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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อน าความรู้ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้เพื่อช่วยลดต้นทุนด้านเวลาและแรงงาน
ให้กับผู้ประกอบการ โดยโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ เป็นโรงงานผลิตน้ าดื่มขนาดย่อมในจังหวัดอุบลราชธานี ซึ่งมี
ผลิตภัณฑ์หลักคือน้ าดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร น้ าดื่มบรรจุขวดขนาด 600 มิลลิลิตร และ ขนาด 300 มิลลิลิตรและใช้
แรงงานคนในการผลิตเป็นหลัก หลังจากศึกษาขั้นตอนการท างานในปัจจุบันแล้วพบว่า กระบวนการผลิตเป็นไปด้วยความ
ล่าช้าและมีการรอคอยของพนักงานซึ่งเป็นการเสียเวลาโดยเปล่าประโยชน์ ในงานวิจัยนี้จึงได้น าเครื่องมือทางวิศวกรรม
อุตสาหการต่างๆ เช่น การศึกษางาน การจับเวลา การใช้แผนผังก้างปลา การใช้แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) 
และเทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) มาช่วยแก้ปัญหาให้กับโรงงาน โดยพบว่าหลังจากการปรับปรุงการท างานแล้ว 
สามารถลดเวลาความสูญเปล่าในการท างานได้จากเดิม 254.40 วินาที เหลือ 174.16 วินาที ลดลงไป 80.24 วินาที คิด
เป็น 32.17% 
ค้าหลักการศึกษางาน, แผนผังก้างปลา, แผนภูมิการไหล, เทคนิคการปรับปรุงงาน 
 

Abstract 
This research aims to apply Industrial Engineering knowledge with real situation in order to reduce labor 
cost and time waste in industry. The factory in this case is a small drinking water production plant in 
UbonRatchathani province. The main products are drinking cylinders water 20 liter, 600 milliliter bottles 
and 300 milliliter bottles and mainly used in human labor. After pre-audit, we found that manufacturing 
processes are delayed and there is waiting for the staff which is a waste of time. So, we introduced 
many of Industrial Engineering Tools to improve the processes. i.e. Work Study, Time Study, Cause and 
Effect Diagram, Flow Process Chart and ECRS techniques to solve the problem. After improvement, the 
results show that idle time decreases from 249.40 seconds to 169.16 seconds, down 80.24 seconds, or 
32.17% 
Keywords: Work Study, Cause and Effect Diagram, Flow Process Chart, ECRS Techniques
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1. บทน้า 
 ปัจจุบันผู้คนนิยมซื้อผลิตภัณฑ์น้ าดื่มเพื่อใช้ในการ
อุปโภคและบริโภคมากขึ้น ท าให้มูลค่าทางการตลาดของ
ผลิตภัณฑ์น้ าดื่มสูงถึง 2,000 ล้านบาทต่อปี [1] ส่งผลให้เกิด
การแข่งขันระหว่างผู้ผลิตที่ผลิตน้ าดื่มมากขึ้น ความจ าเป็นใน
การด าเนินธุรกิจน้ าดื่ม ผู้ผลิตต้องหาวิธีการลดต้นทุนในการ
ผลิตน้ าดื่ม ในขณะที่ยังคงให้ความส าคัญของเรื่องคุณภาพ
ความสะอาดของผลิตภัณฑ์น้ าดื่มให้อยู่ในเกณฑ์มาตรฐานที่
สามารถยอมรับได้ ซึ่งงานวิจัยนี้มีเป้าหมายที่จะยกระดับ
ความสามารถในการผลิตน้ าดื่มของโรงงานน้ าดื่มขนาดย่อม
ในชุมชน ให้มีความสามารถในการแข่งขัน มีประสิทธิภาพใน
การผลิตสูงและมีต้นทุนการผลิตที่ต่ า  
 ปัญหาที่เกิดขึ้น ณ ปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาคือ 
โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตน้ าดื่มที่มีก าลังการผลิตไม่
เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าและสายการผลิตยังท าให้
เกิดการสูญเปล่า ขั้นตอนกระบวนการผลิตบางขั้นตอนท าให้
พนักงานที่ปฏิบัติงานเกิดความเมื่อยล้า ท าให้เสียเวลาในการ
ผลิตไปโดยเปล่าประโยชน์ด้วยเหตุนี้ผู้วิจัยจึงมีวิธีในการลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยใช้ เทคนิคและ
เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้ ตามความ
เหมาะสมของสภาพแวดล้อมของกระบวนการท างานเพื่อ
ก าจัดความสูญเปล่าและก่อให้เกิดการสร้างคุณค่าแก่สินค้า 
 ดังนั้นวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้คือ เพื่อเป็นแนวทาง
เพิ่มประสิทธิภาพของโรงงานน้ าดื่มกรณีศึกษา ท าให้เกิดผล
ก าไรและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน ซึ่งจะเป็น
ประโยชน์ต่อผู้ประกอบการ ผู้ที่สนใจในการด าเนินธุรกิจผลิต
น้ าดื่ม เป็นแนวทางในการด าเนินงานและเพิ่มประสิทธิภาพ
ธุ รกิจน้ าดื่ มและธุ รกิจอื่ นๆ ให้มีศั กยภาพจนประสบ
ความส าเร็จต่อไป  
 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 ในงานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้เครื่องมือทางวิศวกรรม  
อุตสาหการหลายอย่างด้วยกันได้แก่ 
2.1 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
 แผนภูมิกระบวนการไหล เป็นเครื่องมือที่ใช้บันทึกการ
ปฏิบัติงานตามขั้นตอนมาตรฐานของกระบวนการโดยการ

น ามาเขียนร่วมกับการใช้สัญลักษณ์แทนขั้นตอนต่างๆ เริ่ม
จากการแบ่งกระบวนการทั้งหมดออกเป็นขั้นตอนย่อย โดย
แต่ละขั้นตอนย่อยต้องเป็นการกระท าอย่างหนึ่งอย่างใดใน
บรรดาการปฏิบัติงาน การเคลื่อนย้าย การรอคอย การ
ตรวจสอบ และการเก็บพัก[2] 
2.2 หลักการ ECRSซึ่งประกอบด้วย 
 2.2.1 การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณา
การท างานปัจจุบันและพยายามก าจัดความสูญเปล่าทั้ง 7 
ประการที่พบออกไป 
 2.2.2 การรวมกัน (Combine) คือ การพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จาก
เดิมเคยท า 6 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเข้าด้วยกันท าให้
ขั้นตอนที่ต้องท าลดลงจากเดิม 
 2.2.3 การจัดเรียงใหม่ (Rearrange) คือ การจัดเรียง
ขั้นตอนการผลิตใหม่ หรือสลับล าดับในการท างานเพื่อลดการ
เคลื่อนที่หรอืการรอคอย 
 2.2.4 การท าให้ง่าย (Simplify) คือ การปรับปรุงการ
ท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบ Jig หรือ 
Fixture เข้ามาช่วยในการท างาน [2] 
2.4 แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  
 ผังแสดงเหตุและผล อาจเรียกย่อๆ ว่า ผังกางปลา 
(Fish Bone Diagram) หมายถึง แผนผังที่ใช้ในการวิเคราะห์
ค้นหาสาเหตุต่างๆ ว่า มีอะไรบ้างที่มาเกี่ยวข้องกัน สัมพันธ์
ต่อเนื่องกันอย่างไรจึงท าให้เหตุผลปรากฏตามมาในขั้น
สุดท้าย โดยการระดมความคิดอย่างเป็นอิสระของทุกคนใน
กลุ่มกิจกรรมด้านการควบคุมคุณภาพ [3] 
 

2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 วรัตถา [4] ได้น าเอาเทคนิคการลดความสูญเปล่า 
Lean มาปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุถังขนาดเล็ก 
และท าการออกแบบอุปกรณ์ช่วยเคลื่อนย้ายน้ าดื่มบรรจุถัง
เพื่อลดการเมื่อยล้าของพนักงาน หลังการปรับปรุงวิธีการ
เคลื่อนไหวในการท างานสามารถลดระยะทางการเคลื่อนที่
ของพนักงานต่อการผลิต 1 ถังจากเดิม 10.40 เมตร เหลือ 
3.28 เมตร สามารถขจัดความสูญเปล่าจากเคลื่อนไหวได้ถึง 
7.12 เมตร หรือคิดเป็น 68.48% 
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 กฤติน[5] ได้น าเอาเทคนิคการลดความสูญเปล่า Lean 
และแผนภาพสายธารคุณค่า มาปรับปรุงกระบวนการผลิต
ของน้ าดื่มลานดาวมหาวิทยาลัยแม่ฟ้าหลวง หลังปรับปรุง
วิธีการท างานพบว่า กิจกรรมการด าเนินงานจากเดิมทั้งหมด 
15 กิจกรรม หลังปรับปรุงเหลือ 14 กิจกรรม ลดไป 1 
กิจกรรมคิดเป็น 6.66% เวลาที่ใช้ในการผลิตทั้งหมดจากเดิม 
172.07 วินาที หลังปรับปรุงลดลงเหลือ 162.43 วินาที ลดลง
ไป 9.64 วินาที คิดเป็น 5.83% 
 

3. ข้อมูลที่ส้าคัญ 
3.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตน้ าดื่มบรรจุถังขนาด 
20 ลิตร ตั้งอยู่ที่ต าบลคูเมือง อ าเภอวารินช าราบ จังหวัด
อุบลราชธานี มีจ านวนพนักงานทั้งหมด 9คน ข้อมูลความ

ต้องการน้ าดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร มีความต้องการน้ าดื่ม 
ชนิดบรรจุถังขนาด 20 ลิตร เฉลี่ยเดือนละ 5,500 ถัง 
3.2 ขั้นตอนการท างานก่อนการปรับปรุง 
 โรงงานกรณีศึกษาประกอบไปด้วย 9 สถานีงาน มี
พนักงานทั้งหมด 9 คน โดยแต่ละสถานีงานจะมีพนักงาน
ดูแลประจ าสถานี 1 คน จากการศึกษาผู้วิจัยได้จับเวลาและ
บันทึกเวลาของกระบวนการผลิตน้ าบรรจุถังขนาด 20 ลิตร
และประเภทของกิ จกรรม ก่ อนการปรับปรุ งพบว่ า
กระบวนการผลิตของโรงงานน้ าดื่มกรณีศึกษานั้น สามารถ
แบ่งกระบวนการ ก่อนการปรับปรุงดังรายละเอียดในรูปที่ 1 
 
 
 
 

 

 
 

รูปที่ 1 แผนผังการไหล Flow Process Diagram (ก่อนปรับปรุง) และ แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Flow Process 
Chart (ก่อนการปรับปรุง)  
 

 จากรูป1 พบว่าจากขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 17 
ขั้นตอนใช้เวลาในการผลิตเฉลี่ยทุกขั้นตอนเท่ากับ 254.40 
วินาที จะผลิตได้ 2 ถัง สามารถจ าแนกเป็นกิจกรรมที่เพิ่ม

มูลค่า (VA) คือกิจกรรมที่มีการปฏิบัติงาน มี 10 กิจกรรม
ใช้เวลาเฉลี่ยเท่ากับ 89.50 วินาที คิดเป็นร้อยละ 35.18 
จ าแนกเป็นกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นแต่เพิ่มมูลค่า (NNVA) คือ
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กิจกรรมที่มีการตรวจสอบ มี 2 กิจกรรม ใช้เฉลี่ยเท่ากับ
เวลา 11.10 วินาที คิดเป็นร้อยละ 4.36 และจ าแนกเป็น
กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) คือกิจกรรมที่มีการเคลื่อนที่
ที่ไม่จ าเป็น มี 5 กิจกรรม ใช้เฉลี่ยเท่ากับเวลา 153.80 
วินาที คิดเป็นร้อยละ 60.45 
 จากรูปที่ 1แผนภาพการไหลก่อนท าการปรับปรุง
ของกระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร ท าการ
วิเคราะห์จะเห็นได้ว่าการไหลของเส้นทางในสายการผลิตมี
ลักษณะวนกลับไปกลับมา การวางเครื่องจักรไม่เป็นล าดับ
ขั้นตอน เครื่องจักรมีการวางระยะห่างกันมากเกินไป จึง
เกิดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบจากสถานี
งานหนึ่งไปยังสถานีงานหนึ่ง และแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต Flow Process Chart ก่อนการปรับปรุง 

ท าการวิเคราะห์จะเห็นได้ว่ามีขั้นตอนการผลิต 17 ขั้นตอน 
มีระยะทางในการเคลื่อนที่ 51 เมตร และมีเวลาในการ
ผลิตทั้งหมด 254.40 วินาที 
3.3 การวิเคราะห์การท างาน 
 การพิจารณาตรวจสอบข้อมูลวิธีการท างานที่บันทึก
มาเพื่อวิเคราะห์วิธีการท างาน จะใช้เทคนิคแผนภูมิกาง
ปลามาวิเคราะห์สาเหตุและผล โดยมีการระดมสมองจาก
ผู้ปฏิบัติงานและผู้ประกอบการ ต่อจากนั้นใช้หลักการ 
ECRS คือการก าจัด (Eliminate),การรวมกัน (Combine), 
การจัดเรียงใหม่  (Rearrange)และการท าให้ ง่ ายขึ้น 
(Simplify)ผลการด าเนินการดังแสดงในรูปที่ 2นอกจากนี้
ท าการปรับปรุงงานจากผลการวิเคราะห์งานด้วยแผนภูมิ
กางปลา  

 

 
 
รูปที่ 2 แผนผังแสดงสาเหตุและผลของปัญหาเวลาสูญเปล่าในกระบวนการผลิตน้ าดื่ม 
 
3.4 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตน้ าดื่ม 
 จากแผนภูมิกางปลาในรูปที่ 2 จะเลือกเฉพาะสาเหตุ
ที่สามารถน ามาแก้ไขได้ก่อนมาท าการปรับปรุง เช่น     
การไม่มีขั้นตอนมาตรฐานในการท างาน การท างาน
แบบเดิมตามความเคยชินและการเก็บอุปกรณ์ไม่เป็น
ระเบียบ จากนั้นใช้หลักการ ECRS เข้ามาช่วยในการ
ปรับปรุงขั้นตอนการท างาน ได้ดังนี้ 
 1) งานที่สามารถก าจัดออกไปได้ (Eliminate)  
 ตัดขั้นตอนการน าถั งน้ า เปล่า ไปยัง เครื่องล้าง
ภายนอก เพื่อลดเวลาในการผลิต 

 ตัดขั้นตอนการน าส่งถังน้ าเปล่าไปยังเครื่องฉีดน้ า 
RO (หัวก่ัวท่ี 2) เพ่ือลดเวลาในการผลิต 
 ตัดขั้นตอนการน าส่งถังไปยังห้องบรรจุน้ า เพื่อลด
เวลาในการผลิต 
 ตัดขั้นตอนการน าส่งไปยังลานเก็บสินค้า เพื่อลด
เวลาในการผลิต 
 2) งานที่สามารถท ารวมกันได้ (Combine) รวม
ขั้นตอนปิดฝาถังและหุ้มพลาสติกที่ฝาถังพร้อมเป่าลมร้อน
เป็นขั้นตอนเดียวกัน 
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 3) การท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) เปลี่ยนขั้นตอนที่ 4 
และ 5 ฉีดล้างภายนอกและภายในด้วยเครื่องฉีดน้ าเปล่า
ขั้ นตอนต่ อมาจึ งฉี ดด้ วยน้ า ยา  ซึ่ ง เป็ นวิ ธี ปั จจุบั น 
เปลี่ยนเป็นพนักงาน 1 คนฉีดน้ าเปล่าภายในถังน้ าเสร็จ
แล้วพนักงานอีก 1 คนฉีดน้ ายาตามทันที เพื่อลดเวลาใน
กระบวนการผลิต 
 เปลี่ยนขั้นตอนที่ 9 การน าส่งถังไปยังเครื่องฉีดด้วย
น้ า (หัวกั่วท่ี 1) ไปยัง (หัวกั่วที่ 2) โดยใช้รางเลื่อนถังน้ า 
 เปลี่ยนขั้นตอนที่ 12 การน าส่งถังไปยังห้องบรรจุน้ า
โดยใช้รางเลื่อนถังน้ า 

 นอกจากนี้ผู้วิจัยได้วิเคราะห์แผนผังโรงงาน 
 (Layout) และแผนภูมิการไหลของงาน (Flow Process 
Chart) เพื่อลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายที่ไม่
จ าเป็น (Transporting) และท าการปรับปรุงให้มีความ
เหมาะสม มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้นโดยการวางแผนผัง 
โรงงานใหม่ ดังแสดงในรูปที่ 3 
 
 

 

 
 

รูปที่ 3แผนผังการไหล Flow Process Diagram (หลังปรับปรุง) และ แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต Flow Process 
Chart (หลังการปรับปรุง)  
 
4. ผลการวิจัย 
 หลังจากการปรับปรุงการท างานต่างๆ ผลการ

วิเคราะห์แผนผังการไหล Flow Process Diagram 
หลังปรับปรุง ดังแสดงจากรูปที่ 4แสดงการวางผังโรงงาน
ใหม่แบบรูปตัวยู ท าให้เกิดมีประสิทธิภาพในการผลิตน้ า

ดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร ลดระยะทางในการเคลื่อนที่
เพื่อให้มีการไหลของวัตถุดิบที่ดีขึ้น แผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิต Flow Process Chart หลังการ

ปรับปรุงโดยสัญลักษณ์การปฏิบัติงานลดลง 1 สัญลักษณ์, 
สัญลักษณ์การเคลื่อนที่ลดลง1 สัญลักษณ์, ระยะทางใน
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กระบวนการผลิตลดลง 31 เมตร และเวลาในการผลิต
ลดลง 80.24 วินาที ต่อการผลิตน้ าดื่มบรรจุถัง 2 ถัง หรือ 
กระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุถัง 20 ลิตร 2 ถังใช้เวลาใน
การผลิต 174.16 วินาที 
 

5. สรุป 
 การวิจัยในครั้งนี้ผู้วิจัยได้ท าการศึกษากระบวนการ
ผลิตน้ าดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร และบันทึกข้อมูลจับ
เวลาในกระบวนการผลิตด้วยแบบด้วยแบบฟอร์มบันทึก
ข้อมูลเวลาในกระบวนการผลิต (Check Sheet) แผนภาพ
กระบวนการผลิต (Flow Operation Chart) แผนภูมิการ
ไหลของกระบวนกา รผลิ ต  ( Flow Process Chart) 
ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต ปรับเปลี่ยน ลด
กระบวนการ และท าการเก็บข้อมูลโดยการจับเวลาปกติ 
(Normal Time) และเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
หลังการปรับปรุง น าข้อมูลที่ได้จากกระบวนการที่ปรับปรุง
แล้วมาวิเคราะห์ผลและน าผลที่ได้มาเปรียบเทียบกับข้อมูล
ก่อนท าการปรับปรุงจากนั้นสรุปผลที่ได้จากการปรับปรุง 
ซึ่งมีผลการวิจัยดังนี้ การเปรียบเทียบจ านวนขั้นตอนก่อน
การปรับปรุง มี 17 ข้ันตอนหลังจากปรับปรุงมี 15 ขั้นตอน 
ลดลงไป 2 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 11.76 ระยะทางที่ใช้
ในการขนส่งหรือเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ มีระยะทางก่อนการ
ปรับปรุง 51 เมตร หลังจากปรับปรุงมีระยะทาง 20 เมตร 
ซึ่งมีระยะทางที่ลดลงไป 31 เมตร คิดเป็นร้อยละ 60.78 
และมีเวลาที่ใช้ในการผลิตก่อนการปรับปรุง 254.40 
วินาที หลังจากปรับปรุงมีเวลาในการผลิต 174.16 วินาที 
ลดลงไป 80.24 วินาที คิดเป็นร้อยละ 32.17 
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