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บทคัดยอ 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดของเสียในกระบวนการข้ึนรูปขนมพายช้ันในโรงงานผลติผลิตภัณฑเบเกอรีก่รณศีึกษา 

จากการเก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูปขนมพายชั้น เปนระยะเวลา 3 เดือน มียอดผลิตขนมพายชั้นทั้งหมด 

15,275,198 ชิ้น เกิดของเสียทั้งหมด 180,262 ชิ้น หรือคิดเปนสัดสวนของเสีย 1.2% เมื่อนำมาแยกประเภทของเสียพบวา

ปญหาท่ีเกิดสูงสุดคือไสขนมพายช้ันทะลักดานขาง คิดเปนสัดสวนของเสีย 0.346% จึงไดนำปญหาน้ีมาทำการวิเคราะหและหา

แนวทางแกไขโดยใชผังกางปลา และ เทคนิคทำไม – ทำไม พบวาสาเหตุหลักเกิดจากการใสใสขนมพายช้ันชิดกับขอบของแผน

แปงโดวมากเกินไป เนื่องจากไมมีการระบุตำแหนงในการใสไสขนมพายชั้น จึงทำการออกแบบและจัดทำอุปกรณกำหนด

ตำแหนงในการใสไสพาย จัดทำคูมือปฏิบัติงาน และจัดอบรมวิธีปฏิบัติงานใหกับพนักงานและหัวหนางาน ผลจากการ

ดำเนินการปรับปรุง สามารถลดของเสียท่ีเกิดจากไสขนมพายช้ันทะลักดานขางจาก 0.346% มูลคาของเสีย 1,994,138 บาทตอ

ป เหลือเพียง 0.067% มูลคาของเสีย 383,733 บาทตอป คิดเปนของเสียท่ีลดลงได 1,610,405 บาทตอป หรือลดลงได 80.6% 

คำสำคัญ: การลดของเสีย, ผังกางปลา, การออกแบบอุปกรณ 

 

Abstract 

The purpose of this research is to reduce defect in the puff pastry forming process in a case study of 

bakery production factory. Over a period of three months, data was gathered on defects occurring during the 

production of puff pastries.  Out of a total production of 15,275,198 pieces, there were 180,262 defects, 

resulting in a defect rate of 1. 2%.  Upon categorizing these defects, it was found that the primary issue was 

filling spilling over the sides of the puff pastries, accounting for 0.346% of all defects. Therefore, this issue was 

analyzed using Fishbone diagrams and the Why - Why technique, identifying the main cause as the improper 

placement of filling too close to the edge of the dough sheet due to the lack of specified filling positions. This 

research resolved by designing and implementing equipment to define the filling positions, along with creating 

work manuals and training working methods for both employees and supervisors. The result from improvement 
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shows that the defect from the puff pastry filling spilled over the sides has been decrease from 0. 346% or 

1,994,138 baht per year to 0.067% or 383,733 baht per year, reduced by 1,610,405 baht per year or 80.6%. 

Keywords: defective reduction, Fishbone diagram, equipment design 

 

บทนำ 

อุตสาหกรรมเบเกอรี่มีการขยายตัวขึ้นอยางตอเนื่อง เนื่องจากวิถีการดำเนินชีวิตในยุคปจจุบัน ผูคนใชชีวิตดวย

ความเรงรีบ การทำอาหารรับประทานเองนอยลง  การบรโิภคเบเกอรี่จึงไดรับความนิยม เชน ในกลุมคนทำงาน กลุมนกัเรียน

นักศึกษา เน่ืองจากมีความสะดวกสบาย รสชาติอรอย หาซื้องาย สามารถพกพาได ผูผลิตเบเกอรี่แตละรายจึงมีการพัฒนาและ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มศักยภาพในการแขงขัน การลดตนทุนการผลิตเปนหนึ่งในปจจัยสำคัญที่จะทำใหผูผลิตมีผล

กำไรเพ่ิมข้ึน ซึ่งแนวทางในการลดตนทุน ไดแก การลดของเสียหรือขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

งานวิจัยน้ีไดทำการศึกษาโรงงานผลิตผลิตภัณฑเบเกอรี่ ซึ่งดำเนินธุรกิจผลิตสินคาประเภทเบเกอรี่อบสด โดยมีสินคา

ท่ีหลากหลายเพ่ือตอบสนองความตองการของผูบริโภคท้ังในประเทศและตางประเทศ หน่ึงในสินคาท่ีมีความนิยมมากท่ีสุดคือ

สินคากลุมขนมพายชั้น ท่ีมีไสตางๆ เชน ไสสับปะรด ไสขาวโพด ไสเผือกมะพราวออน ไสถั่วแดง จากการเก็บขอมูลของเสียท่ี

เกิดขึ ้นในกระบวนการขึ้นรูปขนมพายชั้น ตั้งแตเดือนมิถุนายน – สิงหาคม พ.ศ. 2564 มียอดผลิตขนมพายชั้นทั้งหมด 

15,275,198 ชิ้น เกิดของเสียทั้งหมด 180,262 ชิ้น หรือคิดเปนสัดสวนของเสีย 1.2% โดยแตละไสพบปญหาไมแตกตางกัน 

เมื่อแยกประเภทของเสียตามลักษณะการเกิด ดังแสดงตารางที่ 1 และภาพที่ 1 พบวาปญหาที่เกิดสูงสุดคือไสขนมพายช้ัน

ทะลักดานขาง จึงไดนำปญหาน้ีมาทำการวิเคราะหหาสาเหตุและหาวิธีการแกไขตอไป 

 

วัตถุประสงคการวิจัย 

เพ่ือลดของเสียจากปญหาไสขนมพายช้ันทะลักดานขาง 

 

ขอบเขตงานวิจัย 

 กระบวนการข้ึนรูปขนมพายช้ัน ของโรงงานผลิตผลติภณัฑเบเกอรี่กรณีศึกษา 

 

ตารางท่ี 1 ประเภทของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการข้ึนรูปขนมพายช้ัน เปนระยะเวลา 3 เดือน (จำนวน 15,275,198 ช้ิน) 

ประเภทของเสีย จำนวนของเสีย (ชิน้) จำนวนของเสีย (เปอรเซ็น) 

ไสขนมพายช้ันทะลักดานขาง 

ไสขนมพายช้ันทะลักดานรอยตดั 

ผิวหนาขนมพายช้ันลอก 

สีขนมพายช้ันไมสมำ่เสมอ 

สีขนมพายช้ันเขมเกินมาตรฐาน 

รูปทรงขนมพายช้ันไมไดตามมาตรฐาน 

ขนมพายช้ันแตกหัก 

52,923  

44,052 

20,660 

19,520 

15,511 

14,347 

13,249 

29.4% 

24.4% 

11.5% 

10.8% 

8.6% 

8.0% 

7.3% 

รวม 180,262 100.0% 
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ภาพท่ี 1 ประเภทของเสยีท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการข้ึนรูปขนมพายช้ัน เปนระยะเวลา 3 เดือน (จำนวน 15,275,198 ช้ิน) 

 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

จากการศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวกับการลดของเสีย เพ่ือนำมาเปนแนวทางในการแกปญหา ไดแก งานวิจัยของ (สมรรถ

รณ เหรียญนามวงศ และ ศักดิ์ชาย รักการ, 2565) ไดดำเนินการลดของเสียในกระบวนการผลิตกรอบกระจกอลูมิเนียม โดยใช

เครื่องมือควบคุมคุณภาพในการคนหาสาเหตุเพ่ือปรับปรุงคุณภาพ โดยสาเหตุหลักพบวา เครื่อง CNC ตัดช้ินงาน เครื่อง CNC 

เจาะชิ้นงาน มีปญหาตัดชิ้นงานไมไดระยะและองศา ระยะรูเจาะไมตรงตาม Center ตามที่แบบกำหนด และบากชิ้นงานที่ลึก

เกินกวาแบบ จึงไดเสนอระบบการบำรุงรักษาเชิงพยากรณ การบำรุงรักษาเชิงปองกัน และการออกแบบวัสดุควบคุมชิ้นงาน 

(jig fixture) ผลการดำเนินการปรับปรุงสามารถลดของเสียจากรอยละ 4.4 ตอเดือน ลดลงเหลือรอยละ 1.7 ตอเดือน 

วิรัลพัชร พรหมจรรย และคณะไดดำเนินการลดของเสียและปรับปรุงกระบวนการผลิตอิฐ โดยประยุกตใชเครื่องมือ

ทางคุณภาพ ไดแก ใบตรวจสอบ แผนภูมิพาเรโต แผนผังแสดงเหตุและผล ทำใหทราบปญหาของเสียที่เกิดมากที่สุด คือ เกิด

รอยแตกราวในการเผา แลวจึงใชแผนผังแสดงเหตุและผลเพื่อวิเคราะหสาเหตุที่พบพรอมทั้งเสนอแนวทางการแกไข ผลการ

ปรับปรุงสามารถลดของเสียจากรอยละ 22.79 เหลือรอยละ 18.22 (วิรัลพัชร และคณะ, 2562) 

ธนิตศักดิ์ และคณะไดดำเนินการลดของเสียในกระบวนการผลิตอุปกรณโครงเหล็กคุมกันความปลอดภัยของรถยนต 

โดยใชเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง ไดแก ผังแสดงเหตุและผล แผนภูมิพาเรโต ใบตรวจสอบ และกราฟ พบวาปญหาเกิด

จากพนักงานขาดทักษะในการทำงาน และการทำงานไมเปนไปตามข้ันตอน จึงไดจัดทำเอกสารแสดงข้ันตอนในการปฎิบัติงาน 

และจัดอบรมใหกับพนักงานเพื่อใหใหพนักงานตามขั้นตอนไดอยางถูกตอง  ผลการปรับปรุงสามารถลดของเสียจากรอยละ 

21.83 เหลือรอยละ 9.82 (ธนิตศักดิ์ พุฒิพัฒนโฆษิต และคณะ, 2562) 

รวมใจ อึงไพเราะ และนันทิ สุทธิการนฤนัยไดดำเนินการลดของเสียในกระบวนการผลิตถุงพลาสติก โดยทำการ

วิเคราะหปญหาดวยผังแสดงเหตุและผล และแกปญหาโดยการสรางมาตรฐานและคูมือการปฏิบัติงาน และเสนอแนวทางใน

การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ ทำใหสามารถลดของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตจากกอนปรับปรุงรอยละ 7.86 ลดลง

เหลือรอยละ 3.51 (รวมใจ อึงไพเราะ และ นันทิ สุทธิการนฤนัย, 2564) 

ศิลปชัย วัฒนเสย และคณะไดดำเนินการลดของเสียในอุตสาหกรรมการผลิตพาเลทไม ซึ่งมีสาเหตุเกิดจากวิธีการ

ทำงานท่ีไมไดประสิทธิภาพ และการปฏิบัติงานท่ีไมมีข้ันตอนท่ีชัดเจน การรวบรวมขอมูลของเสียใชใบตรวจสอบ และวิเคราะห

ของเสียดวยกราฟแทง และผังกางปลา รวมท้ังศึกษาวิธีการทำงาน โดยเสนอการปรับปรุงวิธีการประกอบพาเลท ประกอบดวย 

การออกแบบอุปกรณจับยึดและออกแบบคูมือการปฏิบัติงาน เพื่อกำหนดขั้นตอนการทำงานรวมไปถึงขอควรระวังในการ

ปฏิบัติงาน ผลการดำเนินการปรับปรุงสามารถลดของเสียลดลงไดรอยละ 10 และมีปริมาณการผลิตที่เพิ่มขึ้น (ศิลปชัย วัฒน
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เสย และคณะ, 2562) 

ธนัชชา ตามประทีป และกิตติชัย อธิกุลรัตนดำเนินการเพ่ือลดปริมาณวัตถุดิบท่ีเหลอืท้ิงในกระบวนการปมยางข้ึนรูป

สำหรับการผลิตที่ดูดน้ำมูก โดยประยุกตใชการศึกษาการทำงาน พรอมกับประยุกตใชแผนภูมิเหตุและผล เพื่อหาสาเหตุของ

การมีเศษวัตถุดิบเหลือทิ้งจากกระบวนการปมอัด และประยุกตใชหลักการ ECRS เพื่อการปรับปรุงการทำงาน พบวาสาเหตุ

หลักที่ทำใหเกิดของเสียคือ การใชประสบการณในการตัดยางตามตองการทำใหปริมาณยางเหลือทิ้งเปนจำนวนมาก ผูวิจัยจึง

ไดปรับปรุงโดยใชเครื่องมือจับยึดวัดระยะเพื่อกำหนดระยะตัดยางใหพนักงานสามารถตัดไดตามความยาวที่ตองการ ผลการ

ปรับปรุงสามารถลดปริมาณวัตถุดิบท่ีเหลือท้ิงเฉลี่ยลงไดรอยละ 14.81 (ธนัชชา ตามประทีป และ กิตติชัย อธิกุลรัตน, 2560) 

 

วิธีดำเนินการวิจัย 

ดำเนินการศึกษาและเก็บขอมูลการเกิดของเสียในการข้ึนรูปขนมพายช้ัน และวิเคราะหหาสาเหตุเพ่ือหาวิธีการแกไข 

โดยมีวิธีการดำเนินงานวิจัยดังน้ี 

1. ศึกษากระบวนการขึ้นรูปขนมพายชั้น 

ผลิตภัณฑขนมพายชั้นของโรงงานกรณีศึกษา แสดงในภาพที่ 2 โดยมีไสตางๆ เชน ไสสับปะรด ไสขาวโพด ไสเผือก

มะพราวออน ไสถั่วแดง แตละไสมีกระบวนการขึ้นรูปที่เหมือนกัน ดังแสดงในภาพที่ 3 และภาพที่ 4 เริ่มจากการนำแผนแปง

โดวท่ีผสมเตรียมไว มาจัดเรียงบนสายพานลำเลียง ทำการรีดแปงโดวใหเปนแผนบาง ขึ้นลายและตัดแผนแปงโดวเปน 6 แถว 

และใชเครื่องจักรใสไสขนมพายช้ันลงบนแผนแปงโดวแตละแถว และทำการประกบขางแผนแปงโดวและกดขอบดานขางขนม

พายช้ันใหติดกัน จากน้ันทำการตัดแยกขนมพายช้ันเปนแตละช้ิน ทาไขบนผิวหนาขนมพายช้ัน ใสถาดลำเลียงเพ่ือนำขนมพาย

ช้ันเขาเตาอบ หลังผานการอบนำมาตรวจสอบคุณภาพเพ่ือคัดแยกของเสีย แลวนำขนมพายช้ันไปแพ็คลงถุง 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2 ขนมพายช้ันของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 
 

ภาพท่ี 3 แผนผังกระบวนการข้ึนรปูขนมพายช้ัน 

 

 

 

ภาพตดัขวางขนมพายชั้น 

ขอบดานขาง

บริเวณรอยประกบ

ขนมพายชั้น 
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ภาพท่ี 4 อธิบายกระบวนการข้ึนรปูขนมพายช้ัน 

 

2. ศึกษาลักษณะของเสีย 

ลักษณะของเสียจากปญหาไสขนมพายชั้นทะลักดานขาง เปรียบเทียบกับขนมพายชั้นที่ปกติ (ไมเกิดของเสีย) แสดง

ดังภาพท่ี 5 โดยปญหาจะเกิดหลังจากผานกระบวนการอบ จะมีไสขนมพายชั้นสวนหนึ่งทะลักออกมาบริเวณรอยประกบ

ดานขางของขนมพายช้ัน 

 
 

ภาพท่ี 5 ของเสียจากปญหาไสขนมพายช้ันทะลักดานขาง 

ไสขนมพายชั้น

ทะลักออกมา

 

ขนมพายชั้นปกติ 

ก. เรียงแผนแปงโดวบนสายพายลำเลียง 

 

ข. ขึ้นลาย และตัดแผนแปงโดว

 

 

ค. ใสไสขนมพายชั้น 

ง. ประกบขางแผนแปงโดว จ. กดขอบดานขางใหแผนแปงโดวติดกนั 

ฉ. ตัดแบงขนมพายเปนชิ้น 

ลาย 

รอยตัด ไส 

หัวใสไส 

ประกบ 

กดขอบ 

ตัดแบงเปนช้ิน 
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3. วิเคราะหและหาสาเหตุของปญหา 

 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาไสขนมพายช้ันทะลักดานขางดวยผังกางปลา (Fishbone diagram) แสดงดังรูปท่ี 6 

โดยสามารถอธิบายไดดังน้ี 

 
 

ภาพท่ี 6 ผังกางปลา (Fishbone diagram) วิเคราะหการเกิดของเสยีจากปญหาไสขนมพายช้ันทะลักดานขาง 

 

- สาเหตจุากคน (Man) เกิดจากพนักงานขาดความชำนาญในการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อใสไสขนมพายชั้น เนื่องจาก

บริษัทกรณีศึกษามีการเปลี่ยนพนักงานใหมบอยครั้ง และมีการรับพนักงานช่ัวคราว (Part time) เปนจำนวนมาก 

- สาเหตุจากเครื่องจักร (Machine) อาจเกิดจากเครื่องจักรใสไสขนมพายชั้นในปริมาณที่มากเกินไป จากความ

บกพรองของระบบฉีดไสขนมพายช้ัน ซึ่งจากการตรวจสอบการทำงานของเครื่องจักรใสไส พบวายังคงมีประสิทธิภาพในการฉีด

ไสขนมพายช้ันในปริมาณตามมาตรฐาน ประเด็นน้ีจึงไมใชสาเหตุของปญหา  

- สาเหตุจากวิธีการ (Method) เกิดจากการใสใสขนมพายชั้นชิดกับขอบของแผนแปงโดวมากเกินไป เนื่องจาก

พนักงานปรับตำแหนงทอใสไสขนมพายช้ันตามประสบการณของตนเอง และไมมีการกำหนดตำแหนงใสไสขนมพายช้ันท่ีแนชัด 

ดังแสดงในภาพที่ 7 ทำใหเมื่อประกบขางแผนแปงโดวและกดขอบดานขางใหแผนแปงโดวติดกัน และนำเขากระบวนการอบ 

สงผลใหไสขนมพายช้ันทะลักออกมาดานขาง 

 

 
 

ภาพท่ี 7 ตำแหนงในการใสไสขนมพายช้ัน 
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จากการวิเคราะหดวยผังกางปลา พบวาสาเหตุหลักเกิดจากการใสใสขนมพายชั้นชิดกับขอบของแผนแปงโดวมาก

เกินไป จึงนำปญหามาวิเคราะหตอดวยเทคนิคทำไม – ทำไม (Why-Why Analysis) เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุง ดังแสดง

ในตารางท่ี 2 

 

ตารางท่ี 2 วิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยใชเทคนิคทำไม – ทำไม (Why-Why Analysis)  

ปญหา Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 แนวทางการแกไข 

การใสใสขนม

พายช้ันชิดกับ

ขอบของแผน

แปงโดวมาก

เกินไป 

ตำแหนงของ

ทอใสใสขนม

พายช้ันชิดกับ

ขอบของแผน

แปงโดวมาก

เกินไป 

การปรับ

ตำแหนงทอ

ใสไสขนม

พายช้ันของ

พนักงาน 

พนักงานใหมขาด

ประสบการณใน

การปรับตำแหนง

ทอใสไสขนมพาย

ช้ัน 

ไมมีการ

กำหนด

ตำแหนงใสไส

ขนมพายช้ันท่ี

แนชัด 

1.กำหนดตำแหนงในการใสใส

ขนมพายช้ัน โดยจัดทำอุปกรณ

เพื่อกำหนดตำแหนงในการใส

ไสขนมพายช้ัน 

2. จัดทำคูมือปฏิบัติงาน และ

จัดอบรมวิธีปฏิบัติงานใหกับ

พนักงานและหัวหนางาน 

 

4. ออกแบบอุปกรณกำหนดตำแหนงในการใสไสขนมพายชั้น 

ดำเนินการออกแบบอุปกรณกำหนดตำแหนงในการใสไสขนมพายชั้น โดยอุปกรณนี้จะสรางรอยไวบนแผนแปงโดว 

เพื่อใชเปนมาตรฐานการทำงานในการใสไสขนมพายชั้น ซึ่งจะทำใหพนักงานมองเห็นตำแหนงใสไสขนมพายชั้นที่ชัดเจน โดย

คามาตรฐานของระยะหางระหวางไสขนมพายชั้นกับขอบแผนโดกำหนดระยะไวท่ี 40 มิลลิเมตร ระยะหางนี้จะทำใหไมเกิด

ปญหาไสขนมพายช้ันทะลักดานขาง ซึ่งไดจากการทดลองของหนวยงานวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา  

สำหรับอุปกรณกำหนดตำแหนงในการใสไสขนมพายชั้น แสดงในรูปท่ี 8 จะมีการเคลื่อนที่หรือหมุนไดทันตาม

ความเร็วรอบของสายพานลำเลียง มีตนทุนคาจัดทำ 22,500 บาท จะประกอบไปดวยอุปกรณยอย 6 อยาง คือ ใบมีดกลม 

เพลา ฐานตั้ง คานค้ำ ชุดยึดเขากับแทนสายพานลำเลียง และตัวล็อคใบมีดกลม โดยมีรายละเอียดแสดงในภาพท่ี 8 

 

 
 

ภาพท่ี 8 ออกแบบอุปกรณกำหนดตำแหนงในการใสไสขนมพายช้ัน 

 

4.1) ใบมีดกลม แสดงในภาพท่ี 9 ก. สามารถเคลื่อนท่ีหรือหมุนตามความเรว็รอบสายพานลำเลียง และสามารถสราง

เสนบงบอกตำแหนงในการใสไสขนมพายช้ันได ทำจากวัสดุซุปเปอรลีน (Superlene nylon) ซึ่งใชไดในอุตสาหกรรมประเภท

อาหาร มีน้ำหนักเบา ไมเสียรูปทรงงาย ทนทานตอการกัดกรอนและการเสียดสีสูง 
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4.2) เพลา แสดงในภาพที่ 9 ค. - จ. มีหนาที่รับน้ำหนักใบมีดกลม และล็อคตำแหนงใบมีดกลมใหอยูกับที่ขณะทำ

การข้ึนรูปขนมพายช้ัน วัสดุท่ีใชทำคือแตนเลส ทำข้ึนรูปเกลียวตรงเสนผานศูนยกลางตรงกลางแกนเพลา สำหรับใสน็อตยึดติด

กับฐานตั้ง 

4.3) ฐานตั้ง แสดงในภาพที่ 9 ฉ. และ ช. มีหนาที่รับน้ำหนกัเพลาและยึดเขากับแทนรองสายพานลำเลียง วัสดุที่ใช

ทำคือสแตนเลส โดยประกอบไปดวย 2 สวน คือ ฐานสำหรับวางเพลา เจาะรูสำหรับใสคานค้ำทั้ง 2 ฝง และฐานสำหรับใสชุด

ยึดเขากับแทนรองสายพานลำเลียง  

4.4) คานค้ำ แสดงในภาพท่ี 9 ซ. - ญ. มีหนาท่ียึดชุดฐานตั้งท้ัง 2 ฝง ใหอยูในตำแหนงตรงกัน วัสดุท่ีใชทำคือสแตน

เลสสตีล (Stainless steel) ทำข้ึนรูปเกลียวตรงกลางคานค้ำสำหรับใสน็อตยึดติดกับฐานตั้ง 

4.5) ชุดยึดเขากับแทนรองสายพานลำเลียง แสดงในภาพท่ี 9 ฎ. และ ฏ. มีหนาท่ียึดฐานตั้งเขากับแทนรองสายพาน

ลำเลียง วัสดุท่ีใชทำคือแตนเลส โดยจะประกอบไปดวย 2 สวน คือ น็อตสกรู เจาะรูดานบนสำหรับติดตั้งเขากับฐานยึด ข้ึนรูป

เกลียวสำหรับใสหัวน็อตหางปลา และตัวฉากยึด เจาะรูดานบนและลาง สำหรับติดตั้งเขากับน็อตสกรู 

4.6) ตัวล็อคใบมีดกลม แสดงในภาพที่ 9 ข. มีหนาที่ล็อคตำแหนงของใบมีดกลมใหอยูกับที่ขณะทำการการขึ้นรูป

ขนมพายช้ัน วัสดุท่ีใชทำคือสแตนเลส เจาะรูข้ึนรูปเกลียวสำหรับใสน็อตสกรูยึดเขากับเพลา 

 

 
 

ภาพท่ี 9 รายละเอียดอุปกรณกำหนดตำแหนงในการใสไสขนมพายช้ัน 
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5. ติดต้ังอุปกรณกำหนดตำแหนงในการใสไสขนมพายชั้น 

ดำเนินการติดตั้งชุดอุปกรณเขากับแทนรองสายพานลำเลียง ในตำแหนงกอนเขาเครื่องใสไสขนมพายช้ัน และทำการ

ทดลองใชอุปกรณในกระบวนการข้ึนรูปขนมพายช้ัน เพ่ือสรางรอยกดกำหนดตำแหนงท่ีจะใสไสขนมพายช้ันไวบนแผนแปงโดว 

ใหมีความลึกของรอยกด 1 มิลลิเมตร ซึ่งท่ีความลึกรอยกดน้ีจะไมทำใหแผนแปงโดวเกิดการฉีกขาดหรือเสียรูปลักษณของขนม

พายช้ัน จากน้ันทำการปรับระยะเพลาเพ่ือใหใบมีดกลมท้ัง 6 ใบใหหางจากขอบแผนแปงโดวท่ีระยะ 40 มิลลิเมตร ดังแสดงใน

ภาพท่ี 10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 10 การใชอุปกรณกำหนดตำแหนงในการใสไสขนมพายช้ัน 

  

ผลการวิจัย 

ดำเนินการทดลองขึ้นรูปขนมพายชั้นจำนวนทั้งหมด 120,000 ชิ้น เพื่อเก็บขอมูลของเสียจากปญหาไสขนมพายช้ัน

ทะลักดานขาง นำมาเปรียบเทียบจำนวนของเสียกอนและหลงัการปรับปรุง พบวาสามารถลดของเสียจากปญหาไสขนมพายช้ัน

ทะลักดานขางลงได 80.6% ดังแสดงในตารางท่ี 3  

 

ตารางท่ี 3 ของเสียท่ีเกิดจากปญหาไสขนมพายช้ันทะลักดานขาง กอนและหลังการปรับปรุง 

รายการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ยอดผลิตท้ังหมด (ช้ิน) 

ของเสียจากปญหาไสขนมพายช้ันทะลักดานขาง (ช้ิน) 

สัดสวนของเสีย 

มูลคาของเสยี คิดเปนบาทตอป 

ของเสียท่ีลดลงได 

15,275,198 

52,923 

0.346% 

1,994,138 

- 

120,000 

80 

0.067% 

383,733  

80.6% 

 

คำนวณระยะเวลาคืนทุน 

- ตนทุนจัดทำอุปกรณกำหนดตำแหนงในการใสไสขนมพายช้ันราคา 22,500 บาท  

- มูลคาของเสียจากปญหาไสขนมพายช้ันทะลักดานขางท่ีลดลงได 1,610,405 บาทตอป  

 

ระยะเวลาคืนทุน  =  มูลคาในการลงทุน/ผลตอบแทนสุทธิรายป  

= 22,500 บาท /1,610,405 บาทตอป = 5 วัน 

 

ใบมีดสรางรอยกด 

ทั้ง 6 ใบ 
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สรุปและอภิปรายผล 

งานวิจัยนี้ไดดำเนินการลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูปขนมพายชั้น โดยคัดเลือกปญหาที่เกิดสูงเปนอันดับหนึ่งมา

ทำการแกไข คือไสขนมพายชั้นทะลักดานขาง จากการวิเคราะหผังกางปลา และ เทคนิคทำไม – ทำไม พบวาสาเหตุหลักมา

จากการใสใสขนมพายชั้นชิดกับขอบของแผนแปงโดวมากเกินไป โดยพนักงานปรับตำแหนงทอใสไสขนมพายชั ้นตาม

ประสบการณของตนเอง เน่ืองจากไมมีการกำหนดตำแหนงใสไสขนมพายช้ันท่ีแนชัด จึงไดออกแบบและจัดทำอุปกรณกำหนด

ตำแหนงในการใสไสขนมพายช้ัน จัดทำคูมือปฏิบัติงาน และจัดอบรมวิธีปฏิบัติงานใหกับพนักงานและหัวหนางาน จากผลการ

ทดลองสรุปไดวา กอนการปรับปรุงมีของเสียที่เกิดจากไสขนมพายชั ้นทะลักดานขาง 0.346% คิดเปนมูลคาของเสีย 

1,994,138 บาทตอป หลังการปรับปรุงของเสียลดลงเปน 0.067% คิดเปนมูลคาของเสีย 383,733 บาทตอป สามารถลดของ

เสียลงได 80.6% หรือลดมูลคาของเสียลงได 1,610,405 บาทตอป คิดเปนระยะเวลาคืนทุนเพียง 5 วัน 

 

ขอเสนอแนะ 

1. ทุกครั้งหลังการใชงานอุปกรณกำหนดตำแหนงในการใสไสขนมพายชั้น ควรมีการทำความสะอาดชุดอุปกรณเพ่ือ

ปองกันละอองแปงและเศษแปงโดวติดใบมีดกลมและเพลา  

2. ในกรณีท่ีมีการเปลี่ยนแปลงความหนาของแผนแปงโดว หรือมีการเปลี่ยนตำแหนงการใสไสขนมพายช้ัน ควรมีการ

ปรับตั้งระยะของเพลาและใบมีดกลม ของอุปกรณกำหนดตำแหนงในการใสไสขนมพายช้ันใหมทุกครั้ง 
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