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การลดของเสยีจากกระบวนการผลติไส�กรอกโดยการประยุกต�ใช�
แนวคิด DMAIC กรณีศึกษา: โรงงานอุตสาหกรรมอาหาร 

 
ติรัสกร เขมาสิทธ์ิ1  และ รณินทร0  กิจกล2า2 

1ภาควิชาการจัดการอุตสาหกรรมคณะเทคโนโลยีและการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล2าพระนครเหนือ 
2ภาควิชาบริหารธุรกิจอุตสาหกรรมและการค2าคณะบริหารธุรกิจและอุตสาหกรรมบริการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล2าพระนครเหนือ 

 
บทคัดย.อ 

การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค0เพ่ือ ลดของเสียจากกระบวนการผลิตไส2กรอกของบริษัทกรณีศึกษา ด2วยการประยุกต0ใช2
ข้ันตอน DMAIC แนวทางการดําเนินงานจัดทําวิจัยเริ่มจากการวัดและกําหนดปCญหาซ่ึงพบวFาของเสียท่ีเกิดข้ึนกับไส2กรอกไมFได2
ขนาด คือปCญหาของเสียหลักท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไส2กรอกซ่ึงมีปริมาณของเสียเกิดข้ึน 4,219 Kg. ตFอเดือน ซ่ึงปCจจัยท่ี
ทําให2เกิดของเสียหลังจากผFานข้ันตอนการวิเคราะห0ด2วยแผนภูมิเหตุและผล พบวFาท่ีจัดเก็บอุปกรณ0พวก Tube ไมFเหมาะสม 
พนักงานขาดความรู2ในจุดเสี่ยงท่ีกFอให2เกิดของเสียและขาดทักษะในการปรับแตFงป!กผีเสื้อ วัตถุดิบพวก Casing หักในการ
เคลื่อนย2าย และวิธีการมัดหัว-ท2ายของไส2กรอกกับการเลือกใช2 Chuck ไมFเหมาะสม คือต2นเหตุของปCญหา จากน้ันทําการ
ปรับปรุงท่ีจัดเก็บอุปกรณ0และวิธีการทํางานแบบใหมFแล2วนําไปทดลองกFอนปฏิบัติงานจริง สุดท2ายคือการจัดทํามาตรการ
ควบคุมและปYองกันปCญหาผลหลังการปรับปรุงพบวFาคFาเฉลี่ยของปริมาณไส2กรอกไมFได2ขนาดลดลงจากเดิม 4,219 Kg. ตFอเดือน 
เหลือ 2,169 Kg. ตFอเดือน โดยสามารถลดระดับการเกิดของเสียลง 48.5% ตFอเดือน 
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Abstract 

The Purposes of this study was to reduce waste from the manufacture of sausage with the 
application DMAIC of the Case Study Company.Guidelines for the preparation of a specialissue. Start by 
measuring and defining the problem, which happens to the waste, is not a sausage. The main problem is 
occurring in the production of sausages. The amount of waste occurs 4,219 kg per month. The causes of 
death after the analysis chart cause and effect. They found that the Storage Tube inappropriate staff lacks 
knowledge. The risk that the cause of death and lack the skills to customize the throttle. Casing materials 
are less moving. And how to tie a head – end of the sausage with the selection of Chuck abuse is the 
cause of the problem. The updated storage devices and new ways of working and then.Adjusted results 
showed that 
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1.  บทนํา 
 การแขFงขันของอุตสาหกรรมในปCจจุบันได2ทวีความรุนแรง
มากข้ึนไมFวFาจะเปtนการแขFงขันภายในประเทศหรือการแขFงขัน
กับตFางประเทศซ่ึงการดําเนินธุรกิจจะต2องมุFงเน2นการบริหาร
จัดการไปในด2านการบริหารจัดการทางด2านการผลิตการ
ควบคุมคุณภาพเปtนหลักเพ่ือกFอให2เกิดต2นทุนท่ีต่ําท่ีสุดและทํา
ให2เกิดกําไรท่ีสูงสุดแตFโดยท่ัวไปแล2วหลักการบริหารของ
ผู2 บริ หารมักจะเน2นการทําอยF างไรให2 สามารถบริหาร
งบประมาณท่ีมีอยูFเปtนไปอยFางเพียงพอและเหมาะสมซ่ึงทําให2
มองข2ามในด2านคFาใช2จFายของการจัดการด2านการปรับปรุง
คุณภาพและการลดปริมาณของเสียท่ีแฝงอยูFในองค0กรและ
ละเลยในการท่ีจะนํามาวิเคราะห0แก2ไข 
 บริษัทกรณีศึกษาเปtนบริษัทท่ีดําเนินธุรกิจในการผลิต
อาหารสําเร็จรูปประเภทไส2กรอก ซ่ึงพบปCญหาไส2กรอกไมFได2
ขนาดตามมาตรฐานเปtนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
ไส2กรอก มีปริมาณของเสียเกิดข้ึนเฉลี่ย 4,219 Kg. ตFอเดือน 
ดังน้ัน ผู2วิจัยจึงมีความสนใจท่ีจะศึกษาหาวิธีดําเนินการแก2ไข
ปCญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตไส2กรอกท่ีไมFได2ตาม
มาตรฐานในบริษัทกรณีศึกษา 

 
2. วัตถุประสงค� 
 การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค0เพ่ือลดของเสียจากกระบวนการ
ผลิตไส2กรอกของบริษัทกรณีศึกษา ด2วยการประยุกต0ใช2
ข้ันตอน DMAIC 

 

3.ทฤษฎีท่ีเก่ียวข�อง 
 Park [1] กลFาวถึงจุดกําเนิดของวิธีการซิกซ0 ซิกมFา เริ่มข้ึน
เมื่อบริษัทโมโตโรลFาได2พัฒนาและสร2างโครงการเพ่ือปรับปรุง
คุณภาพของสินค2าโดย ไมเคิล แฮรี่ และบ็อบ แกลวิน ในชFวง
ป! ค.ศ.1980 บริษัทโมโตโรลFาซ่ึงอาศัยแนวคิดของการอธิบาย
กระบวนการด2วยการศึกษาความแปรปรวนของศาสตราจารย0 
W. Edwards Deming บิดาแหFงการพัฒนาคุณภาพ 
 ความหมายของซิกซ0ซิกมFา Does [2] ได2กลFาวถึง
ความหมายของซิกซ0ซิกมFาไว2 3 ความหมายดังน้ี คือ 
 1. กลยุทธ0ทางธุรกิจซ่ึงทําให2เกิดการได2เปรียบทางการ
แขFงขัน 

 2. ปรัชญาท่ีทําให2สามารถทํางานได2ด2วยความฉลาดมาก
ข้ึนซ่ึงจะหมายความวFาสามารถลดข2อผิดพลาดให2น2อยลงใน
ทุกๆด2านจากการผลิตสินค2าเพ่ือตอบสนองยอดการสั่งซ้ือเรา 
จะสามารถค2นพบและลดแหลFงท่ีมาของความแปรปรวนใน
กระบวนการซ่ึงทําให2ระดับซิกมFาสูงข้ึนอันหมายถึงการ
ปรับปรุงของความสามารถของกระบวนการ(Process 
Capability) โดยมีผลให2ข2อผิดพลาดหรือของเสียไมFเกิดข้ึน 
 3. เครื่องมือวัดทางสถิติซ่ึงแสดงให2เห็นวFาผลิตภัณฑ0การ
บริการหรือกระบวนการมีคุณภาพเปtนอยFางไรวิธีการของซิกซ0
ซิกมFาจะทําให2เปรียบเทียบคุณภาพของผลิตภัณฑ0การบริการ 
(Service Product) 
 ข้ันตอนการดําเนินงานตามวิธีการซิกซ0ซิกมFา 
 1. การกําหนดปCญหาท่ีเกิดข้ึน (Define Phase) ข้ันตอน
น้ีจะศึกษาความต2องการของลูกค2าและนําความต2องการของ
ลูกค2าท่ีเปtนปCญหามาจัดระดับความสําคัญและเลือกมา
ดําเนินการแก2ไขปรับปรุง 
 2. การวัดเพ่ือกําหนดหาสาเหตุของปCญหา (Measure 
Phase) ในข้ันตอนน้ีจะทําการกําหนดแนวทางในการวัด
ประสิทธิภาพของกระบวนการทําการศึกษากระบวนการโดย
ละเอียดกําหนดปCจจัยท่ีได2รับจากกระบวนการหรือตัวแปร
ตอบสนองกระบวนการ 
 3. การวิเคราะห0สาเหตุของปCญหา (Analysis Phase) 
ข้ันตอนน้ีจะนําปCจจัยท่ีมีความสําคัญของกระบวนการมาทํา
การวิเคราะห0ผFานวิธีการทางสถิติเชิงอนุมานเพ่ือดูวFาปCจจัย
ตFางๆเหลFาน้ีมีนัยสําคัญกับปCญหาซ่ึงจะนําไปดําเนินการ
ปรับปรุงในข้ันตอนตFอไป 
 4. การปรับปรุงแก2ไขกระบวนการ (Improve Phase) 
ข้ันตอนน้ีเปtนการออกแบบและทําการทดลองเพ่ือหา
ความสัมพันธ0ท่ีแท2จริงระหวFางปCจจัยนําเข2ากับปCจจัยท่ีมีผล
อยFางมีนัยสําคัญตFอปCจจัยนําเข2าน้ันๆและหาคFาท่ีเหมาะสม
ท่ีสุดของแตFละปCจจัยท่ีจะทําให2ระดับปCจจัยนําเข2าท่ีดีท่ีสุด 
 5. การควบคุมตัวแปรตFางๆ (Control Phase) ข้ันตอนน้ี
เปtนการออกแบบวิธีการควบคุมปCจจัยตFาง ๆ และทําการ
ปรับปรุงตFอตFอเน่ือง  
 ในขณะเดียวกันได2มีการค2นคว2าผลงานวิจัยท่ีใกล2เคียงกับ
ปCญหาท่ีทําการศึกษาพบวFา Samsung [3] ได2ทําการศึกษา
โดยสร2างทีมงานวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ0ซ่ึงอาศัยแนวทาง
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ซิกซ0ซิกมFาหรืออาจจะเรียกวFา R&D Six Sigma โดยทีมงาน
ได2ทําการพัฒนาผลิตภัณฑ0นาฬิกาผลท่ีได2คือสามารถลด
ต2นทุนสินค2า $0.2 ตFอเรือนและสร2างกําไร $0.25 ล2านตFอป! 
LG Electronics [4] ได2ทําการปรับปรุงการผลิตช้ินสFวนเตา
ไมโครเวฟโดยอาศัยหลักการซิกซ0ซิกมFาซ่ึงสามารถลดระดับ
ปCญหาอยูFท่ี 750 DPMO และอุษณีย0 [5] ทําการศึกษาการ
ควบคุมคุณภาพโดยใช2แนวทางของซิกซ0ซิกมFาเพ่ือลดของเสีย
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระป�องอันเน่ืองจากข2อบกพรF
องตFางๆระบบการดําเนินการคุณภาพตามแนวทางของซิกซ0
ซิกมFาจากการศึกษาพบวFาในระยะเวลา 4 เดือนสัดสFวนของ
เสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระป�องลดลงจาก 4,400 
DPM เปtน 2,849 DPM 
 

4. วิธีการดําเนินงาน 
 ข้ันตอนในการดําเนินงานสามารถแบFงออกได2เปtน 8 
ข้ันตอน ตามแนวทางของซิกซ0ซิกมFา ซ่ึงประกอบไปด2วย
ข้ันตอนตFอไปน้ี 
 1. การศึกษาข2อมูลท่ัวไปของบริษัทกรณีศึกษา 
 2. การกําหนดปCญหาท่ีจะทําการการศึกษา (Define 
Phase) 
 3. การวัดเพ่ือกําหนดหาสาเหตุของปCญหา (Measure 
Phase) 
 4. การวิเคราะห0สาเหตุของปCญหา (Analysis Phase) 
 5. การปรับปรุงแก2ไขกระบวนการ (Improve Phase) 
 6. การควบคุมตัวแปรตFางๆหลังการแก2ไข (Control 
Phase) 
 7. สรุปผลการปรับปรุงแก2ไขและข2อเสนอแนะ 
 8. จัดทํารายงานการศึกษาวิจัยฉบับสมบูรณ0 

 
โดยข้ันตอนการดําเนินการดังกลFาวมีรายละเอียดดังแสดงใน
รูปท่ี 1 

 
 

รูปท่ี 1 กระบวนการดาํเนินงานวิจัย 
 

5. ผลการวิจัย 
5.1 ขั้นตอนการกําหนดปWญหา (Define Phase) 
 จากการศึกษาสภาพปCญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตไส2กรอกชFวงเดือน ก.ค.-ต.ค. ป! 2558 พบคFาเฉลี่ยการ
เกิดไส2กรอกไมFได2ขนาดตามมาตรฐานเทFากับ 4,219 Kg. ตFอ
เดือนและตั้งเปYาหมายในการลดปริมาณของเสียในการศึกษา
ครั้งน้ีให2ลดลงอยูFท่ี 2,953 Kg. ตFอเดือน ดังแสดงในรูปท่ี 2 
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รูปท่ี 2 ปริมาณของเสียและเปYาหมายในการดาํเนินงาน
 
5.2  ขั้นตอนการวัด (Measurement Phase)
 5.2.1 แผนผังกระบวนการผลิตไส2กรอกทําให2สามารถ
เข2าใจถึงข้ันตอนตFางๆท่ีเกิดข้ึนในกระบวนผลิตไส2กรอกอยFาง
ละเอียดเพ่ือชFวยในการเปtนแนวทางวิเคราะห0หาสาเหตุใน
ข้ันตอนของการวิเคราะห0  ซ่ึ งแผนผังกระบวนการใน
การศึกษาในครั้งน้ีมีลักษณะดังแสดงในรูปท่ี 

 

 

รูปท่ี 3 แผงผังกระบวนการผลิตไส2กรอก
 

 5.2.2 ศึกษาข2อมูลของเสียจากการบันทึกข2อมูลตั้งแตF
เดือน ก.ค-ต.ค 2558 พบวFามีปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนกับไส2
กรอกไมFได2ขนาดหลังจากผFานกระบวนการผลิตไส2กรอกไป
แล2วสูงท่ีสุดคือ 4,219 Kg. ดังแสดงในรูปท่ี 
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ปริมาณของเสียและเปYาหมายในการดาํเนินงาน 

(Measurement Phase) 
แผนผังกระบวนการผลิตไส2กรอกทําให2สามารถ

เข2าใจถึงข้ันตอนตFางๆท่ีเกิดข้ึนในกระบวนผลิตไส2กรอกอยFาง
ละเอียดเพ่ือชFวยในการเปtนแนวทางวิเคราะห0หาสาเหตุใน
ข้ันตอนของการวิเคราะห0  ซ่ึ งแผนผังกระบวนการใน
การศึกษาในครั้งน้ีมีลักษณะดังแสดงในรูปท่ี 3 

 

แผงผังกระบวนการผลิตไส2กรอก 

ศึกษาข2อมูลของเสียจากการบันทึกข2อมูลตั้งแตF
พบวFามีปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนกับไส2

กรอกไมFได2ขนาดหลังจากผFานกระบวนการผลิตไส2กรอกไป
ดังแสดงในรูปท่ี 4 และรูปท่ี 5 

 

รูปท่ี 4  ปริมาณของเสียตั้งแตFเดือน ก
 

 

รูปท่ี 5  สัดสFวนของเสียตั้งแตFเดือน ก
  

จากกระบวนการผลิตไส2กรอก พบวFาไส2กรอกไมFได2
ขนาดเปtนของเสียท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดในกระบวนการผลิต
ไส2กรอก ดังแสดงในรูปท่ี 6 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 6  ลักษณะของเสียท่ีเรียกวFา ไส2กรอกไมFได2ขนาด
 
 

กรกฎาคม - ธันวาคม 2559 

 

ปริมาณของเสียตั้งแตFเดือน ก.ค-ต.ค 2558 

 

สัดสFวนของเสียตั้งแตFเดือน ก.ค-ต.ค 2558 

จากกระบวนการผลิตไส2กรอก พบวFาไส2กรอกไมFได2
ขนาดเปtนของเสียท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดในกระบวนการผลิต      

ลักษณะของเสียท่ีเรียกวFา ไส2กรอกไมFได2ขนาด 
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5.3 ขั้นตอนการวิเคราะห� (Analysis Phase)
 ในการวิเคราะห0ปCญหาถึงสาเหตุท่ีทําให2เกิดของเสีย
น้ัน ผู2วิจัยได2ใช2แผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) รูปท่ี 7 เปtนเครื่องมือในการวิเคราะห0 โดยได2
ข2อมูลมาจากการระดมความคิด (Brainstorm)
จากการศึกษาจากการทํางานโดยตรงให2ทราบถึงสาเหตุตFาง
ๆ ท่ีทําให2ไส2กรอกไมFได2ขนาด ซ่ึงพบวFามีสาเหตุมาจากเหตุ
ตFาง ๆ ดังแสดงในรูปท่ี 7 
 

 

รูปท่ี 7  แผนผังเหตุและผลของไส2กรอกไมFได2ขนาด
 

 สาเหตุมาจากคน พนักงานไมFทราบจุดเสี่ยงท่ีกFอให2เกิด
ของเสียและการปรับแตFงป!กผีเสื้อไมFเหมาะสมเปtนสาเหตุท่ี
สําคัญตFอการผลิต พนักงานแตFละคนท่ีมีความชํานาญและ
ประสบการณ0การปรับแตFงป!กผีเสื้อท่ีแตกตFางกันทําให2เกิดไส2
กรอกท่ีไมFได2ขนาด เน่ืองจากการปรับแตFงป!กผีเสื้อท่ีไมF
เหมาะสม สFงผลให2ไส2กรอกไมFได2ขนาดขณะข้ึนรูปไส2กรอก จึง
ทําให2ควบคุมคุณภาพไส2กรอกได2ไมFเทFากัน
 ปCญหาเกิดจากเครื่องจักร อุปกรณ0พวก 
เครื่องข้ึนรูปไส2กรอกเปtนปCญหาหลัก เน่ืองจาก 
การคดงอทําให2เกิดการแตกขาดของไส2กรอกในขณะท่ีข้ึนรูป 
สFงผลให2ขนาดของไส2กรอกได2ไมFคงท่ี 
 ปCญหาท่ีเกิดจากวิธีการ ไส2กรอกท่ีไมFได2ขนาดสาเหตุ
เกิดจากการมัดหัว-ท2ายไส2กรอกขณะข้ึนรูป สFงผลให2ไส2กรอก
เกิดการคลายตัวตรงบริเวณรอบเกลียวของแตFละช้ินไส2กรอก
ในขณะท่ีทําการอบให2สุก ทําให2ไส2กรอกไมF
ตั้งมาตรฐานการใช2 Chuck ท่ีไมFเหมาะสมของแตFละชนิดของ
ไส2กรอก สFงผลให2ควบคุมคุณภาพได2ไมFเทFากัน
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Analysis Phase) 
ในการวิเคราะห0ปCญหาถึงสาเหตุท่ีทําให2เกิดของเสีย

Cause and Effect 
เปtนเครื่องมือในการวิเคราะห0 โดยได2

Brainstorm) และจดบันทึก
จากการศึกษาจากการทํางานโดยตรงให2ทราบถึงสาเหตุตFาง 
ๆ ท่ีทําให2ไส2กรอกไมFได2ขนาด ซ่ึงพบวFามีสาเหตุมาจากเหตุ

 

แผนผังเหตุและผลของไส2กรอกไมFได2ขนาด 

สาเหตุมาจากคน พนักงานไมFทราบจุดเสี่ยงท่ีกFอให2เกิด
ของเสียและการปรับแตFงป!กผีเสื้อไมFเหมาะสมเปtนสาเหตุท่ี
สําคัญตFอการผลิต พนักงานแตFละคนท่ีมีความชํานาญและ
ประสบการณ0การปรับแตFงป!กผีเสื้อท่ีแตกตFางกันทําให2เกิดไส2

ได2ขนาด เน่ืองจากการปรับแตFงป!กผีเสื้อท่ีไมF
เหมาะสม สFงผลให2ไส2กรอกไมFได2ขนาดขณะข้ึนรูปไส2กรอก จึง
ทําให2ควบคุมคุณภาพไส2กรอกได2ไมFเทFากัน 

ปCญหาเกิดจากเครื่องจักร อุปกรณ0พวก Tube ของ
เครื่องข้ึนรูปไส2กรอกเปtนปCญหาหลัก เน่ืองจาก Tube เกิด

กขาดของไส2กรอกในขณะท่ีข้ึนรูป 

ปCญหาท่ีเกิดจากวิธีการ ไส2กรอกท่ีไมFได2ขนาดสาเหตุ
ท2ายไส2กรอกขณะข้ึนรูป สFงผลให2ไส2กรอก

เกิดการคลายตัวตรงบริเวณรอบเกลียวของแตFละช้ินไส2กรอก
ในขณะท่ีทําการอบให2สุก ทําให2ไส2กรอกไมFได2ขนาด และการ

ท่ีไมFเหมาะสมของแตFละชนิดของ
ไส2กรอก สFงผลให2ควบคุมคุณภาพได2ไมFเทFากัน 

 ปCญหาท่ีเกิดจากวัตถุดิบ Casing 
รูปไส2กรอกเปtนสาเหตุของการเกิดปCญหาไส2กรอกไมFได2ขนาด
ข้ึนในกระบวนการผลิต 
 
5.4 ขั้นตอนการปรับปรุง (Improvement Phase)

การปรับปรุงแก2ไขจากสาเหตุคน แก2ไขปCญหาด2าน
พนักงานไมFทราบจุดเสี่ยงท่ีกFอให2เกิดของเสีย การ
พนักงานในเรื่องจุดเสี่ยงหรือสาเหตุท่ีสFงผลให2ไส2กรอกไมFได2
ขนาด และให2หัวหน2างาน OJT พนักงานในเรื่องจุดเสี่ยงและ
สาเหตุท่ีสFงผลให2ไส2กรอกไมFได2ขนาดในแตFละเดือน เพ่ือเปtน
การทบทวนความรู2ความเข2าใจของพนักงานเวลาปฏิบัติงาน 
สFวนปCญหาพนักงานปรับแตFงป!กผีเสื้อไมFเหมาะสมน้ัน
จัดทําลวดท่ีมีขนาด Ø4.0 มิลลิเมตร ข้ึนมา เพ่ือใช2ในการตั้ง
ระยะป!กผีเสื้อ ซ่ึงเปtนระยะหFางท่ีเหมาะสมในการปรับแตFง 
จะทําให2ข้ึนรูปไส2กรอกได2ไมFแตก และมีขนาดคงท่ีสม่ําเสมอ

การปรับปรุงแก2ไขจากสาเหตุเครื่องจักร 
ออกแบบและจัดทําท่ีเก็บอุปกรณ0ใหมFข้ึนมา โดยให2มีความ
เหมาะสมในการจัดเก็บอุปกรณ0 Tube 
กระแทกจนทําให2อุปกรณ0 Tube เกิดการคดงอข้ึน

การปรับปรุงแก2ไขจากสาเหตุวิธีการ กําหนดการมัดหัว
ท2ายไส2กรอกใหมFโดยให2ทําการมัดแบบรีดไมFแนFน เพ่ือปYองกัน
การคลายตัวของไส2กรอกขณะท่ีทําการอบให2สุก และจัดทํา
มาตรฐานการใช2 Chuck ใหมFให2มีความเหมาะสมกับไส2กรอก
แตFละชนิด  

การปรับปรุงแก2ไขจากสาเหตุวัตถุดิบ 
ปฏิบัติงานในการเคลื่อนย2าย Casing 
โดยไมFทําให2 Casing เกิดการหักข้ึน และให2หัวหน2างาน 
พนักงานในเรื่องการเคลื่อนย2าย Casing 
เปtนการทบทวนความรู2ความเข2าใจของพนักงานเวลา
ปฏิบัติงาน 
 
5.5 ขั้นตอนการควบคุม (Control Phase)
 5.5.1 เพ่ิมข้ันตอนการการตรวจสอบระยะหFางของป!ก
ผีเสื้อและอุปกรณ0 Tube กFอนทําการปฏิบัติงานทุกครั้ง
เพ่ือให2แนFใจวFาป!กผีเสื้อและอุปกรณ0 
พร2อมใช2งานด2วยเอกสารการตรวจสอบประจําวัน
Check) 
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Casing ท่ีหักกFอนทําการใช2ข้ึน
รูปไส2กรอกเปtนสาเหตุของการเกิดปCญหาไส2กรอกไมFได2ขนาด

Improvement Phase) 
การปรับปรุงแก2ไขจากสาเหตุคน แก2ไขปCญหาด2าน

พนักงานไมFทราบจุดเสี่ยงท่ีกFอให2เกิดของเสีย การจัดอบรม
พนักงานในเรื่องจุดเสี่ยงหรือสาเหตุท่ีสFงผลให2ไส2กรอกไมFได2

พนักงานในเรื่องจุดเสี่ยงและ
ขนาดในแตFละเดือน เพ่ือเปtน

การทบทวนความรู2ความเข2าใจของพนักงานเวลาปฏิบัติงาน 
สFวนปCญหาพนักงานปรับแตFงป!กผีเสื้อไมFเหมาะสมน้ันได2มีการ

มิลลิเมตร ข้ึนมา เพ่ือใช2ในการตั้ง
ระยะป!กผีเสื้อ ซ่ึงเปtนระยะหFางท่ีเหมาะสมในการปรับแตFง 

ปไส2กรอกได2ไมFแตก และมีขนาดคงท่ีสม่ําเสมอ 
การปรับปรุงแก2ไขจากสาเหตุเครื่องจักร ผู2วิจัยได2ทําการ

ออกแบบและจัดทําท่ีเก็บอุปกรณ0ใหมFข้ึนมา โดยให2มีความ
Tube ไมFให2เกิดการชน/
เกิดการคดงอข้ึน 

การปรับปรุงแก2ไขจากสาเหตุวิธีการ กําหนดการมัดหัว-
ท2ายไส2กรอกใหมFโดยให2ทําการมัดแบบรีดไมFแนFน เพ่ือปYองกัน
การคลายตัวของไส2กรอกขณะท่ีทําการอบให2สุก และจัดทํา

ใหมFให2มีความเหมาะสมกับไส2กรอก

การปรับปรุงแก2ไขจากสาเหตุวัตถุดิบ ได2มีการกําหนดวิธี
Casing มาเพ่ือใช2ในการข้ึนรูป 

เกิดการหักข้ึน และให2หัวหน2างาน OJT 
Casing ในแตFละเดือน เพ่ือ

เปtนการทบทวนความรู2ความเข2าใจของพนักงานเวลา

(Control Phase) 
เพ่ิมข้ันตอนการการตรวจสอบระยะหFางของป!ก

กFอนทําการปฏิบัติงานทุกครั้ง
เพ่ือให2แนFใจวFาป!กผีเสื้อและอุปกรณ0 Tube อยูFในสภาพ
พร2อมใช2งานด2วยเอกสารการตรวจสอบประจําวัน (Daily 
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 5.5.2 ฝ�กอบรมการมัดหัว-ท2ายไส2กรอก ก
ระยะป!กผีเสื้อ และมาตรฐานการเลือกใช2 
รูปไส2กรอกแบบใหมFด2วยเอกสารข้ันตอนการปฏิบัติงาน
เพ่ือให2พนักงานท่ีทํางานในข้ันตอนการข้ึนรูปไส2กรอกทราบ
และเข2าใจข้ันตอนการทํางานกFอนลงมือปฏิบัติจริง
 5.5.3 เพ่ิมเอกสารคูFมือการเลือกใช2 
หน2างานเพ่ือให2หนักงานทําการตรวจสอบขนาดของ 
ให2ถูกต2องกFอนนําไปใช2งาน 

 

6. สรุปผลการทดลอง 
 การวิจัยครั้งน้ีวิเคราะห0ถึงลักษณะและสาเหตุท่ีทําให2เกิด
ของเสีย โดยมุFงหวังท่ีจะทําการลดจํานวนไส2กรอกไมFได2ขนาด
ให2น2อยลงตามเปYาท่ีทางบริษัทวางไว2 คือ 
ดําเนินการแก2ไขปCญหาแล2วได2นําผลการแก2ไขปCญหามา
เปรียบเทียบระหวFางข2อมูลกFอนการปรับปรุงและข2อมูลหลัง
การปรับปรุงแล2ว พบวFา กFอนการปรับปรุงน้ันของเสียเฉลี่ย
ตFอเดือนเทFากับ 4,219 กก.และหลังจากการปรับปรุงแล2ว 
ของเสียเฉลี่ยตFอเดือนลดลงเหลือ 2,169
การลดลงของของเสียจากไส2กรอกไมFได2ขนาดเทFากับ
ตFอเดือนดังแสดงในรูปท่ี 8 และรูปท่ี 9 
 

 
รูปท่ี 8 ข2อมูลไส2กรอกไมFได2ขนาด กFอนและหลังการปรับปรุง
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ท2ายไส2กรอก การปรับตั้ง
ระยะป!กผีเสื้อ และมาตรฐานการเลือกใช2 Chuck ในการข้ึน
รูปไส2กรอกแบบใหมFด2วยเอกสารข้ันตอนการปฏิบัติงาน
เพ่ือให2พนักงานท่ีทํางานในข้ันตอนการข้ึนรูปไส2กรอกทราบ
และเข2าใจข้ันตอนการทํางานกFอนลงมือปฏิบัติจริง 

เพ่ิมเอกสารคูFมือการเลือกใช2 Chuck สําหรับ
น2างานเพ่ือให2หนักงานทําการตรวจสอบขนาดของ Chuck 

การวิจัยครั้งน้ีวิเคราะห0ถึงลักษณะและสาเหตุท่ีทําให2เกิด
ของเสีย โดยมุFงหวังท่ีจะทําการลดจํานวนไส2กรอกไมFได2ขนาด
ให2น2อยลงตามเปYาท่ีทางบริษัทวางไว2 คือ 30 เปอร0เซ็นต0 เมื่อ
ดําเนินการแก2ไขปCญหาแล2วได2นําผลการแก2ไขปCญหามา
เปรียบเทียบระหวFางข2อมูลกFอนการปรับปรุงและข2อมูลหลัง
การปรับปรุงแล2ว พบวFา กFอนการปรับปรุงน้ันของเสียเฉลี่ย

และหลังจากการปรับปรุงแล2ว 
2,169 กก.ซ่ึงคิดเปtนอัตรา

การลดลงของของเสียจากไส2กรอกไมFได2ขนาดเทFากับ 48.5% 

 

ข2อมูลไส2กรอกไมFได2ขนาด กFอนและหลังการปรับปรุง 

 
รูปท่ี 9 เปรียบเทียบไส2กรอกไมFได2ขนาดกFอนและหลัง

ปรับปรุง 
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