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บทคัดย่อ 
งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือคน้หาและลดความสูญเปล่าโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีน กระบวนการผลิตน ้ าด่ืม

บรรจุขวดของอุตสาหกรรมกรณีศึกษา ประกอบดว้ย 4 ขั้นตอนหลกั คือ การเตรียมน ้ า การเติมน ้ าลงขวด การบรรจุน ้ าลงพา
เลท และการจดัส่งสินคา้ จากการวิเคราะห์ความสูญเปล่าดว้ยแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันพบว่า มีความสูญเปล่า
เกิดขึ้น 4 ประการ คือ รอคอย (0.9%) เคล่ือนยา้ย (1.4%) กระบวนการท างานท่ีไม่เหมาะสม (6.2%) และสินคา้คงคลงั (87.5%) 
ผูวิ้จยัไดใ้ช้วิธีระดมสมองเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่าและใช้แนวทางการปรับปรุงการท างานตามหลกัการ 
(ECRS) ก าจดั รวมกนั จดัเรียงใหม่ และท าให้ง่ายขึ้น ผลพบว่า แนวทางท่ีใชล้ดความสูญเปล่า คือ ออกแบบสเกลนบัจ านวน
พาเลทชีท และออกแบบฟังก์ชันการกรอกขอ้มูลในไฟล์เอกซ์เซลให้มีความถูกตอ้ง เพื่อลดความสูญเปล่าจากกระบวนการ
ท างานท่ีไม่เหมาะสม และประยกุตใ์ชต้วัแบบปริมาณการส่ังผลิตท่ีประหยดัท่ีสุดของหลอดพรีฟอร์มแต่ละขนาด เพื่อลดความ
สูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป จากนั้นสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าในสถานะอนาคตเพื่อแสดงถึงผลจากการลด
ความสูญเปล่า โดยเวลาน าของกระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุขวดลดลงจาก 230,598 วินาที เหลือ 228,588 วินาที (ลดลง 33.5 
นาที) หรือลดลงร้อยละ 0.88 และตน้ทุนสินคา้คงคลงัลดลงจาก 18,405 บาท/ปี เหลือ 4,904 บาท/ปี หรือลดลงร้อยละ 73.36  

ค าส าคัญ: กระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุขวด, ความสูญเปล่า, แผนผงัสายธารคุณค่า, แนวคิดแบบลีน 

Abstract 
This research aims to investigate and reduce production-related wastes in the bottled water industry of interest by 

applying lean principles. The production line consists of 4 major processes including water treatment system, water 
filling line, bottle palletizing and product distribution. In order to identify the wastes, the Value Stream Mapping (VSM) 
that based on recent processing conditions was adopted. The 4 identified wastes were waiting (0.9%), transportation 
(1.4%), over processing (6.2%) and inventory (87.5%). The causes of wastes were analyzed by brainstorming for ideas. 
The ECRS, the lean technique with the following core principles: elimination, combination, rearrangement and 
simplification, was used to emphasize the potential improvement strategies. The results showed that the waste from the 
over processing was reduced by the practical scale design for pallet counting and the proper use of MS-Excel spreadsheet 
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database functions. Then, the waste problem caused by excessive inventory of preform tubes of different sizes was 
individually taken care of by the most Economic Production Quantity (EPQ) model. Subsequently, the VSM for the 
future status was formulated to indicate waste reduction results. The lead time of the bottled water production processes 
was reduced from 230,598 seconds to 228,588 seconds (33.5 minutes reduction). In other words, the reducing time was 
0.88%. Moreover, the inventory costs decreased from 18,405 baht/year to 4,904 baht/year which was equivalent to 
73.36% reduction.  

Keywords: bottled water production processes, wastes, Value Stream Mapping (VSM), lean concepts 
 

1. บทน า 
ความตอ้งการบริโภคน ้ าด่ืมบรรจุขวดภายในประเทศไทย

มีการเติบโตอย่างต่อเน่ือง มีสาเหตุมาจากเป็นผลิตภัณฑ์ท่ี
จ าเป็น ผูบ้ริโภคค านึงถึงความสะอาดและปลอดภยัของน ้ าด่ืม
มากขึ้น ซ่ึงน ้ าด่ืมบรรจุขวดท่ีได้รับการรับรองมาตรฐานใน
ระดบัสากลท าให้ผูบ้ริโภคมีความมัน่ใจในการบริโภค จึงมีผล
ท าให้ตลาดน ้ าด่ืมบรรจุขวดขยายตวั แต่จากสถานการณ์โควิด 
19 (COVID-19) ท่ีก าลังเกิดขึ้นทั่วโลก ข้อมูลจากการตลาด
ออนไลน์ [1] พบว่า มูลค่าตลาดน ้ าด่ืมช่วงเดือนมกราคม ถึง 
เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2563 ติดลบ 6.6% จาก 17,731 ล้านบาท 
เหลือเพียง 16,565 ลา้นบาท ซ่ึงส่วนหน่ึงมาจากมาตรการเวน้
ระยะห่างทางสังคม (Social Distancing) และการท างานท่ีบา้น 
(Work from Home) ท าให้ผูบ้ริโภคใช้ชีวิตนอกบ้านน้อยลง
ส่งผลให้การซ้ือน ้ าด่ืมบรรจุขวดบริโภคนอกบ้านมีจ านวน
น้อยลงตามมา นอกจากน้ีตลาดน ้ าด่ืมบรรจุขวดยงัได้รับ
ผลกระทบการหายไปของนักท่องเที่ ยวอีกด้วย ดังนั้ น
อุตสาหกรรมน ้ าด่ืมบรรจุขวดหลาย ๆ แห่งจึงหันมาให้
ความส าคญักบัการลดความสูญเปล่าภายในอุตสาหกรรมของ
ตนเองมากขึ้น เพ่ือให้สามารถแข่งขนัและด าเนินกิจการอยู่ได้
ในสถานการณ์ปัจจุบนั 

ความสูญเปล่าจดัเป็นตน้ทุนอย่างหน่ึงของอุตสาหกรรม 
เป็นส่ิงท่ีอุตสาหกรรมตอ้งคน้หาและก าจดัทิ้ง ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีเกิด
ขึ้นกบัทุกอุตสาหกรรมท่ีแฝงในรูปความสูญเปล่า (8-Wastes) 
ดงันั้นอุตสาหกรรมจึงควรให้ความส าคญัในการก าจัดความ
สูญเปล่าเพ่ือท าให้กระบวนการดีขึ้นและเพ่ือลดตน้ทุนท่ีอาจ
เกิดขึ้นโดยไม่จ าเป็น ส าหรับอุตสาหกรรมกรณีศึกษาเป็น
โรงงานผลิตน ้ าด่ืมบรรจุขวด 3 ขนาด คือ 0.33 ลิตร 0.6 ลิตร มี
ก าลงัการผลิต 48,000 ขวด/ ชัว่โมง และขนาด 1.5 ลิตร มีก าลงั

การผลิต 36,000 ขวด/ชัว่โมง โดยประกอบดว้ย 4 กระบวนการ
ผลิตหลกั คือ การเตรียมน ้ าก่อนผลิต (Water Treatment) การ
เติมน ้ าลงขวด (Water Filling) การบรรจุน ้ าลงพาเลท (Bottle 
Palletizing) และการจัดส่งสินค้า (Product Distribution) ซ่ึง
งานวิจยัน้ีจะประยุกต์แนวคิดแบบลีนเพื่อคน้หาและลดความ
สูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุขวด  

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกีย่วข้อง 
2.1 แนวคิดแบบลีน 

แนวคิดแบบลีน ประกอบด้วย 5 ขั้นตอน [2] คือ ระบุ
คุณค่าตามมุมมองของลูกค้า (Identify Value) สร้างแผนผงั
สายธารคุณค่า (VSM) สร้างการไหล (Create Flow) สร้างการ
ดึง (Establish Pull) และแสวงหาความสมบูรณ์แบบ (Seek 
Perfection) เพื่อน าไปสู่การลดความสูญเปล่า โดยวิเคราะห์
คุณค่าของกระบวนการตามมุมมองของลูกค้า คือ เพ่ิม
กิจกรรมท่ี เพ่ิมคุณค่า (Value Added: VA) ลดกิจกรรม ท่ี
จ าเป็นแต่ไม่เพ่ิมคุณค่า (Necessary but Non Value Added: 
NNVA) และลดกิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมคุณค่า (Non Value Added: 
NVA) ซ่ึงส่ิงท่ีไม่เพ่ิมคุณค่านั่นก็คือ มีความสูญเปล่า 8 
ประการซ่อนอยู่จะต้องคน้หาและก าจดัทิ้งไป [3] ประกอบ 
ดว้ย การมีของเสียหรือแกไ้ขช้ินงาน (Defect) การผลิตมากเกิน
พอดี (Over Production) การรอคอย (Waiting) การใช้คนไม่
เต็มประสิทธิภาพ (Not using Staff Talent) การขนส่งหรือการ
เคล่ือนย้ายท่ีมากเกินไปหรือไม่เหมาะสม (Transportation) 
การมีสินคา้คงคลงั (Inventory) การเคล่ือนไหวร่างกาย (Motion) 
และกระบวนการท างานท่ีไม่เหมาะสม (Excessive Processing) 
งานวิจยัท่ีมีการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนเพื่อลดความสูญ
เปล่า เช่น R. S. Barot และคณะ [4] ไดน้ าแนวทางปฏิบติัแบบ
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ลีนไปใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองท าน ้ าอุ่น โดย
ประยุกต์ ใช้แผนผังสายธารคุณค่ า (VSM) และแผนภู มิ
กระบวนการผลิต โดยการขจดัความสูญเปล่าในสายการผลิต 
ส่งผลให้เวลารอคอย การเคล่ือนยา้ยวสัดุลดลง และผลผลิต
เพ่ิมขึ้น ต่อมาเป็นงานวิจยัของ A. K. Dhingra และคณะ [5] ได้
ปรับปรุงคุณภาพและลดตน้ทุนดว้ยแนวคิดลีนไคเซน โดยใช้
แผนผงัสายธารคุณค่าในบริษทัผลิตสินค้าในประเทศอินเดีย 
ผลพบว่า ของเสียเป็นศูนย ์ตน้ทุนและรอบเวลาการผลิตลดลง 
นอกจากน้ียงัมีงานวิจยัของ P. Ribeiro และคณะ [6] ไดศึ้กษา
งานวิจัยการน าเคร่ืองมือแบบลีนมาใช้ในโรงงานผลิต
พลาสติก เพ่ือลดรอบเวลา เพ่ิมผลผลิตในสายการผลิตและลด
การร้องเรียนของลูกคา้ โดยใช้เคร่ืองมือแบบลีน เช่น 5ส. งาน
มาตรฐาน และประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall 
Equipment Effectiveness: OEE) ผลพบว่า เวลาในการขนส่ง 
ลดลงและดชันีของค่า OEE เพ่ิมสูงขึ้น 
2.2 การศึกษาการท างาน  

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ใช้เพื่อ
ศึกษาเวลาการท างานของแต่ละกระบวนการผลิต โดยการถ่าย
วีดีโอและจับเวลาในแต่ละงานย่อยอาศัยหลักการจับเวลา
โดยตรงแบบวิธีการจบัซ ้า หากงานยอ่ยใดมีเวลาส้ันกว่า 2 นาที 
ให้จบัเวลาเบ้ืองตน้มาจ านวน 10 คร้ัง และหากงานยอ่ยใดมีเวลา
มากกว่าหรือเท่ากบั 2 นาที ให้จบัเวลามาเบ้ืองตน้จ านวน 5 คร้ัง 
บันทึกงานตามท่ีเกิดขึ้นจริง ใช้สัญลักษณ์ก ากับกิจกรรมท่ี
เกิดขึ้น คือ การปฏิบติังาน การเคล่ือนยา้ย การตรวจสอบ การ
รอคอย และการจัดเก็บ และสรุปผลลงในแบบฟอร์ม 
นอกจากน้ีใช้หลักการ ECRS [7] คือ การก าจัด (Eliminate) 
การรวมกัน (Combine) การจดัเรียงใหม่ (Rearrange) และการ
ท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) ส าหรับหาแนวทางปรับปรุงวิธีการ
ท างานท่ีเกิดจากความสูญเปล่า งานวิจัยท่ีใช้การศึกษาการ
ท างานส าหรับการปรับปรุงกระบวนการ เช่น W. Jantana 
และ W. Sapsanguanboon [8] ไดป้รับปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตเซรามิค ด้วยวิธีการสังเกตและศึกษาการ
ท างานจากการปฏิบัติงานจริงร่วมกับการวิเคราะห์ด้วย
แผนภูมิกระบวนการไหล แผนภาพการไหล และเคร่ืองมือของ
แนวคิดแบบลีน ผลพบว่า เวลาของกระบวนการผลิตลดลง และ
งานวิจัยของ W. Cheewaworanontree และคณะ [9] ไดศึ้กษา

เวลาและการเคล่ือนไหวของกระบวนการทดสอบความดัน
ระยะส้ันของท่อพีวีซีแข็ง (ท่อปลายเรียบ) ผลพบว่า สามารถ
ลดขั้นตอนและเวลาการท างานของแต่ละงานยอ่ยลงได ้ 
2.3 กระบวนการผลิตน ้าด่ืมบรรจุขวด 

กระบวนการผลิตน ้าด่ืมบรรจุขวดเร่ิมจากเติมอากาศเขา้ไป
ในน ้ าเพ่ือให้น ้ าจับเป็นก้อน ผสมกับแร่ธาตุจนเกิดตะกอน 
จากนั้ นน ้ าจะเข้าถังเพื่อกรองตะกอน กรองแมงกานีสได
ออกไซด์ (MnO2) เพ่ือกรองพวกจุลินทรียท่ี์มากบัน ้ า และผ่าน
การกรองท่ีระดับอนุภาคต่างๆ ฆ่าเช้ือยูวี (Ultraviolet: UV) 
กรองโดยใช้เยื่อกรองชนิดพิเศษ (Reverse Osmosis System: 
RO) จากนั้นผ่านการฆ่าเช้ือยูวีอีกคร้ัง และเข้าสู่ขั้นตอนการ
เติมน ้ าลงขวด ปิดฝา ติดฉลาก บรรจุน ้ าลงพาเลท จัดเก็บเพ่ือ
ส่งให้กับลูกค้า ซ่ึงแน่นอนว่าในกระบวนการผลิตดังกล่าว
ยงัคงมีความสูญเปล่าซ่อนอยู ่ปัจจุบนัมีงานวิจยัหลายงานท่ีได้
ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุขวด
โดยใช้ เคร่ืองมือท่ี แตกต่ างกันไป เช่น  งานวิจัยของ P. 
Krailomsom และคณะ [10] ได้ศึกษางานวิจัยเร่ืองการเพ่ิม
ประสิทธิภาพกระบวนการเคล่ือนยา้ยบรรจุภณัฑ์น ้ าด่ืมบรรจุ
ขวด โดยใช้แนวคิดไคเซน พบว่า เวลามาตรฐานลดลง และ
งานวิจัยการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตน ้ าด่ืมด้วย
แนวคิดแบบลีนของ W. Impho และ K. Poonikom [11] ใช้
หลกัการ 5W1H และหลักการ ECRS เพื่อแสดงภาพรวมของ
กระบวนการผลิตน ้ าด่ืมประเภทถงัน ้ าด่ืม 20 ลิตร พบว่า เวลา
การท างาน ขั้นตอนการท างานและระยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง 

ดังนั้ นงานวิจัยน้ีจึงใช้เคร่ืองมือตามแนวคิดแบบลีนมา
ประยุกต์  ได้แก่  แผนผังสายธารคุณค่า ความสูญเปล่า 8 
ประการ การศึกษาการท างาน แผนภูมิกระบวนการไหล และ
หลกัการ ECRS ส าหรับเป็นแนวทางปรับปรุงการท างานเพื่อ
ลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุ
ขวด  

 

3. วิธีการด าเนินการวิจัย 
งานวิจยัน้ีไดศึ้กษาและวิเคราะห์กิจกรรมตามมุมมอง

ของลูกคา้ เพื่อคน้หาความสูญเปล่าและเสนอแนวทางการ
ลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นโดยมีขั้นตอนการวิจยัดงัต่อไปน้ี 
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3.1 ศึกษากระบวนการผลิตน ้าด่ืมบรรจุขวด  
กระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุขวดของอุตสาหกรรม

กรณีศึกษา แบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอนหลกั มีรายละเอียดดงัน้ี  
1) การเตรียมน ้าก่อนเขา้กระบวนการผลิต เป็นขั้นตอน

ปรับสภาพน ้ าให้ไดคุ้ณสมบติัตามมาตรฐานคุณภาพ โดย
เร่ิมตั้งแตสู่บน ้ าจากบ่อบาดาล ผ่านตวักรองท่ีระดบัอนุภาค
ต่างๆ เติมแร่ธาตุ และฆ่าเช้ือ  

2) การเติมน ้ าลงขวด เป็นขั้นตอนท่ีเร่ิมจากการเป่า
หลอดพรีฟอร์ม เติมน ้าลงขวด และปิดฝาขวด 

3) การบรรจุน ้ าลงพาเลท เป็นขั้นตอนการติดฉลาก ยิง
บาร์โคด้ และจดัน ้าลงพาเลท  

4) การจดัส่ง น ้ าด่ืมท่ีผลิตเสร็จแลว้จะถูกจดัเก็บไวใ้น
คลงัสินคา้ เพื่อรอรถขนส่งมารับและส่งมอบให้กบัลูกค้า
ต่อไป 
3.2 จ าแนกกิจกรรมของกระบวนการผลิตน ้าด่ืมบรรจุขวด  

ใช้หลกัการศึกษาเวลาโดยตรงโดยการจบัเวลาเบ้ืองตน้แต่
ละงานย่อยมาจ านวน 10 คร้ัง หรือจ านวน 5 คร้ัง ตามวฏัจกัร
เวลาของงานย่อยนั้นๆ จากนั้นมาหาค่าเฉล่ีย (X) และค่าพิสัย 
(R) เพื่อหาจ านวนรอบในการจบัเวลาท่ีเหมาะสมดว้ยการเปิด
ตาราง Maytag โดยก าหนดระดบัความเช่ือมัน่ 95% และความ
ละเอียดแม่นย  า ±5% หลงัจากนั้นแบ่งกิจกรรมของงานย่อย
เป็น 5 ประเภท คือ การปฏิบติังาน การเคล่ือนยา้ย การตรวจสอบ 
การรอคอย และการจัดเก็บ ซ่ึงในขณะเดียวกันกิจกรรม
ดังกล่าวจะถูกวิเคราะห์คุณค่าตามมุมมองของลูกค้า คือ 
กิจกรรมท่ีเป็น VA, NVA และ NNVA 
3.3 สร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบัน  

แผนผงัสายธารคุณค่า คือ การเขียนแผนภาพเพื่อแสดงการ
ไหลของวสัดุและขอ้มูลในกระบวนกระบวนการผลิต และเป็น 

 

เคร่ืองมือท่ีช่วยให้มองเห็นภาพสถานะของกระบวนการใน
ปัจจุบนัว่ามีความสูญเปล่าเกิดขึ้นท่ีส่วนใดของกระบวนการ
ผลิต โดยการสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าจะมีการใชสั้ญลกัษณ์
รูปไอคอน (Icon) ท่ีหลากหลายเพื่อแสดงภาพท่ีชัดเจนของ
กระบวนการ (Visualize Processes) ซ่ึงสัญลกัษณ์แต่ละตวัจะ
แทนความหมายเฉพาะและมีวตัถุประสงค์เพื่อสร้างความ
เขา้ใจท่ีตรงกนั 
3.4 วิเคราะห์ความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตน ้าด่ืมบรรจุ

ขวด  
วิ เคราะห์ความสูญเปล่าโดยแบ่ งความสูญเปล่านั้ น

ออกเป็นแบ่ง 8 ประการ และวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญ
เปล่านั้น 
3.5 แนวทางในการก าจัดความสูญเปล่า  

หาวิธีในการก าจัดความสูญเปล่าท่ีเหมาะสมและมีความ
เป็นไปได้ โดยใช้แนวทางในการปรับปรุงการท างานตาม
หลกัการ (ECRS) 
3.6 สร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคต  

หลงัจากลดความสูญเปล่าต่างๆ ออกไป จะไดแ้ผนผงั
สายธารคุณค่าในสถานะอนาคต เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการท า
ไคเซนต่อไป 

 

4. ผลการวิจัย 
4.1 จ าแนกกิจกรรมของกระบวนการผลิตน ้าด่ืมบรรจุขวด  

จากการจ าแนกกิจกรรมของกระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุ
ขวด สามารถสรุปเวลาของกิจกรรมทั้งหมดได้ดังตารางที่ 1 
ซ่ึงพบว่า เวลารวมของกระบวนการผลิตเท่ากับ 230,598.1 
วินาที หรือประมาณ 2.67 วนั นั่นคือ ตั้ งแต่รับวตัถุดิบหรือ
หลอดพรีฟอร์มจนลูกคา้ไดรั้บน ้าด่ืมบรรจุขวดตอ้งใชเ้วลา  

 
ตารางท่ี 1 เวลาในกระบวนการผลิตน ้าด่ืมบรรจุขวดโดยจ าแนกตามลกัษณะกิจกรรม  

กิจกรรม 
เวลาของกระบวนการหลกั (วินาท)ี เวลารวม 

(วินาที) 
(%) 

เตรียม เติม บรรจุ จัดส่ง 

VA 5.9 0.3 384.4 3,600.0 3,990.5 1.7 
NNVA 690.1 326.0 1,735.0 134,160.0 136,911.1 59.4 
NVA 1.4 2,395.0 0.0 87,300.0 89,696.4 38.9 
รวม 697.4 2,721.3 2,119.4 225,060.0 230,598.1 100 
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2.67 วนัโดยแบ่งเป็น VA เท่ากบั 3,990.5 วินาที คิดเป็น 1.7% 
NNVA เท่ ากับ 136,911.1 วินาที  คิดเป็น 59.4% และ NVA 
เท่ากบั 89,696.4 วินาที คิดเป็น 38.9% 
4.2 แผนผังสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบัน  

จากปริมาณความต้องการของลูกคา้โดยเฉล่ียประมาณ 
2,090,404 ขวด/วนั เวลาการท างาน 86,400 วินาที/วนั ดงันั้น
จงัหวะการดึงของลูกคา้ (Takt Time) เท่ากบั 0.04 วินาที/ขวด 
[12] ซ่ึงมาจากอตัราส่วนระหว่างเวลาการท างานต่อวนักบั
ความตอ้งการของลูกคา้ต่อวนั ดงันั้นจากการจ าแนกกิจกรรม
ของกระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุขวดจากตารางที่ 1 สามารถ
น ามาสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าในภาพรวมของกระบวนการ
ผลิตน ้าด่ืมบรรจุขวดทั้งหมดแสดงตามรูปท่ี 1 

การสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าเม่ือส้ินสุดจะไดค้่าเวลา
น าของกระบวนการผลิต (Production Lead Time: PLT) ซ่ึง
หมายถึง เวลาของกิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมคุณค่า (NVA) และเวลา
ของกิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่เพ่ิมคุณค่า (NNVA) และแสดงค่า
เวลาท่ี ใช้ ในกระบวนการผลิต  (Processing Time: PT) 
หมายถึง เวลาของกิจกรรม ท่ี เพ่ิ มคุณค่ า (VA) ให้ กับ
กระบวนการ ดงันั้นเม่ือค่า PLT และค่า PT รวมกนัจะท าให้
ไดค้่าเวลาน า (Lead Time: LT) ทั้งหมดของกระบวนการผลิต
น ้ าด่ืมบรรจุขวด ดังนั้ น  เวลาน าดังกล่ าวมีค่ าเท่ ากับ 

230,598.1 วินาที หรือประมาณ 2.67 วัน สรุปผลได้ดัง
ตารางท่ี 2 

นอกจากน้ีในแผนผงัสายธารคุณค่ายงัแสดงรอบเวลาการ
ผลิต (Cycle Time: C/T) ซ่ึงได้มาจากการศึกษาเวลาโดยตรง 
โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล ค านวณรอบการจับเวลาท่ี
เหมาะสม จ านวนคนงานในแต่ละสถานีงานย่อย เวลาในการ
ปรับตั้ งเคร่ืองจักร (Change Over: C/O) เวลาการท างาน
(Available Time) และช่วงระยะเวลาท่ีเคร่ืองท างานไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพ (Uptime) ซ่ึงหมายถึง อตัราส่วนระหว่างเวลา
ปรับตั้งเคร่ืองเทียบกบัเวลาการท างาน และปริมาณสินคา้คง
คลงัท่ีอยู ่ณ ต าแหน่งต่างๆ ของกระบวนการ  
 

ตารางท่ี 2 เวลาจากแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนั 

ขั้นตอน 
เวลา (วินาที) 

PT PLT Lead Time 

เตรียม 5.9 691.5 697.4 
เติม 0.3 2,721.0 2,721.3 
บรรจุ 384.38 1,735.0 2,119.4 
จัดส่ง 3,600.0 221,460.0 225,060.0 
รวม 3,990.5 226,607.5 230,598.1 

 
  

Suppliers

Preform
Pallet Sheet
Shrink Film etc.

ควบคุมการผลิต

วางแผนการผลิต

Schedule Production Activity

3

เตรียม

Customer

Shift= 20 truck/day

18

เติม

15

บรรจุ

6

จัดส่ง

ทุกวันทุกวัน ทุกวัน ทุกวัน

C/T=5.86 s
C/O=236 s
Avail=1,440 min
Uptime=99.73%

C/T=0.30 s
C/O=975 s
Avail=1,440 min
Uptime=98.87%

C/T=384.38 s
C/O=771 s
Avail=1,440 min
Uptime=99.11%

C/T=3,600 s
C/O=0
Avail=1,440 min
Uptime=100%

Monthly Forecast

 ทรศั ท์, e-mail  ทรศั ท์, e-mail

Monthly Schedule Order

5.86 s

691.53 s

3,600 s

221,460 s

0.30 s

2,721 s

384.38 s

1,735 s PLT= 226,607.5 s

PT= 3,990.5 s

2,090,404
ขวด 

49,372 
หลอด

 
 

รูปท่ี 1 แผนผงัสายธารคุณค่าสถานะปัจจบุนั

ความสูญเปล่าจากการมี

สินค้าคงคลังมากเกินไป 

ความสูญเปล่าจากกระบวนการ

ท างานท่ีไม่เหมาะสม 
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ดงันั้นจากแผนผงัสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบนัพบว่า 
ความสูญเปล่าท่ีมองเห็นไดอ้ย่างชัดเจน คือ สินค้าคงคลงั ซ่ึง
แสดงด้วยสัญลักษณ์รูปสามเหล่ียมในรูปท่ี 1 และเวลาท่ีไม่
เพ่ิมคุณค่าเกิดขึ้น 226,607.5 วินาที ซ่ึงส่ิงน้ีคือ ความสูญเปล่า 
ท่ีมาจากกระบวนการท างานท่ีไม่เหมาะสม การรอคอย การ
เคล่ือนยา้ย โดยความสูญเปล่าบางประการจะสามารถมอง 
เห็นจากแผนผงัสายธารคุณค่าในระดบักระบวนการผลิตย่อย
ซ่ึงไม่สามารถแสดงผลในแผนผังสายธารคุณค่าระดับ

ภาพรวมทั้งหมดดงัรูปท่ี 1 
4.3 วิเคราะห์ความสูญเปล่า 

1) จากผงัสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบนั ขอบเขตของ
งานวิจยัศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิตภายในโรงงาน จะไม่
รวมระยะเวลาในการขนส่งน ้ าด่ืมไปยงัลูกคา้ซ่ึงใช้เวลาเฉล่ีย 
129,600 วินาที ดังนั้นเวลาน าของกระบวน การผลิตจะเป็น 
100,998 วินาที จากเดิม 230,598.1 วินาที ผลการวิเคราะห์
ความสูญเปล่าจากตารางที่ 3 พบว่า 

 

ตารางท่ี 3 การวิเคราะห์ความสูญเปล่า  
กิจกรรม เวลา (วินาที) (%) ประเภทของความสูญเปล่า 

กิจกรรมที่เ ิม่คุณค่า (VA) 3,990.5 4.0 - 
กิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่เ ิม่คุณค่า 
(NNVA) 

7,311.1 7.2 
เคล่ือนยา้ย (1.4%) 
กระบวนการท างานท่ีไม่เหมาะสม (5.8%) 

กิจกรรมท่ีไม่เ ิม่คุณค่า (NVA) 89,696.4 88.8 
สินคา้คงคลงั (87.5%) 
รอคอย (0.9%) 
กระบวนการท างานท่ีไม่เหมาะสม (0.4%) 

 

กิจกรรม NNVA มีค่าเท่ากับ  7,311.1 วินาที มา
จากกิจกรรมการเคล่ือนยา้ย การปฏิบัติงาน และกิจกรรม
การตรวจสอบ ถึงแมว่้ามีความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ย
เกิดขึ้น (1.4%) แต่เป็นส่ิงท่ีโรงงานจ าเป็นจะตอ้งมีเพื่อให้
การผลิตไหลอย่างสมบูรณ์ จากแผนผังสายธารคุณค่า
สถานะปัจจุบัน ในระดับย่อยพบ ว่า มี กิจกรรมการ
ตรวจสอบคุณภาพน ้ าระหว่างการผลิต ตรวจสอบคุณภาพ
น ้ าด่ืมท่ีผลิตเสร็จแล้ว และตรวจสอบพาเลทชีท (Pallet 
Sheet) ซ่ึงเป็นความสูญเปล่าจากกระบวนการท างานท่ีไม่
เหมาะสม (5.8%) ผลจากการระดมสมองสรุปว่าการ
ตรวจสอบคุณภาพของน ้ าด่ืมเป็นส่ิงท่ีกระบวนการผลิต
ยงัคงจ าเป็นตอ้งท า เพราะหากไม่มีการตรวจสอบอาจจะมี
ปัญหาเก่ียวกับคุณภาพของน ้ าด่ืมได้ ดังนั้นขั้นตอนการ
ตรวจสอบพาเลทชีท ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของขั้นตอนการ
บรรจุน ้ าลงพาเลท สามารถหาแนวทางเพื่อลดความสูญ
เปล่าท่ีเกิดขึ้นได ้ 

กิจกรรม NVA เท่ากบั 89,696.4 วินาที ซ่ึงมาจาก
กิจกรรมการจดัเก็บ การรอคอย และการตรวจสอบ จะเห็น

ว่าสัดส่วนท่ีมากสุด คือ ความสูญเปล่าจากการมีสินค้าคง
คลังท่ีมากเกินไป (87.5%) โดยสินค้าคงคลังดังกล่าว 
เกิดขึ้นในส่วนของวตัถุดิบ (หลอดพรีฟอร์ม) และน ้ าด่ืม
บรรจุขวดท่ีผลิตเสร็จแลว้ ซ่ึงสามารถมองเห็นปริมาณการ
จัด เก็บดังกล่าวจากแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะ 
ปัจจุบันตามรูปท่ี 1 ความสูญเปล่าท่ีรองลงมา คือ การรอ
คอย และกระบวนการท างานท่ีไม่เหมาะสม คิดเป็น 0.9% 
และ 0.4% ตามล าดบั 

ดงันั้นงานวิจัยน้ีจะน าเสนอแนวทางการลดความสูญ
เปล่าเฉพาะความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการท างานท่ี
ไม่เหมาะสม (5.8%) และการมีสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป 
(87.5%) เน่ืองจากมีความสูญเปล่ารวมกันมากถึงร้อยละ
ของ 93.3  

2) การแบ่งประเภทของความสูญเปล่า  
ประเด็นแรกความสูญเปล่าจากกระบวนการท างาน

ท่ีไม่เหมาะสม จากขั้นตอนการตรวจสอบพาเลทชีท ซ่ึงพาเลท
ชีท คือ กระดาษรองระหว่างชั้นของน ้ าท่ีบรรจุบนพาเลท 
แสดงตวัอยา่งพาเลทชีทดงัรูปท่ี 2 
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รูปท่ี 2 กระดาษรองระหว่างชั้นหรือพาเลทชีท 

 

ในความเป็นจริงแลว้พาเลทชีทเป็นส่ิงท่ีนับง่ายท่ีสุดและ
เป็นส่ิงท่ีเกิดการสูญเสียน้อยท่ีสุด แต่ทางโรงงานกลบัตอ้งเจอ
กบัปัญหาแรก คือ เสียเวลาในการตรวจสอบจ านวนพาเลทชีท 
ประมาณ 900 วินาที ซ่ึงไดม้าจากการใช้แผนภูมิการไหลของ
กระบวนการ โดยสรุปผลไดด้งัตารางท่ี 4  
 

ตารางท่ี 4 ผลจากแผนภูมิการไหลของกระบวนการตรวจสอบ
พาเลทชีทสถานะปัจจบุนั 

ล าดับ กระบวนการ 
เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

ประเภท
กิจกรรม 

1 ตรวจสอบจ านวน 
พาเลทชีท ณ สเกลนบั 

240 
ตรวจสอบ 

2 เดินกลบัมายงัโต๊ะท างาน 60 (5 m.) เคล่ือนยา้ย 
3 กรอกขอ้มูลลงในไฟล ์

เอกซ์เซล 
420 

ปฏิบติังาน 

4 ตรวจสอบขอ้มูลใน SAP 180 ตรวจสอบ 
รวม 900 

 

ปัญหาท่ีสอง คือ จ านวนพาเลทชีทท่ีพนักงานแจง้ใน
ระบบ SAP กบัความเป็นจริงท่ีน าไปใชมี้ค่าความเบี่ยงเบน
สูง โดยมีค่าขาดและเกินเท่ากบั (-7.95, 37.21) แสดงดงัรูป
ที่ 3 ท าให้ตอ้งเสียเวลาในการตรวจสอบจ านวนท่ีถูกตอ้ง 
จากปัญหาดงักล่าวจะน าไปสู่การวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาโดยผูวิ้จยัไดใ้ช้การระดมสมองร่วมกบับุคคลต่างๆ 
ท่ีเก่ียวขอ้ง โดยใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล แสดงดงัรูปท่ี 4
เพื่อหาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหา ผลพบว่าสาเหตุหลกัท่ี
สามารถน าไปสู่แนวทางการลดความสูญเปล่าได ้ 

 

 
รูปท่ี 3 เปอร์เซ็นตค์วามเบ่ียงเบนของจ านวนพาเลทชีท 

สถานะปัจจุบนั 
 

สาเหตุแรก คือ พนักงานใช้วิธีการประมาณจ านวนพา
เลทชีทจากสเกลนบัจ านวนท่ีไม่ละเอียดพอ แสดงดงัรูปท่ี 5 
จากรูปป้ายสีเหลืองแสดงระดบัจ านวนพาเลทชีท ลูกศรสี
แดงบนสายพาน (Conveyer) จะเคล่ือนท่ีขึ้น-ลง ตามจ านวน
พาเลทชีทท่ีมีอยู ่ณ ขณะนั้น 

 
รูปท่ี 4 แผนผงัแสดงสาเหตุและผล 

กระดาษรองระหว่างช้ันของ
น ้าด่ืมบรรจุขวดที่จัด 

บน าเลท 

-10

0

10

20

30

40

%
คว

าม
เบ
ี่ยง
เบ
น

สัปดาห์ที่

1 2

-7.95 

13.19 

-7.41 

37.2
1 

2.90 

เกิน (Gain) ขาด (Loss) 

2.90 

-0.88 -0.76 
-4.79 

0.62 

ท า BOM ผิด 

เปิดผิด PO 

 

Check Stock ผิด 

 

พาเลทชีทท่ีเหลือไม่ได้
น ามาใชต้ามวนัจริง 

 

ใบ SSCC หาย 

ไฟลท่ี์พนกังานใช ้ไม่ไดแ้ยกสูตร 
 Full / Reduce 
 

ค านวณการใช ้Pallet Sheet ผิด 

พนกังานประมาณ 
จ านวน Pallet Sheet ผิด (Scale 
นบัจ านวน ไม่ละเอียดพอ) 
 

Supplier ให้มา 
ไม่ครบ 
 

จ่ายในระบบแต่ไม่
จ่ายของจริง 
 

Serve แต่ไม่ส่ง SSCC 

ระบบ RMP  นักงานผลิต 

ฝ่ายประกันคุณภา  ฝ่ายวางแผน หัวหน้าฝ่ายผลิต 

สูญเสียเวลาใน 
การตรวจสอบ 
 าเลทชีท 

ไม่ได ้Check Stock 
ตามวนัท่ีก าหนด 
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รูปท่ี 5 สเกลนบัจ านวนพาเลทชีทสถานะปัจจุบนั 

 

สาเหตุท่ีสอง คือ พนกังานค านวณการใช้พาเลทชีทผิด 
เน่ืองจากไฟล์ท่ีใช้กรอกข้อมูลด้วย Microsoft Excel ไม่
สมบูรณ์ แสดงดงัรูปท่ี 6 ดงันั้นจึงน าสาเหตุดงักล่าวไปแก ้
ปัญหาเพื่อลดการเสียเวลาในการตรวจสอบพาเลทชีท
ต่อไป 
 

 
รูปท่ี 6 ไฟลท่ี์ใชก้รอกขอ้มูลพาเลทชีทสถานะปัจจบุนั 

 
ประเด็นท่ีสองความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงั

มากเกินไป จากแผนผงัสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบนัรูป
ที่ 1 พบว่ามีหลอดพรีฟอร์ม (เมด็พลาสติกท่ีผา่นการฉีดและ
ขึ้นรูปเป็นหลอด เพ่ือรอเป่าเป็นรูปขวด) รอเขา้กระบวนการ
ผลิต จ านวน 49,372 หลอด โดยแบ่งเป็นหลอดพรีฟอร์ม
ของน ้ าบรรจุขวดขนาด 0.33 ลิตร 0.6 ลิตร และ 1.5 ลิตร 
จ านวน 23,040 หลอด 16,540 หลอด และ 9,792 หลอด
ตามล าดับ เม่ือพิจารณาค่า Takt Time หรือเวลาในการดึง
ของลูกคา้เท่ากบั 0.04 วินาที/ขวด จากจ านวนหลอดพรีฟอร์ม
ดังกล่าว ท าให้เกิดเวลาการรอคอยเท่ากับ 1,975 วินาที ซ่ึง
เป็นความสูญเปล่าท่ีสามารถน าไปหาแนวทางแกไ้ขได ้จาก
การระดมสมองเพื่อหาสาเหตุปัญหาพบว่า ปัจจุบนัเป็นช่วง

ท่ีโรงงานก าลงัเร่ิมตน้ทดลองฉีดหลอดพรีฟอร์มเอง ท าให้
ไม่มีระบบการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีชดัเจน โดยระดบัการ
ส่ังผลิตแต่ละคร้ังจะขึ้นอยูฝ่่ายวางแผนการผลิต 
4.4 แนวทางลดความสูญเปล่า  

ผู ้วิจัยได้ใช้แนวทางการปรับปรุงการท างานตาม
หลกัการ ECRS ไดด้งัผลดงัตารางท่ี 5 

 

ตารางท่ี 5 แนวทางปรับปรุงการท างานตามหลกัการ ECRS 
หลักการ ECRS แนวทางการปรับปรุง 

ก าจัด (Eliminate) ปรับจ านวนการส่ังผลิตหลอดฟรี
ฟอร์มแต่ละขนาดใหม่ เพื่อลด
ปริมาณการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 

รวมกัน (Combine) - 
จัดเรียงใหม่  
(Rearrange) 

จดัเรียงล าดบัและเพ่ิมฟังก์ชนัช่วย
ในการกรอกขอ้มูลในไฟลเ์อกซ์เซล
ให้มีความสมบูรณ์ เพื่อลดความ
เบี่ยงเบนของขอ้มูล 

ท าให้ง่ายขึน้ 
(Simplify) 

ออกแบบสเกลนับจ านวนพาเลท
ชีทให้ละเอียด เพื่อให้พนักงาน
อ่านจ านวนไดง้่ายและถูกตอ้ง 

 

จากตารางที่  5 พบว่าแนวทางท่ีผู ้วิจัยจะใช้ในการ
ปรับปรุงการท างานมี 3 แนวทาง คือ การท าให้ง่ายขึ้น การ
จัดเรียงใหม่ ส าหรับลดความสูญเปล่าจากกระบวนการ
ท างานท่ีไม่เหมาะสม และการก าจัดส าหรับลดความสูญ
เปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป โดยผูวิ้จยัจะเสนอ
แนวทางในการลดความสูญเปล่าตามล าดบั ดงัน้ี 

แนวทางลดความสูญเปล่าจากกระบวนการท างานท่ีไม่
เหมาะสม  

1) วิธีการลดความสูญเปล่า ผูวิ้จัยได้หาวิธีการปรับปรุง
แกไ้ขปัญหาโดยมีวิธีการดงัน้ี 

ออกแบบสเกลนบัจ านวนพาเลทชีท ผูวิ้จยัไดท้  าการ
ออกแบบสเกลนับจ านวนให้มีความละเอียดมากกว่าเดิม 
เพื่อลดความผิดพลาดในการอ่านค่าจ านวนพาเลทชีทให้กบั
พนกังาน แสดงสเกลนบัจ านวนสถานะอนาคตดงัรูปที ่7 

สเกลแสดงจ านวน 
 าเลทชีทมีความถี่ของ

ช่องห่างเกินไป 

ลูกศรช้ีจ านวน 
 าเลทชีท 

 าเลทชีท 
ที่วางอยู่ 

สาย าน
เคลื่อนที ่
ขึน้-ลง 
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รูปท่ี 7 สเกลนบัจ านวนพาเลทชีทสถานะอนาคต 
 

ออกแบบฟังก์ชันการกรอกขอ้มูลในไฟลเ์อกซ์เซล
ให้มีความถูกตอ้ง เน่ืองจากลูกคา้แต่ละกลุ่มจะระบุจ านวน
พาเลทชีทท่ีต่างกันไป ซ่ึงทางโรงงานไดแ้ยกรูปแบบการ
รองพาเลทชีทไวด้งัตารางท่ี 6 

 

ตารางท่ี 6 รูปแบบการรองพาเลทชีท 

ขนาด 
(ลิตร) 

จ านวน าเลทชีทแต่ละรูปแบบ (แผ่น) 

รองเต็มช้ัน 
รองลดช้ัน 
Phase 1 

รองลดช้ัน 
Phase 2 

0.33 8 5 4 

0.6 6 4 3 

1.5 4 3 3 
 

จากตารางที่ 6 พบว่าพนักงานไม่ได้กรอกข้อมูล
จ านวนพาเลทชีทให้ตรงกับรูปแบบการรองพาเลทชีท
ตามท่ีโรงงานไดก้ าหนดไวใ้นลูกคา้แต่ละราย ผูวิ้จยัจึงได้
เพ่ิมฟังก์ชนัช่วยในการกรอกขอ้มูลให้มีความสมบูรณ์ เพ่ือ
ลดความเบ่ียงเบนของขอ้มูล โดยผลการออกแบบดงักล่าว
แสดงดงัรูปที่ 8 

จากรูปจะเห็นว่าเม่ือมีการสร้างฟังก์ชันเพ่ิมเข้าไป
ใหม่ไดมี้การก าหนดกลุ่มลูกคา้และขนาดท่ีผลิตในแต่ละวนั 
ซ่ึงจะมีช่องจ านวนพาเลทชีทท่ีใชป้รากฏขึ้นมาอตัโนมติั โดย
จะมีช่องเปรียบเทียบระหว่างจ านวนพาเลทชีทท่ีพนักงาน
แจ้งใช้กับท่ีสูตรค านวณอตัโนมัติ ซ่ึงหากทั้งสองคอลัมน์
เท่ากันจะขึ้นสถานะปกติ คือ สีเขียว แต่ถ้าคอลมัน์ P (ช่อง

ท่ีพนกังานไดต้รวจสอบจ านวน) มากกว่าคอลมัน์ Q (ขอ้มูล
ในระบบ SAP) จะปรากฏสถานะสีเหลือง คือ Gain และถา้
คอลมัน์ P (ช่องท่ีพนักงานไดต้รวจสอบจ านวน) น้อยกว่า
คอลมัน์ Q (ขอ้มูลในระบบ SAP) จะปรากฏสถานะสีแดง 
คือ Loss ซ่ึงจะช่วยพนักงานส าหรับการควบคุมด้วยการ
มองเห็น (Visual Control) ระดับจ านวนพาเลทชีทด้วย
สายตาได ้ 

 

 
 

 
 

รูปท่ี 8 ไฟลท่ี์ใชก้รอกขอ้มูลพาเลทชีทสถานะอนาคต 
 

2) ข้อมูลหลังลดความสูญ เปล่ าและการควบคุม
กระบวนการ 

เวลาการท างานขั้นตอนการตรวจสอบพาเลทชีท
หลังปรับปรุง ผลจากการปรับปรุงส่งผลให้เวลาในการ
ท างานลดลง จากการใชแ้ผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
สามารถสรุปผลได้ดงัตารางที่ 7 จากตารางพบว่า เวลาใน
การตรวจสอบจ านวนพาเลทชีทลดลงเหลือ 270 วินาที และ
ระยะทางในการเดินของพนักงานลดลงเหลือ 2 เมตร 
เน่ืองจากพนักงานไม่ต้องเดินไปดูสเกลนับจ านวนหลาย
รอบจึงลดระยะทางในการท างานลงดว้ย  

 

แถบสีแสดงสถานะของ 

 าเลทชีท  

แสดงจ านวน าเลทชีทที่

 นักงานนบัจากสเกล 

แสดงจ านวน 
 าเลทชีทในระบบ SAP 

รูปแบบการรอง

 าเลทชีท 

ขนาดน ้าด่ืม

บรรจุขวด 

ออกแบบสเกลนบัจ านวนให้

มีความถี่ของช่อง 

มากกว่าเดิม 

ลูกศรช้ีจ านวน 
 าเลทชีท 

 าเลทชีทที่

วางอยู่ 

สาย านเคลื่อนที่ 
ขึน้-ลง 
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ตารางที่ 7 ผลจากแผนภูมิการไหลของกระบวนการตรวจสอบ
พาเลทชีทสถานะอนาคต 

ล าดับ กระบวนการ 
เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

ประเภท
กิจกรรม 

1 ตรวจสอบจ านวน 
พาเลทชีท ณ สเกลนบั 

60 
ตรวจสอบ 

2 เดินกลบัมายงัโต๊ะท างาน 30 (2 m.) เคล่ือนยา้ย 
3 กรอกขอ้มูลลงในไฟล์

เอกซ์เซล 
120 

ปฏิบติังาน 

4 ตรวจสอบขอ้มูลใน SAP 60 ตรวจสอบ 
รวม 270 

 

ค่าความเบี่ยงเบนจ านวนพาเลทชีทสถานะอนาคต 
หลงัจากปรับปรุงผูวิ้จยัไดเ้ก็บขอ้มูลเปอร์เซ็นต์ค่าเบ่ียงเบน
ของจ านวนพาเลทชีท แสดงดงัรูปที่ 9 พบว่า เปอร์เซ็นต์ค่า
เบี่ยงเบนของจ านวนพาเลทชีท ลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั โดยมี
ค่าขาดและเกินลดลงเท่ากบั (-0.97, 0.35) แสดงว่าวิธีการ
ปรับปรุงสามารถลดปัญหาได ้

 

 
 

รูปท่ี 9 เปอร์เซ็นตค์วามเบ่ียงเบนของจ านวนพาเลทชีท
สถานะอนาคต 

 

การควบคุมกระบวนการ จากท่ีผู ้วิจัยได้มีการ
ออกแบบสเกลนับจ านวนพาเลทชีทและออกแบบฟังก์ชัน
ในไฟลเ์อกซ์เซลใหม่ เพื่อกรอกจ านวนการใชพ้าเลทชีทให้
พนกังานและอธิบายวิธีการใชง้านให้กบัคนท่ีรับผิดชอบได้
เข้าใจถึง และเป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน ผู ้วิจัยจึง
จดัท าบทเรียนหน่ึงประเด็น (One Point Lesson: OPL) เพื่อ
เป็นเคร่ืองมือในการส่ือสารให้ความรู้แก่พนกังานไดเ้รียนรู้
และปฏิบติัตาม 

แนวทางลดความสูญเปล่าจากการมีสินค้าคงคลงัมาก
เกินไป จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ผูวิ้จยัจึงได้
หาวิธีการปรับปรุงแก้ไขปัญหาโดยการเลือกใช้ตัวแบบ
ปริมาณการส่ังผลิตท่ีประหยดัท่ีสุดท่ีมีการเติมเต็มแบบ
ทยอยเข้า  (Economic Production Quantity Model: EPQ) 
กรณีท่ีผลิตและใชสิ้นคา้คงคลงัไปพร้อมกนั [13] 

1) สมมติฐานของตวัแบบ งานวิจยัใชวิ้ธีของ Peterson-
Silver Rule มาวิเคราะห์ความแปรปรวนของความตอ้งการ
ห รือ สัมประสิท ธ์ิสห สัมพัน ธ์ของความแปรปรวน 
(Variability Coefficient: VC) [14] ดงัสมการท่ี (1)  

 

VC =  
n ∑ Dt

2n
t=1

(∑ Dt
n
t=1 )

2 − 1  (1) 
 

โดยท่ี Dt คือ ความต้องการหลอดพรีฟอร์มในแต่ละ
เดือน (n = 12 เดือน) 

ถ้าหากค่า VC < 0.25 แสดงว่าระดับความต้องการ
สินค้ามีลักษณะคงท่ี สามารถใช้ EPQ ในการค านวณ
ปริมาณการส่ังผลิตได ้

ถ้าหากค่า VC ≥ 0.25 แสดงว่าระดับความต้องการ
สินคา้มีความแปรปรวน ให้ใช้ Dynamic Lot Sizing Model 
ในการหาค าตอบ 

จากผลการค านวณหาค่าสัมประสิทธ์ิความแปรปรวน 
(VC) ของความตอ้งการหลอดพรีฟอร์มแต่ละขนาดแสดง
ดังตารางที่ 8 พบว่าค่าสัมประสิทธ์ิความแปรปรวนของ
ความต้องการของหลอดพรีฟอร์มทั้งสามขนาดมีค่าน้อย
กว่า 0.25 ดงันั้น สามารถใช้ตวัแบบปริมาณการส่ังผลิตท่ี
ประหยดัท่ีสุดได ้
 

ตารางท่ี 8 ผลการค านวณค่าสัมประสิทธ์ิความแปรปรวน 
ขนาด 
(ลิตร) 

 ∑ Dt
12
t=1    (∑ Dt

12
t=1 )2   ∑ Dt

212
t=1   VC 

0.33 8,294,400 6.88x1013 5.85x1012 0.021 
0.6 5,954,400 3.55x1013 2.99x1012 0.014 
1.5 3,525,120 1.24x1013 1.06x1012 0.027 

 
 

-1

-0.5

0

0.5

%
คว

าม
เบ
ี่ยง
เบ
น

สัปดาห์ที่

1 2

-0.97 

0.01 

-0.49 
-0.35 

-0.57 

เกิน (Gain) ขาด (Loss) 

-0.36 
-0.52 

0.35 

-0.58 
-0.47 
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2) ตวัแปรท่ีเก่ียวขอ้ง  
ปริมาณการส่ังผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด (EPQ) หรือ Q 

สามารถหาไดจ้ากสมการท่ี (2) คือ 
 

EPQ = √
2DP

H x r
(r-d)  (2) 

 

โดยท่ี D คอื อตัราความตอ้งการหลอดพรีฟอร์ม 
P  คอื ตน้ทนุการส่ังผลิตหลอดพรีฟอร์ม  
H คอื ตน้ทนุการเกบ็รักษาหลอดพรีฟอร์ม 
r   คอื อตัราการผลิตหลอดพรีฟอร์ม  
d  คือ อตัราการน าหลอดพรีฟอร์มไปใช ้

 

ปริมาณสินค้าคงคลังสูงสุด (QM) สามารถหาได้จาก
สมการท่ี (3) คือ 

 

QM= (
Q

D
) x (r-d)  (3) 

 

ต้นทุนสินค้าคงคลัง (Total Cost: TC) สามารถหาได้
จากสมการท่ี (4) คือ  

 

TC = 
PD

Q
+

HQ

2
(1-

d

r
)  (4) 

 

3) ผลของตวัแบบแสดงดงัตารางที่ 9  
 

ตารางท่ี 9 ผลการวิเคราะห์ EPQ 

ตัวแปร 
ขนาดหลอด รีฟอร์ม 

0.33 0.6 1.5 
D (หลอด/ปี) 8,294,400 5,954,400 3,525,120 

P (บาท/คร้ัง) 16.67 16.67 16.67 

H (บาท/หลอด/ปี) 0.33 0.33 0.33 

r (หลอด/วัน) 25,000 17,000 10,000 

d (หลอด/วัน) 23,040 16,540 9,792 

EPQ (หลอด/คร้ัง) 103,375 149,089 130,839 

QM (หลอด/วัน) 8,105 4,034 2,721 
TC (บาท/ปี) 2,675 1,331 898 

 

จากตารางที่ 9 พบว่าหลอดพรีฟอร์มแต่ละขนาดมี
ปริมาณการส่ังผลิตท่ีประหยดัท่ีสุดเท่ากบั 103,375 หลอด
149,089 หลอด และ 130,839 หลอด ตามล าดบั มีปริมาณสินคา้
คงคลงัสูงสุด เท่ากบั 8,105 หลอด 4,034 หลอด และ 2,721 
หลอด ตามล าดบั และตน้ทุนสินคา้คงคลงัแต่ละขนาดเท่ากบั 
2,675 บาท 1,331 บาท และ 898 บาท ตามล าดบั 

4) เปรียบเทียบผล จากการใชต้วัแบบปริมาณการส่ังผลิต
ท่ีประหยดัท่ีสุด พบว่าวิธีการดงักล่าวสามารถ 

ลดปริมาณของสินคา้คงคลงัได ้จากตารางท่ี 10 พบว่า
ปริมาณการจดัเก็บสินคา้คงคลงัของหลอดพรีฟอร์มลดลง
จากเดิมเท่ากบั 49,372 หลอด เหลือ 14,860 หลอด ส่งผลให้
เวลาท่ีปรากฏในแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคต
ลดลงจาก 1,975 วินาที เป็น 594 วินาที หรือลดลง 1,381 
วินาที 

ลดต้นทุนสินค้าคงคลัง จากตารางที่  10 พบว่าเดิม
โรงงานก าหนดปริมาณการส่ังผลิตหลอดพรีฟอร์มขนาด 0.33 
ลิตร เท่ากบั 23,040 หลอด/คร้ัง ขนาด 0.6 ลิตร เท่ากบั 16,540 
หลอด/คร้ัง และขนาด 1.5 ลิตร เท่ากบั 9,792 หลอด/คร้ัง ท าให้
มีตน้ทุนสินคา้คงคลงัรวมทั้งสามขนาดเท่ากบั 18,405 บาท/ปี 
ดงันั้นเม่ือใชต้วัแบบปริมาณการส่ังผลิตท่ีประหยดัท่ีสุดพบว่า 
ตน้ทุนสินคา้คงคลงัรวมทั้งสามขนาดลดลงเหลือ 4,904 บาท/ปี  

 

ตารางท่ี 10 เปรียบเทียบผลการใช ้EPQ  

สถานะ 
จ านวน 
(หลอด) 

เวลา 
(วินาที) 

ต้นทุน 
(บาท/ปี) 

ปัจจุบัน 49,372 1,975 18,405 
อนาคต 14,860 594 4,904 

 

4.5 แผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคต  
จากการลดความสูญเปล่าท่ีได้กล่าวไวข้้างต้น ท าให้

แผนผงัสายธารคุณค่าถูกเปล่ียนไป สามารถสรุปไดด้งัน้ี 
1) กระบวนการท างานท่ีไม่เหมาะสม ผลของการลด

ความสูญเปล่า พบว่าเวลาในการท างานลดลงจาก 900 
วินาที เหลือ 270 วินาที ซ่ึงเวลาดงักล่าวเป็นส่วนหน่ึงของ
เวลาท่ีไม่เพ่ิมคุณค่า 1,105 วินาที ในแผนผงัสายธารคุณค่า
สถานะอนาคต  
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2) การมีสินคา้คงคลงัมากเกินไป ผลของการลดความ
สูญเปล่าท าให้ปริมาณการจดัเก็บหลอดพรีฟอร์มลดลงจาก 
49,372 หลอด เป็น 14,860 หลอด และเวลาการจัดเก็บลดลง
จาก 1,975 วินาที เป็น 594 วินาที ซ่ึงเวลาดงักล่าวเป็นส่วน
หน่ึงของเวลาท่ีไม่เพ่ิมคุณค่าของกิจกรรมยอ่ยอื่นรวมกนัเป็น 

 

1,341 วินาที แสดงในแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะอนาคต 
แสดงดงัรูปท่ี 10 และผลจากการลดปริมาณสินคา้คงคลงัท า
ให้ต้นทุนสินค้าคงคลังลดลงจาก 18,405 บาท /ปี  เหลือ 
4,904 บาท/ปี 

 

Suppliers

Preform
Pallet Sheet
Shrink Film etc.

ควบคุมการผลิต

วางแผนการผลิต

Schedule Production Activity

3

เตรียม

Customer

Shift= 20 truck/day

18

เติม

15

บรรจุ

6

จัดส่ง

ทุกวันทุกวัน ทุกวัน ทุกวัน

C/T=5.86 s
C/O=236 s
Avail=1,440 min
Uptime=99.73%

C/T=0.30 s
C/O=975 s
Avail=1,440 min
Uptime=98.87%

C/T=384.38 s
C/O=771 s
Avail=1,440 min
Uptime=99.11%

C/T=3,600 s
C/O=0
Avail=1,440 min
Uptime=100%

Monthly Forecast

 ทรศั ท์, e-mail  ทรศั ท์, e-mail

Monthly Schedule Order

5.86 s

691.53 s

3,600 s

221,460 s

0.30 s

1,341 s

384.38 s

1,105 s PLT= 224,597.5 s

PT= 3,990.5 s

2,090,404
ขวด 

14,860
หลอด

รูปท่ี 10 แผนผงัสายธารคุณค่าสถานะอนาคต 

 

ดงันั้นจากการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น เวลาน าของ
กระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุขวดหลงัปรับปรุงมีค่าเท่ากบั 
228,588.1 วินาที  ห รือประมาณ 2.65 วัน  โดยแบ่งเป็น
กิจกรรม VA 1.8% กิจกรรม NNVA 59.6% และกิจกรรม 
NVA 38.6% แสดงดงัตารางท่ี 11  
 

ตารางที่ 11 เปรียบเทียบเวลาท่ีใช้ในกระบวนการผลิตน ้ า
ด่ืมบรรจุขวดโดยจ าแนกตามลกัษณะกิจกรรม  

กิจกรรม 
ปัจจุบัน อนาคต 

เวลา 
(วินาที) 

 (%) เวลา 
(วินาที) 

(%) 

VA 3,990.5 1.7 3990.5 1.8 
NNVA 136,911.1 59.4 136,281.1 59.6 
NVA 89,696.4 38.9 88,316.4 38.6 
รวม 230,598.1 100 228,588.1 100 

5. สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

กระบวนการผลิตน ้าด่ืมบรรจุขวดสถานะปัจจุบนัมีเวลา
น าเท่ากบั 230,598 วินาที และตน้ทุนสินคา้คงคลงั (หลอดพ
รีฟอร์ม) เท่ากับ 18,405 บาท/ปี จากการใช้แผนผงัสายธาร
คุณค่าท าให้สามารถค้นหาความสูญเปล่าท่ี เกิดขึ้ น ใน
กระบวนการผลิต 4 ประการ คือ รอคอย (0.9%) เคล่ือนยา้ย 
(1.4%) กระบวนการท างานท่ีไม่เหมาะสม (6.2%) และสินคา้
คงคลัง (87.5%) งานวิจัยน้ีได้เสนอแนวทางลดความสูญ
เปล่า 2 ประเด็นส าคญั คือ ประเด็นแรก กระบวนการท างานท่ี
ไม่เหมาะสม มีแนวทางในการลดความสูญเปล่า คือ ออกแบบ
สเกลนบัจ านวนพาเลทชีท และออกแบบฟังก์ชนัการกรอก
ขอ้มูลในไฟลเ์อกซ์เซลให้มีความถูกตอ้งครบถว้น ประเด็น
ท่ีสอง คือ สินคา้คงคลงัมากเกินไป มีแนวทางในการลดความ
สูญเปล่า คือ หาปริมาณการส่ังผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด 

ปริมาณสินค้าคงคลัง

ลดลง 

เวลาจากกระบวนการ

ท างานท่ีไม่เหมาะสมลดลง 

เวลาของกิจกรรม 

NNVA และ NVA ลดลง 
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กระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุขวดสถานะอนาคต เวลาน า
ลดลงเหลือ 228,588 วินาที หรือลดลง 2,010 วินาที (33.5 นาที) 
คิดเป็นร้อยละ 0.88 และตน้ทุนสินคา้คงคลงั (หลอดพรีฟอร์ม) 
เท่ากบั 4,904 บาท/ปี หรือลดลงร้อยละ 73.36 
5.2 อภิปรายผลการวิจัย 

งานวิจยัน้ีสามารถใช้แผนผงัสายธารคุณค่าในการค้นหา
ความสูญเปล่าท่ีเกิดในกระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุขวดได ้4 
ใน 8 ประการ ซ่ึงจ านวนของความสูญเปล่าท่ีเกิดนั้นขึ้นอยู่กบั
ลกัษณะเฉพาะของแต่ละกระบวนการผลิต และเคร่ืองมือท่ีใช้
ในการค้นหา และแม้ว่างานวิจัยน้ีจะสามารถค้นหาและลด
ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นได้ แต่ร้อยละของกิจกรรม VA ยงัมี
เพียง 1.8% ซ่ึงมีค่าน้อย เม่ือเทียบกบัอุตสาหกรรมผลิตสินคา้
ทั่วไปท่ีควรมีกิจกรรม VA อย่างน้อย 5% นั่นหมาย ความว่า 
กระบวนการผลิตยงัมีความสูญเปล่าท่ีสามารถลดไดอี้ก ดงันั้น
งานวิจัยน้ี จึงเป็นจุดเร่ิมต้นของโรงงานกรณี ศึกษาท่ีจะ
น าไปใช้สู่การท าไคเซน ซ่ึงสอดคลอ้งกับผลการวิจยัของ A. 
K. Dhingra และ S. Kumar [15] 
5.3 ข้อเสนอแนะการวิจัย 

ควรประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ (Computer 
Simulation Model) เพื่อเลียนแบบกระบวนการผลิต และเป็น
แนวทางในการทวนสอบมาตรการในการก าจดัความสูญเปล่า
ท่ีเกิดขึ้น เพราะการน าแนวทางในการปรับปรุงไปใช้ในการ
ปฏิบัติจริงบางอย่างอาจจะท าได้ยาก เช่น ต้องใช้เงินลงทุน
ค่อนข้างสูง จ านวนแรงงานมีจ ากัด สถานการณ์โรคระบาด 
เป็นตน้ เพื่อหลีกเล่ียงปัญหาดงักล่าว ควรท าการทดลองผ่าน
การจ าลองด้วยคอมพิวเตอร์โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป เช่น 
ProModel และArena เป็นตน้ มาเป็นเคร่ืองมือช่วยให้มองเห็น
ภาพรวมทั้งหมดผ่านแบบจ าลองก่อนท่ีจะน าไปสู่การแกไ้ข
ปัญหาจริง  

 

6.  กติติกรรมประกาศ 
งานวิจัยน้ีได้รับทุนอุดหนุนการวิจัย พ.ศ. 2563 จาก

มหาวิทยาลยัราชภฏัสุราษฎร์ธานี และขอขอบคุณโรงงานน ้ า
ด่ืมบรรจุขวดกรณีศึกษาท่ีไดใ้ห้ขอ้มูลวิจยั ตลอดจนสาขาวิชา
เทคโนโลยีการจัดการอุตสาหกรรม คณะวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลย ีท่ีสนบัสนุนเคร่ืองมืออุปกรณ์ในงานวิจยัคร้ังน้ี 
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