
บทที่ 5 
 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 

5.1 ผลการวิจัย 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดปริมาณความสูญเสียของขวดพีอีที ในสายการผลิต
ชาเขียวพีอีที 4 โดยนําเครื่องมือทางคุณภาพมาประยุกตใชในการลดความสูญเสียของบรรจุภัณฑ
ประเภทขวด ข้ันตอนการดําเนินงานแบงเปน 5 ข้ันตอน ซึ่งผลการดําเนินงานแตละขั้นตอนสรุปได
ดังนี้ 

 
5.1.1 ศึกษากระบวนการปจจุบัน และรวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
บริษัทกรณีศึกษาประกอบธุรกิจอาหารญี่ปุน และเครื่องดื่ม เปนผูผลิตและจําหนาย

ผลิตภัณฑเครื่องดื่มชาเขียว และทําหนาที่เปนครัวกลางใหกับรานอาหารของกลุมบริษัท สวนของ
การผลิตชาเขียวทําการผลิตผลิตภัณฑเครื่องดื่มชาเขียวที่ มี 2 ประเภท คือเครื่องดื่มบรรจุขวดพีอี
ที มีปริมาณการบรรจุ 350, 470 และ 500 มิลลิลิตร มี 3สายการผลิต และเครื่องดื่มชาเขียวบรรจุ
กลองยูเอชที (UHT) ขนาดบรรจุ 250 และ1000 มิลลิลิตร มี 6 สายการผลิต 

 
5.1.2 การกาํหนดปญหา (Define Phase) 
จากกระบวนการผลิตชาเขียว พบวามูลคาความสูญเสียของบรรจุภัณฑประเภทขวด

พีอีทีคาความสูญเสียมากที่สุด คิดเปนความมูลคาสูญเสีย 83 เปอรเซ็นตของความสูญเสียบรรจุ
ภัณฑทั้งหมด หรือกอใหเกิดความสูญเสียถึง 3.5 ลานบาทในป 2551 เมื่อรวบรวมขอมูลปริมาณ
การสูญเสียทั้ง 3 สายการผลิตพบวา สายการผลิตพีอีที 4 มีปริมาณการสูญเสียขวดพีอีที มากที่สุด 
เมื่อนําขอมูลการสูญเสียมาพิจารณาพบวาปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียมาก มี 4 ประเภท คือ 
ปญหาขวดไมมีฝา ปญหาขวดบวม ปญหาฝาเอียง และปญหาฝาสูง ตามลําดับ และไดกําหนด
เปาหมายของโครงการวิจัยนี้ คือ ลดอัตราการสูญเสียขวดพีอีทีทั้ง 4 ปญหาขางตน 50 เปอรเซ็นต 
หรือ คิดเปนอัตราการสูญเสียตอจํานวนการผลิต คือ จากเดิมอัตราการสูญเสีย 4 ขวดตอจํานวน
การผลิตหนึ่งพันขวด ลดลงเหลือ 2 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพันขวด 
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5.1.3 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analysis Phase) 
จากขั้นตอนการระบุปญหาไดนําปญหาทัง้ 4 ประเภท  คือปญหาขวดไมมีฝา ปญหา

ขวดบวม ปญหาฝาเอียง และปญหาฝาสูง มาวิเคราะหหาสาเหตุโดยใชแผนภูมิกางปลาเพื่อแตก
ยอยสาเหตุในการทําใหเกิดปญหาไดมากขึ้น จากนั้นนําสาเหตทุี่ไดมาวิเคราะหผลกระทบตอความ
ลมเหลว (Failure Modes and Effects Analysis, FMEA) มาประยุกตใชเพื่อมุงหาโอกาสการเกิด
ความผิดพลาดของกระบวนการ และมุงทีจ่ะลดโอกาสดงักลาวใหไดมากที่สุด ทําการประเมินจาก
การจัดตัง้กลุม แตละแผนกสงตัวแทนที่มีความรูความชํานาญมาทําการประเมนิความสําคัญของ
สาเหตทุี่มีผลกระทบตอปญหา และทําการคัดเลือกโดยหลักเกณฑ 20 เปอรเซน็ต มีปญหาทีถู่ก
คดัเลือก ดงัตอไปนี้ 

 
ตารางที่  5.1 

สรุปสาเหตุที่ถูกคัดเลือกจากการวิเคราะห FMEA 
 

ปญหา สาเหตุท้ังหมด สาเหตุท่ีถูกคัดเลือก

1.ขวดไมมีฝา 37 7
2.ขวดบวม 21 4
3.ฝาเอียง 26 6
4.ฝาสูง 23 6

 
 
5.1.4 การปรบัปรุงแกไขกระบวนการ (Improve Phase) 
ในขั้นตอนการปรับปรุงไดสาเหตุนําที่ถูกคัดเลือกโดยทีมมาทําการปรับปรุงแกไขโดย

การปรับปรุงแกไขสิ่งที่มีอยู หรือเพ่ิมเติมเพื่อใหเกิดการทํางานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น แยกการ
ปรับปรุงในแตละปญหาการสูญเสียไดดังตอไปนี้ 
 5.1.4.1 ปญหาขวดไมมีฝา 

 ไดทําการปรับปรุงการกักฝาระหวางเครื่องบรรจุทํางาน พนักงานขาดวินัยไม
ประจําหนางาน หัวหนางานไมตรวจสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน ปญหาขวดลม ปญหาขวด
เต็มบัฟเฟอร จากการปรับปรุงสาเหตุดังกลาวทําใหปริมาณการสูญเสียขวดไมมีฝาลดลง จากเดิม
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อยูที่ 2.81 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพันขวด หลังการปรับปรุงเหลือ 0.65 ขวดตอจํานวนการ
ผลิตหนึ่งพันขวด 
 5.1.4.2 ปญหาขวดบวม 
 ไดทําการปรับปรุงเรื่องพนักงานขาดวินัยไมประจําหนางาน หัวหนางานไม
ตรวจสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน อุณหภูมิหัวบรรจุไมไดมาตรฐาน จากการปรับปรุงสาเหตุ
ดังกลาวทําใหปริมาณขวดบวมมีปริมาณการสูญเสียลดลง จากเดิมอยูที่ 0.57 ขวดตอจํานวนการ
ผลิตหนึ่งพันขวด หลังการปรับปรุงเหลือ 0.32 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพันขวด 
 5.1.4.3 ปญหาขวดฝาเอียงและฝาสูง 
 ไดทําการปรับปรุงเรื่องพนักงานขาดวินัยไมประจําหนางาน หัวหนางานไม
ตรวจสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน ใบมีดจับคอขวดแตกบิ่น คาแรงบิด และคาแรงกดไมเปนไป
ตามาตรฐาน จากการปรบัปรุงสาเหตดุงักลาวทําใหปริมาณขวดฝาเอียงมีปริมาณการสูญเสียลด
ลด จากเดิมอยูที่ 0.61 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึง่พันขวด หลงัการปรับปรงุเหลือ 0.19 ขวดตอ
จํานวนการผลิตหนึง่พันขวด และปญหาขวดฝาสูงมีปรมิาณการสูญเสียลดลด จากเดิมอยูที่ 0.59 
ขวดตอจํานวนการผลิตหนึง่พันขวด หลังการปรับปรุงเหลือ 0.27 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพัน
ขวด 

จากการวิเคราะหสาเหตทุี่เหมือนกันทีท่ําใหเกิดปญหาขวดไมมีฝา ปญหาขวดบวม  
ปญหาฝาเอียง และปญหาฝาสูง คือสาเหตุของรอบการซอมบํารงุไมเหมาะสม และการไมเปลี่ยน
อะไหลตามรอบการซอมบํารุง สาเหตดุงักลาวเปนสาเหตุของปญหาที่ซอนอยูทําใหเกิดผลกระทบ
เปนอยางมาก หลงัจากการปรับเปล่ียนรอบการบํารุงรกัษาใหเหมาะสม จึงควรทําการเก็บขอมูลใน
ระยะยาว 
 

5.1.5 สรุปผลการดําเนินงาน 
จากผลการดําเนินงานและการปรับปรุงทัง้หมดในสายการผลิตพีอีที 4 พบวาปริมาณ

การสูญเสียของขวดพีอีทีลดลงจาก 4.57 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึง่พันขวด เหลอื 1.43 ขวดตอ
จํานวนการผลิตหนึง่พันขวด ซ่ึงลดลงมากกวาเปาหมายที่ตัง้ไวคือ 2 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึง่
พันขวด  
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5.2 สรุปคาใชจายที่ใชในการปรับปรุงสายการผลิต และมูลคาขวดพีอีทีที่ไดรับคืนจากการ
ปรับปรุงสายการผลิตพีอีที 4 

ตารางที่  5.2 
ตารางสรุปคาใชจายที่ใชในการปรับปรงุสายการผลิตพีอีที 4 

 

ตําแหนงท่ีทําการปรับปรุง คาใชจายในการปรับปรุง (บาท)

1. ติดตั้งกริ่งสัญญาณเตือนฝาหมด 1,200                                            

2. ติดตั้งไกดกําจัดขวดลม บริเวณทางโคงกอนเขา Warmme -                                               

3. ติดตั้งไกดกําจัดขวดลม บริเวณทางออกหองบรรจุ 7,500                                            

4. ติดตั้งตัว Stopper บริเวณหลงัสายพานนนอน 23,000                                          

5. เปลีย่น Switch Limit บริเวณทาย Buffer 3,000                                            

6. เปลีย่น Probe วัดอุณหภูมิ บริเวณหัวบรรจุ 17,000                                          

7. จัดซ้ือเครื่องวัดคาแรงกด 68,000                                          

รวมคาใชจายในการปรับปรุง 119,700                                         
 
 จากยอดการผลิตในป 2552 สายการผลิตพีอีที 4 สามารถผลิตชาเขียวได 54 ลาน
ขวด และจากการปรับปรุงสามารถลดความสูญเสียไดจากเดิมมีอัตราการสูญเสีย 4.57 ขวดตอ
จํานวนการผลิตหนึง่พันขวด หลังการปรบัปรุงลดลงเหลือ 1.43 ขวดตอจํานวนการผลิตหนึ่งพัน
ขวด 
 ในการปรับปรุงสายการผลิตพีอีที 4  
สามารถลดปริมาณการสูญเสียได 4.57-1.43 = 3.14    ขวดตอปริมาณการผลติหนึ่งพันขวด
ปริมาณการผลิตชาเขียวในป 2553 54,000                   พันขวด  
ขวดพีอีทีราคา   3                                  บาทตอหนวย 
เพราะฉะนั้นสามรถมูลคาความสูญเสียของขวดพีอีทีได 
  3.14 x 54,000 x 3 =  508,680                   บาทตอป 
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5.3 ขอเสนอแนะ 

เนื่องจากการวิจัยครั้งนี้มุงศึกษาเฉพาะความสูญเสียของบรรจุภัณฑประเภทขวด    
พีอีที และไดเลือกทําการปรับปรุงเฉพาะสายการผลิตพีอีที 4 เทานั้น เนื่องจากในกระบวนการ
วิเคราะหพบวาขวดพีอีที เปนบรรจุภัณฑที่เกิดความสูญเสียมากที่สุด มีมูลคาตอหนวยสูงกวา
บรรจุภัณฑประเภทอื่น และพบวาในสายการผลิตชาเขียวประเภทขวดนั้น สายการผลิตพีอีที 4 มี
ปริมาณการสูญเสียของขวดพีอีทีมากที่สุด แตเนื่องจากกระบวนการผลิตชาเขียวนั้นนอกจากขวด
พีอีทีแลว ยังมีบรรจุภัณฑประเภทอื่นที่ยังพบการสูญเสียเปนจํานวนมาก เชน ฝาขวด และลัง 
ดังนั้นหากตองการใหการลดปริมาณการสูญเสียมีประสิทธิภาพมากขึ้น ควรขยายการปรับปรุงให
คลอบคลุมทุกสายการผลิต และขยายผลไปยังบรรจุภัณฑทุกประเภทที่ใชในสายการผลิตชาเขียว 
 

 
 


