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บทที่ 3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
เนื้อหาบทนี้จะกล่าวถึงขั้นตอนการด าเนินงานการศึกษาเพ่ือลดปัญหาการจัดเก็บหลอด 

Preform และการหมุนเวียนสินค้า แสดงดังภาพที่ 3.1 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 

3.1 ศึกษากระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตน้ าอัดลมมีขั้นตอนการผลิตดังต่อไปนี้ 

3.1.1 การเป่าขวดพลาสติก 
 หลอด Preform จะถูกส่งเข้าเครื่องเป่าหลอด Preform และจะขยายตัวออกเป็น

ขวดพลาสติก ขวดที่ไม่ได้มาตรฐานจะถูกท้ิงเป็นขวดเสีย 
 

     ศึกษากระบวนการผลติ 

ศึกษาปัญหาในกระบวนการการจดัเก็บ 

วิเคราะหส์าเหตุปญัหาในการจดัเก็บและการหมุนเวียน 

ศึกษาการท างานของพนักงาน 

แนวทางในการแก้ไขปัญหาในกระบวนการท างานของพนักงาน
จัดเก็บหลอด Preform และพนักงานเทหลอด Preform 

การเปรยีบเทียบประสิทธิภาพก่อนและหลังการวางผังโรงงานและการหมุนเวยีน
สินค้า 

สรุปผลการด าเนินงาน 
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3.1.2 การล้างขวด  
 ขวดที่ติดฉลากแล้วจะถูกล าเลียงเข้าสู่เครื่องล้างขวดเพ่ือท าความสะอาด โดยน้ าที่ใช้

จะเป็นน้ าอ่อน โดยน้ าที่ใช้ล้างขวดนี้จะมีการหมุนเวียนใช้ล้างขวดอีก 1 ครั้ง ก่อนปล่อยทิ้งลงรางระบบ
น้ ารวม 

3.1.3 การบรรจุน้ าอัดลม  
 น้ าอัดลมที่ได้มาตรฐานจะถูกน าไปบรรจุลงขวดที่ล้างเสร็จแล้วและน าไปตรวจสอบ

ความหวานและระดับก๊าซ ซึ่งถ้าก๊าซไม่ได้มาตรฐานก็จะถูกท้ิงเป็นน้ าหวานเสีย 
3.1.4 การติดฉลาก 
 ขวดพลาสติกที่ได้จากการเป่าจะถูกน าไปเก็บไว้ใน Silo จากนั้นเครื่องจะท าการ 

Unscramble ซึ่งเป็นการตะกรุยขวดขึ้นมาเรียงเข้าสายพาน ขวดที่วิ่งบนสายพานจะไปผ่านเครื่อง 
Labeller ซึ่งเป็นเครื่องฉีดฉลากที่ขวด 
  3.1.5 การปิดฝา 

 น้ าอัดลมที่บรรจุลงขวดแล้วจะถูกล าเลียงไปยังเครื่องปิดฝา ซึ่งในกรณีที่มีการปิดฝา
ผิดพลาดก็จะเกิดของเสีย คือ ฝาเสีย ขวดเสีย และน้ าหวานเสีย 

3.1.6 การยิงวันหมดอายุ 
 น้ าอัดลมที่บรรจุลงขวดที่ผ่านการปิดฝาเรียบร้อยแล้ว จะถูกล าเรียงไปยังเครื่อง 

Video Jet เพ่ือท าการยิงวันหมดอายุ โดยก่อนการยิงจะมีการฉีดน้ าล้างคอขวดก่อนยิงหมึก ท าให้มีน้ า
เสียเกิดข้ึนเล็กน้อย 

3.1.7 การตรวจระดับน้ า 
 น้ าอัดลมทุกขวดจะถูกตรวจสอบระดับน้ าภายในขวดว่าได้ระดับหรือไม่ ขวดที่มี

น้ าอัดลมภายในขวดที่ไม่ได้มาตรฐานจะถูกคัดแยกน าไปทิ้งเป็นน้ าหวานเสีย 
3.1.8 การพ่นไอน้ า 
 น้ าอัดลมท่ีผ่านการตรวจระดับแล้วมีอุณหภูมิต่ า เนื่องจากต้องผลิตภายใต้อุณหภูมิต่ า

เพ่ือป้องกันการระเหยของก๊าซ จึงต้องน าไปเข้าเครื่อง Warmer เพ่ือลดความเย็นลงโดยใช้ไอน้ าพ่นที่
ขวด ทั้งนี้เพ่ือป้องกันกรณีที่บรรจุภัณฑ์เปียก ขั้นตอนนี้มีของเสียเล็กน้อย 

 
3.2 ศึกษาปัญหาในกระบวนการผลิต 

ปัจจุบัน บริษัทได้ประสบปัญหาพ้ืนที่การจัดเก็บหลอด Preform ไม่เพียงพอและการ
หมุนเวียนสินค้า (Preform) ไม่เป็นระบบ ซึ่งเป็นปัญหาที่เกิดขึ้นมากที่สุดในขั้นตอนการควบคุมสินค้า
คงคลัง ในหนึ่งวันก าลังการผลิตจะไม่สัมพันธ์กับพ้ืนที่จัดเก็บ เช่น ใน 1 แถว จะมีมากกว่า 1 Batch 
ท าให้หมุนเวียนสินค้ายาก หลอด Preform ที่รอน าจ่ายเพ่ือไปผลิตไม่สามารถหมุนเวียนออกมาข้าง
นอกได้ เพราะเข้าออกได้ทางเดียว แสดงดังภาพที่ 3.2 
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หมายเหตุ #G001 คือ ปริมาณการจ่ายเก็บหลอด Preform ในแต่ละ Batch 

 
ภาพที่ 3.2 แสดงปริมาณการจัดเก็บหลอด Preform ที่ผลิตจากเครื่อง Injection No.1  

ในปัจจุบัน 
 

จากภาพที่ 3.2 ปริมาณการจัดเก็บหลอด Preform ในปัจจุบัน #G001 แสดงให้เห็นว่า 
Batch 0007G001R1 ใช้ไป 176,488 ชิ้น ซึ่งหลอด Preform ใน Batch นี้ไม่ได้ถูกน าไปใช้ทั้งหมดจึง
ท าให้เหลือหลอด Preform เก่าค้างตะแกรง พนักงานก็น า Batch ใหม่ออกไปใช้ท าให้เกิดการ
หมุนเวียนไม่เป็นระบบ 
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         หมายเหตุ #G002 คือ ปริมาณการจ่ายเก็บหลอด Preform ในแต่ละ Batch 
 

ภาพที่ 3.3 แสดงปริมาณการจัดเก็บหลอด Preform ที่ผลิตจากเครื่อง Injection No.2  
ในปัจจุบัน 

 
จากภาพที่ 3.3 ปริมาณการจัดเก็บหลอด Preform ในปัจจุบัน #G002 แสดงให้เห็นว่า 

Batch 0007G002R1 ใช้ไป 162,960 ชิ้น ซึ่งหลอด Preform ใน Batch นี้ไม่ได้ถูกน าไปใช้ทั้งหมดจึง
ท าให้เหลือหลอด Preform เก่าค้างตะแกรง พนักงานก็น า Batch ใหม่ออกไปใช้ท าให้เกิดการ
หมุนเวียนไม่เป็นระบบ 
 
     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.4 ปริมาณการจัดเก็บหลอด Preform ทั้งหมดภายในคลังสินค้า 
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ขาดความรับผิดชอบในหน้าท่ี รถ Forklift แบตหมด 

 ไม่มีทักษะใน
การท างาน 

จ านวน Forklift  
ไม่เพียงพอ 

สินค้าวางยังไม่
เป็นหมวดหมู ่

จากภาพที่ 3.4 แสดงปริมาณการจัดเก็บหลอด Preform ที่เกิดขึ้นในปัจจุบัน พบว่า Batch 
#G001 มีปริมาณการหมุนเวียนของหลอด Preform น้อยกว่า #G002 
 
3.3 วิเคราะห์สาเหตุปัญหาการเก็บหลอด Preform 
  คณะผู้วิจัยได้น าทฤษฎีต่างๆ เข้ามาประยุกต์ใช้เพ่ือเป็นแนวทางการวิเคราะห์ข้อมูลที่เกี่ยว
ของ ได้แก่ การศึกษาการท างาน และ 7QC Tools โดยน าปัจจัยที่สาเหตุของปัญหาของการจัดเก็บ
หลอด Preform มาวิเคราะห์หาสาเหตุอย่างละเอียดโดยแผนผังก้างปลาเพ่ือสามารถวิเคราะห์สาเหตุ
ความผิดพลาดได้ดังแสดงในภาพที่ 3.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3.5 แผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุปัญหา 

 
 จากภาพที่ 3.5 แผนผังก้างปลาสามารถสรุปได้ว่าสาเหตุที่ท าให้เกิดความผิดพลาดในการ
ท างาน สามารถวิเคราะห์แยกสาเหตุการเกิดปัญหาออกเป็น 3 ปัจจัย คือ 

3.3.1 คน 
  จากการศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นจากคนพบว่าพนักงานขาดความรับผิดชอบ เกิดการ
หลงลืมเนื่องจากพนักงานมีการท างานที่เคยชินเหมือนเดิมซ้ าๆ ทุกวัน 

3.3.2 เครื่องจักร อุปกรณ์ 
จากการศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นจากเครื่องจักร อุปกรณ์ พบว่ารถ Forklift แบตหมด

ระหว่างการท างานท าให้ไปรับงานล่าช้าและจ านวนรถ Forklift ไม่เพียงพอ   
3.3.3 วัสด ุ

จากการศึกษาปัญหาที่เกิดจากวัสดุพบว่าสินค้าวางไม่เป็นหมวดหมู่ และจัดเรียงไม่
ตรงตามแผนที่วางไว้ 
 
 
 

เครื่องจักร อุปกรณ ์ คน 

ปัญหาการ 
เก็บหลอด 
Preform 
 

วัสด ุ
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3.4 ศึกษาขั้นตอนการท างานของพนักงาน 
ตารางท่ี 3.1 แสดงขั้นตอนการท างานของพนักงานเทหลอด Preform 

 
 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

แผนภูมิการท างานของพนักงานเทหลอด Preform

กรรมวิธีการผลิต กระบวนการซ่อมบ ารุง

 ปัจจุบนั ผูป้ฏิบติังาน...................แผนท่ี......จ านวน.......

 เสนอแนะ ผูบ้นัทึก....................วนัท่ี........................

สรุปผล สัญลักษณ์ ปัจจุบัน เสนอแนะ ลดลง

การปฏิบติังาน 20

การเคล่ือนท่ี 11

การตรวจสอบ 10.5

การรอ 7

การเกบ็ 0

เวลา (นาที) 48.5
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ขั้นตอน
ที ่

กิจกรรม 
เวลา
(นาที) 

สัญลักษณ์ 

     

1 เท Preform 3      

2 เบิกงาน 5      

3 บันทึกการเท Preform 0.5      

4 
รับ Preform โอน RS/
จ้างฉีด 

1.5 
     

5 
รับ Packaging ส าหรับ
ผลิต Preform 

2 
     

6 
โอน Preform ออกไป
ต่างโรงงาน 

1.5 
     

7 เตรียมตะแกรง 2      

8 
ขนย้าย Preform เสีย
ออกนอกพ้ืนที่ 

8 
     

9 
ตรวจเช็ครถยก/เติมน้ า
กลั่นแบตเตอรี่ 

10 
     

10 
ท า GMP ในพ้ืนที่/
Hopper Resin-PF 

10 
     

11 รบั Concentrate 5      
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การท างานของพนักงานเทหลอด Preform

พนักงาน เครือ่งจักร

เท Preform 3 ก าลงัถูกใสช่ ิน้งาน 3

เบกิงาน 5 วา่ง 0

บันทกึการเท Preform 0.5 วา่ง 0

รับ Preformโอน RS /จา้งฉดี 1.5 วา่ง 0

รับ Packaging ส าหรับผลติ Preform 2 วา่ง 0

โอน Preform ออกไปตา่งโรงาน 1.5 วา่ง 0

เตรยีมตะแกรง 2 วา่ง 0

ขนยา้ย Preform เสยีออกนอกพื้นที่ 8 วา่ง 0

ตรวจเชค็รถยก/เตมิน ้ากลัน่แบตเตอรี่ 10 วา่ง 0

ท า GMP ในพื้นที/่Hopper Resin-PE 10 ก าลงัท างาน 10

รับ Concentrate 5 วา่ง 0

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากการศึกษากระบวนการท างานของพนักงานเทหลอด Preform พบปัญหาที่เกิดความ
ผิดพลาดของพนักงาน คือ การลืมลงบันทึกเมื่อท าการเทหลอด Preform ท าให้เกิดปัญหาการหลงลืม
และท าให้หลอด Preform ที่อยู่ข้างในไม่หมุนเวียนออกมา จึงท าให้เกิดปัญหาและผลกระทบตามมาใน
กระบวนการเทหลอด Preform ในกะต่อมา เช่น เทหลอด Preform ใน 1 Batch 1 ตะแกรง ไม่หมด
ท าให้กะต่อมาสับสนและหลอด Preform เหลือค้างในตะแกรงและอ่ืนๆ ท าให้เกิดการสิ้นเปลือง 
เนื่องจากพนักงานเทหลอด Preform มีการท างานหลายหน้าที่ ซึ่งจะท าให้เกิดการเท Preform ล่าช้า
ในกรณีที่ Preform หมดถังเครื่อง Bowing จะยังท างานปกติ แต่ไม่มีหลอด Preform เข้าไปในเครื่อง
เป่าออกมาเป็นขวดพลาสติก 
 
3.5 แนวทางในการแก้ไขปัญหาในกระบวนการท างานของพนักงานเทหลอด Preform 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาความผิดพลาดของพนักงานเทหลอด Preform คณะผู้วิจัยจึงได้ท า
การแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นและเสนอแนวทางการป้องกันความผิดพลาดของพนักงาน คือ การวางผัง
คลังสินค้า การจัดเรียงตะแกรงหลอด Preform และการลงบันทึกทุกครั้งที่มีการเทหลอด Preform 
เพ่ือลดความผิดพลาดในการท างานของพนักงาน เมื่อพนักงานท าการเทหลอด Preform แล้วจะต้อง
ลงบันทึกการเททุกครั้ง โดยการปรับปรุงการวางผังคลังสินค้าและการบันทึกนั้นท าให้หลอด Preform 
ไม่สามารถหมุนเวียนได้อย่างเป็นระบบ เนื่องจากพนักงานเทหลอด Preform ไม่ต่อเนื่องและบางครั้ง
ลืมจดบันทึก เนื่องจากพนักงานท างานหลากหลายหน้าที่ เช่น เก็บ Preform เข้าคลังจัดเก็บ และพับ
ตะแกรงใส่หลอด Preform ที่จะท าการขนส่งออกไป 
 
 



30 
 

3.6 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อนและหลังการแก้ปัญหาพื้นที่การจัดเก็บหลอด Preform  
พ้ืนที่ในการจัดเก็บหลอด Preform ก่อนปรับปรุง คือ การวางตะแกรงหลอด Preform ไม่

เรียงตาม Batch ท าให้พนักงานท างานไม่ต่อเนื่องและสินค้าไม่หมุนเวียนออกมาข้างนอกได้ หลังการ
ปรับปรุงได้ท าการวางผังคลังสินค้าและการให้พนักงานจดบันทึกทุกครั้งที่มีการเทหลอด  Preform 
หลังจากนั้นคณะผู้วิจัยจะท าการจัดเก็บข้อมูลการท างานของพนักงานหลังการปรับปรุงต่อไป 
 
3.7 การสรุปผลการด าเนินงาน 

หลังจากการให้พนักงานเทหลอด Preform จดบันทึกและการวางผังคลังสินค้าแผนกพัสดุ
คณะผู้วิจัยจะน าข้อมูลจากพนักงานที่ท าหน้าที่บันทึกข้อมูล บันทึกการท างานของกระบวนการท างาน
ของพนักงานมาวิเคราะห์ เมื่อได้ข้อมูลแล้วทางคณะผู้วิจัยจะน าข้อมูลดังกล่าวมาท าการเปรียบเทียบ
กับข้อมูลก่อนการแก้ไขปัญหา และสรุปผลการด าเนินงาน รายละเอียดของผลการด าเนินงานแสดงใน
บทที่ 4 
 


