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บทคดัย่อ 

 การวิจยัเชิงปฏิบติัการน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือศึกษาและเพ่ิม Yield บรรจุจากการลดนํ้ าหนักบรรจุเกินโดยใช้
กระบวนการบรรจุปลานิลแช่แขง็ในบริษทัผูส่้งออกปลานิลแช่แขง็รายใหญ่ของประเทศเป็นกรณีศึกษา  งานวิจยัเร่ิมจากการ
ทาํความเขา้ใจวิธีการตรวจสอบนํ้ าหนักสินคา้ของบริษทัและลูกคา้ให้ตรงกัน จากนั้นจึงศึกษาอตัรานํ้ าหนักปลานิลท่ี
เปล่ียนแปลงในแต่ละขั้นตอนการผลิตแลว้นาํมากาํหนดเป็นมาตรฐานการชัง่ในแต่ละขั้นตอน พร้อมทั้งอบรมช้ีแจงให้
พนักงานเห็นถึงความสําคัญของปัญหา โดยมีการมอบหมายความรับผิดชอบ กาํหนดตัวช้ีวดัและตรวจสอบผลการ
ปฏิบติังานให้ไดต้ามมาตรฐานอยา่งสมํ่าเสมอ ในช่วงเวลาของโครงการสามารถลดนํ้ าหนกับรรจุเกินจาก 3.41% เหลือ 
0.99% โดยไม่มีผลกระทบดา้นนํ้าหนกับรรจุขาดและประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังาน เทคนิคการปรับปรุงดงักล่าว
ยงัสามารถประยกุตใ์ชก้บัผลิตภณัฑอ่ื์นของบริษทัหรือใชใ้นอุตสาหกรรมอ่ืนได ้
 
คาํสําคญั Yield นํ้าหนกับรรจุ ปลานิล อาหารแช่แขง็ ลดตน้ทุน 
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This action research aims to study and improve packing yield by reducing over 
packing weight. Packing process of frozen black tilapia fish in one of the largest frozen black 
tilapia fish exporters of Thailand was used as a case study. The research started by aligning 
weight inspection methods of the case company and customers. Weight change in each 
manufacturing process was then studied and set as standard weight for each process. 
Operators were educated to develop awareness in this problem. Responsibility and 
accountability were assigned with key performance indicators, monitoring and control 
measures. Under this project, over packing weight was reduced from 3.41% to 0.99% without 
effects from under packing weight and lower packing efficiency. These improvement 
techniques can be applied to other products of the case company and to other industries. 
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1. บทนํา 
อุตสาหกรรมอาหารแช่แขง็เพ่ือการส่งออกเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความสาํคญัต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศไทยตั้งแต่

อดีตจนถึงปัจจุบนั เน่ืองจากประเทศไทยมีความไดเ้ปรียบจากทางการแข่งขนัจากสภาพภูมิประเทศ ภูมิอากาศ และความ
เช่ียวชาญในการทาํอุตสาหกรรมดงักล่าวมาเป็นเวลานาน และอุตสาหกรรมดงักล่าวจะทวีความสาํคญัมากยิ่งข้ึนในอนาคต 
เม่ือมีการเปิดการคา้เสรีมากข้ึนซ่ึงจะทาํใหอุ้ตสาหกรรมอาหารแช่แขง็เพ่ือการส่งออกของไทยมีโอกาสในเวทีการคา้ระหวา่ง
ประเทศมากข้ึนตามนโยบายของรัฐบาลท่ีตอ้งการใหป้ระเทศไทยเป็นครัวของโลก (Kitchen of the World) (อศัมเ์ดช 

วานิชชินชยั, 2554) ในขณะเดียวกนัก็จะมีภยัคุกคามจากคู่แข่งท่ีเป็นประเทศท่ีมีความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั เช่น 
สาธารณรัฐประชาชนจีน มากข้ึนตามไปดว้ย อุตสาหกรรมอาหารแช่แขง็เพ่ือการส่งออกของไทยจึงจาํเป็นตอ้งมีการพฒันา
และปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของตนเองเพ่ือรองรับโอกาสและรับมือกบัภยัคุมคามจากการแข่งขนัดงักล่าว  โดยเฉพาะ
อยา่งยิง่เม่ือรัฐบาลท่ีผา่น ๆ มามีนโยบายข้ึนค่าแรงขั้นตํ่าอยา่งต่อเน่ืองในช่วงหลายปีท่ีผา่นมา กอปรกบัเป็นอุตสาหกรรมท่ีมี
การสร้างมูลค่าเพ่ิมในตวัผลิตภณัฑน์อ้ย ทาํใหมี้การแข่งขนัดา้นราคาอยา่งรุนแรง (อศัมเ์ดช วานิชชินชยั, 2553ก) รัฐบาล
ไทยไดต้ั้ง สถาบนัอาหาร ในปี พ.ศ. 2539 ใหเ้ป็นหน่วยงานเฉพาะทางในการสนบัสนุนและส่งเสริมอุตสาหกรรมอาหาร
โดยตรง (สถาบนัอาหาร 2557) รวมถึงมีโครงการจากหน่วยงานอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม สาํนกังาน
เศรษฐกิจอุตสาหกรรม ฯลฯ เขา้มาช่วยเหลืออุตสาหกรรมน้ีอยา่งสมํ่าเสมอ บริษทัท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษาในงานวิจยัน้ีไดรั้บทุน
สนับสนุนในการปรับปรุงและพัฒนาจากกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม โดยมีสถาบันเพ่ิมผลผลิตแห่งชาติ กระทรวง
อุตสาหกรรม เป็นผูบ้ริหารและควบคุมโครงการ 

 

2. ความสําคญัของปัญหา 
ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง (Direct Material Cost) เป็นตน้ทุนหลกัท่ีมีความสําคญัยิ่งต่อผลกาํไรขาดทุนใน

อุตสาหกรรมการผลิตส่วนใหญ่ โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในอุตสาหกรรมอาหารแช่แขง็ท่ีมีการผลิตตามสั่ง (Make to Order) 
โดยไม่มีการแปรรูปหรือปรุงมากนกั ตวัอยา่งเช่น ในอุตสาหกรรมผลิตอาหารทะเลมีวตัถุดิบทางตรงคิดเป็นตน้ทุนประมาณ 
70-80% ของตน้ทุนทั้งหมด (ไทยยเูน่ียน โฟรเซ่น โปรดกัส์, 2554) เน่ืองจากอุตสาหกรรมประเภทน้ีมีการสร้าง
มูลค่าเพ่ิมในตวัผลิตภณัฑน์อ้ย ผลิตภณัฑส่์วนใหญ่เพียงถูกแปรสภาพแบบง่าย ๆ ดว้ยการลา้งทาํความสะอาด ตดัหัน่ แช่แขง็ 
และบรรจุเป็นหลกั อศัมเ์ดช วานิชชินชยั (2556) ไดใ้ชเ้คร่ืองมือพ้ืนฐานในการเพ่ิมผลิตภาพเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ใชว้ตัถุดิบโดยลด Yield Gap ในกระบวนการผลิตปลาทูน่ากระป๋องของบริษทัหลกัในกลุ่มบริษทัผูผ้ลิตปลาทูน่ากระป๋อง



 

รายใหญ่ท่ีสุดในโลกลงจาก -3.01% เหลือ -1.64 % พร้อมแนะนาํงานวิจยัในอนาคตใหศึ้กษาและปรับปรุงปัญหาดา้น 
Yield ในกระบวนการบรรจุ 

 

3. วตัถุประสงค์การวจัิย 

เพ่ือศึกษา วเิคราะห์ และเพ่ิม Yield บรรจุปลานิลแช่แขง็จากการลดนํ้าหนกับรรจุเกิน 

 

4. บริษัทและผลติภัณฑ์กรณศึีกษา 
บริษทักรณีศึกษาก่อตั้งเม่ือปี 2533 ตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมสมุทรสาคร เป็นผูผ้ลิตสัตวน์ํ้ าและผกัผลไมแ้ช่แขง็ เช่น 

ปลานิล ปลาดุก กุง้ สัปปะรด มงัคุดแช่แข็ง ฯลฯ โดยเป็นการตามสั่งเพ่ือการส่งออกเป็นหลกั บริษทัไดรั้บการรับรอง
มาตรฐาน GMP, HACCP, ISO 9000, HALAL และไดรั้บรางวลัอุตสาหกรรมดีเด่นดา้นการบริหารจดัการ
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอ่ม (The Prime Ministry Industry Award for an Outstanding 

Achievement in Small and Medium Industries Management) ประจาํปี 2548 จากกรมส่งเสริม
อุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ผลิตภณัฑก์รณีศึกษา ไดแ้ก่ ปลานิลแช่แขง็ขนาดบรรจุ 3,720 กรัม เน่ืองจากบริษทั
เป็นผูผ้ลิตปลานิลแช่แขง็เพ่ือการส่งออกรายใหญ่ของประเทศ และปลานิลแช่แขง็เป็นผลิตภณัฑห์ลกัของบริษทัท่ีมียอดการ
ผลิตมากกวา่ 70% ของกาํลงัการผลิตทั้งบริษทั และขนาดบรรจุน้ีเป็นขนาดบรรจุท่ีลกูคา้ตอ้งการมากท่ีสุด 
 

5. วธีิการวจัิย 

5.1 ศึกษาและเกบ็ข้อมูลทีจํ่าเป็น 

ผูว้ิจัยขอให้ผูจ้ ัดการฝ่ายผลิตซ่ึงมีอาํนาจเต็มในการบริหารงานต่าง ๆ ภายในฝ่ายผลิตเป็นหัวหน้าคณะทาํงาน
เน่ืองจากความมุ่งมัน่ การสนบัสนุน และความมีส่วนร่วมของผูบ้ริหารระดบัสูงมีส่วนสําคญัต่อความสําเร็จของโครงการ
ปรับปรุงงาน (French, 1998) จากนั้นผูว้จิยัร่วมกบัคณะทาํงานของบริษทัใชผ้งัพาเรโต ้(Pareto Diagram) (อศัมเ์ดช 

วานิชชินชยั, 2553ข) คดัเลือกปลานิลแช่แขง็ขนาดบรรจุ 3,720 กรัม เป็นผลิตภณัฑก์รณีศึกษา เน่ืองจากเป็นผลิตภณัฑท่ี์
มียอดผลิตสูงสุด และมีผลต่อยอดขายและกาํไรของบริษทัมากท่ีสุด คณะทาํงานศึกษากระบวนการบรรจุปลานิลแช่แขง็ดว้ย
ผงัการไหลของงาน (Flow Chart) (Gryna et al., 2007, น.202) ดงัแสดงในภาพท่ี 1 และเกบ็ขอ้มูลท่ีจาํเป็นดว้ย
หลกัการ ISO (Interview, Sampling and Observation) หรือ 3ส (สัมภาษณ์ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง สุ่มตรวจขอ้มูล และ
สังเกตการณ์ในสถานท่ีทาํงาน) การจดัการดว้ยการขอ้มูลจริง (Fact-base Management) (Hosotani, 1992 น.45) 

ดว้ย 3จริง หรือ 3GEN (Genba = สถานท่ีจริง, Genbutsu = ช้ินงานจริง และ Genjitsu = ขอ้มูลจริง) และ
ดาํเนินการตามขั้นตอนของวงจรการปรับปรุง PDCA หรือ Plan-Do-Check-Act (Salaheldin and Zain 2007; 

Bushell, 1992) ทั้งน้ีผูว้จิยัและคณะทาํงานพิจารณานาํเคร่ืองมือต่าง ๆ มาประยกุตใ์ชเ้ท่าท่ีจาํเป็นตามความเหมาะสมของ
ปัญหาเท่านั้นโดยไม่ไดพ้ยายามนาํเคร่ืองมือทุกชนิดมาใชใ้ห้มากท่ีสุด (Bamford and Greatbanks, 2005) 

กระบวนการบรรจุปลานิลแช่เขง็มีขั้นตอนหลกั ดงัน้ี 

 
1. ชัง่นํ้ าหนกัก่อนแช่แขง็ ในขั้นตอนน้ีพนกังานจะตอ้งพยายามชัง่นํ้าหนกัต่อขนาดบรรจุหรือต่อแพค็ใหใ้กลเ้คียงกบั

นํ้าหนกัท่ีกาํหนดใหม้ากท่ีสุด ในกรณีท่ีนํ้ าหนกัเกินมากจะตอ้งเลือกปลาตวัใหญ่ออกและเลือกปลาตวัเลก็กวา่ใส่
แทน ในทางตรงกนัขา้มหากนํ้าหนกัขาดกจ็ะตอ้งเลือกปลาตวัเลก็ออกและเลือกปลาตวัใหญ่กวา่ใส่แทน 



 

2. นาํปลาเขา้แช่แขง็ท่ีอุณหภมิู -30 ถึง -40 องศาเซลเซียส 

3. ชัง่นํ้ าหนกัหลงัแช่แขง็ ในขั้นตอนน้ีนํ้าหนกัผลิตภณัฑจ์ะลดลงเน่ืองจากมีการสูญเสียนํ้าระหวา่งแช่แขง็ จึงมีการชัง่
เพ่ือยนืยนัใหม้ัน่ใจวา่นํ้าหนกัยงัคงไดต้ามมาตรฐาน 

4. เคลือบนํ้า หรือนาํปลาไปแช่นํ้าเพ่ือใหผ้วิของปลามีความสวยงาม 

5. ชัง่นํ้ าหนกัหลงัเคลือบนํ้า ในขั้นตอนน้ีนํ้าหนกัผลิตภณัฑจ์ะเพิ่มข้ึนเน่ืองจากมีการดูดนํ้ากลบัเขา้ไปในขั้นตอนการ
เคลือบนํ้า จึงมีการชัง่เพ่ือยนืยนัวา่นํ้าหนกัยงัไดต้ามมาตรฐาน 

6. บรรจุใส่ถุงพลาสติก 

7. เกบ็เขา้หอ้งเยน็ (-18 องศาเซลเซียส) 
 
 

 ชัง่นํ้ าหนกั 

 
 แช่แขง็ 

 
 ชัง่นํ้ าหนกั 

 
 เคลือบนํ้า 

 
 ชัง่นํ้ าหนกั 

 
 บรรจุ 

 
 เกบ็เขา้หอ้งเยน็ 
 
ภาพท่ี 1   ผงัขั้นตอนการผลิตและบรรจุ   

 
การวดัผลิตภาพการใชว้ตัถุดิบในอุตสาหกรรมอาหารรวมถึงในอุตสาหกรรมทัว่ไปมกัวดัดว้ย % Yield โดย 
 

% Yield  = นํ้าหนกัวตัถุดิบหลงัออกจากระบวนการ (Output) x 100 

นํ้าหนกัวตัถุดิบก่อนเขา้สู่กระบวนการ (Input)  

(กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2551) 

 
เน่ืองจากนํ้ าหนกัตามท่ีบริษทัตกลงกบัลูกคา้และใชใ้นการสุ่มตรวจสอบคุณภาพคือนํ้ าหนกัหลงัละลายหลงัการบรรจุ

หรือนํ้ าหนกัหลงัจากการละลายนํ้ าแขง็จากเน้ือปลาจนหมดแลว้ โดยพนกังานตรวจสอบคุณภาพจะสุ่มตวัอยา่งสินคา้มาทาํ
การละลายนํ้ าแข็งแลว้เปรียบเทียบนํ้ าหนกัไม่ให้ต ํ่ากวา่นํ้ าหนกัตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ จากการเก็บขอ้มูล 3 เดือนก่อนเร่ิม
ปรับปรุงพบการเปล่ียนแปลงข้ึนลงของนํ้ าหนกัปลาจากการระเหยของนํ้ าและดูดนํ้ าในแต่ละขั้นตอนการผลิตดงัแสดงใน 

ตารางท่ี 1 แถวท่ี (1)  
 



 

ตารางท่ี 1   นํ้าหนกัปลาในแต่ละขั้นตอน 
 นํ้าหนกัก่อน 

แช่แขง็ 
(กรัม) 

นํ้าหนกัหลงั 
แช่แขง็ 
(กรัม) 

นํ้าหนกัหลงั 
เคลือบนํ้า  

(กรัม) 

นํ้าหนกัหลงั
ละลาย 
(กรัม) 

นํ้าหนกัท่ีลกูคา้
ตอ้งการ  
(กรัม) 

(1) 3,836 3,748 4,135 3,847 3,720 
(2) 3.12% 0.75% 11.16% 3.41% * 0.00% 

(3) -0.29% -2.57% 7.49% * 0.00%  
(4) 3,746 3,661 4,038 3,757  

* ฐานท่ีใชใ้นการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นตก์ารเปล่ียนแปลง 
 

(1) นํ้าหนกัจากการทดลองท่ีแต่ละขั้นตอน 

(2) นํ้าหนกัท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลงเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์แต่ละขั้นตอนเม่ือเปรียบเทียบกบันํ้าหนกัท่ีลกูคา้ตอ้งการ 
(3) นํ้าหนกัท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลงเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์แต่ละขั้นตอนเม่ือเปรียบเทียบกบันํ้าหนกัหลงัละลาย 
(4) นํ้าหนกัท่ีแต่ละขั้นตอนเม่ือตอ้งการนํ้าหนกัหลงัละลาย 3,757 กรัม หรือมากกวา่นํ้าหนกัท่ีลูกคา้ตอ้งการท่ี 3,720 
กรัม อยู ่1 เปอร์เซ็นต ์(เน่ืองจากในเบ้ืองตน้บริษทัมีนโยบายอนุญาตใหช้ัง่นํ้ าหนกัเกินไดไ้ม่เกิน 1 เปอร์เซ็นต)์ 
 

5.2 วเิคราะห์ข้อมูลและสาเหตุ 

นํ้าหนกัท่ีลกูคา้ใชใ้นการสุ่มตรวจสอบคุณภาพคือนํ้าหนกัหลงัละลายซ่ึงจะตอ้งไม่นอ้ยกวา่นํ้าหนกัท่ีลูกคา้ตอ้งการ จาก
ตารางท่ี 1 แถวท่ี (2) เม่ือใชน้ํ้ าหนกัท่ีลูกคา้ตอ้งการเป็นฐานในการเปรียบเทียบพบวา่นํ้าหนกัก่อนแช่แขง็ นํ้าหนกัหลงัแช่
แขง็ นํ้ าหนกัหลงัเคลือบนํ้ า และนํ้ าหนกัหลงัละลายสูงกวา่นํ้ าหนกัท่ีลูกคา้ตอ้งการ 3.12%, 0.75%, 11.16% และ 
3.41% ตามลาํดบั ทาํใหบ้ริษทัมีการสูญเสีย Yield วตัถุดิบจากการท่ีนํ้าหนกัหลงัละลายมากกวา่นํ้าหนกัท่ีลูกคา้ตอ้งการ
ถึง 3.41% เน่ืองจากมีการชัง่นํ้ าหนกัก่อนแช่แขง็เผื่อมากเกินไป (3.12%) เปอร์เซ็นต ์การสูญเสีย Yield ในท่ีน้ีคาํนวณ
ไดจ้ากสูตร 
 
 เปอร์เซ็นตก์ารสูญเสีย Yield = (นํ้าหนกัหลงัละลาย – นํ้าหนกัท่ีลกูคา้ตอ้งการ) x 100 

                             นํ้าหนกัท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
 
ผูว้ิจยัร่วมกบัคณะทาํงานระดมสมองร่วมกนัดว้ยผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram), 5W1H 

และ 5Why (Gitlow et al., 2005, น.346) เพ่ือใหไ้ดส้าเหตุของปัญหามากท่ีสุด และคดัเลือกใหเ้หลือประเดน็หลกั
ดงัน้ี 

 
1 ดา้นวธีิการทาํงาน และมาตรฐาน 

บริษัทขาดการกาํหนดมาตรฐานการชั่งนํ้ าหนักแต่ละขั้นตอนเป็นรายผลิตภัณฑ์ ใช้เพียงมาตรฐานร่วมเป็นกลุ่ม
ผลิตภณัฑ ์(เช่น ปลาทุกชนิดอยูใ่นกลุ่มเดียวกนั) ทาํใหมี้การชัง่นํ้าหนกัเกินมากในบางผลิตภณัฑ ์เน่ืองจากผลิตภณัฑแ์ต่
ละชนิดมีการเปล่ียนแปลงของนํ้ าหนกัในแต่ละขั้นตอนการผลิตไม่เท่ากนั และบริษทัไม่ทราบการเปล่ียนแปลงข้ึนลง
ของนํ้าหนกัในแต่ละขั้นตอนการผลิตของผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดอยา่งชดัเจน ทาํใหมี้การชัง่นํ้าหนกัเผือ่ไวค้่อนขา้งมาก 



 

2 ดา้นบุคลากร  
2.1 พนกังานชัง่นํ้ าหนกัเกรงวา่หากนํ้าหนกับรรจุขาดจะถูกลูกคา้ร้องเรียน จึงมีทศันคติวา่เผื่อเหลือดีกวา่เผื่อขาด และ

ชัง่นํ้ าหนกัเกินไวก่้อนโดยไม่ไดค้าํนึงถึงตน้ทุนท่ีสูญเสียไป นอกจากน้ีพนกังานยงัไม่ทราบว่านํ้ าหนกัท่ีลูกคา้
ตอ้งการจริงเป็นเท่าไร และลูกคา้ใชน้ํ้ าหนักใดในการชัง่ตรวจสอบนํ้ าหนัก พนักงานส่วนใหญ่ยงัเขา้ใจผิดว่า
นํ้าหนกัท่ีลกูคา้ตอ้งการคือนํ้าหนกัหลงัเคลือบนํ้า 

2.2 ไม่ไดก้าํหนดให้ขั้นตอนการชัง่ก่อนแช่แขง็เป็นขั้นตอนสาํคญัท่ีตอ้งควบคุม เน่ืองจากคิดวา่เป็นขั้นตอนท่ีไม่ตอ้ง
ใชฝี้มือมากนกัเม่ือเทียบกบัขั้นตอนการแปรรูปอ่ืน หวัหนา้งานจึงไม่ค่อยไดเ้นน้ย ํ้าถึงความสาํคญัของขั้นตอนน้ีกบั
พนกังาน และอาจเอาพนกังานท่ีไม่มีความชาํนาญไปชัง่ในกรณีท่ีพนกังานท่ีทาํงานประจาํขาดงาน  

2.3 เม่ือพนกังานชัง่ก่อนแช่แขง็ทาํงานไม่ทนั (เช่น ในกรณีท่ีในวนันั้นมีสินคา้เขา้มามากหรือมีพนกังานขาดงาน) แลว้
พบว่านํ้ าหนักเกินเล็กน้อยก็มกัจะละเลยไม่พยายามเอาปลาตวัใหญ่ออกแลว้เลือกปลาตวัเล็กกว่ามาบรรจุแทน
เพราะจะทาํใหต้อ้งใชเ้วลามากข้ึน 

3 ดา้นวตัถุดิบ 

3.1 แมว้า่วตัถุดิบจะผ่านการคดัขนาดหรือคดัไซส์มาก่อนแลว้ แต่ดว้ยลกัษณะของผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นปลานิลทั้งตวัซ่ึงมี
ขนาดต่อตวัหรือต่อหน่วยค่อนขา้งใหญ่ ทาํใหก้ารบรรจุใหน้ํ้ าหนกัพอดีเหมือนกรณีของผลิตภณัฑท่ี์มีลกัษณะเป็น
อนุภาคเลก็ ๆ เช่น เคร่ืองด่ืม นํ้าตาล สารเคมี เมด็พลาสติก ฯลฯ ทาํไดย้าก 

3.2 เน้ือปลามีการระเหยของนํ้ าออกในขั้นตอนการแช่แขง็ และดูดนํ้ากลบัในขั้นตอนการเคลือบนํ้ า ทาํใหน้ํ้ าหนกัปลา
ในแต่ละขั้นตอนเปล่ียนแปลงข้ึนลง ยากต่อการควบคุม 

3.3 การชั่งนํ้ าหนักปลาต่อแพ็คตอ้งชั่งก่อนแช่แข็ง เน่ืองจากหากชั่งต่อแพ็คหลงัแช่แข็งและเคลือบนํ้ าแลว้จะตอ้ง
เสียเวลาในการคดัเลือกปลาเขา้แพค็มาก อาจทาํใหป้ลาสูญเสียความเยน็และมีความเส่ียงกบัเร่ืองการเติบโตของเช้ือ 

3.4 ขนาดบรรจุก็มีผลต่อเปอร์เซ็นตน์ํ้ าหนกับรรจุเกิน โดยนํ้ าหนกับรรจุเกินเม่ือเทียบเป็นเปอร์เซ็นตแ์ลว้ขนาดบรรจุ
เลก็จะมีเปอร์เซ็นตน์ํ้าหนกับรรจุเกินมากกวา่ขนาดบรรจุใหญ่ 

3.5 จากลกัษณะการผลิตท่ีเป็นการผลิตตามส่ังตามท่ีลูกคา้เป็นผูก้าํหนดขนาดบรรจุเอง ขนาดบรรจุจึงอาจมีขนาดไม่
เหมาะสมกบัขนาดของวตัถุดิบแมว้า่จะมีการคดัขนาดวตัถุดิบแลว้ ทาํใหมี้นํ้าหนกับรรจุเกินบางส่วน 

4 ดา้นอุปกรณ์และเคร่ืองมือ 

บริษทัใชต้าชัง่สปริงซ่ึงมีความแม่นยาํค่อนขา้งตํ่า ทาํใหพ้นกังานอาจตอ้งชัง่นํ้ าหนกัเผื่อไวม้ากเน่ืองจากเกรงวา่นํ้าหนกั
จะขาด 
 

5.3 การปรับปรุง และกาํหนดมาตรฐาน 

จากประเดน็หลกัในขา้งตน้ผูว้จิยัและคณะทาํงานไดร่้วมกนัประเมิน และคดัเลือกเฉพาะประเดน็ท่ีเป็นปัจจยัภายในและ
สามารถควบคุม (Internal and Controllable Factor) และทาํการปรับปรุงไดภ้ายในระยะเวลาของโครงการเพ่ือทาํ
การปรับปรุง ทั้งน้ีเน่ืองจากปลาแต่ละลอ็ตมีเปอร์เซ็นตก์ารระเหยและดูดนํ้าไม่เท่ากนั เบ้ืองตน้จึงตั้งเป้าหมายตอ้งการลดการ
ชัง่นํ้าหนกัเกินเฉล่ียจาก 3.41% เหลือ 1% เพ่ือไม่ตอ้งการใหมี้ความเส่ียงในการตรวจสอบนํ้าหนกัหลงัละลายขาด ดงัน้ี 

 
 
 



 

1 ดา้นวธีิการทาํงาน 

เม่ือใชน้ํ้ าหนกัหลงัละลายเป็นฐานในการเปรียบเทียบพบการเปล่ียนแปลงของนํ้ าหนกัในแต่ละขั้นตอนดงัตารางท่ี 1 

แถวท่ี (3) พบวา่นํ้าหนกัหลงัละลายจะสูงกวา่นํ้าหนกัก่อนแช่แขง็ 0.29% จึงกาํหนดใหม้าตรฐานนํ้าหนกัหลงัละลาย
มากกวา่นํ้าหนกัท่ีลกูคา้ตอ้งการ 1% (หรือ 3,757 กรัม) ตามเป้าหมายในโครงการ แลว้จึงคาํนวณยอ้นกลบัหานํ้าหนกั
มาตรฐานก่อนแช่แข็ง หลงัแช่แข็ง และหลงัเคลือบนํ้ า ดว้ยสมมุติฐานว่าการเปล่ียนแปลงของนํ้ าหนกัในแต่ละช่วงมี
ลกัษณะเป็นเชิงเส้นตรง ตามตารางท่ี 1 แถวท่ี (4) แลว้นาํนํ้าหนกัเหล่าน้ีมาตั้งเป็นมาตรฐานการการชัง่ปลานิลแช่แขง็
เฉพาะในแต่ละขั้นตอน และแจง้ใหพ้นกังานทราบ 

2 ดา้นบุคลากร  
2.1 อบรมพนกังานให้ทราบนํ้ าหนกัท่ีลูกคา้ใชต้รวจสอบคุณภาพ และนํ้ าหนกัท่ีลูกคา้ตอ้งการจริง พร้อมทั้งช้ีแจงให้

ตระหนกัถึงความเสียหาย และตน้ทุนท่ีเกิดจากการชัง่นํ้ าหนกัเกิน และกาํหนดให้เปอร์เซ็นตช์ัง่นํ้ าหนกัเกิน หรือ
เปอร์เซ็นตก์ารสูญเสีย Yield จากการบรรจุเป็นตวัช้ีผลการปฏิบติังานหลกั (Key Performance Indicator: 

KPI) ของฝ่ายบรรจุ พร้อมทั้งจดัใหมี้การประชุมก่อนเร่ิมงาน (Morning Talk) ทุกวนัเพ่ือทบทวนผลการ
ปฏิบติังานในวนัท่ีผ่านมา ช้ีแจงแผนงานและเป้าหมายงานในวนัน้ี และแจง้ข่าวสารอ่ืน ๆ ท่ีจาํเป็นให้พนักงาน
ทราบ เพ่ือการปรับปรุงแกไ้ขอยา่งรวดเร็ว (Quick Action) และต่อเน่ืองดว้ยวงจร PDCA (Plan-Do-

Check-Act) (Hosotani, 1992, น.45) 

2.2 กาํหนดให้ขั้นตอนการชัง่ก่อนแช่เป็นขั้นตอนสําคญัท่ีตอ้งควบคุม (Critical Control Point) (Akao, 

1991, น.70) และมอบหมายใหมี้พนกังานประจาํท่ีชาํนาญทาํงานในตาํแหน่งน้ี โดยแต่งตั้งพนกังานชัง่มือหน่ึง 
และมือรอง พร้อมทั้งมีการตรวจสอบการทาํงานดว้ย KPI อยา่งสมํ่าเสมอ 

2.3 ปรับปรุงสมดุลการผลิตและใหพ้นกังานในขั้นตอนอ่ืนช่วยงานบางอยา่งของพนกังานชัง่เพ่ือใหพ้นกังานชัง่มีเวลา
ในคดัเลือกปลาเพ่ือชัง่มากข้ึน ในกรณีท่ีพนกังานชัง่มือหน่ึงทาํงานไม่ทนั จะใหพ้นกังานชัง่มือรองเขา้มาช่วยงาน 
นอกจากน้ีผูว้ิจัยได้ช้ีให้บริษทัเห็นถึงความสําคญัของกระบวนการชั่งว่าหากพนักงานชั่งทาํงานไม่ทนัจริง ๆ 
เน่ืองจากตอ้งพยายามคดัเลือกปลาให้มีนํ้ าหนกัพอดีมากท่ีสุด บริษทัก็อาจเพ่ิมพนกังานชัง่อีก 1 คน ซ่ึงหาก
พนกังานท่ีเพ่ิมข้ึนสามารถช่วยลดนํ้าหนกัชัง่เกินลงมาไดเ้พียง 0.1 เปอร์เซ็นต ์กจ็ะทาํใหต้น้ทุนวตัถุดิบทางตรงท่ี
ลดไดจ้ากการชัง่นํ้ าหนกัเกินมากกวา่ค่าจา้งพนกังานชัง่เพ่ิมมาก เน่ืองจากค่าวตัถุดิบทางตรงสูงกวา่ค่าแรงทางตรง
ของพนกังานชัง่มาก 

3 ดา้นวตัถุดิบ 

ประเด็นด้านขนาด และคุณลักษณะของวตัถุดิบเป็นปัจจัยภายนอกท่ีควบคุมได้ยาก (External and 

Uncontrollable Factor) จึงยงัไม่ไดป้รับปรุงประเดน็น้ีในระหวา่งโครงการ 
4 ดา้นอุปกรณ์และเคร่ืองมือ 

ผูว้ิจยัไดแ้นะนาํให้บริษทัเปล่ียนจากการใชต้าชัง่สปริงในการชัง่มาใชต้าชัง่ดิจิตอลแทน ซ่ึงบริษทัเห็นดว้ยและยอมรับ
ในหลกัการแต่ยงัไม่สามารถเปล่ียนไดใ้นช่วงเวลาโครงการ 

  

6. ผลการวจัิย 

การวดัผลการวิจยัใชก้ารเปรียบเทียบผลการปฏิบติังานเฉล่ีย 3 เดือนก่อนเร่ิมปรับปรุงกบัผลการปฏิบติังานเฉล่ีย 4 

เดือนหลงัการปรับปรุง พบว่าบริษทัสามารถลดการสูญเสีย Yield จากการชัง่นํ้ าหนกัเกินจาก 3.41% เหลือ 0.99% 



 

(หรือลดลง 71%) ซ่ึงสามารถช่วยลดตน้ทุนและเพ่ิมกาํไรใหก้บับริษทัไดอ้ยา่งมาก เน่ืองจากตน้ทุนวตัถุดิบทางตรงคิดเป็น
ตน้ทุนประมาณ 70% ของตน้ทุนการผลิตทั้งหมด เน่ืองการการปรับปรุงงานในมิติหน่ึงอาจมีผลกระทบต่อการผลการ
ปฏิบติังานในมิติอ่ืน (Vanichchinchai and Igel, 2011) คณะทาํงานจึงไดต้รวจสอบผลกระทบท่ีอาจเกิดในดา้นการ
ชัง่นํ้าหนกับรรจุขาดและประสิทธิภาพในการทาํงานของพนกังาน จากการสุ่มตวัอยา่งหานํ้าหนกัหลงัละลายในช่วงหลงัการ
ปรับปรุง 4 เดือนไม่พบวา่มีสินคา้ลอ็ตใดมีนํ้าหนกัตํ่ากวา่ท่ีลูกคา้ตอ้งการ ไม่มีการร้องเรียนเร่ืองนํ้าหนกัขาดจากลูกคา้ และ
ประสิทธิภาพในการผลิตโดยรวมของทั้งกระบวนการแช่แขง็และบรรจุกไ็ม่ตํ่าลงแต่อยา่งใด  

 
นอกจากน้ีคณะทาํงานและพนักงานบริษทัยงัมีความรู้ และทักษะในการปรับปรุงงานเพ่ิมข้ึน บริษทัมีระบบและ

มาตรฐานในการทาํงานพร้อมตวัช้ีวดั ประกอบกบัมีระบบการส่ือสารภายในองค์การท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึนอนัจะเป็น
พ้ืนฐานท่ีสาํคญัในการนาํไปสู่การพฒันาท่ีต่อเน่ืองและยัง่ยนืต่อไป 

 

7. สรุปผลการวจัิย และข้อเสนอแนะ 
ปัญหาการสูญเสีย Yield วตัถุดิบจากการชัง่นํ้าหนกับรรจุเกินเป็นปัญหาท่ีสาํคญัในหลายอุตสาหกรรมโดยเฉพาะอยา่ง

ยิง่ในอุตสาหกรรมอาหารแช่แขง็เพ่ือการส่งออกท่ีมีการผลิตตามสั่ง ดว้ยระยะเวลาของโครงการท่ีจาํกดั แมว้า่การปรับปรุง
ภายในโครงการจะสามารถช่วยลดตน้ทุนวตัถุดิบทางตรงให้กบับริษทัซ่ึงเป็นผูผ้ลิตปลานิลแช่แขง็เพ่ือการส่งออกรายใหญ่
ของประเทศไดต้ามเป้าหมายโดยลดการสูญเสีย Yield จากการชัง่นํ้ าหนกัเกินลงได ้71% ซ่ึงเม่ือพิจารณาคร่าว ๆ แลว้ผล
การปรับปรุงดงักล่าวน่าจะมีนยัสาํคญัทางสถิติ แต่การวิจยัเชิงปฏิบติัการเช่นน้ีในอนาคตก็ควรนาํเทคนิคทางสถิติต่าง ๆ เขา้
มาทดสอบนัยสําคญัของผลก่อนและหลงัการปรับปรุงเพ่ือให้ไดข้อ้มูลท่ีน่าเช่ือถือทางสถิติมากข้ึน นอกจากน้ีบริษทัยงั
สามารถทาํการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไดโ้ดยปฏิบติัตามมาตรการต่าง ๆ ในโครงการใหเ้ขม้งวดมากข้ึน หรืออาจนาํสาเหตุท่ี
ยงัไม่ไดรั้บการแกไ้ขในโครงการไปทาํการปรับปรุงเพ่ิมเติมเพ่ือใหน้ํ้ าหนกับรรจุเกินลดลงอีก โดยตอ้งตรวจสอบความเส่ียง
ดา้นนํ้ าหนกัขาดและประสิทธิภาพในการทาํงานของพนกังานประกอบดว้ยเสมอ หรือบริษทัอาจนาํเทคนิคการปรับปรุงใน
โครงการไปขยายผลเพ่ือลดปัญหาการนํ้ าหนกับรรจุเกินของผลิตภณัฑอ่ื์น ๆ ของบริษทัได ้นอกจากน้ีเทคนิคการปรับปรุง
ดงักล่าวยงัสามารถนาํไปประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรมประเภทอ่ืนท่ีมีการบรรจุและขายสินคา้เป็นนํ้ าหนกัหรือปริมาตร เช่น 
อุตสาหกรรมอาหารกระป๋อง เคร่ืองปรุง เคร่ืองด่ืม ถุงพลาสติก ฯลฯ ไดอี้กดว้ย 
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