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บทคัดย่อ 
 

 งานวิจัยนี ดําเนินงานภายในโรงงานกรณีศึกษาแห่งหนึ งซึ งเป็นบริษัทผู ้ผลิตเวชภัณฑ์
รักษาโรค ผู ้ท ําการวิจัยมีว ัตถุประสงค์ที จะทําการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการบรรจุยาเม็ดด้วยแผง
อลูมิเนียมฟอยล์ที ใช้เครื อง Strip Pack ในการทํางานเป็นหลัก  

ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการศึกษาข้อมูลเบื องต้น พบว่าการทํางานของเครื อง Strip Pack มี
ข้อบกพร่องต่างๆมากถึง 7 ประการ ซึ งข้อบกพร่องทั  ง 7 สามารถปรับปรุงแก้ไขให้ดีขึ  นได้ด้วย
เครื องมือควบคุมคุณภาพ (Q.C. Tools) ปัญหาทั  ง 7 ประการเมื อทําการปรับปรุงแก้ไขแล้วพบว่า    
1.ปัญหาการบรรจุที ไม่ทันต่อการส่งมอบ เนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ์ที ต้องบรรจุด้วยเครื อง 
Strip Pack มีจ ํานวนมาก เมื อทําการปรับปรุงแล้วพบว่าสามารถบรรจุได้เร็วขึ  นกว่าเดิมถึง 33% 2.
การรั  วของแผงอลูมิเนียมฟอยล์ เมื อทําการตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี Leak Test เมื อทําการปรับปรุง
แล้วพบว่าปัญหาดังกล่าวหมดไปด้วยเงินลงทุนในการปรับปรุงที  70,000 บาท/เครื อง 3.ขนาดของ
หลุมเม็ดยาที ไม่เหมาะสมกับขนาดเม็ดยาที ทําการบรรจุทําให้เกิดรอยย่นที แผงอลูมิเนียมฟอยล์เมื อ
บรรจุเสร็จ เมื อทําการปรับปรุงแล้วพบว่าการบรรจุมีความสวยงามไม่มีรอยย่นที แผงฟอยล์ รวมทั  ง
สามารถเพิ  มความเร็วในการบรรจุได ้4.รอยตัดระหว่างแผงเป็นขลุย เมื อทําการปรับปรุงแล้วพบว่า
การตัดแบ่งแผงยาไม่ก่อให้เกิดขุย และความเร็วในการทํางานไม่ลดลง ทําให้เครื องจักรสามารถ
เดินเครื องได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ 5.การพิมพ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุไม่คมชัด
เมื อทําการปรับปรุงแล้วพบว่าใช้เงินลงทุนในการแก้ปัญหาทั  งสิ  น 234,000 บาท จากที ต้องใช้เงินไม่
น้อยกว่า 1,500,000 บาท 6.การสูญเสียเวลาในการตั  งเครื องรวมทั  งเวลาในการรอผลการตรวจสอบ
คุณภาพต่างๆจากแผนกควบคุมคุณภาพ เมื อทําการปรับปรุงแล้วพบว่าสามารถลดเวลาสูญเสียรวม
ในการปรับตั  งเครื องจักรลงได้อย่างน้อย 5 ชั  วโมง จากเดิมที ต้องใช้เวลาประมาณ 8 ชั  วโมง คงเหลือ 
3 ชั  วโมง เท่ากับ 267 % ของเวลาเดิม และ 7.การเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุ 
ปัญหาดังกล่าวสามารถทําการแก้ไขด้วยการปรับปรุงเอกสารควบคุมคุณภาพ 
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ABSTRACT 
 

 This study was conducted at the medicine main manufacturing pharmaceutical 
factory. The main products of this factory produced are pills. This factory contains their pills in 
medicine pots, the brister machine and aluminum foil pills wraped in aluminum foil. 
   Results from the preliminary study shows 7 defects in the Strip Pack Machine, which 
can be improved. The defects are : 1) Delay in containing process, improvement can be updated 
more quickly than ever before up to an additional 33%. 2) The foil in the aluminum is leaking 
with an additional investment of 70,000 bath/unit, the percentage 0f leaking work be reduced or 
eliminate. 3) Mismatch between the pill chamber and the pill size that cause wrinkles on the  
aluminum foil after the containment process, with an updated, new packaging, it would cause no 
wrinkles in the aluminum foil packaging thus making the package to look more attractive.          
4) When cutting the aluminum foil, excessive residue is bound to happen. However with an 
update using the Strip Pack is implemented, no dust residue could be found are the running speed 
is not reduced. 5) Using only 234,000 bath, a problem 0ccurs with the manufacturing number, 
date, and expiration which is not shown clearly. Studies indicate that an investment of not more 
than 1,5000,000 bath can fix the problem . 6) The quality control (QC) process takes too long of a 
time total 8 hours. However, with new improvements QC is reduced to 3 hours leaving 5 hours 
shorten. and 7) Using documents and new QC, problems such as empty pill chambers can be 
improved. 
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บทที  1 
บทนํา 

 
1.1  ที มาและความสําคัญของปัญหา 

บริษัทผลิตและจําหน่ายยาแผนปัจจุบันแห่งหนึ ง เป็นผู ้ผลิตยาที ส่งจําหน่ายทั  ง
ภายในประเทศและต่างประเทศ ผลิตภัณฑ์ของบริษัทดังกล่าวมีมากกว่า 170 รายการ แบ่งได้เป็น
ประเภทหลักๆดังนี คือ ยานํ  ารับประทาน, ยานํ  าภายนอก, ยาครีม, ยาแค็ปซูล, และยาเม็ดรับประทาน 
ในการบรรจุผลิตภัณฑ์มีความหลากหลายรูปแบบการบรรจุ และหลากหลายชนิดของบรรจุภัณฑ์ 
ทําให้มีความยุ่งยากในการดําเนินการการจัดการ โดยเฉพาะการบรรจุยาเม็ดรับประทานด้วยวิธีการ
เข้าแผงอลูมิเนียมฟอยล์ด้วยเครื อง Strip Pack 

การบรรจุยาเม็ดรับประทานด้วยวิธีการเข้าแผงอลูมิเนียมฟอยล์ด้วยเครื อง Strip Pack    
ของบริษัทแห่งนี ประสบปัญหาในด้านต่างๆมากมาย เช่น 

1) การบรรจุที ไม่ทันต่อการส่งมอบ เนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ์ที ต้องบรรจุด้วย
เครื อง Strip Pack มีจ ํานวนมาก 

2) การรั วของแผงอลูมิเนียมฟอยล ์เมื อทําการตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี Leak Test 
3) ขนาดของหลุมเม็ดยาที ไม่เหมาะสมกับขนาดเม็ดยาที ท ําการบรรจุ ทําให้เกิดรอยย่นที 

แผงอลูมิเนียมฟอยล์เมื อบรรจุเสร็จ  
4) รอยตัดระหว่างแผงเป็นขลุย 
5) การพิมพ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุไม่คมชัด  

   6) การสูญเสียเวลาในการตั  งเครื องรวมทั  งเวลาในการรอผลการตรวจสอบคุณภาพต่างๆ
จากแผนกควบคุมคุณภาพ 

7) การเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุ 
ซึ  งข้อบกพร่องทั  ง7 ที กล่าวมานั  นส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต และความ

น่าเชื อถือของบริษัทเป็นอย่างมาก มีข้อตําหนิเรื องรูปแบบความสวยงาม และการส่งมอบผลิตภัณฑ์
ล่าช้าไม่ทันต่อความต้องการของลูกค้าเป็นจํานวนมาก 

จากเหตุผลดังที กล่าวมาทําให้บริษัทต้องมีการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และ
พัฒนากระบวนการการบรรจุให้มีประสิทธิภาพสูงขึ  น ซึ  งแต่ละปัญหาที เกิดขึ  นล้วนมีตัวแปรที 
แตกต่างกันดังนั  นโครงการวิจัยการเพิ  มประสิทธิภาพการทํางานของเครื อง Strip Pack ใน

DPU



กระบวนการการบรรจุยาเม็ดจึงเกิดขึ  น เพื อลดข้อร้องเรียนและลดการสูญเสียในขบวนการการ
บรรจุ จากปัจจัยต่างๆ ผู ้ท ําการวิจัยจึงทําการศึกษา และวิเคราะห์ถึงสาเหตุรากเหง้าของปัญหาที 
เกิดขึ  น เพื อออกแบบการทดลองและนํามาประยุกต์ใช้ในการศึกษาวิเคราะห์ถึงพารามิเตอร์ของ
กระบวนการว่า ปัจจัยใดส่งผลให้เกิดการสูญเสียในกระบวนการการบรรจุ เพื อที จะกําหนดให้เป็น
เงื อนไขในขั  นตอนการบรรจุและจัดทําเป็นมาตรฐาน เพื  อใช้ในการควบคุมกระบวนการการบรรจุ
ต่อไป 

 การบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ์ที ต้องบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack มี
จ ํานวนมาก การรั  วของแผงอลูมิเนียมฟอยล์ เมื อทําการตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี Leak Test ขนาด
ของหลุมเม็ดยาที ไม่เหมาะสมกับขนาดเม็ดยาที ทําการบรรจุทําให้เกิดรอยย่นที แผงอลูมิเนียมฟอยล์
เมื อบรรจุเสร็จ รอยตัดระหว่างแผงเป็นขลุย การพิมพ์เลขล็อตวัน/เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุไม่
คมชัด การเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุ รวมทั  งเวลาในการรอผลการตรวจสอบ
คุณภาพต่างๆจากแผนกควบคุมคุณภาพ ส่งผลกระทบต่อค่าการผลิตตามมา ทําให้ต้นทุนในการผลิต
สูงขึ  นและสิ  นเปลืองค่าใช้จ่ายมากมาย 

ดังนั  นเพื อให้สามารถคงค่าส่วนแบ่งทางการตลาด และเพิ  มโอกาสทางการแข่งขัน การ
ลดปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิตเป็นปัจจัยสําคัญที จะทําให้ได้ผลผลิตสูงขึ  น  และสามารถ
ใช้ทรัพยากรที มีอยู่ได้อย่างคุ้มค่า รวมทั  งลดโอกาสเสี ยงที จะมีผลิตภัณฑ์ที ไม่ได้คุณภาพส่งมอบถึง
มือลูกค้า 

 

                                    
ภาพที  1.1 เครื อง Strip pack ที ใช้ในกระบวนการบรรจุเม็ดยา 
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ภาพที  1.2  ขนาดของร่องเม็ดยาที ไม่เหมาะสมกับขนาดเม็ดยาที ทําการบรรจุทําให้เกิดรอยย่น
ที แผง อลูมิเนียมฟอยล์ เมื อบรรจุเสร็จ 
 

                                                     
ภาพที  1.3  รอยตัดระหว่างแผงเป็นขลุย 
 

                                                     
ภาพที  1.4  การพิมพ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุไม่คมชัด 
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ภาพที  1.5  แผงยาที มีการรั  วซึมเมื อทําการทดสอบด้วยวิธีการ Leak Test 
 

                                             
ภาพที  1.6  การเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุ 
 
1.2  วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1) เพิ  มประสิทธิภาพการทําการบรรจุของเครื อง Strip Pack ให้ทันต่อปริมาณความต้องการการ
บรรจุและส่งมอบ 
 2) ลดของเสียในกระบวนการการบรรจุของเครื อง Strip Pack โดยการใช้เครื องมือควบคุม
คุณภาพในการค้นหาสาเหตุของปัญหา และแนวทางแก้ไขปัญหาอย่างเป็นรูปธรรม 
 
1.3  ขอบเขตของการวิจัย 
 สําหรับงานวิจัยนี   ผู ้ท ําการวิจัยจะทําการศึกษาปัญหาเฉพาะกระบวนการบรรจุเม็ดยาโดย
เครื อง Strip Pack และทําการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในข้อบกพร่องทั  ง 7 ประการ คือ การบรรจุ
ที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ์ที ต้องบรรจุด้วยวิธี Strip Pack มีจ ํานวนมาก การรั  วของแผง
อลูมิเนียมฟอยล์เมื อทําการตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี Leak Test ขนาดของร่องเม็ดยาที ไม่เหมาะสม
กับขนาดเม็ดยาที ทําการบรรจุทําให้เกิดรอยย่นที แผงฟอยล์เมื อบรรจุเสร็จ รอยตัดระหว่างแผงเป็นข
ลุย การพิมพ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุไม่คมชัด การสูญเสียเวลาในการตั  งเครื อง การ
เกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุ รวมทั  งเวลาในการรอผลการตรวจสอบคุณภาพต่างๆ
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จากแผนกควบคุมคุณภาพ และทําการแก้ไขข้อบกพร่องดังกล่าวโดยใช้เทคนิคการควบคุมคุณภาพ
ด้วยหลักการทางสถิติในการวิเคราะห์ 
 
1.4  ประโยชน์ที คาดว่าจะได้รับ 
 สามารถลดเวลาในการรอบรรจุที ไม่ทันต่อความต้องการ และสามารถแก้ไขข้อบกพร่อง
ต่างๆที เกิดจากกระบวนการบรรจุยาเม็ดด้วยเครื อง Strip pack ลงได้ รวมทั  งสามารถลดเวลาในการ
ตั  งเครื องจักรขณะเปลี ยนผลิตภัณฑ์ใหม่ 
 DPU



 
บทที  2 

แนวคิดและทฤษฎีที เกี ยวข้อง 
 

การผลิตสินค้าและบริการได้มาจากการแปรสภาพทรัพยากรทางการผลิต กล่าวได้ว่า 
หากการแปรสภาพเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากเพียงใด ผลผลิตที ได้ก็จะมีมูลค่าเพิ  มมากขึ  น
เท่านั  น ผลิตภาพวัดได้โดยพิจารณาจาก อัตราส่วนของปัจจัยนําออกในรูปสินค้า และบริการหาร
ด้วยปัจจัยนําเข้า ( ทรัพยากรทางการผลิต เช่น แรงงาน เงินทุน ) งานหลักอย่างหนึ งที สําคัญของ
ผู ้จ ัดการฝ่ายปฏิบัติการคือ การพยายามเพิ  มพูนหรือปรับปรุงสัดส่วนระหว่างปัจจัยนําออกและปัจจัย
นําเข้า การปรับปรุงผลิตภาพก็คือ การปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตนั  นเอง 

การปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตสามารถดําเนินการได้ 2 วิธี คือ (1) การลดปัจจัย
นําเข้าในขณะที ผลผลิตย ังคงเดิม และ (2) การเพิ  มผลผลิตขณะที ปัจจัยนําเข้าย ังคงเดิม ในทาง
เศรษฐศาสตร์ ปัจจัยนําเข้าได้แก่ ว ัตถุดิบ แรงงาน เงินทุน และการจัดการ ซึ งนํามารวมกันเป็นระบบ
การผลิต 
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ภาพที  2.1 ตัวอย่างระบบเศรษฐกิจที มีการแปรสภาพปัจจัยนําเข้าเป็นปัจจัยนําออกโดยมีวงจร
การ ป้อนกลับที สามารถประเมินผลการทํางานของแผนงาน และประเมินความพึงพอใจของ
 ลูกค้า ตลอดจนการควบคุมปัจจัยนําเข้าและกระบวนการผลิต   
ที มา:   Jay Heizer, Barry Render, Operations Management (New Edition), 2008 แปลและ
 เรียบเรียงโดย ดร.จินตนัย ไพรสณฑ,์ ผศ.ผ่องใส เพ็ชรรักษ,์ ดร.อาทร จิตสุนทรชัยกุล, รชฎ 
ข ําบุญ,โสมสกาว สนิทวงศ์ ณ อยุธยา, กิตติชัย อภิกุลรัตน์, ศิรัตน์ แจ้งรักษ์สกุล 
 

การบริหารจัดการจะสร้างระบบการผลิต ซึ  งจะดําเนินการแปรสภาพปัจจัยนําเข้าต่างๆ
ให้ออกมาเป็นปัจจัยนําออกหรือผลผลิตในรูปของสินค้าและบริการ การผลิตจึงเป็นสิ งที ทําให้เกิด
สินค้าและบริการ กรณีที มีการผลิตเป็นจํานวนมากนั  นหมายถึง การใช้แรงงานที เพิ  มขึ  นหรือระดับ
การจ้างงานที สูง แต่มิได้หมายถึงผลิตภาพที สูงขึ  น 

การว ัดผลิตภาพ เป็นการว ัดมูลค่ารวมของปัจจัยนําออกที ผ่านกระบวนการแปรสภาพ
แล้ว นํามาเปรียบเทียบกับปัจจัยนําเข้า เช่น การประเมินขีดความสามารถของประเทศที ดําเนินการ
ปรับปรุงมาตรฐานการครองชีพเพื อประชาชนของตน นอกจากนี   หากไม่มีการเพิ  มประสิทธิภาพ
ของการผลิต ต้นทุนค่าใช้จ่ายต่างๆจะเพิ  มสูงขึ  น ในทางกลับกัน ต้นทุนค่าใช้จ่ายต่างๆ จะลดลงถ้า
ประสิทธิภาพของผลผลิตเพิ  มขึ  น เนื องจากมีการผลิตเพิ  มมากขึ  นขณะที ใช้ทรัพยากรจํานวนเท่าเดิม 
ผลิตภาพเป็นสิ งสําคัญอย่างยิ  ง ดังนั  นผู้จ ัดการฝ่ายปฏิบัติการจึงต้องให้ความสําคัญกับประเด็นนี  เป็น
อย่างมาก  
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2.1  ความหมายของคุณภาพ 
 คําว่า “คุณภาพ” ของสินค้าหรือบริการเป็นคําที มีความหมายและขอบเขตกว้างขวางการ
กําหนดคํานิยามหรือการให้ความหมายเฉพาะเจาะจงเป็นอย่างเดียวกันเป็นสิ งที กระทําได้ยากขึ  นอยู่
กับคุณลักษณะสินค้าแต่ละประเภท ลูกค้าจะมีการพิจารณาเรื องคุณภาพของสินค้าแต่ละชนิดใน
แง่มุมที แตกต่างกันไป เช่นในการซื  อสินค้าชนิดหนึ  งลูกค้าอาจคํานึงถึงลักษณะการใช้งาน ความ
สะดวก ความสวยงาม ความประหยัด ความปลอดภัย ความทันสมัย หรืออาจคํานึงถึงยี ห้อ และ
ชื อเสียงของผู ้ผลิตเป็นสําคัญ ดังนั  นคุณภาพจึงมีความหมายที อาจมองได้หลากหลายแง่มุม การ
พิจารณาว่าสินค้าใดมีคุณภาพมากน้อยเพียงใดก็คือ การมองถึงคุณภาพโดยรวมของสินค้า ตลอดจน
การเข้ามามีบทบาทของภาครัฐในการกําหนดคุณภาพของสินค้าหรือบริการให้เป็นมาตรฐาน
เดียวกัน เพื อให้ประชาชนผู้บริโภคมีความมั  นใจในคุณภาพและความปลอดภัย ความหมายของคําว่า 
“คุณภาพ” มีการให้ค ําจ ํากัดความดังนี   

“คุณภาพ หมายถึง ลักษณะความดี ลักษณะประจําบุคคลหรือสิ  งของ” 
(พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตสถาน)  

“คุณภาพ หมายถึง ขีดความสามารถเบ็ดเสร็จของสาลักษณ์และลักษณะเฉพาะของ
สินค้าหรือบริการ ในอันที จะสนองความต้องการอย่างใดอย่างหนึ  งของผู ้ใช้” 

(สมาคมควบคุมคุณภาพแห่งอเมริกา)  
 “คุณภาพ หมายถึง คุณสมบัติของสินค้าที เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า ได้แก่ การ
ออกแบบให้จูงใจผู ้ใช้ มีคุณสมบัติตามข้อกําหนดที ลูกค้าต้องการทําให้ลูกค้านิยมมากกว่าสินค้าอื น 
มีลักษณะการใช้งานที ดีย ังผลให้ลูกค้าเกิดความเชื อมั  นและวางใจในสินค้านั  น” 

(ดร.จูแรน) 
 “คุณภาพ หมายถึง กิจกรรมขององค์การหรือหน่วยงานที ปรับปรุงคุณภาพ โดยเป็นความ
รับผิดชอบของทุกคนตั  งแต่ระดับสูงสุดไปจนถึงระดับคนงาน ตั  งแต่การออกแบบ การจัดซื  อ การ
ผลิต การขาย และการให้บริการหลังการขาย เพื อให้สินค้านั  นมีคุณภาพเป็นไปตามความต้องการ
ของผู ้ซื  ออย่างสมํ  าเสมอ มีต้นทุนการผลิตตํ  า และสามารถแข่งขันในตลาดได้เป็นอย่างดี” 

(ดร.อิชิกาวา) 
 “คุณภาพ หมายถึง คุณลักษณะที เป็นองค์ประกอบของสินค้าและบริการทั  งหมด ที เกี ยวกับ
การตลาด วิศวกรรม การผลิตและการบํารุงรักษา เพื  อให้การใช้สินค้าหรือบริการดังกล่าวตอบสนอง
ความคาดหวังของลูกค้า” 

(เฟเกนบาม) 
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“คุณภาพมิได้เกิดขึ  นโดยบังเอิญ แต่เกิดขึ  นจากความพยายามที ชาญฉลาด

“คุณภาพ หมายถึง ความเหมาะเจาะกับความต้องการและความปลอดภัยในการใช้งาน 
และย ังให้ความมั  นใจได้ว่าสินค้าหรือบริการได้รับการออกแบบและผลิตขึ  นเพื อให้เหมาะสมแก่
ความต้องการของลูกค้า” 

 “คุณภาพ หมายถึง ความพึงพอใจของลูกค้าทั  งภายในและภายนอก ที องค์การต้อง
สนองตอบต่อความต้องการหรือความคาดหวังให้เกินความคาดหมายของลูกค้า

 “คุณภาพ หมายถึง การผลิตเพื อให้ได้ตามความต้องการโดยมีเป้าหมายของการจัดการ
คุณภาพให้มีของเสียเท่ากับศูนย”์

 
2.2  เครื องมือการจัดการคุณภาพ
 เครื องมือ7อย่างที ใช้ในการทํากิจกรรมควบคุมคุณภาพ เป็นเครื องมือที ใช้สื อสารระหว่
บุคคลที อยู่ในกลุ่มกิจกรรมคุณภาพเพื  อให้สามารถมองเห็นประเด็นของปัญหาต่างๆจากข้อมูลเพื  อ
ความเข้าใจตรงกันและนําไประดมความคิดร่วมกัน
         2.2.1  ใบตรวจเช็ค (Check sheet)
เพื อทําให้สามารถมองเห็นภาพของข้อมูลได้ชัดเจนยิ  งขึ  น และช่วยค้นหาข้อเท็จจริงหรือรูปแบบ
ต่างๆเพื อนํามาใช้ในการวิเคราะห์ เช่น การนับชนิดของเสียในการผลิตดังแสดงในภาพที  
การวิเคราะห์ประเภทของข้อร้องเรียนลู
 

                  
ภาพที  2.2 ใบตรวจสอบ (Check sheet)
ที มา:   Jay Heizer, Barry Render, (2008)

คุณภาพมิได้เกิดขึ  นโดยบังเอิญ แต่เกิดขึ  นจากความพยายามที ชาญฉลาด” 
(จอห์น รัสกิน

คุณภาพ หมายถึง ความเหมาะเจาะกับความต้องการและความปลอดภัยในการใช้งาน 
และย ังให้ความมั  นใจได้ว่าสินค้าหรือบริการได้รับการออกแบบและผลิตขึ  นเพื อให้เหมาะสมแก่

คุณภาพ หมายถึง ความพึงพอใจของลูกค้าทั  งภายในและภายนอก ที องค์การต้อง
สนองตอบต่อความต้องการหรือความคาดหวังให้เกินความคาดหมายของลูกค้า” 

(กฤษฎิ   อุทัยรัตน์

คุณภาพ หมายถึง การผลิตเพื อให้ได้ตามความต้องการโดยมีเป้าหมายของการจัดการ
” 

(ฟิลลิป บี

เครื องมือการจัดการคุณภาพ 
อย่างที ใช้ในการทํากิจกรรมควบคุมคุณภาพ เป็นเครื องมือที ใช้สื อสารระหว่

บุคคลที อยู่ในกลุ่มกิจกรรมคุณภาพเพื  อให้สามารถมองเห็นประเด็นของปัญหาต่างๆจากข้อมูลเพื  อ
ความเข้าใจตรงกันและนําไประดมความคิดร่วมกัน 

Check sheet) เป็นแบบฟอร์มที ถูกออกแบบสําหรับการเก็บรวบรวมข้อมูล
เพื อทําให้สามารถมองเห็นภาพของข้อมูลได้ชัดเจนยิ  งขึ  น และช่วยค้นหาข้อเท็จจริงหรือรูปแบบ
ต่างๆเพื อนํามาใช้ในการวิเคราะห์ เช่น การนับชนิดของเสียในการผลิตดังแสดงในภาพที  
การวิเคราะห์ประเภทของข้อร้องเรียนลูกค้า 

 
Check sheet) 

Jay Heizer, Barry Render, (2008) 

จอห์น รัสกิน) 
คุณภาพ หมายถึง ความเหมาะเจาะกับความต้องการและความปลอดภัยในการใช้งาน 

และย ังให้ความมั  นใจได้ว่าสินค้าหรือบริการได้รับการออกแบบและผลิตขึ  นเพื อให้เหมาะสมแก่

(ISO 9000) 
คุณภาพ หมายถึง ความพึงพอใจของลูกค้าทั  งภายในและภายนอก ที องค์การต้อง

ษฎิ   อุทัยรัตน์) 
 

คุณภาพ หมายถึง การผลิตเพื อให้ได้ตามความต้องการโดยมีเป้าหมายของการจัดการ

ฟิลลิป บี.ครอสบี) 

อย่างที ใช้ในการทํากิจกรรมควบคุมคุณภาพ เป็นเครื องมือที ใช้สื อสารระหวา่ง
บุคคลที อยู่ในกลุ่มกิจกรรมคุณภาพเพื  อให้สามารถมองเห็นประเด็นของปัญหาต่างๆจากข้อมูลเพื  อ

เป็นแบบฟอร์มที ถูกออกแบบสําหรับการเก็บรวบรวมข้อมูล
เพื อทําให้สามารถมองเห็นภาพของข้อมูลได้ชัดเจนยิ  งขึ  น และช่วยค้นหาข้อเท็จจริงหรือรูปแบบ
ต่างๆเพื อนํามาใช้ในการวิเคราะห์ เช่น การนับชนิดของเสียในการผลิตดังแสดงในภาพที  2.2 หรือ
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        2.2.2  แผนภาพการกระจาย 
ตัวแปร ตัวอย่างเช่น ความสัมพันธ์ระหว่างผลิตภาพ และจํานวนการขาดงานดังแสดงในภาพที 
ถ้าตัวแปรทั  งสองมีความสัมพันธ์ระดับสูง ตําแหน่งของข้อมูลจะมีลักษณะการรวมกันเป็นแถบหรือ
แนวเส้น แต่ถ้าการกระจายตัวของรูปแบบไม่มีความเป็
(Random pattern) แสดงให้เห็นว่าตัวแปรทั  งสองไม่มีความสัมพันธ์ระหว่างกัน
 

                       
ภาพที  2.3  แผนภาพการกระจาย 
ที มา:   Jay Heizer, Barry Render, (2008)
 
        2.2.3  แผนภาพแสดงเหตุและผล
ประเด็นที เกี ยวกับคุณภาพและจุดการตรวจสอบ แผนภาพนี  เรียกอีกอย่างหนึ  งว่าไดอะแกรม 
Ishikawa หรือ ผ ังก้างปลา (Fish-
เหตุจากปัจจัยหลักทั  งสี  ได้แก่ ว ัตถุดิบ เครื องจักรอุปกรณ์ บุคลากร และวิธีการปฏิบัติงาน ซึ  งเป็น
สาเหตุของปัญหาหลัก จากนั  นจะต้องทํารายการวิเคราะห์สาเหตุของแต่ละปัญหาหลักในแต่ละกลุ่ม
ที มีความสัมพันธ์กับก้างปลาแต่ละอันโดยใช้เทคนิคก
สร้างขึ  นมาอย่างมีระบบ ก็จะทําให้เห็นปัญหาคุณภาพที เป็นไปได้และจุดที จะต้องตรวจสอบอย่าง
ชัดเจน ในส่วนของภาพที  2.5 
เกี ยวกับความไม่พอใจของลูกค้าที มีต่อการให้บริการของสาย
แหล่งที มาของประเด็นปัญหา 
 
 

แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram) เป็นแผนภาพที แสดงความสัมพันธ์ระหว่างสอง
ตัวแปร ตัวอย่างเช่น ความสัมพันธ์ระหว่างผลิตภาพ และจํานวนการขาดงานดังแสดงในภาพที 
ถ้าตัวแปรทั  งสองมีความสัมพันธ์ระดับสูง ตําแหน่งของข้อมูลจะมีลักษณะการรวมกันเป็นแถบหรือ
แนวเส้น แต่ถ้าการกระจายตัวของรูปแบบไม่มีความเป็นระเบียบ หรือไม่มีทิศทางที แน่นอน 

แสดงให้เห็นว่าตัวแปรทั  งสองไม่มีความสัมพันธ์ระหว่างกัน 

  
แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram) 

Jay Heizer, Barry Render, (2008) 

แผนภาพแสดงเหตุและผล (Cause-and-effect diagrams) เป็นเครื องมือสําหรับระบุ
ประเด็นที เกี ยวกับคุณภาพและจุดการตรวจสอบ แผนภาพนี  เรียกอีกอย่างหนึ  งว่าไดอะแกรม 

-bone chart) ดังแสดงในภาพที  2.4 เป็นแผนภาพแสดงการวิเคราะห์
เหตุจากปัจจัยหลักทั  งสี  ได้แก่ ว ัตถุดิบ เครื องจักรอุปกรณ์ บุคลากร และวิธีการปฏิบัติงาน ซึ  งเป็น
สาเหตุของปัญหาหลัก จากนั  นจะต้องทํารายการวิเคราะห์สาเหตุของแต่ละปัญหาหลักในแต่ละกลุ่ม
ที มีความสัมพันธ์กับก้างปลาแต่ละอันโดยใช้เทคนิคการระดมความคิดเห็น เมื อผังก้างปลาได้ถูก
สร้างขึ  นมาอย่างมีระบบ ก็จะทําให้เห็นปัญหาคุณภาพที เป็นไปได้และจุดที จะต้องตรวจสอบอย่าง

2.5 เป็นแผนภาพแสดงเหตุและผลของการควบคุมคุณภาพประจําว ัน
เกี ยวกับความไม่พอใจของลูกค้าที มีต่อการให้บริการของสายการบิน แต่ละก้างปลาแสดงถึง

เป็นแผนภาพที แสดงความสัมพันธ์ระหว่างสอง
ตัวแปร ตัวอย่างเช่น ความสัมพันธ์ระหว่างผลิตภาพ และจํานวนการขาดงานดังแสดงในภาพที  2.3 
ถ้าตัวแปรทั  งสองมีความสัมพันธ์ระดับสูง ตําแหน่งของข้อมูลจะมีลักษณะการรวมกันเป็นแถบหรือ

นระเบียบ หรือไม่มีทิศทางที แน่นอน 

เป็นเครื องมือสําหรับระบุ
ประเด็นที เกี ยวกับคุณภาพและจุดการตรวจสอบ แผนภาพนี  เรียกอีกอย่างหนึ  งว่าไดอะแกรม 

เป็นแผนภาพแสดงการวิเคราะห์
เหตุจากปัจจัยหลักทั  งสี  ได้แก่ ว ัตถุดิบ เครื องจักรอุปกรณ์ บุคลากร และวิธีการปฏิบัติงาน ซึ  งเป็น
สาเหตุของปัญหาหลัก จากนั  นจะต้องทํารายการวิเคราะห์สาเหตุของแต่ละปัญหาหลักในแต่ละกลุ่ม

ารระดมความคิดเห็น เมื อผังก้างปลาได้ถูก
สร้างขึ  นมาอย่างมีระบบ ก็จะทําให้เห็นปัญหาคุณภาพที เป็นไปได้และจุดที จะต้องตรวจสอบอย่าง

เป็นแผนภาพแสดงเหตุและผลของการควบคุมคุณภาพประจําว ัน
การบิน แต่ละก้างปลาแสดงถึง
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ภาพที  2.4  แผนภาพแสดงเหตุและผล 
ที มา:   Jay Heizer, Barry Render, (2008)
 

                  
ภาพที  2.5 แผนภาพแสดงเหตุและผลของการควบคุมคุณภาพประจําว ันเกี 
พอใจของ 
                ลูกค้าที มีต่อการให้บริการของสายการบิน
ที มา:    Jay Heizer, Barry Render, (2008)

        2.2.4  แผนภูมิพาเรโต (Pareto charts)
การปฏิบัติการ ปัญหา หรือข้อเสียในการผลิต เพื  อนําไปสู่ความพยายามในการแก้ปัญหา ซึ  งเป็นไป
ตามหลักความคิดของ Vilfredo Pareto 
ผลงานของพาเรโตมาใช้อย่างแพร่หลาย
มาจาก 20% ของสาเหตุเท่านั  น แผนภูมิพาเรโตใช้เลือกปัญหาที จะลงมือทําเพราะปัญหาสําคัญใน
เรื องคุณภาพมีอยู่ไม่กี ประการแต่สามารถสร้างข้อบกพร่องได้มาก ส่วนปัญหาปลีกย่อยมีอยู่มากมาย
แต่ไม่ส่งผลต่อคุณภาพมากนัก ดังนั  นจึ
โรงแรม Hard Rock ในเมือง Bali
ครั  งที เป็นการโทรศัพท์ถึงผู ้จ ัดการทั  วไปในเดือนตุลาคม ผู ้จ ัดการตัดสินใจที จะใช้วิธีวิเคราะห์แบบ
พาเรโตกับปัญหาที เกิดขึ  น แผนภูมิพาเรโตดังแสดงในภาพที  
ร้องเรียน มีสาเหตุมาจากการบริการห้องพัก ซึ  งจะทําให้โรงแรมสามารถมุ่งเน้นไปที ปัญหาหลักเป็น
สําคัญ 

 
แผนภาพแสดงเหตุและผล (Cause-and-effect diagrams) 

Jay Heizer, Barry Render, (2008) 

 
แผนภาพแสดงเหตุและผลของการควบคุมคุณภาพประจําว ันเกี ยวกับความไม่

ลูกค้าที มีต่อการให้บริการของสายการบิน 
Jay Heizer, Barry Render, (2008) 

 

Pareto charts) เป็นวิธีการเรียบเรียงข้อผิดพลาดหรือข้อบกพร่องของ
การปฏิบัติการ ปัญหา หรือข้อเสียในการผลิต เพื  อนําไปสู่ความพยายามในการแก้ปัญหา ซึ  งเป็นไป

Vilfredo Pareto นักเศรษฐศาสตร์ในศตวรรษที  19 ซึ  ง Joseph M. Juran
ผลงานของพาเรโตมาใช้อย่างแพร่หลาย โดยเขาได้เสนอแนะว่า 80% ของปัญหาในองค์การเป็นผล

ของสาเหตุเท่านั  น แผนภูมิพาเรโตใช้เลือกปัญหาที จะลงมือทําเพราะปัญหาสําคัญใน
เรื องคุณภาพมีอยู่ไม่กี ประการแต่สามารถสร้างข้อบกพร่องได้มาก ส่วนปัญหาปลีกย่อยมีอยู่มากมาย
แต่ไม่ส่งผลต่อคุณภาพมากนัก ดังนั  นจึงควรเลือกแก้ไขปัญหาที มีความสําคัญก่อน ตัวอย่างเช่น 

Bali ประเทศอินโดนีเซีย ได้รวบรวมข้อมูลจากข้อร้องเรียนทั  งหมด 
ครั  งที เป็นการโทรศัพท์ถึงผู ้จ ัดการทั  วไปในเดือนตุลาคม ผู ้จ ัดการตัดสินใจที จะใช้วิธีวิเคราะห์แบบ

ดขึ  น แผนภูมิพาเรโตดังแสดงในภาพที  2.6 แสดงให้เห็นว่า 
ร้องเรียน มีสาเหตุมาจากการบริการห้องพัก ซึ  งจะทําให้โรงแรมสามารถมุ่งเน้นไปที ปัญหาหลักเป็น

ยวกับความไม่

เป็นวิธีการเรียบเรียงข้อผิดพลาดหรือข้อบกพร่องของ
การปฏิบัติการ ปัญหา หรือข้อเสียในการผลิต เพื  อนําไปสู่ความพยายามในการแก้ปัญหา ซึ  งเป็นไป

Joseph M. Juran ได้นํา
ของปัญหาในองค์การเป็นผล

ของสาเหตุเท่านั  น แผนภูมิพาเรโตใช้เลือกปัญหาที จะลงมือทําเพราะปัญหาสําคัญใน
เรื องคุณภาพมีอยู่ไม่กี ประการแต่สามารถสร้างข้อบกพร่องได้มาก ส่วนปัญหาปลีกย่อยมีอยู่มากมาย

งควรเลือกแก้ไขปัญหาที มีความสําคัญก่อน ตัวอย่างเช่น 
ประเทศอินโดนีเซีย ได้รวบรวมข้อมูลจากข้อร้องเรียนทั  งหมด 75 

ครั  งที เป็นการโทรศัพท์ถึงผู ้จ ัดการทั  วไปในเดือนตุลาคม ผู ้จ ัดการตัดสินใจที จะใช้วิธีวิเคราะห์แบบ
แสดงให้เห็นว่า 72% ของข้อ

ร้องเรียน มีสาเหตุมาจากการบริการห้องพัก ซึ  งจะทําให้โรงแรมสามารถมุ่งเน้นไปที ปัญหาหลักเป็น
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ภาพที  2.6  แผนภูมิพาเรโต 
ที มา:   Jay Heizer, Barry Render, (2008)

                     
ภาพที  2.7  แผนภูมิพาเรโตแสดงข้อร้องเรียนต่างๆของลูกค้าโรงแรง
ที มา:   Jay Heizer, Barry Render, (2008)
 
        2.2.5  แผนภูมิการไหล 
ใช้สัญลักษณ์สี เหลี ยม และเส้นลูกศร ดังแสดงในภาพที 
มีความสําคัญในการสร้างความเข้าใจในกระบวนการ หรือการทํางานของกระบวนการต่างๆ ภาพที 
2.8 แสดงถึงแผนภูมิการไหลสําหรับโรงงานผลิตไ
สหรัฐอเมริกา ทางโรงงานต้องการให้พนักงานใหม่มีความเข้าใจในกระบวนการบรรจุและขนส่ง
โดยการเตรียมแผนภูมิเพื  อช่วยในการฝึกอบรม
 

                        
ภาพที  2.8  แผนภูมิการไหล 

 
แผนภูมิพาเรโต (Pareto charts) 

eizer, Barry Render, (2008) 
 

 
แผนภูมิพาเรโตแสดงข้อร้องเรียนต่างๆของลูกค้าโรงแรงHard Rock 

Jay Heizer, Barry Render, (2008) 

แผนภูมิการไหล (Flow charts) เป็นภาพกราฟิกแสดงกระบวนการหรือระบบ โดย
ใช้สัญลักษณ์สี เหลี ยม และเส้นลูกศร ดังแสดงในภาพที  2.7 แผนภูมิประเภทนี  เป็นเครื องมือที ง่ายแต่
มีความสําคัญในการสร้างความเข้าใจในกระบวนการ หรือการทํางานของกระบวนการต่างๆ ภาพที 

แสดงถึงแผนภูมิการไหลสําหรับโรงงานผลิตไก่แช่แข็ง WJC ในรัฐ Arkansas
สหรัฐอเมริกา ทางโรงงานต้องการให้พนักงานใหม่มีความเข้าใจในกระบวนการบรรจุและขนส่ง
โดยการเตรียมแผนภูมิเพื  อช่วยในการฝึกอบรม 

 
แผนภูมิการไหล (Flow charts) 

เป็นภาพกราฟิกแสดงกระบวนการหรือระบบ โดย
แผนภูมิประเภทนี  เป็นเครื องมือที ง่ายแต่

มีความสําคัญในการสร้างความเข้าใจในกระบวนการ หรือการทํางานของกระบวนการต่างๆ ภาพที  
Arkansas ประเทศ

สหรัฐอเมริกา ทางโรงงานต้องการให้พนักงานใหม่มีความเข้าใจในกระบวนการบรรจุและขนส่ง
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ที มา:   Jay Heizer, Barry Render,

                        
ภาพที  2.9   แผนภูมิการไหล สําหรับกระบวนการการบรรจุและขนส่งไก่แช่แข็ง
ที มา:   Jay Heizer, Barry Render, (2008)
 
        2.2.6  ฮีสโตแกรม (Histogram)
ค่าที เกิดขึ  นดังแสดงในภาพที  2.9
สถิติในเรื องของการกระจายตัว ตัวอย่างเช่น ค่าเฉลี ยและส่วนเบี ยงเบนมาตรฐาน เพื ออธิบาย
ลักษณะการแจกแจงทําให้เห็นสาเหตุของความแปรปรวนชัดเจนขึ  น
 

                        
ภาพที  2.10  แผนภูมิฮีสโตแกรม 
ที มา:   Jay Heizer, Barry Render, (2008)
 

        2.2.7 การควบคุมด้วยกระบวนการทางสถิติ 
การควบคุมให้เป็นมาตรฐานด้วยการตรวจสอบอย่างสมํ  าเสมอ 
หรือบริการกําลังอยู่ในระหว่างการผลิต ตัวอย่างที ได้จากการผลิตจะได้รับการตรวจสอบ ถ้าหากอยู่
ในขอบเขตของการยอมรับ กระบวนการผลิตก็จะดําเนินการต่อไป แต่ถ้าหากอยู่ภายนอกเส้น
ควบคุมกระบวนการผลิตจะถูกระงับ เพื  อค้นหาสาเหตุของปัญหาและขจั
นํามาใช้ได้แก่ แผนภูมิควบคุม 
ช่วงเวลาหนึ  ง โดยใช้เส้นขอบเขตควบคุมบน 
(Lower control limit) สําหรับควบคุมกระบวนการผลิต แผนภูมิดั
เปรียบเทียบระหว่างข้อมูลในอดีตและข้อมูลใหม่ที เกิดขึ  น โดยการบันทึกค่าเฉลี ยของกลุ่มตัวอย่าง

Jay Heizer, Barry Render, (2008) 
 

 
แผนภูมิการไหล สําหรับกระบวนการการบรรจุและขนส่งไก่แช่แข็ง 

Jay Heizer, Barry Render, (2008) 

Histogram) เป็นเครื องมือสําหรับแสดงช่วงค่าในการว ัด ค่าความถี ของคุณ
2.9 รวมทั  งความแปรปรวนของข้อมูลที เกิดขึ  น โดยใช้หลักการทาง

สถิติในเรื องของการกระจายตัว ตัวอย่างเช่น ค่าเฉลี ยและส่วนเบี ยงเบนมาตรฐาน เพื ออธิบาย
ลักษณะการแจกแจงทําให้เห็นสาเหตุของความแปรปรวนชัดเจนขึ  น 

 
แผนภูมิฮีสโตแกรม (Histogram) 

Jay Heizer, Barry Render, (2008) 

การควบคุมด้วยกระบวนการทางสถิติ ( Statistical Process Control -
การควบคุมให้เป็นมาตรฐานด้วยการตรวจสอบอย่างสมํ  าเสมอ ทําการว ัดและแก้ไขขณะที ผลิตภัณฑ ์
หรือบริการกําลังอยู่ในระหว่างการผลิต ตัวอย่างที ได้จากการผลิตจะได้รับการตรวจสอบ ถ้าหากอยู่
ในขอบเขตของการยอมรับ กระบวนการผลิตก็จะดําเนินการต่อไป แต่ถ้าหากอยู่ภายนอกเส้น
ควบคุมกระบวนการผลิตจะถูกระงับ เพื  อค้นหาสาเหตุของปัญหาและขจดัให้หมดไป เครื องมือที 
นํามาใช้ได้แก่ แผนภูมิควบคุม (Control charts) ซึ  งเป็นกราฟที แสดงถึงข้อมูลที ถูกบันทึกใน
ช่วงเวลาหนึ  ง โดยใช้เส้นขอบเขตควบคุมบน (Upper control limit) และเส้นขอบเขตควบคุมล่าง     

สําหรับควบคุมกระบวนการผลิต แผนภูมิดงักล่าวสร้างขึ  นสําหรับการ
เปรียบเทียบระหว่างข้อมูลในอดีตและข้อมูลใหม่ที เกิดขึ  น โดยการบันทึกค่าเฉลี ยของกลุ่มตัวอย่าง

ค่าความถี ของคุณ
รวมทั  งความแปรปรวนของข้อมูลที เกิดขึ  น โดยใช้หลักการทาง

สถิติในเรื องของการกระจายตัว ตัวอย่างเช่น ค่าเฉลี ยและส่วนเบี ยงเบนมาตรฐาน เพื ออธิบาย

- SPC  )  เป็น
ทําการว ัดและแก้ไขขณะที ผลิตภัณฑ ์

หรือบริการกําลังอยู่ในระหว่างการผลิต ตัวอย่างที ได้จากการผลิตจะได้รับการตรวจสอบ ถ้าหากอยู่
ในขอบเขตของการยอมรับ กระบวนการผลิตก็จะดําเนินการต่อไป แต่ถ้าหากอยู่ภายนอกเส้น

ดให้หมดไป เครื องมือที 
ซึ  งเป็นกราฟที แสดงถึงข้อมูลที ถูกบันทึกใน

และเส้นขอบเขตควบคุมล่าง     
งกล่าวสร้างขึ  นสําหรับการ

เปรียบเทียบระหว่างข้อมูลในอดีตและข้อมูลใหม่ที เกิดขึ  น โดยการบันทึกค่าเฉลี ยของกลุ่มตัวอย่าง
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ลงบนแผนภูมิที มีเส้นขอบเขตควบคุมอยู่ ดังแสดงในภาพที  
กลุ่มตัวอย่างในแผนภูมิควบคุม เมื อค่าเฉลี ยของกลุ่มตัวอย่
และล่างและไม่มีรูปแบบที เป็นระเบียบ แสดงว่ากระบวนการผลิตอยู่ในการควบคุมภายใต้ความ
แปรปรวนธรรมชาติ (Natural variation)
(Out of control) 
 

                        
ภาพที  2.11  การควบคุมด้วยกระบวนการทางสถิติ 
ที มา:   Jay Heizer, Barry Render, (2008)

                        
ภาพที  2.12  ร้อยละของกลุ่มตัวอย่างในแผนภูมิควบคุม
ที มา:   Jay Heizer, Barry Render, (2008)
 
2.3  งานวิจัยที เกี ยวข้อง 

วรพจน์ ศรีเกิน (2551:  
เทคนิคการศึกษางานและเทคนิคสมดุลการผลิต
ลักษณ์จํากัด (มหาชน) 

งานวิจัยนี   เป็นการศึกษา
งานและเทคนิคสมดุลการผลิตในกระบวนการผลิตกระเป๋าเล็กของบริษัทธนูลักษณ์จํากัด
สาขา ลําพูน เนื องจากลักษณะการจัดสายการผลิต
คนในแต่ละกระบวนการไม่เท่ากันในขณะเดียวกัน
ด้วย จากการสํารวจข้อมูลในเดือนเมษายน

ลงบนแผนภูมิที มีเส้นขอบเขตควบคุมอยู่ ดังแสดงในภาพที  2.10 ในภาพที  2.11แสดงร้อยละของ
กลุ่มตัวอย่างในแผนภูมิควบคุม เมื อค่าเฉลี ยของกลุ่มตัวอยา่งตกอยู่ในขอบเขตของเส้นควบคุมบน
และล่างและไม่มีรูปแบบที เป็นระเบียบ แสดงว่ากระบวนการผลิตอยู่ในการควบคุมภายใต้ความ

Natural variation) หรือมิฉะนั  น กระบวนการจะอยู่นอกเหนือการควบคุม        

 
การควบคุมด้วยกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control - SPC )

Jay Heizer, Barry Render, (2008) 
 

 
ร้อยละของกลุ่มตัวอย่างในแผนภูมิควบคุม 

Jay Heizer, Barry Render, (2008) 

(2551:  บทคัดย่อ) ได้ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้
เทคนิคการศึกษางานและเทคนิคสมดุลการผลิต ในกระบวนการผลิตกระเป๋าเล็กของบริษัทธนู

เป็นการศึกษา การปรับปรุง ประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้เทคนิคการศึกษา
งานและเทคนิคสมดุลการผลิตในกระบวนการผลิตกระเป๋าเล็กของบริษัทธนูลักษณ์จํากัด

เนื องจากลักษณะการจัดสายการผลิต ในปัจจุบันพบว่าเวลาทํางานของพนักงานแต่ละ
คนในแต่ละกระบวนการไม่เท่ากันในขณะเดียวกัน การจัดกระบวนการในสายผลิตก็ไม่สม

จากการสํารวจข้อมูลในเดือนเมษายน 2551 พบว่า จากการจัดสถานีงานทั  งหมด 9 

แสดงร้อยละของ
างตกอยู่ในขอบเขตของเส้นควบคุมบน

และล่างและไม่มีรูปแบบที เป็นระเบียบ แสดงว่ากระบวนการผลิตอยู่ในการควบคุมภายใต้ความ
หรือมิฉะนั  น กระบวนการจะอยู่นอกเหนือการควบคุม        

SPC ) 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้
ในกระบวนการผลิตกระเป๋าเล็กของบริษัทธนู

โดยใช้เทคนิคการศึกษา
งานและเทคนิคสมดุลการผลิตในกระบวนการผลิตกระเป๋าเล็กของบริษัทธนูลักษณ์จํากัด (มหาชน)

ในปัจจุบันพบว่าเวลาทํางานของพนักงานแต่ละ
การจัดกระบวนการในสายผลิตก็ไม่สมดุลกัน

9 สถานีงาน มี
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เวลาการว่างงานคิดเป็น 41.54 เปอร์เซ็นต ์ โดยมีประสิทธิภาพการจัดสายการผลิตเป็น 58.46
เปอร์เซ็นต ์ ในขณะเดียวกันมีผลผลิตเฉลี ยต่อว ันที  92 ชิ  น และ มีประสิทธิภาพการผลิต 16.17 
เปอร์เซ็นต ์ จากข้อมูลดังกล่าว ทําให้ทราบว่าการจัดสถานีงานและสมดุลการผลิตย ังไม่เหมาะสม 
ผู ้ท ําการวิจัยจึงได้ทําการศึกษาเวลามาตรฐานในการทํางานและจัดสมดุลการผลิตใหม ่ โดย
วัตถุประสงค์ก็เพื อให้ได้มาซึ  งการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้ดีขึ  น ในขั  นแรกได้นําเทคนิค
การศึกษางานเพื  อหาเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน จากนั  นนําเวลามาตรฐานมาจัดสมดุลการ
ผลิตใหม่โดยให้สอดคล้องกับกําลังการผลิตที ต้องการในแต่ละวันและดําเนินการปรับปรุง จากการ
ดําเนินการในเดือนพฤษภาคม 2551 พบว่าประสิทธิภาพการผลิตเพิ  มขึ  น เป็น 22.26 เปอร์เซ็นต ์เวลา
วา่งงานลดลงเป็น 24.8 เปอร์เซ็นต์และประสิทธิภาพการจัดสายการผลิตเพิ  มเป็น 75.16 เปอร์เซ็นต ์
ในขณะเดียวกันสามารถผลิตได้เพิ  มขึ  นเป็น 105 ชิ  นรวมถึงประสิทธิภาพย ังเพิ  มขึ  นเป็น 19.77 
เปอร์เซ็นต์ จากผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพจากการยืนย ันด้วยโปรแกรม
วเิคราะห์ทางสถิติ ผลการวิเคราะห์พบว่าผลผลิตเฉลี ยในแต่ละวันหลังการปรับปรุงเพิ  มขึ  น 14.13 
เปอร์เซ็นต ์อย่างมีนัยสําคัญ 

ธีรพล พูลทวี (2549:  บทคัดย่อ) ได้ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิผลการทํางานขอระบบ 
สายพานลําเลียงถ่านลิกไนต์ของเหมืองแม่เมาะ 

ถ่านลิกไนต์ถือว่าเป็นเชื  อเพลิงที มีราคาถูกที สุดเมื อเทียบกับเชื  อเพลิงชนิดอื น  ๆไม่ว่าจะ
เป็นนํ  ามันหรือแก ๊สธรรมชาติ ด้วยเหตุนี  เอง ทางการไฟฟ้าฝ่ายผลิตแห่งประเทศไทย จึงให้
ความสําคัญกับลิกไนต์ซึ  งเป็นเชื  อเพลิงราคาถูกที สุดที ใช้ผลิตกระแสไฟฟ้า ประกอบกับในอดีต
จนถึงปัจจุบันทางเหมืองแม่เมาะมีการใช้งานเครื องจักรที ย ังไม่เต็มประสิทธิภาพ ทําให้มีเวลาในการ
ทําการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) น้อยกว่าแผนที วางไว ้ เพราะว่า
จําเป็นต้องรีบเปิดระบบการทํางานของสายพานลําเลียงถ่านลิกไนต์ จึงส่งผลต่อความมั  นคงใน
ระบบการลําเลียงถ่านลิกไนต ์ ดังนั  นจึงมีความจําเป็นอย่างยิ  งที จะต้องปรับปรุงระบบเพื  อเพิ  ม
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื องจักร เพื อไม่ให้ต้นทุนในการผลิตกระแสไฟฟ้าสูงขึ  น ซึ  งจะส่งผล
กระทบต่อเศรษฐกิจของชาติได ้
 วิทยานิพนธ์ฉบับนี  มีว ัตถุประสงค์เพื อปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของ ระบบ
สายพานลําเลียงถ่านลิกไนต ์ของเหมืองแม่เมาะ และจัดทําวิธีปฏิบัติที เหมาะสมในการทํางานของ
ระบบสายพานลําเลียงถ่านลิกไนต์ของเหมืองแม่เมาะ งานวิจัยนี  ได้ศึกษาถึงการทํางานของระบบ
สายพานลําเลียงถ่านลิกไนต์ของเหมืองแม่เมาะซึ  งเครื องจักรที ใช้ในระบบสายพานลําเลียงประกอบ
ไปด้วย เครื องโม่ สายพานลําเลียง และเครื องโปรย จากการศึกษาเบื  องต้นพบว่า มีการใช้งาน
เครื องจักรที ย ังไม่เต็มประสิทธิภาพ เนื องจากในการทํางานได้เกิดการสูญเสียเวลาอันเนื องมาจาก
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การเปลี ยนกะ การพักกะ การรอรถบรรทุกถ่าน การขัดข้องของเครื องจักรในระบบสายพานลําเลียง 
เวลาที ใช้ในการผสมถ่านลิกไนต์ของเครื องโปรยเพื  อให้ได้คุณภาพของถ่านตามที โรงไฟฟ้าต้องการ 
และอุบัติเหตุ เป็นต้น ดังนั  นในงานวิจัยนี  ได้นําประวัติการใช้งานของเครื องจักรมาทําการตรวจสอบ 
รวมถึงสอบถามพนักงานผู ้ดูแลเครื องจักร จากนั  นสร้างขั  นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุข้อขัดข้อง
ของเครื องจักร โดยการจัดลําดับความสําคัญของเครื องจักร เพื อหาความสําคัญของการเกิด
ข้อขัดข้องของระบบสายพานลําเลียงรวมถึงทําการประเมินความเสี ยงในการเกิดเหตุขัดข้องของ
เครื องจักรโดยใช้วิธีการ FMEA จากนั  นทําการแก้ไขข้อขัดข้องต่าง ๆ โดยใช้หลัก 4M (Man, 
Machine, Material, Method) มาช่วยวิเคราะห์เพื อใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้อง และนําเสนอวิธีการ
ปรับปรุงแก่หน่วยงานการว ัดผลการศึกษา โดยใช้ผลผลิตลิกไนต ์ (ตันต่อระบบต่อกะ) รวมถึง
ระยะเวลาระหว่างการเกิดเหตุขัดข้องของชิ  นส่วนอุปกรณ์ของเครื องจักร ระยะเวลาระหว่างการ
แก้ไขเหตุขัดข้องของชิ  นส่วนอุปกรณ์ของเครื องจักร และค่าความเสี ยงในการเกิดข้อขัดข้องของ
เครื องจักร มาเป็นตัวชี  วัดผลการปรับปรุงพบว่า งานวิจัยนี  ได้บรรลุตามวัตถุประสงค์ ดังนี   ผลผลิต
ถ่านลิกไนต์เฉลี ย เพิ  มขึ  นจาก 5,070.25 ตันต่อระบบต่อกะ เป็น 5,641.07 ตันต่อระบบต่อกะ 
(เพิ  มขึ  น 11.25%) ทําให้ต้นทุนในการผลิตถ่านลิกไนต์ลดลง นอกจากนี  ย ังได้จัดทําวิธีปฏิบัติที 
เหมาะสมในการทํางานของระบบสายพานลําเลียงถ่านลิกไนต์ของเหมืองแม่เมาะ เพื อให้หน่วยงาน
ได้นําไปใช้ประโยชน์ต่อไป 

ฉ ัตรฐวริณ ฐากูรวณิชย์ (2552:  บทคัดย่อ) ได้ศึกษาการลดปริมาณของเสียในกระบวน 
การผลิตบรรจุภัณฑ ์เหล็ก 
 งานวิจัยนี  ดําเนินงานภายในโรงงานกรณีศึกษาแห่งหนึ  งซึ  งเป็นบริษัทผู ้ผลิตบรรจุภัณฑ ์
เหล็กหลากหลายรูปแบบ โดยมีผลิตภัณฑ ์หลักคือกล่องเหล็กสําหรับบรรจุชิ  นส่วนรถยนต์ในการ
ส่งออก จากการสํารวจพบว่า กระบวนการที  สําคัญและมีส่วนเกี ยวข้องกับคุณภาพการผลิตมากที สุด
คือ กระบวนการผลิตพาเล็ท หรือพื  นรองกล่องเหล็ก ซึ  งมีชื อเรียกว่า กระบวนการผลิต Skid 
Component ปัญหาหลักของกระบวนการผลิต Skid Component คือ มีของเสียที ถูกส่งคืนจากลูกค้า
เป็นจํานวนมากถึงร้อยละ 0.03-0.05  
 โครงการวิจัยนี  มีว ัตถุประสงค์ เพื  อลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ ์เหล็ก 
เพื อให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า เป็นการศึกษาวิธีการปรับปรุงกระบวนการทํางานที 
แผนก Skid ที มีการผลิตของเสียจากการส่งคืนสินค้าจากลูกค้า เพื อทําการวิเคราะห์หาสาเหตุที ผลิต
ของเสีย แล้วทําการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิต ซึ  งได้วางแผนในการดําเนินงาน  5 ขั  นตอนคือ 
1. ศึกษาสภาพการดําเนินงานของโรงงาน และศึกษาปัญหาที เกิดขึ  นจากกระบวนการ     2. ศึกษา
ผลงานวจิัยและทฤษฎีต่างๆที มีความเกี ยวข้องกับงานวิจัยนี    3. ก่อนที จะดําเนินการทดลองได้ทําการ
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ประเมินและวิเคราะห์สาเหตุที มาของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา (Case and Effect Diagram)  4. 
วิเคราะห์ข้อมูลและสรุปถึงสาเหตุที ส่งผลให้เกิดปัญหาโดยแผนภูมิ Pareto Chart       5. วิเคราะห์หา
สาเหตุที แท้จริง 6. ท ําการปรับปรุงแก้ไขที สาเหตุเพื  อหามาตรการป้องกันปัญหา      7. ติดตามผล
หลังการแก้ไขและสรุปผลการดําเนินงานวิจัย โดยการทดลอง Modify Jig (ปรับปรุงแม่แบบ) ที ใช้
ผลิต โดยรวบรวมปัญหาจากการรายงานคุณภาพประจําเดือนเพื อนํามาวิเคราะห์หาปัญหาและ
วิธีการป้องกันการเกิดซํ  า ผลการศึกษาหลังการปรับปรุงพบว่า จ ํานวนสินค้าที ถูกส่งคืนจากลูกค้า
เฉลี ยต่อเดือนมีค่าลดลงเป็นร้อยละ 0 

ชุตินธร์ ธนสารอักษร (2543: บทคัดย่อ)ได้ศึกษาการพัฒนาแผนภูมิควบคุม
แบบต่อเนื อง เพื  อใช้ในการควบคุมคุณภาพการตรวจวัดด้วยเครื องวดัทางไฟฟ้าในสายการผลิต
ฮาร์ดดิสก ์

วิทยานิพนธ์ฉบับนี  ได้มีการพัฒนาวิธีการคํานวณเพื อการตรวจหาการเปลี ยนแปลง
ค่าเฉลี ยของการผลิตแบบเป็นระบบ รูปแบบของการคิดนี   ได้ใช้แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียของ 
p-chart หรือแผนภูมิ p และผนวกเข้ากับการทดสอบทางสถิติเพื อการแทนที การตัดสินใจของมนุษย์
ทางด้านการเปลี ยนแปลงของค่าเฉลี ยของกระบวนการผลิต ปัจจุบันนี   ในอุตสาหกรรมส่วนใหญ่นั  น
ใช้การควบคุมระบบด้วยสถิติเพื  อควบคุมระบบการผลิต ในการที จะทําให้เกิดการเปลี ยนแปลงของ
ขอบเขตควบคุมนั  นโรงงานอุตสาหกรรมส่วนใหญ่จะเปลี ยนแปลงแผนภูมิควบคุมเป็นระยะ ๆ คงที  
เช่นเปลี ยนทุก ๆ กะของการทํางานโดยคํานวณจากสองกะที แล้วมา สําหรับในโรงงานตัวอย่างนั  น 
ได้มีการผลิตชิ  นส่วนในจํานวนมากและข้อมูลส่วนใหญ่ถูกเก็บมาอย่างอัตโนมัติและเก็บไว้ใน
เครือข่ายคอมพิวเตอร์ เนื องจากในปกติ ในสายการผลิตชิ  นส่วนฮาร์ดดิสก์นั  น จะมีสายการผลิต
หลายสายและมีเครื องวัดหลายร้อยเครื อง การควบคุมกระบวนการผลิตโดยมิใช่การควบคุมอย่าง
อัตโนมัติจะไม่เหมาะสมกับอุตสาหกรรมชนิดนี   ปัญหานี  ได้ถูกแก้ไขโดยการใช้วิธีการสมมุติฐาน
ทางสถิติในการตรวจสอบการเปลี ยนแปลงในค่าเฉลี ยของกระบวนการผลิตซึ  งนําไปสู่การคํานวณ
การเปลี ยนค่าขอบเขตควบคุม กระบวนการคิดนี  ได้ถูกพิสูจน์โดยใช้ข้อมูลจริงในสายการผลิต
ชิ  นส่วนฮาร์ดดิสก์และผลก็เป็นที พอใจ 

ธนาคม ทิศาปราโมทย์กุล (2542:  บทคัดย่อ) ได้ศึกษาการลดต้นทุนในการผลิตอ่างล้าง
จานสเตนเลสเพื อสร้างระบบต้นทุนมาตรฐาน 

อุตสาหกรรมการผลิตอ่างล้างจานสเตนเลส เป็นอุตสาหกรรมซึ  งมีผู ้ผลิตทั  งในและ
ต่างประเทศเป็นจํานวนมากทําให้สภาวะการแข่งขันดําเนินธุรกิจสูง ทําให้ต้นทุนการผลิตจึงเป็นสิ ง
สําคัญในอุตสาหกรรมนี   ผู ้ประกอบการจําเป็นต้องควบคุมต้นทุนการผลิตในโรงงานให้ตํ  าสุด โดย
ให้คุณภาพของผลิตภัณฑ ์เท่าเทียมหรือดีกว่าคู่แข่งขันรายอื น  ๆจากการวิเคราะห์ปัญหาของโรงงาน
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ตัวอย่างพบว่า ขาดการคํานวณต้นทุนที ถูกต้องและเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตเนื องจาก
วิธีการทํางานและการตรวจสอบที ขาดประสิทธิภาพ ตลอดจนไม่สามารถนําทรัพยากรที มีอยู่มาทํา
การผลิตให้เกิดประโยชน์สูงสุดได ้ ว ัตถุประสงค์ของวิทยานิพนธ์ฉบับนี   จึงมุ่งเน้นการคิดคํานวณ
ต้นทุนที ถูกต้อง และการลดความสูญเสียอันเนื องมาจากกระบวนการผลิตโดยการวิเคราะห์แยกตาม
ทรัพยากรการผลิตและกําจัดสาเหตุเหล่านั  นโดยใช้ประสิทธิภาพในการทํางานเมื อเทียบกับการขาด
งาน เวลาที ใช้ในการซ่อมเครื องจักร ค่าเฉลี ยเวลาที ใช้ในการซ่อมเครื องจักร ประสิทธิภาพการ
ทํางานเมื อเทียบกับเวลามาตรฐาน นํ  าหนักว ัตถุดิบที สูญเสียในการผลิต ค่าความเสียหายที เกิดจาก
ความสูญเสียในการผลิตเป็นค่าที ใช้ในการประเมินผลโดยมีแนวทางการแก้ไขดังนี   สร้างแรงจูงใจ 
และจัดการฝึกอบรมการทํางานใหแ้ก่พนักงาน วางแผนการบํารุงรักษา ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
และกําหนดมาตรฐานการผลิต การติดตั  ง การตรวจสอบ จากการดําเนินงานตามขั  นตอนการวิจัย 
เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงพบว่า ต้นทุนการผลิตลดลงเฉลี ยรุ่นละ 10% ประสิทธิภาพ
ในการมาทํางาน ก่อนปรับปรุงคือ 92.97% หลังปรับปรุง 95.8% ซึ  งแสดงให้เห็นว่า ประสิทธิภาพ
ในการมาทํางาน เพิ  มขึ  น 2.83% เวลาที ใช้ในการซ่อมเครื องจักรก่อนการปรับปรุง 541 ชม. หลังการ
ปรับปรุง 214 ชม. เวลาที ใช้ในการซ่อมแซมลดลง 60.44% และค่าเฉลี ยเวลาที ใช้ในการซ่อม
เครื องจักร ก่อนการปรับปรุง 8.45 ชม.หลังการปรับปรุง 5.22 ชม. ค่าเฉลี ยเวลาที ใช้ในการซ่อมแซม
ลดลง 38.22% ประสิทธิภาพการทํางานจากเดิม 81% เพิ  มขึ  นเป็น 97% คิดเป็นอัตราเพิ  ม 16.00% 
นํ  าหนักว ัตถุดิบที สูญเสียในการผลิตลดลงเฉพาะผลิตภัณฑ ์รุ่น k45, k845, k1050, k1055 รุ่นละ 0.2, 
0.2, 0.3, 0.6, 0.6 kgตามลําดับ หรือลดลงรุ่นละ 23.52%, 22.22%, 20.83%, 42.85%, 48% ตามลําดับ 
และค่าความเสียหายที เกิดขึ  นในระยะเวลา 3 เดือนลดลงจาก 184,795 บาท เหลือ 108,025 บาทคิด
เป็นอัตราลดลง 41.54% 

เพียงจันทร์ จริงจิตร (2536:  บทคัดย่อ) ได้ศึกษาการลดและควบคุมต้นทุนการผลิตเพื อ
เพิ  มผลผลิตในอุตสาหกรรมผลิตร่ม 
ในงานวิจัยนี   ได้ท ําการศึกษาโรงงานผลิตร่มแห่งหนึ  ง โดยมีจุดประสงค์เพื  อศึกษาระบบต้นทุนการ
ผลิตร่ม และศึกษาแนวทางการเพิ  มผลผลิตสําหรับอุตสาหกรรมผลิตร่ม เนื องจากผลิตภัณฑ ์ของ
โรงงานตัวอย่างมีความหลากหลายในด้าน รูปแบบ และขนาด ดังนั  น จึงทําการศึกษาเฉพาะร่มเบอร์ 
10 ซึ  งเป็นร่มขนาดมาตรฐานของโรงงานเท่านั  น ในงานวิจัยนี  ได้แบ่งหัวข้อออกเป็น 3 ส่วนคือ 1) 
การศึกษาและจัดทําระบบบัญชีต้นทุนการผลิต 2) การลดต้นทุนการผลิตโดยเทคนิคการศึกษาการ
ทํางานการจัดลําดับงานและตารางการผลิต และ 3) การสร้างระบบการควบคุมต้นทุนการผลิตโดย
การสร้างระบบการควบคุมการเบิกจ่ายว ัสดุ ระบบการควบคุมด้วยเอกสารและการใช้มาตรฐานใน
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การควบคุม ได้แก่ มาตรฐานการใช้ว ัตถุดิบ เวลามาตรฐานและมาตรฐานค่าใชจ่้ายต่างๆ การจัดทํา
บัญชีต้นทุนการผลิต ทําโดยการเก็บรวบรวมข้อมูลค่าใช้จ่ายต่างๆ  มาจําแนกเป็นต้นทุนวัตถุดิบ
ทางตรง ต้นทุนค่าแรงงานทางตรง และต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิต ทําให้ทราบต้นทุนการผลิตรวมของ
ใบสั  งผลิต และต้นทุนการผลิตต่อคันของโรงงาน ด้วยการสร้างมาตรฐานต่าง ๆ รวมทั  งการนํา
โปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใช ้ทําให้มีระบบการควบคุมต้นทุนการผลิต ในงานวิจัยสามารถลดต้นทุน
การผลิตต่อหน่วยลงจาก 59.16 บาทต่อคันเป็น 57.45บาทต่อคัน ลดลงเท่ากับ1.71 บาทต่อคัน หรือ
ร้อยละ 2.89 และสามารถเพิ  มผลผลิตขึ  นจาก 1.77โหลต่อชั  วโมงแรงงานทางตรง เป็น 2.76 โหลต่อ
ชั  วโมงแรงงาน ทางตรง เป็นการเพิ  มผลผลิตขึ  นเท่ากับ 0.99 โหลต่อชั  วโมงแรงงานทางตรง หรือ
ร้อยละ 55.93 
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บทที  3 

วิธีการดําเนินการวิจัย 
 

3.1  ความรู้เบื องต้นเกี ยวกับยาเม็ด 
ยาเม็ดเป็นกลุ่มยาที มีการใช้ในการรักษาโรคมากที สุดทั  งในเรื องของปริมาณและมูลค่า 

เนื องจากยาเม็ดส่วนใหญ่เป็นยาที ใช้ได้สะดวกและพกติดตัวได้ง่ายเมื อเทียบกับยาลักษณะอื นๆ เช่น 
ยาฉีด ยาผง ยานํ  า ยาขี  ผึ  ง โรงงานผลิตยาแผนปัจจุบันในประเทศไทยมีแผนกผลิตยาเม็ดทุกแห่ง 
ดังนั  นจะเห็นได้ว่ายาเม็ดเป็นกลุ่มยาพื  นฐานที เภสัชกรจะต้องรู้และเข้าใจกระบวนการผลิตเป็นอย่าง
ดีในขั  นตอนและกระบวนการผลิตต่างๆ  
 แม้การผลิตยาเม็ดจะมีมานานกว่าร้อยปี แต่การใช้ยาเม็ดเพิ  งจะมีการใช้กันอย่างแพร่หลาย
ในช่วงระยะเวลา 60-70 ปีที ผ่านมา ตํารับยาเมด็ปรากฏขึ  นครั  งแรกใน United States Pharmacopeia 
(USP) ในปี ค.ศ. 1936 
 โดย USP ให้ค ําจ ํากัดความของยาเม็ดว่าเป็น “…..solid dosage forms containing medicinal 
substances with or without suitable diluents. They may be classed according to the method of 
manufacture, such as molded or compressed tablets” 
 ว ัตถุประสงค ์ในการผลิตยาออกมาในรูปแบบเม็ดก็เพื  อความสะดวกของคนไข้ สามารถ
พกพาได้สะดวก ใช้ง่าย จ ําแนกชนิดของยา และขนาดความแรงของยาได้ง่าย มีปริมาณของตัวยาที 
ออกฤทธิ  ที แน่นอน ซึ งคุณสมบัติที กล่าวมานี  ดีกว่ายาในรูปแบบอื นๆ 
 การแบ่งประเภทของยาเม็ดสามารถแบ่งออกได้เป็นประเภทต่าง  ๆ 3 ประเภทดังต่อไปนี   
        3.1.1  แบ่งตามรูปร่างลักษณะภายนอกของเม็ด 
 1)  Plain tablet มีลักษณะเม็ดกลมธรรมดาทั  วไป 

2)  Layered tablet มีลักษณะเม็ดเป็นชั  น  ๆ
3)  Compression – Coated tablet มีลักษณะเป็นเม็ดภายนอกหุ้มเม็ดตัวยาที อยู่ภายใน 

ปัจจุบันแทบไม่มีใช้แล้วเพราะเป็นเทคนิคการผลิตที ค่อนข้างยุ่งยาก 
4)  Sugar coated tablet ลักษณะเป็นเม็ดยาเคลือบนํ  าตาล เคลือบเพื  อป้องกันความชื  น 

การสลายตัวจากแสง 
5)  Film coated tablet ลักษณะเป็นเม็ดยาที เคลือบด้วยฟิล ์มบางๆซึ งเม็ดยาเหล่านี  มี

รูปร่างต่างๆกันไป มีศัพท ์ทางเทคนิคเฉพาะที ควรทราบดังต่อไปนี   
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    (1)  Beveled edge กลม แบน ขอบเม็ดลบมุมเอียงเป็น taper 
    (2)  Concave เม็ดกลม ผิวหน้าโค้ง 
    (3)  Oval shape เม็ดกลม วงรี ผวิหน้าโค้ง 
    (4)  Capsule shape or Caplet คล้ายแคปซูล 

       3.1.2  แบ่งตามการใช้งาน 
 1)  Use in oral cavity ใช้ในปาก 

     (1)  Oral tablet ยาเม็ดสําหรับรับประทานแล้วกลืนทันที 
      (2)  Buccal tablet ยาเม็ดสําหรับอมที ข้างแก้มเพื  อให้ตัวยาซึมเข้าเส้นเลือดที บริเวณนั  น 
      (3)  Sublingual tablet ยาเม็ดอมใต้ลิ  นเพื อให้ตัวยาค่อยๆซึมให้เข้าเส้นเลือดที บริเวณนั  น 
      (4)  Chewable tablet ยาเคี  ยวก่อนกลืน 
      (5)  Troches & Lozenges ยาเม็ดอมในช่องปาก 
      (6)  Effervescent tablet ยาเม็ดฟ ู ่

2)  Implantation tablet ใช้โดยการฉีดฝังเข้าผิวหนัง เช่น ยาเม็ด hormones ชนิดฝังใต้
ผิวหนัง 
 3)  Vaginal tablet ใช้เหน็บช่องคลอด 
        3.1.3  แบ่งตามการออกฤทธิ  และคุณสมบัติของเม็ดยา 

1)  Plain tablet เป็นยาเม็ดที เมื อรับประทานลงสู่กระเพาะแล้วออกฤทธิ  ทันที 
2)  Enteric coated tablet เป็นยาเม็ดที เมื อรับประทานเข้าไปจะแตกตัวออกฤทธิ  เมื อยา

เคลื อนเข้าไปอยู่ในลําไส้ 
3)  Sustained release tablet เป็นยาเม็ดที เมื อรับประทานจะออกฤทธิ  อย่างต่อเนื องเป็น

ระยะเวลานานเพื อคนไข้จะได้ไม่ต้องทานยาบ่อยๆ โดยปกติจะออกฤทธิ  นานกว่า 12 ชั  วโมง เม็ดยา
ชนิดนี  ต้องผลิตโดยกระบวนการพิเศษ รวมทั  งต้องทดลองผลการออกฤทธิ  ที แน่นอน  
ข้อดีของยาเม็ด 

    -  มีนํ  าหนักเบา ขนย้ายได้ง่ายไม่กินเนื  อที  
    -  รับประทานง่าย พกพาติดตัวสะดวก 
    -  มีขนาด dose ที แน่นอนไม่เกิดการผิดพลาดในการใช้ รวมทั  งขนาดของ dose กว้าง

มากตั  งแต่ 0.1-1,000 mg./tablet  
    -  กําหนดการออกฤทธิ  ได้ เช่น ให้ออกฤทธิ  นานๆ ให้ออกฤทธิ  ที ลําไส้ หรือใช้อม

แล้วค่อยละลายอย่างช้า  ๆ
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    -  สามารถผลิตได้จ ํานวนมากๆและรวดเร็วทําให้ต้นทุนการผลิตตํ  า รวมทั  งกําหนด
สัญลักษณ์บนเม็ดยาได ้
ข้อเสียของยาเม็ด 

    -  ไม่สามารถใช้ได้ในกรณีที คนไข้สลบหรือหรือไม่อยู่ในสภาพที จะรับประทานยา
ได ้

    -  ขบวนการผลิตซ ับซ ้อนอาจทําให้เกิดความผิดพลาดในการผลิตได้ รวมทั  งต้องใช้
เครื องจักรในการผลิตหลายชนิดซึ  งบางชนิดมีราคาแพงมาก 

    -  ตัวยาบางชนิดมีปัญหา เช่น รสชาติไม่ดี กลิ  นไม่ดี ความคงตัวไม่ดีต้องใช้เทคนิคใน
การผลิตที พิเศษกว่าปกติทําให้มีราคาแพง 

 
3.2  วิธีดําเนินการวิจัย 
      3.2.1  ศึกษาข้อมูลทั  วไปเกี ยวกับเครื อง Strip Pack 
      3.2.2   ศึกษาปัญหาต่างๆของผลิตภัณฑ ์ที เกิดจากเครื อง Strip Pack    
     3.2.3   ศึกษากระบวนการบรรจุเม็ดยาและการควบคุมคุณภาพแบบเดิมที ใช้กับเครื องStrip 
Pack 
     3.2.4   เก็บรวบรวมข้อมูลของปัญหาต่างๆแล้ว ทําการวิเคราะห์เพื อหามาตรการป้องกัน 
และนํามาทดลองใช ้
    3.2.5   เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการทดลอง 
    3.2.6   สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
3.3  หลักการทํางานของเครื อง Strip Pack 
 หลักการทํางานของเครื อง Strip Pack อาศัยหลักการการให้ความร้อนกับบรรจุภัณฑ ์ที ใช้
ในการบรรจุเม็ดยา เช่น อลูมิเนียมฟอยล ์ พลาสติก และกระดาษเคลือบ เป็นต้น ซึ  งความร้อนที 
ให้กับว ัสดุดังกล่าวจะมีความร้อนที แตกต่างกัน ตามชนิดของวัสดุและสารที ใช้เคลือบวัสดุนั  นๆ การ
จ่ายความร้อนแก่บรรจุภัณฑ ์จะจ่ายผ่าน Sealing Roller ที ขนาบบรรจุภัณฑ ์ทั  งสองด้าน (แผ่น
ด้านหน้า และด้านหลัง) เพื อให้ความร้อนจาก Sealing Roller ทําให้สารเคลือบบรรจุภัณฑ ์ร้อนและ
เกิดการละลายตวั Sealing Roller จะทําหน้าที กดอัดบรรจุภัณฑ ์ทั  งสองด้าน ให้ยึดติดกัน  

ในส่วนที เป็นร่อง (Pocket) ที ผิวของ Sealing Roller จะมีลักษณะเป็นหลุมขนาดตาม
รูปแบบของเม็ดยา โดยทั  วไปจะมีลักษณะกลม รี สี เหลี ยมจัตุรัส และสี เหลี ยมผืนผ้า ซึ  งตําแหน่ง
ดังกล่าวนี  จะทําหน้าที รับเม็ดยาจากชุดรางปล่อยเม็ดยา ในการบรรจุเม็ดยานั  นตําแหน่ง Pocket จะ
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ไม่ได้รับความร้อนที จ่ายผ่าน Sealing Roller จึงทําให้สารเคลือบบริเวณดังกล่าวไม่เกิดการละลาย
ไปปนเปื อนกับเม็ดยาที ทําการบรรจุ  
 การบรรจุเม็ดยาด้วยเครื อง Strip Pack นั  นความร้อนเป็นปัจจัยสําคัญอันดับต้นๆในการ
บรรจุ ความเร็วของการบรรจุสามารถเพิ  มขึ  นได้โดยใช้ปัจจัยเรื องความร้อนเป็นตัวแปรหลักในการ
จัดการและปรับปรุงกระบวนการทํางานต่างๆ ความร้อนเป็นตัวช่วยให้การบรรจุมีประสิทธิภาพที ดี 
 
3.4  ปัญหาต่างๆที เกิดจากการบรรจุเม็ดยาด้วยเครื อง Strip Pack 
 จากการเก็บข้อมูลเบื  องต้นโดยการถามข้อมูลจากพนักงานประจําเครื อง การเข้าไปศึกษา
ขณะปฏิบัติงานจริง และการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ ์ที ผลิตจากเครื องดังกล่าว พบปัญหาหลักที เกิดจาก
เครื อง Strip pack จ ํานวน 7 ปัญหาหลัก ดังต่อไปนี   
        3.4.1   การสูญเสียเวลาในการตั  งเครื อง รวมทั  งเวลาในการรอผลการตรวจสอบคุณภาพ
ต่างๆจากแผนกควบคุมคุณภาพ  
              ขั  นตอนการปรับตั  งเครื อง Strip pack เพื อใช้ในการบรรจุเม็ดยา มีขั  นตอน
ดังต่อไปนี   
                1) ค ําสั  งการบรรจุที ออกโดยแผนกบรรจุ 
            2) ใบเบิกของจะถูกส่งตามมาหลังจากที มีค ําสั  งการบรรจุ พนักงานประจําเครื องนํา     
ใบเบิกของที ได้รับไปทําการเบิกว ัตถุดิบต่างๆที ใช้ในการบรรจุด้วยตนเอง เช่น อลูมิเนียมฟอยล ์ของ
ผลิตภณัฑ ์นั  นๆ เม็ดยาที จะทําการบรรจุ หมึกพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและวันหมดอายุ เป็น
ต้น 
                3) รอรับวัตถุดิบจากแผนกต่างๆที เกี ยวข้อง เช่น พนักงานทําการเบิกอลูมิเนียม
ฟอยล ์พนักงานต้องไปทําการเบิกที คลังว ัตถุดิบ ถ ้าแผนกคลังว ัตถุดิบไม่ได้จัดการเตรียมอลูมิเนียม
ฟอยล ์ไว้ให้ล่วงหน้าเนื องจากเหตุผลต่างๆ พนักงานต้องทําการรอจนกว่าจะได้รับของเพื อนําไป
บรรจุ ถ ้าแผนกคลังว ัตถุดิบเตรียมผลิตภัณฑ ์ที จะทําการเบิกไว้ให้แล้วก็จะไม่สูญเสียเวลาในการเบิก
ว ัตถุดิบมากนัก เมื อได้รับว ัตถุดิบในการบรรจุมาแล้วจะนํามาเก็บไว้ที ห้องปฏิบัติงาน และพนักงาน
จะทําการเบิกเม็ดยาที จะนํามาบรรจุจากแผนกผลิต ขั  นตอนดังที กล่าวมานี  มีการสูญเสียเวลาในการ
จัดการประมาณครึ งชั  วโมง (ในกรณีที แผนกคลังว ัตถุดิบได้เตรียมวัตถุดิบที จะทําการเบิกไว้แล้ว  แต่
ในกรณีที คลังว ัตถุดิบไม่ได้เตรียมวัตถุดิบไว้ให้จะสูญเสียเวลาประมาณหนึ  งชั  วโมงซึ  งเหตุการณ์
ดังกล่าวไม่ได้เกิดขึ  นบ่อยนัก และอยู่นอกเหนือขอบเขตการวิจัยของผู ้ท ําการวิจัย) 

4) ตั  งเลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต และวันหมดอายุ พนักงานประจําเครื องต้องทําการตั  ง
เลขล็อตในการผลิตเอง การตั  งเลขล็อตดังกล่าวไม่ได้ยุ่งยากแต่อย่างไร แต่เนื องจากปริมาณจํานวน
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ตัวเลขที ใช้ตั  งมีปริมาณมากจึงทําให้การตั  งเลขล็อตใช้เวลามาก เมื อพนักงานทําการตั  งเลขล็อตเสร็จ
แล้วพนักงานจะนําชุดตัวเลขประกอบเข้าเครื องแล้วทําการเดินเครื องเพื อทดสอบดูว่าตัวเลขล็อต
ที ตั  งเสร็จแล้วมีความคมชัดและถูกต้องตามข้อความที กําหนดหรือไม่ ถ ้าไม่ได้จะทําการแก้ไข และ
เมื อทําการแก้ไขเป็นที เรียบร้อยแล้วพนักงานจะนําตัวอย่างข้อความที พิมพ ์ลงแผงอลูมิเนียมฟอยล ์
ส่งให้หัวหน้าแผนกที รับผิดชอบทําการตรวจสอบครั  งสุดท้ายเพื  ออนุมัติการดําเนินงาน เวลาในการ
ตั  งเลขล็อตในแต่ละครั  งนั  นใช้เวลามาก การดําเนินการในขั  นตอนนี  ใช้เวลามากถึง 3 ชั  วโมง 

5) ตั  งตําแหน่งฟอยล ์ให้ตรงตําแหน่งที ต้องใช้ในการบรรจุจริง ในขั  นตอนนี  พนักงานจะ
ทําการปรับตั  งแผงอลูมิเนียมฟอยล ์และตําแหน่งเม็ดยาให้ตรงตามตําแหน่งที เหมาะสมและสวยงาม 
ขั  นตอนดังกล่าวใช้เวลาไม่มากนักเนื องจากตําแหน่งในการปรับตั  งค่อนข้างเหมาะสมอยู่แล้ว เวลาที 
ใช้ในขั  นตอนดังกล่าวประมาณ 15-30 นาที 

6) ตั  งเครื องเพื อเดินเครื องจริง การตั  งเครื องเพื อเดินเครื องจริงนั  นจะใช้เวลาไม่มาก
เช่นกันเพราะสามารถทําพร้อมกับการตั  งตําแหน่งฟอยล ์ได้ แต่จะสูญเสียเวลามากในช่วงเริ มงาน
ของแต่ละวันเพราะพนักงานต้องทําการเปิดเครื องแล้วรอให้ได้ความร้อนที ใช้งานจริง ซึ  งจะทําให้
สูญเสียเวลาในการผลิตของแต่ละวันประมาณวันละ 15-30 นาที และในการเดินเครื องใหม่ในแต่ละ
วันพนักงานประจําเครื องจะนําตัวอย่างข้อความส่งให้หัวหน้าแผนกที รับผิดชอบทําการตรวจสอบ
ใหม่ทุกครั  งเพื อป้องกันความผิดพลาดและอนุมัติการดําเนินงาน (ขั  นตอนการตั  งเครื องและ
ตรวจสอบในแต่ละวันไม่สูญเสียเวลามากนักและเป็นขั  นตอนควบคุมที ต้องปฏิบัติ)  

7) ทําการเดินเครื องจริง เพื อนําแผงอลูมิเนียมฟอยล ์ที บรรจุเม็ดยาแล้วส่งต่อให้แผนก
ควบคุมคุณภาพทําการตรวจสอบหาการรั  วซึมด้วยวิธีการที เรียกว่า Leak Test ในการตั  งเครื อง     
ครั  งแรก (ในแต่ละช่วงเวลาการปฏิบัติงานจริงจะมีพนักงานจากแผนกควบคุมคุณภาพมาทําการสุ่ม
ตัวอย่างเพื อทําการทดสอบการรั  วซึมตลอดเวลา) ขั  นตอนนี  ใช้เวลาในการรอผลการตรวจสอบ   
นานมาก กระบวนการทดสอบด้วยวิธี Leak Test จริงแล้วใช้เวลาไม่เกินครึ งชั  วโมง แต่ที ต้องรอนาน
นั  นเกิดจากการที งานการตรวจสอบ Leak Test เป็นงานย่อยงานหนึ  งของพนักงานควบคุมคุณภาพ 
การที พนักงานควบคุมคุณภาพจะทํางานนี  ต้องหลังจากทํางานประจําให้เรียบร้อยก่อนแล้วจึงจะ
ปลีกเวลามาทําการทดสอบได้ ในขั  นตอนนี  ถ ้าพนักงานที ทําการบรรจุส่งตัวอย่างหลังสิบหกนาฬิกา 
ผลการตรวจสอบการรั  วซึมจะส่งกลับเพื  ออนุมัติการดําเนินงานได้ประมาณเที ยงของวันถ ัดไป 
ขั  นตอนดังกล่าวต้องใช้เวลาในการรอโดยเฉลี ยประมาณ 4 ชั  วโมง 
 8) ปฏิบัติงานจริง คือการเดินเครื องจริงเพื อบรรจุเม็ดยาแต่ละประเภท การบรรจุเม็ดยาแต่
ละประเภทจะใช้เวลาไม่เท่ากันขึ  นอยู่กับขนาดของ Batch size ถ ้าปริมาณในการบรรจุมีน้อยจะใช้
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เวลาประมาณ 3 ว ัน แต่บางผลิตภัณฑ ์มีขนาด Batch size ที ใหญ่ ระยะเวลาในการบรรจุอาจนานถึง 
8 ว ัน 
 9) ทําการตรวจสอบคุณภาพการบรรจุในระหว่างปฏิบัติงานจริง ในทุกๆวันที มีการ
ปฏิบัติงานพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพจะทําการเก็บตัวอย่างโดยการสุ่มเพื  อตรวจสอบการรั  วซึม
ของแผงยา และแผนกบรรจุจะทําการตรวจสอบเลขล็อตในทุกๆวันเช่นกัน ซึ  งขั  นตอนการ
ตรวจสอบนี  ไม่เสียเวลาในการทํางานแต่อย่างไร 

หมายเหตุ:  ข้อมูลที ผู ้ท ําการวิจัยศึกษาเป็นข้อมูลที ไม่มีการเก็บเป็นลายลักษณ์อักษร 
ข้อมูลที ได้เกิดจากการสอบถามพนักงานประจําเครื องและหัวหน้างานโดยตรง 

 

 
ภาพที  3.1   ขั  นตอนการตั  งเครื อง Strip Pack เมื อมีการเปลี ยนชนิดของผลิตภัณฑ ์ที ทําการ
บรรจุ 
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ภาพที  3.2   แผนภาพ Pareto แสดงระยะเวลาการตั  งเครื อง Strip Pack   
 

 
ภาพที  3.3   แผนภูมิกระบวนการการตั  งเครื องของเครื องStrip Pack 
 
 จากภาพที  3.1 ทําให้ทราบถึงขั  นตอนการตั  งเครื อง Strip Pack ก่อนทําการบรรจุยาแต่ละ
ชนิด เมื อนําข้อมูลทางด้านเวลามาพิจารณาความสูญเสียต่างๆตามหลักการ Pareto ผู ้ท ําการวิจัย
พบว่ามีความสูญเสียทางด้านเวลาในการรอคอยเป็นอย่างมาก โดยเฉพาะเวลาที ใช้ทําการทดสอบ
การรั  วซึมของแผงฟอยล ์ด้วยวธีิ Leak Test และเวลาที สูญเสียในการตั  งเลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต
และวันหมดอายุ ค่าเวลาสูญเสียทั  งสองมีค่าที สูงมากเมื อเทียบกับค่าเวลาการสูญเสียทั  งหมดในทุก
ขั  นตอนดังแสดงในภาพที  3.2  ในส่วนของภาพที  3.3 ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการเปลี ยนมุมมองให้อยู่ใน
รูปของแผลภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  จะพบว่าเวลาสูญเสียทั  งสองที กล่าวมา
เบื  องต้นจัดอยู่ในกลุ่มงานความล่าช้า เมื อนําเวลาความสูญเสียทั  งสองมารวมกันแล้วนั  นจะพบว่ามี
ค่าความสูญเสียมากถึง 7:00 ชั  วโมง ผู ้ท ําการวิจัยมีความเห็นว่าถ ้าท ําการลดเวลาที สูญเสียในส่วนนี  
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ลงได้ จะสามารถทําให้ปัญหาเรื อง การสูญเสียเวลาในการตั  งเครื อง รวมทั  งเวลาในการรอผลการ
ตรวจสอบคุณภาพต่างๆจากแผนกควบคุมคุณภาพ ลดลงได้เป็นอย่างมาก 
        3.4.2  การบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ ์ที ต้องบรรจุด้วยวิธี Strip Pack มี
จ ํานวนมาก 
  ชนิดของเครื อง Strip pack และปริมาณยาที ใช้งานกับเครื อง 
        จากการศึกษาข้อมูลผลิตภัณฑ ์ยาที ต้องทําการเข้าฟอยล ์ด้วยเครื องStrip Pack พบว่ามี
จ ํานวนทั  งสิ  น 31รายการ ซึ  งทั  ง 31 รายการสามารถแบ่งตามประเภทของเครื อง Strip Pack ได้ดังนี    
 1) ผลิตภัณฑ ์ที ต้องใช้เครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว จํานวน 11 รายการ จํานวนเครื องจักร 
3 เครื อง หมายเลขเครื องที  1, 2, และ3 ยี  ห้อ Uhlmann รุ่น HS-40      
 2) ผลิตภัณฑ ์ที ต้องใช้เครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว จํานวน 18 รายการ จํานวนเครื องจักร 
2 เครื อง หมายเลขเครื องที  4, และ5 ยี  ห้อ Uhlmann รุ่น HS-40         
 3) ผลิตภัณฑ ์ที ต้องใช้เครื อง Strip Pack ขนาด 14 แถว จํานวน 2 รายการ จํานวนเครื องจักร 
1 เครื อง หมายเลขเครื องที  6 ยี  ห้อ Wonder 
 

 
ภาพที  3.4   เครื อง Strip Packing Machine HS-40 
 
  จากข้อมูลเบื  องต้นพบว่าเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว มีปริมาณการรับงานที มากกว่า
เครื อง Strip Pack ขนาดอื นๆ ผู ้ท ําการวิจัยทําการวิเคราะห์ปริมาณการรับงานของเครื อง Strip Pack 
เฉลี ยแต่ละเครื องได้ดังต่อไปนี     
ขนาด 6 แถว ในข้อ 1) พบว่า เครื อง Strip Pack 1 เครื อง ทําการบรรจุยาโดยเฉลี ยที  3.67 รายการ  
ขนาด 4 แถว ในข้อ 2) พบว่า เครื อง Strip Pack 1 เครื อง ทําการบรรจุยาโดยเฉลี ยที  9.00 รายการ 
ขนาด 14 แถว ในข้อ 3) พบวา่ เครื อง Strip Pack 1 เครื อง ทําการบรรจุยา 2.00 รายการ 
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 วิเคราะห์ในเชิงปริมาณและเวลาการบรรจุผลิตภัณฑ ์ยาแต่ละชนิดพบว่ามีปริมาณและเวลา
ดังแสดงต่อไปนี  (ไม่รวมเวลาในการตั  งเครื อง/เปลี ยนรุ่นการผลิต ซึ  งใช้เวลาเฉลี ยประมาณ 8 
ชั  วโมง) 
 
ตารางที  3.1 แสดงจํานวนการผลิต หมายเลขเครื อง และเวลาที ใช้ในการปฏิบัติงาน 

ชื อยา 
 

จํานวนการผลิต 
(เม็ด/ครั ง) 

หมายเลขเครื อง
Strip Pack 

เวลาในการทํางาน 
(ชั วโมง) 

PX  001 800,000 1,2,3 / 6 แถว 22:14 
PX  002 600,000 1,2,3 / 6 แถว 16:40 
PX  003 750,000 1,2,3 / 6 แถว 20:48 
PX  004 750,000 1,2,3 / 6 แถว 20:48 
PX  005 750,000 1,2,3 / 6 แถว 20:48 
PX  006 720,000 1,2,3 / 6 แถว 20:00 
PX  007 800,000 1,2,3 / 6 แถว 22:14 
PX  008 750,000 1,2,3 / 6 แถว 20:48 
PX  009 1,000,000 1,2,3 / 6 แถว 27:47 
PX  010 750,000 1,2,3 / 6 แถว 20:51 
PX  011 700,000 1,2,3 / 6 แถว 19:27 
PX  012 50,000 1,2 / 4  แถว 2:05 
PX  013 500,000 1,2 / 4  แถว 20:50 
PX  014 200,000 1,2 / 4  แถว 8:20 
PX  015 375,000 1,2 / 4  แถว 15:38 
PX  016 650,000 1,2 / 4  แถว 27:05 
PX  017 450,000 1,2 / 4  แถว 18:45 
PX  018 150,000 1,2 / 4  แถว 6:15 
PX  019 400,000 1,2 / 4  แถว 16:40 
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PX  020 200,000 1,2 / 4  แถว 8:20 
PX  021 600,000 1,2 / 4  แถว 25:00 
PX  022 200,000 1,2 / 4  แถว 8:20 

 
ตารางที  3.1 (ต่อ) 

ชื อยา 
 

จํานวนการผลิต 
(เม็ด/ครั ง) 

หมายเลขเครื อง
Strip Pack 

เวลาในการทํางาน 
(ชั วโมง) 

PX  023 150,000 1,2 / 4  แถว 6:15 
PX  023 150,000 1,2 / 4  แถว 6:15 
PX  024 350,000 1,2 / 4  แถว 14:35 
PX  025 630,000 1,2 / 4 แถว 26:15 
PX  026 700,000 1,2 / 4  แถว 29:12 
PX  027 700,000 1,2 / 4  แถว 29:12 
PX  028 700,000 1,2 / 4  แถว 29:12 
PX  029 300,000 1,2 / 4  แถว 20:48 
PX  030 1,650,000 1 / 14 แถว 19:39 
PX  031 1,500,000 1 / 14 แถว 17:52 

 
จากตารางที  3.1 เวลาที ใช้ในการทํางานเกิดจากการคํานวณด้วยวิธีดังต่อไปนี   

เครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว; (จ ํานวนเม็ดยา/ปริมาณเม็ดยาที ทําการเข้าแผงในแต่ละครั  ง)*เวลาใน
การเข้าแผงในแต่ละครั  ง  

เช่น PX 001 จํานวน 800,000 เม็ด ใช้เครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว สามารถเข้าแผงยา
ได้ครั  งละ 3 แผง แผงละ10 เม็ด การเข้าแผง 1 ครั  ง จะได้ปริมาณเม็ดยา 30 เม็ด เวลาที ใช้ต่อครั  งคือ 3 
วินาที เพราะฉะนั  นปริมาณยา 800,000 เม็ด จะใช้เวลาในการทํางาน; ((800,000/30)*3) = 80,000 
วินาที คิดเป็น 22:14 ชั  วโมง 

เช่น PX 012 จ ํานวน 50,000 เม็ด ใช้เครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว สามารถเข้าแผงยา
ได้ครั  งละ 2 แผง แผงละ 10 เม็ด การเข้าแผง 1 ครั  ง จะได้ปริมาณเม็ดยา 20 เม็ด เวลาที ใช้ต่อครั  งคือ 
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3 วินาที เพราะฉะนั  นปริมาณยา 50,000 เม็ด จะใช้เวลาในการทํางาน; ((50,000/20)*3) = 7,500 
วินาที คิดเป็น 2:05 ชั  วโมง 

เช่น PX  030 จํานวน 1,650,000 เม็ด ใช้เครื อง Strip Pack ขนาด 14 แถว สามารถเข้า
แผงยาได้ครั  งละ 7  แผง แผงละ 10 เม็ด การเข้าแผง 1 ครั  ง จะได้ปริมาณเม็ดยา 70 เม็ด เวลาที ใช้ต่อ
ค รั  ง คื อ  3 วิน า ที  เพร าะฉะนั  นป ริม าณยา  1,650,000 เม็ ด  จะ ใช้ เ วล า ในการทํา ง าน  ; 
((1,650,000/70)*3) = 70,715 วินาที คิดเป็น 19:39 ชั  วโมง 

จากข้อมูลเบื  องต้นที ได้กล่าวมาทําให้ทราบว่าปัญหาคือบริษทัดังกล่าวมีการบรรจุที ไม่
ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ ์ที ต้องบรรจุด้วยวิธี Strip Pack มีจ ํานวนมาก ผู ้ท ําการวิจัยเห็นว่า
ปัญหาดังกล่าวสมควรได้รับการแก้ไขโดยด่วนเพื อลดเวลาการรอคอยและทําให้การส่งมอบสินค้า
ทําได้ทันตามความต้องการที เร่งด่วน 

 

 
ภาพที  3.5   แผนภาพ Pareto แสดงปริมาณงานเฉลี ยของเครื อง Strip Pack ขนาดต่างๆ 
 
        3.4.3  การรั  วของแผงอลูมิเนียม ฟอยล ์ เมื อทําการตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี Leak Test 
   การอนุมัติผ่านการตรวจสอบของแผนกควบคุมคุณภาพ  

แผนกควบคุมคุณภาพจะอนุมัติให้การบรรจุสามารถผ่านการตรวจสอบได้ก็ต่อเมื อ 
แผนกควบคุมคุณภาพได้นําแผงยาที บรรจุเรียบร้อยแล้วมาทําการตรวจเพื  อหารอยรั  วซึม และผลการ
ตรวจจะต้องมีการรั  วซึมของแผงยาได้ไม่เกิน 3% ของจํานวนตัวอย่างที ทําการสุ่มตรวจ 

จากข้อความที ได้กล่าวไว้เบื  องต้นผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการทดสอบหารอยรั  วซึมของแผง
ยาที ทําการบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack แต่ละเครื อง เพื  อให้ทราบข้อมูลการรั  วซึมของแผงยา และนํา
ข้อมูลที ได้ไปทําการวิเคราะห์แก้ไขต่อไป โดยมีเงื อนไขดังต่อไปนี   

ผลิตภัณฑ ์ที ต้องใช้เครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว ในการบรรจุ 1 ครั  ง จํานวน 3 แผง 30 
เม็ดยา จะมีการรั  วได้ไม่เกิน 0.9 เม็ดยา หรือ 0 เม็ดยา (ตําแหน่งร่องบรรจุเม็ดยา-Pocket) 
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ผลิตภัณฑ ์ที ต้องใช้เครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว ในการบรรจุ 1 ครั  ง จํานวน 2 แผง 20 
เม็ดยา จะมีการรั  วได้ไม่เกิน 0.6 เม็ดยา หรือ 0 เม็ดยา (ตําแหน่งร่องบรรจุเม็ดยา-Pocket)  

ผลิตภัณฑ ์ที ต้องใช้เครื อง Strip Pack ขนาด 14 แถว ในการบรรจุ 1 ครั  ง จํานวน 7 แผง 
70 เม็ดยา จะมีการรั  วได้ไม่เกิน 2.1 เม็ดยา หรือ 2 เม็ดยา (ตําแหน่งร่องบรรจุเม็ดยา-Pocket)  
 จากข้อมูลที ได้จากการสอบถามพนักงานและจากการร่วมทําการทดสอบหารอยรั  วด้วยวิธี 
Leak Test พบว่า 

เครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว เครื องที  1 เมื อนําแผงยาที ผ่านการบรรจุไปทําการ
ทดสอบหารอยรั  วด้วยวิธีการ Leak Test พบว่า มีการรั  วซึม 1 ตําแหน่ง มีรอยย่นบริเวณร่องบรรจุ
เม็ดยา รวมทั  งรอยกดของหนามเตยไม่สมํ  าเสมอตลอดทั  งแผง 

เครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว เครื องที  2 เมื อนําแผงยาที ผ่านการบรรจุไปทําการ
ทดสอบหารอยรั  วด้วยวิธีการ Leak Test ไม่พบการรั  วซึม แต่มีรอยย่นบริเวณร่องบรรจุเม็ดยา 

เครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว เครื องที  3 เมื อนําแผงยาที ผ่านการบรรจุไปทําการ
ทดสอบหารอยรั  วด้วยวิธีการ Leak Test พบว่า มีการรั  วซึม 2 ต ําแหน่ง มีรอยย่นบริเวณร่องบรรจุ
เม็ดยา รวมทั  งรอยกดของหนามเตยไม่สมํ  าเสมอตลอดทั  งแผง 

เครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว เครื องที  1 เมื อนําแผงยาที ผ่านการบรรจุไปทําการ
ทดสอบหารอยรั  วด้วยวิธีการ Leak Test พบว่า มีการรั  วซึม 1 ตําแหน่ง มีรอยย่นบริเวณร่องบรรจุ
เม็ดยา รวมทั  งรอยกดของหนามเตยไม่สมํ  าเสมอตลอดทั  งแผง 

เครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว เครื องที  2 เมื อนําแผงยาที ผ่านการบรรจุไปทําการ
ทดสอบหารอยรั  วด้วยวิธีการ Leak Test ไม่พบการรั  วซึม และไม่มีรอยย่นบริเวณร่องบรรจุเม็ดยา 

เครื อง Strip Pack ขนาด 14 แถว เมื อนําแผงยาที ผ่านการบรรจุไปทําการทดสอบหา  
รอยรั  วด้วยวิธีการ Leak Test ไม่พบการรั  วซึม และไม่มีรอยย่นบริเวณร่องบรรจุเม็ดยา 

 

                            
ภาพที  3.6   เครื องทดสอบหาการรั  วซึมด้วยวิธีการ Leak Test 
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ภาพที  3.7   แผงยาขณะทําการตรวจสอบหาการรั  วซึมด้วยวิธี Leak Test          

                            

  
ภาพที  3.8   แผงยาที มีการรั  วซึมเมื อทําการทดสอบด้วยวิธีการ Leak Test 

 จากข้อมูลเบื  องต้นทําให้ผู ้ท ําการวิจัยทราบถึงแหล่งที มาของปัญหาการรั  วซึมได้เป็นอย่างดี 
ซึ  งข้อมูลดังกล่าวจะนําไปสู่กระบวนการการแก้ปัญหาและการพัฒนาผลิตภัณฑ ์ให้ดียิ  งๆขึ  นไป 

        3.4.4   ขนาดของหลุมเม็ดยาที ตําแหน่ง Sealing Roller ไม่เหมาะสมกับขนาดเม็ดยาที ทํา
การบรรจุทําให้เกิดรอยย่นที แผงอลูมิเนียม ฟอยล ์ เมื อบรรจุเสร็จ 

การอนุมัติผ่านการตรวจสอบของแผนกควบคุมคุณภาพ และความพยายามในการ
แก้ปัญหา 
         ได้มีข้อร้องเรียนจากแผนกควบคุมคุณภาพ แผนกขาย และลูกค้าของบริษัทเป็นจํานวนมาก
เกี ยวกับความไม่สวยงามในการบรรจุเม็ดยา เนื องจากแผงยากับเม็ดยามีขนาดที ไม่เหมาะสมกันเมื อ
ทําการบรรจุแล้วทําให้เม็ดยาดูบวมและเป็นรอยย่น เมื อทําการตรวจสอบกับแผนกควบคุมคุณภาพ
พบว่าแผงยาที มีลักษณะดังกล่าวมีโอกาสที จะพบการรั  วซึมได้มากกว่าปกติ เพื  อลดการรั  วซึมจาก
การบรรจุพนกังานประจําเครื องต้องใช้ความร้อนในการซีลให้น้อยลงนั  นเป็นผลให้เวลาที ใช้ในการ
ซีลมากขึ  นซึ  งจะทําให้เวลาในการบรรจุเพิ  มมากขึ  นตามมา การกระทําดังกล่าวของพนักงานถือว่า
เป็นสิ งที ดีในการควบคุมคุณภาพแต่ไม่ส่งผลดีต่อกระบวนการผลิตและการจัดจําหน่าย ปัญหา
ดังกล่าวได้เกิดขึ  นมามากกว่า10ปีโดยไม่ได้รับการแก้ไขอย่างถูกต้องแต่อย่างใด ทางผู ้ท ําการวิจัย
เห็นว่าปัญหาดังกล่าวสมควรได้รับการแก้ไข เนื องจากปัญหาดังกล่าวส่งผลกระทบอย่างมากต่อ
กระบวนการผลิตและการจัดจําหน่าย รวมทั  งภาพลักษณ์ขององค ์กร  
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ภาพที  3.9   แผงอลูมิเนียมฟอยล ์ที เกิดรอยย่นจากการบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack 
  
        3.4.5   รอยตัดระหว่างแผงเป็นขยุ 

สาเหตุความจําเป็นของแผนกควบคุมคุณภาพในการอนุมัติผ่านการตรวจสอบ และ
ความพยายามในการแก้ปัญหา 

มีการร้องเรียนจากแผนกต่างๆเข้ามาเป็นจํานวนมากในปัญหารอยตัดระหว่างแผงยา
เป็นขุย ขุยที ติดมาจากการตัดแบ่งแผงยาทําให้ภาพลักษณ์ผลิตภัณฑ ์ของบริษัทดูไม่ดีในสายตาของ
ผู ้บริโภค และขยุที ติดมานั  นสามารถหลุดร่วงได้ ปัญหาดังกล่าวทางบริษัทได้พยายามหาทางแก้ไข
มาโดยตลอดแต่ไม่สามารถแก้ไขได้ ทําให้บริษัทจําเป็นอย่างยิ  งที ต้องลดระดับการควบคุมคุณภาพ
ในกรณีดังกล่าวลง แนวทางในการแก้ไขเบื  องต้นทางบริษัทแห่งนี  ได้มองทิศทางในการแก้ปัญหา
ไปในด้านวัตถุดิบว่ามีคุณภาพที ไม่ดีพอ ส่วนผสมต่างๆในแผ่น Cellophane ไม่คงที  ท ําให้เป็น
สาเหตุของการเป็นขุยเมื อทําการตัดแบ่งแผงยา สาเหตุเบื  องต้นที ทําให้มีความคิดดังที กล่าวมาคือ 
พนักงานประจําเครื องได้แจ้งแก่หัวหน้าแผนกว่า แผ่น Cellophane บางช่วงสามารถตัดขาดโดยไม่
มีขุย บางช่วงมีขยุ โดยที แผ่น Cellophane ดังกล่าวมาจากกระบวนการการผลิตเดียวกันและเป็นการ
ผลิตในล็อตเดียวกันของ Supplier บริษัทแห่งนี  ได้พยายามขอร้องให้ Supplier หาทางแก้ไข
ส่วนผสมของ Cellophane หรือเปลี ยนแหล่งรับซื  อ Cellophane ใหม่ รวมทั  งได้เคยให้ Supplier ราย
ดังกล่าวเข้ามาอธิบายส่วนประกอบต่างๆของแผ่น Cellophane แต่คําตอบที ได้รับจาก Supplier แจ้ง
มาให้ทราบว่า ส่วนผสมต่างๆในแผ่น Cellophane ไม่สามารถปรับแก้ได้เนื องจากบริษัทผู ้ผลิตแผ่น 
Cellophane อยู่ต่างประเทศ ปริมาณงานต่อปีมีจํานวนมาก การปรับปรุงแก้ไขตามความต้องการของ
ลูกค้าเป็นไปได้ยาก และที สําคัญคือ บริษัทผลิตยาแห่งอื นๆในประเทศไทยใช้แผ่น Cellophane 
แบบเดียวกันทั  งหมด ต่างกันตรงความหนาเท่านั  น แต่บริษทัผลิตยาแห่งอื นๆไม่มีปัญหารอยขุยที 
เกิดจากการตัดแบ่งแผงยา 
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ภาพที  3.10  เศษขยุที เกิดจากการตัดแบ่งแผงยา ชนิด Cellophane 
 
        3.4.6  การพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุไม่คมชัด 
  ความเป็นมาเบื  องต้นเกี ยวกับปัญหาการพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและวันหมดอายุ
ไม่คมชัด                                                

เป็นความจําเป็นอย่างยิ  งที พนักงานประจําเครื องต้องใช้เวลาในการปรับแต่งชุดพิมพ ์
ตัวเลขของเครื อง Strip Pack เป็นเวลานาน จากหัวข้อที  3.4.1 ทําให้ทราบว่าเวลาในการตั  งชุดตัวเลข
ในแต่ละครั  งนั  นใช้เวลามากถึง 3 ชั  วโมง และพนักงานประจําเครื องต้องทําการปรับแต่งความ
ชัดเจนของการพิมพ ์ ต ําแหน่งต่างๆที เหมาะสมในการพิมพ ์ รวมทั  งความถูกต้องต่างๆอีกครั  ง ซึ  ง
เวลาที ใช้ในช่วงดังกล่าวมากถึง 1 ชั  วโมง ต่อการปรับตั  งเครื องจักรในการผลิตในแต่ละครั  ง ปัญหา
การสูญเสียเวลาและการตรวจสอบจะลดน้อยลงมากถ ้าปัญหาดังกล่าวได้รับการแก้ไขอย่างถูกต้อง
และเป็นการแก้ไขที รากเหง้าของปัญหาอย่างแท้จริง 
 ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการสอบถามข้อมูลเบื  องต้นเกี ยวกับเหตุและผลของความไม่ชัดเจนของ
ตัวเลขที เกิดขึ  น รวมทั  งสาเหตุที ไม่ได้รับการแก้ไข เมื อทําการรวบรวมข้อมูลแล้วทําให้ทราบว่าส่วน
หนึ  งเกิดจากการสื อสารที ไม่ตรงกันพนักงานไม่แน่ใจว่าปัญหาที เกิดขึ  นเมื อทําการแก้ไขแล้วจะ
ถูกต้องตรงตามที คิดไว้หรือไม่ เพราะการปรับปรุงแก้ไขต้องใช้ทุนทรัพย ์เป็นจํานวนมากถ ้าแก้ไข
แล้วไม่สามารถแก้ปัญหาได้จะถูกตําหนิจากผู ้บังคับบัญชา พนักงานจึงไม่กล้านําเสนอแนว
ทางแก้ไข แต่จะใช้วธีิการปรับแก้หน้างานเพื อให้เครื องจักรสามารถทํางานได้ ในระหว่างการเดิน
เครื องจักรหลายๆครั  งพบว่าตัวเลขที ปรับตั  งไว้เกิดความไม่คมชัดขึ  น พนักงานประจําเครื องต้องทํา
การคัดแผงยาที ตัวเลขไม่คมชัดออกซึ  งก่อให้เกิดความเสียหายในการผลิต รวมทั  งการที จะทําให้
ตัวเลขมีความคมชัดตลอดนั  นพนักงานต้องลดความเร็วในการเดินเครื องจักรลงเพื อให้ตัวเลขเกิด
ความคมชัดในทุกๆแผงยา การที ตัวเลขที พิมพ ์ลงแผงยาไม่คมชดัเมื อเดินเครื องเร็วและการที 
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พนักงานต้องทําการตรวจสอบทุกๆแผงยาด้วยสายตานั  นส่งผลกระทบต่อความเครียดในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานเป็นอย่างยิ  ง 

 
ภาพที  3.11  หมายเลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ไม่ชัดเจน 

 

 
ภาพที  3.12  ลูกกลิ  งพิมพ ์เลขล็อตของเครื อง Strip Pack 
 
        3.4.7  การเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุ 
            ความเป็นมาเบื  องต้นเกี ยวกับปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุ 
 สภาวะเม็ดยาบอดในการบรรจุเป็นอีกหนึ  งปัญหาที บริษัทผลิตยาให้ความสําคัญแก่เรื องนี  
เป็นอย่างมาก เนื องจากปัญหาดังกล่าวส่งผลต่อยอดขายและความน่าเชื อถือของบริษัท ได้มีข้อ
ร้องเรียนจากลูกค้าเข้ามาเป็นจํานวนมาก สภาวะเม็ดยาบอดนั  นเกิดขึ  นในกระบวนการการบรรจุยา
เม็ด เมด็ยาที บรรจุในแผงยาจะมีจํานวนไม่ครบจํานวนจริงที แจ้งไว้เช่น ใน 1 แผงบรรจุจะต้องมีเม็ด
ยาจํานวน 10 เม็ด แต่ในแผงที บรรจุมียาไม่ถึง 10 เม็ด ไม่ครบกับจํานวนที ได้แจ้งไว้  
 ในเบื  องต้นผู ้ผลิตยาได้ทําการควบคุมคุณภาพโดยการให้พนักงานเดินเครื องจักรสังเกตการ
บอดของแผงยาถา้พบเห็นให้ทําการคัดออก และให้พนักงานที ทําการเก็บนับแผงยาเข้ากล่องทําการ
ตรวจเช็คอีกหนึ  งครั  งเพื อป้องกันความผิดพลาดก่อนถึงมือลูกค้า แต่ปัญหาดังกล่าวก็ย ังมีการ
ร้องเรียนจากลูกคาเข้ามาเรื อยๆ ทางบริษัทผลิตยาแห่งนี  ได้เพิ  มความระมัดระว ังในการตรวจเช็คมาก
ขึ  นโดยการสร้างแรงจูงใจให้พนักงานโดยการให้รางว ัลแก่พนักงานถ ้าไม่มีการร้องเรียนจากลูกค้า
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เข้ามาและจะทําการหักเงินเมื อมีการร้องเรียนจากลูกค้าเข้ามา สถานการณ์การเกิดปัญหาสภาวะเม็ด
ยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุย ังคงมีอยู่แต่ข้อผิดพลาดดังกล่าวถึงมือลูกค้าน้อยลง การแก้ปัญหา
ดงักล่าวช่วยลดข้อร้องเรียนจากลูกค้าลงได้มากแต่ไม่ช่วยลดการบอดของแผงยา เมื อแผงยาบอด
พนักงานประจําเครื องบรรจุต้องทําการกรีดแผงยาและนําเม็ดยามาทําการบรรจุใหม่ซึ  งทําให้เกิดการ
สูญเสียเวลาในการบรรจุและแผงยาที ใช้บรรจุ รวมทั  งทําให้พนักงานต้องทํางานมากขึ  นและเกิด
ความตรึงเครียดในการปฏิบัติงาน ปัญหาเม็ดยาบอดไม่เคยได้รับการแก้ไขอย่างจริงจังจากผู ้ควบคุม
การผลิตแต่อย่างใด การแก้ปัญหาดังที ได้กล่าวมาเบื  องต้นเป็นการแก้ปัญหาที ปลายเหตุเพื  อป้องกัน
ข้อร้องเรียนจากลูกค้าซึ  งไม่ได้เป็นการแก้ไขปัญหาที รากเหง้าของปัญหาอย่างแท้จริง ผูท้ ําการวิจัย
เห็นว่าปัญหาดังกล่าวสามารถทําการแก้ไขได้ 
 

 
ภาพที  3.13  บริเวณที เกิดการบอดของเม็ดยา  

 

 
ภาพที  3.14  สาเหตุที ทําให้เกิดการบอดของเม็ดยา 
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ภาพที  3.15  บริเวณที เกิดการบอดของเม็ดยา และบริเวณที ต้องทําการกรีดเม็ดยาเพื  อนํากลับมา
บรรจุ ใหม่ 

ซึ  งข้อบกพร่องทั  ง 7 ที กล่าวมานั  นส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต และความ
น่าเชื อถือของบริษัทเป็นอย่างมาก มีข้อตําหนิเรื องรูปแบบความสวยงาม และการส่งมอบผลิตภัณฑ ์
ล่าช้าไม่ทันต่อความต้องการของลูกค้าเป็นจํานวนมาก นั  นย่อมส่งผลกระทบต่อค่าการผลิตตามมา 
ทําให้ต้นทุนในการผลิตสูงขึ  นและสิ  นเปลืองค่าใช้จ่ายมากมาย ดังนั  นเพื อให้สามารถคงค่าส่วนแบ่ง
ทางการตลาด และเพิ  มโอกาสทางการแข่งขัน การลดปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิตเป็น
ปัจจัยสําคัญที จะทําให้ได้ผลผลิตสูงขึ  นและสามารถใชท้รัพยากรที มีอยู่ได้อย่างคุ้มค่า รวมทั  งลด
โอกาสเสี ยงที จะมีผลิตภัณฑ ์ที ไม่ได้คุณภาพส่งมอบถึงมือลูกค้า 

 
3.5   แนวทางการวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการแก้ไข 
 ในการวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางแก้ไขปัญหาต่างๆที พบ ผู ้ท ําการวิจัยได้จัดตั  งกลุ่ม 
QCC (Quality Control Circle) ขึ  น เพื อแก้ปัญหาใหถู้กต้องตามรากเหง้าของปัญหาที แท้จริงรวมทั  ง
หามาตรการแก้ไข และออกข้อกําหนดในการปฏิบัติงาน 

สมาชิกของกลุ่มมีทั  งสิ  น 8 ท่าน ประกอบด้วย 
 ตัวแทนผู้บริหาร 1 ท่าน 
 เภสัชกรแผนกผลิต 1 ท่าน 
 เภสัชกรแผนกบรรจุ  1 ท่าน 
 วิศวกรโรงงาน 1 ท่าน 
 หัวหน้าแผนกบรรจุ 1 ท่าน 
 หัวหน้าห้อง Strip pack 1 ท่าน 
 พนักงานประจําเครื อง Strip pack 2 ท่าน 
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โดยกําหนดให้ หัวหน้าแผนกบรรจุ ดํารงตําแหน่งประธานกลุ่ม QCC และ วิศวกรโรงงาน ดํารง
ตําแหน่งเลขานุการกลุ่ม 
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บทที  4 

ผลการวิจัย 
 

 จากปัญหาต่างๆที ได้กล่าวมาในบทที  3 ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการปรับปรุงแก้ไขปัญหาต่างๆ
ด้วยเครื องมือควบคุมคุณภาพทั  งเจ็ด โดยเน้นการมีส่วนร่วมในการแก้ไขปรับปรุงเพื อให้เป็นการ
แก้ไขที รากเหง้าของปัญหาอย่างแท้จริง รวมทั  งได้ทําการเสนอแนะวิธีการควบคุมเพื อไม่ทําให้เกิด
ปัญหาซํ  าเดิม  

แนวทางแก้ไขปัญหาทั  ง 7 ประการ จะต้องขึ  นอยู่บนพื นฐานแห่งความเป็นจริง นั  นคือ
สามารถทําได้จริงด้วยเทคนิคและวิธีการที มีอยู่ และการแก้ไขปัญหาในแต่ละประการจะต้องไม่
ส่งผลกระทบต่อรูปแบบการทํางานอื นๆ หรือก่อให้เกิดปัญหาใหม่ๆที ส่งผลกระทบตามมา  

 
4.1  การสูญเสียเวลาในการตั  งเครื องรวมทั งเวลาในการรอผลการตรวจสอบคุณภาพต่างๆจากแผนก
ควบคุมคุณภาพ 
        4.1.1 แนวทางการแก้ไขการสูญเสียเวลาในการตั  งเครื องรวมทั  งเวลาในการรอผลการ
ตรวจสอบคุณภาพต่างๆจากแผนกควบคุมคุณภาพ 
 จากการเก็บข้อมูลพบว่าการตั  งเครื อง Strip Pack เพื อใช้ในการบรรจุใช้เวลาโดยเฉลี ย
ประมาณ 8 ชั  วโมงทํางาน เวลาดังกล่าวถือว่าเป็นการสูญเสียเชิงคุณภาพที มากเมื อเทียบกับเวลา
ทํางานจริงในการบรรจุที มีขนาด Batch size ที ไม่ใหญ่มากนัก  
 ผู ้ท ําการวิจัยได้นําข้อมูลดิบที เก็บจากการปฏิบัติงานจริงของพนักงานมาทําการวิเคราะห์
ด้วยเครื องมือควบคุมคุณภาพทั  งเจ็ด (7 Q.C. Tools) โดยทําการเขียนขั  นตอนการปฏิบัติงานใน
รูปแบบของ Flow Process (ภาพที  3.1) และใช้หลักการของ Pareto ในการวิเคราะห์หาเวลาสูญเสีย
หลักในการปรับตั  งเครื อง (ภาพที  3.2) ท ําให้ทราบว่าเวลาที ใช้ในการปรับตั  งเครื องทั  งหมดนั  น
สูญเสียเวลาในขั  นตอนของการทดสอบการรั  วซึม (Leak Test) มากที สุดประมาณ 4 ชั  วโมง และ
สูญเสียเวลาในขั  นตอนการตั  งตัวเลขล็อตเป็นอันดับสองรองลงมาคือประมาณ 3 ชั  วโมง เวลาที 
สูญเสียในส่วนอื นๆเช่น การตั  งตําแหน่งแผง, การเบิกว ัตถุดิบ, และการปรับตั  งเครื องเพื อเดินเครื อง
จริง ถือว่าไม่มากนักในการปฏิบัติงานจริง จากภาพที  3.2 การสูญเสียเวลาในการทดสอบการรั  วซึมมี
ค่าความสูญเสียที มากที สุดแต่ผู ้ท ําการวิจัยไม่สามารถทําการปรับปรุงแก้ไขได้เนื องจากปัญหา
ดังกล่าวอยู่นอกเหนือหน้าที ความรับผิดชอบของผู ้ท ําการวิจัย ปัญหาดังกล่าวอยู่ภายใต้การ
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ควบคุมดูแลของแผนกควบคุมคุณภาพ ผู ้ท ําการวิจัยทําได้เพียงเสนอแนะวิธีการแก้ปัญหาเพื  อให้
แผนกควบคุมคุณภาพทําการพิจารณาโดยหลักการเบื  องต้นคือ พนักงานที ทําการควบคุมเครื องเมื อ
ทําการทดสอบการเดินเครื องแล้วเสร็จ ให้พนักงานนําแผงบรรจุยาที จะต้องทําการตรวจรอยรั  วซึม
ด้วยวิธีการ Leak Test ทําการตรวจสอบการรอยรั  วซึมด้วยตนเองภายใต้การควบคุมของแผนก
ควบคุมคุณภาพ เนื องจากการตรวจสอบการรั  วด้วยวิธีการดังกล่าวไม่มีขั  นตอนที ยุ่งยากใดๆ เวลาใน
การปฏิบัติงานรวมทั  งหมดไม่เกินครึ งชั  วโมง นั  นหมายความว่าสามารถลดเวลาการรอคอยและ
ความล่าช้าลงได้มาก  
 ทําการวิเคราะห์ความล่าช้าในการตั  งเลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต และวันหมดอายุโดยใช้
แผนภูมิเหตุและผล (Case and Effect Diagram) และทําการระดมความคิดของสมาชิกในกลุ่มเพื  อหา
ต้นตอที แท้จริงของปัญหา 
 

      
ภาพที   4.1 แผนภมิูเหตุและผลสาเหตุความล่าช้าในการตั  งตัวเลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต และ
วัน  หมดอาย ุ
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        4.1.2 วิเคราะห์แผนภูมิเหตุและผล สาเหตุความล่าช้าในการตั  งตัวเลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต 
และวันหมดอาย ุ

วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านเครื องจักร 
สาเหตุ ความไม่ร่วมศ ูนย ์ของลูกกลิ  งตัวเลขทําให้การพิมพ ์ไม่ชัดเจนและตั  งเครื องล่าช้า  
แนวทางแก้ไข 
1. ทําลูกกลิ  งชุดพิมพ ์ตัวเลขใหม่และเช็คการร่วมศ ูนย ์ของเครื องจักร 
2. เลิกใช้การพิมพ ์ตัวเลขด้วยวิธีการแบบเดิม พิจารณาเครื องพิมพ ์ตัวเลขแบบ Ink Jet 

เพื อนํามาใช้งานแทน 
สาเหตุ ตัวเลขที ใช้ตั  งเลขล็อตมีจํานวนจํากัด มีการใช้งานซํ  าๆกันทําให้การพิมพ ์ตัวเลข

ไม่ชัดเจนจึงสูญเสียเวลาในการตั  งเครื อง 
แนวทางแก้ไข 
1. ยกเลิกการใช้งานตัวเลขที ชํารุด หมดอายุ และทําการซื  อตัวเลขเพิ  มให้พอเพียงต่อการ

ใช้งาน 
2. เลิกใช้การพิมพ ์ตัวเลขด้วยวิธีการแบบเดิม พิจารณาเครื องพิมพ ์ตัวเลขแบบ Ink Jet 

เพื อนํามาใช้งานแทน 
สาเหตุ ลูกกลิ  งพิมพ ์ตัวเลขเป็นรุ่นเก่าทําให้การเปลี ยนตําแหน่งการพิมพ ์ล่าช้า 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําชุดลูกกลิ  งตัวเลขใหม่ให้สามารถปรับตําแหน่งการพิมพ ์ได้สะดวกรวดเร็วขึ  น 
2. เลิกใช้การพิมพ ์ตัวเลขด้วยวิธีการแบบเดิม พิจารณาเครื องพิมพ ์ตัวเลขแบบ Ink Jet 

เพื อนํามาใช้งานแทน 
วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านวัตถุดิบ 
สาเหตุ ชุดตัวเลขหมดอายุการใช้งานทําให้การพิมพ ์ตัวเลขไม่ชัดเจนจึงทําให้การตั  ง

เครื องล่าช้า 
แนวทางแก้ไข 
1. ยกเลิกการใช้งานตัวเลขที ชํารุด หมดอายุ และทําการซื  อตัวเลขเพิ  มให้พอเพียงต่อการ

ใช้งาน 
2. เลิกใช้การพิมพ ์ตัวเลขด้วยวิธีการแบบเดิม พิจารณาเครื องพิมพ ์ตัวเลขแบบ Ink Jet 

เพื อนํามาใช้งานแทน 
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สาเหตุ นํ  าหมึกที ใช้พิมพ ์มีส่วนผสมของ IPA ท ําให้เกิดการเลือนรางในการพิมพ ์และ
เกิดการไหลของนํ  าหมึกจึงสูญเสียเวลาในการปรับตั  ง 

แนวทางแก้ไข 
1. เปลี ยนชนิดของนํ  าหมึกที ใช้พิมพ ์ให้เป็นแบบที ไม่มีส่วนผสมของ IPA 
2. ยกเลิกการใช้งานตัวเลขที ชํารุด หมดอายุ เนื องจากตัวเลขที ชํารุด และหมดอายุจะมี

ความสูงตํ  าของตัวเลขไม่เท่ากับตัวเลขใหม่ สาเหตุจากการใช้งานมานานจึงทําให้ตัวเลขเหล่านี  ถูก
กดทับมากเมื อนํามาใช้งานจะทําให้เกิดความไม่ชัดเจนในการพิมพ ์ ผู ้ปฏิบัติงานจําเป็นต้องอัดแรง
เพิ  มขึ  นเพื อให้ความเข้มนํ  าหมึกในตําแหน่งดังกล่าวมีความคมชัด ซึ  งจะส่งผลให้ตําแหน่งตัวเลข
อื นๆเข้มขึ  นและเกิดการไหลของนํ  าหมึก รวมทั  งส่งผลกระทบต่อลูกกลิ  งพิมพ ์ตัวเลขในระยะยาว 

3. เลิกใช้การพิมพ ์ตัวเลขด้วยวิธีการแบบเดิม พิจารณาเครื องพิมพ ์ตัวเลขแบบ Ink Jet 
เพื อนํามาใช้งานแทน 

สาเหตุ ชุดตัวเลขที ใช้มีจ ํานวนจํากัดมีการใช้งานซํ  าบ่อยครั  ง จึงทําให้การพิมพ ์ตัวเลขไม่
ชัดเจนและตั  งระดับตัวเลขยาก 

แนวทางแก้ไข 
1. ยกเลิกการใช้งานตัวเลขที ชํารุด หมดอายุ เนื องจากตัวเลขที ชํารุด และหมดอายุจะมี

ความสูงตํ  าของตัวเลขไม่เท่ากับตัวเลขใหม่ สาเหตุจากการใช้งานมานานจึงทําให้ตัวเลขเหล่านี  ถูก
กดทับมากเมื อนํามาใช้งานจะทําให้เกิดความไม่ชัดเจนในการพิมพ ์ ผู ้ปฏิบัติงานจําเป็นต้องอัดแรง
เพิ  มขึ  นเพื อให้ความเข้มนํ  าหมึกในตําแหน่งดังกล่าวมีความคมชัด ซึ  งจะส่งผลให้ตําแหน่งตัวเลข
อื นๆเข้มขึ  นและเกิดการไหลของนํ  าหมึก รวมทั  งส่งผลกระทบต่อลูกกลิ  งพิมพ ์ตัวเลขในระยะยาว 

2. เลิกใช้การพิมพ ์ตัวเลขด้วยวิธีการแบบเดิม พิจารณาเครื องพิมพ ์ตัวเลขแบบ Ink Jet 
เพื อนํามาใช้งานแทน 

วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านบุคลากร 
สาเหตุ พนักงานประจําเครื องต้องเป็นผู ้ตั  งชุดตัวเลขเอง 
แนวทางแก้ไข 
1. หาบุคคลอื นมาตั  งตัวเลขแทน 
สาเหตุ พนักงานประจําเครื องมีอายุมากทําใหก้ารตั  งตัวเลขล่าช้า 
แนวทางแก้ไข 
1. หาบุคคลอื นมาตั  งตัวเลขแทน  
2. เลิกใช้การพิมพ ์ตัวเลขด้วยวิธีการแบบเดิม พิจารณาเครื องพิมพ ์ตัวเลขแบบ Ink Jet 

เพื อนํามาใช้งานแทน 
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สาเหตุ พนักงานประจําเครื องดึงเวลาการตั  งตัวเลขเพื  อการทํางานล่วงเวลา 
แนวทางแก้ไข 
1. หาบุคคลอื นมาตั  งตัวเลขแทน  
2. เลิกใช้การพิมพ ์ตัวเลขด้วยวิธีการแบบเดิม พิจารณาเครื องพิมพ ์ตัวเลขแบบ Ink Jet 

เพื อนํามาใช้งานแทน 
วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านกระบวนการ 
สาเหตุ กระบวนการการตั  งตัวเลขเป็นขั  นตอนที ข้ามไม่ได้ 
แนวทางแก้ไข 
1. หาวิธีการข้ามขั  นตอนในการตั  งตัวเลข 
2. เลิกใช้การพิมพ ์ตัวเลขด้วยวิธีการแบบเดิม พิจารณาเครื องพิมพ ์ตัวเลขแบบ Ink Jet 

เพื อนํามาใช้งานแทน 
สาเหตุ การสั  งผลิตเป็นแบบไม่ต่อเนื องทําให้เกิดการตั  งตัวเลขบ่อย 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการผลิตผลิตภัณฑ ์แบบต่อเนื องครั  งละหลาย  ๆ Batch size เพื อลดเวลาในการ

ปรับตั  งเครื อง และการตั  งตัวเลข 
สาเหตุ ตําแหน่งการพิมพ ์ไม่อยู่ในตําแหน่งเดียวกันทั  งหมดจึงทําให้ต้องขย ับตําแหน่ง

การตั  งเลข 
แนวทางแก้ไข 
1. กําหนดตําแหน่งพิมพ ์ตัวเลขให้อยู่ในตําแหน่งเดียวกันทั  งหมด 

        4.1.3 วิเคราะห์แนวทางการแก้ไขจากแผนภูมิเหตุและผล ความล่าช้าในการตั  งตัวเลข
ล็อต  ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต และวันหมดอาย ุ

จากการวิเคราะห์เหตุและผลของปัญหาในด้านต่างๆที ส่งผลกระทบต่อการสูญเสียแล้ว
พบว่าแนวทางในการแก้ปัญหาในหลายๆด้านมีแนวทางเดียวกัน นั  นคือ เลิกใช้การพิมพ ์ตัวเลขด้วย
วิธีการแบบเดิม พิจารณาเครื องพิมพ ์ตัวเลขแบบ Ink Jet เพื อนํามาใช้งานแทน ผู ้ท ําการวิจัยและกลุ่ม 
QCC เล็งเห็นว่าวิธีการแก้ไขดังกล่าวเป็นวิธีที ดีที สุดสามารลดเวลาสูญเสียในการตั  งตัวเลขลงได้เป็น
อย่างมากเนื องจากเครื องพิมพ ์ Ink Jet ไม่ต้องใช้เวลาในการปรับตั  งเครื องนานเหมือนการตั  งชุด
ตัวเลขล็อตผ่านลูกกลิ  งแบบเดิม เวลาที ใช้ในการปรับตั  งเครื องพิมพ ์ Ink Jet ไม่เกิน 15 นาที แต่
ผู ้ท ําการวิจัยเห็นว่าไม่สามารถนําวิธีแก้ไขดังกล่าวมาใช้ได้จริงเนื องจากติดปัญหาทางทุนทรัพย ์ 
เครื องพิมพ ์ Ink Jet ยี  ห้อ Markem Imaje รุ่น 9020  1 เครื อง ราคาประมาณ 150,000 บาท  จ ํานวน
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เครื อง Strip pack ทั  งหมด 6 เครื อง ต้องใช้เครื องพิมพ ์ Ink Jet อย่างน้อยที สุด 10 เครื อง ราคารวม
ประมาณ 1,500,000 บาท  

 

          
ภาพที  4.2 เครื องพิมพ ์Ink Jet ขนาด 7จุด ยี  ห้อ Markem Imaje รุ่น 9020 
 

ผู ้วิจ ัยและกลุ่ม QCC จ ําเป็นต้องหาวิธีปรับปรุงแก้ไขแนวทางอื นที ดีรองลงมาและมี
ค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงแก้ไขที ไม่สูงมากนัก เมื อทําการวิเคราะห์แผนภูมิเหตุและผล และแนวทาง
แก้ไขแล้วพบว่า 

1. หาวิธีการข้ามขั  นตอนในการตั  งตัวเลข 
2. หาบุคคลากรมาทําการตั  งตัวเลขแทน 
3. ทําชุดลูกกลิ  งตัวเลขใหม่ให้สามารถปรับตําแหน่งการพิมพ ์ได้สะดวกรวดเร็วขึ  น และ

เช็คการร่วมศ ูนย ์ของเครื องจักร 
4. ยกเลิกการใช้งานตัวเลขที ชํารุด, หมดอายุ และทําการซื  อตัวเลขเพิ  มให้พอเพียงต่อ

การใช้งาน 
เมื อนําแนวทางแก้ไขทั  ง 4 แนวทางมาทําการวิเคราะห์เพื อหาทางแก้ไขที เหมาะสมแล้ว 

ผู ้วจิ ัยและกลุ่ม QCC ได้สรุปว่า ควรทําชุดลูกกลิ  งตัวเลขเพิ  มสําหรับเครื อง Strip Pack แต่ละเครื อง 
โดยให้ใช้งานสลับกัน และให้มีพนักงานประจําแผนก 1 คน ทําหน้าที ตั  งชุดตัวเลข เช่น ปัจจุบัน
เครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว เครื องที  1 ทําการบรรจุยา PX 01 Lot 523544 EXP. 25/04/16 เมื อทํา
การบรรจุเสร็จและทําความสะอาดเรียบร้อยแล้วเครื องจะทําการบรรจุยา PX 04 Lot 344225 EXP. 
30/04/15 ต่อทันที พนักงานประจําแผนกจะทําการตั  งชุดตัวเลขดังกล่าวรอไว้ล่วงหน้าเพื  อลดเวลา
สูญเสียในเวลาในการการตั  งชุดตัวเลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต และวันหมดอาย ุ
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ภาพที  4.3 ลูกกลิ  งชุดพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต และวันหมดอายุ ก่อนการแก้ไข
ปรับปรุง 
 

                                               
ภาพที  4.4  ลูกกลิ  งชุดพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต และวันหมดอายุ หลังการแก้ไข
ปรับปรุง 

 

        
ภาพที  4.5  เปรียบเทียบลูกกลิ  งชุดพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต และวันหมดอายุ  
 
        4.1.4  สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขความล่าช้าในการตั  งตัวเลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที 
ผลิต และวันหมดอาย ุ

การปรับปรุงแก้ไขด้วยวิธีการดังกล่าวทําให้แผนภาพ Pareto แสดงระยะเวลาการตั  ง
เครื อง Strip Pack ในภาพที  3.2 เปลี ยนไป ความสูญเสียเวลาในการตั  งเลขล็อตจะลดลงมาเป็นระดับ
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ที ยอมรับได้ที ระยะเวลาประมาณ 30 นาที จากเดิมที ใช้เวลาประมาณ 3 ชั  วโมง นั  นหมายความว่า
สามารถลดเวลาในช่วงดังกล่าวลงได้มากถึง 2:30 ชั  วโมง หรือ 500 %. ในส่วนของการตรวจสอบ
การรั  วซึมด้วยวิธี Leak Test นั  นสามารถลดเวลาการปฏิบัติงานลงได้จากเดิม 4 ชั  วโมง คงเหลือ     
ไม่เกิน 1 ชั  วโมง ของเวลาการทํางานจริง (เนื องจากอยู่นอกเหนือความรับผิดชอบของผู ้ท ําการวิจัย
จึงไม่สามารถทําการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการเดิมได้ ผู ้ท ําการวิจัยจึงนําเสนอในรูปแบบการ
เสนอแนะ) ดังแสดงในภาพที  4.6  และการวิจัยนี  สามารถลดความล่าช้าในหัวข้อการปรับตั  งเลขล็อต 
ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต และวันหมดอายุ ดังที แสดงในภาพที  3.3 แผนภูมิกระบวนการการตั  งเครื องของ
เครื องStrip pack มาเป็นการตรวจสอบได้ ดังแสดงในภาพที  4.7 ตามลําดับ งานวิจัยนี  สามารถลด
เวลาสูญเสียรวมในการปรับตั  งเครื องจักรลงได้อย่างน้อย 5 ชั  วโมง จากเดิมที ต้องใช้เวลาประมาณ 8 
ชั  วโมง คงเหลือ 3 ชั  วโมง เท่ากับ 267 % ของเวลาเดิม 

 

 
ภาพที  4.6  แผนภาพ Pareto แสดงระยะเวลาการตั  งเครื อง Strip pack หลังทําการปรับปรุง 
 

 
ภาพที  4.7  แผนภูมิกระบวนการการตั  งเครื องของเครื องStrip pack หลังทําการปรับปรุง 
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ภาพที  4.8   แผนภาพ Pareto แสดงระยะเวลาการตั  งเครื อง Strip Pack ก่อนการปรับปรุง 
 

 
ภาพที  4.9  แผนภาพ Pareto แสดงระยะเวลาการตั  งเครื อง Strip Pack หลังการปรับปรุง 
 

 
ภาพที  4.10  แผนภูมิกระบวนการแสดงการตั  งเครื อง Strip Pack ก่อนทําการปรับปรุง 
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ภาพที  4.11  แผนภูมิกระบวนการแสดงการตั  งเครื อง Strip Pack หลังทําการปรับปรุง 
 
4.2  การบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ์ที ต้องบรรจุด้วยวิธี Strip Pack มีจํานวนมาก 
       4.2.1 แนวทางการแก้ไขการบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ ์ที ต้องบรรจุ
ด้วยวิธี Strip Pack มีจ ํานวนมาก 
 จากการศึกษาข้อมูลเบื  องต้นพบว่าเครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว มีปริมาณการใช้งานเฉลี ย
ต่อผลิตภัณฑ ์น้อยกว่าเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว เมื อพิจารณาข้อมูลเบื  องต้นตามหลักการ
Theory of  Constraints (TOC) แล้วพบว่า การบรรจุเม็ดยาด้วยเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว ด้วย
ปริมาณชนิดของยาที มากถึง 18 รายการ ด้วยเครื องจักรจํานวน 2 เครื อง ถือเป็นความล่าช้าในการส่ง
มอบเป็นอย่างมาก เกิดการรอการบรรจุ สูญเสียโอกาสในการส่งมอบผลิตภัณฑ ์ ทางผู ้ท ําการวิจัยจึง
ได้มุ่งเน้นที จะแก้ปัญหา ณ จุดนี  เป็นหลัก เพื  อตอบสนองความต้องการในการแข่งขัน และการส่ง
มอบที รวดเร็วยิ  งขึ  น  

หมายเหตุ:  การแก้ปัญหาดังกล่าวจะไม่ค ํานึงถึงความถี ในการบรรจุของยาแต่ละ
ประเภทเพราะอยู่นอกเหนือความรับผิดชอบของผู ้ท ําการวิจัย  
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ภาพที  4.12 แผนภูมิเหตุและผลการบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ ์ที ต้องบรรจุ
ด้วย วิธี Strip Pack 
 
        4.2.2  วิเคราะห์แผนภูมิเหตุและผล สาเหตุการบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของ
ผลิตภัณฑ ์ที ต้องบรรจุด้วยวิธี Strip Packมีจํานวนมาก 

วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านเครื องจักร 
สาเหตุ เครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถวมีไม่มากพอต่อความต้องการใช้งาน 
แนวทางแก้ไข 
1. ซื  อเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว เพิ  มเพื  อให้เพียงพอต่อการใช้งาน 
2. ปรับปรุงแก้ไขเครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว ให้เป็นเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว 
สาเหตุ ปริมาณผลิตภัณฑ ์ที ต้องใช้เครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถวมีมากเกินไป 
แนวทางแก้ไข 
1. ซื  อเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว เพิ  มเพื  อให้เพียงพอต่อการใช้งาน 
2. แก้ไขผลิตภัณฑ ์บางผลิตภัณฑ ์ที ต้องบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว ให้เป็น

การบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว 
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สาเหตุ ไม่ควรใช้เครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว ในการทํางานเพราะได้ปริมาณงาน
นอ้ยกว่าเครื องขนาดอื น  ๆ

แนวทางแก้ไข 
1. ซื  อเครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว หรือ ขนาดที แถวมากกว่าเดิม แล้วทําการเปลี ยน

การบรรจุผลิตภัณฑ ์จากเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว ให้เป็นไปตามเครื องจักรใหม่ที ได้ทําการซื  อ
มา 

2. ปรับปรุงแก้ไขเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว ให้เป็นเครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว 
หรือ ขนาดแถวที มากกว่าเดิม แล้วทําการเปลี ยนการบรรจุผลิตภัณฑ ์จากเครื อง Strip Pack ขนาด 4 
แถว ให้เป็นไปตามเครื องจักรที ได้รับการปรับปรุงแก้ไข 

สาเหตุ ไม่สามารถเพิ  มความเร็วได้เพราะจะทําให้เกิดการรั  วซึมของแผงบรรจุภัณฑ ์ 
แนวทางแก้ไข 
1. วิเคราะห์แนวทางการเพิ  มความเร็วของการบรรจุโดยไม่ทําให้เกิดการรั  วซึมของแผง

บรรจุภัณฑ ์ โดยมุ่งเน้นแนวทางการวิเคราะห์ไปที  “ความร้อน” เพราะความร้อนเป็นพื  นฐานหลักใน
การบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack  

2. ปรับปรุงแก้ไขเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว ให้เป็นเครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว 
หรือ ขนาดแถวที มากกว่าเดิม แล้วทําการเปลี ยนการบรรจุผลิตภัณฑ ์จากเครื อง Strip Pack ขนาด 4 
แถว ให้เป็นไปตามเครื องจักรที ได้รับการปรับปรุงแก้ไข 

3. เปลี ยนชนิด หรือ ความหนา ของบรรจุภัณฑ ์ให้มีขนาดที เหมาะสมเพื อทําให้การ
บรรจุเร็วขึ  นและไม่เกิดการรั  วซึมของแผงบรรจุภัณฑ ์ 

สาเหตุ ความเร็วในการบรรจุของเครื อง Strip Packไม่มากพอ ทําให้เกิดการบรรจุที 
ล่าช้า 

แนวทางแก้ไข 
1. วิเคราะห์แนวทางการเพิ  มความเร็วของการบรรจุโดยไม่ทําให้เกิดการรั  วซึมของแผง

บรรจุภัณฑ ์ โดยมุ่งเน้นแนวทางการวิเคราะห์ไปที  “ความร้อน” เพราะความร้อนเป็นพื  นฐานหลักใน
การบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack  

2. ปรับปรุงแก้ไขเครื อง Strip pack ขนาด 4 แถว ให้เป็นเครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว 
หรือ ขนาดแถวที มากกว่าเดิม แล้วทําการเปลี ยนการบรรจุผลิตภัณฑ ์จากเครื อง Strip Pack ขนาด 4 
แถว ให้เป็นไปตามเครื องจักรที ได้รับการปรับปรุงแก้ไข 

3. เปลี ยนชนิด หรือ ความหนา ของบรรจุภัณฑ ์ให้มีขนาดที เหมาะสมเพื อทําให้การ
บรรจุเร็วขึ  นและไม่เกิดการรั  วซึมของแผงบรรจุภัณฑ ์ 
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สาเหตุ ความร้อนที ใช้ในการทํางานน้อยเกินไปทําให้การบรรจุล่าช้า 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการเพิ  มความร้อนให้สูงขึ  นโดยไม่ทําให้เกิดการรั  วซึมของแผงบรรจุภัณฑ ์ 
2. เปลี ยนชนิด หรือ ความหนา ของบรรจุภัณฑ ์ให้มีขนาดที เหมาะสมเพื อทําให้การ

บรรจุเร็วขึ  นและไม่เกิดการรั  วซึมของแผงบรรจุภัณฑ ์ 
3. ทําการเพิ  มพื  นที สัมผัสความร้อน (pre-heat) ของบรรจุภัณฑ ์ให้มากขึ  นก่อนบรรจุ 

เพื อให้การบรรจุเร็วขึ  นและใช้ความร้อนน้อยลง 
วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านวัตถุดิบ 
สาเหตุ ว ัตถุดิบที ใช้ในการบรรจุมีความหนามากเกินไปทําให้การบรรจุมีความล่าช้า 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการเพิ  มความร้อนให้สูงขึ  นโดยไม่ทําให้เกิดการรั  วซึมของแผงบรรจุภัณฑ ์ 
2. เปลี ยนชนิด หรือ ความหนา ของบรรจุภัณฑ ์ให้มีขนาดที เหมาะสมเพื อทําให้การ

บรรจุเร็วขึ  นและไม่เกิดการรั  วซึมของแผงบรรจุภัณฑ ์ 
3. ทําการเพิ  มพื  นที สัมผัสความร้อน (pre-heat) ของบรรจุภัณฑ ์ให้มากขึ  นก่อนบรรจุ 

เพื อให้การบรรจุเร็วขึ  นและใช้ความร้อนน้อยลง 
สาเหตุ ชนิดของวัตถุดิบที ใช้ในการบรรจุที แตกต่างกันทําให้ความเร็วในการบรรจุ

แตกต่างกัน 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการเพิ  มความร้อนให้สูงขึ  นโดยไม่ทําให้เกิดการรั  วซึมของแผงบรรจุภัณฑ ์ 
2. เปลี ยนชนิด หรือ ความหนา ของบรรจุภัณฑ ์ให้มีขนาดที เหมาะสมเพื อทําให้การ

บรรจุเร็วขึ  นและไม่เกิดการรั  วซึมของแผงบรรจุภัณฑ ์ 
3. ทําการเพิ  มพื  นที สัมผัสความร้อน (pre-heat) ของบรรจุภัณฑ ์ให้มากขึ  นก่อนบรรจุ 

เพื อให้การบรรจุเร็วขึ  นและใช้ความร้อนน้อยลง 
วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านบุคลากร 
สาเหตุ ความรู้ ความเข้าใจ ในการใช้เครื องของพนักงานมีไม่มากพอ 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการอบรมพนักงานที ควบคุมเครื องจักร และให้ค ําแนะนําที เป็นประโยชน์เกี ยวกับ

การทํางานของเครื องจักร 
2. ปรับปรุงเอกสารการใช้เครื องให้เหมาะสมต่อการใช้งาน 
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สาเหตุ เพิ  มเวลาทํางานให้มากขึ  น 
แนวทางแก้ไข 
1. ขยายเวลาทํางานของพนักงานให้มากขึ  น เพื  อลดความล่าช้าในการส่งมอบ 
2. เพิ  มการทํางานของพนักงานให้เป็นกะ เพื  อลดความล่าช้าในการส่งมอบ 
วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านวัตถุดิบ 
สาเหตุ เปลี ยนวิธีการบรรจุจาก Strip Pack เป็นวิธีการอื น เพื  อลดการรอคอยการบรรจุ 
แนวทางแก้ไข 
1. ไม่สามารถทําได้เนื องจากส่งผลกระทบต่อการตลาด และในหลายๆ ผลิตภัณฑ ์ได้มี

การบรรจุด้วยวิธีการอื นแล้ว 
        4.2.3  วิเคราะห์แนวทางการแก้ไขจากแผนภูมิเหตุและผล การบรรจุที ไม่ทันเนื องจาก
ปริมาณของผลิตภัณฑ ์ที ต้องบรรจุด้วยวิธี Strip Pack มีจ ํานวนมาก 

 จากการวิเคราะห์เหตุและผลของปัญหาในด้านต่างๆที ส่งผลกระทบต่อการสูญเสียแล้ว
พบว่าแนวทางในการแก้ปัญหาในหลายๆด้านมีแนวทางเดียวกัน นั  นคือ ซื  อเครื อง Strip Pack ขนาด 
4 แถว เพิ  มเพื อให้เพียงพอต่อการใช้งาน ผู ้ท ําการวิจัยเห็นว่าวิธีการแก้ไขดังกล่าวเป็นวิธีที ดีที สุด
สามารถลดเวลาสูญเสียในการปฏิบัติงานได้ดี ทําให้อัตราส่วนการทํางานของเครื อง Strip Pack 
ขนาด 4 แถว จากเดิมที ทําการบรรจุยา 9.00 รายการ/เครื อง ลดลงเหลือ 6.00 รายการ/เครื อง นั  น
ส่งผลให้แผนภาพ Pareto ดังแสดงในรูปภาพที  4.11 เปลี ยนแปลงได้ทันทีและเป็นการส่งผลดีต่อ
การลดการสูญเสียเวลาในการส่งมอบเป็นอย่างมาก  แต่ไม่สามารถนําวิธีแก้ไขดังกล่าวมาใช้ได้จริง
เนื องจากติดปัญหาทางทุนทรัพย ์เครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว 1 เครื อง ราคาประมาณ 1,600,000 
บาท 

ผู ้ท ําการวิจัยจําเป็นต้องหาวิธีปรับปรุงแก้ไขแนวทางอื นที ดีรองลงมาและมีค่าใช้จ่ายใน
การปรับปรุงแก้ไขที ไม่สูงมากนัก เมื อทําการวิเคราะห์แผนภูมิเหตุและผล และแนวทางแก้ไขแล้ว
พบว่า 

1. ปรับปรุงแก้ไขเครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว ให้เป็นเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว 
2. วิเคราะห์แนวทางการเพิ  มความเร็วของการบรรจุโดยไม่ทําให้เกิดการรั  วซึมของแผง

บรรจุภัณฑ ์ โดยมุ่งเน้นแนวทางการวิเคราะห์ไปที  “ความร้อน” เพราะความร้อนเป็นพื  นฐานหลักใน
การบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack 

3. ทําการเพิ  มพื  นที สัมผัสความร้อน (pre-heat) ของบรรจุภัณฑ ์ใหม้ากขึ  นก่อนบรรจุ 
เพื อให้การบรรจุเร็วขึ  นและใช้ความร้อนน้อยลง 
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4. เปลี ยนชนิด หรือ ความหนา ของบรรจุภัณฑ ์ให้มีขนาดที เหมาะสมเพื อทําให้การ
บรรจุเร็วขึ  นและไม่เกิดการรั  วซึมของแผงบรรจุภัณฑ ์ 

5. ท ําการอบรมพนักงานที ควบคุมเครื องจักร และให้ค ําแนะนําที เป็นประโยชน์เกี ยวกับ
การทํางานของเครื องจักร 

เมื อนําแนวทางแก้ไขทั  ง 5 แนวทางมาทําการวิเคราะห์เพื อหาทางแก้ไขที เหมาะสมแล้ว 
ผู ้ท ําการวิจัยและกลุ่ม QCC ได้สรุปว่า ควรทําการปรับปรุงแก้ไขเครื องจักรใหม่โดยทําการปรับปรุง
เครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว ให้เป็นเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว เพื  อให้ทันต่อความต้องการ
ในการส่งมอบ เนื องจากทางบริษ ัทไม่สามารถเปลี ยนขนาดฟอยล ์ที ใช้ในการบรรจุโดยเครื อง Strip 
Pack ขนาด 4 แถวให้เป็น 6 แถวได้เพราะปัญหาค่าใช้จ่ายและการจัดการด้านอื นๆ รวมทั  งการ
เปลี ยนชนิดของฟอยล ์และวิธีการบรรจุในรูปแบบอื นๆเพราะจะส่งผลต่อการเก็บรักษา รูปแบบ การ
ส่งมอบ และการตลาด ในส่วนของการเพิ  มเวลาการทํางานนั  นบริษ ัทได้เลือกปฏิบัติอยู่แล้ว  

วิธีการทั  ง 5 ที ผู ้ท ําการวิจัยและกลุ่ม QCC คิดว่าเป็นแนวทางที สามารถปรับปรุงแก้ไข
ปัญหาการบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ ์ที ต้องบรรจุดว้ยวิธี Strip Pack มีจ ํานวนมาก
ได้นั  น มีแนวทางการปฏิบัติดังนี   

ปรับปรุงแก้ไขเครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว ให้เป็นเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว 
เนื องจากการปรับปรุงเครื อง Strip Pack จากขนาด 6 แถว ให้เป็น 4 แถวนั  นสามารถทําได้ง่าย มี
ค่าใช้จ่ายที ไม่สูงมากนัก รวมทั  งสามารถลดปริมาณงานของเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว ลงได้
มาก จากเดิมผลิตภัณฑ ์ที ใช้เครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว มีปริมาณ 18 รายการ ที เครื องจักร 2 
เครื อง จํานวนปริมาณงานต่อเครื องคงอยู่ที  9 รายการต่อเครื อง เมื อทําการปรับปรุงแก้ไขแล้วเครื อง 
Strip Pack ขนาด 4 แถวจะมี 3 เครื อง ปริมาณงานต่อเครื องจะลดลงคงเหลือ 6 รายการต่อเครื อง ใน
ส่วนของเครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว ที มีเครื องจักร 3 เครื อง ปริมาณงาน 11 รายการ เมื อ
เครื องจักรลดลงเหลือ 2 เครื อง ปริมาณงานต่อเครื องจะเพิ  มขึ  นเป็น 5.5 รายการ ปริมาณงานดังกล่าว
ที เพิ  มขึ  นถือว่าเป็นปริมาณที ยอมรับได้เพราะมีค่าตัวเลขที ใกล้เคียงกับงานของเครื อง Strip Pack 
ขนาด 4 แถว ในส่วนความเร็วในการทํางานของเครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว เมื อทําการ
เปรียบเทียบเป็นอัตราส่วนกับเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว แล้วนั  น เครื อง Strip Pack ขนาด 6 
แถว มีความเร็วในการบรรจุทีเร็วกว่าเป็นอย่างมาก 
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ภาพที  4.13  แผนภาพ Pareto แสดงปริมาณงานเฉลี ยของเครื อง Strip pack ขนาด 4 แถว ที มี
ปริมาณ งานต่อเครื องลดลง   
 

     
ภาพที  4.14  เครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว ก่อนทําการปรับปรุงแก้ไขให้เป็นเครื อง Strip Pack
  ขนาด 4 แถว 

 

     
ภาพที  4.15  เครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว หลังได้รับการปรับปรุงแก้ไขเป็นเครื อง Strip Pack 
 ขนาด 4 แถว 
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 วิเคราะห์แนวทางการเพิ  มความเร็วของการบรรจุโดยไม่ทําให้เกิดการรั  วซึมของแผงบรรจุ
ภัณฑ ์ โดยมุ่งเน้นแนวทางการวิเคราะห์ไปที  “ความร้อน” เพราะความร้อนเป็นพื  นฐานหลักในการ
บรรจุด้วยเครื อง Strip Pack ผู ้ท ําการวิจัยและกลุ่ม QCC ได้ท ําการวิเคราะห์ขั  นตอนการทํางานปกติ
ของพนักงานแล้วพบว่า พนักงานผู ้ปฏิบัติงานได้ปฏิบัติงานไม่ตรงตามคําแนะนําของคู่มือการใช้
เครื อง เมื อทําการสอบถามพบว่าวิธีการปฏิบัติงานผู ้ปฏิบัติได้รับการถ่ายทอดจากหัวหน้างานโดย
ผู ้ปฏิบัติงานไม่เคยอ่านคู่มือการใช้งานเครื องจักรหรือ Work  Instruction เลย ผู ้ท ําการวิจยัและกลุ่ม 
QCC ได้นําคู่มือการใช้เครื องจักรและWork Instruction มาทําการศึกษา แล้วพบว่าคู่มือการใช้
เครื องจักรและWork Instruction นั  นไม่ตรงกัน Work Instruction ได้ถูกเขียนขึ  นจากการแนะนําที 
ไม่ถูกต้องและการที ผู ้เขียนมีความรู้เรื องการทํางานของเครื องจักรที ไม่ดีพอ พนักงานที ปฏิบัติงาน
ได้ทําการป้อนฟอยล ์ผ่าน Sealing-Roller ไม่ถูกวิธี การป้อนฟอยล ์เป็นแบบสัมผัส Sealing-Roller 
เพียงจุดเดียวคือบริเวณที  Sealing-Roller ทําการซีลฟอยล ์เท่านั  น นั  นเป็นสาเหตุให้ฟอยล ์ไม่ถูกทํา 
Pre-Heat ก่อน ผลที ตามมาคือ ความร้อนที ใช้ในการซีลต้องใช้อุณหภูมิที สูง และการซีลต้องใช้
เวลานานขึ  นเพื อให้การซีลติดแนบสนิทเพื  อไม่ให้เกิดการรั  วซึม ด้วยความร้อนที สูงและเวลาการซีล
ที นานนั  นเป็นหนึ  งในสาเหตุหลักของการรั  วซึมนั  นเอง ทางผู ้ท ําการวิจัยพบว่าบริษ ัทได้แก้ปัญหา
ดังกล่าวด้วยการเพิ  มขนาดความหนาของแผ่นฟอยล ์ให้มีความหนาที มากขึ  น โดยปกติการบรรจุด้วย
เครื อง Strip Pack จะใช้ฟอยล ์ที มีความหนา 100 ไมครอน แต่ทางบริษ ัทต้องใช้ฟอยล ์ที มีความหนา 
120 ไมครอน แทน เพื  อลดปัญหาการรั  วซึม นั  นส่งผลให้ต้นทุนการผลิตสูงตามขึ  นเช่นกัน  
 

                                           
ภาพที  4.16 การร้อยฟอยล ์ผ่าน Sealing-Roller แบบเดิม แผ่นฟอยล ์จะไม่ถูกทําให้ร้อนก่อนซีล 
และ แผ่นฟอยล ์สัมผัส Sealing-Roller เพียงจุดเดียวคือบริเวณที  Sealing-Roller ทําการซีล
 ฟอยล ์เท่านั  น 
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ภาพที  4.17 อุณหภูมิความร้อนของ Sealing-Roller ที ใช้ทําการซีลฟอยล ์แบบเดิม 

 

 
ภาพที  4.18 อุณหภูมิความร้อนที ใช้ในการซีลฟอยล ์ที  200 องศาเซลเซียส และเวลาในการ
 ปฏิบัติงานที  1 คัท / 3 วินาที 
 

หมายเหตุ:   1 คัท เท่ากับ จํานวน 3 แผงยา ที แผงละ 10 เม็ด สําหรับเครื อง Strip Pack 
ขนาด 6 แถว   

ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการศึกษาคู่มือเครื อง Strip Pack พบว่าวิธีการร้อยแผ่นฟอยล ์มีมากถึง
6 วิธีดังแสดงในภาพที  4.19  

 

 
ภาพที  4.19  วิธีร้อยฟอยล ์ผ่านเครื อง Strip Pack แบบต่างๆ 
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ภาพที  4.19 (ต่อ)  
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ภาพที  4.19 (ต่อ)  
 

จากภาพที  4.16 การร้อยฟอยล ์ผ่าน Sealing-Roller แบบเดิม แผ่นฟอยล ์จะไม่ถูกทําให้
ร้อนก่อนซีล และแผ่นฟอยล ์สัมผัส Sealing-Roller เพียงจุดเดียวคือบริเวณที  Sealing-Roller ทําการ
ซีลฟอยล ์เท่านั  น เมื อทําการเปรียบเทียบกับ ภาพที  4.17 พบว่าการป้อนฟอยล ์ที ดําเนินการอยู่เป็น
การป้อนฟอยล ์แบบที  1 Standard Web Route as used for Cellophane or Aluminium / PE ทางผู ้วิจ ัย
ได้ทําการพิจารณาวิธีการป้อนฟอยล ์ในแบบต่างๆที เหลือพบว่าวิธีการแบบที  4 Material briefly pre-
heated, not routed via rollers at in-feed chute. เป็นวิธีที เหมาะสมกว่าวิธีที  1 เนื องจากวธีิการ
ดังกล่าวมีการทํา Pre-heated ฟอยล ์ก่อนที จะทําการซีลบรรจุ และสามารถเพิ  มความเร็วในการบรรจุ
ได้ เพราะฟอยล ์ไม่ต้องใช้เวลานานในการวิ  งผ่าน Sealing-rollers ในส่วนของการร้อยฟอยล ์แบบอื น
นั  นสามารถทําได้ขึ  นอยู่กับความเหมาะสมต่อการใช้งานในแต่ละประเภท รูปแบบที  4 ที 
ผู ้ท ําการวิจัยนําเสนอเป็นรูปแบบที  ต้องการให้เห็นถึงการทํา Pre-heated ก่อนทําการซีลบรรจุจริง 
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ภาพที  4.20  การร้อยฟอยล ์ผ่าน Sealing-Roller แบบที  4 Material briefly pre-heated, not 
routed via  rollers at in-feed chute. แผ่นฟอยล ์จะถูกทําให้ร้อนก่อนซีล  

 

 
ภาพที  4.21  อุณหภูมิความร้อนของ Sealing-Roller ที ใช้ทําการซีลฟอยล ์แบบที  4 Material 
briefly  pre-heated, not routed via rollers at in-feed chute. 

 

 
ภาพที  4.22 อุณหภูมิความร้อนที ใช้ในการซีลฟอยล ์ที  170 องศาเซลเซียส และเวลาในการ
 ปฏิบัติงานที  1 คัท / 2 วนิาที 
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ภาพที  4.23 แผงฟอยล ์ที ทําการซีลฟอยล ์แบบที  4 Material briefly pre-heated, not routed via 
rollers  at in-feed chute. ท ําการทดสอบรอยรั  วด้วยวิธีการ Leak Test 
 

        4.2.4 สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขการบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ ์
ที ต้องบรรจุด้วยวิธี Strip Pack มีจ ํานวนมาก 

จากการทดลองแก้ปัญหาการบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ ์ที ต้องบรรจุ
ด้วยวิธี Strip Pack มีจ ํานวนมาก ด้วยเครื องมือควบคุมคุณภาพทั  งเจ็ด (7 Q.C. Tools) แล้วพบว่า
สามารถแก้ปัญหาดังกล่าวได้เป็นอย่างดี ผลที ปรากฏพบว่า เมื อทําการปรับปรุงวิธีการร้อยฟอยล ์จาก
แบบเดิมที พนักงานเคยทําอยู่มาเป็นการร้อยฟอยล ์ตามคู่มือการใช้เครื อง Strip Pack แบบที  4 
Material briefly pre-heated, not routed via rollers at in-feed chute.แล้วนั  น เครื อง Strip Pack 
สามารถบรรจุได้เร็วขึ  นกว่าเดิมถึง 33% จากเดิมที ใช้เวลาในการบรรจุ 1 คัท / 3 วินาที คงเหลือ 1 คัท 
/ 2 วินาที และจากการทดลองผู ้ท ําการวิจัยพบว่าวิธีการร้อยฟอยล ์วิธีดังกล่าวสามารถลดอุณหภูมิ
ความร้อนในการซีลฟอยล ์ลงได้ 30 องศาเซลเซียส โดยไม่ส่งผลกระทบต่อการบรรจุและการ
ทดสอบหารอยรั  ว ผู ้ท ําการวิจัยนําแผงยาที ทําการบรรจุด้วยวิธีดังกล่าวไปทําการทดสอบหารอยรั  ว
ด้วยวิธีการ Leak Test ผลที ได้ไม่พบรอยรั  วที แผงยาแต่อย่างใด 
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ตารางที  4.1 แสดงจํานวนการผลิต หมายเลขเครื อง และเวลาที ใช้ในการปฏิบัติงานที ลดลง
หลังจาก การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน 

ชื อยา จํานวนการผลิต 
(เม็ด/ครั ง) 

หมายเลขเครื อง
Strip pack 

เวลาในการทํางาน 
(ชั วโมง) 

PX  001 800,000 1,2 / 6 แถว 14:49 
PX  002 600,000 1,2 / 6 แถว 11:07 
PX  003 750,000 1,2 / 6 แถว 13:54 
PX  004 750,000 1,2 / 6 แถว 13:54 
PX  005 750,000 1,2 / 6 แถว 13:54 
PX  006 720,000 1,2 / 6 แถว 13:20 
PX  007 800,000 1,2 / 6 แถว 14:49 
PX  008 750,000 1,2 / 6 แถว 13:54 
PX  009 1,000,000 1,2 / 6 แถว 18:32 
PX  010 750,000 1,2 / 6 แถว 13:54 
PX  011 700,000 1,2 / 6 แถว 12:58 
PX  012 50,000 1,2,3 / 4  แถว 1:24 
PX  013 500,000 1,2,3 / 4  แถว 13:54 
PX  014 200,000 1,2,3 / 4  แถว 5:34 
PX  015 375,000 1,2,3 / 4  แถว 10:25 
PX  016 650,000 1,2,3 / 4  แถว 18:04 
PX  017 450,000 1,2,3 / 4  แถว 12:30 
PX  018 150,000 1,2,3 / 4  แถว 4:10 
PX  019 400,000 1,2,3 / 4  แถว 11:07 
PX  020 200,000 1,2,3 / 4  แถว 5:34 
PX  021 600,000 1,2,3 / 4  แถว 16:40 
PX  022 200,000 1,2,3 / 4  แถว 5:34 
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PX  023 150,000 1,2,3 / 4  แถว 4:10 
PX  024 350,000 1,2,3 / 4  แถว 9:44 
PX  025 630,000 1,2,3 / 4 แถว 17:30 

 
ตารางที  4.1 (ต่อ) 

ชื อยา จํานวนการผลิต 
(เม็ด/ครั ง) 

หมายเลขเครื อง
Strip pack 

เวลาในการทํางาน 
(ชั วโมง) 

PX  026 700,000 1,2,3 / 4  แถว 19:27 
PX  027 700,000 1,2,3 / 4  แถว 19:27 
PX  028 700,000 1,2,3 / 4  แถว 19:27 
PX  029 300,000 1,2,3 / 4  แถว 8:21 
PX  030 1,650,000 1 / 14 แถว 13:06 
PX  031 1,500,000 1 / 14 แถว 11:55 

 
ด้วยวิธีการแก้ไขปัญหาการบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ ์ที ต้องบรรจุ

ด้วยวิธี Strip Pack มีจ ํานวนมาก โดยใช้เครื องมือควบคุมคุณภาพทั  งเจ็ด ผู ้ท ําการวิจัยและกลุ่ม QCC 
สามารถลดปริมาณยาที ต้องบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว จากเดิม 9 รายการต่อเครื อง 
คงเหลือ 6 รายการต่อเครื อง ลดความร้อนในการซีลได้ 30 องศาเซลเซียส และลดเวลาเครื องจักรใน
การบรรจุยาแต่ละชนิดลงได้ 33 % 

 

        
ภาพที  4.24 แผนภาพ Pareto แสดงปริมาณงานเฉลี ยของเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว ก่อน
การ ปรับปรุง 
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ภาพที  4.25  แผนภาพ Pareto แสดงปริมาณงานเฉลี ยของเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว หลัง
การ ปรับปรุง    
 

       
ภาพที  4.26 การร้อยฟอยลผ์่าน Sealing-Roller แบบเดิม แผ่นฟอยล ์จะไม่ถูกทําให้ร้อนก่อนซีล 
และ แผ่นฟอยล ์สัมผัส Sealing-Roller เพียงจุดเดียวคือบริเวณที  Sealing-Roller ทําการซีล
 ฟอยล ์เท่านั  น อุณหภูมิความร้อนของ Sealing-Roller ใช้อุณหภูมิที  200 องศาเซลเซียส 
  และเวลาที ใช้ในการตัดแผงยา เท่ากับ 3 วินาที  

 

       
ภาพที  4.27 การร้อยฟอยล ์ผ่าน Sealing-Roller แบบที  4 Material briefly pre-heated, not 
routed via  rollers at in-feed chute และแผ่นฟอยล ์จะถูกทําให้ร้อนก่อนทําการซีล อุณหภูมิที 
ใช ้   170 องศาเซลเซียส และเวลาที ใช้ในการตัดแผงยา เท่ากับ 2 วินาที 
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4.3   การรั วของแผงอลูมิเนียมฟอยล์เมื อทําการตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี Leak Test 
        4.3.1 แนวทางการแก้ไขการรั  วของแผงอลูมิเนียมฟอยล ์เมื อทําการตรวจสอบคุณภาพ
ด้วยวิธี Leak Test 

จากข้อมูลดังที ได้กล่าวมาในข้อ 3.4.3 พบว่า เครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว เครื องที  2 
และเครื อง Strip Pack ขนาด 14 แถว เมื อนําแผงยาที ผ่านการบรรจุไปทําการตรวจสอบหารอยรั  ว
ด้วยวิธีการ Leak Test พบว่าไม่พบการรั  วซึม ไม่มีรอยย่นบริเวณร่องบรรจุเม็ดยา รวมทั  งรอยกดของ
หนามเตยสมํ  าเสมอตลอดทั  งแผง ผู ้ท ําการวิจัยจึงมุ่งเป้าหมายการวิเคราะห ์มาย ังเครื อง Strip Pack ทั  ง
สองเครื องนี  ว่ามีปัจจัยใดที ทําให้คุณภาพการทํางานดีกว่าเครื อง Strip Pack เครื องอื น ผู ้ท ําการวิจัย
ได้ทําการทดสอบเบื  องต้นโดยการนําฟอยล ์และเม็ดยาขนาดต่างๆ ที ทําการบรรจุโดยเครื อง Strip 
Pack เครื องอื นมาทําการบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว เครื องที  2  พบว่าแผงยาที นํามา
ทดสอบไม่พบการรั  วซึม และไม่มีรอยย่นบริเวณร่องบรรจุเม็ดยา จากการทดสอบดังที กล่าวมาทําให้
ทราบว่าคุณสมบัติของผลิตภัณฑ ์ที ใช้บรรจุยาแต่ละชนิดไม่ใช่ปัจจัยหลักของการรั  วซึม  ปัจจัยหลัก
ที ทําให้เกิดการรั  วซึมน่าจะเกิดจากความแตกต่างของเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว เครื องที  2 และ
เครื อง Strip Pack ขนาด 14 แถว กับเครื องอื นๆมากกว่า 

ทําการวิเคราะห์การรั  วของแผงอลูมิเนียมฟอยลเ์มื อทําการตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี 
Leak Testโดยใช้แผนภูมิเหตุและผล (Case and Effect Diagram) และทําการระดมความคิดของ
สมาชิกในกลุ่มเพื  อหาต้นตอที แท้จริงของปัญหา 
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ภาพที  4.28 แผนภูมิเหตุและผลการรั  วของแผงอลูมิเนียมฟอยล ์เมื อทําการตรวจสอบคุณภาพ
ด้วยวิธี  Leak Test 
 
        4.3.2 วิเคราะห์แผนภูมิเหตุและผล สาเหตุการรั  วของแผงอลูมิเนียมฟอยล ์เมื อทําการ
ตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี Leak Test 

วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านเครื องจักร 
สาเหตุ ขนาดร่องไม่เหมาะสมกับขนาดเม็ดยา 
แนวทางแก้ไข 
1. ควรทําการว ัดขนาดร่องเม็ดยาแล้วเปรียบเทียบหาความเหมาะสมที ไม่ก่อให้เกิด   

รอยย่นหรือรอยรั  วเมื อทําการบรรจุ แล้วหาทางแก้ไข 
2. ท ําการเปลี ยน Sealing Roller ใหม่ให้เหมาะสมกับเม็ดยาที ทําการบรรจุ 
3. เลือกเม็ดยาที จะทําการบรรจุให้เหมาะสมกับขนาดร่องแล้วทําการชี  บ่งชนิดของเม็ด

ยากับเครื องจักร 
สาเหตุ ความร้อนที ใช้มากเกินไป 
แนวทางแก้ไข 
1. ลดระดับความร้อนลงมาให้อยู่ในระดับที  ซีลติดและไม่ก่อให้เกิดปัญหาการรั  วซึมเมื อ

นําไปทดสอบรั  วด้วยวิธีการ Leak Test 
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2. เลือกขนาดความหนาของแผ่นฟอยล ์ให้มีขนาดที เท่ากันทั  งหมดคือ 100 ไมครอน 
และทําการหาตําแหน่งความร้อนในการซีลที เหมาะสมเพื  อสร้างมาตรฐานการซีลให้เหมือนกันทุก
เครื องโดยไม่ทําให้เกิดการรั  วซึม 

สาเหตุ เครื องจักรไม่ร่วมศ ูนย ์ทําให้รอยซีลไม่สมํ  าเสมอ 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการตรวจเช็คศ ูนย ์ของเครื องจักรที มีปัญหาแล้ววิเคราะห์หาแนวทางแก้ไข เช่น    

ส่งซ่อม ตั  งศ ูนย ์เครื องจักรใหม่ เป็นต้น 
สาเหตุ Sealing Roller ใช้งานมานานทําให้คุณภาพลดลง 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการตรวจเช็คอายุการใช้งานของ Sealing Roller และสภาพ ณ ปัจจุบัน สามารถใช้

งานต่อได้หรือไม่ สมควรทําการเปลี ยนใหม่หรือปรับปรุงแก้ไขอย่างไรเพื  อให้สามารถใชง้านได้
เต็มประสิทธิภาพมากที สุด 

สาเหตุ ขนาดของหนามเตยกดไม่เป็นขนาดที เหมาะสมกับการใช้งาน 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการตรวจสอบขนาดของหนามเตยของ Sealing Roller ที ใช้งานอยู่ ณ ปัจจุบันว่ามี

ขนาดเท่าไหร่  
2. ตรวจเช็คความคงสภาพการใช้งานของหนามเตยว่าสึกหลอมากน้อยเพียงไร สมควร

ปรับปรุงแก้ไข หรือเปลี ยนใหม ่
3. หาข้อมูลของขนาดหนามเตยที เหมาะสมต่อการใช้งาน และพิจารณาว่าขนาดของ

หนามเตยที มีอยู่เหมาะสมหรือไม่ ถ้าไม่เหมาะสมส่งผลกระทบเช่นไรต่อการทํางาน เช่น เกิดการ
รั  วซึม การซีลที ต้องใช้ความร้อนสูง หรือการซีลไม่ติด เป็นต้น 

สาเหตุ Sealing Roller มีรอย 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการตรวจเช็คสภาพของ Sealing Roller ในทุกๆเครื องว่ามีรอยจริงหรือไม่ ถ้ามี

ส่งผลกระทบอย่างไรต่อการทํางาน และหาทางแก้ไขหรือทําการเปลี ยนใหม่ 
2. รอยที เกิดบน Sealing Roller ถ้าไม่เกิดบริเวณขอบร่องเม็ดยาจะไม่ส่งผลกระทบต่อ

การรั  วซึม แต่จะส่งผลกระทบต่อความสวยงามของแผงยาที ทําการบรรจุเสร็จแล้ว ควรทําการ
พิจารณาปรับปรุงแก้ไขหรือทําการเปลี ยน Sealing Roller ใหม่ 
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สาเหตุ หนามเตยบริเวณขอบร่องเม็ดยาคม 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการตรวจสอบความคมของหนามเตยบริเวณขอบร่องเม็ดยาในทุกๆเครื องจักรที มี

ปัญหาการรั  วซึม 
2. ตรวจเช็คขนาดที เหมาะสมของหนามเตยที เหมาะสมต่อการใช้งาน 
3. ปรับลดระดับความร้อนที ใช้ในการซีลเพื อลดปัญหาการรั  วซึม 
4. ตรวจเช็คความหนาของฟอยล ์และทําการทดลองว่าความร้อนที เหมาะสมในการ     ซี

ลควรมีค่าเท่าใดเพื  อทําการปรับปรุงแก้ไขต่อไป 
สาเหตุ หนามเตยไม่ขบกันขณะเดินเครื อง 
แนวทางแก้ไข 
1. ตรวจเช็คความร่วมศ ูนย ์ของเครื องจักรว่าเป็นสาเหตุที ทําให้หนามเตยไม่ขบกัน

หรือไม่ ซึ  งส่งผลกระทบต่อการรั  วซึมของแผงยาเมื อทําการบรรจุ 
2. ตรวจเช็คขนาดของหนามเตยใน Sealing Roller แต่ละข้างว่ามีขนาดที เท่ากันหรือไม่   

ซึ  งอาจเป็นสาเหตุที ทําให้เกิดการรั  วซึมในการบรรจุยา 
วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านบุคลากร 
สาเหตุ เลือกบรรจุยาโดยไม่ค ํานึงถึงความเหมาะสมในเรื องขนาด 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการว ัดขนาดของ Sealing Roller แต่ละชุดเพื อดูว่าขนาดของร่องบรรจุเม็ดยาในแต่

ละเครื องมีขนาดเท่าใด 
2. ท ําการวิเคราะห์ขนาดเม็ดยาทั  งหมดแล้วจัดหมวดหมู่ของขนาดเม็ดยา เพื  อนําไปใช้

ในการเลือกเครื องจักรที ใช้ในการบรรจุ 
3. สั  ง Sealing Roller ชุดใหม่ที มีร่องเม็ดยาใหญ่ขึ  น เพื อแก้ปัญหาการรั  วซึมในการ

บรรจุ  
สาเหตุ ขาดแรงจูงใจในการพัฒนาคุณภาพ 
แนวทางแก้ไข 
1. สร้างแรงจูงใจในรูปแบบต่างๆเพื  อกระตุ้นการพัฒนาคุณภาพ 
2. หัวหน้างานในระดับชั  นต่างๆต้องทําการรับฟังและหาทางปรับปรุงแก้ไขให้มากขึ  น 

เพื อสร้างกระบวนการพัฒนาต่อๆไป 
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สาเหตุ ไม่มีความรู้พื  นฐานที ดีพอ 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการอบรมพนักงานปัจจุบันใหม่เพื  อสร้างความเขา้ใจที ถูกต้องในการทํางาน และ

สร้างพื  นฐานความรู้ความเข้าใจในเครื องจักร 
2. ท ําการออกแบบเอกสาร Work Instruction ใหม่ให้ถูกต้อง ง่ายต่อการอ่านและทํา

ความเข้าใจ 
3. ทําการอบรมพนักงานใหม่อย่างถูกต้องทุกครั  งเมื อมีการรับพนักงานใหม่เข้ามา

ทํางาน 
4. ทําการอบรมประจําปีเกี ยวกับการใช้เครื องจักรแก่พนักงานที ปฏิบัติงาน 
5. จัดการประชุมกลุ่มย่อยให้บ่อยขึ  นถึงปัญหาต่างๆที พบเห็นในการทํางาน รวมทั  ง

เสนอแนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านกระบวนการ 
สาเหตุ เวลาที ใช้ในการซีลนานเกินไป 
แนวทางแก้ไข 
1. ทดลองหาเวลาซีลที เหมาะสม 
2. เปลี ยนชนิดของบรรจุภัณฑ ์เพื อลดปัญหาการรั  วซึม 
3. ปรึกษาบริษ ัทผู ้ผลิตเครื องจักรเพื  อขอข้อมูลและวิธีการดําเนินงานที ถูกต้อง 
สาเหตุ เอกสารการใช้เครื องไม่เคยถูกนํามาใช้งานจริง 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการศึกษาเอกสารการใช้งานเครื องใหม่โดยไม่อ้างอิงวิธีการปฏิบัติงานแบบเดิมๆ

ที เคยปฏิบัติกันมา 
2. ท ําการศึกษาเอกสาร Work Instruction ของเครื อง ว่าตรงตามคู่มือการใช้งานหรือไม่ 

เพื อหาข้อผิดพลาดและทําการแก้ไข 
3. บังคับการใช้งานเอกสารโดยให้พนักงานผู ้ปฏิบัติงานได้อ่าน ทําความเข้าใจ และให้

ค ําแนะนํา เพื  อนําไปปรับใช้งานจริง 
สาเหตุ ขนาดเม็ดยาไม่เหมาะสมกับขนาดร่อง 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการว ัดขนาดของ Sealing Roller แต่ละชุดเพื อดูว่าขนาดของร่องบรรจุเม็ดยาในแต่

ละเครื องมีขนาดเท่าใด 
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2. ท ําการวิเคราะห์ขนาดเม็ดยาทั  งหมดแล้วจัดหมวดหมู่ของขนาดเม็ดยา เพื  อนําไปใช้
ในการเลือกเครื องจักรที ใช้ในการบรรจุ 

3. สั  ง Sealing Roller ชุดใหม่ที มีร่องเม็ดยาใหญ่ขึ  น เพื อแก้ปัญหาการรั  วซึมในการ
บรรจุ  
        4.3.3 วิเคราะห์แนวทางการแก้ไขจากแผนภูมิเหตุและผล การรั  วของแผงอลูมิเนียม
ฟอยล ์เมื อทําการตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี Leak Test 

จากการวิเคราะห์เหตุและผลของปัญหาในด้านต่างๆที ส่งผลกระทบต่อการรั  วของแผง
อลูมิเนียมฟอยล ์เมื อทําการตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี Leak Test แล้ว พบว่าแนวทางที เป็นไปได้และ
สามารถแก้ไขปัญหาได้จริงมีดังต่อไปนี   

1. ทําการว ัดขนาดของ Sealing Roller แต่ละชุดเพื อดูว่าขนาดของร่องบรรจุเม็ดยาในแต่
ละเครื องมีขนาดเท่าใด 

2. ท ําการวิเคราะห์ขนาดเม็ดยาทั  งหมดแล้วจัดหมวดหมู่ของขนาดเม็ดยา เพื  อนําไปใช้
ในการเลือกเครื องจักรที ใช้ในการบรรจุ 

3. สั  ง Sealing Roller ชุดใหม่ที มีร่องเม็ดยาใหญ่ขึ  น เพื อแก้ปัญหาการรั  วซึมในการ
บรรจุ 

4. ทําการตรวจเช็คศ ูนย ์ของเครื องจักรที มีปัญหาแล้ววิเคราะห์หาแนวทางแก้ไข เช่น   
ส่งซ่อม ตั  งศ ูนย ์เครื องจักรใหม่ เป็นต้น 

5. ท ําการตรวจเช็คอายุการใช้งานของ Sealing Roller และสภาพ ณ ปัจจุบัน สามารถใช้
งานต่อได้หรือไม่ สมควรทําการเปลี ยนใหม่หรือปรับปรุงแก้ไขอย่างไรเพื  อให้สามารถใช้งานได้
เต็มประสิทธิภาพมากที สุด 

6. ทําการตรวจสอบความคมของหนามเตยบริเวณขอบร่องเม็ดยาในทุกๆเครื องจักรที มี
ปัญหาการรั  วซึม 

7. ตรวจเช็คขนาดที เหมาะสมของหนามเตยที เหมาะสมต่อการใชง้าน 
8. ปรับลดระดับความร้อนที ใช้ในการซีลเพื อลดปัญหาการรั  วซึม 
9. ตรวจเช็คความหนาของฟอยล ์และทําการทดลองว่าความร้อนที เหมาะสมในการ      

ซีลควรมีค่าเท่าใดเพื  อทําการปรับปรุงแก้ไขต่อไป 
10.ท ําการตรวจเช็คสภาพของ Sealing Roller ในทุกๆเครื องว่ามีรอยจริงหรือไม่ ถ้ามี

ส่งผลกระทบอย่างไรต่อการทํางาน และหาทางแก้ไขหรือทําการเปลี ยนใหม่ 
11. ทําการตรวจสอบความคมของหนามเตยบริเวณขอบร่องเม็ดยาในทุกๆเครื องจักรที 

มีปัญหาการรั  วซึม 
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12. ปรึกษาบริษ ัทผู ้ผลิตเครื องจักรเพื  อขอข้อมูลและวิธีการดําเนินงานที ถูกต้อง 
13. ทําการศึกษาเอกสารการใชง้านเครื องใหม่โดยไม่อ้างอิงวิธีการปฏิบัติงานแบบเดิมๆ

ที เคยปฏิบัติกันมา 
14. ทําการศึกษาเอกสาร Work Instruction ของเครื อง ว่าตรงตามคู่มือการใช้งาน

หรือไม่ เพื  อหาข้อผิดพลาดและทําการแก้ไข 
15. บังคับการใช้งานเอกสารโดยให้พนักงานผู ้ปฏิบัติงานได้อ่าน ทําความเข้าใจ และให้

ค ําแนะนํา เพื  อนําไปปรับใช้งานจริง 
เมื อทําการพิจารณาแนวทางการแก้ไขทั  ง 15 วิธีแล้วพบว่าหลายๆแนวทางการแก้ไขมี

แนวความคิดไปในทิศทางเดียวกันนั  นคือ ให้ทําการตรวจเช็คสภาพของ Sealing Roller ในทุกๆด้าน 
เช่น ขนาดของหนามเตยที เหมาะสมต่อการใช้งาน ความคมของหนามเตย รอยแตกร้าวหรือรอย
ต่างๆ อายุการใช้งานของ Sealing Roller เป็นต้น เพื อนําข้อมูลที หาได้มาพิจารณาการปรับปรุงแก้ไข
หรือเปลี ยน Sealing Roller ชุดใหม่ 

ข้อมูลที จําเป็นในการพิจารณาอีกหนึ  งชุดที ขาดไม่ได้คือ ขนาดของร่องเม็ดยาที 
เหมาะสมต่อการบรรจุว่าควรมีขนาดเท่าใด ผูท้ ําการวิจัยและทางกลุ่ม QCC มีความเห็นว่าควรทํา
การเลือกขนาดร่องเม็ดยาให้มีขนาดเดียวกันทั  งหมดเพื อลดปัญหาการรอคอยการบรรจุ รวมทั  ง
สามารถใช้งานเครื องจักรในกลุ่มเดียวกันได้โดยไม่ต้องเจาะจงเครื องใดเครื องหนึ  งในการบรรจุซึ  ง
อาจทําให้เกิดความล่าช้าในการส่งมอบได ้ในส่วนของขนาดร่องเม็ดยาที ไม่เหมาะสมกับเม็ดยาที ทํา
การบรรจุจะนําเสนอในหัวข้อที  4.4 ขนาดของหลุมเม็ดยาที ตําแหน่งSealing Roller ไม่เหมาะสมกับ
ขนาดเม็ดยาที ทําการบรรจุทําให้เกิดรอยย่นที แผงอลูมิเนียมฟอยล ์เมื อบรรจุเสร็จ  

 

                                                                  
ภาพที  4.29 แสดงลักษณะปัญหาต่างๆของ Sealing Roller  
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 ท ําการตรวจสอบปัจจัยต่างๆที มีผลต่อการทํางานที ผิดปกติของเครื อง Strip Pack โดยการ
ตรวจสอบครั  งนี  ผู ้ท ําการวิจัยจะทําการตรวจสอบเครื อง Strip Pack ทั  ง 6 เครื อง ผลการตรวจสอบ
แสดงในตารางที  4.2  
 
ตารางที  4.2 การตรวจสภาพ Sealing Roller ของเครื อง Strip Pack  

รายการเครื องจักร หนามเตย
สึก 

หนามเตย
ขอบร่อง
เม็ดยาคม 

รอยบิ นขอบ
ร่องเม็ดยา 

เพลาไม่
ร่วมศูนย์ 

ร่องเม็ด
ยา 

สภาพ
โดยรวม 

เครื อง Strip pack ขนาด 6 
แถว เครื องที  1 /  / / / / 

เครื อง Strip pack ขนาด 6 
แถว เครื องที  2     / / 

เครื อง Strip pack ขนาด 6 
แถว เครื องที  3 /  / / / / 

เครื อง Strip pack ขนาด 4 
แถว เครื องที  1 /    / / 

เครื อง Strip pack ขนาด 4 
แถว เครื องที  2      / 

เครื อง Strip pack ขนาด 14 
แถว       
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        4.3.4 สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขการรั  วของแผงอลูมิเนียมฟอยล ์เมื อทําการ
ตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี Leak Test 
 

                                
ภาพที  4.30 แสดงลักษณะปัญหาต่างๆของSealing Roller ก่อนทําการเปลี ยน 
 

                   

                   
ภาพที  4.31 Sealing Roller ที ทําการเปลี ยนใหม ่
 

จากการตรวจเช็คสภาพ Sealing Roller โดยทําการตรวจเช็คในหัวข้อต่างๆจํานวน 6 
หัวข้อดังแสดงในตารางที  4.2 ซึ  งแบ่งเป็นหัวข้อต่างๆดังต่อไปนี   หนามเตยสึก หนามเตยขอบร่อง
เม็ดยาคม รอยบิ  นขอบร่องเม็ดยา เพลาขับไม่ร่วมศ ูนย ์ ร่องเม็ดยาไม่ได้ขนาด สภาพโดยรวม พบว่า 
Sealing Roller ขนาด 6 แถว เครื องที  1 และเครื องที  3 อยู่ในสภาพที ไม่สมบูรณ์ มีความชํารุด
ค่อนข้างมาก และใช้งานมานาน การที จะทําให้ซีลติดได้นั  นพนักงานต้องทําการบีบอัด Sealing 
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Roller เพื อให้แผงฟอยล ์ติดกันซึ  งนั  นส่งผลให้เพลาขับเสียศ ูนย ์ตามมา จากตารางพบว่าเครื อง Strip 
Pack จํานวน 4 เครื อง Sealing Roller มีขนาดร่องเม็ดยาที ไม่เหมาะสมกับเม็ดยาที ทําการบรรจุ และ
จากตารางพบว่า Sealing Roller ของเครื อง Strip Pack จํานวน 5 เครื อง อยู่ในสภาพที เก่ามากมีการ
ใช้งานมาไม่น้อยกว่า 12 ปี (เครื อง Strip Pack ขนาด 14 แถว เป็นเครื องที ซื  อมาใหม่จึงไม่มีปัญหา
ใดๆ) จากข้อบกพร่องต่างๆดังที ได้กล่าวมาเบื  องต้นผู ้ท ําการวิจัยและกลุ่ม QCC มีความเห็นว่าควร
ทําการเปลี ยน Sealing Roller ใหม่ทั  งหมดจํานวน 5 ชุด และทําการตั  งศ ูนย ์เครื อง Strip Pack ขนาด 
6 แถว เครื องที  1 และเครื องที  3 ใหม่ โดย Sealing Roller ขนาด 6 แถว ราคา 80,000 บาท/ชุด และ
ขนาด 4 แถว ราคา 60,000 บาท/ชุด 
 
4.4   ขนาดของหลุมเม็ดยาที ตําแหน่ง Sealing roller ไม่เหมาะสมกับขนาดเม็ดยาที ทําการบรรจุทํา
ให้เกิดรอยย่นที  แผงอลูมิเนียมฟอยล์เมื  อบรรจุเสร็จ 
        4.4.1 วิเคราะห์แนวทางการแก้ไขขนาดของหลุมเม็ดยาที ตําแหน่ง Sealing roller ไม่
เหมาะสมกับขนาดเม็ดยาที ทําการบรรจุทําให้เกิดรอยย่นที แผงอลูมิเนียมฟอยล ์เมื อบรรจุเสร็จ 

จากตารางที  4.2 ตารางแสดงการตรวจสภาพ Sealing Roller ของเครื อง Strip Pack 
ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการว ัดขนาดร่องเม็ดยาของ Sealing Roller แต่ละเครื องพบว่าเครื อง Strip Pack 
จํานวน 4 เครื อง จาก 5 เครื อง มีขนาดร่องเม็ดยามีขนาด 20 mm. เมื อทําการเปรียบเทียบกับ เครื อง 
Strip pack ขนาด 4 แถว เครื องที  2 พบว่าร่องเม็ดยามีขนาด 22 mm.  

ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการสอบถามข้อมูลเพิ  มเติมเกี ยวกับขนาดเม็ดยาที เหมาะสมกับร่อง
เม็ดยา โดยการสอบถามข้อมูลดังกล่าวเป็นการสอบถามจากผู ้ผลิตเครื อง Strip Pack ในประเทศไทย
แห่งหนึ  ง ข้อมูลที ได้ทําให้ทราบว่า 
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ภาพที  4.32 แสดงขนาดร่องเม็ดยาของSealing Roller ขนาด 20 mm. เมื อทําการบรรจุเม็ดยาที มี
 ขนาดใหญ่กว่า 10 mm. จะทําให้เกิดรอยย่นบริเวณขอบร่องเม็ดยา และเกิดการรั  วซึมได้
 เมื อนําไปทดสอบด้วยวิธี Leak Test 
 
        4.4.2 วิเคราะห์แนวทางการแก้ไขขนาดของหลุมเม็ดยาที ตําแหน่ง Sealing Roller ไม่
เหมาะสมกับขนาดเม็ดยาที ทําการบรรจุทําให้เกิดรอยย่นที แผงอลูมิเนียมฟอยล ์เมื อบรรจุเสร็จ 

จากหลักการคํานวณขนาดเม็ดยาที เหมาะสมในการบรรจุทําให้ทราบว่าขนาดเม็ดยาที มี
ความเหมาะสมต่อการบรรจุของ Sealing Roller ที มีขนาดร่อง 20 mm. นั  น ต้องมีขนาดเม็ดยาที เล็ก
กว่า 20 – 5 – 5 = 10 mm. ถ้าเม็ดยาที มีขนาดใหญ่กว่าที  10 mm. จะทําให้เกิดรอยย่นที แผงฟอยล ์ได้ 
และเป็นสาเหตุหลักที ทําให้เกิดการรั  วซึมของแผงยาเมื อทําการทดสอบด้วยวิธี Leak Test           
แนวทางการแก้ไขคือควรทําร่องเม็ดยาของ Sealing Roller ให้มีขนาดที ใหญ่กว่า 20 mm. เมื อทําการ
ว ัดขนาดเม็ดยาที มีขนาดใหญ่ที สุดในการบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack ทั  ง 5 เครื อง พบว่าเม็ดยาที มี
ขนาดใหญ่ที สุดมีขนาด 11 mm. จ ํานวน 12 รายการ ซึ  งทั  ง 12รายการนี  ได้กระจายการบรรจุอยู่ใน
เครื อง Strip Pack ทั  ง 5 เครื อง คือ เครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว เครื องที  1-3 และ เครื อง Strip 
Pack ขนาด 4 แถว เครื องที  1-2. ในส่วนของเครื อง Strip Pack ขนาด 4 แถว เครื องที  1 และ 2 นั  น 
ในกรณีที เม็ดยาขนาด 11 mm. ท ําการบรรจุในเครื องที  2 จะไม่พบการรั  วซึมเมื อทําการทดสอบด้วย
วิธี Leak Test และในส่วนของเครื อง Strip Pack ขนาด 14 แถวนั  น เป็นการบรรจุยาที มีขนาดเฉพาะ 
คือ 4 mm. เครื องที ใช้ในการบรรจุจึงมีขนาดร่องเมด็ยาอยู่ที  14 mm. จึงไม่สามารถทําการบรรจุเม็ด
ยาขนาดอื นได้ และเครื องตัวดังกล่าวทางบริษ ัทแห่งนี  ได้ทําการซื  อมาเพื อบรรจุยา 2 ชนิด ซึ  งทั  ง        
2 ชนิดนั  นมีขนาดเม็ดยาที เท่ากัน โดยการออกแบบร่องเม็ดยานั  นเป็นการออกแบบโดยบริษ ัทที ทํา
การผลิตเครื องจักรในประเทศจีน และขนาดร่องเม็ดยาที ทําการว ัดได้มีขนาดตรงตามสูตรการ
คํานวณขนาดเม็ดยาที ได้กล่าวไว้เบื  องต้น 
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        4.4.3 สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขขนาดของหลุมเม็ดยาที ตําแหน่ง Sealing Roller 
ไม่เหมาะสมกับขนาดเม็ดยาที ทําการบรรจุทําให้เกิดรอยย่นที แผงอลูมิเนียมฟอยล ์เมื อบรรจุเสร็จ 

ผู ้ท ําการวิจัยมีแนวคิดว่าควรทํา Sealing Roller ใหม่ให้มีขนาดร่องเม็ดยา ขนาด          
12 + 5 + 5 = 22 mm. เพื อที เครื องจักรในการผลิตทั  ง 5 เครื อง สามารถทํางานทดแทนกันได้ ไม่เกิด
ปัญหาการรั  วซึมเมื อทําการทดสอบด้วยวิธีการ Leak Test การบรรจุมีความสวยงามไม่มีรอยย่นที 
แผงฟอยล ์ รวมทั  งสามารถเพิ  มความเร็วในการบรรจุได้  

 

                                            
ภาพที  4.33 แสดงขนาดร่องเม็ดยาของSealing Roller ขนาด 22 mm. ขนาดดังกล่าวสามารถทํา
การ บรรจุเม็ดยาได้ทุกขนาดที ทําการบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack ของบริษ ัท และไม่ทําให้ เกิด
รอยย่นบนแผง รวมทั  งไม่ทําให้เกิดการรั  วซึมเมื อทําการทดสอบด้วยวิธี L e a k  T e s t 
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ภาพที  4.34 การทดสอบ Leak Test เม็ดยาที ผ่านการบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack ที  Sealing 
Roller มี ขนาดร่องเม็ดยา 22 mm. และไม่พบการรั  วซึม ณ ตําแหน่งใด  ๆ
 

             
ภาพที  4.35 แสดงการเปรียบเทียบขนาดร่องบรรจุเม็ดยาของ Sealing Roller ก่อนและหลังการ
 ปรับปรุง 
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4.5  รอยตัดระหว่างแผงยาเป็นขุย 
        4.5.1  แนวทางการแก้ไขปัญหารอยตัดระหว่างแผงยาเป็นขยุ 

จากการตรวจสอบแผงยาที ทําการบรรจุโดยเครื อง Strip pack ทั  ง 5 เครื อง พบว่า แผงยา
ที ผ่านการบรรจุด้วยเครื อง Strip Pack ขนาด 6 แถว เครื องที  1, 2 และ3 และเครื อง Strip Pack ขนาด 
4 แถว เครื องที  1 และ2 เมื อทําการตัดแร่แบ่งแผง Cellophane ทุกเครื องจะเกิดขุยแบบเดียวกัน เมื อ
ทําการลดความเร็วเครื องจักรและความร้อนที ใช้ในการซีลแผง Cellophane ลง ขุยดังกล่าวจะเกิด
น้อยลง ไม่ว่าจะทําการทดลองที  เครื องจักรตัวใดก็ตาม    

                            

                                 
ภาพที  4.36 เปรียบเทียบรอยตัดแบ่งแผงยาระหว่าง Cellophane และ Aluminium foil โดย
เครื อง   Strip Pack 
 

การทดลองข้างต้นทําให้ผู ้ท ําการวิจัยพบว่าความเร็วในการเดินเครื องจักรมีผลต่อการ
เกิดขุยในการตัดแผง Cellophane แต่ความเร็วในการเดินเครื องจักรไม่มีผลต่อการทําให้เกิดขุยใน
แผงอลูมิเนียมฟอยล ์ ไม่ว่าความเร็วในการเดินเครื องจักรจะเป็นเท่าใดก็ตาม การลดความเร็วในการ
เดินเครื องจักรเพื อลดปัญหาการเกิดขุยในแผง Cellophane ไม่ใช่แนวทางที ผู ้ท ําการวิจัยต้องการ 
เนื องจากการลดความเร็วเครื องจักรในการบรรจุทําให้เกิดความสูญเสียเวลาในการผลิตและการส่ง
มอบเป็นอย่างมาก  
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ทําการวิเคราะห์ปัญหารอยตัดระหว่างแผงยาเป็นขุย โดยใช้แผนภูมิเหตุและผล       
(Case and Effect Diagram) และทําการระดมความคิดของสมาชิกในกลุ่มเพื  อหาต้นตอที แท้จริงของ
ปัญหา 

 
ภาพที  4.37 แผนภูมิเหตุและผลปัญหารอยตัดระหว่างแผงยาเป็นขยุ 
 
        4.5.2 วิเคราะห์แผนภูมิเหตุและผลปัญหารอยตัดระหว่างแผงยาเป็นขยุ 

วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านเครื องจักร 
สาเหตุ มุมใบมีดไม่ได้องศาที เหมาะสม 
แนวทางแก้ไข  
1. จัดหาใบมีดชุดใหม่ที มีองศาที เหมาะสมในการใช้งานกับแผ่น Cellophane  
2. ท ําการลับคมใบมีดเดิมที มีอยู่เพื อให้สามารถใช้งานร่วมกันได้ทั  ง Cellophane และ 

Aluminum Foil 
สาเหตุ ใบมีดแร่ไม่คมพอ 
แนวทางแก้ไข  
1. จัดหาใบมีดชุดใหม่ที มีองศาที เหมาะสมในการใช้งานกับแผ่น Cellophane  
2. ท ําการลับคมใบมีดเดิมที มีอยู่เพื อให้สามารถใช้งานร่วมกนัได้ทั  ง Cellophane และ 

Aluminum Foil 
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สาเหตุ ความเร็วในการเดินเครื องสูงเกินไป 
แนวทางแก้ไข  
1. ลดความเร็วในการเดินเครื องจักรให้เหมาะสมต่อการทํางาน 
สาเหตุ ไม่มีระบบระบายความร้อนออกจากแผงยาที  จะทําการตัดแบ่ง 
แนวทางแก้ไข  
1. ติดตั  งพัดลมระบายความร้อนให้แผงยาที กําลังจะตัดแบ่งเพื  อลดความร้อนของแผ่น 

Cellophane ก่อนทําการตัดแบ่ง 
2. เพิ  มระยะทางระหว่างช่วงซีลกับช่วงตัดแบ่งแผงยาให้ห่างมากขึ  นเพื อลดความร้อน

ของแผ่น Cellophane ก่อนทําการตัดแบ่ง 
 3. ลดความเร็วในการเดินเครื องจักรลงเพื อลดความร้อนของแผ่น Cellophane ก่อนทําการ
ตัดแบ่ง 

วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านกระบวนการ 
สาเหตุ แผงยาก่อนตัดแบ่งย ังไม่เย็นตัว 
แนวทางแก้ไข  
1. ติดตั  งพัดลมระบายความร้อนให้แผงยาที กําลังจะตัดแบ่งเพื  อลดความร้อนของแผ่น 

Cellophane ก่อนทําการตัดแบ่ง 
2. เพิ  มระยะทางระหว่างช่วงซีลกับช่วงตัดแบ่งแผงยาใหห่้างมากขึ  นเพื อลดความร้อน

ของแผ่น Cellophane ก่อนทําการตัดแบ่ง 
 3. ลดความเร็วในการเดินเครื องจักรลงเพื อลดความร้อนของแผ่น Cellophane ก่อนทําการ
ตัดแบ่ง 

สาเหตุ แผ่น Cellophane มีส่วนผสมที ทําให้ตัดแบ่งได้ยาก 
แนวทางแก้ไข  

 1. หาว ัสดุชนิดใหม่ในการบรรจุ 
 2. ให้ผู ้ผลิตทําการปรับปรุงว ัตถุดิบที  ใช้ในการผลิต 
 3. หาผู ้ผลิตแผ่น Cellophane รายใหม่ 

สาเหตุ แผ่น Cellophane ที ใช้ในการบรรจุมีความหนา/บางมากเกินไป 
แนวทางแก้ไข  

 1. จัดหาแผ่น Cellophane ที มีขนาดหนา/บางหลายๆขนาดเพื  อนํามาทดลองบรรจุ 
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        4.5.3 วิเคราะห์แนวทางการแก้ไขจากแผนภูมิเหตุและผลปัญหารอยตัดระหว่างแผงยา
เป็นขยุ 

 จากการวิเคราะห์เหตุและผลของปัญหาในด้านต่างๆที ส่งผลกระทบต่อการทําให้เกิด
ขุยของแผงยาที ทําการตัดแบ่งแล้ว พบว่าแนวทางที เป็นไปได้และสามารถแก้ไขปัญหาได้จริงมี
ดังต่อไปนี   

1. ทําการลับคมใบมีดเดิมที มีอยู่เพื อให้สามารถใช้งานร่วมกันได้ทั  ง Cellophane และ 
Aluminum Foil 

2. ติดตั  งพัดลมระบายความร้อนให้แผงยาที กําลังจะตัดแบ่งเพื  อลดความร้อนของแผ่น 
Cellophane ก่อนทําการตัดแบ่ง  

เมื อทําการพิจารณาแนวทางการแก้ไขทั  ง 2 วิธีแล้วพบว่า แนวทางทั  ง 2 นั  นมีความ
เป็นไปได้สูงในการแก้ปัญหาและมีค่าใช้จ่ายที ไม่สูงมากเมื อเทียบกับแนวทางการแก้ไขอื นๆ  

การลับคมใบมีดที มีอยู่เพื อให้สามารถใช้งานร่วมกันได้ทั  ง Cellophane และ Aluminum 
Foil นั  นเป็นการเสนอแนวคิดในการแก้ปัญหาที ดี ไม่ว่าการตัดแผ่น Cellophane แล้วเป็นขุยจะ
เกี ยวข้องกับความคมของใบมีดหรือไม่ก็ตาม เนื องจากใบมีดใบดังกล่าวสามารถทําการตัดแบ่งแผ่น 
Aluminum Foil แล้วไม่เป็นขุย การลับคมใบมีดมีค่าใช้จ่ายที ไม่สูงมากและเป็นผลดีต่อการ
ปฏิบัติงาน ผลิตภัณฑ ์ และเครื องจักร 

 ติดตั  งพัดลมระบายความร้อนให้แผงยาที กําลังจะตัดแบ่งเพื  อลดความร้อนของแผ่น 
Cellophane ก่อนทําการตัดแบ่ง ทางผู ้ท ําการวิจัยมองเห็นว่าวิธีดังกล่าวเป็นวิธีที ดีที สุดในการ
แก้ปัญหา เนื องจากทางผู ้ท ําการวิจัยมองว่าปัญหาดังกล่าวเกิดจากความร้อน การลดความร้อนโดย
การติดตั  งพัดลมระบายความร้อนลงน่าจะเป็นแนวทางที ดีที สุดและถูกที สุด เมื อเทียบกับแนวทาง
อื นๆ เช่น การเพิ  มระยะทางระหว่างช่วงซีลกับช่วงตัดแบ่งแผงยาให้ห่างมากขึ  น การแก้ปัญหาใน
แนวทางนี  ต้องทําการปรับแก้ไขเครื องอย่างมากและมีค่าใช้จ่ายที สูง และการแก้ปัญหาด้วยการลด
ความเร็วในการเดินเครื องจักรเป็นการแก้ปัญหาที ไมส่่งผลดีต่อกระบวนการผลิต การส่งมอบ และ
การตลาดเป็นอย่างยิ  ง ถึงแม้ว่าการแก้ปัญหาด้วยวิธีดังกล่าวเป็นแนวทางที ไม่เสียค่าใช้จ่ายในการ
ปรับแก้แต่อย่างไร      
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ภาพที  4.38 แสดงเครื อง Strip Pack ก่อนติดตั  งพัดลมระบายความร้อนแผ่น Cellophane 

 
        4.5.4 สรุปแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขปัญหารอยตัดระหว่างแผงยาเป็นขยุ 
 จากแนวทางการปรับปรุงแก้ไขที ได้กล่าวมาในหัวข้อ 4.5.3 ทางผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการ
ปรับแก้ไขดังนี  คือ ทําการลับคมใบมีดตัดแบ่ง Cellophane และติดตั  งพัดลมระบายความร้อนแผ่น 
Cellophane ผลที ได้จากการปรับแก้ปัญหาทั  ง 2 แนวทางพบว่าส่งผลดีต่อการปฏิบัติงาน นั  นคือ การ
ตัดแบ่งแผงยาไม่ก่อให้เกิดขุย และความเร็วในการทํางานไม่ลดลง ทําให้เครื องจักรสามารถ
เดินเครื องได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ มีการส่งมอบงานที รวดเร็วขึ  น และส่งเสริมภาพลักษณ์ที ดีต่อ
บริษ ัท 
 

                          
ภาพที  4.39 แสดงการติดตั  งพัดลมระบายความร้อนแผง Cellophane เพื อแก้ปัญหาการเกิดขุยที 
เกิด จากการตัดแบ่งแผงยา 
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ภาพที  4.40 เม็ดยาที บรรจุด้วยแผ่น Cellophane เมื อทําการปรับปรุงเครื องจักรแล้ว ไม่เกิดขุย
จาก การตัดแบ่งแผงยา 
 

4.6  การพิมพ์เลขล็อต วัน/เดือน/ปี ที  ผลิตและหมดอายุไม่คมชัด 
        4.6.1 แนวทางการแก้ไขปัญหาการพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุไม่
คมชัด 

จากการตรวจสอบพบว่าหมายเลขล็อตที ผ่านการพิมพ ์จากเครื อง Strip Pack ขนาด 6 
แถว และขนาด 4 แถว ทั  ง 5 เครื องไม่มีความคมชัดของตัวเลข ตัวเลขที พิมพ ์ออกมาจะขาดตอน 
และแสดงข้อมูลสําคัญได้ไม่ครบถ้วน ซึ  งส่งผลต่อการผลิตเป็นอย่างมากในขั  นตอนการคัดเลือก 
และการเดินเครื องจักร ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการวิเคราะห์การทํางานเบื  องต้นของการพิมพ ์เลขล็อตแล้ว
พบว่ามีหลักการง่ายๆดังนี  คือ พนักงานจะทําการตั  งชุดตัวเลขลงบนลูกกลิ  งพิมพ ์เลขล็อต ดังแสดง
ในภาพที  3.12 ลูกกลิ  งจะทําหน้าที หมุนเพื อให้ตัวเลขที ตั  งไว้วิ  งผ่านนํ  าหมึก และลูกกลิ  งจะทําการ
กลิ  งผ่านแผงฟอยล ์เพื อให้นํ  าหนึกไปติดที แผงฟอยล ์  

 

 
ภาพที  4.41 เทคนิคการพิมพ ์เลขล็อตของเครื อง Strip Pack และตําแหน่งการติดตั  ง 
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ท ําการวิเคราะห์ปัญหาการพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและวันหมดอายุไม่คมชัด 

โดยใช้แผนภูมิเหตุและผล (Case and Effect Diagram)  
 

 
ภาพที  4.42 แผนภูมิเหตุและผลปัญหาการพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุไม่
คมชัด 
 
        4.6.2 วิเคราะห์แผนภูมิเหตุและผลปัญหาการพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและ
หมดอายุไม่คมชัด 

วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านเครื องจักร 
สาเหตุ ชุดลูกกลิ  งเป็นแบบรุ่นเก่า รุ่นใหม่เป็น Ink Jet 
แนวทางแก้ไข  
1. ทําการเปลี ยนการพิมพ ์ชุดตัวเลขใหม่ให้เป็นแบบที ใช้เครื อง Ink Jet ในการพิมพ ์ ว ัน/

เดือน/ปี ที ผลิตและวันหมดอาย ุ
สาเหตุ ชุดลูกกลิ  งเป็นแบบรุ่นเก่า รุ่นใหม่เป็น Hot Stamp 
แนวทางแก้ไข  
1. ทําการเปลี ยนการพิมพ ์ชุดตัวเลขใหม่ให้เป็นแบบที ใช้เครื อง Hot Stamp ในการพิมพ ์ 

ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและวันหมดอาย ุ
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สาเหตุ ลูกกลิ  งพิมพ ์ตัวเลขหมดสภาพการใช้งาน 
แนวทางแก้ไข  

 1. ทําการตรวจสภาพลูกกลิ  งว่าสามารถทํางานได้หรือไม่ ถ้าไม่ได้สมควรทําการปรับปรุง
แก้ไขหรือเปลี ยนชุดลูกกลิ  งใหม ่

2. นําลูกกลิ  งพิมพ ์ตัวเลขชุดเดิมไปทําการซ่อมแซมให้สามารถใช้งานได้เพื อประหยัด
เงินลงทุน  

3. ทําการเปลี ยนลูกกลิ  งพิมพ ์ตัวเลขใหม่ เนื องจากของเดิมใช้งานมานาน 
สาเหตุ ตัวเลขที ใช้พิมพ ์หมดสภาพการใช้งาน 
แนวทางแก้ไข  
1. ทําการตรวจสภาพชุดตัวเลขว่าสามารถทํางานได้หรือไม่ ถ้าไม่ได้สมควรทําการ

เปลี ยนใหม่บางส่วนหรือเปลี ยนใหม่ทั  งหมด 
2. ค้นหาสาเหตุหลักที ทําให้ชุดตัวเลขเกิดความเสียหาย เพื  อสร้างมาตรฐานในการ

ป้องกันความเสียหายที จะเกิดขึ  นในอนาคตต่อไป 
สาเหตุ ต้องทําการหนุนตัวเลขเนื องจากตัวเลขมีความสูงตํ  าไม่เท่ากัน 
แนวทางแก้ไข  
1. ค้นหาสาเหตุความสูงตํ  าไม่เท่ากันของตัวเลขว่าเกิดจากตัวเลขหมดสภาพหรือลูกกลิ  ง

หมดสภาพหรือทั  งสองกรณี 
2. ท ําการตัดสินใจปรับปรุงแก้ไขในส่วนของชุดตัวเลขหรือลูกกลิ  งหรือทั  งสองกรณี 
วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านวัตถุดิบ 
สาเหตุ หมึกที ใช้พิมพ ์คุณภาพไม่สูงเท่าที ควรเมื อทําการพิมพ ์จึงทําให้เกิดการเยิ  ม 
แนวทางแก้ไข  
1. ไม่มีการแก้ไขใดๆเนื องจากราคาหมึกพิมพ ์แบบพิเศษมีราคาที สูงไม่เหมาะที จะ

นํามาใช้งาน และหมึกที ใช้อยู่ ณ ปัจจุบันเป็นหมึกรุ่นมาตรฐานใช้งานในโรงงานผลิตยาทั  วไป 
สาเหตุ หมึกที ใช้พิมพ ์ไม่เหมาะกับแผงยา 
แนวทางแก้ไข  
1. ไม่มีการแก้ไขใดๆเนื องจากราคาหมึกพิมพ ์แบบพิเศษมีราคาที สูงไม่เหมาะที จะ

นํามาใช้งาน และหมึกที ใช้อยู่ ณ ปัจจุบันเป็นหมึกรุ่นมาตรฐานใช้งานในโรงงานผลิตยาทั  วไป 
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วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านบุคลากร 
สาเหตุ เติมหมึกมากน้อยเกินไป 
แนวทางแก้ไข  
1. การเติมหมึกขึ  นอยู่กับประสบการณ์และการสังเกตของพนักงาน ถ้านํ  าหมึกออกมา

มากจะทําให้เกิดการเยิ  ม ถ้านํ  าหมึกออกมาน้อยจะทําให้การพิมพ ์จางลง ในทั  งสองกรณีที กล่าวมา
อาจจะส่งผลทําให้การพิมพ ์ขาดช่วงบ้าง แต่ในความเป็นจริงแล้วส่งผลกระทบน้อยมาก 

สาเหตุ ตั  งชุดตัวเลขไม่ดีพอ 
แนวทางแก้ไข  
1. การตั  งชุดตัวเลขได้กล่าวถึงไว้ในหัวข้อที  4.1 ไม่ว่าอุปกรณ์ลูกกลิ  งและชุดตัวเลขที ใช้

จะอยู่ในสภาพใดก็ตามเวลาในการดําเนินการเบื  องต้นจะไม่ต่างกันมากนัก ถ้าอุปกรณ์ต่างๆอยู่ใน
สภาพปกติที สุดแล้วเวลาในการตั  งตัวเลขและการปรับตําแหน่งน่าจะทําได้เร็วขึ  นเพราะไม่ต้องทํา
การหนุนตัวเลขและตัวเลขที พิมพ ์ออกมาน่าจะมีความคมชัดมากขึ  นเช่นกัน 

วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านกระบวนการ 
สาเหตุ ระยะทางตั  งแต่การพิมพ ์ตัวเลขถึงการซีลสั  นเกินไปทําให้หมึกย ังไม่แห้งดี 
แนวทางแก้ไข  
1. ไม่เป็นจริงตามข้อสันนิฐานเนื องจากความชัดเจนของนํ  าหมึกที ทําการพิมพ ์ไม่ได้

ขึ  นกับระยะทาง ความชัดเจนขึ  นกับการพิมพ ์ 
        4.6.3  วิเคราะห์แนวทางการแก้ไขจากแผนภูมิเหตุและผลปัญหาการพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/
เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุไม่คมชัด 

จากการวิเคราะห์เหตุและผลของปัญหาในด้านต่างๆที ส่งผลกระทบต่อการทําให้เกิด
การพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุไม่คมชัดแล้ว พบว่าแนวทางที เป็นไปได้และ
สามารถแก้ไขปัญหาได้จริงมีดังต่อไปนี   

1. ทําการตรวจสภาพลูกกลิ  งว่าสามารถทํางานได้หรือไม่ ถ้าไม่ได้สมควรทําการ
ปรับปรุงแก้ไขหรือเปลี ยนชุดลูกกลิ  งใหม ่

2. นําลูกกลิ  งพิมพ ์ตัวเลขชุดเดิมไปทําการซ่อมแซมให้สามารถใช้งานได้เพื อประหยัด
เงินลงทุน  

3. ทําการเปลี ยนลูกกลิ  งพิมพ ์ตัวเลขใหม่ เนื องจากของเดิมใช้งานมานาน 
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4. ทําการตรวจสภาพชุดตัวเลขว่าสามารถทํางานได้หรือไม่ ถ้าไม่ได้สมควรทําการ
เปลี ยนใหม่บางส่วนหรือเปลี ยนใหม่ทั  งหมด 

5. ค้นหาสาเหตุหลักที ทําให้ชุดตัวเลขเกิดความเสียหาย เพื  อสร้างมาตรฐานในการ
ป้องกันความเสียหายที จะเกิดขึ  นในอนาคตต่อไป 

6. ค้นหาสาเหตุความสูงตํ  าไม่เท่ากนัของตัวเลขว่าเกิดจากตัวเลขหมดสภาพหรือลูกกลิ  ง
หมดสภาพหรือทั  งสองกรณี 

7. ทําการตัดสินใจปรับปรุงแก้ไขในส่วนของชุดตัวเลขหรือลูกกลิ  งหรือทั  งสองกรณี 
จากแนวทางการแก้ปัญหาทั  ง 7 วิธีการที ได้กล่าวมา ทางผู ้ท ําการวิจัยเห็นว่าเป็นแนว

ทางการแก้ไขที ดีที สุดและถูกที สุดเนื องจากการเปลี ยนวิธีการพิมพ ์วัน/เดือน/ปีที ผลิตและวัน
หมดอายุมาใช้เครื องพิมพ ์แบบ Ink Jet หรือ เครื องพิมพ ์แบบ Hot Stamp นั  นเป็นไปได้ยาก เนื องจาก
ปัญหาทางด้านเงินทุนดังที ได้กล่าวไปแล้วในหัวข้อที  4.1.3  
         4.6.4 สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหาการพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและ
หมดอายุไม่คมชัด 

ทําการวิเคราะห์แนวทางการแก้ไขทั  ง 7 แนวทาง พบว่ามีความคล้ายคลึงกันอยู่สาม
รูปแบบด้วยกันคือ การปรับปรุงแก้ไขลูกกลิ  งพิมพ ์ตัวเลข ปรับปรุงแก้ไขชุดตัวเลข หรือปรับปรุง
แก้ไขลูกกลิ  งพิมพ ์ตัวเลขและชุดตัวเลขพร้อมกัน ผู ้ท ําการวิจัยและกลุ่ม QCC ได้ท ําการตรวจสอบ
แบบง่ายๆเพื  อเป็นข้อมูลพิจารณาการปรับแก้ทั  งสามกรณีโดยการตรวจสอบดังกล่าวเป็นลักษณะ
การพิจารณาและพูดคุยปากเปล่า ทางกลุ่มมีความเห็นว่าควรทําการเปลี  ยนชุดลูกกลิ  งตัวเลขใหม่และ
ทําการเปลี ยนชุดตัวเลขใหม่ทั  งหมด เนื องจากชุดลูกกลิ  งตัวเลขและชุดตัวเลขมีสภาพที ชํารุดผ่าน
การใช้งานมายาวนาน ไม่อยู่ในสภาพที เหมาะสมต่อการใช้งานจริง การเปลี ยนชุดลูกกลิ  งดังกล่าว
สมควรทําการเปลี ยนใหม่ทั  งหมดจํานวน 5 ชุด โดยราคาชุดลูกกลิ  งตัวเลขขนาด 6 แถว 1 ชุด ราคา 
12,000 บาท และ ชุดลูกกลิ  งตัวเลขขนาด 4 แถว 1 ชุด ราคา 10,000 บาท คิดเป็นเงิน 54,000 บาทใน
ส่วนของชุดตัวเลขนั  นทางกลุ่มเห็นว่าควรทําการเปลี ยนใหม่ทั  งหมดเช่นกัน เนื องจากการเปลี ยน
บางส่วนทําให้เกิดการใช้ร่วมกันระหว่างชุดตัวเลขเก่ากับชุดตัวเลขใหม่ ซึ  งอาจจะส่งผลต่อความ
ชัดเจนของการพิมพ ์ตัวเลขวัน/เดือน/ปีที ผลิตและวันหมดอายุได้ในระยะยาว ตัวเลขที ใช้กับเครื อง 
Strip Pack ทั  ง 5 เครื อง มีจํานวนทั  งสิ  น 1,200 ตัว ตัวละ 150 บาท คิดเป็นเงิน 180,000 บาท รวม
ทั  งหมดเป็นเงิน 234,000 บาท เมื อเทียบกับการติดตั  งเครื องพิมพ ์ Ink Jet ที ต้องใช้เงินไม่น้อยกว่า 
1,500,000 บาท แล้วทางผู ้ท ําการวิจัยและกลุ่ม QCC เห็นว่าแนวทางดังกล่าวมีความเหมาะสมอย่าง
ยิ  ง เนื องจากการปรับปรุงเครื อง Strip Pack นั  นทางบริษ ัทแห่งนี  ได้เลือกทําการปรับปรุงแก้ไข
ปัญหาในหลายๆด้าน และการแก้ไขปัญหาในหัวข้อนี  สอดคล้องกับการแก้ไขปัญหาการสูญเสียเวลา
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ในการตั  งเครื องรวมทั  งเวลาในการรอผลการตรวจสอบคุณภาพต่างๆจากแผนกควบคุมคุณภาพใน
หัวข้อที  4.1 

 

       
 

                                                
ภาพที  4.43 แสดงการเปรียบเทียบชุดลูกกลิ  งพิมพ ์ตัวเลข ขนาด 4 แถว และ ขนาด 6 แถว 
 

 
ภาพที  4.44 แสดงการพิมพ ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุที คมชัด 
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4.7  การเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที  ทําการบรรจุ 
        4.7.1 แนวทางการแก้ไขปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุ  
 จากการสอบถามข้อมูลเบื  องต้นจากพนักงานที ทําหน้าที คุมเครื องจักรในการบรรจุพบว่า
ปัญหาดังกล่าวไม่ได้เกิดจากเครื องจักรที ใช้ในการบรรจุ แต่เกิดจากกระบวนการผลิตต้นทางที ทํา
การขึ  นรูปเม็ดยา(ตอกยา)ให้มีขนาดความหนาของเม็ดยาที ต่างกัน อีกส่วนหนึ  งของปัญหาน่าจะเกิด
จากการที บริษ ัทแห่งนี  กําหนดระยะช่วงความหนาของเม็ดยาให้มีช่วงความหนาที กว้างเกินไปทําให้
เม็ดยาที ทําการตอกมามีขนาดหนาบางไม่เท่ากัน รวมทั  งการไม่เอาใจใส่ในการทํางานของพนักงาน
และหัวหน้างานในการควบคุมคุณภาพการตอกยาให้ได้ตามข้อกําหนด การปรับปรุงแก้ไขปัญหา
ดังกล่าวจึงมุง่เน้นไปที กระบวนการการตอกยาเป็นหลักเพื  อลดปัญหาเม็ดยาบอดในแผงบรรจุยา แต่
ทั  งนี  ผู ้ท ําการวิจัยมิได้ละเลยที จะทําการตรวจสอบและวิเคราะห์เครื องจักรที ใช้ในการบรรจุว่ามีส่วน
ที ทําให้เกิดปัญหาดังกล่าวหรือไม่ โดยการวิเคราะห์ได้มุ่งเน้นในส่วนที เกิดการบอดของเม็ดยาเป็น
หลัก ดังแสดงในภาพที  3.14  
 

                                                      
ภาพที  4.45  เครื องตอกยาเม็ดแบบ High Speed ขนาด 23 สาก  
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  ท ําการวิเคราะห์ปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุโดยใช้แผนภูมิเหตุ
และผล (Case and Effect Diagram) โดยทําการวิเคราะห์ที เครื องจักรในการบรรจุและเครื องจักรที 
ใช้ในการผลิต 

 
ภาพที  4.46 แผนภูมิเหตุและผลปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุโดยทํา
การ วิเคราะห์ที เครื องจักรใช้ในการบรรจุ (Strip Pack) 
 

 
ภาพที  4.47 แผนภูมิเหตุและผลปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุโดยทํา
การ วิเคราะห์ที เครื องจักรที ทําการขึ  นรูปเม็ดยา (เครื องตอก) 
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        4.7.2 วิเคราะห์แผนภูมิเหตุและผลปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการ
บรรจุ  

ทําการวิเคราะห์ในส่วนของเครื องจักรที ทําการบรรจุ 
วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านเครื องจักร 
สาเหตุ ในรางเม็ดยามีสิ งกรีดขวาง 
แนวทางแก้ไข 

 1. โอกาสที จะเกิดสิ งกรีดขวางมีโอกาสเป็นไปได้ สิ งกรีดขวางที เกิดขึ  นนั  นเกิดจากการที มี
เศษเม็ดยาแตกหักเข้าไปติดในรางลําเลียง เหตุการณ์ดังกล่าวเป็นเหตุสุดวิสัยที ยอมรับได้ ในส่วนที 
สิ งกรีดขวางจะเป็นวัสดุอื นๆเช่น เศษโลหะ หรือ เศษกระดาษโอกาสที จะเกิดขึ  นแทบเป็นไปไม่ได้
เลย เนื องจากการบรรจุอยู่ในห้องที มีสภาวะการควบคุม 
 2. เกิดการซ้อนกันของเม็ดยาในราง เหตุการณ์ดังกล่าวถือเป็นสาเหตุหลักที ทําให้เกิดการ
บอดของเม็ดยาในแผงบรรจุ 

สาเหตุ เวลาในการปล่อยเม็ดยาไม่สัมพันธ์กับเม็ดยาที ทําการปล่อยเข้าแผงบรรจุ 
แนวทางแก้ไข 

 1. มีความเป็นไปได้ในสมมติฐานนี  น้อยมาก เนื องจากเครื อง Strip Pack ที ทําการบรรจุใช้
หลักการทํางานด้วยเฟืองทดรอบ ความเร็วของจังหวะการปล่อยเม็ดยาเพื  อทําการบรรจุจะมีความเร็ว
เท่ากับการบรรจุพอดี เพราะฉะนั  นโอกาสที จะเกิดการบอดของเม็ดยาด้วยสมมติฐานนี  จะเกิดขึ  นได้
เมื อมีการปรับแต่งเครื องใหม่หรือเครื องเกิดปัญหาเท่านั  น ซึ  งนั  นต้องหยุดการทํางานของเครื องและ
ทําการตรวจสอบหาสาเหตุของปัญหาต่อไป 

สาเหตุ รางปล่อยเม็ดยามีขนาดร่องที ไม่เหมาะสมกับขนาดของเม็ดยา 
แนวทางแก้ไข 

 1. ในความเป็นจริงแล้วการบรรจุเม็ดยาแต่ละขนาดจะต้องมีการสั  งทํารางปล่อยเม็ดยาใหม่
เพื อให้เหมาะสมกับขนาดเม็ดยานั  นๆ โอกาสที จะเกิดการบอดของเม็ดยาในแผงที ทําการบรรจุจึง
เกิดขึ  นได้น้อยมาก เนื องจากรางเม็ดยาที ทําขึ  นใหม่จะถูกคํานวณด้วยสูตรการคํานวณที ผู ้ผลิตราง
ต่างๆใช้กันอยู่แล้ว และการทํารางเม็ดยาใหม่ในแต่ละครั  งจะต้องมีการทดลองเดินกับเม็ดยาจริงจน
ผู ้ปฏิบัติงานมั  นใจจึงจะส่งมอบได้  
 2. การใช้รางร่วมกันในขนาดเม็ดยาที มีขนาดใกล้เคียงกัน โอกาสที จะทําให้เกิดการบอด
ของเม็ดยาในแผงบรรจุมีโอกาสเป็นไปได้มาก เนื องจากส่วนหนึ  งเกิดจากความรู้เท่าไม่ถึงการณ์ของ
ผู ้บริหารระดับต้นที คาดการณ์ว่าน่าจะใช้งานร่วมกันได้ จึงไม่ทําการสั  งรางบรรจุใหม่เพื  อใช้ในการ
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บรรจุเพราะต้องการลดต้นทุนในการผลิตและสั  งซื  อ แต่ผลที เกิดตามมาคือเกิดการบอดของเม็ดยาที 
ทําการบรรจุ 

สาเหตุ เกิดการซ้อนกันของเม็ดยาในราง 
แนวทางแก้ไข 

 1. หาว่าเหตุใดจึงเกิดการซ้อนกันของเม็ดยาในราง เพราะนี เป็นสาเหตุหลักที ทําให้เกิดการ
บอดของเม็ดยาในแผงบรรจุ 
 2. ท ําการหาข้อมูลและสูตรการคํานวณขนาดเม็ดยาที เหมาะสมกับรางที ใช้ในการบรรจุ 
เพื อเป็นแนวทางในการแก้ไขหรือปรับปรุงต่อไป 

วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านบุคคล 
สาเหตุ ไม่สนใจดูแลขณะปฏิบัติงาน 
แนวทางแก้ไข 
1. ในความเป็นจริงแล้วพนักงานประจําเครื องมีความสนใจในการบรรจุมาก พนักงาน

ประจําเครื องไม่ต้องการให้เกิดการบอดของเม็ดยาเนื องจากพนักงานต้องเป็นคนรับผิดชอบในความ
เสียหายนั  นๆ และถ้าพบเห็นเม็ดยาบอดพนักงานประจําเครื องต้องทําการกรีดเม็ดยาที ดีออกจากแผง
ยาที มีเม็ดบอดและนําเม็ดยานั  นๆกลับมาทําการบรรจุใหม่  

2. การเกิดการบอดของเม็ดยาที ทําการบรรจุนั  นส่งผลต่อการทํางานของพนักงานประจํา
เครื องเป็นอย่างมาก สร้างความหงุดหงิดให้แก่พนักงาน สร้างความล่าช้าต่อการทํางาน เมื อเกิดการ
บอดของเม็ดยาพนักงานประจําเครื องคือบุคคลแรกที แจ้งให้แก่หัวหน้าทราบและหาทางแก้ไขต่อไป  

วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านวัตถุดิบ 
สาเหตุ เม็ดยามีฝ ุ ่ นผงยาเกาะติดมากเกินไปทําให้เกิดการติดขัด 
แนวทางแก้ไข 
1. ติดตั  งอุปกรณ์ทําความสะอาดเม็ดยาก่อนทําการบรรจุ เนื องจากเม็ดยาที ทําการบรรจุ

ด้วยเครื อง Strip Pack มีด้วยกันสองแบบคือ เม็ดยาที ผ่านการเคลือบเม็ดยาจะไม่มีฝ ุ ่ น เม็ดยาที ไม่ได้
ผ่านการเคลือบเม็ดยาจะมีฝ ุ ่ น ซึ  งฝ ุ ่ นเป็นส่วนหนึ  งที ทําให้เกิดการติดขัดของเม็ดยา 

สาเหตุ เม็ดยามีความโค้งมนไม่สัมพันธ ์กับความกว้างของเม็ดยา 
แนวทางแก้ไข 

 1. ทําการหาข้อมูลและสูตรการคํานวณขนาดเม็ดยาที เหมาะสมกับรางที ใช้ในการบรรจุ 
เพื อเป็นแนวทางในการแก้ไขหรือปรับปรุงต่อไป 

สาเหตุ เม็ดยามีขนาดความหนาบางไม่เท่ากัน 
แนวทางแก้ไข 
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 1. ทําการหาข้อมูลและสูตรการคํานวณขนาดเม็ดยาที เหมาะสมกับรางที ใช้ในการบรรจุ 
เพื อเป็นแนวทางในการแก้ไขหรือปรับปรุงต่อไป 
 2. ตรวจสอบหาสาเหตุที ทําให้ความหนาของเม็ดยามีขนาดหนาบางไม่เท่ากันว่ามาจาก
สาเหตุใด แล้วทําการปรับปรุงแก้ไข 

ทําการวิเคราะห์ในส่วนของเครื องจักรที ทําการขึ  นรูปเม็ดยา(เครื องตอก) 
วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านเครื องจักร 
สาเหตุ เครื องตอกมีปัญหา 
แนวทางแก้ไข 
1. ในการตรวจสอบการทํางานของเครื องจักรบริษ ัทแห่งนี  ได้มีการตรวจสอบคุณภาพ

เครื องจักรแบบ Preventive Maintenance อยู่ตลอดเวลา ในรูปแบบของ การตรวจสอบคุณภาพ
รายว ัน รายเดือน และรายปี โดยผู ้ท ําการตรวจสอบคือพนักงานประจําเครื องและวศิวกรของบริษ ัท
โอกาสที เครื องตอกจะเกิดปัญหาหนักๆเช่น การควบคุมนํ  าหนักและความหนาของเม็ดยาไม่ได้นั  น
จะถูกค้นพบก่อนและทําการหยุดเครื องเพื อทําการปรับปรุงแก้ไขโดยทันที ปัญหาเรื องนํ  าหนักและ
ความหนาของเม็ดยาที จะส่งผลกระทบต่อการบรรจุโดยเครื องตอกมีปัญหานั  นถือว่าเป็นไปได้น้อย
มาก 

สาเหตุ ควบคุมความหนาของการตอกเม็ดยาได้ไม่ดี 
แนวทางแก้ไข 
1. ในการตรวจสอบการทํางานของเครื องจักรบริษ ัทแห่งนี  ได้มีการตรวจสอบคุณภาพ

เครื องจักรแบบ Preventive Maintenance อยู่ตลอดเวลา ในรูปแบบของ การตรวจสอบคุณภาพ
รายว ัน รายเดือน และรายปี โดยผู ้ท ําการตรวจสอบคือพนักงานประจําเครื องและวศิวกรของบริษ ัท
โอกาสที เครื องตอกจะเกิดปัญหาหนักๆเช่น การควบคุมนํ  าหนักและความหนาของเม็ดยาไม่ได้นั  น
จะถูกค้นพบก่อนและทําการหยุดเครื องเพื อทําการปรับปรุงแก้ไขโดยทันที ปัญหาเรื องนํ  าหนักและ
ความหนาของเม็ดยาที จะส่งผลกระทบต่อการบรรจุโดยเครื องตอกมีปัญหานั  นถือว่าเป็นไปได้น้อย
มาก 

สาเหตุ ความเร็วในการตอกยาสูงเกินไปทําให้นํ  าหนักและความหนาของเม็ดยาไม่คงที  
แนวทางแก้ไข 
1. ในการปฏิบัติงานของพนักงานที ทําหน้าที ตอกยานั  น ความหนาและนํ  าหนักของเม็ด

ยาจะถูกควบคุมด้วยเอกสาร เอกสารจะเป็นตัวบ่งชี  ว่าเม็ดยาที ทําการตอกออกมานั  นต้องมีค่านํ  าหนัก
และความหนาเท่าใด เมื อพนักงานประจําเครื องตั  งค่าต่างๆได้ตามข้อกําหนดของเอกสารแล้วเม็ดยา
จะถูกทําการสุ่มตรวจโดยแผนกควบคุมคุณภาพก่อนที จะทําการเดินเครื องตอกจริง และในช่วง
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ระหว่างการทํางานนั  นแผนกควบคุมคุณภาพจะทําการสุ่มตรวจสอบตลอดเวลาเพื  อให้ค่าต่างๆอยู่ใน
ค่าที กําหนด จากสันนิฐานที กล่าวว่าความเร็วในการตอกเป็นส่วนหนึ  งที ทําให้เกิดปัญหานั  นใน
ความเป็นจริงแล้วถือว่าเป็นไปได้มากเพราะความเร็วที สูงมากจะทําให้นํ  าหนักและความหนาของ
เม็ดยาไม่คงที  แต่ในการปฏิบัติงานจริงสิ งที ใช้ควบคุมความเร็วคือคุณภาพตามข้อกําหนดของ
เอกสาร ความเร็วจะเป็นตัวแปรตามคุณภาพและข้อกําหนดต่างๆเท่านั  น 

สาเหตุ แรงที ใช้ตอกเม็ดยาไม่เหมาะสม 
แนวทางแก้ไข 
1. ในการปฏิบัติงานของพนักงานที ทําหน้าที ตอกยานั  น ความหนาและนํ  าหนักของเม็ด

ยาจะถูกควบคุมด้วยเอกสาร เอกสารจะเป็นตัวบ่งชี  ว่าเม็ดยาที ทําการตอกออกมานั  นต้องมีค่านํ  าหนัก
และความหนาเท่าใด เมื อพนักงานประจําเครื องตั  งค่าต่างๆได้ตามข้อกําหนดของเอกสารแล้วเม็ดยา
จะถูกทําการสุ่มตรวจโดยแผนกควบคุมคุณภาพก่อนที จะทําการเดินเครื องตอกจริง และในช่วง
ระหว่างการทํางานนั  นแผนกควบคุมคุณภาพจะทําการสุ่มตรวจสอบตลอดเวลาเพื  อให้ค่าต่างๆอยู่ใน
ค่าที กําหนด และค่าแรงตอกที ใช้ในการตอกยาในแต่ละขนาดนั  นจะมีเอกสารและใบชี  บ่งติดไว้หน้า
เครื องเพื  อให้พนักงานที ปฏิบัติหน้าที ทําการปรับตั  งค่าต่างๆได้ง่ายและเป็นไปตามที กําหนด 

สาเหตุ ความสูงตํ  าของชุดสากไม่เท่ากัน 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการตรวจเช็คความสูงตํ  าของชุดสากนั  นๆ ชุดสากที ใช้ในการตอกยา 1 ชุด

ประกอบด้วย Upper-Punch, Lower-Punch, และ Die  
วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านวัตถุดิบ 
สาเหตุ  ขนาดของแกรนูลที ไม่เหมาะสม 
แนวทางแก้ไข 
 1. จากการปฏิบัติงานจริงทําให้ผู ้ท ําการวิจัยและทีมงานทุกท่านทราบว่าขนาดของ

แกรนูลที ไม่เหมาะสมมีผลต่อการตอกเม็ดยาเป็นอย่างมาก ขนาดของแกรนูลที  ไม่เหมาะสมจะส่งผล
ต่อปริมาณการไหล ความเร็วในการตอกเม็ดยา นํ  าหนักที ควบคุมได้ยาก และความหนาบางของเม็ด
ยาที ไม่เท่ากัน ในการปฏิบัติงานจริงนั  นพนักงานและหัวหน้างานจะทราบโดยทันทีเมื อนําแกรนูลที 
ไม่เหมาะสมมาทําการตอกยานั  นคือผลลัพธ์ต่างๆที ได้กล่าวมาแล้วจะแสดงออกมาทันที พนักงาน
และหัวหน้างานจะทําการหยุดเครื องจักรและหาทางแก้ไขต่อไป นั  นย่อมแสดงให้เห็นว่าโอกาสที 
ขนาดของแกรนูลไม่เหมาะสมจะส่งผลกระทบต่อการบรรจุมีน้อยมาก ในกรณีที พนักงานพยายาม
ตอกยานั  นๆด้วยแกรนูลที ไม่เหมาะสมแล้วนั  นจะมีแผนกควบคุมคุณภาพทําหน้าที ในการตรวจสอบ
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ซํ  าอีกครั  งเพื อป้องกันความผิดพลาดต่างๆที จะตามมา และแผนกควบคุมคุณภาพจะเป็นผู ้สั  งหยุด
ปฏิบัติงานและหาทางแก้ไขต่อไปก่อนส่งมอบยาที ตอกเสร็จแล้วให้แผนกบรรจุทําการบรรจุ  

 
วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านบุคคล 
สาเหตุ ไม่รู้วิธีการแก้ไขปรับปรุงให้ดีขึ  น 
แนวทางแก้ไข 
1. พนักงานได้มีส่วนร่วมในการดูแลรักษาเครื องจักร ตรวจเช็คเครื องจักร และการ

เสนอความคิดเห็นในการปรับปรุงเครื องจักรและกระบวนการผลิตอยู่แล้ว แต่การปรับปรุงแก้ไข
เครื องจักรและกระบวนการผลิตในแต่ละครั  งต้องอยู่ภายใต้การเห็นชอบของหลายๆ ฝ่าย การ
ปรับแก้ใดๆโดยพลการณ์ไม่สามารถปฏิบัติได้โดยพนักงานเพียงลําพัง 

สาเหตุ ทําตามแบบเดิมๆที เคยทํามา 
แนวทางแก้ไข 
1. ให้ความรู้และทําการฝึกอบรมพนักงานในการปฏิบัติงาน รวมทั  งกระบวนการการ

ทํางานของเครื องจักร 
2. ให้โอกาส รับฟังความคิดเห็นของพนักงานในแนวทางการปรับปรุงแก้ไขและพัฒนา

กระบวนการการผลิต 
สาเหตุ ขาดความรู้ในวิธีการควบคุมคุณภาพ 
แนวทางแก้ไข 
1. พนักงานเป็นผู ้ปฏิบัติตามเอกสารและข้อมูลที ผู ้บังคับบัญชากําหนด การควบคุม

คุณภาพของพนักงานคือทําตามเอกสารไม่ให้เกิดความผิดพลาด หรือถ้าเกิดความผิดพลาดขึ  น
พนักงานต้องทําการแจ้งผู ้บังคบบัญชา การกระทําดังกล่าวถือว่าเป็นการควบคุมคุณภาพที  ดี 

สาเหตุ ขาดความสนใจในการปฏิบัติงาน 
แนวทางแก้ไข 
1. พนักงานเป็นผู ้ปฏิบัติตามเอกสารและข้อมลูที ผู ้บังคับบัญชากําหนด การควบคุม

คุณภาพของพนักงานคือทําตามเอกสารไม่ให้เกิดความผิดพลาด หรือถ้าเกิดความผิดพลาดขึ  น
พนักงานต้องทําการแจ้งผู ้บังคบบัญชา การกระทําดังกล่าวถือว่าเป็นการควบคุมคุณภาพที ดี และ  
ถือว่าพนักงานมีความสนใจในการควบคุณภาพ 

สาเหตุ ไม่สนใจผลกระทบที ตามมา 
แนวทางแก้ไข 
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1. พนักงานเป็นผู ้ปฏิบัติตามเอกสารและข้อมูลที ผู ้บังคับบัญชากําหนด การควบคุม
คุณภาพของพนักงานคือทําตามเอกสารไม่ให้เกิดความผิดพลาด หรือถ้าเกิดความผิดพลาดขึ  น
พนักงานต้องทําการแจ้งผู ้บังคบบัญชา การกระทําดังกล่าวถือว่าเป็นการควบคุมคุณภาพที ดี และ  
ถือว่ามีความสนใจในการควบคุณภาพ 

วิเคราะห์เหตุและผลทางด้านกระบวนการ 
สาเหตุ ระยะ Control Limit ของการตอกเม็ดยากว้างเกินไป 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการตรวจเช็คเอกสารควบคุมการผลิตเพื  อดูว่าระยะ Upper and Lower Control 

Limit กว้างไปหรือไม่ถ้ากว้างไปให้หาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 
2. ตรวจสอบค่าเม็ดยาที เหมาะสมในการใช้งานกับรางเม็ดยาที มีอยู่ในการบรรจุเพื อ 

แก้ปัญหาการบอดของเม็ดยาในการบรรจุ และทําการควบคุมขนาดเม็ดยาตามค่านั  น  ๆ
3. ออกแบบเอกสารควบคุมคุณภาพใหม่เพื  อให้ง่ายต่อการใช้งาน และให้พนักงานเกิด

ความสนใจในการควบคุมคุณภาพอย่างจริงจัง 
สาเหตุ ไม่มีการควบคุมคุณภาพการตอกยาที  ค่ากลาง 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการตรวจเช็คเอกสารควบคุมการผลิตเพื  อดูว่าระยะ Upper and Lower Control 

Limit กว้างไปหรือไม่ถ้ากว้างไปให้หาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 
2. ตรวจสอบค่าเม็ดยาที เหมาะสมในการใช้งานกับรางเม็ดยาที มีอยู่ในการบรรจุเพื อ 

แก้ปัญหาการบอดของเม็ดยาในการบรรจุ และทําการควบคุมขนาดเม็ดยาตามค่านั  น  ๆ
3. ออกแบบเอกสารควบคุมคุณภาพใหม่เพื  อให้ง่ายต่อการใช้งาน และให้พนักงานเกิด

ความสนใจในการควบคุมคุณภาพอย่างจริงจัง 
สาเหตุ เอกสารที ใช้ควบคุมคุณภาพไม่ดีพอ 
แนวทางแก้ไข 
1. ทําการตรวจเช็คเอกสารควบคุมการผลิตเพื  อดูว่าระยะ Upper and Lower Control 

Limit กว้างไปหรือไม่ถ้ากว้างไปให้หาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 
2. ตรวจสอบค่าเม็ดยาที เหมาะสมในการใช้งานกับรางเม็ดยาที มีอยู่ในการบรรจุเพื อ

แก้ปัญหาการบอดของเม็ดยาในการบรรจุ และทําการควบคุมขนาดเม็ดยาตามค่านั  น  ๆ
3. ออกแบบเอกสารควบคุมคุณภาพใหม่เพื  อให้ง่ายต่อการใช้งาน และให้พนักงานเกิด

ความสนใจในการควบคุมคุณภาพอย่างจริงจัง 
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        4.7.3  วิเคราะห์แนวทางการแก้ไขจากแผนภูมิเหตุและผลปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยา
บอดในแผงยาที ทําการบรรจุ  

จากการวิเคราะห์เหตุและผลของปัญหาในด้านต่างๆที ส่งผลกระทบต่อการทําให้เกิด
ปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุ ทั  งในส่วนของการบรรจุ และในส่วนของ
การขึ  นรูปเม็ดยา พบว่าแนวทางในการแก้ปัญหาที เป็นไปได้และสามารถแก้ปัญหาได้จริงมี
ดังต่อไปนี   

ในส่วนของเครื องจักรที ทําการบรรจุเม็ดยา  
1. เกิดการซ้อนกันของเม็ดยาในราง เหตุการณ์ดังกล่าวถือเป็นสาเหตุหลักที ทําให้เกิด

การบอดของเม็ดยาในแผงบรรจุ 
 2. การใช้รางร่วมกันในขนาดเม็ดยาที มีขนาดใกล้เคียงกัน โอกาสที จะทําให้เกิดการบอด
ของเม็ดยาในแผงบรรจุมีโอกาสเป็นไปได้มาก เนื องจากส่วนหนึ  งเกิดจากความรู้เท่าไม่ถึงการณ์ของ
ผู ้บริหารระดับต้นที คาดการณ์ว่าน่าจะใช้งานร่วมกันได้ จึงไม่ทําการสั  งรางบรรจุใหม่เพื  อใช้ในการ
บรรจุเป็นการลดต้นทุนในการผลิต แต่ผลที เกิดตามมาคือเกิดการบอดของเม็ดยาที ทําการบรรจุ 
 3. ทําการหาข้อมูลและสูตรการคํานวณขนาดเม็ดยาที เหมาะสมกับรางที ใช้ในการบรรจุ 
เพื อเป็นแนวทางในการแก้ไขหรือปรับปรุงต่อไป 

4. ติดตั  งอุปกรณ์ทําความสะอาดเม็ดยาก่อนทําการบรรจุ เนื องจากเม็ดยาที ทําการบรรจุ
ด้วยเครื อง Strip Pack มีด้วยกันสองแบบคือ เม็ดยาที ผ่านการเคลือบเม็ดยาจะไม่มีฝ ุ ่ น เม็ดยาที ไม่ได้
ผ่านการเคลือบเม็ดยาจะมีฝ ุ ่ น ซึ  งฝ ุ ่ นเป็นส่วนหนึ  งที ทําให้เกิดการติดขัดของเม็ดยา 
 5. ตรวจสอบหาสาเหตุที ทําให้ความหนาของเม็ดยามีขนาดหนาบางไม่เท่ากันว่ามาจาก
สาเหตุใด แล้วทําการปรับปรุงแก้ไข 

ในส่วนของเครื องจักรที ทําการขึ  นรูปเม็ดยา(เครื องตอก)  
1. ทําการตรวจเช็คเอกสารควบคุมการผลิตเพื  อดูว่าระยะ Upper and Lower Control 

Limit กว้างไปหรือไม่ถ้ากว้างไปให้หาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 
2. ตรวจสอบค่าเม็ดยาที เหมาะสมในการใช้งานกับรางเม็ดยาที มีอยู่ในการบรรจุเพื อ 

แก้ปัญหาการบอดของเม็ดยาในการบรรจุ และทําการควบคุมขนาดเม็ดยาตามค่านั  น  ๆ
3. ออกแบบเอกสารควบคุมคุณภาพใหม่เพื  อให้ง่ายต่อการใช้งาน และให้พนักงานเกิด

ความสนใจในการควบคุมคุณภาพอย่างจริงจัง 
จากแนวทางการแก้ปัญหาทั  ง 8 วิธีการที ได้กล่าวมา ทางผู ้ท ําการวิจัยเห็นว่าเป็นแนว

ทางการแก้ไขที ดีที สุดและถูกต้องที สุดของปัญหาการบอดของเม็ดยาที ทําการบรรจุ ปัญหาเกิดขึ  น
จากการที เม็ดยามีขนาดหนาบางไม่เท่ากันซึ  งความหนาบางไม่เท่ากันนั  นเกิดจากการตอกเม็ดยา เมื อ
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ทําการตรวจสอบเอกสารควบคุมคุณภาพของการตอกเม็ดยาแล้วผู ้ท ําการวิจัยพบว่าช่วงระยะ Upper 
and Lower Specification Limit (USL, LSL) ของเม็ดยามีค่าที แตกต่างกันมากเกินไป และค่า Upper 
and Lower Control Limit (UCL, LCL) มีความไม่ชัดเจนในการควบคุมคุณภาพ กล่าวคือ ค่า UCL, 
LCL เป็นค่าที ให้พนักงานทําการกรอกข้อมูลเพียงอย่างเดียวโดยไม่กําหนดช่วงที ชัดเจน และ
เอกสารควบคุมคุณภาพเป็นเอกสารที ไม่สร้างความน่าสนใจในการควบคุม 

ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการติดต่อบริษ ัทผู ้ผลิตเครื อง Strip Pack แห่งหนึ  งเพื อขอข้อมูลสูตร
การคํานวณรางเม็ดยา และความหนาบางของเม็ดยาที เหมาะสมกับรางนั  นๆ เพื อหาสาเหตุที ทําให้
เกิดการบอดของเม็ดยาในการบรรจุ 

 

 
ภาพที  4.48 วิธีการคํานวณขนาดรางเม็ดยาที เหมาะสมกับเม็ดยาขนาดต่าง  ๆ
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แสดงลักษณะเม็ดยาที ไม่สามารถทําการบรรจุด้วยรางลําเลียงเม็ดยาแบบปกติได ้

                                          
แสดงวิธีการคํานวณการออกแบบรางลําเลียงเม็ดยาสําหรับเม็ดยาที  มีลักษณะกลมแบน 

                                       
แสดงวิธีการคํานวณการออกแบบรางลําเลียงเม็ดยาสําหรับเม็ดยาที  มีลักษณะกลมมน 

                                           
แสดงวิธีการคํานวณการออกแบบรางลําเลียงเม็ดยาสําหรับเม็ดยาที  มีลักษณะเม็ดหมอน 

                                           
แสดงวิธีการคํานวณการออกแบบรางลําเลียงเม็ดยาสําหรับเม็ดยาแคปซูล 
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 จากภาพที  4.48 แสดงลักษณะของเม็ดยารูปแบบต่างๆและวิธีการคํานวณเพื  อใช้ในการ
สร้างรางลําเลียงเม็ดยาที เหมาะสมโดยไม่ทําให้เกิดการติดขัดของเม็ดยาในราง และจากภาพดังกล่าว
ทําให้ทราบขนาดเม็ดยาที เหมาะสมกับรางลําเลียงขนาดต่างๆที มีอยู่ของบริษ ัทผลิตยาแห่งนี   
ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการว ัดขนาดเม็ดยาที ทําการบรรจุโดยเครื อง Strip Pack พบว่าเม็ดยาที นํามาบรรจุ
มีความหนาบางไม่เป็นไปตามข้อกําหนดของรางลําเลียง นั  นแสดงให้เห็นว่าการควบคุมคุณภาพการ
ตอกเม็ดยาไม่ดีพอ จากเอกสารที ใช้ในการควบคุมคุณภาพผู ้ท ําการวิจัยพบว่าค่า USL, LSL ความ
หนาของเม็ดยามีค่าเกินขนาดที เหมาะสม เม็ดยาที มีค่า USL สูง จะทําให้เกิดการติดขัดของเม็ดยาใน
รางลําเลียง และเม็ดยาที มีค่า LSL ต ํ  า จะทําให้เกิดการซ้อนกันของเม็ดยาในรางลําเลียง โดยเฉพาะ
เม็ดยาที มีลักษณะกลมมล  

ผู ้ท ําการวิจัยทําการสอบถามข้อมูลพนักงานที ทําการควบคุมเครื องจักรที ใช้ตอกยา
เกี ยวกับขนาดความหนาของเม็ดยาพบว่าพนักงานควบคุมขนาดความหนาของเม็ดยาตามเอกสาร
ควบคุม ซึ  งเอกสารที ใช้ควบคุมคุณภาพมีค่า USL, LSL ที ไม่เหมาะสม นั  นแสดงให้เห็นว่าปัญหา
การเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุไม่ได้เกิดจากเครื องจักรที ใช้ในการบรรจุและ
เครื องจักรที ใช้ในการขึ  นรูปเม็ดยา แต่เกิดจากเอกสารควบคุมคุณภาพในการขึ  นรูปเม็ดยานั  นเอง 
        4.7.4 สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทํา
การบรรจุ 

จากการวิเคราะห์แนวทางการแก้ไขจากแผนภูมิเหตุและผลปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยา
บอดในแผงยาที ทําการบรรจุในหัวข้อที  4.7.3 ทําให้ทราบว่าสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการ
บรรจุไม่ได้เกิดจากเครื องจักรที ใช้ในการบรรจุและเครื องจักรที ใช้ในการขึ  นรูปเม็ดยา แต่เกิดจาก
เอกสารควบคุมคุณภาพในการขึ  นรูปเม็ดยา ผู ้ท ําการวิจัยและทางกลุ่ม QCC เห็นว่าการแก้ปัญหา
ดังกล่าวต้องทําการปรับปรุงเอกสารควบคุมคุณภาพใหม่ให้มีความง่ายในการทําความเข้าใจ มีความ
น่าสนใจในตัวเอกสาร พนักงานสามารถทําความเข้าใจในรูปแบบเอกสาร รวมทั  งสร้างแรงดึงดูดใน
การควบคุมคุณภาพ 
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ภาพที  4.49 เอกสารควบคุมคุณภาพการขึ  นรูปเม็ดยา (ตอกยา)  
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ภาพที  4.50 ภาพแสดงการนําไปใช้จริงของเอกสารควบคุมคุณภาพระหว่างการตอกยาเม็ด 
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ภาพที  4.50 (ต่อ)  
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ภาพที  4.50 (ต่อ)  
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ภาพที  4.50 (ต่อ)  
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ภาพที  4.51 เม็ดยาที ได้รับการควบคุมคุณภาพด้วยเอกสารควบคุมคุณภาพระหว่างการตอกยาเม็ดจะ
 ไม่ทําให้เกิดการติดขัดในรางลําเลียงเม็ดยา 
 

                                          
ภาพที  4.52 แผงยาที ได้รับการปรับปรุงแก้ไขปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทํา
การ บรรจุ 
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ภาพที  4.53 เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงเม็ดยาที ได้รับการควบคุมคุณภาพด้วยเอกสาร
 ควบคุมคุณภาพระหว่างการตอกยาเม็ดจะไม่ทําให้เกิดการติดขัดในรางลําเลียงเม็ดยา  
  

                   
ภาพที  4.54 เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงแผงเม็ดยาที ได้รับการควบคุมคุณภาพด้วย
 เอกสารควบคุมคุณภาพ 
 

 
ภาพที  4.55 เปรียบเทียบปริมาณของเสียที เกิดขึ  นในกระบวนการการบรรจุลดลงจากเดิมคงเหลือ
 เพียง 25% 
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ในภาพที  4.49 เอกสารที สร้างขึ  นเป็นเอกสารที บ่งชี  ค่าควบคุมทุกๆค่า เอกสารฉบับ
ดังกล่าวเป็นเอกสารที สามารถทําการกําหนดค่า USL, LSL, UCL, และLCL ได้ และง่ายต่อพนักงาน
ในการลงข้อมูลควบคุม พนักงานสามารถเห็นค่าความเปลี ยนแปรงในค่าต่างๆที เกิดขึ  นกับเม็ดยาทํา
ให้พนักงานสามารถปรับแต่งเครื องให้เหมาะสมตามความต้องการในการบรรจุและความต้องการ
ของแผนกควบคุมคุณภาพ ดังแสดงในภาพที  4.50 ในส่วนของภาพที  4.51 และ 4.52 แสดงลักษณะ
การเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงเอกสารควบคุมคุณภาพ ซึ  งการปรับปรุงเอกสารดังกล่าว
ไม่ส่งผลกระทบในทางไม่ดีต่อเครื องจักรที ใช้ในการผลิตและบรรจุแต่อย่างใด 
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บทที  5 

สรุปผลการวิจัย 
 
 จากการที ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการศึกษาค้นคว้าเพื อหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาการทํางาน
ของเครื อง Strip Pack ที ใช้ในการบรรจุยาเม็ดของบริษัทแห่งหนึ ง ผู ้ท ําการวิจัยพบปัญหาต่างๆใน
การทํางานที ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต และการส่งมอบของบริษัทแห่งนี เป็นจํานวนมาก 
ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการจัดแบ่งปัญหาที พบเห็นเป็นกลุ่มปัญหาได้มากถึง 7 ประการ ดังต่อไปนี   

5.1 ปัญหาความล่าช้าในการตั  งตัวเลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต และวันหมดอาย ุ
5.2 ปัญหาการบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ์ที ต้องบรรจุด้วยวิธี Strip 

Pack มีจ ํานวนมาก 
5.3 ปัญหาการรั วของแผงอลูมิเนียมฟอยล์เมื อทําการตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี Leak 

Test 
5.4 ปัญหาขนาดของหลุมเม็ดยาที ต ําแหน่ง Sealing Roller ไม่เหมาะสมกับขนาดเม็ดยา

ที ท ําการบรรจุทําให้เกิดรอยย่นที แผงอลูมิเนียมฟอยล์เมื อบรรจุเสร็จ 
5.5 ปัญหารอยตัดระหว่างแผงยาเป็นขลุย 
5.6 ปัญหาการพิมพ์เลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุไม่คมชัด 
5.7 ปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุ 

 จากปัญหาที กล่าวได้กล่าวไว้เบื  องต้นทั  ง 7 ประการ ผู ้ท ําการวิจัยได้ใช้เครื องมือควบคุม
คุณภาพทั  งเจ็ด (7 QC Tools) ในการแก้ไขปัญหาทั  ง 7 ผู ้ท ําการวิจัยได้มุ่งเน้นการแก้ไขที เครื องจักร
เป็นหลักโดยไม่เน้นการเพิ  มศกัยภาพของผู ้ปฏิบัติงานเท่าใดนักนอกจากการให้ความรู้ ให้ค ําแนะนํา
ในสิ งที ถูกต้องในการปฏิบัติงาน ผลการวิจัยฉบับนี  จึงเน้นที  ความเร็ว, สมรรถนะของเครื องจักร 
(Performance) และคุณภาพของผลิตภัณฑ์ (Quality Factor) เพียงสองประการจากสามประการตาม
หลักการ Overall Equipment Effectiveness (OEE) เนื องจากประการที สาม ความพร้อม 
(Availability) อยู่นอกเหนืออํานาจหน้าที ของผู ้ท ําการวิจัย เพราะเป็นการสั  งพนักงานให้ทําการ
ปฏิบัติตาม  
 ผลที ได้จากการวิจัยผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการจัดแบ่งตามหัวข้อของปัญหาที ได้ทําการแก้ไข
ดังต่อไปนี   
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5.1  ปัญหาความล่าช้าในการตั  งตัวเลขล็อต วัน/เดือน/ปี ที ผลิต และวันหมดอายุ  
การปรับปรุงแก้ไขด้วยวิธีการดังกล่าวทําให้แผนภาพ Pareto แสดงระยะเวลาการตั  ง

เครื อง Strip Pack ในภาพที  4.2 เปลี ยนไป ความสูญเสียเวลาในการตั  งเลขล็อตจะลดลงมาเป็นระดับ
ที ยอมรับได้ที ระยะเวลาประมาณ 30 นาที จากเดิมที ใช้เวลาประมาณ 3 ชั  วโมง นั  นหมายความว่า
สามารถลดเวลาในช่วงดังกล่าวลงได้มากถึง 2:30 ชั  วโมง หรือ 500 %. ในส่วนของการตรวจสอบ
การรั  วซึมด้วยวิธี Leak Test นั  นสามารถลดเวลาการปฏิบัติงานลงได้จากเดิม 4 ชั  วโมง คงเหลือไม่
เกิน 1 ชั  วโมง ของเวลาการทํางานจริง (เนื องจากอยู่นอกเหนือความรับผิดชอบของผู ้ท ําการวิจัยจึง
ไม่สามารถทําการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการเดิมได้ ผู ้ท ําการวิจัยจึงนําเสนอในรูปแบบการ
เสนอแนะ) ลดความล่าช้าในการปรับตั  งเลขล็อต ว ัน/เดือน/ปี ที ผลิต และวันหมดอายุของเครื อง 
Strip Pack มาเป็นการตรวจสอบ และสามารถลดเวลาสูญเสียรวมในการปรับตั  งเครื องจักรลงได้
อย่างน้อย 5 ชั  วโมง จากเดิมที ต้องใช้เวลาประมาณ 8 ชั  วโมง คงเหลือ 3 ชั  วโมง เท่ากับ 267 % ของ
เวลาเดิม 

 
5.2 ปัญหาการบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ์ที ต้องบรรจุด้วยวิธี Strip Pack มี
จํานวนมาก 

จากการแก้ปัญหาการบรรจุที ไม่ทันเนื องจากปริมาณของผลิตภัณฑ์ที ต้องบรรจุด้วยวิธี
Strip Pack มีจ ํานวนมาก โดยผู ้ท ําการวิจัยทําการปรับปรุงวิธีการร้อยฟอยล์จากแบบเดิมที พนักงาน
เคยทําอยู่มาเป็นการร้อยฟอยล์ตามคู่มือการใช้เครื อง Strip Pack แบบที  4 Material briefly pre-
heated, not routed via rollers at in-feed chute.แล้วนั  น เครื อง Strip Pack สามารถบรรจุได้เร็วขึ  น
กว่าเดิมถึง 33% จากเดิมที ใช้เวลาในการบรรจุ 1 คัท / 3 วินาที คงเหลือ 1 คัท / 2 วินาที และจากการ
ทดลองผู ้ท ําการวิจัยพบว่าวิธีการร้อยฟอยลว์ิธีดังกล่าวสามารถลดอุณหภูมิความร้อนในการซีล
ฟอยล์ลงได้ 30 องศาเซลเซียส โดยไม่ส่งผลกระทบต่อการบรรจุและการทดสอบหารอยรั  ว 
ผู ้ท ําการวิจัยนําแผงยาที ทําการบรรจุด้วยวิธีดังกล่าวไปทําการทดสอบหารอยรั  วด้วยวิธีการ Leak 
Test ผลที ได้ไม่พบรอยรั  วที แผงยาแต่อย่างใด 

 
5.3  ปัญหาการรั วของแผงอลูมิเนียมฟอยล์เมื อทําการตรวจสอบคุณภาพด้วยวิธี Leak Test 

จากการตรวจเช็คสภาพ Sealing Roller โดยทําการตรวจเช็คในหัวข้อต่างๆจํานวน 6 
หัวข้อ ซึ  งแบ่งเป็นหัวข้อต่างๆดังต่อไปนี   หนามเตยสึก, หนามเตยขอบร่องเม็ดยาคม, รอยบิ  นขอบ
ร่องเม็ดยา, เพลาขับไมร่่วมศูนย,์ ร่องเม็ดยาไม่ได้ขนาด, สภาพโดยรวม พบว่า Sealing Roller ขนาด 
6 แถว เครื องที  1 และเครื องที  3 อยู่ในสภาพที ไม่สมบูรณ์ มีความชํารุดค่อนข้างมาก และใช้งานมา

DPU



นาน การที จะทําให้ซีลติดได้นั  นพนักงานต้องทําการบีบอัด Sealing Roller เพื อให้แผงฟอยล์ติดกัน
ซึ  งนั  นส่งผลให้เพลาขับเสียศูนย์ตามมา จากการตรวจสอบ Sealing Roller พบว่ามีขนาดร่องเม็ดยาที 
ไม่เหมาะสมกับเม็ดยาที ทําการบรรจุ และพบว่า Sealing Roller ของเครื อง Strip Pack จํานวน 5 
เครื อง อยู่ในสภาพที เก่ามากมีการใช้งานมาไม่น้อยกว่า 12 ปี (เครื อง Strip Pack ขนาด 14 แถว เป็น
เครื องที ซื  อมาใหม่จึงไม่มีปัญหาใด )ๆ จากข้อบกพร่องต่างๆดังที ได้กล่าวมาเบื  องต้นผู ้ท ําการวิจัยมี
ความเห็นว่าควรทําการเปลี ยน Sealing Roller ใหม่ทั  งหมดจํานวน 5 ชุด และทําการตั  งศูนย์เครื อง 
Strip Pack ขนาด 6 แถว เครื องที  1 และเครื องที  3 ใหม่ โดย Sealing Roller ขนาด 6 แถว ราคา 
80,000 บาท/ชุด และขนาด 4 แถว ราคา 60,000 บาท/ชุด 

 
5.4  ปัญหาขนาดของหลุมเม็ดยาที ตําแหน่ง Sealing Roller ไม่เหมาะสมกับขนาดเม็ดยาที ทําการ
บรรจุทําให้เกิดรอยย่นที แผงอลูมิเนียมฟอยล์เมื อบรรจุเสร็จ 

ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการปรับปรุงแก้ไข Sealing Roller ใหม่ให้มีขนาดร่องเม็ดยา ขนาด 
12 + 5 + 5 = 22 mm. เพื อให้เหมาะสมกับเม็ดยาที มีขนาดใหญ่ที สุด และนําไปใช้กับเครื องจักรใน
การผลิตทั  ง 5 เครื อง ซึ  งจะสามารถทํางานทดแทนกันได้ รวมทั  งไม่เกิดปัญหาการรั  วซึมเมื อทําการ
ทดสอบด้วยวิธีการ Leak Test การบรรจุมีความสวยงามไม่มีรอยย่นที แผงฟอยล์ และสามารถเพิ  ม
ความเร็วในการบรรจุได้  

 
5.5  ปัญหารอยตัดระหว่างแผงยาเป็นขลุย 
 จากปัญหาดังที กล่าวมา ผู ้ท ําการวิจัยได้ทําการปรับแก้ไขดังนี  คือ ทําการลับคมใบมีดตัด
แบ่งแผ่น Cellophane และติดตั  งพัดลมระบายความร้อนแผ่น Cellophane เพื อระบายความร้อนของ
แผงยาที ได้ทําการบรรจุแล้วแต่ย ังไม่ได้ตัดแบ่งให้มีความคงตัวมากขึ  น ผลที ได้จากการปรับแก้
ปัญหาทั  ง 2 แนวทางพบว่าส่งผลดีต่อการปฏิบัติงาน นั  นคือ การตัดแบ่งแผงยาไม่ก่อให้เกิดขลุย และ
ความเร็วในการทํางานไม่ลดลง ทําให้เครื องจักรสามารถเดินเครื องได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ มีการ
ส่งมอบงานที รวดเร็วขึ  น และส่งเสริมภาพลักษณ์ที ดีต่อบริษัท 
 
5.6  ปัญหาการพิมพ์เลขล็อต วัน/เดือน/ปี ที ผลิตและหมดอายุไม่คมชัด 

ผู ้ท ําการวิจัยพบว่าแนวทางแก้ไขปัญหาดังกล่าวมีดังต่อไปนี   ท ําการปรับปรุงแก้ไข
ลูกกลิ  งพิมพ์ตัวเลข ปรับปรุงแก้ไขชุดตัวเลข หรือปรับปรุงแก้ไขลูกกลิ  งพิมพ์ตัวเลขและชุดตัวเลข
พร้อมกัน ผู ้ท ําการวิจัยและกลุ่ม QCC ได้ท ําการตรวจสอบแบบง่ายๆเพื  อเป็นข้อมูลพิจารณาการ
ปรับแก้ทั  งสามกรณีโดยการตรวจสอบดังกล่าวเป็นลักษณะการพิจารณาและพูดคุยปากเปล่า ทาง
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กลุ่มมีความเห็นว่าควรทําการเปลี ยนชุดลูกกลิ  งตัวเลขใหม่และทําการเปลี ยนชุดตัวเลขใหม่ทั  งหมด 
เนื องจากชุดลูกกลิ  งตัวเลขและชุดตัวเลขมีสภาพที ชํารุดผ่านการใช้งานมายาวนาน ไม่อยู่ในสภาพที 
เหมาะสมต่อการใช้งานจริง การเปลี ยนชุดลูกกลิ  งดังกล่าวสมควรทําการเปลี ยนใหม่ทั  งหมดจํานวน 
5 ชุด โดยราคาชุดลูกกลิ  งตัวเลขขนาด 6 แถว 1 ชุด ราคา 12,000 บาท และ ชุดลูกกลิ  งตัวเลขขนาด 4 
แถว 1 ชุด ราคา 10,000 บาท คิดเป็นเงิน 54,000 บาทในส่วนของชุดตัวเลขนั  นทางกลุ่มเห็นว่าควร
ทําการเปลี ยนใหม่ทั  งหมดเช่นกัน เนื องจากการเปลี ยนบางส่วนทําให้เกิดการใช้ร่วมกันระหว่างชุด
ตัวเลขเก่ากับชุดตัวเลขใหม่ ซึ  งอาจจะส่งผลต่อความชัดเจนของการพิมพ์ตัวเลขวัน/เดือน/ปีที ผลิต
และวันหมดอายุได้ในระยะยาว ตัวเลขที ใช้กับเครื อง Strip Pack ทั  ง 5 เครื อง มีจํานวนทั  งสิ  น 1,200 
ตัว ตัวละ 150 บาท คิดเป็นเงิน 180,000 บาท รวมทั  งหมดเป็นเงิน 234,000 บาท เมื อเทียบกับการ
ติดตั  งเครื องพิมพ์ Ink Jet ที ต้องใช้เงินไม่น้อยกว่า 1,500,000 บาท แล้วทางผู ้ท ําการวิจัยและกลุ่ม 
QCC เห็นว่าแนวทางดังกล่าวมีความเหมาะสมอย่างยิ  ง เนื องจากการปรับปรุงเครื อง Strip Pack นั  น
ทางบริษัทแห่งนี  ได้เลือกทําการปรับปรุงแก้ไขปัญหาในทุกๆด้าน และการแก้ไขปัญหาในหัวข้อนี  
สอดคล้องกับการแก้ไขปัญหาการสูญเสียเวลาในการตั  งเครื องรวมทั  งเวลาในการรอผลการ
ตรวจสอบคุณภาพต่างๆจากแผนกควบคุมคุณภาพ 

 
5.7  ปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุ 

จากการวิเคราะห์ปัญหาการเกิดสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุ ทําให้ทราบ
ว่าสภาวะเม็ดยาบอดในแผงยาที ทําการบรรจุไม่ได้เกิดจากเครื องจักรที ใช้ในการบรรจุและ
เครื องจักรที ใช้ในการขึ  นรูปเม็ดยา แต่เกิดจากเอกสารควบคุมคุณภาพในการขึ  นรูปเม็ดยา 
ผู ้ท ําการวจิัยและทางกลุ่ม QCC เห็นว่าการแก้ปัญหาดังกล่าวต้องทําการปรับปรุงเอกสารควบคุม
คุณภาพใหม่ให้มีความง่ายในการทําความเข้าใจ มีความน่าสนใจในตัวเอกสาร พนักงานสามารถทํา
ความเข้าใจในรูปแบบเอกสาร รวมทั  งสร้างแรงดึงดูดในการควบคุมคุณภาพ  
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ระเบียบวิธีปฏิบัติงาน 
  1.ทําการปรึกษาผู ้บังคับบัญชาในการขออนุมัติการปรับปรุงเครื องจักรที ใช้ในการบรรจุ
เกี ยวกับปัญหาต่างๆเพื อขอความเห็นชอบในการปรับปรุง 
  2. ทําแผนการปรับปรุงและผลที คาดว่าจะได้รับจากการปรับปรุงนําเสนอกลุ่มผู ้บริหาร
เพื อขออนุมัติการปรับปรุง 
  3. ทําการอบรมกลุ่มทีมงานปรับปรุงคุณภาพในหัวข้อ TQM และสอนให้รู้จักการ
ประยุกต์ใช้เครื องมือควบคุมคุณภาพทั  ง 7 (7 QC Tools) 
  4. เมื อเริ มทําการปรับปรุงแก้ไขให้ทีมงานมีส่วนร่วมในการเสนอความคิดและแนว
ทางแก้ไขอย่างเต็มที  ในการปรับปรุงได้เน้นที ข้อมูลพื  นฐานเป็นหลักและใช้แผนภูมิเหตุและผลเป็น
ตัววิเคราะห์ในการแก้ปัญหา 
  5. ทําการปรับปรุงแก้ไขเครื องจักร กระบวนการผลิต และอื นๆ ตามแนวทางที ได้ท ําการ
วิเคราะห์ไว้ล่วงหน้า 
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