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บทคดัย่อ 
งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ผลติภาพในขัน้ตอนการบรรจุน ้านมขา้วโพด ซึ่งผู้วจิยัได้น าเทคนิคการศึกษา
วธิกีารท างานมาใชเ้พื่อวเิคราะห์ปญัหาและเกบ็ขอ้มลู เริม่จากการศกึษากระบวนการท างานของสายการผลติใน
กระบวนการบรรจุน ้านมขา้วโพด พบว่าพนกังานกรอกน ้านมขา้วโพดครัง้ละ 1 ขวด ทัง้น้ีเน่ืองจาก อุณหภูมทิีสู่ง
และขาดเครื่องมอืช่วยในการบรรจุ ทางผูว้จิยัจงึไดอ้อกแบบและพฒันาเครื่องบรรจุน ้าขา้วโพดกึง่อตัโนมตัแิบบ 5 
หวั เพือ่ช่วยในการปฏบิตังิาน จากผลการทดลองพบว่าเครื่องบรรจุน ้านมขา้วโพดสามารถลดเวลาในการกรอกได้
ถงึ 83.62% จากเดมิบรรจนุ ้านมขา้วโพด 35 ขวดใชเ้วลา 2.38 นาท(ี158 วนิาท)ีหลงัจากปรบัปรงุกระบวนการผลติ
แลว้ เหลอืเวลาเพยีง 23.44 วนิาท ีสามารถลดเวลาได ้134.56 วนิาท ีและสามารถลดขัน้ตอนได ้2 ขัน้ตอนคอื
ขัน้ตอนการเทลงขวดครัง้ละ 1 ขวดและการตรวจสอบปรมิาณในแต่ละขวด    
ค าหลกั  เครือ่งบรรจนุ ้า น ้านมขา้วโพด เพิม่ผลติภาพ การศกึษาวธิกีารท างาน   
 

Abstract 
The research aims to increase the production efficiency in the filling step for corn milk bottle. This 
research was analyzed problem and gathered related information using work study techniques By study 
the filling Process, it was found that corn milk was manully poured into a bottle one by one. The 
researcher designed and developed a semi-automatic 5 filling heads machine that can simplify and 
combine the production’s processes. The results of the research showed that the usage time decrease 
by 83.62%, from 2.38 minutes (158Sec.) per 35 bottles to 23.44 Sec. per 35 bottles. (134.56 Sec. time 
reduction) This new system reduce 2 steps in working process, which are the filling corn milk process 
bottle by bottle and volume checking process. 
 Keywords:  Filling Machine, Corn Milk, Increase productivity, Work Study  
production process was decrease to 2 steps.  
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1. บทน า 
 ปจัจุบนักระบวนการผลติในส่วนของกระบวนการ
[1]บรรจุน ้านมขา้วโพดโรงงานกรณีตวัอย่างใชร้ะยะเวลา
ในการผลิตมาก เน่ืองจากบรรจุน ้ านมข้าวโพดโดย
พนักงานไม่มีเครื่องมือเข้ามาช่วยเหลือ  จึงท าให้พบ
ปญัหา โดยพบว่าปจัจยัทีส่่งผลต่อกระบวนการคอื เวลา 
ปรมิาณน ้านมขา้วโพด   

จากการเก็บขอ้มูลทดสอบจบัเวลาในการบรรจุ
น ้านมขา้วโพด 1 หมอ้ สามารถกรอกใส่ขวดได้ทัง้หมด 
150 ขวด โดยมขี ัน้ตอนคอืพนกังานน าขวดเปล่าใส่ตะกรา้
ซึ่งสามารถจัดวางขวดได้ทัง้หมด 35 ขวด/ตะกร้า 
หลงัจากนัน้พนกังานจะตกัน ้าขา้วโพด เทใส่ขวดทลีะขวด
ซึง่จากการเกบ็ขอ้มลูปรากฏว่า น ้านมขา้วโพด 450 ขวด 
ใชเ้วลาในการบรรจทุัง้สิน้ 1 ชัว่โมง 21 นาท ี 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่1 แสดงการบรรจนุ ้านมขา้วโพดก่อนการปรบัปรงุ 
      
1.1 กระบวนการการบรรจนุ ้านมขา้วโพด 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่2 แสดงขัน้ตอนการท างานของการบรรจุ 
การบรรจุน ้านมขา้วโพดแบบเดมิเป็นการบรรจุ

ทลีะ 1 ขวด โดยพนักงานจะน าน ้านมขา้วโพดทีผ่่านการ
ต้มและแยกกากเรียบร้อย ใส่ถังใหญ่เพื่อรอการบรรจ ุ
หลงัจากนัน้พนักงานจะน าเหยอืกตกัน ้านมขา้วโพดเพื่อ
เทลงขวด โดยน ้านมข้าวโพด 1 เหยือกจะกรอกได้ 10 
ขวดซึง่จะเสยีเวลาในการตกัใหม ่ซึง่หลงัจากทีก่รอกครบ 
35 ขวด พนักงานจะต้องตรวจสอบปรมิาณในแต่ละขวด

อีกครัง้ก่อนท าการปิดฝา หลังจากปิดฝาเรียบร้อย
พนักงานกจ็ะน าไปเกบ็รกัษาที่หอ้งควบคุมอุณหภูมเิพื่อ
รอการขนส่ง จากการศกึษา Flow process chart ของ
กระบวนการบรรจุน ้านมขา้วโพด ของโรงงานกรณีศกึษา
ดงัตารางที ่1 

 

ตารางที ่1 Flow process chart กระบวนการผลติน ้านมขา้วโพด
กอ่นการปรบัปรุง  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

จากตารางที่1 แสดงถึงขัน้ตอนในการบรรจุทัง้หมด 14 
ขัน้ตอนเวลารวม 42 วนิาทดีงัต่อไปน้ี 
1.      ข ัน้ตอนการปฏิบตัิงาน 14 ขัน้ตอน ใช้เวลา 36 
วนิาท ี
2.       ข ัน้ตอนการตรวจสอบ 1 ขัน้ตอน ใชเ้วลา 1 วนิาท ี
3.       ข ัน้ตอนการจดัเกบ็ 1 ขัน้ตอน ใชเ้วลา 5 วนิาท ี
 

 

1.2 วตัถปุระสงค ์
เพือ่ออกแบบและพฒันาเครือ่งบรรจนุ ้านม

ขา้วโพดกึง่อตัโนมตั ิ5 หวับรรจ ุ
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2.    ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ระบบการบรรจุ การบรรจุแบบระดบัคงที่[2]  ใชก้บั
ผลิตภัณฑ์ที่เป็นของเหลว เช่น น ้ าอัดลม เบียร์ และ
ของเหลว ซึ่งการบรรจุประเภทน้ีสามารถวดัระดบั หาก
ท าการบรรจแุบบปรมิาตรคงที ่กจ็ะท าใหร้ะดบัความสงูใน
การบรรจใุนภาชนะบรรจุแตกต่างกนัออกไป ซึง่ในขณะที่
ผูบ้รโิภคพอใจทีจ่ะซื้อผลติภณัฑท์ีอ่ยู่ในบรรจุภณัฑแ์ลว้มี
ความสูงระดบัเดียวกันทุกบรรจุภัณฑ์ แม้ว่าความจริง
ปรมิาตรของผลติภณัฑจ์ะไมไ่ดเ้ป็นไปตามความจรงิ [1] 
 

2.2 แผนภูมิควบคุม คือเครื่องมือตรวจสอบและเฝ้า
ตดิตามความเปลีย่นแปลงไปของกระบวนการ[3] ทีอ่าศยั
หลักการสถิติ เพื่อให้สามารถจับความผิดปกติของ
กระบวนการไดอ้ย่างทนัท่วงท ีก่อนทีค่วามผดิปกตนิัน้จะ
ส่งผลต่อความเสยีหายของผลลพัธ์ของกระบวนการ ซึ่ง
หากเป็นกระบวนการผลติกจ็ะหมายถงึของเสยี และหาก
เป็นกระบวนการใหบ้รกิารกอ็าจหมายถงึการใหบ้รกิารที่
ผดิพลาด บางที่เรียกกิจกรรมการควบคุมกระบวนการ
ด้วยแผนภูมิควบคุมว่า“การควบคุมกระบวนการเชิง
สถติ ิ(Statistical Process Control : SPC)” 
แบง่ไดเ้ป็น 2 ประเภทใหญ่ โดยแบง่ตามขอ้มลูทีส่นใจ 
คอื 
      1.แผนภมูทิีช่นิดของขอ้มลูเป็นขอ้มลูแบบต่อเนื่อง
หรอื คา่วดั (Variable Data) 

2.แผนภมูทิีช่นิดของขอ้มลูเป็นขอ้มลูแบบชว่งหรอื 
คา่นบั (Attribute Data) 

แผนภูมิควบคุมค่าวดัเชิงเดี่ยว (Individual 
control chart and moving range : X-Chart) ใชส้ าหรบั
ขอ้มลูทีเ่กบ็รวบรวมเป็นค่าวดัแบบเชงิเดยีว เช่น ขนาด
ความยาว น ้าหนกั ความหนาแน่น ความถ่วงจ าเพาะ 
หรอื ความหนืด เป็นตน้ มลีกัษณะการเกบ็แบบต่อเน่ือง 
อาจจะเก็บในช่วงเวลาทีห่่างกนัคงที่ ในลกัษณะขอ้มูล
โดดๆ น าขอ้มลูทีไ่ดม้าพจิารณาการแจกแจง ถา้ขอ้มลู X 
มกีารแจกแจงแบบปกติก็สรา้งขอบเขตควบคุมคุณภาพ
ตามหลกัความเชือ่มัน่ของการแจกแจงปกตคิ่าวดัแต่ละค่า
ในกระบวนการผลิตอยู่ภายใต้ขอบเขตการควบคุม
คณุภาพทีก่ าหนด 
 

2.3 Flow Chart เป็นการวเิคราะห์การท างานโดยใช้
ส ัญญาลักษณ์ แทนเหตุการณ์ที่เกิดขึ้น โดยที่ส ัญญา

ลักษณ์ที่ใช้เป็นมาตรฐานมีอยู่ 1 ชุดประกอบด้วย 5 
สัญญาลักษณ์ซึ่งสัญญาลักษณ์น้ีจะครอบคลุมการ
ปฏบิตังิานและเหตุการณ์ต่างๆ แทนไดด้งัน้ี 

 
รปูที ่3 สญัญาลกัษณ์ Flow process chart 

 

2.4 Process Capability เป็นการศกึษาความสามารถ
ของกระบวนการการผลิต โดยพิจารณาจากจ านวน
ผลติภณัฑท์ีผ่ลติ ซึง่เกดิจากการผลติทีต่่อเนื่อง ในการวดั
ค ว า มส า ม า ร ถ ข อ ง ก ร ะ บ ว นก า ร นิ ย ม ใ ช้  ดัช นี
ความสามารถ (Capability Index) ในการตรวจสอบ
กระบวนการโดยมวีธิวีดัคา่ความสามารถ 3 วธิคีอื  
 

2.4.1 อตัราสว่นความสามารถ (Cr) 
สตูรในการค านวณ 
                               =

   

   -   
                                 (1) 

 

2.4.2 ความสามารถของกระบวนการ (Cp) 
สตูรในการค านวณ 
                              

   -   

  
    (2) 

 

2.4.3 ความสามารถทีส่มัพนัธก์บัคา่เฉลีย่ (Cpk) 
สตูรในการค านวณ 
                      

   - ̅

  
                              (3) 

 

Cr คอือตัราสว่นความสามารถ 
Cp คอืความสามารถของกระบวนการ ควรมคี่า > 1.33 
กระบวนการจงึจะมคีวามสามารถ 
σ คา่ความแปรปรวนของกระบวนการ 
 ̅  คา่เฉลีย่ 
Cpk คอืความสามารถทีส่มัพนัธก์บัคา่เฉลีย่  
usl = (Upper specification limit)ขดีจ ากดับนของสเปค 
lsl = (Lower specification limit)ขดีจ ากดัลา่งของสเปค 
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2.5 ทฤษฎีผลิตภาพ (Productivity) ค าว่า “ผลผลติ” 
เป็นค าที่มีความหมายตามสูตรที่ใช้เช่นเดียวกับค าว่า 
“ประสิทธิภ์าพ” กล่าวคือผลิตผลเป็นดัชนีแสดง
ความสมัพนัธร์ะหว่างผลผลติต่อทรพัยากรทีใ่ชใ้นการก่อ
เกดิผลผลตินัน้หรอืในเทอมเดยีวกนัเป็นสตูรดงัน้ี [4]    
             
          Productivity =       

     
  (4) 

 

 
2.3 การออกแบบเครื่องบรรจุน ้านมข้าวโพด 5 หวั
บรรจ ุก่ึงอตัโนมติั 

รปูที ่4 ภาพการออกแบบเครือ่งบรรจุน ้านมขา้วโพด 
  

 การออกแบบเครื่องบรรจุน ้านมขา้วโพด โดยใชก้าร
เขยีนแบบดว้ยโปรแกรม Solid Works [4] เครื่องบรรจุ
น ้านมขา้วโพดกึ่งอตัโนมตัิ  วสัดุท าจากสแตนเลส304 มี
สมัประสทิธิก์ารน าความรอ้น 16.2 W/m.k ซึง่มคีุณสมบตัิ
พเิศษทีส่ามารถใชก้บัอุตสาหกรรมอาหาร โดยออกแบบ
เครื่องใหม้ลีกัษณะการใชง้านทีส่ะดวก เพือ่งา่ยต่อการใช้
งาน โดยมหีวับรรจุน ้าทัง้หมด 5 หวั โดยขวดพลาสตกิที่
บรรจุ ปากขวดมีความกว้างตัง้แต่ 2-5 เซนติเมตร มี
ความสูงตัง้แต่ 5-30 เซนติเมตร ในส่วนของความกว้าง
หรือปริมาณที่บรรจุ ผู้ผลิตสามารถก าหนดได้โดยการ
ปรบัตัง้คา่เครือ่งตามความตอ้งการ 
 

3.การด าเนินการจดัสร้างเครื่อง 
 เริ่มจากการศึกษาระบบและวางแผนในออกแบบ
เครื่องบรรจุน ้านมข้าวโพดแบบ 5 หวับรรจุกึ่งอตัโนมตัิ
เหตุผลที่ผูด้ าเนินการวจิยัเลอืกทีจ่ะท าเครื่องแบบ 5 หวั
บรรจุ เน่ืองจากผูด้ าเนินการวจิยัได้ท าการวดัขนาดของ
ขวดพลาสติก และค านวณขนาดพื้นที่ในการจดัวางชอง

ของภาชนะทีใ่สข่วดเพือ่ใชง้านใหม้ปีระสทิธภิาพมากทีสุ่ด  
เพือ่เพิม่ผลติภาพในขัน้ตอนกระบวนการผลติ 
 
 3.1 หวับรรจแุบบแกรวติี ้[3] 
 
 
 

 
 
 

รปูที ่5 ลกัษณะของการบรรจุโดยใชห้วับรรจุแบบแกรวติี้ 
 

การท างานของหวัจ่ายเมื่อพนักงานกดด้ามจบั
จนถงึจดุทีเ่ราก าหนดไว ้น ้านมขา้วโพดไหลเตม็ขวด และ
ตรงกระบอกหวับรรจุจะมรีูน ้าไหลกลบัไปยงัถงัพกัน ้านม
ขา้วโพด เพื่อที่จะน าน ้านมขา้วโพดกลบัมาบรรจุอีกครัง้
ความแตกต่างของเครื่องที่ออกแบบกับเครื่องของ
ต่างประเทศคอื หวับรรจทุีผู่ว้จิยัออกแบบสามารถก าหนด
ปรมิาณน ้านมขา้วโพดที่บรรจุได้ สามารถปรบัซ้ายและ
ขวาไดห้ากมกีารเปลีย่นขวดพลาสตกิ ซึง่เครื่องทีผ่ลติใน
ประเทศไทยและในต่างประเทศยงัไมม่กีารออกแบบเชน่น้ี   

 

3.2 ลกัษณะการท างานของระบบ 
  
 
 
 
 

 
รปูที ่6 ภาพรวมระบบเครือ่งบรรจุน ้านมขา้วโพด 
 

หวับรรจุน ้านมขา้วโพดออกแบบเป็นระบบแรง
โน้มถ่วง[5] ( Time Gravity Filler) น ้านมขา้วโพดจะถูก
ป ัม๊น ้าดดูไปพกับรเิวณถงัพกัดา้นบนของหวับรรจุ และจะ
ใช้ระบบแมนนวลในการควบคุมการการไหลของน ้านม
ขา้วโพด จากถงัจา่ยทีต่ ัง้อยูด่า้นบนของเครือ่งไหลออกมา
ทีท่อ่บรรจ ุลงในขวดพลาสตกิซึง่ระดบัทีเ่ตมิจะถูกก าหนด
ดว้ยระดบัท่อน ้าลน้ การบรรจุน ้านมขา้วโพดดว้ยแรงโน้ม
ถ่วง 
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4. ผลการทดลอง 
4.1 จากผลการทดสอบและเกบ็ขอ้มลูพบว่าหลงั

การปรบัปรุงโดยใชเ้ครื่องบรรจุ ครัง้ละ 5 ขวด จ านวน 7 
ครัง้ ใชเ้วลาในการบรรจุเฉลีย่  1 ครัง้ เวลา 3 วนิาท ีท า
ใหท้ราบไดว้า่ การบรรจนุ ้านมขา้วโพด 1 ตะกรา้ 35 ขวด
ใชร้ะยะเวลาในการบรรจ ุ23.44 วนิาท ี

 

ตารางที่ 2 ตารางแสดงน ้าหนักที่บรรจุน ้ านมข้าวโพด
จ านวน 70 ขวด 

 
จากขอ้มลูตารางที ่1 แสดงถงึจ านวนน ้าหนกัในแต่ละขวด
ที่เก็บข้อมูลหลังจากใช้เครื่องบรรจุน ้ านมข้าวโพด
กึง่อตัโนมตั ิ5 หวับรรจุ  โดยขอ้มลูทีไ่ด ้มคีวามใกลเ้คยีง
กนัมาก 
 
 
4.2 แผนภูมกิระบวนการการไหล(Flow process Chart) 
หลงัการปรบัปรุงหลงัท าการปรบัปรุงวธิกิารด าเนินการ
โดยการออกแบบและสรา้งเครื่องบรรจุน ้านมขา้วโพด ท า
ให้สามารถลดขัน้ตอนในการท างานได้ 2 ขัน้ตอน ดัง
แสดงในตารางที ่3  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
ตารางที ่3 Flow process chart ข ัน้ตอนการท างานหลงั
ปรบัปรงุ มทีัง้หมด 4 ขัน้ตอนดงัน้ี 
1.      ขัน้ตอนการปฏบิตังิาน 3 ขัน้ตอน ใชเ้วลา 8 วนิาท ี
2.      ข ัน้ตอนการจดัเกบ็ 1 ขัน้ตอน ใชเ้วลา 5 วนิาท ี
รวมเวลาในการบรรจุน ้านมขา้วโพดหลงัปรบัปรุงใชเ้วลา 
13 วนิาท ี
 

4.3 ขอ้มลูจากการทดสอบและเกบ็ขอ้มลูโดยค่า
น ้าหนักก าหนดที่ 285 กรมั ค่าพกิดัฝ ัง่บวกที่ 290 กรมั 
และคา่พกิดัฝ ัง่ลบที ่280 กรมั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 8 ( I-MR Chart) น ้ำหนกัน ้ ำนมขำ้วโพด 
 

 

จากผลการทดลอง  I-MR Chart แสดงค่า
น ้าหนกัทีบ่รรจ ุดงัรปูที ่8   คา่เฉลีย่และความผนัแปรของ
น ้าหนักทีบ่รรจุอยู่ภายในการควบคุม (มคีวามเสถยีร) 
คา่เฉลีย่(X)เทา่กบั 286.86 ไมม่คี่าทีอ่ยู่นอกเหนือค่าพกิดั
ควบคมุ (Out of control) 

 
 
 

ขวดท่ี 1 2 3 4 5 6 7 

น า้หนกั 286.8 285.1 286.2 289.1 288.2 288.5 288.9 

ขวดท่ี 8 9 10 11 12 13 14 

น า้หนกั 288.7 286.5 285.5 289.2 289 289 289 

ขวดท่ี 15 16 17 18 19 20 21 

น า้หนกั 286.8 286.2 285.2 287.3 288.5 287.3 286 

ขวดท่ี 22 23 24 25 26 27 28 

น า้หนกั 286.6 283.6 285.1 287.1 288.1 287 288.3 

ขวดท่ี 29 30 31 32 33 34 35 

น า้หนกั 286.5 283.3 285.6 286.9 287.3 285 287.1 

ขวดท่ี 36 37 38 39 40 41 42 

น า้หนกั 285.1 284.6 288.2 285.8 288.1 287.2 287.7 

ขวดท่ี 43 44 45 46 47 48 49 

น า้หนกั 285.9 286.1 286.1 287.2 288.6 287.5 288.8 

ขวดท่ี 50 51 52 53 54 55 56 

น า้หนกั 286.2 285.9 285.8 287.4 287.9 287.2 289.1 

ขวดท่ี 57 58 59 60 61 62 63 

น า้หนกั 285.1 286.6 285.2 285.4 287.5 287.2 287.3 

ขวดท่ี 64 65 66 67 68 69 70 

น า้หนกั 285.6 285.7 287.2 285.4 287.2 286.9 288.5 
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รูปท่ี 9  Process Capability น ้ำหนกัน ้ำนมขำ้วโพด 

 

จากรูปที่ 9 แสดงคา่ดชันีคา่ความสามารถของกระบวนการ
(cp)การบรรจนุ า้นมข้าวโพด คา่น า้หนกัน า้นมข้าวโพดมีค่า 
1.48 มากกว่า 1.33 ซึง่เป็นคา่มาตรฐาน 
 
5.สรปุผลการศึกษา 

จากผลการทดลองพบว่า เครื่องบรรจุน ้ านม
ขา้วโพด 5 หวับรรจุ กึ่งอตัโนมตัิ มกีระบวนการผลิตที่
งา่ยและลดระยะเวลาเวลาในการบรรจุได ้83.62 % ซึ่ง
จากเดิมการบรรจุน ้าข้าวนมข้าวโพดหน่ึงครัง้ 35 ขวด
ก าลงัการผลติทีใ่ชค้นเป็นผูบ้รรจุ ใชเ้วลา 2.38 นาท ีหรอื 
143.15 วินาทีต่อน ้ านมข้าวโพด 35 ขวด หลังจาก
ออกแบบเครื่องบรรจุน ้านมขา้วโพด และท าการปรบัปรุง
กระบวนการผลติสามารถช่วยปรบัเวลาในการบรรจุเป็น 
23.44 วนิาท ีก าลงัความสามารถในการบรรจุได ้35 ขวด 
ท าใหม้รีะยะเวลาทีล่ดลงก่อนการปรบัปรงุใชเ้วลา 143.15 
วนิาท ีหลงัการปรบัปรุงเป็น 23.44 วนิาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 
83.62 %  

 

สามารถเพิม่อตัราการผลติโดยคิดที่ 3 ชัว่โมง 
บรรจุไดป้รมิาณ 75.52 ลงั หลงัจากท าการปรบัปรุงก าลงั
การผลติระยะเวลา 3 ชัว่โมง สามารถบรรจุไดถ้งึปรมิาณ 
460.75 ลงั  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่9 กราฟเปรยีบเทยีบอตัราการผลติทีเ่พิม่ขึน้ก่อนปรบัปรุงและ
หลงัปรบัปรุง 
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