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บทคัดยอ 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษากระบวนการผลิตนํ้าดื่มและหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ โดยการลดการสูญเปลาใน

กระบวนการผลิตของนํ้าดื่มธารทิพยใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น การวิเคราะหงานตามขั้นตอนของแนวคิด แบบลีน การประยุกตใช

หลักการ 5W1H และหลักการ ECRS เพื่อแสดงภาพรวมของกระบวนการผลิตนํ้าดื่มประเภทถังนํ้าดื่ม 20 ลิตร ซ่ึงพบวาขั้นตอนของการ

ผลิตกอนการปรับปรุงจาก 17 ขั้นตอนการทํางาน หลังการปรับปรุงมีขั้นตอนการทํางาน 15 ขั้นตอน ลดลง 2 ขั้นตอนการทํางาน หรือคิด

เปนรอยละ 11.76 ระยะทางในการเคลื่อนที่ลดลงจาก 51 เมตร เหลือ 20 เมตร ลดลง 31 เมตร หรือคิดเปนรอยละ 60.79 เวลาที่ใชใน

การผลิตกอนการปรับปรุงใชเวลา 263.24 วินาที หลังการปรับปรุงใชเวลา 169.16 วินาที ลดลง 94.08 วินาที หรือคิดเปนรอยละ 35.71  

คําสําคัญ: การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต; ความสูญเปลา; โรงงานนํ้าดื่ม 

 

Abstract 

This research aims to study the production of drinking water and identify methods to improve its efficiency by 

reducing waste in the tharnthip drinking water production in order to increase its efficiency. The job analysis 

according lean concept the application of the 5W1H principle and ECRS were used to provide an overview of the 

water production process of 20 liters tank of drinking water. It can be found that there were 17 working procedures 

before work improvement and there were 15 working procedures after work improvement. Thus 2 working 

procedures were reduced representing 11.76%. The distance of movement was reduced from 51 meters to 20 

meters or 31 meters reduced were achieved representing 60.79%. Time spent in production before work 

improvement was 263.24 seconds and after work improvement it was 169.16 seconds. Thus production time was 

reduced 94.08 seconds representing 35.71%. 
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1. บทนํา 

ปจจุบันผูบริโภคเริ่มตื่นตัวและมีความสนใจในเรื่องของสุขภาพมากขึ้น เพราะผูบริโภคตองเผชิญกับปญหาทางดานสิ่งแวดลอมดวย

มลภาวะที่เพิ่มสูงขึ้น สงผลกระทบโดยตรงตอสุขภาพและสุขภาพจิต ผูบริโภคจึงใหความสําคัญกับการบริโภค  นํ้าดื่ม ในอดีตนํ้าดื่มไดจาก

แหลงนํ้าธรรมชาติ นํ้าบาดาล ผานขั้นตอนการกรองกอนแลวนํามาบริโภค ปจจุบันผูบริโภคหันมาบริโภคนํ้าดื่มบริสุทธ์ิในภาชนะที่ปดสนิท

ทดแทนมากยิ่งขึ้น เพราะวามีความสะดวกและผูบริโภคม่ันใจในคุณภาพของความสะอาด โดยเฉพาะในเขตชุมชนเมืองที่มีประชากร

หนาแนนมีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้น จากความตองการนํ้าดื่มเพื่อการบริโภคเพิ่มสูงขึ้นจึงทําใหมีผูประกอบการใหความสนใจและลงทุนดําเนิน

ธุรกิจนํ้าดื่ม [1] 

โรงงานผลิตนํ้าดื่มธารทิพย ตั้งอยูอําเภอวารินชําราบ จังหวัดอุบลราชธานี ซ่ึงเปนจังหวัดที่เปนศูนยกลางทางเศรษฐกิจ การคา การ

ทองเที่ยว นักทองเที่ยวทั้งชาวไทยและชาวตางประเทศสวนใหญนิยมการบริโภคนํ้าในภาชนะบรรจุที่ปดสนิท โดยโรงงานนํ้าดื่มธารทิพย

เปนโรงงานหน่ึงที่มีกระบวนการผลิตและมีการจัดสงใหกับรานสะดวกซ้ือ ศูนยราชการ สํานักงาน บริษัทเอกชน และบานพักที่อยูอาศัย

มากมายจึงเหมาะแกการศึกษาวิจัย หลังจากที่คณะผูวิจัยไดลงพื้นที่สัมภาษณผูเก่ียวของในโรงงานนํ้าดื่มธารทิพย พบปญหาเบื้องตนคือ 

การผลิตนํ้าดื่มยังไมพอตอความตองการของลูกคาและสายการผลิตยังทําใหเกิดกิจกรรมความสูญเปลา ดวยเหตุน้ีจึงมีวิธีในการลด

กิจกรรมที่สูญเปลาคือใชทฤษฎีแนวคิดแบบลีน ซ่ึงเปนการประยุกตใชเครื่องมือ วิธีการและกิจกรรมตางๆ ตามความเหมาะสมของ

สภาพแวดลอมของกระบวนการทํางานเพื่อกําจัดความสูญเปลาและกอใหเกิดการสรางคุณคาแกสินคา 

ดังน้ันคณะผูวิจัยมีความสนใจในการทําวิจัยเพื่อเปนแนวทางเพิ่มประสิทธิภาพของโรงงานนํ้าดื่มธารทิพย อําเภอวารินชําราบ จังหวัด

อุบลราชธานี เพื่อใหเกิดผลกําไรและเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันมากขึ้น ซ่ึงจะเปนประโยชนตอผูประกอบการ ผูที่สนใจในการ

ดําเนินธุรกิจนํ้าดื่มและเปนประโยชนตอผูวิจัยที่สามารถนําผลวิจัยในครั้งน้ีไปเปนแนวทางในการดําเนินงานและเพิ่มประสิทธิภาพธุรกิจนํ้า

ดื่มและธุรกิจอ่ืนๆ ใหมีศักยภาพจนประสบความสําเร็จตอไป 

 

2. วิธีดําเนินการวิจัย 

ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา  

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตนํ้าดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร ตั้งอยูที่ตําบลคูเมือง อําเภอวารินชําราบ จังหวัดอุบลราชธานี มี

จํานวนพนักงานทั้งหมด 12 คน ขอมูลความตองการนํ้าดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร มีความตองการนํ้าดื่มชนิดบรรจุถังขนาด 20 ลิตร ทุก

วัน ขอมูลความตองการตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 จึงถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2559 ที่ผานมา ดังแสดงในตารางที่ 1 พบวาความ

ตองการนํ้าดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร มีดังน้ี 
 

ตารางที่ 1 แสดงขอมูลการผลิตยอนหลัง 6 เดือน ในชวงป พ.ศ. 2559 

เดือน ขอมูลการผลิต/ถัง 

มกราคม 5,145 

กุมภาพันธ 5,294 

มีนาคม 5,648 

เมษายน 5,788 

พฤษภาคม 5,421 

มิถุนายน 5,745 

เฉล่ีย 5,507 
  

 



W.  Imp h o,  & K .  P oon i k om /  S NRU J ou r n al  of  S c i en ce  a n d Te ch n ol og y 9 ( 3)  (2 0 1 7)  6 5 3   6 60 

655 

ขั้นตอนการผลิตกอนการปรับปรุง 

โรงงานกรณีศึกษาประกอบไปดวย 9 สถานีงาน มีพนักงานทั้งหมด 9 คน โดยแตละสถานีงานจะมีพนักงานดูแลประจําสถานี 1 คน 

จากการศึกษาคณะผูวิจัยไดจับเวลาและบันทึกเวลาของกระบวนการผลิตนํ้าบรรจุถังขนาด 20 ลิตรและประเภทของกิจกรรม กอนการ

ปรับปรุงพบวากระบวนการผลิตของโรงงานนํ้าดื่มกรณีศึกษาน้ัน สามารถแบงกระบวนการ กอนการปรับปรุงแสดงในตารางที่ 2 และการ

ไหลแตละกระบวนการแสดงรายละเอียดในภาพที่ 1 
 

ตารางที่ 2 แสดงผลการบันทึกเวลากิจกรรมกระบวนการผลิตนํ้าบรรจุถังขนาด 20 ลิตร กอนการปรับปรุง (หนวยเปนวินาที) 

ลําดบั กระบวนการ ประเภท 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Avg. 5% 

Tack 

Time 

STD 

Time 

1 รับถังเปลาจากจุดรับสงผลิตภัณฑ VA 3 4 3 3 4 3 4 3 2 4 3.30 0.17 3.47 
2 ตรวจภาชนะโดยพนักงาน (ดม, ดู) NNVA 4 4 3 4 5 3 4 5 3 4 3.90 0.20 4.10 
3 นําถังไปยัง เค ร่ืองฉีดน้ํา เปลาและ

น้ํายา 
NVA 28 29 29 30 31 28 32 29 30 31 29.70 1.49 31.19 

4 ฉีดลางภายนอกและภายในดวยเคร่ือง

ฉีดน้ําเปลา 
VA 6 6 5 6 4 6 5 6 5 6 5.50 0.28 5.78 

5 ฉีดลางภายนอกและภายในดวยเคร่ือง

ฉีดน้ํายา 
VA 6 5 6 6 5 6 5 6 6 5 5.60 0.28 5.88 

6 นําถังสงไปยังเคร่ืองลางลางภายนอก NVA 30 29 31 31 29 28 31 30 31 29 29.90 1.50 31.40 
7 ขัดลางภายนอกถังดวยเค ร่ืองโดย

พนักงานดวยน้ํายาลาง 
VA 8 8 7 8 9 7 8 9 9 8 8.10 0.41 8.51 

8 ขัดลางภายนอกถังโดยพนักงานดวย

น้ําเปลา 
VA 8 9 9 8 7 9 8 9 8 8 8.30 0.42 8.72 

9 นําถังสงไปยังเคร่ืองฉีดดวยน้ําเปลา 

(หัวก้ัวที่ 1) 
NVA 34 35 35 36 34 35 35 36 35 34 34.90 1.75 36.65 

10 ฉีดลางภายในถังดวยเค ร่ืองหัวฉีด

น้ําเปลา (หัวก้ัวที่ 1) 
VA 11 12 12 10 12 13 12 12 11 12 11.70 0.59 12.29 

11 ฉีดลางภายในขวดดวยเคร่ืองหัวฉีด

ดวยน้ํา RO (หัวก้ัวที่ 2) 
VA 11 12 12 13 12 11 12 13 12 11 11.90 0.60 12.50 

12 นําถังสงไปยังหองบรรจุ NVA 35 34 35 36 34 36 35 34 32 36 34.70 1.74 36.44 
13 บรรจุน้ําใสถัง VA 25 26 26 25 27 26 25 26 24 27 25.70 1.29 26.99 
14 ปดฝาถังและหุมพลาสติกที่ฝาถัง VA 5 4 6 5 6 4 5 5 6 5 5.10 0.26 5.36 
15 ปดพลาสติกหุมฝาดวยเคร่ืองเปาลม

รอน 
VA 5 4 6 5 4 5 5 6 4 6 5.00 0.25 5.25 

16 ตรวจสอบคุณภาพ NNVA 2 3 2 2 3 2 2 3 3 2 2.40 0.12 2.52 
17 นําไปเก็บยังลานเก็บสินคา NVA 25 25 24 25 25 26 25 24 26 25 25.00 1.25 26.25 
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(ก) แผนผังการไหล (Flow Process Diagram) กอนปรับปรุง 
 

 
(ข) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) กอนการปรับปรุง 

ภาพที่ 1 แสดงแผนผังการไหล (Flow Process Diagram) (กอนปรับปรุง) และ แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process  

 Chart) (กอนการปรับปรุง)  
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จากตารางที่ 1 พบวาจากขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 17 ขั้นตอนใชเวลาในการผลิตเฉลี่ยทุกขั้นตอนเทากับ 263.24 วินาที จะผลิตได 2 

ถัง สามารถจําแนกเปนกิจกรรมที่เพิ่มมูลคา (VA) คือกิจกรรมที่มีการปฏิบัติงาน มี 10 กิจกรรมใชเวลาเฉลี่ยเทากับ 94.92 วินาที คิดเปน

รอยละ 36.05 จําแนกเปนกิจกรรมที่ไมจําเปนแตเพิ่มมูลคา (NNVA) คือกิจกรรมที่มีการตรวจสอบ มี 2 กิจกรรม ใชเฉลี่ยเทากับเวลา 

6.63 วินาที คิดเปนรอยละ 2.50 และจําแนกเปนกิจกรรมที่ไมเพิ่มมูลคา (NVA) คือกิจกรรมที่มีการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน มี 5 กิจกรรม ใช

เฉลี่ยเทากับเวลา 161.92 วินาที คิดเปนรอยละ 61.50  

จากภาพที่ 1 (ก) แผนภาพการไหลกอนทําการปรับปรุงของกระบวนการผลิตนํ้าดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร ทําการวิเคราะหจะเห็นได

วาการไหลของเสนทางในสายการผลิตมีลักษณะวนกลับไปกลับมา การวางเครื่องจักรไมเปนลําดับขั้นตอน เครื่องจักรมีการวางระยะหาง

กันมากเกินไป จึงเกิดความสูญเปลาจากการเคลื่อนยายวัตถุดิบจากสถานีงานหน่ึงไปยังสถานีงานหน่ึง และภาพที่ 1 (ข) แผนภูมิการไหล

ของกระบวนการผลิต Flow Process Chart กอนการปรับปรุง ทําการวิเคราะหจะเห็นไดวามีขั้นตอนการผลิต 17 ขั้นตอน มีระยะทางใน

การเคลื่อนที่ 51 เมตร และมีเวลาในการผลิตทั้งหมด 263.24 วินาท ี

การวิเคราะหการทํางาน 

การพิจารณาตรวจสอบขอมูลวิธีการทํางานที่บันทึกมาเพื่อวิเคราะหวิธีการทํางาน จะใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H เพื่อชวยให

สามารถกําหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานกระบวนการตั้งคําถามตรวจสอบขอมูลวิธีการทํางานที่บันทึกมา โดยมีการตรวจสอบ

ความเหมาะสม ตอจากน้ันใชหลักการ ECRS คือ การกําจัด (Eliminate), การรวมกัน (Combine), การจัดเรียงใหม (Rearrange) และ 

การทําใหงายขึ้น (Simplify)  ผลการดําเนินการดังแสดงในตารางที่ 3 และ 4 [2, 3] 

 

ตารางที่ 3 แสดงตัวอยางการวิเคราะหขั้นตอนกิจกรรมที่ 12 นําถังสงไปยังหองบรรจุนํ้า 

กิจกรรมวิเคราะหการทํางาน 

กิจกรรมที่ 12 นําถังสงไปยังหองบรรจุน้ํา 

ทําอะไร ทําไมตองทํา มีอยางอื่นที่ทําไดไหม 

นําถังนํ้าสงไปยังจุดบรรจุนํ้า เพื่อนําถังนํ้าเปลาเขาสูกระบวนการบรรจุนํ้า ปรับบริเวณที่ทํางานใหใกลกัน 

บุคลากร ทําไมตองเปนคนนัน้ มีคนอืน่ทีท่ําไดไหม 

พนักงาน 1 คน เปนหนาที่ของบุคคลน้ัน  - 

ทําที่ไหน ทําไมตองทําที่นั้น มีที่อื่นทีท่ําไดไหม 

แผนกฉีดนํ้า RO และแผนกบรรจุนํ้า เพราะตองเตรียมนําถังนํ้าที่น้ัน กอนการบรรจุนํ้า ใชรางเลื่อนในการเคลื่อนยายถังนํ้าจาก

จุดฉีดนํ้า RO ไปยัง จุดบรรจุนํ้าดื่ม 

ทําเม่ือไหร ทําไมตองทําเวลานั้น ทําเวลาอื่นไดไหม 

หลังจากกระบวนการฉีดลางภายในถัง

ดวยเครื่องหัวฉีดนํ้า RO (หัวก้ัวที่ 2) 

เปนขั้นตอนตอเน่ือง หลังจากฉีดนํ้า RO เสร็จแลวสามารถ

บรรจุนํ้าไดทันทีหรือเปลา 

ทําอยางไร ทําไมตองทําอยางนั้น มีวิธีการอื่นทําไดไหม 

พนักงานลําเลียงถังเปลาโดยใชรถเข็น

ในการลําเลียงจากจุดจุดฉีดนํ้า RO 

มายังจุด บรรจุนํ้า 

เพราะตองการเคลื่อนยายถังเปลาเพื่อการบรรจุนํ้า ใชรางเลื่อนในการลําเลียงถังจากจุดฉีด

ลางภายในถังดวยเครื่องหัวฉีดนํ้า RO 

(หัวก้ัวที่ 2) ไปยังจุดบรรจุนํ้า 
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ตารางที่ 4 แสดงผลการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตนํ้าดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตรดวยหลักการ ECRS 

การปรับปรุง ขั้นตอนที ่ รายละเอียด 

การกําจัด 

(Eliminate) 

6 และ 17 - ตัดขั้นตอนการนําถังนํ้าเปลาไปยังเครื่องลางภายนอก เพื่อลดเวลาในการผลิต 

- ตัดขั้นตอนการนําสงถังนํ้าเปลาไปยังเครื่องฉีดนํ้า RO  

(หัวก้ัวที่ 2) เพื่อลดเวลาในการผลิต 

- ตัดขั้นตอนการนําสงถังไปยังหองบรรจุนํ้า เพื่อลดเวลาในการผลิต 

- ตัดขั้นตอนการนําสงไปยังลานเก็บสินคา เพื่อลดเวลาในการผลิต 

การรวมกัน 

(Combine) 

14 และ 15 - รวมขั้นตอนปดฝาถังและหุมพลาสติกที่ฝาถังพรอมเปาลมรอนเปนขั้นตอน

เดียวกัน 

การทําใหงายขึ้น 

(Simplify) 

4 และ 5 

9 และ 12 

- เปลี่ยนกระบวนที่ 4 และ 5 ฉีดลางภายนอกและภายในดวยเครื่องฉีดนํ้าเปลา

ขั้นตอนตอมาจึงฉีดดวยนํ้ายา ซ่ึงเปนวิธีปจจุบัน เปลี่ยนเปนพนักงาน 1 คนฉีด

นํ้าเปลาภายในถังนํ้าเสร็จแลวพนักงานอีก 1 คนฉีดนํ้ายาตามทันที เพื่อลดเวลา

ในกระบวนการผลิต 

- เปลี่ยนกระบวนการ 9 การนําสงถังไปยังเครื่องฉีดดวยนํ้า RO (หัวก่ัวที่ 1) ไป

ยัง (หัวก้ัวที่ 2) โดยใชรางเลื่อนถังนํ้า 

- เปลี่ยนกระบวนการ 12 การนําสงถังไปยังหองบรรจุนํ้า โดยใชรางเลื่อนถังนํ้า 
 

นอกจากการปรับปรุงงานจากผลการวิเคราะหงานดวย 5W1H แลว ผูวิจัยไดวิเคราะหแผนผังโรงงาน (Layout) และแผนภูมิการไหล

ของงาน (Flow Process Chart) [4] เพื่อลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Transporting) และทําการปรับปรุงใหมีความ

เหมาะสม มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น [5] โดยการวางแผนผังโรงงานใหมดวยการวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิต ดังแสดงในภาพที่ 5 (ก)  

  

3. ผลการวิจัย 

หลังจากการปรับปรุงการทํางานตางๆ ผลการวิเคราะหแผนผังการไหล Flow Process Diagram หลังปรับปรุง ดังแสดงจากภาพที่ 5 (ก) 

แสดงการวางผังโรงงานใหมแบบรูปตัวยู ทําใหเกิดมีประสิทธิภาพในการผลิตนํ้าดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร ลดระยะทางในการเคลื่อนที่

เพื่อใหมีการไหลของวัตถุดิบที่ดีขึ้น ภาพที่ 5 (ข) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Flow Process Chart หลังการปรับปรุง โดย

สัญลักษณการปฏิบัติงานลดลง 1 สัญลักษณ, สัญลักษณการเคลื่อนที่ลดลง 1 สัญลักษณ, ระยะทางในกระบวนการผลิตลดลง 31 เมตร 

และเวลาในการผลิตลดลง 94 วินาที ตอการผลิตนํ้าดื่มบรรจุถัง 2 ถัง หรือ กระบวนการผลิตนํ้าดื่มบรรจุถัง 20 ลิตร 2 ถังใชเวลาในการ

ผลิต 169.16 วินาท ี
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(ก) แผนผังการไหล (Flow Process Diagram) หลังปรับปรุง 

 
(ข) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Flow Process Chart หลังการปรับปรุง 

ภาพที่ 2 แสดงแผนผังการไหล (Flow Process Diagram) (หลังปรับปรุง) และ แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process  

             Chart) (หลังการปรับปรุง)  
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4. สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 

การวิจัยในครั้งน้ีคณะผูวิจัยไดทําการศึกษากระบวนการผลิตนํ้าดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร และบันทึกขอมูลจับเวลาในกระบวนการ

ผลิตดวยแบบดวยแบบฟอรมบันทึกขอมูลเวลาในกระบวนการผลิต (Check Sheet) แผนภาพกระบวนการผลิต (Flow Operation 

Chart) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต ปรับเปลี่ยน ลดกระบวนการ 

ตามแนวคิดของลีน และทําการเก็บขอมูลโดยการจับเวลาปกติ (Normal Time) และเวลามาตรฐาน (Standard Time) หลังการปรับปรุง 

นําขอมูลที่ไดจากกระบวนการที่ปรับปรุงแลวมาวิเคราะหผลและนําผลที่ไดมาเปรียบเทียบกับขอมูลกอนทําการปรับปรุงจากน้ันสรุปผลที่

ไดจากการปรับปรุงตามแนวคิดลีน ซ่ึงมีผลการวิจัยดังน้ี การเปรียบเทียบจํานวนขั้นตอนกอนการปรับปรุง มี 17 ขั้นตอนหลังจากปรับปรุง

มี 15 ขั้นตอน ลดลงไป 2 ขั้นตอน คิดเปนรอยละ 11.76 ระยะทางที่ใชในการขนสงหรือเคลื่อนยายวัตถุดิบ มีระยะทางกอนการปรับปรุง 

51 เมตร หลังจากปรับปรุงมีระยะทาง 20 เมตร ซ่ึงมีระยะทางที่ลดลงไป 31 เมตร คิดเปนรอยละ 60.78 และมีเวลาที่ใชในการผลิตกอน

การปรับปรุง 263.24 วินาที หลังจากปรับปรุงมีเวลาในการผลิต 169.16 วินาที ลดลงไป 94 วินาที คิดเปนรอยละ 35.71 

 

5. ขอเสนอแนะ 

ควรมีพิจารณาเพิ่มเติมในรายละเอียดของสาเหตุของความสูญเปลาชนิดอ่ืนเพิ่มเติม เชน การพิจารณาถึงความสูญเปลาในสวนของเสีย

ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตที่จะตองมีและควรศึกษาเพิ่มเติมในสวนของปจจัยอ่ืนๆ ที่มีผลกระทบตอความสามารถในการผลิต 
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