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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มุ่งเน้นที่กระบวนการบรรจุของโรงงานตัวอย่างซึ่งมีการบรรจุเครื่องดื่มประเภทขวด
แก้วโดยเครื่องจักรเป็นหลัก ซึ่งมีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเป็นตัวชี้วัดประสิทธิภาพหลัก
เครื่องจักรในระหว่างการทำการผลิต เนื่องจากโรงงานต้องการเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมจึงมีการจัดทำ
แผนผังสายธารคุณค่าเพื่อหาสาเหตขุองทั้งกระบวนการบรรจุเครือ่งดื่มประเภทขวดแก้ว และทำกิจกรรม
การค้นหาความสูญเสียโดยการเดินสำรวจ โดยใช้แนวคิดแบบลีน เช่น ความสูญเปล่าของกระบวนการ
ผลิต  8 ประการมาช่วยในการระบุปัญหา พบว่ากระบวนการหลักที่มีปัญหาและสามารถแก้ไขได้ก็คือ 
ปัญหาฝาติดบริเวณทางลงของ Capper จะเป็นปัญหาฝาติดที่มีจุดหลักในการเกิดปัญหาอยู่ที่รางฝาจีบ
ก่อนเข้ากระบอกกลับฝา จึงได้นำแผนผังสายธารคุณค่าและ Why-Why analysis เข้ามาใช้หาต้นตอของ
ปัญหาและออกมาตรการป้องกัน เช่น ปัญหาอาการฝาติดที่รางฝาจีบก่อนเข้ากระบอกกลับฝาทำการ
ออกมาตการป้องกันคือ จัดทำแผนทำความสะอาดให้ครอบคลุมเพื่อให้เครื่องจักรทำงานได้อย่างเต็ม
ประสิทธิภาพ  โดยสามารถลดปัญหาฝาติดทางลงที่ Capper ลงมาได้จากเดิม 1.45% ลดลงมาเหลือ 
0.95% คิดเป็น 34.48 % ส่งผลให้กระบวนการผลิตไหลลื่นข้ึนจากเดิม 
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Abstract 

This study focuses on the packing process of a sample plant that mostly uses 
machines to pack glass bottle beverages, with overall machine efficiency serving as the 
primary indicator of machine efficiency throughout production . Because the factory 
wants to improve overall efficiency, a value stream map was created to identify the 
source of the entire glass bottle beverage packaging process, and a loss-finding activity 
was carried out by walking around and using lean concepts, such as the eight 
production process wastes, to help identify the problem . It was discovered that the 
major procedure with problems that can be resolved is the cap being caught at the 
Capper exit. This is a cap stuck problem, with the major issue occurring at the cap rail 
before entering the cap return cylinder . As a result, Why-Why analysis was done to 
determine the underlying cause of the problem, and preventive measures were 
implemented, such as the issue with the cap becoming caught at the cap rail before 
entering the cap return cylinder. The preventive action was to devise a detailed 
cleaning schedule so that the equipment could operate at peak efficiency. This reduces 
the problem of the cap being caught at the Capper exit by 34 .48%, from 1.45% to 
0.95%., significantly improving overall machine efficiency. 

 
Keyword : Overall efficiency of the machine, Beverage industry, Why-Why analysis, 
Value Stream Map, Lean Management
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บทนำ 
สถานการณ์การผลิตปัจจุบ ันของบริษัท

ตัวอย่างในกระบวนการบรรจุเครื่องดื่มประเภท
ขวดแก้วมีความต้องการในการผลิตในจำนวนมาก
และต้องมีการบรรจุแบบต่อเนื ่อง ทางบริษัท
ต ัวอย่างดำเนินกระบวนการบรรจุเคร ื ่องดื่ม
ประเภทขวดแก้วโดยเครื่องจักรเป็นหลัก โดยมีค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื ่องจักร (Overall 
Equipment Effectiveness: OEE) เป็นตัวชี้วัด
ประสิทธิภาพหลักเครื ่องจักรในระหว่างการทำ
การผลิต (Key Performance Indicators: KPIs) 
ซึ่งทางบริษัทมีการคำนึงถึง OEE ของกระบวนการ
บรรจุเครื ่องดื ่มเป็นอันดับต้นๆ เพื ่อให้บริษัท
สามารถผลิตสินค้าได้ตามความต้องการของลูกค้า
ทางบริษัทจะต้องมีความพร้อมของเครื่องจักรที่
กระบวนการบรรจุ  

บริษ ัทม ีนโยบายในการปรับปร ุงเพื ่อให้
เครื่องจักรมีความพร้อมในการทำงานมากขึ้น ซึ่ง
สามารถปรับปร ุง OEE ให ้เพ ิ ่มข ึ ้นได ้โดยใช้
หลักการแนวคิดแบบลีน ที่เป็นแนวคิดที่มุ่งเน้น
การวิเคราะห์ความต้องการของลูกค้า การลด
ความสูญเสีย และเพิ่มคุณค่าในกระบวนการเพื่อ
ผล ิตส ินค ้ า ให ้ม ีประส ิทธ ิภาพและประกัน
คุณภาพสูง โดยใช้ต้นทุนการผลิตต่ำ และใช้เวลา
ในการผลิตสั ้นที ่ส ุดเพื ่อส่งมอบสินค้าที ่ล ูกค้า
ต้องการอย่างมีคุณภาพและทันเวลา 

ผู ้วิจัยจึงได้มีแนวทางในการปรับปรุงโดย
ประยุกต์ใช้หลักการแนวคิดแบบลีนเป็นเครื่องมือ
ในการปรับปรุง และพัฒนากระบวนการบรรจุ
เครื่องดื่มประเภทขวดแก้วของบริษัทให้มีผลลัพธ์
อย่างยั่งยืน ใช้หลักการวงจร PDCA เป็นหลักการ
ในการดำเนินกระบวนการวิจ ัย โดยเร ิ ่มจาก
การศึกษาและทำการเก็บข้อมูลกระบวนการบรรจุ
เครื่องดื่มประเภทขวดแก้วของบริษัทเพื่อค้นหา
จ ุดหร ือกระบวนการที ่ เป ็นป ัญหาหล ักของ
กระบวนการบรรจุเครื ่องดื ่มประเภทขวดแก้ว 

แล้วทำการวิเคราะห์หาปัจจัยที ่เป็นต้นเหตุที่
แท้จริง (Root Cause) เพื่อให้สามารถระบุวิธีการ
ปรับปรุงที่ต้นเหตุและป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาเดิม
ซ้ำได้ หลังจากทำการปรับปรุงแล้วจะต้องมีการ
ติดตามผลเพื ่อตรวจสอบให้แน่ใจว่าจะไม่เกิด
ปัญหาเดิมซ้ำขึ้นอีก 

 
วัตถุประสงคข์องการวิจัย 

1. วิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่าเพื่อหาจุด
ที่เป็นสาเหตุที ่ส่งผลต่อ OEE ของกระบวนการ
บรรจุ เครื่องดื่มประเภทขวดแก้ว  

2. เลือกใช้เครื่องมือและมาตรการในแนวคิด
แบบลีนแก้ไขปัญหาเพื ่อลดร้อยละของเวลา
เครื่องจักรขัดข้อง 

 
การเพ่ิมผลผลิต 

การปรับปรุงงานเพื่อเพิ่มผลิตภาพ ดำเนินการ
โดยการศึกษาการทำงาน การวิเคราะห์วิธีการทำงาน 
เพื่อเป็นการปรับปรุงงาน พัฒนาการทำงานใหม่ที่
ดีกว่าเดิม การพัฒนามาตรฐานวิธีการทำงาน และ
กำหนดเวลามาตรฐาน เครื ่องมือที่ใช้วิเคราะห์
กระบวนการ Flow Process Chart คือ แผนผังที่
แสดงถึงลำดับของกิจกรรมรวมถึงความสัมพันธ์
ของกิจกรรมต่างๆ ที ่เก ิดขึ ้นในกระบวนการ
ทำงานเพื ่อแสดงความชัดเจนและง่ายต่อการ
จัดการ โดยกำหนดจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดของ
งานให้ชัดเจนทราบขั้นตอนทั้งหมดในการทำงาน 
จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนที่ไม่เหมาะสมเพื่อนำมา
ปรับปรุง โดยใช้หลักการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์
ความจำเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต (บุรินทร์ 
ทองอุดม, ม.ป.ป, น.3) 

การเพิ่มผลผลิต หมายถึง อัตราส่วนระหว่าง
ผลผลิตที่ได้ (Output) กับปัจจัยนำเข้า (Input) 
ซึ่งเกิดจากประสิทธิภาพจากการทำงานของแต่ละ
บุคคลและองค์การ ใช้วิธีการให้เกิดการจัดสรร
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ทรัพยากรที่สิ้นเปลืองน้อยที่สุด โดยมีเป้าหมาย
คือ ประสิทธิผล 

 

การเพิ่มผลผลิต = 
ผลผลิตที่ได้ (Output)

ปัจจัยนำเข้า (Input)
        (1) 

 
แนวคิดแบบลีน 

การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
เป็นปรัชญาการผลิตที ่มีพื ้นฐานกระบวนการ 
แนวค ิด  หร ื อ  การดำเน ินงานเพ ื ่ อ ให ้ เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดในการผลิต ลดความสูญเปล่า
ที่ไม่จำเป็นในการทำงานออกไป ในระบบการผลิต
ภายในโรงงาน เพื ่อลดต้นทุนการผลิตลง และ
สร้างมูลค่าให้กับสินค้า ความแตกต่างของแนวคิด
แบบลีนในการผลิตจะสามารถทำให้เห็นการไหล
ในการผลิตตั้งแต่วัตถุดิบจนกลายเป็นผลิตภัณฑ์ 
และตั ้งแต่การออกแบบผลิตภัณฑ์จนถึงการ
บริการลูกค้า (1stCraft Team, ม.ป.ป.) (กชกรณ์ 
และ ศักดิ์ดา, 2561, น.31) 

องค์กรแบบลีน (Lean organization) คือ
องค์กรที่ดำเนินการได้อย่างต่อเนื่องไม่มีสิ ่งสูญ
เปล่า (Waste) เกิดขึ ้นในทุกกระบวนการและ
สามารถในการปรับตัวตอบสนองต่อความต้องการ
ของสังคม และมีการปรับเปลี่ยนได้อย่างทันท่วงที 
(พัชนา เฮ้งบริบูรณ์พงศ์ ใจดี, 2560, น.135) 
 
แผนผ ังสายธารค ุณค ่า (Value Stream 
Mapping: VSM) 

แผนผังสายธารคุณค่า เป็นเครื่องมือพื้นฐาน
ตามแนวคิด Lean ที ่แสดงลำดับขั ้นตอนการ
ปฏิบัติงาน ทำให้เห็นภาพรวมของกระบวนการ 
รวมถึงใช้วิเคราะห์ความสูญเปล่าที่จะเกิดขึ้นใน
กระบวนการทำงาน จึงจัดว่าเป็นเครื่องมือเริ่มต้น
สำหรับวิเคราะห์กระบวนการผลิต การไหลของ
งาน และระยะเวลาการผลิตงาน เพื่อค้นหาโอกาส
พัฒนากระบวนการให้ลดความสูญเปล่า และเพิ่ม
ค ุณค่าต ่อล ูกค้า โดยจะทำให้สามารถเข้าใจ

ภาพรวมของกระบวนการ (Overall process) 
จากมุมมองของลูกค้าโดยมุ่งแนวทางปรับปรุงการ
ไหลของทรัพยากรและสารสนเทศตลอดทั ้งโซ่
อุปทานซึ่งทำให้สามารถระบุกิจกรรมที่จำเป็น
สำหรับการกำจัดความสูญเปล่า  

ดังนั ้น VSM จึงเป็นแนวทางที ่ใช้จำแนก
กิจกรรมก่อให้เกิดมูลค่า (Value added activity) 
และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non-Value 
added activity) โดยนำข้อมูลผลลัพธ์จากการ
วิเคราะห์สถานะปัจจุบัน (Current state) ที่ถูก
แสดงด ้วยเอกสารสำหร ับกำหนดสถานะใน
อนาคต (Future state) (ตุลาพล นิติเดชา, 2564, 
น.42-43) 
 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall 
Equipment Effectiveness: OEE) 

ตัวชี้วัดที่นิยมใช้คือการวัดประสิทธิภาพผล
โดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งเป็นตัวช้ีวัดที่ครอบคลุม
ถึงการวัดประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักร
ที่เป็นการวัดเชิงปริมาณของการผลิตผลที่ควรจะ
ได้ รวมถึงการวัดประสิทธิผลการทำงานของ
เครื ่องจักรที่เป็นการวัดในเชิงคุณภาพของการ
ผลิตผลที่ควรจะได้ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรประกอบด้วยตัวแปรหลัก 3 ค่า ได้แก่ 
(ชานนท์ อินตานนท์, 2556, น.18-19) 

1) อัตราการเดินเครื ่องจักร (Availability 
Rate: A) คือความพร้อมของเครื ่องจักรในการ
ทำงาน เป็นการเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดิน
เครื่องจักร (Operation Time) กับเวลารับภาระ
งาน (Loading Time) 

 
Availability Rate  = 

Loading time- Stoppage time

Loading time
 

   = 
Operating time

Loading time
        (2) 
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2 )  ประส ิทธ ิภาพการเด ิน เคร ื ่ องจ ักร 
(Performance Efficiency: P) คือสมรรถนะการ
ทำงานของเคร ื ่องจ ักร โดยการเปร ียบเทียบ
ระหว่างเวลาเดินเครื่องจักรสุทธิ (Net operation 
time) กับเวลาเดินเครื่องจักร (Operation time) 

 
Performance Eff.= Standard time - Number of production

Operating time
 

            = 
Net operating time

Operating time
        (3) 

 
3) อัตราคุณภาพ (Quality Rate: Q) คือ

ความสามารถในการผล ิตของด ีให ้ตรงตาม
ข้อกำหนดของเครื่องจักรและตามข้อกำหนดของ
ลูกค้าต่อจำนวนของที่ผลิตได้ทั้งหมด 

 
Quality Rate = 

Number of good production

number of production
      (4) 

 
ค ่าประส ิทธ ิผลโดยรวมของเคร ื ่องจ ักร 

(Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
สามารถคำนวณได้ ดังนี้ 

 
OEE = Availability Rate x Performance Eff. 

x Quality Rate                        (5) 
 

Why-Why analysis 
Why-Why Analysis เป็นเครื่องมือที่นิยมใช้

กันมากโดยมีวัตถุประสงค์เพื ่อเป็นเทคนิคการ
วิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุของปรากฏการณ์
หรือปัญหาที ่เกิดขึ ้น เพื ่อให้ได้พบต้นตอ หรือ
รากเหง้าที่แท้จริง และที่สำคัญคือเพื่อนำไปสู่การ
แก้ไข และป้องกันการเกิดซ้ำต่อไป เป็นเทคนิค
การวิเคราะห์หาปัจจ ัยที ่ เป ็นต ้นเหต ุให ้ เกิด
ปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบมีขั้นมีตอน ไม่เกิด
การตกหล่น (บัญญัติ นิยมสวาท, ม.ป.ป.) 

วิธีการคิดของ Why-Why Analysis เมื่อเรา
มีปัญหาอย่างใดอย่างหนึ่งเกิดขึ้น จะมาคิดดูว่า

อะไรเป็นปัจจัยหรือสาเหตุที่ทำให้มันเกิดโดยการ
ตั ้งคำถามว่า “ทำไม” โดยตั ้งคำถามไปเรื ่อย
จนกระทั่งได้ปัจจัยที่เป็นต้นตอของปัญหาในช่อง
สุดท้าย ดังรูปที่ 1 

 

 
รูปที ่1  Why-Why analysis 

ที่มา: บัญญัติ นิยมสวาท, ม.ป.ป. 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
ศึกษาและทำการเก็บข้อมูลขออุตสาหกรรม 

การผลิตเคร่ืองด่ืมประเภทขวดแก้ว 
กระบวนการบรรจุเครื ่องดื ่มประเภทขวด

แก้วสามารถแบ่งออกตามการจัดกลุ่มเครื่องจักร
ได้เป็น 8 กระบวนการ ดังรูปที่ 2 
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รูปที ่2  กระบวนการบรรจุเครื่องดื่ม 

ประเภทขวดแก้ว 
 
รวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลด้วยแผนผัง

สายธารคุณค่า 
รวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูลตาม

แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน ผู ้วิจัยได้ทําการ
รวบรวมข้อมูลจริงที่เกี่ยวกับการดำเนินการผลิต
บริเวณกระบวนการบรรจุเครื่องดื่มประเภทขวด
แก้วของบริษัท เพื่อเป็นข้อมูลในการจัดทำแผนผัง
สายธารคุณค่า หรือ VSM โดยผู้วิจัยได้ทำการ 
ศ ึ กษาข ้อม ู ล ในรายงานแสดงผลการผลิต 
(Production report) เกี่ยวกับแต่ละกระบวนการ

ผลิตในช่วงเวลา มกราคม – มีนาคม 2566 ทำ
การนำข้อมูลทั ้งหมดมาจัดทำแผนผังสายธาร
ค ุณค ่า เพ ื ่อสามารถทำให ้สามารถมองเห็น
สภาพการณ์ปัจจุบันของแต่ละเครื ่องจ ักรใน
กระบวนการบรรจุเครื่องดื่มประเภทขวดแก้ว ว่ามี
เครื่องจักรไหนท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่า และเป็น
คอขวดของกระบวนการบรรจุเครื่องดื่มประเภท
ขวดแก้ว รวมถึงระบุเวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรม
และเวลารวมของกิจกรรมของแต่ละเครื ่องจักร 
เมื ่อได้กระบวนการที ่ต้องการจะปรับปรุงแล้ว
จะต ้องทำการ เล ื อกป ัญหาหล ัก ในแต ่ ล ะ
กระบวนการนั้น ซึ่งจะต้องเป็นอาการปัญหาที่เกิด
แบบเรื ้อรัง คืออาการปัญหาที ่เกิดขึ ้นอยู ่เป็น
ประจำ จนบ่อยครั้งเรามองเป็นเรื่องปกติ ทำการ
กำหนดเป้าหมายของแต่ละปัญหาในกระบวนการ
ที่ส่งผลกระทบกับ OEE ของกระบวนการบรรจุ 
จึงทำการตั้งเป้าหมายโดยการใช้ %Breakdown 
เป็นตัวช้ีวัดของการปรับปรุง และตั้งเป้าหมายการ
ลด %Breakdown ของแต่ละปัญหาลง 50% 
จากก่อนทำการปรับปรุง 

 
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
สำรวจสภาพของกระบวนการที่เป็นปัญหา 

คือการสำรวจสภาพของพื้นที่ที่เกิดปัญหาทั ้งใน
ด้านสถิติ และการสำรวจสภาพปัจจุบันของพื้นที่
จร ิ งท ี ่ เก ิดป ัญหา เพ ื ่อให ้สามารถมองเห็น
ปรากฏการณ์ของปัญหาที ่ต ้องการจะทำการ
ปรับปรุงทั้งในสถิติ และปัจจุบัน ต่อมาจะทำการ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยการใช้หลักการ 
Why – Why Analysis เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตใุห้
ลึกไปจนเจอเจอต้นตอปัญหาที่แท้จริง โดยการ
วิเคราะห์จะอยู่ในการร่วมมือจากพนักงานในกลุ่ม
ทุกคน ข้อม ูลที ่ว ิ เคราะห์ออกมาจะต้องเป็น
ข้อเท็จจริง ปราศจากความคิดเห็นส่วนตัว ซึ่งจะ
ทำการวิเคราะห์ผ่านการมองกลไกของเครื่องจกัร
เป็นหลัก 
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กำหนดวิธีการปรับปรุง ลงมือปรับปรุงตาม
วิธีการและมาตรการที่กำหนด 

ค้นหาวิธีการปรับปรุงแก้ปัญหา เพื่อทำการ
หาวิธีการปรับปรุงต้นตอของปัญหาที่วิเคราะห์ได้
จากการจัดทำ Why – Why Analysis โดยวิธีการ
แก้ไขจะต้องอยู่ในหลักความเป็นจริงที่สามารถลง
ม ือแก ้ไขได ้ ทำการเร ียงลำด ับขั ้นตอนที ่จะ
ดำเนินการปรับปรุงก่อนทำการลงมือปรับปรุง
ตามว ิธ ีการและมาตรการที ่กำหนด โดยจะ
เร ียงลำด ับของส ิ ่ งท ี ่จะทำการปร ับปร ุงตาม
ความสำคัญเร่งด่วนของปัญหา หรือความง่ายของ
การปรับปรุง เพื่อให้การปรับปรุงตามวิธีการและ
มาตรการที่กำหนดดำเนินการได้อย่างรวดเร็วและ
มีประสิทธิภาพ 

 
ตรวจสอบและติดตามการปรับปรุง 
ทำการตรวจสอบและติดตามผลการปรับปรุง

อย่างสม่ำเสมอ เพื ่อป้องกันความเสียหายที่มี
โอกาสจะเกิดขึ้นหรือเมื่อเกิดความเสียหายจะได้
ทำการแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว และทำการติดตาม
ผลเพื ่อเก็บข้อบกพร่องในการแก้ไขมาทำการ
ปรับปรุง 

 
จัดทำมาตรฐาน และวิธีการปรับปรุงให้ดี

ขึ้นไปอีก 
จัดทำมาตรฐานในจุดที่ยังไม่มีมาตรฐาน หรือ

ทำการปรับปรุงมาตรฐานในจุดที่มีการปรับปรุงที่
เก ี ่ยวข้องกับมาตรฐาน และทำการนำผลการ    
ติดตามที่เป็นข้อบกพร่องมาหาวิธีการปรับปรุงให้  
ด ีข ึ ้น หร ือหาวิธ ีการปร ับปร ุงท ี ่จะส ่งผลให้
กระบวนการผลิตดำเนินไปได้ดีขึ้นไปอีก 

 

ผลการวิจัย 
รวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล 
ผู้วิจัยได้ทำการรวบรวมข้อมูลจริงที่เกี่ยวกับ

การดำเนินการผลิตบริเวณกระบวนการบรรจุ
เครื ่องดื ่มประเภทขวดแก้วของบริษัท เพื่อเป็น
ข้อมูลในการจัดทำแผนผังสายธารคุณค่า หรือ 
VSM ในเดือน มกราคม - มีนาคม 2566 ของ
กระบวนการบรรจุเครื่องดื่มประเภทขวดแก้วของ
บร ิษ ัท เพ ื ่อสามารถทำให ้สามารถมองเห็น
สภาพการณ์ป ัจจ ุบ ันของกระบวนการบรรจุ
เครื่องดื่มประเภทขวดแก้วดังรูปที ่3 

ทำให้สามารถมองเห็นได้ว่าเครื ่องจักรที่มี 
%Breakdown สูงเป็นอันดับต้นของกระบวนการ
บรรจุ ได้แก่ Filler, Capper, Washer และ 
Labeler ทางผู้วิจัยจึงได้เลือกเครื่องจักรที่สำคัญ
ในการนำมาปรับปรุง คือ Filler และ Capper ดงั
รูปที่ 4 

เม ื ่ อทำการสำรวจสภาพป ัจจ ุบ ันของ
กระบวนการของเครื ่อง Filler และ Capper 
พบว่าปัญหาขอกระบวนการหลักมีดังรูปที่ 5 

จากการสำรวจปัญหาของกระบวนการจาก
ปัญหาที่เกิดเป็นอันดับต้นของทั้ง 2 เครื่องจักรจะ
พบว่าปัญหาที่เกิดจาก Filler ส่วนใหญ่จะเป็น
ปัญหาที ่เกิดขึ ้นแต่เมื ่อแก้ไขแล้วจะหายไปไม่
เกิดขึ้นซ้ำอีก หรือ One time breakdown ทาง
ผู้วิจัยจึงทำการคัดเลือกปัญหาที่เกิดแบบเรื ้อรัง 
คืออาการปัญหาที ่เกิดขึ ้นอยู ่เป็นประจำ จน
บ่อยครั้งเรามองเป็นเรื่องปกติ คือ ปัญหาฝาติด
ทางลงที่ Capper, ปัญหา Ring bowl มีเสียง
ผ ิดปกต ิท ี ่  Fi l ler ,  ป ัญหา Alarm motor 
protector has tripped vacuum pumpที่ 
Filler  
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รูปที 3 แผนผังสายธารคณุค่ากระบวนการบรรจุเครื่องดื่มประเภทขวดแก้ว 

 

 
รูปที่ 4  ข้อมูล Breakdown ของเครื่องจักร 

 

 
รูปที่ 5  ข้อมูลปัญหาของกระบวนการ  
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วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้ Why-

why Analysis เผื่อหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา
ซึ่ง เริ่มจากการแยกปรากฏการณ์ที่เกิดขึ้นขณะที่
อาการปัญหานั้นเกิดขึ้นอยู่จริง และเลือกหัวข้อ
สำรวจผ่านการมองกลไกของเครื่องจักรทุกจุดที่
อาจจะส่งผลให้เกิดปรากฏการณ์ของอาการปัญหา 
 

ปัญหาฝาติดทางลงที่ Capper 
ปัญหาฝาติดบริเวณทางลงของ Capper จะ

เป็นปัญหาฝาติดที่มีจุดหลักในการเกิดปญัหาอยู่ที่ 
รางฝาจีบก่อนเข้ากระบอกกลับฝาดังรูปที่ 6 

 
รูปที่ 6  ทางลงของ Capper 

 
ฝาติดบริเวณรางก่อนเข้ากระบอกกลับฝา จะ

สามารถแยกปรากฏการณ์ที ่เก ิดขึ ้นขณะเกิด
ปัญหาออกมาได้ 2 ปรากฏการณ์ คือ ปรากฏการณ์
ฝาจีบเสียรูป และปรากฏการณ์ชายฝาจีบเกยกัน 

ปรากฏการณ์ฝาจ ีบเส ียร ูป เม ื ่อทำการ
วิเคราะห์ผ่านกลไกของเครื่องจักร จะพบว่ามี 3 
กลไกของเครื่องจักรที่เมื่อเกิดความผิดปกติแล้ว
อาจจะส่งผลทำให้เกิดอาการปัญหา ได้แก่ ฝาเสีย
รูปจากถังปั่นฝา A, ฝาเสียรูปมาจากรางระนาบ A 
และฝาเสียรูปจากถังปั่นฝา B เมื่อทำการสำรวจ
แล้วจะพบว่ามีเพียง 2 หัวข้อสำรวจท่ีส่งผลให้เกิด
ปรากฏการณ์ฝาจีบเสียรูป คือ ฝาเสียรูปจากถัง
ปั่นฝา A และฝาเสียรูปจากถังปั่นฝา B 

ปรากฏการณ์ชายฝาจีบเกยกัน เมื่อทำการ
วิเคราะห์ผ่านกลไกของเครื่องจักร จะพบว่ามี 3 
กลไกของเครื่องจักรที่เมื่อเกิดความผิดปกติแล้ว
อาจจะส่งผลทำให้เกิดอาการปัญหา ได้แก่ มี
ช่องว่างระหว่างรางฝาจีบกับฝาจีบ (ความสูง), มี
ช่องว่างระหว่างรางฝาจีบกับฝาจีบ (ความกว้าง) 
และแรงลมเป่าฝาจีบไม่อยู่ในค่ามาตรฐาน เมื่อทำ
การสำรวจแล้วจะพบว่ามีเพียง 2 หัวข้อสำรวจที่
ส่งผลให้เกิดปรากฏการณ์ชายฝาจีบเกยกัน คือ มี
ช่องว่างระหว่างรางฝาจีบกับฝาจีบ (ความกว้าง) 
และแรงลมเป่าฝาจีบไม่อยู่ในค่ามาตรฐาน 

 
ปัญหา Ring bowl มีเสียงผิดปกติท่ี Filler 
ปัญหา Ring bowl มีเสียงผิดปกติที่เครื่อง 

Filler จะมีปรากฏการณ์ที่เกิดขึ้นขณะเกิดปัญหา
เพียงปรากฏการณ์เดียว คือ มีเสียงดังจากบริเวณ 
Ring Bowl 

ปรากฏการณ์มีเสียงดังจากบริเวณ Ring Bowl 
เมื่อทำการวิเคราะห์ผ่านกลไกของเครื่องจักร จะ
พบว่ามี 1 กลไกของเครื ่องจักรที่เมื ่อเกิดความ
ผิดปกติแล้วอาจจะส่งผลทำให้เกิดอาการปัญหา 

Ring bowl มีเสียงผิดปกติที ่ Filler คือ เกียร์ 
main drive มีเสียงดังขณะหมุน 

 

ปัญหา Alarm motor protector has 
tripped vacuum pumpที่ Filler 

ปัญหา Alarm motor protector has tripped 
vacuum pumpที่ Filler จะมีปรากฏการณ์ที่
เกิดขึ ้นขณะเกิดปัญหาเพียงปรากฏการณ์เดียว 
คือ เครื่องหยุดหมุนvacuum pump ไม่ทำงาน 

ปรากฏการณ์เครื่องหยุดหมุนvacuum pump 
ไม่ทำงาน เมื่อทำการวิเคราะห์ผ่านกลไกของเครื่องจักร 
จะพบว่ามี 1 กลไกของเครื่องจักรที่เมื่อเกิดความ
ผิดปกติแล้วอาจจะส่งผลทำให้เกิดอาการปัญหา 

Alarm motor protector has tripped vacuum 
pump ที่ Filller คือ vacuum pump ชำรุด ดัง
ตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1  Why-Why analysis 
อาการปัญหา ปรากฏการณ์ หัวข้อสำรวจ ทำไม 1 ทำไม 2 ทำไม 3 ทำไม 4 การแก้ไขและ

มาตรการป้องกัน 

ฝาติดท่ีรางฝา
จีบก่อนเข้า

กระบอกกลับ
ฝา 

ฝาจีบเสียรูป 
ฝาเสียรูปจาก

ถังฝา A 
เซนเซอร์เรียก

ฝาไม่หยุด 
มีฝุ่นเกาะ
เซนเซอร์ 

ไม่มีแผนทำ
ความสะอาด

เซนเซอร ์
 

จัดทำแผนทำความ
สะอาดให้
ครอบคลุม 

ฝาเสียรูปจาก
ถังฝา B 

Switch rever 
ค้าง 

ฝุ่นขัดในแกน 
Switch rever 

ไม่มีแผนทำ
ความสะอาด  จัดทำความสะอาด

ทุก 1 เดือน 
ชายฝาจีบเกย

กัน มีช่องว่าง
ระหว่างรางฝา
จีบกับฝาจีบ 
(ความกว้าง) 

รางฝาจีบสึก 
การ

เสื่อมสภาพ
จากการใช้งาน 

ไม่มีแผน
เปลี่ยนและ
ตรวจสอบ 

 

จัดทำ Path on 
Stock 
จัดทำแผน
ตรวจสอบทุกปี เมื่อ
พบว่าชำรุดทำการ
เปลี่ยน 

แรงลมเป่าฝา
จีบไม่อยู่ในค่า

มาตรฐาน 

ค่าของแรงลม
เป่าฝาจีบท่ี
มาตรฐานไม่

เป็นค่าท่ีทำให้
ฝาเดินได้ดี 

   

ทำการเก็บข้อมูล
แรงลมเป่าฝาจีบที่
แหมาะสมและทำ
การบันทึกเพื่อใช้
เป็นค่าในการ
ตรวจสอบ 
จัดทำแผน Diary  
Check ค่าแรงลม 
จัดทำ Visual 
Control บอกช่วง
ในเกจ 

Ring bowl มี
เสียงผิดปกติ 

มีเสียงดังจาก
บริเวณ Ring 

Bowl 

เกียร์ Main 
Driveมีเสียงดัง

ขณะหมุน 
เกียร์มีน้ำเข้า Seal เกียร์

ชำรุด 
ไม่มีแผน
ตรวจสอบ 
Seal เกียร์ 

 

เปลี่ยนเกียร์ Main 
drive ring bowl 
จัดทำแผน
ตรวจสอบ Seal 
เกียร์ 

Alarm motor 
protector 

has tripped 
vacuum 
pump 

เครื่องหยุด
หมุน vacuum 

pump ไม่
ทำงาน 

vacuum 
pump ชำรุด 

ใบพัดปั้มเสียด
สีกับ Housing ใบพัดถอย ไม่มีน๊อตล๊อก Housing มี

พื้นที่จำกัด 
ติดต้ังเครื่อง
ตรวจสอบการ
สั่นสะเทือน 

ความชื้นจาก
ระบบหล่อเย็น
เข้าข้ัวสายไฟ 

 จัดทำแผนไล่
ความชื้น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



The Journal of Industrial Technology : Suan Sunandha Rajabhat University  
Volume 13 / Number 1 / January – June 2025 

- 23 - 

ตารางที่ 2  วิธีการปรับปรุงต้นตอของปัญหา 
ลำดับ สาเหตุของปัญหา หัวข้อปรับปรุง เวลาเริ่มต้น เวลาสิ้นสุด 

1 
แผนทำความสะอาด Sensor ชุด star 

wheel เครื่อง Code X ไม่ชัดเจน 
จัดทำแผนทำความสะอาดให้ครอบครุม 15/10/2023 15/11/2023 

2 
ไม่มีแผนทำความสะอาดฝุ่นในแกน 

Switch rever 
จัดทำแผนทำความสะอาดทุก 1 เดือน 15/10/2023 15/11/2023 

3 ไม่มีแผนตรวจสอบรางฝาจีบสึก 
จัดทำแผนตรวจสอบช่วง list part OH เมื่อ

พบว่าชำรุดทำการสั่งเปลี่ยนในช่วง OH 
1/6/2023 

 
18/6/2023 

จัดทำ Path C1 on stock 1/6/2023 15/8/2023 

4 
ไม่มีแผนตรวจสอบกระบอกกลับเสื่อมที่

สภาพจากการใช้งาน 

จัดทำแผนตรวจสอบโดยใช้ Limited 
Sample ทุก 6 เดือน 

1/6/2023 18/6/2023 

เปลี่ยนกระบอกกลับฝา 1/6/2023 18/6/2023 

5 
ค่าของแรงลมเป่าฝาจีบที่ 2.5 Barไม่เป็น

ค่าที่ทำให้ฝาสามารถเดินได้ดี 

ทำการเก็บข้อมูลแรงลมเป่าฝาจีบที่
เหมาะสม และทำการบันทึกเพื่อใช้เป็นค่าใน

การตรวจสอบ 
20/10/2023 25/11/2023 

จัดทำแผนตรวจสอบค่าแรงดันลมประจำวัน 6/11/2023 20/11/2023 

6 
เกิดการทำความสะอาดที่ไม่ถูกวิธีทำให้น้ำ

เข้าข้ัวสายสัญญาณ Encoder 

จัดทำ OPL การทำความสะอาด 1/11/2023 15/11/2023 

เปลี่ยน Encoder และข้ัวสาย  1/6/2023 18/6/2023 

7 
น้ำเข้า Bearing เกิดจากการทำความ

สะอาดไม่ถูกวิธี 
จัดทำ OPL การทำความสะอาด 1/11/2023 15/11/2023 

เปลี่ยน Bearing 1/6/2023 18/6/2023 

8 
Vacuum pump ชำรุดจากใบเสียดสีกับ 

housing  
เปลี่ยน Vacuum pump 1/6/2023 18/6/2023 

ติดต้ังเครื่องตรวจสอบการสั่นสะเทือน 1/11/2023 30/11/2023 

9 
Vacuum pump ชำรุดจากความชื้นจาก

ระบบหล่อเย็นเข้าข้ัวสายไฟ 
จัดทำแผนไล่ความชื้น 1/11/2023 15/11/2023 

10 Seal เกียร์ชำรุด ทำให้น้ำเข้า 
เปลี่ยนเกียร์ main drive ring bowl 1/6/2023 18/6/2023 

จัดทำแผนตรวจสอบ seal gear 1/11/2023 15/11/2023 

 
รูปที่ 7  ข้อมูลปัญหาของกระบวนการหลังทำการปรับปรุง 
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รูปที่ 8  ติดตามผล Breakdown 

 
สรุปผลการวิจัย 

บทความนี ้นำเสนอการประยุกต ์ใช ้การ
จัดการแบบลีนในกระบวนการบรรจุขวดของ
อุตสาหกรรมเครื่องดื่มประเภทขวดแก้ว ทำการ
วิเคราะห์ข้อมูลในกระบวนการผลิตด้วยการจัดทำ
แผนผังสาบธารคุณค่า เพื่อทำให้สามารถมองเห็น
สภาพการณ์ปัจจุบันของแต่ละเครื ่องจ ักรใน
กระบวนการ ซ ึ ่ งบทความนี ้จ ึงได ้สนใจไปที่
กระบวนการ Filler และ Capper ซ ึ ่ งเป็น
เครื่องจักรที่มี นฝ เป็นอันดับต้นของกระบวนการ 
โดยมีปัญหาหลักที่สนใจ ได้แก่ ปัญหาฝาติดทาง
ลงที่ Capper, ปัญหา Ring bowl มีเสียงผิดปกติ
ที่ Filler, ปัญหา Alarm motor protector has 
tripped vacuum pump ที่ Filler เมื่อทำการ
จัดทำ Why – Why Analysis ในแต่ละปัญหา
เพื่อทำการหาวิธีการปรับปรุงต้นตอของปัญหา 
และทำการลงมือปรับปรุงตามผลการวิเคราะห์ 
Why – Why Analysis ของทุกปัญหาแล้วพบว่า

ปัญหาที่สามารถแก้ไขได้คือ ปัญหาฝาติดบริเวณ
ทางลงของ Capper จะเป็นปัญหาฝาติดที่มีจุด
หลักในการเกิดปัญหาอยู ่ที ่รางฝาจีบก่อนเข้า
กระบอกกลับฝา โดยสามารถลดปัญหาลงมาได้
จากเดิม 1.45% ลดลงมาเหลือ 0.95% คิดเป็น 
34.48 % 

 
กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณอุตสาหกรรมเครื่องดื่มแห่งหนึ่งที่
ได้สนับสนุนและให้ข้อมูลในการการวิจัยครั ้งนี้ 
บุคลากรทุกท่านท่ีมีส่วนเกี่ยวข้องในการสนับสนุน
ข้อมูล เพื่อให้งานวิจัยฉบับนี้สำเร็จลุล่วงไปได้
ด้วยดี 
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