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บทคัดย่อ 
 โรงงานน ้าตาลสดสเตอรี่ไลส์ จัดเป็นโรงงานที่ผลิตสินค้าประเภทสินค้าพื นบ้าน ส่งขายสินค้าในชุมชนจังหวัด
สมุทรสงครามปัจจุบันบริษัทมีนโยบายขยายตลาดออกสู่ต่างประเทศ  แต่บริษัทประสบปัญหาในเรื่องคุณภาพสินค้า จากการ
เก็บข้อมูลพบว่ามีข้อบกพร่องในปริมาณสูง 3ประเภท คือ1.ติดฉลากเอียง2.น ้าตาลมีผง 3.น ้าตาลพร่อง ซึ่งงานวิจัยนี ผู้วิจัย
เลือกแก้ปัญหา ติดฉลากเอียงเพราะมีปัญหาที่กระทบต่อการส่งออกมากที่สุดในปัจจุบัน  โดยงานวิจัยครั งนี ใช้แผนผังก้างปลา  
ทฤษฏีท้าไม ท้าไม และ 5W1H เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา จากการวิเคราะห์สาเหตุของการติดฉลากเอียงพบว่าเกิด
จากเครื่องจักรขาดการบ้ารุงรักษา พนักงานปรับความเร็วเครื่องจักรด้วยความเคยชิน ดังนั นผู้วิจัยแก้ปัญหาโดย จัดท้า
มาตรฐานในการปรับความเร็วเครื่องจักร และบ้ารุงรักษาเครื่องจักร  จากการแก้ปัญหาพบว่าข้อบกพร่องจากการติดฉลาก
เอียงก่อนปรับปรุง 4.70 เปอร์เซ็นต์ของยอดผลิต  หลังปรับปรุงเหลือ 2 เปอร์เซ็นต์ของยอดผลิต ข้อบกพร่องลดลง 57.45 
เปอร์เซ็นต์ 
ค้าส้าคัญ: ข้อบกพร่อง,ความเคยชิน,ฉลากเอียง 
 

Abstract 
 The sterilized coconut syrup factory is a local community factory where produce local products 
in Samutsongkhram province. Now the company is planning to expand the markets abroad. 
Unfortunately, the factory is encountering the quality of the product. It was found that three main 
problems appeared in the product’s faults.  Firstly, the label on its packaging was slant and tilted. 
Secondly, strange substance like dust is in the water. Thirdly, the level of sugar is lower than expected. 
Owing to the most effected problem in exports, the research chose to solve the first problem: tilted 
label. This research uses the Fishbone Diagram, Why-Why Analysis, and 5W1H to solve the problem of the 
defect in label packaging.  
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 Through this analysis, it was found that the defect was caused by no maintenance of machine. 
There was also a failure to maintain their equipment, and machines and fixtures allowing defects to 
occur. Also, the staff had adjusted the speed of the machines without precaution. This was because they 
got used to the machine every day. Accordingly, the researcher set a new standard of how to adjust 
machine’s speed and how to carry out routine maintenance of the machine. After the adjustment, it was 
found that the defect of slant label was reduced at only 2 per cent from 4 .7 0  per cent. The total 
decrease of defect was 57.45 per cent.  
Keywords:Defects, Wont,Label tilt 
 

บทน้า 
 ในปัจจุบันการส่งออกสินค้าสู่ต่างประเทศนับเป็นตลาดที่ส้าคัญตลาดหนึ่งของประเทศท่ีก้าลังพัฒนาอย่างประเทศไทย 
ในส่วนที่กล่าวถึงนี  รวมไปถึงผลิตภัณฑ์เครื่องดื่มจ้าพวกน ้าผลไม้ของไทย ท่ีมีการขยายตลาดไปสู่ต่างประเทศมากขึ น ทั งใน
ประเทศเพื่อนบ้าน ประเทศในในทวีปเอเชีย อเมริกา และในยุโรป ซึ่งสินค้าที่จะสามารถส่องออกได้นั นต้องมีคุณภาพและ
มาตรฐานที่สูง เพราะสินค้าที่จะส่งออกนั นต้องผ่านการตรวจสอบคุณภาพและมาตรฐานอย่างเคร่งคัด ไม่ว่าจะเป็นในด้านของ
ตัวผลิตภัณฑ์ บรรจุภัณฑ์ ฉลาก การจัดส่ง อาจรวมถึงกรรมวิธีการผลิต และอื่นๆอีกมากมาย จึงไม่ง่ายเลยส้าหรับผลิตภัณฑ์ที่
ผลิตในประเทศไทย ซึ่งมีการแข่งขันภายในประเทศที่สูงอยู่แล้ว ฉะนั นเจ้าของกิจการแต่ละแห่งจ้าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องพัฒนา
คุณภาพมาตรฐานของผลิตภัณฑ์รวมทั งการบริการและยังต้องรักษาราคาต้นทุนไว้ เพื่อไม่ให้ต้นทุนบานปลายเกินที่จะมีก้า ไร
อีกด้วยจากเหตุผลดังกล่าว ทางผู้วิจัยได้เข้าไปศึกษางานในโรงงานน ้าตาลสดสเตอร์ริไลล์ต้าบลดอนมะโนรา อ้าภอบางคนที 
จังหวัดสมุทรสงคราม จากการศึกษาข้อมูลการผลิต 6 เดือนย้อนหลัง ตั งแต่เดือนพฤษภาคม-ตุลาคม 2559 พบข้อบกพร่องที่มี
ปริมาณสูง 3ประเภท คือ 1.ติดฉลากเอียง2.น ้าตาลมีผง 3.น ้าตาลพร่อง ผู้วิจัยได้เลือกแก้ปัญหาการติดฉลากเอียงเพราะเป็น
ปัญหาที่สูงสูงสุดและเป็นปัญหาเกี่ยวกับการส่งออก ดังนั นผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะลดข้อบกพร่องดังกว่าโดยใช้เครื่องมือคุณภาพ 
QC 7Tools, ทฤษฎี ท้าไม ท้าไม  และทฤษฎีของ 5W1H เพื่อปรับปรุงคุณภาพในการบวนการผลิต และลดข้อบกพร่อง
ดังกล่าว 
 

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 ในงานวิจัยในได้ประยุกต์ใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการหลายอย่างได้แก ่
1 ทฤษฎีเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด(QC 7 Tools) (เจนวิทย์ ขาวสะอาด และยอดนภา เกษเมือง, 2559).   
 เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools) คือ เครื่องมือท่ีใช้ในการแก้ปัญหาทางด้านคุณภาพในกระบวนการท้างาน ซึ่ง
ช่วยศึกษาสภาพทั่วไปของปัญหาการเลือกปัญหาการส้ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา การค้นหา และวิเคราะห์สาเหตุแห่ง
ปัญหา ท่ีแท้จริงเพื่อการแก้ไขได้ถูกต้องตลอดจนช่วยในการจัดท้ามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอย่างต่อเนื่อง เครื่องมือท่ีใช้
ในงานวิจัยครั งนี คือ  
 1.1.ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผังก้างปลา เป็นเครื่องมือทางการบริหารรูปแบบหนึ่ง 
ช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาอันก่อให้เกิดผล โดยปกติจะใช้เป็นเครื่องมือในการประชุมระดมความคิดจากระดับ
หัวหน้างานและคนงานการใช้งานของผังก้างปลาหรือผังเหตุและผล(Cause and Effect Diagram)จะใช้เมื่อ 
 1. ต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 
 2 .เมื่อต้องการท้าการศึกษา ท้าความเข้าใจหรือท้าความรู้จักกับกระบวนการอื่นๆ เพราะโดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้
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ปัญหาเฉพาะในพื นท่ีของตนเท่านั น เมื่อการท้าผังก้างปลาแล้วจะท้าให้รู้กระบวนการของแผนกอื่นได้ง่ายขึ น 
 3. เมื่อต้องการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะช่วยให้ทุกๆคนให้ความสนใจในปัญหาของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัว
ปลาแสดงตัวอย่างดังรูปที่ 1 

 
รูปที่ 1 ตัวอย่างผังเหตุและผล (ธารชุดา พันธ์นิกุล และคณะ, 2557)  

 
 เทคนิคในระดมความคิดเพื่อให้ได้ ก้างปลาที่ละเอียดและถูกต้อง คือ การถามว่าท้าไม ท้าไม  ท้าไม ในการเขียนแต่ละ
ก้างย่อย 
   ข้อดี คือ 
   1.แผนภูมิก้างปลาจะช่วยรวบรวมความคิดของคนในกลุ่ม หรือสมาชิกในทีม 
   2.ท้าให้ทราบสาเหตุหลักและสาเหตุย่อยของปัญหา และท้าให้ราบสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาและสามารถ
แก้ปัญหาได้ถูกวิธี 
   ข้อเสียคือ 
   1.ความคิดไม่เป็นอิสระเนื่องจากมีก้างปลาเป็นตัวก้าหนด 
   2.ต้องอาศัยผู้ที่มีความสามารถสูงจึงจะสามารถใช้แผนภูมิก้างปลาในการระดมความคิดได้ 
2 ทฤษฎี ท้าไม ท้าไม (Why Why analysis) (สถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ, 2559) 
 เป็นเทคนิคในการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกิดปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ และมีขั นตอน โดยการถาม 
“ท้าไม” จนกว่าจะค้นพบต้นตอสาเหตุของปรากฏการณ์ ท้าให้ก้าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาและใช้ในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการท้างานให้สูงขึ น  
3 ทฤษฎี (5W1H)  (สมจินต์ อักษรธรรม, 2559) 
 การใช้เทคนิค 5W1H ในการวิเคราะห์ปัญหาจะใช้ในขั นตอนของการวิเคราะห์ข้อมลู และทดสอบสมมติฐาน  มี
รายละเอียด  ดังนี ปัญหาคืออะไร  หรือ อะไรคือปัญหา  โดย 5W1H ประกอบด้วย   

 Who      ใคร (ในเรื่องนั นมีใครบา้ง) 
What     ท้าอะไร (แต่ละคนท้าอะไรบา้ง) 
Where    ที่ไหน (เหตุการณ์หรือสิ่งที่ท้านั นอยู่ที่ไหน) 
When     เมื่อไหร ่(เหตุการณ์หรอืสิ่งท่ีท้านั นท้าเมื่อวัน เดือนปี ใด) 
Why       ท้าไม (เหตุใดจึงได้ท้าสิง่นั นหรือเกิดเหตุการณ์นั นๆ) 
How       อย่างไร (เหตุการณ์หรอืสิ่งท่ีท้านั นท้าเป็นอย่างไรบ้าง) 
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4 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) (กฤษดา ประสพชัยชนะ และดิเรก บริหาร, 2557) 
 แผนภูมิพาเรโต(Pareto Diagram)คือเครื่องมือส้าหรับการตรวจสอบปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ นในองค์กร โดยการน้าสาเหตุ
ต่างๆที่ค้นพบมาท้าการแบ่งแยกประเภท และเรียงล้าคัญของข้อมูลจากมากไปหาน้อย ดังรูปท่ี  2 

 
รูปที่ 2 แผนภูมิพาเรโต 

 
ประโยชน์ของแผนภูมิพาเรโต 
 1.เพื่อเป็นประโยชน์ในการตัดสินใจแก้ปัญหาที่เร่งด่วน และปญัหารองตามล้าดบั 
 2.ใช้ตรวจสอบผลที่เกิดขึ นจากการแก้ไปปรับปรุง 
 3.เป็นประโยชน์ในการเขียนรายงาน 
 
3. การด้าเนินงานวิจัย 
 ผู้วิจัยได้เก็บข้อมูลการผลิตเดือนพฤษภาคม ถึง เดือน ตุลาคม 2559 พบข้อมูลข้อบกพร่อง ดังตารางที่ 1 
ตารางที่ 1 ตารางข้อบกพร่องจากการเก็บข้อมูลเดือนพฤษภาคม ถึง เดือน ตุลาคม 2559 

 
 จากข้อมูลข้อบกพร่องตารางที่ 1 พบว่าเกิดข้อบกพร่องที่เกิดจากการผลิต ถึง 12.90 เปอร์เซ็นต์ของยอดผลิตรวม
เฉลี่ย 6 เดือน จากนั นผู้วิจัยได้คัดเลือกปัญหา และชี บ่งต้นตอของปัญหา ด้วยกราฟพาเรโต ได้ดังรูปที่ 3 

NO ปัญหา 
ยอดการผลิตรวม เฉลี่ย6เดือน  252,400 ขวด 

จ้านวนของบกพร่อง(ขวด) % ของเสียเทียบยอดผลผลติ 

1 ขวดเลอะ 8,370 3.32% 

2 
ขวดน ้าตาลมี
ผง 

9,016 3.57% 

3 ขวดน ้าพร่อง 2,529 1.00% 

4 
ฝาขวดเป็น
สนิม 

798 0.31% 

5 ฉลากเอียง 11,886 4.70% 

 Total 32,599 12.90% 
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ปริ มาณของเสิ ย 11886 9016 8370 2529 798
Percent 36.5 27.7 25.7 7.8 2.4
Cum % 36.5 64.1 89.8 97.6 100.0

ปิ ญหา Otherนิ ำพริ องขวดเลอะขวดนิ ำตาลมิ ผงฉลากเอิ ยง
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รูปที่ 3 แผนภูมิพาเรโตแสดงข้อมลูข้อบกพร่อง 

 

 จากแผนภมูิกราฟพาเรโต ได้แสดงข้อบกพร่องของการติดฉลากเอียงและขวดน ้าตาลมีผงอยู่ในช่วง 80 เปอร์เซ็นต์แต่
เนื่องจากผู้วิจัยต้องการแกป้ัญหาในเรื่องการตดิฉลากเอียงซึ่งเป็นปญัหาและอุปสรรค์ในการส่งออก จากปัญหาข้างต้นผู้วิจัยได้
ท้าการศึกษาขั นตอนกระบวนการผลิตน า้ตาลสดสเตอรีไ่ลส์ พบว่ามขีั นตอนการผลิตจ้านวน 8 ขั นตอนดังนี  
 

 
         
      

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 ขั นตอนการผลติ น ้าตาลสดสเตอรี่ไลส์ (สมจินต์ อักษรธรรม,2559) 

2.ขั นตอนบรรจุ

น ้าตาล 

1.ขั นตอนการล้างขวด

ด้วยความรอ้น 

3.ขั นตอนการ

อบฆ่าเชื อ 

4.ขั นตอนการลด

อุณหภูม ิ

8.ขั นตอน

บรรจุเพื่อ

จ้าหน่าย 

5.ขั นตอนการ

เช็คและคัด

กรอง 

6.ขั นตอนการ

ติดฉลาก 

7.ขั นตอนการ

แพ็ค 
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 จากรูปที่ 4 พบว่าปัญหาในเรื่องการติดฉลากเอียงอยู่ในขั นตอนการผลิตที่ 6 ซึ่งเป็นปัญหาและอุปสรรค์ในการ
ส่งออกดังนั นผู้วิจัยน้าข้อบกพร่องดังกล่าวเข้าประชุมปรึกษา และวิเคราะห์ ร่วมกับฝ่าย ต่างๆเช่น หัวหน้าฝ่ายผลิต หัวหน้า
ฝ่ายควบคุมคุณภาพ และหัวหน้าฝ่ายวิจัยและพัฒนา เพื่อหาสาเหตุของปัญหา และสามารถท่ีจะสรุปปัญหาจากการติดฉลาก
เอียงได้ดังรูปที่ 5 

 
รูปที่ 5 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องจากฉลากเอียง 

 
จากฝังก้างปลา ดังรูปที่ 4สามารถสรุปสาเหตุได้ 4 สาเหตุคือ  
  1) เครื่องจักรขาดการบา้รุงรักษา 
  2) ขาดการฝึกอบรมการควบคมุเครื่องจักร 
  3) พนักงานปรับความเร็วด้วยความเคยชิน 
  4) พนักงานปรับระยะใบมดีด็อกเตอร์เบลดด้วยความเคยชิน 
จากสาเหตุดังกล่าวผู้วิจัยได้ท้าการวิเคราะห์หารากง้าวของปัญหาและแนวทางแก้ไขด้วย ทฤษฎี ท้าไม ท้าไมได้ดังนี  
ตารางที ่2  การแก้ไขปัญหา เครื่องจักรขาดการบ้ารุงรักษาด้วยทฤษฎี ท้าไม ท้าไม 

 
ตารางที ่3 การแก้ไขปัญหาการขาดการฝึกอบรมการควบคุมเครื่องจกัร ด้วยทฤษฎี ท้าไม ท้าไม 

ลักษณะของ
ปัญหา 

Why1 Why2 Why3 

ขาดการฝึกอบรม
การควบคุม

- พนักงานขาดการฝึกอบรม 
 

- พนักงานใหม่ 
- ไม่มีนโยบายในการฝึกอบรม

- พนักงานมีการเข้าออก
บ่อย 

ลักษณะของปัญหา Why 1 Why 2 
เครื่องจักรขาดการ
บ้ารุงรักษา 

-ไม่มผีู้รับผิดชอบโดยตรง 
-ขาดแผนการบ้ารุงรักษา 

- บริษัทไม่ได้เล็งเห็นความส้าคัญในการบ้ารุงรักษา
เครื่องจักร 
- บริษัทไม่มีนโยบายในการให้พนักงานดูแลในส่วนนี  

Why 3 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
-พนักงานท้าเฉพาะงานตนเอง 
- พนักงานไม่เพียงพอ 

- จัดสรรพนักงานมาดูแลรับผิดชอบโดยตรง 
- จัดหาพนักงานเพิ่มเตมิ 
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เครื่องจักร 
 

การใช้เครื่องจักรที่ถูกต้องให้
พนักงาน 

Why4 แนวทางการแก้ไขปัญหา  

- พนักงานใหม่ขาดความรู้ความ
เข้าใจในการควบคุมเครื่องจักร 

- จัดการฝึกอบรมคุมเครื่องจักร 
 

 

 
ตารางที ่4 การแก้ไขปัญหาการพนักงานปรับความเร็วและปรับระยะใบมีดด็อกเตอร์เบลดด้วยความเคยชินด้วยทฤษฎี ท้าไม 
ท้าไม 
 

 
จากตารางที่ 2- 4 สามารถดา้เนินการแก้ไขปัญหา แตส่ะสาเหตโุดยใช้ 5W1H ไดด้ังตารางที่ 5-7 ได้ดงันี  
ตารางที่ 5 แก้ไขปัญหาเครื่องจักรขาดการบ้ารุงรักษาด้วย 5W1H 

 
ตารางที่ 6 การด้าเนินการแก้ไขปญัหาด้วย 5W1H ของปัญหาขาดการฝึกอบรมการควบคุมเครื่องจักร 

หัวข้อปัญหา 
What / Where 

 
 

สาเหตุของปัญหา  
Why 

การด้าเนินการ
แก้ไข 
How 

ระยะเวลา 
When 

ผู้รับผิดชอบ 
Who 

ขาดการฝึกอบรมการ
ควบคุมเครื่องจักร 

- พนักงานใหม่ขาด
ความรู้ความเข้าใจใน
การควบคุมเครื่องจักร 

การจัดฝึกอบรม
พนักงานคุม
เครื่องจักร 

ต.ค พ.ศ.2559 
- 

ก.ค. 2560 
 

ผู้จัดการทั่วไป 

 
 

ลักษณะของปัญหา Why 1 Why 2 
พนักงานปรับความเร็ว
และปรับระยะใบมีดด็
อกเตอร์เบลดด้วยความ
เคยชิน 

- พนักงานปรับความเร็วและระยะใบมีด
ด้วยความรูส้ึกตนเอง 

- ท้างานด้วยความเคยชินและไม่มวีิธีการที่
ถูกต้อง 

Why 3 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
- ไม่มีมาตรฐานในการท้างาน - สร้างมาตรฐานในการปรับตั งเครือ่งจักร 

หัวข้อปัญหา 
What / 
Where 

สาเหตุของปัญหา 
Why 

การด้าเนินการแก้ไข 
How 

ระยะเวลา 
When 

ผู้รับผิดชอบ 
Who 

เครื่องจักร
ขาดการ
บ้ารุงรักษา 

-พนักงานท้า
เฉพาะงานตนเอง 
-พนักงานไม่เพียงพอ 

- จัดสรรพนักงานมาดูแล
รับผิดชอบโดยตรง 
- จัดหาพนักงานเพิ่มเตมิ 

ต.ค.2559 
- 

ก.ค. 2560 

ฝ่ายวิศวกรรมและฝ่าย
ผลิต 
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ตารางที่ 7 การด้าเนินการแก้ไขปญัหาด้วย 5W1Hพนักงานปรับความเร็วและปรับระยะใบมดีด็อกเตอร์เบลดด้วยความเคยชิน 
หัวข้อปัญหา 

What / Where 
 
 

สาเหตุของปัญหา  
Why 

การด้าเนินการ
แก้ไข 
How 

ระยะเวลา 
When 

ผู้รับผิดชอบ 
Who 

พนักงานปรับความเร็ว
และปรับระยะใบมีดด็
อกเตอร์เบลดด้วยความ
เคยชิน 

- ไม่มีมาตรฐานในการ
ท้างาน 

สร้างมาตรฐานใน
การปรับตั ง
เครื่องจักร 

ต.ค พ.ศ.2559 
- 

ก.ค. 2560 
 

พนักงานฝ่ายผลิต 

 
4. ผลการด้าเนินงาน 
 จากผลการวิเคราะห์ปญัหาและแนวทางแก้ไขนั นผู้วิจัยไดด้าเนินการร่วมกับพนักงานในการปรับปรุงแก้ไขดังนี  
 4.1จากปัญหาจากปญัหาพนักงานขาดความรู้และความช้านาญในการควบคุมเครื่องจักรแนวทางในการแก้ไขปรับปรุง 
คือ จัดฝึกอบรมพนักงานควบคุมเครื่องจักรให้มีความรู้มีความช้านาญในการใช้เครื่องจักรอย่างถูกต้อง 
 4.2 จากปัญหาเครื่องจักรขาดการบ้ารุงรักษาท่ีตรงตามระยะเวลาก้าหนด แนวทางในการแก้ไขปรับปรงุ คือ ท้าการ
บ้ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีประสิทธิภาพสมบรูณ์ทีสุ่ดดังรูปที่ 6-10 
 4.2.1จุดอัดจารบีและการอัดจารบ ี
   
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6 การอัดจารบ ี(สมจินต์ อักษรธรรม,2559) 

 
  4.2.2การแก้ปัญหาลมรั่ว 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 7 ภาพการแก้ปัญหาลมรั่ว (สมจินต์ อักษรธรรม,2559) 

 

จุดอัดจารบี 

อัดจารบี 
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 4.2.3 ตรวจเช็คชุดหนีบฉลาก 
 
 
 
 
 

รูปที ่8 การตรวจเช็คชุดหนบีฉลาก 
รูปที่ 8  (สมจินต์ อักษรธรรม,2559) 

 
    4.2.4 เปลีย่นยางรับฉลาก 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 9 เปลี่ยนยางรับฉลาก 
(สมจินต์ อักษรธรรม,2559) 

  
     4.2.5 เปลี่ยนแปรงปัดฉลาก 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 10เปลี่ยนแปรงปัดฉลาก 
(สมจินต์ อักษรธรรม,2559) 

 
4.3 จากปัญหาพนักงานปรับระยะใบมีดด็อกเตอร์เบลดด้วยความเคยชินผู้วิจัยได้ท้าการทดสอบหาระยะใบมีดด๊อก

เตอร์เบลด เพื่อหาว่าระยะที่เหมาะสมทีสุ่ด โดยท้าการทดสอบเดินเครื่องติดฉลากจ้านวน 100ขวด  
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 4.3.1 ทดลองปรับตั งระยะใบมีดดอ็กเตอร์เบลดระยะที่ 1ถึง 9ดังรูปที่ 11พบจ้านวนข้อบกพร่องดังตารางที8่ 
 
 
 
 

 
 
 
 
    

รูปที่ 11 การปรับตั งระยะใบมดีดอ็กเตอร์เบลดระยะที่1 (สมจินต์ อักษรธรรม,2559) 
 

ตารางที่ 8 แสดงข้อมูลสรุปข้อบกพร่องในการทดลองระยะใบมีดด็อกเตอร์เบลดทั ง 9 ระดับ 
ระยะใบมีดด็อกเตอร์เบลด จ้านวนขวดที่ท้าการทดลอง 

( ขวด ) 
จ้านวนฉลากเอียง 

( ขวด ) 
จ้านวนฉลากเอียง 

% 
1 100 10 10 
2 100 8 8 
3 100 4 4 
4 100 2 2 
5 100 4 4 
6 100 5 5 

7 100 8 8 
8 100 10 10 

9 100 13 13 
  
 จากตารางที่ 8 เห็นได้ว่า ท่ีระยะใบมีด ระยะที่ 4 จากการทดสอบที่ จ้านวน 100 ขวด พบว่ามีฉลากเอียง2  ขวด คิด
เป็น 2 เปอร์เซ็นต์ของยอดผลติ ดงันั น ระยะใบมีดด็อกเตอร์เบลดที่ หมายเลข 4 เหมาะสมทีสุ่ด 
 
 4.4 จากปัญหาพนักงานปรับความเร็วด้วยความเคยชิน ผู้วจิัยได้ท้าการทดสอบความเร็วรอบของเครื่องติดฉลากโดย 
ท้าการทดสอบความเร็วรอบเพื่อหาความเร็วรอบที่เหมาะสมท่ีสุด โดยการท้าการทดสอบเดินเครื่องติดฉลากจ้านวน 100 ขวด
ดังรูปที่ 12 และสามารถสรุปค่าความเร็วท่ีเหมาะสมได้ดังตารางที่ 9 
 
 
 
 
 



19 
วารสารวิชาการมหาวิทยาลยัธนบุร ี(วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี)  ปีที ่2 ฉบับที ่1 เดือนมกราคม – มิถุนายน 2561 

 

 
 
 
      
 
  
 
 
 
 
      รูปที่ 12 สวิตช์ปรบัความเร็วเครื่องระดับ 1 
      (สมจินต์ อักษรธรรม,2559) 
 
ตารางที่ 9  แสดงข้อมูลสรุปข้อบกพร่องในการทดสอบความเร็วเครือ่งทั งหมด 10 ระดับ 

 
 จากตารางที่ 9 แสดงความเร็วที่เหมาะสมในการปรับตั ง คือระดับที่ 6 โดยมีข้อบกพร่องจากฉลากเอียงเพียง 2 
เปอร์เซ็นต์ 
 
จากนั นผู้วิจัยได้จดัท้ามาตรฐานในการปฏิบัติงานเพื่อใช้เป็นแนวทางในการปฏิบัติที่ถูกต้องเพื่อควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนักงาน ดังตารางที่ 10 
 
 
 

ระดับความเร็ว
เคร่ือง 

 

จ้านวนการทดสอบ 
( ขวด ) 

จ้านวนฉลากเอียง 
( ขวด ) 

จ้านวนฉลากเอียง 
% 

1 100 4 4 
2 100 4 4 
3 100 3 3 

4 100 3 3 
5 100 3 3 
6 100 2 2 
7 100 4 4 
8 100 5 5 
9 100 5 5 
10 100 7 7 
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ตารางที่ 10 มาตรฐานการปฏิบตัิงานในการปรับระยะใบมีดปาดกาและปรับความเร็วเครื่อง 

 
จากการเก็บข้อมลูการทดสอบหลงัปรับปรุงแก้ไข สามารถสรุปข้อมลูข้อบกพร่องได้ดังตารางที่ 11 
ตารางที่ 11การเปรยีบเทียบข้อบกพร่องจากการติดฉลากเอียง ก่อนและหลักการด้าเนินการแกไ้ข 

 

NO. วิธีปฏิบัติงาน ( Method ) รูปภาพ ( Photo ) 
1 ปรับระยะใบมีดปาดกาวให้อยู่ใน ต้าแหน่งท่ี 

4 
 
 
 
 
 

 

2 ปรับตั งซองแม็กกาซีนฉลาก  โดยการ
ขันน๊อตให้พอดีกับฉลาก อย่าให้ฉลากขยับ
ตัวได ้
 
 
 
 
 
 

 
 
 

3 ปรับความเร็วเครื่องให้อยู่ที่ต้าแหน่งที่ 6 
 

 
 
 
 
 
 
 

รายการ
ข้อบกพร่อง 

ก่อนการปรับปรุง 
(จากยอดผลิต 252,400 ขวด) 

หลังการปรบัปรุง 
(จากการทดลอง 100 ขวด) 

สรุป 

จ้านวนของ
เสีย 

% ข้อบกพร่อง 
เทียบยอดผลิต 

 

จ้านวนของ
เสีย 

% ข้อบกพร่อง 
เทียบยอดผลิต 

 

% ข้อบกพร่อง 
ลดลง 

ฉลากเอียง 11,886 4.70 2 2 57.45 

4 
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5.สรุปผลการวิจัย 
 จากปัญหาข้อบกพร่องจากการปิดฉลากเอียง โดยด้าเนินการก้าหนดมาตรฐานในเรื่องของการตรวจเช็คและตั งค่า
เครื่องจักรก่อนเริ่มปฏิบัติงาน มีผลการเฝ้าติดตามกระบวนการปฏิบัติงาน ของพนักงานให้ถูกวิธีอย่างใกล้ชิด ท้าให้พนักงาน
เกิดความตั งใจที่จะปฏิบัติงานให้มีคุณภาพ และมีประสิทธิภาพมากขึ น ท้าให้สามารถลดปริมาณข้อบกพร่องจากการติดฉลาก
เอียงจาก 4.70 เปอร์เซ็นต์ และหลังการปรับปรุงปริมาณข้อบกพร่องจากการติดฉลากเอียงเหลือ2 เปอร์เซ็นต์ของยอดการผลิต 
สามารถลดข้อบกพร่องลงได้ 57.45 % 
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