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บทคัดย่อ 
บทความวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนากระบวนการเปลี่ยนอะไหล่และปรับตั้งค่าเครื่องบรรจุ

หีบห่อขวดน้ำอัดลมขนาดใหญ่ในสายการผลิต PET5 เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและลดเวลาสูญเสีย 
กระบวนการวิจัยประกอบด้วย 4 ขั้นตอน ได้แก่ (1) การศึกษากระบวนการบรรจุหีบห่อ (2) การเก็บ
รวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้น (3) การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้เทคนิค Why-
Why Analysis และ (4) การดำเนินการปรับปรุง โดยมีการพัฒนาแนวทางสำหรับเครื่องบรรจุหบีห่อท่ี 1 
และ 2 สำหรับเครื่องบรรจุหีบห่อท่ี 1 ได้มีการติดสัญลักษณ์ที่ช้ินส่วนอะไหล่ ออกแบบอุปกรณ์เสริมเพื่อ
ป้องกันขวดล้ม และจัดทำมาตรฐานการปรับระยะสายพานและชุดเป่าลม ส่วนเครื่องบรรจุหีบห่อที่ 2 
ทำการปรับปรุงระยะช่องทางเดินขวด (Guide) หน้าและหลังเครื่องบรรจุ พร้อมออกแบบอุปกรณ์เสริม
เพื่อเพิ่มความแม่นยำในการวัดระยะ ผลการวิจัยพบว่าการปรับปรุงสามารถลดเวลาการเปลี่ยนอะไหล่
ของเครื่องบรรจุหีบห่อที่ 1 จาก 90 นาที เหลือ 76 นาที (ลดลงร้อยละ 15.5) และเครื่องบรรจหุบีห่อท่ี 
2 จาก 60 นาที เหลือ 48 นาที (ลดลงร้อยละ 20) ซึ่งนำไปสู่การเพิ่มศักยภาพในการผลิตและเพิ่มโอกาส
ในการสร้างรายได้ประมาณ 5,832,000 บาทต่อปี นอกจากนี้แนวทางการปรับปรุงสามารถนำไป
ประยุกต์ใช้กับสายการผลิตอื่นท่ีใช้เครื่องจักรประเภทเดียวกัน 
 
คำสำคัญ : การปรับตั้งค่าเครื่องจักร, การลดเวลาการเปลี่ยนอะไหล่, การผลิตเครื่องดื่มน้ำอัดลม, 
เทคนิคการวิเคราะห์ วาย-วาย, การตั้งค่าแนวศูนย์กลาง 
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Abstract 

This research aims to enhance the spare parts replacement process and 
machine setup for large-scale carbonated beverage bottle packaging in the PET5 
production line to improve production efficiency and reduce time losses. The research 
methodology consists of four stages: (1) studying the packaging process, (2) collecting 
data on time losses occurring during operations, (3) analyzing the root causes of 
inefficiencies using the Why-Why Analysis technique, and (4) implementing process 
improvements. The improvement strategies were applied to two packaging machines. 
For Packaging Machine 1, enhancements included implementing identification markings 
on spare parts, designing auxiliary equipment to prevent bottle tipping, and establishing 
standardized procedures for conveyor belt and air-blowing unit adjustments. For 
Packaging Machine 2, modifications focused on refining the guide rail adjustments at the 
front and rear of the machine, along with developing auxiliary equipment to enhance 
measurement accuracy. The results showed a reduction in the changeover time for 
Packaging Machine 1 from 90 to 76 minutes (15.5%) and for Packaging Machine 2 from 
60 to 48 minutes (20%), contributing to increased production capacity and an estimated 
additional revenue of 5,832,000 Baht per year. The proposed methodology is scalable 
and can be applied to other production lines using similar machinery, offering a 
systematic approach to operational efficiency improvement. 
 
Keywords : Machine Setup, Changeover Time reduction, Carbonated Beverage 
Production, Why-Why Analysis Technique, Centerline adjustment 
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บทนำ 
อุตสาหกรรมเครื ่องดื่มของไทยมีอัตราการ

เติบโตเฉลี ่ยร้อยละ 2.2 ต่อปี ในช่วงปี พ.ศ. 
2564-2566 โดยในปี พ.ศ. 2566 ปริมาณการ
ผลิตรวมอยู่ที่ 14,237.4 ล้านลิตร และคาดว่าจะ
เต ิบโตอย ่างต ่อเน ื ่องในป ี  พ.ศ. 2567 [1] 
โดยเฉพาะอย่างยิ่ง อุตสาหกรรมน้ำอัดลม ซึ่งเป็น
ตลาดเครื ่องดื ่มที่มีขนาดใหญ่ที ่ส ุด ด้วยมูลค่า
ตลาดรวม 62,000 ล้านบาท ในปี พ.ศ. 2566 
เติบโตร้อยละ 16 จากปี พ.ศ. 2565 [2] การ
เติบโตของตลาดทำให้ผู้ผลิตน้ำอัดลมตอ้งปรับปรงุ
กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น เพื่อ
รองรับความต้องการของตลาดที่เพิ ่มขึ ้นอย่าง
ต่อเนื่อง โดยประสิทธิภาพของเครื่องจักร ถือเป็น
ปัจจัยสำคัญที ่ช่วยให้การผลิตดำเนินไปอย่าง
ต่อเนื่องและลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิต 

บริษัทกรณีศึกษาซึ่งเป็นผู้ผลิตและจำหน่าย
เครื่องดื่มน้ำอัดลม มียอดการผลิตเพิ่มขึ้นอย่าง
ต่อเนื่องเพื่อตอบสนองความต้องการของตลาด[3] 
การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโดยการ
จัดการเครื ่องจักรจึงเป็นเป้าหมายสำคัญของ
บริษัท โดยในสายการผลิต PET5 มีเครื่องบรรจุ
หีบห่อ 2 เครื่อง ซึ่งผู้วิจัยได้ทำการเก็บข้อมูลและ
คำนวณเวลามาตรฐานของทั้ง 2 เครื ่องจักรใน
ปัจจุบัน[4-5] พบว่าระยะเวลาเปลี่ยนอะไหล่เฉลี่ย 
90 นาทีต่อรอบ และประสิทธิภาพการทำงานร้อย
ละ 87.9 สำหรับเครื ่องที ่ 1 และ ระยะเวลา
เปล ี ่ยนอะไหล ่ เฉล ี ่ย 60 นาทีต ่อรอบ และ
ประสิทธิภาพการทำงานร้อยละ 94.2 สำหรับ
เครื่องที่ 2 บริษัทมีเป้าหมายในการลดเวลาการ
เปลี่ยนอะไหล่ของเครื่องบรรจุหีบห่อที่ 1 ลงร้อย
ละ 10 และเครื่องบรรจุหีบห่อท่ี 2 ลงร้อยละ 15 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
เพื่อลดเวลาในการเปลี่ยนอะไหล่และปรับตั้ง

ค ่าเครื ่องบรรจุหีบห่อขวดน้ำอัดลมเพื ่อการ
ตอบสนองเป้าหมายของบริษัท 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
ขั้นตอนในการวิจัยประกอบด้วย 4 ขั้นตอน

โดยมีรายละเอียดดังนี้  
 
1. การศึกษากระบวนการบรรจุหีบห่อ 
แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet)[6] และผัง

แสดงกระบวนการทำงาน  ( Flow Process 
Chart)[7-8] เป ็นเคร ื ่องม ือท ี ่ถ ูกนำมาใช ้ ใน
การศึกษากระบวนการบรรจุหีบห่อขวดน้ำอัดลม 
( Shrink Wrapping Machine) พ บ ว ่ า ใ น
กระบวนการนี ้มีเครื ่องบรรจุหีบห่อ 2 เครื ่อง 
สำหรับบรรจุขวดน้ำอัดลมขนาดใหญ่ ประกอบ 
ด้วยขนาด 1.25, 1.5 และ 1.6 ลิตร ดังรูปที่ 1 

 
 

 
รูปที่ 1  ลักษณะขนาดขวดสำหรบัใช้กับเครื่อง

บรรจุหีบห่อ 1 และ 2 
 

โดยเครื ่องบรรจุหีบห่อที ่ 1 มีขั ้นตอนการ
เปลี ่ยนชิ ้นส่วนอะไหล่ และการปรับตั ้งเครื ่อง
ทั้งหมด 12 ขั้นตอน ดังนี้ (1) การเตรียมชิ้นส่วน
อะไหล่ เมื่อมีการเปลี่ยนขนาดขวด และรูปแบบ
การห่อขวด จำเป็นต้องเตรียมชิ้นส่วนอะไหล่ที่
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เหมาะสมกับขนาดขวดใหม่ (2) การปลดล็อค
ระบบจับยึด (Finger Part) เพื่อถอดชิ้นส่วนที่ใช้
ยึดขวดเดิมออก และเตรียมติดตั้งชิ้นส่วนใหม่ (3) 
การถอดตัวจัดแบ่งขวด (Guide) หน้าเครื่อง ซึ่งมี
จำนวน 5 ชิ้น เพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลงขนาด
ขวด (4) การถอดตัวจัดแบ่งขวด (Guide) หลัง
เครื่อง ซึ่งมีจำนวน 5 ชิ้น เช่นเดียวกับตัวจัดแบ่ง
ขวดหน้าเครื่อง (5) การปรับระยะความสูงของชุด
ตรวจสอบขวดล้ม เพื่อให้เหมาะสมกับขนาดขวด
ที่กำลังลำเลียงเข้าสู่เครื่องบรรจุหีบห่อ (6) การ
ปรับระยะสายพานหน้าเครื่อง เพือ่ให้ขวดสามารถ
ลำเลียงได้อย่างราบรื่น และไม่เกิดการสะดุด (7) 
การปรับระยะชุดเป่าลมหน้าเครื่อง เพื่อให้ฟิล์ม
ห่อหุ้มขวดได้อย่างมีประสิทธิภาพ (8) การปรับ

ระยะชุดเป่าลมหลังเครื่อง ซึ่งทำหน้าที่เดียวกัน
กับชุดเป่าลมหน้าเครื่อง (9) การปรับระยะชุดเป่า
ลมด้านหลังฝั่งจอพารามิเตอร์ โดยมีวัตถุประสงค์
เดียวกันกับการปรับระยะชุดเป่าลมในขั้นตอนที่ 7 
และ 8 (10) การเปลี่ยนราวนำฟิล์ม (Bar) เพื่อพา
ฟิล์ม ให้สามารถห่อหุ้มขวดได้ โดยอาศัยแรงดึงที่
เหมาะสม (11) การเปลี ่ยนขนาดฟิล ์ม  และ
อุปกรณ์ช่วยยึดฟิล์ม เพื่อรักษาความตึงของฟิล์ม
เมื่อถูกดึงออกจากม้วน (12) การสับคัตเตอร์แบ่ง
ฟิล์มขึ ้น เมื ่อต้องเปลี่ยนรูปแบบการห่อจาก 4 
ขวด เป็น 12 ขวด บทความวิจัยนี้ได้เลือกขั้นตอน
ในการปรับปรุงทั้งหมด 7 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนที่ 
3-9 ดังรูปที ่2  

 

 
รูปที่ 2  เครื่องบรรจุหีบห่อท่ี 1 และขั้นตอนท่ีทำการปรับปรุง 

 
ในส่วนของเครื่องบรรจุหีบห่อที่ 2 มีขั้นตอน

การปรับตั้งเครื่อง 5 ขั้นตอนดังนี้ (1) การโหลด
โปรแกรมการทำงานในระบบพารามิเตอร์ เพื่อตั้ง
ค่าขนาดขวดที่จะทำการบรรจุหีบห่อให้ถูกต้อง
ตามที่กำหนด (2) การปรับระยะสเกลของตัวจัด
ขวด (Guide) บริเวณทางเข้า เพื่อให้ขวดสามารถ
เข้าสู ่กระบวนการห่อขวดได้ (3) การปรับระยะ
ช่องทางเดินขวดบริเวณหน้าและหลังเคร ื ่อง 
เพื่อให้ขวดสามารถลำเลียงเข้าเครื่องได้โดยไม่เกิด

การติดขัด (4) การปรับเซ็นเซอร์ตรวจสอบขวดลม้ 
เพ ื ่ อป้องก ันไม ่ ให ้ขวดเกิ ดการล้มระหว่ าง
กระบวนการลำเลียงเข้าสู่เครื่องบรรจุหีบห่อ (5) 
การปรับระยะตัวจัดขวด (Guide) บริเวณช่อง
ประคองขวด เพื่อปรับความกว้างของช่องทางเดิน
ขวดให้เหมาะสมกับขนาดขวดที่ต้องการบรรจุ  
บทความวิจัยนี้ได้เลือกขั้นตอนในการปรับปรุง 2 
ขั้นตอน คือ ขั้นตอนท่ี 3 และ 5 ดังรูปที่ 3 
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รูปที ่3  เครื่องบรรจุหีบห่อท่ี 2 และขั้นตอนท่ีทำการปรับปรุง 

 
2. การเก็บรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับเวลา

สูญเสียท่ีเกิดขึ้น และเลือกขั้นตอนทีจ่ะปรับปรุง 
ในขั้นตอนนี้ทำการเก็บข้อมูลหน้างาน เป็น

เวลา 1 เดือน โดยสังเกตขั้นตอนที่เกิดการสูญเสีย
เวลาในกระบวนการบรรจุหีบห่อ ร ่วมกับเก็บ
ข้อมูลการสูญเสียย้อนหลัง ตั้งแต่เดือน ก.พ - ส.ค 
2567 ดังตารางที่ 1 และทำการเก็บข้อมูลจากการ
สังเกตขั ้นตอนการเปลี่ยนอะไหล่ จับเวลาการ
เปลี่ยนอะไหล่ สังเกตการทำงานของเครื่องบรรจุ
หีบห่อ 1 และ การปรับตั้งค่าเครื่องบรรจุหีบห่อ 2 

2.1 เครื่องบรรจุหีบห่อท่ี 1 

การดำเนินงานสำหรับการเปลี่ ยน
อะไหล่ในเครื่องบรรจุหีบห่อท่ี 1 ถูกแยกออกเป็น 
12 ขั ้นตอน โดยแต่ละกิจกรรมมีลักษณะการ
ดำเนินงาน และเวลาที่ใช้ดังตารางที่ 2 

จากตารางที่ 2 ทำการวิเคราะห์ขั้นตอน
ที่สามารถปรับปรุงโดยการระดมสมองระหว่าง
ผู้วิจัย และพนักงานที่มีส่วนเกี่ยวข้อง พบว่าทั้ง 7 
ขั ้นตอนนี ้ เกิดการสูญเสียเวลาในการปรับตั้ง
เคร ื ่องจ ักร โดยลำดับท ี ่  3-9 ม ีรายละเอียด
กระบวนการทำงานดังตารางที่ 3
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ตารางที่ 1  เก็บรวบรวมข้อมูลเวลาทีสู่ญเสียในกระบวนการบรรจุหีบห่อขวดน้ำอัดลม เดือน ก.พ - ส.ค 
พ.ศ. 2567 

เดือน 
ระยะเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร(นาที/คร้ัง) จำนวนที่สูญเสีย 

(คร้ัง/เดือน) 
เวลาที่สูญเสีย 
(นาที/เดือน) 1 2 3 4 5 

ก.พ. 37 120 120 40  4 317 
มี.ค. 90 100 60 30  4 280 
เม.ย. 45 120 40 32 10 5 247 
พ.ค. 60 56 50   3 166 
มิ.ย. 30 120 50 34  4 234 
ก.ค. 30 30 60 40  4 160 
ส.ค. 60 50 67   3 177 

 
ตารางที่ 2  เก็บข้อมูลขั้นตอนและเวลาที่ใช้ในกระบวนการเปลี่ยนอะไหล่ เครื่องบรรจุหีบห่อที่ 1 

ขั้นตอน กิจกรรม 
พนักงาน 

(คน) 
เวลา 
(นาที) 

1 เตรียมอะไหล่และอุปกรณ์ 1 * 
2 ปลดล็อคระบบจับยึด (Finger Parts) ในเครื่องพารามิเตอร ์ 1 10 

3** ถอดตัวจัดแบ่งขวด (Guide) หน้าเครื่อง 1 10 
4** ถอดตัวจัดแบ่งขวด (Guide) หลังเครื่อง 1 10 
5** ปรับระยะความสูงชุดตรวจสอบขวดล้ม 1 10 
6** ปรับระยะสายพานหน้าเครื่อง 1 5 
7** ปรับระยะชุดเป่าลมหน้าเครื่อง 1 10 
8** ปรับระยะชุดเป่าลมหลังเครื่อง 1 10 
9** ปรับระยะชุดเป่าลมด้านหน้าฝั่งจอพารามิเตอร์ 1 5 
10 เปลี่ยนราว (Bar) พาฟิล์ม เป็นราวคู ่ 1 5 
11 เปลี่ยนขนาดฟิล์ม และอุปกรณ์ช่วยยึดฟิล์ม 1 10 
12 สับคัตเตอร์แบ่งฟิล์มขึ้น 1 5 

รวม 90 นาท ี
หมายเหตุ  1. * คือ ทำขณะเครื่องจักรทำงาน โดยไม่นับรวมเวลาที่เครื่องจักรหยุด 
 2. ** คือ ขั้นตอนที่เลือกมาทำการปรับปรุง 
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ตารางที ่3  รายละเอียดกระบวนการทำงานของขั้นตอนท่ีเกิดการสูญสียเวลาเครื่องบรรจุหีบห่อท่ี 1 
ขั้นตอน รายละเอียดกระบวนการ รายละเอียดการทำงาน 

3 ถอดตัวจัดแบ่งขวด (Guide) 
หน้าเครื่อง 

การถอดตัวจัดแบ่งขวด (Guide) หน้าเครื่องบรรจุหีบ
ห่อที่ 1 เป็นการเปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่ที่หน้าเครื่องจักร 
เมื่อมีการเปลี่ยนขนาดของห่อบรรจุขวด เช่น เปลี่ยน
จากห่อบรรจุ 4 ขวด เป็น 12 ขวด 

4 ถอดตัวจัดแบ่งขวด (Guide) 
หลังเครื่อง 

ขั้นตอนที่ 4 เป็นการถอดตัวจัดแบ่งขวด (Guide) หลัง
เครื ่องบรรจุหีบห่อที ่ 1 ซึ ่งเป็นการเปลี่ยนชิ ้นส่วน
อะไหล่แบบเดียวกับขั้นตอนท่ี 3 

5 ปรับระยะความสูงชุด
ตรวจสอบขวดล้ม 

การปรับระยะความสูงชุดตรวจสอบขวดล้มบรรจุหีบหอ่
ที่ 1 เมื่อมีการเปลี่ยนขนาดขวด ต้องใช้ไม้บรรทัดใน
การวัดระยะความสูงของเสาเซ็นเซอร์ เพื่อให้มีความสูง
เท่ากับขนาดขวด 

6 ปรับระยะสายพานหน้าเครื่อง การปรับระยะสายพานหน้าเครื่องบรรจุหีบห่อที่ 1 เป็น
การหมุนปรับทีละตัว ซึ่งกระบวนการดังกล่าวขาดการ
อ้างอิงค่ามาตรฐานที่ชัดเจน ส่งผลให้เกิดความซับซอ้น 
และความยุ่งยากในการปรับตั้งคา่ที่เหมาะสม 

7 ปรับระยะชุดเป่าลมหน้าเครื่อง การปรับระยะของชุดเป่าลมหลังเครื่องบรรจุหีบห่อที่ 1 
เป็นการหมุนทีละตัว จากเดิมมกีารกำหนดค่ามาตรฐาน
ไว้ ณ บริเวณใกล้เคียง เนื่องด้วยระยะเวลาที่ผ่านไป
นาน ทำให้ค่ามาตรฐานเกิดการเปลี่ยนแปลง และยัง
ไม่ ได ้ร ับการแก ้ไขหร ือปร ับปร ุงให ้สอดคล้องกับ
สถานการณ์ปัจจุบัน 

8 ปรับระยะชุดเป่าลมหลังเครื่อง ในขั้นตอนนี้ มีลักษณะการปรับระยะชุดเป่าลมแบบ
เดียวกับ ขั้นตอนท่ี 7 และเกิดปัญหาเดียวกัน 

9 ปรับระยะชุดเป่าลมด้านหน้า
ฝั่งจอพารามิเตอร์ 

การปรับระยะชุดเป่าลมด้านหน้าจอพารามิเตอร์ มี
ลักษณะการปรับ และปัญหาเช่นเดียวกับขั้นตอนที่ 7 
และ 8 

 
2.2 เครื่องบรรจุหีบห่อท่ี 2 
การดำเนินงานสำหรบัการปรับตั้งเครื่อง

บรรจุหีบห่อท่ี 2 ถูกแยกออกเป็น 5 ขั้นตอน โดย

แต่ละกิจกรรมมีลักษณะการดำเนนิงาน และเวลา
ที่ใช้ดังตารางที ่4 
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ตารางที่ 4  ขั้นตอนและเวลาในกระบวนการปรับตั้งเครื่องบรรจุหีบห่อที่ 2 
ขั้นตอน กิจกรรม พนักงาน (คน) เวลา (นาที) 

1 โหลดโปรแกรม 1 5 
2 ปรับระยะตัวจัดขวด (Guide) ทางเข้า 1 10 
3* ปรับระยะช่องทางเดินขวดหน้าและหลังเครื่อง 1 15 
4 ปรับเซ็นเซอร์ตรวจสอบขวดล้ม 1 15 
5* ปรับระยะตัวจัดขวด (Guide) ช่องประคองขวด 1 15 

รวม 60 นาท ี
หมายเหต ุ 1. * คือ ขั้นตอนที่เลือกมาทำการปรับปรุง 
 

จากตารางที่ 4 ทำการวิเคราะห์ขั้นตอน
ที่สามารถปรับปรุงโดยการระดมสมองระหว่าง
ผู้วิจัย และพนักงานที่มีส่วนเกี่ยวข้อง พบว่าทั้ง 2 

ขั ้นตอนนี ้ เกิดการสูญเสียเวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักร โดยขั้นตอนที่ 3 และ 5 มีรายละเอยีด
กระบวนการทำงานดังตารางที่ 5

 
ตารางที ่5  รายละเอียดกระบวนการทำงานของขั้นตอนที่เกิดการสญูสียเวลาเครื่องบรรจุหีบห่อท่ี 2 

ขั้นตอน รายละเอียดกระบวนการ รายละเอียดการทำงาน 
3 ปรับระยะช่องทางเดินขวด หน้า และหลัง

เครื่อง 
การปรับระยะช่องทางเดินขวดทั้งบริเวณด้านหน้า และ
ด้านหลังเครื่องบรรจุหีบห่อที่ 2 เนื่องจากบางตำแหน่งของ
ขั้นตอนมีการปรับตั้ง ไม่มีเครื ่องหมายแสดงตำแหน่งที่
ชัดเจน 

5 ปรับระยะตัวจัดขวด (Guide) ช่อง
ประคองขวด 

การปรับระยะตัวจัดขวด (Guide) ช่องประคองขวด เป็น
การปรับระยะช่องทางให้ขวดสามารถเล่ือนเข้าไปยงัขั้นตอน
หอ่ฟิล์ม วิธีเดิมเป็นการใช้ไม้บรรทัด และการนำขวดมาวาง
เรียงกันเพื่อวัดระยะความกว้างของช่อง 

3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
ขั้นตอนนี้ทำการวิเคราะห์หาสาเหตุของการ

เกิดการสูญเสียเวลาในการเปลี่ยนอะไหล่และ
ปรับตั้งค่าเครื่องจักรของทั้ง 2 เครื่อง โดยใช้การ
วิเคราะห์ด้วยเทคนิค Why - Why Analysis [9-
10] และแผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) 
[11] ผลการวิเคราะห์พบว่าสาเหตที่แท้จริงเกิด
จาก ชิ้นส่วนอะไหล่ เครื่องจักร คน และวิธีการ 
ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ และแสดงดังรูปที่ 4 

1) ช้ินส่วนอะไหล่ พบว่าเกิดจากช้ินส่วน
อะไหล่คล้ายกัน 

2) เคร ื ่องจ ักร พบว่า ขาดการ
ทบทวนค่าสัญลักษณ์ 

3) คน พบว่าขาดการฝ ึกอบรม
อย่างต่อเนื่อง 

4) วิธีการ พบว่า เครื่องบรรจุ 1 ไม่
มีตัวเลขบอกขนาดขวด ไม่มีค่ามาตรฐานของ
ระยะสายพานแต ่ละขนาดขวด และค่า
มาตรฐานไม่มีการปรับให้เป็นค่าปัจจ ุบัน 
ส่วนไม่มีอุปกรณ์ช่วยวัดทีเ่หมาะสมเกิดขึ้นทัง้
เครื่องบรรจุ 1 และ 2 
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รูปที ่4  แสดงแผนภูมิก้างปลาแสดงสาเหตุที่แท้จริง 

 
4. การดำเนินการปรับปรุง 
การปรับปรุงการสูญเสียเวลาในการเปลี่ยน

อะไหล่ และปรับตั้งเครื่องบรรจุหีบห่อท้ัง 2 เครื่อง 
โดยการประยุกต์ใช้หลักการ Visual Control[12] 
และ One Point Lesson: OPL [13] ร่วมกับ LERT 
Tools เช่น ค่ามาตรฐาน (Centerline: CL)[14-
15] เพื่อมาทำการปรับปรุง กระบวนการดังนี้ 

4.1 เครื่องบรรจุหีบห่อที่ 1 
4.1.1 การจัดทำสัญลักษณ์บน

ชิ ้นส่วนอะไหล่เพื่อแยกขนาดของขวด และห่อ
ขวดในขั้นตอนที่ 3 และ 4 

4.1.2 การออกแบบอุปกรณ์เสริม
เพื่อง่ายต่อการปรับความสูงของเซ็นเซอร์ในการ
ตรวจสอบขวดล้ม โดยใช้การควบคุมด้วยการ
มองเห็น (Visual Control) ร่วมกบัการกำหนดค่า
ตำแหน่งมาตรฐาน (Centerline) ของแต่ละขนาด
ของขวด และทำการจัดอบรมแบบ OPL เพื่อให้
พนั กงานหน้ า เครื่ อง เข้ า ใจการทำงานของ
อุปกรณ์เสริมในขั้นตอนที่ 5 

4.1.3 การจัดทำมาตราฐานการ
ปรับระยะสายพานในขั้นตอนที่ 6 เป็นการนำค่า
มาตรฐานมาติดไว้ ณ บริเวณที่มีการปรับเครื่อง 

4.1.4 การปรับระยะชุดเป่า
ลมในขั้นตอนที่ 7-9 เป็นการจัดทำมาตรฐาน
มาติดไว้บริเวณที่มีการปรับเครื่อง 

4.2 เครื่องบรรจุหีบห่อท่ี 2 
4 . 2 . 1  ท ำ ก า ร ท บ ท ว น

สัญลักษณ์ที่ใช้ในการปรับระยะช่องทางเดิน
ขวด หน้า และหลังเครื่องของขั้นตอนที่ 3 
และระบุส ัญลักษณ์ที ่ตรงกับการทำงาน
ปัจจุบัน 

4.2.2 ปรับระยะตัวจัดขวด 
(Guide) ช่องประคองขวด เป็นการออกแบบ
อุปกรณ์เสริมสำหรับการวัดในขั้นตอนที่ 5 
 

ผลการวิจัย 
 
1. เคร่ืองบรรจุหีบห่อที่ 1 

1.1 การปรับปรุงสัญลักษณ์บนชิ้นส่วน
อะไหล่ 

ชิ ้นส่วนอะไหล่ บางช้ินมีการติดสติก
เกอร์ที่มีตัวเลข และสี เพื่อใช้ในการจำแนก 
อย่างไรก็ตาม สัญลักษณ์ดังกล่าวเกิดการ
ชำรุดเมื่อเวลาผ่านไป ส่งผลให้การมองเห็น
ยากขี้น จึงเกิดการหยิบผิด ทำให้เสียเวลาใน
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การเปลี่ยนอะไหล่ เพือ่แก้ไขปัญหาดังกล่าว ผู้วิจยั
ได้ดำเนินการปรับปรุง โดยการออกแบบระบบ
การติดสติกเกอร์ใหม่ ที่ระบุขนาด ห่อ และสีของ
ขวด ดังตารางที่ 6 การปรับปรุงนี้ช่วยให้สามารถ
จัดกลุ ่มอะไหล่ได้อย่างเป็นระบบ เพิ ่มความ
สะดวกในการค้นหา และหยิบใช้งาน ซึ่งนำไปสู่
การลดระยะเวลาในการปฏิบัติงาน ดังรูปที่ 5 
 
ตารางที่ 6  การแยก ส ีขนาด และห่อของขวด 

1.25L: P6 

1.25L: P12 

1.5L: P4 

1.5L: P12 

1.6L: P6 

1.6L: P12 

 
   ก่อน       หลัง 

 
รูปที ่5  ช้ินส่วนอะไหล่ก่อน  

และหลังการปรับปรุง 
 

1.2 การออกแบบอุปกรณ์เสริมการปรับ
ความสูงของเซ็นเซอร์เช็คขวดล้ม 

จากวิธีเดิมเป็นการใช้ไม้บรรทัดในการวัดค่า
ความสูงของเสา จากพ้ืนถึงกล่องเซ็นเซอร์ ใช้เวลา
ในการปร ับอย ู ่ท ี ่  10 นาที ผู้ ว ิจ ัยจ ึงทำการ
ออกแบบอุปกรณ์เสริม เพื่อลดเวลาในการปรับ 
และง่ายต่อการใช้งาน โดยจัดทำการควบคุมด้วย

การมองเห็น และทำการกำหนดมาตรฐาน
แทบสีของแต่ละขนาดขวด พร ้อมจัดทำ
อบรมแบบ OPL ให้แก่พนักงานหน้าควบคุม
เครื่อง เพื่อให้พนักงานเข้าใจการใช้งานของ
ตัวอุปกรณ์เสริม ดังรูปที่ 6 
 

  ก่อน    หลัง 

 
รูปที่ 6  การปรับตั้งเซ็นเซอรเ์ช็คขวดล้ม 

 
1.3 การจัดทำมาตรฐานการปรับระยะ

สายพาน 
จัดทำมาตรฐานการปรับระยะสายพาน 

โดยการบันทึกค่าการปรับตั้งในแบบฟอร์ม
ตรวจสอบ เพื่อวิเคราะห์หาค่าที่ใช้งานบ่อย
ที่สุดและกำหนดเป็นค่ามาตรฐาน สำหรับ
การปรับ ทั้งนี้ แบบฟอร์มยังคงถูกจัดเก็บใน
พื้นที่หน้างานเพื่อให้พนักงานอ้างอิง และ
ตรวจสอบได้สะดวก โดยทำการติดตั ้งค่า
มาตรฐานไว้ ณ จุดที่มีการปรับตั้ง ดังรูปที่ 7 

1.4 การจัดทำมาตรฐานการปรับระยะ
ชุดเป่าลม 

การจัดทำมาตรฐานการปรับระยะชุด
เป่าลม เป็นการปรับปรุงแบบเดียวกับการ
ปรับระยะสายพาน โดยการบันทึกค่าการ
ปรับตั้งในแบบฟอร์ม และทำการติดตั้งค่า
มาตรฐานไว้ ณ จุดที่มีการปรับตั้ง ดังรูปที่ 8 
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 ก่อน          หลัง 

 
รูปที ่7  การติดค่ามาตรฐานการปรับระยะ

สายพาน 
 

ก่อน       หลัง 

 
รูปที ่8  แสดงการติดตั้งค่ามาตรฐานบริเวณที่มี

การปรับตั้งระยะสายพาน 
 
2. เคร่ืองบรรจุหีบห่อที ่2 

2.1 การจัดทำสัญลักษณ์ตำแหน่งการปรับ
ระยะช่องทางเดินขวดหน้า และหลังเครื่อง 

เพื่อแก้ไขปัญหาในการจุดที่มีการปรับ โดย
ดำเนนิการจัดทำสัญลักษณ์ ณ บริเวณทีม่ีการปรบั 
โดยจากเดิมบางจุดมีตัวเลขกำกับท่ีชัดเจน แต่บาง
จุดใช้เพียงการทำสัญลักษณ์ด้วยปากกาสี ซึ่งเมื่อ
เวลาผ่านไป สีดังกล่าวเริ่มจางลง และยากต่อการ
มองเห็น จึงได้ปรับปรุงโดยการใช้ส ัญล ักษณ์
ตัวเลข และสีที่มองเห็นได้ชัดเจนยิ่งขึ้น ทั้งนี้เพื่อ
ช่วยให้พนักงานสามารถระบุจุดปรับตั้งได้รวดเร็ว 
และลดเวลาที่ใช้ในการ ดังรูปที่ 9 
 
 
 
 
 
 

  ก่อน 

 
  หลัง 

 
รูปที ่9  แสดงสัญลักษณต์ามจดุการปรับ

ระยะช่องทางเดินขวด 
 

2.2 การออกแบบอ ุปกรณ์ เสร ิ มที่
เหมาะสมต่อการวัดช่องประคองขวด 

ปัญหาการสูญเสียเวลาในกระบวนการ
ปรับตั้งเครื่องจักร (Adjust Guide) เกิดจาก
การใช้อุปกรณ์วัดที ่ไม่เหมาะสม ส่งผลให้
กระบวนการล่าช้า ได้แก้ไขโดยการออกแบบ
อุปกรณ์เสริม แทนการใช้ไม้บรรทัดในการวัด
ระยะช ่องประคองขวด เพื่ อลดความ
คลาดเคลื่อน และเพิ่มความสะดวกในการ
ปรับตั้ง ดังรูปที่ 10 
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ก่อน       หลัง 

 
รูปที่ 10  แสดงการวัดระยะช่องประคองขวด 

 
สรุปและอภิปรายผล 

จากการปรับปรุงสรุปได้ว่าการลดเวลาการ
เปลี่ยนช้ินส่วนอะไหล่ และการปรับตั ้งเครื ่อง 
ส่งผลให้การดำเนินงานมีความต่อเนื่อง โดยเครื่อง
บรรจุหีบห่อที่ 1 สามารถลดเวลาลงได้ 14 นาที
ต่อครั้ง คิดเป็นร้อยละ 15.50 บรรลุเป้าหมายที่ตั้ง
ไว้ร้อยละ 10.00 ในขณะที่เครื่องบรรจุหีบห่อที่ 2 
สามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องลงได้ 12 นาที
ต่อครั้ง คิดเป็นร้อยละ 20 บรรลุเป้าหมายที่ตั้งไว้
ร้อยละ 15 ดังตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7  การเปรียบเทียบเวลาก่อนและหลัง
ปรับปรุงกับเป้าหมาย 

เครื่อง
บรรจ ุ
หีบห่อ 

เวลา 
(นาทีต่อครั้ง) ปรับปรุง 

(ร้อยละ) 
ก่อน หลัง ลดลง 

1 90 76 14 15.5 
2 60 48 12 20 

 
จากการวัดประสิทธิภาพของเครื ่องจ ักร

พบว่าเครื่องบรรจุหีบห่อท่ี 1 ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น
จาก ร้อยละ 87.9 เป็นร้อยละ 96.2 และเครื่อง
บรรจุหีบห่อที่ 2 ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 
94.2 เป็นร้อยละ 98.1 ดังรูปที่ 11 
 

 
รูปที ่11  เปรียบเทียบประสิทธิภาพ 

การทำงานของเครื่องบรรจุหบีห่อ 1 และ 2 
ก่อนและหลังปรับปรุง 

 
การเพิ่มขึ้นของประสิทธิภาพส่งผล

โดยตรงต่อการผลิตสามารถช่วยเพิ่มโอกาส
ในการขายได้ 5,832,000.00 บาทต่อปี และ
สามารถประยุกต์ใช้แนวทางการปรับปรุงนี้
ในสายการผลิตขวดน้ำอัดลมขนาดเล็กได้ ซึ่ง
การประยุกต์ใช้การควบคุมด้วยการมองเห็น
ร่วมกับการตั้งค่าแนวศูนย์กลางสอดคล้องกับ
งานวิจัย[15] 
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