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บทคดัย่อ 

บทความวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อลดการสูญเสยีวตัถุดบิพรฟีอร์มในกระบวนการบรรจุขวดน ้าอดัลมขนาด
เลก็ โดยด าเนินการวจิยั 5 ขัน้ตอน ได้แก่ (1) ศกึษากระบวนการผลติ (2) เก็บขอ้มูลการสูญเสยี (3) วเิคราะห์ล าดบั
ความส าคญัของสาเหตุ (4) หาสาเหตุหลกั และ (5) ปรบัปรุงกระบวนการท างาน โดยเลอืก 3 จุดทีม่กีารสญูเสยีสูงสุด
ตามล าดบั คอื เครื่องเป่าขึน้รปูขวด จุดตรวจระดบัน ้าในขวด และหอ้งเตรยีมพรฟีอรม์ ในการวเิคราะหห์าสาเหตุหลกั 
ได้ประยุกต์ใช้เทคนิค Why-Why ร่วมกบัแผนผงัก้างปลา เพื่อจดักลุ่มปัจจยัที่ก่อให้เกดิปัญหาอย่างเป็นระบบ การ
ปรบัปรุงใชเ้ทคนิคการตัง้ค่าแนวศูนยก์ลาง (Centerline: CL) เพื่อก าหนดมาตรฐานการตัง้ค่าเครื่องล าเลยีงฝา และใช้
เทคนิคการท าความสะอาด ตรวจสอบ และหล่อลื่น (Cleaning Inspection Lubrication: CIL) เพื่อตรวจสอบสภาพ
เครื่องจกัร พรอ้มจดัท ามาตรฐานการท างาน และใบตรวจสอบเครื่องจกัร ผลลพัธพ์บว่า อตัราการสญูเสยีวตัถุดบิจาก
ทัง้ 3 จุด ลดลงจาก 8.26% เหลอื 1.16% คดิเป็นการลดลง 7.10% ส่งผลใหมู้ลค่าความสูญเสยีลดลงจากประมาณ 
6.46 ลา้นบาทต่อปี เหลอื 1.43 ลา้นบาทต่อปี หรอืลดลง 77.91% นอกจากนี้ แนวทางดงักล่าวยงัสามารถขยายผลไป
ยงัสายการผลติอื่นทีใ่ชเ้ครื่องจกัรลกัษณะเดยีวกนัได้ 
ค าหลกั:  การลดความสูญเสยี วตัถุดบิพรฟีอรม์  กระบวนการผลติน ้าอดัลม ผงักา้งปลา เทคนิคการวเิคราะห ์Why-
Why การตัง้ค่าแนวศูนยก์ลาง 
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Abstract 
This research aimed to reduce preform material loss in a small-sized carbonated beverage 

bottling process. The study was conducted in five steps: (1) studying the production process, (2) collecting 
material loss data, (3) prioritizing potential causes, (4) identifying root causes, and (5) implementing process 
improvements. Three critical points with the highest material loss were identified: the blowing machine, the 
liquid level detection unit, and the preform dumping area. To analyze the root causes, the Why-Why 
analysis technique was applied together with a fishbone diagram to systematically categorize contributing 
factors. The improvement actions included applying the Centerline (CL) technique to standardize cap 
conveyor settings and the Cleaning, Inspection, and Lubrication (CIL) technique to ensure machine 
condition reliability. Standard operating procedures and inspection checklists were also developed. 

The results showed that the material loss rate across the three points decreased from 8.26% to 
1.16%, a reduction of 7.10%. This resulted in a cost reduction from approximately 6.46 million THB per 
year to 1.43 million THB per year, or 77.91%. Moreover, the proposed improvement approach can be 
extended to other production lines using similar machinery. 
Keywords:  Loss Reduction, Perform Raw Materials, Carbonated Beverage Production Process, Fishbone 
Diagram, Why-Why Analysis Technique, Centerline 
 
1. บทน า 
 อุตสาหกรรมอาหารและเครื่องดื่มเติบโต
ต่อเนื่องตัง้แต่ปี พ.ศ. 2564 โดยตลาดน ้ าอัดลมมี
อัตราการบริโภคเพิ่มขึ้น 72.78% [1] ส่งผลให้การ
แข่งขนัรุนแรงขึ้น ผู้ผลิตจึงใหค้วามส าคญักบัการลด
ต้นทุนและเพิม่ประสทิธิภาพการผลิต โดยเฉพาะใน
สายการผลิตขวด PET ซึ่งใช้งานได้สะดวกและมี
ต้นทุนต ่ากว่าขวดแก้ว กระบวนการผลิตทัว่ไปใน
โรงงานเริ่มจากการรับพรีฟอร์ม (Preform) ซึ่งเป็น
บรรจุภณัฑพ์ลาสตกิกึ่งส าเรจ็รปูคลา้ยหลอดทดลองที่
ผลิตจากพลาสติก PET จากผู้จัดจ าหน่ายภายนอก 
เพื่อน ามาเป่าขึ้นรูปเป็นขวดโดยเครื่อง Blowing 
Machine หลังจากนั ้นจะเข้าสู่ก ระบวนการบรรจุ
น ้ าหวาน เติมก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ ปิดฝา ติด
ฉลาก และแพคสนิคา้เพื่อจ าหน่าย โดยสายการผลิต 
PET8 ของบรษิทักรณีศกึษานี้เป็นสายการผลติขนาด
เล็กที่ ร อ ง รับสินค้าหลายรุ่ น  ท า ให้ต้ อ งมีการ
เปลี่ยนแปลงการตัง้ค่าเครื่องจกัรบ่อยครัง้ ส่งผลให้
เกดิความเสีย่งต่อการสญูเสยีพรฟีอร์มในระหว่างการ
ผลติ [2] 
 

 จากการเก็บข้อมูลช่วงเดือนมกราคมถึง
สิงหาคม พ.ศ. 2567 พบว่าสายการผลิต PET8 มี
อตัราการสูญเสยีวตัถุดิบพรฟีอร์มสูงถึง 8.62% คดิ
เป็นมลูค่า 538,108.82 บาทต่อเดอืน ซึง่ส่งผลกระทบ
ต่อประสทิธภิาพการผลติ การใช้ทรพัยากรเกนิความ
จ าเป็น และต้นทุนที่ เพิ่มขึ้นจากการผลิตชดเชย
วตัถุดบิที่สูญเสยี [3] ดงันัน้ งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์
เพื่อลดการสูญเสยีวตัถุดิบพรีฟอร์มในกระบวนการ
ผลิตน ้าอัดลม โดยประยุกต์ใช้เครื่องมือและเทคนิค
การจดัการคุณภาพ เช่น เทคนิค Centerline และการ
วเิคราะห์สาเหตุด้วย Why-Why และแผนภูมกิ้างปลา 
เพื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติให้มปีระสทิธิภาพมาก
ขึน้ [4] 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 การปรับปรุงกระบวนการท างาน (Work 
Improvement) 
 การปรบัปรุงการท างาน ช่วยในการพฒันาการ
ท างานให้มปีระสทิธิภาพมากขึ้น บทความวจิยันี้ได้
ประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืดงันี้ 
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 2.1.1 วงจรคุณภาพ (Plan-Do-Check-ACT; 
PDCA)  เ ป็นแนวคิดในการปรับปรุงและพัฒนา
กระบวนการท างานอย่างต่อเนื่อง ประกอบด้วย 4 
ขัน้ตอน ไดแ้ก่ วางแผน (Plan) ก าหนดเป้าหมายและ
แนวทางด าเนินงาน ลงมอืท า (Do) น าแผนไปปฏบิตัิ
ตรวจสอบ (Check) ประเมินผลลัพธ์และวิเคราะห์
ประเดน็ทีไ่ม่สอดคลอ้ง และปรบัปรุง (Act) ด าเนินการ
แก้ไขและพฒันาเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ วงจรคุณภาพ 
PDCA ช่วยบรหิารจดัการงานเป็นระบบและส่งเสรมิ
การพฒันาอย่างต่อเนื่องเพื่อใหเ้กดิผลลพัธด์ยีิง่ขึน้ [5] 
 2.1.2 หลักการไคเซ็น (Kaizen) เป็นแนวคิด
การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องที่เน้นการพฒันาเพื่อลด
ความสูญ เปล่ าและ เพิ่มปร ะสิทธิภ าพ ในก า ร
ด าเนินงานให้เกดิผลลพัธ์ที่ย ัง่ยนื นอกจากนี้ ไคเซ็น
สามารถประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมต่างๆ เพื่อใหเ้กดิ
สภาพแวดล้อมที่ส่งเสรมิการพฒันาและท าใหทุ้กฝ่าย
มสี่วนร่วมในการสรา้งมาตรฐานที่ดขีึ้นอย่างต่อเนื่อง 
[6], [7] 
 2.1.3 เ ท คนิ ค ก า ร ตั ้ง ค่ า แ น ว ศู น ย์ ก ล า ง 
(Centerline: CL) การก าหนดมาตรฐานการตัง้ค่า
เครื่องจกัร เพื่อใหพ้นักงานสามารถปฏบิตังิานไดง้่าย
และรวดเรว็ ลดความผดิพลาดในกระบวนการผลติ 
 2.1.4 การท าความสะอาด ตรวจสอบ และหล่อ
ลื่น (Cleaning, Inspection, Lubrication: CIL) ขัน้ตอน
การบ ารุงรกัษาเครื่องจักรผ่านการท าความสะอาด 
ตรวจสอบสภาพและหล่อลื่น เพื่อป้องกนัการสกึหรอ
และยดือายุการใชง้าน [8] 
2.2 เคร่ืองมือและเทคนิคในการจดัการคุณภาพ 
(Quality Management Tools and Techniques) 
 เครื่องมอืคุณภาพช่วยในการวางแผน ควบคุม 
และปรบัปรุงปัญหาต่างๆในด้านคุณภาพดว้ยการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลที่เกดิขึน้เพื่อน าไปคน้หาและวเิคราะห์
สาเหตุทีแ่ทจ้รงิ น าไปจดัท ามาตรฐานควบคุมและการ
ตดิตามผลอย่างต่อเนื่อง [9], [10], [11] 
 2.2.1 แผนภูมพิาเรโต เครื่องมอืนี้ใช้วเิคราะห์
และจัดล าดับความส าคัญของปัญหา โดยเน้นการ
แก้ไขปัจจัยหลัก ที่ส่งผลกระทบมากที่สุด ตามหลกั 
80:20 พาเรโตถูกน าไปใช้ในหลายด้าน เช่น การ
บริหารธุรกิจ การจัดการคุณภาพ และการเพิ่ม

ประสทิธิภาพการท างาน เพื่อช่วยใหอ้งค์กรสามารถ
ใช้ทรัพยากรได้อย่างคุ้มค่าและบรรลุเป้าหมายได้
อย่างมปีระสทิธภิาพมากขึน้ [12], [13] 
 2.2.2 ใบตรวจสอบ เครื่องมอืนี้ใช้เก็บรวบรวม
และบนัทกึขอ้มลู เพื่อช่วยตรวจสอบขอ้ผดิพลาด หรอื
ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน โดยบันทึก
ข้อมูลตามหมวดหมู่ที่ก าหนดไว้ ท าให้สามารถ
วเิคราะห์ขอ้มูลได้ง่ายขึน้และน าไปใช้ในการปรบัปรุง
กระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น ใบ
ตรวจสอบนิยมใช้ในงานควบคุมคุณภาพ การบรหิาร
จดัการ และการลดข้อผดิพลาดในกระบวนการผลิต
[14]   
 2.2.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จรงิ (Root 
Cause analysis: RCA) กระบวนการวิเคราะห์เพื่อ
คน้หาสาเหตุหลกัที่ท าใหเ้กดิปัญหาโดยมุ่งเน้นที่การ
ระบุ “ต้นตอ” ของปัญหา [15] แทนที่จะจดัการเพยีง
ผลกระทบที่เกิดขึ้นของปัญหา RCA เป็นเครื่องมือ
ส าคญัที่ช่วยใหอ้งค์กรสามารถแก้ไขปัญหาได้อย่างมี
ประสทิธิภาพและป้องกนัไม่ให้ปัญหาเดิมเกิดขึ้นซ ้า 
[16] แ ล ะ ยั ง เ ป็ น เ ค รื่ อ ง มื อ ที่ เ ป็ น ที่ รู้ จั ก ใ น
ภาคอุตสาหกรรม ท าให้งานวจิยัจ านวนมากเช่น[17] 
ประยุกต์ใช ้RCA 
 2.2.4 การวิเคราะห์แบบ Why-Why Analysis 
คือ เครื่องมือที่ใช้ในการค้นหาสาเหตุที่แท้จริงของ
ปัญหาผ่านการถามค าถาม "ท าไม" ซ ้าจนได้สาเหตุที่
แทจ้รงิ [18] 
 
3. วิธีการด าเนินงาน 
 ขัน้ตอนการด าเนินงานประกอบดว้ย 5 ขัน้ตอน
โดยมรีายละเอยีดแต่ละขัน้ตอน ดงันี้ 
3.1 ศึกษากระบวนการผลิต 
 ศกึษากระบวนการผลติ PET8 ซึ่งเป็นการผลติ
น ้าอดัลมขนาดเลก็ ประกอบด้วยขนาด 295 มล. 300 
มล. 330 มล. และ 590 มล. โดยการสมัภาษณ์หวัหน้า
ดูแลสายการผลิต พนักงานหน้าเครื่อง และผู้ที่
เกี่ยวข้อง ร่ วมกับการศึกษาที่หน้างาน พบว่า
กระบวนการผลติแบ่งออกเป็น 3 ขัน้ตอนหลกั ได้แก่ 
ขัน้ตอนการเตรียมการผลิต ขัน้ตอนการขึ้นรูปและ
บรรจุขวด และขัน้ตอนหลงัการบรรจุ ดงัรปูที ่1 โดยมี
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รายละเอยีดดงันี้ 
 3.1.1 ขัน้ต้น เป็นการเตรยีมการผลิต เริม่จาก
การเตรียมพรีฟอร์มในห้องพักพรีฟอร์ม (จุดที่ 1) 
จากนัน้ล าเลยีงไปยงัจุดเติมพรฟีอร์มลงถงัพกั (จุดที่ 
2)  เพื่อรอเข้าสู่กระบวนการเป่าขึ้นรูปเป็นขวด
พลาสตกิ 
 3.1.2 ขัน้กลาง เป็นการขึ้นรูปและบรรจุขวด 
พรฟีอร์มจะถูกเป่าขึน้รูปเป็นขวดด้วยเครื่อง Blowing 
Machine (จุดที่ 3) จากนั ้นขวดที่ขึ้นรูปแล้วจะถูก
น าไปบรรจุเครื่องดื่มและปิดฝาผ่านเครื่อง Filler และ 
Capper ก่อนเข้าสู่การตรวจสอบระดบัปรมิาณบรรจุ
ด้วยเครื่อง Level Checker (จุดที่ 4) และส่งต่อไปยงั
กระบวนการปรบัอุณหภูม ิเพื่อใหอุ้ณหภูมนิิ่งก่อนเข้า
สู่ข ัน้ตอนการตดิฉลาก 
 3.1.3 ขัน้ทา้ย เป็นขัน้ตอนหลงัการบรรจุ ขวดที่
ผ่านการควบคุมอุณหภูมิจะเข้าสู่กระบวนการติด
ฉลากและพมิพ์โคด้ด้วยเครื่อง Label Checker (จุดที่ 
5) จากนัน้จะถูกจดัรวมเป็นชุด และห่อฟิล์มหดด้วย

เครื่อง Shrink Packer (จุดที่ 6) ก่อนจัดเรียงขึ้นพา
เลทดว้ยเครื่อง Palletizer (จุดที ่7) เพื่อเตรยีมส่งมอบ 
3.2 เกบ็รวบรวมข้อมูลการสูญเสีย 
 เก็บข้อมูลการสูญเสียวัตถุดิบพรีฟอร์มช่วง
เดอืน ม.ค. - ส.ค. 2567 ทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
พบว่าเกิดการสูญเสยีวตัถุดบิพรฟีอร์มทัง้หมด 7 จุด 
หลงัจากนัน้น ามาแยกประเภทการเกิดความสูญเสยี
ออกเป็น 2 ประเภท ประเภทที ่1 การสญูเสยีแบบของ
เสีย (Reject)  อยู่ที่จุดที่ 1 , 3, 4 ประเภทที่  2 การ
สูญเสยีแบบน าวตัถุดบิกลบัมาใชใ้หม่ (Rework) อยู่ที่
จุด 2, 5, 6, 7 ดงัขอ้มูลในรูปที่ 1 จากการระดมสมอง
ประกอบด้วยผูว้จิยัร่วมกบัทมีงานในสายการผลิตท า
การเลอืกเกบ็ขอ้มลูประเภทที ่1 มาปรบัปรุงเนื่องจาก
เป็นการสญูเสยีวตัถุดบิโดยตรง ซึง่จุดที ่3, 4 เกดิจาก
สาเหตุของการหยุดท างานของเครื่องจกัร และจุดที่1 
เกิดจากสาเหตุชิ้นส่วนของเครื่องจักรช ารุดจึง
เรยีงล าดบัสดัส่วนการสญูเสยีวตัถุดบิ ดงัตารางที ่1

 

 
รูปที ่1 กระบวนการผลติน ้าอดัลมในแต่ละขัน้ตอน 

 
ตารางที ่1 การเก็บขอ้มูลการสญูเสยีวตัถุดบิประเภทที ่1 (ชิ้น) ในกระบวนบรรจุขวดน ้าอดัลมขนาดเลก็สายการผลติ PET8 
เดอืนมกราคม - สงิหาคม พ.ศ.2567 
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3.3 เรียงล าดบัสาเหตุของการสูญเสีย 
 จากตารางที่ 1 พบว่า จุดที่ 3 , 4 และ 1 เกิด
การสูญเสียสูงสุดตามล าดับ จากการระดมสมอง
ระหว่างผูว้จิยัและทมีงานของบรษิทักรณีศกึษา พบว่า 
จุดที่ 3 และ 4 ท าใหเ้กดิการสญูเสยีวตัถุดบิ พรฟีอรม์ 
ที่มาจากการหยุดท างานของเครื่องจักรและจุดที่ 1 
พบว่าชิ้นส่วนเครื่องจักรช ารุด  ดังนั ้นจึงท าการ
รวบรวมข้อมูลสาเหตุที่เกิดจากการหยุดเครื่อง โดย
เก็บข้อมูลจากสถิติการหยุดท างานของเครื่องจักร
พบว่าสาเหตุเกิดจาก ฝาแบน ฝาแตกหรอืฝาบิดเสยี
รูป และฝากลับด้าน น าสาเหตุดังกล่าวนี้มาสร้าง
แผนภูมพิาเรโตเพื่อเรยีงล าดบัสาเหตุของปัญหาการ
เกดิการสญูเสยี ดงัรปูที ่2 

 
รูปที ่2 แผนภูมพิาเรโตสาเหตุของการหยุดท างานของ
เครือ่งจกัรทีเ่กดิขึ้นในกระบวนการผลติน ้าอดัลม PET8 

 
 จากรูปที่ 2 ตามหลกั 80:20 พบว่าสาเหตุหลกั
ที่ท าใหเ้ครื่องจกัรหยุดเกดิจากปัญหาฝาแบน ฝาแตก
หรอืฝาบดิผดิรปูตดิราง และฝากลบัดา้น ส่งผลใหเ้กดิ
การสูญเสยีวตัถุดบิพรฟีอร์มในจุดที่ 3 (4.69%) จุดที่ 
4 (3.42%) 
 บทความวจิยันี้จึงแก้ไขปัญหาฝาแบนฝาแตก
หรือฝาบิดเสยีรูปไปติดอยู่ที่รางล าเลียงและฝากลบั
ด้าน ในจุดที่  3 พร้อมปรับปรุงจุดที่  1 ซึ่งพบว่า

ชิ้นส่วนเครื่องจกัรช ารุดท าให้พรฟีอร์มร่วงหล่นขณะ
ล าเลยีงไปจุดที ่3 ส่งผลใหเ้กดิการสญูเสยีวตัถุดบิ พรี
ฟอร์มในจุดที่1 (0.24%)  ซึ่งแก้ไขปัญหาโดยการ
ปรับเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักรใหม่และจัดท าใบ
ตรวจสอบสภาพเครื่องจักร จากการระดมสมอง
ร่วมกบับรษิทักรณีศกึษาช่วยลดปัญหาในจุดที ่3 และ
ส่งผลใหปั้ญหาในจุดที ่4 ลดลงดว้ย 
3.4 วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
 ขัน้ตอนนี้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของการ
สูญ เสียพรีฟอ ร์ม  โดย เ ริ่ม จากการสัมภาษณ์
ผู้ปฏิบตัิงานและหวัหน้าสายการผลิตในจุดที่พบการ
สูญเสียสูงสุด ได้แก่ เครื่องเป่าขึ้นรูปขวด จุดตรวจ
ระดับน ้ าในขวด และห้องเตรียมพรีฟอร์ม โดยใช้
เทคนิคการวเิคราะห ์Why-Why ซึง่เน้นการตัง้ค าถาม
ซ ้าต่อเนื่องเพื่อค้นหาสาเหตุรากแท้ของปัญหา เช่น 
ในกรณีที่เครื่องจกัรหยุดบ่อย พบว่าสาเหตุเบื้องต้น
คือเซนเซอร์ตรวจจับฝามีความคลาดเคลื่อน เมื่อ
สอบถามต่อไปพบว่าเกิดจากการสะสมของฝุ่ นซึ่ง
ไม่ได้รบัการท าความสะอาดอย่างสม ่าเสมอ สาเหตุที่
ไม่ได้ท าความสะอาดต่อเนื่องนัน้เกิดจากการขาด
ตารางงาน CIL ที่ชัดเจนและการตระหนักรู้ของ
ผูป้ฏบิตังิานยงัไม่เพยีงพอ 
 ผลการวิเคราะห์เชิงลึกด้วย Why-Why ในทัง้
สามจุด ร่วมกบัแผนผงักา้งปลา พบว่าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ
เกดิจากเครื่องจกัรหยุดบ่อย การบ ารุงเครื่องจกัร ซึง่มี
รายละเอยีดดงันี้ และดงัรปูที ่3 
 3.4.1 เ ค รื่ อ ง จัก รหยุ ดบ่ อ ย  พบว่ า  ไ ม่ มี
มาตรฐานการปรบัตัง้ค่าแรงลม และค่าการปรบัตัง้ค่า
เครื่องจกัรไม่เหมาะสม 
 3.4.2 การบ ารุงเครื่องจักร พบว่า ไม่มีใบ
ตรวจเชค็สภาพเครื่องจกัร 
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รูปที ่3 แสดงผงักา้งปลาการวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา 

 
3.5 ปรบัปรงุกระบวนการท างาน 
 การปรบัปรุงจุดที่ 3 การปรบัปรุงฝาแบน ฝา
แตกหรอืฝาบดิผดิรปูและฝากลบัดา้น ในจุดที ่3 ส่งผล
ท าใหก้ารสูญเสยีพรฟีอร์มในจุดที่ 4 ลดลงตามล าดบั 
โดยประยุกต์ใช้หลักการไคเซ็น (kaizen) ร่วมกับ
แนวคิดวงจรคุณภาพ(PDCA) และเทคนิค อย่าง 
Centerline (CL) แ ล ะ  Cleaning Inspection 
Lubrication (CIL) มาใช้ในการปรบัปรุงกระบวนการ 
ดงันี้ 
 การปรับปรุงจุดที่ 1 การปรับปรุงแก้ไขของ
เครื่องล าเลียงพรฟีอร์ม  จุดที่1 ห้องเตรยีมพรฟีอร์ม 
(Preform Dumping Room) โดยการปรบัปรุงวิธีการ
ท างานโดยประยุกต์ใช้หลักการไคเซ็น (kaizen) 
ร่ ว ม กั บ เ ท ค นิ ค อ ย่ า ง  Cleaning Inspection 
Lubrication (CIL) โดยเลอืกใช้วธิกีาร Inspection มา
ปรบัปรุงแกไ้ข 
 3.5.1 การปรบัปรุงฝาแบน ฝาแตกหรอืฝาบิด
ผดิรปูของจุดที ่3 
 3.5.1.1 ปรบัระยะห่างของแผ่นอะครลิกิและราง
ล าเลียงฝาให้อยู่ในระนาบเสมอกันผลลพัธ์ที่ได้จาก
การปรบัปรุงรายละเอยีดในหวัขอ้ที ่4.1 

 3.5.2 การปรบัปรุงฝากลบัดา้นของจุดที ่3 
 3.5.2.1 การปรบัปรุงกระบวนการท างานของ
จุดที่ 3 ฝากลับด้านให้ง่ายและสะดวกรวดเร็วโดย
จัดท ามาตรฐานการท างาน Centerline ของการ
ปรบัตัง้ค่าแรงลมของเครื่องล าเลยีงฝา และความเร็ว
ของรางล าเลยีงฝาใหส้มดุลกบัชนิดของฝาแต่ละสแีละ
ชนิดของแหล่งทีม่าของฝา 
 3.5.2.3 จดัท าใบตรวจสอบในการตรวจสอบค่า
แรงลมตามมาตรฐาน Centerline 
 3.5.2.4 จัดอบรมการใช้ใบตรวจสอบในการ
ตรวจสอบค่าแรงลมตามมาตรฐาน  Centerline 
ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการปรบัปรุงรายละเอยีดอยู่ที ่4.2 
การปรับปรุงจุดที่ 1 การปรับปรุงแก้ไขของเครื่อง
ล า เลียงพรีฟอร์ม  จุดที่1ห้องเตรียมพรีฟอร์ม 
(Preform Dumping Room) 
 3.5.3 ปรับปรุงแก้ไขของเครื่องล าเลียง พรี
ฟอรม์ ของจุดที ่1  
 3.5.3.1 เปลี่ยนอุปกรณ์ใหม่ของตัวสายพาน
ล าเลียงพรฟีอร์ม ปรบัระยะของขอบสะพานล าเลยีง 
พรฟีอร์ม ให้อยู่ในระยะของกึ่งกลางเพื่อลดการร่วง
หล่นของพรฟีอรม์ 
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 3.5.3.2 จดัท าใบตรวจเชด็สภาพเครื่องจกัรของ
เครื่องล าเลยีงพรฟีอรม์ 
 3.5.5.3 จัดอบรมการใช้ใบตรวจสอบสภาพ
เครื่องจกัรโดยจะอธบิายรายละเอยีดของใบตรวจเชค็
และวิธีการใช้งานเพื่อให้พนักงานเข้าใจและเห็น
ความส าคัญของเครื่องจักร ผลลัพธ์ที่ได้จากการ
ปรบัปรุงรายละเอยีดอยู่ทีข่อ้ 4.3 
 
4. ผลการด าเนินงาน 
4.1 ปัญหาฝาแบน ฝาแตกหรือฝาบิดเสียรปูไปติด
อยู่ท่ีรางล าเลียง จดุท่ี 3 จดุเป่าข้ึนรปูขวด  
 เนื่องจากปัญหาฝาแบน ฝาแตกหรอืฝาบดิเสยี
รปูนี้ มสีาเหตุมาจากช่องระหว่างแผ่นอะครลิกิและราง
ล าเลยีงฝาทีช่่องว่างทีแ่คบเกนิไปท าใหเ้มื่อล าเลยีงฝา
ขึ้นไปท าให้เกิดการบีบอดักนัระหว่างฝาที่อยู่บนราง
ล าเลียงกบัแผ่นอะครลิิกซึ่งส่งผลท าใหเ้กิดอาการฝา
แบน ฝาแตกหรือฝาบิดเสียรูปและไปติดอยู่ที่ราง
ล าเลียง ดังรูปที่ 4 จึงท าให้เครื่องจักรหยุดท างาน
กะทนัหนัส่งผลใหเ้กดิการสูญเสยีวตัถุดบิพรฟีอรม์ใน
จุดที่ 3 Blowing จ านวน 450 ชิ้นต่อการหยุดของ
เครื่องจักรหนึ่งครัง้ ดังรูปที่ 5 และเกิดการสูญเสีย
วัตถุดิบพรีฟอร์ม ที่จุด Level Checker ตามมาด้วย
เป็นจ านวน 10-15 ชิ้นต่อการหยุดเครื่องหนึ่งครัง้ ดงั
รปูที ่6 
 

 
รูปที ่4 ฝาทีถ่กูบบีอดักบัแผ่นอะครลิกิและฝาแบน ฝาแตก

หรอืฝาบดิผดิรปู 

 

 
รูปที ่5 ของเสยี (Reject) พรฟีอรม์ทีค่ดัแยกออก ณ.จุด 

Blowing 
 

 
รูปที ่6 ของเสยี (Reject) พรฟีอรม์ทีค่ดัแยกออก ณ.จุด 

Level Checker 
 
 การปรบัปรุงระยะห่างของแผ่นอะครลิกิและราง
ล าเลยีงฝา ไดท้ าการปรบัฐานเครื่องล าเลยีงฝาเพื่อให้
แผ่นอะคริลิกและรางล าเลียงฝาอยู่ในแนวเดียวกัน 
โดยขาด้านหน้าปรบัจาก 12.0–12.5 cm เป็น 12.5–
13.0 cm และขาด้านหลังปรับจาก 12.0–12.5 cm 
เป็น 11.0–11.5 cm นอกจากนี้ ได้ปรบัระยะของแผ่น
ด้านในชุดล าเลียงฝาจาก 2.5 cm เป็น 3.2 cm เพื่อ
ช่วยใหร้ะบบล าเลยีงท างานไดร้าบรื่น ลดปัญหาฝาถูก
บบีอดัและผดิรปูขณะล าเลยีง ดงัรปูที่ 7 ขอ้มลูทีไ่ดไ้ป
ใช้เป็นมาตรฐานของเครื่องล าเลียงฝา การจัดท า
มาตรฐานครอบคลุม 4 จุดส าคญั ไดแ้ก่ (1) องศาของ
รางล าเลียงฝา (2) ลมเป่าชุดล าเลียงฝา (3) ลมเป่า
ทางออกฝา และ (4) ความเรว็ของรางล าเลยีงฝา ซึ่ง
ค่ าต่ าง ๆ จะถูกปรับให้เหมาะสมกับชนิดของ
ผลติภณัฑข์องแต่ละบรษิทั ดงัรปูที่ 8 
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รูปที ่7 การปรบัระยะหา่งของแผ่นอะครลิกิและการปรบัฐานเครือ่ง 

 

 
รูปที ่8 การจดัท ามาตรฐานการท างานการปรบัค่าแรงลมตามมาตราฐาน Centerline 

 
4.2 ปัญหาฝากลบัด้าน จดุท่ี 3 จดุเป่าข้ึนรูปขวด  
 4.2.1 จัดท ามาตรฐานการท างาน Centerline 
และปรบัตัง้ค่าแรงลมของเครื่องล าเลยีงฝา ไดก้ าหนด
มาต ร ฐ านกา รท า ง านของ  Centerline โ ดยติด
สติ๊กเกอร์สเกลไมบ้รรทดัและลูกศรเพื่อช่วยบนัทกึค่า

การปรบัตัง้เครื่องจกัรใหแ้ม่นย า และน าตรวจสอบค่า
แรงลม เพื่อใช้เปรียบเทียบค่าที่ตัง้ไว้กับมาตรฐาน 
Centerline หากพบความคลาดเคลื่ อนจากค่ าที่
ก าหนด สามารถปรบัแกไ้ดท้นัทเีพื่อลดปัญหาฝากลบั
ดา้นซ ้าซอ้น ดงัรปูที ่9

รูปที ่9 แบบฟอรม์ตรวจสอบ Centerline 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

ปีที ่11 ฉบบัที ่2 กรกฎาคม - ธนัวาคม 2568 105 
 

4.3 การปรับปรุงแก้ไขของเครื่องล าเลียง พรี
ฟอรม์ จดุท่ี 1 ห้องเตรียมพรีฟอรม์  
 4.3.1 เปลี่ยนอุปกรณ์ที่เสื่อมสภาพและปรับ
ระยะสายพานล าเลยีงใหก้ลบัมาอยู่ในสภาพพรอ้มใช้
งาน และปรบัระยะของขอบสายพานล าเลยีงใหอ้ยู่ใน
ต าแหน่งกึ่งกลาง เพื่อลดการร่วงหล่นของพรฟีอรม์ที่
อาจตดิขอบสายพานล าเลยีงต่างๆ ได้อย่างสม ่าเสมอ
หากพบการเสื่อมสภาพหรอืช ารุดจะสามารถแกไ้ขได้
ทนัท่วงที ลดปัญหาการร่วงหล่นของพรฟีอร์มที่เกดิ
จากความผดิปกตขิองอุปกรณ์ 
 4.3.2 จดัท าใบตรวจสอบสภาพเครื่องจักร ได้
จัดท าแบบฟอร์มตรวจสอบสภาพเครื่องล าเลียงพรี

ฟอร์มดังรูปที่ 10 ส าหรับการตรวจสอบรายเดือน 
เพื่อให้พนักงานสามารถตรวจสอบสภาพเครื่องจกัร
และอุปกรณ์ ได้อย่างถูกต้อง ครอบคลุมทัง้แนว
ทางการบนัทกึขอ้มูลและการตรวจสอบอุปกรณ์ เพื่อ
ป้องกนัปัญหาการเสื่อมสภาพของเครื่องจกัรและลด
โอกาสเกดิปัญหาซ ้าซอ้น 
 4.3.3 อบรมการใช้แบบฟอร์มตรวจสอบสภาพ
เครื่องล าเลียงพรฟีอร์ม ดงัรูปที่ 10 เพื่อให้พนักงาน
เข้าใจ วิธีใช้แบบฟอร์มตรวจสอบสภาพเครื่องจักร 
และสามารถตรวจสอบได้อย่างสม ่าเสมอเพื่อลดการ
ร่วงหล่นของพรฟีอร์มจากสาเหตุของชิน้ส่วนอุปกรณ์
เครื่องจกัรเสื่อมสภาพช ารุด

 
รูปที ่10 ใบตรวจสอบสภาพเครือ่งล าเลยีงพรฟีอรม์ 

 
5. สรปุ 
 งานวิจัยนี้มีว ัตถุประสงค์เพื่อลดการสูญเสีย
วตัถุดิบพรีฟอร์มในกระบวนการบรรจุขวดน ้าอัดลม
ขนาดเล็ก จากการปรบัปรุงกระบวนการผลิต พบว่า
สามารถลดฝาแบนหรือฝาแตกหรือฝาบิดเสียรูปไป 
สดัส่วนการสญูเสยีวตัถุดบิพรฟีอรม์จากทัง้ 3 จุด ลดลง
จาก 8.26% เหลอื 1.16% ลดลง 7.10% ดงัรปูที ่11 

 
รูปที ่11 การสญูเสยีวตัถุดบิพรฟีอรม์รวมทัง้ 3 จุด ก่อนและ

หลงัปรบัปรุง 

 รวมถึงช่วยให้เครื่องจักรสามารถท างานได้
ต่อเนื่องมากขึน้ โดยค่า MTBF เพิม่ขึน้จาก 77.79 นาท ี
(1 ชัว่โมง 30 นาท)ี เป็น 253 นาท ี(4 ชัว่โมง)  
 งานวิจัยนี้ สามารถช่วยลดต้นทุนจากเดิม 
6,457,305.87 บาทต่อปี เหลือ 1,426,294.56 บาทต่อ
ปี คดิเป็นการลดลง 77.91% ดงัรูปที่ 12นอกจากนี้ ยงั
สามารถขยายผลไปยังสายการผลิตอื่น ๆ ที่ ใช้
เครื่องจกัรลกัษณะเดยีวกนัในโรงงานได้ 

 
รูปที ่12 จ านวนเงนิทีส่ญูเสยีรวมทัง้ 3 จุด ก่อนและหลงั

ปรบัปรุง 
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