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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาฝาขวดช ารุดในกระบวนการปิดฝาของ
การผลิตน้ าดื่มบรรจุขวด และพัฒนาแนวทางการปรับปรุงเพ่ือลดอัตราของเสีย โดยด าเนินการวิจัยเชิง
ปรับปรุงกระบวนการ (Process Improvement Research) ประกอบด้วยการเก็บข้อมูลของเสียในสาย 
การผลิต การวิเคราะห์สาเหตุด้วยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ และการออกแบบแนวทางแก้ไขปัญหา ผลการ
วิเคราะห์ข้อมูลก่อนการปรับปรุงพบว่า อัตราของเสียจากปัญหาฝาขวดช ารุดอยู่ที่ร้อยละ 12.59 สาเหตุ
หลักเกิดจากการปรับตั้งองศาของรางส่งฝาที่ไม่เหมาะสม ส่งผลให้ฝาขวดพลิกกลับด้านก่อนเข้าสู่
กระบวนการปิดฝา รวมถึงแรงกดของหัวจับฝาที่ขาดความสม่ าเสมอ และการขาดระบบตรวจสอบระหว่าง
กระบวนการผลิต เครื่องมือควบคุมคุณภาพที่ใช้ในการวิเคราะห์ ได้แก่ แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
แผนผังก้างปลา (Cause and Effect Diagram) และแผนภูมิควบคุม (Control Chart) แนวทางการปรับปรุง
ประกอบด้วยการออกแบบและติดตั้ง อุปกรณ์ป้องกันฝาพลิกกลับด้าน ซึ่งประกอบด้วยชุดดาวแฉก (Star 
Wheel) เซนเซอร์ตรวจจับ และระบบกระบอกลม (Air Cylinder) ท าหน้าที่คัดแยกและก าจัดฝาที่วาง 
ผิดด้านออกจากกระบวนการก่อนเข้าสู่ หัวจับฝา (Capping Head) รวมถึงการปรับตั้งองศาของรางส่งฝา
ให้เหมาะสมกับทิศทางการป้อนเข้าสู่เครื่องปิดฝา ผลการประเมินหลังการปรับปรุงพบว่า อัตราของเสีย
ลดลงเหลือ 0.16 ลดลงร้อยละ 12.43 เมื่อเปรียบเทียบกับก่อนการปรับปรุง แสดงให้เห็นว่าอุปกรณ์ที่
พัฒนาขึ้นร่วมกับการปรับตั้ งรางส่งฝามีประสิทธิภาพอย่างมีนัยส าคัญในการลดความผิดพลาดของ
กระบวนการปิดฝา การปรับปรุงดังกล่าวช่วยเพ่ิมความสม่ าเสมอของคุณภาพผลิตภัณฑ์ ลดต้นทุนการผลิต 
และสามารถน าไปประยุกต์ใช้กับกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมน้ าดื่มบรรจุขวดหรืออุตสาหกรรมที่มี
ลักษณะกระบวนการใกล้เคียงกันได้ในอนาคต 
 
ค ำหลัก: ฝาขวดช ารุด , การลดของเสีย, การปรับปรุงกระบวนการผลิต , เครื่องมือควบคุมคุณภาพ , 

กระบวนการปิดฝา, อุตสาหกรรมน้ าดื่มบรรจุขวด 
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Abstract 
 This research aimed to analyze the causes of defective bottle caps in the capping 
process of bottled drinking water production and to develop improvement measures to 
reduce the defect rate. The study employed a process improvement research approach, 
which included defect data collection from the production line, root cause analysis using 
quality control tools, and the design and implementation of corrective actions. The 
results of the pre-improvement analysis indicated that the primary causes of bottle cap 
defects were the improper adjustment of the cap feeder rail angle, which caused caps to 
flip upside down, inconsistent capping pressure at the capping station, and the absence 
of an in-process inspection system. Quality control tools used in the analysis included 
Pareto charts, cause-and-effect (fishbone) diagrams, and control charts. To address these 
issues, a cap inversion prevention device was designed and installed. The device consisted 
of a star wheel mechanism, detection sensors, and an air cylinder system to identify, 
separate, and remove incorrectly oriented caps before they entered the capping head. In 
addition, the cap feeder rail angle was adjusted to ensure proper cap orientation and 
smooth feeding into the capping process. The results of the post-improvement 
evaluation revealed that the defect rate decreased to 0.16, corresponding to a 12.43% 
reduction when compared with the pre-improvement stage, demonstrating that the 
developed device and feeder rail adjustment significantly improved the effectiveness 
and reliability of the capping process. The proposed improvements enhanced product 
quality consistency, reduced production costs, and can be applied to similar production 
processes in the bottled drinking water industry and related manufacturing sectors. 
 
Keywords: Defective bottle caps, Waste reduction, Process improvement, Quality control 

tools, Capping process, Bottled drinking water industry 
 
ความเป็นมาและความส้าคัญของปัญหา 
 อุตสาหกรรมน้ าดื่มเป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมที่มีบทบาทส าคัญต่อเศรษฐกิจและคุณภาพชีวิตของ
ประชาชน เนื่องจากน้ าเป็นปัจจัยพ้ืนฐานในการด ารงชีวิต (กระทรวงอุตสาหกรรม, 2564) ความต้องการ
น้ าดื่มบรรจุขวดเพ่ิมสูงขึ้นตามพฤติกรรมการบริโภคและการแข่งขันในตลาดที่รุนแรง ผู้ประกอบการจึง
ต้องมุ่งเน้นการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือลดต้นทุนและรักษาคุณภาพสินค้า อย่างไรก็ตาม จากข้อมูล
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การผลิตของบริษัทกรณีศึกษา ผู้ผลิตน้ าดื่มบรรจุขวดแห่งหนึ่งในจังหวัดปทุมธานี  พบการสูญเสียใน
กระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุขวดขนาด 250 มิลลิลิตร คิดเป็นร้อยละ 12.59  ของยอดการผลิตทั้งหมด 
และสร้างความเสียหายทางเศรษฐกิจประมาณ 708,000 บาทต่อปี ซึ่งสะท้อนถึงความจ าเป็นในการศึกษา
และปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดการสูญเสียและเพ่ิมความสามารถในการแข่งขันในตลาดน้ าดื่ม  
บรรจุขวด 
 จากข้อมูลการผลิตในเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2568 ที่มียอดการผลิตทั้งหมด 46,788 ขวด พบว่า
ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสามารถจ าแนกออกเป็น 4 ประเภท ได้แก่ ฝาช ารุด ขวดเสียรูปทรง 
ก้นขวดรั่ว และสกรีนลอก โดยมีจ านวนและร้อยละแสดงได้ดังตาราง 1 และภาพ 1 
 
ตาราง 1 จ านวนและร้อยละของของเสียที่เกิดข้ึนในเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2568 

 
 

 
ภาพ 1 แผนภูมิพาเรโตของของเสียเกิดขึ้นในเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2568 

 
 จากตาราง 1 และภาพ 1 ได้วิเคราะห์แผนภูมิพาเรโตอาศัยหลักการ 80/20 ซึ่งระบุว่าปัญหา
ส่วนใหญ่ของระบบมักเกิดจากสาเหตุเพียงไม่กี่ประการ จากผลการวิเคราะห์พบว่า ของเสียประเภท 
ฝาช ารุดมีจ านวนมากที่สุด คิดเป็นร้อยละ 81.29 ของของเสียทั้งหมด ซึ่งเกินเกณฑ์ร้อยละ 80 ตามหลัก
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พาเรโตอย่างชัดเจน รองลงมาคือ ขวดเสียรูปทรง คิดเป็นร้อยละ 16.88 ในขณะที่ของเสียประเภทก้นขวดรั่ว
และสกรีนลอกมีสัดส่วนเพียงร้อยละ 1.56 และ 0.27 ตามล าดับ ผลการวิเคราะห์ดังกล่าวชี้ให้เห็นว่า 
ปัญหาฝาช ารุดเป็นปัญหาหลักที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต และควรได้รับการแก้ไขเป็น
ล าดับแรกเพ่ือให้การลดของเสียเกิดประสิทธิผลสูงสุด 
 
วัตถุประสงค ์
 1. เพ่ือศึกษาสาเหตุของการสูญเสียในกระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุขวดขนาด 250 มิลลิลิตร 
 2. เพ่ือเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดการสูญเสียและเพ่ิมความสามารถ  
ในการแข่งขัน 
 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1. ได้ข้อมูลเชิงลึกเก่ียวกับสาเหตุของการสูญเสียในกระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุขวด 
 2. สามารถลดของเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
 3. ลดต้นทุนการผลิตจากการลดการสูญเสีย และเพ่ิมความสามารถในการแข่งขันขององค์กร 
 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการวิเคราะห์สาเหตุของการสูญเสียในกระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุขวดขนาด 
250 มิลลิลิตร โดยใช้เครื่องมือคุณภาพเพ่ือระบุสาเหตุหลักและเสนอแนวทางปรับปรุง ประกอบด้วยการ
ใช้แผนภูมิพาเรโต แผนภูมิก้างปลา และการวิเคราะห์เชิงสาเหตุแบบ Why-Why Analysis (กรมส่งเสริม
อุตสาหกรรม, 2564) โดยสาเหตุหลักของการสูญเสียในกระบวนการผลิต จ าแนกตาม 4M 1E ได้แก่ Man 
(คน), Machine (เครื่องจักร), Material (วัตถุดิบ), Method (วิธีการ) และ Environment (สิ่งแวดล้อม) 
(Ishikawa, K., 1986) ซึ่งการวิเคราะห์ดังกล่าวจะช่วยลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต เพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต และลดต้นทุนได้ 
 
วิธีด้าเนินการวิจัย 
 การวิจัยนี้เป็นการวิจัยเชิงกรณีศึกษาและการปรับปรุงกระบวนการผลิต มีวัตถุประสงค์เพ่ือ
วิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสียจากปัญหาฝาขวดช ารุด และพัฒนาแนวทางการปรับปรุงเพ่ือลดอัตรา
ของเสียในกระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุขวดขนาด 250 มิลลิลิตร 
 ประชากรที่ใช้ในการวิจัย คือ น้ าดื่มบรรจุขวดขนาด 250 มิลลิลิตร ทั้งหมดที่ผลิตในสายการผลิต
ปกติของโรงงานกรณีศึกษา โดยไม่ใช้การสุ่มตัวอย่าง เนื่องจากเป็นการศึกษาของเสียที่เกิดขึ้นจริงในสาย  
การผลิต (Census of Production Output) 
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 ข้อมูลก่อนการปรับปรุงเก็บรวบรวมจากกระบวนการผลิตใน เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2568 ซึ่งมี
ยอดการผลิตรวมทั้งสิ้น 46,788 ขวด ภายใต้สภาวะการผลิตปกติ ส่วนข้อมูลหลังการปรับปรุงเก็บรวบรวม
เป็นระยะเวลา 1 เดือนต่อเนื่อง หลังจากด าเนินการปรับปรุงกระบวนการ โดยควบคุมเงื่อนไขการผลิตให้
ใกล้เคียงกับช่วงก่อนการปรับปรุง ได้แก่ เครื่องจักร ชนิดวัตถุดิบ แรงงาน และรูปแบบการท างาน 
 ตัวแปรที่ใช้ในการวิจัย ตัวแปรต้น ได้แก่ ปัจจัยตามแนวคิด 4M 1E ประกอบด้วย Man (พนักงาน
ปฏิบัติงาน), Machine (เครื่องจักรและอุปกรณ์), Material (วัสดุและฝาขวด), Method (วิธีการท างาน
และการปรับตั้งเครื่องจักร), Environment (สภาพแวดล้อมในการผลิต) ตัวแปรตาม ได้แก่ ปริมาณและ
อัตราของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยเฉพาะของเสียจากฝาขวดช ารุด 
 การเก็บรวบรวมข้อมูลด าเนินการโดย เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ (Quality Control: QC) ประจ า
สายการผลิตร่วมกับผู้วิจัยโดยใช้แบบฟอร์มบันทึกของเสียประจ าวัน ซึ่งระบุประเภทของเสีย จ านวน และ
ช่วงเวลาที่พบของเสียอย่างชัดเจน การตรวจสอบความเสียหายของฝาขวดด าเนินการด้วยการตรวจสอบ
ด้วยสายตา (Visual Inspection) ในระหว่างและหลังการปิดฝา โดยก าหนดเกณฑ์การพิจารณาฝาช ารุด 
เช่น ฝาแตก ฝาบิดเบี้ยว ฝาปิดไม่สนิท หรือฝาวางผิดด้าน ข้อมูลถูกบันทึกทุกกะการผลิต และมีการ
ตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลโดยหัวหน้าสายการผลิตในแต่ละวัน เพ่ือเพ่ิมความเที่ยงตรงและความ
น่าเชื่อถือของข้อมูล 
 
ขั้นตอนการด้าเนินการวิจัย 
 1. การวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสีย ท าการรวบรวมข้อมูลของเสียก่อนการปรับปรุง 
และน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาฝาขวดช ารุดโดยใช้ แผนผังก้างปลา ซึ่งจ าแนกสาเหตุออกตาม
แนวคิด 4M 1E โดยอาศัยการประชุมระดมสมองร่วมกับทีมวิศวกร ฝ่ายผลิต และฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
เพ่ือระบุสาเหตุที่อาจส่งผลต่อการเกิดของเสียอย่างเป็นระบบ 
 2. การก าหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต จากผลการวิเคราะห์ผังก้างปลา ท าการ
คัดเลือกสาเหตุหลักที่ส่งผลต่อการเกิดของเสีย และก าหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ เช่น การ
ปรับตั้งอุปกรณ์ การออกแบบอุปกรณ์เสริม และการปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนปิดฝาขวด 
 3. การด าเนินการปรับปรุงและเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง ด าเนินการติดตั้งและใช้งานแนวทาง 
การปรับปรุงในสายการผลิตจริง จากนั้นเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียในกระบวนการผลิตเป็นระยะเวลา  
1 เดือน ภายใต้เงื่อนไขการผลิตที่ใกล้เคียงกับช่วงก่อนการปรับปรุง 
 4. การเปรียบเทียบและวิเคราะห์ผล เปรียบเทียบปริมาณและอัตราของเสียก่อนและหลังการ
ปรับปรุง โดยใช้การวิเคราะห์เชิงเปรียบเทียบเพ่ือประเมินประสิทธิผลของแนวทางการปรับปรุงที่น ามาใช้ 
และสรุปผลการวิจัย 
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ผลการวิจัย 
 จากข้อมูลที่ได้ สามารถด าเนินการวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสียที่เกี่ยวข้องกับปัญหา 
ฝาขวดช ารุด โดยใช้แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) เพ่ือแสดงปัจจัยและสาเหตุที่ส่งผลต่อการเกิด
ปัญหา ดังแสดงในภาพ 2 
 ผลการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาฝาขวดช ารุด พบว่าเกิดจากหลายปัจจัยร่วมกันตามที่แสดง  
ในภาพ 2 โดยปัจจัยที่มีอิทธิพลสูงที่สุด คือ วิธีการปฏิบัติงานและเครื่องจักรในกระบวนการผลิต ทั้งนี้ 
สาเหตุหลักสามารถอธิบายได้ดังนี้ ในระหว่างกระบวนการผลิต รางส่งฝาไม่สามารถปรับองศาได้อย่าง
เหมาะสม ท าให้ต าแหน่งของฝาไม่ตรงกับปากขวด ส่งผลให้เกิดการพลิกหรือกลับด้านของฝาน้ า นอกจากนี้ 
รางส่งฝายังเกิดการกระทบกับส่วนของเครื่องจักร ซึ่งยิ่งเพ่ิมโอกาสให้ฝาอยู่ในทิศทางผิดปกติ ขณะเดียวกัน 
แรงกดที่ใช้ในการปิดฝาไม่คงท่ี ได้แก่ กรณีที่แรงกดต่ าเกินไป ท าให้ฝาไม่ยึดเกาะกับปากขวดอย่างสมบูรณ์ 
และในกรณีที่แรงกดสูงเกินไป ส่งผลให้ฝาแตกหรือฉีกขาด ยิ่งไปกว่านั้น ยังไม่มีการตรวจสอบคุณภาพ  
ในระหว่างข้ันตอนการปิดฝา ส่งผลให้ไม่สามารถตรวจจับความผิดปกติได้ทันที และน าไปสู่การเกิดของเสีย
จ านวนมากในกระบวนการผลิต 
 

 
ภาพ 2 แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) วิเคราะห์สาเหตุของเสียปัญหาฝาขวดช ารุด 

 
 เพ่ือแก้ไขปัญหาฝาขวดพลิกกลับด้านในระหว่างกระบวนการผลิต จึงได้ด าเนินการออกแบบและ
พัฒนา อุปกรณ์ช่วยป้องกันการกลับด้านของฝาขวด ซึ่งท างานร่วมกับระบบรางส่งฝาและหัวแกร๊ปของ
เครื่องปิดฝา โดยหลักการท างานของอุปกรณ์มีรายละเอียดดังนี้ 
 อุปกรณ์ประกอบด้วยชิ้นส่วนหลักคือ ชุดหมุนคัดแยกประเภท “ดาวแฉก” (Star Wheel)  
ท าหน้าที่ตรวจสอบทิศทางของฝาที่เคลื่อนผ่านรางส่ง แสดงดังภาพ 3 
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ภาพ 3 ชุดหมุนคัดแยก (ดาวแฉก) 

 
 หากฝาขวดอยู่ในทิศทางที่ถูกต้อง ดาวแฉกจะปล่อยให้ฝาไหลผ่านเข้าสู่ต าแหน่งหัวแกร๊ปส าหรับ
ปิดฝา พร้อมทั้งมี เซนเซอร์ตรวจจับทิศทางท างานร่วมกัน โดยเมื่อฝาถูกด้าน เซนเซอร์จะแสดงสัญญาณ
ไฟสีเขียว ดังแสดงในภาพ 4 
 

 
ภาพ 4 เซนเซอร์แสดงสัญญาณไฟสีเขียวเมื่อฝาไหลในทิศทางที่ถูกต้อง 

 
 ในกรณีที่ฝาขวดกลับด้าน ชุดดาวแฉกจะท าหน้าที่หยุดการเคลื่อนไหวของฝา เพ่ือป้องกันไม่ให้
เข้าสู่ต าแหน่งหัวแกร๊ป จากนั้นระบบ Air Cylinder จะท าการดันฝาออกจากรางส่งอย่างอัตโนมัติ โดย
เซนเซอร์จะแสดงสัญญาณไฟสีส้มเพ่ือแจ้งเตือนความผิดปกติ ดังแสดงในภาพ 5 และภาพ 6 
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ภาพ 5 เซนเซอร์แสดงสัญญาณไฟสีส้ม เมื่อฝาไหลผิดทิศทาง 

 

 
ภาพ 6 Air Cylinder กระทุ้งฝาที่ถูกล็อกออกจากรางส่งฝา 

 
 และภาพ 7 แสดง อุปกรณ์ Air Cylinder ที่มีหน้าที่ดันฝาออกจากรางส่งอย่างอัตโนมัติ 
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ภาพ 7 Air Cylinder 

 
 นอกจากนี้ ได้มีการทดลอง ปรับตั้งองศาของรางส่งฝา ให้เหมาะสมกับต าแหน่งของหัวแกร๊ป 
เพ่ือเพ่ิมความแม่นย าในการส่งฝาเข้าสู่ต าแหน่งปิดฝาอย่างถูกต้อง 
 ผลลัพธ์จากการด าเนินการปรับปรุงดังกล่าวสามารถแสดงได้ในตาราง 2 และภาพ 8 ซึ่งน าเสนอ
จ านวนและร้อยละของของเสียหลังด าเนินการแก้ไข 
 
ตาราง 2 ตารางแสดงจ านวนและร้อยละของเสีย หลังปรับปรุง เดือนธันวาคม 2568 
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ภาพ 8 กราฟแสดงเปรียบเทียบร้อยละของเสียก่อนและหลังปรับปรุง 

 
 จากผลการวิเคราะห์ข้อมูลในตาราง 2 และภาพ 8 พบว่า อัตราร้อยละของของเสียหลังการ
ปรับปรุงลดลงทั้งหมด 12.43% แสดงให้เห็นว่า การติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันฝาพลิกกลับด้านร่วมกับการ
ปรับตั้งองศาของรางส่งฝา มีประสิทธิผลอย่างมีนัยส าคัญในการลดความผิดพลาดในกระบวนการปิดฝาขวด 
กล่าวคือ แนวทางการปรับปรุงดังกล่าวสามารถลดจ านวนชิ้นงานที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน และช่วยเพ่ิม
ความสม่ าเสมอของคุณภาพผลิตภัณฑ์ในกระบวนการผลิตโดยรวมได้อย่างชัดเจน 
 
สรุปผลการวิจัย 
 จากการศึกษาปัญหาฝาขวดช ารุดในกระบวนการผลิต ผลการวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสีย
พบว่า ปัจจัยหลักที่ส่งผลต่อปัญหาฝาขวดช ารุดคือปัจจัยด้านเครื่องจักรและวิธีการปฏิบัติงาน โดยเฉพาะ
การปรับตั้งองศาของรางส่งฝาที่ไม่เหมาะสม ส่งผลให้ฝาขวดพลิกกลับด้านก่อนเข้าสู่กระบวนการปิดฝา 
รวมถึงแรงกดปิดฝาที่ขาดความสม่ าเสมอ และการขาดระบบตรวจสอบระหว่างขั้นตอนการปิดฝา ซึ่ง
สอดคล้องกับแนวคิดการควบคุมคุณภาพที่ระบุว่าความผิดพลาดของกระบวนการมักเกิดจากการออกแบบ
และการควบคุมกระบวนการที่ไม่เหมาะสม จากผลการวิเคราะห์ดังกล่าว ได้มีการพัฒนาแนวทางการ
ปรับปรุงโดยการออกแบบและติดตั้ง อุปกรณ์ป้องกันการกลับด้านของฝาขวด ร่วมกับการปรับตั้งองศาของ
รางส่งฝาใหม่ อุปกรณ์ที่พัฒนาขึ้นประกอบด้วยชุดดาวแฉก เซนเซอร์ตรวจจับ และระบบกระบอกลม (Air 
Cylinder) ท าหน้าที่คัดแยกและก าจัดฝาที่จัดวางผิดด้านออกจากกระบวนการก่อนเข้าสู่หัวจับฝา ซึ่งเป็น
การเพ่ิมจุดควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
 ผลการประเมินหลังการปรับปรุงกระบวนการพบว่า อัตราของเสียจากฝาขวดช ารุดลดลงจาก
ร้อยละ 12.59 เหลือร้อยละ 0.16 หรือคิดเป็นการลดลงร้อยละ 12.43 เมื่อเปรียบเทียบกับก่อนการ
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ปรับปรุง แสดงให้เห็นว่าแนวทางการปรับปรุงที่น ามาใช้มีประสิทธิผลในการลดของเสีย เพ่ิมเสถียรภาพ
ของกระบวนการปิดฝา และช่วยยกระดับความสม่ าเสมอของคุณภาพผลิตภัณฑ์อย่างเป็นรูปธรรม อย่างไร
ก็ตาม งานวิจัยนี้ยังมีข้อจ ากัดบางประการ ได้แก่ การศึกษาเป็นการวิจัยเชิงกรณีศึกษาในโรงงานเพียง 
แห่งเดียว และใช้ระยะเวลาเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงเพียง 1 เดือน ซึ่งอาจยังไม่สะท้อนผลในระยะยาว 
นอกจากนี้ การประเมินผลยังเน้นที่ปริมาณของเสียเป็นหลัก โดยยังไม่ได้วิเคราะห์ผลกระทบด้านต้นทุน
และประสิทธิภาพการผลิตในเชิงลึก การวิจัยนี้แสดงให้เห็นว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดการปรับปรุง
กระบวนการและเครื่องมือควบคุมคุณภาพ ร่วมกับการออกแบบอุปกรณ์ช่วยตรวจสอบทิศทางของฝาขวด 
สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุขวดได้อย่างมีประสิทธิภาพ และแนวทางที่พัฒนาขึ้น
สามารถน าไปประยุกต์ใช้หรือพัฒนาต่อยอดในระบบการผลิตอัตโนมัติอ่ืน ๆ ที่มีลักษณะใกล้เคียงกันได้ 
ในอนาคต 
 
อภิปรายผล 
 ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันการพลิกกลับด้านของฝาขวด
ร่วมกับการปรับตั้งองศาของรางส่งฝา พบว่าสามารถลดอัตราของเสียลงได้ร้อยละ 12.43 แสดงให้เห็นว่า
การแก้ไขสาเหตุหลักของปัญหาอย่างตรงจุดมีประสิทธิผลในการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
 ผลการศึกษานี้สอดคล้องกับแนวคิดของ Ishikawa (1986) ซึ่งระบุว่าการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาตามปัจจัย 4M 1E ช่วยให้สามารถระบุสาเหตุที่แท้จริงของความผิดผลาดในกระบวนการผลิตได้
อย่างเป็นระบบ โดยผลการวิเคราะห์ในงานวิจัยนี้ชี้ชัดว่าปัจจัยด้านเครื่องจักรและวิธีการปฏิบัติงานเป็น
สาเหตุส าคัญของปัญหาฝาขวดช ารุดการปรับตั้งองศาของรางส่งฝาที่ไม่เหมาะสมและแรงกดปิดฝาที่ไม่
สม่ าเสมอ ส่งผลให้เกิดของเสียในสัดส่วนสูง ซึ่งสอดคล้องกับหลักการควบคุมคุณภาพที่มุ่งเน้นการลดความ
แปรปรวนของกระบวนการ 
 นอกจากนี้ การน าอุปกรณ์เชิงกลและระบบตรวจจับอัตโนมัติมาใช้ในการคัดแยกฝาที่ผิดด้าน 
สอดคล้องกับงานวิจัยของ เกรียงไกร ศรีเลิศ (2558) และ ธนกฤต ชุ่นเฮง (2557) ซึ่งศึกษาแนวทางการลด
ของเสียในกระบวนการผลิตและอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ พบว่าการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีและอุปกรณ์ช่วย
ในกระบวนการผลิตสามารถลดความผิดพลาดที่เกิดจากมนุษย์ และช่วยเพ่ิมความสม่ าเสมอของคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ได้อย่างมีนัยส าคัญ ผลการวิจัยนี้จึงสนับสนุนข้อค้นพบของงานศึกษาดังกล่าว โดยแสดงให้เห็น
ว่าแม้การปรับปรุงในระดับอุปกรณ์เฉพาะจุด แต่หากแก้ไขได้ตรงกับสาเหตุหลัก ก็สามารถลดของเสียได้
อย่างเป็นรูปธรรม 
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ข้อเสนอแนะ 
 ข้อเสนอแนะสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดังนี้ 
  1. ข้อเสนอแนะในการน าผลการวิจัยไปประยุกต์ใช้ 
   1.1 การบ ารุงรักษาและตรวจสอบอุปกรณ์อย่างสม่ าเสมอ ควรจัดท าแผนการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) ส าหรับอุปกรณ์คัดแยกฝา เซนเซอร์ และระบบกระบอกลม (Air 
Cylinder) โดยก าหนดรอบการตรวจสอบ การท าความสะอาด และการปรับตั้ง เพ่ือป้องกันความคลาดเคลื่อน
ของอุปกรณ์และรักษาประสิทธิภาพการท างานในระยะยาว 
   1.2 การพัฒนาระบบติดตามและบันทึกข้อมูลการท างานของอุปกรณ์ ควรติดตั้งระบบ
บันทึกข้อมูล เช่น จ านวนฝาที่ถูกคัดออก สัญญาณเตือนความผิดปกติ และอัตราความผิดพลาดของ
กระบวนการปิดฝา เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์แนวโน้มของปัญหา และสนับสนุนการตัดสินใจในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง 
   1.3 การฝึกอบรมพนักงานอย่างเฉพาะด้านควรจัดฝึกอบรมพนักงานที่เกี่ยวข้องในด้าน
หลักการท างานของอุปกรณ์ป้องกันฝาพลิกกลับด้าน วิธีการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์เบื้องต้นก่อนเริ่มการ
ผลิต การอ่านค่าและการตอบสนองต่อสัญญาณแจ้งเตือนของเซนเซอร์ แนวทางการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น
เมื่อเกิดความผิดปกติเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการควบคุมกระบวนการและลดการหยุดชะงักของสาย  
การผลิต 
   1.4 การขยายผลไปยังสายการผลิตอ่ืน จากผลลัพธ์ที่แสดงถึงประสิทธิภาพในการ 
ลดของเสีย ควรพิจารณาน าอุปกรณ์หรือแนวคิดการปรับปรุงเดียวกันไปประยุกต์ใช้กับสายการผลิตอ่ืนที่มี
ลักษณะกระบวนการคล้ายคลึงกัน เพ่ือยกระดับคุณภาพโดยรวมของระบบการผลิตทั้งโรงงาน 
  2. ข้อเสนอแนะส าหรับการวิจัยในอนาคต 
   2.1 การศึกษาปัจจัยเพ่ิมเติมที่ส่งผลต่อคุณภาพการปิดฝา ควรขยายการศึกษาไปยัง
ปัจจัยอ่ืนที่อาจมีผลต่อการเกิดของเสีย เช่น ความเร็วสายการผลิต วัสดุและรูปแบบของฝาขวด ลักษณะ
เกลียวขวด หรือแรงกดของหัวจับฝา เพ่ือพัฒนาแนวทางการปรับปรุงที่ครอบคลุมมากยิ่งขึ้น 
   2.2 การประเมินผลในระยะยาว ควรมีการเก็บข้อมูลและประเมินผลการปรับปรุง 
ในระยะยาวมากกว่า 1 เดือน เพ่ือศึกษาความเสถียรของอุปกรณ์และกระบวนการ รวมถึงตรวจสอบว่า
ประสิทธิภาพในการลดของเสียยังคงอยู่ในระดับที่น่าพอใจภายใต้สภาพการผลิตที่เปลี่ยนแปลงหรือไม่ 
   2.3 การวิเคราะห์ผลกระทบด้านต้นทุนและความคุ้มค่า การวิจัยในอนาคตอาจพิจารณา
ศึกษาความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์ของการลงทุนติดตั้งอุปกรณ์เพ่ิมเติม เช่น ระยะเวลาคืนทุน (Payback 
Period) หรือการลดต้นทุนต่อหน่วย เพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจเชิงบริหาร 
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