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บทคดัย่อ 
อุตสาหกรรมอาหารสตัว์มีบทบาทส าคญัต่อความมัน่คงทางอาหารและการเติบโตทางเศรษฐกิจ 
ของประเทศไทย ซึ่งกระบวนการผลติยงัคงประสบปัญหาความสูญเสยีจากการใช้ทรพัยากรที่เกิน
ความจ าเป็น โดยเฉพาะประเด็นการบรรจุเกินซึ่งส่งผลให้ต้นทุนเพิ่มขึ้นและก่อให้เกิดการปล่อย 
ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ส่วนเกิน งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อพฒันากรอบแนวคดิและบูรณาการ
เชิงกลยุทธ์เพื่อความยัง่ยืน ด้วยการบูรณาการกลยุทธ์พอร์ตโฟลิโอผลิตภัณฑ์และกรีนลีน 
ซกิซ์ซกิมา (Integrated Sustainable Portfolio–Green Lean Six Sigma: ISP–GLSS Framework) 
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โดยเชื่อมโยงสามมติสิ าคญั ไดแ้ก่ (1) การก าหนดกลยุทธ์ผลติภณัฑด์้วยการวเิคราะหพ์อรต์โฟลโิอ 
(เมทรกิซ์บีซีจ)ี (2) การปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการดว้ยเครื่องมอืลนี ซิกซ์ ซิกมา (DMAIC) 
การควบคุมกระบวนการทางสถติ ิและ การออกแบบการทดลอง (3) การประเมนิผลดา้นความยัง่ยนื
ผ่านแนวคดิการผลติสเีขยีวและตวัชี้วดัเป้าหมายการพฒันาทีย่ ัง่ยนืของสหประชาชาต ิ(UN SDGs) 
โดยใชร้ะเบยีบวธิวีจิยัเชงิกรณีศึกษากบับรษิทัผูผ้ลติอาหารสตัว์บกแห่งหน่ึงในประเทศไทย ผลการ
วเิคราะห์พอร์ตโฟลโิอผลติภณัฑ์ พบว่าอาหารสุกรเป็นผลติภณัฑท์ี่มคีวามส าคญัเชงิกลยุทธ์สูง จงึ
ถูกเลอืกเป็นผลติภณัฑเ์ป้าหมาย ในการปรบัปรุงกระบวนการ จากผลการวจิยัสามารถก าจดัความ
สูญเสยีจากการผลติเกินและของเสยีในกระบวนการบรรจุ ส่งผลให้ระดบัซิกม่าเพิม่จาก 2.07 เป็น 
5.88 ค่าความสามารถของกระบวนการเพิ่มจาก 0.19 เป็น 1.46 ลดการบรรจุเกินได้ 7,986.69 
กิโลกรมัต่อเดือน สร้างผลตอบแทนทางการเงิน 1,245,923.25 บาทต่อปี และลดการปล่อยก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด์เทยีบเท่า 83.65 ตนัต่อปี โดยผลการวจิยัยนืยนัว่ากรอบแนวคดิ ISP–GLSS 
สามารถบูรณาการ ผลลัพธ์ด้านธุรกิจและสิ่งแวดล้อมได้อย่างมีประสิทธิภาพ และสนับสนุน
เป้าหมาย SDGs ขอ้ 9 12 และ 13 อย่างเป็นรูปธรรม  
ค าส าคญั:  กลยุทธ์ทางธุรกจิ ลนีซกิซกิม่า การผลติสเีขยีว เป้าหมายการพฒันาทีย่ ัง่ยนื 

 
ABSTRACT 

The feed manufacturing industry plays a critical role in food security and economic growth 
in Thailand. However, production processes continue to suffer from inefficiencies, particularly 
overfilling losses, which result in excessive material consumption, increased operational 
costs, and excess carbon dioxide gas emissions. This study aims to develop an Integrated 
Sustainable Portfolio–Green Lean Six Sigma (ISP–GLSS) framework that strategically 
integrates three key dimensions: (1) product portfolio strategy using the เมทรกิซ์บซีจี,ี 
(2) process performance improvement through Lean Six Sigma tools (DMAIC, SPC, and 
DOE), and (3) sustainability assessment based on Green Manufacturing principles and the 
United Nations Sustainable Development Goals (UN SDGs). A case study methodology was 
employed in a terrestrial feed manufacturing company in Thailand. The product portfolio 
analysis identified swine feed as the most strategically significant product in terms of market 
share and growth, which was subsequently selected for process improvement. The results 
demonstrate substantial performance improvements, including the elimination of 
overproduction and defects, an increase in the Sigma level from 2.07 to 5.88, and an 
enhancement of process capability (Cpk) from 0.19 to 1.46. Overfilling losses were reduced 
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by 7,986.69 kg per month, yielding an annual financial benefit of 1,245,923.25 Baht and a 
reduction of 83.65 tonCO₂e per year. The findings confirm that the ISP–GLSS framework 
effectively integrates operational excellence with environmental sustainability and contributes 
directly to SDGs 9 (Industry, Innovation and Infrastructure), 12 (Responsible Consumption 
and Production), and 13 (Climate Action). 
KEYWORDS: Business Strategy, Lean Six Sigma, Green Manufacturing, Sustainable 
Development Goals: SDGs  
 
1. บทน า 

อุตสาหกรรมอาหารสตัวม์บีทบาทส าคญัต่อความมัน่คงทางอาหารในระดบัโลกและเป็นหน่ึงใน
อุตสาหกรรมทีม่กีารเตบิโตอย่างต่อเน่ืองในประเทศไทย อย่างไรกต็ามกระบวนการผลติอาหารสตัว์
ยงัคงประสบปัญหาด้านประสทิธภิาพ โดยเฉพาะความสูญเสยีจากการบรรจุเกิน (Feed Packing 
Giveaway Loss: PGL) ซึ่งก่อให้เกิดการใช้วัตถุดิบเกินความจ าเป็น เพิ่มต้นทุนการผลิต และ
น าไปสู่การปล่อยก๊าซเรอืนกระจกส่วนเกิน ส่งผลกระทบต่อสิง่แวดล้อมและความยัง่ยนืของธุรกิจ  
ในระยะยาว  แนวคิดลีนซิกซ์ ซิกมาโดยเฉพาะกรอบการด าเนินงานแบบ DMAIC ได้น า 
ไปประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลายเพื่อปรบัปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ลดของเสีย และลด  
ความแปรปรวนในยุคอุตสาหกรรม 4.0 [1] และในอีกหลากหลายอุตสาหกรรม อาท ิอุตสาหกรรม
ปูนซีเมนต์ [2] ยาง [3] ยา [4] การแพทย์ [5] ยานยนต์ [6] อาหาร [7, 8]  พลาสติก [9] และ
อิเล็กทรอนิกส์ [10] งานวจิยัจ านวนมากยนืยนัว่า การประยุกต์ใช้เครื่องมอืทางสถิติ เช่น ควบคุม
กระบวนการทางสถิติ ดชันีความสามารถของกระบวนการ และ การออกแบบการทดลองทางสถติิ 
สามารถช่วยยกระดับเสถียรภาพและคุณภาพของกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ  ใน
ขณะเดยีวกนัประเด็นดา้นความยัง่ยนืและผลกระทบต่อสิง่แวดลอ้มได้กลายเป็นปัจจยัเชงิกลยุทธ์ที่
องค์กรให้ความส าคัญมากขึ้น งานวิจัยที่ผ่านมาได้เสนอแนวทางการผลิตอย่างยัง่ยืนผ่าน 
กรอบแนวคดิต่าง ๆ เช่น การผลติสเีขยีว การประเมนิกระบวนการดว้ยแนวคดิ 6R  การจดัการห่วง
โซ่อุปทานสีเขยีว (Green SCM) [11] รวมถึงการเชื่อมโยงกับกรอบการพฒันาที่ย ัง่ยนืระดบัโลก 
เช่น ESG [12, 13] การวเิคราะห์วฏัจักรชีวติ (Life Cycle Assessment) [14] และระบบเศรษฐกิจ
หมุนเวยีน (Circular Economy) [15]  งานวจิยัส่วนใหญ่ยงัมุ่งเน้นการปรบัปรุงเชงิกระบวนการเป็น
หลกั โดยขาดการเชื่อมโยงกบัการก าหนดกลยุทธ์ผลติภณัฑ์ขององค์กรในระดบัพอร์ตโฟลโิอ  จาก
การทบทวนวรรณกรรมพบว่า ยังไม่พบงานวิจัยเชิงประจักษ์ที่บูรณาการการก าหนดกลยุทธ์
พอร์ตโฟลิโอผลิตภัณฑ์ขององค์กร เข้ากับการใช้ ลีนซิกซ์ ซิกมาร่วมกับเครื่องมือควบคุม
กระบวนการทางสถิติ และการออกแบบการทดลอง ภายใต้กรอบการวจิยัเดยีวกนั โดยเฉพาะใน
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บรบิทของกระบวนการบรรจุอาหารสตัว ์ งานวจิยัน้ีจงึมุ่งอุดช่องว่างดงักล่าวด้วยการน าเสนอกรอบ
แนวคดิบูรณาการเชงิกลยุทธ์เพื่อความยัง่ยนื ซึ่งเชื่อมโยงการตดัสนิใจเชงิกลยุทธ์ของผลติภณัฑ์กบั
การปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการและลดผลกระทบด้านสิง่แวดล้อมอย่างเป็นระบบ  โดยการ
ประยุกต์ใช้การวเิคราะห์พอร์ตโฟลโิอผลติภณัฑ์ (Product Portfolio Analysis) ด้วย เมทรกิซ์บีซีจ ี
[16] เพื่อคดัเลือกผลิตภัณฑ์ที่มีความส าคัญเชิงกลยุทธ์ น ากรอบ DMAIC ของลีน ซิกซ์ ซิกมา 
ร่วมกบัเครื่องมอืการควบคุมกระบวนการทางสถติิ และ การออกแบบการทดลองทางสถติิ  [17,18] 
มาใช้ในการปรบัปรุงกระบวนการผลิตและลดความสูญเสียจากการบรรจุเกินพร้อมทัง้ประเมิน
ผลลพัธ์ด้านสิง่แวดล้อมผ่านการลดการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซดเ์ทยีบเท่า และการเชื่อมโยง
กบัเป้าหมายการพฒันาทีย่ ัง่ยนืของสหประชาชาต ิ(UN SDGs) [19,20] 

งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อการพฒันากรอบแนวคดิในการบูรณาการกลยุทธ์พอร์ตโฟลิโอ
ผลติภณัฑ์กบัลนีซิกซ์ ซิกมาเพื่อเลอืกผลติภณัฑ์ที่สอดคล้องกบักลยุทธ์องค์กรที่เหมาะสมต่อการ
ปรบัปรุงกระบวนการ ลดตน้ทุนการผลติ และช่วยยกระดบัความยัง่ยนืขององคก์ร โดยใชก้รณีศกึษา
ธุรกจิผลติและจ าหน่ายอาหารสตัวใ์นประเทศไทย 
 
2. แนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 เมทริกซ์บีซีจี  

เป็นเครื่องมือหน่ึงของการก าหนดกลยุทธ์พอร์ตโฟลิโอผลิตภัณฑ์ เพื่อเลือกผลิตภัณฑ์ที่
เหมาะสมและสอดคล้องกบักลยุทธ์ทางธุรกิจ ที่พฒันาโดย Boston Consulting Group (BCG) ซึ่ง
ใชส้ าหรบัวเิคราะหแ์ละประเมนิศกัยภาพของธุรกจิหรอืผลติภณัฑต์่าง ๆ ในพอรต์โฟลโิอขององคก์ร 
โดยจะช่วยให้ผู้บรหิารสามารถตดัสนิใจเกี่ยวกบัการลงทุนการพฒันาผลติภณัฑ์ทัง้ในแง่เพิม่มูลค่า 
และลดตน้ทุน การปรบัเปลีย่นกลยุทธ์ และการจดัสรรทรพัยากรอย่างมปีระสทิธภิาพ โดยวเิคราะห์
ผ่านผลติภณัฑ์ในมิติของ ส่วนแบ่งการตลาด และ อตัราการเติบโตของผลิตภัณฑ์ ซึ่งถูกจ าแนก
ออกเป็น 4 ประเภท ไดแ้ก่ 1) Stars (ดาว) ผลติภณัฑท์ีม่สี่วนแบ่งตลาดสูง และอยู่ในตลาดทีม่อีตัรา
การเติบโตสูง 2) Cash Cows (ววั) ผลิตภัณฑ์ที่มีส่วนแบ่งตลาดสูง แต่อยู่ในตลาดที่มีอตัราการ
เตบิโตต ่า 3) Question Marks (เครื่องหมายค าถาม) ผลติภณัฑท์ีม่สี่วนแบ่งตลาดต ่า แต่อยู่ในตลาด
ที่มอีตัราการเติบโตสูง 4) Dogs (สุนัข) ผลติภณัฑ์ที่มสี่วนแบ่งตลาดต ่า และอยู่ในตลาดที่มีอัตรา
การเตบิโตต ่า ในงานวจิยัน้ีไดเ้ลอืกเครื่องมอืน้ีมาใชใ้นการก าหนดผลติภณัฑเ์ป้าหมายน ามาพฒันา
กระบวนการผลติและลดตน้ทุนของผลติภณัฑใ์หส้อดคลอ้งกบักลยุทธ์ของธุรกจิ 
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2.2 ลีนซิกซ์ ซิกมา (Lean Six Sigma) 
เป็นแนวคดิและวธิกีารทางธุรกิจที่รวมจุดแขง็ของสองแนวทางส าคญั ได้แก่ การผลติแบบลนี 

และ ซิกซ์ ซิกมาโดยมเีป้าหมายในการเพิม่ประสทิธภิาพ ลดความสูญเปล่า และลดความแปรปรวน
ในกระบวนการต่าง ๆ เพื่อเพิม่คุณภาพและความพึงพอใจของลูกค้า โดยการน าเครื่องมอืคุณภาพ
ต่าง ๆ รวมถงึวธิกีารทางสถติิมาใช้อย่างเป็นระบบ มขี ัน้ตอนการด าเนินงาน DMAIC ไดแ้ก่ 1) นิยาม
ปัญหา (Define) ความต้องการของลูกค้า และเป้าหมายโครงการ 2) วัดกระบวนการ (Measure) 
ปัจจุบันด้วยข้อมูล 3) วิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา (Analyze) 4) พฒันาแนวทางและ
ทดสอบการปรบัปรุง (Improve) 5) ควบคุมกระบวนการใหม่ให้คงทีแ่ละยัง่ยนื (Control) 
 
2.3 การควบคมุกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control, SPC) 

เป็นเครื่องมอืทางสถิติที่ใช้เพื่อวเิคราะห์ความสามารถของกระบวนการที่ใช้ ตรวจสอบและ
ควบคุมกระบวนการผลติให้มคีวามเสถียร โดยอาศยัการวเิคราะห์ขอ้มูลเชงิปรมิาณ เพื่อลดความ
แปรปรวน และป้องกันข้อบกพร่อง โดยในงานวิจัยน้ีใช้แผนภูมิควบคุม และการวิเคราะห์ค่า
ความสามารถของกระบวนการ   
 
2.4 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment, DOE)  

เป็นเครื่องมอืทางสถิติในการออกแบบการทดลองช่วยในการระบุปัจจยัที่มผีลต่อผลลพัธ์ (Y) 
ประเมนิความสมัพนัธ์เชงิสาเหตุและผล หาค่าสภาวะการท างานของกระบวนการที่เหมาะสมที่สุด 
(Optimal Settings) ซึ่งในงานวจิยัน้ีใช้หลกัการออกแบบการทดลองแบบเชงิแฟกทอเรยีล เป็นการ
ออกแบบการทดลองในกรณีมีปัจจัย k ปัจจัย ซึ่งแต่ละปัจจัยประกอบด้วย 2 ระดับ หลักการวิธี
พืน้ผวิตอบสนอง (Response Surface Methodology หรอื RSM) และการหาจุดทีเ่หมาะสมทีสุ่ด  
 
3. วิธีการด าเนินงานวิจยั 

งานวจิยัน้ีเป็นการบูรณาการแนวคดิหลกัการวเิคราะหพ์อรต์โฟลโิอผลติภณัฑ์ ลนีซกิซ์ ซกิมา 
การควบคุมกระบวนการทางสถิติในคราวเดียว เพื่อให้การปรับปรุงลดต้นทุน ลดของเสีย มี
ประสทิธภิาพส่งผลกระทบต่อผลก าไรและการเติบโตของธุรกิจไดอ้ย่างยัง่ยนื โดยมขีัน้ตอนในการ
ด าเนินงานวจิยั 4 ส่วนดว้ยกนั ดงัรูปที ่1 

ส่วนแรกเป็นการใช้ทฤษฎีหลักการ เมทริกซ์บีซีจี สาเหตุที่เลือกประยุกต์ใช้หลักการน้ี 
เน่ืองจากตอ้งการบูรณาการเป้าหมายทางธุรกจิเขา้กบัการด าเนินงานทางวศิวกรรม โดยมุ่งเน้นการ
ปรบัปรุงในผลติภัณฑ์กลุ่มที่มีผลกระทบต่อรายได้และโอกาสทางตลาดสูง (Stars) เพื่อให้การใช้
ทรพัยากรในการท ากรีน ลีนซิกซ์ ซิกมาเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ส่วนที่สอง หลังจากคดัเลือก
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ผลติภณัฑ์เป้าหมายแล้วจะเข้าสู่กระบวนการตามกรอบแนวทางการวิจยัซิกซ์ ซิกมา ส่วนที่สาม 
เป็นการค านวณผลลพัธ์ทางการเงนิ ไดแ้ก่ ตน้ทุนทีล่ดลง ค่าการปล่อยก๊าซคารบ์อนเทยีบเท่าที่ลด
ได้ ประเมินความสอดคล้องกับ UN SDGs ส่วนที่สี่ การสรุปผลและน าเสนอแนวทางการวจิยัใน
อนาคต 

 

 
รปูท่ี 1 ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยั ISP–GLSS Framework 

 
4. ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

งานวจิยัน้ีใช้ประชากรและกลุ่มตวัอย่างของบรษิัทผู้ผลติและจ าหน่ายอาหารสตัว์บกแห่งหน่ึง
ในประเทศไทย โดยใชผ้ลติภณัฑอ์าหารสุกร 1 สายการผลติ 
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5. การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
1) ขอ้มูลส่วนแบ่งการตลาดและการเตบิโตของยอดขายอาหารสตัวแ์ต่ละชนิด 
2) ขอ้มูลตน้ทุนและความสูญเสยีในกระบวนการ (Loss in Process) ของอาหารสุกร 
3) ขอ้มูลน ้าหนักบรรจุต่อถุงก่อนและหลงัปรบัปรุง 
4) ขอ้มูลพารามเิตอรเ์ครื่องชัง่บรรจุ  

 
6. ผลการด าเนินงานวิจยั 
6.1 การก าหนดเลือกผลิตภณัฑ์เป้าหมายส าหรบังานวิจยั 

การเลอืกผลติภณัฑ์เป้าหมายที่สอดคล้องกบักลยุทธ์และทศิทางของธุรกิจ ทัง้ในมุมของส่วน
แบ่งการตลาดและการเติบโตของยอดขายในตลาด จะท าให้ธุรกิจเกิดความยัง่ยนืด้วยการจัดสรร
ทรพัยากรอย่างมปีระสทิธภิาพ และการพฒันาปรบัปรุงจะอยู่ในทศิทางทีส่่งเสรมิธุรกจิ งานวจิยัน้ีใช้
หลกัการ เมทรกิซ์บซีจี ีซึ่งเป็นเครื่องมอืเชงิกลยุทธ์ทีพ่ฒันาโดย Boston Consulting Group (BCG) 
ใชส้ าหรบัวเิคราะหแ์ละประเมนิศกัยภาพของธุรกจิหรอืผลติภณัฑต์่าง ๆ ในพอรต์โฟลโิอขององคก์ร 
น ามาวเิคราะหอ์าหารสตัวแ์ต่ละประเภท ไดแ้ก่ อาหารววั อาหารสุกร อาหารไก่ อาหารเป็ด อาหาร
ปลา และอาหารกุ้ง โดยไม่ได้พจิารณาปัจจยัส าคญัอื่น ๆ ที่มผีลต่อการตดัสนิใจเชิงกลยุทธ์  เช่น 
ความสามารถในการท าก าไร ตน้ทุนการด าเนินงาน ความเสีย่งทางธุรกจิ จากตารางที1่ และรูปที ่2 
พบว่าอาหารสุกร (Swine Feed) เป็นผลติภณัฑ์ที่มกีารเติบโตสูงและมสี่วนแบ่งการตลาดสูงและมี
ปรมิาณการผลติต่อเดอืนสูง จดัเป็นผลติภณัฑใ์นกลุ่มดาว (Star) ทีจ่ะส่งผลต่อก าไรและการเติบโต
ของธุรกจิ จงึเลอืกอาหารสุกรมาเพื่อพฒันาระบบและลดตน้ทุนผลติภณัฑ ์  

 
ตารางท่ี 1 ข้อมูลร้อยละส่วนแบ่งการตลาด การเติบโตของตลาดอาหารสตัว ์อตัราก าไร 

ผลิตภณัฑ์ ส่วนแบ่งการตลาด  อตัราการเติบโต อตัราก าไร  

อาหารสุกร 20 10 9 
อาหารไก่ 15 10 12 
อาหารเป็ด 5 8 8 
อาหารววั 5 5 20 
อาหารกุง้ 5 3 15 
อาหารปลา 15 5 8 
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รปูท่ี 2 ผลการวิเคราะห์เมทริกซ์บีซีจี 

 
6.2 การด าเนินงานตามกรอบการวิจยัซิกซ์ ซิกมา 

จากผลการวเิคราะหเ์มทรกิซ์บซีจี ีน าอาหารสุกรมาด าเนินการตามกรอบวจิยั ไดด้งัน้ี 
 

6.2.1 นิยามปัญหา (D, Define Phase) 
ใชก้ารวเิคราะหแ์บบค่อยๆลงลกึ เพื่อหาขอบเขตกระบวนการทีจ่ะน ามาพฒันาวจิยั 
1) วเิคราะหโ์ครงสร้างต้นทุนของอาหารสุกร วเิคราะหต์น้ทุนของอาหารสุกร และ ซึ่งต้นทุน

รวมอาหารสุกรค านวณไดจ้ากสมการที ่ (1) 
 

 TC = RMC + PC + LIP + PAC + DTC + OHC (1) 
 
โดยที ่ TC = ตน้ทุนรวมค่าใชจ้่ายจากทุกกจิกรรมหลกัตัง้แต่การจดัหาวตัถุดบิจนถงึการส่งมอบ

ผลติภณัฑถ์งึมอืลูกคา้ (Total Cost) 
 RMC = ต้นทุนในการจัดหาวัตถุดิบหลักที่ใช้ในการผลิต (Raw Material Cost) เช่น 

ขา้วโพด กากถัว่เหลอืง วตัถุดบิโปรตนี และแร่ธาตุในอุตสาหกรรมอาหารสตัว์  
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 PC = ต้นทุนค่าใช้จ่ายในกระบวนการที่เกิดจากการแปรรูป (Processing Cost) เช่น 
การบด การผสม การอดัเมด็ การอบแหง้ และการใชพ้ลงังาน (ไฟฟ้า ไอน ้า น ้ามนั
เชือ้เพลงิ) 

 LIP = ตน้ทุนความสูญเสยีรวมทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ (Loss in Process) 
 PAC = ต้นทุนในการบรรจุและใช้บรรจุภัณฑ์ (Packaging Cost) เช่น ถุงบรรจุ ฟิล์ม

พลาสตกิ การพมิพฉ์ลาก และการบรรจุลงถุง 
 DTC = ตน้ทุนในการขนส่ง จดัเกบ็ และกระจายผลติภณัฑไ์ปยงัลูกคา้ (Distribution Cost) 
 OHC = ต้นทุนค่าใช้จ่ายที่ไม่เกี่ยวข้องโดยตรงกับกระบวนการผลิต  แต่จ าเป็นต่อการ

ด าเนินงานขององค์กร (Overhead Cost) เช่น ค่าแรงงานส านักงาน ค่าการตลาด 
ค่าเช่า ค่าเสื่อมราคาอาคารและเครื่องจกัร และค่าใชจ้่ายดา้นระบบสารสนเทศ  

โดยทีต่น้ทุนต่าง ๆ ขา้งตน้คดิเป็นสดัส่วนรอ้ยละของตน้ทุนรวม ดงัตารางที ่2 
 
ตารางท่ี2 สดัส่วนร้อยละของต้นทุนรวมอาหารสุกร 

รายการ ร้อยละ 
ตน้ทุนวตัถุดบิ 70.00 
ตน้ทุนค่าใชจ้่ายในกระบวนการ 8.00 
ตน้ทุนค่าใชจ้่ายทีไ่ม่เกีย่วขอ้งโดยตรงกบักระบวนการผลติ 8.00 
ตน้ทุนความสูญเสยีรวมทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 5.00 
ตน้ทุนในการขนส่ง จดัเกบ็ และกระจายผลติภณัฑ์ 5.00 
ตน้ทุนในการบรรจุและใชบ้รรจุภณัฑ์ 4.00 

 
จากตารางที่ 2 การวิเคราะห์ต้นทุนของอาหารสุกรขุน จะเลือกต้นทุนความสูญเสยีรวมที่

เกิดขึ้นในกระบวนการผลติมาท าการปรบัปรุง เน่ืองจากเป็นต้นทุนที่เกิดจากความสูญเสยีและเกนิ
เป้าหมายควบคุมของบรษิทัทีไ่ม่เกนิรอ้ยละ 2 ซึ่งเป็นความสูญเสยีรวมทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 

2) ศกึษาวเิคราะหอ์งคป์ระกอบของความสูญเสยีรวม ค านวณไดจ้ากสมการที ่(2) 
 
 LIP = PL + ML + HL + PAL (2) 
 
โดยที ่ LIP = ความสูญเสยีรวมทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ (Loss in process) 
 PL = ความสูญเสยีทีเ่กดิขึน้โดยตรงจากกระบวนการผลติ (Process Loss) 
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 ML = การสูญเสยีทีเ่กดิจากการระเหยหรอืเปลีย่นแปลงของปรมิาณความชืน้ในระหว่าง
กระบวนการผลติและจดัเกบ็ (Moisture Loss) 

 HL = ความสูญเสยีทีเ่กดิขึน้จากการเคลื่อนยา้ย การจดัการวตัถุดบิและผลติภณัฑ์ระหว่าง
กระบวนการ (Handling Loss) เช่น การโหลด การเท การขนส่งภายในโรงงาน 

 PAL = ความสูญเสยีทีเ่กดิขึน้ในขัน้ตอนการบรรจุหบีห่อผลติภณัฑ์ (Packaging Loss) 
จากองค์ประกอบของความสูญเสียในกระบวนการน้ีสามารถวิเคราะห์เป็นสัดส่วนตาม 

ตารางที ่3 
 
ตารางท่ี 3 สดัส่วนร้อยละความสูญเสียในกระบวนการผลิตอาหารสุกร  

รายการ ร้อยละ 
ความสูญเสยีทีเ่กดิขึน้ในขัน้ตอนการบรรจุหบีห่อผลติภณัฑ์ 2.40 
ความสูญเสยีของปรมิาณความชืน้ในระหว่างกระบวนการผลติและจดัเกบ็ 1.00 
ความสูญเสยีทีเ่กดิขึน้จากการเคลื่อนยา้ย การจดัการวตัถุดบิ 1.00 
ความสูญเสยีทีเ่กดิขึน้โดยตรงจากกระบวนการผลติ 0.60 

 
จากตารางที3่ การวเิคราะหป์ระเภทความสูญเสยีในการผลติ พบว่าความสูญเสยีทีเ่กดิขึ้นใน

ขัน้ตอนการบรรจุมปีรมิาณสดัส่วนรอ้ยละมากทีสุ่ด จงึน าไปศกึษาวเิคราะหต์่อไป 
3) ศึกษาวเิคราะห์องค์ประกอบของความสูญเสยีที่เกิดขึ้นในขัน้ตอนการบรรจุอาหารสุกร 

จากการเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์ต่อ พบว่าความสูญเสยีจากการบรรจุเกินเป็นต้นทุนสูญเสยีที่มาก
ทีสุ่ด ดงัตารางที ่4  

 
ตารางท่ี 4 สดัส่วนร้อยละของความสูญเสียบรรจุภณัฑ์ 

รายการ ร้อยละ 
ความสูญเสยีจากการบรรจุเกนิ  1.50 
ความสูญเสยีของบรรจุภณัฑ ์ 0.40 
ความสูญเสยีจากการน ามาผลติใหม่  0.25 
ความสูญเสยีจากการรัว่ไหล  0.20 
ความสูญเสยีจากการบรรจุต ่ากว่ามาตรฐาน  0.05 
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จากการใช้วิธีวิเคราะห์แบบแบบค่อยๆลงลึกให้แคบลงเป็นการล าดับความส าคัญที่มี
โครงสร้าง พบว่าน ้าหนักการบรรจุเกินเป็นเป้าหมายการปรบัปรุงที่ส าคญัที่กระทบกบัต้นทุนและ
ประสทิธภิาพ จงึถูกเลอืกเป็นตวัแปรตอบสนองหลกัส าหรบัการตรวจสอบเชงิทดลองและการเพิม่
ประสทิธภิาพกระบวนการในงานวจิยั  กระบวนการบรรจุอาหารสุกรเป็นดงัรูปที ่3  

 

 
รปูท่ี 3 กระบวนการชัง่บรรจุอาหารสตัว ์

 
6.2.2 วดักระบวนการ (M, Measurement Phase) 

การเก็บขอ้มูลน ้าหนักบรรจุของอาหารสุกร ขนาดถุงบรรจุละ 30 กิโลกรมั จ านวน 40 ถุง ที่ 
5 นาทีต่อถุง เพื่อใช้เป็นข้อมูลก่อนพัฒนาปรับปรุง โดยวิเคราะห์ทางสถิติด้วยการวิเคราะห์
ความสามารถของกระบวนการ วดัด้วยค่าดชันีความสามารถของกระบวนการเทยีบกบัขอ้ก าหนด
ของการผลติ ค านวณไดจ้ากสมการที ่(3) 
 

 
USL LSL

Cpk = min ,
3 3

 

 

− − 
 
 

 (3) 

 
โดยที ่ USL = ค่าขอบเขตบนทีย่อมรบัได ้(Upper Specification Limit) 
 LSL = ค่าขอบเขตล่างทีย่อมรบัได ้(Lower Specification Limit) 
   = ค่าเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
   = ค่าเฉลีย่ (Mean) 
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ขอ้มูลน ้าหนักบรรจุที่เก็บมาได ้น ามาวเิคราะห์ความสามารถของกระบวนการทางสถติดิว้ย 
โปรแกรม Minitab17 ดงัรูปที4่  

 

 
รปูท่ี 4  ผลการวิเคราะห์ทางสถิติก่อนการปรบัปรงุ 

 
ในการประเมนิค่าดชันีความสามารถของกระบวนการ ด าเนินการภายใต้ขอ้ก าหนด 2 ด้าน 

ขอบเขตด้านล่าง และขอบเขตด้านบน (LSL & USL) ซึ่งเป็นการสนใจทัง้บรรจุ ขาดและเกิน ซึ่ง
นอกจากกระทบต่อค่าดชันีความสามารถของกระบวนการทีป่ระเมนิไดโ้ดยตรงแลว้ ยงักระทบต่อค่า
ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ตรงข้อก าหนด และค่าการปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่าอีกด้วย  
จากรูปที่ 4 สรุปได้ว่าจากกราฟ I-MR Chart และกราฟการกระจายตวัแสดงถึงกระบวนการมีการ
กระจายตวัแบบปกตแิละอยู่ภายใตส้ภาวะการควบคุม มปัีญหาด้านความสามารถในการบรรจุตาม
มาตรฐานของน ้าหนักบรรจุต่อถุง 30.00 ถึง 30.10 กิโลกรมัต่อถุง เป้าหมายที่ 30.05 กิโลกรมัต่อ
ถุง ค่าเฉลี่ยของน ้าหนักต่อถุงที่วดัได้ อยู่ที่ 30.07 กิโลกรมัต่อถุง และจากผลการค านวณค่าดัชนี
ความสามารถของกระบวนการ เท่ากับ 0.19 ต ่ามาก และจากฮิสโทแกรม พบว่ากระบวนการมี
ปัญหาในการบรรจุน ้าหนักเกินจากค่าเป้าหมาย และระดับซิกมา อยู่ที่ 2.07 ประมาณของเสีย 
336,650 หน่วยต่อล้านการผลิต แสดงว่าเกิดความสูญเสียประเภทผลิตเกินความจ าเป็นขึ้นใน
กระบวนการชั ง่และบรรจุ  ท า ให้ เกิดผลกระทบต่อสิ่ งแวดล้อมในเรื่ อ งการปล่อย ก๊ าซ
คารบ์อนไดออกไซดเ์ทยีบเท่าส่วนเกิน ค านวณไดจ้ากสมการที ่(4) 
 
 CO2e Emiss = ปรมิาณของเสยี (kg) × EF (4) 
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โดยที่ CO2e Emiss = การปลดปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า หน่วยเป็นกิโลกรัม
คารบ์อนไดออกไซดเ์ทยีบเท่า  ปรมิาณของเสยี (กโิลกรมั) =  จ านวนบรรจุภณัฑ ์× ปรมิาณน ้าหนัก
บรรจุเกิน (กิโลกรมัต่อถุง)  EF = ค่าการปล่อยก๊าซเรอืนกระจกต่อหน่วยมวล (Emission Factor) 
ของอาหารสัตว์ จากฐานข้อมูล TGO April ปี2026 (Thailand Greenhouse Gas Management 
Organization) ส าหรบัอาหารสุกรจะมค่ีา EF เท่ากบั 0.8728 กโิลกรมัคารบ์อนไดออกไซดเ์ทยีบเท่า
ต่อกโิลกรมั [21] 

ผลจากการค านวณพบว่าค่าเฉลี่ยน ้าหนักต่อถุง อยู่ที่ 30.07 กิโลกรมัต่อถุง ที่ปรมิาณการ
ผลิต 10,000 ตันต่อเดือน คิดเป็นการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่าส่วนเกินใน
กระบวนการบรรจุอาหารสุกรอยู่ที่ 6.97 ตนัคาร์บอนไดออกไซด์เทยีบเท่าต่อเดอืนหรอื 83.65 ตนั
คาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่าต่อปี  เมื่อคิดเป็นมูลค่าสูญเสียทางการเงินของธุรกิจเท่ากับ 
1,245,923.25 บาทต่อปี 

จากผลการศึกษาดังกล่าวน ามาตัง้เป้าหมายการพฒันาปรบัปรุงกระบวนการบรรจุ โดยมี
ตวัชี้วดั ดงัน้ี 1) ค่าดชันีความสามารถของกระบวนการบรรจุ มากกว่าหรอืเท่ากบั 1.33   2) ลดค่า
การปล่อยก๊าซคารบ์อนไดออกไซด์เทยีบเท่าส่วนเกนิไม่น้อยกว่ารอ้ยละ 20 
 
6.2.3 วิเคราะห์หาสาเหตุ (A, Analyze Phase) 

จากขัน้ตอนการวดักระบวนการ สรุปไดว่้ามคีวามแปรปรวนของกระบวนการสูงและค่ากลาง
กระบวนการเบีย่งออกจากเป้าหมาย เป็นสาเหตุส าคญัที่ท าให้ค่าความสามารถของกระบวนการต ่า 
การปรบัปรุงจ าเป็นตอ้งลดความแปรปรวนของกระบวนการ การปรบัต าแหน่งค่าเฉลีย่ใหอ้ยู่ใกล้จุด
กึ่งกลางสเปค และการแก้ปัญหาความแปรปรวนผดิปกติที่ปรากฏบนแผนภูมคิวบคุมทางสถิติ ใน
งานวจิยัใชว้ธิวีเิคราะหห์าสาเหตุโดยใชเ้ครื่องมอืผงัสาเหตุและผล ในการวเิคราะห ์ 5M 1 E ซึ่งการ
ระดมสมอง ประกอบดว้ย 3 กลุ่มลกัษณะบุคคล ไดแ้ก่ กลุ่มบุคคลทีป่ฎบิตังิานจรงิ  กลุ่มผูเ้ชีย่วชาญ
มคีวามรู้ในงาน หวัหน้างานหรอืผู้น าการระดมสมอง โดยหาสาเหตุที่เป็นไปไดท้ัง้หมดมาวเิคราะห์ 
ผลการวเิคราะหจ์ะเป็นไปตามรูปที ่5  

จากรูปที ่5 สามารถสรุปสาเหตุทีต่อ้งพฒันาปรบัปรุงแกไ้ข ทัง้หมด 3 ประเดน็ ไดแ้ก่ 
1) ด้านเครื่องจกัร เรื่องการตัง้ค่าพารามเิตอร์ที่ไม่เหมาะสมของเครื่องชัง่น ้าหนัก ที่อาจไม่

สมัพนัธ์กบัอาหารสุกร 
2) ดา้นวตัถุดบิ เรื่องความไม่คงทีข่องค่าความหนาแน่นรวมของอาหารสุกร (0.50 ถงึ 0.60 

กโิลกรมัต่อลติร) 
3) ดา้นการวดั เรื่องการขาดระบบควบคุมกระบวนการชัง่และบรรจุดว้ยหลกัการทางสถติิ 
 



วิศวกรรมสารเกษมบัณฑิต ปีท่ี 16 ฉบับท่ี 2 พฤษภาคม-สิงหาคม 2569  163 

 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต บทความวิจัย 

 
รปูท่ี 5 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยผงัสาเหตุและผล 

 
จากสาเหตุดา้นวตัถุดบิ เรื่องความไม่คงทีข่องค่าความหนาแน่นรวม จงึท าการเก็บขอ้มูลค่า 

ความหนาแน่นอาหารสุกรมาตรวจสอบการกระจายตวั เพื่อทวนสอบสาเหตุอกีครัง้ โดยเก็บขอ้มูล 
จ านวน 30 ตวัอย่าง มาวเิคราะหด์ว้ยแผนภูมคิวบคุมทางสถติ ิ I-MR Chart และการทดสอบการแจก
แจงแบบปกต ิ 
 

    
รปูท่ี 6 ผลการวิเคราะห์ I-MR Chart  การแจกแจงแบบปกติและค่าความหนาแน่นรวม 

 
จากรูปที่ 6 ผลการวเิคราะห์การแจกแจงปกติพบว่าค่า P-Value มากกว่า 0.05 แสดงว่าค่า

ความหนาแน่นรวมมกีารกระจายตวัแบบปกติ จาก I-MR Chart ค่าเฉลีย่อยู่ที ่0.53 กโิลกรมัต่อลติร  
โดยที่ช่วงความเชื่อมัน่ร้อยละ 95 ของค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 0.5199 ถึง 0.5313 กิโลกรมัต่อลติร และช่วง
ความเชื่อมัน่รอ้ยละ 95 ของการกระจายตวัอยู่ที ่0.0121 ถงึ 0.0205 และเมื่อดูจาก แผนภูมคิวบคุม
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ทางสถิติพบว่าอยู่ในช่วงการควบคุมที่ด ีแสดงว่าค่าความหนาแน่นรวมค่อนขา้งคงที่มเีสถียรภาพ 
และอยู่ในมาตรฐานทีก่ าหนด จงึไม่ใช่สาเหตุทีต่อ้งปรบัปรุงแก้ไข สรุปไดว่้าขัน้ตอนการวเิคราะห์หา
สาเหตุมขีอ้ทีต่อ้งน าไปพฒันาปรบัปรุง 2 ขอ้ ไดแ้ก่ 1) ดา้นเครื่องจกัร มกีารก าหนดค่าพารามเิตอร์
ของเครื่องชัง่ที่ไม่เหมาะสม และ 2) ด้านกระบวนการวดั ยงัขาดระบบการติดตามและควบคุม
น ้าหนักต่อถุงทีม่ปีระสทิธภิาพ 
 
6.2.4 พฒันาปรบัปรงุ (I, Improvement Phase) 

จากสาเหตุที่ต้องพฒันาปรบัปรุงแก้ไข ด้านการวดัจะใช้ระบบควบคุมกระบวนการชัง่และ
บรรจุด้วย แผนภูมคิวบคุมทางสถิติและวเิคราะห์ค่าความสามารถกระบวนการ ด้านเครื่องจกัรหา
ค่าพารามเิตอร์ของเครื่องชัง่บรรจุใหม่ที่เหมาะสมกบัอาหารสุกร โดยวธิกีารออกแบบการทดลอง
แบบแฟกทอเรยีลทัว่ไป และการวิเคราะห์หาค่าที่เหมาะสมที่ดทีี่สุด เพื่อหาค่าตวัแปร SPL และ 
SPL Int และความเร็วในการบรรจุที่เหมาะสมในกระบวนการ ชัง่น ้าหนักและบรรจุอาหารสุกร ซึ่ง
เป็นปัจจัยส าคญัที่มีผลต่อความแม่นย าและการเกิดน ้าหนักส่วนเกิน  ซึ่งเดิมก่อนวิเคราะห์การ
ออกแบบการทดลอง ค่า SPL เท่ากับ 10, SPL Int เท่ากับ 5 และ Pack Speed เท่ากับ 20  โดย
งานวจิยัไดอ้อกแบบการทดลองเป็นแบบแฟกทอเรยีล 23 (3 ปัจจยั x 2 ระดบั) 3 ซ ้า  24 รนั โดยมี
ค่าน ้าหนักเป็นตวัแปรตอบสนองแสดงระดบัปัจจยัและแผนการทดลองดงัตารางที ่5 และตารางที ่6  

 
ตารางท่ี 5 ปัจจยัและระดบัท่ีใช้ในการทดลองการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 2k 

แบบ 2 ระดบั 

ปัจจยั 
ระดบัปัจจยั 

หน่วย 
ต า่ (-) สูง (+) 

SPL (Set Point Low) 1 10 กโิลกรมั 
SPL Int (Interlock or Interval) 5 60 กรมั 
ความเรว็ในการบรรจุ (Pack Speed) 10 20 ถุงต่อนาท ี

 
  



วิศวกรรมสารเกษมบัณฑิต ปีท่ี 16 ฉบับท่ี 2 พฤษภาคม-สิงหาคม 2569  165 

 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต บทความวิจัย 

ตารางท่ี 6 แผนการทดลองการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 2k ท่ี 2 ระดบั 3 ซ า้ 

StdOrder RunOrder PtType Blocks SPL SPL Int Pack Speed 
23 1 1 1 10 60 10 
9 2 1 1 1 5 10 
17 3 1 1 1 5 10 
5 4 1 1 10 5 10 
10 5 1 1 1 5 20 
11 6 1 1 1 60 10 
1 7 1 1 1 5 10 
13 8 1 1 10 5 10 
3 9 1 1 1 60 10 
19 10 1 1 1 60 10 
14 11 1 1 10 5 20 
12 12 1 1 1 60 20 
2 13 1 1 1 5 20 
18 14 1 1 1 5 20 
24 15 1 1 10 60 20 
7 16 1 1 10 60 10 
20 17 1 1 1 60 20 
15 18 1 1 10 60 10 
21 19 1 1 10 5 10 
8 20 1 1 10 60 20 
22 21 1 1 10 5 20 
4 22 1 1 1 60 20 
6 23 1 1 10 5 20 
16 24 1 1 10 60 20 

 
ผลการค านวณทางสถิติด้วยโปรแกรม Minitab17 สรุปผลค่าทางสถิติการวิเคราะห์ 

ความแปรปรวนและแบบจ าลองความถดถอย การหาค่าพารามเิตอรท์ีเ่หมาะสม ดงัรูปที ่7 
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รปูท่ี 7 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวน  

จากรูปที่ 7 แสดงการวเิคราะห์ความแปรปรวนพบว่าปัจจยัหลัก ได้แก่ SPL, SPL Int และ 
Pack Speed มีอิทธิพลต่อค่าน ้ าหนักบรรจุอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ โดย SPL เป็นปัจจัยที่มี
อิทธิพลสูงที่สุด  ในส่วนของการตรวจสอบความเหมาะสมของแบบจ าลองพบว่าค่าความ
คลาดเคลื่อนของแบบจ าลองอยู่ในระดบัต ่า (S = 0.0044628) จงึสามารถสรุปได้ว่าแบบจ าลองมี
ความเหมาะสมและสามารถใช้อธิบายความสมัพนัธ์ระหว่างปัจจัยและค่าน ้าหนักบรรจุได้อย่าง
ถูกต้อง นอกจากน้ีการออกแบบการทดลองที่ก าหนดระดบัปัจจยัอย่างเหมาะสมร่วมกบัการท าซ ้า
ส่งผลใหแ้บบจ าลองมพีลงัของการทดสอบเพยีงพอในการตรวจจบัอิทธพิลของปัจจยั โดยพจิารณา
จากค่า F-value ที่สูงและค่า P-value ที่ต ่าอย่างมนัียส าคญั จากการวเิคราะห์ขอ้มูลทางสถิติแสดง
สมการเชงิเสน้ไดด้งัน้ี 
Weight = 30.0498 - 0.0050 SPL - 0.00275 SPL Int - 0.00275 Pack Speed - 0.00983 

SPL*SPL Int - 0.0050 SPL*Pack Speed + 0.0150 SPL*SPL Int*Pack Speed 
จากสมการเชงิเสน้แสดงค่า  R-sq เท่ากบัรอ้ยละ 96.71 แสดงว่าโมเดลสามารถอธบิายความ

แปรปรวนของข้อมูลได้สูง ค่า R-sq (adj) เท่ากับร้อยละ 95.27 ค่า R-sq (pred) เท่ากับร้อยละ 
92.60 แสดงว่าโมเดลมคีวามแม่นย าสูงและคาดการณ์ไดด้ ีงานวจิยัน้ีไดท้ าการวเิคราะหท์างสถิติต่อ
เพื่อหาค่าพารามเิตอรท์ัง้สามตวัของเครื่องจกัรทีเ่หมาะสม ดงัแสดงในรูปที ่8 
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รปูท่ี 8 ผลการวิเคราะห์ค่าท่ีเหมาะสมของการออกแบบการทดลอง 

 
จากการวเิคราะห์เพื่อหาค่าพารามเิตอร์ที่เหมาะสมในการควบคุมน ้าหนักบรรจุให้ใกล้เคยีง

ค่าเป้าหมาย 30.05 กิโลกรมั พบว่าเงื่อนไขที่เหมาะสมที่สุด คอื SPL เท่ากบั 10, SPL Int เท่ากบั 
5 และ Pack Speed เท่ากับ 10 ที่ช่วงความเชื่อมัน่ร้อยละ 95 จะมีน ้ าหนักต่อถุงอยู่ระหว่าง 
30.0455 ถึง 30.0565 กิโลกรมั  สามารถน าไปปรบัตัง้ค่าเพื่อลดความคลาดเคลื่อนของน ้ าหนัก
บรรจุ และเพิม่ความสามารถของกระบวนการใหส้อดคลอ้งกบัขอ้ก าหนดไดอ้ย่างมนัียส าคญั 
 
6.2.5 การควบคมุกระบวนการ (C, Control Phase) 

1) จดัท าคู่มอืมาตรฐานการท างานเพื่อรกัษาระดบัคุณภาพ 
2) ฝึกอบรมความรูก้ารควบคุมคุณภาพดว้ยหลกัการทางสถติใิหก้บัพนักงานทีเ่กีย่วขอ้ง 
3) จดัท ารายงานวเิคราะหผ์ลรายเดอืน แผนภูมคิวบคุมทางสถติแิละดชันีความสามารถของ

กระบวนการ 
หลงัจากได้ด าเนินการพฒันาปรบัปรุงตามกรอบซิกซ์ ซิกมาที่ได้กล่าวมาทัง้หมดขา้งต้น ได้

เกบ็ขอ้มูลของน ้าหนักบรรจุอาหารสุกร และวดัผลอกีครัง้ดว้ยค่าทางสถติิ ไดผ้ลตามรูปที ่9 
จากรูปที่ 9 การทดสอบการแจกแจงปกติพบว่าข้อมูลที่เก็บจากกระบวนการผลิตมีการ

กระจายตวัแบบปกตแิละจาก I-MR Chart พบว่ากระบวนการอยู่ในการควบคุม และมคีวามสามารถ
ในการผลิตในมาตรฐานน ้าหนักบรรจุต่อถุง 30.00 ถึง 30.10 (LSL-USL) กิโลกรมัต่อถุง ค่าดัชนี
ความสามารถของกระบวนการเท่ากบั 1.46 และระดบัซิกมาอยู่ที่ 5.88  ค่าเฉลี่ยของน ้าหนักต่อถุง 
30.05 กิโลกรมัต่อถุงได้ค่าตามเป้าหมายที่ก าหนด ดงันัน้สามารถลดน ้าหนักสูญเสยีได้ 7,986.69 
กโิลกรมัต่อเดอืน ทีป่รมิาณผลติต่อเดอืน 10,000 ตนัต่อเดอืน ไดผ้ลตอบแทน 103,826.94 บาทต่อ
เดอืน หรอื 1,245,923.25 บาทต่อปี  อกีทัง้ลดปรมิาณการปล่อยก๊าซคารบ์อนไดออกไซด์เทยีบเท่า
ส่วนเกินได้ 6.97 ตนัคาร์บอนไดออกไซด์เทยีบเท่าต่อเดอืน หรอื 83.65 ตนัคาร์บอนไดออกไซด์
เทยีบเท่าต่อปี สามารถสรุปเปรยีบเทยีบผลไดด้งัตารางที ่7  
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รปูท่ี 9 ผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการหลงัการปรบัปรงุ 

 
ตารางท่ี 7 สรปุผลการพฒันาปรบัปรงุ 

 ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง เพิม่/ลด 
น ้าหนักเฉลีย่ (กโิลกรมัต่อถุง) 30.07 30.05 ลดลง 0.02 
ระดบัซกิมา (Sigma Level) 2.07 5.88 เพิม่ขึน้ 3.81 
ดชันีความสามารถของกระบวนการ (Cpk) 0.19 1.46 เพิม่ขึน้ 1.27 
ก๊าซคารบ์อนไดออกไซดเ์ทยีบเท่าทีล่ดได ้ 83.65 ตนัคารบ์อนไดออกไซดเ์ทยีบเท่าต่อปี 
 
7. ประเมินความสอดคล้องกบั UN Sustainable Development Goals (SDGs)  

นอกจากผลการด าเนินงานวจิยัด้านการเงนิแล้ว งานวจิยัน้ียงัได้ศึกษาถึงความสอดคล้องกบั
เป้าหมายการพฒันาทีย่ ัง่ยนื (Sustainable Development Goals: SDGs) ขององคก์รสหประชาชาติ 
(United Nation, UN) ประกอบด้วยเป้าหมายรวมทัง้หมด 17 เป้าหมาย ซึ่งได้รบัการรบัรองและ
ประกาศใช้ในที่ประชุมสุดยอดแห่งสหประชาชาติ (UN Summit) เมื่อวนัที่ 25 กนัยายน 2558 โดย
การประเมินจะใช้วิธีตารางความสมัพนัธ์ (Table Mapping)ระหว่างงานวิจยักบัตัวชี้วดัต่าง ๆ ใน 
SDGs แสดงเป้าหมายและตัวชี้วดั และการมีส่วนร่วมของงานวิจัยอย่างเป็นระบบ ผลที่ได้เป็น 
ดงัตารางที ่8 
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ตารางท่ี 8 ผลการประเมินความสอดคล้องของงานวิจยักบั UN SDGs 

SDG Goal เป้าหมายท่ีเก่ียวข้อง 
(Target) 

ตวัช้ีวดั 
(Indicator) 

การมีส่วนร่วม 
ของงานวิจยั 

SDG 9:  
อุตสาหกรรม 
นวตักรรมและ
โครงสรา้ง
พืน้ฐาน 

9.4: พฒันาหรอืปรบัปรุง
โครงสรา้งพืน้ฐานและ
อุตสาหกรรมใหม้ ี
ความยัง่ยนื โดยเพิม่
ประสทิธภิาพการใช้
ทรพัยากร ส่งเสรมิการ
ใชเ้ทคโนโลยสีะอาด 

9.4.1: การปล่อย 
คารบ์อนไดออกไซด์
เทยีบเท่าต่อหน่วย
มูลค่าเพิม่ 

การประยุกต์ใช ้ลนีซิกซ์ 
ซกิมา ช่วยเพิม่
เสถยีรภาพ ความสามารถ
ของกระบวนการ เพิม่จาก 
0.19 เป็น 1.46 เพิม่ระดบั 
ซกิมาจาก 2.07 เป็น 5.88 

SDG 12:  
การผลติและ
การบรโิภคที่
ย ัง่ยนื 

12.3: ภายในปี 2030 ลด
การสูญเสยีอาหารและ
ลดของเสยีตลอดห่วงโซ่
อุปทาน 
12.5: ลดการสรา้งของ
เสยีอย่างมนัียส าคญัผ่าน
การป้องกนั รไีซเคลิ และ
การน ากลบัมาใชใ้หม่ 

12.3.1: ดชันีการ
สูญเสยีอาหาร 
12.5.1: อตัราการ 
รไีซเคลิของประเทศ 
ปรมิาณวสัดุทีถู่กน า
กลบัมาใช้ 

- ลดการสูญเสยีจาก 
การบรรจุเกิน ดว้ย 
การปรบัค่าพารามเิตอร์
เครื่องจกัร 

- ประหยดัอาหารสตัว ์
7,986.69 กโิลกรมัต่อ
เดอืน 

- ลดการบรรจุเกนิช่วยลด
การสิน้เปลอืงวตัถุดบิ
และบรรจุภณัฑ์ 

- เพิม่ความแม่นย าในการ
บรรจุซึ่งสอดคลอ้งกบั
แนวคดิเศรษฐกจิ
หมุนเวยีน 

SDG 13:  
การรบัมอืการ
เปลีย่นแปลง
สภาพภูมอิากาศ 

13.2: บูรณาการ
มาตรการดา้น 
การเปลีย่นแปลงสภาพ
ภูมอิากาศเขา้สู่
ยุทธศาสตรแ์ละการ
วางแผนระดบัประเทศ 

13.2.2: ปรมิาณการ
ปล่อยก๊าซเรอืน
กระจกรวมต่อปี 
 

ลดการปล่อย 
ก๊าซคารบ์อนไดออกไซด์
เทยีบเท่า 6.97  
ตนัคารบ์อนไดออกไซด์
เทยีบเท่าต่อเดอืน จาก
การลดการบรรจุเกนิ 
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8. สรปุและอภิปรายผล 
ผลการวจิยัแสดงให้เห็นว่างานวจิยัน้ีสามารถพฒันากรอบแนวคดิบูรณาการเชิงกลยุทธ์เพื่อ

ความยัง่ยืนตัง้แต่การวิเคราะห์พอร์ตโฟลิโอผลิตภัณฑ์  กรีนลีน ซิกซ์ ซิกมา  การควบคุม
กระบวนการทางสถิติ รวมทัง้การวเิคราะห์ขอ้มูลแบบค่อย ๆ ลงลกึ ตัง้แต่ ต้นทุนรวมอาหารสุกร 
ไปสู่ต้นทุนความสูญเสยีรวมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติ จนถึงความสูญเสยีที่เกิดขึ้นในขัน้ตอน
การบรรจุ ท าให้พบเป้าหมายกระบวนการบรรจุที่สามารถลดต้นทุนและสอดคล้องกบักลยุทธ์การ
เติบโตของธุรกิจ รวมทัง้ค านึงถึงสิง่แวดล้อมไปพร้อมกนั ในขณะที่งานวจิยัส่วนใหญ่ของลนี ซิกซ์ 
ซิกมาจะเป็นเพื่อการปรบัปรุงประสิทธภิาพเชงิกระบวนการเท่านัน้ โดยไม่มกีารเชื่อมโยงกับกล
ยุทธ์องคก์รหรอืสิง่แวดลอ้ม งานวจิยัน้ีมขีอ้ดกีว่าดว้ยการบูรณาการกรอบแนวคดิใหม่ดว้ยเมทริกซ์
บซีจี ีเพื่อเลอืกผลติภณัฑเ์ชงิกลยุทธ์ และวดัผลกระทบดา้นสิง่แวดลอ้มโดยการค านวณปรมิาณการ
ลดก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์เทยีบเท่า ซึ่งเป็นตวัชี้วดัที่ตอบโจทย์เป้าหมายการพฒันาที่ย ัง่ยืนได้
ชัดเจนกว่าการมองเพียงมิติของผลิตภาพเพียงอย่างเดียว ผลของงานวิจัยน้ีสามารถลดความ
สูญเสยีจากการบรรจุอาหารสตัวเ์กินซึ่งเป็นความสูญเสยีแบบลนีในส่วนของทีเ่ป็นการผลติเกินกว่า
มาตรฐานการบรรจุและที่ลูกค้าต้องการซึ่งถือเป็นความสูญเปล่า เพราะท าให้เกิดการใช้ทรพัยากร 
วตัถุดบิ และตน้ทุนโดยไม่สรา้งคุณค่าเพิม่ และขอ้บกพร่องทีเ่ป็นการผลติทีไ่ม่ตรงกบัขอ้ก าหนด ท า
ให้เกิดการแก้ไขงานซึ่งเพิ่มทัง้ต้นทุนและเวลาสูญเสีย   งานวิจัยน้ียังส่งเสริมความยัง่ยืนด้าน
สิ่ งแวดล้อม  ช่ วยลดการปล่ อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ เทียบ เ ท่าส่ วนเกิน  6.97 ตัน
คารบ์อนไดออกไซดเ์ทยีบเท่าต่อเดอืนหรอื 83.65 ตนัคารบ์อนไดออกไซดเ์ทยีบเท่าต่อปี ตอบสนอง
ต่อ SDG 9 (อุตสาหกรรม นวตักรรม และโครงสร้างพื้นฐาน) SDG 12 (การผลติและการบรโิภคที่
ย ัง่ยนื), และ SDG 13 (การรบัมอืการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมอิากาศ) โดยตรง ผ่านการลดของเสยี 
การเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการ และการลดผลกระทบดา้นสิง่แวดล้อม เป็นไปตามวตัถุประสงค์
ของงานวจิยั  โดยสรุปภาพรวมทัง้หมดของงานวจิยัน้ีเป็นการบูรณาการ 3 มติ ิไดแ้ก่ 1) มติกิลยุทธ์
องคก์ร 2) มติกิารปรบัปรุงกระบวนการ  3) มติคิวามยัง่ยนื  เพื่อยกระดบัทัง้ประสทิธภิาพทางธุรกิจ
และสิง่แวดลอ้มอย่างสมดุล 

 
9.  ข้อเสนอแนะ 

9.1 งานวจิยัน้ีเป็นการน าเสนอ ISP–GLSS Framework สามารถน าไปศึกษาและประยุกต์ใช้
กบัธุรกจิการผลติอื่นไดเ้พื่อส่งเสรมิธุรกจิใหย้ ัง่ยนื 

9.2 สามารถพฒันาเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 4.0 ร่วมกบัเครื่องมอืทางสถิติให้สามารถตดิตาม
และควบคุมความสามารถของกระบวนการไดแ้บบเรยีลไทม์ 
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9.3 ในด้านสิง่แวดล้อม งานวจิยัน้ีสามารถน าไปศึกษาเพิม่เติมในเรื่องการประเมนิวฏัจกัรชวีติ 
(Life Cycle Assessment) ควบคู่ไปกบัการวเิคราะห์คารบ์อนฟุตพริ้นทเ์พื่อใหไ้ดข้อ้มูลทีค่รอบคลุม
มากขึน้ ทัง้ในดา้นการใชว้ตัถุดบิ พลงังาน การขนส่ง และการก าจดัของเสยี 
 
References 
[1] Tripathi V, Chattopadhyaya S, Mukhopadhyay AK, Sharma S, Singh J, Pimenov DY, et al. 

An innovative agile model of smart lean–green approach for sustainability enhancement in 
Industry 4.0. Journal of Open Innovation: Technology, Market, and Complexity 2021;7:215. 
doi: 10.3390/joitmc7040215. 

[2] Irfan MTH, Rafiquzzaman M, Manik YA. Productivity improvement through lean tools in 
cement industry: A case study. Heliyon 2025;11:e42057. doi: 10.1016/j.heliyon.2025.e42057. 

[3] Mittal A, Gupta P, Kumar V, Al Owad A, Mahlawat S, Singh S. The performance 
improvement analysis using Six Sigma DMAIC methodology: a case study on Indian 
manufacturing company. Heliyon 2023;9:e14625. doi: 10.1016/j.heliyon.2023.e14625. 

[4] Shannon N, Trubetskaya A, Iqbal J, McDermott O. A total productive maintenance and 
reliability framework for an active pharmaceutical ingredient plant utilizing design for 
lean Six sigma. Heliyon 2023;9:e20516. doi: 10.1016/j.heliyon.2023.e20516. 

[5] Raveendran V, R GR, P T A, Bhasi S, C P R, Kinhikar RA. Moving towards process-
based radiotherapy quality assurance using statistical process control. Physica Medica 
2023;112:102651. doi: 10.1016/j.ejmp.2023.102651. 

[6] Costa JP, Lopes IS, Brito JP. Six Sigma application for quality improvement of the pin insertion 
process. Procedia Manufacturing 2019;38:1592–99. doi: 10.1016/j.promfg.2020.01.126. 

[7] Widiwati ITB, Liman SD, Nurprinatin F. The implementation of Lean Six Sigma approach 
to minimize waste at a food manufacturing industry. Journal of Engineering Research 
2025;13(2):611-26. doi: 10.1016/j.jer.2024.01.022. 

[8] Anh VNM, Anh HKN, Huy VN, Huy HG, Duc ML. Improve productivity and quality using 
Lean Six Sigma: a case study. International Research Journal on Advanced Science 
Hub 2023;5:71-83. doi: 10.47392/irjash.2023.016. 

[9] Shahriar MM, Parvez MS, Islam MA, Talapatra S. Implementation of 5S in a plastic bag 
manufacturing industry: a case study. Cleaner Engineering and Technology 2022;8:100488. 
doi: 10.1016/j.clet.2022.100488. 



172 Kasem Bundit Engineering Journal Vol.16 No.2 May-August 2026 
 

 Faculty of Engineering, Kasem Bundit University Research Article 

[10] Hernandez AEB, Lu T, Beno T, Fredriksson C, Jawahir IS. Process sustainability 
evaluation for manufacturing of a component with the 6R application. Procedia 
Manufacturing 2019;33:546-53. doi: 10.1016/j.promfg.2019.04.068. 

[11] Boumsisse I, Benhadou M, Haddout A. Optimizing green Lean Six Sigma using Industry 5.0 
technologies. Cleaner Waste Systems 2025;10:100234. doi: 10.1016/j.clwas.2025.100234. 

[12] Egorova A, Pitenko K, Karminsky A. Analysis of the industry-specific characteristics 
of ESG components in company. Procedia Computer Science 2024;242:1206-17. 
doi: 10.1016/j.procs.2024.08.156. 

[13] Harris S, Tsalidis G, Corbera JB, Gallart JJE, Tegstedt F. Application of LCA and LCC in 
the early stages of wastewater treatment design: a multiple case study of brine effluents. 
Journal of Cleaner Production 2021;307:127298. doi: 10.1016/j.jclepro.2021.127298. 

[14] Ippolito NM, Amato A, Ferella F, Prisciandaro M, Beolchini F, Vegliò F, Innocenzi V. 
The application of life cycle assessment and life cycle costing for the treatment of 
microelectronic industry effluents. Case Studies in Chemical and Environmental 
Engineering 2024;10:100854. doi: 10.1016/j.cscee.2024.100854. 

[15] Lindahl E, Dahlin JE, Bellgran M. A framework on circular production principles and a 
way to operationalise circularity in production industry. Cleaner Production Letters 
2023;4:100038. doi: 10.1016/j.clpl.2023.100038. 

[16] Moshrefi S, Abdoli S, Kara S, Hauschild M. Product portfolio analysis towards operationalising 
science-based targets. Procedia CIRP 2020;90:377–82. doi: 10.1016/j.procir.2020.02.127. 

[17] Bottani E, Montanari R, Volpi A, Tebaldi L, Di Maria G. Statistical process control of 
assembly lines in a manufacturing plant: process capability assessment. Procedia 
Computer Science 2021;180:1024-33. doi: 10.1016/j.procs.2021.01.353. 

[18] Costa T, Silva FJG, Ferreira LP. Improve the extrusion process in tire production 
using Six Sigma methodology. Procedia Manufacturing 2017;13:1104-11. doi: 
10.1016/j.promfg.2017.09.171. 

[19] Babkin A, Shkarupeta E, Tashenova L, Malevskaia-Malevich E, Shchegoleva T. Framework 
for assessing the sustainability of ESG performance in industrial cluster ecosystems in 
a circular economy. Journal of Open Innovation: Technology, Market, and Complexity 
2023;9(2):100071. doi: 10.1016/j.joitmc.2023.100071. 



วิศวกรรมสารเกษมบัณฑิต ปีท่ี 16 ฉบับท่ี 2 พฤษภาคม-สิงหาคม 2569  173 

 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต บทความวิจัย 

[20] Wang G, Sadiq M, Bashir T, Jain V, Ali SA, Shabbir MS. The dynamic association between 
different strategies of renewable energy sources and sustainable economic growth under 
SDGs. Energy Strategy Reviews 2022;42:100886. doi: 10.1016/j.esr.2022.100886. 

[21] Thailand Greenhouse Gas Management Organization. Emission Factor (CFP) database 
[Internet]. 2026 [cited 2026 Apr 9]. Available from: https://thaicarbonlabel.tgo.or.th/ 
index.php?lang=EN&mod=Y0hKdlpIVmpkSE5mWlcxcGMzTnBiMjQ9. (In Thai) 

 
ประวติัผู้เขียนบทความ  

นายวิรชั ชยัอศัวนันต์ นักศึกษาระดบัปรญิญาเอก สาขาการจดัการทาง
วิศวกรรมและเทคโนโลยี วิทยาลัยวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี 
มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย์ ที่อยู่  110/1-4 ถ.ประชาชื่น เขตหลักสี่  
กรุงเทพมหานคร 10210 E-mail: 67140094@dpu.ac.th 
 
 
ผู้ช่วยศาสตราจารย ์ดร.ศภุรชัชยั วรรตัน์ ผูอ้ านวยการหลกัสูตรปรชัญา 
ดุษฎีบัณฑิตย์ สาขาการจัดการทางวิศวกรรมและเทคโนโลยี วิทยาลัย
วศิวกรรมศาสตรแ์ละเทคโนโลย ีมหาวทิยาลยัธุรกจิบณัฑติย ์ทีอ่ยู่ 110/1-4 
ถ.ประชาชื่น เขตหลกัสี ่กรุงเทพมหานคร 10210 E-mail: vorarat@dpu.ac.th 
 
 
ดร.ประยุทธ์ ฤทธิเดช อาจารย์ประจ าหลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิตย์ 
สาขาการจดัการทางวศิวกรรมและเทคโนโลย ีวทิยาลยัวศิวกรรมศาสตร์
และเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย์ ที่อยู่ 110/1-4ถ.ประชาชื่น 
เขตหลกัสี ่กรุงเทพมหานคร 10210 E-mail: prayuth.rit@dpu.ac.th  

 
 
 
 

Article History:  
Received: January 24, 2026  
Revised: July 16, 2026  
Accepted: August 11, 2026  

https://thaicarbonlabel.tgo.or.th/index.php?lang=EN&mod=Y0hKdlpIVmpkSE5mWlcxcGMzTnBiMjQ9
https://thaicarbonlabel.tgo.or.th/index.php?lang=EN&mod=Y0hKdlpIVmpkSE5mWlcxcGMzTnBiMjQ9

