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บทคัดย่อ 
การเพ่ิมผลผลิตในขั้นตอนการบรรจุน้ าดื่ม กรณีศึกษา โรงผลิตน้ าดื่มทับแก้ว มหาวิทยาลัย

ราชภัฏนครราชสีมา โดยการเพ่ิมประสิทธิภาพและลดการสูญเสียของน้ าในขั้นตอนการบรรจุ                                    
จากการวิเคราะห์ปัญหาด้วยผังก้างปลาและการวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิคท าไม – ท าไม                                 
พบว่ามีผลผลิตต่ าจากการบรรจุน้ าดื่มช้าเพราะการท างานแต่ละขั้นตอนไม่ต่อเนื่องกัน เนื่องจาก                                 
มีพนักงาน 1 คน ต้องท าการบรรจุน้ าดื่มทีละขั้นตอนตามล าดับ แนวทางการปรับปรุงท าได้                           
โดยการเพ่ิมจ านวนพนักงาน โดยก าหนดให้พนักงานแผนกจัดส่งน้ ามาช่วยในขั้นตอนการบรรจุ                                
และจัดท าตารางการจัดส่งน้ าขึ้นใหม่ที่ไม่กระทบกับการจัดส่งน้ า ท าให้ผลผลิตเพ่ิมข้ึนร้อยละ 133.41 
และปัญหาความสูญเปล่าของน้ าพบว่ามีน้ าล้นในการบรรจุและมีน้ าทิ้งจากการล้างขวดมาก                             
เนื่องจากหัวจ่ายน้ าจ่ายน้ าออกไม่เสมอกัน การใช้วาล์วแบบ Manual และในขั้นตอนการล้างขวด                           
ไม่มีการก าหนดปริมาณน้ าล้างขวดที่ชัดเจน ใช้เพียงความช านาญของพนักงานเท่านั้น แนวทางการ
แก้ไข คือ ปรับหัวจ่ายน้ าให้มีความสม่ าเสมอ ท าการทดลองเพ่ือก าหนดปริมาณน้ าล้างขวดที่เหมาะสม 
และเปลี่ยนการใช้วาล์วแบบ Manual เป็นการใช้เครื่องเปิด – ปิดน้ าแบบอัตโนมัติ หลังการปรับปรุง
พบว่าสามารถลดปริมาณน้ าทิ้งลงร้อยละ 24.6 
ค้าส้าคัญ: การเพ่ิมผลผลิต, การผลิตน้ าดื่ม, โรงผลิตน้ าดื่ม, ผังก้างปลา, การวิเคราะห์ปัญหา                                                                

ด้วยเทคนิคท าไม – ท าไม 
 

Abstract 
This case study focused on the productivity of the drinking water filling process 

of the Thap Kaew drinking water plant at Nakhon Ratchasima Rajabhat University to 
increase efficiency and reduce the loss of water in the packing process.  According to 
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the problem analysis using a cause and effect diagram and Why-Why analysis, it was 
found that there was low productivity due to the slow filling of drinking water with 
each step not part of a continuous process. Improvement was achieved by increasing 
the workforce, requiring water supply department staff to assist with the filling process 
and re- establishing the water delivery schedule without affecting water delivery. 
Productivity increased by 133. 41%.  The problem of water wastage was found due to 
overflow in filling, as well as a lot of effluent from rinsing bottles using uneven water 
supply nozzles, manual valves and no clear determination of the amount of rinsing 
water, relying only on the expertise of staff.  The solution was to adjust the water 
distribution head to be consistent, experiment to determine the right amount of rinse 
water and replace the manual valves with automatic water on- off machines.  After 
improvement, it was found that the amount of wastewater was reduced by 24.6%. 
Keywords: Productivity, Production of Drinking Water, Drinking Water Plant, Cause and 

Effect Diagram, Why - Why Analysis 
 
1. บทน้า 

โรงผลิตน้ าดื่มทับแก้ว มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา ด าเนินการผลิตและจัดจ าหน่ายน้ าดื่ม 
“ทับแก้ว” ขนาดบรรจุ 350 และ 600 มิลลิลิตร กระบวนการผลิตแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอนหลัก ได้แก่ 
ขั้นตอนการผลิต และขั้นตอนการบรรจุ จากการเก็บข้อมูลการผลิตน้ าและการผลิตน้ าดื่มบรรจุขวด                       
ในเดือนพฤศจิกายน 2563 พบว่าปัจจุบันในขั้นตอนการผลิตน้ าดื่ม โรงผลิตน้ าดื่มทับแก้วสามารถผลิต 
น้ าดื่มที่มีคุณภาพได้ 7,200 ลิตร/วัน น ามาบรรจุขวดประมาณ 1,800 ลิตร/วัน ท าให้มีปริมาณน้ า     
ที่เหลือรอการบรรจุประมาณ 5,400 ลิตร/วัน หรือคิดเป็นร้อยละ 75 ของปริมาณน้ าที่ผลิตได้ในแต่ละวัน 
ซึ่งเป็นปริมาณที่สูงมาก จากกระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุขวดคณะผู้วิจัยพบว่าเกิดปัญหา                                    
คอขวดที่ขั้นตอนการบรรจุ เกิดการรองาน การว่างงานของเครื่องจักร การล้างขวดก่อนบรรจุน้ าดื่ม  
ไม่มีการก าหนดปริมาณน้ าที่ใช้อย่างชัดเจน และเครื่องจักร อุปกรณ์ขาดการบ ารุงรักษาท าให้                                       
ในขั้นตอนนี้มีน้ าทิ้งเป็นจ านวนมากโดยมีปริมาณน้ าทิ้ง 12.6 ลิตร ต่อการบรรจุน้ าลงขวด 14.4 ลิตร 
หรือคิดเป็นสัดส่วน 0.88 : 1 จากปัญหาดังกล่าวคณะผู้วิจัยจึงได้น าแนวคิดของการเพ่ิมผลผลิต                                                
มาใช้ในขั้นตอนการบรรจุน้ าดื่มโดยการปรับปรุง/แก้ไขปัญหาผลผลิตต่ า และลดของเสียจากการ                                   
สูญเปล่าของน้ าโดยการน า เครื่องมือ ได้แก่  แผนภูมิก้างปลา (Cause and Effect Diagram)                                                               
การวิเคราะห์ ด้วยเทคนิคท าไม – ท าไม (Why - Why Analysis) และหลักการทางสถิติ มาเพ่ือใช้                                    
ในการแก้ปัญหาการผลิตน้ าดื่มของโรงผลิตน้ าดื่มทับแก้ว มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา                                        
เพ่ือให้เกิดผลก าไร และเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขัน ซึ่งจะเป็นประโยชน์แก่หน่วยงาน ผู้ที่สนใจ
ในการด าเนินธุรกิจน้ าดื่ม และเป็นประโยชน์ต่อคณะผู้วิจัยที่จะน าไปใช้เป็นแนวทางในการด าเนินงาน
และการจัดการเพ่ือเพ่ิมผลผลิตอ่ืน ๆ ต่อไป (Impho, W. and Poonikom, K., 2017) 
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2. วัตถุประสงค์ของงานวิจัย  
เพ่ือศึกษาและหาแนวทางการเพ่ิมผลผลิตในขั้นตอนการบรรจุน้ าดื่ม  

 
3. วิธีการด้าเนินการวิจัย 

การศึกษาการเพ่ิมผลผลิตในขั้นตอนการบรรจุน้ าดื่ม กรณีศึกษา โรงผลิตน้ าดื่มทับแก้ว 
มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา มีวิธีการด าเนินการวิจัย ดังนี้ 

3.1 ก าหนดขอบเขตของการวิจัย คือ ศึกษาขั้นตอนการบรรจุน้ าดื่ม ส าหรับน้ าดื่มขนาดบรรจุ 
600 มิลลิลิตร เท่านั้น 

3.2 การเก็บข้อมูล แบ่งออกเป็น 
1. ข้อมูลปฐมภูมิ เป็นการเก็บข้อมูลจริงและบันทึกลงในตารางเก็บข้อมูล ได้แก่ เวลา 

ระยะทางในแต่ละกิจกรรมย่อย โดยบันทึกลงในแผนภูมิการไหลของกระบวนการ แผนภูมิ                                                                         
คน – เครื่องจักร (Freivalds, A. and Niebel, B., 2009) ปริมาณน้ าทิ้ง และปริมาณน้ าล้างขวด 
บันทึกลงในตารางข้อมูล 

2. ข้อมูลทุติยภูมิ เป็นข้อมูลจากคู่มือเครื่องบรรจุน้ า ได้แก ่ขนาดของหัวจ่าย อัตราการไหล
ของน้ า 

3. การสังเกตและการสัมภาษณ์ โดยการเข้าไปสังเกตการท างานของพนักงาน                                                                   
การสัมภาษณ์บุคคลที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ พนักงานแผนกบรรจุ และพนักงานแผนกขนส่งเพ่ือให้ทราบ
ขั้นตอนและวิธีการท างาน ผู้จัดการโรงผลิตน้ าเพ่ือให้ทราบปริมาณและความต้องการในการผลิต 

3.3 การวิเคราะห์ข้อมูล เครื่องมือที่ใช้ในการค้นหาปัญหาและปรับปรุงการท างาน คณะผู้วิจัย
ใช้แผนภูมิก้างปลา และการวิ เคราะห์ด้วยเทคนิคท าไม – ท าไม (Rijiravanich, V. , 2012)                                                          
เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง โดยก าหนดการวิเคราะห์ปัญหาเป็น 2 แนวทาง คือ                                     
ปัญหาผลผลิตต่ า และปัญหาความสูญเปล่าของน้ าในขั้นตอนการบรรจุ  

3.4 การวัดผล ใช้การสุ่มตัวอย่างแบบธรรมดา (Simple Random Sampling) จ านวน 30 ครั้ง 
น ามาค านวณหาค่าเฉลี่ย โดยเป็นการน าข้อมูลที่ เก็บได้มาเฉลี่ยเ พ่ือเป็นตัวแทนของข้อมูล                                                      
จากการเก็บข้อมูล (Choomrit, N., 2013) 

3.5 การวิเคราะห์และสรุปผล คณะผู้วิจัยได้ท าการค้นหาปัญหา ก าหนดแนวทางในการ
ปรับปรุงขั้นตอนการบรรจุน้ า เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง ทดสอบสมมติฐานทางสถิติ 
และค านวณจุดคุ้มทุน (Yaemphuan, P., 2013) 

 
4. ผลการวิจัย 
 4.1 สภาพปัจจุบันและปัญหาในขั้นตอนการบรรจุน้ าดื่ม 

กระบวนการผลิตน้ าดื่มของโรงผลิตน้ าดื่มทับแก้ว เริ่มจากขั้นตอนการผลิตน้ าดื่ม                                         
โดยการน าน้ าดิบมาผ่านระบบกรองแอนทราไซต์ กรองคาร์บอน กรองเรซิน กรองด้วยระบบ Reverse 
Osmosis (RO) และผ่านการฆ่าเชื้อโรคด้วยแสง Ultra Violet (UV) จนได้น้ าดื่มที่มีคุณภาพส่งต่อมายัง
ขั้นตอนการบรรจุเพ่ือบรรจุลงขวดและจัดจ าหน่ายต่อไป ขั้นตอนการบรรจุแสดงดังภาพที่ 2 
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ภาพที่ 2 ขั้นตอนการบรรจุน้ าดื่ม 
 

 จากภาพที่ 2 ขั้นตอนการบรรจุน้ าดื่มเริ่มจากพนักงานน าขวดเปล่าและอุปกรณ์ต่าง ๆ                                         
มาจัดเตรียมไว้ จากนั้นท าการจัดเรียงขวดใส่ลังจ านวน 24 ขวด/ครั้ง น าเข้าหัวจ่ายบรรจุน้ าดื่ม                                                                
ที่มีหัวจ่าย 24 หัว จ่ายน้ าด้วยปั๊มแรงดันขนาด 2 HP ผ่านท่อส่งน้ าขนาด 1 นิ้ว เปิดน้ าด้วยวาล์ว                                   
เปิดน้ าแบบ Manual ปิดน้ า ใส่แผ่นล็อคคอขวดเขย่าและเทน้ าทิ้ง เพ่ือล้างฝุ่นละอองที่อาจจะติดมา                                          
ในขวดและกลิ่นที่มีในขวดให้หายไป ตรวจสอบความเรียบร้อยตามมาตรฐาน หากขวดไม่สะอาด                                    
หรือมีกลิ่น จะมีการน ากลับไปแก้ไข หลังจากนั้นน าลังที่ใส่ขวดกลับมาเข้าหัวจ่ายบรรจุน้ าอีกครั้ง                                     
เพ่ือบรรจุน้ า เมื่อบรรจุน้ าเสร็จแล้วน าออกมาตรวจสอบความเรียบร้อย หากปริมาณน้ าในขวดน้อย
หรือมีสิ่งสกปรกเจือปนในขวดจะมีการน ากลับไปแก้ไข จากนั้นท าการปิดฝาขวด ตรวจสอบ                                                                            
ความเรียบร้อยตามมาตรฐานครั้งสุดท้ายก่อนน ามาบรรจุลงในถุงพลาสติก ถุงละ 12 ขวด (1 โหล) 
และน าไปจัดเก็บเพ่ือรอจ าหน่ายต่อไป โดยในขั้นตอนทั้งหมดนี้มีพนักงานท าหน้าที่ในขั้นตอน                                                 
การบรรจุ จ านวน 1 คน สามารถบรรจุน้ าขนาด 600 มิลลิลิตร ได้เฉลี่ย 102 โหล/วัน ค านวณจาก
แผนภูมิการไหล ท าให้มีน้ าเหลือรอการบรรจุอีกเป็นจ านวนมาก และมีการสูญเสียน้ าเป็นจ านวนมาก
เฉลี่ย 12.6 ลิตร/ครั้ง จากการเก็บข้อมูลแบบสุ่ม จ านวน 30 ครั้ง โดยในการผลิตจริง บางครั้งอาจจะ
มีพนักงานจากส่วนอ่ืน ๆ มาช่วยในเวลาว่างเพ่ือเพ่ิมก าลังการผลิต จากการศึกษาคณะผู้วิจัย                                                         
จึงได้แบ่งสาเหตุของปัญหาออกเป็น 2 แนวทาง คือ ปัญหาผลผลิตต่ า และปัญหาความสูญเปล่า                                                   
ของน้ า 
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 4.2 ปัญหาผลผลิตต่ า 
1) การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาผลผลิตต่ า คณะผู้วิจัยได้ก าหนดแนวทางในการ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้ผังก้างปลาแสดงดังภาพที่ 3 และการวิเคราะห์ด้วยเทคนิค        
ท าไม – ท าไม แสดงดังตารางที่ 1 

 
 

ภาพที่ 3 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยผังก้างปลาจากปัญหาผลผลิตต่ า 
 

จากภาพที่ 3 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยผังก้างปลาท าให้ทราบถึงสาเหตุของปัญหาผลผลิตต่ า
ในขั้นตอนการบรรจุ คือ การบรรจุน้ าดื่มล่าช้า เนื่องจากบางขั้นตอนต้องหยุดรอเพราะมีพนักงาน                             
1 คน จึงต้องท างานทีละขั้นตอนตามล าดับ และคณะผู้วิจัยได้น าเทคนิค ท าไม – ท าไมมาวิเคราะห์
เพ่ือศึกษาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาและระดมสมองร่วมกับพนักงานในโรงผลิตน้ าดื่ม เพ่ือหาแนวทาง
แก้ปัญหา ได้ข้อสรุปแสดงดังตารางที่ 1 

 
ตารางท่ี 1 การวิเคราะห์ด้วยเทคนิคท าไม – ท าไม จากปัญหาผลผลิตต่ า 

ปัญหา Why1 Why2 แนวทางการแก้ปัญหา 
ผลผลิตต่ า การบรรจุน้ าดื่มช้า 

 
การท างานแต่ละขั้นตอน
ไม่ต่อเนื่องกัน บางขั้นตอน
ต้องหยุดรอ เพราะมี
พนักงาน 1 คน โดยต้อง
ท าทีละขั้นตอนตามล าดับ 

การเพ่ิมจ านวนพนักงาน
ในขั้นตอนการบรรจุ 

จากตารางที่ 1 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิคท าไม – ท าไม คณะผู้วิจัยพบว่าปัญหาหลัก                                
ที่ส่งผลให้ขั้นตอนการบรรจุมีผลผลิตต่ าเนื่องจากมีพนักงานไม่เพียงพอ โดยพนักงาน 1 คน                                                                    
ต้องท าทุกข้ันตอนในการบรรจุและใช้เวลานานแสดงดังตารางที่ 2 
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ตารางท่ี 2 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบรรจุน้ า (ก่อนปรับปรุง) 
แผนภูมิ    แผ่นที่   ซอง  
ผลิตภัณฑ์/วัสดุ/พนักงาน Activity ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง 

ปฏิบัติ               4   
เคลื่อนย้าย  2   

กิจกรรม: ข้ันตอนการบรรจุน้ าด่ืม ล่าช้า 0   
ตรวจสอบ 0   

วิธีการท างาน: ปัจจุบัน/ปรับปรุง เก็บ 1   
ระยะทาง (เมตร) 16   

ค าอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณ์ หมาย
เหตุ      

1. ห้องเก็บขวดเปล่า         
2. พนักงานยกแพ็คขวดเปล่าจาก 
ห้องเก็บขวดมายังจุดจัดเรียงขวด 

4 1 
      

3. พนักงานท าการจัดเรียงขวดใส่พาเลท
และท าการล้างภายในขวด 

1 9 
      

4. พนักงานบรรจุน้ าลงขวดให้ได้ปริมาณ
ตามที่ก าหนดไว้ 

 3 
      

5. พนักงานท าการปิดฝาและตรวจสอบ
ความเรียบร้อย 

 10 
      

6. พนักงานท าการบรรจุน้ าขวดเป็นโหล 1 7       
7. ขนย้ายน้ าด่ืมมายังชั้นวางผลิตภัณฑ์ 10 5       

รวม 16 35 4 2 0 0 1  

จากตารางที่ 2 คณะผู้วิจัยได้ท าการศึกษาเวลาการท างานในปัจจุบัน โดยใช้แผนภูมิการไหล
ของกระบวนการ ขั้นตอนการบรรจุน้ าลงขวด 1 ห่อ จ านวน 179 ขวด จะใช้เวลา 35 นาที และท าให้
เครื่องจักรต้องหยุดรอบางขั้นตอน เกิดการสูญเปล่าของเครื่องจักรดังแสดงในตารางที่ 3 การวิเคราะห์
ด้วยแผนภูมิคน – เครื่องจักรของการบรรจุน้ าก่อนการปรับปรุง และตารางที่ 4 สัดส่วนการท างาน                                     
จากแผนภูมิคน-เครื่องจักรของขั้นตอนการบรรจุน้ าก่อนการปรับปรุง 

 
 

ตารางท่ี 3 แผนภูมิคน - เครื่องจักรของการบรรจุน้ า (ก่อนการปรับปรุง) 
ผู้ปฏิบัติงาน เครื่องบรรจุน้ าด่ืม 

พนักงาน เวลา (นาที) เครื่องบรรจุ เวลา (นาที) 
1. พนักงานยกห่อขวดเปล่าจาก ห้องเก็บขวด
มายังจุดจัดเรียงขวด 

1  ว่าง 1  

2. พนักงานจัดเรียงขวดเปล่าใส่ลัง จากนั้นท า
การล้างภายในขวด 

9  เครื่องจักรท างาน 9  

3. พนักงานท าการบรรจุน้ าลงขวด ให้ได้ตาม
ปริมาณท่ีก าหนดไว้ 

3  เครื่องจักรท างาน 3  

4. พนักงานท าการปิดฝาพร้อมตรวจสอบความ
เรียบร้อย 

10  ว่าง 10  

5. พนักงานท าการบรรจุขวดน้ าด่ืมลง
ถุงพลาสติก 

7  ว่าง 7  

หมายเหตุ: พนักงานแผนกบรรจุ 1 คน 
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ตารางท่ี 4 สัดส่วนการท างานจากแผนภูมิคน – เครื่องจักร ของขั้นตอนการบรรจุน้ า (ก่อนการปรับปรุง) 
ก่อนการปรับปรุง ผู้ปฏิบัติงาน เครื่องบรรจุน้ าด่ืม/อุปกรณ์ 

เวลาว่าง 0 18 
เวลาท างาน 30 12 
เวลาท้ังหมด 30 30 
ร้อยละเวลาท างาน (%) 100 40 

หมายเหตุ: เวลาการบรรจุ 1 รอบการท างานต่อขวด 1 ห่อ จ านวน 179 ขวด  
 จากตารางที่ 3 – 4 เมื่อเปรียบเทียบร้อยละของเวลาการท างานของคน : เครื่องจักร เป็น 100 : 
40 พบว่าเกิดความสูญเปล่าของเครื่องจักร ดังนั้นแนวทางการแก้ปัญหา คือ การเพ่ิมจ านวน
ผู้ปฏิบัติงานในขั้นตอนการบรรจุ 
  
 2) การปรับปรุง 
 ปัจจุบันโรงผลิตน้ าดื่มทับแก้วมีพนักงานทั้งหมด จ านวน 4 คน แบ่งออกเป็น 
เจ้าหน้าที่ฝ่ายบริหารงานทั่วไป จ านวน 1 คน เจ้าหน้าที่ฝ่ายผลิตแผนกบรรจุ จ านวน 1 คน                                     
และเจ้าหน้าที่ฝ่ายผลิตแผนกจัดส่ง จ านวน 2 คน จากการระดมสมองร่วมกับพนักงานโรงผลิตน้ าดื่ม 
คณะผู้วิจัยจึงได้ทดลองน าพนักงานจากแผนกจัดส่งน้ าจ านวน 1 - 2 คน มาช่วยในขั้นตอนการบรรจุ 
ในช่วงเวลา 8.00 - 12.00 น. เท่านั้น และจัดท าตารางการจัดส่งน้ าขึ้นใหม่ทีไ่มก่ระทบกับการจัดส่งน้ า                                     
ท าให้พนักงานในขั้นตอนบรรจุจากเดิม 1 คน เพ่ิมเป็น 2 - 3 คน ท าให้ลดระยะเวลาในการท างาน                                        
และทุกขั้นตอนการบรรจุท างานได้อย่างต่อเนื่องแสดงดังตารางที่ 5 การวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิ              
คน – เครื่องจักรของการบรรจุน้ าหลังการปรับปรุงแสดงดังตารางที่ 6 และสัดส่วนการท างาน                                      
จากแผนภูมิคน – เครื่องจักรของขั้นตอนการบรรจุน้ าหลังการปรับปรุงแสดงดังตารางที่ 7 ตามล าดับ 
 

ตารางท่ี 5 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบรรจุน้ า (หลังการปรับปรุง)  
แผนภูมิ    แผ่นที่   ซอง  
ผลิตภัณฑ์/วัสดุ/พนักงาน Activity ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง 

ปฏิบัติ               4 4 0 
เคลื่อนย้าย  2 2 0 

กิจกรรม: ข้ันตอนการบรรจุน้ าด่ืม ล่าช้า 0 0 0 
ตรวจสอบ 0 0 0 

วิธีการท างาน: ปัจจุบัน/ปรับปรุง เก็บ 1 1 0 
ระยะทาง (เมตร) 16 16 0 

ค าอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณ์ หมาย
เหตุ      

1. ห้องเก็บขวดเปล่า         
2. พนักงานยกแพ็คขวดเปล่าจาก      
ห้องเก็บขวดมายังจุดจัดเรียงขวด 

4 1 
      

3. พนักงานท าการจัดเรียงขวดใส่พาเลท
และท าการล้างภายในขวด 

1 2 
      

4. พนักงานบรรจุน้ าลงขวดให้ได้ปริมาณ
ตามที่ก าหนดไว้ 

 3 
      

5. พนักงานท าการปิดฝาและตรวจสอบ
ความเรียบร้อย 

 2 
      

6. พนักงานท าการบรรจุน้ าขวดเป็นโหล 1 2       
7. ขนย้ายน้ าด่ืมมายังชั้นวางผลิตภัณฑ์ 10 5       

รวม 16 15 4 2 0 0 1  
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ตารางท่ี 6 แผนภูมิคน – เครื่องจักร ของการบรรจุน้ า (หลังการปรับปรุง)  
ผู้ปฏิบัติงาน เครื่องบรรจุน้้าดื่ม 

รายการ 
พนักงาน   
คนที่ 1 

พนักงาน  
คนที่ 2 

พนักงาน   
คนที่ 3 เครื่องบรรจุ เวลา (นาที) 

เวลา (นาที) เวลา (นาที) เวลา (นาที) 
1. พนักงานยกห่อขวดเปล่าจาก  
ห้องเก็บขวดมายังจุดจัดเรียงขวด 

1  1  1  ว่าง 1  

2. พนักงานจัดเรียงขวดเปล่าใส่ลัง 
จากนั้นท าการล้างภายในขวด 

2  2  2  เครื่องจักรท างาน
รอบท่ี 1 

2  

3. พนักงานท าการบรรจุน้ าลงขวด 
ให้ได้ตามปริมาณท่ีก าหนดไว้ 

3  3  3  เครื่องจักรท างาน
รอบท่ี 1 

3  

4. พนักงานท าการปิดฝาพร้อม
ตรวจสอบความเรียบร้อย 

2  2  2  เครื่องจักรท างาน
รอบท่ี 2 

2  

5. พนักงานท าการบรรจุขวดน้ า
ดื่ม ลงถุงพลาสติก 

2  2  2  เครื่องจักรท างาน
รอบท่ี 2 

3  

6. พนักงานยกห่อขวดเปล่าจาก  
ห้องเก็บขวดมายังจุดจัดเรียงขวด  
รอบท่ี 2 

1  1  1   

หมายเหตุ: ไม่น าเวลาในรอบท่ี 2 มาค านวณสัดส่วนการท างาน 
 
ตารางท่ี 7 สัดส่วนการท างานจากแผนภูมิคน-เครื่องจักร ของขั้นตอนการผลิตน้ า (หลังการปรับปรุง) 

หลังการปรับปรุง ผู้ปฏิบัติงาน เคร่ืองบรรจุน้้าด่ืม/อุปกรณ์ 
เวลาว่าง 0 1 
เวลาท างาน 10 9 
เวลาทั้งหมด 10 10 
ร้อยละเวลาท างาน (%) 100 90 

หมายเหตุ: เวลาการบรรจุ 1 รอบการท างานต่อขวด 1 ห่อ จ านวน 179 ขวด 
การเปรียบเทียบผลการด าเนินงานสามารถเปรียบเทียบระยะเวลาและผลผลิตในการท างาน

ของขั้นตอนการบรรจุน้ าดื่มทับแก้วก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงพบว่าก่อนปรับปรุงขั้นตอน                                      
การบรรจุใช้ระยะเวลารวม 35 นาท/ีรอบ หลังการปรับปรุงเมื่อพิจารณาจากตารางที่ 6 พบว่าการเพ่ิม
พนักงานจากแผนกจัดส่ง จ านวน 1 หรือ 2 คน ให้ผลลัพธ์ที่ไม่แตกต่างกันในเรื่องของระยะเวลา                                                  
แต่คณะผู้วิจัยและพนักงานของโรงผลิตน้ าได้ระดมสมองร่วมกันและสรุปว่าควรใช้พนักงานจากแผนก
จัดส่งเพ่ิมเติม จ านวน 2 คน เพ่ือไม่ให้พนักงานท างานด้วยอัตราความเร็วที่สูงเกินไป อาจจะส่งผลต่อ
ความเมื่อยล้า (Kanchanapanyakom, R., 2019) ระยะเวลาหลังการปรับปรุงรวม 15 นาที/รอบ   
ท าให้สามารถลดระยะเวลาในการผลิตได้ 20 นาที/รอบ 

การหาประสิทธิภาพในการผลิต 
ก่อนปรับปรุง  

เวลา  35 นาที  ผลิตได้   179   ขวด 
เวลา (4 ชั่วโมง) 240 นาที  ผลิตได้   1,227   ขวด 
หมายเหตุ: พนักงาน 1 คน เวลาท างาน 4 ชั่วโมง (8:00 – 12:00 น.) 
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หลังปรับปรุง   
เวลา  15 นาที  ผลิตได้   179   ขวด 
เวลา (4 ชั่วโมง) 240 นาที  ผลิตได้   2,864   ขวด 
หมายเหตุ: พนักงาน 3 คน เวลาท างาน 4 ชั่วโมง (8:00 – 12:00 น.) 
 

         ผลผลิตน้ าดื่ม (%) = หลังปรับปรุง – ก่อนปรับปรุง 
           ก่อนปรับปรุง  
    = 2,864 – 1,227 

      1,227 
    = 133.41% 
ดังนั้นร้อยละผลผลิตน้ าดื่มที่เพ่ิมข้ึน เท่ากับ 133.41 
 4.3 ปัญหาความสูญเปล่าของน้ า 

1) การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาความสูญเปล่าของน้ า คณะผู้วิจัยได้ก าหนดแนวทาง                                                  
ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้ผังก้างปลาแสดงดังภาพที่ 4 และการวิเคราะห์ด้วยเทคนิค
ท าไม – ท าไม แสดงดังตารางที่ 8 

 
ภาพที่ 4 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยผังก้างปลาจากปัญหาความสูญเปล่าของน้ า 

 
จากภาพที่  4 การวิ เคราะห์ปัญหาด้วยผังก้างปลาท าให้ทราบถึงสาเหตุของปัญหา                                             

ความสูญเปล่าของน้ าในขั้นตอนการบรรจุ คือ  
1) ด้านเครื่องจักร เนื่องจากหัวจ่ายน้ าออกไม่เสมอกัน ท าให้เวลาบรรจุน้ าจะมีบางขวด                               

เต็มก่อน และบางขวดที่ยังไม่เต็ม ขวดที่เต็มแล้วน้ าจะล้นออกเนื่องจากต้องรอจนกว่าจะน้ าจะเต็ม                                                 
ทุกขวด และการใช้วาล์วแบบ Manual ซึ่งการเปิด – ปิดจะขึ้นอยู่กับความช านาญของพนักงาน
เท่านั้น แสดงดังภาพที่ 5 (ก) ปริมาณน้ าล้นเฉลี่ย 1.80 ลิตร/ครั้ง  

2) ด้านวิธีการ ในขั้นตอนการล้างขวดไม่มีขั้นตอนการท างานที่ชัดเจน เช่น ระดับของน้ า                                
ที่เหมาะสมในการล้างขวด โดยจะใช้เพียงความช านาญของพนักงานเท่านั้น แสดงดังภาพที่ 5 (ข) 
ปริมาณน้ าทิ้งจากการล้างขวดเฉลี่ย 10.80 ลิตร/ครั้ง 

 

× 100 

× 100 
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(ก) (ข) 

ภาพที่ 5 การปฏิบัติงานของพนักงานก่อนการปรับปรุง 
(ก) การเปิด – ปิดวาล์วแบบ Manual โดยพนักงาน (ข) การล้างขวดโดยพนักงาน 

 

จากปัญหาข้างต้น คณะผู้วิจัยได้น าเทคนิคท าไม – ท าไม เข้ามาช่วยในการวิเคราะห์ปัญหา 
และระดมสมองร่วมกับพนักงานในโรงผลิตน้ าดื่ม เพ่ือหาแนวทางแก้ปัญหา ได้ข้อสรุปแสดง                                                                        
ดังตารางที่ 8 

 
ตารางท่ี 8 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิคท าไม – ท าไม จากปัญหาความสูญเปล่าของน้ า 

ปัญหา Why1 Why2 Why3 แนวทางการแก้ไข 
มีน้ าล้น 
ในการบรรจุ 

หัวจ่ายน้ าไหล 
ไม่เท่ากัน 

วาล์วจ่ายน้ าไม่ได้
ปรับต้ัง 

พนักงานบรรจุน้ า 
ไม่มีความรู้ 
ในการปรับวาล์ว 
จ่ายน้ า 

ทดลองปรับหัวจ่ายน้ าและ
ออกแบบระบบจ่ายน้ า
อัตโนมัติ 

สายน้ ารั่ว ลูกยาง
สายจ่ายน้ าสึกหรอ 

ขาดการบ ารุงรักษา เปลี่ยนอุปกรณ์ 

มีน้ าท้ิงจาก 
การล้างขวดมาก 

การล้างขวด        
ใช้ความช านาญของ
พนักงานเท่าน้ัน 

ไม่มีมาตรฐาน    
การใช้น้ าท่ีชัดเจน 

- จัดท ามาตรฐานปริมาณน้ า 
ท่ีใช้ในการล้างขวด 

 จากตารางที่ 8 การวิเคราะห์ปัญหาความสูญเปล่าของน้ าด้วยเทคนิคท าไม – ท าไม 
คณะผู้วิจัยได้ก าหนดแนวทางการแก้ไข คือ แก้ไขการปรับหัวจ่ายน้ าให้มีความสม่ าเสมอ เปลี่ยนการใช้
วาล์วแบบ Manual มาใช้วาล์วโซลินอยด์อัตโนมัติร่วมกับทามเมอร์และเซนเซอร์ และก าหนด
มาตรฐานปริมาณน้ าที่ใช้ล้างขวด 
 

2) การปรับปรุง 
จากการวิเคราะห์ปัญหาการสูญเปล่าของน้ าในขั้นตอนการบรรจุพบว่าเกิดจากหัวจ่าย

น้ าออกไม่เสมอกัน การใช้วาล์วแบบ Manual และไม่มีมาตรฐานปริมาณของน้ าที่เหมาะสมในการล้าง
ขวด หลังการปรับปรุงคณะผู้วิจัยได้ท าการปรับตั้งวาล์วหัวจ่ายน้ าทั้ง 24 หัวจ่าย ออกแบบเครื่อง                                           
เปิด – ปิดน้ าแบบอัตโนมัติ และท าการทดลองเพ่ือหาปริมาณน้ าล้างขวดที่เหมาะสม โดยใช้น้ าปริมาณ 
300, 350, 400, 450 และ 500 มิลลิลิตร/ขวด จากการทดลองปริมาณน้ าที่เหมาะสมใช้ในการล้าง
ขวดเท่ากับ 350 มิลลิลิตร/ขวด ผลการปรับปรุงสามารถลดปริมาณน้ าทิ้งได้ แสดงดังตารางที่ 9 
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ตารางท่ี 9 เปรียบเทียบปริมาณน้ าทิ้งก่อนและหลังการปรับปรุง 

น้้าทิ้ง 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง การเปลี่ยนแปลง 

ปริมาณน้้า 
(ลิตร) 

ร้อยละ 
(%) 

ปริมาณน้้า 
(ลิตร) 

ร้อยละ 
(%) 

ปริมาณ
น้้า (ลิตร) 

ร้อยละ 
(%) 

น้ าล้นจากการบรรจุ 1.80 14.29 1.10 11.58 -0.70 -38.89 
น้ าทิ้งจากการล้างขวด 10.80 85.71 8.40 88.42 -2.40 -22.22 

รวม 12.60 100.00 9.50 100.00 -3.10 -24.60 
จากตารางที่ 9 คณะผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงโดยการสุ่มแบบธรรมดา                                            

พบว่า มีปริมาณน้ าทิ้งรวมหลังการปรับปรุง 9.50 ลิตร/ครั้ง แบ่งออกเป็นปริมาณน้ าล้นเฉลี่ย                                           
1.10 ลิตร/ครั้ง และน้ าทิ้งจากการล้างขวดเฉลี่ย 8.40 ลิตร/ครั้ง ปริมาณน้ าทิ้งรวมลดลงจาก                                                          
ก่อนการปรับปรุง 3.10 ลิตร/ครั้ง หรือคิดเป็นร้อยละ 24.60 

 
1. การเปรียบเทียบข้อมูลทางสถิติ 

ผลการเปรียบเทียบข้อมูลทางสถิติก่อนและหลังการปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 10 
 
ตารางท่ี 10 เปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุง 

ประสิทธิภาพ n X S.D. t P 
ก่อนปรับปรุง 30 12.6 1.1 

15.392 0.000 
หลังปรับปรุง 30 9.5 0.4 

จากตารางที่ 10 ผลการทดสอบสมมติฐานทางสถิติพบว่าหลังจากการปรับปรุงขั้นตอน                                         
การบรรจุมีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึนโดยมีปริมาณการสูญเสียน้ าลดลงอยางมีนัยส าคัญทางสถิติ 

 
2. การหาจุดคุ้มทุน 

ต้นทุน 
  - ค่าใช้จ่ายในการติดตั้งระบบเซนเซอร์และทามเมอร์  5,233 บาท 
ก าไร 
  - จ านวนน้ าทิ้งที่ลดลง     3.1 ลิตร/ครั้ง
    น ามาบรรจุขวด ๆ ละ 600 ml จะได้   5.17  ขวด/ครั้ง
    ราคาน้ าบรรจุขวด 600 ml    4.58 บาท/ขวด 
    ก าไรเท่ากับ  5.17 ขวด/ครั้ง × 4.58 บาท/ขวด  23.68 บาท/ครั้ง
จุดคุ้มทุน 
  - จุดคุ้มทุน = ต้นทุน/ก าไร 
    = 5,233 บาท/23.68 บาท/ครั้ง 
    = 221 ครั้ง    

ดังนั้นต้องท าการผลิต 221 ครั้ง จึงจะคุ้มทุน 
 



Industrial Technology Lampang Rajabhat University Journal         73 
 

วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอตุสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภฏัล าปาง 

ปีท่ี  14  ฉบับท่ี 2   กรกฎาคม – ธันวาคม 2564 

5. สรุปผล 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาด้วยผังก้างปลาและการวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิคท าไม – ท าไม 
พบว่าปัญหาผลผลิตต่ าเกิดจากการบรรจุน้ าดื่มช้าเพราะการท างานแต่ละขั้นตอนไม่ต่อเนื่องกัน 
เนื่องจากมีพนักงาน 1 คน ต้องท าการบรรจุน้ าดื่มทีละขั้นตอนตามล าดับ ใช้เวลารวม 35 นาที/รอบ 
คณะผู้วิจัยร่วมกับพนักงานโรงผลิตน้ าได้เสนอแนะแนวทางการปรับปรุงโดยการน าพนักงานจากแผนก
จัดส่งน้ ามาช่วยในขั้นตอนการบรรจุ และจัดท าตารางการจัดส่งน้ าขึ้นใหม่ที่ไม่กระทบกับการจัดส่ง                                                       
น้ าเดิมหลังการปรับปรุงใช้เวลารวม 15 นาที/รอบ สามารถลดระยะเวลาได้ 20 นาที/รอบ ท าให้ผล
ผลิตเพ่ิมขึ้นร้อยละ 133.41 และปัญหาความสูญเปล่าของน้ าจากน้ าล้นในขณะบรรจุและมีน้ าทิ้ง                                              
จากการล้างขวดเป็นจ านวนมาก เนื่องจากหัวจ่ายน้ าจ่ายน้ าออกไม่เสมอกัน การใช้วาล์วแบบ Manual 
และในขั้นตอนการล้างขวดไม่มีการก าหนดปริมาณน้ าล้างขวดที่ชัดเจน ท าให้มีน้ าล้นจากการบรรจุ
และน้ าทิ้งจากการล้างขวดเฉลี่ย 12.60 ลิตร/ครั้ง คณะผู้วิจัยร่วมกับพนักงานโรงผลิตน้ าได้เสนอแนะ
แนวทางการแก้ไขโดยการปรับหัวจ่ายน้ าให้มีความสม่ าเสมอ เปลี่ยนการใช้วาล์วแบบ Manual                                        
เป็นการใช้เครื่องเปิด – ปิดน้ าแบบอัตโนมัติ และท าการทดลองเพ่ือก าหนดปริมาณน้ าล้างขวด                                         
ที่ เหมาะสม คือ 350 มิลลิลิตร/ขวด หลังการปรับปรุงพบว่ามีน้ าล้นจากการบรรจุและน้ าทิ้ง                                                       
จากการล้างขวดเฉลี่ย 9.50 ลิตร/ครั้ง ปริมาณน้ าทิ้งรวมในขั้นตอนนี้ลดลง 3.1 ลิตร/ครั้ง หรือคิดเป็น
ร้อยละ 24.6 
 
6. อภิปรายผล 

จากปัญหาผลผลิตต่ าและการสูญเปล่าของน้ าในขั้นตอนการบรรจุของกรณีศึกษา โรงผลิตน้ า
ดื่มทับแก้ว มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา คณะผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์ปัญหาผลผลิตต่ าพบว่า
ก่อนการปรับปรุงมีปัญหาหลัก คือ พนักงานไม่เพียงพอ พนักงานต้องท างานทุกขั้นตอนในการบรรจุ 
และใช้เวลานาน โดยมีร้อยละของเวลาการท างานของคน : เครื่องจักร เป็น 100 : 40 ท าให้เกิด                                  
ความสูญเปล่าของเครื่องจักร หลังการปรับปรุงคณะผู้วิจัยได้ทดลองน าพนักงานจากแผนกจัดส่งมา
ช่วยงานเพ่ือเป็นการเพ่ิมจ านวนผู้ปฏิบัติงานในการบรรจุ ท าให้ร้อยละของเวลาการท างานของคน : 
เครื่องจักร เป็น 100 : 90 พบว่าสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ลดระยะเวลาในการท างาน                                    
และขั้นตอนการบรรจุท างานได้อย่างต่อเนื่อง สอดคล้องกับ Kaewpia, T. and Tosupan, N. (2021) 
ที่น าหลักการวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิกระบวนการผลิตมาวิเคราะห์  เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต                                                              
ยาสมุนไพร สามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตและปรับปรุงกระบวนการผลิตท าให้ประสิทธิภาพ                                                                    
การผลิตเพ่ิมขึ้น และปัญหาการสูญเปล่าของน้ าในขั้นตอนการบรรจุ จากการวิเคราะห์พบว่าขาดการ
บ ารุงรักษาหัวจ่ายน้ า ไม่มีการก าหนดปริมาณน้ าล้างขวดที่ชัดเจน และใช้ระบบการท างาน                                                          
แบบ Manual หลังการปรับปรุงคณะผู้วิจัยได้ท าการปรับตั้งวาล์วหัวจ่ายน้ า ก าหนดมาตรฐานปริมาณ
น้ าล้างขวด และออกแบบระบบเปิด - ปิดน้ าอัตโนมัติเพ่ิมเติม ท าให้มีปริมาณน้ าทิ้งลดลง สอดคล้อง
กับ Wajanawichakon, K. (2019) ที่น าหลักการลดความสูญเปล่ามาวิเคราะห์กระบวนการผลิตไม้
กวาดทางมะพร้าว สามารถลดของเสียในขั้นตอนการตัดลวดได้  และ Maneewan, P. (2017)                                              
น าระบบอัตโนมัติมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการบรรจุแผงวงจรไฟฟ้าช่วยเพ่ิมประสิท ธิภาพ                                    
ในการบรรจุได้ และงานวิจัยนี้ยังสามารถน าไปใช้ประโยชน์เพ่ือเป็นแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ
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การจัดการทรัพยากรในองค์กร โดยมีการพิจารณาแนวทางการแก้ไขร่วมกับผู้ปฏิบัติงานเพ่ือให้เกิด
ความคุ้มค่าของทรัพยากรและเหมาะสมกับองค์กรต่อไป 
 
7. กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบคุณโรงผลิตน้ าดื่มทับแก้ว มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา ที่ให้ความอนุเคราะห์                                                   
ในด้านข้อมูลและองค์ความรู้ต่าง ๆ ตลอดจนข้อเสนอแนะอันเป็นประโยชน์ต่อการท าการวิจัยในครั้งนี้ 
 
8. เอกสารอ้างอิง 
Choomrit, N. (2013). Engineering Statistics. Bangkok: Se-education Public Company 

Limited. (in Thai) 
Freivalds, A. and Niebel, B. (2009). Niebel’s Methods, Standards, and Work Design. 

12th ed. New York: McGraw-Hill. 
Impho, W. and Poonikom, K. (2017). Increasing efficiency in the production process of 

drinking water using lean technical: Case study of drinking water Thanthip 
production. SNRU Journal of Science and Technology, 9(3), 653-660.         
(in Thai) 

Kaewpia, T. and Tosupan, N. (2021). Work Improvement in Herbal Medicine Process 
using by Work Method and Time Study. Industrial Technology Lampang 
Rajabhat University Journal, 14(1), 37-64. (in Thai) 

Kanchanapanyakom, R. (2019). Industrial Work Study. Bangkok: Top Publishing  
Co., Ltd. (in Thai) 

Maneewan, P. (2017). Application of Automated System in Packing Process:  
A Case Study of Flexible Printed Circuit Manufacturer. Independent Study. 
Thammasat University. (in Thai) 

Rijiravanich, V. (2012). Work Study: Principles and Cases Studied. 8th ed. Bangkok: 
Chulalongkorn University. (in Thai) 

Wajanawichakon, K. (2019). Waste Reduction for Efficiency Improvement in Broom 
Production Processes: A Case Study of Community Enterprise Bung Wai, Ubon 
Ratchathani. UBU Engineering Journal, 13(1), 141-152. (in Thai) 

Yaemphuan, P. (2013). Engineering Economy. Bangkok: Se-education Public 
Company Limited. (in Thai) 


