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บทคัดยอ  

บทความน้ีไดนําเสนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตน้ําดื่ม กรณีศึกษา โรงน้ําดื่มในจังหวัดนครพนม 

โดยนําแผนผังกางปลาและเทคนิคการตั้งคําถาม ทําไม-ทําไม (Why-Why Analysis) มาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ซึ่งปญหาท่ี

พบมี 2 ปญหาหลัก ที่ตองเรงแกไข ปญหาแรกเปนการบรรจุนํ้าดื่มลาชา เนื่องจากพนักงาน 2 คน ทํางานไมตอเนื่องกัน ทําใหเกิด

การวางงาน จึงนําหลักการวิเคราะหแผนภูมิคนและเครื่องจักร มาพิจารณาแกไขปญหา สามารถทําใหเวลาในการทํางานของ

พนักงานเพิ่มขึ้น ซึ่งรอบเวลาการทํางานจากเดิม 9.32 นาที เหลือ 7.76 นาที ลดลงจากเดิม 1.56 นาทีตอรอบการทํางาน และ

ประสิทธิภาพการทํางานเฉลี่ยของพนักงานเพิ่มขึ้น จากเดิมรอยละ 49.99 เปนรอยละ 60.12 และปญหาที่สองการบรรจุนํ้าดื่มลง

ขวดมีปริมาณไมเทากัน เน่ืองจากหัวจายจายน้ําไมสมํ่าเสมอ จึงทําการปรับตั้งวาลวหัวจายน้ํา 24 หัวจาย และทําการจับเวลาพบวา 

สามารถลดเวลาในการบรรจุน้ําดื่ม จากเดิม 14 วินาที เหลือ 12 วินาที คิดเปนรอยละ 14.29 

คําสําคัญ: เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ เทคนิคการตั้งคําถามทําไม-ทําไม แผนภูมิคนและเครื่องจักร และประสิทธิภาพ 

Abstract  

The paper presents methods to enhance the efficiency of drinking water production processes through 

a case study of a drinking water plant in Nakhon Phanom Province. Use fishbone diagrams along with the Why-

Why Analysis. To find the cause of the problem, 2  main problems need to be urgently resolved. The first 

problem was a delay in bottling drinking water due to two employees working intermittently, which resulted in 

unemployment. Therefore, the principles of Man-Machine Chart analysis are used to solve this problem. This 
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approach allows us to increase our employees' working hours. We reduced the cycle time from 9.32 minutes 

to 7.76 minutes, resulting in a 1.56-minute reduction per cycle. Additionally, the average efficiency of employees 

working increased from 49 . 99% to 60 . 12% .  The second problem is filling bottles in quantity. They are not 

equal. It is caused by the irregular distribution of water from the dispenser. Adjusted 2 4  water supply valves 

and measured timers. As a result, the time required to add drinking water increased from the original 14 seconds 

to 12 seconds, accounting for a 14.29 percent reduction. 

Keywords: Industrial Engineering Tools, Why-Why Analysis, Man-Machine Chart, and Efficiency 

 

1. บทนํา 

 นํ้าดื่มเปนปจจัยสําคัญในการดํารงชีวิต โดยมนุษยเราจําเปนตองบริโภคนํ้าสะอาดเพื่อสุขภาพที่ดี ปจจุบันมีผูคนหันมา

บริโภคนํ้าดื่มที่ผลิตจากโรงงานเพิ่มมากขึ้น เนื่องจากคํานึงถึงความสะอาดและคุณภาพของนํ้า โรงนํ้าดื่มกรณีศึกษาในจังหวัด

นครพนมก็เปนหนึ่งในโรงงานที่สามารถผลิตนํ้าดื่มท่ีสะอาดและมีคุณภาพ โดยทางโรงงานทําการผลิตนํ้าดื่มขายสงใหกับผูขายราย

ยอยและรานคาในตําบลรวมถึงบริเวณอําเภอท่ีใกลเคียง แตดวยทางโรงงานยังขาดระบบการบริหารจัดการท่ีดีทําใหการผลิตน้ําดื่ม

ไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา ดังน้ันจึงไดทําการลงพ้ืนท่ีเพ่ือสัมภาษณผูท่ีเก่ียวของในโรงน้ําดื่ม ซึ่งปญหาท่ีพบ คือ เกิดการ

รองานของพนักงาน การวางงานของเครื่องจักร เครื่องจักรและอุปกรณขาดการบํารุงรักษา โดยมี 2 ปญหาหลักที่ตองเรงแกไข 

ปญหาแรกเปนการบรรจุน้ําดื่มลาชา ปญหาท่ีสองการบรรจุน้ําดื่มลงขวดมีปริมาณไมเทากัน ดวยเหตุน้ีจึงนําเครื่องมือทางวิศวกรรม

อุตสาหการ [1] มาใชในการแกปญหาการผลิตน้ําดืม่เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตน้ําดื่มใหสามารถแขงขันในตลาดได 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 แผนภูมิคนและเครื ่องจักร (Man-Machine Charts) [2], [3] เปนแผนภูมิแสดงการทํางานรวมกันระหวางคนและ

เครื่องจักร ซึ่งอาจจะมีตั้งแตหนึ่งคนกับหนึ่งเครื่องจักรขึ้นไป จุดมุงหมายเพื่อดูสัดสวนการเสียเวลารอคอยของคนและเครื่องจักร 

หรือศึกษาดูวาควรตองลดหรือเพิ่มจํานวนคนในการทํางานหรือไม ซึ่งจากการศึกษางานวิจัยป 2563 [4] ไดเสนอแนวทางการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเพลทชิ้นสวนประกอบคอยล เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเพลท โดยใชแผนภูมิการ

ทํางานของคนและเครื่องจักร เพ่ือวิเคราะหสัดสวนการทํางาน และนําหลักการลดความสูญเปลา มาวิเคราะหเพ่ือลดความสูญเปลา

ในกระบวนการขึ้นรูปเพลท หลังจากการปรับปรุงพบวารอบเวลาในกระบวนการขึ้นรูปเพลทลดลง การขึ้นรูปชิ้นสวนโครงพัดลม

ลดลง 1,412 วินาที เหลือ 973 วินาที การข้ึนรูปช้ินสวนเพลทดานซาย-ขวา ลดลงจาก 2,346 วินาที เหลือ 1,684 วินาที 

 แผนผังกางปลา (Fish Bone Diagram) [5], [6] เปนแผนผังท่ีใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตหุลายๆ 

สาเหตุท่ีเปนไปไดท่ีสงผลกระทบใหเกิดปญหาหน่ึงปญหา ซึ่งจากการศึกษางานวิจัยป 2565 [7] ไดศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพ

การผลิตของผลิตภัณฑ Silver Box ที่ Line R1-Low#1 พบวาในชวงเริ่มตนของกระบวนการผลิต ใชเวลาการผลิตนานเกินกวา

มาตรฐานกําหนด จึงไดนําหลักการ PDCA เก็บและรวบรวมขอมูล จากนั้นนําขอมูลมาวิเคราะห โดยใชแผนผังกางปลาและใช

เทคนิคทําไม-ทําไม เพ่ือหาสาเหตุและวิธีการปรบัปรุง หลังจากการปรับปรุงพบวาเวลาท่ีสูญเสียเฉลี่ยในชวงเริ่มตนกระบวนการผลติ 

Silver Box ลดลงจากเดิม ซึ่งมีคาเฉลี่ยอยูท่ี 26.87 นาที เปน 17.15 นาที และคาอัตราการผลิตเฉลี่ยในช่ัวโมงแรกของการทํางาน

เพ่ิมข้ึนจากเดิม 20 ช้ินตอช่ัวโมง เปน 30 ช้ินตอช่ัวโมง 



วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ 

ปที่ 4 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2568 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 4, No. 1, 2025 (January – June)  
25 

 เทคนิคการตั้งคําถามทําไม-ทําไม (Why-Why Analysis) [8], [9] เปนการวิเคราะหท่ีเริ่มตั้งคําถามวา “ทําไม” ไปจนกวา

จะสามารถหาสาเหตุท่ีแทจริงได โดยนิยมสรางผังเพ่ือทําใหเห็นโครงสราง 2 แบบ คือ แบบกางปลาและแบบตนไม ซึ่งการวิเคราะห

ดังกลาวนี้เปนการวิเคราะหที่จะใชวิธีการมองเห็น “ผลกระทบ” และ “สาเหต”ุ ในบางประเด็น แตยังไมดวนสรุปทันทีวาเกิดจาก

สาเหตุใด โดยจะพยายามหาขอเท็จจริงที่ถูกตองไปเรื่อยๆ เพื่อคนหาถึงสาเหตุที่แทจริงตอไป ซึ่งจากการศึกษางานวิจัย [10] ได

ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องทอดดวยเทคนิคการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยทําการวิเคราะหประสทิธิผลรวม

ของเครื่องทอด พบวาเครื่องทอดมีคาประสิทธิผลรวมอยูรอยละ 60.73 ซึ่งเปนคาที่คอนขางตํ่า จึงไดวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําให

เครื่องเกิดเหตุขัดของ โดยการนําพาเรโตมาเปนเกณฑตัดสินในการเลือกหัวขอของปญหามาทําการวิเคราะหสาเหตุ โดยใชหลักการ

ตั้งคําถาม ทําไม-ทําไม และการวัดคาประสิทธิผลรวมของเครื่องทอด ผลกอนและหลังดําเนินการปรับปรุงตามแผนบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน พบวาประสิทธิภาพการทํางานเพ่ิมข้ึนคิดเปนรอยละ 1.60 คาความพรอมใชงานของเครื่องทอดเพ่ิมข้ึนคิดเปนรอยละ 1.60 

และคาประสิทธิผลรวมของเครื่องทอดเพ่ิมข้ึนคิดเปนรอยละ 32.13 

 

3. วิธีการดําเนินงาน 

3.1 รวบรวมขอมูลท่ีเก่ียวของกับกระบวนการผลติน้ําดืม่ โดยข้ันตอนกระบวนการผลติน้ําดืม่ปจจุบัน พบวามีกระบวนการ

ผลิต 5 ข้ันตอนหลัก ดังตารางท่ี 1 และรวบรวมขอมูลแผนผังกระบวนการผลิตแบบละเอียด ดังรูปท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1 ข้ันตอนกระบวนการผลิตน้ําดืม่ 

ขั้นตอน ขั้นตอนการผลิต 

ขั้นตอนที่ 1 การลางขวดเปลา 

 

ขั้นตอนที่ 2 การจัดเรียงขวดเปลาใสลังพลาสติก 

 

ขั้นตอนที่ 3 การบรรจุนํ้าด่ืมลงขวด 

 

ขั้นตอนที่ 4 การปดฝาขวด 

 

ขั้นตอนที่ 5 การบรรจุนํ้าด่ืม 12 ขวด/แพ็ค 
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รูปท่ี 1 แผนภูมิกระบวนการผลิตน้ําดื่ม 

 

 

 

ลางภายในขวดเปลา 

 

จัดเรยีงขวดเปลาใสลังพลาสติก 

บรรจุ 12 ขวด/แพ็ค 

บรรจุน้ำดื่มลงขวด 

ตรวจสอบคุณภาพ 
ตามมาตรฐาน 

  
ตรวจสอบคุณภาพ 

ตามมาตรฐาน 

ปดฝาขวด 

  ตรวจสอบคุณภาพ 
ตามมาตรฐาน 

แกไข 

ไมผาน 

ผาน 

แกไข 

แกไข 

ไมผาน 

ไมผาน 

ผาน 

ผาน 

จัดเตรียมขวดเปลาและอุปกรณ 

จัดเก็บรอสงจำหนาย 
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3.2 การวิเคราะหขอมูลหาสาเหตุของปญหาและแนวทางการปรับปรุง โดยใชแผนผังกางปลาเพื่อระดมความคิดเห็นหา

สาเหตุของปญหา และวิเคราะหดวยเทคนิคการตั้งคําถาม ทําไม-ทําไม เพ่ือหาสาเหตุของปญหาท่ีแทจริง โดยกําหนดการวิเคราะห

ปญหาเปน 2 แนวทาง คือ ปญหาการบรรจุน้ําดื่มลาชา และปญหาน้ําท่ีบรรจุลงขวดมีปริมาณไมเทากัน 

 3.2.1 ปญหาการบรรจุน้ําดื่มลาชา 

 ทําการวิเคราะหปญหาการบรรจุนํ้าดื่มลาชา โดยใชแผนผังกางปลาเพื่อหาสาเหตุหลักของปญหา แสดงดังรูปที่ 2 

จากน้ันทําการวิเคราะหดวยเทคนิคทําไม-ทําไม เพ่ือหาสาเหตุท่ีแทจริงและแนวทางแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึน แสดงดังตารางท่ี 2 

 

 
รูปท่ี 2 ปญหาการบรรจุน้ําดื่มลาชา 

 

รูปที่ 2 แสดงสาเหตุการบรรจุนํ้าดื่มลาชา พบวาสาเหตุหลักของปญหาเกิดจากวิธีการทํางานเนื่องจากการทํางานที่ไม

ตอเน่ืองกัน เพราะการทํางานตองทําตามลําดับข้ันตอนและบางข้ันตอนตองหยุดรอพนักงานอีกคนทํางานเสร็จกอน 

 

ตารางท่ี 2 การวิเคราะหดวยเทคนิคทําไม-ทําไม ของปญหาการบรรจุน้ําดื่มลาชา 

Why สาเหต ุ

ทําไมพนักงานทํางานไมตอเนื่องกัน เพราะพนักงานคนที่ 2 ไมไดทํางาน 

ทําไมพนักงานคนที่ 2 ไมไดทํางาน เพราะตองหยุดรอพนกังานคนที่ 1 

ทําไมตองหยุดรอพนักงานคนที่ 1 เพราะพนักงานคนที่ 1 ทาํหลายขั้นตอน 

ทําไมพนักงานคนที่ 1 ทําหลายขั้นตอน เพราะพนักงานไมไดแบงหนาที่และตําแหนงงานที่ชัดเจน 

  

ตารางที่ 2 การวิเคราะหดวยเทคนิคทําไม-ทําไม ของปญหาการบรรจุนํ้าดื่มลาชา ทําการหาแนวทางการปรับปรุง

และแกไขปญหา คือ แบงหนาท่ีและตําแหนงงานใหกับพนักงานท้ัง 2 คน อยางชัดเจนและเหมาะสม 

เครื่องจักร/อุปกรณ คน 

วัตถุดิบ วิธีการทํางาน 

พนักงานไมเพียงพอ 

บางขั้นตอนตองหยุด

รอพนักงานอีก 1 คน 

การทํางานตองทํา

ตามลําดับขั้นตอน 

การบรรจุนํ้าด่ืมลาชา 

พนักงาน 1 คนตองทําหลายขั้นตอน 

มีพนักงานเพียง 2 คน 

พนักงานวางงาน 

ไมมีการแบงตําแหนงงาน 

ที่ชัดเจน 

ใชเวลาในการลางขวด

เปลานานเกินไป 
ลางทีละขวด 

ขวดนํ้าเปลามกีล่ิน 

เคร่ืองบรรจุนํ้า 

มีปญหา 

ขาดการซอมบาํรุง 

ไมมีการตรวจสอบที่ชัดเจน เคร่ืองบรรจุวาง 

นานเกินไป 

ตองรอใหพนักงาน

ทํางานรวมดวย 

การทํางานไมตอเนื่องกัน 
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 3.2.2 ปญหาน้ําท่ีบรรจุลงขวดมีปริมาณไมเทากัน 

 ทําการวิเคราะหปญหาการบรรจุนํ้าดื่มลงขวดมีปริมาณไมเทากัน โดยใชแผนผังกางปลา เพื่อหาสาเหตุหลักของ

ปญหา แสดงดังรูปที่ 3 จากนั้นทําการวิเคราะหดวยเทคนิคทําไม-ทําไม เพื่อหาสาเหตุที่แทจริงและแนวทางแกไขปญหาที่เกิดข้ึน 

แสดงดังตารางท่ี 3 

 

 
รูปท่ี 4 สาเหตุการบรรจุน้ําดื่มลงขวดมีปริมาณไมเทากัน 

 

รูปที่ 3 แสดงสาเหตุการบรรจุนํ้าดื่มลงขวดมีปริมาณไมเทากัน พบวาสาเหตุหลักของปญหาเกิดจากเครื่องจักรหรือ

อุปกรณ จึงทําใหหัวจายจายน้ําไมสมํ่าเสมอ 

 

ตารางท่ี 3 การวิเคราะหดวยเทคนิคทําไม-ทําไม ของปญหาการบรรจุน้ําดื่มลงขวดมีปริมาณไมเทากัน 

Why สาเหต ุ

ทําไมหัวจายจายนํา้ไมสมํ่าเสมอ เพราะนํ้าไหลไดไมทั่วทุกหัวจาย 

ทําไมนํ้าไหลไมทั่วทุกหัวจาย เพราะวาลวหวัจายไมไดปรับต้ัง 

ทําไมวาลวหัวจายไมไดปรับต้ัง เพราะพนักงานบรรจุนํา้ไมมีความรูในการปรับวาลวหัวจายนํ้า 

 

ตารางที่ 3 การวิเคราะหดวยเทคนิคทําไม-ทําไม ของปญหาการบรรจุนํ้าดื่มลงขวดมีปริมาณไมเทากัน ทําการหาแนว

ทางการปรับปรุงและแกไขปญหา คือ ปรับตั้งวาลวหัวจายน้ํา 24 หัวจาย ใหมีความสมํ่าเสมอ 

3.3 ศึกษาการทํางานของพนักงาน 

3.3.1 ทําการศึกษาขอมูลแผนภูมิกระบวนการผลิตของกระบวนการบรรจุน้ําดื่ม จากการศึกษาขอมูลของการบรรจุ

นํ้าดื่ม สามารถบันทึกขอมูลไดแสดงดังตารางที่ 4 พบวามีทั้งหมด 8 ขั้นตอน โดยมีระยะทางการเคลื่อนที่ทั้งหมด 6 เมตร และมี

เวลาการผลิตท้ังหมด 9.32 นาทีตอรอบการทํางาน 

เครื่องจักร/อุปกรณ คน 

  วิธีการ

 

วัตถุดิบ 

บางหัวจายนํา้ไมไหล 

 

นํ้าที่บรรจุลงขวดมี

ปริมาณไมเทากัน 
ไมมีวิธีการทาํงานที่มีประสิทธ ิ

ขั้นตอนการทํางานไมชัดเจน 

เคร่ืองบรรจุนํ้าด่ืม 

ถูกใชงานมานาน 

หัวจายเกิดการอุดตัน 

             หวัจาย 

จายนํา้ไมสมํ่าเสมอ 

พนักงานจายนํ้าจนลนขวด 

พนักงานไมใสใจ 

ในการทํางาน 

นํ้าด่ืมในแตละขวดไมได

ปริมาณตามกําหนด 
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ตารางท่ี 4 แผนภูมิกระบวนการผลิตของกระบวนการบรรจุน้ําดืม่ 

ผลิตภัณฑ/วัสดุ/พนักงาน 

Activity กอนปรับปรุง หลังปรบัปรุง ลดลง 

ปฏิบตั ิ 5   

เคลื่อนยาย 3   

กิจกรรม: ขั้นตอนการบรรจุนํ้า 
ลาชา 0   

ตรวจสอบ 0   

วิธีการทํางาน: ปจจุบัน 
เก็บ 0   

ระยะทาง(เมตร) 6   

คําอธิบาย 
ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(นาที) 

สัญลักษณ หมายเหต ุ

      

พนักงานยกขวดเปลาจากหองเก็บขวดมาที่ลางขวด 3 1.00       

พนักงานทําการลางภายในขวดเปลา  1.73       

พนักงานนําขวดที่ลางมายังจุดบรรจุนํา้ 2 0.20       

พนักงานทําการจัดเรียงขวดใสลังพลาสติก  1.20       

พนักงานบรรจุนํ้าลงขวดใหไดตามทีก่ําหนด  0.88       

พนักงานทําการปดฝาและตรวจสอบ  2.53       

พนักงานทําการหอบรรจภุัณฑแลวเปาฟลมหด  1.23       

พนักงานขนยายนํา้ด่ืมมายังจุดทีว่างนํ้าด่ืม 1 0.55       

รวม 6 9.32 5 3 0 0 0  

 

 3.3.2 ขอมูลแผนภูมิคน-เครื่องจักรของการบรรจุน้ําดื่ม 

 หลังการศึกษาการทํางานจากแผนภูมิกระบวนการผลิตของกระบวนการบรรจุน้ําดื่มแลวน้ัน ทําการวิเคราะหขอมูล

คนและเครื่องจักร ตั้งแตกระบวนการยกขวดเปลาจากหองเก็บขวดมายังจุดลางขวดจนถึงกระบวนการขนยายนํ้าดื่มมายังจุดที่วาง

ผลิตภัณฑ ซึ่งมีท้ังหมด 8 ข้ันตอน พบวาพนักงานคนท่ี 2 วางจากการทํางาน 7.54 นาที ตอ 1 รอบการทํางาน แสดงดังตารางท่ี 5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ 

ปที่ 4 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2568 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 4, No. 1, 2025 (January – June)  
30 

ตารางท่ี 5 แผนภูมิคน–เครื่องจักรของการบรรจุน้ําดื่ม 

ผูปฏิบตัิงาน เครื่องบรรจุน้ําดื่ม/อุปกรณ 

พนักงานคนท่ี1 เวลา (นาที) พนักงานคนท่ี 2 เวลา (นาที) เคร่ืองบรรจุนํ้าดื่ม เวลา (นาที) เคร่ืองเปาฟลมหด เวลา (นาที) 

ยกขวดเปลา 

จากหองเก็บขวด 

มาที่ลางขวด 

1.00  

วาง 

 

7.54 

 

 

วาง 4.13  

วาง 7.54 

 

ทําการลาง 

ภายในขวดเปลา 

(12 ขวด) 

1.73  

นําขวดที่ลาง 

มายังจุดบรรจุนํ้า 
0.20  

ทําการจัดเรียงขวด 

ใสลังพลาสติก 
1.20  

บรรจุนํ้าลงขวด 

ใหไดตามที่กําหนด 
0.88  บรรจุนํ้าลงขวด 0.88 

 

 

ทําการปดฝา 

และตรวจสอบ 

ความเรียบรอย 

2.53  

 

 

 

 

วาง 

 

 

 

 

4.31 

 

วาง 1.78  

ทําการหอบรรจุภัณฑ 

เปาฟลมหด 
1.23 

 
เปาฟลมหด 1.23 

 

ขนยายนํ้าด่ืมมายัง 

จุดที่วางผลิตภัณฑ 
0.55   วาง 0.55 

 

รายละเอียด พนักงานคนที่ 1 พนักงานคนที่ 2 เครื่องบรรจุน้ําดื่ม เครื่องเปาฟลมหด 

เวลาวาง (นาที) 1.78  7.54 8.44   7.54 

เวลาทํางาน (นาที) 7.54  1.78 0.88   1.78 

รอบเวลาการทํางาน (นาที) 9.32  9.32 9.32   9.32 

รอยละเวลาทาํงาน 80.90           19.09 9.44 19.09 

หมายเหตุ: เวลาการบรรจุ 1 รอบการทํางานตอขวด 2 แพ็ค จํานวน 24 ขวด 

 

4. ผลการดําเนินงาน 

4.1 การวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตและแนวทางการปรับปรุง  

 ผลการวิเคราะหปญหาการบรรจุนํ้าดื ่มลาชา พนักงานปฏิบัติงานไมตอเนื่องกันเนื ่องจากพนักงานคนที่ 1 มีหนาท่ี

ปฏิบัติงานหลายข้ันตอน และพนักงานคนท่ี 2 เกิดการวางงาน จึงทําใหการทํางานยังไมมีประสิทธิภาพท่ีเหมาะสม 

แนวทางการปรับปรุง ทําการแบงหนาที่จากการพิจารณางานยอยของกระบวนการทํางาน มาพิจารณาเพื่อลดเวลางาน

ยอยในสายการผลิต โดยจัดงานยอยใหกับพนักงานคนท่ี 2 เปนคนทําการลางขวดเปลา นําขวดท่ีลางมายังจุดบรรจุน้ํา และทําการ

จัดเรียงขวดใสลังพลาสติกรวมกับพนักงานคนท่ี 1 เพ่ือลดการวางงาน และทําใหพนักงานคนท่ี 1 บรรจุน้ําลงขวดไดเร็วข้ึน แสดงดัง

ตารางท่ี 6 
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ตารางท่ี 6 การปรับปรุงแผนภูมิคน-เครื่องจักรของการบรรจุน้ําดื่ม 

ผูปฏิบตัิงาน เครื่องบรรจุน้ําดื่ม/อุปกรณ 

พนักงานคนท่ี 1 เวลา (นาที) พนักงานคนท่ี 2 เวลา (นาที) เคร่ืองบรรจุนํ้าดื่ม เวลา (นาที) เคร่ืองเปาฟลมหด เวลา (นาที) 

ยกขวดเปลา 

จากหองเก็บขวด 

มาที่ลางขวด 

1.00   วาง 1.00 

 

วาง 2.57  

วาง 5.98 

 

ทําการลาง 

ภายในขวดเปลา 

(12 ขวด) 

0.87   

ทําการลาง 

ภายในขวดเปลา 

(12 ขวด) 

0.87   

นําขวดที่ลาง 

มายังจุดบรรจุนํ้า 
0.15  

นําขวดที่ลาง 

มายังจุดบรรจุนํ้า 
0.15  

ทําการจัดเรียงขวด 

ใสลังพลาสติก 
0.55  

ทําการจัดเรียงขวด 

ใสลังพลาสติก 
0.55  

บรรจุนํ้าลงขวด 

ใหไดตามที่กําหนด 
0.88 

 

วาง 3.41 

 

บรรจุนํ้าลงขวด 0.88 

 

ทําการปดฝา 

และตรวจสอบ 

ความเรียบรอย 

2.53   

 

 

 

 

 

 

วาง 

 

 

 

 

 

 

4.31 

 

วาง 

 

1.78 

 

 
ทําการหอบรรจุภัณฑ 

เปาฟลมหด 
1.23 

 

เปาฟลมหด 1.23 

 

ขนยายนํ้าด่ืมมายัง

จุดที่วางผลิตภัณฑ 
0.55   วาง 0.55 

 

รายละเอียด พนักงานคนที่ 1 พนักงานคนที่ 2 เครื่องบรรจุน้ําดื่ม เครื่องเปาฟลมหด 

เวลาวาง (นาที) 1.78 4.41 6.88 6.53 

เวลาทํางาน (นาที) 5.98 3.35 0.88 1.23 

เวลาครบรอบการทํางาน (นาที) 7.76 7.76 7.76 7.76 

รอยละเวลาทาํงาน 77.06 43.17 11.34 15.85 

หมายเหตุ: เวลาการบรรจุ 1 รอบการทํางานตอขวด 2 แพ็ค จํานวน 24 ขวด 

 

จากตารางท่ี 6 แสดงแผนภูมิคน-เครื่องจักรของการบรรจุนํ้าดื่มหลังการปรับปรุง พบวาเวลาทํางานของพนักงานคนที่ 1 

เทากับ 5.98 นาที และพนักงานคนที่ 2 เทากับ 3.35 นาทีตอรอบ และเวลาวางจากการทํางานของพนักงานคนที่ 1 เทากับ 1.78 

นาที พนักงานคนท่ี 2 เทากับ 4.41 นาทีตอรอบการทํางาน 
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ผลการวิเคราะหปญหาน้ําท่ีบรรจุลงขวดมีปริมาณไมเทากัน เกิดจากหัวจายจายน้ําไมสมํ่าเสมอเพราะวาลวเครื่องจายน้ํา

ไมไดรับการปรับตั้ง ทําใหเวลาในการบรรจุน้ําดื่มจะมีบางขวดเต็มกอนและบางขวดเต็มทีหลัง  

แนวทางการปรับปรุง ทําการปรับตั้งวาลวหัวจายน้ํา 24 หัวจาย เพ่ือใหหัวจายน้ํา 24 หัวจาย จายน้ําอยางสมํ่าเสมอ เต็ม

พรอมกันทุกขวด และทําการจับเวลาในข้ันตอนการบรรจุน้ําดื่ม แสดงดังตารางท่ี 7 

 

ตารางท่ี 7 การเปรียบเทียบเวลาในการบรรจุน้ําดื่มกอนและหลังการปรับปรุง 

กิจกรรม เวลากอนปรับปรุง (วินาท)ี เวลาหลงัปรับปรุง (วินาท)ี 

บรรจุขวดแรกเต็ม 12 10 

บรรจุขวดสุดทายเต็ม 26 22 

เวลาที่ใชทั้งหมด 14 12 

 

จากตารางที่ 7 แสดงผลการเปรียบเทียบเวลาการบรรจุนํ้าดื่ม พบวาเวลากอนปรับปรุงการบรรจุนํ้าดื่มจากขวดแรกเริ่ม

เต็มที่ 12 วินาที จนถึงขวดสุดทายเต็มที่ 26 วินาที ซึ่งใชเวลาในการบรรจุนํ้าดื่มรวมทั้งหมด 14 วินาทีตอรอบ และเวลาหลังการ

ปรับปรุงการบรรจุนํ้าดื่ม จากขวดแรกเริ่มเต็มที่ 10 วินาที จนถึงขวดสุดทายเต็มที่ 22 วินาที ซึ่งใชเวลาในการบรรจุนํ้าดื ่มรวม

ท้ังหมด 12 วินาทีตอรอบ สามารถลดเวลาในการบรรจุน้ําดื่มได 2 วินาทีตอรอบ 

4.2 ผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุง 

การปรับปรุงการทํางานที่เกิดจากปญหาการบรรจุนํ้าดื่มลาชา โดยจัดงานยอยใหพนักงานคนที่ 2 ใหม ดวยการทํางาน

รวมกันกับพนักงานคนที่ 1 ซึ่งทําใหเวลาในการทํางานของพนักงานคนที่ 2 เพิ่มขึ้น และเวลาวางลดลง โดยจากเดิมประสิทธิภาพ

การทํางานของพนักงานกอนปรับปรุง พนักงานคนท่ี 1 เฉลี่ยรอยละ 80.90 และพนักงานคนท่ี 2 เฉลี่ยรอยละ 19.09 หลังจากการ

ปรับปรุงการทํางาน ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานคนท่ี 1 เทากับรอยละ 77.06 และพนักงานคนท่ี 2 เทากับรอยละ 43.17 

แสดงดังตารางท่ี 8 

 

ตารางท่ี 8 ผลการเปรียบเทียบการทํางานของคนและเครื่องจักรกอนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

สรุปรายละเอียด 

การทํางานของคน การทํางานของเครื่องจักร 

พนักงานคนที่ 1 พนักงานคนที่ 2 เครื่องบรรจุน้ําดื่ม เครื่องเปาฟลมหด 

กอน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 

กอน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 

กอน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 

กอน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 

เวลาวางงาน (นาที) 1.78 1.78 7.54 4.41 8.44 6.88 7.54 6.53 

เวลาทํางาน (นาที) 7.54 5.98 1.78 3.35 0.88 0.88 1.78 1.23 

รอบเวลาการ

ทํางาน (นาที) 
9.32 7.76 9.32 7.76 9.32 7.76 9.32 7.76 

รอยละเวลาทํางาน 80.90 77.06 19.09 43.17 9.44 11.34 19.09 15.85 

 

 4.2.1 ผลการปรับปรุงปญหาการบรรจุนํ้าดื่มลาชา จากตารางที่ 8 พบวาจากเดิมการทํางานของพนักงานกอนการ

ปรับปรุง พนักงานคนท่ี 1 เฉลี่ยรอยละ 80.90 และพนักงานคนที่ 2 เฉลี่ยรอยละ 19.09 ซึ่งหลังจากการปรับปรุงกระบวนการ 
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ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานคนที่ 1 เทากับรอยละ 77.06 และพนักงานคนที ่2 เทากับรอยละ 43.17 โดยประสิทธิภาพ

การทํางานของพนักงานทั้ง 2 คน กอนการปรับปรุงเฉลี่ยรอยละ 49.99 หลังการปรับปรุงเฉลี่ยรอยละ 60.12 ประสิทธิภาพการ

ทํางานของพนักงานเฉลี่ยเพ่ิมข้ึนรอยละ 10.13 

 4.2.2 ผลการปรับปรุงปญหานํ้าที่บรรจุลงขวดมีปริมาณไมเทากัน โดยทําการปรับตั้งวาลวหัวจายนํ้า 24 หัวจาย 

และทําการจับเวลาข้ันตอนการบรรจุน้ําดื่ม พบวาสามารถลดเวลาการบรรจุน้ําดื่มไดเทากับ 2 วินาที คิดเปนรอยละ 14.29 

 

5. สรุปผลการดําเนินงาน 

จากวัตถุประสงคของงานวิจัยเพ่ือนําเสนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตน้ําดื่ม กรณีศึกษาโรงน้ําดื่ม

ในจังหวัดนครพนม ไดทําการสํารวจและนําแผนผังกางปลาหรือแผนผังแสดงสาเหตุและผล กับเทคนิคการตั้งคําถาม ทําไม-ทําไม 

มาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ซึ่งปญหาที่พบคือ ปญหาการบรรจุนํ้าดื่มลาชา เนื่องจากพนักงาน 2 คน ทํางานแตละขั้นตอนไม

ตอเนื่องกัน โดยพนักงานคนที่ 1 ทํางานมากกวาพนักงานคนที่ 2 เพราะตองทําการบรรจุนํ้าดื่มทีละขั้นตอนตามลําดับ ทําให

พนักงานคนที่ 2 เกิดการวางงาน จึงนําหลักการวิเคราะหขอมูลคนและเครื่องจักรมาพิจารณาแกไขปญหา โดยทําการแบงหนาท่ี

จากงานยอยใหพนักงานใหม ซึ่งทําใหเวลาในการทํางานของพนักงานเพิ่มขึ้น และเวลาวางลดลง โดยรอบเวลาการทํางานจากเดิม 

9.32 นาที ลดลงเหลือ 7.76 นาที ลดลงจากเดิม 1.56 นาทีตอรอบ และประสิทธิภาพการทํางานเฉลี่ยของพนักงานเพ่ิมข้ึน จากเดิม

รอยละ 49.99 เพิ่มเปนรอยละ 60.12 สวนปญหานํ้าที่บรรจุลงขวดมีปริมาณไมเทากัน เนื่องจากหัวจายจายนํ้าไมสมํ่าเสมอ ทําให

น้ําเต็มขวดไมพรอมกัน เพราะวาลวหัวจายน้ําไมไดปรับตั้ง จึงทําการปรับตั้งวาลวหัวจายน้ํา 24 หัวจาย และทําการจับเวลาข้ันตอน

การบรรจุน้ําดื่ม พบวาสามารถลดเวลาการบรรจุน้ําดื่มไดเทากับ 2 วินาที จากเดิม 14 วินาที เหลือ 12 วินาที คิดเปนรอยละ 14.29 

ขอเสนอแนะจากการศึกษาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตนํ้าดื่มพบวาหลังจากการปรับปรุงและ

แกไขกระบวนการผลิตนํ้าดื่ม ยังมีขั้นตอนการลางขวดเปลาที่มีความสูญเปลาของนํ้าที่ยังไมสามารถลดปริมาณนํ้าทิ้งได ดังน้ัน

แนวทางการปรับปรุงสามารถนําเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใช เพ่ือเปนแนวทางในการลดความสูญเปลาของการ

ใชน้ําใหลดนอยลงได 

 

4. กิติกรรมประกาศ 

 คณะผูวิจัยขอขอบคุณ โรงน้ํากรณีศึกษาท่ีใหความรวมมืออยางดี และใหความชวยเหลือในการปรับปรุงกระบวนการผลิต

เพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคและสําเร็จลุลวงไปไดดวยดี 
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