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จากผลการวิจัยดังกลŠาวแสดงใหšเห็นถึงการนĞาเครื่องมือควบคุมคุณภาพมาประยุกตŤใ ชšในการหาสาเหตุของ
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ABSTRACT 

The packaging can industry is a supporting industry for instant food that uses canned 

packaging to keep food such as canned fish, canned fruit, etc. packed inside the cans. At 

present, canned industry businesses are expanding rapidly in the market and there is high 

business competition in terms of export quality and export quantity. In this research, the 

researcher studied the packaging can industry from Asian Pacific Can Co., LTD which is currently 

a Thai Union subsidiary. The purpose of this research is to study the improvement of the 

efficiency of packaging can production and to investigate the causes and analyze the methods 

of reducing production losses in the manufacturing process.  

For the current operational problems, the researchers have collected and selected data on 

the amount of production losses in the manufacturing process. The 7 QC tools were applied 

in order to help analyze and identify the root causes of the problem and find solutions for 

more improvement of work efficiency. Afterwards, the before-improvement based data would 

be compared with the after-improvement results using a statistical indicator T-Test for the 

efficiency of the data in this research.  

The results of the improvements to reduce the production losses revealed that the 

amount of waste after improvement was reduced from 0.20% ppm to 0.01%. That was to say, 

the improvement methods could reduce the amount of production losses in the 

manufacturing process according to the target. The research results also showed that the 

application of a QC tools approach could be used to find the root cause of the problem and 

to be able to solve the problem directly, thus resulting in efficiency improvement according 

to the research goal. 
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บทที่ 1 

บทนĞา 
 

1.1  ความเป็นมาและความสĞาคัญ 

 อุตสาหกรรมบรรจภุณัฑŤกระป๋องเปŨนอุตสาหกรรมสĞาหรับอาหารสĞาเร็จรูปท่ีใชšบรรจุภัณฑŤกระป๋องใน
การบรรจุอาหารลงในกระป๋อง อาทิเชŠน ปลากระป๋อง ผลไมšกระป๋อง เปŨนตšน ซ่ึงในปŦจจุบันในธุรกิจเกี่ยวกับ
อุตสาหกรรมการผลิตกระป๋องมีการขยายตัวเติบโตในตลาดอยŠางรวดเร็ว และมีการแขŠงขันทางการธุรกจิคŠอนขšาง
สูง ในดšานคุณภาพและปริมาณสŠงออก ดังนั้น สภาพการแขŠงขันในการดšานธรุกิจ ปŦจจุบันผูšประกอบการจึงควร
กĞาหนดและหาแนวทางพัฒนากลยุทธŤในการแขŠงขัน น้ันก็คือคุณภาพของผลิตภัณฑŤ ซึ่งเปŨนส่ิงสĞาคัญเมื่อผลิตภัณฑŤ
สŠงถึงมือลูกคšา โดยมีคณุภาพที่ดีตามความตšองการของลูกคšา เพ่ือใหšเกดิความพงึพอใจ นĞามาสูŠผลประกอบการที่ดี
และศักยภาพขององคŤกรสĞาหรับงานวิจัยนี้  ผูšวิจัยไดšทĞาการศึกษาอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑŤกระป๋อง จากบริษัท 
Asian Pacific Can Co., LTD จดทะเบียนกŠอต้ังเปŨนบริษัทจĞากัด เมื่อ วันที่ 25 กุมภาพันธŤ 2530   โดยปŦจจุบัน
เปŨนบริษัทในเครือ Thai Union ซึ่งมีทุนจดทะเบียน 80 ลšานบาท ทั้งนี้โรงงานเปŨนผูšผลิตกระป๋องเปลŠาและฝา 
กระป๋องไรšตะเข็บแบบ Two Pieces and Three Pieces โดยจัดจĞาหนŠายท้ังในประเทศและตŠางประเทศ และมี
ความมุŠงม่ันในการประยุกตŤการดĞาเนินงานในขอบเขตกระบวนการผลิตกระป๋องและฝา ใหšสอดคลšองกับระบบ
บริหารคุณภาพ  BRCGS Packaging Materials Issue 6 และมีการพัฒนาปรับปรุงอยŠางตŠอเนื่อง เพื่อสรšางความ
พงึพอใจแกŠผูšบริโภคและผูšเก่ียวขšองท้ังหมด ไดšมีการกĞาหนดกลยุทธŤทิศทางในการบริหารระบบดังตŠอไปน้ี 

 1.  ขยายการตลาดทั้งในและนอกกลุŠมรวมถึงเพ่ิมผลิตภัณฑŤใหมŠที่หลายหลาย  

 2.  เพ่ิมประสิทธิภาพการผลติโดยการปรบัปรงุและเพ่ิมเคร่ืองจักรใหšทนัสมยั 

 3.  ปรับปรุงสภาพแลดลšอมการทĞางานทั้งภายในและภายนอกโรงงาน 

 4.  พัฒนาบุคลากรขององคŤกรใหšมีความรูšความรูšความสามรถทันตŠอเทคโนโนยีสมัยใหมŠ 
 5.  สรšางความพงึพอใจใหšกับลูกคšา โดยปฏบัิติตามขšอกĞาหนดและกฎหมายอยŠางเครŠงครัด 

 6.  ลดขšอรšองเรียนเรื่องการปนเปŚŪอน ทางดšานกายภาพ ชีวภาพ และเมีที่เปŨนอนัตรายตŠอผูšบริโภค 

 7.  ลดขšอรšองเรียนเรื่องคุณภาพสินคšาไมŠตรงตามมาตรฐาน 

 

 

 



2 

ผลติภัณฑ์ที่ผลิตโดย Asian Pacific Can Co., LTD หลักๆ ดงัน้ี 

กระป๋อง 2 ช้ิน                       กระป๋อง 3 ช้ิน                   กระปอ๋งอลูมเินียม          ฝาเรียบและฝาดึง  

 

ภาพที่ 1.1  ผลิตภัณฑŤท่ีผลิตโดย Asian Pacific Can Co., LTD 

 
 ผูšผลิตอุตสาหกรรมในงานวิจัยน้ีมีการผลิตชิ้นสŠวนท้ังฝาและกระป๋องท่ีขึ้นรปูดšวยกระบวนการขึ้นรปูปŦŪม
ฝาและกระป๋องโลหะเปŨนหลัก ซ่ึงในกระบวนการผลิตน้ันจะเริ่มจากการนĞาแผŠนเหล็กหรือแผŠนอลูมิเนียมมาเคลือบ
หรือพิมพŤสี ตามความตšองการของลูกคšา แลšวนĞาแผŠนท่ีตดัไดšแลšวนั้นสŠงข้ึนเคร่ืองปŦ๊ม เพ่ือทĞาการปŦ๊มขึ้นรูปตามท่ี
ตšองการ งานที่ไดš จึ งจะเสร็จสมบูรณŤซึ่ง คุณภาพของผลิตภัณฑŤนั้นจะดีหรือไมŠ  ข้ึนอยูŠกับปŦจจัยตŠาง  ๆ ใน
กระบวนการผลิต เพ่ือใหšไดšผลติภัณฑŤที่มีคุณภาพตšองนึกถึงข้ันตอนวิธีการทĞางานในดšานตŠาง ๆ ซึ่งหากผลิตภัณฑŤมี
ลักษณะบกพรŠองหรือมีคุณภาพไมŠตรงตามขšอกĞาหนดจะสŠงผลโดยตรงกบัผลติภณัฑŤท่ีจะสŠงมอบใหš 
 ผูšวิจัยจึงมุŠงเนšนทĞาการวิจัยโดยมีจุดประสงคŤหลักที่ตšองการจะลดของเสียในกระบวนการผลิตเน่ืองจาก
ปŦจจุบันไดšประสบปŦญหาและไดšรับขšอรšองเรียนจากลูกคšาที่เกี่ยวกับคุณภาพของผลิตภัณฑŤ มีของเสียเกิดขึ้นจĞานวน
มากทĞาใหšเกิดตšนทุนในการผลิตสูงข้ึน  ซ่ึงจะดĞาเนินการแกšไขปŦญหาโดยใชš 7 QC Tools มาเปŨนตัวชŠวยเพื่อการ
วิเคราะหŤหาสาเหตุและปŦจจ ัยท่ีมีผลทĞาใหšเกิดของเสีย  เมื่อทราบถึงปŦญหาของกระบวนการผลิตแลšวนั้นจะทĞาใหš
แกšไขไดšตรงจุดมากข้ึน ก็จะสามารถกักสินคšาไมŠใหšหลุดไปถึงลูกคšาไดš หรือไมŠกล็ดจĞานวนของเสยีระหวŠางการผลิต
ไดšมากข้ึน ซึ่งในปŦจจุบันพบวŠามีปŦญหาของผลิตภัณฑŤท่ีไมŠไดšคุณภาพตามขšอกĞาหนด ของเสยีที่ตรวจสอบพบโดยฝśาย
ผลิตและควบคมุคณุภาพ ปŦญหาท่ีพบไดšแกŠ Oven Dust, Missing Coating, Scratch, Code ไมŠสมบูรณŤ, รอยบุบ, 

แลคเกอรŤ Dorp เปŨนตšน จากการเกบ็ขšอมูลในชŠวง เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2564 ถึงเดือนเมษายน .พ.ศ. 2565 
แสดงในภาพท่ี 1.2 
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ภาพท่ี 1.2  ขšอมูลของเสียที่เกิดขึ้น Defect

 จากขšอมูลของเสยีดังกลŠาวนĞามาพิจารณาพบวŠาลักษณะของเสียประเภท Oven Dust มปีริมาณมาก
สุด ดังนั้นผูšวิจัยจึงมีความสนใจท่ีจะศึกษาหาวธิีการแกšไขปรับปรุงของเสียประเภท  Oven Dust เปŨนหลักเพ่ือลด
ปŦญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตกระป๋อง 
 

1.2  วัตถุประสงค์ของงานวจิัย 

 1.2.1  เพ่ือศึกษาการปรับปรุงประสทิธิภาพของการทĞางานในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑŤกระป๋อง 

 1.2.2  เพ่ือศึกษาหาสาเหตุและวิเคราะหŤหาแนวทางในการลดของเสยีในกระบวนการผลติ 

 

1.3  ประโยชน์ที่คาดวŠาจะไดšรับ 

 1.3.1  การทราบถึงปŦญหาและสาเหตุตŠางๆท่ีเกิดขึ้นของกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑŤกระปอ๋ง บริษัท  Asian 

Pacific Can Co., LTD 

 1.3.2  สามารถหาแนวทางเพิ่มประสทิธิภาพในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑŤกระป๋อง 
 

1.4  ขอบเขตการวิจัย 

 1.4.1  งานวิจัยนี้เปŨนการศึกษาขšอมูลเฉพาะภายในบริษัท Asian Pacific Can Co., LTD โดยทĞาการศึกษา
และเก็บขšอมูลที่เกี่ยวขšอง โดยนĞาขšอมูลท่ีไดšมาทĞาการวิเคราะหŤถงึสาเหตุและปŦญหาท่ีเกิดข้ึน 

ประเภทลักษณะ Oven Dust โดยใชšเครื่องมือควบคุมคณุภาพ 7 อยŠาง ในการวิเคราะหŤขšอมูลเปรียบเทียบกŠอน
และหลังการวิจัยในกระบวนการผลิตของบรษิัท 
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1.5  แผนการดĞาเนินการและระยะเวลาดĞาเนินการวิจยั 

ภาพที่ 1.3  แผนการดĞาเนินการและระยะเวลาดĞาเนนิการวิจัย 
 



บทที่ 2 

แนวคิด ทฤษฎีและงานวจิัยท่ีเกี่ยวขšอง 
 

 การปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการควบคุมคุณภาพบรรจุภ ัณฑŤอาหารบรรจุกระป๋องสŠงออก 
ผูšวิจัยไดšทĞาการศึกษาความรูšและไดšดĞาเนินการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวขšองดังนี้ 
 

2.1  การควบคุมคุณภาพ 

 ความสĞาคัญของการควบคุมคุณภาพ 

 ขั้นตอนกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑŤ ในการควบคมุคุณภาพของวตัถุดิบและกระบวนการผลติเปŨนส่ิงที่
สĞาคัญ การตรวจสอบคุณภาพ คือ เมื่อผลิตสินคšาออกมาแลšว จะมีการตรวจสอบการแยกของเสียและของดี โดย
ของเสียท่ีไดšทĞาการแยกออกมาจะถูกตรวจสอบเพ่ือใหšทราบถึงสาเหตุและนĞามาปรับปรงุเพ่ือใหšการผลิตเกิดของเสยี
นšอยที่สุด 

 การควบคุมคณุภาพ หมายถึง ขั้นตอนการผลิต ผลิตภณัฑŤและการบริการ ใหšมีคณุภาพตรงกับความ
ตšองการของลูกคšาและพยายามปรับปรุงพัฒนาแกšไขใหšเปŨนไปตามมาตรฐานในองคŤกรอยูŠเสมอ เพื่อเปŨนภาพลักษณŤ
ท่ีดีตŠอองคŤกรและความพึงพอใจของลูกคšา (puntharee, 2562) 

 ขšอบกพรŠอง (Defect) คอืตĞาหนิหรือขšอบกพรŠองของผลิตภัณฑŤ ทĞาใหšเห็นขึ้นความไมŠ สมบูรณŤของ
สินคšานั้น ๆ ซ่ึงสามารถสังเกตไดšดšวยตาเปลŠา เม่ือมีการตรวจสอบ เชŠน รอยแตก รอยรั่ว รอยขีด รอยบุบ เปŨนตšน 
เปŨนตĞาหนิของผลิตภัณฑŤที่ไมŠสามารถยอมรับไดš โดยมีการแบŠงระดับของขšอบกพรŠอง (Defect) เปŨน 3 ระดับความ
รุนแรง ไดšแกŠ 
 1)  ขšอบกพรŠองรšายแรง (Critical Defect) คือขšอบกพรŠองท่ีทĞาใหšผลิตภัณฑŤเกิดการเนŠาเสียและไมŠ
ปลอดภัยตŠอผูšบริโภคเชŠนรอยเจาะ  ผลิตภัณฑŤปริแตก และรอยรั่ว 
 2)  ขšอบกพรŠองปานกลาง (Major Defect) คือขšอบกพรŠองที่ทĞาใหšผลิต ภัณฑŤไมŠเหมาะสมกับการ
จĞาหนŠาย แตŠไมŠทĞาใหšเกิดการเนŠาเสียของผลิตภัณฑŤ เชŠนมีคราบ Wax , รอยบุบขนาดใหญŠ และรอยยŠนหรือยับ
 3)  ขšอบกพรŠองเลก็นšอย (Minor Defect) คือขšอบกพรŠองที่ทĞาใหšผลิตภัณฑŤนั้นดูไมŠสวยงามไมŠดึงดูด
ผูšบริโภคเชŠนรอยขีด, รอยถลอก รอยจุดเลก็ ๆ 

 เครื่องมือสĞาหรับแกšปŦญหาดšานคุณภาพการควบคุมคุณภาพ  
มีการใชšกลวิธีทางสถิติ (Statistical Process Control / SPC) เปŨนตัวชŠวยในการแกšไขปŦญหา อยŠางตŠอเน่ืองใน
กระบวนการผลิตสินคšา ใหšมีประสิทธภิาพสูงมากขึ้น ซึ่งประกอบไปดšวยเคร่ืองมือ 7QC Tool (คมสัน ศรีประสิทธิ, 
2551) 
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2.2  เครื่องมอื 7 QC TOOL 

 เครื่องมือ 7 QC TOOL คอืเครื่องมือท่ีใชšในการพัฒนา คšนหาสาเหตุและแกšไขปŦญหาตŠางๆที่ทĞาใหš
เกิดขึ้นในองคŤกรอตุสาหกรรมตŠางๆ ท่ีเปŨนในสŠวนของโรงงานการผลิตไดšอยŠางมีประสิทธิภาพ แนวคิดนี้เปŨนการนĞา
วิธีการตŠางๆมารวบรวมกันและไดšนĞาประยุกตŤใชšโยวิธีการทางสถิติ การนĞาหลักการทางดšานเหตุและผ ลและองคŤ
ความรูšตŠางๆ มารวมและทĞาการเลือกใชšแนวทางการแกšไขกับปŦญหาแตŠละชนดิและแตŠละประเภทที่เกิดขึ้นในการ
ทĞางานของแตŠละองคŤกร เครื่องมอื 7 QC TOOLนี้ ได šคšนพบวิธีการจากองคŤกรหนึ่งในประเทศญ่ีปุśนซึ่งองคŤกรน้ัน ท่ี
ชื่อวŠา Union of Japanese Scientists and Engineers และกลุŠม Quality Control Research Group ซึ่งไดšถูก
สรšางข้ึน ในปŘ ค.ศ. 1946 เพื่อทĞาการศึกษาและหาแนวทางคšนควšา หลังจากนั้นไดšมีการเผยแพรŠองคŤความรูšตŠางๆท่ี
เก่ียวกับการควบคุมคุณภาพใหšกับองคŤกรและอุตสาหกรรมภายในประเทศของญ่ีปุśน จุดประสงคŤเพื่อเปŨนแนวทาง
ในการพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑŤตŠางๆของญี่ปุśนใหšเพื่อสามารถที่จะไดšเขšาสูŠตลาดโลกทĞาใหšตัวสินคšามคีวามเทŠาเทยีม
กันกับตŠางประเทศ เชŠน ประเทศแทบยุโรป อเมริกา เปŨนตšน 

 หลงัจากนั้นประเทศญี่ปุśนไดšมีการหาแนวทางในการกĞาหนดมาตรฐานตŠางๆในอุตสาหกรรมของ
ประเทศ (Japanese Industrial Standards) หรือ JIS marking system ไดšนĞามาใชšเปŨนกฎหมายในปŘ ค.ศ. 1950 

และไดšมีการจัดสัมมนาเก่ียวกับวิชาการดšานการควบคุมคุณภาพโดยมีผูšเขšารŠวมเปŨนผูšบริหารระดับตŠางๆ และวิศวกร
ในประเทศ  และไดšมีการเชิญผูšเชี่ยวชาญระดับโลกอยŠางเชŠน Dr. W. E. Deming มามสีŠวนรŠวมในโครงการ ซ่ึงเปŨน
จุดเริ่มแรกของการหาแนวทางในการพัฒนาคุณภาพ ซึ่งตŠอมาก็ไดšมีจัดทĞารางวัล Deming Prize ท่ีมีช่ือเสียงไปท่ัว
โลก เพ่ือเปŨนรางวัลใหšกบัอุตสากรรมตŠางๆหรอืโรงงานตŠางๆในประเทศญี่ปุśนท่ีมกีารพัฒนาคุณภาพของสินคšาที่ดี
และมีคุณภาพตรงตามขšอกĞาหนดมาตราฐาน 

 ซึ่งในปŘตŠอมา ค.ศ. 1954 ทางญ่ีปุśนไดšมีการฝřกอบรมเก่ียวกับหลักการควบคมุคณุภาพ โดยเชญิ Dr. J. 

M. Juran มามีสŠวนรŠวม เพื่อสรšางองคŤความรูšและความเขšาใจใหšกับผูšบริหารระดับสูงในองคŤกรไดšมีการนĞาแนวทาง
เทคนิคตŠางๆไปใชšงานไดšอยŠางถูกตšอง โดยไดšรับการตอบรับจากพนักงานทุกฝśาย จึงเปŨนการพัฒนาและหาแนวทาง
ตŠาง ๆ ในการรวบรวมเครื่องมือที่ใชšในการควบคุมคุณภาพ โดยมี 7 อยŠาง และในปŦจจุบันนั้นเรียกกันวŠา เคร่ืองมือ 
7 QC Tools มาใชšในองคŤกรและอุตสาหกรรมตŠาง ๆ จนถึงทุกวันนี้ 
 2.2.1  เครื่องมือ 7 QC TOOL ท่ีไดšมีการเผยแพรŠและใชšในอตุสาหกรรมตŠาง ๆ มีดังตŠอไปน้ี 

  (1)  แผนภูมพิาเรโต (Pareto Diagram) คือเคร่ืองมือท่ีนĞามาใชšในการแสดงใหšเห็นถึงลĞาดับของปŦญหา
แตŠละชนิด โดยจะมีการเรียงลĞาดับจากนšอยไปมาก ตามขนาดของปŦญหาท่ีเกิดโดยจะเปŨนกราฟแทŠง ซึ่งมทีี่มาจาก
ชื่อของนักเศรษฐศาสตรŤชาวอิตาเลียนช่ือ  Vilfredo Federico Damaso Pareto  นั่นเอง  
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ภาพที่ 2.1  แผนภูมพิาเรโต 2561 

ที่มา: https://rdbi.co.th/2018/11/pareto-chart/  

 

 (2)  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือเรียกอกีช่ือวŠา ผังกšางปลา (Fishbone 

Diagram) ซึ่งเปŨนแผนผังท่ีแสดงใหšเห็นของการเกิดสาเหตุตŠางๆของปŦญหา ไมŠวŠาจะเปŨนสาเหตหุลักหรือสาเหตุยŠอย
ของกระบวนการผลิตสินคšาตŠางๆ จะสามารถหาสาเหตุของตšนตŠอการเกิดปŦญหาไดšอยŠางตรงจุด  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.2  ผังแสดงเหตุผลและผล 

ที่มา: http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm  
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 (3)  กราฟ (Graph) คือ เปŨนภาพแบบใดแบบหนึ่งข้ึนอยูŠกับการนĞาเสนอของแตŠละขšอมูล เชŠน กราฟ
แทŠง กราฟวงกลม เปŨนตšน ซึ่งการนĞาเสนอกราฟชนิดตŠางๆ จะมีความแตกตŠางกันออกไป ซึ่งตšองทĞาใหšผูšที่เห็นกราฟ
สามารถเขšาใจงานในการนĞาเสนอขšอมูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.3  ตัวอยŠางกราฟของเสยี 2555 

ที่มา: https://bit.ly/3OXfYuV  

 

 (4)  ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ภาพท่ีใชšในแสดงขšอมูลท่ีมีลักษณะของ 2 ตัวแปร เพ่ือใหš
ทราบถึงความสัมพันธŤของตัวแปรน้ัน  ๆวŠามคีวามเปŨนไปในทิศทางใดของความสัมพันธŤที่แทšจรงิ 
 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.4  ผังการกระจาย 2563 

ที่มา: https://www.blockdit.com/posts/5e6b10bc35e1cc041878a390  



9 

 (5)  ใบตรวจสอบ (Check-sheet) เปŨนตารางตŠางๆท่ีแสดงรายละเอยีดตŠางๆของขšอมูลโดยออกแบบ
ใหšงŠายตŠอการจดับันทึกขšอมูลสะดวกตŠอการจĞาแนกขšอมูลและวิเคราะหŤผลซึ่งในแตŠละองคŤกรจะมีรูปแบบของ 

  

 

 

 

ภาพที่ 2.5 แผนภูมิควบคุม 2017 

ที่มา: https://bit.ly/43OeOpT 

 

2.3  ความรูšทั่วไปเก่ียวกับอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์กระป๋องและฝา 
 กระป๋องเปŨนภาชนะที่ใชšเพ่ือใสŠอาหาร  เปŨนภาชนะที่ไดšรับความนิยมในการใสŠอาหารเพราะการบรรจุ
อาหารลงในกระป๋องนั้นสามารถชŠวยในเรื่องของการยดือายุของอาหารไดšเปŨนอยŠางดีและยังคงสามารถรักษาคง
สภาพของอาหารใหšอยูŠในสภาวะปกติคือบรรจุภัณฑŤประเภทโลหะหรือกระป๋องโลหะปŦจจุบันบรรจุภัณฑŤชนิดอ่ืน  ๆ
เชŠน บรรจภัุณฑŤพลาสติก บรรจุภัณฑŤแกšว บรรจุภัณฑŤกระดาษ เปŨนตšน อาจจะมีการนĞามาใชšมากขึ้นในอตุสาหกรรม
บรรจุภัณฑŤ แตŠกระป๋องโลหะยังคงเปŨนที่ไดšรับนิยมในการใสŠอาหารอยŠางแพรŠหลายในรูปแบบธุรกิจอุตสาหกรรม
อาหารเน่ืองจากกระปอ๋งโลหะจะมีจุดแข็งคือสามารถคงสภาพกักเก็บรักษากลิ่นและรสชาติของอาหารที่ใสŠลง
ภายในไดšยาวนานกวŠาภาชนะชนิดอ่ืนๆ ความแข็งแรงและคงทนตŠอการใชšงานความสามารถคงสภาพบรรจุภัณฑŤใหš
สมบูรณŤ (Integrity) ความแวววาวของผิวภาชนะท่ีสามารถดึงดูดผูšบริโภคไดšงŠาย และยิ่งไปกวŠานั้นยังเปŨนปลอดภัย
และเปŨนมติรกับสิ่งแวดลšอมเน่ืองจากหากนĞาไปใชšงานแลšวก็ยังนĞากลับมาใชšใหมŠไดšหรือท่ีเรียกกันวŠาการรีไซเคิล
นั้นเอง 
 2.3.1  วัสดุที่ใชšในการผลิตกระป๋องบรรจุอาหาร 

  สĞาหรับปŦจจุบันส่ิงที่นิยมและนĞามาใชšในการผลิตในอุตสาหกรรมการกระปśองบรรจุอหารหรือเครื่องด่ืม 
ไดšแกŠ แผŠนเหลก็ชุบดีบกุ แผŠนเหล็กชุบโครเม่ียม แผŠนอลูมิเนียมและสารเคลือบแลกเกอรŤ 
  (1)  แผŠนเหล็กชุบดบีกุ (Tin plate, TP) 

  แผŠนเหล็กท่ีมีการชุดดีบุกท้ัง 2 ดšานและนอกจากนั้นยังมีปรมิาณของคารŤบอนซึ่งจะนĞาดีบุกและ
แผŠนเหล็กมาใชšรŠวมกันจึงทĞาใหšเกิดคุณสมบตัิของแผŠนเหล็กดีบุกที่มีความทนทานแข็งแรง เม่ือนĞาไปข้ึนรูปจะข้ึนรูป
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ไดšงŠายทนทานตŠอการกดักรŠอน โดยการชบุดีบุกบนแผŠนเหล็กน้ันมีวธิีการทĞาไดš 2 วิธี คือการจุŠมรšอนหรอืวธิชีุบดšวย
กระแสไฟฟŜา สามารถชุบดีบุกบนแผŠนเหล็กท้ัง 2 ดšานใหšมีปริมาณบุกเทŠากนัหรือไมŠเทŠากนัก็ไดš 
 (2)  แผŠนเหล็กชุบโครเมียม (Tin free steel, TFS) 

  แผŠนเหล็กท่ีนĞามาเคลือบผิวดšวยสารอื่นแทนท่ีจะโดยใชšดีบุกซ่ึงสามารถลดตšนทุนในการผลิต
เพราะวŠาการท่ีใชšดีบุกนั้นจะมีราคาท่ีคŠอนขšางสงู แตŠแผŠนเหล็กชุบโครเม่ียมก็ยังไมŠสามารถทดแทนแผŠนเหล็กชุบ
ดีบุกไดšทั้งหมดเนื่องจากขšอดšอย บางอยŠาง เชŠน กระป๋องแผŠนเหล็กชุบโครเมี่ ยมจĞาเปŨนตšองเคลือบแลคเกอรŤดšาน
ภายในเม่ือนĞามาใชšงานในการเชื่อมตะเข็บขšางดšวยกระแสไฟฟŜาจĞาเปŨนตšองกĞาจัดขึ้นของโครเมี่ยมรอยเชื่อมออก
กŠอนในปŦจจบัุนมีการชบุ 3 ประเภทคือ ชบุดšวยสารผสมฟอตเฟตและโทรเบตเปŨนฟŗลŤมบาง ๆ ใชšทĞากระปอ๋งบรรจุ
เคร่ืองด่ืมชนิดตŠาง เชŠน แอลกอฮอลŤ น้Ğาด่ืมประเภทผลไมš ที่มรีสชาตเิปรี้ยวและทĞาถงัโลหะชนดิตŠางๆโดยการชุบ
ดšวยโครเม่ียมและโครเม่ียมออกไซดŤนั้นเพื่อไมŠใหšเกดิการกัดกรŠอนซึ่งจะนิยมใชšในกระป๋องที่ใสŠอาหารทะเล นมขšน
หวาน เปŨนตšน สĞาหรับวิธีการข้ึนรปูกระป๋อง 3 ชิ้นจะมีการโดยมีการทĞาการเชื่อมตะเข็บขšางของกระป๋องโดยทĞา
วิธีการบดักรีไมŠไดš แตŠจะใชšวิธโีดยการเชื่อมดšวยกระแสไฟฟŜาและวตัถุประสานเขšากนั 

 (3)  แผŠนอลูมิเนียม (Aluminum) 

  การนĞาแผŠนอลูมิเนียมมาใชšข้ึนรูปในการผลิตกระป๋องเพียงอยŠางเดียวอาจจะมีคุณภาพไมŠดี
เพียงพอ ดังนั้นแผŠนอลูมิเนียมผสมจงึไดšรับการคิดคšนและพัฒนาขึ้นแผŠนอลูมเินียมท่ีนĞามาใชšมักเติมสารใชšสĞาหรับ
การเจีย (Alloy element) เพ่ือใหšสมบัติด šานความแข็งแรงการขึ้นรูปทนทานตŠอการกดักรŠอนและสารอื่น ๆ ตาม
การใชšงานชนิดของสารท่ีใชšเจอืเชŠน เหล็ก แมงกานี สแมกนีเซียม ซลิ ิกอน สังกะสี ทองแดง เปŨนตšน 

 (4)  การเคลือบ (Lacquer) 

  สารเคลือบหรือแลคเกอรŤคอืเรซินท่ีมกีารละลายในสารละลายเม่ือสารเคลือบบนผิวแผŠนเหล็กแลšว
จะแหšงโดยการระเหยของตัวท่ีม ีหนšาที่ทĞาการละลายแลคเกอทĞาหนšาที่เปŨนสารเคลือบบริเวณผิวโลหะเพื่อปŜองกัน
การเกิดปฏิกิริยาเคมีระหวŠางแผŠนโลหะกับอาหารที่อาจจะทĞาใหšเกิดการกัดกรŠอนของภาชนะท่ีเปŨนเนื้อโลหะปŜองกัน
การเปล่ียนรสของอาหารอันเนื่องจากปฏิกิริยาเคมีที่อาจเกิดข้ึนระหวŠางโลหะท่ีละลายออกมาทĞาใหšเกิดการ
ปนเปŚŪอนกับอาหารนอกจากนี้ในแลคเกอรŤยังสามารถประกอบไปดšวยคุณสมบัติตŠางๆ (Additives) และยังคงเม็ดสี
ตŠางๆ (Pigment) ในกรณีที่อาหารน้ันมีสŠวนผสมของกĞามะถันเปŨนสŠวนประกอบอยูŠนั้นแลคเกอรŤจะทĞาหนšาที่ปŜองกนั
การเกิดปฏิกิริยาระหวŠางการประกอบของกĞามะถันกับแผŠนเหล็กหรือดีบุกทĞาใหšเกดิรอยตŠาง (Sulphur staining) 

และยังปŜองกนัไมŠใหšเกิดการเปล่ียนสีของอาหารเน่ืองจากปฏิกริิยาของดีบุกตŠอของผลไมšบางชนิดเชŠนแอนโทไซยา
นิน (Anthocyanin) ในสตอรเบอรี่เปŨนตšนแลคเกอรŤท่ีใชšในการเคลือบกระป๋องบรรจุอาหาร ไดšแกŠ 
  1.  ออรีโอเอซินัส (Oleo resinous) มีความสามารถเกาะติดผิวโลหะและยังคงยืดหยุŠนทนทาน
ตŠอความรšอนความรšอนในการขึ้นรูปกระป๋องไดšดีนยิมใชšเคลือบกระป๋องท่ีใชšสĞาหรบัใสŠอาหารที่มีความเปŨนกรดถšา
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ตšองการใหšกระปŜองกันคราบมะถันจะเติมสังกะสีอกไซดŤ (Zinc oxide) ในแลคเกอรŤและเรียกแลคเกอรŤชนดินี้วŠา C-
enamel นิยมใชšเคลือบกระป๋องเพ่ือใสŠอาหารท่ีมีกĞามะถันสูงเชŠนผลิตภัณฑŤเนื้อ อาหารทะเล ขšาวโพด เปŨนตšน 

  2.  ฟŘโนลกิเรซิน (Phenolic resin) สมบัติปŜองกันความกĞามะถันไดšดีมากทนทานตŠอสารเคมีและ
ทนทานตŠอความรšอนไดšสูง แตŠฟŗลŤมของแลคเกอรŤมีความสามารในการยืดหยุŠนทĞาใหšเคลือบหนาไมŠไดšมกัใชšเคลือบ
กระป๋อง 3 ช้ินบรรจุอาหารที่มีกĞามะถันสูงเชŠน ผลิตภัณฑŤเน้ือ อาหารทะเล ซุปขšาวโพด เปŨนตšน 

  3.  ไวนิลเรซิน (Vinyl resin) กับไวนิลแอซเทค (Vinyl chloride vinyl acetate copolymer) มี
สมบัติเกาะติดผวิโลหะและยืดหยุŠนดีไมŠมีกลิ่นไมŠทนความรšอนนิยมใชšเคลอืบฝากระป๋องและฝาขวดแกšวสĞาหรับการ
เคลือบกระป๋องนิยมใชšเคลือบทับ (Top coating) บนแลคเกอรŤท่ีไมŠเหมาะสมจะสัมผัสอาหารโดยตรงเน่ืองจากอาจ
มีกล่ินปนเปŚŪอนอาหารโดยเฉพาะกระป๋องบรรจุเครื่องดื่มเชŠนน้Ğาผลไมšชา-กาแฟพรšอมดื่มน้ĞาอดัลมและเบียรŤเปŨนตšน 

  4.  อีพอกซี่ฟŘโนลคิ (Epoxy-phenolic resin) เปŨนเรซินผสมระหวŠางอพีอกซีกับฟŘนอลิกมีสมบัติ
ทนกรดและดŠางเกาะติดผิวโลหะไดšดีไมŠมกีลิ่นและปŜองกันคราบยามะถันไดšดีแลคเกอรŤชนิดนี้สามารถผสมกับสาร
เพ่ิมคุณสมบัติชนิดตŠางๆเพื่อเพ่ิมคุณสมบตัิตามตšองการ 

  - ผสมกบัสีงจะใหšสีทองโดยความเขšมของสีแตกตŠางกนัตามปริมาณท่ีใสŠลงไปเหมาะสĞาหรับอาหาร
ท่ีมีความเปŨนกรดสูงเชŠนซอสมะเขอืเทศ 

  - ผสมกับอลูมิเนียมปริมาณรšอยละ 50 เหมาะสĞาหรับอาหารท่ีมีซลัเฟอรŤสูงหรืออาหารทะเล เชŠน 
ผลิตภัณฑŤเน้ือปลาเปŨนตšน 

  - ผสมกบัสังกะสีออกไซดŤเหมาะสĞาหรับบรรจุอาหารเหลว เชŠน ซปุ เปŨนตšน 

 2.3.2  ฝากระป๋อง 
ฝากระป๋องจะมีรูปแบบอยูŠ 2 ประเภท คือ ฝาธรรมดา (Normal End) หรือเรีกอีกอยŠางวŠาฝาเรียบและ ฝาเปŗดงŠาย 
(Easy Open End) 

 ฝาเรียบ คือ ที่ไดšจากการอัดข้ึนรูปจากน้ันผŠานข้ันตอนการทĞาขอบฝา ทĞาลอนและหยอดยาง ภายใน
ประกอบดšวยแลคเกอรŤ สŠวนภายนอกมทีั้งแบบที่เคลอืบแลคเกอรŤสใีส ใชšปŗดคูŠกับกระป๋อง 2 ชิ้น และ 3 ชิ้น เพื่อปŗด
ภาชนะบรรจุภัณฑŤกระป๋อง 
 ฝาดึง คือ การพัฒนามาจากฝาเรียบ โดยการนĞาฝาเรียบมาเจาะรŠองสĞาหรับเปŗด และติดหูดึง เพ่ือใหš
สามารถเปŗดงŠายใชšปŗดผนึกกระป๋อง 2 และ 3 ชิ้น ภาชนะบรรจุอาหาร 
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ภาพที่ 2.6  ลักษณะของฝากระป๋อง 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 

 

 2.3.3  กระปอ๋ง 3 ชิ้น (Three pieces can) 

  กระป๋อง 3 ชิ้น คอื กระป๋องที่ประกอบดšวนชิ้นสŠวน 3 ช้ิน คือ ตัวกระปśอง ฝากระปอ๋งและกšนกระป๋อง 
ลักษณะเดŠนของกระป๋อง 3 ช้ิน คือ ตะเข็บขšาง ซ่ึงแตŠกŠอนใชšตะกั่วเปŨนตัวบัดกรี แตŠตะก่ัวเปŨนอันตรายแกŠผูšบริโภค
จึงมกีารพัฒนาใชšตะเข็บเชื่อมดšวยไฟฟŜาแทน 

 

 

 

ภาพที่ 2.7  ลักษณะของฝากระป๋อง 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 

 

 2.3.4  กระป๋อง 2 ช้ิน 

 กระป๋อง 2 ช้ิน คือ กระป๋องที่ไรšตะเข็บขšาง ประกอบดšวยตวักระปอ๋ง 1 ชิ้น ข้ึนรูปจากโลหะชิ้นเดียวซึ่ง
รวมฝาลŠางไวšในตัว และฝาบนอีก 1 ชิ้นที่จะถูกปŗดโดยผูšผลิตอาหารกระป๋อง หลงัจากท่ีบรรจุอาหารในกระป๋องแลšว
กระป๋องตšองมีความแข็งแรง ทนตŠอความรšอนและความดันระหวŠางการแปรรูปดšวยความรšอนในหมšอฆŠาเช้ือ 
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ภาพที่ 2.8  ลักษณะของฝากระป๋อง 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 

 

 2.3.5  กระป๋องอลมิูเนียม กระป๋องอลมิูเนียม คือกระป๋องท่ีใชšอลูมิเนียมเปŨนวัตถุในการปŦ๊มกระป๋อง  
 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.9  ลักษณะของฝากระป๋อง 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 

 

 2.3.6  ขšอบกพรŠองของกระป๋องและฝา 
 คุณภาพของกรปśองที่ใชšสĞาหรับบรรจุอาหารซึ่ งเปŨนส่ิงที่สĞาคัญมาก เพราะอาจจะสŠงผลตŠอคุณภาพ 
ความสะอาดและความปลอดภัยของผลิตภัณฑŤที่ใชšบรรจุอาหาร หากเ กิดความบกพรŠองหรือเกิดตĞาหนิ ท่ีตัว
ผลิตภัณฑŤ อาจสŠงผลทĞาใหšอาหารเส่ือนคุณภาพไปดšวยและไมŠสามารถเก็บรักษายืดอายุของอาหารไดš ผลมาจาก
ปฏิกิริยาบางอยŠางของสารเคมีกับอาหารและตัวกระป๋อง หรือปนเปล้ือนจุลนิทรียŤสมัผัสอาหารจึงเปŨนส่ิงที่ทĞาใหšเกิด
การเนŠาเสียของอาหารไดš (พัชทรา มณีสินธุŤ และคณะ, 2550) โดยการกĞาหนดบกพรŠองหรอืตĞาหนิ กระป๋อง ฝา 
แบŠงออกเปŨน 3 ประเภทคือขšอบกพรŠองวิกฤต (Critical defects) ขšอบกพรŠองสĞาคัญ (Major defects) ขšอบกพรŠอง
เล็กนšอย (Minor or warning defects) โดยมีรายละเอียด ดังน้ี  
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 (1)  ขšอบกพรŠองรšายแรง Critical defects หมายถึง การเกิดขšอบกพรŠองของกระป๋องและฝาที่อาจจะ
สŠงผลรšายแรงตŠอผูšบริโภคหามีขšอบกพรŠองเหลŠานี้เกิดข้ึนกับผลิตภัณฑŤ เมื่อนĞาไปบรรจุอาหารอาจจะสŠงผลตŠอ
สุขภาพ ความสะอาดและความปลอดภัย สาเหตุอาจมาจากวัสดุที่ผลิตหรือกระบวนการผลติ เชŠน กระป๋องเกดิเปŨน
สนิมในขณะท่ีบรรจุอาหารลงไปในกระป๋องแลšว ผลที่ตามมากšคือการเนŠาเสียของอาหารภายในกระป๋องหาก
ตรวจสอบไมŠเจอหรือเกิดความผดิพลาดนĞาออกจ ĞาหนŠายแลšว ซ่ึงจะเปŨนผลรšายแรงอยŠางมากตŠอผูšบริโภค เปŨนตšน 
ลักษณะขšอบกพรŠองแสดงในภาพท่ี 2.10 Critical defect หรือขšอบกพรŠองท่ีเปŨนสาเหตุท่ีท Ğาใหšกระป๋องรั่วสŠงผลใหš
ผลิตภัณฑŤนั้น ๆ มีการเนŠาเสียและไมŠปลอดภัยตŠอผูšบริโภค 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.10  Critical defect 
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 (2)  ขšอบกพรŠองสĞาคญั (Major defects) หมายถึง  การเกิดขšอบกพรŠองของกระป๋องและฝาที่อาจจะ
สŠงผลรšายแรงตŠอผูšบริโภคหามีขšอบกพรŠองเหลŠานี้เกิดข้ึนกับผลิตภัณฑŤ เมื่อนĞาไปบรรจุอาหารอาจจะสŠงผลตŠอ
สุขภาพ ความสะอาดและความปลอดภยั ซึ่งอาจมีสาเหตุมาจากการเคลอืบแลคเกอรŤไมŠสมบูรณŤปŦญหารอบบุบรอบ
นูนบนกระป๋อง ปŦญหารอยขีดขŠวนบริเวณกระป๋องจนถงึเนื้อเหลก็ ปŦญหาส่ิงสกปรกและสาเหตุอื่น ๆ ลักษณะ 

ขšอบกพรŠองแสดงในภาพที่ 2.11 Major defect เสียหรือไมŠปลอดภัยหรอืขšอบกพรŠองหลัก แตŠไมŠไดšทĞาใหšกระปอ๋ง
รั่วหรือสŠงผลใหšอาหารเนŠา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.11  Major defect 
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 (3)  ขšอบกพรŠองเล็กนšอย (Minor defects) หมายถึง การเกิดขšอบกพรŠองของกระป๋องและฝาท่ีอาจจะ
สŠงผลรšายแรงตŠอผูšบริโภคหามีขšอบกพรŠองเหลŠานี้เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑŤแตŠไมŠสŠงผลใหšเกิดอันตรายตŠอสขุภาพรŠางกาย
ตŠอผูšบริโภค ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจากผิวแลคเกอรŤเปŨนคราบดĞา ปŦญหาสิ่งสกปรกและสาเหตุอืน่ ๆ  ลักษณะขšอบกพรŠอง
แสดงในภาพที่ 2.12 Minor defect หรือขšอบกพรŠองเลก็นšอยที่ไมŠไดšผิดปกติโดยทั่วๆไปมากนักและไมŠไดšสŠงผลตŠอ
คุณภาพของสินคšาหรือความไมŠปลอดภัยของผูšบรโิภค แตŠสŠงผลตŠอความพึงพอใจในการเลือกช่ือสินคšาหรอืผลิตของ
ผูšบริโภคขšอบกพรŠอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.12  Minor defect 
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2.4  เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวขšอง 

 การศึกษาคร้ังนี้ สĞาหรับการศึกษาคšนควšางานวิจัยในคร้ังนี้ ผูšวิจ ัยไดšมีการ สืบคšนงานวิจัยที่มีสŠวน
เก่ียวขšองกบัการลดปริมาณของที่สŠงผลทĞาเกิดของเสียตŠางๆในข้ันตอนการผลิตที่เปŨนรูปแบบผลติภัณฑŤและสินคšาใน
อุตสาหกรรมตŠางๆ โดยมกีารใชšเครื่องมือ 7 QC TOOL มาวิเคราะหŤหาสาเหตุของปŦญหาท่ีเกิดข้ึน ซึ่ง 
 ฐิต ิญา เครือวงคŤ (2558) การคšนควšางานวจิัยค ร้ังน้ีมเีปŜาหมายท่ีจะศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตยางพาราแผŠนดิบ ของหšางหุšนสŠวนจ ĞากัดภูพิงคŤยางพารา จังหวัดเชียงราย ประชากร  

กลุŠมเปŜาหมายท่ีใชšในการศึกษาคอืเจšาของกิจการและพนักงาน จĞานวน 9 คน โดยพยายามกĞาจัดและลดงานที่ไมŠ
กŠอใหšเกิดมูลคŠาเพ่ิม ความสูญเปลŠาของเวลาท่ีไดšมกีารรอคอย การเคล่ือนยšายท่ีไมŠจĞาเปŨนในกระบวนการผลิต และ
งานที่ตšองนĞากลับมาทĞาใหมŠเพ่ือลดตšนทุนการผลิตไดšรับการตรวจสอบและปรับปรุงใหšดีข้ันเคร่ืองมือที่ใชšใ นการ
ดĞาเน ินงานประกอบดšวยแผนภูมิสายธารแหŠงคุณคŠา  (Value Stream Mapping: VSM) ของกระบวนการผลิต
ยางพาราแผŠนดิบกŠอนและหลงัการปรับปรุง ตารางบนัทึกขšอมูลและการสัมภาษณŤเชิงลึก ( In – depth Interview)

 จุฑามาศ ทับทอง (2554) ผูšวิจัยไดšมีการศึกษาดšวยตนเองในเร่ืองขšอการศึกษาพฤติกรรมผูšบริโภคตŠอ
กลยุทธŤการตลาดและการจัดการเชงิกลยทุธŤของธุรกิจอาหารกระปอ๋งกรณีศึกษา: บริษัท ไทยยูเนยีนโฟรเซŠนโปร
ดักสŤ จĞากดั (มหาชน) บริษัท ฯ มีอัตราที่ลดลงทั้งนี้ผูšศกึษาไดšมีวัตถุประสงค Ťใน 1. เพ่ือศึกษายนืยนัปŦญหาระดับ
องคŤกรระดับธุรกิจและระดับหนšาที่รวมถึงแนวโนšมการ ศึกษาดังนี้และปงสภาพแวดลšอมของตลาดอาหารบรรจุ
กระป๋องในอนาคตความสามารถในการแขŠงขันที่ยั่งยืน 2. เพื่อกĞาหนดกลยทุธŤระดับองคŤกรและระดับธุรกิจใหšมี
ความเหมาะสมรวมถึงเพ่ือเพ่ิมในการแขŠงขนัที่ย่ังยืน 

 อภชิิต เสมศร ีและคณะ (2564) การคšนควšางานวิจยัในชิ้นน้ีเพื่อวัตถุประสงคŤคือการศึกษา การลดของ
เสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตข้ึนรูปพลาสติกดšวยระบบสุญญากาศโดยใชšเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยŠาง 
(7QC Tools) มาใชšในการแกšปŦญหาการศึกษาเร่ิมจากการพิจารณากระบวนการผลิตข้ึนรูปพลาสติกและลักษณะ
การทĞางานของเครื่องจกัรท่ีใชšในการผลติ ข้ึนรูปพลาส ติกและคšนหาปŦจจัยท่ีมีผลกระทบตŠอขšอบกพรŠองใน
กระบวนการผลิตข้ึนรูปพลาสติกโดยอาศัยการเก็บขšอมูลการผลิตทางสถติิทĞาการแยกอาการของเสียที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตแผนผังแสดงเหตุและผลแผนภูมิควบคุมสดัสŠวนของเสียพบวŠาสภาพเคร่ืองจักรมผีลกระทบทĞาใหš
เกิดของเสียน้ัน ๆ 

 นายภิญญา เอ้ือจิรกาล (2562) โครงงานนี้มีวัตถปุระสงคŤเพื่อหาแนวทางการปรับปรงุประสิทธิภาพ
กระบวนการบรรจภุณัฑŤ ของผลิตภัณฑŤขšาวโพดหวานกระป๋อง โดยผูšวิจัยจึงไดšเล็งเห็นความสĞาคัญของการศึกษา
การทĞางาน (Method Study) การผลติในสายการบรรจุภัณฑŤขšาวโพดหวานบรรจุกระป๋องใหมŠเร่ิมจากการศึกษา
ความสามารถในการผลิตของแตŠละข้ันตอนการทĞางานโดยทĞาการศึกษาถึงปŦญหาท่ีเกิดจากการทĞางานลดความสูญ
เปลŠาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และปรับปรุงวิธีการทĞางานบางข้ันตอนศึกษาปŦญหาและสาเหตุของแตŠละ
ขั้นตอนการทĞางานแลšวปรับปรุงการทĞางานสายการผลิตใหมŠเพื่อใหšสายงานในกระบวการผลิตไดšดĞาเนินการอยŠาง
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ตŠอเน ื่องมากที่สุดกĞาหนดจĞานวนคนงานใหšเหมาะสมในแตŠละสถานีงานและใหšสอดคลšองตŠอคŠากĞาลังการผลิตตาม
เปŜาหมายที่ตšองการ 

 ณัฐวดี มหานิล และศรัณยŤนภัทร สมเทศ (2565) งานวิจัยท่ีมีเปŜาหมายเพื่อลดจĞานวนของเสียท่ีเกดิข้ึน
ในกระบวนการผลิตแผŠนวงจรพิมพŤ โดยประยุกตŤใชšเครื่องมือคุณภาพ 7 ประการ จากปŦญหาความสูญเปลŠาประเภท
ของเสียในกระบวนการผลิตแผŠนวงจรพิมพŤ โดยของเสียมีลักษณะคือ แผŠนรอง ท่ีเปŨนช้ินสŠวนประกอบเขšากบั
แผŠนวงจรพิมพŤมีรอยขีดขŠวน จึงวิเคราะหŤสาเหตุของปŦญหาดšวยแผนภูมิแสดงเหตุและผล ของปŦญหาดšวยเทคนิคการ
ต้ังคĞาถาม “ทĞาไม” พบสาเหตุหลักท่ีสามารถนĞามาแกšไขไดšทันที คือ สาเหตุท่ีเกิดจากเครื่องจักรที่แผŠนรองวงจร
พิมพŤไดšรับการสัมผัสกับเครื่องโปรแกรมขณะทดสอบการใชšงานของแผŠนวงจรพิมพŤ เพราะมกีารใสŠแผŠนวงจรพิมพŤ
เขšาไปพรšอมกันหลายแผŠนพรšอมกัน จึงทĞาใหšแผŠนรองเกิดรอยขีดขŠวน ดังน้ันจึงไดšทĞาการแกšไขโดยออกแบบและ
สรšางแผŠนรอง เพ่ือนĞามารองปŜองกันรอยขีดขŠวน และสามารถใชšงานรŠวมกับเคร่ืองโปรแกรมทดสอบการใชšงานของ
แผŠนวงจรพิมพŤไดšอยŠางเหมาะสม 

 ศุภวิชญŤ อุทยะพิรุณลักษŤ (2561) วิจยัเพ่ือลดปริมาณของเสียของกระบวนการผลิตตšนแบบโดยใชš
เครื่องพมิพŤสามมิติ ของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตซ่ึงทĞาใหšมีการใชšลวดพลาสติกมากเกินไปในการพิมพŤ 3 มิติ 
จากการระดมความคิดของพนักงานท่ีเกี่ยวขšองในกระบวนการผลิต โดยการใชšเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7QC 

Tools) หลังจากใชšวิธท่ีีเสนอแลšว ปริมาณของเสยีในกระบวนการผลิตลดลงและปริมาณลวดพลาสติกท่ีใชšในการ
พมิพŤลดลงเหลือ 13.59 เปอรŤเซน็ตŤของยอดขายตŠอเดือน หรือลดลง 32.99 เปอรŤเซ็นตŤ 
 มีนา ลŠอซุŠนน้ี (2562) ผูšวิจัยไดšทĞาการศึกษาคšนควšาขšอมูลเก่ียวกบัเพ่ิมผลติภาพในโรงงานแปรรูปปลาทู
นŠากระป๋อง โดยการใชšหลักการวิเคราะหŤแบบ Why Why Analysis และทฤษฎีการเพ่ิมผลิตภาพ โดยไดšกĞาหนด
แนวทางปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมผลของประสิทธิภาพ คือ 1) ตดัหัวปลาออกเพื่อเพิ่มพ้ืนท่ีในการใสŠปลาตŠอรอบใหšมากข้ึน 
2) เปลี่ยนรูปแบบการวางตัวปลาลงบนตะแกรง และ 3) จัดการสายการผลิตในการสŠวนท่ีเก่ียวขšองเพ่ือปรับปรุงใหš
ไดšกĞาลังการผลิตตามเปŜาหมายท่ีกĞาหนด 

 ปŗยมล โกศลชัย (2559) ไดšทĞาการศึกษาคšนคว šางานวิจัยท่ีเก่ียวกับการลดจĞานวนของเสยีที่เกดิข้ึนใน
ขั้นตอนการผลิตเพื่อทĞาการเพ่ิมประสิทธิภาพและลดตšนทุนในการผลิต ในกรณีศึกษาบริษัทผูšผลิตภาชนะถุงท่ีใชšใน
การบรรจุนม ผลการวิเคราะหŤวŠาบริษัทผลติถุงบรรจุนม ไมŠไดšมจุีดมุŠงหมายท่ีจะลดจĞานวนของเสียหรือมกีารควบคุม
จĞานวนของเสยีท่ีเกิดในกระบวนการผลิตถุงและเครื่องจักรท่ีใชšผลิตถุงนม โดยในเครื่องมือการวิจัยดšานการควบคุม
ภาพและเคร่ืองมือ 7 QC TOOL การวิเคราะหŤโดยการต้ังคĞาถาม Why Why Why Analysis ) 

 อิสราภรณŤ ธรรมวาโร (2563) ผูšวิจยัไดšมีการคšนควšาศกึษาการลดของเสียที่เกดิขึ้นในสายงานการแปร
รูปสินคšาอหารสัตวŤเล้ียง ซึ่งไดšทĞาการศึกษาในสŠวนของโรงงานแปรรูปสินคšาอาหารสตัวŤ โดยมีเปŜาหมายมุŠงเนšนไปที่
การลดจĞานวนของเสียท่ีเกิดจากการผลิตถšวยพลาสตกิ โดยมีการคšนหาปŦญหาดšวยการนĞาเครื่องมือ 7 QC TOOL 
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เขšามาชŠวยในการวิเคราะหŤคนหาของเสียที่เกิดมาก ท่ีสุด แลวิเคราะหŤหาสา เหตุและนĞาขšอมูลมาวิเคราะหŤ
ขšอบกพรŠองและผลเสียที่สŠงผลกระทบนĞามาปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพตŠอไป 

 สุทธิโรจนŤ ศิรฐานพุงศŤ (2559) งานวิจัยมีวตัถุประสงคŤเพื่อศึกษาการลดปริมาณของเสียและปรับปรุง
เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแบบฟอรŤมธุรกิจ คือกระดาษตŠอเนื่องโดยเร่ิมจากการศึกษาหาขšอมูล
ตŠางๆในองคŤกรและสภาพปŦจจุบันที่เกดิขึ้น เพื่อนĞาขšอมลูตŠางๆมาวเิคราะหŤเพื่อคšนหาสาเหตุตŠางๆที่สŠงผลตŠอการ
ผลิต โดยสาเหตุการเกิดของเสียโดยใชšแผนภูมกิšางปลา (Fish Bone Diagram ) และใชšแผนภมูพิาเรโต (Pareto 

Chart) โดยจะมีการคัดเลือกและจัดลĞาดบัของสาเหตุตŠางๆ ท่ีเปŨนสาเหตุสĞาคัญท่ีสŠงผลตŠอสภาพกระดาษเคมีแตก
และมีฝุśน 

 ชนิดา วฒันโชติวงษŤ และคณะ (2558) ผู šวิจยัศึกษางานวิจยัในคร้ังนี้เพื่อหาแนวทางในการลดปริมาณ
ของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตถั่วกวนโดยมจีุดมุŠงหมายเพ่ือคšนควšาศึกษาวิธีการผลิตและวิเคราะหŤสาเหตขุองจĞานวน
ของเสียในข้ันตอนการผลิตและเพื่อหาแนวทางการลดปริมาณของเสียโดยใชšเครื่องมือสĞาหรับควบคุมคุณภาพ 7 
QC TOOL ในการศึกษา ไดšแกŠ ใบ Check Sheet และรายการตรวจสอบการระดมสมองแผนผังการไหลใน
กระบวนการและแผนผังสาเหตุและผล 

 คณิศร ภูนิคม และยิ่งยศ ทิพยŤศรีราช (2560) ศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตฟารŤมไขŠไกŠ โดยใชšเคร ื่องมือควบคุมทางคุณภาพ 7  QC TOOL จากการคšนควšาพบวŠาสาเหตุหลัก
ของปŦญหาท่ีเกิดขึ้น ไดšแกŠ คน วัสดุอุปกรณŤในการปฏิบติังานและสิ่งแวดลšอมใชšเครื่องมอืคุณภาพเชŠนแผนผังตšนไมš
หาแนวทางการปรับปรุงและออกแบบกระบวนการผลิตใหมŠหลังจากออกแบบการผลิตใหมŠไปปฏิบัติจริงพบวŠา
แผนกสัตวŤปŘกมีกĞาไรสทุธิเพ่ิมข้ึน 

 กีรติศักด์ิ กีรติอัศมเดช (2555) งานวิจยันี้มวัีตถปุระสงคŤในการลดสดัสŠวนของเสียในกระบวนการผลิต
ฝากระป๋องกรณีศึกษาพบวŠา รอยขีดขŠวน คราบของแลคเกอรŤ จุดดĞาและรอยบุบจĞานวนของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการมีแนวโนšมเพิ่มข้ึนงานวิจัยเลยไดšนĞาเทคนิคการควบคุมกระบวนการในเชงิสถิติและโปรแกรมสĞาเร็จรูป 
มาชŠวยควบคุมกระบวนการผลิตและนĞาเครื่องมือ 7 QC TOOL ชŠวยในการวิเคราะหŤปŦญหาเพ่ือหาแนวทางการ
แกšปŦญหา 
 วรุตมŤ สุจริตจนัทรŤ (2561) งานวิจัยน้ีม ีการศึกษาการลดปริมาณของเสยีท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ชิ้นสŠวนหัวฉีดน้Ğามัน โดยกรณีศึกษาจĞานวนของเสียประเภทของคŠาความสะอาดที่ไมŠไดšมาตรฐานตามความตšองการ
ของลูกคšา ผูšวิจัยเลยทĞาการคšนควšาและวเคราะหŤหาสาเหตุและนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพโยนĞาเคร ิ่องการ
ควบคุมคุณภาพเขšามาใชšในงานวิจัยชิ้นนี้นั้นก็คือ Check Sheet แผนภูมิการปลา เปŨนตšน 

 ปฐมพงษŤ หอมศรี และจักรพรรณ คงธนะ (2556) งานวิจยันี้มเีปŜาหมายในการลดปริมาณของของเสีย
ที่เกิดขึ้นในสายงานงานฉดีพลาสติก โดยไดšมีการนĞาหลักการเชิงสถิติเขšามาใชšในงานวจัิย เพื่อเปŨนตัวชŠวยในการ
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วิเคราะหŤหาสาเหตุและปŦจจัยตŠางๆ ที่อาจจะสŠงผลกระทบตŠอความปลอดภัยกับสขุภาพของตัวผลิตภัณฑŤ ผูšวิจัยจึง
ไดšมกีารคดัเลือกสาเหตุที่สŠงผลมากท่ีสดุ นĞามาแกšไขปŦญหาตŠอไป 

 โชคชัย เชื่อรีน และคณะ (2561) ไดšทĞาการศึกษางานวิจัยเพื่อการลดของเสียในกระบวนการฉีด
พลาสติกในกระบวนการขึ้นรูปฉดีพลาสติกโดยมีเปŜาหมายเพ่ือลดจĞานวนของเสียประเภทงานฉีด ไมŠเต็ม ใน
กระบวนการผลิตชิ้นสŠวนรถยนตŤโดยการประยุกตŤใชšพาเรโต ไดอะแกรม แผนภูมิเหตุและผลวิเคราะหŤหาสาเหตุ
กĞาหนดแนวทางแกšไขใหšมีระบบบĞารุงรักษาสŠวนตŠางๆที่เคร่ืองฉีดและการวิเคราะหŤวิธกีารทĞางานและการสรšาง
มาตรฐานวิธกีารทĞางานใหมŠตามหลัก QCC 

 ฐาปนันดรŤ เขียวสังขŤ (2555) ไดšการทดลองการลดของเสียในกระบวนการผลติการข้ึนรูปบรรจุภณัฑŤ
พลาสติกงานวิจัยไดšใชšเครื่องมือควบคุมคุณภาพ ( 7 QC Tools) ในการคšนหาสาเหตุและเพื่อการปรับปรุงค ุณภาพ
ในกระบวนการผลิต แลšวนĞาขšอมูลทั้งหมดมาเปรียบเทียบในการทĞางานกŠอนและหลังจากการปรับปรุงผลของการ
ดĞาเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดปŦญหาของเสีย 

 แพรวพรรณ พยัคฆชาติ (2562) งานวิจัยน้ีเปŨนการปรับปรงุกระบวนการแจšงสั่งซื้อและการบันทึกรับ
เพื่อลดความสูญเสียในสŠวนของงานอุปกรณŤนั่งรšานโดยไดšรวบรวมจากขšอมูลโอนยšายวสัดุจากใบโอนยšายวัสดุพบวŠา
มีจĞานวนของสูญหายท่ีเกิดข้ึนหลังจากกระบวนการรับสินคšา โดยตรงโดยทĞาใหšตšนทุนการเดียวกันดĞาเนินงานสูงขึ้น  

โดยใชš Flowchart และเครื่องมอื 7QC Tools มาชŠวยวิเคราะหŤปŦญหาเพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการ
ทĞางานหลังจากการปรับปรุงเทียบกับเปŜาหมายตามท่ีฝśายคณะทĞางานไดšกĞาหนดไวšพิจารณาจากขšอมูลและกĞาหนด
เปŜาหมายการลดของสญูเสียเพ่ือนĞารŠองการลดการสูญเสียจากขšอมูลทั้งหมด  เมื่อนĞาขšอมูลกŠอนปรับปรุงและหลงั
ปรับปรงุมาเทียบจะพบวŠาการปรบัปรุงกระบวนการสŠงผลตŠอประสิทธิภาพการลดการสูญเสีย 

 ไพศาล ลาภสมบูรณŤชัย  (2558) การวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค ŤมุŠงเนšนในการหาแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการบรรจุหอมหัวใหญŠ โดยการลดความสูญเปลŠาในกระบวนการตามแนวคิดของระบบการผลิตแบบโต
โยตšา การศึกษากระบวนการบรรจุโดยการสังเกตแบบมีสŠวนรŠวมต้ังแตŠเริ่มรับซื้อหอมหัวใหญŠ การศึกษาปŦญหาและ
ความสญูเปลŠาในกระบวนการรŠวมกับผูšท่ีเกี่ยวขšองในโรงงาน พบวŠา เกิดข้ึนจากปŦจจัย 4 ประการ คือ 1) ขั้นตอน
การทĞางาน 2) พนักงาน 3) อุปกรณŤ และ 4) หอมหัวใหญŠที่เปŨนวัตถุดิบ ซึ่งกŠอใหšเกดิความสญูเปลŠา 4 ประการคือ 
1) การขนสŠงท่ีมากเกินไป 2) การมีขั้นตอนการผลิตที่มากเกินไป 3) การรอคอยในการปฏิบัติงานและ 4) การมี
ชิ้นงานที่บกพรŠองและของเสยี 

 ศุภวัชรŤ เมฆบูรณŤ และจีรวัฒนŤ ปลšองใหมŠ (2559) งานวิจัยนี้มวัีตถุประสงคŤเพ่ือศึกษาหาแนวทางการ
ลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นสŠวนโลหะสĞาหรบัผลติภณัฑŤขายเหล็กไดšครอบโดยไดšใชšเคร่ืองมือ 7 QC TOOL 

กĞาหนดวิธีการแกšปŦญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการผลิตที่มีเปอรŤเซ็นตŤของเสียสูง ไดšแกŠ ข้ันตอนตัดขาดšวย
ขั้นตอนตัดฐานดšวยและข้ันตอนสลายตัวยูซึ่งจากการวิเคราะหŤพบวŠาปŦญหาของเสียเกิดจากหลายสาเหตุเชŠนคน
เครื่องจักรอุปกรณŤวัสดุการผลิตและวิธีปฏิบัติงานท่ีไมŠเหมาะสมตŠาง ๆ ดังนั้นการแกšปŦญหาเพ่ือลดของเสียในการ
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คร้ังนี้ไดšใชšวิธีการปรับเปลี่ยนวัสดุการผลิตการปรับปรุงวิธีการผลิตและการเพ่ิมเติมเครื่องมืออุปกรณŤสนับสนนุการ
ผลิตเพ่ือใหšการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 ยุทธณรงคŤ จงจนัทรŤ และคณะ (2554) งานวิจัยชิ้นนี้ไดšมกีารศึกษาเร่ืองการลดจĞานวนของเสียท่ีเกิดขึ้น
ในการผลิตและลดตšนทุนการผลิต ซึ่งกรณีศึกษาคือการศึกษากระบวนการผลิตเตาเหล็กหลŠอเพื่อวตัถุประสงคŤของ
การศึกษานี้นั้นคือการลดของเสีย โดยนĞาเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพเขšามาเปŨนชŠวยในการคšนหาสาเหตูและคšนพบวŠา 
สาเหตุที่เกดิขึ้นมี 3 ประการดังน้ี คือ เกิดจากคน เคร่ืองจักร วิธีการทĞางานเปŨนตšน 

 ธนิชญา ชĞานาญ (2563) งานวิจยันี้มวัีตถุประสงคŤเพ่ือลดปริมาณของเสียประเภทมีจุดดĞากระบวนการ
ผลิตไมšแขวนพลาสติกโดยใชšเครื่องมือควบคุมคุณภาพ ( 7 QC Tools) ในการคšนหาสาเหตุและเพ่ือการปรับปรงุ
คุณภาพในกระบวนการผลิต และกĞาหนดมาตรการในการแกšไขปŦญหาโดยมีการระดมความคิด (Brainstorms) แลšว
นĞาขšอมูลทั้งหมดท่ีไดšมาทĞาการเปรียบเทียบกŠอนและหลังจากการปรับปรุงผลการดĞาเนนิการปรับปรงุสามารถลด
การเกิดปŦญหาของเสียประเภทมีจดุ 

 อภิชิต เสมศรี และคณะ (2564) งานวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคŤเพื่อนĞาวธิ ีโพคา-โยเกะชŠวยปŜองกันความ
ผิดพลาดและลดการสูญเสยีไปกระบวนการประกอบชิ้นสŠวนบังโคลนหนšาแกšมขšางรถยนตŤโดยใชšเครื่องมอืควบคุม
คุณภาพ 7 อยŠาง (7QC Tools) ดังน้ันผูšวจิยัจึงไดšใชšวธิีโพคา-โยเกะเพ่ือลดความผิดพลาดจากการออกแบบระบบ
เซินเซอรŤควบคมุการตรวจจบัมงานเพ่ือตรวจสอบการเคล่ือนท่ีของชิ้นงานผลการวิจยัและการรวบรวมขšอมูลพบวŠา
ขšอมูลกŠอนการปรับปรุง 
 มารตุ มูเก็ม ( 2562 ) งานวิจัยนี้ ศึกษาการลดของเสียจĞานวนกระป๋องบุบในคลังสินคšา โดยมีการ
เปรียบเทียบขšอมูลกับผลการดĞาเนินงานหลังการปรับปรุง การใชš วิเคราะหŤปŦญหาโดยประยุกตŤใชš 7 QC tools ผล
การปรับปรงุแกšไข สามารถลดจันวนกระปśองบุบในคลงัสินคšาไดšทั้งแผนกสโตรŤและแผนกปŗดฉลาก 

 รัตนาภรณŤ ช้ีกิ่ง (2562) การศึกษาน้ีเปŨนการศึกษาเพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพการทĞางานระบบงาน
เอกสารการนĞาเขšา โดยใชšเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด เพื่อวิเคราะหŤสาเหตุของปŦญหาเพ่ือเพ่ิมประสิทธภิาพการ
ทĞางานระบบเอกสารการนĞาเขšาเคมภัีณฑŤ



บทที่ 3 

ระเบียบวิธวีิจัย 
 

 สĞาหรับการศึกษาคšนควšาอิสระเรื่อง ปรับปรุงประสิทธิภาพการควบคุมคุณภาพบรรจภุัณฑŤกระปอ๋ง
สŠงออกกรณีศึกษา : บริษัท Asian Pacific Can Co., Ltd ไดšทĞาการศึกษากระบวนการผลิตภายในบริษัท โดยมี
วัตถุประสงคŤเพื่อศึกษาวิเคราะหŤปŦญหาและลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตเพื่อเปŨนแนวทางในการ
พัฒนาปรบัปรุงกระบวนการที่เกี่ยวตŠอไป โดยมีการระดมความคิดจากฝśายที่เ ก่ียวขšอง ซ่ึงใชšเคร่ืองมอืในการ
ดĞาเนินงาน ขั้นตอนการวจิัยและวิเคราะหŤผลการวิจยัดังน้ี 

 

3.1  เครื่องมอืที่ใชšในการดĞาเนินงานวิจยั 

 3.1.1  ใบตรวจสอบ ( Check Sheet ) 

 การเก็บรวบรวมขšอมูลเปŨนแบบ Check Sheet ท่ีใชšปฏิบัติงานจริงในกรณีศึกษา โดยเจšาหนšาที่
ฝśายผลิต  จะเปŨนการเกบ็รวมรวบขšอมูลอยŠางงŠายท่ีมีการระบุรายละเอียดตŠางๆ เชŠน ประเภทของเสีย 
รายละเอียดของสินคšาท่ีผลิตเปŨนตšน ซึ่งการบันทึกจะทĞาใหšเห็นประเภทของเสียไดšอยŠางชัดเจน ผูšวิจัยไดšทĞาการ
วิเคราะหŤแบบบันทึกขšอมูลของเสยีท่ีบริษัทไดšใชšอยูŠในปŦจจุบัน ( กŠอนปรุงปรับ ) ดังรูปภาพท่ี 3.1 พบวŠาการ
บันทึกขšอมูลรายละเอียดตŠางๆจะบันทึกลงในแผŠนกระดาษเทŠานั้น โดยไมŠไดšมีการบันทึกรายละเอียดลงในระบบ
โปรแกรมคอมพิวเตอรŤเพื่อเก็บขšอมูล  ซึ่งอาจจะทĞาใหšการเก็บขšอมูลหรือการหาขšอมูลของเสยีแตŠละประเภท
คŠอนขšางไมŠสะดวก จึงไดšพิจารณาออกแบบ แบบการบันทึกลงในโปรแกรม Excel เพื่อใหšสะดวกและครอบคลมุ
ใหšการหาขšอมูลของเสีย ดังรูปภาพท่ี 3.1 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.1  แบบบันทึกจĞานวนของเสียกŠอนปรับปรุง 

ที่มา: บริษัท ASIAN PACIFIC CAN CO., LTD 
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ภาพที่ 3.2  แบบบันทึกจĞานวนของเสยีหลังปรบัปรงุ 
 

ที่มา: บริษัท ASIAN PACIFIC CAN CO., LTD 

 

 3.1.2  แผนผังแสดงเหตแุละผล ( Cause and Effect Diagram ) 

  ใชšเพื่ออธิบายใหšเขšาใจถึงความสัมพันธŤของสาเหตุหลักและสาเหตุยŠอย เพือคšนหาสาเหตุตŠางๆ ที่
อาจจะมีผลกระทบกับกระบวนการแลšวทĞาการแกšปŦญหาไดšถกูตšองตรงจุดมากขึ้น 

 3.1.3  แผนภูมิพาเรโต ( Pareto ) 

  ใชšเพื่อการนĞาขšอมูลของเสียมาเรียงลĞาดับจากปŦญหาของเสียในกระบวนการผลิตที่มีจĞานวนมาก
ท่ีสุดไปหาจĞานวนของเสียที่นšอยที่สุด แผนภูมิพาเรโตเปŨนตัวชŠวยใหšผูšวิจัยตดัสินใจเลือกปŦญหาท่ีจะดĞาเนินการ
แกšไขไดšโดยเลือกจากจĞานวนของเสียท่ีเกิดมากที่สุด 
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3.2  ขั้นตอนการดĞาเนินการวิจยั 

  
 

ภาพที่ 3.3  ขั้นตอนการดĞาเนินงาน 

 

 3.2.1  ขั้นตอนการเกบ็ขšอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตกระป๋อง ต้ังแตŠ พฤศจิกายน พ.ศ. 64 
ถงึ เมษายน พ.ศ. 65 เพื่อค šนหาและศึกษาของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยการเกบ็ขšอมูลจะรวบรวม
ขšอมูลในแตŠละเดือนจากฝśายผลิตซึ่งขšอมูลจĞานวนของเสียที่ไดšจะเปŨนการ Reject จากกลšองที่ตรวจสอบ
คณุภาพ 

 3.2.2  การคัดเลือกปŦญหาดšวยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ โดยทĞาการเลือกปŦญหาท่ีมีลักษณะบกพรŠอง เนšน
ความสĞาคัญของปŦญหาท่ีเกิดจĞานวนมากที่สุดมาเปŨนหัวขšอในการดĞาเนนิการวิจัยโดยใชš แผนภูมิพาราโต  

 3.2.3  วิเคราะหŤหาสาเหตุ หลังจากทĞาการคัดเลือกปŦญหานĞาขšอมูลของเสยีมารวบรวมทĞาการวิเคราะหŤหา
เหตุและปŦจจัยท่ีทĞาใหšเกิดผลกระทบกับกระบวนการผลิตกระป๋อง ซ่ึงการวิเคราะหŤหาปŦจจ ัยและสาเหตุมาจาก
การระดมความคิด ( Brainstorming ) จากผูšมีประสบการณŤความรูšเฉพาะทางจากฝśายท่ีเกี่ยวขšอง เพื่อหา
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แนวทางทĞาการแกšไขปรบัปรุง โดยใชšเคร่ืองมือ คอื แผนภาพกšางปลา พิจารณาเลอืกสาเหตุและทĞาการกĞาหนด
แนวทางการแกšไขปรับปรงุตŠอไป 

 3.2.4  ดĞาเนินการปรับปรุง เม่ือทĞาการวิเคราะหŤหาสาเหตุของปŦญหาและนĞาแนวทางทฤษฎีท่ีสอดคลšอง
มาเปŨนตัวกĞาหนดวิธีการและแนวทางแกšไขปรบัปรงุเพื่อลดปริมาณของเสีย โดยมกีารประชุมกบัฝśายผลิตและ
ฝśายท่ีเกี่ยวขšอง เพื่อนĞาแผนการปรับปรุงไปทĞาการทดลองใชš ภายใตšระยะเวลา 2 เดือน และมีการติดตามผล
ระหวŠางทĞาการปรับปรุงเพื่อยืนยันผลวŠา สามารถนĞาไปใชšในกระบวนการผลิตไดšจริง หรือผลการดĞาเนินการมี
แนวโนšนไปในทิศทางใด 

 3.2.5  วิเคราะหŤเปรียบเทียบขšอมูลหลังการปรบัปรุง หลังจากดĞาเนินการปรับปรุงแกšไขปŦญหาตาม
แผนการที่กĞาหนดไวšแลšว จะเก็บผลท่ีไดšจากการดĞาเนินงานปรับปรงุมาเปรียบเทียบกับผลกŠอนการดĞาเนนิการ
ปรับปรุงวŠามีปริมาณของเสียลดลงหรือไมŠ หากผลของการดĞาเนินงานไมŠเปŨนไปตามวัตถุประสงคŤ  จะตšอง
ยšอนกลับไปหาแนวทางการแกšไขปŦญหาอีกครั้ง จนกวŠาจะผลการดĞาเนินจะเปŨนไปตามวัตถุประสงคŤ ผูšวิจัยไดšตั้ง
สมมุติฐานการเปรียบเทียบกŠอนและหลงัการปรับปรุงโดยใชš T-Test เพื่อทดสอบสมมุติฐาน ไวšดังนี้  
 

 ผลการผลิตกŠอนปรบัปรุงกระบวนการผลิตกระป๋อง (  ଵߤ )

 ผลการผลิตหลังปรับปรุงกระบวนการผลิตกระป๋อง (  ଶߤ )

H : ߤଵ ≠ ߤଶ   ผลการผลิตกŠอนและหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกระป๋องแตกตŠางกัน 

Hଵ : ߤଵ =  ߤଶ  ผลการผลิตกŠอนและหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกระป๋องไมŠแตกตŠาง
กนั 

 3.2.6 สรุปผลการดĞาเนินงาน เมื่อดĞาเนินการปรับปรุงและเก็บขšอมูลเรียบรšอยแลšว สรุปผลการดĞาเนินงาน
ปรับปรุงวŠามีผลการเปลี่ยนแปลงไปอยŠางไร ทิศทางใด เปŨนไปตามแนวทางและทฤษฎีหรือไมŠ และสรุปออกมา
เปŨนผลงานวิจัย 

 

3.3  กระบวนการผลติปŦจจุบันและของเสียที่เกิดขึ้น 

 3.3.1  ขั้นตอนการศึกษากระบวนการผลิต 

ผูšวิจยัไดšทĞาการศกึษาขั้นตอนผงักระบวนการผลิตกระป๋อง ซ่ึงอธิบายขั้นตอนตŠางๆไดšตามผังรูปภาพที่ 3.4 
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ภาพที่ 3.4  กระบวนการผลิต 

 

  

 

 

 

 

 



27 

 (1)  เริ่มจากรับลูกเหล็ก แกะหีบหŠอลูกเหล็ก  
 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.5  เครื่องจักร FEEDER 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 

 

 (2)  นĞาลูกเหล็กใสŠเขšาเคร่ือง จะทĞาการปŜอนแผŠนเหลก็ท่ีละ 1 แผŠน สŠงไปที่เครื่องเคลือบ Coating 

Machine เพ่ือเคลอืบแลคเกอรŤลงบนแผŠนเหลก็ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.6  เครื่องจักร Coating Machine 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 
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 (3)  แผŠนเหล็กท่ีผŠานการเคลือบแลšวจะนĞาเขšาสูŠเตาอบดšวยเครื่อง Loading Machine  

 

 

ภาพที่ 3.7  เครื่องจักร Loading Machine 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 

 (4)  แผŠนเหล็กจะว่ิงผŠานเตาอบเพื่อทĞาใหšแลคเกอรŤที่เคลือบแหšงโดยเตาอบระบบ  High Econ 

TNV 14,000 incineration system ท่ีใชšระบบ Gas LPG เปŨนเช้ือเพลิง 

 

ภาพที่ 3.8  เครื่องจักร 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 
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 (5)  แผŠนเหล็กจะออกจากเตาอบจะถกูรับแผŠนโดยเคร่ือง Unloading Machine 

 

ภาพที่ 3.9  เครื่องจ ักร Unloading Machine 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 

 

 (6)  เมื่อแผŠนเหล็กถูกรับแผŠนโดยเคร่ือง Unloading Machine แลšวจะถูกสŠงเขšาเคร่ือง Double 

Stacker เพ่ือเรียงแผŠนเหล็กเปŨนลกูเหลก็ 

 

ภาพที่ 3.10  เครื่องจักร Double  Stacker 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 
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 (7)  ลกูเหลก็จะถูกสŠงไปยังเคร่ืองกลับเหล็ก Pile Turner เพื่อเขšาสูŠข้ันตอนแพ็คเหล็กและสŠงไปยัง
กระบวนการถัดไป 

 

ภาพที่ 3.11  เครื่องกลับเหล็ก Pile Turner 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 

 

 (8)  ฝśายผลติรับแผนผลิต ตรวจสอบรายละเอียดตŠางๆ เพื่อใหšตรงตามความตšองการของลูกคšา 
 (9)  เบิกวัตถุดบิ ตรวจสอบสภาพของวัตถุดบิกŠอนเขšาเครื่องปŦ๊ม ตšองไมŠบุบหรอืงอพับ หรอืมีรอย
โดนกระแทกมุมแผŠนหรือสŠวนอื่น ๆ 

 (10)  การนĞาแผŠนเหล็กเคลอืบปŜอนเขšาเคร่ืองจักร ตรวจสอบทิศทางของแผŠนเหล็กเม่ือเรียงเขšา
เครื่องปŜอนแผŠน 

 (11)  เมื่อแผŠนเหล็กถูกรับแผŠนโดยเคร่ือง Unloading Machine แลšวจะถูกสŠงเขšาเคร่ือง Double  

Stacker เพ่ือเรียงแผŠนเหล็กเปŨนลกูเหลก็ 

 

ภาพที่ 3.12  เครื่องจักร Double  Stacker 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 
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 (12)  ลูกเหล็กจะถูกสŠงไปยังเคร่ืองกลับเหล็ก Pile Turner เพื่อเขšาสูŠข้ันตอนแพ็คเหล็กและสŠงไป
ยงักระบวนการถัดไป 

 

ภาพที่ 3.13 เครื่องกลับเหล็ก Pile Turner 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd 

 

 (13)  ฝśายผลติรับแผนผลิต ตรวจสอบรายละเอียดตŠางๆ เพ่ือใหšตรงตามความตšองการของลูกคšา 
 (14)  เบิกวัตถุดบิ ตรวจสอบสภาพของวัตถุดิบกŠอนเขšาเคร่ืองปŦ๊ม ตšองไมŠบบุหรืองอพับ หรือมีรอย
โดนกระแทกมุมแผŠนหรือสŠวนอื่น ๆ 

 (15)  การนĞาแผŠนเหล็กเคลอืบปŜอนเขšาเคร่ืองจักร ตรวจสอบทิศทางของแผŠนเหล็กเมื่อเรียงเขšา
เครื่องปŜอนแผŠน 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.14  เครื่องจักรสĞาหรับผลิตกระป๋อง 

ที่มา: Asian Pacific Can., Ltd 
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 (16)  หลังจากท่ีกระป๋องถูกปŦ๊มออกมาแลšว ตรวจสอบสภาพดšานในกระป๋องดšวยกลšองตรวจสอบ
คณุภาพและดšานนอกดšวยตาเปลŠาจากพนักงานท่ัวไป 

 

ภาพที่ 3.15  เครื่องจักรสĞาหรับผลิตกระป๋อง 

ที่มา: Asian Pacific Can., Ltd 

 

 (17)  เรียงกระป๋องขึ้นพาเลท บรรจุใหšครบตามจĞานวนท่ีกĞาหนดในแผนการผลิตของแตŠละลูกคšา
 (18)  การพันฟŗลŤมและติด Tag กĞากับ และสŠงไปที่คลังสินคšาเพ่ือเตรียมสŠงออก 

 3.3.2  วิเคราะหŤขšอมูลของเสยีที่เกิดขึ้น 

  ผูšวิจัยทĞาการศึกษาเก็บรวบรวมขšอมูลของเสียท่ีเกิดในกระบวนผลิตกระป๋อง เชŠน Oven Dust รอย
บุบ แลคเกอรŤ Drop เปŨนตšน โดยมีการเก็บรวบรวมขšอมูลจาก Data และ ใบ Check Sheet ของฝśายผลิต โดย
เก็บต้ังแตŠพฤศจิกายน พ.ศ. 2564 ถึงเดือนเมษายน .พ.ศ. 2565 หลังจากท่ีไดšทĞาการรวบรวมขšอมูล ทĞาใหšผูšวิจัย
พบวŠาจĞานวนของเสียที่เกิดขึ้นในแตŠละเดือนของกระบวนการผลิตมีปริมาณที่มาก โดยเรียงลĞาดับจากจĞานวน
มากที่สุดไปจนถึงจĞานวนท่ีนšอยที่สุดแสดงในภาพท่ี 3.16 
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ภาพที่ 3.16  ขšอมูลของเสยีท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตกระป๋อง เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2564 ถึงเดอืน
เมษายน พ.ศ. 2565 

 

ภาพที่ 3.17  ลกัษณะขšอบกพรŠองของเสยีท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลติกระป๋อง 

 

 จากรูปภาพท่ี 3.17 แสดงใหšเห็นจĞานวนของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระป๋องระหวŠาง
เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2564 ถึง เดือนเมษายน พ.ศ. 2565 พบวŠาปริมาณของเสียประเภท Oven Dust คดิ
เปŨนรšอยละ 42.43 จากของเสียท้ังหมด 17,809 ชิ้น เปŨนปŦญหาสĞาคัญสŠงผลใหšเกิดปริมาณของเสยีและความ
สูญเสียของคุณภาพตŠอโรงงานท่ีผลิต   ผูšวิจัยมีความเห็นตรงกันกับฝśายที่เกี่ยวขšองถึงความรุนแรงจากปŦญหาท่ี
เกิดขึ้นซึ่งถšาสามารถลดของเสียประเภท Oven Dust เหลŠานี้ไดš จะใหšการดĞาเนินงานในกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพมากข้ึนจึงตัดสินใจเลือกปŦญหาช้ินนี้มาวิเคราะหŤหาสาเหตแุละหาแนวทางในการปรับปรุงแกšไข
ปŦญหาและปŜองกันอยŠางถูกตšอง  
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ภาพที่ 3.18  Oven Dust  
 

ที่มา: Asian Pacific Can., Ltd 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.19  Oven Dust  

 

ที่มา: Asian Pacific Can., Ltd 
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ภาพที่ 3.20  Oven Dust  

ที่มา: Asian Pacific Can., Ltd 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.21  Missing Coating 

ที่มา: Asian Pacific Can., Ltd 
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ภาพที่ 3.22  Scratch 

ที่มา: Asian Pacific Can., Ltd 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.23  Code ไมŠสมบูรณŤ 

ที่มา: Asian Pacific Can., Ltd 
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ภาพที่ 3.24  Code ไมŠสมบูรณŤ 
 
ที่มา: Asian Pacific Can., Ltd 

 
 3.3.3  วิเคราะหŤขšอมูลและหาสาเหตุ 
  การวิเคราะหŤหาสาเหตุและปŦญหาท่ีสŠงผลทĞาใหšเกิดของเสียประเภท Oven Dust  โดยใชšหลักการ 
6M คือ คน เครื่องจักร วิธีการ วัสดุ กระบวนการวดั และสภาพแวดลšอม ดงัภาพท่ี 3.25  

 

ภาพที่ 3.25  แผนภูมิกšางปลาเพ่ือวิเคราะหŤหาสาเหตุ 

 

3.4  แนวทางในการพัฒนา  

 แนวทางในการพัฒนากระบวนการผลิต เพ่ือลดปŦญหาการเกิดของเสียประเภท Oven Dust  โดย
มแีนวทางการทĞาความสะอาดลšางเตาอบแผŠนเหล็ก ซึ่งเบ้ืองตšนไดšทĞาการตรวจสอบจุดตŠางๆของเตาอบพบวŠามี
เขมŠาติดอยูŠตามจุดตŠางๆมากมาย เชŠน ชุดกระจายลม โซŠหวี แกนลšอ เปŨนตšน เขมŠาที่ติดอยูŠตามจุดตŠางๆอาจจะ
เปŨนสาเหตทุี่ทĞาใหšเกิดเขมŠาไปติดอยูŠที่แผŠนเหล็กหรือฝŦงเขšาไปในเน้ือเหล็ก จึงทĞาใหšการปŦ๊มกระป๋องออกมามี
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เขมŠาติดอยูŠตามกระป๋อง  สĞาหรับตัวชี้วัดและสถิติท่ีใ ชšในการวิเคราะหŤ โดยจะมีการใชšสถิติ T-test รšอยละและ
คŠาเฉล่ีย เขšามาเปŨนตัววิเคราะหŤการเกดิของเสียกŠอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงของจĞานวนกระป๋องท่ี
ผลิตมาเปรียบเทียบกัน เพ่ือความสมบรูณŤใหšกบัผลของการวิเคราะหŤและผลลัพธŤของแนวทางในการพัฒนา
งานวิจัยช้ืนนี้



 

บทที่ 4 

ผลการวิจัย 

 

 ผลการดĞาเนินการวิจัยเร่ืองการปรับปรงุประสิทธิภาพกระบวนการควบคุมคุณภาพบรรจุภัณฑŤ
กระป๋องสŠงออก ความบกพรŠองของผลิตภัณฑŤประเภท Over Dust โดยใชšเครื่องมือ 7 QC TOOL และการ
ระดมความคิดจากผูšมีประสบการณŤ ผูšเกี่ยวขšองจากฝśายตŠางๆ ไดšผลการดĞาเนนิการวิเคราะหŤหาสาเหตุและแนว
ทางการแกšไขปรับปรุง และสรปุผลการดĞาเนินการตามแนวทางการปรับปรุงแกšไข ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 

4.1  การวเิคราะหห์าสาเหตุและผลของปŦญหาโดยใชšเครื่องมือวิจัย 

 จากขšอมูลลักษณะของเสียประเภท Oven Dust  ผูš วิ จัยจึงไดšมีก ารระดมความคิดการผูš มี
ประสบการณŤจากฝśายตŠางๆ เพื่อวเิคราะหŤหาสาเหตุ โดยพิจารณา จากสาเหตุหลัก ประกอบดšวย Man, 

Machine, Materials, Method, Measurement, Mother Nature ซึ่ง รูปแบบในการวิเคราะหŤ จากสาเหตุ
แสดงไดšดังภาพที่ 4.1 และตารางท่ี 4.1  

 

ภาพที่ 4.1  การวิเคราะหŤหาสาเหตุ Oven Dust 

 

ที่มา: Asian Pacific Can Co., Ltd
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ตารางท่ี 4.1  การวิเคราะหŤหาสาเหตุและผลของปŦญหาของเสียประเภท Oven Dust 

 

4.2  ดĞาเนินการแกšไขปŦญหาและปรบัปรุง 
 หลังจากท่ีไดšมีการวิเคราะหŤหาสาเหตุและผลของปŦญหาตŠางๆ ทางฝśายที่เก่ียวขšองไดšมีการหา
วิธีการและแนวทางแกšไขปรับปรุง เครื่องเตาอบ ซึ่งอาจจะเปŨนจุดท่ีทĞาใหšเกิดของเสียประเภท Oven Dust  

โดยมแีนวทางแกšไขเพื่อลดการเกิดของเสีย ดังตารางที่ 4.2 ซึ่ งเปŨนตารางท่ีระบุรายละเอียดวิธีการและแนว
ทางการแกšไขทั้งกŠอนการปรับปรุงและหลังการปรบัปรุง  
 

 

 

 

 

 

 

ปŦญหา  ปŦจจัย ปŦญหาที่เกดิ 

 

 

 

Oven Dust 

Man 

( คน ) 

1.เกิดจากพนักงานทĞาความสะอาดเตาไมŠท่ัวถึง จึงทĞาใหšเตาอบไมŠสะอาด 
โดยท่ีหัวงานหนšาไมŠไดšมีการตรวจสอบ 

Machine 

( เครื่องจักร ) 

1.ขšอตŠอ 3 ขาสึกทĞาใหšบูชลšอ Roller สึกซึ่งมีผลทĞาใหšพบปŦญหาเขมŠา
แนวแกนลšอ 

2.แลคเกอรŤสะสมตามชดุกระจายลมแลšวแหšงหลุดลŠอนเปŨนแผŠนหรือผงทĞา
ใหšพบเขมŠากระจายเต็มแผŠนเหล็ก 

Method 

( วธีิการ ) 

1.ความถี่ในการหลŠอล่ืนโซŠหวีไมŠเหมาะสมทĞาใหšโซŠหวีแหšงเปŨนสนิมมีผลใหš
พบปŦญหาเขมŠาแนวแกนโซŠ 

2.ความถี่ในการทĞาความสะอาดโซŠหวีไมŠเหมาะสมทĞาใหšโซŠหวีสกปรกมีผล
ใหšพบปŦญหาเขมŠาแนวแกนโซŠ 
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ตารางท่ี 4.2  แนวทางการแกšไขปŦญหากŠอนและหลังการปรับปรุง 

 

แนวทางการแกšไข 

ขšอมูลเปรียบเทียบ 

กŠอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1. ทĞาเอกสารตรวจเช็คทĞา
ความสะอาดเตาอบ
เพื่อใหšหัวหนšางานหรือ
เจšาหนšาที่ในการ
ปฎิบตังิานไดšตรวจสอบ
ความเรียบรšอยหลังจาก
ทĞาความสะอาดเตาอบทุก
คร้ัง 

ตรวจสอบเตาอบหลงัทĞาความ
สะอาดดšวยตาเปลŠา โดยไมŠมี
เอกสารตรวจเช็คสภาพเตาอบ 

 

จัดทĞาเอกสารตรวจเช็คสภาพ
เตาอบเม่ือหลังทĞาความสะอาด
เสร็จ 

 

2. กĞาหนดใหšมีการเปล่ียน
ลšอ Roller และแกนขšอ
ตŠอโซŠ 3 ขา ที่ชĞารุด 

มีการตรวจสอบลšอ Roller และ
แกนขšอตŠอโซŠ 3 ขา มีความชĞารดุ
ตามสภาพการใชšงาน  

เปลี่ยนลšอ Roller และแกนขšอ
ตŠอโซŠ 3 ขา ที่ชĞารุด 

ในกรณีท่ีขšอตŠอโซŠไมŠชĞารุดใหšทĞา
การขัดและใสŠลšอใหมŠ 

3. ลšางทĞาความสะอาดชุด
กระจายลมเตาอบ 

ตรวจสอบวŠาชุดกระจายลมมีแลค
เกอรŤสะสมแลšวแหšงหลุดลŠอนเปŨน
แผŠนหรือผง 

ถอดชดุแผŠนกระจายลมภายใน
เตาอบออกมาเพื่อทĞาความ
สะอาด  

4. ตรวจสอบบันทึกการทĞา 
PM ประจĞาสัปดาหŤในการ
หยอดน้ĞามันโซŠหวีทกุ
สปัดาหŤ  

ความถี่ในการหลŠอลื่นโซŠหวีไมŠ
เหมาะสมทĞาใหšโซŠหวีแหšงเปŨนสนิมมี
ผลใหšพบปŦญหาเขมŠาแนวแกนโซŠ 

มีการหลŠอล่ืนโซŠหวีทุกๆสปัดาหŤ 
ทĞาใหšโซŠไมŠเปŨนสนิ่ม 

 

5. ขดัทĞาความสะอาดโซŠหวี
ภายในเตาอบ 

พบวŠาโซŠหวี ม ีเขมŠาแลคเกอรŤแหšง
เกาะอยูŠจĞานวนมากเน่ืองจากเดิน
งานตŠอเน่ืองยังไมŠมีแผนทĞาความ
สะอาดโซŠใหšชดัเจน 

มีการขัดโซŠหวีทั้งซšายและขวา 
ท้ังหมดของเตาอบ ทĞาใหšไมŠบน
สนิ่มที่โซŠหวี 
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4.3  สรปุรายละเอียดผลจากการปรังปรุง 

ตารางท่ี 4.3  ของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตกระป๋อง คิดเปŨนสัดสŠวนของเสยีจากผลิตภัณฑŤทั้งหมดที่พบ
ในชŠวงเดือน มกราคม - กันยายน พ.ศ. 2565 (กŠอนปรับปรุง) 

 

หมายเหต :ุ คิดราคาเฉล่ีย 25 บาท ตŠอกระป๋อง, PPM ( Part per million ) คือ หนึ่งสŠวนในลšานสŠวน 

 

 จากตารางที่ 4.3 พบวŠา ของเสียที่เกดิข้ึนในกระบวนการผลิตกระป๋อง ในชŠวงเดือนมกราคม - 
กันยายน พศ. 2565 โดยจĞานวนรวมของเสีย ต้ังแตŠเดือนมกราคม - เดือนกันยายน มีจĞานวนรวม 31,176 ชิ้น 
มจีĞานวนรวม 220.72 PPM เฉลี่ย 24.52 PPM ตŠอเดือน โดยมีจĞานวนของเสียที่สูงสุด 44.48 PPM คดิเปŨนรšอย
ละ 0.20 และจĞานวนต่Ğาที่สุด 7.67 PPM คิดเปŨนรšอยละ 0.03 รวมมูลคŠาเฉล่ียตŠอเดือน 86,600 บาทตŠอเดือน 
จากจĞานวนสนิคšาเฉล่ีย 1,474,240 ชิ้นตŠอเดือน 

 

ตารางท่ี 4.4  ของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตกระป๋อง คิดเปŨนสัดสŠวนของเสยีจากผลิตภัณฑŤทั้งหมดที่พบ
ในชŠวงเดือน ตุลาคม พ.ศ. 2565 (หลังปรับปรุง) 

 

เดือน 
จĞานวนสินคšา จĞานวนของเสยี จĞานวนของเสีย อัตราของเสีย คิดเปŨนมูลคŠา 

( ชิ้น ) ( ชิ้น ) PPM ( ชิ้น ) ( รšอยละ ) ( บาท ) 

มกราคม 1,374,883 4,481 32.59 0.15 112,025 

กุมภาพันธŤ 1,527,497 1,172 7.67 0.03 29,300 

มีนาคม 1,524,247 5,299 34.76 0.16 132,475 

เมษายน 1,615,009 3,557 22.02 0.10 88,925 

พฤษภาคม 1,383,191 3,048 22.04 0.10 76,200 

มิถุนายน 1,660,019 2,478 14.93 0.07 61,950 

กรกฎาคม 1,420,607 3,754 26.43 0.12 93,850 

สิงหาคม 1,708,968 2,700 15.80 0.07 67,500 

กันยายน 1,053,735 4,687 44.48 0.20 117,175 

รวม 13,268,156 31,176 220.72 1.00 779,400 

เฉล่ีย 1,474,240 3,464 24.52 0.11 86,600 

เดือน 
จĞานวนสินคšา จĞานวนของเสีย จĞานวนของเสีย อัตราของเสีย คิดเปŨนมูลคŠา 

( ช้ิน ) ( ช้ิน ) PPM ( ชิ้น ) ( รšอยละ )   ( บาท ) 

ตุลาคม 1,303,581 1,853 14.21 0.01 46,325 
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หมายเหต :ุ คิดราคาเฉล่ีย 25 บาท ตŠอกระป๋อง, PPM ( Part per million ) คือ หนึ่งสŠวนในลšานสŠวน 

 

 จากตารางท่ี 4.4 ของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลติกระป๋อง ในชŠวงเด ือนตลุาคม พศ. 2565 เปŨน
ชŠวงเวลาทดลองการปรับปรุงกระบวนการผลิตกระป๋อง โดยมจีĞานวนของเสีย 1,853 ชิ้น มจีĞานวนรวม 14.21 

PPM เฉลี่ย 0.01 PPM ตŠอเดือน รวมมูลคŠา 46,325 บาทตŠอเดือน   
 หลังจากน้ันผูšวิจัยไดšทĞาการนĞาผลกŠอนและหลงัปรับปรุงมาเปรียบเทียบกัน ซ่ึงเดอืนกันยายนจะ
เปŨนผลกŠอนปรับปรุงและเดือนตุลาคมเปŨนหลังการปรับปรุง ดังตารางที่ 4.5 และไดšนĞาผลมาวิเคราะหŤคŠาสถิต ิT-

Test ดงัหวัถัดไป 

 

ตารางท่ี 4.5  การเปรียบเทียบ% Defect กŠอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

วันท่ี กŠอนปรับปรุง  วันท่ี หลังปรับปรุง 

01/09/2022 0.00902  01/10/2022 0.00000 

02/09/2022 0.01164  02/10/2022 0.00000 

03/09/2022 0.00436  03/10/2022 0.00000 

04/09/2022 0.01476  04/10/2022 0.00000 

05/09/2022 0.00000  05/10/2022 0.00000 

06/09/2022 0.00000  06/10/2022 0.00000 

07/09/2022 0.01652  07/10/2022 0.00000 

08/09/2022 0.00920  08/10/2022 0.00000 

09/09/2022 0.01284  09/10/2022 0.00000 

10/09/2022 0.00597  10/10/2022 0.00000 

11/09/2022 0.00000  11/10/2022 0.00000 

12/09/2022 0.00000  12/10/2022 0.00000 
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ตารางท่ี 4.5  (ตŠอ) 
วันท่ี กŠอนปรับปรุง  วันท่ี หลังปรับปรุง 

13/09/2022 0.00000  13/10/2022 0.00000 

14/09/2022 0.01210  14/10/2022 0.00000 

15/09/2022 0.01658  15/10/2022 0.00000 

16/09/2022 0.01768  16/10/2022 0.00000 

17/09/2022 0.01076  17/10/2022 0.00000 

18/09/2022 0.01833  18/10/2022 0.00020 

19/09/2022 0.00544  19/10/2022 0.00023 

20/09/2022 0.00000  20/10/2022 0.00013 

21/09/2022 0.00475  21/10/2022 0.00015 

22/09/2022 0.02294  22/10/2022 0.00030 

23/09/2022 0.00000  23/10/2022 0.00019 

24/09/2022 0.03846  24/10/2022 0.00013 

25/09/2022 0.02423  25/10/2022 0.00000 

26/09/2022 0.05230  26/10/2022 0.00000 

27/09/2022 0.02350  27/10/2022 0.00000 

28/09/2022 0.00000  28/10/2022 0.00000 

29/09/2022 0.00000  29/10/2022 0.00000 

30/09/2022 0.00000  30/10/2022 0.00000 
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ตารางท่ี 4.5  (ตŠอ) 
วันท่ี กŠอนปรับปรุง  วันท่ี หลังปรับปรุง 

 0.33137  31/10/2022 0.00000 

    0.0013 

 

4.4  ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

 ผลการศกึษา การปรบัปรงุประสิทธิภาพการควบคุมคุณภาพกระบวนการผลติกระป๋อง แสดงใหš
เห็นถงึประสิทธภิาพของกระการผลิตกระปśองท่ีเพิ่มข้ึน เนื่องจากหลังจากการปรับปรุงหาแนวทางในการแกšไข
ปŦญหาเคร่ืองจักรในการผลิตสนิคšา พบวŠาของเสียท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตขšอบกพรŠองประ เภท Oven 

Dust มจีĞานวนลดลง 
 สĞาหรับผลการวิเคราะหŤขšอมูล เพ่ือเปรียบเทียบของเสียกŠอนการปรับปรงุและหลังการปรับปรุง 
ผูšวิ จัยไดšทĞาการเปรียบเทียบโดยการเลือกใชšวิ ธีการวเิคราะหŤขšอมูลแบบ T-Test โดยสามารถสรุปผลการ
วิเคราะหŤขšอม ูลไดšดังตารางที่ 4.6 และกราฟแสดงผลความแตกตŠางกัน ดังภาพท่ี 4.2 

 

ตารางท่ี 4.6  ผลการเปรียบเทียบอัตราของเสียและหลังการปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพกระป๋องโดย
สถิติ T-Test 

 

 จากตารางท่ี 4.6 ผลการเปรียบเทียบประสิทธภิาพการปรับปรุงประสิทธิภาพการควบคมุคุณภาพ
กระป๋อง  กŠอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการ เม่ือเปรียบเทียบการผลิตสินคšากŠอนปรับปรุง N =30 วัน 
และหลัง N = 31 วัน ของการเก็บขšอมูลในการผลติเดือน กนัยายน พ.ศ. 2565 และหลังการเก็บขšอมูลการผลิต
เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2565 จากการพิจารณาคŠาเฉล่ียพบวŠาการปรับปรุงสงูกวŠาหลังการปรับปรุง โดยมีคŠาเฉล่ีย
อยูŠที่ .0110 และ .0013 ตามลĞาดับ นอกจากน้ีเม่ือพิจารณาผลการวิเคราะหŤขšอมูลดšวย T-Test แลšว ยงัพบวŠา 
ความแตกตŠางของอัตราการเกิดของเสียในชŠวงเวลากŠอนและหลังการปรับปรุง มีความแตกตŠางกันอยŠาง มี
นัยสĞาคัญทางสถติิท่ีระดับความม่ันใจท่ีรšอยละ 95 โดยมีคŠา P-Value อยูŠท่ี.000 ซ่ึงต่ĞากวŠา 0.05  

 n ̅ݔ S.D Mean Dif. df T P 

อตัราของ กŠอน 30 .0110 .01241 .00972 31.025 4.213 .000 

เสีย หลัง 31 .0013 .00236     
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ภาพท่ี 4.2  กราฟ แสดงผลความแตกตŠางของคŠาเฉลี่ย T-Test  

 

 



บทที่ 5 

สรุปผลการวิจยั อภิปรายผล และขšอเสนอแนะ 
 

 งานวิจัยชิ้นนี้มีวัตถุประสงคŤเพื่อศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการทĞางานของการผลิตบรรจุ
ภัณฑŤกระป๋องของ บริษัท Asian Pacific Can Co., Ltd โดยมีการนĞาเคร่ืองมือ QC 7 TOOL มาประยุกตŤใชšใน
การแกšไขปŦญญาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตการปอ๋ง และสามารถหาสาเหตหุลักและสาเหตุยŠอยของปŦญหา 
เพื่อนĞามาสรšางมาตรฐานในการปฎิบัติงาน เพ่ือใหšเกดิปริมาณของเสยีท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลติลดนšอยลง 
ซึ่งไดšสรุปผลการวิจัยและขšอเสนอแนะ ดงันี ้
 

5.1  สรุปผลงานวิจัย 

 การศึกษาการปรับปรุงประสทิธิภาพการควบคุมคณุภาพกระบวนผลิตบรรจุภัณฑŤกระป๋อง ซึ่งทาง
บริษัท ไดšคĞานึงถึงคุณภาพของผลิตภัณฑŤเปŨนส่ิงสĞาคัญ  ผูšวิจัยไดšมีการศึกษาขšอมูลตŠางๆในกระบวนการผลิต
กระป๋องจนถึงการเรียงกระป๋องขึ้นพาเลท เพื่อเตรียมสŠงออก   การศึกษาเร่ิมจากการเกบ็รวบรวมขšอมูลของ
เสียชนิดตŠางๆท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หลังจากนั้นนĞาขšอมูลมาคัดเลือกปŦญหาและวิเคราะหŤสาเหตุของ
ปŦญหา โดยมีการนĞาเคร่ืองมือ QC 7 TOOL มาประยุกตŤใชš เชŠน การนĞาแผนภูมพิาเรโต มาคัดเลิอกปŦญหา และ 
แผนผังแสดงเหตุและผล หาสาเหตุของปŦญหาและปรับปรุงแกšไขใหšไดšตามเปŜาหมายที่ไดšกĞาหนดไวš  การ
รวบรวมขšอมูลปริมาณของเสียจากแผนกตŠางๆ  โดยเก็บขšอมูลยšอนหลัง 9 เดือน ต้ังแตŠเดือนมกราคม - 
กันยายน พ.ศ. 2565  เพื่อนĞามาเปŨนขšอมูลอšางอิงในการเปรียบเทียบกับขšอมูลหลงัจากการปรับปรุง ตŠอมานĞา
ขšอมลูมาคัดเลอืกปŦญหาขšอพกพรŠองที่เกดิข้ึนมากที่สุด โดยใชšแผนภูมิพาเรโตเปŨนเคร่ืองมือในการคดัเลือก ซ่ึง
จะมีการคĞานวณจากจĞานวนของเสียที่สะสม รšอยละ และรšอยละสะสม และพบวŠา ปŦญหาท่ีมีผลกระทบตŠอ
ผลิตภัณฑŤมากที่สุด คือขšอบกพรŠองของเสียประเภท Oven Duct ซึ่งเกิดจากกระบวนการผลิตการทĞางานของ
เตาอบแผŠนเหล็ก โดยต้ังเปŜาหมายในการลดปรมิาณของเสียที่เกิดข้ึนขšอบกพรŠองประเภท Oven Duct 

 หลังจากนั้นไดšนĞาแนวคิดมาประยุกตŤใชšจากเครื่องมือควบคุมคุณภาพมาเปŨนแนวทางในการ
วิเคราะหŤปŦญหา โดยไดšนĞาแผนผังกšางปลา มาวิเคราะหŤหาสาเหตุ โดยมทีีมงานจากฝśายตŠางๆท่ีเกี่ยวขšองและ
ผูšเชี่ยวชาญท่ีปฎิบัติงานมาระดมความคิดรŠวมกัน และไดšพบวŠา สาเหต ุของการเกิดของเสียประเภท Oven 

Duct  ดังน้ี 1) คน (Man) เกิดจากพนักงานทĞาความสะอาดเตาไมŠท่ัวถึง 2) เครื่องจักร (Machine) ขšอตŠอ 3 ขา
สึกทĞาใหšบูชลšอ Roller, แลคเกอรŤสะสมตามชุดกระจายลม 3) วิธีการ (Method) ความถี่ในการหลŠอล่ืนโซŠหวี
ไมŠเหมาะสม, ความถี่ในการทĞาความสะอาดโซŠหวไีมŠเหมาะสม 

 เม่ือทราบสาเหตุของการเกิดปŦญหาผลิตภัณŤบกพรŠองประเภท Oven Duct แลšว หลังจากนั้นจึงมี
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การวางแผนการหาแนวทางในการแกšไขหรือปรับปรุงป Ŧญหาน้ัน โดยกĞาหนดมาตราการการแกšไขปŦญหาดังกลŠาว
ขึ้นมา ดงัน้ี 1) ทĞาเอกสารตรวจเช็คทĞาความสะอาดเตา เพ่ือใหšทางเจšาหนšาที่ปฎิบัติงานมีการตรวจสอบเช็คทุก
ครั้งที่มีการทĞาความสะอาด 2) กĞาหนดใหšมีการเปลี่ยนลšอ Roller และแกนขšอตŠอโซŠ 3 ขา 3) ลšางทĞาความ
สะอาดชุดกระจายลมเตาอบ 4) ตรวจสอบบันทึกการทĞา PM ประจĞาสัปดาหŤในการหยอดน้ĞามันโซŠหวีทุก
สัปดาหŤ โดยหลังจากไดšกĞาหนดแนวทางการแกšไขปŦญหาและปฏิบัติตามแนวทางการแกšไขปŦญหาแลšว จะนĞา
ขšอมูลท่ีได šทĞาการรวบรวมท้ังหมดมาเปรียบเทียบกันกŠอนปรับปรุงและหลังปรับปรงุ เพื่อดูผลลพัธŤวŠาผลมีการ
เปลี่ยนแปลงหรือเปŨนไปในทิศทางใด และเปŨนไปตามแนวทางและทฤษฎีหรือไมŠ 
 ผลการดĞาเนินการปรับปรงุแกšไขการลดจĞานวนของเสียประเภท Oven Duct พบวŠาจĞานวนของเสีย
หลังการปรับปรุงมีจĞานวนของเสียท่ีลดลงจากรšอยละ 0.20 จากจĞานวนของเสีย PPM  เหลือจĞานวนของเสีย
เพยีงรšอยละ 0.01 จากจĞานวนของเสยี PPM แนวทางในการปรับปรุงทĞาใหšจĞานวนของเสยีในกระบวนการผลติ
ลดลงตามเปŜาหมาย โดยกŠอนการปรบัปรุงของฝśายผลิตมีจĞานวนของเสีย  44.48 PPM คิดเปŨนมูลคŠาเท Šากับ 

117,175 บาท จากยอดผลิตท้ังหมด 1,053,735 ชิ้น หลังจากการปรับปรุงลดลงเหลือ 14.21 PPM คิดเปŨน
มลูคŠาเทŠากับ  46,325 บาท ยอดผลิตทั้งหมด 1,303,581 ชิ้น จากผลการวิจัยดังกลŠาวแสดงใหšเห็นถึงการนĞา
เครื่องมือควบคุมคุณภาพมาประยุกตŤใชšในการหาสาเหตุของปŦญหาและสามารถแกšไขปŦญหาไดšอยŠางตรงจุดจึง
ทĞาใหšเกิดประสทิธิภาพในการปรับปรุงเปŨนไปตามเปŜาหมาย 

 

5.2  ขšอเสนอแนะ 

 งานวิจัยชิ้นนี้ ผูšวิจ ัยไดšนĞาทฤษฎีมาประยุกตŤใชšในงานวิจยั เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต ซึ่งหลังจากไดšดĞาเนินการ สามารถลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตไดšจริง และผูšวิจัยมี
ขšอเสนอแนะสĞาหรับเปŨนแนวทางในการวิจัยคร้ังตŠอไป ดังน้ี 

 5.2.1  งานวิจัยฉบับนี้ไดšทĞาการศึกษาเกี่ยวกบัขšอบกพรŠองเฉพะในสŠวนของเสียประเภท Oven Duct 

เทŠาน้ัน ควรมีการศึกษาเพ่ิมเติมเกี่ยวขšอบกพรŠองอื่นๆ ท่ีสŠงผลกับกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมคุณภาพของสนิคšา
เพิ่มมากข้ึน 

 5.2.2  เนื่องจากระยะเวลาในการทดลองผลิตสินคšาหลังจากมีการแกšไขปŦญหามีระยะเวลาท่ีคŠอยขšางส้ัน 
การทดลองการผลิตสินคšาควรมีการทดลองหลังการแกšไขอยŠางตŠอเนืองอยŠางนšอย 3 เดือน 
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