
43

ÇÒÃÊÒÃà¡ÉμÃÈÒÊμÃ�¸ØÃ¡Ô¨»ÃÐÂØ¡μ�  43

•• ¡ÒÃà¾ÔèÁ Yield ºÃÃ¨Ø»ÅÒ¹ÔÅáª‹á¢ç§¨Ò¡¡ÒÃÅ´¹íéÒË¹Ñ¡ºÃÃ¨Øà¡Ô¹
PACKING YIELD IMPROVEMENT FOR FROZEN BLACK TILAPIA 

FISH BY REDUCING OVER PACKING WEIGHT ••

º·¤Ñ´Â‹Í
 การวิจยัเชิงปฏิบตักิารน้ีมวีตัถุประสงคเพ่ือศึกษาและเพ่ิม Yield บรรจุจากการลดนํา้หนักบรรจุเกินโดย
ใชกระบวนการบรรจุปลานิลแชแข็งในบริษัทผูสงออกปลานิลแชแข็งรายใหญของประเทศเปนกรณีศึกษา  
งานวิจัยเร่ิมจากการทําความเขาใจวิธีการตรวจสอบนํ้าหนักสินคาของบริษัทและลูกคาใหตรงกัน จากน้ัน
จึงศึกษาอัตรานํ้าหนักปลานิลที่เปลี่ยนแปลงในแตละข้ันตอนการผลิตแลวนํามากําหนดเปนมาตรฐานการ
ชั่งในแตละขั้นตอน พรอมทั้งอบรมชี้แจงใหพนักงานเห็นถึงความสําคัญของปญหา โดยมีการมอบหมายความ
รบัผดิชอบ กาํหนดตวัช้ีวดัและตรวจสอบผลการปฏิบตังิานใหไดตามมาตรฐานอยางสม่ําเสมอ ในชวงเวลาของ
โครงการสามารถลดน้ําหนักบรรจุเกินจาก 3.41% เหลือ 0.99% โดยไมมีผลกระทบดานน้ําหนักบรรจุขาด
และประสิทธิภาพการทํางานของพนกังาน เทคนคิการปรับปรงุดังกลาวยังสามารถประยุกตใชกบัผลติภัณฑอืน่
ของบริษัทหรือใชในอุตสาหกรรมอื่นได

คําสําคัญ: Yield นํ้าหนักบรรจุ ปลานิล อาหารแชแข็ง ลดตนทุน

ABSTRACT

 This action research aims to study and improve packing yield by reducing over packing 
weight. Packing process of frozen black tilapia fi sh in one of the largest frozen black tilapia fi sh 
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 
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effects from under packing weight and lower packing effi ciency. These improvement techniques 
can be applied to other products of the case company and to other industries.

Keywords:  : Yield, Packing Weight, Black Tilapia Fish, Frozen Food, Cost Reduction
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º·¹íÒ • •
อตุสาหกรรมอาหารแชแขง็เพือ่การสงออกเปน

อุตสาหกรรมท่ีมีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจ
ของประเทศไทยต้ังแตอดีตจนถึงปจจุบัน เน่ืองจาก
ประเทศไทยมีความไดเปรียบจากทางการแขงขัน
จากสภาพภูมปิระเทศ ภมูอิากาศ และความเชีย่วชาญ
ในการทําอุตสาหกรรมดังกลาวมาเปนเวลานาน 
และอตุสาหกรรมดงักลาวจะทวคีวามสาํคญัมากย่ิงขึน้
ในอนาคต เม่ือมีการเปดการคาเสรีมากข้ึนซ่ึงจะ
ทําใหอุตสาหกรรมอาหารแชแข็งเพื่อการสงออก
ของไทยมีโอกาสในเวทีการคาระหวางประเทศ
มากขึ้ น ต ามน โยบายขอ ง รั ฐบ าลที่ ต อ ง ก า ร
ใหประเทศไทยเปนครัวของโลก (Kitchen of the 
World) (อศัมเดช วานิชชนิชยั, 2554) ในขณะเดียวกัน
ก็จะมีภัยคุกคามจากคูแขงท่ีเปนประเทศที่มีความ
ไดเปรยีบในการแขงขนั เชน สาธารณรัฐประชาชนจีน 
มากข้ึนตามไปดวย อุตสาหกรรมอาหารแชแข็ง
เพ่ือการสงออกของไทยจึงจําเปนตองมีการพัฒนา
และปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของตนเอง
เพื่อรองรับโอกาสและรับมือกับภัยคุมคามจากการ
แขงขันดังกลาว  โดยเฉพาะอยางยิ่งเมื่อรัฐบาลที่ผาน 
ๆ มามีนโยบายข้ึนคาแรงขั้นตําอยางตอเน่ืองใน
ชวงหลายปที่ผานมา กอปรกับเปนอุตสาหกรรม
ที่มีการสรางมูลคาเพ่ิมในตัวผลิตภัณฑนอย ทําใหมี
การแขงขันดานราคาอยางรุนแรง (อัศมเดช วานิชชิน
ชัย, 2553ก) รัฐบาลไทยไดตั้ง สถาบันอาหาร ในป 
พ.ศ. 2539 ใหเปนหนวยงานเฉพาะทางในการ
สนับสนุนและสงเสริมอุตสาหกรรมอาหารโดยตรง 
(สถาบันอาหาร 2557) รวมถึงมีโครงการจากหนวย
งานอ่ืนที่เกี่ยวของ เชน กรมสงเสริมอุตสาหกรรม 
สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม ฯลฯ เขามาชวย
เหลืออุตสาหกรรมน้ีอยางสมํ่าเสมอ บริษัทที่ใช
เปนกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ไดรับทุนสนับสนุนในการ
ปรับปรุงและพัฒนาจากกรมสงเสริมอุตสาหกรรม 
โดยมีสถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ  กระทรวง
อุตสาหกรรม เปนผูบริหารและควบคุมโครงการ 

• ÇÔ¸Õ¡ÒÃÈÖ¡ÉÒ •
ตนทุนวัตถุดิบทางตรง (Direct Material 

Cost) เปนตนทุนหลักที่มีความสําคัญยิ่งตอผลกําไร
ขาดทุนในอุตสาหกรรมการผลิตสวนใหญ โดยเฉพาะ
อยางย่ิงในอุตสาหกรรมอาหารแชแขง็ทีม่กีารผลิตตาม
สั่ง (Make to Order) โดยไมมีการแปรรูปหรือปรุง
มากนัก ตวัอยางเชน ในอตุสาหกรรมผลิตอาหารทะเล
มีวัตถุดิบทางตรงคิดเปนตนทุนประมาณ 70-80% 
ของตนทุนท้ังหมด (ไทยยูเน่ียน โฟรเซน โปรดักส, 
2554) เน่ืองจากอุตสาหกรรมประเภทน้ีมีการสราง
มูลคาเพิ่มในตัวผลิตภัณฑนอย ผลิตภัณฑสวนใหญ
เพียงถูกแปรสภาพแบบงาย ๆ ดวยการลางทําความ
สะอาด ตัดหั่น แชแข็ง และบรรจุเปนหลัก อัศมเดช 
วานิชชินชัย (2556) ไดใชเคร่ืองมือพ้ืนฐานในการเพิม่
ผลติภาพเพือ่ปรบัปรงุประสิทธภิาพการใชวตัถดุบิโดย
ลด Yield Gap ในกระบวนการผลติปลาทูนากระปอง
ของบริษัทหลักในกลุมบริษัทผูผลิตปลาทูนากระปอง
รายใหญที่สุดในโลกลงจาก -3.01% เหลือ -1.64 % 
พรอมแนะนาํงานวิจยัในอนาคตใหศกึษาและปรับปรุง
ปญหาดาน Yield ในกระบวนการบรรจุ

• ÇÑμ¶Ø»ÃÐÊ§¤�¡ÒÃÇÔ¨ÑÂ •

เพ่ือศึกษา วเิคราะห และเพ่ิม Yield บรรจุปลา
นิลแชแข็งจากการลดน้ําหนักบรรจุ เกินบริษัท
และผลิตภัณฑกรณีศึกษา

• ºÃÔÉÑ·áÅÐ¼ÅÔμÀÑ³±�¡Ã³ÕÈÖ¡ÉÒ •

บริษัทกรณีศึกษากอต้ังเมื่อป 2533 ตั้งอยู
ในนิคมอุตสาหกรรมสมุทรสาคร เปนผูผลิตสัตวนํ้า
และผักผลไมแชแข็ง เชน ปลานิล ปลาดุก กุง สัปปะ
รด มังคุดแชแข็ง ฯลฯ โดยเปนการตามสั่งเพื่อการสง
ออกเปนหลกั บรษิทัไดรบัการรบัรองมาตรฐาน GMP, 
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HACCP, ISO 9000, HALAL และไดรับรางวัล
อุ ต ส าหกร รมดี เ ด น ด า นก า รบริ ห า ร จั ด ก า ร
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอม (The Prime 
Ministry Industry Award for an Outstanding 
Achievement in Small and Medium Industries 
Management) ประจําป 2548 จากกรมสงเสริม
อุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ผลิตภัณฑกรณี
ศึกษา ไดแก ปลานิลแชแข็งขนาดบรรจุ 3,720 กรัม 
เนื่องจากบริษัทเปนผูผลิตปลานิลแชแข็งเพื่อการ
สงออกรายใหญของประเทศ และปลานิลแชแข็ง
เปนผลิตภัณฑหลักของบริษัทที่มียอดการผลิต
มากกวา 70% ของกาํลงัการผลติทัง้บรษิทั และขนาด
บรรจุนี้เปนขนาดบรรจุที่ลูกคาตองการมากที่สุด

• ÇÔ¸Õ¡ÒÃÇÔ¨ÑÂ •

5.1 ศึกษาและเก็บขอมูลที่จําเปน

ผูวิจัยขอใหผูจัดการฝายผลิตซึ่งมีอํานาจเต็ม
ในการบริหารงานตาง ๆ ภายในฝายผลิตเปนหัวหนา
คณะทํางานเนื่องจากความมุงม่ัน การสนับสนุน 
และความมีสวนรวมของผูบริหารระดับสูงมีสวน
สําคัญตอความสําเร็จของโครงการปรับปรุงงาน 
(French, 1998) จากนั้นผูวิจัยรวมกับคณะทํางาน
ของบริษัทใชผั งพาเรโต  (Pareto Diagram) 
(อัศมเดช วานิชชินชัย, 2553ข) คัดเลือกปลานิล
แชแข็งขนาดบรรจุ 3,720 กรัม เปนผลิตภัณฑกรณี
ศึกษา เนื่องจากเปนผลิตภัณฑที่มียอดผลิตสูงสุด 
และมีผลตอยอดขายและกําไรของบริษัทมากท่ีสุด 
คณะทํางานศึกษากระบวนการบรรจุปลานิลแชแข็ง
ดวยผังการไหลของงาน  (Flow Chart) (Gryna et al., 
2007, น.202)  ดังแสดงในภาพที่ 1 และเก็บขอมูลที่
จาํเปนดวยหลักการ ISO (Interview, Sampling and 
Observation) หรือ 3ส (สัมภาษณผูที่ เ ก่ียว
ของ  สุมตรวจขอมูลและสังเกตการณในสถานท่ีทํางาน) 
การจัดการดวยการขอมูลจริง   (Fact-base Management) 
(Hosotani, 1992 น.45) ดวย 3จริง หรือ 3GEN 

(Genba = สถานท่ีจริง, Genbutsu = ช้ินงานจริง และ 
Genjitsu = ขอมูลจริง) และดําเนินการตามขั้นตอน
ของวงจรการปรับปรุง PDCA หรือ Plan-Do-Check-Act  
(Salaheldin and Zain 2007; Bushell, 1992) ทั้ง
นี้ผูวิจัยและคณะทํางานพิจารณานําเคร่ืองมือตางๆ 
มาประยุกตใชเทาที่จําเปนตามความเหมาะสมของ
ปญหาเทานั้นโดยไมไดพยายามนําเครื่องมือทุกชนิด
มาใชใหมากท่ีสุด (Bamford and Greatbanks, 2005) 
กระบวนการบรร จุปลา นิ ลแช เข็ ง มี ขั้ น ตอน
หลัก ดังนี้

1. ชั่ง น้ําหนักกอนแชแข็ง ในขั้นตอนนี้
พนักงานจะตองพยายามช่ังนํ้าหนักตอขนาดบรรจุ
หรือตอแพ็คใหใกลเคียงกับนํ้าหนักที่กําหนดใหมาก
ท่ีสุด ในกรณีที่นํ้าหนักเกินมากจะตองเลือกปลาตัว
ใหญออกและเลือกปลาตัวเล็กกวาใสแทน ในทางตรง
กนัขามหากนํา้หนักขาดกจ็ะตองเลอืกปลาตวัเล็กออก
และเลือกปลาตัวใหญกวาใสแทน

2. นําปลาเขาแชแข็งที่อุณหภูมิ -30 ถึง -40
องศาเซลเซียส

3. ชั่งน้ําหนักหลังแชแข็ง ในขั้นตอนน้ีนํ้า
หนักผลิตภัณฑจะลดลงเนื่องจากมีการสูญเสียนํ้า
ระหวางแชแข็ง จึงมีการช่ังเพ่ือยืนยันใหมั่นใจวานํ้า
หนักยังคงไดตามมาตรฐาน

4. เคลือบนํ้า หรือนําปลาไปแชนํ้าเพื่อใหผิว
ของปลามีความสวยงาม

5. ชั่งนํ้าหนักหลังเคลือบนํ้า ในขั้นตอนนี้นํ้า
หนักผลิตภัณฑจะเพ่ิมข้ึนเน่ืองจากมีการดูดน้ํากลับ
เขาไปในขั้นตอนการเคลือบนํ้า จึงมีการชั่งเพื่อยืนยัน
วานํ้าหนักยังไดตามมาตรฐาน

6. บรรจุใสถุงพลาสติก
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7. เก็บเขาหองเย็น (-18 องศาเซลเซียส)

ชั่งนํ้าหนัก

แชแข็ง

ชั่งนํ้าหนัก

เคลือบนํ้า

ชั่งนํ้าหนัก

บรรจุ

เก็บเขาหองเย็น

ÀÒ¾·Õè 1 ผังขั้นตอนการผลิตและบรรจุ

การวัดผลิตภาพการใชวตัถุดบิในอตุสาหกรรม
อาหารรวมถึงในอุตสาหกรรมทั่วไปมักวัดดวย 
% Yield โดย

% Yield

= 

น้ําหนักวัตถุดิบหลังออกจากระบวนการ (Output) x 100

      นํ้าหนักวัตถุดิบกอนเขาสูกระบวนการ (Input)

(กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2551)

เน่ืองจากน้ําหนักตามที่บริษัทตกลงกับลูกคา
และใชในการสุมตรวจสอบคุณภาพคือน้ําหนักหลัง
ละลายหลงัการบรรจหุรือน้ําหนกัหลงัจากการละลาย
นํ้าแข็งจากเนื้อปลาจนหมดแลว โดยพนักงานตรวจ
สอบคณุภาพจะสุมตวัอยางสนิคามาทําการละลายนํา้
แข็งแลวเปรียบเทียบน้ําหนักไมใหตํากวาน้ําหนักตาม
ที่ลูกคาตองการ จากการเก็บขอมูล 3 เดือนกอนเริ่ม
ปรับปรุงพบการเปลี่ยนแปลงขึ้นลงของนํ้าหนักปลา
จากการระเหยของน้ําและดูดนํ้าในแตละขั้นตอนการ
ผลิตดังแสดงใน ตารางที่ 1 แถวที่ (1) 

μÒÃÒ§·Õè 1   นํ้าหนักปลาในแตละขั้นตอน

* ฐานท่ีใชในการเปรยีบเทียบเปอรเซน็ตการเปลีย่นแปลง

 (1)  นํ้าหนักจากการทดลองที่แตละขั้นตอน

 (2)  นํา้หนักทีเ่พิม่ขึน้หรือลดลงเปนเปอรเซน็ตที่

  แตละขั้นตอนเมื่อเปรียบเทียบกับนํ้าหนักที่ 

  ลูกคาตองการ

 (3)  น้ําหนักท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลงเปนเปอรเซ็นตท่ี

  แตละขั้นตอนเมื่อเปรียบเทียบกับนํ้าหนัก

  หลังละลาย

 (4)  น้ําหนักท่ีแตละข้ันตอนเม่ือตองการน้ําหนัก

  หลังละลาย 3,757 กรัม หรือมากกวาน้ําหนัก

  ท่ีลูกคาตองการท่ี 3,720 กรัม อยู 1 เปอรเซ็นต

(เ น่ืองจากในเบื้องตนบริษัทมีนโยบาย

  อนุญาตใหชั่งนํ้าหนักเกินไดไมเกิน 1
  เปอรเซ็นต)

5.2 วิเคราะหขอมูลและสาเหตุ

 นํ้าหนักท่ีลูกคาใชในการสุมตรวจสอบคุณภาพ
คือนํ้าหนักหลังละลายซึ่งจะตองไมนอยกวานํ้าหนัก
ที่ลูกคาตองการ จากตารางที่ 1 แถวที่ (2) เมื่อใช
นํ้าหนักที่ลูกคาตองการเปนฐานในการเปรียบเทียบ
พบวานํา้หนกักอนแชแขง็ นํา้หนกัหลงัแชแขง็ นํา้หนกั
หลงัเคลอืบนํา้ และนํา้หนกัหลงัละลายสงูกวานํา้หนกั
ที่ลูกคาตองการ  3 .12%, 0.75%, 11.16% 
และ 3.41% ตามลําดับ ทําใหบริษัทมีการสูญเสีย 
Yield วัตถุดิบจากการที่นํ้าหนักหลังละลายมากกวา

¹íéÒË¹Ñ¡¡‹Í¹
áª‹á¢ç§
(¡ÃÑÁ)

¹íéÒË¹Ñ¡ËÅÑ§
áª‹á¢ç§
(¡ÃÑÁ)

¹íéÒË¹Ñ¡ËÅÑ§
à¤Å×Íº¹íéÒ 
(¡ÃÑÁ)

¹íéÒË¹Ñ¡ËÅÑ§
ÅÐÅÒÂ
(¡ÃÑÁ)

¹íéÒË¹Ñ¡·ÕèÅÙ¡¤ŒÒ
μŒÍ§¡ÒÃ 
(¡ÃÑÁ)

(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
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นํ้าหนักที่ลูกคาตองการถึง 3.41% เนื่องจากมีการชั่ง
นํา้หนักกอนแชแขง็เผ่ือมากเกนิไป (3.12%) เปอรเซน็ต 
การสูญเสีย Yield ในที่นี้คํานวณไดจากสูตร

เปอรเซ็นตการสูญเสีย Yield  
=

(นํ้าหนักหลังละลาย – นํ้าหนักที่ลูกคาตองการ) x 100 

  นํ้าหนักที่ลูกคาตองการ

ผูวิจัยรวมกับคณะทํางานระดมสมองรวมกัน
ดวยผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram), 5W1H และ 5Why  (Gitlow et al., 2005, 
น.346) เพื่อใหไดสาเหตุของปญหามากที่สุด และคัด
เลือกใหเหลือประเด็นหลักดังนี้

1  ดานวิธีการทํางาน และมาตรฐาน
บริษัทขาดการกําหนดมาตรฐานการช่ังน้ําหนักแตละ
ขัน้ตอนเปนรายผลติภัณฑ ใชเพียงมาตรฐานรวมเปนก
ลุมผลิตภัณฑ (เชน ปลาทุกชนิดอยูในกลุมเดียวกัน) 
ทําใหมีการชั่งน้ําหนักเกินมากในบางผลิตภัณฑ 
เน่ืองจากผลิตภัณฑแตละชนดิมีการเปลีย่นแปลงของ
นํา้หนักในแตละข้ันตอนการผลติไมเทากัน และบรษิทั
ไมทราบการเปล่ียนแปลงข้ึนลงของน้ําหนักในแตละ

ขัน้ตอนการผลติของผลิตภัณฑแตละชนิดอยางชดัเจน 
ทําใหมีการชั่งนํ้าหนักเผื่อไวคอนขางมาก

2  ดานบุคลากร 

2.1 พนักงานช่ังน้ําหนักเกรงวาหากน้ําหนัก
บรรจุขาดจะถูกลูกคารองเรียน จึงมีทัศนคติวาเผื่อ
เหลือดีกวาเผ่ือขาด และช่ังน้ําหนักเกินไวกอนโดย
ไมไดคํานึงถึงตนทุนท่ีสูญเสียไป นอกจากนี้พนักงาน
ยังไมทราบวาน้ําหนักท่ีลูกคาตองการจริงเปนเทาไร 
และลูกคาใชนํ้าหนักใดในการชั่งตรวจสอบนํ้าหนัก 
พนักงานสวนใหญยังเขาใจผิดวาน้ําหนักท่ีลูกคาตอง
การคือนํ้าหนักหลังเคลือบนํ้า

2.2   ไมไดกําหนดใหขั้นตอนการชั่งกอน
แชแข็งเปนขั้นตอนสําคัญที่ตองควบคุม เนื่องจาก
คิดวาเปนขั้นตอนท่ีไมตองใชฝมือมากนักเมื่อเทียบ
กบัขัน้ตอนการแปรรูปอืน่ หวัหนางานจึงไมคอยไดเนน
ยําถึงความสําคัญของขั้นตอนนี้กับพนักงาน และอาจ
เอาพนักงานที่ ไมมีความชํานาญไปช่ังในกรณีที่
พนักงานที่ทํางานประจําขาดงาน 

2.3 เม่ือพนักงานช่ังกอนแชแข็งทํางานไมทัน 
(เชน ในกรณีที่ในวันนั้นมีสินคาเขามามากหรือมี
พนักงานขาดงาน) แลวพบวานํา้หนกัเกนิเลก็นอยก็มกั
จะละเลยไมพยายามเอาปลาตัวใหญออกแลวเลือก
ปลาตัวเล็กกวามาบรรจุแทนเพราะจะทําใหตองใช
เวลามากขึ้น

3  ดานวัตถุดิบ

3.1 แมวาวัตถุดิบจะผานการคัดขนาดหรือ
คัดไซสมากอนแลว แตดวยลักษณะของผลิตภัณฑ
ที่เปนปลานิลทั้งตัวซึ่งมีขนาดตอตัวหรือตอหนวย
คอนขางใหญ  ทําใหการบรรจุ ใหนํ้ าหนักพอดี
เหมือนกรณีของผลิตภัณฑที่มีลักษณะเปนอนุภาค
เล็กๆ เชน เครื่องดื่ม นํ้าตาล สารเคมี เม็ดพลาสติก 
ฯลฯ ทําไดยาก

3.2 เนื้อปลามีการระเหยของน้ําออกในข้ัน
ตอนการแชแข็ง และดดูนํา้กลบัในขัน้ตอนการเคลือบ
นํา้ ทาํใหนํา้หนกัปลาในแตละข้ันตอนเปลีย่นแปลงขึน้
ลง ยากตอการควบคุม

3.3 การช่ังนํ้าหนักปลาตอแพ็คตองช่ังกอน
แชแข็ง เน่ืองจากหากชั่งตอแพ็คหลังแชแข็งและ
เคลือบน้ําแลวจะตองเสียเวลาในการคัดเลือกปลาเขา
แพ็คมาก อาจทําใหปลาสูญเสียความเย็นและมีความ
เสี่ยงกับเรื่องการเติบโตของเชื้อ
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3.4 ขนาดบรรจุก็มีผลตอเปอรเซ็นตนํ้าหนัก
บรรจุเกิน โดยน้ําหนักบรรจุเกินเม่ือเทียบเปน
เปอรเซ็นตแลวขนาดบรรจเุลก็จะมเีปอรเซน็ตนํา้หนกั
บรรจุเกินมากกวาขนาดบรรจุใหญ

3.5 จากลักษณะการผลิตที่เปนการผลิตตาม
สั่งตามท่ีลูกคาเปนผูกําหนดขนาดบรรจุเอง ขนาด
บรรจุจงึอาจมีขนาดไมเหมาะสมกับขนาดของวัตถุดบิ
แมวาจะมีการคัดขนาดวัตถุดิบแลว ทําใหมีนํ้าหนัก
บรรจุเกินบางสวน

4  ดานอุปกรณและเครื่องมือ
บริษัทใชตาช่ังสปริงซ่ึงมีความแมนยําคอนขางตํา 
ทาํใหพนักงานอาจตองชัง่นํา้หนกัเผือ่ไวมากเนือ่งจาก
เกรงวานํ้าหนักจะขาด

5.3  การปรับปรุง และกําหนดมาตรฐาน

จากประเด็นหลักในขางตนผูวิจัยและคณะทํางานได
รวมกันประเมิน และคัดเลือกเฉพาะประเด็นท่ีเปน
ปจจัยภายในและสามารถควบคุม (Internal and 
Controllable Factor) และทําการปรับปรงุไดภายใน
ระยะเวลาของโครงการเพ่ือทําการปรับปรุง ทั้งนี้
เนื่องจากปลาแตละล็อตมีเปอรเซ็นตการระเหยและ

ดูดนํ้าไมเทากัน เบื้องตนจึงต้ังเปาหมายตองการลด
การชั่งน้ําหนักเกินเฉลี่ยจาก 3.41% เหลือ 1% เพื่อ
ไมตองการใหมีความเสี่ยงในการตรวจสอบนํ้าหนัก
หลังละลายขาด ดังนี้

1  ดานวิธีการทํางาน

เม่ือใชนํ้าหนักหลังละลายเปนฐานในการ
เปรียบเทียบพบการเปลี่ยนแปลงของนํ้าหนักในแต
ละขั้นตอนดังตารางท่ี 1 แถวที่ (3) พบวาน้ําหนักหลัง
ละลายจะสูงกวานํ้าหนักกอนแชแข็ง 0.29% จึง
กําหนดใหมาตรฐานน้ําหนักหลังละลายมากกวานํ้า
หนักที่ลูกคาตองการ 1% (หรือ 3,757 กรัม) ตามเปา

หมายในโครงการ แลวจงึคาํนวณยอนกลบัหานํา้หนกั
มาตรฐานกอนแชแข็ง หลังแชแข็ง และหลังเคลือบนํ้า 
ดวยสมมุติฐานวาการเปลี่ยนแปลงของนํ้าหนักใน
แตละชวงมีลักษณะเปนเชิงเสนตรง ตามตารางท่ี 1 
แถวท่ี (4) แลวนํานํ้าหนักเหลานี้มาตั้งเปนมาตรฐาน
การการชัง่ปลานลิแชแข็งเฉพาะในแตละขัน้ตอน และ
แจงใหพนักงานทราบ

2  ดานบุคลากร 

2.1  อบรมพนักงานใหทราบนํ้าหนักที่ลูกคา
ใชตรวจสอบคุณภาพ และนํ้าหนักท่ีลูกคาตอง
การจริง พรอมท้ังชี้แจงใหตระหนักถึงความเสียหาย 
และตนทุนที่เกิดจากการชั่งนํ้าหนักเกิน และกําหนด
ใหเปอรเซ็นตชั่งนํ้าหนักเกิน หรือเปอรเซ็นตการสูญ
เสีย Yield จากการบรรจุเปนตัวชี้ผลการปฏิบัติงาน
หลัก (Key Performance Indicator: KPI) ของฝาย
บรรจุ พรอมท้ังจัดใหมีการประชุมกอนเริ่มงาน 
(Morning Talk) ทกุวนัเพือ่ทบทวนผลการปฏิบตังิาน
ในวนัท่ีผานมา ชีแ้จงแผนงานและเปาหมายงานในวนั
นี้ และแจงขาวสารอื่น ๆ ที่จําเปนใหพนักงานทราบ 
เพื่อการปรับปรุงแกไขอยางรวดเร็ว (Quick Action) 
และตอเนือ่งดวยวงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) 
(Hosotani, 1992, น.45)

2.2 กําหนดใหขั้นตอนการช่ังกอนแชเปน
ขัน้ตอนสาํคญัทีต่องควบคมุ (Critical Control Point) 
(Akao, 1991, น.70) และมอบหมายใหมีพนักงาน
ประจําที่ชํานาญทํางานในตําแหนงนี้ โดยแตงตั้ง
พนักงานชั่งมือหนึ่ง และมือรอง พรอมทั้งมีการตรวจ
สอบการทํางานดวย KPI อยางสมํ่าเสมอ

2.3 ปรับปรุงสมดุลการผลิตและใหพนักงาน
ในขั้นตอนอื่นชวยงานบางอยางของพนักงานชั่งเพื่อ
ใหพนักงานช่ังมีเวลาในคัดเลือกปลาเพ่ือชั่งมากข้ึน 
ในกรณีที่พนักงานช่ังมือหนึ่งทํางานไมทัน จะให
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พนักงานช่ังมือรองเขามาชวยงาน นอกจากนี้ผูวิจัย
ไดชี้ใหบริษัทเห็นถึงความสําคัญของกระบวนการ
ชั่งวาหากพนักงานชั่งทํางานไมทันจริงๆ เน่ืองจาก
ตองพยายามคัดเลือกปลาใหมีนํ้าหนักพอดีมากท่ีสุด 
บริษทัก็อาจเพ่ิมพนกังานช่ังอีก 1 คน ซึง่หากพนกังาน
ที่เพ่ิมขึ้นสามารถชวยลดนํ้าหนักชั่งเกินลงมาไดเพียง 
0.1 เปอรเซ็นต ก็จะทําใหตนทุนวัตถุดิบทางตรงที่ลด
ไดจากการชั่งน้ําหนักเกินมากกวาคาจางพนักงานชั่ง
เพิม่มาก เนือ่งจากคาวตัถดุบิทางตรงสงูกวาคาแรงทาง
ตรงของพนักงานชั่งมาก

3  ดานวัตถุดิบ

ประเด็นดานขนาด และคุณลักษณะของ
วตัถุดบิเปนปจจัยภายนอกทีค่วบคุมไดยาก (External 
and Uncontrollable Factor) จึงยังไมไดปรับปรุง
ประเด็นนี้ในระหวางโครงการ

4  ดานอุปกรณและเครื่องมือ
ผูวจิยัไดแนะนาํใหบริษทัเปลีย่นจากการใชตาชัง่สปรงิ
ในการชั่งมาใชตาชั่งดิจิตอลแทน ซึ่งบริษัทเห็นดวย
และยอมรับในหลักการแตยังไมสามารถเปลี่ยนไดใน
ชวงเวลาโครงการ

6. ผลการวิจัย

การวัดผลการวิจัยใชการเปรียบเทียบผลการ
ปฏิบัติงานเฉล่ีย 3 เดือนกอนเริ่มปรับปรุงกับผลการ
ปฏบิตังิานเฉล่ีย 4 เดอืนหลงัการปรบัปรงุ พบวาบรษิทั
สามารถลดการสูญเสีย Yield จากการชั่งนํ้าหนักเกิน
จาก 3.41% เหลือ 0.99% (หรือลดลง 71%) 
ซึ่งสามารถชวยลดตนทุนและเพิ่มกําไรใหกับบริษัท
ไดอยางมาก เนื่องจากตนทุนวัตถุดิบทางตรงคิด
เปนตนทุนประมาณ 70% ของตนทุนการผลิต
ทั้งหมด เน่ืองการการปรับปรุงงานในมิติหน่ึงอาจมี
ผลกระทบตอการผลการปฏิบัติ งานในมิติอื่ น 

(Vanichchinchai and Igel, 2011) คณะทํางาน
จึงไดตรวจสอบผลกระทบท่ีอาจเกิดในดานการช่ัง
นํา้หนักบรรจขุาดและประสทิธิภาพในการทาํงานของ
พนักงาน จากการสุมตัวอยางหานํ้าหนักหลังละลาย
ในชวงหลังการปรับปรุง 4 เดือนไมพบวามีสินคาล็อต
ใดมีนํ้าหนักตํากวาที่ลูกคาตองการ ไมมีการรองเรียน
เร่ืองนํ้าหนักขาดจากลูกคา และประสิทธิภาพในการ
ผลิตโดยรวมของท้ังกระบวนการแชแข็งและบรรจกุไ็ม
ตําลงแตอยางใด 

นอกจากน้ีคณะทํางานและพนักงานบริษัทยัง
มคีวามรู และทกัษะในการปรับปรงุงานเพิม่ขึน้ บรษิทั
มีระบบและมาตรฐานในการทํางานพรอมตัวชี้วัด 
ประกอบกับมีระบบการส่ือสารภายในองคการที่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้นอันจะเปนพื้นฐานท่ีสําคัญใน
การนําไปสูการพัฒนาที่ตอเนื่องและยั่งยืนตอไป

7. สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ

ปญหาการสูญเสีย Yield วัตถุดิบจากการ
ชั่งนํ้าหนักบรรจุเกินเปนปญหาที่สําคัญในหลาย
อุตสาหกรรมโดยเฉพาะอยางย่ิงในอุตสาหกรรม
อาหารแชแข็งเพ่ือการสงออกทีม่กีารผลติตามสัง่ ดวย
ระยะเวลาของโครงการที่จํากัด แมวาการปรับปรุง
ภายในโครงการจะสามารถชวยลดตนทุนวัตถุดิบทาง
ตรงใหกับบริษัทซ่ึงเปนผูผลิตปลานิลแชแข็งเพ่ือ
การสงออกรายใหญของประเทศไดตามเปาหมายโดย
ลดการสูญเสีย Yield จากการช่ังน้ําหนักเกินลงได 
71% ซึ่งเมื่อพิจารณาคราวๆ แลวผลการปรับปรุง
ดังกลาวนาจะมีนัยสําคัญทางสถิติ แตการวิจัยเชิง
ปฏิบัติการเชนนี้ในอนาคตก็ควรนําเทคนิคทางสถิติ
ตางๆ เขามาทดสอบนัยสําคัญของผลกอนและหลัง
การปรับปรุงเพื่อใหไดขอมูลที่นาเชื่อถือทางสถิติมาก
ขึ้น นอกจากน้ีบริษัทยังสามารถทําการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ืองไดโดยปฏบิตัติามมาตรการตางๆ ในโครงการ
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ใหเขมงวดมากข้ึน หรอือาจนาํสาเหตุทีย่งัไมไดรบัการ
แกไขในโครงการไปทําการปรับปรุงเพิ่มเติมเพื่อให
นํ้าหนักบรรจุเกินลดลงอีก โดยตองตรวจสอบความ
เส่ียงดานนํา้หนกัขาดและประสทิธิภาพในการทํางาน
ของพนักงานประกอบดวยเสมอ หรือบริษัทอาจ
นาํเทคนิคการปรบัปรงุในโครงการไปขยายผลเพ่ือลด
ปญหาการนํ้าหนักบรรจุเกนิของผลิตภัณฑอื่น ๆ  ของ
บริษัทได นอกจากน้ีเทคนิคการปรับปรุงดังกลาว
ยังสามารถนําไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมประเภท
อื่นที่มีการบรรจุและขายสินคาเปนนํ้าหนักหรือ
ปรมิาตร เชน อตุสาหกรรมอาหารกระปอง เครือ่งปรงุ 
เครื่องดื่ม ถุงพลาสติก ฯลฯ ไดอีกดวย
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