออกไป และ
หลังจากที่ไดทําการลางทําความสะอาดภายในทอเรียบรอยแลวพบวามีฝุนตะกอนเปนจํานวน
มากซ่ึงเปนอีกหน่ึงสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาจุดดําบนเสนบะหม่ีอูดง 
   หลังจากที่ไดทําการลางทําความสะอาดทอเสร็จเรียบรอยแลว ทางหนวยงาน Utility 
ไดจัดทําเปนมาตรฐานในการตรวจสอบและจัดทําแผนการทํา Preventive Maintenance : PM 
สําหรับระบบทอไวเปนรอบการทํา PM ไวเปนรอบการทํา PM แบบรายป ปละ 1 คร้ัง ดวยเพื่อ
ปองกันการสะสมของฝุนตะกอนจนกอใหเกิดปญหาดานคุณภาพสินคาไดดวย 
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รูปที่ 45 การทําความสะอาดระบบทอจายนํ้าหลักสําหรับใชในกระบวนการผลติ 
 
  5. Filter สําหรับกรองน้ํา ความละเอียดไมเพียงพอ 
   หลังจากการสํารวจสภาพปจจุบันพบวา ปญหาที่เก่ียวเน่ืองกับปญหาการมีจุด
ดําปนเปอนอยูในเสนบะหม่ีอูดงหลังการบันจุนั้นสวนหนึ่งเกิดจากคุณภาพนํ้าที่ใชเติมในขั้นตอน
การตมเสนบะหม่ีอูดงใหสุกและใชเติมในขั้นตอนการลางเสนหลงัการตมสุกดวย ในระบบการผลิตน้ํา
สําหรับกระบวนการผลิต จะมีการกรองขั้นตอนสุดทายกอนสงจายเขามาใชในกระบวนการผลิตดวย 
ไสกรองความละเอียดที่ 5.0 ไมโครเมตรดังน้ันจึงทําใหฝุนที่มีขนาดเล็กกวา 5.0 ไมโครเมตร 
สามารถผานเขามาได เพ่ือเปนการปองกันจากปญหาดังกลาวทีมปรับปรุงจึงไดทําการเสนอแนว
ทางการปรับปรุงไปที่ผูบริหารเพ่ือขออนุมัติงบประมาณในการติดตั้งถังกรองน้ําและใชไสกรองที่
มีความละเอียดมากกวาโดยใชที่ความละเอียด 1.0 ไมโครเมตร สําหรับกรองน้ําอีกคร้ังกอนที่จะ
จายเขาที่หมอตมเสนบะหม่ี และอางสําหรับลางเสนบะหม่ีหลังผานการตมสุกแลว หลังจากทํา
การปรับปรุงพบวาปญหาที่เรื่องจุดดําปนเปอนในเสนบะหม่ี อูดงลดลง 
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รูปที่ 46 การติดตั้งถังกรองน้ําที่บรรจุไสกรองความละเอียดในการกรองมากกวาความละเอียด

ของไสกรองที่ใชในระบบตนกําลัง ติดตั้งที่จุดใชงาน 
 
  6. แรงจากการใชไนโตรเจนเปาไลอากาศภายในถุง 
   การปรับปรุงปญหากรณีของนํ้าที่ติดมากับเสนหรือนํ้ามันที่ใชเติมลงในถุงบรรจุ
เสน เกิดการกระเด็นเปอนตามแนวของรอยซีลปดผนึกถุงบรรจุ ที่มีสาเหตุมาจากแรงดันของ
แก็สไนโตรเจนที่ใชเปาไลอากาศท่ีอยูภายในถุงออก เพ่ือลดปริมาณของออกซิเจนภายในถุง
บรรจุเสนน้ัน ทางหนวยงาน QA ไดทําการทดลองนําเอาถุงบะหม่ีอูดง จากล็อตอ่ืนที่ไดทําการผลิต
เสร็จเรียบรอยแลวมาทดลองวัดคาปริมาณออกซิเจนในถุง พบวาเปอรเซ็นตของออกซิเจนในถุง
เม่ือเปรียบเทียบกับสภาพบรรยากาศแลว ไมมีความแตกตางใดๆ ทางหนวยงาน QA จึงได
สอบถามไปยังผูผลิตถุงบรรจุ ผูผลิตถุงบรรจุตอบกลับมาวา ถุงบรรจุดังกลาว ไมสามารถปองกัน
การซึมผานของกาซในโตรเจนได และในกระบวนการผลิตจะตองมีขั้นตอนการนึ่งฆาเชื้อดวยไอ
น้ําความรอนประมาณ 90-100 องศาเซลเซียส จะมีผลทําใหถุงบรรจุเกิดการพองตัวในขณะที่
เกิดการพองตัวจะทําใหเกิดชองวางขนาดเล็กมากซ่ึงจะทําใหแก็สไนโตรเจนสามารถซึมผานผิว
ของถุงบรรจุออกมาไดเชนกัน 
   ดังน้ันหลังจากที่ทราบถึงปจจัยตางๆ แลว ทางผูที่มีสวนเกี่ยวของจึงไดทําการ
ประชุมเพ่ือแกปญหาดังกลาวโดยใหงดการใชแก็สไนโตรเจนในการเปาไลออกซิเจนภายในถุง
บรรจุเสนบะหม่ี ซึงจากการลดการใชแก็สไนโตรเจนในการเปาไลอากาศภายในถุงน้ันสามารถ
สงผลใหลดคาใชจายในการสั่งซื้อแก็สไนโตรเจนไดดวย 
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รูปที่ 47 การยกเลิกการใช แก็สไนโตรเจนในกระบวนการบรรจุเสนบะหมี่ อูดง 
 
  7. Standard ในการคัดไมชัดเจน 
   จากปญหาความไมชัดเจนในการคัดคุณภาพ ทําใหปริมาณของเสียกรณีรอยซีล
เปนฟองอากาศและรอยซีลยับยน มีออกมาจากขั้นตอนคัดคุณภาพมีจํานวนมากกวาปกติ เน่ือง 
จากพนักงานที่ทําการคัดคุณภาพเกิดความไมแนใจวา ลักษณะเชนใดเปนสินคาที่เปนของดี 
และลักษณะเชนใดเปนของเสียที่ตองทําการคัดทิ้ง ทางหนวยงานผลิตจึงไดรวมกับหนวยงาน 
QA. ประชุมรวมกันจัดทํา Standard ที่สามารถยอมรับไดโดยที่ไมสงผลกระทบตอคุณภาพของ
สินคา และไดทําการอบรมใหกับพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่ในสวนของการคัดคุณภาพใหเขาใจและ
ปฏิบัติตามมาตรฐานที่ไดจัดทําขึ้นนี้ดวย และไดมีการจัดรูปแบบการคัดคุณภาพเพื่อใหเกิด
ความรวดเร็วเพิ่มขึ้นดวย โดยการแยกกระบวนการคัดออกเปน 2 สวน คือ สวนที่ทําหนาที่คัด
แยกสินคาที่ไมไดคุณภาพ และสวนที่ทําหนาที่ในการเช็ดทําความสะอาดผิวถุงบรรจุภายนอก
กอนนําไปใชในการบรรจุเปนสินคาสําเร็จรูปพรอมจําหนายโดยใหมีการหมุนเวียนรอบการ
ทํางานทุกๆ 2 ชั่วโมง เพ่ือใหไดมีการพักสายตาของคนที่ทําการคัดคุณภาพของเสนดวย 
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รูปที่ 48 ตารางมาตรฐานการตัดสินใจที่ใชสําหรับการคดัคุณภาพสินคา 
 
  8. Bolt Lock คลายตัว 
   หลังจากที่ทราบสาเหตุของปญหาน้ําหนักของสินคาต่ํากวาเกณฑมาตรฐาน วา
สวนหนึ่งมีสาเหตุมาจากปญหาเสนบะหม่ีที่บรรจุลงในถุงไมครบตามจํานวนที่กําหนด โดยปกติ 
1 ถุงบรรจุหากไดน้ําหนักตามมาตรฐาน ภายในถุงบรรจุจะตองมีเสนจํานวนทั้งหมด 40 เสนตอ
ถุง แตพบวาในถุงบรรจุเสนที่น้ําหนักต่ํากวามาตรฐานนั้นมีจํานวนเสนบะหม่ีอูดงนอยกวา 40 
เสนดวยเชนกัน หลังจากที่ทางทีมปรับปรุงไดชวยกันคนหาและวิเคราะหปญหาจนทราบวา
สาเหตุสวนหนึ่งมาจากชุดกลไกสําหรับควบคุมการปลอยเสนบะหม่ีลงในตะกราที่จะใชสําหรับตม
เสนใหสุก มีการเคลื่อนที่ออกจากตําแหนงปกติไป ทําใหเสนบะหม่ีบางเสนที่จะปลอยลงใน
ตะกราหลนออกนอกตะกรา ซึ่งปญหานี้ทางหนวยงานซอมบํารุงไดทําการปรับปรุงชุดจับยึด
กลไกที่ใชควบคุมการปลอยเสนลงตะกราใหยึดติดกับแกนเพลาไดดีและไมหลุดหรือขยับออก
จากตําแหนงได ดวยการเปลี่ยนมาใช การเจาะและตาปเกลียวเพ่ือใช Bolt Lock ฝงลึกลงใน
แกนเพลาดวย เพ่ือใชในการจับยึดชุดกลไกลดังกลาว แทนการใช Set Screw ไขล็อคเพียงแค
ผิวของแกนเพลาเทาน้ัน 
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รูปที่ 49 การปรับปรุง Bolt Lock ตําแหนงของชุดกลไกควบคุมการปลอยเสนลงในตะกราตมเสน 

ใหยึดติดกับแกนเพลาโดยไมเกิดการขยับหรือคลายตัวระหวางทําการผลิต 
 
 หลังการปรับปรุงแกไข ไดทําการติดตามผลโดยทําการตรวจเช็คตําแหนงของการจับ
ยึดวาไมมีการเคล่ือนจากตําแหนงเดิม และทางหนวยงานซอมบํารุงไดเพ่ิมเปนมาตรฐานการ
ตรวจเช็คเคร่ืองจักร กอนเร่ิมการใชงานดวยเพื่อเปนการควบคุมไมใหเกิดปญหาซ้ําเดิมอีกคร้ัง 
 
ทําการเก็บขอมูลเพื่อวัดประสิทธิภาพหลังการปรับปรุงแกไข 
 หลังทําการปรับปรุงแกไขหัวขอปญหาตางๆ เรียบรอยตามแผนที่ไดกําหนดไวตาม
ตารางแผนการดําเนินการเรียบรอย ผูศึกษากรณีศึกษานี้ไดทําการเก็บขอมูลการผลิตเพิ่มเติม
โดยเก็บขอมูลชวงเวลา 6 เดือน ระหวางเดือนกรกฎาคม 2560 ถึงเดือนธันวาคม 2560 ไดขอมูล
ตามตารางขอมูลการผลิตดังนี้ 
 
 



97 

ตารางที่ 18 ขอมูลประสิทธภิาพการผลิตเสนบะหมี่ อูดง มกราคม 2560 - ธันวาคม 2560 

ลําดับที ่ เดือน-ป 
ยอดผลิต 

(ชิ้น) 
ของดี 
(ชิ้น) 

รวมของเสีย (ชิ้น) 
% Yield % Defect 

In Process Segregation 
1 มกราคม-2560 416,592 364,278 38,969 13,345 87.44 12.56 
2 กุมภาพันธ-2560 277,728 239,178 28,209 10,341 86.12 13.88 
3 มีนาคม-2560 390,555 327,250 57,666 5,639 83.79 16.21 
4 เมษายน-2560 335,588 296,885 30,773 7,930 88.47 11.53 
5 พฤษภาคม-2560 633,567 556,263 63,082 14,222 87.80 12.20 
6 มิถุนายน-2560 702,999 605,750 82,220 15,029 86.17 13.83 
7 กรกฎาคม-2560 405,020 370,862 26,191 7,967 91.57 8.43 
8 สิงหาคม-2560 364,518 334,704 21,913 7,901 91.82 8.18 
9 กันยายน-2560 219,868 198,332 18,058 3,478 90.21 9.79 
10 ตุลาคม-2560 153,329 140,928 10,351 2,050 91.91 8.09 
11 พฤศจิกายน-2560 312,444 291,540 16,443 4,461 93.31 6.69 
12 ธันวาคม-2560 81,004 74,350 5,253 1,401 91.79 8.21 
Total Rejection (Pcs) 4,293,212 3,800,320 399,128 93,764   

Average (Pcs) 357,767.67 316,693.33 33,260.67 7,814.67 88.52 11.48 
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ตารางที่ 19 รายการ In Process Losses ในกระบวนการผลิตเสนบะหมี่ อูดง มกราคม 2560 - ธันวาคม 2560 

ลําดับที่ เดือน-ป 
Mixer 
PCS 

Rolling 
PCS 

Cooker 
PCS 

Pouch Filling 
PCS 

Weighing 
PCS 

Sterilizing 
PCS 

QA Sampling 
PCS 

Total Reject 
PCS 

1 มกราคม-2560 689 1,235 1,847 13,664 16,063 2,421 3,050 38,969 
2 กุมภาพันธ-2560 469 682 1,989 9,455 11,820 1,844 1,950 28,209 
3 มีนาคม-2560 734 1,206 7,601 13,870 21,601 9,704 2,950 57,666 
4 เมษายน-2560 459 464 4,632 9,385 10,645 3,188 2,000 30,773 
5 พฤษภาคม-2560 894 957 8,989 12,719 25,537 10,036 3,950 63,082 
6 มิถุนายน-2560 1,377 1,977 11,585 14,723 35,854 11,604 5,100 82,220 
7 กรกฎาคม-2560 465 720 1,731 8,711 8,386 3,878 2,300 26,191 
8 สิงหาคม-2560 519 419 1,517 8,573 6,279 2,306 2,300 21,913 
9 กันยายน-2560 514 1,172 1,533 7,545 2,667 2,527 2,100 18,058 
10 ตุลาคม-2560 235 719 2,322 2,914 2,088 973 1,100 10,351 
11 พฤศจิกายน-2560 372 621 2,391 7,753 2,026 1,530 1,750 16,443 
12 ธันวาคม-2560 104 326 1,890 752 1,210 471 500 5,253 

Total Rejection (Pcs) 6,831 10,498 48,027 110,064 144,176 50,482 29,050 399,128 
Average (Pcs) 569.25 874.83 4,002.25 9,172.00 12,014.67 4,206.83 2,420.83 33,260.67 

หมายเหตุ : 1)  จํานวนชิ้นใน Process ของ Mixer, Rolling, Cooker ใชวิธีการคํานวณแปลงคาจากหนวยของน้ําหนักของเสียที่เกิดขึ้นเปลี่ยนเปนจํานวนชิ้น 
                2)  จํานวนชิ้นใน Process ของ Pouch Filling จะใชทั้งวิธีการนับจํานวนของเสียจริงเปนจํานวนชิ้น และใชวิธีการคํานวณแปลงคาจากหนวยของน้ําหนักของเสียที่

เกิดขึ้นเปลี่ยนเปนจํานวนชิ้น 
                3)  จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นใน Process ของ Weighing, Sterilizer, QA Sampling ใชวิธีการนับจํานวนของเสียที่ตรวจพบจริง 
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ตารางที่ 20 รายการ Defect ที่ตรวจพบในขั้นตอน Segregation มกราคม 2560 - มิถุนายน 2560 

Item Month-Year 
Sealing Incomplete (PCS) Foreign Metter 

PCS 
No Lot Printing 

PCS 
No Oil 
PCS 

Total 
PCS Air Bubble Not Smooth Damage 

1 มกราคม-2560 5,142 3,721 870 2,401 787 424 13,345 
2 กุมภาพันธ-2560 3,994 2,921 843 1,934 649 - 10,341 
3 มีนาคม-2560 1,907 1,418 435 1,430 108 341 5,639 
4 เมษายน-2560 3,041 2,418 869 1,347 - 255 7,930 
5 พฤษภาคม-2560 3,860 3,628 1,005 2,643 3,086 - 14,222 
6 มิถุนายน-2560 3,560 4,681 1,665 4,450 128 545 15,029 
7 กรกฎาคม-2560 2,310 3,031 1,170 252 762 442 7,967 
8 สิงหาคม-2560 2,051 3,499 984 223 801 343 7,901 
9 กันยายน-2560 1,568 820 560 173 102 255 3,478 
10 ตุลาคม-2560 780 858 327 85 - - 2,050 
11 พฤศจิกายน-2560 725 1,578 851 194 815 298 4,461 
12 ธันวาคม-2560 392 659 275 75 - - 1,401 

Total Rejection (PCS) 29,330 29,232 9,854 15,207 7,238 2,903 93,764 
Average (PCS) 2,444.17 2,436.00 821.17 1,267.25 603.17 241.92 7,813.67 
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ตารางที่ 21 เปรียบเทยีบผลิตภาพการผลิต กอนละหลังทําการปรับปรุงแกไข 

หัวขอ 
ยอดผลิต 

(ช้ิน) 
ของด ี
(ช้ิน) 

ของเสียรวม 
(ช้ิน) 

อัตราของดี 
(%) 

อัตราของเสีย 
(%) 

กอนปรับปรุง 2,757,020 2,389,604 367,425 86.67 13.33 
หลังปรับปรุง 1,536,183 1,410,716 125,467 91.83 8.17 

ผลตาง (หลังปรับปรุง - กอนปรับปรุง) 5.16 (5.16) 
 
ตารางที่ 22 เปรียบเทียบหัวขอปญหาของเสียจากกระบวนการผลิต ตามหลัก Pareto 

ลําดับ 
ที่ 

หัวขอ 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

จํานวนของเสีย 
(ช้ิน) 

สวนของเสีย 
(%) 

จํานวนของเสีย 
(ช้ิน) 

สวนของเสีย 
(%) 

1 Weighing 121,520 4.41 22,656 1.48 
2 Pouch Filing 73,816 2.68 36,248 2.36 
3 Sterilizer 38,797 1.41 11,685 0.76 

รวม 234,133 8.50 70,589 4.60 
 
ตารางที่ 23 เปรียบเทียบหัวขอปญหาที่ตรวจพบในขั้นตอนการคัดคุณภาพ ตามหลัก Pareto 

ลําดับ 
ที่ 

หัวขอ 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

จํานวนของเสีย 
(ช้ิน) 

สวนของเสีย 
(%) 

จํานวนของเสีย 
(ช้ิน) 

สวนของเสีย 
(%) 

1 Air Bubble 21,504 0.78 7,826 0.51 
2 Not Smooth 18,787 0.68 10,445 0.68 
3 Foreign Metter 14,205 0.52 1,002 0.07 

รวม 54,496 1.98 19,273 1.25 
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ขอมูลการผลติเสนบะหม่ี อูดง 
ชวงเวลา มกราคม 2560 ถึง ธันวาคม 2560 

 
 

รูปที่ 50 ผลิตภาพการผลิตรวมระยะเวลา 12 เดือน มกราคม 2560 ถึง ธันวาคม 2560 
 

 
 

รูปที่ 51 อัตราผลิตภาพการผลิตรวม กอนปรับปรุงเปรียบเทียบกับ หลังปรับปรุง 
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รูปที่ 52 อัตราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต (In Process Loss) 
 

 
รูปที่ 53 อัตราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต (In Process Loss) กอนปรับปรุงเปรียบเทียบกับ

หลังปรับปรุง 
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รูปที่ 54 อัตราการเกิดของเสียในขั้นตอนการคัดคุณภาพ (QC Segregation Loss) 
 

 
 

รูปที่ 55 อัตราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต (In Process Loss) กอนปรับปรุงเปรียบเทียบกับ
หลังปรับปรุง 
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บทที่ 4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาการเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง โดย
การใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง (QC 7 Tools) เขามาชวยในการคนหาสาเหตุ ทําการวิเคราะห
และแกไขปญหาการเกิดของเสียเกิดขึ้นระหวางการผลิต โดยมุงไปที่การลดปญหาของเสีย เพ่ือ
เปนการลดตนทุนและเพิ่มผลผลิตใหมากขึ้นน้ัน สามารถสรุปผลการศึกษาไดดังตอไปน้ี 
 
การวัดผลดําเนินการปรับปรุงแกไข โดยการใชขอมูลอัตราของเสียเปนตัวกําหนด  
 กอนเร่ิมทําการปรับปรุงแกไขพบวา อัตราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต คาเฉลี่ย     
6 เดือน ในชวงเวลา เดือนมกราคม 2560 ถึง เดือนมิถุนายน 2560 มีคาเทากับ 13.33% โดย
แบงเปนของเสียที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง บรรจุถุง (In 
Process Loss) มีคาเทากับ 10.92% และของเสียที่ตรวจพบในกระบวนการคัดคุณภาพ (QC 
Segregation Loss) กอนนําเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ไปใชบรรจุรวมกับเครื่องปรุงรสเพ่ือเปน
สินคาสําเร็จรูปมีคาเทากับ 2.41% ตามขอมูลในตารางที่ 7  
 โดยท่ีหลังจากการทําเก็บรวบรวมขอมูลของสาเหตุปญหาท่ีเกิดขึ้น โดยการเรียงลําดับ  
ทําเปน Pareto Chart ตามรูปที่ 26 พบวาสาเหตุสวนใหญ (Vital Few) 77.81% ของปญหาที่
เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง บรรจุถุง (In Process Loss) มาจาก 
3 กระบวนการหลัก คือ ของเสียจากปญหาน้ําหนักไมไดตามมาตรฐาน (Weighing) จํานวน 121,520 ชิ้น 
หรือคิดเปน 4.41% ของเสียจากปญหาการบรรจุเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ลงในถุงไมสมบูรณ 
(Pouch Filing) จํานวน 73,816 ชิ้น หรือคิดเปน 2.68% และจากปญหารอยซีลปดผนึกปากถุง
บรรจุแตกหลังทําการน่ึงฆาเชื้อ (Sterilizing) จํานวน 38,797 ชิ้น คิดเปน 1.41% ตามตารางที่ 10 
และตามรูปที่ 27 สาเหตุสวนใหญ 81.94% ของปญหาการเกิดของเสียในขั้นตอนการคัดคุณภาพ   
มาจาก 3 สาเหตุหลักคือ (Air Bubble) จํานวน 21,504 ชิ้น คิดเปน 0.78% (Seal Damage) จํานวน 
18,787 ชิ้น คิดเปน 0.68% (Foreign Metter) จํานวน 14,205 ชิ้น คิดเปน 0.52% ตารางที่ 11 
 เม่ือไดทําการวิเคราะหสาเหตุรากเงาของปญหา (Root Cause) ทั้ง In Process Loss 
และ QC Segregation Loss รวมทั้งหมด 6 หัวขอปญหา โดยการใช Fishbone Diagram ทํา
การวิเคราะหสาเหตุของปญหาตามหลัก 4M1E รวมกับการลงสํารวจหนางานจริงในวันที่มีการผลิต
เสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ตามหลัก 5G เพื่อจะเปนการตัดขอสันนิษฐาน ที่ไมเก่ียวของออกไป
เพ่ือใหเหลือเฉพาะปญหาที่แทจริงหรือที่เปนรากเงาของปญหา (Root Cause) จริงๆ ตามรูปที่ 
29, 31, 33, 35, 37 และ 39 ตามลําดับ โดยพบวามีสาเหตุของการเปดปญหา ที่สามารถสรุปได
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ทั้งหมด จํานวนรวม 22 สาเหตุ โดยแบงเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาของเสียในกระบวนการผลิต
เสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง (In Process Loss)จํานวน 9 สาเหตุ และ สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา
ของเสียที่ตรวจพบในขั้นตอนการคัดคุณภาพ (QC Segregation Loss) จํานวน 13 สาเหตุ ตาม
ตารางที่ 12 และตารางที่ 13  
 จากตารางสรุปสาเหตุของปญหาทั้งตามตารางที่ 12 และตารางที่ 13 ทางผูศึกษาได
เล็งเห็นวาเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในการปรับปรุง และสามารถจัดการกับสาเหตุของปญหาไดใน
ระยะเวลาที่เหมาะสมกับการดําเนินการทําวิจัยกรณีศึกษานี้ จึงนําเอาสาเหตุของปญหาทั้ง 22 
สาเหตุมาทําการประเมินความสามารถในการแกไขปรับปรุง โดยทําการประเมินตามแนวทาง
ของ FMEA โดยการหาคา RPN โดยกําหนดมารฐานการใหคะแนน S, O, D เปนไปตามที่ระบุ
ไวใน เอกสารงานวิจัย ตามตารางที่ 15 โดยพบวา สามารถสรุปความรุนแรงของสาเหตุของการ
เกิดปญหาของทั้ง 22 สาเหตุ ออกไดเปน 8 ลําดับ โดยเรียงลําดับตาม RPN Score และผูศึกษา
ไดทําการประเมินความเปนไปไดในการทําการปรับปรุงแกไข (Opportunity) โดยกําหนดการให
คะแนนความเปนไปไดในการปรับปรุง จากความยากงายในการปรับปรุง ระยะเวลาในการปรับปรุง 
รวมทั้งงบประมาณการลงทุนเพ่ือทําการปรับปรุงแกไข โดยมาตรฐานการใหคะแนนเปนไป
ตามที่ระบุไวในตารางที่ 16 และหลังจากที่ไดทําการประเมินโอกาศในการปรับปรุงแลวไดนํามา
เรียงลําดับสาเหตุของปญหาตามคะแนนมากไปถึงคะแนนนอย แลวทําเปน Pareto Chart เพ่ือ
เลือกสาเหตุของปญหาท่ีมีคะแนนสูงสวนใหญ จํานวน 8 สาเหตุ นําไปทําการแกไขกอน ซึ่ง
เปนไปตามรูปที่ 40 และไดทําการกําหนดวิธีการแกไขและกําหนดแผนการดําเนินงานทั้ง 8 
สาเหตุเปนไปตามตารางที่ 17 
 เม่ือไดมีการดําเนินการแกไขสาเหตุของปญหาเสร็จเรียบรอยตามแผนงานที่กําหนด
ไวแลว ทางผูดําเนินการทําวิจัยกรณีศึกษาการเพ่ิมผลิตภาพการผลิตในกระบวนการผลิตเสน
บะหมี่ก่ึงสําเร็จรูป อูดง ไดทําการเก็บรวมรวมขอมูลการผลิตหลังทําการปรับปรุงแกไขสาเหตุ
เรียบรอยแลว ในชวงเวลา 6 เดือน ตั้งแต เดือนมิถุนายน 2560 ถึงธันวาคม 2560 เพ่ือทําการ
เปรียบเทียบและประเมินผลการปรับปรุงเทียบกับเปาหมายที่คาดหวังไวในตอนตนกอนเร่ิมทําการ
วิจัย โดยขอมูลผลผลิตตลอดป 2560 ทั้ง 12 เดือน จะเปนไปตามตารางที่ 18 ขอมูลของเสียใน
กระบวนการผลิต (In Process Loss) จะเปนไปตามตารางที่ 19 และขอมูลของเสียที่ตรวจพบใน
ขั้นตอนการคัดคุณภาพ (QC Segregation Loss) จะเปนไปตาม ตารางที่ 20 ตามลําดับ 
 เม่ือทําการเก็บขอมูลการผลิตเรียบรอยทั้งหมดแลว จึงไดนํามาทําการเปรียบเทียบผล
การปรับปรุง โดยที่พบวาผลผลิตโดยรวมตลอดทั้งป กอนการปรับปรุง มีปริมาณผลผลิตทั้งหมด
จํานวน 2,757,020 ชิ้น แบงเปนของดี จํานวน 2,389,604 ชิ้น และของเสียรวมจํานวน 367,425 ชิ้น 
คิดเปน อัตราของดี 86.67% และอัตราของเสีย 13.33% ตามลําดับ และหลังการปรับปรุง มี
ปริมาณผลผลิตทั้งหมด 1,536,183 ชิ้น แบงเปนของดี จํานวน 1,410,716 ชิ้น และเปนของเสียรวม 
จํานวน 125,467 ชิ้น คิดเปน อัตราของดี 91.83% และอัตราของเสียรวม 8.17% เม่ือพิจารณา
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จากขอมูลดังกลาวน้ันพบวา ผลิตภาพการผลิตหลังทําการปรับปรุงแกไขแลว มีอัตราสูงขึ้น
มากกวาจากเดิม ที่ 86.68% เพ่ิมเปน 91.83% โดยคาเพ่ิมขึ้น เทากับ 5.16 % ตามตารางที่ 21 
โดยที่เปนผลมาจากการปรับปรุงแกไขสาเหตุการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหมี่ก่ึง
สําเร็จรูป อูดง ตามตารางที่ 22 โดยผลรวมอัตราการเกิดของเสีย 3 ลําดับแรกที่เลือกมาทําการ
แกไข ลดลงจาก 8.50% เหลือ 4.60% และเปนผลจากการปรับปรุงแกไขสาเหตุการเกิดของเสีย
ในขั้นตอนการคัดคุณภาพ กอนการนําเสนบะหม่ีไปใชสําหรับทําการบรรจุรวมกับเคร่ืองปรุง 
เปนเพื่อชิ้นงานสําเร็จรูป ตามตารางที่ 23 โดยผลรวมอัตราการเกิดของเสีย 3 ลําดับแรกที่นํามา
ทําการแกไข ลดลงจาก 1.98% เหลือ 1.25%  
 จากผลที่เกิดขึ้นหลังการปรับปรุงภาพ รวมอัตราผลิตภาพการผลิตเพิ่มขึ้นมากกวาใน
ชวงเวลากอนการปรับปรุง เฉลี่ย 5.16% เม่ือนํามาคํานวณเทียบกับปริมาณการผลิตในชวงเวลา 
6 เดือนหลังทําการปรับปรุง ที่ 1,536,183 ชิ้น พบวามีปริมาณของดีจากการผลิตเพ่ิมมาก เปน
จํานวนประมาณ 79,253 ชิ้น หรืออัตราเฉลี่ยที่ 13,208 ชิ้นตอเดือน เม่ือคํานวณเทียบกับตนทุน
การผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง บรรจุถุง (กอนนําไปทําการบรรจุรวมกับเครื่องปรุงเพื่อเปน
สินคาสําเร็จรูป) เฉลี่ยที่ 12.00 บาทตอชิ้น ทําใหสามารถลดตนทุนจากการปรับปรุงลดของเสีย 
ได ประมาณ 951,036 บาท หรือเฉลี่ย 158,506 บาทตอเดือน เม่ือเทียบกับงบประมาณในการ
ลงทุนกับโครงการปรับปรุงทั้งหมด 395,500 บาท จะสามารถคืนทุนไดในระยะเวลา 2.50 เดือน 

 
ขอเสนอแนะ 
 1)  จากการศึกษางานวิจัย กรณีศึกษาการเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ี
ก่ึงสําเร็จรูป อูดงนั้น จะเปนการศึกษาตลอดทั้งกระบวนการผลิตซึ่งจะประกอบดวยกระบวนการผลิต
ยอยๆ อีกหลายสวน ดังนั้นการรวบรวมหัวขอปญหานั้นจะตองทําการเก็บขอมูลใหครอบคลุม  
ทั้งกระบวนการ เนื่องจากหากทําการเก็บขอมูลไมครบท้ังกระบวนการจะทําใหไมสามารถเพ่ิม
ผลิตภาพการผลิตภาพรวมใหดีขึ้นไดเลย อยางเชนเลือกเอาเพียงแคหัวขอปญหายอยมาเพียง
หัวขอเดียว ผลการปรับปรุงหัวขอยอยอาจไดผลลัพที่ดีอัตราการลดปญหาในหัวขอยอยนั้น
คอนขางสูง แตจะไมอาจทําใหสามารถเพ่ิมอัตราของผลิตภาพการผลิตรวมขึ้นมาได ดังนั้นจึง
จําเปนตองเก็บขอมูลใหครอบคลุมทั้งกระบวนการ 
 2)  จากการศึกษางานวิจัย กรณีศึกษาการเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ี
ก่ึงสําเร็จรูป อูดงน้ันพบวามีหัวขอปญหาที่เปนสาเหตุของการเกิดของเสียมีจํานวนคอนขางมาก 
ดังน้ันการเลือกใช Pareto Chart หน่ึงในเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง มาชวยในการลําดับความ 
สําคัญของปญหาจึงเปนเครื่องมือที่ชวยในการจัดการปญหาไดดี หากมีขอมูลที่ตองตัดสินใจเปน
จํานวนมาก 
 3)  กรณีศึกษาการเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดงนั้น 
เน่ืองจากเปนการศึกษาหาแนวทางการเพ่ิมผลิตภาพการผลิตโดยการลดของเสีย เพ่ือมุงที่จะลด
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ตนทุนการผลิต ดังนั้นเม่ือมีหัวขอปญหาท่ีจะตองทําการแกไขเปนจํานวนมาก ควรทําการ
ประเมินโอกาศในการปรับปรุงกอน เพ่ือพิจารณาในดานการลงทุนเพ่ือทําการปรับปรุงแกไข 
เพราะหากเปนการลงทุนที่สูงเกินไป อาจจะสงผลใหผลที่ไดหลังการปรับปรุงไมคุมคากับการ
ลงทุน ควรเลือกหัวขอที่สามารถทําไดงายไมซับซอน ไมใชงบลงทุนสูงมากเกินไป และระยะ 
เวลาที่สั้นเพื่อใหสามารถติดตามผลการปรับปรุง และทําการประเมินผลที่เกิดขึ้นได ดังที่ผูศึกษา
กรณีศึกษานี้ ไดทําการประเมินโอกาศในการปรับปรุงอีกครั้งหลังจากที่ไดทําการประเมินความ
เสี่ยงดวย FMEA แลว 
 4)  กรณีศึกษาการเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดงนั้น 
พบวายังมีหัวขอปญหาอ่ืนๆ อีกมากที่ยังไมไดทําการแกไข ซึ่งสวนใหญเปนผลเนื่องจาก
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร ซึ่งเม่ือพิจารณาโดยการประเมินอากาศในการทําการปรับปรุงแลว
พบวาโอกาศนอยตอการทําการปรับปรุง เน่ืองจากเคร่ืองจักรมีความซับซอน ทําการแกไขปรับปรุง
ไดยาก การเขาถึงจุดปญหาทําไดยาก ดังน้ันผูศึกษากรณีศึกษาน้ีอยากใหผูที่มีสวนเก่ียวของใน
การพิจารณาเลือกซ้ือเคร่ืองจักร หากมีตองมีการติดตั้งเคร่ืองจักรเพ่ิมในอนาคตหรือธุรกิจคลายคลึง
กันน้ี ใหเลือกซ้ือเคร่ืองจักรที่ดีมีประสิทธิภาพสูงในครั้งแรก เพราะเคร่ืองจักรที่ดีมีประสิทธิภาพ
สูงกอจะสงผลใหปญหาของเสียในกระบวนการผลิตลดนอยลงดวยเชนกัน 
 
ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั  
 1.  สามารถลดปญหาของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ี ก่ึงสําเร็จรูป อูดง ลงได
ตามที่คาดหวังไว และสามารถเพิ่มอัตราผลิตภาพการผลิตใหสูงขึ้นได 5.16% 
 2. สามารถทราบถึงวิธีแกไขปญหา และปองกันการเกิดซํ้าของปญหาที่สงผลตอการ
เกิดของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีกึงสําเร็จรูป อูดง   
 3. สามารถนําวิธีการศึกษาไปขยายผลในการวิเคราะหปญหา เพ่ือหาสาเหตุของ
ปญหาการเกิดของเสียในขั้นตอนอ่ืนๆ ของกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีอูดงได เพ่ือใหอัตราผลิต
ภาพการผลิตของกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง มีอัตราสูงขึ้น 
 4.  สามารถใหขอเสนอแนะในการทําวิจัยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเสนบะหมี่
ก่ึงสําเร็จรูป อูดง สําหรับผูที่สนใจที่จะวิจัยเพ่ือทําการปรับปรุงระบบการผลิตเพ่ือลดของเสีย 
และใหสามารถเพ่ิมอัตราผลิตภาพการผลิตได 
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ภาคผนวก ก. 
ตัวอยางตารางบันทึกขอมูลของเสียในกระบวนการผลิต 

(In Process Loss Check Sheet) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



115 

ตารางที่ 24 รวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแบบรายวันแยกตามกระบวนการยอย 
ตัวอยางสําหรับ Mixing Process 
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ตารางที่ 25 รวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแบบรายวันแยกตามกระบวนการยอย 
ตัวอยางสําหรับ Pouch Packing Process 
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ตารางที่ 26 รวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแบบรายวันแยกตามกระบวนการยอย 
ตัวอยางสําหรับ Weighing Process 
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ตารางที่ 27 รวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแบบรายวันแยกตามกระบวนการยอย 
ตัวอยางสําหรับ Sterilizing Process 
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ตารางที่ 28 รวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตรวม แบบรายเดือน 
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หมายเหตุ: ใหทําการแปลงหนวยของขอมูลที่ไดจากเก็บขอมูลที่ไมสามารถนับจํานวนเปนจํานวนชิน้ได โดยเปนไปตามขอกําหนดดังน้ี 

1)  จํานวนชิน้ของ Raw mat'L = จํานวนฺBatch x 2893(pcs/Batch) 
2)  จํานวนชิน้ของ ของเสียแปงโด(กอนตมสุก) = [นํ้าหนักแปงโด(kgs)x 1000]/ 59.5 
3) จํานวนชิน้ของ นํ้าหนักเสนที่เก็บไดหลังข้ันตอนการตม = [นํ้าหนักแปงโด(kgs)x 1000]/ 100 

ลําดับที่ ชือ่กระบวนการ

จํานวนของเสียจกาการผลิต(ชิน้)

รว
ม

(ช
ิน้ )

ผลรวมของเสีย

ตารางสรุปขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตประจําวันท่ีมีการผลิต

ช่ือกระบวนการผลิต:  NOODLE PROCESS                                 . เดือนท่ีผลิต_________ ป_____

ช่ือผลิตภัณฑ  UDON 100g.     UDON 110g.    RAMEN 100g.   Other __________ จํานวน________ Batchx 2893 = __________ช้ิน

13.04           5.71             

รวม(kgs,PCS)

รวม(PCS)
(แปลง kgs. เปน ชิน้)

2.65             13.59                      30.00                      24.20                      

A STUDY (THAILAND) CO.,LTD.
บรษัิท กรณีศกึษา (ประเทศไทย) จํากดั

ลงชือ่___________________________
ผู บันทกึข อมุล

ลงชือ่___________________________
ผู ควบคุม / Superviser

FO‐NPD ‐ xxx
Rev. 0
Eff.Date.  xx ‐ xxx ‐ xxxx
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ภาคผนวก ข. 
ตัวอยางตารางบันทึกขอมูลของเสียในขั้นตอนการคัดคุณภาพ 

(QC Segregation Loss Check Sheet) 
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ตารางที่ 29 รวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการคัดคุณภาพกอนการนําไปใชในกระบวนการบรรจุลงในถวยเพื่อเปนสินคาสําเร็จรูป 

ลําดับที่ ปญหา

ชิ้น เมื่อ เทียบกับปริมาณของเสีย คิดเปน = %

หมายเหตุ : วิธีการคํานวนอัตราการเกิดของเสียจากการคัดคุณภาพ ไดจาก  =  จํานวนรวม ของเสียทั้งหมดทุกปญหารวมกัน x 100 / จํานวนเสนที่นํามาคัดทั้งหมด

ลงบันทึกจํานวนเสนที่นํามาคัดทั้งหมด = รวมของเสีย

8 อืน่ๆ 2. ระบุ(__________)

9 อืน่ๆ 3. ระบุ(__________)

6 ไมมีน้ํามัน

7 อืน่ๆ 1. ระบุ(__________)

4 จุดดําปนเปอนในเสน

5 ไมมีการพิมพ Lot Code

รอยซีลเปนฟอง

2 รอยซีลไมสมบูรณ

3 รอยซีลยับยน

Lot ผลิต วันที่ :                                      หมายเลขตะกราที่ทําการคัด :                                                             วัน-เดือน-ป ที่ทําการคัด                         ._

ตารางบันทึกมูลของเสียในขั้นตอนการคัดคุณภาพ ( QC Segregation Loss)

ผลรวม (ชิ้น)รอยขีดนับจํานวนของเสีย

1

ลงชือ่___________________________
ผู บันทกึข อมุล/ผู ทําการคัดเส น

ลงชือ่___________________________
ผู ควบคุม / Superviser

A STUDY (THAILAND) CO.,LTD.
บรษิัท กรณีศกึษา (ประเทศไทย) จํากดั
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ภาคผนวก ค. 
ตัวอยางผังคณะทํางานและแผนการดําเนินการภายในหนวยงาน 

(Improvement Master Plan & Organize Chart) 
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ตารางที่ 30 ตัวอยางสรุปโครงสรางคณะทํางาน 

 

1. นาย   A.( Noodle Production Supervisor        ไลน Udon )

2. นางสาว B.( Noodle Production Supervisor   ไลน Sauce)

3. นาย C. (Noodle Production Supervisor   ไลน Packing)

4. นาย D. (Noodle Maininance Supervisor )

5. นาย E. (Noodle Utility Supervisor )

6. นางสาว F. (Noodle QA Supervisor )

7. นางสาว G. ( Receiving QA Supervisor )

8. นางสาว H. ( R&D Manager )

9. นาย I. ( R&D Supervisor )

โดยคณะทํางานฯ มีอํานาจหนาที่และความรับผิดชอบดังน้ี

ทั้งน้ีใหมีผลบังคับใชต้ังแต วันที่ 2 พฤษภาคม 2560 เปนตนไป

7) ขยายผลการดําเนินการปรับปรุงไปยัง หนวยงานอ่ืนที่เกี่ยวของ

6) ทบทวนผลการดําเนิการ

5) ติดตามผลการดําเนินการ และรายงานผลการปรับปรุงใหที่ประชุมทราบ

4) ดูแลควบคุมการดําเนินการแกไขปรับปรุงใหเปนไปตามแผนงานและบรรลุเปาหมาย

3) ประสานงานกับหนวยงานอ่ืนที่เกี่ยวของเพ่ือขอความรวมมือในการปฏิบัติงานใหบรรลุเปาหมาย

ทีมเทคนิค

1) ดําเนิการคนหาปญหา และสาเหตุของการเกิดปญหา เพ่ือทําการปรับปรุงแกไข

2) กําหนดมาตรการ การแกไขปรับปรุงสาเหตุของปญหา เพ่ือใหบรรลุเปาหมาย

คณะทํางาน

คณะทํางาน

คณะทํางาน

คณะทํางาน

คณะทํางาน

ทีมเทคนิค

Noodle Plant Improvement Organization

วันที่จัดทําผังคณะทํางาน : 2/5/2560

             เพ่ือใหสามารถดําเนินงานการปรับปรุงเพ่ิมผลิตภาพในการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  และมีประสิทธิผล จึงไดกําหนดคณะทํางานในการ

ดําเนินการปรับปรุงแกไขสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต เพ่ือใหสามารถเพ่ิมผลิตภาพการผลิตใหไดตามเปาหมาย หรือสูงกวาเปาหมาย ที่ 95 % 

โดยคณะทํางานมีดังน้ี

หัวหนาคณะทํางาน

คณะทํางาน

Operation Manager

Noodle Production 
Department

Production

Operator team

QA. 

Department

QA Operator team

Maintenance & Engineering 

of Noodle Plant

Technicians team.

R&D Department 
Technical Support team

A  STUDY (THAILAND) CO.,LTD
บรษัิท กรณีศกึษา (ประเทศไทย) จํากดั
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LOGO
SD‐XXX‐XXX
Rev. 0
Eff Date : XX‐XXX‐XXXX

ลงชือ่___________________________
ผู อนุมัติ

_________/_________/_________
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ตารางที่ 31 ตัวอยางแสดงแผนการปรับปรุงหลัก 

 

เริ่ม สิ้นสุด W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

1 ประชุมหารือเกี่ยวกับการดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหา

ของเสีย 2/5/2017 2/5/2017 1
ฝายผลิต

2 เก็บขอมูลรายละเอียดของเสียที่เกิดขึ้น โดยแยกระหวาง

ของเสียจากกระบวนการผลิต และของเสียที่จุดคัดคุณภาพ

3/5/2017 7/5/2017 5 ฝายผลิต

3 ประชุมสรุปปญหาการเกิดของเสีย และจัดทําแผนภูมิ 

Pareto Chart

8/5/2017 8/5/2017 1 คณะทํางาน

4 ประชุมเพื่อวิเคราะหสาเหตุการเกิดของเสียดวยแผนผัง

กางปลา

9/5/2017 9/5/2017 1 คณะทํางาน

5 สํารวจหนางาน ขั้นตอนการคัด หลัก 5G เพื่อคนหาสาเหตุ

และตัดประเด็นที่ไมใชสาเหตุของการเกิดของเสีย

10/5/2017 10/5/2017 1 คณะทํางาน

6 สํารวจหนางาน ไลนการผลิต หลัก 5G เพื่อคนหาสาเหตุ

และตัดประเด็นที่ไมใชสาเหตุของการเกิดของเสีย

11/5/2017 11/5/2017 1 คณะทํางาน

7 ประชุมสรุปสาเหตุ และจัดทําการประเมิน FMEA และ

ประโยชนที่ได

12/5/2017 12/5/2017 1 คณะทํางาน

8 ประชุมกําหนดวิธีการ ผูรับผิดชอบ และแผนการแกไข 13/5/2017 13/5/2017 1 คณะทํางาน

9 ประชุมรายงานความคืบหนาของงานปรับปรุง

ครั้งที่ 1 และ 2

30/5/2017 30/5/2018 1 คณะทํางาน

10 รายงานขอมูลการผลิตรายเดือนหลังการปรับปรุง 1 ฝายผลิต

11 ติดตามตรวจสอบสภาพรายการที่ทําการแกไขการแกไข 1 คณะทํางาน

12 เก็บขอมูลเพื่อสรุปผลขอมูลการผลิตประจําเดือน 6 ฝายผลิต

13 ประชุมสรุปผลเปรียบเทียบกอนหลังการปรับปรุง 1 คณะทํางาน

หนวยงานที่

รับผิดชอบ

DECEMBER JANUARY

ทุกวันที่ 1-3 ของเดือน

5/1/2017

12/1/2017

ลําดับที่ ขั้นตอนการดําเนิการ จํานวน(วัน) JUNE JULY AUGUST SEPTEMBER OCTOBER NOVEMBERวันที่ดําเนินการ

ทุกวันที่ 10 ของเดือน

MAY

ลงชือ่___________________________
ผู จัดทําเอกสาร

________/__________/_________

ลงชือ่___________________________
ผู อนุมัติ

_________/_________/_________
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Master Plan for Productivity improvement of UDON Process

แผนการปรับปรุงเพิม่ผลติภาพในการผลติเส นบะหมีอู่ด ง
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ภาคผนวก ง. 
ตัวอยางแผนการดําเนินการแกไขปรับปรุงสาเหตุของปญหาการเกิดของเสีย 

(Improvement Plan) 
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ตารางที่ 32 แผนการปรับปรุงแกไขสาเหตุของปญหาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหมี่กึ่งสําเร็จรูปอูดง 

 

ที่ สาเหตุของปญหา ปญหาที่เกิดขึ้น
ชื่อ

กระบวนการ
ผลิต

วิธีการแกไข เริ่ม สิ้นสุด Day April May June July Budget
(THB)

หนวยงานที่
รับผิดชอบ

1
มุมของการคว่ําเทตะกรา
ไมเพียงพอ

เสนติดไปกับตะกรา ทําใหเสนอู
ดงขาดหายไป เกิดปญหา
น้ําหนักนอยกวา

Pouch 
Packing

ปรับระดับความสูงของ Guid 
ที่ใชสําหรับคว่ําตะกรา เพื่อ
เพิ่มมุมเอียงใหมากขึ้น

5/27/2017 5/27/2017 1 ไมมีคาใชจาย ซอมบํารุง

2
Standard ในการตรวจ
รับวัตถุดิบ

มีผงฝุนสีดําติดมากับแปงวัตถุดิบ 
ทําใหเกิดจุดดําติดที่เสนอูดง

Material 
Receiving

เพิ่มหัวขอในการตรวจรับ
สินคา และแจงปญหาไปที่ 
Supplier เพื่อขอขอมูล
เกี่ยวกับที่มาของปญหา

6/15/2017 6/21/2017 7 ไมมีคาใชจาย QA

3 Chute บิดเบี้ยว

เสนที่ไหลผาน Chute ไหลไดไม
สะดวก มีการติดตางบน Chute 
ทําใหเกิดน้ําหนัก ต่ํากวา และ
มากกวา Std.

Pouch 
Packing

เปลี่ยนChute ใหม โดยเพิ่ม
การแกไขDesign เพื่อ
ปองกันปญหา

5/15/2017 6/30/2017 47 64,000 ซอมบํารุง

4
ไมมีแผนการลางทําความ
สะอาดระบบทอสงน้ําDI

มีผงฝุนสีดําติดมากับน้ําที่ใชทํา
การผลิตเสนอูดง ทําใหเกิดจุดดํา
ติดที่เสนอูดง

Noodle 
Cooking

ทําความสะอาดระบบทอ และ
เพิ่มแผนการทําความสะอาด
ระบบทอจายน้ําหลัก

6/24/2017 6/25/2017 2 148,500 ซอมบํารุง

5
Filter สําหรับกรองน้ํา 
ความละเอียดไมเพียงพอ

มีผงฝุนสีดําติดมากับน้ําที่ใชทํา
การผลิตเสนอูดง ทําใหเกิดจุดดํา
ติดที่เสนอูดง

Noodle 
Cooking

เพิ่มชุด Filter ที่มีความ
ละเอียดในการกรองมากขึ้น 
ที่จดุใชงาน

6/28/2017 7/3/2017 6 183,000 ซอมบํารุง

6
แรงจากการใชไนโตรเจน
เปาไลอากาศภายในถุง

แรงเปาไลอากาศดวย N2 ทําให
น้ํามันที่เติมลงในถุงบรรจุกระเด็น
เปอนบริเวณรอยซีล ทําให
หลังจากซีลปดถุงจะเกิดเปน
ฟองอากาศในรอยซีล

Pouch 
Packing

ยกเลิกการใช Nitrogen ใน
ขั้นตอนการบรรจุ

6/1/2017 7/3/2017 33 ไมมีคาใชจาย ผลิต และ QC

7
Standard ในการคัดไม
ชัดเจน

ของเสียกรณีซีลเปนฟองและรอย
ซีลยับยนมีประริมาณมาก และถูก
คัดออกโดยที่พนักงานที่ทําการ
คัดเกิดความไมแนใจ

Segregration
จัดทํา Standard ในการคัด
แยกสินคา

6/21/2017 6/30/2017 10 ไมมีคาใชจาย ผลิต และ QC

8 Bolt lock คลายตัว
ทําใหเสนอูดงกอนตมสุก บาง
เสนหลนออกนอกตะกราสําหรับ
ใชในการตมเสน

Cooking
เพิ่มลิ่มสําหรับตําแหนง และ
เปลี่ยนชนิดของ Bolt lock

6/3/2017 6/4/2017 2 ไมมีคาใชจาย ซอมบํารุง
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