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บทที่ 3 
 

ขอมูลและการวิเคราะหเบื้องตน 
 
3.1 ขอมูลเบื้องตนกรณีศึกษา 
 

บริษัทกรณีศึกษาจัดตั้งขึ้นวันที่ 9 กันยายน 2542 ไดเริ่มเปดรานอาหารบุฟเฟตญี่ปุน
ตลอดทั้งวันเปนแหงแรกในประเทศไทย ตอมาไดจัดตั้งเปน บริษัทจํากัด (มหาชน) เพื่อประกอบ
ธุรกิจอาหารญี่ปุน และในป 2545 บริษัทมีการปรับตั้งโครงสรางเพื่อดําเนินธุรกิจอาหารญี่ปุนหลาย
รูปแบบรวมทั้งเบเกอรรี่เพื่อสุขภาพสงผลใหบริษัทมีเงินทุนจดทะเบียน และมีบริษัทยอยจํานวน 2 
สาขา คือ ภัตตคาร หรือหนารานประกอบธุรกิจประเภทบะหมี่ญี่ปุน และโรงงานประกอบธุรกิจเปน
ผูผลิตและจําหนายผลิตภัณฑเครื่องดื่มชาเขียว และทําหนาที่เปนครัวกลางใหกับรานอาหารของ
กลุมบริษัท  บริษัทไดเริ่มดําเนินธุรกิจเปนผูจําหนายเครื่องดื่มชาเขียวพรอมดื่ม ตั้งแตป 2545 
โดยวาจางผูผลิตภายนอกทําการผลิตเครื่องดื่มดังกลาว ตอมาในป 2546 ทางบริษัทไดเล็งเห็นถึง
ศักยภาพในการเติบโตของตลาดเครื่องดื่มชาเขียวจึงไดดําเนินการเปนผูผลิตและจําหนายเครื่อง 
ดื่มชาเขียวและคงความเปนผูนําในธุรกิจเครื่องดื่มชาเขียวอยางตอเนื่องจนถึงปจจุบัน โดยกรณี 
ศึกษาในครั้งนี้จะมุงเนนในสวนของผลิตภัณฑเครื่องดื่มชาเขียวเปนหลัก 

บริษัทกรณีศึกษาทําการผลิตผลิตภัณฑเครื่องดื่มชาเขียวที่มี 2 ประเภท คือ 
เครื่องดื่มบรรจุขวดพีอีที มีปริมาณการบรรจุ 350, 470 และ 500 มิลลิลิตร ดังแสดงใน

ภาพที่ 3.1 และเครื่องดื่มชาเขียวบรรจุกลองยูเอชที (UHT) ขนาดบรรจุ 250 และ 1000 มิลลิลิตร 
ดังแสดงในภาพที่ 3.2 

 

 
 

ภาพที่  3.1 
ตัวอยางผลิตภัณฑเครื่องดืม่ชาเขียวบรรจุขวดพีอีทีตามปริมาตรการบรรจุขนาดตางๆ 
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 สายการผลิตออก แบงเปน 2 แบบดังนี้ 
สายการผลิตเครื่องดื่มชาเขยีวประเภทขวด มี 3 สายการผลติ และสายการผลิตประเภทกลองยูเอช
ที มี 6 สายการผลติ 
 ขั้นตอนการผลิตชาเขียว มีทั้งหมด 6 ข้ันตอน 
 1. ข้ันตอนการเตรียม ทําหนาที่เตรียมสวนผสมที่ไดจากการชั่งตามมาตรฐานการ
ผสมผลิตภณัฑเครื่องดื่ม 
 2. กระบวนการสกัดและกรอง ทําหนาทีน่ําวัตถุดิบเทลงหมอตมเพื่อนําไปสกัดโดย
อุณหภูมิและเวลาที่ใชสกัดขึ้นอยูกับชนิดของผลิตภัณฑ ภายหลังการสกัดหัวเชื้อน้ําชาจะถูกกรอง
ผานตะแกรงหยาบเพื่อกรองกากชาที่มีขนาดใหญ หลังจากนั้นหัวเชื้อน้าํชาจะถูกกรองผานหมอ
กรองสแตนเลส 
 3. กระบวนการผสม ทําหนาที่นําน้ําชาที่ผานการสกัดและกรองแลว มาผสมกับ
สวนผสมอื่นๆ ตามอัตราสวนที่กําหนดไว 
 4. กระบวนการฆาเชื้อผลิตภัณฑเครื่องดืม่ที่ผสมเสร็จหลงักรองจะถูกสงผานมายัง
เครื่องฆาเชื้อโดยใชอุณหภูมิและเวลาในการฆาเชื้อที่กําหนดไว 
 5. กระบวนการบรรจ ุเมื่อชาผานการฆาเชื้อก็จะถูกสงไปบรรจุ โดยการบรรจุแยก
ออกเปน 2 แบบ คือ บรรจุขวดพีอีที และบรรจุกลอง (UHT) ซึ่งมีรายละเอียดดงัแสดงในภาพที่ 3.1 
 6. การจัดเก็บหลังทําการบรรจุผลิตภัณฑชาเขียวจะถูกบรรจุลงกลองลูกฟูก และถูก
พันดวยฟลมเพื่อปองกันฝุนละออง และถกูจัดเก็บในสวนคลงัส้ินคาตอไป 
 
3.2 การกําหนดปญหา 
 

ข้ันตอนนี้เปนการคัดเลือกปญหาที่พบในกระบวน การผลิตชาเขียวปญหาที่เกิดขึ้น 
จากภาพที่ 3.2 เปนมูลคาความสูญเสียของบรรจุภัณฑทั้งหมดที่ใชในกระบวนการ

ผลิตเครื่องดื่มชาเขียวตั้งแตเดือนมกราคมถึงมิถุนายน 2552 พบวามูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้น
มากที่สุด คือ บรรจุภัณฑประเภทขวดพีอีที ซึ่งขวดพีอีทีเปนบรรจุภัณฑที่ใชมากและมีมูลคาตอ
หนวยสูงมากกวาบรรจุภัณฑประเภทอื่น คิดเปนมูลคาความสูญเสีย 83 เปอรเซ็นตของมูลคาความ
สูญเสียบรรจุภัณฑทั้งหมด ซึ่งความสูญเสียดังกลาวกอใหเกิดมูลคาถึง 3.5 ลานบาทในป 2551ที่
ผานมา 
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ภาพที่  3.2 
กราฟแทงแสดงมูลคาความสูญเสียของบรรจุภัณฑที่ใชในกระบวนการผลติเครื่องดืม่ชาเขียว 

ตั้งแตเดือนมกราคม ถึง มิถุนายน 2552 
 

เมื่อพิจารณาความสูญเสียของขวดพีอีทีตามสายการผลิตจะพบวาสายการ ผลิตพีอี
ที 4 จะมีมูลคาความสูญเสียของขวดพีอีทีเกิดขึ้นมากที่สุด เนื่องจากสายการผลิตดังกลาวจะมี
ยอดการผลิตมากกวาสายการผลิตอื่น ดังแสดงในภาพที่ 3.3 และ 3.4 ตามลําดับ 
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ภาพที่  3.3 
กราฟแทงแสดงมูลคาความสูญเสียบรรจภัุณฑขวดพีอีที ในสายการผลิต พีอีท ี2, 3 และ 4 

 

 
 

ภาพที่  3.4 
กราฟแทงแสดงปรมิาณการผลิตชาเขียวประเภทขวดพีอทีีในสายการผลิตพีอีที 2, 3 และ 4 

 

3.3 ปญหาท่ีทําการศึกษา 
 

กรณีศึกษาในครั้งนี้ไดคัดเลือกปญหา ขวดไมมีฝา ขวดบวม ฝาเอียง และฝาสูง 
ข้ึนมาเปนกรณีศึกษาโดยทําการเก็บขอมูลความสูญเสียบรรจุภัณฑขวดพีอีทีแยกตามประเภท
ความสูญเสียตางๆ ที่เกิดขึ้นทั้งหมดในสายการผลิตพีอีที 4 ตั้งแตวันที่ 23 กรกฎาคม 2552 ถึง     
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6 กันยายน 2552 ซึ่งสามารถแยกประเภทความสูญเสียไดทั้งหมด 12 ประเภท แสดงดังตารางที่ 
3.1ซึ่งความสูญเสียประเภทขวดไมมีฝา ขวดบวม ฝาเอียง และฝาสูง เปนปญหาที่ทําใหเกิด
สูญเสียสูงสุดถึง 79 เปอรเซ็นตของความสูญเสียทั้งหมดในสายการผลิตพีอีที 4 ดังแสดงในภาพที่ 
3.5 และภาพแสดงประเภทความสูญเสีย ดังแสดงในภาพที่ 3.6 

 
ตารางที่  3.1 

ประเภทความสูญเสียขวดพีอีทีในสายการผลิตพีอีที 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

ลําดับ ประเภทความสูญเสีย จํานวนที่พบ(ขวด) 
1 ขวดไมมีฝา                   18,112  
2 ขวดบวม                     5,038  
3 ฝาเอียง                     4,037  
4 ฝาสูง                     3,230  
5 ชาไมเต็มขวด                     2,675  
6 ฝาลอย                     2,062  
7 ชาเปนตะกอน                     1,375  
8 ฝาฉีก/แตก                        756  
9 ขวดบุบ                        505  

10 Test น้ําเปลา                        451  
11 ปลั๊กฝาผิดรูป                        155  
12 สีฝาผิด                          66  
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ภาพที่  3.5 
แผนภูมิพาเรโตแสดงอตัราสวนประเภทความสูญเสียแบบตางๆ ที่พบในสายการผลิตพีอีที 4 ตัง้แต

วันที่ 23 กรกฎาคม – 6 กันยายน 2552 
 

 
 

ภาพที่  3.6 
รูปภาพแสดงประเภทความสูญเสียของบรรจุภัณฑประเภทขวดที่อยูใน 80 เปอรเซน็ต              

ของปญหาทั้งหมด 
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เนื่องจากอัตราการผลิตในแตละวันมีคาไมคงที่ หากคิดเปนจํานวนขวดตอวันอาจทํา
ใหขอมูลไมชัดเจน และเมื่อนําความสูญเสียทั้ง 4 ประเภทมาคิดเทียบตออัตราสวนการผลิตหนึ่ง
พันขวด จะไดขอมูลดังตารางที่ 3.2  

 
ตารางที่  3.2 

ประเภทความสูญเสียขวดพีอีทีในสายการผลิตพีอีที 4 เทียบตออตัราการลิตหนึ่งพนัขวด 
 

ประเภทการสูญเสีย จํานวนขวดเสีย/จํานวนผลิตหน่ึงพันขวด
ขวดไมมีฝา 2.81
ขวดบวม 0.57
ฝาเอียง 0.61
ฝาสูง 0.59
ปริมาณความสูญเสียรวม 4.57  

 

3.4 เปาหมายในการดําเนินการวิจยั 
 

เปาหมายของโครงงานวิจัยนี้ คือ การลดอตัราการสูญเสียขวดพีอีทีปญหาขวดไมมี
ฝา ขวดบวม ฝาเอียง และฝาสูง ลดลงจากเดิม 50 เปอรเซน็ตจากเดิมมีอัตราการสูญเสียรวมทัง้ 4 
ประเภท อยูที่ 4.57 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึง่พันขวด ดังแสดงในตารางที่ 3.2 ลดลงเหลือ 2 
ขวดตอจํานวนการผลิตหนึง่พันขวด 

 
3.5 การวิเคราะหหาสาเหตุ 
 

ข้ันตอนการวิเคราะหสาเหตุเริ่มจากการสรางแผนที่ ข้ันตอนการผลิต (Process 
Mapping) ของการผลิตชาเขียวประเภทขวดพีอีทีเพ่ือศึกษาถึงปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบกับ
ปญหาที่เกิดขึ้น และหลังจากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาตางๆ ที่จะทําการแกไขปรับปรุง
โดยใชแผนภาพเหตุและผล แผนภาพเหตุและผลแสดงสาเหตุการเกิดขวดไมมีฝาแสดงภาพที่ 3.7 
แผนภาพเหตุและผลแสดงสาเหตุการเกิดขวดบวมดังแสดงในภาพที่ 3.8 แผนภาพเหตุและผล
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แสดงสาเหตุการเกิดฝาเอียง ดังแสดงในภาพที่ 3.9 แผนภาพเหตุและผลแสดงสาเหตุการเกิดฝาสูง
ดังแสดงในภาพที่ 3.10 

แผนที่ขั้นตอนการผลิตชาเขียวประเภทขวดพีอีที 
สามารถแบงได 2 สวนดวยกัน คือ สวนการบรรจุปดฝา และสวนหลังบรรจุ (การสวม

ฉลากขวด ฝา และการบรรจุผลิตภัณฑของดีลงกลอง) ดังแสดงในภาพที่ 3.1 
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ภาพที่  3.7 
ข้ันตอนการผลิตชาเขียวประเภทขวดพีอีท ี
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ภาพที่  3.8 

แผนภาพเหตแุละผลแสดงสาเหตุการเกิดขวดไมมีฝา 37 
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ภาพที่  3.9 
แผนภาพเหตแุละผลแสดงสาเหตุการเกิดขวดบวม 

38 
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ภาพที่  3.10 

แผนภาพเหตแุละผลแสดงสาเหตุการเกิดฝาเอียง 
 39 
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ภาพที่  3.11 
แผนภาพเหตแุละผลแสดงสาเหตุการเกิดฝาสูง 

40 
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จากแผนภาพเหตุและผลตั้งแตภาพที่ 3.8 ถึง 3.11 ปญหาขวดไมมีฝา ขวดบวม ฝา
เอียง และฝาสูง จะเกิดขึ้นตั้งแตกระบวนการบรรจุ สาเหตุสวนใหญเกิดจากการทํางานของคนตอ
เครื่องจักร และปญหาที่เกิดขึ้นจากเส่ือมสภาพของเครื่องจักร เมื่อทราบสาเหตุตางๆ ของปญหา 
โดยนําทฤษฎีการวิเคราะหผลกระทบตอความลมเหลว (Failure Modes and Effects Analysis, 
FMEA) มาประยุกตใชเพื่อมุงหาโอกาสการเกิดความผิดพลาดของกระบวนการ และมุงที่จะลด
โอกาสดังกลาวใหไดมากที่สุด ซึ่งประกอบดวยการแยกขั้นตอนของกระบวนการโดยละเอียด 
(Process) ปญหาหรือขอผิดพลาดใดๆ ที่มีโอกาสจะเกิดขึ้น (Failure Mode) ผลกระทบ (Effects) 
ตลอดจนการปองกัน และ/หรือการแกไข (Action) โดยทําการประเมินความสําคัญของสาเหตุที่
อาจมีผลกระทบตอปญหา มีข้ันตอนและวิธีการประเมินดังตอไปนี้ 

 จัดต้ังกลุม 
เพื่อทําการประเมินโดยใหแผนกที่เ ก่ียวของสงตัวแทนเขารวมประเมิน โดยใช

หลักการการระดมสมอง (Brainstorming) ของสมาชิกในกลุมที่มีความรู ความชํานาญ และ
มุมมองประสบการณที่แตกตางกันในกระบวนผลิตชาเขียว โดยมีผูเขารวมประเมินดังตอไปนี้ 

1. ตัวแทนจากฝายผลิตชาเขียวพีอีที จํานวน 4 คน 
2. วิศวกรตัวแทนจากแผนกซอมบํารุง จํานวน 2 คน 
3. ตัวแทนจากฝายพัฒนาผลิตภัณฑ จํานวน 1 คน  
4. ตัวแทนจากแผนกปรับปรุงสายการผลิต (Kaizen) จํานวน 3 คน 

ทําการประเมินความสําคัญของสาเหตุที่อาจมีผลกระทบตอปญหา 
ซึ่งพิจารณา 3 หัวขอ คือ ความรุนแรง โอกาสในการเกิดปญหา และความเปนไปได

ในการแกไขปญหา แลวทําการใหคะแนนดังนี ้
1. ความรุนแรงใหคะแนนดงันี้ ถารุนแรงและสงผลกระทบกับปญหามาก 

ที่สุดใหคะแนน 3 รนุแรงปานกลางใหคะแนน 2 และถาสงผลกระทบนอยมากใหคะแนน 1   
2. โอกาสในการเกิดปญหาใหคะแนนดงันี ้ถาโอกาสในการเกิดปญหามี 

บอยมากใหคะแนน 3 มีโอกาสปานกลางใหคะแนน 2 มีโอกาสนอยนอยมากใหคะแนน 1   
3. ความเปนไปไดในการแกไขปญหา ถาสามารถปองกันปญหาไดดมีาก 

ใหคะแนน 3 ปองกันไดดีในระดับปานกลางใหคะแนน 2 และถาปองกันปญหาไดยากหรือปองกัน
ไดไมดีใหคะแนน 1  
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ตารางการใหคะแนนในหัวขอความรุนแรง โอกาสในการเกิดปญหา และความเปนไป
ไดในการแกไขปญหา แสดงดงัตารางที่ 3.2 ผลการประเมนิความสําคัญของสาเหตุที่อาจมี
ผลกระทบตอการเกิดปญหาขวดไมมีฝา แสดงดังตารางที ่3.3 

 
ตารางที่  3.3 

เกณฑการใหคะแนนการประเมินความเสี่ยงการเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑ 
 

      นํ้าหนัก     
(ผลกระทบตอปญหา)

คะแนน โอกาสเกิดปญหา คะแนน
ความเปนไปไดใน
การแกไขปญหา

คะแนน

มาก 3 มีโอกาสมาก 3 มีความเปนไปไดสูง 3
ปานกลาง 2 มีโอกาสปานกลาง 2 มีความเปนไปไดปานกลาง 2
นอย 1 มีโอกาสนอย 1 มีความเปนไปไดนอย 1

 
 
หมายเหต ุ***คะแนน= คดิจาก น้ําหนัก x โอกาสเกิดปญหา x ความเปนไปไดในการแกปญหา 
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ตารางที่  3.4 
การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาขวดไมมีฝา  

 
4M1E หมายเลข น้ําหนัก โอกาสเกิด ความเปนไปได คะแนน

Man พนักงานขาดความรูในการควบคุมเครื่องจักร 1 ไมมีการอบรมพนักงาน 2 2 3 12
2 ไมตรวจสอบเครื่องกอนการใชงาน หรือเริ่มรสชาติใหม 3 2 2 12

พนักงานไมเขาใจวิธีการทํางาน 3 กักฝา 3 3 3 27
4 ไมมีการประเมินการทํางานของพนักงาน 1 2 3 6
5 ไมตระหนักถึงปญหา 2 2 2 8

พนักงานขาดความรับผดิชอบตอหนาที่ 6 ขาดวินัย, ไมประจําหนาหนาเครื่อง (ฝาหมด) 3 3 3 27
7 หัวหนาไมตรวจการทํางานของพนักงาน 1 3 3 9

Matchine รางสงขวด 8 รางชํารุด 3 2 2 12
9 เพลาขาด 3 1 2 6

10 เครื่องสงขวดเสยี 3 2 1 6
Sensorอานฝา/อานขวด 11 มีน้ําเกาะ/ฝุนเกาะ Sensor 3 2 2 12

12 น็อตยึดsensorหลวม 2 2 2 8
13 ตําแหนง Sensor เคลือ่น 3 2 2 12

ปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหา สาเหตุปญหา
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ตารางที่  3.5 
การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาขวดไมมีฝา (ตอ) 

 

4M1E หมายเลข น้ําหนัก โอกาสเกิด ความเปนไปได คะแนน

Matchine ทอลมสงฝา/ขวด 14 มีน้ําปนมากับทอลม 2 2 2 8
(ตอ) 15 กรองลมตัน 3 2 2 12

สายพาน 16 สายพานแหง 2 2 3 12
17 สายพานชํารดุ 3 2 3 18

Warmer 18 ขวดติดสายพานนอน 3 3 3 27
19 ขวดเต็มBuffer 3 3 3 27

Capper 20 ตัวจับฝาเสือ่มสภาพ 3 2 2 12
21 จานสงฝาและจานสงขวดไมไดระดับ 3 2 2 12
22 ตัวจับฝาหลวม-คับ 3 1 2 6

เครือ่งจักรอื่นๆ 23 เครือ่งจักรอื่นในสายการผลติชํารดุ/หยุดกระทันหัน 3 2 2 12
Methode การซอมบํารงุ 24 รอบการซอมบํารงุไมเหมาะสม และไมเปนปจจุบัน 3 2 3 18

25 ไมมีรอบการซอมบํารงุ 2 2 1 4

ปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหา สาเหตุปญหา
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ตารางที่  3.6 
การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาขวดไมมีฝา (ตอ) 

 
4M1E หมายเลข น้ําหนัก โอกาสเกิด ความเปนไปได คะแนน

Methode 27 ไมเปลี่ยนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง 3 2 3 18
(ตอ) มาตรฐานการทํางาน 28 มาตรฐานการทํางานไมเปนปจจุบัน 3 2 2 12

ขั้นตอนกอนเริ่มการผลิต 29 ชาไลน้ํา 2 3 1 6
30 ดูปริมาณการบรรจุเริ่มตน 3 3 1 9

การประเมินสภาพ 31 ไมประเมินสภาพเครื่องจักร 2 3 2 12
Materail น้ําชา 32 คาอุณหภูมิกอนบรรจุไมไดมาตรฐานกําหนด 3 3 3 27

ขวดผิดมาตรฐาน 33 ขวดบุบ, เบี้ยว 3 2 1 6
34 ขวดขนาดไมไดมาตรฐาน 3 2 1 6

ฝาผิดมาตรฐาน 35 ฝาเล็ก 3 1 1 3
36 ฝาใหญ 3 1 1 3

Environment ความชื้น 37 กัดกรอนเครื่องจักร 2 2 1 4
ความเปนกรดดาง 38 กัดกรอนเครื่องจักร 2 2 1 4

ปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหา สาเหตุปญหา
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ตารางที่  3.7 
การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาขวดบวม  

 

4M1E หมายเลข น้ําหนัก โอกาสเกิด ความเปนไปได คะแนน

Man พนักงานขาดความรูในการควบคุมเครื่องจักร 1 ไมรับการฝกอบรมพนักงาน 3 2 1 6
2 ไมตรวจสอบเครื่องกอนการใชงาน หรือเริ่มรสชาติใหม 3 2 2 12

พนักงานไมเขาใจวิธีการทํางาน 3 ไมมีมมาตรฐานการทํางาน 3 1 1 3
4 ไมมีการประเมินการทํางานของพนักงาน 1 2 3 6
5 ไมปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน 2 2 3 12

พนักงานขาดความรับผิดชอบตอหนาที่ 6 ขาดวินัย, ไมประจําหนาหนาเครื่อง 3 2 3 18
7 หัวหนาไมตรวจการทํางานของพนักงาน 2 2 2 8
8 ไมดูแลสภาพเครื่องจักร 2 3 2 12

Matchine Cooling 9 ใบผัดระบายความรอนเสีย 3 1 2 6
10 ชุดสเปรยน้ําไมทํางาน 3 1 2 6
11 มอเตอรไมทํางาน 2 1 1 2

เครื่องฆาเชื้อ 12 เพลททําความเย็นสีย 3 1 2 6

ปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหา สาเหตุปญหา

 46 
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ตารางที่  3.8 
การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาขวดบวม (ตอ) 

 

4M1E หมายเลข น้ําหนัก โอกาสเกิด ความเปนไปได คะแนน

Matchine หัวบรรจุ 13 คาอุณหภูมิกอนบรรจุไมไดมาตฐาน 3 3 3 27
(ตอ) 14 ขวดคางหัวบรรจุ 2 3 2 12

Methode การซอมบํารงุ 15 รอบการซอมบํารงุไมเหมาะสม และไมเปนปจจุบัน 3 3 3 27
16 ไมมีรอบการซอมบํารงุ 2 1 3 6
17 ไมเปลี่ยนอะไหลตามรอบการซอมบํารงุ 3 3 3 27

ขั้นตอนกอนเริม่การผลิต 18 ดูปรมิาณการบรรจุเริม่ตน 2 2 3 12
การประเมินสภาพ 19 ไมประเมินสภาพเครือ่งจักร 2 3 2 12

Materail น้ําชา 20 น้ําชามีอุณหภูมิสูงเกินมาตรฐานการบรรจุ 3 2 2 12
ขวด 21 ขวดบาง 3 2 2 12

ปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหา สาเหตุปญหา
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ตารางที่  3.9 
การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาฝาเอียง 

 

4M1E หมายเลข น้ําหนัก โอกาสเกิด ความเปนไปได คะแนน

Man พนักงานขาดความรูในการควบคุมเครื่องจักร 1 ไมมีการอบรมพนักงาน 3 1 3 9
พนักงานไมเขาใจวิธีการทํางาน 2 ไมปฏิบัติตามมาตรฐาน 3 2 2 12

3 ไมมีการประเมินการทํางานของพนักงาน 2 2 2 8
พนักงานขาดความรับผิดชอบตอหนาที่ 4 ขาดวินัย, ไมเฝาหนาเครื่อง 2 2 3 12

5 หัวหนาไมตรวจการทํางานของพนักงาน 2 2 3 12
6 ไมตรวจสอบเครื่องกอนการใชงาน หรือเริ่มรสชาติใหม 3 3 3 27

ทักษะพนักงาน 7  ขาดความรู/ไมมีความชํานาญ 3 1 1 3
8 มีทักษะการทาํงานไมเพียงพอ  3 1 2 6

Matchine จานจายขวด 9 แตก,บิ่น 3 1 2 6
10 ไมอยูในระนาบเดียวกันกับ Capper 2 2 2 8

หัว Capper 11 สปริงของTorque เสื่อม 3 2 2 12
12 หมุดจับฝาสึก 3 2 2 12
13 สปริงหัวหมุดเสื่อม/ลา 3 2 2 12

ปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหา สาเหตุปญหา
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ตารางที่  3.10 
การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาฝาเอียง (ตอ) 

 

Matchine ชุดใบมีดจับคอขวด 14 มีดจับคอขวดบิ่น/แตก  3 3 3 27
(ตอ) 15 ชุดมีดจับคอขวดไมไดระดับ  3 1 2 6

Methode การซอมบํารุงเครื่อง Filller 16 รอบการซอมบํารุงไมเหมาะสม และไมเปนปจจุบัน 3 3 2 18
17 ไมมีรอบการซอมบํารุง 2 3 2 12
18 ไมเปลี่ยนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง 3 2 3 18

ขั้นตอนการปรับตั้ง 19 คา Torque และTop Loadไมเปนไปตามมาตรฐาน 3 3 3 27
20 ความเร็วรอบในการเดินเครื่องสูง

การดูแลเครื่อง 21 ไมครอบคุมทุกสวนของเครื่อง 2 3 2 12
มาตรฐานการทํางาน 22 เอกสารบันทึกการปฏิบัติงานไมเปนปจจุบัน 3 3 3 27
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ตารางที่  3.11 

การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาฝาเอียง (ตอ) 
 

4M1E หมายเลข น้ําหนัก โอกาสเกิด ความเปนไปได คะแนน

Materail ขวดผดิมาตรฐาน 23 ขวดบุบ, เบี้ยว 3 2 1 6
24 ปากขวดเลก็, ใหญ 3 2 1 6

ฝาผดิมาตรฐาน 25 ฝาเลก็ 3 1 1 3
26 ฝาใหญ 3 1 1 3

ปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหา สาเหตุปญหา
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ตารางที่  3.12 
การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาฝาสูง 

 

4M1E หมายเลข น้ําหนัก โอกาสเกิด ความเปนไปได คะแนน

Man พนักงานขาดความรูในการควบคุมเครือ่งจักร 1 ไมมีการอบรมพนักงาน 3 1 3 9
พนักงานไมเขาใจวิธีการทํางาน 2 ไมปฏิบัติตามมาตรฐาน 3 2 2 12

3 ไมมีการประเมินการทํางานของพนักงาน 2 2 2 8
พนักงานขาดความรบัผดิชอบตอหนาที่ 4 ขาดวินัย, ไมเฝาหนาเครือ่ง 2 2 3 12

5 หัวหนาไมตรวจการทํางานการทํางานของพนักงาน 1 3 3 9
6 ไมตรวจสอบเครือ่งกอนการใชงาน หรอืเริม่รสชาติใหม 3 3 2 18

ทักษะพนักงาน 7  ขาดความรู/ไมมีความชํานาญ 3 2 2 12
8 มีทักษะการทํางานไมเพียงพอ  3 2 2 12

Matchine จานจายขวด 9 แตก,บิ่น 2 2 3 12
10 ไมอยูในระนาบเดียวกันกับ Capper 2 2 3 12

หัว Capper 11 ชุดTorque เสือ่ม 3 2 2 12
ชุดใบมีดจับคอขวด 12 มีดจับคอขวดบิ่น/แตก  3 3 3 27

ปจจัยที่มผีลตอการเกิดปญหา สาเหตุปญหา
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ตารางที่  3.13 
การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอปญหาฝาสูง (ตอ) 

 

4M1E หมายเลข น้ําหนัก โอกาสเกิด ความเปนไปได คะแนน

Methode การซอมบํารงุเครือ่ง Filller 13 ไมเปลี่ยนอะไหลตามรอบการซอมบํารงุ 2 2 3 12
14 ไมไดทําการซอมบํารงุเครือ่งจักรตามรอบ 3 2 2 12
15 รอบการซอมบํารงุไมเปนไปตามสภาพปจจุบัน 3 3 2 18

ขั้นตอนการปรบัตั้ง 16 คาแรงบิดและคาแรงกดไมเปนไปตามมาตรฐาน 3 3 3 27
17 ความเรว็รอบในการเดินเครือ่งสูง 2 2 3 12

การดูแลเครือ่ง 18 ไมครอบคุมทุกสวนของเครือ่ง 2 2 3 12
มาตรบานการทํางาน 19 เอกสารบันทึกการปฏิบัติงานไมเปนปจจุบัน 3 3 3 27

Materail ขวดผิดมาตรฐาน 20 ขวดบุบ, เบี้ยว 3 2 1 6
21 ปากขวดเล็ก, ใหญ 3 2 1 6

ฝาผิดมาตรฐาน 22 ฝาเล็ก 3 1 1 3
23 ฝาใหญ 3 1 1 3

ปจจัยที่มีผลตอการเกิดปญหา สาเหตุปญหา
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ผลประเมินความสําคัญของสาเหตุที่มีผลกระทบตอปญหา 
จากที่ทางทีมงานนําหลักเกณฑ 20 เปอรเซ็นต มาใชในการเลือกปญหาที่มีคา

คะแนนสูงสุด 20 เปอรเซ็นตแรกของปญหาขวดไมมีฝา ขวดบวม ขวดฝาเอียง และฝาสูง มีปญหา
ที่ถูกคัดเลือก และวิธีการแกไขดังตารางที่ 3.14 และ 3.15 โดย 

1. ปญหาขวดไมมีฝามีทั้งหมด 38 ขอ ถูกคัดเลือกมา 7 ขอ 
2. ปญหาขวดบวมมีทั้งหมด 21 ขอ ถูกคัดเลือกมา 4 ขอ 
3. ปญหาขวดฝาเอียงมีทั้งหมด 26 ขอ ถูกคัดเลือกมา 6 ขอ 
4. ปญหาขวดสูงมีทั้งหมด 23 ขอ ถูกคัดเลือกมา 6 ขอ 
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ตารางที่  3.14 
แผนการดําเนนิงานการแกไขสาเหตุของการเกิดปญหา และวิธีการแกไข  

 

วิธีการแกไข

   1.1 Man  - การกักฝาระหวางเครื่องบรรจุทํางาน  - อบรมพนักงานใหตระหนักถึงปญหา
 - กําหนด และจัดทําเอกสารการปฏิบัติงาน
ติดหนางาน

 - ขาดวินัยไมประจําหนาเครื่อง  - จัดทํารอบการตรวจติดตามโดยหัวหนางาน

 - ฝาหมด  - ติดต้ังสัญญาณเตือนเวลาฝาหมด

   1.2 Machine  - ขวดลม และติดสายพานนอน  - ทําไกดกําจัดขวดลม 
 - ขวดเต็มบัฟเฟอร  - ตรวจสอบการทํางาน และซอมแซม Switch limit 

   1.3 Method  - รอบการซอมบํารุงไมเหมาะสม ไมเปน  - ปรับเปล่ียนรอบการการซอมบํารุงใหเหมาะสม
ตามสภาพปจจุบัน
 - ไมเปล่ียนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง  - ทําการอบรมใหตะหนักถึงปญหา และผลักดัน

ใหเกิดการเปล่ียนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง

   2.1 Man  - ขาดวินัยไมประจําหนาเครื่อง  - จัดทํารอบการตรวจติดตามโดยหัวหนางาน
 - หัวหนางานไมตรวจการทํางานของ
พนักงาน

   2.2 Machine  - อุณหภูมิของหัวบรรจุไมเปนไปตามมาตรฐาน  - ตรวจสอบสภาพProbeวัดอุณหภูมิ

 - เพิ่มหัวขอการตรวจสอบอุณหภูมิลงในเอกสารการ

ติดตามการทํางานโดยหวัหนางาน

   2.3 Method  - รอบการซอมบํารุงไมเหมาะสม ไมเปน  - ปรับเปล่ียนรอบการการซอมบํารุงใหเหมาะสม

ตามสภาพปจจุบัน
 - ไมเปล่ียนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง  - ทําการอบรมใหตะหนักถึงปญหา และผลักดัน

ใหเกิดการเปล่ียนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง

หัวขอ ปญหา

1. ขวดไมมีฝา

2.ขวดบวม
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ตารางที่  3.15 
แผนการดําเนนิงานการแกไขสาเหตุของการเกิดปญหา และวิธีการแกไข (ตอ) 

 

   3.1 Man  - ขาดวินัยไมประจําหนาเครื่อง  - จัดทํารอบการตรวจติดตามโดยหัวหนางาน
 - ไมมีการตรวจสอบความสมบูรณของ  - เพิ่มหัวขอการตรวจสอบลงในเอกสารการ
เครื่องจักรกอนการทํางาน  - กําหนด จัดทํามาตรฐานการทํางาน

ติดหนางานนจุดที่มีความเสี่ยงสูง
   3.2 Machine  - ใบมีดจับคอขวดแตกบิ่น  -  เพิ่มรอบการตรวจสอบใบมีดในเอกสารการทํางาน

   3.3 Method  - คาแรงบิดไมเปนไปตามมาตรฐาน  - ปรับต้ังคาที่เหมาะสม และจัดทํามาตรฐาน
 - คาแรงกดไมเปนไปตามมาตรฐาน ใหเปนปจจุบัน

 - ทําสัญลักษณในการต้ังคา
 - รอบการซอมบํารุงไมเหมาะสม ไมเปน  - ปรับเปล่ียนรอบการการซอมบํารุงใหเหมาะสม
ตามสภาพปจจุบัน
 - ไมเปลี่ยนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง  - ทําการอบรมใหตะหนักถึงปญหา และผลักดัน

ใหเกิดการเปล่ียนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง

4.ฝาสูง

   4.1 Man  - ขาดวินัยไมประจําหนาเครื่อง  - จัดทํารอบการตรวจติดตามโดยหัวหนางาน
 - ไมมีการตรวจสอบความสมบูรณของ  - เพิ่มหัวขอการตรวจสอบลงในเอกสารการ
เครื่องจักรกอนการํางาน ทํางานในจุดที่มีความเสี่ยงสูง

 - กําหนด จัดทํามาตรฐานการทํางาน
ติดหนางาน

   4.2 Machine  - ใบมีดจับคอขวดแตกบิ่น  -  เพิ่มรอบการตรวจสอบใบมีดในเอกสารการทํางาน
   4.3 Method  - คาแรงบิดไมเปนไปตามมาตรฐาน  - ปรับต้ังคาที่เหมาะสม และจัดทํามาตรฐาน

 - คาแรงกดไมเปนไปตามมาตรฐาน ใหเปนปจจุบัน
 - ทําสัญลักษณในการต้ังคา

 - รอบการซอมบํารุงไมเหมาะสม ไมเปน  - ปรับเปล่ียนรอบการการซอมบํารุงใหเหมาะสม
ตามสภาพปจจุบัน
 - ไมเปลี่ยนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง  - ทําการอบรมใหตะหนักถึงปญหา และผลักดัน

ใหเกิดการเปล่ียนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง

3.ฝาเอียง

 
 
 
 


