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Analysis for Variables was then carried out, as well as a measurement of the current net yield from the 
process, with an analysis of the causes of the problem later undertaken out through the brainstorming 
sessions held among the concerned parties, from which were developed the Cause and Effect 
Diagrams. These were then analyzed to uncover any Failure Modes and Effects within the process. 
The Risk Priority Number (RPN) was used to create the Pareto Diagram - enabling identification of 
the most significant causes, and the statistical hypothesis tests were then conducted to determine 
whether these causes actually have impact. Those factors that have a significant statistical effect were 
then used to improve the process using the Design of Experiment process in order to define the 
suitable factor values. Finally, a controlled process was conducted through the creation of the Control 
Charts and the Work Instruction. The results after the improvements had been made, in line with the 
proposed guidelines, showed that the net yield of the top-end cutting process increased from 65.73% 
to 77.08%, and that the net yield of the work piece cutting process increased from 87.27% to 95.34%. 
Key word: Six Sigma, Waste, Frozen vegetable 
 

1. บทนํา 
การแปรรูปผลผลิตทางการเกษตรชวยทําใหสินคา

เกษตรมีมูลคาเพิ่มขึ้น สามารถเก็บรักษาไดนานขึ้น และทํา
ใหปญหาการเปลี่ยนแปลงราคาสินคาตามฤดูกาลลดลง 
นอกจากนี้ยังกอใหเกิดการเชื่อมโยงไปสูกิจกรรมการผลิต
อื่นๆ อันจะนําไปสูการจางงานในชุมชนที่สูงขึ้น ดวย
เหตุผลดังที่ไดกลาวมา อุตสาหกรรมแปรรูปสินคาเกษตร
จึงมีความสําคัญตอเศรษฐกิจของไทย  ซึ่งในปจจุบัน
อุตสาหกรรมการแปรรูปสินคาเกษตรมีคูแขงทางการคา
เพิ่มมากขึ้น ซึ่งก็ลวนแตนํากลยุทธทางดานเทคโนโลยีการ
ผลิตและราคามาเปนปจจัยหลักในการแขงขัน ดังนั้น
เพื่อใหองคการสามารถสูกับคูแขงได การปรับปรุงคุณภาพ
สินคาใหดีขึ้น ลดตนทุนการผลิต และเพิ่มผลผลิตโดยใช
วัตถุดิบนอยลง จึงเปนกลยุทธที่สําคัญ 

บริษัทกรณีศึกษาทําการผลิตผักและผลไมแปรรูปแช
แข็งสงออกไปยังตางประเทศ โดยผลิตภัณฑผักแชแข็ง 
ไดแก ผักขม มะเขือมอญ หนอไมฝรั่ง ถ่ัวแขก กระเจี๊ยบ
เขียว พริกหยวก บร็อคโคลี่ และขาวโพดออน สวนผลไม
แชแข็ง ไดแก สับปะรด มะมวง แกวมังกร ล้ินจี่ แคนตาลูป 
และผลไมรวม ซึ่งวัตถุดิบนั้นมาจากภาคเหนือของประเทศ
ไทยเปนหลัก  โดยวัตถุดิบที่ส งมาให กับบริษัทตอง
ปราศจากสารเคมีปนเปอน อยางไรก็ตามในปจจุบันบริษัท
ประสบปญหาของเสียที่ เกิดขึ้นจํานวนมาก  อาทิ เชน 
ช้ินงานที่ออกมาจากเครื่องหั่นมีลักษณะเฉียงและแตกหัก 
สงผลใหผลิตภัณฑไมเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา 

และพนักงานตัดหัวทายกินเนื้อช้ินงานในปริมาณมาก ซึ่ง
ปญหาเหลานี้ลวนแลวแตทําใหเกิดตนทุนในการแกไขงาน
เพิ่ม หรือในบางกรณีไมสามารถแกไขได ก็จําเปนตองทิ้ง 
และตองใชวัตถุดิบผลิตทดแทนขึ้นใหม สงผลใหเกิด
ตนทุนในการผลิตที่สูงขึ้น ดังนั้นผูวิจัยจึงไดเสนอแนวทาง
ในการลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตผักแชแข็ง 
โดยใชหลักการซิกซ ซิกมา 5 ขั้นตอน  

 

2. หลักการและผลงานวิจัยในอดีต 
ซิกซ ซิกมา เปนการบริหารที่เกิดขึ้นโดยกลุมวิศวกร

ของบริษัทโมโตโรลา  และนํามาใชกับการออกแบบ
ผลิตภัณฑจนประสบความสําเร็จ ตอมาบริษัทตางๆจึงได
นําแนวคิดดังกลาวมาใช และสามารถลดคาใชจายของ
บริษัทไดอยางมาก [1] ซึ่ง ความหมายของ ซิกซ ซิกมา นั้น
มีสองทาง คือ ในเชิงทฤษฎีและเชิงปฏิบัติ กลาวคือ ในเชิง
ทฤษฎีนั้ นหมายถึ ง  ความพยายามในการลดความ
แปรปรวนของกระบวนการใหตกอยูภายในขีดจํากัดของ
ขอกําหนดดานคุณภาพ และยอมใหมีของเสียไดไมเกิน 3.4 
ครั้งใน 1 ลานครั้ง (Parts/millions, ppm) สวนความใน
เ ชิ งปฏิ บั ติ  คื อ  ก า ร ใช ห ลั กสถิ ติ ในก า รปรั บปรุ ง
ความสามารถของกระบวนการ  โดยใชควบคู กับการ
บริหารโครงการ และเนนผลสําเร็จดานมูลคาการลดตนทุน
จากการดําเนินโครงการ [2]   

กระบวนการมาตรฐานของซิกซ ซิกมา ประกอบดวย 5 
ขั้นตอนสําคัญ คือ 
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1. การกําหนดขอบเขตของปญหา (Define Phase) 
คือ การกําหนดปญหาและเปาหมายอยางชัดเจน 

2. การวัดและรวบรวมขอมูล (Measure Phase) คือ 
การวัดความสามารถของกระบวนการที่เปนจริงในปจจุบัน 

3. การวิเคราะห (Analyze Phase) คือ การวิเคราะห
เชิงสถิติเพื่อระบุสาเหตุหลักที่สงผลโดยตรงตอปญหา 

4. การปรับปรุง (Improve Phase) คือ การปรับตั้งคา
สาเหตุหลักโดยการใชเทคนิคการออกแบบการทดลอง 

5. การควบคุม (Control Phase) คือ การออกแบบ
ระบบควบคุมคุณภาพของกระบวนการ   

จากการศึกษาบทความและงานวิจัยในอดีต พบวาไดมี
การนําแนวคิดซิกซ ซิกมาไปประยุกตใชในอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกสและอุตสาหกรรมที่ตองการความเที่ยงตรง
และแมนยําสูงเปนสวนใหญ โดยพบการนําเทคนิคซิกซ 
ซิกมาไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมแปรรูปสินคาเกษตร
นอยมาก เนื่องจากอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสมีขั้นตอน
การผลิตที่ตองอาศัยวิธีการและการควบคุมที่ชัดเจนเพราะ
หากเกิดความคลาดเคลื่อนขึ้น จะทําใหเกิดของเสียที่มีมูลคา
สูง  สวนในอุตสาหกรรมแปรรูปสินคาเกษตรอาจไม
ตองการความแมนยําสูงเทากับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
อยางไรก็ตาม ผูวิจัยคิดวาหลักการและวิธีการของซิกซ 
ซิ กม าซึ่ งมุ ง เน นการใช ห ลักสถิ ติ ในการปรับปรุ ง
ความสามารถของกระบวนการนั้ น  สามารถนํ ามา
ประยุกตใชในการลดของเสียในอุตสาหกรรมแปรรูปสินคา
เกษตรได โดยเนนผลสําเร็จในรูปของตนทุนและของเสียที่
ลดลง 

ตัวอยางงานวิจัยที่ไดประยุกตวิธีการซิกซ ซิกมา เพื่อ
ปรับปรุงคุณภาพและลดของเสียใหเกิดขึ้นนอยที่สุด อาทิ
เชน วสันต พุกผาสุก (2549) [3] ไดประยุกตใชวิธีการซิกซ 
ซิกมา เพื่อลดปริมาณของเสียและปรับปรุงคุณภาพผิวงาน
ชุบโครเมี่ยม โดยมีเปาหมายคือ ลดอัตราของเสียลง 70 
เปอรเซ็นต ซึ่งมีขั้นตอนการแกปญหาตามหลักการของซิกซ 
ซิกมา 5 ขั้นตอน จากการกําหนดปญหาที่เกิดขึ้นพบวา การ
เกิดลักษณะเปนเม็ดหรือตามดบนชิ้นงานเปนสาเหตุทําให
เกิดของเสียมากที่สุด หลังจากที่ทําการวิ เคราะหและ

กลั่นกรองพบวา ปจจัยที่ตองทําการควบคุมในกระบวนการ
ชุบเคลือบผิวโครเมี่ยม คือ วิธีการลางชิ้นงาน คา ph และ
ความหนาแนนของกระแสไฟฟา ตอมาจึงนําปจจัยที่ไดจาก
การวิเคราะหมาทําการหาคาที่เหมาะสมโดยการออกแบบ
การทดลอง ผลจากการศึกษาทําใหคาเฉลี่ยของเสียตอเดือน
ลดลงจาก 146,295 ppm เหลือเพียง 25,780 ppm และลด
ความสูญเสียจาก 774,714 เหลือ 128,648 บาทตอเดือน 

ส ว น ก า ร ป ร ะ ยุ ก ต ใ ช เ ท ค นิ ค ซิ ก ซ  ซิ ก ม า ใ น
อุตสาหกรรมแปรรูปสินคาเกษตรนั้น ปทมา วงคกาจ 
(2554) [4] ไดทําการลดความแปรปรวนความเค็มของ
กระบวนการแชจืดในการผลิตผักกาดดองกระปองโดย
เทคนิคซิกซ ซิกมา เนื่องจากไดรับขอรองเรียนจากลูกคา
เกี่ยวกับความเค็มที่ไมสม่ําเสมอในแตละล็อต คุณภาพ
ความเค็มผักกาดดองหลังกระบวนการแชจืดมีความ
แปรปรวนสูงและพบความแตกตางระหวางผลการเช็คของ
ฝาย  QC และ  PD โดยมี วัตถุประสงค เพื่ อลดความ
แปรปรวนของความเค็มหลังกระบวนการแชจืดลงอยาง
นอย 50 เปอรเซ็นต ซึ่งมีขั้นตอนการแกปญหาตามหลักการ
ของซิกซ ซิกมา 5 ขั้นตอน ทั้งนี้ไดเลือกทําการปรับปรุง
ปจจัยที่สงผลใหเกิดปญหา 3 ปจจัย คือ เวลาเวียนครั้งที่
หนึ่ง เวลาเวียนครั้งที่สอง และตําแหนงทอจายน้ําที่ดานลาง 
ผลการดําเนินการสามารถลดความแปรปรวนจาก 0.460 
เหลือ 0.015 และปญหาความแตกตางระหวางการเช็คของ
ฝาย QC และฝาย PD ลดลงจาก 8 เปอรเซ็นต เปน 0 
เปอรเซ็นต 

 

3.  วิธีการวิจัยและผลการวิจัย 
งานวิจัยนี้ไดดํ า เนินการตามกระบวนการหลัก  5 

ขั้นตอนของซิกซ ซิกมา โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
3.1 การกําหนดขอบเขตของปญหา (Define Phase) 

มีวัตถุประสงคเพื่อระบุปญหาที่จะทําการศึกษา เพื่อ
นํามาปรับปรุงแกไข โดยมีขั้นตอนยอยดังนี้ 
3.1.1 การกําหนดขอบเขตผลิตภัณฑท่ีศึกษา 

งานวิจัยนี้ทําการศึกษาเฉพาะผลิตภัณฑกระเจี๊ยบเขียว
หั่นแชแข็ง เพราะเปนผลิตภัณฑหลักที่บริษัทกรณีศึกษาทํา
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การผลิตอยางสม่ําเสมอ สวนผลิตภัณฑอื่นจะทําการผลิต
เมื่อมีความตองการของลูกคาเทานั้น อยางไรก็ตามแนว
ทางการวิจัยนี้สามารถนําไปประยุกตใชในกระบวนการ
ผลิตผลิตภัณฑอื่นไดในภายหลัง  
3.1.2 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  

ขั้นตอนนี้ไดทําการศึกษากระบวนการผลิตกระเจี๊ยบ
เขียวหั่นแชแข็งโดยการสรางแผนภูมิกระบวนการไหล ดัง
แสดงในรูปที่ 1 ซึ่งแสดงขั้นตอนตั้งแตวัตถุดิบเขามาจน
กลายเปนผลิตภัณฑสงออกไป วัตถุประสงคเพื่อใหเขาใจ
กระบวนการไดอยางชัดเจน โดยในรูปที่ 1 ไดแสดงลําดับ
ขั้นตอนการทํางน, รายละเอียด, รูปภาพ และสัญลักษณ 

 

รูปท่ี 1 ตัวอยางแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการ
ผลิตกระเจี๊ยบเขียวหั่นแชแข็ง 

 
3.1.3 การคนหาปญหาของเสียในกระบวนการผลิต
กระเจี๊ยบเขียวหั่นแชแข็ง 

จากการสํารวจกระบวนการผลิตกระเจี๊ยบเขียวหั่นแช
แข็ง และปรึกษากับหัวหนาฝายการผลิต พบวาปญหาที่
สําคัญมีอยู 3 ลักษณะ คือ ปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียไปกับ
การตัดหัวทายช้ินงานสูง ซึ่งเกิดในขั้นตอนตัดหัวทาย 
ช้ินงานที่ตองกําจัดทิ้งอันเนื่องมาจากมีรูปทรงเฉียงและ
แตกหัก เกิดในขั้นตอนหั่นตัดแตงดวยเครื่องจักร และ
ช้ินงานที่ตองกําจัดทิ้งอันเนื่องมาจากมีเกล็ดน้ําแข็งเกาะ
ภายในชองวางของเนื้องาน ซึ่งเกิดในขั้นตอนการแชแข็ง 

ตอมาไดทําการเก็บรวบรวมปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น
ในแตละลักษณะจากรายงานการผลิตประจําวันในชวง

เดือนกุมภาพันธ  ถึงเดือนกรกฎาคม  2553 แลวนํามา
วิเคราะหดวยแผนภูมิพาราโตดังแสดงในรูปที่ 2 

 
 

ปร ิมาณโดยเฉล ี ย (กก.) 14353 3159 158
Percent 81.2 17.9 0.9

Cum % 81.2 99.1 100.0
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Pareto Chart of ล ักษณะของเส ีย

รูปท่ี 2 แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียในลักษณะ
ตางๆในกระบวนการผลิตกระเจี๊ยบเขียวหั่นแชแข็ง 

 
จากรูปที่ 2 พบวาปริมาณของเสียจากปญหาตัดหัวทาย

กินเนื้อช้ินงาน และปญหาตัดช้ินงานเฉียงและแตกหัก มี
ปริมาณของเสียรวมกันสูงถึง 99.10 เปอรเซ็นต ดังนั้นจึง
กําหนดขอบเขตของปญหาในการวิจัยครั้งนี้ คือ การลด
ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตกระเจี๊ยบเขียวหั่นแช
แข็ง โดยมีปญหาหลักคือ ปญหาตัดหัวทายกินเนื้อช้ินงาน 
และปญหาตัดช้ินงานเฉียงและแตกหัก  และกําหนด
เปาหมายคือ เพิ่มผลผลิตสุทธิในแตละขั้นตอนที่กลาวมา 
3.2 การวัดและรวบรวมขอมูล (Measure Phase) 

ขั้นตอนนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดแนวทางในการวัด
ปจจัยตางๆ และทําการศึกษาประสิทธิภาพการดําเนินงาน
ในปจจุบัน โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
3.2.1 แผนที่กระบวนการผลิต (Process Map)  

เพื่อตรวจวิเคราะหกิจกรรมตางๆ ซึ่งไดทําทุกขั้นตอน
อยางละเอียด เพื่อสามารถระบุปจจัยที่มีผลตอการเกิดของ
เสีย และทราบความเกี่ยวโยงของงานในแตละขั้นตอน โดย
แผนที่กระบวนการผลิตดังแสดงในรูปที่ 3 
3.2.2 ก ารวิ เ ค ร า ะห ร ะบบก ารวั ด  (Measurement 

System Analysis, MSA) 
ตอมาไดทําการวิเคราะหระบบการวัดของขอมูลแบบ

ผันแปร โดยสําหรับการศึกษาปญหาปริมาณวัตถุดิบที่
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สูญเสียไปกับการตัดหัวทายช้ินงานนั้น มีเครื่องมือวัดคือ
ตราชั่งพิกัด 60 กิโลกรัม โดยมีวิธีการศึกษาเริ่มจากการ
สอบเทียบตราชั่ง จากนั้นนําช้ินงานบรรจุลงถัง 10 ใบ              
สุมพนักงานวัดมา 2 คน ใหทําการวัดช้ินงานแตละถังคนละ 
2 ซ้ํา โดยมีผลการศึกษาระบบการวัดแสดงในตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในการวัดปริมาณ
วัตถุดิบที่สูญเสียไปกับการตัดหัวทายช้ินงาน 

การทดสอบระบบการวัด 
ผลการทดสอบ 
(เปอรเซ็นต) 

ความแปรปรวนจากกระบวนการผลิต 100 
ความแปรปรวนจากระบบการวัด 0 
ความแปรปรวนจากสาเหตุรีพีททะบิลิต้ี 0 
ความผันแปรจากจากสาเหตุรีโปรดิวซิบิต้ี 0 
ความแปรปรวนจากสาเหตุของพนักงาน 0 
ความแปรปรวนจากสาเหตุ อิทธิพลรวมของ
พนักงานวัดและชิ้นงานวัด 

0 

 
จากตารางที่ 1 สรุปไดวา พนักงานทั้งสองคนมีคาวัดที่

สม่ําเสมอ คือมีความเที่ยงตรงและแมนยําในการตรวจสอบ
คาที่ไดเปนตัวเลข โดยไมมีสาเหตุที่เกิดมาจากความผัน
แปรของผลการวัดคาจากเครื่องมือวัด จึงสามารถยอมรับ
ความสามารถของกระบวนการวัดได 

สวนในการศึกษาปริมาณงานที่ตองกํ าจัดทิ้ งอัน
เนื่องมาจากการตัดช้ินงานเฉียงและแตกหักนั้น ใชเวอรเนียร
คาลิปเปอรในการวัดความหนาของชิ้นงานวาเปนไปตาม
ขอกําหนดหรือไม โดยมีวิธีการศึกษาระบบการวัดเริ่มจาก
การสอบเทียบเวอรเนียรคาลิปเปอร จากนั้นสุมช้ินงานใส
ลงในถวย 20 ช้ิน สุมพนักงานวัดมา 2 คน ใหพนักงานแต
ละคนทําการวัดช้ินงานแตละช้ินคนละ 2 ซ้ํา ซึ่งผลการ
วิเคราะหระบบการวัดพบวา มีความผันแปรภายในเงื่อนไข
เดียวกันของระบบการวัด (repeatability) และมีความผัน
แปรระหวางเงื่อนไขของระบบการวัด (reproducibility) 
แสดงวาพนักงานทั้งสองคนมีคาวัดที่ไมสม่ําเสมอ และมี
สาเหตุที่ เกิดมาจากความผันแปรของผลการวัดคาจาก
เครื่องมือวัด ดังนั้นจึงตองทําการปรับปรุงกระบวนการวัด
เพื่อลดความแปรปรวนจากสาเหตุอิทธิพลรวมของ

พนักงานและชิ้นงานวัด โดยมีแนวทางดังนี้คือ ทําการ
ฝกอบรมพนักงานเรื่องวิธีการวัดและทําการประเมินผล
ภาคทฤษฎี จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานประจําวัน
กอนที่จะเริ่มปฏิบัติงาน และทําการปรับปรุงเวอรเนียร    
คาลิปเปอรโดยการขัดปากวัดดวยหินน้ํามันดานละเอียด 
จากนั้นจึงทําการศึกษาระบบการวัดใหมอีกครั้ง ซึ่งผล
การศึกษาระบบการวัดหลังจากการปรับปรุงดังแสดงใน
ตารางที่ 2 พบวา พนักงานมีคาวัดที่สม่ําเสมอมากขึ้น และมี
สาเหตุที่ เกิดมาจากความผันแปรของผลการวัดคาจาก
เครื่องมือวัดนอยลง สามารถยอมรับความสามารถของ
ระบบการวัดได 
 

 

 

 

 

  

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3 แผนที่กระบวนการผลิตกระเจี๊ยบเขียวหั่นแชแข็ง 

รับวัตถุดิบ 

ชั่งน้ําหนัก 

สุม

คุณภาพ 

เริ่ม 

เก็บหองเย็น 

ตัดหัวทาย 

ชั่งน้ําหนัก 

ลางน้ํา 

ลวก 

ทําใหเย็น 

ห่ัน 

คัดคุณภาพ 2 

แชแข็ง 

วัตถุดิบไหล

ลงถุง 

ชั่งน้ําหนัก 

มัดปากถุง 

ระบุรายละเอียด 

เก็บหองเย็น 

คัดคุณภาพ 3 

บรรจุถุง 

ชั่งน้ําหนัก

ตามสเปค 

ตรวจจับโลหะ 

บรรจุกลอง 

ทําใหเย็น 

เก็บหองเย็น 

นับสินคา 

ใสตูคอนเทนเนอร 

ไมผาน 

สงคืน 

ผาน 

ลูกคา 

แชคลอรีน 

สุม

คุณภาพ 

ผาน 

ไมผาน 
คัด

คุณภาพ 1 

ผาน 

ไมผาน 

แชแข็ง 

ลดอุณหภูมิ 
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ตารางที่ 2 ผลการวิเคราะหระบบการวัดของความหนา
ช้ินงาน (หลังปรับปรุงระบบการวัด) 

การทดสอบระบบการวัด 
ผลการทดสอบ 
(เปอรเซ็นต) 

ความแปรปรวนจากกระบวนการผลิต 99.39 
ความแปรปรวนจากระบบการวัด 0.61 
ความแปรปรวนจากสาเหตุรีพีททะบิลิต้ี 0.61 
ความผันแปรจากจากสาเหตุรีโปรดิวซิบิต้ี 0 
ความแปรปรวนจากสาเหตุของพนักงาน 0 
ความแปรปรวนจากสาเหตุอิทธิพลรวมของ
พนักงานวัดและชิ้นงานวัด 

0 

 
3.2.3 การวัดความสามารถของกระบวนการ  
       การวัดความสามารถของกระบวนการในปจจุบัน ศึกษา
จากผลผลิตสุทธิในแตละขั้นตอนในเดือนพฤศจิกายน ป 
2553 ดังแสดงในตารางที่ 3 
 

ตารางที่ 3 ผลผลิตสุทธิ (กอนการปรับปรุง) 
ขั้นตอน ปอนเขา 

(กก.) 
สงออก 
(กก.) 

ของ
เสีย 

(กก.) 

ผลผลิต
สุทธิ 
(%) 

ของ
เสีย 
(%) 

การคัดคุณภาพ
ตัดหัวทายกิน
เนื้อช้ินงาน 

41,084 27,005 14,079 65.73 34.27 

การคัดคุณภาพ
ตัดชิ้นงานเฉียง
และแตกหัก 

27,005 23,568 3,437 87.27 12.73 

 
จากตารางที่ 3 จะเห็นไดวา ในขั้นตอนคัดคุณภาพตัด

หัวทายกินเนื้อช้ินงานพบของเสียสูงถึง 14,079 กิโลกรัม มี
ผลผลิตสุทธิ 65.73 เปอรเซ็นต และในขั้นตอนการคัด
คุณภาพตัดช้ินงานเฉียงและแตกหักพบของเสียสูงถึง 3,437 
กิโลกรัม มีผลผลิตสุทธิ 87.27 เปอรเซ็นต ซึ่งของเสียที่
เกิดขึ้นนี้ บริษัทไดใหโรงงานปุยที่ต้ังอยูในบริเวณใกลเคียง
มารับไปโดยไมตองเสียเงิน  
3.3 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analyze Phase) 

ขั้นตอนนี้มีวัตถุประสงคเพื่อระบุถึงสาเหตุที่กอใหเกิด
ปญหา                                           

 

3.3.1 การวิเคราะหดวยแผนภาพสาเหตุและผล 
ทําการคนหาสาเหตุที่ เปนไปไดทั้ งหมดจากการ

วิเคราะหแผนภาพสาเหตุและผล ซึ่งไดจากการระดมสมอง
จากพนักงานที่เกี่ยวของ โดยในการวิเคราะหสาเหตุนี้     
ไดวิเคราะหจากสาเหตุ 4M 1E คือ คน (Man), วิธีการ 
(Method), เครื่องจักร (Machine), วัตถุดิบ (Material) 
และสิ่งแวดลอม (Environment) แผนภาพสาเหตุและผล
แสดงสาเหตุของปญหาการตัดหัวทายกินเนื้อช้ินงาน และ
แผนภาพสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาของชิ้นงาน
เฉียงและแตกหัก ดังรูปที่ 4 และรูปที่ 5 ตามลําดับ 

 

 
 

รูปท่ี 4 แผนภาพสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาการ
ตัดหัวทายกินเนื้อช้ินงาน 

 

 
 

รูปท่ี 5 แผนภาพสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาของ
ช้ินงานเฉียงและแตกหัก 

คน 

วิธีการ เครื่องจักร 

ขาดความชาํนาญ 

ตัดเฉียงและ

แตกหัก 

ขาดแรงจูงใจ 

คาจางนอย 

เมื่อยลา 

ยืนทํางาน 

ขาดความมวีินัย 

ลดอุณหภูมิกอนทําการหั่น 

การรองรับชิ้นงาน 

ใบมีด 

กระเจีย๊บเขียว 

ขนาดเลก็ 

คุยและเลนกัน 

ตัวประคองชิ้นงาน 

เมือก 

ความสูงในการใสชิ้นงาน อัตราเรว็สายพาน 

ระยะหางใบมดีกับชิ้นงาน 

คน 

วิธีการ เครื่องจักร ส่ิงแวดลอม 

ขาดความชาํนาญ 

แสงสวาง 

ตัดหัวทาย

กินเนื้อ 

ขาดแรงจูงใจ 

คาจางนอย 

เมื่อยลา 

ยืนทํางาน 

ขาดความมวีินัย 

ใชมือกําชิ้นงาน 

รวมชิ้นงานทุกขนาด 
ความยาวมีด 

หลอดไฟเสีย 

กระเจีย๊บเขียว 

ผิวมีหนาม 

ประสบการณนอย วัตถดุิบ คุยและเลนกัน 

ประสบการณนอย วัตถดุิบ 



☺☯   
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3.3.2 การวิ เคราะหผลกระทบอันเนื่ องมาจากความ
ผิดพลาดในกระบวนการ   

ขั้นตอนนี้ ไดทํ าการคัด เลือกสาเหตุที่สํ าคัญจาก
แผนภาพสาเหตุและผลมาทําการประเมินตัวเลขความเสี่ยง 
(Risk Priority Number, RRN) ซึ่งมาจากผลคูณ
พารามิเตอร 3 ตัวคือ ความรุนแรงของความผิดพลาด 
(Severity, S), โอกาสที่จะเกิดความผิดพลาด 
(Occurrence, O) และ โอกาสที่จะตรวจจับโดยการ
ควบคุมกระบวนการ (Detection, D) หลังจากนั้น
จัดลําดับ RPN เพื่อกลั่นกรองปจจัยที่เปนปจจัยหลักใน
การกอใหเกิดของเสีย โดยกําหนดเกณฑการประเมินใน
ตารางที่ 4 และผลประเมินคาคะแนนความเสี่ยงในการเกิด
ปญหาตัดหัวทายกินเนื้อช้ินงาน และ ปญหาตัดช้ินงาน
เฉียงและแตกหักดังตารางที่ 5 และตารางที่ 6 ตามลําดับ 
 

ตารางที่ 4 เกณฑการประเมินตัวเลขความเสี่ยง 
คะแนน S O D 

1 ไมมีผลกระทบ 
เกิดขึ้นนอย

มาก 
งายที่สุด 

2 
นํากลับมาทําใหมใน

สายการผลิต 
เกิดขึ้นนอย

ครั้ง 
งาย 

3 
เกิดของเสียขึ้น แตไม
ตองทําการคัดแยก 

เกิดขึ้นบาง ปานกลาง 

4 
เกิดของเสียขึ้น แตตอง

ทําการคัดแยก 
บอยครั้ง ยาก 

5 
เกิดอันตรายกับ
เครื่องจักรหรือ

พนักงาน 

เกิดขึ้นเกือบ
แนนอน 

ยากที่สุด 

 

ตารางที่ 5 ผลการประเมินคาคะแนนความเสี่ยงในการเกิด
ปญหาตัดหัวทายกินเนื้อช้ินงาน 

สาเหตุ S O D RPN ลําดับ 

วิธีการตัดหัวทายชิ้นงาน 4 5 4 80 1 

รวมชิ้นงานทุกขนาด 4 4 4 64 2 

ความยาวมีด 3 3 2 18 3 

แสงสวาง 2 2 1 4 5 
ผิวกระเจี๊ยบเขียวมีหนาม 1 1 1 1 6 
พนักงานประสบการณนอย 2 3 2 12 4 

 

ตารางที่ 6 ผลการประเมินคาคะแนนความเสี่ยงในการเกิด
ปญหาตัดช้ินงานเฉียงและแตกหัก 

สาเหตุ S O D RPN ลําดับ 

การรองรับชิ้นงาน 3 3 2 18 5 
ลดอุณหภูมิกอนทําการหั่น 5 3 3 45 4 

ความสูงในการใสช้ินงาน 4 4 3 48 3 

ตัวประคองชิ้นงาน 4 5 3 60 2 

ใบมีด 4 5 4 80 1 

พนักงานคุยและเลนกัน 2 3 2 12 6 
ผิวกระเจี๊ยบเขียวมีเมือก 1 1 1 1 8 
กระเจี๊ยบเขียวมีขนาดเล็ก 4 1 1 4 7 

 

จากตารางที่ 5 พบวา วิธีการตัดหัวทายช้ินงาน, การรวม
ช้ินงานทุกขนาด และความยาวมีด มี RPN สูงสุดสาม
ลําดับแรก และจากตารางที่ 6 พบวา ใบมีด ตัวประคอง
ช้ินงาน จํานวนชั้นใสช้ินงาน และการลดอุณหภูมิกอนทํา
การหั่น มี RPN สูงสุดสี่ลําดับแรก ดังนั้นจึงจะทําการ
ทดสอบสมมติฐานในปจจัยทั้งหมดนี้ในขั้นตอนตอไป  
3.3.3 การทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing) 
       จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาในขั้นตน ทําให
ทราบปจจัยที่สงผลกระทบตอปญหา แตอยางไรก็ตาม
ปจจัยที่ไดมานั้นอาจไมมีผลตอการเกิดของเสียในสภาพ
การผลิตจริง ดังนั้นเพื่อพิสูจนวาสาเหตุดังกลาวสงผล
กระทบจริงหรือไม จึงทําการวิเคราะหทีละปจจัย (One 

Factor at a Time) โดยใชวิธีทดสอบคาเฉลี่ย 2 กลุม (2-
Sample t-test) ซึ่งทุกๆ ปจจัยไดทําการศึกษา 2 ระดับ 
ทําซ้ํา 22 ครั้ง โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1. การวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอการเกิดของเสียจาก
ปญหาตัดหัวทายกินเนื้อช้ินงาน  

1.1 วิธีการตัดหัวทายช้ินงาน 
ปจจุบันพนักงานใชมือกําช้ินงานขึ้นมาจากโตะ แลวทํา

การตัด ซึ่งทําใหไมมั่นคงและเกิดของเสียมาก ผูวิจัยจึงได
ออกแบบอุปกรณชวยในการตัดช้ินงานขึ้น โดยการนําแผน
สแตนเลสมายึดติดกับขอบดานหนึ่งของเขียง ซึ่งวิธีการตัด
จะใชมือกําช้ินงานมาวางบนเขียง แลวใชมีดดันหัวหรือ
ทายใหติดกับแผนสเตนเลส แลวทําการตัด แสดงดังรูปที่ 6 



น.วัชระโชติ

(ก) ใชมือ

1.2 กา
ปจจุบั

เพื่อเตรียม
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ปจจุบั

ในแตละ
ทั้งหมด ผู
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ปจจุบั

ตัดช้ินงาน
และแตกหั
จึงเสนอใ
รูปที่ 7 แส

 

(ก) ใ
          รูป
 
 

ตพิิมาย และ ร.ช

อกําช้ินงานแลว
รูปท่ี 6 วิธกี

ารรวม/แยกชิ้นง
บันพนักงานเท
มไวสําหรับขั้น
กช้ินงานตามข
นตอนการตัดนั้น
วามยาวมีด 
บันใชมีดความย
ครั้ง  และควา
วิจัยจึงเสนอให

รวิเคราะหปจจ
ช้ินงานเฉียงแล
ระเภทใบมีด 
ันในเครื่องหั่น
นความหนาตาง
หักออกมาพรอม
หใชใบมีดปร

สดงใบมีดประเภ

บมีดประเภทคู 
ปท่ี 7 (ก) ใบมีดป

ชมภูอินไหว 

 
วตัด (ข) วาง
การตัดหัวทายช้ิ

 
งานตามขนาดก
ช้ินงานทุกขน
ตอนการตัดหัว
นาดตั้งแตขั้นต
นใหตัดแยกตาม

ยาว 6 นิ้ว ซึ่งตั
ามยาวมีดไมค
หใชมีดความยา

จัยที่มีผลตอกา
ะแตกหัก  

นตัดแตงใชใบมี
งๆซึ่งพบวามีขอ
มกับช้ินงานเปน
ะเภทจานในก
ภทคูกับใบมีดป

 
 (ข) ใบ
ประเภทคู (ข) ใ

งช้ินงานไวบนเขี
ช้นงาน 

กอนตัด 
นาดรวมกันบน
วทาย ผูวิจัยจึงเส
ตอนการรับช้ิน
มขนาด           

ดไดจํานวนไม
ครอบคลุมช้ิน
าวมากกวาเดิม ค

ารเกิดของเสีย

มีดประเภทคูใน
องเสียลักษณะเ
นจํานวนมาก ผู
การตัดช้ินงานแ
ประเภทจาน 

บมีดประเภทจาน
ใบมีดประเภทจ

30 
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ผลิต พบวา อุณหภูมิของชิ้นงานสามารถลดไดนอยที่สุด -5 
องศาเซลเซียส ซึ่งจะไมมีผลตอการราวหรือแตกของใบมีด 
ผูวิจัยจึงเสนอใหทําการลดอุณหภูมิของชิ้นงานใหเหลือ -5 
องศาเซลเซียสกอนจะลําเลียงเขาสูเครื่องหั่นตัดแตง เพื่อ
เพิ่มความแข็งของกระเจี๊ยบกอนตัด 

ผลการวิเคราะหโดยใชวิธีทดสอบคาเฉลี่ย 2 กลุม ของ
แตละปจจัยดังแสดงในตารางที่ 7 

 

ตารางที่ 7 ผลการทดสอบสมมติฐานปจจัยที่มีผลตอการ
เกิดของเสีย 

ปจจัย คา P-Value ผลการทดสอบ 

ปญหาตัดหัวทายกินเนื้อชิ้นงาน 

วิธีการตัดหัวทายชิ้นงาน 0.000 มีผลตอการเกิดของเสีย 
การรวม/แยกชิ้นงานตาม
ขนาดกอนตัด 

0.000 
มีผลตอการเกิดของเสีย 

ความยาวมีด 0.041 มีผลตอการเกิดของเสีย 

ปญหาตัดชิ้นงานเฉียงและแตกหัก 

ประเภทใบมีด 0.000 มีผลตอการเกิดของเสีย 
ตัวประคองชิ้นงาน 0.000 มีผลตอการเกิดของเสีย 
ความสูงในการใสช้ินงาน 0.000 มีผลตอการเกิดของเสีย 
การลดอุณหภูมิช้ินงาน 0.490 ไมมีผลตอการเกิดของเสีย 

   

3.4 การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve Phase) 
ขั้นตอนนี้มีวัตถุประสงคเพื่อหาคาที่เหมาะสมของแต

ละปจจัย ที่จะทําใหเกิดของเสียนอยที่สุด โดยมีขั้นตอน
ยอยดังตอไปนี้ 
3.4.1 การทดลองและเก็บขอมูล   

ขั้ นตอนนี้ ได ใช ก ารออกแบบการทดลองแบบ
แฟคทอเรียลเต็มรูป (Full Factorial Design) ซึ่งแตละ
ปจจัยมี 2 ระดับ และทําการทดลองซ้ํา 2 ครั้ง ทําใหไดชุด
การทดลองทั้งหมด 16 การทดลอง รายละเอียดการปรับตั้ง
คาของแตละปจจัยแสดงดังตารางที่ 8 
3.4.2 การวิเคราะหสวนตกคาง (Residual Analysis) 

ตอมาทําการวิเคราะหสวนตกคาง เพื่อตรวจสอบความ
ถูกตองของขอมูล จากผลการวิเคราะหสวนตกคางพบวา 
กราฟทดสอบสมมติฐานของความเปนปกติ มีลักษณะ
คอนขางเปนเสนตรง แสดงวาขอมูลมีการกระจายเปนแบบ
ปกติ การทดสอบสมมติฐานดานการเปนอิสระและความ

แปรปรวน พบวาขอมูลมีการกระจายตัวที่ไมมีรูปแบบและ
แนวโนมที่แนนอน แสดงวาขอมูลมีความเปนอิสระและมี
เสถียรภาพของความแปรปรวน ซึ่งทําใหขอมูลมีคุณสมบัติ
ครบทั้ง 3 ขอของเงื่อนไขการออกแบบการทดลอง คือ 
NID (0, 2σ )  

 

ตารางที่  8  ปจจัยและคุณลักษณะของปจจัยปอน 

ปจจัย 
ระดับ 

หนวย 
1 2 

ปญหาตัดหัวทายกินเนื้อชิ้นงาน 

วิธีการตัดหัวทายชิ้นงาน (A) แบบเดิม แบบใหม ไมมี 
การรวม/แยกชิ้นงานตามขนาด
กอนตัด (B) 

รวมทุก
ขนาด 

แยกตาม
ขนาด 

ไมมี 

ความยาวมีด (C) 6 8 นิ้ว 

ปญหาตัดชิ้นงานเฉียงและแตกหัก 

ประเภทใบมีด (A) ใบมีดคู ใบมีดจาน ไมมี 
ตัวประคองงาน (B) ไมติดต้ัง ติดต้ัง ไมมี 
ความสูงในการใสช้ินงาน (C) 2 10 เซนติเมตร 

 

3.4.3 สรุปผลการทดลอง 
จากผลการวิเคราะหความแปรปรวน (Analysis of 

the Variance, ANOVA) ของปญหาตัดหัวทายกินเนื้อ
ช้ินงานดังแสดงตารางที่ 9 พบวา วิธีตัดหัวทายช้ินงาน, 
ขนาดชิ้นงานแตกตางกัน และความยาวมีด มีผลตอการเกิด
ของเสียอยางมีนัยสําคัญ 

 
ตารางที่  9 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนปญหาตัด     
หัวทายกินเนื้อช้ินงาน 

Source of 
Variation 

Sum of 
Squares 

d.f. Mean 
Square 

F 
 

P-
Value 

A 492102 1 492102 893.11 0.000 
B 1787569 1 1787569 3244..23 0.000 
C 74256 1 74256 134.77 0.000 

AB 31684 1 31684 57.50 0.000 
AC 992 1 992 1.80 0.216 
BC 16384 1 16384 29.74 0.001 

ABC 5476 1 5476 9.94 0.014 
Error 4408 8 551   
Total 2412872 15    
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เพื่อใหมีปริมาณของเสียลักษณะตัดหัวทายกินเนื้อจะ
เกิดขึ้นนอยที่สุด จะตองกําหนดควบคุมปจจัยในการผลิต 
คือ ใชวิธีการตัดหัวทายโดยวางชิ้นงานไวบนเขียง, ทําการ
แยกชิ้นงานตามขนาด และใชมีดความยาว 8 นิ้ว  

ตอมาทําการวิเคราะหความแปรปรวนของปญหาตัด
ช้ินงานเฉียงและแตกหัก ดังแสดงตารางที่ 10 พบวา 
ประเภทใบมีด, ตัวประคองชิ้นงาน และความสูงในการใส
ช้ินงานมีผลตอการเกิดของเสียอยางมีนัยสําคัญ โดยจะตอง
กําหนดปจจัยในการผลิต คือ ใชใบมีดจาน, ทําการติดตั้งตัว
ประคองชิ้นงาน และใสช้ินงานระดับความสูง 2 เซนติเมตร  
 

ตารางที่  10  ผลการวิเคราะหความแปรปรวนปญหาตัด
ช้ินงานเฉียงและแตกหัก 

Source of 
Variation 

Sum of 
Squares 

d.f. Mean 
Square 

F 
 

P-
Value 

A 64389 1 64389 573.30 0.000 
B 502327 1 502327 4472.58 0.000 
C 163823 1 163823 1458.63 0.000 

AB 1871 1 1871 16.65 0.004 
AC 1620 1 1620 14.42 0.005 
BC 1314 1 1314 11.70 0.009 

ABC 18158 1 18158 161.67 0.000 
Error 899 8 112   
Total 754399 15    

 

3.5 การควบคุม (Control Phase)  
ขั้นตอนนี้มี วัตถุประสงคเพื่อควบคุมคุณภาพของ

กระบวนการผลิต ซึ่งเมื่อไดระดับของปจจัยที่เหมาะสม
จากการออกแบบการทดลองแลว ตอมาไดทําการปองกัน
และควบคุมกระบวนการไมใหปญหาเกิดซ้ํา โดยการสราง
แผนภูมิควบคุม p–Chart ซึ่งเปนแผนภูมิควบคุมสัดสวน
ของเสียในกลุมตัวอยาง โดยการเก็บขอมูลปริมาณของเสีย
เปนเวลา 20 วัน พบวาสัดสวนของเสียทั้งหมดอยูในเสน
ขอบเขตควบคุม หลังจากนั้นจึงทําการเก็บขอมูลของเสีย
หลังจากการปรับปรุงอีกครั้ ง เปนเวลา  6 วัน  พบวา
กระบวนการผลิตยังคงอยูภายใตการควบคุม จากนั้นจึงทํา

การเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อใช วัดความสามารถของ
กระบวนการผลิต ในเดือนพฤษภาคม2554 ดังตารางที่ 11 

 

ตารางที่ 11 ผลผลิตสุทธิ (หลังการปรับปรุง) 
ขั้นตอน ปอนเขา 

(กก.) 
สงออก 
(กก.) 

ของ
เสีย 

(กก.) 

ผลผลิต
สุทธิ 
(%) 

ของ
เสีย 
(%) 

การคัดคุณภาพ
ตัดหัวทายกิน
เนื้อช้ินงาน 

48,813 37,627 11,186 77.08 22.92 

การคัดคุณภาพ
ตัดชิ้นงานเฉียง
และแตกหัก 

37,627 35,874 1,753 95.34 4.66 

 

จากตารางที่ 11 จะเห็นไดวาขั้นตอนคัดคุณภาพตัดหัว
ทายกินเนื้อช้ินงานพบของเสีย 11,186 กิโลกรัม มีผลผลิต
สุทธิ 77.08 เปอรเซ็นต และในขั้นตอนการคัดคุณภาพตัด
ช้ินงานเฉียงและแตกหักพบของเสีย 1,753 กิโลกรัม มี
ผลผลิตสุทธิ 95.34 เปอรเซ็นต 

สุดทายไดจัดทําคูมือปฏิบัติงาน เรื่องการสรางและใช
งานแผนภูมิควบคุมเพื่อใหพนักงานเกิดความรูความเขาใจ 
และสามารถนําไปใชในการควบคุมการผลิตได 

 

4.  สรุปผลการวิจัย 
งานวิจัยนี้ไดเสนอแนวทางในการลดปริมาณของเสีย

ในกระบวนการผลิตผักแชแข็ง โดยใชหลักการซิกซ ซิกมา 
5 ขั้นตอน โดยมีปญหาหลักคือ ปญหาตัดหัวทายกินเนื้อ
ช้ินงาน  และปญหาตัดช้ินงานเฉียงและแตกหัก  และ
กําหนดเปาหมายในการศึกษาคือ เพิ่มผลผลิตสุทธิ ผล
หลังจากการปรับปรุงพบวา ผลผลิตสุทธิของการตัดหัวทาย
กินเนื้อช้ินงานเพิ่มขึ้นจาก 65.73 เปอรเซ็นต เปน 77.08 
เปอรเซ็นต สวนผลผลิตสุทธิของการตัดช้ินงานเฉียงและ
แตกหั ก เพิ่ ม ขึ้ น จ า ก  87.27 เ ป อร เ ซ็ นต  เ ป น  95.34 
เปอร เซ็นต  โดยแนวทางการวิ จั ยนี้ ส ามารถนํ าไป
ประยุกตใชกับผลิตภัณฑอื่นของบริษัทได 
 
 
 



☺☯   
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5.  กิตติกรรมประกาศ 
งานวิจั ยนี้ ได รับทุนสนับสนุนการทํ า วิจั ยระดับ

บัณฑิตศึกษาของบัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยเชียงใหม 
และทุนสนับสนุนการทําวิจัยระดับบัณฑิตศึกษาของคณะ

วิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม และขอขอบคุณ
บริษัทกรณีศึกษาและพนักงานทุกคนที่ใหความอนุเคราะห
ให เ ข า ไปทํ า วิ จั ย และให คว ามร วมมื อ เป นอย า งดี
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