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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือ ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตของเครื่องเก็บกระปอง ในขั้นตอนการลําเลียงกระปอง เพ่ือลดชิ้นงานเสีย ไดแก  

การเกิดกระปองบุบ ที่เกิดข้ึนของโรงงานผลิตอาหารสัตวกรณีศึกษา จากการศึกษาสภาพปญหา โดยใชใบตรวจสอบ (Check sheet) ในการ 
เก็บขอมูลเบ้ืองตน 2 สัปดาห (ชวงเดือนมิถุนายน 2568) ในขั้นตอนการลําเลียงกระปองอาหารสัตว ซึ่งมีเครื่องเก็บกระปองท้ังหมด 9 เครื่อง  
จากนั้นนําขอมูลปริมาณการเกิดกระปองบุบของเครื่องเก็บกระปองท้ังหมด มาทําการจัดลําดับความสําคัญของปญหา โดยประยุกตใชแผนภูมิ 
พาเรโต (Pareto chart) ซึ่งพบวา เครื่องเก็บกระปองเครื่องที่ 3 (Unloader No.3) มีความถี่ในการเกิดกระปองบุบสูงที่สุด คิดเปน 499 ชิ้น  
จากจํานวนกระปองบุบทั้งหมด1,471 ช้ิน หรือคิดเปน 29% ดังนั้น ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหา จาก 4M (Man, 
Machine, Material, Method) โดยใชผังกางปลา (Fish bone diagram) และใชหลักการ PDCA เพื่อหาแนวทางปรับปรุงปญหาการเกิด
กระปองบุบของเครื่องเก็บกระปองเครื่องที่ 3  ผลการศึกษา พบวา สามารถลดจํานวนกระปองบุบของเครื่องเก็บกระปอง เครื่องที่ 3 จากเดิมมี
จํานวนกระปองบุบเกิดขึ้นเฉลี่ย 2,158 ชิ้นตอเดือน ลดลงเหลือ 1,270 ชิ้นตอเดือน สามารถลดจํานวนกระปองบุบลงไดเฉลี่ยตอเดือน คิดเปน
รอยละ 41.14 และมูลคาความเสียหายเฉลี่ยที่ลดลงได คิดเปน 8,880 บาทตอเครื่องตอเดือน หรือประมาณ 106,656 บาทตอเครื่องตอป ซึ่ง
ประโยชนของการปรับปรุงในครั้งนี้ สามารถลดจํานวนชิ้นงานเสียและมูลคาความเสยีหายเฉลีย่ตอเดอืนของเครื่องเก็บกระปองเครื่องท่ี 3 ที่เปน
ตัวอยางในการปรับปรุงลงได ทั้งนี้ ทางโรงงานสามารถนําแนวทางการปรับปรุงในครั้งนี้ ไปประยุกตใชกับเครื่องเก็บกระปอง หรือเครื่องจักร
อื่นๆ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใหดีย่ิงข้ึนตอไป 

คําสําคัญ 
การปรับปรุงการผลิต  เครื่องมือทางคุณภาพ  หลักการ PDCA  โรงงานผลิตอาหารสัตว 

Abstract 
This research aimed to improve the production process of a can unloading machine during the can conveying stage 

in order to reduce defective products, particularly dented cans, in a case study of a pet food manufacturing plant. The 
problem was initially investigated using a check sheet to collect preliminary data over a two-week period in June 2025. 
The study focused on the can conveying process, which involved a total of nine can unloading machines. The data on 
the occurrence of dented cans from all machines were then prioritized using a Pareto chart. The results indicated that 
Unloader No. 3 had the highest frequency of dented cans, accounting for 499 defective cans out of a total of 1,471 
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dented cans, or 29%. Therefore, the researchers conducted a root cause analysis based on the 4M framework (Man, 
Machine, Material, and Method) using a fishbone diagram. The PDCA (Plan-Do-Check-Act) cycle was then applied to identify 
and implement improvement measures to reduce the occurrence of dented cans on Unloader No. 3. The results showed 
that the number of dented cans produced by Unloader No. 3 decreased from an average of 2,158 cans per month to 
1,270 cans per month. This represented an average reduction of 41.14% in dented cans per month. In addition, the 
average reduction in damage costs was 8,880 Thai baht per machine per month, equivalent to approximately 106,656 
Thai baht per machine per year. The improvement effectively reduced both the number of defective products and the 
associated average monthly damage costs of Unloader No. 3, which was selected as the improvement case. The proposed 
improvement approach can also be applied to other can unloading machines or production equipment to further enhance 
production efficiency. 

Keywords 
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1. ที่มาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมการผลิตอาหารสัตวเลี้ยง เปนอุตสาหกรรมที่

มีการแขงขันสูง และใหความสําคัญกับคุณภาพของผลิตภัณฑ

เปนหลัก หากกระบวนการผลิตอาหารสัตวเลี้ยงมีประสิทธิภาพ 

ยอมชวยลดตนทุน เพิ่มผลผลิต และเสริมสรางความสามารถใน

การแขงขันของผูประกอบการในตลาดไดอยางยั่งยืน ปญหา

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไมเพียงสงผลตอ ตนทุน

การผลิต แตยังสงผลตอประสิทธิภาพการทํางาน ความเชื่อมั่น

ของลูกคา และภาพลักษณขององคกรดวย อยางไรก็ตาม ใน

กระบวนการผลิตอาหารสัตวเลี้ยง มักประสบปญหาเรื่องของ

การเกิด ชิ้นงานเสีย (Defective Products) ซึ่งอาจเกิดจาก

หลายปจจัย เชน ความคลาดเคลื่อนของวัตถุดิบ เครื่องจักรที่

ไมมีเสถียรภาพ วิ ธีการทํางานที่ไมเปนมาตรฐาน หรือการ

ควบคุมคุณภาพที่ไมเหมาะสม ปญหาชิ้นงานเสียเหลานี้สงผล

ใหเกิดการสูญเสียทรัพยากร ทั้งดานวัตถุดิบ เวลา แรงงาน 

และตนทุนการผลิต รวมถึงผลกระทบตอภาพลักษณและความ

เชื่อมั่นของลูกคา [1] 

จากการศึกษาสภาพปจจุบัน ของโรงงานผลิตอาหารสัตว

เลี้ยง กรณีศึกษาแหงหนึ่ง ซึ่งเปนผูผลิตอาหารสัตวเลี้ยงที่มีการ

ใชเครื่องจักรอัตโนมัติในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก จาก

การเก็บขอมูลเบื้องตน ในชวงเดือนมิถุนายน 2568  โดยทํา

การเก็บขอมูลระยะเวลา 2 สัปดาห ในข้ันตอนการลําเลียง

กระปองอาหารสัตว ซึ่งมีเครื่องเก็บกระปองทั้งหมด 9 เครื่อง 

พบวา เครื่องเก็บกระปองเครื่องที่ 3 (Unloader No.3) มี

ความถ่ีในการเกิดชิ้นงานเสีย คือกระปองบุบสูงที่สุด คิดเปน 

499 ชิ้น จากจํานวนกระปองบุบทั้งหมด 1,471 ชิ้น หรือคิด

เปน 29% ซึ่งปญหาเกิดจาก กระปองเกิดการกระแทกกัน

ระหวางการลําเลียงบนสายพาน วิธีการปาดกระปองเขาจาน

หมุนแบบตอเนื่องไมมีชวงพัก ทําใหกระปองไปอัดหรือซอนกัน

และหลนหรือบุบได หรือเกิดจากไกดรางที่เปนอุปกรณนําทาง

กระปอง สั้นเกินไปทําใหการไหลของกระปองติดขัด และไม

สม่ําเสมอ รวมถึงวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานที่ยังขาด

มาตรฐานเดียวกัน สงผลใหกระปองที่บุบ ตองถูกคัดแยกออก

จากกระบวนการผลิต ทําใหเกิดความสูญเสียทั้งดานผลผลิต 

เวลา และตนทุนที่เพิ่มขึ้น 

ดังนั้น ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษา เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ

และแนวทางปรับปรุงของการเกิดกระปองบุบ ของเครื่องเก็บ

กระปองเครื่องที่ 3 (Unloader No.3) ในขั้นตอนการลําเลียง

กระปอง โดยประยุกตใชหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ 

เชน เครื่องมือทางคุณภาพ (QC Tools) เชน ใบตรวจสอบ 

แผนภูมิพาเรโต ผังกางปลา ฯลฯ หลักการ PDCA เพื่อหา

แนวทางในการแกไขและปรับปรุง ทั้งนี้ เพื่อลดจํานวนชิ้นงาน

เสียในข้ันตอนการผลิตใหมีคุณภาพและมีประสิทธิภาพมาก

ยิ่งข้ึน 

 

2. งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

จากการทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการปรับปรุง  

ประสิทธิภาพการผลิตมีดังนี้  

จุฑาภรณ ไดศึกษาปรับปรุง กระบวนการผลิตถุงมือยาง

ธรรมชาติ ดวยการประยุกตใชแนวคิดลีน แผนผังแสดงสาเหตุ
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และผล  หลักการ 5W+1H  และเทคนิค ECRS (Eliminate, 

Combine, Rearrange, Simplify) ผลการปรับปรุ ง  พบวา

จํานวนกิจกรรมการผลิตลดลง คิดเปนรอย ละ 17.78 และ

ระยะเวลากระบวนการผลิต ลดลง คิดเปนรอยละ 9.69 [2]   

อริษา  และคณะ ไดทํ าการปรับปรุ งประสิทธิภาพ

กระบวนการคลังสินคาอาหารสัตวสําเร็จรูปในกรณีศึกษา โดย

ประยุกตใชหลักการเขียนแผนภาพกระบวนการทางธุรกิจ 

( IDEF0) เทคนิคการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ

คลังสินคา หลักการวางผังคลังสินคาและหลักการ ECRS  

ผลการวิจัยพบวา ประสิทธิภาพดานความถูกตองในการนับ

สินคา พบวาสามารถลดความผิดพลาดของขอมูลสินคาที่ตรวจ

นับผิดได 18.67 รายการ คิดเปนประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นรอยละ 

16.52ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พด า น คุ ณภา พ  ห ลั ง จ า กป รั บ ป รุ ง

กระบวนการ สามารถลดความผิดพลาดของการจายสินคาไม 

FIFO ไดเฉลี่ย 5 รายการ คิดเปนประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนรอยละ 

4.42 [3] 

บัญชา และวรัตถา ไดประยุกตวิธีคิดเชิงออกแบบบริการ

รวมกับวิธีการศึกษางานในการปรับปรุงกระบวนการผลิตขนม

ธัญพืชอัดแทงใน วิสาหกิจชุมชนแหงหนึ่ง ผลลัพธของงานวิจัย 

สามารถลดเวลาการผลิตขนมธัญพืชอัดแทงจากเดิม 1.83 นาที

ตอชิ้น เหลือ 1.22 นาทีตอชิ้น คิดเปนเวลาที่ใชในการผลิต

ลดลง 33.42% และลดของเสียลงไดประมาณ 4% [4] 

ธนิดา ไดทําการปรับปรุงสายการบรรจุผลิตภัณฑแปง โดย

ประยุกตใชการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา การวิเคราะห

กระบวนการปฏิบัติงานดวยแผนภูมิคน-เครื่องจักร แผนภูมิมือ

ซาย-ขวา และหลักการอีซีอารเอส รวมทั้งการออกแบบอุปกรณ

ชวยในการปฏิบัติงาน ผลจากการวิจัย พบวา สายการบรรจุ

ผลิตภัณฑแปงหลังการปรับปรุงมีรอบเวลางานลดลงจาก 

33.61วินาที เหลือ 25.88 วินาที  หรือลดลง 23.00 เปอรเซ็นต 

สงผลใหผลิตภัณฑที่บรรจุไดตอวันเพิ่มข้ึนจาก 214 กลอง เปน 

278 กลอง หรือเพิ่มขึ้น 29.91 เปอรเซน็ต [5] 

จากนั้นยังมีงานวิจัยอีกหลายงาน ที่ไดประยุกตใชแผนผัง

กางปลา หลักการ Why-Why วงจรคุณภาพ PDCA และ

หลักการ 3GEN เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใน

โรงงานกรณีศึกษาตัวอยาง [6-8] และมีงานวิจัยในตางประเทศ 

Rangel-Sánchez และคณะ ไดนํ า  PDCA มาประยุกต ใช

รวมกับเครื่องมือคุณภาพในกระบวนการผลิตมอเตอรไฟฟา 

สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิตได [9] 

Le และคณะ ไดนําแนวคิด Lean Six Sigma แบบ DMAIC 

ไปปรับปรุงคุณภาพ ในกรณีศึกษาโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไม 

[10] ดังนั้น จากการทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวของ จะเห็นไดวา

การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ยังคงเปนงานวิจัย

เชิงประยุกต ที่นักวิจัยใหความสนใจในการเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลิต ใหกับสถานประกอบการและในโรงงานอยางตอเนื่อง 

3. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

โดยขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย ดังแสดงในรูปที่ 1 

 
 

รูปที่ 1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

 

3.1 ศึกษากระบวนการผลิตอาหารสัตว 

กระบวนการผลิตอาหารสัตวเลี้ยงประเภทกระปอง ในที่นี้

จะเก่ียวของกับ 2 แผนก ไดแก แผนกการผลิต และแผนก

ลําเลียงกระปอง โดยมีรายละเอียดข้ันตอนดังนี้  

(1) แผนกการผลิต 

กระบวนการผลิต เริ่มตนตั้งแตการรับวัตถุดิบ (ปลาทูนา) 

ตัดหัว ผาทอง ควักไส และทําการอบ จากนั้นใหผานเครื่องจับ

โลหะแลวทําการบรรจุ ปดฝากระปอง ทําการฆาเชื้อ และทําให

เย็นลง โดยกระปองที่ออกจากแผนกผลิต จะถูกสงตอมายัง

แผนกลําเลียงกระปองตอไป 

(2) แผนกลําเลียงกระปอง 
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จะเริ่มจากการรับกระปองที่ถูกสงมาจากแผนกผลิตใน

รูปแบบตะกรา จากนั้นนําตะกราเขาเครื่องเก็บกระปอง 

(Unloader) พนักงานจะทําการยกและปาดกระปองลงบนจาน

หมุน ปลอยใหไหลไปตามไกดรางลําเลียง แลวลงสูสายพาน 

จากนั้นพนักงานทายราง จะทําการเรียงกระปองลงพาเลต ให

ครบตามจํานวนชั้น ตรวจสอบคุณภาพบรรจุภัณฑ จากนั้นพา

เลตจะถูกพันฟลมดวยเครื่องจักร และขนยายไปเก็บที่

คลังสินคา เพ่ือรอจัดจําหนายตอไป โดยรูปภาพแสดงการ

ทํางานในแผนกลําเลียงกระปอง ดังแสดงในรูปที่ 2 
 

 
 

รูปที่ 2 แผนผังการทํางานของแผนกลําเลียงกระปอง 

 

3.2  การเก็บขอมูลและวิเคราะหขอมูลกอนการปรับปรุง 

จากการศึกษากระบวนการผลิตขางตน พบวา มีของเสีย

หรือกระปองบุบเกิดข้ึนในแผนกลําเลียงกระปอง โดยตัวอยาง

ของกระปองชิ้นงานบุบ ดังแสดงในรูปที่ 3 

 

 
รูปที่ 3 ตวัอยางของกระปองบุบ 

 

จากการศึกษาขอมูลในแผนกลําเลียงกระปอง (ชวงเดือน

มิถุนายน-กรกฎาคม 2568) โดยผูวิจัยไดเก็บขอมูลจํานวน

กระปองบุบที่เกิดขึ้น ซึ่งใชเครื่องมือทางคุณภาพ (QC Tools) 

ไดแก ใบตรวจสอบ (Check Sheets) มาชวยในการเก็บขอมูล

จํานวนกระปองบุบ จากเครื่องเก็บกระปองทั้งหมด 9 เครื่อง 

โดยทําการเก็บขอมูลระยะเวลา 2 สัปดาห (ชวงเดือนมิถุนายน

2568) จากนั้นทําการวิเคราะหปญหาเพื่อจัดลําดับความสําคัญ 

โดยใชแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) ขอมูลดังในรูปที่ 4 

 
 

รูปที่ 4 แผนภูมิพาเรโตแสดงจํานวนกระปองบุบจากเครื่องเก็บ
กระปองทั้ง 9 เครื่อง 
 

จากรูปที่  4 พบวา เครื่องเก็บกระปองหมายเลข 3 มี

จํานวนกระปองบุบสูงที่สุด คิดเปน 499 ชิ้น จากจํานวน

กระปองบุบทั้งหมด1,471 ชิ้น หรือคิดเปน 29% ของของเสีย

ทั้งหมด ดังนั้นทีมวิจัย จึงไดพิจารณาเลือกเครื่องเก็บกระปอง

หมายเลข 3 เพื่อเปนตัวอยางในการหาแนวทางปรับปรุงเพ่ือลด

จํานวนกระปองบุบใหกับทางโรงงานและจากนั้นไดทําการเก็บ
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ขอมูลจํานวนกระปองบุบของเครื่องเก็บกระปองหมายเลข 3  

โดยทําการเก็บขอมูลยอนหลัง 2 เดือน ตั้งแตเดือนมิถุนายน-

เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2568 ขอมูลดังแสดงในตารางที่ 1 

 

ตารางท่ี 1  จํานวนกระปองบุบของเครื่องเก็บกระปอง หมายเลข 3 
(กอนปรับปรุง) 

เดือน จํานวนกระปอง 

Input 

(ชิ้น) 

จํานวน

กระปองบุบ 

(ชิ้น) 

เปอรเซน็ต 

(%) 

มิถุนายน 2,586,935 2,662 0.10% 

กรกฎาคม 1,573,882 1,653 0.11% 

รวม 4,160,817 4,315 0.10% 

เฉลี่ย 2,080,409 2,158 0.10% 

 

จากตารางที่ 1 ในชวงเวลาเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง 

(มิถุนายน-กรกฎาคม 2568) พบวา จํานวนกระปองทั้งหมดที่

ถูกสงเขามาในแผนกลําเลียงกระปอง ของเครื่องเก็บกระปอง

หมายเลข 3 มีจํานวนเทากับ 4,160,817 ชิ้น หรือมีจํานวน

กระปองท้ังหมดที่ถูกสงมายังเครื่องเก็บกระปองเฉลี่ยคิดเปน 

ประมาณ 2,080,409 ชิ้นตอเดือน ซึ่งจะเห็นวามีจํานวน

กระปองที่ถูกสงเขามายังเครื่องเก็บกระปองเครื่องที่ 3 เปน

จํานวนคอนขางมาก เนื่องจากสวนใหญในระบบการผลิต

อาหารสัตวกระปอง จะใชเครื่องจักรอัตโนมัติจึงทําใหมีอัตรา

การผลิตที่เร็วและมีกําลังการผลิตในปริมาณที่สูงมาก และมี

จํานวนกระปองบุบเฉลี่ยเทากับ 2,158 ชิ้นตอเดือน คิดเปน

รอยละ 0.10 ซึ่งถากระปองบุบ 1 ชิ้น ราคาเฉลี่ยอยูที่ 10 บาท

ตอชิ้น ดังนั้น มูลคาของกระปองบุบเฉลี่ย คิดเปน 21,580 บาท

ตอเดือน 

 

4.  การวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการปรับปรุง 

จากการศึกษาไดทําการประยุกตหลักการ PDCA ซึ่งเปน

กิจกรรมพื้นฐานในการพัฒนาประสิทธิภาพและคุณภาพของ

การดําเนินงานกิจกรรมในองคกร ซึ่งประกอบดวยขั้นตอน 4 

ขั้นตอน คือ วางแผน ปฏิบัติ ตรวจสอบ และปรับปรุงการ

ดําเนินกิจกรรมอยางตอเนื่อง [11]  โดยมีขั้นตอนดังนี้   

 

 

4.1  Plan: P การวิเคราะหสาเหตุและแผนการปรับปรุง  

โดยไดทําการประชุมและระดมสมอง รวมกันกับหัวหนา

กลุมและพนักงานที่เก่ียวของในแผนก เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ

ของปญหาที่มีผลกระทบตอกระบวนการลําเลียงกระปอง ของ

เครื่องเก็บกระปองหมายเลข 3 โดยใชแผนผังกางปลา และ

พิจารณาหาสาเหตุจากหลักการ 4M คือ คน (Man), เครื่องจักร 

(Machine), วัตถุดิบ (Material), และวิธีการ (Method) ซึ่ง

สามารถพิจารณาสาเหตุของการเกิดปญหากระปองบุบ ไดดัง

ในรูปที่ 5 

 

 
 

รูปที่ 5  แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหากระปองบุบ 

 

จากรูปที่ 5 สามารถพิจารณาสาเหตุของการเกิดปญหา

กระปองบุบ ไดดังนี้ 

(1) ดานคน (Man) พนักงานทํางานตามความเคยชิน และ

ยังขาดการฝกอบรมในการใชงานเครื่องจักรกอนการปฏิบัติงาน

จริง 

(2) ดานเครื่องจักร (Machine) ในขั้นตอนลําเลียงกระป อง 

พบวา ความโคงของไกดรางยังไมเหมาะสมกับทิศทางของจาน

หมุน และไกดรางสั้นเกินไป ทําใหการไหลของกระปองติดขัด 

และไมสม่ําเสมอ  

(3) ดานวัตถุดิบ (Material) กระปองมีความแข็งแรงต่ํา 

(4) ดานวิธีการ (Method) การปาดกระปองเขาจานหมุน

เปนแบบตอเนื่องไมมีชวงพัก อาจทําใหกระปองไปอัดหรือซอน

กันและหลนออกจากจานหมุน เปนสาเหตุทําใหเกิดกระปองตก

หลนและบุบได  
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ดังนั้น ทีมงานจึงไดพิจารณาจัดทําแผนการปรับปรุงเฉพาะ

ใน 3 ปจจัยหลัก ที่สามารถดําเนินการไดกอน ไดแก คน 

(Man), เครื่ องจักร  (Machine) และ วิ ธีการ (Method) ซึ่ ง

แผนการปรับปรุง แสดงดังในตารางที่ 2 

 
ตารางท่ี 2  แผนในการปรับปรุง 

 
 

4.2  Do: D การปรับปรุงแกไขปญหา 

ในการปรับปรุงแกไขปญหา ไดมีการดาํเนินการดังนี้ 

(1) ดานคน (Man)  

ไดทําการจัดอบรมพนักงานกอนเริ่มทํางานโดยหัวหนา

กลุม และใหพนักงานทําตามขอปฏิบัติที่ไดกําหนดไว ภาพ

กิจกรรมดังในรูปที่ 6 
 

 
 

รูปที่ 6  การจัดอบรมพนักงานกอนเริ่มทํางานโดยหัวหนากลุม 

 

(2) ดานเครื่องจักร (Machine) 

โดยทีมผูวิจัยไดปรึกษารวมกับทีมงานชางในโรงงาน เพื่อ

ทําการออกแบบปรับปรุงไกดราง เนื่องจากไกดรางเดิมสั้น

เกินไป โดยการเพิ่มความยาวของไกดราง ใหยาวขึ้นประมาณ 

24 เซนติเมตร และทําการดัดโคงสแตนเลส เพ่ือใหเขากับ

รูปทรงของจานหมุนใหมากข้ึน ซึ่งในสวนนี้ไมมีคาใชจาย

เพิ่มเติม เนื่องจากชางทําการเชื่อมและใชเศษวัสดุที่มีในโรงงาน 

ตัวอยางไกดรางที่ปรับปรงุ ดังในรูปที่ 7 

 

 
(ก) กอนปรับปรงุ               (ข) หลังปรับปรงุ 

 

รูปที่ 7  การปรับปรุงไกดรางโดยการเพ่ิมความยาวและดัดโคง 
 

(3) ดานวิธีการ (Method)  

สําหรับวิธีการปาดกระปอง จากวิธีการเดิมจะปาดกระปอง

เขาจานหมุนแบบตอเนื่องติดๆกัน ไมมีชวงพัก สงผลทําให

กระปองอัดซอนกันเกิดการตกหลนและบุบได ดังนั้น จึงได

ทดลองโดยใหพนักงานปรับวิธีการปาดกระปองออกเปน 2 ชวง

คือ ชวงแรกปาดกระปองไปในปริมาณที่ 60% กอน แลว

จากนั้นชวงที่ 2 ปาดอีก 40% ในสวนที่เหลือ ตัวอยางดังในรูป

ที่ 8   

 
รูปที่ 8  การปรับปรุงวิธีการปาดกระปอง 

 

จากรูปที่ 8 หลังจากที่พนักงานไดทดลองปรับวิธีการปาด

กระปองออกเปน 2 ชวง คือ ชวงแรกปาดกระปองปริมาณ 

60% กอน จากนั้นทําการปาดกระปองในสวนที่เหลืออีก 40 % 

พบวา จํานวนกระปองไมอัดซอนกระแทกกัน ลดการตกหลน
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และการบุบได ทําใหการไหลของกระปองเขาสูจานหมุนมีความ

สม่ําเสมอมากยิ่งข้ึน  

4.3  Check: C การตรวจสอบผลการดําเนินงาน 

หลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงในดานตางๆแลว ก็ไดทํา 

การเก็บขอมูลของเครื่องเก็บกระปองหมายเลข 3 หลังการ

ปรับปรุงเปนระยะเวลา 2 เดือน ตั้งแตเดือนสิงหาคม-กันยายน 

พ.ศ. 2568 โดยขอมูลดังในตารางที่ 3  

 

ตารางท่ี 3  จํานวนกระปองบุบของเครื่องเก็บกระปอง หมายเลข 3 
(หลังปรับปรุง) 

เดือน จํานวนกระปอง 

Input 

(ชิ้น) 

จํานวน

กระปองบุบ 

(ชิ้น) 

เปอรเซน็ต 

(%) 

สิงหาคม 2,283,044 1,563 0.07% 

กันยายน 1,915,452 976 0.05% 

รวม 4,198,496 2,539 0.06% 

เฉลี่ย 2,099,248 1,270 0.06% 

 

จากตารางที่ 3 พบวา จํานวนกระปองทั้งหมดที่ถูกสงเขา

เครื่องเก็บกระปองเครื่องที่ 3 มีจํานวนกระปองเฉลี่ยเทากับ 

2,099,248 ชิ้นตอเดือน และจํานวนกระปองบุบเฉลี่ยเทากับ 

1,270 ชิ้นตอเดือน คิดเปนรอยละ 0.06 โดยขอมูลจํานวน

กระปองบุบ เมื่อนํามาเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 

จะไดดังตารางที่ 4  

 

ตารางท่ี 4  การเปรียบเทียบขอมูลจํานวนกระปองบุบเฉลี่ย ของเครื่อง
เก็บกระปองที่ 3 กอน-หลังการปรับปรุง 

รายการ จํานวน

กระปอง 

Input เฉลี่ย 

(ชิ้น) 

จํานวน

กระปอง

บุบเฉลี่ย 

(ชิ้น) 

มูลคา

ของ

กระปอง

บุบ

(บาท) 

เปอรเซน็ต 

(%) 

กอนการ

ปรับปรุง 

2,080,409 2,158 21,580 0.10% 

หลังการ

ปรับปรุง 

2,099,248 1,270 12,700 0.06% 

ผลตาง 888 8,880 0.04% 

หมายเหตุ: ราคากระปองบุบเฉลี่ยอยูที่ 10 บาทตอชิ้น 

 

จากตารางที่ 4 พบวา กอนและหลังการปรับปรุง มีจํานวน

กระปองบุบเฉลี่ยลดลง จากจํานวน 2,158 ชิ้นตอเดือน ลดลง

เหลือ 1,270 ชิ้นตอเดือน ลดลงไดเฉลี่ย 888 ชิ้นตอเดือน คิด

เปนรอยละที่ลดลงไดเทากับ 41.14 และมูลคาของกระปองบุบ

เฉลี่ยที่ลดลงไดคิดเปน 8,888 บาทตอเครื่องตอเดือน หรือ

ประมาณ 106,656 บาทตอเครื่องตอป 

4.4  Action: A การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

เมื่อเปรียบเทียบผลลัพธที่ได กอนและหลังการปรับปรุง 

ของเครื่องเก็บกระปองเครื่องที่ 3 จะเห็นไดวาจํานวนกระปอง

บุบเฉลี่ยมีคาที่ลดลง ดังนั้น สําหรับวิธีการปาดกระปอง ทาง

ทีมงานจึงไดจัดทําเปนมาตรฐานการปฏิบัติงานใหม (Work 

Instruction) ใหกับพนักงาน และสามารถนําไปปรับใชกับ

พนักงานในแตละกะ และในเครื่องเก็บกระปองเครื่องอ่ืนๆที่มี

ปญหาคลายๆกัน โดยมาตรฐานการปฏิบัติงานของวิธีการปาด

กระปองที่ปรับปรงุ ดังในรูปที่ 9 

 

 
 
รูปที่ 9  มาตรฐานการปฏิบัติงานใหม (Work Instruction) ของวิธีการ
ปาดกระปอง 

 

5.  สรุปผลการวิจัย 

ทีมผูวิจัยไดทําการศึกษาและปรับปรุงในขั้นตอนการ

ลําเลียงกระปองของโรงงานผลิตอาหารสัตวกรณีศึกษา โดยได

มีการประยุกตใชเครื่องมือทางคุณภาพ เชน ใบตรวจสอบ ผัง

พาเรโต (Pareto Diagram) เพื่อเก็บขอมูลและพิจารณาเลือก
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ปญหา โดยไดเลือกศึกษาปรับปรุงเครื่องเก็บกระปองหมายเลข 

3 เนื่องจาก มีจํานวนกระปองบุบสูงทีสุ่ด จากจํานวนเครื่องเก็บ

กระปองทั้งหมด 9 เครื่อง จากนั้นใชแผนผังกางปลา (Fish-

Bone Diagram) และหลักการ PDCA เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ

ของปญหา และหาแนวทางปรับปรุงเพื่อลดจํานวนกระปองบุบ 

ทั้งนี้ ไดพิจารณาจัดทําแผนการปรับปรุงใน 3 ปจจัยหลักที่

สามารถดําเนินการไดกอน ไดแก 1.ดานคน (Man) ซึ่งไดทํา

การจัดอบรมพนักงานในการใชงานเครื่องจักรและขอควรระวัง

ตามขอปฏิบัติที่ไดกําหนดไว กอนเริ่มทํางานโดยหัวหนากลุม 2. 

ดานเครื่องจักร (Machine) โดยไดทําการออกแบบและเพิ่ม

ความยาวของไกดรางขึ้นประมาณ 24 เซนติเมตร และทําการ

ดัดโคงสแตนเลส เพื่อใหเขากับรูปทรงของจานหมุนใหมากข้ึน 

เพื่อลดการติดขัด ทําใหการไหลของกระปองสม่ําเสมอขึ้น และ 

3.ดานวิธีการ (Method) ไดปรับปรุงวิธีการปาดกระปอง แบบ

ใหม โดยแบงการปาดกระปองในปริมาณที่ 60% กอน แลว

จากนั้นชวงที่ 2 ปาดอีก 40% ของปริมาณกระปองที่เหลือ ทํา

ใหจํานวนกระปองไมอัดซอนและกระแทกกัน และไดจัดทํา

มาตรฐานการปฏิบัติงานของวิธีการปาดกระปองแบบใหม 

ใหกับทางโรงงาน ผลการปรับปรุง สามารถลดจํานวนกระปอง

บุบของเครื่องเก็บกระปองของเครื่องที่ 3 ลงได จากเดิมมี

จํานวนกระปองบุบเฉลี่ย 2,158 ชิ้นตอเดือน ลดลงไดเฉลี่ย 

888 ชิ้นตอเดือน ซึ่งสามารถลดคาความเสียหายของกระปอง

บุบลงไดเฉลี่ย 8,880 บาทตอเครื่องตอเดือน หรือประมาณ 

106,656 บาทตอเครื่องตอป 

 

6.  ขอเสนอแนะ 

จากการศกึษาวิจัยในครั้งนี้ จะเปนการปรบัปรุงการทํางาน

เพื่อลดจํานวนกระปองบุบของเครื่องเก็บกระปองเครื่องที่ 3 ที่

ใชเปนตัวอยางกรณีศึกษาเทานั้น ดังนั้นในการปรับปรุงครั้ง

ตอไป ควรทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตของ

เครื่องเก็บกระปองเครื่องอ่ืนๆ หรือในกระบวนการผลิตอ่ืนๆ 

ของโรงงาน รวมถึงการศึกษาเพื่อวิเคราะหการเสียรูปของ

กระปองหรือการใชเครื่องมือแบบไฮบริดในการแกปญหา ทั้งนี้

เพื่อลดจํานวนของเสีย และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหกับ

ทางโรงงานตอไป 

 กิตติกรรมประกาศ  

คณะผูวิจัยขอขอบคุณ ผูบริหารและเจาหนาที่ฝายตางๆ 

ของโรงงานกรณีศึกษาตัวอยาง ที่ใหความรวมมือและใหความ

อนุเคราะหในการเก็บขอมูลเพื่อใชสําหรับการวิจัยในครั้งนี้ 

และขอขอบคุณคณะวิ ศวกรรมศาสตร  มหา วิทยาลัย

อุบลราชธานี ที่ใหการสนับสนุนสิ่งตางๆ ในการทําวิจัยจน

สําเร็จลุลวงดวยดี 
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