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บทที่ 4 
 

ผลการวิจัย 
 

จากการวิเคราะหปญหาที่ทําใหเกิดการสูญเสียขวดพีอีที ในสายการผลิตชาเขียว 
พบวาปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียขวดพีอีที คือ ขวดไมมีฝา ขวดบวม ฝาสูง ละฝาเอียง 
ตามลําดับ ซึ่งสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาดังกลาวสามารถวิเคราะหสาเหตุมาจาก 5M เมื่อวิเคราะห
สาเหตุของปญหาสวนใหญเกิดจากการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร วิธีการทํางาน และพนักงาน 
โดยรายละเอียดของความสูญเสียและแนวทางการปรับปรุงมีรายละเอียดตอไปนี้ 

4.1 สาเหตุของปญหาขวดไมมีฝา และแนวทางการปรับปรุง 

4.1.1 สาเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 4.1.1.1 การกกัฝาระหวางเครื่องบรรจุทาํงาน 

 เปนสาเหตุที่เกิดจากความไมเขาใจหลักการทํางานของเครื่องจักร  เนื่องจาก
หลังจากการทความสะอาดของระบบ CIP (Cleaning in place) หรือปญหาตางๆ ที่ทําใหหอง
บรรจุตองหยุดการทํางาน กอนการเริ่มบรรจุครั้งถัดไป จะตองนําขวดมาคางไวที่หัวบรรจุเพ่ือไลชา
หรือน้ําจากการทําความสะอาดออกจากหัวบรรจุกอน จึงทําใหขวดนั้นเสียรูปเนื่องจากอุณหภูมิ
และความดันของน้ําชา พนักงานจึงเขาใจวาหากขวดเสียแลว ก็ไมจําเปนตองทําการปดฝา เพ่ือลด
การสูญเสียของฝา  แตการไมปดฝายังเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดการสูญเสียขวดอีกมากมาย เชน ขวด
ติดทางเขา Warmer เนื่องจากเมื่อขวดไมปดฝาถึงสายพานนอนจะทําใหชาในขวดไหลออก ทําให
ขวดเสียสมดุล ละลมขวางสายพานตรงทางโคงเขา Warmer ก็จะทําเครื่องบรรจุหยุดการทํางาน 
และทําใหขวดคางหัวบรรจุ ละทําใหขวดบวมอีกดวย และการไมปดฝาขวดยังทําใหเกิดปญหาดาน
คุณภาพ เนื่องจากชาที่หกออกจากขวดจะทําใหเกิดความสกปรกตามซอกและมุมตางๆ ของ
สายพานและเครื่องจักทําใหเกิดคราบติดคาง และทําใหเครื่องจักรเส่ือมเสียไดงาย และทําใหเกิด
ปญหาปนเปอนของเชื้อจุลินทรียตางๆ จากความสกปรกที่เกิดขึ้น 

 วิธีการปรับปรุงและแกไข 
1.  อบรมพนักงานใหเกิดความเขาใจหลักการทํางานของเครื่อง ชี้แจงปญหา 

ที่เกิดจากการกักฝา เพื่อใหพนักงานเกิดความเขาใจ และตระหนักถึงปญหาที่เกิดขึน้ 
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2.  กําหนด และจัดทําเอกสารการปฏิบัติงานตดิหนางาน เพื่อปองกักการกัก 
ฝา และใหพนกังานปฏิบัติงานตามมาตรฐาน ดังแสดงในภาพที่ 4.1 

 

 
 

ภาพที่  4.1 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน หามกักฝา 

 
 4.1.1.2 ฝาหมด 

 เปนสาเหตุที่ เกิดจากการบริหารจัดการหนาที่การทํางานของพนักงานที่ไม 
เหมาะสม ในระหวางกระบวนการผลิตชา เครื่องเติมฝาจะอยูดานนอกหองบรรจุ และใชพนักงาน
ในสวนทายไลนที่ทําหนาที่ดูแลเครื่อง Warmer เปนผูเติมฝา พนักงานตองสังเกตปริมาณของฝาวา
ใกลจะหมดหรือไม และคาดการณระยะเวลาเติมฝาวาควรทําการเติมฝาเมื่อใด ซึ่งพนักงานเองก็มี
หนาที่ประจําอยู ทําใหเกิดปญหาฝาหมดกอนพนักงานเดินไปตรวจสอบ เมื่อฝาหมดจะทําใหเครื่อง
บรรจุหยุดทํางาน ขวดที่คางบริเวณหัวบรรจุก็จะเกิดการเสียรูป ทําใหพนักงานตองกักฝา และทํา
ใหเกิดปญหาขวดไมมีฝา 

 วิธีการปรับปรุงและแกไข 
 จัดทํากริ่งสัญญาณเตือนกอนฝาหมด ดงัแสดงในภาพที่ 4.2 เมื่อทําการติด 

สัญญาณเตือนเมื่อฝาใกลจะหมด ทําใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
เนื่องจากพนักงานไมตองเสยีเวลาการทํางาน เพื่อเดนิมาสังเกตปรมิาณฝาบอยครั้ง หลักการ
ทํางานของกริง่ คือ เมื่อปรมิาณฝาใกลหมดในระดับทีกํ่าหนด กริ่งก็จะดงัขึ้นพนักงานสามารถเดิน
มาเติมฝาทนั  

 



 

 

58

 
 

ภาพที่  4.2 
กริ่งสัญญาณเตือนฝาหมด บริเวณชองเตมิฝา 

 
 4.1.1.3 พนักงานขาดวินัยไมประจําหนาเครื่อง 

เปนปญหาที่เกิดจากการไมตรวจสอบการปฏิบัติงานของหัวหนางาน และ 
ความไมตระหนักถึงหนาที่ของตัวพนักงาน ทําใหไมสามารถแกปญหาที่เกิดขึ้นไดทนัเวลา 

 แนวทาง และการปฏิบัติการแกไข 
 จัดทําบันทึก และรอบการตรวจติดตามการทํางานของพนักงานโดยหัวหนา 

งาน และผูบริหาร เพื่อตรวจสอบพฤติกรรมของพนักงานในการประจําหนางาน เพื่อทําการประเมิน
การปฏิบัติงานของพนักงาน 
 

4.1.2 สาเหตุท่ีเกิดจากเครื่องจักร (Machine) 
 4.1.2.1 ขวดลม และขวดติดสายพาน 

 เกิดจากที่ขวดไมมีมีฝา ขวดเสียรูปทรง หรอืการเสียการทรงตัวของขวด ใน 
กรณีของขวดลมเปนสาเหตุสืบเนื่องมาจากสาเหตุขวดไมมีฝา  เมื่อขวดถึงสายพานนอนจะทําให
ชาไหลออก เมื่อถึงชวงเปล่ียนสายพานใหขวดตั้งขึ้น ทําใหขวดเสียสมดุลลมขวางหรือติดสายพาน 
ทําใหขวดที่ตามมาติดจนถึงสวนบรรจุ ทําใหขวดที่อยูบริเวณหัวบรรจุ เกิดการเสียรูปจากแรงดัน 
และอุณหภูมิของน้ําชา ทําใหพนักงานตองกักฝา และทําใหเกิดความสูญเสียประเภทขวดไมมีฝา 
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อีกกรณีคือกรณีที่ขวดชาที่ถูกปดฝามาเสียรูป ทําใหขวดเสียการทรงตัว จากขวดที่รูปรางไมได
มาตรฐาน หรือเกิดจากการทํางานของสายพาน ในชวงที่ขวดชาเปลี่ยนสานพาน 

 วิธีการปรับปรุงและแกไข 
1. จัดทําไกดกําจัดขวดลมบริเวณที่มีขวดลมบอยครั้ง 

 ตําแหนงที่ 1 บริเวณทางโคงกอนเขา Warmer เนื่องจากเปนบริเวณที่เชื่อม
กันระหวาสายพานนอนและไกดที่บังคับใหขวดตั้งขึน้ทําใหเกิดปญหาขวดลมบอยครัง้ หลักการ
ทํางานของไกดดังกลาว คือ เมื่อขวดที่ลมมาจากสายพานชวงกอนหนาที่จะถึงไกดจะเปนสายพาน
ที่มีลักษณะเปนเสนตรง เมื่อถึงบริเวณไกดขวดที่ลมจะกลิ้งออกจากสายพาน เนื่องจากแรงดันของ
ขวดถัดไป และดนัออกบริเวณทางโคง ดังแสดงในภาพที่ 4.3 

 

 
 

ภาพที่  4.3 
จัดทําไกดกําจัดขวดลม บริเวณกอนทางเขา Warmer 

 
 ตําแหนงที่ 2 บริเวณสายพานหลังจากออกจากหองบรรจุ เนื่องจากขวดมักมี

การเสียการทรงตัว เพราะในชวงสายพานจะมีทางโคง และชวงเปลี่ยนสายพาน จึงทําใหขวดลม 
และขัดขวางขวดตอไป ทางแผนกปรับปรงุสายการผลิตจึงออกแบไกดที่สามารถกําจัดขวดลม 
หลักการทํางาน คือ เมื่อขวดลมมาถึงบริเวณดังกลาว ขวดจะถูกไกดบังคับเขาทางโคงของซิลิโคนสี
ขาว และถูกดันออกดวยแรงดันจากขวดชาที่ตามมาดงัภาพที่ 4.4 
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ภาพที่  4.4 
จัดทําไกดกําจัดขวดลม บริเวณทางออกหองบรรจ ุ(บริเวณทายไลน) 

 
2. ติดตั้งตัว Stopper บริเวณหลังสายพานนอน ดังแสดงในภาพที่ 4.5 เมื่อ 

ขวดออกจากหองบรรจุ และจะผานสายพานนอนทําใหขวดเสียการทรงตัว เมื่อขวดถูกบังคับให
ตั้งขึ้นดวยไกด จึงทําใหขวดลมขวางสายพานจึงทําใหขวดที่ตามาติดเปนแถวยาวจนถึงหัวบรรจุ จึง
ทําการติดตั้งตัว Stopper โดยมีหลักการทํางานเมื่อขวดลมจะขัดกับไกดประคองขวด ทําใหขวดอัด 
และดันตัว Stopper ใหสงสัญญาณไปยัง ใหหยุดจายขวด  
 
 

 
 

ภาพที่  4.5 
จัดทําตัว Stopper บรเิวณหลังสายพานนอน  
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 4.1.2.2 ขวดเต็มบัฟเฟอร 
 เนื่องจากเครื่องบรรจุในปจจบัุนมีกําลังการผลิต 300 ขวดตอนาท ีเมื่อเดิน  

เครื่องบรรจุตอเนื่อง 45 นาที  จะทําใหสวน Warmer (ชวงลดอณุหภมิู)  และ Buffer เต็ม และทํา
ใหขวดตดิไปถึงบริเวณหองบรรจุ เพราะตวั Stopper  บริเวณ Buffer PET4 ชํารุดไมเชื่อมโยง
สัญญาณไปยัง Sensor จายขวดขาเขา เพื่อใหหยุดจายขวดเขาเครื่องบรรจุ ทําใหขวดตดิไปถงึ
ดานในหัวบรรจุ พนักงานจะทําการกักฝา และเกิดปญหาขวดไมมีฝา และจะเริม่เดนิเครื่องจักรเมือ่
พนักงานนําขวดชาใน Buffer ออกจนหมด จากนั้นจะสามารถเดินเครื่องบรรจุไดประมาณ 4-5 
นาทีหรือ ประมาณ 1,300 ขวด เพราะ Buffer สามารถรองรับขวดชาไดประมาณ 1300 ขวด จึงทํา
ใหระหวางการผลติจะเกิด Downtime ในกรณีรอเครื่อง Warmer และ ขวดชาเตม็ Buffer เปน
จํานวนมาก แสดงดงัตารางที่ 4.1 
 

 วิธีการปรับปรุงและแกไข 
 จัดการซอมบาํรุงตัว Switch limit ดงัแสดงในภาพที่ 4.6 เมื่อขวดเตม็ Buffer  

และ Warmer จะมีตัว Stopper หรือ Switch limit บริเวณ ทาย Buffer ที่เชื่อมโยงสญัญาณไปยัง 
Sensor อานขวดขาเขาหัวบรรจุหยุดสัง่ขวดเขาหัวบรรจุ และเชื่อมโยงสัญญาณไปยังหัวบรรจุไล
ขวดที่กําลังบรรจุออกจากหัวบรรจุ เพ่ือปองกันขวดเสีย และไมใหพนักงานกักฝาขวด จนทําใหขวด
ไมมีฝา และทาํใหเกิดปญหาอื่นตามมา 

จากการปรับปรุงสาเหตทุี่ทําใหเกิดปญหาขวดไมมีฝา ตามหัวขอที่ไดถูกคัดเลือกมา 
จากการใชหลักการ FMEA ทั้งหมด 7 ขอจากสาเหตทุั้งหมด 37 ขอ หลังจากการปรับปรุงปญหา
พบวาจํานวนความสูญเสียของขวดไมมีฝาในเดือนพฤศจิกายน 2552 ลดลงเมื่อเทยีบกับกอนการ
ปรับปรุงในเดอืนสิงหาคม-ตลุาคม 2552 ดังแสดงในภาพที่ 4.7 
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ตารางที่  4.1 
ประเภทของ Downtimeในสายการผลิตพีอีที 4 

 

ประเภทของDonwtime PET 4 นาที
รอเคร่ืองฉลาก 6125
หยุดจากสาเหตุอ่ืน (ชาเปนตะกอน, พื้นท่ีเต็ม, รอโฟลกลิฟท) 3480
รอเคร่ือง Warmmer 3310
รอเคร่ืองบรรจุเสีย 2606
รอเคร่ืองยิงวันท่ี 2522
รอเคร่ืองเรียงพาเลท 2461
รอเคร่ืองGarantomat 2432
รอเคร่ืองFBI 1903
ปรับเคร่ือง กอน หลัง CIP 1875
ปรับต้ังเคร่ืองบรรจุ 1315
รอวัตถุดิบ (วัตถุดิบขาด) 1260
รอพนักงาน 1045
รอเคร่ืองบรรจุลงกลอง 1003
รอ ไฟฟา น้ํา ลม ไอน้ํา 595
รออะไหล 365
รอน้ําชา (ปรับแตงสวนผสม) 280
รอวัตถุดิบ (Store สงของลาชา) 145
ทดสอบไลน 60
รอเคร่ือง Shrink Pack 35
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ภาพที่  4.6 
ขวดเต็มบริเวณ Buffer และ Switch limit 
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ภาพที่  4.7 

กราฟแทงแสดงการสูญเสียขวดพีอีที ประเภทขวดไมมีฝา 
ในเดือนสงิหาคม – ธันวาคม 2552 
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จากกราฟที่แสดงดังภาพที่ 4.7 พบวาปริมาณการสูญเสียของขวดพีอีทีประเภทขวด
ไมมีฝา ในชวงกอนการปรับปรุงคือเดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม จะมีปริมาณการสูญเสียของขวด
ไมมีฝา โดยเฉลี่ยประมาณ 3 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพันขวด เมื่อเริ่มทําการปรับปรุงในเดือน
พฤศจิกายนปริมาณการสูญเสียของขวดไมมีฝาเริ่มลดเหลือยูที่ 1.87 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่ง
พันขวด และในเดือนธันวาคมลดลงเหลือประมาณ 0.63 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพันขวด 

4.2 สาเหตุของปญหาขวดบวม  และแนวทางการปรับปรุง 

4.2.1 สาเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 4.2.1.1 พนักงานขาดวินัยไมประจําหนาเครื่อง 
 เปนปญหาที่เกิดจากการไมตรวจสอบการปฏิบัติงานของหัวหนางาน และ 

ความไมตระหนักถึงหนาที่ของตัวพนักงาน ทําใหไมสามารถแกปญหาที่เกิดขึ้นไดทันเวลา ทําให
เกิดความเสียหาย และเกิด Downtime เปนจํานวนมาก และอีกสาเหตุคือหัวหนางานไมตรวจสอบ
การปฏิบัติงานของพนักงาน 

 วิธีการปรับปรุงและแกไข 
1. จัดรอบการตรวจติดตามการทํางานของพนักงานโดยหัวหนางาน และ 

ผูบริหารเพื่อตรวจสอบพฤติกรรมของพนักงานในการประจําหนางาน เพื่อทําการประเมนิการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 

2. จัดทําบันทึกการตรวจเช็คการปฏิบัติงานของพนักงานใหเปนไปตาม 
มาตรฐานกําหนด โดยเพ่ิมหัวที่มีผลตอการสูญเสียขวด และหัวขอทีส่งผลกระทบตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ 
 
 4.2.2 สาเหตุท่ีเกดิจากเครื่องจักร (Machine) 
 อุณหภูมิของหัวบรรจุไมเปนไปตามมาตรฐานสาเหตุที่หัวบรรจุไมสามารถบรรจุชาได
ตามอุณหภูมิตามมาตรฐานเนื่องจาก Probe วัดอุณหภูมิเส่ือมเสีย และพนักงานทําการปรับตั้งให
อุณหภูมิกอนบรรจุต่ําลงตามคาการตรวจจับของ Probe เพ่ือใหเครื่องบรรจุเดินไดตามปกติ จาก
ปญหาดังกลาวจึงทําใหอุณหภูมิของน้ําชาที่ไหลเขามาสูงหรือต่ํากวาเกณฑมาตรฐานโดยที่ Probe 
ไมสามรถตรวจจับอุณหภูมิไดตามความจริง ถาอุณหภูมิชาสูงกวาเกณฑมาตรฐานขวดจะบวม
ทันทีหลังการบรรจุ เพราะขวดพีอีทีที่ใชในสายการผลิตสามารถรองรับอุณหภูมิชาไดที่นอยกวา 92 
องศาเซลเซียส หากอุณหภูมิต่ําเกินไปจะทําใหเกิดปญหาคุณภาพดวย 
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วิธีการปรบัปรุงและแกไข 
1. ทําการตรวจสอบ Probe วัดอุณหภูมิของเครื่องบรรจุ และเปลี่ยน probe  

ที่เส่ือมเสียออก และทําการปรับตั้งคาอุณหภูมิทีห่นาจอการควบคุมการบรรจดุังแสดงในภาพที่ 4.8 
ทําการตั้งรหัสเพื่อควบคุมการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิหัวบรรจุจากพนักงาน 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
 

ภาพที่  4.8 
อุณหภูมิบริเวณหนาจอควบคุมเครื่องบรรจุกอน และหลงัการปรับปรุง 

 
2. เพิ่มหัวขอการตรวจสอบอุณหภูมิหัวบรรจุ ( ≥87 องศาเซลเซียส) ลงใน 

เอกสารการตรวจสอบปฏิบัติงานของพนักงานโดยใหหัวหนางาน เพื่อเปนการทวนสอบการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 

จากการปรับปรุงสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาขวดบวม ตามหัวขอที่ไดถูกคัดเลือกมาจาก
การใชหลักการ FMEA ทั้งหมด 5 ขอจากสาเหตุทั้งหมด 21 ขอ หลังจากการปรับปรุงปญหาพบวา
ปริมาณความสูญเสียของขวดบวมในเดือนพฤศจิกายน 2552 ลดลงเมื่อเทียบกับกอนการปรับปรุง
ในเดือนสิงหาคม-ตุลาคม 2552 ดังแสดงในภาพที่ 4.8 
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ภาพที่  4.9 

กราฟแทงแสดงปรมิาณการสูญเสียขวดพีอีทีประเภทขวดบวม 
ในเดือนสงิหาคม – ธันวาคม 2552 

 
จากกราฟที่แสดงดังภาพที่ 4.9 พบวาปริมาณการสูญเสียของขวดพีอีทีประเภทขวด

บวม ในชวงกอนการปรับปรุงคือเดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม จะมีปริมาณการสูญเสียของขวดไม
มีฝา โดยเฉลี่ยประมาณ 0.75 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพันขวด เมื่อเริ่มทําการปรับปรุงในเดือน
พฤศจิกายนปริมาณการสูญเสียของขวดบวมเริ่มลดเหลือยูที่ 0.44 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพัน
ขวด และในเดอืนธันวาคมลดลงเหลือประมาณ 0.21 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพันขวด 

4.3 สาเหตุของปญหาฝาเอียงและฝาสูง และแนวทางการปรับปรงุ 

เนื่องจากปญหาฝาเอียง และฝาสูงเมื่อทําการวิเคราะหรวมกับทางทีมงานพบวา
ปญหาทั้ง 2 ชนิด เปนปญหาที่เกิดจากบริเวณ Capper ซึ่งเปนสวนหนึ่งของเครื่องบรรจุ และ
สาเหตุของการเกิดปญหาดังกลาวจะเก่ียวกับการทํางานของเครื่องจักรและการตั้งคาเครื่องจักรที่
เปนผลมาจากความไมเขาใจการปฏิบัติงานที่ไมเปนไปตามมาตรฐานของพนักงาน และเมื่อสังเกต
ปริมาณความสูญเสียพบวาปญหาดังกลาวจะเกิดควบคูกันเสมอ เพราะที่มาของสาเหตุการ
สูญเสียเมื่อพิจารณาแลวเปนสาเหตุเดียวกัน ดังตารางที่ 3.15 
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4.3.1 สาเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 4.3.1.1 พนักงานขาดวินัยไมประจําหนาเครื่อง 
เปนปญหาที่เกิดจากการไมตรวจสอบการปฏิบัติงานของหัวหนางานและความ 

ไมตระหนักถึงหนาที่ของตัวพนักงาน ทาํใหไมสามารถแกปญหาที่เกิดขึ้นไดทันเวลา ทําใหเกิด
ความเสียหาย และเกิด Downtime เปนจาํนวนมาก และอีกสาเหตุคือหัวหนางานไมตรวจสอบการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 

 วิธีการปรับปรุงและแกไข 
1. จัดรอบการตรวจติดตามการทํางานของพนักงานโดยหวัหนางานและผู 

บริหารเพื่อตรวจสอบพฤติกรรมของพนักงานในการประจําหนางาน เพ่ือทําการประเมินการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 

2. จัดทําบันทึกการตรวจเช็คการปฏิบัติงานของพนักงานใหเปนไปตาม 
มาตรฐานกําหนด โดยเพ่ิมหัวที่มีผลตอการสูญเสียขวด และหัวขอทีส่งผลกระทบตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ 

 4.3.1.2 ไมมีการตรวจสอบความสมบูรณของเครื่องจักรกอนการทํางาน 
 เนื่องหองบรรจุเปนสวนของการผลิตที่มีความสําคัญเปนอยางมาก ในดาน
คุณภาพของผลิตภัณฑ และประสิทธิภาพในการผลิต การตรวจสอบประสิทธิภาพของเครื่องบรรจุ 
จึงเปนส่ิงที่สําคัญมาก แตในปจจุบันพนักงานประจําเครื่องยังไมเห็นความสําคัญ และทําการ
ตรวจสอบเครื่องไมครบตามมาตรฐานที่กําหนดไว จึงทําใหเกิดปญหาตางๆ ตามมา รวมถึงปญหา
ความสูญเสียของขวดพีอีที  

 วิธีการปรับปรุงและแกไข 
1. เพิ่มหัวขอการตรวจสอบเครื่องจักรในสวนที่มีความเสี่ยงลงในบันทึกการ 

ตรวจเช็คการปฏิบัติงานของพนักงานซึ่งมีผลกระทบตอการสูญเสียขวด และหัวขอที่สงผลกระทบ
ตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

2. เพิ่มการตรวจสอบคาแรงบดิ และคาแรงกด เปนอีกหัวขอหนึ่งทีต่อง 
ปฏิบัติกอนเริ่มการผลิตหลัง CIP และ SIP โดยจัดทําเปนมาตรฐานการตรวจสอบเครื่องบรรจุติด
หนางาน ดังแสดงในภาพที่ 4.10 เพื่อความสะดวกในการทํางานของพนักงาน เพื่อใหพนักงาน
ทราบวากอนการเริ่มสายการผลิตตองทําการตรวจสอบอะไรบาง โดยในมาตรฐานดังกลาวจะบอก
วิธีการตรวจสอบ และคามาตรฐานไวดวย 
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ภาพที่  4.10 
มาตรฐานการตรวจสอบเครือ่งบรรจุกอนการปฏิบัติงาน 

 
4.3.2 สาเหตุท่ีเกิดจากเครื่องจักร (Machine) 
ในกรณีใบมีดจับคอขวดแตกบิ่น ใบมีดจะเปนองคประกอบของ Capper ซึ่งเปนสวน 

หนึ่งของเครื่องบรรจุที่ทําหนาที่ปดฝาขวดที่บรรจุชาออกมาจากหัวบรรจุ อุปกรณที่สําคัญของตัว 
Capper ก็คือ ใบมีดจับคอขวด เพราะมีหนาที่ในการล็อคและประคองขวดไมใหขยับ เคลื่อนที่หรือ
เอียง เพื่อใหฝาปดลงมาพอดีกับคอขวด หลักการทํางานของเครื่อง  Capper คือ เมื่อหัวบรรจุทํา
การบรรจุชาลงขวด จะสงมายังหัว Capper แตละหัว ซึ่งมีใบมีดหัวละ 3 ใบ ดังแสดงในภาพที่ 
4.11 หากใบมีดแตก หรือบ่ิน จะทําใหการจับขวดไมมีประสิทธิภาพ ขวดจะเอียงทําใหการสวมฝา
ไมสมบูรณ ซึ่งการตรวจเช็คกอนหนานี้จะทําการเปลี่ยนใบมีดทั้งหมด ในรอบการทําความสะอาด
ระบบการบรรจุ (CIP) ทําการเปล่ียนทั้งหมด 10 หัวบรรจุ คือ 30 ชิ้นตอวัน ซึ่งราคาใบมีดอยูที่ 350 
บาทตอใบ ทําใหเกิดคาใชจายเปนจํานวนมาก ปจจุบันพนักงานจึงรอใหใบมีดหัก จึงจะทําการ
เปล่ียน โดยสังเกตจากการเกิดการสูญเสียประเภทฝาเอียง และฝาสูงออกจากหองบรรจุกอน 
พนักงานถึงจะทําการตรวจเช็คใบมีด และทําการเปลี่ยน นอกจากนี้พนักงานไมมีการจดรอบการ
เปลี่ยนวาทําการเปลี่ยนใบมีดที่หัว Capper ใดบาง จึงทําใหไมมีสถิติในการเปลี่ยนใบมีด 
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ใบมีดใหม

ใบมีดหัก

ตําแหนงมีดจับคอขวด

 
 

ภาพที่  4.11 
ตําแหนงใบมดีจับคอขวด และใบมีดใหม-ใบมีดที่หักชํารดุ 

 
วิธีการปรบัปรุงและแกไข 
เพ่ิมหัวขอการตรวจสอบใบมีดจับคอขวดลงในบนัทึกการการตรวจสอบ Capper  

 Machine  Condition  Report เพราะเปนใบบันทึกที่ใชตรวจสอบความสมบูรณของการทํางาน 
Capper และคามาตรฐานตางๆ ของ Capper โดยกําหนดใหทําการตรวจสอบใบมีดทุกหัวบรรจุ
โดยใชมือสัมผัสดังแสดงในภาพที่ 4.12 เพื่อตรวจเช็คการแตกบิ่นทุกครั้งหลัง CIP และเพิ่มเปน
หัวขอในการตรวจเช็คเครื่องบรรจุหลัง CIP, SIP ติดหนางาน เพ่ือใหพนักงานสามารถทํางานได
สะดวกมากขึ้น จากการอาวิธีการตรวจวัดที่ติดไวบริเวณที่หนางาน และเปนการเตือนใหพนักงาน
ปฏิบัติตามมาตรฐานการปฏิบัติงานเปนประจํา 
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ภาพที่  4.12 
การตรวจสอบใบมีด 

 
4.3.3 ปญหาท่ีเกิดจากวธิกีารทาํงาน (Methode) 
คาแรงบดิ และคาแรงกด ไมไดมาตรฐาน เนื่องจากในปจจุบันบันทึกการตรวจการ 

ทํางาน และการตั้งคาของ Capper ไดมีการระบุคาการตรวจเช็คคาแรงบิด และคาแรงกด ไมตรง
กับคาที่ปฏิบัติงานจริง จึงทําใหพนักงานเกิดความสับสน และทําการปรับตั้งคาแรงบิด และคาแรง
กดตามความเหมาะสมตามคาที่ปรับตั้งหนางานในแตละวัน และจากการตรวจสอบการปฏิบัติงาน
ของพนักงานประจําเครื่องบรรจุพบวา ไมมีอุปกรณในการตรวจสอบคา แรงกด พนักงานจะทําการ
ตรวจเช็คคาที่ตั้งไวโดย การสังเกตจากสเกลที่เปนเสนขีดบอกระดับที่หัว Capper ซึ่งเปนเสนบางๆ 
และสังเกตไดยากเนื่องจากเครื่องบรรจุมีอายุการใชงานมาก ทําใหตัวเลขดังกลาวจางและมองไม
เห็น ทําใหเกิดการอานคาผิด และทําการปรับตั้งคาใหม ซึ่งสงผลกระทบตอเครื่องจักร และความ
สูญเสียของขวดฝาสูง ฝาเอียงเปนจํานวนมาก  

วิธีการปรบัปรุงและแกไข 
1. เปลี่ยนคามาตรฐานทีเ่ปนปจจุบันลงในบนัทึก และทาํการขึ้นทะเบียน 

ใหม และบงัคับใชคามาตรฐานดงักลาว เพื่อใหพนักงานสามารถตรวจสอบไดถูกตองดงัแสดงใน
ภาพที่ 4.13 และภาพที่ 4.14 
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กอนการปรับปรุง หลังปรับปรุง

 
 

ภาพที่  4.13 
คาแรงกด กอนปรับปรงุ และหลังปรับปรงุ  

 
กอนการปรับปรุง หลังปรับปรุง

 
 

ภาพที่  4.14 
คาแรงบดิ กอนปรับปรงุ และหลังปรับปรงุ  

 
2. จัดทําสัญญาลักษณดวยสี แทนการอานคา โดยการนําปากกาทําสัญญาลักษณ 

ที่หัว Capper แตละหัว เพ่ือใหสามารถสังเกตไดงายเมื่อหัว Capper ไมอยูตรงตําแหนง หรือไมอยู
ตรงสเกลที่กําหนด และยังเปนการตรวจเช็คความคาดเคลื่อนของคาแรงกด ข้ันตน ดังแสดงในภาพ
ที่ 4.15 
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กอนการปรับปรุง หลังปรับปรุง

 
 

ภาพที่  4.15 
การทําสัญลักษณแสดงคาแรงกด บริเวณ Capper  

 
หัวขอการปรบัปรุงเพิ่มเติม 

 จัดซื้อเครื่องมือสําหรับใชวัดคาแรงกด ดังแสดงในภาพที่ 4.16 เพ่ือใหไดคาที่แทจริง
เพื่อเปนการตรวจสอบคาการทํางานของ Capper เพ่ือประสิทธิภาพของการตั้งคา และการทํางาน
ของเครื่องจักร ในปจจุบันหลังการปรับปรุงโดยการทําสัญลักษณดวยสี คาที่พนักงานอานไดก็ยัง
เปนคาที่ไมนาเชื่อถือ และหากมีการปรับตั้งคาก็อาจคลาดเคลื่อนได 
 

 
 

ภาพที่  4.16 
เครื่องมือที่ใชในการวัดคาแรงกดของ Capper 
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จากการปรับปรุงสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาขวดฝาเอียงและฝาสูง ตามหัวขอที่ไดถูก
คัดเลือกมาจากการใชหลักการ FMEA ปญหาฝาสูง 6 ขอจากสาเหตุทั้งหมด 26 ขอ ปญหาฝาเอียง 
6 ขอจากสาเหตุทั้งหมด 23 ขอ หลังจากการปรับปรุงปญหาพบวาปริมาณความสูญเสียของขวด
ฝาสูงและฝาเอียง ในเดือนตุลาคมและพฤศจิกายน 2552 ลดลง เมื่อเทียบกับกอนการปรับปรุงใน
เดือนสิงหาคม 2552 ดังแสดงในภาพที่ 4.17 และ 4.18 
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ภาพที่  4.17 
กราฟแทงแสดงปรมิาณการสูญเสียขวดพีอีทีประเภทขวดฝาสูง 

ในเดือนสงิหาคม – ธันวาคม 2552 
 

จากกราฟที่แสดงดังภาพที่ 4.17 พบวาปริมาณการสูญเสียของขวดพีอีทีประเภทขวด
ฝาสูง ในชวงกอนการปรับปรุงคือเดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม จะมีปริมาณการสูญเสียของขวด
ฝาสูง โดยเฉลี่ยประมาณ 0.48 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพันขวด เมื่อเริ่มทําการปรับปรุงใน
เดือนพฤศจิกายนปริมาณการสูญเสียของขวดฝาสูงเริ่มลดลงเหลือ 0.36 และในเดือนธันวาคม
เหลือประมาณ 0.19 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพันขวด 
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ภาพที่  4.18 
กราฟแทงแสดงปรมิาณการสูญเสียขวดพีอีทีประเภทขวดฝาเอียง 

ในเดือนสงิหาคม – ธันวาคม 2552 
 
 จากกราฟที่แสดงดงัภาพที่ 4.18 พบวาปริมาณการสูญเสียของขวดพีอีทีประเภทขวด
ฝาเอียง ในชวงกอนการปรับ ปรงุคือเดือนสิงหาคมถึงเดอืนตุลาคม จะมีปริมาณการสูญเสียของ
ขวดฝาเอียง โดยเฉลี่ยประมาณ 0.54 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึง่พันขวด เมื่อเริ่มทําการปรับปรงุ
ในเดือนพฤศจกิายนปริมาณการสูญเสียของขวดฝาเอียงเริ่มลดเหลือยูที่ 0.22 ขวดตอจํานวนการ
ผลิตหนึง่พันขวด และในเดือนธนัวาคมลดลงเหลือประมาณ 0.16 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึง่พัน
ขวด 

4.4 รอบการซอมบํารุงไมเหมาะสม และการไมเปล่ียนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง 

จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาขวดไมมีฝา ขวดบวม ฝาสูง และฝาเอียง พบวา
สาเหตุของรอบการซอมบํารุงไมเหมาะสม และการไมเปลี่ยนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง เปน
สาเหตุของที่เกี่ยวของกับวิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักร ใหอยูในสภาพพรอมใชงาน และสามารถ
แบงวิเคราะหออกเปน 2 กรณดีังตอไปนี ้

 



 

 

75

4.4.1 รอบการซอมบํารุงไมเหมาะสมตอสภาพของเครื่องจักร 
เนื่องจากรอบซอมบํารุง ในปจจุบัน ทางฝายซอมบํารุงจะทําการตรวจเช็คทุก 1,000 

ช่ัวโมง ซึ่งในความเปนจริงแลวอะไหลบางตัวของเครื่องจักรตองตรวจเช็คกอนครบรอบ 1,000 
ช่ัวโมง จึงมีผลทําใหเครื่องจักรเสื่อมเสียไดงายจนเปนปญหาตอเนื่อง และทําใหอะไหลชิ้นอื่นเสีย
สภาพการทํางานตามไปดวย 
 

4.4.2 ไมเปล่ียนอะไหลตามรอบการซอมบํารุง 
เนื่องจากในปจจุบันยอดขายมีการเติบโตอยางรวดเร็ว จึงไมสามารถซอมบํารุงได 

ตามรอบที่กําหนดไว  เนื่องจากตองเรงผลิตใหทันตามความตองการของลูกคา ฝายซอมบํารุงจึงทํา
การเปลี่ยนอะไหล หรืออุปกรณตางๆ เมื่อฝายผลิตแจงวามีการเส่ือมเสียเทานั้น ทั้งหมดทําให
เกิดผลกระทบตอเนื่องทําอะไหลบางตัวอาจจะหมดสภาพการใชงาน แตยังสามรถใชได ความไม
สมบูรณนี้ทําใหเครื่องจักรทํางานไมเต็มประสิทธิภาพ และเกิดการเสื่อมเสียไปยังอุปกรณและ
อะไหลสวนอื่นๆ  

วิธีการปรบัปรุงและแกไข 
1. จัดรอบการซอมบํารุงใหเหมาะสมกับสภาพเครื่องจักรในปจจุบัน โดยแบงรอบ 

การซอมบํารุง ตามกลุมของอุปกรณที่เสื่อมเสียบอย  หรือลดช่ัวโมงการตรวจเช็คอะไหลตางๆ ใหมี
ความถี่มากขึ้น โดยการนําขอมูล Downtime ของสายการผลิตพีอีที 4 ดังแสดงในภาพที่ 4.19 และ
นํา Downtime ของการรอเครื่องบรรจุเสีย ออกเปนสาเหตุยอยๆ ดังแสดงในภาพที่ 4.20 เพิ่มเปน
ขอมูลเพิ่มเติมรอบการซอมบํารุงในสวนที่เกิดความเสื่อมเสียบอยครั้ง หรือรอบการซอมบํารุงไม
ครอบคลุมเครื่องจักรในสวนดังกลาว 

2. ทําการอบรมเจาหนาที่ฝายซอมบํารุงเพ่ิมรอบการซอมบํารุง และพนกังานที ่
ประจําเครื่องดังกลาวใหตระหนักถึงปญหาที่เกิดขึ้น และผลักดันใหเกิดการตรวจสอบและเปลี่ยน
อะไหลตามรอบเวลาที่กําหนดให 
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ภาพที่  4.19 
กราฟแทงแสดง Downtime ที่เกิดขึ้นในสายการผลิตพีอีท ี4 ตัง้แตเดือน 

มกราคม-สิงหาคม 2552 
 

 
 

ภาพที่  4.20 
กราฟแทงแสดง Downtime ของหองบรรจุที่เกิดขึ้นในสายการผลิตพีอีที 4 ตัง้แตเดือน  

มกราคม-สิงหาคม 2552 
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4.5 สรุปผลการดําเนินงาน 

จากการดําเนินการปรับปรุงสาเหตุของปญหาขวดไมมีฝา ขวดบวม ขวดฝาเอียง และ
ขวดฝาสูง พบวาการปรับปรุงแกไขสาเหตุตามที่ทําการวิเคราะหออกมานั้น สามารถลดความ
สูญเสียประเภทตางๆ ไดดังตารางที่ 4.2 

 
ตารางที่  4.2 

ปริมาณความสูญเสียขวดในสายการผลิตพีอีท4ี เปรียบเทียบกอน และหลังปรับปรุง 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ขวดไมมีฝา 2.81 0.65

ขวดบวม 0.57 0.32

ฝาเอียง 0.61 0.19

ฝาสูง 0.59 0.27

ปริมาณความสูญเสียรวม 4.57 1.43

จํานวนขวดเสีย/จํานวนผลิตหน่ึงพันขวด
ประเภทการสูญเสีย

 
 
จากตารางที่ 4.2 แสดงใหเห็นวาปริมาณการสูญเสียของขวดพีอีที แตละประเภท ใน

สายการผลิตพีอีที 4 ที่มีปริมาณความสูญเสียลดลงจากภาพรวมกอนการปรับปรุงมีปริมาณการ
สูญเสียรวม 4.57 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพันขวด หลังการปรับปรุงความปริมาณสูญเสีย
ลดลงอยูที่ 1.43 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพันขวด 

 
 

 


