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บทคดัย่อ

	 การบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์จดัเป็นขั้นตอนท่ีส�าคญัของกระบวนการผลิตนมพาสเจอร์ไรส์	เพราะ

ประสิทธิภาพการบรรจุส่งผลต่อตน้ทุนการผลิต	การวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ

การบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์ดว้ยอิชิกาวา่	ไดอะแกรม	โดยให	้คน	เคร่ืองจกัร	วธีิการและ	วสัดุ	เป็นสาเหตุหลกั

ของปัญหา	ซ่ึงสาเหตุของปัญหาท่ีจดัวา่มีความเส่ียงสูงสุด	คือ	เคร่ืองบรรจุมีการหยดุและซ่อมระหวา่งการผลิต	

รองลงมาคือ	การเปล่ียนแปลงพนกังานควบคุมเคร่ืองบรรจุ	ความแปรปรวนของก�าลงัไฟฟ้าต่อระบบบรรจุ

อตัโนมติัและความสม�่าเสมอของความหนาแน่นของเน้ือฟิลม์พลาสติกของถุงบรรจุตามล�าดบั	การวิจยั

เพื่อแกไ้ขสภาพปัญหาของการบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์	ไดแ้บ่งเป็น	สอง	แนวทาง	ดงัน้ี	แนวทางท่ีหน่ึง	คือ	

แกไ้ขปัญหาท่ีเคร่ืองบรรจุ	พบวา่	การยกเลิกเคร่ืองบรรจุท่ีมีอตัราการบรรจุต�่า	ท�าใหอ้ตัราการบรรจุเฉล่ีย	

116.67	มิลลิลิตรต่อวนิาทีต่อเคร่ือง	เพิ่มข้ึน	ร้อยละ	3.30	แนวทางท่ีสอง	คือ	การปรับปรุงพนกังานควบคุม



455วารสารวิจัยมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลศรีวิชัย	10(3)	:	454-464	(2561)

เคร่ืองบรรจุโดยการจดัอบรมในองคก์ร	ใหค้วามรู้พนกังานควบคุมเคร่ืองบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์	เพื่อปรับ

องคค์วามรู้เก่ียวกบัการซ่อมเคร่ืองบรรจุใหเ้ป็นมาตรฐานเดียวกนั	พบวา่ในสภาพการผลิตจริงก่อนการจดั

อบรมในองคก์ร	อตัราการบรรจุ	94.79	-	112.84	มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเคร่ืองและอตัราการบรรจุเฉล่ีย	

105.88	มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเคร่ือง	ต�่ากว่าค่ามาตรฐานของเคร่ือง	ร้อยละ	9.24	ภายหลงัการจดัอบรม	

ในองคก์รในสภาพการผลิตจริง	อตัราการบรรจุ	104.13	-	126.48	มิลลิลิตรต่อวนิาทีต่อเคร่ือง	และมีอตัรา

การบรรจุเฉล่ีย	112.11	±	6.74	มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเคร่ือง	เพิ่มข้ึนอยา่งมีนยัส�าคญัทางสถิติ	(p<0.05)		

ส่งผลให้มูลค่าผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึนต่อชั่วโมงการผลิตจากการปรับปรุงคนดว้ยอิชิกาว่าไดอะแกรม	คือ	

10,675.73	บาท	อยา่งไรกต็ามขอ้มูลของการปฏิบติังานท่ีไดมี้ค่าต�่ากวา่อตัราการบรรจุเฉล่ียมาตรฐานของ

เคร่ือง	116.67	±	9.06	มิลลิลิตรต่อวนิาทีต่อเคร่ือง	ท่ีร้อยละ	3.91	

ค�าส�าคญั: เคร่ืองบรรจุนม,	นมพาสเจอร์ไรส์,	อิชิกาวา่ไดอะแกรม

ABSTRACT

	 The	packaging	of	pasteurized	milk	is	an	important	step	in	producing	pasteurized	milk	because	the	

packing	efficiency	affects	the	cost	of	production.	The	objective	of	this	research	was	to	increase	the	

efficiency	of	packaging	of	pasteurized	milk	production	with	Ishikawa	diagrams.	Ishikawa	diagrams	

identified	that	the	main	causes	of	the	problem	were	man,	machine,	method	and	material.	The	highest	risk	

of	main	cause	was	stop	and	repair	of	packing	machine	during	the	production,	followed	by	the	inconstant	

change	of	packing	machine	control	staffs,	the	fluctuation	on	power	of	automatic	packing	system,	and	the	

consistency	of	the	density	of	plastic	film	of	the	packing	bag,	respectively.	The	research	to	solve	the	

problems	of	the	stop	and	repair	of	packaging	machine	during	production	was	divided	into	2	methods	as	

follows.	Firstly,	dealing	with	the	packaging	machine	found	that	cancelling	the	less	efficiency	packaging	

machines	resulted	in	the	average	packing	rate	of	116.67	ml.s.-1/machine,	increased	by	3.30%.	The	second	

method	was	to	improve	the	control	packing	machine	staffs	by	implementing	in-house	training	program		

on	repairing	packing	machine	to	attain	the	standard	operating	knowledge.	Before	the	training,	the	

packaging	rate	was	94.79	-	112.84	ml.s.-1/machine	and	the	average	packing	rate	was	105.88	ml.s.-1/

machine	which	was	lower	than	the	standard	rate	of	9.24%.	After	the	training,	the	packing	rate	was	104.13	

-	126.48	ml.s.-1	/machine	and	the	average	packing	rate	is	112.11	ml.s.-1/machine.	The	packing	rate	

significantly	increased	(p<0.05).	As	a	result,	the	increased	product	value	per	production	hour	was	

10,675.73	Baht	due	to	staffs	improvement	of	Ishikawa	diagram.	However,	the	performance	data	was	lower	

than	the	standard	packing	rate	of	116.67	ml.s.-1/machine	at	3.91%.	

Key words:	milk	packing	machine,	pasteurized	milk,	Ishikawa	diagram	
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บทน�า
	 ศาสตราจารย์	 คาโอรุ	 อิชิกาว่า	 (Kaoru	

Ishikawa)	นักวิชาการท่ีมีช่ือเสียงด้านคุณภาพ	

ชาวญ่ีปุ่น	 ท่ีพฒันาแนวความคิด	วงจรควบคุม

คุณภาพ	(Quality	Control	Circles	:	QCC)	จนเป็น	

ท่ียอมรับในระดบัประเทศ	และแนวความคิดใน

การควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งองค์การ	(Company	–	

wide	Quality	Control	:	CWQC)	ซ่ึงสอดคลอ้งกบั

หลกัการ	การบริหารคุณภาพทั้งระบบ	(Total	Quality	

Management	:	TQM)	ในประเทศตะวนัตก	ตลอดจน

เสนอแนะแนวทางในการควบคุมคุณภาพโดย

หลกัการทางสถิติ	หรือท่ีเรียกวา่	เคร่ืองมือคุณภาพ	

7	ชนิด	(7QC	Tools)	ไดแ้ก่	อิชิกาว่าไดอะแกรม	

(Ishikawa	 diagram)	 หรือแผนผงัเหตุและผล	

(Cause	and	Effect	Diagrams)	หรือแผนผงักา้งปลา	

(Fish	Bone	Diagrams)	การวเิคราะห์พาเรโต	(Pareto	

Analysis)	 แผนภาพ	 (Graphs)	 ฮีสโตแกรม	

(Histograms)	แผนภูมิการควบคุมกระบวนการ	

(Process	Control	Charts)	แผนผงัการกระจาย	

(Scatter	 Diagrams)	 และใบบันทึกข้อมูลการ	

ตรวจสอบ	(Check	List	Sheets)	(วีรพงษ,์	2544)		

ซ่ึงอิชิกาว่า	ไดอะแกรม	 เป็นแผนภาพท่ีพฒันา	

โดย	ศาสตราจารย	์คาโอรุ	อิชิกาวา่	ในปี	ค.ศ.1968	

แสดงถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งผลกระทบ	(Effect)	

กับสาเหตุ	 (Causes)	 ท่ีท�าให้เกิดผลลัพธ์นั้ นๆ	

(Ishikawa,	1976)	สาเหตุหลกัท่ีนิยมวเิคราะห์คือ	คน	

โดยพจิารณาทกัษะความช�านาญ	ประสิทธิภาพงาน	

เคร่ืองจกัร	จะพิจารณาการขดัขอ้งในการใชง้าน	

วิธีการปฏิบัติงาน	 หมายถึง	 การตรวจสอบว่า

มาตรฐานในการท�า งานมี เพี ยงพอหรือไ ม่	

ปลอดภยัหรือไม่	เป็นวิธีท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่	

ล�าดบัขั้นตอนการท�างานเหมาะสมหรือไม่	วสัดุ	

คือวสัดุท่ีเก่ียวขอ้ง	โดยพิจารณาตามความเหมาะสม

ของชนิดวสัดุนั้นๆ	(ศุภชัย,	2551)	และ	สภาพ

แวดลอ้ม	ไดแ้ก่	ปริมาณจุลินทรียใ์นอากาศ	สถานท่ี	

ระดบัเสียง	ความสวา่งและอุณหภูมิขณะปฏิบติังาน	

ในบางกรณีไม่พิจารณาปัจจยัของสภาพแวดลอ้ม	

ก็ได้	 (ผกามาส,	2560)โดยในแต่ละสาเหตุหลกั		

ยงัอาจแบ่งเป็นสาเหตุยอ่ยข้ึนกบัขอ้มูลท่ีรวบรวมได	้

อุษณา	 (2546)	 กล่าวว่า	 ความมีประสิทธิภาพ	

(Efficiency)	หมายถึง	ความสามารถท่ีจะบริหารงาน

ให้มีขั้นตอนกระบวนการท่ีดีท�าให้ได้ผลผลิต	

(Output)	มากท่ีสุดเม่ือเทียบกบัส่ิงน�าเขา้และมีของเสีย	

(Defect)	หรือความสูญเปล่า	(Waste)	นอ้ยท่ีสุด

	 นมพาสเจอร์ไรส์	คือนมท่ีผา่นกรรมวธีิฆ่าเช้ือ

ดว้ยความร้อนไม่ต�่ากว่า	63	องศาเซลเซียส	และ	

คงอยูท่ี่อุณหภูมิน้ีไม่นอ้ยกว่า	30	นาที	หรือท�าให้

ร้อนไม่ต�่ากว่า	 72	องศาเซลเซียส	และคงท่ีไว	้

ไม่น้อยกว่า	16	วินาที	แล้วท�าให้เย็นลงทันทีท่ี

อุณหภู มิ 	 5 	 องศา เซลเ ซียสหรือต�่ ากว่ านั้ น	

(กระทรวงสาธารณสุข,	2556)	นมชนิดน้ีมีคุณค่า

ทางอาหารท่ีดีท่ีสุด	แต่ตอ้งเก็บไวใ้นตูเ้ยน็	เพราะ

กรรมวิธีพาสเจอร์ไรส์นั้ น	สามารถท�าลายเช้ือ

จุลินทรีย์ได้เพียงบางส่วนเท่านั้ น	การผลิตนม	

พาสเจอร์ไรส์เซชั่นของสหกรณ์โคนมพัทลุง	

จ�ากดั	นั้นเพื่อลดปริมาณจุลินทรียใ์หอ้ยูใ่นระดบัท่ี

ปลอดภยัต่อผูบ้ริโภคและยบัย ั้งการท�างานของ

เอนไซมฟ์อสฟาเทส	จะใชอุ้ณหภูมิในการฆ่าเช้ือ

ผลิตภณัฑอ์ยูท่ี่	85	องศาเซลเซียส	เวลา	15	วินาที	

จากนั้นลดอุณหภูมิให้ต�่ากว่า	5	องศาเซลเซียส		

การบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์ด้วยเคร่ืองบรรจุ

อตัโนมติันั้น	ฟิลม์พลาสติกจะน�ามาผา่นการฆ่าเช้ือ

แบคทีเรียท่ีปากถุงดว้ยรังสี	Ultra	violet	(UV)	และ

ซีล	(Seal)	ใหเ้ป็น	ถุงโดยใชค้วามร้อน	และบรรจุ

นมลงไปในถุงก่อนท่ีจะซีล	ปิดถุง	และตดัแยก	

เป็นแต่ละถุงเด่ียว	ก่อนท่ีจะน�าผลิตภณัฑ์นมถุง
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พาสเจอร์ไรส์ไปเก็บรักษาไวใ้นห้องเยน็อุณหภูมิ	

4	องศาเซลเซียส	เพ่ือรอการจ�าหน่ายต่อไปทั้งน้ี

หากสภาพการท�างานของเคร่ืองบรรจุต�่ากว่าค่า

มาตรฐานของเคร่ืองบรรจุ	กจ็ะส่งผลใหมี้ค่าใชจ่้าย

ดา้นต่างๆ	เช่น	ดา้นตน้ทุนการผลิต	เป็นตน้	เพิ่มข้ึน	

ดงันั้นการศึกษาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการบรรจุ

นมพาสเจอร์ไรส์ดว้ยอิชิกาว่าไดอะแกรม	จึงเป็น

แนวทางท่ีสนใจศึกษาวจิยัในคร้ังน้ี

วธีิการด�าเนินการวจิยั
1. ศึกษาสภาพปัญหาของการบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์ 

	 ผูว้ิจยัศึกษาสภาพปัญหาของการบรรจุนม

พาสเจอร์ไรส์ดว้ยอิชิกาวา่ไดอะแกรม	และเลือกใช้

สาเหตุหลกัของปัญหา	คือ	คน	เคร่ืองจกัร	วิธีการ	

และ	วสัดุ	ซ่ึงสหกรณ์โคนมพทัลุง	จ�ากดั	มีเคร่ือง

บรรจุนมทั้งหมด	17	เคร่ือง	บนัทึกขอ้มูลระหว่าง

วนัท่ี	15-25	กรกฎาคม	พ.ศ.	2559

2. วิเคราะห์ความเส่ียงจากสภาพของปัญหาของ

การบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์ 

	 โดยก�าหนดเกณฑ์มาตรฐานความเส่ียง	

ประเมินโอกาสและผลกระทบของความเส่ียง	

วเิคราะห์ระดบัความเส่ียง	และจดัล�าดบัความเส่ียง	

ซ่ึงดดัแปลงจาก	ส�านกังานตรวจสอบภายใน	(2552)

3. ศึกษาเพ่ือแก้ไขสภาพปัญหาของการบรรจุนม

พาสเจอร์ไรส์

 3.1. การแก้ไขปัญหาทีเ่คร่ืองบรรจุ 

	 บันทึกการท�างานของเคร่ืองบรรจุนม	

พาสเจอร์ไรส์	 ซ่ึงสหกรณ์โคนมพัทลุงจ�ากัด	

มีเคร่ืองบรรจุนมทั้งหมด	17	เคร่ือง	ระหว่างวนัท่ี	

15-25	กรกฎาคม	พ.ศ.	2559	บันทึกจ�านวนถุง	

ต่อหน่วยนาที	(บนัทึกขอ้มูล	3	คร้ัง)	และค�านวณ

เป็นอตัราการบรรจุ	(มิลลิลิตรต่อวนิาทีต่อเคร่ือง)

สมการค�านวณ	

	 ปริมาณมิลลิลิตรของน�้านมท่ีบรรจุต่อวนิาที

ต่อเคร่ือง	=	(จ�านวนถุง×ปริมาตร(มิลลิลิตรต่อถุง)	/	

(เวลา(นาที)×60)

	 ข้อมูลท่ีบันทึกได้	 ระหว่างวันท่ี	 15-25	

กรกฎาคม	พ.ศ.	2559	น�ามาพิจารณาแก้ไขโดย	

ใชว้ิธีการยกเลิก	การใชง้านเคร่ืองบรรจุท่ีมีอตัรา

การบรรจุต�่า	จากนั้นศึกษาค่ามาตรฐานของการ

ท�างานของเคร่ืองบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์ท่ีคงเหลือ

ภายหลงัการยกเลิก	และบนัทึกสภาพการปฏิบติั

งานจริงของเคร่ืองบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์	ระหวา่ง

วนัท่ี	2-22	กนัยายน	พ.ศ.	2560	จ�านวน	16	คร้ัง	

แต่ละคร้ัง	บนัทึกขอ้มูล	3	คร้ัง	และค�านวณเป็น

อตัราการบรรจุ	

 3.2. การเพิม่ประสิทธิภาพของเคร่ืองบรรจุ

โดยการปรับปรุงคน	

	 ฝ่ายผลิตของสหกรณ์โคนมพทัลุง	จ�ากัด	

จัดการฝึกอบรมพนักงานควบคุมเคร่ืองบรรจุ	

นมพาสเจอร์ไรส์	 เพื่อปรับองค์ความรู้เก่ียวกับ

เคร่ืองบรรจุให้เป็นมาตรฐานเดียวกนั	(In	House	

Training)	ในระหวา่งวนัท่ี	23-24	กนัยายน	พ.ศ.	2560	

ภายหลงัการอบรมท�าการบนัทึกสภาพการปฏิบติั

งานจริงของเคร่ืองบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์	ระหวา่ง

วนัท่ี	1-17	พฤศจิกายน	พ.ศ.	2560	จ�านวน	16	คร้ัง	

แต่ละคร้ัง	บนัทึกขอ้มูล	3	คร้ัง	และค�านวณเป็น

อตัราการบรรจุ	

	 การวิเคราะห์ทางสถิติของ	 ข้อมูลอัตรา	

การบรรจุก่อนและภายหลงัการจดัอบรมใหค้วามรู้

แก่พนกังานควบคุมเคร่ืองบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์	

น�ามาวิเคราะห์เปรียบเทียบกบัค่ามาตรฐานการ

บรรจุของเคร่ือง	โดยวางแผนการทดลองแบบ	

Complete	 Randomized	 Design	 (CRD)	 ท่ีมี		
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1	ตวัแปร	คือชุดการทดลอง	จ�านวน	3	ชุดการทดลอง	

ดงัน้ี	ชุดทดลองท่ี	1	อตัราการบรรจุมาตรฐาน	ในท่ีน้ี

ใช	้อตัราการบรรจุเฉล่ีย	116.67	±	9.06	มิลลิลิตร	

ต่อวินาทีต่อเคร่ือง	ชุดทดลองท่ี	2	อตัราการบรรจุ

ของสภาพการปฏิบติังานจริงก่อนการจดัอบรม	

ให้ความรู้แก่พนักงานควบคุมเคร่ืองบรรจุนม	

พาสเจอร์ไรส์	(2-22กนัยายน	2560)	และชุดการ

ทดลองท่ี	3	อตัราการบรรจุของสภาพการปฏิบติั

งานจริงภายหลังการจัดอบรมให้ความรู้แก่

พนักงานควบคุมเคร่ืองบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์	

(1-17พฤศจิกายน	 2560) 	 และเปรียบเทียบ	

ความแตกต่างของคา่เฉล่ียดว้ยวธีิ	Tukey’s	Multiple	

Comparison	Test	ท่ีระดบัความเช่ือมัน่	P<	0.05	

(Steel	and	Torrie,	1980)

 ผลการวจิยัและวจิารณ์ผล
1. ศึกษาสภาพปัญหาของการบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์ 

	 การใชอิ้ชิกาวา่ไดอะแกรมเพื่อศึกษาสภาพ

ปัญหาของการบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์	พบว่า	มี

สาเหตุหลกัจาก	คน	เคร่ืองจกัร	วิธีการ	และ	วสัดุ	

(ภาพท่ี	1)	โดยสาเหตุจากคน	ในการปฏิบติังาน

ของเคร่ืองบรรจุ	ทางฝ่ายผลิตมีการเปล่ียนแปลง

โยกยา้ยพนกังานควบคุมเคร่ืองบรรจุ	ทั้งน้ีพนกังาน

ท่ีได้รับมอบหมายมาปฏิบัติหน้าท่ีงานควบคุม

เคร่ืองบรรจุ	มีความรู้พ้ืนฐานงานช่าง	เขา้ใจและ

ทราบหลกัการท�างานของเคร่ืองบรรจุ	แต่ไม่ไดผ้า่น

การอบรมการซ่อมและแกไ้ขเคร่ืองบรรจุ	ท�าให้

การซ่อมเคร่ืองบรรจุไม่เป็นไปในมาตรฐาน

เดียวกัน	สาเหตุจากเคร่ืองจักร	สหกรณ์โคนม

พทัลุง	 มีเคร่ืองจักรบรรจุนมจ�านวน	17	 เคร่ือง		

ซ่ึงบางเคร่ืองมีอายุการใชง้านนาน	ท�าให้มีอตัรา

การบรรจุต�่ าและมีการหยุดและซ่อมระหว่าง	

การผลิตบ่อย	 ข้อมูลบันทึกรายงานว่า	 ในช่วง	

การท�างานระหว่าง	7.00-11.00	น.ของการผลิต		

พบวา่ท่ีเวลา	10.00-11.00	น.	(ภายหลงัการท�างาน		

3	ชั่วโมงของเคร่ืองบรรจุ)	 มีการหยุดและซ่อม

เคร่ืองบรรจุร้อยละ	64.29	ของเคร่ืองบรรจุทั้งหมด	

(สาเหตุจาก	การคลายตวัของนอต	เป็นช่วงรอยต่อ

ของฟิลม์	แผ่นลวดความร้อนไม่ร้อน	และลูกปืน

แตก)	สาเหตุจากวิธีการ	 ซ่ึงการบรรจุเป็นระบบ

อตัโนมติัท่ีควบคุมดว้ยไฟฟ้า	กรณีกระแส	ไฟฟ้า

แปรปรวน	จะส่งผลกระทบต่อการท�างานของ

เคร่ืองบรรจุ	 และสาเหตุจากวัสดุ	 โดยความ

สม�่ า เสมอของความหนาแน่นของเ น้ือฟิล์ม

พลาสติกส�าหรับถุงบรรจุนม	 มีผลต่อการให	้

ความร้อนในการปิดผนึกถุง	

2. การวิเคราะห์ความเส่ียงจากสภาพของปัญหา

ของการบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์ 

 2.1 ก�าหนดเกณฑ์มาตรฐานความเส่ียง

	 ในท่ีน้ีก�าหนดโอกาสของการเกิดเหตุการณ์	

ท่ี	5	ระดบัและผลกระทบของเหตุการณ์ดงักล่าว		

ท่ี	5	ระดบั	ดงัตารางท่ี	1

	 2.2 ประเมินโอกาสและผลกระทบของ

ความเส่ียง

	 วิเคราะห์ระดับความเส่ียง	และจัดล�าดับ

ความเส่ียง	โดยน�าสาเหตุของสภาพปัญหาของ

เคร่ืองบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์	มาประเมินโอกาส

และผลกระทบของความเส่ียง	พบว่า	ดา้นสาเหตุ

ของเคร่ืองจกัร	คือเคร่ืองบรรจุมีการหยดุและซ่อม

ระหวา่งการผลิต	มีโอกาสและส่งผลกระทบสูงสุด	

เ ม่ือท�าการวิ เคราะห์ระดับความเส่ียง	 พบว่า		

มีระดบัความเส่ียงสูงมาก	จึงจดัล�าดบัความเส่ียง

ของเคร่ืองบรรจุมีการหยดุและซ่อมระหวา่งการผลิต	

เป็นล�าดบัท่ี	1	ดงัน้ี	(ตารางท่ี	2)
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สภาพปัญหาของ
การบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์

การเปลี่ยนแปลง
โยกย้าย
พนักงาน
ควบคุม
เครื่องบรรจุ 

เครื่องจักร 

เครื่องบรรจุ
มีการหยุด
และซ่อม
ระหว่างการผลิต

วิธีการ

ความแปรปรวน
ของกําลังไฟฟ้า
ต่อระบบ
บรรจุอัตโนมัต ิ

วัสดุ

ความสมํ่าเสมอ
ของความ
หนาแน่น
ของเนื้อฟิลม์
พลาสติก 

คน 

แสดงสาเหตุหลัก

แสดงสาเหตุรอง

ภาพที ่1	 อิชิกาว่าไดอะแกรมแสดงสาเหตุหลกัและสาเหตุย่อยของสภาพปัญหาของการบรรจุนม	

พาสเจอร์ไรส์
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ตารางที ่1	 ก�าหนดเกณฑม์าตรฐานความเส่ียง

ระดบั โอกาสทีจ่ะเกดิ ผลกระทบ

5 สูงมาก

(มากกวา่	5	คร้ังต่อวนั)

สูงมาก

(มูลค่าความเสียหาย

2,000-2,500	บาท)

4 สูง

(4	คร้ังต่อวนั)

สูง

(มูลค่าความเสียหาย

1,500-2,000	บาท)

3 ปานกลาง

(3	คร้ังต่อวนั)

ปานกลาง

(มูลค่าความเสียหาย

1,000-1,500	บาท)

2 นอ้ย

(2	คร้ังต่อวนั)

นอ้ย

(มูลค่าความเสียหาย

500-1,000	บาท)

1 นอ้ยมาก

(1	คร้ังต่อวนั)

นอ้ยมาก

(มูลค่าความเสียหาย

นอ้ยกวา่	500	บาท)

ทีม่า:	ดดัแปลงจาก	ส�านกังานตรวจสอบภายใน	(	2552)

ตารางที ่2	 การประเมินโอกาสและผลกระทบของความเส่ียง	วิเคราะห์ระดบัความเส่ียง	และจดัล�าดบั

ความเส่ียง

เหตุการณ์ โอกาส

ทีจ่ะเกดิ

ผลกระทบ ระดบัความเส่ียง ล�าดบัความเส่ียง

การเปล่ียนแปลง

โยกยา้ยพนกังาน

3 5 15

(สูง)

			2

เคร่ืองบรรจุมีการหยดุ

และซ่อม

5 5 25

(สูงมาก)

			1

ความแปรปรวนของ

ก�าลงัไฟฟ้าต่อระบบ

บรรจุอตัโนมติั

2 5 10

(ปานกลาง)

			3

ความสม�่าเสมอของ

ความหนาแน่นของ

เน้ือฟิลม์พลาสติก

1 5 			5

(นอ้ย)

				4
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3. การศึกษาเพ่ือแก้ไขสภาพปัญหาของการบรรจุ

นมพาสเจอร์ไรส์

 3.1 การแก้ไขปัญหาทีเ่คร่ืองบรรจุ 

	 โดยการศึกษาค่ามาตรฐานของการท�างาน

ของเคร่ืองบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์	 ซ่ึงสหกรณ์

โคนมพทัลุงจ�ากดั	มีเคร่ืองบรรจุนมทั้งหมด	17	เคร่ือง	

พบวา่	มี	อตัราการบรรจุ	86.67	-	116.67	มิลลิลิตร

ต่อวินาทีต่อเคร่ือง	อตัราการบรรจุเฉล่ีย	112.94	±	

9.06	มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเคร่ือง	เคร่ืองบรรจุท่ีมี

อตัราการบรรจุต�่า	คือ	เคร่ืองบรรจุท่ี	4	และ	5	ท่ีมี

อตัราการบรรจุเท่ากนั	และ	6	มีอตัราการบรรจุ	100	

และ	86.67	มิลลิลิตร	ต่อ	วนิาที	ต่อเคร่ืองตามล�าดบั	

สหกรณ์โคนมพทัลุงจ�ากัด	 จึงได้ยกเลิกเคร่ือง

บรรจุท่ีมีอตัราการบรรจุต�่า	คือ	เคร่ืองบรรจุ	ท่ี	4	5	

และ	6	ซ่ึงผลการยกเลิก	พบว่า	มี	อตัราการบรรจุ	

103.33-130.00	มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเคร่ือง	อตัรา

การบรรจุเฉล่ีย	116.67	±	9.06	มิลลิลิตรต่อวนิาทีต่อ

เคร่ือง	 เพิ่มข้ึนร้อยละ	3.30	ดงันั้นในการศึกษา

ทดลองน้ีก�าหนด	ให้ค่ามาตรฐานของการบรรจุ		

คือ	อตัราการบรรจุเฉล่ีย	116.67	±	9.06	มิลลิลิตร	

ต่อวนิาทีต่อเคร่ือง	

 3.2 การเพิม่ประสิทธิภาพของเคร่ืองบรรจุ

โดยการปรับปรุงคน

	 ในระหวา่งวนัท่ี	2-22	กนัยายน	พ.ศ.	2560	

ได้บนัทึกขอ้มูลของการปฏิบติังานจริงของการ

บรรจุนมพาสเจอร์ไรส์	พบว่า	มีอตัราการบรรจุ	

94.79-112.84	มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเคร่ือง	อตัรา

การบรรจุเฉล่ีย	105.88	±	6.26	มิลลิลิตรต่อวินาที	

ต่อเคร่ือง	 และจากสาเหตุท่ีพนักงานควบคุม	

เคร่ืองบรรจุไม่ได้ผ่านการอบรมการซ่อมและ

แก้ไขเคร่ืองบรรจุ	ท�าให้การซ่อมเคร่ืองบรรจุ	

ไม่เป็นไปในมาตรฐานเดียวกนั	ฝ่ายผลิตจึงจดัการ

อบรมให้ความรู้พนักงานควบคุมเคร่ืองบรรจุ	

นมพาสเจอร์ไรส์	 เพื่อปรับองค์ความรู้เก่ียวกับ	

การซ่อมเคร่ืองบรรจุให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน		

(In	House	Training)	ในระหวา่งวนัท่ี	23-24	กนัยายน	

พ.ศ.	2560	ภายหลงัการอบรมไดท้�าการบนัทึกขอ้มูล

ของการปฏิบติังานจริงของการบรรจุนมพาสเจอร์

ไรส์	ในระหวา่ง	วนัท่ี	1-17	พฤศจิกายน	พ.ศ.	2560	

พบวา่	มีอตัราการบรรจุ	104.13	-	126.48	มิลลิลิตร

ต่อวนิาทีต่อเคร่ือง	อตัราการบรรจุเฉล่ีย	112.11	± 6.74	

มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเคร่ือง	เพิ่มข้ึนร้อยละ	5.56	

(ภาพท่ี	2)	ทั้ งน้ีอตัราการบรรจุมีความแตกต่าง	

ทางสถิติอยา่งมีนยัส�าคญั	(P<0.05)	ระหวา่ง	อตัรา

การบรรจุก่อนการปรับองค์ความรู้ของพนักงาน

ควบคุมเคร่ืองพาสเจอร์ไรส์เฉล่ีย	105.88	± 6.26c	

มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเคร่ือง	 อัตราการบรรจุ

มาตรฐานเฉล่ีย	116.67	± 9.06a	มิลลิลิตรต่อวนิาที

ต่อเคร่ือง	และ	อตัราการบรรจุภายหลงัการปรับ

องคค์วามรู้ของพนกังานควบคุมเคร่ืองพาสเจอร์ไรส์

เฉล่ีย	112.11	± 6.74b	มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเคร่ือง	

ส�าหรับรายละเอียดการซ่อม	พบว่า	ก่อนการปรับ

องคค์วามรู้ให้กบัพนกังาน	การซ่อมเคร่ืองบรรจุ

ของการปฏิบติังานของวนัผลิต	มีค่า	 ร้อยละ	60	

ของจ�านวนวนัท่ีมีการผลิต	และเคร่ืองจกัรร้อยละ	

35.71	ตอ้งซ่อม	ภายหลงัการปรับองคค์วามรู้ใหก้บั

พนกังาน	การซ่อมเคร่ืองบรรจุท่ีของการปฏิบติังาน

ของวนัผลิตมีค่าร้อยละ	40	ของจ�านวนวนัท่ีมี	

การผลิต	 และเคร่ืองจักรร้อยละ	 4.29	 ท่ีได้รับ	

การซ่อม	(ภาพท่ี	3	)	

	 ส�าหรับในการศึกษาน้ีไดแ้กไ้ขสภาพปัญหา

การบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์ดว้ยอิชิกาวา่	ไดอะแกรม	

โดยคดัเลือกสาเหตุของเคร่ืองจกัรและคน	การ	ส่งผล

ให้ประสิทธิภาพของการบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์

เพิ่มข้ึน	 โดยมูลค่าผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึนต่อชั่วโมง	
การผลิตจากการปรับองค์ความรู้ของพนักงาน

ควบคุมเคร่ืองบรรจุ	คือ	10,675.73	บาท	(ราคา

จ�าหน่าย	6.80	บาทต่อ	200	มิลลิลิตร	ของการผลิต

จ�านวน	14	เคร่ือง	ต่อชัว่โมง)	(ตารางท่ี	3)	
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ภาพที ่2	 แสดงอัตราการบรรจุต่อวินาทีต่อเคร่ืองบรรจุก่อนและภายหลังการปรับองค์ความรู้	

ของพนกังานเปรียบเทียบกบัค่ามาตรฐานของเคร่ืองบรรจุ
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ภาพที ่3	 ค่าร้อยละการซ่อมของเคร่ืองบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์	ก่อนและภายหลงัการปรับองคค์วามรู้
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ตารางที ่3 มูลค่าผลผลิต (บาท) ท่ีเพิ่มข้ึนจากการปรับองคค์วามรู้ของพนกังาน

การปรับองค์ความรู้

ของพนักงาน

วธีิการ การเปลีย่นแปลง มูลค่าผลผลติ

ทีเ่ปลีย่นแปลง

ต่อช่ัวโมงการผลติ

คน จดัอบรมภายในองคก์ร

(In House Trainning)

เพิ่มข้ึนอตัราการบรรจุ  

เฉล่ีย จาก105.88 เป็น 

112.11 มิลลิลิตร

ต่อวนิาทีต่อเคร่ือง

10,675.73 บาท

 อย่างไรก็ตามขอ้มูลของการปฏิบติังานท่ี

ไดมี้ค่าต�่ากว่าอตัราการบรรจุเฉล่ียมาตรฐานของ

เคร่ือง 116.67 ± 9.06 มิลลิลิตรต่อวินาทีต่อเคร่ือง  

ท่ี ร้อยละ 3.91 ดังนั้ นควรศึกษาเพิ่มเติมด้วย 

การติดตามความถ่ีของการหยดุและซ่อมท่ีเกิดจาก

สาเหตุต่างๆ เช่น สาเหตุของการคลายตวัของนอต 

เป็นช่วงรอยต่อของฟิลม์ และลูกปืนแตก เป็นตน้ 

และน�าเคร่ืองมือคุณภาพประเภท การวิเคราะห์ 

พาเรโท มาใชเ้พ่ือแกไ้ขและปรับปรุงประสิทธิภาพ

การบรรจุต่อไป

สรุป
 การใชอิ้ชิกาวา่ไดอะแกรมสามารถระบุสาเหตุ

ท่ีเป็นปัญหาต่อสภาพการบรรจุนมพาสเจอร์ไรส์ 

และไดน้�าหลกัการวิเคราะห์ความเส่ียงมาใชเ้พ่ือ

คดัเลือกสาเหตุท่ีก่อผลกระทบสูงสุด ในท่ีน้ีคือ

เคร่ืองจกัรและ คน การแกไ้ขปัญหาของเคร่ืองจกัร

และคน ส่งผลให้ประสิทธิภาพการบรรจุนม 

พาสเจอร์ไรส์ เพิ่มข้ึน

กติตกิรรมประกาศ
 ขอบคุณ สหกรณ์โคนมพทัลุง จ�ากดั และ

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลศรีวิชัย ท่ี

สนบัสนุนงบประมาณในการท�าวจิยั 

เอกสารอ้างองิ
กระทรวงสาธารณสุข. 2556. ประกาศกระทรวง 

สาธารณสุข (ฉบับที่  352) พ.ศ. 2556  

เร่ือง ผลติภัณฑ์ของนม. ราชกจิจานุเบกษา. 

เล่ม 30 ตอนพเิศษ 872. กระทรวงสาธารณสุข, 

กรุงเทพฯ.

ผกามาส ปุรินทราภิบาล. 2560. เอกสารประกอบ

การสอน :  การควบคุมคุณภาพอาหาร.  

คณะอุตสาหกรรมเกษตร, มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยรีาชมงคลศรีวชิยั.

วีรพงษ์ เฉลิมจิระรัตน์. 2544. วิธีการทางสถิต ิ

เ พ่ือการพัฒนาคุณภาพ.  พิมพ์คร้ังท่ี 3.  

ส�านักพิมพ์สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ี

(ไทย- ญ่ีปุ่น) ส.ส.ท, กรุงเทพมหานคร.

ศุภชัย นาทะพนัธ์. 2551. การควบคุมคุณภาพ. 

บริษทัซีเอด็ยเูคชัน่, กรุงเทพมหานคร

ส�านักงานตรวจสอบภายใน.  2552 .  คู่ มือ  

การบริหารความเส่ียงทั่วทั้งองค์กร. พิมพ์

ค ร้ัง ท่ี  3 .  มหาวิทยาลัย เกษตรศาสตร์ , 

กรุงเทพมหานคร. 

อุษณา ภทัรมนตรี. 2546. การตรวจสอบภายใน

ส มั ย ใ ห ม่ .  ศู น ย์ห นัง สื อ ม ห า วิ ท ย า ลัย

เกษตรศาสตร์, กรุงเทพมหานคร. 



วารสารวิจัยมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลศรีวิชัย	10(3)	:	454-464	(2561)464

Ishikawa,	K.	1976.	Guide to Quality	Control,	

(2nd ed.).	Asian	Productivity	Organization,	

Tokyo.	

Steel,	R.G.D.	and	Torrie,	J.W.	1980.	Principles 

and Procedures of Statistics:	A Biometrical 

Approach, (2nd ed.).	McGraw-Hill,	New	

York.


