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บทคัดย่อ 

กระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ของสถานประกอบการ
กรณีศึกษา ได้ก าหนดเกณฑ์ไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องที่สามารถยอมรับได้ไม่เกินร้อยละ 3.00 ปัจจุบัน
ประสบปัญหาไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องสูงเกินเกณฑ์คิดเป็นร้อยละ 3.44 ซึ่งเป็นหนึ่งสาเหตุของต้นทุนที่
เพ่ิมขึ้นในกระบวนการผลิต เพ่ือลดจ านวนไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่
รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ลงมากกว่าร้อยละ 50 จึงด าเนินการแก้ปัญหาตามแนวทางซิกซ์ ซิกม่าที่
ประกอบด้วย 5 ขั้นตอนหลัก คือ การก าหนดหัวข้อปัญหา การวัดสภาพปัญหา การวิเคราะห์สาเหตุ
ของปัญหา การปรับปรุงกระบวนการและการควบคุมกระบวนการ ผลการส ารวจสภาพปัญหาใน
ปัจจุบันพบว่าไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดความยาวเกินมาตรฐานมีปริมาณสูงสุดในกระบวนการผลิต 
เมื่อวิเคราะห์จาก 17 ขั้นตอนในกระบวนการผลิตไส้กรอกพบว่ามีเพียง 5 ขั้นตอนที่เกี่ยวข้องกับ     
ไส้กรอกที่มีข้อบกพร่อง โดยจัดท าแผนภาพการไหลของกระบวนการ เพ่ือระบุปัจจัยน าเข้าที่ส าคัญ
ของแต่ละขั้นตอน จากนั้นวิเคราะห์ตัวแปรหลักที่ส าคัญของแต่ละปัจจัยน าเข้า ซึ่งประกอบด้วย 41 
ปัจจัย เมื่อวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยน าเข้าของแต่ละขั้นตอนกับสาเหตุการเกิดไส้กรอกท่ีมี
ข้อบกพร่องด้วยเทคนิควิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ และจัดล าดับความส าคัญของแต่ละปัจจัย
ด้วยแผนภาพพาเรโต พบว่ามีเพียง 18 ปัจจัย ที่มีความสัมพันธ์กับการเกิดไส้กรอกที่มีข้อบกพร่อง 
โดยหลังจากร่วมกันระดมสมองถึงความพร้อมในการด าเนินงาน ความเป็นไปได้ทางเทคนิค แผนการ
ผลิตและผลกระทบต่อกระบวนการด้านต่างๆ ได้คัดเลือกปัจจัยน าเข้าที่ส าคัญ โดยใช้การจัดล าดับ
คะแนนความเสี่ยงเพ่ือล าดับความส าคัญของปัจจัยที่ต้องปรับปรุงเป็นอันดับแรก ซึ่งประกอบด้วย 3 
ปัจจัย ได้แก่ 1) คุณภาพของไส้บรรจุไส้กรอก 2) การพ่นไอน ้าไส้กรอกก่อนการปอกไส้ และ 3) การ
ติดตั้งระดับใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอก จากนั้นทดสอบความมีนัยส าคัญและวิเคราะห์ผลด้วย
โปรแกรมทางสถิติ พบว่าทั้ง 3 ปัจจัยมีผลต่อจ านวนไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องอย่างมีนัยส าคัญที่ระดับ
ความน่าเชื่อถือ 0.05 และด าเนินการปรับปรุงทั้ง 3 ปัจจัยในกระบวนการผลิต โดยปรับเปลี่ยนชนิด
ของไส้บรรจุจากไส้บรรจุ (Type A) เป็นไส้บรรจุชนิด (Type B) ของขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสม 
ปรับปรุงขั้นตอนการพ่นไอน ้าไส้กรอกก่อนการปอกไส้โดยคัดเลือกปัจจัยการพ่นไอน ้าไส้กรอกเวลา 40 

ชื่อวิทยานิพนธ์ การประยุกต์ใช้เทคนิคซิกซ์ ซิกม่า เพ่ือลดร้อยละผลิตภัณฑ์ที่มีข้อบกพร่องใน
กระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ 

ผู้เขียน นายภาณุเดช  สุวรรณอัมพร 
สาขาวิชา การจัดการอุตสาหกรรมเกษตร 
ปีการศึกษา 2563 



(6) 
 

 

วินาทีครั้งละ 6 ไม้ไส้กรอก ซึ่งเป็นระดับของปัจจัยที่เหมาะสมในขั้นตอนการปอกไส้และติดตั้งระดับ
ใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอกที่ระดับ 3 ในขั้นตอนการบรรจุไส้กรอก จากนั้นก าหนดแนวทางในการ
ควบคุมปัจจัยที่ได้ปรับปรุงในกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ ผลการด าเนินงาน
ปรับปรุงและควบคุมกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์พบว่า  ร้อยละไส้กรอกที่มี
ข้อบกพร่องลดลงจากเดิมร้อยละ 3.44 เป็น 1.70 โดยลดลงคิดเป็นร้อยละ 50.6 คิดเป็นมูลค่า 
3,365,421.7 บาทต่อปี 
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ABSTRACT 

The processing of smoked chicken frankfurter of the case study factory 
set the percentage of acceptable non-conforming products not more than 3.00. In 
present, this criterion was 3.44 which was higher than the target resulting in high 
production cost. This research aimed to reduce the non-conforming products more 
than 50 percentage. The study conducted by applying six sigma technique including 
5 phases that were define, measure, analyse, improvement and control. From the 
survey of current situation, it was found that over length sausages was the highest 
type of non-conforming products. The analysis on processing steps of smoked 
chicken frankfurter shown that only 5 steps from 17 main steps that affected to root 
cause of non-conforming products. Then main input factors of each step were 
identified by using the process mapping. The results shown that there were 41 of key 
process input variable (KPIV) on 5 steps. After that Failure Mode and Effects Analysis 
with calculating risk priority number (RPN) was used for selecting the important 
factors. By ranking scores with pareto diagram, only 18 KPIVs were compliance with 
causes of non-conforming products. After discussed with management team of case 
study factory in term of operation, technical feasibility, production planning, the 
impact to the production. Three KPIVs were selected which were 1) quality of casing 
2) showering sausages before peeling and 3) setting of propellers of arranging 
sausages machine. Then hypothesis testing was processed with statistical program. It 
was found that 3 KPIVs significantly affected to non-conforming products at significant 
level 0.05. The improvement methods were changing the new casing from type A to 
type B in stuffing step, setting 40 second with 6 sausages sticks to shower sausages

Thesis Title    The Application of Six Sigma Technique for Reducing Percentage 
of Non-Conforming Products in Smoked Chicken Frankfurter 
Processing 

Author Mr. Panudat Suwanumporn 
Major Program   Agro-Industry Management 
Academic Year 2020 
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before peeling, and setting propeller at level 3 for arranging sausages machine in 
packing sausages step. In control phase, the control program was made and 
established to control all factors which were improved. After implementation, the 
percentage of non-conforming products reduced from 3.44% to 1.70 % which was 
about 50.6%. The cost of the factory case study decreased 3,365,421.7 Baht per year. 
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บทที่ 1 

บทน า 

บทน าต้นเรื่อง 
มาเลเซียเป็นหนึ่งในประเทศสมาชิกอาเซียนที่ประสบความส าเร็จมากที่สุดในการ

พัฒนาเศรษฐกิจ เนื่องจากรัฐบาลด าเนินนโยบายในด้านต่างๆ อย่างมีประสิทธิภาพเพ่ือให้เศรษฐกิจ
เติบโตอย่างยั่งยืน ประกอบกับการเมืองที่มั่นคงและมีเสถียรภาพสูง ปัจจุบันมาเลเซียมีประชากรราว 
30 ล้านคน โดยประชากรส่วนใหญ่กว่าร้อยละ 60 นับถือศาสนาอิสลาม ท าประชากรในประเทศส่วน
ใหญ่บริโภคอาหารที่มีตราสินค้าฮาลาล และด้วยเหตุผลดังกล่าวท าให้มาเลเซียเป็นตลาดอาหารฮาลาล
ขนาดใหญ่และมีมาตรฐานการผลิตสินค้าอาหาร ซึ่งศักยภาพของอุตสาหกรรมอาหารฮาลาลของ
มาเลเซียถือเป็นส่วนหนึ่งของยุทธศาสตร์การส่งออกที่รัฐบาลมาเลเซียให้ความส าคัญเป็นอย่างมาก 
ในช่วงที่ผ่านมารัฐบาลได้พัฒนาอุตสาหกรรมดังกล่าวรอบด้าน จนท าให้อุตสาหกรรมอาหารของ
มาเลเซียมีศักยภาพสูง ส่งผลให้มาเลเซียก้าวขึ้นเป็นผู้ผลิตและผู้ส่งออกอาหารฮาลาลระดับแนวหน้า
ของเอเชีย สะท้อนจากมูลค่าส่งออกอาหารฮาลาลที่เพ่ิมขึ้นอย่างต่อเนื่อง มาเลเซียจึงเร็งเห็นถึง
ความส าคัญในภาคส่วนอุตสาหกรรมอาหาร ซึ่งเป็นภาคส่วนส าคัญในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจของ
ประเทศโดยเฉพาะอย่างยิ่งอุตสาหกรรมอาหารแปรรูปแช่เยือกแข็ง ซึ่งมีการแข่งขันสูงทั้งด้านคุณภาพ
และราคาผลิตภัณฑ์ การเพ่ิมความสามารถในการแข่งขันเป็นสิ่งที่จ าเป็น ความรวดเร็วในการผลิตและ
การบริการ เพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า ซึ่งอุตสาหกรรมอาหารแปรรูปแช่เยือกแข็งนั้น ได้
น ารายได้สู่ประเทศมาเลเซียนับหลายแสนดอลล่าร์ต่อปี โดยหนึ่งในผลิตภัณฑ์อาหารแปรรูปแช่เชือก
แข็งที่สร้างรายได้เป็นสินค้าส่งออกเป็นอันดับต้นๆ ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่ส าคัญในกลุ่มนี้คือ ผลิตภัณฑ์ไส้
กรอกไก่แช่เยือกแข็ง โดยมีกลุ่มประเทศเพ่ือนบ้าน เช่น บรูไน อินโดนีเซีย สิงค์โปร์ เป็นตลาดส่งออก
ที่ส าคัญ และยังคงขยายตัวอย่างต่อเนื่องนอกจากนี้แล้วอุตสหกรรมการส่งออกอาหาร  ไส้กรอกไก่แช่
เยือกแข็ง ยังท าให้เกิดการจ้างงานมากอีกประเภทหนึ่งก่อให้เกิดการกระจายรายได้แก่ประชากรใน
ประเทศและชาวต่างชาติที่เข้ามาท างานในประเทศมาเลเซีย ผลิตภัณฑ์ไส้กรอกแช่เยือกแข็งจึงเป็น
ผลิตภัณฑ์อาหารส่งออกชนิดหนึ่งที่เป็นที่ต้องการของตลาดส่งออกของประเทศมาเลเซีย  

สถานประกอบการที่คัดเลือกเพ่ือเป็นสถานที่ส าหรับการวิจัยในครั้งนี้เป็นหนึ่งใน
กลุ่มผู้ผลิตและส่งออกไส้กรอกแช่เยือกแข็งมากกว่า 4,800 ตันต่อปี ผลิตภัณฑ์หลักที่ด าเนินการผลิต
คือ ไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์แช่เยือกแข็ง ซึ่งจากการศึกษากระบวนการผลิตเก็บรวบรวม
ข้อมูลเบื้องต้นเกี่ยวกับการบริหารจัดการและการด าเนินงานทางธุรกิจของสถานประกอบการ
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กรณีศึกษา พบว่าปริมาณการผลิตและการส่งออกมีแนวโน้มเพ่ิมขึ้น รวมถึงข้อมูลยอดการสั่งซื้อจาก
ลูกค้ารายใหม่เข้ามาอย่างต่อเนื่อง ทางสถานประกอบการกรณีศึกษาจึงให้ความส าคัญกับผลิตภัณฑ์ไส้
กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์แช่เยือกแข็งอีกทั้งยังมียอดการสั่งซื้อสูงตลอดทั้งปี อย่างไรก็ตามใน
ปัจจุบันทางสถานประกอบการยังประสบปัญหากับการบริหารจัดการกระบวนการผลิต  การ
ด าเนินงานยังไม่บรรลุตามเป้าหมายและนโยบายทางธุรกิของบริษัท ซึ่งส่งผลกระทบโดยตรงต่อการ
ตอบสนองต่อความต้องการและความพึงพอใจของลูกค้าจากปัญหาที่เกิดขึ้นดังกล่าว พบว่าปัญหาที่
ส าคัญที่จ าเป็นต้องด าเนินการแก้ไขปรับปรุงเป็นอันดับแรกคือ ปัญหาปริมาณไส้กรอกที่มีข้อพร่องใน
กระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ที่สูงกว่ามาตรฐานคิดเป็นร้อยละ 3.44 ซึ่ง
มากกว่าร้อยละ 3.00 ตามที่สถานประกอบการก าหนด และส่งผลกระทบต่อจ านวนร้อยละผลผลิตที่
ได้ต ่ากว่าเกณฑ์ที่ก าหนด รวมไปถึงการสูญเสียโอกาสทางการตลาด เนื่องจากผลิตภัณฑ์ไส้กรอกไก่
รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์เป็นผลิตภัณฑ์ที่นิยมบริโภคภายในประเทศ มียอดการสั่งซื้อจากกลุ่มลูกค้า
เดิมและลูกค้ารายใหม่เฉลี่ย 300 ตันต่อเดือน ซึ่งจากปัญหาดังกล่าวมีความจ าเป็นต้องแก้ไขปัญหา
โดยเร่งด่วนเพ่ือตอบสนองต่อความต้องการของผู้บริโภคที่เพ่ิมขึ้น โดยหาวิธีการและเทคนิคที่มี
ประสิทธิภาพและเหมาะสมเพ่ือประยุกต์ใช้ในการด าเนินงาน เพ่ือปรับปรุงและพัฒนากระบวนการ
ผลิตของสถานประกอบการกรณีศึกษาให้สามารถบรรลุเป้าหมายทางธุรกิจที่ก าหนดไว้ โดยแนวทาง
หนึ่งที่น่าสนใจและประสบความส าเร็จจากการประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลายทั้งอุตสาหกรรมการผลิต
และการบริการคือเทคนิคซิกซ์ ซิกม่า (Six Sigma technique)  

เทคนิคซิกซ์ ซิกม่าเป็นเครื่องหนึ่งที่มีการน ามาประยุกต์ใช้ในการบริหารคุณภาพ ซึ่ง
มีพ้ืนฐานการด าเนินงานมาจากการวิเคราะห์และสถิติ สามารถพิสูจน์ได้ พร้อมทั้งมีขั้นตอนการ
ด าเนินงานที่ชัดเจน  5 ขั้นตอนด้วยกันได้แก่ การก าหนดสภาพปัญหา (Define phase) การวัดสาเหตุ
ของปัญหา (Measure phase) การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analyse phase) การปรับปรุง
กระบวนการ (Improve phase) และ การควบคุม  (Control phase) โดยมีแนวความคิดและ
เป้าหมายที่จะช่วยลดความแปรปรวนที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ให้อยู่ภายใต้ข้อก าหนดโดยยอมให้
มีสินค้าหรือบริการที่มีข้อบกพร่องเกิดขึ้นได้ไม่เกิน 3.4 ส่วนในล้านส่วน และมุ่งเน้นการพัฒนาแบบ
ก้าวกระโดด เน้นผลลัพธ์ด้านการลดต้นทุน และผลตอบแทนทางการเงินดังนั้น การน าเทคนิคซิกซ์ 
ซิกม่า มาประยุกต์ใช้และพัฒนากระบวนการผลิตของสถานประกอบการกรณีศึกษา เพ่ือช่วยลด
จ านวนไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องที่จะส่งผลให้สถานประกอบการกรณีศึกษาสามารถแข่งขันกับคู่แข่งราย
อ่ืนๆในอุตสาหกรรมไส้กรอกได ้และสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เพ่ิมข้ึน 
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การตรวจเอกสาร 

1. ไส้กรอก (Sausages) (พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และนิธิยา รัตนาปนนท์, 2556) 

ไส้กรอกแฟรงค์เฟอร์เตอร์ เป็นไส้กรอก (Sausages) ที่เริ่มต้นผลิต มาจากเมือง 
Frankfurt Am Main ซึ่งเป็นเมืองหนึ่งของประเทศเยอรมันเรียกย่อว่า Frankfurt เป็นไส้กรอก
ประเภทไส้กรอกสุก (Cooked sausages) ที่ผลิตจากเนื้อสัตว์เช่น เนื้อลูกวัว (Veal) เนื้อวัว (Beef) 
หรือเนื้อไก่ท่ีบดละเอียดเป็นอิมัลชัน (Emulsion) ผสมกับเครื่องปรุงรสบรรจุในไส้ (Casing)  

2. ชนิดของไส้กรอก (Type of sausages) 

ไส้กรอกประกอบด้วย 5 ชนิด ได้แก่ ไส้กรอกสุก ไส้กรอกสด ไส้กรอกอาหารเช้า     
ไส้กรอกกึ่งแห้ง และ ไส้กรอกแห้ง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

2.1 ไส้กรอกสุก (Cooked sausage)  
ไส้กรอกสุกเป็นไส้กรอกที่ท าจากเนื้อสัตว์ สุกพร้อมที่จะรับประทานได้ทันทีอาจ

รมควัน (Smoking) หรือไม่ก็ได้ เช่น แฟรงเฟอร์เตอร์ (Frankfurter) แนกเวอร์สต์ (Knackwurst) 
โบโลน่า (Bologna) เวียนนา (Vienna) ไส้กรอกกลุ่มนี้ เป็นไส้กรอกที่บดเนื้อจนละเอียดเนียนเป็น
อิมลัชัน (Emulsion) เพ่ือให้โปรตีนไมโอซิน (Myosin) ในเส้นใยกล้ามเนื้อ (Myofibril) ถูกสกัดละลาย
ออกมาเพ่ือช่วยท าหน้าที่เป็นอิมัลซิไฟเออร์ (Emulsifier) ช่วยให้หุ้มส่วนของไขมันที่ถูกสับเป็นหยด
ละเอียดกระจายตัวในส่วนผสมที่เหลือโดยไม่แยกชั้นไขมัน  

2.2 ไส้กรอกสด (Fresh sausages)  
ไส้กรอกสดท าจากเนื้อสดเช่น  เนื้อวัวและผสมเครื่องปรุง แล้วบรรจุไส้  ก่อน

รับประทานต้องน ามาท าให้สุกก่อน 
2.2.1 ไส้กรอกอาหารเช้า (Breakfast sausages)  

ไส้กรอกอาหารเช้าผลิตจากเนื้อโคสดหรือจากผลพลอยได้จากเนื้อสัตว์ก็ได้และอาจ
เติมสารที่ช่วยการรวมตัวได้ถึง 3 เปอร์เซ็นต์ของผลผลิตที่ได้ ไขมันไม่เกิน 50 เปอร์เซ็นต์และเติม
น ้าเกลือหรือน ้าแข็งได้ถึง 3 เปอร์เซ็นต์  

2.2.2 บราตเวอร์สต์ (Bratwurst)  
บราตเวอร์สต์ผลิตจากเนื้อลูกโค มีการใช้ผิวหรือน ้ามะนาวในการปรุงรส นิยมลวก

ก่อนจัดจ าหน่าย  
 

 

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1136/sausage-ไส้กรอก
http://en.wikipedia.org/wiki/Frankfurt
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/3061/veal-เนื้อลูกวัว
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1780/beef-เนื้อวัว
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0674/emulsion-อิมัลชัน
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/3355/casing-ไส้
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1141/meat-เนื้อสัตว์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0958/smoking-การรมควัน
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/2370/frankfurter-ไส้กรอกแฟรงค์เฟอร์เตอร์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/3063/knackwurst
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/3064/bologna
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/wordcap/vienna
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0674/emulsion-อิมัลชัน
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1324/myosin
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1325/myofibril
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0303/emulsifier-อิมัลซิไฟเออร์
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2.3 ไส้กรอกกึ่งแห้ง (Semi-dry sausages)  
ไส้กรอกกึ่งแห้งเป็นไส้กรอกที่มีการหมักเพ่ือให้ เกิดกรดแล็กติก (lactic acid 

fermentation) โดยใช้เชื้อแบคทีเรียตามธรรมชาติ หรือเชื้อบริสุทธิ์ที่เติมลงไป มีรสเปรี้ยว และมีกลิ่น
หมักมีความชื้นน้อยกว่าไส้กรอกสด แต่มีเนื้อสัมผัสที่ค่อนข้างนุ่มกว่าไส้กรอกแห้ง ไส้กรอกกึ่งแห้ง
หลายชนิดจะผ่านการรมควัน  ตัวอย่างของไส้กรอกกึ่งแห้งได้แก่ ทูริงเจอร์ (Turinger) ซัมเมอร์ 
(Summer sausages) และ Lebanon Bologna เป็นต้น  

2.4. ไส้กรอกแห้ง (Dry sausages) 
ไส้กรอกแห้งเป็นไส้กรอกที่ผ่านการท าแห้ง (Dehydration) มีความชื้นประมาณ 60-

70 เปอร์เซ็นต์ อาจผ่านการรมควัน (Smoking) มีเนื้อแน่นแห้งและเก็บรักษาไว้ได้นานที่อุณหภูมิห้อง 
เช่น ซาลามิ (Salami) เปปเปอร์โรนิ (Peperoni) กุนเชียงไก่ เป็นต้น  

2.5 ไส้กรอกบัลค์ (Bulk sausage)  

ผลิตภัณฑ์ที่มีลักษณะเนื้อคล้ายไส้กรอก แต่ไม่ได้บรรจุในไส้ เช่น ลันเชียนมีท มีท
โลพ และ เบอร์เกอร์ เป็นต้น  

3. กระบวนการผลิตไส้กรอกแฟรงค์เฟอร์เตอร์ 
กระบวนการผลิตไส้กรอกแฟรงค์เฟอร์เตอร์แสดงดังภาพที่ 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 กระบวนการผลิตไส้กรอกแฟรงค์เฟอร์เตอร์ 
ที่มา: http://fic.nfi.or.th/knowlegdedatabankResearch-detail.php?id=992 

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/wordcap/การหมัก
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1270/lactic-acid-fermentation-การหมักให้เกิดกรดแลคติก
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1270/lactic-acid-fermentation-การหมักให้เกิดกรดแลคติก
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0197/แบคทีเรีย-bacteria
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0830/moisture-content-ความชื้น
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/wordcap/เนื้อสัมผัส
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0958/smoking-การรมควัน
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0277/dehydration-การทำแห้ง
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0958/smoking-การรมควัน
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/3142/salami-ซาลามิ
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/wordcap/Peperoni
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/3248/กุนเชียงไก่
http://fic.nfi.or.th/knowlegdedatabankResearch-detail.php?id=992


5 
 

 

กระบวนการผลิตไส้กรอกเริ่มจากขั้นตอนการหั่นเนื้อให้ เป็นชิ้นเล็กขนาดเท่ากัน 
จากนั้นน าเนื้อที่หั่นเตรียมไว้บดด้วยเครื่องบดและเติมเกลือป่นลงไป จากนนั้นเติมน ้าแข็งและสับนวด
ด้วยเครื่องบดจนเข้ากัน ขั้นตอนต่อไปคือการเติมไขมันสัตว์หรือน ้ามันพืชและเติมน ้าแข็งลงไปและ
นวดเนื้อให้เข้ากัน จากนั้นเติมเครื่องปรุงและน ้าแข็งและนวดจนเข้ากันอีกครั้ง ขั้นตอนต่อไปคือการ
อัดเนื้อบดลงไส้ และน าเนื้อที่อัดไส้แล้วเข้าสู่ขั้นตอนการอบและรมควันไส้กรอก ภายหลังการอบท า
การลดอุณหภูมิดดยน าไส้กรอกแช่ในน ้าเย็นและ น ามาผึ่งให้แห้งจากนั้นบรรจุปิดผนึกสูญญากาศ 

 

4. ชิ้นส่วนเนื้อไก่ (Chicken parts) (พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และนิธิยา รัตนาปนนท์, 2556) 

เนื้อไก่ประกอบด้วยชิ้นส่วนหลัก 10 ส่วนได้แก่ เนื้อหน้าอก (Boneless breast) 
เนื้อสันใน (Fillet) ส่วนขา (Leg) สะโพก (Thigh) น่อง (Drumstick) ปีก (Wing) ปีกบน (Wing stick) 
ปีกล่าง (Tulip) ปีกปลาย (Wing tip) และ ปลายปีก (Wing end)  

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 2 ชิ้นส่วนเนื้อไก่ช าแหละส่วนต่างๆ 

ที่มา : พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ ์และ นิธิยา รัตนาปนนท์ (2556) 
 

4.1 ส่วนประกอบทางเคมีของเนื้อไก่  
ไมโอไฟบริล (Myofibril) เป็นโปรตีนหลักในเนื้อสัตว์มีลักษณะเป็นเส้นใย (Fibrous 

protein) ยึดติดกัน เป็นมัดด้วยเนื้ อเยื่อเกี่ยวพัน (Sarcolemma) เป็นมัดกล้ามเนื้ อ (Muscle 
bundle) มีผลต่อเนื้อสัมผัส ความนุ่ม ของเนื้อสัตว์  

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/3155/fibrous-protein-โปรตีนเส้นใย
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/3155/fibrous-protein-โปรตีนเส้นใย
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1141/meat-เนื้อสัตว์
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ภาพที่ 3 ส่วนประกอบทางเคมีของเนื้อไก่ 
ทีม่า : พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ ์และ นิธิยา รัตนาปนนท์ (2556) 

 
พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และนิธิยา รัตนาปนนท์ (2556) พบว่าไมโอไฟบริลประกอบ 

ด้วยโปรตีนหลัก 2 ชนิดคือ 
4.1.1 แอกทิน (Actin) 

แอกทินเป็นเส้นใยโปรตีนที่มีขนาดเล็กบาง (Thin myofilament) และมีสีจางมีเส้น
ผ่านศูนย์กลาง 5 ไมโครเมตร ในสายของแอกทินจะมี Troponin เป็นส่วนของโปรตีนที่มีหน้าที่
ควบคุมการหดตัวของเซลล์กล้ามเนื้อลาย รวมทั้งกล้ามเนื้อหัวใจ โดย Troponin จะจับกับโปรตีนที่
ชื่อว่า Tropomyosin และฝังตัวอยู่ในแนวร่องระหว่างของเส้นใยแอกทิน (Actin)  

4.1.2 ไมโอซิน (Myosin)  
ไมโอซินเป็นเส้นใยโปรตีนที่มีขนาดใหญ่ หนา (Thick myofilament) และสีเข้มกว่า

โปรตีนไมโอซิน (Myosin) และ แอกทิน (Actin) จะเรียงซ้อนกันเป็นชั้นๆ สลับกันมีหน้าที่โดยตรง
เกี่ยวกับการหด (Contraction) และคลายตัว (Relaxation) ของกล้ามเนื้อการหดตัวของกล้ามเนื้อ
เกิดจากการที่แอกทินเลื่อนเข้าหากัน ส่วนการคลายตัวของกล้ามเนื้อเกิดจากการเคลื่อนตัวออกจาก
กันของแอกทิน 

 โปรตีนไมโอซิน (Myosin) และแอกทิน (Actin) มีผลต่อการเกิดเจลที่ เหนียว
ยืดหยุ่น ของผลิตภัณฑ์แปรรูปจากเนื้อสัตว์ เช่น ไส้กรอก ซูริมิ เนื่องจากไมโอซินและแอกติน  ละลาย
ได้ในสารละลายเกลือปริมาณร้อยละ 2.0-3.0 ของน ้าหนักเนื้อสัตว์ เมื่อนวดผสมไมโอซินและแอกทิน 
จับตัวกันเป็นแอกโทไมโอซิน (Actomyosin) เมื่อท าให้สุกจะเกิดเป็นเจล (Gel) ที่เหนียว และยืดหยุ่น  

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1324/myosin
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1923/actin
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1136/sausage-ไส้กรอก
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1320/surimi-ซูริมิ
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1007/gel-เจล
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5. การรมควันไส้กรอก (Sausage smoking) 

การรมควัน (Smoking) เป็นวิธีการถนอมอาหาร (Food preservation) โดยการใช้
ควันที่ได้จากการเผาไหม้ร่วมกับความร้อนที่เกิดขึ้นเพ่ือให้ผลิตภัณฑ์สุกแห้ง และมีกลิ่นรสของควันไฟ  
ซึ่งควันประกอบด้วยสารเคมีต่างๆ ได้แก่ ฟอร์มาลดีไฮด์ กรดฟอร์มิก กรดแอซีติก ฟีนอล คีโทน เรซิน 
และแวกซ์ พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และนิธิยา รัตนาปนนท์ (2556) 

5.1 วัตถุประสงค์ของการรมควัน (Purpose of smoking) 
การรมควันไส้กรอกมีวัตถุประสงค์เพ่ือท าให้เกิดกลิ่นรสเฉพาะตัว การเผาไหม้ไม้ท า

ให้เกิดสารให้กลิ่นต่างๆ มากมายเพราะเนื้อไม้มีเซลลูโลส (Cellulose) และเฮมิเซลลูโลส ซึ่ง
ประกอบด้วยโมเลกุลของน ้าตาล เมื่อเผาไหม้จะเกิดปฏิกิริยาคาราเมลไรเซชัน (Caramelization) 
การรมควันท าให้กลิ่นควันติดที่ผิวของอาหาร และความร้อนยังท าให้เกิดปฏิกิริยาเมลลาร์ด (Maillard 
reaction) ซึ่ งเป็ นปฏิ กิ ริยาสีน ้ าตาลที่ ไม่ เกี่ ยวข้องกับ เอนไซม์  (Non enzymatic browning 
reaction) โดยช่วยให้ผลิตภัณฑ์มีสีและกลิ่นรสเฉพาะตัว สีน ้าตาลที่เกิดขึ้นนี้ เกิดจากปฏิกิริยา
เมลลาร์ดโดยกรดอะมิโน (Amino acid) จากโปรตีน ท าปฏิกิริยากับน ้าตาล ท าให้ผลิตภัณฑ์มีสีและ
กลิ่นรสเฉพาะตัวเกิดขึ้นป้องกันการเกิดกลิ่นหืน สารฟีนอล (Phenolic compounds) จากควันไฟ 
เป็นสารต้านออกซิเดชัน (Antioxidant) ป้องกันผลิตภัณฑ์ไม่ให้เกิดกลิ่นเหม็นหืนจากลิพิดออกซิเดชัน 
(Lipid oxidation) และยังป้องกันจุลินทรีย์ที่ท าให้เสื่อมเสีย สารจากควัน เช่น ฟอร์มาลดีไฮด์ 
(Formaldehyde) กรดแอซีติก (Acetic acid)  กรดฟอร์มิก (Formic acid) ยังท าหน้าที่เป็นสารกัน
เสีย (Preservative) ท าให้มีค่า pH ต ่าช่วยป้องกันการเจริญของจุลินทรีย์ที่ผิวของเนื้อสัตว์ พิมพ์เพ็ญ 
พรเฉลิมพงศ์ และ นิธิยา รัตนาปนนท์ (2556) 

 
5.2 แหล่งของควัน (Source of smoking) 

ควันไฟที่ดีจะได้มาจากไม้เนื้อแข็งไม้ที่นิยมใช้กันมากในยุโรปได้แก่ ไม้จากต้นฮิกคอรี 
แอปเปิล พลับ โอ๊ก และเมเปิ้ล หรือไม้อ่ืนๆ ที่ไม่มียางส าหรับประเทศไทยนิยมใช้ขี้เลื่อยไม้สักหรือขี้
เลื่อยไม้เนื้อแข็งต่างๆหรืออาจใช้ซังข้าวโพด และกากอ้อยก็ได้  พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และนิธิยา 
รัตนาปนนท์ (2556) 

 
 
 
 

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0333/food-preservation-การถนอมอาหาร
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0333/food-preservation-การถนอมอาหาร
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1571/formic-acid-กรดฟอร์มิก
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0612/cellulose-เซลลูโลส
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0223/caramelization-ปฏิกิริยาการเกิดคาราเมล
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0397/maillard-reaction-ปฏิกิริยาเมลลาร์ด
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0397/maillard-reaction-ปฏิกิริยาเมลลาร์ด
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0915/non-enzymatic-browning-reaction-ปฏิกิริยาการเกิดสีน้ำตาลที่ไม่เกี่ยวข้องกับเอนไซม์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0915/non-enzymatic-browning-reaction-ปฏิกิริยาการเกิดสีน้ำตาลที่ไม่เกี่ยวข้องกับเอนไซม์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1190/amino-acid-กรดแอมิโน
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0188/antioxidant-สารต้านออกซิเดชัน
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0395/lipid-oxidation-ปฏิกริยาออกซิเดชันของลิพิด
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0581/acetic-acid-กรดแอซีติก
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1571/formic-acid-กรดฟอร์มิก
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0447/preservative-วัตถุกันเสีย
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
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5.3 ประเภทการรมควันไส้กรอก (Type of smoking) 
การรมควันแบ่งออกเป็น 3 ประเภท ได้แก่ 

5.3.1 การรมควันเย็น (Cold smoking)  
การรมควันเย็นเป็นการรมควันที่ใช้อุณหภูมิไม่สูงมากอาจมีการป้องกันไม่ให้เนื้อ

สัมผัส ความร้อนมากนัก โดยวางเนื้อสัตว์ให้อยู่สูง หรือห่างจากกองไฟและใช้ขี้เลื่อยคลุมกองไฟ หรือ
ใช้แผ่นโลหะป้องกันไม่ให้ความร้อนผ่านมายังชิ้นเนื้อ อุณหภูมิในตู้ควันสูงไม่เกิน 45 องศาเซลเซียส 
และเนื่องจากการรมควันใช้ความร้อนต ่า จึงต้องใช้เวลานานมาก ตั้งแต่ 24 ชั่วโมง จนถึง 2 สัปดาห์ 
การรมควันโดยวิธีนี้ถ้าจะให้ ผลิตภัณฑ์มีกลิ่นควันใช้เวลาเพียงแค่  24 ชั่วโมงก็เพียงพอ แต่ถ้าจะให้
ผลิตภัณฑ์ เก็บรักษาได้นานต้องรมควันนานมากกว่า 1 สัปดาห์ขึ้นไป พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และ 
นิธิยา รัตนาปนนท์ (2556) 

5.3.2 การรมควันร้อน (Hot smoking)  
การรมควันร้อนเป็นการรมควันที่ใช้อุณหภูมิสูงขึ้น โดยการแขวนเนื้อสัตว์หรือวางไว้

ใกล้กับไฟใช้อุณหภูมิตั้งแต่ 60-120 องศาเซลเซียส เวลาประมาณ 3-4 ชั่วโมง เนื้อสัตว์และผลิตภัณฑ์
จะสุกสามารถรับประทานได้ทันทีหรือ จะเก็บไว้ที่อุณหภูมิต ่าได้เป็นเวลานาน พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ 
และนิธิยา รัตนาปนนท์ (2556) 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 4 ตู้อบและรมควันไส้กรอก 
ที่มา : พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ ์และ นิธิยา รัตนาปนนท์ (2556) 

 
5.3.3 การใช้ควันน ้า (Liquid smoke) 

การใช้ควันน ้ามีข้อดีกว่าควันไฟธรรมดาหลายประการ และมีความสะดวกต่อการใช้
มากกว่าการรมควันแบบเดิม เพียงใช้ควันน ้าพ่นลงบนผลิตภัณฑ์ก่อนการท าให้สุก จะท าให้มีกลิ่นควัน

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1348/liquid-smoke-ควันเหลว
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ติดอยู่กับผลิตภัณฑ์ได้โดยไม่ต้องมีเครื่องผลิตควันในตู้อบ ผลิตภัณฑ์ท่ีได้มีกลิ่นควันสม ่าเสมอ และยังมี
ความคงตัวดีกว่าควันไฟ สามารถก าจัดส่วนขององค์ประกอบของควันที่อาจเป็นสาเหตุให้เกิดมะเร็งใน
ร่างกายผู้บริโภคได้ และท าความสะอาดอุปกรณ์ต่างๆ ที่ใช้ง่ายกว่าควันไฟ ควันน ้าทั่วไปสามารถ
เตรียมได้จากไม้เนื้อแข็ง ซึ่งประกอบด้วยสารระเหยได้ และมีสารประกอบฟีนอล  (Phenolic 
compounds) กรดอินทรีย์ (Organic acid) สารประกอบคาร์บอนิล (Carbonyl compound) และ
แอลกอฮอล์ (alcohol) อย่างไรก็ตาม ควันน ้าต้องไม่มีสารพวกพอลิไซลิกไฮโดรคาร์บอนโดยเฉพาะ 
เบนซ์ไพรีน ในการใช้ควันน ้าควรเจือจางกับน ้า หรือน ้าส้มสายชู หรือกรดซิตริก ก่อนพ่นลงบน
ผลิตภัณฑ์ การเตรียมสารละลายท าได้โดยใช้ควันน ้า 20-30 ส่วน กรดซิตริกหรือน ้าส้มสายชู 5 ส่วน 
และน ้า 65 - 75 กรดอินทรีย์ที่เติมลงในควันน ้า มีประโยชน์ในการช่วยท าให้เกิดผิวนอกของผลิตภัณฑ์
พวกไส้กรอกแฟรงค์เฟอร์เตอร์และไส้กรอกขนาดเล็ก พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และนิธิยา รัตนาปนนท์ 
(2556) 
 

6. ไส้บรรจุ (Casing) (พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ์ และนิธิยา รัตนาปนนท,์ 2556) 

ไส้บรรจุที่ใช้บรรจุไส้กรอก อาจแบ่งได้เป็น 2 ประเภทหลัก คือ 
6.1 ไส้ธรรมชาติ (Natural casing)  

ไส้ธรรมชาติได้จากล าไส้และกระเพาะของสุกร โค กระบือ แพะหรือ แกะ ที่มีรูปร่าง
แน่นอน มีความคงทนตลอดทุกขั้นตอนของการท าผลิตภัณฑ์นั้นๆได้ ไส้บรรจุธรรมชาตินี้มีสมบัติที่
ปล่อยให้ความชื้นและควันไฟซึมเข้าภายในเนื้อไส้กรอกได้ง่ายมาก และนอกจากนั้นยังสามารถหดตัว
ได้ จึงท าให้ไส้รัดแนบเข้ากับเนื้อได้อย่างสนิท  

6.2 ไส้สังเคราะห์ (Artificial casing หรือ Synthetic casing)  
ไส้สังเคราะห์หมายถึงไส้ซึ่งท าจากวัสดุอ่ืนที่ไม่ใช่ไส้ธรรมชาติ แบ่งออกได้เป็น 3 ชนิด 

ได้แก่ ไส้บรรจุเซลลูโลส ไส้บรรจุคอลลาเจนชนิดบริโภคได้และไส้บรรจุคอลลาเจนชนิดที่บริโภคไม่ได้ 
ไส้พลาสติกไม่สามารถบริโภคได้ ใช้ส าหรับไส้กรอกที่ไม่ผ่านรมควันและท าให้สุก  

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/2585/phenolic-compound
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/2585/phenolic-compound
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1538/organic-acid-กรดอินทรีย์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1339/citric-acid-กรดซิตริก
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1183/vinegar-น้ำส้มสายชู
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/2370/frankfurter-ไส้กรอกแฟรงค์เฟอร์เตอร์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1136/sausage-ไส้กรอก
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1136/sausage-ไส้กรอก
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0612/cellulose-เซลลูโลส
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/0727/collagen-คอลลาเจน
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/word/1136/sausage-ไส้กรอก
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ภาพที่ 5 ไส้บรรจุไส้กรอกแต่ละชนิด 

ที่มา : พิมพ์เพ็ญ พรเฉลิมพงศ ์และ นิธิยา รัตนาปนนท์ (2556) 
 

7. เทคนิคซิกซ์ ซิกม่า (Six Sigma) 

จากความส าเร็จในการพัฒนาคุณภาพและเศรษฐกิจในประเทศญี่ปุ่นมาถึงปี ค.ศ. 
1980 ได้มีสื่อ NBC ของสหรัฐอเมริกา เสนอข้อความว่า "If Japan Can, Why Can't We" รณรงค์ให้
เกิดการพัฒนาทางด้านคุณภาพกันอย่างมากมายในสหรัฐอเมริกา ท าให้มีการมองถึงความส าเร็จของ
ประเทศญี่ปุ่นทั้งที่ความรู้และทฤษฎีต่างๆ มีต้นก าเนิดมาจากสหรัฐอเมริกาเอง ได้มีการศึกษาและ
พัฒนาตลอดมา Mikel Harry วิศวกรของบริษัท Motorola ได้ศึกษาแนวคิดในเรื่องความแปรปรวน
ของ Deming เป็นพิเศษและเสนอต่อองค์กรว่า การศึกษาความแปรปรวนจะเป็นแนวทางพัฒนา
ประสิทธิภาพที่ดีที่สุดและถือเป็นจุดเริ่มต้นของแนวคิดของกรรมวิธีทาง ซิกซ์ ซิกม่า ซึ่งในทางสถิติ 
"ซิกม่า" เป็นสัญลักษณ์ภาษากรีก (σ) ซึ่งใช้ในการอธิบายถึงความผันแปรในกระบวนการแสดงถึงการ
วัดค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐาน และการกระจายตัวของข้อมูลที่เบี่ยงเบนไปจากค่ากลางของข้อมูล ซึ่ง
ค่าความผันแปรนี้จะท าการเปรียบเทียบกับข้อก าหนดเฉพาะ (Specification limits) ของผลิตภัณฑ์ 
ถ้าข้อมูลของผลิตภัณฑ์ชิ้นใด มีค่าออกนอกข้อก าหนดเฉพาะนี้ก็จะถือว่าผลิตภัณฑ์นั้นเป็นผลิตภัณฑ์
บกพร่องซึ่งถ้ากระบวนการใด มีความสามารถของกระบวนการอยู่ที่ระดับ 6 ซิกม่านั่นจะหมายถึง
ระยะห่างระหว่างค่าเซตต้ิงของกระบวนการและข้อก าหนดเฉพาะในแต่ละข้างจะมีค่าเป็น 6 เท่าของ
ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งจะมีโอกาสในการสร้างผลิตภัณฑ์บกพร่องเพียง 3.4 ppm เท่านั้น (สม
พร, 2554)  

http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/002/ผศ.ดร.พิมพ์เพ็ญ%20พรเฉลิมพงศ์
http://www.foodnetworksolution.com/wiki/expert/009/ศาสตราจารย์เกียรติคุณ%20ดร.นิธิยา%20รัตนาปนนท์
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กรรมวิธีทางซิกซ์ ซิกม่าได้เริ่มมีการพัฒนาขึ้นตั้งแต่ ค.ศ. 1985 และภายใต้การน า
ของ Bob Galvin, CEO ของ Motorola ในสมัยนั้น ได้เริ่มมีการน ากรรมวิธีทางซิกซ์ ซิกม่า มาใช้ในปี 
ค.ศ. 1987 มุ่งเน้นไปในการวิเคราะห์ความแปรปรวนในทุกสิ่งที่โมโตโรร่าท า และด าเนินการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่องก าหนดเป้าหมายที่ความผิดพลาด 3.4 ppm ตามแนวคิดของซิกซ ์ซิกม่า (สมพร, 2554)  

จากความส าเร็จในการน ากรรมวิธีซิกซ์ ซิกม่ามาใช้ของโมโตโรร่าท าให้บริษัท
สามารถลดค่าใช้จ่ายลงได้ 2 พันล้านเหรียญสหรัฐและได้รับรางวัลคุณภาพ Malcolm bald ridge 
award ในปี ค.ศ.1988 และจากแนวความคิดนี้ ได้มีองค์กรต่างๆน าไปใช้จนประสบความส าเร็จจน
ได้รับความนิยมสูงสุดในปัจจุบัน (สมพร, 2554)  

6.1 แนวคิดของเทคนิคทาง ซิกซ์ ซิกม่า 
ในแนวทางของซิกซ์ ซิกม่า การที่ผู้ผลิตจะสามารถสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าได้

นั้น ผู้ผลิตจ าเป็นจะต้องมีการลดความเสี่ยงหรือโอกาสที่จะท าให้ลูกค้าเกิดความไม่พึงพอใจ ซึ่งการลด
ความเสี่ยงนี้จะสามารถท าได้โดยการเพ่ิมความสามารถในกระบวนการผลิตอันเป็นผลท าให้
กระบวนการผลิตสามารถผลิตสินค้าหรือบริการซ ้าๆ กันได้ในระดับมาตรฐานที่สูง โอกาสที่ลูกค้าจะพึง
พอใจก็จะสูงตามไปด้วย แต่ในการเพ่ิมความสามารถในกระบวนการผลิตนั้น สิ่งแรกท่ีต้องค านึงถึงคือ 
จะต้องท าการศึกษาและท าความเข้าใจถึงความผันแปรที่เกิดขึ้นตลอดช่วงการผลิต ซึ่งแหล่งความผัน
แปรหลักๆจะมาจากการออกแบบวัสดุและ กระบวนการผลิตเพราะความผันแปรเหล่านี้จะส่งผล
กระทบโดยตรงต่อความสามารถของกระบวนการผลิต ถ้าความผันแปรในกระบวนการผลิตมีมาก 
ความสามารถของกระบวนการจะต ่า ในทางกลับกันถ้าความผันแปรในกระบวนการผลิตมีน้อย 
ความสามารถของกระบวนการก็จะสูง (Park, 2003) 

ในการลดความผันแปรของกระบวนการ ต้องท าการศึกษาและ หาความสัมพันธ์
ระหว่างลักษณะทางด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์กับสาเหตุของปัจจัยในกระบวนการผลิต ซึ่งสามารถ
แสดงให้อยู่ในรูปของสมการ คือ Y= f(x1, x2, ..., xN) เมื่อ Y คือลักษณะทางคุณภาพของผลิตภัณฑ์
และ (x1, x2, ..., xN) คือสาเหตุปัจจัยต่างๆ ในกระบวนการผลิต ซึ่งสาเหตุปัจจัยในกระบวนการผลิตนี้
มีจ านวนมากมาย (Trivial many) แต่สาเหตุปัจจัยที่มีความส าคัญและส่งผลกระทบอย่างมากต่อ
ลักษณะทางคุณภาพนั้นจะมีจ านวนเพียงเล็กน้อย (Vital few) เมื่อสาเหตุปัจจัยเหล่านี้ถูกควบคุม
ความผันแปรก็จะลดลงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ก็จะสูงขึ้นตามไปด้วย (Park, 2003) 
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6.2 เป้าหมายตามเทคนิควิธีซิกซ ์ซิกม่า 
ในกระบวนการผลิตและการบริการโดยปกติจะมีประชากรส่วนใหญ่อยู่ที่ระดับ ±3σ 

หรือประมาณ 97.73 เปอร์เซ็นต์ ภายใต้การกระจายแบบปกติแสดงดังภาพที่ 6 การแจกแจงปกติที่
ต าแหน่งกึ่งกลาง ซึ่งการก าหนดเป้าหมายในอดีตให้สามารถผลิตสินค้าและบริการภายใต้ระดับ ±3σ 
หมายถึงการมีโอกาสพบของเสีย 2,700 ชิ้น ในล้านชิ้น หากค านึงถึงการให้บริการในสายการบิน หรือ 
การผ่าตัดของแพทย์ และการจ่ายยาในโรงพยาบาล ย่อมไม่ควรมีลูกค้าคนใดเป็นผลของความ
ผิดพลาดแม้เพียงหนึ่งครั้งในล้านครั้งรวมไปถึงการผลิตสินค้า  และบริการต่างๆตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้า จึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องผลิตสินค้า และบริการให้มีประสิทธิภาพสูงสุดเข้าใกล้
ระดับของเสียเป็นศูนย์ 

 

 

 

 

 
 
 
 

ภาพที่ 6 การแจกแจงปกติท่ีต าแหน่งกึ่งกลาง 
ที่มา: Breyfogle (1999) 

แต่ในความเป็นจริงแล้วกระบวนการผลิตภายใต้สภาวะควบคุมในระยะยาว 
กระบวนการจะมีการเปลี่ยนแปลงจากค่าติดตั้ง (Setting) โดยธรรมชาติ ซึ่งจะขยับเลื่อนไปจากค่า
กลางของข้อก าหนดเฉพาะอยู่ในช่วง ±1.5σ เนื่องจากมีสิ่งรบกวนต่างๆ ที่เกิดจากอิทธิพลความไม่สุ่ม
ของระบบเข้ามามีอิทธิผลตลอดช่วงการผลิต ซึ่งการที่ค่าติดตั้ง มีการขยับเลื่อนไปจากค่ากลางของ 
ข้อก าหนดเฉพาะนี้จะท าให้มีสัดส่วนผลิตภัณฑ์ที่ปราศจากข้อบกพร่องลดลงจากเดิมเหลือ  93.32 
เปอร์เซ็นต์อันเป็นผลสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องเพ่ิมข้ึนเป็น 66,810 ppm แสดงดังภาพที่ 7 

 



13 
 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 7 การเปลี่ยนแปลงค่าตั้งโดยธรรมชาติ 

ที่มา: เสมอจิตร หอมรสสุคน์ และ อนุวัตร หอมรสสุคนธ์ (2547) 
 

ภายใต้แนวความคิดของซิกซ์ ซิกม่านี้ การกระจายของลักษณะทางคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์จะถูกท าให้ลดลง โดยการลดความผันแปรในกระบวนการผลิต ซึ่งภายใต้แนวความคิดนี้
ลักษณะทางด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์จะมีการกระจายอยู่ในช่วง ±6σ  จากค่ากลางของข้อก าหนด
เฉพาะ ซึ่ งจะท าให้มีความมั่นใจว่า  จะมีผลิตภัณฑ์ที่ปราศจากข้อบกพร่อง คิดเป็นสัดส่วน 
99.9999998 เปอร์เซ็นต์ ถึงแม้ว่าค่าติดตั้ง จะมีการขยับเลื่อนไปจากค่ากลางของข้อก าหนดเฉพาะ 
1.5σ แล้วก็ตาม ก็จะมีสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องเพียง 0.0000034 เปอร์เซ็นต์ หรือคิดเป็น 3.4 
ppm เท่านั้น 

6.3 การจัดองค์กรบริหารตามแนวทางซิกซ์ ซิกม่า 
การด าเนินการตามแนวทางซิกซ์ ซิกม่าเริ่มต้นและสิ้นสุดลงด้วยการสร้างความพึง

พอใจให้เกิดกับลูกค้านั้นจะเป็นการด าเนินงานทั่วทั้งองค์กรเพ่ือเป็นการสร้างรากฐานในการปรับปรุง
คุณภาพอย่างแท้จริง โดยจัดตั้งคณะท างานเพ่ือการด าเนินงานและวางรากฐานอย่างเป็นระบบ  ซึ่ง
คณะท างานนี้จะต้องได้รับการอบรมและการฝึกฝนเพ่ือให้เข้าใจถึงหลักการแนวคิดและวิธีการในการ
ด าเนินงานตามแนวทางซิกซ์ ซิกม่าและทราบถึงหน้าที่และบทบาทและความรับผิดชอบของคนโดย
คณะท างานที่จัดตั้งข้ึนมานั้นจะประกอบด้วย (Breyfogle et al., 1999) 

6.3.1 ผู้บริหารระดับสูง (Executive leadership) 
สิ่งส าคัญที่สุดในการน าเอาแนวทางซิกซ์ ซิกม่ามาใช้ให้ประสบผลส าเร็จได้นั้นจ าเป็น

อย่างยิ่งที่ผู้บริหารระดับสูงต้องลงมาดูแลด้วยตนเองโดยเริ่มจากการก าหนดเป้าหมายที่มีต่อโครงการ
เพ่ือให้เกิดความเข้าใจร่วมกันถึงเพ่ือให้คณะท างานได้เข้าใจแนวทางการท างาน  ถ้าปราศจากการ
สนับสนุนจากผู้บริหารระดับสูงแล้วการน าแนวทางซิกซ์ ซิกม่า มาใช้ก็ไม่อาจบรรลุถึงผลส าเร็จได้ 
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ดังนั้นก่อนที่จะน าเเนวทางนี้มาใช้ผู้บริหารระดับสูงต้องประกาศถึงวิสัยทัศน์ให้เข้าใจร่วมกันว่าการน า 
ซิกซ ์ซิกม่า เข้ามานั้นต้องการให้องค์กรเป็นอย่างไรเพ่ือก าหนดทิศทางขององค์กรต่อไปในอนาคต 

6.3.2 แชมเปี้ยน (Champions) 
บุคคลผู้ที่มาท าหน้าที่เป็นแชมเปี้ยนนั้น ต้องเป็นบุคคลที่อยู่ในส่วนของผู้บริหาร

ระดับสูงในองค์กร ลักษณะการท างานของแชมเปี้ยนแบ่งออกเป็น  2 ลักษณะได้แก่ แชมเปี้ยน
บุคลากร (Deployment champion) และแชมเปี้ยนโครงการ (Project champion) ซึ่งมีหน้าที่หลัก
ในการจัดตั้งและติดตามผลการท างานของคณะท างานตลอดจนก าหนดและประเมินผลโครงการผู้ที่จะ
มาท าต าแหน่งนี้จะต้องเป็นผู้ที่มีความรู้ในเรื่องของธุรกิจเป็นอย่างสูงและมีความรู้ความเข้าใจใน
ปรัชญาทฤษฎี และเครื่องมือที่ใช้ในการด าเนินการตามแนวทางชิกซ์ ซิกม่าเป็นอย่างดี 

6.3.3 มาสเตอร์แบลคเบลท์ (Master black belt) 
มาสเตอร์แบลคเบลท์เป็นบุคคลผู้ซึ่งได้รับการแต่งตั้งโดยแชมเปี้ยน ท าหน้าที่ในการ

ประสานงานร่วมกับฝ่ายบริหาร ซึ่งต้องรับผิดชอบและดูแลการท างานในรูปแบบที่เต็มเวลาเพ่ือ
สนับสนุนการปฏิบัติงานตามแนวทางซิกซ์ ซิกม่าโดยตรงตลอดจนเป็นผู้อบรมดูแลและเป็นพ่ีเลี้ยง
ให้กับคณะท างานที่ชื่อว่าแบลคเบลท์ (Black belt) และกรีนเบลท์ (Gren belt) โดยต้องเป็นผู้เริ่มต้น
ท าให้พนักงานมีความเข้าใจถึงการน าหลักการและแนวคิดมาใช้ในทางปฏิบัติ 

6.3.4 แบลคเบลท์ (Black belt) 
แบลคเบลท์ท างานภายใต้การดูแลของมาสตอร์แบลคเบลท์ (Master black belt) มี

หน้าที่หลักในการประยุกต์ใช้ความรู้ในหลักการและแนวคิด ตลอดจนเครื่องมือทางสถิติมาใช้ในการ
แก้ปัญหาโครงการที่ได้รับมอบหมาย ซึ่งต้องรับผิดชอบและดูแลการท างานในรูปแบบที่เต็มเวลา เพ่ือ
สนับสนุนการปฏิบัติงานตามแนวทางซิกซ์ ซิกม่าโดยตรง และเป็นเสมือนตัวเชื่อมระหว่างการจัดการ
ของฝ่ายบริหารและการท างานในระดับปฏิบัติการ 

6.3.5 กรีนเบลท์ (Green belt) 
กรีนเบลท์เป็นบุคคลที่ได้รับเลือกให้เข้าไปแก้ไขปัญหาที่เกี่ยวข้องกับงานประจ าที่ท า

อยู่ โดยคณะท างานเฉพาะกิจซึ่งท าการแก้ปัญหาในแต่ละ โครงการ ส าหรับเนื้อหาที่ใช้ในการอบรม
นั้น ต้องมีการปรับปรุงให้ง่ายขึ้น เพ่ือสนับสนุนการแก้ปัญหาในสายงานที่ท าอยู่อีกทั้งยังมีส่วนช่วย
สนับสนุนการท างานให้กับคณะท างานแบลคเบลท์ (Black belt) ซึ่งจะมีส่วนช่วยเสริมและสนับสนุน
ให้การบริหารจัดการมีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 

6.4 ขั้นตอนการด าเนินงานตามแนวทางซิกซ์ ซิกม่า 
ขั้นตอนในการด าเนินงานนี้จะมุ่งเน้นที่การแก้ปัญหาในกระบวนการเป็นหลักโดยผู้ที่

มีบทบาทส าคัญในการด าเนินงานนี้คือคณะผู้ท างานที่เกี่ยวข้อง ซึ่งจะด าเนินงานตามกระบวนการ 
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DMAIC คือกระบวนการในการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องแสดงดังภาพที่  8  โดยก่อนที่จะเข้าสู่
กระบวนการหลักนั้นจะต้องท าการนิยามถึงปัญหาที่ต้องการจะน ามาปรับปรุงเสียก่อนโดยควรเลือก
ปัญหาที่ เป็นปัญหาที่ส าคัญ  เป็นต้นเหตุที่ท าให้ลูกค้าไม่พอใจและส่งผลกระทบที่รุนแรงต่อ
กระบวนการ จากนั้นท าการเลือกลักษณะของตัวแปรตอบสนอง (Response variable) เพ่ือมา
ท าการศึกษาและเป็นตัววัดผลในการปรับปรุง (Key process output variable, KPOV) จากนั้นจึง
เข้าสู่กระบวนการในขั้นตอน ต่อไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 8 กระบวนการในการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องในซิกซ์ ซิกม่า 

ที่มา:  https://www.qualitymag.com/six_sigma 
 

6.4.1 ขั้นตอนการเลือกปัญหา (Define phase) 
ในขั้นตอนของการเลือกปัญหาเริ่มจากการก าหนดลูกค้าและศึกษาความต้องการ

ของลูกค้า จากการส ารวจความต้องการ หรือความพึงพอใจของลูกค้า หรือจากข้อมูลการร้องเรียน
ของลูกค้า ศึกษากระบวนการท างานหลักขององค์กร แล้วน าความต้องการของลูกค้ามากระจายเป็น
ปัจจัยคุณภาพที่ส าคัญของแต่ละกระบวนการ ปัญหาคุณภาพต่าง ๆ ที่ส าคัญและตรงกับความต้องการ
ของลูกค้า รวมถึงปัญหาที่ไม่สามารถแก้ไขได้ในหน่วยงานปกติก็จะถูกจัดเรียงล าดับความส าคัญและ
ถูกเลือกให้ด าเนินการแก้ไขปรับปรุง เมื่อแบลคเบลท์ (Black belt) และแชมเปี้ยน (Champion) 
สามารถก าหนดโครงการที่จะด าเนินการแก้ไขปรับปรุงได้แล้ว  ก็จะร่วมกันก าหนดขอบเขตการ
ด าเนินงานและคณะท างานต่อไป โดยเครื่องมือและรายละเอียดที่ส าคัญในข้ันตอนนี้ คือ 

 
   

https://www.qualitymag.com/
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- การก าหนดปัญหา หรือ การเลือกโครงการ (Problem statement) 
- การก าหนดลูกค้า (Define customer) 
- การก าหนดตัวชี้วัด (Define metric) 
- การก าหนดขอบเขตของโครงการ (Define project scope) 
- การก าหนดวัตถุประสงค์และเป้าหมาย (Define objective and target) 
- การก าหนดผู้ร่วมท าโครงการ (Define team member) 
- การประมาณการการประหยัดเงิน (Estimate saving) 

6.4.2 การวัดสภาพปัญหา (Measure phase) 
ในขั้นนี้เป็นการวิเคราะห์ปัจจัยที่คาดว่าจะมีปัญหาเกิดขึ้นในกระบวนการ โดยก่อน

อ่ืนควรศึกษาและวิเคราะห์ระบบการวัดที่ใช้เพ่ือวัดความผันแปรที่เกิดจากการวัด หากความผันแปรที่
เกิดขึ้นมีมากเกินกว่าที่ก าหนดจะต้องท าการปรับปรุงระบบการวัดให้ดีขึ้ นเสียก่อน  จากนั้น
ท าการศึกษาถึงความสามารถของกระบวนการ เพ่ือศึกษาว่าความสามารถของกระบวนการที่แท้จริง
เป็นเท่าไรและควรจะตั้งเป้าหมายในการปรับปรุงไว้เท่าใด ผลที่ได้จากข้ันตอนนี้คือปัจจัยต่างที่คาดว่า
เป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหา ส าหรับเครื่องมือที่ใช้ในขั้นตอนนี้มีดังนี ้

- การสร้างแผนผังของกระบวนการ (Process Flow Diagram) 
- การสร้างแผนที่กระบวนการไหล (Process Mapping) 
- การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 
- การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Analysis) 

6.4.3 ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analyze phase) 
ขั้นตอนนี้จะน าปัจจัยน าเข้าที่ส าคัญของกระบวนการต่าง ๆ มาท าการวิเคราะห์ เพ่ือ

ทราบถึงปัจจัยต่างๆเหล่านี้ มีผลต่อกระบวนการผลิตอย่างมีนัยส าคัญหรือไม่ เป็นการวิเคราะห์เพ่ือหา
สาเหตุของกระบวนการ  หากปัจจัยใดที่ตรวจสอบแล้วพบว่ามีผลต่อตัวแปรตอบสนองของ
กระบวนการ (KPOV) ก็จะน าไปสู่การด าเนินการในขั้นตอนต่อไป ซึ่งจากการด าเนินงานในขั้นตอนนี้ 
จะท าให้เข้าใจกระบวนการมากขึ้น และมาตรฐานการปฎิบัติงานต่าง ๆ จะถูกทบทวนและแก้ไขใหม่ 
ตัวแปรต่างๆ จะถูกก าหนดและศึกษา และท าให้ทราบว่าปัจจัยใดที่มีผลต่อตัวแปรตอบสนองของ
กระบวนการ (KPOV) อย่างมากซึ่งจะเป็นปัจจัยที่เหมาะสมที่จะน าไปท าการแก้ไขต่อไป ส าหรับ
เครื่องมือที่ใช้ในขั้นตอนนี้มีดังนี้ 

- การใช้แผนภูมิรูปภาพ (Graphs) 
- การทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Tests) 
- การวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) 
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6.4.4 ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve phase) 
ในขั้นตอนนี้จะเป็นการออกแบบ และท าการทดลอง เพ่ือหาความสัมพันธ์ที่แท้จริง

ระหว่างตัวแปรตอบสนองของกระบวนการ  (KPIV) กับปัจจัยที่ส่งผลอย่างมีนัยส าคัญต่อตัวแปร
ตอบสนองของกระบวนการ (KPOV) นั้นๆและหาสภาวะเหมาะสมที่สุดในแต่ละปัจจัยที่จะท าให้ได้
ค่าตัวเเปรตอบสนองของกระบวนการ (KPIV) ที่ดีที่สุดจากนั้นจะด าเนินการวิเคราะห์ระบบการวัดของ
แต่ละปัจจัยเพื่อท าให้การด าเนินการควบคุมในขั้นตอนถัดไปเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

6.4.5 ขั้นตอนการควบคุม (Control phase) 
เมื่อกระบวนการผลิตได้รับการปรับปรุงแล้ว ขั้นตอนนี้ก็จะเป็นการจัดท าวิธีการ

ควบคุมปัจจัยต่าง ๆ เพ่ือให้พนักงานได้ควบคุมด้วยตนเอง แล้วท าการประเมินความสามารถของ
กระบวนการอีกครั้ง เพ่ือวิเคราะห์ว่าหลังจากปรับปรุงแล้วกระบวนการ สามารถท าได้ตามเป้าหมาย
หรือไม่ หากความสามารถของกระบวนการยังไม่ดี ก็จะต้องย้อนกลับไปท าตามขั้นตอนก่อนหน้านี้อีก
ครั้ง นอกจากนี้แล้วจะต้องประเมินผลการด าเนินงาน โดยวัดจากระดับคุณภาพที่เปลี่ยนแปลงไป และ
ประเมินความสามารถในการลดต้นทุน หรือความพึงพอใจของลูกค้าที่เปลี่ยนไปหลังการปรับปรุง
กระบวนการ ส าหรับเครื่องมือที่ใช้ในขั้นตอนการควบคุมมีรายละเอียดดังนี้ 

- แผนการควบคุม (Control Plan) 
- การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control) 
- การจัดท าเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน (SOP) 
- การสุ่มตรวจสอบการปฏิบัติงาน (Audit) 

7. เครื่องมือที่ใช้ในซิกซ์ ซิกม่า (Six sigma tools)  
ซิกซ์ ซิกม่านั้นจะอาศัยการคิดอย่างเป็นระบบ (Systematic thinking) ตัดสินใจบน

ข้อมูลที่สามารถเชื่อถือได้โดยที่ข้อมูลเหล่านี้จะถูกน ามาใช้เป็นประโยชน์ต่อการตัดสินใจทั้งด้วยวิธีการ
ทางตรรกะและทางสถิติ ส าหรับเครื่องมือทางสถิติที่จะถูกน ามาใช้ในซิกซ์ ซิกม่า นั้นมีอยู่ด้วยกัน
มากมายแต่เครื่องมือที่จะขอกล่าวถึงในเนื้อหาบทนี้ จะเป็นเครื่องมือที่ได้น ามาใช้ในการท าวิจัยนี้
เท่านั้น ซึ่งจะประกอบด้วย 

7.1 การระดมสมอง (Brainstorming) 
การระดมสมองถูกน ามาใช้ในการระบุปัญหาและสาเหตุ  การก าหนดแนวทางการ

แก้ไข การก าหนดและเลือกประเด็นปัญหา โดยการระดมสมองเป็นกระบวนการในการรวบรวม
ความคิดของกลุ่มผู้ด าเนินงาน ความส าคัญของการระดมสมองอยู่ที่การร่วมกันคิดเพ่ือให้เกิดแง่มุม
ต่างๆ ได้มากที่สุดเพ่ือน าไปสู่การวิเคราะห์และประเมินผล การระดมสมองจะมีประโยชน์เป็นอย่าง



18 
 

 

มากในการหาทางแก้ปัญหาใหม่ที่เกิดข้ึนหรือเป็นการหาทางระบุหนทางใหม่ในการแก้ปัญหาเดิมที่เคย
เกิดข้ึนแล้ว (กิตตศิักดิ์ พลอยพานิช, 2546) 

7.2 แผนผังแสดงกระบวนการผลิต (Process Flow Diagram) 
แผนผังแสดงกระบวนการผลิต เป็นแผนผังที่จัดท าขึ้นเพ่ือแสดงขั้นตอนการ

ด าเนินงานอย่างละเอียดของกระบวนการผลิต มีการระบุตัวแปรและผลลัพธ์ที่ส าคัญของกระบวนการ 
เพ่ือช่วยให้ทราบและเข้าใจถึงสิ่งผิดปกติหรือสาเหตุที่แท้จริงของความบกพร่องที่ส่งผลต่อคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ (กิตติศักดิ ์พลอยพานิช, 2546) 

7.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
แผนภาพพาเรโตคือ กราฟแท่งที่น าามาเรียงชิดติดกันมีเส้นความถี่สะสม ซึ่งแสดง

ปริมาณของสาเหตุที่มีปริมาณมากที่สุดเรียงล าดับจนถึงปริมาณน้อยที่สุดของปัญหาหนึ่งๆ และมีไว้
เพ่ือค้นหาและเลือกปัญหาที่มีมากที่สุดน ามาแก้ไข พาเรโตไม่ใช่แค่การน ากราฟแท่งมาเรียงชิดติดกัน 
และมีเส้นความถี่สะสมเท่านั้นแต่ ความสัมพันธ์ของข้อมูลที่ได้ต้องเป็นไปตามหลักการพาเรโตด้วย 
แผนภูมิพาเรโตจะน ามาใช้เมื่อต้องการที่จะหาสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาและแยกสาเหตุออกเป็นสาเหตุ
ต่างๆ โดยสาเหตุที่ต้องการหาต้องเป็นสาเหตุส าคัญที่มี ผลท าให้เกิดปัญหานั้นๆแล้วเมื่อสามารถหา
สาเหตุของปัญหาได้แล้ว จะต้องท าการแก้ไขปัญหาว่าสาเหตุที่เกิดขึ้นจะมีการแก้ปัญหาได้อย่างไร 
หลังจากนั้นเมื่อท าการแก้ไขปัญหาแล้วจะต้องท าการเปรียบเทียบว่าการแก้ไขปัญหาก่อนและหลังการ
แก้ไขปัญหานั้นได้ผลลัพธ์เป็นอย่างไร แผนภูมิพาเรโตส่วนใหญ่จะนิยมน ามาใช้ในการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมเพ่ือใช้จัดการปัญหาเพ่ือให้การผลิตมีคุณภาพเพ่ิมมากขึ้น เช่น เครื่องจักรเสีย เกิดจาก
สาเหตุอะไร แต่พาเรโตนั้นไม่ใช่เพียงช่วยหาสาเหตุทางด้านการผลิตเท่านั้น  ยังสามารถน าไปใช้
ทางด้านการขายได้เช่นกัน เช่น การให้ความส าคัญต่อลูกค้ากลุ่มน้อยกับกลุ่มที่มีจ านวนมากว่าควรจะ
ท าเช่นไรเพื่อให้ผลก าไรที่มากท่ีสุด แต่ควรค านึงว่าควรดูแลลูกค้าอย่างไรให้เหมาะสมกับทรัพยากรที่มี
อยู่ นอกจากนี้ พาเรโตยังสามารถน าไปใช้ทางด้านอ่ืนๆ เช่น ด้านสังคม ความมั่นคง การเมือง ด้าน
ธุรกิจ ด้านการบริหาร ซึ่งด้านการบริหารได้น าพาเรโตมาใช้ในปรากฏการณ์ 80/20 และท าให้ทุกคน
รู้จักว่าวิธีการนี้ชื่อว่า  แผนภูมิพาเรโต หรือแม้กระทั่งการด าเนินชีวิตประจ าวันในการด าเนิน
ชีวิตประจ าวันเราไม่ได้สังเกตและมองว่าแนวคิดต่างๆนั้น มีกฎของพาเรโตเป็นพ้ืนฐาน แผนภูมิพา
เรโตจึงน ามาใช้ควบคุมคุณภาพในการช่วยลดขั้นตอนการท างาน การผลิตที่ล้าซ้ในอุตสาหกรรมต่างๆ
อย่างแพร่หลายในปัจจุบัน (ธัญลักษณ์ โคตะม ีและคณะ, 2560) 
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ภาพที่ 9 ตัวอย่างแผนภาพพาเรโต 
ที่มา: https//:www.solutioncenterminitab.com 

 
7.4 การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Analysis) 

น ้าค า ด่านไทนวัฒนา (2558) ความสามารถของกระบวนการ คือ สมรรถภาพการ
แสดงความสามารถของกระบวนการตามข้อก าหนดของลูกค้า  ซึ่งจะค านึงถึงความผันแปรของ
กระบวนการเที ยบกับค่ าเป้ าหมายโดยดัชนี ชี้ วั ดความสามารถกระบวนการ  2 ตั ว  คื อ 
วัดความสามารถกระบวนการ ระยะสั้น Cp, Cpk และวัดความสามารถกระบวนการระยะยาว Pp, 
Ppk โดยมีความหมายของตัวดัชนีชี้วัดความสามารถกระบวนการ ดังนี้ 

Cp คือ ตัววัดความสามารถกระบวนการระยะสั้ น  ซึ่ งแสดงศักยภาพของ
กระบวนการโดยดูการกระจายข้อมูลจริงเทียบกับค่าเป้าหมาย                               

Pp คือ ตัววัดความสามารถกระบวนการระยะยาว  ซึ่ งแสดงศักยภาพของ
กระบวนการโดยดูการกระจายข้อมูลจริงเทียบกับค่าเป้าหมาย 

Cpk คือ ตัววัดความสามารถกระบวนการระยะสั้น ซึ่งแสดงประสิทธิภาพของ
กระบวนการโดยเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยและการกระจายข้อมูลเข้าใกล้ค่าเป้าหมาย 

Ppk คือ ตัววัดความสามารถกระบวนการระยะยาว ซึ่งแสดงประสิทธิภาพของ
กระบวนการโดยเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยและการกระจายข้อมูลเข้าใกล้ค่าเป้าหมายโดยล าดับ
ความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนการตามค่าดัชนี Cpk แสดงดังตารางที ่1 
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ภาพที่ 10 ตัวอย่างการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการด้วยโปรแกรมทางสถิติ 
ที่มา: https//:www.solutioncenterminitab.com/process_capability 

 
ตารางท่ี 1 ล าดับความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนการตามค่าดัชนี (Cpk) 

ค่าดัชนี ล าดับความสามารถของกระบวนการ 
2.00 ≤ Cpk ดีเหลือเชื่อ 

1.67 ≤ Cpk < 2.00 ดีเลิศ 
1.33 ≤ Cpk < 1.67 ดี 
1.00 ≤ Cpk < 1.33 พอใช้ 
0.67 ≤ Cpk < 1.00 แย ่

Cpk < 0.67 แย่มาก 
ที่มา: กิตติศักดิ ์พลอยพานิชเจริญ (2551) 
 

ทั้งนี้ความสามารถของกระบวนการยังสามารถบอกได้ถึงจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการเทียบต่อล้านชิ้นดังแสดงตารางที่ 2 
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ตารางท่ี 2 ความสัมพันธ์ระหว่างความสามารถกระบวนการและจ านวนของเสียในกระบวนการ 

Cpk จ านวนของเสียกราฟระฆัง 1 ด้าน จ านวนของเสียของกราฟระฆัง 2 ด้าน 
0.25 226,628 453,255 
0.50 66,807 133,614 
0.60 35,931 71,861 
0.70 17,865 35,729 
0.80 8,198 16,395 
0.90 3,467 6,934 
1.00 1,350 2,700 
1.10 484 967 
1.20 159 318 
1.30 48 96 
1.40 14 27 
1.50 4 7 
1.60 1 2 
1.70 0.17 0.34 
1.80 0.03 0.06 
2.00 0.0009 0.0018 

ทีม่า: Douglas C. Montgomery, Introduction to Satatistical Quality Control (2002) 
 
7.5 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบและการให้คะแนนความเสี่ยง 

การวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ เป็นเทคนิคการวิเคราะห์ที่พิจารณาว่ามี
ข้อบกพร่องอะไรบ้างที่มีโอกาสเกิดขึ้น ข้อบกพร่องเหล่านั้นมีผลกระทบรุนแรงมากน้อยอย่างไร 
ข้อบกพร่องแต่ละลักษณะเกิดจากสาเหตุใด และมีระบบในการตรวจจับข้อบกพร่องนั้น ก่อนเข้าสู่
กระบวนการถัดไปหรือไม่ และมีความยากง่ายในการตรวจพบเพียงใด ประโยชน์ของการวิเคราะห์
อาการขัดข้องและผลกระทบ ท าให้มีความเข้าใจเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์และกระบวนการมากขึ้น ช่วยลด
เวลาการท างานหากมีความผิดพลาดเกิดขึ้น คุณภาพของสินค้าที่ได้สูงขึ้นการวิเคราะห์อาการขัดข้อง
และผลกระทบ มีการประเมินผลออกมาเป็นคะแนนความเสี่ยง (RPN) ซึ่งการค านวณค่า RPN มาจาก
ผลคูณค่าพารามิเตอร์ของ 3 ปัจจัย คือ O x S x D เมื่อ O (Occurrence) คือ โอกาสของการเกิด
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ข้อผิดพลาด S (Severity) คือระดับความรุนแรง และ D (Detection) คือ โอกาสในการตรวจพบ
ความผิดพลาดที่เกิดขึ้น โดยมีเกณฑ์การให้คะแนนดังนี้ 

ตารางท่ี 3 เกณฑ์การให้คะแนนความรุนแรง (S – Severity) 

ระดับคะแนน เกณฑ์การให้คะแนนความรุนแรง 

1 ลักษณะของความผิดพลาดไม่มีผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์ลูกค้าไม่สามารถจะตรวจสอบได้ 

2 - 3 ลักษณะของความผิดพลาดมีผลกระทบเพียงเล็กน้อยต่อผลิตภัณฑ์ลูกค้าอาจ 
จะสังเกตเห็นถึงความเบี่ยงเบนของผลิตภัณฑ์ท่ีเกิดขึ้นได้ 

4 - 6 ลักษณะของความผิดพลาดที่เกิดข้ึนมีผลกระทบปานกลางต่อผลิตภัณฑ์เป็นเหตุให้ 

ลูกค้าไม่พอใจ ซึ่งอาจจะน าไปสู่การ Degrade ผลิตภัณฑ์ได้ 

7 - 8 ลักษณะของความผิดพลาดที่เกิดข้ึนมีผลกระทบค่อนข้างมากต่อผลิตภัณฑ์เป็นเหตุให้

ลูกค้าไม่พอใจอย่างมากซ่ึงอาจน าไปสู่กระบวนการผลิตที่หยุดชะงักได้ อย่างไรก็ตามใน

ระดับนี้จะยังไม่มีผลกระทบต่อความปลอดภัยและกฎหมายข้อบังคับของรัฐบาล 

9 - 10 ลักษณะของความผิดพลาดที่เกิดข้ึนมีผลกระทบอย่างมากต่อผลิตภัณฑ์และมีผลกระทบ 

โดยตรงต่อความปลอดภัยและกฎหมายข้อบังคับของรัฐบาล 

ที่มา: D.H. Stamatis (2003) 

ตารางท่ี 4 เกณฑ์การให้คะแนนของโอกาสที่จะเกิดขึ้น (O - Occurance) 

ระดับคะแนน เกณฑ์การให้คะแนนโอกาสที่จะเกิดขึ้น 
1 แทบจะไม่มีโอกาสที่จะเกิดความผิดพลาดขึ้น หรือโอกาสที่จะเกิดขึ้นมีเพียง 1 ใน 

1,000,000 เท่านั้น 
2 โอกาสที่จะเกิดความผิดพลาด อยู่ในระดับน้อยมากคือจะอยู่ในช่วง 1 ใน 20,000 
3 โอกาสที่จะเกิดความผิดพลาด อยู่ในระดับน้อยคือจะอยู่ในช่วง 1 ใน 4,000 

4 - 6 โอกาสที่จะเกิดความผิดพลาด อยู่ในระดับปานกลาง คือ จะอยู่ในช่วงระหว่าง 1 ใน 
1,000 ถึง 1 ใน 80 

7 - 8 โอกาสที่จะเกิดความผิดพลาดอยู่ในระดับสูง คือจะอยู่ระหว่าง 1 ใน 40 ถึง 1 ใน 20 
9 -10 โอกาสที่จะเกิดความผิดพลาดขึ้น อยู่ในระดับสูงมาก คือ สูงกว่า 1 ใน 20 

ที่มา: D.H. Stamatis (2003) 
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ตารางท่ี 5 เกณฑ์การให้คะแนนความสามารถในการตรวจสอบ (D - Detection) 

ระดับคะแนน เกณฑ์การให้คะแนนการตรวจสอบ 

1 ความสามารถในการตรวจสอบอยู่ในระดับสูงมากคือระบบการควบคุมที่มีอยู่สามารถ 
ตรวจสอบหาผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดได้อย่างชัดเจน 

2 - 5 ความสามารถในการตรวจสอบอยู่ในระดับสูงคือระบบการควบคุมท่ีมีอยู่มีโอกาสที่จะ 
ตรวจสอบหาความผิดพลาดที่เกิดข้ึนได้ 

6 - 8 ความสามารถในการตรวจสอบอยู่ในระดับป่านกลางคือ ระบบการควบคุมที่มีอยู่มี 
โอกาสที่จะสามารถตรวจสอบหาผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดได้ในบางส่วน 

9 ความสามารถในการตรวจสอบมีน้อยคือระบบการควบคุมที่มีอยู่ไม่สามารถตรวจสอบ 
หาผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดได้เลย 

10 ความสามารถในการตรวจสอบมีน้อยมากคือ ระบบการควบคุมท่ีมีอยู่ไม่มีโอกาสที่จะ 
สามารถตรวจสอบหาผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดได้เลย 

ที่มา: D.H. Stamatis (2003) 

7.6 การทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing)  
น ้าค า ด่านไทนวัฒนา (2558) การทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis testing) คือ 

วิธีการทดสอบสมมติฐานโดย การตั้งสมมติฐานและพยายามหาหลักฐานที่มีอยู่มาใช้ในการตัดสินใจ 
ดังนั้นหากมีหลักฐานไม่เพียงพอ ที่จะน าไปหักล้างสมมติฐานที่ตั้งขึ้นได้นั่นคือ ยอมรับสมมติฐานนั้น 
ซึ่งเป็นการทดสอบที่ไม่มีนัยส าคัญแต่ถ้าหลักฐานที่ได้ มามีมากพอที่จะน าไปหักล้างข้อสมมติฐาน 
นั้นจะปฏิเสธสมมติฐานและถือว่าผลการทดสอบนั้นมีนั ยส าคัญในการทดสอบสมมติฐานนั้นจะ 
ก าหนดสมมติฐานขึ้นมา 2 สมมติฐาน ดังนี้ 

- สมมติฐานหลัก (Null hypothesis) ใช้ชื่อย่อ H0 เป็นสมมติฐานที่ต้องการทดสอบ 

ซึ่งแสดงถึงความเท่ากันหรือความไม่ต่างกันระหว่างค่าพารามิเตอร์ (µ, σ2) 

- สมมติฐานรอง (Alternative hypothesis) ใช้ชื่อย่อ H1 เป็นสมมติฐานที่มีลักษณะ 
ตรงกันข้ามกับสมมติฐานหลักท่ีจะทดสอบ โดยจะแสดงถึงความแตกต่างระหว่างค่าพารามิเตอร์ในการ 
ตัดสินใจการทดสอบสมมติฐาน ผลการตัดสินใจแสดงดังตารางที ่6 
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ตารางท่ี 6 ผลการตัดสินใจการทดสอบสมมติฐาน 

การตัดสินใจ 
ข้อเท็จจริง 

H0 เป็นจริง H0 เป็นเท็จ 

ปฏิเสธ H0 ความผิดพลาดประเภทที่ 1 ตัดสินใจถูก 
ยอมรับ H0 ตัดสินใจถูก ความผิดพลาดประเภทที่ 2 

ที่มา: น ้าค า ด่านไทยวัฒนา (2558) 
7.6.1 ขั้นตอนการทดสอบสมมติฐาน 

ส าหรับขั้นตอนการทดสอบสมมติฐานมีดังต่อไปนี้ 

(1) ตั้งสมมติฐานหลัก (H0) และสมมติฐานรอง (H1) ให้มีความหมายตรงข้ามกัน 

(2) ก าหนดระดับนัยส าคัญ α 
(3) เลือกตัวสถิติทดสอบที่เหมาะสมแล้วหาจุดวิกฤตเพ่ือก าหนดบริเวณปฏิเสธ H0 

ให้สอดคล้องกับ H1 และ α 
(4) ค านวณค่าสถิติที่ใช้ทดสอบจากตัวอย่างขนาด n ที่สุ่มมา 
(5) ตัดสินใจยอมรับหรือปฏิเสธ H0 โดยพิจารณาจากค่าสถิติทดสอบที่ตกอยู่ใน 

บริเวณยอมรับจะตัดสินใจยอมรับ H0 แต่หากค่าสถิติทดสอบตกอยู่ในบริเวณปฏิเสธจะตัดสินใจ 
ปฏิเสธ H0 และยอมรับสมมติฐาน H1 แทน 

(6) สรุปผล 
7.7 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiments) 

การออกแบบการทดลองคือ การตรวจสอบดูว่าปัจจัยหรือการเปลี่ยนแปลงของ
ปัจจัยน าเข้าที่มีผลต่อสิ่งที่ก าลังสนใจ โดยปัจจัยดังกล่าวสามารถแบ่งเป็น ปัจจัยที่ควบคุมได้ หมายถึง 
ปัจจัยที่สามารถก าหนดค่าของปัจจัยได้  และปัจจัยที่ควบคุมไม่ได้หมายถึง ปัจจัยที่ไม่สามารถ
ก าหนดค่าได้ในการออกแบบการทดลองครอบคลุมตั้งแต่การนิยามปัญหา การเลือกตัวแปรตอบสนอง 
การเลือกแบบแผนทดลอง การท าการทดลอง และการวิคราะห์ผลการทดลอง การออกแบบการ
ทดลองในทางปฏิบัติทางอุตสาหกรรมการทดลองที่ได้รับการออกแบบจะมีการท างานอย่างเป็นระบบ 
ในการสืบค้นตัวแปรของกระบวนการหลังจากท่ีก าหนดเงื่อนไขของกระบวนการที่มีผลต่อคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์สามารถท าการปรับปรุงเพ่ือความสามารถในการผลิตความน่าเชื่อถือ  รวมถึงคุณภาพและ
ประสิทธิภาพ (Montgomery, 1997) 
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7.8 การออกแบบเชิงแฟคทอเรียล (Factorial Design) 
(ปารเมศ ชุติมา, 2545) การออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลหมายถึง การ 

ทดลองถึงผลที่เกิดจากการรวมกันของระดับ (Level) ของปัจจัยทั้งหมดที่เป็นไปได้ในการทดลองนั้น 
ตัวอย่างเช่น กรณี 2 ปัจจัย ถ้าปัจจัย A ประกอบด้วย a ระดับ และปัจจัย B ประกอบด้วย b ระดับ 
ในการทดลอง 1 ครั้ง (Replicate) จะประกอบด้วยการทดลองทั้งหมด ab การทดลองและเมื่อ 
ปัจจัยที่เกี่ยวข้องถูกน ามาจัดให้อยู่ ในรูปแบบของการออกแบบเชิงแฟกทอเรียลสามารถกล่าวว่า 
ปัจจัยเหล่านี้มีการไขว้ (Crossed) ซึ่งกันและกัน 

7.8.1 การทดลองแบบแฟกทอเรียลเต็มรูป 
การวิเคราะห์ความแปรปรวนของการออกแบบเชิงแฟกทอเรียลแบบเต็มรูป  ที่มี n 

ซ ้าจะเกี่ยวกับการดึงเอาตัวแปรที่ ไม่มีผลอย่างมีนัยส าคัญออกจากแบบจ าลองเต็มรูปแบบ 
แล้ววิเคราะห์ส่วนตกค้าง (Residue) เพ่ือที่จะตรวจสอบความเพียงพอของแบบจ าลอง และตรวจสอบ 
ความถูกต้องของสมมติฐานที่สร้างขึ้น มีบางครั้งเช่นกันที่การขัดเกลาแบบจ าลองเกิดขึ้นหลังจากการ  
วิเคราะห์ส่วนตกค้างเนื่องจาก พบว่าแบบจ าลองเกิดความไม่เพียงพอหรือสมมติฐานที่ก าหนดให้นั้น 
ไม่ถูกต้องอย่างรุนแรงเพ่ือจะท าการวิเคราะห์ด้วยกราฟโดยจะสร้างกราฟและผลหลัก (Main effect) 
และอิทธิพลร่วม (Interaction) ขึ้นโดยที ่

- ผลหลัก (Main effect) คือ อิทธิพลของปัจจัยที่แสดงต่อตัวแปรตอบสนองด้วยตัว 
ของมันเอง เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงของปัจจัยเกิดข้ึน 

- อิทธิพลร่วมหรือผลอันตรกริยา (Interaction effect) คือ อิทธิพลของปัจจัยหนึ่งที่ 
จะเปลี่ยนไป เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงของปัจจัยอ่ืน 

การทดลองแบบแฟกทอเรียลเต็มรูป (Full factorial design) คือวิธีการทดลอง 
ที่ผู้ท าการทดลองจะต้องท าการทดลองให้ครบทุกเงื่อนไข การเปลี่ยนแปลงค่าของทุกปัจจัยและเป็น 
การออกแบบที่ก าหนดให้มีการทดสอบทุกๆทางเลือกที่เป็นไปได้ (Combinations) ของปัจจัย 
ทั้งหมดและเพ่ือตรวจสอบว่ากระบวนการมีความสัมพันธ์เป็นเชิงเส้นตรงหรือเชิงเส้นโค้งเนื่องจากการ
ทดลองแบบแฟกทอเรียลเป็นแผนการทดลองที่มีประสิทธิภาพมากที่สุดในการตรวจสอบอิทธิพลของ 
หลายๆปัจจัยพร้อมๆ กัน รูปแบบทั่วไปของการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลเต็มรูปแบบ 2 
ปัจจัยสามารถแสดงดังตารางที่ 7 โดยก าหนดให้ Yijk คือ ผลตอบสนองที่สังเกตได้เมื่อปัจจัย A มีระดับ 
i (i = 1, 2, ..., a) และปัจจัย B มีระดับ j (j= 1, 2, ..., b) ส าหรับเรพลิเคตที่ k  (k = 1, 2,…, n)  
 
 
 



26 
 

 

ตารางท่ี 7 รูปแบบการออกแบบแฟกทอเรียล 2 ปัจจัย  

 ปัจจัย B 
  1 2 … b 

ปัจจัย A 1 y111, y112,…, y11n y121, y122,…, y12n … y1b1, y1b2,…, y1bn 
2 y211, y212,… y21n y221, y222,…, y22n … y2b1, y2b2,…, y2bn 
... … … … … 
a ya11, ya12,…, ya1n ya21, ya22,…, ya2n … yab1, yab2,…, yabn 

ที่มา: นิพนธ์ พีระประวิตร (2551) 
ข้อมูลของการทดลอง สามารถเขียนในรูปของแบบจ าลองสถิติเชิงเส้น  (Linear 

Statistical Mode) ได้ดังนี้ 
 

Yijk = µ +Ti + βj+(Tβ)ij + εijk 

   
โดยที่; i = 1,2,…, a    j = 1,2,…, b    k = 1,2,…, n 
µ คือ ค่าเฉลี่ยรวมของประชากร 
Ti คือ ผลที่เกิดจากระดับที่ i ของปัจจัย A 
βj คือ ผลที่เกิดจากระดับที่ j ของปัจจัย B 
Tβij คือ ผลที่เกิดจากอิทธิพลร่วมระหว่าง Ti  และ βj    
εijk คือ ค่าความผิดพลาดแบบสุ่ม 

 

สิ่งส าคัญในการท าการทดลองตามท่ีออกแบบควรท าการทดลองแต่ละครั้งตามล าดับ
การสุ่มจากกระบวนการสุ่มที่เหมาะสม มิฉะนั้นอาจส่งผลให้ผลการทดลองที่ได้ไม่สามารถน าไป 
วิเคราะห์และน า ไปใช้ได้อย่างน่าเชื่อถือเนื่องจากสมมติฐานของเทคนิคการวิเคราะห์ทางสถิติไม่  
เป็นจริงซึ่งในทางปฏิบัติผู้ท าการทดลองสามารถสร้างล าดับการทดลองแบบสุ่มโดยใช้โปรแกรมการ  
วิเคราะห์ทางสถิติ 

7.8.2 ข้อดีและข้อด้อยของการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบเต็มรูป 
ข้อดีของการทดลองแฟกทอเรียลแบบเต็มรูป  คือ ไม่มีการเกิดล าเอียงในการ

วิ เคราะห์และสามารถวิ เคราะห์ อิทธิพลปัจจัยหลัก  (Main factor) และอิทธิพลปัจจัยร่วม 
(Interaction factor) ได้ทั้งหมด ข้อด้อยของการทดลองแฟกทอเรียลแบบเต็มรูปแบบต้องท าการ
ทดลองให้ครบทุกรูปแบบการทดลอง ท าให้ต้องสิ้นเปลืองทรัพยากรเป็นจ านวนมาก ใช้เวลาในการ
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ทดลองนาน และเมื่อจ านวนรูปแบบการทดลองมากๆ อาจจะประสบปัญหาในการป้องกันความ
คลาดเคลื่อนจากการปรับเปลี่ยนค่าของปัจจัยใดๆได้ 

7.9 การแจกแจงแบบไคสแควร์  
การแจกแจงแบบไคสแควร์ เป็นการน าเอาการแจกแจงแบบไคสแควร์มาประยุกต์  

เพ่ือเปรียบเทียบความถี่ที่ สั งเกต (Observed  frequency) กับความถี่ที่คาดหวัง (Expected  
frequency)  ซึ่งสอดคล้องกับความน่าจะเป็นของเหตุการณ์ที่ข้อมูลถูกจัดแบ่งตามกลุ่มการแจกแจง
แบบไคสแควร์จะใช้เพ่ือการทดสอบเท่านั้นและการทดสอบที่จะกล่าวถึงได้แก่ การทดสอบภาวะรูปดี 
และการทดสอบความเป็นอิสระ  

ถ้าให้  k  คือ จ านวนเหตุการณ์หรือกลุ่มของข้อมูลที่ได้จัดแบ่งทั้งหมด 
Oi คือ ความถี่ท่ีสังเกตของเหตุการณ์ที่ i 
Ei คือ ความถี่คาดหวังของเหตุการณ์ที่ i โดยที่ Ei = Npi 
N คือ ผลรวมของความถี่ท้ังหมด 
Pi คือ ความน่าจะเป็นของเหตุการณ์ที่ i 

ถ้าแปลง  Oi  และ  Ei  เป็นตวัแปร  2  ดังนี ้
 

( )

=

−
=

k

1i i

2

ii2

E

EO
χ  

 
การทดสอบแบบไคสแควร์ประยุกต์เป็นการเปรียบเทียบความถี่ที่สังเกต (Oi) กับ

ความถี่ที่คาดว่าจะเป็นตามทฤษฎีหรือข้อก าหนดที่ต้องการทดสอบ (Ei) ถ้าความถี่ที่สังเกตสอดคล้อง

กับความถี่ตามทฤษฎีหรือข้อก าหนดค่า Oi กับค่า Ei จะใกล้เคียงกันหรือเท่ากัน เมื่อค านวณค่า  2    
จะได้ค่าใกล้เคียงหรือเท่ากับศูนย์ แต่ถ้าความถี่ที่สังเกตไม่สอดคล้องกับความถี่ตามทฤษฎีหรือข้อ

ก าหนดค่า Oi กับค่า Ei จะแตกต่างกันค่า 2 ที่ค านวณได้จะมีค่ามาก ดังนั้นในการทดสอบสมมติฐาน
ว่าความถี่ที่สังเกตสอดคล้องกับความถี่ตามทฤษฎีหรือข้อก าหนดโดยใช้ไคสแควร์แบบประยุกต์จะ
ก าหนดอาณาเขตทางขวามือเท่านั้นกล่าวคือพิจารณาว่า Oi และ Ei จะแตกต่างกันมากจนท าให้ค่า 

2

calχ  อยู่ในอาณาเขตหรือไม่ ส าหรับดีกรีความเป็นอิสระ () จะกล่าวต่อไปในการทดสอบแต่ละอย่าง
ที่น าไปประยุกต ์
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7.10 การหาค่าเฉลี่ยของกลุ่มประชากร  
การทดสอบสมมุติฐานเกี่ยวกับค่าเฉลี่ยของประชากรเมื่อท าการทดลองและเก็บ

ข้อมูลจากกลุ่มตัวอย่างเพ่ือน ามาท าการทดสอบสมมุติฐาน โดยทั่วไปแนวทางในการทดสอบค่าเฉลี่ย
ของประชากร สามารถแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มดังนี ้

- การทดสอบค่าเฉลี่ยกรณีกลุ่มตัวอย่าง 1 กลุ่ม 
- การทดสอบค่าเฉลี่ยกรณีกลุ่มตัวอย่าง 2 กลุ่ม 
ขั้นตอนของการทดสอบสามารถด าเนินการได้ดังนี้ 
ขั้นที่ 1 ตั้งสมมติฐาน เป็นการตั้งสมมติฐานทางสถิติ ซึ่งประกอบด้วยสมมติฐานหลัก  

( Null hypothesis ) (H0) และสมมติฐานรอง ( Alternative hypothesis ) (H1) ซึ่งสมมติฐานรอง
ตั้งได้ 2 แบบ คือสมมติฐานรองแบบมีทิศทาง ซึ่งจะต้องท าการทดสอบแบบทางเดียว (One-tailed 
test) และสมมติฐานรองแบบไม่มีทิศทางซึ่งจะท าการทดสอบแบบสองทาง (Two-tailed test)    

ขั้นที่ 2 ก าหนดระดับนัยส าคัญ ซึ่งเป็นการก าหนดความน่าจะเป็นที่ผู้วิจัยจะยอมให้

เกิดความคลาดเคลื่อนประเภทที่ 1 () จากการปฏิเสธสมมติฐานหลักที่ เป็นจริงในการวิจัยทาง
การศึกษานิยมก าหนดที่ 01.=  และ 05.=   

ขั้นที่ 3 เลือกสถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมุติฐานในการทดสอบค่าเฉลี่ยสถิติที่ใช้ใน
การทดสอบมี z–test  t-test และการวิเคราะห์ความแปรปรวนซึ่ง z–test และ t-test ใช้ทดสอบ
กรณีมีกลุ่มตัวอย่างหนึ่งหรือสองกลุ่ม ส าหรับการวิเคราะห์ความแปรปรวนใช้ทดสอบกรณีที่มีกลุ่ม
ตัวอย่างมากกว่าสองกลุ่มขึ้นไปโดยสถิติแต่ละประเภทเป็นดังนี้ 

- ข้อตกลงเบื้องต้นของการทดสอบ z–test มีดังนี ้ 
(1) กลุ่มตัวอย่างได้มาโดยการสุ่ม 
(2) การแจกแจงของประชากรเป็นโค้งปกต ิ(Normal distribution) 
(3) ข้อมูลอยู่ในมาตราอันตรภาค (Interval Scale) ขึ้นไป 

(4) ทราบความแปรปรวนของประชากร (2) 
- ข้อตกลงเบื้องต้นของการทดสอบ t–test มีดังนี ้
(1) กลุ่มตัวอย่างได้มาโดยการสุ่ม 
(2) การแจกแจงของประชากรเป็นโค้งปกติ 
(3) ข้อมูลอยู่ในมาตราอันตรภาค (Interval Scale) ขึ้นไป 
(4) ไม่ทราบความแปรปรวนของประชากร 
- ข้อตกลงเบื้องต้นของการวิเคราะห์ความแปรปรวน มีดังนี ้
(1) กลุ่มตัวอย่างได้มาโดยการสุ่ม 
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(2) การแจกแจงของประชากรเป็นโค้งปกติ 
(3) ข้อมูลอยู่ในมาตราอันตรภาค (Interval Scale) ขึ้นไป 
(4) กลุ่มตัวอย่างแต่ละกลุ่มเป็นอิสระต่อกัน 
(5) มีความเป็นอิสระภายในตัวอย่าง 
(6) ไม่ทราบความแปรปรวนของประชากรแต่ความแปรปรวนของประชากรแต่ละ

กลุ่มมีค่าเท่ากัน  
เนื่องจากการเลือกใช้สถิติทดสอบ ต้องพิจารณาเลือกใช้ให้สอดคล้องกับข้อตกลง

เบื้องต้นของสถิติทดสอบนั้นๆดังนั้นจะเห็นว่าในการทดสอบค่าเฉลี่ยกรณีหนึ่งหรือสองกลุ่ม ในทาง
ปฏิบัติจะมีการใช้ t–test เป็นส่วนมากทั้งนี้เพราะเหตุผลดังนี้  

(1) ข้อตกลงเบื้องต้นของ z-test มีการระบุว่าจะใช้ z-test ได้เมื่อทราบค่าความ
แปรปรวนของประชากรแต่ในทางปฏิบัติ ผู้วิจัยมักจะไม่ทราบค่าความแปรปรวนของประชากรแต่ใช้ 
t–test ได้กรณีท่ีไม่ทราบค่าความแปรปรวนของประชากร 

(2) เมื่อกลุ่มตัวอย่างมีขนาดใหญ่มากจะท าให้ค่าองศาแห่งความเป็นอิสระ (degree 
of Freedom: df) มีค่ามากขึ้นตามล าดับค่าวิกฤตของ t กับค่าวิกฤตของ z ก็จะมีค่าใกล้เคียงกันมาก

ขึ้นตามล าดับเช่นกัน จนในที่สุดองศาแห่งความเป็นอิสระที่  ค่าวิกฤตของ t กับค่าวิกฤตของ z ที่

ระดับนัยส าคัญเดียวกัน จะมีค่าเท่ากันพอดีเช่น Z (.05) = t (.05) (df =) = 1.645 เป็นต้น 
7.10.1 การทดสอบค่าเฉลี่ยกรณีกลุ่มตัวอย่าง 1 กลุ่ม 

ในการทดสอบค่าเฉลี่ยกรณีที่กลุ่มตัวอย่างมี 1 กลุ่มจะเป็นการทดสอบความ
แตกต่างของค่าเฉลี่ยกับค่าคงที่ค่าหนึ่งที่ผู้วิจัยสนใจที่ต้องการเปรียบเทียบ ซึ่งค่าคงที่นี้อาจได้มาจาก
การก าหนดขึ้นหรือการทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้องในเรื่องนั้นๆ ซึ่งการใช้สถิติทดสอบ t–test 
ทดสอบค่าเฉลี่ยกรณีกลุ่มตัวอย่าง 1 กลุ่มมีสูตรในการค านวณดังนี้ 
                 

    
nS

Xt −
=     ➔   

n

X
t



−
=   ; df2 = n2 – 1 

 
7.10.2 การทดสอบค่าเฉลี่ยประเภทกลุ่มตัวอย่าง 2 กลุ่ม 

ในการทดสอบค่าเฉลี่ยประเภทกลุ่มตัวอย่าง 2 กลุ่มนั้นจะพิจารณาว่า กลุ่มตัวอย่าง
ทั้งสองกลุ่มเป็นอิสระจากการหรือไม่ เพ่ือเลือกใช้สูตรของสถิติทดสอบให้ถูกต้อง นอกจากนี้ยัง
พิจารณาอีกว่าความแปรปรวนของประชากรของกลุ่มตัวอย่างเท่ากันหรือไม่ ซึ่งในการใช้สถิติ  t-test 
ทดสอบกรณีกลุ่มตัวอย่าง 2 กลุ่ม ที่เป็นอิสระต่อกันนั้นมีสูตรที่ใช้ทดสอบอยู่ 2 สูตรด้วยกันกล่าวคือ 
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สูตรที่ใช้ในกรณีความแปรปรวนของประชากร 2 กลุ่มมีค่าเท่ากัน ( 1
2=2

2 ) หรือในกรณีกลุ่ม
ตัวอย่างแต่ละกลุ่มมีจ านวนเท่ากัน (t-test แบบ Pooled variance) และสูตรที่ใช้ในประเภทความ

แปรปรวนของประชากร 2 กลุ่ม มีค่าไม่เท่ากัน ( 1
2 ≠ 2

2 ) ( t-test แบบ Separated variance) 
ดังนั้นเมื่อต้องการจะใช้ t-test กรณีดังกล่าวจะต้องท าการทดสอบก่อนว่า ความแปรปรวนของ
ประชากรแต่ละกลุ่มมีค่าเท่ากันหรือไม่โดยใช้  F-test เพ่ือใช้เลือกสูตร t-test ได้อย่างถูกต้อง
เหมาะสมต่อไป 

(1) กรณีกลุ่มตัวอย่างอิสระต่อกัน 
เมื่อสุ่มตัวอย่างขนาด n1 และ n2 มาโดยอิสระจากกัน มีการแจกแจงแบบปกติ ที่มี

ค่าเฉลี่ย 1 และ 2 ความแปรปรวน 1
2 และ 2

2  ซึ่งไม่ทราบค่าแต่ทราบว่า 1
2 = 2

2  โดย n1 
และ n2 น้อยกว่า 30 ใช้สูตร t–test ( t-test แบบ Pooled variance )   
 

 
ก าหนดให้; 

 
เมื่อสุ่มตัวอย่างขนาด n1 และ n2 มาโดยอิสระจากกัน มีการแจกแจงแบบปกติ ที่มี

ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 1 และ 2 ความแปรปรวนเท่ากับ 1
2 และ 2

2  ซึ่งไม่ทราบค่าแต่ทราบว่า 1
2  

2
2  โดย n1 และ n2 น้อยกว่า 30 ใช้สูตร t–test ( t-test แบบ Separated variance)   

 
จากการทดสอบทั้ง 2 กรณีข้างต้นเกี่ยวข้องกับการทราบค่าของความแปรปรวน 

1
2 และ 2

2  ว่า เท่ากันหรือไม่ ดังนั้นในการวิเคราะห์ข้อมูลประเภทตัวย่าง 2 กลุ่มเราจึงจ าเป็นต้อง
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ท าการทดสอบความเท่ากันของความแปรปรวนโดยใช้สถิติทดสอบ F-test ก่อนเพ่ือเลือกใช้ให้ถูกต้อง
ดังนี้ 

                             
2

min

2

max
=

S

S
F   ;     

 
df1 = n1-1 เมื่อ n1 = จ านวนกลุ่มตัวอย่างที่มีค่า S2 มีค่ามาก 
df2 = n2-1 เมื่อ n2 = จ านวนกลุ่มตัวอย่างที่มีค่า S2 มีค่าน้อย 
 

8. การบริหารคุณภาพด้วยการประยุกต์เทคนิคซิกซ์ ซิกม่า 

อภิรดี ไชยชมภู (2558) ศึกษาการลดน ้าหนักบรรจุของผลิตภัณฑ์หมูสามชั้นสไลด์ให้
อยู่ในข้อก าหนดคุณลักษณะด้วยการประยุกต์ใช้เทคนิคซิกซ์ ซิกมา โดยได้ด าเนินการวิจัยตามข้ันตอน 
หลักของเทคนิคซิกซ์ ซิกมา 5 ขั้นตอนอันได้แก่ การก าหนดขอบเขตของปัญหา (Define) การวัดผล
และการรวบรวมข้อมูลของกระบวนการ (Measure) การวิเคราะห์  (Analyze) การปรับปรุง 
(Improve) และการควบคุม(Control) งานวิจัยเริ่มจากการก าหนดขอบเขตของปัญหา  โดย
ท าการศึกษาเฉพาะสินค้าหมูสามชั้นสไลด์เพราะมีปริมาณการสั่งซื้อสูงสุด ซึ่งปัญหาหลักคือ น ้าหนัก
สินค้าหลังบรรจุเกินข้อก าหนดคุณลักษณะท าให้เสียต้นทุนในการผลิตมากขึ้น จึงก าหนดเป้าหมายใน
การศึกษาคือ ลดน ้าหนักบรรจุของผลิตภัณฑ์หมูสามชั้นสไลด์ให้อยู่ในข้อก าหนดคุณลักษณะในช่วง 
1,000 กรัม ถึง 1,010 กรัม จากนั้นได้ด าเนินการในขั้นตอนการวัดผลและการรวบรวมข้อมูลของ
กระบวนการเพ่ือหาสาเหตุความคลาดเคลื่อนจากความผิดพลาดที่มีผลต่อการวัด โดยศึกษาค่ารีพีททะ
บิลตี้และค่ารีโปรดิวชิบิลิตี้ของระบบการวัด (Gage R&R) และเพ่ือวัดความสามารถของกระบวนการ
ผลิตก่อนการปรับปรุงโดยการวัคค่าเฉลี่ยค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ของน ้าหนัก
หลังการบรรจุ ค่าความสามารถของกระบวนการ (Cp) และค่าสมรรถนะของกระบวนการที่แท้จริง 
(Cpk) ต่อมาได้ท าการวิเคราะห์ เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาด้วยแผนผังแสดงเหตุและผลและจากการ
ประเมินค่าความเสี่ยง จากการระดมสมองร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้องในกระบวนการผลิต พบว่าสาเหตุหลัก
ของปัญหามาจากอุณหภูมิของสามชั้นแผ่นก่อนเข้าเครื่องสไลด์อัตโนมัติไม่เหมาะสมและไม่มี
มาตรฐานในการวางวัตถุดิบก่อนเข้าเครื่องและการตัดแบ่งสามชั้นสไลด์เพ่ือให้ได้ขนาดตามข้อก าหนด 
ดังนั้นในขั้นตอนการปรับปรุงจึงได้น าเทคนิคการออกแบบการทดลองมาใช้เพ่ือหาค่าปัจจัยที่เหมาะสม
พบว่า อุณหภูมิสามชั้นแผ่นก่อนเข้าเครื่องสไลด์อัตโนมัติควรอยู่ที่  -1 องศาเซลเซียส การวางเนื้อต้อง
เอาด้านสันนอกเข้าหาใบมีด และการวางเนื้อจะต้องคว ่าเนื้อเพ่ือให้ได้ขนาดที่ 5 มิลลิเมตรและในการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องได้ท าการตัดสามชั้นแผ่นให้มีความกว้างอยู่ที่  9 นิ้ว ท าการออกแบบอุปกรณ์
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ใหม่เพ่ือช่วยท าให้ตัดสามชั้นสไลด์ให้มีขนาดสม ่าเสมอที่  2.5 นิ้ว และ 1.5 นิ้ว และท าการก าหนด
จ านวนชิ้นของหมูสามชั้นสไลด์ให้ได้น ้าหนักตามข้อก าหนดคุณลักษณะที่  1,000 กรัม ถึง 1,010 กรัม 
ที่ 30 - 32 ชิ้นต่อหนึ่งแพ็ค เพ่ือให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้ง่ายและมีความแม่นย ามากขึ้น 
สุดท้ายได้ท าขั้นตอนการควบคุม โดยจัดท าเอกสารการปฏิบัติงานเพ่ือให้สามารถควบคุมการ
ปฏิบัติงานให้เป็นไปตามที่ได้เสนอแนวทาง ผลการวิจัยพบว่าน ้าหนักบรรจุของผลิตภัณฑ์หมูสามชั้น
สไลด์สามารถลดลงจากค่าเฉลี่ย 1,018 กรัม เป็น 1,005 กรัมต่อถุง และมีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานลดลง
จาก4.965 เหลืออยู่ที่ 1.737 กรัม ท าให้อยู่ในข้อก าหนดคุณลักษณะที่ก าหนดมากข้ึน 

ติรัสกร เขมาสิทธิ์ และรณินทร์ กิจกล้า (2559) ท าการลดของเสียจากกระบวนการ
ผลิตไส้กรอกด้วยการประยุกต์ใช้ขั้นตอน DMAIC แนวทางการด าเนินงานจัดท าวิจัยเริ่มจากการวัด
และก าหนดปัญหาซึ่งพบว่าของเสียที่เกิดขึ้นกับไส้กรอกไม่ได้ขนาด คือปัญหาของเสียหลักที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตไส้กรอกซึ่งมีปริมาณของเสียเกิดขึ้น 4,219 Kg. ต่อเดือน ซึ่งปัจจัยที่ท าให้เกิดของ
เสียหลังจากผ่านขั้นตอนการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิเหตุและผล พบว่าที่จัดเก็บอุปกรณ์พวก Tube ไม่
เหมาะสมพนักงานขาดความรู้ในจุดเสี่ยงที่ก่อให้เกิดของเสียและขาดทักษะในการปรับแต่งปีกผีเสื้อ 
วัตถุดิบพวก Casing หักในการเคลื่อนย้าย และวิธีการมัดหัว-ท้ายของไส้กรอกกับการเลือกใช้ Chuck 
ไม่เหมาะสม คือต้นเหตุของปัญหา จากนั้นท าการปรับปรุงที่จัดเก็บอุปกรณ์และวิธีการท างานแบบ
ใหม่แล้วน าไปทดลองก่อนปฏิบัติงานจริง สุดท้ายคือการจัดท ามาตรการควบคุมและป้องกันปัญหาผล
หลังการปรับปรุงพบว่าค่าเฉลี่ยของปริมาณไส้กรอกไม่ได้ขนาดลดลงจากเดิม  4,219 Kg. ต่อเดือน
เหลือ 2,169 Kg. ต่อเดือน โดยสามารถลดระดับการเกิดของเสียลง 48.5% ต่อเดือน 

จิรัชฐวี เวชวิทย์วรากุล (2559) ท าการผลิตและจ าหน่ายชิ้นส่วนสุกรตัดแต่งและ
ลูกชิ้นหมู โดยมีเป้าหมายเพ่ือปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์ให้ตรงต่อความต้องการของลูกค้ามากขึ้น
และลดเวลาในการผลิต โดยท าการวิจัยตาม 5 ขั้นตอน DMAIC ของซิกซ์ ซิกม่า โดยเริ่มจากขั้นตอน
การนิยามปัญหา ได้ใช้การระดมความคิดและการประเมินความเสี่ยงเพ่ือคัดเลือกปัญหา แล้วจึง
ก าหนดขอบเขตและเป้าหมายงานวิจัยตามที่ได้กล่าวไปแล้ว ต่อมาในขั้นตอนการวัดสภาพปัญหา
ประกอบด้วยการวิเคราะห์ระบบการวัดและการวัดความสามารถของกระบวนการ  อันได้แก่ ด้าน
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ ได้ท าการทดสอบการยอมรับของผู้บริโภค (Consumer Acceptance Test) 
และท าการทดสอบความพอดี (Just about Right Test) ส่วนด้านเวลาน าได้ใช้หลักการศึกษาการ
เคลื่อนไหวและเวลา แผนผังกระบวนการผลิต และแผนผังสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบัน 
(Current State Value Stream Map) เพ่ือวิเคราะห์เวลาน าในการผลิต แล้วจึงท าการวิเคราะห์
สาเหตุที่แท้จริงของปัญหาโดยใช้แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) จากนั้นท า
การสร้างแผนผังสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคต (Future State Value Stream Map) เพ่ือหา
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โอกาสและแนวทางในการปรับปรุงต่อมาในขั้นตอนการปรับปรุงได้ท าการหาวิธีการท างานใหม่ในการ
ลดอุณหภูมิลูกชิ้นก่อนเข้าแช่ตู้เย็น นอกจากนี้ยังได้การออกแบบและสร้างเครื่องต้นแบบส าหรับการ
ทดลองและใช้เทคนิคการออกแบบการทดลองเพ่ือหาปัจจัยที่มีผลต่อกระบวนการลดอุณหภูมิลูกชิ้น  
ผลการวิจัยพบว่า การปรับปรุงขั้นตอนการลดอุณหภูมิก่อนแช่ตู้เย็น  ที่จากเดิมใช้การเป้าลมที่
อุณหภูมิห้อง เป็นการหยดน ้าเย็นลงบนลูกขึ้น 10 นาที ท าให้ความพึงพอใจโดยรวมของผู้บริโภคด้าน
รสชาติที่มีต่อลูกชิ้นหมูเพ่ิมขึ้น 8 เปอร์เซ็นต์ ระดับความพึงพอใจของผู้บริโภคเพ่ิมขึ้นจากระดับ 3 
เฉยๆ เป็นระดับ 4 ชอบและลดเปอร์เซ็นต์ที่ลูกชิ้นเค็มเกินพอดีจากการทคสอบความพอดีลงได้  36 
เปอร์เซ็นต์ นอกจากนี้ยังสามารถลดเวลาน าในการผลิตลง 354 นาที หรือลดลง 65.8 เปอร์เซ็นต์ และ
เพ่ิมความสามารถในการผลิตได้  100 เปอร์เซ็นต์ สุดท้ายในขั้นตอนการควบคุม ได้ท าการสร้าง
มาตรฐานการท างาน 

ประภาพรรณ  และสุ พัฒ ตรา (2562) การเพ่ื อลดข้อบกพร่องที่ เกิ ดขึ้น ใน
กระบวนการผลิตตู้แช่อาหารโดยการ ประยุกต์ใช้เทคนิคซิกซ์  ซิกม่า เพ่ือที่จะแก้ไขปรับปรุง
กระบวนการ ด้วยขั้นตอนทั้งสิ้น 5 ขั้นตอน คือ การก าหนดปัญหา (Define) การประเมินวิธีการวัดผล 
(Measure) การวิเคราะห์ปัญหา (Analyze) การด าเนินการปรับปรุง (Improve) และการควบคุม 
(Control) ควบคู่กับเครื่องมือ คุณภาพ และการวิเคราะห์ผลกระทบอันเนื่องมาจากความผิดพลาดใน
กระบวนการ (Failure mode and effect analyze process: FMEA) ส าหรับวิเคราะห์สาเหตุของ
ข้อบกพร่อง อย่างไรก็ตาม ค่า ดัชนีความเสี่ยงชี้น า (RPN) ถูกใช้ในการพิจารณาเพ่ือระบุสาเหตุที่ส่งผล
กระทบต่อข้อบกพร่อง โดย บริษัทกรณีศึกษามีการผลิตตู้แช่อาหารเฉลี่ย 161 ตู้ต่อเดือน ซึ่งพบ
ข้อบกพร่องเฉลี่ยเท่ากับ 93,168 PPM หลังจากด าเนินการปรับปรุง ข้อบกพร่องเฉลี่ยลดลงเหลือ 
26,666.67 PPM ซึ่งลดลง จากก่อนปรับปรุงร้อยละ 28.62 

Idrissi และคณะ (2016) ในช่วงหลายปีที่ผ่านมา หลายบริษัทได้มีการประยุกต์ใช้
เครื่องมือคุณภาพต่างๆเพ่ือเพ่ิมความพึงพอใจของลูกค้าทั้งภายในและภายนอกประเทศ และเพ่ือลด
ต้นทุนและควบคุมคุณภาพสินค้า ลีนซิกซ์ ซิกม่าเป็นเครื่องมือที่ดีอีกเครื่องมือหนึ่งและเป็นที่ยอมรับ
อย่างกว้างขวางจากหลายองค์กร มีการปฎิบัติงานตามแนวทาง DMAIC (ก าหนดปัญหา การวัด การ
วิเคราะห์ ปรับปรุง และควบคุม) เพ่ือลดปัญหาความผันแปรของกระบวนการผลิตและลดความ
บกพร่องที่เกิดขึ้น ทางบริษัทปลากระป๋องในโมร็อกโก ได้ประยุกต์ใช้เครื่องมือคุณภาพอย่างซิกซ์ 
ซิกม่าอย่างมีระเบียบและมีแบบแผนเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตปลากระป๋อง ท าให้บริษัทสามารถ
บรรจุเป้าหมายคุณภาพด้วยแนวทาง DMAIC ลีนซิกซ์ ซิกม่า สามารถลดอัตราความบกพร่องของปลา
แมคคอเรลกระป๋องลงจาก40 % เป็น 30% และภายหลัง 6 เดือนได้ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการ
ซ่ึงสามารถลดอัตราความบกพร่องลงไดต้ ่ากว่า 12% ตามเป้าหมายที่บริษัทก าหนด  
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Henny และคณ ะ  (2019) จากการตรวจสภาพปัญ หาของเสี ยที่ เกิ ดขึ้ น ใน
กระบวนการผลิตซอสกระป๋องได้มีการประยุกต์ใช้แนวทางลีนซิกซ์ซิกม่าเพ่ือก าหนดสภาพปัญหา 
ตรวจวัด วิเคราะห์ ปรับปรุงและควบคุมกระบวนการ (DMAIC) ผลจากการศึกษาพบว่าความสามารถ

ในขั้นตอนการท าซอสพริกอยู่ในระดับ 3  และขั้นตอนการท าซอสกุ้งอยู่ในระดับ 4  ผลจากการ
วิเคราะห์พบว่า มี 2 ปัจจัยในกระบวนการผลิตที่ส่งผลต่อของเสียที่เกิดขึ้น ปัจจัยแรกคือการขนย้าย
ซอสโดยรูปแบบการเคลื่อนย้ายกิจกรรมของฉลากท่ีวางบนโต๊ะ และโต๊ะได้ติดฉลากใกล้กับชั้นวางมาก
จนเกิดไปในขั้นตอนการบรรจุ ปัจจัยที่สองคือรูปแบบการคัดแยกวัตถุดิบมีขั้นตอนที่ซ ้าซ้อนในการคัด
แยกของพนักงาน ส าหรับการปรับปรุงในกระบวนการผลิต ปัจจัยแรกคือปรับปรุงแผนผังการเครื่อง
ย้ายในขั้นตอนการบรรจุและใช้สายพานล าเลียงวัตถุดิบเพ่ือเคลื่อนย้ายกระป๋องที่จะบรรจุ ปัจจัยที่สอง
คือการสร้างมาตรฐานการปฎิบัติงานให้แก่พนักงงานปอกวัตุดิบโดยก าหนดรอบต่อนาทีในการปอก
เพ่ือรักษาความสดของวัตถุดิบไว้ 
 
วัตถุประสงค์การวิจัย 

1. เพ่ือก าหนดแนวทางในการลดสินค้าที่มีข้อบกพร่องโดยประยุกต์ใช้เทคนิคซิกซ์ 
ซิกซ์ม่า ในกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอรเตอร์ 

2. เพ่ือลดจ านวนสินค้าทีม่ีข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์
เฟอร์เตอร์ลงมากกว่าร้อยละ 50 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



35 
 

 

บทที่ 2 

การด าเนินการวิจัย 

ในบทนี้จะอธิบายเกี่ยวกับขั้นตอนการน าทฤษฎีการบริหารคุณภาพด้วยเทคนิคซิกซ์  
ซิกม่า โดยน าเอาหลักการในเรื่องของการลดความผันแปร ในกระบวนการผลิต มาประยุกต์ใช้ในการ
ลดความสูญเสีย รวมถึงการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น  โดยการ
ด าเนินการวิจัยประกอบด้วย 5 ขั้นตอนหลักได้แก่ ขั้นตอนการก าหนดหัวข้อปัญหา ขั้นตอนการวัด
สภาพปัญหา ขั้นตอนการวิเคราะห์ ขั้นตอนการปรับปรุงและขั้นตอนการควบคุม ซึ่งมีรายละเอียดแต่
ละข้ันตอนดังนี ้

1. การก าหนดหัวข้อปัญหา (Define Phase) 
ขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนการรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการด าเนินงานของโรงงาน

กรณีศึกษา วิธีการปฏิบัติงานในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต พร้อมทั้งระบุประเด็นปัญหาที่
เกิดขึ้น จากนั้นปรึกษาร่วมระดมสมองกับทีมงานของโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือคัดเลือกปัญหาที่ส่งผล
กระทบต่อเป้าหมายขององค์กรและตอบสนองความต้องของลูกค้าให้มากที่สุด มาปรับปรุงและจัดท า
รายละเอียดแผนการปรับปรุงที่ไดค้ัดเลือกจากการด าเนินงานดังนี้ 

1.1 ศึกษากระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ 
ศึกษากระบวนการไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ตั้งแต่กระบวนการตรวจรับ

เนื้อและวัตถุดิบจนถึงกระบวนการส่งสินค้าเก็บในคลังโดยประกอบด้วย 17 กระบวนการ 
1.2 รวบรวมข้อมูลผลผลิตไส้กรอกแต่ละกลุ่มสินค้า 

เก็บรวบรวมข้อมูลตั้งแต่เดือนสิงหาคม พ.ศ.2561 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2561     
(5 เดือน) ของร้อยละผลผลิตไส้กรอกแต่ละกลุ่มสินค้าเพ่ือทราบปริมาณสินค้าที่ผลิต 

1.3 รวบรวมข้อมูลร้อยละไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ที่มีข้อบกพร่อง 
เก็บรวบรวมข้อมูลตั้งแต่เดือนสิงหาคม พ.ศ.2561 ถึง เดือนธันวาคม พ.ศ.2561 (5 

เดือน) ของร้อยละไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ที่มีข้อบกพร่องแต่ละชนิดเพ่ือเปรียบเทียบ  
ร้อยละสินค้าที่มีข้อบกพร่องแต่ละชนิด  

2. การวัดสภาพปัญหา (Measure Phase) 
ขั้นตอนนี้เป็นการด าเนินการตรวจวัดและวิเคราะห์ข้อมูลจากการเก็บรวบรวมข้อมูล

ย้อนเพ่ือวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ และตรวจวัดสภาพปัญหาในแต่ละจุดงานหลักของ
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กระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ โดยขอบเขตงานวิจัยได้ท าการตรวจวัดสภาพ
ปัญหาตั้งแต่ขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสมจนกระทั้งขั้นตอนการบรรจุ การด าเนินงานในแต่ละขั้นตอน
มีรายละเอียดการวิจัยดังนี้ 

2.1 วัดความสามารถของกระบวนการ 
ขั้นตอนแรกของขั้นตอนการวัดสภาพปัญหาคือ การวิเคราะห์ความสามารถของ

กระบวนการเพื่อยืนยันประสิทธิภาพของกระบวนการ และเพ่ือทราบถึงกระบวนการผลิตอยู่ในสภาวะ
ปกติหรือไม่ หรือความสามารถของกระบวนการเป็นไปตามมาตรฐานที่สถานประกอบการกรณีศึกษา
ได้ก าหนดไว้หรือไม่ จึงมีความจ าเป็นต้องตรวจวัดเป็นอันดับแรกโดยเก็บข้อมูลน ้าหนักไส้กรอก 10 
ชิ้นภายหลังบรรจุไส้จ านวน 30 ชุดการผลิต (จ านวนชุดการผลิตละ 3 ซ ้า) ของขั้นตอนการบรรจุเนื้อ
บดผสมและเก็บข้อมูลน ้าหนักไส้กรอกหลังอบจ านวน 30 ชุดผลิต (จ านวนชุดการผลิตละ 3 ซ ้า) ของ
ขั้นตอนการอบ จากนั้นน าข้อมูลที่ได้วิเคราะห์ด้วยโปรแกรมทางสถิติเพ่ือวัดความสามารถของ
กระบวนการและเพ่ือทราบค่า Cpk ของกระบวนการก่อนการปรับปรุง     

2.2 จัดท าแผนภาพกระบวนการไหล 
เนื่องจากกระบวนการผลิตไส้กรอกเป็นกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง มีข้ันตอนย่อย

ในกระบวนการผลิต เมื่อพิจารณาสาเหตุหลักของการเกิดไส้กรอกที่มีข้อบกพร่อง จึงน าไปสู่การระดม
ความคิดร่วมกับทีมงานเพ่ือท าแผนภาพการไหลของกระบวนการโดยระบุปัจจัยน าเข้าที่ส าคัญของแต่
ละขั้นตอน จากนั้นวิเคราะห์ตัวแปรหลักที่ส าคัญของแต่ละปัจจัยน าเข้าของแต่ละขั้นตอนที่ส่งผลต่อ
ตัวแปรหลักที่ส าคัญของแต่ละปัจจัยน าออกหรือผลลัพธ์ โดยท าการระดมความคิดกับทีมงาน 7 คนที่มี
ประสบการณ์การท างานในกระบวนการผลิตไส้กรอกที่มีความช านาญในแต่ละด้าน ซึ่งจากการระดม
ความคิดท าให้ค้นพบตัวแปรหลักท่ีจะระบุเป็นปัจจัยน าเข้าที่ความส าคัญทั้งหมด 41 ปัจจัยน าเข้าที่จะ
ส่งผลต่อปัจจัยน าออกหรือผลลัพธ์ของแต่ละกระบวนการ 

2.3 วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบและจัดล าดับคะแนนความเสี่ยง 
จากการศึกษาแผนภาพการไหลของกระบวนการแต่ละขั้นตอน และระบุปัจจัย

น าเข้าที่ส าคัญที่เกิดขึ้น จึงได้น าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์ถึงผลกระทบอันเนื่องมาจากข้อบกพร่อง เพ่ือ
ใช้ในการก าหนดปัญหาที่เป็นไปได้และป้องกันปัญหาที่มีแนวโน้มจะเกิดขึ้นและให้คะแนนความเสี่ยง
(RPN) ของแต่ละปัจจัยน าเข้าประกอบด้วยคะแนนความรุนแรง (S) คะแนนโอกาสที่จะเกิดขึ้น (O) 
และคะแนนความสามารถในการตรวจพบ (D) โดยมีเกณฑ์การประเมินในภาคผนวก ข ตารางที่ ข1 
และน าคะแนนทั้ง 3 ส่วนมาคูณกันตามสูตร RPN = S x O x D และจัดล าดับคะแนนของข้อบกพร่อง
ทั้ง 41 ปัจจัย โดยล าดับคะแนนด้วยแผนภาพพาเรโต จากนั้นด าเนินการตัดสินใจเลือกข้อบกพร่องที่
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ต้องการแก้ไข ซึ่งในงานวิจัยจะคัดเลือกข้อบกพร่องที่มีความส าคัญและมีคะแนนความเสี่ยงชี้น า
มากกว่าหรือเท่ากับ 100 คะแนนเพื่อด าเนินการแก้ไข 

3. ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analyze Phase) 
จากขั้นตอนการวัดสภาพปัญหาพบว่าปัจจัยหลักที่มีความส าคัญและมีคะแนนความ

เสี่ยงชี้น ามากกว่าหรือเท่ากับ 100 คะแนนซึ่งประกอบด้วย 3 ปัจจัยหลักและน าเข้าสู่ขั้นตอนการ
วิเคราะห์ดังนี้ 

3.1 ไส้ส าหรับบรรจุไส้กรอกไม่ได้มาตรฐาน  
ทดลองเก็บข้อมูลไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องหลังการอบโดยเปรียบเทียบชนิดไส้บรรจุ 2 

ชนิดคือ (Type A) และ (Type B) โดยเก็บข้อมูลน ้าหนักไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องจาก 5 ชุดการผลิต 
แต่ละชุดการผลิตทดลอง 3 ซ ้า และข้อมูลหาค่าเฉลี่ยของแต่ละชุดการผลิต จากนั้นวิเคราะห์ผลด้วย
โปรแกรมทางสถิตเิพ่ือทดสอบนัยส าคัญของปัจจัย 

3.2 การพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้ไม่เหมาะสม 
ทดลองเก็บข้อมูลไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องหลังการปอกไส้โดยเตรียมไส้กรอกจ านวน 

7 ไม้ไส้กรอกจ านวน 2 ชุดตัวอย่าง (ชุดตัวอย่างละ 40 กิโลกรัม) เปรียบเทียบระหว่างการพ่นไอน ้า
และไม่พ่นไอน ้าไส้กรอกก่อนการปอกไส้ จากนั้นน าข้อมูลไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องวิเคราะห์ผลด้วย
โปรแกรมทางสถิติเพ่ือทดสอบนัยส าคัญ จากนั้นหาสภาวะที่เหมาะสมของการพ่นไอน ้าเปรียบเทียบ
ระหว่างเวลาและจ านวนไม้ไส้กรอกต่อครั้งการพ่นไอน ้า โดยออกแบบการทดลองแบบแฟกทอเรียล 
4X3 ทดสอบสมมติฐาน 2 ปัจจัยระหว่างเวลาการพ่นไอน ้าและจ านวนไม้ไส้กรอกต่อครั้งการพ่นไอน ้า 
และก าหนดให้ปัจจัยเวลามี 4 ระดับ คือ 20, 40, 60 และ 80 วินาที และปัจจัยจ านวนไม้ไส้กรอกมี 3 
ระดับ คือ 3, 6 และ 9 ไม้ไส้กรอก แต่ละระดับของปัจจัยทดลอง 3 ซ ้า จากนั้นน าข้อมูลไส้กรอกที่มี
ข้อบกพร่องวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติเพ่ือทดสอบนัยส าคัญของปัจจัย 

3.3 การติดตั้งระดับใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอกไม่เหมาะสม 
ทดลองเก็บข้อมูลไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องหลังการจัดเรียงไส้กรอกโดยเตรียมไส้กรอก

จ านวน 2 ชุดตัวอย่าง (ชุดตัวอย่างละ 40 กิโลกรัม) และน าตัวอย่างไส้กรอกล าเลียงเข้าสู่เครื่อง
จัดเรียง โดยทดลองที่ระดับใบพัดที่ระดับใบพัด 2 และ 4 จากนั้นเก็บข้อมูลไส้กรอกที่มีข้อบกพร่อง
น าไปวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติเพ่ือทดสอบนัยส าคัญ จากนั้นหาสภาวะที่เหมาะสมของระดับ
ใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอกโดยทดลองเปรียบเทียบที่ระดับใบพัด 2 และ 3 จากนั้นน าข้อมูลไส้กรอก
ที่มีข้อบกพร่องวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติเพ่ือทดสอบนัยส าคัญของปัจจัย 
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4. ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการ (Improve Phase) 
ขั้นตอนนี้ได้ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการระดมสมองร่วมกับทีมงาน

เพ่ือออกแบบและปรับปรุงขั้นตอนต่างๆ โดยน าข้อมูลที่ได้จากขั้นตอนการวิเคราะห์ ด าเนินการวิจัย
โดยท าการปรับปรุงปัจจัยที่สามารถด าเนินการแก้ไขได้ทันที และหาสภาวะหรือค่าที่เหมาะสมของ
ปัจจัยที่ได้ด าเนินการทดลองและวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติ โดยผลการวิเคราะห์สามารถ
พิสูจน์แล้วว่าปัจจัยดังกล่าวมีนัยส าคัญต่อปริมาณไส้กรอกทีม่ีข้อบกพร่องซึ่งประกอบด้วย  

4.1 ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการบรรจุเนื้อบดผสมและการอบ 
4.2 ปรับเปลี่ยนชนิดของไส้บรรจุไส้กรอกในขั้นตอนบรรจุเนื้อบดผสม 
4.3 ปรับปรุงขั้นตอนการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้ในขั้นตอนก่อนการปอกไส้ 
4.4 ติดตั้งระดับใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอกในขั้นตอนการบรรจุไส้กรอก 

ขั้นตอนการปรับปรุงจะท าการเก็บข้อมูลไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องของแต่ละปัจจัยที่
กล่าวมาข้างต้น ท าการทดลองพร้อมกันทุกปัจจัยที่ได้ท าการปรับปรุง รวบรวมข้อมูลร้อยละไส้กรอกท่ี
มีข้อบกพร่องหลังการปรับปรุง 

5. การควบคุมกระบวนการ (Control Phase) 
ขั้นตอนนี้ได้ระบุแนวทางที่เหมาะสมส าหรับใช้ควบคุมปัจจัยที่ด าเนินการแก้ไข

ปรับปรุงและท าการทดลองไปแล้วในขั้นตอนก่อนหน้า จากนั้นเก็บข้อมูลผลการปรับปรุงและการ
ควบคุมกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ พร้อมเปรียบเทียบผลของการปรับปรุง
ก่อนและหลัง รายละเอียดของผลการด าเนินงานที่ได้ มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

5.1 หาแนวทางการควบคุมปัจจัย 
5.2 หาแนวทางการควบคุมและปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
5.3 สรุปผลการด าเนินงานของแต่ละปัจจัยจากแนวทางการควบคุม 
5.4 สรุปผลการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุง 
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บทที่ 3 

ผลและวิจารณ์ผลการทดลอง 

บทนี้ได้น าเสนอผลและวิจารณ์ผลการทดลองจากการด าเนินงานวิจัยการประยุกต์ใช้
เทคนิคซิกซ์ ซิกม่าในกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ของสถานประกอบการ
กรณีศึกษา โดยผลการทดลองจะด าเนินการตามแนวทาง 5 ขั้นตอนของเทคนิคซิกซ์ ซิกม่าได้แก่ 
ขั้นตอนการก าหนดหัวข้อปัญหา ขั้นตอนการวัดสภาพของปัญหา ขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุ 
ขั้นตอนการปรับปรุงและขั้นตอนควบคุมกระบวนการ ซ่ึงมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
 
1. การก าหนดหัวข้อปัญหา (Define Phase) 

สถานประกอบการกรณีศึกษาเป็นกลุ่มผู้ผลิตและส่งออกผลิตภัณฑ์ไส้กรอกแช่เยือก
แข็งที่ส าคัญของประเทศมาเลเซีย มีก าลังการผลิตและการส่งออก 300 ตันต่อเดือนหรือ 1 ล้านแพ็ค
ต่อเดือน โดยกลุ่มผลิตภัณฑ์หลักที่ด าเนินการผลิตและส่งออกคือไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์
แสดงดังภาพที่ 11 

 

 

 

 
ภาพที่ 11 ผลิตภัณฑ์ไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ 

ที่มา: https://tgm.co.th 
 

การก าหนดสภาพปัญหาเป็นขั้นตอนการรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการด าเนินงาน
ของสถานประกอบการกรณีศึกษา วิธีการปฏิบัติงานในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต พร้อมทั้ง
ก าหนดประเด็นปัญหาที่เกิดขึ้น จากนั้นปรึกษาร่วมกับทีมงานของสถานประกอบการกรณีศึกษาเพ่ือ
คัดเลือกปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อเป้าหมายขององค์กรและการตอบสนองความต้องของลูกค้ามาท า
การปรับปรุง พร้อมทั้งจัดท ารายละเอียดการปรับปรุงที่คัดเลือกผลจากการด าเนินงานประกอบด้วย 

 

https://tgm.co.th/product.php?c=7
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1.1 กระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์แช่เยือกแข็ง 
ผลิตภัณฑ์ไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์แช่เยือกแข็งใช้เทคโนโลยีในการผลิต 

เป็นรูปแบบของการผลิตแบบกึ่งอัตโนมัติโดยขั้นตอนการผลิตหลักที่ส าคัญ คือ ขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบและการผสม ขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสม ขั้นตอนการอบ ขั้นตอนการปอกไส้ ขั้นตอนการ
บรรจุ ขั้นตอนการแช่เยือกแข็ง และขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพไส้กรอกโดยกระบวนการผลิต     
ไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์แช่เยือกแข็งแสดงดังภาพที่ 12 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 12  แผนผังแสดงกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรค์เฟอร์เตอร์แช่เยือกแข็ง 

กระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์แช่เยือกแข็งของสถาน
ประกอบการกรณีศึกษา มีกระบวนการทั้งหมด 17 กระบวนการแสดงดังภาพที่ 12 ซึ่งแต่ละขั้นตอน
จะมีความสัมพันธ์กันกล่าวคือ ปัจจัยขาออกของกระบวนการก่อนหน้าจะกลายเป็นปัจจัยน าเข้าของ
กระบวนการถัดไป ฉะนั้นหากมีความแปรปรวนหรือความผิดพลาดเกิดข้ึนในขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งจะ
ส่งผลกระทบต่อขั้นตอนถัดไปและคุณภาพของไส้กรอกโดยทันที ซึ่งขอบเขตการวิจัยจะศึกษาทดลอง
เริ่มตั้งแต่ขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสมและสิ้นสุดที่ขั้นตอนบรรจุไส้กรอกเท่านั้นเนื่องจากเป็นขั้นตอน
ที่มีปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องสูงสุดในกระบวนการผลิตแสดงดังภาพที ่13  
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ภาพที่ 13 แผนผังขอบเขตการวิจัยในกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ 

รายละเอียดและการควบคุมปัจจัยที่ส่งผลต่อไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องในแต่ละ
ขั้นตอนของกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

1.1.1 ขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสม (Stuffing)  
ขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนการน าเนื้อบดผสมบรรจุลงไส้บรรจุโดยก่อนการบรรจุเนื้อจะ

ท าการติดตั้งเครื่องบรรจุเนื้อตามมาตรฐานการปฎิบัติงานของไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์  
และหลังจากบรรจุเนื้อจะสุ่มตรวจวัดด้านคุณภาพคือวัดความยาวและน ้าหนักของไส้กรอกและล าเลียง
ไส้กรอกสู่ขั้นตอนถัดไป 

1.1.2 ขั้นตอนการแขวนไส้กรอก (Hanging) 
หลังจากท่ีเนื้อบดผสมได้บรรจุลงไส้เรียบร้อย ไส้กรอกแต่ละเส้นจะน าไปแขวนบนรถ

ไส้กรอกโดยแขวนไส้กรอกตามจ านวนที่ได้ก าหนดไว้และควบคุมคุณภาพไส้กรอกโดยก าหนดเวลาของ
ไส้กรอกขณะแขวนบนรถไส้กรอกก่อนท าการอบ 

1.1.3 ขั้นตอนการล้างไส้กรอก (Cleaning) 
ขั้นตอนนี้เป็นการล้างไส้กรอกเพ่ือท าความสะอาดเนื้อบดผสมที่ตกค้างที่ผิวไส้บรรจุ

และตรวจสอบไส้กรอกต าหนิก่อนล าเลียงไส้กรอกเข้าตู้อบในขั้นตอนถัดไป 
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1.1.4 ขั้นตอนการอบ (Cooking) 
หลังจากไส้กรอกที่ได้ล้างท าความสะอาดจะถูกล าเลียงเข้าสู่ตู้อบรมควันตามจ านวน

รถไส้กรอกที่ก าหนด โดยขั้นตอนการอบเป็นจุดควบคุมวิกฤตจุดแรกของกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่
รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ ควบคุมเวลาและอุณหภูมิตามมาตรฐานการปฎิบัติงานโดยอุณหภูมิใจกลาง
ของไส้กรอกหลังการอบต้องมากกว่าหรือเท่ากับ 75 องศาเซลเซียส 

1.1.5 ขั้นตอนการลดอุณหภูมิ (Cooling) 
ไส้กรอกหลังจากการอบจะต้องลดอุณหภูมิทันทีเพ่ือยับยั้งการเจริญเติบโตของ

แบคทีเรียและควบคุมน ้าหนักของไส้กรอก โดยควบคุมอุณหภูมิใจกลางไส้กรอกหลังลดอุณหภูมิ
เท่ากับ 0-8 องศาเซลเซียส 

1.1.6 ขั้นตอนการปอกไส้ (Peeling) 
ก่อนการปอกไส้ติดตั้งเครื่องปอกไส้และปรับระดับไอน ้าในระดับที่เหมาะสมตาม

แผนการปฎิบัติงานที่ก าหนดและท าการตรวจสอบความยาว น ้าหนัก และสีของไส้กรอกก่อนล าเลียงสู่
ขั้นตอนถัดไป 

1.1.7 ขั้นตอนการบรรจุไส้กรอก (Packing) 
ก่อนการบรรจุไส้กรอกติดตั้งเครื่องจัดเรียงและบรรจุไส้กรอกตามมาตรฐานการ

ปฎิบัติงานและตรวจสอบคุณภาพโดยคัดแยกไส้กรอกต าหนิที่มีข้อบกพร่อง ซึ่งการจัดเรียงไส้กรอกจะ
เป็นระบบกึ่งบรรจุอัตโนมัติ บรรจุลงบรรจุภัณฑ์ 10 ชิ้นต่อแพ็ค และพิมพ์วันหมดอายุบนบรรจุภัณฑ์
ทันท ี 

ไส้กรอกหลังจากบรรจุจะท าการล าเลียงสู่ขั้นตอนการแช่เยือกแข็งโดยใช้วิธี  
Individual Quick Freezing (IQF) โดยควบคุมคุณภาพอุณหภูมิใจกลางภายหลังแช่เยือกแข็งน้อย
กว่าหรือเท่ากับ -18 องศาเซลเซียส จากนั้นสินค้าถูกส่งต่อไปยังขั้นตอนการตรวจโลหะและบรรจุไส้
กรอกลงกล่องและส่งเข้าคลังสินคา้เพ่ือเตรียมส่งลูกค้า 

1.2 ข้อมูลผลผลิตไส้กรอกแต่ละกลุ่มสินค้าของสถานประกอบการกรณีศึกษา 
จากการรวบรวมข้อมูลผลผลิตไส้กรอกแต่ละชนิดตั้งแต่เดือนสิงหาคม พ.ศ.2561 ถึง 

เดือนธันวาคม พ.ศ.2561 (5 เดือน) พบว่าผลิตภัณฑ์ไส้กรอกแบ่งเป็น 4 กลุ่มหลักได้แก่ กลุ่มไส้กรอก
ไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ร้อยละ 71.7 กลุ่มคอกเทลไก่รมควันร้อยละ 19 กลุ่มไส้กรอกพรีเมี่ยม 
ร้อยละ 5.5 และกลุ่มไส้กรอกชนิดอ่ืนๆร้อยละ 3.7 ซึ่งจากข้อมูลพบว่ากลุ่มไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์
เฟอร์เตอร์มีจ านวนผลผลิตสูงที่สุด คือร้อยละ 71.7 เนื่องจากเป็นกลุ่มไส้กรอกที่ผลิตเพ่ือส่งขาย
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ภายในประเทศเป็นส่วนใหญ่และเป็นไส้กรอกที่มีราคาไม่สูงมาก ท าให้ผู้บริโภคภายในประเทศเลือก
ซื้อรับประทานเป็นจ านวนมากแสดงดังภาพที ่14 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 14  แผนผังแสดงผลผลิตไส้กรอกแต่ละกลุ่มสินค้าของสถานประกอบการกรณีศึกษา 

หมายเหตุ  A = ไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ B = ไส้กรอกไก่รมควันคอกเทล 
C = ไส้กรอกพรี่เมี่ยม D = ไส้กรอกกลุ่มอ่ืนๆ 

 
1.3 ข้อมูลร้อยละไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ที่มีข้อบกพร่อง 

จากผลการส ารวจและรวบรวมข้อมูลเบื้องต้นเกี่ยวกับการจัดการและการด าเนินงาน
ของแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์แช่เยือกแข็งของสถาน
ประกอบการกรณีศึกษาเริ่มตั้งแต่ขั้นตอนการตรวจรับ ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ ขั้นตอนการ
จัดเก็บวัตถุดิบ การเตรียมเนื้อส าหรับการผสม การบรรจุเนื้อบดผสม การอบ การปอกไส้ การบรรจุไส้
กรอก และการควบคุมสภาวะต่างๆในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตข้อก าหนดและวิธีการ
ตรวจสอบคุณภาพไส้กรอก การบรรจุไส้กรอกลงบรรจุภัณฑ์ จนกระทั่งการส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า 
พบว่าไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ มีร้อยละที่มีข้อบกพร่องเกิดขึ้นจากการผลิตแสดงดังภาพที่ 
15 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลย้อนหลังตั้งแต่เดือนสิงหาคม พ.ศ.2561 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2561 
(5 เดือน) พบว่าค่าเฉลี่ยไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ที่มีข้อบกพร่องเท่ากับร้อยละ 3.44 ซึ่งอยู่
ในระดับท่ีสูงเกินร้อยละ 3.00 ตามท่ีสถานประกอบการกรณีศึกษาก าหนด  

 

 



44 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 15 ร้อยละไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ที่มีข้อบกพร่อง 

 
ร้อยละไส้กรอกท่ีมีข้อบกพร่องแต่ละชนิดจากการเก็บรวบรวบข้อมูลและได้จัดล าดับ

ปริมาณตามชนิดไส้กรอกที่มีข้อบกพร่อง โดยแผนภาพพาเรโตแสดงดังภาพที่ 16 ซึ่งสามารถแบ่งได้
เป็น 4 กลุ่มหลักได้แก่ ไส้กรอกความยาวเกินมาตรฐาน (Over length sausages) ร้อยละ 81.2 ไส้
กรอกผิวถลอก (Scratch sausages) ร้อยละ 7.8 ไส้กรอกหัวท้ายฉีกขาด (Head & tail sausages 
torn) ร้อยละ 6.6 และไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดอ่ืนๆ (Others) ร้อยละ 4.4 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 16  แผนภาพพาเรโตแสดงร้อยละไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ที่มีข้อบกพร่อง 
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365361357353349345341

LSL USL

LSL 340

Target *

USL 350

Sample Mean 359.533

Sample N 30

StDev (Within) 2.20103

StDev (O v erall) 2.7131

Process Data

C p 0.76

C PL 2.96

C PU -1.44

C pk -1.44

Pp 0.61

PPL 2.40

PPU -1.17

Ppk -1.17

C pm *

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 1000000.00

PPM Total 1000000.00

O bserv ed Performance

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 999992.59

PPM Total 999992.59

Exp. Within Performance

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 999779.14

PPM Total 999779.14

Exp. O v erall Performance

Within

Overall

Process Capability of weight

จากข้อมูลแสดงดังภาพที่ 16 พบว่าชนิดของไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องแต่ละชนิดถูก
ตรวจสอบในขั้นตอนที่แตกต่างกันของกระบวนการผลิตโดยไส้กรอกความยาวเกินมาตรฐานจะถูก
ตรวจพบในขั้นตอนการอบ ไส้กรอกผิวถลอกจะถูกตรวจพบในขั้นตอนปอกไส้ ไส้กรอกหัวท้ายฉีกขาด
จะถูกตรวจพบในขั้นตอนการบรรจุไส้กรอก ซึ่งจากข้อมูลพบว่าขั้นตอนการอบเป็นขั้นตอนที่มีปริมาณ
ไส้กรอกทีม่ีข้อบกพร่องมากเป็นอันดับหนึ่ง 

2. การวัดสภาพปัญหา (Measure Phase) 
ขั้นตอนนี้ เป็นการด าเนินการตรวจวัดสภาพปัญหาที่ เกิดขึ้นในปัจจุบันของ

กระบวนการโดยเริ่มจากการตรวจวัดค่าความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ในขั้นตอนการบรรจุ
เนื้อบดผสมและขั้นตอนการอบ จากนั้นตรวจวัดตัวแปรส าคัญของปัจจัยน าเข้า (KPIV) และปัจจัยน า
ออก (KPOV) ของกระบวนการโดยการจัดท าแผนภาพกระบวนการไหลเพ่ือทราบล าดับขั้นตอนการ
ท างานก่อนหลังของกระบวนการ แล้วน าตัวแปรส าคัญของปัจจัยน าเข้า (KPIV) ที่ได้เข้าสู่ขั้นตอนการ
วิเคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบพร้อมทั้งให้คะแนนความเสี่ยงของแต่ละปัจจัยซึ่งมีรายละเอียด
การด าเนินงานดังนี้ 

2.1 การตรวจวัดความสามารถของกระบวนการ (Cpk) 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลน ้าหนักไส้กรอก 30 ชุดผลิตในขั้นตอนการบรรจุเนื้อบด

ผสมและเก็บข้อมูลน ้าหนักไส้กรอก 30 ตัวอย่างในขั้นตอนการอบท าการสุ่มเก็บตัวอย่างจากข้อมูล 5 
เดือน ได้น าข้อมูลจากการสุ่มตรวจมาวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการโดยโปรแกรมทางสถิติ 
ซึ่งผลทีไ่ดแ้สดงดังภาพที่ 17 และภาพท่ี 18 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 17  ความสามารถของกระบวนการในขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสมก่อนการปรับปรุง 
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จากผลการวิเคราะห์แสดงดังภาพที่ 17 จะเห็นได้ว่าความสามารถของกระบวนการ 
(Cpk) ในขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสมมีค่าเท่ากับ -1.44 และมีค่าเฉลี่ยของน ้าหนักไส้กรอกเท่ากับ 
359.533 กรัมซึ่งมีค่าเฉลี่ยมากกว่า 350.00 กรัมตามที่สถานประกอบการกรณีศึกษาได้ก าหนด 

 

 

 

 

 

                                                                                                                       

ภาพที ่18 ความสามารถของกระบวนการในขั้นตอนการอบก่อนการปรับปรุง 

จากผลการวิเคราะห์แสดงดังภาพที่ 18 จะเห็นได้ว่าความสามารถของกระบวนการ 
(Cpk) ในขั้นตอนการอบมีค่าเท่ากับ -1.20 และมีค่าเฉลี่ยของน ้าหนักไส้กรอกภายหลังการอบเท่ากับ 
33.83 กรัมซ่ึงมีค่าเฉลี่ยมากกว่า 32.00 กรัมตามที่สถานประกอบการกรณีศึกษาได้ก าหนด 

2.2 การวิเคราะห์แผนภาพการไหลของกระบวนการ 
กระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ เป็นกระบวนการผลิต

แบบต่อเนื่อง มีขั้นตอนหลักในกระบวนการ 17 ขั้นตอน เมื่อพิจารณาสาเหตุหลักของการเกิดไส้กรอก
ที่มีข้อบกพร่องในกระบวนการพบว่ามีเพียง 5 ขั้นตอนที่มีความสัมพันธ์และเกี่ยวข้องกับสาเหตุของ
การเกิดไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องได้แก่ ขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสม ขั้นตอนการอบไส้กรอก ขั้นตอน
การลดอุณหภูมิไส้กรอก ขั้นตอนการปอกไส้ และขั้นตอนการบรรจุไส้กรอก โดยระดมความคิดร่วมกับ
ทีมงานเพ่ือวิเคราะห์แผนภาพการไหลของกระบวนการ ซึ่งระบุตัวแปรที่ส าคัญของปัจจัยน าเข้า 
(KPIV) ทีส่่งผลต่อตัวแปรที่ส าคัญของปัจจัยน าออก (KPOV) โดยรายละเอียดแสดงดังตารางที ่8 

 

 

353433323130

LSL USL

LSL 30

Target *

USL 32

Sample Mean 33.8333

Sample N 30

StDev (Within) 0.50765

StDev (O v erall) 0.647719

Process Data

C p 0.66

C PL 2.52

C PU -1.20

C pk -1.20

Pp 0.51

PPL 1.97

PPU -0.94

Ppk -0.94

C pm *

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 1000000.00

PPM Total 1000000.00

O bserv ed Performance

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 999847.73

PPM Total 999847.73

Exp. Within Performance

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 997675.83

PPM Total 997675.83

Exp. O v erall Performance

Within

Overall

Process Capability of Weight after cooking
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ตารางท่ี 8 ตัวแปรส าคัญของปัจจัยน าเข้าและปัจจัยน าออกของแต่ละขั้นตอน 

กระบวนการ 
(Process) 

ตัวแปรที่ส าคัญของ 
ปัจจัยน าเข้า (KPIV) 

ตัวแปรที่ส าคัญของ 
ปัจจัยน าออก (KPOV) 

1. การบรรจุเนื้อบดผสม 1.ความหนืดของเนื้อบดผสม น ้าหนักไส้กรอกหลังบรรจุ 
(Stuffing) 2.อุณหภูมิเนื้อบดผสม 

 
 

3.ปริมาณของเนื้อบดผสมต่อชิ้น 
 

 
4.คุณภาพของไส้บรรจุ 

 
 

5.ความยาวของไส้บรรจุ 
 

 
6.อายุการใช้งานของไส้บรรจุ 

 
 

7.เส้นผ่านศูนย์กลางภายในไส้บรรจุ 
 

 
8.แท่งบรรจุเนื้อบดผสม 

 
 

9.อายุการใช้งานของแท่งบรรจุเนื้อผสม 
 

 
10.อายุการใช้งานเครื่องหมุนเหวี่ยง 

 
 

11.ขนาดของแท่งเหวี่ยงแยกชิ้น 
 

 
12.จ านวนรอบของการหมุนเหวี่ยง 

 
 

13.อายุการใช้งานแท่งก าหนดความยาว 
 

 
14.ขนาดแรงดันอากาศในการบรรจุเนื้อ 

 

2. การอบ (Cooking) 15.ปริมาณไส้กรอกในการอบต่อครั้ง น ้าหนักไส้กรอกหลังอบ  
16.การล้างไส้บรรจุหลังการบรรจุ 

 
 

17.ต าแหน่งการอบในตู้ 
 

 
18.โปรแกรมการอบ 

 
 

19.เวลาในการอบ 
 

 
20.การระบายความร้อนภายในตู้อบ 

 
 

21.การรมควัน 
 

 
22.การไหลเวียนของควันภายในตู้ 

 
 

23.เวลาการรมควัน 
 

 
24.ความชื้นของเนื้อไม้ 

 
 

25.อายุของเนื้อไม้ 
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ตารางท่ี 8 ตัวแปรส าคัญของปัจจัยน าเข้าและปัจจัยน าออกของแต่ละขั้นตอน (ต่อ) 

กระบวนการ 
(Process) 

ตัวแปรที่ส าคัญของปัจจัย 
น าเข้า (KPIV) 

ตัวแปรที่ส าคัญของปัจจัย
น าออก (KPOV) 

3. การลดอุณหภูมิ 
(Cooling) 

26.อุณหภูมิน ้าที่ใช้ลดอุณหภูมิ น ้าหนักไส้กรอกหลังอบ 

4. การปอกไส้ (Peeling) 27.อุณหภูมิน ้าร้อนในการปอกไส้ น ้าหนักไส้กรอกหลังอบ  
28.ปริมาณน ้าที่ใช้ก่อนการปอกไส้ 

 
 

29.ปริมาณไอน ้าร้อนในการปอกไส้ 
 

 
30.แรงดันอากาศในการปอกไส้ 

 
 

31.อายุการใช้งานของใบมีด 
 

 
32.การติดตั้งใบมีดปอกไส้ 

 

5. การบรรจุ (Packing) 33.อายุการใช้งานของสายพาน น ้าหนักไส้กรอกหลังอบ  
34.การขนย้ายไส้กรอกโดยสายพาน 

 
 

35.ความเร็วของสายพาน 
 

 
36.คุณภาพน ้ามันใช้หล่อลื่น 

 
 

37.ความเร็วของใบพัด 
 

 
38.ชนิดของใบพัดเครื่องจัดเรียง 

 
 

39.ต าแหน่งของใบพัดเครื่องจัดเรียง 
 

 
40.ความเร็วของหัวบรรจุไส้กรอก 

 
 

41.การท าความสะอาดเครื่องบรรจุ 
 

2.3 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบและการล าดับค่าคะแนนความเสี่ยง 
หลังการศึกษาการไหลของกระบวนการท างานและระบุปัญหาที่เกิดขึ้น  จึงได้น า

ข้อมูลมาวิเคราะห์ถึงผลกระทบอันเนื่องมาจากข้อบกพร่องเพ่ือใช้ในการศึกษาปัญหาที่เป็นไปได้และ
ป้องกันไม่ให้ปัญหาที่มีแนวโน้มจะเกิดขึ้น และมีการจัดล าดับความส าคัญในการแก้ข้อบกพร่องโดย
การน าคะแนนความเสี่ยง (Risk Priority Number; RPN) ที่ค านวณได้มาเรียงล าดับจากมากไปน้อย
โดยอาศัยหลักการพาเรโต จากนั้นด าเนินการตัดสินใจเลือกข้อบกพร่องที่ต้องการแก้ไข ซึ่งจะเลือก
ข้อบกพร่องเฉพาะที่มีความส าคัญมาด าเนินการแก้ไขเท่านั้น โดยล าดับของการปฏิบัติงานจะพิจารณา
โดยใช้ตัวเลข 80:20 โดยประมาณหรือเลือกพิจารณาข้อบกพร่องที่มีคะแนน RPN มากกว่าหรือ
เท่ากับ 100 เพ่ือด าเนินการแก้ไขปรังปรุงเป็นอันดับแรกดังแสดงตารางที ่9 



 
 

 

 

ตารางที ่9 การวิเคราะหข์้อบกพร่องและผลกระทบและคะแนนความเสี่ยง (RPN) 

กระบวนการ 
ตัวแปรส าคัญ

ของปัจจัย
น าเข้า 

ความผิดพลาด 
ของตัวแปรที่

เกิดขึ้น 

ผลกระทบที ่
เกิดขึ้นจาก 

ความผิดพลาด 

สาเหตุที่ท า 
ให้เกิดความ
ผิดพลาด 

ระบบการควบคุม
ความผิดพลาด 

ในปัจจุบนั 

ความ
รุนแรง 

(S) 

โอกาสที่
เกิดขึ้น 
(O) 

การตรวจ
พบ 
(D) 

คะแนน
ความเสี่ยง

(RPN) 

1.การบรรจุเนื้อ
บดผสม 

(Stuffing) 

1.ความหนืดเนื้อ
บดผสม 

เนื้อบดผสมมคีวาม
หนืดสูง 

น ้าหนักไส้กรอกแต่
ละชิ้นไมค่งที ่

ไส้กรอกใช้สดัส่วน
ของเนื้อไม่ตรงตาม
สูตร 

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและลักษณะ
ของผลิตภณัฑ ์

4 1 1 4 

  2.อุณหภูมเินื้อ
บดผสมต ่ามาก 

เนื้อบดผสมมคีวาม
แข็งเป็นก้อน 

เนื้อบดไมส่ามารถ
บรรจลุงไสไ้ด ้

เนื้อบดผสมเก็บในท่ี
อุณหภูมไิม่
เหมาะสม 

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและลักษณะ
ของผลิตภณัฑ ์

1 1 1 1 

  3.ปริมาณเนื้อบด
ผสมในการบรรจ ุ

เนื้อบดผสมปริมาณ
การบรรจุไม่คงท่ี 

น ้าหนักไส้กรอกแต่
ละชิ้นไมค่งที ่

จ านวนครั้งการ
บรรจุที่ไม่เหมาะสม 

แผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

5 2 4 40 

  4.คุณภาพของไส้
บรรจ ุ

ไส้บรรจไุมไ่ด้
มาตรฐานที่ก าหนด 

ไส้แตกหรือฉีกขาด
ในระหว่างการอบ 

ไส้บรรจมุีความ
ยืดหยุ่นไม่เพียงพอ
ในขั้นตอนการอบ 

ไม่มีการตรวจสอบ
และแก้ไข 

5 5 5 125 
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ตารางท่ี 9 การวิเคราะหข์้อบกพร่องและผลกระทบและคะแนนความเสี่ยง (RPN) (ต่อ) 

กระบวนการ 
ตัวแปรส าคัญ

ของปัจจัย
น าเข้า 

ความผิดพลาด
ของตัวแปรที่

เกิดขึ้น 

ผลกระทบที ่
เกิดขึ้นจาก 

ความผิดพลาด 

สาเหตุที่ท า 
ให้เกิดความ
ผิดพลาด 

ระบบการควบคุม
ความผิดพลาด 

ในปัจจุบนั 

ความ
รุนแรง 

(S) 

โอกาสที่
เกิดขึ้น 
(O) 

การตรวจ
พบ 
(D) 

คะแนน
ความเสี่ยง

(RPN) 

1.การบรรจ ุ
เนื้อบดผสม 
(Stuffing)  

(ต่อ) 

5.ความยาวของ
ไส้บรรจ ุ

ไส้บรรจมุีความ
ยาวไม่เหมาะสม 

ท าให้น ้าหนักไส้
กรอกต่อไมเ้กิน
มาตรฐานก าหนด 

ความผิดพลาดจาก
กระบวนการผลติไส้
บรรจ ุ

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและ
ลักษณะของไส ้

5 5 1 25 

  6.อายกุารใช้งาน
ของไส ้

ไส้บรรจเุก็บนาน
เกินอายุการใช้งาน 

ไส้แตกหรือฉีกขาด
ในระหว่างการบรรจ ุ

การจัดเก็บสินค้าคง
คลังที่ไม่เป็นระบบ 

โปรแกรมควบคุม
สินค้าคงคลัง 

1 1 1 1 

  7.เส้นผ่านศูนย์ 
กลางของไส ้

เส้นผา่นศูนย์กลาง
ภายในของไสไ้ม่
เป็นไปตาม
มาตรฐาน 

ไส้แตกหรือฉีกขาด
ในระหวา่งการบรรจุ
เนื้อบด 

ความผิดพลาดจาก
กระบวนการผลติไส้
บรรจ ุ

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและ
ลักษณะของไส ้

3 4 2 24 

  8.แท่งบรรจุเนื้อ
บดผสม 

แท่งบรรจุขนาด
ใหญ่เกินไป 

ไส้แตกหรือฉีกขาด
ในระหว่างการบรรจุ
เนื้อบด 

เกิดจากความ
ผิดพลาดในการ
ติดตั้งของพนักงาน 

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและ
ลักษณะผลติภณัฑ ์

4 3 2 24 
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ตารางท่ี 9 การวิเคราะหข์้อบกพร่องและผลกระทบและคะแนนความเสี่ยง (RPN) (ต่อ) 

กระบวนการ 
ตัวแปรส าคัญ 

ของปัจจัย 
น าเข้า 

ความผิดพลาด
ของตัวแปรที่

เกิดขึ้น 

ผลกระทบที ่
เกิดขึ้นจาก 

ความผิดพลาด 

สาเหตุที่ท า 
ให้เกิดความ
ผิดพลาด 

ระบบการควบคุม
ความผิดพลาด 

ในปัจจุบนั 

ความ
รุนแรง 

(S) 

โอกาสที่
เกิดขึ้น 
(O) 

การตรวจ
พบ 
(D) 

คะแนน
ความเสี่ยง

(RPN) 

1.การบรรจ ุ
เนื้อบดผสม 
(Stuffing) 

(ต่อ) 

9.อายุการใช้งาน
ของแท่งบรรจุเนื้อ
บดผสม 

การใช้งานนาน
เกินก าหนด 

ไส้แตกหรือฉีกขาด
ในระหว่างการบรรจุ
เนื้อบด 

แท่งบรรจุมีความ
โค้งงอ 

แผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

1 3 2 6 

  10.อายุการใช้งาน
แท่งเหวี่ยงแยกช้ิน 

การใช้งานนาน
เกินก าหนด 

ไส้แตกหรือฉีกขาด
ในระหว่างการบรรจุ
เนื้อบด 

แท่งเหวี่ยงแยกช้ิน
ช ารุดผิวไม่สม ่าเสมอ 

แผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

1 3 2 6 

  11.ขนาดของแท่ง
เหวี่ยงแยกช้ิน 

ขนาดเครื่องแยก
ช้ินไม่เป็นไปตามที่
ก าหนด 

น ้าหนักไส้กรอกแต่
ละชิ้นไมค่งที ่

เกิดจากความ
ผิดพลาดในการ
ติดตั้งของพนักงาน 

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและ
ลักษณะผลติภณัฑ ์

1 1 2 2 

  12.จ านวนรอบใน
การหมุนเหวี่ยง
แยกช้ิน 

จ านวนการเหวี่ยง
แยกช้ินท่ีไม่
เหมาะสม 

เกิดการหมุนกลับใน
หว่างการอบ 

เกิดจากความ
ผิดพลาดในการ
ติดตั้งของพนักงาน 

พนักงานท่ีมี
ความสามารถในการ
ติดตั้งจ านวนรอบ 

5 3 4 60 

  13.อายุการใช้งาน
แท่งแยกช้ิน 
ไส้กรอก 

การใช้งานนาน
เกินท่ีก าหนด 

ไส้กรอกยาวหรือสั้น
กว่ามาตรฐาน 

โซ่แท่งก าหนดความ
ยาวไส้กรอกช ารุด
จากการใช้งาน 

แผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

1 2 2 4 
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ตารางท่ี 9 การวิเคราะหข์้อบกพร่องและผลกระทบและคะแนนความเสี่ยง (RPN) (ต่อ) 

กระบวนการ 
ตัวแปรส าคัญ 

ของปัจจัย 
น าเข้า 

ความผิดพลาด
ของตัวแปรที่

เกิดขึ้น 

ผลกระทบที ่
เกิดขึ้นจาก 

ความผิดพลาด 

สาเหตุที่ท า 
ให้เกิดความ
ผิดพลาด 

ระบบการควบคุม 
ความผิดพลาด 

ในปัจจุบนั 

ความ
รุนแรง 

(S) 

โอกาสที่
เกิดขึ้น 
(O) 

การตรวจ
พบ 
(D) 

คะแนน
ความเสี่ยง

(RPN) 

1.การบรรจ ุ
เนื้อบดผสม 
(Stuffing) 

(ต่อ) 

14.แรงดันอากาศ
ในการบรรจเุนื้อ
บดผสม 

แรงดันอากาศไม่
เพียงพอต่อการ
บรรจุเนื้อบดผสม 

น ้าหนักไส้กรอกแต่
ละชิ้นไมค่งที ่

ท่อแรงดันอากาศรั่ว
หรือสึกกร่อน 

แผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

4 3 2 24 

2.การอบ 
(Cooking) 

15.ปริมาณ 
ไส้กรอกในการ 
อบต่อครั้ง 

ไส้กรอกมากเกิน
ในการอบต่อครั้ง 

ไส้กรอกไมสุ่ก พนักงานแขวน 
ไส้กรอกเกินจ านวน
ที่ก าหนด 

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและลักษณะ 
ของผลิตภณัฑ ์

3 2 1 6 

  16.การล้างไส้
บรรจภุายหลังการ
บรรจุเนื้อบดผสม 

เศษเนื้อบดเปื้อน
ไส้บรรจุหลังการ
บรรจ ุ

ไส้กรอกแต่ละรถสี
ไม่เท่ากัน 

พนักงานไม่มีการ
ล้างไสบ้รรจุก่อน 
การอบ 

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและลักษณะ 
ของผลิตภณัฑ ์

3 4 1 12 

  17.ต าแหน่งการ
อบในตู้ 

ไส้กรอกไมสุ่กบาง
ต าแหน่งในตู ้

ไส้กรอกน ้าหนักต ่า
กว่าเกณฑภ์ายหลัง
เพิ่มเวลาการอบ 

การไหลเวียนความ
ร้อนภายในตู้อบไม่
เหมาะสม 

แผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

4 3 2 24 

  18.โปรแกรม 
การอบ 

เวลาในการ 
Drying มาก
เกินไป 

ไส้บรรจุแตกใน
ระหว่างการอบ 

ไส้บรรจุแห้งจน 
เกินไป 

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและลักษณะ 
ของผลิตภณัฑ ์

4 2 1 8 
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ตารางท่ี 9 การวิเคราะหข์้อบกพร่องและผลกระทบและคะแนนความเสี่ยง (RPN) (ต่อ) 

กระบวนการ 
ตัวแปรส าคัญ

ของปัจจัย 
น าเข้า 

ความผิดพลาด
ของตัวแปรที่

เกิดขึ้น 

ผลกระทบที ่
เกิดขึ้นจาก 

ความผิดพลาด 

สาเหตุที่ท า 
ให้เกิดความ 
ผิดพลาด 

ระบบการควบคุม
ความผิดพลาด 

ในปัจจุบนั 

ความ
รุนแรง 

(S) 

โอกาสที่
เกิดขึ้น 
(O) 

การตรวจ
พบ 
(D) 

คะแนน
ความเสี่ยง

(RPN) 

2.การอบ 
(Cooking) 

(ต่อ) 

19.เวลาในการอบ เวลาในการอบ 
ไส้กรอกมากเกินไป 

ไส้บรรจุแตกใน
ระหว่างการอบ 

ไส้บรรจุแตกเมื่อ
อุณหภูมสิูงมาก 

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและลักษณะ
ของผลิตภณัฑ ์

4 3 1 12 

  20.การระบาย
ความร้อนภายใน
ตู้อบ 

เวลาในการระบาย
ความร้อนมากหรือ
น้อยเกินไป 

ไส้บรรจุแตกใน
ระหว่างการ
ระบายความร้อน
ภายในตู ้

เวลาการระบายความ
ร้อนไม่เหมาะสม 

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและลักษณะ
ของผลิตภณัฑ ์

4 3 1 12 

  21.การรมควัน ใช้ชนิดไม้รมควันท่ี
ไม่เหมาะสม 

สีและกลิ่นไส้กรอก
ไม่เป็นไปตาม
มาตรฐาน 

พนักงานเกิดความ
สับสนชนิดไม้รมควัน
ในการใช้งาน 

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและลักษณะ
ของผลิตภณัฑ ์

2 1 2 4 

  22.การไหลเวียน
ของควันภายในตู ้

การไหลเวียนของ
ควันไม่ทั่วท้ังตู้อบ 

สขีองไส้กรอกใน
ตู้อบไมส่ม ่าเสมอ 

เครื่องเปาควันไม่
ท างาน 

แผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

3 3 2 18 

  23.เวลาการ
รมควัน 

เวลาการรมควัน
น้อย/เกินมาตรฐาน 

สีไส้กรอกไม่เป็น 
ไปตามก าหนด 

เกิดจากความผิดปกติ
ของโปรแกรมการอบ 

แผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

2 2 1 4 
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ตารางท่ี 9 การวิเคราะหข์้อบกพร่องและผลกระทบและคะแนนความเสี่ยง (RPN) (ต่อ) 

กระบวนการ 
ตัวแปรส าคัญ 

ของปัจจัย 
น าเข้า 

ความผิดพลาด
ของตัวแปรที่

เกิดขึ้น 

ผลกระทบที ่
เกิดขึ้นจาก 

ความผิดพลาด 

สาเหตุที่ท า 
ให้เกิดความ 
ผิดพลาด 

ระบบการควบคุม
ความผิดพลาด 

ในปัจจุบนั 

ความ
รุนแรง 

(S) 

โอกาสที่
เกิดขึ้น 
(O) 

การตรวจ
พบ 
(D) 

คะแนน
ความเสี่ยง

(RPN) 

2.การอบ 
(Cooking) 

(ต่อ) 

24.ความช้ืนของ
ไม้ใช้รมควัน 

ไม้ไม่สามารถเกิด
ควันได ้

ไม่มสีีและกลิ่นบน 
ไส้กรอก 

ไม้รมควันเก็บในท่ีมี
ความช้ืนสูง 

การตรวจสอบด้วย
สายตา 

2 4 3 24 

  25.อายุการใช้งาน
ของไม้ส าหรับ
รมควัน 

อายุไม้นานเกิน
มาตรฐานที่
ก าหนด 

ไส้กรอกมีสีและ
กลิ่นไมเ่ป็นไปตาม
มาตรฐาน 

จากสั่งซื้อในปริมาณที่
มากเกินไปเพื่อเก็บ
สินค้าคงคลัง 

แผนการผลติราย
เดือน 

1 1 1 1 

3.การลดอณุหภมูิ 
(Cooling) 

26.อุณหภูมิน ้าที่
ใช้ในการลด
อุณหภูม ิ

ใช้อุณหภูมิน ้าที่ไม่
เหมาะสม 

ไส้กรอกยากต่อ
การปอกไส ้

อุณหภูมิน า้ไมไ่ด้
มาตรฐานที่ก าหนด 

ข้อก าหนดเกี่ยวกับ
คุณภาพและ
ลักษณะของ
ผลิตภณัฑ ์

4 2 1 8 

4.การปอกไส้ 
(Peeling) 

27.ปริมาณน ้าท่ีใช้
ในการพ่นไอน ้า
ก่อนการปอกไส ้

ปริมาณน ้าท่ีใช้ใน
การ พ่นไอน ้าไม่
เพียงพอ 

เกิดไส้กรอกผิว
ถลอกในระหว่าง
การปอกไส ้

ผิวของไส้บรรจุแห้ง
และยากต่อการปอก
ไส ้

ไม่มีการตรวจสอบ
และแก้ไข 

5 5 4 100 

  28.ปริมาณไอน ้า
ร้อนในการปอกไส้  

ปริมาณไอน ้าร้อน
ไม่คงท่ี 

เกิดไส้กรอกผิว
ถลอกในระหว่าง
การปอกไส ้

ท่อไอน ้าร้อนรั่ว แผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

4 3 1 12 

54 



 
 

 

 

ตารางท่ี 9 การวิเคราะหข์้อบกพร่องและผลกระทบและคะแนนความเสี่ยง (RPN) (ต่อ) 

กระบวนการ 
ตัวแปรส าคัญ 

ของปัจจัย 
น าเข้า 

ความผิดพลาด
ของตัวแปรที่

เกิดขึ้น 

ผลกระทบที ่
เกิดขึ้นจาก 

ความผิดพลาด 

สาเหตุที่ท า 
ให้เกิดความ
ผิดพลาด 

ระบบการควบคุม
ความผิดพลาด 

ในปัจจุบนั 

ความ
รุนแรง 

(S) 

โอกาสที่
เกิดขึ้น 
(O) 

การตรวจ
พบ 
(D) 

คะแนน
ความเสี่ยง

(RPN) 

4.การปอกไส้ 
(Peeling) 

(ต่อ) 

29.แรงดันอากาศที่
ใช้ในการปอกไส ้

แรงดันอากาศไม่
เพียงพอต่อการ
ปอกไส ้

ไส้กรอกติดในเครื่อง
ปอกไส้และไส้กรอก
หัก 

มอเตอร์แรงดันไม่
เพียงพอ 

แผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

4 2 2 16 

  30.ใบมีดใช้ปอกไส ้ ใบมีดปอกไสไ้มค่ม การปอกไส้กรอกไม่
สมบูรณ ์

ใบมีดใช้งานเป็น
เวลานานไม่มีการ
เปลี่ยน 

พนักงานจะเปลี่ยน
ใบมีดเมื่อมไีส้กรอก
หักเป็นจ านวนมาก 

3 4 3 36 

  31.การติดตั้งใบมดี
ปอก 

การติดตั้งใบมีดไม่
เหมาะสม 

ไส้กรอกติดในเครื่อง
ปอกไส้และไส้กรอก
หัก 

ใบมีดไมส่ามารถ
ตัดไส้บบรรจไุด ้

แผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

3 3 1 9 

5.การบรรจ ุ
ไส้กรอก 

(Packing) 

32.อายุการใช้งาน
ของสายพานเครื่อง
จัดเรยีงไส้กรอก 

สายพานเครื่อง
จัดเรยีงไส้กรอก
แตกหัก 

ไส้กรอกฉีกขาดใน
ระหว่างการจดัเรียง 

ไม่มสีายพานเส้น
ใหม่ส ารองส าหรับ
เปลี่ยน 

แผนการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

2 4 2 16 

  33.ความเร็วของ
สายพานเครื่อง
จัดเรยีงไส้กรอก 

ใช้ความเร็ว
สายพานเกิน
มาตรฐานที่ก าหนด 

ไส้กรอกฉีกขาดใน
ระหว่างการจดัเรียง 

พนักงานมีการ
ปรับเปลีย่น
ความเร็วระหว่าง
การผลิต 

พนักงานท่ีมี
ประสบการณ์จะ
ปรับเปลีย่นความเร็ว
สายพาน 

3 4 3 36 
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ตารางท่ี 9 การวิเคราะหข์้อบกพร่องและผลกระทบและคะแนนความเสี่ยง (RPN) (ต่อ) 

กระบวนการ 
ตัวแปรส าคัญของ

ปัจจัยน าเข้า 

ความผิดพลาด
ของตัวแปรที่

เกิดขึ้น 

ผลกระทบที ่
เกิดขึ้นจาก 

ความผิดพลาด 

สาเหตุที่ท า 
ให้เกิดความ
ผิดพลาด 

ระบบการควบคุม
ความผิดพลาด 

ในปัจจุบนั 

ความ
รุนแรง 

(S) 

โอกาสที่
เกิดขึ้น 
(O) 

การตรวจ
พบ 
(D) 

คะแนน
ความเสี่ยง

(RPN) 

5.การบรรจ ุ
ไส้กรอก 

(Packing) 
(ต่อ) 

34.การเคลื่อนย้าย 
ไส้กรอกโดย
สายพาน 

การเคลื่อนย้าย 
ไส้กรอกครั้งละ
จ านวนมาก 

ไส้กรอกฉีกขาดใน
ระหว่างการเคลื่อน 
ย้าย 

พนักงานไม่มี
ขั้นตอนการปฎิบตัิ 
งานท่ีชัดเจน 

พนักงานท่ีมี
ประสบการณ์ในการ
ควบคุมการเคลื่อน 
ย้ายไส้กรอก 

4 4 4 64 

  35.การใช้น ้ามันถั่ว
เหลืองเพื่อลดการ
หักของไส้กรอก 

ใช้น ้ามันในปริมาณ
ที่น้อยเกินไป 

ไส้กรอกฉีกขาดใน
ระหว่างการเคลื่อน 
ย้าย 

พนักงานไม่มี
ขั้นตอนการ
ปฎิบัติงานท่ี
ชัดเจน 

ควบคุมปริมาณการ
ใช้น ้ามันโดย
พนักงานท่ีมี
ประสบการณ ์

3 4 3 36 

  36.ความเร็วของ
ใบพัดเครื่องจัดเรียง
ไส้กรอก 

ใบพัดใช้ความเร็ว
ไม่เหมาะสม 

ไส้กรอกฉีกขาดใน
ระหว่างการจดัเรียง 

ใบพัดไม่สามารถ
ปรับระดับ
ความเร็วได ้

มาตรฐานการ
ปฎิบัติงานเกี่ยวกับ
เครื่องจักร 

5 4 4 80 

  37.ชนิดของใบพัด 
ไส้กรอก 

ใช้ใบพัดเหล็กใน
การจัดเรียง 
ไส้กรอก 

ไส้กรอกฉีกขาดใน
ระหว่างการจดัเรียง 

มีเพียงใบพัดชนิด
เดียวใช้ได้กับ
เครื่องจัดเรียง 
ไส้กรอก 

มาตรฐานของ
เครื่องจักร 

2 1 1 2 
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ตารางท่ี 9 การวิเคราะหข์้อบกพร่องและผลกระทบและคะแนนความเสี่ยง (RPN) (ต่อ) 

กระบวนการ 
ตัวแปรส าคัญ 

ของปัจจัย 
น าเข้า 

ความผิดพลาด
ของตัวแปรที่

เกิดขึ้น 

ผลกระทบท่ี 
เกิดขึ้นจาก 

ความผิดพลาด 

สาเหตุที่ท า 
ให้เกิดความ
ผิดพลาด 

ระบบการควบคุม
ความผิดพลาด 

ในปัจจุบนั 

ความ
รุนแรง 

(S) 

โอกาสที่
เกิดขึ้น 
(O) 

การตรวจ
พบ 
(D) 

คะแนน
ความเสี่ยง

(RPN) 

5.การบรรจ ุ
ไส้กรอก 

(Packing) 
(ต่อ) 

38.ต าแหน่งของ
ใบพัดเครื่อง
จัดเรยีงไส้กรอก 

ติดตั้งใบพัดใน
ต าแหน่งท่ีไม่
เหมาะสม 

ไส้กรอกฉีกขาดใน
ระหว่างการจดัเรียง 

พนักงานไม่มี
ขั้นตอนการปฎิบตัิ 
งานท่ีชัดเจน 

พนักงานท่ีมี
ประสบการณ์จะ
ติดตั้งใบพัดก่อน
การเปิดเครื่องจักร 

5 5 4 100 

  39.ต าแหน่งหัว
บรรจไุส้กรอก 

การติดตั้งหัวบรรจุ
ไม่เหมาะสม 

ไส้กรอกฉีกขาดใน
ระหว่างการบรรจ ุ

มีการปรับแต่ง
เครื่องในระหว่าง
การท างาน 

มาตรฐานของ
เครื่องจักร 

4 3 1 12 

  40.ความเร็วของ
หัวบรรจไุส้กรอก 

ใช้ความเร็วท่ีไม่
เหมาะสม 

ไส้กรอกฉีกขาดใน
ระหว่างการบรรจ ุ

มีการปรับแต่ง
เครื่องในระหว่าง
การท างาน 

มาตรฐานของ
เครื่องจักร 

2 4 1 8 

  41.การท าความ
สะอาดหัวบรรจ ุ
ไส้กรอก 

มีช้ินส่วนไส้กรอก 
อุตตันบริเวณหัว
บรรจ ุ

ไส้กรอกฉีกขาดใน
ระหว่างการบรรจ ุ

การท าความ
สะอาดเครื่องจักร
ที่ไม่ทั่วถึง 

มาตรฐานการท า
ความสะอาดเครื่อง
บรรจไุส้กรอก 

3 4 1 12 
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จากนั้นน าคะแนน RPN ของแต่ละ KPIV ที่แสดงดังตารางที่ 9 จัดเรียงคะแนนด้วย
แผนภาพพาเรโตเพ่ือคัดเลือก KPIV ที่มีความสัมพันธ์กับการเกิดไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องและมีสัดส่วน
ร้อยละ 80 ของ KPIV ทั้งหมด ผลจากการจัดเรียงคะแนนด้วยแผนภาพพาเรโตแสดงดังภาพที่ 17 
พบว่า มี KPIV เพียง 18 ปัจจัยเท่านั้น ที่อยู่ในสัดส่วนร้อยละ 80 และจากการระดมสมองกับทีม
ผู้บริหารของสถานประกอบการกรณีศึกษา ได้คัดเลือกปัจจัยจากปัจจัยหลักทั้งหมด 18 ปัจจัย โดยให้
คัดเลือกปัจจัยที่มีคะแนน RPN มากกว่าหรือเท่ากับ 100 มาด าเนินการแก้ไขเนื่องจากปัจจัยเหล่านั้น
ส่งผลกระทบโดยตรงต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตและไม่มีข้อจ ากัดหรือ
ข้อขัดข้องกับระบบมาตรฐานการผลิตของสถานประกอบการกรณีศึกษา ซึ่งสามารถด าเนินการแก้ไข
ไดท้ันท ี

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 19 แผนภาพพาเรโตล าดับคะแนนความเสี่ยงของปัจจัยน าเข้า KPIV 

จากตารางที่ 9 ผลการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ พบว่ามีปัจจัยหลัก 3 
ปัจจัยดังแสดงตารางที่ 10 ที่มีค่าคะแนนความเสี่ยงมากกว่าหรือเท่ากับ 100 คะแนนได้แก่ ปัจจัย
คุณภาพของไส้บรรจุไส้กรอก ปัจจัยปริมาณน ้าที่ใช้ในการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้ และปัจจัยต าแหน่ง
ของใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอก 
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ตารางท่ี 10 สรุปปัจจัยน าเข้า KPIV ที่คัดเลือก 

ล าดับที่ 
ตัวแปรหลักที่ส าคัญของแต่ละ 

ปัจจัยน าเข้า (KPIV) 
คะแนนความเสี่ยง 

(RPN) 

1 คุณภาพของไส้บรรจุไส้กรอก 125 
2 ปริมาณน ้าที่ใช้ในการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้ 100 
3 ต าแหน่งของใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอก 100 

3. ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analyze Phase) 
จากข้อมูลในส่วนขั้นตอนมีเพียง 3 ปัจจัยได้แก่ ปัจจัยคุณภาพของไส้บรรจุไส้กรอก 

ปัจจัยปริมาณน ้าที่ใช้ในการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้ และปัจจัยต าแหน่งของใบพัดเครื่องจัดเรียง    
ไส้กรอกที่คัดเลือกเพ่ือเข้าสู่ขั้นตอนการวิเคราะห์ โดยน าทั้ง 3 ปัจจัยมาทดลองและวิเคราะห์ข้อมูล
ทางสถิติเพ่ือทดสอบความมีนัยส าคัญทางสถิติของแต่ละปัจจัย ซึ่งผลการวิเคราะห์ทางสถิติของแต่ละ
ปัจจัยมีรายละเอียดดังนี้ 

3.1 ปัจจัยคุณภาพของไส้บรรจุไส้กรอก 
ในการด าเนินการทดลองโดยใช้ไส้บรรจุไส้กรอกชนิดแตกต่างกัน 2 ชนิดได้แก่ ไส้

บรรจุ    ไส้กรอกที่ใช้งานอยู่ในปัจจุบัน (Type A) และ ไส้บรรจุไส้กรอกชนิดใหม่ (Type B) ท าการ
บรรจุเนื้อบดผสมและไส้กรอกเข้าสู่ขั้นตอนการอบ จากนั้นเก็บข้อมูลไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิด
ความยาวเกินมาตรฐานจ านวนชนิดละ 5 ชุดการผลิต (ชุดการผลิตละ 650 กิโลกรัม) โดยใช้การ
ทดสอบความมีนัยส าคัญทางสถิติด้วยวิธี T-Test ในการวิเคราะห์ผล ซึ่งผลการวิเคราะห์มีรายละเอียด
ดังนี้  

สมมติฐานของการทดลอง คือ 

H0: µType A = µType B 
H1: µType A ≠ µType B 
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ภาพที่ 20  ลักษณะทางกายภาพของไส้บรรจุไส้กรอกชนิด (Type A) และ (Type B) 

ตารางที่ 11 ผลการทดลองเปรียบเทียบระหว่างไส้บรรจุ (Type A) และไส้บรรจุชนิด (Type B) ต่อ
ปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดความยาวเกินมาตรฐาน 

ชุดการผลิต 
ไส้กรอกท่ีมีข้อบกพร่องชนิดความยาวเกินมาตรฐาน (กิโลกรัม) 

ไส้บรรจุชนิด A ไส้บรรจุชนิด B 

1 9.07 0.66 

2 10.08 0.54 

3 9.11 0.34 

4 8.67 0.41 

5 8.96 0.49 

ค่าเฉลี่ย 9.18 0.49 

ผลการทดลองแสดงดังตารางที่ 11 และจากการวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติ
แสดงดังภาพที่ ก1 ในภาคผนวก ก พบว่าค่า  P-Value มีค่าเท่ากับ 0.001 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.05 
เพราะฉะนั้นจึงปฏิเสธสมมติฐาน (H0) จึงสรุปได้ว่าชนิดไส้บรรจุไส้กรอกที่แตกต่างกันมีผลต่อปริมาณ
ไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดความยาวเกินมาตรฐานหลังการอบอย่างมีนัยส าคัญ และจากภาพที่ 20 
แสดงลักษณะทางกายภาพของไส้บรรจุไส้กรอกทั้ง 2 ชนิดที่มีลักษณะแตกต่างกันคือ Type A มีสี
เหลืองทองและ สีของไส้บรรจุ Type B มีสีน ้าตาลเข้มเนื่องจากไส้บรรจุทั้ง 2 ชนิด มีองค์ประกอบ
ทางเคมีของไส้ที่แตกต่างกัน จึงส่งผลต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดความยาวเกินมาตรฐาน
หลังการอบ 
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3.2 ปัจจัยปริมาณน ้าที่ใช้ในการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้ 

ในการด าเนินการทดลองโดยเตรียมไส้กรอก 2 ชุด จ านวนชุดละ 7 ไม้ไส้กรอก 
จากนั้นทดลองระหว่างการพ่นไอน ้าและไม่พ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้เพ่ือเก็บข้อมูลเปรียบเทียบปริมาณ
น ้าหนักไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิวถลอก โดยใช้การทดสอบความมีนัยส าคัญทางสถิติด้วยวิธี  
Chi-square test ในการวิเคราะห์ผลซึ่งผลการวิเคราะห์มีรายละเอียดดังนี้ 

สมมติฐานของการทดลอง คือ 

H0: µShowering = µNot showering 

H1: µShowering ≠ µNot showering 

 

ตารางท่ี 12 ผลการทดลองเปรียบเทียบระหว่างการพ่นไอน ้าและไม่พ่นไอน ้าไส้กรอกต่อปริมาณ     
ไส้กรอกท่ีมีข้อบกพร่องชนิดผิวถลอก 

ชุดการทดลอง 
จ านวนตัวอย่าง  
(ไม้ไส้กรอก) 

ไส้กรอกท่ีมีข้อบกพร่อง 
ชนิดผิวถลอก (ชิ้น) 

พ่นไอน ้า (Showering) 7 7 
ไม่พ่นไอน ้า (Not showering) 7 18 

 

ผลการทดลองแสดงดังตารางที่ 12 และจากการวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติ
แสดงดังตารางที่ ก2 ในภาคผนวก ก พบว่าค่า P-Value มีค่าเท่ากับ 0.026 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.05 
เพราะฉะนั้นจึงปฏิเสธสมมติฐาน (H0) และสามารถสรุปได้ว่าการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้มีผลต่อ
ปริมาณไส้กรอกผิวถลอกอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

3.3 ปัจจัยต าแหน่งของใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอก 
ด าเนินการทดลองโดยเตรียมไส้กรอก 2 ชุด และติดตั้งใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอกท่ี

ระดับแตกต่างกันคือระดับ 2 และ 4 จากนั้นล าเลียงไส้กรอกเข้าสู่เครื่องจัดเรียงไส้กรอกเพ่ือเก็บข้อมูล
เปรียบเทียบปริมาณน ้าหนักไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดรอยหั่น โดยใช้การทดสอบความมีนัยส าคัญ
ทางสถิตดิ้วยวิธี Chi-square test ในการวิเคราะห์ผล ซึ่งผลการวิเคราะห์มีรายละเอียดดังนี้ 
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สมมติฐานของการทดลอง คือ 

H0: µLevel2 = µLevel4 

H1: µLevel2 ≠ µLevel4 

 
ตารางท่ี 13 ผลการทดลองเปรียบเทียบระหว่างต าแหน่งใบพัดที่ระดับ 2 และระดับ 4 ต่อปริมาณ  
ไส้กรอกท่ีมีข้อบกพร่องชนิดหัวท้ายรอยหั่น 

ชุดการทดลอง 
จ านวนตัวอย่าง  

(ชิ้น) 
ไส้กรอกท่ีมีข้อบกพร่อง 

ชนิดผิวถลอก (ชิ้น) 
ใบพัดระดับ 2 (Level 2) 1,782 7 
ใบพัดระดับ 4 (Level 4) 1,769 1 

 
ผลการทดลองแสดงดังตารางที่ 13 และจากการวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติ

แสดงตารางที่ ก3 ในภาคผนวก ก ดังพบว่าค่า P-Value มีค่าเท่ากับ 0.035 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.05 
เพราะฉะนั้นจึงปฏิเสธสมมติฐาน (H0) จึงสามารถสรุปได้ว่าต าแหน่งใบพัดที่แตกต่างกันมีผลต่อ
ปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิวรอยหั่น อย่างมีนัยส าคัญที่ระดับ 0.05 

ดังนั้นสรุปได้ว่าปัจจัยคุณภาพของไส้บรรจุไส้กรอก ปัจจัยการพ่นไอน ้าก่อนการปอก
ไส้และปัจจัยต าแหน่งของใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอก มีผลต่อร้อยละผลผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟ
รงค์เฟอร์เตอรท์ี่ต ่ากว่าเกณฑ์ท่ีสถานประกอบการกรณีศึกษาก าหนด 

  
4. ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการ (Improve Phase) 

ขั้นตอนนี้ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการโดยน าปัจจัยที่วิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรม
ทางสถิติจากขั้นตอนการวิเคราะห์ เข้าสู่ขั้นตอนการปรับปรุงเพ่ือหาสภาวะที่เหมาะสมของแต่ละ
ปัจจัย ซ่ึงประกอบด้วย 3 ปัจจัยได้แก่ ปัจจัยคุณภาพของไส้บรรจุไส้กรอก ปัจจัยการพ่นไอน ้าก่อนการ
ปอกไส้และ ปัจจัยต าแหน่งของใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอก โดยมีรายละเอียดการด าเนินงานดังนี้ 
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(1) การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
ท าการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการโดยควบคุมน ้าหนักของไส้กรอกใน

ขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสมให้น ้าหนักบรรจุอยู่ในมาตรฐานตามที่สถานประกอบการกรณีศึกษา
ก าหนดจากนั้นตรวจสอบน ้าหนักไส้กรอกภายหลังการอบเพ่ือยืนยันผลของการปรับปรุง 

ภาพที่ 21 ความสามารถของกระบวนการในขั้นตอนบรรจุเนื้อบดผสมหลังการปรับปรุง 

จากผลการวิเคราะห์แสดงดังภาพที่ 21 จะเห็นได้ว่าความสามารถของกระบวนการ 
(Cpk) ในขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสมหลังการปรับปรุงมีค่าเท่ากับ 0.63 ซึ่งมีค่าความสามารถของ
กระบวนการ (Cpk) ที่ดีขึ้นเมื่อเทียบกับค่าก่อนปรับปรุง และมีค่าเฉลี่ยของน ้าหนักไส้กรอกเท่ากับ 
346.417 กรัม ซึ่งมีค่าเฉลี่ยอยู่ในช่วง 340-350 กรัมตามที่สถานประกอบการกรณีศึกษาได้ก าหนด  

ภาพที่ 22 ความสามารถของกระบวนการในขั้นตอนอบหลังการปรับปรุง 

350348346344342340

LSL USL

LSL 340

Target *

USL 350

Sample Mean 346.417

Sample N 60

StDev (Within) 1.90828

StDev (O v erall) 1.81605

Process Data

C p 0.87

C PL 1.12

C PU 0.63

C pk 0.63

Pp 0.92

PPL 1.18

PPU 0.66

Ppk 0.66

C pm *

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM Total 0.00

O bserv ed Performance

PPM < LSL 386.15

PPM > USL 30205.67

PPM Total 30591.82

Exp. Within Performance

PPM < LSL 205.19

PPM > USL 24239.16

PPM Total 24444.35

Exp. O v erall Performance

Within

Overall

Process Capability of Stuffing weight (g/10pcs)

323130

LSL USL

LSL 30

Target *

USL 32

Sample Mean 31.15

Sample N 60

StDev (Within) 0.345594

StDev (O v erall) 0.480995

Process Data

C p 0.96

C PL 1.11

C PU 0.82

C pk 0.82

Pp 0.69

PPL 0.80

PPU 0.59

Ppk 0.59

C pm *

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM Total 0.00

O bserv ed Performance

PPM < LSL 437.99

PPM > USL 6955.95

PPM Total 7393.93

Exp. Within Performance

PPM < LSL 8404.06

PPM > USL 38599.79

PPM Total 47003.84

Exp. O v erall Performance

Within

Overall

Process Capability of Weight after cooking (g/pc)
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จากผลการวิเคราะห์แสดงดังภาพที่ 22 จะเห็นได้ว่าความสามารถของกระบวนการ 
(Cpk) ในขั้นตอนการอบ หลังการปรับปรุงมีค่าเท่ากับ 0.82 ซึ่งมีค่าความสามารถของกระบวนการ 
(Cpk) ที่ดีขึ้นเมื่อเทียบกับค่าก่อนปรับปรุง และมีค่าเฉลี่ยของน ้าหนักไส้กรอกหลังการอบเท่ากับ 
31.15 กรัม ซึ่งมีค่าเฉลี่ยอยู่ในช่วง 30-32 กรัม ตามท่ีสถานประกอบการกรณีศึกษาได้ก าหนด 

4.1 การปรับปรุงคุณภาพไส้ส าหรับบรรจุเนื้อบดผสม 
จากผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบไส้บรรจุไส้กรอกชนิดต่างกันแสดงดังภาพที่ ก1 ใน

ภาคผนวกพบว่าไส้บรรจุ (Type B) ส่งผลต่อปริมาณน ้าหนักไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดความยาว
เกินมาตรฐานน้อยว่าไส้บรรจุ (Type A) เพ่ือยืนยันผลการทดลองก่อนการปรับเปลี่ยนและสั่งซื้อไส้
บรรจุชนิดใหม่ (Type B) เพ่ือใช้ในสายการผลิตจึงต้องท าการทดลองและเก็บข้อมูลปริมาณน ้าหนักไส้
กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดความยาวเกินมาตรฐานต่อเนื่องเป็นระยะเวลา 30 วันและวิเคราะห์ผลโดย
ผลการด าเนินงานมีรายละเอียดดังนี้ 

 
ตารางที่ 14 ข้อมูลการวิเคราะห์ระหว่างไส้บรรจุ (Type A) และไส้บรรจุชนิด (Type B) ต่อปริมาณ   

ไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดความยาวเกินมาตรฐาน 

ไส้กรอกท่ีมีข้อบกพร่องชนิดความยาวเกินมาตรฐาน (กิโลกรัม/ชุดการผลิต) 
ไส้บรรจุชนิด A ไส้บรรจุชนิด B 

4.80 8.40 9.20 1.90 1.50 1.70 
8.50 7.70 8.60 0.60 0.70 0.70 
14.70 15.60 12.40 0.30 1.10 0.90 
10.30 14.60 8.80 0.70 0.60 1.00 
6.10 9.80 6.90 1.80 0.70 0.70 
16.80 8.30 8.20 0.80 0.80 0.80 
12.70 5.40 9.10 0.90 0.60 1.50 
11.10 10.90 10.10 0.20 0.40 1.60 
12.80 9.50 13.80 0.80 1.60 1.30 
10.50 8.70 10.30 1.10 0.80 0.90 

ค่าเฉลี่ย 10.15 กิโลกรัม/ชุดการผลิต ค่าเฉลี่ย 0.97 กิโลกรัม/ชุดการผลิต 
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ผลการทดลองแสดงดังตารางที่ 14 และจากการวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติ
แสดงดังภาพที่ ก4 ในภาคผนวก ก พบว่าค่า P-Value มีค่าเท่ากับ 0.000 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.05 จึง
สามารถสรุปได้ว่าไส้บรรจุไส้กรอก (Type B) สามารถลดปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดความ
ยาวเกินมาตรฐานได้ดีกว่าไส้บรรจุไส้กรอก (Type A) อย่างมีนัยส าคัญ 

จากผลการวิเคราะห์แสดงดังภาพที่ ก4 ในภาคผนวก ก ทางสถานประกอบการ
กรณีศึกษาได้เห็นถึงความจ าเป็นและความส าคัญเกี่ยวกับการเปลี่ยนชนิดของไส้บรรจุเนื่องจากไส้
บรรจุชนิดใหม่ Type B สามารถลดปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดความยาวเกินมาตรฐานได้
ผลลัพธ์เป็นที่น่าพอใจคุ้มค่าต่อการลงทุน จึงมีข้อสรุปอนุมัติให้มีการสั่งซื้อไส้บรรจุชนิดใหม่ (Type B) 
เพ่ือใช้ในกระบวนการผลิต ไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ และจากการศึกษาคุณสมบัติของไส้
บรรจุระหว่างชนิดที่ได้ใช้อยู่ในปัจจุบัน Type A เปรียบเทียบกับไส้บรรจุชนิดใหม่ (Type B) พบว่าไส้
บรรจุทั้ง 2 ชนิดมีความแตกต่างกันในด้านคุณสมบัติทางเคมีคือ ไส้บรรจุชนิดใหม่ (Type B) มี
ความสามารถในการทนต่ออุณหภูมิสูงได้ดีในขั้นตอนการอบท าให้ช่วยลดการแตกของไส้บรรจุหรือ
ช่วยลดปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดความยาวเกินมาตรฐานหลังการอบได้ดีกว่าไส้บรรจุ 
(Type A) 

 
4.2 การปรับปรุงการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้ 

จากผลการด าเนินงานในขั้นตอนการวิเคราะห์แสดงดังภาพที่ ก2 ในภาคผนวก ก 
พบว่าการพ่นไอน ้าไส้กรอกก่อนการปอกไส้สามารถลดปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดไส้กรอกผิว
ถลอกลงได้อย่างมีนัยส าคัญ จากนั้นน าเข้าสู่ขั้นตอนการปรับปรุงโดยการทดลองเพ่ือหาสภาวะที่
เหมาะสมของ 2 ปัจจัยได้แก่ เวลาและจ านวนไม้ไส้กรอกต่อครั้งการพ่นไอน ้า และแสดงผลการ
วิเคราะห์ของปัจจัยหลัก และปัจจัยร่วมที่ส่งผลต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดไส้กรอกผิว
ถลอก โดยมีรายละเอียดการด าเนินงานดังนี้ 

การออกแบบการทดลองแฟกทอเรียลแบบ 4 X 3 ก าหนดให้ 

- เวลาการพ่นไอน ้า มี 4 ระดับ คือ 20 40 60 และ 80 วินาที 
- จ านวนไม้ไส้กรอก มี 3 ระดับ คือ 3 6 และ 9 ไม้ไส้กรอก 
สมมติฐานของการทดสอบส าหรับแผนการทดลองแบบ 4 X 3 แฟคทอเรียลมี 3 

สมมติฐานได้แก่ 



66 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 
 
จากการออกแบบการทดลองแบบแฟกเทอเรียล 4 X 3 ของ 2 ปัจจัยได้แก่เวลาและ

จ านวนไม้ไส้กรอกต่อครั้งการพ่นไอน ้าจะมีชุดการทดลองทั้งหมด 12 ชุดการทดลองและท าการ
ทดลอง 3 ซ ้า จากนั้นเก็บข้อมูลปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิวถลอกของแต่ละชุดการทดลอง 
และวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 

ตารางท่ี 15 ข้อมูลการวิเคราะห์ระหว่างปัจจัยเวลาการพ่นไอน ้าและปัจจัยจ านวนไม้ไส้กรอกต่อ

ปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิวถลอก 

เวลาการพ่นไอน ้า 
(วินาที) 

ปริมาณไส้กรอกท่ีมีข้อบกพร่องชนิดผิวถลอก 

(กิโลกรัม/ชุดการทดลอง) 

3 ไม้ไส้กรอก 6 ไม้ไส้กรอก 9 ไม้ไส้กรอก 

20 0.0 0.0 0.3 0.3 0.4 0.3 3.0 2.9 3.1 
40 0.3 0.0 0.0 0.6 0.6 0.5 3.0 3.2 2.8 
60 0.0 0.0 0.0 0.3 0.3 0.2 2.5 2.1 2.6 
80 0.0 0.0 0.0 0.3 0.1 0.4 1.6 1.4 1.6 

ค่าเฉลี่ย 0.1 0.6 2.5 
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ภาพที่ 23 กราฟแสดงผลของปัจจัยหลักและปัจจัยร่วมระหว่างเวลาการพ่นไอน ้าและ 
จ านวนไม้ไส้กรอกก่อนการปอกไส้ 

 
ผลการทดลองแสดงดังตารางที่ 15 และจากการวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติ

แสดงดังภาพที่ ก5 ในภาคผนวก ก พบว่าอิทธิพลปัจจัยหลักของเวลาการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้มี
ค่า P-Value เท่ากับ 0.294 ซึ่งมีค่ามากกว่า 0.05 เพราะฉะนั้นจึงปฏิเสธสมมติฐาน (H0) จึงสรุปได้ว่า
ระยะเวลาการพ่นไอน ้าที่แตกต่างกันไม่มีผลต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิวถลอกอย่างมี
นัยส าคัญและ พบว่าอิทธิปัจจัยหลักของจ านวนไม้ไส้กรอกต่อครั้งการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้มีค่า       
P-Value เท่ากับ 0.000 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.05 เพราะฉะนั้นจึงยอมรับสมมติฐาน (H0) จึงสรุปได้ว่า
จ านวนไม้ไส้กรอกต่อครั้งการพ่นไอน ้าที่แตกต่างกันมีผลต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิว
ถลอกอย่างมีนัยส าคัญที่ระดับ 0.05  

ผลการทดลองแสดงดังตารางที่ 15 และจากการวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติ
แสดงดังภาพที่ ก5 ในภาคผนวก ก และภาพที่ 23 พบว่าอิทธิพลปัจจัยร่วมระหว่างเวลาการพ่นไอน ้า
และจ านวนไม้ไส้กรอกต่อครั้งการพ่นไอน ้ามีค่า P-Value เท่ากับ 0.504 ซึ่งมีค่ามากกว่า 0.05 
เพราะฉะนั้นจึงปฏิเสธสมมติฐาน (H0) จึงสรุปได้ว่าอิทธิพลปัจจัยร่วมระหว่างระยะเวลาการพ่นไอน ้า
และจ านวนไม้ไส้กรอกที่แตกต่างกันไม่มีผลต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิวถลอกอย่างมี
นัยส าคัญ 

ดังนั้นสรุปได้ว่าปัจจัยการพ่นไอน ้าไส้กรอกก่อนการปอกไส้อิทธิพลหลักของจ านวน
ไม้ไส้กรอกมีผลต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิวถลอกอย่างมีนัยส าคัญและจากการวิเคราะห์
ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติแสดงดังภาพที่  23 ได้ระดมสมองและคัดเลือกปัจจัยที่เหมาะสมกับ
กระบวนการผลิตโดยปัจจัยที่คัดเลือกคือ เวลา 40 วินาทีจ านวน 6 ไม้ไส้กรอกต่อครั้งการพ่นไอน ้า
ก่อนการปอกไส้ และมีหลักเกณฑ์ที่พิจารณาควบคู่กัน 3 ประการคือ ปริมาณน ้าที่ใช้ในการพ่นไอน ้า      
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ประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานปอกไส้และ ปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิวถลอกใน
ขั้นตอนการปอกไส้ 

4.3 การติดตั้งใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอก 
จากผลการด าเนินงานในขั้นตอนการวิเคราะห์ พบว่าระดับใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้

กรอกที่แตกต่างกันจะส่งผลต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดไส้กรอกผิวถลอกอย่างมีนัยส าคัญ 
จากขั้นตอนการวิเคราะห์จะน าเข้าสู่ขั้นตอนการปรับปรุงโดยการทดลองเพ่ือหาต าแหน่งใบพัดที่
เหมาะสม โดยทดลองเปรียบเทียบต าแหน่งใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอกที่ระดับ 2 และ 3 และ
แสดงผลการวิเคราะห์ ซ่ึงมีรายละเอียดการด าเนินงานดังนี้ 

สมมติฐานการทดลอง คือ 

H0: µLevel2 = µLevel3 

H1: µLevel2 ≠ µLevel3 

 
ตารางท่ี 16 ข้อมูลการวิเคราะห์ระหว่างต าแหน่งใบพัดที่ระดับ 2 และระดับ 3 ต่อปริมาณไส้กรอกที่มี

ข้อบกพร่องชนิดหัวท้ายรอยหั่น 

ชุดการทดลอง 
จ านวนตัวอย่าง  

(ชิ้น) 
ไส้กรอกท่ีมีข้อบกพร่อง 

ชนิดผิวถลอก (ชิ้น) 
ใบพัดระดับ 2 (Level 2) 1,891 8 
ใบพัดระดับ 3 (Level 3) 1,775 1 

 
ผลการทดลองแสดงดังตารางที่ 16 และจากการวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรมทางสถิติ

แสดงดังภาพที่ ก6 ในภาคผนวก ก พบว่าค่า P-Value มีค่าเท่ากับ 0.025 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.05 
เพราะฉะนั้นจึงปฏิเสธสมมติฐาน (H0) จึงสามารถสรุปได้ว่าต าแหน่งใบพัดที่แตกต่างกันมีผลต่อ
ปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิวรอยหั่นอย่างมนีัยส าคัญที่ระดับ 0.05 

ดังนั้นสรุปได้ว่าระดับใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอกที่แตกต่างกันมีผลต่อปริมาณ     
ไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิวรอยหั่นและส่งผลต่อร้อยละผลผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์
เตอร์ที่ต ่ากว่าเกณฑ์ท่ีสถานประกอบการกรณีศึกษาก าหนด ซึ่งจากผลการวิเคราะห์แสดงดังภาพที่ ก6 
ในภาคผนวก ก ที่ระดับใบพัดที่ 3 เป็นระดับที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิตเนื่องจากการปรับระดับ
ใบพัดที่สูงเกินกว่าที่ระดับ 3 จะส่งผลต่อประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักรลดลงและหากปรับ
ระดับใบพัดต ่ากว่าระดับ 3 ก็จะส่งผลต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิวรอยหั่นที่เพ่ิมมากขึ้น 
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5. การควบคุมกระบวนการ (Control Phase) 
ขั้นตอนนี้ได้ระบุแนวทางที่เหมาะสมส าหรับใช้ควบคุมปัจจัยที่ด าเนินการแก้ไขจาก

ขั้นตอนการปรับปรุง จากนั้นน าทุกปัจจัยที่ได้ปรับปรุงเข้าสู่ขั้นตอนการควบคุม โดยได้เก็บข้อมูล
ปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องแต่ละชนิดในกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์  
ตั้งแต่เดือนธันวาคม พ.ศ.2563 ถึง เดือนเมษายน พ.ศ.2564 (ระยะเวลารวม5 เดือน ) ซึ่งมี
รายละเอียดการด าเนินงานดังนี้ 

5.1 แนวทางการควบคุมปัจจัย 

แนวทางการควบคุมปัจจัยที่ปรับปรุงแสดงดังตารางที ่17ประกอบด้วย 3 ปัจจัยดังนี้ 

ตารางท่ี 17 แนวทางการควบคุมปัจจัยที่ได้ด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 

ปัจจัยท่ีได้ด าเนินการปรับปรุง แนวทางการควบคุม 

1. เปลี่ยนชนิดไส้บรรจุไส้กรอกจาก (Type A) 
เปลี่ยนเป็น (Type B) เนื่องจากไส้บรรจุชนิด 
(Type A) คุณสมบัติของไส้บรรจุไม่เหมาะสม
กับกระบวนการผลิตไส้กรอกของทางสถาน
ประกอบการกรณีศึกษา 

ไส้บรรจุไส้กรอก (Type B) จ าเป็นต้องตรวจสอบ
คุณภาพก่อนการส่งมอบสินค้าทุกครั้งโดยผ่านการ
ตรวจสอบคุณภาพจากฝ่ายควบคุมคุณภาพและไส้
บรรจุไส้กรอกไม่ควรเก็บนานเกิน 2 ปี 

2. ควบคุมการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้โดย
ควบคุมปัจจัยเวลาการพ่นไอน ้าและจ านวนไม้
ไส้กรอกต่อครั้งการพ่นไอน ้า 

จัดท ามาตรฐานการปฎิบัติ งานเฉพาะจุดงาน
ควบคุมเวลาการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้  40 
วินาทีครั้งละ 6 ไมไ้ส้กรอก 

3. ก าหนดระดับใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอก ติดตั้งระดับใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอกที่ระดับ 3 
เพ่ื อความสะดวกของพนักงานก่อนการเปิ ด
เครื่องจักรใช้งาน 
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5.2 แนวทางการควบคุมความสามารถของกระบวนการ 
จากผลการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการแสดงดังภาพที่ 21 และภาพที่ 

22 พบว่ากระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ของสถานประกอบการกรณีศึกษา 
จ าเป็นต้องก าหนดแนวทางการควบคุมน ้าหนักไส้กรอกในขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสมให้อยู่ในช่วง 
340-350 กรัม เพ่ือให้ได้น ้าหนักไส้กรอกภายหลังการอบในช่วง 300-320 กรัมต่อแพ็ค หรือ 30-32 
กรัม/ชิ้น โดยการควบคุมความสามารถของกระบวนการมีปัจจัยหลัก 4 ปัจจัยได้แก่ เครื่องจักร 
พนักงาน วิธีการและวัตถุดิบ ซึ่งแนวทางการควบคุมมีรายละเอียดดังนี้ 

ตารางท่ี 18 แนวทางการควบคุมความสามารถของกระบวนการ 

ปัจจัยควบคุม แนวทางการควบคุม 

1. เครื่องจักร ควบคุมเครื่องจักรในกระบวนการผลิตให้สามารถผลิตได้ตามปกติพร้อมทั้งท า
การบ ารุงรักษาอยู่เป็นประจ า โดยมีการทวนสอบประสิทธิภาพการท างาน
ของเครื่องจากทั้งองค์กรภายในและภายนอกอยู่ สม ่าเสมอ ซึ่งรอบการ
บ ารุงรักษาและการทวนสอบให้เป็นไปตามแผนตามที่สถานประกอบการได้
ก าหนดไว้ 

2. พนักงาน การควบคุมพนักงานในกระบวนการผลิตโดยการจัดการอบรมประจ าปี  และ
การอบรมระยะสั้นในตอนเช้าของทุกวันก่อนเริ่มท างาน  เพ่ือให้ความรู้
เกี่ยวกับมาตรฐานการปฎิบัติงานขั้นพ้ืนฐาน 

3. วิธีการ ควบคุมขั้นตอนการปฎิบัติงานอย่างเคร่งครัดและการตรวจสอบคุณภาพของ
การผลิตในแต่ละขั้นตอน เพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพตอบสนองความ
ต้องการลูกค้า 

4. วัตถุดิบ เนื่ องจากความหลากหลายของวัตถุดิบ ใน แต่ละฤดูกาล  ทางสถาน
ประกอบการ ควรควบคุมวัตถุดิบที่น าเข้าสู่กระบวนการผลิตให้มีความ
คล้ายคลึงกันเพ่ือลดปัญหาความแปรปรวนในกระบวนการผลิตไส้กรอก 
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5.3 สรุปผลการด าเนินงานของแต่ละปัจจัยจากแนวทางการควบคุม 
จากผลการควบคุมปัจจัยในกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์

ได้แก่ การปรับเปลี่ยนชนิดของไส้บรรจุไส้กรอก การปรับปรุงการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้ และการ
ติดตั้งระดับใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอก ส่งผลต่อปริมาณร้อยละไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องแต่ละชนิด 
โดยมีรายละเอียดสรุปผลการด าเนินงานดังนี้ 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 24 ผลการด าเนินงานการปรับเปลี่ยนชนิดของไส้บรรจุไส้กรอก 

ผลการด าเนินการปรับเปลี่ยนชนิดของไส้บรรจุไส้กรอกจาก (Type A) เปลี่ยนเป็น 
(Type B) แสดงดังภาพที่ 24 พบว่าปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดไส้กรอกความยาวเกิน
มาตรฐานมีปริมาณลดลงจากเดิมร้อยละ 1.71 เป็น 0.16 คิดเป็นการลดลงของไส้กรอกที่ มี
ข้อบกพร่องชนิดไส้กรอกความยาวเกินมาตรฐานเท่ากับร้อยละ 1.55 คิดเป็นมูลค่าเท่ากับ 
2,997,933.1 บาทต่อปี 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 25 ผลการด าเนินงานการปรับปรุงการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้ 
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ผลการด าเนินงานปรับปรุงการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้บรรจุแสดงดังภาพที่ 25  
พบว่าปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดไส้กรอกผิวถลอกมีปริมาณลดลงจากเดิมร้อยละ 0.18 เป็น 
0.10 คิดเป็นการลดลงของไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดไส้กรอกผิวถลอกเท่ากับร้อยละ 0.08 คิดเป็น
มูลค่าเท่ากับ 154,732 บาทต่อปี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 26 ผลการด าเนินงานการติดตั้งระดับใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอก 

ผลการด าเนินงานติดตั้งระดับใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอกแสดงดังภาพที่ 26 พบว่า
ปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดไส้กรอกผิวรอยหั่นมีปริมาณลดลงจากเดิมร้อยละ 0.17 เป็น 0.06 
คิดเป็นการลดลงของไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดผิวรอยหั่นเท่ากับร้อยละ 0.11 คิดเป็นมูลค่าเท่ากับ 
212,756.5 บาทต่อปี 

5.4 สรุปผลการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุง 
จากผลการควบคุมปัจจัยในกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์

ได้แก่ การปรับเปลี่ยนชนิดของไส้บรรจุไส้กรอก การปรับปรุงการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้ และการ
ติดตั้งระดับใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอก ส่งผลต่อปริมาณร้อยละไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องใน
กระบวนการผลิตโดยมีรายละเอียดสรุปผลการด าเนินงานดังนี้ 

 
 
 

 



73 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 27 ร้อยละค่าเฉลี่ยไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องก่อนและหลังปรับปรุง 

ผลการด าเนินงานแก้ไขปรับปรุงและควบคุมกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควัน 
แฟรงค์เฟอร์เตอร์พบว่าก่อนการปรับปรุงกระบวนการร้อยละค่าเฉลี่ยไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องเท่ากับ 
3.44 และภายหลังการปรับปรุงกระบวนการร้อยละค่าเฉลี่ยไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องลดลงเป็น 1.74 
หรือสามารถลดไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องลงได้ร้อยละ 50.6 คิดเป็นมูลค่า 3,365,421.7 บาทต่อปี 
แสดงดังตารางที ่19 

ตารางท่ี 19 การประเมินมูลค่าไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องในกระบวนการผลิต 

พารามิเตอร์ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
มูลค่าสินค้าที่มี
ข้อบกพร่อง 

1.สินค้าไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์
เตอร์ที่มีข้อบกพร่อง (เปอร์เซนต์) 

3.44 1.70 1.74 

2.ปริมาณสินค้าไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์
เฟอร์เตอร์ที่มีข้อบกพร่อง (กิโลกรัม/วัน) 

444.3 
 

219.6 224.7 

3.ปริมาณสินค้าไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์
เฟอร์เตอร์ที่มีข้อบกพร่อง (กิโลกรัม/ปี) 

138,614.1 68,501.2 70,113.0 

4.มูลค่าสินค้าไส้กรอกไก่รมควันแฟรงค์
เฟอร์เตอร์ที่มีข้อบกพร่อง (บาท/ปี) 

6,653,477.4 3,288,055.7 3,365,421.7 
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บทที่ 4 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 

จากประเด็นปัญหาของสถานประกอบการกรณีศึกษาเกี่ยวกับคุณภาพของไส้กรอก 
ไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ที่ผลิตมีจ านวนไส้กรอกท่ีไม่ผ่านเกณ์สูงกว่าเป้าหมายที่สถานประกอบการ
ก าหนดไว้คือน้อยกว่าหรือเท่ากับร้อยละ 3.0 น าไปสู่การประยุกต์ใช้เทคนิคซิก ซิกซ์ม่าเพ่ือแก้ไข 
ปัญหาดังกล่าว ตั้งแต่ขั้นตอนการก าหนดหัวข้อปัญหา การวัดสภาพปัญหา การวิเคราะห์ปัญหา 
สาเหตุของปัญหา การปรับปรุงกระบวนการ และการควบคุมกระบวนการ 

ผลจากการด าเนินงานวิจัยพบว่าประเภทของจ านวนไส้กรอกที่มีข้อบกพร่อง
ประกอบด้วย 4 กลุ่มหลักได้แก่ ไส้กรอกความยาวเกินมาตรฐาน ไส้กรอกผิวถลอก ไส้กรอกหัวท้าย 
ฉีกขาด และ ไส้กรอกประเภทอ่ืนๆโดยไส้กรอกท้ัง 4 ประเภท เกิดขึ้นในขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
ที่แตกต่างกันและน ามาซึ่งสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนที่แตกต่างกัน 

จากขั้นตอนย่อย 17 ขั้นตอนในกระบวนการผลิตไส้กรอกพบว่ามีเพียง 5 ขั้นตอนที่ 
เกี่ยวข้องกับการเกิดไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องโดยได้จัดท าแผนภาพการไหลของกระบวนการเพ่ือระบุ 
ปัจจัยน าเข้าที่ส าคัญของแต่ละขั้นตอนจากนั้นวิเคราะห์ ตัวแปรหลักที่ส าคัญของแต่ละปัจจัยน าเข้า 
(KPIV) พบว่ามีปัจจัยทั้งหมด 41 ปัจจัย เมื่อวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่าง  KPIV ของแต่ละ 
ขั้นตอนกับสาเหตุการเกิดไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องด้วยเทคนิควิเคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบ 
และจัดล าดับคะแนนความส าคัญของค่าความเสี่ยงของแต่ละ KPIV ด้วยแผนภาพพาเรโต พบว่ามี 
KPIV ที่สัมพันธ์กันเพียง 18 ปัจจัย ที่สัมพันธ์กับการเกิดไส้กรอกที่มีข้อบกพร่อง และจากการ
พิจารณาร่วมกับทีมผู้บริหารทางสถานประกอบการกรณีศึกษาถึงความพร้อมในการด าเนินงานความ 
เป็นไปได้ทางเทคนิคแผนการผลิตและผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและผลกระทบในด้านต่างๆ 
ท าให้ตัดสินใจเลือกปัจจัย KPIV ที่มีค่าคะแนนความเสี่ยงมากกว่าหรือเท่ากับ 100 คะแนนเพ่ือท าการ 
แก้ไขปรับปรุงเป็นอันดับแรก ซึ่งจากผลการคัดเลือกพบว่ามีเพียง 3 ปัจจัย ได้แก่ ปัจจัยคุณภาพของ
ไส้บรรจุไส้กรอก ปัจจัยปริมาณน ้าที่ใช้ในการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้และ ปัจจัยต าแหน่งของใบพัด
เครื่องจัดเรียงไส้กรอก จากนั้นทดสอบความมีนัยส าคัญทางสถิติและวิเคราะห์ผลด้วยโปรแกรม 
ทางสถิติของทั้ง 3 ปัจจัย พบว่าทั้ง 3 ปัจจัยดังกล่าว มีผลต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องอย่างมี 
นัยส าคัญท่ีระดับความน่าเชื่อถือ 0.05  
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จากนั้นได้ด าเนินการปรับปรุงในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตของทั้ง 3 ปัจจัย 
โดย ได้ เปลี่ยนชนิดของไส้บรรจุไส้กรอกในขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสม ปรับปรุงการพ่น 
ไอน ้าไส้กรอกในขั้นตอนการปอกไส้ โดยหาสภาวะที่เหมาะสมระหว่างเวลากับจ านวนไม้ไส้กรอกต่อ 
ครั้งการพ่นไอน ้าและท าติดตั้งระดับใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอกในขั้นตอนการบรรจุไส้กรอกเพ่ือหา 
สภาวะที่เหมาะสมและปรับปรุงความสามารถของกระบวนการให้สามารถท างานได้ปกติ ซึ่งหลังจาก 
การปรับปรุงได้ก าหนดแนวทางการปฎิบัติงานส าหรับใช้ในการควบคุมปัจจัยในกระบวนการผลิตของ
สถานประกอบการกรณีศึกษาดังนี้ 

(1) ควบคุมเครื่องจักรในกระบวนผลิตให้สามารถผลิตได้ตามปกติและพร้อมทั้งท า 
การบ ารุงรักษา โดยรอบการบ ารุงรักษาและการทวนสอบให้เป็นไปตามแผนตามที่สถานประกอบการ
ได้ก าหนดไว้ 

(2) จัดอบรมพนักงานในกระบวนการผลิตโดยอบรมปีละครั้งและจัดอบรมระยะสั้น 
ในตอนเช้าของทุกวันก่อนเริ่มท างานเพ่ือให้ความรู้เกี่ยวกับมาตรฐานการปฎิบัติงานแก่พนักงาน 

(3) ควบคุมขั้นตอนการปฎิบัติงานอย่างเคร่งครัดและการตรวจสอบคุณภาพของการ
ผลิตในแต่ละข้ันตอนเพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพตอบสนองความต้องการลูกค้า 

(4) เนื่องด้วยความหลากหลายของวัตถุดิบในแต่ละแหล่งที่มาของวัตถุดิบ ทางสถาน
ประกอบการจึงควรควบคุมวัตถุดิบที่น าเข้าสู่กระบวนการผลิตให้มีความคล้ายคลึงกันเพ่ือลดปัญหา 
ความแปรปรวนในกระบวนการผลิต 

(5) ตรวจสอบคุณภาพไส้บรรจุชนิดใหม่ก่อนการส่งมอบสินค้าทุกครั้งโดยผ่านการ 
ตรวจสอบคุณภาพจากฝ่ายควบคุมคุมภาพและควบคุมสินค้าคงคลังและอายุไส้บรรจุไม่ควร เก็บนาน
เกิน 2 ปี 

(6) จัดท ามาตรฐานการปฎิบัติงาน โดยควบคุมเวลาการพ่นไอน ้า 40 วินาทีและ 
จ านวนไส้กรอก 6 ไม้ต่อครั้งการพ่นไอน ้า 

(7) ติดตั้งระดับใบพัด เครื่องจัดเรียงไส้กรอกที่ระดับ 3 เพ่ือความสะดวกของ
พนักงานก่อนการเปิดเครื่องจักรใช้งาน 

ผลการด าเนินงานการแก้ไขปรับปรุงและควบคุมกระบวนการผลิตไส้กรอกไก่รมควัน 
แฟรงค์เฟอร์เตอร์ทั้ง 3 ปัจจัย พบว่าค่าเฉลี่ยไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องลดลงจากเดิมร้อยละ 3.44 เป็น 
1.70 คิดเป็นการลดลงของไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตร้อยละ 1.74 หรือสามารถลด
จ านวนไส้กรอกท่ีมีข้อบกพร่องลงได้ร้อยละ 50.6 และคิดเป็นมูลค่า 3,365,421.7 บาทต่อปี 
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ข้อเสนอแนะ 

(1) จากการปรับเปลี่ยนไส้บรรจุไส้กรอกในขั้นตอนการบรรจุเนื้อบดผสม พบว่าไส้
บรรจุชนิดใหม่มีราคาต่อชิ้นที่สูงกว่าไส้บรรจุชนิดเดิม เพ่ือท าการควบคุมราคาไส้บรรจุให้คงเดิม ทาง         
สถานประกอบการกรณีศึกษาควรสั่งซื้อไส้บรรจุในปริมาณ 60,000 ชิ้นต่อครั้งการสั่งซื้อ 

(2) สถานประกอบการกรณีศึกษา ควรใช้สูตรไส้กรอกเดียวกันในทุกวันของการผลิต 
คือ สูตรไส้กรอก F2A เนื่องจากการเปลี่ยนสูตรไส้กรอกจะส่งผลต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่อง
อย่างเห็นได้ชัด  ซึ่ งทางสถานประกอบกรณีศึกษาควรวางแผนสั่ งซื้อวัตถุดิบ ให้ เพียงพอเพ่ือ
เตรียมพร้อมส าหรับการผลิตในแต่ละเดือน 

(3) กระบวนการผลิตไส้กรอกเป็นกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่องจ าเป็นที่ต้องมีการ
ควบคุมและแก้ไขปัญหาหรือความผิดพลาดที่เกิดขึ้นโดยทันทีเนื่องจากปัจจัยขาออกของขั้นตอนหนึ่ง
จะเป็นปัจจัยน าเข้าของขั้นตอนถัดไป หากไม่ได้แก้ไขได้ทันท่วงทีจะเกิดผลกระทบต่อประสิทธิภาพ
ของกระบวนการถัดไปและส่งผลต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องด้วย 

(4) จากการศึกษาพบว่ามีปัจจัยอ่ืนๆ เช่น ปัจจัยความเร็วเครื่องจัดเรียงไส้กรอก การ
เคลื่ยนย้านไส้กรอกบนสายพานและจ านวนรอบการเหวี่ยงแยกชิ้นไส้กรอก ที่อยู่ในกลุ่มปัจจัยหลักที่
ส่งผลต่อปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องและยังไม่ได้ด าเนินการแก้ไขปรับปรุง ดังนั้นทางสถาน
ประกอบการกรณีศึกษาควรหาแนวทางท่ีเหมาะสมเพ่ือปรับปรุงแก้ไขปัจจัยดังกล่าวในอนาคตต่อไป 
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ภาคผนวก ก 

การวิเคราะห์วิธีการท างานของกระบวนการผลิตไสก้รอกไก่รมควันแฟรงค์เฟอร์เตอร์ 
ของสถานประกอบการกรณีศึกษา 
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ภาพที่ ก1 ผลการวิเคราะห์ปริมาณไส้กรอกที่มีข้อบกพร่องชนิดความยาวเกินเกณฑ์หลังการอบ 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

ภาพที่ ก2 ผลการวิเคราะห์การพ่นไอน ้าไส้กรอกก่อนการปอกไส้ 
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ภาพที่ ก3 ผลการวิเคราะห์ต าแหน่งใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอกที่ระดับต่างกัน 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

ภาพที่ ก4 ผลการวิเคราะห์หลังการปรับปรุงเปรียบเทียบไส้บรรจุ (Type A) และ (Type B) 
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ภาพที่ ก5 ผลการวิเคราะห์เวลาและจ านวนไม้ไส้กรอกต่อครั้งการพ่นไอน ้าก่อนการปอกไส้ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ ก6 ผลการวิเคราะห์การติดตั้งใบพัดเครื่องจัดเรียงไส้กรอกที่ระดับ 2 และ 3 
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ภาพที่ ก7 แผนภาพทดสอบความน่าจะเป็นของการแจกแจงแบบปกติขั้นตอนบรรจุเนื้อบดผสม 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ ก8 แผนภาพทดสอบความน่าจะเป็นของการแจกแจงแบบปกติขั้นตอนการอบ 
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ภาคผนวก ข 
คุณสมบัติผู้ประเมินและเกณฑ์การประเมินคะแนนความเสี่ยง (RPN)  

ของสถานประกอบการกรณีศึกษา 
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ตารางท่ี ข1 เกณฑ์การประเมินคะแนนความเสี่ยงของสถานประกอบการกรณีศึกษา 

เกณฑ์การประเมินความรุนแรงของผลกระทบ (Severity) 
ระดับคะแนน เกณฑ์การให้คะแนน 

5 ด้วยความเสี่ยงด้านความปลอดภัยหรือปัญหาทางกฎหมายที่อาจเกิดข้ึน - การ
สูญเสียชีวิตหรือความไม่พอใจที่อาจเกิดขึ้น 

4 ความไม่พึงพอใจของลูกค้าท่ีมีศักยภาพสูง - การบาดเจ็บสาหัสหรือการ
หยุดชะงักของภารกิจส าคัญ 

3 ความไม่พึงพอใจของลูกค้าที่มีศักยภาพปานกลาง - อาจได้รับบาดเจ็บเล็กน้อย
ภารกิจไม่สะดวก / ล่าช้า 

2 ลูกค้าอาจสังเกตเห็นความล้มเหลวที่อาจเกิดขึ้นและอาจไม่พอใจเล็กน้อย - 
ความร าคาญ 

1 ลูกค้าอาจตรวจไม่พบความล้มเหลว - ตรวจไม่พบ 
เกณฑ์การประเมินโอกาสการเกิดขึ้นของข้อบกพร่อง (Occurrence) 

ระดับคะแนน เกณฑ์การให้คะแนน 

5 มีโอกาสเกิดขึ้นสูงมาก 
4 ความเป็นไปได้สูงที่จะเกิดขึ้น 
3 ความน่าจะเป็นปานกลางที่จะเกิดข้ึน 
2 โอกาสเกดิต ่า 
1 ความน่าจะเป็นจากระยะไกลที่จะเกิดขึ้น 

เกณฑ์การประเมินการตรวจจับของระบบควบคุม (Detection) 

ระดับคะแนน เกณฑ์การให้คะแนน 
5 ความน่าจะเป็นเป็นศูนย์ในการตรวจหาสาเหตุความล้มเหลว  
4 ความน่าจะเป็นใกล้ศูนย์ในการตรวจหาสาเหตุความล้มเหลว 
3 ไม่มีแนวโน้มที่จะตรวจพบสาเหตุความล้มเหลวที่อาจเกิดข้ึน 
2 โอกาสที่ดีในการตรวจหาสาเหตุความล้มเหลวที่อาจเกิดข้ึน 
1 เกือบจะแน่นอนเพื่อระบุสาเหตุความล้มเหลวที่อาจเกิดข้ึน 
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ตารางท่ี ข2 ผู้ประเมินและคุณสมบัติผู้ประเมินคะแนนความเสี่ยงของสถานประกอบการกรณีศึกษา 

ผู้ประเมิน คุณสมบตัิผู้ประเมิน 
1.ผู้จัดการทั่วไปฝ่ายผลิต 
2.ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง 
3.ผู้จัดการฝ่ายคุณภาพ 
4.หัวหน้าไลน์ผลิตไส้กรอกฝั่งดิบ 
5.หัวหน้าไลน์ผลิตไส้กรอกฝั่งสุก 
6.พนักงานไลน์ผลิตไส้กรอกฝั่งดิบ 
7.พนักงานไลน์ผลิตไส้กรอกฝั่งสุก 

1.มีประสบกาณ์การท างานอย่างน้อย 5 ปี ใน
กระบวนการผลิตไส้กรอก  
2.มีทักษะและความสามารถในการแก้ไขปัญหาใน
กระบวนการผลิตไส้กรอก 
3.มีจิตส านึกท่ีดีต่อการปรับปรุงคุณภาพ 
4.เป็นผู้รับฟังความคิดเห็นผู้อ่ืน 
5.กล้าแสดงความคิดเห็น 
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