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บทคัดย่อ 

  
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพ่ิมผลผลติ และลดต้นทุนการผลติจากการแก้ไขปัญหาเครื่องจักรเสยี ส่งผลท าให้ผลิต
ของเสียในระหว่างการผลิต  ซึ่งส่งผลกระทบกับต้นทุนการผลิตของบริษัทตัวอย่าง การศึกษาปัญหาใช้ทฤษฎี 3 จริง และ
ทฤษฎีท าไม ท าไม พบสาเหตุของปัญหา คือเกิดปัญหาสปริงเสื้อชุดวาล์วบรรจุ และชุดสปริงวาล์วช ารุด ท าให้เครื่องจักรผลิต
ของเสีย จึงท าให้เกิดความสูญเสียของผลผลิตผู้วิจัยจึงได้ท าการปรับปรุง จุดที่เป็นสาเหตุของปัญหาสปริงเสื้อชุดวาล์วบรรจุ 
และชุดสปริงวาล์ว ท าให้เกิดความสูญเสียของของน้ าเช่ือมทั้งหมดถึง 80% ผู้วิจัยได้ท าการแก้ไขรูปแบบช้ินส่วนเครื่องจักร 
และมีการก าหนดมาตรฐานในช้ินส่วนของเครื่องจักรใหม ่และให้ผูเ้กี่ยวข้องเฝา้ติดตามกระบวนการปฏิบัตงิานให้มีคุณภาพและ
ประสิทธิภาพมากขึ้น หลังการปรับปรุงพบว่าสามารถลดปัญหาการสูญเสีย จากเดิม 9,354 ขวด/เดือน หลังการปรับปรุง 
1,232 ขวด/เดือน และจากการแก้ไขปัญหาดังกล่าว โรงงานตัวอย่างสามารถลดการสูญเสียได้จากการปรับปรุงประมาณ 90% 
ค้ำส้ำคัญ:  ชุดวาล์วบรรจุ  สปริงวาล์ว 
  

Abstract 
This research aims to increase productivity and reduce production costs by solving machine 

breakdowns. This affects the production cost of the sample company. The study of the problem uses 3 
real theories and theories of why the cause of the problem is the problem of the spring, the packed 
valve set, and the defective snipe valve set. Make the machine produce waste. As a result of the loss of 
productivity, the researchers made improvements. The point that causes the problem is the spring jacket, 
the filling valve, and the snipe valve set, resulting in a loss of up to 80% of the total syrup. The 
researchers revised the machine parts patterns and set new standards in machine parts and had 
stakeholders monitor the operational process for greater quality and efficiency. After improvement, it was 
found that it can reduce the problem of loss. From 9,354 bottles/month. The sample plant can reduce 
losses by improving by about 90%.                              
Keywords: Filling valve assembly, Snipping valve 

 
บทน้ำ 
 จากสภาวะการแข่งขันที่รุนแรง ส่งผลให้ต้นทุนการด าเนินงานทั้งกระบวนการสูงขึ้นเรื่อย ๆ และความต้องการสินค้า
หรือบริการของลูกค้ามีความหลากหลายมากขึ้น โดยทุกองค์กรจะต้องปรับตัวพัฒนาคุณภาพ และการบริการอย่างเร่งด่วน 
เพื่อความอยู่รอดของธุรกิจ และให้มีความสามารถในการแข่งขัน อุตสาหกรรมอาหาร หรืออุตสาหกรรมเครื่องดื่มถือเป็น
อุตสาหกรรมที่มีความส าคัญต่อการด ารงชีวิตมนุษย์ เพื่อบริโภคที่ปัจจุบันมีการแข่งขันที่สูง ท้ังในอุตสาหกรรมขนาดเล็ก ขนาด
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กลาง และขนาดใหญ่ ก็ต้องมีจุดแข็งหรือจุดเด่นที่สร้างความแตกต่างเช่นในเรื่องราคา (Price) ยี่ห้อที่ได้รับการรับรองด้าน
คุณภาพ (Brand)  การลดแลกแจกแถม (Promotion) รวมถึงต้นทุนต่างๆ เช่น ต้นทุนการผลิต ต้นทุนขายหรือบริหาร เป็นต้น 
ในปัจจุบันประเทศไทยมีผู้ผลติ ผลิตภัณฑ์ประเภทเครื่องดื่มจ านวนมาก เช่น บริษัท ตัวอย่าง ผู้ผลิตผลิตภัณฑ์เครื่องดื่ม ภายใต้
ตราสินค้าซึ่งเป็นตราสินค้าของคนไทย และประกันคุณภาพสินค้าโดยการรับรองคุณภาพ ระบบ ISO 22000 – 2005 จาก 
SGS รวมถึงระบบ GMP & HACCP จาก องค์การอาหารและยา โดยรักษาคุณภาพของสินค้าตั้งแต่เริ่มขบวนการผลิต การ
คัดเลือกวัตถุดิบ การจัดเก็บทั้งหมดจะต้องผ่านการตรวจสอบคุณภาพเป็นอย่างดี เพื่อผลิตสินค้าที่มีคุณภาพได้ตามมาตรฐาน
ส่งถึงมือลูกค้า โดยทางบริษัทได้ผลิตเครื่องดื่มน้ าอัดลม หลากหลายขนาดเพื่อตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค และจาก
การได้ตรวจสอบ รวมถึงเก็บข้อมูลการสูญเสียทั้งหมดของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์เครื่องดื่มน้ าอัดลมบรรจุขวดพลาสติก ซึ่ง
ในปัจจุบันบริษัทก าลังด าเนินการควบคุมกระบวนการผลิตให้มีต้นทุนที่สามารถแข็งขันได้ และผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพส่งถึง
มือลูกค้า 
 ดังนั้นผู้วิจัยจึงสนใจที่ท าการปรับปรุง แก้ไขปัญหาผลิตภัณฑ์ไม่ได้ตามมาตรฐาน (Defect) เพื่อลดการสูญเสียและ
เพิ่มผลผลิต ในกระบวนการผลิต 
 
วัตถุประสงค ์

1. เพื่อลดการผลิตของเสีย 
2. เพื่อเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ 

 
วิธีด้ำเนินกำรวิจัย 
  ทฤษฎี งำนวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 ทฤษฎีเคร่ืองมือคุณภำพ 7 ชนิด (QC 7 Tools)[1] 

 เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์จุดบกพร่องของการปฏิบัติงาน โดยอาศัยข้อมูลเชิงปริมาณที่ได้มีการจดบันทึกไว้ 
และน าไปสู่การค้นหาสาเหตุ เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงานต่อไป 
 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)[1] 
 ดร.ภัทรพล กล่าวไว้ว่า ทฤษฎี “พาเรโต” ได้ก่อให้เกิดการ “ประยุกต์” ใช้ “กฎ 20/80” กันอย่างกว้างขวางเพราะ 
“พาเรโต” ได้สังเกตว่าบรรดาผู้คนในสังคมไม่ว่ายุคใดสมัยใดในประวัติศาสตร์ดูเหมือนว่าได้ ถูกแบ่งออกตามธรรมชาติเป็น2 
กลุ่ม ซึ่งมีสัดส่วนท่ีน่าสนใจคือ 20/80 หมายถึงในสังคมนั้นมี “คนส่วนน้อย 20%” ที่ส าคัญมาก(Vital Few) แต่กลับมีบทบาท
เหนือ “คนส่วนใหญ่ 80%” และ 20% นี่แหละครับที่ครอบครองความมั่งคั่งและมีอิทธิพลในการช้ีน าสังคมนั้นๆ ของอีกกลุ่ม 
80%ซึ่ งเป็นคนส่วนมากที่ ส าคัญน้อย (Trivial Many)เป็นกลุ่มประชากรระดับกลางถึงล่างของประชากรทั้ งหมด   
          และต่อมาได้ค้นพบสัดส่วน 20/80 นี้ในเชิงเศรษฐกิจเพราะการประกอบธุรกิจธุรกรรมต่างๆ ทั้งหมดล้วนแล้วเป็นไป
ตามกฎของ“พาเรโต”เช่นกันยกตัวอย่าง เช่นกิจกรรม20%ของการลงทุนจะก่อให้เกิดผลลัพธ์ 80% ของทั้งองค์กร นอกจากนี้ 
สินค้าจ านวน 20% ของบริษัทจะท ายอดขายได้ 80% ของสินค้าทั้งหมด และก่อให้เกิดก าไร 80% ของผลก าไรทั้งหมด ซึ่ง
สะท้อนถึงการท างาน 20% ที่ท าจะส่งผลที่มีคุณค่าของผลลัพธ์ทั้งมวลเป็นจ านวนสูงถึง 80% และก็จะเป็นอย่างนี้เรื่อยไป 
           นัน่หมายถึง “พาเรโต” บอกเราไว้เมื่อ 118 ปี ล่วงแล้วว่า หากท่านมีแผนงานที่จะลงมือท าอยู่ 10 รายการแล้วล่ะก็
จะมีเพียงแค่ 2 รายการเท่าน้ันท่ีท าแล้วจะเป็นงานที่มีค่ามากกว่าหรือเทียบเท่ากับงานอีก 8 งานท่ีเหลือรวม 
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ภาพที่ 1 แผนภูมิพาเรโต 
 
 ทฤษฎี ก้ำงปลำ [2][3]  
 Why Why Analysis เป็นเครื่องมือที่นิยมใช้กันมากโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็น
ต้นเหตุของปรากฏการณ์หรือปัญหาที่เกิดขึ้น เพื่อให้ได้พบต้นตอ หรือรากเหง้าที่แท้จริง และที่ส าคัญคือเพื่อน าไปสู่การแก้ไข 
และป้องกันการเกิดซ้ าต่อไป 

 
ภาพที่ 2 แผนภูมิอธิบายวิธีการคิดแบบ Why- Why Analysis 

 

ทฤษฎี 3 จริง[4]           
 3 จริง หรือ 3 GEN คือ หลักการท างานของญี่ปุ่น ซึ่งเป็นหลักการที่เป็นเรื่องที่เกี่ยวข้องกับความจริงล้วนๆ คนญี่ปุ่น
พูดว่า“อย่าเชื่อข้อมูลในคอมพิวเตอร์มากนัก ให้ไปดหูน้างานด้วยจะได้เข้าใจถ้ามัวนั่งเทียนอยู่กับโตะ๊แล้วเราจะรูไ้ด้อย่างไรว่า
สิ่งนั้นเป็นความจริงหรือเปล่า อย่าเชื่อใครง่ายๆ ถ้าไมเ่ห็นกับตา"      
 หลักการ "3 GEN" ซังเก็ง... มาจากค าภาษาญี่ปุ่น 3 ค า ได้แก่      
 1. GENBA (เก็มบะ) คือสถานท่ีจรงิเมื่อเกิดปัญหาขึ้นเราต้องเข้าไปตรวจดูสถานทีเ่กิดเหตุจริงด้วยตัวของเราเอง
ถึงแม้ว่า 
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จะมีคนอธิบายหรือรายงานให้เราฟังแล้วก็ตาม เราควรเข้าไปดูให้เห็นกับตา     
 2. GENBUTSU (เก็มบุสึ) คือ ช้ินงานจริง เราต้องเข้าไปดูช้ินงานที่เกิดความเสียหายด้วยตาของเราเอง ถึงแม้ว่าเรา
จะรู้จักปัญหานี้เป็นอย่างดีก็ตาม เพราะอาการของปัญหาที่เกิดขึ้นในแต่ละครั้งอาจจะแตกต่างจากที่เราเคยเห็นมาก่อนก็ได้
 3. GENJITSU (เก็นจิสึ)คือ ข้อเท็จจริง เราต้องเข้าไปตรวจสอบข้อเท็จจริงหรือเรื่องราวต่างๆที่เกิดขึ้นจริง โดยดู
ข้อมูลรอบด้านที่เกี่ยวข้องอย่างรอบครอบด้วยตัวของเราเอง ถึงแม้ว่าจะมีคนรวบรวมข้อมูลมาให้เราบ้างแล้วก็ตาม เนื่องจาก
บางครั้ งข้ อมู ลที่ ได้ มาอาจจะไม่ เพี ยงพอต่ อการวิ เคราะห์ หาข้อ เท็ จจริ งได้หรือข้ อมู ลอาจจะมี ผิดพลาดก็ ได้  
 ดังนั้นหลักการ "3 GEN"จึงมีความส าคัญในการน ามาประยุกต์ใช้กับการท างาน ซึ่งจะช่วยให้เราสามารถวิเคราะห์
ปัญหาหรือข้อมูลต่างๆ ได้มีความชัดเจนและถูกต้องแม่นย ามากขึ้น จนท าให้ปัญหาเหล่านั้นได้รับการแก้ไขอย่างถูกวิธีและตรง
จุดต่อไป                                 
ขั นตอนกำรผลิต          
 กระบวนการผลิตเครื่องดื่มน้ าอัดลมบรรจุขวดพลาสติกมีขั้นตอนการผลิตด้วยกัน 8 ขั้นตอน ซึ่งเป็นกระบวนการที่
ผสมผสานระหว่างคนกับเครื่องจักร โดยมีขั้นตอน ดังนี้      
 ขั้นตอนที่ 1 การน าขวดเปล่าที่รับมาจากบริษัทผลิตส่งเข้ากระบวนการผลิตเป็นขั้นตอนแรกของกระบวนการผลิต
เครื่องดื่มน้ าอัดลมบรรจุขวดพลาสติก เพื่อล าเลียงโดยสายพานส่งต่อไปในข้ันตอนถัดไปดัง ภาพที่ 3  

 
ภาพที่ 3 การน าขวดเปล่าส่งเข้าสูก่ระบวนการผลติ 

ขั้นตอนที่ 2 ล าเลียงขวดส่งต่อในขั้นตอนของกระบวนการถัดไป ด้วยสายพานล าเลียงขวดเปล่า (Conveyer) แสดง
ดัง ภาพที่ 4 

                      
ภาพที่ 4 การล าเลียงขวดเปล่า 

ขั้นตอนที่ 3 ล าเลียงขวดด้วยความเร็ว เพื่อส่งต่อให้ทันในขั้นตอนของกระบวนการถัดไปด้วยการใช้แรงลมเป่า (Air 
conveyer) แสดงดังภาพประกอบ 5 
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ภาพที่ 5 ล าเลียงขวดพลาสติกด้วยความเร็ว 
ขั้นตอนท่ี 4 การล้างท าความสะอาดขวดก่อนการบรรจุ ดังภาพที ่6 

 
ภาพที่ 6 ล้างท าความสะอาดขวดก่อนการบรรจ ุ

 ขั้นตอนท่ี 5 การบรรจุผลิตภัณฑ์พร้อมปิดฝา ดังภาพที่ 7 

 
ภาพที่ 7 การบรรจผุลติภณัฑ์ พรอ้มปิดฝา 

ขั้นตอนท่ี 6 การปรับอุณหภมูิผลิตภัณฑ์ ก่อนเข้าแพ็คหีบห่อ ดังภาพที่ 8 
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ภาพที่ 8 การปรับอุณหภูมผิลติภณัฑ์ 

ขั้นตอนท่ี 7 การจัดท าแพ็คผลติภณัฑ์เข้าหีบห่อ ภาพประกอบ 9 

 
ภาพที่ 9 การแพ็คผลติภณัฑ ์

ขั้นตอนท่ี 8 การเรียงผลิตภณัฑ์ขึน้บนกระบะ ดังภาพที่ 10 

 
ภาพที่ 10 การเรียงแพ็คผลิตภณัฑ์ 
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กำรทดลอง  
 ผู้วิจัยได้เก็บรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับปัญหา เครื่องจักรผลิตของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มน้ าอัดลม
บรรจุขวดพลาสติก ช่วงเดือนพ.ย.– ธ.ค. 63 พบปัญหาต่างๆ และเมื่อน ามาเปรียบเทียบ การสูญเสียเสียในกระบวนการผลิต
ทั้งหมดด้วยกราฟพาเรโต้ ผู้วิจัยจึงน าเปอร์เซ็นต์ การสูญเสียสูงสุด คัดเลือกเพื่อเริ่มแก้ไขปัญหาโดย ดังภาพที ่11(ก), 11(ข) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

    

ภาพที่ 11(ก) กราฟแสดงของเสยี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 11(ข) กราฟแสดงของเสีย 

ผู้วิจัยได้ท าการส ารวจสภาพปัจจุบนั ในส่วนกระบวนการผลติที่ เป็นสาเหตุการผลติของเสีย ดังภาพท่ี 12                       
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ภาพที่ 12 ก าหนดเปา้หมาย 

กำรวิเครำะห์ปัญหำและแนวทำงแก้ไข ดังภาพท่ี 13 
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ภาพที่ 13 วิเคราะห์หาสาเหตุจากการใช้ทฤษฎี Why-Why Analysis 

ด้ำเนินกำรแก้ไข ดังภาพท่ี 14 
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ภาพที่ 14 ด าเนินการแก้ไข 

ผลกำรวิจัยกำรปรับปรุง  
 ประเด็นปัญหาเครื่องจักรผลิตของเสีย ก่อนการปรับปรุง จ านวน 9,354 ขวด/เดือน หรือ1,866 ppm และหลังการ
ปรับปรุงจ านวนเฉลี่ย 1,232 ขวด/เดือน หรือ 200 ppm ดังภาพท่ี 15 

 

ภาพที่ 15 เปรียบเทียบผลการปรบัปรุง 

อภิปรำยผลกำรวิจัย          
 ผลจากการทดลอง โดยการปรับเปลี่ยนขนาดสปริง และชิ้นส่วนของสปริงวาล์ว ซึ่งสามารถน าแนวทางไปปรับใช้ใน
กระบวนการผลติที่มีชิ้นส่วนคล้ายกัน 
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ข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษาวิจัยการปรับปรุงเพื่อลดปัญหาเครื่องจักรผลิตของเสีย จากอาการสปริงเสื้อวาล์วบรรจุมีขนาดไม่
เหมาะสม และชุดสนิปวาล์วช ารุดที่กระบวนการผลิตเครื่องดื่มน้ าอัดลมบรรจุขวดพลาสติกที่กระบวนการผลิตที่ 5 เป็นไปได้
อย่างต่อเนื่องและมีประสิทธิภาพรวมถึงการใช้ทรัพยากรมนุษย์ให้คุ้มค่าและเกิดประโยชน์สูงสุด กรณีศึกษาบริษัทตัวอย่าง 
ผู้วิจัยมีข้อเสนอแนะดังนี ้          
 1. เนื่องจากการผลิตผลิตภัณฑ์เครื่องดื่ม เพื่อจ าหน่ายให้ผู้บริโภค หัวใจหลักคือเรื่องคุณภาพ เพื่อตอบสนองความ
ต้องการและความคาดหวังของลูกค้ามากท่ีสุด        
 2. สามารถประยุกต์ใช้หลักการและทฤษฎีดังกล่าวน ามาปรับปรุงการผลิตจนถึงการส่งมอบในส่วนกระบวนการอื่นๆ
ได้                              
 3. อนาคตของบริษัทกรณีศึกษาควรน าเอาเทคโนโลยีเครื่องจักรที่ทันสมัยในการผลิตมาใช้เพื่อป้องกัน การสูญเสีย 
และเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานเพิ่มมากขึ้น                                                                                          
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