
บทที่ 4  ผลการทดลองและวเิคราะห์ข้อมูล 
 

การน าเสนอผลการวเิคราะห์ขอ้มูล ผูว้จิยัยดึแนวทางการวเิคราะห์ขอ้มูล ตามวตัถุประสงคข์องการวิจยั
โดยใชข้อ้มูลท่ีเก็บรวบรวมจากสถานประกอบการ อุตสาหกรรมท าเคร่ืองแกว้ไทย จ ากดั ในต าแหน่ง
ผูจ้ดัการ วิศรกร หวัหนา้ฝ่ายและหวัหนา้แผนกช่าง ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมท าเคร่ืองแกว้
ไทย จ ากดั  ขอ้มูลผูว้จิยัแบ่งเป็น 4 ตอนดงัต่อไปน้ี  

4.1 ผลการเก็บขอ้มูลและศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
4.2 ผลการวเิคราะห์ปัญหาในกระบวนการตรวจสอบ 
4.3 ผลการแกปั้ญหาโดยใชเ้คร่ืองมือ QC7 Tools 

   

4.1  ผลการเกบ็ข้อมูลและศึกษาปัญหาที่เกดิขึน้ 
ในเบ้ืองตน้ไดท้  าการเก็บขอ้มูลไดท้  าการศึกษากระบวนการท างานและสามารถท าแผนภูมิขั้นตอน
ระเบียบปฏิบติั (Flow Chart) ของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของพนกังานตรวจสอบคุณภาพยงัมี
ขอ้บกพร่องและไดพ้บวา่ยงัไม่มีขั้นตอนวธีิการท างานท่ีเป็นมาตรฐานจะเห็นไดจ้าก (Flow Chart) ซ่ึง
จะส่งผลต่อการท างานเพราะไม่มีขั้นตอนการท างานระบุไวอ้ยา่งชดัเจน 
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รูปที ่4.1  แผนภูมิขั้นตอนระเบียบปฏิบติังาน 
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จากรูปท่ี 4.1 แสดงรายละเอียดของแผนภูมิขั้นตอนระเบียบปฏิบติังาน 

 

ตารางที ่4.1  แสดงแผนภูมิขั้นตอนระเบียบปฏิบติังาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ล าดับที ่ รายละเอยีด 
1 การ Set up อุณหภูมิรางอบ 
2 การควบคุมอุณหภูมิผลิตภณัฑก่์อนการเคลือบผวิ 
3 การตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑโ์ดยพนกังาน 

4 การตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑข์องเคร่ือง 
5 การบรรจุและการการร้อยรัดผลิตภณัฑ์ 
6 การใช ้CID Reject ตรวจสอบ 
7 การตรวจสอบคุณภาพ โดยพนกังานคุมเคร่ือง 
8 รายงานคุณภาพและการบรรจุ 
9 การตรวจสอบคุณภาพและการจะบนัทึก 

10 การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทา้ย 
11 การควบคุมการด าเนินงานคลงัสินคา้และจดัส่ง 
12 ใบน าส่งผลิตภณัฑ ์

13 การบรรจุ 
14 การตรวจสอบคุณภาพและผลิตภณัฑ์ 
15 การจกัเก็บ 

16 จดบนัทึก 

17 ท่ีจดัเก็บบรรจุภณัฑ์ 
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4.1.4  เคร่ืองจักรการผลติแบบ Double stage : ก่อนการปรับปรุง 

การปฏิบติังานบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ ในพื้นท่ี Work Shop และพื้นท่ีจุดติดตั้งเคร่ืองจกัร 
ก่อนการปรับปรุงเพื่อท่ีจะควบคุมและลดผลกระทบดา้นส่ิงแวดล้อมท่ีเกิดจากการปฏิบติังาน เช่น 
ไม่ไดเ้ปิดพดัลมระบายอากาศแลระบบแสงสว่างในขณะท างานและไม่มีการตรวจสอบสภาพพื้นท่ี
ท างานจะตอ้งไม่มีคราบน ้ามนัในพื้นท่ีและวสัดุท่ีกีดขวางในการท างานขาดอุปกรณ์ป้องกนัทุก ๆ คร้ัง
ท่ีปฏิบติังานควรสวมใส่แวนตาป้องกนัเศษวสัดุกระเด็นเขาตาทุกคร้ังติดไม่มีป้ายบ่งช้ีให้ชดัเจนไม่มี
การตรวจสอบ ดูและอุปกรณ์ เคร่ืองจกัร  

 
ตารางที ่4.2  เคร่ืองจกัรการผลิตแบบ Double stage: ก่อนการปรับปรุง 
 

แผนก ชนิดเคร่ืองจักร 
จ านวน

เคร่ืองจักร 
พืน้ทีเ่คร่ืองจักร 
พืน้ทีท่ างาน 

พืน้ทีง่านใช้งาน
ทั้งหมด 

วตัถุดิบเตา1 โมผสม 2 B/H1 40 ตารางเมตร 
วตัถุดิบเตา 2 โมผสม 1 B/H2 60 ตารางเมตร 

งานข้ึนรูปผลิตภณัฑแ์กว้ เคร่ืองจกัรข้ึนรูป 4 เตา 4 150 ตารางเมตร 
การเคลือบผวิ 

Hot End 
เคร่ืองจกัรข้ึนรูป 1 เตา4 40 ตารางเมตร 

ตรวจสอบผลิตภณัฑใ์น
หอ้ง LAB 

เคร่ืองวดัน ้าหนกั 
วดัปริมาณบรรจุ 
เคร่ืองวดัแรงอดั 

2 
1 
2 

เตา 4 32 ตารางเมตร 

แผนกบรรจุภณัฑ ์ Packing area 2 เตา 4 15 ตารางเมตร 
รวม    337 ตารางเมตร 

 
ผลลพัธ์ของการวางแผนน้ี  เพื่อใชเ้ป็นแนวทางและขั้นตอนในการปฏิบติังานเพื่อท่ีจะควบคุมและลด
ผลกระทบ ท่ีจะน าไปประยุกต์ใช้ ซ่ึงหากในอนาคตมีการปรับปรุง/เปล่ียนแปลงระบบการท างาน  
จะตอ้งน ารายละเอียดของ  การปรับปรุง/เปล่ียนแปลงน้ี เพื่อทบทวนปรับเปล่ียนแผนคุณภาพข้ึนใหม่
ไดจ้ดัให้มีการก าหนดและการจดัการเก่ียวกบัสภาพแวดลอ้มในการท างานให้เหมาะสมทั้งทางดา้น
บุคลากรและทางดา้นกายภาพต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็นตอ้งควบคุม เพื่อให้การด าเนินงาน และสามารถท าการ
ผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีสอดคลอ้งกบัขอ้ก าหนดของลูกคา้ เช่น  แสงสวา่งส าหรับการผลิต, เสียงและความ
ร้อนจากเคร่ืองจกัร, อุปกรณ์ป้องกนัความปลอดภยัส่วนบุคคล เป็นตน้ 
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รูปที ่4.2 แสดงแผนผงัพื้นท่ีโรงงาน 

 

จากรูปท่ี 4.2 แสดงแผนผงัพื้นท่ีโรงงานสามารถแจกแจงรายละเอียดไดด้งัต่อไปน้ี 

 
ตารางที ่ 4.3 ตารางแสดงแผนผงัพื้นท่ีโรงงาน 

 

ล าดับที ่ รายละเอยีด ล าดับที ่ รายละเอยีด 
1 ส านกังานบุคคล 11 ท่ีเก็บวสัดุเหลือใช ้
2 ลานจอดรถ 12 ฟาร์มแก็สเก่า 
3 แผนก สโตร์ 13  อาคารผสมวตัถุดิบ 
4 สระวา่ยน ้า 14  ท่ีเก็บแผนกวตัถุดิบ 
5 ware house พสัดุกลาง 15 อาคารแผนกผลิตเตา 4  
6 ฟาร์มแก็สและน ้าประปา 16 อาคารแผนกผลิตเตา 5 
7 แผนกบรรจุภณัฑ ์ 17 ท่ีเก็บบรรจุภณัฑ์ 
8 หอ้งพยาบาล     
9 แผนกช่างไฟฟ้าและช่างกลโรงงาน     

10 แผนก office กลาง     
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4.2  ผลการวเิคราะห์ปัญหาในกระบวนการตรวจสอบ 

ศึกษาเทคนิคการปรับปรุงขอ้มูลโดยใช ้เคร่ืองมือ7อยา่งของคิวซี  ( 7 QC Tools) ประกอบดว้ยแผน่
ตรวจสอบ(Check Sheet)แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) กราฟ (Graph) แผนผงัแสดงเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
และฮิสโตแกรม (Histogram) เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการแก้ปัญหาทางด้านคุณภาพในกระบวนการ
ท างาน ซ่ึงช่วยศึกษาสภาพทัว่ไปของปัญหา การเลือกปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การ
คน้หาและวิเคราะห์สาเหตุแห่งปัญหา เพื่อการแกไ้ขไดถู้กตอ้งตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐาน
และควบคุม ติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง ดงัต่อไปน้ี 

 
 ซ่ึงในกระบวนการผลิตขวดแกว้  การเกิดของเสียชนิดร้าวในปากขวดช่วงเปล่ียนแบบงานของงาน
355 เป็นของเสียท่ีเกิดข้ึน 30  กะบะจากการรวบรวมปัญหาของเจา้หน้าท่ีหน่วยงานของกลุ่มงาน  
ตรวจสอบ  ซ่ึงเป็นหน่วยงานท่ีควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ์จะพบวา่   ขอ้มูลเกิดผลิตภณัฑ์บกพร่อง
ประเภทลดการเกิดของเสียชนิดร้าวในปากในปากขวด ใน 30 กะบะแรก ในช่วงเปล่ียนแบบงาน ท่ี
ส่งไปใหพ้นกังานตรวจสอบ  ท่ีแผนก Resort  ท าการตรวจสอบซ ้ าตั้งแต่เดือน สิงหาคม ถึง ตุลาคม ปี 
พ.ศ.2554 พบวา่ มี งาน ท่ีมีเปอร์เซ็นต ์ของการไม่ผา่นค่อนขา้งสูง สามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 4.4 

 

ตารางที ่4.4  ผลการตรวจสอบของพนกังานตรวจสอบของงานแต่ละงาน 
 

ช่ืองาน ส่ง (กะบะ) ไม่ผ่านร้อยละ % ไม่ผ่าน 
134 20 20 100 
355 20 18 90 
687 20 14 70 
307 20 10 50 
218 20 7 35 
308 20 6 30 
283 40 11 27.5 
327 20 4 20 
185 60 10 16.7 
255 20 6 15 
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จากตารางท่ี 4.4 ผลการตรวจสอบของพนกังานตรวจสอบ ของงานแต่ละงาน ซ่ึงแสดงจ านวนท่ีรับเขา้
มาตรวจสอบ และผลการตรวจสอบ  พบว่า  ขอ้มูลสภาพปัญหาของ งาน 134  ส่งกะบะ 20  คิดเป็น
ร้อยละ 20 เปอร์เซ็นต์ไม่ผ่านเท่ากับ 100 เปอร์เซ็นต์งาน 355 ส่งกะบะ 20 คิดเป็นร้อยละ 18 
เปอร์เซ็นต์ไม่ผ่านเท่ากบั 80 เปอร์เซ็นต์งาน 687 ส่งกะบะ 20 คิดเป็นร้อยละ 24 เปอร์เซ็นต์ไม่ผ่าน
เท่ากบั 70 เปอร์เซ็นตง์าน 307 ส่งกะบะ 20 คิดเป็นร้อยละ 10 เปอร์เซ็นตไ์ม่ผา่นเท่ากบั 50 เปอร์เซ็นต ์
งาน 218 ส่งกะบะ 20 คิดเป็นร้อยละ 7 เปอร์เซ็นตไ์ม่ผ่านเท่ากบั 35 เปอร์เซ็นต์งาน 308 ส่งกะบะ 20  
คิดเป็นร้อยละ 6 เปอร์เซ็นต์ไม่ผ่านเท่ากบั 30 เปอร์เซ็นต์งาน 283A ส่งกะบะ 40 คิดเป็นร้อยละ 11 
เปอร์เซ็นต์ไม่ผ่านเท่ากบั 27.5 เปอร์เซ็นต์งาน 327 ส่งกะบะ 20 คิดเป็นร้อยละ 4 เปอร์เซ็นต์ไม่ผ่าน
เท่ากับ 20 เปอร์เซ็นต์งาน 185 ส่งกะบะ 60 คิดเป็นร้อยละ 10 เปอร์เซ็นต์ไม่ผ่านเท่ากับ 16.7 
เปอร์เซ็นตง์าน 255 ส่งกะบะ 20 คิดเป็นร้อยละ 6 เปอร์เซ็นตไ์ม่ผา่นเท่ากบั 15 เปอร์เซ็นต ์ ดงันั้นอาศยั
เทคนิค QC7 Tools ชนิดกราฟมาท าการวิเคราะห์ เพื่อคดัเลือกงาน ท่ีมีเปอร์เซ็นตข์องเสียของงานแต่
ละงาน สูงสุดมาท าการแกไ้ข ดงัแสดงรูปท่ี 4.3 
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         รูปที ่4.3  กราฟแสดงเปอร์เซ็นตข์องเสียของงานแต่ละงาน จากการตรวจสอบของพนกังาน 
 
 
 

เปอร์เซ็นตท่ี์ไม่ผา่น 
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จากรูปท่ี 4.3 แสดงเปอร์เซ็นตข์องเสียของงานแต่ละงาน จากการตรวจสอบของพนกังาน ตรวจสอบ 
ซ่ึงจากกราฟพบว่างานงาน134 เป็นงาน ท่ีไม่ผ่านเป็นอันดับ 1 เปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากับ 100 
เปอร์เซ็นต ์และ งาน 355 เป็นงาน ท่ีไม่ผา่นเป็นอนัดบั 2 เปอร์เซ็นต์ของเสียเท่ากบั 90 เปอร์เซ็นต ์แต่
ระยะหลงัไม่มีการเปล่ียนงาน 134 จึงเลือกงาน 355 มาท าการแกไ้ข  
 
ตารางที ่ 4.5  ประเภทของเสียหลงัการเปล่ียน งาน 355 ท่ีตรวจพบ (จ านวนใบ) จากการตรวจสอบ 
                      ของพนกังานตรวจสอบ 

 

กะบะที่ 

ประเภทของเสีย 
ความ
ถ่ี
รวม 

ความถ่ี
สะสม 

1. ร้าว
ในปาก
ขวด 

2. เบา้
ช ารุดท่ี
ปาก 

3. รอย
ไปร์ทท่ี
ไหล่ 

4. ไหล่
กะเทาะ 

5. เบา้
ช ารุดท่ี
ไหล่ 

6. ร้าว
เหนือ
ไหล่ 

7. ต่ิง
แหลม
ท่ีปาก 

8. ร้าว
ใตบี้ท 

9. 
อ่ืนๆ  

1 3 2               5 5 
2 3                 3 8 
3 4   2             6 14 
4 2           1     3 17 
5 3 1               4 21 
6   1               1 22 
7   1               1 23 
8 1                 1 24 
9   2               2 26 

10   1               1 27 
รวมกะบะ  

1-10 
16 8 2 0 0 0 1 0 0 27   

% ของเสีย 
10 กะบะ 

59.26% 29.63% 7.41% 0.00% 0.00% 0.00% 3.70% 0.00% 
0.00
% 

    

11 3 1 4 4           12 39 
12 3       1   1     5 44 
13 3             1   4 48 
14 3     1   2       6 54 
15 3 1               4 58 
16 2                 2 60 
17 2     1           3 63 
18 3 1               4 67 
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ตารางที ่4.5  (ต่อ) ประเภทของเสียหลังการเปล่ียน งาน 355 ท่ีตรวจพบ (จ านวนใบ) จากการ
ตรวจสอบของพนกังานตรวจสอบ 

 

กะบะที่ 

ประเภทของเสีย 
ความ
ถ่ี
รวม 

ความถ่ี
สะสม 

1. ร้าว
ในปาก
ขวด 

2. เบา้
ช ารุดท่ี
ปาก 

3. รอย
ไปร์ทท่ี
ไหล่ 

4. ไหล่
กะเทาะ 

5. เบา้
ช ารุดท่ี
ไหล่ 

6. ร้าว
เหนือ
ไหล่ 

7. ต่ิง
แหลม
ท่ีปาก 

8. ร้าว
ใตบี้ท 

9. 
อ่ืนๆ  

19 2 1               3 70 
20 2                 2 72 

รวมกะบะ 
11-20 

26 4 4 6 1 2 1 1 0 45   

%ของเสีย
ต่อ 10 กะบะ 

96.30% 14.81% 14.81% 22.22% 3.70% 7.41% 3.70% 3.70% 
0.00
% 

    

25 3 2               5 94 
26 2     1           3 97 
27 2 1       1       4 101 
28 3           1     4 105 
29 4                 4 109 
30 2   1             3 112 

รวมกะบะ 
21-30 

26 4 2 1 3 1 1 0 2 40   

%ของเสีย
ต่อ 10 กะบะ 

96.30% 14.81% 7.41% 3.70% 11.11% 3.70% 3.70% 0.00% 
7.41
% 

    

รวมของเสีย
กะบะ 1-30 

68 16 8 7 4 3 3 1 2 112   

ของเสีย
สะสม 1-30 

68 84 92 99 103 106 109 110 112     

%ของเสีย
แยกประเภท 

60.71% 14.29% 7.14% 6.25% 3.57% 2.68% 2.68% 0.89% 
1.79
% 

    

%ของเสีย
สะสม 

60.71% 75.00% 82.14% 88.39% 91.96% 94.64% 97.32% 98.21% 
100.
00% 
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จากตารางท่ี 4.5 ประเภทของเสียหลงัการเปล่ียน งาน  355 ท่ีตรวจพบ (จ านวนใบ) จากการตรวจสอบ
ของพนกังานตรวจสอบ จ านวน 30 กะบะ พบวา่ กะบะท่ี 1 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก ขวดจ านวน 3 
ใบ เบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 2 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก ขวดจ านวน 3 ใบ  กะบะท่ี 3 
ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก ขวดจ านวน 4 ใบ และรอยไปร์ทท่ีไหล่ จ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 4 ของเสียท่ี
พบ คือ แหลมท่ีปาก จ านวน 3 ใบ และต่ิงแหลมท่ีปาก จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 5 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าว
ในปากขวด จ านวน 3 ใบ และเบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 6 ของเสียท่ีพบ คือ ช ารุดท่ีปาก
จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 7 ของเสียท่ีพบ คือ เบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 8 ของเสียท่ีพบ  คือ 
ร้าวในปากขวด ขวดจ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 9 ของเสียท่ีพบ คือ เบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 10  
ของเสียท่ีพบ คือ เบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 1 ใบ   
 
กะบะท่ี 11 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 3 ใบ เบา้ช ารุดท่ีปาก  จ านวน 1 ใบ รอยไปร์ทท่ี
ไหล่ จ านวน 4 ใบ และไหล่กะเทาะ จ านวน 4 ใบ กะบะท่ี 12 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด  
จ านวน 3 ใบ เบา้ช ารุดท่ีไหล่ จ านวน 1 ใบ และต่ิงแหลมท่ีปาก จ านวน 1 ใบกะบะท่ี 13 ของเสียท่ีพบ 
คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 3 ใบ และร้าวใตบี้ท จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 14 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก 
ขวดจ านวน 3 ใบ ไหล่กะเทาะ จ านวน 1 ใบ และร้าวเหนือไหล่ จ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 15 ของเสียท่ีพบ 
คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 3 ใบ เบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 16 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวใน
ปาก ขวดจ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 17 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 2 ใบ และไหล่กะเทาะ 
จ านวน 1 ใบ  กะบะท่ี 18 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 3 ใบ และเบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 1 
ใบ กะบะท่ี 19  ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก ขวดจ านวน 3 ใบ และเบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 1 ใบ และ
กะบะท่ี 20 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก ขวดจ านวน 3 ใบ 
 
กะบะท่ี 21 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 4 ใบ เบา้ช ารุดท่ีปาก  จ านวน 1 ใบ เบา้ช ารุดท่ี
ปาก จ านวน 1 ใบ และไหล่กะเทาะ จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 22 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน             
1 ใบ เบา้ช ารุดท่ีไหล่ จ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 23 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 
24 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก ขวดจ านวน 2 ใบ เบา้ช ารุดท่ีไหล่ จ านวน 1 ใบ และอ่ืน ๆ จ านวน 2 
ใบ กะบะท่ี 25 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 3 ใบ เบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 26 
ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 2 ใบ ไหล่กะเทาะ จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 27 ของเสียท่ีพบ คือ 
ร้าวในปาก ขวดจ านวน 2 ใบ และไหล่กะเทาะ จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 28 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก 
ขวดจ านวน  3 ใบ และต่ิงแหลมท่ีปาก จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 29 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด 
จ านวน 4 ใบ และกะบะท่ี 20 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 2 ใบ และรอยไปร์ทท่ีไหล่ 
จ านวน 1 ใบ 
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ดงันั้นจะเห็นไดว้่า  ของเสียท่ีพนักงานตรวจสอบ ไดท้  าการตรวจพบมากท่ีสุดคือ ร้าวในปากขวด 
จ านวน 68 ใบ รองลงมาคือเบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 16 ใบ รอยไปร์ทท่ีไหล่ จ านวน 8 ใบ ไหล่กะเทาะ
จ านวน 7 ใบ เบา้ช ารุดท่ีไหล่ จ านวน 4 ใบ ร้าวเหนือไหล่ จ านวน  3 ใบ ต่ิงแหลมท่ีปาก จ านวน 3 ใบ 
ร้าวใตบี้ท จ านวน 1 ใบ และของเสียอ่ืนจ านวน 2 ใบ ดงัรูปท่ี 4.11 กราฟแสดงจ านวนของเสียแต่
ประเภทของของเสีย 
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รูปที ่ 4.4  กราฟแสดงจ านวนของเสียแต่ประเภทของเสีย 
  
จากรูปท่ี 4.4  ขอ้มูลสภาพปัญหาของแต่ละปัญหา ท่ีแสดงถึงจ านวนของเสียแต่ละประเภท และ
เปอร์เซ็นต์ (%) ของเสียสะสม พบว่า จ  านวนของเสีย ชนิดร้าวในปาก มีปริมาณสูงท่ีสุด ร้าวในปาก
ขวด จ านวน 68 ใบ มีเปอร์เซ็นต์(%) ของเสียสะสมท่ี 60.71 เปอร์เซ็นต์รองลงมาคือเบา้ช ารุดท่ีปาก 
จ านวน 16 ใบ มีเปอร์เซ็นต์ (%) ของเสียสะสมท่ี 75.00 เปอร์เซ็นต์ รอยไปร์ทท่ีไหล่ จ านวน 8 ใบ มี
เปอร์เซ็นต(์%) ของเสียสะสมท่ี 82.14 เปอร์เซ็นต์ ไหล่กะเทาะ จ านวน 7 ใบ มีเปอร์เซ็นต(์%) ของเสีย
สะสมท่ี 88.39 เปอร์เซ็นต์ เบ้าช ารุดท่ีไหล่ จ านวน 4 ใบ มีเปอร์เซ็นต์ (%) ของเสียสะสมท่ี 91.96 
เปอร์เซ็นต ์ร้าวเหนือไหล่ จ านวน  3 ใบมีเปอร์เซ็นต ์(%) ของเสียสะสมท่ี 94.64 เปอร์เซ็นต ์ ต่ิงแหลม
ท่ีปาก จ านวน 3 ใบ มีเปอร์เซ็นต์ (%) ของเสีย สะสมท่ี 97.32 เปอร์เซ็นต์ ร้าวใตบี้ท จ านวน 1 ใบ มี
เปอร์เซ็นต ์(%) ของเสียสะสมท่ี 98.21 เปอร์เซ็นต์ และของเสียอ่ืนจ านวน 2 ใบ มีเปอร์เซ็นต์ (%) ของ
เสียสะสมท่ี 100.00 เปอร์เซ็นต ์
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ดงันั้น  ขอ้มูลสภาพปัญหาของแต่ละปัญหา เม่ือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ (%) ของของเสียแต่ละประเภท 
พบวา่ ของเสียประเภทร้าวในปากขวด มีจ านวนมากท่ีสุด คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ 60.71 เปอร์เซ็นต์ ลอง
ลงมาคือ เบา้ช ารุดท่ีปาก คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ 14.29 เปอร์เซ็นต ์รอยไปร์ทท่ีไหล่ คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ 
7.14เปอร์เซ็นต ์ไหล่กะเทาะ คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ 6.25 เปอร์เซ็นต ์เบา้ช ารุดท่ีไหล่ คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ 
3.57 เปอร์เซ็นต์ ร้าวเหนือ อไหล่ คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ท่ี 2.68 เปอร์เซ็นต์ ต่ิงแหลมท่ีปาก คิดเป็น
เปอร์เซ็นตท่ี์ 2.68 เปอร์เซ็นต์ ร้าวใตบี้ท คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ 0.89เปอร์เซ็นต์ และของเสียอ่ืนคิดเป็น
เปอร์เซ็นตท่ี์ 1.79 เปอร์เซ็นต ์ดงัรูปท่ี 4.5 
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7. ติ่งแหลมทีป่าก

8. ร้าวใต้บที

9. อ่ืนๆ 

 
 

รูปที ่4.5 แสดงเปอร์เซ็นต ์(%) ของของเสียแต่ละประเภท 
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y = 0.024x + 1.887
R² = 0.033
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รูปที ่ 4.6  แสดงความถ่ีท่ีตรวจพบของเสียประเภทร้าวในปากขวด 
 

จากรูปท่ี 4.6 แสดงเปอร์เซ็นต ์(%) ของของเสียแต่ละประเภท  พบวา่ ของเสียประเภทร้าวในปากขวด 
มีจ านวนมากท่ีสุด คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ท่ี 60.71 เปอร์เซ็นต์ และเม่ือวิเคราะห์หาความถ่ีท่ีตรวจพบของ
เสียประเภทร้าวในปากขวด ทั้ง 30 กะบะ พบวา่ กะบะท่ี 1 ตรวจพบจ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 2 ตรวจพบ
จ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 3 ตรวจพบจ านวน 4 ใบ กะบะท่ี 4 ตรวจพบจ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 5 ตรวจพบ
จ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 6 ไม่พบ กะบะท่ี 7 ไม่พบ กะบะท่ี 8 ตรวจพบจ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 9 ไม่พบ 
กะบะท่ี 10 ไม่พบ กะบะท่ี 11 ตรวจพบจ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 12 ตรวจพบจ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 13 
ตรวจพบจ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 14 ตรวจพบจ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 15 ตรวจพบจ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 16 
ตรวจพบจ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 17 ตรวจพบจ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 18 ตรวจพบจ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 19 
ตรวจพบจ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 20 ตรวจพบจ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 21 ตรวจพบจ านวน 4 ใบ กะบะท่ี 22 
ตรวจพบจ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 23 ตรวจพบจ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 24 ตรวจพบจ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 25 
ตรวจพบจ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 26 ตรวจพบจ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 27 ตรวจพบจ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 28 
ตรวจพบจ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 29 ตรวจพบจ านวน 4 ใบ กะบะท่ี 30 ตรวจพบจ านวน 2 ใบ ดงัรูปท่ี 
4.14 แสดงความถ่ีท่ีตรวจพบของเสียประเภทร้าวในปากขวดจากผลการวิเคราะห์  ในรูปท่ี 4.11, 4.12, 

4.13 และ 4.14 ท่ีแสดงสภาพปัญหาของเสียระหวา่งเดือนสิงหาคม  ถึงเดือน  มกราคม 2554   พบวา่
เสียสาเหตุท่ีเป็นปัญหาอนัดบัท่ี 1 คือ ร้าวในปากขวด อนัดบัท่ี 2 คือ เบา้ช ารุดท่ีปาก อนัดบัท่ี 3 คือรอย
ไปร์ทท่ีไหล อนัดบัท่ี4 ไหลกะเทาะ อนัดบัท่ี 5 เบา้ช ารุดท่ีไหล่ อนัดบัท่ี 6 ร้าวเหนือไหล่ อนัดบัท่ี 7 
ต่ิงแหลมท่ีปาก อนัดบัท่ี 8 ร้าวใตบี้ท 
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4.2.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาพนกังานตรวจสอบคุณภาพไดท้ าการระดมสมอง เพื่อท าการ
วเิคราะห์หาสาเหตุท่ีอาจท าให้ เกิดปัญหา ชนิดร้าในปากขวดโดยใชผ้งักา้งปลาเป็นเคร่ืองมือรวบรวม
และเรียบเรียงความคิดเห็น จากนั้นไดย้อ้นกลบัไปศึกษาขอ้มูลชนิดร้าวในปากขวดของสภาพปัญหา
ของเสียระหวา่งเดือนสิงหาถึงเดือน มกราคม เพื่อระบุหาสาเหตุต่างๆของปัญหาชนิดร้าวในปากขวดท่ี
เกิดข้ึน สรุปหาสาเหตุท่ีเกิดข้ึนมีดงัต่อไปน้ี 

 1.  พนกังานไม่มีความช านาญในการตรวจสอบคุณภาพ (มาตรฐาน) 
 2.  พนกังานใหม่ 
 3.  เคร่ืองดีดของเสียไม่หมด 
 4.  ขวดตวัอยา่งทดลองไม่เหมาะสม 
 

การวเิคราะห์หาสาเหตุ

 เคร่ืองตรวจสอบ อุปกรณ์

 วธีิการท างาน

ขวดตัวอย่างลองเคร่ือง 
FP

มาตราฐานการยอมรับ

เคร่ืองดดีของเสียไม่หมด

หลกัเกณฑ์ทีสุ่่ม
วธีิการสุ่มทีแตกต่าง

ขวดตัวอย่างไม่เหมาะสม

การตัดสินใจ

 การสุ่มขวด

ขวดตัวอย่างไม่เพยีงพอ
ขวด ตัวอย่างท า
เองการ  Set up ไม่เหมือนกนั

ของเสียหลุด

FP ดีดไม่หมด

การเกดิของเสียชนิดขวด
ร้าวในปาก  ช่วงเปลีย่น
แบบงาน ของ 355

ไม่มีการตอบรับ

ความถี่ในการแจ้งแจ้งไม่ชัดเจน

การส่ือสาร

 พนักงาน

การตัดสินใจ

คุณภาพ

ด้ามจับ

วดัผิด

การเตรียม

มาตรฐาน

 

รูปที ่4.7 แผนภูมิกา้งปลา 
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จุดที่เกดิปัญหาในหน่วยงาน

เปลีย่นแบบงาน

ตรวจสอบโดย QC เคร่ืองจักรตรวจสอบ ตรวจสอบโดย QA-หน้าราง

ขวดดีกะบะที1่1 เป็นต้นไป

ตรวจสอบโดย QA -Resort

ขวดด ี10 กะบะแรก

ไม่ผ่านการตรวจสอบ
พบของเสียเกิน AQL ผ่าน (พบของเสียไม่

เกิน AQL)

คดัใหม่(แยกของเสียออกจากขวดด)ี

ส่งขาย/Ware House

รูปที ่4.8  จุดท่ีเกิดปัญหาในหน่วยงาน 
 
จากรูปท่ี 4.8 แสดงจุดท่ีเกิดปัญหาในหน่วยงานตั้งแต่การผลิต และ  การตรวจสอบโดยพนักงาน
ตรวจสอบ เคร่ืองจกัรตรวจสอบ  ช่วง  30 กะบะแรกของชนิดร้าวในปากขวดของแผนกหน้าราง
ตลอดจนส่งไปยงัแผนก คดัเลือก  เพื่อคดัขวดดีหลงัจากนั้น  เม่ือผ่านกระบวนการตรวจสอบแลว้  
ส่งไปเก็บไว ้ ท่ี  โกดงัเก็บสินคา้ (Ware  House) เพื่อรอส่งใหลู้กคา้ต่อไป 

 

 

 

 
 
 
 
 

 



 55 

 

 

รูปที ่4.9  แสดงโฉมหนา้ร้าวในปากขวด 

 
จากรูปท่ี 4.9  แสดงจุดท่ีเกิดปัญหาชนิดร้าวในปากขวดในหน่วยงานเร่ิมตั้งแต่การผลิตและการ
ตรวจสอบโดย พนกังาน เคร่ืองจกัรตรวจสอบ ช่วง 30 กะบะแรกของชนิดขวดร้าวในปากขวดของ
แผนกหน้ารางตลอดจนส่งไปยงัแผนก คดัเลือก เพื่อเพื่อคดัขวดดีหลงัจากนั้นเม่ือผ่านกระบวนการ
ตรวจสอบแลว้  
 

4.3   ผลการแก้ไขปัญหาโดยใช้เคร่ืองมือ QC 7 Tools 
 

4.3.1 วธิีการท างาน 

ปัญหาน้ีเกิดจากกระบวนการผลิตขวดปากแคบ ท่ีพนักงานควบคุมเคร่ืองผลิต ตรวจพบเก่ียวกับ
ขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ ์และการส่ือสารไม่ชดัเจน ไม่มีการตอบรับของการรับทราบของปัญหาจาก
พนกังาน ตรวจสอบ และพนกังานตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 
 1.   การแกไ้ขปัญหา  
   1.1  ก าหนดวธีิการส่ือสารโดยการแจง้ของเสียผา่นจอ CCTV จะตอ้งมีการบ่งบอกเวลา
แจง้ และเวลาท่ีรับทราบทั้งของ พนกังานตรวจสอบ และ พนกังานตรวจสอบขั้นสุดทา้ย  
   1.2  เนน้การส่ือสารเม่ือ พนกังานตรวจสอบ ตรวจพบของเสียโดยใชป้ระโยชน์ระบบ 
PIC เพื่อแจง้ให ้พนกังานตรวจสอบขั้นสุดทา้ย ตามสุ่มพบเบอร์ท่ีมีปัญหาในช่วงนั้น 
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4.3.2  อปุกรณ์การท างาน  
ปัญหาน้ีเกิดจากกระบวนการช่วงเปล่ียนแบบงาน 355 ของการน าขวดตวัอยา่งงานส าหรับลองเคร่ือง
ช่วง ติดตั้ง คือ ขวดตวัอยา่งทดสอบเคร่ืองไม่เหมาะสมและเพียงพอ 
 1.   การแกไ้ขปัญหา  
  1.1 ท าใบตรวจสอบขวดตวัอยา่งส าหรับทดสอบการ ติดตั้ง เคร่ือง Inspection ช่วงเปล่ียน
แบบงานเพื่อใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน  
  1.2 เพิ่มขวดตวัอยา่งลองเคร่ืองส าหรับขวดเสียท่ีเขม้งวด โดยเฉพาะร้าวในปาก 
 

4.3.3  เคร่ืองตรวจสอบ  
ปัญหาน้ีเกิดจากเคร่ืองตรวจสอบช่วงเปล่ียนแบบงาน 355 เคร่ืองดีดของเสียไม่หมด ท าให้มีของเสีย
หลุดลอดไป เน่ืองจากการ ติดตั้ง เคร่ืองตรวจสอบไม่เหมือนกันในช่วงเปล่ียนแบบงานเคร่ืองไม่
เหมือนกนั  
 1.   การแกไ้ขปัญหา  
   1.1  ตรวจสอบความพร้อมของเคร่ือง Inspection โดยจดัท าใบรับงานจากทีมงานเปล่ียน
แบบงาน เพื่อใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน  
   1.2  ปรับปรุงวิธีการ ติดตั้ง เคร่ืองตรวจสอบให้มีประสิทธิภาพโดยเพิ่มการ ติดตั้ง แบบ 
Vertical แบบใหม่จะปรับมุมองศาของล าแสงส่องสวา่งในแนวท่ีมุมเอียงมากข้ึนสามารถจบัชนิดร้าว
ในปากขวดใดดี้ข้ึน 
 

4.3.4    พนักงาน 

 1. พนกังาน พนักงานตรวจสอบ และ พนักงานตรวจสอบขั้นสุดทา้ย เม่ือพบขวดเสียช่วง
เปล่ียนแบบงานใหท้ าการส่ือสารถึงกนั โดยการเขียนเวลาท่ีพบของเสียลงในกระดานดว้ยทั้งสองฝ่าย 
 2. หวัหนา้ช่างกะตรวจสอบขอ้มูลการ Set up ต่าง ๆ จากทีมงานเปล่ียน งาน และให้เซ็นช่ือรับ
เพื่อยอมรับการส่งมอบงาน (ในกรณีท่ีผลการตรวจสอบไม่ผา่น ให้แจง้ผลไปท่ีทางแผนก JC เพื่อท า
การแกไ้ขใหเ้รียบร้อยจนกวา่ผา่นทั้งหมด)  
 3. ทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียนงาน  355 ให้ Set up เคร่ือง Inspection ท่ีมีแบบ Vertical เพิ่มข้ึน เพื่อ 
Reject ร้าวในปากและปากร้าวขนแมว  

 4. ขวดตวัอยา่งท่ีทดสอบเคร่ืองชนิดร้าวในปากขวดและปากร้าวขนแมวจะตอ้งมีอยา่งนอ้ย 10 
ใบ และทดสอบเคร่ืองทุกชัว่โมง  
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 5.  ให้ Check Line ท าการ Trap หาของเสียจากเคร่ือง FP ชัว่โมงละ 2 ใบ/เคร่ือง เม่ือพบ
จะตอ้งแจง้ พนกังานตรวจสอบ และ พนกังานตรวจสอบขั้นสุดทา้ย ทราบทนัที  ซ่ึงผลการศึกษาแสดง
ดงัตารางท่ี 4.6 

 
ตารางที ่4.6  ขอ้มูลก่อนการแกไ้ข และขอ้มูลหลงัการแกไ้ข 
 

คร้ังที่ ข้อมูลก่อนการแก้ไข ข้อมูลหลงัการแก้ไข ค่าเฉลีย่
ก่อนท า 

ค่าเฉลีย่ 
หลงัท า  จ  านวนใบท่ี

พบ 
จ านวนกะบะท่ี 

Q 
จ านวนใบท่ีพบ จ านวนกะบะเสีย 

1 20 6 0 0 3.33 
6.2 

0 
2 43 7 0 0 6.14 0 

รวม 63 13 0 0 4.73 0 
 

จากตาราท่ี 4.6 พบวา่สภาพปัญหาขอ้มูลชนิดร้าวในปากขวดก่อนการแกไ้ข คร้ังท่ี 1  จ  านวน  20 ใบ  
กะบะท่ี  6 คิดเป็นค่าเฉล่ียก่อนท าการแกไ้ข คิดเป็นเปอร์เซ็นต ์ 3.33 เปอร์เซ็นต ์ขอ้มูลหลงัการแกไ้ข
จ านวนใบจะตอ้งเป็นศูนย ์ และจ านวนกะบะเป็นศูนย  ์และสภาพปัญหาขอ้มูลชนิดร้าวในปากขวด
ก่อนการแกไ้ข คร้ังท่ี  2 จ านวน 43 ใบ กะบะท่ี  7 คิดเป็นค่าเฉล่ียก่อนท าการแกไ้ข คิดเป็นเปอร์เซ็นต ์ 
6.14เปอร์เซ็นต ์รวมจ านวนใบท่ีพบ 63 ใบ คิดเป็น 13 กะบะคิดเป็นค่าเฉล่ียก่อนท าการแกไ้ข คิดเป็น
เปอร์เซ็นต ์รวมเป็น 4.73เปอร์เซ็นต ์ขอ้มูลหลงัการแกไ้ขจ านวนใบจะตอ้งเป็นศูนย ์และจ านวนกะบะ
เป็นศูนย ์ทั้งหมด 
 

4.3.5  การวิเคราะห์เสถียรภาพของผลติภัณฑ์บกพร่องของการปรับปรุงคุณภาพการผลิต
ขวดเบียร์ 
จากการตรวจสอบความมีเสเถียรภาพของผลิตภณัฑ์บกพร่องของการปรับปรุงคุณภาพการผลิตขวด
เบียร์ประเภทลดการเกิดของเสียชนิดร้าวในปากขวดช่วงเปล่ียนแบบงานของ 355 และน ามาวิเคราะห์
เพื่อหาวธีิในการแกไ้ขเพื่อหาขั้นตอนการผลิต        เพื่อใหส้ามารถผลิตตามเป้าหมาย และน ามาจดัเป็น 

มาตรฐานในการท างานและคาดการณ์ได ้โดยใชข้อ้มูลผลิตภณัฑ์บกพร่องลดการเกิดของเสียชนิดร้าว
ในปากช่วงเปล่ียนแบบงานของ งาน 355 ตั้งแต่ เป็นเวลา 20 วนั แสดงขอ้มูลโดยท าการเขียนแผนภูมิ
ควบคุมดงัรูป 
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Daily weight and Control Chart
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รูปที่ 4.10  แผนภูมิควบคุมประเภท P Chart ของการเกิดผลิตภณัฑบ์กพร่องประเภทร้าวในปากขวด 
 
จากรูปท่ี 4.10 พบวา่ขอ้มูลสัดส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่อง (P) มีค่าเท่ากบั   228.3 และขอ้มูลส่วนใหญ่อยู่
ภายใตก้ารควบคุม 3 ของ UCL และ LCL มีเพียงหน่ึงขอ้มูลท่ีอยูน่อกเส้นช่วงควบคุม ดงันั้นจึงสรุป
ไดว้า่ กระบวนการเกิดผลิตภณัฑบ์กพร่องมีเสถียรภาพเพียงพอต่อการวิเคราะห์ขอ้มูลและการทดสอบ
สมมุติฐานเน่ืองจากในกรณีท่ีมีการศึกษาสัดส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องจะสามารถประมาณค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐานส าหรับสัดส่วนผลิตภณัฑบ์กพร่องโดยจะตอ้งอยูภ่ายไตข้อ้สมมุติฐานท่ีจะสามารถประมาณ
การแจกแจงได ้
 

ตารางที ่4.7 สภาพขอ้มูลหลงัการแกไ้ขปัญหา 
 

คร้ังที่ ข้อมูลก่อนการแก้ไข ข้อมูลหลงัการแก้ไข 
ค่า 
เฉลีย่ 

ผลลพัธ์  จ  านวน
ใบท่ีพบ 

จ านวนกะบะ
ท่ี ขวดเสีย 

จ านวน            
ใบท่ีพบ 

จ านวนกะบะ
ท่ี ขวดเสีย 

 ขวดเสียเน่ืองจากร้าว
ในปากขวด 

63 13 0 0 0 00 

คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 59% 65% 0 0 0 100% 
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จากตารางท่ี 4.7 แสดงให้เห็นว่า หลงัจากมีการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวปรับปรุงวิธีการ Set up เคร่ือง
ตรวจสอบใหมี้ประสิทธิภาพโดยเพิ่มการ Set up แบบ Vertical เพิ่มขวดตวัอยา่งลองเคร่ืองส าหรับขวด
เสียท่ีเขม้งวด โดยเฉพาะร้าวในปากขวดท าใบตรวจสอบขวดตวัอย่างส าหรับทดสอบ การ Set up 
เคร่ือง Inspection ช่วงเปล่ียนแบบงานเพื่อให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนผลหลงัการแก้ไขเป็นศูนย ์
เท่ากบัวา่การแกไ้ขมีประสิทธิภาพ สามารถแกไ้ขปัญหาไดจ้ริง 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่ 4.11  แสดงหวัวดัแสงและขอ้มูลหลงัการแกไ้ขปัญหา 
 
จากตารางท่ี 4.7  สภาพขอ้มูลหลงัการแกไ้ขปัญหา พบว่า  ขวดเสียเน่ืองจากร้าวในปากขวด ขอ้มูล
ก่อนการแกไ้ข จ านวนใบท่ี 63 จ านวนกะบะ 13 ขอ้มูลหลงัการแกไ้ข จ านวนใบท่ีพบจะตอ้งเป็น ศูนย ์ 
จะไดผ้ลลพัธ์ 100 เปอร์เซ็นต์ จากการแกไ้ขปัญหาการเกิดของเสียชนิดขวดร้าวในปากขวดจากการ
ปรับแบบใหม่โดยการปรับมุมองศาของล าแสงส่องสวา่งในแนวท่ีมุมเอียงมากข้ึนเพื่อจบัชนิดร้าวใน
ปากขวดไดดี้ข้ึน ผดิกบัการตั้งล าแสงแบบเก่าจะตั้งล าแสงในแนวทิศทาง 90 องศา  เพื่อการจบัปากร้าว  
แต่ ร้าวในปากขวดไม่สามารถจบัไดห้มดดงัแสดงในรูปท่ี 4.11 
 
 
 
 
 
 


