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การลดผลิตภัณฑ์มตํีาหนิในกระบวนการผลิตน�าด่ืมบรรจุถ้วยปดิผนึก

Reduction of Defective Products in Production of Sealed Cup Drinking Water
นางสาวอาสิมนต์ ก้อนคํา และ นายอินทร จันทรอุ์ดม

รศ.ดร.รุง่ฉัตร ชมภูอินไหว
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร ์มหาวิทยาลัยเชยีงใหม่

โครงงานท่ี 26 ปีการศกึษา 2563

3. วิเคราะหห์าสาเหตุ

4 แนวทางในการลดผลิตภัณฑ์มตํีาหนิ

นําแนวทางปรบัปรุงเพื่อลดผลิตภัณฑ์มตํีาหนิไปทดลองใช้
จรงิและวัดผลสดัสว่นผลิตภัณฑ์มตํีาหนิหลังการปรบัปรุง 

    บริษัทกรณีศึกษาประกอบธุรกิจเก่ียวกับการผลิตน�าด่ืม โดยหนึ่งในสายการผลิตของโรงงาน คือกระบวนการผลิตน�าด่ืมบรรจุถ้วย 
ปิดผนึกขนาด 229 ซีซี ซึ่งจากการศึกษาเบื้องต้นพบว่าในกระบวนการผลิตน�าด่ืมดังกล่าว พบปัญหาผลิตภัณฑ์มีตําหนิเกิดขึ้นมาก- 
มาย เชน่ ของเสียจากถ้วยมีรอยรั่วซึม ฟิล์มตัดไมต่รง ฟิล์มปิดผนึกแตก ถ้วยบุบบี้ยุบ และฟิล์มปิดไมส่นิท สง่ผลกระทบทําให้ผลผลิต 
ลดลงบริษัทกรณีศึกษาจึงมีความต้องการท่ีจะทําให้เปอร์เซ็นต์ผลิตภัณฑ์มีตําหนิใน กระบวนการผลิตนี้ลดลง

MACHINE MAN

MEASUREMENTMATERIAL METHOD

ไมม่ีมาตรวัดของระยะ
ในการติดต้ังสว่น

รับแรงกระแทก    

เกิดการกระแทกบริเวณสายพาน

พนักงานไมส่ามารถแก้ไข     

สถานการณ์เฉพาะหน้าใน   

การเปิดผลิตภัณฑ์มีตําหนิ

ถ้วยมีรอบขีดขวน
บุบบี้ยุบหรือรอยแตก   

ไมกํ่าหนดวิธีการจัดเรียง
สินค้าในคลังสินค้า

ไมม่ีการกําหนดวิธีปล่อย
ถ้วยเข้าเครื่องจักร   

ถ้วยมีรอย
รั่วซึม

พนังงานไมท่ราบสาเหตุ

สว่นรับแรงกระแทกก่อน
ลงสายพานเกิดการเล่ือน

สว่นรองรับผลิตภัณฑ์   
ก่อนลงสายพานโค้งงอ

บล็อคใสถ้่วยเกิดการติด
กับสว่นรองรับ

บรรจุภัณฑ์ของวัตถุดิบ
ไมแ่ข็งแรงพอจะรองรับ

น�าหนักได้เมื่อนํามา
วางซ้อนกัน

บทนํา
เพื่อลดผลิตภัณฑ์มีตําหนิใน 
กระบวนการผลิตน�าด่ืมบรรจุ 
ถ้วยปิดผนึกขนาด 229 ซีซี

วัตถุประสงค์

1. ศกึษากระบวนการผลิตน�าด่ืมบรรจุถ้วยปิดผนึกขนาด 229 ซซีี

229cc

72 ถ้วย

48 ถ้วย

ส่งมอบวัตถุดิบ

ตรวจสอบ
วัตถุดิบ

ผลิต ตรวจสอบคุณภาพ
ยอมรับ

ไม่ผ่าน
จะถูกนํา
ไปทําลาย

บรรจุลง
หีบห่อ

บรรจุลง
หีบห่อ

จัดเก็บผลิตภัณฑ์

Dealขั้นตอนการดําเนินงาน

2. ทําการเก็บรวบรวมข้อมูล
ปรมิาณการเกิดผลิตภัณฑ์
มตํีาหนิประเภทต่างๆ ยอ้นหลัง 
3 เดือนแล้วนํามาสรา้ง
แผนภมูิพาเรโต
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94.117 96.803 99.195 99.945 99.992

100.00

 เมื่อพบของผลิตภัณฑ์มีตําหนิท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต จึงได้นําเสนอสาเหตุของการเกิดผลิตภัณฑ์ 
มีตําหนิประเภทต่างๆ ในรูปแบบของแผนผังก้างปลา ดังนี้

สรุปผล
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ร้อยละ ก่อนการปรับปรุง
ร้อยละ หลังการปรับปรุง

ถ้วยมรีอยรั่ว ฟิล์มตัดไมต่รง ฟิล์มปดิผนกึแตก ถ้วยบุบ ฟิล์มปดิไมส่นทิ

P-Value = 0

MACHINE

MAN

MEASUREMENT

MATERIAL

METHOD

ไมม่ีการวัดขนาด
ม้วนฟิล์ม เมื่อม้วน   

ฟิล์มเหลือน้อยจน     
ทําให้เกิดการเล่ือน       ไมม่ีสัญญาณเตือนเมื่อ

ม้วนฟิล์มเหลือน้อยถึงระดับหนึ่ง

พนักงานไมส่ามารถแก้ไข     

สถานการณ์เฉพาะหน้าใน   

การเปิดผลิตภัณฑ์มีตําหนิ

ฟิล์มในม้วนไมร่อยยับ  

ไมกํ่าหนดวิธีบันทึกข้อมูลของเสีย
ในใบ CHECK SHEETท่ีชัดเจน

ไมกํ่าหนดวิธีการปรับค่าแรงบิต
เมื่อม้วนฟิล์มเหลือน้อย  

ฟิล์มตัด
ไมต่รง

พนังงานไมท่ราบสาเหตุ

วัตถุดิบมีการชํารุดเนื่องจาก
ขั้นตอนการขนสง่จากผู้จัดสง่

มายังโรงงาน

ถ้วยมีรอยขีดขว่น
บุบบี้ยุบ หรือรอยแตก

บรรจุภัณฑ์ของวัตถุดิบไมแ่ข็งแรงพอ
จะรับน�าหนักได้ เมื่อนําวางซ้อนกัน

พนังกงานไมจั่บม้วนฟิล์ม
เมื่อม้วนฟิล์มเหลือน้อย
ทําให้ฟิล์มหยอ่นและล่ือน

พนักงาน 1 คนต้องทําหน้าท่ีมากกว่า 1 หน้าท่ี

MACHINE

MAN

MEASUREMENT

MATERIAL

METHOD

ไมม่ีมาตรวัดระยะ
ในการติดต้ังสว่น   
รับแรงกระแทก      

เกิดการกระแทกบริเวณสายพาน

สว่นรองรับผลิตภัณฑ์ก่อนลงสายพานโค้งงอ

พนักงานไมส่ามารถแก้ไข     

สถานการณ์เฉพาะหน้าใน   

การเปิดผลิตภัณฑ์มีตําหนิ

ฟิล์มมีรอยขีดขว่น หรือรอยขาด

ไมกํ่าหนดวิธีการจัด
เรียงสินค้าในคลังสินค้า

ไมกํ่าหนดวิธีปล่อย
ถ้วยลงเครื่องจักร

ฟิล์มปิด
ผนึกแตก

พนังงานไมท่ราบสาเหตุ

วัตถุดิบมีการชํารุดเนื่องจาก
ขั้นตอนการขนสง่จากผู้จัดสง่

มายังโรงงาน

บล็อคใสถ้่วยเกิดการชิดกับสว่นรองรับ

สว่นรับกระแทกก่อนลงสายพานเกิดการเล่ือน

MACHINE MAN

MEASUREMENT

MATERIAL

METHOD

ไมม่ีมาตรวัดระยะ
ในการติดต้ังสว่น   
รับแรงกระแทก      

เกิดการกระแทกบริเวณสายพาน

สว่นรองรับผลิตภัณฑ์ก่อนลงสายพานโค้งงอ

พนักงานไมส่ามารถแก้ไข     

สถานการณ์เฉพาะหน้าใน   

การเปิดผลิตภัณฑ์มีตําหนิ

ถ้วยมีรอยขีดขว่น บุบบี้ยุบ    
หรือรอยแตก

ไมกํ่าหนดวิธีการจัด
เรียงสินค้าในคลังสินค้า

ไมกํ่าหนดวิธีปล่อย
ถ้วยลงเครื่องจักร

ถ้วยบุบบี้
หรือยุบ

พนังงานไมท่ราบสาเหตุ

บรรจุภัณฑ์ของวัตถุดิบ     
ไมแ่ข็งแรงพอจะรับน�าหนักได้  

เมื่อวางของซ้อนกัน

บล็อคใสถ้่วยเกิดการชิดกับสว่นรองรับ

สว่นรับกระแทกก่อนลงสายพานเกิดการเล่ือน

MACHINE

MANMEASUREMENT

MATERIAL

METHOD

ไมกํ่าหนดวิธีตรวจ
สอบอุณหภูมิของ  

แผน่ความร้อน   ไมม่ีการวัดอุณหภูมิท่ี

เหมาะสมในการปิดผนึก    

พนักงานไมส่ามารถแก้ไข

สถานการณ์เฉพาะหน้าใน   

การเปิดผลิตภัณฑ์มีตําหนิ      

ฟิล์มใรม้วนมีรอยยับ

ฟิล์มปิด
ผนึกแตก

พนักงานไมท่ราบสาเหตุ

วัตถุดิบมีการชํารุด
เนื่องจากขั้นตอนการ

ขนสง่จากผู้จัดสง่
มายังโรงงาน

การหยุดเครื่องทําให้อุณหภูมิของแผน่ความร้อน
ลดลงเมื่อเดินเครื่องใหมอุ่ณหภูมิของแผน่ความ

ร้อนไมเ่พียงพอ

เครื่องจักรมีการควบคุมอุณหภูมิของ
แผน่ความร้อนได้ไมดี่

เดินเครื่องไปเป็นระยะเวลานาน
   ทําให้แผน่ความร้อนท่ีมีอุณหภูมิ
      สูงเกิน และเมื่อปิดผนึกทําให้
         ฟิล์มผนึกละลาย

เครื่องจักรมีการควบคุมอุณหภูมิ
ของแผน่ความร้อนได้ไมดี่

ถ้วยมีความหนา   
เกินมาตรฐาน

ในขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบ
เป็นการตรวจรับแบบตัดสินใจ
ยอมรับหรือปฏิเสธรุน่ทําให้
อาจมีวัตถุดิบไมไ่ด้มาตรฐาน

ถ้วยมีรอบขีดขว่น บุบบี้ยับ หรือรอยแตก

บรรจุภัณฑ์ของวัตถุดิบไม่
แข็งแรงพอจะรับน�าหนักได้

เมื่อวางซ้อนทับกัน

4.1 ทําการออกแบบอุปกรณ์ 
เพ่ือป้องกันแรงกระแทก 
ทําให้ไม่เกิดการเล่ือน และ 
กําหนดระยะเพื่ อทําการ 
ติดต้ังให้เหมาะสม

      หลักการใช้งาน
อุปกรณ์ท่ีผู้วิจัยได้ทําการ 
ออกแบบอุปกรณ์ ท่ีใช้ ใน 
การจับยดึแผน่รบัแรงกระแทก 
ซึ่ ง มี ลั ก ษ ณ ะ เ ป็ น ช่ อ ง รู 
(Slot) และยึดติดกับเครื่อง 
จั ก ร ด้ ว ย น๊ อ ต  ( N u t ) 
และโบลท์ (Bolt) ทําให้ไม ่
เกิดการเล่ือน โดยมีขั้นตอน 
การใช้งาน ดังนี้
     1. ทําการติดต้ังอุปกรณ์ 
     2. ทําการเดินเครื่องจักร

4.2 การจัดทําแผนการชักตัวอยา่งเพื่อการยอมรับ
 ผู้วิจัยได้ทําการเสนอแนวทางในการจัดทําแผนการชักตัวอยา่งเพื่อการยอมรับเพื่อใช้ในการตรวจรับ 
วัตถุดิบขาเข้า โดยอ้างอิงมาตรฐาน มอก.465-2527 ซึ่งอ้างอิงมาจากมาตรฐาน MIL-STD-105E 
โ ด ย ทํ า ก า ร อ อ ก แ บ บ แ ผ น ก า ร สุ่ ม ตั ว อ ย่ า ง เ ชิ ง เ ด่ี ย ว  ( S i n g l e  S a m p l i n g  P l a n ) 
โดยมีขั้นตอนในการออกแบบแผนการสุม่ตัวอยา่งดังนี้

ถ้วย จะมีแผนการสุม่ตัวอยา่งวัตถุดิบขาเข้าดังนี้ฟิล์ม จะมีแผนการสุม่ตัวอยา่งวัตถุดิบขาเข้าดังนี้

แบบของการ
ตรวจสอบ

ขนาดตัวอยา่ง
(n)

เลขจํานวน
ท่ียอมรับ (Ac)

เลขจํานวน
ท่ีไมย่อมรับ (Re)

แบบปกติ

แบบเข้มงวด

แบบผอ่นคลาย

200

315

80

0

0

0

1

1

1

แบบของการ
ตรวจสอบ

ขนาดตัวอยา่ง
(n)

เลขจํานวน
ท่ียอมรับ (Ac)

เลขจํานวน
ท่ีไมย่อมรับ (Re)

แบบปกติ

แบบเข้มงวด

แบบผอ่นคลาย

3

5

2

1

1

0

2

2

2

แผนการสุม่ตัวอยา่งวัตถุดิบรับเข้าประเภทฟิล์ม
เมื่อขนาดล็อตเท่ากับ 4-8 ม้วน

แบบของการ
ตรวจสอบ

ขนาดตัวอยา่ง
(n)

เลขจํานวน
ท่ียอมรับ (Ac)

เลขจํานวน
ท่ีไมย่อมรับ (Re)

แบบปกติ

แบบเข้มงวด

แบบผอ่นคลาย

3

5

2

1

1

0

2

2

2

แผนการสุม่ตัวอยา่งวัตถุดิบรับเข้าประเภทฟิล์ม
เมื่อขนาดล็อตเท่ากับ 9-15 ม้วน

แบบของการ
ตรวจสอบ

ขนาดตัวอยา่ง
(n)

เลขจํานวน
ท่ียอมรับ (Ac)

เลขจํานวน
ท่ีไมย่อมรับ (Re)

แบบปกติ

แบบเข้มงวด

แบบผอ่นคลาย

5

5

2

2

1

1

3

2

3

แผนการสุม่ตัวอยา่งวัตถุดิบรับเข้าประเภทฟิล์ม
เมื่อขนาดล็อตเท่ากับ 16-20 ม้วน

2. ออกแบบวิธีการจัดเก็บผลิตภัณฑ์ตามแบรนด์สินค้า
    เพื่อให้เป็นไปตามการเบิกจ่ายผลิตภัณฑ์แบบ First In 
First Out (FIFO) ดังนี้
    ขนสินค้าตามลําดับรหัสตัวอักษรของแต่ละสัปดาห์ตาม 
ลูกศร โดยเริ่ม จัดวางผลิตภัณฑ์ด้านขวาในตําแหนง่ในสุด 
ก่อน และวางถัดออกมาจน เต็มจากนั้นวางถัดไปทางด้านซ้าย 
จนเต็มพื้นท่ี และเมื่อต้องนําสินค้า สง่ออกให้ลูกค้าจะเริ่มขน 
ย้ายจากด้านขวา ตําแหนง่นอกสุดก่อน และ ขนถัดเข้าไปจน 
ครบ จากนั้นขนถัดไปทางด้านซ้ายจนครบตามรหัสตัวอักษร 
ของสัปดาห์แรกหมดจึงจะขนรหัส ตัวอักษรของสัปดาห์ต่อไป
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โดยมีเกณฑ์การเลือกสาเหตุของการเกิดผลิตภัณฑ์มี
ตําหนิเพื่อทําการแก้ไขมีดังนี้
 1. ความเป็นไปได้ในการแก้ไข 
 2. ความสัมพันธ์ต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
 3. ความรวดเร็วในแก้ไขสถานการณ์

4.3 การออกแบบวิธีการจัดเก็บผลิตภัณฑ์ในคลังสินค้าใหม่
 1. กําหนดวิธีการเบิกจ่ายผลิตภัณฑ์โดยผู้วิจัยทํา 
การออกแบบแบบฟอร์มบันทึกข้อมูลการเบิกจ่ายผลิตภัณฑ์โดยใช้
ตัวอักษรเป็นตัวกําหนดโดยกําหนดตัวอักษร เฉพาะแต่ละสัปดาห์ 
ของการผลิต
         โดยกําหนดตัวอักษรประจําสัปดาห์ และจะวนเชน่นี้ไปตลอด 
ท้ังปี ดังนี้ 

สัปดาห์ อักษร สัปดาห์ อักษร
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จากการทดสอบทางสถิติ ทําให้ทราบว่าผลิตภัณฑ์มีตําหนิลดลงอย่างมีนัยยะสําคัญ

229cc

229cc

229cc

229cc

229cc


