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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พือ่การลดการสญูเสยีน ้าหนกัของไสพ้ายสปัปะรดทีม่นี ้าหนกัน้อยกว่า 130 กโิลกรมั

ที่ก าหนดในแต่ละครัง้ของการผลติ การสูญเสยีน ้าหนักของไส้พายสปัปะรดนี้เกดิจากการปรบัตัง้ค่าพารามเิตอร์ของ
เครื่องจกัรทีใ่ชใ้นการผลติไม่เหมาะสม จากการวเิคราะหส์าเหตุดว้ยแผนภาพกา้งปลาพบว่าปัจจยัทีม่ผีลต่อการสญูเสยี
น ้าหนกัไสพ้ายสปัปะรดคอื อุณหภมู ิและระยะเวลาในการกวนไสพ้าย ดงันัน้เพือ่หาค่าพารามเิตอรใ์นการกวนไสพ้ายที่
เหมาะสมโดยใชว้ธิกีารทดลองแฟคตอเรยีลแบบเตม็รูป    ผลการวเิคราะหพ์บว่าอุณหภูมแิละระยะเวลาทีใ่ชใ้นการกวน
ไสพ้ายสบัปปะรด ทีเ่หมาะสมคอื 215 องศาเซลเซยีส และ 43 นาท ีตามล าดบั ท าใหส้ามารถลดการสญูเสยีน ้าหนกั 0.8 
กโิลกรมัต่อครัง้การผลติ  มลูค่า 230,400 บาท/ปี  
ค าหลกั:  พายไสส้บัปะรด  การออกแบบการทดลอง แฟคตอเรยีลแบบเตม็รปู     
 
Abstract 

The objective of this research is to reduce the weight loss of pineapple pie filling that weighs less 
than 130 kilograms specified in each production process. The weight loss of this pineapple pie filling is caused 
by improper adjustment of the parameters of the machine used in production. From the analysis of the cause 
using the fishbone diagram, it was found that the factors that affect the weight loss of the pineapple pie filling 
are the temperature and the time for stirring the pie filling. Therefore, in order to find the suitable stirring pie 
parameters by using the general full factorial method. The results showed that the temperature and time used 
for stirring pineapple pie are 215 degrees Celsius and 43 minutes respectively, which can be reduced the weight 
loss of 0.8 kilograms per time of production. Decreased the value of loss 230,400 bah /year.  
Keywords:  Pineapple Pie, Design of Experiment, General Full Factorial 
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1. บทน า 
 ในปัจจุบนัการเตบิโตของธุรกจิอาหารมแีนวโน้ม
เพิม่สูงขึน้โดยเฉพาะอย่างยิง่สนิคา้ประเภทขนม บรษิทั
ตัวอย่างเป็นผู้ผลิตและจ าหน่ายขนมประเภทเบเกอรี่ 
พายไส้สปัปะรด ไส้ขา้วโพด และไส้เผอืก ในการผลิต
ส่วนใหญ่จะเป็นการผลิตพายไส้สบัปะรดปริมาณการ
ผลติเฉลี่ยเดอืนละประมาณ 1,060,000 ชิ้น  ดงัรูปที่ 1  
จากกระบวนการผลติไสพ้ายสบัปะรดในปัจจุบนัพบว่า
การกวนไส้สบัปะรดใช้ประสบการณ์ของคนงานในการ
พจิารณาปรบัตัง้อุณหภูมแิละเวลาการกวนไส้สบัปะรด 
ซึ่ งกระบวนการผลิตไส้พายสัปปะรดครัง้ละ 130 
กิโลกรัม เกิดการสูญเสียน ้าหนักในระหว่างการผลิต   
ท าใหห้ลงัการผลติไสพ้ายสปัปะรดไดน้ ้าหนกัของไสพ้าย
ลดลงเฉลีย่129.2 กโิลกรมั คดิเป็นน ้าหนักทีสู่ญเสยีโดย
เฉลีย่ 0.8 กโิลกรมั/รอบ โดยช่วงระยะเวลาหนึ่งเดอืนท า
การผลิตจ านวน 400 รอบ เกิดการสูญเสียน ้าหนักไส้
พายสบัปะรด 320 กโิลกมั/เดอืน คดิเป็นต้นทุนมลูค่าไส้
พายสบัปะรดทีส่ญูเสยีไป 19,200 บาท/เดอืน      
        ดังนั ้น การออกแบบหาค่ าพาร ามิเ ตอร์ ใน
กระบวนการกวนไสส้บัปะรดทีเ่หมาะสม จะสามารถลด
การสญูเสยีน ้าหนกัไสพ้ายสบัปะรดได ้
 

 
รปูที ่1 ผลผลติเบเกอรีพ่าย เดอืนกรกฎาคม ถงึเดอืน

กนัยายน 2562 
 
1.1 วตัถปุระสงคง์านวิจยั 
 เพือ่ลดน ้าหนกัไสพ้ายสบัปะรดทีส่ญูเสยีในการ
กระบวนการกวนไส ้
1.2 ขอบเขตงานวิจยั 
         ศกึษาการหาค่าพารามเิตอรท์ีส่่งผลต่อการ
สญูเสยีน ้าหนกัไสส้บัปะรดจากเครือ่งกวนไสอ้ตัโนมตั ิ
 

1.3 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
     สามารถลดน ้าหนกัไสพ้ายสบัปะรดทีส่ญูเสยีในการ
ผลติได ้
 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
 ประไพศรแีละพงศ์ชนัน (2551) การทดลองแบบ
แฟคทอเรียลเต็มรูป (Full Factorial Experiment) เป็น
การทดลองที่ท าขึ้นเพื่อศกึษาผลกระทบระหว่างปัจจยั
ตั ้งแ ต่  2 ปัจจัยขึ้น ไป  ผู้ทดลองไม่จ า เ ป็นจะต้อง
ท าการศึกษาปัจจยัแต่ละปัจจยัที่จ านวนระดบัเท่ากัน 
ขึ้นอยู่ก ับความส าคัญของปัจจัย ปัจจัยที่ต้องศึกษา
ละเอยีดจะใชจ้ านวนระดบัทีม่คี่ามาก โดยมขี ัน้ตอนการ
วเิคราะหค์วามแปรปรวนดงัรปูที ่2 
 

 
รปูที ่2 ขัน้ตอนการวเิคราะหด์ว้ยตารางการวเิคราะหค์วาม

แปรปรวน ทีม่า : ประไพศรแีละพงศช์นนั (2551) 
 
2.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
     จิต รลดา และนันทชัย  ( 2557) พบความ
เสยีหายของบรรจุภณัฑด์า้นในทีใ่ชบ้รรจุหลอดไฟฟลูออ
เรสเซนต์ชนิดหลอดตรงเป็นจ านวนมาก ซึ่งมปีริมาณ
ของเสยีเฉลีย่คดิเป็นรอ้ยละ8.43 ของบรรจุภณัฑท์ัง้หมด 
ท าการสร้างแผนภูมกิ้างปลาส าหรบัจ าแนกสาเหตุของ
ปัญหาของเสยีทีเ่กดิขึน้ และเลอืกปัจจยัทีค่าดว่าจะมผีล
มากที่สุด 3 ปัจจยั ได้แก่ อุณหภูมหิมอ้กาว แรงดนัลม
หมอ้กาว และระยะการเปลีย่นไสก้รองหมอ้กาว จากนัน้
ใชก้ารทดลองเชงิแฟกทอเรยีลเต็มรูปแบบ 3 ระดบั ผล
การทดลองพบว่าระดบัของปัจจยัทีเ่หมาะสมทีสุ่ดของทัง้ 
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3 ปัจจัย คือ อุณหภูมิหม้อกาวที่ระดับ 170 องศา
เซลเซยีส แรงดนัลมหมอ้กาวทีร่ะดบั 1.2 บาร ์และระยะ
การเปลีย่นไสก้รองที ่1 สปัดาห์ เมือ่น าระดบัของปัจจยั
ดงักล่าวไปใช้ในการผลติจรงิพบว่าสามารถลดปรมิาณ
ของเสียเฉลี่ยของบรรจุภณัฑ์ลงจากเดิมร้อยละ  8.43 
เหลอืรอ้ยละ 1.80 คดิเป็นมลูค่าของเสยีทีล่ดลงประมาณ 
9 ลา้นบาทต่อปี 
   บุญชยั และณฐัธยาน์ (2559) ศกึษาระดบัปัจจยั
เพื่อลดของเสยีจากกระบวนการบรรจุที่เกดิจากอาการ
ซองรัว่ในการปรับตัง้ค่าเครื่องจักรโดยใช้หลักการ
ออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียล 2k  จากการ
วิเคราะห์พบว่าประกอบด้วย 4 ปัจจัยหลักได้แก่  
ความเรว็รอบ อุณหภมู ิแรงกด และเวลาในการซลี ผลที่
ได้จากการทดลองพบว่าระดับปัจจัยในการปรับตัง้
เครือ่งจกัรทีเ่หมาะสม คอื ความเรว็รอบ       60 รอบต่อ
นาท ีอุณหภูม ิ157 องศาเซลเซียส แรงกด 6 bar และ
เวลาในการซีล 0.5 วนิาท ีเมื่อน าผลจากการวจิยัมาใช้
ในการท างานจริงพบว่า มูลค่าของเสีย   ที่เกิดจาก
อาการซองรัว่ลดลงจากเดิม 855,571.72 บาท เหลือ 
596,482.21 บาท คดิเป็นอตัราลดลง    รอ้ยละ 30.29  
 พนัธนนท์ และวรวุฒ ิ(2559) โรงสีไฟโชคไพสฐิ 
จ ากดั เป็นโรงงานทีท่ าการผลติขา้วเหลอืงประทวิ    ซึ่ง
พบปัญหาในกระบวนการผลติขัน้ตอนสุดทา้ยก่อนบรรจุ
กระสอบ คอืการน าขา้วสารทีไ่ดผ้่านเครือ่งคดัแยกขา้วดี
และขา้วเสยี ใชเ้วลานานเป็นคอขวด (Bottle Neck) ของ
กระบวนการผลิต จึงมีการออกแบบการทดลองเพื่อ
ศึกษาปัจจยัที่มผีลต่อประสทิธิภาพของเครื่องคดัแยก
ข้าว พร้อมทัง้ก าหนดค่าพารามเิตอร์ที่เหมาะสมของ
เครือ่งคดัแยกขา้ว   จากการศกึษากระบวนการผลติขา้ว
เหลืองประทิว ปัจจยัที่มผีลต่อตัวแปรตอบสนองมาก
ที่สุด คอืความละเอียดในการคดัเลอืกของช่องปฐมภูม ิ
ความละเอยีดในการคดัเลอืกของช่องทุตยิภูม ิความเรว็
เครื่อง    ของช่องปฐมภูม ิความเรว็เครื่องของช่องทุตยิ
ภูม ิความดนัลมของหวัเป่า ใช้เครื่องมอืออกแบบการ
ทดลองคอืแบบแฟคทอเรยีลเต็มรูป สามารถลดเวลาใน
การคดัแยกข้าวเมื่อเทียบกบัการท างานในปัจจุบนัได้ 
38.68 เปอรเ์ซน็ต์  

 

 

3. วิธีการวิจยั 
 การผลติไสพ้ายสบัปะรดของโรงงานตวัอย่างเกดิ
การสญูเสยีน ้าหนกัของไสพ้ายในระหว่างการกวนไส ้ท า
การวเิคราะห์หาสาเหตุดว้ยแผนภาพก้างปลาดงัรูปที ่ 3 
เมื่อพจิารณาปัจจยัที่เกดิจากคนพบว่า     การกวนไส้
พายนัน้พนักงานใช้ความรู้สกึและประสบการณ์ในการ
ท างานไม่ได้มีการระบุค่าพารามเิตอร์ที่ชดัเจนให้กบั
พนักงานผู้ปฏิบตัิ ส าหรับเครื่องกวนไส้สบัปะรดเป็น
เครือ่งจกัรทีไ่ดร้บัการบ ารุงรกัษาตามรอบเวลาทีก่ าหนด 
สามารถท างานไดข้ึน้อยู่กบัการปรบัตัง้ค่าต่าง ๆ ตามที่
ผูใ้ชง้านก าหนด และวตัถุดบิทีเ่ป็นเนื้อสบัปะรดไดถู้กคดั
สรรคุณภาพจากผู้ผลิตจึงไม่ใช่สาเหตุหลกัของปัญหา 
แต่ปัจจัยที่ส าคัญคือวิธีการปรับตัง้ค่าพารามิเตอร์
อุณหภูมแิละระยะเวลาในการกวน    ไม่เหมาะสมใช้
ความช านาญของพนกังานในการก าหนดค่าพารามเิตอร์ 
จงึท าให้เกดิการสูญเสยีน ้าหนักไสพ้ายสบัปะรด ดงันัน้
ผูว้จิยัจงึใชว้ธิกีารออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรยีล
เตม็รปู          ในลกัษณะเดยีวกบั พนัธนนท ์และวรวุฒ ิ
(2559)  เพื่อเป็นเครื่องมอืในการแก้ไขปัญหา  โดยท า
การทดลองหาค่าระดบัปัจจยัเบื้องตน้ในการกวนไส้พาย
สบัปะรด พบว่าค่าอุณหภูมทิีใ่ชก้วนไสพ้ายสบัปะรด  ที ่
210 และ 215 องศาเซลเซยีสเป็นช่วงอุณหภมูทิีท่ าใหไ้ส้
พายสับปะรด มีคุณภาพและน ้ าหนักอยู่ในเกณฑ์ที่
ตอ้งการ และเวลาทีใ่ชใ้นการกวนไสพ้ายสบัปะรด  ที ่40 
41 42 43 44 และ 45 นาท ีเป็นระยะเวลากวนไสพ้ายที่
สามารถท าได ้ซึ่งหากใชเ้วลากวนน้อยกว่า 40 นาท ีจะ
ท าใหไ้สพ้ายสบัปะรดไมผ่สมเขา้กนัไดด้ ีหรอืถ้าใชเ้วลา
มากกว่า 45 นาท ีจะท าใหไ้สพ้ายสบัปะรดเริม่ไหมแ้ละ
แหง้ลง ยิง่ก่อใหเ้กดิการสูญเสยีน ้าหนักมากขึน้ และท า
การทดลองซ ้า 2 ครัง้ ทีร่ะดบันยัส าคญั 0.05  
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รปูที ่3 วเิคราะหส์าเหตุดว้ยแผนภาพกา้งปลา 
 

4. ผลและการวิเคราะหผ์ลการวิจยั 
 จากการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรยีล
เต็มรูป  Montgomery (2001) ได้กล่าวไว้ว่า ก่อนการ
วิเคราะห์ความแปรปรวนของขอ้มูล ควรจะตรวจสอบ
ความเหมาะสมและความถูกต้องของข้อมูลที่ได้
ตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มลูสอดคลอ้งกบัขอ้ตกลง
เบื้องต้น   ดงัรูปที่ 4 แสดงการตรวจสอบส่วนตกค้าง 
(Residual) ของข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกติที่ค่า P 
value = 0.649  รูปที่ 5 การตรวจสอบความเป็นอิสระ 
(Independent) มกีารกระจายอย่างเป็นอสิระต่อกนั รปูที ่
6 เป็นการตรวจสอบความเสถียรของความแปรปรวน 
(Variance stability) โดยใช้แผนภูมกิารกระจายของค่า
ความคลาดเคลื่อน  ซึ่งพบว่าส่วนตกคา้งมกีารกระจาย
ตัวสม ่าเสมอ ทัง้ทางบวกและทางลบ แสดงให้เห็นว่า
ขอ้มลูมคีวามเสถยีรของความแปรปรวน  
 ดงันัน้จากรูปที ่4 ถงึรูปที ่6 พบว่าค่าส่วนตกคา้ง

ที่ได้จากการทดลองเป็นไปตามข้อตกลงเบื้องต้นทุก
ประการ จงึสรุปไดว้่าการทดลองชุดนี้  มคีวามน่าเชือ่ถอื 
สามารถน าขอ้มูลดงักล่าวไปวเิคราะห์ความแปรปรวน  
และจากผลวิเคราะห์เพื่อหาอิทธิพลร่วมของปัจจยั ที่
เกณฑ์น ้าหนักไสพ้ายสบัปะรดที่ต้องการ 130 กโิลกรมั 
ไดผ้ลดงัตารางที ่1  
 

 
รปูที ่4 กราฟความน่าจะเป็นแบบปกตขิองส่วนตกคา้ง 

 
จากตารางที่ 1 อุณหภูม ิและระยะเวลา มคี่า P-Value 
น้อยกว่า 0.05 สรุปได้ว่าทัง้สองปัจจยัมผีลต่อน ้าหนัก
ของไส้พายสบัปะรด แต่ไม่ผลกระทบร่วมของทัง้สอง
ปัจจัย P-Value > 0.05   จึงท าการวิเคราะห์ เพื่อหา
สภาวะทีเ่หมาะสมของแต่ละปัจจยัทีเ่หลอื   ตามขัน้ตอน 
พบว่าสภาวะทีเ่หมาะสมไดค้่าอุณหภมู ิ212.5 เซลเซยีส 
และระยะเลาในการกวนไสพ้ายสบัปะรด 41.8 นาท ี ดงั
รปูที ่7 
 

 
รปูที ่5 แผนภูมกิารกระจายส่วนตกคา้งในแต่ละระดบัของ

ปัจจยั 
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รปูที ่6 แผนภูมกิารกระจายของส่วนตกคา้งกบัลา้ดบัของ

ขอ้มลู 
 
ตารางที ่1 ผลการวเิคราะหค์วามแปรปรวน 

 
 

 
รปูที ่7 ค่าพารามเิตอรท์ีเ่หมาะสมในการกวนไสส้บัปะรด 

 
 จากผลของการวิเคราะห์ในรูปที่ 7 ค่าความพึง
พอใจโดยรวมของผลตอบ (composite desirability: D)  
D = 1.00  ค่าความพึงพอใจมคี่าอยู่ระหว่าง 0 –1 ถ้า
หาก D มคี่าเท่ากบั 1  หมายถึง ผลตอบนัน้เหมาะสม
ทีสุ่ดของปัจจยั  
 ท าการเปรยีบเทยีบน ้าหนักของไสส้บัปะรดก่อน
และหลงัการปรบัปรุง เพือ่เป็นการยนืยนัว่าจุดเหมาะสม
ที่ได้จากผลการวิจัยเป็นสภาวะการท า งานใหม่ที่
เหมาะสม ได้ท าการทดลองปรับตั ้ง อุณหภูมิและ
ระยะเวลาที่ใช้ในการกวนดงักล่าวขา้งต้น โดยก าหนด
อุณหภูมิในการกวนไส้พายสับปะรดที่ 213 องศา
เซลเซยีส และเวลาที ่42 นาท ีจากนัน้ท าการทดลองเกบ็
ตวัอย่างทัง้หมด 20 ตวัอย่าง พบว่าน ้าหนัก     ของไส้

พายสบัปะรดเฉลีย่อยู่ที ่130.074 กโิลกรมั            ซึ่ง
ใกล้เคยีงกบัค่าเกณฑ์น ้าหนักไส้สบัปะรดที่ก าหนด ดงั
ตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 น ้าหนกัของไสพ้ายสบัปะรด 
ล าดบั Response ล าดบั Response 

1 129.58 11 130.37 
2 130.13 12 130.06 
3 129.91 13 129.58 
4 130.25 14 130.32 
5 129.93 15 130.25 
6 130.31 16 130.39 
7 130.23 17 129.84 
8 129.82 18 130.18 
9 130.39 19 130.24 
10 129.87 20 129.83 

n=20 Mean = 130.074 
 
  ดงันัน้จงึสรุปไดว้่าระดบัปัจจยัทีเ่หมาะสม ในการ
กวนไสพ้ายสบัปะรดคอื อุณหภูมทิี ่213 องศาเซลเซยีส 
และเวลา 42 นาท ีเป็นระดบัปัจจยัทีเ่หมาะสมที่สุด ซึ่ง
สามารถลดปัญหาน ้าหนักไสพ้ายสบัปะรดหลงัการกวน
ไสต้ ่ากว่าเกณฑท์ีก่ าหนด โดยก่อนการปรบัปรุงน ้าหนกั
เฉลีย่ของไสพ้ายสบัปะรด 129.2 กโิลกรมั/รอบ หลงัการ
ปรับปรุงน ้ าหนักเฉลี่ยของไส้พายสับปะรด 130.074 
กโิลกรมั/รอบ ดงันัน้สามารถลดการสูญเสยีน ้าหนักไส้
พายสบัปะรดได้ 0.8 กโิลกรมั/รอบ  ในระยะเวลาหนึ่ง
เดอืนท าการผลติพายไสส้บัปะรด 400 ครัง้ สามารถลด
การสูญเสยีน ้าหนักไสส้บัปะรดได ้         320 กโิลกรมั/
เดอืน คดิเป็นมูลค่า 19,200 บาท/เดอืน หรอื 230,400 
บาท/ปี 
 
5. สรปุ 
 การปรับปรุงคุณภาพการผลิตพายไส้สบัปะรด
โดยใช้การออกแบบการทดลองมาช่ วยก าหนด
ค่าพารามเิตอร์ในการกวนไสพ้ายสบัปะรด พบว่าปัจจยั
อุณหภูมแิละระยะเวลาทีใ่ชใ้นการกวนเป็นปัจจยัทีส่่งผล
ต่อน ้ าหนักของไส้พายสับปะรดที่สูญเสียไป ท าการ
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วเิคราะหท์ดลองหาสภาวะทีเ่หมาะสมในการกวนไสพ้าย
สับปะรดได้ค่าอุณหภูมิที่ใช้          ในการกวน 213 
เซลเซยีส และระยะเวลาทีใ่ชใ้นการกวน 42 นาท ีเป็นค่า
ระดับปัจจัยที่ส่งผลให้น ้ าหนักไส้พายสับปะรดอยู่ใน
ระดบัเป้าหมายทีต่้องการ สามารถลดต้นทุนการสญูเสยี
น ้าหนกัไสพ้ายสบัปะรดได ้230,400 บาท/ปี                    
 การก าหนดค่าระดับปัจจัยในการกวนไส้พาย
สบัปะรดดว้ยวธิกีารออกแบบการทดลองสามารถช่วยลด
ตน้ทุนทีส่ญูเสยีน ้าหนกัในกระบวนการกวนได ้จงึควรน า
แนวทางไปปรับปรุงหาค่าพารามิเตอร์ระดับปัจจัยที่
เหมาะสมในการกวน    ไสข้า้วโพด และไสเ้ผอืกต่อไป 
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