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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อลดของเสยีจากกระบวนการผลิตขนมทองม้วนรสมะพร้าวกรอบ โดยใช้

เครื่องมอืควบคุมคุณภาพ (QC Tool) เพื่อคน้หาสาเหต ปรบัปรุงคุณภาพและลดของเสยีในกระบวนการผลติ เริม่
จากน าใบตรวจสอบ (Check Sheet) เพื่อบนัทกึและเก็บรวบรวมขอ้มูล ตามด้วยการใช้แผนภูม ิPareto Diagram 
เพื่อระบุปัญหาที่ส าคญัส าหรบัน ามาล าดบัปัญหาซึ่งได้ปัญหาของชิ้นงานไม่ไดรู้ปทรง จากนัน้น าขอ้มูลของเสยีมา
สรา้งแผนภูมคิวบคุม p-chart เพื่อแสดงใหเ้หน็ขอ้บกพร่องทีอ่ยู่เหนือการควบคุมในแต่ละช่วงเวลา และใชแ้ผนภาพ
ก้างปลาวเิคราะห์หาสาเหตุได้ออกมาเป็น 3 ปัจจยัคอื Man Machine และ Method พร้อมก าหนดแนวทางการ
แก้ไขตามปัจจัยที่วอเคราะห์ได้ สรุปผลจากการแก้ไขปรบัปรุงได้ว่าสามารถลดการของเสียได้จ านวน 2 ,079 
กโิลกรมั คดิเป็นมลูค่าทีส่ามารถลดตน้ทุนได ้103,950 บาท สรุปไดว้่ากระบวนการปรบัปรุงดว้ยวธิกีารลดของเสยี
ในกระบวนการผลิตโดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพสามารถลดของเสียที่เกิดขึ้นได้ตามวตัถุประสงค์และยงั
สามารถลดตน้ทุนทีเ่กดิขึน้ได้ 
ค าหลกั:  เครื่องมอืควบคุมคุณภาพ ลดของเสยี ลดตน้ทุน 
 
Abstract 

The objective of this research is to reduce waste from the production process of crispy coconut 
rolls by using Quality Control Tools (QC Tools) to identify the causes, improve quality, and reduce waste in 
the production process. It began with the use of a Check Sheet to record and collect data, followed by the 
use of a Pareto Diagram to identify the most significant problems to prioritize for problem-solving, which 
resulted in issues with irregularly shaped. Then, data on waste was used to create a p-chart to show the 
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out-of-control points during each time period. The Fishbone Diagram was used to analyze the causes, 
which were identified as Man, Machine, and Method. Recommendations for solutions based on these 
factors were also analyzed. The results of the improvements showed that waste could be reduced by 2,079 
kilograms, which translated to a cost savings of 103,950 baht. In conclusion, the process of waste reduction 
in the production process using a Quality Control Tool could achieve the objective of reducing waste and 
reducing costs. 
Keywords:  quality control tools, reducing waste, reducing costs 
 
1. บทน า 
 บริษัทกรณีศึกษามีเครื่องจักรที่ใช้ผลิตขนม
ทองม้วนส าเร็จรูปจ านวน 5 เครื่องในส่วนของการ
ผลติ แต่ละเครื่องสามารถผลติขนมทองมว้นส าเรจ็รปู
ได้ครบวงจรตัง้แต่ผสมวตัถุดบิ การใหค้วามรอ้น การ
ขึ้นรูป ซึ่งเครื่องจักร 1 เครื่องจะเริ่มจากการน า
วัตถุดิบเข้าสู่เครื่องจักรเพื่อผสมวัตถุดิบให้เข้ากัน 
จากนัน้เครื่องจกัรแต่ละเครื่องจะท าการขึน้รูปส าเรจ็
ของทองม้วนจากนัน้จะถูกน าส่งต่อไปยงัหน่วยงาน
แพค็สนิคา้เพื่อบรรจุลงในถุงและจดัเก็ดเขา้คลงัสนิคา้
ส าเรจ็รปูเพื่อเตรยีมจดัส่งต่อไป 
 เค รื่ อ งจัก รผลิตขนมทองม้วนในบริษัท
กรณีศึกษามีทั ้งหมด 5 เครื่ อ งจะถูกแทนด้วย
สัญ ลัก ษ ณ์  M/C1 M/C2 M/C3 M/C4 แ ล ะM/C5 
ตามล าดับ เนื่องจากเครื่องจักรแต่ละเครื่องมีการ
ท างานที่เหมอืนกนัท าใหไ้ม่ทราบขอ้มูลของดขีองเสยี 
ทางผู้วจิยัจึงได้รวบรวมข้อมูลการผลิตที่เกิดขึ้นจาก
การผลิตทัง้ 5 เครื่องจกัร และท าการแยกข้อมูลเป็น
สดัส่วนของดขีองเสยีไดด้งัตารางที ่1.1   
 
ตารางที ่1.1 สดัสว่นของดแีละของเสยี 

 จากตารางที่  1.1 พบว่ากระบวนการผลิต
ทองม้วนของเสียส่วนใหญ่เกิดของเสียมากที่สุดที่
เครื่องจักร M/C3 หากสามารถลดของเสียที่เกิดขึ้น
ภายในกระบวนการผลิตส่วนที่เป็นการขึ้นรูปขนม
ทองมว้นได้ จะเป็นผลใหส้ามารถเพิม่ก าไรรวมไปถงึ
ลดต้นทุนการผลติได้ จึงได้ท าการศกึษากระบวนขึน้
รูปทองม้วนและท าการเก็บข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้น
ของเครื่องจักรผลิตขนมทองม้วนทัง้หมด 3 เดือน
ตัง้แต่เดือนเดือนมิถุนายน ถึงเดือน สิงหาคม พ.ศ.
2564  พบว่าในกระบวนการขึ้นรูปขนมทองม้วนมี
ยอดการผลิตรวมทัง้สายการผลิตอยู่ที่  412,195 
กิโลกรมั ตรวจพบของเสยีที่เกิดจากเครื่องจกัรมาก
ที่สุดมาเป็นอนัดบัแรกคอืเครื่องขึ้นรูปขนมทองมว้น 
M/C3 ซึ่งมจี านวนของเสยี 8,834 กิโลกรมั จากการ
รวบรวมขอ้มูลปัญหาของเสยี มทีัง้หมด 4 รูปแบบคอื 
1. ไม่ได้รูปทรง 2. รูปทรงไม่ได้ขนาด 3. ชิ้นงานไหม ้
และ 4. ชิ้นงานไม่สุก รูปแบบของชิ้นงานไม่ได้
มาตรฐานและทีไ่ดม้าตรฐาน ดงัรปูที ่1.1 
 

 จากรูปที่ 1.1 ปัญหาของเสยีที่เกดิขึน้ของขนม
ทองม้วน เป็นปัญหาที่ควรได้รบัการแก้ไข เพื่อลด

เครื่อง 
จกัร  

ของเสยี 
3 เดอืน 

ของด ี3 
เดอืน 

งานด ี+
งานเสยี 
3 เดอืน 

% 
ของ
เสยี 

M/C1 6,547 76,576 83,123 22 
M/C2 4,290 79,758 84,048 14 
M/C3 8,834 63,448 72,282 30 
M/C4 4,453 84,496 88,949 15 
M/C5 5,640 78,154 83,794 19 
Total 29,764 382,432 412,195 100 

ไม่ได้ 
รูปทรง 

ไม่ได้ 
ขนาด 

ชิน้งาน 
ไหม้ 

ชิน้งาน 
ไม่สุก 

ชิน้งาน 
ด ี

ช  ินงานไม  ิไดิ 
ร  ิปทรง 

ช  ินงานไม  ิไดิ 
ขนาด 

ช  ินงานไหมิ  ช  ินงานไม  ิส  ิก ช  ินงานด  ิ 

รูปที ่1.1 รปูแบบของชิ้นงานไม่ไดม้าตรฐานและทีไ่ด้
มาตรฐาน 
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ปัญหาชิ้นงานไม่ได้รูปทรงตามมาตรฐานที่ก าหนด 
เพื่อลดของเสยีที่เกดิขึน้ในกระบวนการผลติ จงึได้น า
หลกัการควบคุมคุณภาพเชงิสถติเิขา้มาเป็นเครื่องมอื
ที่ใช้ในการจดัการแก้ไขปัญหาที่เกดิขึน้ซึง่ยกตวัอย่าง
จากผลการวจิยัเรื่อง การลดปรมิาณของเสยีประเภทมี
จุดด าในกระบวนการผลิตไม้แขวนพลาสติกโดยใช้
เครื่องมอืควบคุมคุณภาพ [1] พบว่าสามารถลดอตัรา
ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตลดลงได้จริง 
ดงันัน้บทความนี้ได้น าเอาแนวทางการลดของเสยีที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตด้วยวิธีการควบคุม
คุณภาพเชงิสถติมิคีวามสามารถลดของเสยีได้จรงิจึง
น าวิธีการดังกล่าวมาประยุกต์และทดลองใช้กับ 
อุตสาหกรรมการผลิตอาหารในการลดของเสียที่
เกดิขึน้ในกระบวนการผลติขนมทองมว้น 
 
2. วตัถปุระสงค ์
 เพื่อลดของเสยีเนื่องจากชิ้นงานไม่ได้รูปทรงที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยใช้วิธีการควบคุม
คุณภาพ 
 
3. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
3.1 เครื่องมือควบคมุคณุภาพ 
 การควบคุมกระบวนการผลิตโดยใช้กลวธิีทาง
สถติ ิ(Statistical Process Control: SPC) เพื่อลดการ
ความแปรผนั (Variance) ในกระบวนการผลิต ซึ่งมี
ทัง้ที่สามารถควบคุมได้และควบคุมไม่ได้ ซึ่งในสิง่ที่
สามารถควบคุมได้เพื่อใหคุ้ณภาพของผลติภณัฑท์ีไ่ด้
มีคุณภาพตามที่ต้องการนัน้คอืการน าหลักการของ
การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) เพื่อลดของ
เสยีหรอืขอ้บกพร่องที่เกดิขึน้ ซึ่งมเีครื่องมอืที่จะช่วย
ในการควบคุมคุณภาพ 7 อย่างทีม่กีารเผยแพร่ทฏษฏี
และน ามาปรบัใชด้งัต่อไปนี้ [2] 
 3.1.1 ใ บต ร ว จ ส อบ  (Check Sheet) เ ป็ น
แบบฟอร์มที่อยู่ในรูปตารางหรือรูปภาพ ใช้ส าหรบั
กรอกรายละเอยีดของขอ้มูล เพื่อช่วยในการวเิคราะห์
หาสาเหตุและติดตามผลการด าเนินงาน ซึ่งลกัษณะ
ของใบตรวจสอบต้องค านึ งถึงคือการก าหนด
รายละเอยีดทีช่ดัเจน 

 3.1.2 ฮีสโตแกรม (Histogram) คอื กราฟแท่ง
แบบเฉพาะโดยแกนตัง้จะเป็นตวัเลขแสดง “ความถี่” 
และมแีกนนอนเป็นข้อมูลของคุณสมบตัิของสิง่ที่เรา
สนใจ โดยเรยีงล าดบัจากน้อย ที่ใช้ดูความแปรปรวน
ของกระบวนการ 
 3.1.3 แ ผ นภ าพพ า เ ร โ ต  ( Pareto Chart) 
หลักการของพาเรโตคือ ในปัญหาใด ๆ ก็ตามย่อม
เกิดขึ้นย่อมเกิดขึ้นจากสาเหตุหลายอย่างและใน
บรรดาสาเหตุทัง้หมดนี้จะมสีาเหตุหลกัเพยีงไม่กีอ่ย่าง
ที่มบีทบาทส าคญัต่อปัญหาที่เกิดขึ้น ดงันัน้ถ้าแก้ไข
ให้ส าเร็จลุล่วงอย่างมีประสิทธิภาพจึงจ าเป็นต้อง
แก้ไขสาเหตุหลักเสียก่อน มักจะแบ่งความส าคัญ
ออกเป็น 80/20 คอืปัญหา 20 ที่เกิดขึ้นหากแก้ไขได้
จะส่งผลดมีากกว่าปัญหาอกี 80 
 3.1.4 แผนผังก้างปลา (Fish bone Diagram) 
หรือแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect 
Diagram) ใช้วิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาที่
ส่งผลกระทบต่อลักษณะคุณภาพของกระบวนการ
ผลิต แผนผังก้างปลาเป็นเครื่องมือที่มีประโยชน์
ส าหรบัการวเิคราะห์ข้อมูลโดยการพจิารณาสาเหตุ 
(Causes) ทีม่ผีล (Effect) โดยตรงกบัลกัษณะคุณภาพ 
(Quality Characteristic) ของปัญหาทีส่นใจศกึษา 
 3.1.5 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เก็บ
ขอ้มูลและน ามาวเิคราะห์โดยใช้หลกัการค านวณทาง
คณิตศาสตร์เพื่อแสดงค่าจุดที่มคีวามผดิปกตซิึ่งจะมี
การควบคุมโดยก าหนดค่าเป็นเสน้ UCL และ LCL 
 3.1.5 แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) 
เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการหาความสมัพนัธท์ีแ่ทจ้รงิระหว่าง
ตวัแปรทัง้ 2 ได้ หรอืผงัที่ใช้แสดงค่าข้อมูลที่เกิดขึน้
จากความสมัพนัธ์ของตัวแปร 2 ตัวที่มีแนวโน้มไป
ในทางใด เพื่อหาความสมัพนัธท์ีแ่ทจ้รงิ 
 3.1.7 กราฟเส้น กราฟเส้นเป็นกราฟที่แสดง
ความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร 2 ตัวและใช้ส าหรับ
แสดงแนวโน้มที่เปลี่ยนแปลงตามกาลเวลาหรือใช้
ส าหรบัสงัเกตการณ์เปลี่ยนแปลงของขอ้มูลเมื่อเวลา
เปลี่ยนแปลงไปหรือใช้ส าหรบัเปรียบเทียบผลก่อน
และหลงัการแกไ้ข [3] 
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3.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 วรุตม์ สุจริตจันทร์ [4] ได้ใช้หลักการค้นหา
สาเหตุของปัญหาและวางแผนการแก้ไขปัญหาด้วย
เครื่องมอืควบคุมคุณภาพเพื่อลดของเสยีประเภทค่า
ความสะอาดไม่ไดต้ามมาตรฐานของกระบวนการผลติ
ชิ้นส่วนหวัฉีดน ้ามนั โดยงานวจิยัได้ใช้ใบตรวจสอบ 
เก็บบันทึกข้อมูล จากนัน้แจกแจงและแสดงความถี่
ของปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโตก่อนจะน าปัญหาที่มี
ความส าคญัทีสุ่ดมาวเิคราะหด์ว้ยแผนภูมกิา้งปลาเพื่อ
วางมาตรการแก้ไข ผลการด าเนินงานสามารถลดการ
เกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตาม
มาตรฐานจากเดิม 21.94% ลดเหลือ 6.03% และ
สามารถลดมูลค่า การแก้ไขสินค้าได้ 9,339,508.80 
บาทต่อปี 
 กฤษณะ สุรินทร์ [5] วิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุ
และแนวทางการลดตน้ทุนในกระบวนการบรรจุน ้าดื่ม
ด้วยเทคนิคการควบคุมคุณภาพและการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่องหรอืการไคเซน็เพื่อช่วยวเิคราะหปั์ญหา
เบื้องต้น จากนัน้ใช้เทคนิคการคน้หารากของปัญหา
ด้วยการถาม Why-Why Analysis โดยมพีื้นฐานจาก
หลักการ  5W1H มา ใช้ ในการสร้ า งมาตรฐาน
ปฏบิตังิานเพื่อป้องกนัปัญหาไม่ใหเ้กดิซ ้า ผลจากการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตท้าให้ของเสียลดลง 5 
เปอร์เซ็นต์ แสดงให้เห็นว่าการ ประยุกต์ใช้แนวคดิ
การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องสามารถใช้เป็นแนวทางใน
การปรบัปรุงและแก้ไขกระบวนการผลิตเพื่อช่วยลด
ต้นทุนในกระบวนการผลิตจึงก่อให้เกิดประโยชน์ต่อ
บรษิทัเป็นอกีทัง้สถานประกอบการอื่น ๆ ที่มลีกัษณะ
ใกล้เคียงกันสามารถน าไปใช้เ ป็นแนวทางการ
ปรบัปรุงไดเ้ช่นกนั 
 ศิวาภรณ์ ยาวีระ [6] การค้นคว้าอิสระนี้
เป็นการประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืคุณภาพในการผลติไขไ่ก่
ในฟาร์มไก่ขนาดเล็กโดยมี ว ัตถุประสงค์เพื่อลด
เปอร์เซ็นต์ไข่ไก่ที่ไม่มีคุณภาพ โดยในขัน้ตอนการ
ด าเนินงานได้ใช้แนวทาง  7 QC Tools ตัง้แต่การ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจนกระทัง่การหาแนว
ทางการแก้ไขซึ่งสามารถสรุปเป็น 2 แนวทาง คอื 1.
การปรบัปรุงและซ่อมบ ารุงอุปกรณ์ 2. การจดัแผนการ

ท างานของคนงานให้มีมาตราฐานและ เมื่ อ ได้
ด าเนินการแก้ไขดงักล่าวแล้วก็จดัท าใหเ้ป็นมาตฐาน
ใช้ในการด าเนินงานภายในฟาร์มทัง้นี้เพื่อไม่ให้เกิด
ปัญหาแบบเดิมซ ้ าขึ้นมาอีก  ผลการวิจัยพบว่า 
สามารถลดจ านวนไขท่ี่ไม่มคีุณภาพ จากเดมิค่าเฉลี่ย
ร้อยละ 6.8 เป็น ร้อยละ 4.6 ส่งผลให้ฟาร์มได้ร ับ
รายได้เพิม่ขึน้รวมถงึลดต้นทุนที่สูญเสยีจากไข่ที่ไม่มี
คุณภาพ 
 
4. ขัน้ตอนการด าเนินงาน  
4.1 เครื่องมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลและ
กระบวนการผลิต 
 4.1.1 เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวม
ข้อมูลโดยใช้ใบ check sheet ตรวจสอบของเสยีจาก
การผลติในแต่ละวนัดงัแสดงดงัรปูที ่4.1  
 

รูปที ่4.1 ใบบนัทกึขอ้มลูการผลติ 
 

 จากตารางที่ 4.1 เอกสารที่ใช้บนัทกึขอ้มลู
การผลติ เป็นเครื่องมอืที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล
เป็นแบบ Check sheets ที่ผูว้จิยัได้น าขอ้มูลการผลติ
บนัทกึลงในใบตรวจสอบ โดยเป็นการเก็บขอ้มูลอย่าง
ง่ายและมีการระบุประเภทของของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลติ อกีทัง้น าขอ้มลูมาบนัทกึลงในระบบ
โปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื่อจัดเก็บและเป็นการเก็บ
รวบรวมข้อมูล ท าให้เห็นข้อมูลของเสียได้อย่าง
ชดัเจนและเรยีกใชง้านขอ้มลูเหล่านัน้ไดอ้ย่างสะดวก 
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4.1.2 กระบวนการผลิตในปัจจบุนั 
 

 
 

รูปที ่4.2 ขัน้ตอนการปฎบิตังิานของสายการผลติ 
 
 จากรูปที่ 4.2 แสดงขัน้ตอนการผลิตขนม
ทองม้วนตั ้งแต่การ เริ่ม เตรียมส่วนผสมจนถึง
กระบวนการจดัเกบ็โดยมรีายละเอยีดดงันี้ 
 1) เป็นขัน้ตอนของการเตรยีมส่วนผสมที่
ใชส้ าหรบัการผลติขนมทองมว้น 
 2) ผสมวตัถุดบิตามสตูรการผลติใหม้คีวาม
หนืดและมขีองน ้าแป้งเป็นไปตามขอ้ก าหนด 
 3) พนักงานควบคุมเครื่องจักรท าการ
เตรียมอุปกรณ์และปรับตั ้งค่ า เครื่ อ งจัก ร เพื่ อ
เตรยีมพรอ้มส าหรบัการขึน้รปูขนมทองมว้น 
 4) Run ง าน  ร อ บแ ร ก  เ พื่ อ ท า ก า ร
ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานโดยชิ้นงานต้องผ่าน
ข้อก าหนดและเงื่อนไขของQCก่อนที่จะท าการRun
งานจรงิ 
 5) หากชิน้งานผ่านตามขอ้ก าหนดสามารถ
Runงานจริงต่อไปได้แต่หากชิ้นงานไม่ผ่านตามข้อ
ก าหนดให้กลบัไปจุดเริ่มต้นโดยท าการวเิคราะห์หา
สาเหตุและด าเนินการแกไ้ขปรบัปรุง 
 

 6) พนักงาน QC ท าการตรวจสอบชิ้นงาน
ที่ถูกผลิตออกมา ทุก ๆ 30 นาที ก่อนส่งผ่านไปยงั
หน่วยงานแพคสินค้า หากพบชิ้นงานมีปัญหาและ
สามารถแก้ไขได้ ณ ตรงจุดนัน้ โดยให้พนักงานคุม
เครื่องจักรเข้ามาด าเนินการแก้ไขหากไม่สามารถ
แก้ไขได้ ก็จะกลบัไปท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและ
ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรุงใหม่ตัง้แต่จุดเริม่ตน้  
 7) หน่วยงานแพคท าการบรรจุชิ้นงานที่มี
คุณภาพลงถุง 
 8) หน่วยงาน  QC ท าการตรวจสอบ
คุณภาพและน ้าหนักของชิน้งาน 
 9) ชิ้นงานที่ท าการแพคและผ่ านการ
ตรวจสอบจาก QC แล้วจะถูกส่งเข้า Stock สินค้า
ส าเรจ็รปูเพื่อจดัเกบ็เตรยีมส่งออกใหลู้กคา้ 
 
4.2 การวเิคราะหข์อ้มลูและแนวทางการปรบัปรุง 

ขัน้ตอนที่  1 น าข้อมูลที่ได้จากเอกสาร
บันทึกข้อมูลการผลิตดังรูปที่  4.1 ที่มีการบันทึก
รายละเอียดสรุปยอดการผลิตและจ านวนของขนม
ทองมว้นทีไ่ม่ได้มาตรฐานที่ถูกตรวจพบและบนัทกึใน
ใบบนัทกึตรวจสอบเมื่อรวบรวมขอ้มลูไดแ้ลว้น าขอ้มูล
มาเปรยีบเทยีบเป็นรอ้ยละของของเสยีทัง้หมดที่ตรวจ
พบแยกออกเป็นของเสยีในแต่ละเครื่องจกัรดงัตาราง
ที ่1.1 สดัส่วนของดขีองเสยีพบว่าเครื่องจกัร M/C1 มี
เปอร์เซ็นของเสีย 22% M/C2 มีเปอร์เซ็นของเสีย 
14%  M/C3 มี เ ปอ ร์ เ ซ็ น ขอ ง เ สีย  30%  M/C4 มี
เปอร์เซ็นของเสีย 15% และ M/C5 มีเปอร์เซ็นของ
เสยี 19% จะเห็นได้ว่าเครื่อง M/C3 มเีปอร์เซ็นของ
เสยีมากทีสุ่ดถงึ 30% 
 ขัน้ตอนที่ 2 เมื่อสรุปจ านวนของเสียที่
ตรวจพบ โดยผูว้จิยัเลอืกเครื่องจกัร M/C3 เพราะม ี% 
ของเสยีมากที่สุด จากนัน้น าขอ้มูลจ านวนของเสยีทัง้ 
4 รปูแบบคอื 1. ไม่ไดร้ปูทรง 2. รปูทรงไม่ไดข้นาด 3. 
ชิน้งานไหม ้และ 4. ชิน้งานไม่สุก รปูแบบของชิ้นงาน
ไม่ได้มาตรฐาน ตัง้แต่ เดือนมิถุนายน ถึงเดือน 
สงิหาคม พ.ศ.2564 มาสรา้งเป็นแผนภูมพิาเรโตเพื่อ
ล าดบัความส าคญัของปัญหาและน าขอ้มลูไปวางแผน
แกไ้ขปัญหาทีเ่กดิขึน้ตามล าดบัความส าคญั  
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รูปที ่4.3 ลกัษณะขอ้บกพร่องของเสยีทีเ่กดิขึ้น 
 
 จากรูปที่ 4.3 ข้อมูลลักษณะของเสียที่ได้
จากใบบนัทึกรายการของเครื่องจกัร M/C3 แสดงให้
เหน็ว่าของเสยีล าดบัที ่1 คอื ลกัษณะของเสยีเกีย่วกบั
ชิ้นงานไม่ได้รูปทรง 57% รองลงมาเป็นชิ้นงานไม่ได้
ขนาด 25% ชิ้นงานไม่สุกและชิ้นงานใหม่มีสดัส่วน
เท่ากนัคอื 9%  
 ขัน้ตอนที ่3 รวบรวมสาเหตุทีส่่งผลกระทบ
ต่อการเกดิของเสยี ผูว้จิยัท าการวเิคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาการเกิดของเสียโดยก าหนดกลุ่ ม ปัจจัย 
(Factors) ซึ่งมัน่ใจว่ากลุ่มที่ถูกก าหนดไวเ้ป็นปัจจยัที่
จะช่วยใหส้ามารถแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ 
ได้อย่างเป็นระบบโดยจะใช้หลักการ 4M เป็นกลุ่ม
ปัจจยัเพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตทีเ่กดิขึน้ 

จากรูปที่ 4.4 พนักงานประจ าเครื่องจักร
ทัง้ 5 เครื่องร่วมกันออกความคิดเห็น ระดมสมอง 
(Brainstorm) โดยยึดจากปัจจัยที่มีผลต่อการเกิด
ปัญหาจากแผนภูมิหาสาเหตุและผลด้วยปัจจัย 4M 
ดั ง นี้  Man Machine Material Method โ ด ย มี
รายละเอยีดดงัรปูที ่4.5 

  
จากรูปที่  4.5 สามารถวิเคราะห์ปัญหา

พรอ้มทัง้เสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาตามปัจจยัทัง้ 
3 หวัขอ้ไดด้งันี้ 
 - ปัจจยัจากคน (Man) เนื่องจากเครื่องจกัร
ที่ผลิตขนมทองม้วนเครื่องที่ 3 มีการปรับเปลี่ยน
พนักงานใหม่ แมว้่าจะมกีารสอนงานเบื้องต้นแต่ไม่มี
การทดสอบความรูก้ารปรบัตัง้เครื่องจกัรหลงัการสอน
งาน ท าให้ยงัไม่มคีวามเขา้ใจมากพอ อีกทัง้เมื่อเกดิ
ปัญหาเฉพาะหน้าพนักงานใหม่ยงัมปีระสบการณ์ไม่
มากพอในการแก้ปัญหาหรอืปรบัตัง้ค่าเครื่องจกัรยงั
ไม่ช านาญมากพอดังรูปที่ 4.6 เป็นผลการปรับตัง้
เครื่องจักรเกิดความล้าช้า สอดคล้องกับข้อมูลที่ได้
รวบรวมทัง้จากกระบวนการผลติและแผนกซ่อมบ ารุง
พบว่าเครื่องจกัรถูกเชตค่าพารามเิตอร์แตกต่างจาก

รูปที ่4.4 พดูคุยและประชุมปัญหาเพือ่เขยีนผงักา้งปลา 

รูปที ่4.6 พนักงานใหม่สามารถตัง้คา่เครือ่งจกัรบรเิวณ
คอนโซลของเครือ่งจกัรได ้

 

รูปที ่4.5 วเิคราะหส์าเหตุของปัญหาโดยการสรา้งแผนผงั
สาเหตแุละผล 
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ค่าทีต่ ัง้ไวใ้นตอนทีเ่ครื่องเริม่ท างาน  
 แนวทางแก้ไขปรบัปรุงคอื ควรจดัใหม้กีาร
อบรมพนักงานทุก 6 เดือนเพื่อให้เกิดความรู้ความ
เขา้ใจในการปฏบิตังิานควรมกีารทดสอบความรูค้วาม
เข้าใจหลังจากการอบรมทุกครัง้ เพื่อกระตุ้นให้
พนักงานมีความสนใจและตัง้ใจท าการฝึกอบรม
เพื่อให้การอบรมมีประสิทธิภาพและไม่เสียเวลาไป
โดยเปล่าประโยชน์ และควรมกีารทดสอบพนักงาน
ประจ าเครื่องทุก 1 เดือนเพื่อ เพิ่มทักษะในการ
ปฏิบัติงานและประเมินผลการท างานเพื่อเป็นการ
สร้างความกระตือรือร้นในการท างาน รวมไปถึง
ก าหนดให้หัวหน้างานมีการตรวจสอบพื้นที่การ
ท างานของเครื่องจกัรทุก 2 ชัว่โมงในการรกัษาความ
สะอาดในพื้นที่ปฏิบตังิานและตรวจสอบพารามเิตอร์
ของเครื่องจกัรใหอ้ยู่ในจุดทีเ่หมาะสม 
 - ปัจจัยจากเครื่องจักร (Machine) มี 3 
ประเด็นหลักคือ 1. ใบมีดสึกหรอและ 2. เครื่องจกัร
ขาดการบ ารุงรกัษาท าให้เครื่องผลิตขนมทองม้วนมี
ความรอ้นสงู 
 1) ใบมีดสึกหรอ มีผลต่อการตัดชิ้นงาน
และลักษณะของชิ้นงาน ใบมีดเป็นลักษณะใบเลื่อย
ฟันปลา เมื่อใช้งานเป็นเวลานานท าให้ใบเลื่อยฟัน
ปลาบางส่วนที่ถูกใช้งานบ่อยเกดิสกึหรอ ดงัรูปที่ 4.7 
โดยปกติแล้วการเปลี่ยนใบมีดจะถูกเปลี่ยนทุก 2 
เดือน หรือขึ้นอยู่กับสภาพของใบมีด ท าให้ไม่ได้
ตรวจสอบสภาพของใบมดีในช่วงระยะเวลาสองเดอืน
นัน้ 

แนวทางการแก้ไขปรับปรุงคือ ก าหนด
ตรวจเช็คสภาพของใบมีดทุกวันในเบื้องต้นโดย

พนักงานที่ประจ าอยู่ในเครื่องจักรที่ 3 เมื่อเห็นถึง
ความผิดปกติให้ท าการแจ้งฝ่ายซ่อมบ ารุงในทันที 
หลังจากเก็บข้อมูลใบมีดที่ใช้อยู่ในเบื้องต้นร่วมกับ
หน่วยงานซ่อมบ ารุงท าใหท้ราบถงึปัญหาของใบมดีที่
เกิดการสึกหรอก่อนถึงช่วงการเปลี่ยนใบมีด ท าให้
ต้องวางแผนการเปลี่ยนใบมดีใหม่ในช่วงระยะเวลาที่
เร็วขึ้น แต่เนื่องจากใบมีดมีราคาค่อนข้างสูง การ
เปลี่ยนใบมดีทุกครัง้ท าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้นตาม 
เพื่อรกัษาต้นทุนการผลติใหค้งเดมิจงึปรบัเปลี่ยนการ
เปลีย่นใบมดีเป็นการน าส่งใหช้่างในส่วนของงานซ่อม
บ ารุ งลับคมใหม่ เพื่ อยืดอายุการใช้งานให้ครบ
ช่วงเวลา 2 เดอืนในการปรบัเปลีย่นใบมดีใหม่ 
 2) ประเด็นเกี่ยวกับเครื่องจักรเกิดความ
ร้อนสะสม ท าให้แกนโรลของเครื่องจักรที่ใช้ขึ้นรูป
ขนมทองมว้นมคีวามรอ้นสงูตามไปดว้ย เมื่อแผ่นขนม
ทองมว้นถูกส่งไปยงัแกนโรลเพื่อขึน้รปู ท าใหเ้นื้อขนม
พองตวั ขยายใหญ่ขึน้จนเสยีรปูทรง 
 แนวทางการแก้ไขปรบัปรุงคอื จดัใหม้กีาร
ซ่อมบ ารุงเครื่องจกัรเป็นประจ าทุกวนัโดยก าหนดให้
ช่างซ่อมบ ารุงท าการเปิดเครื่องระบายความรอ้นก่อน
ทุกครัง้ในการเริม่กระบวนการผลิต รูปที่ 4.8 แผนก
ซ่อมบ ารุงเปิดเครื่องระบายความรอ้นก่อนการเริม่งาน
ผลติทุกวนั 

 3) เซน็เซอรไ์ม่ท างาน การหยุดท างานของ
เซ็นเซอร์ท าให้ใบมดีไม่ท างานตามที่ตัง้ค่าไว้ หลาย
ครัง้ท าให้ตดัขนาดชิ้นงานผดิ บางชิ้นงานสัน้เกินไป
จนไม่ได้รูปทรง บางชิ้นงานยาวเกินไปไม่ได้ขนาด

รูปที ่4.8 ท าการตรวจเชค็และเปิดระบบระบายความรอ้น 

รูปที ่4.7 ใบเลือ่ยฟันปลาทีเ่กดิการสกึหรอ 
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ตามมาตรฐาน ดงัรปูที ่4.9 จะเหน็ว่าในวงกลมจะเป็น
จุดที่เซ็นเซอร์ไม่ท างานมเีศษขนมที่ร่วนแตกออกมา
จากชิ้นงานจ านวนมาก ท าให้เศษขนมติดที่ตัว
เซน็เซอร ์

 แนวทางการแก้ไขปัญหา ก าหนดท าความ
สะอาดบรเิวณชุดตดัขนม เศษขนมทีต่ดิอยู่บรเิวณนัน้
จะถูกท าความสะอาดทุก 2 ชัว่โมง  
 - ปั จ จัย จ ากก ร ะบวนการ  (Method) 
กระบวนการท างานของพนักงานใหม่ มกีารฝึกอบรม
น้อยเกนิไป ไม่มกีารทดสอบความเขา้ใจหลงัการสอน
งาน ท าให้เกิด ปัญหาติดขัด ในเรื่ อ งการตั ้งค่ า
เครื่องจักร อีกทัง้ยังไม่มีการก าหนดขัน้ตอนการ
ตรวจสอบที่ชดัเจนท าให้ผู้ปฏิบัติงาน ไม่มีแผนการ
ท างานทีช่ดัเจน 
 แนวทางก า ร แก้ ไ ข  จัดท า แผนการ
ปฏบิตังิาน รวมไปถงึคู่มอืการปรบัตัง้ค่าเครื่องจกัรให้
เป็นมาตรฐานปฏบิตัริ่วมกนัทุกเครื่อง โดยใหห้วัหน้า
ง า น ค อ ย ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ป ฏิ บั ติ ง า น ข อ ง
ผูใ้ตบ้งัคบับญัชาทัง้ช่วงเช้าและช่วงบ่ายเพื่อให้ปฏิบตัิ
ตามแผนงานอย่างเคร่งครดั 
 
5. ผลการวิจยั 
 ผู้ศึกษาได้น าแนวทางการแก้ไขปรบัปรุง
มาปรับใช้ในกระบวนการผลิตของเครื่องจักรที่ 3 
M/C3 พร้อมกบัเก็บข้อมูลเพื่อน ามาเปรยีบเทียบผล
การแก้ไขปัญหา จากการเก็บข้อมูลปัญหาและของดี
ของเสียก่อนการปรับปรุงตัง้แต่เดือนมิถุนายนถึง
เดือนสงิหาคม มาท าการเปรยีบเทียบกับข้อมูลการ
เกิดของเสียหลงัการปรบัปรุงช่วงเดือนกนัยายนถึง

เดือนพฤศจิกายนโดยผู้ศึกษาเลือกใช้การแสดงผล
ดว้ยกราฟ p-chart เพื่อใหเ้หน็ถงึขอ้บกพร่องและของ
เสยีทีอ่ยู่นอกเหนือการควบคุมโดยแบ่งเป็นช่วงขอ้มูล
ก่อนปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุงดงันี้ 
5.1 ข้อมูลก่อนปรงัปรงุ 
 ขอ้มลูก่อนการปรบัปรุงสามารถแสดงเป็น
กราฟ p-chart เพื่อใหเ้หน็ขอ้บกพรอ่งทีอ่ยู่นอกเหนือ
การควบคุมจ านวนทัง้ 3 เดอืนดงันี้ 
 

 
รูปที ่5.1 p-chart แสดงการเกดิขอ้บกพรอ่งในเดอืน

มถิุนายนก่อนการแกไ้ขปรบัปรุง 
 
 จากรูป ที่  5.1 ผลที่ได้จากแผนภูมิควบคุม
กระบวนการผลิตขนมทองม้วนซึ่งมีการตรวจสอบ
คุณภาพของชิน้งานทีไ่ม่ไดรู้ปทรง พบจ านวนจุดที่อยู่
นอกเส้นควบคุมบนที่เป็นสาเหตุท าให้เกิดของเสีย
ทัง้หมด 5 จุดคอืในวนัที ่5, 8, 9, 14 และ 24  
 

 
รูปที ่5.2 p-chart แสดงการเกดิขอ้บกพรอ่งในเดอืน

กรกฎาคม ก่อนการแกไ้ขปรบัปรุง 
 
 จากรูป ที่  5.2 ผลที่ได้จากแผนภูมิควบคุม
กระบวนการผลิตขนมทองม้วนซึ่งมีการตรวจสอบ
คุณภาพ ของชิ้นงานที่ไม่ได้รูปทรง พบจ านวนจุดที่
อยู่นอกเสน้ควบคุมบนที่เป็นสาเหตุท าใหเ้กดิของเสยี
ทัง้หมด 3 จุดคอืในวนัที ่2, 4 และ 21  

รูปที ่4.9 จุดทีม่กีารตดิตัง้เซน็เซอร ์
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รูปที ่5.3 p-chart แสดงการเกดิขอ้บกพรอ่งในเดอืน

สงิหาคม ก่อนการแกไ้ขปรบัปรงุ 
 

 รู ป ที่  5. 3 ผ ลที่ ไ ด้ จ า ก แผนภู มิ ค ว บคุ ม
กระบวนการผลิตขนมทองม้วนซึ่งมีการตรวจสอบ
คุณภาพ ของชิ้นงานที่ไม่ได้รูปทรง พบจ านวนจุดที่
อยู่นอกเสน้ควบคุมบนที่เป็นสาเหตุท าใหเ้กดิของเสยี
ทัง้หมด 3 จุดคือในวันที่  7 , 9 และ  24 ในเดือน
สงิหาคม  
 
5.2 ข้อมูลหลงัการปรบัปรงุ 
 ขอ้มูลหลงัจากปรบัปรุงตามปัจจยัที่ได้จากการ
วิเคราะห์หาสาเหตุและผล สามารถแสดงผลข้อมูล
หลงัการปรบัขอ้มูลของเสยีทีอ่ยู่ภายใต้การควบคุมทัง้ 
3 เดอืนดงันี้ 
 

 
รูปที ่5.4 p-chart แสดงการเกดิขอ้บกพรอ่งในเดอืน

กนัยายน หลงัการแกไ้ขปรบัปรงุ 
 

 
รปูที ่5.5 p-chart แสดงการเกดิขอ้บกพร่องในเดอืน

ตุลาคม หลงัการแกไ้ขปรบัปรุง 

 

 
รูปที ่5.6 p-chart แสดงการเกดิขอ้บกพรอ่งในเดอืน

พฤศจกิายน หลงัการแกไ้ขปรบัปรุง 
 

 จากกราฟตามรูปที่  5.4 – 5.6 ผลที่ได้จาก
แผนภูมคิวบคุมกระบวนการผลิตขนมทองม้วนซึ่งมี
การตรวจสอบคุณภาพ ของชิ้นงานที่ไม่ได้รูปทรง ไม่
พบจ านวนจุดทีอ่ยู่นอกเสน้ควบคุมบนทีเ่ป็นสาเหตุท า
ใหเ้กดิของเสยีทัง้ 3 เดอืนหลงัการปรบัปรุง 
 

 
รูปที ่5.7 แสดงขอ้มลูสดัส่วนของเสยีของเดอืนมถิุนายนถงึ

เดอืนพฤศจกิายน 
 
 จากรูปที่ 4.14 แสดงข้อมูลสัดส่วนของเสียของ
เดือนมิถุนายนถึงเดือนพฤศจิกายน พบว่าสดัส่วนของ
เสียตัง้แต่เดือนมิถุนายนถึงเดือนพฤศจิกายนมี
สดัส่วนของเสยีลดลงอย่างเหน็ไดช้ดั ในช่วงก่อนการ
ปรบัปรุงเดือนมิถุนายนถึงเดือนสงิหาคม มีสดัส่วน
ของเสยีเป็นร้อยละ 9.37, 8.56 และ 7.79 ซึ่งคดิเป็น
จ านวนกิโลกรัมที่ชิ้นงานเสียรูปทรงจะได้ 5,028 
กิโลกรมั และในช่วงหลงัการปรบัปรุงเดือนกนัยายน
ถงึเดอืนพฤศจิกายน มสีดัส่วนของเสยีคดิเป็นรอ้ยละ 
3.98, 3.00 และ 3.30 ตามล าดับ ซึ่งคิดเป็นจ านวน
กโิลกรมัทีช่ิ้นงานเสยีรปูทรงจะได้ 2,949 กโิลกรมั ค่า
การสูญเสยีโอกาสทางการตลาดของผลติภณัฑ์จะคดิ
มลูค่าเป็น 50 บาท/กโิลกรมั  



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

20 ปีที ่9 ฉบบัที ่1 มกราคม - มถิุนายน 2566 
  

 จากกระบวนการนี้จะสามารถลดการสูญเสีย
มูลค่าของสนิค้าจากเดมิที่สูญเสยีไป 5,028 กิโลกรมั 
ลดลงเป็น 2,949 กิโลกรมั ก่อนการปรบัปรุงสูญเสยี
มูลค่าทางการตลาดเท่ากับ 251,400 บาท หลังการ
ปรบัปรุงสูญเสยีมูลค่าทางการตลาดเท่ากบั 147,450 
บาท หมายความว่ากระบวนการปรบัปรุงด้วยวธิีการ
ลดของเสียในกระบวนการผลิตโดยใช้เครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพสามารถลดของเสยีที่เกิดขึ้นได้ตาม
วตัถุประสงค์และยงัสามารถลดตน้ทุนทีเ่กดิขึน้ได้ อกี
ทั ้งการลดของเสียยังส่งผลให้สามารถควบคุม
กระบวนการผลิตและต้นทุนการผลิตให้อยู่ ใน
ขอ้ก าหนดทีบ่รษิทัยอมรบั 
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