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บทคัดย่อ  

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของเครื่องเป่าขวดพลาสติกส าหรับบรรจุ
ผลิตภัณฑ์น ้าปลาที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียและการหยุดของเครื่องจักร จากการเก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการ
ผลิตขวดพลาสติก 2 ชนิด คือ ชนิดที่หนึ่งแบบกลมที่มีปริมาตร 700 และ 750 มิลลิลิตร และชนิดที่สองแบบ
สี่เหลี่ยมที่มีปริมาตร 700 มิลลิลิตร จากข้อมูลในช่วง 3 เดือนก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตมีปริมาณการผลิต
รวม 1,105,515 ชิ้น จ านวนของเสีย 23,365 ชิ้น (หรือ 2.11%) และเครื่องจักรหยุดท างาน 4 ครั้ง เป็นเวลารวม
ทั้งหมด 5,760 นาที เพื่อค้นหาปัจจัยที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตขวดพลาสติกโดยการใช้แผนผังก้างปลามาเป็น
เครื่องมือช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา พบว่า สาเหตุหลักที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียมาจากการท างาน
ชุดแท่งยืดของเครื่องจักรเกิดการเสียรูป โดยแท่งยืดจะท าหน้าที่ยืดหลอดพรีฟอร์มจากการท าให้ร้อนจนอ่อนตัว
พร้อมกับการใช้แรงดันอากาศเป่าเข้าไปในหลอดพรีฟอร์มที่ถูกยืด ซึ่งท าให้พลาสติกขยายตัวออกไปติดกับผนังของ
แม่พิมพ์ไม่สม ่าเสมอตามรูปร่างของขวดที่ต้องการ ผลการด าเนินงานในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและการ
วางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันชุดแท่งยืด จากข้อมูลในช่วง 3 เดือนหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยมี
ปริมาณการผลิตรวม 1,002,655 ชิ้น พบว่า มีจ านวนของเสีย 8,902 ชิ้น (หรือ 0.89%) โดยลดลงจากของเสียก่อน
การปรับปรุงกระบวนการผลิต จ านวน 14,463 ชิ้น (หรือ 61.89%) ของจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมด ดังนั้น 
การวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันชุดแท่งยืดสามารถลดของเสียจากกระบวนการผลิตขวดพลาสติกลงได้อย่างมี
นัยส าคัญ และอัตราความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรเพิ ่มขึ ้นจากเดิม  90% เป็น 99.92% ซึ ่งการวางแผน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื ่องจักรที ่เหมาะสมจะช่วยลดความถี ่และเครื ่องจักรหยุดท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 
ค ำหลัก: หลอดพรีฟอร์ม ของเสีย เครื่องเป่าขวดพลาสติก การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
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Abstract 
 This research aims to improve the performance of the bottle-blowing machine for 
packaging fish sauce products by reducing defects and machine downtime. From the data 
collection on the plastic bottle-blowing manufacturing process, two types of bottles were 
identified: the first type is a round bottle with capacities of 700 and 750 milliliters, and the second 
type is a square bottle with a capacity of 700 milliliters. According to the data in the three months 
before the production process improvement. There were 1,105,515 pieces of production, 23,365 
pieces of defect (or 2.11% of production), and the machine downtime had four stoppages with a 
total of 5,760 minutes. To identify the factors affecting the plastic bottle production process, the 
studies used the fishbone diagram as a tool to analyze the causes of the problems. It was found 
that the main cause of defects came from the deformation of the machine’s stretch rod unit. 
The stretch rod stretches the preform after it has been heated and softened, while air pressure 
is used to blow into the stretched preform tube. When the rod becomes deformed, the expansion 
becomes uneven, leading to bottle shapes that do not match the intended design. The result of 
the production process improvement and preventive maintenance planning of the stretching rod 
unit in the three months after the production process improvement. There were 1,002,655 pieces 
of production and 8,902 pieces of defect (or 0.89% of production). This represents a reduction of 
14,463 pieces of defect (or 61.89% of defect) from the total number of defects. Therefore, the 
preventive maintenance planning for the stretching rod unit could significantly reduce the defects 
from the plastic bottle production process, and the machine availability rate increased from 90% 
to 99.92%, indicating that a planned preventive maintenance schedule can effectively reduce the 
frequency and duration of machine downtime. 
 
Keywords: Preform, Defect, Bottle-Blowing Machine, Preventive Maintenance 
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ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
ในปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตขวดพลาสติกมีการเติบโตอย่างรวดเร็ว เพื่อตอบสนองความต้องการของ

ผู้บริโภคท่ีเพ่ิมข้ึน ทั้งในด้านคุณภาพ มาตรฐานสินค้า การขนส่ง และเทคโนโลยีการผลิตที่ทันสมัยมาใช้ในการผลิต 
เพื่อเพิ่มปริมาณและความแม่นย าของกระบวนการ อย่างไรก็ตาม การใช้งาน เครื่องจักรอย่างต่อเนื่องและหนัก
หน่วงเป็นเวลานานส่งผลให้ชิ้นส่วนของเครื่องจักรเกิดการสึกหรอ ซึ่งอาจน าไปสู่ปัญหาการช ารุดเสียหายและ
เครื่องจักรหยุดท างาน (Mobley, 2014)  แม้ว่าจะมีการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรตามระยะที่ก าหนดไว้ แต่ปัญหาการ
ช ารุดเสียหายของเครื่องจักรยังคงเกิดขึ ้นอย่างต่อเนื่องจากปัจจัยหลายด้าน เช่น อายุการใช้งานเครื่องจักร 
สภาพแวดล้อมในการท างาน รวมถึงรูปแบบการใช้งานเครื่องจักรในสายการผลิต เป็นปัจจัยส าคัญที่ส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักร (Shuaichong Wei, 2023) 

บริษัทผลิตบรรจุภัณฑ์ขวดพลาสติกแห่งนี้เป็นผู้ผลิตขวดพลาสติกประเภทต่างๆ รวมถึงขวดพลาสติกบรรจุ
ผลิตภัณฑ์น ้าปลา ซึ่งกระบวนการผลิตขวดพลาสติกดังกล่าว พบว่า เกิดของเสียในกระบวนการผลิตในปริมาณสูง 
ซึ่งส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์และต้นทุนการผลิต  (Muttaqin, 2024) จากการเก็บข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นมี
ลักษณะ ได้แก่ ก้นขวดเป็นรอยย่น มีฟองอากาศ และรอยต าหนิบนพื้นผิว ซึ่งอาจเกิดจากปัจจัยต่างๆ เช่น การตั้ง
ค่าการผลิตที่ไม่เหมาะสม การเสื่อมสภาพของแม่พิมพ์ หรือความผิดพลาดจากการท างานของเครื่องจักรที่ขาดการ
บ ารุงรักษาอย่างเหมาะสม (Kumar, 2016) เพื ่อหาแนวทางแก้ไขปัญหาดังกล่าวจะใช้แผนภูมิก้างปลาเป็น
เครื่องมือช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกและ
เครื่องจักรหยุดท างาน (อรวรรณ ไชยสีหา, 2566) 

ดังนั้น คณะผู้จัดท าจึงมุ่งเน้นการศึกษาปัญหาการเกิดของเสียขึ้นในกระบวนการผลิตขวดพลาสติก 
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและการบ ารุงรักษาเครื่องจักร โดยตั ้งสมมติฐานการทดสอบว่า การบ ารุงรักษา
เครื่องจักรส่งผลให้ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกลดลงอย่างมีนัยส าคัญ อันเป็นหนึ่งในปัจจัย
ส าคัญที่สามารถเพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ลดต้นทุนการผลิต และเครื่องจักรท างานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ 
 
วัตถุประสงค์ 

1. เพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกบรรจุผลิตภัณฑ์น ้าปลา 
2. เพ่ือปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีประสิทธิภาพด้านอัตราความพร้อมใช้งาน 

 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกบรรจุผลิตภัณฑ์น ้าปลาลดลง 
2. สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักรได้ 

 
 



การประชุมวิชาการระดับชาติและนานาชาติ เบญจมิตรวิชาการ คร้ังท่ี 15 
The 15th BENJAMIT Network National & International Conference 
(Artificial Intelligence : A Driving Force For Sustainable Development Goals) 

 

260 
 

 Thonburi University, Bangkok, Thailand 
May 15, 2025 

กรอบแนวคิด 
กระบวนการผลิตขวดพลาสติกเกิดของเสียที่มีลักษณะ ก้นขวดเป็นรอยย่น มีฟองอากาศ และรอยต าหนิ

บนพื้นผิวที่ส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์และต้นทุนการผลิต รวมถึงเครื่องจักรหยุดท างาน ซึ่งสาเหตุของปัญหา
อาจเกิดได้หลายปัจจัย ส าหรับการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลาเป็นเครื่องมือช่วยระบุสาเหตุ
ของปัญหา และการวางแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกและสามารถ
เพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักร 

- สมมติฐานการทดสอบหลัก: การบ ารุงรักษาเครื่องจักรไม่ส่งผลให้ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต
ขวดพลาสติกลดลงอย่างมีนัยส าคัญ 

- สมมติฐานการทดสอบรอง: การบ ารุงรักษาเครื่องจักรส่งผลให้ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตขวด
พลาสติกลดลงอย่างมีนัยส าคัญ 
 
วิธีด าเนินการวิจัย 
 การศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตจะต้องเข้าใจขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตขวด
พลาสติก แสดงดังภาพ 1 ซึ่งมีข้ันตอนของกระบวนการผลิต ดังนี้ 

1. เม็ดพลาสติก พอลิเอทิลีนเทเรฟทาเลต (Polyethylene Terephthalate หรือ PET) เป็นวัตถุดิบที่
นิยมน ามาผลิตเป็นขวดพลาสติก 

2. เครื่องอบเม็ดพลาสติก (Hopper Dryer) เม็ดพลาสติกจะถูกน ามาอบเพื่อก าจัดความชื้นและป้องกัน
การเกิดปัญหาในกระบวนการขึ้นรูปด้วยเครื่องอบเม็ดพลาสติก 

3. เครื่องฉีดหลอดพรีฟอร์ม เม็ดพลาสติกที่ผ่านกระบวนการอบไล่ความชื้นแล้วจะถูกน าไปหลอมใน
เครื่องฉีดข้ึนรูปในแม่พิมพ์ เพ่ือขึ้นรูปเป็นหลอดพรีฟอร์ม ที่มีลักษณะคล้ายหลอดทดลองขนาดเล็ก 

4. หลอดพรีฟอร์ม (Preform) หลอดที่ได้จากกระบวนการฉีดขึ้นรูปจะถูกน าไปใช้ในขั้นตอนการเป่าขึ้น
รูปขวดพลาสติก 

5. เครื่องเป่าขวดพลาสติก (Blow Molding Machine) หลอดพรีฟอร์มที่ได้จะถูกน าเข้าสู่กระบวนการ
เป่าขึ้นรูป โดยการจัดเรียงเข้าสู่กระบวนการให้ความร้อนเพื่อให้หลอดพรีฟอร์มอ่อนตัวและน าเข้า
แม่พิมพ์ เพ่ือเป่าแรงดันอากาศให้พลาสติกขยายตัวออกไปติดกับผนังของแม่พิมพ์ที่มีรูปร่างเป็นขวด 

6. ผลิตภัณฑ์ขวดพลาสติก ขวดพลาสติกที่ผ่านกระบวนการเป่าขึ้นรูปจะถูกน าออกจากแม่พิมพ์และ
พร้อมใช้งาน 
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1. เม็ดพลาสติก

2. เครื่องอบเม็ดพลาสติก

3. เครื่องฉีดหลอดพรีฟอร์ม

4. หลอดพรีฟอร์ม

5. เครื่องเป่าขวดพลาสติก6. ผลิตภัณฑ์ขวดพลาสติก
 

ภาพ 1 กระบวนการผลิตขวดพลาสติก 

จากการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตขวดพลาสติกแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ ชนิดแรกเป็นแบบกลมที่มี
ปริมาตร 700 และ 750 มิลลิลิตร และชนิดที่สองแบบสี่เหลี่ยมที่มีปริมาตร 700 มิลลิลิตร จากข้อมูลในช่วง         
3 เดือนก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตจ านวน 60 ข้อมูล (ตารางท่ี 1) พบว่า มีปริมาณการผลิตรวม 1,105,515 
ชิ้น จ านวนของเสีย 23,365 ชิ้น หรือ 2.11% ซึ่งลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นสามารถแยกออกเป็น 3 ลักษณะ ได้แก่ 
ก้นขวดเป็นรอยย่น มีฟองอากาศ และรอยต าหนิบนพื้นผิว แสดงดังภาพ 2 และภาพ 3 

 
ภาพ 2 ข้อบกพร่องของขวดพลาสติกจากกระบวนการผลิต 
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จ านวนของเสีย (ชิ้น) เปอร์เซ็นต์สะสม
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(ก) เกิดฟองอากาศ    (ข) ก้นขวดเป็นรอยย่น        (ค) มีต าหนิบนพื้นผิว 

ภาพ 3 ลักษณะข้อบกพร่องของขวดพลาสติก 

ตาราง 1 แสดงข้อมูลปริมาณการผลิตขวดพลาสติกและของเสีย (ก่อนปรับปรุง) 

 

ในช่วง 3 เดือนที่ผ่านมายังพบว่า เครื่องจักรหยุดท างาน 4 ครั้ง เป็นเวลารวมทั้งหมด 5,760 นาที ซึ่ง
สาเหตุเกิดจากแรงดันอากาศไม่คงที่ของเครื่องอัดอากาศจากวาล์วปรับแรงดันลมที่เป็นหนึ่งในสาเหตุการหยุด
เครื่องจักรจากนั้น วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นโดยการใช้แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) มาเป็น
เครื่องมือช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา พบว่า สาเหตุหลักที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียมาจากการท างาน

ล ำดับที่ ปริมำณกำรผลิต ของดี ของเสีย ล ำดับที่ ปริมำณกำรผลิต ของดี ของเสีย ล ำดับที่ ปริมำณกำรผลิต ของดี ของเสีย

1 12350 12013 337 21 19625 19281 344 41 18729 18409 320

2 15616 15282 334 22 8887 8665 222 42 16172 15841 331

3 18485 18157 328 23 13685 13242 443 43 14698 14411 287

4 19315 18977 338 24 18056 17526 530 44 17034 16704 330

5 16332 15972 360 25 13699 13374 325 45 15491 15135 356

6 14441 14119 322 26 1344 1265 79 46 5187 4959 228

7 17113 16786 327 27 16147 15719 428 47 15535 15179 356

8 12877 12643 234 28 2839 2710 129 48 17060 16737 323

9 18029 17691 338 29 15032 14707 325 49 18259 17823 436

10 19628 19291 337 30 5142 4915 227 50 16984 16461 523

11 16107 15792 315 31 25166 24623 543 51 24412 23776 636

12 18280 17943 337 32 29804 29156 648 52 29612 29068 544

13 19575 19348 227 33 31083 30316 767 53 19609 19177 432

14 24769 24418 351 34 33549 32761 788 54 22897 22167 730

15 19020 18735 285 35 32292 31538 754 55 8765 8647 118

16 23241 22681 560 36 32618 31827 791 56 20200 19878 322

17 10867 10629 238 37 33133 32267 866 57 21962 21538 424

18 18254 17925 329 38 19038 18715 323 58 26931 26490 441

19 15556 15423 133 39 17395 17075 320 59 19190 18876 314

20 25106 24716 390 40 14192 13971 221 60 19101 18680 421

รวม 1105515 1082150 23365

ข้อมลูปริมำณกำรผลิตขวดพลำสติก (ก่อนปรับปรุง)
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ของเครื่องจักรที่สึกหรอตามอายุการใช้งานและชิ้นส่วนของเครื่องจักรเกิดการช ารุดเสียหาย เนื่องจากการวางแผน
บ ารุงรักษาเครื่องจักรไม่เป็นไปตามแผนที่ก าหนด นอกจากนี้ยังมีปัจจัยด้านวัตถุดิบที่อาจส่งผลต่อการเกิดของเสีย 
แสดงดังรูปที่ 4 ดังนั้น ได้ก าหนดสมมติฐานการทดสอบหลัก คือ การบ ารุงรักษาเครื่องจักรส่งผลให้ปริมาณของเสีย
ในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกลดลงอย่างมีนัยส าคัญ และสมมติฐานการทดสอบรอง คือ การบ ารุงรักษา
เครื่องจักรไม่ส่งผลให้ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกลดลงอย่างมีนัยส าคัญ 

การเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตขวด
พลาสติก

คนเครื่องจักร

วัตถุดิบ วิธีการ

ขาดทักษะในการป ิบัติงาน

การต้ังค่าเครื่องจักร
ไม่เหมาะสม

การตรวจสอบ
คุณภาพไม่เพียงพอ

การ  กอบรมการใช้งาน
เครื่องจักรไม่เพียงพอ

คุณภาพวัตถุดิบ (หลอมพรีฟอร์ม) 
ไม่สม่ าเสมอ

การปนเป  อนของวัตถุดิบ

เครื่องจักรสึกหรอตาม
อายุการใช้งาน

เครื่องเป่าลมแรงดันไม่คงที่ (วาล์ว)

ขาดการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน

แม่พิมพ์เสื่อมสภาพ

 

ภาพ 4 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิตขวดพลาสติก 

อย่างไรก็ตาม เมื่อท าการตรวจสอบอุปกรณ์และชิ้นส่วนของเครื่องจักร พบว่า หลังจากที่ให้ความร้อน
เพ่ือให้หลอดพรีฟอร์มอ่อนตัวก่อนเข้าสู่แม่พิมพ์ ระหว่างที่หลอดพรีฟอร์มถูกปิดด้วยแม่พิมพ์จะมีการใช้แท่งยืดเพ่ือ
ดันหลอดพรีฟอร์มให้ยืดตัวออกและใช้แรงดันอากาศเป่าให้พลาสติกขยายตัวติดกับผนังของแม่พิมพ์ที่มีรูปร่างเป็น
ขวดตามที่ต้องการ ส าหรับการท างานของชุดแท่งยืดจะท าหน้าที่ดันแกนเพลาให้เคลื่อนที่ขึ้น – ลงด้วยระบบนิวเม
ติกส์ ท าให้แกนเพลาเกิดการช ารุดเสียหายและแรงดันอากาศไม่สม ่าเสมอรวมถึงการช ารุดของอุปกรณ์อื่น ๆ ใน
ระบบ แสดงดังภาพ 5 ที่อาจเป็นสาเหตุส าคัญท่ีท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิตขวดพลาสติก แสดงดังภาพ 6 

   

ภาพ 5 ชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่ช ารุดของเครื่องเป่าขวดพลาสติก 
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ภาพ 6 ชุดแท่งยืด (Stretch rod) เครื่องเป่าขวดพลาสติก 

 
ดังนั้น เพ่ือให้เครื่องจักรท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ จึงได้มีการปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน

ของเครื่องจักรให้มีความพร้อมใช้งาน โดยชิ้นส่วนเครื่องจักรที่มีการเคลื่อนที่ในชุดแท่งยืดที่มีส าคัญและส่งผลท าให้
เครื่องจักรหยุดการท างาน ซึ่งได้ท าการก าหนดแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจากเดิม 6 เดือนต่อครั้ง ให้มีความถี่
เพ่ิมข้ึนในส่วนของชุดแท่งยืด แสดงดังตาราง 2  

ตาราง 2 แสดงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักร 

   

หมำยเลข
รำยละเอียดชิ้นส่วน

เคร่ืองจักร
ควำมถ่ีในกำรตรวจสอบ กิจกรรมกำรบ ำรุงรักษำ หมำยเหตุ

1 Seal unit 3 เดือน/คร้ัง C/ I/Rp หรือ Re

2 Sensor assembly 1 เดือน/คร้ัง C/I

3 Guide rod 2 เดือน/คร้ัง C/Lt

4 Stretch rod 2 เดือน/คร้ัง C/Lt

5 linear bearing 2 เดือน/คร้ัง C/Lt

6 Cylinder assembly 3 เดือน/คร้ัง C/I

Re = Replacement                   

(กำรเปล่ียนชิน้ส่วนเคร่ืองจักร)

Lt = Lubrication top up               

(กำรเติมสำรหล่อล่ืน)

Rp = Repair (กำรซ่อมแซมชิน้ส่วน)
F = Function check                   

(กำรตรวจสอบกำรท ำงำนเคร่ืองจักร )

ตารางแผนการบ ารุ งรั กษาเชิงป้องกันส าหรับเค ร่ืองเป่าขวดพลาสติก

C = Clean (กำรท ำควำมสะอำด)

I = Inspection (กำรตรวจสภำพชิน้ส่วน

เคร่ืองจักร)

ควำมหมำยของสัญลักษณ์ในช่องกิจกรรมกำรบ ำรุงรักษำ

เคร่ืองจักร : เคร่ืองเป่ำ CHUM POWR 25T 2 หัวเป่ำ

แผนก : 
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ผลการวิจัย 
 จากการด าเนินงานวางแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรและเก็บข้อมูลกระบวนการผลิต พบว่า กระบวนการผลิต
ขวดพลาสติก ในช่วง 3 เดือนหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตจ านวน 60 ข้อมูล (ตาราง 3) โดยมีปริมาณการ
ผลิต 1,002,655 ชิ ้น มีจ านวนของเสีย 8,902 ชิ ้น  หรือ 0.89% ดังนั ้น เพื ่อทดสอบสมมติฐานหลักว่า การ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรส่งผลให้ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกลดลงอย่างมีนัยส าคัญ ด้วยการ
ทดสอบ t (t-test) ซึ่งเป็นวิธีทางสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของกลุ่มตัวอย่าง เพื่อดูว่ามีความแตกต่างกัน

อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติหรือไม่ โดยการเปรียบเทียบค่า p (p-Value) กับระดับนัยส าคัญ ( = 0.05) ถ้าค่า p 
น้อยกว่าระดับนัยส าคัญจะป ิเสธสมมติฐานหลักและสรุปได้ว่าค่าเฉลี่ยของกลุ่มตัวอย่างแตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญ ส าหรับกระบวนการผลิตขวดพลาสติกก่อนปรับปรุงมีปริมาณเฉลี่ย 18,425 ชิ้น และหลังปรับปรุงมี
ปริมาณเฉลี่ย 16,711 ชิ้น (ตาราง 4) ซึ่งผลลัพธ์ที่ได้จากการวิเคราะห์ข้อมูลปริมาณการผลิตขวดพลาสติกและ
สมมติฐานการทดสอบ ดังนี้ 

ตาราง 3 แสดงข้อมูลปริมาณการผลิตขวดพลาสติกและของเสีย (หลังปรับปรุง) 

 

ล ำดับที่ ปริมำณกำรผลิต ของดี ของเสีย ล ำดับที่ ปริมำณกำรผลิต ของดี ของเสีย ล ำดับที่ ปริมำณกำรผลิต ของดี ของเสีย

1 16326 16212 114 21 17543 17419 124 41 14637 14525 112

2 11295 11184 111 22 14736 14624 112 42 5304 5258 46

3 18326 18110 216 23 16091 15973 118 43 12034 11910 124

4 15363 15245 118 24 15465 15338 127 44 15125 14987 138

5 14443 14325 118 25 16444 16324 120 45 15831 15718 113

6 13100 12945 155 26 12428 12282 146 46 13555 13434 121

7 14026 13911 115 27 6856 6742 114 47 11895 11770 125

8 14026 13905 121 28 14300 14173 127 48 8671 8601 70

9 11586 11473 113 29 15890 15741 149 49 14211 14086 125

10 1994 1910 84 30 13185 13065 120 50 16520 16307 213

11 18978 18858 120 31 24802 24584 218 51 12541 12428 113

12 21377 21154 223 32 24560 24334 226 52 17707 17592 115

13 25308 25088 220 33 16344 16234 110 53 20922 20606 316

14 15520 15409 111 34 15757 15645 112 54 21704 21485 219

15 18375 18256 119 35 16745 16621 124 55 6839 6725 114

16 35047 34832 215 36 22045 21820 225 56 21049 20824 225

17 27228 27006 222 37 24787 24572 215 57 25013 24801 212

18 22813 22594 219 38 21493 21372 121 58 18766 18646 120

19 8867 8761 106 39 22422 22275 147 59 26751 26537 214

20 30161 29850 311 40 9022 8949 73 60 8506 8398 108

รวม 1002655 993753 8902

ข้อมลูปริมำณกำรผลิตขวดพลำสติก (หลังปรุบปรุง)
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ตาราง 4 แสดงค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณการผลิตก่อนและหลังปรับปรุง 

Process Change N Mean StDev SE Mean 

After 60 16711 6244 806 

Before 60 18425 7036 908 

   

สมมติฐานหลัก H0: μ1-μ2 = 0 

สมมติฐานรอง H1: μ1-μ2 ≠ 0 

T-Value DF P-Value 

-1.41 118 0.161 

ดังนั้น ไม่ป ิเสธสมมติฐานหลัก เนื่องจากไม่มีหลักฐานเพียงพอว่าปริมาณการผลิตขวดพลาสติกก่อนและหลัง
ปรับปรุงแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ และลักษณะการกระจายตัวของข้อมูลปริมาณการผลิต แสดงดังรูปที่ 7 

 
ภาพ 7 บล็อกพอร์ท (Boxplot) ของปริมาณการผลิตขวดพลาสติก 

และปริมาณของเสียก่อนปรับปรุงมีปริมาณเฉลี่ย 389 ชิ้น และหลังปรับปรุงมีปริมาณเฉลี่ย 148.4 ชิ้น 
(ตาราง 5) ซึ่งผลลัพธ์ที่ได้จากการวิเคราะห์ข้อมูลปริมาณของเสียและสมมติฐานการทดสอบ ดังนี้ 

ตาราง 5 แสดงค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณของเสียก่อนและหลังปรับปรุง 

Process Change N Mean StDev SE Mean 

After 60 148.4 56.7 7.3 

Before 60 389 174 22 
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สมมติฐานหลัก H0: μ1-μ2 = 0 

สมมติฐานรอง H1: μ1-μ2 ≠ 0 

T-Value DF P-Value 

-10.19 118 0.000 

ดังนั้น ป ิเสธสมมติฐานหลัก เนื่องจากมีหลักฐานที่เชื่อได้ว่าการบ ารุงรักษาเครื่องจักรส่งผลให้ปริมาณ

ของเสียในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกลดลงอย่างมีนัยส าคัญท่ี P-Value ≤  (0.000 ≤ 0.05) และลักษณะ
การกระจายตัวของข้อมูลปริมาณของเสีย แสดงดังภาพ 8 

 
ภาพ 8 บล็อกพอร์ท (Boxplot) ปริมาณของเสีย 

และเครื่องจักรหยุดท างาน 1 ครั้ง เป็นเวลา 45 นาที สาเหตุเกิดจากวาล์วลมรั่ว Petr Semotam. (2024) 
ดังนั้น การวางแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีผลต่อประสิทธิภาพด้านความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร  ซึ่งการ
ประเมินความน่าเชื่อถือของเครื ่องจักรจะพิจารณาจากระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างความล้มเหลว  (Mean Time 
Between Failures: MTBF) ที่จะเกิดครั้งถัดไป โดยค่า MTBF ที่สูง แสดงว่าเครื่องจักรมีความน่าเชื่อถือสูงได้ ดังนี้ 

MTBF = เวลาท างานทั้งหมด / จ านวนครั้งที่เกิดความล้มเหลว 

โดยที่เวลาเฉลี่ยในการซ่อมแซมเครื่องจักร (Mean Time To Repair: MTTR) ให้กลับมาใช้งานได้อีกครั้ง 
ซ่ึงค่า MTTR ที่ต ่า แสดงว่าการซ่อมแซมมีประสิทธิภาพสูงได้ ดังนี้ 

MTTR = เวลารวมที่ใช้ในการซ่อมแซม / จ านวนครั้งที่เกิดความล้มเหลว 

และอัตราความพร้อมใช้งาน (Availability) = (เวลาท างานจริง / เวลาที่ควรท างาน) x 100% 
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  ดังนั้น เพื่อประเมินความน่าเชื่อถือและประสิทธิภาพด้านความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร พบว่า การ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้พร้อมใช้งานสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักร โดยสามารถเพ่ิมอัตราความพร้อมใช้
งานเพ่ิมข้ึนจาก 90% เป็น 99.92% ซึ่งแสดงให้เห็นว่าเครื่องจักรมีเสถียรภาพและความน่าเชื่อถือมากข้ึน แสดงดัง
ตาราง 6 

ตาราง 6 การประเมินความน่าเชื่อถือและประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

ตัวช้ีวัด ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

เวลาที่ใช้ในการท างานทั้งหมด (นาที)        
(8 ชม. x 60 นาที x 2 กะ x 60 วัน) 

57,600 57,600 

เครื่องจักรหยุดท างาน (ครั้ง) 4 1 

เวลาเครื่องจักรหยุดท างาน (นาที) 5,760 45 

MTBF (นาที) 14,400 57,600 

MTTR (นาที) 1,440 45 

อัตราความพร้อมใช้งาน (Availability) % 90 99.92 

 
สรุปผลการวิจัย 

ผลลัพธ์ที่ได้จากการปรับปรุงและวางแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรของชุดแท่งยืดในกระบวนการผลิตขวด
พลาสติกบรรจุผลิตภัณฑ์น ้าปลา ส่งผลให้ปริมาณของเสียลดลงอย่างมีนัยส าคัญ ซึ่งจ านวนของเสียลดลงจาก 
23,365 ชิ้น เหลือเพียง 8,902 ชิ้น โดยของเสียลดลงเป็นจ านวน 14,463 ชิ้น (หรือ 61.89%) ของจ านวนของเสีย
ที่เกิดขึ้นทั้งหมด ซึ่งการวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักรที่เพิ่มความถี่ในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร
ดังกล่าว (ตาราง 2) ยังส่งผลให้เครื่องจักรมีเสถียรภาพและมีความน่าเชื่อถือเพิ่มมากขึ้น สะท้อนให้เห็นจากอัตรา
ความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นจากเดิม 90% เป็น 99.92% แสดงให้เห็นว่าการวางแผนบ ารุงรักษา
เครื่องจักรที่เหมาะสมจะช่วยลดความถี่และเครื่องจักรหยุดท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 
อภิปรายผล 

การบ ารุงรักษาเครื่องจักรในกระบวนการผลิตขวดพลาสติกส่งผลต่อปริมาณของเสียที่ลดลง โดยเฉพาะ
อย่างยิ่งชุดแท่งยืดของเครื่องจักรที่เป็นสาเหตุหลักของการเกิดของเสีย การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันอย่างเหมาะสม
จะช่วยลดการสึกหรอ การช ารุดของอุปกรณ์และเครื่องจักรหยุดท างาน ซึ่งเป็ นปัญหาที่เกิดจากการใช้งาน
เครื่องจักรอย่างต่อเนื่องเป็นเวลานาน ดังนั้น การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักรจะช่วยให้เครื่องจักรมี
เสถียรภาพและความน่าเชื่อถือเพ่ิมมากขึ้น พร้อมทั้งยังส่งผลท าให้ปริมาณการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตขวด
พลาสติกลดลงอย่างมีนัยส าคัญ 
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ข้อเสนอแนะ  
งานวิจัยนี้แสดงให้เห็นถึงความส าคัญของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักรที่ช่วยลดปริมาณของ

เสียและเพิ ่มประสิทธิภาพการท างานของเครื ่องจักร ดังนั ้น สถานประกอบการควรให้ความส าคัญกับการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของเครื่องจักร เพื่อรักษาประสิทธิภาพการผลิตและลดต้นทุนการผลิต นอกจากนนี้ ควร
ศึกษาปัจจัยอื่น ๆ ที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตขวดพลาสติก เช่น วัตถุดิบ การตั้งค่าเครื่องจักร 
การป ิบัติงาน เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเพ่ิมมากข้ึน 
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