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บทคัดย่อ 
 บริษัทผลิตอาหารทะเลกระป๋อง WTC จ ากัด เกิดความสูญเสียกระป๋องบุบในกระบวนการแปรรูปปลาทูน่ากระป๋อง
ของแผนกปิดฉลากสินค้าในสายการผลิตที่ 3 ประสบปัญหาความสูญเสียมากท่ีสุด มีสาเหตุมาจากกระป๋องตกขณะยกด้วย
เครื่องไฮดรอลิก (X-Lift) จากเก็บข้อมูลน ามาวิเคราะห์มูลค่าความสูญพบว่าสูงกว่าสายการผลิตอื่น ซึ่งบริษัทมีเป้า
หมายความสูญเสียไม่เกินร้อยละ 0.15%PPM จากการด าเนินงานปัจจุบันพบว่าเปอร์เซ็นต์ความเสียหายกระป๋องบุบอยู่ท่ี 
0.273%PPM เมื่อท าการปรับปรุงครั้งท่ี 1 เก็บข้อมูลเกิดความสูญเสียอยู่ที่ 0.232%PPM ซึ่งไม่บรรลุเป้าหมายของบริษัท
ที่ก าหนด เพื่อยืนยันผลการปรับปรุงจึงเก็บข้อมูลความเสียหายต่อ พบว่าความเสียหายกระป๋องบุบอยู่ที่ 0.222%PPM ยัง
สูงกว่าค่าเป้าหมาย จึงด าเนินการปรับปรุงครั้งที่ 2 วิเคราะห์ปัญหาน ามาปรับปรุงวิธีการท างาน เก็บข้อมูลความสูญเสีย
จากกระป๋องบุบพบว่าลดลงเหลือ 0.136%PPM ซึ่งบรรลุค่าเป้าหมายทีบ่ริษัทก าหนด จากการด าเนินงานครั้งที่ 1 สามารถลด
ต้นทุนความสูญเสียได้ 9,350 บาท/เดือน และครั้งที่ 2 ได้ 11,300 บาท/เดือน จากผลการด าเนินงานที่ได้ น ามาสร้าง
มาตรฐานการท างานเป็นต้นแบบให้พนักงานน าไปปฏิบัติใช้ต่อไป 
ค าส าคัญ: กระป๋องบุบ, ความสญูเสีย, ปลาทูน่ากระป๋อง, มาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 
Abstract 
 WTC Company Limited experienced losses due to dented cans during the processing of canned 
tuna in the product labeling department on production line 3, which suffered the greatest impact. This 
was caused by cans falling while being lifted with a hydraulic machine (X-Lift). Analysis based on the 3 
Gen principles revealed that the loss value was higher compared to other production lines. The 
company aimed to limit the loss of cans to not exceed 0.15% PPM in operations from July to October 
2023. However, the percentage of damage to dented cans was found to be 0.273% PPM. After 
implementing improvements through the application of ECRS principles, the rate decreased to 0.232% 
PPM, still not meeting the company's target. Additional data was collected in September to confirm the 
improvement results, revealing a damage rate of 0.222% PPM, still higher than the desired value. 
Subsequently, a second improvement initiative was undertaken, analyzing the 3 Gen principles and 
implementing changes in the work process. As a result, the loss of dented cans decreased to 0.136% 
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PPM, meeting the company's target. The initial improvement reduced loss costs by 9,350 baht per 
month, and the subsequent improvement further decreased it by 11,300 baht per month. Consequently, 
these improvements were used to establish work standards as a model for employees to follow. 
Keywords: Dented Cans, Waste, Canned tuna, Work Instruction. 
 
1. บทน า 
       ปัจจุบันอุตสาหกรรมอาหารทะเลแปรรูปส าเร็จมีการ
แข่งขันกันสูง ส่งผลให้ผู้ก าหนดตลาดเป็นของผู้บริ โภค 
ผู้ประกอบการที่สามารถปรับตัวได้เร็วและตอบสนองต่อความ
ต้องการของผู้บริโภคทั้งด้านปริมาณและคุณภาพของสินค้าจะ
ท าให้ได้เปรียบคู่แข่งเป็นอย่างมาก ดังนั้นผู้ประกอบการต้องมี
แนวทางในการควบคุมคุณภาพของสินค้าให้ได้มาตรฐาน 
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า และมีต้นทุนการผลิตที่ต่ า
จึงจะน ามาสู่ผลก าไรแก่องค์กรได้ [1]  
 บริษัทผลิตอาหารทะเลกระป๋อง WTC จ ากัด  มี
เป้าหมายขององค์การในการลดต้นทุนการผลิตโดยการก าจัด
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ จึงมีนโยบายในการ
ด าเนินงานเพื่อลดความสูญเสียที่มีอยู่ในกระบวนการผลิตให้
ต่ ากว่าค่าเป้าหมายที่บริษัทก าหนด เป็นท่ีมาของงานวิจัยเพื่อ
การแก้ปัญหาลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตให้เป็นไป
ตามนโยบายของบริษัท จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นพบว่า 
แผนกปิดฉลากสินค้าเกิดความเสียหายในกระบวนการเกิด
กระป๋องบุบ เป็นความสูญเสียที่เกินกว่าค่าเป้าหมายก าหนด 
และเป็นจุดสุดท้ายในกระบวนการก่อนน าสินค้าส่งไปยัง
ลูกค้า โดยน าเทคนิคความสูญเปล่า 7 ประการ [2] การศึกษา
เวลาการท างาน [3] หลักการ ECRS [4] และการวัดผลงาน 
[5] มาใช้ในการด าเนินงานแก้ปัญหาในกระบวนการปิดฉลาก
สินค้า ซึ่งมีส่วนส าคัญในการควบคุมคุณภาพสินค้าก่อนการ
จัดส่งให้กลุ่มลูกค้า น ามาซึ่งการลดต้นทุนในกระบวนการ
ผลิตและสร้างคุณภาพสินค้าให้เป็นไปตามมาตรฐานตลอดถึง
การสร้างความน่าเชื่อถือของบริษัทต่อไป 
 
2. ทฤษฎีและงานวจิัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 การด าเนินงานวิจัยเพื่อให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์ได้มี
การทวนสอบทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องมีรายละเอียดดังนี ้
 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 2.1.1 การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ [6] 
 1) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิ
ที่ใช้จ าแนกประเภทของข้อมูล วิเคราะห์ความมีเสถียรภาพที่
จ าแนกประเภท มีการสะสมตามเวลา หลักการระบุว่า “สิ่งที่
มีความส าคัญมากจะมีจ านวนน้อย สิ่ งที่มีความส าคัญ
เล็กน้อยจะมีจ านวนมาก”   
 2.1.2 ความสูญเปล่า 7 ประการ เป็นส่วนหนึ่งของ
ระบบการผลิตแบบลีน (Lean) เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น
น าไปสู่การท าให้งานมีประสิทธิภาพ [2] 
 2.1.3 แนวคิดปรับปรุงปัญหาด้วย ECRS กระบวนการ
ใดเกี่ยวข้องกับเวลา และก่อให้เกิดความสูญเปล่าถือเป็นเวลา
ส่วนเกินที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่ากับการท างาน ดังนั้นหลักการ 
ECRS มักมาพร้อมหลักการความสูญเปล่าเปล่าเสมอ [4] 
 2.1.4 การศึกษาเวลาการท างาน ใช้วัดความน่าเช่ือถือ
ทางสถิติของข้อมูลที่ได้รับมาว่าน้อยกว่าจ านวนครั้งที่เก็บ
ข้อมูลมาหรือไม่ ด้วยความเช่ือมั่นที่ 95% สามารถผิดพลาด
ได้ 5% [3] 
 2.1.5 แนวคิดหลัก 3 GEN (3 จริง) ในการบริหาร
จัดการเพื่อให้สามารถเห็นปัญหา และความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
จริง ณ สถานท่ีท างานจริง ภายใต้สถานการณ์การท างานจริง
ด้วยตนเอง รับฟังข้อมูลปัญหาจากคนหน้างาน เพื่อน ามาสู่
การวิเคราะห์ปัญหาด้วยข้อเท็จจริงที่ได้รับ อันจะน าไปสู่การ
ตัดสินใจแก้ปัญหาได้อย่างถูกต้อง และเหมาะสม [7] 
2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 การด าเนินงานวิจัยได้ศึกษางานที่เกี่ยวกับการลด
จ านวนของเสียในกระบวนการผลิต เพื่อน ามาเป็นแนว
ทางการด าเนินงานวิจัยกล่าวโดยสรุปได้ดังนี้ 
 2.2.1 กีรติศักดิ์ กีรติอัศมเดช (2555)  ศึกษาการลด
สัดส่วนของเสียในกระบวนการผลิตฝากระป๋อง โดยใช้เทคนิค
การควบคุมกระบวนการด้วยหลักการทางสถิติ พบปัญหา 4 
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ลักษณะคือ 1.รอยขีดข่วน 2.คราบสกปรกแลคเกอร์ 3.เกิดจุด
ด า และ4.เป็นรอยบุบ ซึ่งปัญหารอยขีดข่วนส่งผลให้เกิด
มูลค่าความสูญเสียมากที่สุด จึงได้น าแนวคิดการควบคุม
กระบวนการผลิตด้วยสถิติมาปรับใช้ ผลที่ได้คือ ลดความ
สูญเสียของสินค้าจากรอยขีดข่วนได้ 127,519 ช้ิน มูลค่า 
223,158.25 บาท คิดเป็นร้อยละ 63.27 ที่ลดลง [8] 
 2.2.2 รวมใจ อึงไพเราะ และ นันทิ สุทธิการนฤนัย (2564) 
การลดของเสียและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
กรณีศึกษาโรงงานถุงพลาสติก จากการศึกษาพบว่า เกิดของ
เสีย 4 ลักษณะคือ 1.ถุงไม่ม้วนขึ้นรูปตามมาตรฐาน 2.ถุง
ไม่ได้ขนาด 3.ถุงเกิดจุดเจล และ4.ถุงซีลขาด ส่งผลให้มูลค่า
ความสูญเสียสูงที่ร้อยละ 8.525 ของยอดขาย/เดือน เกิดจาก
ขาดคู่มือการปฏิบัติงาน เเละไม่มีการตรวจสอบคุณภาพ
วัตถุดิบ ด าเนินการเเก้ปัญหาโดยสร้างมาตรฐานและควบคุม
งานอย่างเข้มงวดพบว่า สัดส่วนของเสียจากกระบวนการผลิต
ลดลงร้อยละ 3.51 ต่อเดือน [9] 
 
3. ผลการวิจัย 
 จากการด าเนินงานสามารถสรุปรายละเอียดที่เกิดขึ้นจาก
งานวิจัยได้ดังนี ้
3.1 ผลการศึกษาสภาพปัจจุบันของบริษัท 
 สถานประกอบการผลิตปลาทูน่ากระป๋อง มีสายการผลิต
ปลาทูน่ากระป๋อง 7 สายการผลิต ซึ่งในสายการผลิตที่ 3 ประสบ
ปัญหาความสูญเสียมากที่สุดและเกินกว่าค่าเป้าหมายก าหนดที่ 
0.15 %PPM เมื่อวิเคราะห์กระบวนการที่ด าเนินการอยู่ด้วยหลัก
ความสูญเปล่า 7 ประการ [2] พบลักษณะของความสูญเสีย 3 
ประการที่เกิดขึ้นได้แก่ 1.กระป๋องบุบ 2.แผ่นรองกระดาษฉีกขาด 
และ3.ฉลากสินค้าขูดขีด เมื่อพิจารณามูลค่าจากความสูญเสียทั้ง 3 
ส่วน พบว่าความสูญเสียที่เกิดจากกระป๋องบุบมีมูลค่าสูงสุด จึงน า
ปัญหามาวิเคราะห์สาเหตุที่ส่งผลให้กระป๋องบุบด้วยหลักการ 3 
Gen คือ พิจารณาสถานที่จริง เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นจริง และ
วิเคราะห์ด้วยข้อเท็จจริง พบประเด็นปัญหาที่เกิดขึ้นคือ 1.
กระป๋องตกขณะยกด้วยเครื่องไฮดรอลิก (X-Lift) (A) 2.การบีบอัด
กระป๋องบนสายพานล าเลียง (D) 3.กระป๋องติดบนตัวน าล าเลียง 
(C) 4.กระป๋องค้างบนเครื่องปิดฉลาก (B) และ5.กระป๋องกระแทก
ต าแหน่งบรรจุสินค้า (E) จากประเด็นปัญหาดังกล่าวจึงเก็บข้อมูล

ความสูญเสีย น ามาวิเคราะห์ลักษณะการเกิดความสูญเสียที่มี
ปริมาณมากด้วยแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) พบว่ากระป๋องตก
ขณะยกด้วยเครื่องไฮดรอลิก    (X-Lift) มีปริมาณความสูญเสีย
สูงสุดแสดงดังรูปที่ 1 
  
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 แผนภูมิพาเรโตแสดงปัญหาที่เกิด 
 
 เนื่องจากการผลิตสินค้าขึ้นอยู่กับค าสั่งซื้อของลูกค้า จึง
ศึกษาข้อมูลย้อนหลังและทราบว่า มีการผลิตสินค้าเฉลี่ย 15 
วัน/เดือน ดังนั้นจึงก าหนดเก็บข้อเก็บข้อมูลที่จ านวน 15 วัน
เป็นหลัก ซึ่งความสูญเสียกระป๋องบุบเดือนกรกฎาคม 2566 
มีจ านวน 1,407 กระป๋อง หรือคิดเป็น 1,960 PPM จากยอด
ผลิตสินค้า 717,688 และใช้เวลา 994.590 วินาที/พาเลท ดัง
ตารางที่ 1 เปอร์เซ็นต์ความเสียหายอยู่ที่ 0.273%PPM 

ตารางที่ 1 สูญเสียกระป๋องบุบเดือนกรกฎาคม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.2 ผลการวิเคราะห์และการแก้ไขปัญหา 
 จากการสังเกตุปัญหากระป๋องตกขณะยกด้วยเครื่องไฮดรอ
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ลิก (X-Lift) ด้วยหลักการ 3 Gen มีสาเหตุมาจากการกรีดฟิล์มที่
หุ้มสินค้าบนพาเลทออกทั้งหมด จึงเกิดการตกระหว่างการยกด้วย
เครื่องไฮดรอลิก (X-Lift) จึงมีแนวคิดและทดสอบ น ามาสู่การ
สรุปผลการปรับปรุง โดยก าหนดวิธีการกรีดฟิล์มไม่เกิน 7 ช้ันต่อ
ครั้ง และใช้กระดาษรองระหว่างเครื่องไฮดรอลิก (X-Lift) ทดสอบ
การท างานพบว่าสามารถช่วยลดปัญหาที่เกิดขึ้นดังรูปที่ 2 ในการ
ปรับปรุงจะใช้หลักการ Eliminate และ Simplify ของ ECRS [4]  
เข้ามาช่วยในการแก้ไขปัญหา และเก็บข้อมูลการในเดือนสิงหาคม 
2566 แสดงรายละเอียดดังตารางที่ 2 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 ลักษณะการแก้ไขปญัหาทีเ่กิดขึ้น 

 แนวทางที่ได้ด าเนินการในการปรับปรุงแก้ปัญหาจะ
ทดลองปรับแก้ไขจากลักษณะการท างานที่ปฏิบัติอยู่ ไม่มี
ต้นทุนและค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้นและไม่กระทบต่อกระบวนการ
ท างานหลักท่ีพนักงานปฏิบัติอยู่ 
ตารางที่ 2 สูญเสียกระป๋องบุบเดอืนสิงหาคม 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 หลังการปรับปรุงสามารถลดความเสียหายที่เกิดจาก
กระป๋องบุบเหลือ 0.232 %PPM จากยอดสินค้า 684,304 

กระป๋อง คิดเป็น 15.018% จากความสูญเสียก่อนปรับปรุง
ครั้งแรก ใช้เวลาในการท างาน 979.987 วินาที/พาเลท ซึ่งไม่
บรรลุเป้าหมายที่ก าหนดไว้คือ 0.15%PPM ดังนั้นเพื่อยืนยัน
ผลการปรับปรุงจึงเก็บข้อมูลความสูญเสียอีกครั้งในเดือน
กันยายน 2566 พบว่าความเสียหายที่เกิดกระป๋องบุบอยู่ที่ 
0.222%PPM จากยอดสินค้า 593,760 กระป๋อง แสดง
รายละเอียดดังตารางที่  3 ซึ่งยังสูงกว่าค่าเป้าหมาย จึง
ด าเนินการปรับปรุงครั้งที ่2 ด้วยการวิเคราะห์ด้วยหลักการ 3 
Gen [7] ในช่วงเวลานั้นบริษัทมีนโยบายก าหนดให้น า
แผ่นกระดาษรองกระป๋องเก่ากลับมาใช้ แต่กระดาษมีความอ่อน
ตัว จากการสังเกตด้วยหลักการ 3 Gen พบว่ากระป๋องบริเวณ
มุมจะตกหล่นน ามาซึ่งความสูญเสีย จึงปรับวิธีการท างานให้
พนักงานน ากระป๋องต าแหน่งมุมทั้ง 4 ของพาเลทออกก่อนส่วน
อื่นแสดงได้ดังรูปที่ 3 

ตารางที่ 3 สูญเสียกระป๋องบุบเดอืนกันยายน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

รูปที่ 3 ผลการแก้ไขปัญหาครั้งที่ 2 

 จากการด าเนินงานของประเด็นปัญหากระป๋องตกขณะ
ยกด้วยเครื่องไฮดรอลิก (X-Lift) ได้มีการน ามาวิเคราะห์ผล
การศึกษาเวลา และเมื่อพิจารณาเวลาต่อรอบการผลิตใน

ก่อน 

หลัง 
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ขั้นตอนการปิดฉลากต่อพาเลทจ านวน 10 ครั้ง ตามหลักการ
จับเวลาตามค่าสถิติความเช่ือมั่นที่ 95% มีค่าความผิดพลาด 
5% น ามาพิจารณากับจ านวณครั้งที่เก็บข้อมูลมาซึ่งน้อยกว่าผล
จากการค านวณ สรุปได้ว่ามีความน่าเช่ือถือทางสถิติ และเก็บ
ข้อมูลความเสียหายในเดือนตุลาคม 2566 ได้ลดความสูญเสีย
เหลือเพียง 0.136%PPM จากยอดสินค้า 635,895 กระป๋อง 
แสดงรายละเอียดดังตารางที่ 4 ลดลงคิดเป็น 38.789% จาก
การยืนยันผลการปรับปรุ งเดือนกันยายน ได้ผลบรรลุ
เป้าหมายที่ 0.15%PPM และมีเวลาการท างาน 984.980 
วินาที/พาเลท สรุปผลการแก้ปัญหาแสดงดังรูปที่ 4 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4 เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

 หลังการด าเนินงานน ามาวิเคราะห์ต้นทุนที่เกิดขึ้นก่อน-
หลังการปรับปรุง สรุปได้ว่า การด าเนินงานครั้งที่ 1 ลดความ
สูญเสียได้ 9,350 บาท/เดือน หรือปีละ 112,200 บาท และ
การด าเนินงานครั้งที่ 2 ลดความสูญเสียได้ 11,300 บาท/
เดือน หรือปีละ 135,600 บาท แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 5 
(คิดราคาต้นทุนเฉลี่ยต่อกระป๋องอยู่ท่ี 25 บาท) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 เปรียบเทียบต้นทุน (PPM) 

 เพื่อสร้างมาตรฐานการท างานเป็นต้นแบบน าไปใช้ใน
การท างานของพนักงงาน จึงน าวิธีการที่พัฒนาแล้วมาสร้าง
คู่มือการปฏิบัติงานทั้งภาษาไทย และภาษาเมียนมาร์ เพื่อให้
พนักงานน าไปใช้และยึดถือปฏิบัติ พร้อมประชุมหน้างาน (OJT) 
แก่พนักงานให้ทราบกระบวนการที่มีการเปลี่ยนแปลงและ
ทดสอบใช้งานให้ สร้ างความช านาญน าไปสู่ คุณภาพใน
กระบวนการผลิตต่อไปแสดงดังรูปที่ 6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 ประชุมพนักงานพร้อมคู่มือปฏิบัติงาน 

4. อภิปรายผล   
 จากการปรับปรุงแก้ปัญหากระป๋องบุบ 2 ครั้ง ได้บรรลุ
เป้าหมายที่บริษัทก าหนด ได้ต้นแบบการด าเนินงานใน
กระบวนการปิดฉลากในสายการผลิตที่  3 น าไปสู่การ
ประยุกต์ใช้ในสายการผลิตอื่น และสร้างประสิทธิภาพที่สูงข้ึน  
มีความสอดคล้องกับงานวิจัยของ มารุต มูเก็ม [1] 

5. สรุป 
 ผลการวิจัยน าไปสู่การลดความสูญเสียที่ต่ ากว่าค่า
เป้าหมายที่บริษัทก าหนด ได้มาตรฐานการท างานเป็น
ต้นแบบน าไปใช้ในสายการผลิตอื่นๆ เกิดประสิทธิภาพ
น าไปสู่การลดต้นทุนให้กับบริษัทสร้างผลก าไรได้มากยิ่งข้ึน 

6. กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบคุณโอกาสในการด าเนินงานวิจัยที่ได้รับจาก 
บริษัทกรณีศึกษาที่ ให้ความกรุณาในการเข้าศึกษาและ
ด าเนินการวิจัยจนส าเร็จลุล่วง และสาขาวิชาวิศวกรรมโลจิ
สติกส์ที่เปิดโอกาสในการเรียนรู้และพัฒนาทางวิชาการ 
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