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การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ 1) คนหาสาเหตุท่ีมีผลกระทบตอกระบวนการผลิต และทําใหเกิดความ

สูญเสียภายในโรงงานผลิตนํ้าดื่ม จํากัด 2) เสนอแนวทางในการปรับปรุงสําหรับการลดของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตนํา้ด่ืม และ 3) เปรยีบเทยีบผลระหวางกอนปรบัปรงุและหลงัปรบัปรงุเพือ่ลดของเสยีจากปญหา

ที่มีผลกระทบมากที่สุด ใชรูปแบบการวิจัยการทดลอง ประชากรที่ใชในการวิจัยเปนกระบวนการผลิตนํ้าดื่ม 3 

ประเภท ไดแก นํา้ด่ืมประเภทถงั นํา้ด่ืมประเภทขวด และนํา้ดืม่ประเภทแกว โดยกลุมตวัอยางจาํนวน 3 ประเภท 

เลือกกลุมตวัอยางดวยวธีิการพจิารณากระบวนการผลติทีม่ขีองเสยีมากทีส่ดุจากขอมลูยอนหลงั 3 เดอืน พบของ

เสียทั้งหมด 86,409 ชิ้น เฉลี่ยเปนของเสียจากนํ้าดื่มประเภทขวดเทากับ 28,601 ชิ้น นํ้าดื่มประเภทแกวเทากับ 

57,790 ชิ้น และนํ้าดื่มประเภทถังเทากับ 18 ชิ้น จากนั้นเก็บรวบรวมขอมูลเฉพาะปญหาที่เลือกทําการทดลอง 

เครื่องมือที่ใชในการวิจัยคือ การออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลดวยโปรแกรม Minitab วิเคราะหขอมูล

โดยใชเครื่องมือคุณภาพ แผนผังกางปลา ในการวิเคราะหคนหาปจจัยที่เปนสาเหตุของการเกิดของเสีย ผลการ

วิจัยพบวา 1) ปญหาเกิดจากการปรับตั้งคาพารามิเตอรของเครื่องจักร ซึ่งมีทั้งหมด 3 ปจจัย คืออุณหภูมิในการ

ซลีฝาแกว อณุหภมูใินการยํา้ซลีฝาแกว และเวลาในการกดซลีฝาแกว 2) จากนัน้ทาํการวิเคราะหหาระดบัปจจยั

ทีเ่หมาะสมทีส่ดุในการตัง้คาพารามเิตอรของเครือ่งจกัร ดวยการออกแบบการทดลอง ซึง่การปรบัคาเครือ่งจกัร

ในกระบวนการผลิตนํ้าดื่มประเภทแกว 3) สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิตจากรอยละ 30.48 เปน

รอยละ 13.97 ผลจากการปรับปรุงสามารถลดของเสียไดถึงรอยละ 69.83 ดังนั้นในการนําผลการวิจัยที่คนพบ

ไปใชประโยชนในการหาปจจัยที่สงผลกระทบตอการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตรายการผลิตอื่นได
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Sireethorn Kingthong1 and Anirut Kantasaard2*

This research aims to: (1) study and identify the causes affecting the production process 

that lead to waste in the drinking water production plant, (2) propose improvement guidelines 

to reduce waste in the production process, and (3) compare the results before and after 

implementing the improvement measures. The study employed a Design of Experiment (DOE) 

methodology. The population used in the study consisted of three types of drinking water 

products, which were the tank type, the bottled type, and the cup type. Samples were 

selected based on the product type that generated the highest amount of waste over the past 

three months. A total of 86,409 defective pieces were recorded, consisting of 28,601 units of 

bottled water waste, 57,790 units of cup water waste, and 18 units of tank-type water waste. 

Subsequently, data collection focused on the product category selected for experimental 

study. Research tools included a factorial design using Minitab software. Quality tools such as 

the fishbone diagram were applied to analyze and identify the factors contributing to waste 

generation. The findings revealed that the primary causes of waste were related to machine 

parameter settings, consisting of three key factors. DOE was then used to determine the optimal 

factor levels for machine parameter adjustment. After applying the optimal conditions, the 

waste rate was reduced from 30.48 percent to 13.97 percent, achieving a total waste 

reduction of 69.83 percent. The results confirm that DOE is an effective approach for identifying 

influential factors and improving production efficiency. The methodology can also be applied 

to waste reduction efforts in other manufacturing processes.

Loss Reduction in a Water Cup Production Process: Drinking Water 
Production Plants’ Case Study

Abstract

Keywords: Waste reduction, Water cup drinking water production process, 
 Drinking water manufacturing plant
Type of Article: Research Article

 * Corresponding author
1 Student of Master Degree of Science (Logistics and Supply Chain Management) Faculty of Logistics Burapha 
  University, E-mail: Sireethorn.kingthong@gmail.com
2 Professor of Master Degree of Science (Logistics and Supply Chain Management) Faculty of Logistics Burapha 
  University, E-mail: anirut.ka@buu.ac.th 

80

วารสารปฏิบัติการโลจิสติกสและซัพพลายเชน  ปที่ 11 ฉบับที่ 3 กันยายน - ธันวาคม 2568

วิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา 



ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

1. บทนํา
โรงงานผลิตน้ําด่ืม จํากัด เปนโรงงานทีป่ระกอบ

การเกี่ยวกับการผลิตนํ้าดื่ม ซ่ึงผลิตภัณฑที่โรงงาน

ทําการผลิตแบงเปน 3 ประเภทคือ น้ําด่ืมประเภท

ถัง นํ้าด่ืมประเภทขวด และนํ้าดื่มประเภทแกว โดย

มีสัดสวนการผลิตในชวงเดือนมกราคม พ.ศ.2566 ถึง 

มีนาคม พ.ศ.2566 ซึ่งมียอดการผลิตนํ้าดื่มประเภท

ขวดจํานวนมากที่สุด รองลงมาคือนํ้าดื่มประเภท

แกว และยอดการผลิตนอยที่สุดคือนํ้าด่ืมประเภท

ถัง ซึ่งโครงสรางสัดสวนการผลิตมักเปนไปตามความ

ตองการของตลาดและความสะดวกในการจดัจําหนาย 

(Kotler & Keller, 2016) ปจจุบันโรงงานประสบ

ปญหาที่เกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ

จากการเก็บขอมูลในชวงเดือนมกราคม พ.ศ.2566 

ถึง มีนาคม พ.ศ.2566 พบวามีของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตน้ําด่ืม ซึ่งของเสียในกระบวนการ

ผลิตถือเปนตัวชี้วัดที่สําคัญของประสิทธิภาพในการ

ดําเนินงาน (Heizer et al., 2020) หากพบวาสินคาที่

ไมมคีณุภาพออกไปสูมอืลกูคา อาจสงผลกระทบหลาย

ดาน โดยเฉพาะผลกระทบทางดานธุรกิจ เชน ตนทุน

ความไมสอดคลอง (cost of non-quality), การสญูเสยี

ความเชื่อมั่น และความสัมพันธระหวางผูบริโภคและ

โรงงาน (Juran & Godfrey, 1999) ดังนั้น โรงงานจึง

มีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําการตรวจสอบหา

สาเหตแุละวธิกีารดาํเนนิการแกไขปญหาทีเ่กดิขึน้เพือ่

ลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งการคนหา

สาเหตุอยางเปนระบบ เชน การใชเคร่ืองมือคุณภาพ 

(Quality Tools) และหลกัการอืน่ ๆ  ทีจ่ะสามารถชวย

ลดของเสียและเพิ่มประสิทธิภาพไดอยางมีนัยสําคัญ 

(George, 2003)

จากความสําคัญที่กลาวมาขางตน ทําใหความ

สําคัญของการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของ

เสียท่ีเกดิขึน้ เปนประเดน็ทีโ่รงงานตองใหความสาํคัญ 

เนื่องจากการลดของเสีย (Waste reduction) ถือ

เปนปจจัยหลักของการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต

และเปนตัวช้ีวัดคุณภาพท่ีสําคัญขององคกร (Heizer 

et al., 2020) จากการศึกษากระบวนการผลิตนํ้าดื่ม

ในโรงงานผลิตนํ้าดื่ม พบวามีของเสียในกระบวนการ

ผลิตนํ้าดื่มทั้ง 3 ประเภท จึงไดทําการวิเคราะหขอมูล

โดยคัดเลือกผลิตภัณฑที่มีปริมาณของเสียสูงสุด ซึ่ง

สอดคลองกับแนวคิดการจัดลําดับความสําคัญของ

ปญหาแบบ Pareto ทีแ่นะนาํใหเลอืกปญหาทีก่ระทบ

ตอผลลัพธมากที่สุด (Juran & Godfrey, 1999) โดย

การเกบ็รวบรวมขอมลูของเสยีท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิตนํ้าดื่ม ท้ัง 3 ประเภทตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ.

2566 ถึง มีนาคม พ.ศ.2566 รวมเปนเวลา 3 เดือน 

พบของเสยีทัง้หมด 86,409 ชิน้ เฉลีย่เปนของเสยีจาก

นํ้าดื่มประเภทขวดเทากับ 28,601 ชิ้น นํ้าดื่มประเภท

แกวเทากับ 57,790 ชิ้น และนํ้าดื่มประเภทถังเทากับ 

18 ชิน้ ซึง่ขอมลูปรมิาณของเสยีลกัษณะนีส้ามารถชวย

ใหโรงงานกําหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพตามหลักการ Lean และ 

Six Sigma (George, 2003; Montgomery, 2020)

จากการศึกษาขอมูลของเสียดังกลาว ไดนํา

เครื่องมือคุณภาพเขามาชวยในการวิเคราะหปญหา

คนหาสาเหตุที่เปนปจจัยท่ีเกี่ยวของกับการเกิดของ

เสียในกระบวนการผลิต และใชหลักการออกแบบ

การทดลองเชิงแฟคทอเรียล (Factorial design) เพื่อ

เปนการกรองเอาปจจัยท่ีไมมีอิทธิพลออกจากนั้นนํา

หลกัการเพิม่ประสทิธภิาพการตอบสนอง (Response 

optimization) เขามาใชในการหาระดับปจจัยที่

เหมาะสม ซึ่งจะใชโปรแกรม MINITAB มาชวยในการ

วิเคราะหและประมวลผล เนื่องจากเปนซอฟตแวร

ท่ีไดรับความนิยมอยางแพรหลายในการวิเคราะห

ขอมูลทางสถิติ การออกแบบการทดลอง (Design 

of experiments: DOE) และการควบคุมคุณภาพใน

อุตสาหกรรม (Montgomery, 2020; Minitab LLC, 

2023) เมื่อไดคาระดับปจจัยท่ีเหมาะสมแลวจะนําไป

ทําการทดลองเพ่ือยนืยนัผลการทํางาน (confirmation 

experiment) ซึ่งเปนขั้นตอนสําคัญในการตรวจสอบ
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ความถูกตองของแบบจําลองและปจจัยที่ปรับปรุง

แลว (Box et al., 2005) และเมื่อผลการทดลองไดรับ

การยืนยัน จะสามารถนํามาจัดทําเปนมาตรฐานใน

กระบวนการผลิตเพื่อใหสามารถทํางานไดอยางมี

ประสิทธิ ภาพและ เพื่ อลด จํ านวนของ เสี ย ใน

กระบวนการผลิต (Heizer et al., 2020)

2. วัตถุประสงคของการวิจัย
1. เพ่ือศึกษาคนหาสาเหตุที่มีผลกระทบตอ

กระบวนการผลิต และทําใหเกิดความสูญเสียภายใน

โรงงานผลิตนํ้าดื่ม จํากัด

2. เพื่อเสนอแนวทางในการปรับปรุงสําหรับ

การลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตนํ้าดื่ม

3. เปรียบเทียบผลระหวางกอนปรับปรุงและ

หลังปรับปรุงเพื่อลดของเสียจากปญหาที่มีผลกระทบ

มากที่สุด

3. วรรณกรรมที่เกี่ยวของ
3.1 ความสูญเปลา

ความสูญเปลา (Waste) หมายถึงกิจกรรม

หรือคาใชจายใด ๆ ในกระบวนการผลิตที่ไมกอใหเกิด

คุณคาแกลูกคา ไมวาจะอยูในรูปของเวลา วัสดุ หรือ

แรงงาน ซ่ึงเปนหัวใจสําคัญของแนวคิดลีน (Lean 

manufacturing) ทีมุ่งลดความสูญเปลาในทกุขัน้ตอน

การทํางาน เพื่อเพิ่มความสามารถในการแขงขันและ

ลดตนทุนการดําเนินงาน (ปฐมพงษ หอมศรี และ

จกัรพรรณ คงธนะ, 2555) งานวจัิยหลายชิน้ยงัสะทอน

ใหเห็นวาการลดความสูญเปลาเปนกาวแรกของการ

ยกระดับประสิทธิภาพ และเปนพื้นฐานในการ

วิเคราะหปญหากอนเขาสู กระบวนการปรับปรุง

คุณภาพดวยเคร่ืองมือคุณภาพและเทคนิคการ

ออกแบบการทดลอง เชน แผนภาพกางปลา พาเรโต 

และวงจร PDCA ซึ่งถูกประยุกตใชเพื่อระบุปญหา

และสาเหตุของการสูญเปลาที่แท จริง (สุรศักดิ์ 

วัฒนเกษตร, 2559)

3.2 ของเสียในกระบวนการผลิต

ของเสียในกระบวนการผลิต หมายถึงวัสดุ 

ผลพลอยได หรือชิ้นงานท่ีเกิดขึ้นระหวางการผลิต

แตไมสามารถนําไปใชเปนสวนหนึ่งของผลิตภัณฑ

สาํเรจ็รปูได ไมวาจะเกดิจากวสัดชุาํรดุ คณุภาพไมผาน

เกณฑ หรือจากพลังงานและทรัพยากรที่ใชแลว

สูญเปลา เชน ฝุน ควัน เศษวัสดุ หรือนํ้าที่สูญเสียไป

ในกระบวนการ (วิทยา อินทรสอน และคณะ. 2558) 

งานวจิยัทีเ่กีย่วของจาํนวนมากพบวาการวเิคราะหของ

เสียจําเปนตองใชเทคนิคตาง ๆ เชน Flow process 

chart, Pareto chart, Fishbone diagram และ 

FMEA เพือ่ระบุ “ปจจยัสาํคญั” ท่ีสงผลตอการเกดิของ

เสยี ซึง่จะชวยใหสามารถกาํหนดมาตรการปรบัปรงุได

ตรงจดุ ตวัอยางเชน งานของ ศริชิยั ลกัษมวีงศ (2559) 

ทีใ่ช DOE แบบแฟคทอเรยีลรวมกบัเครือ่งมอืคณุภาพ

เพื่อลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก และงาน

ของ จตรุวทิย คงเขยีว (2557) ทีป่ระยกุตใช DOE แบบ 

2k Factorial เพือ่ลดของเสยีในกระบวนการผลติ SMT 

จนสามารถลดอัตราของเสียลงไดอยางมีนัยสําคัญ

3.3 การเพิ่มผลผลิต

การเพิ่มผลผลิต (Productivity improve-

ment) หมายถึงกระบวนการท่ีมุ งใหการทํางาน

สามารถสรางผลิตภัณฑหรือบริการท่ีมีคุณภาพ

สอดคลองกับความตองการของลูกคา ภายใตการใช

ทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด การเพิ่มผลผลิต

ครอบคลุมการลดตนทุน การลดความสูญเสีย การใช

เทคโนโลยีเหมาะสม การพัฒนาทักษะผูปฏิบัติงาน 

และการนําเทคนิคการปรับปรุงกระบวนการ เชน 

Lean, Six Sigma, PDCA หรือ DOE มาใชเพื่อเพิ่ม

มาตรฐานคณุภาพในระยะยาว (อรปรยีา รตันาวรณุวงศ, 

2567) จากการศกึษางานวจิยัทีผ่านมา พบวาการเพิม่

ผลผลิตมักเก่ียวของโดยตรงกับการลดของเสีย เชน 

งานของ ณฐัการต ชวูงษวัฒนะ และคณะ. (2563) ท่ีใช 

DOE แบบ FCC และ PFMEA เพือ่หาปจจยัทีท่าํใหเกดิ

ความเสียหายในบรรจุภัณฑนํ้าหนักเบา และสามารถ
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ลดอตัราของเสยีไดมากถงึ 99% สะทอนวาการบรหิาร

จัดการกระบวนการอยางเปนระบบสามารถเพิ่ม

ผลผลิตในองคกรไดอยางมีประสิทธิผล

3.4 การออกแบบการทดลอง (Design of 

experiment: DOE)

การออกแบบการทดลอง (DOE) เปนเทคนิค

ทางสถิติที่ใชเพื่อศึกษาผลของตัวแปรนําเขา (input 

factors) ที่มีต อผลลัพธ ของกระบวนการผลิต 

(responses) ผานการเปลี่ยนแปลงระดับของปจจัย

ทดลองอยางเปนระบบ เพื่อคนหาปจจัยที่มีอิทธิพล

มากที่สุด และหาคาระดับที่เหมาะสมของปจจัย

เหลานั้น โดยทั่วไป DOE แบงปจจัยออกเปนสองกลุม 

ไดแก ปจจยัทีค่วบคมุได (controllable factors) และ

ปจจยัรบกวน (noise factors) ซึง่ไมสามารถควบคมุได

ในการทํางานจริง (Montgomery, 2020) หลักสําคัญ

ของ DOE ประกอบดวยสี่ประการ ไดแก 1) การสุม 

(Randomization) เพ่ือปองกันอคติและปจจัยแฝง 

2) การทําซ้ํา (Replication) เพือ่เพิม่ความแมนยาํของ

ขอมูล 3) การบล็อกปจจัย (Blocking) เพื่อควบคุม

ปจจัยที่ไมอยูในความสนใจ 4) การทดลองแบบสมดุล 

(Balance) เพือ่ใหการวเิคราะหทางสถติิมคีวามถกูตอง

และเชือ่ถอืได (Montgomery, 2020) กระบวนการทํา 

DOE มักประกอบดวย 7 ขั้นตอน ไดแก การกําหนด

ปญหา การเลือกปจจัยและระดับ การกําหนดตัวแปร

ตอบสนอง การออกแบบการทดลอง การดําเนินการ

ทดลอง การวิเคราะหขอมูล และการสรุปผลการ

ทดลอง (ชยาภรณ พรอมมูล, 2557)

งานวิจัยจํานวนมากนํา DOE มาประยุกต

รวมกบัเคร่ืองมือคณุภาพ เชน การศกึษาของ จตุรวทิย 

คงเขียว (2557) ที่ใช DOE แบบ 2k Factorial เพื่อ

หาปจจัยหลักใน SMT หรืองานของ เกษธนา ลือ

กิจนา (2564) ที่ใช Box-Behnken และ Central 

composite design ในการหาปจจัยที่เหมาะสมเพื่อ

ลดขอบกพรองในกระบวนการบรรจุนมพาสเจอรไรส 

นอกจากน้ีงานวิจัยเกี่ยวกับบรรจุภัณฑนํ้าหนักเบา 

เชน ของ ณัฐการต ชูวงษวัฒนะ และคณะ. (2563) 

ยังช้ีใหเห็นวา DOE สามารถคนหาระดับปจจัยท่ี

เหมาะสมเพื่อแกไขปญหาที่เกิดจากบรรจุภัณฑบาง

ลงไดอยางมีประสิทธิภาพ องคความรูเหลานี้ช้ีวาการ

ใช DOE แบบ 2-Level Factorial และการประยุกต

ใชเครือ่งมอืคณุภาพสามารถตอบโจทยการลดของเสยี

ในกระบวนการผลตินํา้ดืม่บรรจแุกวไดอยางเหมาะสม 

เพราะสามารถคัดกรองปจจัยใหเหลือเฉพาะตัวแปร

สําคัญ ระบุคาปจจัยท่ีมีนัยสําคัญเชิงสถิติ และนําไป

ใชเปนแนวทางปรับปรุงกระบวนการไดจริงในภาค

อุตสาหกรรม

4. วิธีดําเนินการวิจัย
4.1 รูปแบบการวิจัย

ทําการวิจัยเชิงออกแบบการทดลอง (Design 

of experiment) แบบ 2k Factorial Design และ

การหาระดบัปจจยัทีเ่หมาะสมเขามาดาํเนนิการในการ

แกไขปญหาที่ทําการศึกษา โดยเลือกผลิตภัณฑนํ้าดื่ม 

3 ประเภท ท่ีมีของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต

นํา้ดืม่มากทีส่ดุจากขอมลูยอนหลงั 3 เดอืน ตัง้แตเดอืน 

มกราคม พ.ศ. 2566 ถึง มีนาคม พ.ศ. 2566 ที่พบวา 

ประเภทนํา้ดืม่ท่ีมยีอดของเสียในกระบวนการผลติมาก

ที่สุด คือ นํ้าดื่มประเภทแกว

4.2 ขอมูลที่ใชทดลอง

ศกึษาสภาพการทํางานและลกัษณะของปญหา 

ไดศึกษาสภาพการทํางานที่ทําใหเกิดปญหาของเสีย

ที่เกิดขึ้นและทําการเก็บรวบรวมขอมูลตั้งแตเดือน 

มกราคม พ.ศ.2566 ถึง มีนาคม พ.ศ.2566 จากนั้น

นํามาวิเคราะหปญหาเพื่อคนหาสาเหตุท่ีเปนปจจัยท่ี

เกี่ยวของ 

4.3 เครื่องมือวิจัย

ทาํการออกแบบการทดลองโดยแบงเปน 2 สวน 

คือ สวนที่ 1 การทดลองแบบเต็มรูปแบบ 2 ระดับ 2k 

Factorial Design เพื่อกรองปจจัยโดยไมพิจารณา

ปจจัยท่ีไมเก่ียวของออกเพื่อหาปจจัยท่ีมีผลกระทบ 
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

สวนที ่2 เปนการหาระดบัปจจยัทีเ่หมาะสม ซึง่ทัง้ 2 สวน

จะใชโปรแกรม MINITAB ในการประมวลผลและ

วิเคราะหผล

4.4 การเก็บรวบรวมขอมูล

พิจารณาจากประเภทนํ้าดื่มทั้ง 3 ประเภทที่มี

ของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตนํ้าดื่มมากที่สุด

จากขอมูลยอนหลัง 3 เดือน ต้ังแตเดือน มกราคม 

พ.ศ.2566 ถงึ มนีาคม พ.ศ.2566 พบวาประเภทนํา้ดืม่

ทีม่ยีอดของเสยีในกระบวนการผลติมากทีส่ดุ คือ น้ําด่ืม

ประเภทแกว จากนั้นศึกษาสภาพการทํางานของ

กระบวนการผลิตดื่มประเภทแกวจากกระบวนการ

แรกตั้งแตนําวัตถุดิบเขาเครื่องจักรเตรียมผลิตจนถึง

กระบวนการสุดทายกอนสงมอบถงึลกูคาพบวาจํานวน

ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตโดยมีลักษณะ

บกพรองของเครื่องจักร ทําใหแตละขั้นตอนการผลิต

เกิดของเสีย เชน นําแกวเขาเครื่อง เช็กตําแหนงของ

ฟลม ตดิฟลมฝาแกวดวยความรอน และบรรจใุสกลอง 

สามารถคิดเปนรอยละของสัดสวนของเสียทั้งหมดใน

ชวงดงักลาวเปนจาํนวน 57,790 ชิน้ ภายหลังจากการ

ตรวจสอบพบวา มีผลติภณัฑบกพรองจากขัน้ตอนผลติ

นํา้ดืม่ประเภทแกว เปนข้ันตอนนาํแกวเขาเคร่ือง 3 ช้ิน 

ขัน้ตอนเชก็ตาํแหนงของฟลม 5,940 ช้ิน ขัน้ตอนตดิฟลม

ฝาแกวดวยความรอน 51,840 ชิ้น ขั้นตอนบรรจุใส

กลอง 7 ชิ้น

4.5 การวิเคราะหขอมูล

วิเคราะหสาเหตุของปญหา พบปญหาของเสีย

ท่ีเกดิมากท่ีสดุของผลติภณัฑน้ําดืม่ประเภทแกว ดงันัน้

ผูวจิยัจงึใชเครือ่งมอืคณุภาพทีเ่รยีกวา แผนผงักางปลา 

(Fishbone diagram or cause and effect) มาชวย

ในการวิเคราะหเพื่อคนหาปจจัยที่เปนสาเหตุของการ

เกดิของเสยีพบปจจัยท่ีมีผลกระทบกบัการเกดิของเสยี

โดยตรง คอื อณุหภมูใินการซลีฝาแกว, อณุหภมูใินการ

ตัดแผนฟลมฝาแกวและอุณหภูมิในการยํ้าซีลฝาแกว 

จงึนาํมากาํหนดเปนปจจยัในการทดลอง กาํหนดแบบ

การทดลองเปนการทดลองเต็มรูปแบบ 2 ระดับ (2k 

Factorial design) ซึ่งสามารถแบงระดับปจจัยได 2 

ระดับ คือระดับ“สูง”และระดับ“ตํ่า”ผูวิจัยนําปจจัย

ซ่ึงมีคาพารามิเตอรท่ีใชในการตั้งคาของเครื่องจักรมา

วิเคราะหและเปนปจจัยในการออกแบบการทดลอง

ซึ่งมี 3 ปจจัยดังนี้

ตารางที่ 1 การแบงระดับปจจัย

ปจจัย สัญลักษณ
ระดับปจจัย

หนวย
ระดับตํา (-) ระดับสูง (+)

อุณหภูมิในการซีลฝาแกว A 185 195 องศาเซลเซียส

อุณหภูมิในการยําซีลฝาแกว B 160 165 องศาเซลเซียส

เวลาในการกดซีลฝาแกว C 0.1 0.2 วินาที

หมายเหตุ: เนื่องจากคาพารามิเตอรของอุณหภูมิในการซีลฝาแกวและอุณหภูมิในการตัดแผนฟลมฝาแกวใชคา

พารามิเตอรเดียวกันจึงรวมสองปจจัยนี้เขาดวยกัน

การออกแบบการทดลองโดยใชการออกแบบ

การทดลองแบบเต็มรูปแบบ 2 ระดับ ทําการทดลอง

ผลการตอบสนอง โดยใหผลการตอบสนองของการ

ทดลองเปนสดัสวนของเสยีตอปรมิาณการผลติ ทีร่ะดับ

ความเชื่อมั่นรอยละ 95 (α = 0.05) ซึ่งมีรูปแบบการ

ทดลอง 2k ทั้งหมด 3ปจจัย ซึ่งจะเทากับ 23 และ

กาํหนดการทดลองซํา้กนั 2 ครัง้ (2 Replicate) ดงันัน้

จะตองทําการทดลองทั้งหมด 16 การทดลอง ในชวง
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ทดลองทัง้หมด 23 = 8 การทดลองและทาํการทดลอง

ซํ้า 2 รอบ รวมเปน 16 การทดลองโดยกําหนดคานัย

สาํคญัไวที ่0.05 ผูวจิยัไดทาํการบนัทกึจาํนวนของเสยี 

(Response) ในแตละการทดลอง

5.2 การเลือกปจจัยการทดลองที่เหมาะสม 

การเลือกปจจัยที่เหมาะสมสําหรับการทดลองจะ

เลือกเทอมที่มีนัยสําคัญจากผลการวิเคราะหความ

แปรปรวน พบวาปจจัยหลักไดแก อุณหภูมิในการซีล

ฝาแกว, อุณหภูมิในการยํ้าซีลฝาแกวมีผลกระทบตอ

คาจํานวนของเสีย (Response) เนื่องจากพิจารณา

คา P-Value เทียบกับคาระดับนัยสําคัญที่ 0.05 คา 

P-Value นอยกวา 0.05 แสดงวาปจจยันัน้มอิีทธพิลตอ

ตวัแปรตอบสนอง (Response) อยางมนียัสาํคญั ผูวจิยั

จึงทําการลดรูปปจจัยที่ไมมีผลกระทบตอคาจํานวน

ของเสีย (Response) ไดแกเวลาในการกดซีลฝาแกว 

ปจจัยรวม 2 ปจจัย ไดแก อุณหภูมิในการซีลฝาแกว

กับเวลาในการกดซีลฝาแกวและปจจัยรวม 3 ปจจัย 

ไดแก อุณหภูมิในการซีลฝาแกว อุณหภูมิในการยํ้าซีล

ฝาแกว และเวลาในการกดซลีฝาแกว แสดงดงัภาพที ่1

เวลาเก็บขอมูลในสวนที่ 2 เริ่มตั้งแตเดือน กรกฎาคม 

พ.ศ.2566 ถึง กันยายน พ.ศ.2566 โดยใชโปรแกรม 

MINITAB ในการสุมการทดลองรูปแบบการจัดลําดับ

การทดลอง โดยทาํการทดลองการวเิคราะหขอมลูและ

สรุปผลการทดลอง เมื่อไดทําการจัดลําดับการทดลอง

จะทําการทดลองทั้งหมด 16 การทดลอง และเมื่อได

ผลการทดลองแลว ผูวิจัยใชโปรแกรม MINITAB เขา

มาชวยในการวิเคราะหผลความแปรปรวนและสรปุผล

5. ผลการวิจัย
จากการกําหนดวิธีการดําเนินงานของการ

ศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตนํ้าดื่มบรรจุ

แกวกรณีศึกษาโรงงานผลิตนํ้าดื่มไดนําเอาวิธีการ

ดําเนินการออกแบบการทดลอง มาทําการทดลอง 

โดยมีขั้นตอนการดําเนินการทดลองและแสดงผลการ

ทดลอง ดังตอไปนี้

5.1 จากการกรองปจจัยเบื้องตน ที่ไดกลาว

ไวในวิธีการดําเนินการวิจัยไดทําการทดลองและ

ตรวจสอบสภาวะของการปฏิบัติงานใหตรงตามลําดับ

ของการทดลอง (Run order) ซึ่งประกอบดวยการ
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ภาพที่ 1 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนจาก Minitab หลังจากลดรูปแบบปัจจัย 

พิจารณาภาพที่ 1 พบว่าค่า R-sq เท่ากับ 86.40% ซึ่งค่าเข้าใกล้ 100 แสดงให้เห็นว่า ตัวแบบจำลองการ
ถดถอยที่ได้มานั้นสามารถอธิบายความผันแปรของค่าตัวแปรตอบสนองที่กระจายรอบค่าเฉลี่ยได้เป็นอย่างดี และ 
R-sq (Adj) เท่ากับ 83.01% มีค่าใกล้เคียงกับค่า R-sq แสดงว่าตัวแปรอิสระหรือแหล่งของความผันแปรถูกใส่เข้า
ไปในตัวแบบจำลองการถดถอยเหมาะสมแล้ว หรือไม่มีลักษณะของการใส่ตัวแปรมากเกินไป (Overfit) และได้
พิจารณาค่า Lack of Fit พบว่ามีค่า P-Value เท่ากับ 0.683 ซึ่งมากกว่าค่าระดับนัยสำคัญที่ 0.05 ดังนั้นสามารถ
สรุปได้ว่าสมการถดถอยมีความเหมาะสม การตรวจสอบความถูกต้องของรูปแบบการทดลอง นำค่าผลตอบสนองที่
ได้จากจำนวนชิ้นงานที่เสียหายในกระบวนการผลิตมาวิเคราะห์ทางสถิติ โดยวิเคราะห์ความแปรปรวนเพ่ือหาปัจจัย
ที่มีอิทธิพลต่อการเสียหายของบรรจุภัณฑ์ที่ระดับนัยสำคัญ 0.05 (α = 0.05) สามารถวิเคราะห์ผลได้ว่าคุณสมบัติ
ของค่าส่วนตกค้างเป็นไปตามข้อกำหนด คือรูปแบบของค่าส่วนตกค้างเป็นไปตามสมมติฐานทั้งหมด 3 ข้อ ได้แก่ 
ค่าส่วนตกค้างมีการกระจายตัวแบบปกติ, ค่าส่วนตกค้างเป็นแบบสุ่มและ ค่าความแปรปรวนของส่วนตกค้างมี
เสถียรภาพ จึงสามารถบ่งบอกได้ว่าข้อมูลที่ได้จากการทดลองมีความถูกต้องและเหมาะสมสำหรับนำไปวิเคราะห์
ผลกระทบของปัจจัย

ภาพที่ 1 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนจาก Minitab หลังจากลดรูปแบบปจจัย
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ไดจากจํานวนช้ินงานท่ีเสียหายในกระบวนการผลิต

มาวิเคราะหทางสถิติ โดยวิเคราะหความแปรปรวน

เพื่อหาปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการเสียหายของบรรจุ

ภัณฑท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 (α = 0.05) สามารถ

วิเคราะหผลไดวาคุณสมบัติของคาสวนตกคางเปนไป

ตามขอกําหนด คือรูปแบบของคาสวนตกคางเปนไป

ตามสมมติฐานทั้งหมด 3 ขอ ไดแก คาสวนตกคางมี

การกระจายตัวแบบปกติ, คาสวนตกคางเปนแบบสุม

และ คาความแปรปรวนของสวนตกคางมีเสถียรภาพ 

จึงสามารถบงบอกไดวาขอมูลท่ีไดจากการทดลองมี

ความถูกตองและเหมาะสมสําหรับนําไปวิเคราะห

ผลกระทบของปจจัย 

พิจารณาภาพที่ 1 พบวาคา R-sq เทากับ 

86.40% ซึ่งคาเขาใกล 100 แสดงใหเห็นวา ตัวแบบ

จําลองการถดถอยที่ไดมานั้นสามารถอธิบายความ

ผันแปรของคาตัวแปรตอบสนองที่กระจายรอบคา

เฉลี่ยไดเปนอยางดี และ R-sq (Adj) เทากับ 83.01% 

มีคาใกลเคียงกับคา R-sq แสดงวาตัวแปรอิสระหรือ

แหลงของความผันแปรถูกใสเขาไปในตัวแบบจําลอง

การถดถอยเหมาะสมแลว หรอืไมมลีกัษณะของการใส

ตัวแปรมากเกินไป (Overfit) และไดพจิารณาคา Lack 

of Fit พบวามีคา P-Value เทากับ 0.683 ซึ่งมากกวา

คาระดับนัยสําคัญที่ 0.05 ดังน้ันสามารถสรุปไดวา

สมการถดถอยมีความเหมาะสม การตรวจสอบความ

ถูกตองของรูปแบบการทดลอง นําคาผลตอบสนองที่

10

Factorial Regression : Response Versus A, B
Analysis of Variance
Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value
Model 6 0.032438 0.005406 11.71 0.001
Linear 3 0.032119 0.010706 23.18 0.000
A 1 0.024806 0.024806 53.72 0.000
B 1 0.006806 0.006806 14.72 0.004
C 1 0.000506 0.00506 1.10 0.322
2-Way Interactions 3 0.000319 0.000106 0.23 0.873
A*B 1 0.000006 0.000006 0.01 0.910
A*C 1 0.000156 0.000156 0.34 0.575
B*C 1 0.000156 0.000156 0.34 0.575

ภาพที่ 2 การตรวจสอบความถูกตองของรูปแบบการทดลอง (Model Adequacy Checking)

5.3 การวิเคราะหผลกระทบของปจจัย

ที่ทําการทดลอง พบวาปจจัยหลัก คือ คาอุณหภูมิ

ในการซีลฝาแกว (องศาเซลเซียส) และคาอุณหภูมิใน

การยํ้าซีลฝาแกว (องศาเซลเซียส) สงผลกระทบตอ

คาจาํนวนของเสีย (Response) เมือ่พจิารณาผลกระทบ

รวมตั้งแต 2 ปจจัย พบวาคาอุณหภูมิในการซีลฝา

แกว (องศาเซลเซียส) และคาอุณหภูมิในการยํ้าซีล

ฝาแกว (องศาเซลเซียส) ก็มีผลตอคาจํานวนของเสีย 

(Response) อยางมีนัยสําคัญเชนกัน
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ตารางที่ 2 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของขอมูลการทดลอง

Factorial Regression : Response Versus A, B

Analysis of Variance

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value

Model 6 0.032438 0.005406 11.71 0.001

Linear 3 0.032119 0.010706 23.18 0.000

A 1 0.024806 0.024806 53.72 0.000

B 1 0.006806 0.006806 14.72 0.004

C 1 0.000506 0.00506 1.10 0.322

2-Way Interactions 3 0.000319 0.000106 0.23 0.873

A*B 1 0.000006 0.000006 0.01 0.910

A*C 1 0.000156 0.000156 0.34 0.575

B*C 1 0.000156 0.000156 0.34 0.575

Error 9 0.004156 0.000462

Lack-of-Fit 1 0.000306 0.000306 0.64 0.448

Pure Error 8 0.003850 0.000481

Total 15 0.036594

Model Summary S = 0.0214897 R-sq = 88.64 % R-sq (adj) = 81.07 %

จากขอมูลตารางที่ 2 การวิเคราะหความ

แปรปรวนที่มีมากกวา 2 ปจจัย และพบวาผลการ

วิเคราะหความแปรปรวนของการทดลองมีผลกระทบ

รวม 2 กรณ ีซึง่ผลกระทบรวมมนียัสาํคญั (P-Value < 

0.05) และจะไมพิจารณาปจจัยหลัก ในการวิเคราะห

ความแปรปรวนจากคาความผิดพลาดมีการแจกแจง

ปกติ และมีคาเฉลี่ยเทากับศูนย โดยมีความแปรปรวน

คงที่และเปนอิสระตอกัน

กรณีที่ 1 คา P-Value ของปจจัยระหวาง

อุณหภูมิในการซีลฝาแกว (A) และอุณหภูมิในการ

ยํ้าซีลฝาแกว (B) มีคานอยกวา 0.05 สรุปไดวาปจจัย

ทัง้สองเปนปจจัยทีม่ผีลกระทบรวมอยางมนัียสาํคัญตอ

จาํนวนของเสยีในกระบวนการผลตินํา้ด่ืมประเภทแกว

กรณีที่ 2 คา P-Value ของปจจัยเวลาในการ

กดซีลฝาแกว (C) มีคามากกวา 0.05 สรุปไดวาปจจัย

เวลาในการซีลฝาแกวไมสงผลตอปริมาณของเสียใน

กระบวนการผลิตนํ้าดื่มประเภทแกวอยางมีนัยสําคัญ 

และไมมีผลกระทบรวม

5.4 การหาคาระดับปจจัยที่เหมาะสมที่สุด

จากการวเิคราะหความแปรปรวนสามารถเขียนสมการ

ถดถอยเพื่อทํานายคาจํานวนจองเสีย (Response) 

ในรูปของปจจัยท่ีมีนัยสําคัญเพื่อนําไปหาคาท่ีเหมาะ

สมท่ีสดุของปจจยัไดดงันี ้ Y = -1.2-0.0021A+0.0025

B+1.80C+0.000050 A*B+0.0125A*C–0.0250B*C

จากสมการสามารถหาคาท่ีเหมาะสมของปจจยั

โดยใชฟงกชันหลักการเพิ่มประสิทธิภาพการตอบ

สนอง (Response optimizer) โดยผูวิจัยไดวิเคราะห

แบบเขาสูเปาหมาย (Goal) โดยกําหนดคาตาง ๆ 
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ตารางที่ 3  Output optimize point

 Response Optimization

Parameters

Response
Goal Lower Target Upper Weight Import

Minimize 0.29 0.29 0.46 1 1

A = 185

B = 160

C = 0.1

Predicted Response

Response = 0.295                    desirability = 0.970588

Composite Desirability = 0.970588

จากตารางที่ 3 แสดงปจจัยที่เหมาะสมสําหรับ

การลดของเสียในกระบวนการผลิตน้ําด่ืมบรรจุแกว 

ไดแก คาอุณหภูมิในการซีลฝาแกวเทากับ 185 องศา

เซลเซียส,คาอุณหภูมิในการยํ้าซีลฝาแกวเทากับ 160 

องศาเซลเซียส และเวลาในการกดซีลฝาแกว เทากับ 

0.1 วินาที จะไดคาจํานวนของเสีย (Response) 

เทากับ 0.29 นอกจากนี้คาวัดความพอใจโดยรวมของ

ผลตอบสนอง (Composite desirability :D) จะมี

คาอยูระหวาง 0-1 ถา D มีคาเทากับ 0.970588 ซึ่ง

สามารถปดเศษทศนยิมมคีาเทากบั 1 หมายถงึ ผลตอบ

นั้นไดรับความพึงพอใจอยางสมบูรณ

5.5 การทดสอบเพื่อยืนยันผลการทดลอง

ไดทําการทดลองเพื่อยืนยันวาระดับของปจจัยที่

เหมาะสมจากการหาคาระดับปจจัยที่ เหมาะสม 

นัน้จะสงผลใหคาจาํนวนของเสยี (Response) ไดตาม

ที่ตองการหรือไมดวยการปรับคาตาง ๆ ตามผลที่ได

จากการหาคาระดบัปจจัยทีเ่หมาะสม ซึง่คาอณุหภมูใิน

การซลีฝาแกวเทากบั 185 องศาเซลเซยีส ,คาอณุหภมูิ

ในการยํา้ซลีฝาแกวเทากบั 160 องศาเซลเซยีส และคา

เวลาในการกดซีลฝาแกวเทากับ 0.1 

เมือ่นาํคาพารามเิตอรไปกําหนดตัง้คาเครือ่งจกัร

โดยทําการทดลองทั้งหมด 8 ครั้ง จํานวนชิ้นงานใน

กระบวนการผลิตเพื่อยืนยันผลการทดลองจํานวน 

100 ช้ิน จากนั้นทําการทดสอบวาคาจํานวนของเสีย 

(Response) ของกลุมตัวอยางการทดสอบเพื่อยืนยัน

ผลการทดลอง 8 การทดลองมีคาเทากับ 0.29 หรือไม

ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 พบวา P-Value เทากับ 0.826 

ซ่ึงมากกวา 0.05 จึงสรุปไดวาการทดลองเพื่อยืนยัน

ผลที่ 8 การทดลองไมสามารถปฏิเสธสมมติฐานได 

คือ คาจํานวนของเสีย (Response) ทั้ง 8 การทดลอง

เทากับ 0.29 โดยที่คาเฉลี่ยเทากับ 0.29125 และชวง

ความเชื่อมั่นเทากับ 0.27827 - 0.30423 ดังนั้นจึง

สามารถนําคาระดับของแตละปจจัยไปใชในการผลิต

นํ้าดื่มประเภทแกวได

ดงัตอไปน้ีตัง้คาจาํนวนของเสยี (Response) นอยทีส่ดุ 

(Lower) เทากับ 0.29 ตั้งคาจํานวนจองเสีย (Target) 

เทากับ 0.29 ตั้งคาจํานวนจองเสีย (Response) 

มากที่สุด (Upper) เทากับ 0.46 ซึ่งผลที่ไดจากการ

วิเคราะหสภาวะการทํางานที่เหมาะสม
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6. สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผล
6.1 สาเหตท่ีุมีผลกระทบตอกระบวนการผลิต 

และทําใหเกิดความสูญเสียภายใน โรงงานผลิตน้ําดื่ม

จาํกัด สรุปไดวา การหาสภาวะพารามเิตอรทีเ่หมาะสม 

ไดทําการศึกษากระบวนการผลิตนํ้าดื่มประเภทแกว 

เน่ืองจากกระบวนการผลติเกิดปญหามากทีส่ดุ คิดเปน

ของเสียรอยละ 66.88 ไดเลือกใชหลักการออกแบบ

การทดลองช วยในการวิ เคราะหพารามิเตอร ที่

เหมาะสม เพื่อหาปจจัยที่เกี่ยวของการเกิดของเสียใน

กระบวนการผลิต และการหาระดับปจจัยที่เหมาะสม

นํามาใชเปนมาตรฐานในกระบวนการผลิตใหสามารถ

ทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ

6.2 แนวทางในการปรับปรุงสําหรับการลด

ของ เสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตนํ้าดื่มประเภท

แกว สรุปไดวา ศึกษาถึงปจจัยที่มีอิทธิพลตอการ

ลดของเสียในกระบวนการผลิตนํ้าดื่มพรอมท้ังหา

ระดับปจจัยที่เหมาะสมในการปรับตั้งคาตาง ๆ ของ

เครื่องจักร โดยมีปจจัยที่เกี่ยวของจํานวน 3 ปจจัย 

ไดแก อุณหภูมิในการซีลฝาแกว อุณหภูมิในการยํ้า

ซีลฝาแกว และเวลาในการกดซีลฝาแกว ไดใชการ

ออกแบบการทดลองเชิงแฟคเทอเรียลแบบ 2 ระดับ 

(2k Factorial Design) และไดใชวิธีการวิเคราะห

ขอมูลทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่นรอยละ 95 ในการ

ศกึษาถึงอทิธิพลของปจจัยตาง ๆ  ทีม่ผีลตอการลดของ

เสียในกระบวนการผลิต เมื่อทําการทดลองตามแผน

แลวผูวิจัยไดวิเคราะหความแปรปรวน พบวาปจจัยที่

มีผลกระทบอยางมีนัยสําคัญ คือ อุณหภูมิในการซีล

ฝาแกว (A) และ อุณหภูมิในการยํ้าซีลฝาแกว (B) จาก

นัน้ไดนาํเอาคาตอบสนอง ( Response ) ทีไ่ดจากการ

ทําการทดลองมาวิเคราะหตอเพื่อยืนยันผลของการ

ทดลอง โดยใชโปรแกรม Minitab ในการหาคาระดับ

ปจจัยที่เหมาะสมในการผลิต จากการวิเคราะหพบวา

ปจจยัทีเ่หมาะสมกับการผลติ คอื อณุหภมูใินการซลีฝา

แกวท่ีระดบัปจจยั 185 องศาเซลเซยีส, อณุหภมูใินการ

ยํ้าซีลฝาแกวที่ระดับปจจัย 160 องศาเซลเซียส และ

ระยะเวลาในการกดซลีฝาแกวท่ีระดบัปจจยั 0.1 วนิาที 

6.3 เปรียบเทียบผลระหวางกอนปรับปรุง

และหลังปรับปรุงเพ่ือลดของเสียจากปญหาท่ีมี

ผลกระทบ มากที่สุด สรุปไดวา จากการหาคาระดับ

ปจจัยที่เหมาะสม เมื่อไดคาระดับปจจัยที่เหมาะสม

ที่สุดตามตารางท่ี 3 เพื่อเปนการยืนยันผลการวิจัย

วาสามารถลดของเสียในกระบวนการผลิตนํ้าดื่ม

ประเภทแกวไดจรงิและมปีระสทิธภิาพ ผูวจิยัจงึทาํการ

ทดสอบและกําหนดคาตามระดับปจจัยที่เหมาะสมใน

กระบวนการผลติ จากนัน้นาํขอมลูจาํนวนของเสยีกอน

และหลังการทําการวิจัยของปญหา มาทําการเปรียบ

เทียบผลกอนและหลังทําการปรับปรุง

ตารางที่ 6 ผลที่ไดจากการผลิตเมื่อนําคาปจจัยที่เหมาะสมไปใชเพื่อเปรียบเทียบกอนและหลัง

ระยะเวลาที่ผลิต ผลลัพธ

จํานวนยอด

การผลิต (ชิ้น)

จํานวนของดี

(ชิ้น)

จํานวนของเสีย

(ชิ้น)

เปอรเซ็นต

ของเสีย

ม.ค 66 - มี.ค 66 กอนการปรับปรุง 189,600 131,810 57,790 30.48

ก.ค 66 - ก.ย 66 หลังการปรับปรุง 124,800 107,364 17,436 13.97
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7. ขอเสนอแนะ
7.1 ขอเสนอแนะในการนําผลการวิจัยไปใช

สาเหตุท่ีมีผลกระทบตอกระบวนการผลิต 

คือ การปรับตั้งคาพารามิเตอรของเคร่ืองจักร ดังนั้น

โรงงานผลิตนํ้าดื่มจะตองคอยตรวจเช็คหรือนําคา

พารามเิตอรทีเ่หมาะสมจากการทดลองไปปรบัใช และ

แนวทางในการปรับปรุงสําหรับการลดของเสียของ

โรงงานผลตินํา้ดืม่ คอื จะตองปฏบิตัดัิงนีต้รวจสอบคา

พารามเิตอรวาอยูในอณุหภมูเิปนไปตามท่ีไดกาํหนดไว 

7.2 ขอเสนอแนะในการวิจัยครั้งตอไป

ควรมีการศึกษาพารามิเตอรอื่น ๆ เพิ่มเติม 

นอกเหนือจากพารามิเตอรของเครื่องจักร ไดแก 

อุณหภูมิรอบ ๆ พื้นที่ปฏิบัติงานเปนตน เพื่อทําให

กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น

ก อนทํ าการวิจั ยมียอดการผลิต เท  ากับ 

189,600 ชิน้ และมจีาํนวนของเสยีเทากบั 57,790 ช้ิน 

คิดเปนรอยละของเสียเทากับ 30.48 และเมื่อทําการ

ทดลองโดยนําคาอณุหภมูใินการซลีฝาแกว 185 องศา

เซลเซียส, อุณหภูมิในการยํ้าซีลฝาแกว 160 องศา

เซลเซียส และเวลาในการกดซีลฝาแกว 0.1 วินาที 

ซึ่งเปนระดับปจจัยที่เหมาะสมสําหรับนํามาใชใน

กระบวนการผลิต พบวาหลังการปรับปรุงมียอดการ

ผลิตเทากับ 124,800 ชิน้ และมีจาํนวนของเสยีเทากบั 

17,436 ชิ้น คิดเปนรอยละของเสียเทากับ 13.97 

นําคาระดับปจจัยที่เหมาะสมไปใชในกระบวนการ

ผลิตนํ้าดื่มประเภทแกว พบวาหลังจากการปรับปรุงมี

จํานวนของเสียลดลง สามารถลดของเสียไดถึงรอยละ 

69.83 ซ่ึงบรรลุเปาหมายที่วางไวที่รอยละ50 สงผล

ใหดานกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น ซ่ึง

สอดคลองกับงานวิจัยที่เกี่ยวของเมื่อมีการกําหนดคา

ปจจัยที่เหมาะสม สงผลใหปริมาณของเสียที่ไดจาก

กระบวนการผลิตลดลง
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