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จากขอมูลของเสียในเดอืนพฤศจิกายน 2565 แสดงใหเห็นวาโรงงานมีปญหาถวยเกิดตาํหนิ คิดเปน 15.15% จึงไดนําเอาแนวทาง 7 Step QC Problem solving มา

ใชเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาตลอดจนการหาทางแกไข5W1H จะไดขอบเขตการศึกษาคือ ปญหาถวยตกที่บริเวณทางลงสายพานขาวในผลิตภัณฑเจลที่ไลนการผลิต

11-12 มีปรากฎการณการเกิด 2 ปรากฎการณ ไดแก 1) ถวยเอียง สาเหตุเกิดจากการเติมผลไมไมอยูในจดุกึ่งกลางและตําแหนงจุดยืนของพนกังานยืนในลักษณะใสผลไมขนานกับ

ลําตัว 2) ระยะหางของไกดไมไดมาตรฐาน สาเหตุเกดิจากแหวนรองนอตสามารถรองรับแรงส่ันสะเทือนไดนอย จึงเสนอแนวทางการแกไข 4 แนวทาง คือ 1) ลูกกล้ิงดนัหนาถวย

ปองกันถวยเอียง 2) ทําเครื่องหมายเพ่ือระบุตําแหนงยืนสําหรับพนักงานเติมผลไม 3) เพ่ิมแหวนรองสปริง 4) จิ๊ก (Jig) สําหรับตรวจสอบระยะหางของไกด ซ่ึงคาดวาเปอรเซ็นต

ปริมาณถวยตกที่บรเิวณทางลงสายพานขาวจะสามารถลดลงไดจาก 0.0367% เหลือ 0.0183% และสามารถลดตนทุนบรรจภัุณฑที่เกิดจากการสูญเสียที่เกิดในไลนผลิต

1 เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุท่ีทําใหถวยเกิดความเสียหายหรือ

เกิดรอยตําหนิ

2 เพ่ือหาแนวคิด วิธีแกไขปญหาท่ีสามารถชวยใหลดสาเหตุ

ท่ีทําใหเกิดปญหาถวยเกิดความ

จากการวิเคราะหปญหาโดยการใชเครื่องมือ 7 Step of QC 

Problem Solving จะไดดังนี้

ข้ันตอนท่ี 1 การเลือกหัวขอวิจัย จากการวิเคราะหขอมูลจะไดเปน ถวยตกที่

บริเวณทางลงสายพานขาวในผลิตภัณฑเจลที่ไลนการผลิต 11-12

ข้ันตอนท่ี 2 การทําความเขาใจสถานการณของปญหา โดยการใชเครื่องมือ 

5W1H จะได บรรจุภัณฑของผลิตภัณฑเจลตกที่บริเวณทางลงสายพานขาว ในกะ

ทํางานชวงเชา ในชวงเวลา 14.01-16.00 น. หลังจากพนักงานใสผลไม เม่ือกนถวย

ถูกดันข้ึน บริเวณขอบถวยไมไปเก่ียวบริเวณไกดดานบนที่ไลนการผลิต 11-12 และมี

เปาหมายที่จะเปอรเซ็นตของของเสียใหได 50% จาก 0.0367% ตองลดลงเหลือ 

0.0183%

ข้ันตอนท่ี 3 วางแผนการดําเนินงาน

ข้ันตอนท่ี 4 วิเคราะหสาเหตุท่ีแทจริงโดยใช Why-Why analysis จะสามารถแบง

ออกเปน 2 ปรากฏการณ 1.ถวยเอียงเม่ือกนถวยถูกดันข้ึน มีสาเหตุมาจากการใส

ผลไมไมตรงและตําแหนงจุดยืนของพนักงานยืนในลักษณะใสผลไมขนานกับลําตัว 2.

ระยะหางของไกดไมเหมาะสม มีสาเหตุมาจากแหวนรองที่ใชสามารถรับ

แรงสั่นสะเทือนไดนอย

ข้ันตอนท่ี 5 เสนอแนวทางแกไข 1.ลูกกลิ้งกดทับปากถวยใหอยูในระนสบที่

สามารถเก่ียวไกดดานบนได 2.ทําเครื่องหมายที่จุดยืนและจุดใสผลไม 3.เพ่ิมแหวน

รองสปริง ทําใหนอตคลายตัวนอยลง 4.จ๊ิกสําหรับตรวจเช็คระยะหางไกด เพ่ือใช

เวลานอยลงใหการปรับแตงไกด

ในการทําโครงงานครั้งนี้ไดดาํเนินงานโดยใช 7 step QC problem solving

1.เลือกหัวขอวิจัย (Select topic)

-นําขอมูลของเสียที่เกดิขึน้ในชวงเดือน พฤศจิกายน 2565 มาวิเคราะห

2.ทําความเขาใจสถานการณของปญหาและต้ังเปาหมาย (Understand Situation and 

set target)

-เก็บขอมูลการตกของถวย 

-วิเคราะหขอมูลที่ไดเพ่ือใหสามารถตอบคําถาม 5W1H

-สังเกตปรากฎการณที่ทําถวยตก

-ตั้งเปาหมายที่จะลดของเสียจากปญหาที่เกิดขึ้น

3.วางแผนการดําเนินงาน (Plan activity)

-กําหนดระยะเวลาของการดําเนินงานในแตละขั้นตอนใหเปนไปตามแผน

4.วิเคราะหสาเหตุ (Analyze Causes)

-วิเคราะหสาเหตุที่แทจรงิทาํใหเกิดปญหา โดยใช Why-Why analysis

5.พิจารณาและนํามาตรการแกไขปญหาไปปฏิบัติ (Consider and Implement 

Countermeasures)

-เสนอแนวคิดเพ่ือใชในการแกปญหา

6. ตรวจสอบผลลัพธของการดําเนินงานแกไข (Check result) 

7. สรางมาตรฐานและจัดต้ังการควบคุม (Standardize and Establish Control) 

จากการตั้ งเปาหมายลดปญหาถวยตกท่ี

บริเวณทางลงสายพานขาว 50% คาดว่าจะสามารถ

ลดเปอร์เซ็นต์ปริมาณถ้วยตกจาก จาก 0.0367% 

เหลือ 0.0183% และสามารถลดตน้ทุนบรรจุภัณฑท่ี์

เกิดจากการสูญเสียท่ีเกิดในไลน์ผลิตท่ีมีสาเหตุมา

จากพนกังาน 62.59% และจากเครื่องจักร 37.41%

ของตน้ทนุท่ีเสยีไปทัง้หมด
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