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การเพิ่มประสิทธิภาพการใช้วัตถุดบิในการผลิตปลาทนู่ากระป๋อง 
ด้วยความมีส่วนร่วมของพนักงาน 
Raw Material Yield improvement in Canned Tuna Production with Employee 
Involvement 

 
 
 

 
 

 

บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนีม้ีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้วัตถุดิบ (Yield) ในกระบวนการผลิตปลาทูน่า
กระป๋องด้วยความมีส่วนร่วมของพนักงานผ่านการด าเนินกิจกรรมกลุ่มย่อย และการใช้เคร่ืองมือพืน้ฐานในการ
ปรับปรุงคณุภาพ อาทิ เคร่ืองมือคณุภาพ 7 ชนิด ผลการปรับปรุงสามารถลดความแตกต่างระหว่าง Yield ท่ีท าได้
จริงกบั Yield มาตรฐานได้จาก -3.01% เหลือ -1.64 % (ดีขึน้ 45.5%) โดยมีแนวโน้มการปรับปรุงท่ีดีขึน้อย่าง
ต่อเน่ือง นอกจากนีพ้นักงานของบริษัทยังมีทักษะ และความมีส่วนร่วมในการปรับปรุงงานเพ่ิมขึน้ บริษัท
กรณีศึกษามีมาตรฐานในการท างานท่ีมีประสิทธิผลมากขึน้อนัจะเป็นพืน้ฐานส าคญัในการน าไปสู่การพัฒนาท่ี
ต่อเน่ืองและยั่งยืนด้วยตนเองต่อไป เทคนิคการปรับปรุงต่าง ๆ ในโครงการวิจยันีย้งัสามารถน าไปขยายผล และ
ปรับปรุงเพ่ิมเติมทัง้ในบริษัทกรณีศึกษาเอง และในอุตสาหกรรมอื่นโดยอยู่บนพืน้ฐานของความมีส่วนร่วมแบบ
บรูณาการอย่างมีประสิทธิภาพระหวา่งทกุฝ่ายท่ีเก่ียวข้อง 
ค าส าคัญ:  ประสิทธิภาพ วตัถดุิบ การผลิต ปลาทนู่ากระป๋อง ความมีสว่นร่วมของพนกังาน  

เคร่ืองมือปรับปรุงคณุภาพ 
 

ABSTRACT 
 The objective of this research is to improve raw material yield in canned tuna production with 
employee involvement through small group activity and use of basic quality improvement tools such as 
7 quality control tools. It can reduce gap between actual yield and standard yield from -3.01% to -
1.64% (45% improvement) with continuously improving trend. Besides this, the employees have better 
skills and involvement in improvement activity. The case company has more effective operational 
standards which will be important foundations for self continuous and sustainable development, 
further. Improvement techniques in this research can be used for further improvement and extension in 
the case company and in other industries on the basis of efficiently integrated involvement of every 
related department.  
KEYWORDS: Yield, Raw Material, Production, Canned Tuna, Employee Involvement, Quality 

Improvement Tool 

อศัม์เดช วานิชชินชยั 
วิทยาลยับณัฑิตศกึษาด้านการจดัการ และสถาบนัวิทยาการโซอ่ปุทาน มหาวิทยาลยัศรีปทมุ 
E-mail:  assadej_v@yahoo.com 



หน้า 330 : สมาคมสถาบนัอดุมศกึษาเอกชนแหง่ประเทศไทย (สสอท.)   

บทน า 
อุตสาหกรรมอาหารในหมวดสินค้าประมง

เป็นอตุสาหกรรมท่ีมีความส าคญัย่ิงตอ่เศรษฐกิจไทย
ทัง้ในภาคการบริโภคภายในประเทศ และภาคการ
สง่ออกตามนโยบายของรัฐบาลท่ีต้องการให้ประเทศ
ไทยเป็นครัวของโลก (Kitchen of the World) (อศัม์
เดช วานิชชินชยั, 2554ก) ในส่วนของปลาทูน่าบรรจุ
กระป๋อง ประเทศไทยมีปริมาณการส่งออกเพ่ิมขึน้ 
7.4% ในปี 2553 ในขณะท่ีต้นทนุราคาวตัถดุิบปลาทู
น่ามีความผันผวนตลอดทัง้ปีด้วยแนวโน้มท่ีสูงขึน้
เร่ือย ๆ โดยราคาวัตถุดิบปรับขึน้ไปสูงสุดท่ี 1,700 
เหรียญสหรัฐต่อตนั (ไทยยูเน่ียน โฟรเซ่น โปรดกัส์, 
2554)  

โดยภาพรวมอตุสาหกรรมอาหารของไทยยงั
มีการสร้างมลูคา่เพ่ิมในตวัผลิตภณัฑ์น้อย ต้องอาศยั
การขายในปริมาณมากเป็นหลัก ท าให้ เกิดการ
แข่งขนัด้านต้นทนุอย่างรุนแรง (อศัม์เดช วานิชชินชยั
, 2553ก) ต้นทุนวตัถุดิบทางตรงเป็นต้นทุนหลกัใน
อตุสาหกรรมผลิตอาหารทะเลซึง่มีวตัถุดิบเป็นต้นทุน
ประมาณ 70-80% ของต้นทุนทัง้หมด (ไทยยูเน่ียน 
โฟรเซน่ โปรดกัส์, 2554) การจดัการวตัถดุิบ และการ
บริหารการใช้วัตถุดิบอย่างมีประสิทธิภาพจึงมี
ความส าคัญย่ิงต่อผลประกอบการของบริษัทใน
อุตสาหกรรมนี ้นอกจากนีอุ้ตสาหกรรมอาหาร
โดยทั่วไปรวมถึงอุตสาหกรรมปลาทูน่ากระป๋องเป็น
อุตสาหกรรมท่ีต้องใช้แรงงานมากท าให้มีต้นทุน
แรงงานสูง ปัญหาต้นทุนค่าแรงนีม้ีแนวโน้มรุนแรง
มากขึน้ตามนโยบายการขึน้ค่าแรงขัน้ต ่าของรัฐบาล 
ดังนัน้การพัฒนาความรู้ และทักษะในการท างาน 
และปรับปรุงงานของพนักงานแบบมีส่วนร่วมจึงมี
ความส าคญัในการลดต้นทนุคา่แรง รวมถึงต้นทุนอื่น 
ๆ เช่น ต้นทุนการใช้วัตถุดิบ โสหุ้ ย ฯลฯ เน่ืองจาก
พนกังานเป็นผู้ใช้ทรัพยากรการผลิตทกุชนิด  

จากความส าคญัของปัญหาในอตุสาหกรรม
อาหารดงักลา่ว รัฐบาลไทยจงึได้ตัง้หน่วยงานอิสระท่ี

มีความเช่ียวชาญเฉพาะทาง เช่น สถาบนัอาหาร ให้
เ ข้ ามามี บทบาท ในการส่ ง เ ส ริ ม และพัฒนา
อุตสาหกรรมอาหารโดยตรง รวมถึงมีโครงการจาก
หน่วยงานภาครัฐอื่นท่ีเก่ียวข้อง เช่น สถาบันเพ่ิม
ผลผลิตแห่งชาติ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กรม
สง่เสริมการสง่ออก กรมพฒันาฝีมือแรงงาน ฯลฯ เข้า
มาช่วยเหลือผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมนีอ้ย่าง
สม ่าเสมอ โดยโครงการวิจยัเชิงปฏิบตัิการนีไ้ด้รับทุน
สนับสนุนจากกระทรวงอุตสาหกรรม โดยมีสถาบัน
เพ่ิมผลผลิตแห่งชาติ เป็นผู้ บ ริหารและควบคุม
โครงการ 
  

วัตถุประสงค์ 
โครงการวิจยัเชิงปฏิบตัิการนีม้ีวตัถุประสงค์

เพ่ือศึกษาวิธีการเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้วัตถุดิบ 
(Yield) ปลาทูน่าสายพันธุ์ SKIPJACK โดยอาศยั
ความมีสว่นร่วมของพนกังานเป็นหลกั 
 

บริษัทกรณีศึกษา 
บ ริ ษัทกร ณีศึกษา เ ป็ นบ ริ ษัท ในกลุ่ ม

บริษัทผู้ผลิตปลาทูน่าบรรจุกระป๋องรายใหญ่ท่ีสดุใน
โลก มีผู้ ถือหุ้นสว่นใหญ่เป็นคนไทย เร่ิมต้นก่อตัง้เมื่อ
ปี 2520 มีทุนทุนจดทะเบียน 300,000,000 บาท 
โรงงานตัง้อยู่ในจงัหวดัสมทุรสาคร มีก าลงัการผลิต
ประมาณ 600 เมตริกตนัต่อวนั มีพนกังานประมาณ 
8,000 คน ท างาน 2 กะ มียอดขาย 1.67 หมื่นล้าน
บาท ในปี 2553 (กรมพัฒนาธุรกิจการค้า, 2555) 
โดยผลิตภัณฑ์ประมาณ 98% ถูกส่งออกไปขายใน
ตลาดต่างประเทศ บริษัทได้รับการรับรองมาตรฐาน
คณุภาพต่าง ๆ เช่น GMP, HACCP, ISO 9001: 
2000, ISO/IEC 17025 ฯลฯ  
 
การเพิ่มผลิตภาพแบบมีส่วนร่วม 

จากการวิจยั Tennant et al. (2002) พบว่า
แม้ว่าจะมีเค ร่ืองมือเ พ่ิมผลิตภาพมากมาย แต่
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เคร่ืองมือท่ีดี ท่ีสุดคือเคร่ืองมือพืน้ฐานง่าย ๆ ท่ี
สามารถส ร้างความมีส่วน ร่ วม และสามารถ
ประยุกต์ใช้ได้ตัง้แต่ผู้ บริหารระดับสูงถึงพนักงาน
ระดบัลา่ง เน่ืองจากความมีส่วนร่วมเป็นหวัใจส าคญั
ของความส าเร็จในการปรับปรุงงาน อศัม์เดช วานิช
ชินชัย (2553ง) ได้จ าแนกแนวทางการอนุรักษ์
พลงังานซึง่สามารถน ามาใช้เป็นแนวทางในการเพ่ิม
ผลผลิตภาพในองค์กรเป็น 2 ประเภท ได้แก่ 1) การ
ปรับปรุงด้านวิศวกรรมผลิตภาพ (Productivity 
Engineering) และ 2) การปรับปรุงด้านการจดัการ
ผลิตภาพ (Productivity Management) การ
ปรับปรุงด้านการจดัการผลิตภาพเป็นการปรับปรุงท่ี
เน้นศาสตร์ด้านการจัดการในแนวกว้างเพ่ือกระตุ้น
จิตส านกึ และความมีส่วนร่วมของพนกังานจึงใช้เงิน
ลงทุน และเวลาในการตดัสินใจปรับปรุงไม่มากนัก 
การปรับปรุงด้านนีส้ามารถด าเนินการผ่านการท า
กิจกรรมกลุ่มคิวซีซี (Quality Control Circle: QCC) 
หรือกลุ่มปรับปรุงคณุภาพได้ มีผลการวิจัยมากมาย
พบว่าการท ากิจกรรมกลุ่มคิวซีซีนอกจากจะช่วย
สร้างความมีส่วนร่วมและพัฒนาศักยภาพของ
พนักงานในการแก้ปัญหา เช่น ปัญหาด้านคุณภาพ 
ประสิทธิภาพ ผลิตภาพ ต้นทุน ฯลฯ แล้วยังท าให้
พนักงานจากแผนกและต าแหน่งหน้าท่ีท่ีต่างกันได้
เรียนรู้การท างานเป็นทีมร่วมกันโดยมีเป้าหมาย
เดียวกัน จึงช่วยลดความขัดแย้ง ลดอัตราการขาด
งาน และลาออก เพ่ิมความพึงพอใจ ความไว้วางใจ 
ความเคารพในความคิดเห็นระหว่างกัน รวมถึงเพ่ิม
ทั กษะ  แ ล ะคว ามส ามา ร ถ ใ นก า รป รั บป รุ ง
สภาพแวดล้อมในการท างานของตน (Salaheldin 
and Zain, 2007; Canel and Kadipasaoglu, 
2002; Goh, 2000; French, 1998; Piczak, 1988) 
อย่างไรก็ตามกิจกรรมกลุ่มคิวซีซีก็ยังมีข้อเสียบาง
ประการโดยเฉพาะอย่างย่ิงในระยะแรก ๆ ของการ
เร่ิมด าเนินกิจกรรมในองค์กร ตัวอย่างเช่น การ
ต่อต้านการเปลี่ยนแปลงจากพนกังานบางกลุ่ม การ

มีต้นทุนการฝึกอบรมพนักงานสูง รวมถึงพนักงาน
ต้องใช้เวลาในการร่วมกิจกรรมมาก  ดงันัน้จึงต้องมี
การประเมินข้อดี ข้อเสีย และความเหมาะสมกบัแต่
ละองค์กรก่อนการประยุกต์ใช้  (Canel and 
Kadipasaoglu, 2002) 

แม้วา่จะมีเคร่ืองมือมากมายในการปรับปรุง
คุณภาพตัง้แต่เคร่ืองมือพืน้ฐานอย่างง่าย ๆ จนถึง
เคร่ืองมือท่ีมีความซบัซ้อน แต่จากประสบการณ์ของ
ภาคธุรกิจในญ่ีปุ่ นพบว่า 95% ของปัญหาในสถานท่ี
ท างานสามารถแก้ไขได้ด้วยวิธีการปรับปรุงคณุภาพ
อย่างง่าย ๆ เช่น การใช้เคร่ืองมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 
Quality Control Tools / 7 QC Tools) (Ishikawa, 
1986) ทัง้นี ้Bamford and Greatbanks (2005) ยงั
พบอีกว่าเคร่ืองมือทัง้ 7 นีก้็ยังมีความส าคญัและ
น า้หนกัในการใช้งานในทางปฏิบตัิไม่เท่ากนั Trehan 
and Kapoor (2011) แนะน าว่าการใช้เคร่ืองมือ
คณุภาพ 7 ชนิด เป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุงงาน
ด้วยกิจกรรมคิวซีซีเป็นการเร่ิมต้นท่ีดีในการสร้าง
วฒันธรรมการปรับปรุงงานอย่างต่อเน่ืองในองค์กร
เพราะเป็นเคร่ืองมือท่ีเข้าใจได้ง่ายจึงสร้างความมี
สว่นร่วมได้เป็นอย่างดี  

นอกจากนี ้Spring et al. (1998) ยงัพบว่า
ประสิทธิภาพของการใช้เคร่ืองมือปรับปรุงคุณภาพ
ยังขึน้อยู่กับทักษะ และประสบการณ์ในการใช้
เคร่ืองมือเป็นอย่างมาก ในขณะท่ี  Ahmed and 
Hassan (2003) พบปัญหาบางประการท่ีควรได้รับ
การแก้ไขก่อนเร่ิมการปรับปรุง เช่น การขาดความรู้ 
ขาดทรัพยากร และสิ่งอ านวยความสะดวก รวมถึง
การต้องเสียเวลาของพนกังานในการฝึกอบรม ดงันัน้ 
Bamford and Greatbanks (2005) จึงได้แนะน า
องค์ประกอบแห่งความส าเร็จในการประยุกต์ใช้
เคร่ืองมือปรับปรุงคณุภาพ ได้แก่ ความรู้อย่างลกึซึง้
ในกระบวนการ การฝึกอบรมอย่างเป็นทางการ
เ ก่ียวกับการเลือกเคร่ืองมือท่ี เหมาะสมในการ
น ามาใช้ และการประยุกต์กับต้นแบบอย่างง่าย ๆ 
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ทั ง้ นี น้อกจากการอบรมจะมี ความส าคัญต่อ
ประสิทธิภาพในการใช้เคร่ืองมือแล้วยงัมีผลดีด้านอืน่
อีกด้วย เช่น การสร้างความมีส่วนร่วม และความ
กระตือรือร้นของพนกังาน (Tennant et al., 2002; 
Bamford and Greatbanks, 2005)  

Bamford and Greatbanks (2005) พบว่า
แม้ว่าแนวคิดเร่ืองการจัดการคุณภาพจะถูกน ามา
ประยุกต์ใช้เป็นเวลานานกว่า 30 ปี ในประเทศ
องักฤษ แตใ่นทางปฏิบตัิแล้วเคร่ืองมือพืน้ฐานในการ
ปรับปรุงคุณภาพ เช่น เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด 
ก ลั บ ยั ง ไ ม่ ไ ด้ ถู ก ใ ช้ อ ย่ า ง ก ว้ า ง ข ว า ง แ ล ะมี
ประสิท ธิภาพเท่า ท่ีควรโดยเฉพาะอย่าง ย่ิงใน
วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม  ท้ายท่ีสุด 
Bamford and Greatbanks (2005) ได้ตัง้ค าถามต่อ
นกัวิจยัเชิงปฏิบตัิการด้านการจดัการคณุภาพวา่พวก
เขาเหล่านัน้ได้ช่วยกันพัฒนาพืน้ฐานในการจัดการ
คุณภาพ เช่น การเก็บและวิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือการ
ปรับปรุงงานได้อย่างดีเพียงพอตอ่ผู้ประกอบการแล้ว
หรือยงั 
 
วิธีด าเนินการวิจัย 

การวิจยัเชิงปฏิบตัิการนีใ้ช้รูปแบบกิจกรรม
กลุ่มคิวซีซี หรือในโครงการนีเ้รียกว่ากิจกรรมกลุ่ม
ย่อย (Small Group Activity: SGA) (Olberding, 
1998) เพ่ือพฒันาทกัษะในการสื่อสาร และปรับปรุง
งาน  ความไว้วางใจ ความเคารพซึ่งกันและกัน 
รวมถึงความมีส่วนร่วมของพนกังานในการปรับปรุง
งานด้วยตนเองเพ่ือความยั่งยืนของผลการปรับปรุง
ภายหลงัจบโครงการ (Canel and Kadipasaoglu, 
2002; Piczak, 1988) โดยใช้ขัน้ตอนการด าเนิน
โครงการตามวงจรการปรับปรุง PDCA หรือ Plan-
Do-Chek-Act (Salaheldin and Zain 2007; 
Bushell, 1992) และใช้เคร่ืองมือพืน้ฐานในการ
ปรับปรุงท่ีเข้าใจง่ายแต่มีประสิทธิภาพสูงในการ
แก้ปัญหาในพืน้ท่ีปฏิบัติงานเพ่ือสร้างความมีส่วน

ร่วมของพนกังานทุกระดบั (Tennant et al., 2002)  
เช่น เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (Trehan and 
Kapoor, 2011; Ishikawa, 1976) ผงัการไหลของ
กระบวนการ (Flow Process Chart) การตัง้ค าถาม
ด้วยเทคนิค 5 Why, 5 W1H ฯลฯ ทัง้นีผู้้ วิจัยและ
คณะท างานพิจารณาน า เค ร่ืองมือต่าง  ๆ  มา
ประยุกต์ใช้เท่าท่ีจ าเป็นตามความเหมาะสมของ
ปัญหาเท่านัน้โดยไมไ่ด้พยายามน าเคร่ืองมือทุกชนิด
มาใช้ให้มากท่ีสุด (Bamford and Greatbanks, 
2005) 

แต่งตัง้คณะท างานอย่างเป็นทางการ 
ผู้ วิจัยขอให้ผู้ จัดการโรงงานซึ่งเป็นผู้ ท่ีมี

อ านาจเต็มในการสั่งการและบริหารงานต่าง ๆ 
ภายในโรงงานเป็นหัวหน้าคณะท างาน เน่ืองจาก
ความมุ่งมัน่ การสนับสนุน และความมีส่วนร่วมของ
ผู้บริหารระดับสูงมีส่วนส าคัญต่อความส าเร็จของ
โครงการปรับปรุงงาน (French, 1998) จาก
ประสบการณ์ของผู้ วิจัยพบว่าการประกาศแต่งตัง้
คณะท างาน โดยระบบุทบาทหน้าท่ี ความรับผิดชอบ
ของสมาชิกแต่ละคนอย่างชัดเจนช่วยสร้างความ
มุ่งมั่น ความรับผิดชอบ และความมีส่วนร่วมใน
กิจกรรมได้ดีกว่าเพียงการขอความร่วมมือแบบไม่
เป็นทางการ และจ านวนคณะท างานไม่ควรมีมาก
หรือน้อยเกินไป ผู้ วิจยัและผู้จดัการโรงงานจึงร่วมกนั
คัดเลือกผู้ ท่ีเก่ียวข้องมาเป็นคณะท างานด้านการ
เพ่ิมผลิตภาพ และด้านส่งเสริมการเพ่ิมผลิตภาพ
ด้านละ 7 คน พร้อมทัง้ประกาศแต่งตัง้อย่างเป็น
ทางการโดยมีผู้ วิจัยเป็นท่ีปรึกษาด้านการเพ่ิมผลิต
ภาพเพียงผู้ เดียวในโครงการ 
  ศึกษากระบวนการ และพัฒนาทกัษะ 

เ น่ืองจากความรู้  และทัศนคติ ท่ีดีของ
คณะท างานเป็นองค์ประกอบท่ีส าคัญย่ิงในการ
ปรับปรุงแบบมีส่วนร่วม (Ahmed and Hassan, 
2003; Bamford and Greatbanks, 2005) ผู้ วิจยั
และคณะท างานจึงร่วมกันศึกษากระบวนการผลิต
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อย่างละเอียดเพ่ือความเข้าใจตรงกนัอีกครัง้ด้วยการ
ใช้ผังการไหลของกระบวนการ พบว่ากระบวนการ
ผลิตปลาทูน่ากระป๋องของบริษัทประกอบด้วย 6 
ขัน้ตอนหลกั ได้แก่ 1) ละลายปลา (Thawing) 2) ผ่า
ท้องปลา (Butchering) 3) ท าให้สกุและสเปรย์ให้
เย็น (Precooking & Spraying) 4) ขูดหนงัและขูด
เลือด (De-skinning &  Cleaning) 5) บรรจุกระป๋อง 
(Packing) 6) ฆ่าเชือ้ (Retort) จากนัน้จึงจัดการ
ฝึกอบรมเพ่ิมเติมทัง้แบบเป็นทางการและไม่เป็น
ทางการให้กับคณะท างานในหัวข้อท่ีเหมาะสมกับ
ปัญหาท่ีพบ เช่น เคร่ืองมือท่ีมกัใช้และข้อผิดพลาดท่ี
มักพบในการใช้เคร่ืองมือคุณภาพในทางปฏิบัติ 
(อศัม์เดช วานิชชินชยั, 2553ข และ 2553ค)  

คัดเลือกปัญหา 
 คณะท างานระดมสมองค้นหาปัญหาท่ีควร
ท าการปรับปรุงพร้อมทัง้เลือกเกณฑ์ท่ีจะน ามาใช้ใน
การคดัเลือกปัญหา และให้น า้หนักความส าคญักับ
แตล่ะเกณฑ์ จากนัน้จงึใช้ตารางเปรียบเทียบเพ่ือการ
ตดัสินใจเป็นเคร่ืองมือในการคดัเลือกปัญหา (อศัม์
เดช วานิชชินชัย, 2554ค) พบว่าเมื่อพิจารณาตาม
เกณฑ์ท่ีสนใจแล้ว หัวข้อท่ีควรเลือกมาท าการ
ปรับปรุงเป็นอนัดบัแรก คือ หวัข้อเพ่ิม % Yield ปลา
ทนู่าสายพนัธุ์ SKIPJACK เน่ืองจากเป็นวตัถดุิบหลกั
กวา่ 80% ของบริษัท 

ส ารวจสภาพปัจจุบันและตัง้เป้าหมาย 
 การวัดประสิท ธิภาพการใช้วัตถุดิบใน
อตุสาหกรรมทั่วไปรวมถึงในอุตสาหกรรมอาหารมกั
วดัด้วย % Yield ในบริษัทกรณีศกึษาก็เช่นกนั โดย 
 

% Yield การผลิต  =  
น า้หนกัวตัถดุิบหลงัออกจากระบวนการผลิต (Output) x 100 
น า้หนกัวตัถดุิบก่อนเข้าสูก่ระบวนการผลิต (Input)  
(กรมโรงงานอตุสาหกรรม, 2551) 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2551) เคย
ส ารวจ % Yield กลุ่มผลิตภัณฑ์ปลาทูน่าจากการ
ส ารวจกลุ่มตวัอย่างขนาดเล็กมากพบว่า % Yield 

อยู่ระหว่าง 47.54 – 53.02% เน่ืองจากข้อมูล % 
Yield จริงเป็นข้อมูลท่ีเป็นความลบัในอตุสาหกรรม
ประเภทนี ้กอปรกบั % Yield ของวตัถุดิบแต่ละล็อต
มีความแปรผนัตามเง่ือนไขต่าง ๆ เช่น แหล่งจบัปลา 
ฤดูจับปลา ขนาดปลา คุณภาพเนือ้ปลา และ
กระบวนการผลิต เป็นต้น ดงันัน้การวดัประสิทธิภาพ
การใช้วตัถุดิบในการวิจยันีจ้ึงใช้ % Yield Gap หรือ 
ส่วนต่างระหว่าง % Yield จริงในการผลิตกับ % 
Yield มาตรฐาน ในการตัง้เป้าหมาย การวัด และ
ประเมินผลการปรับปรุง โดย 

 

% Yield Gap =  
% Yield จริงในการผลิต – % Yield มาตรฐาน  
 

% Yield มาตรฐาน หรือ % Yield อดุมคติ 
(Ideal Yield) หมายถงึ % Yield ท่ีได้จากการทดลอง
ผลิตปลาล็อตนัน้ ๆ เป็นตัวอย่างในห้องทดลองซึ่ง
โดยปกติแล้วจะสูงกว่า % Yield จริงในการผลิต 
เน่ืองจากการทดลองผลิตตวัอย่างในปริมาณน้อยใน
ห้องทดลองสามารถควบคมุเง่ือนไขในการผลิตต่างๆ 
เช่น คุณภาพของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ ความ
ช านาญ ความระมัดระวัง  ความเมื่อยล้าของ
พนกังาน สภาพแวดล้อมในการท างาน ฯลฯ ได้ดีกว่า
สภาพแวดล้อมในการผลิตจริงมาก จากการเก็บ
ข้อมลู % Yield Gap ย้อนหลงั 15 เดือน ด้วยใบเก็บ
ข้อมูลพบว่า % Yield Gap ค่อนข้างสม ่าเสมอมี
ค่าเฉลี่ยเท่ากบั -3.01% หรือ % Yield ในการผลิต
จริงน้อยกว่า % Yield มาตรฐานอยู่  3.01% 
คณะท างานจึงร่วมกันตัง้เป้าหมายการปรับปรุงโดย
ต้องการลด % Yield Gap ลงอย่างน้อย 30% ให้
เหลือไม่เกิน -2.01% เป้าหมายดังกล่าวเป็น
เป้าหมายท่ีท้าทายมาก เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษา
เป็นผู้ ผลิตปลาทูน่ารายใหญ่ท่ีสุดของโลกจึงมี
เทคโนโลยีและระบบจดัการ Yield ปลาทูน่าในระดบั
แนวหน้าของโลกอยู่แล้วจน % Yield Gap ท่ีผ่านมา
ค่อนข้างน่ิงไม่แกว่งมาก หลายปีท่ีผ่านมาผู้บริหาร
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ระดบัสงูของบริษัทได้ตัง้เป้าหมายให้ฝ่ายท่ีเก่ียวข้อง
ช่วยกนัลด  % Yield Gap ลง แตฝ่่ายผลิตก็ยงัไมเ่คย
ลด % Yield Gap ได้ดีกวา่ -2.01% เลย 

วิเคราะห์หาสาเหตุ 
 คณะท างานใช้ผงัการไหลของกระบวนการ
ร่วมกบัแบบเก็บข้อมลูเพ่ือเก็บข้อมลู % Yield ท่ีเสีย
ไปในแต่ละขัน้ตอนการผลิตเพ่ือระบุขั น้ตอนท่ี
สญูเสีย Yield ไปมากท่ีสดุ จากการวิเคราะห์ด้วยผงั
พาเรโต้พบว่าขัน้ตอนการขูดหนังขูดเลือดมีการ
สูญเสีย Yield มากท่ีสุดถึง 32.02% ขัน้ตอนนีจ้ึง
น่าจะมีโอกาสในการลดความสูญเสีย Yield ได้
มากกว่าขัน้ตอนอื่น คณะท างานจึงให้ความส าคญั
ในการวิเคราะห์ปัญหา และหาวิธีการปรับปรุงใน
ขัน้ตอนนีเ้ป็นหลัก จากนัน้คณะท างานจึงระดม
สมองโดยใช้ผังก้างปลา และการตัง้ค าถามด้วย
เทคนิค 5 Why, 5 W1H เป็นเคร่ืองมือหลกัในการ
ค้นหาสาเหตุในระดบัรากเหง้าของปัญหา % Yield 
ต ่ากว่ามาตรฐานให้ได้มากท่ีสุด ทัง้นีใ้นการค้นหา
สาเหตุของปัญหาดังกล่าวคณะท างานใช้หลักการ
จดัการด้วยข้อมลูจริง (Fact-based Management) 
ด้วย 3 Gen ซึง่ประกอบไปด้วย 1) Genba หรือ 
สถานท่ีจริง 2) Genbutsu หรือ ชิน้งานจริง และ 3) 
Genjutsu หรือ ข้อมลูจริง (Hosotani, 1992; อศัม์
เดช วานิชชินชยั, 2554ก) กล่าวคือคณะท างานต้อง
ลงไปสังเกตการท างานของพนักงานและยืนยัน
ปัญหาในสถานท่ีปฏิบัติงานจริง โดยพิจารณาจาก
ชิน้งานจริง และต้องมีข้อมลูจริงสนบัสนนุ ไม่ใช่เพียง
แคร่ะดมสมองคิดในห้องประชมุเท่านัน้  

พสูิจน์สาเหตุ แก้ไขปัญหา และวัดผล 
คณะท างานคัดเลือกสาเหตุซึ่งน่าจะเป็น

สาเหตุหลักของปัญหาจากผังก้างปลาเพ่ือพิสูจน์
ยืนยันว่าสาเหตุเหล่านีเ้ป็นสาเหตุหลักของปัญหา
จริง หรือไม ่แล้วจงึท าการปรับปรุง และวดัผลดงันี ้
 

พนักงานขาดความตระหนักและเข้าใจ
ในการท างาน 
 จากการสมัภาษณ์หวัหน้างาน ตวัพนกังาน
เอง การเก็บข้อมลูจริง และการสงัเกตการท างานของ
พนกังาน พบว่าพนกังานยังขาดความตระหนกั และ
เข้าใจในเป้าหมายของการท างานอย่างถ่องแท้ 
ตวัอย่างเช่น การวดัผลการปฏิบัติงานของพนักงาน
วัดท่ีปริมาณเนือ้ปลาท่ีพนักงานผลิตได้เป็นหลัก 
พนักงานจึงเน้นการท างานขูดหนังขูดเลือดจากเนือ้
ปลาชิน้ใหญ่อย่างรวดเร็ว (หรือเน้นประสิทธิภาพ
งาน) เป็นหลกั โดยไมไ่ด้ให้ความส าคญัเท่าท่ีควรกบั
การเก็บเศษเนือ้ปลาท่ีติดท่ีซากปลา (หรือไม่เน้น
คุณภาพงาน) เช่น ท่ีเหงือก ท่ีครีบ กระโหลก ก้าง 
ฯลฯ ซึง่ขดูยาก และเสียเวลามากกวา่ รวมถึงไม่ใส่ใจ
กับการระมัดระวังในการท างานเพ่ือไม่ให้เศษเนือ้
ปลาตกหล่นในระหว่างท างานมากเท่า ท่ีควร 
คณะท างานจึงจัดการฝึกอบรมเพ่ือพัฒนาความ
เข้าใจ ทักษะ เและจิตส านึกให้กับพนักงานทุกคน
โดยมีการวัดผลก่อนและหลังการฝึกอบรมด้วย 
พบว่าหลงัการฝึกอบรมพนกังานมีความรู้และเข้าใจ
ในงานมากขึน้มาก 

เกบ็เน้ือส่วนหัวปลาไม่หมด 
จากวิเคราะห์คุณค่าจากเศษซากปลาจริง 

พบวา่ยงัมีเศษเนือ้ปลาเหลือติดท่ีซากปลา เช่น ติดท่ี
ก้างปลา กระดกูปลา และหวัปลามากกวา่ท่ีควร จาก
การเก็บข้อมลูพบว่ามีเศษปลาติดท่ีส่วนหัวปลามาก
ท่ีสุด โดยเศษท่ีเหลือท่ีหัวปลานีย้ังแบ่งได้อีกเป็น 3 
กลุ่มหลกั ได้แก่ 1) เศษท่ีเหงือก 2) เศษท่ีครีบ และ 
3) เศษท่ีกระโหลก โดยมีเศษเหลือท่ีเหงือกมากกว่า
อีก 2 จุดท่ีเหลือ ทัง้ท่ีการเก็บเศษท่ีเหงือกง่ายกว่า
เน่ืองจากเป็นเนือ้ท่ีมีชิน้ใหญ่กว่า ดงันัน้การเก็บเศษ
ท่ีเหงือกจึงน่าจะเพ่ิม % Yield ได้ง่ายและมากกว่า
อีก 2 จดุท่ีเหลือ จากการสมัภาษณ์พบว่าการท่ีมีเศษ
เหลือท่ีเหงือกปลามาก เน่ืองจากเศษเนือ้บริเวณนีจ้ะ
มีสีคล า้กว่าสีเนือ้ปลาปกติเล็กน้อย หัวหน้างานจึง
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ไม่ให้ความส าคญัในการเน้นให้พนักงานเก็บเศษใน
บริเวณนีใ้ห้หมดเพราะคิดว่ามีเพียงปริมาณเล็กน้อย 
และเป็นเพียงเศษเนือ้ท่ีไมม่ีคณุภาพทัง้ท่ีจริงแล้วเศษ
เนือ้บริเวณนีย้งัสามารถน าไปใช้งานได้ คณะท างาน
จึ ง ไ ด้ขอค า ยืนยันจาก ฝ่ายควบคุณภาพและ
ห้องทดลองว่าเนือ้บริเวณนีย้งัสามารถน ามาใช้ผสม
กับเนือ้ขาวปกติได้โดยไม่มีผลกระทบต่อคุณภาพ
โดยรวมของผลิตภณัฑ์ จากนัน้จึงอบรมหวัหน้างาน 
และพนักงานพร้อมทัง้เน้นย า้ให้พนักงานเก็บเศษท่ี
หัวปลาให้มากท่ีสุดโดยเฉพาะท่ีเหงือก และเพ่ิม
จ านวนพนักงานตรวจเศษเนือ้ท่ีซากปลาจาก 1 คน
เป็น 3 คน เพ่ือให้การตรวจมีประสิทธิภาพมากขึน้ 
จากการเก็บข้อมูลพบว่าพนักงานสามารถเก็บเศษ
เนือ้ส่วนหัวได้มากขึน้อย่างต่อเน่ืองจาก 0.63% 
(คา่เฉลี่ย 3 เดือนก่อนปรับปรุง) เป็น 1.2% (ค่าเฉลี่ย 
3 เดือนหลงัปรับปรุง) หรือเพ่ิมขึน้ 90.5% หากคิด
แบบอนุรักษ์นิยม แต่เน่ืองจากผลการปรับปรุงมี
แนวโน้มดีขึน้อย่างต่อเน่ืองทุกเดือนเป็น 1.6% ใน
เดือนล่าสุด ดังนัน้หากเปรียบเทียบกับผลการ
ปรับปรุงในเดือนล่าสดุจะพบว่าสามารถเก็บเศษเนือ้
สว่นหวัปลาได้มากขึน้ถงึ 154% 

มีดขูดหนังปลาไม่คม 
 จากการสัมภาษณ์พนักงานพบว่ามีดขูด
หนงัมีผลต่อประสิทธิผลและประสิทธิภาพในการขูด
หนงัปลา โดยหากมีดคมพนกังานจะสามารถขูดหนงั
ปลาได้เร็วกว่าและมีเศษเนือ้ขาวร่วงและติดท่ีหนัง
ปลาน้อยกว่าท าให้ Yield ดีกว่า เดิมบริษัทลบัมีดให้
พนกังานสปัดาห์ละ 1 ครัง้ในวนัอาทิตย์ คณะท างาน
พิสจูน์สมมติฐานโดยเก็บข้อมูลเปอร์เซนต์เนือ้ขาวท่ี
ร่วงในแต่ละวนั พบว่าเปอร์เซนต์เนือ้ขาวท่ีร่วงในวนั
จันทร์ซึ่งเป็นวนัท างานแรกของสัปดาห์หลังการลับ
มีดในวันอาทิตย์จะมี น้อยกว่าวันอื่นมาก และ
แนวโน้มเนือ้ขาวท่ีร่วงจะย่ิงสูงขึน้ในวันถัด ๆ ไป 
คณะท างานจงึก าหนดให้มีการลบัมีดให้พนกังานวนั
เว้นวนัเพ่ือลดการสญูเสีย Yield 

ขาดมาตรฐานในการต้มปลา 
ปลาท่ีนึ่งด้วยไอน า้แล้วไม่สุกจะต้องถูก

น ามาต้มใหม่จนสุกซึ่งการต้มรอบสองนีจ้ะท าให้มี
การสญูเสีย Yield เพ่ิมขึน้ การจากสมัภาษณ์พบว่า
บริษัทยังไม่มีมาตรฐานการต้มปลา คณะท างานจึง
ร่วมกนัก าหนดมาตรฐานการต้มปลา เช่น ปลาขนาด 
01-04 ท่ีมีน า้หนกัรวม 10 ก.ก. ใช้เวลาในการต้ม 5 
นาที และน ามาแช่น า้อุณหภูมิปกติอีก 5 นาที เป็น
ต้น จากการเก็บข้อมลูพบว่า % Yield หายจากการ
ต้มปลารอบสองลดลงจาก 30% เหลือเพียง 5% แต่
ปริมาณปลาท่ีไม่สกุ และต้องต้มใหม่รอบสองมีน้อย
เพียงไม่ถึง 1% จึงท าให้ % Yield โดยรวมเพ่ิมเพียง
เลก็น้อยเท่านัน้ 
 อุปกรณ์ในการท างานไม่เหมาะสม 

 จากการสังเกตการณ์ในพืน้ท่ีปฏิบัติงาน 
และสมัภาษณ์พนกังานพบว่าอปุกรณ์ในการท างาน
หลายอย่างช ารุดหรือไม่เหมาะสมกับการท างานท า
ให้มีการสญูเสียวตัถดุิบโดยไมจ่ าเป็น คณะท างานจงึ
ส ารวจพืน้ท่ีปฏิบัติงานทุกจุด และท าการปรับปรุง
เพ่ือให้มีสภาพแวดล้อมในการท างานท่ีดีท่ีสดุ (Best 
Condition) โดยมีประเดน็หลกั ๆ ดงันี ้
- จากการสังเกตหนังปลาหลังการนึ่งด้วยไอน า้

พบวา่มีผิวหนงัปลาบางตวัไม่เรียบมีรอยตะแกรง
รถอบปลา ท าให้ % Yield ในการขูดหนงับริเวณ
นีต้ ่าเน่ืองจากหนังและเนือ้มีความเสียหายจาก
รอยตะแกรง จากการเก็บข้อมลูและสงัเกตพบว่า
รอยตะแกรงท่ีผิวปลาเหล่านีม้าจากรถนึ่งปลาท่ี
ช ารุดเป็นหลกั จึงท าการปรับปรุงโดยส ารวจและ
ซ่อมตะแกรงรถนึ่งปลาท่ีช ารุดทัง้หมด หลังการ
ปรับปรุงพบวา่มีผิวปลาท่ีมีรอยตะแกรงลดลง 

- การแจกปลาไปให้พนักงานขูดหนงัขูดเลือดปลา
จะใช้ถาดเป็นภาชนะในการใส่ปลา จากการ
สงัเกตการณ์พบว่าถาดท่ีใส่ปลามีขนาดเล็กและ
สัน้กว่าตวัปลาท่ีมีขนาดใหญ่ ท าให้หางปลาล้น
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ออกมาจากถาดจนมีเศษเนือ้ปลาร่วงจากถาด
ขณะขนย้ายปลา จึงท าการปรับปรุงโดยการ
เปลี่ยนถาดใสป่ลาให้มีขนาดใหญ่ขึน้ส าหรับปลา
ขนาดใหญ่ หลงัการปรับปรุงพบว่ามีเศษเนือ้ปลา
ร่วงจากถาดลดลง 

- โต๊ะในขัน้ตอนการขูดเลือดเป็นโต๊ะยาวท่ีใช้โต๊ะ
ตัวสัน้ ๆ ต่อเข้าด้วยกันท าให้มีรอยต่อระหว่าง
โต๊ะบางตัว และมีเศษเนือ้ปลาร่วงจากโต๊ะใน
บริเวณรอยต่อนีบ้้าง จึงท าการปรับปรุงโดยปิด
รอยต่อระหว่างโต๊ะทัง้หมดเพ่ือป้องกนัไม่ให้เศษ
เนือ้ปลาร่วงลงพืน้ 

- ขาเหล็กวางถาดใส่ปลาท่ีอยู่บนโต๊ะขูดปลาเตีย้
เกินไป ท าให้เนือ้ปลาท่ีวางรอการขูดเลือดอยู่ใต้
ถาดใส่ปลาขูดกับขาเหล็ก และถาดใส่ปลาท่ีอยู่
ด้านบน ส่งผลให้มีการสญูเสียวตัถุดิบ จึงท าการ
ปรับปรุงโดยเสริมขาเหล็กวางถาดใส่ปลาให้สูง
กว่าเดิมเพ่ือไม่ให้เนือ้ปลาขูดกับขาเหล็ก และ
ถาดใสป่ลาท่ีอยู่ด้านบน 

- ท่ีกัน้ปลาร่วง และถาดรองปลาร่วงบนสายพาน
ล าเลียงแคบเกินไป ท าให้มีเศษเนือ้ปลาร่วงจากท่ี
กัน้ปลา และถาดรองปลา จึงท าการปรับปรุงโดย
เปลี่ ยน ท่ีกัน้ปลา  และถาดรองปลาร่วงบน
สายพานล าเลียงให้มีขนาดใหญ่ขึน้  

 

ผลการวิจัย และการจัดท ามาตรฐาน 
 ผลการวิจัยพบว่า % Yield Gap ลดลง
อย่างต่อเน่ืองจาก -3.01% (ค่าเฉลี่ย 15 เดือนก่อน
การปรับปรุง และเท่ากับค่าเฉลี่ย 3 เดือนก่อนการ
ปรับปรุงเน่ืองจาก % Yield Gap แต่ละเดือน
คอ่นข้างสม ่าเสมอ) เหลือเพียง -1.64 % (ค่าเฉลี่ย 4 
เดือน หลงัการปรับปรุง) หรือปรับปรุงดีขึน้ถึง 45.5% 
โดยมีแนวโน้มการปรับปรุงดีขึน้อย่างต่อเน่ืองทุก
เดือน ซึ่งสะท้อนให้เห็นถึงประสิทธิภาพการใช้
วตัถุดิบ หรือ Yield ท่ีสูงขึน้ถึง 1.37% (3.01% - 

1.64%) ด้วย ผลการปรับปรุงท าให้บริษัทสามารถลด
ต้นทุนวัตถุดิบได้ถึง 40,157,440 บาทต่อปี การ
ค านวณดังกล่าวเป็นการค านวณจากค่าเฉลี่ยหลัง
การปรับปรุง 4 เดือน ซึง่หากน าแนวโน้มการปรับปรุง
ท่ีดีขึน้อย่างต่อเน่ืองมาค านวณแทนโดยใช้ % Yield 
Gap ในเดือนล่าสดุ ผลการปรับปรุงจะดีกว่าผลใน
ข้างต้นอีกมาก  

ทั ง้ นี ก้ า รป รับป รุ งคุณภาพงานอาจมี
ผลกระทบต่อปริมาณงาน เช่น การขูดหนังขูดเลือด
ปลาอย่างระวังมากขึน้เพ่ือเพ่ิม Yield อาจท าให้
น า้หนักเนื อ้ปลาท่ีขูดไ ด้ลดลง คณะท างานจึง
ตรวจสอบประสิทธิภาพการขูดปลาโดยรวมของ
พนกังานพบว่าน า้หนักปลาเฉลี่ยท่ีพนกังานขูดได้ไม่
ลดลง ส่วนหนึ่งอาจเน่ืองจากมีดขูดหนงัปลามีความ
คมมากขึน้ รวมถึงพนกังานมีจิตส านึก และมีความมี
ส่วนร่วมในการปรับปรุงงานท่ีดีขึน้ กอปรกบัหวัหน้า
งานมีการติดตามผลการปฏิบัติงานของพนักงาน
อย่างเข้มงวดขึน้ ฯลฯ  

การปรับปรุงในโครงการมีค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึน้
บางสว่น เช่น จ านวนพนกังานตรวจซากปลาเพ่ิมขึน้ 
2 คน และเวลาท่ีเสียในการลบัมีขดูหนงัวนัเว้นวนั ซึง่
ค่าใช้จ่ายท่ีเพ่ิมขึน้เหล่านีน้้อยมากเมื่อเทียบกับ
ต้นทุนวตัถุดิบท่ีลดลงได้ในข้างต้น เน่ืองจากต้นทุน
วัตถุดิบเป็นต้นทุนหลักของอุตสาหกรรมนีด้ังท่ีได้
กลา่วไปข้างต้น 
 จากผลการวิจัยข้างต้นคณะท างานจึงได้
ร่วมกนัก าหนดมาตรฐานเพ่ือความยัง่ยืนของผลการ
ปรับปรุง เช่น มาตรฐานการตรวจสอบเศษเนือ้ท่ี
เหลือในซากปลา มาตรฐานการลับมีดขูดหนัง 
มาตรฐานการต้มปลารอบสอง มาตรฐานการแจ้งผล 
% Yield Gap ให้พนกังานทราบในการประชุมก่อน
เร่ิมงานทกุวนั มาตรฐานการอบรมพนกังานประจ าปี
เพ่ือทบทวนการปฏบตัิงาน มาตรฐานขนาดถาดแจก
ปลาท่ีเหมาะกับปลาแต่ละขนาด มาตรฐานห้ามใช้
รถอบปลาท่ีช ารุด มาตรฐานการตรวจสอบโต๊ะขูด
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เลื อดและอุปกร ณ์ต่ า ง  ๆ  ก่ อน เ ร่ิมง าน  ฯลฯ 
นอกจากนีผู้้ วิจยัได้แนะน าให้ระบุมาตรฐานดงักล่าว
ไว้ในระเบียบปฏิบตัิงาน (Work Instruction: WI) ใน
ระบบมาตรฐานคุณภาพ ISO 9001 ของบริษัท
เพ่ือให้มาตรฐานดังกล่าวได้ รับการปฏิบัติและ
โดยเฉพาะอย่างย่ิงได้รับการตรวจสอบจากฝ่ายต่าง 
ๆ ท่ีเก่ียวข้องทัง้ภายใน และภายนอกบริษัทอย่าง
จริงจงัและสม ่าเสมอมากขึน้ 

ทัง้นีส้ิ่งท่ีส าคัญไม่น้อยกว่าต้นทุนท่ีลดลง 
และสามารถวัดได้เป็นจ านวนเงินแล้วคือการท่ี
คณะท างาน และพนักงานบริษัทได้รับความรู้ และ
ทกัษะในการปรับปรุงงานเป็นทีมด้วยตนเองเพ่ิมขึน้
โดยผ่านกระบวนการปรับปรุงการท างานแบบมีส่วน
ร่วม บริษัทมีระบบ และมาตรฐานในการท างาน
พร้อมตัวชีว้ัดผลการปฏิบัติงาน และระบบการ
สื่อสารภายในองค์การท่ีมีประสิทธิภาพมากขึน้อนัจะ
เป็นพืน้ฐานท่ีส าคัญในการน าไปสู่การพัฒนาท่ี
ตอ่เน่ืองและยัง่ยืนด้วยตนเองตอ่ไป  

ภายหลังจบโครงการวิจัยแล้วประมาณ 3 
เดือน นักวิจัยได้เข้าตรวจเย่ียมบริษัทอย่างเป็น
ทางการอีกครัง้ พบว่าบริษัทยังคงสามารถรักษา
ระดบัการปรับปรุงเอาไว้ได้โดยมีการปรับปรุง และ
ขยายผลเพ่ิมเติมอีกในระดบัท่ีน่าพอใจ 
  

สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ  
 การท ากิจกรรมกลุ่มย่อยด้วยเคร่ืองมือ
ปรับปรุงคุณภาพพืน้ฐาน และความมีส่วนร่วมของ
พนักงาน สามารถช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้
วตัถดุิบในกระบวนการผลิตปลาทูน่ากระป๋องได้เป็น
อย่างดีโดยผลการปรับปรุงมีแนวโน้มท่ีดีขึน้ตลอด
ระยะเวลา 4 เดือนหลงัการปรับปรุง แม้ว่าบริษัทจะ
เ ป็นผู้ ผลิ ตปลาทูน่ า ร ายใหญ่ ท่ีสุด ใน โลก ท่ีมี
เทคโนโลยี และระบบการจดัการการผลิตปลาทนูา่ใน
ระดบัโลกแตพ่นกังานของบริษัทก็ยงัไมม่ีความรู้ และ

ทักษะในการท ากิจกรรม และใช้เคร่ืองมือปรับปรุง
คณุภาพอย่างมีประสิทธิภาพเท่าท่ีควรซึง่สอดคล้อง
กับผลการวิจัยของ Bamford and Greatbanks 
(2005) ท่ีพบว่าแม้ว่าแนวคิดเร่ืองการจัดการ
คุณภาพจะถูกน ามาประยุกต์ใช้เป็นเวลานานใน
ประเทศองักฤษ แตเ่คร่ืองมือคณุภาพพืน้ฐานกลบัยงั
ไม่ถูกใ ช้อย่างกว้างขวาง และมีประสิท ธิภาพ
เท่าท่ีควรโดยเฉพาะอย่างย่ิงในวิสาหกิจขนาดกลาง
และขนาดย่อม ดังนัน้หน่วยงานในภาครัฐ และ
ผู้ ประกอบการในประเทศไทยโดยเฉพาะอย่างย่ิง
ผู้ประกอบการในวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม
จึงควรให้ความส าคัญกับการพัฒนาความรู้ และ
ทกัษะของพนกังานในการปรับปรุงผลิตภาพโดยเน้น
การใช้เคร่ืองมือพืน้ฐานแต่มีประสิทธิภาพสงูเหล่านี ้
ให้มากขึน้  

การปรับปรุงหลกัในโครงการวิจัยนีเ้น้นการ
ปรับปรุงด้านการจัดการซึง่เน้นการกระตุ้นจิตส านึก 
และความมีส่วนร่วมของพนักงาน โดยไม่ต้องมีการ
ลงทุนด้านเคร่ืองจักร และอุปกรณ์มากนัก และ
สามารถด าเนินการปรับปรุงได้อย่างรวดเร็วมากกว่า
การป รับปรุง ด้าน วิศวกรรมซึ่ ง เ น้นการคิด ค้น
นวตักรรมด้านเคร่ืองจกัรท่ีต้องการการลงทุนมาก ใช้
เวลาในการปรับปรุงนาน แต่มีผู้ มีส่วนร่วม เช่น 
ผู้ บริหารระดับสูง หรือวิศวกรเพียงไม่ก่ีคน ดังนัน้
ความต่อเน่ืองและยั่งยืนของผลการวิจัยในโครงการ
จึงขึน้อยู่กับความต่อเน่ือง และจริงจงัในการกระตุ้น 
และตรวจติดตามผลการด าเนินงานของหวัหน้างาน 
และผู้ บ ริหารตามท่ีคณะท างานได้ก าหนดเป็น
มาตรฐานไว้เป็นส าคญั (อศัม์เดช วานิชชินชยั, 2553
ง)  

ด้วยระยะเวลาอนัจ ากดัของการวิจยั กอปร
กับลกัษณะของโครงการวิจัยท่ีเน้นความมีส่วนร่วม 
และความสามารถในการปฏิบัติได้จริงอย่างยั่งยืน
โดยคณะท างานของบริษัทเองเป็นหลัก ท าใ ห้
โครงการเน้นการใช้เคร่ืองมือการปรับปรุงผลิตภาพ
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พืน้ฐานแตม่ีประสิทธิภาพในระดบัหนึง่ ท าให้ผลลพัธ์
ท่ีได้ยงัไม่ใช่ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสดุ โครงการวิจยัในอนาคต
จึงอาจขยายผลโดยมองหาจุด หรือประเด็นอื่นท่ีมี
ความสูญเปล่าด้านวัตถุดิบเพ่ือท าการปรับปรุง
เพ่ิมเติมโดยอาจใช้เทคนิคเดิมท่ีใช้ในโครงการนี ้เช่น 
ลด เ ศษ เ นื ้อ ข า ว ท่ี ร่ ว งหล่ น  ณ  จุ ด อื่ น  ๆ  ใ น
กระบวนการผลิต (Production Yield) รวมถึงการลด
การสญูเสียวตัถุดิบจากกระบวนการบรรจุเน่ืองจาก
การบรรจุเกินน า้หนักมาตรฐาน (Packing Yield) 
นอกจากนีย้งัอาจน าเทคนิคการปรับปรุงอื่นท่ีมีความ
ซบัซ้อนมากกว่าเข้ามาประยุกต์ใช้เพ่ิมเติม เช่น Six-
Sigma การควบคุมคุณภาพด้วยสถิติ (Statistical 
Quality Control: SQC) การออกแบบการทดลอง 
(Design of Experiment: DOE) เพ่ือหาอณุหภูมิ
และระยะเวลาท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการนึ่งปลารอบ
แรกและต้มปลารอบสองแต่ละเกรด รวมถึงการ
ออกแบบเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ในการ
ท างานใหม ่ฯลฯ โดยให้หวัหน้างาน หรือพนกังานท่ีมี
ทกัษะและความพร้อมมากกวา่ เช่น วิศวกร เป็นผู้น า
ในการบุกเบิกและปรับปรุง ทัง้นีก้ารปรับปรุงใด ๆ ก็
ตามควรท าแบบบรูณาการร่วมกนัระหว่างฝ่ายต่าง ๆ 
ท่ีเก่ียวข้อง นอกจากนีเ้ทคนิคและแนวคิดต่าง ๆ ท่ีใช้
ในการปรับปรุงในโครงการวิจัยนีย้ังสามารถน าไป
ประยกุต์ใช้ได้กบัผลิตภณัฑ์อื่นของบริษัท เช่น ปลาทู
น่าสายพันธุ์อื่น รวมถึงใช้ได้ในอุตสาหกรรมอื่นท่ีมี
ลักษณะคล้ายคลึงกัน เช่น อุตสาหกรรมผัก  และ
ผลไม้กระป๋องแช่แข็ง หรือบรรจกุระป๋องได้อีกด้วย 
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