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นวัตกรรมอย�างง�ายเพื่อลดถุงเสียในกระบวนการตัดแต�ง โดยการ 
ประยุกตGใช�แนวคิด DMAIC กรณีศึกษา: โรงงานอุตสาหกรรมอาหาร 
 
สุตาภัทร สืบดี1 และ รณินทรG กิจกล�า2 
1ภาควิชาการจัดการอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีและการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล7าพระนครเหนือ 
2ภาควิชาบริหารธุรกิจอุตสาหกรรมและการค7า คณะบริหารธุรกิจและอุตสาหกรรมบริการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล7าพระนครเหนือ 

 
บทคัดย�อ 

การจัดทําการวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค-เพ่ือจัดหานวัตกรรมอย8างง8าย ในการลดถุงเสียโดยมุ8งหวังลดต7นทุนการผลิตตาม
นโยบายของบริษัทตัวอย8าง และกระบวนการผลิตท่ีคัดเลือกมาคือกระบวนการตัดแต8งโดยการประยุกต-ใช7แนวคิด DMAIC  มี
วิธีดําเนินการคือ 1) ศึกษาสภาพท่ัวไปสํารวจปwญหา 2) เก็บรวบรวมข7อมูลของถุงเสีย และศึกษากระบวนการ 3) การวิเคราะห-
ข7อมูล ปwญหา เพ่ือหามาตรการแนวทางการลดของเสีย 4) เลือกมาตรการทดลองท่ีผ8านการวิเคราะห-จากการ ระดมสมอง ของ
ทีมงาน 5) เก็บรวบรวมข7อมูลของถุงเสียจากการทดลอง 6) การปรับปรุงแก7ไขกระบวนการ หาวิธีการท่ีดีท่ีสุด 7) สรุปผลการ
ปรับปรุงแก7ไขโดยเทียบข7อมูลก8อนหลังการปรับปรุง เป<าหมายคือลดปริมาณการสูญเสีย 85 เปอร-เซ็นต- ผลจากการดําเนิน
กิจกรรมต8าง ๆ ทําให7ทราบประเภทของเสียสูงท่ีสุดคือ ถุงบรรจุ By Product ซ่ึงมีสัดส8วน 33% ของถุงเสียท้ังหมดเปyนจํานวน
เงินท่ีสูญเสีย 87,936 บาทต8อเดือน ผลการดําเนินการได7เปyนนวัตกรรมอย8างง8าย คือการเปลี่ยนจากการใช7ถุง By Product 
เปyนถาดหลุมสเตนเลส เพ่ือรองรับสินค7า By product ในกระบวนการตัดแต8งพบว8าถุงเสีย By product  ก8อนการปรับปรุง 
1,262 ช้ินต8อวัน  หลังการปรับปรุงลดเหลือ 137 ช้ินต8อวัน โดยลดลงไป 1,125 ช้ินต8อวันหรือลดลง 89 % สามารถลดมูลค8า
สูญเสีย 78,390 บาทต8อเดือน และมีระยะเวลาในการคืนทุน 12 เดือน 
 
คําสําคัญ : อุตสาหกรรมอาหาร, นวัตกรรม 
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Abstract 

This research has been made by an objective reduces manufacturing cost by simply innovation 
for reducing waste package in cutting process by application guideline DMAIC The direction of making this 
research starting from define and work study, measuring data, analysis to determine the cause of the 
problem, select the experiment results, collecting data form experiment, improve best practice and 
Conclusion comparing that before and after the improvement. The target is to reduce the waste by 85 
percent. The above activities let us know the defect attributes such as by product packaging 33% of total 
loss package was cost loss 87,936 baht/month.  Observation result innovation change package to block 
stainless for process that loss package reduced from 1,262 Pcs./Day to 137 Pcs./Day (reduce 1,125 
Pcs./Day or 89%). Made benefit reduce manufacturing cost 78,390 Baht/Month and payback period within 
12 months. 
 
Keywords : Food Industry, Innovation 
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1. บทนํา 
      ธุร กิจอุตสาหกรรมอาหารนับว8า เปyน ธุร กิจอีก
ประเภทหน่ึงท่ีมีความจําเปyนและสําคัญในระบบเศรษฐกิจ
ของประเทศไทยและยังเปyนส8วนหน่ึงท่ีส8งเสริมให7ทุกคน
ตระหนัก ถึงการดู แลสุขภาพและมีทางเลือกในการ
รั บปร ะทาน อาหา ร ท่ี มี คุ ณภาพ  และ ในปw จ จุ บั น มี
ผู7ประกอบการในอุตสาหกรรมอาหารจํานวนมากข้ึนส8งผลให7
อุตสาหกรรมรมอาหารมีการแข8งขันสูง ทําให7ลูกค7ามี
ทางเลือกในการพิจารณาผู7ผลิตมากข้ึนเช8นเดียวกัน ดังน้ันจึง
ส8งผลให7ผู7ผลิตอาหารต7องเพ่ิมศักยภาพในการแข8งขันและมี
ความจําเปyนท่ีจะต7องตอบสนองต8อความต7องการของลูกค7า
ท้ังในเรื่อง คุณภาพ ราคา และการส8งมอบตามเวลาซ่ึงเปyน
หัวใจหลักในการแข8งขันทางด7านธุรกิจ  โดยจากข7อมูลใน
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาพบว8าการสูญเสีย
ต7นทุนถุงบรรจุเสียสูงท่ีสุดคือถุงบรรจุสินค7า By Product 
คิดเปyน 33 %ของถุงเสียท้ังหมดเปyนจํานวนเงิน 87,936 
บาทต8อเดือน 

จากเหตุผลดังกล8าวข7างต7นผู7ทําการวิจัยจึงเห็นว8า
วิธีการ DMAIC เปyนแนวทางท่ีจะช8วยในการแก7ไขปwญหาท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได7เช8นการหานวัตกรรมอย8างง8าย 
มาช8วยในการลดปwญหาการสูญเสียของถุง By Product ซ่ึง
สามารถลดการสูญเสียลงได7ลดลงไป 89 % โดยมูลค8า
สูญเสียก8อนการปรับปรุง 87,936 บาทต8อเดือน และหลัง
การปรับปรุง สูญเสีย 9,546 บาทต8อเดือน มูลค8าสูญเสีย
ลดลง 78,390 บาทต8อเดือน 
 

2. วัตถุประสงคG 
การจัดทําการ วิ จัย น้ีมี วัต ถุประสงค- เ พ่ือจัดหา

นวัตกรรมอย8างง8ายในการลดถุงเสียโดยมุ8งหวังลดต7นทุนการ
ผลิตตามนโยบายของบริษัทตัวอย8าง 
 

3. ทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข�อง 
      DMAIC เปyนเครื่องมือการวิเคราะห- ในการท่ีองค-การ
จะบรรลุวัตถุประสงค-เพ่ือท่ีจะทําให7เกิดความสําเร็จตาม
เป<าหมายท่ีกําหนดไว7ตามแนวคิด DMAIC น้ันจะต7องมีการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตอย8างต8อเน่ืองในทุก ๆ จุดของการ
ปฏิบัติงานซ่ึงจะต7องอาศัยกลยุทธ-ในการประยุกต-ใช7วิธีการ

ต8าง ๆ เข7ามาช8วยในการวิเคราะห-ข7อมูล 5 ข้ันตอน โดย
เริ่มต7นจาก 
 
3.1 การกําหนดปyญหา (Define Phase) 
     ข้ันตอนน้ีจะเริ่มจากการศึกษา อาจได7จากการสํารวจ
ความต7องการหรือข7อมูลการร7อง เรี ยนของเสียจาก
กระบวนการและข7อบกพร8องต8างๆ โดยจะมีการจัด
เรียงลําดับความสําคัญและถูกเลือกดําเนินการแก7ไขปรับปรงุ 
 
3.2 การระบุสาเหตุของปyญหา (Measure Phase) 
     ข้ั นตอน น้ีจะ ทํ าการ กํ าหนดแนวทาง ในการ วั ด
ประสิท ธิภาพของกระบวนการ เ พ่ื อ เปyนการ ศึกษา
กระบวนการโดยละเอียด เพ่ือกําหนดปwจจัยท่ีได7รับจาก
กระบวนการหรือตัวแปรตอบสนองกระบวนการโดยกําหนด
การศึกษากระบวนการผลิตท้ังกระบวนการ 
 
3.4 การปรับปรุงแก�ไขกระบวนการ (Improve Phase) 
     โดยการออกแบบการทดลองอย8างง8าย การดําเนินการ
ออกแบบการทดลอง โดยการกําหนดข้ันตอนของการ
ทดลองและวิธีการเก็บข7อมูล การทําการทดลองตาม
แผนการท่ีวางไว7 และการวิเคราะห-สรุปผลการทดลอง 
จากน้ันทําการทดสอบยืนยันผล เพ่ือนําเอาผลท่ีได7ไปใช7ใน
กระบวนการปฏิบัติงานจริงโดย การปรับปรุง อย8างเปyนข้ัน
เปyนตอน โดยเริ่มต7นท่ี “Pilot Area” คือ พ้ืนท่ีนําร8อง 
เครื่องจักรนําร8อง ผลิตภัณฑ-นําร8อง แล7วจึงขยายผลไปยัง
ส8วนอ่ืน ๆ จนครอบคลุมท้ังองค-การ  
 
3.5 การควบคุมกระบวนการผลิต (Control Phase) 
      ข้ันตอนการควบคุมตัวแปรและปwจจัยต8าง ๆ ท่ีมี
ผลกระทบซ่ึงเปyนสาเหตุท่ีทําให7เกิดผลิตภัณฑ-ท่ีบกพร8อง 
เพ่ือนําไปปรับปรุงและพัฒนาอย8างต8อเน่ืองด7วยการจัดทํา
ระบบมาตรฐานต8าง ๆ ข้ึนมาเพ่ือเปyนแนวทางในการ
ปฏิบัติงานในอนาคต 
     จากการศึกษาบทความและงานวิจัยในอดีต พบว8าได7มี
การนําแนวคิด DMAIC ไปประยุกต-ใช7ในอุตสาหกรรมท่ี
หลากหลาย ผู7วิจัยคิดว8าหลักการแนวคิด DMAIC เปyนการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตอย8างต8อเน่ืองซ่ึงทุกองค-กร
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สามารถประยุกต-ใช7ได7เหมาะสมตัวอย8างงานวิจัยเช8น จีรศักดิ์ 
(2553) เพ่ือศึกษาวิธีการลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนกับตัว
อ8านเขียนสัญญาณของฮาร-ดดิสก-ไดร-ฟ (Head Stack 
Assembly : HSA) ในข้ันตอนการถอดช้ินส8วนฮาร-ดดิสก-
ไดร-ฟ ด7วยการประยุกต-ใช7ข้ันตอน DMAIC ซ่ึงพบว8าของเสีย
ท่ีเกิดข้ึนกับตัวงาน HSA หรือท่ีเรียกว8า “HSA Defect” มี
ปริมาณของเสียเกิดข้ึน 10.85% ต8อเดือน ต7นเหตุของปwญหา
คือเครื่องมือสําหรับถอดตัว HSA ออกจากฮาร-ดดิสก-ไดร-ฟ 
(HSA Remove Tool) มีปwญหา จากน้ันทําการปรับปรุง
เครื่องมือสําหรับถอด HSA แบบใหม8แล7วนําไปทดลองก8อน
ใช7งานจริง สุดท7ายคือการจัดทํามาตรการควบคุมและ
ป<องกันปwญหาผลหลังการปรับปรุงพบว8าค8าเฉลี่ยของปริมาณ 
HSA Defect ลดลงจากเดิม 10.85% ต8อเดือน เหลือ 
6.95% ต8อเดือน โดยสามารถลดระดับการเกิดของเสียลง 
35.94% ต8อเดือนและสามารถลดค8าใช7จ8ายในการกําจัดของ
เสียตัว HSA จากเดือนละ 207,060 บาท เหลือเดือนละ 
132,630 บาท 
 

4. วิธีการวิจัย 
งานวิจัยน้ีได7ดําเนินการตามกระบวนการ DMAIC โดย

มีรายละเอียดดังน้ี 

 
รูปท่ี 1 ข้ันตอนการดําเนินการ 

4.1 ขั้นตอนของการกําหนดปyญหา   
     ผู7 วิ จั ย เ ลื อ กและ พิ จ ารณา ถึ งปwญหา ถุ ง เ สี ย จ าก
กระบวนการตัดแต8งและการบรรจุเน่ืองจากพบว8าในปwจจุบัน
ถุงเสียอันดับ 1 คือ ถุงบรรจุ By product 1,262 ช้ินต8อวัน
เปyนสัดส8วนท่ี 33 %ของถุงเสียท้ังหมด และผู7วิจัยเลือกการ
เก็บข7อมูลวิเคราะห-ปริมาณถุงเสียเฉลี่ยตั้งแต8วันท่ี 1-30 
มิถุนายน 2558 เปyนระยะเวลา 1 เดือน รายละเอียดดัง
แสดงในตารางท่ี 1            
 
ตารางท่ี 1 ปริมาณถุงเสียเฉลีย่ต8อวันตั้งแต8วันท่ี  
              1-30 มิถุนายน พ.ศ. 2558 
 

ชื่อบรรจุภัณฑGแต�ละ
ประเภท  

ปริมาณ มูลค�า 
ชิ้นต�อ
วัน  

% บาท/
วัน  

1. ถุง By product  1,262 33% 3,382 
2. ถุง Block 1,161 30% 3,228 
3. ถุง Freeze  231 6% 555 
4. ถุงกลุ8มภูมิภาค  211 5% 70 
5. แผ8น Sheet  831 22% 549 
6. แผ8นห8อ 142 4% 77 

รวม  3,838 100% 7,861 

 
4.2 ขั้นตอนการวัด 
     เพ่ือหาปwจจัยท่ีสําคัญจึงศึกษา ข้ันตอนการการตัดแต8ง
และการบรรจุอย8างละเอียดทุกข้ันตอน เพ่ือทราบตัวแปรท่ี
สําคัญในกระบวนการผลิต (Process Input) รวมท้ังผลลัพธ-
ในกระบวนการผลิต (Process Output) และวิเคราะห-
ข7อมูล โดยการลงไปพิสูจน-สํารวจหน7างานพ้ืนท่ีการผลิตจริง
โดยการย7อนรอยของถุงเสียท่ีเกิดข้ึนจริงในสถานการณ-จริง
ในการปฏิบัติงาน โดยกระบวนการเดินทางของถุงเสียชนิด 
By product จากห7องขยะสู8การตัดแต8งและการบรรจุซ่ึง
สามารถแสดงข้ันตอนอย8างละเอียดได7ดังแสดงในรูปท่ี 2  
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รูปท่ี 2  กระบวนการเดินทางของถุงเสียจากห7องขยะสู8การตัด  
          แต8งและการบรรจุ 

จากข้ันตอนการการสร7างแผนผังกระบวนการ และวิเคราะห-
กิจกรรมอย8างละเอียดของการตัดแต8งและการบรรจุ  ช8วยให7 
สามารถเข7าใจเก่ียวกับข้ันตอนการทํางาน และปwจจัยในการ
ผลิต จึงเปyนการตรวจวิเคราะห-ของกระบวนการผลิต ซ่ึงทํา
ให7ทราบถึงสิ่งผิดปกติ แหล8งต7นต8อของปwญหา ท่ีทําให7เกิดถุง 

By Product โดยจากรูปท่ี 1 พบว8า กระบวนการท่ี 2 และ 
3 คือ ประเด็นปwญหาทําให7เกิดถุง By Product เสีย เปyน
จํานวนมากรายละเอียดดังแสดงในรูปท่ี 3 และตารางท่ี 2 
 

 
 
    รูปท่ี 3 ข้ันตอนการทํางานท่ีทําให7เกิดการท้ิงถุง  
              By Product 

 
ตารางท่ี 2 อธิบายข้ันตอนและกิจกรรม  
 

ขั้นตอนการทํางานท่ีทําให�เกิดการท้ิงถุง By Product ประเด็นปyญหาท่ีพบ 
จุดงานท่ี 2 จุดช่ังนํ้าหนักโดยพนักงานช่ังนํ้าหนัก รับถุงท่ีบรรจุ 
สินค7า By product มาจากสายพานส8งสินค7า และทําการช่ัง
นํ้าหนักสินค7า By product โดยการถ8ายสินค7าจากหลายถุงรวมกัน
เปyน ถุงเดียว เพ่ือให7ได7นํ้าหนักตาม Specification (10 กิโลกรัมต8อ
ถุง) โดยถุง By productท่ีถ8ายสินค7า ออกไปแล7วน้ันคือถุงท่ีผ8าน
การใช7งานมาแล7ว ดังน้ันจะโดนรวบรวมแยกไว7 

รูปท่ี 2 พนักงานช่ังนํ้าหนักท้ิงถุงเน่ืองจากรูปท่ี 3 
พนักงานตัดแต8งมีการปล8อยถุงท่ีไม8จํากัดนํ้าหนัก จาก
จุดงานตัดแต8ง จึงส8งผลทําให7พบถุงท้ิง จํานวนมาก 
หลังจาก การช่ังนํ้าหนัก 10 kg. (ถุงท่ีเหลือจากการ 
adjust นํ้าหนัก)   

จุดงานท่ี 3 จุดการตัดแต8ง โดยพนักงานตัดแต8ง ปล8อย Main part 
ไปตามสายพาน และถุงท่ีบรรจุ By product ท่ีเตรียมไว7แยกตาม
ชนิดของ By product โดยไม8จํากัดนํ้าหนัก ต8อลําเลียงส8งต8อไปยัง
จุดช่ังนํ้าหนักสินค7า  

4.3 ขั้นตอนการวิเคราะหG   
     โดยการศึกษาในครั้งน้ีได7นําเครื่องมือท่ีเรียกว8า“3G” 
และการระดมความคิดโดยทีมงานท่ีจัดตั้งข้ึนร8วมกันมาช8วย 

ในการวิเคราะห-ตัวแปรและวิจารณ-ทางเลือกต8าง ๆ ผ8านการ
แลกเปลี่ยนความคิดเห็นของสมาชิกโดยการใช7เครื่องมือ
“5W1H”  

 
 
 
 



วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
           
ตารางท่ี 3 การระดมความคิดเห็นของสมาชิก
 

คําถาม 
1) ทําอย8างไรท่ีจะลดถุงท่ีต7องท้ิงหลัง
การ Adjust นํ้าหนักของสินค7า By 
Product 

2) อุปกรณ-ท่ีจะนํามาทดแทนต7องมี
ลักษณะเปyนอย8างไร 

3) อุปกรณ-หรือวิธีการท่ีจะใช7ลําเลยีง 
By Product จากจุดงานตัดแต8งไปจุด
งาน Support ต7องทําอย8างไร 

 
4.4 ขั้นตอนการปรับปรุง  
     ทําการวางแผนการออกแบบการทดลอง
ใช7เปyนเครื่องมือในการทดลองเพ่ือออกแบบวิธีการทํางานท่ี
เหมาะสม และถูกต7องตามหลัก GMP โดยการเปรียบเทียบ
ปริมาณถุงเสีย By product ก8อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุงว8ามีความแตกต8างกันมากน7อยเพียงใดและเปyนไป
ตามเป<าหมายท่ีตั้งไว7 รายละเอียดดังต8อไปน้ี
 
    4.4.1 การวางแผนการทดลองอุปกรณ-ครั้งท่ี 

 
 
 

รูปท่ี 4 การวางแผนการทดลองอุปกรณ-ครั้งท่ี 
 
จากรูปท่ี 4 การทดลองอุปกรณ- ครั้งท่ี 
พนักงานตัดแต8งสามารถปล8อยเศษเน้ือลงถาดหลุมได7ง8ายและ 
รวดเร็ว และผิดพลาดน7อยกว8าแบบปล8อยลงถุง และ
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การระดมความคิดเห็นของสมาชิก 

ความคิดเห็น แนวทาง
ต7องมีการทดลองอุปกรณ-อ่ืน 
แทนโดยสามารถ Reuse ได7 

ไปศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมอ่ืน  พบว8ามีการ
ใช7อุปกรณ-เปyนถาดรองรับ

ต7องเปyน อุปกรณ-ท่ีเหมาะสม
กับการผลิตอุตสาหกรรม
อาหาร 

ยืมถาดหลุม stainless 
ตัวอย8างและทดลองงาน

ต7องหาอุปกรณ-หรือวิธีการท่ี
ทําให7การเก็บเศษสะดวกและ
ท่ีสําคัญต7องไม8กระทบการ 
Line ตัดแต8ง 

ทดลองใช7พนักงาน Support 
by product ตามสายพานแทน

การออกแบบการทดลองอย8างง8ายเข7ามา
ใช7เปyนเครื่องมือในการทดลองเพ่ือออกแบบวิธีการทํางานท่ี

โดยการเปรียบเทียบ
ก8อนการปรับปรุงและหลังการ

ปรับปรุงว8ามีความแตกต8างกันมากน7อยเพียงใดและเปyนไป
รายละเอียดดังต8อไปน้ี 

การทดลองอุปกรณ-ครั้งท่ี 1 

การทดลองอุปกรณ-ครั้งท่ี 1 

การทดลองอุปกรณ- ครั้งท่ี 1 ผลทดลอง พบว8า
พนักงานตัดแต8งสามารถปล8อยเศษเน้ือลงถาดหลุมได7ง8ายและ 

อยกว8าแบบปล8อยลงถุง และ 

 

ตําแหน8งการวางถาดด7านข7างลําตัวสามารถทํางานได7สะดวก
กว8าด7านข7างหลังลําตัวเน่ืองจากพนักงานไม8ต7องเอ้ียวตัว แต8
ในการทดลองยังคงพบประเด็นปwญหาคือในกระบวนการ
ต8อไปคือกระบวนการเก็บเศษออกจากถาดพบว8าขบวนการ
ดึงถาดออกจากหลุมเพ่ือเก็บเศษ ยากและหนั
ขนาดใหญ8แนวทางการปรับปรุงครั้งต8อไป   ออกแบบให7ถาด
มีขนาดท่ีเล็กลง เพ่ือให7สามารถยกได7ง8ายต8อกระบวนการเก็บ
เศษ 

4.4.2 การวางแผนการทดลองอุปกรณ-ครั้งท่ี 
 

 
รูปท่ี 5 การวางแผนการทดลองอุปกรณ-ครั้งท่ี 

 

มกราคม-มิถุนายน 2559 

แนวทาง 
ไปศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมอ่ืน  พบว8ามีการ
ใช7อุปกรณ-เปyนถาดรองรับ 

stainless ท่ีโรงงานอ่ืน มาเปyน
ตัวอย8างและทดลองงาน 

Support เปyนคนเก็บเศษ 
ตามสายพานแทน 

ตําแหน8งการวางถาดด7านข7างลําตัวสามารถทํางานได7สะดวก
กว8าด7านข7างหลังลําตัวเน่ืองจากพนักงานไม8ต7องเอ้ียวตัว แต8
ในการทดลองยังคงพบประเด็นปwญหาคือในกระบวนการ
ต8อไปคือกระบวนการเก็บเศษออกจากถาดพบว8าขบวนการ
ดึงถาดออกจากหลุมเพ่ือเก็บเศษ ยากและหนักเน่ืองจากถาด
ขนาดใหญ8แนวทางการปรับปรุงครั้งต8อไป   ออกแบบให7ถาด
มีขนาดท่ีเล็กลง เพ่ือให7สามารถยกได7ง8ายต8อกระบวนการเก็บ

การทดลองอุปกรณ-ครั้งท่ี 2 

 

การทดลองอุปกรณ-ครั้งท่ี 2 
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จากรูปท่ี 5 การทดลองอุปกรณ-ครั้งท่ี  2 โดยการ
ติดตั้งถาดหลุม แบบพับ 8 กล8อง ต8อ 1 ชุด ต8อ 1 คน เพ่ือ
รองรับ By Product โดยทดลองติดตั้ง 2 ระดับ ผลการ
ทดลองพบว8าพบว8า พนักงานตัดแต8งสามารถปล8อยเศษเน้ือ
ลงถาดหลุมของชุดท่ี 1 ติดตั้งระดับขอบบนเขียง  ได7ง8ายและ
สะดวกกว8าชุดท่ี 2 ติดตั้งระดับขอบล8างเขียง และผิดพลาด
น7อยกว8า เน่ืองจากอยู8ในระดับท่ีสามารถเห็นได7ง8าย แต8ใน
การทดลองยังคงพบประเด็นปwญหาคือในกระบวนการต8อไป
คือกระบวนการเก็บเศษออกจากถาดพบว8าขบวนการดึงถาด
ออกจากหลุมเพ่ือเก็บเศษ ยากเพราะเวลาดึงถาดออกจาก
ซองต7องใช7มือถึงตัวถาดออกมาเน่ืองจากตัวถาดไม8มีหูจับ 
ระดับขอบล8 า ง เ ขียงแนวทางการปรับปรุ งครั้ งต8อไป   
ออกแบบให7ถาดมีหูจับเพ่ือให7ง8ายและสะดวกในการดึง 

     4.4.3 การวางแผนการทดลองอุปกรณ-ครั้งท่ี 3 
 

 
 

รูปท่ี 6 การวางแผนการทดลองอุปกรณ-ครั้งท่ี 3 
 

จากรูปท่ี 6 การทดลองอุปกรณ- ครั้งท่ี 3 ผลการทดลอง
พบว8าในขบวนการดึงถาดออกจากหลุมเพ่ือเก็บเศษ ชุดท่ีมีหู
จับคือตามรูปท่ี 2 สะดวกและง8ายต8อพนักงาน แต8ในการ
ทดลองยังคงพบประเด็นปwญหาคือในขบวนการล7างทําความ 
สะอาดถาดหลุมพบคราบตกค7างและในการจัดเก็บไม8สามารถ
จัดเก็บแบบซ7อนได7 เน่ืองจากเปyนแบบพับแนวตรง การ
ทดลองครั้งต8อไป การออกแบบให7ถาดมีหูจับเพ่ือให7ง8ายและ
สะดวกในการดึงและปรับแบบถาดเปyนแบบ Pump เพ่ือลบ
รอยตะเข็บเพ่ือป<องกันการสะสมเช้ือ และสามารถเก็บซ7อนได7
เพ่ือประหยัดพ้ืนท่ี 

     4.4.4 การวางแผนการทดลองอุปกรณ-ครั้งท่ี 4 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 7 การวางแผนการทดลองอุปกรณ- ครั้งท่ี 4 

จากรูปท่ี 7 พบว8าในขบวนการดึงถาดออกจากหลุม
เพ่ือเก็บเศษ ชุดท่ีมีหู จับ สะดวกและง8าย ต8อพนักงาน
กระบวนการล7างและจัดเก็บโดยการทําความสะอาด ด7วย
เครื่อง 2 รอบ ไม8พบคราบตกค7าง และสามารถจัดเก็บได7โดย
ใช7 พ้ืน ท่ีน7อยลง (ซ7อนได7 ) ผลการทดลองได7 อุปกรณ- ท่ี
เหมาะสมคือ ถาดหลุม สแตนเลสแบบ Pump มีหูจับเปyน
ต7นแบบใน การปรับปรุงกระบวนการผลิต จึงได7ดําเนินการ
ขยายการปรับปรุงโดยการติดตั้งถาดหลุมท้ังหมด 
 

5. ผลการวิจัย  
     จากการดําเนินการติดตั้ง 100% ผลการติดตามการแก7ไข
ปwญหาพบว8าการเปรียบเทียบก8อนและหลังการปรับปรุง ในรูป
ท่ี 8, 9 และ 10 
 

 
 

รูปท่ี 8 เปรียบเทียบปริมาณการท้ิงถุง By product 
               ก8อนและหลังการปรบัปรุงช้ินต8อวัน 
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จากรูปท่ี 8 พบว8าปริมาณการท้ิงถุง By product ก8อนการ
ปรับปรุง 1,262 ช้ินต8อวัน และหลังการปรับปรุงลดเหลือ 
137 ช้ินต8อวัน โดยลดลงไป 1,125 ช้ินต8อวัน 
 

 
 

รูปท่ี 9 เปรียบเทียบเปอร-เซ็นต-การท้ิงถุง By product  
                  ก8อนและหลังการปรับปรุง  
 
จากรูปท่ี 9 พบว8า เปอร-เซ็นต-การท้ิงถุง By product ก8อน
การปรับปรุง 100% และหลังการปรับปรุงลดเหลือ 11% 
โดยลดลงไป 89% 
 

 
 

รูปท่ี 10 เปรียบเทียบมูลค8าถุง By product เสีย 
                  ก8อนและหลังการปรับปรุง 
 
จากรูปท่ี 10 พบว8ามูลค8าการท้ิงถุง By product ก8อนการ
ปรับปรุงสญูเสีย 87,936 บาทต8อเดือน และหลังการปรับปรุง 
สูญเสีย 9,546 บาทต8อเดือน โดยลดลงไป 78,390 บาทต8อ
เดือน    
 
 

5.1 การควบคุม (Control Phase) 
การดําเนินการควบคุมคือการกําหนดมาตรฐาน

จากผลการดําเนินงานใหม8 เพ่ือใช7เปyนแนวทางในการปฏิบัติ
ในอนาคตโดยการจัดทําเอกสารบทเรียนเฉพาะจุด การใช7
ถาดหลุม เพ่ือให7พนักงานท่ีมีส8วนเก่ียวข7องรับทราบและ
ปฏิบัติตาม 
 

6. สรุปและอภิปรายผล 
6.1 สามารถลดปริมาณการท้ิงถุง By product  ก8อนการ
ปรับปรุง 1,262 ช้ินต8อวัน  และหลังการปรับปรุงลดเหลือ 
137 ช้ินต8อวัน โดยลดลงไป 1,125 ช้ินต8อวัน และเปอร-เซ็นต-
การท้ิงถุง By product ก8อนการปรับปรุง    100%  และ
หลังการปรับปรุงลดเหลือ 11% โดยลดลงไป 89% ซ่ึงบรรลุ
ตามวัตถุประสงค-ในการศึกษาปwญหาพิเศษในครั้งน้ีท่ีต7องการ
ลดการท้ิงถุง By product อย8างน7อยท่ี 85% หลังการติดตั้ง
ถาดหลุม 
 
6.2 ลดมูลค�า การท้ิงถุง By product ก8อนการปรับปรุง
สูญเสีย 87,937 บาทต8อเดือน และหลังการปรับปรุง สูญเสีย 
9,546 บาทต8อเดือน น่ันคือการลดค8าต7นทุนการผลิตค8าถุง 
By product ไป 78,390 บาทต8อเดือน  และมีระยะเวลาใน
การคืนทุน (Payback period) หลังจากปรับปรุง
กระบวนการไปแล7วคือ 12 เดือน 
 
6.3 สามารถนําทฤษฎี DMAIC มาประยุกตGใช�ในการศึกษา
หา นวัตกรรมอย8างง8าย ในการปรับปรุงกระบวนการตัดแต8ง 
เพ่ือลดของเสีย ในกระบวนการอย8างยั่งยืน 
 
6.4 ข�อเสนอแนะ 

ในการดําเนินการแก7ไขปwญหาด7วยการใช7นวัตกรรม
อย8างง8ายเพ่ือลดถุงเสียในกระบวนการตัดแต8ง โดยการ
ประยุกต-ใช7แนวคิด DMAIC เปyนวิธีท่ีสามารถนํามาปรับปรุง
คุณภาพท่ีได7ผลอีกวิธีหน่ึง เน่ืองจากสามารถลําดับความคิด
เปyนข้ันตอนท่ีชัดเจนรวมถึงการใช7ข7อมูลท่ีเปyนระบบทําให7
ช8วยให7สามารถทราบถึงปwจจัยท่ีแท7จริงท่ีทําให7เกิดปwญหา ทํา
ให7เลือกตัดสินใจแก7ไขปwญหาได7ตรงจุด ซ่ึงผู7ท่ีสนใจจะนํา
งานวิจัยน้ีไปพัฒนาน้ันสามารถนําแนวทางการแก7ปwญหาใน
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ครั้งน้ี ไปขยายผลเพ่ือทําการแก7ไขปรับปรุงกระบวนการผลิต
ในกระบวนการหรืออุตสาหกรรมการผลิตอ่ืน ๆ ต8อไปได7 
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