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บทคัดย่อ  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตน ้าดื่มบรรจุขวดโดยใช้เทคนิคการศึกษา

งาน ณ โรงงานน ้าดื ่มแห่งหนึ่งในจังหวัดเชียงใหม่ โดยต้องการลดระยะทางและลดเวลาในการขนย้าย  จากการวิเคราะห์
กระบวนการผลิตด้วยแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบ แผนภาพการไหล และแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบ 2 มือ พบว่าควรย้าย
สถานีงานการติดฉลากขวดบรรจุน ้า  จากห้องบรรจุน ้าดื่มไปที่ห้องเก็บวัสดุ  ท าให้ลดระยะทางการขนย้ายลง 8 เมตร จากเดิม 14 
เมตร  หรือลดเป็นเวลาในการขนย้าย 10 วินาที  นอกจากน้ียังได้เสนอวิธีการใส่ขวดเข้าเครื่องจักรซึ่งท าให้ลดการว่างงานลง 

ค าส าคัญ: การศึกษางาน น ้าดื่มบรรจุขวด ประสิทธิภาพการผลิต 

Abstract  
This research has the objectives to study and improve the productivity of bottled water manufacturing 

using work study technique at water factory in Chiang Mai province. We focused to reduce the transportation 
distance and time of operations. After process identification with operation process chart, flow process chart, 
flow diagram, and two hand chart, we should move the work station of sticking label process from the contain 
water room to the raw material storage room so that reduce the transportation distance 8 meters from 16 
meters in total or 10 seconds.  In addition, the operation of bottle loading process was introduced for reduce 
the idle time. 
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1. บทน า 
 ปัจจุบันร่างกายมนุษย์ประกอบด้วยน ้าถึงร้อยละ 70  โดยทุกเซลล์จะมีน ้าเป็นองค์ประกอบ  น ้าจึงเป็นสิ่งจ าเป็นและ
ส าคัญมากต่อมนุษย์เราซึ่งกระทรวงสาธารณสุขยังระบุว่าโรคภัยไข้เจ็บในปัจจุบันเริ่มต้นมาจากสาเหตุง่ายๆคือมนุษย์ดื่มน ้าน้อย
จนเกินไป  ที่ส าคัญน ้าดื่มที่เราดื่มนั้นจะต้องสะอาดปราศจากเชื้อโรค  พยาธิ  และสารเคมีที่มีพิษต่างๆ  ซึ่งเป็นอันตรายหรืออาจ
เป็นอันตรายต่อการบริโภคอุปโภค  สุขภาพอนามัยและการด ารงชีวิตของมนุษย์และในปัจจุบันน ้าดื่มสะอาดที่ได้รับการรับรอบมีอยู่
มากในท้องตลอด [1]   
 โรงงานน ้าดื่มแห่งหนึ่งตั้งอยู่ในเขต อ.ดอยสะเก็ด จ. เชียงใหม่ เป็นโรงงานผลิตและจ าหน่ายน ้าดื่มตามมาตรฐาน Good 
Manufacturing Practice (GMP) มีขนาดบรรจุต ั ้งแต่ 350 - 1,500 มิลลิล ิตร รวมทั ้งร ับท าน ้าดื ่ม Original Equipment 
Manufacturer (OEM) ทั้งนี้มีปรัชญาการบริหารคือ “เรามั่นใจว่า น ้าทุกหยดที่บรรจุลงขวดและส่งต่อไปยังผู้ปริโภคจะใส สะอาด  
ปลอดภัยได้มาตรฐาน  ความตั้งใจท่ีแท้จริงของเราคือการท าให้ผู้บริโภคได้ดื่มน ้าที่ดี” 
 จากการศึกษาสภาพการท างานเบื้องต้นและสัมภาษณ์ผู้บริหาร พบว่ายังพบปัญหาในกระบวนการผลิตคือ การไหลของ
วัสดุยังมีเส้นทางการขนถ่ายวัสดุที่วกวน ย้อนไปย้อนมาโดยเฉพาะขั้นตอนการติดฉลากขวดบรรจุน ้าซึ่งใช้ระยะทางไปและกลับรวม 
8 เมตร ใช้เวลาในการขนย้าย 10 วินาที และยังพบการว่างงานของผู้ปฏิบัติงานอยู่ งานวิจัยนี้ต้องการจะศึกษากระบวนการผลิต
โดยใช้เทคนิคการศึกษางาน เพื่อออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น  และหากไม่ท าจะมี
ผลกระทบในกระบวนการผลิตน า้ดื่มเช่นจะท าใหต้น้ทนุการผลิตเพิ่มขึน้ 
 
2. งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 ในการวิจัยนี้ได้ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้เทคนิคการศึกษางานมาเป็นแนวทางใน
การปรับปรุง ได้แก่ 
 การปรับปรุงวิธีการท างานส าหรับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ไรซ์แครกเกอร์ด้วยแนวคิดไคเซ็น จากการศึกษาปัญหา
เบื้องต้นพบว่า มีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มในข้ันตอนการบรรจุและขั้นตอนการช่ังน ้าหนัก  ผลจากการปรับปรุงพบว่า  ความ
สูญเปล่าต่างๆ ที่กล่าวมานั้นลดลง  รอบเวลาในการท างานของขั้นตอนการบรรจุและขั้นตอนการช่ังน ้าหนักจากเดิม 30.23 นาทีต่อ
ตะกร้า ลดลงเหลือ 23.27 นาทีต่อตะกร้า คิดเป็นประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้นร้อยละ 23.02  และก าลังการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 400 
กล่องต่อวัน เป็น 450 กล่องต่อวัน [2]   
 การเพิ่มประสิทธิภาพการประกอบผลิตภัณฑ์ของเล่นไม้ยางพาราด้วยเทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา  สามารถ
ลดขั้นตอนในการประกอบจากเดิม 8 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 7 ขั้นตอน เวลามาตรฐานในการประกอบแบบเดิม 3.254 นาที/ช้ิน  
เหลือ 2.508 นาที/ชิ้น  ซึ่งสามารถลดเวลามาตรฐานในการประกอบลง 0.746 นาที/ชิ้น เพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ
ประกอบได้ร้อยละ 25.96 [3]   
 การศึกษาสายการบรรจุผลิตภัณฑ์แป้งโดยประยุกต์ใช้การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา   การวิเคราะห์กระบวนการ
ปฏิบัติงานด้วยแผนภูมิคน - เครื่องจักร แผนภูมิมือซ้าย - ขวา ร่วมกับหลักการ ECRS รวมทั้งการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการ
ปฏิบัติงาน  ผลจากการด าเนินงานวิจัยพบว่าสายการบรรจุผลิตภัณฑ์แป้งหลังการปรับปรุงมีรอบเวลางานลดลงจาก 33.61 วินาที 
เหลือ 25.88 วินาที หรือลดลงร้อยละ 23.00 ส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ที่บรรจุได้ต่อวันเพิ่มขึ้นจาก 214 กล่อง เป็น 278 กล่อง หรือ
เพิ่มขึ้นร้อยละ 29.91 และสามารถลดพนักงานได้ 3 คน  อีกทั้งประสิทธิภาพสายการบรรจุผลิตภัณฑ์เพิ่มขึ้นจากร้อยละ 44.57 
หรือคิดเป็นร้อยละ 83.85 [4]  
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 การศึกษาโรงงานผลิตหลอดไฟส่องสว่างแบบแอลอีดีกรณีศึกษา  โดยใช้หลักการ ECRS ออกแบบผังโรงงานอย่างเป็น
ระบบ (systematic layout planning) โดยเก็บข้อมูลของแต่ละสถานีงาน เช่น รอบเวลาการผลิต (cycle time) และรอบเวลา
ความต้องการ (takt time) เพื่อจัดสมดุลสายการผลิต (line balancing) ผลจากการปรับปรุงผังโรงงานพบว่าระยะทางการขนย้าย
วัตถุดิบลดลง 622 เมตรหรือร้อยละ 40.17 และรอบเวลาในการขนย้ายวัตถุดิบลดลง 620 วินาทีหรือร้อยละ 49.60  สามารถเพิ่ม
อัตราการผลิตเฉลี่ย 717 ชุด/เดือน จาก 1,683 ชุด/เดือน เป็น 2,433 ชุด/เดือน ก าลังการผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 2,400 ชิ้น/เดือน จาก 
1,600 ช้ิน/เดือน [5]   
 การปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการติดไดในการผลิตวงจรรวม จากการศึกษาพบว่ากระบวนการติดไดเป็น
กระบวนการที่มีปัญหามากที่สุดงานวิจัยนี้จึงได้ท าการปรับปรุงแก้ไขประสิทธิภาพการผลิตให้ดีขึ้นโดยใช้เทคนิคการจัดตารางการ
ผลิตและ Single Minute Exchange of Die (SMED) ผลหลังจากการปรับปรุงพบว่าสามารถลดจ านวนรุ่นท่ีส่งไม่ทันเวลาจากเดิม
ร้อยละ 49.48 เป็นร้อยละ 20.8 (ลดลงร้อยละ 58.54) อีกทั้งสามารถปรับปรุงการใช้ประโยชน์เครื่องจักร  (Machine utilization)  
เพิ่มจากร้อยละ 70.92 เป็นร้อยละ 78.44 (เพิ่มขึ้นร้อยละ 10.6) [6]   

3. วิธีการด าเนินการ 
 ขั้นตอนการปรับปรุงขั้นตอนการท างานมี 4 ขั้นตอนดังน้ี  
 1. การเลือกงานท่ีจะศึกษา ได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตน ้าดื่มบรรจุขวด ขนาด 500 มล.  
 2. การบันทึกวิธีการท างาน ใช้เทคนิคการบันทึกงานต่าง ๆ ได้แก่ แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 
แผนภาพการไหล (Flow Diagram) และแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบ 2 มือ (Two Hand Chart) 
 3. การวิเคราะห์วิธีการท างาน ใช้ “5W 1H” เป็นเทคนิคการตั้งค าถามเพื่อช่วยให้สามารถก าหนดแนวทางในการปรบัปรงุ
วิธีการท างาน 
 4. การปรับปรุงวิธีการท างาน ใช้หลักการปรับปรุงงาน 4 ข้อหรือหลักการ ECRS ได้แก่ E การขจัดงานท่ีไม่จ าเป็น C การ
รวมขั้นการปฏิบัติงานเข้าด้วยกัน R การเปลี่ยนล าดับขั้นการปฏิบัติงาน และ S การท าให้ขั้นการปฏิบัติงานท่ีจ าเป็นง่ายขึ้น [7] 

4. ผลการศึกษา 
 คณะผู้วิจัยได้ใช้แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่องเพื่อวิเคราะห์ขั้นตอนของการเคลื่อนไหวในการปฏิบัติงาน (รูปที่ 1)  

1. น าขวดพลาสติกไปเครื่องติดฉลาก 
2. ติดฉลาก 
3. ย้ายไปท่ีเก็บวสัด ุ
4. เรียงชวดน ้าลงราง 
5. เครื่องจักรบรรจุน ้า 
6. ตรวจสอบ 
7. ย้ายไปท่ีบรเิวณห่อหุม้พลาสติก 
8. เครื่องจักรห่อหุ้มพลาสติก 
9. จัดเก็บ 

รูปที ่1 แผนภูมิกระบวนการผลิต 



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  
ปีที่ 1 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2565 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 1, No. 1, 2022 (January – June) 

 
รูปที ่2 เครื่องจักรบรรจุน ้า 

 

 
รูปที ่3 การตรวจสอบคุณภาพ 
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จากรูปที่ 1 กระบวนการผลิตจะเริ่มจากการน าขวดพลาสติกไปยังเครื่องติดฉลากผลิตภัณฑ์  ท าการติดฉลากผลติภัณฑ์ 
น าไปยังที่เก็บวัสดุ  ฝ่ายเรียงขวดน ้าน ามาจุดเรียงขวดลงราง  เครื่องจักรท าการบรรจุน ้า (รูปที่ 2) ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพท าการ
ตรวจสอบ (รูปที่ 3) 
 ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาเวลามาตรฐานและระยะทางในการขนย้ายวัสดุ  จัดท าแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่องใน
รูปแบบแบบฟอร์มได้ดังรูปที่ 4 จัดท าผังการไหลดังรูปที่ 5 และแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบสองมือในขั้นตอนการใส่ขวดเข้า
เครื่องจักรดังรูปที่ 6  
 

 
รูปที ่4 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่องในรูปแบบแบบฟอร์ม 
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รูปที ่5 แผนผังการไหลในปัจจุบัน 

 

 
รูปที ่6 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบสองมือก่อนปรับปรุง 

 
 ด้วยการตั้งค าถาม 5W1H ในขั้นตอนการติดฉลาก  ตัวอย่างท่ีส าคัญเช่น ขั้นแรก Where บริเวณใดที่ติดฉลาก ค าตอบคือ
บริเวณห้องบรรจุ  Why ท าไมต้องท าที่นั้น ค าตอบคือเครื่องติดฉลากติดตั้งที่นั่น  ขั้นที่สอง Where มีบริเวณอื่นที่ติดฉลากได้มั้ย 
ค าตอบคือ มี ที่บริเวณห้องเก็บวัสดุ Why ท าไมต้องท าที่นั้น ค าตอบคือสามารถลดระยะทางการขนย้ายได้  ส่วนการใช้ ECRS 
ตัวอย่างที่ส าคัญเช่น S การท าให้ขั้นการปฏิบัติงานที่จ าเป็นง่ายขึ้นในขั้นตอนการในการหยิบขวดเข้าเครื่องบรรจุน ้า  จากเดิมไม่มี
อุปกรณ์ในการจับถุงที่ใส่ขวดพลาสติก  เปลี่ยนเป็นมีอุปกรณ์ในการจับถุงที่ใส่ขวดพลาสติก ท าให้ท างานได้ง่ายขึ้น 

ระยะทางรวม   14 เมตร 
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จากรูปที่ 4 และรูปที่ 5 พบว่ามีการขนย้ายวัสดุซ ้าซ้อนโดยเฉพาะขั้นตอนการติดฉลากขวดบรรจุน ้าซึ่งใช้ระยะทางไปและ
กลับรวม 8 เมตร ใช้เวลาในการขนย้าย 10 วินาที  และจากรูปที่ 6 พบว่าผู้ปฏิบัติงานใช้มือเพียงข้างเดียว (มือขวา) ในการหยิบ
ขวดเข้าเครื่องจักร ในขณะที่อีกมือ (มือซ้าย) ท าเพียงแค่ถือถุงที่ใส่ขวด 
 ทางผู้วิจัยได้วิเคราะห์และน าเสนอแนวทางในการจัดผังโรงงานในกรณีที่โรงงานจะมีแผนการปรับปรุงในอนาคต  ซึ่งใน
ปัจจุบันยังไม่สามารถปรับผังใหม่ได้เนื่องจากจะต้องมีการลงทุนย้ายและติดตั้งเครื่องจักร - อุปกรณ์  โดยจะย้ายต าแหน่งเครื่องจักร
ติดฉลากผลิตภัณฑ์จากห้องเครื่องจักรบรรุจุน ้า  ไปที่ห้องเก็บวัสดุเพื่อลดระยะทางไปและกลับรวม 8 เมตร จากเดิม 14 เมตร ดัง
แสดงในรูปที่ 7 
 

 
รูปที ่7 แผนผังการไหลตามข้อเสนอแนะ 

 

 
รูปที ่8 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบสองมือหลังปรับปรุง 

 ระยะทางรวม   6 เมตร 
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รูปที ่9 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่องหลังปรับปรุง 

 ในส่วนการปรับปรุงขั้นตอนการใส่ขวดเข้าเครื่องจักร จากรูปที่ 8 ทางผู้วิจัยได้เสนอแนะโดยให้ผู้ปฏิบัติงานน าถุงซึ่งบรรจุ
ขวดส าหรับเข้าเครื่องจักร น ามาใส่ในกล่องพลาสติกก่อนแล้วท าการหยิบขวดเข้าเครื่องจักรทั้งสองมือพร้อมกัน ดังนั้นประสิทธิภาพ
การท างานจะเพิ่มขึ ้นเท่าตัว และในภาพรวมสามารถลดขั้นตอนการขนย้ายวัสดุลงจ านวน 2 ขั้นตอนดังแสดงในรูปที่ 9 และ
แสดงผลการเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงดังตารางที่ 1 

ตารางที่ 1 ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 
หัวข้อ ก่อนปรับปรุง หลังปรบัปรุง ผลการเปรียบเทยีบ 

1.ระยะทางการขนย้าย 14 เมตร 6 เมตร ลดลง 8 เมตร 

2. การหยิบขวดเข้าเครื่องจักร มีการว่างงาน ไม่มีการว่างงาน ดีกว่าเดิม 

5. สรุป 
 การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิผลของกระบวนการผลิตดื่มบรรจุขวดและเสนอวิธีปฏิบัติที่เหมาะสมใน
กระบวนการผลิตโดยใช้เทคนิคการศึกษาการงาน ประกอบด้วยการใช้แผนผังการไหลในการวิเคราะห์ปัญหาที่เกี่ยวกับการลดระยะ
ทางการขนย้ายพบว่าการย้ายสถานีงานการติดฉลากขวดบรรจุน ้า จากห้องบรรจุน ้าดื่มไปท่ีห้องเก็บวัสดุ ผลการลดระยะทางการขน
ย้ายได้ 8 เมตร จากเดิม 14 เมตร หรือลดเวลาในการขนย้าย 10 วินาที นอกจากนี้ยังได้เสนอวิธีการใส่ขวดเข้าเครื่องจักรซึ่งท าให้
ลดการว่างงานลง 
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