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บทคัดยอ 

รานกรณีศึกษาเปนวิสาหกิจขนาดยอมที่เปนผูผลิตและจำหนายลูกชิ้น จากการศึกษาสภาพปจจุบันดวยการเก็บ

ขอมูลของเสียดวยเครื่องมือคุณภาพ พบวารานกรณีศึกษามีอัตราสวนของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตกอนปรับปรุง คิดเปน

รอยละ 3.92 ซึ่งสงผลใหเกิดตนทุนผลิตสูงขึ้น ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อลดอัตราสวนของเสียในกระบวนการผลิต

ลูกชิ้น โดยเริ่มจากการคัดเลือกหัวขอปญหาที่มีความสำคัญดวยหลกัการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ และหลักการของ

พาเรโต ซึ่งไดคัดเลือกปญหาจากลักษณะของเสีย 2 ลักษณะ ไดแก 1) ลูกชิ้นไมกลม และ 2) ลูกชิ้นติดกัน จากนั้นผูวิจัยจงึได

ทำการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุที่ทำใหเกิดของเสียโดยการประยุกตใชแผนผังกางปลาและระดมสมองกับรานกรณีศึกษา พบวา

สาเหตุหลักที่ทำใหเกิดของเสีย คือ 1) การปรุงสวนผสมผิด และ 2) การไมมีระบบกระจายลูกชิ้นซึ่งทำใหลูกชิ้นติดกัน ดังนั้น

ผูวิจัยจึงไดดำเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตลูกช้ิน โดยการทำมาตรฐานการปรุง การตวง และจัดหาอุปกรณการตวง และ

จัดทำระบบน้ำวนเพ่ือใหลูกชิ้นกระจายตัว โดยผลหลังดำเนินการปรับปรุง พบวาอัตราสวนของเสียในการผลิตลูกชิ้นลดลงรอย

ละ 2.14 ซึ่งคิดเปนรอยละ 54.59 เมื่อเทียบกับอัตราสวนของเสียของลูกชิ้นกอนการปรับปรุง 

 

คำสำคัญ : การปรับปรุงการผลิต, เครื่องมือคุณภาพ, การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ, อาหารแปรรูป 
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Abstract 

 

The case study is a small enterprises who is a manufacturer and distributor of meatballs. In the 

present study, the data of defects were collected using quality tools. It was discovered that there is a defect 

rate occurring in the production process prior to improvement, which was calculated at 3.92 percent, 

thereby resulting in higher production costs. Therefore, the objective of this research is to reduce defect 

rate in the meatball production. Selecting important problems using Failure Mode and Effects Analysis and 

Pareto. The problems were selected based on characteristics of defects, with two identified: 1) the 

meatballs are not round, and 2) the meatballs are connected together. Afterwards, the researchers used 

fishbone diagrams and engaged in brainstorming sessions to analyze and identify the causes of the 

problems. The main causes of the defects were identified as: 1) incorrect seasoning of ingredients, and 2) a 

lack of a meatball distribution system, resulting in the meatballs sticking together. Consequently, the 

researchers proceeded to improve the meatball production by standardizing seasoning, measurement, and 

procuring measuring equipment, as well as establishing a circulation system for distributing meatballs. After 

the improvement process, it was discovered that the defect rate in meatball production decreased by 2.14 

percent, representing a reduction of 54.59 percent compared to before the improvements. 

 

Keywords : Production improvement, QC Tools, Failure Mode and Effects Analysis, Processed food 

 

1. บทนำ 

 ปจจุบันอุตสาหกรรมอาหารของไทยมีแนวโนมขยายตัว

เพ่ิมขึ้น โดยขอมูลจากกรมเจรจาการคาระหวางประเทศ [1] 

พบวาในพ.ศ. 2567 ประเทศไทยมีการสงออกสินคาประเภท

อาหารเพิ่มขึ้น โดยเฉพาะกลุมอาหารแปรรูปและพรอมทาน

ที่คาดวาจะมีการมูลคาการจำหนายเพิ่มขึ้นรอยละ 3-4 ตอป 

[2] การขยายตัวอยางรวดเร็วนี้จึงสงผลตอความสามารถใน

การแขงขันของผูดำเนินธุรกิจอาหาร การควบคุมคุณภาพ

การผลิตเปนอีกหนึ่งปจจัยท่ีชวยลดตนทุนการผลิตและสราง

ไดเปรียบในการแขงขันได 

 ผลิตภัณฑที่ไดจากการแปรรูปผลผลิตทางการเกษตรนั้น

ม ีมากมาย เช น ไส กรอก หมูยอ เส น แปง  ฯลฯ โดย

ผลิตภัณฑที่เปนที ่นิยมอีกประเภท คือ ลูกชิ ้น เนื ่องจาก

ล ูกช ิ ้นสามารถนำไปประกอบอาหารได หลากหลาย 

รับประทานไดสะดวก และมีราคาถูก จึงทำใหมีจำนวน

ผูประกอบการรายยอยที่ผลิตลูกชิ้นมีมากขึ้น ซึ่งสงผลตอ

การแขงขันทางธุรกิจตามมา 

 รานกรณีศึกษาเปนวิสาหกิจขนาดยอมดำเนินธุรกิจ

เกี่ยวกับการผลิตและจำหนายลูกชิ้น โดยมีกำลังการผลิต

ประมาณ 600-800 กิโลกรัม/วัน จากการศึกษา พบวามี

อัตราสวนของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต โดยเฉลี่ยรอย

ละ 3.92 หรือประมาณ 30 กิโลกรัม/วัน สงผลทำใหเกิด

ตนทุนผลิตสูง ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อลด

อัตราสวนของเส ียในกระบวนการผลิตลูกชิ ้นของร าน

กรณีศึกษา ซึ่งเปนการลดตนทุนการผลิต สงผลตอศักยภาพ

ในการแขงขันทางธุรกิจเพื่อความอยูรอดและใหเกิดความ

ยั่งยนืตอไป 

 

2. งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 การลดของเสียเปนหนึ่งในวิธีการการลดความสูญเปลา 

7 ประการ [3] ถือเปนการปรับปรุงหรือเพ่ิมประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิต จากการทบทวนงานวิจัยที่เก่ียวของ พบวา 

มีการแกปญหาของเสียจากกระบวนผลิตในหลากหลาย

อุตสาหกรรม เชน อุตสาหกรรมเกษตร เครื่องสำอาง ช้ินสวน

ยานยนต เป นต น อาท ิ น ิพนธ   มณีโชติ  และผจงจิต  
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พิจิตบรรจง [4] ไดประยุกตใชกิจกรรมกลุ มคุณภาพเพ่ือ

วิเคราะหสาเหตุของปญหาเพื่อลดของเสียในกระบวนการ

ผลิตยางแทง รวมทั ้งธเนศ รัตนวิไล และคณะ [5] ไดใช

เครื ่องมือคุณภาพแกปญหาโดยปรับปรุงสายพานลำเลียง

เพ่ือลดอัตราของเสียในการผลิตสบูกอน อีกทั้งอำนาจ อมฤก 

[6] ประยุกตใชเครื่องมือคุณภาพหาสาเหตุของปญหา โดย

การหามาตรฐานตั้งคาจิ๊กและคารวมศูนยของงาน ทำใหลด 

ของเสียในการผลิตชิ ้นสวนลดลงได นอกจากนี้ก ิตติชัย  

อธิกุลรัตน และคณะ [7] ไดประยุกตวิธวีิเคราะหขอบกพรอง

และผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: 

FMEA) เพ ื ่อค ัดเล ือกปญหาและลดของเส ียท ี ่ เก ิดใน

กระบวนการผลิตเสาไฟฟา 

 อยางไรก็ตามยังมีงานวิจัยที่เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

โดยการลดของเสียในอุตสาหกรรมอาหาร เชน งานวิจัยของ

ติรัสกร เขมาสิทธิ์ และรณินทร กิจกลา [8] การประยุกตใช

ว ิธ ีการซิกซซ ิกมาดวยขั ้นตอน DMAIC มาแกไขปญหา 

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไสกรอกที่ไมไดขนาด

และงานว ิจ ัยของเนติ  ว ัชระโชต ิพ ิมาย และร ุ  งฉ ัตร  

ชมภูอินไหว [9] ไดประยุกตใชขั ้นตอน DMAIC และการ

ออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจัยที่เหมาะสมในการแชผัก 

เพื ่อลดของเสียในกระบวนการผลิตผักแชแข็ง นอกจากน้ี

ฉัตรพล พิมพา และคณะ [10] ลดของเสียในกระบวนการ

ผลิตขาวตู ซึ่งเปนการแปรรูปจากผลผลิตทางการเกษตรโดย

ใชเครื่องมือคุณภาพ เชน แผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหา

สาเหตุ และสรางเครื ่องจักรเพื ่อใหผลิตภัณฑตรงตาม

มาตรฐานที่กำหนด อีกทั้งสุกิต แซวอง [11] ไดประยุกตใช

แนวทางคิวซีสตอรี่ซึ ่งเปนการควบคุมภาพเพื ่อลดสัดสวน

ของเสียในการผลิตอาหารกุงลงได 

 ดังนั้นงานวิจัยนี ้จึงประยุกตใชเครื่องมือคุณภาพเพื่อ

นำมาปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดอัตราของเสีย ซึ่งถือ

เปนความสูญเปลาในกระบวนการผลิตลูกชิ ้นของราน

กรณีศึกษา ดังแสดงในหัวขอถัดไป 

 

3. ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย 

 งานวิจัยนี้มีขั้นตอนการดำเนินการวิจัย 5 ขั้นตอน เพื่อ

แกปญหาและลดอัตราของเสียในกระบวนผลิตลูกชิ้น ดัง

แสดงในรูปที่ 1 

 
 

รูปที่ 1 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย 

 

4. ผลการดำเนินงานวิจัย 

4.1 การศึกษาสภาพปจจุบัน 

 ผูวิจัยไดศึกษาและเก็บขอมูลในกระบวนการผลิตลูกชิ้น

แหงหนึ ่งในวิสาหกิจขนาดยอม พบวามีขั้นตอนการผลิต  

7 ขั ้นตอน จากนั้นจึงประยุกตใชแผนตรวจสอบ (Check 

Sheet) เพื ่อตรวจหาลักษณะของเสียที ่เกิดขึ ้นในแตละ

ขั้นตอนของกระบวนการผลิตลูกชิ้น พบวามีลักษณะของเสีย

เกิดขึ้นทั้งหมด 8 ลักษณะ ดังแสดงในตารางที่ 1 

ตารางที่ 1 ลักษณะของเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิตลูกชิ้น 

ขั้นตอน 

ลักษณะของเสีย 

ลูก
ชิ้น

ไม
กล

ม 

เน
ื้อไ

มล
ะเ

อีย
ด 

ผิว
ลูก

ชิ้น
ไม

สว
ย 

ลูก
ชิ้น

ติด
กัน

 

เน
ื้อแ

ฉะ
 

ลูก
ชิ้น

ไม
สุก

 

สว
นผ

สม
ไม

เข
ากั

น 

ลูก
ชิ้น

ไม
แห

ง 
1. การเตรียม

วัตถุดิบ 
- - - - - - - - 

2. การบด

เนื้อ 
- √ - - √ - - - 

3. การปรุง

สวนผสม 
- - - - √ - √ - 

4. การปน

ลูกชิ้น 
√ - √ √ - - - - 

5. การตม

ลูกชิ้น 
- - - - - √ - - 

6. การผึ่งลม

ลูกชิ้น 
- - - - - - - √ 

7. การบรรจุ

ถุงลูกชิ้น 
- - - - - - - - 
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4.2 การคัดเลือกหัวขอปญหา 

 จากการตรวจหาลักษณะของเสียในกระบวนผลิตลูกช้ิน

ดวยแผนตรวจสอบ พบวามีจำนวนลักษณะของเสีย 8 

ลักษณะ ซึ่งเปนปญหาที่มีความสำคัญที่แตกตางกัน ดังนั้น

งานวิจัยนี้ตองคัดเลือกหัวขอปญหาที่สำคัญและตองแกไข

อยางเร งด วนก อน จ ึงได ประยุกต ใช ว ิธีการวิเคราะห

ข  อบกพร  อ งและผลกระทบ (FMEA) โดยคำน ึ ง ถึ ง

องคประกอบ 3 ประการ คือ 1) ความรุนแรงของปญหา (S)  

2) ความถี่ในการเกิดปญหา (O) และ 3) ความเปนไปไดใน

การแกปญหา (D) เพื่อนำมาหาคาคะแนนลำดับความเสี่ยง 
(Risk priority number: RPN) ใชเพื่อคัดเลือกหัวขอปญหา 

โดยมีเกณฑดังแสดงในตารางที่ 2-4 
 

ตารางที ่2 เกณฑการประเมินความรุนแรงของปญหา (S) 

 

ตารางที่ 3 เกณฑการประเมินความถี่ในการเกิดปญหา (O) 

 

ตารางที ่  4 เกณฑการประเมินความเปนไปได ในการ

แกปญหา (D) 

 เมื่อไดเกณฑประเมินขางตนแลว จึงนำไปใหผูที ่มีสวน

เกี่ยวของ 3 คน ไดแก เจาของรานกรณีศึกษา หัวหนางาน 

และพนักงาน ประเมินและหาคา RPN [12] ดังสมการที่ 1 
  

                             RPN=S×O×D                          (1) 
  

 เมื่อไดคะแนน RPN จากผูประเมินทั้ง 3 ทาน จากนั้นจึง

นำคะแนนมาหาคาเฉลี่ย ดังแสดงในตารางที่ 5 

 

ตารางที่ 5 คะแนนเฉลี่ยของคา RPN ที่ไดจากการประเมิน  

ลักษณะของเสีย 
เจาของ

ราน 

หัวหนา

งาน 

พนัก

งาน 

คะแนน 

เฉลี่ย 

1. ลูกชิ้นไมกลม 64 64 64 64 

2. เนื้อไมละเอียด 8 3 4 5 

3. ผิวลกูชิ้นไม

สวย 
8 8 12 9.33 

4. ลูกชิ้นติดกัน 48 64 64 53.33 

5. เนื้อแฉะ 3 3 3 3 

6. ลูกชิ้นไมสุก 4 8 8 6.66 

7. สวนผสมไม

เขากัน 
3 6 6 5 

8. ลูกชิ้นไมแหง 4 6 6 5.33 

 

 จากตารางที่ 5 แสดงคะแนนเฉลี่ยของคา RPN ที่ไดจาก

ประเมินของผูที่เกี่ยวของ 3 คน แสดงถึงลำดับความสำคัญ

ของป ญหาของเส ียที ่ เก ิดข ึ ้น เพ ื ่อค ัดเล ือกปญหาที่

ความสำคัญและตองดำเนินการแกไขกอน จึงตองประยุกตใช

หลักการของพาเรโตมาคัดเลือกปญหา ดังแสดงรปูที่ 2 

 

 

เกณฑ คะแนน 

มีผลกระทบตอของเสียมากทีสุ่ด 4 

มีผลกระทบตอของเสียมาก 3 

มีผลกระทบตอของเสียปานกลาง 2 

มีผลกระทบตอของเสียนอย 1 

เกณฑ คะแนน 

เกิดขึ้นทุกวันที่ผลติ (ทุกรอบการผลิต) 4 

เกิดขึ้นบอยครั้ง (ทุกสัปดาห) 3 

ไมคอยเกิด (มากกวา 1 สัปดาห) 2 

เกิดขึ้นนอย (มากกวา 1 เดือน) 1 

เกณฑ คะแนน 

ใชระยะเวลาในการแกปญหานอยมี

ความซับซอนของปญหานอย 
4 

ใชระยะเวลาในการแกปญหานอยมี

ความซับซอนของปญหามาก 
3 

ใชระยะเวลาในการแกปญหามากมีความ

ซับซอนของปญหานอย 
2 

ใชระยะเวลาในการแกปญหามากมีความ

ซับซอนของปญหามาก 
1 
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รูปที่ 2 การจัดความสำคัญของปญหาดวยพาเรโต 

 

 จากการประยุกตใชหลักการของพาเรโต สามารถหา

ลำดับความสำคัญของลักษณะของเสียท่ีอยูในระดับไมเกิน

รอยละ 80 ได 2 ลักษณะปญหา ไดแก 1) ลูกชิ้นไมกลม และ

2) ลูกชิ้นติดกัน ซึ่งมีลักษณะของเสียแสดงในรูปท่ี 3  

 

 
 

รูปที่ 3 ลักษณะลูกชิ้นไมกลม และลูกชิ้นติดกัน 
 

4.3 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

จากการประยุกตใชหลักการของพาเรโตในการคัดเลือก

หัวขอปญหา มีลักษณะของเสียที่ตองดำเนินการแกปญหา 

ไดแก 1) ลูกชิ้นไมกลม และ2) ลูกชิ้นติดกัน เพื่อหาสาเหตุ

ของปญหาผู วิจัยจึงประยุกตใชแผนภาพกางปลาในการ

วิเคราะหสาเหตุของท้ัง 2 ปญหา ดังแสดงในรูปที่  4-5 

 

 
 

รูปที่ 4  การวิเคราะหสาเหตุปญหาลูกชิ้นไมกลม 
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รูปที่ 5  การวิเคราะหสาเหตุปญหาลูกชิ้นติดกัน 

 

จากรูปที่ 4-5 เปนการวิเคราะหหาสาเหตท่ีุทำใหเกิดของ

เสียในกระบวนการผลิตลูกชิ้น พบวามีหลายสาเหตุที่ทำให

เกิดปญหาของเสีย ผูวิจัยจึงไดระดมสมองกับผูประเมินทั้ง 3 

คน เพื ่อหาวิธีการแกปญหาทั้ง 2 ปญหา ซึ่งไดอธิบายใน

หัวขอถัดไป 

4.4 การแกไขปญหา 

 จากการระดมสมองและวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

ของเสียในกระบวนการผลิตลูกชิ ้น พบวามีสาเหตุหลัก  

2 สาเหตุ ที่ทำใหเกิดปญหา คือ การปรุงสวนผสมผิด และ 

ไมมีระบบกระจายลูกชิ้น ดังน้ันผูวิจัยและผูที่มีสวนเกี่ยวของ

จากรานกรณีศึกษาจึงไดรวมปรึกษาเพื่อหาแนวทางแกไข

ปญหาที่เกิดจากสาเหตุรากเหงา ทั้ง 2 ปญหา ดังนี ้

4.4.1 การแกไขปญหาที่ทำใหลูกชิ้นไมกลม 

 เนื ่องจากสาเหตุที่ทำใหลูกชิ ้นไม กลม คือ การปรุง

สวนผสมผิด ผูวิจัยจึงปรับปรุงดวยการทำมาตรฐานการปรุง

สวนผสม ทำมาตรฐานการตวง และจัดหาอุปกรณการตวง

สวนผสม ดังแสดงในตารางที่ 6

 
ตารางที่ 6 ขั้นตอนการปฏิบัติงานเพ่ือมาตรฐานการทำงานของการปรุงลูกชิ้น 

ขัน้ตอนการปฏิบัตงิาน (Work  Instruction) 

เร่ืองมาตรฐานการทำงานของการปรุงสวนผสมลูกชิ้น 

Page 

1/1 

จุดประสงค : เพื่อใหการปรุงสวนผสมลกูชิน้เปนมาตรฐาน 

ขั้นตอน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ภาพประกอบ อุปกรณที่ใช 

1 นำเนื้อที่บดใสเครื่องบดจำนวน 55 กก.  

 

 

 

2 เปดเครื่องตีผสมเพ่ือใหเครื่องทำงาน 
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3 

 

 

 

 

ใสเครื่องปรุง 

1. ใสเกลือ0.5 กก. 

2.ใสกระเทียม 0.2 กก. 

3. ใสผงชูรส 0.3 กก. 

4. ใสผงกันบูด 0.3 กก. 

5. ใสพริกไทย 0.1 กก. 

6. ใสผงเหนียว 0.1 กก. 

7. ใสผงกรอบ 0.1 กก. 

8. ใสกลิ่นเนื้อ 0.4 กก. 

9. ใสดีน้ำตาล 0.7 กก. 

10. ใสซีอ้ิวดำ 0.2 กก. 

11. ใสแปง 5 กก. 

12. ใสน้ำแข็ง 5 กก. 

 

 

 
 

 

4 ปดเครื่องตผีสมเพ่ือใหเครื่องหยุด

ทำงาน 

  

5 เอาเน้ือที่ปรุงเสร็จออกจากเครื่อง 

 

4.4.2 การแกไขปญหาที่ทำใหลูกชิ้นติดกัน 

 เน่ืองจากสาเหตุทีท่ำใหลูกชิ้นติดกัน คือ การลูกชิ้นตกลง

จากเครื่องปนแลวลงไปกองในจุดเดียวกัน ผูวิจัยจึงปรับปรุง

ดวยการทำระบบกระจายลูกชิ้น โดยจัดทำจากปมน้ำเพื่อใช

ประโยชนจากแรงดันน้ำ ดันลูกชิ้นไมใหกองกันในบริเวณ

เดียวกัน ดังแสดงในรูปที่ 6 

 

 
 

รูปที่ 6 การทำระบบกระจายลูกชิ้น 

  

 การทำระบบน้ำวนจะทำใหลูกชิ้นไมติดกัน ลูกชิ้นไมตก

ลงกองตรงกัน จะทำใหการปนลูกชิ้นนั้นเกิดของเสียลดลง 

ชวยใหการทำงานเกิดความตอเนื ่อง สะดวก ปลอดภัย 

เพราะพนักงานไมตองคอยตักลูกชิ้นอยูตลอดเวลา และทำ

ใหพนักงานทำงานไดสะดวกมากขึ้น  

 

5. การสรุปผลการวิจัย 

จากการดำเนินการแกปญหา ผูวิจัยไดทำการติดตามผล

หลังจากไดดำเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตลูกชิ้น โดยมี

การดำเนินงาน ดังน้ี 1) ทำมาตรฐานการปรุงสวนผสม การ

ตวง และจัดหาอุปกรณการตวงสวนผสมที่เปนมาตรฐาน 2) 

จัดทำระบบน้ำวนเพื ่อกระจายลูกชิ ้น ซึ ่งภายหลังการนำ

มาตรการแกปญหาทั ้ง 2 ไปใช สามารถลดของเส ียใน

ลักษณะลูกชิ้นไมกลม และลูกชิ้นติดกัน  

 ทั้งน้ีผูวิจัยเก็บขอมูลกอน-หลังปรับปรุงตามรอบการผลิต

ลูกชิ้น (Batch) จำนวน 7 รอบการผลิต รอบละประมาณ 

700-800 กิโลกรัม โดยเก็บอัตราสวนของเส ียในแตละ
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ขั้นตอนของการผลิตลูกชิ้น จากนั้นจึงนำมาหาคาเฉลี่ยของ

อัตราสวนของเสีย ดังแสดงในตารางท่ี 7 

 

ตารางที่ 7 การเปรียบเทียบอัตราสวนของเสียกอนปรับปรุง

และหลังปรับปรุง 

ขั้นตอน 

อัตราสวนของเสียเฉลี่ย 

ผลตาง กอน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 

1. การเตรียมวัตถุดิบ 0 0 0 

2. การบดเนื้อ 0.25 0.24 0.01 

3. การปรุงสวนผสม  0.77 0 0.77 

4. การปนลูกชิ้น 1.95 0.81 1.14 

5. การตมลูกชิ้น 0.95 0.73 0.22 

6. การผึ่งลมลูกชิ้น 0.01 0.01 0 

7. การบรรจุถุงลูกชิ้น 0 0 0 

รวม 3.92 1.78 2.14 

 

 จากตารางที ่  7 พบวาอัตราสวนของเส ียเฉลี ่ยกอน

ปรับปรุง รวม คิดเปนรอยละ 3.92 เมื่อพิจารณาอัตราสวน

ของเส ียหล ังปร ับปรุงกระบวนการผลิตลูกช ิ ้น พบวา 

อัตราสวนของเสียคิดเปนรอยละ 1.78 ซึ่งลดลงจากเดิมคิด

เปนรอยละ 2.14  หรือสามารถลดอัตราสวนของเสียลง รอย

ละ 54.59  

 การแกไขปญหาลูกชิ้นไมกลมและลูกชิ้นติดกัน ซึ่งเกิด

จากสาเหตุ คือ การปรุงสวนผสมผิด และการไมมีระบบ

กระจายลูกชิ้น ซึ่งทำใหเกิดของเสียเกิดขึ้น ทางผูวิจัยจึงได

แกไขโดยการทำมาตรฐานการปรงุสวนผสม และจัดทำระบบ

น้ำวนเพ่ือกระจายลูกชิ้นแลว ซึ่งวธีิแกปญหาขางตนเปนการ

แกไขปญหาในขั้นตอนการปรุงสวนผสมและการปนลูกชิ้น 

โดยผลหลังการปรับปรุงอัตราสวนของเสียลดลงไดเกินครึ่ง

ของอัตราสวนของเสียกอนปรับปรุง ซึ่งเห็นไดวางานวิจัยนี้มี

การประย ุกต เคร ื ่ องม ือค ุณภาพเพ ื ่อนำมาปร ับปรุ ง

กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมอาหาร ซึ ่งสามารถลด

ปริมาณของเสียไดเชนกับงานของฉัตรพล พิมพา และคณะ 

[10]  

 การปร ับปร ุ ง โดยการลดอ ั ตราส  วนของเส ี ย ใน

กระบวนการผลิตลูกชิ้นไดสงผลตอการลดลงตนทุนการผลิต

ใหแกรานกรณีศึกษาซึ่งเปนวิสาหกิจขนาดยอมมีกำไรมาก

ขึ ้น มีความสามารถในการแขงขัน และตอบสนองความ

ตองการลูกคาไดมากขึ ้น ทำใหการดำเนินธุรกิจของราน

กรณีศึกษาอยูรอดและยั่งยืนตอไป 

 

6. ขอเสนอแนะ 

จากการปรับปรุงโดยการทำมาตรฐานการทำงาน โดย

การทำมาตรฐานการปรุงสวนผสมทำใหรานกรณีศึกษาลด

ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตลูกชิ้นลงได ดังนั้นหาก

วิสาหกิจขนาดยอมหรือผูประกอบการรายยอยที่ประยุกตใช

หรือสรางมาตรฐานการทำงานจะสงผลดีในการดำเนินธรุกิจ

ตอไป 
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