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บทคดัย่อ 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดปริมาณฟิล์มเสียที่มาจากงานห่อแพ็คโหลใน

กระบวนการผลิตน า้ดื่มบรรจุขวด โดยประยุกต์ใช้เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC tools) มาใช้

ในการวิเคราะห์หาสาเหตุก่อนก าหนดแนวทางการปรับปรุงแก้ไข มีการก าหนดเป้าหมายในการลด

สัดส่วนฟิล์มเสียที่มาจากงานห่อแพ็คโหลให้ได้อย่างน้อย 10เปอร์เซ็นต์ มีการใช้เคร่ืองมือ

คุณภาพในงานวิจัยน้ีทั้งหมด 4 ชนิด คือ ใบบันทกึข้อมูล กราฟ แผนภมูิพาเรโตและผังก้างปลา

ช่วยในการรวบรวมข้อมูล แสดงผล ค้นหาจุดปัญหาหลักและค้นหาสาเหตุของปัญหาตามล าดับ 

ซ่ึงพบว่า ปัญหาแพค็บิดเบ้ียวเป็นปัญหาใหญ่อันดับที่หน่ึง ปัญหาขวดไม่ได้มาตรฐานหลุดเข้าไป

ในงานห่อแพ็คโหลเป็นปัญหาใหญ่อันดับรองลงมา ส าหรับปัญหาแพ็คบิดเบ้ียวท าการปรับปรุง 

แก้ไขโดยใช้อุปกรณ์เข้าช่วยในการปรับตั้งระยะและเพ่ิมการตรวจเชค็พร้อมทั้งจัดหาที่ถ่วงน า้หนัก

ท าการถ่วงน ้าหนักบนฟรีโรลเลอร์ล าเลียงฟิล์มของเคร่ืองห่อแพ็คโหล ส่วนปัญหาขวดไม่ได้

มาตรฐานหลุดเข้าไปในงานห่อแพ็คโหลท าการปรับปรุงแก้ไขโดยเซตค่าพารามิเตอร์มาตรฐาน

ให้กับเคร่ืองสวมฟิล์มคอขวดพร้อมทั้งดัดแปลงวัสดุเหลือใช้ท าการช่วยกดฟิล์มแก้ไขในกรณีขวด

ไม่มีการสวมฟิล์มหลุดเข้าไปในงานห่อแพค็โหล และท าการปรับเปล่ียนวิธีการขนขวดเปล่าก่อน

เข้าห้องผลิต จากเดิมใช้คนยกแพ็คขวดเปล่าเปล่ียนเป็นใช้รถยกท าการขนขวดเปล่าแทนเพ่ือ

แก้ไขในกรณีขวดผิดรูปหลุดเข้าไปในงานห่อแพค็โหล สรุปผลการศึกษาพบว่า สามารถลดสัดส่วน

ฟิล์มเสียที่มาจากงานห่อแพ็คโหลลงได้ 13.51เปอร์เซ็นต์ จากเดิม 17.32 เปอร์เซ็นต์ ลดลง

เหลือ 3.81 เปอร์เซน็ต์ คิดเป็นมูลค่า 83,631.36 บาทต่อปี  
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ABSTRACT 

The objective of this research was to reduce the waste of shrink film in bottled 

water production process. The Seven Quality Control Tools were applied for quality 

improvement of production process. In this research, four Quality Control Tools were used 

for collecting data, analyzing data, identifying causes, and measuring results. They were 

check sheet, graph, Pareto diagram, and Cause and effect diagram. The problems were 

found that distorted packages and wrong bottle sizes in packing machine. The solution of 

distorted package problem were measuring distances by Digital Vernier Caliper and Ruler, 

and counterweight the Free Roller. And the solution of wrong bottle sizes in packing 

machine were setting the parameter of Shrink Sleeve Machine, and using lift trucks to lift 

and move packs of plastic bottle to production plant. 

The result revealed that before the improvement the average amount of waste  

was 17.32%, and after adjustment the amount of waste reduced to 3.81%. The implement 

of the Quality Control Tools can reduce the waste 13.51%, or in term of cost, 83,631.36 

baht per year. 

 

บทน า 

การประปานครหลวง ด าเนินการจัดตั้งโรงงานผลิตน า้ดื่มบรรจุขวดมาตั้งแต่ปีพ.ศ. 

2547 โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือเป็นการช่วยเหลือสังคม น าร่องการรณรงค์ให้ผู้มีรายได้น้อยน าไป

จ าหน่ายเป็นรายได้เสริมเพ่ือเป็นทางเลือกให้ประชาชนได้ซ้ือน า้ด่ืมบรรจุขวดในราคาที่ถูก อีกทั้ง

ช่วยเสริมภาพลักษณ์ที่ดีต่อการประปานครหลวงได้  

ในปี พ.ศ. 2555 มีการลงทุนขยายโรงงาน และจัดหาระบบผลิตน ้าด่ืมบรรจุขวดที่

ทนัสมัย มีก าลังการผลิตสงูมาใช้งาน โดยเคร่ืองจักรมีก าลังการผลิตสงูสุดอยู่ที่ 150 ขวดต่อนาท ี

ในช่วง 1 ปีงบประมาณที่ผ่านมา (มกราคม 2558– ธันวาคม2558) พบปริมาณ

ฟิล์มเสียที่มาจากงานห่อแพค็โหลมีสัดส่วนของเสียเท่ากับ 17.32 เปอร์เซน็ต์ ซ่ึงมีค่ามากสุดเมื่อ

เปรียบเทยีบกบัสดัส่วนของเสยีอื่นๆ แสดงได้ดังภาพที่ 1 
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ภาพที่ 1 กราฟแสดงสดัส่วนของเสยีที่เกดิจากกระบวนการผลิตน า้ด่ืมบรรจุขวด 

 

ดังน้ัน ในงานวิจัยน้ีจึงมุ่งเน้นการวิเคราะห์หาสาเหตุเกี่ยวกับปริมาณฟิล์มเสียที่มาจาก

งานห่อแพค็โหลเพ่ือท าการปรับปรุงและแก้ไขให้เกดิประสทิธภิาพสงูสุด 

 

วตัถุประสงคข์องการศึกษาวิจยั 

สามารถลดสัดส่วนฟิล์มเสียที่มาจากงานห่อแพ็คโหลในกระบวนการผลิตน ้าดื่ม 

โรงงานผลิตน า้ดื่มบรรจุขวด การประปานครหลวง ได้อย่างน้อย 10 เปอร์เซน็ต์  

 

ขอบเขตของงานวิจยั 

วิเคราะห์ข้อมูลและด าเนินการปรับปรุงแก้ไขโดยพิจารณาจากรายการที่มีสัดส่วนของ

เสยีมากที่สดุเป็นส าคัญ (ฟิล์มห่อแพค็โหล) 

 

ประโยชนที์จ่ะไดร้บั 

1. สามารถลดสดัส่วนฟิล์มเสยีที่มาจากงานห่อแพค็โหลได้อย่างมีประสทิธิภาพ 

2. ทราบถึงสาเหตุและปัจจัยที่ส่งผลให้เกิดความสญูเสียจากงานห่อแพค็โหล 

 

ทฤษฎี และงานวิจยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

ทฤษฎี 

เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด ( 7 QC tools) เป็นเคร่ืองมือพ้ืนฐานที่ใช้ในการควบคุม

บริหารคุณภาพงาน ในงานวิจัยน้ีมีการน าเคร่ืองมือคุณภาพมาประยุกต์ใช้ทั้งหมด 4 ชนิด 

1. ใบบันทกึข้อมูลหรือใบตรวจสอบ คือ ใบที่มีไว้ใช้บันทกึข้อมูล มีการออกแบบให้มี

ช่องว่างต่าง ๆ ไว้เพ่ือใช้บันทกึข้อมูลได้ง่าย และสะดวก ส่วนใหญ่จะมีลักษณะเป็นตาราง  

สดัส่วนของเสีย (%) 

0.75 

925



2. กราฟ เป็นเคร่ืองมือคุณภาพที่ใช้แสดงค่าของข้อมูลที่มาจากใบบันทึกหรือใบ

ตรวจสอบในรูปแบบลักษณะต่างๆ เช่น แบบแท่ง แบบวงกลม แบบเส้นตรง แสดงถึง

ความสมัพันธข์องแต่ละข้อมูลในกราฟน้ันๆ 

3. แผนผังพาเรโตหรือแผนภมูิพาเรโต เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ในการค้นหาปัญหาหลักใน

กระบวนการ  แสดงถึงความสัมพันธ์ของสาเหตุกับปริมาณของปัญหาแต่ละรายการ  มีการ

เรียงล าดับข้อมูลของปัญหาจากมากไปน้อย ท าให้เห็นปัญหาหลักที่เป็นปัญหาใหญ่และปัญหา

อื่นๆในอนัดับที่รองลงไปตามล าดับ  

4.  แผนภูมิเหตุและผล หรือ ผังก้างปลา คือ แผนภาพที่มีการรวบรวมข้อมูลใน

ลักษณะคล้ายก้างปลา แสดงให้เหน็ถึงความสัมพันธ์ระหว่างเหตุและผล  เรียกอีกช่ือหน่ึงว่า  ผัง

ก้างปลา   

 

งานวิจยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง (2557) วิจัยเพ่ือลดของเสียประเภทจุดด าที่เกิดข้ึนในกระบวนการ

ฉีดพลาสติก โดยมีการน าเคร่ืองมือคุณภาพ คือ ใบตรวจสอบ แผนภมูิพาเรโต และผังก้างปลา มา

ใช้ในการหาสาเหตุเพ่ือท าการปรับปรุง มีการรวบรวมข้อมูลตั้งแต่ เดือน เมษายน 2556 ถึงเดือน 

มิถุนายน 2556 แล้วท าการปรับปรุงแก้ไข พบว่า สามารถลดการเกิดของเสียประเภทจุดด าจาก

เดิม 0.23 เปอร์เซน็ต์ ลดลงเป็น 0.07 เปอร์เซน็ต์  และคิดเป็นมูลค่าที่ลดได้ 1,175,906.16 

บาทต่อปี 

  

วิธีการด าเนนิการศึกษา 

มีวิธกีารด าเนินการศึกษา โดยอธบิายเป็นล าดับขั้นตอนดังน้ี 

1. ก าหนดหัวข้อปัญหาจากสัดส่วนของเสียในกระบวนการผลิตที่มีค่ามากสุด ซ่ึงพบว่า

รายการฟิล์มห่อแพค็โหลมีสัดส่วนของเสียอยู่ที่ 17.32 เปอร์เซน็ต์ และมีค่ามากสดุดังตารางที่ 1  

ตารางที่ 1 ตารางสดัส่วนของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตน า้ด่ืมบรรจุขวด  

รายการ ปริมาณการเบิกใช ้ ของเสีย สดัส่วนของเสีย (รอ้ยละ) 

ขวด (หน่วย : ขวด) 341,279 6,787 1.99 

ฝา (หน่วย : ฝา) 337,902 3,409 1.01 

ฟิล์มคอขวด (หน่วย : ช้ิน) 337,004 2,511 0.75 

ฟิล์มห่อแพค็โหล (หน่วย : กรัม) 741,667 128,431 17.32 

(ข้อมูล : มกราคม 2558 – ธนัวาคม 2558) 

 

2. เกบ็รวบรวมข้อมูลรายการฟิล์มเสยีต่างๆ มาจัดท าแผนผังพาเรโตเพ่ือค้นหาปัญหา

หลัก พบว่า ปัญหาแพค็ห่อโหลบิดเบ้ียวเป็นปัญหาใหญ่อันดับที่หน่ึง ปัญหาขวดไม่ได้มาตรฐาน
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หลุดเข้าไปในงานห่อแพ็คโหลเป็นปัญหาใหญ่อันดับที่สอง ปัญหาการเปล่ียนม้วนฟิล์มและเป็น

ปัญหาเซนเซอร์เสยีเป็นปัญหาใหญ่อนัดับที่สามและสี่ตามล าดับ ดังภาพที่ 2 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2 แผนผังพาเรโตแสดงสัดส่วนฟิล์มเสยีจากงานห่อแพค็โหลแยกตามรายการ 

3. วางแผนการด าเนินงานปรับปรุงโดยก าหนดกรอบระยะเวลาการท างาน มีการ

ก าหนดหัวข้อปัญหา รวบรวมข้อมูล วางแผนการด าเนินงาน ก าหนดแนวทางแก้ไข ปรับปรุงแก้ไข 

ติดตามผล และสรุปผล ตามตารางแนวทางปฏบัิติงาน ตารางที่ 2  

 

ตารางที่ 2 ตารางแนวทางปฏบัิติงาน (Gantt chart) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

4. น าปัญหาหลักสองอันดับแรกที่ได้จากแผนผังพาเรโต(ภาพที่ 2) คือ ปัญหาแพ็ค

ห่อโหลบิดเบ้ียวและปัญหาขวดไม่ได้มาตรฐานหลุดเข้าไปในงานห่อแพ็คโหล มาท าการระดม

สมองเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุย่อยที่ก่อให้เกิดปัญหาหลัก แสดงรายละเอียดได้ตามแผนภูมิเหตุ

และผลหรือผังก้างปลา ดังภาพที่ 3-4  

 

 

 

 

 

ล ำดับ หัวข้อกำรด ำเนินงำน กิจกรรมก่อนหน้ำ เริม่ต้น สิ้นสุด ต.ค.-58 พ.ย.-58 ธ.ค.-58 ม.ค.-59 ก.พ.-59 มี.ค.-59 เม.ย.-59

A ก ำหนดหัวขอ้ปญัหำ - 1 ต.ค. 58 30 พ.ย. 58

B กำรศกึษำและเกบ็รวบรวมขอ้มลู

เพ่ือท ำกำรศกึษำและปรับปรุง

A 1 ต.ค. 58 31 ธ.ค. 58

C กำรวำงแผนกำรด ำเนินงำน A,B 1 ม.ค. 59 5 ม.ค. 59

D กำรวิเครำะห์สำเหตุและแนวทำงแกไ้ข A,B,C 6 ม.ค. 59 15 ม.ค. 59

E กำรด ำเนินงำนและผลกำรด ำเนินงำน A,B,C,D 16 ม.ค. 59 30 ม.ค. 59

F กำรติดตำมผลกำรด ำเนินงำน A,B,C,D 1 ก.พ. 59 31 ม.ีค. 59

G สรุปผลกำรด ำเนินงำน A,B,C,D,E,F 1 เม.ย. 59 15 เม.ย. 59
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ภาพที่ 3 แผนภมูิเหตุและผลปัญหาแพค็บิดเบ้ียว 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4 แผนภมูิเหตุและผลปัญหาขวดไม่ได้มาตรฐานหลุดเข้าไปในงานห่อแพค็โหล 

 

5. คัดเลือกสาเหตุย่อยแต่ละรายการที่ก่อให้เกิดปัญหาหลักจากแผนภูมิเหตุและผล

หรือผังก้างปลา (ภาพที่ 3-4) ก าหนดหาแนวทางแก้ไขได้ตามรายละเอยีดข้อ 5.1-5.2 

5.1 ปัญหาแพค็บิดเบ้ียว มีสาเหตุย่อยที่ต้องท าการแก้ไข คือ 

5.1.1 ไม่มีการก าหนดระยะปรับตั้งฟิล์มบนเคร่ืองห่อแพค็โหล แนวทางแก้ไข 

คือ จัดหาอุปกรณ์ตัวช่วยเพ่ือก าหนดระยะปรับตั้งบนเคร่ืองห่อแพค็โหลทุกจุดที่ส าคัญ 

5.1.2 ฟรีโรลเลอร์ส าหรับล าเลียงฟิล์มบนเคร่ืองห่อแพค็โหลค้าง เน่ืองจากมี

น า้หนักเบา แนวทางแก้ไขคือ จัดหาที่ถ่วงน า้หนักป้องกนัฟรีโรลเลอร์ค้างขณะล าเลียงฟิล์ม 

5.2 ปัญหาขวดไม่ได้มาตรฐานหลุดเข้าไปในงานห่อแพ็คโหล มีสาเหตุย่อยที่ต้อง

ท าการแก้ไข คือ 

5.2.1 เคร่ืองจักรสวมฟิล์มคอขวดไม่ตรง เน่ืองจากไม่มีระยะมาตรฐานในการ

ปรับตั้งเคร่ืองจักร ส่งผลให้ขวดน ้าดื่มที่ไม่มีฟิล์มคอขวดหลุดเข้าไปในงานห่อแพ็คโหลซ่ึงเป็น

ขั้นตอนงานในล าดับถัดมา ก่อให้เกิดฟิล์มสูญเสียเน่ืองจากต้องท าการร้ือแก้ไข แนวทางปรับปรุง

คือท าการเซตค่าพารามิเตอร์และก าหนดค่ามาตรฐานให้กบัเคร่ืองสวมฟิล์มคอขวดพร้อมจัดหาชุด

มอเตอร์ตบฟิล์มคอขวดหรือวัสดุอุปกรณ์เหลือใช้มาดัดแปลงเพ่ือกดฟิล์มให้ตรง ในกรณีเคร่ือง

สวมฟิล์มคอขวดมีการสวมฟิล์มแล้วแต่คลาดเคล่ือนเลก็น้อย 
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5.2.2 ขวดน า้ดื่มผิดรูปหลุดเข้าไปในงานห่อแพค็โหล เกิดจากวิธีการท างาน 

การขนส่งขวด การขนขวดเปล่าเข้าไปห้องผลิตโดยท าการโยนหรือวางบนพ้ืนแบบกระแทก ท าให้

ขวดมีรอยยุบ บิด หรือผิดรูป  แนวทางแก้ไขคือ ปรับเปล่ียนวิธีการขนขวดเปล่าก่อนเข้าห้องผลิต 

จากเดิมใช้คนแบกแพค็ขวดเปล่าเปล่ียนมาเป็นใช้รถยกท าการขนขวดเปล่าแทน 

5.2.3 ฝาปิดขวดน า้ดื่มไม่สนิท เกิดจากสกรูหัวขันฝาขวดมีการคลายตัว จาก

การท างานปกติ ท าให้ขวดที่มีฝาปิดไม่สนิทหลุดเข้าไปในงานห่อแพค็โหล เมื่อมีการห่อแพค็โหล 

ต้องท าการร้ือแก้ไข แนวทางแก้ไขคือ ก าหนดความถี่ในการเชค็สกรูหัวขันฝาขวด เพ่ือป้องกันการ

คลายตัวจากการท างานปกติของเคร่ืองจักร เน่ืองจากเดิมไม่มีการตรวจเชค็ 

6. ด าเนินการแก้ไขปัญหาตามแนวทางที่ก  าหนดไว้ใน ข้อ 5  

6.1 การแก้ไขปัญหาแพค็บิดเบ้ียว 

6.1.1 น าไม้บรรทดัสแตนเลสมาติดบนฐานวางม้วนฟิล์มของเคร่ืองห่อแพ็ค

โหล ก าหนดค่ามาตรฐานในการปรับตั้งระยะฐานวางม้วนฟิล์มโดยนับจากกึ่งกลางฐานออกไปทาง

ด้านซ้ายและด้านขวาเท่าๆกันด้านละ 200 มิลลิเมตร มีการติดตั้งโอริงกับฟรีโรลเลอร์ช่วงขาออก

ของเคร่ืองห่อแพ็คโหลเพ่ือป้องกันไม่ให้ฟิล์มหลุดหรือมีการคลาดเคล่ือนจากระยะการแพ็ค 

ก าหนดระยะติดตั้งนับจากกึ่งกลางของท่อนฟรีโรลเลอร์ออกไปทางด้านซ้ายและด้านขวาเท่าๆกัน

ด้านละ 200 มิลลิเมตร มีการใช้เวอร์เนียดิจิตอลในการปรับตั้งระยะที่จุดก้านปรับระยะขวดของ

เคร่ืองห่อแพค็โหล โดยขวดขนาด 350 มิลลิลิตร ระยะก้านปรับฝั่งซ้ายและฝั่งขวามีระยะห่างจาก

ขอบด้านซ้ายและด้านขวาเท่ากันคือ 155 มิลลิเมตร ขวดขนาด 600 มิลลิลิตร มีระยะห่างก้าน

ปรับฝั่งซ้ายและฝั่งขวาจากขอบด้านซ้ายและด้านขวาเท่ากับ 145 มิลลิเมตร ขณะที่ขวดขนาด 

1,500 มิลลิลิตร ระยะก้านปรับฝั่งซ้ายและฝั่งขวามีระยะห่างจากขอบด้านซ้ายและด้านขวาเท่ากับ 

143 มิลลิเมตร มีการก าหนดความถี่ในการตรวจเชค็ระยะคลาดเคล่ือนของก้านปรับระยะขวด

ทุกๆ 4 ช่ัวโมงของวันที่มีการผลิต จากเดิมไม่เคยมีการตรวจเชค็ (ตามแนวทางแก้ไขข้อ 5.1.1) 

6.1.2 ใช้ขวดเปล่าที่มีการคัดแยกทิ้ งแล้วมาดัดแปลงใส่น ้าท าเป็นที่ ถ่วง

น ้าหนัก เพ่ือช่วยไม่ให้ฟิล์มย่นขณะท าการห่อแพ็ค และเป็นการป้องกันฟรีโรลเลอร์ค้างขณะ

ล าเลียงฟิล์ม (ตามแนวทางแก้ไขข้อ 5.1.2)  

6.2 การแก้ไขปัญหาขวดไม่ได้มาตรฐานหลุดเข้าไปในงานห่อแพค็โหล 

6.2.1 ท าการเซตค่าพารามิเตอร์ของเคร่ืองสวมฟิล์มคอขวดเพ่ือจัดท าค่า

มาตรฐาน โดยก าหนดค่ามาตรฐานการปรับความเร็วใบมีดเท่ากับ 3,000 ความเรว็การส่งฟิล์ม

เท่ากับ 15,000 เวลาส่งฟิล์มเท่ากับ 1 ความยาวฟิล์มเท่ากับ 14 เวลาชุดหยุดขวดเท่ากับ 25 

นอกจากน้ัน มีการน าวัสดุเหลือใช้ภายในโรงงานมาดัดแปลงเพ่ือกดฟิล์มให้เกิดความเที่ยงตรง 

มากขึ้น (ตามแนวทางแก้ไขข้อ 5.2.1) 

6.2.2 ปรับเปล่ียนวิธกีารขนขวดเปล่าเข้าห้องผลิต จากเดิมใช้คนขนขวดเปล่า

เปล่ียนมาเป็นใช้รถยกในการขนขวดเปล่าแทน (ตามแนวทางแก้ไขข้อ 5.2.2) 
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6.2.3 ก าหนดความถี่ในการตรวจเชค็หัวขันฝาให้มีการตรวจเชค็เป็นประจ า

ทุกๆ 4 ช่ัวโมงของวันที่มีการผลิต จากเดิมที่ไม่เคยมีการตรวจเชค็ (ตามแนวทางแก้ไขข้อ 5.2.3) 

 

ผลการศึกษา 

จากการปรับปรุงแก้ไข  มีการเกบ็ข้อมูลเพ่ือท าการวัดผลการศึกษา (วันที่ 15 

มกราคม 2559 ถึงวันที่ 31 มกราคม 2559) พบว่าสามารถลดสัดส่วนฟิล์มเสียที่มาจากงานห่อ

แพ็คโหลได้ 13.65 เปอร์เซน็ต์ จากเดิม 17.32 เปอร์เซน็ต์ ลดลงเหลือ 3.67 เปอร์เซน็ต์  ดัง

ตารางที่ 5 และภาพที่ 5 โดยมีปริมาณฟิล์มเสยีเฉล่ียลดลง 116,695 กรัมต่อเดือน  

ตารางที่ 5 ตารางสดัส่วนฟิล์มเสียก่อนและหลังปรับปรุง (ข้อมูล : 15-31 ม.ค.2559) 

รายการ ปริมาณฟิลม์ท่ีใชห่้อแพค็ (กรมั) ปริมาณฟิลม์เสีย (กรมั) สดัส่วนฟิลม์เสีย 

ก่อนปรับปรงุ 741,667 128,431 17.32% 

หลังปรับปรงุ 320,000 11,736 3.67% 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5 สดัส่วนฟิล์มเสียก่อนและหลังปรับปรุง 

 

 

ในการติดตามผลการศึกษาเพ่ือยืนยันประสิทธิภาพในการปรับปรุงแก้ไข (วันที่ 15 

มกราคม 2559 ถึงวันที่ 31 มีนาคม 2559) พบว่า สัดส่วนฟิล์มเสียที่มาจากงานห่อแพ็คโหล

ลดลง 13.51 เปอร์เซน็ต์ จากเดิม 17.32 เปอร์เซน็ต์ ลดลงเหลือ 3.81 เปอร์เซน็ต์  ดังตารางที่ 

6 และภาพที่ 6 โดยมีปริมาณฟิล์มเสยีเฉล่ียลดลง 108,895 กรัมต่อเดือน  

ตารางที่ 6 ตารางสดัส่วนฟิล์มเสียก่อนและหลังปรับปรุง (ข้อมูล : 15 ม.ค.-31 ม.ีค. 2559) 

รายการ 
ปริมาณฟิลม์ท่ีใชห่้อแพค็ 

(กรมั) 
ปริมาณฟิลม์เสีย (กรมั) สดัส่วนฟิลม์เสีย 

ก่อนปรับปรงุ 741,667 128,431 17.32% 

หลังปรับปรงุ 513,333 19,536 3.81% 
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ภาพที่ 6 สดัส่วนฟิล์มเสียก่อนและหลังปรับปรุง 

สรุปผลการศึกษา 

จากการด าเนินการตามรายการที่กล่าวมาแล้วทั้งหมด มีการเปรียบเทยีบผลก่อนและ

หลังท าการปรับปรุงแก้ไข สรุปได้ว่า มีปริมาณฟิล์มสูญเสียที่มาจากงานห่อแพ็คโหลโดยเฉล่ีย

ลดลง 108,895 กรัมต่อเดือน และมีสัดส่วนฟิล์มเสียลดลง 13.51 เปอร์เซน็ต์ ดีกว่าเป้าหมาย

เดิมที่ต้ังไว้ 10 เปอร์เซน็ต์ อยู่ 3.51 เปอร์เซน็ต์ (เดิมสัดส่วนของเสีย 17.32 เปอร์เซน็ต์  ลดลง

เหลือ 3.81 เปอร์เซน็ต์)   

จากปริมาณสดัส่วนของเสยีที่สามารถลดได้ คิดเป็นมูลค่าต่อปีโดยที่  

มูลค่าของเสยี  

=  (ปริมาณฟิล์มเสยีเฉล่ียก่อนปรับปรุง – ปริมาณฟิล์มเสยีเฉล่ียหลังปรับปรุง) 

 x ราคาซ้ือฟิล์มต่อกโิลกรัม 

=  (128.431 -19.536) x 64 

=  6,969.28 บาทต่อเดือน 

=  83,631.36 บาทต่อปี 

 

ขอ้เสนอแนะ 

จากการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือคุณภาพ (7 QC tools) ในการแก้ไขปัญหา ท าให้

สามารถลดปริมาณฟิล์มเสียในงานห่อแพค็โหลได้เป็นอย่างดี แต่ทั้งน้ีทั้งน้ัน ยังมีของเสียประเภท

อื่นๆ ที่เกดิข้ึนในกระบวนการผลิตน า้ด่ืมบรรจุขวดอกีมากมายที่ยังไม่ได้ท าการศึกษา  
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ฉะน้ัน เคร่ืองมือคุณภาพ (7 QC tools) ถือได้ว่าเป็นอีกหน่ึงทางเลือกที่สามารถ

ประยุกต์ใช้เพ่ือลดความสญูเสยีที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได้ และพิสูจน์แล้วว่าประยุกต์ใช้แล้ว

ส่งผลให้การท างานมีประสทิธภิาพที่ดีข้ึนได้อย่างแท้จริง 
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