
สามารถลดของเสียประเภทฉลากขาด
หรือเหล่ือมได้ ร้อยละ 0.121

สามารถลดของเสียประเภทขวดบุบลง
ได้ ร้อยละ 0.015
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4. แนวทางการลดของเสยี

ออกแบบอุปกรณ์ช่วย 
ในการปรับต้ังแกนฉลาก 
โดยอ้างอิงระยะจาก 
ค่าเฉล่ียของการดําเนนิ
งานท้ัง 6 ครั้ง

แก้ไขปัญหาฉลากขาด

แก้ไขปัญหาขวดบุบ

ออกแบบอุปกรณ์วัด 
ระยะสายพานเพื่อช่วย
ในการติดต้ังของพนัก-
งาน และกําหนดเป็น 
มาตรฐานการทํางาน

ทําการทดลองหาการ 
ปรับต้ังค่าเคร่ืองแพ็คท่ี
เหมาะสมกับการทํางาน 
เพื่อลดของเสียท่ีเกิดขึ้น
จากการถกูความรอ้นไม่
สม�าเสมอ และกําหนด 
เปน็มาตรฐานการทํางาน

ออกแบบใบตรวจสอบ
การปรบัต้ังค่าของพนักงาน

 ปัจจุบันผู้บริโภคใส่ใจเรื่อง สุขภาพมากขึ้น เพราะปัญหาด้านสุขภาพท่ีเกิดจากสภาพแวดล้อม ท่ีมีมลพิษและฝุ่นควัน ดังน้ันผู้บริโภคจึงให้ความสําคัญต่อ 
การเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีสะอาดปลอดภัยต่อ สุขภาพมากขึ้น ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดในการปรับปรุงกระบวนผลิตน�าด่ืมบรรจุขวดขนาด 600 มิลลิลิตร เพื่อลดของเสียโดยทํา 
การเก็บรวบรวมข้อมูลจํานวนของเสียจากกระบวนการผลิตแล้วทําการจัด ลําดับความสําคัญของปัญหาโดยแผนภูมิพาเรโต จากน้ันทําการวิเคราะห์หาสาเหตุของ 
ปัญหาด้วยผังสาเหตแุละผลกระทบ แล้วทําการเสนอแนวทางในการปรบัปรุงเพ่ือลดของเสียด้วยหลัก
เคร่ืองมือต่างๆ

บทนํา

2. เก็บรวบรวมข้อมูลประเภทของของเสียและความ 
ถ่ีท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตน�าด่ืมผลิตน�าด่ืมขนาด 
600 มิลลิลิตร โดยจากข้อมูลเดือนกรกฎาคมถึงเดือน 
กันยายน 2563
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จํานวนของเสีย

สัดสว่นของเสียสะสม

เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตน�าด่ืมบรรจุขวดขนาด 600 มิลลิลิตรวัตถุประสงค์

หลังจากติดฉลากจะตรวจสอบคุณภาพ
ของฉลากก่อนเมื่อคุณภาพผา่นจึงนํา
เข้าสูพ่าเลทดําเนินในขั้นตอนต่อไป

1.ศกึษาขั้นตอนการผลิตและปัญหาของเสยีทีเ่กิดขึน้ในแต่ละขั้นตอน

ขึ้น
รูป

ขวด เติมน�าใส่ขวด

ปดิฝา

แสกนวันที่ติด

แสกนวันท่ีไม่ติด

ติดฉลาก

แพค็ขวด
นําลงพาเลท

ทําการ

LAPPING

 การลดของเสยีในกระบวนการผลิตน�าด่ืมบรรจุขวด
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ขั้นตอนการดําเนินงาน

3. วิเคราะหห์าสาเหตทุีทํ่าใหเ้กิดของเสยีประเภทต่างๆ โดยการสรา้งผงัสาเหตุ
       และผลกระทบ (CAUSE AND EFFECT DIAGRAM)

MACHINE MAN

MEASUREMENT MATERIAL METHOD

เครื่องแพ็คน�าแบง่ขวดไมค่รบ

แรงดันสง่ของขวดน�าไมเ่พียงพอ

ตัวก้ันสายพานไมก่ระชับทําให้ขวดล้มง่าย

เป่าขวดไมข่ึ้น

อุณหภูมิและความดันเครื่องไมไ่ด้ตามท่ีกําหนด

ไม้ก้ันขวดกระแทกโดนขวด

ความเร็วของไม้ก้ันกับสายพานไมส่ัมพันธ์กัน

พนักงานไมต้ั่งสายพานใหม ่  

เมื่อเปล่ียนผลิตภัณฑ์
พนักงานหน้าเครื่องไมอ่ยู่

  ทําให้เกิด ERROR ท่ีผลิตภัณฑ์

พนักงานขาดความชํานาญ

ไมม่ีการวัดผลท่ีชัดเจน

ไมม่ีบันทึกของเสียและ
สาเหตุของของเสีย  

แต่ละเครื่อง    

PREFORM
ไมไ่ด้ขนาด  

PREFORM
สกปรก   

สายพานไวทําให้ขวด
ล้มและเกิดของเสีย   

ขวดล้มขณะเข้าเครื่องฟิล์ม   

    ไมม่ีการตรวจสอบ
ประจําบางจุด

การบํารุงรักษาไมต่่อเนื่อง

ขวดบุบ

MACHINE MAN

MEASUREMENT MATERIAL METHOD

วงล้อติดไมถู่กฉลาก

ความดันดูดไมเ่พียงพอ

ความเร็วการป้อนฉลาก

ไมส่ัมพันธ์กันกับวงล้อ

วงล้อติดฉลากสกปรก

ไมม่ีการทําความสะอาดระหว่างผลิต

ผู้ปรับต้ังเครื่องไมไ่ด้ตรวจเช็ค  

ความเรียบร้อย

ใบมีดไมตั่ดเพราะพนังงาน  

ติดต้ังไมดี่

พนักงานหน้าเครื่องไมอ่ยู่

  ทําให้เกิด ERROR ท่ีผลิตภัณฑ์

พนักงานขาดความรู้

  ในการบํารุงรักษาเครื่อง

ไมม่ีการวัดผลท่ีชัดเจน

ไมม่ีบันทึกของเสียและ
สาเหตุของของเสีย  

แต่ละเครื่อง    

การไมม่ีคุณภาพ

มีการทําความสะอาดเฉพาะ
ตอนสิ้นสุดการผลิต    

ไมม่ีมาตราฐานการปรับ
ต้ังแกนฉลาก    

    ไมม่ีการตรวจสอบ
เครื่องระหว่างการผลิต

การบํารุงรักษาไมต่่อเนื่อง

ฉลากขาด
/เหล่ือม

โดยใช้ 3 เกณฑ์ คือ ความเป็นไปได้ในการแก้ไข- 
สาเหตุ ผลกระทบท่ีเกิดข้ึน และต้นทุนท่ีเกิดขึ้น 
จากการแก้ปัญหา


