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บท่คัดยู่อ

งานีวิจััยนีี�มีวัตถุุประสุงค์เพื�อีลดนี�ำหนีักบรรจัุเกินี (Over Packing Weight) ในีกระบวนีการผู้ลิตปูอีัดแบบแท่งแช่แข็ง

โดยอีาศััยเทคนีิค DMAIC จัากการวิจััยพบว่า ผู้ลิตภัณฑ์์ปูอีัดแบบแท่งแช่แข็ง ขนีาดบรรจัุ 500 กรัม/แพ็ก มีปริมาณการผู้ลิต

สุูงที�สุุด คิดเป็นี 30.07% ขอีงปริมาณการผู้ลิตปูอีัดแบบแท่งแช่แข็งทั�งหมด และผู้ลิตภัณฑ์์ชนีิดนีี�มีนี�ำหนีักบรรจัุเกินี เท่ากับ 

1.86% สุงูกวา่คา่เป�าหมายที�บรษิทักำหนีด (1.50%) ผู้ลการวิเคราะหโ์ดยการใชแ้ผู้นีภูมสิุาเหตแุละผู้ล และการอีอีกแบบการ

ทดลอีงพบว่า ปัจัจััยการผู้ลิตด้านีความเร็วสุกรูเกลียว ความสุูงขอีงวาล์ว และปริมาณผู้ลิตภัณฑ์์ที�นีำมาผู้ลิตซ่�ำ (Reprocess) 

สุ่งผู้ลต่อีนี�ำหนีักบรรจัุเกินีในีผู้ลิตภัณฑ์์ปูอีัดแบบแท่งแช่แข็ง ขนีาดบรรจัุ 500 กรัม/แพ็ก อีย่างมีนีัยสุำคัญ ภายหลังจัากการ

ปรับปรุงกระบวนีการผู้ลิต พบว่า นี�ำหนีักบรรจัุเกินีมีค่า 1.70% (ลดลง 8.6%) ผู้ลิตภัณฑ์์ที�มีนี�ำหนีักเกินีพิกัดควบคุมด้านี

บนีมีค่าลดลงจัาก 56.54% เป็นี 27.80% (ลดลง 50.83%) และค่า Cpk ที�เพิ�มข้�นี สุ่งผู้ลให้สุามารถุลดต้นีทุนีการผู้ลิตลงได้ 

322,085 บาท/ปี

คำส์ำคัญ: อีาหารแช่แข็ง นี�ำหนีักบรรจัุเกินี การจััดการอีุตสุาหกรรม

การอีา้งอีงิบทความ: สุนุียี ์เอียีดมสิุุก, ธัญัธัติา อีอ่ีนีวมิล, ธัรีะพงษ ์เขียวเหลก็, วงษศ์ักัดิ� รอีดสุการ, และ ทวรัีตนี ์แซ่ต่ั�นี, “การลดนี�ำหนีกับรรจัเุกนิี 

ขอีงผู้ลิตภัณฑ์์ปูอีัดแบบแท่งแช่แข็ง: กรณีศั้กษาบริษัท ลัคกี� ยูเนีียนี ฟูู้�ดสุ์ จัำกัด,” วารสารวิชาการพระจอมเกล้้าพระนครเหนือ, ปีที� 32,  
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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. บท่น้ำ

 สุนิีค้าอุีตสุาหกรรมการเกษตรเป็นีสิุนีค้าที�มคีวามสุำคัญ

ต่อีเศัรษฐกิจัขอีงประเทศั การสุ่งอีอีกสิุนีค้าอุีตสุาหกรรม

การเกษตรระหว่าง พ.ศั. 2560–2562 มีมูลค่าเฉลี�ย  

580,407 ล้านีบาท/ปี สุัดสุ่วนีคิดเป็นี 7.34% ขอีงมูลค่าการ 

สุง่อีอีกสุนิีคา้ทั�งหมด มลูคา่การสุง่อีอีกขอีงสุนิีคา้อีตุสุาหกรรม

การเกษตรระหว่างเดือีนีมกราคมถุ้งเมษายนี พ.ศั. 2563  

มีมูลค่าเท่ากับ 187,965 ล้านีบาท สุัดสุ่วนีคิดเป็นี 7.47% 

ขอีงมลูคา่การสุง่อีอีกทั�งหมด และมอีีตัราการขยายตวัเทา่กบั 

1.80% เมื�อีเทียบกับช่วงเวลาเดียวกันีในี พ.ศั. 2562 [1] 

สุินีค้าอีุตสุาหกรรมการเกษตรสุ่งอีอีกที�สุำคัญ ได้แก่ อีาหาร

ทะเลกระป๋อีงและแปรรูป นี�ำตาลทราย และผู้ลิตภัณฑ์์ข้าว

สุาลีและอีาหารสุำเร็จัรูปอีื�นีๆ อีาหารทะเลกระป๋อีงและ

แปรรูป เป็นีสิุนีค้าอุีตสุาหกรรมการเกษตรที�มีมูลค่าการสุ่ง

อีอีกสุูงที�สุุด คิดเป็นี 21.8% ขอีงมูลค่าการสุ่งอีอีกสุินีค้า

อีุตสุาหกรรมการเกษตรทั�งหมด อีาหารทะเลกระป๋อีงและ

แปรรูป ไดแ้ก ่ทนูีา่กระปอ๋ีง ปกูระป๋อีง กุง้แปรรปู ปลาแปรรปู 

และอีาหารทะเลแปรรูปอีื�นีๆ เช่นี ผู้ลิตภัณฑ์์ปูอีัด ซ้่�งเป็นี 

ผู้ลิตภัณฑ์์จัากเนีื�อีปลาบดที�ผู้่านีกระบวนีการล้างด้วยนี�ำ  

(ซู่ริมิ) ชนีิดหนี้�ง [2] มีลักษณะเป็นีแท่งและรสุชาติเลียนีแบบ

เนีื�อีปู จั้งเรียกอีีกชื�อีหนี้�งว่าปูเทียม (Imitation Crab Stick) 

ประเทศัที�นีำเข้าสิุนีค้าอุีตสุาหกรรมการเกษตรขอีงไทยที�

สุำคัญ ได้แก่ สุหรัฐอีเมริกา ญี�ปุ�นี และอีินีโดนีีเซ่ีย [3]

 ในีกระบวนีการผู้ลิตสุินีค้ามักพบว่า มีความสุูญเปล่า 

(Waste) เกิดข้�นี และเป็นีสุาเหตุให้ประสิุทธิัภาพ (Efficiency)  

ประสุทิธัผิู้ล (Effectiveness) ตลอีดจันีผู้ลติภาพ (Productivity)  

ขอีงกระบวนีการนีั�นีต�ำกว่าที�ควรจัะเป็นี ความสุูญเปล่าที�

เกิดข้�นีนีี�มีสุาเหตุอียู่ 7 ประการ ได้แก่ การสุูญเสุียจัากการ

ผู้ลิตมากเกินีไป (Overproduction) การเก็บวัสุดุคงคลัง 

(Inventory) การขนีสุ่ง (Transportation) การเคลื�อีนีไหว 

(Motion หรือี Movement) ขั�นีตอีนีในีกระบวนีการผู้ลิตที�

มากเกินีไป (Excess Processing) การรอีคอีย (Delay หรือี 

Waiting Time) และการผู้ลติขอีงเสุยี (Defect) [4], [5] ดงันีั�นี 

ในีกระบวนีการผู้ลิตจั้งจัำเป็นีต้อีงลดความสุูญเปล่าโดย

อีาศััยการจััดการเชิงวิศัวกรรม เพื�อีปรับปรุงคุณภาพขอีง

กระบวนีการผู้ลิต และลดความเสีุยหายที�เกิดข้�นีในีระหว่าง

กระบวนีการผู้ลิต [6] 

 ขั�นีตอีนี DMAIC เป็นีหนี้�งในีวิธัีขอีงการพัฒนีาคุณภาพ

แนีวทางขอีงซ่ิกซ่์ ซ่ิกมา [7] ที�มุ่งหวังเพื�อีลดความผู้ันีแปรที�

เกิดข้�นีในีผู้ลิตภัณฑ์์และกระบวนีการ ทำให้ความสุูญเปล่า

ลดลง สุามารถุลดต้นีทุนีที�เกิดจัากความสูุญเปล่านีั�นีได้ [8]  

ขั�นีตอีนี DMAIC เป็นีขั�นีตอีนีการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ 

ประกอีบด้วย 5 ขั�นีตอีนี คือี การกำหนีดขอีบข่ายปัญหา  

(Define) การวัดผู้ลและทำความเข้าใจักระบวนีการ  

(Measure) การวิเคราะห์ (Analyze) การปรับปรุง (Improve)  

และการควบคุม (Control) [9] อียา่งไรก็ตาม งานีวิจัยัที�ศัก้ษา 

การประยกุตใ์ช ้DMAIC เพื�อีพฒันีากระบวนีการแปรรปูอีาหาร  

โดยเฉพาะอีย่างยิ�งในีอีุตสุาหกรรมประมง เช่นี ปลาและ

ผู้ลิตภัณฑ์์จัากปลาแช่แข็ง ยังมีจัำนีวนีนี้อียมาก [4] บริษัท

กรณีศั้กษาเป็นีบริษัทผูู้้ผู้ลิตผู้ลิตภัณฑ์์ปูอีัดแบบแท่งแช่แข็ง

รายใหญ ่และประสุบปญัหานี�ำหนีกับรรจัเุกนิี (Over Packing  

Weight) ซ่้�งการที�ผู้ลิตภัณฑ์์มีนี�ำหนีักบรรจุัเกินีกว่าค่า

มาตรฐานีที�บริษัทกำหนีดจัะสุ่งผู้ลต่อีต้นีทุนีการผู้ลิต ดังนัี�นี 

งานีวิจััยนีี�จ้ังประยุกต์ใช้ขั�นีตอีนี DMAIC เพื�อีลดปัญหา 

นี�ำหนีักบรรจัุเกินีขอีงผู้ลิตภัณฑ์์ปูอีัดแบบแท่งแช่แข็งในี

บริษัทกรณีศั้กษา

2. วััส์ดุ อุปูกรณ์และวัิธีีการวัิจุัยู

2.1 การศึึกษาข้อมููลท่ั�วัไปูของกระบวัน้การผลิต 

 ศ้ักษาข้อีมูลทั�วไปขอีงกระบวนีการผู้ลิต โดยสุำรวจั

สุภาพแวดล้อีมในีโรงงานี บริเวณและขั�นีตอีนีในีกระบวนีการ

ผู้ลิตปูอีัดแบบ พร้อีมทั�งจัดบันีท้ก 

2.2 การศึึกษาและวัิเคราะห์ข้อมููลโดยูปูระยูุกต์ใช่้ขั้น้ตอน้ 

DMAIC

 ศ้ักษาและวิเคราะห์ข้อีมูลโดยประยุกต์ใช้ขั�นีตอีนี 

DMAIC ที�ประกอีบด้วย 5 ขั�นีตอีนี ดังต่อีไปนีี�

 2.2.1 ขั�นีตอีนีการค้นีหาและระบปุญัหา (Define Phase)

 เป็นีการกำหนีดหัวข้อีปัญหาทางธัุรกิจัที�บริษัทกำลัง

ประสุบอียู ่โดยจัำกัดขอีบขา่ยและคัดเลือีกปญัหาที�กอ่ีใหเ้กดิ
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ความเสุียหายมากที�สุุด [9] ทำได้โดยรายละเอีียดผู้ลิตภัณฑ์์

ที�มีการผู้ลิต และสุัดสุ่วนีการผู้ลิต โดยการศั้กษาจัากปริมาณ

การผู้ลิตตั�งแต่เดือีนีมกราคมถุ้งเดือีนีเมษายนี พ.ศั. 2562 

และทำการเลือีกผู้ลิตภัณฑ์์ที�มีนี�ำหนัีกบรรจุัเกินีสูุงที�สุุดมา

ดำเนีินีการต่อีไป

 2.2.2 ขั�นีตอีนีการวัด (Measure Phase)

 เป็นีการกำหนีดตวัวดั และทำความเข้าใจักบักระบวนีการ  

โดยอีาศััยการวัดความสุามารถุขอีงกระบวนีการ (Process 

Capability) การพิจัารณาความถุี�ในีการเกดิขอีงเสีุย และสิุ�งที�

สุง่ผู้ลกระทบต่อีลักษณะคุณภาพหรือีผู้ลงานีมากที�สุดุ รวมถุง้ 

การจัดัทำแผู้นีผัู้งกระบวนีการทำงานี [9] ทำไดโ้ดยการแสุดง

ขั�นีตอีนีการผู้ลติปอูีดัแบบแท่งแชแ่ขง็ในีรปูแบบขอีงแผู้นีภมูิ

การไหล (Flow Process Chart) ตลอีดจันีพิจัารณาค่าความ 

สุามารถุกระบวนีการ และผู้ลิตภัณฑ์์ที�มีนี�ำหนีักเกินีพิกัด

ควบคุมด้านีบนี (Upper Specification Limit; USL)

 2.2.3 ขั�นีตอีนีการวิเคราะห์ (Analyze Phase)

 เป็นีการวิเคราะห์เพื�อีศั้กษาผู้ลขอีงตัวแปรแต่ละตัว 

และพิสุูจันี์หาตัวแปรที�สุำคัญที�สุุดที�เป็นีสุาเหตุขอีงปัญหาที�

ได้นีิยามไว้ [9] ทำได้โดยการวิเคราะห์หาสุาเหตุหรือีปัจัจััยที�

ทำให้ผู้ลติภณัฑ์ปู์อีดัแบบแท่งแช่แขง็มนีี�ำหนัีกบรรจุัเกนิี โดย

ใชก้ารระดมสุมอีง (Brain Storming) ขอีงบคุลากรที�เกี�ยวขอ้ีง

ประกอีบดว้ย ผูู้้จัดัการ หวัหนีา้ และพนัีกงานีขอีงทั�งฝ่�ายผู้ลิต 

และฝ่�ายควบคุมคุณภาพ ตลอีดจันีวิศัวกรควบคุมเครื�อีงจัักร 

และใชแ้ผู้นีภมูสิุาเหตแุละผู้ล (Cause and Effect Diagram) 

จัากนีั�นีทำการพิสุูจันี์หาสุาเหตุที�เป็นีจัริงโดยใช้วิธัีการสุังเกต 

(Observation) และการอีอีกแบบการทดลอีง (Design 

of Experiment; DoE) โดยอีาศััยเครื�อีงมือีทางสุถิุติ เช่นี  

2-Variance และ ANOVA 

 2.2.4 ขั�นีตอีนีการปรับปรุง (Improve Phase)

 เป็นีการปรับปรุงกระบวนีการที�ได้ผู้่านีการวิเคราะห์

และสุามารถุสุร้างข้อีสุรุปได้แล้วว่าปัจัจััยใดบ้างที�มีผู้ลต่อี

คุณภาพที�ไม่ได้เป็นีตามความคาดหวังที�ตั�งไว้ โดยเน้ีนีการ

ปรับปรุงกระบวนีการให้ดีข้�นี [9] ทำได้โดยนีำค่าปัจัจััยที�ได้

จัากการอีอีกแบบการทดลอีงไปใช้จัริงในีกระบวนีการผู้ลิต 

ปอูีดัแบบแทง่แชแ่ขง็ เก็บขอ้ีมลูดา้นีนี�ำหนีกัขอีงผู้ลิตภณัฑ์ท์ี�

ผู้ลิตได้ เพื�อีทดสุอีบความแตกต่างทางสุถุิติขอีงนี�ำหนีักก่อีนี

และหลังการปรับปรุงกระบวนีการผู้ลิต

 2.2.5 ขั�นีตอีนีการควบคุม (Control Phase)

 เป็นีขั�นีตอีนีการวางแผู้นีและอีอีกแบบระบบการ

ควบคุมกระบวนีการ เพื�อีรักษาระดับการปรับปรุงให้เป็นีผู้ล

ระยะยาว และควบคมุปัจัจัยัสุำคัญใหอ้ียูใ่นีช่วงมาตรฐานีใหม่

ที�ค้นีพบในีขั�นีตอีนีการปรับปรุง [9] ทำได้โดยการอีอีกแบบ

เอีกสุารบทเรียนีหน้ี�งประเด็นี (One Point Lesson) และ

เอีกสุารแบบตรวจัเชค็คา่ควบคมุ เพื�อีการควบคมุขอ้ีบกพรอ่ีง

ต่างๆ ซ่้�งจัะมีผู้ลทั�งทางตรงและทางอี้อีม ต้อีงทำการควบคุม

ระบบการทำงานีเพื�อีจัะไม่ให้เกิดปัญหาซ่�ำอีีก หรือีเป็นีการ

ตรวจัติดตามปัญหาอีย่างต่อีเนืี�อีงเพื�อีดูความผิู้ดปกติขอีง

กระบวนีการและควบคุมทั�งปัจัจััยภายในีและภายนีอีก 

2.3 การวัิเคราะห์ข้อมููลท่างส์ถิิติ 

 เทคนีิคทางสุถุิติที�ใช้ในีการวิเคราะห์ ได้แก่ การ

อีอีกแบบการทดลอีงแบบแฟู้กทอีเรียลเต็มรูป ที�มีจัำนีวนี

ระดับขอีงแต่ละปัจัจััยเท่ากับ 2 (2k Full Factorial Design) 

การทดสุอีบความแตกต่างขอีงคา่เฉลี�ย (T-Test) ที�ระดบัความ

เชื�อีมั�นี 95%

3. ผลการท่ดลอง

3.1 ข้อมููลท่ั�วัไปูของกระบวัน้การผลิต

 จัากการศัก้ษาพบว่า บริษทั ลคักี� ยเูนีี�ยนี ฟูู้�ดส์ุ จัำกดั เป็นี

บริษัทขนีาดใหญ่ที�ผู้ลิตอีาหารทะเลแปรรูปแช่แข็ง มีสิุนีค้า 

หลากหลายชนีดิ จัง้มหีลายสุายการผู้ลติ และมกีำลงัการผู้ลติ 

รวมกว่า 30,000 ตันีต่อีปี ในีสุายการผู้ลิตปูอีัดแบบแท่ง 

แช่แข็งเป็นีกระบวนีการผู้ลิตแบบต่อีเนีื�อีง (Continuous  

Process) ใช้แรงงานีคนีเป็นีสุ่วนีใหญ่ เนีื�อีงจัากต้อีงการ

ความประณีตในีการควบคุมนี�ำหนีักขอีงผู้ลิตภัณฑ์์ให้ได้ตาม

มาตรฐานีที�กำหนีด 

 จัากการเก็บข้อีมูล พบว่า กระบวนีการผู้ลิตปูอีดัแบบแท่ง 

แช่แข็งมี 9 ขั�นีตอีนี ดังแสุดงในีรูปที� 1 เริ�มจัากการผู้สุม

วตัถุดุบิ (Mixing) ที�ประกอีบดว้ย ซ่รูมิ ิแป�ง นี�ำตาล เกลอืี และ

วัตถุุเจัือีปนีอีาหารเข้าด้วยกันี จัากนีั�นีจั้งลำเลียงเนีื�อีปลาที�
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ผู้สุมไดเ้ขา้สุูสุ่ายพานีเพื�อีข้�นีรปูเปน็ีแผู้น่ีและทำใหสุ้กุโดยการ

ใหค้วามร้อีนี (Cooking) เมื�อีสุกุแล้วจัง้ทำให้เยน็ีและม้วนีข้�นี

รปู (Bundling) ทาสีุผู้สุมอีาหาร หุม้ดว้ยฟิู้ลม์ และตัดเป็นีแท่ง 

(Coloring Wrapping and Cutting) บรรจัุใสุ่ถุุง (Packing) 

ปิดผู้นี้กแบบสุุญญากาศั (Vacuum Sealing) ผู้่านีเข้าเครื�อีง

ตรวจัจัับโลหะ (Metal Detecting) ผู้่านีกระบวนีการฆ่่าเชื�อี

โดยการให้ความร้อีนีในีระดับพาสุเจัอีไรซ์่ (Pasteurizing) 

แล้วจั้งนีำไปแช่แข็ง (Freezing)

 ตารางที� 1 แสุดงแบบจัำลอีง SIPOC (Supplier Input 

Process Output Customer) ขอีงกระบวนีการผู้ลิตปูอีัด

แบบแท่งแช่แข็งที�ได้ถุูกสุร้างข้�นี เพื�อีสุร้างความเข้าใจัในี

วัตถุุประสุงค์และขอีบเขตขอีงงานีแก่พนีักงานี

3.2 ผลการวัิเคราะห์ข้อมููลโดยูเท่คน้ิค DMAIC

 3.2.1 การกำหนีดหัวข้อีปัญหา

 จัากการศัก้ษาปริมาณการผู้ลติขอีงสุนิีคา้ปอูีดัแบบแทง่

แช่แข็งพบว่า ผู้ลิตภัณฑ์์ปูอีัดแบบแท่งแช่แข็งที�มีขนีาดบรรจัุ 

500 กรัม/แพก็ มปีรมิาณการผู้ลติสุงูที�สุดุ คอืี 158.8 ตนัี/เดือีนี  

คิดเป็นี 30.07% ขอีงปริมาณการผู้ลิตผู้ลิตภัณฑ์์ทั�งหมด 

รอีงลงมา คือี ผู้ลิตภัณฑ์์ที�มีขนีาดบรรจัุ 908 กรัม/แพ็ก  

ที�มีปริมาณการผู้ลิต 92.4 ตนัี/เดือีนี คดิเป็นี 17.50% ขอีงปริมาณ

การผู้ลิตผู้ลิตภัณฑ์์ทั�งหมด และเมื�อีพิจัารณารายละเอีียด 

ขอีงผู้ลิตภัณฑ์์ที�มีปริมาณการผู้ลิตสุูงที�สุุด คือี ปูอีัดแบบแท่ง

แช่แขง็ ขนีาดบรรจั ุ500 กรมั/แพก็ พบวา่ มนีี�ำหนีกับรรจัเุกนิี 

เฉลี�ยอียู่ที� 1.86% ซ่้�งมากกว่าค่ามาตรฐานีขอีงบริษัทที�

กำหนีดไว้ที� 1.50%

 ดังนัี�นี ผูู้้วิจััยจั้งทำการตั�งเป�าหมายในีการลดนี�ำหนัีก

บรรจัเุกนิีขอีงปอูีดัแบบแทง่แชแ่ขง็ขนีาดบรรจั ุ500 กรัม/แพก็  

จัากเดิม คือี 1.86% ให้ลดลงเหลือี 1.50% ตามค่าเป�าหมาย

ขอีงบริษัท 

 3.2.2 การวัดและเก็บข้อีมูลในีกระบวนีการ 

 เมื�อีได้กำหนีดหัวข้อีปัญหาและทำการตั�งเป�าหมายในี

ขั�นีตอีนีการค้นีหาและระบุปัญหาแล้ว ขั�นีตอีนีการวัดและ

เก็บข้อีมูลในีกระบวนีการนีี� จัะเป็นีการศ้ักษากระบวนีการ

ผู้ลิตสุินีค้าปูอีัดแบบแท่งแช่แข็งขนีาดบรรจัุ 500 กรัม/แพ็ก 

เพื�อีใช้เป็นีข้อีมูลเบื�อีงต้นีในีการพิจัารณาหาสุาเหตุที�ทำให้

เกิดปัญหาปริมาณนี�ำหนีักบรรจัุเกินี 

 ผู้ลการวดัและเกบ็ข้อีมูลพบว่า สุนิีค้าปอูีดัแบบแท่งแช่แขง็ 

ขนีาดบรรจัุ 500 กรัม/แพ็ก มีข้อีกำหนีดนี�ำหนีักต่อีชิ�นี 

เทา่กบั 12.60–12.70 กรมั แตสิุ่นีค้าที�ผู้ลติไดม้นีี�ำหนีกัตอ่ีชิ�นี 

เท่ากับ 12.91±0.29 ซ่้�งสุูงกว่าข้อีกำหนีด จั้งสุ่งผู้ลต่อีเนีื�อีง

ให้ปริมาณนี�ำหนัีกบรรจุัเกินีต่อีแพ็กมีค่าสูุงกว่าค่ามาตรฐานี

รูปูท่ี� 1 กระบวนีการผู้ลิตปูอีัดแบบแท่งแช่แข็ง

การผสมวัตถุดิบ (Mixing)  บรรจุใส่ถุง (Packing) 

   
ขึ้นรูปเป็นแผ่นและทำให้สุก 

(Cooking)  ปิดผนึกแบบสุญญากาศ
(Vacuum Sealing) 

   

ม้วนขึ้นรูป (Bundling)  
ตรวจจับโลหะ 

(Metal Detecting) 

   
ทาสี หุ้มด้วยฟิล์ม และตัดเป็นแท่ง 
(Coloring Wrapping & Cutting) 

 พาสเจอไรซ์ 
(Pasteurizing) 

   
  แช่แข็ง (Freezing) 

 

ตารางท่ี� 1 SIPOC ขอีงการผู้ลิตปูอีัดแบบแท่งแช่แข็ง

Supplier Input Process Output Customer

ผูู้้นีำสุ่ง
วัตถุุดิบ

ซู่ริมิ
แป�ง

นี�ำตาล
เกลือี

วัตถุุเจัือีปนี
อีาหาร

ผู้สุม ปูอีัดแบบ
แท่งแช่แข็ง 
บรรจัุในีถุุง
สุุญญากาศั

ลูกค้าได้
รับสุินีค้า
ตรงตาม
ความ

ต้อีงการ 
(คุณสุมบตัิ
ตรงตาม

ข้อีกำหนีด
และสุ่ง
มอีบทันี
เวลา)

ข้�นีรูปเป็นีแผู้่นี 
และทำให้สุุก

ม้วนีข้�นีรูป

หุ้มด้วยฟู้ิล์ม 
และตัดเป็นีแท่ง

บรรจัุใสุ่ถุุง

ผู้นี้กแบบ
สุุญญากาศั

ตรวจัจัับโลหะ

พาสุเจัอีร์ไรซ่์

แช่แข็ง
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ขอีงบริษัท และเมื�อีศั้กษาความสุามารถุกระบวนีการ ซ้่�ง

ประเมนิีไดจ้ัากคา่ Cpk ที�พบวา่ มคีา่ตดิลบ สุะทอ้ีนีใหเ้หน็ีวา่ 

กระบวนีการผู้ลิตปูอีัดแบบแท่งขนีาดบรรจัุ 500 กรัม/แพ็ก 

ยังไม่มีประสิุทธิัภาพ เนืี�อีงจัากค่า Cpk เป็นีค่าที�บอีกถุ้งขีด 

ความสุามารถุขอีงกระบวนีการในีระยะสุั�นี คอืี ที�เวลาใดเวลาหนี้�ง 

กระบวนีการมีขีดความสุามารถุเป็นีอีย่างไร ค่า Cpk นีี� 

จัะแสุดงเป็นีนียัถุง้ความผัู้นีแปรที�เกดิข้�นีจัากความจัำกัดและ

พื�นีฐานีขอีงเทคโนีโลยีที�ใชใ้นีกระบวนีการ ถุา้คา่ Cpk ตดิลบ

แสุดงถุ้งกระบวนีการที�ไม่มีประสุิทธัิภาพ [10] นีอีกจัากนีี�

ยังพบว่า มากกว่าคร้�งหน้ี�งขอีงจัำนีวนีผู้ลิตภัณฑ์์ที�ผู้ลิตได้ม ี

นี�ำหนีกัเกนิีกวา่มาตรฐานีที�กำหนีด โดยผู้ลิตภณัฑ์ท์ี�มนีี�ำหนีกั

เกนิีพกิดัควบคมุดา้นีบนี (USL) มคีา่เทา่กบั 56.54% (รปูที� 2)

 3.2.3 การวิเคราะห์หาปัจัจััยที�มีผู้ลต่อีปัญหา

 เมื�อีศั้กษากระบวนีการผู้ลิต โดยการระดมความคิด

กับบคุลากรที�เกี�ยวข้อีงประกอีบด้วย ผูู้จ้ัดัการ หวัหน้ีา และ

พนีกังานีขอีงทั�งฝ่�ายผู้ลิต และฝ่�ายควบคุมคุณภาพ ตลอีดจันี 

วิศัวกรควบคุมเครื�อีงจัักร เพื�อีคาดการณ์ปัจัจััยที�คิดว่าสุ่ง

ผู้ลต่อีปัญหานี�ำหนัีกบรรจุัเกินีขอีงผู้ลิตภัณฑ์์ปูอีัดแบบแท่ง 

แชแ่ขง็ ขนีาดบรรจุั 500 กรัม/แพ็ก และค้นีหาว่าตวัแปรนีำเข้า 

ขอีงกระบวนีการผู้ลิตที�สุำคัญขอีงกระบวนีการมีอีะไรบ้าง 

โดยนีำแผู้นีภูมิการไหลขอีงกระบวนีการผู้ลิต มาพิจัารณา

ประกอีบการวิเคราะห์หาสุาเหตุ อีาศััยการใช้แผู้นีภูมิสุาเหตุ

และผู้ล 

 จัากการระดมสุมอีงและวิเคราะห์ พบว่า การที�

ผู้ลิตภัณฑ์์ปูอีัดแบบแท่งแช่แข็ง ขนีาดบรรจัุ 500 กรัม/แพ็ก 

มีนี�ำหนีักบรรจัุเกินีมากกว่าค่าเป�าหมายขอีงบริษัท เกิดจัาก

สุาเหตุหลักต่อีไปนีี�

1) สุาเหตทุี�เกดิจัากพนีกังานี (Man) คอืี ความเขา้ใจัในี

ขอ้ีกำหนีดสิุนีค้าและการควบคุมนี�ำหนัีกบรรจุัยงัคลาดเคลื�อีนี

2) สุาเหตทุี�เกดิจัากเครื�อีงจักัร (Machine) คอืี อีปุกรณ์

การด้งฟู้ิล์มทำงานีไม่สุม�ำเสุมอี ทำให้เกิดรอียพับ

3) สุาเหตุที�เกิดจัากวัตถุุดิบ (Material) คือี เนีื�อีปูที�ใช้

มีความข้นีหนีืดเกินีกว่าที�กำหนีด

4) สุาเหตุที�เกิดจัากวิธัีการ (Method) คือี ในีการผู้ลิต

แต่ละครั�งมีการตั�งค่าพารามิเตอีร์ขอีงเครื�อีงจัักรไม่เท่ากันี

 ภายหลังจัากการวิเคราะห์แล้ว ผูู้ท้ี�เกี�ยวข้อีงได้ลงความ

เห็นีร่วมกันีว่า ควรแก้ไขปัญหานี�ำหนีักบรรจัุเกินีจัากสุาเหตุ

ที�เกิดจัากวิธีัการเป็นีอีันีดับแรก เนืี�อีงจัากสุ่งผู้ลกระทบต่อี

นี�ำหนีักบรรจัุเกินีมากที�สุุด โดยค่าพารามิเตอีร์ที�เกี�ยวข้อีง 

มี 5 ปัจัจััย ได้แก่ 1) ความเร็วสุกรูเกลียวขอีงเครื�อีงข้�นีรูป 

2) ความเร็วขอีงใบพัดกวนีผู้สุม 3) ความสุูงขอีงวาล์วเครื�อีง

ปล่อียแป�ง 4) ความเร็วขอีงเครื�อีงม้วนี และ 5) ปริมาณ

ผู้ลิตภัณฑ์์ที�นีำมาผู้ลิตซ่�ำ (Reprocess) 

 เมื�อีวิเคราะห์ปัจัจััยที�สุ่งผู้ลต่อีนี�ำหนัีกบรรจุัเกินีโดย

อีาศััยการอีอีกแบบการทดลอีง พบว่า ในี 5 ปัจัจััยที�ศ้ักษา 

มี 3 ปัจัจััยที�มีอีิทธัิพลต่อีนี�ำหนีักบรรจัุเกินีอีย่างมีนีัยสุำคัญ 

คือี ความเร็วสุกรูเกลียวขอีงเครื�อีงข้�นีรูป ความสุูงขอีงวาล์ว

เครื�อีงปล่อียแป�ง และปริมาณผู้ลิตภัณฑ์์ที�นีำมาผู้ลิตซ่�ำ ซ่้�งมี

ค่า p-value เท่ากับ 0.000, 0.004 และ 0.011 ตามลำดับ 

(ตารางที� 2) ในีขณะที�ความเร็วใบพัดกวนีและความเร็ว

ขอีงเครื�อีงม้วนีมีค่า p-value เท่ากับ 0.493 และ 0.920  

ตามลำดบั และผู้ลการทดสุอีบทางสุถิุตยิงัพบวา่คา่ R2 เท่ากบั 

85.70% และ R2(adj) เท่ากับ 72.30% 

 เมื�อีได้ทำการตัดปัจัจััยที�ไม่สุ่งผู้ลต่อีนี�ำหนัีกบรรจุัเกินี 

อีย่างมีนีัยสุำคัญ (p > 0.05) นีั�นีคือี ตัดปัจัจััยด้านีความเร็ว

ใบพัดกวนี (p = 0.493) และความเร็วขอีงเครื�อีงม้วนี  

(p = 0.920) (ตารางที� 2) และวิเคราะห์ความแปรปรวนีขอีง 

ข้อีมูลเชิงแฟู้กทอีเรียลใหม่พบว่า ค่า p-value ขอีงปัจัจััย

รูปูท่ี� 2 ความสุามารถุกระบวนีการขอีงการผู้ลิตปูอัีดแบบ

แท่งแช่แข็งขนีาดบรรจัุ 500 กรัม/แพ็ก
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ด้านีความเร็วสุกรูเกลียวขอีงเครื�อีงข้�นีรูปมีค่าเท่าเดิมคือี 

0.000 แต่ค่า p-value ขอีงปัจัจััยด้านีความสุูงขอีงวาล์ว 

เครื�อีงปลอ่ียแป�ง และปริมาณผู้ลติภณัฑ์ท์ี�นีำมาผู้ลติซ่�ำลดลง 

จัากเดิมมีค่าเท่ากับ 0.004 และ 0.011 (ตารางที� 2) เป็นี 

0.001 และ 0.003 ตามลำดับ (ตารางที� 3) และแม้ว่าค่า R2 

จัะลดลงจัาก 85.70% เป็นี 79.94% แต่ค่า R2(adj) เพิ�มข้�นี

จัาก 72.30% เป็นี 77.79%

ตารางท่ี� 2 ผู้ลการวิเคราะห์ความแปรปรวนีจัากการอีอีกแบบ 

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

ความเร็วสุกรูเกลียว 1 0.346 0.346 70.03 0.000

ความเร็วใบกวนี 1 0.002 0.002 0.49 0.493

ระยะความสุูงวาล์ว 1 0.055 0.055 11.19 0.004

ความเร็วเครื�อีงม้วนี 1 0.000 0.000 0.01 0.920

ผู้ลติภณัฑ์ท์ี�นีำมาผู้ลติซ่�ำ 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%

ตารางท่ี� 3 ผู้ลการวิเคราะห์ความแปรปรวนีขอีงข้อีมูลหลัง

จัากการตัดปัจัจััยที�ไม่มีนีัยสุำคัญ

Source df Adj SS Adj MS F P

ความเร็วสุกรูเกลียว 1 0.346 0.346 87.36 0.000

ระยะความสุูงวาล์ว 1 0.055 0.055 13.65 0.001

ผู้ลติภณัฑ์ท์ี�นีำมาผู้ลติซ่�ำ 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%

 ผู้ลจัากการอีอีกแบบการทดลอีง ทำให้ทราบว่าค่าที�

เหมาะสุมขอีงปจััจัยัหลกัทั�ง 3 ไดแ้ก ่ความเรว็สุกรเูกลยีวขอีง

เครื�อีงข้�นีรูปเท่ากับ 17.15 เฮิิรตซ์่ ระยะความสูุงขอีงวาล์ว

ปล่อียแป�งเท่ากับ 3.47 เซ่นีติเมตร และปริมาณผู้ลิตภัณฑ์์ที�

นีำมาผู้ลิตซ่�ำเท่ากับ 5.6% 

 3.2.4 การอีอีกแบบปรับปรุงกระบวนีการ 

 จัากขั�นีตอีนีการวิเคราะห์ปัจัจััยที�มีผู้ลต่อีปัญหาการ 

บรรจันุี�ำหนีกัเกนิีขอีงปอูีดัแบบแท่งแช่แขง็พบว่า มปัีจัจัยัที�สุ่งผู้ล 

ต่อีนี�ำหนีักบรรจัุเกินี 3 ปัจัจััย คือี ความเร็วสุกรูเกลียวขอีง

เครื�อีงข้�นีรูป ระยะความสุูงขอีงวาล์วปล่อียแป�ง และปริมาณ 

ผู้ลิตภณัฑ์์ที�นีำมาผู้ลิตซ่�ำ ซ้่�งเมื�อีทำการวเิคราะห์ค่าที�เหมาะสุม  

พบว่า ควรมีค่าเท่ากับ 17.15 เฮิิรตซ่์ 3.47 เซ่นีติเมตร และ 

5.6% ตามลำดับ จัากนีั�นีจั้งนีำค่าที�ได้จัากการวิเคราะห์นีี�

ไปใช้ในีกระบวนีการผู้ลิตจัริง และเก็บข้อีมูลนี�ำหนีักขอีง

สุินีค้าปูอีัดแบบแท่งแช่แข็งพบว่า ผู้ลิตภัณฑ์์ปูอีัดแบบแท่ง

แช่แข็งที�ผู้ลิตได้ก่อีนีปรับพารามิเตอีร์ (จัำนีวนี 90 ชิ�นี) มีค่า

เฉลี�ยขอีงนี�ำหนีักบรรจัุต่อีชิ�นีเท่ากับ 12.91±0.29 กรัม และ 

ผู้ลิตภณัฑ์ป์อูีดัแบบแทง่แชแ่ขง็ที�ผู้ลติไดห้ลงัปรบัพารามเิตอีร์ 

(จัำนีวนี 90 ชิ�นี) มีค่าเฉลี�ยขอีงนี�ำหนัีกบรรจุัต่อีชิ�นีเท่ากับ 

12.68±0.17 กรัม เมื�อีเปรียบเทียบค่าเฉลี�ยขอีงนี�ำหนัีกบรรจุั

ต่อีชิ�นีก่อีนีและหลังปรับพารามิเตอีร์พบว่า มีความแตกต่าง

อีย่างมนีียัสุำคญั (p-value = 0.00) โดยภายหลงัจัากการปรบั

พารามิเตอีร์ นี�ำหนีักบรรจัุต่อีชิ�นีมีค่าลดลง 0.23 กรัม (95% 

ช่วงเชื�อีมั�นีขอีงความแตกต่างอียู่ระหว่าง 0.162 ถุ้ง 0.301  

กรัม) ซ่้�งนี�ำหนีักบรรจัุต่อีชิ�นีหลังปรับพารามิเตอีร์ อียู่ในีข้อี

กำหนีดนี�ำหนีักต่อีชิ�นีขอีงบริษัทที�กำหนีดให้มีค่าระหว่าง 

12.60–12.70 กรัม

 3.2.5 การควบคุมกระบวนีการ

 การควบคุมกระบวนีการเป็นีการควบคุมเพื�อีไม่ให้เกิด

ปัญหาซ่�ำข้�นีอีกี และยงัเป็นีการตรวจัตดิตามปัญหาอีย่างต่อีเนีื�อีง 

เพื�อีดูความผู้ิดปกติขอีงกระบวนีการ ในีการควบคุมนีี�ต้อีง 

ทั�งปจััจัยัภายในีและภายนีอีก สุามารถุทำได้โดยการอีอีกแบบ

และจััดสุร้างวิธัีการติดตามผู้ล ตลอีดจันีการจััดทำเอีกสุาร 

การปฏิิบัติงานีเพื�อีใช้ในีการควบคุมคุณภาพ

 ในีงานีวิจััยนีี�ได้ควบคุมกระบวนีการโดยจััดทำเอีกสุาร

ควบคุมการปฏิิบัติงานี ที�เรียกว่าเอีกสุารบทเรียนีหนี้�ง

ประเด็นี (One Point Lesson; OPL) จัำนีวนี 2 เรื�อีง คือี 

เรื�อีงค่ามาตรฐานีในีการปรับตั�งพารามิเตอีร์ขอีงเครื�อีงจัักร 

และเรื�อีงควบคุมวิธักีารชั�งขอีงพนัีกงานีฝ่�ายบรรจุั (Packing)  

นีอีกจัากนีี�ยังควบคุมกระบวนีการโดยปรับแก้ขั�นีตอีนีการ

ปฏิิบัติงานี (Work Instruction) ขอีงฝ่�ายผู้ลิตเพื�อีให้เป็นี

ปัจัจัุบันีมากยิ�งข้�นี 
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3.3 การตรวัจุติดตามูผล

 จัากผู้ลการตรวจัติดตามผู้ลการดำเนิีนีงานีเพื�อีลดนี�ำหนัีก 

บรรจัเุกนิีขอีงปอูีดัแบบแทง่แชแ่ขง็ ขนีาดบรรจุั 500 กรัม/แพ็ก  

พบว่า นี�ำหนีักบรรจัุเกินีลดลงจัาก 1.86% เป็นี 1.70% 

(ลดลง 8.6%) (ตารางที� 4) และเมื�อีพิจัารณาความสุามารถุ

กระบวนีการ พบว่า สุ่วนีเบี�ยงเบนีมาตรฐานี (Standard 

Deviation; SD.) ขอีงกระบวนีการลดลงจัาก 5.99 เป็นี 

3.99 ทำให้ผู้ลิตภัณฑ์์ที�มีนี�ำหนัีกเกินีพิกัดควบคุมด้านีบนี  

(%>USL) มีค่าลดลงจัาก 56.54% เป็นี 27.80% (คิดเป็นี  

50.83%) และมีค่า Cpk เพิ�มข้�นี 4 เท่า สุะท้อีนีถุ้ง

กระบวนีการผู้ลิตมีความสุม�ำเสุมอีและมีความสุามารถุ 

เพิ�มมากข้�นี และค่านี�ำหนีักบรรจัุขอีงสุินีค้าที�มีค่าใกล้เคียง

กับนี�ำหนีักบรรจัุตามข้อีกำหนีด 

ตารางท่ี� 4 นี�ำหนีักบรรจัุเกินี (%) และค่าจัากความสุามารถุ

กระบวนีการก่อีนีและหลังการปรับปรุง
ค่า ก่อน้การปูรับปูรุง หลังการปูรับปูรุง

นี�ำหนีักบรรจัุเกินี 1.86% 1.70%

SD. 5.99 3.99

>USL 56.54% 27.80%

Cpk มีค่าติดลบ
มีค่าบวก และ
เพิ�มข้�นี 4 เท่า

 เมื�อีประเมินีต้นีทุนีค่าใช้จั่าย จัากก่อีนีการปรับปรุง 

ผู้ลิตภัณฑ์์ปูอีัดแบบแท่งแช่แข็งขนีาดบรรจัุ 500 กรัม/แพ็ก 

มีนี�ำหนีักบรรจัุเกินี เท่ากับ 1.86% และภายหลังจัากการ

ปรับปรุงกระบวนีการผู้ลิตพบว่า มีนี�ำหนีักบรรจัุเกินี เท่ากับ 

1.70% ทำให้สุามารถุลดต้นีทุนีได้ เท่ากับ 322,085 บาท/ปี 

4. อภัิปูรายูผลและส์รุปู

 จัากการศั้กษาการลดนี�ำหนีักบรรจัุเกินีขอีงสุินีค้าปูอีัด

แบบแท่งแช่แข็ง โดยการประยุกต์ใช้เทคนีิค DMAIC พบว่า 

สุินีค้าปูอีัดแบบแท่งแช่แข็งที�มีขนีาดบรรจัุ 500 กรัม/แพ็ก  

มีปริมาณการผู้ลิตสุูงที�สุุด คิดเป็นี 30.07% และมีนี�ำหนัีก 

ต่อีชิ�นีเท่ากับ 12.91 กรัม ซ่้�งมากกว่าข้อีกำหนีดที�กำหนีดให้

มีนี�ำหนีักต่อีชิ�นีอียู่ระหว่าง 12.60–12.70 กรัม สุ่งผู้ลให้มี 

นี�ำหนีักบรรจัุเกินีเท่ากับ 1.86% ไม่เป็นีไปตามค่ามาตรฐานี 

ที�บรษิทักำหนีด คอืี 1.50% เมื�อีทำการวเิคราะหค์วามสุามารถุ

กระบวนีการ พบวา่ สุว่นีเบี�ยงเบนีมาตรฐานีขอีงกระบวนีการ

เท่ากับ 5.99 และ ค่า Cpk ที�ติดลบ ซ่้�งการที� Cpk มีค่าติดลบ

จัะสุะท้อีนีถุ้งกระบวนีการที�ยังไม่มีประสุิทธัิภาพ นีอีกจัากนีี� 

ยังพบว่า 56.54% ขอีงปูอีัดแบบแท่งแช่แข็ง ขนีาดบรรจัุ 

500 กรัม/แพ็ก ที�ผู้ลิตได้ มีนี�ำหนีักเกินีพิกัดควบคุมด้านีบนี 

 เมื�อีวิเคราะห์สุาเหตขุอีงการบรรจุันี�ำหนัีกเกนิีโดยใช้แผู้นีภูมิ

เหตุและผู้ลพบว่า มีปัจัจััยที�เกี�ยวข้อีง 5 ปัจัจััย คือี ความเร็ว 

สุกรูเกลียวขอีงเครื�อีงข้�นีรูป ความเร็วขอีงใบพัดกวนีผู้สุม 

ความสุูงขอีงวาล์วเครื�อีงปล่อียแป�ง ความเร็วขอีงเครื�อีงม้วนี 

และปริมาณผู้ลิตภัณฑ์์ที�นีำมาผู้ลิตซ่�ำ แต่เมื�อีวิเคราะห์โดย

การอีอีกแบบการทดลอีงพบวา่ มเีพยีง 3 ปจััจัยั คอืี ความเรว็

สุกรูเกลียวขอีงเครื�อีงข้�นีรูป ระยะความสูุงขอีงวาล์วปล่อีย

แป�ง และปริมาณผู้ลิตภัณฑ์์ที�นีำมาผู้ลิตซ่�ำที�สุ่งผู้ลต่อีการ

บรรจันุี�ำหนีกัเกนิีอียา่งมนีียัสุำคญั และพบวา่ คา่ทำนีายมคีา่

เทา่กบั 17.15 เฮิริตซ่ ์3.47 เซ่นีตเิมตร และ 5.6% ตามลำดบั 

 ภายหลังจัากการนีำค่าที�ทำนีายไปใช้ในีการผู้ลิตจัริง 

พบว่า มีนี�ำหนีักต่อีชิ�นีมีค่าลดลงอีย่างมีนีัยสุำคัญ คือี ลดลง

จัาก 12.91 กรัม/ชิ�นี เป็นี 12.68 กรัม/ชิ�นี ซ่้�งสุ่งผู้ลต่อีเนีื�อีง

ให้นี�ำหนีักบรรจัุเกินีลดลงจัาก 1.86% เป็นี 1.70% (ลดลง 

8.6%) ถุ้งแม้ว่านี�ำหนีักบรรจัุเกินีหลังจัากการปรับปรุงจัะยัง

ไม่เป็นีไปตามเป�าหมายขอีงบริษัทกำหนีดไว้ที� 1.50% และ

ลดลงไดเ้พยีง 8.6% เมื�อีเปรยีบเทยีบกับงานีวิจัยัขอีงอัีศัมเ์ดช 

[11] ที�สุามารถุลดนี�ำหนัีกบรรจุัเกินีขอีงปลานิีลแช่แข็งจัาก 

3.41% เป็นี 0.99% (ลดลง 71%) แต่พบว่า ความสุามารถุ

ขอีงกระบวนีการผู้ลิตปูอีัดแบบแท่งแช่แข็งภายหลังจัากการ

ปรับปรุงเพิ�มข้�นี สุังเกตจัากค่า Cpk ที�เพิ�มข้�นี การปรับปรุง

กระบวนีการผู้ลิตในีงานีวิจััยนีี�สุามารถุทำให้ปริมาณนี�ำหนัีก

บรรจุัเกินีมีปริมาณลดลง ซ่้�งสุามารถุลดต้นีทุนีได้ 322,085 

บาท/ปี งานีวิจัยันีี�ได้ศัก้ษาการลดนี�ำหนัีกบรรจุัเกินีที�เกิดจัาก

สุาเหตุด้านีวิธัีการเท่านีั�นี อีย่างไรก็ตาม นี�ำหนีักบรรจัุเกินียัง

สุามารถุเกิดจัากสุาเหตุด้านีอีื�นีๆ ได้แก่ ด้านีพนัีกงานี ด้านี

เครื�อีงจัักร และด้านีวัตถุุดิบ ดังนีั�นีนีอีกจัากการแก้ปัญหา

ที�เกิดจัากสุาเหตุด้านีวิธัีการแล้ว บริษัทควรแก้ปัญหาที�เกิด
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จัากสุาเหตุอีื�นีๆ ด้วยเช่นีกันี เพื�อีลดนี�ำหนัีกบรรจุัเกินีขอีง

ผู้ลิตภัณฑ์์ปูอีัดแบบแท่งแช่แข็งขนีาดบรรจัุ 500 กรัม/แพ็ก 

5. กิตติกรรมูปูระกาศึ

 คณะผูู้้วิจััยขอีขอีบคุณ บริษัท ลัคกี� ยูเนีี�ยนี ฟูู้�ดสุ์ จัำกัด 

ที�ให้ความอีนีุเคราะห์สุถุานีที�ในีการปฏิิบัติงานี และการ

ลงพื�นีที�เพื�อีเก็บข้อีมูล ตลอีดจันีพนีักงานีขอีงบริษัททุกท่านี

ที�เกี�ยวข้อีงที�ร่วมระดมสุมอีง และให้ความร่วมมือีตลอีดการ
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