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บทคดัย่อ 

วตัถุประสงค์ของการศึกษาน้ีเพื่อลดการสูญเสียในการผลิตผลิตภณัฑ์สินค้า A ซ่ึงเป็นสินคา้ประเภท
ซาลาเปาที่บริษทั ซีพีแรม จ ากดั (ลาดหลุมแกว้)  การวิเคราะห์ปัญหาการสูญเสีย 0.48% พบว่ามีสาเหตุมาจากหน้า
เป็นรู (0.12%)  QC สุ่มตรวจ (0.03%)  การสูญเสียจากการตั้งเคร่ือง (0.02%) และไส้แตก (0.01%)  จากการวิเคราะห์
ดา้นผลกระทบ ความถี่ในการเกิดและโอกาสในการแกไ้ข  ในโครงงานน้ีจึงเลือกแกปั้ญหาเร่ืองสินคา้หน้าเป็นรู 
พบว่าสาเหตุหลักของปัญหาเกิดจากการประกอบเคร่ืองบดลดขนาดไม่เหมาะสมกับวัตถุดิบ  ท าให้การบดมี
ประสิทธิภาพต ่าและมีสาเหตุจากเน้ือหมูท่ีรับเขา้มามีส่วนประกอบของพงัผืดมาก  ท าใหเ้ส้นพงัผืดจ านวนมากไม่ถูก
ตดัขาดหลงัการบด จากการตรวจสอบและด าเนินการแกไ้ขปัญหาโดยการปรับเคร่ืองมือ ท าการทดลอง ตรวจสอบ
และตรวจติดตามผลในระดับต้นแบบและระดับการผลิตจริง  ผลการศึกษาและปรับปรุงวิธีท  า งานประสบ
ความส าเร็จและท าใหย้อดของเสียสินคา้หนา้เป็นรูลดลงจาก 0.12% เหลือ 0.01% นั่นคือสามารถลดการสูญเสียได้
เป็นจ านวนเงิน 365,976 บาท/เดือน หรือคิดเป็นเงิน 4,391,712 บาท/ปี  
 
ค าส าคญั: ซาลาเปา ชตัเตอร์ เพลท เส้นพงัผืด การลดการสูญเสีย  
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Abstract 

The objective of this study was to reduce the loss in the production of product A, the steamed stuff bun 
at   CPRAM Co., Ltd.  (Ladlumkaew).    Problem analysis indicated that total waste 0.48% caused by surface hole 
(0.12%), QC sampling (0.03%), set up loss (0.02%) and cracking (0.01%).  “Surface hole” was selected for the 
problem solving considering from impact, loss frequency and chance to resolve the problem.  The main causes of 
surface hole problem found to be how to assembly the grinder sieve and the large amount of connective tissue in 
the minced pork.  The low efficiency for size reduction resulted to incompletely cut fibrous pork.  Investigation 
and problems were resolved by adjusting the equipment, carrying experiment, testing, monitoring and 
implementing in the pilot scale following with the production scale.  After the testing and improvement, the 
surface hole defect was successfully reduced from 0.12% to 0.01% which was equivalent to the cost saving of 
365,976 Baht/ month or 4,391,712 Baht/year.   

Keywords: steamed stuff bun, shutter, plate, connective tissue, loss reduction 

 
บทน า 

สภาวะสังคมในปัจจุบนัมีการเติบโตและเปลี่ยนแปลงอย่างต่อเน่ืองไม่ว่าจะเป็นดา้นเศรษฐกิจหรือดา้น
เทคโนโลย ีท าใหว้ิถีชีวิตของคนในสังคมเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม โดยเฉพาะรูปแบบการด าเนินชีวิตที่ตอ้งท างาน
อย่างเร่งรีบแข่งขนักบัเวลา  ส่งผลให้พฤติกรรมการบริโภคอาหารเปลี่ยนแปลงไปดว้ย โดยตอ้งการรับประทาน
อาหารที่เตรียมไดส้ะดวก  ง่าย และรวดเร็ว   ดงันั้นอาหารประเภทขนมปัง เบเกอรี อาหารปรุงส าเร็จ   และอาหารแช่
เยอืกแขง็จึงไดรั้บความนิยมเพิ่มข้ึนอยา่งรวดเร็ว 

ต่ิมซ าถือไดว้่าเป็นอาหารว่างยอดนิยมของชาวจีนและคนไทยก็รู้จักกนัเป็นอย่างดี  ต่ิมซ าเป็นอาหารท่ีหา
รับประทานไดไ้ม่ยาก มีราคาไม่แพง และมีผลิตภณัฑ์หลากหลายให้เลือกรับประทาน (DeWolf และคณะ, 2010) 
อาทิ ซาลาเปาที่ท  ามาจากแป้งสาลีและยีสต์ ผ่านกระบวนการน่ึงเพื่อท าให้สุก มีทั้งซาลาเปา ซาลาเปาไส้หมู และ
ซาลาเปาไส้หวาน เช่น  ซาลาเปาไส้ครีม เป็นตน้ หรือขนมจีบท่ีท าจากแป้งเกี๊ยวห่อไส้ต่าง ๆ ไดแ้ก่ ไส้หมู ไส้กุง้ เป็น
ตน้ 

บริษทั ซีพีแรม จ ากดั (ลาดหลุมแกว้) มีการผลิตสินคา้อาหารพร้อมรับประทานแช่เยน็และแช่เยือกแข็ง โดย
โรงงานที่ 2 มีหน้าท่ีผลิตสินคา้ประเภทต่ิมซ า ได้แก่ ขนมจีบ ซาลาเปา เบอร์เกอร์ และสินคา้พิเศษ เม่ือผลิตเป็น
สินคา้ส าเร็จรูปแลว้จึงน าไปแช่เยอืกแขง็เพื่อท าใหส้ามารถเกบ็รักษาสินคา้ไดน้านเป็นเวลาหลายเดือนจนเป็นปีหากมี
การควบคุมกระบวนการผลิตอยา่งเหมาะสม (วิไล, 2557)   อย่างไรก็ตามในโครงการสหกิจศึกษาน้ี    เร่ิมจากการ
เกบ็รวบรวมขอ้มูลการเกิดของเสียระหว่างกระบวนการผลิตในช่วงระยะเวลาเดือนมกราคมถึงพฤษภาคม พ.ศ. 2557  
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พบว่าผลิตภณัฑสิ์นคา้ A ซ่ึงเป็นซาลาเปามีการเกิดของเสียมากที่สุดโดยมีสาเหตุมาจาก 1) หน้าเป็นรู 0.12% 2) QC 
สุ่มตรวจ 0.03%  3) ปรับเคร่ือง 0.02% และ 4) ไส้แตก 0.01% ดงัรูปท่ี 1  เม่ือพิจารณาจากตารางการตดัสินใจโดยใช้
เกณฑต์ดัสินใจจากความส าคญั ความเร่งด่วน ความคุม้ค่า และระยะเวลาของการแกไ้ข (วิฑูรย,์ 2541) พบว่าสาเหตุที่
ควรแกไ้ขก่อนคือ สินคา้หนา้เป็นรู การคดัเลือกหวัขอ้ปัญหาดว้ยวิธีการใชต้ารางการตดัสินใจให้ผลไม่แตกต่างกนั
กบัวิธีการใชแ้ผนภูมิพาเรโต ดงันั้นงานวิจยัในโครงการสหกิจศึกษาน้ี จึงเลือกปัญหาสินคา้ A หน้าเป็นรูมาท าการ
วิเคราะห์หาสาเหตุและด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง  

 

 
 

รูปที่ 1 กราฟพาเรโตแสดงการเกบ็รวบรวมขอ้มูลการเกิดของเสียก่อนการปรับปรุงจาก 
ขอ้มูลเฉลี่ยเดือนมกราคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2557 

 
วิธีการทดลอง 
การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

ขั้นตอนการผลิตซาลาเปาเร่ิมจากการน าเน้ือหมูและผกัท่ีผ่านการบดหรือลดขนาดและเคร่ืองปรุงมาผสมกนั
เป็นส่วนของไส้   น าแป้งสาลีและส่วนผสมมาตีให้เป็นโดก่อนจะน ามาห่อไส้ ข้ึนรูป บ่ม น่ึง และบรรจุในภาชนะ
บรรจุ  จากการลงส ารวจสายการผลิตโดยใชห้ลกัการ 5 G หรือ 5 จริง (โทโมโซ, 2544) พบว่าปัญหาหน้าเป็นรู
เกิดข้ึนในขั้นตอนการข้ึนรูป โดยของเสียท่ีพบส่วนใหญ่จะมีลกัษณะหน้าเป็นรูสามารถมองเห็นไส้ภายใน หรือมี
วตัถุดิบบางชนิดในไส้ติดคา้งอยู่ระหว่างจีบท าให้การตดัจีบของชตัเตอร์ (shutter) เพื่อแบ่งสินคา้ออกจากกนัไม่
สามารถท าได ้และเม่ือพนักงานดึงวตัถุดิบดงักล่าวออกจะท าให้เกิดรูขนาดใหญ่ข้ึน เม่ือวิเคราะห์สาเหตุการเกิด
ปัญหาหนา้เป็นรูดว้ยแผนภาพกา้งปลา  (วิฑูรย,์ 2541)   ดงัรูปท่ี 2    สามารถแบ่งสาเหตุออกเป็น 3 ดา้นหลกั คือ ดา้น 
 

จ านวน (ชิ้น) 
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วตัถุดิบ ไดแ้ก่ เน้ือหมูมีส่วนประกอบของพงัผืดมาก ซ่ึงพงัผืดดงักล่าวเป็นเน้ือเยื่อเกี่ยวพนัท่ีอยู่รอบ ๆ กลา้มเน้ือ
โครงร่างและห่อหุ้มมัดกล้ามเน้ือหลาย ๆ มดัให้อยู่รวมกันเป็นกล้ามเน้ือ (LawrieและLedward, 2006) ด้าน
เคร่ืองจกัร  ไดแ้ก่  ชตัเตอร์ส าหรับการตดัจีบเส่ือมคุณภาพ  และใบมีดของเคร่ืองบดเพื่อลดขนาดช้ินหมูเกิดการเส่ือม
คุณภาพ หมดความคม การเส่ือมความคมของชตัเตอร์และใบมีดของเคร่ืองบดลดขนาด อาจเกิดจากการใชง้าน
ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรน้ีเกินอายงุานที่ก  าหนด หรืออาจเกิดจากวิธีการบ ารุงรักษาที่ไม่ถูกตอ้ง และดา้นวิธีการ ไดแ้ก่ 
ช้ินหมูบดในไส้สินคา้มีขนาดใหญ่ ท าให้ชตัเตอร์ตดัจีบเจอช้ินหมูบดแต่ตดัไม่ขาดท าให้เกิดรูตรงรอยจีบซาลาเปา  
ช้ินหมูบดขนาดใหญ่อาจเกิดจากใบมีดที่ใชห้มดความคม     หรือการใชแ้ผ่นเพลทที่มีขนาดรูเปิดไม่เหมาะสมกบังาน
และการประกอบเคร่ืองบดลดขนาดไม่เหมาะสมกบัการบดเน้ือหมู [บริษทั ซีพีแรม จ ากดั (ลาดหลุมแกว้), 2555] 

รูปที ่2 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุของปัญหาสินคา้ A หนา้เป็นรู 

 
 ในการปรับปรุงแก้ไขเพื่อลดของเสียหรือเพิ่มผลิตภาพ  สามารถน าหลักการที่เรียกว่า ไคเซ็น ซ่ึงมี

ความส าคญัในการพัฒนางานไม่ว่าจะเป็นงานในสายการผลิต การประกอบช้ินงาน การควบคุมกระบวนการ
เคลื่อนไหวต่างๆ หรือการใช้เคร่ืองมือเพื่อให้สามารถท างานได้ราบร่ืน การลดขั้นตอนการท างาน [สมาคม
เทคโนโลย ี(ไทย-ญ่ีปุ่ น), 2557]  ในกรณีของการแกปั้ญหาสินคา้หน้าเป็นรูน้ี การประกอบเคร่ืองบดลดขนาดตอ้ง
ค านึงถึงประสิทธิภาพของเคร่ือง  การประยกุตใ์ช ้ และลกัษณะของวตัถุดิบเน่ืองจากเน้ือหมูจะมีลกัษณะทั้งแขง็และ 
 



The Journal of Applied Science                                                                                Vol. 14 No. 2: 29-39 [2015] 
วารสารวทิยาศาสตรป์ระยุกต ์           

 33 

 
น่ิมผสมกนั    อีกทั้งยงัมีส่วนของมนัและพงัผืดเป็นองค์ประกอบ  ตารางที่ 1  แสดงตวัอย่างการประกอบเคร่ืองบด
ลดขนาดในแบบต่าง ๆ  
แนวทางการแก้ปัญหา 

 เม่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาสินคา้หนา้เป็นรูแลว้ คณะวิจยัได้ด  าเนินการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวโดยใช้
หลกัการ 5W 1H ดงัตารางที่ 2 และพิสูจน์สาเหตุของปัญหาเพื่อหาวิธีแกไ้ขดงัต่อไปน้ี 

1) เน้ือหมูมีส่วนประกอบของพังผืดมาก 
น าไส้สินค้า A มาจ านวน 3 ถาด ๆ ละ 10 กิโลกรัม เตรียมซาลาเปาจากไส้ถาดที่ 1 (การทดลองที่ 1 ตัว

ควบคุม) นบัจ านวนเส้นพงัผืดในถาดท่ี 2 และน าเส้นพงัผืดใส่กลบัในไส้และข้ึนรูปซาลาเปา (การทดลองที่ 2) ส่วน
ถาดท่ี 3 คดัเส้นพงัผืดออกทั้งหมดก่อนน าไปข้ึนรูปซาลาเปา (การทดลองท่ี 3) ท าการทดลอง 3 ซ ้ า และเปรียบเทียบ
ยอดของเสียหนา้เป็นรูท่ีเกิดข้ึน 
 
 
ตารางที่ 1 ตวัอยา่งการประกอบเคร่ืองบดลดขนาดในแบบต่าง ๆ 

Structure Choice of knife Application

Single knife set-Cut-knife
Coarse and fine grinding of fresh and soft 

products
Double knife set-Cut-knife/Cut-

knife
Fine grinding of fresh , soft products

Single knife set-Cross-knife
Coarse grinding of fresh products without 

bones
Double knife set-Cross-knife + 

Cut-knife

Step grinding of fresh and slightly frozen 

products at minimum -2 °C
Single knife set 3-bl. Propeller 

knife
Slight liquid products at high speeds

Standardising-Star knife Standardising of fresh soft products
 

 

2) ชัตเตอร์ส าหรับการตัดจีบเส่ือมคณุภาพ 

ประกอบเคร่ืองข้ึนรูปดว้ยชตัเตอร์ท่ีใชง้านอยูเ่ป็นประจ า  แลว้ข้ึนรูปสินคา้ A โดยเปรียบเทียบยอดของเสีย
หนา้เป็นรูกบัการใชช้ตัเตอร์ใหม่ที่ยงัไม่ผ่านการใชง้าน 
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3) ใบมีดของเคร่ืองบดลดขนาดหมูเกิดการเส่ือมคณุภาพ 

ประกอบเคร่ืองบดลดขนาดดว้ยใบมีดที่ใชง้านอยูเ่ป็นประจ า แลว้บดเน้ือหมูและเก็บขอ้มูลขนาดของช้ินหมู
หลงัการบด ความสม ่าเสมอของช้ินหมู จ านวนเส้นพงัผืด เปรียบเทียบกบัการประกอบเคร่ืองบดลดขนาดดว้ยใบมีด
ใหม่ที่ยงัไม่ผ่านการใชง้าน 

4) ช้ินหมูบดในไส้มีขนาดใหญ่ท าให้ชัตเตอร์ตัดจีบเจอช้ินหมู 
น าเน้ือหมูมาบดดว้ยเพลทขนาด 8 และ 13 มิลลิเมตร หลงัจากนั้นน าเน้ือหมูบดดงักล่าวมาผสมเป็นไส้แลว้

น าไปข้ึนรูป เปรียบเทียบยอดของเสียหนา้เป็นรูระหว่างไส้ท่ีใชช้ิ้นหมูที่ผ่านเพลทขนาด 8 และ 13 มิลลิเมตร 
5) การประกอบเคร่ืองบดลดขนาดไม่เหมาะสมกับการบดเน้ือหมู 
เตรียมอุปกรณ์ชุดใบมีดและแผ่นเพลทขนาดต่าง ๆ   ของเคร่ืองบดลดขนาด แล้วประกอบเคร่ืองโดย

เปรียบเทียบระหว่างวิธีการแบบเดิม คือ ใช ้1 ใบมีดกบั 1 เพลท กบัวิธีแบบใหม่ คือ ใช ้2 ใบมีดกบั 2 เพลท โดย
ศึกษาขนาดช้ินหมูหลงัการบด และจ านวนเส้นพงัผืดที่พบ 
 
ตารางที่ 2 แผนการด าเนินงานจากการคดัเลือกสาเหตุของปัญหาหนา้เป็นรูโดยใชห้ลกัการ 5W 1H 

1)  ตวัควบคุม 5.36% ± 0.01

2)  ใช้ไสท่ี้ยงัไมไ่ดค้ดัเสน้พงัผืดออก 4.86% ± 0.01

2)  ใช้ไสท่ี้คดัเสน้พงัผืดออกแลว้ 0.56% ± 0.00

1)  ชัตเตอร์เก่า 3.47% ± 0.01

2) ชัตเตอร์ใหม่ 3.30% ± 0.01

1)  ใบมีดเก่า - 34 ± 4

2)  ใบมีดใหม่ - 25 ± 4

1)  สินคา้ A (ใช้เพลทขนาด 13 mm) 4.23% ± 0.01

2) สินคา้ A (ใช้เพลทขนาด 8 mm) 3.06% ± 0.00

1)  การประกอบเคร่ืองแบบเก่า 3.97 ± 0.23 23 ± 4

2)  การประกอบเคร่ืองแบบใหม่ 1.16 ± 0.57 8 ± 2

4.  ช้ินหมใูนไสมี้ขนาดใหญ่ท าให้ชัตเตอร์ตดั

จีบเจอช้ินหมู

5. การประกอบเคร่ืองบดลดขนาดไมเ่หมาะกบั

การบดเน้ือหมู

การตรวจสอบสาเหตุ
% ของเสียหน้าเป็นรู 

เฉล่ีย ± SD

จ านวนเสน้พงัผืดต่อ

กิโลกรัมเฉล่ีย ± SD

1. เน้ือหมมีูส่วนประกอบของพงัผืดมาก

2.  ชัตเตอร์ส าหรับการตดัจีบเส่ือมคุณภาพ

3.  ใบมีดของเคร่ืองบดลดขนาดช้ินหมเูกิดการ

เส่ือมคุณภาพ
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ผลและวิจารณ์ผลการทดลอง 

1) เน้ือหมูมีส่วนประกอบของพังผืดมาก 
จากการเปรียบเทียบขอ้มูลของเสียหนา้เป็นรูจากการข้ึนรูปโดยใชไ้ส้สินคา้ A ที่ไม่มีการคดัเส้นพงัผืดออก  

ไส้ที่มีการคดัแยกพงัผืดออกไปจนหมดเทียบกบัการผลิตตามปกติที่เป็นตวัควบคุม  พบว่าการข้ึนรูปซาลาเปาจากไส้
ที่คดัเอาเส้นพงัผืดออกก่อนข้ึนรูปมียอดของเสียหนา้เป็นรูลดลงเหลือ 0.56±0.00 (%) เม่ือเปรียบเทียบกบัการใชไ้ส้ที่
มีการนบัจ านวนเส้นพงัผืดและน ากลบัใส่ในไส้ใหม่   พบว่ามียอดของเสียหน้าเป็นรูเฉลี่ย 4.86% ± 0.01 (%) ซ่ึง
ใกลเ้คียงกบัไส้ตวัควบคุมคือ ของเสียหนา้เป็นรูเฉลี่ย 5.36 ± 0.01(%) ดงัตารางที่ 3 ดงันั้นจึงสามารถสรุปไดว้่าเน้ือ
หมูมีส่วนประกอบของพงัผืดมากเป็นสาเหตุหลกัของปัญหาหนา้เป็นรู 

 
ตารางที่ 3  ผลการทดลองและการพิสูจน์หาสาเหตุของปัญหาหนา้เป็นรู 

1)  ตวัควบคุม 5.36% ± 0.01

2)  ใช้ไสท่ี้ยงัไมไ่ดค้ดัเสน้พงัผืดออก 4.86% ± 0.01

2)  ใช้ไสท่ี้คดัเสน้พงัผืดออกแลว้ 0.56% ± 0.00

1)  ชัตเตอร์เก่า 3.47% ± 0.01

2) ชัตเตอร์ใหม่ 3.30% ± 0.01

1)  ใบมีดเก่า - 34 ± 4

2)  ใบมีดใหม่ - 25 ± 4

1)  สินคา้ A (ใช้รูเพลทขนาด 13 mm) 4.23% ± 0.01

2) สินคา้ A (ใช้รูเพลทขนาด 8 mm) 3.06% ± 0.00

1)  การประกอบเคร่ืองแบบเก่า 3.97 ± 0.23 23 ± 4

2)  การประกอบเคร่ืองแบบใหม่ 1.16 ± 0.57 8 ± 2

4.  ช้ินหมใูนไสมี้ขนาดใหญ่ท าให้ชัตเตอร์ตดั

จีบเจอช้ินหมู

5. การประกอบเคร่ืองบดลดขนาดไมเ่หมาะกบั

การบดเน้ือหมู

การตรวจสอบสาเหตุ
% ของเสียหน้าเป็นรู 

เฉล่ีย ± SD

จ านวนเสน้พงัผืดต่อ

กิโลกรัมเฉล่ีย ± SD

1. เน้ือหมมีูส่วนประกอบของพงัผืดมาก

2.  ชัตเตอร์ส าหรับการตดัจีบเส่ือมคุณภาพ

3.  ใบมีดของเคร่ืองบดลดขนาดช้ินหมเูกิดการ

เส่ือมคุณภาพ

 

 
2) ชัตเตอร์ส าหรับการตัดจีบเส่ือมคณุภาพ 
จากการทดลองใชช้ตัเตอร์ที่ใชง้านอยูเ่ป็นประจ า (ชตัเตอร์เก่า) ในการข้ึนรูปสินคา้ A พบว่ามีค่าเฉลี่ยสินคา้

หนา้เป็นรูเท่ากบั 3.47±0.01 (%) เม่ือเปรียบเทียบกบัการทดลองใช้ชตัเตอร์ใหม่ที่ยงัไม่ผ่านการใชง้านซ่ึงมีค่าเฉลี่ย
สินคา้หน้าเป็นรูเท่ากบั 3.30±0.01 (%) เม่ือเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยการเกิดของเสียหน้าเป็นรูของทั้ง 2 การทดลอง 
ปรากฏว่าไม่มีความแตกต่างกนัดงัตารางที่ 3 ดงันั้นสาเหตุชตัเตอร์ส าหรับการตดัจีบเส่ือมคุณภาพจึงไม่ใช่สาเหตุ
หลกัของปัญหาสินคา้หนา้เป็นรู 
 



The Journal of Applied Science                                                                                Vol. 14 No. 2: 29-39 [2015] 
วารสารวทิยาศาสตรป์ระยุกต ์           

 36 

 
3) ใบมีดของเคร่ืองบดลดขนาดช้ินหมูเกิดการเส่ือมคณุภาพ 

จากการทดลองเปรียบเทียบขนาดช้ินของวตัถุดิบและจ านวนเส้นพงัผืดหลงัการบด โดยใชใ้บมีดที่ใชง้านอยู่
เป็นประจ า (ใบมีดเก่า) ในการบดวตัถุดิบพบว่า เน้ือหมูหลงัการบดมีจ านวนเส้นพงัผืดเฉลี่ยเท่ากบั 34±4 เส้นต่อ
กิโลกรัม เม่ือเปรียบเทียบกบัการใชใ้บมีดใหม่ในการบดลดขนาดพบว่าเน้ือหมูมีจ านวนเส้นพงัผืดเฉลี่ยหลงัการบด
เท่ากบั 25 ± 4 เส้นต่อกิโลกรัม ดงัตารางที่ 3 โดยการใช้ใบมีดใหม่ในการบดเน้ือหมูมีผลท าให้เส้นพงัผืดลดลง 
26.47% และช้ินหมูหลงับดมีขนาดสม ่าเสมอมากกว่า     ซ่ึงผลการทดลองดงักล่าวยงัไม่เป็นที่ยอมรับเน่ืองจากลด
จ านวนเส้นพงัผืดไดน้อ้ยเกินไป อีกทั้งไม่คุม้ค่ากบัการเปลี่ยนมาใชใ้บมีดใหม่ ดงันั้นใบมีดของเคร่ืองลดขนาดช้ิน
หมูเกิดการเส่ือมคุณภาพจึงไม่เป็นสาเหตุหลกัของปัญหาหนา้เป็นรู 

4) ช้ินหมูบดในไส้มีขนาดใหญ่ท าให้ชัตเตอร์ตัดจีบเจอช้ินหมู 
จากการใชไ้ส้สินคา้ A ท่ีมีช้ินหมูบดที่ผ่านรูเพลทขนาด 13 มิลลิเมตร กบัไส้ท่ีมีช้ินหมูผ่านรูเพลทขนาด 8 

มิลลิเมตร จากการทดลองข้ึนรูปสินคา้ A พบว่ามีของเสียหน้าเป็นรูเฉลี่ย 4.23±0.01 (%) และ 3.06±0.00 (%) 
ตามล าดบัดงัแสดงในตารางที ่3  จากการเปรียบเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยการเกิดของเสียหน้าเป็นรูจากการใชช้ิ้นหมูบด
ต่างกนั 2 ขนาด ปรากฏว่าใหผ้ลไม่แตกต่างกนัมากนัก ดงันั้นช้ินหมูในไส้มีขนาดใหญ่ท าให้ชตัเตอร์ตดัจีบเจอช้ิน
หมูจึงไม่เป็นสาเหตุหลกัของปัญหาหนา้เป็นรู 

5) การประกอบเคร่ืองบดลดขนาดไม่เหมาะสมกับการบดเน้ือหมู 
จากการประกอบเคร่ืองบดลดขนาดแบบเก่าจะมีการใช ้1 ใบมีด ร่วมกบัเพลท 13 มิลลิเมตร พบว่ามีจ านวน

เส้นพงัผืดเฉลี่ย 23±4 เส้นต่อกิโลกรัม เม่ือเปรียบเทียบกบัการประกอบเคร่ืองบดลดขนาดแบบใหม่ คือ การประกอบ
เคร่ืองบดลดขนาดโดยใช ้2 ใบมีด ร่วมกบัเพลท 1 ขนาด 25 มิลลิเมตร และเพลท 2 ขนาด 13 มิลลิเมตร พบว่ามี
จ านวนเส้นพงัผืดลดลงเฉลี่ยเหลือ 8±2 เส้นต่อกิโลกรัม ดงัตารางที่ 3 และช้ินหมูท่ีผ่านกระบวนการบดมีขนาด
ใกลเ้คียงมาตรฐานเดิมและสามารถยอมรับได ้ แต่เม่ือเปรียบเทียบกบัการประกอบเคร่ืองบดลดขนาดแบบ   2 ใบมีด 
และเพลท 2 แผ่น โดยใชเ้พลทขนาดอื่น ๆ เช่น เพลท 1 ขนาด 13 มิลลิเมตร หรือ 19 มิลลิเมตร และเพลท  2 ขนาด 
13 มิลลิเมตร หรือการใชเ้พลท 1 ขนาด 25 มิลลิเมตร และเพลท 2 ขนาด 19 มิลลิเมตร พบว่าสามารถลดจ านวนเส้น
พงัผืดลดลงเช่นเดียวกนั ดงันั้นการประกอบเคร่ืองบดลดขนาดไม่เหมาะกบัการบดเน้ือหมูซ่ึงเป็นสาเหตุหลกัของ
ปัญหาหนา้เป็นรู  แต่ขนาดช้ินหมูหลงัการบดมีขนาดไม่ตรงตามมาตรฐานที่ก  าหนดไว ้[6] ทั้งน้ี การจัดต าแหน่งของ
แผ่นเพลทท่ีมีความซับซ้อนอาจจะท าใหพ้นกังานเกิดความสับสนได ้ 

จากการพิสูจน์ทั้ง 5 สมมุติฐาน พบว่าสมมุติฐานเร่ืองเน้ือหมูมีพงัผืดเป็นส่วนประกอบมาก และการประกอบ
เคร่ืองบดลดขนาดไม่เหมาะสมกบัการบดเน้ือหมูเป็นสาเหตุหลกัที่ท  าให้เกิดสินคา้หน้าเป็นรู จากการทดลองพบว่า
วิธีการแกไ้ขที่ดีที่สุด คือ การปรับแกว้ิธีการประกอบเคร่ืองบดลดขนาดเป็นแบบใหม่ คือ 2 ใบมีด กบั เพลท 1 ขนาด 
25 มิลลิเมตร และเพลท 2 ขนาด 13 มิลลิเมตร โดยพบว่าการประกอบเคร่ืองแบบใหม่น้ีจะท าใหจ้  านวนเส้นพงัผืดใน 
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เน้ือหมูหลงัการบดมีจ านวนของเสียหน้าเป็นรูลดลง 70.78% ในการทดลองคร้ังน้ีไดพ้ิสูจน์แลว้ว่าการประกอบ
เคร่ืองบดลดขนาดแบบใหม่ใหผ้ลของขนาดช้ินเน้ือหลงับดไม่แตกต่างจากการบดโดยวิธีเดิม และมีผลช่วยท าให้เส้น
พงัผืดลดลงดงัรูปท่ี 3 และจากการทดลองเพื่อตรวจสอบและด าเนินการแกไ้ขการประกอบเคร่ืองบดลดขนาด น าผล
ไปสู่การแกไ้ขกระบวนการผลิตสินคา้ A โดยทางผูจ้ดัการแผนกเตรียมงานไดจ้ดัท าใบสอบงานเฉพาะจุด (OPL : one 
point lesson) เพื่อก  าหนดเป็นมาตรฐานใหม่ในการปฏิบติังานของพนักงาน (รูปที่ 4)  ผลการปรับปรุงแกไ้ขโดย
วิธีการประกอบเคร่ืองบดลดขนาดแบบใหม่ในกระบวนการผลิตท าให้ของเสียสินคา้ A หน้าเป็นรูลดลงจากเดิม 
3.80% เหลือเพียง 0.35%    และสามารถลดยอดของเสียโดยรวมในผลิตภณัฑสิ์นคา้ A จาก  0.48% เหลือเพียง 0.37% 
(ยอดของเสียโดยรวมเฉลี่ยเดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2557) โดยสามารถคิดเป็นจ านวนเงินที่ลดการสูญเสียไดเ้ท่ากบั 
365,976 บาท/เดือน หรือ 4,391,712 บาท/ปี 
 

 
 

รูปที่ 3 กราฟพาเรโตแสดงการเกบ็รวบรวมขอ้มูลการเกิดของเสียหลงัการปรับปรุง 
จากขอ้มูลเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2557 

 
 
สรุปผลการทดลอง 

จากการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาสินคา้ A หนา้เป็นรู พบว่าปัญหาหนา้เป็นรูน่าจะมีสาเหตุมาจาก 1) ชตัเตอร์ 
ส าหรับการตดัจีบเส่ือมคุณภาพ  2)  เน้ือหมูมีขนาดใหญ่ ท าใหช้ตัเตอร์ตดัจีบเจอช้ินหมู  3) ใบมีดของเคร่ืองลดขนาด
ช้ินหมูเกิดการเส่ือมคุณภาพหมดความคม  4)  เน้ือหมูมีส่วนประกอบของพงัผืดมาก 5) การประกอบเคร่ืองบดลด
ขนาดไม่เหมาะสมกบัการบดวตัถุดิบ     และจากการศึกษาพบว่าสาเหตุที่ท  าใหเ้กิดปัญหาหนา้เป็นรูเกิดจาก  2 สาเหตุ  

จ านวน (ชิ้น) 
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คือ เน้ือหมูมีส่วนประกอบของพงัผืดมากและการประกอบเคร่ืองบดลดขนาดไม่เหมาะสมกบัการบดวตัถุดิบ การ
ประกอบเคร่ืองบดลดขนาดแบบใหม่คือ 2 ใบมีด ร่วมกบัเพลท 2 แผ่น คือ เพลท 1 ขนาด 25 มิลลิเมตร และเพลท 2 
ขนาด 13 มิลลิเมตร สามารถลดขนาดช้ินหมูหลงับดใหมี้ขนาดใกลเ้คียงกบัการประกอบเคร่ืองบดลดขนาดแบบเดิม
ไดอ้ยา่งสม ่าเสมอ มีผลท าใหจ้ านวนเส้นพงัผืดลดลงอยา่งมาก ผลการปรับปรุงแกไ้ขในโครงการน้ี สามารถลดการ
สูญเสียคิดเป็นจ านวนเงินเท่ากบั 365,976 บาท/เดือน หรือ 4,391,712 บาท/ปี 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 ใบสอนงานเฉพาะจุด OPL ในการบดเน้ือหมู 
 

กิตติกรรมประกาศ  
ขอขอบพระคุณบริษทั ซีพีแรม จ ากดั (ลาดหลุมแกว้) และคณะผูบ้ริหารไดแ้ก่ คุณอศัดา อินทรสร ผูจ้ดัการ

ทัว่ไปอาวุโส  คุณพรรณพร  ชาครนฤนาท  ผูจ้ดัการทัว่ไป (โรงงาน 2) ที่ใหค้วามอนุเคราะห์และอนุญาตใหน้กัศึกษา
เขา้มาท าโครงการสหกิจศึกษา ท าใหน้กัศึกษาไดเ้รียนรู้กระบวนการผลิต ไดฝึ้กการท างานร่วมกบับุคลากรใน
หน่วยงานทั้งในดา้นหนา้ท่ีความรับผิดชอบ ระบบงาน การแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต ใหข้อ้มูลและ
ความรู้ต่าง  ๆตั้งแต่เร่ิมโครงการ วางแผนการทดลอง สรุปผลการทดลองจนโครงการน้ีส าเร็จลุล่วงดว้ยดี และไดรั้บรางวลั
ชนะเลิศการแข่งขนัโครงการสหกิจศึกษาดีเด่น มหาวิทยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ และรางวลั
ชนะเลิศการแข่งขนัโครงการสหกิจศึกษาระดบัภาคกลางตอนบน ประจ าปี 2557 อีกดว้ย 
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