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 ธีรศักด์ิ แทงทอง : การเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการผลิต กรณีศึกษา กระบวนการผลิต
เสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง.  อาจารยที่ปรึกษา : รองศาสตราจารย ดร. พิชิต  สุขเจริญพงษ, 
127 หนา. 

            
 การศึกษานี้ เปนกรณีศึกษาโรงงานผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง เพ่ือหาแนวทางใน
การเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการผลิตของการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง โดยการใช
เครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง (QC 7 Tools) มาชวยในการคนหาปญหา วิเคราะหปญหา และคัดเลือก
ปญหา เพื่อนําไปทําการปรับปรุงแกไข เพ่ือลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต รวมไปถึง
การลดของเสียที่ตรวจพบในขั้นตอนการคัดคุณภาพดวย เพ่ือมุงเปาที่จะเพ่ิมผลผลิตใหสูงมาก
ขึ้นจากเดิมประมาณ 5-10 % เน่ืองจากในปจจุบัน ผลิตภาพการผลิตของกระบวนการผลิตเสน
บะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ยังไมไดตามเปาหมายท่ีบริษัทวางไวที่ 95% เนื่องจากยังพบวามีของ
เสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง อยางตอเน่ือง 
 หลังจากทําการศึกษากระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง แลวพบวาแนวโนม
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถทําใหลดของเสีย และเพิ่มผลิตภาพการผลิตไดจริง โดย
หลังจากที่ไดนําเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง เขามาชวยในการคนหา วิเคราะหปญหา และกําหนด
หัวขอปญหาที่เปนสาเหตุการเกิดของเสียแลว ไดดําเนินการแกไขปญหาจนแลวเสร็จตามแผนที่
กําหนด 
 ผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุง ชวงเดือนกรกฎาคม 2560 ถึงเดือนธันวาคม 
2560 เปนระยะเวลา 6 เดือน สามารถลดอัตราการเกิดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสน
บะหมี่ก่ึงสําเร็จรูป อูดง เทียบกับปริมาณการผลิตชวงเวลาเดียวกันแลว ลดลงจาก 13.33% 
เหลือ 8.38% ทําใหสามารถเพิ่มอัตราผลิตภาพการผลิตใหเพ่ิมขึ้นจาก 86.67% เปน 91.82% 
เม่ือเทียบกับปริมาณการผลิตทั้งหมดในชวง 6 เดือนหลังการปรับปรุงที่ 1,536,183 ชิ้น สามารถ
เพ่ิมสินคาที่เปนของดีใหมากขึ้นไดถึง 79,311 ชิ้น เฉลี่ย เพ่ิมขึ้นเดือนละ 13,208 ชิ้นตอเดือน 
คิดเปนมูลคาการประหยัดตนทุนการผลิต ไดประมาณ 949,356 บาท เฉลี่ยที่ 158,506 บาทตอเดือน 
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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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 ขอขอบคุณเพ่ือนๆ รวมรุน MBA สาขา MIM และสาขา EEM ป 56 ทุกทานที่คอยเปน
กําลังใจ และใหคําแนะนํา รวมทั้งมีการแบงปนประสบการณที่ดีๆ ใหฟง ซึ่งสามารถเพิ่มพูน
ความรูใหมๆ จนทําใหสามารถนํามาเปนแนวทางในการทํางานวิจัยนี้ไดเปนผลสําเร็จ 
 สุดทายนี้กราบขอบพระคุณ บิดา มารดา และผูมีพระคุณทั้งหลายที่ทําใหมีโอกาส
ไดรับการศึกษาจนประสบความสําเร็จมาจนถึงปจจุบัน 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ปจจัย 4 อาหาร ที่อยูอาศัย เคร่ืองนุงหม ยารักษาโรค ถือเปนปจจัยพ้ืนฐานที่สําคัญ
สําหรับมนุษย เพ่ือการดํารงชีวิตของมนุษยใหมีสุขภาพรางกายท่ีสมบูรณและแข็งแรง แนนอน
ที่สุด อาหารเปนหน่ึงในปจจัย 4 ที่มีความสําคัญ หากรางกายไดรับอาหารที่มีประโยชนก็จะ
สามารถทําใหรางกายแข็งแรง มีสุขภาพที่ดี ดังนั้นเราจะเห็นวาในเชิงธุรกิจน้ันจะมีธุรกิจเกียวกับ
การผลิตอาหารเปนจํานวนมาก ซึ่งมีทั้งการดําเนินธุรกิจที่เปนรูปแบบโรงงานผลิตอาหาร เปน
รูปแบบรานจําหนายอาหาร เปนรานคาตามตลาดทั่วไป ซึ่งสามารถพบไดทั่วไป ซึ่งทั้งหมดที่
กลาวมานั้น คงไมมีใครปฏิเสธวาในการดําเนินธุรกิจ สิ่งที่สําคัญตอการดําเนินธุรกิจและสามารถ
ทําใหธุรกิจคงอยูไดนั่นคือ กําไร แตการที่จะไดมาซ่ึงกําไรนั้นตองผานกระบวนการตางๆ ตองมี
การจัดการดําเนินงานที่ดีและมีระบบ อีกทั้งยังมีคูแขงทางการคามากขึ้น ซึ่งทําใหยากที่จะสราง
ยอดขายเปนจํานวนมากๆ เพ่ือสรางกําไรใหมากขึ้นได  
 ในอุตสาหกรรมการผลิตอาหารนั้นสิ่งสําคัญในการผลิตคือเรื่องของความสะอาด รวม
ไปถึงคุณภาพของสินคาดวย ซึ่งจะตองเปนไปตามมาตรฐานการผลิตที่มีการวิจัยผลิตภัณฑ 
ภายในองคกรกําหนดขึ้น และตองควบคุมใหเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไวแลว ระหวางการผลิต
จะมีการควบคุมเร่ืองของเชื้อโรคเพื่อการปองกันการเจริญเติบโตของเชื้อโรค และการปนเปอน
ในอาหารที่ผลิต ที่จะไปสูผูบริโภค รวมทั้งยังมีการควบคุมเร่ืองของเวลาในการผลิตเพ่ือการ
ควบคุมเรื่องของคุณภาพของสินคาใหคงคุณภาพทางโภชนาการดวย ซึ่งหากพบวาการผลิตไม
เปนไปตามมาตรฐานการผลิต และหากผลการตรวจสอบเชื้อโรคในผลิตภัณฑปรากฏผลออกมา
วาพบมีเชื้อโรคปนเปอนอยูจะตองทําการคัดทิ้งทั้งล็อตการผลิตนั้นดวย นั่นหมายถึงเปนการเพ่ิม
ตนทุนการผลิต และยังขาดโอกาสในการสรางรายได และกําไรในการทําธุรกิจอีกดวย ซึ่งถือเปน
การปองกันอันตรายเกี่ยวกับสุขภาพรางกายของลูกคา เพ่ือใหลูกคาสามารถเกิดความเชื่อม่ันใน
ผลิตภัณฑ และเกิดความพึงพอใจในผลิตภัณฑที่ซื้อไปและทําใหเกิดการซ้ือซ้ําไดอยางตอเน่ือง 
 จากการศึกษาและทําการเก็บรวบรวมขอมูลของโรงงานผลิตอาหารแหงหน่ึง ซึ่งได
เร่ิมดําเนินธุรกิจตั้งแต ป 2548 ดวยทุนจดทะเบียน 100 ลานบาท มีพนักงาน 250 คน ทําการ
ผลิตขนมปงอบกรอบ และตอมาในป 2558 ไดมีการเพิ่มการลงทุนเพ่ิมและเพิ่มทุนจดทะเบียน
เปน 1,000 ลานบาท และเพิ่มพนักงานเปน 324 คน เพ่ือขยายธุรกิจ ในการผลิตเสนบะหม่ีก่ึง
สําเร็จรูป อูดง และ ราเม็ง เพ่ือเนนการทํายอดขายเพิ่ม กลุมตลาดระดับบนหรือ กลุมพรีเม่ียม 
(Premium) ในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง และราเม็งนั้น พบวามีปญหาของ
เสียที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก โดยในสภาพปจจุบันน้ันพบวา เม่ือมียอด
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การส่ังซ้ือเขามาท่ีหนวยงานฝายขาย ฝายขายจะสงตอขอมูลใหกับทางหนวยงานฝายผลิตเพื่อ
ทําการวางแผนการผลิตใหไดผลผลิตตามยอดการสั่งซ้ือ แตเน่ืองจากวาในกระบวนการผลิตน้ัน
ยังไมสามารถแกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตออกไปได ทางหนวยงาน
ฝายผลิตก็จะทําการวางแผนที่จะทําการผลิตเพิ่มมากกวาจํานวนที่ตองการจริง เน่ืองจากจะตอง
ทําการผลิตเพื่อชดเชยสวนที่คาดวาจะเกิดเปนของเสียไวดวย โดยทุกคร้ังจะทําการผลิตเผื่อไว
มากกวาที่ตองการอยูที่ประมาณ 10-15% จากกรณีที่ทางฝายผลิตจะตองทําการผลิตเพื่อชดเชย
ของเสียที่เกิดขึ้น จะสงผลกระทบตอตนทุนการผลิตดวยเน่ืองจาก จะตองเพ่ิมเวลาการผลิต เพ่ิม
ชั่วโมงการทํางานของพนักงานฝายผลิต รวมทั้งตองเพ่ิมชั่วโมงการเดินเครื่องจักรที่ใชในการผลิต
เสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ดวยเชนกัน รวมไปถึงวัตถุดิบที่ทางหนวยงานฝายจัดซ้ือที่จะตอง
จัดหาเพ่ิมเติมเพ่ือใหทันตอความตองการใชงานในการผลิตในแตละเดือนดวยเชนกัน อีกทั้งหาก
ยังเกิดมีของเสียขึ้นในกระบวนการผลิตแลว จําเปนตองมีกระบวนการคัดแยกสินคาเพ่ือปองกัน
ปญหาสินคาที่ไมไดคุณภาพหลุดไปยังลูกคาดวยเชนกัน ซึ่งจะเห็นไดวาหากปญหาการเกิดของ
เสียในกระบวนการผลิตยังไมไดรับการแกไขก็จะสงผลกระทบตอฝายอ่ืนๆ ดวย ซึ่งหากทําการ
ประเมินโดยละเอียดแลว จะทําใหพบวาบริษัทไดรับความเสียหายเปนมูลคามหาศาล สงผลตอ
ตนทุนการผลิตและความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจของบริษัท ดังนั้นทําใหผูศึกษาเล็งเห็นวา
เปนเปาหมายแรกที่ควรจะทําการแกไข ซึ่งจากการศึกษาพบวาเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง (QC 
7Tools) นั้น สามารถนํามาใชวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต เพ่ือ
หาแนวทางการปรับปรุงแกไขเพื่อลดปญหาของเสียได ซึ่งจะสงผลตอการลดปญหาความสูญเสีย
ตางที่เกิดขึ้น ชวยใหสามารถเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ี อูดงไดดวย 
 ในการศึกษาคร้ังน้ี จะนําเอาเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง มาใชศึกษาปญหาของเสียใน
กระบวนการผลิตเสนบะหมี่ก่ึงสําเร็จรูป อูดง บรรจุถุง (Pouch Packing) โดยตั้งเปาหมายเพ่ือ
หาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดของเสียเกิดขึ้นระหวางการผลิต มุงไปที่การลดปญหาของเสีย เพ่ือลด
ตนทุนและเพิ่มผลผลิตใหมากขึ้นดวย 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 เพ่ือเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิต เสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง (UDON) โดยการลด
ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง บรรจุถุง (Pouch Packing)  
ของโรงงานผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง (UDON) แหงหน่ึง โดยการใชเครื่องมือคุณภาพ 7 
อยาง (QC 7 Tools) และการใช หลักการ 5G ชวยในการสํารวจและวิเคราะหปญหา และหา
สาเหตุการเกิดของเสีย 
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ขอบเขตของการศึกษา 
 ศึกษากระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง (UDON) และปจจัยที่สงผลใหเกิด
ของเสีย และทําการปรับปรุงแกไขปญหา เพ่ือลดของเสียเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ใน
โรงงานผลิตเสนบะหมี่ก่ึงสําเร็จรูป อูดง กรณีศึกษา ในชวงระยะเวลา 12 เดือน ตั้งแตเดือน 
มกราคม 2560 ถึงเดือน ธันวาคม 2560 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1.  สามารถลดปญหาของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง เพ่ือเพ่ิม
ผลิตภาพการผลิตใหสูงขึ้น ประมาณ 5-10%  
 2.  สามารถทราบถึงวิธีแกไขปญหา และปองกันการเกิดซ้ําของปญหาท่ีมีอยูใน
กระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง 
 3.  สามารถนําวิธีการศึกษาไปขยายผลในการวิเคราะหปญหา เพ่ือหาสาเหตุของ
ปญหาการเกิดของเสียในขั้นตอนอ่ืนๆ ของกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ได 
 4.  สามารถใหขอเสนอแนะในการทําวิจัยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเสนบะหมี่
ก่ึงสําเร็จรูป อูดง สําหรับผูที่สนใจที่จะวิจัยเพ่ือทําการปรับปรุงระบบการผลิตเพื่อลดของเสียและ
ใหสามารถเพ่ิมอัตราผลิตภาพการผลิตได 
 
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 สํารองงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ                 

2 
ศึกษา และวิเคราะหขั้นตอนการผลิต
ปจจุบัน 

                

3 
เก็บขอมูล และนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะห 
คํานวณ 

                

4 
เก็บขอมูลสภาพปจจุบันของกระบวน 
การผลิต 

                

5 
ศึกษาแนวทางการแกไข และออกแบบ 
เครื่องมือท่ีใชในการแกไขปญหา 

                

6 เก็บขอมูลผลการปรับปรุง                 
7 สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ                 
8 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ                 
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐานและทฤษฎีที่เก่ียวของ 

 จากการศึกษาโรงงานกรณีศึกษา พบปญหาเก่ียวกับการผลิต เรื่องผลผลิตที่ไมเปนไป
ตามเปาหมายตามที่โรงงานตองการ มีปญหาของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการเปนจํานวนมาก 
เพ่ือใหสามารถผลิตสินคาไดตามปริมาณความตองการหรือยอดการสั่งซ้ือของลูกคา โรงงาน
จําเปนตองเพ่ิมเวลา และวัตถุดิบที่ใชในการผลิต เพ่ือทําการผลิตชดเชยปริมาณของเสียที่
เกิดขึ้น ดังน้ันจากปญหาดังกลาวทําใหโรงงานตองเกิดความสูญเสียเปนมูลคาสูง ไมวาจะเปน
คาใชจายในดานคาแรงงาน คาแรงงานในชวงทํางานลวงเวลา และคาใชจายของวัตถุดิบที่นํามา
ผลิตเพื่อชดเชยปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น และคาใชจายในการจัดการดานของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการ ผูศึกษาไดเล็งเห็นมูลคาความเสียหายที่เกิดขึ้นนี้ จึงมีแนวคิดที่จะนําเอาแนวทาง 
การแกไขปญหาตามทฤษฎีของเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด มาทําการวิเคราะห ระบุสาเหตุของ
ปญหา เพ่ือนําไปเปนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ใหสามารถลดปริมาณของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมผลผลิตใหมากขึ้น รวมทั้งชวยใหเกิดการลดตนทุนการผลิต
ของโรงงานได 
 ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึกษาไดวางแนวทางการศึกษา รวมทั้งคนควาทฤษฎีและงานวิจัย  
ที่เก่ียวของ โดยจะลําดับการนําเสนอเปนหัวขอดังตอไปน้ี 

 1.  แปงสาลี และผลิตภัณฑจากแปงสาลี 
 2.  แนวคิดและเทคนิคการเพ่ิมผลผลิต 

 3.  ความสูญเสีย 3 MU 
 4.  เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 
 5.  หลัก 5G : 5 GEN   
 6.  คิวซีสตอรี่ (QC Story) การคัดเลือกปญหา 
 7.  ไคเซ็น (Kaizen)  
 8.  เอกสารงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
แปงขาวสาลี และผลิตภัณฑจากแปงขาวสาลี  (พิมพเพ็ญ พรเฉลิมพงษ. 2560ก)  
 แปงขาวสาลี (Wheat Flour) 
 แปงขาวสาลี (Wheat Flour) หรือแปงสาลี เปนแปง (Flour) ที่ไดจากเมล็ดของขาวสาลี 
(Wheat) โดยใชสวนที่เปนเอนโดเสเปรม นํามาโม (Milling) ใหเปนผงละเอียด โปรตีนในแปงสาลี   
ทําใหแปงสาลีมีสมบัติเฉพาะที่ตางจากแปงอ่ืน ประกอบดวย โปรตีนกลูเตนิน (Glutenin) และ
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ไกลอะดิน (Gliadin) ในสัดสวนเทาๆ กัน จะสรางพันธะไดซัลไฟด (Disulfide Bond) ทําใหได
กลูเตน (Gluten) ซึ่งมีลักษณะเหนียวและยืดหยุน สามารถเก็บกักกาซคารบอนไดออกไซด ที่
ผลิตขึ้นโดยสารที่ทําใหขึ้นฟู (Leavening Agent) เชน ยีสต (Yeast) หรือผงฟู (Baking Powder) 
เอาไวได ทําใหรักษารูป 
 
 แปงเอนกประสงค (All Purpose Flour) 
 แปงเอนกประสงค (All Purpose Flour) คือแปงสาลีที่ผลิตจากการนําสวนที่เปนเอน
โดเสปรม (Endosperm) ของเมล็ดขาวสาลีซึ่งแยกสวนที่เปนรํา (Bran) และคัพพะ (Germ) ออก
แลวมาบดใหละเอียด แปงเอนกประสงคผลิตจากขาวสาลีชนิดแข็ง (Hard Wheat) หรือจากการ
ผสม Hard Wheat และ Soft Wheat เขาดวยกัน ใชสําหรับผลิตขนมอบไดหลายชนิด ตามชื่อ
เรียก คือใชไดเอนกประสงค เชน ใชทําขนมปง (Bread) ที่ขี้นฟูดวยยีสต (Yeast Bread) ทําเคก 
(Cake) ทําคุกก้ี (Cookie) หรือทําพาย (Pie) เปนตน Enriched All-Purpose Flour หมายถึง
แปงขาวสาลีเอนกประสงคที่เสริมเหล็กและวิตามิน บี 4 ชนิดหลัก (Thiamin, Niacin, Riboflavin 
และ Folic Acid) ในปริมาณที่เทียบเทาหรือมากกวาที่พบใน Whole Wheat Flour เพ่ือเสริม
คุณคาทางโภชนาการ โดยปกติ Enriched Flour มีปริมาณ Folic Acid มากวา Whole Wheat 
Flour สองเทา และมากกวาแปงสาลีประมาณ 5 เปอรเซ็นต ที่ผลิตในสหรัฐอเมริกาเปนประเภท 
Enriched Flour  Bleached All-Purpose Flour แปงขาวสาลีเอนกประสงคฟอกสี เปนแปงขาวสาลี
เอนกประสงคที่ผานการฟอกขาว (Bleaching) ดวยสารฟอกขาว (Bleaching Agent) โดยการ
อบดวยกาซคลอรีน (Chlorine Gas) หรือ Benzyl Peroxide เพ่ือฟอกใหแปงมีสีขาวสวางขึ้น 
คลอรีนมีผลตอคุณภาพการอบโดยจะออกซิไดสแปง ซึ่งเรียกวา Maturing Flour ซึ่งมีผลดีตอ
คุณภาพของเคกและคุกกี้ สารฟอกขาว (Bleaching Agent) ที่ใชจะตองไมเหลือสารตกคางที่เปน
อันตราย หรือทําลายสารอาหาร Unbleached All-Purpose Flour เปนแปงที่ฟอกสีดวยออกซิเจน   
ในอากาศระหวางการบม (Aging) แปง แปงมีความขาวนอยกวาแปงฟอกสี แปงฟอกสีและแปง
ไมฟอกสีมีคุณคาทางโภชนาการไมแตกตางกัน แตแปงฟอกสีทําใหเคกและคุกก้ีที่ผลิตไดมีคุณภาพ
ดีกวา 
 
 แปงขนมปง (Bread Flour) 
 แปงขนมปง (Bread Flour) เปนแปงที่ไดจากการบดเอนโดเสปรมของเมล็ดขาวสาลี 
Hard Red Spring สวนใหญจะใชในโรงงานผลิตขนมปง ที่มีจําหนายปลีก มีทั้งชนิดฟอกสีและ
ไมฟอกสี สวนใหญจะเปนประเภท Enriched Flour แปงขนมปงมีสมบัติทั่วไปคลายกับแปงขาว
สาลีเอนกประสงค แตมีความแข็งแรงของกลูเตนมากกวา ขึ้นฟูไดดวยยีสต (Yeast)  
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 Self-Rising Flour 
 Self-Rising Flour คือแปงเอนกประสงค (All Purpose Flour) ที่มีสวนผสมของเกลือ
และ Leavening Agent และ Self-Rising Flour 1 ถวยตวงจะมีผงฟู (Baking Powder) 1 1/2 
ชอนชา และมีเกลือ 1/2 ชอนชา Self-Rising Flour ใชแทนแปงเอนกประสงคในสูตรได โดยการ
ลดเกลือและผงฟูลงตามสัดสวนที่มีผสมอยูแลวในแปงนี ้
 
 แปงเคก (Cake Flour) 
 แปงเคก (Cake Flour) ไดจากการโม แปงสาลีชนิดออน (Soft Wheat) ซึ่งมีปริมาณ
โปรตีน และกลูเตน (Gluten) ต่ํา เหมาะสําหรับทําเคก (Cake) คุกก้ี (Cookie) เครกเกอร และ
พาย 
 
 แปงพาย (Pastry Flour) 
 แปงพาย (Pastry Flour) เปนแปงที่มีโปรตีนและกลูเตนปานกลาง มีปริมาณสตารซ 
(Starch) นอยกวา แปงเคกโมไดจากขาวสาลีชนิดออน (Soft Wheat) มีโปรตีนต่ําใชทําเพสตรี 
(Pastry) ชนิดตางๆ 
 
 แปงกลูเตน (Gluten Flour) 
 แปงกลูเตน (Gluten Flour) ผลิตไดจากขาวสาลีที่มีโปรตีนและกลูเตน (Gluten) สูง
มาก มีปริมาณโปรตีนมากกวาแปงขนมปง (Bread Flour) ใชผสมกับแปงสาลีโปรตีนต่ํา หรือ
แปงจากเมล็ดธัญพืชชนิดอ่ืนที่ไมใชขาวสาลีใชปรับปรุงคุณภาพขนมอบ และผลิตภัณฑที่ขึ้นฟู
ไดดวยยีสต (Yeast) ที่มีโปรตีนสูง 
 
 Vital Wheat Gluten 
 Vital Wheat Gluten เปนผลิตภัณฑที่ไดจากการแยกกลูเตนออกจากแปงขาวสาลีที่มี
โปรตีนเปนสวนประกอบหลัก นํามาทําใหแหง Vital Wheat Gluten เหลือปริมาณสตารซ (Starch) 
เพียงเล็กนอย 
 
 ซาโมลินา (Semolina) 
 ซาโมลินา (Semolina) ไดจากการนําเอนโดเสปรมของขาวสาลีดูรัม (Durum Wheat) 
มาบดหยาย มีปริมาณโปรตีนและกลูเตน (Gluten) สูง ใชสําหรับผลิตพาสตา (Pasta) เชน มัก
โรนี (Macaroni) และสปาเกตตี้ (Spaghetti) และยังใชเพ่ือผลิต Couscous ในอาฟริกา และ
ลาตินอเมริกา 
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 Durum Flour 
 Durum Flour เปนผลพลอยไดของการผลิต ซาโมลินา (Samolina) ใชสําหรับผลิต
เสนบะหม่ี (Noodle) เสนพาสตา (Pasta) และขนมปง (Bread) บางชนิด 
 
 Whole Wheat Flour 
 Whole Wheat Flour อาจเรียกวา Graham Flour เปนแปงขาวสาลีที่มีเน้ือหยาบ มี
สวนผสมของรํา (Bran) และคัภพะ (Germ) ผลิตภัณฑขนมอบที่ไดจากแปง Whole Wheat 
Flour จะมีเน้ือแนน หนักกวาที่ผลิตไดจากแปงสีขาว (white Flour) ที่แยกเอารําและคัพพะออก
แลว ในสูตรอาจใช Whole Wheat Flour ผสมกับ แปงขาว (White Flour) 
 
 ฟารินา (Farina) 
 ฟารินา (Farina) เปนแปงที่ไดจากการนําเอนโดเสปรมของขาวสาลีชนิดแข็ง (Hard 
Wheat) ใชเปนวัตถุดิบหลัก ของ Hot Breakfast Cereal และอาจใชเพ่ือผลิตพาสตา 
 
 กลูเตน (Gluten) (พิมพเพ็ญ พรเฉลิมพงษ. 2560ข)  
 กลูเตน (Gluten) เปนไกลโคโปรตีนที่พบในสวนที่เปนเอนโดสเปอรมของธัญพืช (Cereal 
Grain) บางชนิด เชน ขาวสาลี (wheat) ขาวบารเลย และขาวโพดเกิดจากการรวมตัวของโปรตีน 
(Protein) กลูเตนิน (Glutenin) และไกลอะดิน (Gliadin) ในสัดสวนเทาๆ กัน โดยจะสรางพันธะ
ไดซัลไฟด (Disulfide Bond) ทําใหกลูเตนมีลักษณะเหนียวและยืดหยุน ไมละลายในน้ํา โดย
ทั่วไปกลูเตนสกัดไดจากการนําแปงขาวสาลี (Wheat Flour) มาผสมกับนํ้าในอัตราสวนที่เหมาะสม 
ทําใหเกิดโด (Dough) แลวนําโดที่ไดมาลางดวยน้ํา มีสวนประกอบหลักเปน โปรตีน (Protein) 
ในผลิตภัณฑเบเกอรี (Bakery) กลูเตนสามารถเก็บกาซคารบอนไดออกไซดที่ผลิตขึ้นโดยยีสต 
(Yeast) หรือผงฟูเอาไวได ทําใหรักษารูปทรงของผลิตภัณฑ เชน ขนมปง (Bread) โดนัท(Doughnut) 
ขนมเคก (Cake) กลูเตนนิยมใชเปนสวนประกอบแทนที่เน้ือสัตว (Meat) ในอาหารเจ (Vegan) 
และอาหารมังสวิรัติ กลูเตน เปนอาหารกอภูมิแพ (Food Allergen) อาหารที่มีธัญพืช (Cereal 
Grain) ซึ่งมีกลูเตนเปนสวนประกอบจะตองระบุอยูในฉลาก (Food Labeling) วาเปน Gluten-
Free Products 
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รูปที่ 1 การยึดกันของโปรตีนไกลอะดิน (Giadin) และกลูเตนิน (Glutenin) ดวยพันธะไดซัลไฟท

(Disulfide Bond) เกิดเปนกลูเตนที่เหนียวและยืดหยุน 
 
         ที่มา : พิมพเพ็ญ พรเฉลิมพงษ.  (2560ข).  กลูเตน (Gluten).  ออนไลน. 
 
 โด (Dough)  (พิมพเพ็ญ พรเฉลิมพงษ. 2560ค) 
 โด (Dough) หมายถึงของผสมเกิดจากการผสมแปงขาวสาลี (Wheat Flour) กับน้ํา
แลวนวดใหเขากัน อาจมีการผสมไขมัน เชน เนยขาว (Shortening) เนย (Butter) เนยเทียม 
(Margarine) เพ่ือใหเกิดลักษณะ เหนียว นุม ยืดหยุน ดึงเปนแผนบางไดโดยไมขาดงาย 
 โครงสรางของโด (Dough) เกิดจาก โปรตีน (Protein) ที่พบในสวนที่เปนเอนโดสเปอรม
ของขาวสาลี ประกอบดวย โปรตีนกลูเตนิน (Glutenin) และไกลอะดิน (Gliadin) ในสัดสวนเทาๆ กัน 
จะสรางพันธะไดซัลไฟด (Disulfide Bond) ทําใหไดกลูเตน (Gluten) ซึ่งมีลักษณะเหนียวและ
ยืดหยุน สามารถเก็บกาซคารบอนไดออกไซด ที่ผลิตขึ้นโดยยีสต (Yeast) หรือผงฟู (Baking 
Powder) ได ทําใหรักษารูปทรงของผลิตภัณฑ 
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(ก) แปงโด (Dough) หลังจากทําการผสมดวยเครื่องผสมแบบสุญญากาศ 
 

 
 

(ข) แปงโด (Dough) ที่ผานการรีดขึ้นรูปเปนแผน 
 

รูปที่ 2 ลักษณะแปงโด (Dough) ที่ทําการผสมดวยเครื่องผสมแบบสุญญากาศ แลวทําการขึ้นรูป
ดวยเครื่องรีดเพ่ือใหเปนแผน กอนนําไปทําการแปรรูปเปนเสนบะหม่ีอูดง (Udon) 

 
 ผลิตภัณฑจากแปงสาล ี
 ประเภทเบเกอรี่ (Bakery)  
 1)  ขนมปง (Bread)  
 2)  ขนมเคก (Cake) 
 3)  คุกก้ี (Cookie) 
 4)  พาย (Pie) 
 5)  เครกเกอร (Cracker) 
 6)  โรตี (Roti)  
 7) ปาทองโก 
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 ประเภทอาหารเสน (Noodle) 
 1)  พาสตา (Pasta) 
 2)  บะหม่ีเหลือง (Yellow Alkaline Noodle) 
 3)  อุดง (Udon) 
 4)  ราเมน (Ramen) 
 5)  หม่ีฮกเอ้ีน (Hokkien Noodle) 
 6)  แผนเกี๊ยว (Wonton Skin) 
 7)  บะหม่ีสําเร็จรปู (Instant Noodle) 
 
แนวคิดและเทคนิคการเพ่ิมผลผลิต  
 แนวคิดเร่ืองการเพิ่มผลิตภาพการผลิตเริ่มตนมาจากที่ เฟรดเดอริค เทเลอร (กิติศักด์ิ 
พลอยพานิชเจริญ. 2548; อางอิงจาก Frederick Taylor. 2012) ที่เปนคนเริ่มตนการนําเอา
แนวความคิดตามหลักวิทยาศาสตรที่ไดจากการเรียนสาขาวิศวกรรมศาสตรนํามาใชในการ
พัฒนาระบบบริหารงาน เม่ือป พ.ศ. 2454 โดยการเร่ิมศึกษาคนหาวิธีการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิต ซึ่งไดเล็งเห็นวาในกระบวนการผลิตยังมีขอบกพรองหลายอยางที่เกิดจากการบริหาร
จัดการซ่ึงโดยสวนมากเกิดจากความบกพรองดานแรงงาน คนทํางานไมตรงกับความรู
ความสามารถ การทํางานที่ไมถนัด ขาดระบบการทํางาน   ที่เปนมาตรฐาน ขาดความแนนอนใน
การออกนโยบายหรือการสั่งงานที่ชัดเจน ทําใหการผลิตตกต่ําไมไดตามเปาหมายที่วางไว 
 เฟรดเดอริค เทเลอร ไดเล็งเห็นขอบกพรองตางๆ เหลาน้ันแลว จึงไดมีแนวความคิดที่
จะพัฒนาปรับปรุงโดยการนําเอาวิทยาศาสตรเขามาใชรวมกับการบริหาร และผลการปรับปรุง
ของเฟรดเดอริค เทเลอร ไดผลชัดเจน จนเกิดเปนทฤษฎีเปนที่รูจักกันอยางกวางขวางตลอดมา 
ซึ่งการนําเอาหลักการทางวิทยาศาสตรมาใชในการบริหารงานของเฟรดเดอริค เทเลอร นั้น 
สงผลใหเกิดการลดตนทุน โดยการลดความสูญเสียตางๆ ที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต ไม
วาจะเปนในเรื่องของปญหาการใชวัตถุดิบอยางสิ้นเปลือง การเกิดของเสียระหวางการผลิต 
เน่ืองมาจากการที่คนที่ปฏิบัติงานไมตรงกับความรูความสามารถ คนงานขาดความถนัดในงานที่
ทําเฟรดเดอริค เทเลอร สนใจในเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยการลดตนทุนซ่ึงจะชวย
ใหสามารถเพ่ิมกําไรไดดวย และยังไดเพ่ิมคาตอบแทนสําหรับแรงงานหากสามารถทําการเพ่ิม
ปริมาณงานมากขึ้น ซึ่งเปนการตอบแทนคืนกลับใหกับแรงงานที่สามารถทําได และเฟรดเดอริค 
เทเลอร ยังไดทําการศึกษาเกี่ยวกับเวลาและการเคลื่อนไหวของคนในการทํางาน และเพื่อ
สนับสนุนใหพนักงานสามารถทํางานไดสะดวกลดความเม่ือลาและลดการสูญเสียเวลาจากการ
เคลื่อนไหวขณะทํางาน ทําใหสามารถเพ่ิมปริมาณงานไดมากขึ้นจากเวลาทํางานปกติเทาเดิม 
ซึ่งสงผลใหคนงานไดรับคาตอบแทนเพิ่มมากขึ้นจากอัตราการผลิตงานที่เพ่ิมมากขึ้นดวย ซึ่ง   



11 

เฟรดเดอริค เทเลอร ไดประกาศแนวทางการบริหารงานเชิงวิทยาศาสตรของเขาไวในหนังสือ 
ชื่อ Principles of Scientific Management  
 
 การเพ่ิมผลิตภาพการผลิต 
 โดยหลักการทั่วไปแนวทางในการเพิ่มผลิตภาพหรือเพ่ิมอัตราการผลิต มี 2 แนวทาง 
 1)  แนวทางเชิงเทคนิค จะเปนการเพิ่มผลิตภาพการผลิตจากการที่เราใชทรัพยากรที่
มีอยางคุมคา และกอใหเกิดประโยชนมากที่สุด ลดของเสียใหเหลือนอยที่สุดหรือ ไมใหเกิดของ
เสียขึ้น โดยมุงเนนในเรื่องของเชิงการจัดการ และการลงมือปฏิบัติ เพ่ือใหเกิดกิจกรรมสนับสนุน
ใหประสพผลสําเร็จในการเพ่ิมผลิตภาพ 
 2)  แนวทางเชิงปรัชญา มนุษยเชื่อวาการเพ่ิมผลิตภาพการผลิตจะกอใหเกิดความ 
กาวหนา แนวทางเชิงปรัชญาน้ัน จะเปนแนวทางการดําเนินการในเรื่องของการกอใหเกิด
จิตสํานึก และความมุงมันที่จะกอใหเกิดการเพ่ิมผลิตภาพ ซึ่งการเพ่ิมผลิตภาพจําเปนตองมี
แรงผลักดันหรือมีเจตนารมย ที่ออกมาจากภายใน มีความมุงม่ัน และเอาใจใส จนเกิดเปนความ
พยายามที่จะตั้งใจทํากิจกรรม รวมทํากิจกรรม หรือทําการคนควาหาแนวทางตางๆ เพ่ือกอให 
เกิดการเพ่ิมผลิตภาพใหมากยิ่งๆ ขึ้นไป หรือเรียกไดวากอใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
(Continuous Improvement) หรือแมกระทั่งการรักษาใหคงสภาพท่ีดีถาวรตลอดไป (Continuous 
Control) โดยที่ผลผลิตไมตกลงต่ํากวาที่เคยสามารถทําได  
 
 การเพ่ิมผลิตภาพตามแนวทางเชิงเทคนคิ 
 ผลิตภาพหรืออัตราการผลิต หมายถึง การเพิ่มอัตราสวนระหวางผลผลิตที่ได (Output) 
กับปจจัยนําเขา (Input) ซึ่งเกิดจากประสิทธิภาพจากการทํางานของแตละบุคคลและองคการ 
ตัวอยางของปจจัยนําเขา เชน วัตถุดิบ ชั่วโมงการทํางาน จํานวนแรงงานหรือพนักงานที่ใชชั่วโมง
การทํางานของเครื่องจักร รวมทั้งคาใชจายอ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นในชวงเวลาของการผลิต ซึ่งปจจัย
นําเขาทั้งหมดนั้นไมไดกอใหเกิดเพียงแคผลผลิตที่เราตองการเทาน้ัน แตยังมีบางสวนที่กอเกิด
เปนความสูญเปลาดวย ไมวาจะเปนเรื่องของ เวลาที่สูญเสียไประหวางการผลิตโดยไมกอใชเกิด
ผลผลิต เวลาของการเดินเครื่องเพ่ือรอการเติมหรือปอนวัตถุดิบ จํานวนแรงงานที่ใชมากเกิน
ความจําเปน สมการที่ใชแสดงความหมายในเชิงเทคนิคคือ 
 

ผลิตภาพการผลิต (Productivity)  =  
)Input( าปจจัยนําเข

)Output(ผลผลิต
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 จากสมการจะเห็นไดวา ในการเพ่ิมผลิตภาพการผลิตน้ันสามารถทําไดโดยการลด
ความสูญเปลาใหลดลงเหลือนอยที่สุดเทาที่จะทําได ซึ่งดีที่สุดคือ ปราศจากความสูญเปลา ถึง 
แมวา ปจจัยนําเขาจะเทาเดิม หรือแมกระทั่ง ผลผลิตจะยังคงเทาเดิมก็ตาม 
 
 แนวทางในการเพ่ิมผลิตภาพการผลิต 
 การเพ่ิมผลผลิตน้ันถือเปนสิ่งจําเปนอยางหนึ่งที่ตองจัดใหมีควบคูไปกับการดําเนิน
ธุรกิจทางดานอุตสาหกรรมการผลิต เน่ืองจากตนทุนการผลิตหลักน้ันมาจากตั้นทุนทางดาน
วัตถุดิบที่ใชในการผลิตสินคาน้ันๆ ดังน้ันเพ่ือใหสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดไดอยาง
คุมคา ไมเกิดการใชทรัพยากรเกินความจําเปน เกินความตองการของผูบริโภค และสามารถลด
ตนทุนในการผลิตได  จากสมการขางตนพบวามีแนวทางในการเพิ่มผลิตภาพ ไดทั้งหมด 5 แนวทาง 
คือ  
 1)  เพ่ิมผลผลิต (Output) คงปจจัยนําเขา (Input) 
 2)  เพ่ิมผลผลิต (Output) มากกวา โดยการเพ่ิมปจจัยนําเขา (Input) บางสวน 
 3)  เพ่ิมผลผลิต (Output) ลดปจจัยนําเขา (Input) 
 4)  คงผลผลิต (Output) ลดปจจัยนําเขา (Input) 
 5)  ลดผลผลิต (Output) ลงบางสวน โดยการลดปจจัยนําเขา (Input)มากกวา 
 จากแนวทางหารเพ่ิมผลิตภาพการผลิตทั้ง 5 แนวทาง เม่ือเราพิจารณาถึงแนวทาง     
การเพ่ิมผลิตภาพการผลิตที่สอดคลองและมีความเปนไปไดเหมาะสมกระบวนการผลิตเดิมที่มีใน
ปจจุบันที่แนะนําใหนําไปใชคือ แนวทางที่ 1, 2, 3 และแนวทางที่ 4 ที่มีความเปนไปไดที่จะ
นําไปใชในกระบวนการผลิตเดิมที่มีการใชทรัพยากรตางๆ ที่มีอยูแลวใหเกิดประโยชนสูงสุด 
และยังคงผลิตผลใหเพียงพอตอการใชงานหรือเพียงพอตอความตองการของผูบริโภค โดยท่ีไม
ตองมีการลงทุนเพ่ิมขึ้นไปจากแผนการลงทุนเดิมของโรงงานที่มีอยูแลว ไมวาจะเปนวัตถุดิบ 
แรงงาน หรือเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต แตอาจจะจําเปนตองมีการลงทุนเพ่ิมในบางโครงการที่
สามารถชวยใหสนับสนุนใหเกิดกิจกรรมตางๆ ที่สามารถเพ่ิมผลิตภาพการผลิตได  
 
ความสูญเสยี 3 MU 
 หลักการ 3 MU (อานวา “มู” หรือ “มิว”) ซึ่งเปนคําที่มาจากภาษาญี่ปุน 3 คํา ที่มี
ความเกี่ยวของกันซ่ึงหากนํามาพิจารณาในดานการผลิตของอุตสาหกรรมตางๆ แลว จะเปนสิ่งที่
กอใหเกิดความเปลาประโยชนขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งไดแก 
 MUDA (มูดะ) แปลวา ความสูญเปลา 
 MURA (มูระ) แปลวา ความไมสมํ่าเสมอ 
 MURI (มูริ) แปลวา การฝนทํา การทําในสิ่งที่เกินกําลัง 
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 MUDA (มูดะ) หรือความสูญเปลา  
 เม่ือเราพิจารณาในกระบวนการผลิตแลวเราจะพบวา จะมีความสูญเปลาอยูเยอะแยะ
มากมาย จนบางครั้งเกิดคามคุนชินกับความสูญเปลาน้ันจนถูกละเลยที่จะทําการแกไขหรือลด
ความสูญเปลาน้ันออกไปจากกระบวนการ ซึ่ง MUDA จะสามารถแบงออกไดเปนหัวขอยอย อีก 
7 รายการดังนี้ 
 1)  MUDA of Over Production ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป เน่ืองจากกลัว
วาจะไมมีสินคาเพียงพอตอความตองการของลูกคา กลัววาสินคาจะไมพอขาย กลัววาจะไดสินคา   
ที่เปนของดีนอยเกินไปเนื่องจากมีของเสียเกิดขึ้นระหวางการผลิต กลัววาพนักงานจะวางงาน 
กลัววาจะใชเคร่ืองจักรไดไมคุมคา ซึ่งทั้งหมดเกิดปญหาจากความกลัว จึงทําใหตองทําการผลิต
สินคาออกมาเปนจํานวนมากเกินความจําเปน จนบางครั้งสินคาอาจจะหมดอายุกอนที่จะทําการ
ขายไดหมด หรือเปนสินคาที่มีความนิยมในระยะสั้นๆ เม่ือความนิยมลดลงก็จะกอใหเกิดสินคา
คางสตอก ไมสามารถขายไดทําใหเกิดปญหาตนทุนจม 
 แนวทางในการในการแกปญหาจะตองหาขอมูลตางๆ ใหเพียงพอและรวดเร็วทันตอ
สถานการณ เพ่ือขจัดความกลัวหรือความกังวลตางๆ ออกไป ทําการปรับใหกระบวนการผลิตให
มีความสมดุล ดําเนินกิจกรรมตางๆ เพ่ือแกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ผลิต
เทาที่จําเปนจริงๆ หยุดผลิตเม่ือไดผลผลิตตามปริมาณที่ตั้งเปาหมายไว จัดหากิจกรรมการปรับปรุง
อ่ืนๆ เพ่ือใหพนักงานชวยกันพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือทําการบํารุงรักษาเครื่องจักร
เพ่ือชดเชยเวลาที่พนักงานไมไดทําการผลิตเพ่ือไมใหเกิดปญหาการวางงาน 
 2)  MUDA of Inventory ความสูญเปลาจากการที่มีปริมาณสินคาที่ไมเหมาะสมใน
คลังสินคา เพ่ือเปนการรับประกันวาจะยังคงสามารถทําการผลิตไดอยางตอเน่ืองและมีสินคา
เพียงพอตอการขาย จึงไดมีการจัดเตรียมวัตถุดิบหรือมีการผลิตสินคาสําเร็จรูปเก็บไวในคลัง 
สินคาเปนจํานวนมาก ไมวาจะเปนวัตถุดิบหรือสินคาสําเร็จรูป ตางก็สิ่งที่สามารถแลกเปลี่ยน
เปนเงินได หรือตองใชเงินทุนจัดซ้ือเขามา ดังนั้นหากมีการเก็บวัตถุดิบไวเปนจํานวนมาก 
เปรียบไดวาเอาเงินทุนจํานวนมากมาเก็บไวโดยที่ไมไดใชประโยชน ไมเกิดการหมุนเวียนของ
เกินทุนดังกลาว โรงงานจะตองเพ่ิมเงินทุนเขามาเปนจํานวนมาก ซึ่งกอใหเกิดผลกระทบที่
ตามมามากมายเชน แหลงที่มาของเงินทุน หากไมใชเงินทุนที่เปนสวนของเจาของเองแลวก็
จําเปนตองไปกูยืมมาเพ่ือการลงทุน ซึ่งเปนสิ่งที่แนนอนหลีกเลี่ยงไมไดคือตองเสียคาใชจายเร่ือง
ดอกเบ้ียจากเงินกูยืมเพ่ือซื้อสินคาเขามาเก็บในคลังสินคา และหากการจัดการเร่ืองการผลิตและ
การขายสินคาไมเปนไปตามเปาหมายอาจจะทําใหเกิดปญหาวัตถุดิบหรือสินคาสําเร็จรูป เกา 
เสื่อมสภาพ หรือหมดอายุ ซึ่งหมายถึงเงินทุนที่จะตองสูญเสียไปอีกดวย 
 แนวทางในการแกไขปญหา จะตองจัดทําใหเกิดระบบการหมุนเวียนสินคาในคลัง 
สินคาไดอยางรวดเร็วและตอเน่ือง จะทําระบบ FIFO : First In First Out เพ่ือปองกันปญหา
วัตถุดิบหรือสินคาไมเกิดการเคลื่อนไหว ถูกลืมทิ้งไวโดยที่ไมไดนําออกไปใชหรือไมไดนําออกไป
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ขายจนเกิดปญหาสินคาหมดอายุหรือเสื่อมสภาพ จัดทําผังการจัดเก็บใหสามารถควบคุมไดงาย 
จัดทํามาตรฐานการจัดเก็บสินคาโดยพยายามลดใหมีการจัดเก็บสินคาในคลงสินคานอยที่สุด
เทาที่จําเปนตองใชในการผลิตหรือความตองการของลูกคา ซึ่งจะสามารถชวยลดมูลคาเงินทุนที่
เกิดจากการจัดเก็บสินคาลงได อีกทั้งยังทําใหมีพ้ืนที่วางเพ่ิมมากขึ้นซ่ึงสามารถใชในการเก็บ
สินคาอ่ืนๆ ไดโดยที่ไมตองลงทุนกอสรางคลังสินคาเพ่ิม 
 3)  MUDA of Defect ความสูญเปลาจากการผลิตสินคาที่มีตําหนิไมตรงตามมาตรฐาน 
รวมไปถึงของเสียจากการผลิตดวย การที่มีของเสียหรือมีของที่มีตําหนิไมเปนไปตามมาตรฐาน
ที่กําหนดไวออกมาจากกระบวนการผลิตน้ัน จะทําใหตองสูญเสียคาใชจายตางๆ มากมาย ไมวา
จะเปนตนทุนวัตถุดิบหากไมสามารถนํากลับไปใชซ้ําได จะทําใหสูญเสียเวลาและแรงงานในการ
ผลิตซ้ําหรือการซอมแกไข ทําใหสูญเสียคาใชจายเก่ียวสาธารณูปโภคตางๆ ที่จําเปนตองใชใน
เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต ซึ่งเปนผลใหเกิดปญหาดานตนทุนการผลิตที่เพ่ิมมากขึ้นดวย 
 แนวทางการปรับปรุงแกไข อาจจะพิจารณาหาแนวทางแกไขโดยใชหลัก 4M เขามา
ชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดของเสียหรือของที่ผลิตไดไมตรงตามมาตรฐาน หาสาเหตุ
ของปญหาทําการแกไขเพื่อขจัดปญหานั้นใหหมดหรือใหลดลงใหไดมากที่สุด เพ่ือลดปญหา
ความสูญเปลาดังกลาวน้ี 
 4)  MUDA of Non-Effective Process ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ขาด
ประสิทธิผล หลายโรงงานยังขาดในเรื่องของประสิทธิผลในกระบวนการผลิต ในบางครั้งยังคงมี
ขั้นตอนการทํางานที่มีความซํ้าซอนเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต การลําดับการผลิตไมมีความ
แนนอน มีขั้นตอนการตรวจเช็คซ้ําหลายครั้งกอใหเกิดคาใชจายที่ไมจําเปนสําหรับกระบวนการ
ตางๆ ดังกลาว และบางคร้ังอาจจะตองจัดหาคนงานเพิ่มเพ่ือรองรับขั้นตอนการทํางานตางๆ
ดังกลาวน้ันดวย 
 แนวทางการแกไขปญหา เพ่ือไมใหเกิดความสับสนหรือมีการทํางานซํ้าซอนจะตอง
กําหนดมาตรฐานการทํางานใหมีความชัดเจน กําหนดหนาที่รับผิดชอบของพนักงานในแตละ
กระบวนการ กําหนดวิธีการทํางานของแตละบุคคลเพ่ือไมใหเกิดความสับสนในการทํางาน เพ่ือ
ปองกันปญหาการหลงลืมหรือความไมม่ันใจที่เกิดขึ้นจึงทําใหยังมีการตรวจเช็คซํ้าหลายครั้ง 
ดําเนินการจัดทําเครื่องมือชวยในการตรวจเช็คที่มีประสิทธิภาพเพ่ือใหสามารถลดเวลาในการ
ตรวจเช็คหรือลดเวลาในการตัดสินใจ หรือเคร่ืองชวยตางๆ ในปองกันความผิดพลาด  โพคาโยเกะ
(POKAYOKE) ชวยในการปองกันการเกิดปญหาแบบอัตโนมัติ ทําการปรับลดขั้นตอนที่ไมจําเปน 
รวมกระบวนการที่มีความคลายกัน หรือมีความตอเน่ืองกันเขาไวดวยกัน จัดผังเคร่ืองจักร หรือ
กระบวนการ ใหมีลําดับการไหลของชิ้นงานตอเน่ืองไปในทิศทางเดียว โดยไมมีการวกไปมา 
(ECRS) ซึ่งหากทําการปรับปรุงแกไขแลวจะสงผลใหสามารถลดเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตให
ลดลงได และไดสินคาสําเร็จรูปในเวลาที่เร็วขึ้น 
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 5) MUDA of Unnecessary Transportation ความสูญเปลาจากการขนยายที่ไม
จําเปน ปญหานี้เกิดขึ้นเน่ืองจากตองมีการเคร่ือนยายสินคา จากท่ีหน่ึงไปอีกที่หน่ึง ซึ่งไมวาจะ
เปนการขนยายดวยการใชยานพาหนะ หรือการขนยายดวยการยกหรือแบกหามดวยพนักงานก็
ตามแต จะกอใหเกิดความสูญเสียที่เกิดจากการขนยายที่ไมจําเปนทั้งสิ้น โดยที่เห็นไดชัดคือ
สูญเสียเวลาในการขนยาย หากมีการขนยายลดลง จะทําใหพนักงานสามารถทํางานไดมากขึ้น
สามารถผลิตสินคาไดเพ่ิมมากขึ้น เม่ือยังคงมีการขนยายที่ไมจําเปนอยูในกระบวนการจําเปน
จะตองเพ่ิมจํานวนพนักงานที่ปฏิบัติงานเพ่ือคอยทําหนาที่ขนยายสินคา และหากมีการขนยาย
เปนระยะทางไกล จะตองเผื่อเวลาเพ่ิมมากข้ึนเพ่ือใชในการขนยายจนกวาการขนยายจะสงถึง
ปลายทาง 
 แนวทางการแกไขปญหา ทางโรงงานจําเปนตองศึกษากระบวนการผลิตในปจจุบัน 
หาสาเหตุในการขนยาย หากเปนการขนยายสินคาหรือวัตถุดิบเพ่ือเก็บเขาคลังสินคา อาจจะ
ตองพิจารณาปรับปรุงแผนผังพ้ืนที่การจัดเก็บใหมีระยะทางใกลกวาเดิม หรือลดอุปสรรคตางๆ
ระหวางเสนทางการขนยายเพ่ือใหเกิดความสะดวกในการขนยายก็จะชวยใหลดเวลาในการขน
ยายลงได หากเปนการขนยายโดยพนักงานระหวางกระบวนการผลิตจากอีกเครื่องจักรหน่ึงไป
อีกเครื่องหน่ึงอาจจะทําการพิจารณาปรับผังเครื่องจักรใหขยับเขาใกลกันเพื่อลดการขนยาย หรือ
จัดหาเคร่ืองมือที่ใชในการขนยายอัตโนมัติเพ่ือจะไดไมตองใหพนักงานเดินนําชิ้นงานไปสงยัง
กระบวนการถัดไป 
 6)  MUDA of Waiting ความสูญเปลาจากการรอคอย บางครั้งการวางแผนการผลิตที่
ขาดประสิทธิภาพ การสื่อสารที่คลาดเคลื่อนและไมชัดเจน ทําใหในบางครั้งตองหยุดการผลิต
เพ่ือรอคอยความชัดเจน รอคอยการตัดสินใจหรือการสั่งงานของผูที่มีอํานาจตัดสินใจ หรือการ  
รอคอยการจัดสงสินคาระหวางกระบวนการหรือการเติมวัตถุดิบไมทันกับการผลิต จะทําใหการผลิต
ตองหยุดรอ ลวนแลวจะทําใหสูญเสียเวลาอยางเปลาประโยชน สูญเสียโอกาศในการทําการผลิต 
เคร่ืองจักรทํางานโดยไมไดผลผลิต 
 แนวทางการแกไขปญหา เราสามารถทําการปรับลดเวลาการรอคอยงานลงไดโดยการ
ปรับแนวทางการวางแผนการผลิตใหเปนมาตรฐานเพื่อลดความสับสน จัดทําระบบการสั่งการ
ผลิตโดยสามารถดําเนินการไดทันทีโดยไมตองรอการตัดสินใจหรือรอคําสั่งจากหัวหนาหรือ
บุคคลใดบุคลหน่ึงเทาน้ัน อาจจะจัดทําใบส่ังการผลิตหรือใบเบิกสินคา (KANBAN) เพ่ือเปน
เครื่องมือชวยในการตัดสินใจหรือปองกันความสับสนของลําดับการผลิต หรือใชในการกําหนด
ปริมาณของวัตถุดิบที่ตองการเบิกเพ่ือใชในการผลิต จัดทําแผนรองรับและกําหนดผูรับผิดชอบที่
สามารถทําหนาที่แทนไดในกรณีที่จําเปนตองมีผูที่ตัดสินใจ 
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 7)  MUDA of Motion ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวของผูปฎิบัติงาน ซึ่งในบางคร้ัง
ผูปฏิบัติงานจําเปนตองเอ้ือมมือเพ่ือหยิบชิ้นงานหลายๆ คร้ังตอวัน จะทําใหพนักงานเกิดความ
เม่ือยลา การทํางานไมมีความสม่ําเสมอ และยังสูญเสียเวลาที่เกิดจากการเอ้ือมหยิบชิ้นงานนั้น
ดวย 
 
 MURA (มูระ) หรือความไมสมํ่าเสมอ  
 สามารถพบความผันผวนไดจากความตองการของลูกคา เวลาของกระบวนการผลิต
ตอผลิตภัณฑ หรือความผันแปรของรอบการผลิต แตกตางกันไปในแตละบุคคลที่ปฏิบัติงาน ใน
สภาพแวดลอมการผลิตที่มีการเปลี่ยนแปลงของผลิตภัณฑที่มีปริมาณและความหลากหลายสูง 
ความยืดหยุนมีความสําคัญมากกวาในสภาพแวดลอมที่แปรปรวนในปริมาณมากและมีผลิตภัณฑต่ํา 
เม่ือ Mura ไมลดลง ซึ่งมีความเปนไปไดที่จะทําใหเพ่ิม Muri และ Muda ดังน้ัน Mura สามารถ
ลดลงไดโดยการสรางความเปดกวางในหวงโซอุปทานเปลี่ยนเปนรูปแบบผลิตภัณฑ และสราง
มาตรฐานสําหรับผูปฏิบัติงานทั้งหมด  
 
 MURI (มูริ) หรือการฝนทํา การทําในสิ่งทีเ่กินกําลัง 
 ซึ่งเปนภาระมากกวาอาจเปนผลมาจากการลด Muda ออกจากกระบวนการมาก
จนเกินไป เม่ือผูปฏิบัติงานหรือเคร่ืองจักรถูกใชงานหนักมากเกินกวา 100% เพ่ือใหทํางานของ
พวกเขาใหเสร็จ พวกเขาจะรับภาระหนักเกินไป เคร่ืองจักรก็จะเกิดความเสียหายเกิดการพังของ
เคร่ืองจักรจนไมสามารถเดินเคร่ืองจักรไดเลย หรือพนักงานผูปฏิบัติงานเองก็จะเกิดปญหาการ
ขาดงานเน่ืองจากความเหนื่อยลาจากการทํางาน จําเปนตองตรวจสอบใหแนใจวาสามารถใชงาน
เคร่ืองจักรไดอยางเหมาะสมและคุมคา เราสามารถประยุกตใช การบํารุงรักษาเชิงปองกัน และ
ระบบการบํารุงรักษาดวยตัวเอง ในระบบ TPM เขามาใชรวมดวย เพ่ือปองกันไมใหพนักงานที่
ทํางานหนักเกินไป  ควรใหความสําคัญเรื่องความปลอดภัยกับการออกแบบทั้งกระบวนการ และ
ควรจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานทั้งหมดดวย (กิตติพงษ วิเวกานนท. 2547), ไลเคอร (Liker.  
2004).  
 
เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด  (7 QC Tools) 
 ความเปนมา 
 สุภาพร เพียรดี (2555) ในป ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists 
and Engineers ไดถูกกอตั้งขึ้นพรอมๆ กับการจัดตั้งกลุม Quality Control Research Group 
ขึ้น เพ่ือคนควาใหการศึกษาและเผยแพรความรูความเขาใจในเรื่องระบบการควบคุม คุณภาพ
ทั่วทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพ่ือลบภาพพจนสินคาคุณภาพต่ํา ราคาถูก ออกจากสินคาที่ 
“Made in Japan” และเพิ่มพลังการสงออกไปพรอมๆ กัน หลังจากน้ันมาตรฐานอุตสาหกรรม
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ของประเทศญ่ีปุน ซึ่งก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) Marking System ไดถูกกําหนด
เปนกฎหมายในป ค.ศ. 1950 พรอมๆ กับการเชื้อเชิญ Dr. Deming มาเปดสัมมนาทาง QC 
ใหแกผูบริหารระดับตางๆ และวิศวกรในประเทศ นับเปนการจุดประกายของการตระหนักถึงการ
พัฒนาคุณภาพ อันตามมาดวยการกอตั้งรางวัล Deming Prize อันมีชื่อเสียง เพ่ือมอบใหแก
โรงงานซึ่งมีความ กาวหนาในการพัฒนาคุณภาพดีเดนของประเทศ ตอมาในป ค.ศ.1954 Dr. Juran 
ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุน เพ่ือสรางความรูความเขาใจแกผูบริหารระดับสูงภายในองคกรใน
การนําเทคนิค เหลาน้ีมาใชงาน โดยไดรับความรวมมือจากพนักงานทุกๆ คน นับเปนจุดเร่ิมตน
ของการพัฒนาและรวบรวมเครื่องมือที่ใชในการควบคุมคุณภาพ รวม 7 ชนิด ที่เรียกวา QC 7 Tools 
มาใช 
 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดน้ี ตั้งชื่อตามนักรบในตํานานของชาวญ่ีปุนที่ ชื่อ 
“บงเค (Ben-Ke)” ผูซึ่งมีอาวุธอันรายกาจแตกตางกัน 7 ชนิด พกอยูที่หลัง และสามารถเลือกดึง
มาใชสยบคูตอสูที่มีฝมือรายกาจคนแลวคนเลา สําหรับเครื่องมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงได
ดังนี้ 
 
 1. แผนตรวจสอบ (Check Sheet) 
  แผนตรวจสอบ คือ แผนบันทึกขอมูลที่มีการออกแบบไวและมีพ้ืนที่ชองวางไวเพ่ือ
ทําการลงบันทึกขอมูลที่ตองการทําการเก็บขอมูล และเปนแบบฟอรมที่งายตอการใชงาน ไมมีค
วายุงยากซับซอน อีกทั้งยังมีวัตถุประสงคที่ชัดเจนสําหรับการนําไปใชงาน 
  
  วัตถุประสงคในการออกแบบเพื่อใชในการเก็บขอมูล 
  1) เพ่ือใชในการควบคุม และติดตาม (Monitoring) ผลการดําเนินการผลิต 
  2) เพ่ือทําการตรวจสอบกระบวนการ 
  3) เพ่ือนําขอมูลไปวิเคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลองกันกัน 
  
  ประเภทของแผนตรวจสอบ 
  1) แผนตรวจสอบสําหรับใชในการแจกแจงขอมูลแบบงายๆ 
  2) แผนตรวจสอบสําหรับใชบนัทึกขอมูลการเกิดของเสียในกระบวนการ  
  3) แผนตรวจสอบเพื่อระบุตําแหนงหรือจุดที่เปนปญหา หรือเปนตําแหนงที่ทําการ
ตรวจสอบ 
  4) แผนตรวจสอบที่สามารถแสดงสาเหตุของปญหา 
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  ขั้นตอนในการออกแบบสําหรับแผนตรวจสอบ 
  1) ตองกําหนดวัตถุประสงคทีจ่ะนําไปใชงาน กําหนดชื่อสําหรับแผนตรวจสอบ  
  2) ทําการกําหนดปจจัยที่เก่ียวของ (4M) 
  3) ทดลองออกแบบและทําการกําหนดสัญลักษณ 
  4) ทดลองนําไปใชในการเก็บขอมูล เพ่ือดูประสิทธิภาพในการนําไปใชงาน วายังมี
ที่ยังขาดตกบกพรองอยูหรือไม ตองทําการเพ่ิมหรือตัดรายการการตวจที่มีอยู 
  5) ทําการปรับปรุงแกไขแบบฟอรมเดิม แลวนําไปทําการทดลองซ้ํา 
  6) กําหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W 1H) 
  7) นําขอมูลที่เก็บมาวิเคราะหและทําการสรุปขอมูล 
  8) ทําการเก็บแบบฟอรมใบตรวจสอบที่เก็บขอมูลดิบไวดวย 
 
  ขอแนะนําในการออกแบบแผนตรวจสอบ 
  1) ตองมีวัตถุประสงคที่จะนําใบตรวจสอบไปใชงาน 
  2) มีพ้ืนที่วาง งายตอการกรอกรอกขอมุลลงในใบตรวจสอบ 
  3) ใหมีการเขียนหรือบรรยายนอยที่สุด เพ่ือปองกันความผิดพลาดในการลงบันทึก
ขอมูล ยิ่งมีการเขียนบันทึกรายละเอียดมากเทาใด ขอมูลที่ไดยิ่งเกิดโอกาศผิดพลาดไดมากที่สุด 
ขอมูลที่ไดอาจจะไมตรงกับปญหาที่เราตองการทําการแกไข 
  4) สามารถนําไปทําการวิเคราะหไดสะดวก มีขอมูลที่ชัดเจนอานได ไมคลุมเครือ 
  5) ตองสามารถสรุปไดผลทันทีที่กรอกขอมูลเสร็จ 
  6) กอนการนําไปใชจริง ผูออกแบบควรนําใบตรวจสอบไปทดลองใชเก็บขอมูลดวย
ตัวเองกอนการใชงานจริง 
  7) ทําการปรับปรุงแกไขใบตรวจสอบใหมีประสิทธิภาพมากที่ขึ้นเพ่ือการนําไปใช
ในการตรวจสอบไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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รูปที่ 3 ตัวอยาง แผนตรวจสอบแจกแจงความถี่ของน้าํหนักเสนบะหม่ี 
 
 2. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagrams) 
  กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550ก : 271) แผนภาพพาเรโต เปนแผนภาพที่ใช
จําแนกประเภทของขอมูลรวมถึงการวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูลที่มีการจําแนก
ประเภทและมีการสะสมตามเวลา โดยแผนภาพดังกลาวจะใชแสดงถึงหลักการของพาเรโต 
(Pareto Principle) ที่ระบุวาส่ิงที่มีความสําคัญมากจะมีจํานวนนอยสิ่งที่มีความสําคัญเล็กนอยจะ
ดีจํานวนมาก (Vital Few and Trivial Many) และในเวลาตอมา จูราน (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 
2550ก : 271; อางอิงจาก Juran. 1995 : 47) ไดเปลี่ยนไปเปน “สิ่งที่มีความสําคัญมากจะมี
จํานวนนอย และสิ่งที่มีประโยชนจะมีจํานวนมาก (Vital Few and Useful Many)” โดยบุคคลที่
กําหนดหลักการดังกลาวคือ จูราน แตทวาในขณะนั้น จูราน เขาใจผิดวาหลักการดังกลาวไดรับ
การพัฒนาขึ้นมาโดย Vilfreder Pareto นักเศรษฐศาสตรชาวอิตาเลี่ยน จีนใชชื่อหลักการ
ดังกลาววาหลักการ พาเรโต จูราน (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2550ก : 271; อางอิงจาก Juran. 
1975 : 8) 
  หลักการพาเรโต “ภายใตสภาวการณโดยธรรมชาติ สิ่งที่มีความสําคัญๆ จะมีจํานวน
เพียงเล็กนอย (Vital Few) ในขณะที่สิ่งที่มีความสําคัญนอยๆ จะมีจํานวนมากมาย (Trivial Many)  
จูราน พบวา สิ่งที่มีความสําคัญจะมีคาประมาณ 80% ของมูลคาทั้งหมด จะมาจากรายการเพียง
เล็กนอย ซึ่งมีคาประมาณ 20% ของจํานวนทั้งหมด จึงอาจเรียกหลักการวา “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

แผนการตรวจสอบการเพ่ือแจกแจงขอมูลการช่ังน้ําหนักของช้ินงาน

ความมถ่ี %

น้ําหนักสูงสุด

น้ําหนักนอยที่สุด

จํานวนชิ้นที ่ทําการชั่งไดตามคาที่กําหนดขนาดท่ีช่ังไดขนาดที่กําหนด

002/09/2017

เสนบะหมี ขนาด 110g
Noodle Process

นําหนักเกิน/ นํ้าหนักนอย
200 ชิน้
ตรวจทุกชิน้

แผนก :

ชือ่ผูตรวจวัด :

ลอตการผลิต :

ใบส่ังงานเลขที่ :

3/9/2017

Noodle

นส.เสนใหญ  จะใครละ
003H

ชือ่สินคา :
ข้ันตอนการตรวจผลิต :

ชนิดของความบกพรอง :
จํานวนชิน้งานที่ทําการตรวจสอบ :

หมายเหตุ :

วันที่ :
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รูปที่ 4 หลักการของพาเรโต การสรางและประยุกตใชแผนภาพพาเรโต 
  
  ในการสรางแผนภาพพาเรโตนั้น ถาหากมีจุดประสงคในการจําแนกขอมูลแลว มี
ความจําเปนตองกําหนดแนวความคิดในการจําแนกประเภท ของขอมูลเพ่ือดําเนินการวิเคราะห
ตามแนวความคิดดังกลาว แตถาหากตองการใชในการวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูลที่มี
การจําแนกประเภทแลวมีความจําเปนตองอาศัยขอมูลที่มีการสะสมตามลําดับเวลา 
 

 
 

(ก) การจําแนกประเภทของขอมูล 
 

รูปที่ 5 การประยุกตใชแผนภาพพาเรโต 
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(ข) การวิเคราะหความมีเสถยีรภาพ 
 

รูปที่ 5 การประยุกตใชแผนภาพพาเรโต (ตอ) 

 
(ก) แผนภาพที่ไมมีเสนโคง 

 
รูปที่ 6 วิธีแสดงแผนภาพพาเรโต 

 
 

สิ่งสําคัญนอย, จํานวนมาก 

สิ่งสําคัญ, จํานวนนอย 
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(ข) แผนภาพที่มีเสนโคง 
 

รูปที ่6 วิธีแสดงแผนภาพพาเรโต (ตอ) 
 
  การสรางแผนภาพพาเรโตสามารถดําเนินการได 2 วิธีคือ แบบที่ไมมีเสนโคงสะสม
ซึ่งจูรานไดแสดงผลในระยะแรกแรก ดังรูปที่ 6 (ก) และแบบที่มีเสนโคงสะสม ซึ่งสมาคม JUSE 
ของญ่ีปุนไดพัฒนาตอจากจูราน เพ่ือใหเกิดความงายในการตีความหมายการแจกแจงแบบพาเรโต 
ดังแสดงในรูปที่ 6 (ข) โดยมีวิธีการสรางดังแสดงในรูปที่ 7 
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รูปที่ 7 ขั้นตอนการสรางแผนภาพพาเรโต 
 
  ตัวอยางการทาํแผนภาพพาเรโต 
  กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550ก : 274) การแสดงถึงขอมูลการลาออกของพนักงาน
องคกร แหงหน่ึง โดยมีการจําแนกขอมูลตามตําแหนงงาน (ที่แสดงถึงอัตราคาตอบแทนแตละ
ตําแหนงงาน) และจําแนกขอมูลตามแผนกงาน(ที่แสดงถึงสภาพแวดลอมในการทํางานของแต
ละแผนก) ซึ่งจากขอมูล 6 เดือนลาสุด ไดขอมูลตามตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 จํานวนการลาออกของพนักงานขององคกรหนึ่ง 
ตําแหนง 

แผนก 
จํานวน 

จํานวนท่ีมีการลาออก 
พนักงาน ผูชวยหัวหนางาน หัวหนางาน ผูจัดการ 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 

 
  เม่ือพิจารณาจําแนกขอมูลตามแผนกที่มีการลาออกโดยสามารถจัดลําดับตาม
ขอมูลรอยละไดตามตารางที่ 3 รวมทั้งไดจัดทําเปนแผนภาพพาเรโต ตามรูปที่ 8 พบวามีความ
สอดคลองกับหลักการของพาเรโต คือแผนกที่มีอัตราการลาออกมากมีจํานวนนอยและแผนกที่มี
อัตราการลาออกนอยมีจํานวนมากจึงแสดงใหเห็นวาแผนกผลิตและธุรการมีการลาออกของ
พนักงานสูงกวาแผนกอ่ืนๆ จึงตองพิจารณาประเด็นของความแตกตางดังกลาว อาทิ บรรยากาศ
การทํางาน การจัดการของผูจัดการแผนก ฯลฯ แตทั้งนี้จะไมเก่ียวของกับประเด็นรวมอ่ืนๆ 
ไดแก อัตราคาตอบแทน โบนัส สวัสดิการ อ่ืนๆ เน่ืองจากทุกแผนกจะไดรับเทากัน 
 
ตารางที่ 3 คารอยละของอัตราการลาออกจําแนกตามแผนกงาน 

แผนก จํานวนท้ังหมด จํานวนท่ีลาออก รอยละ รอยละสะสม 
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 แผนภาพพาเรโตที่จําแนกขอมูลตามแผนกงาน 
 

  ขอควรระวัง 
  แผนภาพพาเรโตมีความสําคัญมากตอการวิเคราะหขอมูลเพ่ือการจําแนกขอมูลที่
ใชกําหนดถึงวิธีคิดในการจําแนกประเภทขอมูลกอนการวิเคราะห รวมถึงการวิเคราะหความมี
เสถียรภาพของขอมูลที่มีการจําแนกประเภทของขอมูล อยางไรก็ตาม จะพบวามีตําราทั้งภาษาไทย
และภาษาอังกฤษจํานวนมากที่ใชแผนภาพพาเรโตเพียงแคการนําเสนอขอมูล รวมถึงการมีการ
ตีความหมายอยางไมถูกตอง ดังน้ัน ดังน้ันในการใชแผนภาพพาเรโตอยางมีประสิทธิผลจึงควรระวัง
การประยุกตใชดังน้ี 
  1. ไมใชแผนภาพพาเรโตในการแสดงผลขอมูลวาขอมูลประเภทใดมีจํานวนมาก
นอยกวากัน แตตองใชแผนภาพพาเรโตในการวิเคราะหถึงความเหมาะสมในการจําแนกประเภท
ของขอมูล หรือการวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูล โดยคํานึงถึงหลักการของพาเรโต
เสมอ 
  2. ไมใชแผนภาพพาเรโตในการกําหนดความสําคัญหรือความรุนแรงของปญหา
เพราะวาแผนภาพพาเรโตจะแสดงถึงโอกาสในการเกิดขึ้นของขอมูลแตละประเภทเทาน้ัน จึง
ตองใชแผนภาพพาเรโตในการคาดการณถึงโอกาสในการเกิดขึ้นของขอมูลแตละประเภท ถา
หากจะเลือกหัวขอปญหาจะตองคํานึงถึงความรุนแรงที่ปญหามีตอลูกคาดวย 
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  3. ไมใชเสนโคงสะสมของแผนภาพพาเรโตในการแสดงผลของขอมูลโดยปราศจาก
การตีความหมายจากคาสะสมดังกลาว แตตองใชเสนโคงสะสมของแผนภาพพาเรโตในการตี 
ความหมายวาขอมูลมีการแจกแจงตามหลักพาเรโตหรือไม 
  4. ไมใชแผนภาพพาเรโตเพียงแคแสดงวาขอมูลมีความสอดคลองกับหลักการของ
พาเรโตแตตองใชแผนภาพพาเรโตในการกําหนดประเด็นสําคัญของประเภทของขอมูลที่มีความ
สอดคลองกับหลักการของพาเรโตดวย 
  5. ไมใชแผนภาพพาเรโตในการวิเคราะหถึงความมีเสถียรภาพของขอมูล ถาหาก
ขอมูลน้ันมีไดรับการสะสมคาตามเวลา แตตองใชแผนภาพพาเรโตในการวิเคราะหการจําแนก
ประเภทของขอมูล รวมถึงการคาดการณการเกิดขึ้น ถาขอมูลน้ันไดรับการสะสมตามเวลา 
  
 3.  กราฟ (Graph) 
    แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขหรือขอมูลทางสถิติที่ใชเม่ือตองการนําเสนอขอมูล และ
วิเคราะหผลของขอมูลดังกลาวเพ่ือทําใหงายและรวดเร็วตอการทําความเขาใจ 
 
  ประโยชนของกราฟ  
  1) อธิบาย เชน จํานวนของเสีย ผลการผลิต ยอดขาย เปนตน  
  2) วิเคราะห เชน การวิเคราะหขอมูลในอดีต เทียบกับปจจุบัน  
  3) ควบคุม เชน ระดับการผลิต ยอดขาย อัตราของเสีย น้ําหนัก อุณหภูมิ เปนตน  
  4) วางแผน เชน แผนการผลิต  
  5) ประกอบเครื่องมืออ่ืน เชน ผังควบคุม ฮีสโตแกรม พาเรโต 
 
  ชนิดของกราฟ ประกอบดวย 
  1) กราฟแทง วัตถุประสงคเพ่ือเปรียบเทียบความแตกตางของทางปริมาณ โดยจะ
แสดงเปนรูปของแทงกราฟตามแนวนอนหรือแนวตั้ง โดยที่มีความกวางของแทงกราฟเทากัน 
สวนความสูงของแทงกราฟ ขึ้นอยูกับปริมาณของขอมูลน้ันๆ 
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รูปที่ 9 ตัวอยางกราฟแทง 
  
  2) กราฟเสน วัตถุประสงคเพ่ือใชดูแนวโนมของการเปลี่ยน เม่ือมีการเปลี่ยนแปลง
เวลาหรือการเปลี่ยนแปลงสถานการณ ลักษณะของกราฟเสนจะเปนเสนที่ลากไปตามจุดที่พลอต 
อยูบนพ้ืนที่กราฟ จะแสดงเปนเสนตอเนื่องจุดตอจุด โดยจะมีความสูงต่ําของเสนกราฟเปนไป
ตามจํานวนของขอมูลที่ทําการเก็บหรือขอมูลที่ไดมา 
 

 
 

รูปที่ 10 ตวัอยางกราฟเสน 
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  3) กราฟเรดาห วัตถุประสงคเพ่ือใชแสดงภาพรวมของขอมูลทั้งหมดที่เราสนใจ
หรือขอมูลที่กําลังทําการศึกษา โดยแสดงในรูปของขอมูลปริมาณ ที่เรากําหนดไวในแตละเรื่อง
โดยการแยกเปนแกนตามจํานวนขอมูลที่เราสนใจ จะมีลักษณะคลายใยแมงมุมแลวลากเสนตาม
จุดพลอตขอมูลสูงสุดในแตละแกนเพื่อใหเห็นภาพรวมและเขาใจงายยิ่งขึ้น 
 

 
 

รูปที่ 11 ตวัอยางกราฟเรดาห 
 
  4) กราฟวงกลม วัตุถประสงคเพ่ือใชในการแสดงสัดสวนของขอมูลที่ทําการจัดเก็บ 
เพ่ือใหสามารถเห็นสัดสวนของขอมูลที่มีความแตกตางกัน โดยจะคิดสัดสวนพ้ืนที่ทั้งหมดของ
วงกลมเปน 100% และขอมูลที่นํามาทําเปนกราฟวงกลมเพ่ือแสดงสัดสวนนั้นจะถูกแบงเปน
พ้ืนที่ออกเปนสวนๆ ตามแนวแกนรัศมีของวงกลม ซึ่งจะสามารถใหเขาใจสัดสวนของปริมาณ
ตางๆ ไดงายเม่ือเทียบกับผลรวมของปริมาณขอมูลทั้งหมด 
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รูปที่ 12 ตวัอยางกราฟวงกลม 

 
 4. แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
  แผนผังแสดงเหตุและผล Cause and Effect Diagram เรียกอีกอยางหน่ึงวาแผนผัง
กางปลา (Fish Bone Diagram) หรือแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) คือ แผนภาพที่แสดง
ความสัมพันธระหวางคุณลักษณะของปญหา (ผล) กับปจจัยตางๆ (สาเหตุ) ที่เก่ียวของ ปญหา
เปนผลลัพธที่เกิดจากสาเหตุตางๆ ซึ่งอาจมีหลายสาเหตุ จึงตองมีการแจกแจงสาเหตุตางๆ ออก 
มาใหชัดเจน เพ่ือนําไปทําการวิเคราะหหาแนวทางการแกไขปญหาใหตรงประเด็น ซึ่งโดยทั่วไป
แลวมักจะใชหลักการ 4M 1E หรือ 6M เขามาชวยในการวิเคราะหปญหา การใชแผนผังกางปลา
นั้นนอกจากจะทําใหรูถึงสาเหตุของปญหาแลวยังจะทําใหเกิดการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นความ
ชํานาญและประสบการณของสมาชิกในกลุมนําไปใชไดกับทุกประเภทของปญหาทําใหเรา
สามารถมองภาพรวมและความสัมพันธของสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาไดงายขึ้น จะสังเกตเห็นได
วาแผนผังกางปลานั้นจะเปนการระดมความคิดเห็นจับกลุมคนหลายๆ สวนโดยมีการระดมความ
คิดเห็นอยางเปนระบบ โดยที่เราจะเขียนหัวปลาหรือปญหาใหมีความกระชับชัดเจน โดยเจาะจง
ใหชัดเจนถึงเรื่องขนาดและปริมาณดวยขอมูล ทั้งหัวปลาและกางปลา  
 
  ขั้นตอนการสรางแผนผังกางปลา 
  1) ระบุลักษณะปญหาคุณภาพที่เกิดขึ้นออกมาใหชัดเจน  
  2) เขียนระบุปญหาหรือความผิดพลาดที่เกิดขึ้นไวทางดานขวามือแลวขีดเสนตี
กรอบรอบหัวขอปญหาน้ันไว  แลวลากเสนตรงจากซายไปขวาไปบรรจบกับเสนตีกรอบ ของ
หัวขอปญหานั้น 
  3) ชวยกันระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุที่นาจะเปนไปได แตถานึกไมออกอาจจะเลือก 
ใชวิธีการ 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) เขียนสาเหตุหลักที่นาจะเปนไปไดที่ทําใหเกิดปญหา 3 ถึง 6 สาเหตุลงในชอง
สี่เหลี่ยมแลวลากเสนมายังเสนกลาง 
  5) เขียนสาเหตุรองดวยการลากเสนตอจากเสนสาเหตุหลักแลวเขียนสาเหตุรองที่
ปลายของเสนที่ลากออกจากเสนสาเหตุหลัก โดยที่สาเหตุรองควรจะมาจากการระดมความ
คิดเห็นรวมกันไมมีสาเหตุรองจํานวนมากที่สุดที่คิดวาจะเปนไปไดที่จะทําใหเกิดปญหา 
  6) เขียนสาเหตุยอยโดยลากเสนตอจากเสนสาเหตุรอง โดยที่สาเหตุยอยอาจจะมี
หรือไมมีก็ได แตถาหากมีสาเหตุยอยจะทําใหเห็นถึงตนเหตุของปญหาที่แทจริงไดงายมากยิ่งขึ้น 
และจะสามารถนําไปทําการวิเคราะหเพ่ือแกไขปญหาที่เกิดขึ้นไดตรงประเด็นมากที่สุด 
  7) ทําการสํารวจวายังมีสาเหตุอ่ืนอีกหรือไม  
  8) ทําการจัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ เพ่ือนําไปทําการแกไขปรับปรุงแกปญหา  
ที่เกิดขึ้นตอไป 
  9) เขียนหัวขอที่เก่ียวของลงไป เชน ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อกระบวนการการผลิต วันที่ 
เดือน ป ที่ดําเนินการทําแผนภูมิกางปลา ใสรายชื่อผูที่รวมระดมความคิดในการทําแผนภูมิกางปลา
ไวดวย 
 
  ขอสังเกตในการทําแผนภูมิกางปลา 
  1) การทําแผนภูมิกางปลาจะเปนการทํางานแบบเปนกลุม โดยที่จะเปนการระดม
สมองเพ่ือแสดงความคิดเห็นจากสมาชิกภายในกลุมรวมกันอยางเปนระบบ 
  2) การเขียนหัวปลาหรือหัวขอปญหา จะตองเขียนใหกระชับชัดเจน ระบุเจาะจงใน
เรื่องของขนาด หรือปริมาณของปญหาที่เกิดขึ้น ควรจะเปนตัวเลขที่สามารถวัดคาได  
  3) โดยที่อยาพึงพอใจกับสาเหตุที่ไดเพียง 4-5 สาเหตุ เพราะสาเหตุหลักๆ ที่ไดนั้น
อาจไดมาจากประสบการณ ที่เรารูอยูแลววาเปนสาเหตุของปญหา แตสาเหตุหลังหลังน้ันจะเปน
สาเหตุที่ไดจากความคิดริเร่ิมสรางสรรค ซึ่งจะเห็นไดวาถาหากมีเพียงไมก่ีสาเหตุเม่ือเราทําการ
แกไขแลวปญหามักจะยังคงอยูหรือปญหานั้นจะเกิดซ้ําขึ้นอีก 
  4) ในการทําแผนภูมิกางปลา ถาหากคิดวาเปนสาเหตุอ่ืนๆ ที่แนนอนนอกจากการ
ใชหลัก 6M 1E แลว ก็ควรใหทําการจําเพาะเจาะจงลงไปเลยเพื่อไมใหเกิดการเสียเวลา 
  5) ในการระดมสมองเพื่อระบุสาเหตุของปญหาจากสมาชิกภายในกลุมน้ัน ควรเริ่ม
จากการสํารวจพ้ืนที่ที่เกิดปญหากอนทุกคร้ัง เพ่ือที่จะไดไมทําใหสมาชิกภายในกลุมนั้นเสนอ
แนวความคิดหรือสาเหตุของปญหาจากการเดาสถานการณซึ่งอาจจะไมสอดคลองถึงความเปน
จริงของการเกิดปญหาโดยอาจจะใชหลัก 5G (Ganba, Genbutsu, Genjitsu, Genri, Gensoku) 
ชวยในการระดมสมองเพ่ือระบุสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตอง 
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  ขั้นตอนการแกปญหาจากผังกางปลา 
  1) ตัดสาเหตุที่ไมจําเปนออกไปกอน 
  2) จัดลําดับความเรงดวนและความสําคัญของปญหาที่ตองทําการแกไข 
  3) ถาหากยังไมสามารถยืนยันถึงสาเหตุของปญหาน้ันได ใหกลับไปทําการเก็บ
ขอมูลซํ้าอีกคร้ัง 
  4) ทําการคิดหาแนวทางหรือวิธีการแกไข 
  5) ทําการกําหนดวิธีการกําหนดผูรับผิดชอบในการดําเนินการ กําหนดกรอบเวลา
ที่ชัดเจนในการเร่ิมตนและระยะเวลาสิ้นสุดของการดําเนินการแกไขนั้น 
  6) ใหมีการติดตามผลการแกไข โดยใหจัดทําในรูปของขอมูลที่เปนตัวเลขและ
สามารถวัดได 
 
  ระดับปญหาของผังกางปลา  
  Level 1 คือ มีเพียงหนวยงานของเราแหงเดียวที่เปนสาเหตุ 
  Level 2 คือ ไมไดมีสาเหตุจากหนวยงานของเราเพียงแหงเดียว หรือมีสาเหตุมา
จากหนวยงานอ่ืนกอนหนาหนวยงานของเรา 
  Simple คือ สาเหตุที่เกิดขึ้นไมไดเปนสาเหตุที่มีความซับซอน เปนสาเหตุที่หนวยงาน
เราทราบอยูแลวและสามารถดําเนินการวางแผนทําการแกไขไดในระยะเวลาอันสั้นโดยที่ไม
ตองการใชความรูทางดานเทคนิคเขามาชวยในการแกไขปญหาน้ัน  
  Complex คือ ยังไมทราบสาเหตุที่ชัดเจน บางสาเหตุอยูนอกเหนือขอบเขตของ
หนวยงานเรา ไมสามารถแกไขไดดวยระยะเวลาอันสั้น อาจจะตองทําการวางแผนเพ่ือทําการ
แกไขปญหาโดยที่ตองเปนการทํางานรวมกันกับหนวยงานอื่นรวมทั้งจําเปนตองใชความรู
ความสามารถทางดานเทคนิคเขามาชวยในการแกไขปญหาน้ันดวยจึงจะทําใหสาเหตุของปญหา
นั้นหมดไปได 
 
 



32 

 
 

รูปที่ 13 ตวัอยางแผนผังกางปลา 
 

 ที่มา : Fahad Usmani.  (2015).  Fishbone (Cause and Effect or Ishikawa) 
Diagram.  Online. 
 
 5. แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
  แผนผังการกระจายหรือ Scatter diagram คือแผนผังที่ใชแสดงความสัมพันธของ
ขอมูลที่มีตัวแปร 2 ตัว โดยที่จะสามารถทําใหทราบถึงแนวโนมของขอมูลวาจะไปในทิศทางใด
เพ่ือจะใชหาความสัมพันธที่แทจริง ซึ่งจะทําใหทราบถึงสาเหตุที่แทจริงของปญหา และจะนํา ไป
ใชเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการ หรือควบคุมวิธีการผลิต เพ่ือใหสินคาไดคุณภาพ
ตามที่กําหนด  
 
  การพิจารณาเลือกใชผังการกระจาย จะทําการเลือกใชในกรณีดังตอไปน้ี 
  1) เม่ือตองการทําการบงชี้สาเหตุที่แทจริงที่เกิดขึ้นของปญหา วาสาเหตุที่แทจริง
ของปญหาน้ันเกิดจากปจจัยใดระหวางปจจัยที่ 1 หรือเกิดจากปจจัยที่ 2 หรือเพ่ือใหเกิดความ
ชัดเจนวาปจจัยใดที่สงผลกระทบตอปญหามากที่สุด ซึ่งจะทําใหสามารถนําไปทําการแกไขได
อยางตรงประเด็น 
  2) เม่ือตองการใชเปนแนวทางในการตัดสินใจวาสาเหตุของปญหาที่ไดจากการ
ระดมสมองในการทําแผนผังกางปลาน้ัน มีสาเหตุใดที่มีความสัมพันธตอผลกระทบที่เกิดขึ้นจริง 
เพ่ือทําใหสามารถตัดสาเหตุที่ไมใชสาเหตุที่แทจริงของปญหาออกไปไดกอนหรือเพ่ือเปนการ
ยืนยันชัดเจนวาสาเหตุดังกลาวน้ันเปนสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหเกิดปญหา 



33 

  3) เม่ือตองการหาความสัมพันธระหวางขอมูลหรือตัวแปร 2 ตัวที่เราสนใจที่จะ
ทําการศึกษาวาขอมูลหรือตัวแปร 2 ตัวดังกลาวนั้นมีความสัมพันธกันจริงหรือไมและมีความ 
สัมพันธกันอยางไร  
 
  ขั้นตอนการสรางแผนผังการกระจาย 
  1) ทําการออกแบบแผนจดบันทึกขอมูล โดยจัดทําเปนตารางสําหรับเก็บขอมูลที่
ตองการโดยที่มีการแทนคาตัวแปรของขอมูลน้ันเปน x และ y ยกตัวอยางเชน ความสัมพันธ
ระหวางความสูงของนักเรียนและนํ้าหนักของนักเรียน โดยอาจจะกําหนดใหความสูงของ
นักเรียนเปนตัวแปร x และกําหนดใหน้ําหนักของนักเรียนเปนตัวแปร y โดยการจัดเก็บขอมูล
จะตองทําอยางนอย 30 คู  
  2) ขีดเสนในแนวตั้งและแนวนอนเพื่อกําหนดเปนแกน x และแกน y โดยที่เราจะ
กําหนดใหแกน y เปนผลที่เกิดขึ้นจากการเปลี่ยนแปลงของสาเหตุในแกน x หาคาต่ําสุดและ
สูงสุดของเสนแกนนอน x และเสนแกนตั้ง y เพื่อกําหนดเปนคา เร่ิมตนและคาสุดทายของแตละ
แกน  
  3) ทําการแบงเสนในแนวแกนนอน x และในแนวแกนตั้ง y ใหเปนชองเทากัน แลว
กําหนดคาในแตละชองเปนตัวเลขจํานวนเต็ม  
  4) ทําการ Plot จุดลงในผังการกระจายตามขอมูลที่ทําการเก็บบันทึกมาเปนคูๆ 
โดยที่ขอมูลแตละคูจะประกอบไปดวยจุดเพียง 1 จุดบนผังการกระจายนั้น ซึ่งจากขอมูลขางตนที่
เราทําการเก็บขอมูลอยางนอย 30 คู เม่ือเราทําการ Plot จุดลงบนผังการกระจายเรียบรอยแลว
ควรจะมีจํานวนจุดที่เกิดขึ้นบนผังการกระจายอยางนอย 30 จุด เชนเดียวกันกับจํานวนขอมูลที่
ทําการเก็บมาเบื้องตน แตในบางครั้งในการ Plot จุดลงบนผังการกระจาย อาจจะพบวามีบางจุด
ซ้ําตําแหนงเดิมกับขอมูลที่ไดทําการ Plot จุดลงบนผังการกระจายกอนหนาน้ีแลว ดังน้ันเพ่ือ
ปองกันการสับสน ใหทําการเขียนวงกลมลอมรอบจุดที่มีการ Plot จุดทับกันไวดวย 
  5) ทําการเขียนรายละเอียดที่เก่ียวของลงบนผังการกระจายนั้น เชน ชื่อผลิตภัณฑ
หรือกระบวนการที่ดําเนินการจัดทําผังการกระจาย ชื่อของแกน x และแกน y กําหนดหนวยการวัด
ของแกน x และแกน y ชื่อของผูปฏิบัติงาน รวมทั้งผูที่ทําการเก็บขอมูล เขียนระบุวันที่ที่ทําการ
เก็บขอมูล ระบุจํานวนขอมูลที่ทําการจัดเก็บวามีจํานวนทั้งหมดกี่คู  
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รูปที่ 14 ตวัอยางแผนผังการกระจาย 
 

 ที่มา : Peter Bersbach.  (2012a).  Scatter Plots for Visualization of Relationships.  
Online. 
 
  การหาคาสัมประสิทธิส์หสมัพันธระหวางตัวแปร x และตัวแปร y 
  คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ หรือคา r คือคาที่บงบอกชนิดของความสัมพันธระหวาง
ตัวแปร x และ y วามีความสัมพันธกันไปในทิศทางใด โดยปกติแลว คา r จะแบงออกไดเปน 4 
ลักษณะดังนี้ 
  1) คา r มีคาระหวาง - 1 กับ 1 
  2) คา r เทากับ 1 คาสหสัมพันธเปน +(บวก) หมายถึง มีความสัมพันธกันระหวาง 
x กับ y ในทางตรงกัน ถา คา x เพ่ิมขึ้น จะทําให  y เพ่ิมขึ้นดวย 
  3) คา r เทากับ -1 คาสหสัมพันธเปน - (ลบ) หมายถึง มีความสัมพันธกันระหวาง 
x กับ y ในทางตรงกันขาม ถา คา x เพ่ิมขึ้น จะทําให y ลดลง 
  4) คา r เขาใกล “0” (ศูนย) คาสหสัมพันธระหวางตัวแปรมีนอย         
 
 6. ฮิสโตแกรม (Histogram) 
  กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550ก) หมายถึง ภาพท่ีแสดงถึงลักษณะความผัน
แปรของขอมูล ทั้งแนวโนมสูศูนยกลาง คาการกระจาย และรูปทรงความผันแปร ซึ่งไดรับการ
พัฒนาขึ้นมาคร้ังแรกในป ค.ศ 1833 โดยนักสถิติชาวฝรั่งเศสไดกลาวไววา ฮิสโตแกรมจะมี
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กลไกที่อาศัยการฟอรมตัวของขอมูลที่มีความผันแปรเนื่องจากสาเหตุธรรมชาติที่มีลักษณะ
กระจายตัวอยางสมมาตรรอบขางกลางคาหน่ึงเสมอ และอาจเรียกรูปทรงดังกลาววารูปทรงระฆัง
คว่ํา (Bell Shaped Distribution) ดังน้ันถารูปทรงของฮิสโตแกรมมิไดเปนรูปทรงระฆังคว่ําก็จะ
แสดงวาขอมูลมิไดมีความผันแปรจากสาเหตุธรรมชาติ ในกรณีนี้มีความจําเปนตองแปลความ 
หมายรูปทรงดังกลาวและทําการแกไขกอนการประเมินคาความสามารถของกระบวนการตอไป 
  การประเมินคาความสามารถของกระบวนการดวยวิธีฮีสโตแกรมจะมีลําดับขั้นตอน
ดังนี้ 
  1) การเลือกกระบวนการที่จะศึกษาพรอมกําหนดพารามิเตอรวิกฤติ โดยพารา 
มิเตอรดังกลาวควรจะเปนพารามิเตอรของผลิตภัณฑที่มีผลจากพารามิเตอรของกระบวนการ
มากที่สุด 
  2) การรวบรวมขอมูลภายใตสภาวะควบคุมอยางนอย 30 ตัว และไมควรเกิน 200 ตัว 
ดังนั้นความผันแปรในขอมูลที่รวบรวมไดจะเปนความผันแปรที่มีสาเหตุจากรีพีททะบิลิตี้ ของ
กระบวนการ 
  3) ทําการสรางฮิสโตแกรมโดยคํานึงถึงจํานวนชั้นที่จะมีความผันแปรโดยตรงกับ
จํานวนขอมูลที่รวบรวมไดดวยเกณฑทั่วไปคือจํานวนชั้นเทากับ 
  4) ฮิสโตแกรมแสดงรูปทรงระฆังคว่ํา ประเมินคาดัชนีความสามารถของกระบวนการ
แบบระยะสั้นดังขั้นตอนที่ 5 แตถาฮิสโตแกรมมิไดแสดงรูปทรงระฆังคว่ําใหคนหาสาเหตุที่
ผิดพลาดของความผันแปรแลวดําเนินการแกไขกอน จนไดรูปทรงการแจกแจงของขอมูลแบบ
รูปทรงระฆังคว่ํา 
  5) ความสามารถของกระบวนการระยะสั้นคือดัชนี Cp สําหรับการศึกษาความ 
สามารถดานศักยภาพของกระบวนการและดัชนี Cpk, Cpm สําหรับการศึกษาความสามารถดาน
สมรรถนะของกระบวนการ 
 
  วิธีเขียนฮิสโตแกรม  
  1) ทําการเก็บรวบรวมขอมูลโดยทั่วไปแลวควรเก็บประมาณ 100 ขอมูล (n = 100) 
  2) ทําการหาคาต่ําสุด (S) และคาสูงสุด (L) จากขอมูลทั้งหมดที่ทําการเก็บมาแลว
ทั้ง 100 ขอมูล 
  3) ทําการหาคาพิสัยของขอมูล (R-Range) โดยที่ R = L – S 
  4) ทําการหาคาจํานวนชั้น (K) โดยที่ K = Square Root of (n) 
  5) หาคาความกวางของชวงชั้น (H-Class Interval) โดยที่ H = R/K  
  6) หาขอบเขตของชั้น (Boundary Value) โดยที่  
   ขีดจํากัดลางของชั้นแรก = S - หนวยของการวัด / 2  
   ขีดจํากัดบนของชั้นแรก = ขีดจํากัดลางของชั้นแรก + H 
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   หาขีดจํากัดลางและขีดจํากัดบนของชั้นถัดไปจนครบทุกชั้นตามจํานวนชั้นใน K 
ในขอที่ 4 
  7) หาคาก่ึงกลางของแตละชั้น (Median of Class Interval)  
   คาก่ึงกลางของชั้นแรก = ผลรวมของขีดจํากัดบนและขีดจํากัดลางของชั้นแรก/2 
   คาก่ึงกลางของชั้นที่สอง = ผลรวมของขีดจํากัดบนและขีดจํากัดลางของชั้นที่
สอง/2 
  8) ทําการบันทึกขอมูลที่ทําการเก็บมาในเบื้องตนในรูปของตารางแสดงความถี่ 
เปนลักษณะของรอยขีด และทําการรวบรวมจํานวนรอยขีดในแตละชั้นของตารางบันทึกขอมูล 
  9) ทําการสรางกราฟฮิสโตแกรม ในรูปแบบของกราฟแทงวางเรียงชิดติดกัน แลว
ทําการลากเสนจากจุดตัดแกน x และแกน y ไปยังจุดก่ึงกลางบนยอดสูงสุดของกราฟแทงแตละ
แทงที่วางเรียงชิดติดกัน จะสังเกตเห็นไดวาเสนที่ลากจากจุดเริ่มตนจนถึงจุดสุดทายน้ัน จะมี
ลักษณะเหมือนรูประฆังคว่ํา  
   

 
 

รูปที่ 15 ตวัอยางของฮีสโตแกรม 
 

 ที่มา : Peter Bersbach.  (2012b).  How to Build a Good Histogram.  Online. 
 
  ลักษณะตางๆ ของฮิสโตแกรม 
  1) แบบปกติ (Normal Distribution) รูปทรงทั่วไปเปนระฆังคว่ําสมมาตรระหวาง
ซายและขวา คาเฉลี่ยจะอยูก่ึงกลางเปนรูปทรงที่มีการกระจายแบบปกติ 
  2) แบบแยกเปนเกาะ (Detached Island Type) จะเปนขอมูลที่มีความถี่สูง แยก
กระจายออกจากกัน อาจเปนผลมาจากการเก็บขอมูลในกระบวนการอ่ืนปะปนกันหรือเกิดความ
ผิดพลาดในการวัดชิ้นงาน 
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  3) แบบระฆังคู (Double Hump Type) เปนขอมูลที่มีความถี่สูง 2 ยอดหางกันโดย 
ตรงกลางมีความถี่ต่ํา เกิดจากขอมูลที่มาจากการแจกแจง 2 ชุดซ่ึงมีคาเฉลี่ยไมเทากัน อาจจะมา
จากแหลงขอมูลที่แตกตางกัน เชน ขอมูลที่ไดมาจากเคร่ืองจักร 2 เคร่ือง หรือ ขอมูลที่ไดมาจาก
วัตถุดิบ 2 รุน เปนตน 
  4) แบบฟนปลา (Serrated Type) ชวงชั้นของขอมูล มีความถี่มากนอยสลับกันไป 
เกิดขึ้นไดเม่ือจํานวนของขอมูลมีคาไมเทากันและแตกตางกันมากระหวางชั้นของขอมูลที่อยู
ติดกัน อาจเปนไปไดที่เกิดจากการปดเศษของขอมูลที่ไดจากการวัดในแตละครั้ง 
  5) แบบหนาผา (Cliss Type) ความถี่ของขอมูลดานขอบเขตลางหรือขอบเขตบน
ลดลงมากกวาทําใหคาเฉลี่ยอยูใกลกับคาขอบเขตลางหรือขอบเขตบน จะพบไดจากประเภทการ
ตรวจสอบแบบ 100% เพ่ือคัดแยกของเสียออกไปกอนที่จะมีการเก็บขอมูล  
 
 7. แผนภูมิควบคมุ (Control Chart) 
           แผนภูมิควบคุม คือแผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับไดของคุณลักษณะตาม
ขอกําหนดทางเทคนิค (Specification) เพ่ือนําไปเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต 
โดยการติดตามและตรวจจับขอมูลที่ออกนอกขอบเขต (Control Limit) และกราฟที่มีกลไกลการ
แยกความผันแปรจากสาเหตุผิดธรรมชาติ (Special Cause) ออกจากสาเหตุธรรมชาติ (Common 
Cause) ของขอมูล ซึ่งไดรับการพัฒนาขึ้นมาครั้งแรกดวยการประยุกตทฤษฎีการทดสอบสมมติฐาน 
(Case of Hypothesis) โดย Dr. Walter A. Shewhart ขณะที่ทํางานสําหรับ AT&T Bell Lap 
เม่ือ 16 พฤษภาคม 1924   
 
  แผนภูมิควบคุมจะสามารถแบงออกได 2 ประเภทตามลักษณะของขอมูล  
  แผนภูมิควบคุมประเภทที่ 1 ไดแก กลุมขอมูลตอเนื่องที่มีการจัดกลุมหรือไมมีการ
จัดกลุมและสามารถหาพิสัยในกลุมหรือไมสามารถหาพิสัยในกลุมได โดยจะใชแผนภูมิควบคุม 
X-R Chart และ X-Chart 
  แผนภูมิควบคุมประเภทที่ 2 ไดแก ศูนยขอมูลจํานวนของเสีย สัดสวนของเสีย 
หรือจํานวนของที่มีตําหนิ ที่แตละกลุมมีขนาดเทากันหรือไมเทากันก็ได ซึ่งจะแสดงในรูปของ
แผนภูมิ PN Chart, P Chart, C Chart และ  U Chart 
  ลักษณะทั่วไปของแผนภูมิควบคุมจะประกอบไปดวย เสนพิกัดดานบน (Upper 
Control Limit : UCL) เสนพิกัดดานลาง (Lower Control Limit : LCL) และเสนก่ึงกลางของ
แผนภูมิควบคุม (Center Line : CL)  รวมทั้งลักษณะของขอมูลที่กําหนดใหเปนจุด จะเกิด
ปรากฏการณขึ้น 2 รูปแบบ คือ  
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  1) ขอมูลที่ถูกแทนดวยลักษณะเปนจุด โดยที่จุดทุกจุดที่เกิดขึ้นจะอยูภายใตการ
ควบคุมหรืออยูระหวางคาพิกัดการควบคุม จะเรียกวา ขบวนการอยูภายใตการควบคุม (Under 
Control)  
  2) ขอมูลที่ถูกแทนดวยลักษณะเปนจุด ที่มีบางจุดอยูนอกเสนพิกัดดานบนหรือเสน
พิกัดดานลาง จะถูกเรียกวา ขบวนการอยูนอกการควบคุม (Out of Control) 
 

 
 

รูปที่ 16 แนวความคิดของแผนภูมิควบคมุ 
 
  วิธีอานคาตัวแบบของแผนภูมิควบคุม 
  คูเมะ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2550ก : 271; อางอิงจาก Kume. 1985), คาโอะรุ 
(กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2550ก : 271; อางอิงจาก. 1994) ไดเสมอหลักการอานที่เรียกวา กฎ
ของ 7 จุด เพ่ือใชในการอานแผนภูมิควบคุม เพ่ือใหงายตอการนําไปใชงานของคนที่อยูหนางาน 
ซึ่งโดย ทั่วไปแลวการอานตัวแบบจะตองดําเนินการอานตามลําดับขั้นตอน 3 ขั้นตอนดวยกันคือ 
ความสุม ความเปนแบบปกติ และความสมํ่าเสมอของความผันแปร 
  1) ความสุม 
   ในการอานตัวแบบเพ่ือพิจารณาคุณสมบัติดวยความสูงน้ัน จะพิจารณาไดจาก
คารัน (Run) แนวโนม(Trend) และวัฏจักร (Cycle) โดยรันน้ันจะแสดงดวยการพิจารณาถึง
จํานวนจุด 7 จุด อยางตอเนื่องของแผนภูมิควบคุมที่อยูดานใดดานหน่ึงของเสนกึ่งกลางของ
แผนภูมิควบคุม และถาหากพิจารณาโรงเรียนรายละเอียด การพิจารณาเพิ่มเติมไดวา ในบางครั้ง   
จะมี 6 จุดตอเนื่องของแผนภูมิควบคุมอยูที่ดานใดดานหนึ่งของแผนภูมิควบคุม ก็อาจจะถือวามี
ความไมสุม ถามีความสอดคลองกับเง่ือนไขใดเง่ือนไขหนึ่งตอไปน้ี 
  มีอยางนอย 10 จุดใน 11 จุดตอเนื่องอยูดานใดดานหน่ึงของเซนกึ่งกลางของ
แผนภูมิควบคุมหรือมีจุดอยางนอย 12 จุดใน 14 จุดตอเนื่องกันอยูดานใดดานหน่ึงของเสน
กึ่งกลางของแผนภูมิควบคุม หรือมีจุดอยางนอย 16 จุดใน 20 จุดตอเน่ืองกันอยูในดานใดดาน
หน่ึงของเสนก่ึงกลางของแผนภูมิควบคุม  
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รูปที่ 17 ตวัแบบของแผนภมิูควบคุมทีไ่มสุม 
  
  ตัวแบบรันน้ี มักจะแสดงถึงตัวแบบประเภทการจําแนกประเภท ตลอดจนการผสม
แบบคงที่ นอกจากนี้แลวจะสามารถตีความไมสุมไดจากตัวแบบแนวโนม ในการอานตัวแบบ
แนวโนม จากกราฟที่แสดงจุด 7 จุดตอเน่ืองเพิ่มขึ้นหรือลดลงอยางตอเน่ืองในแผนภูมิควบคุม 
โดยมีสาเหตุมาจากการเปลี่ยนแปลงระดับทีละนอย และแนวโนม และสําหรับตัวแบบสุดทายที่
แสดงถึงความไมสุมของขอมูลในแผนภูมิควบคุมคือ รูปแบบวัฏจักร ที่แสดงถึงการขึ้นลงของ
ขอมูลอยางมีระบบในคาบเวลาเดียวกัน โดยความไมสุมแบบน้ีจะมีสาเหตุที่สอดคลองกันกับตัว
แบบประเภทวัฏจักร และตัวแบบความผันแปรอยางมีระบบ 
  2) ความเปนแบบปกติ 
   หลังจากพิจารณาแลววา ตัวแบบของแผนภูมิควบคุมแสดงสภาวะความสุม ก็จะ
ทําการพิจารณาตอไปวา ความสุมดังกลาวมีลักษณะรูปทรงแบบปกติ (รูปทรงระฆังคว่ํา) หรือไม 
ซึ่งประกอบดวยลักษณะเบ (Skewness) และลักษณะที่ขอมูลเกาะคากลางมากเกินไป (Turncated 
Normal)  
 

 
 

รูปที่ 18 แผนภูมิควบคุมทีมี่ตัวแบบมิใชรูปทรงปกต ิ
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  ในการอานตัวแบบสําหรับกรณีความไมเปนปกติแบบมีรูปทรงที่เบนั้น จะพิจารณา
จากขอมูล 3 จุดตอเนื่อง มีขอมูล 2 จุดอยูที่ตําแหนงใกลพิกัดดานใดดานหนึ่งของแผนภูมิควบคุม 
โดยมีสาเหตุหลักมาจากการผสมกันของตัวแบบที่ตางกันมาก และมักจะเปนตัวแบบการผสมกัน
แบบคงที่ สําหรับกรณีที่ขอมูลเขาหาคากลางน้ัน จะพิจารณาจากกรณีที่มีจุด 7 จุดตอเนื่องอยู
ใกลกับเสนก่ึงกลางของแผนภูมิควบคุม โดยตัวแบบน้ีมีสาเหตุหลักมาจากการผสมกันของตัว
แบบที่มีความแตกตางกันนอย และมักจะเปนตัวแบบของการผสมกันของตัวแบบที่มีความ
ใกลเคียงกันมาก 
  3) ความสมํ่าเสมอของความผันแปร 
   ถาตัวแบบของแผนภูมิควบคุมไดรับการพิจารณาแลววามีความสุขและมีขอมูล
แบบปกติ ประเด็นสุดทายคือ การพิจารณาวา ขอมูลมีความสม่ําเสมอดีหรือไม ในกรณีนี้อาจจะ
พิจารณาไดจากกรณีมีขอมูล 1.2 นอกเสนพิกัดควบคุม หรือกรณีเปนกลุมกอน  
 

 
 

รูปที่ 19 แผนภูมิควบคุมทีแ่สดงตัวแบบออกนอกคาควบคุม 
 
  การวิเคราะหลักษณะของจุดในแผนภูมิควบคุม 
  เม่ือพบวาบนแผนภูมิควบคุมปรากฏลักษณะความผิดปกติเกิดขึ้นในแผนภูมิซึ่งจะ
สามารถบงชี้วามีความผิดปกติพิเศษเกิดขึ้นในกระบวนการ เชน มีจุดตกอยูภายนอกเสนพลิก
กลับดานบนหรือเสนพิกัดดานลาง แสดงวากระบวนการนั้นไมอยูภายใตการควบคุมจําเปนตอง
ทําการคนหาสาเหตุและทําการปรับปรุงกระบวนการ โดยการกําจัดสาเหตุของความผิดปกติ
พิเศษที่เกิดขึ้นในกระบวนการนั้นออกไป ซึ่งลักษณะจุดที่เกิดขึ้นบนแผนภูมิควบคุมที่บงใหเห็น
ถึงการเกิดความผิดปกติในกระบวนการมีดังนี้ 
  1) มีจุดตกอยูนอกเสนพิกัดดานบนหรือดานลาง เรียกวา จุดอยูนอกการควบคุม    
(Out of Control) 
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  2) ปรากฏวามีจุดพิกัดอยางนอย 7 จุดตอเน่ืองกันในดานใดดานหนึ่งของแผนภูมิ 
ใจยังอยูภายใตเสนพิกัดดานบนหรือดานลาง จะแสดงใหเห็นวามีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ
หรือมีการพัฒนาระบบการทํางานแลวทําใหผลลัพธดีขึ้นหรือแยลง หรือตางไปจากเดิมอยางเห็น
ไดชัด 
  3) ปรากฏวามีจุดพิกัดอยางนอย 7 จุดตอเน่ืองกันโดยแสดงแนวโนมไปทางดานใด
ดานหน่ึงของแผนภูมิ ตัวอยางเชน มีจุด 7 จุดตอเน่ืองกันมีแนวโนมเพ่ิมขึ้นเริ่มจากมีจุดแรก
เกิดขึ้นระหวางเสนพิกัดดานลางกับเสนกึ่งกลาง และมีอีก 6 จุดที่มีแนวโนมเพิ่มมากขึ้นจนเขา
ใกลเสนพิกัดดานบน แตทั้งน้ีทั้งน้ันจุดทั้ง 7 จุดที่มีความตอเน่ืองกันมีแนวโนมเพ่ิมขึ้น แตยังคง
อยูภายใตการควบคุม จากเหตุการณนี้จะแสดงใหเห็นวามีแนวโนมการเปลี่ยนแปลงไปทางดาน
ใดดานหนึ่ง เชน ขนาดของชิ้นงานที่ทําการควบคุมมีแนวโนมของขนาดชิ้นงานเพ่ิมขึ้น  
  4) ปรากฏวามีจุดอยางนอย 14 จุดตอเนื่องกันขึ้นลงเปนแบบแผนยางตอเนื่องซํ้ากัน 
(Cycle) ซึ่งเปนผลมาจากชวงเวลาหรือฤดูกาลที่มีการผลัดเปลี่ยนหมุนเวียนซ้ํากันเม่ือถึงฤดูการเดิม
หรือเวลาเดิมที่มีการเก็บขอมูล เชนยอดขายเสื้อแขนยาวในฤดูหนาวจะมีคามากกวายอดขาย
เสื้อแขนยาวในฤดูฝน และเสื้อแขนยาวจะมียอดขายเพ่ิมมากขึ้นอีกคร้ังในฤดูหนาว  
  5) ปรากฏวามีจุดอยางนอย 4-5 จุดที่อยูตอเน่ืองการและใกลกับเสนก่ึงกลาง
(Center Line) ของแผนภูมิควบคุม ซึ่งเปนผลมาจากการควบคุมหรือการปรับปรุงกระบวนการ
ใหดีขึ้นทําใหเกิดความผันแปรในระบบลดนอยลง แตในบางครั้งอาจจะเกิดจากการตกแตงขอมูล
ใหดูดีซึ่งจะไมใชเปนขอมูลที่แทจริง 
 
หลัก 5G : 5 GEN   
 หลัก 5G คือ เปนคําศัพทที่มาจากภาษาญี่ปุน ที่เขียนดวยอักษรภาษาอังกฤษตัวแรก
ขึ้นตนดวย อักษรตัว G (จี) เปนเครื่องมือที่ใชในการสํารวจคนหาขอมูลประกอบ เพ่ือยืนยันการ
สรุปถึงสาเหตุของปญหาท่ีระบุไวจากการวิเคราะห ดวยแผนผังกางปลา วาเปนสาเหตุที่แทจริง
ของปญหา ไมใชการสรุปปญหาที่ไดจากการคาดเดา โดยท่ียังไมรูถึงสาเหตุที่แทจริง หลัก 5G 
เปนเคร่ืองม่ือที่ทําใหเราเดินออกไปคนหาปญหา โดยไมไดนั่งอยูที่เกาอ้ีเพ่ียงอยางเดียว ซึ่งหลัก 
5G นี้เปนที่นิยมใชกันยางแพรหลายในอุตสาหหรรมการผลิต เพ่ือใชควบคุมในการบริหารการ
ผลิต 5G จะประกอบไปดวย 
 1)  GENBA “เกมบะ” แปลวาโรงงาน หรือหมายความถึง สถานที่ที่เกิดปญหาขึ้นจริง 
ซึ่งโดยมากปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต มักจะเกิดขึ้นโรงงานผลิต ดังนั้น เพ่ือใหเขาใจ
หรือเห็นสาเหตุของปญหาจึงจําเปนตองไปยังพื้นที่ที่เกิดปญหาเพ่ือไปหาสาเหตุของปญหา ณ 
สถานที่ ที่เกิดเหตุขึ้น 
 2)  GENBUTSU “เกมบุทสึ” แปลวาของจริง หรือหมายถึง ลักษณะปญหาท่ีเกิดขึ้นกับ
ชิ้นงานจริง ชิ้นงานจริงที่เปนปญหามีลักษณะเปนอยางไร ผิดปกติอยางไร หรือเสียหายอยางไร
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จึงติดสินวาเปนปญหา ซึงในการวิเคราะหปญหา หากไมเห็นของจริงแลวก็จะทําใหเกิดการคาด
เดาปญหาและสรุปปญหาไปในทางที่ผิดไปจากสาเหตุที่แทจริงได 
 3) GENJITSU “เกงจิทสึ” แปลวา ความจริง หรือหมายถึง สถาณการณจริงที่เกิดขึ้น 
ที่สงผลกระทบใหเกิดปญหากับชิ้นงาน หรือสงผลใหชิ้นงานผิดปกติไปจากที่ตองการ กลายเปน
ของเสียไดนั้น เกิดจากอะไร เกิดจากสิ่งแวดลอมที่อยูในรอบๆชิ้นงานนั้นหรือวาเกิดจากตัว
ชิ้นงานเอง ในบางครั้งอาจจะไมสามารถทดลองซํ้าไดแตมักจะมีเหลักฐานหลงเหลืออยูในพื้นที่
จริงเพื่อใหสามารถวิเคราะหหาสาเหตุไดงายยิ่งขึ้นตรงกับสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหเกิดปญหาใน
กระบวนการผลิตของเราได 
 4) GENRI “เกนริ” แปลวา หลักการ หรือหมายถึง หลักการทางทฤษฎีที่เก่ียวของ ซึ่ง
ในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยการใช 3G (GENBA, GENBUTSU, GENJITSU) แลว 
GENRI เปนอีกหน่ึงตัวชวยที่ใชในการตัดสินใจเพื่อสรุปปญหาจากการใช 3G โดยที่เรากําลังจะ
สรุปวาสาเหตุที่พบนั้น เปนสาเหตุที่แทจริงของปญหาหรือไม เราจะตองคิดถึงหลักการทาง
ทฤษฎีอ่ืนๆที่เก่ียวของ วามันสนับสนุนผลการตัดสินใจของเราหรือไม ไมวาจะเปนหลักการทาง
วิทยาศาสตรตางๆ ความเร็ว ความแรง ความแข็ง ความรอน น้ําหนัก หรืออ่ืนๆ ที่ใชในการผลิต
นั้นเหมาะสมหรือไม ขัดกับหลักการหรือทฤษฎี หรือไมถาหากวาขัดแยงกับหลักทฤษฎี นั้นยอม
หมายความวา ยังไมใชสาเหตุที่แทจริงของปญหา ตองทําการคนหาและวิเคราะหใหม หากยังด้ือ
ดึงที่จะสรุปวาเปนปญหาที่แทจริงโดยไมทําการคนหาสาเหตุใหม กอจะทําใหเกิดปญหาน้ันซ้ํา
ขึ้นมาอีก ซึ่งจะกอใหเกิดความเสียหายเพ่ิมขึ้นอีกดวยเชนกัน 
 5)  GENSOKO “เกนโซะโคะ” แปลวา พ้ืนฐานปจจุบันหรือหมายถึง ระเบียบ กฏเกณฑ 
หรือเง่ือนไขที่มีอยูในปจจุบันนั้น ที่มีสวนสงเสริมใหเกิดปญหาขึ้น ซึ่งในบางครั้งอาจจะตองทํา
การแกไขหรือทําการปรับเง่ือนไขใหเหมาะสมกับสภาพการผลิตน้ันเพ่ือลดโอกาศการเกิดปญหา 
ซึ่งในบางครั้งปญหาที่เกิดขึ้น อาจจะมาจากกฏเกณฑที่ตั้งไว ไมถูกตอง หรือไมเหมาะสมกับการ
ผลิต จึงทําใหเกิดปญหามากมาย เพราะมีความยากที่จะสามารถทําไดหรือ สามารถทําไดแตไม
สามารถดําเนินการไดดีอยางตอเนื่อง เชน งานบางอยางไมสามารถทํางานดวยความเร็วสูงได
อยางตอเนื่องอยางสมํ่าเสมอดวยแรงงานคน ดังน้ันในการขจัดปญหาดังกลาวอาจจะตองนําเอา
เทคโนโลยีเขามาชวยในการผลิตโดยอาจจะใชเคร่ืองจักรอัตโนมัตเขามาทํางานแทนคน หรือใช
หุนยนตที่ความเสถียรภาพมากกวาใชแรงงานคน (ภูมิภัทร จิตติเลิศวุฒิ 2554) 
 
คิวซีสตอรี่ (QC Story) การคัดเลือกปญหา 
 กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550ข) ตามหลักการของ QC Story ที่มีการกําหนดขั้นตอน
การทํางานไวทั้งหมด 7 ขั้นตอนนั้นขั้นตอนที่มีความสําคัญอยางหนึ่งก็คือขั้นตอนการกําหนด
หัวขอปญหา ซึ่งเม่ือเราทําการกําหนดหัวขอปญหาเรียบรอยแลว เราจําเปนจะตองทําการเลือก
ปญหาเพ่ือนํามาทําการแกไขปญหา ซึ่งตามแนวทางของ QC Story นั้นหากมีปญหามากกวา
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หน่ึงปญหาจําเปนจะตองเลือกปญหาออกมาโดยที่จะตองคํานึงถึงองคประกอบ 3 ประการคือ 
ความถี่ในการเกิดปญหา ความรุนแรงของปญหา และความสามารถในการตรวจจับปญหา  
 ในการประเมินความถี่ในการเกิด  (Occurence  หรือ Frequency) จะพิจารณาไดจาก 
2 ประเด็นคือ ถาเปนการปฏิบัติการแกไข  (Corrective Action) จะเปนการพิจารณาจากความถี่
ของปญหาที่เกิดขึ้นภายใตระบบการควบคุม แตถาหากเปนการปฏิบัติการปองกัน (Preventive 
Action) จะพิจารณาถึงขอบกพรองที่คาดหมายสําหรับสาเหตุหน่ึงในภายใตระบบที่ไดรับการ
ควบคุม ซึ่งในระยะแรกแรกนั้นกลุม QC Circle มักจะเปนการปฏิบัติการการแกไขมากกวาดาน
การปองกัน โดยมีการกําหนดเกณฑการใหคะแนนไวลวงหนาแตโดยท่ัวไปแลวไมจําเปนตอง
ใชสกิลที่มีความแมนยํามากนัก มักจะใชสเกลในระดับ 1-4 แตถาหากวาสามารถแยกแยะความ
แตกตางไดก็ควรเพิ่มความแมนยําใหมากขึ้นอาจจะใชระดับสเกล 1-10 เปนตน 
 
ตารางที่ 4 ตัวอยางกฎเกณฑประเมินความถี่ของปญหา 

ความถ่ีของการเกิดปญหา ความถ่ีสะสม คะแนน 
1. มีโอกาสเกิดเสมอ 0 - 60 % 4 
2. มีโอกาสเกิดสูง 60% - 85% 3 
3. มีโอกาสเกิดต่ํา 85% - 95% 2 
4. เกือบไมมีโอกาสเกิด 95% - 100% 1 

 
 ในการประเมินความรุนแรง (Severity) จะตองทําการประเมินโดยการยึดลูกคาภายใน
เปนหลัก แตการพิจารณาจะใชแนวความคิดในมุมมองของผูผลิตคือ “ทําอยางไรจึงจะเพิ่มผลิต
ภาพมากที่สุดโดยที่ยังคงใหผลิตภัณฑนั้นมีคุณภาพ” และไมอนุญาตใหใชแนวความคิดใน
มุมมองของผูซื้อคือ “ทําอยางไรจึงจะใหมีผลิตภัณฑคุณภาพ” เพราะวามุมมองคุณภาพในมุมมอง
ของผูผลิตเทาน้ันที่จะทําใหการควบคุมคุณภาพอยูภายใตความสมัครใจไดดังนั้นการประเมิน
ความรุนแรงจะตองพิจารณาจากคุณภาพของชีวิตในการทํางานของสมาชิกกลุมเสมอ 
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ตารางที่ 5 ตัวอยางการตั้งเกณฑการประเมินความรุนแรงของปญหาตอคุณภาพชีวิตในการ
ทํางาน ของพนักงาน 

ผลจากการเกิดปญหา ความรุนแรง คะแนน 
1. เกิดอันตรายไมมีการ
เตือน 

อาจทําใหเกิดอันตรายตอพนักงานหรือเคร่ืองจักร 
โดยไมมีการเตือนลวงหนา 

4 

2. เกิดอันตรายโดยมีการ
เตือน 

เกิดอันตรายตอพนักงานหรือเคร่ืองจักรโดยมีการ
เตือนลวงหนาและพนักงานเกิดความไมม่ันคง       
(มีความกลวั) 

3 

3. เกิดอันตรายนอยมาก 
เกิดอันตรายนอย แตมีผลตอสายการผลิตบาง ทําให
พนักงานขาดขวัญและกําลงัใจ 

2 

4. เกิดอันตรายเล็กนอย
มาก 

ไมมีอันตรายและผลกระทบดานคุณภาพดีใด แตมีผล
ตอการเพ่ิมผลิตภาพดานแรงงานของพนักงาน 

1 

 
 ในการประเมินความสามารถในการตรวจจับปญหา หรือความเปนไปไดในการแกไข
ปญหาจะหมายถึงโอกาสในการใชกลไกของระบบการควบคุมในปจจุบัน ในการตรวจพบสาเหตุ
และกลไกการเกิดความบกพรอง โดยใหสมมุติวาเม่ือมีขอบกพรองหรือมีปญหาเกิดขึ้นแลว ให
ประเมินถึงความสามารถในการตรวจพบหรือการปองกันการเกิดของเสีย โดยที่พิจารณาวาอาจ
สามารถทําการตรวจพบหรือปองกันปญหาการเกิดของเสียไดอยางรวดเร็ว คะแนนในการ
ประเมินความสามารถในการตรวจจับปญหา จะมีคาต่ํา ที่ 1 คะแนน แตถาหากไมสามารถทํา
การตรวจพบหรือทําการตรวจพบไดยากหากเม่ือเกิดปญหาขึ้น คะแนนในการประเมินความ 
สามารถในการตรวจจับปญหา จะมีคาสูง ที่ 4 คะแนน โดยการยกตัวอยางเกณฑการประเมิน
ความเปนไปไดในการแกไขปญหาดังนี้ 
 
ตารางที่ 6 ตัวอยางการตั้งเกณฑการประเมินความรุนแรงของการตรวจจับปญหาตอคุณภาพ

ชีวิตในการทํางาน ของพนักงาน 

การตรวจจบัปญหา 
โอกาสในการตรวจจับสาเหตุและกลไกการเกิด
ขอบกพรอง ดวยระบบการควบคุมกระบวนการ

กอนการสงมอบผลิตภัณฑ 
คะแนน 

1. เกือบเปนไปไมได ไมทราบวธิีการควบคุมที่จะตรวจจับสาเหต ุ 4 

2. หางไกล 
มีโอกาสหางไกลที่วธิีการควบคุมจะตรวจจับลักษณะ
ขอบกพรอง 

3 
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ตารางที่ 6 ตัวอยางการตั้งเกณฑการประเมินความรุนแรงของการตรวจจับปญหาตอคุณภาพ
ชีวิตในการทํางาน ของพนักงาน (ตอ) 

การตรวจจบัปญหา 
โอกาสในการตรวจจับสาเหตุและกลไกการเกิด
ขอบกพรอง ดวยระบบการควบคุมกระบวนการ

กอนการสงมอบผลิตภัณฑ 
คะแนน 

3. คอนขางสูง 
มีโอกาสคอนขางสูงที่วธิีการควบคุมจะตรวจจับ
ลักษณะขอบกพรอง เชน ระบบ 5 ส 

2 

4. เกือบแนนอน 
มีโอกาสเกือบ 100% เพราะใชระบบควบคุมแบบ
อัตโนมัติ ในการปองกันความผิดพลาด 

1 

 
 ในการกําหนดเกณฑประเมินความถี่ของปญหา ความรุนแรงของปญหา และความ
เปนไปไดในการแกปญหา จะสังเกตวาคะแนนจะไมจําเปนตองอยูในสเกล 1-4 โดยอาจจะให
สเกล 1-10, 1-25 หรือหน่ึงถึงรอยก็ได ขึ้นอยูกับความสามารถในการแยกแยะความแตกตาง
ของแตละปญหา แตแนะนําใหใชสกิล 1-4 กอนเม่ือไมสามารถทําการแยกแยะความแตกตางของ
ปญหาได 
 ในการเลือกปญหาจะตองสนใจกับองคประกอบทั้ง 3 คือ ความถี่ ความรุนแรง และ
ความเปนไปไดในการแกปญหา โดยที่องคประกอบทั้ง 3 ประการน้ีขึ้นตอกัน โดยอาศัยกฎการ
นับทางสถิติ จึงประเมินดวยการคูณกัน ดังนั้นเกณฑการประเมินปญหาจะประเมินไดจาก 
 

PRN  =  S x O x D 
 

 โดย RPN =  ตัวเลขแสดงลําดับความสําคัญกอนหลังของปญหา (Risk Priority Number) 
   S =  ความรุนแรงของปญหา (Severity) 
   O =  ความถี่ของปญหา (Occurrence หรือ Frequency) 
   D =  ความเปนไปไดในการแกปญหา  
         หรือความเปนไปไดในการตรวจจับปญหา (Detection) 
 
 ในกรณีที่พิจารณาคา RPN แลว พบวามีคาเทากัน ใหทําการเลือกปญหาที่มีความ
รุนแรง (S) มากกวา และในกรณีที่ RPN และ S มีคะแนนเทากัน ใหทําการเลือกปญหาที่มีความ
เปนไปไดในการแกปญหาหรือความเปนไปไดในการตรวจจับปญหา (D) ไดมากกวา 
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ไคเซ็น (Kaizen) 
 ไคเซ็น Kaizen แปลตามศัพทในภาษาญี่ปุนไดวา “การปรับปรุง หรือ Improvement” 
ซึ่งหมายถึงการเปลี่ยนแปลงที่เปนการเปลี่ยนแปลงที่ทําใหเกิดผลดีขึ้น เปนแนวคิดที่ไดมีการ
นํามาใชในการบริหารและจัดการไดอยางมีประสิทธิผล และจะตองมุงเนนที่พ้ืนฐานการมีสวน
รวมของพนักงานทุกคน โดยการเปลี่ยนแปลงนั้นสามารถทําไดงายรวดเร็วและทําไดตอเนื่อง 
และจะตองมีการประยุกตใชจากเคร่ืองมือหรือเทคโนโลยีเขามาชวยในการปรับปรุงนั้นใหดีขึ้นอยู
เสมอ และการปรับปรุงน้ันจะตองทําอยางตอเน่ืองแบบไมมีที่สิ้นสุด (Continuous Improvement) 
 การทําไคเซ็น คือ การทําการปรับปรุงเพื่อลด หรือเลิกขั้นตอนในการทํางานที่ไม
จําเปน และเปนการปรับปรุงเพื่อลดภาระในการทํางาน หรือปรับปรุงเพ่ือชวยเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการทํางานใหดียิ่งขึ้น ปรับปรุงเพ่ือลดโอกาศเสียงในการเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน ลดความ
เม่ือยลาในการทํางาน หรือการปรับปรุงเคร่ืองจักรใหเพ่ิมสมรรถนะในการทํางานใหมีกําลังการ
ผลิตไดเพ่ิมขึ้น ดวยการเปลี่ยนแปลงวิธีการปฏิบัติงาน ปรับเปลี่ยนกระบวนการทํางานหรือ
ปรับเปลี่ยนวัสดุอุปกรณบางสวนของเครื่องจักร โดยการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเหลาน้ันจะตอง
เปนแบบการเปลี่ยนแปลงแบบทีละเล็กทีละนอย หรือคอยเปนคอยไป โดยมีการลงทุนไมมากนัก 
แตผลลัพธที่ไดนั้นกลับคืนมามาก และการทําไคเซ็นน้ันจะเปนการทําโครงการเล็กๆ หรือ
เรียกวา มินิไคเซ็น (Mini Kaizen) โดยพนักงานในโรงงานนั้น ซึ่งสามารถทําโคงการปรับปรุงน้ัน
ไดเองเริ่มตั้งแต 1 คนเปนตนไป จนกระทั้งสามารถจับกลุมกันมากกวา 1 คนขึ้นไปก็ได ซึ่งเม่ือ
นําผลลลัพธที่ไดจากการทําโครงการมินิไคเซ็นนั้นมารวมกันจะสงผลใหเกิดการเปลี่ยนแปลงที่
ไดประโยชนมหาศาลกับองคกร และในบางครั้งแมจะไมเห็นผลที่ไดออกมาเปนรูปแบบของตัวเงิน 
แตสิ่งที่เราจะไดจากการทําไคเซ็นเชน เร่ืองของการผอนแรงลดการใชกําลัง ลดระยะทางในการ
เคลื่อนยาย ลดพ้ืนที่ที่ใชในการทํางานหรือลดพ้ืนที่ในการจัดเก็บ ลดกระบวนการงานที่ซ้ําซอน
ออกไปทําใหไดงานที่ผลิตเสร็จเร็วขึ้น ไดความปลอดภัยในการทํางาน หรือลดโอกาศเสียงการ
เกิดอุบัตเหตุ เกิดความภาคภูมิใจของคนที่มีสวนรวม ไดมอบรางวัลใหกับพนักงานเปนการตอบ
แทนที่กอใหเกิดการรวมแรงรวมใจในการทํากิจกรรมรวมกันจนเกิดมีการเปล่ียนแปลงไปในทาง
ที่ดีกวาโดยสภาพปจจุบัน และอ่ืนๆอีกมากมายที่ไมใชผลตอบแทนกลับมาเปนเพียงแครูปตัวเงิน
เทาน้ัน ซึ่งการไคเซ็นนี้จะมีแนวความคิดที่แตกตางจากแนวความคิดของนวัตกรรม (Innovation) 
ซึ่งจะเปนการนําเอาเทคโนโลยีที่มีความซับซอนระดับสูงเขามาใชในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
และจะเปนโครงการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงโครงการใหญๆใชเงินลงทุนสูงหรือมีมูลคามหาศาล 
 
 แนวทางและขั้นตอนการดําเนินการทําไคเซ็น 
 ในขั้นตอนการทําไคเซ็นตามรูปแบบของโตโยตา (Toyota Way) สามารถดําเนินการ
ไดสองระดับคือ ระดับบุคลและการดําเนินการระดับกลุมบุคคล  
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 การดําเนินการระดับบุคคล จะเปนลักษณะการคิดไอเดียในการปรับปรุงจากการ
ทํางานของตัวเองในปจจุบัน โดยอาจจะคิดออกมาเพียงแคทันทีทันใดแบบ”ปงแวบ” แลวบันทึก
ไวเพ่ือนําไปทําการปรับปรุงหลังจากที่ปฏิบัติงานเสร็จหรือวางจากการทํางานที่กําลังทําอยูใน
ขณะน้ัน โดยการนําไอเดียดังกลาวไปนําเสนอหัวหนาเพ่ืออนุมัติการดําเนินการ หรือรองขอให
หนวยงานอ่ืนชวยดําเนินการแทน หรือจะลงมือปฏิบัติเองก็สามารถทําได  
 การดําเนินการระดับกลุม โดยการดําเนินการระดับกลุมจะตองผานการขั้นตอนการ
คนหาปญหาและทําการวิเคราะหเปนลําดับขั้นตอนตางๆ ดังนี้ 
 1) การคนหาปญหา และทําการกําหนดหัวขอปญหาที่จะนํามาทําการไคเซ็น 
 2) การวิเคราะหสภาพปจจุบันเพื่อใหทราบถึงสถานการณของปญหาที่มีอยู 
 3) ทําการวิเคราะหหารากเงาของปญหา เพ่ือใหทราบสาเหตุที่แทจริงโดยการใช Why-
Why Analysis ควบคูกับ 5 GEN 
 4) ทําการกําหนดวิธีที่ใชในการแกไข โดยระบุใหชัดเจน เชน ใครทํา ทําอะไร ทําที่ไหน 
ทําเม่ือไร ทําอยางไร ทํามากนอยแคไหน 
 5) ลงมือดําเนินการตามแผนที่วางแผน  
 6) ทําการติดตามตรวจเช็คผลที่เกิดขึ้น วามีผลกระทบอะไรบางเพื่อหาแนวทางหลีกเลี่ยง 
หรือแกไขปญหาเพ่ือไมใหเกิดผลกระทบสงผลจนเกิดความเสียหาย  
 7) เม่ือดําเนินการเรียบรอยแลวทําการรักษาสภาพและจัดทําใหเปนมาตรฐาน และทํา
การขยายผลโดยการถายทอดองคความรูสูพ้ืนที่หรือหนวยงานอื่นที่มีลักษณะปญหาเหมือนกัน
หรือคลายกัน 
 
 อุปสรรคที่ทําใหการทําไคเซ็นไมบรรลุเปาหมายที่มาจากทัศนคติ 
 การทําไคเซ็นส่ิงที่จําเปนที่ตองมีเพ่ือสนับสนุนใหประสพความสําเร็จในการทําไคเซ็น
จําเปนตองมีทัศนคติที่ดี มีความกลาที่จะเปลี่ยนแปลงหากปราศจากทัศนคติที่ดีแลวก็ยากที่จะ
สําเร็จได ยกตัวอยางทัศนคติที่ทําใหไมบรรลุเปาหมายในการทําไคเช็น เชน 
 1) “ทําไมไดหรอก แกไขไมไดแลว” ความคิดเกาๆ ที่ไมยอมเปลี่ยนแปลงจะทําให
ความมุงม่ันในการทําไคเซ็นจางหายไป 
 2) “ที่เคยทําอยูมันดีอยูแลว” ความคิดแบบยึดติดรูปแบบเดิม กลัวการเปลี่ยนแปลงจะ
ไมสามารถเกิดการไคเซ็นไดเลย เพราะการไคเซ็นคือการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง ใหดียิ่งขึ้น และ
เปนการปรับปรุงอยางตอเน่ือง ไมมีที่สิ้นสุดหรือไมมีจุดจบ 
 3) “เห็นไหมละทําไปก็ใชไมได มีแตเกิดปญหาตองมาตามแก” การทําไคเซ็นไมใช
การทําครั้งเดียวเพื่อใหเกิดความเปลี่ยนแปลงไดโดยไมมีอุปสรรค หรือมีผลกระทบระหวางการ
ดําเนินการ แตเปนการเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเห็นปญหาอ่ืนที่ตองทําการวิเคราะหเพ่ือแกไขปญหา 
เพ่ือใหสามารถทําไคเซ็นไดบรรลุตามเปาหมาย 
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 4) “ไมเห็นจะไดกําไรอะไรเลย มีแตลงทุนเพ่ิม” การดําเนินการทําไคเซ็นหากเล็ง
เปาหมายไปที่ผลกําไรที่เปนตัวเงินเพียงอยางเดียวจะทําใหการทําไคเซ็นนั้นไมบรรลุเปาหมาย 
เพราะการทําไคเซ็นหลายๆ เร่ือง ไมไดผลตอบแทนกลับมาเปนเงินโดยตรง แตไดกลับมาใน
รูปแบบอ่ืนๆ ที่ไมใชเงิน เชน 5ส ดีขึ้น ความปลอดภัยดีขึ้น ทัศนคติดีขึ้น เขาใจงายขึ้นเปนตน 
 5) “ใหผมทําคนเดียวผมทําไมไดหรอก งานอื่นผมก็มีอยู” การทําไคเซ็นไมตองใช
เวลาแบบเต็มเวลา สามารถทําแทรกระหวางการทํางานปกติไดตั้งแต 1 คนขึ้นไป จนถึงการ
ทํางานรวมกันเปนกลุม เพียงแตขอใหทําการจดบันทึกวิธีการหรือไอเดียรใหมไว และนําไป
ปฏิบัติเปนลําดับขั้นตอนทําอยางตอเนื่องเพ่ือใหเกิดความชํานาญ และสามารถทํางานไดสะดวกขึ้น 
ดีขึ้น แตไมสงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑที่ลดลง 
 6) “ไมใชหนวยงานของผมซะหนอย ไมเก่ียวกับผม” การทําไคเซ็นไมไดจํากัดแค
เพียงพ้ืนที่งานที่ตัวเองรับผิดชอบเทาน้ัน หรือเปนแคความรูที่จะเก็บไวเปนความลับสวนตัว แต
ยังเปนการดําเนินการเพื่อสวนรวม ซึ่งเร่ิมตนอาจจะมาจากไอเดียรที่เราเสนอ แลวใชความรู
ความสามารถประสบการณที่เรามีอยูเขามาใชในการทําไคเซ็นจนเกิดเปนผลงานที่ประสพ
ผลสําเร็จเรียบรอยแลว เราจะตองทําการถายทอดองคความรู (YOKOTEN) ที่เกิดจากการทําไค
เซ็นถายทอดตอสวนงานอ่ืนหรือเพ่ือรวมงานในแผนกอื่นใหรูและเขาใจเพื่อใหสามารถนําไป
ประยุกตใช หรือเรายังสามารถใหความชวยเหลือลงมือทําใหดูเปนตัวอยาง เพ่ือใหบุคคลอ่ืน
เขาใจและนําไปใชไดอยางถูกตองและเกิดประสิทธิผลจนเกิดการขยายตัวของการทําไคเซ็นไป
ทั่วทั้งองคกรได 
 
เอกสารงานวิจัยทีเ่ก่ียวของ 
 ธีระ คุมโภคา (2559) ไดทําการศึกษากระบวนการผลิตพลาสติกประเภทบรรจุภัณฑ
แบบออนโดยมีวัตถุประสงคในการนําหลักการและเทคนิค Single Minute Exchange of Die : SMED 
เขามาชวยในการปรับปรุงเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการผลิตซองบรรจุภัณฑ
แบบออนใหลดลง โดยการใชเครื่องมือแผนภูมิวิเคราะหการทํางานระหวางพนักงานกับเครื่องจักร 
(Man-Machine-Chart) และแผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram หรือ Fishbone 
Diagram) ชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร 
เพ่ือมุงเปาที่จะทําการลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรใหลดลง เพ่ือเพิ่มเวลาในการผลิตใหเพ่ิม
มากขึ้น ซึ่งหลังจากทําการศึกษาพบวาในกระบวนการปรับตั้งเคร่ืองจักรจากเดิมจะใชเวลาใน
การปรับตั้ง 151 นาที และมีขั้นตอนการปรับตั้งจํานวน 24 ขั้นตอน สามารถลดเวลาในการปรับตั้ง    
ใหลดลงไดเหลือ 34 นาที หรือรอยละ 77.48 โดยสงผลใหมีเวลาในการผลิตเพิ่มขึ้นและสามารถ
เพ่ิมยอดการผลิตไดที่ 185,328 ซองตอเดือน 
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 นัทรมย ศรีรัตนพันธ (2559) ไดทําการศึกษาเพื่อลดปญหาของเสียที่ตองนํากลับมา
ซอมใหมเกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑเบาะนั่งรถยนตของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งพบวา 
มีมุลคาของเสียเฉลี่ยที่ 49,572 บาท ตอเดือน ทําใหเกิดปญหาเรื่องตนทุนการผลิต จึงไดทําการ
คัดเลือกปญหาเพื่อทําการปรับปรุงแกไขโดยหลักการใหคะแนนความสําคัญแบบถวงน้ําหนัก
จาก 4 ปจจัยหลัก ไดแก ผลกระทบจากความสูญเสีย ความเปนไปไดในการแกไขปญหา ความ
รุนแรงตอหนวยงานอื่น และความถี่ในการเกิดปญหา วิเคราะหปญหาดวยการใชเคร่ืองมือ
คุณภาพ และเทคนิคการตั้งคําถาม ทําไม ทําไม ทําใหพบวาของเสียในกระบวนการผลิตเกิด
จากขั้นตอนการดํารงชิ้นสวนผลิตภัณฑเบาะนั่งรถยนตออกจากแมพิมพดานซาย-ขวา พรอมกัน 
ทําใหเน้ือโฟมฉีกขาด จึงไดทําการออกแบบกลไกการนําชิ้นงานออกจากแมพิมพใหมดวยกลไก
ชุดสวิง ทําใหมูลคาของเสียที่เกิดขึ้นหลังการปรับปรุงลดลงจาก 271,030 บาท เหลือของเสีย
เปนศูนย คิดเปน 100% ของปริมาณของเสียที่นํามาทําการแกไข และสามารถทําใหผลิตภาพ
การผลิตเพ่ิมขึ้น 91.12% ทําใหลดคาใชจายในการซอมงานจาก 223,830 บาท เหลือ ศูนย บาท 
โดยที่มีคาใชจายในการดําเนินการปรับปรุง 2,934 บาท ระยะเวลาในการคืนทุน 1.94 วัน 
 อาภาพร จันทะมาศ (2559) ไดทําการวิจัยเพ่ือศึกษาหาแนวทางลดของเสียใน
กระบวนการผลิตสียอมผา โดยการใชแนวทางการปรับปรุงแบบ ซิกซ ซิกมามาชวยในขั้นตอน
การนิยามปญหา โดนสามารถระบุสภาพปญหาในกระบวนการ รีเวิรสออสโมซิส และกระบวน 
การทําใหแหงแบบพนฝอย พบวาสียอมผาประเภทดีดายมีผลิตภาพต่ําที่สุดคือ 19.97% แลวได
ตองเปาหมายเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพใหสูงขึ้นอีก 50% ในขั้นตอนการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา
ใชเครื่องมือแผนผังแสดงความสัมพันธ และแผนผังแสดงสาเหตุและผล และในขั้นตอนการปรับปรุง
ไดทําการออกแบบการทดลองเพื่อหาคาปจจัยที่เหมาะสม พบวาขนาดหัวฉีด 2.5 มิลลิเมตร 1 หัว 
ปริมาณน้ําลางเมมเบรน 1,712 กิโลกรัม ปริมาณน้ําลางระบบ 324 กิโลกรัม และอุณหภูมิอากาศ
รอน 114 องศาเซลเซียส เปนคาปจจัยสําหรับการทําวิจัยน้ี ที่ทําใหสามารถเพ่ิมผลิตภาพของสี
ประเภทดีดาย มีอัตราเพ่ิมขึ้นจาก 19.97% เพ่ิมขึ้นเปน 31.69% ซึ่งทําใหคาผลิตภาพโดยรวม
ของการผลิตสียอมผาเพ่ิมขึ้นเปน 58.66% 
 อนุรักษ ผูฐานิสสร (2559) ไดนําหลักการ QC 7 Tools มาใชในการแกไขปญหา
กระบวนการผลิตตลับ U ที่มีลักษณะเปนจุดดําบนฝงในเนื้อพลาสติกสีขาว ซึ่งเปนปญหาหลัก
ดานคุณภาพของสินคา ซึ่งหลังทําการศึกษาไดพบวาสาเหตุหลักที่กอใหเกิดปญหาดังกลาวน้ัน
เกิดจากกระบวนกาจัดการเร่ืองของความสะอาด โดยมีปจจัยที่สงผลเรื่องความสะอาดมาจาก
ปจจัย 4M ซึ่งไดทําการศึกษาขอมูลกอนปรับปรุง 3 เดือนชวงมกราคมถึงมีนาคม ที่มีของเสีย
จากปญหาจุดดําฝงแนนในผลิตภัณฑ คิดเปน 2.03% 1.99% และ 1.90% ตามลําดับ ทําการ
ปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบขอมูลหลังการปรับปรุง พบวา ไดผลในทิศทางที่ดีขึ้นจริง โดย
ในชวงเดือนเมษยนถึงเดือนมิถุนายน มีของเสียลดลงเหลือเพียง 1.07% 1.01% และ 0.94% 
ตามลําดับ หรือคิดเปนจํานวนของเสียที่สามารถลดลงไดทั้งสินในชวงสามเดือนหลังการปรับปรุง 
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สามารถลดลงไดจํานวน 10,771 ชิ้น หรือคิดเปนมูลคา เฉลี่ยเดือนละ 8,975.83 บาทโดยที่ราคา
ขายสินคาอยูที่ชิ้นละ 2.50 บาท ทําใหเม่ือคํานวณคาเสียโอกาสในการขายใน 1 ป พบวา
สามารถลดคาเสียโอกาศในการขายสินคาได 107,710 บาท  
 เกรียงไกร ศรีเลิศ (2558) ไดนําเอาหลักการเครื่องมีคุณภาพ QC 7 Tool มาเปน
เคร่ืองมือชวยในการหาแนวทางการปรับปรุงลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการชุบแข็ง โดยการ
ทําการออกแบบชุดเคร่ืองมือชวยในการจับยึดชิ้นงาน ในการขับหมุนชิ้นงานขณะใหความรอน
กับชิ้นงานเพ่ือทําการชุบแข็ง โดยที่ไมกอใหเกิดความเสียหายกับชิ้นงาน ทําใหสามารถลดความ
สูญเสียในกระบวนการชุบแข็งอินดัคชั่นในขั้นตอนการใหความรอน ซึ่งหลังจากไดทําการวิจัย
พบวาผลการวิจัย สามารถลดความสูญเสียของชิ้นงานไดดวยการออกแบบเครื่องมือจับยึด
ชิ้นงาน ซึ่งในขั้นตอนการใหความรอน จากเดิมของเสียอยูที่ 1,171 ชิ้นตอเดือน คิดเปน 51% 
ของจํานวนชิ้นงานทั้งหมด สามารถทําใหลดลงไดเหลือเพียง 108 ชิ้นตอเดือน หรือคิดเปน 
7.0% และในขั้นตอนการชุบแข็งอินดัคชั่น จากเดิมมีของเสียที่ 1,459 ชิ้นตอเดือน คิดเปน 63% 
สามารถลดลงเหลือเพียง 284 ชิ้นตอเดือน หรือคิดเปน 17% ซึ่งทําใหสามารถลดความสูญเสีย
ในการผลิตไดทั้งหมด 73% 
 ภาวิณี จันทรเกลี้ยง (2558) ไดทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตกระเบื้องพอรซเลน โดยการรวบรวมนําเอาหลักการตางๆ เพ่ือนํามาใชในการ
ลดปญหาของเสียที่เกิดขึ้นเชน ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Waste) การทําการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) การบริหารโครงการ(Project Management) และใชเคร่ืองมือ QC 7 Tools 
และหลักการ ECRS ชวยในการปรับปรุงดังกลาว พบวาสามารถปรับแผนการผลิตใหเปนไป
ตามกําลังผลิตจริงคือ ลดจากเดิมที่ 5000 ตารางเมตรตอวันลดลงเหลือ 3,360 ตารางเมตรตอ
เดือนซึ่งทําใหสามารถทําการผลิตไดตรงตามจํานวนและเวลาที่ตกลงกับลูกคาไดและไมตอง
ประสพกับปญหาลูกคายกเลิกคําส่ังซ้ือเน่ืองจากเกินเวลาที่กําหนด ซึ่งคิดเปนประมาณ 8% และ
จากการใชเคร่ืองมือ พาเรโตในการวิเคราะหหาสาเหตุและทําการแกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการ คือปญหารอยบิ่น และพื้นที่ไมโดนขัด ซึ่งทําใหลดการใชพลังงานในเตาเผา
ลดลงไดโดยคิดเปนคาแก็สเชื้อเพลิงตอวัน จากเฉลี่ยวันละ 68,419.66 บาท ลดลงเหลือ 
60,790.41 บาท โดยทําใหลดลงไดเทากับ 7,629บาท ตอวัน คิดเปน 11.15% ซึ่งทําไดผล
มากกวาวัตถุประสงคที่คาดหวังไว ที่ 10% 
 ศุภวรรณ ใจแสน (2558) ไดนําหลักการ SMED เขามาชวยในการปรัปรุงเพื่อทําการ
ลดตนทุนการผลิต ในกระบวนการผลิตสิ่งพิมพได โดยสามารถลดขั้นตอนการทํางานจาก 28 
ขั้นตอน ใหลดลงเหลือ 19 ขั้นตอน ซึ่งเม่ือทําการลดขั้นตอนการทํางานลงแลวน้ันทําใหพนักงาน
ที่รับผิดชอบสามารถทํางานไดงายและสะดวกรวดเร็วขึ้น ลดระยะทางในการขนสงและเคลื่อนยาย 
จาก 450 เมตร เหลือเพียง 20 เมตร ซึ่งทําใหสามารถลดเวลาในการปรับตั้ง โดยรวมตั้งแตเร่ิมตน  
จนจบกระบวนการจาก 112 นาที ลดลงเหลือ 47 นาที จากการศึกษาไดมีการลงทุนปรับปรุง
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เครื่องมือเพ่ือชวยในการทํางานเพ่ือใหสามารถลดขั้นตอนและลดภาระงาน จนกระทั่งไดผลตอบแทน
กลับมาในดานของเวลาการผลิตที่เพ่ิมมากขึ้นโดยเฉลีย่แลวพบวา มีผลตอบแทนเพิ่มขึ้นจากการ
เพ่ิมโอกาสในการผลิตเพ่ิมมากขึ้น โดยคํานวณเปรียบเทียบกับกําลังการผลิตเฉลี่ยแลวมี
มูลคาเพ่ิมขึ้น เดือนละ 183,366 บาท โดยการศึกษาครั้งน้ีสิ่งที่ชวยใหประสบผลสําเร็จไดนั้น มี
ดําเนินการทํา มาตรการควบคูคือ การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานรวมทั้งวิธีการปฏิบัติงาน
เพ่ือใชในการการฝกอบรมพนักงานที่ปฏิบัติอยูหนางาน หรือมีการอบรมใหมเม่ือมีการเปลี่ยนแปลง 
และใชเปนแนวทางในการพัฒนาปรับปรุงเครื่องจักรอ่ืนๆ ที่เก่ียวของดวย 
 วราภรณ วงษนิล (2557) ไดทําการศึกษากระบวนการผลิตชุดกระโปรงเด็กผูหญิง 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใหเพ่ิมมากขึ้นโดยการใชแผนภูมิกางปลาชวยในการ
วิเคราะหปญหากระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ พบวากระบวนการผลิตเกิดความไมสมดุล
เกิดปญหาคอขวดหลายขั้นตอนสงผลใหการผลิตไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา คือการ
สงมอบงานลาชา การหมุนเวียนของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตใชเวลานาน พ้ืนที่ในการจัดเก็บ
บริเวณกวาง เกิดอัตราการวางงานคอนขางสูงบางขั้นตอนตองทํางานลวงเวลา จึงไดนําวิธีการ
หาเสนทางวิกฤต (Critical Path  Method : CPM)  สรางโครงขายงานเพื่อหาเสนทางวิกฤต 
โดยประยุกตใชรวมกับการจัดสมดุลสายการผลิตโดยใชเกณฑน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง
(Ranked Position Weight : RPW) ผลจากการดําเนินการวิจัยในคร้ังน้ีสามารถทําการปรับปรุง
ลดเวลาการทํางานจาก 360 วินาทีตอ 1 ชุด ลดลงเหลือ 116 วินาทีตอ 1 ชุด และยังสามารถลด
สถานียอยจากจํานวนทั้งหมด 14 สถานีงาน ใหลดลงเหลือเพียง 4 สถานีงาน ลดการสงมอบงาน
ลาชา เพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตจาก 37.6 1% เปน 95.6 8% และสามารถเพิ่มยอดขาย
จาก 2,000 ชุดตอเดือนเพ่ิมเปน 6,200 ชุดตอเดือน คิดเปนมูลคายอดขายที่เพ่ิมขึ้น 630,000 
ตอเดือน 
 ศิริพงษ ตั้งยั่งยืน (2557) ไดทําการศึกษาเพ่ือลดปญหาการเกิดของเสียในกระบวน 
การผลิตเสนกวยเตี๋ยวโดยใชหลักกลุมคุณภาพ QCC และนําเอาเคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิดมา
ใชในการลดของเสียในกระบวนการผลิตโดยทําการเก็บขอมูลในชวงเดือนพฤษภาคมถึงเดือน
กรกฎาคม 2557 พบวามีปญหาเกิดของเสียงขึ้นใน 3 ขั้นตอน เร่ิมตั้งแตขั้นตอนการนึ่งแปง
ขั้นตอนการอบแหงและขั้นตอนการตัดเสนกวยเตี๋ยว หรือทําการเก็บรวบรวมขอมูลและจัดลําดับ
ปญหาที่พบตามลําดับความสําคัญ โดยการนําปญหาท่ีพบนั้นมาทําการวิเคราะหสาเหตุดวย
แผนผังกางปลารวมกับกันพิสูจนปญหาโดยการใชหลัก 5G ซึ่งภายหลังการดําเนินการปรับปรุง
แกไขเพราะวาสามารถลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุเสนกวยเตี๋ยวใหลดลงไดจาก
คาเฉลี่ยของเสียเฉลี่ย 84.32 กิโลกรัมตอเดือน ใหลดลงเหลือคาเฉลี่ยของเสียตอเดือน 62.33 
กิโลกรัมตอเดือน และสามารถลดของเสียจากเศษเสนกวยเตี๋ยว จากปกติเฉลี่ย 6.95 กิโลกรัมตอเดือน 
ใหลดลงเหลือ 2.27 กิโลกรัมตอเดือน ซึ่งทําใหสามารถคิดเปนผลประหยัดจากการลดปญหาของ
เสียในกระบวนการผลิตเสนกวยเตี๋ยวไดเปนจํานวนเงิน 241,143.59 บาทตอป 
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 ปรัชญากรณ ขันทอง (2555) หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตและ   
การทํางานของเคร่ืองจักรในโรงงานผลิตชิ้นสวนฮารดดิสกดวยเทคนิควิศวกรรมวิธีการ สงผลให
ยอดการผลิตและผลิตภาพของกระบวนการทํางานเพ่ิมมากข้ึนและแนวโนมกระบวนการขัดมี
แนวโนมสูงขึ้นหลังจากมีการปรับปรุงกระบวนการโดยที่ไมไดมีการเพ่ิมเครื่องจักรและกําลังคน
ในการผลิต ซึ่งจากเดิมพบวา อัตราการเดินเคร่ืองจักรในการผลิตมีอัตราอยูที่ 38.77% ซึ่งสงผล
กระทบตอประสิทธิภาพโดยรวมของของเครื่องจักรมีคาต่ําอยูที่ 29.95% เปนผลทําใหไมสามารถ
ผลิตสินคาเพ่ือสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดทันเวลาและไมเพียงพอตอความตองการ ซึ่งมาจาก
สาเหตุการเกิดปญหาคอขวดในขั้นตอนการขัด จึงไดทําการปรับปรุงและยืนยันผลการปรับปรุง
จริงดวยการออกแบการทดลอง แลวสามารถทําใหปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 4,000,000 
ชิ้นตอเดือน เพ่ิมเปน 6,000,000 ชิ้นตอเดือน ทําใหผลิตภาพดานแรงงานเพิ่มขึ้นจากเดิมที่ 
99.72 ชิ้นตอแรงงานตอชั่วโมง เพ่ิมเปน 161.58 ชิ้นตอแรงงานตอชั่วโมง ซึ่งทําใหสามารถ
รองรับยอดการสั่งซื้อของลูกคาได   
 ขนิษฐา สกุลเตียว (2554) ไดทําการศึกษากระบวนการฉีดพลาสติกโดยมีวัตถุประสงค   
ที่จะลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการฉีดพลาสติกประเภทตลับเครื่องสําอาง โดยเลือกใช
เครื่องมือคุณภาพ QC 7 Tools มาชวยในการศึกษาเพ่ือหาแนวทางการลดของเสีย จาก
การศึกษาพบวาเครื่องมือคุณภาพ QC 7 Tools สามารถชวยในการเก็บรวบรวมขอมูลทําการ
วิเคราะหขอมูลเพ่ือหาแนวทางในการแกไขปญหาไดเปนอยางดีซึ่งผลที่เกิดขึ้นคือ สามารถทํา
การลดของเสียที่เปนรอยขูดขีดบริเวณผิวหนาของตลับเครื่องสําอาง โดยจากยอดของเสียที่
เกิดขึ้นเฉลี่ยในป 2554 มีจํานวนของเสียที่เปนรอยขูดขีดจํานวน 149,347  ชิ้น คิดเปนอัตราการ
เกิดของเสียอยูที่ 13.17% ใหของเสียลดลงเหลือเพียงแค  24,621 ชิ้น หรือคิดเปนอัตราการเกิด
ของเสียเฉลี่ยที่ 2.26% คิดเปนอัตราการเปลี่ยนแปลงของของเสียที่ลดลงมีคาเทากับ 83.51%  
ซึ่งเม่ือคิดเปนจํานวนเงินที่สามารถประหยัดไดจากการลดของเสียในการปรับปรุงคร้ังน้ีสามารถ
ประหยัดคาใชจายไดเปนจํานวนเงิน 561,267 บาท 
 ยุทธณรงค จงจันทร (2554) ไดทําการศึกษาเพ่ือทําการเพิ่มผลผลิตในสายการผลิต
เตาเหล็กหลอ ดวยการลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ (7 Waste) โดยการใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 
อยาง (7 QC Tools) ชวยในการเก็บขอมูลและวิเคราะหปญหา และหาแนวทางการแกไขความ
บกพรองที่มีอยูในกระบวนการผลิต จากปญหาของเครื่องจักรที่ไมสามารถทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ 
พบวาเปอรเซ็นตของของเสียโดยเฉลี่ยมีคาลดลงประมาณ 2.83% คิดเปนอัตราเฉลี่ย 95.61% ของ
จํานวน ของเสียที่ลดลงหลังทําการปรับปรุง และทําใหมูลคางานเสียหลังทําการปรับปรุงมีคา
ลดลงเฉลี่ย  3.07% หรือคิดเปนมูลคางานเสียที่ลดลงทั้งหมดเม่ือเทียบกับกอนทําการปรับปรุงมี
คาลดลงเฉลี่ยที่ 95.64% ทําใหสามารถลดตนทุนจากมูลคาความเสียหายของงานเสียไดถึง 
149,280 บาท ซึ่งเปนผลมาจากการปรับปรุงปรับเปลี่ยนอุปกรณของเครื่องจักรที่ชํารุดให
สามารถใชงานไดและมีประสิทธิภาพในการผลิต 
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 นวพล บุญประเสริฐ (2554) ไดศึกษาแนวทางการแกไขปญหาการการเกิดความสูญ
เปลาในกระบวนการผลิตเลนสแวนตาบริการนําเอาเคร่ืองมือ ECRS มาประยุกตใช จาก
การศึกษาพบปญหาที่เกิดขึ้นจากการรองเรียนของลูกคาเก่ียวกับการสงงานไมทันตามกําหนด
และมีผลิตตะพาบในการผลิตต่ําดังน้ันจึงไดทําการวิเคราะหความสูญเปลาเพ่ือหาข้ันตอน
กระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาและทําใหเกิดความสูญเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเพ่ือนํามา
ทําการปรับปรุงจากการศึกษาพบวาขั้นตอนที่มีการสูญเปลามากที่สุดและควรทําการปรับปรุงก็
คือขั้นตอนการตรวจสอบเลนสดวยสายตา จึงทําการศึกษาและเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการ ซึ่งหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตแลวพบวาสามารถลดจํานวนสินคาที่
สงมอบไมทันตามกําหนดไดจากเดิม 2400 ตอวันลดลงเหลือ 930 ชิ้นตอวัน คิดเปน 23.4 
เปอรเซ็นต สามารถเพ่ิมผลิตตะพาบการผลิตจากเดิม 15.5 1 ชิ้นตอชั่วโมงเพิ่มเปน 19.4 1 ชิ้น
ตอชั่วโมงหรือเพ่ิมขึ้น 27 เปอรเซ็นต และยังสามารถลดเวลาในการผลิตจากเดิม 47 ชั่วโมง
ลดลงเหลือ 36 ชั่วโมงหรือลดลงที่ 23.40 เปอรเซ็นต และจากการปรับปรุงยังสามารถทําให
สามารถควบคุมปริมาณงานในการผลิตใหอยูในระดับที่เหมาะสมไดมากขึ้น 
 ธนากร ลําภา (2553) ไดทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตในอุตสาหกรรมผลิตเลนสสําหรับแวนสายตา โดยการใชความรูเร่ืองการวินิจฉัยองคกร
เปนหลักในการดําเนินการศึกษา โดยการใชเคร่ืองมือ Why-Why Analysis และเทคนิค ECRS 
ชวยในการปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งเม่ือทําการศึกษาพบวาเกิดปญหาเรื่องของตนทุนสินคา 
ที่มาจากการรอคอยของงานระหวางกระบวนการ ซึ่งปญหาเกิดจาก เคร่ืองจักรและเทคโนโลยีที่
ใชในการผลิต ซึ่งผูศึกษาไมไดแนะนําการแกไขในหัวขอดังกลาวเพราะไมตอศึกษาขอมูลเชิงลึก
ของเครื่องจักร แตไดแนะนําเร่ืองของการจัดการเรื่องของการรอคอยงานในกระบวนการ ซึ่ง
พบวาปญหาดังกลาวเกิดจากความสามารถของเครื่อง ทําใหเกิดเปนคอขวดในกระบวนการ 
ดังนั้นผูศึกษาจึงไดนําเอาเทคนิค E:Elimination จาก ECRS เขามาชวย โดยเคร่ืองจักรดังกลาว
จะใชเวลาในการลางแมพิมพ 4 นาที หลังจากตัดขั้นตอนที่ไมจเปนออกไปแลวทําใหสามารถลด
เวลาลงเหลือเพียง 3 นาที ซึ่งทําใหเวลาใกลเคียงกับกระบวนการอื่นๆ ชวยลดปญหางานกอง 
เพ่ิมกําลังการผลิตได 6,450 เลนสตอวัน คิดเปน 33.33% และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต
เพ่ิมขึ้นจากเดิม 56.2% เพ่ิมเปน 72.15%  
 อดิศักด์ิ แปะพุฒ (2553) ไดทําการศึกษาเพ่ือทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตของ
โรงงานประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิต
ใหมากข้ึน เน่ืองจากกระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ สายการผลิตไมสมดุล ทําใหผลผลิต
ไมไดตามแผนการผลิต สงผลกระทบตอการสงมอบสินคาไมทันตามกําหนดเวลา โดยมีสาเหตุที่
กอใหเกิดปญหานี้คือมีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาในสายการผลิต ตลอดถึงมีความสูญเปลา
ตางๆ ในกระบวนการผลิต จึงไดทําการปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเปลาและกิจกรรมที่ไมเกิด
คุณคาโดยอาศัยเทคนิคการจัดสมดุลการผลิต เครื่องมือคุณภาพและเครื่องมือตามแนวคิดการผลิต
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แบบลีนมาใชซึ่งสงผลใหหลังการทําการปรับปรุงพบวาสามารถลดแรงงานที่ใชในกระบวนการผลิต
จาก 16 คน เหลือ 14 คน และพบวากระบวนการผลิตมีผลผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 2,499 ชิ้นตอวัน  
เพ่ิมเปน 3,239 ชิ้นตอวัน คิดเปน 29.61% และประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมจาก 79.33% เพ่ิมเปน 
93.57% และผลิตภาพรวมเพิ่มขึ้นจาก 1.344 เปน 1.388 และในการทําวิจัยครั้งน้ียังสามารถ
นําไปเปนตนแบบในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑรุนอ่ืนๆ ของโรงงานได  
อีกดวย 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
ข้ันตอนการดําเนินการศึกษา 
 ในการศึกษาเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตเสนบะหม่ี เสนอูดง โดย
การนําเอาเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง มาใชในการคนหา วิเคราะหปญหา หาสาเหตุเพ่ือแกไข
ปญหา เพ่ือมุงเปาไปที่การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงขึ้นกวาสภาพปจจุบันที่เปนอยู โดย
เปนกรณีศึกษาโรงงานผลิตเสนบะหมี เสนอูดง แหงหนึ่งในยานนิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร 
จังหวัดชลบุรี ผูศึกษาไดกําหนดแนวทางขั้นตอนการศึกษาโดยมีรายละเอียดนําเสนอไวดังนี้ 
 1. ศึกษาขอมูล และสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา  
 2. ศึกษากระบวนการผลิต และสํารวจปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และเก็บ
รวบรวมปญหา   
 3. วิเคราะหปญหา รวบรวมหัวขอปญและการคัดเลือกหัวขอปญหาเพ่ือหาแนวทาง
ทําการแกไขปรับปรุง 
 4. ทําการคิดคนวิธีการปรับปรุงเพ่ือทําการแกไขปญหา การปองกันการเกิดซํ้าเพ่ือทํา
การรักษาสภาพ 
 5. ทําการเก็บขอมูลเพ่ือวัดประสิทธิภาพหลังการปรับปรุงแกไข 
 
ศึกษาขอมูล และสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 
 ประวัติความเปนมา 
 โรงงานกรณีศึกษา มีตนกําเนิดจากประเทศฟลิปปนส ซึ่งผลิตสินคาคุณภาพ พรอม
บริการที่ดีเยี่ยมมาตลอด 30 ป ใหกับผูบริโภคชาวฟลิปปนส ยังเปนหนึ่งในบริษัทที่ใหญที่สุด
ของประเทศฟลิปปนส และเปนที่รูจักกันดีจากแบรนดชื่อดังสําหรับสินคาประเภทบะหม่ีก่ึง
สําเร็จรูป และสินคาประเภทบิสกิตและเคก ซึ่งปจจุบันครองอันดับ 1 ทั้งสินคาประเภทบะหมี่ก่ึง
สําเร็จรูปและบิสกิต ในป 2004 ไดเปดโรงงานผลิตบิสกิตแหงใหมที่ จังหวัดชลบุรี ประเทศไทย 
ซึ่งนับเปนครั้งแรกที่ไดขยายฐานการผลิตออกนอกประเทศ จากบิสกิตชิ้นแรกท่ีผลิตออกจาก
โรงงานในประเทศไทย บริษัทไดเติบโตขึ้นจนเปนหน่ึงในผูผลติชัน้นําในตลาดบิสกิตของประเทศ 
จวบจนถึงปจจุบัน โรงงานกรณีศึกษาไดขยายตัวอยางตอเน่ือง และในป 2014 โรงงานกรณี 
ศึกษาไดลงทุนเพ่ิมโดยทําการกอสรางขยายอาคารเพื่อทําการติดตั้งเคร่ืองจักรสําหรับทําการ
ผลิตเสนบะหม่ีอูดง ซึ่งเปนสินคาประเภทพรอมรับประทาน ซึ่งดําเนินการกอสราง ติดตั้ง
เคร่ืองจักรแลวเสร็จรวมทั้งทําการทดลองทําการผลิตเสนบะหม่ีอูดงจนสามารถออกวางตลาดได
สําเร็จเม่ือปลายป 2015 จวบจนถึงปจจุบัน วิสัยทัศนของโรงงานกรณีศึกษามุงม่ันที่จะเปน
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บริษัทผูผลิตอาหารที่ไดรับการชื่นชมในการพัฒนาอยางรวดเร็ว และสรางสรรคนวัตกรรมใหมๆ
อยางตอเนื่อง รวมทั้งการสรางพันธกิจเพ่ือที่จะสงเสริมใหพนักงานมีความสุข มีความคิดสรางสรรค 
เพ่ือสรางความเปนเลิศ และมุงม่ันที่จะยกระดับคุณภาพชีวิตของคนทุกคนที่ไดรับบริการ  
 
 รายละเอียดของโรงงานกรณีศึกษาสวนขยายการผลิตเสนบะหม่ี 
 พ้ืนที่ (สวนของโรงงานผลิตเสนบะหม่ี) 15 ไร 
 เงินลงทุน 1,000 ลานบาท 
 จํานวนพนักงาน 48 คน 
 วันทํางาน 248 วัน การทํางาน 1 กะ 
 กําลังการผลิตสูงสุด สําหรับบะหมี่ก่ึงสําเร็จรูป 9,000 ถวยตอชั่วโมง  
 
ศึกษากระบวนการผลิต และสํารวจปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และเก็บรวบรวม
ปญหา   
 กระบวนการผลิตบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป เสนอูดง 
 ในกระบวนการผลิตบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูปอูดงน้ัน จะประกอบไปดวยผลิตภัณฑที่มาจาก 
3 กระบวนการแลวนํามาบรรจุรวมกันที่กระบวนการบรรจุลงถวย (Packing) ในรูปแบบของถวย 
และทําการซีลปดฝาถวยดวยฟลมไนลอน และหอหุมดวยกระดาษที่มีความสวยงามนาชื่นชม
และชวนรับประทาน โดยภาพรวมกระบวนการผลิตบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูปมีดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 20 กระบวนการผลิตบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง 
 
 
 



57 

 
 

รูปที่ 21 กระบวนการผลิตเสนบะหม่ีอูดง (Noodle Process) 
 
 ขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบ (Material Preparation) 
 ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบน้ันจะมีการเตรียมวัตถุดิบจาก 2 สวนโดยสวนที่ 1 จะเปนแปง
ที่มีการเตรียมโดยแผนกจัดเก็บวัตถุดิบ (Silo) และสวนที่ 2 จะเปนการเตรียมโดยฝายผลิตเอง 
ซึ่งในขั้นตอนนี้จะตองมีการเตรียมใหเสร็จเรียบรอยกอนถึงวันที่จะทําการผลิต 1 วัน เพ่ือให
สามารถเร่ิมทําการผลิตไดใน 8:00 น. ซึ่งหากมีการผลิตอยางตอเน่ืองจะตองใชเวลาในชวงเวลา
หลังทําการผลิตโดยพนักงานจะตองทําการเตรียมวัตถุดิบในชวงการทํางานลวงเวลาในแตละวัน 
ในสวนของการเตรียมน้ําเกลือสําหรับผสมในแปงนั้นพนักงานฝายผลิตจะตองมาทํางานลวงเวลา
ในชวงเชาของวันที่มีการทําการผลิตโดยเริ่มตั้งแตเวลา 7.00-8.00 น. โดยจะตองทําการเตรียม
ใหพรอมทั้งหมดกอนถึงเวลา 8.00 น. ซึ่งในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบน้ันมักจะเจอปญหาใน
เร่ืองของคุณภาพของน้ําเกลือที่ไมไดตามมาตรฐานการผลิต ซึ่งจะทําใหเสียเวลารอคอยในชวง
ของการเริ่มการผลิต เพ่ือทําการปรับคุณภาพของน้ําเกลือใหไดตามมาตรฐาน แตถาหากไม
สามารถทําการปรับคุณภาพของน้ําเกลือได จะตองทําการระบายนํ้าเกลือที่ไดทําการสะสมไว
แลวทิ้งไปกอนแลวคอยทําการผสมน้ําเกลือใหม เพ่ือใหไดตามคามาตรฐานการผลิตที่กําหนด 
ซึ่งจากปญหาดังกลาวจะทําใหเกิดความสูญเสียในสวนของสวนผสมที่ใชในการผสมน้ําเกลือที่
จะตองทิ้งไป และในการเตรียมนํ้าเกลือน้ันจะยังมีปญหาความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากกรณีของ
น้ําเกลือที่คางอยูในระบบทอเน่ืองจากระบบทอนํ้าเกลือที่จะตองสงผานจากถังพักนํ้าเกลือที่อยู
ชั้นที่ 1 สงไปยังเครื่องผสมแปงที่อยูชั้นที่ 3 ของอาคารโดยที่ไมสามารถหลีกเลี่ยงได ดังน้ันทุกๆ

เร่ิม
ข้ันตอนการ
เตรียมวัตถุดิบ 
แปงและนํ้าเกลือ

ข้ันตอนการผสม
ดวยระบบ
สุญญากาศ

การข้ึนรูป

แผนแปงโด

การบมแปงโด
การรีดแผนแปง
ใหบาง และทํา
การตัดเปนเสน

การตมเสนใหสุกการลางเสนหลัง
ตมสุกแลว

ข้ันตอนการ
ควบคุมคุณภาพ
การปรับกรด

การบรรจุเสนลง
ถุงบรรจุ และซี
ลปดปากถุง

ข้ันตอนการ
ตรวจสอบน้ําหนัก
หลังการบรรจุ

ข้ันตอนการทํา
Sterilize 

ข้ันตอนการ
ตรวจสอบรูร่ัว
ขนาดเล็ก

ขันตอนการยกลง 
เก็บเพื่อบมเชื้อ

ข้ันตอนการคัด
คุณภาพแลวเช็ด
ทําความสะอาด

จบข้ันตอน
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คร้ังที่มีการผลิตพนักงานฝายผลิตจะตองเตรียมสวนผสมของน้ําเกลือใหมากกวาที่จําเปนตองใช
ในการผสมกับแปงเพ่ือทําการผลิตเสนบะหม่ีอูดง 
 
 ขั้นตอนการผสมแปงวัตถุดิบ (Flour Mixing Process) 
 ในขั้นตอนการผสมวัตถุดิบ จะใชเคร่ืองผสมอัตโนมัติ โดยจะมีการโหลดแปงจาก Silo 
เขามาแบบอัตโนมัติ แลวใหพนักงานเติมสวนผสมอื่นๆ (ทางโรงงานเรียกวา Premix) อีกเล็ก
นอยลงไปผสมกับแปงหลัก แลวจึงทําการเติมนํ้าเกลือลงไปในแปงปนผสมใหเขากัน ซึ่งใน
ขั้นตอนนี้ มักจะเจอปญหาการปนเปอนเน่ืองจากมอดที่มากับแปง หากเจอการปนเปอนดังกลาว 
จะทําใหตองหยุดการผลิตชั่วคราวเพ่ือทําการแยกแปงที่มีการปนเปอนออก และทิ้งแปงทั้งหมด
และจะตองทําความสะอาดถังผสมแปงใหเรียบรอยกอนที่จะทําการผลิตตอไป ซึ่งหากพบปญหา
การปนเปอนจะทําใหตองสูญเสียวัตถุดิบจากการผสมในแตละครั้ง น้ําหนักรวม 120 กิโลกรัม 
และจะตองเสียเวลาในการทําความสะอาดเพ่ือใหม่ันใจวาไมมีสิ่งปนเปอนหลงเหลืออยูในถังผสม
อีกดวย 
 
 ขั้นตอนการขึ้นรูปแผนแปง (Sheeting & Compounding Process) 
  ขั้นตอนการขึ้นรูปแปงโด (Dough) นั้น เปนขั้นตอนที่สําคัญอยางหน่ึงที่จะทําใหเสน
บะหมี่มีความเหนียวนุมตลอดความยาวทั้งเสน จําเปนตองทําการควบคุมเร่ืองความหนาของ
แผนแปงโดใหคงที่เพ่ือใหเกิดความสม่ําเสมอของความหนาแนนของแผนแปงโด การขึ้นรูปของ
แผนแปงโดจะตองใหมีความยาวตอเน่ืองกันโดยตลอด จะตองไมเกิดการขาดชวงของการขึ้นรูป
แปงโด หากมีการขาดชวงแลวจะตองทําการตัดสวนที่ขึ้นรูปไมสมบูรณออกไปเพ่ือใหคุณภาพ
ของเสนบะหม่ีมีความสม่ําเสมอตลอดความยาวของเสนบะหม่ี และสวนที่ตัดออกไปจะตองเสีย 
เวลานํากลับไปขึ้นรูปใหมอีกครั้ง 
 
 ขั้นตอนการบมแปง (Aging Process)  
 ในขั้นตอนการบมแปงโดนั้นจะเปนการบมโดยการใชสายพานที่มีลักษณะแบงเปนชั้น
จํานวนหลายๆ ชั้น อยูภายในตูที่ปดทั้ง 6 ดาน มีเพียงแคชองเปดที่ใชเปนทางเขาและออก ของ
แผนแปงโด ในขั้นตอนนี้จะตองมีการควบคุมความชื้นและอุณหภูมิภายในตูบมแปงดวยเพ่ือให
แปงโดที่มีการบีบอัดขึ้นรูปเปนแผนแปงโดไดทําปฏิกิริยาเกิดการเกาะยึดติดกันไดอยางสมบูรณ
เพ่ือไมใหแปงเกิดปญหาการขาดออกจากกัน และใหแปงโดมีการคายตัวจากขั้นตอนการผสม
เพ่ือใหแปงโดไมเกิดการอัดแนนติดชิดกัน และจะทําใหในขั้นตอนการรีดขึ้นรูปเปนเสนบะหมี่
สามารถทําไดอยางสมํ่าเสมอ ในขั้นตอนนี้ยังเปนเสมือนบัฟเฟอรเม่ือเกิดปญหาเคร่ืองจักรเสีย
หรือมีปญหาในการผลิตจําเปนตองหยุดเคร่ืองจักร แปงโดในสวนนี้จะยังคงสามารถใชทําการผลิต  
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ไดตอไปไมจําเปนตองทิ้งเปนของเสียเม่ือเกิดปญหาเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตเกิดเสียขึ้น
ระหวางที่กําลังมีการผลิต 
 
 ขั้นตอนการรีดแผนแปงโดและตัดแบงเปนเสนบะหม่ี (Continuous Rolling & Slitting 
Process) 
 ในขั้นตอนการรีดแผนแปงเพื่อลดขนาดความหนาของแผนแปงเพื่อเตรียมที่จะทําการ
ตัดแบงแผนแปงโดใหกลายเปนเสน จะมีการรีดแผนแปงดวยลูกรีด (Roller)จํานวนทั้งหมด 5 ชุด 
ซึ่งจะมีการออกแบบลูกรีดใหสามารถทําการรีดแผนแปงเพ่ือลดขนาดของความหนาจากความหนา
มากๆ ใหมีขนาดความหนาบางเทากับความหนาของเสนบะหม่ีที่ตองการ และในการรีดแปง
ดวยลูกรีดน้ัน ลูกรีดจะทําหนาที่คลายกับการนวดแปงดวยมือตามวิธีด้ังเดิมของการทําเสน
บะหม่ีดวยมือ ในขั้นตอนการรีดแปงนั้นจะตองทําการควบคุมความหนาของแปงใหมีความหนาที่
เทาๆกัน และมีความยาวตอเนื่องกันเพื่อที่จะทําใหสามารถตัดแบงแผนแปงใหเปนเสนดายยาว
ตอเน่ืองโดยท่ีไมมีเสนแปงที่ขาดกอนถึงขั้นตอนการตัด ใหไดตามความยาวตามที่กําหนดตาม
มาตรฐานการผลิต ในขั้นตอนการรีดแปงและตัดแตงแผนแปงใหเปนเสนบะหม่ีจะตองทําการ
ควบคุมความหนาใหมีความสมํ่าเสมอรวมทั้งความยาวในการตัดแบงเสนบะหม่ีใหมีความยาว
เทากัน เพ่ือที่จะทําใหสามารถควบคุมนํ้าหนักของเสนบะหม่ีใหมีน้ําหนักคงที่ไมมีน้ําหนัก
มากกวาหรือนอยกวาจากมาตรฐานที่กําหนดไว ซึ่งหากในขั้นตอนนี้ไมสามารถควบคุมนํ้าหนัก
ของเสนบะหม่ีใหคงที่ได ก็จะสงผลใหเสนบะหม่ีหลังจากทําการตมใหสุกแลวมีน้ําหนักที่ไมได
ตามมาตรฐานดวยเชนกัน 
 
 ขั้นตอนการตมเสนบะหม่ี (Boiling Process) 
 ในขั้นตอนการตมเสนบะหม่ี อูดงนั้น จะเปนการนําเอาเสนที่ถูกตัดแบงแลวใสลงไปใน
ตะกราที่มีฝาปดแลวตมดวยน้ํารอนที่อุณหภูมิสูงเพ่ือวัตถุประสงคในการทําใหเสนสุกไดภายใน
เวลาที่กําหนด และเปนการควบคุมเชื้อแบคทีเรียตางๆ ที่อาจจะปนเปอนมากับเสนบะหม่ีไมให
สามารถเจริญเติบโตได หลังจากการตมเสนบะหม่ีอูดงใหสุกแลวจะไปสูขั้นตอนการลางทําความ
สะอาดเสนใหเสนมีความสวยงามนารับประทานปราศจากเศษผงแปงเล็กๆ ที่เกาะอยูตามผิว
ของเสน แลวจะนําไปแชในกรดที่สามารถรับประทานได สําหรับใชในอุตสาหกรรมอาหาร ซึ่งจะ
เปนกระบวนการอยางหน่ึงที่ชวยในการยับย้ังการเจริญเติบโตของเชื้อแบคทีเรียที่มีอยูในเสน
บะหม่ีโดยจะมีการควบคุมคา pH ของสารละลายกรดใหมีคาสมํ่าเสมอตลอดเวลาที่ทําการผลิต
กอนสงไปยังขั้นตอนถัดไป 
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 ขั้นตอนการบรรจุถุง (Pouch Packing Process) 
 ในขั้นตอนการบรรจุลงในถุงบรรจุเสนอูดง เสนอูดงจะถูกลําเรียงมาตามสายพานใน
ระดับสูงเหนือศรีษะเพื่อสงมายังหองบรรจุ โดยภายในหองบรรจุจะเปนหองควบคุมพิเศษเพ่ือ
ปองกันปญหาเร่ืองของการเกิดการปนเปอนขาม จากฝุนและสิ่งแปลกปลอมตางๆ โดยจะเปน
หอง Clean Room Class 10K เสนอูดงที่ถูกลําเรียงมาตามสายพานลําเรียงที่มีลักษณะที่เปน
ตะกราระดับเหนือศรีษะเขามายังหองบรรจุเสนลงถุงบรรจุ โดยจะมีเคร่ืองทําการพลิกตะกราที่
อยูในสายพานลําเรียงใหเทลงบนถาดรองที่อยูดานบนที่แบงออกเปนชองๆ เทากับจํานวนของ
ชองที่อยูบนตะกรากอน และรอจังหวะการปลอยเสนจากถาดรองลงมาตามรางสง ลงในถุงบรรจุ
ตามความเร็ว ของอัตราการทํางานของเคร่ืองบรรจุ 75 ถุงตอนาที โดยในหองบรรจุนี้จะใชเคร่ือง
บรรจุที่ทํางานควบคูกันจํานวน 2 เคร่ือง ดังน้ันความเร็วในการบรรจุ จะไดเทากับ 150 ถุงตอนาที 
หลังจากเสนถูกปลอยลงในถุงบรรจุแลว จะทําการเติมนํ้ามันรําขาวลงในถุงบรรจุเพ่ือปองกันเสน
บะหม่ีติดกันเปนกอน และใชแกสไนโตรเจนเปาเพ่ือไลออกซิเจนที่อยูในถุงบรรจุเสนอูดงออก
กอนที่ทําการปดผนึกปากถุงบรรจุดวยแทงซีลความรอน (Seal Bars) และจะทําการรีดถุงที่
บรรจุเสนอูดงและปดผนึกเรียบรอยแลวใหมีลักษณะแบนและใหเสนกระจายตัวไดทั่วพื้นที่ของ
ถุงบรรจุกอนที่จะสงไดยังขั้นตอนถัดไป  
 
 ขั้นตอนการคัดแยกนํ้าหนักสินคา (Weighing Process) 
 ขั้นตอนการการคัดแยกนํ้าหนัก จะใชวิธีการปลอยใหถุงที่บรรจุเสนอูดงเรียบรอยแลว 
ผานเขาเครื่องคัดแยกนํ้าหนักอัตโนมัติดวยระบบสายพานลําเรียงผานเคร่ืองชั่งนํ้าหนัก โดยจะมี
การกําหนดพิกัดนํ้าหนักมาตรฐานไวที่เครื่องเรียบรอยแลว จะทําการคัดแยกถุงบรรจุเสนที่มี
น้ําหนัก มากกวา และต่ํากวามาตรฐานออก และจะปลอยใหถุงบรรจุเสนที่ไดน้ําหนักตามคา
มาตรฐานไหลผานไปยังกระบวนการถัดไป 
 
 ขั้นตอนการฆาเชื้อหลังบรรจุ (Sterilizing Process) 
 ในขั้นตอนการฆาเชื้อหลังทําการบรรจุเปนขั้นตอนที่มีความสําคัญมาก หากไมสามารถ
ทําการกําจัดเชื้อที่หลุดรอดมากับเสนบะหม่ีใหลดลงต่ํากวาคามาตรฐาน จะสงผลถึงอายุในการ
จัดเก็บของเสนบะหม่ีจะส้ันกวาที่กําหนดไว ซึ่งโดยปกติเสนอูดงตามมาตรฐานจะกําหนดไวให
สามารถเก็บไวรับประทานไดนาน 6 เดือน โดยไมทําใหคุณคาทางอาหารเปลี่ยนแปลงไป หรือ
เสนอูดงจะไมเนาเสียกอนครบเวลาที่กําหนด โดยในกระบวนการนี้จะมีการสงตรวจเชื้อแบบ
ตรวจพิเศษทุกๆครั้งที่มีการผลิตเสนอูดง ด้ังนั้นจึงจําเปนตองทําการควบคุมอุณหภูมิภายในตู
ฆาเชื้อไมใหต่ํากวามาตรฐานที่กําหนด โดยการฆาเชื้อจะใชความรอนจากระบบหมอไอน้ําความ
ดันสูง และในขั้นตอนนี้จะเปนขั้นตอนที่ชวยในการตรวจสอบความสมบูรณของแนวปดผนึกถุง
บรรจุไดดวย เน่ืองจากถุงบรรจุจะเกิดการขยายตัวและเกิดความดันภายในถุงเม่ือผานไอความ
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รอน หากถุงบรรจุ หรือแนวปดผนึกปากถุงไมมีความแข็งแรงเพียงพอ ถุงบรรจุจะเกิดการแตก 
หรือร่ัว พนักงานที่ทําหนาที่ตรวจสอบจะทําการคัดแยกออกกอนที่จะสงตอไปยังกระบวนการ
ถัดไป 
 
 ขั้นตอนการตรวจสอบรูรั่วขนาดเล็ก (Pin Hole Checking Process) 
 ในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพสินคากอนการจัดเก็บในชวงเวลาของ
การบมเพ่ือรอผลการตรวจวัดปริมาณเชื้อที่อยูในอาหาร โดยการใชระบบปลอยกระแสไฟฟา
แรงดันสูงผานผิวของถุงบรรจุเสนอูดง หากมีถุงบรรจุเสนอูดงใดที่มีรูรั่วขนาดเล็กๆ กระแสไฟฟา
จะสามารถไหลผานไปได จะทําใหเคร่ืองสามารถตรวจจับสัญญาณ และทําการคัดแยกออกทันที
เพ่ือปองกันสินคาที่ไมไดคุณภาพหลุดออกไป 
 
 ขั้นตอนการเก็บลงกลองบรรจุและทําการบมเชื้อ (Loading in Container) 
 ในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนเก็บรวบรวมสินคาที่ทําการผลิตเสร็จเรียบรอยแลว Finished 
Good ของกระบวนการผลิตเสนอูดง ลงในกลองบรรจุเพ่ือนําไปเก็บในพื้นที่สําหรับวางพักสินคา
เพ่ือบมรอดูผลเชื้อจากการสุมเก็บตัวอยาง เพ่ือสงตรวจวัดปริมาณเชื้อ โดยมีการตรวจวัด 4 
ระยะ คือ ระยะเวลา 0 วัน ระยะเวลา 7 วัน ระยะเวลา 14 วัน และระยะเวลา 21 วัน ซึ่งสินคาที่
จะสามารถนําไปผลิตตอในกระบวนการ Packing เปนสินคาสําเร็จรูปไดนั้น จะตองไดผลการ
ตรวจวัดปริมาณเชื้อ ผานทั้ง 4 ระยะเทาน้ัน  
 ซึ่งหากกระบวนการผลิตทั้งหมดตั้งแตเริ่มตนจนจบกระบวนการผลิตไมทําการ
ควบคุมอยางเขมงวดแลวหากปรากฏวาผลทดสอบเชื้อออกมาพบวาไมผาน จะสงผลใหเกิด
ความเสียหายที่มีมูลคามหาศาลตอบริษัทได 
 
 ขั้นตอนการคดัคุณภาพและการเช็ดทําความสะอาด (Segregation & Cleaning) 
 เน่ืองจากจะตองมีการบมเสนกอนนํามาใชในการผลิตในกระบวนการ Packing ซึ่งเปน
กระบวนการผลิตขั้นสุดทายที่จะตองเปนสินคาสําเร็จรูปเพ่ือสงไปจําหนายใหกับลูกคาจําเปน 
ตองมีการคัดแยกสินคาที่ไมไดคุณภาพออกไป รวมทั้งทําการเช็ดทําความสะอาดผิวภายนอก
ของถุงบรรจุเสนบะหม่ีใหเรียบรอยกอนทุกคร้ัง โดยจะเริ่มทําการคัดสินคาในวันที่ 22 หลังจากที่
ทราบผลการทดสอบเชื้อแลวเทาน้ัน ซึ่งในขั้นตอนนี้หลังจากทําการคัดแลวจะทําใหทราบวา
ผลผลิตที่สามารถทําไดในการผลิตเสนบะหม่ีอูดงที่แทจริงนั้นจะมีอัตราเทาใด เน่ืองจากมักจะ
พบวายังมีปญหาดานคุณภาพของสินคาที่ไมเปนไปตามมาตรฐานการผลิตอยูหลายรายการ
ดวยกัน 
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 สํารวจสภาพปญหาปจจุบัน 
 สภาพปจจุบันพบวาการผลิตเสนอูดงน้ันยังไมสามารถบรรลุไดตามเปาหมายที่ตั้งไว
คือ ประสิทธิภาพการผลิต (%yield) ตองไมต่ํากวา 95% ซึ่งพบวาปจจุบันยังคงมีปญหาใน
กระบวนการผลิตเปนจํานวนมากที่สงผลตอประสิทธิภาพการผลิต ไมวาจะเปนของเสียที่เกิดขึ้น
ระหวางการผลิต และของเสียที่ตรวจพบหลังจากการบม (Incubated) กอนนําเอาเสนอูดง ไปทํา
การบรรจุลงในถวยบรรจุที่ Packing Process 
 ในกระบวนการผลิตบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูปอูดงน้ัน เน่ืองจากเสนอูดงที่บรรจุในถวยจะเปน
ลักษณะบะหม่ีเสนสดบรรจุอยูในซองบรรจุปดสนิทที่ไมมีการใสสารกันบูดซ่ึงจะทําใหอายุของ
ผลิตภัณฑไมยาวนานมากนัก ซึ่งจะสามารถเก็บไวไดในระยะเวลาที่ 7.5 เดือนนับจากวันที่ผลิต 
ซึ่งจะยังคงรักษาคุณภาพของเสนบะหม่ีอูดงไดโดยไมสูญเสียรสชาดหรือไมบูดเนา แตเน่ืองจากวา
ในกระบวนการผลิต จําเปนตองทําการตรวจวัดผลเชื้อแบคทีเรียที่อยูในอาหารโดยการทดสอบ
ในหองทดลองเพื่อเปนการยืนยันคุณภาพสินคาและเพื่อใหแนใจวาสินคาไมเกิดการเนาเสียกอน
เวลาที่ระบุบนฉลาก ดังน้ันจึงจําเปนตองมีกระบวนการการบมเพ่ือทําการตรวจวัดเชื่อตามระยะ 
เวลา คือ การตรวจวัดเชื้อที่ระยะเวลา 0 “ศูนย” วัน (วันที่ทําการผลิต) ตรวจวัดเชื้อที่ระยะเวลา 
7 วัน หลังทําการผลิต และตรวจวัดเชื้อที่ระยะเวลา 14 วัน โดยระยะเวลาในการตรวจวิเคราะห
เชื้อแบคทีเรียตางๆในตัวอยางสินคาที่ทาง QA ได เก็บตัวอยางไปน้ันจะใชระยะเวลาในการ
ตรวจวิเคราะหทั้งหมด 7 วัน จึงจะทราบถึงผลตรวจวิเคราะห จึงทําใหกระบวนการผลิตของเสน
อูดงจะตองทําการผลิตลวงหนากอนถึงวันที่ ที่ลูกคาตองการ(ตามแผนประมาณการการสั่งซื้อ
ลวงหนา) อยางนอย 21 วัน รวมกับระยะเวลาที่ตองใชใน Packing Process เม่ือครบระยะเวลา
แลวจะทําการคัดคุณภาพของสินคาอีกคร้ังกอน จึงนําไปบรรจุลงถวยในขั้นตอนของกระบวนการ
บรรจุลงในถวย (Packing Process) เพ่ือปองกันไมใหมีของเสียที่ไมไดตามคุณภาพหลุดไปยัง
ลูกคา จึงตองทําการคัดสินคาและเช็ดทําความสะอาดถุงบรรจุเสนทุกคร้ังกอนนําไปใช 
 
 การเก็บขอมูล และการสํารวจเพื่อรวบรวมปญหาที่เกิดขึ้น 
 จากแผนดําเนินการทางคณะผูศึกษาจะใชขอมูลสถิติการผลิตเบื้องตนจํานวนทั้งหมด 
4 เดือน ตั้งแตเดือนมกราคม-เมษายน 2560 เปนขอมูลในศึกษางานวิจัยน้ีเพ่ือทําการวิเคราะห
หาแนวทางในการแกไขปญหาเบื้องตน และทําการเก็บขอมูลตอเนื่องระหวางดําเนินการวิเคราะห
ปญหาและหาสาเหตุเพ่ือดําเนินแกไขในชวงเดือนพฤษภาคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 เพ่ือนํามา
สรุปเปนขอมูลสถิติการผลิตรวมทั้ง 6 เดือนกอนการปรับปรุง ในการดําเนินการวิจัยคร้ังน้ี และ
จากการสํารวจและเก็บขอมูลการผลิตยอนหลังไดขอมูลการผลิตและขอมูลสภาพปญหาตาม
ตารางที่ 7 ดานลางโดยจะเปนขอมูลการผลิตยอนหลังทั้งหมด 6 เดือน ตั้งแตเดือน มกราคม-
มิถุนายน 2560 ดังนี้ 
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ตารางที่ 7 ขอมูลประสิทธิภาพการผลิตอูดง 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 

 
 จากขอมูลในตารางที่ 7 จะพบวาประสิทธิภาพในการผลิตเสนบะหมี่อุดงนั้นมีคาคอนขางต่ํา โดยมีคาเฉลี่ยอยูที่ประมาณ 86.67 เปอรเซ็นต 
และมีปริมาณคาเฉลี่ยของเสีย (Losses) คอนขางสูงมีคาอยูที่ประมาณ 13.33 เปอรเซ็นต และจากตารางขอมูลที่ 7 ยังพบวามีปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น
นั้นแบงออกเปน 2 ประเภท โดยแบงเปนของเสียที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิตปกติ (In Process Losses) และสินคาที่ไมไดตามมาตรฐาน Defect ที่พบใน
ขั้นตอนการคัดคุณภาพ ในขั้นตอนสุดทาย (QC Segregation) กอนที่จะสงไปยังกระบวนการบรรจุลงถวยเพื่อเปนสินคาสําเร็จรูป ซึ่งจะสามารถดูไดตาม
ตารางขอมูลที่ 8 และตามตารางขอมูลที่ 9 
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ตารางที่ 8 รายการ In Process Losses ในกระบวนการผลิตอูดง 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 ใชวิธีการคํานวณแปลงคาจากหนวยของน้ําหนักของเสียที่เกิดขึ้นเปลี่ยนเปนจํานวนชิ้น 
                2)  จํานวนชิ้นใน Process ของ Pouch Filling จะใชทั้งวิธีการนับจํานวนของเสียจริงเปนจํานวนชิ้น และใชวิธีการคํานวณแปลงคาจากหนวยของน้ําหนักของเสียที่

เกิดขึ้นเปลี่ยนเปนจํานวนชิ้น 
                3)  จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นใน Process ของ Weighing, Sterilizer, QA Sampling ใชวิธีการนับจํานวนของเสียที่ตรวจพบจริง 
 
 จากการเก็บขอมูลของปญหาสินคาไมไดตามคุณภาพตามตารางที่ 8 นั้น เมื่อทําการพิจารณาจากขอมูลเบื้องตนแลวพบวา ปญหาที่เกิดขึ้นใน
แตละกระบวนการนั้นมีสาเหตุเกี่ยวเนื่องมาจากกระบวนการกอนหนาซึ่งในระหวางที่ทําการผลิตเสนบะหมี่อุดงนั้นพนักงานที่ปฏิบัติงานในพื้นที่ที่
รับผิดชอบนั้นไมสามารถทําการคัดแยกสินคาที่ไมไดตามคุณภาพออกไปใหหมดจากกระบวนการได จึงสงผลใหเกิดมีสินคาที่ไมไดคุณภาพตามมาตรฐาน
ที่กําหนดไวหลุดไปยังกระบวนการถัดไป ทําใหตรวจพบวามีสินคาที่ไมไดตามมาตรฐานในกระบวนการถัดไปอยูบอยครั้ง และจะถูกตรวจพบอีกครั้งเมื่อ
ถึงเวลาที่จะนําสินคามาคัดคุณภาพ เพื่อสงตอไปยัง Packing Process ซึ่งขอมูลดังกลาวนั้นจะถูกบันทึกไวในตารางที่ 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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 จากขอมูลการผลิตและขอมูลปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตรวมทั้ง
ขอมูลของของเสียที่ตรวจพบในขั้นตอนการคัดคุณภาพสินคาสามารถนํามาทําเปนกราฟแสดง
รายละเอียดดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 22 กราฟแสดงขอมูลการผลิตเสนบะหมี่อุดง และประสิทธิภาพการผลิตชวงเวลา 6 เดือน 
 

 
 

รูปที่ 23 กราฟแสดงขอมูลสัดสวนของการผลิตเสนบะหมี่อูดงรวม ชวงเวลา 6 เดือน 
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 จากรูปที่ 22 จากการเก็บขอมูลการผลิตชวงเดือนมกราคม 2560 ถึง เดือนมิถุนายน 
2560 พบวาในกระบวนการผลิตเสนอูดงนั้นยังไมเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไวคือตองการ 
%Yield ที่ 95% แตในกระบวนการผลิตสามารถทําได เพียงแค 86.67% ซึ่งยังหางจากเปาหมาย
ที่วางไว ดังน้ันเม่ือมีรายการสั่งซื้อสินคาเขามาทางฝายผลิตจะตองทําการวางแผนเพ่ือเตรียม
วัตถุดิบที่ใชในการผลิตเพ่ิมมากขึ้นจากปกติ เพ่ือเปนการผลิตเผื่อ ในสวนของเสียที่จะเกิดขึ้นใน
กระบวนการ (In Process) และเผื่อในสวนของเสียจากขั้นตอนการคัดคุณภาพ (QC) ไวดวยทุกครั้ง 
10-15% ดังน้ันจึงทําใหเกิดปญหาการใชวัตถุดิบเกินมาตรฐาน และอีกทั้งตองทําการเพ่ิมชั่วโมง
การทํางานของพนักงานเพ่ือทําการผลิตสินคาในสวนที่เปนคาเผื่อเพ่ิมขึ้นอีกดวย  
 จากรูปที่ 23 จากการศึกษาและเก็บขอมูลในกระบวนการผลิตพบวาปริมาณของเสียที่
เกิดขึ้นมีมาจากสองสวนหลักๆ คือ เกิดขึ้นระหวางทําการผลิต และเกิดขึ้นในขั้นตอนการคัดคุณภาพ
กอนนําไปใชบรรจุในบรรจุภัณฑ เพ่ือเปนสินคาสําเร็จรูปพรอมจําหนาย จะเห็นไดวา ปริมาณ
ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการมีคาเฉลี่ยอยูที่ 10.92% และของเสียที่เกิดขึ้นหลังทําการคัด
คุณภาพแลวมีคาเฉล่ียอยูที่ 2.41% ดังรูปที่ 23 กราฟแสดงสัดสวน ของดีของเสียรวมระหวาง
เดือนมกราคม 2560 ถึง เดือนมิถุนายน 2560 
 จากขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตตามตารางที่ 8 สามารถทําเปนกราฟ เพ่ือหา
วิเคราะหสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นไดดังนี้ 
 

 
รูปที่ 24 กราฟแสดงขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีอูดงรวมชวงเวลา 6 เดือน 
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 จากรูปที่ 24 กราฟแสดงขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีอูดง
รวมชวงเวลา 6 เดือนตั้งแต เดือนมกราคม 2560 ถึงเดือนมิถุนายน 2560 พบวามีของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการคัดนํ้าหนักดวยเครื่องชั่งน้ําหนักอัตโนมัติ (Weighing) มากท่ีสุดอยูที่ 4.41% 
โดยสินคาที่ถูกคัดออกจะเปนสินคาสามลักษณะคือ สินคาที่มีน้ําหนักนอยกวา (Lower Weigh) 
กับสินคาที่มีน้ําหนักมากกวา (Over Weigh) และสินคาที่มีน้ําหนักเกินมากๆ โดยจะหนักมาก
เปนสองเทาของน้ําหนักสินคามาตรฐาน (Double) ซึ่งสวนใหญจะเปนสินคาที่มีระยะหางระหวาง
สองถุงคอนขางชิดกันกอนผานเขาเครื่องชั่งน้ําหนัก จะทําใหเกิดปญหา Double และเครื่องจะทํา
การ Reject สินคาออกอัตโนมัติ แตสินคากรณีที่เปน Double จะถูกนํามาทําการชั่งนํ้าหนักซํ้า
อีกคร้ังถาหากสินคามีน้ําหนักไดตามคามาตรฐานกอจะถูกนํากลับเขาสูสายพานเพื่อสงตอไปยัง
กระบวนการถัดไป จะไมเกิดเปนของเสีย อันดับที่สองรองลงมาคือของเสียจากกระบวนการ
บรรจุเสนลงถุง (Pouch Filling) เทากับ 2.68% และอันดับที่สาม คือของเสียจากขั้นตอนฆาเชื้อ 
(Sterilizing) 1.41% และกระบวนการอ่ืนๆ ตามลําดับ จากของเสียทั้งหมด  
 จากขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตตามตารางที่ 9 สามารถทําเปนกราฟ เพ่ือหา
วิเคราะหสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นไดดังนี้ 
 

 
รูปที่ 25 กราฟแสดงขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นที่พบในขั้นตอนการคัดคณุภาพรวม ชวงเวลา 6 เดือน 

 
 จากรูปที่ 25 กราฟแสดงขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีอูดง
รวมชวงเวลา 6 เดือนตั้งแต เดือนมกราคม 2560 ถึงเดือนมิถุนายน 2560 พบวามีของเสียที่
เกิดขึ้นจากปญหามีฟองอากาศในรอยซีลปดผนึกถุงบรรจุเสน (Air Bubble) มากที่สุดอยูที่ 
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0.78% อันดับที่สองรองลงมาคือ ของเสียจากปญหา รอยซีลปดผนึกไมเรียบ มีรอยยับยน (Not 
Smooth) 0.68% อันดับที่สามคือ ของเสียจากปญหาการปนเปอนที่ติดมากับเสนอูดง (Foreign 
Metter) 0.52% อันดับที่สี่คือ ของเสียจากปญหารอยซีลไมสมบูรณ มีรอยรั่ว มีคราบเสนอยูใน
บริเวณรอยซีล (Seal Damage) 0.21% อันดับที่หา คือของเสียจากปญหาไมมีการพิมพ Lot 
Code ที่ถุงบรรจุเสน (No Lot Printing) 0.17% และปญหาสุดทายที่พบคือไมมีการเติมนํ้ามันรํา
ขาวลงในถุงบรรจุเสนบะหม่ีอูดง (No Oil) 0.06%  
 
วิเคราะหปญหา รวบรวมหัวขอปญและการคัดเลือกหัวขอปญหาเพื่อหาแนวทางทําการ
แกไขปรับปรุง 
 จากขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และปญหาท่ีตรวจพบในกระบวนการ
คัดคุณภาพ สามารถนํามาทําการจัดเรียงลําดับและทําเปน Pareto Chart ไดดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 26 แผนภาพ Pareto แสดงลําดับความสําคัญกลุมของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติ 
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รูปที่ 27 Pareto แสดงลําดับความสําคัญปญหาที่ตรวจพบในขั้นตอนการคัดคุณภาพสินคา 
 
 จากรูป Pareto Chart รูปที่ 26 และ รูปที่ 27 เม่ือพิจารณาตาม กฏ 80:20 สิ่งสําคัญ
มากมีจํานวนนอย สิ่งสําคัญนอยมีจํานวนมาก จะเห็นไดวา สิ่งสําคัญมากมีจํานวนนอยนอยคือ
ขอมูล 3 ลําดับแรก ที่มีเปอรเซ็นตของเสียรวมกันสูงถึง 77.81% ของปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต และ มีเปอรเซ็นตของเสียรวมกันสูงถึง 90.49% ของของเสียที่ตรวจพบวามี
ปญหากระบวนการคัดคุณภาพ ซึ่งสิ่งสําคัญมากน้ีเปนสิ่งที่จะตองทําการปรับปรุงใหปญหา
ดังกลาวนั้นหมดไปใหได หรือถาสามารถท่ีจะกําจัดออกไปไดทั้งหมดจริงๆ หากเพียงแคลดลง 
เกินกวา 50% จากเปอรเซ็นตรวมของเสียทั้งสามลําดับแรก กอจะทําใหสามารถลดปริมาณของ
เสียที่เกิดขึ้นได และสามารถเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้นไดมากขึ้นเชนกัน แตถึงอยางไรก็ตาม สิ่ง
สําคัญนอยที่มีจํานวนมาก หากเราพิจารณาใหดีอาจจะสามารถทําการปรับปรุงเพื่อชวยใหภาพรวม
ของเสียที่เกิดขึ้นสามารถลดลงไดเชนกัน ถึงอยางไรในการศึกษากรณีศึกษานี้จะเลือกพิจารณา
หัวขอปญหาจากกลุมปญหาท่ีมีความสําคัญมากกอนเพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงลดปริมาณของเสีย   
ที่เกิดขึ้น เพ่ือใหสอดคลองและสามารถบรรลุเปาหมายที่วางไวในบทที่ 1 ของกรณีศึกษานี้ 
 จากการพิจารณาหัวขอปญหาตามขั้นตอนการทํา Pareto Chart จะสามารถสรุปหัวขอ
ปญหาไดตามตารางที่ 10 ดังนี้ 
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ตารางที่ 10 สรุปหัวขอปญหาของเสียจากกระบวนการผลิต ตามแนวทางของหลัก Pareto 

ลําดับที ่
ปญหาของเสียจาก In Process 

หัวขอ จํานวนของเสีย (ชิ้น) สวนสวนของเสีย (%) 
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 สรุปหัวขอปญหาที่ตรวจพบหลังการคัดคุณภาพ ตามแนวทางของหลัก Pareto 

ลําดับที ่
ปญหาที่ตรวจพบ QC Loss 

หัวขอ จํานวนของเสีย (ชิ้น) สวนสวนของเสีย (%) 
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 
 
 เม่ือทําการเลือกหัวขอปญหาไดแลว ผูศึกษาไดทําการวิเคราะหปญหารวมกับทีมงาน
และหนวยงานตางๆ ที่เก่ียวของเพ่ือหาสาเหตุของปญหาและหาแนวทางการแกไขโดยการใช
แผนผัง Fishbone Diagram วิเคราะหสาเหตุของปญหา ตามหลัก 4M1E รวมกับการลงสํารวจ
หนางานจริงในวันที่มีการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ตามหลัก 5GEN เพ่ือจะเปนการตัดขอ
สันนิษฐาน ที่ไมเก่ียวของออกไปเพ่ือใหเหลือเฉพาะปญหาที่แทจริงหรือที่เปนรากเงาของปญหา 
(Root Cause) จริงๆ เพ่ือนําไปทําการแกไขไดถูกตองและไดผลตามที่ตั้งเปาหมายไว 
 
 การวิเคราะหหัวขอปญหาของเสียจากกระบวนการผลติ 
 1) Weighing : ปญหาของเสียที่ตรวจพบจากการสํารวจหนางานน้ัน พบวาของเสียที่
เกิดขึ้น คือ น้ําหนักไมไดตามมาตรฐานที่กําหนด โดยจะมีทั้งนํ้าหนักมากเกินมาตรฐาน และนํ้าหนัก 
ต่ํากวามาตรฐาน  
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รูปที่ 28 ลักษณะปญหาหนางานจริงที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการคัดแยกนํ้าหนัก 
 
 การวิเคราะหปญหาดวย Fishbone Diagram  
 จะทําการวิเคราะหโดยการแยกตาม Process ที่มีสาเหตุที่สงผลมายังปญหานํ้าหนัก
ไมไดตามมาตรฐาน 
 

 
 

รูปที่ 29 Fishbone Diagram สําหรับวิเคราะหสาเหตุของปญหา Weighing 
 

น้ําหนักตํ่ากวา
มาตรฐาน 

น้ําหนักมาก
เกินมาตรฐาน 
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 1) Pouch Filing : ปญหาของเสียในขั้นตอนการบรรจุเสนลงถุงน้ันเนื่องจากปญหา
การบรรจุเสนบะหม่ีอูดงไดไมสมบูรณ คือ เสนไมลงในถุงบรรจุ ไมมีการซีลปดผนึกปากถุงที่ใช
บรรจุเสน หลังจากบรรจุเสนลงถุงบรรจุแลว 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 30 ลักษณะปญหาหนางานจริงที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการบรรจุเสนในถุงบรรจุ 
 
 การวิเคราะหปญหาดวย Fishbone Diagram  
 ทําการวิเคราะหโดยแยกตามปจจัยที่สงผลใหเกิดปญหาขึ้นในขั้นตอนการบรรจุเสนลง
ถุงไดไมสมบูรณ ไดดังรูปที่ 31 
 

 
 
รูปที่ 31 Fishbone Diagram สําหรับวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเสียในขั้นตอนการบรรจุเสน

ลงถุงบรรจุไมสมบูรณ 
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 1) Sterilizing : ปญหาของเสียระหวางขั้นตอนการนึ่งฆาเชื้อ 
  จากการสํารวจหนางานพบวาของเสียที่เกิดขึ้นโดย ลักษณะปญหาของของเสียที่
จรวจพบจะเปนปญหา ถุงบรรจุเสนร่ัวบริเวณรอยซีล ปดผนึกปากถุง 
 

  
 

รูปที่ 32 ลักษณะปญหาหนางานจริงที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการนึ่งฆาเชือ้ (Sterilizing) 
 
 

 
 
รูปที่ 33 Fishbone Diagram สําหรับวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเสียในขั้นตอนการน่ึงฆาเชื้อ

หลังการบรรจุ (Sterilization) 
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 การวิเคราะหหัวขอปญหาของเสียจากกระบวนการคัดคุณภาพ 
 1) Air Bubble : ปญหาของเสียเนื่องจากมีฟองอากาศที่บริเวณรอยซลีปดผนึก 
  จากการสํารวจหนางานพบวาของเสียที่เกิดขึ้นมีลักษณะที่เปนปญหา คือที่บริเวณ
รอยซีลสําหรับปดผนึกถุงบรรจุเสนบะหม่ีอูดง มีฟองอากาศขนาดเล็กๆ ภายในรอยซีล ซึ่งมีขนาด 
และลักษณะแตกตางกันไปเปนลักษณะคลายการเกิดแบบการไมคงที่ (Random) ทําใหเกิด
ความไมม่ันใจในคุณภาพของรอยซีลวาจะมีความแข็งแรงเพียงพอหรือไมที่จะไมเกิดปญหาร่ัวที่
บริเวณรอยซีลปดผนึก จึงทําใหเกิดปญหาการคัดสินคาออกเปนของเสียเปนจํานวนมาก สงผล
ใหเกิดปญหาจํานวนของเสียในขั้นตอนการคัดเกิดมีของเสียจาก ลักษณะของรอยซีลปดผนึกมี
ฟองคลายฟองอากาศอยู 
 

 
 

รูปที่ 34 ปญหาของเสียจากสาเหตุ รอยซีลมีฟองอากาศ ในขั้นตอนการคัดคุณภาพ 
 

 
 

รูปที่ 35 Fishbone Diagram สําหรับวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเสียจากสาเหตุ รอยซีลมี
ฟองอากาศ ในขั้นตอนการคัดคุณภาพ 
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 2)  Not Smooth : ปญหาของเสียจากรอยซีลไมเรียบ ยับยน 
  จากการสํารวจปญหาหนางานพบวาลักษณะของรอยซีลปดผนึกถุงบรรจุที่เปน 
ของเสียที่ถูกคัดแยกออกมาน้ันจะมีลักษณะเปนรอบยับที่บริเวณขอบของรอยซีล ผิวจะไมเรียบ 
โดยมีลักษณะเปนคลื่นคลายการหดตัวของซองบรรจุ ทําใหเกิดความไมม่ันใจถึงคุณภาพของ
การซีลปดผนึกปากถุงบรรจุ 
 

 
 

รูปที่ 36 ปญหาของเสียจากสาเหตุ รอยซีลยับ (Non Smooth) ในขั้นตอนการคัดคุณภาพ 
 

 
 
รูปที่ 37 Fishbone Diagram สําหรับวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเสียจากสาเหตุ รอยซีลยับ 

(Non Smooth) ในขั้นตอนการคัดคุณภาพ 
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 3)  Foreign Metter: ปญหาของเสียเนื่องจากมีจุดดําปนเปอนในเสนบะหม่ี อูดง 
  จากการสํารวจหนางานพบวาของเสียที่เกิดขึ้นมีลักษณะที่เปนปญหา คือพบวามี
จุดดําขนาดเล็กปนเปอนอยูในเสนบะหม่ี อูดง ซึ่งพบวาจุดดําที่ปนเปอนมีขนาดเล็กมากและ
เกิดขึ้นในถุงบรรจุเสนที่มีการซีลปดผนึกเรียบรอยแลว ซึ่งจุดดําเล็กๆน้ันมีขนาดที่สามารถ
สังเกตุไดดวยตาเปลา เน่ืองจากเสนบะหม่ีอูดงน้ันมีเสนที่เปนสีขาว ทําใหสังเกตุไดงาย เม่ือ
พนักงานตรวจพบจะทําการคัดแยกออกเปนของเสียทันที 
 

 
 
รูปที่ 38 ปญหาของเสียเน่ืองจากมีจุดดําปนเปอนในเสนบะหม่ี อูดง (Foreign Metter) ในขั้นตอน

การคัดคุณภาพ 
 

 
 
รูปที่ 39 Fishbone Diagram สําหรับวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเสียจากสาเหตุ มีจุดดําปนเปอน  

ในเสนในถุงบรรจุปดสนิท (Foreign Metter) ในขั้นตอนการคัดคุณภาพ 
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 สรุปหัวขอสาเหตุที่สงผลตอการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีอูดงทั้งหมด 
ไดตามตารางดังน้ี 
 
ตารางที่ 12 สรุปปญหาที่พบในขั้นตอนการผลิตเสนบะหมี่อูดง 

 ปญหาท่ีไดรับผลกระทบจากสาเหตุ 

ลําดับท่ี สาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา 
ของเสียใน

ข้ันตอนการชั่ง
นํ้าหนัก 

ของเสียใน
ข้ันตอนการบรรจุ 

ของเสียใน
ข้ันตอนการนึ่ง

ฆาเชื้อ 
1 Chute บิดเบ้ียว     

2 
มุมของการคว่ําเทตะกราไม
เพียงพอ     

3 Bolt Lock คลายตัว    

4 
ฝาตะกราเปนแผนเรียบยาว
ตอเนื่องไมมีแผนกั้น     

5 ความหนาแปงไมคงท่ี    

6 
ตําแหนงการปอนถุงไมตรง 
Center ของ Gripper 

   

7 
ตําแหนงการปอนถุง        
ไมเหมาะสม 

   

8 ตัวดูดเปดปากถุงชํารุด    

9 
ถุงท่ีใชสําหรับบรรจุเสนมี
ขนาดเล็ก 

   

 
ตารางที่ 13 สรุปปญหาที่พบในขั้นตอนการคัดคุณภาพเสนบะหม่ีอูดง 

 ปญหาท่ีไดรับผลกระทบจากสาเหตุ 

ลําดับท่ี สาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา 
ของเสียจากมี
ฟองอากาศใน

รอยซีล 

ของเสียจากรอย
ซีลยับยน 

ของเสียจากมี
สิ่งปนเปอน 

1 
การบรรจุโดยปลอยเสนตก
ลงถุง ตกแบบอิสระ     

2 
แรงจากการใชไนโตรเจนเปา
ไลอากาศภายในถุง     

3 Sealing Tape บาง    

4 
Standard ในการคัด        
ไมชัดเจน     
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ตารางที่ 13 สรุปปญหาที่พบในขั้นตอนการคัดคุณภาพเสนบะหม่ีอูดง (ตอ) 
 ปญหาท่ีไดรับผลกระทบจากสาเหตุ 

ลําดับท่ี สาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา 
ของเสียจากมี
ฟองอากาศใน

รอยซีล 

ของเสียจากรอย
ซีลยับยน 

ของเสียจากมี
สิ่งปนเปอน 

5 
พ้ืนท่ีแคบยากตอการเขาถึง
เพ่ือปรับต้ัง Seal Bars    

6 
Standard ในการปรับต้ัง 
Seal Bars ไมม ี    

7 
ถุงสําหรับบรรจุเสน บางและ
ยับยนงายเมื่อสัมผัสความ
รอน 

   

8 
โครงสรางการจับยึด Seal 
Bars ไมมั่นคงแข็งแรง    

9 
ความเร็วในการซีลปดผนึก
เร็วมาก 1.6 sec/cycle 

   

10 
Standard ในการตรวจรับ
วัตถุดิบ 

   

11 
ชิ้นสวนเครื่องจักรซับซอน
และพ้ืนท่ีแคบ ยากตอการ
เขาถึงเพ่ือทําความสะอาด 

   

12 
ไมมีแผนการลางทําความ
สะอาดระบบทอสงน้ํา DI 

   

13 
Filter สําหรับกรองน้ํา ความ
ละเอียดไมเพียงพอ 

   

 
 การคัดเลือกหัวขอปญหาเพ่ือหาแนวทางทําการแกไขปรับปรุง 
 จากตารางสรุปสาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (ตารางที่ 12) และ
ปญหาที่ตรวจพบในขั้นตอนการคัดคุณภาพ (ตารางที่ 13) มีสาเหตุที่สงผลใหเกิดปญหาอยูจํานวน
มาก และบางสาเหตุสงผลใหเกิดปญหามากกวาหน่ึงปญหา ดังน้ันเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพและ
สามารถจัดการปญหาไดในระยะเวลาที่เหมาะสมในการดําเนินการทําวิจัยในคร้ังน้ี ทางคณะ 
ทํางานที่รวมกันดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงครั้งน้ีจึงไดทําการประชุมรวมกัน เพ่ือหาแนวทางที่
จะสามารถทําการแกไขหัวขอปญหาตางๆ ที่พบ และทําการปรับปรุงแกไขไดอยางเหมาะสมกับ
เวลา และเพ่ือเปนการลดปญหาของเสียใหไดอยางรวดเร็ว จึงไดสรุปรวมกัน วาจะตองนําเอา
หัวขอสาเหตุของปญหาตางๆ มาทําการประเมินความรุนแรงของปญหา และทําการประเมิน
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ควบคูกับโอกาสในการปรับปรุง โดยทําการประเมินตามแนวทางของ FMEA โดยการหาคา 
RPN (RPN Score) แตเน่ืองจากกิจกรรมกรณีศึกษาน้ีเปนกิจกรรมที่จัดขึ้นภายในหนวยงาน 
Production เทาน้ัน จึงยังไมมีการกําหนดคาคะแนน ของ S O D รวมทั้งคาโอกาสในการปรับปรุง 
ไวเปนมาตรฐานมากอน ดังน้ันทางคณะทํางานจึงไดกําหนดเกณฑการใหคะแนนสําหรับ คา S 
O D และเกณฑการประเมินโอกาสในการปรับปรุง (Opportunity) โดยการพิจารณาเกณฑการให
คะแนนดังน้ี 
 การพิจารณาเกณฑการใหคะแนนสําหรับ S จะประเมินจากผลกระทบที่เกิดขึ้น
หลังจากเกิดปญหาน้ีขึ้นแลวทําใหโอกาสเกิดของเสียมีเปนจํานวนมาก หรือนอย ตอการเกิด
ปญหา 1 คร้ัง ซึ่งเทียบจากสภาวะการผลิตปกติจะเปนการผลิตแบบตอเน่ืองบนสายพานลําเรียง
ที่มีอัตราความเร็วในการผลิตที่ 150 ชิ้นตอนาที หากเกิดขึ้น 1 คร้ังและสามารถแกไขไดภายใน 
1 นาที จะสงผลกระทบใหเกิดมีของเสียขึ้น ประมาณ 150 ชิ้นตอครั้ง  
 การพิจารณาเกณฑการใหคะแนนสําหรับ O จะพิจารณาจากความถี่ของการเกิดขึ้น
ของปญหาในชวงเวลาการของการผลิต โดยที่ ชวงเวลาที่ใชในการผลิตตอ 1 วัน จะเปนการ
ผลิตตอเนื่องโดยไมมีการหยุดไลนการผลิต ตั้งแตเร่ิมตนจนจบการผลิตจะใชเวลารวมสูงสุด 9 
ชั่วโมงซึ่งขึ้นอยูกับปริมาณการสั่งซื้อดวย แตเน่ืองจากไลนการผลิตมีความจําเปนที่จะตองทํา
การผลิตอยางตอเนื่อง แตเม่ือหากเกิดปญหาในกระบวนการผลิตขึ้นจนทําใหไลนการผลิตตองหยุด 
ก็จะสงผลใหเกิดของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก  
 การพิจารณาเกณฑการใหคะแนนสําหรับ D จะพิจารณาจากความสามารถในการ
ตรวจพบปญหา ไดเกิดปญหาขึ้นแลวซ่ึงหากสามารถตรวจพบปญหาไดอยางรวดเร็วก็จะทําให
ทําการแกไขปญหาไดรวดเร็วเชนกันซ่ึงจะสงผลใหลดปริมาณการเกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิตได โดยที่ใชเปาหมายของอัตราผลิตภาพการผลิต 95% เปนเกณฑในการอางอิง ซึ่งจําเปน
ที่จะตองไมใหมีการเกิดของเสียตอเน่ืองเกินกวา 5% ของเวลาการผลิตทั้งหมด หรือที่ 27 นาที 
สําหรับเวลาที่ใชสําหรับการผลิต 9 ชั่วโมง 
 
 S คือ ความรุนแรงที่สงผลตอการเกิดของเสียระหวางการผลิต 
 4 คะแนน คือ เม่ือเกิดขึ้นจะสงผลตอการเกิดของเสียจํานวน มากกวา 2,250 ชิ้น หรือ
ตองหยุดการผลิตเพ่ือแกไขกอนจึงจะสามารถทําการผลิตตอไปได 
 3 คะแนน คือ เม่ือเกิดขึ้นจะสงผลตอการเกิดของเสียประมาณ 1,500-2,250ชิ้นตอคร้ัง 
 2 คะแนน คือ เม่ือเกิดขึ้นจะสงผลตอการเกิดของเสียประมาณ 750 -1,500 ชิ้นตอครั้ง 
 1 คะแนน คือ เม่ือเกิดขึ้นจะสงผลตอการเกิดของเสียประมาณ 750 ชิ้นตอครั้ง 
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 O คือ ความถี่ของสาเหตุที่เกิดขึ้นเม่ือมีการผลิต 
 4 คะแนน คือ เกิดขึ้นบอยมากกวา 10 คร้ัง ตอ 1 รอบการผลิต 
 3 คะแนน คือ  มีเกิดขึ้นระหวางการผลิต อยางนอย 1 คร้ัง ตอ 1 ชั่วโมง 
 2 คะแนน คือ มีเกิดขึ้นระหวางการผลิต 1-2 ตอ 1 รอบการผลิต 
 1 คะแนน คือ เกิดขึ้นนอยมา เกือบจะไมเกิด 
  
 D คือ ความเปนไปไดที่จะสามารถตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้น 
 4 คะแนน คือ สามารถตรวจพบได ใชเวลา มากกวา 15 นาทีขึ้นไป หรือตรวจจับไมได 
 3 คะแนน คือ สามารถตรวจพบได ใชเวลา มากกวา 10 นาที แตไมเกิน 15 นาที 
 2 คะแนน คือ สามารถตรวจพบได ใชเวลา มากกวา 5 นาที แตไมเกิน 10 นาที 
 1 คะแนน คือ สามารถตรวจพบไดทันที ที่เกิดขั้นใชเวลานอยกวา 5 นาที 
  
 Opportunity คือ ประโยชนที่คาดวาจะไดรับหลังจากที่ตัดสินใจเลือกทําการแกไขปญหา 
โดยท่ีคณะทํางานไดทําการประชุมรวมกัน เพ่ือกําหนดเปนแนวทางที่ใชสําหรับเปนเกณฑการ
ประเมินการใหคะแนนสําหรับ คะแนน Opportunity นี้ ซึ่งจะเปนไปตามตาราง Matrix การให
คะแนนดังรูป โดยที่จะพิจารณาจากระยะเวลาจุดคุมทุน และระยะเวลาในการดําเนินการแกไข
ปญหาแลวเสร็จ โดยที่จะตัดสินใจเลือกแกไขปญหาที่มีคะแนนสูงกอน และจะเลือกคะแนนนอย
ที่สุดเปนลําดับสุดทายในการนําไปแกไขปญหา 
 
ตารางที่ 14 กําหนดเกณฑการใหคะแนนสําหรับ โอกาสที่จะไดรับประโยชนในการปรับปรุง 

จุด
คุม

ทุน
ใน
กา
รล
งท

ุน 

 

มากกวา 2 ป 
 

2 1 1 

 

1-2 ป 
 

4 3 1 

 

ไมเกิน 1 ป 
 

5 4 2 

 ต่ํากวา 2 เดือน 2-4 เดือน มากกวา 4 เดือน 
ระยะเวลาในการดําเนินการแกไข 
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ตารางที่ 15 ประเมินลําดับความรุนแรงของหัวขอสาเหตุของปญหา รวมทั้งกระบวนการตาม
หัวขอ (ตารางที่ 12) และ (ตารางที่ 13) 

No. หัวขอปญหา 
ความรุนแรง ความถี ่ การตรวจจบั 

รวม Rank 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 Chute บิดเบ้ียว             64 1 

2 
มุมของการควํ่าเท
ตะกราไมเพียงพอ 

            64 1 

3 Bolt Lock คลายตัว             32 4 

4 
ฝาตะกราเปนแผน
เรียบยาวตอเนือ่งไม
มีแผนก้ัน 

            64 1 

5 
ความหนาแปง      
ไมคงที ่

            16 6 

6 
ตําแหนงการปอนถุง
ไมตรง Center ของ 
Gripper 

            8 7 

7 
ตําแหนงการปอนถุง
ไมเหมาะสม 

            8 7 

8 
ตัวดูดเปดปากถุง
ชํารุด 

            8 7 

9 
ถุงที่ใชสําหรับบรรจุ
เสนมีขนาดเล็ก 

            48 2 

10 
การบรรจุโดยปลอย
เสนตกลงถุง ตก
แบบอิสระ 

            48 2 

11 
แรงจากการใช
ไนโตรเจนเปาไล
อากาศภายในถุง 

            48 2 

12 Sealing Tape บาง             8 7 

13 
Standard ในการคัด
ไมชัดเจน 

            32 4 

14 
พ้ืนที่แคบยากตอ
การเขาถึงเพ่ือ
ปรับต้ังSeal Bars 

            24 5 

15 
Standard ในการ
ปรับต้ัง Seal Bars 
ไมม ี

            24 5 

 



83 

ตารางที่ 15 ประเมินลําดับความรุนแรงของหัวขอสาเหตุของปญหา รวมทั้งกระบวนการตาม
หัวขอ (ตารางที่ 12) และ (ตารางที่ 13) (ตอ) 

No. หัวขอปญหา 
ความรุนแรง ความถี ่ การตรวจจบั 

รวม Rank 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

16 
ถุงสําหรับบรรจเุสน 
บางและยับยนงาย
เมื่อสัมผัสความรอน 

            36 3 

17 
โครงสรางการจับยึด 
Seal Bars ไมมั่นคง
แข็งแรง 

            64 1 

18 
ความเร็วในการซี
ลปดผนึกเร็วมาก 
1.6 sec/cycle 

            64 1 

19 
Standard ในการ
ตรวจรับวัตถุดิบ 

            64 1 

20 

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ซับซอนและพ้ืนที่
แคบ ยากตอการ
เขาถึงเพ่ือทําความ
สะอาด 

            4 8 

21 
ไมมแีผนการลางทํา
ความสะอาดระบบ
ทอสงน้ํา DI 

            64 1 

22 
Filter สําหรับกรอง
น้ํา ความละเอยีดไม
เพียงพอ 

            64 1 

  
 จากตารางที่ 15 สามารถสรุปความรุนแรงสาเหตุของการเกิดปญหา ทั้งหมดในกระบวนการ
แบงออกเปน 8 ลําดับตาม RPN Score โดยเรียงลําดับตามตารางที่ 16 และไดนํามาทําการ
ประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุง เพ่ือทําการเลือกสาเหตุของปญหามาทําการแกไขใน
ระยะเวลาที่เหมาะสมกับระยะเวลาของการศึกษางานกรณีศึกษาตามวัตถุประสงคที่นําเสนอ
ขางตน โดยทําการประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุงตามเกณฑประเมินดังนี้ 
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ตารางที่ 16 ลําดับความรุนแรงของสาเหตุและการประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุง 

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
ตะกราไมเพียงพอ 

64 1 4 4 4      320 

3 
ฝาตะกราเปนแผน
เรียบยาวตอเนือ่ง  
ไมมแีผนกัน้ 

64 1 4 4 4      64 

4 
โครงสรางการจับยึด 
Seal Bars ไมมั่นคง
แข็งแรง 

64 1 4 4 4      64 

5 
ความเร็วในการ      
ซีลปดผนึกเร็วมาก 
1.6 sec/cycle 

64 1 4 4 4      64 

6 
Standard ในการ
ตรวจรับวัตถุดิบ 

64 1 4 4 4      320 

7 
ไมมแีผนการลางทํา
ความสะอาดระบบ
ทอสงน้ํา DI 

64 1 4 4 4      192 

8 
Filter สําหรับกรอง
น้ํา ความละเอยีด 
ไมเพียงพอ 

64 1 4 4 4      192 

9 
ถุงที่ใชสําหรับบรรจุ
เสนมีขนาดเล็ก 

48 2 4 2 4      48 

10 
การบรรจุโดยปลอย
เสนตกลงถุง ตก
แบบอิสระ 

48 2 4 3 3      48 

11 
แรงจากการใช
ไนโตรเจนเปาไล
อากาศภายในถุง 

48 2 4 3 3      192 

12 
ถุงสําหรับบรรจเุสน 
บางและยับยนงาย
เมื่อสัมผัสความรอน 

36 3 3 4 3      36 

13 Bolt lock คลายตัว 32 4 4 2 4      128 

14 
Standard ในการคัด
ไมชัดเจน 

32 4 2 4 4      160 
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ตารางที่ 16 ลําดับความรุนแรงของสาเหตุและการประเมินความเปนไปไดในการปรับปรุง (ตอ) 

ที ่ สาเหต ุ RPN Range S O D 
โอกาสในการปรับปรุง 

คะแนน 
1 2 3 4 5 

15 
พ้ืนที่แคบยากตอ
การเขาถึงเพ่ือ
ปรับต้ัง Seal Bars 

24 5 4 2 3      24 

16 
Standard ในการ
ปรับต้ัง Seal Bars 
ไมม ี

24 5 4 2 3      24 

17 
ความหนาแปง     
ไมคงที ่

16 6 4 1 4      16 

18 Sealing Tape บาง 8 7 4 1 2      32 

19 
ตําแหนงการปอนถุง
ไมตรง Center ของ 
Gripper 

8 7 4 2 1      16 

20 
ตําแหนงการปอนถุง
ไมเหมาะสม 

8 7 4 2 1      16 

21 
ตัวดูดเปดปากถุง
ชํารุด 

8 7 2 4 1      32 

22 

ชิ้นสวนเครื่องจักร
ซับซอนและพ้ืนที่
แคบ ยากตอการ
เขาถึงเพ่ือทําความ
สะอาด 

4 8 1 1 4      12 

Total 2,256 
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Pareto Chart สําหรับ Opportunity Score 

 
 
รูปที่ 40 Pareto สําหรับลําดับความสําคัญในการแกไขสาเหตุของปญหา หลังจากทําการประเมิน

ความเปนไปไดในการทําการปรับปรุง 
 
ทําการคิดคนวิธีการปรับปรุงเพื่อทําการแกไขปญหา การปองกันการเกิดซ้ําเพื่อทําการ
รักษาสภาพ 
 หลังจากกระบวนการคัดเลือกหัวขอสําหรับนํามาทําการแกไขปรับปรุง พบวามีปญหา
ทั้งหมดรวม 22 หัวขอ แตในกรณีศึกษาน้ีจะเลือก 8 หัวขอแรกที่มีคะแนนสําหรับโอกาสในการ
ปรับปรุงและมีความเปนไปไดสูง เพ่ือมาทําการปรับปรุงกอนเปนลําดับแรกเนื่องจากจํากัดดวย
ระยะเวลา และจํากัดดวยงบประมาณรวมทั้ง ตองมีความเกี่ยวของกับหนวยงานอื่นจึงยังไม
สามารถดําเนินการไดทันที หัวขอปญหาและแนวทางการแกไขสรุปไดดังนี้ 
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ตารางที่ 17 สรุปแผนการแกไขปรับปรุงสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิตเสนบะหมี่ อูดง 

 
 

ที่ หัวขอสาเหตุของปญหา
ชื่อ

กระบวนการ
ผลิต

วิธีการแกไข เริ่ม สิ้นสุด Day April May June July Budget
(THB)

หนวยงานที่
รับผิดชอบ

1
มุมของการคว่ําเทตะกรา
ไมเพียงพอ

Pouch 
Packing

ปรับระดับความสูงของ Guid 
ที่ใชสําหรับคว่ําตะกรา เพื่อ
เพิ่มมุมเอียงใหมากขึ้น

27-05-17 27-05-17 1 ไมมีคาใชจาย ซอมบํารุง

2
Standard ในการตรวจ
รับวัตถุดิบ

Material 
Receiving

เพิ่มหัวขอในการตรวจรับ
สินคา และแจงปญหาไปที่ 
Supplier เพื่อขอขอมูล
เกี่ยวกับที่มาของปญหา

15-06-17 21-06-17 7 ไมมีคาใชจาย QA

3 Chute บิดเบี้ยว
Pouch 
Packing

เปลี่ยนChute ใหม โดยเพิ่ม
การแกไขDesign เพื่อ
ปองกันปญหา

15-05-17 30-06-17 47 64,000 ซอมบํารุง

4
ไมมีแผนการลางทําความ
สะอาดระบบทอสงน้ําDI

Noodle 
Cooking

ทําความสะอาดระบบทอ และ
เพิ่มแผนการทําความสะอาด
ระบบทอจายน้ําหลัก

24-06-17 25-06-17 2 148,500 ซอมบํารุง

5
Filter สําหรับกรองน้ํา 
ความละเอียดไมเพียงพอ

Noodle 
Cooking

เพิ่มชุด Filter ที่มีความ
ละเอียดในการกรองมากขึ้น 
ที่จุดใชงาน

28-06-17 03-07-17 6 183,000 ซอมบํารุง

6
แรงจากการใชไนโตรเจน
เปาไลอากาศภายในถุง

Pouch 
Packing

ยกเลิกการใช Nitrogen ใน
ขั้นตอนการบรรจุ

01-06-17 03-07-17 33 ไมมีคาใชจาย ผลิต และ QC

7
Standard ในการคัดไม
ชัดเจน

Segregration
จัดทํา Standard ในการคัด
แยกสินคา

21-06-17 30-06-17 10 ไมมีคาใชจาย ผลิต และ QC

8 Bolt lock คลายตัว Cooking
เพิ่มลิ่มสําหรับตําแหนง และ
เปลี่ยนชนิดของ Bolt lock

03-06-17 04-06-17 2 ไมมีคาใชจาย ซอมบํารุง
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 รายละเอียดการปรับปรุง 
  1. มุมของการคว่ําเทตะกราไมเพียงพอ 
   การแกไขปญหาเร่ืององศาของการเทคว่ําตะกราเพ่ือปอนเสนอูดงเขาที่เคร่ือง
บรรจุเสนอัตโนมัติ นั้นสามารถทําการปรับปรุงโดยการปรับระดับความสูงของชุดพลิกและประคอง
ตะกราเดิม ใหสูงขึ้นอีกประมาณ 6 มม. (ตามความหนาของแผน Support Stain Less เดิม ที่มี
ความหนาเทากับ แผนละ 3 มม.) จะชวยใหองศาของการคว่ําตะกราใหมุมุมเอียงเพ่ิมมากขึ้น
เพ่ือชวยลดโอกาlที่เสนจะเกิดการติดคางที่บริเวณ ขอบของตะกราที่อยูบนสายพานลําเลียง ทํา
ใหเสนขาดหายไปจนเกิดปญหาน้ําหนักเสนบะหม่ีอูดงหลังบรรจุถุงแลวต่ํากวามาตรฐาน และ
เกิดเปนของเสียในกระบวนการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 41 การปรับปรุง เพ่ิมองศาของการคว่ําตะกราลําเรียงเสนบะหม่ีใหมากขึ้น 
 

   ผลการปรับปรุง 
   หลังจากทําการปรับระดับความสูงของชุดพลิกคว่ําตะกราแลวพบวาสามารถทํา
ใหองศาของการคว่ําตะกราเพ่ิมมากขึ้น ชวยลดปญหาเสนบะหม่ีอูดงขาดหายไปเนื่องจากติด
คางที่ขอบของตะกราลําเรียง แตปญหาดังกลาวก็ยังพบวายังมีปญหาอยูบาง แตลดลงมาก
สังเกตุไดจากหนางานพบวาเสนที่ติดคางบนเครื่องจักรลดนอยลง แตเน่ืองจากเสนบะหม่ีอูดง
เปนลักษณะของเสนที่ผานการตมสุกแลวจะมีผิวที่เหนียวทําใหเม่ือเสนเร่ิมที่จะแหงมีความเหนียว
มากขึ้นจึงทําใหเสนสามารถติดไปกับตะกราบนสายพานลําเรียงได 
 
  2. Standard ในการตรวจรับวตัถุดิบ 
   การแกไขปญหาเรื่อง มาตรฐานการตรวจรับวัตถุดับน้ัน จะเปนหนาที่รับผิดชอบ
โดยหนวยงานประกันคุณภาพ (Q.A.) ไดทําหนาที่ในประสานงานกับทางผูผลิตเพ่ือสอบถามถึง
สาเหตุของปญหามีผงฝุนสีดําปนมากับแปงน้ัน พบวาสาเหตุของฝุนแปงสีดําขนาดเล็กที่ปนมา
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นั้นเกิดจากแปงขนมปง ซึ่งฝุนผงสีดําน้ันมาจากจมูกขาว ซึงไมไดมีอันตรายหรือเปนผลเสียตอ
สุขภาพแตอยางใด ซึ่งมีโอกาสที่จะเปนไปไดที่จะปนมากับผลิตภัณฑที่เปนแปงขนมปง ซึ่งทาง
ผูผลิตแจงวาเปนมาตรฐานเดียวกันกับคุณภาพของวัตถุดิบที่จัดสงใหกับลูกคาอ่ืนๆที่อยูในธุรกิจ
เดียวกันน้ี ดังนั้นหลังจากที่ไดรับขอมูลจากทางผูผลิตแปงขนมปงรวมทั้งหลักฐานประกอบขอมูล 
ทางโรงงานไดจัดสงขอมูลตอใหกับลูกคาและอธิบายใหลูกคาเขาใจถึงสาเหตุดังกลาว ทางลูกคา
จึงไดยอมรับปญหาดังกลาวนี้ แตทั้งน้ี ทางหนวยงานที่ QA ไดเพ่ิมหัวขอการตรวจรับวัตถุดิบ 
เรื่องฝุนผงสําหรับแปงวัตถุดิบชนิดอ่ืนดวยเพ่ือปองกันปญหาดังกลาวน้ี 
 

 
 

รูปที่ 42 การปรับปรุง เพ่ิมมาตรฐานการตรวจรับวตัถดิุบสําหรับวตัถุดิบแปงขนมปง 
 
  3. Chute บิดเบีย้ว 
   การแกไขปญหาเรื่องChute บิดเบี้ยวเสียรูปทําใหเสนบะหม่ีอูดงไหลผา Chute 
ไดไมดี ทําใหมีเสนติดคางบน Chute ทําใหเสนบะหม่ีอูดงที่ไหลลงในถุงบรรจุไมครบตามจํานวน
ที่ตองการ และเม่ือมีเสนบะหม่ีอูดงไหลลงมาอีกคร้ังก็จะพาเอาเสนที่ติดคาบน Chute ไหลลงไป
ในถุงบรรจุถุงใหมดวย จึงทําใหเกิดปญหาท้ังเสนบะหม่ีหลังบรรจุปดผนึกปากถุงแลวมีน้ําหนัก
ต่ํากวาและนํ้าหนักมากกวา เกณฑมาตรฐาน จนเกิดเปนของเสียเปนจํานวนมาก หนวยงาน
ซอมบํารุงเปนผูรับผิดชอบในการแกไขปญหาดังกลาวไดตรวจสอบพบวาหลังจากที่มีการผลิต
เสร็จสิ้นลง ทางฝายผลิตจะตองทําการลางทําความสะอาด ชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจักรใหสํา
อาด โดยการใชเคร่ืองฉีดนํ้าแรงดันสูงฉีดไปท่ี Chute โดยท่ี Chute จะมีสวนประกอบที่ทําจาก
ตาขาย (Stainless Mash) อยูดวย ซึ่งตาขายที่อยูบน Chute จะเปนลวดขนาดเล็ก เม่ือโดนแรงดัน
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น้ําจากเคร่ืองฉีดนํ้าแรงดันสูงระหวางขั้นตอนการทําความสะอาด เกิดการเสียรูป และบิดเบี้ยว 
เม่ือมีการผลิตครั้งถัดไป ไมไดมีการตรวจเช็คสภาพความสมบูรณของ Chute ดังกลาวกอนการ
นําไปใชงาน จึงทําใหเกิดปญหาน้ีอยูเปนประจํา และเม่ือทางทีมงานปรับปรุงไดเขาตรวจสอบ
และพบเจอวาเปนปญหาลักษณะดังกลาวน้ัน จึงไดมอบหมายใหพนักงานผูปฏิบัติหนางานทํา
การตรวจสอบ Chute กอนนําไปใชงาน หากพบวาเกิดการบิดเบี้ยวเสียรูปใหทําการดัดตาขาย
ใหอยูในสภาพปกติกอนนําไปใชงานทุกครั้ง แตเน่ืองจากตาขายมีทําจากเสนลวด Stainless 
ขนาดเล็กจึงทําใหการดัดตาขายใหเขารูปทรงปกติทําไดไมดีนัก ทางหนวยงานซอมบํารุงจึงได
ประสานงานกับทางผูรับเหมางานภายนอกบริษัทใหเขามาทําการคัดลอกแบบเพื่อจัดทํา Chute 
อันใหม และยังไดทําการปรับเปลี่ยนขนาดของตาขายใหมีขนาดเสนลวดขนาดใหญขึ้นเพ่ือปองกัน
ปญหาที่เคยเกิดขึ้น และยังไดทําการออกแบบใหสามารถแยกชุดตาขายออกจาก Chute ได 
เพ่ือใหสามารถทําการเปลี่ยนลวดตาขายไดหากเกิดปญหาชํารุดในภายหลัง เพ่ือใหสามารถลด
คาใชจายในการเลี่ยน อะไหลไดดวยโดยที่ไมจําเปนตองเปลี่ยนใหมทั้งชุด 
 

 
 
รูปที่ 43 เปรียบเทียบขนาดลวดตาขาย Stainless สําหรับ Chute กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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รูปที่ 44 การติดตั้ง Chute สําหรับใชงานในการผลิตเสนบะหม่ีอูดง 
 
  4. ไมมีแผนการลางทําความสะอาดระบบทอสงน้ํา DI 
   การแกไขปญหาฝุนตะกอนที่มากับระบบนํ้าสําหรับใชในกระบวนการผลิต
สามารถทําการแกไขโดยการดําเนินการลางทําความสะอาดระบบทอนํ้าหลักที่ใชสําหรับสงจาย
น้ําใหกับกระบวนการผลิตดวยใชวิธีการใชระบบการไหลเวียนสารละลายน้ําผสมเคมีชวยในการ
ขัดลางผิวทอภายในใหปราศจากสิ่งปลอมปนและสิ่งสกปรกที่ตกคางอยูภายในทอออกไป และ
หลังจากที่ไดทําการลางทําความสะอาดภายในทอเรียบรอยแลวพบวามีฝุนตะกอนเปนจํานวน
มากซ่ึงเปนอีกหน่ึงสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาจุดดําบนเสนบะหม่ีอูดง 
   หลังจากที่ไดทําการลางทําความสะอาดทอเสร็จเรียบรอยแลว ทางหนวยงาน Utility 
ไดจัดทําเปนมาตรฐานในการตรวจสอบและจัดทําแผนการทํา Preventive Maintenance : PM 
สําหรับระบบทอไวเปนรอบการทํา PM ไวเปนรอบการทํา PM แบบรายป ปละ 1 คร้ัง ดวยเพื่อ
ปองกันการสะสมของฝุนตะกอนจนกอใหเกิดปญหาดานคุณภาพสินคาไดดวย 
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รูปที่ 45 การทําความสะอาดระบบทอจายนํ้าหลักสําหรับใชในกระบวนการผลติ 
 
  5. Filter สําหรับกรองน้ํา ความละเอียดไมเพียงพอ 
   หลังจากการสํารวจสภาพปจจุบันพบวา ปญหาที่เก่ียวเน่ืองกับปญหาการมีจุด
ดําปนเปอนอยูในเสนบะหม่ีอูดงหลังการบันจุนั้นสวนหนึ่งเกิดจากคุณภาพนํ้าที่ใชเติมในขั้นตอน
การตมเสนบะหม่ีอูดงใหสุกและใชเติมในขั้นตอนการลางเสนหลงัการตมสุกดวย ในระบบการผลิตน้ํา
สําหรับกระบวนการผลิต จะมีการกรองขั้นตอนสุดทายกอนสงจายเขามาใชในกระบวนการผลิตดวย 
ไสกรองความละเอียดที่ 5.0 ไมโครเมตรดังน้ันจึงทําใหฝุนที่มีขนาดเล็กกวา 5.0 ไมโครเมตร 
สามารถผานเขามาได เพ่ือเปนการปองกันจากปญหาดังกลาวทีมปรับปรุงจึงไดทําการเสนอแนว
ทางการปรับปรุงไปที่ผูบริหารเพ่ือขออนุมัติงบประมาณในการติดตั้งถังกรองน้ําและใชไสกรองที่
มีความละเอียดมากกวาโดยใชที่ความละเอียด 1.0 ไมโครเมตร สําหรับกรองน้ําอีกคร้ังกอนที่จะ
จายเขาที่หมอตมเสนบะหม่ี และอางสําหรับลางเสนบะหม่ีหลังผานการตมสุกแลว หลังจากทํา
การปรับปรุงพบวาปญหาที่เรื่องจุดดําปนเปอนในเสนบะหม่ี อูดงลดลง 
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รูปที่ 46 การติดตั้งถังกรองน้ําที่บรรจุไสกรองความละเอียดในการกรองมากกวาความละเอียด

ของไสกรองที่ใชในระบบตนกําลัง ติดตั้งที่จุดใชงาน 
 
  6. แรงจากการใชไนโตรเจนเปาไลอากาศภายในถุง 
   การปรับปรุงปญหากรณีของนํ้าที่ติดมากับเสนหรือนํ้ามันที่ใชเติมลงในถุงบรรจุ
เสน เกิดการกระเด็นเปอนตามแนวของรอยซีลปดผนึกถุงบรรจุ ที่มีสาเหตุมาจากแรงดันของ
แก็สไนโตรเจนที่ใชเปาไลอากาศท่ีอยูภายในถุงออก เพ่ือลดปริมาณของออกซิเจนภายในถุง
บรรจุเสนน้ัน ทางหนวยงาน QA ไดทําการทดลองนําเอาถุงบะหม่ีอูดง จากล็อตอ่ืนที่ไดทําการผลิต
เสร็จเรียบรอยแลวมาทดลองวัดคาปริมาณออกซิเจนในถุง พบวาเปอรเซ็นตของออกซิเจนในถุง
เม่ือเปรียบเทียบกับสภาพบรรยากาศแลว ไมมีความแตกตางใดๆ ทางหนวยงาน QA จึงได
สอบถามไปยังผูผลิตถุงบรรจุ ผูผลิตถุงบรรจุตอบกลับมาวา ถุงบรรจุดังกลาว ไมสามารถปองกัน
การซึมผานของกาซในโตรเจนได และในกระบวนการผลิตจะตองมีขั้นตอนการนึ่งฆาเชื้อดวยไอ
น้ําความรอนประมาณ 90-100 องศาเซลเซียส จะมีผลทําใหถุงบรรจุเกิดการพองตัวในขณะที่
เกิดการพองตัวจะทําใหเกิดชองวางขนาดเล็กมากซ่ึงจะทําใหแก็สไนโตรเจนสามารถซึมผานผิว
ของถุงบรรจุออกมาไดเชนกัน 
   ดังน้ันหลังจากที่ทราบถึงปจจัยตางๆ แลว ทางผูที่มีสวนเกี่ยวของจึงไดทําการ
ประชุมเพ่ือแกปญหาดังกลาวโดยใหงดการใชแก็สไนโตรเจนในการเปาไลออกซิเจนภายในถุง
บรรจุเสนบะหม่ี ซึงจากการลดการใชแก็สไนโตรเจนในการเปาไลอากาศภายในถุงน้ันสามารถ
สงผลใหลดคาใชจายในการสั่งซื้อแก็สไนโตรเจนไดดวย 
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รูปที่ 47 การยกเลิกการใช แก็สไนโตรเจนในกระบวนการบรรจุเสนบะหมี่ อูดง 
 
  7. Standard ในการคัดไมชัดเจน 
   จากปญหาความไมชัดเจนในการคัดคุณภาพ ทําใหปริมาณของเสียกรณีรอยซีล
เปนฟองอากาศและรอยซีลยับยน มีออกมาจากขั้นตอนคัดคุณภาพมีจํานวนมากกวาปกติ เน่ือง 
จากพนักงานที่ทําการคัดคุณภาพเกิดความไมแนใจวา ลักษณะเชนใดเปนสินคาที่เปนของดี 
และลักษณะเชนใดเปนของเสียที่ตองทําการคัดทิ้ง ทางหนวยงานผลิตจึงไดรวมกับหนวยงาน 
QA. ประชุมรวมกันจัดทํา Standard ที่สามารถยอมรับไดโดยที่ไมสงผลกระทบตอคุณภาพของ
สินคา และไดทําการอบรมใหกับพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่ในสวนของการคัดคุณภาพใหเขาใจและ
ปฏิบัติตามมาตรฐานที่ไดจัดทําขึ้นนี้ดวย และไดมีการจัดรูปแบบการคัดคุณภาพเพื่อใหเกิด
ความรวดเร็วเพิ่มขึ้นดวย โดยการแยกกระบวนการคัดออกเปน 2 สวน คือ สวนที่ทําหนาที่คัด
แยกสินคาที่ไมไดคุณภาพ และสวนที่ทําหนาที่ในการเช็ดทําความสะอาดผิวถุงบรรจุภายนอก
กอนนําไปใชในการบรรจุเปนสินคาสําเร็จรูปพรอมจําหนายโดยใหมีการหมุนเวียนรอบการ
ทํางานทุกๆ 2 ชั่วโมง เพ่ือใหไดมีการพักสายตาของคนที่ทําการคัดคุณภาพของเสนดวย 
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รูปที่ 48 ตารางมาตรฐานการตัดสินใจที่ใชสําหรับการคดัคุณภาพสินคา 
 
  8. Bolt Lock คลายตัว 
   หลังจากที่ทราบสาเหตุของปญหาน้ําหนักของสินคาต่ํากวาเกณฑมาตรฐาน วา
สวนหนึ่งมีสาเหตุมาจากปญหาเสนบะหม่ีที่บรรจุลงในถุงไมครบตามจํานวนที่กําหนด โดยปกติ 
1 ถุงบรรจุหากไดน้ําหนักตามมาตรฐาน ภายในถุงบรรจุจะตองมีเสนจํานวนทั้งหมด 40 เสนตอ
ถุง แตพบวาในถุงบรรจุเสนที่น้ําหนักต่ํากวามาตรฐานนั้นมีจํานวนเสนบะหม่ีอูดงนอยกวา 40 
เสนดวยเชนกัน หลังจากที่ทางทีมปรับปรุงไดชวยกันคนหาและวิเคราะหปญหาจนทราบวา
สาเหตุสวนหนึ่งมาจากชุดกลไกสําหรับควบคุมการปลอยเสนบะหม่ีลงในตะกราที่จะใชสําหรับตม
เสนใหสุก มีการเคลื่อนที่ออกจากตําแหนงปกติไป ทําใหเสนบะหม่ีบางเสนที่จะปลอยลงใน
ตะกราหลนออกนอกตะกรา ซึ่งปญหานี้ทางหนวยงานซอมบํารุงไดทําการปรับปรุงชุดจับยึด
กลไกที่ใชควบคุมการปลอยเสนลงตะกราใหยึดติดกับแกนเพลาไดดีและไมหลุดหรือขยับออก
จากตําแหนงได ดวยการเปลี่ยนมาใช การเจาะและตาปเกลียวเพ่ือใช Bolt Lock ฝงลึกลงใน
แกนเพลาดวย เพ่ือใชในการจับยึดชุดกลไกลดังกลาว แทนการใช Set Screw ไขล็อคเพียงแค
ผิวของแกนเพลาเทาน้ัน 
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รูปที่ 49 การปรับปรุง Bolt Lock ตําแหนงของชุดกลไกควบคุมการปลอยเสนลงในตะกราตมเสน 

ใหยึดติดกับแกนเพลาโดยไมเกิดการขยับหรือคลายตัวระหวางทําการผลิต 
 
 หลังการปรับปรุงแกไข ไดทําการติดตามผลโดยทําการตรวจเช็คตําแหนงของการจับ
ยึดวาไมมีการเคล่ือนจากตําแหนงเดิม และทางหนวยงานซอมบํารุงไดเพ่ิมเปนมาตรฐานการ
ตรวจเช็คเคร่ืองจักร กอนเร่ิมการใชงานดวยเพื่อเปนการควบคุมไมใหเกิดปญหาซ้ําเดิมอีกคร้ัง 
 
ทําการเก็บขอมูลเพื่อวัดประสิทธิภาพหลังการปรับปรุงแกไข 
 หลังทําการปรับปรุงแกไขหัวขอปญหาตางๆ เรียบรอยตามแผนที่ไดกําหนดไวตาม
ตารางแผนการดําเนินการเรียบรอย ผูศึกษากรณีศึกษานี้ไดทําการเก็บขอมูลการผลิตเพิ่มเติม
โดยเก็บขอมูลชวงเวลา 6 เดือน ระหวางเดือนกรกฎาคม 2560 ถึงเดือนธันวาคม 2560 ไดขอมูล
ตามตารางขอมูลการผลิตดังนี้ 
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ตารางที่ 18 ขอมูลประสิทธภิาพการผลิตเสนบะหมี่ อูดง 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 ในกระบวนการผลิตเสนบะหมี่ อูดง 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 ใชวิธีการคํานวณแปลงคาจากหนวยของน้ําหนักของเสียที่เกิดขึ้นเปลี่ยนเปนจํานวนชิ้น 
                2)  จํานวนชิ้นใน Process ของ Pouch Filling จะใชทั้งวิธีการนับจํานวนของเสียจริงเปนจํานวนชิ้น และใชวิธีการคํานวณแปลงคาจากหนวยของน้ําหนักของเสียที่

เกิดขึ้นเปลี่ยนเปนจํานวนชิ้น 
                3)  จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นใน Process ของ Weighing, Sterilizer, QA Sampling ใชวิธีการนับจํานวนของเสียที่ตรวจพบจริง 
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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 กอนละหลังทําการปรับปรุงแกไข 

หัวขอ 
ยอดผลิต 

(ช้ิน) 
ของด ี
(ช้ิน) 

ของเสียรวม 
(ช้ิน) 

อัตราของดี 
(%) 

อัตราของเสีย 
(%) 

กอนปรับปรุง 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 

ผลตาง (หลังปรับปรุง - กอนปรับปรุง) 5.16 (5.16) 
 
ตารางที่ 22 เปรียบเทียบหัวขอปญหาของเสียจากกระบวนการผลิต ตามหลัก Pareto 

ลําดับ 
ที่ 

หัวขอ 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

จํานวนของเสีย 
(ช้ิน) 

สวนของเสีย 
(%) 

จํานวนของเสีย 
(ช้ิน) 

สวนของเสีย 
(%) 

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 เปรียบเทียบหัวขอปญหาที่ตรวจพบในขั้นตอนการคัดคุณภาพ ตามหลัก Pareto 

ลําดับ 
ที่ 

หัวขอ 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

จํานวนของเสีย 
(ช้ิน) 

สวนของเสีย 
(%) 

จํานวนของเสีย 
(ช้ิน) 

สวนของเสีย 
(%) 

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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ขอมูลการผลติเสนบะหม่ี อูดง 
ชวงเวลา มกราคม 2560 ถึง ธันวาคม 2560 

 
 

รูปที่ 50 ผลิตภาพการผลิตรวมระยะเวลา 12 เดือน มกราคม 2560 ถึง ธันวาคม 2560 
 

 
 

รูปที่ 51 อัตราผลิตภาพการผลิตรวม กอนปรับปรุงเปรียบเทียบกับ หลังปรับปรุง 
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รูปที่ 52 อัตราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต (In Process Loss) 
 

 
รูปที่ 53 อัตราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต (In Process Loss) กอนปรับปรุงเปรียบเทียบกับ

หลังปรับปรุง 
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รูปที่ 54 อัตราการเกิดของเสียในขั้นตอนการคัดคุณภาพ (QC Segregation Loss) 
 

 
 

รูปที่ 55 อัตราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต (In Process Loss) กอนปรับปรุงเปรียบเทียบกับ
หลังปรับปรุง 
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บทที่ 4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาการเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง โดย
การใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง (QC 7 Tools) เขามาชวยในการคนหาสาเหตุ ทําการวิเคราะห
และแกไขปญหาการเกิดของเสียเกิดขึ้นระหวางการผลิต โดยมุงไปที่การลดปญหาของเสีย เพ่ือ
เปนการลดตนทุนและเพิ่มผลผลิตใหมากขึ้นน้ัน สามารถสรุปผลการศึกษาไดดังตอไปน้ี 
 
การวัดผลดําเนินการปรับปรุงแกไข โดยการใชขอมูลอัตราของเสียเปนตัวกําหนด  
 กอนเร่ิมทําการปรับปรุงแกไขพบวา อัตราการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต คาเฉลี่ย     
6 เดือน ในชวงเวลา เดือนมกราคม 2560 ถึง เดือนมิถุนายน 2560 มีคาเทากับ 13.33% โดย
แบงเปนของเสียที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง บรรจุถุง (In 
Process Loss) มีคาเทากับ 10.92% และของเสียที่ตรวจพบในกระบวนการคัดคุณภาพ (QC 
Segregation Loss) กอนนําเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ไปใชบรรจุรวมกับเครื่องปรุงรสเพ่ือเปน
สินคาสําเร็จรูปมีคาเทากับ 2.41% ตามขอมูลในตารางที่ 7  
 โดยท่ีหลังจากการทําเก็บรวบรวมขอมูลของสาเหตุปญหาท่ีเกิดขึ้น โดยการเรียงลําดับ  
ทําเปน Pareto Chart ตามรูปที่ 26 พบวาสาเหตุสวนใหญ (Vital Few) 77.81% ของปญหาที่
เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง บรรจุถุง (In Process Loss) มาจาก 
3 กระบวนการหลัก คือ ของเสียจากปญหาน้ําหนักไมไดตามมาตรฐาน (Weighing) จํานวน 121,520 ชิ้น 
หรือคิดเปน 4.41% ของเสียจากปญหาการบรรจุเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ลงในถุงไมสมบูรณ 
(Pouch Filing) จํานวน 73,816 ชิ้น หรือคิดเปน 2.68% และจากปญหารอยซีลปดผนึกปากถุง
บรรจุแตกหลังทําการน่ึงฆาเชื้อ (Sterilizing) จํานวน 38,797 ชิ้น คิดเปน 1.41% ตามตารางที่ 10 
และตามรูปที่ 27 สาเหตุสวนใหญ 81.94% ของปญหาการเกิดของเสียในขั้นตอนการคัดคุณภาพ   
มาจาก 3 สาเหตุหลักคือ (Air Bubble) จํานวน 21,504 ชิ้น คิดเปน 0.78% (Seal Damage) จํานวน 
18,787 ชิ้น คิดเปน 0.68% (Foreign Metter) จํานวน 14,205 ชิ้น คิดเปน 0.52% ตารางที่ 11 
 เม่ือไดทําการวิเคราะหสาเหตุรากเงาของปญหา (Root Cause) ทั้ง In Process Loss 
และ QC Segregation Loss รวมทั้งหมด 6 หัวขอปญหา โดยการใช Fishbone Diagram ทํา
การวิเคราะหสาเหตุของปญหาตามหลัก 4M1E รวมกับการลงสํารวจหนางานจริงในวันที่มีการผลิต
เสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง ตามหลัก 5G เพื่อจะเปนการตัดขอสันนิษฐาน ที่ไมเก่ียวของออกไป
เพ่ือใหเหลือเฉพาะปญหาที่แทจริงหรือที่เปนรากเงาของปญหา (Root Cause) จริงๆ ตามรูปที่ 
29, 31, 33, 35, 37 และ 39 ตามลําดับ โดยพบวามีสาเหตุของการเปดปญหา ที่สามารถสรุปได
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ทั้งหมด จํานวนรวม 22 สาเหตุ โดยแบงเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาของเสียในกระบวนการผลิต
เสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง (In Process Loss)จํานวน 9 สาเหตุ และ สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา
ของเสียที่ตรวจพบในขั้นตอนการคัดคุณภาพ (QC Segregation Loss) จํานวน 13 สาเหตุ ตาม
ตารางที่ 12 และตารางที่ 13  
 จากตารางสรุปสาเหตุของปญหาทั้งตามตารางที่ 12 และตารางที่ 13 ทางผูศึกษาได
เล็งเห็นวาเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในการปรับปรุง และสามารถจัดการกับสาเหตุของปญหาไดใน
ระยะเวลาที่เหมาะสมกับการดําเนินการทําวิจัยกรณีศึกษานี้ จึงนําเอาสาเหตุของปญหาทั้ง 22 
สาเหตุมาทําการประเมินความสามารถในการแกไขปรับปรุง โดยทําการประเมินตามแนวทาง
ของ FMEA โดยการหาคา RPN โดยกําหนดมารฐานการใหคะแนน S, O, D เปนไปตามที่ระบุ
ไวใน เอกสารงานวิจัย ตามตารางที่ 15 โดยพบวา สามารถสรุปความรุนแรงของสาเหตุของการ
เกิดปญหาของทั้ง 22 สาเหตุ ออกไดเปน 8 ลําดับ โดยเรียงลําดับตาม RPN Score และผูศึกษา
ไดทําการประเมินความเปนไปไดในการทําการปรับปรุงแกไข (Opportunity) โดยกําหนดการให
คะแนนความเปนไปไดในการปรับปรุง จากความยากงายในการปรับปรุง ระยะเวลาในการปรับปรุง 
รวมทั้งงบประมาณการลงทุนเพ่ือทําการปรับปรุงแกไข โดยมาตรฐานการใหคะแนนเปนไป
ตามที่ระบุไวในตารางที่ 16 และหลังจากที่ไดทําการประเมินโอกาศในการปรับปรุงแลวไดนํามา
เรียงลําดับสาเหตุของปญหาตามคะแนนมากไปถึงคะแนนนอย แลวทําเปน Pareto Chart เพ่ือ
เลือกสาเหตุของปญหาท่ีมีคะแนนสูงสวนใหญ จํานวน 8 สาเหตุ นําไปทําการแกไขกอน ซึ่ง
เปนไปตามรูปที่ 40 และไดทําการกําหนดวิธีการแกไขและกําหนดแผนการดําเนินงานทั้ง 8 
สาเหตุเปนไปตามตารางที่ 17 
 เม่ือไดมีการดําเนินการแกไขสาเหตุของปญหาเสร็จเรียบรอยตามแผนงานที่กําหนด
ไวแลว ทางผูดําเนินการทําวิจัยกรณีศึกษาการเพ่ิมผลิตภาพการผลิตในกระบวนการผลิตเสน
บะหมี่ก่ึงสําเร็จรูป อูดง ไดทําการเก็บรวมรวมขอมูลการผลิตหลังทําการปรับปรุงแกไขสาเหตุ
เรียบรอยแลว ในชวงเวลา 6 เดือน ตั้งแต เดือนมิถุนายน 2560 ถึงธันวาคม 2560 เพ่ือทําการ
เปรียบเทียบและประเมินผลการปรับปรุงเทียบกับเปาหมายที่คาดหวังไวในตอนตนกอนเร่ิมทําการ
วิจัย โดยขอมูลผลผลิตตลอดป 2560 ทั้ง 12 เดือน จะเปนไปตามตารางที่ 18 ขอมูลของเสียใน
กระบวนการผลิต (In Process Loss) จะเปนไปตามตารางที่ 19 และขอมูลของเสียที่ตรวจพบใน
ขั้นตอนการคัดคุณภาพ (QC Segregation Loss) จะเปนไปตาม ตารางที่ 20 ตามลําดับ 
 เม่ือทําการเก็บขอมูลการผลิตเรียบรอยทั้งหมดแลว จึงไดนํามาทําการเปรียบเทียบผล
การปรับปรุง โดยที่พบวาผลผลิตโดยรวมตลอดทั้งป กอนการปรับปรุง มีปริมาณผลผลิตทั้งหมด
จํานวน 2,757,020 ชิ้น แบงเปนของดี จํานวน 2,389,604 ชิ้น และของเสียรวมจํานวน 367,425 ชิ้น 
คิดเปน อัตราของดี 86.67% และอัตราของเสีย 13.33% ตามลําดับ และหลังการปรับปรุง มี
ปริมาณผลผลิตทั้งหมด 1,536,183 ชิ้น แบงเปนของดี จํานวน 1,410,716 ชิ้น และเปนของเสียรวม 
จํานวน 125,467 ชิ้น คิดเปน อัตราของดี 91.83% และอัตราของเสียรวม 8.17% เม่ือพิจารณา
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จากขอมูลดังกลาวน้ันพบวา ผลิตภาพการผลิตหลังทําการปรับปรุงแกไขแลว มีอัตราสูงขึ้น
มากกวาจากเดิม ที่ 86.68% เพ่ิมเปน 91.83% โดยคาเพ่ิมขึ้น เทากับ 5.16 % ตามตารางที่ 21 
โดยที่เปนผลมาจากการปรับปรุงแกไขสาเหตุการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหมี่ก่ึง
สําเร็จรูป อูดง ตามตารางที่ 22 โดยผลรวมอัตราการเกิดของเสีย 3 ลําดับแรกที่เลือกมาทําการ
แกไข ลดลงจาก 8.50% เหลือ 4.60% และเปนผลจากการปรับปรุงแกไขสาเหตุการเกิดของเสีย
ในขั้นตอนการคัดคุณภาพ กอนการนําเสนบะหม่ีไปใชสําหรับทําการบรรจุรวมกับเคร่ืองปรุง 
เปนเพื่อชิ้นงานสําเร็จรูป ตามตารางที่ 23 โดยผลรวมอัตราการเกิดของเสีย 3 ลําดับแรกที่นํามา
ทําการแกไข ลดลงจาก 1.98% เหลือ 1.25%  
 จากผลที่เกิดขึ้นหลังการปรับปรุงภาพ รวมอัตราผลิตภาพการผลิตเพิ่มขึ้นมากกวาใน
ชวงเวลากอนการปรับปรุง เฉลี่ย 5.16% เม่ือนํามาคํานวณเทียบกับปริมาณการผลิตในชวงเวลา 
6 เดือนหลังทําการปรับปรุง ที่ 1,536,183 ชิ้น พบวามีปริมาณของดีจากการผลิตเพ่ิมมาก เปน
จํานวนประมาณ 79,253 ชิ้น หรืออัตราเฉลี่ยที่ 13,208 ชิ้นตอเดือน เม่ือคํานวณเทียบกับตนทุน
การผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง บรรจุถุง (กอนนําไปทําการบรรจุรวมกับเครื่องปรุงเพื่อเปน
สินคาสําเร็จรูป) เฉลี่ยที่ 12.00 บาทตอชิ้น ทําใหสามารถลดตนทุนจากการปรับปรุงลดของเสีย 
ได ประมาณ 951,036 บาท หรือเฉลี่ย 158,506 บาทตอเดือน เม่ือเทียบกับงบประมาณในการ
ลงทุนกับโครงการปรับปรุงทั้งหมด 395,500 บาท จะสามารถคืนทุนไดในระยะเวลา 2.50 เดือน 

 
ขอเสนอแนะ 
 1)  จากการศึกษางานวิจัย กรณีศึกษาการเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ี
ก่ึงสําเร็จรูป อูดงนั้น จะเปนการศึกษาตลอดทั้งกระบวนการผลิตซึ่งจะประกอบดวยกระบวนการผลิต
ยอยๆ อีกหลายสวน ดังนั้นการรวบรวมหัวขอปญหานั้นจะตองทําการเก็บขอมูลใหครอบคลุม  
ทั้งกระบวนการ เนื่องจากหากทําการเก็บขอมูลไมครบท้ังกระบวนการจะทําใหไมสามารถเพ่ิม
ผลิตภาพการผลิตภาพรวมใหดีขึ้นไดเลย อยางเชนเลือกเอาเพียงแคหัวขอปญหายอยมาเพียง
หัวขอเดียว ผลการปรับปรุงหัวขอยอยอาจไดผลลัพที่ดีอัตราการลดปญหาในหัวขอยอยนั้น
คอนขางสูง แตจะไมอาจทําใหสามารถเพ่ิมอัตราของผลิตภาพการผลิตรวมขึ้นมาได ดังนั้นจึง
จําเปนตองเก็บขอมูลใหครอบคลุมทั้งกระบวนการ 
 2)  จากการศึกษางานวิจัย กรณีศึกษาการเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ี
ก่ึงสําเร็จรูป อูดงน้ันพบวามีหัวขอปญหาที่เปนสาเหตุของการเกิดของเสียมีจํานวนคอนขางมาก 
ดังน้ันการเลือกใช Pareto Chart หน่ึงในเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง มาชวยในการลําดับความ 
สําคัญของปญหาจึงเปนเครื่องมือที่ชวยในการจัดการปญหาไดดี หากมีขอมูลที่ตองตัดสินใจเปน
จํานวนมาก 
 3)  กรณีศึกษาการเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดงนั้น 
เน่ืองจากเปนการศึกษาหาแนวทางการเพ่ิมผลิตภาพการผลิตโดยการลดของเสีย เพ่ือมุงที่จะลด
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ตนทุนการผลิต ดังนั้นเม่ือมีหัวขอปญหาท่ีจะตองทําการแกไขเปนจํานวนมาก ควรทําการ
ประเมินโอกาศในการปรับปรุงกอน เพ่ือพิจารณาในดานการลงทุนเพ่ือทําการปรับปรุงแกไข 
เพราะหากเปนการลงทุนที่สูงเกินไป อาจจะสงผลใหผลที่ไดหลังการปรับปรุงไมคุมคากับการ
ลงทุน ควรเลือกหัวขอที่สามารถทําไดงายไมซับซอน ไมใชงบลงทุนสูงมากเกินไป และระยะ 
เวลาที่สั้นเพื่อใหสามารถติดตามผลการปรับปรุง และทําการประเมินผลที่เกิดขึ้นได ดังที่ผูศึกษา
กรณีศึกษานี้ ไดทําการประเมินโอกาศในการปรับปรุงอีกครั้งหลังจากที่ไดทําการประเมินความ
เสี่ยงดวย FMEA แลว 
 4)  กรณีศึกษาการเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดงนั้น 
พบวายังมีหัวขอปญหาอ่ืนๆ อีกมากที่ยังไมไดทําการแกไข ซึ่งสวนใหญเปนผลเนื่องจาก
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร ซึ่งเม่ือพิจารณาโดยการประเมินอากาศในการทําการปรับปรุงแลว
พบวาโอกาศนอยตอการทําการปรับปรุง เน่ืองจากเคร่ืองจักรมีความซับซอน ทําการแกไขปรับปรุง
ไดยาก การเขาถึงจุดปญหาทําไดยาก ดังน้ันผูศึกษากรณีศึกษาน้ีอยากใหผูที่มีสวนเก่ียวของใน
การพิจารณาเลือกซ้ือเคร่ืองจักร หากมีตองมีการติดตั้งเคร่ืองจักรเพ่ิมในอนาคตหรือธุรกิจคลายคลึง
กันน้ี ใหเลือกซ้ือเคร่ืองจักรที่ดีมีประสิทธิภาพสูงในครั้งแรก เพราะเคร่ืองจักรที่ดีมีประสิทธิภาพ
สูงกอจะสงผลใหปญหาของเสียในกระบวนการผลิตลดนอยลงดวยเชนกัน 
 
ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั  
 1.  สามารถลดปญหาของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ี ก่ึงสําเร็จรูป อูดง ลงได
ตามที่คาดหวังไว และสามารถเพิ่มอัตราผลิตภาพการผลิตใหสูงขึ้นได 5.16% 
 2. สามารถทราบถึงวิธีแกไขปญหา และปองกันการเกิดซํ้าของปญหาที่สงผลตอการ
เกิดของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีกึงสําเร็จรูป อูดง   
 3. สามารถนําวิธีการศึกษาไปขยายผลในการวิเคราะหปญหา เพ่ือหาสาเหตุของ
ปญหาการเกิดของเสียในขั้นตอนอ่ืนๆ ของกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีอูดงได เพ่ือใหอัตราผลิต
ภาพการผลิตของกระบวนการผลิตเสนบะหม่ีก่ึงสําเร็จรูป อูดง มีอัตราสูงขึ้น 
 4.  สามารถใหขอเสนอแนะในการทําวิจัยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเสนบะหมี่
ก่ึงสําเร็จรูป อูดง สําหรับผูที่สนใจที่จะวิจัยเพ่ือทําการปรับปรุงระบบการผลิตเพ่ือลดของเสีย 
และใหสามารถเพ่ิมอัตราผลิตภาพการผลิตได 
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ภาคผนวก ก. 
ตัวอยางตารางบันทึกขอมูลของเสียในกระบวนการผลิต 

(In Process Loss Check Sheet) 
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ตารางที่ 24 รวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแบบรายวันแยกตามกระบวนการยอย 
ตัวอยางสําหรับ Mixing Process 
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ตารางที่ 25 รวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแบบรายวันแยกตามกระบวนการยอย 
ตัวอยางสําหรับ Pouch Packing Process 
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ตารางที่ 26 รวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแบบรายวันแยกตามกระบวนการยอย 
ตัวอยางสําหรับ Weighing Process 
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ตารางที่ 27 รวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแบบรายวันแยกตามกระบวนการยอย 
ตัวอยางสําหรับ Sterilizing Process 
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ตารางที่ 28 รวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตรวม แบบรายเดือน 
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10.80 100.00  

หมายเหตุ: ใหทําการแปลงหนวยของขอมูลที่ไดจากเก็บขอมูลที่ไมสามารถนับจํานวนเปนจํานวนชิน้ได โดยเปนไปตามขอกําหนดดังน้ี 

1)  จํานวนชิน้ของ Raw mat'L = จํานวนฺBatch x 2893(pcs/Batch) 
2)  จํานวนชิน้ของ ของเสียแปงโด(กอนตมสุก) = [นํ้าหนักแปงโด(kgs)x 1000]/ 59.5 
3) จํานวนชิน้ของ นํ้าหนักเสนที่เก็บไดหลังข้ันตอนการตม = [นํ้าหนักแปงโด(kgs)x 1000]/ 100 

ลําดับที่ ชือ่กระบวนการ

จํานวนของเสียจกาการผลิต(ชิน้)

รว
ม

(ช
ิน้ )

ผลรวมของเสีย

ตารางสรุปขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตประจําวันท่ีมีการผลิต

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. เปน ชิน้)

2.65             13.59                      30.00                      24.20                      
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ภาคผนวก ข. 
ตัวอยางตารางบันทึกขอมูลของเสียในขั้นตอนการคัดคุณภาพ 

(QC Segregation Loss Check Sheet) 
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ตารางที่ 29 รวบรวมขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการคัดคุณภาพกอนการนําไปใชในกระบวนการบรรจุลงในถวยเพื่อเปนสินคาสําเร็จรูป 

ลําดับที่ ปญหา

ชิ้น เมื่อ เทียบกับปริมาณของเสีย คิดเปน = %

หมายเหตุ : วิธีการคํานวนอัตราการเกิดของเสียจากการคัดคุณภาพ ไดจาก  =  จํานวนรวม ของเสียทั้งหมดทุกปญหารวมกัน x 100 / จํานวนเสนที่นํามาคัดทั้งหมด

ลงบันทึกจํานวนเสนที่นํามาคัดทั้งหมด = รวมของเสีย

8 อืน่ๆ 2. ระบุ(__________)

9 อืน่ๆ 3. ระบุ(__________)

6 ไมมีน้ํามัน

7 อืน่ๆ 1. ระบุ(__________)

4 จุดดําปนเปอนในเสน

5 ไมมีการพิมพ Lot Code

รอยซีลเปนฟอง

2 รอยซีลไมสมบูรณ

3 รอยซีลยับยน

Lot ผลิต วันที่ :                                      หมายเลขตะกราที่ทําการคัด :                                                             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

FO‐xxx‐ xxx
Rev. 0
Eff.Date.  xx ‐ xxx ‐ xxxx

A Study Thailand

LOGO
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ภาคผนวก ค. 
ตัวอยางผังคณะทํางานและแผนการดําเนินการภายในหนวยงาน 

(Improvement Master Plan & Organize Chart) 
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ตารางที่ 30 ตัวอยางสรุปโครงสรางคณะทํางาน 

 

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 มีอํานาจหนาที่และความรับผิดชอบดังน้ี

ทั้งน้ีใหมีผลบังคับใชต้ังแต วันที่ 2 พฤษภาคม 2560 เปนตนไป

7) ขยายผลการดําเนินการปรับปรุงไปยัง หนวยงานอ่ืนที่เกี่ยวของ

6) ทบทวนผลการดําเนิการ

5) ติดตามผลการดําเนินการ และรายงานผลการปรับปรุงใหที่ประชุมทราบ

4) ดูแลควบคุมการดําเนินการแกไขปรับปรุงใหเปนไปตามแผนงานและบรรลุเปาหมาย

3) ประสานงานกับหนวยงานอ่ืนที่เกี่ยวของเพ่ือขอความรวมมือในการปฏิบัติงานใหบรรลุเปาหมาย

ทีมเทคนิค

1) ดําเนิการคนหาปญหา และสาเหตุของการเกิดปญหา เพ่ือทําการปรับปรุงแกไข

2) กําหนดมาตรการ การแกไขปรับปรุงสาเหตุของปญหา เพ่ือใหบรรลุเปาหมาย

คณะทํางาน

คณะทํางาน

คณะทํางาน

คณะทํางาน

คณะทํางาน

ทีมเทคนิค

Noodle Plant Improvement Organization

วันที่จัดทําผังคณะทํางาน : 2/5/2560

             เพ่ือใหสามารถดําเนินงานการปรับปรุงเพ่ิมผลิตภาพในการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  และมีประสิทธิผล จึงไดกําหนดคณะทํางานในการ

ดําเนินการปรับปรุงแกไขสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต เพ่ือใหสามารถเพ่ิมผลิตภาพการผลิตใหไดตามเปาหมาย หรือสูงกวาเปาหมาย ที่ 95 % 

โดยคณะทํางานมีดังน้ี

หัวหนาคณะทํางาน

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

A  STUDY  (THAILAND)

LOGO
SD‐XXX‐XXX
Rev. 0
Eff Date : XX‐XXX‐XXXX

ลงชือ่___________________________
ผู อนุมัติ

_________/_________/_________
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ตารางที่ 31 ตัวอยางแสดงแผนการปรับปรุงหลัก 

 

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 ประชุมหารือเกี่ยวกับการดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหา

ของเสีย 2/5/2017 2/5/2017 1
ฝายผลิต

2 เก็บขอมูลรายละเอียดของเสียที่เกิดขึ้น โดยแยกระหวาง

ของเสียจากกระบวนการผลิต และของเสียที่จุดคัดคุณภาพ

3/5/2017 7/5/2017 5 ฝายผลิต

3 ประชุมสรุปปญหาการเกิดของเสีย และจัดทําแผนภูมิ 

Pareto Chart

8/5/2017 8/5/2017 1 คณะทํางาน

4 ประชุมเพื่อวิเคราะหสาเหตุการเกิดของเสียดวยแผนผัง

กางปลา

9/5/2017 9/5/2017 1 คณะทํางาน

5 สํารวจหนางาน ขั้นตอนการคัด หลัก 5G เพื่อคนหาสาเหตุ

และตัดประเด็นที่ไมใชสาเหตุของการเกิดของเสีย

10/5/2017 10/5/2017 1 คณะทํางาน

6 สํารวจหนางาน ไลนการผลิต หลัก 5G เพื่อคนหาสาเหตุ

และตัดประเด็นที่ไมใชสาเหตุของการเกิดของเสีย

11/5/2017 11/5/2017 1 คณะทํางาน

7 ประชุมสรุปสาเหตุ และจัดทําการประเมิน FMEA และ

ประโยชนที่ได

12/5/2017 12/5/2017 1 คณะทํางาน

8 ประชุมกําหนดวิธีการ ผูรับผิดชอบ และแผนการแกไข 13/5/2017 13/5/2017 1 คณะทํางาน

9 ประชุมรายงานความคืบหนาของงานปรับปรุง

ครั้งที่ 1 และ 2

30/5/2017 30/5/2018 1 คณะทํางาน

10 รายงานขอมูลการผลิตรายเดือนหลังการปรับปรุง 1 ฝายผลิต

11 ติดตามตรวจสอบสภาพรายการที่ทําการแกไขการแกไข 1 คณะทํางาน

12 เก็บขอมูลเพื่อสรุปผลขอมูลการผลิตประจําเดือน 6 ฝายผลิต

13 ประชุมสรุปผลเปรียบเทียบกอนหลังการปรับปรุง 1 คณะทํางาน

หนวยงานที่

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

_________/_________/_________

A  STUDY  (THAILAND)

LOGO
SD‐XXX‐XXX
Rev. 0
Eff Date : XX‐XXX‐XXXX

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

Master Plan for Productivity improvement of UDON Process

แผนการปรับปรุงเพิม่ผลติภาพในการผลติเส นบะหมีอู่ด ง

 



125 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง. 
ตัวอยางแผนการดําเนินการแกไขปรับปรุงสาเหตุของปญหาการเกิดของเสีย 

(Improvement Plan) 
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ตารางที่ 32 แผนการปรับปรุงแกไขสาเหตุของปญหาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเสนบะหมี่กึ่งสําเร็จรูปอูดง 

 

ที่ สาเหตุของปญหา ปญหาที่เกิดขึ้น
ชื่อ

กระบวนการ
ผลิต

วิธีการแกไข เริ่ม สิ้นสุด Day April May June July Budget
(THB)

หนวยงานที่
รับผิดชอบ

1
มุมของการคว่ําเทตะกรา
ไมเพียงพอ

เสนติดไปกับตะกรา ทําใหเสนอู
ดงขาดหายไป เกิดปญหา
น้ําหนักนอยกวา

Pouch 
Packing

ปรับระดับความสูงของ Guid 
ที่ใชสําหรับคว่ําตะกรา เพื่อ
เพิ่มมุมเอียงใหมากขึ้น

5/27/2017 5/27/2017 1 ไมมีคาใชจาย ซอมบํารุง

2
Standard ในการตรวจ
รับวัตถุดิบ

มีผงฝุนสีดําติดมากับแปงวัตถุดิบ 
ทําใหเกิดจุดดําติดที่เสนอูดง

Material 
Receiving

เพิ่มหัวขอในการตรวจรับ
สินคา และแจงปญหาไปที่ 
Supplier เพื่อขอขอมูล
เกี่ยวกับที่มาของปญหา

6/15/2017 6/21/2017 7 ไมมีคาใชจาย QA

3 Chute บิดเบี้ยว

เสนที่ไหลผาน Chute ไหลไดไม
สะดวก มีการติดตางบน Chute 
ทําใหเกิดน้ําหนัก ต่ํากวา และ
มากกวา Std.

Pouch 
Packing

เปลี่ยนChute ใหม โดยเพิ่ม
การแกไขDesign เพื่อ
ปองกันปญหา

5/15/2017 6/30/2017 47 64,000 ซอมบํารุง

4
ไมมีแผนการลางทําความ
สะอาดระบบทอสงน้ําDI

มีผงฝุนสีดําติดมากับน้ําที่ใชทํา
การผลิตเสนอูดง ทําใหเกิดจุดดํา
ติดที่เสนอูดง

Noodle 
Cooking

ทําความสะอาดระบบทอ และ
เพิ่มแผนการทําความสะอาด
ระบบทอจายน้ําหลัก

6/24/2017 6/25/2017 2 148,500 ซอมบํารุง

5
Filter สําหรับกรองน้ํา 
ความละเอียดไมเพียงพอ

มีผงฝุนสีดําติดมากับน้ําที่ใชทํา
การผลิตเสนอูดง ทําใหเกิดจุดดํา
ติดที่เสนอูดง

Noodle 
Cooking

เพิ่มชุด Filter ที่มีความ
ละเอียดในการกรองมากขึ้น 
ที่จดุใชงาน

6/28/2017 7/3/2017 6 183,000 ซอมบํารุง

6
แรงจากการใชไนโตรเจน
เปาไลอากาศภายในถุง

แรงเปาไลอากาศดวย N2 ทําให
น้ํามันที่เติมลงในถุงบรรจุกระเด็น
เปอนบริเวณรอยซีล ทําให
หลังจากซีลปดถุงจะเกิดเปน
ฟองอากาศในรอยซีล

Pouch 
Packing

ยกเลิกการใช Nitrogen ใน
ขั้นตอนการบรรจุ

6/1/2017 7/3/2017 33 ไมมีคาใชจาย ผลิต และ QC

7
Standard ในการคัดไม
ชัดเจน

ของเสียกรณีซีลเปนฟองและรอย
ซีลยับยนมีประริมาณมาก และถูก
คัดออกโดยที่พนักงานที่ทําการ
คัดเกิดความไมแนใจ

Segregration
จัดทํา Standard ในการคัด
แยกสินคา

6/21/2017 6/30/2017 10 ไมมีคาใชจาย ผลิต และ QC

8 Bolt lock คลายตัว
ทําใหเสนอูดงกอนตมสุก บาง
เสนหลนออกนอกตะกราสําหรับ
ใชในการตมเสน

Cooking
เพิ่มลิ่มสําหรับตําแหนง และ
เปลี่ยนชนิดของ Bolt lock

6/3/2017 6/4/2017 2 ไมมีคาใชจาย ซอมบํารุง

หมายเหตุ :

A  STUDY (THAILAND) CO.,LTD

บรษิัท กรณีศกึษา (ประเทศไทย) จํากัด
A  STUDY  (THAILAND)

LOGO SD-XXX-XXX
Rev. 0

แผนการดําเนกิารปรับปรุงแก ไขหัวข อสาเหตขุองปัญหาการเกดิของเสยี
Improvement plan

ลงชือ่_________________________________  วนัที่ _____________________________
ผู จัดทําเอกสาร
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ผู อนุมัติ
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