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บทคััดย่่อ

งานวิิจััยนี้้�มีีวััตถุุประสงค์์เพื่่�อลดน้้ำหนัักบรรจุุเกิิน (Over Packing Weight) ในกระบวนการผลิิตปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็ง

โดยอาศััยเทคนิิค DMAIC จากการวิิจััยพบว่่า ผลิิตภััณฑ์์ปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็ง ขนาดบรรจุุ 500 กรััม/แพ็็ก มีีปริิมาณการผลิิต

สููงที่่�สุุด คิิดเป็็น 30.07% ของปริิมาณการผลิิตปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็งทั้้�งหมด และผลิิตภััณฑ์์ชนิิดนี้้�มีีน้้ำหนัักบรรจุุเกิิน เท่่ากัับ 

1.86% สูงูกว่า่ค่า่เป้้าหมายที่่�บริษิัทักำหนด (1.50%) ผลการวิิเคราะห์โ์ดยการใช้แ้ผนภูมิสิาเหตุแุละผล และการออกแบบการ

ทดลองพบว่่า ปััจจััยการผลิิตด้้านความเร็็วสกรููเกลีียว ความสููงของวาล์์ว และปริิมาณผลิิตภััณฑ์์ที่่�นำมาผลิิตซ้้ำ (Reprocess) 

ส่่งผลต่่อน้้ำหนัักบรรจุุเกิินในผลิิตภััณฑ์์ปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็ง ขนาดบรรจุุ 500 กรััม/แพ็็ก อย่่างมีีนััยสำคััญ ภายหลัังจากการ

ปรัับปรุุงกระบวนการผลิิต พบว่่า น้้ำหนัักบรรจุุเกิินมีีค่่า 1.70% (ลดลง 8.6%) ผลิิตภััณฑ์์ที่่�มีีน้้ำหนัักเกิินพิิกััดควบคุุมด้้าน

บนมีีค่่าลดลงจาก 56.54% เป็็น 27.80% (ลดลง 50.83%) และค่่า Cpk ที่่�เพิ่่�มขึ้้�น ส่่งผลให้้สามารถลดต้้นทุุนการผลิิตลงได้้ 

322,085 บาท/ปีี

คำสำคััญ:	อาหารแช่่แข็็ง น้้ำหนัักบรรจุุเกิิน การจััดการอุุตสาหกรรม
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Abstract

This research aimed to reduce an over packing weight related to the frozen imitation crab stick production  

process by applying DMAIC method. The results showed that, among the entire frozen imitation crab 

stick products, the 500 g package category yields the highest production, accounting for 30.7% of total 

production quantity. Meanwhile, its 1.86% excess weight was greater than the 1.50% target value set be 

company. The results obtained from a cause and effect diagram and a design of experiment revealed that 

factors significantly affecting overloading conditions of the 500 g package were screw speed, valve height 

and amount of reprocess. After the production process improvement, it was found that over packing 

weight reduced by 8.6% to 1.70%; amount of frozen imitation crab stick packing size of 500 g with upper 

specification limit decreased from 56.54% to 27.80% (50.83% reduction) and Cpk increased which could 

save a production cost for 322,085 Baht/year. 
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1. บทนำ

	สิ นิค้าอุุตสาหกรรมการเกษตรเป็็นสินค้าที่่�มีคีวามสำคััญ

ต่่อเศรษฐกิิจของประเทศ การส่่งออกสิินค้้าอุุตสาหกรรม

การเกษตรระหว่่าง พ.ศ. 2560–2562 มีีมููลค่่าเฉลี่่�ย  

580,407 ล้้านบาท/ปีี สััดส่่วนคิิดเป็็น 7.34% ของมููลค่่าการ 

ส่ง่ออกสินิค้า้ทั้้�งหมด มูลูค่า่การส่ง่ออกของสินิค้า้อุตุสาหกรรม

การเกษตรระหว่่างเดืือนมกราคมถึึงเมษายน พ.ศ. 2563  

มีีมููลค่่าเท่่ากัับ 187,965 ล้้านบาท สััดส่่วนคิิดเป็็น 7.47% 

ของมูลูค่า่การส่ง่ออกทั้้�งหมด และมีอีัตัราการขยายตัวัเท่า่กับั 

1.80% เมื่่�อเทีียบกัับช่่วงเวลาเดีียวกัันใน พ.ศ. 2562 [1] 

สิินค้้าอุุตสาหกรรมการเกษตรส่่งออกที่่�สำคััญ ได้้แก่่ อาหาร

ทะเลกระป๋๋องและแปรรููป น้้ำตาลทราย และผลิิตภััณฑ์์ข้้าว

สาลีีและอาหารสำเร็็จรููปอื่่�นๆ อาหารทะเลกระป๋๋องและ

แปรรููป เป็็นสินค้าอุุตสาหกรรมการเกษตรที่่�มีีมููลค่่าการส่่ง

ออกสููงที่่�สุุด คิิดเป็็น 21.8% ของมููลค่่าการส่่งออกสิินค้า

อุุตสาหกรรมการเกษตรทั้้�งหมด อาหารทะเลกระป๋๋องและ

แปรรููป ได้แ้ก่ ่ทูนู่า่กระป๋อ๋ง ปูกูระป๋๋อง กุ้้�งแปรรูปู ปลาแปรรูปู 

และอาหารทะเลแปรรููปอื่่�นๆ เช่่น ผลิิตภััณฑ์์ปููอััด ซึ่่�งเป็็น 

ผลิิตภััณฑ์์จากเนื้้�อปลาบดที่่�ผ่่านกระบวนการล้้างด้้วยน้้ำ  

(ซููริิมิิ) ชนิิดหนึ่่�ง [2] มีีลัักษณะเป็็นแท่่งและรสชาติิเลีียนแบบ

เนื้้�อปูู จึึงเรีียกอีีกชื่่�อหนึ่่�งว่่าปููเทีียม (Imitation Crab Stick) 

ประเทศที่่�นำเข้้าสิินค้าอุุตสาหกรรมการเกษตรของไทยที่่�

สำคััญ ได้้แก่่ สหรััฐอเมริิกา ญี่่�ปุ่่�น และอิินโดนีีเซีีย [3]

	 ในกระบวนการผลิิตสิินค้้ามัักพบว่่า มีีความสููญเปล่่า 

(Waste) เกิิดข้ึ้�น และเป็็นสาเหตุุให้้ประสิิทธิิภาพ (Efficiency)  

ประสิทิธิผิล (Effectiveness) ตลอดจนผลิติภาพ (Productivity)  

ของกระบวนการนั้้�นต่่ำกว่่าที่่�ควรจะเป็็น ความสููญเปล่่าที่่�

เกิิดขึ้้�นนี้้�มีีสาเหตุุอยู่่� 7 ประการ ได้้แก่่ การสููญเสีียจากการ

ผลิิตมากเกิินไป (Overproduction) การเก็็บวััสดุุคงคลััง 

(Inventory) การขนส่่ง (Transportation) การเคลื่่�อนไหว 

(Motion หรืือ Movement) ขั้้�นตอนในกระบวนการผลิิตที่่�

มากเกิินไป (Excess Processing) การรอคอย (Delay หรืือ 

Waiting Time) และการผลิติของเสียี (Defect) [4], [5] ดังันั้้�น 

ในกระบวนการผลิิตจึึงจำเป็็นต้้องลดความสููญเปล่่าโดย

อาศััยการจััดการเชิิงวิิศวกรรม เพื่่�อปรัับปรุุงคุุณภาพของ

กระบวนการผลิต และลดความเสีียหายที่่�เกิิดข้ึ้�นในระหว่่าง

กระบวนการผลิิต [6] 

	ขั้้ �นตอน DMAIC เป็็นหนึ่่�งในวิิธีีของการพััฒนาคุุณภาพ

แนวทางของซิิกซ์์ ซิิกมา [7] ที่่�มุ่่�งหวัังเพื่่�อลดความผัันแปรที่่�

เกิิดขึ้้�นในผลิิตภััณฑ์์และกระบวนการ ทำให้้ความสููญเปล่่า

ลดลง สามารถลดต้้นทุุนที่่�เกิิดจากความสููญเปล่่านั้้�นได้้ [8]  

ขั้้�นตอน DMAIC เป็็นขั้้�นตอนการวิิเคราะห์์ปััญหาต่่างๆ 

ประกอบด้้วย 5 ขั้้�นตอน คืือ การกำหนดขอบข่่ายปััญหา  

(Define) การวััดผลและทำความเข้้าใจกระบวนการ  

(Measure) การวิิเคราะห์์ (Analyze) การปรัับปรุุง (Improve)  

และการควบคุุม (Control) [9] อย่า่งไรก็็ตาม งานวิจัยัที่่�ศึึกษา 

การประยุกุต์ใ์ช้ ้DMAIC เพื่่�อพัฒันากระบวนการแปรรูปูอาหาร  

โดยเฉพาะอย่างยิ่่�งในอุุตสาหกรรมประมง เช่่น ปลาและ

ผลิิตภััณฑ์์จากปลาแช่่แข็็ง ยัังมีีจำนวนน้้อยมาก [4] บริิษััท

กรณีีศึึกษาเป็็นบริิษััทผู้้�ผลิิตผลิิตภััณฑ์์ปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็ง

รายใหญ่ ่และประสบปัญัหาน้้ำหนักับรรจุเุกินิ (Over Packing  

Weight) ซึ่่�งการที่่�ผลิิตภััณฑ์์มีีน้้ำหนัักบรรจุุเกิินกว่่าค่่า

มาตรฐานที่่�บริิษััทกำหนดจะส่่งผลต่่อต้นทุนการผลิต ดัังนั้้�น 

งานวิิจััยนี้้�จึึงประยุุกต์์ใช้้ขั้้�นตอน DMAIC เพื่่�อลดปััญหา 

น้้ำหนัักบรรจุุเกิินของผลิิตภััณฑ์์ปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็งใน

บริิษััทกรณีีศึึกษา

2. วััสดุุ อุุปกรณ์์และวิิธีีการวิิจััย

2.1 การศึึกษาข้้อมููลทั่่�วไปของกระบวนการผลิิต 

	ศึึ กษาข้้อมูลทั่่�วไปของกระบวนการผลิต โดยสำรวจ

สภาพแวดล้้อมในโรงงาน บริิเวณและขั้้�นตอนในกระบวนการ

ผลิิตปููอััดแบบ พร้้อมทั้้�งจดบัันทึึก 

2.2 การศึึกษาและวิิเคราะห์์ข้้อมููลโดยประยุุกต์์ใช้้ขั้้�นตอน 

DMAIC

	ศึึ กษาและวิิเคราะห์์ข้้อมูลโดยประยุุกต์์ใช้้ขั้้�นตอน 

DMAIC ที่่�ประกอบด้้วย 5 ขั้้�นตอน ดัังต่่อไปนี้้�

	 2.2.1 ขั้้�นตอนการค้้นหาและระบุปุัญัหา (Define Phase)

	 เป็็นการกำหนดหััวข้้อปัญหาทางธุุรกิิจที่่�บริิษััทกำลััง

ประสบอยู่่� โดยจำกััดขอบข่า่ยและคััดเลืือกปัญัหาที่่�ก่อ่ให้เ้กิดิ
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ความเสีียหายมากที่่�สุุด [9] ทำได้้โดยรายละเอีียดผลิิตภััณฑ์์

ที่่�มีีการผลิิต และสััดส่่วนการผลิิต โดยการศึึกษาจากปริิมาณ

การผลิิตตั้้�งแต่่เดืือนมกราคมถึึงเดืือนเมษายน พ.ศ. 2562 

และทำการเลืือกผลิตภััณฑ์์ที่่�มีีน้้ำหนัักบรรจุุเกิินสูงที่่�สุุดมา

ดำเนิินการต่่อไป

	 2.2.2 ขั้้�นตอนการวััด (Measure Phase)

	 เป็็นการกำหนดตัวัวัดั และทำความเข้้าใจกับักระบวนการ  

โดยอาศััยการวััดความสามารถของกระบวนการ (Process 

Capability) การพิิจารณาความถี่่�ในการเกิดิของเสีีย และสิ่่�งที่่�

ส่ง่ผลกระทบต่่อลักษณะคุุณภาพหรืือผลงานมากที่่�สุดุ รวมถึึง 

การจัดัทำแผนผังกระบวนการทำงาน [9] ทำได้โ้ดยการแสดง

ขั้้�นตอนการผลิติปูอูัดัแบบแท่่งแช่แ่ข็ง็ในรูปูแบบของแผนภูมูิิ

การไหล (Flow Process Chart) ตลอดจนพิิจารณาค่่าความ 

สามารถกระบวนการ และผลิิตภััณฑ์์ที่่�มีีน้้ำหนัักเกิินพิิกััด

ควบคุุมด้้านบน (Upper Specification Limit; USL)

	 2.2.3 ขั้้�นตอนการวิิเคราะห์์ (Analyze Phase)

	 เป็็นการวิิเคราะห์์เพื่่�อศึึกษาผลของตััวแปรแต่่ละตััว 

และพิิสููจน์์หาตััวแปรที่่�สำคััญที่่�สุุดที่่�เป็็นสาเหตุุของปััญหาที่่�

ได้้นิิยามไว้้ [9] ทำได้้โดยการวิิเคราะห์์หาสาเหตุุหรืือปััจจััยที่่�

ทำให้้ผลิติภัณัฑ์ปู์ูอัดัแบบแท่่งแช่่แข็ง็มีนี้้ำหนัักบรรจุุเกินิ โดย

ใช้ก้ารระดมสมอง (Brain Storming) ของบุคุลากรที่่�เกี่่�ยวข้อ้ง

ประกอบด้ว้ย ผู้้�จัดัการ หัวัหน้า้ และพนัักงานของทั้้�งฝ่า่ยผลิต 

และฝ่่ายควบคุุมคุุณภาพ ตลอดจนวิิศวกรควบคุุมเครื่่�องจัักร 

และใช้แ้ผนภูมูิสิาเหตุแุละผล (Cause and Effect Diagram) 

จากนั้้�นทำการพิิสููจน์์หาสาเหตุุที่่�เป็็นจริิงโดยใช้้วิิธีีการสัังเกต 

(Observation) และการออกแบบการทดลอง (Design 

of Experiment; DoE) โดยอาศััยเครื่่�องมืือทางสถิติิ เช่่น  

2-Variance และ ANOVA 

	 2.2.4 ขั้้�นตอนการปรัับปรุุง (Improve Phase)

	 เป็็นการปรัับปรุุงกระบวนการที่่�ได้้ผ่่านการวิิเคราะห์์

และสามารถสร้้างข้้อสรุุปได้้แล้้วว่่าปััจจััยใดบ้้างที่่�มีีผลต่่อ

คุุณภาพที่่�ไม่่ได้้เป็็นตามความคาดหวัังที่่�ตั้้�งไว้้ โดยเน้้นการ

ปรัับปรุุงกระบวนการให้้ดีีขึ้้�น [9] ทำได้้โดยนำค่่าปััจจััยที่่�ได้้

จากการออกแบบการทดลองไปใช้้จริงในกระบวนการผลิต 

ปูอูัดัแบบแท่ง่แช่แ่ข็ง็ เก็็บข้อ้มูลูด้า้นน้้ำหนักัของผลิตภัณัฑ์ท์ี่่�

ผลิิตได้้ เพื่่�อทดสอบความแตกต่่างทางสถิิติิของน้้ำหนัักก่่อน

และหลัังการปรัับปรุุงกระบวนการผลิิต

	 2.2.5 ขั้้�นตอนการควบคุุม (Control Phase)

	 เป็็นขั้้�นตอนการวางแผนและออกแบบระบบการ

ควบคุุมกระบวนการ เพื่่�อรัักษาระดัับการปรัับปรุุงให้้เป็็นผล

ระยะยาว และควบคุมุปััจจัยัสำคััญให้อ้ยู่่�ในช่วงมาตรฐานใหม่่

ที่่�ค้้นพบในขั้้�นตอนการปรัับปรุุง [9] ทำได้้โดยการออกแบบ

เอกสารบทเรีียนหนึ่่�งประเด็็น (One Point Lesson) และ

เอกสารแบบตรวจเช็ค็ค่า่ควบคุมุ เพื่่�อการควบคุมุข้อ้บกพร่อ่ง

ต่่างๆ ซึ่่�งจะมีีผลทั้้�งทางตรงและทางอ้้อม ต้้องทำการควบคุุม

ระบบการทำงานเพื่่�อจะไม่่ให้้เกิิดปััญหาซ้้ำอีีก หรืือเป็็นการ

ตรวจติดตามปััญหาอย่างต่่อเนื่่�องเพื่่�อดูความผิิดปกติิของ

กระบวนการและควบคุุมทั้้�งปััจจััยภายในและภายนอก 

2.3 การวิิเคราะห์์ข้้อมููลทางสถิิติิ 

	 เทคนิิคทางสถิิติิที่่�ใช้้ในการวิิเคราะห์์ ได้้แก่่ การ

ออกแบบการทดลองแบบแฟกทอเรีียลเต็็มรููป ที่่�มีีจำนวน

ระดัับของแต่่ละปััจจััยเท่่ากัับ 2 (2k Full Factorial Design) 

การทดสอบความแตกต่่างของค่า่เฉลี่่�ย (T-Test) ที่่�ระดับัความ

เชื่่�อมั่่�น 95%

3. ผลการทดลอง

3.1 ข้้อมููลทั่่�วไปของกระบวนการผลิิต

	จ ากการศึึกษาพบว่่า บริิษัทั ลัคักี้้� ยูเูนี่่�ยน ฟู้้�ดส์์ จำกัดั เป็็น

บริิษััทขนาดใหญ่่ที่่�ผลิตอาหารทะเลแปรรููปแช่่แข็็ง มีีสิินค้า 

หลากหลายชนิดิ จึึงมีหีลายสายการผลิติ และมีกีำลังัการผลิติ 

รวมกว่่า 30,000 ตัันต่่อปีี ในสายการผลิิตปููอััดแบบแท่่ง 

แช่่แข็็งเป็็นกระบวนการผลิิตแบบต่่อเนื่่�อง (Continuous  

Process) ใช้้แรงงานคนเป็็นส่่วนใหญ่่ เนื่่�องจากต้้องการ

ความประณีีตในการควบคุุมน้้ำหนัักของผลิิตภััณฑ์์ให้้ได้้ตาม

มาตรฐานที่่�กำหนด 

	จ ากการเก็็บข้้อมูล พบว่่า กระบวนการผลิตปููอัดัแบบแท่่ง 

แช่่แข็็งมีี 9 ขั้้�นตอน ดัังแสดงในรููปที่่� 1 เริ่่�มจากการผสม

วัตัถุดุิบิ (Mixing) ที่่�ประกอบด้ว้ย ซูรูิมิิ ิแป้้ง น้้ำตาล เกลือื และ

วััตถุุเจืือปนอาหารเข้้าด้้วยกััน จากนั้้�นจึึงลำเลีียงเนื้้�อปลาที่่�
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ผสมได้เ้ข้า้สู่่�สายพานเพื่่�อขึ้้�นรูปูเป็น็แผ่น่และทำให้สุ้กุโดยการ

ให้ค้วามร้้อน (Cooking) เมื่่�อสุกุแล้้วจึึงทำให้้เย็น็และม้้วนขึ้้�น

รูปู (Bundling) ทาสีีผสมอาหาร หุ้้�มด้ว้ยฟิิล์ม์ และตััดเป็็นแท่่ง 

(Coloring Wrapping and Cutting) บรรจุุใส่่ถุุง (Packing) 

ปิิดผนึึกแบบสุุญญากาศ (Vacuum Sealing) ผ่่านเข้้าเครื่่�อง

ตรวจจัับโลหะ (Metal Detecting) ผ่่านกระบวนการฆ่่าเชื้้�อ

โดยการให้้ความร้้อนในระดัับพาสเจอไรซ์์ (Pasteurizing) 

แล้้วจึึงนำไปแช่่แข็็ง (Freezing)

	 ตารางที่่� 1 แสดงแบบจำลอง SIPOC (Supplier Input 

Process Output Customer) ของกระบวนการผลิิตปููอััด

แบบแท่่งแช่่แข็็งที่่�ได้้ถููกสร้างขึ้้�น เพื่่�อสร้้างความเข้้าใจใน

วััตถุุประสงค์์และขอบเขตของงานแก่่พนัักงาน

3.2 ผลการวิิเคราะห์์ข้้อมููลโดยเทคนิิค DMAIC

	 3.2.1 การกำหนดหััวข้้อปััญหา

	จ ากการศึึกษาปริิมาณการผลิติของสินิค้า้ปูอูัดัแบบแท่ง่

แช่่แข็็งพบว่่า ผลิิตภััณฑ์์ปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็งที่่�มีีขนาดบรรจุุ 

500 กรััม/แพ็ก็ มีปีริมิาณการผลิติสูงูที่่�สุดุ คือื 158.8 ตันั/เดืือน  

คิิดเป็็น 30.07% ของปริิมาณการผลิิตผลิิตภััณฑ์์ทั้้�งหมด 

รองลงมา คืือ ผลิิตภััณฑ์์ที่่�มีีขนาดบรรจุุ 908 กรััม/แพ็็ก  

ที่่�มีีปริิมาณการผลิต 92.4 ตันั/เดืือน คิดิเป็็น 17.50% ของปริิมาณ

การผลิิตผลิิตภััณฑ์์ทั้้�งหมด และเมื่่�อพิจารณารายละเอีียด 

ของผลิิตภััณฑ์์ที่่�มีีปริิมาณการผลิิตสููงที่่�สุุด คืือ ปููอััดแบบแท่่ง

แช่่แข็ง็ ขนาดบรรจุ ุ500 กรัมั/แพ็ก็ พบว่า่ มีนี้้ำหนักับรรจุเุกินิ 

เฉลี่่�ยอยู่่�ที่่� 1.86% ซึ่่�งมากกว่่าค่่ามาตรฐานของบริิษััทที่่�

กำหนดไว้้ที่่� 1.50%

	ดั ังนั้้�น ผู้้�วิจััยจึึงทำการตั้้�งเป้้าหมายในการลดน้้ำหนััก

บรรจุเุกินิของปูอูัดัแบบแท่ง่แช่แ่ข็ง็ขนาดบรรจุ ุ500 กรััม/แพ็ก็  

จากเดิิม คืือ 1.86% ให้้ลดลงเหลืือ 1.50% ตามค่่าเป้้าหมาย

ของบริิษััท 

	 3.2.2 การวััดและเก็็บข้้อมููลในกระบวนการ 

	 เมื่่�อได้้กำหนดหััวข้้อปัญหาและทำการตั้้�งเป้้าหมายใน

ขั้้�นตอนการค้้นหาและระบุุปััญหาแล้้ว ขั้้�นตอนการวััดและ

เก็็บข้้อมููลในกระบวนการนี้้� จะเป็็นการศึึกษากระบวนการ

ผลิิตสิินค้้าปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็งขนาดบรรจุุ 500 กรััม/แพ็็ก 

เพื่่�อใช้้เป็็นข้อมูลเบื้้�องต้้นในการพิิจารณาหาสาเหตุุที่่�ทำให้้

เกิิดปััญหาปริิมาณน้้ำหนัักบรรจุุเกิิน 

	ผ ลการวัดัและเก็บ็ข้้อมูลพบว่่า สินิค้าปูอูัดัแบบแท่่งแช่่แข็ง็ 

ขนาดบรรจุุ 500 กรััม/แพ็็ก มีีข้้อกำหนดน้้ำหนัักต่่อชิ้้�น 

เท่า่กับั 12.60–12.70 กรัมั แต่สิ่ินค้าที่่�ผลิติได้ม้ีนี้้ำหนักัต่อ่ชิ้้�น 

เท่่ากัับ 12.91±0.29 ซึ่่�งสููงกว่่าข้้อกำหนด จึึงส่่งผลต่่อเนื่่�อง

ให้้ปริิมาณน้้ำหนัักบรรจุุเกิินต่อแพ็็กมีีค่่าสููงกว่่าค่่ามาตรฐาน

รููปที่่� 1 กระบวนการผลิิตปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็ง

การผสมวัตถุดิบ (Mixing)  บรรจุใส่ถุง (Packing) 

   
ขึ้นรูปเป็นแผ่นและทำให้สุก 

(Cooking)  ปิดผนึกแบบสุญญากาศ
(Vacuum Sealing) 

   

ม้วนขึ้นรูป (Bundling)  
ตรวจจับโลหะ 

(Metal Detecting) 

   
ทาสี หุ้มด้วยฟิล์ม และตัดเป็นแท่ง 
(Coloring Wrapping & Cutting) 

 พาสเจอไรซ์ 
(Pasteurizing) 

   
  แช่แข็ง (Freezing) 

 

ตารางที่่� 1 SIPOC ของการผลิิตปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็ง

Supplier Input Process Output Customer

ผู้้�นำส่่ง
วััตถุุดิิบ

ซููริิมิิ
แป้้ง

น้้ำตาล
เกลืือ

วััตถุุเจืือปน
อาหาร

ผสม ปููอััดแบบ
แท่่งแช่่แข็็ง 
บรรจุุในถุุง
สุุญญากาศ

ลููกค้้าได้้
รัับสิินค้้า
ตรงตาม
ความ

ต้้องการ 
(คุุณสมบัตัิิ
ตรงตาม

ข้้อกำหนด
และส่่ง
มอบทััน
เวลา)

ขึ้้�นรููปเป็็นแผ่่น 
และทำให้้สุุก

ม้้วนขึ้้�นรููป

หุ้้�มด้้วยฟิิล์์ม 
และตััดเป็็นแท่่ง

บรรจุุใส่่ถุุง

ผนึึกแบบ
สุุญญากาศ

ตรวจจัับโลหะ

พาสเจอร์์ไรซ์์

แช่่แข็็ง
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ของบริิษััท และเมื่่�อศึึกษาความสามารถกระบวนการ ซึ่่�ง

ประเมินิได้จ้ากค่า่ Cpk ที่่�พบว่า่ มีคี่า่ติดิลบ สะท้อ้นให้เ้ห็น็ว่า่ 

กระบวนการผลิิตปููอััดแบบแท่่งขนาดบรรจุุ 500 กรััม/แพ็็ก 

ยัังไม่่มีีประสิิทธิิภาพ เนื่่�องจากค่่า Cpk เป็็นค่่าที่่�บอกถึึงขีีด 

ความสามารถของกระบวนการในระยะสั้้�น คือื ที่่�เวลาใดเวลาหนึ่่�ง 

กระบวนการมีีขีีดความสามารถเป็็นอย่างไร ค่่า Cpk นี้้� 

จะแสดงเป็็นนัยัถึึงความผัันแปรที่่�เกิดิขึ้้�นจากความจำกััดและ

พื้้�นฐานของเทคโนโลยีีที่่�ใช้ใ้นกระบวนการ ถ้า้ค่า่ Cpk ติดิลบ

แสดงถึึงกระบวนการที่่�ไม่่มีีประสิิทธิิภาพ [10] นอกจากนี้้�

ยัังพบว่่า มากกว่่าครึ่่�งหนึ่่�งของจำนวนผลิตภััณฑ์์ที่่�ผลิตได้้มี ี

น้้ำหนักัเกินิกว่า่มาตรฐานที่่�กำหนด โดยผลิตภัณัฑ์ท์ี่่�มีนี้้ำหนักั

เกินิพิกิัดัควบคุมุด้า้นบน (USL) มีคี่า่เท่า่กับั 56.54% (รูปูที่่� 2)

	 3.2.3 การวิิเคราะห์์หาปััจจััยที่่�มีีผลต่่อปััญหา

	 เมื่่�อศึึกษากระบวนการผลิิต โดยการระดมความคิิด

กัับบุคุลากรที่่�เกี่่�ยวข้้องประกอบด้้วย ผู้้�จัดัการ หัวัหน้้า และ

พนักังานของทั้้�งฝ่่ายผลิิต และฝ่่ายควบคุุมคุุณภาพ ตลอดจน 

วิิศวกรควบคุุมเครื่่�องจัักร เพื่่�อคาดการณ์์ปััจจััยที่่�คิิดว่่าส่่ง

ผลต่่อปัญหาน้้ำหนัักบรรจุุเกิินของผลิตภััณฑ์์ปููอััดแบบแท่่ง 

แช่แ่ข็ง็ ขนาดบรรจุุ 500 กรััม/แพ็็ก และค้้นหาว่่าตัวัแปรนำเข้้า 

ของกระบวนการผลิิตที่่�สำคััญของกระบวนการมีีอะไรบ้้าง 

โดยนำแผนภูมิิการไหลของกระบวนการผลิต มาพิิจารณา

ประกอบการวิิเคราะห์์หาสาเหตุุ อาศััยการใช้้แผนภููมิิสาเหตุุ

และผล 

	จ ากการระดมสมองและวิิเคราะห์์ พบว่่า การที่่�

ผลิิตภััณฑ์์ปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็ง ขนาดบรรจุุ 500 กรััม/แพ็็ก 

มีีน้้ำหนัักบรรจุุเกิินมากกว่่าค่่าเป้้าหมายของบริิษััท เกิิดจาก

สาเหตุุหลัักต่่อไปนี้้�

1) สาเหตุทุี่่�เกิดิจากพนักังาน (Man) คือื ความเข้า้ใจใน

ข้อ้กำหนดสิินค้าและการควบคุุมน้้ำหนัักบรรจุุยังัคลาดเคลื่่�อน

2) สาเหตุทุี่่�เกิดิจากเครื่่�องจักัร (Machine) คือื อุปุกรณ์์

การดึึงฟิิล์์มทำงานไม่่สม่่ำเสมอ ทำให้้เกิิดรอยพัับ

3) สาเหตุุที่่�เกิิดจากวััตถุุดิิบ (Material) คืือ เนื้้�อปููที่่�ใช้้

มีีความข้้นหนืืดเกิินกว่่าที่่�กำหนด

4) สาเหตุุที่่�เกิิดจากวิิธีีการ (Method) คืือ ในการผลิิต

แต่่ละครั้้�งมีีการตั้้�งค่่าพารามิิเตอร์์ของเครื่่�องจัักรไม่่เท่่ากััน

	 ภายหลัังจากการวิิเคราะห์์แล้้ว ผู้้�ที่่�เกี่่�ยวข้้องได้้ลงความ

เห็็นร่่วมกัันว่่า ควรแก้้ไขปััญหาน้้ำหนัักบรรจุุเกิินจากสาเหตุุ

ที่่�เกิิดจากวิิธีีการเป็็นอัันดัับแรก เนื่่�องจากส่่งผลกระทบต่่อ

น้้ำหนัักบรรจุุเกิินมากที่่�สุุด โดยค่่าพารามิิเตอร์์ที่่�เกี่่�ยวข้้อง 

มีี 5 ปััจจััย ได้้แก่่ 1) ความเร็็วสกรููเกลีียวของเครื่่�องขึ้้�นรูป 

2) ความเร็็วของใบพััดกวนผสม 3) ความสููงของวาล์์วเครื่่�อง

ปล่่อยแป้้ง 4) ความเร็็วของเครื่่�องม้้วน และ 5) ปริิมาณ

ผลิิตภััณฑ์์ที่่�นำมาผลิิตซ้้ำ (Reprocess) 

	 เมื่่�อวิเคราะห์์ปััจจััยที่่�ส่่งผลต่่อน้้ำหนัักบรรจุุเกิินโดย

อาศััยการออกแบบการทดลอง พบว่่า ใน 5 ปััจจััยที่่�ศึึกษา 

มีี 3 ปััจจััยที่่�มีีอิิทธิิพลต่่อน้้ำหนัักบรรจุุเกิินอย่างมีีนััยสำคััญ 

คืือ ความเร็็วสกรููเกลีียวของเครื่่�องขึ้้�นรููป ความสููงของวาล์์ว

เครื่่�องปล่่อยแป้้ง และปริิมาณผลิิตภััณฑ์์ที่่�นำมาผลิิตซ้้ำ ซึ่่�งมีี

ค่่า p-value เท่่ากัับ 0.000, 0.004 และ 0.011 ตามลำดัับ 

(ตารางที่่� 2) ในขณะที่่�ความเร็็วใบพััดกวนและความเร็็ว

ของเครื่่�องม้้วนมีค่่า p-value เท่่ากัับ 0.493 และ 0.920  

ตามลำดับั และผลการทดสอบทางสถิติยิังัพบว่า่ค่า่ R2 เท่่ากับั 

85.70% และ R2(adj) เท่่ากัับ 72.30% 

	 เมื่่�อได้้ทำการตััดปััจจััยที่่�ไม่่ส่่งผลต่่อน้้ำหนัักบรรจุุเกิิน 

อย่่างมีีนััยสำคััญ (p > 0.05) นั่่�นคืือ ตััดปััจจััยด้้านความเร็็ว

ใบพััดกวน (p = 0.493) และความเร็็วของเครื่่�องม้้วน  

(p = 0.920) (ตารางที่่� 2) และวิิเคราะห์์ความแปรปรวนของ 

ข้้อมูลเชิิงแฟกทอเรีียลใหม่่พบว่่า ค่่า p-value ของปััจจััย

รููปที่่� 2	ความสามารถกระบวนการของการผลิตปููอััดแบบ

แท่่งแช่่แข็็งขนาดบรรจุุ 500 กรััม/แพ็็ก

 

32241680-8

LSL -3.5
Target *
USL 3.5
Sample Mean 4.48671
Sample N 790
StDev(Overall) 5.99405
StDev(Within) 3.93554

Process Data

Z.Bench -0.40
Z.LSL 1.33
Z.USL -0.16
Ppk -0.05
Cpm *

Z.Bench -0.31
Z.LSL 2.03
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Cpk -0.08

Potential (Within) Capability

Overall Capability

% < LSL 5.70 9.14 2.12
% > USL 49.37 56.54 59.90
% Total 55.06 65.67 62.02
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LSL USL
Overall
Within



788

สุุนีีย์์ เอีียดมุุสิิก และคณะ, “การลดน้้ำหนัักบรรจุุเกิินของผลิิตภััณฑ์์ปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็ง: กรณีีศึึกษาบริิษััท ลััคกี้้� ยููเนีียน ฟู้้�ดส์์ จำกััด.”

The Journal of KMUTNB., Vol. 32, No. 3, Jul.–Sep. 2022

วารสารวิิชาการพระจอมเกล้้าพระนครเหนืือ ปีีที่่� 32, ฉบัับที่่� 3 ก.ค.–ก.ย. 2565

ด้้านความเร็็วสกรููเกลีียวของเครื่่�องข้ึ้�นรูปมีีค่่าเท่่าเดิิมคืือ 

0.000 แต่่ค่่า p-value ของปััจจััยด้้านความสููงของวาล์์ว 

เครื่่�องปล่อ่ยแป้้ง และปริิมาณผลิติภัณัฑ์ท์ี่่�นำมาผลิติซ้้ำลดลง 

จากเดิิมมีีค่่าเท่่ากัับ 0.004 และ 0.011 (ตารางที่่� 2) เป็็น 

0.001 และ 0.003 ตามลำดัับ (ตารางที่่� 3) และแม้้ว่่าค่่า R2 

จะลดลงจาก 85.70% เป็็น 79.94% แต่่ค่่า R2(adj) เพิ่่�มขึ้้�น

จาก 72.30% เป็็น 77.79%

ตารางที่่� 2	ผลการวิิเคราะห์์ความแปรปรวนจากการออกแบบ 

การทดลองแบบ 2k Full Factorial Design
Source df Adj SS Adj MS F P

ความเร็็วสกรููเกลีียว 1 0.346 0.346 70.03 0.000

ความเร็็วใบกวน 1 0.002 0.002 0.49 0.493

ระยะความสููงวาล์์ว 1 0.055 0.055 11.19 0.004

ความเร็็วเครื่่�องม้้วน 1 0.000 0.000 0.01 0.920

ผลิติภัณัฑ์ท์ี่่�นำมาผลิติซ้้ำ 1 0.041 0.041 8.25 0.011

Error 16 0.079 0.005

Total 31 0.552

S = 0.070  R-Sq = 85.70%  R-Sq (adj) = 72.30%

ตารางที่่� 3	ผลการวิิเคราะห์์ความแปรปรวนของข้้อมูลหลััง

จากการตััดปััจจััยที่่�ไม่่มีีนััยสำคััญ

Source df Adj SS Adj MS F P

ความเร็็วสกรููเกลีียว 1 0.346 0.346 87.36 0.000

ระยะความสููงวาล์์ว 1 0.055 0.055 13.65 0.001

ผลิติภัณัฑ์ท์ี่่�นำมาผลิติซ้้ำ 1 0.041 0.043 10.29 0.003

Error 28 0.111 0.004

Total 31 0.552

S = 0.063  R-Sq = 79.94%  R-Sq (adj) = 77.79%

	ผ ลจากการออกแบบการทดลอง ทำให้้ทราบว่่าค่่าที่่�

เหมาะสมของปัจัจัยัหลักัทั้้�ง 3 ได้แ้ก่ ่ความเร็ว็สกรูเูกลียีวของ

เครื่่�องขึ้้�นรููปเท่่ากัับ 17.15 เฮิิรตซ์์ ระยะความสููงของวาล์์ว

ปล่่อยแป้้งเท่่ากัับ 3.47 เซนติิเมตร และปริิมาณผลิิตภััณฑ์์ที่่�

นำมาผลิิตซ้้ำเท่่ากัับ 5.6% 

	 3.2.4 การออกแบบปรัับปรุุงกระบวนการ 

	จ ากขั้้�นตอนการวิิเคราะห์์ปััจจััยที่่�มีีผลต่่อปััญหาการ 

บรรจุนุ้้ำหนักัเกินิของปูอูัดัแบบแท่่งแช่่แข็ง็พบว่่า มีปัีัจจัยัที่่�ส่่งผล 

ต่่อน้้ำหนัักบรรจุุเกิิน 3 ปััจจััย คืือ ความเร็็วสกรููเกลีียวของ

เครื่่�องขึ้้�นรููป ระยะความสููงของวาล์์วปล่่อยแป้้ง และปริิมาณ 

ผลิตภัณัฑ์์ที่่�นำมาผลิตซ้้ำ ซึ่่�งเมื่่�อทำการวิเิคราะห์์ค่่าที่่�เหมาะสม  

พบว่่า ควรมีีค่่าเท่่ากัับ 17.15 เฮิิรตซ์์ 3.47 เซนติิเมตร และ 

5.6% ตามลำดัับ จากนั้้�นจึึงนำค่่าที่่�ได้้จากการวิิเคราะห์์นี้้�

ไปใช้้ในกระบวนการผลิิตจริิง และเก็็บข้้อมููลน้้ำหนัักของ

สิินค้าปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็งพบว่่า ผลิิตภััณฑ์์ปููอััดแบบแท่่ง

แช่่แข็็งที่่�ผลิิตได้้ก่่อนปรัับพารามิิเตอร์์ (จำนวน 90 ชิ้้�น) มีีค่่า

เฉลี่่�ยของน้้ำหนัักบรรจุุต่่อชิ้้�นเท่่ากัับ 12.91±0.29 กรััม และ 

ผลิตภัณัฑ์ป์ูอูัดัแบบแท่ง่แช่แ่ข็ง็ที่่�ผลิติได้ห้ลังัปรับัพารามิเิตอร์์ 

(จำนวน 90 ชิ้้�น) มีีค่่าเฉลี่่�ยของน้้ำหนัักบรรจุุต่่อชิ้้�นเท่่ากัับ 

12.68±0.17 กรััม เมื่่�อเปรีียบเทีียบค่่าเฉลี่่�ยของน้้ำหนัักบรรจุุ

ต่่อชิ้้�นก่อนและหลัังปรัับพารามิิเตอร์พบว่่า มีีความแตกต่่าง

อย่างมีนีัยัสำคัญั (p-value = 0.00) โดยภายหลังัจากการปรับั

พารามิิเตอร์์ น้้ำหนัักบรรจุุต่่อชิ้้�นมีีค่่าลดลง 0.23 กรััม (95% 

ช่่วงเชื่่�อมั่่�นของความแตกต่่างอยู่่�ระหว่่าง 0.162 ถึึง 0.301  

กรััม) ซึ่่�งน้้ำหนัักบรรจุุต่่อชิ้้�นหลัังปรัับพารามิิเตอร์์ อยู่่�ในข้้อ

กำหนดน้้ำหนัักต่่อชิ้้�นของบริิษััทที่่�กำหนดให้้มีีค่่าระหว่่าง 

12.60–12.70 กรััม

	 3.2.5 การควบคุุมกระบวนการ

	 การควบคุุมกระบวนการเป็็นการควบคุุมเพื่่�อไม่่ให้้เกิิด

ปััญหาซ้้ำขึ้้�นอีกี และยังัเป็็นการตรวจติดิตามปััญหาอย่างต่่อเนื่่�อง 

เพื่่�อดูความผิิดปกติิของกระบวนการ ในการควบคุุมนี้้�ต้้อง 

ทั้้�งปัจัจัยัภายในและภายนอก สามารถทำได้้โดยการออกแบบ

และจััดสร้างวิิธีีการติิดตามผล ตลอดจนการจััดทำเอกสาร 

การปฏิิบััติิงานเพื่่�อใช้้ในการควบคุุมคุุณภาพ

	 ในงานวิิจััยนี้้�ได้้ควบคุุมกระบวนการโดยจััดทำเอกสาร

ควบคุุมการปฏิิบััติิงาน ที่่�เรีียกว่่าเอกสารบทเรีียนหนึ่่�ง

ประเด็็น (One Point Lesson; OPL) จำนวน 2 เรื่่�อง คืือ 

เรื่่�องค่่ามาตรฐานในการปรัับตั้้�งพารามิิเตอร์์ของเครื่่�องจัักร 

และเรื่่�องควบคุุมวิิธีกีารชั่่�งของพนัักงานฝ่า่ยบรรจุุ (Packing)  

นอกจากนี้้�ยัังควบคุุมกระบวนการโดยปรัับแก้้ขั้้�นตอนการ

ปฏิิบััติิงาน (Work Instruction) ของฝ่่ายผลิิตเพื่่�อให้้เป็็น

ปััจจุุบัันมากยิ่่�งข้ึ้�น 
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3.3 การตรวจติิดตามผล

	จ ากผลการตรวจติดตามผลการดำเนิินงานเพื่่�อลดน้้ำหนััก 

บรรจุเุกินิของปูอูัดัแบบแท่ง่แช่แ่ข็ง็ ขนาดบรรจุุ 500 กรััม/แพ็็ก  

พบว่่า น้้ำหนัักบรรจุุเกิินลดลงจาก 1.86% เป็็น 1.70% 

(ลดลง 8.6%) (ตารางที่่� 4) และเมื่่�อพิิจารณาความสามารถ

กระบวนการ พบว่่า ส่่วนเบี่่�ยงเบนมาตรฐาน (Standard 

Deviation; SD.) ของกระบวนการลดลงจาก 5.99 เป็็น 

3.99 ทำให้้ผลิิตภััณฑ์์ที่่�มีีน้้ำหนัักเกิินพิิกััดควบคุุมด้้านบน  

(%>USL) มีีค่่าลดลงจาก 56.54% เป็็น 27.80% (คิิดเป็็น  

50.83%) และมีีค่่า Cpk เพิ่่�มขึ้้�น 4 เท่่า สะท้้อนถึึง

กระบวนการผลิิตมีีความสม่่ำเสมอและมีีความสามารถ 

เพิ่่�มมากขึ้้�น และค่่าน้้ำหนัักบรรจุุของสิินค้้าที่่�มีีค่่าใกล้้เคีียง

กัับน้้ำหนัักบรรจุุตามข้้อกำหนด 

ตารางที่่� 4	น้้ำหนัักบรรจุุเกิิน (%) และค่่าจากความสามารถ

กระบวนการก่่อนและหลัังการปรัับปรุุง
ค่่า ก่่อนการปรัับปรุุง หลัังการปรัับปรุุง

น้้ำหนัักบรรจุุเกิิน 1.86% 1.70%

SD. 5.99 3.99

>USL 56.54% 27.80%

Cpk มีีค่่าติิดลบ
มีีค่่าบวก และ
เพิ่่�มขึ้้�น 4 เท่่า

	 เมื่่�อประเมิินต้้นทุุนค่่าใช้้จ่่าย จากก่่อนการปรัับปรุุง 

ผลิิตภััณฑ์์ปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็งขนาดบรรจุุ 500 กรััม/แพ็็ก 

มีีน้้ำหนัักบรรจุุเกิิน เท่่ากัับ 1.86% และภายหลัังจากการ

ปรัับปรุุงกระบวนการผลิิตพบว่่า มีีน้้ำหนัักบรรจุุเกิิน เท่่ากัับ 

1.70% ทำให้้สามารถลดต้้นทุุนได้้ เท่่ากัับ 322,085 บาท/ปีี 

4. อภิิปรายผลและสรุุป

	จ ากการศึึกษาการลดน้้ำหนัักบรรจุุเกิินของสิินค้าปููอััด

แบบแท่่งแช่่แข็็ง โดยการประยุุกต์์ใช้้เทคนิิค DMAIC พบว่่า 

สิินค้้าปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็งที่่�มีีขนาดบรรจุุ 500 กรััม/แพ็็ก  

มีีปริิมาณการผลิิตสููงที่่�สุุด คิิดเป็็น 30.07% และมีีน้้ำหนััก 

ต่่อชิ้้�นเท่่ากัับ 12.91 กรััม ซึ่่�งมากกว่่าข้้อกำหนดที่่�กำหนดให้้

มีีน้้ำหนัักต่่อชิ้้�นอยู่่�ระหว่่าง 12.60–12.70 กรััม ส่่งผลให้้มีี 

น้้ำหนัักบรรจุุเกิินเท่่ากัับ 1.86% ไม่่เป็็นไปตามค่่ามาตรฐาน 

ที่่�บริษิัทักำหนด คือื 1.50% เมื่่�อทำการวิเิคราะห์ค์วามสามารถ

กระบวนการ พบว่า่ ส่ว่นเบี่่�ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการ

เท่่ากัับ 5.99 และ ค่่า Cpk ที่่�ติิดลบ ซึ่่�งการที่่� Cpk มีีค่่าติิดลบ

จะสะท้้อนถึึงกระบวนการที่่�ยัังไม่่มีีประสิิทธิิภาพ นอกจากนี้้� 

ยัังพบว่่า 56.54% ของปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็ง ขนาดบรรจุุ 

500 กรััม/แพ็็ก ที่่�ผลิิตได้้ มีีน้้ำหนัักเกิินพิิกััดควบคุุมด้้านบน 

	 เมื่่�อวิเคราะห์์สาเหตุขุองการบรรจุุน้้ำหนัักเกินิโดยใช้้แผนภูมิิ

เหตุุและผลพบว่่า มีีปััจจััยที่่�เกี่่�ยวข้้อง 5 ปััจจััย คืือ ความเร็็ว 

สกรููเกลีียวของเครื่่�องข้ึ้�นรููป ความเร็็วของใบพััดกวนผสม 

ความสููงของวาล์์วเครื่่�องปล่่อยแป้้ง ความเร็็วของเครื่่�องม้้วน 

และปริิมาณผลิตภััณฑ์์ที่่�นำมาผลิตซ้้ำ แต่่เมื่่�อวิิเคราะห์์โดย

การออกแบบการทดลองพบว่า่ มีเีพียีง 3 ปัจัจัยั คือื ความเร็ว็

สกรููเกลีียวของเครื่่�องข้ึ้�นรููป ระยะความสููงของวาล์์วปล่่อย

แป้้ง และปริิมาณผลิตภััณฑ์์ที่่�นำมาผลิตซ้้ำที่่�ส่่งผลต่่อการ

บรรจุนุ้้ำหนักัเกินิอย่า่งมีนีัยัสำคัญั และพบว่า่ ค่า่ทำนายมีคี่า่

เท่า่กับั 17.15 เฮิริตซ์ ์3.47 เซนติเิมตร และ 5.6% ตามลำดับั 

	 ภายหลัังจากการนำค่่าที่่�ทำนายไปใช้้ในการผลิิตจริง 

พบว่่า มีีน้้ำหนัักต่่อชิ้้�นมีีค่่าลดลงอย่่างมีีนััยสำคััญ คืือ ลดลง

จาก 12.91 กรััม/ชิ้้�น เป็็น 12.68 กรััม/ชิ้้�น ซึ่่�งส่่งผลต่่อเนื่่�อง

ให้้น้้ำหนัักบรรจุุเกิินลดลงจาก 1.86% เป็็น 1.70% (ลดลง 

8.6%) ถึึงแม้้ว่่าน้้ำหนัักบรรจุุเกิินหลัังจากการปรัับปรุุงจะยััง

ไม่่เป็็นไปตามเป้้าหมายของบริิษััทกำหนดไว้้ที่่� 1.50% และ

ลดลงได้เ้พียีง 8.6% เมื่่�อเปรียีบเทียีบกัับงานวิจัยัของอััศม์เ์ดช 

[11] ที่่�สามารถลดน้้ำหนัักบรรจุุเกิินของปลานิิลแช่่แข็็งจาก 

3.41% เป็็น 0.99% (ลดลง 71%) แต่่พบว่่า ความสามารถ

ของกระบวนการผลิิตปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็งภายหลัังจากการ

ปรัับปรุุงเพิ่่�มขึ้้�น สัังเกตจากค่่า Cpk ที่่�เพิ่่�มขึ้้�น การปรัับปรุุง

กระบวนการผลิตในงานวิจััยนี้้�สามารถทำให้้ปริิมาณน้้ำหนััก

บรรจุุเกิินมีปริิมาณลดลง ซึ่่�งสามารถลดต้้นทุุนได้้ 322,085 

บาท/ปีี งานวิจัยันี้้�ได้้ศึึกษาการลดน้้ำหนัักบรรจุุเกิินที่่�เกิิดจาก

สาเหตุุด้้านวิิธีีการเท่่านั้้�น อย่่างไรก็็ตาม น้้ำหนัักบรรจุุเกิินยััง

สามารถเกิิดจากสาเหตุุด้้านอื่่�นๆ ได้้แก่่ ด้้านพนัักงาน ด้้าน

เครื่่�องจัักร และด้้านวััตถุุดิิบ ดัังนั้้�นนอกจากการแก้้ปััญหา

ที่่�เกิิดจากสาเหตุุด้้านวิธีีการแล้้ว บริิษััทควรแก้้ปััญหาที่่�เกิิด
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จากสาเหตุุอื่่�นๆ ด้้วยเช่่นกัน เพื่่�อลดน้้ำหนัักบรรจุุเกิินของ

ผลิิตภััณฑ์์ปููอััดแบบแท่่งแช่่แข็็งขนาดบรรจุุ 500 กรััม/แพ็็ก 

5. กิิตติิกรรมประกาศ

	 คณะผู้้�วิิจััยขอขอบคุุณ บริิษััท ลััคกี้้� ยููเนี่่�ยน ฟู้้�ดส์์ จำกััด 

ที่่�ให้้ความอนุุเคราะห์์สถานที่่�ในการปฏิิบััติิงาน และการ

ลงพื้้�นที่่�เพื่่�อเก็็บข้้อมููล ตลอดจนพนัักงานของบริิษััททุุกท่่าน

ที่่�เกี่่�ยวข้้องที่่�ร่่วมระดมสมอง และให้้ความร่่วมมืือตลอดการ
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