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บทคัดย่อ 
        การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสาเหตุการผันแปรน้้าหนักบรรจุแป้งของเครื่องบรรจุแบบเกลียว หาแนวทางในการ
ปรับปรุงการบรรจุแป้งของเครื่องบรรจุแบบเกลียว และประเมินผลการควบคุมหลังการปรับปรุง โดยเริ่มจากการระดมสมอง
เพื่อหาหาสาเหตุของปัญหาด้วยแผนผังสาเหตุและผล น้ามาวิเคราะห์ผลกระทบอันเนื่องมาจากลักษณะข้อบกพร่อง และ
แผนภูมิพาราโต เพื่อคัดเลือกปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อความผันแปรน้้าหนักบรรจุ พบสาเหตุส้าคัญคือ ระยะห่างเกลียวบรรจุ
กับเสื้อเกลียว ระยะพิตของเกลียวบรรจุ และความเร็วของการบรรจุ จึงท้าการออกแบบการทดลองทีละปัจจัยเพื่อหาแนวทาง
ในการปรับปรุงในการบรรจุ ผลการปรับปรุงพบว่า เกลียวบรรจุแป้งควรมีระยะห่างเกลียวบรรจุกับเสื้อเกลียวอยู่ที่ 1.2 
มิลลิเมตร ระยะพิตของเกลียวบรรจุ 27 มิลลิเมตร และความเร็วที่เหมาะในการบรรจุ 50 ช้ินต่อนาที ท้าให้ดัชนีความสามารถ
ของกระบวนการเพิ่มจาก 1.32 เป็น 1.67 หรือเปลี่ยนจากระดับพอใช้เป็นดีเลิศ 
 
ค้าส้าคัญ: แป้งทาหน้า, เครื่องบรรจุแบบเกลียว, การปรับปรุงการบรรจุแป้ง   

 
Abstract 

Objectives of this research are to study causes of filling weight variation of Auger filling machine, 
to study ways to improve filling weight, and to evaluate the achievement after the improvement.  The 
study was started by brainstorming engineers and technicians to analyze relevant factors with cause and 
effect diagram, failure mode and effect analysis, and pareto chart and found that factors affect the filling 
weight variation are filling screw casing clearance, screw pitch and speed of filling, then design the 
experiments to verify ways to improve filling.  The improvement results showed that the filling screw 
casing clearance should be 1.2 mm., screw pitch should be 27  mm. and suitable speed of filling is 50 
pieces per minute. The process capability index increased from 1.32 to 1.67 , changed from adequate to 
excellent process level. 

 
Keywords: face powder, Auger filling machine, filling improvement. 
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บทน้า 

ในปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องส้าอางของประเทศไทยมีพัฒนาการ การเติบโต ขยายการผลิตอย่างรวดเร็ว
และต่อเนื่องโดยในปี 2559 ตัวเลขส่งออกสูงถึง 1.12 แสนล้านบาท ส่วนที ่ขายภายในประเทศอยู ่ที ่ 1.68 แสนล้าน
บาท เฉลี่ยเป็นการส่งออกประมาณ 40% และใช้ในประเทศ 60% รวมถึงมีเครื่องส้าอางน้าเข้าอยู่ที่ 3 หมื่นล้านบาท จาก
ตัวเลขจะเห็นว่า ประเทศไทยไม่เสียดุลเพราะเราสามารถส่งออกได้มากกว่า  ได้ข้อสรุปว่าตลาดเครื่องส้าอางในปัจจุบันมี
มูลค่าสูงถึง 2.8 แสนล้านบาท (ความรู้เกี่ยวกับธุรกิจ, 2562) เช่น การผลิต การตลาด การจัดส่ง บริหารจัดการบุคคล 
ทรัพยากรต่าง ๆให้มีประสิทธิภาพ คุ้มค่ามากที่สุด ดังนั้นจ้าเป็นต้องมีการพัฒนา ปรับปรุงเปลี่ยน แปลงระบบการการผลิตให้
สามารถท้าการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ ทันสมัยตลอดเวลาเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าทั้งในด้านคุณภาพ ราคา
โดยมีวัตถุประสงค์หลักเพื่อลดตน้ทุน เพิ่มผลก้าไร และการพัฒนาเครื่องมือเครื่องจักรให้สามารถท้างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ
เหมาะสม มีความปลอดภัยในการท้างาน ท้าให้ใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า (สมาคมผู้ผลิตเครื่องส้าอางไทย, 2562) ก็เป็นแนวทาง
อีกด้านหนึ่งที่ผู้วิจัยได้ด้าเนินการศึกษาข้อมูลการด้าเนินงานในส่วนการผลิตแป้งทาหน้าของโรงงานผลิตเครื่องส้าอางแห่งหนึ่ง
ในการบรรจุแป้งขนาดบรรจุแป้ง 50 กรัม โดยใช้เครื่องบรรจุแป้งแบบเกลียว เก็บตัวอย่าง 90 ช้ิน มาช่ังน้้าหนักพบว่า มี
น้้าหนักบรรจุค่าต่้าอยู่ที่ 50.98 กรัม ค่าสูงสุดอยู่ที่ 55.00 กรัม ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 53.21 กรัม ค่าความแตกต่างน้้าหนักต่้าสุดกับ
สูงสุดอยู่ที่ 4.02 กรัม มีค่าความแตกต่างสูง การกระจายน้้าหนักค่อนข้างกว้างมาก ท้าให้เกิดการสูญเสียในการบรรจุสูง โดย
จากข้อมูลการผลิตปี 2561 พบว่ามีจ้านวน 24,404,360 ช้ิน ส่งผลให้ใช้ผงแป้งในการบรรจุประมาณ 1,298,312 กิโลกรัม 
หากสามารถลดค่าในการบรรจุให้แคบลงหรือลดน้้าหนักการบรรจุลงขวดละ 1 กรัมจะลดผงแป้งลง 24 ,404,360 กรัม หรือ
เท่ากับ 24,404 กิโลกรัม สามารถน้าไปผลิตแป้งทาหน้าเพิ่มอีก 464,838 ช้ินและลดปริมาณการสูญเสียที่เกิดจากการบรรจุ
น้้าหนักลงได้ทันทีซึ่งเป็นการลดการใช้วัตถุดิบ ลดการใช้ทรัพยากร ลดค่าใช้จ่าย ลดต้นทุนในการผลิต  

ดังนั้นผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะท้าการศึกษาเพื่อการปรับปรุงการบรรจุแป้งทาหน้าด้วยเครื่องบรรจุแบบเกลียวเพื่อ
ลดความผันแปรของน้้าหนักบรรจุและน้าผลการวิจัยมาใช้ในการวางแผน ควบคุมการด้าเนินการผลิตให้มีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งข้ึน 
 
วัตถุประสงค์ 

1. เพื่อศึกษาหาสาเหตุการบรรจุแป้งที่มีผลต่อความผันแปรน้้าหนักบรรจุแป้งของเครื่องบรรจุแบบเกลียว 
2. เพื่อศึกษาแนวทางในการปรับปรุงพัฒนาในการบรรจแุป้งของเครื่องบรรจุแบบเกลียว 
3. เพื่อประเมินการควบคุมความผนัแปรของน้้าหนักแป้งที่บรรจุด้วยเครื่องบรรจุแบบเกลียว 

 
ขอบเขตของงาน 

ด้าเนินการศึกษางานในผลิตภัณฑ์แป้งทาหน้าโดยศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อความผันแปรต่อน้้าหนักบรรจุของสินค้าของ
แป้งสีชมพูที่มีขนาดน้้าหนักบรรจุ 50 กรัม ในโรงงานผลิตเครื่องส้าอางแห่งหนึ่งทีท่้าการบรรจุด้วยเครื่องบรรจุแป้งแบบเกลียว
บรรจุ  

 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. ลดความผันแปรของน้้าหนักบรรจุแป้งด้วยเครื่องบรรจุแบบเกลยีว  
2 .ลดความสูญเสียแป้งจากการบรรจุแป้งที่มีค่าความผันแปรสูง 
3. เพิ่มประสิทธิภาพการผลติโดยการใช้อุปกรณ์เครื่องบรรจุอย่างถูกต้องเหมาะสม 
4. ลดต้นทุนในการผลติ เพิ่มก้าไรให้กับองค์กร 
5. สามารถน้าไปประยุกต์ใช้กับเครื่องบรรจุอื่น เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
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ระเบียบการวิจัย 
 1. คุณลักษณะผลิตภัณฑ ์
 ผงแป้งมีลักษณะเป็นผงละเอียดสีชมพูมีกลิ่นหอม ผลิตจากผงทัลคัม (talcum) ที่ขนาดความละเอียด 325 เมซ 
(mesh) หรือเท่ากับ 45 ไมครอน มีช่วงค่าความเป็นกรด-ด่าง (pH) ที่ 8.3-8.9 และมีค่าความหนาแน่นเท่ากับ 0.50 - 0.6 
g/cm2, ค่าความช้ืนน้อยกว่าหรือเท่ากับ 0.25 % 
 2. อุปกรณ์ที่ใชใ้นการทดลอง 
 1. ชุดเกลียวบรรจุแป้งที่ท้าจากสแตนเลสมีระยะห่างระหว่างเกลียวกับเสื้อเกลียวของเครื่องบรรจุแบบเกลียวที่
ระยะห่าง 1.2 มิลลิเมตรและที่ระยะห่าง 2.2 มิลลิเมตร 
 

       
ภาพที่ 1 เกลียวบรรจุทีร่ะยะห่างเกลียวกับเสื้อเกลียว 1.2 และ 2.2 มิลลเิมตร (สุเมธ สิงห์ผ,ู 2562) 

 
 2. ชุดเกลียวบรรจุแป้งที่ท้าจากสแตนเลสที่มีระยะพติที่ 27, 30, 33, 36, 39 มิลลิเมตรของเครื่องบรรจุแบบเกลียว 
  

          
 

ภาพที่ 2 เกลียวบรรจรุะยะพิตที่ 27, 30, 33, 36, 39 มิลลเิมตร (ซา้ยไปขวา) ( สุเมธ สิงห์ผ,ู 2562) 
 

 3. เครื่องช่ังดิจิตอลไฟฟ้าที่มีความละเอียด 0.01 กรัม เพื่อใช้ในการชั่งน้้าหนักแป้งหลังการบรรจ ุ
 

 
 

ภาพที่ 3 เครื่องช่ังดิจิตอลไฟฟ้าขนาด 2200 กรัม ค่าความละเอียด 0.01 กรัม (สุเมธ สิงห์ผ,ู 2562) 
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 4. เครื่องบรรจุแป้งแบบเกลียวท่ีใช้ในการทดลองบรรจ ุ
 

  
 

ภาพที่ 4  เครื่องบรรจุแป้งแบบเกลียว (คู่มือประกอบการใช้งานเครือ่งบรรจุผง) 
 

 3. วิธีการและขั นตอนด้าเนนิงาน 
 ก่อนด้าเนินการผู้วิจัยได้เก็บข้อมูลน้้าหนักบรรจุจากการผลิตจ้านวน 5 ล็อต จ้านวน 450 ตัวอย่าง เพื่อน้าไป
วิเคราะห์ความสามารถกระบวนการก่อนการปรับปรุงและท้าการวิเคราะห์ระบบการวัด เพื่อทดสอบหาค่าความคลาดเคลื่อน
ในช่ังน้้าหนักเพื่อค่าความผันแปรของเครื่องช่ัง ค่าผันแปรของผลิตภัณฑ์ และความผันแปรจากพนักงานช่ัง เพื่อให้เกิดความ
แม่นย้าและเที่ยงตรง เชื่อถือได้ในการช่ังน้้าหนัก หลังจากนั้นได้ค้นหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้วิธีการวิเคราะห์แผนผังก้างปลา 
(Fish bone diagram หรือ cause and effect diagram) และวิเคราะห์ผลกระทบอันเนื่องมาจากลักษณะข้อบกพร่อง 
(Failure mode and effect analysis: FMEA) จากนั้นสร้างกราฟพาราโตแล้วคัดเลือกปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อความผันแปร
น้้าหนักบรรจุได้ 3 ปัจจัยส้าคัญเรียงตามล้าดับ คือ ระยะห่างระหว่างเกลียวบรรจุกับเสื้อเกลียว ระยะพิตของเกลียวบรรจุ  
และความเร็วในการบรรจุแป้ง 
 
วิธีการทดลอง 
 ในการทดลองหาผลกระทบต่อน้้าหนักบรรจุแป้งด้วยเครื่องบรรจุแบบเกลียวก่อนการทดลองได้ท้าการเตรียม
ส่วนประกอบของเครื่องบรรจุแบบเกลียวโดยการล้างท้าความสะอาดอุปกรณ์ เช่น กรวยพักผงแป้ง แกนเพลาหัวบรรจุ ใบกวน
รอบช้า แผ่นเช็คระดับผงแป้ง สกรูล็อคกรวยพักผงแป้ง ท่อรับผงแป้ง เกลียวบรรจุแป้ง เป็นต้น เช็ดด้วยผ้าสะอาดและท้าการ
ฆ่าเช้ืออุปกรณ์โดยใช้แอลกอฮอล์ที่มีความเข้มข้น 70% ส่วนผงแป้งที่ใช้ในการทดลองจะถูกล้าเลียงลงกรวยพักผงแป้งด้วย
ระบบท่อเกลียวล้าเลียง ซึ่งควบคุมสั่งงานด้วยแผ่นเช็คระดับผงแป้งในกรวยพักผงแป้งเพื่อให้รักษาระดับผงแป้งคงที่เสมอ 
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ภาพที่ 5 การบรรจุแป้งด้วยเครื่องบรรจุแบบเกลียว (สเุมธ สิงหผ์,ู 2562) 
 

 หลังจากนั้นให้ท้าการปรับตั้งน้้าหนักบรรจุโดยการเปิดระบบการท้างานเครื่องบรรจุแบบเกลียวท้าการบรรจุแป้งลงขวด
บรรจุแป้งจนกว่าน้้าหนักจะอยู่ในเกณฑ์ที่ก้าหนดแล้วจึงท้าการทดลองตามปัจจัยต่างๆ ที่เกี่ยวข้องดังนี ้
 1. ศึกษาผลกระทบระยะห่างระหว่างเกลียวบรรจุกับเสื้อเกลียว โดยมีสมมติฐาน คือ ระยะห่างเกลียวบรรจุกับเสื้อ
เกลียวมีผลต่อความผันแปรของน้้าหนักบรรจุหรือไม่ 
  
ตารางที่ 1 การตั้งปัจจัยที่ใช้ในการทดลองปรับระยะห่างระหว่างเกลียวบรรจุกับเสื้อเกลยีว 

การทดลอง ปัจจัยระยะห่างเกลียวบรรจุกับเสื อเกลียว (มลิลิเมตร)  

ครั้งท่ี 1 2.2 

ครั้งท่ี 2 1.2 
  
 โดยมีปัจจัยควบคุมเป็นผงแป้งล็อตเดียวกัน ความเร็วการบรรจุ 50 ช้ินต่อนาที แล้วเก็บตัวอย่างน้ามาช่ังน้้าหนัก
จ้านวน 550 ช้ินต่อเงื่อนไข แล้วน้าข้อมูลไปวิเคราะห์ผล   
 2. ศึกษาผลกระทบระยะพิตของเกลียวบรรจุโดยน้าผลที่ได้จากปัจจัยที่  1 คือระยะห่างเกลียวบรรจุกับเสื้อเกลียวมา
ก้าหนดค่าเป็นค่าปัจจัยควบคุมในการศึกษา โดยมีสมมติฐานที่ว่าระยะพิตของเกลียวบรรจุมีผลต่อค่าความผันแปรน้้าหนัก
บรรจุหรือไม่ 
 
ตารางที่ 2 การตั้งปัจจัยที่ใช้ในการทดลองระยะพิตของแตล่ะเกลียวบรรจุ 

การทดลอง ปัจจัยระยะพิตของเกลียวบรรจุ (มิลลิเมตร) 
เกลียวบรรจุที่ 1 27 
เกลียวบรรจุที่ 2 30 
เกลียวบรรจุที่ 3 33 
เกลียวบรรจุที่ 4 36 
เกลียวบรรจุที่ 5 39 

  
 น้าไปใช้ทดลองบรรจุน้้าหนักด้วยเครื่องบรรจุแบบเกลียวโดยมีปัจจัย คือ ระยะห่างเกลียวบรรจุกับเสื้อเกลยีวเท่ากัน ผง
แป้งล็อตเดียวกัน ความเร็วการบรรจุ 50 ช้ินต่อนาที แล้วเก็บตัวอย่างน้ามาชั่งน้้าหนักจ้านวน 400 ช้ินต่อเงื่อนไขแล้วน้าข้อมูล
ไปวิเคราะห์ผล   
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 3. ศึกษาผลกระทบความเร็วในการบรรจุโดยน้าผลข้อมูลของการศึกษาท่ีได้ของปัจจัยที่ 2 คือ ระยะพติของเกลียว
บรรจุมาด้าเนินการทดลองโดยการตั้งสมมติฐาน คือ ความเร็วในการบรรจุน้้าหนักมผีลต่อความผันแปรน้้าหนักบรรจุหรือไม่ 
 
ตารางที่ 3 การตั้งปัจจัยที่ใช้ในการทดลองปรับความเร็วในการบรรจุ 

การทดลอง  ปัจจัยความเร็วในการบรรจุแป้ง (ชิ นต่อนาที) 
ครั้งท่ี 1 50 
ครั้งท่ี 2 52 
ครั้งท่ี 3 54 
ครั้งท่ี 4 56 
ครั้งท่ี 5 58 

  
 แล้วน้าไปใช้ทดลองบรรจุน้้าหนักด้วยเครื่องบรรจุแบบเกลียวโดยมีปัจจัย คือ ผงแป้งล็อตเดียวกันแล้วเก็บตัวอย่าง
น้ามาชั่งน้้าหนักจ้านวน 400 ช้ินต่อเงื่อนไขแล้วน้าข้อมูลไปวิเคราะห์ผล   
 4. ด้าเนินการเก็บข้อมูลหลังท้าการด้าเนินการปรับปรุงโดยเก็บข้อมูลน้้าหนักบรรจุที่มีการผลิต 5 ล็อต จ้านวน 400 
ตัวอย่าง และน้ามาวัดวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ เพื่อเปรียบเทียบผลการด้าเนินการ 
 
ผลการทดลอง 

1. ผลการศึกษาหาสาเหตุที่มีผลต่อความผันแปรน ้าหนักบรรจุแป้งของเคร่ืองบรรจุแป้งแบบเกลียว พบว่า สาเหตุ
ส้าคัญมาจากเครื่องจักร คือ ระยะห่างระหว่างเกลียวบรรจุกับเสื้อเกลียวและระยะพิตของเกลียวบรรจุมีคะแนนการประเมินมี
ค่าเท่ากันสูงสุด รองลงมา คือ ความเร็วท่ีใช้ในการบรรจุ ท้ัง 3 ปัจจัย มีผลต่อความผันแปรของน้้าหนักบรรจุมากที่สุด 

2. ผลการศึกษาปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อความผันแปรน ้าหนักบรรจุเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงพัฒนา ในการ
บรรจุแป้งด้วยเครื่องบรรจุแบบเกลียวตามสาเหตุปัจจัย ดังน้ี 

2.1 ระยะห่างระหว่างเกลยีวบรรจกุับเสื้อเกลียว 
จากภาพท่ี 6 แสดงผลที่ได้จากการทดสอบความแตกต่างของข้อมูลน้้าหนักทั้ง 2 ปัจจัย ที่ระดับความเช่ือมั่นท่ี 95% 

หรือระดับนัยส้าคัญที่ใช้ในการตัดสินใจที่ 0.05 มีค่าความแตกต่างกันอย่างชัดเจน จนท้าให้ผลการทดสอบทางสถิติมีค่าระดับ
การทดสอบเป็น (p-Value) เท่ากับ 0.001 ซึ่งแสดงว่าระยะห่างระหว่างเกลียวบรรจุกับเสื้อเกลียวมีผลต่อความผันแปรของ
น้้าหนักบรรจุ และจากตารางที่ 4 พบว่า ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของน้้าหนักบรรจุแตกต่างกัน โดยระยะห่างระหว่างเกลียว
บรรจุกับเสื้อเกลียวท่ี 1.2 มิลลิเมตร มีช่วงค่าความแปรปรวนน้อยกว่าระยะห่างท่ี 2.2 มิลลิเมตร   

 

  
 

ภาพที ่6 ผลการวิเคราะห์ข้อมลูดว้ยโปรแกรม Minitab 
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ตารางที่ 4 ผลการทดลองระยะหา่งระหว่างเกลยีวบรรจุกับเสื้อเกลยีว 
ระยะห่างระหว่างเกลียวบรรจุกับเสื อเกลียว (มิลลิเมตร) ค่าเฉลี่ยน ้าหนักบรรจุ (กรัม) ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

1.2  52.417 0.390 
2.2  52.649 0.446 

 
2.2 ระยะห่างพิตของเกลยีวบรรจ ุ
จากภาพที่ 7 แสดงผลที่ได้จากการทดสอบความแปรปรวนของข้อมูลน้้าหนักที่ระยะห่างพิตของเกลียวบรรจุทั้ง 5 

ปัจจัย ท่ีระดับความเชื่อมั่นที่ 95% หรือระดับนัยส้าคัญที่ใช้ในการตัดสินใจท่ี 0.05 มช่ีวงค่าความแปรปรวนแตกต่างกันชัดเจน
มาก ท้าให้ผลการทดสอบทางสถิติมีค่าระดับการทดสอบเป็น (p-Value) เท่ากับ 0.000 ซึ่งแสดงว่าระยะห่างพิตของเกลียว
บรรจุมีผลต่อความผันแปรของน้้าหนักบรรจุ และจากตารางที่ 5 พบว่า ระยะพิตที่ 27 มิลลิเมตร มีช่วงความแปรปรวนของ
น้้าหนักบรรจุน้อยที่สุด ขณะที่ระยะพิตที่ 39 มิลลิเมตร มีช่วงความแปรปรวนมากท่ีสุด แสดงว่าระยะพิตของเกลียวบรรจุมาก
ขึ้นจะท้าให้ความผันแปรน้้าหนักบรรจุมากขึ้นด้วย  
 

 
 

ภาพที่ 7 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนน้้าหนักบรรจุของระยะพติต่างๆ 
 
ตารางที่ 5 ผลการทดลองระยะพติต่างๆโดยก้าหนดระยะห่างเกลียวและเสื้อเกลยีวท่ี 1.2 มิลลิเมตร 

ระยะพิตของเกลียวบรรจุ (มิลลิเมตร) ค่าเฉลี่ยการปรับน ้าหนักบรรจุ (กรัม) ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
27 52.8054 0.3534 
30 52.3972 0.3691 
33 52.2627 0.4189 
36 51.7984 0.4654 
39 51.6820 0.6076 

 
2.3 ความเร็วในการบรรจุ  
จากภาพที่ 8 แสดงผลที่ได้จากการทดสอบความแปรปรวนของข้อมูลน้้าหนักที่ความเร็วทั้ง 5 ปัจจัย ที่ระดับความ

เชื่อมั่นที่ 95% หรือระดับนัยส้าคัญที่ใช้ในการตัดสินใจที่ 0.05  มีช่วงค่าความแปรปรวนแตกต่างกันชัดเจนมาก ท้าให้ผลการ
ทดสอบทางสถิติมีค่าระดับการทดสอบเป็น (p-Value) เท่ากับ 0.000 ซึ่งแสดงว่าความเร็วในการบรรจุมีผลต่อความผันแปร
ของน้้าหนักบรรจุ และตารางที่ 6 พบว่า ความเร็วในการบรรจุที่ 50 ช้ินต่อนาที มีช่วงความแปรปรวนของน้้าหนักบรรจุน้อย
ที่สุดและความเร็วในการบรรจุที่ 58 ช้ินต่อนาที มีช่วงความแปรปรวนของน้้าหนักบรรจุมากที่สุด แสดงว่าความเร็วในการ
บรรจุสูงขึ้นจะส่งผลให้ความผันแปรของน้้าหนักบรรจุมากขึ้นด้วย 
 

ระยะพติ 39 mm.

ระยะพติ 36 mm.

ระยะพติ 33 mm.

ระยะพติ 30 mm.

ระยะพติ 27 mm.

0.70.60.50.40.3

P-Value 0.000

Bartlett’s Test

95% Bonferroni Confidence Intervals for StDevs

Test for Equal Variances: ระยะพติ 27 m, ระยะพติ 30 m,...



22     Journal of Thonburi University (Science and Technology)      

Vol 4 NO 1 Jan – June 2020 

 
 
 

 
 

ภาพที่ 8 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนของน้้าหนักบรรจุที่ความเร็วต่างๆ 
 

ตารางที่ 6 ผลการทดลองความเรว็ต่างๆที่ใช้บรรจุของเกลียวบรรจขุองพิต 27 มิลลเิมตร 
ระยะพิตของเกลียวบรรจุ (มิลลิเมตร) ค่าเฉลี่ยการปรับน ้าหนักบรรจุ (กรัม) ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

50 52.3902   0.4259 
52 52.0939 0.4372 
54 52.6572   0.4562 
56 52.9309 0.4834 
58 52.0692   0.6980 

 
 3. การประเมินการควบคุมความผันแปร 
 จากภาพที่ 9 และตารางที่ 7 แสดงค่าการวัดความสามารถกระบวนการทั้ง 2 กระบวนการทั้งก่อนและหลังการ
ปรับปรุงพบว่า ค่าดัชนีช้ีวัดความสามารถของกระบวนการด้านศักยภาพระยะสั้น (Cp) และค่าความสามารถด้านสมรรถนะ
ของกระบวนการ (Cpk), ความสามารถของกระบวนการด้านศักยภาพระยะยาว (Pp), ค่าความสามารถด้านสมรรถนะของ
กระบวนการระยะยาว (Ppk) ทั้งหมดมีค่าสูงขึ้น โดยความสามารถกระบวนการหลังการปรับปรุงมีค่ามากขึ้นและก่อนการ
ปรับปรุงจะเห็นว่าน้้าหนักในการบรรจุมีค่าการกระจายกว้าง น้้าหนักเฉลี่ยมีค่ามากกว่าค่ากลางของน้้าหนักที่ก้าหนด ท้าให้
ความสามารถในกระบวนบรรจุต่้า ส่วนหลังการปรับปรุงจะเห็นว่าน้้าหนักบรรจุมีค่าการกระจายแคบลง น้้าหนักเฉลี่ยในการ
บรรจุมีค่าใกล้เคียงกับค่ากลางของน้้าหนักที่ก้าหนด ท้าให้ความสามารถของกระบวนการบรรจุสงูขึ้น แสดงว่ากระบวนการหลงั
การปรับปรุงมีความสามารถควบคุมความผันแปรในการบรรจุได้ดีขึ้น จึงส่งผลให้ค่าความสามารถของกระบวนการเปลี่ยนจาก
ระดับพอใช้เป็นระดับดีเลิศโดยพิจารณาความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนการตามค่าดัชนี Cp ตามเกณฑ์ตารางที่ 8 
 

 
 

ภาพที่ 9 ผลการวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการก่อนและหลังการปรับปรุง 

Speed 50 min/min

Speed 52 pcs/min

Speed 54 pcs/min

Speed 56 pcs/min

Speed 58 pcs/min

0.80.70.60.50.4

P-Value 0.000

Bartlett’s Test

95% Bonferroni Confidence Intervals for StDevs

Test for Equal Variances: Speed 58 pcs, Speed 56 pcs,...
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ตารางที่ 7 ผลการวัดความสามารถกระบวนการก่อนและหลังการปรับปรุง 

ค่าดัชนีชี วัดความสามารถกระบวนการ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
Cp 1.32 1.67 
Cpk 1.14 1.63 
Ppk 0.89 1.48 
Pp 1.02 1.51 

       
ตารางที่ 8 ล้าดับของความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนการตามค่าดัชนี Cp  

ค่าดัชนี Cp ล้าดับความสามารถของกระบวนการ 
2.00 ≥ Cp ดีเหลือเชื่อ 

1.67 ≤  Cp < 2.00 ดีเลิศ 

1.33 ≤   Cp < 1.67 ด ี

1.00 ≤  Cp < 1.33 พอใช้ 

0.67 ≤  Cp < 1.00 เลว 
Cp < 0.67 เลวมาก 

ที่มา: ค่าดัชนี Cp (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2544) 
 
สรุปผลการวิจัย        

การบรรจุแป้งทาหน้าด้วยเครื่องบรรจุแบบเกลียวเพื่อลดความผันแปรของน้้าหนักบรรจุ สรุปผลได้ดังนี้ 
1. สาเหตุที่มีผลต่อความผันแปรน้้าหนักบรรจุแป้งของเครื่องบรรจุแป้งแบบเกลียวมี 3 ปัจจัย คือ ระยะห่างระหว่าง

เกลียวบรรจุกับเสื้อเกลียว ระยะพิตของเกลียวบรรจุ ความเร็วท่ีใช้ในการบรรจุ  
 2. ระยะห่างระหว่างเกลียวบรรจุกับเสื้อเกลียวมีผลต่อความผันแปรของน้้าหนักบรรจุ โดยต้องก้าหนดระยะห่าง
ระหว่างเกลียวกับเสื้อเกลียวน้อยที่สุดทีไ่ม่เกิดการเสียดสีกันในระหว่างการบรรจุ เพื่อไม่ให้เกิดความเสียหายของอุปกรณ์และ
เครื่องจักร 

3. ระยะพิตของเกลียวบรรจุมีผลต่อความผันแปรของน้้าหนักบรรจุแป้งโดยพบว่า ระยะพิตของเกลียวบรรจุสั้น
สามารถลดความผันแปรของน้้าหนักบรรจุได้ดีกว่าระยะพิตเกลียวบรรจุยาว  
 4. ความเร็วในการบรรจุมีผลต่อความผันแปรของน้้าหนักบรรจุโดยพบว่า ความเร็วบรรจุต่้าสามารถลดความผันแปร
น้้าหนักบรรจุแป้งได้ดีกว่าการใช้ความเร็วบรรจุสูง เนื่องจากผงแป้งมีอัตราการไหลสูงท้าให้ไม่สามารถควบคุมปริมาณผงแป้งได้
ในระหว่างการบรรจุได้  

5. ความสามารถของกระบวนการบรรจุแป้งจะเพิ่มขึ้น ต้องควบคุมปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อความผันแปรของน้้าหนัก
บรรจุโดยการควบคุมระยะห่างเกลียวบรรจุกับเสื้อเกลียว ระยะพิตของเกลียวบรรจุและความเร็วในการบรรจุให้เหมาะสมกับ
ผลิตภัณฑ์ 
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