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บทนํา

ข้ันตอนการดําเนินงาน

1
การกําหนดปญหา(Define) 

2
การวัด(Measure)

 

ทําการวิเคราะหระบบการวัดของขอมูล โดยใชวิธี GR&R

แบบขอมูลนับ (Attribute Data) เพ่ือวิเคราะหความ

สามารถในการจําแนกสีสัปปะรดของพนักงานวาผาน

หรือ ไมผานโดย และทําการวัดความสามารถ

กระบวนการในปจจุบันโดยวัดจากสัดสวนผลิตภัณฑมี

ตําหนิพบวาจากขอมูลยอนหลังการอบสัปปะรดอบแหงในป

2561 มีสัดสวนของเสียอยูท่ี 30 เปอรเซ็นตโดยเปนสัดสวน

ผลิตภัณฑมีตําหนิจากปญหาสีของสัปปะรดอบแหงไมตรง

ตามสเปคคิดเปน 18.99 เปอรเซ็นตจากของเสียท้ังหมด 

 

1.เตรียมสัปปะรดอบแหง ทั้งหมด 9 ชิ้นโดยใหหัวหนางาน

จําแนกสัปปะรดอบแหง (ไมมีตําหนิ 6 ชิ้น และมีตําหนิ 3

ชิ้น)

 2.ใหพนักงานจํานวน 5 คน ตรวจสอบสัปปะรดอบแหงที่

เตรียมมาวาพบตําหนิหรือไมท้ังหมด 2 ซํ้า

 

3
การวิเคราะห(Analyze) 

  บริษัทกรณีศึกษาเปนผูผลิตผลไมอบแหงหลายชนิดโดยผูวิจัยไดนํา

เทคนิค ซิกซ ซิกมา มาใชเพ่ือแกปญหาการเกิดผลิตภัณฑมีตําหนิหรือ

ของเสียในกระบวนการผลิตสัปปะรดอบแหงในบริษัทกรณีศึกษา

4
การปรับปรุง(Improve) 

5
การควบคุม(Control) 

วัตถุประสงค

จากการปรับปรุงกระบวนการหลังอบไดสัปปะรดอบแหง

1.12 กิโลกรัม ไดของดี 1.04 กิโลกรัม และของเสียจากสี

ไมตรงสเปค 0.08 กิโลกรัมเปอรเซ็นตของเสียปจจุบัน

7.14 เปอรเซ็นตซ่ึงจะเห็นวาสามารถลดลงไดจากกอน

ปรับปรุงท่ีมี 18.99 เปอรเซ็นต

สรุปผลการ

ดําเนินงาน

ภาพ 3 แผนภาพกางปลาในการหาสาเหตุของปญหาสีของสัปปะรด 

จากสาเหตุของปญหาท่ีไดเลือกมาจากแผนภาพกาง

ปลาจึงเสนอใหตองมีการแบงสัปปะรดเปน 4 กลุม และ

ทําการทดลองเพื่อหาอุณหภูมิ และระยะเวลาที่เหมาะ

สมในแตละกลุมของสัปปะรดที่ไดแบง

ผลการวัดคาสี L* (บน) และ b* (ลาง) ของกลุม 2

นําผลการวิเคราะหคาสีความสวาง (L*) กับคาความเหลือง (b*) มาหาผลคูณ

จากน้ันทําการวิเคราะหผลจากคาผลคูณน้ีโดยทําท้ังหมด 4 กลุม โดยจะทําการ

ตรวจสอบความเพียงพอของแบบจําลอง (Model Adequacy Checking),

วิเคราะหความแปรปรวนของขอมูล (Analysis of Variance, ANOVA),

ประมาณผลกระทบจากการทดลอง (Estimate Factor Effects) และสราง

แบบจําลองเพ่ือพยากรณคาผลตอบซ่ึงเขียนเปนสมการโดยไดแสดงตัวอยาง

ท้ังหมดไวดังรูปขางลางซ่ึงเปนตัวอยางมาจากการวิเคราะหกลุม 2 ท้ังหมด

ตรวจสอบไดผลมากกวา 80 เปอรเซ็นตทุกการตรวจสอบสรุปไดวาจากผลการวิเคราะหระบบการวัดความ

สามารถในการวัดของพนักงานสามารถวัดความสามารถของกระบวนการในเร่ืองของเสียได 

ผลคูณของคาสีความสวาง (L*) กับคาความเหลือง (b*)

ผลการวัดความช้ืนของกลุม 2

3.ทําการวิเคราะหผลการเห็นพองกันของพนักงาน

แตละคน (Within Appraiser) , การเห็นพองกัน

ระหวางพนักงาน (Between Appraisers) , การ

เห็นพองกันของพนักงาน แตละคนกับมาตรฐาน

(Each Appraiser vs Standard) และการเห็นพอง

กันของพนักงานทุกคนกับมาตรฐาน (All

Appraisers vs Standard) โดยโปรแกรม minitab
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เพ่ือลดสัดสวนผลิตภัณฑมีตําหนิใน

กระบวนการผลิตสัปปะรดอบแหง

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยทําการสรางแผนภาพกางปลาเพ่ือหาสาเหตุท่ีทําใหสีของสัปปะ

รดอบแหงไมตรงตามสเปค

ภาพ 2 แผนภาพพาเรโตของปญหาตางๆ ในการอบสัปปะรด

โครงงานท่ี 823 ปการศึกษา 2562

โครงงานวิจัยนี้จะดําเนินการตามขั้นตอนหลัก DMAIC ของ ซิกซ ซิกมา

ทําการสรางแผนภูมิกระบวนการไหล

(Flow Process Chart) เพ่ือใหเห็นภาพ

รวมของกระบวนการผลิต และสรางแผนภูมิ

พาเรโตเพ่ือจัดลําดับความสําคัญของปญหา

เพ่ือคัดเลือกปญหาท่ีสงผลกระทบมากท่ีสุด

ภาพ 1 แผนภูมิกระบวนการไหลแสดงข้ันตอนการผลิตสัปปะรด

เปอรเซ็นตปญหาสีของสัปปะรดอบ

แหงไมตรงตามสเปคมีเปอรเซ็นตสูง

ถึง 63

เปอรเซ็นต ซ่ึงเปนปญหาท่ีพบมาก

ท่ีสุด และทางบริษัทใหความสําคัญ

มากท่ีสุด

*ระดับความบริบูรณ คือ สีของเน้ือของสัปปะรดต้ังแต

เหลืองออนไปจนถึงเหลืองเขมตามเลขต้ังแต 2-7

หลังจากผูวิจัยไดทําการทดลอง 2 ซํ้า จากนั้นผูวิจัยไดนําสัปปะรดอบแหงของทุกการทดลองไปวัดคาสี และความช้ืนเพื่อนํามา

วิเคราะหหาอุณหภูมิ และระยะเวลาในการอบท่ีเหมาะสม

โดยสรุปไดวา สัปปะรดกลุมท่ี 1 กับ 3 ควรอบท่ีอุณหภูมิ 70 องศาระยะเวลา

600 นาที และกลุมท่ี 2 กับ 4  ควรอบท่ีอุณหภูมิ 70 องศาระยะเวลา 500

นาที

เมื่อไดทดลองดําเนินการปรับปรุงตามวิธีที่เสนอแลวพบวาสามารถลดของเสียจากสัปปะรดอบแหงไดจริงขั้นตอนนี้จึง

เปนการคงสภาพของการปรับปรุงไวอยางตอเนื่องโดยการกําหนดวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ใหแกผูปฏิบัติงาน

รูปตัวอยางกอนอบและหลังอบของกลุม 2 ท่ี

อุณหภูมิ 70 องศา 500 นาที

*ในการทดลองเพ่ือหาระดับอุณหภูมิและระยะเวลาใน

การอบท่ีเหมาะสมของแตละกลุมใชเทคนิคการ

ออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบเต็มจํานวน

(Full Factorial Design)  จํานวน 2 ปจจัย คือเวลา

และอุณหภูมิปจจัยละ 2 ระดับโดยทําการทดลองซ้ํา

จํานวน 2 ซ้ํา 

Model Adequacy Checking

Analysis of Variance, ANOVA Estimate Factor Effects

นําขอมูลความชื้นของสัปปะรดอบแหงแตละ

กลุมไปทําการทดสอบสมมุติฐานแบบ Two -

Sample T-Test เพื่อหาระยะเวลาในการอบที่

เหมาะสม

แบบจําลองเพ่ือพยากรณคาผลตอบ

ตารางการทดลอง


