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บทคัดย่อ  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อดำเนินการพัฒนาศักยภาพและขีดความสามารถในการแข่งขันโดยทำการออกแบบ

พัฒนาระบบการผลิตใหม่และผลิตระบบสามารถทำการบรรจุน้ำสับปะรดสำหรับบรรจุภัณฑ์ ขนาด 180 มิลลิลิตร โดยมี
กำลังการผลิตอยู่ที่ 700 ขวดต่อชั่วโมง หรือคิดเป็น 4,000 ขวดต่อวัน และพบว่าค่าของสมรรถภาพกระบวนการของ
กระบวนการการบรรจุน้ำสับปะรด (Cp) เท่ากับ 0.67 ค่าสัดส่วนของการบรรจุที่ไม่ได้มาตรฐานมีค่าเท่ากับร้อยละ 4.52 
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การอ้างอิงบทความ: รัชชีกร ด่านศิริชัยสวัสดิ์, ทิวารัตน์ ศรีราตรี, อริยพงษ์ พลั่วพันธ,์ มงคล กิตตญิาณขจร และ นราธิป ภาวะรี, 
"การวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการผลิตน้ำผลไม้ในอุตสาหกรรมอาหารสุขภาพ", วารสารวิศวกรรมและเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลยักาฬสนิธุ์, vol. 2, no. 1, pp. 31-38, 2567 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  



 
วารสารวิศวกรรมและเทคโนโลยอีุตสาหกรรม มหาวิทยาลยักาฬสินธุ์ ปีที ่2 ฉบบัที่ 1 มกราคม – กุมภาพันธ์ 2567 

Journal of Engineering and Industrial Technology, Kalasin University, Vol. 2 No. 1 January – February 2024 
 
บทความวิจยั (Research Article) 

     

รัชชีกร ด่านศิริชัยสวัสดิ์ และคณะ, การวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการผลิตน้ำผลไม้ในอุตสาหกรรมอาหารสุขภาพ 
32 

Process Capability analysis in Fruit juice process for Healthy food industry 
 

Rachaneekorn Dansirichaisawat1, Tivarat Sriratee1, Ariyapong Phuapant1, Mongkol Kittiyankajon1 
and Narathip Pawaree1* 

 
1Department of Industrial Management, Faculty of Technology, Udonthani Rajabhat University 

 
* Corresponding Author: narathip.pawaree@gmail.com Tel: 086-8276985 

(Received: February 8, 2024; Revised: February 26, 2024; Accepted: February 28, 2024) 

 
 

Abstract 
 The aim of this research is to enhance and advance competitive capabilities to design & develop 
new production systems and manufacturing process capable of packaging 180 milliliters of pineapple 
juice. The production capacity is 700 bottles per hour, equating to approximately 4,000 bottles per day. 
The Process Capability (Cp) is measured at 0.67, with out of spec packaging was 4.52%. 
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1. บทนำ 
ปัจจุบันแนวโน้มพฤติกรรมของผู้บริโภคที่ใส่ใจ

สุขภาพมากขึ้นอาหารสุขภาพจึงเป็นทางเลือกแรกที่
ได้รับความสนใจอย่างมาก เนื่องจากอาหารสุขภาพ
นั้นมีประโยชน์ต่อร่างกายมากมาย ไม่ว่าจะเป็นการทำ
ให้ส ุขภาพแข็งแรง ผิวพรรณเปล่งปลั ่ง  สดใส มี
ส ุขภาพจิตที ่ดี การรับประทานอาหารที ่ด ีจ ึงเป็น
จุดเริ่มต้นของสุขภาพที่ดี ในอีกมุมนึงอาหารสุขภาพที่
ต้องการรับประทานก็ไม่สามารถที่จะรับประทานได้
ทันท ีเนื่องจากมีความไมส่ะดวกต่อการเก็บรักษา และ
อายุผลิตภัณฑ์สั ้น [1] ดังนั ้นวิธีการแปรรูปอาหาร
สุขภาพเป็นผลิตภัณฑ์ของเหลวจึงเป็นทางเลือกที่
น่าสนใจ เนื่องจากช่วยให้ได้รับสารอาหารที่เพียงพอ 
การเก็บรักษาที ่ยาวนานขึ ้น การพกพาที ่ง ่ายและ
สะดวก อีกทั้งยังเป็นการเพิ่มมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์
อาหารสุขภาพ  

การพัฒนานวัตกรรมชุดเครื่องจักรกระบวนการ
แปรร ูปน ้ำผลไม้  [2] ร ่วมก ับผ ู ้ประกอบการ  มี
ผลิตภัณฑ์อาหารสุขภาพ คือ น้ำผลไม้สกัด แยม
สับปะรดกวน ผลไม้กวน น้ำเสาวรส อื ่น ๆ จาก
กระบวนการผลิตในปัจจุบันพบว่ากำลังการผลิตนั้นไม่
เพียงพอต่อการความต้องการของผู้บริโภค ประกอบ
กับล ักษณะการทำงานของเด ิม  ค ือ เน ้นการใช้
แรงงานคน ซ่ึงมีการสัมผัสกับผลิตภัณฑ์ จึงเป็นเหตุให้
ทางผู้ประกอบการมีความต้องการที่จะพัฒนาระบบ
การผลิตใหม่ เพื่อให้สอดคล้องกับความต้องการของ
ผู ้บริโภค และเป็นการยกระดับของเทคโนโลยีเพ่ือ
เตร ี ยมความพร ้ อม ไปส ู ่ ก ารจ ั ดทำมาตรฐาน
อุตสาหกรรมอาหาร ซ ึ ่ งจะช ่วยเพ ิ ่มม ูลค ่าและ
ภาพลักษณ์ของผลิตภัณฑ์ให้ดียิ่งขึ้น 

 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1 ความสูญเปล่า (Waste) 

ความสูญเปล่า (Waste) คือ การกระทำใด ๆ ที่ใช้
ทรัพยากรไป ไม่ว่าจะเป็นแรงงาน วัตถุดิบ เวลา และ

เงิน หรืออื่น ๆ แต่ไม่ทำให้สินค้าและบริการเกิดขึ้น 
[3] โดยทั่วไปในงานที่ทำกันอยู่ 100 งาน จะเป็นงาน
ที่มีคุณค่าอยู่เพียง 5 งาน หรือร้อยละ 5 เท่านั้น ที่
เหลืออีกร้อยละ 95 นั้นถือเป็นงานหรือการกระทำที่
ไม่มีคุณค่า ซึ่งสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่  

1. กิจกรรมที ่มีคุณค่า (Value added activity: 
VA) เช ่น การตัด การพ่นส ี การขึ ้นร ูป และการ
ประกอบ เป็นต้น 

2. กิจกรรมที ่ ไม ่ม ีค ุณค ่า  (Non value added 
activity: NVA) [4]  
 
2.2 การวิเคราะห์สมรรถภาพของกระบวนการ 
(Process Capability Analysis)  

เป็นวิธ ีหนึ ่งที ่ใช้เพื ่อกำหนดความสามารถของ
กระบวนการผลิตว่าสามารถผลิตตามข้อกำหนดได้
หรือไม่ ซึ่งในปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิต พบว่ามี
ลำดับขั ้นในการดำเนินงานที่สำคัญ 3 ประการ คือ 
การออกแบบ การผลิต และการตรวจสอบข้อกำหนด
ของสินค้าจะกำหนดในขั ้นตอนการออกแบบ ใน
ขั้นตอนการผลิตผู้ควบคุมการผลิตจะต้องควบคุมให้
สินค้าท่ีผลิตตรงตามข้อกำหนด 
 
2.3 การพัฒนาภายในองค์กรโดยใช้ระบบลีน  

การใช้ระบบลีนในการพัฒนาองค์กร มีหัวข้อที่ต้อง
ดำเนินการควบคู่ด้วย 4 หัวข้อ ได้แก่ ระบบการผลิต
แบบทันเวลาพอดี (Just in time) การควบคุมคุณภาพ
ท ั ้ ง อ ง ค ์ ก ร  (Total quality management) กา ร
บ ำ ร ุ ง ร ั ก ษ า เ ช ิ ง ป ้ อ ง ก ั น  ( Total preventive 
maintenance) และการบริหารจัดการทร ัพยากร
บุคคล (Human resource management) [5] พบว่า
ปัจจัยที ่ส่งผลกระทบต่อการขัดขวางในการพัฒนา
ภายในองค์กรมากที่สุดคือ ขนาดโรงงาน ซึ่งมีผลต่อ
การขัดขวางการพัฒนาองค์กรอยู่ที่ร้อยละ 23 [6] ได้
ทำการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้
เทคนิคการผลิตแบบลีน แผนกการผลิตทรานมิตเตอร์ 
หลังจากที่ได้ทำการลดและกำจัดความสูญเปล่าใน
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กระบวนการผลิต ทำให้เวลานำการผลิตโดยรวม จาก 
3.83 วันเหลือเพียง 3.32 วันสามารถลดเวลานำการ
ผล ิตในกล ุ ่มกระบวนการประกอบช ิ ้นส ่วนหลัก
ทางด้านหน้าได้ถึง 0.51 วันเพิ ่มอัตราผลผลิตจาก 
0.62 ชิ้นงานต่อ 1 ชั่วโมง แรงงานทางตรง เป็น 0.69 
ชิ ้นงานต่อ 1 ชั ่วโมง คิดเป็นร้อยละ 11.29 [7] ได้
ทำการศึกษาการประยุกต์ใช ้การผลิตแบบลีนใน
โรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณได้ใช้เครื่องมือการผลิต
แบบลีน คือ แผนภูมิสายธารคุณภาพ และแบบจำลอง
สถานการณ์ และออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอ
เรียลแบบ  2^3  โดยวิเคราะห์ 3 ปัจจัย ได้แก่ ระบบ
การผลิต การบำรุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนร่วม และ
การลดเวลาการปรับเปลี ่ยนเครื่องจักร จากผลการ
จำลองขจัดความสูญเปล่า สามารถระยะเวลาการผลิต
รวมจาก 16.24 วัน มาเป็น 8.56 วันหรือคิดเป็นร้อย
ละ 47.30 และลดสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการ
จาก 96.35 ตันต่อวัน 
 

3. ขั้นตอนการดำเนินการ 
 
3.1 การออกแบบชุดเครื่องจักร ประสิทธิภาพ  

เป็นขั้นตอนของการผลิตชิ้นส่วนต่าง ๆ ดังแสดงใน
ภาพที่ 1 เช่น โครงเครื่อง ชิ้นส่วนสำหรับยึดมอเตอร์
และชิ้นส่วนอื่น ๆ ที่ไม่ใช่ชิ้นส่วนมาตรฐาน สำหรับ
ชิ ้นส่วนมาตรฐานสามารถจัดซื ้อได้เลย เช่น แบริ่ง   
สกรู นัตและลูกรีด ที ่จะนำมาใช้ในการสร้างชุด
เครื่องจักรกลแปรรูปในกระบวนการผลิตน้ำผลไม้แบบ
ไร้การสัมผัส เช่น ระบบท่อ ระบบทำความร้อน ระบบ
บรรจุ เป็นต้น 

 
ภาพที ่1  แนวคิดการออกแบบชุดเครื่องจักร 

3.2 วิเคราะห์การวัด  
เ ป ็ น ก า ร ออก แ บ บ ก า ร ว ั ด เ พ ื ่ อ จ ะ ศ ึ ก ษ า

ประสิทธิภาพชุดเครื่องจักรกลแปรรูปในกระบวนการ
บรรจุน้ำผลไม้ โดยมีเวลาวงรอบของการบรรจุเท่ากับ 
17.82 วินาที (15 วินาที x 110% (Rating factor) + 
8% (Allowance time)) 
 
3.3 ประกอบชุดเครื่องจักรกล  

เม ื ่อผล ิตช ิ ้นส ่วนต ่าง  ๆ และจ ัดซ ื ้อช ิ ้นส ่วน
มาตรฐานครบหมดทุกชิ ้นแล้ว  จ ึงนำเอาชิ ้นส่วน
เหล่าน ั ้นมาประกอบเข้าด ้วยกัน  [8] เพื ่อให ้เกิด
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตน้ำผลไม้สูงสุด 
 
3.4 ดำเนินการทดสอบและปรับแก้ไข 

ดำเนินการทดสอบและปรับแก้ไขชุดเครื ่องจักร
ตามความเหมาะสม เช ่น ค ่าปร ิมาตรบรรจ ุ  ค่า
อุณหภูมิที่ตั้งไว้ หรือระยะเวลาการดำเนินการของชุด
เครื่องจักรที่เหมาะสม เป็นต้น 
 
3.5 ประเมินผล 

เมื่อทำการทดลองเครื่องที่ออกแบบและพัฒนาขึ้น
มาใหม่แล้ว  นำผลการทดลองที่ได้มาเปรียบเทียบหา
ค่าเฉลี่ยกับค่าเป้าหมายอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานหรือไม่  
ถ้าหากมีข้อบกพร่องก็นำไปปรับปรุงแก้ไขใหม่ 
 
3.6 สรุปผลการดำเนินงาน  

โดยมีการดำเนินการ ดังแสดงในภาพที่ 2 

 

ภาพที่ 2  ขั้นตอนการออกแบบชุดเครื่องจักร 
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4. ผลการดำเนินงาน 
 
4.1 การทดสอบและประสิทธิภาพในการใช้งาน  

จากการศึกษาและสืบค้นข้อมูลเพื ่อปร ับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตเบื้องต้นนั้น พบว่าระบบบรรจุที่
มีจำหน่ายในย่านกำลังการผลิตที่ต้องการนั้นมีอยู่ไม่
มาก ส่วนมากมักจะเป็นระบบบรรจุที่มีขนาดใหญ่ ใน
ภาพแบบการบรรจุแบบ Rotary machine ซึ่งมีกำลัง
การผลิตมากกว่าความต้องการของผู้ประกอบการและ
ราคาสูง และสำหรับระบบบรรจุขนาดเล็กท่ีมีจำหน่าย
กาลังการผลิตก็ไม่เพียงพอ ซึ่งมักพบเป็นระบบหัวฉีด
เดี่ยว หรือหัวฉีดคู่ รวมไปถึงคุณสมบัติของระบบขนาด
เล ็กไม ่ตรงกับความต้องการ  อีกทั ้งล ักษณะของ
ผลิตภ ัณฑ์น ้าส ับปะรดของทางผ ู ้ประกอบการมี
ลักษณะคล้ายกับซอสข้น ทำให้ไม่สามารถใช้การบรรจุ
ด ้วยแรงโน้มถ่วงเพียงอย่างเดียว  เพราะเศษเนื้อ
สับปะรดบางส่วนสะสม ที่บริเวณปลายของ nozzle 
และการไหลไม่สามารถเป็นไปได้ด้วยความรวดเร็ว ซึ่ง
ระบบนี้จะใช้การตั้งเวลาการกดหัวจ่ายใส่ขวดผ่านชุด 
adapter ที่กันขวดยุบขณะกดลง  

จากปัญหาดังกล่าวทางผู ้ เช ี ่ยวชาญจะทำการ
ออกแบบระบบใหม่  ซ ึ ่ งจะไม ่ม ีช ุด  adapter กั้น
ระหว่างหัวจ่ายกับขวด  จะทำให้ห ัวจ ่ายสามารถ
ประกบเข้ากับปากขวดโดยตรง ทำให้แนบสนิท ลด
การผิดพลาดในกระบวนการบรรจุ  และการเลอะ
บริเวณชุดหัวจ่าย และชุดหัวจ่าย nozzle ทำการ
ออกแบบใหม่ให้มีขนาดของรูหัวจ่ายกว้างขึ้นลดการ
ติดค้างของเศษสับปะรด ดังแสดงในภาพที่ 3 และยัง
ต้องมีการติดตั้งระบบปั๊มลมเข้ากับหัวจ่ายเพื่อช่วยใน
การผลักดันน้ำสับปะรดในขณะบรรจุอีกด้วย อีกทั้ง
ผู้ประกอบการยังต้องการให้มีระบบการอุ่นผลิตภัณฑ์
ตลอดเวลาขณะบรรจุ รวมถึงสามารถปรับเปลี ่ยน
ขนาดการบรรจุได้ในอนาคต  

 
 
 

 
 
ภาพที่ 3 การพัฒนาชิ้นโครงสร้างและระบบหัวจ่าย

เพ่ือให้สอดคล้องกับมาตรฐาน GMP 
 

จากน ั ้ น ได ้ทำการทดสอบประส ิทธ ิภาพใน
กระบวนการบรรจุ ซึ่งจะใช้บรรจุภัณฑ์ในการทดสอบ 
ซึ่งเป็นลักษณะบรรจุภัณฑ์ที่มียอดการผลิตสูงที ่สุด    
คือ ขวดบรรจ ุน ้ำส ับปะรดขนาด  180 มิลล ิล ิตร 
(ข้อกำหนดของผู ้ผลิตคือ 180 ± 2)  โดยจะทำการ
ทดสอบและค่าเฉลี่ยจำนวน 3 ซ้ำ จำนวน 30 ชุด ดัง
แสดงในตารางที่ 1  
ตารางท่ี 1 ขวดบรรจุน้ำสับปะรด (มิลลิลิตร) 

ชุดที ่
ปริมาตรบรรจ ุ ความคลาดเคลือ่น (ร้อยละ) 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
3 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
3 

1 180 180 181 0 0 0.5 
2 179 179 178 0.5 0.5 1.1 
3 180 181 179 0 0.5 0.5 
4 179 181 182 0.5 0.5 1.1 
5 178 178 179 1.1 1.1 0.5 
6 178 180 178 1.1 0 1.1 
7 178 181 179 1.1 0.5 0.5 
8 178 182 182 1.1 1.1 1.1 
9 180 178 180 0 1.1 1.1 
10 182 182 182 1.1 1.1 1.1 
11 182 182 178 1.1 1.1 1.1 
12 181 181 180 0.5 0.5 0 
13 182 178 182 1.1 1.1 1.1 
14 182 182 181 1.1 1.1 0.5 
15 178 179 181 1.1 0.5 0.5 
16 181 182 180 0.5 1.1 0 
17 179 179 178 0.5 0.5 1.1 
18 179 178 182 0.5 1.1 1.1 
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ตารางท่ี 1 ขวดบรรจุน้ำสับปะรด (มิลลิลิตร) (ต่อ) 

ชุดที ่
ปริมาตรบรรจ ุ ความคลาดเคลือ่น (ร้อยละ) 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
3 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
3 

19 178 181 181 1.1 0.5 0.5 
20 178 181 178 1.1 0.5 1.1 
21 180 180 181 0 0 0.5 
22 180 180 179 0 0 0.5 
23 182 179 178 1.1 0.5 1.1 
24 182 182 181 1.1 1.1 0.5 
25 182 182 180 1.1 1.1 0 
26 180 181 179 0 0.5 0.5 
27 179 179 181 0.5 0.5 0.5 
28 182 180 178 1.1 0 1.1 
29 181 182 179 0.5 1.1 0.5 
30 181 182 182 0.5 1.1 1.1 

 
จากการทดสอบประสิทธิภาพในการบรรจุนั้น 

สามารถสร ุปได ้ว ่าระบบสามารถทำการผล ิตน้ำ
สับปะรดสำหรับบรรจุภัณฑ์ขนาด 180 มิลลิลิตร โดย
มีกำลังการผลิตอยู่ที่ 700 ขวดต่อชั่วโมง หรือคิดเป็น 
4,200 ขวดต่อวัน พบว่าในแต่ละภาพแบบของบรรจุ
ภัณฑ์มีค่าเฉลี ่ยบรรจุขวดเท่ากับ 180.13 มิลลิลิตร 
ความคลาดเคลื ่อนเฉลี ่ยเท่ากับร ้อยละ 0.7 และ
ประสิทธิภาพของระบบบรรจุของเหลวจะแสดงใน
ตารางที ่2 
ตารางท่ี 2 ผลทดสอบประสิทธิภาพ 

หัวข้อ ผลการดำเนินการ 
1.ตัวโครงสร้าง ทำดัวยแสตนเลส 304 หนา 1.5 มิลลิเมตร ขึ้น

ภาพด ้วยการต ัดพ ับช ิ ้ นส ่ วนและเช ื ่ อม
ประกอบด้วยมือ มีน้ำหนัก 80 กิโลกรัม 

2.กำลังในการ
ผลิตสูงสุด 

การบรรจุน้ำสับปะรดสำหรับบรรจุภัณฑ์ขนาด 
180 มิลลิลิตร โดยมีกำลังการผลิตอยู่ที่ 700 
ขวดต่อชั่วโมง หรือคิดเฉลี่ย 4,000 ขวดต่อวัน 

 
จากการประเมินการสมรรถภาพกระบวนการ [9, 

10]] เร ิ ่มจากการประมาณการค ่าเฉล ี ่ยและค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการผลิตคือ 

μ  = X  
    = 180.13 มิลลิลิตร 

           σ   = 0.989 มิลลิลิตร 

พบว่าข ีดจำกัดเกณฑ์ความคลาดเคลื ่อนของ
กระบวนการเท ่าก ับ 180.13 ± 2.967 ม ิลล ิล ิตร 
สำหรับขีดจำกัดข้อกำหนดของผู ้ผลิตคือ 180 ± 2 
สามารถหาค่าของสมรรถภาพกระบวนการของ
กระบวนการการบรรจุน้ำสับปะรดในปัจจุบันด้วย
โ ป ร แ ก ร ม  Minitab พบ ว ่ า ค ่ า ส ม ร ร ถ นะข อง
กระบวนการ (Cp) เท่ากับ 0.67 ดังแสดงในภาพที่ 4 
เนื ่องจากกระบวนการผลิตเป็นกระบวนการใหม่ 
ความแปรปรวนยังสูง ส่งผลให้ค่า Cp มีค่าต่ำกว่า
ข้อกำหนด 

 

 
 

ภาพที่ 4 ค่าสมรรถนะของกระบวนการ 
 

ค่าสัดส่วนของการบรรจุที่ไม่ได้มาตรฐานที่เกิดขึ้น
จากกระบวนการผลิตนี้คำนวณได้โดยที่ (X≤178) และ 
(X≥182) พบว ่าค ่าส ัดส ่วนของการบรรจ ุท ี ่ ไม ่ ได้
มาตรฐานมีค่าเป็น 0.045 หรือร้อยละ 4.52  
 
4.2 การวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ 

หลังจากดำเนินการออกแบบและพัฒนาระบบ
เสร็จเรียบร้อยแล้วนั้นทางผู้เชี ่ยวชาญจึงได้ทำการ
ประเมินอัตราการคืนทุน เพื่อที่จะให้ผู ้ประกอบการ
เห็นถึงความคุ ้มค่าในการพัฒนา อีกทั ้งยังช่วยให้
ผู ้ประกอบการสามารถวางแผนการตลาด และการ
ผลิตได้ในอนาคต โดยคำนวณจากขวดบรรจุภัณฑ์ 
180 มิลลิลิตร กำลังการผลิตคิดจากปริมาณคำสั่งซื้อ
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และความสามารถในการผลิตโดยเฉลี่ยเท่ากับ 20,000 
ขวดต่อเดือน ดังแสดงในตารางที่ 3 

 

ตารางท่ี 3 การวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ 
รายการ การดำเนินการใน

ปัจจุบัน 
วิธีการท่ีนำเสนอ 

1. ต้นทุน 
 (บาทต่อ
เดือน) 

1.1 ค่าแรงงาน 18,000 
(3 คน คนละ 300 

บาท) 

12,000 
(2 คน คนละ 300 บาท) 

1.2 ค่าไฟฟ้า 
(จำนวนหน่วย = 
((กำลงัไฟฟ้า×จำนวน
เครื่องใช้ไฟฟ้า)/
1000)×เวลาที่ใช้ 

N/A 800 
= ((1000×1)/1000) × 8 x 
20 จำนวนหน่วยเท่ากับ 80 
หน่วย/เดือน) 

1.3 ค่าก๊าซหุงต้ม 1,800 
(90 บาทต่อ 100 

ลิตร) 

3,600 
(180 บาทต่อ 200 ลิตร) 

1.4 ค่าเสื่อมราคา
เครื่องจักร 

N/A 3,238 
(300,000, n=10 ปี , i 

= 5 %) 
1.5 ต้นทุนค่า
ดำเนินการรวม  

19,800 19,638 

1.6 ต้นทุนวัตถุดิบ 
(กก.ละ 15 บาท) 

78,980 
(5,262 กิโลกรัม) 

157,860 
(10,524 กิโลกรัม)  

1.7 ต้นทุนรวม 98,780 177,498 
1.8 ต้นทุนต่อ
หน่วย  

9.87 8.87 

1.9 กำไร*  
(11 บาทต่อขวด) 

11,300 42,600 

2. กำลังการผลิต (ลิตรต่อ
เดือน) 

2,000  
(10,000 ขวด) 

4,000 
(20,000 ขวด) 

3. ระยะเวลาคืนทุน* N/A โดยเฉลี่ย 13 เดือน 

 
5. สรุปผล 

ผลการดำเนินงานได้ทำการออกแบบและผลิต
ช ิ ้ น ส ่ ว นหล ั ก  เพ ื ่ อ ใ ช ้ ใ นการประกอบสร ้ า ง                  
เครื่องบรรจุน้ำผลไม้ โดยส่วนประกอบของโครงสร้าง
(Components) ได้มีการทดสอบการใช้งานเบื้องต้น 
โดยระบบตัวระบบทำด้วย สแตนเลส และสอดคล้อง
กับมาตรฐาน GMP ระบบสามารถทำการบรรจุน้ำ
สับปะรดสำหรับบรรจุภัณฑ์ ขนาด 180 มิลลิลิตร โดย
มีกำลังการผลิตอยู่ที่ 700 ขวดต่อชั่วโมง หรือคิดเป็น 
4,000 ขวดต่อว ัน และพบว่าค่าของสมรรถภาพ
กระบวนการของกระบวนการการบรรจุน้ำสับปะรด 
(Cp) เท่ากับ 0.67  ค่าสัดส่วนของการบรรจุที่ไม่ได้
มาตรฐานมีค่าเท่ากับร้อยละ 4.52 ดังนั ้นเพื ่อลด
สัดส่วนของการบรรจุที่ไม่ได้มาตรฐาน กระบวนการ
ผลิตจะต้องปรับปรุงในด้านความแปรปรวนของ
กระบวนการผลิตลดลง อาจทำได้โดยการฝึกอบรม

พนักงานให้มีความชำนาญมากขึ ้น เลือกวัตถุดิบที่
เหมาะสม และปรับตั้งเครื่องจักรใหม่ ส่วนอัตราการ
คืนทุนอยู่ที่ 13 เดือน เพื่อให้ผู้ประกอบการ สามารถ
วางแผนการตลาด และสามารถขอมาตรฐานคุณภาพ
ต่อไปในอนาคต  

ในส่วนของผลกระทบต่อการดำเนินงานวิจัยแบ่ง
ออกเป็น ดังนี้ 
 
5.1 ด้านสังคม  

สามารถสร้างความเข้มแข็งให้กลุ่มเกษตรกรผู้ปลูก
ผลไม้ สร้างความร่วมมือระหว่างเอกชนผู้ประกอบการ 
หน่วยงานภาครัฐ ชุมชนท้องถิ่น ในรูปแบบอนาคต
ของการเป็นคลัสเตอร์เกษตรกรผู้ปลูกผลไม้  หรือทีม
พัฒนาผลิตภัณฑ์อาหารสุขภาพ และพัฒนาเป็นชุมชน
ต้นแบบต่อไปในอนาคต 
 
5.2 ด้านวิชาการ  

การออกแบบพัฒนานวัตกรรมชุดเครื ่องจักรใน
กระบวนการผลิตเกิดแหล่งเรียนรู้ระบบ mini smart 
factory สำหรับผู้ประกอบที่ต้องการเริ่มต้นธุรกิจแปร
รูปน้ำผลไม ้
 
5.3 ด้านเศรษฐกิจ  

สินค้าอาหารน้ำผลไม้ของประเทศเพิ่มโอกาสทาง
การค้าสามารถขยายตลาดและส่งส ินค ้าออกไป
ต่างประเทศ 
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