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บทคัดย่อ  

งานวิจัยเชิงปฏิบัติการนี้มีวัตถุประสงค๑เพื่อลดความสูญเสียวัตถุดิบในขั้นตอนการแชํและบรรจุปลาโดยการลดน้ําหนักบรรจุ
เกิน การศึกษาใช๎แนวทางการดําเนินกิจกรรมกลุํมคิวซีซีเริ่มจากการทําความเข๎าใจวิธีการตรวจสอบน้ําหนักสินค๎าของลูกค๎าและ
บริษัทให๎ตรงกัน จากนั้นจึงวัดน้ําหนักปลานิลที่เปลี่ยนแปลงในแตํละขั้นตอนเพื่อกําหนดเป็นมาตรฐานการช่ังในแตํละขั้นตอน 
พร๎อมทั้งอบรมชี้แจงให๎พนักงานเห็นถึงความสําคัญของปัญหา มอบหมายความรับผิดชอบ กําหนดตัวช้ีวัดและตรวจสอบผลการ
ปฏิบัติงานให๎ได๎ตามมาตรฐานอยํางสม่ําเสมอ ผลการปรับปรุงสามารถลดน้ําหนักบรรจุเกินจาก 3.41% เหลือ 0.99% โดยไมํมี
ผลกระทบด๎านน้ําหนักบรรจุขาดและประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน  

ค้าส้าคัญ:ลดความสูญเสีย; น้้ามนักบรรจเุกิน; ปลาลช่ลข็ง; ลดต้นทุน 

1. บทน้า 

อุตสาหกรรมอาหารแชํแข็ งมีความสํ าคัญตํ อ
เศรษฐกิจของประเทศไทย เนื่องจากประเทศไทยมีความ
ได๎เปรียบทางการแขํงขันจากสภาพภูมิอากาศ ภูมิประเทศ 
คําแรง รวมถึงความเช่ียวชาญในการทําอุตสาหกรรมดังกลําว
มาเป็นเวลานาน อุตสาหกรรมอาหารแชํแข็ งจะทวี
ความสําคัญมากขึ้นในอนาคตเมื่อรัฐบาลไทยมีนโยบาย
ต๎องการให๎ประเทศไทยเป็นครัวของโลก [8] และเมื่อมีการ
เปิดการค๎าเสรีมากขึ้นซึ่งจะทําให๎อุตสาหกรรมอาหารแชํแข็ง
เพื่อการสํงออกของไทยมีโอกาสในเวทีการค๎าระหวํางประเทศ
มากขึ้น ในขณะเดียวกันก็จะมีภัยคุกคามจากคูํแขํงที่เป็น
ประเทศท่ีมีความได๎เปรียบในการแขํงขันโดยเฉพาะอยํางยิ่ง
ในด๎านต๎นทุนแรงงาน เชํน สาธารณรัฐประชาชนจีน มากขึ้น
ตามไปด๎วย อุตสาหกรรมอาหารแชํแข็งเพื่อการสํงออกของ
ไทยจึงจําเป็นต๎องมีการพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตของ
ตนเองเพื่อรองรับภัยคุมคามและโอกาสจากการแขํงขัน
ดังกลําว  เนื่องจากอุตสาหกรรมประเภทนี้มีการสร๎าง
มูลคําเพิ่มในตัวผลิตภัณฑ๑น๎อย และเป็นอุตสาหกรรมที่เน๎น
การใช๎แรงงานมาก [6] ทําให๎มีการแขํงขันด๎านราคาอยําง

รุนแรง รัฐบาลไทยได๎ตั้งหนํวยงานเฉพาะทาง เชํน สถาบัน
อาหาร ให๎เข๎ามาชํวยสํงเสริมอุตสาหกรรมอาหารโดยตรง 
รวมถึงมีโครงการจากหนํวยงานอื่นในภาครัฐ เชํน กรมพัฒนา
ฝีมือแรงงาน กรมสํงเสริมอุตสาหกรรม กรมสํงเสริมการ
สํงออก ฯลฯ เข๎ามาชํวยเหลืออุตสาหกรรมนี้อยํางสม่ําเสมอ 
โครงการวิจัยเชิงปฏิบัติการนี้ได๎รับทุนสนับสนุนจากกรม
สํงเสริมอุตสาหกรรม โดยมีสถาบันเพิ่มผลผลิตแหํงชาติ 
กระทรวงอุตสาหกรรม เป็นผู๎บริหารและควบคุมโครงการ 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู๎ผลิตสัตว๑น้ําและผักผลไม๎แชํ
แข็ง เชํน ปลานิล ปลาดุก กุ๎ง สัปปะรด มังคุดแชํแข็ง ฯลฯ 
กํอตั้งเมื่อปี 2533 ตั้งอยูํในนิคมอุตสาหกรรมสมุทรสาคร การ
ผลิตเกือบทั้งหมดเป็นการผลิตตามสั่งเพื่อการสํงออก บริษัท
ได๎รับรางวัลอุตสาหกรรมดี เดํนด๎านการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาด ประจําปี 2548 จากกรม
สํงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม และได๎รับการ
รับรองมาตรฐานคุณภาพตําง ๆ เชํน  ISO 9001,GMP, 
HACCP, HALAL ผลิตภัณฑ๑กรณีศึกษา ได๎แกํ ปลานิลแชํแข็ง
ขนาดบรรจุ 3,720 กรัม เนื่องจากบริษัทเป็นผู๎ผลิตปลานิลแชํ
แข็งเพื่อการสํงออกรายใหญํของประเทศ และปลานิลแชํแข็ง
เป็นผลิตภัณฑ๑หลักของบริษัทที่มียอดการผลิตมากกวํา 70% 
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ของกําลังการผลิตทั้งหมด และขนาดบรรจุนี้เป็นขนาดบรรจุที่
มียอดขายสูงสุด 

2. ความส้าคัญของปัญมา ลละวัตถุประสงค์การวิจัย 

วัตถุดิบทางตรงเป็นต๎นทุนหลักในอุตสาหกรรมการ
ผลิตสํวนใหญํ รวมถึงอุตสาหกรรมอาหารแชํแข็ง [5]  ที่มีการ
ผลิตตามสั่งโดยไมํมีการแปรรูปเพื่อสร๎างมูลคําเพิ่มมากนัก 
เชํนในกระบวนการผลิตปลานิลแชํแข็งที่มีเพียงถูกแปรสภาพ
แบบงําย ๆ ด๎วยการล๎างทําความสะอาด ถอดเกล็ด ควักไส๎ 
ตั ดหั่ น  แ ชํแข็ ง และบรรจุ เป็นหลั ก การวิ จั ยนี้ จึ งมี
วัตถุประสงค๑เพื่อศึกษา วิเคราะห๑ และเพิ่มประสิทธิภาพการ
ใช๎วัตถุดิบ (Yield) ในข้ันตอนการบรรจุปลานิลแชํแข็งขนาด
บรรจุด 3,720 กรัม โดยลดน้ําหนักบรรจุเกิน 

3. วิธีด้าเนินการวิจัย 

3.1 ศึกษาลละเก็บข้อมูลที่จ้าเป็น 

การศึกษาใช๎แนวทางการดําเนินกิจกรรมกลุํมคิวซีซี 
(Quality Control Circle: QCC) ผู๎วิจัยรํวมกับคณะทํางาน
ของบริษัทใช๎ผังพาเรโต๎ [7] เลือกปลานิลแชํแข็งขนาดบรรจุ 
3,720 กรัม เป็นผลิตภัณฑ๑กรณีศึกษา เนื่องจากเป็น
ผลิตภัณฑ๑ที่มียอดผลิตสูงสุด และมีผลตํอกําไรของบริษัทมาก
ที่สุด จากนั้นจึงใช๎ผังการไหลของงานศึกษาขั้นตอนการบรรจุ
ปลานิลแชํแข็ง [3] และเก็บข๎อมูลที่จําเป็นด๎วยหลักการ 3ส 
(สัมภาษณ๑ผู๎ที่เกี่ยวข๎อง สุํมตรวจข๎อมูล และสังเกตการณ๑ใน
สถานที่ทํางาน) หรือ ISO (Interview, Sampling and 
Observation) และการจัดการด๎วยการข๎อมูลจริง (Fact-
base Management) (Hosotani, 1992 น.45) ด๎วย 3จริง 
หรือ 3GEN (Genba = สถานที่จริง, Genbutsu = ช้ินงาน
จริง และ Genjitsu = ข๎อมูลจริง) พบวํากระบวนการบรรจุ
ปลานิลแชํเข็งมีขั้นตอนหลัก ดังนี ้

1. ช่ังน้ําหนักกํอนแชํแข็ง โดยพนักงานจะพยายามช่ัง
น้ําหนักตํอแพ็คให๎ใกล๎เคียงกับน้ําหนักท่ีกําหนดให๎มากที่สุด 
ในกรณีที่น้ําหนักเกินมากพนักงานจะเลือกปลาตัวใหญํออก
และเลือกปลาตัวเล็กกวําใสํแทน ในทางตรงกันข๎ามหาก
น้ําหนักขาดก็จะต๎องเลือกปลาตัวเล็กออกและเลือกปลาตัว
ใหญํกวําใสํแทน 

2. นําปลาเข๎าแชํแข็งที่อุณหภูมิ -30 ถึง -40 องศา
เซลเซียส 

3. ช่ังน้ําหนักหลังแชํแข็ง ในขั้นตอนนี้น้ําหนักปลาจะ
ลดลงเนื่องจากมีการสูญเสียน้ําระหวํางแชํแข็ง จึงต๎องช่ังเพื่อ
ยืนยันวําน้ําหนักยังคงได๎ตามมาตรฐาน 

4. เคลือบน้ํา หรือนําปลาไปแชํน้ําเพื่อให๎ผิวของปลา
มีความสวยงาม 

5. ช่ังน้ําหนักหลังเคลือบน้ํา ในขั้นตอนนี้น้ําหนัก
ผลิตภัณฑ๑จะเพิ่มขึ้นเนื่องจากมีการดูดน้ํากลับเข๎าไปใน
ขั้นตอนการเคลือบน้ํา จึงมีต๎องช่ังน้ําหนักเพื่อยืนยันวํา
น้ําหนักยังได๎ตามมาตรฐาน 

6. บรรจุใสํถุงพลาสติก 
7. เก็บเข๎าห๎องเย็นที่อุณหภูมิ -18 องศาเซลเซียส  

น้ําหนักตามที่บริษัทตกลงกับลูกค๎าและใช๎ในการสุํม
ตรวจสอบคุณภาพคือน้ําหนักหลังจากการละลายน้ําแข็งจาก
เนื้อปลาจนหมดแล๎ว โดยพนักงานตรวจสอบคุณภาพจะสุํม
ตัวอยํางสินค๎ามาทําการละลายน้ําแข็งแล๎วเปรียบเทียบ
น้ําหนักไมํให๎ต่ํากวําน้ําหนักตามที่ลูกค๎าต๎องการ จากการเก็บ
ข๎อมูล 3 เดือนกํอนเริ่มปรับปรุงพบการเปลี่ยนแปลงขึ้นลง
ของน้ําหนักปลาจากการระเหยของน้ําและดูดน้ําในแตํละ
ขั้นตอนการผลิตดังแสดงในตารางที่ 1 แถวที่ (1) 

ตารางที่ 1 การระเหยของน้ําและดูดน้ําในแตํละขั้นตอนการผลิต 

 น้้ามนัก
ก่อนลช่
ลข็ง 

น้้ามนัก
มลังลช่
ลข็ง 

น้้ามนัก
มลัง 

เคลือบน้้า  

น้้ามนัก
มลังละลาย 

น้้ามนักที่
ลูกค้า

ต้องการ  
(1) 3,836 กรัม 3,748 กรัม 4,135 กรัม 3,847 กรัม 3,720 กรัม 
(2) 3.12% 0.75% 11.16% 3.41% * 0.00% 
(3) -0.29% -2.57% 7.49% * 0.00%  
(4) 3,746 กรัม 3,661 กรัม 4,038 กรัม 3,757 กรัม  
* ฐานที่ใช๎ในการเปรียบเทียบเปอร๑เซ็นต๑การเปลี่ยนแปลง 

1. แสดงน้ําหนักจากการทดลองที่แตํละขั้นตอน 
2. แสดงน้ําหนักที่เพิ่มขึ้นหรือลดลงเป็นเปอร๑เซ็นต๑ที่

แตํละขั้นตอนเมื่อเปรียบเทียบกับน้ําหนักที่ลูกค๎าต๎องการ 
3. แสดงน้ําหนักที่เพิ่มขึ้นหรือลดลงเป็นเปอร๑เซ็นต๑ที่

แตํละขั้นตอนเมื่อเปรียบเทียบกับน้ําหนักหลังละลาย 
4. แสดงน้ําหนักที่แตํละขั้นตอนเมื่อต๎องการน้ําหนัก

หลังละลาย 3,757 กรัม หรือมากกวําน้ําหนักที่ลูกค๎าต๎องการ
ที่ 3,720 กรัมอยูํ 1 เปอร๑เซ็นต๑ (เนื่องจากบริษัทมีนโยบาย
อนุญาตให๎ช่ังน้ําหนักเกินได๎ไมํเกิน 1 เปอร๑เซ็นต๑) 

3.2 วิเคราะม์ข้อมูลลละสาเมตุ 

น้ําหนักที่ลูกค๎าใช๎ในการสุํมตรวจสอบคุณภาพคือ
น้ําหนักหลังละลายซึ่งจะต๎องไมํน๎อยกวําน้ําหนักที่ลูกค๎า
ต๎องการ จากตารางที่ 1 ในแถวท่ี (2) เมื่อใช๎น้ําหนักที่ลูกค๎า
ต๎องการเป็นฐานในการเปรียบเทียบพบวําน้ําหนักกํอนแชํแข็ง 
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น้ําหนักหลังแชํแข็ง นํ้าหนักหลังเคลือบน้ํา และน้ําหนักหลัง
ละลายสูงกวําน้ําหนักที่ลูกค๎าต๎องการ 3.12%, 0.75%, 
11.16% และ 3.41% ตามลําดับ ทําให๎บริษัทมีการสูญเสีย
วัตถุดิบจากการที่น้ําหนักหลังละลายมากกวําน้ําหนักที่ลูกค๎า
ต๎องการถึง 3.41% เนื่องจากมีการช่ังน้ําหนักกํอนแชํแข็งเผื่อ
มากเกินไป (3.12%) เปอร๑เซ็นต๑การสูญเสียวัตถุดิบในท่ีนี้
คํานวณได๎จากสูตร 

เปอร๑เซ็นต๑การสูญเสียวัตถดุิบ (Yield)   

= (นํ้าหนักหลังละลาย–น้ําหนักที่ลูกค๎าต๎องการ)x100 (1)      
น้ําหนักที่ลูกค๎าต๎องการ 

ผู๎วิจัยระดมสมองรํวมกับคณะทํางานด๎วยผังแสดง
เหตุและผล และการตั้งคําถามด๎วยเทคนิค 5W1H และ 
5Why [2] เพื่อให๎ได๎สาเหตุของปัญหามากที่สุด และคัดเลือก
ให๎เหลือสาเหตุหลักดังนี ้

1. ด๎านวิธีการทํางาน และมาตรฐาน 

บริษัทขาดมาตรฐานการช่ังน้ําหนักแตํละขั้นตอน
สําหรับแตํละผลิตภัณฑ๑ใช๎เพียงมาตรฐานรํวมเป็นกลุํม
ผลิตภัณฑ๑ (เชํน ปลาทุกชนิดอยูํในกลุํมเดียวกัน) ทําให๎มีการ
ช่ังน้ําหนักเกินมากในบางผลิตภัณฑ๑ เนื่องจากผลิตภัณฑ๑แตํ
ละชนิดมีการเปลี่ยนแปลงของน้ําหนักในแตํละขั้นตอนการ
ผลิตไมํเทํากัน และบริษัทไมํทราบการเปลี่ยนแปลงขึ้นลงของ
น้ําหนักในแตํละขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑ๑แตํละชนิด
อยํางชัดเจน ทําให๎มีการช่ังน้ําหนักเผื่อไว๎คํอนข๎างมาก 

2. ด๎านบุคลากร  
• พนักงานช่ังน้ําหนักเกรงวําหากน้ําหนักบรรจุขาด

จะถูกลูกค๎าร๎องเรียน จึงมีทัศนคติวําเผื่อเหลือดีกวําเผื่อขาด
และชั่งน้ําหนักเกินไว๎กํอนโดยไมํได๎คํานึงถึงต๎นทุนวัตถุดิบท่ี
สูญเสียไป นอกจากนี้พนักงานยังไมํทราบวําน้ําหนักท่ีลูกค๎า
ต๎องการจริงเป็นเทําไร และลูกค๎าใช๎น้ําหนักใดในการช่ัง
ตรวจสอบน้ําหนัก พนักงานสํวนใหญํยังเข๎าใจผิดวําน้ําหนักที่
ลูกค๎าต๎องการคือน้ําหนักหลังเคลือบน้ํา 

• ไมํได๎กําหนดให๎ขั้นตอนการช่ังกํอนแชํแข็งเป็น
ขั้นตอนสําคัญที่ต๎องควบคุม เนื่องจากคิดวําเป็นข้ันตอนที่ไมํ
ต๎องใช๎ฝีมือมากนักเมื่อเทียบกับขั้นตอนการแปรรูปอื่น 
หัวหน๎างานจึงไมํคํอยได๎เน๎นย้ําถึงความสําคัญของขั้นตอนน้ี

กับพนักงาน และอาจเอาพนักงานที่ไมํมีความชํานาญไปช่ัง
ปลาในกรณีที่พนักงานที่ช่ังปลาประจําขาดงาน  

• เมื่อพนักงานช่ังปลากํอนแชํแข็งทํางานไมํทัน เชํน 
ในกรณีที่ในวันนั้นมีสินค๎าเข๎ามามากหรือมีพนักงานขาดงาน 
แล๎วพบวําน้ําหนักปลาในแพ็คเกินก็มักจะละเลยไมํพยายาม
เอาปลาตัวใหญํออกแล๎วเลือกปลาตัวเล็กกวํามาบรรจุแทน
เพราะจะทําให๎ต๎องใช๎เวลามากขึ้น 

3. ด๎านวัตถุดิบ 
• แม๎วําวัตถุดิบจะผํานการคัดขนาดหรือคัดไซส๑มา

กํอนแล๎ว แตํด๎วยลักษณะของผลิตภัณฑ๑ที่เป็นปลานิลทั้งตัว
ซึ่งมีขนาดตํอตัวหรือตํอหนํวยคํอนข๎างใหญํ ทําให๎การบรรจุ
ให๎น้ําหนักพอดีเหมือนกรณีของผลิตภัณฑ๑ที่มีลักษณะเป็น
อนุภาคเล็ก ๆ เชํน เครื่องดื่ม น้ําตาล สารเคมี เม็ดพลาสติก 
ฯลฯ ทําได๎ยาก 

• เนื้อปลามีการระเหยของน้ําออกในขั้นตอนการแชํ
แข็ง และดูดน้ํากลับในขั้นตอนการเคลือบน้ํา ทําให๎น้ําหนัก
ปลาในแตํละขั้นตอนเปลี่ยนแปลงขึ้นลงยากตํอการควบคุม 

• การช่ังน้ําหนักปลาตํอแพ็คต๎องช่ังกํอนแชํแข็ง 
เนื่องจากหากช่ังตํอแพ็คหลังแชํแข็งและเคลือบน้ําแล๎วจะต๎อง
เสียเวลาในการคัดเลือกปลาเข๎าแพ็คมาก อาจทําให๎ปลา
สูญเสียความเย็นและมีความเสี่ยงกับเรื่องการเติบโตของเช้ือ
โรค 

• ขนาดบรรจุมีผลตํอเปอร๑เซ็นต๑น้ําหนักบรรจุเกิน 
โดยน้ําหนักบรรจุเกินเมื่อเทียบเป็นเปอร๑เซ็นต๑แล๎วขนาด
บรรจุเล็กจะมีเปอร๑เซ็นต๑น้ําหนักบรรจุเกินมากกวําขนาด
บรรจุใหญํ 

• จากลักษณะการผลิตที่เป็นการผลิตตามสั่งตามที่
ลูกค๎าเป็นผู๎กําหนดขนาดบรรจุเอง ขนาดบรรจุจึงอาจมีขนาด
ไมํเหมาะสมกับขนาดของวัตถุดิบแม๎วําจะมีการคัดขนาด
วัตถุดิบแล๎ว ทําให๎มีน้ําหนักบรรจุเกินบางสํวน 

4. อํานอุปกรณ๑และเครื่องมือ 

บริษัทใช๎ตาช่ังสปริงซึ่งมีความแมํนยําต่ํากวําตาช่ัง
ดิจิตอล ทําให๎พนักงานอาจต๎องช่ังน้ําหนักเผื่อไว๎มากเนื่องจาก
เกรงวําน้ําหนักจะขาด 
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3.3 การปรับปรุง ลละก้ามนดมาตรฐาน 

จากประเด็นหลักข๎างต๎นผู๎วิจัยและคณะทํางาน
รํวมกันประเมิน และคัดเลือกเฉพาะประเด็นที่เป็นปัจจัย
ภายในและสามารถควบคุมและทําการปรับปรุงได๎ภายใน
ระยะเวลาของโครงการเพื่อทําการปรับปรุง ทั้งนี้เนื่องจาก
ปลาแตํละล็อตมีเปอร๑เซ็นต๑การระเหยและดูดน้ําไมํเทํากัน 
คณะทํางานจึงตั้งเปูาหมายต๎องการลดการช่ังน้ําหนักเกิน
เฉลี่ยจาก 3.41% เหลือ 1% ตามนโยบายของบริษัทเพื่อไมํ
ต๎องการให๎มีความเสี่ยงในการตรวจสอบน้ําหนักหลังละลาย
ขาด ดังนี ้

1. ด๎านวิธีการทํางาน 

เมื่อใช๎น้ําหนักหลังละลายเป็นฐานในการเปรียบเทียบ
พบการเปลี่ยนแปลงของน้ําหนักในแตํละขั้นตอนดังตารางที่ 
1 ในแถวท่ี (3) พบวําน้ําหนักหลังละลายจะสูงกวําน้ําหนัก
กํอนแชํแข็ง 0.29% จึงกําหนดให๎มาตรฐานน้ําหนักหลัง
ละลายมากกวําน้ําหนักท่ีลูกค๎าต๎องการ 1% (หรือ 3,757 
กรัม) ตามเปูาหมายในโครงการ แล๎วจึงคํานวณย๎อนกลับหา
น้ําหนักมาตรฐานกํอนแชํแข็ง หลังแชํแข็ง และหลังเคลือบน้ํา 
ด๎วยสมมุติฐานวําการเปลี่ยนแปลงของน้ําหนักในแตํละชํวงมี
ลักษณะเป็นเชิงเส๎นตรง ตามตารางที่ 1 ในแถวที่ (4) แล๎วนํา
น้ําหนักเหลํานี้มาตั้งเป็นมาตรฐานการการชั่งปลานิลแชํแข็ง
ในแตํละขั้นตอน และแจ๎งให๎พนักงานทราบ 

2. ด๎านบุคลากร  
• อบรมพนั กงานให๎ ทราบน้ํ าหนั กที่ ลู กค๎ า ใ ช๎

ตรวจสอบคุณภาพและน้ําหนักท่ีลูกค๎าต๎องการจริง พร๎อมทั้ง
ช้ีแจงให๎ตระหนักถึงความเสียหายและต๎นทุนที่เกิดจากการช่ัง
น้ําหนักเกิน และกําหนดให๎เปอร๑เซ็นต๑ช่ังน้ําหนักเกิน หรือ
เปอร๑เซ็นต๑การสูญเสีย Yield วัตถุดิบจากการบรรจุเป็นตัวช้ี
ผลการปฏิบัติงานหลัก (Key Performance Indicator: KPI) 
ของฝุายบรรจุ พร๎อมทั้งจัดให๎มีการประชุมกํอนเริ่มงาน 
(Morning Talk) ทุกวันเพื่อทบทวนผลการปฏิบัติงานในวันที่
ผํานมาเพื่อการปรับปรุงแก๎ไขอยํางรวดเร็ว (Quick Action) 
และตํอเนื่องด๎วยวงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) [4] 

• กําหนดให๎ขั้นตอนการช่ังน้ําหนักกํอนแชํเป็น
ขั้นตอนสําคัญที่ต๎องควบคุม (Critical Control Point) [1] 
และมอบหมายให๎มีพนักงานประจําที่ ชํานาญทํางานใน

ตําแหนํงนี้ โดยแตํงตั้งพนักงานช่ังปลามือหนึ่งและมือรอง 
พร๎อมทั้งมีการตรวจสอบการทํางานด๎วย KPI อยํางสม่ําเสมอ 

• ปรับปรุงสมดุลการผลิตและให๎พนักงานในขั้นตอน
อื่นชํวยงานบางอยํางของพนักงานช่ัง เชํน การสํงปลา เพื่อให๎
พนักงานช่ังมีเวลาในคัดเลือกปลาเพื่อช่ังมากขึ้น ในกรณีที่
พนักงานช่ังมือหนึ่งทํางานไมํทัน จะให๎พนักงานช่ังมือรองเข๎า
มาชํวยงาน นอกจากนี้ผู๎วิจัยได๎ช้ีให๎บริษัทเห็นถึงความสําคัญ
ของกระบวนการช่ังวําหากพนักงานช่ังทํางานไมํทันจริง ๆ 
เนื่องจากต๎องพยายามคัดเลือกปลาให๎มีน้ําหนักพอดีมากที่สุด 
บริษัทก็อาจเพิ่มพนักงานช่ังอีก 1 คน ซึ่งหากพนักงานที่
เพิ่มขึ้นสามารถชํวยลดน้ําหนักช่ังเกินลงมาได๎เพียง 0.1 
เปอร๑เซ็นต๑ ก็จะทําให๎ต๎นทุนวัตถุดิบทางตรงที่ลดได๎จากการ
ช่ังน้ําหนักเกินมากกวําคําจ๎างพนักงานช่ังเพิ่มมาก เนื่องจาก
คําวัตถุดิบทางตรงสูงกวําคําแรงทางตรงของพนักงานช่ังมาก 

3. ด๎านวัตถุดิบ 

ประเด็นด๎านขนาด และคุณลักษณะของวัตถุดิบเป็น
ปัจจัยภายนอกที่ควบคุมได๎ยากจึงยังไมํได๎ปรับปรุงประเด็นนี้
ในระหวํางโครงการ 

4. ด๎านอุปกรณ๑และเครื่องมือ 

ผู๎วิจัยได๎แนะนําให๎บริษัทเปลี่ยนจากการใช๎ตาช่ัง
สปริงในการช่ังมาใช๎ตาช่ังดิจิตอลแทน ซึ่งบริษัทเห็นด๎วยและ
ยอมรับในหลักการแตํยังไมํสามารถเปลี่ยนได๎ในชํวงเวลา
โครงการ 

4. ผลการวิจัย 

การวัดผลการปรับปรุงใช๎การเปรียบเทียบผลการ
ปฏิบัติงานเฉลี่ย 3 เดือนกํอนเริ่มปรับปรุงกับผลการ
ปฏิบัติงานเฉลี่ย 4 เดือนหลังการปรับปรุง พบวําบริษัท
สามารถลดการสูญเสีย Yield วัตถุดิบจากการช่ังน้ําหนักเกิน
จาก 3.41% เหลือ 0.99% (หรือลดลง 71%) ตามเปูาหมาย
ที่ตั้งไว๎ ซึ่งสามารถชํวยลดต๎นทุนและเพิ่มกําไรให๎กับบริษัทได๎
อยํางมาก เนื่องจากต๎นทุนวัตถุดิบทางตรงคิดเป็นต๎นทุน
ประมาณ 70% ของต๎นทุนการผลิตทั้งหมด คณะทํางานได๎
ตรวจสอบผลกระทบที่อาจเกิดในด๎านการช่ังน้ําหนักบรรจุ
ขาดและประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน จากการสุํม
ตัวอยํางหาน้ําหนักหลังละลายในชํวงหลังการปรับปรุง 4 
เดือนไมํพบวํามีสินค๎าล็อตใดมีน้ําหนักต่ํากวําที่ลูกค๎าต๎องการ 
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ไมํ มี การร๎ องเรี ยนเรื่ องน้ํ าหนักขาดจากลูกค๎ า  และ
ประสิทธิภาพในการผลิตโดยรวมของทั้งกระบวนการแชํแข็ง
และบรรจุก็ไมํต่ําลงแตํอยํางใด นอกจากนี้คณะทํางานและ
พนักงานบริษัทยังมีความรู๎ และทักษะในการปรับปรุงงาน
เพิ่มขึ้น บริษัทมีระบบและมาตรฐานในการทํางานพร๎อม
ตัวช้ีวัดผลการปฏิบัติงานหลัก และมีระบบการสื่อสารภายใน
องค๑การที่มีประสิทธิภาพมากขึ้นอันจะเป็นพื้นฐานที่สําคัญใน
การนําไปสูํการพัฒนาที่ตํอเนื่องและยั่งยืนตํอไป 

5. สรุปลละอภิปรายผล 

ปัญหาการสูญเสีย Yield วัตถุดิบจากการช่ังน้ําหนัก
บรรจุเกินเป็นปัญหาสําคัญในหลายอุตสาหกรรมโดยเฉพาะ
อยํางยิ่งในอุตสาหกรรมอาหารแชํแข็งเพื่อการสํงออกที่มีการ
ผลิตตามสั่ง แม๎วําการปรับปรุงภายในโครงการจะสามารถ
ชํวยลดต๎นทุนวัตถุดิบทางตรงให๎กับบริษัทได๎ตามเปูาหมาย
โดยไมํพบผลกระทบเชิงลบด๎านอ่ืนแล๎ว แตํด๎วยระยะเวลาที่
จํากัดของโครงการทําให๎ผลที่ได๎รับยังไมํใชํผลที่ดีที่สุด บริษัท
ยังสามารถทําการปรับปรุงอยํางตํอเนื่องตํอไปได๎โดยปฏิบัติ
ตามมาตรการตําง ๆ ในโครงการให๎เข๎มงวดมากข้ึน หรืออาจ
นําสาเหตุที่ยังไมํได๎รับการแก๎ไขในโครงการไปทําการปรับปรุง
เพิ่มเติมเพื่อให๎น้ําหนักบรรจุเกินลดลงอีก โดยต๎องตรวจสอบ
ความเสี่ยงด๎านน้ําหนักขาดและประสิทธิภาพในการทํางาน
ของพนักงานประกอบด๎วยเสมอ หรือบริษัทอาจนําเทคนิค
การปรับปรุงในโครงการนี้ไปขยายผลเพื่อลดปัญหาการ
น้ํ าหนักบรรจุ เกินของผลิตภัณฑ๑อื่น ๆ ของบริษัทได๎ 
นอกจากนี้เทคนิคการปรับปรุงดังกลําวยังสามารถนําไป
ประยุกต๑ใช๎ในอุตสาหกรรมประเภทอื่นที่มีการบรรจุและขาย
สินค๎าเป็นน้ําหนักหรือปริมาตร เชํน อุตสาหกรรมอาหาร
กระป๋อง ผลไม๎ ถุงพลาสติก เครื่องปรุง ฯลฯ ได๎อีกด๎วย 

6. กิตติกรรมประกาศ 

โครงการวิจัยเชิงปฏิบัติการนี้ได๎รับทุนสนับสนุนจาก
กรมสํงเสริมอุตสาหกรรมผําน “โครงการสร๎างต๎นแบบของ
การพัฒนาประสิทธิภาพในองค๑กรด๎วยกระบวนการเพิ่ม
ผลผลิต” โดยมีสถาบันเพิ่มผลผลิตแหํงชาติเป็นผู๎บริหารและ
ควบคุมโครงการ หลังการสรุปและประเมินผลโครงการ 
บริษัทกรณีศึกษาได๎รับเลือกให๎เป็นกรณีศึกษาตัวอยํางในการ

ปรับปรุง ทั้งนี้ภายในโครงการยังมีการปรับปรุงในประเด็นอื่น
นอกเหนือจากประเด็นในบทความนี้อีก 
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