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บทคัดย่อ 
 

การวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์ เพื่อลดปัญหาบรรจุภณัฑ์เสียประเภทถุงมว้น กรณีศึกษา

โรงงานขนมลิโคริช (Licorice) โดยใชเ้คร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั ไดแ้ก่ แผนผงัสาเหตุและผล (Cause 

and Effect Diagram)  โดยน าขอ้มูลสินคา้คลงัประจ าปี 2562 มาเปรียบเทียบเพื่อหาบรรจุภณัฑ์เสียท่ี

เกิดข้ึนท่ีมีค่าความเสียหายมาวิเคราะห์ และหาสาเหตุการเกิด  โดยแบ่งการวิเคราะห์สาเหตุเป็น 4 

ดา้น คือ เคร่ืองจกัร วิธีการท างาน คน และวตัถุดิบ และแกไ้ขปัญหาดา้นพนกังานดว้ยระบบไคเซ็น  

ผลการศึกษาพบว่า ขอ้มูลบรรจุภณัฑ์เสียประเภทถุงมว้นโรงงานกรณีศึกษา ใช้ขอ้มูลการศึกษา

ตั้งแต่เดือน มกราคม พ.ศ.2562 - เดือนธันวาคม พ.ศ.2562 รวมระยะเวลา 12 เดือน มีบรรจุภณัฑ์

ประเภทถุงมว้นเสียทั้งหมด 1,768.13 กิโลกรัม คิดเป็นมูลค่า 291,741.45 บาท เฉล่ีย 12 เดือน คิด

เป็นเปอร์เซ็นต์ของถุงมว้นเสีย 1.24 % หลงัจากการปรับปรุงปัญหาและสาเหตุหลกั พบว่าสาเหตุ

หลกัเกิดจากเคร่ืองจกัรท่ีไม่มีการซ่อมบ ารุง และสาเหตุรองลงมาคือกระบวนการท างานท่ีขาดการ

ตรวจเช็คและสอบทวน หลังจากการศึกษาและปรับปรุงพบว่า บรรจุภณัฑ์ประเภทถุงม้วนเสีย

ทั้งหมด 872.6 กิโลกรัม คิดเป็นมูลค่า 143,979 บาท เฉล่ีย 12 เดือน คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของถุงมว้น

เสีย 0.59 % ซ่ึงลดลงถึง 0.65 % ซ่ึงคิดเป็นมูลค่าท่ีลดได ้147,762.45 บาท  
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ABSTRACT 
 
 This research aims to reduce the problem of packaging waste in the type of roll bags. 
A case study of the Licorice confectionery factory using research tools, namely the Cause-and-
Effect Diagram, compares the inventory data of the year 2019 to find the damaged packaging that 
occurred with the damage value. Analyze and find the cause by dividing the cause analysis into 
four aspects: machines, working methods, man, raw materials, and solving man problems with the 
Kaizen system. The results showed that waste packaging information, Using the study data from 
January to December 2019 , was 1 ,768 .13  kilograms of packaging waste roll bags, valued at 
291,741.45 baht representing a percentage of waste roll bags. 1 .24% after the update, the main 
problem and cause found that cause lack of machine maintenance, and the second cause is the lack 
of inspection and verification processes. After studies and improvements, it found that the 
packaging of the waste roll bag was a total of 872 .6  kilograms, representing a value of 143 ,979 
baht, an average of 12 months, representing a percentage of the waste roll bag of 0.59%, a decrease 
of 0.65%, representing a discounted value of 147,762.45 baht. 
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กติติกรรมประกาศ 
 
 การศึกษาคน้ควา้และเรียบการศึกษารายบุคคบฉบบัน้ีสามารถเสร็จสมบูรณ์ได้ด้วยดี 
เพราะความกรุณาของ ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ศุภรัชชยั วรรัตน์ ซ่ึงให้ค  าปรึกษาและแนะแนวทาง ใน
การด าเนินงานวจิยัตั้งแต่เบ้ืองตน้จนส าเร็จ และตลอดจนขั้นตอนต่างๆ และให้ความรู้ทางทฤษฎี  รวม
ไปถึงแนวทางการแกปั้ญหา ตลอดระยะเวลาการศึกษาซ่ึงผูเ้ขียนกราบขอบพระคุณมา ณ โอกาสน้ี 
 ผูท้  าวิจยัขอขอบคุณ พนกังานกรณีศึกษา โรงงานผลิตขนม Licorice ท่ีช่วยอ านวยความ
สะดวกและอนุเคราะห์ขอ้มูลต่างๆท่ีเก่ียวกบัการท าการศึกษาน้ี 
 ขอกราบขอบพระคุณคุณพ่อ คุณแม่ รวมถึงพี่ชายทั้ง 2 คน และเพื่อนๆ ญาติๆ และเพื่อน
ร่วมชั้น ท่ีเป็นก าลงัใจและช่วยเหลือ ขอขอบพระคุณคณาจารยทุ์กท่านท่ีไดใ้ห้ความรู้และคอยอบรม
สั่งสอนผูเ้ขียนไดรั้บความส าเร็จในการศึกษา 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 ในภาคอุตสาหกรรมปัจจุบนั ธุรกิจอุตสาหกรรมขนมลิโคริช (Licorice) มีการเติบโต
สูงจากขอ้มูลทางการตลาดแสดงให้เห็นว่าลูกคา้ต้องการสินคา้ท่ีมีคุณภาพ มีรูปลกัษณ์สวยงาม 
รสชาติท่ีอร่อย ราคาท่ีไม่สูงมากเกินไปและส่งมอบไดใ้นระยะเวลาอนัรวดเร็ว เพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้การเพิ่มอตัราการผลิต การปรับปรุงคุณภาพสินคา้และการแสดงความรับผิดชอบ
ต่อปัญหาคุณภาพสินคา้ ภายในระยะเวลาอนัรวดเร็วจึงเป็นหัวใจส าคญัของการอยู่รอดและการ
เติบโตของธุรกิจอุตสาหกรรมนั้น เพื่อให้สามารถแข่งขนักบัคู่แข่งขนัรายอ่ืนไดจึ้งจ าเป็นท่ีจะตอ้ง
เตรียมพร้อมรับสถานการณ์ในอนาคต ผูป้ระกอบการจ าเป็นตอ้งผลิตผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพตรงตาม
ความต้องการ ทั้งรสชาติ รูปลักษณ์ขนม และบรรจุภณัฑ์ท่ีสวยงาม ของลูกค้ามีต้นทุนต ่าด้วย
ประสิทธิภาพสูงสุดและลดเวลาในการผลิตเพื่อให้ส่งมอบสินคา้ไดภ้ายในระยะเวลาท่ีรวดเร็วข้ึน 
ในปัจจุบนัธุรกิจผลิตขนมกมัม่ีในไทยจ าเป็นตอ้งมีการปรับตวัเอง เป็นอยา่งมาก เน่ืองจากในวงการ
ธุรกิจกัมม่ีมีการเพิ่ม กฎหมายในการควบคุม การใช้วตัถุดิบ การใช้บรรจุภณัฑ์ ท่ีปลอดภยัต่อ
ผูบ้ริโภค ซ่ึงมีมาตรฐานทางดา้นอาหารเป็นตวัช้ีวดั เช่น  Good Manufacturing Practice (GMP)  
Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) Halal (ฮาลาล)Codex 
 จากการศึกษาขอ้มูลการผลิตขนมลิโคริช (Licorice) คือ ขนมกมัม่ีท่ีไม่มีส่วนผสมของ
เจลาติน  ของโรงงานแห่งหน่ึง ในจงัหวดันนทบุรี ก่อตั้งข้ึนในปี พ.ศ. 2540 มีพนกังาน จ านวน 200 
คน มีผลิตภณัฑ์ท่ีจ  าหน่ายในประเทศ และส่งออกมากว่า 40 ประเทศ ทัว่โลก ซ่ึงในปี 2562 มียอด
การผลิตสินคา้ในประเทศ จ านวน  292,785 หีบ และมีการส่งออกต่างประเทศ จ านวน 945,621 หีบ 
กลุ่มเป้าหมายในการส่งออกมีหลาหลายประเทศ ไดแ้ก่ ประเทศสหรัฐอเมริกา ซาอุดิอาระเบีย   
 ออสเตรเลีย และโซนเอเชีย เป็นต้น กลุ่มผลิตภณัฑ์ของทางโรงงานมีหลากหลาย
รูปแบบเส้นขนม และรสชาติ  ดังภาพท่ี 1.1 ตวัอย่างผลิตภณัฑ์ขนมลิโคริช (Licorice) โรงงาน
กรณีศึกษา 
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ภำพที ่1.1  ตวัอยา่งผลิตภณัฑข์นมลิโคริช (Licorice) โรงงานกรณีศึกษา 
 
 การศึกษากระบวนการบรรจุขนมลิโคริช ( Licorice) โรงงานกรณีศึกษา  ซ่ึ ง
กระบวนการบรรจุแบ่งเป็น 2 รูปแบบ กระบวนการท างานท่ีบรรจุดว้ยเคร่ืองห่อแนวตั้ง ตั้งแต่เร่ิม
กระบวนการห่อถึงจบกระบวนการเป็นสินคา้ส าเร็จรูป อธิบายตามขั้นตอนกระบวนการบรรจุขนม
ในเคร่ืองห่อแนวตั้ง โดยขั้นตอนของส่วนบรรจุจะเร่ิมจากการใชต้ะกร้ารองขนมจากการเคร่ืองตดั
ขนมของส่วนผลิตและพนกังานบรรจุจะเทขนมข้ึนไปบนเคร่ืองชัง่อตัโนมติั (Auto Weight) ขนมจะ
ถูกชัง่เม่ือไดน้ ้ าหนกัตามท่ีก าหนดจะถูกปล่อยลงกระเชา้ล าเลียงๆ จะเทเน้ือขนมท่ีถูกชัง่ลงท่ีเคร่ือง
ข้ึนรูปซอง เม่ือขนมเป็นซอง พนกังานบรรจุงานหนา้เคร่ืองจะแพค็ลงถุงส าเร็จ และปล่อยสู่สายพาน
เพื่อท าการซีลถุงส าเร็จ และต่อดว้ยขั้นตอนการติดสต๊ิกเกอร์ถุงส าเร็จ ขั้นตอนสุดทา้ยคือแพค็งานถุง
ส าเร็จลงหีบเป็นการจบขั้นตอนภายในส่วนบรรจุ  ดงัภาพท่ี 1.2 ขั้นตอนกระบวนการบรรจุขนมดว้ย
เคร่ืองห่อแนวตั้ง 



3 

 

 
 

ภำพที ่1.2  ขั้นตอนกระบวนการบรรจุขนมดว้ยเคร่ืองห่อแนวตั้ง 
 
 เคร่ืองห่อแนวตั้ งจะแบ่งเป็น 4 ส่วน คือ (1) เคร่ืองชั่งอัตโนมัติ (Auto Weight) (2) 
กระเช้าล าเลียง (3) ชุดตอกวนัท่ี และ (4) เคร่ืองข้ึนรูปซอง ลกัษณะจะเป็น ดงัภาพท่ี 1.3 เคร่ืองห่อ
แนวตั้ง 
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ภำพที ่1.3  เคร่ืองห่อแนวตั้ง 
 
 กระบวนการท างานท่ีบรรจุด้วยเคร่ืองห่อแนวนอน  ตั้งแต่เร่ิมกระบวนการห่อถึงจบ
กระบวนการเป็นสินคา้ส าเร็จรูป อธิบายตามขั้นตอนกระบวนการบรรจุขนมในเคร่ืองห่อแนวนอน 
โดยกระบวนการของฝ่ายบรรจุจะเร่ิมจากขั้นตอน การน าเส้นขนมท่ีไดจ้ากฝ่ายผลิตวางลงบนถาด
พลาสติก ตามดว้ยขั้นตอนปล่อยขนมเขา้เคร่ืองเพื่อข้ึนรูปซอง ตามดว้ยขั้นตอนแพค็ซองลง Display 
Box ตามด้วยข้ึนตอนการห่อชร้ิงค์ฟิล์ม และขั้นตอนสุดทา้ยน า Display Box บรรจุลงหีบเป็นจบ
ขั้นตอนการบรรจุ ดงัภาพท่ี 1.4 ขั้นตอนกระบวนการบรรจุขนมดว้ยเคร่ืองห่อแนวนอน 
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ภำพที ่1.4  ขั้นตอนกระบวนการบรรจุขนมดว้ยเคร่ืองห่อแนวนอน 
 
 เคร่ืองห่อแนวตั้งจะแบ่งเป็น เป็น 3 ส่วน คือ (1) รางล าเลียง (2) ชุดตอกวนัท่ี และ(3) 
เคร่ืองข้ึนรูปซอง ลกัษณะจะเป็น ดงัภาพท่ี 1.5 เคร่ืองห่อแนวนอน 
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ภำพที ่1.5  เคร่ืองห่อแนวนอน 
 
 ปัจจุบนักระบวนการผลิตขนมลิโคริช พบปัญหาดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑ์ จากการ
เก็บขอ้มูลในช่วงเดือนมกราคม ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2562 ซ่ึงพบว่าจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตมีลกัษณะขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ เช่น ถุงมว้น ถาดพลาสติก ถุงส าเร็จ Display 
Box สต๊ิกเกอร์ หีบ ไม่ไดต้ามมาตรฐานทั้งหมดแสดงตาม 
 
ตำรำงที ่1.1  มูลค่าของเสีย เดือนมกราคม – เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2562 
 

มูลค่ำของเสีย เดือน มกรำคม – ธันวำคม พ.ศ. 2562 

ล ำดับ ช่ือบรรจุภัณฑ์ จ ำนวนของเสีย หน่วย รำคำต่อหน่อย มูลค่ำของเสีย 

1  ถุงมว้น               1,768.13  kg 165    291,741.45  

2  ถาดพลาสติก           389,478.00  EA 0.13      50,632.14  

3  ถุงส าเร็จ             59,175.00  EA 0.82      48,523.50  

4  Display Box               2,768.00  EA 11.5      31,832.00  

5  สต๊ิกเกอร์             35,588.00  EA 0.7      24,911.60  

6  หีบ                  901.00  EA 19.5      17,569.50  

รวม    465,210.19  
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 จากตารางเก็บขอ้มูลมูลค่าของเสียในช่วงเดือน มกราคม-ธนัวาคม พ.ศ.2562 จะเห็นได้
ว่ามูลค่าของเสียต่อปีมูลค่าสูง และของเสียท่ีมีมูลค่ามากสุดคือ ถุงม้วนเสีย จ านวน 1,768.13 
กิโลกรัม/ปี คิดเป็นจ านวนเงิน 291,741.45 บาท/ปี จึงท าให้เลือกการลดปัญหาถุงมว้นเสีย และหา
สาเหตุการสูญเสียดงักล่าว และคิดออกมาเป็นเปอร์เซ็นต์ของถุงมว้นเสีย 62.71% ดงัภาพท่ี 1.6  
เปอร์เซ็นตข์องเสียคิดเป็นร้อยละ 
 

 

 
ภำพที ่1.6  เปอร์เซ็นตข์องเสียคิดเป็นร้อยละ 
 
1.2  วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำวจัิย 
 เพื่อลดความสูญเสียในการผลิตของบรรจุภณัฑป์ระเภทถุงมว้น 
 
1.3  ขอบเขตของกำรวจัิย 
 1.  ขอบเขตด้านเน้ือหา งานวิจยัน้ีด าเนินการศึกษาขั้นตอนการบรรจุ เป็นกรณีศึกษา และน า
เคร่ืองมือทางดา้นคุณภาพมาประยกุตใ์ชใ้นการลดการสูญเสีย บรรจุภณัฑ ์ประเภท ถุงมว้น 
 2.  ขอบเขตด้านพื้นท่ี พื้นท่ีท่ีใช้ในการศึกษาคือพื้นท่ีปฏิบติังานในแผนกบรรจุขนมลิโคริช 
(Licorice) ของโรงงานกรณีศึกษา 
 3.  ขอบเขตด้านเวลา ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูว้ิจยัก าหนดระยะเวลาในการศึกษา เก็บรวบรวม
ขอ้มูลจากขอ้มูล KPI ประจ าปี 2562 ,ขอ้มูล Inventory ประจ าปี 2562 และขอ้มูลการหยดุซ่อมเคร่ือง 
เดือนมกราคม-ธนัวาคม พ.ศ. 2562 เพื่อประมวลผลวเิคราะห์ปัญหาและปรับปรุง 
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1.4   ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรวจัิย  
 สามารถลดบรรจุภัณฑ์เสียประเภทถุงม้วนเสียในกระบวนการบรรจุขนมลิโคริช 
(Licorice) และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 
1.5  ระยะเวลำท ำกำรวจัิยและแผนกำรด ำเนินงำนตลอดโครงกำรวจัิย 
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บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎ ีและผลงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การศึกษาคร้ังน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎีหรือแนวคิด ซ่ึงน ามาใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงเป็น
แนวทางในการแกไ้ขปัญหาเพื่อลดการสูญเสียบรรจุภณัฑ ์ประเภทถุงมว้น ในกระบวนบรรจุขนมลิ
โคริช (Licorice) โดยทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งมีดงัน้ี 
 2.1  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (Quality Control 7 Tools) 
 2.2  ไคเซ็น 
 2.3  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (Quality Control 7 Tools) 
 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ เป็นเคร่ืองมือท่ีส าคญัในการแกไ้ขปัญหาดา้นคุณภาพของ
กระบวนการผลิต ช่วยศึกษาสภาพแวดทัว่ไปของปัญหาคดัเลือกหรือจดัล าดบัความส าคญัของ
ปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การค้นหาและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เพื่อ
สามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ย่างถูกตอ้งและตรงจุด และยงัติดตามผลไดอ้ย่างต่อเน่ือง ยงัช่วยในการ
จดัท ามาตรฐาน  ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีช่วยในการควบคุมคุณภาพท่ีส าคญัมี 7 ชนิด โดยเคร่ืองแต่ละชนิดมี
รายละเอียดดงัต่อไปน้ี  
 2.1.1  แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) คือ ใบตรวจสอบเป็นเคร่ืองมือในการรวบรวมข้อมูล 
ไดรั้บการออกแบบมาเฉพาะกบัประเภทของขอ้มูลท่ีจะรวบรวม ตรวจสอบแผน่ช่วยในการรวบรวม
ขอ้มูลอยา่งเป็นระบบ ลกัษณะการตรวจสอบตอ้งมีการก าหนดรายละเอียดชดัเจน เช่น รายละเอียด
ของเคร่ืองจกัร ผูต้รวจสอบ วนัและเวลาท่ีตรวจ เป็นตน้ ขอ้มูลท่ีรวบรวมโดยใช้ใบตรวจสอบตอ้ง
ได้รับการจดัประเภทอย่างมีความหมาย การจดัประเภทดังกล่าวช่วยให้เกิดความเข้าใจ ความ
เก่ียวขอ้งและการกระจายของขอ้มูลเพื่อใหส้ามารถวางแผนการวเิคราะห์เพิ่มเติมเพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ี
มีความหมาย การจ าแนกท่ีมีความหมาย ดงัภาพท่ี 2.1 ตวัอยา่งแผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 
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ภาพที ่2.1  ตวัอยา่งแผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 
 
ทีม่า:  http://www.thaidisplay.com/content-34.html 

 

 2.1.2  แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุ
ของความบกพร่องกบัปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ในรูปแบบของกราฟผสมระหว่างกราฟแท่ง 
กบักราฟเส้น และจะประกอบดว้ยแกนตั้ง 2 แกน และแกนนอน 1 แกน คือแกนดา้นซา้ยเป็นจ านวน
การเกิดสาเหตุขอ้บกพร่อง แกนตั้งด้านขวาเป็นร้อยละสะสมของการเกิดขอ้บกพร่อง ส่วนแกน
นอนเป็นสาเหตุของการเกิดขอ้บกพร่องจากมากไปหาน้อย และมีเส้นร้อยละสะสม  ดงัภาพท่ี 2.2 
Pareto Chart ถุงมว้นเสีย  

 

 

ภาพที ่2.2  Pareto Chart ถุงมว้นเสีย 
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 2.1.3  กราฟ คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขหรือขอ้มูลทางสถิติท่ีใช ้เม่ือตอ้งการน าเสนอขอ้มูล
และวิเคราะห์ผลของขอ้มูล การน าเสนอขอ้มูลดว้ยกราฟและแผนภูมิ (Graph & Chart) ถูกใช้กนั
โดยทัว่ไปในการน าเสอนขอ้มูล โดยแบ่งเป็น 3 ชนิด ไดแ้ก่ 
  2.1.3.1  กราฟเส้น (Line Graph) ใช้เพื่อแสดงการเปล่ียนของข้อมูลตามเวลา ลักษณะ
กราฟเส้นจะมีแกนตั้งเป็นขอ้มูล และแกนนอนเป็นช่วงเวลา ดงัภาพท่ี 2.3 การเปรียบเทียบบรรจุ
ภณัฑเ์สียประเภทถุงมว้นในรูปแบบกราฟเส้น 

 

 
 
ภาพที ่2.3  การเปรียบเทียบบรรจุภณัฑเ์สียประเภทถุงมว้นในรูปแบบกราฟเส้น 
 
 2.1.3.2  กราฟแท่ง (Bar Graph) ใชเ้ปรียบเทียบจ านวนขอ้มูล เพื่อท าการวิเคราะห์สาเหตุ 
โดยกราฟแท่งสามารถน าเสนอไดท้ั้งแนวตั้งและแนวนอน ดงัภาพท่ี 2.4 การเปรียบเทียบบรรจุภณัฑ์
เสียประเภทถุงมว้นในรูปแบบกราฟแท่ง  
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ภาพที ่2.4  การเปรียบเทียบบรรจุภณัฑเ์สียประเภทถุงมว้นในรูปแบบกราฟแท่ง 
 
 2.1.3.3  กราฟวงกลม (Pie Graph) เป็นวงกลมท่ีแบ่งส่วนในการวิเคราะห์ ใช้ส าหรับ
เปรียบเทียบสัดส่วนขอ้มูลชนิดเดียวกนัในรูปแบบร้อยละ ดงัภาพท่ี 2.5 การเปรียบเทียบบรรจุภณัฑ์
เสียคิดเป็นเปอร์เซ็นตรู์ปแบบแผนภูมิวงกลม 
 

 

 
ภาพที ่2.5  การเปรียบเทียบบรรจุภณัฑเ์สียคิดเป็นเปอร์เซ็นตรู์ปแบบแผนภูมิวงกลม 
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 2.1.3.4  แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผงัก้างปลา คือแผนผงั
แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหาท่ีต้องแก้ไขกับสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา ซ่ึงผูศึ้กษาสามารถ
วเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุทั้งหมดไดง่้ายข้ึน ส่วนกา้งปลาหลกั และกา้งปลายอ่ยแสดงถึงสาเหตุยอ่ย 
การหาสาเหตุจะใช้หลงัการ 4 M ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัร (Machine), วิธีการท างาน (Method), พนักงาน
หรือคน (Man) และวตัถุดิบ (Material) ดังภาพท่ี 2.6 ตัวอย่างแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram)  หรือแผนผงัก้างปลา การศึกษาในคร้ังน้ีเก่ียวข่องกับแผนผงัก้างปลาในการ
วเิคราะห์ปัญหา คือ เร่ืองการลดปริมาณบรรจุภณัฑ์เสียประเภทถุงมว้น ท่ีเกิดจาก 3 สาเหตุหลกั คือ 
ซองร่ัว ซองขบขนม และซองวนัท่ีเสีย  

 

 
 
ภาพที ่2.6  ตวัอยา่งแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา 
 
 2.1.2.5  แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) เป็นภาพแสดงความสัมพนัธ์ระหว่าง
ขอ้มูล 2 ชุด ท่ีเป็นในเชิงปริมาณโดยแกนตั้งเป็นขอ้มูลชุดท่ี 1 และแกนนอนเป็นค่าของขอ้มูลชุดท่ี 
2 โดยลกัษณะความสัมพนัธ์และทิศทางของความสัมพนัธ์จะพิจารณาไดจ้ากแนวของจุดท่ีพล็อตลง
ในแผนผงั ดงัภาพท่ี 2.7 แผนผงัการกระจายยอดส่งออกโรงงานผลิตขนม Licorice 
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ภาพที ่2.7  แผนผงัการกระจายยอดส่งออกโรงงานผลิตขนม Licorice 
 
 2.1.2.6  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เป็นแผนภูมิท่ีช ้าส าหรับควบคุมการผลิต ติดตาม
การเปล่ียนแปลงของกระบวนการผลิตอย่างรวดเร็ว โดยแกนตั้งเป็นลกัษณะควบคุมของขอ้มูลท่ี
ควบคุม และแกนนอนเป็นเวลา แผนภูมิจะประกอบดว้ยเส้นควบคุม 3 เส้นไดแ้ก่ เส้นควบคุมบน 
(Upper Control Limit :UCL) เส้นควบคุมล่าง (Low Control Limit: LCL) และเส้นกลาง (Central 
Line : CL) โดย CL จะอยู่ในค่าเฉล่ีย และจะมีระยะห่าง CL ถึง UCL และ LCL เท่ากบั 3 เท่าของ
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ดงัภาพท่ี 2.8 ตวัอยา่งแผนภูมิควบคุม 

 

 
 
ภาพที ่2.8  ตวัอยา่งแผนภูมิควบคุม 
 
ทีม่า:  https://sites.google.com/a/rbru.ac.th/kar-khwbkhum-khunphaph-hxng-ptibati-kar/control-
chart 
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 2.1.2.7   ฮีตโตแกรม (Histogram) เป็นแผนภูมิเปรียบเทียบลกัษณธการกระจายของขอ้มูล
กบัขอ้ก าหนดเฉพาะเพื่อตรวจความผิดปกติหรือติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการผลิต 
ฮีสโตแกรมมีลกัษณะเป็นกราฟแท่ง และในแต่ละแท่งจะเรียงชิดติดกนั โดนแกนตั้งเป็นความถ่ีและ
แกนนอนเป็นค่าของขอ้มูลท่ีตอ้งการแสดง เม่ือพิจารณาระหวา่งฮิสโตแกรมขอ้ก าหนดเฉพาะ หาก
พบว่า ฮีสโตแกรมมีการกระจายของขอ้มูลอยู่ภายใตก้ าหนด แสดงว่าด าเนินการไปดว้ยดี ไม่ตอ้ง
แก้ไขกระบวนการ หากการกระจายอยู่นอกภายใต้ข้อก าหนดเฉพาะจะต้องปรับให้ค่าความ
แปรปรวนของขอ้มูลการผลิตต ่าลง ดงัภาพท่ี 2.9 ตวัอยา่งฮีสโตแกรม (Histogram) 

 

 
 
ภาพที ่2.9  ตวัอยา่งฮีสโตแกรม (Histogram) 
 
ทีม่า:  https://www.mut.ac.th/research-detail-25 
 
2.2  ไคเซ็น  (Kaizen) 
 2.2.1  ความหมายไคเซ็น 
 ปารดา บัณฑูรนิพิท (2555) กล่าวว่า ไคเซ็น (Kaizen) มาจากค า 2 ค  า ค  าว่า “Kai” 
แปลว่าการเปล่ียนแปลง (Change) และ “Zen” แปลว่า ดี (Good) ซ่ึงเม่ือน ามาร่วมกนั จะหมายถึง
การเปล่ียนแปลงท่ีดีข้ึนอยา่งต่อเน่ืองและสม ่าเสมอ 

https://www.mut.ac.th/research-detail-25
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 สมบติั  นพรัก (2555)  กล่าวว่า ไคเซ็น เป็นภาษาญ่ีปุ่นท่ีมีความหมายถึงการปรับปรุง
อย่างต่อเน่ืองตลอดไป (Continual Improvement) เน่ืองจากไค “Kai” แปลว่าการเปล่ียนแปลง 
(Change) และเซ็น “Zen” หมายถึง ดี (Good) โดยไคเซ็นเป็นแนวคิดของการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง
ท่ีเน้นการมีส่วนร่วม (Participation) ของทุกคนเป็นหลัก และเช่ือเร่ืองปริมาณของส่ิงท่ีท าการ
ปรับปรุงมากกวา่ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง (Return of Improvement) 
 อดิเรก เพ็ชร์ร่ืน และ พุทธกาล รัชธร (2554) ได้กล่าวว่าการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
(Kaizen) หมายถึง การปรับปรุงเล็กๆ นอ้ยๆ ท่ีเกิดข้ึนจากความพยายามอย่างต่อเน่ืองแบบค่อยเป็น
ค่อยไป 
 จากความหมายของไคเซ็นสรุปไดว้่า ไคเซ็น (Kaizen) เป็นค าศพัทญ่ี์ปุ่น หมายถึงการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง แต่ไม่ใช่การเปล่ียนแปลงทั้งหมด แต่เป็นการปรับปรุงเพื่อให้การท างานง่าย
ข้ึน ปรับปรุงท่ีละเล็กทีละน้อย โดยมุ่งเน้นการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน เพอ่ืพัฒนา
กระบวนการท างานท่มีอยูเ่ดิมใหดี้ข้ึน ใจความส าคญัคือการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองไม่ส้ินสุด  
 2.2.2  เคร่ืองมือไคเซ็น 
  เคร่ืองมือท่ีใช้ในการปรับปรุงขั้นตอนการท างานของไคเซ็นประกอบด้วย เช่น 
กิจกรรม 5 ส, QCC, TQM, PDCA เป็นตน้ โดยในการศึกษาคร้ังน้ีจ  าขอ้ยกตวัอย่าง 2 เคร่ืองไดแ้ก่ 
PDCA และ 5 W 1H  ซ่ึงเคร่ืองมือ PDCA เป็นหลงัในการวางแผน ปฏิบติั ตรวจสอบ และปรับปรุง 
โดยเร่ิมจากของเสียท่ีต้องการปรับปรุง และใช้ 5 W 1 H เป็นเคร่ืองในการค้นหาแนวทางการ
ปรับปรุงใหดี้ข้ึน 
 วงจร PDCA หมายถึง การบริหารงานอย่างมีคุณภาพหรือวงจรคุณภาพ (PDCA) จัดเป็น
กิจกรรมปรับปรุงและพฒันาอยา่งมีประสิทธิภาพ ไดแ้ก่ การวางแผน (Plan) การด าเนินการตามแผน 
(Do) การตรวจสอบสอบ (Check) และการปรับปรุงแก้ไข (Action) ดงัภาพท่ี 2.10 วงจรคุณภาพ 
(PDCA) 

 
 

ภาพที ่2.10  วงจรคุณภาพ (PDCA) 
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 2.2.2.1  ขั้นตอนการวางแผน (P = Plan) 

 ขั้ นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการก าหนดกรอบหัวข้อท่ีต้องการปรับปรุง

เปล่ียนแปลง ซ่ึงรวมถึงการพฒันาส่ิงใหม่ ๆ การแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบติังาน ฯลฯ  พร้อม

กบัพิจารณาวา่มีความจ าเป็นตอ้งใชข้อ้มูลใดบา้งเพื่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลงนั้น โดยระบุวิธีการ

เก็บขอ้มูลและก าหนดทางเลือกในการปรับปรุงใหช้ดัเจน ซ่ึงการวางแผนจะช่วยให้กิจการสามารถ

คาดการณ์ส่ิงท่ีเกิดข้ึนในอนาคต และช่วยลดความสูญเสียต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ้ทั้งในดา้นแรงงาน 

วตัถุดิบ ชัว่โมงการท างาน เงิน และเวลา 

 2.2.2.2  ขั้นตอนการด าเนินการตามแผน (D = Do)  

 ขั้นตอนการปฏิบติั คือ การลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลงตามทางเลือกท่ีไดก้ าหนดไวใ้น

ขั้นตอนการวางแผน ซ่ึงในขั้นตอนน้ีตอ้งมีการตรวจสอบระหวา่งการปฏิบติัดว้ยวา่ไดด้ าเนินไปใน

ทิศทางท่ีตั้งใจหรือไม่ เพื่อท าการปรับปรุงเปล่ียนแปลงใหเ้ป็นไปตามแผนการท่ีไดว้างไว ้

 2.2.2.3  ขั้นตอนการตรวจสอบ (C = Check)  

 ขั้นตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงเปล่ียนแปลง เพื่อให้

ทราบวา่ ในขั้นตอนการปฏิบติังานสามารถบรรลุเป้าหมายหรือวตัถุประสงคท่ี์ไดก้ าหนดไวห้รือไม่ 

แต่ส่ิงส าคญัก็คือ ตอ้งรู้ว่าจะตรวจสอบอะไรบา้งและบ่อยคร้ังแค่ไหน เพื่อให้ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการ

ตรวจสอบเป็นประโยชน์ส าหรับขั้นตอนถดัไป  

 2.2.2.4  ขั้นตอนการปรับปรุงแกไ้ข A = Action  

 ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสมจะพิจารณาผลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบ ซ่ึงมีอยู่ 2 

กรณี คือ ผลท่ีเกิดข้ึนเป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้หรือไม่เป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้หากเป็นกรณีแรก ก็

ให้น าแนวทางหรือกระบวนการปฏิบัตินั้ นมาจัดท าให้เป็นมาตรฐาน พร้อมทั้งหาวิธีการท่ีจะ

ปรับปรุงให้ดียิ่งข้ึนไปอีก ซ่ึงอาจหมายถึงสามารถบรรลุเป้าหมายไดเ้ร็วกว่าเดิม หรือเสียค่าใช้จ่าย

น้อยกว่าเดิม หรือท าให้คุณภาพดียิ่งข้ึนก็ได้แต่ถ้าหากเป็นกรณีท่ีสอง คือ ผลท่ีได้ไม่บรรลุ

วตัถุประสงค์ตามแผนท่ีวางไว ้ควรน าข้อมูลท่ีรวบรวมไวม้าวิเคราะห์และพิจารณาว่าควรจะ

ด าเนินการอยา่งไร เช่น มองหาทางเลือกใหม่ท่ีน่าจะเป็นไปได ้ใชค้วามพยายามให้มากข้ึนกวา่เดิม 

ขอความช่วยเหลือจากผูรู้้ หรือเปล่ียนเป้าหมายใหม่  

 5W 1H หมายถึง เคร่ืองมือท่ีน ามาใชใ้นการค้นหาแนวทางการปรับปรุง เพื่อหาสาเหตุ

จากกระบวนการท างาน แลว้น ามาคน้หาแนวทางการปรับปรุงให้กระบวนการท างานดีข้ึน ซ่ึง 5W 

1H ประกอบดว้ยดงัน้ี 
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 What เป็นการตั้งค  าถามเพื่อให้ทราบถึงจุดประสงค์ขงการท างาน แนวคิดในการตั้ง

ค  าถามไดแ้ก่ จะท าอะไร ท าอยา่งอ่ืนหรือไม่ 

 When เป็นการตั้งค  าถามเพื่อให้ทราบถึงเวลาการท างานท่ีเหมาะสม แนวคิดท่ีเป็นการ

ตั้งค  าถามไดแ้ก่ ท าเม่ือไหร่ ท าไมท าตอนนั้น ท าเวลาอ่ืนไดห้รือไม่ 

 Where เป็นการตั้งค  าถามเพื่อให้ทราบวา่สถานท่ีการท างานมีความเหมาะสมไหม และ

เหตุตอ้งท าตอนนั้น แนวคิดท่ีเป็นการตั้งค  าถามไดแ้ก่ ท าท่ีไหน ท าไมตอ้งท่ีนัน่ ท าท่ีอ่ืนไดห้รือไม่ 

 Who เป็นการตั้งค  าถามเพื่อให้ทราบว่าบุคคลใดเหมาะสมส าหรับงาน แนวคิดในการ

ตั้งค  าถามไดแ้ก่ ใครเป็นคนท า ท าไมตอ้งเป็นคนนั้น คนอ่ืนท าไดห้รือไม่ 

 Why เป็นการตั้งค  าถามเพื่อทบทวนความคิดนั้นถูกตอ้งหรือไม่ เพื่อหาสาเหตุท่ีตอ้งท า 

 How เป็นการตั้งค  าถามเพื่อให้ทราบว่าวิธีการท่ีเหมาะสมกับงาน แนวคิดในการตั้ง

ค  าถาม ไดแ้ก่ ท าอยา่งไร ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น ท าวธีิอ่ืนไดห้รือไม่ 

 

2.5  งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

 ปิยมน โกศลชยั (2559) ไดท้  าการศึกษาหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาของการผลิต และ

ลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการบรรจุนม โดยศึกษาถึงขั้นตอนการเป่าฟิล์ม พิมพล์ายถุง

และการตดัถุง โดยศึกษาถึงปัญหาและขั้นตอนท่ีท าให้เกิดของเสียมากท่ีสุด และหาวธีิแกไ้ขโดยใช ้ 

การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา และ การวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลกัการ Why 

Why Analysis โดยใชแ้ผนภูมิคนและเคร่ืองจกัรเป็นหลกั จากการเก็บขอ้มูลและวิเคราะห์นั้นพบวา่ 

ขั้นตอนท่ีเกิดการสูญเสียมากท่ีสุดคือ ขั้นตอนการตดั เกิดจากสภาพเคร่ืองจกัรและพนกังงานท่ีขาด

ความเข้าใจในหน้าท่ี ซ่ึงผลการปรับปรุงท่ีได้ปรับปรุงในการผลิต พบว่าความสูญเสียต่าง ๆ มี

แนวโนม้ลดลง คิดเป็นมูลค่าก่อนปรับปรุง 2,585,106.75 บาท และหลงัปรับปรุง 1,254,461.45 บาท 

ลดไปถึง 1,330,645.30 บาทหรือคิดเป็นเปอร์เซ็นตจ์าก 25.29% เหลือเพียง  14.46%  

 ณัฐนนท์ จิวะไพศาลพงศ์ (2555) ได้ท าการศึกษาเพื่อลดปัญหาของเสีย ท่ีเกิดจาก

กระบวนการผลิต Preform บริษทั ตรีสมพลาสติก กรุ๊ป จ ากดั โดยวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ือง

ฉีด Preform (เคร่ืองจกัร I-5,I-6,I-7,I-8,I-9,I10) ซ่ึงเคร่ืองน้ีสามารถผลิตสินคา้ไดร้วดเร็ว เม่ือผลิตได้

จ  านวนมาก เม่ือเกิดความผิดพลาดในแต่ล่ะคร้ังจึงท าให้เกิดของเสียมากเหมือนกนั การแกปั้ญหา

โดย การวเิคราะห์ปัญหาดว้ยหลกัการ Why Why Analysis และเคร่ืองมือปรับปรุงคุณภาพ 7 ชนิด (7 

QC Tools) จากการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากปัญหาการติดตั้งแม่พิมพ ์ซ่ึงขั้น
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ตอนน้ีเกิดของเสีย 3.5 % หลกัจากการปรับปรุงของเสียเหลือ 2.55 % ซ่ึงลดลง 0.95 % การแกไ้ข

ปรับปรุงการติดตั้งเคร่ืองใหมี้ประสิทธิภาพ สามารถลดตน้ทุนได ้1,074,672 บาทต่อปี 

 บุญชัย แซ่ส้ิว และณัฐธยาน์ โสกุล (2559) ได้ท าการศึกษาเร่ืองการลดของเสียใน

ขั้นตอนกระบวนการบรรจุ โดยการประยุกตใ์ชก้ารออกแบบการทดลอง กรณีศึกษา บริษทัขนมขบ

เค้ียว โดยมุ่งเน้นแก้ปัญหาในเร่ืองซองร่ัว โดยใช้การวิเคราะห์ด้วยผงัก้างปลา โดยผูว้ิจยั ในใช้

เทคนิคการออกแบบการทดลอง Design of Experiments (DOE) เพื่อหาปัจจยัการตั้งเคร่ืองจกัร และ

ความเหมาะสมท่ีสุด โดยก าหนดปัจจยัในการทดลองคือ รวามเร็วรอบ อุณหภูมิ แรงกด เวลาในการ

ซีล ของเคร่ืองจกัร โดยก่อนปรับปรุงพบว่าก่อนปรับปรุงมีของเสียเกิดข้ึนร้อยลล่ะ 2.08 คิดเป็น

มูลค่า 855,517.72 บาท หลงัการทดลองและปรับปรุงพบวา่ของเสียลดลงเหลือร้อยล่ะ 1.45 และคิด

เป็นมูลค่า 596,482.21 บาท ซ่ึงสามารถลดค่าใชจ่้ายไดถึ้ง 259,035.51 บาท 

 สมภาร  วรรณรถ  (2560)  ได้ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานโดยใช้

แนวคิดไคเซ็น กรีศึกษา บริษทั วาย เอส ภณัฑ์ จ  ากดั โดยการน าแนวคิด ไคเซ็น (Kaizen) และใช้

แนวคิดวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) ศึกษาด้านสภาพแวดล้อมการท างานมีผลต่อการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการท างาน โดยจากแบบส ารวจความคิดเห็นเร่ืองความพร้อมในด้านอุ ปกรณ์

เคร่ืองจกัร และความปลอดภัยควรมีให้ครบ ด้านความสัมพนัธ์ระหว่างผูป้ฏิบติังานกับเพื่อน

ร่วมงานท่ีดี  ดา้นความสัมพนัธ์ต่อผูบ้งัคบับญัชาหากมีปัญหาในการปฏิบติังานสามารถใหค้  าปรึกษา

อย่างดีเก่ียวกบังานท่ีไดรั้บมอบหมาย  ดา้นการสนบัสนุนให้ประสบผลส าเร็จ ตอ้งมีการวางแผน

ควบคุมการผลิต เพื่อให้เป็นไปตามแผนท่ีก าหนด และความเขา้ใจเป้าหมายการท างานท่ีถูกตอ้ง

ตรงกนั และยงัแนวคิดไคเซ็นในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน 

 การเปรียบเทียบกบังานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 จากการศึกษาวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งพบวา่สามารถน ามาประยกุตใ์ชใ้นการวจิยัฉบบัน้ี โดยเร่ิม

จากการศึกษากระบวนการผลิต ศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ท าการเก็บขอ้มูลของเสีย

ท่ีเกิดข้ึน โดยใช้แผนผงัพาเรโต ้เพื่อเปรียบการสูญเสียถุงมว้น และใช้เคร่ืองมือคุณภาพแผนผงั

สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผงัก้างปลา เพื่อหาข้อบกพร่อง โดยใช้ไคเซ็น 

แก้ปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต วงจรบริหารงานคุณภาพ (PDCA) แก้ปัญหาด้านการวาง

แผนการปรับปรุงการท างาน, ด าเนินการตามแผนท่ีวาง, ตรวจเช็คการท างาน, และปรับปรุงการ

ท างาน 
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บทที ่3 
ระเบียบวธีิการวจิยั 

 
3.1  วธีิด าเนินการวจัิย 
 ท ำกำรศึกษำกระบวนกำรบรรจุขนม ลิโคริชในปัจจุบนัและรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง 
โดยท ำกำรรวบรวมขอ้มูลกำรสูญเสียผลิตภณัฑย์อ้นหลงั 1 ปี (มกรำคม – ธนัวำคม พ.ศ. 2562) ของ
บรรจุภณัฑท์ั้งหมด ไดแ้ก่ ถุงมว้น ถำด สต๊ิกเกอร์ ถุงส ำเร็จ Display Box หีบ จำกกำรวเิครำะห์บรรจุ
ภณัฑท่ี์ท ำใหมู้ลค่ำของเสียมำกสุด คือ ถุงมว้น และมีขั้นตอนกำรด ำเนินงำนดงัภำพท่ี 3.1 

 

 
ภาพที ่3.1  ขั้นตอนด ำเนินงำน 
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3.2  การศึกษาและวิเคราะห์รวบรวมสาเหตุที่ก่อให้เกิดข้อบกพร่องของบรรจุภัณฑ์เสียประเภทถุง
ม้วน 
 3.2.1  ขั้นตอนตำมหัวขอ้ในภำพ 3.1 ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดจำกกำรผลิตท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำร
บรรจุ โดยท ำกำรเลือกบรรจุภณัฑ์ท่ีเกิดมูลค่ำของเสียมำกท่ีสุด ในกำรบรรจุขนมลิโคริช จึงน ำ
เคร่ืองมือมำใช้ในกำรวิเครำะห์ปัญหำ คือแผนผงักำ้งปลำ (Fishbone Diagram) หรือเรียกอย่ำงเป็น
ทำงกำรวำ่แผนผงัสำเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ใชแ้สดงควำมสัมพนัธ์ระหวำ่งปัญหำ 
กบัสำเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้ท ำใหเ้กิดปัญหำ  
 3.2.2  กำรระบุปัญหำ หลงัจำกกำรศึกษำกระบวนกำรห่อขนมและรวบรวมขอ้มูลกำรสูญเสีย
ของบรรจุภณัฑท์ั้งรูปแบบ ไดแ้ก่ ซองขนมท่ีห่อจำกเคร่ืองจกัรแนวตั้ง ดงัภำพท่ี 3.2 และซองขนมท่ี
ห่อจำกเคร่ืองจกัรแนวนอน ดงัภำพท่ี 3.3 หลงัจำกท่ีไดเ้ก็บขอ้มูลของเสียเป็นระยะเวลำ 12 เดือน 
ตั้งแต่มกรำคม – ธนัวำคม พ.ศ.2562 และท ำกำรแบ่งกำรสูญเสียท่ีเกิดจำกกระบวนกำรบรรจุ พบวำ่
กำรสูญเสียถุงมว้นสะสม ร้อยละ 62.71 ของปัญหำบรรจุภณัฑท์ั้งหมด 
 

 
 

ภาพที ่3.2  ตวัอยำ่งซองขนมเติมลมท่ีห่อดว้ยเคร่ืองห่อแนวตั้ง 
 
 จำกภำพจะเป็นสินคำ้ท่ีห่อโดยเคร่ืองห่อแนวตั้ง เน้ือขนมมีลกัษณะเป็นเส้นรูปดำวตดั
สั้น โรยน ้ำตำล ซองมีกำรเติมลมเขำ้ซองเพื่อใหซ้องดูสวยงำม 
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ภาพที ่3.3  ตวัอยำ่งซองขนมเติมลมท่ีห่อดว้ยเคร่ืองห่อแนวนอน 
 
 จำกภำพจะเป็นสินคำ้ท่ีห่อโดยเคร่ืองห่อแนวนอน เน้ือขนมมีลกัษณะเป็นเส้นแบนยำว 
ควำมยำวโรยน ้ำตำล ซองไม่มีกำรเติมลม โดยจะเนน้กำรแพค็ลง Display Box ในจ ำนวนมำก 
 3.2.3  วิเครำะห์สำเหตุและขอ้บกพร่อง น ำขอ้มูลท่ีไดจ้ำกกำรวิเครำะห์สำเหตุของปัญหำกำร
สูญเสียถุงมว้นในกระบวนกำรบรรจุขนมโดยใช้แผนผงัก้ำงปลำ เพื่อหำสำเหตุหลกัท่ีก่อให้เกิด
ปัญหำสูญเสีย 
 3.2.4  กำรศึกษำขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรบรรจุขนม 
  ปัจจุบนับริษทัฯ ประสบปัญหำเก่ียวกบัคุณภำพของผลิตภณัฑ์ จำกกำรศึกษำขอ้มูลของ
ผูว้ิจยัพบว่ำของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรบรรจุของโรงงำนกรณีศึกษำ ปัญหำจำกผลิตภณัฑ์
ไม่ได้คุณภำพตำมข้อก ำหนดของลูกค้ำ ท่ีตรวจสอบพบจำกหัวหน้ำงำนและแผนกตรวจสอบ
คุณภำพ ซ่ึงถุงมว้นเสียจำกกระบวนกำรบรรจุจ ำแนกเป็น  
  3.2.4.1  ซองร่ัวมีลกัษณะเป็นลมนอ้ย มองจำกดำ้นขำ้งจะเห็นไดว้ำ่แบนกวำ่ซองอ่ืน เม่ือ
น ำซองไปจุ่มน ้ ำจะพบลมออกบริเวณรอยซีลหรือก่อนรอยซีลเล็กนอ้ย จะพบบ่อยในงำนท่ีห่อจำก
เคร่ืองห่อแนวตั้ง ดงัภำพท่ี 3.4 ลกัษณะซองร่ัวจำกเคร่ืองห่อแนวตั้ง 
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ภาพที ่3.4  ลกัษณะซองร่ัวจำกเคร่ืองห่อแนวตั้ง 
 
 3.2.4.2  ซองขบขนมมีลกัษณะเน้ือขนมติดอยูบ่ริเวณรอยซีล เม่ือยกซองข้ึนมำจะไดก้ล่ิน
ของขนม จะพบบ่อยในงำนท่ีห่อจำกเคร่ืองห่อแนวนอน ดงัภำพท่ี 3.5  ซองขบขนมจำกเคร่ืองห่อ
แนวนอน 
 

 
 
ภาพที ่3.5  ซองขบขนมจำกเคร่ืองห่อแนวนอน 
 
 3.2.4.3  ซองวนัท่ีเสีย มีลกัษณะวนัท่ีทบับริเวณรอยซีล หรือมีลกัษณะวนัท่ีตอกไม่ติด ซ่ึง
จะพบได้จำกกำรสุ่มตรวจจำกฝ่ำยประกนัคุณภำพ และพนกังำนควบคุมเคร่ืองจกัร ท่ีเกิดจำกทั้ง
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เคร่ืองห่อแนวตั้งและเคร่ืองห่อแนวนอนมีลกัษณะดงัภำพท่ี 3.6 วนัท่ีเสียจำกกำรตอกทบัรอยซีล 
และภำพท่ี 3.7 ซองไม่มีวนัท่ี 
 

 
 

ภาพที ่3.6  วนัท่ีเสียจำกกำรตอกทบัรอยซีล 
 

 
 
ภาพที ่3.7  ซองไม่มีวนัท่ี 
 
 3.2.4.4  ถุงมว้นแยกชั้น  มีลกัษณะแยกชั้นเม่ือโดนควำมร้อน และเม่ือทิ้งไวเ้ป็นระยะ
เวลำนำนถุงมว้นจะสำมำรถดึงแยกชั้นเคลือบสีออกจำกชั้นพลำสติกดำ้นใน โดยส่วนมำกจะเกิดจำก
โรงงำนผูผ้ลิตถุงมว้น มีลกัษณะดงัภำพท่ี  3.8 กำรแยกชั้นของถุงมว้น 
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ภาพที ่3.8  กำรแยกชั้นของถุงมว้น 
 
 3.2.4.5  ถุงมว้นหลวม  มีลกัษณะกอถุงมว้นเขำ้มว้นไม่แน่เม่ือน ำข้ึนเคร่ืองข้ึนรูปซองจะ
ท ำใหม้ว้นส่ำยไปมำ และถุงมว้นจะกระตุก โดยส่วนมำกจะเกิดจำกโรงงำนผูผ้ลิตถุงมว้นมีลกัษณะ
ดงัภำพท่ี  3.9 ถุงมว้นแกนมว้นหลวม 

 

 
 

ภาพที ่3.9  ถุงมว้นหลวม 
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 3.2.4.6  ถุงมว้นเหล่ือมสี  มีลกัษณะตดัมว้นเหล่ือขอบสีท ำใหเ้ม่ือน ำข้ึนเคร่ืองข้ึนรูปจะ
ท ำใหเ้ซ็นเซอร์จบัมำร์ค (Eye Mark) จบัโดนสีท่ีเหล่ือมติดมำแทนท่ีเซ็นเซอร์จะจบัไดแ้ค่มำร์ค โดย
ส่วนมำกจะเกิดจำกโรงงำนผูผ้ลิตถุงมว้นมีลกัษณะดงัภำพท่ี  3.10 ถุงมว้นเหล่ือมสี 
 

 
 

ภาพที ่3.10  ถุงมว้นเหล่ือมสี 

 

3.2.4.7  ถุงมว้นสกปรก  มีลกัษณะมีครำบสกปรกเป้ือนบริเวณมว้น โดยส่วนมำกจะเกิด

จำกโรงงำนผูผ้ลิตถุงมว้นตวัอยำ่งดงัภำพท่ี 3.11 ถุงมว้นสกปรก 
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ภาพที ่3.11  ถุงมว้นสกปรก 
 
 เน่ืองจำกจ ำนวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจำกกระบวนกำรบรรจุเป็นหลำกหลำยรูปแบบ ท ำให้
เกิดของเสียเป็นจ ำนวนมำก ซ่ึงมีลกัษณะขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ดงัท่ีกล่ำวมำแลว้ขั้นตน้ ดงันั้น
จะแบ่งเป็นสัดส่วนของบรรจุภณัฑ์ทั้งหมดของโรงงำนกรณีศึกษำ ในปัจจุบนัจำกกำรรวบรวม
ขอ้มูลในช่วงเดือน มกรำคม - ธนัวำคม พ.ศ 2562 พบวำ่โรงงำนกรณีศึกษำ มีจ ำนวนของเสียท่ีเกิด
จำกกระบวนกำรบรรจุคิดเป็น 62.71 % ของบรรจุภณัฑ์ทุกประเภทของโรงงำนกรณีศึกษำ โดยผู ้
ท  ำกำรศึกษำไดเ้ลือกบรรจุภณัฑป์ระเภทถุงมว้น มีลกัษณะกำรสูญเสียออกตำมภำพท่ี 3.12 แผนภูมิ
พำเรโตถุ้งมว้นเสีย มีหน่วยเป็นกิโลกรัม (kg) 
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ภาพที ่3.12  แผนภูมิพำเรโตถุ้งมว้นเสีย มีหน่วยเป็นกิโลกรัม (kg) 
 
 จำกปัญหำท่ีเกิดผู ้ท  ำกำรศึกษำได้เลือกปัญหำในกำรปรับปรุงท่ีเกิดจำกโรงงำน
กรณีศึกษำ ไดแ้ก่ ซองร่ัว ซองขบขนม และซองวนัท่ีเสีย เพื่อวิเครำะห์ปัญหำและหำแนวทำงกำร
แก้ไขเพื่อลดปริมำณบรรจุภัณฑ์ประเภทถุงม้วนเสียท่ีเกิด จำกกำรเก็บข้อมูล เดือนมกรำคม-
ธนัวำคม พ.ศ.2562 แสดง ดงัตำรำง 3.1 
 
ตารางที ่3.1  ปริมำณบรรจุภณัฑป์ระเภทถุงมว้นเสีย 
 

ปริมาณบรรจุภัณฑ์ประเภทถุงม้วนเสีย 

เดือน ของดี ของเสีย % เสีย มูลค่าของเสีย (บาท) 

ม.ค.-62 8,131.24 118.65 1.44 19,577.25 

ก.พ.-62 7,066.28 81.59 1.14 13,462.35 

มี.ค.-62 11,634.53 130.62 1.11 21,552.30 

เม.ย.-62 8,209.12 114.89 1.38 18,956.85 

พ.ค.-62 20,828.94 509.50 2.39 84,067.50 

มิ.ย.-62 11,950.19 100.41 0.83 16,567.65 
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ตารางที ่3.1  ปริมำณบรรจุภณัฑป์ระเภทถุงมว้นเสีย 
 

ปริมาณบรรจุภัณฑ์ประเภทถุงม้วนเสีย 

เดือน ของดี ของเสีย % เสีย มูลค่าของเสีย (บาท) 

ก.ค.-62 10,745.44 89.70 0.83 14,800.50 

ส.ค.-62 13,182.66 107.05 0.81 17,663.25 

ก.ย.-62 12,318.67 106.43 0.86 17,560.95 

ต.ค.-62 9,606.53 73.14 0.76 12,068.10 

พ.ย.-62 12,104.04 136.08 1.11 22,453.20 

ธ.ค.-62 15,155.42 200.07 1.30 33,011.55 

รวม 140,933.06 1,768.13 1.24 291,741.45 

 
 จำกตำรำงท่ี 3.1 ได้แบ่งบรรจุภัณฑ์ประเภทถุงม้วยเสีย ตำมลักษณะกำรสูญเสีย
ออกเป็น 7 แบบ และเรียงล ำดบัตำมจ ำนวนของเสียจำกมำกไปหำนอ้ย ซ่ึงอนัดบัแรกจะเป็นกำรเสีย
จำกกำรร่ัวท่ีพบมำกท่ีสุด อนัดบัท่ี 2 คือ ซองท่ีเสียจำกกำรขบขนม และอดัดบัท่ี 3 คือกำรร่ัวท่ีเกิด
จำกวนัท่ีเสีย 3 อนัดบัแรกจะเป็นกำรสูญเสียท่ีพบจำกกระบวนกำรบรรจุ และอนัดบัท่ี 4 ถึงอนัดบัท่ี 
7 จะเป็นกำรสูญเสียท่ีเกิดจำกผูผ้ลิตบรรจุภณัฑ์ประเภทถุงมว้น ซ่ึงกำรจ ำแนกจะแสดงให้เห็นถึงน ้ ำ
ในกำรสูญเสียต่อปี และมูลค่ำกำรสูญเสียแต่ละประเภทต่อปี ซ่ึงถุงมว้นมีมูลค่ำ 165 บำทต่อกิโลกรัม
ตำมตำรำงท่ี 3.2 กำรจ ำแนกบรรจุภณัฑป์ระเภทถุงมว้นเสีย  
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ตารางที ่3.2  กำรจ ำแนกบรรจุภณัฑเ์สียประเภทถุงมว้นเสีย 
 
ล าดับ ลกัษณะการเสีย จ านวนของเสียต่อปี (kg) มูลค่าของเสีย คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 

1 ซองร่ัว  964.78 159,188.70 54.56% 
2 ซองขบขนม 365.2 60,258 20.65% 
3 ซองวนัท่ีเสีย  198.65 32,777.25 11.24% 
4 ถุงมว้นแยกชั้น  121.68 20,077.20 6.88% 
5 ถุงมว้นหลวม 61.45 10,139.25 3.48% 
6 ถุงมว้นเหล่ือมสี 41.16 6,791.40 2.33% 
7 ถุงมว้นสกปรก  15.21 2,509.65 0.86% 

 
 ท ำกำรเก็บข้อมูลบรรจุภัณฑ์เสียประเภทถุงม้วนในฝ่ำยบรรจุ โดยกำรศึกษำ
กระบวนกำรข้ึนรูปซองอย่ำงละเอียดทุกขั้นตอนโดยแบ่งกำรศึกษำจำกกระบวนกำรท ำงำนของ
เคร่ืองห่อแนวตั้ง มีขั้นตอนกำรข้ึนรูปซองดังภำพท่ี 3.13 ขั้นตอนกำรบรรจุขนมด้วยเคร่ืองห่อ
แนวตั้ง 
 

 
 

ภาพที ่3.13  ขั้นตอนกำรบรรจุขนมดว้ยเคร่ืองห่อแนวตั้ง 
 
 กำรท ำงำนของเคร่ืองห่อแนวตั้ง ซ่ึงสำมำรถแบ่งออกได้เป็น 4 ส่วน คือ เคร่ืองชั่ง
อตัโนมติั (Auto Weight) กระเช้ำล ำเลียง ชุดตอกวนัท่ี และเคร่ืองข้ึนรูปถุงมว้น เร่ิมจำกพนักงำน
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ควบคุมเคร่ืองจกัร เบิกวนัท่ีตวัเลขทองเหลือง เพื่อใส่ตวัเลขทองเหลือง วนัท่ีผลิต/หมดอำยุ ลงบน
แป้นตอกและน ำถุงมว้นใส่เขำ้เคร่ืองห่อ และท ำกำรปรับตั้งเคร่ืองโดยตรวจเช็คซอง วนัท่ี และน ำ
ซองไปจุ่มน ้ ำในถงัน ้ ำเพื่อดูรอยร่ัว เม่ือตรวจแลว้ไม่พบรอยร่ัวจึงน ำเน้ือขนมท่ีใส่ตะกร้ำเทลงเคร่ือง
ชัง่อตัโนมติั เคร่ืองชัง่จะค ำนวณน ำหนกัและปล่อยลงมำยงักระเชำ้ กระเชำ้จะร ำเลียงขนมลงเคร่ือง
ห่อ พนกังำนส่วนห่อท ำกำรแพค็ลงถุงโหล 
 กระบวนกำรท ำงำนของเคร่ืองห่อแนวนอน มีขั้นตอนกำรข้ึนรูปซองดงัภำพท่ี 3.14 
ขั้นตอนกำรบรรจุขนมดว้ยเคร่ืองห่อแนวนอน 
 

 
 
ภาพที ่3.14  ขั้นตอนกำรห่อขนมดว้ยเคร่ืองห่อแนวนอน 
 
กำรท ำงำนของเคร่ืองห่อแนวนอน ซ่ึงสำมำรถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ส่วน คือ รำงล ำเลียง ชุดตอกวนัท่ี 
และเคร่ืองห่อถุงมว้น เร่ิมจำกพนักงำนควบคุมเคร่ืองจกัร เบิกวนัท่ีตวัเลขทองเหลือ เพื่อในวนัท่ี
ผลิต/หมดอำยุ และน ำถุงมว้นใส่เขำ้เคร่ืองห่อ และท ำกำรปรับตั้งเคร่ืองโดยตรวจเช็คซอง วนัท่ี และ
น ำซองไปจุ่มน ้ ำในถงัน ้ ำเพื่อดูรอยร่ัว เม่ือตรวจแลว้ไม่พบรอยร่ัวจึงน ำเน้ือขนมท่ีถูกล ำเรียงมำบน
สำยพำนปล่อยเขำ้เคร่ืองห่อ พนกังำนส่วนแพค็ท ำกำรแพค็ลงกล่อง (Display Box) 
 
3.3  วเิคราะห์หาข้อมูลแนวทางในการปรับปรุง 
 จำกกำรศึกษำและเก็บขอ้มูลขอ้บกพร่องของบรรจุภณัฑป์ระเภทถุงมว้น พบวำ่กำรเกิด
จำกปัจจัยเคร่ืองจักร วิธีกำร คน และวตัถุดิบ ในกำรศึกษำคร้ังน้ีจะใช้แผนผงัก้ำงปลำในกำร
วิเครำะห์ปัญหำ โดยจะแบ่งกำรวิเครำะห์ปัญหำและสำเหตุ ซองร่ัว ดงัภำพท่ี 3.15 กำรวิเครำะห์
ปัญหำและสำเหตุซองร่ัว  
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ภาพที ่3.15  กำรวเิครำะห์ปัญหำและสำเหตุซองร่ัว 
 
 กำรวิเครำะห์ปัญหำและสำเหตุ ซองขบขนม โดยใช้แผนผงัก้ำงปลำ (Fish Bone 
Diagram)  ดงัภำพท่ี 3.16 กำรวเิครำะห์ปัญหำและสำเหตุซองขบขนม 
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ภาพที ่3.16  กำรวเิครำะห์ปัญหำและสำเหตุซองขบขนม 
 
 กำรวิเครำะห์ปัญหำและสำเหตุ ซองวนัท่ีเสีย โดยใช้แผนผงัก้ำงปลำ (Fish Bone 
Diagram)  ดงัภำพท่ี 3.17 กำรวเิครำะห์ปัญหำและสำเหตุซองวนัท่ีเสีย 

 

 
 

ภาพที ่3.17  กำรวเิครำะห์ปัญหำและสำเหตุซองวนัท่ีเสีย 
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3.4  ข้ันตอนการด าเนินงานปรับปรุง 
 ด ำเนินงำนกำรวำงแผนและกำรปรับปรุงกระบวนกำรบรรจุจำกกำรรวบรวมขอ้มูลท่ีได้
ตรวจสอบเบ้ืองตน้ไวแ้ลว้ดงัน้ี 
 3.5.1  ศึกษำและรวบรวมขอ้มูลดำ้นกระบวนกำรบรรจุและกำรควบคุมคุณภำพในปัจจุบนั 
 3.5.2  ใชร้ะบบไคเซ็น (Kaizen) ในกำรปรับปรุงและบริหำรงำนส่วนบรรจุ โดยเนน้กำรใชว้งจร
ควบคุมคุณภำพ (PDCA Cycle)  
 3.5.3  ก ำหนดมำตรฐำนและขั้นตอนกำรตั้งเคร่ืองห่อแนวตั้งและแนวนอน 
 3.5.4   ก ำหนดแผนกำรตรวจเช็คหลงักำรตั้งเคร่ือง 
 3.5.5  อบรมพนกังำนควบคุมเคร่ืองจกัร (Operator) ใหเ้กิดควำมเขำ้ใจในกำรปรับตั้งเคร่ือง และ
ทดสอบควำมช ำนำญกำรปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
 3.5.6  จดัตั้งทีมบริกำร (Team Service) ในกำรแกไ้ขเบ้ืองตน้เม่ือเคร่ืองจกัรเกิดขอ้บกพร่อง 
 3.5.7  ใชห้ลกักำร 5 ส ในกำรสร้ำงคุณภำพงำนใหแ้ละพนกังำน 
 3.5.8  ใชห้ลกักำร 5 W 1 H เพื่อก ำหนดหนำ้กำรท ำงำนใหช้ดัเจนในกำรท ำงำน 
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
 ผลการด าเนินการวิจยัเร่ือง การลดถุงมว้นเสียส่วนบรรจุ กรณีศึกษา โรงงานผลิตขนม 
Licorice โดยใช้กลยุทธ์การบริหารงานแบบไคเซ็น ในการเขา้ปรับปรุงกระบวนการบรรจุ ในการ
วิเคราะห์หาสาเหตุแนวทางแก้ไขปรับปรุง และป้องกัน และสรุปผลการด าเนินการตามแนว
ทางแกไ้ขปรับปรุงและป้องกนัซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 
 
4.1  วเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปรับปรุงและป้องกัน 
 จากการศึกษาและเก็บขอ้มูลขอ้บกพร่องของบรรจุภณัฑป์ระเภทถุงมว้น พบวา่การเกิด
จากปัจจัยเคร่ืองจักร วิธีการ คน และวตัถุดิบ ในการศึกษาคร้ังน้ีจะใช้แผนผงัก้างปลาในการ
วเิคราะห์ปัญหา โดยจะแบ่งการวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุ ซองร่ัว ดงัภาพท่ี 4.1 การวเิคราะห์ปัญหา
และสาเหตุซองร่ัว  

 

 
 
ภาพที ่4.1  การวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุซองร่ัว 
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 4.1.1  ปัญหาซองร่ัวท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร 
 4.1.1.1  ปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร 
 ปัญหาสปริงดนัซีลหกั เกิดจากไม่ไดรั้บการตรวจเช็คก่อนใชง้านและขาดการบ ารุงรักษา 
ท าใหห้นา้ซีลประกบกบัไม่สนิทท าใหเ้กิดช่องวา่งระหวา่งซีล ซ่ึงมีผลท าใหเ้กิดซองร่ัว ดงัภาพท่ี 4.2 
สปริงดนัซีลหกั 

 

 
 
ภาพที ่4.2  สปริงดนัซีลหกั 
 
 ปัญหาแขนชักหน้าซีลหลวม เกิดจากเคร่ืองการคายตวัของแขนชักเม่ือใช้งานเป็น
เวลานาน ท าใหเ้ม่ือหนา้ชนกนัแลว้หนา้ซีลไม่มีแรงกดรอยซีลจะไม่ติดกนั ซ่ึงมีผลท าใหเ้กิดซองร่ัว 
แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 จดัท าเอกสารตรวจเช็คเคร่ืองจกัรก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองจกัร มีการใช้กระดาษตรวจเช็ค
รอยซีล ถา้รอยคมชดัสวยคือรอยซีลสมบูรณ์จะท าทุกคร้ังตอนเปล่ียนกะและหลงัพกัเบรก ดงัภาพท่ี 
4.3 การตรวจเช็ครอยซีล และเม่ือเร่ิมเดินเคร่ืองจกัรให้เดินซองขนมเพื่อน าซองจุ่มน ้ าเพื่อตรวจสอบ
รอยร่ัวจ านวน 45 ซองทุกคร้ัง 
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ภาพที ่4.3  การตรวจเช็ครอยซีล 
 
 ปัญหาอุณหภูมิไม่เหมาะสม เกิดจากไม่มีการก าหนดค่าอุณหภูมิท่ีเหมาะสมในการใช้
งาน เคร่ืองจักรแต่ล่ะเคร่ืองใช้อุณหภูมิท่ีไม่เท่ากันข้ึนอยู่กับความใหม่เก่าของเคร่ือง ซ่ึงเม่ือ
เคร่ืองจกัรไม่มีการทดสอบการใชอุ้ณหภูมิท่ีเหมาะสม เม่ือใชอุ้ณหภูมิมากเกินไปก็จะท าให้บริเวณ
รอยซีลหย่อและขาด แต่ถ้าใช้อุณหภูมิน้อยเกินไปรอยซีลก็จะไม่ติด ดงัภาพท่ี 4.4 การซีลไม่ติด
เน่ืองจากใชอุ้ณหภูมิต ่า 
 

 
 

ภาพที ่4.4  การซีลไม่ติดเน่ืองจากใชอุ้ณหภูมิต ่า 
 

 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 มีการทดลองปรับอุณหภูมิของแต่ล่ะเคร่ืองเพื่อก าหนดความเหมาะสมในการใช้งาน 
และจดัท าเป็นเอกสารค่ามาตรฐานในการปรับอุณภมิท่ีเหมาะสม ดงัภาพท่ี 4.5 มาตรฐานการปรับตั้ง
อุณหภูมิเคร่ืองห่อแนวตั้ง และมีการทวนสอบค่าท่ีเหมาะสมทุก 3 เดือน เพื่อดูค่าอุณภมิยงัเหมาะสม
กบัการใชง้านอยูห่รือไม่ 
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ภาพที ่4.5  มาตรฐานการปรับตั้งอุณหภูมิเคร่ืองห่อแนวตั้ง 
 
 ปัญหาท่ีเติมเขา้ไปแรงเกินไป เกิดจากการปรับความแรงลมท่ีมากเกินไป ซ่ึงท าให้ลมท่ี
ถูกปล่อยเขา้ซองแรงจนเป่าเอาเม็ดน ้ าตาลมาเกาะบริเวณรอยซีล ถา้เม็ดน ้ าตาลมีขนาดใหญ่ก็จะท า
ใหบ้ริเวณรอยซีลเป็นรูและเกิดการร่ัว 
 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 ลดแรงลมโดยการปรับเกจวดัลม (Pressure Gauge) ให้อยูใ่นอตัราการปล่อยลมเขา้ซอง 
และท าสัญลกัษณ์เพื่อให้พนักงานปรับลมให้อยู่ในค่าท่ีเหมาะสม ดังภาพท่ี 4.6 การก าหนดการ
ปล่อยลมบนเกจวดั 
 

 
 
ภาพที ่4.6  การก าหนดการปล่อยลมบนเกจวดั 
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 4.1.1.2  ปัญหาท่ีเกิดจากวธีิการ 
 ปัญหาท่ีเกิดจากการไม่ตรวจเช็คก่อนเดินเคร่ือง จากการเก็บข้อมูลพบว่าพนักงาน
ควบคุมเคร่ืองจกัร (Operator) จะท างานตามความช านาญไม่มีการตรวจเช็คท่ีเป็นแบบแผน ไม่มีการ
ก าหนดขั้นตอนการตรวจ ไม่มีวธีิการท างานท่ีถูกตอ้งในการท างาน 
 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 จดัท าเอกสารการตรวจเช็คเคร่ืองจกัร เพื่อตรวจเช็คความพร้อมของ และจดัท าคู่มือ
วิธีการท าความสะอาดเคร่ืองจกัร และการแก้ไขปัญหาเบ้ืองตน้ให้พนักงานควบคุมเคร่ืองจกัร 
(Operator) และจดัอบรมพนกังานควบคุมเคร่ืองจกัรท่ีมีประสบการณ์สูง เพื่อเป็นทีมบริการ  (Team 
Service) 
 4.1.1.3  ปัญหาท่ีเกิดจากคน 
 ความช านาญของพนกังานควบคุมเคร่ืองจกัร (Operator) สาเหตุเกิดจากพนกังานมีทั้ง
พนักงานท่ีฝึกควบคุมเคร่ืองจกัรใหม่ตลอด เน่ืองจากพนักงานควบคุมเคร่ืองจกัรลาออก ท าให้
พนกังานยงัมีประสบการณ์น้อย และขาดการอบรมขั้นตอนการท างานและไม่มีการประเมิณการ
ท างาน การใช้เคร่ืองจกัรจึงท าให้การควบคุม การปรับตั้งไม่ได้มาตรฐาน ส่วนปัญหาย่อย คือ 
เคร่ืองจกัรไม่พร้อมไม่มีขั้นตอนการปรับตั้งอยา่งถูกตอ้งให้พนกังานดู พนกังานจะตอ้งใชค้วามรู้สึก
ตนเองในปรับตั้งอุณหภูมิ ระยะวนัท่ี ความสูงซองเม่ือเติมลม  
 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 อบรมพนกังานใหม่ท่ีจะเขา้มาเป็นพนกังานควบคุมเคร่ืองจกัร และทดสอบพนกังาน
หลงัท าหนา้ท่ีควบคุมเคร่ืองจกัร โดยแบ่ง ทดสอบ 1 เดือน และทดสอบ 3 เดือน โดยหวัหนา้งาน อนั
เป็นการทวนสอบความรู้ในการปรับตั้งเคร่ืองและสร้างความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน และ
เพิ่มความช านาญจากการอบรมรับความรู้ใหม่ๆ ดงัภาพท่ี 4.7 อบรมพนกังานก่อนเร่ิมงาน 

 

 
 

ภาพที ่4.7  อบรมพนกังานก่อนเร่ิมงาน 
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 4.1.1.4  ปัญหาท่ีเกิดจากวตัถุดิบ 
 ปัญหาน ้ าตาลไม่เกาะเน้ือขนม เกิดจากการค่าอุณภูมิเคร่ืองสตรีมความร้อน ก่อนโรย
น ้าตาลฝ่ายผลิตมีความผดิปกติท่ีแรงดนัลมท าใหล้มร้อนเป่าไม่ทัว่เน้ือขนม 
 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 ทางฝ่ายวศิวกรรมไดเ้ขา้ตรวจสอบเคร่ืองสตรีมความร้อน พร้อมเปล่ียนเป็นเคร่ืองใหม่
และฝ่ายบรรจุไดใ้หพ้นกังานเทขนมบนเคร่ืองข้ึนรูปซอง ท าการเคราะห์ขนมก่อนเทลงบนจานสั่น 
 การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุ ซองขบขนม โดยใช้แผนผงัก้างปลา (Fish Bone 
Diagram)  ดงัภาพท่ี 4.8 การวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุซองขบขนม 

 

 
   

ภาพที ่4.8  การวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุซองขบขนม 
 
 4.1.2  ปัญหาซองขบขนมท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร 
  4.1.2.1  ปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร 
  ปัญหาปรับระยะ Eye Markไม่ได ้เกิดจากหนา้จอควบคุมเส่ือมสภาพจากการใชง้านปุ่ม
ช ารุดและความเร็วปรับข้ึนลงเอง และตวัปรับสะบดัล็อคไม่อยู่ ซ่ึงการตดัซองจะตอ้งประกอบดว้ย
ความเร็วเคร่ือง และการหมุนหนา้ซีลท่ีตดัท่ีตอ้งมีความสัมพนัธ์กนั ปัญหาดงักล่าวส่งผลให้ซองจะ
โดนซีลตดัโดนเน้ือขนม ท าใหเ้กิดซองขบขนม ดงัภาพท่ี 4.9 หนา้ควบคุมเคร่ืองห่อแนวนอน 
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ภาพที ่4.9  หนา้ควบคุมเคร่ืองห่อแนวนอน 
 
 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 ฝ่ายวิศวกรรมจดัหาหนา้จอควบคุมเพื่อเปล่ียนให้หนา้จอใชง้านไดป้กติ ดงัภาพท่ี 4.10 
หน้าจอควบคุมเคร่ืองห่อแนวนอนหลงัปรับปรุง ฝ่ายบรรจุจดัท าเอกสารตรวจเช็คเคร่ืองจกัรก่อน
เร่ิมเดินเคร่ืองจกัรและมีการจดัท าขั้นตอนการแกไ้ขปัญหาการปรับสะบดัรอบการหมุนหนา้ซีลเบ้ือง
ตน้ เพื่อใหพ้นกังานควบคุมเคร่ืองจกัร (Operator)  
  

 
 

ภาพที ่4.10  หนา้จอควบคุมเคร่ืองห่อแนวนอนหลงัปรับปรุง 
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 ปัญหาขนมตกลงผิดจงัหวะ เกิดจากความเร็วของกระเช้าล าเรียง  ความเร็วของแขน
ชักหน้าซีลไม่สัมพนัธ์ จะเกิดข้ึนในเคร่ืองห่อแนวตั้ง ซ่ึงเป็นผลมาจากไม่มีตรวจเช็คจากฝ่าย
วศิวกรรม 
 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 ฝ่ายวิศวกรรมจะเขา้มาตรวจเช็คและท าจุดมาร์คเพื่อไว ้เพื่อให้ฝ่ายบรรจุสามารถเขา้ใจ
ไดเ้ม่ือจุดมาร์คเคล่ือน ไม่ตรงกบัจงัหวะเดิม ดงัภาพท่ี 4.11 การตรวจ็คจงัหวะกระเช้าล าเรียงและ
แขนชกั 

 

 
 

ภาพที ่4.11  การตรวจเช็คจงัหวะกระเชา้ล าเรียงและแขนชกั 
 
 ปัญหาชุดกระเชา้รางล าเลียงท างานไม่ปกติ สาเหตุเกิดจาก การปรับตั้งโซ่ท่ีไม่ไดร้ะดบั 
และชุดล็อกกระเชา้ช ารุดจากการใชง้าน หรือมีเน้ือขนมและน ้าตาลเกาะโซ่ ดงัภาพท่ี 4.12 เน้ือขนม
ท่ีเขา้ไปติดภายในโซ่ ท าใหข้นมตกจากเชา้ไปยงัฟอร์มเมอร์ไม่พร้อมกนั 
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ภาพที ่4.12  เน้ือขนมท่ีเขา้ไปติดภายในโซ่ 
 
 4.1.2.2  ปัญหาท่ีเกิดจากวธีิการ 
 ปัญหาท่ีเกิดจากการไม่ตรวจเช็คก่อนเดินเคร่ือง จากการเก็บข้อมูลพบว่าพนักงาน
ควบคุมเคร่ืองจกัร (Operator) จะท างานตามความช านาญไม่มีการตรวจเช็คท่ีเป็นแบบแผน ไม่มีการ
ก าหนดขั้นตอนการตรวจ ไม่มีวธีิการท างานท่ีถูกตอ้งในการท างาน 
 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 จดัท าเอกสารการตรวจเช็คเคร่ืองจกัร เพื่อตรวจเช็คความพร้อมของ และจดัท าคู่มือ
วิธีการท าความสะอาดเคร่ืองจกัร และการแก้ไขปัญหาเบ้ืองตน้ให้พนักงานควบคุมเคร่ืองจกัร 
(Operator)  
 4.1.2.3  ปัญหาท่ีเกิดจากคน  
 ปัญหาซองขนมขบในเคร่ืองห่อแนวตั้งเกิดในขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัร ท่ีขาดการ
ตรวจสอบและหยอกลอ้กนัขณะท างาน  
 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 พนักงานควบคุมเคร่ืองจักรตรวจสอบจุดมาร์คบริการตั้งการตกขนมในเคร่ืองห่อ
แนวตั้ง  ตามท่ีฝ่ายวศิวกรรมไดก้ าหนดไว ้
 ปัญหาซองขบขนมท่ีเกิดในเคร่ืองห่อแนวนอน มกัเกิดจากการปล่อยขนมลงลางร าเลียง
ท่ีปล่อยไม่ตรงไกด์น าขนม ส่วนหน่ึงเกิดจาความช านาญของพนกังาน และความเร็วเคร่ืองท่ีเร็ว



44 

 

เกินไปท าให้ปล่อยไม่ทนัและหยอกล้อกนัขณะปฏิบติัติงาน ดงัภาพท่ี 4.13 การวิธีการปล่อยเน้ือ
ขนมลงบนลางร าเลียง 

 

 
 

ภาพที ่4.13 การวธีิการปล่อยเน้ือขนมลงบนลางร าเลียง 
 
 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 ปรับลดความเร็วเคร่ืองให้เหมาะสมกบัการเดินงานจริง และให้พนกังานปล่อยขนมอยู่
ประจ าเคร่ืองตนเองเพื่อให้คุน้ชินกับความเร็วเคร่ืองและอบรมเร่ืองความเสียหายท่ีเกิดข้ึนเม่ือ
เคร่ืองจกัรเกิดการขบขนมบ่อยคร้ังและอบรมเร่ืองความปลอยภยัขณะปฏิบติัหน้าท่ีการวิเคราะห์
ปัญหาและสาเหตุ ซองวนัท่ีเสีย โดยใช้แผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram)  ดงัภาพท่ี 4.14 การ
วเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุซองวนัท่ีเสีย 
 



45 

 

 
 

ภาพที ่4.14  การวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุซองวนัท่ีเสีย 
 
 4.1.3  ปัญหาซองวนัท่ีเสียท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร 
  4.1.3.1  ปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร 
  ปัญหาม้วนฟอยล์วนัท่ีหลุด เกิดจากน็อตแขนชักวนัท่ีคลายตวัจากการใช้งานเป็น
เวลานานและขาดการบ ารุงรักษา ท าให้เม่ือเดินงานตวัมว้นวนัท่ีไม่มีแรงดึง ดงัภาพท่ี 4.15  ชุดแขน
ชกัชุดตอกวนัท่ี 

 

 
 

ภาพที ่4.15  ชุดแขนชกัชุดตอกวนัท่ี 
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 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 เปล่ียนน็อตล็อคใหม่ จดัท าเอกสารการตรวจเช็คเคร่ืองจกัร เพื่อตรวจเช็คความพร้อม
ของ และจดัท าคู่มือวธีิการท าความสะอาดเคร่ืองจกัร พนกังานควบคุมเคร่ืองจกัร (Operator) จะมี
การตรวจเช็ควนัท่ีซอง โดยการตดัวนัท่ีซองติดลงเอกสาร ดงัภาพท่ี 4.16 การตรวจเช็ควนัท่ีลง
เอกสาร 
 

 
 

ภาพที ่4.16  การตรวจเช็ควนัท่ีลงเอกสาร 
 

 ปัญหาสายพานวนัท่ีเส่ือมสภาพ เกิดจากการใชง้านและการท าความสะอาดท่ีผิดวธีิโดย
การใชน้ ้าร้อนเช็ดท าความสะอาด ท าใหส้ายพานท่ีเป็นยางเสียสภาพ  
 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 เปล่ียนวิธีการท าความสะอาดชุดสายพานวนัท่ีเป็นการใช้น ้ าอุณหภูมิปกติในการท า
ความสะอาด และพนกังานควบคุมเคร่ืองจกัร (Operator) จะมีการตรวจเช็ควนัท่ีซอง โดยการตดั
วนัท่ีซองติดลงเอกสาร ดงัภาพท่ี 4.16 การตรวจเช็ควนัท่ีลงเอกสาร 
 ปัญหาเซนเซอร์คา้ง และเซนเซอร์ไม่ท างานชุดตอกวนัท่ีสาเหตุมาจากอุปกรณ์ชุดตอก
วนัท่ีมีอายุการใช้มากและขาดการซ่อมบ ารุง และอุปกรณ์บางตวัไม่ครบท าให้ชุดวนัท่ีท างานไม่
สมบูรณ์  
 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
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 จัดท าแผนการซ่อมบ ารุงชุกตอกวันท่ีและจัดท าเอกสารประวัติการซ่อมบ ารุง 
ตรวจสอบอุปกรณ์ท่ีช ารุดและจดัซ้ืออุปกรณ์ชุดตอกวนัท่ีเพื่อเปล่ียนเตรียมพร้อมเขา้แกไ้ข บนัทึก
ขอ้มูลการเขา้ซ่อมบ ารุงก าหนดวนัเข้าเปล่ียนตามอายุการใช้งานและบนัทึกการตรวจสอบตาม
แบบฟอร์มการตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองจกัรก่อนเร่ิมเดินเคร่ือง ดงัภาพท่ี 4.17 การปรับปรุง
ชุดตอกวนัท่ี (สายเซ็นเซอร์) 
 

 
 
ภาพที ่4.17  การปรับปรุงชุดตอกวนัท่ี (สายเซ็นเซอร์) 
 
 4.1.3.2  ปัญหาท่ีเกิดจากวธีิการ  
 ท างานข้ามขั้นตอน สาเหตุไม่มีป้ายช้ีบ่งขั้นตอนการท างาน และพนักงานควบคุม
เคร่ืองจกัรไม่เคยได้รับวิธีการท างานท่ีถูกตอ้ง และไม่มีการทวนสอบตนเอง และทวนสอบจาก
หวัหนา้งาน ตั้งแต่เร่ิมตน้กระบวนการผลิต 
 แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
 จดัท าแผนภูมิกระบวนการ (Process chart) เพื่อให้พนกังานเห็นขั้นตอนการท างานท่ี
ชดัเจนข้ึน จดัท าป้ายช้ีบ่งการปรับตั้งความยาว ขนาด และวนัท่ี 
 4.1.3.3  ปัญหาท่ีเกิดจากคน 
  ความช านาญของพนกังานควบคุมเคร่ืองจกัร (Operator) สาเหตุเกิดจากพนกังานมีทั้ง
พนักงานท่ีฝึกควบคุมเคร่ืองจกัรใหม่ตลอด เน่ืองจากพนักงานควบคุมเคร่ืองจกัรลาออก ท าให้
พนกังานยงัมีประสบการณ์น้อย และขาดการอบรมขั้นตอนการท างานและไม่มีการประเมิณการ
ท างาน การใช้เคร่ืองจกัรจึงท าให้การควบคุม การปรับตั้งไม่ได้มาตรฐาน ส่วนปัญหาย่อย คือ 
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พนักงานควบคุมเคร่ืองจกัร (Operator) และพนักงานแพ็ค ต้องคอยตรวจสอบวนัท่ีบนซองใน
ขั้นตอนการแพค็  
  แนวทางการแกป้รับปรุงและป้องกนั 
  อบรมพนกังานใหม่ท่ีจะเขา้มาเป็นพนกังานควบคุมเคร่ืองจกัร และทดสอบพนกังาน
หลงัท าหนา้ท่ีควบคุมเคร่ืองจกัร โดยแบ่ง ทดสอบ 1 เดือน และทดสอบ 3 เดือน โดยหวัหนา้งาน อนั
เป็นการทวนสอบความรู้ในการปรับตั้งเคร่ืองและสร้างความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน และ
เพิ่มความช านาญจากการอบรมรับความรู้ใหม่ๆ ดังภาพท่ี 4.18 การทดสอบ 3 เดือน พนักงาน
ควบคุมเคร่ืองจกัร (Operator) 
 

 
 

ภาพที ่4.18 การทดสอบ 3 เดือน พนกังานควบคุมเคร่ืองจกัร (Operator) 

 

 4.1.4  ปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร  
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ตารางที่ 4.1  รายงานปัญหาการผลิตและการหยุดเคร่ืองห่อ แผนกบรรจุ ประจ าเดือน มกราคม – 

ธนัวาคม พ.ศ. 2562 (ขอ้มูลจากโรงงานกรณีศึกษา) 

 
วนั/เดือน/

ปี 
ช่วงเวลา 

เวลา 
(นาท)ี 

ช่ือเคร่ืองห่อ ปัญหา 

8/1/2019 13.20-13.50 30 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 6 สายพานชุดตวัตอกวนัท่ีขาด 
8/1/2019 10.00-15.00 120 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 3 หวัเคร่ืองชัง่ (หวั4) Alarms 
10/1/2019 04.30-05.15 45 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 1 วนัท่ีตอกซ ้ า 

12/1/2019 07.00-07.20 20 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 1 ชุดแขนชกัซีลมีเสียงดงั 
18/1/2019 01.00-02.00 60 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 6 เคร่ืองหยดุเอง 

22/1/2019 16.30-1800 90 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A B กระเชา้หลุด 

22/1/2019 20.30-20.45 15 เคร่ืองห่อแนวตั้ง โซ่กระเชา้ตุก 

23/1/2019 13.30-14.00 30 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A ซองตดัสัน่ตดัยาว 

23/1/2019 12.40-13.00 20 เคร่ืองห่อแนวตั้ง  B อุณหภูมิวนัท่ีลด 

18/2/2019 19.30-20.00 30 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A ซีลทอ้งซีลไม่ติด 
4/3/2019 04.20-05.00 40 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A ระยะ Mark ไม่ได ้

13/3/2019 22.10-22.30 20 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A วนัท่ีตอกเบา 

14/3/2019 23.00-03.00 40 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A,B เปล่ียนน ้ าหนกัไม่ได ้

20/3/2019 08.30-10.00 90 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A,B ระยะกระเชา้ชิดกนัมากเกินไป 

18/4/2019 20.30-21.15 45 เคร่ืองห่อแนวตั้ง โซ่ชุดเกียร์มอร์เตอร์ขบักระเชา้หลุด 
13/5/2019 14.30-16.00 90 เคร่ืองห่อแนวตั้ง B ใบมีดตดัไม่ขาด,ไฟซีลหวัทา้ยวิง่ 

16/5/2019 02.30-03.00 30 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 6 อุณหภูมิซีลหวั-ทา้ยลด 

19/5/2019 13.30-17.00 210 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A ชุดสายพานดึงฟิลม์ Alarm 

19/5/2019 20.00-20.30 30 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A ร่ัวซีลทา้ย, อุณหภูมิทา้ยลด 

21/5/2019 - 10 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A ร่ัวซีลทา้ย, อุณหภูมิทา้ยลด 

23/5/2019 05.00-05.20 20 เคร่ืองห่อแนวตั้ง กระเชา้หลุด, สลกังอ  
 

28/5/2019 21.00-22.00 60 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A เคร่ือง Alarm เดินไม่ได ้

29/5/2019 17.00-17.50 50 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A เคร่ือง Alarm เดินไม่ได ้

13/6/2019 05.00-06.00 60 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 4 ปุ่ม START ไม่ท างาน  

10/7/2019 01.00-03.00 120 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A ใบมีดฟันตดัหกั 
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ตารางที ่4.1  (ต่อ) 

     
วนั/เดือน/

ปี 
ช่วงเวลา 

เวลา 
(นาท)ี 

ช่ือเคร่ืองห่อ ปัญหา 

27/9/2019 09.15-09.30 15 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 4 ลมตก ลมนอ้ยบางซอง 
5/10/2019 13.30-14.30 60 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 3 วนัท่ีไม่ตอก+วนัท่ีไม่ชดัเจน 
29/10/2019 10.40-11.15 35 เคร่ืองห่อแนวนอน 5 วนัท่ีไม่ติด 
16/10/2019 10.00-10.30 30 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 5 ขอ้ต่อโซ่กระเชา้ขาด 
16/11/2019 10.30-11.00 30 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 5 ฟิวส์ขาด 
20/11/2019 13.00-14.00 60 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 3 วนัท่ีไม่ตอก 
20/11/2019 16.30-17.00 30 เคร่ืองห่อแนวตั้ง 4 วนัท่ีไม่ตอก 
3/12/2019 01.00-02.00 60 เคร่ืองห่อแนวตั้ง A ซองซีลหวั-ทา้ย ขาด 

 
 จากตารางท่ี 4.1 ใน 1 ปีพบปัญหาและการหยุดเคร่ืองแก้ไข ปัญหาท่ีพบล าดบั 1 คือ
ปัญหาเก่ียวกบัชุดตอกวนัท่ี พบการหยดุเคร่ืองแกไ้ข 8 คร้ัง ใชเ้วลารวม 300 นาที ซ่ึงเป็นปัญหาหลกั
ของวนัท่ีเสีย และการปัญหาจากการซีล พบปัญหา 8 คร้ังใช้เวลาหยุดเคร่ืองแก้ไข 390 นาที เป็น
ปัญหาหลกัของการร่ัวซีล ปัญหาท่ีพบล าดบั 2 คือ ปัญหาจากกระเช้าร าเลียง พบการหยุดเคร่ือง
แกไ้ข 7 คร้ัง ใช้เวลาหยุดเคร่ืองแกไ้ข 320 นาที เป็นปัญหาหลกัของการขบขนม ปัญหาท่ีพบเป็น
ล าดบัท่ี 3 คือ ปัญหาจากเคร่ืองหยุดเอง พบการแก้ไข  5 คร้ัง ใช้เวลาหยุดเคร่ืองแก้ไข 440 นาที 
ปัญหาท่ีพบเป็นล าดบัท่ี 4 คือ ปัญหา เคร่ืองชัง่อตัโนมติั พบการหยดุเคร่ืองแกไ้ข 2 คร้ัง ใชเ้วลาหยุด
เคร่ืองแกไ้ข 160 นาที และปัญหาการปรับระยะมาร์คไม่ได ้พบการหยุดเคร่ืองแกไ้ข 2 คร้ัง ใชเ้วลา
หยุดเคร่ืองแกไ้ข 70 นาที และปัญหาท่ีพบเป็นล าดบัท่ี 5 คือ ปัญหาจากลม พบการหยุดเคร่ืองแกไ้ข 
1 คร้ัง ใช้เวลาการหยุดเคร่ืองซ่อม 15 นาที โดยสรุปจากตารางจะเห็นมกัจะเกิดจากปัญหาเดิมท่ี
แกไ้ขไม่หาย หรืออาจเป็นการแกไ้ขท่ีไม่ตรงการกบัการเสียหาย และขาดการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร 
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ตารางที่ 4.2  รายงานปัญหาการผลิตและการหยุดเคร่ืองห่อแนวนอน แผนกบรรจุ ประจ าเดือน 

มกราคม – ธนัวาคม พ.ศ. 2562 (ขอ้มูลปัญหาจริงจากโรงงาน) 
 

วนั/เดือน/
ปี 

ช่วงเวลา 
เวลา 
(นาท)ี 

ช่ือเคร่ืองห่อ ปัญหา 

11/3/2019 09.00-10.00 60 เคร่ืองห่อแนวนอน 5 ซีลขา้มร่อง 

11/3/2019 10.00-10.30 30 เคร่ืองห่อแนวนอน 4 แกนใส่มว้นฟิลม์ไม่หมุน 

19/3/2019 02.30-03.30 60 เคร่ืองห่อแนวนอน 1  น็อคลอ็คซีลหลุดจากดา้นใน 

28/3/2019 23.00-03.00 240 เคร่ืองห่อแนวนอน 5 มีเสียงดงับริเวณหนา้ซีล 

1/4/2019 08.30-09.00 30 เคร่ืองห่อแนวนอน 5 ปรับลด SPEED ไม่ได ้

1/4/2019 15.30-17.00 90 เคร่ืองห่อแนวนอน 5 ซีลหวัขาดมุมซอง 1 หวั 
8/4/2019 24.00-24.30 30 เคร่ืองห่อแนวนอน 9 ตดัไม่ขาด 

8/4/2019 05.45.06.10 25 เคร่ืองห่อแนวนอน 9 ตดัไม่ขาด 
8/4/2019 06.15-06.30 15 เคร่ืองห่อแนวนอน 6 ปรับระยะ Eye mark ไม่ได ้

24/4/2019 21.00-22.30 90 เคร่ืองห่อแนวนอน 8 ไฟอุณหภูมิซีลทอ้งลด 

25/4/2019 17.00-18.20 80 เคร่ืองห่อแนวนอน 9 ตดัไม่ขาด 

16/5/2019 08.30-09.00 30 เคร่ืองห่อแนวนอน 9 ปรับระยะ Eye mark ไม่ได ้

4/6/2019 09.30-10.30 60 เคร่ืองห่อแนวนอน 9 ปรับระยะ Eye mark ไม่ได ้

1/7/2019 19.00-21.00 120 เคร่ืองห่อแนวนอน 6 ปรับระยะ Eye mark ไม่ได ้

1/7/2019 04.30-06.00 90 เคร่ืองห่อแนวนอน 6 ปรับระยะ Eye mark ไม่ได ้

16/8/2019 07.00-16.00 540 เคร่ืองห่อแนวนอน 8 ปรับระยะ Eye mark ไม่ได ้
18/8/2019 21.30-22.40 70 เคร่ืองห่อแนวนอน 3 ปรับระยะ Eye mark ไม่ได ้
22/9/2019 13.00-15.00 120 เคร่ืองห่อแนวนอน 6 ปรับระยะ Eye mark ไม่ได ้
23/9/2019 06.00-06.30 30 เคร่ืองห่อแนวนอน 5  ปรับระยะ Eye mark ไม่ได ้

 
 จาดตารางท่ี 4.2 ใน 1 ปีพบปัญหาและการหยุดเคร่ืองแก้ไข ปัญหาท่ีพบล าดบั 1 คือ 
ปัญหาการปรับระยะ พบการหยุดเคร่ืองจกัรแกไ้ข 10 คร้ัง ใช้เวลาการหยุดเคร่ืองแกไ้ข 1,105 นาที  
เป็นตน้เหตุของการขบขนมในกระบวนการข้ึนรูปซองดว้ยเคร่ืองห่อแนวนอน ปัญหาท่ีพบล าดบัท่ี 
2 คือ ปัญหาจากการซีล พบการหยุดเคร่ืองจกัรแกไ้ข 8 คร้ัง ใชเ้วลาหยุดเคร่ืองแกไ้ข 675 นาที เป็น
ตน้เหตุ การร่ัวซีลในเคร่ืองห่อแนวนอน และล าดบัสุดทา้ย คือ แกนมว้น ท่ีพบการหยุดเคร่ืองแกไ้ข 
1 คร้ัง ใช่เวลาหยดุเคร่ืองแกไ้ข 30 นาที เกิดจากลูกปืนแกนมว้นแตก ซ่ึงเป็นการพบท่ีไม่บ่อยคร้ัง 
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4.2  สรุปผลการด าเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
 
ตารางที ่4.3  จากการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาบรรจุภณัฑป์ระเภทถุงมว้น ท่ีเกิดในกระบวนการบรรจุ 
 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ถุงม้วน ด ี เสีย % 
เสีย 

มูลค่า ถุงม้วน ด ี เสีย % 
เสีย 

มูลค่า 

ม.ค.-62 8,131.24  118.65  1.44  19,577.25 ม.ค.-63 7,673.24  84.15 1.08  13,884.75  
ก.พ.-62 7,066.28  81.59  1.14  13,462.35  ก.พ.-63  8,012.88  67.78   0.84  11,183.70  

มี.ค.-62 11,634.53  130.62  1.11  21,552.30  มี.ค.-63 11,050.46  79.55   0.71  13,125.75  

เม.ย.-62 8,209.12  114.89  1.38  18,956.85  เม.ย.-63 7,347.16  88.34  1.19  14,576.10  

พ.ค.-62 20,828.94  509.50  2.39  84,067.50  พ.ค.-63  8,437.31  62.72  0.74  10,348.80  

มิ.ย.-62 11,950.19  100.41  0.83  16,567.65  มิ.ย.-63 10,117.12  57.57  0.57    9,499.05  

ก.ค.-62 10,745.44  89.70  0.83  14,800.50  ก.ค.-63 12,790.71  47.25  0.37    7,796.25  

ส.ค.-62 13,182.66  107.05  0.81  17,663.25  ส.ค.-63 16,227.69  81.03  0.50  13,369.95  

ก.ย.-62 12,318.67  106.43  0.86  17,560.95  ก.ย.-63 13,494.12  60.05  0.44  9,908.25  

ต.ค.-62 9,606.53  73.14  0.76  12,068.10  ต.ค.-63 18,536.72  74.24  0.40  12,249.60  

พ.ย.-62 12,104.04  136.08  1.11  22,453.20  พ.ย.-63 15,926.03  88.79  0.55  14,650.35  

ธ.ค.-62 15,155.42  200.07  1.30  33,011.55  ธ.ค.-63 18,522.32  81.13  0.44  13,386.45  

รวม 140,933.06  1,768.13  1.24  291,741.45  รวม 148,135.76  872.6 0.59  143,979.00  

 
 จากการปรับปรุงกระบวนการของสาเหตุหลกัจากกระบวนการบรรจุมี 3 ประเด็นท่ีมี
ผลกระทบกบัปัญหาการสูญเสียบรรจุภณัฑ์ถุงมว้นในกระบวนการบรรจุขนมลิโคริช Licorice ว่า
หลงักระบวนการปรับปรุง (1) สามารถลดการสูญเสียบรรจุภณัฑ์ถุงมว้นจากซองร่ัว (2) สามารถลด
การสูญเสียบรรจุภณัฑ์ถุงมว้นจากซองขบขนม (3) สามารถลดการสูญเสียบรรจุภณัฑ์ถุงมว้นจาก
ซองวนัท่ีเสีย 
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ตารางที ่4.4 การจ าแนกบรรจุภณัฑเ์สียประเภทถุงมว้นเสียเปรียบเทียบ ปี 2562 กบัปี 2563  

 

ล าดับ ลกัษณะ จ านวนของเสีย 
(kg) 

มูลค่า จ านวนของเสีย 
(kg) 

มูลค่า 

1 ซองร่ัว  964.78 159,188.70 587.23 96,892.95 
2 ซองขบขนม 365.2 60,258 124.89 20,606.85 
3 ซองวนัท่ีเสีย  198.65 32,777.25 89.67 14,795.55 
4 ถุงมว้นแยกชั้น  121.68 20,077.20 0 0 
5 ถุงมว้นหลวม 61.45 10,139.25 45.7 7,540.50 
6 ถุงมว้นเหล่ือมสี 41.16 6,791.40 25.11 4,143.15 
7 ถุงมว้นสกปรก  15.21 2,509.65 0 0 

 
 หลงัจากการปรับปรุงเคร่ืองจกัรและขั้นตอนการท างาน สามารถลดปริมาณบรรจุภณัฑ์
ประเภทถุงม้วนเสียลงได้ โดยเปรียบเทียบในช่วงเดือนมกราคม 2562 และเดือนมกราคม 2563 
สามารถลดของบรรจุภณัฑ์ประเภทถุงมว้นเสียคิดเป็นเปอร์เซ็นตจ์าก 1.44 % เหลือ 1.08 %  ลดลง 
0.36 % ในช่วงเดือนกุมภาพนัธ์ 2562 และเดือนกุมภาพนัธ์ 2563 สามารถลดของบรรจุภณัฑป์ระเภท
ถุงมว้นเสียคิดเป็นเปอร์เซ็นตจ์าก 1.14 % เหลือ 0.84 % ลดลง 0.3 % ในช่วงเดือนมีนาคม 2562 และ
เดือนมีนาคม  2563 สามารถลดของบรรจุภณัฑ์ประเภทถุงมว้นเสียคิดเป็นเปอร์เซ็นต์จาก 1.11 % 
เหลือ 0.71 % ลดลง 0.4 % ในช่วงเดือนเมษายน 2562 และเดือนเมษายน  2563 สามารถลดของบรรจุ
ภณัฑ์ประเภทถุงมว้นเสียคิดเป็นเปอร์เซ็นต์จาก 1.38 % เหลือ 1.19 % ลดลง 0.19 % ในช่วงเดือน
พฤษภาคม 2562 และเดือนพฤษภาคม  2563 สามารถลดของบรรจุภณัฑ์ประเภทถุงมว้นเสียคิดเป็น
เปอร์เซ็นตจ์าก 2.39 % เหลือ 0.74 % ลดลง 1.65 % เน่ืองจากปริมาณการใชง้านถุงมว้นท่ีแตกต่างกนั
ท าให้เปอร์เซ็นต์การลดลงไดเ้ยอะ ในช่วงเดือนมิถุนายน 2562 และเดือนมิถุนายน  2563 สามารถ
ลดของบรรจุภณัฑ์ประเภทถุงมว้นเสียคิดเป็นเปอร์เซ็นต์จาก 0.83 % เหลือ 0.57 % ลดลง 0.26 % 
ในช่วงเดือนกรกฎาคม 2562 และเดือนกรกฎาคม  2563 สามารถลดของบรรจุภณัฑ์ประเภทถุงมว้น
เสียคิดเป็นเปอร์เซ็นตจ์าก 0.83 % เหลือ 0.37 % ลดลง 0.46 % ในช่วงเดือนสิงหาคม 2562 และเดือน
สิงหาคม  2563 สามารถลดของบรรจุภณัฑ์ประเภทถุงมว้นเสียคิดเป็นเปอร์เซ็นตจ์าก 0.81 % เหลือ 
0.50 % ลดลง 0.31 % ในช่วงเดือนกนัยายน 2562 และเดือนกนัยายน  2563 สามารถลดของบรรจุ
ภณัฑ์ประเภทถุงมว้นเสียคิดเป็นเปอร์เซ็นต์จาก 0.86 % เหลือ 0.44 % ลดลง 0.42 % ในช่วงเดือน
ตุลาคม 2562 และเดือนตุลาคม   2563 สามารถลดของบรรจุภัณฑ์ประเภทถุงม้วนเสียคิดเป็น
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เปอร์เซ็นต์จาก  0.76 % เหลือ 0.40 % ลดลง 0.36 % ในช่วงเดือนพฤศจิกายน 2562 และเดือน
พฤศจิกายน  2563 สามารถลดของบรรจุภณัฑป์ระเภทถุงมว้นเสียคิดเป็นเปอร์เซ็นจาก 1.11 % เหลือ 
0.55 % ลดลง 0.56 % และในช่วงเดือนธันวาคม 2562 และเดือนธันวาคม  2563 สามารถลดของ
บรรจุภณัฑ์ประเภทถุงมว้นเสียคิดเป็นเปอร์เซ็นตจ์าก 1.30 % เหลือ 0.44 % ลดลง 0.86 % เน่ืองจาก
เดือนธนัวาคมเป็นการเดินงานแบบยาวไม่ขนาดบรรจุภณัฑ์บ่อย จึงท าให้สามารถลดลงไดเ้ยอะ ซ่ึง
โดยรวมเปรียบเทียบปี พ.ศ. 2562 และ พ.ศ. 2563 สามารถลดลงได ้0.65 % 
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บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดการสูญเสียบรรจุภณัฑ์ถุงมว้นในกระบวนการบรรจุ
ขนมลิโคริชลดลงร้อยละ 0.65 %เปอร์เซ็นต์ เม่ือเปรียบเทียบปริมาณของบรรจุภณัฑ์เสียในปี พ.ศ. 
2562 และ ปี พ.ศ. 2563 มูลค่าบรรจุภณัฑเ์สียท่ีลดลง 147,762.45 บาทต่อปี  
 
5.1  สรุปผลการวจัิย 
 การศึกษาเพื่อลดการสูญเสียบรรจุภณัฑถุ์งมว้นเสียในการบวนการบรรจุขนมลิโคริช มี
ขั้นตอนการศึกษาเร่ิมจากการศึกษากระบวนการบรรจุขนมลิโคริชในรูปแบบปัจจุบนัและรวบรวม
ขอ้มูลยอ้นหลงั 1 ปี (พ.ศ.2562) เก่ียวกบัการสูญเสียบรรจุภณัฑถุ์งมว้น พบวา่ถุงมว้นท่ีมีปริมาณการ
สูญเสียในกระบวนการบรรจุขนมลิโคริช หลงัจากนั้นจึงท าการระบุปัญหาการสูญเสียบรรจุภณัฑถุ์ง
มว้นเสียมากท่ีสุด คือซองร่ัว รองลงมาคือ ซองขบขนม และซองวนัท่ีเสีย จึงน าปัญหาดงักล่าวมา
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดนใช้แผนผงัก้างปลาและคดัเลือกสาเหตุจากการเก็บข้อมูลมา
วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดซ ้ ามากท่ีสุด ประกอบด้วย (1) ปัญหาซองร่ัว เกิดจากการซีลเป็นหลัก ท่ี
อุณหภูมิไม่เหมาะสมจากอุปกรณ์ท่ีช ารุดและหนา้ซีลท่ีไม่เสมอกนัท าใหซี้ลไม่ติด และอีกปัญหาคือ
จงัหวะการตกของขนมท่ีมีต่อการร่ัวน ้ าตาล ซ่ึงจงัหวะเป็นส่ิงส าคญัถ้าจงัหวะคลาดเคล่ือนเพียง
เล็กนอ้ยก็จะท าใหน้ ้าตาลกระเด็นข้ึนมาเกาะบริเวณรอยซีลและร่ัวน ้าตาลได ้(2) ซองขบขนมมกัจาก
เกิดข้ึนในเคร่ืองห่อแนวนอน ปัญหาหลกัเกิดจากตวัสะบดัหนา้ซีลและการปล่อยขนมของพนกังาน
ท่ีไม่ตรงจงัหวะการวิ่งของโซ่ไกด ์(3) ซองวนัท่ีเสีย ปัญหาหลกัเกิดจากการช ารุดของชุดตอกวนัท่ี ท่ี
ไม่ไดรั้บการซ่อมบ ารุงและอะไหล่ไม่พร้อมใช้งาน และปริมาณการสูญเสียในกระบวนการบรรจุ
ขนมลิโคริช หลงัจากการรับเขา้ของบรรจุภณัฑ์ท่ีมีผลต่อกระบวนการบรรจุท่ีเกิดจากผูผ้ลิตบรรจุ
ภณัฑ์ คือ ถุงมว้นแยกชั้น รองลงมาคือ ถุงมว้นหลวม ถุงมว้นเหล่ือม และถุงมว้นสกปก ซ่ึงเม่ือการ
รับเขา้ตรวจสอบความผิดปกติไม่พบท าใหฝ่้ายบรรจุไดน้ าไปใชง้านจึงเกิดการสูญเสียบรรจุภณัฑถุ์ง
มว้น  
 หลงัจากไดห้าสาเหตุหลกัท่ีมีผลกระทบกบัปัญหาการสูญเสียบรรจุภณัฑ์ถุงมว้นใน
กระบวนการบรรจุขนมลิโคริช จะน าสาเหตุดงักล่าวมาปรับปรุงกระบวนการดว้ยระบบไคเซ็น โดย
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เน้นการใช้วงจรควบคุมคุณภาพ (PDCA Cycle) โดยการใช้วิธีการท่ีเหมาะสมกบัแต่ละสาเหตุใน
จดัการวางแผน ปฏิบติังานตามแผน การตรวจสอบการปฏิบติั และการเช็คผลลพัธ์ท่ีได้จากการ
ปฏิบติั และในดา้นการจดัการบริหารส่วนการแบ่งส่วนหนา้ท่ีการปฏิบติัจะใช ้หลกัการ 5 W 1 เพื่อ
ก าหนดการท างานใหช้ดัเจนเพื่อใหห้นา้ปฏิบติัเม่ือเกิดปัญหาไม่เกิดการทบัซอ้นในการแกปั้ญหา ใน
ส่วนรางบุคคลและคุณภาพของสินคา้ใชห้ลกัการ 5 ส ในการ สะสาง คือการแยกส่ิงท่ีจ าเป็นและไม่
จ  าเป็นเพื่อจดัการใชง้านให้เกิดประโยชน์มากท่ีสุด สะดวก การจดัวางอุปกรณ์ให้อยู่ในต าแหน่งท่ี
ใชง้านสะดวกท่ีสุด สะอาด การรักษาความสะอาดใหผ้ลิตภณัฑแ์ละพื้นท่ีการท างาน สุขลกัษณะ จะ
เป็นการดูแลสุขลกัษณะส่วนบุคคล สร้างนิสัย คือการสร้างนิสัย ให้พนกังานตะหนกัถึงการท างาน 
ท่ีถูกตอ้งมีคุณภาพ สะอาด เพื่อให้งานท่ีออกไปมีคุณภาพและเหมาะสมกบัการเป็นโรงงานอาหาร 
(ขนม) ท่ีปลอดภยัต่อผูบ้ริโภค 
 
5.2  ข้อเสนอแนะ 
 เน่ืองจากงานวิจยัคร้ังน้ีมุ่งเนน้ศึกษาในการลดการสูญเสียของบรรจุภณัฑ์ถุงมว้น และ
บริหารการท างานท่ีขาดการวางแผน แต่ภาพความเป็นจริงยงัมีบรรจุภณัฑ์ชนิดอ่ืนๆท่ีมีปัญหาการ
สูญเสียเกิดข้ึนเช่นกนั เช่น ถาดพลาสติก ถุงส าเร็จ Display Box สต๊ิกเกอร์ และหีบ และยงัในส่วน
การผลิตเน้ือขนมท่ีเป็นทางยงัมีปัญหาดา้นเน้ือขนมเสีย ดงันั้นเพื่อเป็นการลดตน้ทุนการผลิตให้มาก
ท่ีสุดควรขยายการท าการวจิยัใหค้รอบคุมทุกรูปแบบของกระบวนการผลิต 
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ตัวอย่างเอกสาร  บนัทึกการตรวจสอบคุณภาพการห่อและการบรรจุผลิตภณัฑ/์Wrapping and Packing Quality Inspection 
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ตัวอย่างเอกสาร  บนัทึกการตรวจสอบคุณภาพการห่อและการบรรจุผลิตภณัฑ/์Wrapping and Packing Quality Inspection  (ต่อ) 
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ตัวอย่างเอกสาร   บนัทึกการตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองจกัรก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองห่อแนวนอน 
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ตัวอย่างเอกสาร   บนัทึกการตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองจกัรก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองห่อแนวตั้ง 
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 ตัวอย่างเอกสาร  การอบรมพนกังานเพื่อจกัตั้งทีม Service 
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ตัวอย่างเอกสาร  วธีิการแกปั้ญหาเบ้ืองตน้เคร่ืองห่อแนวตั้ง 
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ตัวอย่างเอกสาร  วธีิการแกปั้ญหาเบ้ืองตน้เคร่ืองห่อแนวนอน 

 

 

 

 



67 
 

ตัวอย่างเอกสาร  ขั้นตอนการท าความสะอาดเคร่ืองห่อแนวตั้ง 
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ตัวอย่างเอกสาร  ขั้นตอนการท าความสะอาดเคร่ืองห่อแนวนอน 
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ตารางการทดสอบอุณหภูมิ เคร่ืองห่อแนวตั้ง  

เคร่ือง M 1  คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 คร้ังที ่6 คร้ังที ่7 คร้ังที ่8 คร้ังที ่9 คร้ังที ่10 

VERTICAL HEATER 125 125 130 135 140 145 150 155 160 165 
HORIZONTAL HEATER 130 135 140 145 150 155 160 165 170 175 
SPEED 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 
การตรวจสอบ (จุ่มน ้า) 90/0 90/0 90/32 90/66 90/83 90/90 90/90 90/90 90/90 90/87 
เคร่ือง M 2 คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 คร้ังที ่6 คร้ังที ่7 คร้ังที ่8 คร้ังที ่9 คร้ังที ่10 

VERTICAL HEATER 135 140 145 150 155 160 165 170 175 180 
HORIZONTAL HEATER 145 150 155 160 165 170 175 180 185 190 
SPEED 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 
การตรวจสอบ (จุ่มน ้า) 90/56 90/90 90/90 90/90 90/90 90/90 90/75 90/44 90/39 90/21 
เคร่ือง M 3 คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 คร้ังที ่6 คร้ังที ่7 คร้ังที ่8 คร้ังที ่9 คร้ังที ่10 

VERTICAL HEATER 125 125 130 135 140 145 150 155 160 165 
HORIZONTAL HEATER 130 135 145 145 150 155 160 165 170 175 
SPEED 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 

การตรวจสอบ (จุ่มน ้า) 90/0 90/48 90/72 90/90 90/90 90/90 90/90 90/90 90/59 90/37 
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ตารางการทดสอบอุณหภูมิ เคร่ืองห่อแนวตั้ง  

เคร่ือง M 4 คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 คร้ังที ่6 คร้ังที ่7 คร้ังที ่8 คร้ังที ่9 คร้ังที ่10 

VERTICAL HEATER 145 150 155 160 165 170 175 180 185 185 

HORIZONTAL HEATER 155 160 165 170 175 180 185 190 190 195 

SPEED 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 

การตรวจสอบ (จุ่มน ้า) 90/67 90/82 90/90 90/90 90/90 90/90 90/90 90/87 90/61 90/43 

เคร่ือง M 5 คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 คร้ังที ่6 คร้ังที ่7 คร้ังที ่8 คร้ังที ่9 คร้ังที ่10 

VERTICAL HEATER 125 130 135 140 145 150 155 160 165 170 

HORIZONTAL HEATER 135 145 145 150 155 160 165 170 175 180 

SPEED 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 

การตรวจสอบ (จุ่มน ้า) 90/0 90/0 90/32 90/66 90/83 90/90 90/90 90/90 90/90 90/87 

เคร่ือง M 6 คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 คร้ังที ่6 คร้ังที ่7 คร้ังที ่8 คร้ังที ่9 คร้ังที ่10 

VERTICAL HEATER 125 130 135 140 145 150 155 160 165 170 

HORIZONTAL HEATER 135 145 145 150 155 160 165 170 175 180 

SPEED 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 

การตรวจสอบ (จุ่มน ้า) 90/12 90/45 90/79 90/90 90/90 90/90 90/90 90/69 90/36 90/0 
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ตารางการทดสอบอุณหภูมิ เคร่ืองห่อแนวตั้ง  

เคร่ือง M 7 คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 คร้ังที ่6 คร้ังที ่7 คร้ังที ่8 คร้ังที ่9 คร้ังที ่10 

VERTICAL HEATER 135 140 145 150 155 160 165 170 175 180 

HORIZONTAL HEATER 145 150 155 160 165 170 175 180 185 190 

SPEED 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 

การตรวจสอบ (จุ่มน ้า) 90/0 90/0 90/38 90/61 90/72 90/90 90/90 90/90 90/83 90/55 
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 ภาพตวัอยา่งการทดสอบเคร่ืองห่อแนวตั้ง M1  
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 ผลการทดสอบปรับตั้งอุณหภูมิซอง เคร่ืองห่อแนวตั้ง M1 

   

        ซองท่ีไดรั้บอุณหภูมิท่ีต ่าเกินไป          ซองท่ีไดรั้บอุณหภูมิท่ีเหมาะสม       ซองท่ีไดรั้บความร้อนมากเกิน
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