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บทคัดย่อ 
เว้น 15 pt.. 

 การวิจยัน้ีมีจุดประสงค์เพื่อลดปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันจนเป็น
สาเหตุท่ีท าให้หมอ้ป่ันไม่สามารถสลดัโมลาสออกจากผลึกน ้ าตาลไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดยใช้
เคร่ืองมือคุณภาพ 4 ชนิด (4 QC Tools) มาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและก าหนดแนวทางการ
ปรับปรุงแกไ้ข โดยตั้งเป้าหมายในการเกิดปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันไม่เกิน 10 
คร้ังต่อฤดูกาลผลิต เคร่ืองมือคุณภาพท่ีใชใ้นงานวิจยัมีทั้งหมด 4 ชนิด ไดแ้ก่ ใบบนัทึกขอ้มูล กราฟ 
แผนภูมิพาเรโตและแผนผงัก้างปลา ช่วยในการรวบรวมขอ้มูลและคน้หาถึงสาเหตุหลกัแต่ละ
ประเด็นท่ีท าให้เกิดปัญหา จากการวิจัยพบว่าหัววดั RF มีปัญหาเป็นปัญหาใหญ่อันดับหน่ึง 
รองลงมาคือปัญหาแมสควิทในหมอ้เค่ียวไม่มีการเคล่ือนท่ีและอนัดบัท่ีสามคือปัญหาพนกังานขาด
การตรวจสอบ โดยปัญหาหวัวดั RF มีปัญหาท าการปรับปรุงแกไ้ขโดยจดัท าใบตรวจสอบและติดตั้ง
ระบบลา้งหัววดัอตัโนมติั ส่วนปัญหาแมสควิทในหมอ้เค่ียวไม่มีการเคล่ือนท่ีท าการปรับปรุงแกไ้ข
โดยติดตั้งระบบไอกวนในหมอ้เค่ียวเพิ่มเติมเพื่อช่วยให้แมสควิทภายในหมอ้เค่ียวมีการกลบัตวั
เสมอ และปัญหาสุดทา้ยคือปัญหาพนักงานขาดการตรวจสอบท าการปรับปรุงแกไ้ขโดยอบรม
พนักงานและมอบหมายให้หัวหน้ากะหมัน่ตรวจสอบการเค่ียวแมสควิท A ของพนักงานรวมทั้ง
ประสานงานกบัหน่วยงานภายนอกให้อบรมและให้ความรู้เก่ียวกบัหลกัปฏิบติัในการเค่ียวแมสควิ
ทอยา่งมีประสิทธิภาพ สรุปผลการศึกษาพบวา่สามารถลดปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้
ป่ันลงจากปีท่ีแลว้ ก่อนแกไ้ขเกิดข้ึน 21 คร้ังต่อฤดูกาลผลิต เม่ือท าการปรับปรุงลดลงเหลือ 10 คร้ัง
ต่อฤดูกาลผลิต ซ่ึงลดลงจากเดิม 11 คร้ัง คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์สามารถลดได ้52.38% และคิดเป็นมูล
ค่าท่ีกลบัมาเป็น 13,917,235.45 บาท 
 
ค ำส ำคญั : เคร่ืองมือคุณภาพ, แมสควิท A, น ้าตาลทรายดิบ, หมอ้เค่ียว 
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น ABSTRACT 
เว้น 15 pt. 

 The objectives of this research were to reduce the problem of sieve holes blocking by 
A-Massecuite, which causes the centrifuge to not be able to extract molasses out of sugar crystals 
efficiently, by using the 4 QC tools to analyze and find the causes and plan the improvement. The 
goal was to reduce the problem of sieve holes blocking by A-Massecuite in the centrifugal 
process to not over 10 times per production season. There were 4 QC tools used, which are the 
data sheet, graph, pareto diagram, and fishbone diagram, to collect the data and identify the main 
reasons for every related problem. According to the study, it was found that the RF probe was the 
most significant problem, and next was the Massecuite wasn’t moving. The third major problem 
was the employees’ lack of inspection. The RF probe problem could be solved by creating the 
inspection form and installing the automatic probe cleaning system. For the Massecuite wasn’t 
moving, the solution was installing the evaluation system in the vacuum pan to flip the A-
Massecuite. For the last problem regarding the employees’ lack of inspection, the solution was 
training the employees and appointing a supervisor to manage them and coordinating with an 
external unit to provide training and knowledge about the instructions in operating the A-
Massecuite efficiently. In conclusion, the problem of sieve holes blocking by A-Massecuite could 
be reduced from occurring 21 times per production season to just 10 times per production season, 
resulting a reduction of 11 times or 52.38%. The investment return value amounts to THB 
13,917,235.45 
 
Keywords:  QC tools, A-Massecuite, Raw Sugar, Vacuum Pan 
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ผูจ้ดัการโรงงาน หัวหนา้แผนกและพนกังานแผนกหมอ้เค่ียวและหมอ้ป่ัน ท่ีกรุณาให้ความร่วมมือ
ในการเก็บขอ้มูลและร่วมกนัวิเคราะห์ขอ้มูล ซ่ึงไดใ้ห้ความร่วมมือเป็นอย่างดี ตลอดทั้งแนะน า
แนวทางรูปแบบการน าเสนองานวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูง 
 รวมทั้งกราบขอบพระคุณบิดามารดาท่ีใหก้ าเนิดและเล้ียงดูใหก้ารศึกษา ตลอดจนครูบา
อาจารยแ์ละผูท่ี้มีพระคุณทุกท่านท่ีมีส่วนในการวางรากฐานการศึกษาใหแ้ก่ผูว้ิจยัและเพื่อนๆ พี่นอ้ง
ทุกคนท่ีใหก้ าลงัใจจนงานวิจยัน้ีสามารถส าเร็จได ้ประโยชน์อนัใดท่ีเกิดจากวิทยานิพนธ์ เป็นผลมา
จากความกรุณาของทุกท่าน 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1  ที่มำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 ออ้ยถือเป็นพืชเศรษฐกิจท่ีไดรั้บความนิยมปลูกมากในประเทศไทย โดยประเทศไทยถือ
เป็นประเทศอนัดบัตน้ๆท่ีมีการส่งออกน ้ าตาลมากท่ีสุด รองจากประเทศบราซิล เน่ืองดว้ยสภาพ
ภูมิอากาศและภูมิประเทศท่ีร้อนช้ืน มีฝนช่วงปลายท าให้เหมาะกบัการปลูกออ้ย รวมทั้งหน่วยงาน
รัฐบาลมีการส่งเสริมให้เกษตรกรหันมาปลูกออ้ยมากยิ่งข้ึน ประเทศไทยจึงสามารถผลิตน ้ าตาล
ไดม้ากข้ึนเช่นเดียวกนั โดยในปัจจุบนัมีการก่อตั้งโรงงานอุตสาหกรรมท่ีผลิตน ้าตาลเพิ่มมากข้ึนเพื่อ
รองรับกบัปริมาณออ้ยท่ีเพิ่มข้ึน ท าให้ในแต่ละพื้นท่ีเกิดอตัราการแข่งขนัในแต่ละโรงงานเพิ่มมาก
ข้ึนเช่นกนั  ดงันั้นหากแต่ละโรงงานสามารถหีบออ้ยไดม้ากข้ึน และหีบออ้ยไดเ้ร็วข้ึนและต่อเน่ือง 
นัน่หมายถึงจะช่วยลดเวลาในการท่ีเกษตรกรตอ้งรอเวลาเพื่อน าออ้ยเขา้หีบ ท าใหเ้กษตรกรสามารถ
ส่งออ้ยใหท้างโรงงานไดเ้ร็วข้ึน ซ่ึงท าใหโ้รงงานมีออ้ยเพียงพอต่อการผลิตน ้ าตาลทรายดิบ เพื่อการ
ส่งออกและ/หรือเก็บไวเ้พื่อละลายท าน ้ าตาลทรายขาว และน ้ าตาลทรายขาวบริสุทธ์ิ (น ้ าตาลรีไฟน์) 
ต่อไป รวมทั้งยงัเพิ่มภาพลกัษณ์ท่ีดีใหก้บัทางโรงงาน ท าใหเ้กษตรกรมีความเช่ือมัน่และส่งออ้ยเขา้
หีบกบัทางโรงงานไดอ้ยา่งสม ่าเสมอในฤดูกาลผลิตในปีต่อ ๆไป 
 โรงงานอุตสาหกรรมท่ีผลิตน ้ าตาลในเขตภาคเหนือปัจจุบนัมีทั้งหมด 10 โรงงาน โดย
ผูว้ิจยัไดใ้หค้วามสนใจกบัโรงงานน ้ าตาลท่ีเป็นกรณีศึกษาคือ บริษทัไทยรุ่งเรืองอุตสาหกรรม จ ากดั 
ท่ีตั้งอยู่ในอ าเภอศรีเทพ จงัหวดัเพชรบูรณ์ เน่ืองจากโรงงานดงักล่าวมีก าลงัการหีบออ้ยเฉล่ียอยู่ท่ี 
51,000 - 53,000 ตนัต่อวนั และมีการผลิตน ้ าตาลหลากหลายผลิตภณัฑ์ประกอบดว้ย น ้ าตาลทราย
ดิบท่ีใชเ้พื่อการส่งขายต่างประเทศ และ/หรือ จดัเก็บในคลงัสินคา้เพื่อใชใ้นการน ามาละลายเป็น
วตัถุดิบหลกัท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตน ้ าตาลทรายขาวและทรายขาวบริสุทธ์ิ (น ้ าตาลรีไฟน์), น ้ าตาล
ทรายขาว และน ้ าตาลทรายขาวบริสุทธ์ิ (น ้ าตาลรีไฟน์) ซ่ึงปริมาณในการผลิตน ้ าตาลทรายดิบมี
ปริมาณมากกว่าน ้ าตาลชนิดอ่ืน รวมทั้งโรงงานดงักล่าวไดมี้การตั้งเป้าหมาย KPI ให้แต่ละแผนก 
เพื่อมุ่งเนน้ให้แต่ละกระบวนการผลิตน ้ าตาลทรายอย่างมีคุณภาพ ดงันั้นทางผูว้ิจยัจึงสนใจท่ีจะน า
ปัญหาในการผลิตน ้ าตาลทรายดิบมาแกไ้ข โดยน ้ าตาลทรายดิบถือเป็นปัจจยัส าคญัในกระบวนการ
ผลิตน ้ าตาลทรายขาวและทรายขาวบริสุทธ์ิ รวมทั้งส่งออกขายทางต่างประเทศ โดยใชช่ื้อว่าน ้ าตาล
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ทรายดิบ A  (HIRAW) โดยในช่วง 3 ปีท่ีผ่านมา แผนกหมอ้เค่ียวซ่ึงเป็นแผนกท่ีมีการผลิตน ้ าตาล
ทรายดิบ A โดยการใชน้ ้ าเช่ือมดิบมาเค่ียวท่ีหมอ้เค่ียวจนท าใหน้ ้าเช่ือมดิบมีความเขม้ขน้มากข้ึนและ
เกิดเป็นผลึกน ้ าตาลท่ีมีโมลาสเคลือบโดยรอบโดยเรียกส่ิงน้ีวา่ “แมสควิท” ท่ีผา่นมาแผนกหมอ้เค่ียว
ประสบปัญหาการเค่ียวแมสควิท A มีการเกิดเมด็เลก็แทรกท าใหแ้มสควิท A อุดท่ีตะแกรงหมอ้ป่ัน 
ท าให้หมอ้ป่ัน A ไม่สามารถสลดัโมลาส A ออกจากผลึกน ้ าตาล A ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ หรือท่ี
เรียกว่า “ป่ันแมสควิทไม่ออก”  ซ่ึงส่งผลใหต้อ้งใชเ้วลาในการป่ันแมสควิท A เพิ่มมากข้ึนกว่าปกติ 
ท าให้แมสควิท A ภายในหมอ้เค่ียวอ่ืน ๆไม่สามารถลงป่ันได้เน่ืองจากระยะเวลาในการระบาย
น ้ าตาลนานกว่าปกติ จนเป็นเหตุให้น ้ าเช่ือมดิบในถงัพกัมีปริมาณท่ีสูงมากข้ึน และเน่ืองจากแผนก
หมอ้เค่ียวไม่สามารถน าน ้ าเช่ือมดิบมาท าการเค่ียวแมสควิท A ได ้จึงส่งผลให้แผนกลูกหีบอาจตอ้ง
ชะลอรอบลูกหีบและ/หรือหยดุหีบ ท าให้ออ้ยท่ีเขา้หีบมีปริมาณลดน้อยลงในแต่ละวนั และส่งผล
ไปท่ีเกษตรกรชาวไร่ออ้ยตอ้งใชเ้วลารอเพื่อน าออ้ยเขา้หีบนานข้ึนกว่าปกติ โดยท่ีผา่นมาแผนกหมอ้
เค่ียวไดมี้การตั้ง KPI ในเร่ืองการป่ันแมสควิทไม่ออก โดยก าหนดตอ้งไม่เกิน 10 คร้ัง/ฤดูกาลหีบ
ออ้ยในแต่ละปี ซ่ึงจากสถิติยอ้นหลังตั้งแต่ปี 2558 แผนกหมอ้เค่ียวไม่สามารถท า KPI ให้เป็นไป
ตามเป้าไดคื้อ เกิดปัญหาการป่ันแมสควิทไม่ออกมากกว่า 10 คร้ัง/ฤดูกาลหีบออ้ย ซ่ึงแมสควิทในก
ระบวนการเค่ียวน ้ าตาลทรายดิบจะแบ่งเป็น 3 ชนิดคือ แมสควิท A , แมสควิท B (C1) และ 
แมสควิท C (C2) และแต่ละชนิดประสบปัญหาแมสควิทอุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ดงัแสดงในภาพ
ท่ี 1.1  
 

 

 
ภำพที ่1.1  กราฟแสดงขอ้มูลจ านวนคร้ังในการเกิดปัญหาแมสควิทแต่ละชนิดอุดท่ีรูตะแกรง 
หมอ้ป่ัน ตั้งแต่ปี 2558-2561 
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 แผนกหมอ้เค่ียวของโรงงานกรณีศึกษา มีหมอ้เค่ียวน ้ าตาลทรายดิบอยูท่ ั้งหมด 25 หมอ้ 
แบ่งเป็นแต่ละชนิดของแมสควิท คือ แมสควิท A, B (C1) และ C (C2) ตามล าดบั ซ่ึงแมสควิทแต่ละ
ชนิดจะมีลกัษณะแตกต่างกนั ดงัน้ี 
 1. แมสควิท A จะมีวตัถุดิบหลกัในการผลิตคือน ้าเช่ือมดิบท่ีไดจ้ากแผนกหมอ้ตม้และน ้าตาล B 
(C1) ดงัแสดงในภาพท่ี 1.2 ขั้นตอนการผลิตน ้ าตาลทรายดิบ (RAW SUGAR) และเม่ือน าแมสควิท 
A ไปท าการป่ันแยกผลึกจะไดด้งัภาพท่ี 1.3 ตวัอยา่งน ้าตาลทรายดิบ A ท่ีไดจ้ากการป่ันแมสควิท A 
 

 

 
ภำพที ่1.2  ขั้นตอนการผลิตน ้าตาลทรายดิบ (RAW SUGAR) 
 

 
 
ภำพที ่1.3  ตวัอยา่งน ้าตาลทรายดิบ A ท่ีไดจ้ากการป่ันแมสควิท A 

             
(RAW SYRUP)

           A
(A-VACUUM PAN)

        B (C1)
(B SUGAR  or B MAGMA)

        A
(A-MASSECUITE)

         A
(A-CENTIFUGAL)

               A
(RAW SUGAR)

      A
(A-MOLASSES)
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 2. แมสควิท B (C1) วตัถุดิบหลกัในการผลิตคือโมลาส A ท่ีไดจ้ากการป่ันแมสควิท A และ
น ้ าตาล C (C2) ดงัแสดงในภาพท่ี 1.4 ขั้นตอนการผลิตน ้ าตาล B (C1) (B SUGAR or B MAGMA) 
และเม่ือน าแมสควิท B (C1) ไปท าการป่ันแยกผลึกจะไดด้งัภาพท่ี 1.5 ตวัอยา่งน ้ าตาล B (C1) ท่ีได้
จากการป่ันแมสควิท B (C1) 

 
 
ภำพที ่1.4  ขั้นตอนการผลิตน ้าตาล B (B SUGAR or B MAGMA ) 
 

 

 
ภำพที ่1.5  ตวัอยา่งน ้าตาล B (C1) ท่ีไดจ้ากการป่ันแมสควิท B (C1) 

      A
(A-MOLASSES)

           B (C1)
(B -VACUUM PAN)

        C (C2)
(C SUGAR  or C MAGMA )

        B (C1)
(B-MASSECUITE)

         B (C1)
(B-CENTIFUGAL)

        B (C1)
(B SUGAR or B MAGMA)

      B (C1)
(B-MOLASSES)
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 3. แมสควิท C (C2) จะมีวตัถุดิบในการผลิตคือโมลาส B (C1) ท่ีได้จากการป่ันแมสควิท B 
(C1) และเช้ือ C (C2) ดังแสดงในภาพท่ี 1.6 ขั้นตอนการผลิตน ้ าตาล C (C2) (C SUGAR or C 
MAGMA) และเม่ือน าแมสควิท C (C2) ไปท าการป่ันแยกผลึกจะไดด้งัภาพท่ี 1.7 ตวัอยา่งน ้ าตาล C 
(C2) ท่ีไดจ้ากการป่ันแมสควิท C (C2) 
 

 

 
ภำพที ่1.6  ขั้นตอนการผลิตน ้าตาล C (C2) (C SUGAR or C MAGMA) 
 

 

 
ภำพที ่1.7  ตวัอยา่งน ้าตาล C (C2) ท่ีไดจ้ากการป่ันแมสควิท C (C2) 

      B
(B-MOLASSES)

           C (C2)
(C -VACUUM PAN)

      C (C2)
(C SEED )

        C (C2)
(C-MASSECUITE)

         C (C2)
(C-CENTIFUGAL)

        C (C2)
(C SUGAR or C MAGMA)

                 
(FINAL-MOLASSES)



6 

 ชนิดแมสควิทท่ีท าให้เกิดปัญหาการเค่ียวท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจนท าให้เกิดปัญหาแมสควิ
ทติดท่ีตะแกรงหมอ้ป่ันจนเป็นสาเหตุให้หมอ้ป่ันไม่สามารถสลดัโมลาสออกจากผลึกน ้ าตาลได้
อย่างมีประสิทธิภาพ และมีผลกระทบต่อการหีบออ้ยมาก รวมทั้ งระยะเวลาในการแมสควิทท่ี
เพิ่มข้ึน คือ แมสควิท A ซ่ึงมีจ านวนหมอ้เค่ียวทั้งหมด 13 หมอ้ แบ่งเป็นขนาด 54 ลบ.ม. จ านวน 7 
หมอ้, ขนาด 180 ลบ.ม. จ านวน 3 หมอ้ และ ขนาด 280 ลบ.ม. จ านวน 3 หมอ้ โดยจ านวนคร้ังท่ีเกิด
ปัญหาดงักล่าวจะแสดงในภาพท่ี 1.8 และเม่ือน ามาคิดเทียบเป็นมูลค่าสูญเสียในแต่ละปีการผลิตจะ
ไดด้งัภาพท่ี 1.9  
 ซ่ึงทางผูว้ิจยัจะน าหลกัการท าแผนภูมิกา้งปลาเพื่อวิเคราะห์ถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนและน า
หลักการท างานของ 7 QC Tools  เพื่อก าหนดแนวทางในแก้ปัญหาและลดจ านวนคร้ังการเกิด
แมสควิท A อุดตนัท่ีตะแกรงหมอ้ป่ันใหเ้ท่ากบัหรือนอ้ยกวา่ 10 คร้ัง/ฤดูกาลหีบออ้ย  
 

 
 
ภำพที่ 1.8  กราฟแสดงจ านวนคร้ังในการเกิดปัญหาแมสควิท A อุดท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ตั้งแต่ปี 
2558-2561 
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ภำพที่ 1.9  กราฟแสดงขอ้มูลมูลค่าการสูญเสียในการเกิดปัญหาแมสควิท A อุดท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน 
ตั้งแต่ปี 2558-2561 
 
1.2  วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย 
 1.  เพื่อลดจ านวนคร้ังในการเกิดปัญหาแมสควิท A อุดท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันของแผนกหมอ้เค่ียว 
(น ้ าตาลทรายดิบ A) 
 2.  เพื่อคน้หาสาเหตุหลกัท่ีท าให้เกิดปัญหาแมสควิท A อุดท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันของแผนกหมอ้
เค่ียว (น ้ าตาลทรายดิบ A) และหาแนวทางแกไ้ขปัญหาของบริษทัไทยรุ่งเรืองอุตสาหกรรม จ ากดั 
 
1.3  ขอบเขตของกำรด ำเนินกำรวิจัย  
 1.  ท าการศึกษาเฉพาะสาเหตุแมสควิท A อุดท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน  
 2.  ระยะเวลาในการศึกษาขอ้มูลตั้งแต่ เดือนธนัวาคมปี 2558 - มีนาคม 2562  (ศึกษาเฉพาะช่วง
ฤดูกาลหีบออ้ย) 
 

1.4  ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
1. จ านวนคร้ังท่ีแมสควิท A อุดท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ลดนอ้ยลง 
2. ปริมาณน ้าตาลทรายดิบท่ีผลิตไดเ้พิ่มมากข้ึนและมีประสิทธิภาพดีข้ึน 
3. สามารถปรับลด KPI ของแผนกหมอ้เค่ียวใหล้ดนอ้ยกวา่ 10 คร้ัง/ฤดูกาลผลิต 
4. สามารถน าแนวคิดและการแกปั้ญหาไปประยกุตใ์ชก้บังานส่วนอ่ืนๆในกระบวนการผลิต 



 
 

บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
 การวิจยัเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการเค่ียวแมสควิท A ดว้ยการลดจ านวน
คร้ังการเกิดแมสควิท A อุดตันท่ีตะแกรงหม้อป่ัน ผูว้ิจัยได้น าแนวคิด ทฤษฎี และ งานวิจัยท่ี
เก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
 2.1 ความรู้ทัว่ไปเก่ียวกบัการผลิตน ้าตาลทรายดิบ 
 2.2 ความรู้เก่ียวกบัเร่ือง 7 QC Tools 
 2.3 ความรู้เก่ียวกบัเร่ือง 5G 
 2.4 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1  ความรู้ทัว่ไปเกีย่วกบักระบวนการผลติน า้ตาลทรายดิบ 
 กระบวนการผลิตน ้ าตาลทรายดิบท่ีไดจ้ากออ้ย จะสามารถแบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอน ดงั
แสดงในภาพท่ี 2.1  กระบวนการผลิตน ้าตาลทรายดิบ ไดด้งัน้ี 
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กระบวนการผลติน า้ตาลทรายดิบ ภาพประกอบ 

1. กระบวนการหีบสกดัน ้าออ้ย 

 

 
 

2. กระบวนการการท าใสน ้าออ้ย 

 

 
 

3. กระบวนการตม้น ้าเช่ือมดิบ 
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กระบวนการผลติน า้ตาลทรายดิบ ภาพประกอบ 

4. กระบวนการเค่ียวน ้าตาลทรายดิบ 

 

5. กระบวนการป่ันแยกน ้าตาลทราย

ดิบ 

 

 
 

 
ภาพที ่2.1  กระบวนการผลติน า้ตาลทรายดิบ 
 
 ขั้นตอนท่ี 1 กระบวนการหีบสกดัน ้าออ้ย 
 เม่ือออ้ยถึงอายุท่ีจะท าการเก็บเก่ียว ออ้ยจะถูกตดัส่งเขา้โรงงาน และออ้ยถูกท าการตดั
ล าเลียงบรรทุกมาท่ีรถบรรทุกเพื่อเตรียมเขา้หีบออ้ย รถดงักล่าวจะตอ้งไดรั้บบตัรคิวลงออ้ย โดยเลข
ล าดบัคิวจะใชเ้พื่อติดตามน ้ าออ้ยเพื่อไปวดัคุณภาพความหวานและค านวณราคาตามเลขล าดบัคิว
นั้นๆ โดยออ้ยท่ีน าเขา้หีบภายในโรงงานจะแบ่งเป็น 2 ประเภทคือ ออ้ยสดและออ้ยไฟไหม้ เม่ือ
รถบรรทุกออ้ยถูกเรียกคิวเขา้ดมัพ์รถบรรทุกออ้ยจะตอ้งชัง่น ้ าหนักออ้ยในคร้ังแรกโดยจะรวมทั้ง
น ้ าหนกัของออ้ยและรถท่ีบรรทุกออ้ย เม่ือถึงคิวเรียกรถออ้ย รถออ้ยจะเขา้ไปดมัพเ์ทออ้ย และท าการ
เทออ้ย โดยออ้ยจะถูกล าเลียงไปท่ีสะพานล าเลียงซ่ึงจะมีชุดใบมีดสับออ้ย และไปยงัเคร่ืองยอ่ยออ้ย
เพื่อใหพ้ร้อมส าหรับการหีบออ้ย เม่ือท าการเทออ้ยเรียบร้อย หลงัจากนั้นถึงจะชัง่น ้ าหนกัรถบรรทุก
เปล่าอีกคร้ัง โดยเคร่ืองจกัรในกระบวนการหีบสกดัน ้าออ้ย ประกอบดว้ยดงัน้ี 
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 2.1.1  ชุดใบมีดตดัออ้ย (Revolving Cane Knives) ส่วนมากแต่ละโรงงานจะมีจ านวน 2-4 ชุด 
โดยหลกัการท างานคือ ใบมีดจะหมุนดว้ยความเร็วประมาณ 500-600 รอบต่อนาที โดยมีมอเตอร์ท า
หนา้ท่ีขบัใหใ้บมีดสามารถหมุนได ้โดยใบมีดตอ้งมีความคมเพื่อใหส้ามารถยอ่ยล าออ้ยใหมี้ขนาดท่ี
เล็กลง ไม่จบัตวักนัเป็นกอ้นและยงัช่วยให้ประสิทธิภาพการฉีกย่อยช้ินออ้ยของเคร่ืองย่อยออ้ย 
(Shredder) ดีข้ึน ดังแสดงในภาพท่ี 2.2  ตวัอย่างชุดใบมีดตดัออ้ย (Revolving Cane Knives) และ
ภาพท่ี 2.3  ตวัอยา่งชุดใบมีดตดัออ้ย (Revolving Cane Knives) ท่ีขบัดว้ยมอเตอร์ไฟฟ้า 
 

 

 
ภาพที่ 2.2  ตวัอยา่งชุดใบมีดตดัออ้ย (Revolving Cane Knives)  (E. HUGOT, 1986) 
 

 
 
ภาพที่ 2.3  ตวัอยา่งชุดใบมีดตดัออ้ย (Revolving Cane Knives) ท่ีขบัดว้ยมอเตอร์ไฟฟ้า (E. HUGOT, 
1986) 
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 2.1.2  เคร่ืองย่อยออ้ย (Shredder) จะมีลกัษณะคลา้ยคอ้นมีหนา้ท่ีฉีกออ้ยให้เป็นช้ินเล็กๆ โดย
ส่วนมากจะตั้งความเร็วรอบของเคร่ืองย่อยออ้ยอยู่ระหว่าง 900-1,200 รอบต่อนาทีเพื่อให้ออ้ยมี
ความละเอียดเหมาะสมกบัการน าไปสกดัน ้ าออ้ยท่ีชุดลูกหีบต่อไป ดงัแสดงในภาพท่ี 2.4  ตวัอยา่ง
เคร่ืองยอ่ยออ้ย (Shredder) และภาพท่ี 2.5  ภาพตดัขวางเคร่ืองยอ่ยออ้ย (Shredder) 
 

 
 

ภาพที่ 2.4  ตวัอยา่งเคร่ืองยอ่ยออ้ย (Shredder) (E. HUGOT, 1986) 

 

 
 

ภาพที่ 2.5  ภาพตดัขวางเคร่ืองยอ่ยออ้ย (Shredder) (E. HUGOT, 1986) 
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 2.1.3  ชุดลูกหีบ (Milling Set) หลักจากท่ีอ้อยถูกฉีกเป็นช้ินเล็ก ๆ จากเคร่ืองย่อยอ้อย 
(Shredder)  แลว้ ออ้ยดงักล่าวจะส่งผา่นมาท่ีชุดลูกหีบ ซ่ึงอาจมีลูกหีบตั้งแต่ 4-6 ชุด เพื่อใหส้ามารถ
สกดัน ้ าออ้ยออกใหไ้ดม้ากท่ีสุด โดยท่ีระหว่างหีบจะมีการพรมน ้าร้อนแต่ละชุดเพื่อช่วยในการสกดั
น ้ าออ้ยให้ได้มากยิ่งข้ึน ดังแสดงในภาพท่ี 2.6 ตวัอย่างชุดลูกหีบ (Milling Set) ส่วนกากออ้ยชุด
สุดทา้ยจะน าไปผลิตเป็นเช้ือเพลิงท่ีหมอ้ไอน ้ า และน ้ าออ้ยท่ีไดจ้ากการสกดัจะถูกน าไปท่ีขั้นตอน
การท าใสน ้าออ้ยต่อไป 
 

 

 

 

 
ภาพที ่2.6  ตวัอยา่งชุดลูกหีบ (Milling Set) (E. HUGOT, 1986) 
 
 
 ขั้นตอนท่ี 2 กระบวนการการท าใสน ้าออ้ย 
 น ้าออ้ยท่ีไดจ้ากกระบวนการหีบสกดัน ้าออ้ย จะยงัมีส่ิงปนเป้ือนผสมในน ้าออ้ยเช่น กาก
ออ้ยละเอียด, ข้ีโคลน, สารแขวนลอยต่างๆ ดงันั้นจึงตอ้งท าการแยกส่ิงปนเป้ือนเหล่าน้ีออกจาก
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น ้ าออ้ย โดยใชว้ิธีการท าให้น ้ าออ้ยตกตะกอนเพื่อแยกเอาส่ิงปนเป้ือนเหล่าน้ีออก ซ่ึงเรียกขั้นตอน
ดงักล่าวว่า “การท าใสน ้ าออ้ย” โดยน ้ าออ้ยท่ีไดจ้ากกระบวนการหีบสกดัน ้ าออ้ย จะมีการให้ความ
ร้อนก่อนและเติมปูนขาวในหมอ้ผสม (Liming Tank) เพื่อท าให้สารแขวนลอย, สี และส่ิงปนเป้ือน
อ่ืนๆ จบักลุ่ม และเติมน ้ ายาช่วยในการตกตะกอนเพื่อให้ส่ิงเจือปนต่าง ๆ แยกชั้นกบัน ้ าออ้ย โดย
น ้ าออ้ยท่ีมีส่ิงปนเป้ือนส่วนน้ีจะไหลเขา้สู่ถงัพกัใส (Clarifier) ดงัแสดงในภาพท่ี 2.7  ตวัอยา่งถงัพกั
ใส (Clarifier) ซ่ึงถงัพกัใส (Clarifier) จะท าหนา้ท่ีแยกส่ิงปนป้ือนต่าง ๆ ออกจากน ้ าออ้ย ซ่ึงถงัพกั
ใส (Clarifier) จะมีหนา้ท่ีแยกน ้าออ้ยท่ีมีส่ิงปนเป้ือนออกเป็น 2 ส่วนคือ ข้ีโคลน (Mud) และ น ้าออ้ย
ใส 
 ข้ีโคลน (Mud) เ ม่ือน าอ้อยท่ีมีส่ิงปนเป้ือนท าปฏิกิริยาในถังพักใส (Clarifier) ส่ิง
ปนเป้ือนท่ีมีน ้ าหนกัมากจะตกตะกอนนอนกน้ในถงัพกัใส (Clarifier) เรียกว่าส่ิงท่ีตกตะกอนว่า “ข้ี
โคลน”  (Mud) ซ่ึงข้ีโคลนดงักล่าวจะถูกน าไปสกดัเพื่อเอาน ้ าออ้ยท่ีคงเหลือออกอีกคร้ังหน่ึงโดยใช้
เคร่ืองกรองหมุนระบบสุญญากาศ ดงัแสดงในภาพท่ี 2.8  ตวัอยา่งเคร่ืองกรองหมุนระบบสุญญากาศ 
ซ่ึงจะได้เป็นข้ีโคลนแห้ง โดยข้ีโคลนในส่วนน้ีจะน าไปแจกให้ชาวไร่เพื่อเป็นปุ๋ยแก่ออ้ยหรือ
น ามาใชป้ระโยชน์ทางการเกษตร  ส่วนน ้ าออ้ยใสท่ีไดจ้ากเคร่ืองกรองหมุนระบบสุญญากาศจะ
ยอ้นกลบัเขา้สู่หมอ้ผสม (Liming Tank) ใหม่อีกคร้ัง 

น ้าออ้ยใส ท่ีออกจากถงัพกัใส จะผา่นการกรองอีกคร้ังโดยตะแกรงกรองน ้ าออ้ยใสเพื่อ
ท าการกรองกากออ้ยละเอียดท่ีอาจปนเป้ือนในน ้ าออ้ยใสออกไป ซ่ึงน ้ าออ้ยใสจากกระบวนการ
ดงักล่าวจะมีค่าความเขม้ขน้อยูท่ี่ประมาณ 12-14 บริกซ์ น ้ าออ้ยใสท่ีผา่นการกรองแลว้จะถูกน าเขา้สู่
กระบวนการตม้น ้าเช่ือมดิบเพื่อระเหยน ้าในน ้าออ้ยบางส่วนจนมีความเขม้ขน้เพิ่มมากข้ึน 
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ภาพที่ 2.7  ตวัอยา่งถงัพกัใส (Clarifier) (E. HUGOT, 1986) 
 

 

 
ภาพที่ 2.8  ตวัอยา่งเคร่ืองกรองหมุนระบบสุญญากาศ (E. HUGOT, 1986) ขั้นตอนท่ี 3 กระบวนการ
ตม้น ้าเช่ือมดิบ 
 
 น ้ าออ้ยท่ีผ่านการตกตะกอนดว้ยถงัพกัใส (Clarifier) และผ่านการกรองน ้ าออ้ยใสแลว้ 
จะถูกเขา้สู่กระบวนการตม้น ้ าเช่ือมดิบดว้ยหมอ้ตม้น ้ าเช่ือมดิบ (Evaporator) ดงัแสดงในภาพท่ี 2.9  



16 

ตวัอย่างหมอ้ตม้น ้ าเช่ือมดิบ (Evaporator) เพื่อท าการระเหยน ้ าออกบางส่วน ซ่ึงแบ่งเป็นแต่ละ
เคร่ืองจกัรดงัน้ี  
 1.  หมอ้พรีฮีตเตอร์ (ใชส้ าหรับอุ่นน ้าออ้ยใสก่อนเขา้หมอ้ตม้พรี) น ้ าออ้ยใสเม่ือผา่นการ
กรองจากตะแกรงจะถูกอุ่นใหร้้อนดว้ยหมอ้พรีฮีตเตอร์ เพื่อใหไ้ดอุ้ณหภูมิประมาณ 95 – 100 องศา
เซลเซียส แลว้น าเขา้หมอ้ตม้พรี (Pre-Evaporator) 
 2.  หมอ้ตม้พรี (Pre-Evaporator) น ้ าออ้ยท่ีออกจากหมอ้พรีฮีตเตอร์ จะถูกน าเขา้หมอ้
ตม้พรี ภายในหมอ้ตม้พรีน ้าออ้ยจากหมอ้พรีฮีตเตอร์จะถูกแลกเปล่ียนความร้อนโดยผา่นผนงัท่อ ซ่ึง
จะท าใหน้ ้ าออ้ยจากหมอ้พรีฮีตเตอร์เดือดและระเหยน ้ าออกกลายเป็นไอน ้ า ท าให้น ้ าออ้ยจะมีความ
เขม้ขน้มากข้ึนและจะน าเขา้สู่หมอ้ตม้ 1 เพื่อระเหยน ้าออกจากน ้าออ้ยต่อไป 
 3.  หมอ้ตม้น ้ าเช่ือมดิบ  (Evaporator) น ้ าออ้ยจากหมอ้ตม้พรีถูกน าเขา้สู่ชุดหมอ้ตม้ 
ภายในหมอ้ตม้น ้าออ้ยจากหมอ้ตม้พรีจะถูกแลกเปล่ียนความร้อนโดยผา่นผนงัท่อซ่ึงจะท าใหน้ ้ าออ้ย
จากหมอ้ตม้พรีเดือดและระเหยน ้ าออกกลายเป็นไอน ้ า น ้ าออ้ยจะมีความเขม้ขน้มากข้ึนโดยควบคุม
ให้ความเขม้ขน้ประมาณ 58-60 บริกซ์ เรียกว่า “น ้ าเช่ือมดิบ” จากนั้นน ้ าเช่ือมดิบ (Raw Syrup) จะ
ถูกส่งไปยงัถงัพกัน ้าเช่ือมดิบเพื่อใชใ้นขั้นตอนการเค่ียวน ้าตาลทรายดิบต่อไป 
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ภาพที ่2.9  ตวัอยา่งหมอ้ตม้น ้าเช่ือมดิบ (Evaporator) (E. HUGOT, 1986) 
 
 ขั้นตอนท่ี 4 กระบวนการเค่ียวน ้าตาลทรายดิบ 
 น ้ าออ้ยท่ีถูกระเหยน ้ าบางส่วนจนมีความเขม้ขน้เพิ่มมากข้ึนอยูท่ี่ประมาณ 58-60 บริกซ์ 
เรียกว่าน ้ าเช่ือมดิบ น ้ าเช่ือมดิบท่ีไดจ้ะน าเขา้สู่กระบวนการเค่ียวน ้ าตาลทรายดิบ ซ่ึงกระบวนการ
เค่ียวน ้ าตาลทรายดิบถือเป็นขั้นตอนส าคญัท่ีท าหนา้ท่ีเปล่ียนสภาพของน ้ าตาลซูโครสท่ีอยูใ่นสภาพ
สารละลายน ้ าเช่ือมดิบท่ีเป็นของเหลวให้กลายเป็นผลึกน ้ าตาลในสภาพท่ีเป็นของแขง็ โดยใชห้มอ้
เค่ียว (Vacuum Pan) ดงัแสดงในภาพท่ี 2.10  ตวัอยา่งหมอ้เค่ียวน ้ าตาลทรายดิบ (Vacuum Pan) เพื่อ
ท าให้เกิดผลึกน ้ าตาล ซ่ึงหมอ้เค่ียวท่ีใชต้อ้งมีระบบการควบคุมอุณหภูมิ ความดนัและระบบการ
ไหลวนของน ้าเช่ือมท่ีเหมาะสม 
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ภาพที ่2.10  ตวัอยา่งหมอ้เค่ียวน ้าตาลทรายดิบ (Vacuum Pan) (E. HUGOT, 1986) 
 
 ธรรมชาติของน ้ าเช่ือมดิบจะเป็นสารละลายน ้ าตาลเขม้ขน้เม่ือน ามาเค่ียวเพื่อระเหยน ้ า
ออกไปความเขม้ขน้จะเพิ่มข้ึน พร้อมๆกบัจุดเดือดจะสูงข้ึนไปดว้ยจนกระทัง่เลยจุดอ่ิมตวัเป็นภาวะ
เหนือจุดอ่ิมตวั ซ่ึงขั้นตอนน้ีจะท าใหน้ ้ าตาลท่ีละลายตวัอยูแ่ยกออกมาเป็นของแขง็ เกิดเป็นผลึกโดย
อาจจะอยูใ่นสภาพท่ีตอ้งไปเกาะพอกผลึกน ้ าตาลท่ีมีอยูเ่ดิมหรืออาจอยูใ่นสภาวะอิสระเกิดเป็นผลึก
ข้ึนใหม่ ข้ึนอยูก่บัระดบัของภาวะเหนือจุดอ่ิมตวันั้นๆ ซ่ึงแบ่งออกเป็น 3 ระดบั ดงัน้ี 
 ช่วงสภาวะเหนือจุดอ่ิมตวัสูงสุด (Metastable zone) เป็นช่วงท่ีน ้ าเช่ือมดิบมีความเขม้ขน้
เกินจุดอ่ิมตวัเลก็นอ้ย ซ่ึงมีจ านวนโมเลกุลของน ้ าตาลมากเกินจุดอ่ิมตวัแต่ยงัไม่หนาแน่นมากพอท่ี
โมเลกุลของน ้ าตาลจะมาเกาะเป็นนิวคลีไอไดห้รือไม่สามารถเกิดผลึกน ้ าตาลได ้โดยช่วงน้ีหากมี
การเติมนิวเคลียสลงไปในน ้าเช่ือมดิบ หรือท่ีเรียกวา่การล่อผลึก จะพบวา่โมเลกลุน ้าตาลท่ีมีมากเกิน
จุดอ่ิมตวัน้ีจะสามารถไปเกาะท่ีนิวเคลียสท่ีเติมลงไปและท าใหผ้ลึกโตข้ึนอยา่งชา้ๆ 
 1.  ช่วงสภาวะเหนือจุดอ่ิมตวัยิง่ยวด (Intermediate zone) เป็นช่วงท่ีน ้ าเช่ือมดิบมีความ 
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หนาแน่นของโมเลกุลน ้ าตาลมากข้ึน จนท าใหบ้างจุดของน ้ าเช่ือมดิบสามารถเกิดนิวคลีไอไดข้ึ้นมา
และค่อยๆมีขนาดใหญ่ข้ึน ซ่ึงในขณะท่ีเกิดผลึกไปแลว้อาจจะมีนิวคลีไอใหม่เกิดข้ึนเร่ือยๆ ท าให้
ผลึกท่ีไดมี้ขนาดต่างกนัๆ เกิดเป็นละอองเมด็เลก็ๆหรือเมด็ฝ้า (False Grain)  
 2.  ช่วงสภาวะเหนือจุดอ่ิมตวัยิง่ยวดสูงสุด (Labile zone) เป็นช่วงท่ีน ้ าเช่ือมดิบมีความ 
เขม้ขน้มากจนมีจ านวนโมเลกลุของน ้ าตาลซูโครสหนาแน่นและอยูชิ่ดกนัมากจนสามารถเกิดนิวคลี
ไอไดอ้ย่างอิสระ จนไม่อาจควบคุมปริมาณและขนาดของผลึกท่ีเกิดข้ึนได  ้ในช่วงท่ีสารละลาย
น ้ าเช่ือมดิบมีความเข้มข้นอ่ิมตัวยิ่งยวดจึงเรียกว่าเป็น Spontaneous Nucleation และเป็นช่วงท่ี
สารละลายน ้ าเช่ือมดิบมีความหนืดสูงมากจนการควบคุมการตกผลึกท าไดย้ากหรือไม่สามารถ
ควบคุมได ้

ล าดบัขั้นตอนการเกิดนิวคลีไอในกระบวนการตกผลึกน ้ าตาลจะเป็นไปตามขั้นตอนดงั
แสดงในภาพท่ี 2.11  ขั้นตอนการเกิดนิวคลีไอในกระบวนการตกผลึก 
 

 
 

ภาพที ่2.11  ขั้นตอนการเกิดนิวคลีไอในกระบวนการตกผลึก (สมบติั ขอทวีวฒันา, 2546) 
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 วิธีการท่ีท าใหเ้กิดนิวคลีไอ (Methods of Nucleation) สามารถท าได ้3 แบบดงัน้ี 
 1.  Graining Method เป็นกระบวนการท าให้เม็ดน ้ าตาลเกิดข้ึนเองโดยวิธีการท า
สารละลายใหเ้ขม้ขน้จนถึงสภาวะอ่ิมตวัยิง่ยวดแลว้หลงัจากนั้นท าการลดอุณหภูมิลงมาภายใตค้วาม
ดนัท่ีเป็นสุญญากาศ จะท าใหเ้กิดนิวคลีไอท่ีจะเป็นแกนใหผ้ลึกโตข้ึน ซ่ึงตอ้งอาศยัความช านาญเป็น
พิเศษจึงจะสามารถไดผ้ลึกท่ีมีขนาดและรูปร่างเท่าๆกนั 
 2.  Shock Seeding เป็นเทคนิคการล่อผลึกน ้ าตาลแบบฉับพลนั โดยการตม้น ้ าเช่ือมดิบ
ให้อยูใ่นช่วงเร่ิมตน้ของของช่วง Intermediate zone หลงัจากนั้นให้เติมเช้ือน ้ าตาลท่ีเป็นผงละเอียด
ลงไปในหมอ้เค่ียวจากนั้นรอประมาณ 2-3 นาที น ้ าเช่ือมดิบเขม้ขน้จะเขา้สู่สภาวะช่วง Intermediate 
zone และเกิดการกระตุน้ฉบัพลนั (Shock Seeding) ท าใหเ้กิดนิวเคลียสของผลึกน ้าตาลข้ึนพร้อมกนั
ในจ านวนมาก จากนั้นท าการลดความเขม้ขน้ลงมาท่ีช่วง Metastable zone โดยการเพิ่มน ้ าเช่ือมดิบท่ี
มีความเขม้ขน้ต ่ากว่าเขา้ไป จากนั้นท าการเล้ียงผลึกให้โตตามขนาดท่ีตอ้งการ ซ่ึงมาตรฐานทัว่ไป
ผลึกน ้าตาลมีขนาดไม่ต ่ากวา่ 0.8 มิลลิเมตรส าหรับน ้าตาลทรายดิบ  
 3.  Pan Seeding หรือ True Seeding เป็นกระบวนการล่อผลึกท่ีตอ้งการควบคุมไม่ให้มี
ผลึกใหม่เกิดข้ึนในระบบ โดยการเค่ียวน ้ าเช่ือมดิบจะตอ้งอยูใ่นช่วง Metastable zone แลว้เติมผลึก
ล่อในรูปของเช้ือน ้ าตาลเหลวท่ีเรียกว่า Fondant ซ่ึงเป็นสารละลายของผงน ้ าตาลบดละเอียดท่ีมี
ขนาดประมาณ 0.03-0.05 มิลลิเมตรท่ีละลายอยูใ่น Isopropyl Alcohol การล่อผลึกดว้ยวิธีน้ีจะท าให้
ไดป้ริมาณผลึกเท่ากบัจ านวนผลึกล่อท่ีเติมลงไป 
 ระบบการเค่ียวน ้ าตาลทรายดิบสามารถท าไดห้ลายแบบ ซ่ึงท่ีแต่ละโรงงานน ้ าตาลนิยม
ใชจ้ะเป็นระบบการตม้เค่ียวแบบ 2 คร้ังคร่ึง (Two and a half Boiling System) ระบบการตม้เค่ียว 2 
คร้ัง (Two Boiling System) และระบบการตม้เค่ียว 3 คร้ัง (Three Boiling System) ซ่ึงระบบการตม้
เค่ียวแต่ละชนิดมีความแตกต่างกนัดงัน้ี 
 2.  ระบบการตม้เค่ียวแบบ 2 คร้ัง (Two Boiling System) เป็นการตม้เค่ียวน ้ าเช่ือมท่ีมี
การตกผลึกน ้ าตาลออกจากระบบ 2 คร้ัง โดยเม่ือตม้เค่ียวน ้ าเช่ือมและเติมผลึกล่อจนไดป้ริมาณผลึก
ตามท่ีควบคุม เรียกว่า แมสควิท A (A-Massecuite) จะน าไปป่ันในคร้ังแรกซ่ึงจะไดน้ ้ าตาลออกมา
เรียกวา่ น ้ าตาล A (A-Sugar) และกากน ้าตาล A (A-Molasses) ซ่ึงกากน ้าตาล A จะยงัมีความบริสุทธ์ิ
อยูสู่งและยงัมีค่าโพลหรือปริมาณน ้ าตาลอยูค่่อนขา้งสูง จึงตอ้งน ามาเค่ียวต่ออีกคร้ังในหมอ้เค่ียว C 
จนได้แมสควิท C (C-Massecuite) ซ่ึงเม่ือน าไปป่ันจะได้ น ้ าตาล C (C-Sugar) และกากน ้ าตาล
สุดทา้ย (Final Molasses) ออกมา จึงเรียกระบบการตม้เค่ียวแบบน้ีว่า A-C SYSTEM ดงัแสดงใน
ภาพท่ี 2.12  ระบบการตม้เค่ียวน ้าตาลแบบ 2 คร้ัง (A-C SYSTEM) 
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ภาพที ่2.12  ระบบการตม้เค่ียวน ้าตาลแบบ 2 คร้ัง (A-C SYSTEM) (สมบติั ขอทวีวฒันา, 2546) 
 
 3.  ระบบการตม้เค่ียวแบบ 3 คร้ัง (Three Boiling System) เป็นระบบการตม้เค่ียวน ้าเช่ือม
ท่ีมีการตกผลึกน ้ าตาล 3 คร้ัง จะไดน้ ้ าตาลออกมา 3 ชนิดคือ น ้ าตาล A (A-Sugar), น ้ าตาล B (B-
Sugar) และน ้ าตาล C (C-Sugar) โดยด าเนินการตม้เค่ียวตามล าดบัจะคลา้ยกบัระบบการตม้เค่ียว 2 
คร้ัง ซ่ึงในระบบการตม้เค่ียวแบบ 3 คร้ังจะเพิ่ม ขั้นตอนการตม้เค่ียว B ดังแสดงในภาพท่ี 2.13  
ระบบการตม้เค่ียวน ้าตาลแบบ 3 คร้ัง (A-B-C SYSTEM) 
 

 
 

ภาพที ่2.13  ระบบการตม้เค่ียวน ้าตาลแบบ 3 คร้ัง (A-B-C SYSTEM) (สมบติั ขอทวีวฒันา, 2546) 
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 4.  ระบบการต้มเค่ียวแบบ 2 คร้ังคร่ึง (Two and a Half Boiling System) จะคล้ายกับ
ระบบการตม้เค่ียวน ้าตาลแบบ 3 คร้ัง แต่จะต่างกนัในการควบคุมค่าความบริสุทธ์ิของน ้าตาล โดยจะ
ก าหนดแผนการผลิตให้ใชน้ ้ าตาล A ส าหรับน าไปเป็นวตัถุดิบหลกัในการผลิตน ้ าตาลทรายขาว/
น ้ าตาลทรายขาวบริสุทธ์ิ (น ้ าตาลรีไฟน์) ส่วนน ้ าตาล B ท่ีไดจ้ะน าไปเป็นน ้ าตาลทรายดิบส าหรับ
การส่งออกต่างประเทศ และน ้ าตาล C จะน าไปเป็นผงเช้ือน ้ าตาลหรือน าไปเขา้กระบวนการผลิต
น ้าตาลใหม่อีกคร้ัง 
 ขั้นตอนท่ี 5 กระบวนการป่ันแยกน ้าตาลทรายดิบ 
 การแยกผลึกน ้ าตาลออกจากแมสควิท ชนิดต่างๆจะใชห้มอ้ป่ันน ้ าตาล โดยทัว่ไปหมอ้
ป่ันจะท าดว้ยเหลก็อ่อน, เหลก็กลา้ หรือโลหะผสมนิกเกิลหรือเหลก็กลา้ไร้สนิม โดยหมอ้ป่ันจะมีรู
ท่ีดา้นขา้งเป็นแถวเพื่อใชส้ าหรับระบายกากน ้ าตาลขณะหมอ้ป่ันท างาน โดยกากน ้ าตาลจะแยกตวั
จากแมสควิทซ่ึงใชแ้รงเหวี่ยงหนีศูนยก์ลาง โดยใชน้ ้ าร้อนฉีดลา้งผลึกน ้ าตาล ซ่ึงการลา้งเมด็น ้ าตาล
จะแตกต่างกนัตามชนิดของแมสควิทท่ีน าลงมาป่ัน 
 
2.2  ความรู้เร่ือง 7 QC Tools 
 ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถู้กก่อตั้งข้ึน
พร้อม ๆ กับการจัดตั้ งกลุ่ม Quality Control Research Group ข้ึน เพื่อค้นคว้าให้การศึกษาและ
เผยแพร่ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองระบบการควบคุม คุณภาพทัว่ทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบ
ภาพพจน์สินคา้คุณภาพต ่า ราคาถูก ออกจากสินคา้ท่ี "Made in Japan" และเพิ่มประสิทธิภาพการ
ส่งออกไปพร้อม ๆ กัน หลังจากนั้ นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น หรือท่ีเรียกว่า 
Japanese Industrial Standards (JIS) Marking System ได้ถูกก าหนดเป็นกฎหมายในปี ค.ศ. 1950 
พร้อม ๆ กบัการเช้ือเชิญ Dr. W. E. Deming มาเปิดสัมมนาทาง QC ใหแ้ก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และ
วิศวกรในประเทศ ซ่ึงเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีท าใหต้ระหนกัถึงการพฒันาคุณภาพ อนัตามมาดว้ยการก่อตั้ง
รางวลั Deming Prize เพื่อมอบให้แก่โรงงานซ่ึงมีความก้าวหน้าในการพฒันาคุณภาพดีเด่นของ
ประเทศ ต่อมาในปี ค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juran ได ้ถูกเชิญมาท่ีประเทศญ่ีปุ่น เพื่อสร้างความรู้ความ
เขา้ใจแก่ผูบ้ริหารระดบัสูงภายในองคก์รในการน าเทคนิค เหล่าน้ีมาใชง้าน โดยไดรั้บความร่วมมือ
จากพนกังานทุก ๆ คน นบัเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุม
คุณภาพ รวม 7 ชนิด หรือท่ีเรียกว่า QC 7 Tools มาใช้ โดยเคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิดสามารถจ าแนกได้
ดงัน้ี 
 1.  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  
 2.  แผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือ แผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) 
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 3.  กราฟ (Graph) 
 4.  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 5.  แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
 6.  ฮิสโตแกรม (Histogram) 
 7.  แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) 
 ซ่ึงงานวิจยัน้ีจะกล่าวเฉพาะเคร่ืองมือคุณภาพท่ีใชใ้นงานวิจยัน้ีเท่านั้น ประกอบไปดว้ย 
4  เคร่ืองมือ ไดแ้ก่ 
 1.  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 2.  แผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือ แผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram)  
 3.  กราฟ (Graph)  
 4.  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 2.2.1  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) ใชใ้นการวิเคราะห์วา่อะไรคือสาเหตุหลกั หรือปัญหา
หลกั ท่ีส่งผลใหเ้กิดของเสีย หรือจุดบกพร่อง ในปี ค.ศ.1897 นกัเศรษฐศาสตร์ช่ือ นายวิเฟรดโด พา
เรโต ไดว้ิจยัเร่ือง การกระจายของรายไดข้องประชากรท่ีไม่เท่ากนัโดยมากแลว้แผนภูมิน้ีจะถูก
น ามาใชใ้นการแสดงใหเ้ห็นขนาดของปัญหาและเพื่อจดัล าดบัความส าคญั ซ่ึงหลกัการของพาเรโต
นั้นจะใชห้ลกั 20/80 – ส่วนนอ้ย 20 % จะเป็นส่วนส าคญั อีก 80 % จะเป็นส่วนไม่ค่อยส าคญั (20% 
vital few, 80% trivial many) โดยแสดงผลเป็นกราฟแท่ง ซ่ึงกราฟแท่งท่ีสูงท่ีสุดคือ ปัญหาท่ีเกิดร่วม
มากท่ีสุด (Most Common Problem) จ าเป็นท่ีต้องได้รับการแก้ไขก่อน ดังแสดงในภาพท่ี 2.14  
ตวัอยา่งแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) จะใชเ้ม่ือ 
  1.  เม่ือตอ้งการก าหนดสาเหตุท่ีส าคญัของปัญหาเพื่อแยกออกมาจากสาเหตุอ่ืนๆ  
  2.  เม่ือตอ้งการยืนยนัผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนจากการแกปั้ญหา โดยเปรียบเทียบก่อนท าและ
หลงัท า  
  3.  เม่ือตอ้งการคน้หาปัญหาและหาค าตอบในการด าเนินกิจกรรมแกปั้ญหา 
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ภาพที่ 2.14  ตวัอยา่งแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) (Nutvipa, 2016) 
 
 2.2.2  แผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือ แผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) 
  แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือแผนภูมิกา้งปลา (Fishbone 
Diagram) บางคร้ังเรียกว่า Ishikawa Diagram ซ่ึงตั้งข้ึนตามช่ือของผูคิ้ดคน้ชาวญ่ีปุ่น คือ Dr.Kaoru 
Ishikawa ศาสตราจารยด์า้นวิศวกรรมแห่งมหาวิทยาลยัโตเกียว ผูริ้เร่ิมในการน าผงัน้ีมาใชใ้นวงการ
อุตสาหกรรม ตั้งแต่ปี ค.ศ. 1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างคุณลกัษณะ ทางคุณภาพกบั
ปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง หากกล่าวถึงในส่วนของกระบวนการผลิต โดยส่วนมากจะใชห้ลกัการ 4M 
1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซ่ึง 4M 1E มาจาก  
  •   Man หมายถึง การตรวจสอบผูป้ฏิบติัท างานตามมาตรฐานท่ีก าหนดหรือไม่ มีความ
รับผิดชอบหรือไม่ผู ้ปฏิบัติมีทักษะความช านาญหรือไม่ ผู ้ปฏิบัติได้รับมอบงานท่ีตรงกับ
ความสามารถหรือไม่  
  •   Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณ์อ านวยความสะดวกสอดคล้องกับ
ความสามารถ ของกระบวนการผลิตหรือไม่เคร่ืองจกัรขดัขอ้งบ่อยหรือไม่การจดัวางเหมาะสม
หรือไม่ เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านหรือไม่  
  •  Material หมายถึง การตรวจสอบขอ้ผดิพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคง
คลงั เพียงพอหรือไม่  
  •  Method หมายถึง การตรวจสอบว่ามาตรฐานในการท างานมีเพียงพอหรือไม่ 
ปลอดภยัหรือไม่ เป็นวิธีท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่  ล าดบัขั้นตอนการท างานเหมาะสมหรือไม่  
  •  E - Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่งและบรรยากาศการท างาน  
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 ดงัแสดงในภาพท่ี 2.15  ตวัอยา่งแผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือ แผนภูมิกา้งปลา (Cause 
and Effect Diagram) 
 ประโยชน์ของแผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือ แผนภูมิก้างปลา (Cause and Effect 
Diagram) 
 1.  ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนท่ีเป็นสมาชิกกลุ่มคุณภาพ
อยา่งเป็น หมวดหมู่ซ่ึงไดผ้ลมากท่ีสุด 
 2.  แสดงให้เห็นสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหาของผลท่ีเกิดข้ึนท่ีมีมาอยา่งต่อเน่ือง จนถึงปม
ส าคญัท่ีจะ น าไปปรับปรุงแกไ้ข  
 3.  แผนภูมิสามารถน าไปใชใ้นการวิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ  
 

 

 
ภาพที่ 2.15  ตวัอย่างแผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือ แผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) 
(Nutvipa, 2016) 
 
 2.2.3  กราฟ (Graph) 
 แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติท่ีสามารถท าให้ง่ายต่อการท าความ
เข้าใจ โดยอาศัยการพิจารณาด้วยตาเปล่าได้ใช้แสดงข้อมูลท่ีเป็นตัวเลข หรือสัดส่วนแสดง
ความสัมพนัธ์ระหว่างปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามล าดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่2 ชุดข้ึนไปเพื่อใช้
เสนอสถานภาพของปัญหาและน าเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูลให้เห็น
ไดง่้ายและรวดเร็วกราฟมีหลายชนิด ซ่ึงไดส้รุปกราฟตามจุดประสงคใ์นการใชง้าน ดงัแสดงในภาพ
ท่ี 2.16  ตวัอยา่งกราฟชนิดต่างๆ 
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ช่ือกราฟ ลกัษณะ วตัถุประสงค์ 

กราฟเส้นตรง 

 

แสดงถึงความผนัแปรของขอ้มูล
เชิง ตวัเลขโดยมีสาเหตุ ส าคญัอยู่
ท่ีแกน x จะเรียกกราฟน้ีว่า กราฟ
แนวโนม้ 

กราฟแท่ง 

 

แ ส ด ง ถึ ง ก า ร เปรี ยบเทียบ
ปริมาณของประเภทขอ้มูล ตาม
แกน x 

กราฟวงกลม 

 

แสดงการเปรียบเทียบถึงสัดส่วน
ของขอ้มูลแต่ละประเภท (แสดง
ในแต่ละ ส่วน ) 

กราฟเรดาร์ 

 

แสดงการเปรียบเทียบปริมาณ
ของข้อมูลท่ีต้องการแสดงผล
มากกวา่ 2 มิติ 

 
ภาพที่ 2.16 ตวัอยา่งกราฟชนิดต่างๆ (กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2550) ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 

 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) หรือท่ีนิยมเรียกกันว่า Check Sheet เป็นแผ่นงานท่ีได้
ออกแบบมาอย่างเฉพาะเจาะจงต่องานนั้น ๆ โดยมีจุดประสงคท่ี์จะเก็บขอ้มูลส าคญั ๆ ไดง่้ายและ
เป็นระบบ ดงัแสดงในภาพท่ี 2.17  ตวัอยา่งใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
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ภาพที่ 2.17  ตวัอยา่งใบตรวจสอบ (Check Sheet) (Nutvipa, 2016) 
 
 2.2.4  แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
 ซ่ึงงานวิจยัน้ีไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือแผนผงัการกระจาย เน่ืองจากการขอ้มูลท่ีเหมาะสมท่ีจะ
ใชก้บัแผนภูมิลกัษณะน้ี จะเป็นขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัอุณหภูมิ หรือ ความดนั มีผลกระทบต่อผลลพัธ์
ท่ีไดห้รือไม่ ซ่ึงจะตอ้งท าการบนัทึกขอ้มูล จะตอ้งท าการเก็บขอ้มูลโดยจบัคู่ขอ้มูลท่ีตอ้งการศึกษา 
และท าการหา ratio ว่าขอ้มูลทั้ง 2 มีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนัหรือไม่ รวมทั้งปัจจยัท่ีน ามาใชห้า
ขอ้มูลตอ้งเป็นขอ้มูลท่ีมาจากช่วงเวลาเดียวกนั ถึงจะเห็นภาพไดช้ดัเจน แต่งานวิจยัฉบบัน้ีเป็นการ
ท าเปรียบเทียบระหวา่งปีท่ีพบปัญหายาวมาถึงปีท่ีไดรั้บการแกไ้ข จึงไม่เหมาะท่ีจะใชเ้คร่ืองมือ 
ดงักล่าว 

2.2.5  ฮิสโตแกรม (Histogram) 
  ซ่ึงงานวิจัยน้ีไม่ได้ใช้เคร่ืองมือดังกล่าวเน่ืองจาก ขอ้มูลท่ีจะต้องใช้วิเคราะห์แบบ
แผนภาพฮิสโตแกรมจะแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างขอ้มูลเพื่อกระจายความถ่ีของขอ้มูล ซ่ึงโดย
ส่วนมากแผนภาพชนิดน้ีมกัใชส้ าหรับงานวิเคราะห์เพื่อหาขีดความสามารถของกระบวนการ จึงไม่
เหมาะกบังานวิจยัในคร้ังน้ี 

2.2.6  แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) 
  ซ่ึงงานวิจัยน้ีไม่ได้ใช้เคร่ืองมือดังกล่าวเน่ืองจาก ขอ้มูลท่ีจะต้องใช้วิเคราะห์แบบ
แผนภูมิการควบคุม ควรเป็นขอ้มูลหรือกระบวนการท่ีมีการท าแบบต่อเน่ือง หรือเป็นขอ้มูลท่ีใช้
ควบคุมของเสียในกระบวนการผลิต ซ่ึงตอ้งมีการก าหนดค่า Upper และ Lower เพื่อตรวจสอบวา่ผล
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ท่ีไดจ้ากการทดลองห่างจากค่าควบคุมหรือไม่ ซ่ึงงานวิจยัช้ินน้ีไม่เหมาะน าแผนภูมิดงักล่าวมาใช้
เน่ืองจากการเกบ็ขอ้มูลจะเกบ็เป็นจ านวนคร้ังท่ีเกิดปัญหาเท่านั้น 
 
2.3  ความรู้เร่ือง 5G 
  หลกัการ 5 G เป็นหลกัการแกปั้ญหาขั้นตน้ของญ่ีปุ่น ซ่ึงจะประกอบไปดว้ยหลกัการ 
3G และหลกัการทางทฤษฎีและระเบียบกฎเกณฑ ์เป็นค าศพัทท่ี์ใชก้นัอยา่งแพร่หลายในหลายสาขา
ของอุตสาหกรรมการผลิต โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในการควบคุมบริหารการผลิต หลกัการ 5G น้ี มาจาก
ศพัท ์ 5 ค  าในภาษาญ่ีปุ่นซ่ึงใชใ้นการตรวจหาความผดิปกติและคน้หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา  
ดงัแสดงในภาพท่ี 2.20 หลกัการ 5G ประกอบดว้ย 
 2.3.1  Genba แปลวา่ สถานท่ี/หนา้งานจริง หมายถึงการลงไปส ารวจท่ีหนา้งานจริง เช่น ภายใน 
โรงงานผลิต, พื้นท่ีจดัเกบ็สินคา้ และพื้นท่ีตรวจสอบสินคา้  
 2.3.2  Genbutsu แปลวา่ ส่ิงของ/ช้ินงาน ท่ีเป็นตวัปัญหาจริง หมายถึง การดู สงัเกต และจบัตอ้ง 
ช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริงหรือตวัสินคา้ท่ีจดัเกบ็อยูจ่ริง  
 2.3.3  Genjitsu แปลว่า สถานการณ์จริง หมายถึง เหตุการณ์หรือสถานการณ์ท่ีเกิดปัญหาจริง 
เช่น สภาพแวดลอ้มหรือกระบวนการ ขั้นตอนการท างานหรือช่วงเวลาท่ีผลิตของเสียบ่อยๆ เป็นตน้ 
  2.3.3.1  Genri แปลว่า ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งจริง หมายถึง หลกัการท่ีใชใ้นการท างาน หรือ
มาตรฐานการผลิตในปัจจุบัน , สมมุติฐานในการแก้ไขหรือตรวจสอบ สูตรการผลิต หรือ
ส่วนประกอบในการผลิตท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั   
  2.3.3.1.2  Gensoku แปลว่า เง่ือนไขประกอบท่ีเก่ียวขอ้ง หมายถึง ขอ้จ ากัด ขอ้ตกลง 
หรือ กฎท่ีบงัคบัใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั 
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ภาพที ่2.18  หลกัการ 5G (pratyapa, 2015) 
 
2.4  งานวจิัยที่เกีย่วข้อง 
 ในงานวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดศึ้กษางานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการลดของเสียในกระบวนการ
ผลิต เพื่อน าวิธีการ เคร่ืองมือ และเทคนิค มาประยกุตใ์ชก้บังานวิจยั ดงัน้ี 
 ณิชกุล ไชยศร, มาโนช ทองเจือ, บรรหาญ ลิลา, ฤภูวลัย ์จนัทรสา (2555) ท าการศึกษา
การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์แบบอตัโนมติั โดยน าแนวคิด 3G มา
ประยกุตไ์ดแ้ก่ Genba, Genbutsu, Genjitsu และเทคนิค ECRS ซ่ึงจากการศึกษาพบวา่บริษทัประสบ
ปัญหาในขั้นตอนการหยิบจบัช้ินงานขนาดเล็กซ่ึงใช้แรงงานคนในการขนยา้ยช้ินงาน ส่งผลให้
อตัราการผลิตต ่า ดงันั้นเพื่อแกปั้ญหาจึงออกแบบถว้ยจบัช้ินงานแม่เหลก็เพื่อใชใ้นการจบัยดึช้ินงาน
ขนาดเล็กแทนพนักงาน ผลท่ีได้ถ้วยจับช้ินงานท่ีพฒันาข้ึนสามารถจับช้ินงานขนาดเล็กได้มี
ประสิทธิภาพส่งผลให้อตัราการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 313 ช้ิน/ชัว่โมง เพิ่มข้ึนเป็น 418 ช้ิน/ชัว่โมง หรือ
เพิ่มข้ึน 33.55% และสามารถลดจ านวนพนกังานในขั้นตอนน้ีจากเดิมใชพ้นกังาน 6 คน ลดเหลือ 3 
คน 
 จกัรี อุดมดี (2557) ท าการศึกษาเร่ืองการลดของเสียท่ีพบในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ี
รถยนต ์โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ประการ (7 QC Tools) เพื่อพิจารณาถึงสาเหตุของท่ีส่งผล
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กระทบต่อคุณภาพในกระบวนการผลิตและใชเ้คร่ืองมือกระบวนการล าดบัขั้นเชิงวิเคราะห์ ซ่ึงเป็น
เคร่ืองมือท่ีช่วยวิเคราะห์การตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ (Multiple Criteria Decision Making หรือ 
MCDM) ผลจากการศึกษางานวิจัยพบว่า ปัญหาลักษณะของเสียท่ีพบมากท่ีสุด คือ เปลือกฝา
แบตเตอร่ีไม่เท่ากัน 35.5% สาเหตุรองลงมาคือ เช่ือมไม่ติด 24.4% ซ่ึงพบมากท่ีสุดในแผนก
ประกอบ และไดร่้วมมือกบัทางสถานประกอบการจดัท ากิจกรรมกลุ่ม QCC เพื่อก าหนดมาตรการ 
และแนวทางการแกไ้ข โดยส่วนหน่ึงไดใ้ชก้ารพิจารณาปัจจยัท่ีส าคญัในการคดัเลือกผูผ้ลิตวตัถุดิบ 
พบว่าปัจจยัคุณภาพมีความส าคญัเป็นอนัดบัแรกโดยมีน ้ าหนกัความส าคญั 58% ปัจจยัท่ีสองคือการ
บริการหลงัการขาย 24.8% ปัจจยัท่ีสามคือราคา 12.6% และปัจจยัสุดทา้ยคือการส่งมอบมีค่าน ้ าหนกั 
4.6% โดยบริษทั A  เหมาะสมท่ีสุด มีค่าน ้ าหนกัท่ี 48.1% อนัดบัท่ีสอง คือ บริษทั C มีค่าน ้ าหนกัท่ี 
34.4% และอนัดบัสุดทา้ย คือบริษทั B มีค่าน ้ าหนักท่ี 17.4% หลงัปรับปรุงมูลค่าของเสียเฉล่ียของ
เดือนมกราคม – พฤษภาคม พ.ศ. 2557 ลดลงอยูท่ี่ 0.63% ซ่ึงต ่ากว่าเป้าหมายของโรงงานท่ีก าหนด
ไวท่ี้ 0.80% เทียบกบัน ้ าหนกัตะกัว่ท่ีเสียจากการประกอบแบตเตอร่ีลดลงจากปี 2556 อยู่ท่ี 413.03 
กก. ต่อเดือนคิดเป็นตน้ทุนท่ีสามารถลดลงได ้30,563.95 บาท ต่อเดือน หรือ 366,767.46 บาท ต่อปี 
 ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง (2556) ท าการศึกษาเร่ืองการลดของเสียประเภทจุดด าท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการฉีดพลาสติก โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) โดยใชใ้บตรวจสอบ (Check 
Sheet) ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตท าการตรวจสอบของเสียและเกบ็รวบรวมขอ้มูลจ านวนของเสียจาก
กระบวนการผลิต ใช้แผนภูมิพาเรโต (Pareto-Diagram) แสดงความถ่ีของปัญหาและใช้แผนภูมิ
กา้งปลา (Fish Bone Diagram) เพื่อวางมาตรการแกไ้ข โดยผลการปรับปรุงสามารถลดการเกิดของ
เสียประเภทจุดด าจากเดิม 0.23% ลดลงเหลือ 0.07% คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ลดลงจากเดิม 69.56% คิด
เป็นมูลค่าท่ีลดได ้1,175,906.16 บาทต่อปี 
 พิพฒัพงศ ์ศรีชนะ และ พรประเสริฐ ขวาล าธาร (2555) ศึกษาเร่ือง การลดของเสียใน
กระบวนการผลิตอิฐบลอ็ก ซ่ึงสรุปไดว้่าสาเหตุการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตอิฐบลอ็กและ
หาแนวทางในการลดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตอิฐบลอ็กและสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิด
ผลกระทบมากท่ีสุด ซ่ึงการด าเนินงานจะเร่ิมจากการส ารวจปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยการวิเคราะห์หา
สาเหตุด้วยแผนภูมิก้างปลา พบว่ามีขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอน มีการเกิดของเสียหรือ
ขอ้บกพร่องจากการท่ีปูนเขา้ไปเป็นส่วนผสมนอ้ย อิฐบลอ็กขนาดไม่เท่ากนั และอิฐบลอ็กกน้ทะลุ
ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงไดด้ าเนินการแกไ้ขปัญหาการลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตอิฐบลอ็กโดย
เสนอการฝึกอบรมพนักงานและเฝ้าติดตามกระบวนการปฏิบติังานของพนักงานให้ถูกวิธีอย่าง
ใกลชิ้ด ท าให้พนกังานเกิดความตั้งใจท่ีจะปฏิบติังานให้มีคุณภาพและมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนท า
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ใหข้องเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตอิฐบลอ็กลดลงไดอ้ยา่งชดัเจน ผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุง
กระบวนการพบวา่ความถ่ีของของเสียจากเดิม 705 และลดลงเหลือ 564 
 นาวาโท ภูธรา อินม่วง (2554) ศึกษาเร่ืองการลดผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตยางรูปพรรณ โดยใช้แนวทางของคิวซีสตอร่ี (QC Story) โดยใช้ใบตรวจสอบ 
(Check Sheet) ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตท าการตรวจสอบของเสียและเก็บรวบรวมขอ้มูลจ านวน
ของเสียจากกระบวนการผลิต ใช้แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) แสดงความถ่ีของปัญหาและใช้
แผนภูมิก้างปลา (Fish Bone Diagram) เพื่อวางมาตรการแก้ไขปัญหาจากการระดมความคิด 
(Brainstorming) และน าขอ้มูลทั้งหมดมาเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง ซ่ึงผลท่ีไดส้ามารถลด
การเกิดปัญหาผลิตภณัฑ์บกพร่องผิวช้ินงานไม่เรียบจากเดิม 13.68% จากปริมาณการผลิตช้ินงาน
ทั้งหมด ลดลงเหลือ 4.26% จากปริมาณการผลิตช้ินงานทั้งหมด 
 ไพสิฐ ชัยชาญ (2556) ได้ท าการทดลองลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตหัว
ปากกาลูกล่ืน ผลการวิจยัพบว่า สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงานมีปัจจยัมาจาก คน เคร่ืองจกัร 
วตัถุดิบ วิธีการ และสภาพแวดลอ้มการท างาน ซ่ึงเป็นตวัแปรตน้ท่ีจะใหเ้กิดความผดิพลาดต่างๆ จน
เป็นสาเหตุท่ีท าเกิดของเสียข้ึนภายในกระบวนการผลิต ซ่ึงอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนมีร้อยละ 8.18 ของ
จ านวนหัวปากกาลูกล่ืนท่ีเสีย เม่ือน าวิธีการควบคุมคุณภาพโดยการน าเทคนิคเคร่ืองมือควบคุม
คุณภาพและการวิเคราะห์ของการเสียท่ีมีผลกระทบต่อการควบคุมคุณภาพเขา้มาใชใ้นการปรับปรุง
กระบวนการเพื่อท าการลดของเสีย พบว่าอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนจากระบวนการลดลงเหลือร้อยละ 
5.29 หลังจากมีการปรับปรุงซ่ึงลดลงถึงร้อยละ  2.89 ของจ านวนหัวปากกาลูกล่ืนท่ีเสียใน
กระบวนการผลิต 
 อศัมเ์ดช วานิชชินชยั (2555) ศึกษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการใชว้ตัถุดิบในการผลิต
ปลาทูน่ากระป๋องดว้ยความมีส่วนร่วมของพนกังาน โดยการใชเ้คร่ืองมือพื้นฐานในการปรับปรุง
คุณภาพ เช่น เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงสามารถถลดความแตกต่างระหว่าง 
Yield ท่ีท าไดจ้ริงกบั Yield มาตรฐานไดจ้าก -3.01% เหลือ -1.64 % (ดีข้ึน 45.5%) โดยมีแนวโนม้
การปรับปรุงท่ีดีข้ึนอยา่งต่อเน่ือง นอกจากน้ีพนกังานของบริษทัยงัมีทกัษะ และความมีส่วนร่วมใน
การปรับปรุงงานเพิ่มข้ึน 
 ด ารง อินทรเสนา, ศุภชัย ปทุมนากุล (2554) ศึกษาเ ร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตน ้ าตาลโดยประยุกต์ใช้เทคนิคการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
กรณีศึกษา บริษทัรวมเกษตรกรอุตสาหกรรม จ ากดั (สาขามิตรภูเวียง) โดยบริษทัประสบปัญหา
ผลผลิตน ้ าตาลต่อตนัออ้ยลดลงจากปีการผลิต 2552/53 ท าให้ตน้ทุนการผลิตสูงข้ึน ผูว้ิจยัจึงน า
เคร่ืองมือการบ ารักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชบ้ริหารจดัการร่วมกบัหลกัการปรับปรุง
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เฉพาะเร่ือง โดยน าเคร่ืองมือพื้นฐานทางสถิติมาวิเคราะห์ปัญหา โดยพบว่าปัญหาส าคญัคือการ
สูญเสียน ้าตาลในกากน ้าตาลสุดทา้ย ซ่ึงเกิดในกระบวนการเค่ียวและการป่ันน ้าตาล และใชเ้คร่ืองมือ
วิเคราะห์ถึงสาเหตุหลกัและไดรั้บการปรับปรุงแกไ้ขและสร้างมาจรฐานการปฏิบติังานโดยใชว้งจร
คุณภาพ (PDCA) ผลท่ีได้พบว่าการสูญเสียน ้ าตาลในกากน ้ าตาลสุดท้ายลดต ่ าลง โดยค่า
ประสิทธิภาพการเค่ียวและการป่ันเท่ากบั 81.87% เพิ่มข้ึน 0.43% ไดผ้ลผลิตน ้ าตาลเพิ่มข้ึน 110.6 
กก./ตันอ้อย เพิ่มข้ึนจากเดิม 3.01 กก./ตันอ้อย คิดเป็นปริมาณน ้ าตาลท่ีเพิ่มข้ึนทั้ งปีประมาณ 
9,925.61 ตนั เม่ือเปรียบเทียบกบัปีการผลิต 2552/2553 ส่งผลให้ บริษทัสามารถลดตน้ทุนการผลิต
น ้าตาลได ้1,616.86 บาทต่อตนัน ้าตาล 
 อคัรา ทีประวิภาต (2556) ศึกษาเร่ืองปัญหาและการเพิ่มประสิทธิภาพในการส่งมอบ
สินคา้น ้ าตาลทรายดิบของบริษทัไดมอนชูการ์ จ ากดั ซ่ึงพบปัญหาการส่งมอบน ้าตาลทรายดิบใหก้บั
ลูกคา้มีความล่าชา้  ซ่ึงกระทบต่อความน่าเช่ือถือของลูกคา้ท่ีมีต่อบริษทัและส่งผลไปยงัการจดัการ
น ้ าตาลทรายท่ีอยู่ในคลังสินคา้สาธารณะ ท าให้เกิดต้นทุนในการฝากสินคา้โดยไม่จ าเป็น จะ
ท าการศึกษากระบวนการท างาน (Flow Process Chart) โดยละเอียด เพื่อหาว่าขั้นตอนไหนเป็น 
value added หรือ non-value added ท่ีจะสามารถลดระยะเวลาลงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน
ได้หรือไม่และน าทฤษฎีลีน (Lean Theory) ควบคู่กับการสร้างความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ (Supplier 
Relation Management) จากผลการทดลองพบว่าสามารถลดระยะเวลาได้จากเดิมทั้ง Process ใช้
ระยะเวลาทั้งหมด 4,139 นาที (คิดเป็น 8.62 วนั) ซ่ึงหลงัปรับปรุงระยะเวลาท่ีใชท้ั้งหมดเป็น 1,277 
นาที (คิดเป็น 2.66 วนั) ซ่ึงเพิ่มประสิทธิภาพในการส่งมอบน ้ าตาลทรายดิบให้กบัลูกคา้เพิ่มข้ึนเป็น 
7.21% และส่งผลใหต้น้ทุนค่าฝากสินคา้ลดลงได ้1,156,359.79 บาทต่อปี หรือคิดเป็น 52.99% 



 
 

บทที ่3 
ระเบียบวธีิวจิัย 

 
 การลดจ านวนคร้ังในการเกิดปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันจนเป็น
สาเหตุท่ีท าให้หมอ้ป่ันไม่สามารถสลดัโมลาสออกจากผลึกน ้ าตาลไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ผูว้ิจยัจึง
ไดท้ าการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนของโรงงานผลิตน ้ าตาลกรณีศึกษา โดยสาเหตุท่ีผูว้ิจยัสนใจท่ีจะ
ท าการศึกษาปัญหาดงักล่าว เน่ืองจากเม่ือเกิดปัญหาดงักล่าวจะกระทบต่อคุณภาพการผลิตน ้ าตาล
ทรายดิบท่ีน ามาใชเ้ป็นวตัถุดิบตั้งตน้ของการผลิตน ้ าตาลทรายขาวและน ้ าตาลทรายขาวบริสุทธ์ิ 
(น ้ าตาลรีไฟน์) รวมทั้งคุณภาพของน ้ าตาลทรายดิบท่ีใชส้ าหรับการส่งออกจ าหน่ายไปต่างประเทศ 
ซ่ึงเม่ือเกิดปัญหาข้ึนจะท าใหคุ้ณสมบติัของน ้ าตาลทรายดิบเปล่ียนไปจากเดิม โดยค่าสีน ้ าตาลทราย
ดิบลดลง รวมทั้งเสียเวลาท่ีใชส้ าหรับระบายแมสควิท A ท่ีพกัในรางกวนนอนก่อนเขา้กระบวนการ
ป่ันแมสควิท A ซ่ึงหากสามารถลดจ านวนคร้ังในการเกิดปัญหาแมสควิท อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน 
จะท าให้การหีบอ้อยสามารถหีบได้ต่อเน่ืองไม่กระทบต่อกระบวนการผลิตขั้นตอนก่อนหน้า 
รวมทั้ งแผนกหมอ้เค่ียวน ้ าตาลทรายดิบมีการก าหนดเป้าหมาย KPI ภายในแผนก โดยก าหนด
จ านวนคร้ังในการป่ันแมสควิทไม่ออกห้ามมากกว่า 10 คร้ัง/ฤดูกาลผลิต และการเกิดปัญหา
แมสควิทป่ันไม่ออก มาจากการท่ีแมสควิทอุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันจนเป็นสาเหตุท่ีท าใหห้มอ้ป่ัน
ไม่สามารถสลดัโมลาสออกจากผลึกน ้ าตาลไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ โดยสถิติท่ีผ่านมาทางแผนก
หมอ้เค่ียวไม่สามารถท า KPI ให้ไดต้ามเป้าหมาย จากการศึกษาปัญหาดงักล่าวทางผูว้ิจยัไดเ้ลือก
ด าเนินการวิจยัในเชิงปฏิบติั โดยการน าเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยา่ง (7 QC Tools)  ซ่ึงงานวิจยัคร้ังน้ีจะ
ใชเ้คร่ืองมือคุณภาพทั้งหมด 4 ชนิด ประกอบดว้ย แผนภูมิพาเรโต, แผนภูมิแสดงเหตุและผล, กราฟ 
และใบตรวจสอบ มาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และน าหลกั 5G มาประยุกต์ใช้ในการ
แกปั้ญหาท่ี เพื่อแกปั้ญหาแมสควิทอุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันซ่ึงการเลือกวิธีแกปั้ญหาดงักล่าวเป็น
วิธีท่ีง่ายและพนกังานท่ีปฏิบติังานหนา้งานสามารถปฏิบติัได ้ 
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3.1  ขั้นตอนและวธีิการท าวิจัย 
 ส าหรับงานวิจยัน้ีผูว้ิจยัเลือกใชเ้คร่ืองมือคุณภาพ 4 อยา่ง (4 QC Tools) และการใชห้ลกั 
5G รวมทั้งมีการติดตั้งเคร่ืองจกัรเพิ่มเติมเพื่อใชใ้นการแกปั้ญหา โดยผูว้ิจยัไดก้ าหนดขั้นตอนในการ
ด าเนินการแกไ้ขกระบวนการผลิตซ่ึงแสดงไดด้งัรูปภาพท่ี 3.1 แผนภาพแสดงการไหลของขั้นตอน
การด าเนินงาน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่3.1  แผนภาพแสดงการไหลของขั้นตอนการด าเนินงาน 

ศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบนั 

ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบั 

การเค่ียวแมสควิท 

เลือกชนิดของแมสควิทเพื่อมาท าการ 

แกไ้ขปัญหา 

ระบุสาเหตุและแนวทางการแกปั้ญหา 

แมสควิทอุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน 

 

ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขเพือ่ลดปัญหา 

เปรียบเทียบผลการปรับปรุงก่อน/หลงั 

ตรวจสอบติดตามผลของการปรับปรุง 

สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 
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3.2  การวเิคราะห์ข้อมูล 
 3.2.1  ขั้นตอนในการศึกษาและเกบ็ขอ้มูล  
  การท่ีแมสควิทอุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน เกิดข้ึนจากกระบวนการเค่ียวน ้ าตาลทรายดิบ 
ซ่ึงประเภทของน ้ าตาลทรายดิบจะแบ่งเป็น 3 ประเภท คือ แมสควิท A, B (C1) และ C (C2) โดย
ความแตกต่างแต่ละชนิดของแมสควิทได้กล่าวในบทก่อนหน้า ผูว้ิจยัได้ท าการรวบรวมขอ้มูล
ยอ้นหลงัตั้งแต่ปีการผลิต 58/59 จะพบว่าแมสควิท A พบปัญหาแมสควิทอุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน
มากท่ีสุด โดยผูว้ิจยัไดเ้ก็บขอ้มูลจ านวนคร้ังท่ีเกิดปัญหาดงักล่าว ซ่ึงแสดงผลในภาพท่ี 1.1 (กราฟ
แสดงขอ้มูลจ านวนคร้ังในการเกิดปัญหาแมสควิทแต่ละชนิดติดท่ีตะแกรงหมอ้ป่ันจนท าให้เกิด
ปัญหาหมอ้ป่ันไม่สามารถสลดัโมลาสออกจากผลึกน ้ าตาลไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ ตั้งแต่ปี 2558-
2561) จากการศึกษาและเก็บขอ้มูลของการเกิดปัญหาท่ีแมสควิท A อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน เกิด
จากกระบวนการเค่ียวน ้ าตาลทรายดิบ โดยลกัษณะแมสควิท A ท่ีพบปัญหาในการไม่สามารถป่ัน
แมสควิท A ไดจ้ะแสดงในภาพท่ี 3.2  
 

 

 
ภาพที ่3.2  ลกัษณะแมสควิท A ท่ีไปอุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันได ้
 
 จากลกัษณะแมสควิทดงักล่าวหากส้ินสุดกระบวนการเค่ียวและปล่อยแมสควิทลงไปใน
รางกวนเพื่อเขา้สู่ขั้นตอนการป่ันแยกจะท าให้เกิดปัญหา โดยเม่ือเกิดปัญหาดงักล่าวระยะเวลาท่ีใช้
ในการป่ันแมสควิท A ต่อคร้ังจะเพิ่มมากข้ึน ท าให้ไม่สามารถระบายแมสควิท A ท่ีอยู่ใน

ขนาดเมด็ไม่สม ่าเสมอ เกิดเมด็เลก็ๆแทรก 
(False gain) 
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กระบวนการเค่ียว A ไดท้นัจนท าให้กระทบต่อการหีบออ้ยซ่ึงมาจากแผนกหมอ้เค่ียวไม่สามารถ
เค่ียวแมสควิท A ไดเ้ต็มท่ี เน่ืองจากแผนกหมอ้ป่ันไม่สามารถระบายแมสควิท A เพื่อผลิตน ้ าตาล
ทรายดิบจากกระบวนการป่ันได ้รวมทั้งเป็นการส้ินเปลืองพลงังานเพราะตอ้งใชไ้ฟฟ้าในการป่ัน
ระบายแมสควิท A ท่ีไม่ได้คุณภาพนานข้ึนและใช้น ้ าร้อนในกระบวนการป่ันเพิ่มข้ึน เพื่อให้
สามารถป่ันแมสควิท A ได ้ เป็นตน้ ซ่ึงผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนจะแสดงขอ้มูลในตารางท่ี 3.1 

 

ตารางที่ 3.1  ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนเม่ือพบปัญหาแมสควิท A อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน 
 

ผลกระทบที่เกดิขึน้ การป่ันแมสควทิ A ปกต ิ
การป่ันแมสควทิ A ทีอุ่ดตันรู

ตะแกรงหม้อป่ัน 
1. ระยะเวลาท่ีใชใ้นการป่ัน
แมสควิท 

1 ชัว่โมง 3-12 ชัว่โมงข้ึนไปโดยจะ
ข้ึนอยูก่บัลกัษณะแมสควิทท่ี
พบปัญหา 

2.ปริมาณน ้าท่ีใชฉี้ดลา้งเมด็ท่ีหมอ้
ป่ัน 

2 วินาทีต่อรอบการป่ัน 25 วินาทีข้ึนไปต่อรอบการป่ัน 

3.ค่าสีน ้ าตาลทรายดิบ 750-1,150 ICUMSA 1,200 ICUMSA ข้ึนไป 
4. ปริมาณโมลาส A เพิ่มมากข้ึน ใชเ้วลาในการเค่ียว

แมสควิท B (C1) 6-8 
ชัว่โมง ต่อหมอ้ (batch) 

เร่งการเค่ียวแมสควิท B (C1) 
เพื่อระบายโมลาส A ในถงัพกั 
ใชเ้วลาในการเค่ียวแมสควิท 
B (C1) นอ้ยกวา่ 6 ชัว่โมง ต่อ
หมอ้ (batch) 

5. ค่า Purity โมลาสสุดทา้ย ไม่เกิน 32% มากกวา่ 32% 
 

 3.2.2  การศึกษาวิเคราะห์รวบรวมสาเหตุท่ีก่อให้เกิดปัญหาแมสควิท A ติดท่ีตะแกรงหมอ้ป่ัน
จนท าใหเ้กิดปัญหาหมอ้ป่ันไม่สามารถสลดัโมลาสออกจากผลึกน ้าตาลไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  
  ผูว้ิจยัไดท้  าการส ารวจปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยตรวจสอบจากการท างานหนา้งานและจาก
การสอบถามพนกังานท่ีปฏิบติังาน ณ ต าแหน่งนั้น รวมทั้งมีการประชุมทีมซ่ึงประกอบดว้ยช่างเค่ียว
และหวัหนา้งานท่ีมีประสบการณ์ดา้นการเค่ียวน ้าตาลอยา่งนอ้ย 10 ปี มาท าการวิเคราะห์ปัญหา โดย
รวบรวมขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนตั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบนั จากนั้นใชห้ลกัการแผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือ 
แผนภูมิกา้งปลา (Cause And Effect Diagram) ในการวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหาท่ีเกิดข้ึน ดงัแสดงใน
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ภาพท่ี 3.3 และน าขอ้มูลจ านวนคร้ังท่ีเกิดทั้งหมดมาท าการวิเคราะห์ขอ้มูล โดยใชเ้คร่ืองมือกราฟ
พาเรนโต (Parento Chart) ในการวิเคราะห์ปัญหาการเกิดแมสควิท A อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ดงั
แสดงในภาพท่ี 3.4 
 

 

 
ภาพที ่3.3  แผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือ แผนภูมิกา้งปลา (Cause And Effect Diagram) ท่ีท าการ
วิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน 
 
ตารางที่ 3.2  ขอ้มูลและสาเหตุจ านวนคร้ังในการเกิดปัญหาแมสควิท A อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน 
ในช่วงปีการผลิต 58/59 โดยท าการเกบ็ขอ้มูลตั้งแต่เดือนธนัวาคม 2558 – เดือนพฤษภาคม 2561 
 

ปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
จ านวนคร้ัง

ท่ีเกิด 
จ านวนคร้ังท่ี
เกิดสะสม 

เปอร์เซ็นต์
จ  านวนคร้ัง 

1.หวัวดั RF มีปัญหา  (RF Probe) 20 20 34% 
2.แมสควิทในหมอ้เค่ียวไม่มีการเคล่ือนท่ี (Movement) 17 37 29% 
3.พนกังานขาดการตรวจสอบ  (Lack of inspection) 9 46 16% 
4.พนกังานประจ าใหม่ ขาดความช านาญ (New staff) 5 51 9% 
5.การใส่ค่าในเคร่ืองช่วยเค่ียวไม่เหมาะสม (Set up) 4 55 7% 
6.ปริมาณเช้ือท่ีป้อนในหมอ้เค่ียวไม่เหมาะสม (% Seed) 3 58 5% 
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ภาพที ่3.4  สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากแมสควิท A อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน 
 
 3.2.3  วิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุง 
  การวิเคราะห์สาเหตุการเกิดปัญหาแมสควิท A อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน จากขอ้มูลใน
ตารางท่ี 3.2 จะสามารถจ าแนกปัญหาท่ีเกิดข้ึนใหญ่ได ้3 ปัญหาและในแต่ละปัญหาสามารถแกไ้ข 
ไดด้งัน้ี 
  3.2.3.1  การวิเคราะห์ปัญหาหวัวดั RF มีปัญหา (RF Probe) ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลปัญหา
ดงักล่าวเกิดข้ึน 20 คร้ัง คิดเป็น 34.5% โดยการเกิดปัญหาดงักล่าวเกิดจากส่ิงสกปรกหรือแมสควิท
ในหมอ้เค่ียวไปเกาะท่ีหวัวดัท าใหค่้าท่ีอ่านไดมี้ความผดิพลาด ดงัแสดงในภาพท่ี 3.5 และ ภาพท่ี 3.6 
เน่ืองจากหมอ้เค่ียวท่ีทางโรงงานใช้เป็นแบบควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ ดังนั้นจะตอ้งมีการป้อน
ตวัเลขบริกซ์ท่ีใชใ้นการเค่ียวใหเ้หมาะสม หลกัการท างานของเคร่ืองคือเม่ือตวัเลขบริกซ์แสดงผลท่ี
จอคอมพิวเตอร์มากกว่าค่าท่ีตั้งไว ้วาล์วคอนโทรลน ้ าเช่ือมดิบจะเปิดเพื่อท าการลดค่าบริกซ์ให้
เท่ากบัท่ีตั้งค่า ดงันั้นหากเกิดปัญหาแมสควทิ A ในหมอ้เค่ียวไปเกาะท่ีหวัวดั ค่าบริกซ์ท่ีไดจ้ะสูงกวา่
ค่าท่ีก าหนดท าให้วาลว์คอนโทรลน ้ าเช่ือมดิบเปิตลอดเวลา จนเป็นสาเหตุท่ีท าให้แมสควิทภายใน
หมอ้เหลว หรือหากค่าบริกซ์ท่ีอ่านไดน้อ้ยกว่าค่าท่ีก าหนดจะท าให้วาลว์คอนโทรลน ้ าเช่ือมดิบไม่
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เปิดจนท าให้แมสควิทภายในหมอ้มีความเขม้ขน้มากข้ึน จนเกิดเม็ดเล็กๆแทรกท าให้เกิดปัญหา
แมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันจนเป็นสาเหตุท่ีท าให้หมอ้ป่ันไม่สามารถสลดัโมลาสออก
จากผลึกน ้าตาลไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 

 

ภาพที ่3.5  หวัวดั RF (RF Probe) ท่ีใชง้านกบัหมอ้เค่ียวน ้าตาลทรายดิบ 
 

 

ภาพที ่3.6  หวัวดั RF (RF Probe) ท่ีใชง้านกบัหมอ้เค่ียวน ้าตาลทรายดิบ มีส่ิงปนเป้ือนเกาะท่ีตวัรับ

เซนเซอร์ 

คราบสกปรกติดท่ีหวัวดั RF ท าใหอ้่านค่าได้

ผดิพลาด 
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 3.2.3.2  การวิเคราะห์ปัญหาแมสควิทในหมอ้เค่ียวไม่มีการเคล่ือนท่ี (Movement) จาก
การเก็บขอ้มูลปัญหาดงักล่าวเกิดข้ึน 14 คร้ัง คิดเป็น 25% โดยการเกิดปัญหาดงักล่าวเกิดจากปัญหา
แมสควิท A ภายในหมอ้เค่ียวไม่มีการเคล่ือนไหว ท าให้แมสควิทนอนกน้ดา้นล่างจนท าให้เกิดเมด็
เลก็ ๆ แทรกท าให้เกิดปัญหาไม่สามารถป่ันแมสควิท A ได ้จนแมสควิทไปอุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้
ป่ัน 
 3.2.3.3  การวิเคราะห์ปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึน โดยปัญหาต่างๆจะเกิดจากพนกังาน ดงันั้น
ทางผูว้ิจยัจึงน าหลกัการ 5 G มาแกปั้ญหา  
 3.2.4  ด าเนินการปรับปรุง 
 โดยผูว้ิจยัน าหลกัการและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งรวมทั้งเทคโนโลยีต่างๆ มาน าเป็นแนวทาง
ในการก าหนดวิธีการและแนวทางในการแกไ้ขปรับปรุงเพื่อลดปัญหาปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ี
ตะแกรงหมอ้ป่ันจนท าให้เกิดปัญหาหมอ้ป่ันไม่สามารถสลดัโมลาสออกจากผลึกน ้ าตาลไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 3.2.5  เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 
  หลงัจากด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงตามแนวทางในการแกไ้ขปัญหาต่างๆ ท่ีไดผู้ว้ิจยัได้
ท าการวิเคราะห์ถึงปัจจยัท่ีให้เกิดปัญหาปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีตะแกรงหมอ้ป่ันจนท าให้เกิด
ปัญหาหมอ้ป่ันไม่สามารถสลดัโมลาสออกจากผลึกน ้ าตาลไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ  ให้น าผลการ
ด าเนินงานของปีการผลิต 61/62 เปรียบเทียบกบัปีการผลิตท่ีผ่านมา ว่ามีแนวโน้มลดลงหรือไม่
ก่อนท่ีท าการแกไ้ขปัญหาดงักล่าง 
 3.2.6  สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 
  ท าการสรุปผลการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงและขอ้เสนอแนะส าหรับงานวิจยัในคร้ังน้ี 
 

 



 
 

บทที ่4 
ผลการศึกษา 

 
 ผลการด าเนินการวิจยัเร่ือง การลดปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน โดยใช้
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 4 อย่าง  มาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และน าหลกั 5G มา
ประยุกต์ใช้ในการแก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อแก้ปัญหาแมสควิท A อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ดังมี
รายละเอียดต่อไปน้ี 
 
4.1  ศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย 
 ส่ิงส าคญัแรกสุดก่อนท่ีจะน าหลกัการใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ มาด าเนินการแกไ้ข
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาให้ส าเร็จ จะตอ้งเร่ิมตน้จากการส ารวจสภาพขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต ซ่ึงในท่ีน้ี จะกล่าวถึงเฉพาะขั้นตอนการเค่ียวน ้ าตาลทรายดิบ ว่าในปัจจุบนัเกิดปัญหาใดท่ี
กระทบต่อกระบวนการผลิตน ้ าตาลทรายดิบ โดยการศึกษาจากบนัทึกผลการแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ 
และการพูดคุยประชุมร่วมกนัระหว่างผูค้วบคุมงาน (หัวหนา้แผนกและหัวหนา้กะ) และพนกังาน
ผูป้ฏิบติังาน (ช่างเค่ียวน ้ าตาลทรายดิบ) เพื่อท าการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากขั้นตอน
การเค่ียวน ้าตาลทรายดิบของโรงงานผลิตน ้าตาลฯ ในปัจจุบนัซ่ึงท าการศึกษาตั้งแต่ปีการผลิต 58/59 
ถึงปีการผลิต 60/61 ซ่ึงศึกษาเฉพาะช่วงฤดูกาลหีบออ้ย คือ ประมาณช่วงเดือนธนัวาคม จนถึง เดือน
พฤษภาคม ของแต่ละปี จนสามารถเลือกปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในแผนกหมอ้เค่ียวน ้าตาลทรายดิบและ
น ามาใชใ้นการวิจยัได ้
 แผนกหมอ้เค่ียวน ้ าตาลทรายดิบ จะเค่ียวน ้ าตาลทรายดิบ 3 ชนิดประกอบดว้ย น ้ าตาล
ทรายดิบ A, น ้ าตาลทรายดิบ B และน ้ าตาลทรายดิบ C ดงัแสดงในภาพท่ี 1.3-1.5 โดยชนิดน ้ าตาล
ทรายดิบท่ีพบปัญหามากสุดในแผนกคือ น ้ าตาลทรายดิบ A ซ่ึงปัญหาท่ีพบส่วนใหญ่จะเป็นปัญหา
แมสควิท A ท่ีพบปัญหามีการอุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ดงัแสดงในรูปภาพท่ี 1.1 กราฟแสดงขอ้มูล
จ านวนคร้ังในการเกิดปัญหาแมสควิทแต่ละชนิดอุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ตั้งแต่ปี 2558-2561 ซ่ึง
จะวิเคราะห์ไดว้่าแมสควิท A พบปัญหาในการเกิดมากท่ีสุด รองลงมาคือแมสควิท B (C1) ส่วน 
แมสควิท C (C2)ไม่ประสบปัญหาดงักล่าว โดยการเกิดปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้
ป่ันไดเ้กิดจากการเกิดผลึกน ้ าตาลเม็ดเล็กๆ (False Grain) เกิดแทรกข้ึนระหว่างการเค่ียวแมสควิท 
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จนท าใหผ้ลึกน ้าตาลท่ีมีขนาดเลก็ไปอุดตามรูตะแกรงของหมอ้ป่ันท าใหห้มอ้ป่ันไม่สามารถสลดัโม
ลาส A ออกจากแมสควิท A ได ้จึงท าให้เกิดปัญหาแมสควิท A ไม่สามารถป่ันไดข้ึ้น ดงัแสดงใน
ภาพท่ี 4.1 ภาพจ าลองการเกิดผลึกน ้ าตาลขนาดเลก็แทรก (False Grain) ในขั้นตอนการเค่ียวน ้ าตาล
ทรายดิบ และภาพท่ี 3.2 ลกัษณะแมสควิท A ท่ีไปอุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันได ้
 

 

 
ภาพที ่4.1  ภาพจ าลองการเกิดผลึกน ้าตาลขนาดเลก็แทรก (False Grain) ในขั้นตอนการเค่ียวน ้าตาล
ทรายดิบ 
 
4.2  การก าหนดขอบเขตการปรับปรุง 
 เพื่อใหเ้ขา้ใจถึงกระบวนการผลิตน ้ าตาลทรายดิบ A ตั้งแต่ตน้กระบวนการจนส้ินสุดได้
ผลิตภณัฑ์เป็นน ้ าตาลทรายดิบ A ทางผูว้ิจยัจึงท าการวิเคราะห์ผงัการไหลของกระบวนการผลิต
น ้ าตาลทรายดิบ A (Process Mapping) ซ่ึงจะท าให้เขา้ใจในกระบวนการผลิตตั้งแต่ระดบัใหญ่จน
ยอ่ยไปแต่ละแผนก เม่ือเขา้ใจกระบวนการผลิตโดยรวมของกระบวนการผลิตน ้ าตาลทรายดิบ A ใน
โรงงานกรณีศึกษาและส่วนท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต จึงท าการสร้างแผนผงัการไหลของ
กระบวนการ (Process Mapping) จากการเขา้ไปศึกษาและสอบถามผูเ้ก่ียวขอ้งแต่ละกระบวนการ 
เพื่อใหไ้ดร้ายละเอียดครบถว้น 

 

 

 

ผลึกน ้าตาลขนาดเลก็

(False Grain) 

ผลึกน ้าตาลขนาดปกติ 
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ภาพที ่4.2  แผนผงัการไหลกระบวนการผลิตน ้าตาลทรายดิบ A (Process Mapping) 

กระบ นการผล ตน ้าตาลทรายด บ

เกษตรกร า  ร อ้อย
ล กหีบ

หม้อ อน า้
พักใส

หม้อต้ม
หม้อเ ี่ย 

หม้อปั่น

ปลูกออ้ย

อุ่นน ้ าออ้ย

หมอ้ผสม
ชั่ งน ้ าหนัก
รถบรรทุก
พร้อมออ้ย

ถงัพกัใส

ตม้น ้ าเชื่อมให้
เขม้ขน้

เคี่ยวน ้ าตาล
ทรายดิบ

หมอ้ปั่น

น ้ าตาลทรายดิบ 
โมลาส

น ้ าตาลทรายดิบ

ตดัออ้ยส่ง
โรงงาน

ออ้ย

น ้ าออ้ย 
กากออ้ย

กากออ้ย

น ้ าออ้ย

น ้ าออ้ยใส ขี้โคลน

ขี้โคลน

น ้ าออ้ยใส

หมอ้กรอง
สุญญากาศ

น ้ าเชื่อมดิบ

ขี้หม้อกรอง

ฉีก  ทุบออ้ย

หีบสกดัน ้ าออ้ย

เผาไหมก้าก
ออ้ย

ผลิตไฟฟ้าใช้
ในโรงงาน

แมสควิท A

โมลาส
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 จากแผนผงัการไหลของกระบวนการผลิตน ้าตาลทรายดิบ A (Process Mapping) ดงัภาพ
ท่ี 4.2 แสดงให้เห็นว่ากระบวนการเค่ียวและการป่ันแมสควิท A เป็นกระบวนการทา้ยๆในการผลิต
น ้าตาลทรายดิบ A เม่ือพิจารณาถึงการผลิตน ้ าตาลทรายดิบ A ใหไ้ดคุ้ณภาพ ข้ึนกบัขั้นตอนการเค่ียว
น ้ าตาลทรายดิบ A และการป่ันน ้ าตาลทรายดิบ ดงันั้นการปรับปรุงเพื่อลดปัญหาการเกิดแมสควิ
ทอุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน จึงเนน้ท่ีกระบวนการเค่ียวน ้ าตาลทรายดิบ A เพราะเป็นตวัหลกัท่ีป้อน
แมสควิท A ใหก้ระบวนการป่ันน ้าตาล ก่อนท่ีจะไดเ้ป็นผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยคือ น ้ าตาลทรายดิบ A 
 ผูว้ิจยัไดท้  าการรวบรวมขอ้มูลท่ีพบปัญหาแมสควิท A อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ในแต่
ละปีการผลิต ดงัแสดงในตารางท่ี 4.1, 4.2 และ 4.3 ตามล าดบั จากนั้นไดน้ าขอ้มูลทั้งหมดท่ีเกิดข้ึน
ตั้งแต่ปีการผลิต 58/59 จนถึง ปีการผลิต 60/61 ว่ารวมทุกปีการผลิตจะเกิดปัญหาดงักล่าวปัญหาข้ึน
ทั้งหมดก่ีคร้ังและแบ่งเป็นหวัขอ้ใหญ่วา่ประกอบดว้ยสาเหตุใดท่ีท าใหพ้บปัญหาแมสควิท A อุดตนั
ตะแกรงหมอ้ป่ัน ดงัแสดงขอ้มูลในตารางท่ี 4.4 
 
ตารางที่ 4.1  ขอ้มูลการพบปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ปีการผลิต 58/59 
 

ล าดบัที่ 
 นั เดือน 

ปี 
อาการทีพ่บ สาเหตุ 

เ ลาทีเ่ก ด
ปัญหา 

เ ลาทีแ่ก้ ข
เสร็จ 

ร มเ ลาทีใ่ ้ใน
การแก้ ข 

1 11 ธ.ค. 58 แ มสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 15:00 17:40 2:40 

2 21 ธ.ค. 58 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ี ยว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

11:45 19:50 8:05 

3 7 ม.ค. 59 สายไฟขอ้ต่อหัววดั 
RF ขาด 

หวัวดั RF 18:50 21:00 2:10 

4 13 ม.ค. 59 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานขาดการ
ตรวจสอบ 

2:50 5:00 2:10 

5 19 ม.ค. 59 เช้ือเขา้หมอ้นอ้ย ป๊ัม
ท างานผิดปกติ 

ป๊ัมเช้ือ 9:20 21:45 12:25 

6 28 ม.ค. 59 แ มสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 7:30 9:35 2:05 
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ตารางที่ 4.1  (ต่อ) 
 
ล าดบัที่  นั เดือน  

ปี 
อาการทีพ่บ สาเหตุ เ ลาทีเ่ก ด

ปัญหา 
เ ลาทีแ่ก้ ข

เสร็จ 
ร มเ ลาทีใ่ ้ใน

การแก้ ข 
7 1 ก.พ. 59 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานใหม่ ขาด

ความช านาญ 
20:50 23:25 2:35 

8 5 ก.พ. 59 แมสควทิเหลว ใส่เปอร์เซ็นต์เปิด
วาลว์มาก 

1:35 4:00 2:25 

9 13 ก.พ. 59 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ี ยว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

11:15 19:40 8:25 

10 14 ก.พ. 59 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ี ยว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

17:40 1:30 7:50 

11 20 ก.พ. 59 แ มสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 3:30 6:00 2:30 

12 22 ก.พ. 59 แมสควทิเหลว ใส่เปอร์เซ็นต์เปิด
วาลว์มาก 

20:10 22:15 2:05 

13 1 มี.ค. 59 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานใหม่ ขาด
ความช านาญ 

12:10 14:00 1:50 

14 2 มี.ค. 59 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานขาดการ
ตรวจสอบ 

19:05 21:20 2:15 

15 8 มี.ค. 59 แ มสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 0:40 2:35 1:55 

16 10 มี.ค. 59 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ี ยว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

21:50 6:00 8:10 

17 14 มี.ค. 59 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานใหม่ ขาด
ความช านาญ 

8:45 11:00 2:15 

18 17 มี.ค. 59 เช้ือไม่เข้าหม้อ ป๊ัม
ไม่ท างาน 

ป๊ัมเช้ือ 11:00 23:30 12:30 



46 

ตารางที่ 4.2  ขอ้มูลการพบปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ปีการผลิต 59/60 
 

ล าดบัที่ 
 นั เดือน 

ปี 
อาการทีพ่บ สาเหตุ 

เ ลาทีเ่ก ด
ปัญหา 

เ ลาทีแ่ก้ ข
เสร็จ 

ร มเ ลาทีใ่ ้ใน
การแก้ ข 

1 17 ธ.ค. 59 น ้ า เข้าไปท่ีหัววัด 
RF 

หวัวดั RF 23:10 1:30 2:20 

2 20 ธ.ค. 59 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานขาดการ
ตรวจสอบ 

18:50 20:45 1:55 

3 29 ธ.ค. 59 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อเ ค่ียว  ชัก ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

10:00 19:00 9:00 

4 5 ม.ค. 60 ค่า Brix อ่านไม่ตรง
ความจริง 

หวัวดั RF 2:00 4:20 2:20 

5 7 ม.ค. 60 แมสควิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 4:50 7:30 2:40 

6 8 ม.ค. 60 แมสควิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 20:15 22:40 2:25 

7 11 ม.ค. 60 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานขาดการ
ตรวจสอบ 

18:30 20:15 1:45 

8 11 ม.ค. 60 แมสควทิเหลว ใส่เปอร์เซ็นต์เปิด
วาลว์มาก 

1:00 3:45 2:45 

9 24 ม.ค. 60 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อเ ค่ียว  ชัก ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

14:35 22:55 8:20 

10 25 ม.ค. 60 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อเ ค่ียว  ชัก ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

1:10 9:45 8:35 

11 31 ม.ค. 60 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานขาดการ
ตรวจสอบ 

6:30 9:00 2:30 

12 5 ก.พ. 60 แมสควทิเหลว ป้อนค่าไอเขา้หมอ้
มากเกิน 

10:15 12:10 1:55 
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ตารางที่ 4.2  (ต่อ) 
 
ล าดบัที่  นั เดือน 

ปี 

อาการที่พบ สาเหตุ เ ลาทีเ่ก ด

ปัญหา 

เ ลาทีแ่ก้ ข

เสร็จ 

ร มเ ลาทีใ่ ้

ในการแก้ ข 

13 16 ก.พ. 60 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ียว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

22:50 7:00 8:10 

14 19 ก.พ. 60 ป๊ัมเช้ือน็อค ป๊ัมเช้ือ 11:00 21:15 10:15 

15 28 ก.พ. 60 แ มสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 20:20 22:00 1:40 

16 1 มี.ค. 60 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานขาดการ
ตรวจสอบ 

6:50 8:30 1:40 

17 19 มี.ค. 60 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานขาดการ
ตรวจสอบ 

18:45 21:15 2:30 

18 22 มี.ค. 60 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ียว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

13:30 22:00 8:30 

19 27 มี.ค. 60 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ียว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

10:50 20:00 9:10 
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ตารางที่ 4.3  ขอ้มูลการพบปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ปีการผลิต 60/61 
 

ล าดบัที่ 
 นั เดือน 

ปี 
อาการทีพ่บ สาเหตุ 

เ ลาทีเ่ก ด
ปัญหา 

เ ลาทีแ่ก้ ข
เสร็จ 

ร มเ ลาทีใ่ ้
ในการแก้ ข 

1 20 ธ.ค. 60 แมสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 7:30 9:35 2:05 

2 28 ธ.ค. 60 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานใหม่ ขาด
ความช านาญ 

12:00 14:15 2:15 

3 8 ม.ค. 61 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ียว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

1:30 8:50 7:20 

4 8 ม.ค. 61 แมสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 11:45 13:55 2:10 

5 15 ม.ค. 61 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานใหม่ ขาด
ความช านาญ 

3:00 4:55 1:55 

6 18 ม.ค. 61 สายไฟขอ้ต่อหัววดั 
RF ขาด 

หวัวดั RF 1:50 4:50 3:00 

7 5 ก.พ. 61 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ียว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

11:15 20:30 9:15 

8 12 ก.พ. 61 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ียว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

1:50 9:00 7:10 

9 10 มี.ค. 61 แมสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 11:45 13:50 2:05 

10 10 มี.ค. 61 แมสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 18:50 20:20 1:30 

11 13 มี.ค. 61 แมสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 21:15 23:00 1:45 
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ตารางที่ 4.3  (ต่อ) 
 
ล าดบัท่ี วนั เดือน 

ปี 
อาการท่ีพบ สาเหตุ เวลาท่ีเกิด

ปัญหา 
เวลาท่ีแกไ้ข

เสร็จ 
รวมเวลาท่ีใช้
ในการแกไ้ข 

12 20 มี.ค. 61 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ียว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

7:20 15:00 7:40 

13 31 มี.ค. 61 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ียว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

16:35 23:50 7:15 

14 7 เม.ย. 61 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานขาดการ
ตรวจสอบ 

9:50 12:10 2:20 

15 19 เม.ย. 61 แมสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 0:20 3:00 2:40 

16 19 เม.ย. 61 แมสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 5:50 7:40 1:50 

17 23 เม.ย. 61 เมด็เลก็ๆแทรก พนกังานขาดการ
ตรวจสอบ 

6:50 8:15 1:25 

18 29 เม.ย. 61 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ียว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

10:50 20:25 9:35 

19 2 พ.ค. 61 น ้ า เข้าไป ท่ีหัววัด 
RF 

หวัวดั RF 1:35 3:50 2:15 

20 7 พ.ค. 61 เ กิด เม็ด เล็กๆ  ใน
หม้อ เ ค่ียว  ชัก  ตัว
อย่างแมสควิทร้อน
มาก 

แมสควิทไม่มีการ
เคล่ือนท่ี 

12:15 21:00 8:45 

21 12 พ.ค. 61 แมสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 4:40 7:10 2:30 
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ตารางที่ 4.4  สรุปขอ้มูลการพบปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ตั้งแต่ปีการผลิต 58/59 
จนถึงปีการผลิต 60/61 
 

สาเหตุหลกัทีท่ าให้เก ดปัญหาแมส   ท A 
อุดตันตะแกรงหม้อป่ัน 

จ าน น ร้ังทีพ่บ ( ร้ัง) 

ปีการผล ต 58/59 ปีการผล ต 59/60 ปีการผล ต 60/61 ร ม 

1.หวัวดั RF มีปัญหา 5 5 10 20 

2.แมสควิทในหมอ้ไม่มีการเคล่ือนท่ี 4 6 7 17 

3.พนกังานขาดการตรวจสอบ 2 5 2 9 

4.พนกังานประจ าใหม่ ขาดความช านาญ 3 0 2 5 

5.การใส่ค่าในเคร่ืองช่วยเค่ียวไม่
เหมาะสม 

2 2 0 4 

6.ปริมาณเช้ือท่ีป้อนในหมอ้เค่ียวไม่
เหมาะสม 

2 1 0 3 

 
 จากขอ้มูลในตารางท่ี 4.4 จะเห็นไดว้า่สาเหตุหลกัท่ีท าใหเ้กิดแมสควิท A อุดตนัตะแกรง
หมอ้ป่ันคือ หัววดั RF มีปัญหา ซ่ึงจ านวนท่ีเกิดตั้ งแต่ปีการผลิต 58/59 จนถึง ปีการผลิต 60/61 
เกิดข้ึนทั้งหมด 20 คร้ัง รองลงมาคือปัญหาแมสควิทในหมอ้ไม่มีการเคล่ือนท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด 17 คร้ัง  
ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลและประชุมร่วมกนัระหว่างหวัหนา้แผนกหมอ้เค่ียว หวัหนา้กะและช่างเค่ียวท่ี
มีประสบการณ์ด้านการเค่ียวแมสควิท A พบว่าหัววดั RF มีปัญหา สามารถเกิดไดห้ลายสาเหตุ 
ดงันั้นผูว้ิจยัจึงท าการประเมินเลือกจดัล าดบัความส าคญัของการแกปั้ญหาโดยแบ่งเป็น 3 ประการ
หลกั คือ ความถ่ีในการเกิดปัญหา ความรุนแรงของปัญหา และความเป็นไปไดใ้นการแกปั้ญหา และ
น าคะแนนท่ีไดแ้ต่ละหวัขอ้มาคูณเพื่อหาคะแนนรวมในแต่ละหวัขอ้  โดยแบ่งตามแต่ละคะแนนคือ
ซ่ึงสามารถจดัล าดบัความส าคญัของการแกไ้ขปัญหาไดต้ามตารางท่ี 4.5 ดงัน้ี 
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ตารางที่ 4.5  เกณฑก์ารพิจารณาคะแนนแต่ละหวัขอ้ 
 
 1.  ความถ่ีในการเกิดปัญหา แบ่งเป็น 4 ระดบั คือ 
 

ระดบั ความถ่ีในการเกิดปัญหา ค าอธิบาย 
4 มาก มากกวา่ 10 คร้ังข้ึนไป 
3 ปานกลาง 5-10 คร้ัง 
2 นอ้ย 2-4 คร้ัง 
1 เลก็นอ้ย 0 – 1 คร้ัง 

 
 2.  ความรุนแรงของปัญหา แบ่งเป็น 4 ระดบั คือ 
 

ระดบั ความรุนแรงของปัญหา ค าอธิบาย 
4 มาก เวลาในการแกไ้ขปัญหา 10 ชม. ข้ึนไป 
3 ปานกลาง เวลาในการแกไ้ขปัญหา 5-10 ชม. 
2 นอ้ย เวลาในการแกไ้ขปัญหา 1-4 ชม. 
1 เลก็นอ้ย เวลาในการแกไ้ขปัญหานอ้ยกวา่ 1 ชม. 

 
 3.  ความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหา แบ่งเป็น 3 ระดบั คือ 
 

ระดบั ความเป็นไปไดใ้นการ
แกปั้ญหา 

ค าอธิบาย 

3 ง่าย แกไ้ขปัญหาไดโ้ดยไม่ตอ้งใชเ้คร่ืองมือเสริม 
2 ปานกลาง แกไ้ขปัญหาไดโ้ดยใชเ้คร่ืองมือเสริม 
1 ยาก แกไ้ขไดโ้ดยใชเ้คร่ืองมือเสริมและตอ้งเฝ้า

ติดตามผูป้ฏิบติังานอยา่งใกลชิ้ด 
 
 จากนั้นเลือกจดัล าดบัความส าคญัของการแกไ้ขปัญหา แบ่งเป็น 3 ประการหลกั คือ 
ความถ่ีในการเกิดปัญหา ความรุนแรงของปัญหา และความเป็นไปได้ในการแกปั้ญหา และน า



52 

คะแนนท่ีไดแ้ต่ละหัวขอ้มาคูณเพื่อหาคะแนนรวมในแต่ละหัวขอ้โดยแบ่งตามแต่ละคะแนนซ่ึง
สามารถจดัล าดบัความส าคญัของการแกไ้ขปัญหาไดต้ามตารางท่ี 4.6 ดงัน้ี 

 
ตารางที่ 4.6 การจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาหวัวดั RF มีปัญหา 
 

ปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
หวัวดั RF มีปัญหา 

ความถ่ีในการเกิด
ปัญหา 

(F) 

ความรุนแรงของ
ปัญหา 

(S) 

ความเป็นไป
ไดใ้นการ
แกปั้ญหา 

(O) 

คะแนน
รวม 

(F x S x 
O) 

4 3 2 1 4 3 2 1 3 2 1 
สาเหตุจากเคร่ืองมือ             
1.วงจรไฟฟ้าท่ีควบคุม
หวัวดั RF ลดัวงจร 

   ✓   ✓   ✓  4 

2.หั ว วั ด  RF เ ส่ื อ ม
คุณภาพ เน่ืองมาจากอายุ
การใชง้าน 

   ✓   ✓   ✓  4 

3 .  อุปกรณ์สอบเ ทียบ
หั ว วั ด  RF ไ ม่ ไ ด้
มาตรฐาน 

   ✓   ✓   ✓  4 

สาเหตุจากคน             
1. พนักงานไม่ช านาญ
งาน  
เน่ืองจากเป็นพนักงานท่ี
รับเขา้มาใหม่ 

   ✓   ✓    ✓ 4 

2 .  พนักงานท่ี เ ป็นช่าง
เค่ียวขาดงาน  

   ✓   ✓    ✓ 4 

3. พนกังานไม่ปฏิบติัตาม
หนา้ท่ี 

   ✓   ✓    ✓ 4 
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ตารางที่ 4.6  (ต่อ) 
 

ปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
หวัวดั RF มีปัญหา 

ความถ่ีในการเกิด
ปัญหา 

(F) 

ความรุนแรงของ
ปัญหา 

(S) 

ความเป็นไป
ไดใ้นการ
แกปั้ญหา 

(O) 

คะแนน
รวม 

(F x S x 
O) 

4 3 2 1 4 3 2 1 3 2 1 
สาเหตุจากวตัถุดิบ             
1. แมสควิท A ในหมอ้ 
เ ค่ี ยว เกาะ ท่ีหัววัด  RF 
เป็นเวลานาน 

✓      ✓   ✓  16 

2. อุณหภูมิแมสควิท A  
ภายในหม้อเค่ียวสูงจน
กระทบกับการวัด ค่ า
หวัวดั RF 

   ✓   ✓   ✓  4 

สาเหตุจากวิธีการ             
1. ถอดหวัวดั RF ผดิวิธี 
โดยใชแ้รงกระชากท าให้
สายไฟท่ีต่อกบัขั้ววดัขาด 

  ✓    ✓   ✓  8 

2. ลา้งหวัวดั RF ผดิวิธีท า 
ใหน้ ้ าซึมเขา้ไปท่ี
เซ็นเซอร์การวดัค่าของ
หวัวดั 

  ✓    ✓   ✓  8 

3. การตั้งช่วงการวดัค่า 
ความเขม้ขน้ของ
แมสควิท A ผดิผลาด ท า
ใหห้วัวดั RF วดัค่าได้
คลาดเคล่ือน 

   ✓   ✓   ✓  4 
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 โดยสาเหตุแรกท่ีน ามาพิจารณาคือ หวัวดั RF มีปัญหา โดยใชแ้ผนภูมิแสดงเหตุและผล
เพื่อหาสาเหตุหลกัท่ีท าใหเ้กิดปัญหาดงักล่าว ดงัแสดงในภาพท่ี 4.3 
 

 

 
ภาพที ่4.3  แผนผงัแสดงเหตุและผลของการเกิดปัญหาหวัวดั RF มีปัญหา 
 
 ขอ้มูลจากตารางท่ี 4.6 สามารถน ามาจดัล าดบัความส าคญัในการแก้ปัญหา ผูว้ิจยัได้
พิจารณาใหน้ ้ าหนกัท่ีหวัขอ้ความถ่ีในการเกิดปัญหา ความรุนแรงของปัญหาและความเป็นไปไดใ้น
การแกไ้ขปัญหา โดยพิจารณาแต่ละล าดบัคะแนนของแต่ละหัวขอ้ โดยผูว้ิจยัเลือกแกไ้ขปัญหาท่ีมี
คะแนนมากเป็นอนัดบัท่ีหน่ึงและสอง ตามล าดบั ซ่ึงจากผลวิเคราะห์พบว่า สาเหตุส าคญัมาจาก 2 
ปัจจยั ไดแ้ก่ 
 1.  ปัจจยัท่ีเกิดจากวตัถุดิบ คือ 
 -  แมสควิท A ในหมอ้เค่ียวเกาะท่ีหวัวดั RF เป็นเวลานาน 
 2.  ปัจจยัท่ีเกิดจากวิธีการ คือ 

-   ถอดหวัวดั RF ผดิวิธีโดยใชแ้รงกระชากท าใหส้ายไฟท่ีต่อกบัขั้ววดัขาด 
-   ลา้งหวัวดั RF ผดิวิธีท าใหน้ ้ าซึมเขา้ไปท่ีเซ็นเซอร์การวดัค่าของหวัวดั 

 ในการก าหนดมาตรการแกไ้ขปัญหา หลงัจากท่ีไดท้  าการวิเคราะห์หาจุดบกพร่องของ
กระบวนการผลิตแลว้ สามารถก าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาท่ีสาเหตุส าคญัได ้ซ่ึงสามารถแกไ้ข
ได้เองในแผนกหมอ้เค่ียวน ้ าตาลทรายดิบได้เอง โดยไม่กระทบกับส่วนการผลิตแผนกอ่ืน ซ่ึง
สามารถก าหนดมาตรการในการแกไ้ขในแต่ละประเดน็ ไดด้งัน้ี 
แมสควิท A ในหมอ้เค่ียวเกาะท่ีหวัวดั RF เป็นเวลานาน จากการจดัล าดบัความส าคญัในการแกไ้ข 

หัววดั RF มีปัญหา

ไม่ช านาญงาน

ลา้งหวัวดัผดิวิธี

วงจรหัววดั RF ช็อต

อุปกรณ์สอบเทียบไม่ไดม้าตรฐาน

ถอดหัววดั RF ผิดวิธี

แมสควิท A เกาะที่หวัวดั RF
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1.  ปัญหาพบว่าในหัวขอ้ดงักล่าว ไดค้ะแนน 16 คะแนน ซ่ึงมากท่ีสุดในการจดัล าดบั

ความส าคญั ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์ปัญหาและปรึกษากบัผูป้ฏิบติังาน เพื่อวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ี

ท าให้เกิดปัญหาแมสควิท A ในหมอ้เค่ียวเกาะท่ีหัววดั RF เป็นเวลานาน จนเป็นสาเหตุท่ีท าให้เกิด

ปัญหาหวัวดั RF มีปัญหา ซ่ึงไปท าใหเ้กิดแมสควิท A อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน  

2.  ถอดหัววดั RF ผิดวิธีโดยใช้แรงกระชากท าให้สายไฟท่ีต่อกับขั้ววดัขาดจากการ

จดัล าดบัความส าคญั ในการแกไ้ขปัญหา พบว่าในหัวขอ้ดงักล่าว ไดค้ะแนน 8 คะแนน ซ่ึงเป็น

คะแนนรองลงมาในการจดัล าดบัความส าคญั ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์ปัญหาและปรึกษากบั

ผูป้ฏิบติังาน เพื่อวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีท าให้เกิดการถอดหัววดั RF ไม่ถูกวิธี จนเป็นสาเหตุท่ีท าให้

เกิดปัญหาหัววดั RF มีปัญหา ซ่ึงไปท าให้เกิดแมสควิท A อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ซ่ึงสามารถ

วิเคราะห์ไดด้งัตารางท่ี 4.7 

-  ล้างหัววดั RF ผิดวิธีท าให้น ้ าซึมเขา้ไปท่ีเซ็นเซอร์การวดัค่าของหัววดัจากการ
จดัล าดบัความส าคญัในการแกไ้ขปัญหา พบว่าในหวัขอ้ดงักล่าว ไดค้ะแนน 8 คะแนน ซ่ึงมีคะแนน
เท่ากบัปัญหาการถอดหวัวดั RF ผดิวิธี ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์ปัญหาและปรึกษากบัผูป้ฏิบติังาน 
เพื่อวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดการลา้งหวัวดั RF ไม่ถูกวิธี จนเป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาหวัวดั 
RF มีปัญหา ซ่ึงไปท าใหเ้กิดแมสควิท A อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ซ่ึงสามารถวิเคราะห์ไดด้งัตารางท่ี 
4.7 

 
ตารางที่ 4.7  สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหา หวัวดั RF มีปัญหา 
 

ความผดิปกติท่ีพบ สาเหตุ 
1.  แมสควิทในหมอ้เค่ียวเกาะท่ีหวัวดั RF ท า
ใหค่้าท่ีอ่านไดผ้ดิจากลกัษณะท่ีเกิดข้ึนจริงของ
แมสควิทภายในหมอ้เค่ียว 

พนกังานขาดการท าความสะอาดหวัวดั RF 

2.  สายไฟท่ีต่อกบัตวัเสียบของหวัวดั RF ขาด พนกังานดึงหัววดั RF ออกมาตรวจสอบโดยท่ี
ไม่ถอดสายต่อระหวา่งวงจรกบัหวัวดั 

3.  น ้ าซึมเขา้ไปท่ีเซ็นเซอร์การวดัค่าของหวัวดั พนักงานน าหัววดั RF ไปลา้งน ้ า โดยระหว่าง
การล้างหัววัด มือไปหมุนท่ีแกนท าให้แกน
หลวมและน ้ ารวมทั้งแมสควิทเขา้ไปท่ีบริเวณ
เซนเซอร์ของหวัวดั RF 
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จากการวิเคราะห์ถึงความผดิปกติท่ีพบและสาเหตุของปัญหา สามารถก าหนดมาตรการ

การแกไ้ขปัญหา ไดด้งัน้ี 

1.1)  แมสควิทในหมอ้เค่ียวเกาะท่ีหัววดั RF ท าให้ค่าท่ีอ่านไดผ้ิดปกติจากลกัษณะท่ี

เกิดข้ึนจริงของแมสควิทภายในหมอ้เค่ียว จากการวิเคราะห์สาเหตุพบว่าพนกังานขาดการท าความ

สะอาดหัววดั RF ซ่ึงจากลกัษณะการท างานของหัววดั RF เซนเซอร์การอ่านค่าจะอยู่ท่ีหัววดั RF 

ดงันั้นเม่ือไม่มีการท าความสะอาดจะท าให้แมสควิทไปเกาะท่ีหัวท าให้ค่าท่ีอ่านไดจึ้งผิดพลาด ดงั

แสดงในภาพท่ี 4.4  

 

 
 

ภาพที ่4.4  ต าแหน่งการเกาะของแมสควทิภายในหมอ้เค่ียวท่ีหวัวดั RF 

 

ท าให้แมสควิทภายในหม้อเค่ียวเหลวจนเป็นเหตุให้ผลึกน ้ าตาลท่ีมีขนาดเล็กกว่า

มาตรฐานไปอุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ซ่ึงจากการสังเกตหนา้งานพบวา่ พนกังานจะสุ่มเวลาในการ

ลา้งหัววดั RF ไม่มีการก าหนดเวลาท่ีแน่นอนในการลา้งหรือการตรวจสอบ ท าให้บางช่วงเวลาเกิด

ปัญหาแมสควิทไปเกาะท่ีหัววดั RF จากปัญหาดงักล่าวทางผูว้ิจยัไดร่้วมกนัปรึกษาและหาแนวทาง

ในการแกไ้ข โดยการจดัท าเอกสารคู่มือการปฏิบติังานในการตรวจสอบหวัวดั RF และจดัท าบนัทึก

จดุท่ีหากมีแมสควิทไปเกาะเป็น

ระยะเวลานานจะท าให้อา่นคา่

ผิดพลาด 
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การตรวจสอบหัววดั RF รวมทั้งก าหนดระยะเวลาในการลา้งหัววดั RF โดยก าหนดให้ลา้งทุก ๆ 2 

ชัว่โมง ดงัแสดงในภาพท่ี 4.5 

 

 
 

ภาพที่ 4.5  ตวัอยา่งแบบฟอร์มการบนัทึกการลา้งหวัวดัค่าบริกซ์ (หวัวดั RF) ของโรงงานกรณีศึกษา 
 

1.2)  สายไฟท่ีต่อกบัตวัเสียบของหวัวดั RF ขาด จากการวิเคราะห์สาเหตุพบวา่พนกังาน
ท าความสะอาดหัววดั RF ไม่ถูกตอ้ง ซ่ึงเม่ือสายไฟของหัววดั RF ขาด ท าให้การอ่านค่าผิดพลาด
หรือตวัเลขแสดงความเขม้ขน้ของแมสควิทไม่แสดงท่ีหนา้จอคอมพิวเตอร์ ดงัแสดงในภาพท่ี 4.6  
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ภาพที ่4.6  ต าแหน่งท่ีมีการต่อสายไฟเพื่อใหอ่้านค่า Brix ไปท่ีคอมพิวเตอร์ 
 

ซ่ึงจากการสังเกตหนา้งานพบว่า พนกังานไม่ถอดสายไฟท่ีต่อกบัระหว่างหัววดั RF กบั
ขั้วต่อวงจรท่ีส่งสญัญาณไปท่ีจอคอมพิวเตอร์ออกก่อน ท าใหเ้ม่ือถอดหวัวดั RF ออกมาเพื่อท าความ
สะอาดสายไฟดา้นในหัววดั RF ขาดเน่ืองจากเกิดจากแรงกระชาก จนเป็นเหตุให้หัววดั RF อ่านค่า
ไดผ้ิดพลาด ซ่ึงจากปัญหาดงักล่าวไดจ้ดัท าคู่มือการท าความสะอาดหัววดั RF รวมทั้งติดตั้งระบบ
ลา้งหัววดัอตัโนมติัโดยให้สั่งการท างานผ่านทางระบบคอมพิวเตอร์ท่ีควบคุมการเค่ียวแมสควิท
ภายในหมอ้เค่ียว ดงัแสดงในภาพท่ี 4.8 

1.3)  น ้ าซึมเข้าไปท่ีเซ็นเซอร์การวดัค่าของหัววดั จากการวิเคราะห์สาเหตุพบว่า
พนกังานน าหวัวดั RF ไปลา้งน ้ า โดยระหว่างการลา้งหวัวดั มือไปหมุนท่ีแกนท าใหแ้กนหลวมและ
น ้ารวมทั้งแมสควิทเขา้ไปท่ีบริเวณเซนเซอร์ของหวัวดั RF ดงัแสดงในรูปท่ี 4.7 
 

บริเวณท่ีมีการต่อสายไฟ ซ่ึงหากกระชาก

หวัวดั RF จะท าใหส้ายไฟท่ีต่อจุดน้ีขาด 
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ภาพที ่4.7 ต าแหน่งท่ีน ้ าหรือแมสควิทสามารถเขา้ไปช็อตวงจรหวัวดั RF 

 

ซ่ึงจากปัญหาดงักล่าวไดจ้ดัท าคู่มือการท าความสะอาดหัววดั RF รวมทั้งติดตั้งระบบ
ลา้งหัววดัอตัโนมติัโดยให้สั่งการท างานผ่านทางระบบคอมพิวเตอร์ท่ีควบคุมการเค่ียวแมสควิท
ภายในหมอ้เค่ียว ดงัแสดงในภาพท่ี 4.8 

 

 
 

ภาพที่ 4.8 การติดตั้งระบบลา้งหวัวดั RF อตัโนมติั (Auto Flushing) 

จุดท่ีหากมีการหมุนใหห้ลวมน ้าหรือ

แมสควทิจะสามารถเขา้ไปชอ็ตวงจรได ้
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 1.  ปัญหาแมสควิทในหมอ้เค่ียวไม่มีการเคล่ือนท่ี ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์ปัญหา

และปรึกษากบัผูป้ฏิบติังาน เพื่อวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาการออกแบบหมอ้เค่ียวไม่

เหมาะสมจนเป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดแมสควิท A อุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ซ่ึงจากการวิเคราะห์พบว่า 

เน่ืองจากการออกแบบหม้อเค่ียวไม่เหมาะสมท าให้แมสควิทภายในหม้อเค่ียวปกติต้องมีการ

เคล่ือนท่ีหมุนวนตลอด ดงัแสดงในภาพท่ี 4.9  

 

 
 
ภาพที่ 4.9  ภาพจ าลองการเคล่ือนท่ีของแมสควิท A ภายในหมอ้เค่ียว กรณีแมสควิทมีการหมุนวน
ภายในหมอ้เค่ียวปกติ 
 

แต่เน่ืองจากการออกแบบท่ีผิดพลาดท าให้แมสควิทภายในหม้อเค่ียวไม่สามารถ
เคล่ือนท่ีหมุนวนได ้ท าให้แมสควิทภายในหมอ้เค่ียวนอนกน้และเน่ืองจากแมสควิทในหมอ้เค่ียว
ไดรั้บความร้อนตลอดเวลาท าให้ความเขม้ขน้ของแมสควิทเพิ่มมากข้ึน จนท าให้เกิดผลึกเล็กๆท่ี
ไม่ไดม้าตรฐานเกิดแทรกข้ึนภายในหมอ้เค่ียว ท าใหแ้มสควิทดงักล่าวไปอุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน 
จากปัญหาดงักล่าวผูว้ิจยัและผูป้ฏิบติังานไดร่้วมกนัหารือเพื่อหาวิธีการแกไ้ข ซ่ึงสรุปไดว้่าติดตั้ง
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ระบบไอกวน (Jigger Steam) ในช่องท่ีพบปัญหาภายในหมอ้เค่ียว เพื่อให้แมสควิทภายในหมอ้มี
การเคล่ือนท่ีหมุนวนตลอดเวลา ดงัแสดงในภาพท่ี 4.10, 4.11 และ 4.12 

 

 
 
ภาพที่ 4.10  สภาพหมอ้เค่ียวก่อนติดตั้งระบบไอกวน (Jigger Steam) 
 

 
 
ภาพที่ 4.11 สภาพหมอ้เค่ียวหลงัติดตั้งระบบไอกวน (Jigger Steam) 
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ภาพที่ 4.12  การติดตั้งระบบไอกวน (Jigger Steam) โดยสัง่การทางคอมพิวเตอร์ 

 

2.  พนักงานขาดการตรวจสอบ  ซ่ึงผูว้ิจัยได้ท าการวิเคราะห์ปัญหาและปรึกษากับ

ผูป้ฏิบติังานและใช้หลกั 5G มาประยุกต์ เพื่อวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาดังกล่าว ซ่ึง

วิเคราะห์ไดด้งัตารางท่ี 4.8 ดงัน้ี 

 

ตารางที่ 4.8  การวิเคราะห์ปัญหาโดยใชห้ลกั 5G 

 

หั ข้อ 5G ผลที ่ด้จากการ  เ ราะห์ 
Genba (สถานท่ี หนา้งานจริง) ต าแหน่งท่ีตั้งหมอ้เค่ียวห่างจากหอ้งคอนโทรล

ท่ีพนกังานปฏิบติังาน 
Genbutsu (ส่ิงของ ช้ินงานท่ีเป็นตวัปัญหาจริง) ลักษณะของผลึกน ้ าตาลในแมสควิทมีการ

เปล่ียนแปลงไดเ้สมอ 
Genjitsu (สถานการณ์ท่ีเกิดปัญหาจริง) พนักงานขาดการตรวจสอบขนาดผลึกน ้ าตาล

ในแมสควิท 
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ตารางที ่4.8  (ต่อ) 

 

หั ข้อ 5G ผลที ่ด้จากการ  เ ราะห์ 
Genri (ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งจริง) หากผลึกน ้ าตาลในแมสควิทมีขนาดเล็ก

ผิดปกติ จะท าให้น ้ าตาลเขา้เมด็ไม่ดี และมีเมด็
เลก็ๆแทรก ซ่ึงท าให้ไปอุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้
ป่ัน 

Gensoku (ระเบียบกฎเกณฑใ์นการปฏิบติัจริง) เม่ือแมสควิทไปอุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ท า
ให้ไม่สามารถป่ันน ้ าตาลได ้ซ่ึงท าให้ผลท่ีได้
ไม่เป็นไปตาม KPI ท่ีก ากหนด 

 

จากการวิเคราะห์โดยใชห้ลกัการ 5G พบว่าเน่ืองจากพื้นท่ีอยู่ห่างไกลท าให้พนักงาน
ละเลยหนา้ท่ีในการชกัดูตวัอยา่งแมสควิทภายในหมอ้เค่ียว ซ่ึงแกไ้ขดว้ยการมอบหมายให้หัวหนา้
กะตรวจสอบการท างานของพนกังานอย่างสม ่าเสมอ และสุ่มตรวจลกัษณะแมสควิทท่ีเค่ียวได ้ว่า
คุณภาพของผลึกน ้ าตาลท่ีเค่ียวมีลกัษณะอยา่งไร หากพบปัญหาผลึกน ้ าตาลมีปัญหาให้แจง้หัวหนา้
งานทนัที รวมทั้งจดัท าบนัทึกลกัษณะของแมสควิทท่ีสุ่มตรวจสอบจากการชกัตวัอย่างแมสควิท
ภายในหมอ้เค่ียว ดงัแสดงในภาพท่ี 4.13 
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ภาพที่ 4.13  ตวัอยา่งแบบฟอร์มการตรวจสอบการเค่ียวแมสควิท A ของโรงงานกรณีศึกษา 

 

4.3  เปรียบเทียบผลการด าเน นงาน 

จากการปรับปรุงแกไ้ข มีการเก็บขอ้มูลเพื่อท าการวดัผลการศึกษา พบว่าสามารถลด
จ านวนการเกิดปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ได ้47.62% จากเดิมจ านวนคร้ังท่ีเกิด
ทั้งหมดในปีการผลิต 2560/61 เกิดข้ึนทั้งหมด 21 คร้ังต่อปีการผลิต เม่ือท าการแกไ้ขในแต่ละหวัขอ้
พบว่าในปีการผลิต 2561/62 สามารถลดการเกิดปัญหาดงักล่าวลงเหลือ 10 คร้ังต่อปีการผลิต ดงั
แสดงในตารางท่ี 4.9, 4.10 และภาพท่ี 4.14 
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ตารางที่ 4.9  ขอ้มูลการพบปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ปีการผลิต 61/62 
 

ล าดบัที่ 
 นั เดือน 
ปี 

อาการทีพ่บ สาเหตุ 
เ ลาทีเ่ก ด
ปัญหา 

เ ลาทีแ่ก้ ข
เสร็จ 

ร มเ ลาทีใ่ ้
ในการแก้ ข 

1 30 พ.ย. 61 แมสควิทในหม้อมี
ขนาดเม็ดใหญ่มาก 
แ ล ะ มี เ ม็ ด เ ล็ ก ๆ
แทรก 

ป๊ั ม เ ช้ื อ เ ข้ า ห ม้อ
น้อยเ กินไป  ปรับ 
Ratio ผดิ 

7:50 22:00 14:10 

2 2 ธ.ค. 61 เมด็เลก็ๆแทรก พนกังานใหม่มาท า
หน้างานแทนคนท่ี
หยดุ 

9:30 12:00 2:30 

3 11 ธ.ค. 61 แ มสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 3:50 5:25 1:35 

4 11 ธ.ค. 61 แ มสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 18:45 21:10 2:25 

5 20 ธ.ค. 61 แ มสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 10:10 12:20 2:10 

6 6 ม.ค. 62 แ มสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 6:30 7:50 1:20 

7 14 ก.พ. 62 เมด็เลก็ๆแทรก พนกังานใหม่มาท า
หน้างานแทนคนท่ี
หยดุ 

20:20 23:00 2:40 

8 22 ก.พ. 62 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานขาดการ
ตรวจสอบ 

18:55 21:30 2:35 

9 3 มี.ค. 62 แ มสค วิ ท เ ก า ะ ท่ี
หวัวดั อ่านค่า error 

หวัวดั RF 13:00 15:25 2:25 

10 30 มี.ค. 62 เมด็เลก็ๆแทรก พนักงานขาดการ
ตรวจสอบ 

5:40 7:45 2:05 
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ตารางที่ 4.10  เปรียบเทียบจ านวนคร้ังในการเกิดปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน 
ในช่วงปีการผลิต 60/61 จนถึงปีการผลิต 61/62  (ขอ้มูลตั้งแต่เดือนธันวาคม 2560 – เดือนมีนาคม 
2562) 
 

ปัญหาทีเ่ก ดขึน้ 
จ าน น ร้ังทีเ่ก ด 

ปีการผล ต 2560/61 ปีการผล ต 2561/62 
หวัวดั RF มีปัญหา 10 5 
แมสควิทในหมอ้เค่ียวไม่มีการเคล่ือนท่ี 7 0 
พนกังานขาดการตรวจสอบ 2 2 
การใส่ค่าในเคร่ืองช่วยเค่ียวไม่เหมาะสม 0 0 
พนกังานประจ าใหม่ ขาดความช านาญ 2 2 
ปริมาณเช้ือท่ีป้อนในหมอ้เค่ียวไม่เหมาะสม 0 1 

ร มปัญหาทีเ่ก ดขึน้ 21 10 
 

 
 

ภาพที่ 4.14  กราฟเปรียบเทียบจ านวนคร้ังในการเกิดปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน 

ในช่วงปีการผลิต 60/61 จนถึงปีการผลิต 61/62 

 

 

21 

 ร้ัง 

 ม เก น 10  ร้ัง

 ร้ัง 

10 

 ร้ัง 
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4.4  สรุปผล 
ในการวิเคราะห์และแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนของกระบวนการผลิตน ้ าตาลทรายดิบ A ในคร้ัง

น้ีเม่ือได้น าแนวคิดเคร่ืองมือคุณภาพ โดยน ามาใช้ทั้ งหมด 4 เคร่ืองมือ ได้แก่ แผนภูมิพาเรโต  
แผนภูมิแสดงเหตุและผล  กราฟ และ ใบตรวจสอบ ซ่ึงเป็นวิธีการจดัการและวิเคราะห์ถึงสาเหตุของ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ย่างเป็นขั้นตอน สามารถท าให้คน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนและแกไ้ขจน
ประสบผลส าเร็จตามท่ีตั้งเป้าไว ้และผลการวิจยัสามารถน าไปใชไ้ดจ้ริง จนสามารถระบุถึงสาเหตุ
หลกัท่ีท าใหเ้กิดปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันคือ สาเหตุจากเคร่ืองมือ ไดแ้ก่ หวัวดั 
RF มีปัญหา  (RF Probe) และแมสควิทในหมอ้เค่ียวไม่มีการเคล่ือนท่ี (Movement) และอีกสาเหตุท่ี
เกิดจากคนไดแ้ก่ พนกังานขาดการตรวจสอบ  (Lack of inspection) 
 



 
 

บทที ่5 
สรุปผลการวจิัย 

 
5.1  สรุปผลการด าเนินการวจัิย 
 บริษทัท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษามีการจ าหน่ายน ้ าตาลหลากหลายชนิด ไดแ้ก่ น ้ าตาลทรายดิบ 
(HIRAW), น ้ าตาลทรายขาวและน ้าตาลทรายขาวบริสุทธ์ิ ซ่ึงนโยบายของบริษทัไดก้ าหนดเป้าหมาย
ให้แต่ละแผนกมี KPI ในการท างาน เพื่อผลิตน ้ าตาลไดอ้ย่างมาประสิทธิภาพ โดยในแผนกหมอ้
เค่ียวไดมี้การก าหนด KPI เช่นกนั คือจ านวนคร้ังท่ีเกิดปัญหาแมสควิทไม่สามารถป่ันไดต้อ้งไม่เกิน 
10 คร้ังต่อฤดูหีบ ซ่ึงจากการรวบขอ้มูลตั้งแต่ปีการผลิต 58/59 ถึงปีการผลิต 60/61 พบว่าไม่สามารถ
ท าไดต้ามเป้าหมาย KPI โดยทางแผนกหมอ้เค่ียวมีหนา้ท่ีในการผลิตน ้ าตาลทรายดิบ (HIRAW) ซ่ึง
น ้ าตาลชนิดน้ีจะแบ่งออกเป็น 3 ชนิด ไดแ้ก่ 
 1.  น ้ าตาลทรายดิบ (HIRAW) เกิดจากการเค่ียวแมสควิท A โดยน ้ าตาลชนิดน้ีสามารถ
ส่งขายไดท้นัทีหรือน าไปใชเ้พื่อเป็นวตัถุดิบตั้งตน้ในการผลิตน ้าตาลทรายขาวและทรายขาวบริสุทธ์ิ 
 2.  น ้ าตาล B (C1) เกิดจากการเค่ียวแมสควิท B (C1) โดยน ้ าตาลชนิดน้ีไม่สามารถขาย
ได ้น ามาใชส้ าหรับเป็นเช้ือเพื่อใหเ้กิดผลึกน ้าตาลในกระบวนการเค่ียวแมสควิท A 
 3.  น ้ าตาล C (C2) เกิดจากการเค่ียวแมสควิท C (C2) โดยน ้ าตาลชนิดน้ีไม่สามารถขาย
ไดน้ ามาใชส้ าหรับเป็นเช้ือเพื่อใหเ้กิดผลึกน ้ าตาลในกระบวนการเค่ียวแมสควิท B (C1) แต่โมลาสท่ี
ไดจ้ากการป่ันแมสควิท C (C2) สามารถน าไปขายให้กบัอุตสาหกรรมท่ีท าอาหารสัตว ์ซีอ๊ิว หรือเอ
ทานอล ได ้
 จากการด าเนินการตามรายการท่ีกล่าวมาแลว้ในบทก่อนหนา้ สรุปไดว้่าปัญหาแมสควิท 
A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันจนเป็นสาเหตุท่ีท าให้หมอ้ป่ันไม่สามารถสลดัโมลาสออกจากผลึก
น ้ าตาลไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ท าให้แผนกหมอ้เค่ียวไม่สามารถท าตามเป้า KPI ในแผนกท่ีก าหนด 
ซ่ึงผลกระทบจากปัญหาดงักล่าวท าใหท้างโรงงานและแผนกหมอ้เค่ียวเสียผลประโยชน์ ตามตาราง
ท่ี 5.1 ดงัน้ี 
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ตารางที่ 5.1  ผลกระทบท่ีแต่ละส่วนงานไดรั้บในกรณีพบปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้
ป่ัน 
 

แผนกหมอ้เค่ียว 
กระบวนการเค่ียวแมสควิท 
A 

กระบวนการเค่ียวแมสควิท B 
(C1) 

กระบวนการเค่ียวแมสควิท C 
(C2) 

1.ไ ม่ ส า ม า ร ถ ร ะ บ า ย
แ ม ส ค วิ ท  A ท่ี อ ยู่ ใ น
กระบวนการเ ค่ียว เข้า สู่
กระบวนการป่ันได ้
 
2. น ้ าเช่ือมดิบในถงัพกัเตม็ 

1.โมลาส A ในถังพกัเพิ่มมาก
ข้ึน 
 
 
 
2.ใชเ้วลาในการเค่ียวแมสควิท 
B (C1) น้อยกว่า 6 ชั่วโมง ท า
ให้น ้ าตาลมีรูปร่างไม่สม ่าเสมอ 
กระทบต่อการน าไปใชเ้พื่อเป็น
เช้ือในการเค่ียวแมสควิท A 

1.โมลาส B (C1)  ในถงัพกัเพิ่ม
มากข้ึน 
 
 
 
2.ใชเ้วลาในการเค่ียวแมสควทิ C 
(C2)  นอ้ยกว่า 12  ชัว่โมง ท าให้
น ้ าตาลมีรูปร่างไม่สม ่ า เสมอ 
กระทบต่อการน าไปใชเ้พื่อเป็น
เช้ือในการเค่ียวแมสควิท B (C1) 
 
3.ค่ า  Purity สู ง ข้ึน  (มากกว่ า 
32%)ท าใหเ้กิด Loss เพิ่มมากข้ึน 

 
 เม่ือท าการวิเคราะห์โดยใชแ้ผนภูมิเหตุและผล รวมทั้งแผนภูมิพาเรโต จึงพบว่าสาเหตุท่ี
ท าใหเ้กิดปัญหาแมสควิทอุดตนัรูตะแกรงหมอ้ป่ันสามารถเกิดได ้6 ลกัษณะ โดยลกัษณะของปัญหา
ท่ีท าให้เกิดมากท่ีสุดคือ หัววดั RF มีปัญหา คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ท่ีเกิด 34% ซ่ึงทางผูว้ิจยัแกปั้ญหา
ดงักล่าวโดยการติดตั้งระบบลา้งหวัวดั RF อตัโนมติั รองลงมาคือปัญหาแมสควิทในหมอ้เค่ียวไม่มี
การเคล่ือนท่ี คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์เกิด 29% ซ่ึงท าการแกไ้ขโดยติดตั้งระบบไอกวนท่ีหมอ้เค่ียว ซ่ึง
การติดตั้งอุปกรณ์เพิ่มเติมเพื่อแกปั้ญหาแมสควทิ A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน มีค่าใชจ่้ายตามขอ้มูล
ในตารางท่ี 5.2 และ 5.3 
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ตารางที่ 5.2  ค่าใชจ่้ายในการติดตั้งอุปกรณ์ระบบลา้งหวัวดั RF อตัโนมติั  
 

รายการ จ านวน (หน่วย) มูลค่าทั้งส้ิน (บาท) 
1.บอลวาลว์ขนาด 3/8” 10 ตวั 1,000 
2.ท่อน ้าขนาด  3/8” x 6 เมตร 10 เส้น 4,500 
3. วาลว์คอนโทรลพร้อมชุดคอนโทรลขนาด 1 น้ิว 1 ตวั 2,200 
4. ขอ้ต่อ 10 ตวั 800 
5. On-Off วาลว์ 10 ตวั 6,000 
6.ค่าติดตั้งโปรแกรม - 20,000 
7.งานบ ารุงรักษา - 22,000 

รวมทั้งส้ิน (บาท) 56,500 
 
ตารางที่ 5.3  ค่าใชจ่้ายในการติดตั้งอุปกรณ์ไอกวน (Jigger Steam) 
 

รายการ จ านวน (หน่วย) มูลค่าทั้งส้ิน (บาท) 
1.Set of Jigger Steam 2 ชุด 290,000 
2.สกรู น็อต 2 ชุด 100 
3.ค่าติดตั้งโปรแกรม - 20,000 
4.ค่าบ ารุงรักษา  - 21,000 

รวมทั้งส้ิน (บาท) 331,100 
 
 และสุดทา้ยคือปัญหาพนกังานขาดการตรวจสอบ คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์เกิด 16%   แกไ้ข
โดยให้หวัหนา้กะเขา้ไปตรวจสอบการท างานของช่างเค่ียว รวมทั้งใหบ้นัทึกลกัษณะแมสควิทท่ีได้
จากการชกัตวัอยา่งภายในหมอ้เค่ียว เพื่อตรวจสอบวา่พนกังานไดใ้ส่ใจในการเค่ียวแมสควิทหรือไม่ 
ซ่ึงเม่ือท าการแกไ้ขในแต่ละประเด็นปัญหา พบว่าเม่ือท าการเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัท าการ
ปรับปรุงแกไ้ข สรุปไดว้่าปัญหาดงักล่าวสามารถแกไ้ขไดโ้ดยลดจ านวนคร้ังท่ีเกิดเหลือ 10 คร้ังต่อ
ฤดูกาลผลิต ซ่ึงจ านวนคร้ังท่ีเกิดไม่เกินเป้าหมาย KPI ท่ีแผนกหมอ้เค่ียวน ้ าตาลทรายดิบจากการลด
จ านวนคร้ังท่ีเกิดปัญหาดงักล่าวได ้ 
 การคิดปริมาณน ้าตาลทรายดิบท่ีป่ันไดต่้อ 1 หมอ้เค่ียว 
 หมอ้ป่ัน 1 หมอ้ จะสามารถป่ันแมสควิท A ได ้800 ลูกบาศกเ์มตร/วนั 
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 ใน 1 ชม. หมอ้ป่ัน 1 หมอ้ จะสามารถป่ันแมสควิท A ได ้
800

24
  = 33.33 ลูกบาศกเ์มตร/

ชัว่โมง (60 นาที) 
 แมสควิท A มีค่าความเขม้ขน้เฉล่ีย 89 บริกซ์ 

 ค่าความหนาแน่นของแมสควิทท่ีความเขม้ขน้ 89 บริกซ์ เท่ากบั    1.4719  (อา้งอิงจาก 
ตารางค่าความหนาแน่นของน ้าตาลท่ี 20C) 
 น ้าหนกัน ้าตาลหาไดจ้ากสูตร น ้าหนกัน ้าตาล   = ปริมาตรของแมสควิท x ค่าความ
หนาแน่น 
       = 33.33 x 1.4719 
       = 49.063 ตนั 

น ้าหนกัน ้าตาล (ตนั Solid) = น ้าหนกัน ้าตาล x ความเขม้ขน้ 
 ของแมสควิท 

       = 49.063 x 89% 
        = 43.66 ตนั Solid 
  ใน 1 ชัว่โมงหมอ้ป่ันสามารถป่ันน ้าตาลได ้43.66 ตนั Solid ต่อ ชัว่โมง 
 ดงันั้นจะสามารถหาไดว้่าเม่ือพบปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ท าให้
ตอ้งใช้เวลาในการป่ันมากกว่าปกติ ซ่ึงหากไม่พบปัญหาใดใดจะเวลาในการป่ันแมสควิท A 1 
ชัว่โมงต่อหมอ้เค่ียว ซ่ึงเม่ือพบปัญหาจะท าใหเ้สียเวลาในการป่ันแมสควิท A เพื่อผลิตน ้ าตาลทราย
ดิบ (HIRAW) โดยท าให้โรงงานสูญเสียโอกาสในการผลิตน ้ าตาลทรายดิบ ตามขอ้มูลในตารางท่ี 
5.4 ซ่ึงรายละเอียดในการค านวณ มีดงัน้ี 

-   เวลาในการป่ันแมสควิท A เพิ่มมากข้ึนกว่าปกติ หาไดจ้ากขอ้มูลท่ีบนัทึกการพบ
ปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ซ่ึงระบุในตารางท่ี 4.1, 4.2, 4.3 และ 4.9 โดยหักลบ
กบัจ านวนคร้ังท่ีพบปัญหา 

-   โรงงานเสียโอกาสในการผลิตน ้าตาลทรายดิบ (ตนั)  = ปริมาณน ้ าตาลท่ีหม้อป่ัน
สามารถป่ันไดใ้น 1 ชัว่โมง x เวลาท่ีในการป่ัน แมสควิท A ท่ีเพิ่มข้ึน 

- มูลค่าท่ีโรงงานสูญเสียโอกาสในการผลิตน ้ าตาลทรายดิบ (บาท) = โรงงานเสีย
โอกาสในการผลิตน ้าตาลทรายดิบ (ตนั) x ตน้ทุนในการผลิตน ้าตาลทรายดิบ 1 ตนั (บาท) 
 ซ่ึงตน้ทุนในการผลิตน ้าตาลทรายดิบ    = 7,800 บาทต่อตนั 
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ตารางที่ 5.4  ข้อมูลการคิดมูลค่าน ้าตาลทรายดิบที่สูญเสียตั้งแต่ปีการผลิต 58/59 ถึง ปีการผลิต 
61/62 
 

  ปีการผลติ 58/59 ปีการผลติ 59/60 ปีการผลติ 60/61 ปีการผลติ 61/62 
1.ระยะเวลาใน
การหีบออ้ย (วนั) 

103 102 153 128 

1.ใชเ้วลาในการ
ป่ันแมสควิท A 
เพิ่มมากข้ึนกวา่
ปกติรวมทั้งส้ิน 
(ชัว่โมง) 

66:20 69:25 65:45 23:55 

2.โรงงานสูญเสีย
โอกาสในการ
ผลิตน ้าตาลทราย
ดิบ (ตนั Solid) 

2,896.54 3,031.17 2,871.06 1,044.35 

3.คิดเป็นมูลค่าท่ี
โรงงานสูญเสีย
โอกาสในการ
ผลิตน ้าตาลทราย
ดิบ (บาท) 

22,592,978.11 23,643,154.23 22,394,296.15 8,145,960.70 

 
หมายเหตุ.  เวลาในการป่ันแมสควิท A ปกติจะอยูท่ี่ 1 ชัว่โมง/1 หมอ้เค่ียว 
 โดยปกติใน 1 ชัว่โมง สามารถป่ันน ้าตาลทรายดิบได ้43.66 ตนั Solid/ชัว่โมง 
 ตน้ทุนในการผลิตน ้าตาลทรายดิบประมาณ 7,800 บาท/ตนั 
 
 ดงันั้นจะสรุปไดว้า่จากการท่ีแผนกหมอ้เค่ียวสามารถท าเป้า KPI ภายในแผนกไดแ้ละยงั
ท าใหบ้ริษทัลดการสูญเสียโอกาสในการผลิตน ้าตาลทรายดิบคิดเป็นปริมาณลดลงกวา่ปี 60/61 อยูท่ี่ 
1,826.71 ตัน Solid และเม่ือคิดเป็นมูลค่าเงินจะได้ว่าปีการผลิต 61/62 สามารถเพิ่มมูลค่าท่ีทาง
โรงงานลดการสูญเสียโอกาสในการผลิตน ้ าตาลทรายดิบมูลค่า 14,248,335.45 บาท แต่เน่ืองจากใน
ปี 61/62 ไดมี้การติดตั้งเคร่ืองมือเพื่อลดปัญหาการเกิดแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน ดงันั้น
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จะไดว้่า ปี 61/62 เพิ่มมูลค่าท่ีทางโรงงานลดการสูญเสียโอกาสในการผลิตน ้ าตาลทรายดิบสุทธิ
มูลค่า 13,917,235.45 บาท 
 การคิดจุดคุม้ทุนในการลงทุนเพื่อแกปั้ญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ัน 
 
ตารางที่ 5.5  ค่าใชจ่้ายในการติดตั้งอุปกรณ์ 
 
ล าดับที ่ รายการ 

1 เคร่ืองจักรทีต่ิดตั้งเพิม่เติม (บาท) 
1.1 ระบบลา้งหวัวดั RF อตัโนมติั 

- บอลวาลว์ขนาด 3/8” มูลค่ารวม 1,000 บาท 
- ท่อน ้าขนาด  3/8” x 6 เมตร มูลค่ารวม 4,500 บาท 
- วาลว์คอนโทรลพร้อมชุดคอนโทรลขนาด 1 น้ิว มูลค่า

รวม 2,200 บาท 
- ขอ้ต่อ มูลค่ารวม 800 บาท 
- On-Off วาลว์ มูลค่ารวม 6,000 บาท 
- ค่าติดตั้งโปรแกรมระบบลา้งหัววดั RF อตัโนมติั มูลค่า

รวม 20,000 บาท 
1.2 อุปกรณ์ไอกวน (Jigger Steam) 

-      Set of Jigger Steam มูลค่ารวม 290,000 บาท 
-      สกรู น็อต มูลค่ารวม 100 บาท 
-      ค่าติดตั้งโปรแกรมระบบอุปกรณ์ไอกวน (Jigger Steam) 

มูลค่า   
       รวม 20,000 บาท    

344,600 บาท 

2 ค่าบ ารุงรักษาระบบลา้งหัววดั RF และ อุปกรณ์ไอกวน (Jigger 
Steam)ต่อปี (บาท) 

43,000 บาท 

3 มูลค่าท่ีโรงงานไดก้ลบัคืนจากการผลิตน ้าตาลทรายดิบ 8,145,960.70 
บาท 

4 อายกุารใชง้าน (ปี) 10 ปี 
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 น าขอ้มูลท่ีไดม้าท าแผนภูมิการไหลของเงินในการลงทุนติดตั้งอุปกรณ์ โดยผูว้ิจยัได้
ก าหนดสมมติฐานเป็น 2 กรณี คือ กรณีท่ี 1 ค่าบ ารุงรักษาแต่ละปีมีมูลค่าเท่ากนัทุกปีคือ 43,000 
บาท/ปี และ กรณีท่ี 2 ค่าบ ารุงรักษาแต่ละปีมีมูลค่าสูงข้ึน 10% ต่อปี ดงัแสดงในภาพแผนภูมิการ
ไหลของเงินลงทุนในการติดตั้งอุปกรณ์ ภาพท่ี 5.1 และ ภาพท่ี 5.2 ตามล าดบั 
 

 
 
ภาพที ่5.1  แผนภูมิการไหลของเงินในการลงทุนติดตั้งอุปกรณ์ (กรณีท่ี 1 ค่าบ ารุงรักษาเท่ากนัทุกปี) 
 
 วิธีคิด กรณีท่ี 1 ก าหนดอตัราดอกเบ้ีย 7% ต่อปี 
   ก าหนดใหค่้าบ ารุงรักษามีมูลค่าเท่ากนัทุกปีคือ 43,000 บาท/ปี 
         NPV = (-344,600) + (8,145,960.70 - 43,000) (P/A, 7%, 10) 
    = (-344,600) + (8,145,960.70 – 43,000) (7.024) 
    = 56,570,595.9568 บาท 
 

 
ภาพที่ 5.2  แผนภูมิการไหลของเงินในการลงทุนติดตั้งอุปกรณ์ (กรณีท่ี 2 ค่าบ ารุงรักษาเพิ่มข้ึนทุก 
10%) 
 
 วิธีคิด กรณีท่ี 2 ก าหนดอตัราดอกเบ้ีย 7% ต่อปี 
   ก าหนดใหค่้าบ ารุงรักษามีมูลค่าเพิ่มข้ึน 10%  
         NPV = (-344,600) + (8,145,960.70 - 43,000) (P/A, 7%, 10)  
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        – 4,300 (P/G, 7%, 10) 
    = (-344,600) + (8,145,960.70 – 43,000) (7.024) – 4,300 (27.716) 
    = 56,451,417.1568 บาท 
  ระยะคืนทุน = เงินลงทุนสุทธิ / รายรับสุทธิรายปี 
    = 344,600 / 8,145,960.7 
    = 0.0423 ปี  
    = ประมาณ 15 วนั 
 ดังนั้ น การลงทุนติดตั้ งเคร่ืองมือมีจุดคุ้มทุนท่ีสั้ นจึงเหมาะสมในการลงทุนติดตั้ ง
อุปกรณ์เพื่อใชใ้นการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึน 
 
5.2  ข้อเสนอแนะ 
 จากงานวิจยัดังกล่าวเป็นการประยุกต์น าเคร่ืองมือคุณภาพ ในการแก้ไขปัญหาและ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนจนสามารถลดปัญหาแมสควิท A อุดตนัท่ีรูตะแกรงหมอ้ป่ันจน
เป็นสาเหตุท่ีท าให้หมอ้ป่ันไม่สามารถสลดัโมลาสออกจากผลึกน ้ าตาลไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึง
ทางผูว้ิจยัไดเ้นน้การเกิดปัญหาท่ีมาจากแผนกหมอ้เค่ียวน ้ าตาลทรายดิบเท่านั้น ซ่ึงงานวิจยัดงักล่าว
สามารถน ามาต่อยอด เพื่อหาแนวทางในการป้องกันปัญหาซ่ึงอาจเกิดได้จากแผนกอ่ืนๆได้
เช่นเดียวกนั ดงันั้นเคร่ืองมือคุณภาพจึงเป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกไ้ขและวิเคราะห์ปัญหาไดเ้ป็น
อยา่งดี แต่ทั้งน้ีทั้งนั้น ยงัมีปัญหาอ่ืนท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการเค่ียวน ้ าตาลทรายดิบท่ียงัไม่ไดรั้บการ
แกไ้ขอย่างครบถว้น ดงันั้นเคร่ืองมือคุณภาพ ถือไดว้่าเป็นอีกหน่ึงทางเลือกท่ีสามารถประยุกตใ์ช้
เพื่อวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได ้และพิสูจน์แลว้ว่าเม่ือน ามาประยุกตใ์ชแ้ลว้
ส่งผลใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึนไดอ้ยา่งแทจ้ริง  
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เคร่ืองจักรที่ใช้ในกระบวนการเคีย่วและป่ันแมสควทิ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



81 

 

 
 

ภาพที ่1 หมอ้เค่ียวชนิดตั้ง ใชเ้พื่อเค่ียวน ้ำเช่ือมดิบใหเ้กิดผลึกน ้ำตำล 

 

 
 

ภาพที่ 2  หมอ้เค่ียวชนิดนอน ใชเ้พื่อเค่ียวน ้ำเช่ือมดิบใหเ้กิดผลึกน ้ำตำล 



82 

 

 
 

ภาพที่ 3  รำงกวนนอน ใชเ้พือ่พกัแมสควิทท่ีไดจ้ำกกระบวนกำรเค่ียวก่อนเขำ้สู่กระบวนกำรป่ัน 

 

 
 

ภาพที่ 4  หมอ้ป่ัน ใชเ้พื่อป่ันแยกระหวำ่งเมด็น ้ำตำลและโมลำส 



83 

 

 
 

ภาพที่ 5  กลอ้งจุลทรรศน์ แบบดิจิตอล   ใชเ้พื่อตรวจสอบลกัษณะแมสควิทท่ีเค่ียวในหมอ้เค่ียว 
 



84 

ประวตัิผู้เขียน 
 
ช่ือ-นามสกุล                                            ชญาณี กาญจนามาส 
ประวติัการศึกษา                                       พ.ศ. 2551  ปริญญาตรี สาขาวิศวกรรมเคมี 
       คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัศรีนครินทรวิโรฒ 
ต าแหน่งและสถานท่ีท างานปัจจุบนั           หวัหนา้แผนกหมอ้เค่ียวและบรรจุ 

บริษทั ไทยรุ่งเรืองอุตสาหกรรมจ ากดั 
Thai Roong Ruang Industry Co,, Ltd. 

ประสบการณ์ รางวลัหรือทุนการศึกษา 1.  The program of industrial production process  
           improvement with Cleaner Technology (CT) 

2. ทุนวิจยัจากโครงการ Industrial and research projects 
for undergraduate students (IRPUS)  

3. ผา่นการฝึกอบรมและจดัท าระบบ ISO:9001 ของ 
บริษทัไทยรุ่งเรืองอุตสาหกรรม จ ากดั 

4. ผา่นการฝึกอบรมและจดัท าระบบ GMP, HACCP  
ของบริษทัไทยรุ่งเรืองอุตสาหกรรม จ ากดั 

5. ผา่นการฝึกอบรมและจดัท าระบบ ISO:22000 ของ 
บริษทัไทยรุ่งเรืองอุตสาหกรรม จ ากดั 

6. ผา่นการฝึกอบรมและจดัท าระบบ FSSC22000 ของ 
บริษทัไทยรุ่งเรืองอุตสาหกรรม จ ากดั 

7. ผา่นการฝึกอบรมและจดัท าระบบ ISO:14001 ของ 
บริษทัไทยรุ่งเรืองอุตสาหกรรม จ ากดั 

 
 
 


	Titlepage
	Abstract
	Acknowledgment
	Contents
	Chapter 1
	Chapter 2
	Chapter 3
	Chapter 4
	Chapter 5
	Reference
	Appendix
	Profile

