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บทคดัย่อ 

 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มอตัราผลิตภาพในกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตวัอย่าง(อุตสาหกรรมลา้งขวด) ซ่ึงขอบเขตของงานวิจยัน้ีครอบคลุมตั้งแต่ ขั้นตอนการรับวตัถุดิบ 
แยกผลิตภณัฑ์ การลา้งทาํความสะอาด จนกระทัง่บรรจุพร้อมส่งให้ลูกคา้ต่อไป ขั้นตอนในการ
ดาํเนินงานวิจยั ประกอบดว้ย (1) การศึกษาเบ้ืองตน้ในขอ้มูลต่างๆของโรงงาน (2) วิเคราะห์ขอ้มูล
เบ้ืองตน้และเสนอแนวทางแกปั้ญหาและปรับปรุงงาน (3) ทดลองปฏิบติังานตามแนวทางที่นาํเสนอ 
(4) วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการดาํเนินงาน ก่อน-หลงัปรับปรุง (5) สรุปผล ซ่ึงการปรับปรุงงานใน
งานวิจัยน้ี ได้เน้นหนักไปท่ีการปรับปรุงเคร่ืองจักรใหม่และออกแบบวิธีการทาํงานใหม่ ผล
การศึกษาพบว่า อตัราผลิตภาพรวมเพิ่มข้ึนร้อยละ 36.0 อตัราผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึนร้อยละ 58.5 
อตัราผลิตภาพวตัถุดิบเพิ่มข้ึนร้อยละ 0.38 อตัราผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึนร้อยละ 8.50 ซ่ึงแนวทาง
การปรับปรุงงานท่ีไดจ้ากงานวิจยัน้ี สามารถนาํไปประยกุตใ์ชก้บัโรงงานอุตสาหกรรมลา้งขวดอ่ืนๆ 
เพื่อเพิ่มอตัราผลิตภาพโดยรวมได ้
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ABSTRACT 
 

The objective of this research was to improve the total productivity of a selected 
factory, a case study of bottle washing. The scope of this research contained raw material 
purchasing, raw material grouping, cleaning, and packaging for customers. The research 
methodology was performed as follows: (1) Pilot study of production information and general 
working ploblems in the factory, (2) Data analysis and propose to solve the working problems as 
well as work improvement, (3) Implementation, (4) Analysis of the rusults for method and 
machines, (5) Conclusions. In this research, the improved works was specific on new work 
methods and also new machine. This study found that the total productivity, the labor 
productivity, the material productivity, and the energy productivity were increased by 36%, 
58.5%, 0.38%, and 8.50%, respectively. The research techniques obtained from this study could 
be applied for all other bottle washing factories for productivity improvement. 
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บทที ่1 
 

บทนํา 
 
 
1.1 ความสําคญัและทีม่าของปัญหา 
 

ในปัจจุบนัจาํนวนประชากรมีแนวโนม้เพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ส่งผลใหป้ริมาณการ
อุปโภคและบริโภคมีแนวโน้มเพิ่มสูงข้ึนด้วย ปัญหาท่ีตามมา คือ ปัญหาขยะท่ีเพิ่มมากข้ึน ดัง
ภาพประกอบ 1.1 ขยะเหล่าน้ีก่อใหเ้กิดปัญหามากมาย (กรมควบคุมมลพิษ, 2546) เช่น กล่ินเหมน็ 
โรคติดต่อ และปัญหาภาวะโลกร้อน (Global Warming) เป็นตน้  
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ภาพประกอบ 1.1 ปริมาณขยะมูลฝอยของประเทศไทยตั้งแต่ปี พ.ศ. 2536 – พ.ศ. 2545 
(ท่ีมา : กรมควบคุมมลพิษ, 2546) 

 
 จากปัญหาข้างต้น  จึงมีความพยายามท่ีจะลดปริมาณขยะท่ีเกิดข้ึน  ภายใต้
แนวความคิด การนาํส่ิงท่ีเป็นขยะกลบัมาใชซ้ํ้ าหรือนาํไปผ่านกระบวนการเพื่อนาํกลบัมาใชใ้หม่ 
อนัเป็นการขยายเวลาการใชผ้ลิตภณัฑใ์หย้าวนานยิ่งข้ึน ซ่ึงขยะมูลฝอยท่ีสามารถนาํกลบัมาใชใ้หม่ 
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แบ่งได ้4 ประเภท คือ (1) กระดาษ เช่นกระดาษหนงัสือพิมพ ์กระดาษแขง็ กระดาษลงั เป็นตน้ (2) 
โลหะและอลูมิเนียม ไดแ้ก่ กระป๋องซ่ึงทาํจากโลหะหรืออลูมิเนียม (3) แกว้ ไดแ้ก่ ขวดแกว้ชนิด
ต่างๆ (4) พลาสติกประเภทเทอร์-โมพลาสติก เช่น พอีีที พีวีซี พีเอส เป็นตน้  

แกว้เป็นวสัดุชนิดหน่ึงท่ีสามารถนาํกลบัมาใชใ้หม่ได ้ปัจจุบนัแกว้เป็นวสัดุท่ีนิยม
นาํมาใชบ้รรจุสินคา้ โดยเฉพาะขวดแกว้ ซ่ึงมีรูปแบบและขนาดที่หลากหลาย อนัเน่ืองมาจากการ
แข่งขนัทางการตลาดและความตอ้งการของผูบ้ริโภค จากสถิติของบรรษทัเงินทุนอุตสาหกรรม ระบุ
ว่าในปี 2541 ปริมาณการบริโภคขวดแกว้ของประเทศไทยมีจาํนวนทั้งส้ิน 823,056 ตนั โดย
แบ่งเป็นประเภทอุตสาหกรรมต่างๆดงัภาพประกอบท่ี 1.2 
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               ภาพประกอบท่ี 1.2 สดัส่วนการผลิตขวดแกว้ในอุตสาหกรรมต่างๆ พ.ศ.2541  
(ท่ีมา บรรษทัเงินทุนอุตสาหกรรม, 2541) 

 
 วตัถุดิบสําหรับผลิตขวดแกว้ นาํมาจากทรัพยากรธรรมชาติ ประกอบดว้ย ทราย 
หินฟันมา้ หินปูน โซดาแอช การผลิตขวดแกว้ 1 ตนั ใชว้ตัถุดิบประมาณ 1.2 ตนั วตัถุดิบเหล่าน้ี
สามารถจดัหาไดภ้ายในประเทศ ยกเวน้ โซดาแอช ท่ีจะตอ้งนาํเขา้มาจากต่างประเทศ เป็นผลให้มี
ความผนัผวนทั้งในดา้นราคาและปริมาณ นอกจากน้ี ในการผลิตแกว้ ตอ้งใชพ้ลงังานในรูปของ
นํ้ ามนัเตาในปริมาณสูง เน่ืองจากว่า วตัถุดิบท่ีใชมี้จุดหลอมเหลวสูง ประมาณ 1,450 – 1,600 องศา
เซลเซียส  

ดังนั้ น เพื่อเป็นการลดการใช้วตัถุดิบและพลงังานในการผลิต จึงมีการนําแก้ว
กลบัมาใชป้ระโยชน์ ใน 3 แนวทาง คือ (1) ลดปริมาณการใช ้โดยผูบ้ริโภคนาํขวดแกว้ท่ีใชง้านแลว้
มาใชซ้ํ้ า (2) ใชซ้ํ้ าโดยผูผ้ลิต โดยผา่นกลไกการเรียกบรรจุภณัฑคื์นจากผูบ้ริโภค โดยผา่นระบบมดั
จาํ หรือ ผูผ้ลิตรับซ้ือขวดจากร้านขายของเก่า เพื่อนาํไปบรรจุสินคา้ใหม่ (3) การรีไซเคิล เป็นการนาํ
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เศษแกว้มาใชเ้ป็นวตัถุดิบในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะช่วยลดพลงังาน เน่ืองจากว่า เศษแกว้มีจุด
หลอมเหลวประมาณ 900 องศาเซลเซียส  

ในปี พ.ศ. 2541 ประเทศไทยมีปริมาณบรรจุภณัฑแ์กว้เกิดข้ึน 827,088.5 ตนั ซ่ึงมี
การนาํไปรีไซเคิล 283,189.8 ตนั และนาํกลบัไปใชซ้ํ้ า 155,916.6 ตนั (กรมควบคุมมลพิษ, 2541) 
ซ่ึงการดาํเนินการดงักล่าวดงัภาพประกอบท่ี 1.3 

กลไกดังกล่าว นอกจากจะเป็นการลดการทาํลายทรัพยากรธรรมชาติแลว้ ยงั
ก่อให้เกิดผลดีในทางเศรษฐกิจและสังคม คือ ก่อให้เกิดอาชีพท่ีหลากหลาย เช่น อาชีพขุดคุย้และ
แยกขยะ อาชีพขบัข่ีสามลอ้เพื่อรวบรวมขยะจากครัวเรือน อาชีพผูค้ดัแยกของเสีย อาชีพพ่อคา้คน
กลาง อาชีพผูผ้ลิตและแปรรูปสินคา้จากเศษวสัดุหรือของเสียนาํกลบัมาใชใ้หม่ อาชีพผูจ้าํหน่าย 
เป็นตน้ 

การวิจยัคร้ังน้ีไดศึ้กษาในโรงงานแห่งหน่ึงซ่ึงอยูใ่นกลไกของขั้นตอนการนาํขวด
แกว้กลบัมาใช้ใหม่ โรงงานแห่งน้ีตั้งอยู่ใน อ.หาดใหญ่ จ.สงขลา ผลิตภณัฑ์ของโรงงานแห่งน้ี
สามารถจาํแนกออกเป็น 2 ประเภท คือ (1) เศษแกว้ ขวดท่ีไม่เป็นท่ีตอ้งการของตลาดจะนาํมาตีเป็น
เศษแกว้ขายใหก้บัโรงงานเพื่อนาํกลบัมาใชใ้หม่โดยวิธีการรีไซเคิล (Recycle) ในการตีเป็นเศษแกว้
ขายนั้น จะแยกประเภทโดยใชสี้ของขวดแกว้เป็นเกณฑ ์สามารถแบ่งได ้3 สี คือ สีชา สีเขียว สีขาว 
(2) ขวดท่ีแยกเป็นประเภทซ่ึงลา้งเสร็จแลว้ ขวดท่ีรับซ้ือมาจากพ่อคา้จะถูกแยกออกเป็นประเภท
ต่างๆ ตามคาํสั่งซ้ือของลูกคา้ เช่น ขวดเบียร์ ขวดขาว ขวดแบน ขวดเคร่ืองด่ืมชูกาํลงัขนาดต่างๆ 
เป็นตน้ จากนั้นขวดเหล่าน้ีจะผ่านกระบวนการลา้งและบรรจุลงกระสอบเพื่อส่งมอบให้กบัลูกคา้
ต่อไป ตวัอยา่งผลิตภณัฑแ์สดงในภาพประกอบ 1.4  

กระบวนการผลิตในโรงงานแห่งน้ีแบ่งได ้3 สถานีงาน คือ สถานีงานแยกขวด 
สถานีงานลา้งขวด สถานีงานบรรจุขวดลงกระสอบ ซ่ึงในแต่ละสถานีงานจะใชแ้รงงานคนเป็นหลกั 
โดยเคร่ืองมือช่วยทาํงานท่ีสําคญั คือ เคร่ืองลา้งขวดและรถเข็น ดงัภาพประกอบที่ 1.5 แผนภูมิ
กระบวนการผลิตภายในโรงงานและแผนผงัการทาํงานแสดงในภาพประกอบ 1.6 และ 1.7 
ตามลาํดบั 

โรงงานแห่งน้ีใชแ้รงงานคนเป็นหลกั ซ่ึงผูป้ฏิบติังานส่วนใหญ่เป็นคนในทอ้งถ่ิน 
ผูป้ฏิบติังานในโรงงานแห่งน้ีแบ่งได ้2 ประเภท คือ (1) ผูป้ฏิบติังานท่ีไดรั้บค่าตอบแทนตามปริมาณ
งาน ผูป้ฏิบติังานประเภทน้ีส่วนใหญ่เป็นคนในทอ้งถ่ิน ซ่ึงมีอาชีพหลกั คือ เกษตรกรรม จะใชเ้วลา
ว่างหลังจากประกอบอาชีพหลักมาทํางานในโรงงานแห่งน้ี  ซ่ึงหน้าท่ีหลักจะอยู่ในส่วน
กระบวนการลา้งขวด เน่ืองจากว่าค่าตอบแทนในการทาํงานจะคิดตามจาํนวนขวดท่ีลา้งไดใ้นแต่ละ
วนั จาํนวนผูป้ฏิบติังานประเภทน้ีเฉล่ียวนัละ 6 คน (2) ผูป้ฏิบติังานท่ีไดรั้บค่าตอบแทนรายวนั  



 
ภาพประกอบ 1.3 กลไก/ขั้นตอนการเรียกคืนขวดแกว้นาํกลบัมาใชใ้หม่ 

(ที่มา กรมควบคุมมลพิษ (2541:2-32)) 
 

รีไซเคิล 

รียสู 
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  (a)   (b) 

 
(c) 

ภาพประกอบ 1.4 ตวัอยา่งขวดท่ีแยกเป็นประเภทซ่ึงลา้งเสร็จแลว้ 
(a) ขวดโซดา 
(b) ขวดเบียร์ 
(c) ขวดเคร่ืองด่ืมชูกาํลงั 

 

     
 

ภาพประกอบ 1.5 เคร่ืองมือช่วยทาํงานในโรงงาน 
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ขั้นตอนการทาํงาน 

 
สญัลกัษณ์ 

ก่อนปรับปรุง 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

1.ขวดถูกลาํเลียงไปยงัสถานีงานแยกขวด  188.5 15 
2.ขวดถูกแยกออกตามประเภท  1,784 70 
3.ขวดถูกลาํเลียงไปยงัท่ีเกบ็ขวด ตามประเภทท่ีแยก
ไว ้

 200 20 

4.ขวดท่ีแยกประเภทแลว้ถูกลาํเลียงไปยงัสถานีงาน
ลา้งขวด 

 80 10 

5.ขวดถูกลา้งทาํความสะอาด  10.4 248 
6.ขวดถูกลาํเลียงไปยงัสถานีงานบรรจุขวด  7 5 
7.ขวดถูกตรวจสอบความสะอาดและบรรจุลง
กระสอบ 

 0 60 

8.ขวดถูกลาํเลียงไปยงัท่ีเกบ็ขวด  300 30 
รวม 8 2,569.9 458 

 
ภาพประกอบ 1.6 แผนภูมิกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา (ก่อนปรับปรุง) 

 
หนา้ท่ีหลกัของผูป้ฏิบติังานประเภทน้ี คือ แยกขวดเป็นประเภทต่างๆ ลาํเลียงขวด

ไปยงัสถานีงานต่างๆ บรรจุขวดลงกระสอบ ผูป้ฏิบติังานเหล่าน้ีไดรั้บค่าตอบแทนรายวนั จาํนวน
ผูป้ฏิบติังานประเภทน้ีเฉล่ียวนัละ 4 คน 
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บริเวณ
แยก
ขวด

บริเวณเก็บขวด
เพื่อรอล้าง

บริเวณล้างขวด

บริเวณเก็บสินค้าเพื่อรอขาย

บริเวณบรรจุและตรวจ
สอบความสะอาดของขวด

บริเวณเก็บขวดที่รับซื้อมา
ก่อนปรับปรุง

 
 

ภาพประกอบ 1.7 แผนผงัการทาํงานภายในโรงงาน (ก่อนปรับปรุง) 
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กลุ่มลูกคา้ของโรงงานแห่งน้ีเป็นอุตสาหกรรมขนาดเล็กท่ีนาํขวดแกว้มาใชบ้รรจุ
สินคา้ ซ่ึงการลงทุนเพื่อผลิตขวดแกว้ตามท่ีตนตอ้งการตอ้งใชเ้งินลงทุนสูง ดงันั้นการนาํขวดแกว้ท่ี
มีอยูม่าใชซ้ํ้ า จึงเป็นทางเลือกหน่ึงท่ีจะลดตน้ทุนของโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเลก็ได ้ลูกคา้ของ
โรงงานแห่งน้ีแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ (1) กลุ่มวิสาหกิจชุมชน ซ่ึงประกอบกิจการประเภท
อาหาร เคร่ืองด่ืม ยารักษาโรคในจงัหวดัสงขลาและพื้นท่ีใกลเ้คียง กลุ่มลูกคา้กลุ่มน้ีจะรับซ้ือขวดท่ี
ใชใ้นกิจการของตนเท่านั้น (2) กลุ่มนายหนา้ ลูกคา้กลุ่มน้ีจะรับซ้ือขวดหลากหลายชนิดในปริมาณ
มาก เพื่อส่งขายใหก้บัลูกคา้ของตนต่อไป  

จากขอ้มูลเบ้ืองตน้ของโรงงานกรณีศึกษา นาํมาวิเคราะห์สถานการณ์ของโรงงาน 
ดว้ยกระบวนการวิเคราะห์ SWOT (Strengths, Weaknesses, Opportunities, and Threats) ไดผ้ลดงัน้ี 

1) จุดแขง็ (Strengths) ซ่ึงเป็นผลมาจากปัจจยัภายในของโรงงาน ไดแ้ก่ 
ก ขั้นตอนการผลิตไม่ซับซ้อน ไม่ตอ้งใชผู้ป้ฏิบติังานประสบการณ์สูง ทาํ

ใหต้น้ทุนตํ่า 
ข เป็นท่ียอมรับของลูกคา้ในดา้นคุณภาพ 
ค วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่มในจงัหวดัสงขลาเป็นลูกคา้ประจาํ 
ง มีขวดหลากหลายรูปแบบ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 

2) จุดอ่อน (Weaknesses) ซ่ึงเกิดจากปัจจยัภายในของโรงงาน เป็นปัญหาท่ีตอ้ง
แกไ้ข ไดแ้ก่  

ก ผูป้ฏิบติังานส่วนใหญ่มีอาชีพหลกั คือ เกษตรกรรม ใชเ้วลาว่างจากการ
ประกอบอาชีพหลกัมาทาํงานในโรงงาน ทาํใหจ้าํนวนผูป้ฏิบติังานไม่แน่นอน 

ข ใชแ้รงงานคนเป็นหลกักาํลงัการผลิตไม่สูงเท่าเคร่ืองจกัร ทาํให้บางคร้ัง
สูญเสียโอกาสในการขายสินคา้ 

ค การจดัการใชป้ระสบการณ์เป็นหลกั ขาดการเก็บขอ้มูลของโรงงานท่ีเป็น
ระบบ ทาํใหข้าดการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง 

ง เงินทุนมีจาํกดั ทาํใหไ้ม่สามารถลงทุนนาํเทคโนโลยทีนัสมยัมาใชไ้ด ้
3) โอกาส (Opportunities) ซ่ึงเป็นผลมาจากปัจจยัภายนอกซ่ึงสามารถเอ้ือ

ประโยชน์ใหก้บัโรงงาน ไดแ้ก่ 
ก วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่มไม่มีเงินลงทุนผลิตขวดแกว้เอง ทาํให้

ตอ้งซ้ือขวดท่ีใชแ้ลว้มาใชซ้ํ้ าเพื่อลดตน้ทุนการผลิต 
ข พื้นท่ีตั้งอยูใ่นเขตเศรษฐกิจของภาคใต ้ส่งผลใหมี้ลูกคา้ท่ีหลากหลาย 
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4) อุปสรรค (Threats) ซ่ึงเกิดจากปัจจยัภายนอก โรงงานตอ้งปรับกลยทุธ์เพื่อให้
สอดคลอ้งกบัสถานการณ์ปัจจุบนั เพื่อกาํจดัอุปสรรคท่ีเกิดข้ึน ไดแ้ก่ 

ก สภาวะทางเศรษฐกิจท่ีหดตวั ทาํใหค้วามตอ้งการของลูกคา้ลดลง 
ข ตอ้งแข่งขนัดา้นราคารับซ้ือวตัถุดิบ (ขวดแกว้) กบัผูป้ระกอบการรับซ้ือ

ของเก่าในพื้นท่ีเดียวกนั 
ค ตอ้งแข่งขนัดา้นราคาขายผลิตภณัฑก์บัผูป้ระกอบการรายอ่ืน  

ผลจากการวิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบนัดว้ยกระบวนการ SWOT พบว่า การ
จดัการการเพิ่มผลผลิต (Productivity Management) เป็นแนวทางท่ีจะสามารถกาํจดัจุดอ่อนและ
อุปสรรคท่ีโรงงานกาํลงัเผชิญได ้ดงันั้น การวิจยัคร้ังน้ีจึงนาํเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการมา
ประยกุตใ์ช ้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานและอตัราผลิตภาพ (Productivity) ของโรงงานใหเ้พิ่ม
สูงข้ึน  
 
1.2 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 
 องคก์รท่ีจะอยูร่อดไดใ้นโลกแห่งการแข่งขนัทางธุรกิจ คือ องคก์รท่ีมีการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทาํงานอย่างต่อเน่ือง เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการท่ีนิยมนํามาใช้เพื่อวดั
ประสิทธิภาพการทาํงานและปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน คือ เทคนิคการวดัอตัราผลิตภาพและ
การศึกษาการทาํงาน เทคนิคทั้งสองนิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลาย ดงัตวัอยา่งจากงานวิจยัต่อไปน้ี 

นิมิต หาญพิทกัษพ์งศ ์(2539) ไดท้าํการวิจยัเพื่อการเพิ่มผลผลิตของตวัเก็บประจุ 

การดาํเนินการวิจยั เร่ิมจากศึกษาวิธีการทาํงานในปัจจุบนั โดยใชเ้ทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
คือ การศึกษาการทาํงาน (Work Study) พบว่า ก่อนปรับปรุงการทาํงาน การวางผงัโรงงานไม่
เหมาะสมและการใชอุ้ปกรณ์ไม่เหมาะสม ก่อให้เกิดงานส่วนเกินและเสียเวลาในการเคล่ือนยา้ย 
จากนั้นไดจึ้งทาํการปรับปรุงงานในจุดท่ีเกิดปัญหา และใชว้ิธีการออกแบบการทดลอง เพื่อยนืยนัว่า
การปรับปรุงงานไม่มีผลกระทบต่อคุณภาพ ผลของการปรับปรุงงาน พบว่า ผลผลิตในกระบวนการ
ผลิตเพิ่มข้ึน 44% 

รวิศ รัชตะวรรณ (2541) ไดท้าํการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต สายการผลิต
กระสุนปืนเล็ก ขนาด 5.56 มม. โดยไดเ้สนอ 2 แนวทาง เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตท่ี
เหมาะสม แนวทางแรก คือ การเพิ่มเคร่ืองจกัรใหม่จากเดิมท่ีมีอยูใ่นสถานีงาน ซ่ึงมีประสิทธิภาพตํ่า
และทาํให้เกิดคอขวด พบว่า เพิ่มอตัราการผลิตได ้36 ลา้นนดัต่อปี ค่าใชจ่้าย 444,672,500 บาท 
แนวทางท่ี 2 คือ ปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ โดยวิเคราะห์ถึงสาเหตุและผลของการสูญเสีย
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ผลผลิตท่ีไม่ได้มาตรฐาน และใช้เคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ เช่น แผนภูมิควบคุม พบว่า 
สามารถลดของเสียลงไดจ้าก 3.38% เหลือ 0.81% ทาํให้สามารถประหยดังบประมาณไดปี้ละ 
4,097,811 บาท จากแนวทางทั้งสอง พบว่า โรงงานซ่ึงมีงบประมาณจาํกดัควรใชก้ารปรับปรุง
คุณภาพ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงาน จะสามารถเพิ่มผลผลิตและลดค่าใชจ่้ายลงได ้

H.B. Marrit และคณะ (2000) ไดท้าํการสาํรวจผลการปฏิบติังานของวิสาหกิจ
ขนาดกลางและขนาดยอ่ม (Sme) ในประเทศองักฤษ ซ่ึงนาํระบบคอมพิวเตอร์มาประยกุตใ์ช ้เพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใชแ้บบสอบถาม พบว่า หลงัจากท่ีนาํระบบคอมพิวเตอร์มาใช ้50% 
ของกิจการท่ีสาํรวจ สามารถลดการใชแ้รงงานได ้ขณะเดียวกนั 58% ของกิจการท่ีสาํรวจ มีอตัรา
ผลิตภาพสูงข้ึนอยา่งชดัเจน และ 25% ของกิจการท่ีสาํรวจ มีเวลาส่งมอบท่ีลดลง ส่งผลให้ลูกคา้มี
ความพอใจ นอกจากน้ีผลการสํารวจ พบว่า วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมมีการวดัผลการ
ปฏิบติังานสมํ่าเสมอ จึงเป็นช่องทางหน่ึงท่ีทาํใหอ้งคก์รมีผลการปฏิบติังานท่ีดีข้ึน 

อัญชลี  จินดาฤกษ์ (2545) ได้ทําการวิจัย เพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานภายใน
โรงงานผลิตเบเกอร่ี โดยประยุกต์วิชาด้านวิศวกรรมอุตสาหการ เพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานใน
โรงงานดงักล่าว การวิจยัไดเ้ร่ิมจากศึกษาปัญหาและรวบรวมขอ้มูล พบว่า ปัญหาผลิตภาพแรงงาน
ตํ่า เกิดจากความไม่สมดุลของขั้นตอนการผลิต ส่งผลให้ผูป้ฏิบติังานเกิดเวลาว่างจากการรองาน 
การปรับปรุง เร่ิมจากสร้างเวลามาตรฐานในแต่ละหน่วยผลิตข้ึนมา จากนั้นไดจ้ดัสมดุลสายการผลิต 
จดักาํลงัคนท่ีมีอยู่ให้เขา้กบังานและปรับแผนการผลิต เพื่อนาํไปใชง้านตามกลุ่มปริมาณการผลิต 
ผลจากการปรับปรุงแกไ้ข พบวา่ สามารถเพิ่มผลิตภาพแรงงานโดยรวมของโรงงาน 20.38% 

ยทุธชยั บรรเทิงจิตร และ นนัทกฤษณ์ ยอดพิจิตร (2545) ไดท้าํการศึกษา การลด
เวลาการทาํงานในสาํนกัทะเบียนเคร่ืองจกัรกลาง กรณีศึกษา การจดทะเบียนกรรมสิทธ์ิเคร่ืองจกัร 
ผลการศึกษา พบวา่ ความล่าชา้ของขั้นตอนการทาํงานมีสาเหตุหลกั คือ (1) วิธีการทาํงานท่ีซบัซอ้น 
(2) พนกังานทาํงานล่าชา้ (3) เคร่ืองจกัรไม่ทนัสมยั (4) เอกสารไม่สมบูรณ์ กิจกรรมกลุ่มยอ่ยถูก
นาํมาใชเ้พื่อหาวิธีลดเวลาการทาํงาน โดยใชห้ลกัการ ECRS ซ่ึงประกอบดว้ย (1) Eliminate คือ 
กาํจดังานท่ีไม่จาํเป็นออกไป (2) Combine คือ รวมงานท่ีสามารถทาํพร้อมกนัได ้(3) Rearrange คือ 
สับเปล่ียนขั้นตอนการทาํงานถา้สามารถทาํได ้(4) Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทาํงานใหง่้ายข้ึน 
เป็นแนวทางการปรับปรุง ผลการศึกษา พบว่า จากเดิมขั้นตอนงานจดทะเบียนกรรมสิทธ์ิเคร่ืองจกัร 
15 ขั้นตอน สามารถลดเหลือเพียง 12 ขั้นตอน และ ระยะเวลาดาํเนินการงานจดทะเบียนเคร่ืองจกัร
เฉล่ีย 85 วนั/เร่ือง ลดลงเฉล่ีย 42.2% 

วชันะชยั จูมผา (2546) ไดท้าํการศึกษา กระบวนการผลิตและหาแนวทางในการ
เพิ่มผลผลิต กรณีศึกษา กระบวนการผลิตอุปกรณ์การแพทย ์โดยวิธีการศึกษาการทาํงานและซกัถาม
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ปัญหาท่ีพบเห็น เพื่อทาํการศึกษาและวิเคราะห์ พบว่า มีความสูญเปล่าเกิดข้ึนในสายการผลิต ซ่ึงมี
สาเหตุมาจากความไม่สมดุลของสายการประกอบ ขอ้จาํกดัทางเทคโนโลยีการผลิต และการวาง
แผนการผลิตท่ียงัอาศยัประสบการณ์เป็นหลกั จึงไดเ้สนอแนวทางการเพิ่มผลผลิต โดยการปรับปรุง
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการทาํงาน ปรับปรุงวิธีการทาํงาน รวมทั้งปรับปรุงระบบการวางแผน
และควบคุมการผลิต ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ผลการศึกษา พบว่า สามารถลดจาํนวนขั้นตอน
และเวลาในการผลิตท่ีไม่จาํเป็นไดถึ้ง 14.81% และ 6.20% ตามลาํดบั 

นนัทกฤษณ์ ยอดพิจิตร (2547) ทาํการศึกษา การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการทาํงานเพื่อ
เพิ่มผลผลิต กรณีศึกษา หจก.รวมการช่าง จาํกดั ผลการศึกษากระบวนการผลิตก่อนปรับปรุง พบว่า 
ขั้นตอนการทาํงานบางขั้นตอน มีการใชเ้วลาท่ีไม่มีความจาํเป็น เช่น การเคล่ือนยา้ย การเตรียมงาน
เขา้เคร่ืองจกัร การหยิบและวางช้ินงาน เป็นตน้ ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก 4 ปัจจยัหลกั คือ (1) ปัจจยัจาก
คนงาน ซ่ึงมีความเช่ียวชาญในการทาํงานกบัเคร่ืองจกัรท่ีตนประจาํอยู่ จึงไม่ตระหนกัถึงกฎบงัคบั 
เพื่อป้องกนัความปลอดภยั (2) อุปกรณ์ช่วยผลิต อยูใ่นสภาพท่ีไม่ปลอดภยั และตาํแหน่งการจดัวาง
ไม่เหมาะสม (3) วิธีการทาํงาน ไม่สะดวก ทาํใหต้อ้งใชเ้วลาฟุ่ มเฟือยมาก (4) วสัดุหรือวตัถุดิบ คือ 
ไม่มีการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบก่อนเขา้กระบวนการผลิต และการไหลของวสัดุไม่มีความ
เหมาะสม การปรับปรุง ไดมี้การจดัวางตาํแหน่งของเคร่ืองจกัรให้เหมาะสม ออกแบบอุปกรณ์ช่วย
ทาํงาน เพื่อให้ผูป้ฏิบติังานสามารถทาํงานได้สะดวก และทาํป้ายแสดงกฎการทาํงานเพื่อความ
ปลอดภยั ประกอบกบัการควบคุมอยา่งเคร่งครัดโดยหวัหนา้งาน ผลการปรับปรุง ส่งผลใหก้ารผลิต
เคร่ืองบดกาแฟและชงกาแฟเพิ่มข้ึน 840 ช้ินต่อปี และสามารถลดเวลาในการทาํงานลงได ้5% 

สมเกียรติ จงประสิทธ์ิพร (2547) ไดท้าํการวิจยัเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
แผ่นวงจรอิเล็กทรอนิคส์ดว้ยการปรับปรุงขั้นตอนการผลิต การศึกษาขั้นตอนการผลิตวงจรแผ่น
อิเลก็ทรอนิคส์ พบวา่ มีขั้นตอนหลกั 10 ขั้นตอน ไดแ้ก่ (1) ขั้นตอนการตดัแผน่งาน (2) ขั้นตอนการ
อบแผน่งาน (3) ขั้นตอนการเจาะรู (4) ขั้นตอนการชุบทองแดงในรู (5) ขั้นตอนการถ่ายลายวงจร (6) 
ขั้นตอนการพิมพสี์เคลือบลายวงจร (7) ขั้นตอนการเคลือบผิวดว้ยตะกัว่ (8) ขั้นตอนการ 
Punch/Route (9) ขั้นตอนการตรวจเช็คแผน่วงจรไฟฟ้า (Print Circuit Board: PCB) (10) ขั้นตอน
การตรวจสอบขั้นสุดทา้ย จาก 10 ขั้นตอนดงักล่าว พบว่า ขั้นตอนท่ี 2 มีอตัราการผลิตตํ่าท่ีสุด ซ่ึง
ขั้นตอนดงักล่าว มีวตัถุประสงค ์เพื่อไล่ความช้ืนของแผ่นงาน ซ่ึงจะช่วยลดปัญหาการยืดหดของ
แผ่นงาน ระหว่างท่ีผ่านกระบวนการทางเคมีและความร้อน การปรับปรุงงาน เร่ิมจากเก็บขอ้มูล
ร้องเรียนจากลูกคา้ เร่ืองการยืดหดของแผ่นวงจร พบว่า ไม่เคยมีการร้องเรียนมาก่อน จากนั้นได้
ออกแบบการทดลอง เพื่อเปรียบเทียบการอบหรือไม่อบแผน่งานจะมีผลต่อการยืดหดของแผน่งาน
อยา่งไร ผลการทดลอง พบวา่ การอบหรือไม่อบ ใหผ้ลการยดืหดของแผน่งานไม่แตกต่างกนั ดงันั้น 
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เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต จึงตดัขั้นตอนท่ี 2 การอบแผน่งานออกจากกระบวนการผลิต พบว่า 
ผลผลิตเพิ่มข้ึน 100% และลดค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากขั้นตอนดงักล่าวได ้30,122.73 บาทต่อเดือน 

Mohan P.Rao และคณะ (2003) ทาํการออกแบบระบบผูเ้ช่ียวชาญเพื่อประเมินผล
อตัราผลิตภาพในโรงงานอุตสาหกรรม โดยใชก้ารวดัอตัราผลิตภาพเฉพาะส่วน ซ่ึงประกอบดว้ย 
อตัราผลิตภาพของวตัถุดิบ อตัราผลิตภาพของพลงังาน อตัราผลิตภาพของแรงงาน อตัราผลิตภาพ
ของเงินลงทุน อตัราผลิตภาพของค่าใชจ่้ายอ่ืน พบว่า การวดัอตัราภาพเฉพาะส่วน จะช่วยให้
โรงงานอุตสาหกรรมทราบถึงปัจจยัการผลิตท่ีกาํลงัประสบปัญหา ส่งผลให้ผูรั้บผิดชอบสามารถ
แกปั้ญหาไดท้นัท่วงที  

Giancarlo Barbiroli (2003) ทาํการศึกษาเพื่อพฒันาการวดัอตัราผลิตภาพของ
ทรัพยากรธรรมชาติ ซ่ึงผูว้ิจยัไดว้ดัจากอตัราการใชป้ระโยชน์ของสินคา้ การศึกษาเร่ิมจากศึกษา
คุณลกัษณะของสินคา้ท่ีผูบ้ริโภคตอ้งการ เช่น ความคงทน รูปลกัษณ์ท่ีสวยงาม ซ่อมและบาํรุงรักษา
ง่าย มีความปลอดภยัในการใชง้าน เป็นตน้ จากนั้นจึงไดพ้ฒันาการดชันีการใชป้ระโยชน์ของสินคา้ 
(Fruition Rate Index: FRI) โดยคาํนวณจาก ผลคูณของความพึงพอใจของสินคา้ซ่ึงประเมินโดย
ผูบ้ริโภค กบั อตัราส่วนของการใชป้ระโยชน์ของสินคา้ต่อศกัยภาพของสินคา้ และอายกุารใชง้าน
ของสินคา้ ถา้ FRI มีค่าเท่ากบั 1 หรือมากกวา่ แสดงใหเ้ห็นวา่สินคา้ชนิดนั้นมีการใชป้ระโยชน์อยา่ง
เตม็ท่ี ซ่ึงหมายถึงการใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรธรรมชาติมีประสิทธิภาพสูงดว้ย 

Jaehyun Choi และคณะ (2006) ไดท้าํการวิจยัเพื่อวดัอตัราผลิตภาพการทาํถนนใน
ประเทศสหรัฐอเมริกา ซ่ึงวตัถุประสงคข์องการวิจยั เพื่อตอ้งการหาปัจจยัท่ีส่งผลให้ประสิทธิภาพ
การทาํงานตํ่าลง โดยทาํการศึกษาใน 4 เส้นทาง คือ SR-20 (Palatka, Putnam County) , SR-20 
(Hawthorne, Alachua County), I-10 (Pensacola, Escambia County), and SR-102 (Jacksonville, 
Duval County) ผลการวิจยั พบว่า ในเส้นทางกรณีศึกษาทั้ง 4 เส้นทาง เวลาสูญเปล่า 40%-62% มี
สาเหตุมาจากการจดัการ ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัรเสียและการขาดแคลนวตัถุดิบ เวลาสูญเปล่า 21%-48% 
มาจากการจดัลาํดบัการทาํงาน เวลาสูญเปล่า 6%-17% มาจากสภาพอากาศ ไดแ้ก่ ฝนตก 

Somnath Gangopadhyay และคณะ (2006) ทาํการวิจยัเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตแกนทรายในประเทศอินเดีย ซ่ึงใชแ้รงงานเป็นหลกั ผูป้ฏิบติังานตอ้งสมัผสักบัสารเคมีขณะ
ปฏิบติังาน อาจก่อใหเ้กิดผลเสียต่อสุขภาพของผูป้ฏิบติังานในอนาคตได ้แผนภูมิกระบวนการผลิต
ถูกนํามาใช้เพื่อวิเคราะห์กระบวนการทาํงาน พบว่า กระบวนการผลิตแกนทราย โดยใช้
คาร์บอนไดออกไซด ์ผูป้ฏิบติังานมีการเคล่ือนท่ี 925 เซนติเมตรและใชเ้วลาทาํงาน 282 วินาที ต่อ
รอบการทาํงาน การปรับปรุงทาํโดยตดัขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นออก พบว่า ระยะทางการ
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เคล่ือนท่ีของผูป้ฏิบติังานลดลงเหลือ 725 เซนติเมตรและเวลาการทาํงานลดลงเหลือ 260 วินาที 
อตัราผลิตภาพหลงัจากการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานเพิ่มข้ึน 9% 

วรญา มาประชา (2549) ไดท้าํการวิจยัเพื่อพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการพิมพ์
ในการผลิตกล่องบรรจุภณัฑ ์โดยเร่ิมจากศึกษาขั้นตอนการผลิต พบว่า การผลิตกล่องบรรจุภณัฑ์
ประเภทกระดาษเร่ิมจากตดักระดาษแลว้นาํไปผ่านกระบวนการพิมพอ์อฟเซต และนาํไปประกบ
กระดาษลูกฟกู จึงเสร็จกระบวนการ เม่ือเกบ็ขอ้มูลของเสียในแต่ละแผนก พบว่า ในแผนกพิมพเ์ป็น
แผนกท่ีมีของเสียมากท่ีสุด โดยมีสาเหตุมาจากปัจจยัการผลิต 4 ปัจจยัหลกั คือ (1) ปัจจยัจากคนงาน 

(2) อุปกรณ์ช่วยผลิต (3) วิธีการทาํงาน (4) วตัถุดิบ ดงันั้นจึงดาํเนินการแกปั้ญหา โดยการตรวจสอบ
คุณภาพในระหว่างการทาํงาน สร้างมาตรฐานการทาํงาน จดัทาํแผนบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั และ
จดัทาํขั้นตอนการปฏิบติังาน หลงัการดาํเนินการแกปั้ญหา พบว่า ประสิทธิภาพการทาํงานเพิ่มข้ึน
เท่ากบั 96.08% 

เบญจมาภรณ์ พีรนันทปัญญา (2549) ไดท้าํการศึกษาเก่ียวกับการปรับปรุง
ประสิทธิผลของระบบขุดดินในเหมืองแม่เมาะ จ.ลาํปาง โดยมีวตัถุประสงค์ ให้อตัราการผลิต
เพิ่มข้ึนอยา่งนอ้ย 10% หรือ 1,670 ลูกบาศกเ์มตรต่อชัว่โมงทาํงาน แนวทางการปรับปรุง ใชก้าร
วิเคราะห์กระบวนการผลิต (Process Analysis) จากแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 
จากนั้น ทาํการลดขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็น รวมถึงปรับปรุงกระบวนการทาํงานจุดท่ีทาํใหเ้กิด
ล่าชา้ โดยใชเ้ทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา ผลการปรับปรุง พบว่า ระบบขุดดินของ
เหมืองแม่เหมาะเพิ่มข้ึนมากกวา่ 10% ตามวตัถุประสงค ์

Paul H.P Yeow และ Rabinda Nath Sen (2006) ไดท้าํการปรับปรุงการทาํงานใน
การประกอบวงจรไฟฟ้าดว้ยมือ ในโรงงานแห่งหน่ึง ณ ประเทศมาเลเซีย จากการสังเกตวิธีการ
ทาํงานก่อนปรับปรุง พบว่า ปัญหาท่ีเกิดข้ึนขณะทาํงาน เช่น การเอ้ือมหยิบวสัดุ วสัดุตกหล่นขณะ
ทาํงาน การประกอบวงจรผดิพลาด เป็นตน้ ปัญหาเหล่าน้ี มีสาเหตุมาจากการจดัวางผงัการทาํงานท่ี
ไม่เหมาะสม จึงปรับปรุง ดว้ยการจดัวางผงัช้ินส่วนของวงจรไฟฟ้าใหม่ โดยยึดหลกัการยศาสตร์
และเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว ทาํให้ผูป้ฏิบติังานทาํงานสะดวกขึ้น พบว่า สามารถเพิ่มรายไดปี้
ละ US$ 4,223,736 และ สามารถลดตน้ทุนของเสียไดปี้ละ US$ 956,136 

Reuben Escorpizo (2007) ไดส้าํรวจเอกสารการวดัอตัราผลิตภาพ เพื่อนาํไป
ประยกุตใ์ชส้าํหรับงานท่ีอาจทาํให้เกิดความผิดปกติของกลา้มเน้ือและกระดูก ผลการสาํรวจพบว่า 
ปัจจยัท่ีมีผลต่ออตัราผลิตภาพการทาํงานของผูป้ฏิบติังาน ประกอบดว้ย (1) สภาพการทาํงานท่ี
ส่งผลต่อสุขภาพของผูป้ฏิบติังาน (2) แรงจูงใจในการทาํงาน ความยากง่ายของงาน (3) ความ
เหมาะสมของกิจกรรมหลงัเลิกงาน การวดัอตัราผลิตภาพโดยทัว่ไปจะใชว้ิธีการสังเกต เช่น จาํนวน
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ผลผลิต/จาํนวนผูป้ฏิบติังาน จาํนวนผลผลิต/เวลาท่ีใชใ้นการทาํงาน เป็นตน้ แต่สาํหรับงานท่ีอาจทาํ
ให้เกิดความผิดปกติของกลา้มเน้ือและกระดูก ควรมีการสอบถามอาการของผูป้ฏิบติังานอย่าง
ต่อเน่ือง จะทาํใหโ้รงงานทราบถึง (1) ขอ้มูลการขาดงานของผูป้ฏิบติังาน ซ่ึงอาจมีสาเหตุมาจากการ
บาดเจ็บเน่ืองจากการทาํงาน (2) ประสิทธิภาพการทาํงานท่ีลดลง เพราะมีอาการบาดเจ็บเน่ืองจาก
การทาํงาน ขอ้มูลทั้ง 2 จะช่วยใหโ้รงงานกาํหนดมาตรการป้องกนัไดท้นัท่วงที 

M.T.Lilly และคณะ (2007) ทาํการวิเคราะห์อตัราผลิตภาพของบริษทัปิโตรเลียม
ในประเทศไนจีเรีย โดยท่ีมาของการวิจยัคร้ังน้ีมีสาเหตุมาจาก อตัราผลิตภาพของประเทศไนจีเรีย
ลดตํ่าลง ขณะเดียวกนัปัญหาอาชญากรรมและปัญหาคนว่างงานในประเทศเพิ่มสูงข้ึน ในงานวิจยั
คร้ังน้ีผูว้ิจยัไดเ้ขียนโปรแกรมเพื่อวิเคราะห์อตัราผลิตภาพ โดยนาํบริษทัปิโตรเลียมแห่งหน่ึงใน
ประเทศไนจีเรียเป็นกรณีศึกษา  ซ่ึงวิธีการวัดอัตราผลิตภาพใช้การวัดแบบองค์รวม (Total 
Productivity) เพื่อวิเคราะห์ในภาพรวม และใชว้ิธีการวดัแบบเฉพาะส่วน (Partial Productivity) เพื่อ
วิเคราะห์ในแต่ละปัจจยัการผลิต ผลการวิจยั พบว่า ในช่วงปี พ.ศ.2546-พ.ศ.2548 อตัราผลิตภาพ
โดยรวมของบริษทักรณีศึกษาลดลงอย่างต่อเน่ือง เม่ือพิจารณาผลิตภาพเฉพาะส่วน พบว่า อตัรา
ผลิตภาพของแรงงานและอตัราผลิตภาพพลงังานลดตํ่าลงเฉล่ีย 16% และ 9% ตามลาํดบั เม่ือ
วิเคราะห์ถึงสาเหตุ พบว่า อตัราผลิตภาพทั้งสองปัจจยัลดลง เพราะ การลงทุนภายในประเทศลดลง 
ซ่ึงมีสาเหตุมาจากการนาํพลงังานทางเลือกมาใช ้

จากงานวิจยัท่ีผา่นมา พบว่า เทคนิคการวดัอตัราผลิตภาพและการศึกษาการทาํงาน 
มีการประยกุตใ์ชอ้ยา่งหลากหลาย โดยใชก้ารวดัอตัราผลิตภาพแบบองคร์วม (Total Productivity) 
เพื่อวดัประสิทธิภาพโดยรวมขององคก์ร และใชก้ารวดัผลิตภาพเฉพาะส่วน (Partial Productivity) 
เพื่อวดัประสิทธิภาพในแต่ละปัจจยัการผลิต ผลการวดัอตัราผลิตภาพทาํใหโ้รงงานทราบถึงประเด็น
การปรับปรุง เช่น ลดของเสีย ลดเวลาการทาํงาน เพิ่มผลิตภาพแรงงาน เป็นตน้ โดยสาเหตุของ
ปัญหามาจาก 4 ปัจจยั คือ (1) ผูป้ฏิบติังาน (2) อุปกรณ์ช่วยผลิต (3) วิธีการทาํงาน (4) วสัดุหรือ
วตัถุดิบ วิธีการปรับปรุงงาน ทาํโดยเทคนิคการศึกษาการทาํงานและหลกัเกณฑ์ ECRS ซ่ึง
ประกอบดว้ย (1) Eliminate คือ กาํจดังานท่ีไม่จาํเป็นออกไป (2) Combine คือ รวมงานท่ีสามารถทาํ
พร้อมกนัได ้(3) Rearrange คือ สับเปล่ียนขั้นตอนการทาํงานถา้สามารถทาํได ้(4) Simplify คือ 
ปรับปรุงวิธีการทาํงานให้ง่ายข้ึน และขั้นตอนสุดท้ายของการปรับปรุงงาน คือ เปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพการทาํงานและค่าใช้จ่ายหลังจากปรับปรุงงานแล้วเทียบกับก่อนปรับปรุงงาน 
นอกจากน้ี คุณภาพของผลผลิตท่ีเกิดข้ึนหลงัจากปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน ถูกทดสอบดว้ย
เคร่ืองมือทางสถิติ เพื่อใหเ้กิดความเช่ือมัน่ถึงระดบัคุณภาพท่ีไม่เปล่ียนแปลง 
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1.3 วตัถุประสงค์ของการวจัิย 
         

1.3.1 ประยกุตใ์ชเ้ทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ เพื่อปรับปรุงกระบวนการลา้งขวดนาํ
กลบัมาใชใ้หม่ 

1.3.2 เพื่อเพิ่มอตัราผลิตภาพโดยรวมของโรงงานใหเ้พิ่มข้ึนไม่ตํ่ากวา่ 10% 
 
1.4 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากงานวจัิย 
 

1.4.1 อตัราผลิตภาพของโรงงานเพิม่ข้ึน 
1.4.2 วิธีการปฏิบติังานและเคร่ืองมือท่ีทาํใหอ้ตัราการผลิตเพิ่มสูงข้ึน 
1.4.3 สามารถลดค่าใชจ่้ายของโรงงานลงได ้

 
1.5 ขอบเขตการวจัิย 
 

1.5.1 ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการลา้งขวด ในขั้นตอนการแยกขวดและลา้งขวด
ตั้งแต่เร่ิมจนจบกระบวนการในโรงงานกรณีศึกษา 

1.5.2 นาํเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ เช่น แผนภูมิกระบวนการผลิต เทคนิคการตั้ง
คาํถาม 5W1H การออกแบบการทดลอง เป็นตน้ มาใชเ้พื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต 

 
 
 

 



บทที ่2 
 

ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัการวจิยั 
 
 

2.1 เทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ 
 
ในสภาวะการแข่งขนัทางธุรกิจในปัจจุบนั องคก์รควรมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

แต่อย่างไรก็ตามการปรับปรุงควรดาํเนินการอย่างเป็นระบบเพื่อประสิทธิภาพสูงสุด วิธีการทาง
วิศวกรรมอุตสาหการ เป็นกระบวนการหน่ึงท่ีจะใหผ้ลลพัธ์ท่ีดีได ้

เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ เป็นการศึกษาเก่ียวกบัการทาํงานในระบบ
อุตสาหกรรม มีวตัถุประสงคใ์นการเพิ่มผลผลิต หรือเพิ่มประสิทธิภาพ ภายใตต้น้ทุนตํ่าสุด และ
ค่าใชจ่้ายตํ่าสุด เทคนิคต่าง ๆ ไดแ้ก่ การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา การศึกษาการทาํงานเพื่อ
กาํจดัการสูญเสียเวลาทาํงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ การศึกษาวางผงัการทาํงานเพื่อให้ผูป้ฏิบติังานมี
ความคล่องตวัขณะทาํงานร่วมกบัเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์การทาํงาน 

เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ เร่ิมจากการคน้หาประเด็นของการปรับปรุง โดย
พิจารณาจากขอ้มูลในอดีต เช่น ผลิตภาพของโรงงาน คุณภาพของผลิตภณัฑ ์ระยะเวลาการส่งมอบ 
เป็นตน้ ขอ้มูลเหล่าน้ีจะนาํไปสู่การกาํหนดหวัขอ้ปัญหา เช่น เพิ่มผลิตภาพของโรงงาน ลดของเสียท่ี
เกิดข้ึน ลดเวลาการส่งมอบ เป็นตน้ ลาํดบัต่อมา คือ วิเคราะห์สภาพปัจจุบนั เพื่อทราบถึงปัญหาท่ี
แทจ้ริง โดยใชเ้ทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ เช่น แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process 
Chart) แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) แผนภูมิคนและเคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) 
เป็นตน้ ผลการวิเคราะห์ดว้ยเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ จะนาํไปสู่การปรับปรุงงานต่อไป  

การปรับปรุงประสิทธิภาพทาํงาน เป็นการแกปั้ญหาท่ีตอ้งการความคิดสร้างสรรค ์
ดงันั้น เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ จึงใชร่้วมกบักระบวนการแกปั้ญหาท่ีเป็นวิทยาศาสตร์ 
(Scientific Method) ดงัตารางท่ี 2.1  
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ตาราง 2.1 เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการและกระบวนการแกปั้ญหาทัว่ไป 
ขั้นตอนการแกปั้ญหา ตวัอยา่งเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการท่ีนาํมาใช ้

1.คน้หาประเดน็ของการปรับปรุง ขอ้มูลในอดีตขององคป์ระกอบ 4 อยา่งของการผลิต 
(คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ วิธีการทาํงาน) เช่น  
อตัราผลิตภาพ (Productivity)  
คุณภาพ (Quality)  
ตน้ทุน (Cost)  
การส่งมอบ (Delivery)  
ความปลอดภยั (Safety)  
ฯลฯ 

2.วิเคราะห์สภาพปัจจุบนั แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 
แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) 
แผนภูมิคนและเคร่ืองจกัร (Man-Machine Chart) 
แผนภูมิไซโม (Simo Chart) 
ฯลฯ 

3.กาํหนดแนวทางการปรับปรุง เทคนิคการตั้งคาํถาม 5W1H 
การระดมสมอง (Brainstorming) 
หลกัเกณฑ ์ECRS  
ฯลฯ 

4.ทาํการทดลอง วิธีการสถิติ  
การทดสอบ 2 Sample t test  
การวิเคราะห์ ANOVA  
ฯลฯ 

5.ประเมินและเลือกวิธีการแกปั้ญหา การวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์ 
6.เปล่ียนวิธีการทาํงาน   
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2.2 การค้นหาประเด็นการปรับปรุง  
 
 การทราบถึงปัญหาขององคก์ร จะช่วยใหก้ารปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานเกิด
ประโยชน์สูงสุด ขอ้มูลในอดีตจะช่วยใหอ้งคก์รทราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนได ้เช่น อตัราผลิตภาพของ
โรงงาน ทาํใหท้ราบถึงประสิทธิภาพของปัจจยัการผลิต คุณภาพของผลิตภณัฑ ์ทาํใหท้ราบถึงความ
พึงพอใจของลูกคา้ ตน้ทุนขององคก์ร ทาํใหท้ราบถึงค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึน เป็นตน้ ขอ้มูลเหล่าน้ีจะช่วย
ให้องค์กรกาํหนดประเด็นการปรับปรุงได้ สําหรับการวิจัยคร้ังน้ี นําขอ้มูลอตัราผลิตภาพของ
โรงงานและตน้ทุนของโรงงาน มาพิจารณาเพื่อกาํหนดประเดน็การปรับปรุง 
 

2.2.1 อตัราผลติภาพ (Productivity) คือ อตัราส่วนของผลผลิตจริงต่อทรัพยากรท่ีใช้
จริง (Sumanth,1979) อตัราผลิตภาพ มีองคป์ระกอบหลกั คือ ผลผลิต (Output) และ ปัจจยัการผลิต 
(Input) ในการวดัอตัราผลิตภาพ นั้นจะอยูใ่นรูปของอตัราส่วน ดงัสมการท่ี (2.1)  

อตัราผลิตภาพ  = 
Input

Output                                                       (2.1) 

จากสมการ 2.1 สามารถแบ่งอตัราผลิตภาพเป็น 3 ประเภท ดงัน้ี (วนัชยั ริจิรวนิช,2539) 
1) อตัราผลิตภาพเฉพาะส่วน (Partial Factor Productivity) คือ อตัราส่วนระหว่าง

ผลผลิตต่อปัจจยัการผลิตแต่ละชนิดท่ีใช ้เช่น อตัราผลิตภาพของวตัถุดิบ (Material Productivity) 
อตัราผลิตภาพของแรงงาน (Labor Productivity) อตัราผลิตภาพของพลงังาน (Energy Productivity) 
อตัราผลิตภาพของค่าใช้จ่าย (Expense Productivity) อตัราผลิตภาพเงินลงทุน (Capital 
Productivity) เป็นตน้  

2) อตัราผลิตภาพแบบองคร์วม (Total Productivity) คือ อตัราส่วนของผลผลิต
ต่อทรัพยากรท่ีใชท้ั้งส้ิน 

3) อตัราผลิตภาพองคป์ระกอบรวม (Total Factor Productivity) คือ อตัราส่วน
ระหว่างผลผลิตสุทธิต่อผลรวมของทรัพยากรดา้นเงินทุนและแรงงาน ผลผลิตสุทธิอธิบายจาก
ผลผลิตรวมลบดว้ยค่าวสัดุและค่าบริการท่ีตอ้งซ้ือ 

อตัราผลิตภาพ แสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหว่างผลผลิตกบัปัจจยัการผลิต
ในช่วงระยะเวลาท่ีทาํการวดั ซ่ึงงานวิจยัคร้ังน้ีใชว้ิธีการวดัอตัราผลิตภาพแบบองคร์วมและการวดั
ผลิตภาพเฉพาะส่วน โดยใช้ความสัมพนัธ์ของผลิตและปัจจยัการผลิตในรูปของจาํนวนเงิน จึง
วิเคราะห์ตน้ทุนของโรงงาน เพื่อจะนาํไปสู่การลดตน้ทุนท่ีไม่จาํเป็นและอตัราผลิตภาพท่ีสูงข้ึน 

ดชันีการเพิ่มผลผลิต (Productivity Index) คือ การวิเคราะห์การเปล่ียนแปลงของ
อตัราผลิตภาพในแต่ละเดือน ซ่ึงจะใหโ้รงงานทราบถึงอตัราผลิตภาพในเดือนท่ีทาํการวิเคราะห์ เม่ือ
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เทียบกบัอตัราผลิตภาพในเดือนแรกท่ีทาํการเก็บขอ้มูล การคาํนวณดชันีการเพิ่มผลผลิต ดงัสมการ 
(2.2) 

ดชันีการเพิ่มผลผลิต  = 
านาพในเดือนฐอตัราผลิตภ

วิเคราะห์าพเดือนท่ีอตัราผลิตภ
                                           (2.2) 

 
2.2.2 ต้นทุน (Cost) คือ ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในการผลิตหรือบริการ (ไพบูลย ์แยม้เผือ่น, 

2542) โดยทัว่ไปตน้ทุนแบ่งได ้2 ประเภท คือ  
1) ตน้ทุนคงท่ี (Fixed Cost) คือ ตน้ทุนท่ีคิดสาํหรับทรัพยสิ์นท่ีให้บริการหรือ

ผลิตผลได ้โดยตน้ทุนไม่เปล่ียนแปลงตามจาํนวนท่ีให้บริการหรือผลิตได ้เช่น ตวัอาคาร จะเป็น
ตน้ทุนคงท่ีไม่วา่โรงงานจะผลิตสินคา้จาํนวนเท่าใด 

2) ตน้ทุนผนัแปร (Variable Cost) คือ ตน้ทุนท่ีเปล่ียนแปลงตามปริมาณการผลิต
ท่ีเพิ่มข้ึน เช่น ค่าวตัถุดิบ จะใชม้ากข้ึนเม่ือมีการผลิตในจาํนวนมาก  

การเกิดของตน้ทุน เพราะมีปัจจยัหลายอย่างท่ีทาํให้พฤติกรรมของตน้ทุนแปร
เปล่ียนไป องคป์ระกอบท่ีมีอิทธิพลต่อพฤติกรรมของตน้ทุน มีดงัน้ี (วนัชยั ริจิรวนิช,2547)  

1) การผนัแปรของตน้ทุนกับปริมาณการผลิต ตน้ทุนบางชนิดจะแปรผนัตาม
พฤติกรรมการผลิต โดยปกติแลว้ปริมาณการผลิตท่ีมากข้ึนหมายถึงวสัดุและแรงงานท่ีมากข้ึน 
อย่างไรก็ตามตน้ทุนไม่จาํเป็นตอ้งสูงข้ึนตามสัดส่วนปริมาณการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน เพราะ อตัราการ
สูญเสียและความเสียหายของเคร่ืองจกัรท่ีมีปริมาณการผลิตสูงข้ึน จะเพิ่มในสดัส่วนท่ีมากกว่าอตัรา
ในระดบัการผลิตปกติ 

2) ลกัษณะการใชจ่้ายของตน้ทุน ตน้ทุนมีลกัษณะการใชจ่้ายซ่ึงบางอย่างก็แปร
ไปตามปริมาณการผลิต เช่น ค่าแรงท่ีจ่ายเป็นรายช้ินหรือค่าวสัดุต่อหน่วย บางอย่างมีการใชจ่้ายใน
ลกัษณะท่ีมิไดแ้ปรตามปริมาณการผลิตเลย เช่น ภาษี เบ้ียประกนัภยั ซ่ึงการจ่ายภาษีจะคิดตามรายได้
ในแต่ละปี ส่วนเบ้ียประกนัภยัจะเป็นไปตามจาํนวนเงินท่ีถือประกนั 

3) การกาํหนดปริมาณการผลิตเต็มตามสมรรถภาพ โดยทัว่ไปผูผ้ลิตมุ่งหวงัจะ
ควบคุมรายจ่ายโดยเอาปริมาณการผลิตเป็นเกณฑ์ ปริมาณการผลิตน้อยค่าใชจ่้ายน้อย แต่โดยท่ี
รายจ่ายมิไดแ้ปรผนัตามปริมาณการผลิตเสมอไป การควบคุมค่าใชจ่้ายโดยยึดถือปริมาณการผลิต
เป็นหลกัจึงไม่ค่อยถูกตอ้งนัก อย่างไรก็ตามการกาํหนดปริมาณการผลิตเต็มตามสมรรถภาพโดย
อาศยัแรงงาน จะมีผลทาํให้ตน้ทุนมีพฤติกรรมเป็นตน้ทุนผนัแปร แต่ถา้อาศยัเคร่ืองจกัรกลจะมีผล
ทาํใหต้น้ทุนเป็นตน้ทุนคงท่ี  
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4) นโยบายของฝ่ายบริหาร การตดัสินใจของฝ่ายบริหารในการกาํหนดลกัษณะ
การใชจ่้ายของตน้ทุนมีผลต่อการแสดงพฤติกรรมของตน้ทุน เช่น การกาํหนดค่าแรงเป็นรายเดือน
หรือรายช้ิน ค่าใช้จ่ายการขายจะจ่ายตามปริมาณขายหรือจ่ายในจํานวนแน่นอน ค่าโฆษณา 
ค่าใชจ่้ายสําหรับวิจยั หรือค่าใชจ่้ายสําหรับฝึกงาน โดยมากจะกาํหนดลกัษณะการใชจ่้ายแบบตั้ง
เป็นงบประมาณ จึงเป็นการกาํหนดใหเ้ป็นตน้ทุนชนิดคงท่ี  

5) การควบคุมรายจ่าย การกาํหนดวิธีการควบคุมรายจ่ายมีผลต่อพฤติกรรมของ
ตน้ทุนดว้ย เช่น การควบคุมตน้ทุนแรงงานโดยวิธีการของการควบคุมรายจ่าย จะมีผลทาํใหต้น้ทุนมี
ลกัษณะเป็นตน้ทุนคงท่ีหรือตน้ทุนผนัแปรได้ การควบคุมตน้ทุน โดยกาํหนดจาํนวนแน่นอน
สาํหรับรายจ่ายการผลิตอยา่งหน่ึง เม่ือมีการเปล่ียนแปลงปริมาณการผลิต ตน้ทุนจะสูงหรือตํ่ากว่า
ตน้ทุนท่ีควบคุม 

6) การเปล่ียนแปลงตน้ทุนของผลิตภณัฑ์ การเปล่ียนแปลงตน้ทุน เป็นสาเหตุ
ของการตดัสินใจของฝ่ายบริหารในการกาํหนดพฤติกรรมของตน้ทุน เช่น ค่าแรงซ่ึงสูงข้ึนจะเป็น
สาเหตุให้ฝ่ายบริหารมีนโยบายติดตั้งเคร่ืองจกัรอตัโนมติัแทนแรงงาน หรือการลดราคาของวสัดุมี
ผลทาํให้ฝ่ายบริหารตดัรายจ่ายดา้นการควบคุม และยอมให้ค่าใชจ่้ายสูญหายและเสียชาํรุดเพิ่มมาก
ข้ึน ตน้ทุนของผลิตภณัฑจ์ะมีส่วนของตน้ทุนคงท่ีลดลงและส่วนของตน้ทุนผนัแปรเพิ่มข้ึน 
 
2.3 การวเิคราะห์สภาพปัจจุบัน  

 
 เม่ือทราบประเด็นท่ีจะปรับปรุงแลว้ ลาํดบัต่อมา คือ การวิเคราะห์ปัญหา ซ่ึงเป็น
การหาขอ้มูลท่ีเป็นขอ้เท็จจริงเก่ียวกบัปัญหาอย่างลึกซ้ึง (อิสรา ธีระวฒัน์สกุล, 2542) ซ่ึงจะตอ้ง
ครอบคลุมหวัขอ้ต่อไปน้ี 

1) ศึกษาขอ้จาํกดัของปัญหา รายละเอียด และเง่ือนไขต่างๆ 
2) อธิบายวิธีการทาํงานในปัจจุบนั โดยอาจใชเ้คร่ืองมือต่อไปน้ี 

2.1) แผนภูมิกระบวนการผลิต 
2.2) แผนภาพแสดงการไหล 
2.4) แผนภูมิคนและเคร่ืองจกัร 
2.4) แผนภูมิไซโม 

3) กาํหนดว่ากิจกรรมใดบา้งท่ีคนสามารถทาํไดดี้กว่า หรือเคร่ืองจกัรทาํไดดี้กว่า 
หรือควรทาํร่วมกนั 

4) กลบัไปตรวจสอบปัญหาใหม่อีกคร้ัง 
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5) กลบัตรวจสอบเกณฑส์าํหรับตดัสินท่ีตั้งไวใ้หม่ 
 ในการวิเคราะห์ปัญหา ผูว้ิเคราะห์ตอ้งมีขอ้มูลอย่างเพียงพอในทุกๆด้าน เช่น
ปริมาณการผลิต จาํนวนคนงานที่ตอ้งการ เป็นตน้ ผูว้ิเคราะห์ควรรู้ระยะเวลาท่ีมีในการแกปั้ญหา ถา้
เป็นปัญหาด้านการผลิต จะตอ้งทราบระยะเวลาที่ใช้ตั้ งแต่เร่ิมตน้กระบวนการ จนกระทัง่เป็น
ผลิตภณัฑส์าํเร็จรูป  

แผนภูมิกระบวนการผลิต คือ แผนภูมิท่ีใชใ้นการบนัทึกกระบวนการผลิต แสดง
ขั้นตอนการทาํงานตั้งแต่ตน้จนจบกระบวนการ โดยเร่ิมท่ีวตัถุดิบเขา้มาสู่โรงงาน แลว้ติดตามบนัทึก
เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนกบัวตัถุดิบนั้นไปเร่ือยๆทุกขั้นตอน เช่น ถูกลาํเลียงไปยงัสถานีงาน ถูกตรวจสอบ 
ถูกลา้งทาํความสะอาด จนกระทัง่ออกมาเป็นผลิตภณัฑ ์

การบนัทึกขอ้มูลจะใชส้ัญลกัษณ์แผนภูมิ 5 สัญลกัษณ์ ซ่ึงครอบคลุมกระบวนการ
ท่ีปรากฏทัว่ไปในโรงงานหรือสาํนกังาน ซ่ึงแสดงในภาพประกอบ 2.1  

เม่ือทาํการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการผลิต โดยใชแ้ผนภูมิ 5สัญลกัษณ์ พบว่า 
สญัลกัษณ์ทั้งหมดจะแบ่งได ้2 กลุ่ม คือ กลุ่มท่ีเพิ่มมูลค่าและไม่เพิ่มมูลค่า ดงัภาพประกอบท่ี 2.2 

การเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิต สามารถแบ่งเป็นขั้นตอน 6 ขั้นตอน ดงัน้ี 
1) เลือกกิจกรรมการทาํงานท่ีตอ้งการศึกษา โดยกาํหนดเจาะจงลงไปวา่ ตอ้งการ

ศึกษากระบวนการของคนหรือวสัดุ 
2) กาํหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของกระบวนการผลิตท่ีจะศึกษา โดยจะตอ้ง

ควบคุมกิจกรรมทั้งหมดท่ีตอ้งการศึกษา 
3) เขียนแผนภูมิกระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบดว้ย Heading, Description และ 

Summary  
4) แสดงผลของจาํนวนกิจกรรมต่างๆ คือ จาํนวนขั้นตอนการปฏิบติังาน จาํนวน

ขั้นตอนการขนส่ง จาํนวนคร้ังของความล่าชา้ จาํนวนคร้ังการตรวจสอบ และจาํนวนคร้ังในการพกั
หรือเกบ็ รวมถึงระยะทางขนส่งใส่ไวใ้นตาราง 
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กระบวนการ สญัลกัษณ์ ความหมาย 
การปฏิบติังาน 

(Operation) 
 กิจกรรมท่ีทาํให้วตัถุเปล่ียนแปลงในทางกายภาพ หรือ ทางเคมี 

กิจกรรมท่ีแยก หรือ ประกอบ กิจกรรมท่ีจัดและเตรียมวสัดุ
สาํหรับขั้นตอนในการผลิต รวมถึงขั้นตอนการรับข่าวสาร การ
คาํนวณ และการวางแผน 

การขนส่ง
(Transportation) 

 กิจกรรมท่ีทําให้ว ัสดุเคล่ือนย้ายจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง 
ยกเวน้การเคล่ือนยา้ยกรณีท่ีอยู่ในขั้นตอนการผลิตและการ
เคล่ือนยา้ยโดยขนงานภายในสถานีงานระหวา่งการตรวจสอบ  

การตรวจสอบ 
(Inspections) 

 กิจกรรมท่ีเก่ียวกับการตรวจสอบเปรียบเทียบ ชนิด คุณภาพ 
ปริมาณของวสัดุ 

การรอคอย 
(Delays) 

 กิจกรรมท่ีมีการหยุดรอ หรือ พกั ก่อนท่ีจะมีการทาํงานขั้น
ต่อไป  

การพกั 
 ( Storages) 

 กิจกรรมท่ีวสัดุถูกเก็บ พกั หรือ ถูกควบคุมเอาไว  ้ซ่ึงสามารถ
นาํมาใชไ้ดถ้า้ตอ้งการ  

 
ภาพประกอบ 2.1 สญัลกัษณ์แผนภูมิ 5 สญัลกัษณ์ 

(ท่ีมา ดดัแปลงจาก อิสรา ธีระวฒัน์สกลุ (2542 : 8-3)) 
 
 สญัลกัษณ์ หมายเหตุ 
เพิ่มมูลค่า  

 
ไม่สามารถกาํจดัได ้/ แต่สามารถรวมกนัได ้

   สามารถกาํจดัไดโ้ดยการปรับปรุง 
 

ไม่เพิ่มมูลค่า 
 

ตอ้งกาํจดัออก 

 
ภาพประกอบ 2.2 แสดงการแบ่งกลุ่มสญัลกัษณ์แผนภูมิกระบวนการผลิตเป็น 2 กลุ่ม 

(ท่ีมา ดดัแปลงจาก รังสรรค ์เลิศในสตัย ์(2550 : 95)) 
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2.4. การกาํหนดแนวทางการปรับปรุงการทาํงาน 

 
 จากการแบ่งกลุ่มของสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นแผนภูมิกระบวนการผลิต พบว่า ควรท่ีจะ
ปรับปรุงหรือกาํจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าก่อน จากนั้นจึงปรับปรุงกิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่าแต่
สามารถกาํจัดได้ เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการท่ีจะทาํให้เกิดมุมมองในการปรับปรุง เช่น 
หลกัเกณฑ ์ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) เทคนิคการตั้งคาํถาม 5W1H 
(What, Where, When, Who, Why, How) หลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว หลกั 5ส (สะสาง 
สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ สร้างนิสยั) เป็นตน้ มาใชเ้พื่อคน้หาวิธีการปรับปรุงวิธีการทาํงาน  

สาํหรับงานวิจยัคร้ังน้ีไดใ้ชเ้ทคนิคการตั้งคาํถาม 5W1H ร่วมกบัหลกัการ ECRS 
มาใชใ้นการปรับปรุง  

5W1H เป็นแนวทางในการตรวจพิจารณาปัญหาอยา่งรอบคอบ ไม่ว่าปัญหานั้นจะ
เป็นงานวิเคราะห์ทั้งระบบหรือบางส่วนของระบบ 5W1H ประกอบดว้ย  

1) What ถามถึงวตัถุประสงคข์องงาน โดยมีความหมาย (Why) คือ ทาํอะไรอยู่
ทาํไมทาํอยูอ่ยา่งนั้น ทาํไมส่ิงนั้นจึงจาํเป็น 

2) When ถามถึงลาํดบัขั้นตอนการทาํงาน โดยมีความหมาย (Why) คือ ทาํเม่ือไร 
ทาํไมตอ้งทาํตอนนั้น 

3) Where ถามถึงสถานท่ีทาํงาน โดยมีความหมาย (Why) คือ ทาํท่ีไหน ทาํไม
ตอ้งทาํท่ีนัน่ 

4) Who ถามถึงคนหรือเคร่ืองจกัร โดยมีความหมาย (Why) คือ ใครหรือเคร่ือง
ไหนทาํงานนั้นอยู ่ทาํไมตอ้งคนหรือเคร่ืองจกัรนั้น 

5) How ถามถึงวิธีการทาํงาน โดยมีความหมาย (Why) คือ ใชว้ิธีการอะไรทาํงาน 
ทาํไมตอ้งวิธีการนั้น  

เม่ือทราบแนวทางการในการตรวจพิจารณาปัญหาอย่างรอบคอบจากคาํถาม 
5W1H แลว้ หลกัเกณฑ ์ECRS ถูกนาํมาใชเ้พื่อปรับปรุงงาน ซ่ึงหลกัเกณฑ ์ECRS ประกอบดว้ย 

1) Eliminate (E) คือ กาํจดัขั้นตอนท่ีไม่จาํเป็นออกไป 
2) Combine (C) คือ รวมขั้นตอนบางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั 
3) Rearrange (R) คือ สลบัหรือจดัลาํดบัขั้นตอนในการทาํงานใหม่ 
4) Simplify (S) คือ ปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานใหง่้ายข้ึน 
เทคนิคการตั้งคาํถาม 5W1H และหลกัเกณฑ์ ECRS ถูกนาํมาใชต้รวจสอบ

สญัลกัษณ์ 5 สญัลกัษณ์ ซ่ึงไดบ้นัทึกไวใ้นแผนภูมิกระบวนการผลิต เพื่อพิจารณาขั้นตอนของงานท่ี
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ทาํอยูเ่หมาะสมหรือไม่ ถา้ไม่เหมาะสม ก็ควรหาแนวทางในการปรับปรุง แต่ถา้เหมาะสมอยูแ่ลว้ก็
จะคน้หาวา่มีวิธีการอ่ืนสาํหรับขั้นตอนนั้นๆท่ีดีกวา่หรือไม่ ถา้มีจะทาํอยา่งไร กระบวนการพิจารณา
ตรวจสอบน้ี จะช่วยใหเ้ห็นแนวทางการปรับปรุงการทาํงาน ดงัตารางท่ี 2.2 

 
ตาราง 2.2 เทคนิคการตั้งคาํถาม 5W1H และหลกัเกณฑ ์ECRS เพื่อพิจารณาความเหมาะสมของ 

ขั้นตอนการทาํงาน 
5W1H ประเภท ความหมาย (Why) ประเดน็พิจารณา หลกัเกณฑ ์ECRS 
What วตัถุประสงค ์ -ทาํอะไรอยู ่

-ทาํไมทาํอยูอ่ยา่ง
นั้น 
-ทาํไมส่ิงนั้นจึง
จาํเป็น 

-เลิกเสียไดห้รือไม่ 
-สามารถท่ีจะบรรลุ
เป้าหมายดว้ยวิธีอ่ืน
หรือไม่ 

กาํจดัส่วนท่ีไม่
จาํเป็นท้ิง (E) 

When ลาํดบัขั้นตอน -ทาํเม่ือไร 
-ทาํไมตอ้งทาํตอน
นั้น 

เวลาอ่ืนไม่ไดห้รือ การผสม
องคป์ระกอบของ
งาน (C) หรือ
โยกยา้ยสบัเปล่ียน 
(R) 

Where สถานท่ี -ทาํท่ีไหน 
-ทาํไมตอ้งทาํท่ีนัน่ 

ทาํท่ีอ่ืนไม่ไดห้รือ 

Who คนหรือ
เคร่ืองจกัร 

-ใครหรือเคร่ืองจกัร 
-ทาํงานนั้นอยู ่
-ทาํไมตอ้งคนหรือ
เคร่ืองจกัรนั้น 

คนอ่ืนหรือเคร่ืองอ่ืน
ไม่ไดห้รือ 

How วิธีปฏิบติังาน ใชว้ิธีการอะไร
ทาํงาน 
ทาํไมตอ้งเป็นวิธี
นั้น 

จะลดแรงงานหรือเวลา
งานลงไดห้รือไม่ 

ดดัแปลงใหง่้ายข้ึน 
(S) 

 
2.5 การทาํการทดลอง  

 
ในการวิจยัคร้ังน้ี นาํการออกแบบการทดลองและวิธีการทดสอบสมมติฐาน มาใช้

ทดสอบวิธีการทาํงานท่ีปรับปรุงแลว้ ส่งผลใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึนดว้ยหรือไม่ 
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 2.5.1 การออกแบบการทดลอง (Experimental Design) หมายถึง กระบวนการใน
การวางแผนการทดลอง เพื่อจะไดม้าซ่ึงขอ้มูลท่ีเหมาะสม สามารถนาํไปใชว้ิเคราะห์โดยวิธีทาง
สถิติ ซ่ึงจะทาํใหส้ามารถหาขอ้สรุปท่ีสมเหตุสมผลได ้(ปารเมศ ชุติมา, 2545) ดว้ยเหตุน้ี จึงใชก้าร
ออกแบบการทดลอง (Experimental Design) มาทดสอบประสิทธิภาพวิธีการทาํงานท่ีปรับปรุงแลว้
เทียบกบัก่อนปรับปรุง 

การออกแบบการทดลอง (Experimental Design) มีหลกัพื้นฐาน 3 ประการ เพื่อ
ช่วยใหผ้ลการทดลองมีความถูกตอ้ง เท่ียงตรงและแม่นยาํ ดงัน้ี 

1) การทดลองซํ้ า (Replication) คือ การทดลองภายใตเ้ง่ือนไขเดียวกนัมากกว่า 1 
คร้ัง เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลเพิ่มข้ึน และเม่ือทาํซํ้ ามากเท่าไร ผลการทดลองกจ็ะมีความแม่นยาํเท่ียงตรงมาก
ข้ึน 

2) การสุ่ม (Randomization) คือ การจดัลาํดบัการทดลอง ลาํดบัการวดั ลาํดบัการ
เลือกวสัดุ การสุ่มจะช่วยกระจายความผิดพลาดในการทดลองที่สามารถหลีกเล่ียงไดไ้ปสู่ทุกการ
ทดลองดว้ยโอกาสเท่าๆกนั  

3) การควบคุม (Control) คือ เทคนิคท่ีเพิ่มความเท่ียงตรงในการทดลอง เพื่อ
ป้องกันการรบกวนจากปัจจัยภายนอก เช่น การเปรียบเทียบประสิทธิภาพวิธีการทาํงานก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ควรให้ผูท้าํการทดลองเป็นผูป้ฏิบติังานคนเดียวกนัเพื่อไม่ให้เกิดความ
แตกต่างของทกัษะการทาํงาน ซ่ึงเป็นปัจจยัภายนอกท่ีจะส่งผลต่อประสิทธิภาพของวิธีการทาํงาน 
 

2.5.2 การทดสอบสมมติฐาน (Test of Hypothesis) คือ วิธีการหน่ึงของสถิติเชิง
อนุมานท่ีใช้ศึกษาถึงข้อเท็จจริงของประชากรในทางสถิติ สมมติฐานท่ีจะทดสอบ  เรียกว่า 
สมมติฐานเพื่อการทดสอบหรือสมมติฐานหลกั (Null Hypothesis) แทนดว้ย H0 สมมติฐานท่ีแยง้กบั
สมมติฐานหลกั และนาํมาทดสอบ H0 ดว้ย เรียกว่าสมมติฐานแยง้หรือสมมติฐานรอง (Alternative 
Hypothesis) ซ่ึงแทนดว้ย H1 (ชชัวาล เรืองประพนัธ์, 2539)  

ในการทดสอบสมมติฐานเก่ียวกบัพารามิเตอร์ θ เม่ือ θ
0
 คือ ค่าของพารามิเตอร์ท่ี

จะพิจารณาใน H0 และ H1 ซ่ึงขดัแยง้กนัเสมอ หาก H0 เป็นจริงแลว้ H1 จะไม่เป็นจริง ในทางกลบักนั 
หาก H0 ไม่เป็นจริงแลว้ H1 จะเป็นจริงเสมอ แต่การขดัแยง้กนัน้ีมี 3 แบบ คือ  

1) H0  :  θ = θ
0
          H1  :  θ < θ

0
 

2) H0  :  θ = θ
0
          H1  :  θ > θ

0
 

3) H0  :  θ = θ
0
          H1  :  θ ≠ θ

0
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การทดสอบสมมติฐานท่ีตั้งข้ึน จะใชต้วัสถิติทดสอบ (Test Statistic) ซ่ึงอาจเป็น 
Z-test, T-test หรือ F-test เป็นตน้ การทดสอบตอ้งหาหลกัฐานจากตวัอยา่งท่ีสุ่มมาได ้เพื่อเป็นเกณฑ์
ในการยอมรับสมมติฐานใดสมมติฐานหน่ึง ดังนั้น จึงมีการแบ่งการแจกแจงของสถิติทดสอบ
ออกเป็น 2 ส่วน คือ บริเวณยอมรับสมมติฐานและบริเวณปฏิเสธสมมติฐาน ซ่ึงค่าท่ีแบ่งบริเวณทั้ง
สองเรียกวา่ ค่าวิกฤต (Critical Value)  

บริเวณยอมรับ (Acceptance Region) คือ บริเวณท่ีทาํให้เกิดการยอมรับ H0 หรือ
ปฏิเสธ H1 ส่วนบริเวณปฏิเสธ (Rejection Region) หรือบริเวณวิกฤต คือ บริเวณท่ีทาํให้เกิดการ
ปฏิเสธ H0 หรือยอมรับ H1 ดงัภาพประกอบ 2.3  

 

 
 

 
ภาพประกอบ 2.3 พื้นท่ีการทดสอบสมมติฐาน 

(ท่ีมา www.rmu.ac.th) 
 

การยอมรับหรือปฏิเสธสมมติฐาน อาจมีความคลาดเคล่ือนได้ ซ่ึงความคลาด
เคล่ือนในทางสถิตินั้นมี 2 ชนิด คือ  
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1) ความคลาดเคล่ือนในการตัดสินใจปฏิเสธ  H0 เ ม่ือ  H0 เป็นจริง  เ รียกว่า 

ความคลาดเคล่ือนชนิดท่ี 1 (Type I Error) แทนดว้ย α  
2) ความคลาดเคล่ือนในการตัดสินใจยอมรับ H0 เม่ือ H0 ไม่เป็นจริง เรียกว่า 

ความคลาดเคล่ือนชนิดท่ี 2 (Type II Error) แทนดว้ย β 

การทดสอบสมมติฐานนิยมกาํหนดค่า α = 0.05 ซ่ึงผลของการตดัสินใจสรุปได ้
ดงัตารางท่ี 2.3 

ตารางท่ี 2.3 ผลของการตดัสินใจ 
การตดัสินใจ ขอ้เทจ็จริงของ H0 

 H0 เป็นจริง H0 ไม่เป็นจริง 
ปฏิเสธ H0 α ตดัสินใจถูกตอ้ง 
ยอมรับ H0 ตดัสินใจถูกตอ้ง β 

 
 การใชค้่าวิกฤตเป็นเกณฑ์ตดัสิน เพื่อยอมรับหรือปฏิเสธ H0 มกัมีปัญหา กรณีค่า
วิกฤติกบัค่าสถิติท่ีคาํนวณได ้มีค่าใกลเ้คียงกนั ดงันั้น จึงใชค้่า P-Value เป็นเกณฑต์ดัสินใจยอมรับ
หรือปฏิเสธ H0 ทั้งน้ีเพื่อใหก้ารสรุปผลมีสารสนเทศมากขึ้น ตลอดจนสอดคลอ้งกบัผลลพัธ์ท่ีไดจ้าก
การประมวลผลดว้ยโปรแกรมสาํเร็จรูปต่างๆ ท่ีมีการใชอ้ยา่งกวา้งขวางในปัจจุบนั  
 ค่า P-Value คือ ค่าความน่าจะเป็นนอ้ยท่ีสุดท่ีจะปฏิเสธ H0 ได ้เกณฑต์ดัสิน เพื่อ

ยอมรับหรือปฏิเสธ H0 โดยใชค้่า P-Value คือ ถา้ค่า P-Value นอ้ยกว่า α ท่ีกาํหนดไว ้หมายถึง

ปฏิเสธสมมติฐาน H0 หรือ ถา้ค่า P-Value มากกว่า α ท่ีกาํหนดไว ้หมายถึงยอมรับสมมติฐาน H0 
ค่า P-Value ซ่ึงนาํมาใชเ้ป็นเกณฑต์ดัสินนั้น หาไดจ้ากสถิติทดสอบ เช่น Z-test, T-test หรือ F-test  
 สาํหรับการวิจยัคร้ังน้ี สถิติซ่ึงนาํมาใชเ้ป็นสถิติทดสอบ คือ T-test โดยทดสอบ
สมมติฐานผลต่างของค่าเฉล่ีย 2 กลุ่มประชากร  
 
 2.5.3 การทดสอบสมมติฐานผลต่างของค่าเฉลี่ย 2 กลุ่มประชากร โดยใช้ T-test 
สามารถแบ่งได ้2 กรณี ดงัน้ี  
 กรณีที่ 1 เม่ือสุ่มตวัอยา่งขนาด xn  และ yn มาจาก 2 กลุ่มประชากรซ่ึงอิสระต่อ

กนั ซ่ึงมีการแจกแจงแบบปกติและมีค่าเฉล่ีย xμ  และ yμ ความแปรปรวน 2
Χσ  และ 2

Υσ  ซ่ึงไม่

ทราบค่า แต่ทราบวา่ 2
Χσ  = 2

Υσ  โดย xn  และ yn < 30 ตวัสถิติท่ีใชส้าํหรับทดสอบ H0 คือ  
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กรณีที่ 2 เม่ือสุ่มตวัอยา่งขนาด xn  และ yn มาจาก 2 กลุ่มประชากรซ่ึงอิสระต่อกนั 

ซ่ึงมีการแจกแจงแบบปกติและมีค่าเฉล่ีย xμ  และ yμ ความแปรปรวน 2
Χσ  และ 2

Υσ  ซ่ึงไม่ทราบ

ค่า แต่ทราบวา่ 2
Χσ  ≠ 2

Υσ  โดย xn  และ yn < 30 ตวัสถิติท่ีใชส้าํหรับทดสอบ H0 คือ  
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เป็นตวัสถิติแบบ t  ท่ีมีองศาความอิสระ (ν ) โดยท่ี 
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2.6 การประเมินและเลอืกวธีิการแก้ปัญหา 
 
 เม่ือไดว้ิธีการทาํงานซ่ึงสามารถลดเวลาในการทาํงานไดแ้ลว้ การวิเคราะห์ทาง
เศรษฐศาสตร์ถูกนํามาใช้เพื่อตดัสินใจในการลงทุน ซ่ึงวิธีการประเมินทางเลือกต่างๆในทาง
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เศรษฐศาสตร์มีหลายวิธี เช่น วิธีการหามูลค่าเทียบเท่าปัจจุบนั (Present Worth, PW) วิธีหาค่ามูลค่า
เทียบเท่าอนาคต (Future Worth, FW) วิธีหามูลค่าเทียบเท่ารายปี (Annual Worth, AW) วิธีหา
ระยะเวลาคืนทุน (Payback of Period) เป็นตน้ สาํหรับงานวิจยัคร้ังน้ีไดน้าํวิธีหาระยะเวลาคืนทุนมา
ใช ้เพื่อการตดัสินใจในการลงทุน 
 วิธีหาระยะเวลาคืนทุน หมายถึง ระยะเวลาท่ีกระแสเงินสดรับสุทธิจากการลงทุน
เท่ากบักระแสเงินสดจ่ายลงทุนสุทธิ โดยจะตอ้งแปลงมูลค่าเงินให้เป็นมูลค่าปัจจุบนั การคาํนวณ
เพื่อหาระยะเวลาคืนทุนมีดงัน้ี 
                               0 = -I + A(P/A, i%, n) - A(P/A, i%, n) + F(P/F, i%, n)                                (2.7) 
 เม่ือ  
 -I คือ เงินท่ีใชใ้นการลงทุนเร่ิมตน้ 
  i คือ อตัราดอกเบ้ีย 
  A(P/A, i%, n) คือ รายรับในแต่ละปีซ่ึงแปลงใหเ้ป็นมูลค่าปัจจุบนั 
 -A(P/A, i%, n) คือ รายจ่ายในแต่ละปีซ่ึงแปลงใหเ้ป็นมูลค่าปัจจุบนั 
   F(P/F, i%, n) คือ มูลค่าซากเม่ือส้ินสุดการใชง้านซ่ึงแปลงใหเ้ป็นมูลค่าปัจจุบนั 
 
 การคาํนวณหาระยะเวลาการคืนทุนจะใชใ้นโครงการท่ีมีความเส่ียง โดยแนวคิด
ของวิธีการน้ีตอ้งการไดรั้บเงินลงทุนใหเ้ร็วท่ีสุด นัน่คือ ค่าของงวดเวลาไดทุ้นคืนตํ่าสุดท่ีเท่าไร เป็น
ส่ิงท่ีช่วยใหต้ดัสินใจยอมรับโครงการมากขึ้น 



บทที ่3 
 

วธีิดาํเนินการวจิยั 

 
 

 จากสภาพแวดลอ้มทางธุรกิจในปัจจุบนั การแข่งขนัทวีความรุนแรงข้ึนเร่ือยๆ จาก
การศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ในบทท่ี 1 พบวา่ โรงงานแห่งน้ีบริหารโดยใช้
ประสบการณ์เป็นหลกั ขาดการปรับปรุงงาน ซ่ึงอาจจะส่งผลต่อการอยูร่อดของโรงงานในระยะยาว
ได ้ดงันั้นการปรับปรุงงานดว้ยกระบวนการแกปั้ญหาร่วมกบัเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ จึงมี
ความเหมาะสมกบัโรงงานแห่งน้ี 
 
3.1 การค้นหาประเด็นของการปรับปรุง 
 
 การทราบถึงปัญหาของโรงงาน จะช่วยให้การปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน
เกิดประโยชน์สูงสุด ดงันั้น จึงตอ้งคน้หาประเดน็การปรับปรุงโดยใชข้อ้มูลของโรงงาน ดงัน้ี 
  

3.1.1 อตัราผลติภาพ 
 
โลกธุรกิจในยคุปัจจุบนัมีการแข่งขนักนัอยา่งสูง อตัราผลิตภาพ เป็นเคร่ืองมือช้ีวดั

อยา่งหน่ึง ซ่ึงจะทาํใหโ้รงงานทราบถึงสภาวะการดาํเนินงานในปัจจุบนั ในการวิจยัคร้ังน้ีไดน้าํการ
วดัอตัราผลิตภาพรวม (Total Productivity Measurement: TPM) ตามแนวคิดของ David J Sumanth 
(2541) มาใช ้เพื่อทราบถึงประสิทธิภาพการทาํงานของโรงงานในภาพรวม โดยสมการท่ีใชใ้นการ
วิจยัคร้ังน้ี คือ TPM = 

 

eous)(Miscellan เบด็เตลด็(Energy) พลงังาน(Material) วตัถุดิบ(Labor) แรงงาน
Output)( ผลผลิต

+++
         (3.1) 

 
จากสมการ (3.1) การเกบ็รวบรวมขอ้มูลมีดงัน้ี 
1) ผลผลิต คือ รายไดข้องโรงงานท่ีไดม้าจากขายขวดที่ลา้งแลว้กบัเศษแกว้ 
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2) ปัจจยัดา้นแรงงาน (Labor) คือ ค่าแรงท่ีโรงงานจ่ายให้กบัผูป้ฏิบติังานในแต่
ละเดือน  

3) ปัจจยัดา้นวตัถุดิบ (Material) คือ ค่าใชจ่้ายท่ีใชใ้นการซ้ือวตัถุดิบ (ขวด) ในแต่
ละเดือน 

4) ปัจจยัดา้นพลงังาน (Energy) คือ ค่าไฟฟ้าท่ีโรงงานตอ้งเสียไปในแต่ละเดือน 
5) ปัจจยัดา้นค่าใชจ่้ายเบด็เตลด็ (Miscellaneous) คือ ค่าใชจ่้ายเบด็เตลด็ท่ีใชใ้น

การผลิต ประกอบดว้ย ผงซกัฟอก กระสอบท่ีใชใ้นการบรรจุขวด เชือกฟาง แปรงลา้งขวด เป็นตน้ 
การวดัอตัราผลิตภาพรวมทาํให้ทราบถึงประสิทธิภาพโดยรวมของโรงงาน มิได้

แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพในแต่ละปัจจยัการผลิต ดงันั้น เพื่อให้โรงงานสามารถเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพไดใ้นแต่ละปัจจยัการผลิต จึงนาํการวดัอตัราการผลิตแบบเฉพาะส่วนมาใช ้โดยใหอ้ยู่
ในรูปของมูลค่า ดงัน้ี  

อตัราผลิตภาพของวตัถุดิบ = 
 ◌ุดิบท่ีใช้มูลค่าวตัถ

 ลิตมูลค่าการผ
                                            (3.2) 

 

อตัราผลิตภาพของโสหุย้ = 
◌้ยท่ีใชมูลค่าโสหุ

 ลิตมูลค่าการผ
                                                  (3.3) 

 

อตัราผลิตภาพของพลงังาน = 
งานท่ีใช้มูลค่าพลงั

ลิตมูลค่าการผ
                                           (3.4) 

 

อตัราผลิตภาพแรงงาน = 
 ช้ค่าแรงท่ีใ

 ลิตมูลค่าการผ
                                                         (3.5) 

 
 เน่ืองจากผลิตภณัฑ์ของโรงงานแห่งน้ีมีขวดหลากหลายชนิด เวลาท่ีใช้ในการ
ทาํงานไม่เท่ากนั ดงันั้น เพื่อใหก้ารวิเคราะห์อตัราผลิตภาพแรงงานมีความแม่นยาํยิ่งข้ึน จึงวดัอตัรา
ผลิตภาพในแต่ละผลิตภณัฑ ์โดยใชส้มการ (3.6) เพื่อประกอบการวิเคราะห์ 

 

อตัราผลิตภาพของผลิตภณัฑ ์= 
วนั)-น(คนจาํนวนแรงงา

 ◌ัณฑ(์ขวด)จาํนวนผลิตภ
                               (3.6) 

 



 

 

32 

 

 หลังจากวัดอัตราผลิตภาพในแต่ละเดือนดังท่ีกล่าวมาแล้ว  เพื่อให้เห็นการ
เปล่ียนแปลงของอตัราผลิตภาพ ซ่ึงจะแสดงใหเ้ห็นถึงประสิทธิภาพของโรงงาน สมการ (2.2) จึงถูก
นาํมาใชเ้พื่อวิเคราะห์ดชันีการเพิ่มผลผลิต โดยการวิจยัคร้ังน้ีเลือกเดือนท่ี 1 เป็นเดือนฐาน ดว้ย
เหตุผลต่อไปน้ี  

1) เป็นเดือนแรกท่ีสามารถรวบรวมขอ้มูลของโรงงานเพื่อวดัอตัราผลิตภาพของ
โรงงาน 

2) เน่ืองจากผูป้ฏิบติังานในโรงงานเป็นคนในพื้นท่ี มีอาชีพรับจา้งกรีดยางพารา
เป็นหลกั ซ่ึงช่วงก่อนเดือนท่ี 1 ของการเก็บขอ้มูล ราคายางพารามีราคาสูง ส่งผลให้ครอบครัวมี
รายไดสู้งตามไปดว้ย ทาํใหผู้ป้ฏิบติังานท่ีมาทาํงานมีเพียงแม่บา้นเท่านั้น ตั้งแต่เดือนท่ี 1 เป็นตน้มา 
เศรษฐกิจโลกอยูใ่นภาวะถดถอย ส่งผลให้ราคายางพาราตกตํ่า รายไดภ้ายในครอบครัวลดลง ทาํให ้
พ่อบา้นและคนในครอบครัวคนอ่ืนๆมาปฏิบติังานในโรงงานแห่งน้ี เพื่อหารายไดเ้สริมมาจุนเจือ
ครอบครัว ส่งผลใหผู้ป้ฏิบติัมีการหมุนเวียนกนัมากขึ้น เช่น โดยปกติแม่บา้นจะมาทาํงานในโรงงาน 
หลงัจากเศรษฐกิจถดถอย ราคายางพาราตกตํ่า พ่อบา้นหรือคนในครอบครัวจะมาทาํงานหมุนเวียน
สลบักนั  
 

3.1.2 การวเิคราะห์ต้นทุนการดําเนินงาน 
 

จากขอ้มูลการวดัอตัราผลิตภาพ พบว่า ขอ้มูลท่ีใชเ้พื่อคาํนวณอตัราผลิตภาพ เป็น
ตน้ทุนการดาํเนินงานเกือบทั้งส้ิน ดงันั้น เพื่อใหท้ราบถึงตน้ทุนต่อหน่วยเพื่อใชเ้ป็นแนวทางสาํหรับ
การลดตน้ทุนและเพิ่มอตัราผลิตภาพ จึงใชว้ิธีการวิเคราะห์ตน้ทุนการดาํเนินงานดว้ยเหตุผลดงักล่าว 

การวิเคราะห์ตน้ทุนดาํเนินการของสถานประกอบการ แบ่งได ้4 ขั้นตอน ดงัน้ี 
1) เก็บรวบรวมขอ้มูลตน้ทุนซ่ึงใชด้าํเนินการผลิต สามารถแบ่งเป็น 2 ประเภท 

คือ ตน้ทุนคงท่ีและตน้ทุนผนัแปร 
ก ตน้ทุนคงท่ี ไดแ้ก่ ตน้ทุนค่าแรงรายวนั 
ข ตน้ทุนผนัแปร ไดแ้ก่ ค่าแรงต่อขวด ค่าซ้ือขวด ค่าผงซักฟอก ค่ากระสอบ

สาํหรับใชบ้รรจุขวด ค่าไฟฟ้า ค่าแปรงลา้งขวด 
2) วิเคราะห์ต้นทุนผนัแปรลงสู่ผลิตภัณฑ์ การวิเคราะห์ต้นทุนผนัแปรลงสู่

ผลิตภณัฑ ์สามารถแบ่งได ้2 ประเภท คือ (1) ตน้ทุนผนัแปรซ่ึงสามารถแจกแจงลงสู่ผลิตภณัฑไ์ด ้
ไดแ้ก่ ค่าแรงต่อขวด ตน้ทุนวตัถุดิบ(ขวด) และตน้ทุนกระสอบสาํหรับบรรจุขวด (2) ตน้ทุนผนัแปร
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ซ่ึงไม่สามารถแจกแจงลงสู่ผลิตภัณฑ์ได้ ได้แก่ ค่าไฟฟ้า ค่าผงซักฟอก ค่าแปรงล้างขวด การ
วิเคราะห์ตน้ทุนผนัแปรทั้ง 2 ประเภท มีวิธีการคาํนวณดงัน้ี 

2.1) การวิเคราะห์ตน้ทุนผนัแปรซ่ึงสามารถแจกแจงลงสู่ผลิตภณัฑไ์ด ้มีวิธีการ
คาํนวณดงัน้ี 

ก ค่าแรงต่อขวด คือ ค่าแรงท่ีผูป้ฏิบติังานไดรั้บ โดยคาํนวณจากจาํนวนขวด
ท่ีลา้งได ้ค่าแรงต่อขวดจะถูกกาํหนดโดยเจา้ของโรงงาน 

ข ตน้ทุนวตัถุดิบ(ขวด) ในช่วงเวลาท่ีเก็บรวบรวมขอ้มูล ราคาขวดเฉล่ียอยูท่ี่
กิโลกรัมละ 0.70 บาท ในหน่ึงกระสอบท่ีรับซ้ือมาจะมีขวดปะปนอยู่หลากหลายชนิด ดงันั้น การ
จาํแนกตน้ทุนลงสู่ผลิตภณัฑ ์จะเร่ิมจากชัง่นํ้ าหนกัขวดแต่ละชนิด จากนั้นนาํมาเทียบหาตน้ทุนของ
ขวดชนิดนั้น 1 กิโลกรัมท่ีราคา 0.70 บาท เช่น ขวดเบียร์สิงห์ 1ขวด มีนํ้ าหนกั 391.28 กรัม ถา้
ตอ้งการซ้ือขวดเบียร์สิงห์นํ้ าหนกั 1 กิโลกรัม(1,000 กรัม) จากพ่อคา้ จะตอ้งซ้ือในราคา 0.70 บาท 
ดงันั้น ถา้ตอ้งการซ้ือขวดเบียร์สิงห์ 1 ขวด ซ่ึงมีนํ้ าหนัก 391.28 กรัม จะตอ้งซ้ือในราคา 

1,000
391.29x  0.70

= 0.27 บาท ดงันั้น ขวดเบียร์สิงห์ 1 ขวด มีตน้ทุน 0.27 บาท/ขวด 

ค ค่ากระสอบสาํหรับบรรจุขวด คาํนวณจากค่าเฉล่ียของราคากระสอบต่อ
จาํนวนขวดแต่ละชนิดท่ีบรรจุลงในกระสอบ เช่น กระสอบสาํหรับบรรจุขวดเบียร์สิงห์ ราคาใบละ 
4.50 บาท สามารถบรรจุได ้100 ขวด ดงันั้นขวดเบียร์สิงห์ 1 ขวด มีตน้ทุนของกระสอบสาํหรับ

บรรจุ 
100
4.50

=0.045 บาท 

2.2) ตน้ทุนผนัแปรซ่ึงไม่สามารถแจกแจงลงสู่ผลิตภณัฑไ์ด ้เร่ิมจากรวบรวม
ค่าไฟฟ้า ค่าผงซกัฟอก ค่าแปรงลา้งขวด และจาํนวนขวดท่ีลา้งไดใ้นช่วงระยะเวลา 4 เดือน วิธีการ
คาํนวณเพื่อแจกแจงลงสู่ผลิตภณัฑมี์ดงัน้ี 

ก ค่าไฟฟ้า ซ่ึงไดจ้ากใบเสร็จรับเงินท่ีโรงงานไดจ่้ายไป นาํมาคาํนวณหา
ค่าเฉล่ียต่อจาํนวนขวดในช่วงระยะเวลาท่ีเกบ็รวบรวมขอ้มูล 

ข ค่าผงซกัฟอก คาํนวณจากค่าเฉล่ียของค่าผงซกัฟอกต่อจาํนวนขวดในช่วง
ระยะเวลาท่ีเกบ็รวบรวมขอ้มูล 

ค ค่าแปรงลา้งขวด คาํนวณจากค่าเฉล่ียของค่าแปรงลา้งขวดต่อจาํนวนขวด
ในช่วงระยะเวลาท่ีเกบ็รวบรวมขอ้มูล 

3) รวมตน้ทุนผนัแปรทั้งสองประเภท  
4) พิจารณาตน้ทุนผนัแปรซ่ึงสามารถลดไดด้ว้ยการปรับปรุงวิธีการทาํงาน และ

คาํนวณหา Gross Margin ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
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3.1.3 การเลอืกงาน  
 
เพื่อให้การปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานเกิดประโยชน์สูงสุด สถานีงานท่ีมี

ความจาํเป็นเร่งด่วน ซ่ึงในงานวิจยัคร้ังน้ี หมายถึง สถานีงานท่ีมีอตัราการผลิตตํ่า ก่อใหเ้กิดคอขวด 
(Bottle Neck) ในกระบวนการทาํงาน ควรไดรั้บการปรับปรุงก่อน เพื่อให้กระบวนการทาํงานมี
ความราบเรียบมากข้ึน การวิจยัคร้ังน้ีนาํอตัราการผลิต (ขวด/ชัว่โมง-คน) ในแต่ละสถานีงานทาํงาน 
มาพิจารณาลาํดบัความสาํคญัในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน 

 
ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการคน้หาประเด็นการปรับปรุง คือ (1) ปัจจยัการผลิตซ่ึงโรงงาน

กาํลงัประสบปัญหา (2) ตน้ทุนการดาํเนินการท่ีสามารถลดลงไดจ้ากการปรับปรุงงาน (3) สถานีงาน
ท่ีจะไดรั้บการปรับปรุง 
 
3.2 วเิคราะห์สภาพปัจจุบัน  

 
ขอ้เทจ็จริงของปัญหาเป็นส่ิงจาํเป็นท่ีตอ้งทราบ เพื่อการแกไ้ขอยา่งมีประสิทธิภาพ 

แผนภูมิกระบวนการผลิตถูกนาํมาใชเ้พื่อบนัทึกขอ้เทจ็จริงท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต สาํหรับการ
วิจยัคร้ังน้ี นาํแผนภูมิกระบวนการผลิตมาบนัทึกขั้นตอนการทาํงานท่ีตอ้งการปรับปรุง  
 แผนภูมิกระบวนการผลิต เป็นเคร่ืองมือบนัทึกการทาํงาน ตั้งแต่ขั้นตอนแรกจน
เสร็จส้ินกระบวนการ เช่น ลาํเลียงวตัถุดิบ แยกประเภทขวด ลา้งขวด ตรวจสอบความสะอาดของ
ขวด เป็นตน้ แผนภูมิกระบวนการผลิตถูกบนัทึกดว้ยสัญลกัษณ์ 5 สัญลกัษณ์ ดงัไดก้ล่าวมาแลว้ใน
บทท่ี 2  
 ผลของการวิ เคราะห์แผนภูมิกระบวนการผลิต จะช่วยให้เห็นขั้นตอนการ
ปฏิบติังานไดช้ดัเจน และจะช่วยใหก้ารปรับปรุงวิธีการทาํงานทาํไดง่้ายข้ึนดว้ย 
 
3.3. การกาํหนดแนวทางการปรับปรุงและปรับปรุงการทาํงาน 
 

เทคนิคการตั้งคาํถาม 5W1H และหลกัเกณฑ ์ECRS ซ่ึงกล่าวมาแลว้ในบทท่ี 2 ถูก
นาํมาใช้ตรวจสอบสัญลกัษณ์ 5 สัญลกัษณ์ ซ่ึงไดบ้นัทึกไวใ้นแผนภูมิกระบวนการผลิต เพื่อ
พิจารณาขั้นตอนของงานท่ีทาํอยูเ่หมาะสมหรือไม่ ถา้ไม่เหมาะสม กค็วรหาแนวทางในการปรับปรุง 
แต่ถา้เหมาะสมอยู่แลว้ก็จะคน้หาว่ามีวิธีการอ่ืนสําหรับขั้นตอนนั้นๆท่ีดีกว่าหรือไม่ ถา้มีจะทาํ
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อยา่งไร กระบวนการพิจารณาตรวจสอบน้ีจะช่วยใหเ้ห็นแนวทางการปรับปรุงการทาํงาน จากนั้น
นาํแนวทางการปรับปรุงท่ีผา่นกระบวนการพิจารณาตรวจสอบแลว้ นาํมาใชป้รับปรุงงาน 
 
3.4. การทดลอง 

 
เพื่อให้เกิดความเช่ือมัน่ว่าวิธีการทาํงานท่ีปรับปรุงแลว้ สามารถเพิ่มผลผลิตได้

อยา่งมีนยัสาํคญั วิธีการทางสถิติไดถู้กนาํมาใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ี โดยตั้งสมมติฐาน คือ  
H0 :อตัราการผลิตท่ีไดจ้ากการปรับปรุงวิธีการทาํงานเท่ากบัอตัราการผลิตท่ีไดจ้ากวิธีการทาํงาน

แบบเดิม 
H 1 :อตัราการผลิตท่ีไดจ้ากการปรับปรุงวิธีการทาํงานมากกว่าอตัราการผลิตท่ีไดจ้ากวิธีการทาํงาน

แบบเดิม 
ตัวแปรต้นท่ีมีผลต่อการทดลองที่กาํหนดไว  ้คือ วิธีการทาํงานก่อนและหลัง

ปรับปรุง ตวัแปรตาม คือ อตัราการผลิต (ขวด/ชัว่โมง-คน) 
ปัจจยัท่ีควบคุมเพื่อใหก้ารทดลองอยูภ่ายใตเ้ง่ือนไขท่ีใกลเ้คียงกนัมากท่ีสุด โดย

การทดลองไดค้วบคุมปัจจยั ดงัต่อไปน้ี 
-ผูป้ฏิบติังานเป็นคนคนเดียวกนั 
-ทาํการทดลองในเวลาใกลเ้คียงกนั คือ ช่วงเวลาทาํงาน 8.00 – 17.00 น. 
นาํวิธีการทาํงานท่ีปรับปรุงใหม่มาทาํการทดลอง เพื่อทดสอบสมมติฐาน เคร่ืองมือ

ทางสถิติท่ีนาํมาใชท้ดสอบสมมติฐาน คือ T-test แบบ 2 กลุ่มตวัอยา่ง สาํหรับการวิเคราะห์และ
ประมวลผลเพื่อทดสอบสมมติฐานจะใชโ้ปรแกรม Minitab® 
 
3.5 การประเมินวธีิการทาํงานด้วยวธีิทางเศรษฐศาสตร์ 
 
 นาํวิธีการทาํงานท่ีสามารถทาํใหอ้ตัราการผลิตเพิ่มข้ึนมาวิเคราะห์หาระยะเวลาคืน
ทุน ซ่ึงขอ้มูลท่ีใชป้ระกอบดว้ย เงินลงทุนเร่ิมตน้ รายไดจ้ากการประมาณการของผลิตภณัฑแ์ต่ละ
ชนิดในแต่ละปี รายจ่ายจากการประมาณการของผลิตภณัฑ์แต่ละชนิดในแต่ละปี มูลค่าซากเม่ือ
ส้ินสุดในการใชง้าน นาํมาคาํนวณโดยใชส้มการ (2.7) 
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3.6 การเสนอวธีิการทาํงานใหม่  
 
นาํวิธีการทาํงาน เคร่ืองมือ และแผนผงัสถานีงาน ท่ีสามารถลดเวลาในการทาํงาน 

มาใชใ้นการปฏิบติังานเป็นเวลา 4 เดือน วดัผลการปฏิบติังานดว้ยการเปล่ียนแปลงของอตัราผลิต
ภาพ 
 
3.7 สรุปผลการวจัิย 
 
 สรุปผลการวิจยัทั้ งหมด เปรียบเทียบวิธีการทาํงาน ก่อนและหลงัปรับปรุง ใน
ประเดน็ต่อไปน้ี (1) แรงงาน (2) อุปกรณ์การทาํงาน (3) วิธีการทาํงาน (4) วตัถุดิบ 

 
วิธีการดาํเนินการวิจยัคร้ังน้ี นาํกระบวนการแกปั้ญหาและเทคนิคทางวิศวกรรมอุต

สาหการ มาใชเ้พื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน ซ่ึงสรุปไดด้งัตารางท่ี 3.1  
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ตารางท่ี 3.1 สรุปวิธีการดาํเนินการวิจยัและผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 
ขั้นตอนการดาํเนินงาน เทคนิคทางวิศวกรรม- 

อุตสาหการท่ีใช ้
ผลลพัธ์ 

1.ค้นหาประ เด็นของ
การปรับปรุง 

-อตัราผลิตภาพ 
-ดชันีการเพิ่มผลผลิต 
-ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห์ ต้ น ทุ น ก า ร -
ดาํเนินงาน 
-การเลือกงาน 

-ทร าบ ถึ ง ปั จ จัย ก า รผ ลิ ต ท่ี
โรงงานกาํลงัประสบปัญหา 
-ตน้ทุนการดาํเนินงานซ่ึงลดได้
โดยการปรับปรุงงาน 
-ส ถ า นี ง า น ท่ี ต้ อ ง ทํ า ก า ร
ปรับปรุง 

2.วิเคราะห์สภาพ
ปัจจุบนั 

-แผนภูมิกระบวนการผลิต -แผนภูมิกระบวนการผลิตก่อน
การปรับปรุงงาน 

3.การกาํหนดแนว
ทางการปรับปรุงและ
ปรับปรุงการทาํงาน 

-เทคนิคการตั้งคาํถาม 5W1H 
-หลกัเกณฑ ์ECRS 
-การวิเคราะห์ท่าทางการทาํงาน 

-แนวทางการปรับปรุงงาน 
-แผนภูมิกระบวนการผลิตหลงั
การปรับปรุงงาน 
-วิธีการทาํงาน,เคร่ืองมือ,สถานี
การทํางาน  ซ่ึ งสามารถเพิ่ม
ผลผลิตได ้

4.ทาํการทดลอง -การออกแบบการทดลอง 
-เคร่ืองมือทดสอบทางสถิติ t-test  

-ผลการทดสอบสมมติ ฐาน
ตามท่ีกาํหนดไว ้

5.การประเมินวิธีการ
ทาํงาน 

-วิธีการทางเศรษฐศาสตร์ -ระยะเวลาการคืนทุน 

6.เสนอวิธีการทาํงาน
ใหม่ 

-อตัราผลิตภาพ -อั ต ร า ผ ลิ ต ภ า พ ห ลั ง ก า ร
ปรับปรุงงาน 

7.สรุปผลการดาํเนินการ
วิจยั 

-ดชันีการเพิ่มผลผลิต -ผลการเปรียบเทียบ อตัราผลิต
ภาพก่อนและหลงัปรับปรุง 

 



บทที ่4 
 

ผลการวจิยั 
 
 

 การศึกษาวิจยัไดด้าํเนินตามขั้นตอนการวิจยัท่ีกล่าวไวใ้นบทท่ี 3 ลาํดบัการ
ดาํเนินการวิจยัและการวิเคราะห์ขอ้มูลในแต่ละขั้นตอน แสดงดงัลาํดบัต่อไปน้ี  
 
4.1 การค้นหาประเด็นการปรับปรุง 
  
 การคน้หาประเดน็การปรับปรุง จะใชข้อ้มลูในอดีตของโรงงาน เป็นระยะเวลา 4 
เดือน ขอ้มูลท่ีใชไ้ดแ้ก่ อตัราผลิตภาพ ตน้ทุนการดาํเนินงาน อตัราการผลิต (ขวด/ชัว่โมง-คน) ใน
แต่ละสถานีงาน ผลการเกบ็ขอ้มูลและวิเคราะห์ขอ้มูล มีดงัน้ี  
 

4.1.1 อตัราผลติภาพ 
 

ขอ้มูลอตัราผลิตภาพ ทาํให้ทราบถึงประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานก่อน
ปรับปรุง การวิจยัคร้ังน้ีนาํการวดัอตัราผลิตภาพรวมมาใช ้เพื่อวิเคราะห์ประสิทธิภาพการทาํงาน
ของโรงงานในภาพรวมโดยใชส้มการ (3.1) ซ่ึงดชันีอตัราผลิตภาพรวมแสดงในภาพประกอบที่ 4.1 
(รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก) ผลการวิเคราะห์ พบว่า ดชันีผลิตภาพมีแนวโนม้ลดตํ่าลงตั้งแต่
เดือนฐานเป็นตน้มา จากสมการท่ี (3.1) แสดงให้เห็นว่า ประสิทธิภาพโดยรวมของปัจจยัการผลิต
ภายในโรงงานลดลงเมื่อเทียบกบัเดือนฐาน ดงันั้น เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของดชันีผลิตภาพโดยรวม
ท่ีลดตํ่าลง จึงใชก้ารวดัผลิตภาพแบบแยกส่วนในแต่ละปัจจยัการผลิตโดยใชส้มการ (3.2) (3.3) (3.4) 
(3.5) ซ่ึงดชันีผลิตภาพในแต่ละปัจจยัการผลิตแสดงในภาพประกอบ 4.2 (รายละเอียดแสดงใน
ภาคผนวก ก) ผลการวิเคราะห์และสัมภาษณ์ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง พบว่า อตัราผลิตภาพของแต่ละปัจจยัการ
ผลิต มีดงัน้ี 
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ภาพประกอบ 4.1 ดชันีผลิตภาพรวม (ก่อนปรับปรุง) 
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ภาพประกอบ 4.2 ดชันีการเพิ่มผลผลิตในแต่ละปัจจยัการผลิต 
 

1) อตัราผลิตภาพของวตัถุดิบ เป็นอตัราส่วนระหว่างรายได้ท่ีมาจากการขาย
ผลิตภณัฑต่์อตน้ทุนของวตัถุดิบท่ีรับซ้ือมา จากภาพท่ี 4.2 พบว่า ในเดือนท่ี 2 ดชันีการเพิ่มผลผลิต 
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ลดลงเม่ือเทียบกบัเดือนท่ี 1 จากนั้นมีการปรับตวัเพิ่มข้ึนในเดือนท่ี 3 และ 4 เม่ือสืบสวนถึงสาเหตุ
การลดลงของดชันีการเพิ่มผลผลิต ในเดือนท่ี 2 พบว่า ตน้ทุนของวตัถุดิบ (ขวด) มีการปรับตวั
เพิ่มข้ึน แต่ขณะเดียวกนัราคาขายของผลิตภณัฑมิ์ไดป้รับตวัข้ึนตาม เพราะ ไดท้าํการตกลงราคาขาย
ล่วงหนา้ไวก้บัลูกคา้ก่อนแลว้ ต่อมาในเดือนท่ี 3 และ 4 โรงงานไดท้าํการตกลงราคาขายกบัลูกคา้ใน
การซ้ือขายคร้ังต่อไปใหม่ เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัตน้ทุนวตัถุดิบ (ขวด) ท่ีเพิ่มสูงข้ึน ส่งผลใหด้ชันีการ
เพิ่มผลผลิตในเดือนท่ี 3 และ 4 ปรับตวัสูงข้ึน 

2) อตัราผลิตภาพของค่าใชจ่้ายเบด็เตลด็ เป็นอตัราส่วนระหว่างรายไดซ่ึ้งมาจาก
การขายผลิตภณัฑ์ต่อค่าใช้จ่ายเบ็ดเตล็ดท่ีไดใ้ช้ไป ค่าใชจ่้ายเบ็ดเตล็ด ประกอบดว้ย ผงซักฟอก 
กระสอบสาํหรับบรรจุขวด แปรงลา้งขวด ค่าเชือกฟาง จากภาพประกอบ 4.2 จะเห็นไดว้่ามีการ
ปรับตวัสูงข้ึน แสดงใหเ้ห็นวา่โรงงานมีการควบคุมค่าใชจ่้ายเหล่าน้ีไดเ้ป็นอยา่งดี 

3) อตัราผลิตภาพของพลงังาน เป็นอตัราส่วนระหว่างรายไดซ่ึ้งมาจากการขาย
ผลิตภณัฑต่์อค่าไฟฟ้าท่ีใชไ้ป จากการสังเกต พบว่า อุปกรณ์ช่วยทาํงานในโรงงานแห่งน้ี ซ่ึงตอ้งใช้
พลงังานไฟฟ้ามีเพียงเคร่ืองลา้งขวดเท่านั้น ดงันั้น ความชาํนาญในการใชเ้คร่ืองลา้งขวดจะส่งผลต่อ
อตัราผลิตภาพพลงังาน จากภาพประกอบที่ 4.2 พบว่า ในเดือนท่ี 2 ดชันีการเพิ่มผลผลิตของ
พลงังานสูงกวา่เดือนฐาน แต่ในเดือนท่ี 3 และ 4 ตํ่ากวา่เดือนฐาน  

4) อตัราผลิตภาพของแรงงาน เป็นอตัราส่วนระหว่างรายไดท่ี้มาจากการขาย
ผลิตภณัฑต่์อค่าแรงทั้งหมด จากภาพประกอบที่ 4.2 พบว่า ตั้งแต่เดือนท่ี 2 มีการปรับตวัลดลงอยา่ง
ต่อเน่ือง เม่ือสมัภาษณ์ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง พบวา่ ผูป้ฏิบติังานในสถานีงานลา้งขวด เป็นคนในทอ้งถ่ินจะมา
ปฏิบติังานเม่ือมีเวลาว่างจากการประกอบอาชีพหลัก คือ อาชีพเกษตรกรรม ส่งผลให้จาํนวน
ผูป้ฏิบติังานมีจาํนวนไม่แน่นอน 
 เม่ือวิเคราะห์อตัราผลิตภาพแรงงานในแต่ละผลิตภณัฑ ์โดยใชส้มการ (3.6) ดงั
ภาพประกอบท่ี 4.3-4.9 พบว่า อตัราผลิตภาพแรงงานของขวดไวตามิลค ์ขวดฉลาม และขวดโซดา 
มีแนวโนม้ลดตํ่าลง เม่ือวิเคราะห์ถึงสาเหตุ พบว่า ในช่วงเดือนท่ี 1-4 มีผูป้ฏิบติังานเขา้มาทาํงาน
ใหม่ ซ่ึงการทาํงานในขั้นตอนการลา้งขวดตอ้งอาศยัความชาํนาญ โดยเฉพาะการลา้งทาํความสะอาด
ภายในขวด ดงันั้น เพื่อเป็นการฝึกให้เกิดความชาํนาญ เจา้ของโรงงานจึงใหล้า้งขวดขนาดเลก็ก่อน 
เม่ือสัมภาษณ์ผูป้ฏิบติังานในช่วงเวลาดังกล่าว พบว่า หลงัจากทาํงานแลว้จะมีอาการปวดเม่ือย
บริเวณแขนทั้งสองขา้งและบางวนัจะมีอาการแสบร้อนท่ีมือ ส่งผลให้ตอ้งหยดุงานในวนัถดัไป แต่
เพื่อไม่ให้ขาดรายไดจ้ากการทาํงาน คนในครอบครัวจึงมาทาํงานแทน สาเหตุดงักล่าวทาํให้อตัรา
ผลิตภาพแรงงานของขวดทั้ง 3 ประเภทมีแนวโนม้ตํ่าลง  
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 ผลการวิเคราะห์อตัราผลิตภาพของขวดเบียร์สิงห์ ขวดเบียร์ชา้ง ขวดขาวและขวด
แบน พบว่า อตัราผลิตภาพแรงงานของผลิตภณัฑท์ั้งส่ีชนิดใกลเ้คียงกบัเดือนฐาน เม่ือวิเคราะห์ถึง
สาเหตุ พบว่า ขวดทั้ง 4 ประเภทมีขนาดใหญ่เม่ือเทียบกบั 3 ประเภทแรกท่ีกล่าวมาแลว้ ซ่ึงในช่วง
เดือนท่ี 1-4 ขวดทั้ง 4 ประเภทลา้งโดยผูป้ฏิบติังานซ่ึงมีความชาํนาญในการลา้งขวด เม่ือสัมภาษณ์
ผูป้ฏิบติังาน พบว่า หลงัจากทาํงานแลว้มีอาการปวดเม่ือยบริเวณแขนทั้งสองขา้ง บางวนัมีอาการ
แสบร้อนท่ีมือ ส่งผลให้ตอ้งหยุดงานในวนัถดัไป สาเหตุดงักล่าวทาํให้อตัราผลิตภาพแรงงานของ
ขวดทั้ง 4 ประเภทใกลเ้คียงกบัเดือนฐาน 
 ผลการวิเคราะห์อัตราผลิตภาพแรงงาน พบว่า สาเหตุท่ีทาํให้อัตราผลิตภาพ
แรงงานลดตํ่าลงมี 2 สาเหตุ คือ (1) ผูป้ฏิบติังานตอ้งหยดุงาน เพราะ มีอาการปวดเม่ือยบริเวณแขน
และแสบร้อนท่ีมือ (2) ผูป้ฏิบติังานซ่ึงมาทาํงานใหม่ ไม่มีความชาํนาญในการใชเ้คร่ืองลา้งขวด  
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ภาพประกอบท่ี 4.3 แผนภูมิแท่งแสดงอตัราผลิตภาพแรงงานของขวดเบียร์ชา้ง (ก่อนปรับปรุง) 
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ภาพประกอบท่ี 4.4 แผนภูมิแท่งแสดงอตัราผลิตภาพแรงงานของขวดเบียร์สิงห์ (ก่อนปรับปรุง) 
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ภาพประกอบท่ี 4.5 แผนภูมิแท่งแสดงอตัราผลิตภาพแรงงานของขวดแบน (ก่อนปรับปรุง) 
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ภาพประกอบท่ี 4.6 แผนภูมิแท่งแสดงอตัราผลิตภาพแรงงานของขวดขาว (ก่อนปรับปรุง) 
 *หมายเหตุ เดือนท่ี 3 ไม่มีการลา้งขวดขาว 
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ภาพประกอบท่ี 4.7 แผนภูมิแท่งแสดงอตัราผลิตภาพแรงงานของขวดไวตามิลค ์(ก่อนปรับปรุง) 
*หมายเหตุ เดือนท่ี 3 ไม่มีการลา้งขวดไวตามิลค ์
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ภาพประกอบท่ี 4.8 แผนภูมิแท่งแสดงอตัราผลิตภาพแรงงานของขวดฉลาม (ก่อนปรับปรุง) 
*หมายเหตุ เดือนท่ี 2 ไม่มีการลา้งขวดฉลาม 
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ภาพประกอบท่ี 4.9 แผนภูมิแท่งแสดงอตัราผลิตภาพแรงงานของขวดโซดา (ก่อนปรับปรุง) 
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จากการวิเคราะห์ขา้งตน้ สามารถสรุปไดว้่า อตัราผลิตภาพรวมมีแนวโนม้ลดตํ่าลง 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งอตัราผลิตภาพแรงงาน ดงันั้น โรงงานแห่งน้ีควรมีการปรับปรุงการทาํงานใน
ส่วนของแรงงาน เพื่อให้อตัราผลิตภาพของแรงงานเพิ่มสูงข้ึน ขณะเดียวกนัก็ควรลดตน้ทุนการ
ดาํเนินงานเพื่อใหอ้ตัราผลิตภาพส่วนอ่ืนๆเพิ่มข้ึนดว้ย 
 

4.1.2 การวเิคราะห์ต้นทุนการดําเนินงาน 
 
 ดชันีการเพิ่มผลผลิต นอกจากจะเพิ่มข้ึนดว้ยการปรับปรุงการทาํงานแลว้ การลด
ตน้ทุนการดาํเนินงานเป็นอีกมุมมองหน่ึง เน่ืองจากว่า อตัราผลิตภาพในงานวิจยัช้ินน้ี ไดน้าํตน้ทุน
การดาํเนินงานมาใช ้เพื่อวดัอตัราผลิตภาพของแต่ละปัจจยัการผลิต ดงันั้น เพื่อให้โรงงานไดท้ราบ
ถึงตน้ทุนการดาํเนินงานท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนั ซ่ึงจะนาํไปสู่การลดตน้ทุนควบคู่ไปกบัการเพิ่มผลผลิต 
จึงไดท้าํการวิเคราะห์ตน้ทุนการดาํเนินงานขึ้น ซ่ึงขั้นตอนการวิเคราะห์ตน้ทุนการดาํเนินงานได้
กล่าวมาแลว้ในบทท่ี 3 ผลการวิเคราะห์ ดงัน้ี 

1) ตน้ทุนผนัแปร ซ่ึงสามารถแจกแจงลงสู่ผลิตภณัฑไ์ด ้ประกอบดว้ย ค่าแรงต่อ
ขวด ค่ากระสอบบรรจุขวด ค่าวตัถุดิบ (ขวด) ผลการวิเคราะห์แสดงในตารางที่ 4.1 – 4.3 ตามลาํดบั 
 

ตารางท่ี 4.1 แสดงค่าแรงรายขวดซ่ึงกาํหนดโดยเจา้ของสถานประกอบการ 

ชนิดขวด ค่าแรงต่อขวด (บาท) 

ขวดเบียร์สิงห์ 0.20 

ขวดเบียร์ชา้ง 0.20 

ขวดแบน 0.25 

ขวดขาว 0.25 

ขวดไวตามิลค ์ 0.15 

ขวดฉลาม 0.15 

ขวดโซดา 0.15 
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ตารางท่ี 4.2 การแจกแจงตน้ทุนของกระสอบบรรจุลงสู่ผลิตภณัฑ ์

ชนิดขวด 
ราคากระสอบ 1 ใบ 

(บาท) 
จาํนวนขวดท่ีบรรจุ 

(ขวด) 
ตน้ทุน 

(บาท/ขวด) 

ขวดเบียร์สิงห์ 4.50 100 0.05 

ขวดเบียร์ชา้ง 4.50 100 0.05 

ขวดแบน 4.50 80 0.06 

ขวดขาว* 1.50 12  0.13 

ขวดไวตามิลค ์ 4.50 100 0.05 

ขวดฉลาม 4.50 140 0.03 

ขวดโซดา 4.50 100 0.05 
*ขวดขาว บรรจุใส่ลงักระดาษ 

 
ตารางท่ี 4.3 การแจกแจงตน้ทุนของวตัถุดิบ (ขวด) ลงสู่ผลิตภณัฑ ์

ชนิดขวด 
นํ้าหนกั 1ขวด 

(กรัม) 
นํ้าหนกัขวด1 kg 
ราคา 70 สตางค ์

ตน้ทุน 
(บาท/ขวด) 

ขวดเบียร์สิงห์ 391.3 0.7 0.27 

ขวดเบียร์ชา้ง 460.9 0.7 0.32 

ขวดแบน 316.2 0.7 0.22 

ขวดขาว 418.7 0.7 0.29 

ขวดไวตามิลค ์ 190.2 0.7 0.13 

ขวดฉลาม 126.4 0.7 0.09 

ขวดโซดา 323.2 0.7 0.23 
  

2) ตน้ทุนผนัแปรซ่ึงไม่สามารถแจกแจงลงสู่ผลิตภัณฑ์ได้ ประกอบด้วย ค่า
แปรงลา้งขวด ค่าผงซักฟอก ค่าไฟฟ้า และค่าเชือกฟาง การวิเคราะห์ตน้ทุนผนัแปรประเภทน้ี
คาํนวณจากค่าเฉล่ียของตน้ทุนผนัแปรขา้งตน้ต่อจาํนวนขวดในช่วงระยะเวลา 4 เดือน จาํนวน
ผลิตภณัฑใ์นช่วงระยะเวลา 4 เดือนแสดงในตารางที่ 4.4 และผลการวิเคราะห์ตน้ทุนผนัแปรซ่ึงไม่
สามารถแจกแจงลงสู่ผลิตภณัฑไ์ดแ้สดงในตารางที่ 4.5  
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ตารางท่ี 4.4 จาํนวนผลิตภณัฑใ์นช่วงระยะเวลา 4 เดือนก่อนปรับปรุง 
 เดือน  

 1 2 3 4 รวม 
จาํนวนผลิตภณัฑ(์ขวด) 71,743 125,866 53,300 39,902 290,831 

 
ตารางท่ี 4.5 ผลการวิเคราะห์ตน้ทุนผนัแปร ซ่ึงไม่สามารถแจกแจงลงสู่ผลิตภณัฑ ์

  เดือน   ตน้ทุน 

  1 2 3 4 รวม (บาท/ขวด) 

ค่าแปรงลา้งขวด (บาท) 7,175 12,588 5,330 3,990 29,083 0.001 

ค่าผงซกัฟอก (บาท) 1,218 2,135 904 676 4,933 0.017 

ค่าเชือกฟาง (บาท) 500 1,000 300 200 2,500 0.009 

ค่าไฟฟ้า (บาท) 1,074 1,884 796 596 4,350 0.015 
 
3).นาํตน้ทุนผนัแปรทั้งสองประเภทมารวมกนั ไดผ้ลสรุปดงัตารางท่ี 4.6 เม่ือ

พิจารณาแนวทางการลดตน้ทุน พบว่า ตน้ทุนวตัถุดิบ(ขวด)และค่าแรงต่อขวด สามารถลดไดด้ว้ย
นโยบายการจัดการของโรงงาน  สําหรับค่ากระสอบสําหรับบรรจุขวด ค่าแปรงล้างขวด ค่า
ผงซักฟอก ค่าไฟฟ้า ค่าเชือกฟาง สามารถลดตน้ทุนไดด้ว้ยการปรับปรุงงานทาํงานในสถานีงาน
ต่างๆ ดงัภาพประกอบท่ี 4.10  

ต้นทุนการดําเนินงาน
-ต้นทุนวัตถุดิบ(ขวด)
-ค่าแรงต่อขวด
-ค่ากระสอบสําหรับบรรจุขวด
-ค่าแปรงล้างขวด
-ค่าผงซักฟอก
-ค่าไฟฟjา
-ค่าเชือกฟาง

สามารถลดได้ด้วย
นโยบายการจัดการของโรงงาน

-ต้นทุนวัตถุดิบ(ขวด)
-ค่าแรงต่อขวด
-ค่ากระสอบสําหรับบรรจุขวด

สามารถลดได้ด้วย
การปรับปรุงการทํางาน

-ค่าแปรงล้างขวด
-ค่าผงซักฟอก
-ค่าไฟฟjา
-ค่าเชือกฟาง  

ภาพประกอบ 4.10 ตน้ทุนผนัแปรซ่ึงสามารถลดไดด้ว้ยนโยบายการจดัการของโรงงานและสามารถ 
ลดไดด้ว้ยการปรับปรุงการทาํงาน 



ตารางที่ 4.6 ตน้ทุนผนัแปรของผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิด 

วตัถุดิบ(ขวด) ค่าแรงรายขวด ค่ากระสอบ ค่าแปรงลา้งขวด ค่าผงซกัฟอก ค่าเชือกฟาง ค่าไฟฟ้า ตน้ทุนผนัแปรรวม 

ชนิดขวด บ/ขวด บ/ขวด บ/ขวด บ/ขวด บ/ขวด บ/ขวด บ/ขวด บ/ขวด 

ขวดเบียร์สิงห์ 0.27 0.20 0.05 0.001 0.017 0.009 0.015 0.562 

ขวดเบียร์ชา้ง 0.32 0.20 0.05 0.001 0.017 0.009 0.015 0.612 

ขวดแบน 0.22 0.25 0.06 0.001 0.017 0.009 0.015 0.572 

ขวดขาว 0.29 0.25 0.13 0.001 0.017 0.009 0.015 0.712 

ขวดไวตามิลค ์ 0.13 0.15 0.05 0.001 0.017 0.009 0.015 0.372 

ขวดฉลาม 0.09 0.15 0.03 0.001 0.017 0.009 0.015 0.312 

ขวดโซดา 0.23 0.15 0.05 0.001 0.017 0.009 0.015 0.472 

เศษแกว้* 0.7** 0 0 0 0 0.009 0   0.709** 

*เศษแกว้จะมีการซื้อขายกนัเป็นกิโลกรัม    
** มีหน่วยเป็น บาท/กิโลกรัม 
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4.1.3 การเลอืกงาน 
 

จากผลการวิเคราะห์ดชันีการเพิ่มผลผลิต พบว่า ดชันีการเพิ่มผลผลิตของแรงงาน 
มีแนวโนม้ท่ีจะลดตํ่าลง ดงันั้น ควรมีการปรับปรุง เพื่อเพิ่มอตัราผลิตภาพในปัจจยัดงักล่าว 

จากขอ้มูลทัว่ไปของโรงงาน ซ่ึงกล่าวมาแลว้ในบทท่ี 1 พบว่า กระบวนการทาํงาน
ของโรงงานแห่งน้ี ประกอบดว้ย 3 สถานีการทาํงาน คือ สถานีงานแยกขวด สถานีงานลา้งทาํความ
สะอาดขวด และสถานีงานบรรจุขวดลงกระสอบ ดงันั้น เพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ควรเลือกสถานี
งานท่ีมีความจาํเป็นเร่งด่วนมาปรับปรุงก่อน การเลือกสถานีงานเพื่อปรับปรุงใชว้ิธีการวดัอตัราการ
ผลิต (ขวด/ชัว่โมง-คน) ในแต่ละสถานีการทาํงาน เพื่อพิจารณาถึงความจาํเป็นเร่งด่วน ผลการวดั
อตัราการผลิตแสดงในภาพประกอบ 4.11 โดยรายละเอียดของขอ้มูลแสดงในภาคผนวก ข 
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ภาพประกอบ 4.11 แผนภูมิแท่งแสดงอตัราการผลิตในแต่ละสถานีการทาํงานก่อนปรับปรุง 
 
จากภาพประกอบ 4.11 พบว่า อตัราการผลิตในสถานีงานลา้งทาํความสะอาดขวด

มีอตัราการผลิตตํ่าท่ีสุด รองลงมาคือสถานีงานแยกขวดและสถานีงานบรรจุขวดลงกระสอบ ดงันั้น 
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ในการวิจยัคร้ังน้ีจึงเลือกงานในสถานีงานลา้งทาํความสะอาดขวดและงานในสถานีงานแยกขวดมา
ศึกษา เพื่อปรับปรุงการทาํงานใหมี้ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 

การคน้หาประเด็นการปรับปรุง พบว่า โรงงานแห่งน้ีมีปัญหาอัตราผลิตภาพ
แรงงานลดตํ่าลง ดงันั้น ควรมีการปรับปรุงงานในส่วนของแรงงาน เพื่อให้อตัราผลิตภาพแรงงาน
เพิ่มสูงข้ึน นอกจากน้ีการปรับปรุงงาน ควรคาํนึงถึงตน้ทุนของค่าผงซกัฟอก ค่าแปรงลา้งขวด ค่า
ไฟฟ้า เพราะ ตน้ทุนเหล่าน้ีสามารถลดไดด้ว้ยการปรับปรุงงาน ซ่ึงสถานีงานท่ีควรปรับปรุงเร่งด่วน 
คือ สถานีงานแยกขวดและสถานีงานลา้งขวด 

 
4.2 ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลติ 
 
 จากการคน้หาประเด็นการปรับปรุง พบว่า สถานีงานท่ีควรปรับปรุงเร่งด่วน คือ 
สถานีงานแยกขวดและสถานีงานลา้งขวด การปรับปรุงในสถานีงานทั้งสอง มีขั้นตอนตามลาํดบั 
ดงัน้ี (1) วิเคราะห์สภาพปัจจุบนัของสถานีงาน (2) กาํหนดแนวทางการปรับปรุงการทาํงาน (3) ทาํ
การปรับปรุงตามแนวทางที่กาํหนดไว ้(4) ทาํการทดลองวิธีการทาํงาน เคร่ืองมือ สถานีการทาํงาน
ซ่ึงไดป้รับปรุงแลว้  
 การศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิต มีดงัน้ี 
 

4.2.1 สถานีงานแยกขวด  
  

4.2.1.1 วเิคราะห์สภาพปัจจุบันของสถานีงาน  
 

 สถานีงานแยกขวด เป็นสถานีงานแรกในกระบวนการลา้งขวดเพื่อนาํกลบัไปใช้
ใหม่ จุดประสงคข์องการทาํงานในสถานีงานน้ี คือ แยกขวดออกเป็นประเภทต่างๆ ตามท่ีตอ้งการ
การวิเคราะห์กระบวนการทาํงาน เพื่อปรับปรุงวิธีการทาํงานใหมี้ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน เร่ิมจากบนัทึก
วิธีการทาํงาน ดว้ยแผนภูมิกระบวนการผลิต ประเภท คน โดยแสดงในภาพประกอบที่ 4.12 จากนั้น
นาํแผนภูมิดงักล่าวมาวิเคราะห์ ไดผ้ลดงัน้ี 
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ขั้นตอนการทาํงาน 

 
สญัลกัษณ์ 

ก่อนปรับปรุง 

ระยะทาง (เมตร) เวลา (นาที) 

1.ลาํเลียงวตัถุดิบ (ขวด) จากสถานท่ีจดัเกบ็ขวด 
   มายงัสถานีงานแยกขวด 

 188.5 15 

2.แยกประเภทขวดที่ตอ้งการนาํไปใส่ใน 
   กระสอบท่ีจดัเตรียมไว ้

 1,784 70 

3.นาํกระสอบซ่ึงใส่ขวดท่ีเลือกแลว้ไปเกบ็ใน 
   สถานท่ีท่ีกาํหนดไว ้

 200 20 

รวม 3 2,172 105 
 

ภาพประกอบ 4.12 แผนภูมิกระบวนการผลิต ประเภทคน ในสถานีงานแยกขวด (ก่อนปรับปรุง) 
 
1) นํ้าหนกักระสอบท่ีตอ้งลาํเลียง จากสถานท่ีจดัเกบ็ขวด (ภาพประกอบ 4.13(a)) 

มายงัสถานีงานแยกขวด (ภาพประกอบ 4.13 (b)) มีนํ้ าหนกัประมาณ 30 – 40 กิโลกรัม โดย
ระยะทางระหว่างสถานท่ีจดัเก็บขวดกบัสถานีงานแยกขวดประมาณ 18.85 เมตร ประกอบกบัการ
ลาํเลียงมีเพียงรถเขน็ (ภาพประกอบ 4.13 (c)) ซ่ึงบรรจุไดเ้พียงคร้ังละ 2 กระสอบเท่านั้น แต่ละรอบ
การทาํงานจะตอ้งลาํเลียงประมาณ 10 กระสอบ ดว้ยเหตุดงักล่าว ทาํใหผู้ป้ฏิบติังานตอ้งใชร้ะยะทาง
ลาํเลียงประมาณ 188.5 เมตร ใชเ้วลาในการลาํเลียงประมาณ 15 นาที 

2) กระสอบซ่ึงลาํเลียงมาจากสถานที่จัดเก็บขวด เม่ือเทออกมาแลว้จะมีขวด
หลากหลายชนิด ดงัภาพประกอบ 4.14 (a) ผูป้ฏิบติังานตอ้งแยกขวดเป็นประเภทต่างๆ เพื่อนาํไปใส่
ในกระสอบท่ีจดัเตรียมไว ้ผูป้ฏิบติังานจะเคล่ือนท่ีบริเวณโต๊ะทาํงานเพื่อเลือกขวดท่ีตอ้งการคร้ังละ
ประมาณ 4 ขวด จากนั้นจะนาํไปใส่ในกระสอบท่ีจดัเตรียมไว ้ระยะทางท่ีผูป้ฏิบติังานเคล่ือนท่ี
ประมาณ 1,784 เมตร และใชเ้วลาทาํงานเฉล่ีย 70 นาที เม่ือสังเกตในขณะทาํงาน พบว่า กระสอบซ่ึง
จดัเตรียมไวส้าํหรับใส่ขวดท่ีแยกประเภทแลว้ ไม่มีการจดัวางตาํแหน่งท่ีแน่นอน ดงัภาพประกอบ 
4.14 (B) ส่งผลใหผู้ป้ฏิบติังาน ตอ้งใชเ้วลาในการมองหากระสอบ เพื่อจะนาํขวดซ่ึงตนเลือกแลว้ไป
ใส่กระสอบใบนั้น จาํนวนขวดท่ีตอ้งแยกประเภท มีประมาณ 800 ขวด/คร้ัง 
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     (a)                                                                               (b) 

 
(c) 

ภาพประกอบ 4.13 สถานท่ีจดัเกบ็ขวดท่ีรับซ้ือมาและสถานีงานแยกขวด (ก่อนปรับปรุง) 
(a) สถานท่ีจดัเกบ็ขวดท่ีรับซ้ือมา (b) สถานีงานแยกขวด 
(c) รถเขน็ซ่ึงเป็นอุปกรณ์ช่วยในการลาํเลียงจากสถานท่ีจดัเกบ็ขวดไปยงัสถานี  

งานแยกขวด 

          
     (a)                                                                               (b) 

ภาพประกอบ 4.14 สถานีงานแยกขวด (ก่อนปรับปรุง) 
(a) ขวดท่ีรับซ้ือมามีหลากหลายชนิด 
(b) กระสอบสาํหรับใส่ขวดท่ีแยกประเภทแลว้ไม่มีการกาํหนดตาํแหน่งท่ีแน่นอน 
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3) หลงัจากแยกประเภทขวดเสร็จแลว้ ขวดประเภทใดที่จะลา้ง จะถูกลาํเลียงไป
ยงัสถานีงานลา้งขวดโดยทนัที ส่วนท่ีเหลือจะถูกนาํไปเก็บในจุดท่ีกาํหนดไว ้ดงัภาพประกอบ 4.15 
เพื่อรอการลา้งต่อไป ระยะทางท่ีผูป้ฏิบติังานเคล่ือนท่ี โดยประมาณ 200 เมตร และใชเ้วลาทาํงาน
เฉล่ีย 20 นาที 

 
 

ภาพประกอบ 4.15 บริเวณจดัเกบ็ขวดซ่ึงแยกประเภทแลว้ 
 

4.2.1.2 การกาํหนดแนวทางการปรับปรุงงาน 
 

ผลการวิเคราะห์กระบวนการทาํงาน พบว่า ขั้นตอนการทาํงาน ควรมีการปรับปรุง 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้สูงข้ึน การกาํหนดแนวทางการปรับปรุงงาน ไดน้าํเทคนิคการตั้งคาํถาม 
5W1H เพื่อพิจารณาถึงความเหมาะสม ตามลาํดบัขั้นตอนการทาํงาน ซ่ึงแสดงในแผนภูมิ
กระบวนการผลิต ประเภทคน ในสถานีงานแยกขวด (ภาพประกอบ 4.12) ประกอบกบั การสังเกต
วิธีการทาํงาน เพื่อทราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน และนาํหลกัเกณฑ ์ECRS มาปรับปรุง ผลการกาํหนด
แนวทางการปรับปรุงงาน สาํหรับกระบวนการแยกขวด แสดงดงัตารางท่ี 4.7 – 4.9  
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ตารางที่ 4.7 การตั้งคาํถาม 5W1H ในขั้นตอนลาํเลียงวตัถุดิบ (ขวด) จากสถานที่จดัเกบ็ขวดมายงัสถานีงานแยกขวด 
หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 

วตัถุประสงค ์  (What) ทาํอะไร ลาํเลียงขวด นํ้ าหนักกระสอบที่ตอ้งลาํเลียงมี
นํ้ าหนกัประมาณ 30-40 กิโลกรัม 
ลาํเลียงครั้งละ 10 กระสอบ 
ระยะทางประมาณ 188.5 เมตร 
ด้ ว ย เ ห ตุ ดั ง ก ล่ า ว จึ ง ทํ า ใ ห้
ผูป้ฏิบตัิงานตอ้งออกแรงทาํงาน
มาก 

1.ส าม า ร ถตัด ขั้ น ต อนก า ร
ทํางานนี้ออกไป  ด้วยการจัด
สถานที่จัดเก็บขวดกับสถานี
ง านแ ยกขวด ให้ อ ยู่  ณ  จุ ด
เดียวกนั 
2. การยา้ยสถานที่จัดเก็บขวด
ให้ใกล้กับสถานีงานแยกขวด
ม าก ขึ้ น  สาม า รถลดระ ย ะ
ทางการลาํเลียงได ้
3.การลาํเลียงจะสะดวกมากขึ้น 
ถา้มีอุปกรณ์ทนัสมยั 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํ ขวดยงัไม่ไดอ้ยูท่ี่สถานีงานแยกขวด 
สถานที่ (Where) สถานที่ ระหว่างสถานที่จัดเก็บขวดกับสถานี

งานแยกขวด 
(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่นัน่ ขวดที่ซื้อมาจะเก็บในสถานที่จัดเก็บ

ขวด ส่วนงานแยกขวดทาํในสถานีงาน
แยกขวด 

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร เมื่อตอ้งการแยกขวด 
(Why) ทาํไมถึงทาํเมื่อนั้น ในสถานีงานแยกขวดยงัไม่มีขวดอยู่

ในสถานีงาน 
วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร ใชค้นลาํเลียงโดยมีรถเขน็เป็นอุปกรณ์

ช่วยในการทาํงาน 
(Why) ทาํไม ไม่มีอุปกรณ์ที่ทนัสมยั 
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ตารางที่ 4.8 การตั้งคาํถาม 5W1H ในขั้นตอนการแยกประเภทขวดที่ตอ้งการนาํไปใส่ในกระสอบที่จดัเตรียมไว ้
หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 

วตัถุประสงค ์  (What) ทาํอะไร แยกขวดเป็นประเภทต่างๆ การจดัเตรียมกระสอบเพื่อใส่ขวดที่
แยกประเภทแล้วไม่มีการจัดวาง
ตํา แ ห น่ ง ที่ แ น่ น อน  ส่ ง ผ ล ให้
ผูป้ฏิบตัิงานจะตอ้งมองหากระสอบ
ดงักล่าวทุกครั้งเมื่อนาํขวดไปใส่  

1.ส าม า ร ถตัด ขั้ น ต อนก า ร
ทาํงานนี้ออกไป ดว้ยการรับซื้อ
ขวดซึ่งแยกประเภทแล้วจาก
พอ่คา้ 
2.การมองหากระสอบจะถูก
กาํจดัออกไป ถา้กระสอบมีการ
จดัวางตาํแหน่งที่แน่นอน 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํ ขวดที่ รับซื้อมามีหลากหลายชนิด
รวมกนั 

สถานที่ (Where) สถานที่ สถานีงานแยกขวด 
(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่นัน่ มีโตะ๊ทาํงานซึ่งใชเ้ป็นประจาํ 

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร เมื่อมีขวดอยูใ่นสถานีงาน 
(Why) ทาํไมถึงทาํเมื่อ
นั้น 

ตอ้งมีขวดจึงจะสามารถทาํงานได ้

วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร ใชค้นเลือกขวดที่ตอ้งการ 
(Why) ทาํไม คนสามารถจําแนกชนิดของขวดที่

ตอ้งการไดแ้ม่นยาํ 
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ตารางที่ 4.9 การตั้งคาํถาม 5W1H ในขั้นตอนนาํกระสอบซึ่งใส่ขวดที่เลือกแลว้ไปเกบ็ในสถานที่ที่กาํหนดไว ้
หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 

วตัถุประสงค ์ (What)ทาํอะไร ลาํเลียงขวดที่แยกประเภทแลว้เก็บไว้
ดว้ยกนั 

ผู ้ปฏิบัติงานใช้เวลาประมาณ  20 
นาที เพื่อลาํเลียงกระสอบซึ่งบรรจุ
ขวด ที่ แ ยกประ เภทแล้ว ไปยัง
สถานที่ที่กาํหนดไวเ้พราะโรงงาน
ไม่มีอุปกรณ์การลาํเลียงทนัสมยั 

นาํอุปกรณ์การลาํเลียงทนัสมยั
มาใชใ้นโรงงานจะลดเวลาการ
ทาํงานลงได ้(Why) ทาํไมตอ้งทาํ ตอ้งการเกบ็ขวดที่เป็นประเภทเดียวกนั

ไว้ด้วยกันเพื่อสะดวกเ มื่อต้องการ
นาํมาลา้ง 

สถานที่ (Where) สถานที่ จากสถานีงานแยกขวดไปยงัสถานที่
จัด เ ก็บขวดแ ต่ละประ เภทตามที่
กาํหนดไว ้

(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่นัน่ มีการเก็บขวดประเภทต่างๆไว้ก่อน
แลว้ 

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร หลงัจากแยกขวดเสร็จแลว้ 
(Why) ทําไมถึงทํา เ มื่ อ
นั้น 

ตอ้งการเกบ็ขวดที่เป็นประเภทเดียวกนั
ไวด้ว้ยกนั 

วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร ใชค้นลาํเลียง 
(Why) ทาํไม ไม่มีอุปกรณ์ที่ทนัสมยั 
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 จากตารางท่ี 4.7 – 4.9 สามารถสรุปปัญหาท่ีเกิดข้ึนและแนวทางแกไ้ขปัญหาได ้
ดงัน้ี 

1) โรงงานไม่มีอุปกรณ์การลาํเลียงทนัสมยั ส่งผลให้ผูป้ฏิบติังานตอ้งออกแรง
มาก สาํหรับลาํเลียงกระสอบ แนวทางแกไ้ขปัญหา มีดงัน้ี 

1.1) การลาํเลียงจะมีประสิทธิภาพสูงข้ึน ถ้ามีการนําอุปกรณ์การลาํเลียง
ทนัสมยัมาใช ้เช่น สายพานลาํเลียง  

1.2) ลดระยะทางการลาํเลียง โดยกาํหนดสถานที่จดัเก็บขวด ให้ใกลก้บัสถานี
งานแยกขวดมากยิง่ข้ึน หรือรวมสถานท่ีจดัเกบ็ขวดกบัสถานีงานแยกขวดเขา้ดว้ยกนั 

2) ในสถานีงานแยกขวด ไม่มีการกาํหนดตาํแหน่งวางกระสอบ เพื่อใส่ขวดท่ี
เลือกแลว้ ส่งผลใหผู้ป้ฏิบติังานตอ้งมองหาตาํแหน่งกระสอบ เพื่อใส่ขวดท่ีตนเลือกแลว้ทุกคร้ัง แนว
ทางแกไ้ขปัญหา คือ ควรกาํหนดตาํแหน่งการวางกระสอบ ของขวดชนิดต่างๆ เพื่อให้ผูป้ฏิบติังาน
สามารถจดจาํได ้ 

3) พื้นท่ีการทาํงานภายในสถานีงานแยกขวด ควรใหอ้ยูใ่นระยะพื้นท่ีการทาํงาน 
(Working Area) ของผูป้ฏิบติังาน 

4) ถ้าโรงงานเปล่ียนแปลงนโยบายการจัดซ้ือ จากแต่เดิม ซ้ือขวดทุกชนิดท่ี
รวมอยู่ในกระสอบเดียวกนั เปล่ียนเป็น รับซ้ือเฉพาะขวดที่ตอ้งการเท่านั้น งานแยกขวดจะถูกตดั
ออกไปทนัที 
 

4.2.1.3 การปรับปรุงงาน 
 
จากแนวทางการปรับปรุงการทาํงาน พบว่า ขั้นตอนการแยกขวดจะถูกตดัออกไป 

ถา้โรงงานเปล่ียนแปลงนโยบายการจดัซ้ือวตัถุดิบ(ขวด) โดยแต่เดิมรับซ้ือขวดทุกชนิด ซ่ึงรวมอยู่
ในกระสอบเดียวกนั เปล่ียนเป็นรับซ้ือเฉพาะขวดท่ีตอ้งการ ซ่ึงกระบวนการรับซ้ือเฉพาะขวดท่ี
ตอ้งการ เร่ิมจากโรงงานสั่งซ้ือขวดท่ีตอ้งการกับพ่อคา้ ซ่ึงจะตอ้งระบุชนิดและปริมาณขวดท่ี
ตอ้งการ จากนั้นพ่อคา้จะไปรวบรวมขวดที่โรงงานตอ้งการจากแหล่งต่างๆ เช่น กองขยะเทศบาล 
ครัวเรือน ร้านอาหาร เป็นตน้ เม่ือไดช้นิดและปริมาณขวดท่ีตอ้งการ พอ่คา้จะนาํส่งโรงงาน โดยขาย
ในราคาท่ีตลาดกาํหนด  

การตดัสินใจเพื่อเปล่ียนแปลงนโยบายการจดัซ้ือวตัถุดิบ (ขวด) ของโรงงาน ผูว้ิจยั
ไดท้าํการระดมสมองกบัผูท่ี้เก่ียวขอ้ง ไดผ้ลสรุปในประเดน็ต่างๆ ดงัน้ี 
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ตน้ทุนของวตัถุดิบ กรณีรับซ้ือเฉพาะขวดท่ีตอ้งการจะมีตน้ทุนสูงกว่ารับซ้ือขวดท่ี
ยงัไม่แยกประเภท เพราะ ขวดบางประเภทมีปริมาณนอ้ยแต่เป็นท่ีตอ้งการของตลาด ทาํให้เกิดการ
แข่งขนัดา้นราคารับซ้ือกบัโรงงานอ่ืนท่ีมีความตอ้งการขวดเช่นเดียวกนั 

การจดัหาวตัถุดิบ โรงงานไม่มีความมัน่ใจว่า พ่อคา้จะหาขวดไดต้ามปริมาณท่ี
ตอ้งการ เพราะ โรงงานอ่ืนซ่ึงประกอบธุรกิจเดียวกนัในพื้นท่ีใกลเ้คียง ไดใ้ชน้โยบายดงักล่าว กาํลงั
ประสบปัญหาขาดแคลนวตัถุดิบ  

ผลกระทบดา้นอ่ืนๆ โรงงานจะสามารถควบคุมสินคา้คงคลงัของวตัถุดิบได ้เพราะ 
จะรับซ้ือขวดเม่ือตอ้งการเท่านั้น แต่ขณะเดียวกนั โรงงานจะสูญเสียโอกาสการขายเศษแกว้ 

ผลการเปรียบเทียบประเด็น ตน้ทุน การจดัซ้ือ และผลกระทบอ่ืนๆ ของนโยบาย
รับซ้ือเฉพาะขวดท่ีตอ้งการกบัรับซ้ือขวดท่ียงัไม่แยกประเภท ไดผ้ลดงัตารางท่ี 4.10 ผลของการ
ตดัสินใจ คือ โรงงานใชน้โยบายรับซ้ือขวดท่ียงัไม่แยกประเภท เพราะ ไม่ตอ้งการรับความเส่ียงของ
ปริมาณขวดท่ีอาจเกิดข้ึนในอนาคต  

ผลการตดัสินใจใชน้โยบายรับซ้ือขวดท่ียงัไม่แยกประเภท ส่งผลให้ตอ้งปรับปรุง
งานในขั้นตอนการแยกขวด โดยใชแ้นวทางการปรับปรุงงานในหวัขอ้ 4.2.1.2 มาปรับปรุง ซ่ึงมีผล
การปรับปรุงตามลาํดบั ดงัน้ี 

1) ลดระยะทางการลาํเลียงวตัถุดิบ (ขวด) จากสถานท่ีจดัเก็บขวดมายงัสถานีงาน
แยกขวดออกไป โดยเปล่ียนวิธีการทาํงาน จากแต่เดิม สถานท่ีจดัเก็บขวดเป็นสถานท่ีซ้ือ-ขายขวด 
หลงัจากซ้ือ-ขายเสร็จจะนาํขวดไปเกบ็ในสถานท่ีดงักล่าว เปล่ียนเป็นซ้ือ-ขายขวดในสถานีงานแยก
ขวด หลงัจากซ้ือขายเสร็จจะนาํขวดเทลงบนโต๊ะทาํงานทนัที แต่ถา้โต๊ะทาํงานไม่สามารถรองรับ
จาํนวนขวดไดเ้พียงพอ ให้วางไวใ้กลก้บัโต๊ะทาํงานเพื่อลดระยะทางในการลาํเลียง ดงัแผนผงัการ
ทาํงานแสดงในภาพประกอบ 4.16 

2) ปรับปรุงขั้นตอนแยกประเภทขวดที่ตอ้งการนาํไปใส่ในกระสอบท่ีจดัเตรียม
ไวใ้ห้ง่ายข้ึน จากแต่เดิม ไม่มีการกาํหนดตาํแหน่งการวางกระสอบ เพื่อใส่ขวดท่ีผูป้ฏิบติังานเลือก
มาจากโตะ๊ทาํงาน เปล่ียนเป็นกาํหนดตาํแหน่งการวางกระสอบดงักล่าว  

การปรับปรุง เร่ิมจากเก็บข้อมูลสัดส่วนของขวดประเภทต่างๆ ซ่ึงแสดงใน
ภาพประกอบท่ี 4.17 จากนั้นทาํการออกแบบอุปกรณ์ช่วยทาํงาน ประกอบดว้ย โครงเหลก็เพื่อวาง
ถงัสําหรับใส่ขวดและโครงเหล็กเพื่อวางกระสอบสําหรับใส่เศษแกว้ อุปกรณ์ดงักล่าวแสดงใน
ภาพประกอบ 4.18 (a) และ 4.18 (b) รายละเอียดของอุปกรณ์ดงักล่าวแสดงในภาคผนวก ค และ
ปรับปรุงโตะ๊ท่ีใชใ้นการทาํงานโดยเสริมพื้นเอียงในบริเวณท่ีมือไม่สามารถเอ้ือมถึง  
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ตารางท่ี 4.10 ผลการเปรียบเทียบ ผลของนโยบายรับซ้ือขวดท่ีแยกแลว้กบัรับซ้ือขวดท่ียงัไม่แยก 
ประเภท 

ประเดน็เปรียบเทียบ รับซ้ือเฉพาะขวดท่ีตอ้งการ รับซ้ือขวดท่ียงัไม่แยก
ประเภท 

ตน้ทุน   
ขวดเบียร์สิงห์ (บาท/ขวด) 0.90 0.27 
ขวดเบียร์ชา้ง (บาท/ขวด) 0.90 0.32 
ขวดแบน (บาท/ขวด) 0.58 0.22 
ขวดขาว (บาท/ขวด) 2.50 0.29 
ขวดไวตามิลค ์(บาท/ขวด) 0.80 0.13 
ขวดฉลาม (บาท/กิโลกรัม) 2.75 0.70 
ขวดโซดา (บาท/กิโลกรัม) 2.75 0.70 
การจดัหาวตัถุดิบ 1.ตอ้งสัง่จองกบัพอ่คา้ล่วงหนา้ 1.สามารถรับซ้ือไดทุ้กวนั 
 2.ความเส่ียงในเร่ืองของปริมาณ

ขวดท่ีตอ้งการ อาจขาดตลาดได ้
2.มีปริมาณการสะสมอยา่ง
สมํ่าเสมอ 

ผลกระทบดา้นอ่ืนๆ 1.สามารถควบคุมสินคา้คงคลงั
ของวตัถุดิบ (ขวด) ได ้

1.ไม่สามารถควบคุมสินคา้
คงคลงัของวตัถุดิบ (ขวด) 
ได ้

 2.ไม่มีผลิตภณัฑช์นิดเศษแกว้ 2.มีผลิตภณัฑช์นิดเศษแกว้ 
(ตน้ทุนของขวดท่ีตอ้งการจากการสมัภาษณ์พอ่คา้) 
(ตน้ทุนของขวดท่ียงัไม่แยกประเภท จากตารางท่ี 4.3) 
 

การกาํหนดตาํแหน่งของกระสอบท่ีใส่ขวดแต่ละประเภท ยึดหลกัท่ีว่า ขวดท่ีมี
ปริมาณสัดส่วนมากให้อยู่ใกล้ตัวผูป้ฏิบัติงาน ส่วนขวดท่ีมีปริมาณสัดส่วนน้อยให้อยู่ไกลตัว
ผูป้ฏิบติังานออกไป แต่ขวดท่ีมีปริมาณสดัส่วนนอ้ยจะใส่ในถงัท่ีจดัไว ้เม่ือเตม็ถงัแลว้จะนาํไปเทลง
ในกระสอบซ่ึงอยู่ไกลตัวผู ้ปฏิบัติงาน แผนผงัสถานีการทํางานท่ีถูกปรับปรุงแล้วแสดงใน
ภาพประกอบ 4.18 (d) 
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บริเวณเก็บขวดที่รับซื้อมา
หลังปรับปรุง

โต๊ะ
แยก
ขวดบริเวณเก็บขวด

เพื่อรอล้าง

บริเวณล้างขวด

บริเวณเก็บสินค้าเพื่อรอขาย

บริเวณบรรจุและตรวจ
สอบความสะอาดของขวด

บริเวณเก็บขวดท่ีรับซ้ือมา
ก่อนปรับปรุง

 
 

ภาพประกอบ 4.16 บริเวณเกบ็ขวดท่ีรับซ้ือมา ก่อนและหลงัปรับปรุง 
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ขวดเบยีร์สิงห์

14%

ขวดเบยีร์ชา้ง

11%
ขวดแบน

3%

เศษแกว้สีชา

12%
ขวดฉลาม

9%

ขวดขาว

3%
เศษแกว้สีเขียว

1%

ขวดไวตามิลค์

9%
เศษแกว้สีขาว

38%

 
ภาพประกอบ 4.17 สดัส่วนของขวดชนิดต่างๆและเศษแกว้สีต่างๆ 

        
(a)                                                                       (b) 

         
(c)                                                                       (d) 

ภาพประกอบ 4.18 การปรับปรุงงานในสถานีงานแยกขวด 
(a) โครงเหลก็เพื่อวางภาชนะสาํหรับใส่ขวดท่ีมีปริมาณสดัส่วนนอ้ย 
(b) โครงเหลก็เพื่อใส่เศษแกว้ 
(c) ภาพถ่ายสถานีการทาํงานหลงัปรับปรุง 
(d) การวางแผนผงัโดยนาํสดัส่วนของขวดมาพิจารณา ตามหมายเลขดงัน้ี (1) เศษแกว้สีขาว (2) ขวด

เบียร์สิงห์ (3) เศษแกว้สีชา (4) ขวดเบียร์ชา้ง (5) ขวดขาว (6) ขวดฉลาม (7) ขวดไวตามิลค ์(8) 
ขวดแบน (9) เศษแกว้สีเขียว 
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ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างในประเด็นต่างๆ หลงัจากปรับปรุงงานแสดงใน
ตารางท่ี 4.11 มีดงัน้ี 

1) อุปกรณ์ช่วยทาํงาน ก่อนปรับปรุง รถเข็นเป็นอุปกรณ์ช่วยทาํงาน เพื่อใชใ้น
การลาํเลียงกระสอบ การปรับปรุง ไดเ้พิ่มโครงเหลก็เพื่อใส่เศษแกว้และโครงเหลก็เพื่อวางภาชนะ 
เป็นอุปกรณ์ช่วยทาํงานนอกเหนือจากรถเขน็ 

2) วิธีการทาํงาน ก่อนปรับปรุง ผูป้ฏิบติังานลาํเลียงวตัถุดิบ (ขวด) จากสถานท่ี
จัดเก็บขวดมายงัสถานีงานแยกขวด โดยใช้รถเข็น ประกอบกับกระสอบมีนํ้ าหนักมาก ทาํให้
ผูป้ฏิบติังานตอ้งออกแรงมาก เพื่อแกไ้ขปัญหาดงักล่าว จึงเปล่ียนวิธีการทาํงานใหม่ โดยการซ้ือ-ขาย
ขวดจากพ่อคา้ดาํเนินการ ณ สถานีงานแยกขวด หลงัจากซ้ือ-ขายเสร็จแลว้ จึงเทขวดลงบนโต๊ะ
ทาํงานในสถานีงานแยกขวดทันที ทั้ งน้ีเพื่อลดปัญหาการลาํเลียงกระสอบซ่ึงมีนํ้ าหนักมาก 
นอกจากน้ีในสถานีงานแยกขวด ก่อนปรับปรุง ตาํแหน่งกระสอบซ่ึงจดัเตรียมไวส้าํหรับใส่ขวดท่ี
แยกประเภทแลว้ ไม่มีการจดัวางในตาํแหน่งท่ีแน่นอน ผูป้ฏิบติังานตอ้งมองหากระสอบสาํหรับใส่
ขวดท่ีตนเลือกมาจากโต๊ะทาํงานทุกคร้ัง ซ่ึงเป็นเวลาท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า ดงันั้น การปรับปรุง โดย
กาํหนดตาํแหน่งของกระสอบสําหรับใส่ขวดแต่ละประเภทอย่างชดัเจน เพื่อกาํจดัเวลาสูญเปล่า
ออกไปจากการทาํงาน  

3) ผูป้ฏิบติังาน ก่อนปรับปรุง ตอ้งออกแรงเพื่อลาํเลียงกระสอบมากและการ
ทาํงานในสถานีงานแยกขวดไม่มีประสิทธิภาพเท่าท่ีควร หลงัการปรับปรุง ผูป้ฏิบติังานออกแรง
ลาํเลียงกระสอบนอ้ยลงและการทาํงานในสถานีงานแยกขวดมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 

หลงัจากปรับปรุงวิธีการทาํงานแลว้นาํแผนภูมิกระบวนการผลิต ประเภท คน เพื่อ
วิเคราะห์กระบวนการทาํงานหลงัปรับปรุงการทาํงาน ดงัภาพประกอบท่ี 4.19 พบว่า การแยก
ประเภทขวดจาํนวน 10 กระสอบ ระยะทางในการเคลื่อนท่ีลดลง 65.08% และ เวลาในการทาํงาน
ลดลง 19.13% 
 



 

 

63 

 

ตารางที่ 4.11 เปรียบเทียบการทาํงานในสถานีงานแยกขวดก่อนปรับปรุงงานกบัหลงัปรับปรุงงานในประเดน็ต่างๆ 
ประเดน็เปรียบเทียบ ก่อนปรับปรุงงาน หลงัปรับปรุงงาน 

อุปกรณ์ช่วยผลติ รถเขน็ รถเขน็,โครงเหลก็เพื่อวางภาชนะ,โครงเหลก็เพื่อใส่เศษแกว้ 
วธิีการทาํงาน   
1.ลาํเลียงวัตถุดิบ (ขวด) จากสถานที่
จดัเกบ็ขวดมายงัสถานีงานแยกขวด 

ผูป้ฏิบัติงานลาํเลียงวัตถุดิบ (ขวด) จากสถานที่
จดัเกบ็ขวดมายงัสถานีงานแยกขวด โดยใชร้ถเขน็ 

รับซื้อขวดจากพอ่คา้ ณ สถานีงานแยกขวด หลงัจากซื้อ-ขาย
เสร็จแลว้ จึงเทขวดลงบนโตะ๊ทาํงานในสถานีงานแยกขวด 

2.แยกประเภทขวดที่ตอ้งการนําไปใส่
ในกระสอบที่จดัเตรียมไว ้

กระสอบซึ่งจัดเตรียมไว้สําหรับใส่ขวดที่แยก
ประเภทแลว้ ไม่มีการจดัวางในตาํแหน่งที่แน่นอน 

กระสอบซึ่งจดัเตรียมไวส้าํหรับใส่ขวดที่แยกประเภทแลว้ มี
การจดัวางในตาํแหน่งที่แน่นอน  

3.นาํกระสอบซึ่งใส่ขวดที่เลือกแลว้ไป
เกบ็ในสถานที่ที่กาํหนดไว ้

ผูป้ฏิบตัิงานลาํเลียงวตัถุดิบไปยงัสถานที่ที่กาํหนด
ไว ้โดยใชร้ถเขน็ 

คงวิธีการทาํงานแบบเดิมไว ้

การไหลของวสัดุ ลาํเลียงครั้งละ 4 กระสอบ คงแบบเดิมไว ้
ผู้ปฏบิัตงิาน ผูป้ฏิบตัิงานตอ้งออกแรงมากเพื่อลาํเลียงกระสอบ ผูป้ฏิบตัิงานออกแรงนอ้ยลง เพราะ ระยะทางลาํเลียงนอ้ยลง 
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ขั้นตอนการทาํงาน สัญลกัษณ์ ระยะทาง (เมตร) เวลา (นาที) 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

1.ลาํเลียงวตัถุดิบ (ขวด) จาก
สถานท่ีจดัเกบ็ขวดมายงั
สถานีงานแยกขวด 

 188.5 78.5 15 8 

2.แยกประเภทขวดท่ี
ตอ้งการนาํไปใส่ใน
กระสอบท่ีจดัเตรียมไว ้

 1,784 480 80 65 

3.นาํกระสอบซ่ึงใส่ขวดท่ี
เลือกแลว้ไปเกบ็ในสถานท่ี
ท่ีกาํหนดไว ้

 200 200 20 20 

รวม  2,172 758.5 115 93 

 
 ขั้นตอนการทาํงาน ระยะทาง (เมตร) เวลา (นาที) 

ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 3 2,172 115 
หลงัปรับปรุงการทาํงาน 3 758.5 93 

ผลต่าง 0 1,413.5 22 
ลดลง (%) 0 65.08 19.13 

 
ภาพประกอบ 4.19 เปรียบแผนภูมิกระบวนผลิต ประเภท คน ก่อนและหลงัปรับปรุงวิธีการทาํงาน 

ขั้นตอนการแยกขวด 
 

4.2.1.4 การทดลอง 
 
ผลการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการผลิต ประเภท คน หลงัปรับปรุงวิธีการทาํงาน 

ดงัภาพประกอบ 4.19 คาดวา่ผลผลิตจะเพิ่มข้ึน ดงันั้นวิธีการทางสถิติจึงถูกนาํมาใช ้โดยเปรียบเทียบ
อตัราการผลิต (ขวด/ชัว่โมง-คน) เป็นระยะเวลา 15 วนั โดยทดสอบสมมติฐานการทดลอง คือ  
H0 :อตัราการผลิตท่ีไดจ้ากการปรับปรุงวิธีการทาํงานเท่ากบัอตัราการผลิตท่ีไดจ้ากวิธีการทาํงาน

แบบเดิม 
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H 1 :อตัราการผลิตท่ีได้จากการปรับปรุงวิธีการทาํงานมากกว่าอตัราการผลิตท่ีได้จากวิธีทาํงาน
แบบเดิม 

การทดสอบสมมติฐานใช ้t – test ท่ีระดบันยัสาํคญั 0.05 หรือท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 
95% ผลการเกบ็ขอ้มูลแสดงในตารางที่ 4.12 

การทดสอบสมมติฐานไดป้ระมวลผลโดยใชโ้ปรแกรม Minitab® ซ่ึงแสดงใน
ภาคผนวก ฉ ผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่า ค่า P-Value มีค่าเท่ากบั 0.000 ซ่ึงมีค่านอ้ยกว่าระดบั
นัยสําคญั 0.05 ดงันั้น จึงปฏิเสธสมมติฐานหลกัท่ีตั้งไว ้สรุปไดว้่า อตัราการผลิตท่ีไดจ้ากการ
ปรับปรุงสถานท่ีทาํงานแบบใหม่มากกว่าอตัราผลิตท่ีไดจ้ากสถานท่ีทาํงานแบบเดิมท่ีระดบัความ
เช่ือมัน่ 95 % หรือท่ีระดบันยัสาํคญั 0.05  
 
ตารางท่ี 4.12 ผลการเกบ็ขอ้มูลอตัราการผลิต ณ สถานีงานแยกขวดก่อนและหลงัปรับปรุง 

วนัท่ี 
ก่อนปรับปรุง 

สถานีการทาํงาน (ขวด/ชัว่โมง-คน) 
หลงัปรับปรุง 

สถานีการทาํงาน (ขวด/ชัว่โมง-คน) 

1 457 459 

2 400 625 

3 408 710 

4 460 578 

5 488 577 

6 420 568 

7 455 563 

8 470 585 

9 430 575 

10 415 557 

11 478 560 

12 438 574 

13 473 583 

14 421 610 

15 440 520 

เฉล่ีย 
(ขวด/ชัว่โมง-คน) 

442.4 575.3 
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4.2.2 สถานีงานล้างขวด 
 

 จากขอ้มูลอตัราการผลิต พบว่า ในโรงงานแห่งน้ีสถานีงานลา้งขวดเป็นสถานีงาน
หน่ึงท่ีควรไดรั้บการปรับปรุงอยา่งเร่งด่วน การปรับปรุงงานในสถานีงานดงักล่าว มีดงัน้ี 
 

4.2.2.1 วเิคราะห์สภาพปัจจุบันของสถานีงาน  
 

จุดประสงคห์ลกัของสถานีการทาํงานน้ี คือ ลา้งทาํความสะอาดขวด การวิเคราะห์
กระบวนการทาํงานใชแ้ผนภูมิกระบวนการผลิต ประเภท วสัดุ (ขวด) แสดงในภาพประกอบ 4.20  

 

ขั้นตอนการทาํงาน สญัลกัษณ์ ระยะทาง(เมตร) เวลา (นาที/บ่อ) 

1.ลาํเลียงขวดจากสถานที่จดัเกบ็ขวดท่ี
แยกประเภทมายงัสถานีงานลา้งขวด 

 80 10 

2. ขวดถูกแช่ในบ่อ  0 20 

3. ขวดถูกลา้งทาํความสะอาดภายนอก  0 120 

4. ขวดถูกใส่เข่งรอลา้งภายในขวด  0  

5. เล่ือนเข่งไปยงัเคร่ืองลา้งขวด  10.4 3 

6. ทาํความสะอาดภายในขวด  0 55 

7. ขวดถูกแช่ในบ่อเพื่อลา้งนํ้าสะอาด  0  

8. นาํขวดจากบ่อใส่เข่ง  0 5 

9. ทาํใหข้วดแหง้  0 30 

10.เล่ือนเข่งไปยงัสถานีงานบรรจุ  7 5 

รวม 10 97.4 248 

 
ภาพประกอบ 4.20 แผนภูมิกระบวนการผลิตประเภทวสัดุ (ขวด) ในสถานีงานลา้งขวดก่อน 

ปรับปรุง 
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ผลการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการผลิตและการสงัเกตวิธีการทาํงาน มีดงัน้ี 
1) การลาํเลียงขวดจากสถานที่จดัเก็บขวดท่ีแยกประเภทแลว้มายงัสถานีงานลา้ง

ขวดจะใชร้ถเขน็เป็นอุปกรณ์ช่วยลาํเลียง ระยะทางในการลาํเลียงเฉล่ีย 80 เมตร/บ่อ โดยใชเ้วลาใน
การทาํงานเฉล่ีย 10 นาที/บ่อ ความสะอาดของขวดก่อนลา้งทาํความสะอาดแสดงในภาพประกอบ 
4.21  

 
 

ภาพประกอบ 4.21 ความสะอาดของขวดก่อนลา้ง 
 

2) ขวดถูกแช่ในบ่อซีเมนต ์ซ่ึงมีนํ้ าผสมกบัผงซักฟอก ดงัภาพประกอบ 4.22 
ระยะเวลาการแช่ขวดในบ่อซีเมนตไ์ม่มีระยะเวลาท่ีแน่นอน จากการสมัภาษณ์ผูป้ฏิบติังาน พบวา่ ถา้
ยิ่งแช่ขวดนานการลา้งทาํความสะอาดขวดก็สะดวกข้ึน โดยเฉล่ียผูป้ฏิบติังานจะใชเ้วลาในการแช่
ขวดประมาณ 20 นาที ก่อนลา้งทาํความสะอาด 

 

 
 

ภาพประกอบ 4.22 การแช่ขวดในบ่อซีเมนต ์
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3) ผูป้ฏิบติังานทาํความสะอาดภายนอกขวด เพื่อใหค้ราบสกปรกและฉลากที่ติด
อยูภ่ายนอกขวดหลุดออก หลงัจากลา้งทาํความสะอาดภายนอกขวดเสร็จแลว้ผูป้ฏิบติังานจะนาํขวด
ใส่ในเข่ง เพื่อรอทาํความสะอาดภายในขวดต่อไป ดงัภาพประกอบ 4.23 จากการสัมภาษณ์เพื่อเติม
ไดข้อ้มูลว่า ระหว่างทาํงานจะมีการเปล่ียนนํ้ าภายในบ่อ เพื่อลดคราบโคลนท่ีละลายในนํ้ า หากไม่
เปล่ียนจะทาํใหเ้ห็นคราบหลงเหลือหลงัจากขวดแหง้แลว้ เวลาเฉล่ียในการลา้ง 1 บ่อ ประมาณ 120 
นาที 

 
 

ภาพประกอบ 4.23 การทาํความสะอาดภายนอกขวด (ก่อนปรับปรุง) 
 

4) เม่ือขวดถูกลา้งทาํความสะอาดภายนอกเสร็จแลว้ ผูป้ฏิบติังานจะเล่ือนเข่งไป
ยงัเคร่ืองลา้งขวด ระยะทางการเคล่ือนท่ีประมาณ 10.4 เมตร/บ่อ เวลาเฉล่ีย 3 นาที 

5) ขวดจะถูกทาํความสะอาดภายใน โดยเคร่ืองลา้งขวด ซ่ึงแปรงลา้งขวดจะหมุน
ดว้ยมอเตอร์ ขณะเดียวกนัผูป้ฏิบติังานจะนาํปากขวดไปจ่อท่ีแปรงลา้งขวด แลว้ดนัขวดเพื่อให้
แปรงลา้งขวดเขา้ไปทาํความสะอาดภายในขวด ผูป้ฏิบติังานจะขยบัขวดข้ึน-ลง เพื่อใหแ้ปรงลา้งทาํ
ความสะอาดภายในขวด จากนั้นจึงดึงขวดออกแลว้นาํไปแช่ในนํ้ าสะอาด ดงัภาพประกอบ 4.24 
ขั้นตอนการทาํความสะอาดภายในขวดใชเ้วลาเฉล่ีย 45 นาที/บ่อ 
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ภาพประกอบ 4.24 การทาํความสะอาดภายในขวด (ก่อนปรับปรุง) 
 

6) นาํขวดออกจากบ่อเพื่อนาํไปใส่ในเข่งท่ีจดัเตรียมไว ้ใชเ้วลาเฉล่ีย 5 นาที/บ่อ 
7) ท้ิงไวใ้ห้ขวดแห้งเพื่อให้เห็นคราบสกปรกที่ยงัคงเหลืออยู่ไดช้ดัเจนขึ้น ใช้

เวลาเฉล่ีย 30 นาที ความสะอาดของขวดหลงัจากลา้งทาํความสะอาด แสดงในภาพประกอบ 4.25 
 

 
 

ภาพประกอบ 4.25 ความสะอาดของขวดหลงัลา้งทาํความสะอาด 
 

8) ขวดถูกลาํเลียงไปยงัสถานีงานบรรจุขวดลงกระสอบ ระยะทางเฉล่ีย 14 เมตร 
ใชเ้วลาเฉล่ีย 5 นาที ในขั้นตอนน้ีผูป้ฏิบติังานตอ้งทาํงานดว้ยความระมดัระวงั มิให้ขวดแตกขณะ
เคล่ือนท่ี 
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4.2.2.2 การกาํหนดแนวทางการปรับปรุงงาน 
 
การกาํหนดแนวทางการปรับปรุงงาน ใช้เทคนิคการตั้งคาํถาม 5W1H เพื่อ

ตรวจสอบความเหมาะสมของขั้นตอนการทาํงาน ประกอบกบัการสงัเกตวิธีการทาํงาน เพื่อทราบถึง
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน และนาํหลกัเกณฑ ์ECRS มาปรับปรุง ผลการกาํหนดแนวทางการปรับปรุงงาน 
สาํหรับกระบวนการลา้งขวด แสดงดงัตารางท่ี 4.13-4.22 
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ตารางที่ 4.13 คาํถาม 5W1H ในขั้นตอนลาํเลียงขวดจากสถานที่จดัเกบ็ขวดที่แยกประเภทมายงัสถานีงานลา้งขวด 
หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 

วตัถุประสงค ์  (What) ทาํอะไร ลาํเลียงขวดมายงัสถานีงานลา้งขวด ผูป้ฏิบัติงานใช้เวลาประมาณ 10 
นาที / บ่อ  เพื่ อลํา เ ลียงขวดจาก
สถานที่จดัเก็บขวดที่แยกประเภท
แลว้มายงัสถานีงานแยกขวดเพราะ
โรงง านไม่ มี อุปกร ณ์ลํา เ ลี ย ง
ทนัสมยั 

นาํอุปกรณ์การลาํเลียงทนัสมยัมา
ใช้ในโรงงานจะลดเวลาการ
ทาํงานลงได ้

(Why) ทาํไมตอ้งทาํ ขวดยงัไม่อยู ่ณ สถานีงานลา้งขวด 
สถานที่ (Where) สถานที่ จากสถานที่จดัเก็บขวดมายงัสถานีงาน

ลา้งขวด 
(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่
นัน่ 

ขวดถูกจดัเก็บอยูท่ี่สถานที่จดัเก็บขวด
ซึ่งแยกประเภทแลว้ 

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร เมื่อผูป้ฏิบตัิงานตอ้งการลา้งขวด 
(Why) ทาํไมถึงทาํเมื่อ
นั้น 

นําขวดที่แยกประเภทแล้วมาล้างทาํ
ความสะอาด 

วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร ใชแ้รงงานคนลาํเลียง 
(Why) ทาํไม ไม่มีอุปกรณ์ที่ทนัสมยั 
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ตารางที่ 4.14 คาํถาม 5W1H ในขั้นตอนการแช่ขวด 
หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 

วตัถุประสงค ์  (What) ทาํอะไร แช่ขวดในบ่อซีเมนต ์ ผู ้ป ฏิ บั ติ ง า นมัก แ ช่ ข วด ก่ อน
ปฏิบตัิงานในแต่ละวนั ทาํให้เกิด
เวลาสูญเปล่าประมาณ 20 นาที  

ควรลดเวลาการแ ช่ขวดก่อน
ปฏิบตัิงานในแต่ละวนัลง เพื่อลด
เวลาสูญเปล่าที่เกิดขึ้น 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํ เพื่อใหฉ้ลากเปื่อย 
สถานที่ (Where) สถานที่ บ่อซีเมนตภ์ายในสถานีงานลา้งขวด 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่
นัน่ 

มีนํ้ าผสมผงซกัฟอกอยูใ่นบ่อซีเมนต ์

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร ก่อนลา้งทาํความสะอาดภายนอกขวด 
(Why) ทาํไมถึงทาํเมื่อ
นั้น 

จะช่วยใหฉ้ลากขา้งขวดหลุดออกง่าย 

วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร นาํขวดไปแช่ในบ่อซีเมนตท์ี่มีนํ้ าผสม
ผงซกัฟอก 

(Why) ทาํไม ตอ้งการใหข้วดเปียก 
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ตารางที่ 4.15 คาํถาม 5W1H ในขั้นตอนการลา้งทาํความสะอาดภายนอกขวด 
หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 

วตัถุประสงค ์  (What) ทาํอะไร ลา้งทาํความสะอาดภายนอกขวด 1.หลงัจากแช่นํ้ า 20 นาที ขวดยงัมี
ฉลากติดอยู่ ดังนั้ นผู ้ปฏิบัติงาน
ตอ้งออกแรงขดัเพื่อให้ฉลากหลุด
ออก 
2.คราบสกปรกจากขวดจะผสมกบั
นํ้ าในบ่อ เป็นผลให้ขวดมีคราบ
เ กิด ขึ้นหลังจากล้าง เส ร็จแล้ว 
ดงันั้นผูป้ฏิบตัิงานตอ้งเปลี่ยนนํ้ า
ประมาณ 3 ครั้ง/บ่อ 

1.แช่ขวดในนํ้ าใหน้านขึ้น เพื่อให้
ฉลากหลุดออก 
2.ลดป ริม าณก า ร ใช้นํ้ า  โด ย
จดัเตรียมนํ้ าสะอาดใส่ถงั เพื่อลา้ง
ขวดหลังจากทําความสะอาด
ภายนอกขวดเสร็จแลว้ 
 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํ ตอ้งการขจัดคราบสกปรกและฉลาก
ขา้งขวด 

สถานที่ (Where) สถานที่ บ่อซีเมนตภ์ายในสถานีงานลา้งขวด 
(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่
นัน่ 

ขวดถูกแช่อยูท่ี่นัน่ 

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร หลงัจากแช่ขวดแลว้ประมาณ 20 นาที 
(Why) ทาํไมถึงทาํเมื่อ
นั้น 

ฉลากจะเ ปื่อยง่ายต่อการทําความ
สะอาด 

วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร ใชแ้รงงานขดับริเวณรอบขวด 
(Why) ทาํไม คราบสกปรกและฉลากติดอยูภ่ายนอก 
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ตารางที่ 4.16 คาํถาม 5W1H ในขั้นตอนการนาํขวดใส่ในเข่งเพื่อรอลา้งภายในขวด 
หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 

วตัถุประสงค ์  (What) ทาํอะไร นาํขวดใส่ในเข่งรอลา้งภายในขวด เป็นเวลาที่สูญเสียไปเนื่องจากการ
รอ 

ถ้าผู ้ปฏิบัติงานสามารถล้างทํา
ความสะอาดภายนอกและภายใน
ขวดในเวลาเดียวกันได้ จะไม่มี
การรอเกิดขึ้น 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํ มีผูป้ฏิบตัิงานเพียงคนเดียวต่อหน่วย
การทาํงาน 

สถานที่ (Where) สถานที่ สถานีงานลา้งขวด 
(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่
นัน่ 

ขวดจะถูกลา้งในสถานีงานลา้งขวด 

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร หลงัจากลา้งทาํความสะอาดภายนอก
ขวดแต่ละขวดเสร็จ 

(Why) ทาํไมถึงทาํเมื่อ
นั้น 

ไม่สามารถทาํงานต่อเนื่องในขั้นตอน
การลา้งทาํความสะอาดภายในขวดได ้

วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร วางขวดไวใ้นเข่ง 
(Why) ทาํไม เพื่อความสะดวกในการลาํเลียงไปยงั

งานถดัไป 
 
 
 
 
 

74 



 

 

75 

 

ตารางที่ 4.17 คาํถาม 5W1H ในขั้นตอนการเลื่อนเข่งไปยงัเครื่องลา้งขวด 
หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 

วตัถุประสงค ์  (What) ทาํอะไร เลื่อนเข่งไปยงัเครื่องลา้งขวด เป็นเวลาที่สูญเสียไปเนื่องจากการ
เคลื่อนยา้ย  

ถ้าผู ้ปฏิบัติงานสามารถล้างทํา
ความสะอาดภายนอกและภายใน
ขวดในเวลาเดียวกนัได ้ขั้นตอนนี้
จะถูกกาํจดัออกไป 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํ เพื่อใหข้วดใกลก้บัเครื่องลา้งขวด 
สถานที่ (Where) สถานที่ จากบ่อซีเมนตไ์ปยงัเครื่องลา้งขวด 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่
นัน่ 

ตอ้งการใหข้วดอยูใ่กลเ้ครื่องลา้งขวด 

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร เมื่อตอ้งการลา้งทาํความสะอาดภายใน
ขวด 

(Why) ทาํไมถึงทาํเมื่อ
นั้น 

เข่งซึ่งบรรจุขวดที่ลา้งทาํความสะอาด
ภายนอกขวดแลว้อยูห่่างจากเครื่องลา้ง
ขวด 

วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร ใชแ้รงงานลาก 
(Why) ทาํไม สะดวก เพราะ ระยะทางไม่มากนกั 
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ตารางที่ 4.18 คาํถาม 5W1H ในขั้นตอนการลา้งทาํความสะอาดภายในขวด 
หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 

วตัถุประสงค ์  (What) ทาํอะไร ลา้งทาํความสะอาดภายในขวด 1.ขนแปรงลา้งขวดลกัษณะแขง็
และใหญ่กว่าปากขวด ตอ้งออก
แรงดันขวด  เพื่อให้ขนแปรง
สามารถเขา้ไปทาํความสะอาด
ภายในขวดและตอ้งออกแรงดึง
ขวดเพื่อให้ขนแปรงออกมา 
ส่งผลให้ผูป้ฏิบตัิงานบางคนมี
อาการปวดเมื่อยบริเวณแขน 
หลงัจากการทาํงานเสร็จ 
2.เมื่อลา้งไปแลว้ประมาณ 100 
ขวด แปรงลา้งขวดจะเกิดการ
งอตัว เพราะผูป้ฏิบัติงานต้อง
ขยบัขวดขึ้น-ลง เพื่อทาํความ
สะอาดภายใน เป็นผลให้ต้อง
เล็งปากขวดให้ตรงกับแปรง
ขณะดนัขวด 

1.นําแปรงล้างขวดที่ขนแปรงมี
ลกัษณะอ่อนมาใช ้ 
2.นํ า อุ ป ก ร ณ์ อื่ น ม า ใ ช้  เ พื่ อ
ทดแทนแปรงลา้งขวด 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํ ตอ้งการทาํความสะอาดภายในขวด 
สถานที่ (Where) สถานที่ จุดที่ตั้ งเครื่องลา้งขวดในสถานีงานลา้ง

ขวด 
(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่
นัน่ 

ต้องใช้เครื่องล้างขวดเป็นอุปกรณ์ช่วย
ทาํงาน 

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร ทาํหลงัจากลา้งทาํความสะอาดภายนอก
ขวด 

(Why) ทาํไมถึงทาํเมื่อ
นั้น 

เ มื่ อทํา คว ามสะอาดภายนอก เส ร็ จ
ผูป้ฏิบตัิงานจะใส่นํ้ าในขวดเพื่อช่วยทาํ
ความสะอาดในขั้ นตอนล้างทําความ
สะอาดภายในขวด 

วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร นาํขวดเขา้ไปใส่ในแปรงที่กาํลงัหมุนอยู ่
(Why) ทาํไม ใหแ้ปรงช่วยทาํความสะอาดภายในขวด 
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ตารางที่ 4.19 คาํถาม 5W1H ในขั้นตอนขวดถูกแช่ในบ่อเพื่อลา้งนํ้าสะอาด 

หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 
วตัถุประสงค ์  (What) ทาํอะไร นาํขวดแช่ในนํ้าสะอาด ไม่พบปัญหาที่เกิดขึ้นในขั้นตอน

การทาํงานนี้ 
ขั้นตอนนี้สามารถตดัออกไปได ้
ถ้ารวมอยู่ในขั้ นตอนทําความ
สะอาดภายในขวด  โดยให้มีนํ้ า
สะอาดเข้าไปในขวดขณะทํา
ความสะอาดภายในและไหล
ออกมาเมื่อทาํความสะอาดเสร็จ 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํ ตอ้งการให้ผงซกัฟอกที่อยูภ่ายในขวด
ออก 

สถานที่ (Where) สถานที่ บ่อซีเมนตใ์นสถานีงานลา้งขวด 
(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่
นัน่ 

มีการจดัเตรียมนํ้าสะอาดไวใ้นบ่อแลว้ 

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร หลังจากล้างทาํความสะอาดภายใน
ขวดแลว้ 

(Why) ทาํไมถึงทาํเมื่อ
นั้น 

จะมีผงซกัฟอกตกคา้งภายในขวด 

วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร นาํขวดลงไปแช่ในนํ้าสะอาด 
(Why) ทาํไม ผงซักฟอกจะออกมาเพราะนํ้ าเขา้ไป

แทนที่ 
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ตารางที่ 4.20 คาํถาม 5W1H ขั้นตอนการนาํขวดจากบ่อใส่เข่ง 

หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 
วตัถุประสงค ์  (What) ทาํอะไร นาํขวดจากบ่อซีเมนตใ์ส่ในเข่ง เป็นเวลาที่ตอ้งสูญเสียไปเนื่องจาก

การเคลื่อนยา้ย 
ขั้นตอนนี้สามารถตดัออกไปได ้
ถ้ารวมอยู่ในขั้ นตอนทําความ
สะอาดภายในขวด  โดยให้มีนํ้ า
สะอาดเข้าไปในขวดขณะทํา
ความสะอาดภายในและไหล
ออกมาเมื่อทาํความสะอาดเสร็จ 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํ ตอ้งการเทนํ้ าภายในขวดออกและเพื่อ
สะดวกในการลาํเลียง 

สถานที่ (Where) สถานที่ บริเวณบ่อซีเมนต ์
(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่
นัน่ 

ขวดถูกแช่นํ้าสะอาดในบ่อซีเมนต ์

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร หลงัจากแช่นํ้าสะอาดแลว้ 
(Why) ทาํไมถึงทาํเมื่อ
นั้น 

ผงซักฟอกออกจากภายในขวดแล้ว
และต้องการลํา เ ลียงไปสถานีงาน
ถดัไป 

วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร ผูป้ฏิบตัิงานจะหยบิขวดออกมาจากบ่อ
แลว้นาํไปใส่ในเข่งที่ไดจ้ดัเตรียมไว ้

(Why) ทาํไม ระยะทางไม่ไกลและป้องกนัขวดแตก 
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ตารางที่ 4.21 คาํถาม 5W1H ในขั้นตอนการทาํใหข้วดแหง้ 

หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 
วตัถุประสงค ์  (What) ทาํอะไร ทาํใหข้วดแหง้ ไม่พบปัญหาที่เกิดขึ้นในขั้นตอน

นี้ 
ขั้นตอนนี้จะสามารถตดัออกไป
ได ้ถา้ขวดลา้งสะอาดทุกใบ (Why) ทาํไมตอ้งทาํ เพื่อให้เห็นคราบสกปรกที่คา้งอยู่ได้

ง่ายขึ้น 
สถานที่ (Where) สถานที่ สถานีงานลา้งขวด 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่
นัน่ 

ขวดถูกลา้งในสถานีงานดงักล่าว 

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร ขณะอยูใ่นเข่งต่อจากขั้นตอนก่อนหนา้ 
(Why) ทาํไมถึงทาํเมื่อ
นั้น 

ขวดถูกลา้งทาํความสะอาดทุกขั้นตอน
แลว้ 

วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร ตั้งไวใ้นเข่งขวดที่เปียกจะแหง้ไปเอง 
(Why) ทาํไม นํ้าจะระเหยไปกบัอากาศ 
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ตารางที่ 4.22 คาํถาม 5W1H ในขั้นตอนเลื่อนเข่งไปยงัสถานีงานบรรจุ 

หวัขอ้ 5W 1H คาํตอบ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางแกไ้ขปัญหา 
วตัถุประสงค ์  (What) ทาํอะไร ลาํเลียงขวดไปยงัสถานีงานบรรจุ 1.เป็นเวลาที่สูญเสียไปเนื่องจาก

การเคลื่อนยา้ย 
2.มี ข ว ด แ ต ก บ า ง ค รั้ ง ข ณ ะ
เคลื่อนยา้ย คราวละ 3-4 ขวด 

ลดระยะทางการเคลื่อนยา้ย  
(Why) ทาํไมตอ้งทาํ ตอ้งการนาํขวดไปบรรจุลงกระสอบ 

สถานที่ (Where) สถานที่ จากสถานีงานลา้งขวดไปยงัสถานีงาน
บรรจุขวด 

(Why) ทาํไมตอ้งทาํที่
นัน่ 

มีผูป้ฏิบตัิงานอยูท่ี่นัน่ 

ลาํดบั (When) ทาํเมื่อไร หลงัจากที่ขวดแหง้แลว้ 
(Why) ทาํไมถึงทาํเมื่อ
นั้น 

จะทาํให้ผูป้ฏิบตัิงานสถานีงานบรรจุ
ขวดสามารถตรวจสอบคราบสกปรกที่
หลงเหลือไดช้ดัเจน 

วิธีการ (How) ทาํอยา่งไร ใชแ้รงงานลาก 
(Why) ทาํไม ระยะทางไม่ไกลมากนกั 
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ผลจากการพิจารณาความเหมาะสมของขั้นตอนการทํางานและสัมภาษณ์
ผูป้ฏิบติังาน พบว่า ขั้นตอนการลา้งทาํความสะอาดภายในขวด (ตารางท่ี 4.18) ผูป้ฏิบติังานมีอาการ
ปวดเม่ือยบริเวณแขนหลงัจากปฏิบติังานเสร็จ ตอ้งใชเ้วลาพกัประมาณ 1 วนั อาการดงักล่าวจึง
หายไป เพื่อกาํหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาดงักล่าว จึงวิเคราะห์ท่าทางการทาํงานของผูป้ฏิบติังาน 
ไดผ้ลดงัน้ี  

1) เน่ืองจากขนแปรงมีลกัษณะแขง็และใหญ่กวา่ปากขวด ดงัภาพประกอบท่ี 4.26
ส่งผลให้ผูป้ฏิบติังานตอ้งออกแรงดนัขวด เพื่อให้แปรงลา้งขวดเขา้ไปทาํความสะอาดภายในขวด 
ดงัภาพประกอบท่ี 4.27 ดงันั้น แนวทางการปรับปรุง คือ นาํแปรงลา้งขวดชนิดท่ีมีลกัษณะอ่อนหรือ
เลก็กวา่ปากขวดมาใช ้เพื่อลดภาระกลา้มเน้ือบริเวณแขนส่วนบนของผูป้ฏิบติังาน 
 

 
 

ภาพประกอบ 4.26 ลกัษณะของแปรงลา้งขวดท่ีแขง็และมีขนาดใหญ่กวา่ปากขวด 
 

 
 

ภาพประกอบ 4.27 ผูป้ฏิบติังานออกแรงดนัขวดเพื่อใหแ้ปรงลา้งขวดเขา้ไปในขวด 
 



 

 

82 

 

2) เม่ือแปรงลา้งขวดเขา้ไปในขวดแลว้ ผูป้ฏิบติังานจะขยบัขวดข้ึน-ลง เพื่อให้
แปรงลา้งขวดทาํความสะอาดขวดไดอ้ยา่งทัว่ถึง ดงัภาพประกอบท่ี 4.28 จากการสังเกตท่าทางการ
ทาํงานท่าน้ี พบวา่ บริเวณแขนส่วนล่างไม่มีท่ีรองแขน ทาํใหก้ลา้มเน้ือบริเวณดงักล่าวไม่มีการผอ่น
คลาย ก่อให้เกิดอาการปวดเมื่อย นอกจากน้ี ขอ้มือของผูป้ฏิบติังานมีการหักงอข้ึน-ลง ซํ้ าๆกนัเป็น
เวลานาน ซ่ึงอาจทาํให้เกิดอาการท่ีเรียกว่า เอ็นและเยื่อหุ้มเอ็นอกัเสบ (Tenosynovitis) ข้ึนมาได ้
ดงันั้น แนวทางการปรับปรุงควรให้ขอ้มืออยูใ่นลกัษณะแนวตรงมากที่สุดและเสริมท่ีพกัแขน เพื่อ
ผอ่นคลายกลา้มเน้ือขณะปฏิบติังาน 

 

 
(a) 

 

   
        (b)                                                                   (c)  

ภาพประกอบ 4.28 ผูป้ฏิบติังานทาํความสะอาดภายในขวด 
(a) ผูป้ฏิบติังานลา้งทาํความสะอาดภายในขวด 
(b) ผูป้ฏิบติังานหกัขอ้มือข้ึน เพื่อทาํความสะอาดภายในขวด 
(c) ผูป้ฏิบติังานหกัขอ้มือลง เพื่อทาํความสะอาดภายในขวด 
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หลงัจากผูป้ฏิบติังานทาํความสะอาดภายในขวดประมาณ 100 ขวด แปรงลา้งขวด
จะมีลกัษณะงอ ดงัภาพประกอบท่ี 4.29 จากนั้นแปรงลา้งขวดจะหมุนในลกัษณะควง ส่งผลให้
ผูป้ฏิบติังานตอ้งใชเ้วลานาํปากขวดไปจ่อท่ีแปรงลา้งขวด ก่อนท่ีจะดนัเขา้เพื่อใหแ้ปรงเขา้ไปภายใน
ขวด แนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลานาํปากขวดไปจ่อท่ีแปรงลา้งขวด คือ นาํแปรงลา้งขวดชนิด
อ่ืนมาใชห้รือนาํอุปกรณ์อ่ืนมาใชท้ดแทนแปรงลา้งขวด 

 

 
 

ภาพประกอบ 4.29 ลกัษณะของแปรงลา้งขวดท่ีงอตวั 
3) หลงัจากทาํความสะอาดภายในขวดเสร็จแลว้ ผูป้ฏิบติังานจะนาํแปรงออกจาก

ขวด โดยการดึงขวดออก ดงัภาพประกอบท่ี 4.30 จากการสังเกตท่าทางการทาํงานท่าน้ี ผูป้ฏิบติังาน
จะตอ้งออกแรงดึง เพราะ แปรงลา้งขวดมีลกัษณะแข็งและใหญ่กว่าปากขวดมาก ดังนั้ น แนว
ทางการปรับปรุง คือ ควรนาํแปรงลา้งขวดชนิดท่ีมีลกัษณะอ่อนหรือเลก็กว่าปากขวดมาใช ้เพื่อลด
ภาระกลา้มเน้ือบริเวณแขนของผูป้ฏิบติังาน 
 

 
 
ภาพประกอบ 4.30 ผูป้ฏิบติังานดึงขวดออกจากแปรงลา้งขวด 
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จากตารางท่ี 4.13 – 4.22 สรุปปัญหาท่ีเกิดข้ึนและแนวทางแกไ้ขปัญหา ดงัต่อไปน้ี 
1) ผูป้ฏิบติังานมีอาการแสบร้อนท่ีมือหลงัจากปฏิบติังาน ซ่ึงมีสาเหตุจากการ

สัมผสักบัผงซกัฟอกเป็นเวลานาน แนวทางการปรับปรุง คือ นาํสารทาํความสะอาดชนิดอ่ืนมาใช้
ทดแทนผงซกัฟอก 

2) ภายในสถานีงานมีการจดัวางตาํแหน่งไม่เหมาะสม ส่งผลใหผู้ป้ฏิบติังานตอ้ง
มีการเคล่ือนท่ีโดยไม่จาํเป็น แนวทางการปรับปรุง คือ จดัวางแผนผงัการทาํงานในสถานีงานใหม่
ใหอ้ยูใ่นระยะทาํงานของผูป้ฏิบติังาน 

3) เคร่ืองลา้งขวดท่ีใชข้ณะก่อนปรับปรุงไม่มีความปลอดภยั นอกจากน้ียงัส่งผล
ให้ท่าทางการทาํงานของผูป้ฏิบติังานไม่เหมาะสม แนวทางการปรับปรุง คือ ออกแบบเคร่ืองลา้ง
ขวดใหม่ ซ่ึงผูป้ฏิบติังานสามารถทาํงานในท่าทางท่ีเหมาะสมและปลอดภยั  
 

4.2.2.3 การปรับปรุงงาน 
 
จากแนวทางการปรับปรุงงาน สามารถแบ่งการปรับปรุงงานในสถานีงานลา้งขวด

เป็น 2 ส่วน คือ (1) ออกแบบเคร่ืองลา้งขวดใหเ้หมาะสมกบัผูป้ฏิบติังาน (2) เปล่ียนสารทาํความ
สะอาด เพื่อทดแทนผงซกัฟอก การปรับปรุงงานทั้ง 2 ส่วน มีดงัน้ี 

เคร่ืองลา้งขวด คือ อุปกรณ์ช่วยทาํงานท่ีมีความสําคญัสําหรับโรงงานแห่งน้ี แต่
เคร่ืองลา้งขวดท่ีใชข้ณะก่อนปรับปรุง แสดงในภาพประกอบที่ 4.31 ยงัไม่มีความปลอดภยัต่อ
ผูป้ฏิบติังานเท่าท่ีควร นอกจากน้ี ผลการวิเคราะห์ท่าทางการทาํงานของผูป้ฏิบติังาน ซ่ึงใชเ้คร่ือง
ลา้งขวดขณะก่อนปรับปรุง พบวา่ ท่าทางการทาํงานไม่เหมาะสม ดงันั้น การปรับปรุงเคร่ืองลา้งขวด
ใหมี้ความปลอดภยัและออกแบบท่าทางการทาํงานใหเ้หมาะสม ควรดาํเนินการควบคู่กนั  

 

 
ภาพประกอบท่ี 4.31 เคร่ืองลา้งขวดก่อนปรับปรุง 
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การทาํงานของเคร่ืองลา้งขวดระบบอตัโนมติั ซ่ึงใชก้นัอยู่ทัว่ไปในอุตสาหกรรม
อาหาร (Clean Washington Center, 1998) แสดงในภาพประกอบ 4.32 มี 4 ขั้นตอนหลกั คือ  

1) ขั้นตอนการแช่ขวด ขวดจะถูกแช่ดว้ย caustic soda (โซดาไฟ) ความเขม้ขน้ 2-
3% ท่ีอุณหภูมิ 60 องศาเซลเซียส เป็นเวลาประมาณ 15 นาที ซ่ึงขั้นตอนน้ี มีจุดประสงค ์เพื่อทาํให้
ฉลากขา้งขวดหลุดออก  

2) บริเวณภายนอกขวดถูกฉีดดว้ยโซดาไฟ ความเขม้ขน้ 2-3% ท่ีอุณหภูมิ 80 
องศาเซลเซียส เพื่อใหฉ้ลากและคราบสกปรกบริเวณขา้งขวดหลุดออก ดงัภาพประกอบท่ี 4.32 (c) 

3) บริเวณภายในขวดถูกฉีดดว้ยโซดาไฟ 2-3 % ท่ีอุณหภูมิ 80องศาเซลเซียส เพื่อ
กาํจดัส่ิงสกปรกภายในขวด ดงัภาพประกอบท่ี 4.32 (d)  

4) ขวดถูกลา้งดว้ยนํ้ าอุ่น อุณหภูมิ 50 องศาเซลเซียส เพื่อลา้งสารเคมีท่ีหลงเหลือ
ภายในขวด  

5) ขวดถูกลา้งดว้ยนํ้าสะอาด  
ถึงอยา่งไรก็ตาม เคร่ืองลา้งขวดระบบอตัโนมติั มีราคาสูงและมีขนาดใหญ่มาก ไม่

เหมาะกบัโรงงานกรณีศึกษา ดงันั้น จึงนาํเพียงหลกัการทาํงานมาประยุกต์ใช้ เพื่อปรับปรุงการ
ทาํงานในสถานีงานลา้งขวด 

การออกแบบเคร่ืองลา้งขวดใหม่ เร่ิมจากพิจารณาคราบสกปรกของขวดก่อนลา้ง
ทาํความสะอาด พบว่า ขวดส่วนใหญ่จะมีคราบสกปรกบริเวณภายนอกขวด ดงัภาพประกอบท่ี 
4.33(a) คราบสกปรกจะเป็นคราบโคลนและฉลากขา้งขวด ส่วนภายในขวดจะสะอาด ดัง
ภาพประกอบท่ี 4.33 (b) เพราะ ขวดเหล่าน้ีก่อนท่ีจะนาํกลบัมาใชใ้หม่ จะผา่นการบรรจุเคร่ืองด่ืมมา
ก่อน 

 
 
 
 
 
 



 

 

86 

 

 
(a) 

 
(b) 

        
(c)                                                                              (d) 

ภาพประกอบ 4.32 เคร่ืองลา้งขวดระบบอตัโนมติั 
(a) ลกัษณะภายนอกของเคร่ืองลา้งขวดระบบอตัโนมติั 
(b) การทาํงานภายในเคร่ืองลา้งขวดระบบอตัโนมติั 
(c) การทาํความสะอาดภายนอกขวดของเคร่ืองลา้งขวดอตัโนมติั 
(d) การทาํความสะอาดภายในขวดของเคร่ืองลา้งขวดอตัโนมติั 

ท่ีมา บริษทั Krones Bottle Washing Technology 
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(a)                                                                       (b) 

 
ภาพประกอบ 4.33 ความสะอาดของขวดก่อนลา้งทาํความสะอาด 

(a) ลกัษณะของความสะอาดภายนอกขวด 
(b) ลกัษณะของความภายในขวด 

 
จากหลกัการทาํงานของเคร่ืองลา้งขวดระบบอตัโนมติั พบว่า ขั้นตอนการทาํความ

สะอาดภายนอกขวดและภายในขวด มีการใชแ้รงกล คือ แรงฉีดนํ้าผสมโซดาไฟ ดงันั้น การวิจยัคร้ัง
น้ี จึงนาํแนวคิดดงักล่าวมาประยุกตใ์ชส้ําหรับปรับปรุงเคร่ืองลา้งขวดใหม่ ซ่ึงเคร่ืองลา้งขวดหลงั
ปรับปรุง แสดงดงัภาพประกอบ 4.34 ซ่ึงมีส่วนประกอบ ดงัน้ี (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก จ) 

1) ถงัเกบ็นํ้า ทาํหนา้ท่ีกกัเกบ็นํ้ า เพื่อใชฉี้ดเขา้ไปในขวด 
2) ป้ัมนํ้า ทาํหนา้ท่ีสูบนํ้าจากถงันํ้ าเขา้สู่ถงัเกบ็ความดนั 

3) ถงัเกบ็ความดนั ทาํหนา้ท่ีรักษาระดบัความดนั 
4) โซลินอยวาลว์ ทาํหนา้ท่ีควบคุมการฉีดนํ้าเขา้ขวด 
5) อ่างลา้งจาน  
6) เช็ควาลว์ ทาํหนา้ท่ีป้องกนัการไหลกลบัของนํ้าในท่อ 
7) หวัฉีด ทาํหนา้ท่ีฉีดนํ้าเขา้ไปทาํความสะอาดภายในขวด 
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ภาพประกอบ 4.34 ส่วนประกอบของเครื่องลา้งขวดหลงัปรับปรุง 

 
เครื่องลา้งขวดหลงัปรับปรุง 

 
ถงันํ้า 

 
ถงัเกบ็ความดนั 

 
ปั้มนํ้า 

 
เช็ควาลว์ 

 
โซลินอยวาลว์ 

 
หวัฉีด 
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หลกัการทาํงานของเคร่ืองลา้งขวดท่ีออกแบบใหม่ จะใชแ้รงฉีดนํ้ าทาํความสะอาด
ภายในขวด ส่วนภายนอกขวดจะใชแ้รงงานคน เพราะ แรงฉีดนํ้ าไม่สามารถทาํให้คราบโคลนท่ีติด
อยูข่า้งขวดหลุดออกไปได ้ 

การทาํงานของเคร่ืองลา้งขวดท่ีออกแบบใหม่ เร่ิมจากผูป้ฏิบติังานกดปุ่มท่ีอ่างลา้ง
จาน ดงัภาพประกอบ 4.35 (a) โซลินอยวาลว์จะทาํงาน จากนั้นป้ัมนํ้ าจะสูบนํ้ าจากถงันํ้ าผา่นถงัเก็บ
ความดนั แลว้ไหลผา่นไปตามท่อพีวีซี โดยมีเช็ควาลว์เป็นตวัควบคุมไม่ให้นํ้ าไหลยอ้นกลบั นํ้ าจะ
ไหลตามท่อจนถึงหัวฉีด นํ้ าจะพุ่งออกจากหัวฉีดดว้ยความแรงเขา้ไปในขวด เพราะ หัวฉีดมีขนาด
เลก็กวา่ท่อส่งนํ้ามาก ผูป้ฏิบติังานตอ้งขยบัขวดซา้ย-ขวา เพื่อใหน้ํ้ าฉีดเขา้ไปในขวดไดอ้ยา่งทัว่ถึง  

 
(a) 

   
(b)                                           (c)                                           (d)  
ภาพประกอบ 4.35 การใชง้านเคร่ืองลา้งขวดหลงัปรับปรุง 

(a) ผูป้ฏิบติังานกดปุ่ มท่ีอ่างลา้งจาน  
(b) ขวดตั้งตรงเพื่อใหแ้รงฉีดนํ้าทาํความสะอาดบริเวณกน้ขวด 
(c) ผูป้ฏิบติังานเอียงขวดทางขวา เพื่อใหแ้รงฉีดนํ้าทาํความสะอาดบริเวณขา้งขวด 
(d) ผูป้ฏิบติังานเอียงขวดทางซา้ย เพื่อใหแ้รงฉีดนํ้าทาํความสะอาดบริเวณขา้งขวด 
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การนาํสารทาํความสะอาดชนิดอ่ืนเพื่อทดแทนผงซักฟอก ตอ้งมีส่วนประกอบ
คลา้ยคลึงกบัผลิตภณัฑ์ซักลา้งทัว่ไป จึงจะทาํให้ประสิทธิภาพการทาํความสะอาดไม่ดอ้ยลง ซ่ึง
ผลิตภณัฑซ์กัลา้งทัว่ไปจะมีองคป์ระกอบหลกั คือ สารลดแรงตึงผวิ (surfactant) ซ่ึงจะทาํหนา้ท่ีจบั
ตวักบัส่ิงสกปรกแลว้ทาํใหค้ราบไขมนัหลุดออก 

โซดาไฟความเขม้ขน้ 2-3% เป็นสารทาํความท่ีนาํมาใชค้วบคู่กบัเคร่ืองลา้งขวด
ระบบอตัโนมติัดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ โซดาไฟ เป็นสารละลายประเภทด่าง มีผลกระทบต่อสุขภาพ
อนามยัของผูป้ฏิบติังาน ดงัตารางท่ี 4.23 แต่เคร่ืองลา้งขวดท่ีออกแบบใหม่ ยงัใชแ้รงงานคนเป็น
หลกั ดงันั้น โซดาไฟจึงไม่ถูกนาํมาใชท้ดแทนผงซกัฟอกในงานวิจยัคร้ังน้ี 

 
ตารางท่ี 4.23 อนัตรายของโซดาไฟต่อสุขอนามยัของผูป้ฏิบติังาน 

สมัผสัทาง
หายใจ 

การหายใจเขา้ไปจะก่อให้เกิดการระคายเคือง และทาํให้เกิดการทาํลายต่อ
ทางเดินหายใจส่วนบน ทาํให้เกิดอาการจาม ปวดคอ หรือนํ้ ามูกไหล ปอด
อกัเสบอยา่งรุนแรง หายใจติดขดั หายใจถ่ีเร็ว 

สมัผสัทาง
ผวิหนงั 

การสมัผสัถูกผวิหนงั จะก่อใหเ้กิดการระคายเคืองรุนแรง เป็นแผลไหม ้และเกิด
เป็นแผลพพุองได ้

กินหรือ 
กลืนเขา้ไป 

การกินหรือกลืนเขา้ไป ทาํให้แสบไหมบ้ริเวณปาก คอ กระเพาะอาหาร ทาํให้
เป็นแผลเป็น เลือดออกในกระเพาะอาหาร อาเจียน ทอ้งร่วง ความดนัเลือดตํ่าลง 
อาจทาํใหเ้สียชีวิตได ้

สมัผสัถูกตา การสัมผสัถูกตา จะมีฤทธ์ิกดัก่อน ทาํให้เกิดการระคายเคืองรุนแรง เป็นแผล
แสบไหม ้อาจทาํใหม้องไม่เห็นถึงขั้นตาบอดได ้

ความผดิปกติ
อ่ืนๆ 

การสมัผสัสารน้ีติดต่อเป็นเวลานาน จะทาํใหเ้กิดการทาํลายเน้ือเยือ่ เพราะสารน้ี
มีฤทธ์ิกดักร่อนเน้ือเยือ่ 

(ท่ีมา กรมควบคุมมลพิษ, 2544) 
 

จากการสืบคน้ขอ้มูล พบว่า มีการนาํนํ้ าหมกัชีวภาพมาเป็นสารทาํความสะอาด 
เพื่อใชท้าํความสะอาดเคร่ืองมือแพทย ์ซ่ึงนํ้ าหมกัชีวภาพ คือ ผลผลิตท่ีไดจ้ากการหมกัซากพืช ซาก
สัตว ์กบักากนํ้ าตาล ผลผลิตท่ีไดป้ระกอบดว้ย กรดซิตริค กรดอะซิติค และเอทานอล ซ่ึงสารทั้ง 3 
ชนิดน้ี มีคุณสมบติัเหมือนกบัสารลดแรงตึงผิว โดยแสดงในตารางที่ 4.24 ดงันั้นการวิจยัคร้ังน้ี จึง
นาํนํ้ าหมกัชีวภาพมาใชท้ดแทนผงซกัฟอก 
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ตารางท่ี 4.24 คุณสมบติัของสารประกอบที่ไดจ้ากนํ้าหมกัชีวภาพ 
ช่ือสารประกอบ สูตรทางเคมี คุณสมบติั 
กรดซิตริค 
 
กรดอะซิติค 
เอทานอล 

786 OHC  
 

COOHCH 3  

6126 OHC  

รวมกบันํ้ ากระดา้งเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการทาํความ
สะอาด 
เป็นกรดอินทรียช่์วยเพิ่มประสิทธิภาพการทาํความสะอาด 
เป็นตวัละลายนํ้าท่ีดีมีส่วนช่วยในการละลายไขมนั 

ท่ีมา http://en.wikipedia.org 
 

จากแผนภูมิกระบวนการผลิต (ภาพประกอบ 4.20) พบว่า ก่อนการปรับปรุงงาน 
ขวดถูกแช่ในบ่อซีเมนต์ ก่อนปฏิบติังาน 20 นาที/บ่อ ส่งผลให้ผูป้ฏิบติังานตอ้งรอ ดงันั้น การ
ปรับปรุงจึงกาํหนดเวลาแช่ขวดใหม่ เป็นช่วงเวลาหลงัจากเลิกงานในวนัก่อนหนา้ เพื่อกาํจดัเวลารอ
ออกไป นอกจากน้ียงัช่วยให้ผูป้ฏิบติังานลา้งทาํความสะอาดขวดสะดวกขึ้นดว้ย ระยะเวลาแช่ขวด 
ก่อนและหลงัปรับปรุง แสดงในภาพประกอบที่ 4.36  

 
 เวลาเลิกงานวนัก่อนหนา้ วนัปฏิบติังาน 
ก่อนปรับปรุง  แช่ขวด 20 นาที ปฏิบติังาน 
    
หลงัปรับปรุง แช่ขวด ปฏิบติังาน 
   

 
ภาพประกอบท่ี 4.36 การปรับปรุงงานขั้นตอนแช่ขวด 

 
ก่อนปรับปรุงการทาํงาน กระบวนการลา้งขวดของโรงงานแห่งน้ี ใชร้ะบบการ

ผลิตแบบ Lot Production หมายถึง การผลิตท่ีจะทาํการผลิตจนเสร็จในขั้นตอนแรกก่อน แลว้ทาํการ
ผลิตในขั้นตอนต่อไป ซ่ึงให้วสัดุ (ขวด) ตอ้งมีการรอเกิดข้ึนหลงัจากลา้งทาํความสะอาดภายนอก
ขวดเสร็จแลว้ ซ่ึงเวลารอท่ีเกิดข้ึนไม่ก่อให้เกิดคุณค่า เพื่อขจดัเวลาดงักล่าว จึงนาํแนวคิดการผลิต
แบบไหลทีละช้ิน (One Piece Production) ซ่ึงหมายถึง ผลิตตั้งแต่ขั้นตอนแรกจนจบขั้นตอนสุดทา้ย
ภายในเวลาเดียวกัน มาใช้ในการปรับปรุงงาน กล่าวคือ เม่ือผูป้ฏิบัติงานล้างทาํความสะอาด
ภายนอกขวดเสร็จแล้ว ทาํความสะอาดภายในขวดเลย ไม่ต้องใส่เข่งเพื่อรอ เหมือนก่อนการ
ปรับปรุง 
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ผลการปรับปรุงงานสถานีงานลา้งขวด สรุปเป็นขั้นตอนการทาํงาน ดงัน้ี 
1) หลงัจากปฏิบติังานในวนัก่อนหน้าเสร็จ ผูป้ฏิบติังานจะทาํการลาํเลียงขวด 

จากสถานท่ีจดัเกบ็ขวดท่ีแยกประเภทแลว้มายงัสถานีงานลา้งขวด จากนั้นผูป้ฏิบติังานจะทาํการแช่
ขวดในบ่อซีเมนต์ ผลการปรับปรุง ทาํให้ขวดถูกแช่นํ้ าผสมสารทาํความสะอาดนานขึ้นและ
ผูป้ฏิบติังานทาํความสะอาดภายขวดง่ายยิง่ข้ึน  

2) ในวนัปฏิบติังาน ผูป้ฏิบติังานสามารถลา้งขวดไดท้นัที โดยไม่ตอ้งแช่ขวด 
เพราะ ไดแ้ช่ในวนัก่อนหนา้แลว้ ผูป้ฏิบติังานนาํขวดข้ึนมาจากบ่อ ดงัภาพประกอบ 4.37 โดยใหมี้
นํ้าผสมสารทาํความสะอาดอยูภ่ายในขวดประมาณคร่ึงขวด ดงัภาพประกอบท่ี 4.38  

 
ภาพประกอบ 4.37 ผูป้ฏิบติังานนาํขวดข้ึนจากบ่อ  

 

 
ภาพประกอบ 4.38 นํ้าผสมสารทาํความสะอาดอยูภ่ายในขวด  
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3) ผูป้ฏิบติังานทาํความสะอาดภายนอกขวด ดงัภาพประกอบ 4.39 จากนั้นขวด
จะถูกลา้งนํ้าสะอาดในถงัท่ีจดัเตรียมไว ้ดงัภาพประกอบท่ี 4.40  

 

 
 
ภาพประกอบ 4.39 ผูป้ฏิบติังานทาํความสะอาดภายนอกขวด  

 

 
 

ภาพประกอบ 4.40 ขวดถูกลา้งนํ้าสะอาดในถงัท่ีจดัเตรียมไว ้ 
 

4) ผูป้ฏิบัติงานนําขวดมาจ่อท่ีหัวฉีด จากนั้ นกดปุ่มควบคุมนํ้ า เพื่อให้นํ้ าฉีด
ออกมา ดงัภาพประกอบ 4.41 ผูป้ฏิบติังานขยบัขวด เพื่อใหน้ํ้ าฉีดเขา้ภายในขวดไดอ้ยา่งทัว่ถึง นํ้ า
ผสมสารทาํความสะอาดจะทาํความสะอาดภายในขวด ดงัภาพประกอบ 4.42 จากนั้นจึงไหลออก 
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นํ้ าสะอาดจะเขา้ไปแทนท่ีแลว้ทาํความสะอาดอีกคร้ัง เพื่อลา้งสารทาํความสะอาด จากนั้นจะไหล
ออกมา ดงัภาพประกอบ 4.43  

 

 
 
ภาพประกอบ 4.41 ผูป้ฏิบติังานกดปุ่ มควบคุม เพื่อใหน้ํ้ าฉีดออกมา 

 

 
 

ภาพประกอบ 4.42 ผูป้ฏิบติังานขยบัขวดเพือ่ใหแ้รงฉีดนํ้าทาํความสะอาดขวด 
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ภาพประกอบ 4.43 นํ้าไหลออกจากขวด 
 

5) หลงัจากผูป้ฏิบติังานลา้งทาํความสะอาดภายในขวดเสร็จ จะนาํขวดใส่ในเข่ง
เพื่อรอการบรรจุต่อไป ดงัภาพประกอบ 4.44 จากนั้นผูป้ฏิบติังานจะหยบิขวดต่อไปเพื่อทาํความ
สะอาด 

 

 
 

ภาพประกอบ 4.44 ผูป้ฏิบติังานนาํขวดซ่ึงลา้งเสร็จแลว้ใส่เข่ง 
 

หลงัจากทาํการปรับปรุงการทาํงาน พบว่า ท่าทางการทาํงานของผูป้ฏิบติังาน มี
การเปล่ียนแปลงในท่าทางท่ีเหมาะสม ดงัภาพประกอบท่ี 4.45 ดงัน้ี 
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1) ก่อนการปรับปรุงงาน  แปรงล้างขวดเป็นอุปกรณ์ช่วยทํางาน  ทําให้
ผูป้ฏิบติังานตอ้งออกแรงดนัขวดเพื่อใหแ้ปรงลา้งขวดเขา้ไปในขวดและดึงขวดออกมา การปรับปรุง
ไดใ้ชแ้รงฉีดนํ้ามาทดแทนแปรงลา้งขวด ทาํใหผู้ป้ฏิบติังานออกแรงนอ้ยลง  

2) ก่อนการปรับปรุง ไม่มีท่ีรองแขนผูป้ฏิบติังานขณะทาํงาน ทาํให้กลา้มเน้ือ
บริเวณดงักล่าวไม่มีการผอ่นคลายขณะทาํงาน การปรับปรุงไดน้าํอ่างลา้งจานมาใช ้ซ่ึงขอบอ่างลา้ง
จานสามารถใช้เป็นท่ีรองแขนขณะทาํงานได้ ทาํให้กลา้มเน้ือบริเวณแขนมีการผ่อนคลายขณะ
ทาํงาน 

3) ก่อนการปรับปรุง ผูป้ฏิบติังานตอ้งหักขอ้มือข้ึน-ลง เพื่อให้แปรงลา้งขวดทาํ
ความสะอาดขวดได้ทั่วถึง ซ่ึงเส่ียงกับการเกิดอาการท่ีเรียกว่า เอ็นและเยื่อหุ้มเอ็นอักเสบ 
(Tenosynovitis) หลงัปรับปรุง ผูป้ฏิบติังานตอ้งขยบัซา้ย-ขวา เพื่อใหแ้รงฉีดนํ้ าทาํความสะอาดขวด
ไดท้ัว่ถึง ซ่ึงขอ้มือของผูป้ฏิบติังานอยูใ่นแนวตรง สามารถลดความเส่ียงของการเกิดอาการ เอน็และ
เยือ่หุม้เอน็อกัเสบ (Tenosynovitis) ได ้

 

      
 

ภาพประกอบ 4.45 ท่าทางการทาํงานของผูป้ฏิบติังาน ก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างในประเด็นต่างๆ หลงัจากปรับปรุงงานแสดงใน

ตารางท่ี 4.25 มีดงัน้ี 
1) อุปกรณ์ช่วยผลิต ก่อนการปรับปรุง ประกอบดว้ย ผงซกัฟอก แปรงลา้งขวด 

เคร่ืองลา้งขวด ซ่ึงส่งผลต่อผูป้ฏิบติังาน คือ มีอาการผิดปกติหลงัจากการทาํงาน ไดแ้ก่ อาการแสบ
ร้อนท่ีมือและปวดเม่ือยบริเวณแขน บางคร้ังตอ้งหยดุงานเพื่อใหอ้าการดงักล่าวหายไป การปรับปรุง
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ไดท้าํการออกแบบเคร่ืองลา้งขวดใหม่ ซ่ึงมีความปลอดภยัและเหมาะสมกบัผูป้ฏิบติังาน เพื่อแกไ้ข
อาการดังกล่าว นอกจากน้ี ก่อนการปรับปรุง ขั้นตอนการล้างทาํความสะอาดภายนอกขวด 
ผูป้ฏิบติังานจะมีการเปล่ียนนํ้ าภายในบ่อซีเมนต์ เพราะ มีโคลนจากขวดผสมในนํ้ า ทาํให้ลา้งไม่
สะอาด ปรับปรุงโดย จดัถงัใส่นํ้ าสะอาดไว ้เพื่อให้ผูป้ฏิบติังานลา้งขวดหลงัจากทาํความสะอาด
ภายนอกขวดเสร็จ ซ่ึงสามารถลดปริมาณการใชน้ํ้ าลงได ้

2) วิ ธีการทํางาน  ก่อนการปรับปรุง  ขั้ นตอนการแช่ขวดในบ่อซี เมนต ์
ผูป้ฏิบติังานจะแช่ก่อนปฏิบติังานเป็นเวลาประมาณ 20 นาที เพื่อเป็นการตดัเวลาดงักล่าวออกไป
และเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํความสะอาด การปรับปรุงได้เปล่ียนเวลาการแช่ขวด โดยให้
ผูป้ฏิบติังานแช่ขวดหลงัเลิกงานในวนัก่อนหนา้ เพื่อให้ระยะเวลาการแช่ขวดนานขึ้น ผูป้ฏิบติังาน
สามารถลา้งขวดไดง่้ายข้ึนและลดเวลาการรอปฏิบติังานขณะแช่ขวด นอกจากน้ี การไหลของวสัดุ
ก่อนปรับปรุงเป็นแบบ Lot Production ซ่ึงทาํใหว้ตัถุดิบ (ขวด) มีการรอก่อนจะถึงขั้นตอนต่อไป 
เพื่อลดการรอดงักล่าว จึงนาํการไหลของวสัดุแบบ One Piece Production มาปรับปรุง พบว่า 
สามารถลดการรอได ้นอกจากน้ี พบวา่ การเคล่ือนท่ีของผูป้ฏิบติังานลดลงดว้ย  

3) ผูป้ฏิบติังาน ก่อนการปรับปรุง มีอาการแสบมือและปวดเม่ือย เพราะ อุปกรณ์
ช่วยทาํงานไม่มีความเหมาะสม หลงัการปรับปรุง อาการดงักล่าวของผูป้ฏิบติังานหายไป 

หลงัจากปรับปรุงวิธีการทาํงานแลว้นาํแผนภูมิกระบวนการผลิต ประเภทวสัดุ มา
วิเคราะห์กระบวนการทาํงาน ดงัภาพประกอบท่ี 4.46 พบว่า การลา้งขวด 1 บ่อ ระยะทางในการ
เคล่ือนท่ีลดลง 10.67 % และ เวลาในการทาํงานลดลง 29.43 % 
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 ตารางท่ี 4.25 เปรียบเทียบการทาํงานในสถานีงานลา้งขวดก่อนปรับปรุงงานกบัหลงัปรับปรุงงาน 
ในประเดน็ต่างๆ 

ประเดน็เปรียบเทียบ ก่อนปรับปรุงงาน หลงัปรับปรุงงาน 

อุปกรณ์ช่วยผลติ ผงซกัฟอก แปรงลา้งขวด เคร่ืองลา้ง
ขวด 

นํ้ าหมักชีวภาพ ถงั เคร่ือง
ลา้งขวด 

การไหลของวสัดุ Lot Production One Piece Production 
วธีิการทาํงาน   
1.ลาํเลียงขวดจากสถานท่ีจดัเกบ็ขวดท่ี
แยกประเภทแลว้มายงัสถานีงานลา้ง
ขวด 

ผูป้ฏิบติังานลาํเลียงดว้ยรถเขน็ คงเดิมไว ้

2. ขวดถกูแช่ในบ่อ 
ก่อนปฏิบติังานในวนัเดียวกนั เวลาท่ี
ใชแ้ช่ขวดประมาณ 20 นาที 

หลงัจากเลิกงานในวนัก่อน
หนา้เวลาท่ีใชแ้ช่ขวด
ประมาณ 16 ชัว่โมง  

3. ขวดถกูลา้งทาํความสะอาดภายนอก ใชแ้รงงานคนทาํความสะอาด ยงัคงเดิมไว ้
4. ขวดถกูใส่เข่งรอลา้งภายในขวด เม่ือลา้งภายนอกขวดเสร็จ จะนาํขวด

ใส่เข่งเพื่อรอลา้งภายในขวด 
ตดัออกไป 

 
5. เล่ือนเข่งไปยงัเคร่ืองลา้งขวด ใชแ้รงงานคน ตดัออกไป 

6. ทาํความสะอาดภายในขวด แปรงลา้งขวดทาํความสะอาดภายใน
ขวด 

แรงฉีดนํ้าทาํความสะอาด
ภายในขวด  

7. ขวดถกูแช่ในบ่อเพื่อลา้งนํ้าสะอาด นาํขวดซ่ึงทาํความสะอาดภายในเสร็จ 
แช่ในบ่อเพื่อลา้งผงซกัฟอก 

ตดัออกไป 
 

8. นาํขวดจากบ่อใส่เข่ง หลังจากแช่ขวดในนํ้ าสะอาดเสร็จ 
ผูป้ฏิบติังานนาํขวดข้ึนจากบ่อเพื่อใส่
เข่ง 

หลงัจากลา้งทาํความ
สะอาดภายในขวดเสร็จ
แลว้จึงนาํขวดใส่เข่ง 

 

 

 
9. ทาํใหข้วดแหง้ ใชว้ธีิการผึ่งลม คงวธีิการเดิมไว ้
10.เล่ือนเข่งไปยงัสถานีงานบรรจุ ใชแ้รงงานคน คงวธีิการเดิมไว ้
ผู้ปฏิบัตงิาน บริเวณตน้แขนผูป้ฏิบติังานมีอาการ

เม่ือยลา้ มือผูป้ฏิบติังานมีอาการแสบ
ร้อน 

อาการเม่ือยลา้บริเวณแขน
และแสบร้อนท่ีมือหายไป 
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ขั้นตอนการทาํงาน สญัลกัษณ์ ระยะทาง (เมตร) เวลา(นาที/บ่อ) 

1.ลาํเลียงขวดจากสถานที่จดัเกบ็ขวดท่ีแยก
ประเภทมายงัสถานีงานลา้งขวด 

 80 10 

2.ขวดถูกแช่ในบ่อ  0 0 

3.ขวดถูกลา้งทาํความสะอาดภายนอก  0  

4.ขวดถูกลา้งนํ้าสะอาดในถงัท่ีจดัเตรียมไว ้  0 150 

5.ขวดถูกลา้งทาํความสะอาดภายใน  0  

6.นาํขวดไปใส่ในเข่ง  0  

7.ทาํใหข้วดแหง้  0 10 

8.เล่ือนเข่งไปสถานีงานบรรจุ  7 5 

รวม 8 87 175 

(a) 
 

 ขั้นตอนการทาํงาน ระยะทาง (เมตร) เวลา (นาที) 
ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 10 97.4 248 
หลงัปรับปรุงการทาํงาน 8 87 175 

ผลต่าง 2 10.4 73 
ลดลง (%) 20 10.67 29.43 

(b) 
ภาพประกอบ 4.46 (a) แผนภูมิกระบวนการผลิต ประเภทวสัดุ (ขวด) ขั้นตอนการลา้งขวดหลงัปรับปรุง 

(b) ผลการเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการผลิต ประเภทวสัดุ (ขวด) ก่อนและหลงั
ปรับปรุง ขั้นตอนการลา้งขวด 

 
4.2.2.4 การทดลอง 

 
จากการปรับปรุงแผนผงัสถานีการทาํงานและวิธีการทาํงานคาดว่า ประสิทธิภาพ

ในการทาํงานจะเพิ่มข้ึน ดงันั้น จึงไดท้าํการออกแบบการทดลองเพื่อทดสอบสมมติฐาน โดยมี
สมมติฐาน คือ  
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H0:อตัราการผลิตท่ีไดจ้ากการปรับปรุงวิธีการทาํงานเท่ากบัอตัราการผลิตท่ีไดจ้ากวิธีการทาํงาน
แบบเดิม 

H 1 :อตัราการผลิตท่ีไดจ้ากการปรับปรุงวิธีการทาํงานมากกวา่อตัราการผลิตท่ีไดจ้ากวธีิการทาํงาน
แบบเดิม 

การทดลองไดเ้ก็บขอ้มูลอตัราการผลิต (ขวด/ชัว่โมง-คน) ก่อนและหลงัปรับปรุง
สถานีการทาํงาน เพื่อรักษาคุณภาพเดิมไว ้การเก็บขอ้มูลจึงนบัเฉพาะขวดท่ีสะอาด ผา่นเกณฑก์าร
ตรวจท่ีใชอ้ยู่ในปัจจุบนัเท่านั้น ดงันั้นจึงแยกชนิดของขวดเพื่อให้ทราบถึงชนิดขวดท่ีสามารถใช้
ระบบฉีดนํ้าทาํความสะอาดได ้ผลการเกบ็ขอ้มูลของขวดแต่ละชนิด แสดงในตารางที่ 4.26-4.32 
 
ตารางท่ี 4.26 ผลการเกบ็ขอ้มูลเม่ือลา้งขวดโซดา 

ชนิดขวด คร้ังท่ี 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

จาํนวน อตัราการผลิต จาํนวน อตัราการผลิต 

    (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) 

  1 756 94.50 846 105.75 

ขวดโซดา 2 770 96.25 855 106.88 

  3 760 95.00 864 108.00 

  4 754 94.25 870 108.75 
*หมายเหตุ นํ้าหนกัขวดโซดาประมาณ 323.22 กรัม 
 
ตารางท่ี 4.27 ผลการเกบ็ขอ้มูลเม่ือลา้งขวดเบียร์ชา้ง 

ชนิดขวด คร้ังท่ี 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

จาํนวน อตัราการผลิต จาํนวน อตัราการผลิต 

    (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) 

  1 456 57.00 535 66.88 

เบียร์ชา้ง 2 460 57.50 548 68.50 

  3 462 57.75 553 69.13 

  4 461 57.63 560 70.00 
*หมายเหตุ นํ้าหนกัขวดเบียร์ชา้งประมาณ 460.95 กรัม 
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ตารางท่ี 4.28 ผลการเกบ็ขอ้มูลเม่ือลา้งขวดเบียร์สิงห์ 

ชนิดขวด คร้ังท่ี 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

จาํนวน อตัราการผลิต จาํนวน อตัราการผลิต 

(ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) 

  1 460 57.5 541 67.63 

เบียร์สิงห์ 2 465 58.13 547 68.38 

  3 458 57.25 550 68.75 

  4 466 58.25 563 70.38 
*หมายเหตุ นํ้าหนกัขวดเบียร์สิงห์ประมาณ 391.28 กรัม 
 
ตารางท่ี 4.29 ผลการเกบ็ขอ้มูลเม่ือลา้งขวดไวตามิลค ์

ชนิดขวด คร้ังท่ี 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

จาํนวน อตัราการผลิต จาํนวน อตัราการผลิต 

    (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) 

  1 750 93.75 743 92.88 

ขวดไวตามิลค ์ 2 760 95.00 732 91.50 

  3 758 94.75 752 94.00 

  4 763 95.38 762 95.25 
*หมายเหตุ นํ้าหนกัขวดไวตามิลคป์ระมาณ 190.20 กรัม 
 
ตารางท่ี 4.30 ผลการเกบ็ขอ้มูลเม่ือลา้งขวดแบน 

ชนิดขวด คร้ังท่ี 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

จาํนวน อตัราการผลิต จาํนวน อตัราการผลิต 

    (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) 

  1 635 79.38 715 89.38 

ขวดแบน 2 639 79.88 720 90.00 

  3 642 80.25 729 91.13 

  4 644 80.50 735 91.88 
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*หมายเหตุ นํ้าหนกัขวดแบนประมาณ 316.17 กรัม 
 
ตารางท่ี 4.31 ผลการเกบ็ขอ้มูลเม่ือลา้งขวดขาว 

    ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ชนิดขวด คร้ังท่ี จาํนวน อตัราการผลิต จาํนวน อตัราการผลิต 

    (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) 

  1 461 57.63 543 67.88 

ขวดขาว 2 458 57.25 553 69.13 

  3 466 58.25 557 69.63 

  4 456 57.00 563 70.38 
*หมายเหตุ นํ้าหนกัขวดขาวประมาณ 418.71 กรัม 

 
ตารางท่ี 4.32 ผลการเกบ็ขอ้มูลเม่ือลา้งขวดฉลาม 

    ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ชนิดขวด คร้ังท่ี จาํนวน อตัราการผลิต จาํนวน อตัราการผลิต 

    (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) (ขวด) (ขวด/ชัว่โมง-คน) 

  1 1110 138.75 1200 150.00 

ขวดฉลาม 2 1105 138.13 1214 151.75 

  3 1115 139.38 1223 152.88 

  4 1120 140.00 1239 154.88 
*หมายเหตุ นํ้าหนกัขวดฉลามประมาณ 126.35 กรัม 
 

การทดสอบสมมติฐานใช ้t – test ท่ีระดบันยัสาํคญั 0.05 หรือท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 
95% การทดสอบสมมติฐานในขวดแต่ละชนิดท่ีระดบันัยสําคญั 0.05 แสดงในตารางที่ 4.33 
(รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ฉ) พบว่า สามารถเพิ่มอตัราการผลิตไดใ้นขวดทุกชนิดยกเวน้ขวด
ไวตามิลค ์ทั้งน้ีเน่ืองจากขวดชนิดดงักล่าวใชบ้รรจุนมมาก่อนท่ีจะนาํมาลา้งทาํความสะอาด ทาํใหมี้
คราบโปรตีนซ่ึงแรงฉีดนํ้าไม่สามารถทาํความสะอาดได ้ 
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ตารางท่ี 4.33 สรุปผลการทดสอบสมมติฐานของขวดแต่ละชนิด 
ชนิดขวด T-Value P-value ระดบันยัสาํคญั ผลการทดสอบสมมติฐาน 
เบียร์สิงห์ 17.50 0.000 0.05 Reject 
เบียร์ชา้ง 16.43 0.002 0.05 Reject 
ขวดแบน 17.34 0.000 0.05 Reject 
ขวดขาว 19.81 0.000 0.05 Reject 

ขวดไวตามิลค ์ 1.51 0.897 0.05 Accept 
ขวดฉลาม 12.11 0.001 0.05 Reject 
ขวดโซดา 15.58 0.000 0.05 Reject 

 
4.3 เสนอวธีิการทาํงานใหม่ 
 

4.3.1 ระยะเวลาคนืทุน (Payback Period)  
 
 จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่า การปรับปรุงวิธีการทาํงานสามารถทาํให้
อตัราการผลิตเพิ่มข้ึนได ้การวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์เพื่อหาระยะเวลาการคืนทุน เป็นส่ิงท่ีช่วย
ให้ตดัสินใจยอมรับวิธีการทาํงานใหม่มากยิ่งข้ึน ขอ้มูลท่ีใชป้ระกอบดว้ย เงินลงทุนเร่ิมตน้ในการ
ปรับปรุงงาน 20,000 บาท รายจ่ายจากการประมาณการในแต่ละปี แสดงในตารางที่ 4.34 รายไดจ้าก
การประมาณการของผลิตภณัฑใ์นแต่ละปี แสดงในตารางที่ 4.35 มูลค่าซากเม่ือส้ินสุดในการใชง้าน 
5 ปี 3,000 บาท อตัราผลตอบแทนตํ่าสุด 2.5 % การคาํนวณหาระยะเวลาการคืนทุนใชส้มการ (2.7) 
ดงัน้ี 

0 = -20,000 + 427,185(P/A, 2.5%, n) - 335,530(P/A, 2.5%, n) + 3,000(P/F, 2.5%, 5) 
 

ตารางท่ี 4.34 รายจ่ายจากการประมาณการในแต่ละปี 
รายจ่าย มูลค่า (บาท) 

ค่าวตัถุดิบ 94,928 
ค่าจา้งแรงงาน 195,570 
ค่าไฟฟ้า 12,525 
ค่าใชจ่้ายอ่ืนๆ 32,507 

รวม 335,530 
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ตารางท่ี 4.35 รายไดจ้ากการประมาณการของผลิตภณัฑใ์นแต่ละปี 
ผลิตภณัฑ ์ มูลค่า (บาท) 

ขวดเบียร์สิงห์ 38,119 
ขวดเบียร์ชา้ง 73,395 
ขวดแบน 61,677 
ขวดขาว 94,284 
ขวดไวตามิลค ์ 27,921 
ขวดฉลาม 57,449 
ขวดโซดา 74,340 

รวม 427,185 
 

เน่ืองจากโครงการตั้งเป้าหมายไว ้5 ปี ผลการคาํนวณ พบวา่ ระยะเวลาคืนทุน
ประมาณ 0.24 ปี หรือ ประมาณ 2.8 เดือน ดงันั้น โครงการน้ีมีความน่าสนใจลงทุน 
 
 4.3.2 ผลการปฏิบัติงานหลงัปรับปรุง 
 

ผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่า การปรับปรุงการทาํงานในสถานีงานแยกขวด
และสถานีงานลา้งขวด สามารถเพิ่มผลผลิตได้ เม่ือวิเคราะห์กระบวนการทาํงานด้วยแผนภูมิ
กระบวนการผลิต ประเภทวสัดุ (ขวด) ซ่ึงแสดงในภาพประกอบ 4.47 พบว่า การลา้งขวดจาํนวน 
800 ขวด ระยะทางการเคล่ือนท่ีของวสัดุ (ขวด) ลดลงโดยเฉล่ีย 1,424.4 เมตร หรือ 55.42% 
ระยะเวลาในการทาํงาน ลดลงโดยเฉล่ีย 95 นาที หรือ 20.74% ดงันั้น จึงนาํวิธีการทาํงานซ่ึง
ปรับปรุงแลว้มาทดลองใชใ้นโรงงานเป็นระยะเวลา 4 เดือน ผลการเก็บขอ้มูลดชันีผลิตภาพรวม ซ่ึง
แสดงในภาพประกอบ 4.48 (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก) พบว่า ก่อนปรับปรุงดชันีผลิต
ภาพรวม 4 เดือน เฉล่ีย 0.88 หลงัปรับปรุงดชันีผลิตภาพรวม เฉล่ีย 1.20 หรือเพิ่มสูงข้ึน 36% เม่ือ
เทียบกบัก่อนปรับปรุง ผลการวิเคราะห์อตัราผลิตภาพในแต่ละปัจจยัการผลิตมีดงัน้ี 

1) อตัราผลิตภาพวตัถุดิบ ก่อนปรับปรุงในเดือนท่ี 1-4 เฉล่ีย 2.58 หลงัปรับปรุง
ในเดือนท่ี 5-8 เฉล่ีย 2.59 หรือเพิ่มข้ึน 0.38% เม่ือเทียบกบัก่อนปรับปรุง การเพิ่มข้ึนของอตัราผลิต
ภาพวตัถุดิบมีสาเหตุมาจากความผนัผวนของราคาวตัถุดิบท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงการวิจยัคร้ังน้ีไม่ไดป้รับปรุง
ในอตัราผลิตภาพวตัถุดิบ เพราะ เป็นนโยบายการจดัการของโรงงาน แต่ถึงอยา่งไรก็ตามในเดือนท่ี 
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5-8 โรงงานมีการปรับเปล่ียนราคาขายให้สอดคลอ้งกบัสถานการณ์ปัจจุบนั ส่งผลใหด้ชันีการเพิ่ม
ผลิตของวตัถุดิบเพิ่มข้ึนดงัภาพประกอบ 4.49 (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก) 
 

 
ขั้นตอนการทาํงาน 

 
สญัลกัษณ์ 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

1.ขวดถูกลาํเลียงไปยงัสถานีงานแยกขวด  188.5 15 78.5 8 
2.ขวดถูกแยกออกตามประเภท  1,784 70 480 65 
3.ขวดถูกลาํเลียงไปยงัท่ีเกบ็ขวด ตาม
ประเภทท่ีแยกไว ้

 200 20 200 20 

4.ขวดท่ีแยกประเภทแลว้ถูกลาํเลียงไปยงั
สถานีงานลา้งขวด 

 80 10 80 10 

5.ขวดถูกลา้งทาํความสะอาด  10.4 248 0 165 
6.ขวดถูกลาํเลียงไปยงัสถานีงานบรรจุ
ขวด 

 7 5 7 5 

7.ขวดถูกตรวจสอบความสะอาดและ
บรรจุลงกระสอบ 

 0 60 0 60 

8.ขวดถูกลาํเลียงไปยงัท่ีเกบ็ขวด  300 30 300 30 
รวม 8 2,569.9 458 1,145.5 363 

 
 ขั้นตอนการทาํงาน ระยะทาง (เมตร) เวลา (นาที) 
ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 8 2,569.9 458 
หลงัปรับปรุงการทาํงาน 8 1,145.5 363 

ผลต่าง 0 1,424.4 95 
ลดลง (%) 0 55.42 20.74 

 
ภาพประกอบท่ี 4.47 แผนภูมิกระบวนการผลิตประเภท วสัดุ ก่อนและหลงัปรับปรุง 
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2) อตัราผลิตภาพค่าใชจ่้ายเบ็ดเตล็ด ในการวิจยัคร้ังน้ีมีการเปล่ียนสารทาํความ
สะอาด จากผงซกัฟอกเป็นนํ้าหมกัชีวภาพและใชร้ะบบฉีดนํ้ าแทนแปรงลา้งขวด ค่าใชจ่้ายเบด็เตลด็
จึงลดลง เพราะ นํ้ าหมกัชีวภาพมีราคาตํ่ากว่าผงซกัฟอกและไม่มีค่าแปรงลา้งขวด ดงันั้น อตัราผลิต
ภาพเบด็เตลด็ เพิ่มข้ึนจากเดิมเฉล่ีย 5.3 เป็น 10.56 หรือเพิ่มข้ึน 95.92% เม่ือเทียบกบัก่อนปรับปรุง 
การเปล่ียนแปลงของดชันีการเพิ่มผลผลิตเบด็เตลด็แสดงในภาพประกอบ 4.49 (รายละเอียดแสดง
ในภาคผนวก ก)  

3) อตัราผลิตภาพพลงังาน การปรับปรุงการทาํงานส่งผลให้ผูป้ฏิบติังานทาํงาน
ไดง่้ายข้ึน ดงันั้นอตัราผลิตภาพพลงังานจึงเพิ่มสูงข้ึนตามดว้ย จากเดิมก่อนปรับปรุงอตัราผลิตภาพ
พลงังานเฉล่ีย 38 หลงัปรับปรุงเฉล่ีย 41.23 หรือเพิ่มข้ึน 8.50% ดชันีการเพิ่มผลผลิตพลงังานแสดง
ในภาพประกอบ 4.49 (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก)  

4) อตัราผลิตภาพแรงงาน การวิจยัคร้ังน้ีมีการปรับปรุงวิธีการทาํงาน เพื่อให้
ผูป้ฏิบติังานทาํงานไดง่้ายข้ึน อาการปวดเม่ือยและอาการแสบร้อนท่ีมือของผูป้ฏิบติังานในสถานี
งานลา้งขวดหายไป ทาํให้อตัราผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึนจากเดิม ก่อนปรับปรุงเฉล่ีย 1.89 หลงั
ปรับปรุงเฉล่ีย 2.99 หรือเพิ่มข้ึน 58.48% ดชันีการเพิ่มผลผลิตของแรงงานแสดงในภาพประกอบที่ 
4.49 (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก) เม่ือพิจารณาอตัราผลิตภาพแรงงานในแต่ละผลิตภณัฑ ์ซ่ึง
แสดงในภาพประกอบ 4.50 – 4.56 พบว่า ขวดเบียร์สิงห์ ขวดเบียร์ชา้ง ขวดแบน ขวดขาว ขวด
ฉลามและขวดโซดา ซ่ึงใชร้ะบบฉีดนํ้ าในการทาํความสะอาด มีอตัราผลิตภาพโดยเฉล่ียเพิ่มสูงข้ึน
เม่ือเทียบกบัก่อนปรับปรุง ส่วนขวดไวตามิลคซ่ึ์งระบบฉีดนํ้าไม่สามารถทาํความสะอาดได ้โรงงาน
จึงใชว้ิธีการทาํงานแบบเดิม พบวา่ อตัราผลิตภาพแรงงานตํ่ากวา่เดือนท่ี 1 ซ่ึงเป็นเดือนฐาน 

นอกจากอตัราผลิตภาพรวมและอตัราผลิตภาพในแต่ละปัจจยัเพิ่มข้ึนแลว้ ผลกาํไร
เบ้ืองตน้ (Gross Margin) ซ่ึงหมายถึงผลต่างของราคาขายกบัตน้ทุนผนัแปรในแต่ละผลิตภณัฑ ์หลงั
ปรับปรุงการทาํงานเพิ่มสูงข้ึนในทุกชนิดขวดท่ีลา้งทาํความสะอาด ดงัภาพประกอบ 4.57 
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ภาพประกอบ 4.48 ดชันีผลิตภาพรวม ก่อนและหลงัปรับปรุงงาน 
*หมายเหตุ เดือนท่ี 1-4 ก่อนปรับปรุง เดือนท่ี 5-8 หลงัปรับปรุง 
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พลงังาน(มลูคา่การผลิต/มลูคา่พลงังาน)

 
 

ภาพประกอบ 4.49 ดชันีการเพิ่มผลผลิตในแต่ละปัจจยัการผลิต ก่อนและหลงัปรับปรุงงาน 
*หมายเหตุ เดือนท่ี 1-4 ก่อนปรับปรุง เดือนท่ี 5-8 หลงัปรับปรุง 
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ภาพประกอบท่ี 4.50 อตัราผลิตภาพแรงงานของขวดเบียร์สิงห์ ก่อนและหลงัปรับปรุง 
*หมายเหตุ เดือนท่ี 1-4 ก่อนปรับปรุง เดือนท่ี 5-8 หลงัปรับปรุง 
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ภาพประกอบท่ี 4.51 อตัราผลิตภาพแรงงานของขวดเบียร์ชา้ง ก่อนและหลงัปรับปรุง 
*หมายเหตุ เดือนท่ี 1-4 ก่อนปรับปรุง เดือนท่ี 5-8 หลงัปรับปรุง 
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ภาพประกอบท่ี 4.52 อตัราผลิตภาพแรงงานของขวดแบน ก่อนและหลงัปรับปรุง 
*หมายเหตุ เดือนท่ี 1-4 ก่อนปรับปรุง เดือนท่ี 5-8 หลงัปรับปรุง 
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ภาพประกอบท่ี 4.53 อตัราผลิตภาพแรงงานของขวดขาว ก่อนและหลงัปรับปรุง 
*หมายเหตุ เดือนท่ี 1-4 ก่อนปรับปรุง เดือนท่ี 5-8 หลงัปรับปรุง 

  เดือนท่ี 3 ไม่มีการลา้งขวดขาว 



 

 

110 

 

500

600

700

800

900

1,000

1 2 3 4 5 6 7 8เดือน

อตั
รา
ผลิ

ตภ
าพ

 (ข
วด

/ค
น-
วนั

)

 
 

ภาพประกอบท่ี 4.54 อตัราผลิตภาพแรงงานของขวดไวตามิลค ์ก่อนและหลงัปรับปรุง 
*หมายเหตุ เดือนท่ี 1-4 ก่อนปรับปรุง เดือนท่ี 5-8 หลงัปรับปรุง 

เดือนท่ี 3 ไม่มีการลา้งขวดไวตามิลค ์
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ภาพประกอบท่ี 4.55 อตัราผลิตภาพแรงงานของขวดฉลาม ก่อนและหลงัปรับปรุง 

*หมายเหตุ เดือนท่ี 1-4 ก่อนปรับปรุง เดือนท่ี 5-8 หลงัปรับปรุง 
  เดือนท่ี 2 ไม่มีการลา้งขวดฉลาม 
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ภาพประกอบท่ี 4.56 อตัราผลิตภาพแรงงานของขวดโซดา ก่อนและหลงัปรับปรุง 
*หมายเหตุ เดือนท่ี 1-4 ก่อนปรับปรุง เดือนท่ี 5-8 หลงัปรับปรุง 
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ภาพประกอบท่ี 4.57 เปรียบเทียบ Gross Margin ก่อนและหลงัปรับปรุงการทาํงาน 
 
 



บทที ่5 
 

สรุปผลการวจิยัและข้อเสนอแนะ 
 
  

5.1 สรุปผลการวจัิย 
        
 การศึกษาวิจยัน้ี เป็นการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานในโรงงาน
กรณีศึกษา โดยใช้กระบวนการแก้ปัญหาทัว่ไปร่วมกับเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อใหไ้ดว้ิธีการทาํงานท่ีสามารถเพิ่มผลผลิต ลดตน้ทุน และรักษาคุณภาพเดิมไว ้
 โรงงานกรณีศึกษา ประกอบกิจการลา้งขวดแกว้และขายเศษแกว้ให้กบัโรงงาน
อุตสาหกรรม ลูกคา้ส่วนใหญ่จะอยู่ในพื้นท่ีจงัหวดัสงขลาและจงัหวดัใกลเ้คียง กระบวนการผลิต
ประกอบดว้ย 3 สถานีงาน คือ (1) สถานีงานแยกขวด เพื่อแยกขวดตามชนิดท่ีตอ้งการสาํหรับชนิดท่ี
ไม่ตอ้งการจะตีเป็นเศษแกว้ (2) สถานีงานลา้งขวด เพื่อลา้งทาํความสะอาดทั้งภายนอกและภายใน
ขวด (3) สถานีงานบรรจุขวดลงกระสอบ สถานีงานน้ีจะมีการตรวจความสะอาดของขวดและบรรจุ
ขวดลงกระสอบ 
 การคน้หาประเดน็การปรับปรุง ไดใ้ชข้อ้มูล อตัราผลิตภาพโดยรวมและอตัราผลิต
ภาพในแต่ละปัจจยัการผลิต ประกอบดว้ย อตัราผลิตภาพแรงงาน อตัราผลิตภาพวตัถุดิบ อตัราผลิต
ภาพค่าใชจ่้ายโสหุ้ย อตัราผลิตภาพพลงังาน ในช่วงระยะเวลา 4 เดือน ก่อนปรับปรุง พบว่า อตัรา
ผลิตภาพโดยรวมมีแนวโนม้ลดตํ่าลงโดยเฉพาะอยา่งยิง่อตัราผลิตภาพแรงงานแรงงาน ดงันั้น ควรมี
การปรับปรุงวิธีการทาํงานเพื่อเพิ่มอตัราผลิตภาพแรงงาน นอกจากน้ี จากขอ้มูลการวิเคราะห์ตน้ทุน
การดาํเนินงาน พบว่า ค่าแปรงลา้งขวด ค่าผงซกัฟอก และค่าไฟฟ้า สามารถลดไดด้ว้ยการปรับปรุง
วิธีการทาํงาน โดยสถานีงานท่ีมีความจาํเป็น ควรไดรั้บการปรับปรุง คือ สถานีงานแยกขวดและ
สถานีงานลา้งขวด ดงันั้น ประเดน็การปรับปรุงงาน คือ เพิ่มอตัราผลิตภาพแรงงานในสถานีงานแยก
ขวดและลา้งขวด โดยคาํนึงถึงการลดตน้ทุนของแปรงลา้งขวด ผงซกัฟอก และค่าไฟฟ้าร่วมดว้ย 
 การปรับปรุงงานในสถานีงานแยกขวดและลา้งขวด มีขั้นตอนตามลาํดบั คือ (1) 
วิเคราะห์สภาพปัจจุบนัของสถานีงาน (2) กาํหนดแนวทางการปรับปรุงการทาํงาน (3) ทาํการ
ปรับปรุงตามแนวทางที่กาํหนดไว ้(4) ทาํการทดลองวิธีการทาํงาน, เคร่ืองมือ, สถานีการทาํงาน ซ่ึง
ไดป้รับปรุงแลว้  
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ผลการวิเคราะห์สภาพปัจจุบนัในสถานีงานแยกขวดก่อนปรับปรุง พบว่า การ
ทาํงานแยกขวดประมาณ 10 กระสอบ ก่อนปรับปรุง ผูป้ฏิบติังานเคล่ือนท่ีเฉล่ีย 2,172 เมตร ใชเ้วลา
ในการทาํงาน 105 นาที ปัญหาท่ีพบมี 2 ปัญหา คือ (1) ปัญหาการขนยา้ยกระสอบจากจุดท่ีจดัเก็บ
ขวดมายงัสถานีงาน เพราะ ไม่มีอุปกรณ์การลาํเลียงท่ีทนัสมยั ซ่ึงปรับปรุงโดยเปล่ียนจุดท่ีจดัเก็บ
ขวดให้ใกลก้บัสถานีงานมากขึ้น (2) ปัญหาการสูญเสียเวลาเน่ืองจากผูป้ฏิบติังานตอ้งมองหา
ตาํแหน่งกระสอบ เพื่อใส่ขวดท่ีตนเลือกแลว้ทุกคร้ัง เพราะ ไม่มีการกาํหนดตาํแหน่งของกระสอบ
สาํหรับใส่ขวดท่ีผูป้ฏิบติังานเลือกมาจากโต๊ะทาํงาน การปรับปรุงทาํโดยกาํหนดตาํแหน่งการวาง
ของกระสอบให้ชดัเจน โดยพิจารณาจากปริมาณสัดส่วนของขวดชนิดต่างๆ โดยยึดหลกัขวดท่ีมี
ปริมาณสัดส่วนมากจะอยูใ่กลผู้ป้ฏิบติังาน ส่วนขวดท่ีมีปริมาณสัดส่วนนอ้ยจะอยูไ่กลผูป้ฏิบติังาน
ออกไป 

ผลการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการผลิตหลงัปรับปรุง พบว่า การทาํงานแยกขวด
ประมาณ 10 กระสอบ ระยะทางการเคล่ือนท่ีของผูป้ฏิบติังานลดลงจาก 2,172 เมตร เหลือ 758.5 
เมตร หรือลดลง 65.08% และเวลาการทาํงานลดลงจาก 115 นาที เหลือ 93 นาที หรือลดลง 19.13% 
ซ่ึงคาดว่าผลผลิตจะเพิ่มข้ึน จึงทาํการทดสอบสมมติฐานท่ีระดบันัยสําคญั 0.05 ไดค้่า P-Value 
เท่ากบั 0.000 ซ่ึงหมายความวา่อตัราการผลิตท่ีไดจ้ากการปรับปรุงเพิ่มข้ึน 

ผลการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการผลิตในสถานีงานลา้งขวดก่อนปรับปรุง 
พบว่า การลา้งขวด 1 บ่อซีเมนต ์มีขั้นตอนการทาํงาน 10 ขั้นตอน ผูป้ฏิบติังานเคล่ือนท่ีเฉล่ีย 97.4 
เมตร ใชเ้วลาทาํงานเฉล่ีย 248 นาที ปัญหาท่ีพบมี 3 ปัญหา คือ (1) ปัญหาอาการแสบร้อนท่ีมือของ
ผูป้ฏิบติังาน เพราะ ผูป้ฏิบติังานตอ้งสัมผสักบัผงซกัฟอกเป็นเวลานาน วนัละ 8 ชัว่โมง ซ่ึงปรับปรุง
โดยนาํนํ้ าหมกัชีวภาพมาใชเ้ป็นสารทาํความสะอาดทดแทนผงซักฟอก (2) ปัญหาผูป้ฏิบติังาน
เคล่ือนท่ีโดยไม่จาํเป็น เพราะ ภายในสถานีงานมีการจดัวางตาํแหน่งไม่เหมาะสม ปรับปรุงโดยจดั
วางแผนผงัการทาํงานให้อยูใ่นระยะทาํงานของผูป้ฏิบติังานและเปล่ียนแปลงระบบการทาํงานจาก 
Lot Production เป็น One Piece Production (3) ปัญหาอาการปวดเมื่อยบริเวณแขนของผูป้ฏิบติังาน 
เพราะ เคร่ืองลา้งขวดก่อนปรับปรุงใชแ้ปรงลา้งขวด ซ่ึงขนแปรงมีลกัษณะแขง็และมีขนาดใหญ่กว่า
ปากขวด ส่งผลให้ผูป้ฏิบติังานตอ้งออกแรงดนัขวดเพื่อให้แปรงลา้งขวดเขา้ไปทาํความสะอาด
ภายใน และออกแรงดึงเพื่อให้แปรงลา้งขวดออกจากขวด นอกจากน้ีเม่ือลา้งไดป้ระมาณ 100 ขวด 
แปรงลา้งขวดจะมีลกัษณะงอทาํให้ไม่สะดวกขณะทาํงาน การใชแ้รงฉีดนํ้ าทดแทนแปรงลา้งขวด
ถูกนาํมาใชเ้พื่อแกปั้ญหา 

ผลการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการผลิตในสถานีงานลา้งขวดหลงัปรับปรุง 
พบว่า การลา้งขวด 1 บ่อซีเมนต ์ขั้นตอนการทาํงานลดลงจาก 10 ขั้นตอน เหลือ 8 ขั้นตอน 
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ผูป้ฏิบติังานเคล่ือนท่ีลดลงจาก 97.4 เมตร เหลือ 87 เมตร หรือลดลง 10.67% และเวลาการทาํงาน
ลดลงจาก 248 นาที เหลือ 175 นาที หรือลดลง 29.43% จากแผนภูมิกระบวนการผลิต คาดวา่ผลผลิต
จะเพิ่มข้ึนและรักษาคุณภาพเดิมไว  ้จึงทาํการทดสอบสมมติฐานท่ีระดับนัยสําคญั 0.05 ในทุก
ผลิตภณัฑ ์ผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่า ขวดขาว ขวดเบียร์ชา้ง ขวดแบน ขวดโซดา ขวดฉลาม 
ขวดเบียร์สิงห์ สามารถใชแ้รงฉีดนํ้ าทาํความสะอาดได ้ยกเวน้ ขวดไวตามิลคแ์รงฉีดนํ้ าไม่สามารถ
ทาํความสะอาดได ้เพราะขวดชนิดน้ีใชบ้รรจุนมก่อนท่ีจะนาํมาลา้ง ทาํใหมี้คราบโปรตีนซ่ึงแรงฉีด
นํ้ าไม่สามารถทาํความสะอาดได ้เม่ือวิเคราะห์ระยะเวลาการคืนทุนของเคร่ืองลา้งขวดท่ีไดท้าํการ
ปรับปรุง พบวา่ ระยะเวลาคืนทุนประมาณ 0.24 ปี หรือ ประมาณ 2.8 เดือน 

นาํวิธีการทาํงาน ซ่ึงผา่นการทดสอบสมมติฐานทั้ง 2 สถานีงาน มาทดลองใชใ้น
โรงงานกรณีศึกษาเป็นระยะเวลา 4 เดือน พบว่า ดชันีผลิตภาพรวมเฉล่ียเพิ่มสูงข้ึน 36% เม่ือเทียบ
กบัก่อนปรับปรุง ซ่ึงเป็นไปตามวตัถุประสงคข์องการวิจยั ซ่ึงดชันีการเพิ่มผลผลิตในแต่ละปัจจยั
การผลิตเม่ือเทียบกบัก่อนการปรับปรุงมีการเปล่ียนแปลง ดงัน้ี ดชันีการเพิ่มผลผลิตวตัถุดิบเพิ่มข้ึน 
0.38% ดชันีการเพิ่มผลผลิตค่าใชจ่้ายเบด็เตลด็เพิ่มข้ึน 95.92% ดชันีการเพิ่มผลผลิตของพลงังาน
เพิ่มข้ึน 8.52% ดชันีการเพิ่มผลผลิตของแรงงานเพิ่ม 58.48% นอกจากน้ีผลกาํไรขั้นตน้ (Gross 
Margin) เพิ่มข้ึนในทุกประเภทขวดที่ลา้งทาํความสะอาด 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 

5.2.1 วิธีการวดัอตัราผลิตภาพแบบองคร์วมและการวดัอตัราผลิตภาพเฉพาะ
ส่วนซ่ึงใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ี สามารถนาํไปใชไ้ดใ้นธุรกิจท่ีมีลกัษณะคลา้ยคลึงกนั 

5.2.2 ถา้นาํตน้ทุนมาวิเคราะห์อตัราผลิตภาพ ควรมีการวิเคราะห์ตน้ทุนเหล่านั้น
ควบคู่กนัไปดว้ย เพราะ ทาํให้โรงงานไดเ้ห็นถึงแนวทางการลดตน้ทุนและการเพิ่มอตัราผลิตภาพ 
ของโรงงานควบคู่กนั 

5.2.3 สาํหรับการทาํวิจยัต่อไปในส่วนของเคร่ืองลา้งขวดท่ีใชร้ะบบฉีดนํ้ า ควร
ทาํการออกแบบการทดลองเพื่อหาแรงดนันํ้าท่ีเหมาะสม 
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19 ไพบูลย ์แยม้เผือ่น.  2542  .เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม.  กรุงเทพฯ :ซีเอด็ยเูคชัน่ 
20 ปารเมศ ชุติมา.  2545  .การออกแบบการทดลองทางวิศวกรรม.  กรุงเทพ :จุฬาลงกรณ์

มหาวิทยาลยั 
21 พนัตรี รวิศ รัชตะวรรณ.  2541  .การวิเคราะห์และปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต สายการผลิต

กระสุนปืนเลก็ ขนาด 5.56 มม.  วิทยานิพนธ์วิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต, สาขาวิศวกรรม
อุตสาหกรรม  คณะวิศวกรรมศาสตร์, มหาวิทยาลยัเกษตรศาสตร์ 

22 มณีรัตน์ สุตนัตั้งใจ.  2545  .“การจดัการของเสียจากการแปรรูปแตงไทย กรณีศึกษา การทาํนํ้ า
หมกัชีวภาพ”  รายงานการวิจยั คณะวิทยาศาสตร์และเทคโนโลย ีมหาวิทยาลยัราชภฏัเลย 

23 รังสรรค ์เลิศในสัตย.์  2550  .คู่มือ การบริหารการผลิตอย่างมืออาชีพ สาํหรับนักบริหารการ
ผลิตยคุใหม่.  กรุงเทพฯ : สาํนกัพิมพ ์ส.ส.ท. (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย(ีไทย-ญ่ีปุ่น))  

24 วชันะชยั จูมผา.  2546  .การศึกษากระบวนการผลิตและหาแนวทางในการเพิ่มผลผลิต 
กรณีศึกษา กระบวนการผลิตอุปกรณ์การแพทย ์  วิทยานิพนธ์ครุศาสตร์อุตสาหกรรม
มหาบณัฑิต, สาขาวิศวกรรมเคร่ืองกล  มหาวิทยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ธนบุรี 

25 วิจิตร ตณัฑสุทธ์ิ.  2537  .การศึกษาการทาํงาน.  กรุงเทพ : โรงพิมพจุ์ฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั. 
26 วนัชยั ริจิรวนิช และ ชอุ่ม พลอยมีค่า.  2547  .เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม  กรุงเทพฯ : โรงพิมพ์

แห่งจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั. 
27 วนัชยั ริจิรวนิช.  2539  .การเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม เทคนิคและกรณีศึกษา  กรุงเทพฯ : 

สาํนกัพิมพจุ์ฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั. 
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28 วรญา มาประชา.  2549  .การพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการพิมพใ์นการผลิตกล่องบรรจุ
ภัณฑ์ประเภทกระดาษ  กรณีศึกษา โรงงานผลิตกล่องบรรจุภัณฑ์ประเภทกระดาษ .  
วิทยานิพนธ์วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ,  สาขาวิศวกรรมอุตสาหกรรม   คณะ
วิศวกรรมศาสตร์, สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ 

29 สมเกียรติ โฆมานะสิน.  2540  .การเพิ่มผลผลิตดว้ยการปรับปรุงกระบวนการผลิต.  รายงาน
การคน้ควา้อิสระปริญญาบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต  มหาวิทยาลยัขอนแก่น 

30 อิสรา ธีระวฒัน์สกุล.  2542  .การศึกษาความเคล่ือนไหวและเวลา MOTION AND TIME 
STUDY  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเชียงใหม่ 

31 อญัชลี จินดาฤกษ.์  2545  .การเพิ่มผลผลิตในโรงงานเบเกอร่ี.  วิทยานิพนธ์วิศวกรรมศาสตร
มหาบัณฑิต ,  สาขาวิศวกรรมอุตสาหกรรม   คณะวิศวกรรมศาสตร์ ,  จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลยั 
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ภาคผนวก ก 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 



ตารางผนวก ก-1 ขอ้มูลการวดัดชันีผลิตภาพรวม (Total Productivity Index) ก่อนและหลงัปรับปรุง 

  เดือนที่ 1  เดือนที่ 2 เดือนที่ 3 เดือนที่ 4 เดือนที่ 5 เดือนที่ 6 เดือนที่ 7  เดือนที่ 8 

  ขอ้มูล ขอ้มูล ขอ้มูล ขอ้มูล ขอ้มูล ขอ้มูล ขอ้มูล ขอ้มูล 

ผลผลิต (Output) (บาท) 62,466 86,167 48,021 41,674 42,137 43,325 42,950 43,550 

มูลค่าปัจจยัการผลิตทั้งหมด (Input) (บาท) 62,865 100,987 56,481 52,253 36,092 36,765 35,832 35,604 

อตัราผลิตภาพรวม (Output/Input) 0.99 0.85 0.85 0.80 1.17 1.18 1.20 1.22 

ดชันีผลิตภาพรวม 1.00 0.86 0.86 0.80 1.17 1.19 1.21 1.23 
 
*หมายเหตุ เดือนที่ 1 – 4 เป็นขอ้มูลก่อนปรับปรุงการทาํงาน 

  เดือนที่ 5 - 8 เป็นขอ้มูลหลงัปรับปรุงการทาํงาน 
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ตารางผนวก ก-2 ขอ้มูลการวดัดชันีผลิตภาพในแต่ละปัจจยัการผลิต (Partial Productivity Index) ก่อนและหลงัปรับปรุง 

  เดือนที่ 1  เดือนที่ 2 เดือนที่ 3 เดือนที่ 4 

  
ขอ้มูล 
(บาท) 

อตัราผลิต

ภาพ 
ดชันีการเพิ่ม

ผลผลิต 
ขอ้มูล 
(บาท) 

อตัรา

ผลิตภาพ 
ดชันีการ

เพิ่มผลผลิต 
ขอ้มูล 
(บาท) 

อตัราผลิต

ภาพ 
ดชันีการ

เพิ่มผลผลิต 
ขอ้มูล 
(บาท) 

อตัราผลิต

ภาพ 
ดชันีการเพิ่ม

ผลผลิต 

ผลผลิต (Output)  62,466.00     86,166.70     48,021.00     41,674.00     

ปัจจยัการผลิต (Input)                         
แรงงาน 

(มูลค่าการผลิต/ค่าแรง) 27,038.00 2.31 1.00 41,933.00 2.05 0.89 27,434.00 1.75 0.76 29,052.00 1.43 0.62 
วตัถุดิบ 

(มูลค่าการผลิต/ค่าวตัถุดิบ) 22,581.00 2.77 1.00 36,523.00 2.36 0.85 19,077.00 2.52 0.91 15,459.00 2.70 0.97 
เบด็เตลด็ 

(มูลค่าการผลิต/ค่าเบด็เตลด็) 11,612.00 5.38 1.00 20,646.00 4.17 0.78 8,524.00 5.63 1.05 6,546.00 6.37 1.18 
พลงังาน 

(มูลค่าการผลิต/มูลค่าพลงังาน) 1,634.00 38.23 1.00 1,885.00 45.71 1.20 1,446.00 33.21 0.87 1,196.00 34.84 0.91 
 
* หมายเหตุ เดือนที่ 1 – 4 เป็นขอ้มูลก่อนปรับปรุงการทาํงาน 

เดือนที่ 5 - 8 เป็นขอ้มูลหลงัปรับปรุงการทาํงาน 
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ตารางผนวก ก-2 ขอ้มูลการวดัดชันีผลิตภาพในแต่ละปัจจยัการผลิต (Partial Productivity Index)  ก่อนและหลงัปรับปรุง (ต่อ) 

  เดือนที่ 5 เดือนที่ 6 เดือนที่ 7 เดือนที่ 8 

  
ขอ้มูล 
(บาท) 

อตัราผลิต

ภาพ 
ดชันีการเพิ่ม

ผลผลิต 
ขอ้มูล 
(บาท) 

อตัรา

ผลิตภาพ 
ดชันีการเพิ่ม

ผลผลิต 
ขอ้มูล 
(บาท) 

อตัรา

ผลิตภาพ 
ดชันีการเพิ่ม

ผลผลิต 
ขอ้มูล 
(บาท) 

อตัรา

ผลิตภาพ 
ดชันีการเพิ่ม

ผลผลิต 

ผลผลิต (Output) 42,137.00     43,325.00     42,950.00     43,550.00     

ปัจจยัการผลิต (Input)                         
แรงงาน 

(มูลค่าการผลิต/ค่าแรง) 14,470.00 2.91 1.26 14,350.00 3.02 1.31 14,192.00 3.03 1.31 14,480.00 3.01 1.30 
วตัถุดิบ 

(มูลค่าการผลิต/ค่าวตัถุดิบ) 16,719.00 2.52 0.91 17,230.00 2.51 0.91 16,500.00 2.60 0.94 15,894.00 2.74 0.99 
เบด็เตลด็ 

(มูลค่าการผลิต/ค่าเบด็เตลด็) 3,923.00 10.74 2.00 4,130.00 10.49 1.95 4,080.00 10.53 1.96 4,150.00 10.49 1.95 
พลงังาน 

(มูลค่าการผลิต/มูลค่าพลงังาน) 980.00 43.00 1.12 1,055.00 41.07 1.07 1,060.00 40.52 1.06 1,080.00 40.32 1.05 

 
* หมายเหตุ เดือนที่ 1 – 4 เป็นขอ้มูลก่อนปรับปรุงการทาํงาน  

เดือนที่ 5 - 8 เป็นขอ้มูลหลงัปรับปรุงการทาํงาน 
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ตารางผนวก ก-3 อตัราผลิตภาพในแต่ละผลิตภณัฑ ์(ก่อนปรับปรุง) 

  เดือนที่ 1  เดือนที่ 2 เดือนที่ 3 เดือนที่ 4 

 ผลผลิต (Output) ขอ้มูล 
อตัราผลิตภาพ 
(ขวด/คน-วนั) ขอ้มูล 

อตัราผลิตภาพ 
(ขวด/คน-วนั) ขอ้มูล 

อตัราผลิตภาพ 
(ขวด/คน-วนั) ขอ้มูล 

อตัราผลิตภาพ 
(ขวด/คน-วนั) 

ขวดเบียร์สิงห์ (ขวด) 17,670   12,843.00   15,459   16,540   

ขวดเบียร์ชา้ง (ขวด) 7,703   5,486.00   7,282   5,168   

ขวดแบน (ขวด) 3,805   2,434.00   3,318   1,768   

ขวดขาว (ขวด) 2,503   3,306.00   0   2,242   

ขวดไวตามิลค ์(ขวด) 4,621   1,129.00   0   4,603   

ขวดฉลาม (ขวด) 13,960   0.00   9,144   7,404   

ขวดโซดา (ขวด) 21,349   100,448.00   17,920   2,045   

ปัจจยัการผลิต (Input)                 

ขวดเบียร์สิงห์ (คน-วนั) 37 478 27 476 33 468 35 473 

ขวดเบียร์ชา้ง (คน-วนั) 16 481 14 392 15 485 11 461 

ขวดแบน (คน-วนั) 6 642 5 487 6 553 3 589 

ขวดขาว (คน-วนั) 5 460 7 472 0 0 6 374 

ขวดไวตามิลค ์(คน-วนั) 5 924 2 565 0 0 6 757 

ขวดฉลาม (คน-วนั) 13 1,109 0  0 9 1,016 8 926 

ขวดโซดา (คน-วนั) 28 761 140 717 26 689 4 
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 ตารางผนวก ก-4 อตัราผลิตภาพในแต่ละผลิตภณัฑ ์(หลงัปรับปรุง) 

  เดือนที่ 5 เดือนที่ 6 เดือนที่ 7 เดือนที่ 8 

 ผลผลิต (Output) ขอ้มูล 
อตัราผลิตภาพ 
(ขวด/คน-วนั) ขอ้มูล 

อตัราผลิตภาพ 
(ขวด/คน-วนั) ขอ้มูล 

อตัราผลิตภาพ 
(ขวด/คน-วนั) ขอ้มูล 

อตัราผลิตภาพ 
(ขวด/คน-วนั) 

ขวดเบียร์สิงห์ (ขวด) 4050   3530   4183   4120   

ขวดเบียร์ชา้ง (ขวด) 4035   4015   4125   4135   

ขวดแบน (ขวด) 5459   5500   4500   5100   

ขวดขาว (ขวด) 4057   3800   4015   3842   

ขวดไวตามิลค ์(ขวด) 6020   3125   4235   5234   

ขวดฉลาม (ขวด) 9326   10578   9575   8820   

ขวดโซดา (ขวด) 6475   8400   7535   8565   

ปัจจยัการผลิต (Input)                 

ขวดเบียร์สิงห์ (คน-วนั) 8 506 6 588 8 523 7 589 

ขวดเบียร์ชา้ง (คน-วนั) 8 504 8 502 7 589 8 549 

ขวดแบน (คน-วนั) 9 607 7 786 6 750 6 850 

ขวดขาว (คน-วนั) 8 507 8 475 7 574 7 554 

ขวดไวตามิลค ์(คน-วนั) 7 860 4 781 5 847 7 747 

ขวดฉลาม (คน-วนั) 9 1,036 9 1,219 7 1,368 6 1,470 

ขวดโซดา (คน-วนั) 8 858 9 933 8 942 8 
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 ตารางผนวก ข  แสดงขอ้มลูอตัราการผลิตในแต่ละสถานีงาน (ก่อนปรับปรุง) 
 

  สถานีงาน 
  แยกขวด ลา้งขวด บรรจุขวด 

คร้ังท่ี จาํนวนขวด (ขวด/ชัว่โมง-คน) จาํนวนขวด(ขวด/ชัว่โมง-คน) จาํนวนขวด(ขวด/ชัว่โมง-คน) 

1 457 240 708 

2 400 290 705 

3 408 394 698 

4 460 228 705 

5 488 210 710 

6 420 571 660 

7 455 364 680 

8 470 466 690 

9 430 250 730 

10 415 300 670 

11 478 395 720 

12 438 230 730 

13 473 400 695 

14 421 250 680 

15 440 460 725 

ค่าเฉล่ีย 443.53 336.53 700.4 
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ภาคผนวก ง  ขั้นตอนและวิธีการทาํนํ้ าหมกัชีวภาพ 
 
1. เตรียมวสัดุอุปกรณ์ แสดงในภาพประกอบภาคผนวก ง-1 (a) 
 

1.1 จดัหาถงัพลาสติกพร้อมฝาปิดขนาดใดกไ็ดแ้ต่ตอ้งเป็นพลาสติกลว้นๆเท่านั้น 
1.2 ถุงกระสอบ ถุงหวัหอมท่ีเป็นรูเลก็ๆเพื่อใชใ้ส่วสัดุ 
1.3 กากนํ้าตาล 
1.4 นํ้ าสะอาดตามจาํนวนท่ีตอ้งการ ถา้เป็นนํ้ าประปาตอ้งเป็นนํ้ าท่ีคา้งคืนไวแ้ลว้อยา่ง

นอ้ย 1 คืน เพื่อใหค้ลอรีนระเหยเจือจาง 
1.5 กอ้นหินหรืออิฐ เพื่อใชใ้ส่ในกระสอบถ่วงวสัดุจม 
1.6 เศษวสัดุท่ีเป็นพืชผกั ผลไม ้

 
2.อตัราส่วน 
 

1:3:30 
1 คือ กากนํ้าตาล 1 กิโลกรัม 
3 คือ เศษวสัดุ พืช ผกั ผลไมห้รือนํ้าหมกัวสัดุ 3 กิโลกรัม 
30 คือ จาํนวนนํ้าสะอาดท่ีใชจ้าํนวน 30 ลิตร 
การใชอ้ตัราส่วนดงักล่าว หากถงัมีขนาดใหญ่ก็สามารถเพิ่มข้ึนไดโ้ดยใชอ้ตัราส่วนใน

การหมกัน้ีเป็นบรรทดัฐานในการหมกั 
 
3.วธีิทาํ 
 

3.1 เตรียมนํ้าสะอาดตามอตัราส่วนท่ีตอ้งการใส่ในถงัท่ีเตรียมไวห้ากเป็นนํ้ าประปาใส่
ท้ิงไวอ้ยา่งนอ้ย 1 วนั เพื่อใหค้ลอรีนระเหยเจือจาง 

3.2 เทกากนํ้าตาลลงในภาชนะพลาสติกทาํการตวงหรือชัง่ตามตอ้งการตามอตัราส่วน  
3.3 นาํเศษอาหาร เศษผกัผลไมห้รือเปลือกผลไมท่ี้มีอยู่นาํใส่ถุงปุ๋ย ถุงหัวหอม แลว้

นาํไปแช่ในนํ้าท่ีผสมกบักากนํ้าตาลเตรียมไวก้ดใหจ้มนํ้า โดยใชก้อ้นหินอิฐ หรือวสัดุถ่วง ถา้เศษผกั
หรือเปลือกผลไมช้ิ้นใหญ่ใหส้บัหัน่เป็นช้ินเลก็ๆ ก่อนใส่ถุงจะช่วยใหก้ารยอ่ยดีข้ึน ดงัภาพประกอบ 
ง-1 (b) 
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3.4 ปิดฝาท้ิงไวใ้นท่ีร่ม อยา่ใหโ้ดนแดดและนํ้าฝน 
3.5 นํ้ าหมกัท่ีท้ิงไวทุ้ก 7 วนั ใหเ้ปิดฝาออกเพื่อให้อากาศเขา้ ฝาท่ีเปิดตอ้งระวงัไม่ให้

ไอนํ้าท่ีอยูใ่ตฝ้าหยดลงไปในนํ้าหมกัเพราะจะทาํใหน้ํ้ าหมกัเสียหายคุณภาพเส่ือมได ้
3.6 เศษพืชผกัผลไม้ท่ีนํามาใช้จะต้องสดหากมีส่วนเน่า อยู่บ้างก็ได้แต่จะเปลือง

กากนํ้าตาลและการหมกัจะไม่เป็นตามท่ีระยะกาํหนด 
3.7 หมกัไวจ้นสังเกตเห็นว่าเกิดฝ้าสีควนับุหร่ีหรือสีขาวเขม้แสดงว่าสามารถนาํไปใช้

ประโยชน์ไดแ้ลว้ ดงัภาพประกอบ ง-1 (d) 
3.8 ถา้ไม่เป็นฝ้าสีขาวหรือสีควนับุหร่ีแสดงว่ายงัไม่เป็นนํ้ าหมกัชีวภาพท่ีสมบูรณ์ตอ้ง

เพิ่มกากนํ้าตาลหรือพืชผกัลงไป 
3.9 กากนํ้าตาลท่ีมีคุณภาพจะตอ้งเหนียวแบบตงัเม 
3.10 หา้มใชน้ํ้ าหมกัชีวภาพกบัภาชนะโลหะ ก๊อกนํ้ากต็อ้งเป็นพลาสติก 
3.11 เศษผกัท่ีเหลือหลงัจากเอานํ้าหมกัชีวภาพไปใชแ้ลว้ นาํไปผสมดินอตัราส่วน 1:1 

ปิดฝาเตน้ทค์ลุมไว ้1 สปัดาห์ เพื่อทาํเป็นดินปลูกตน้ไม ้
3.12 เศษอาหาร เศษผกั ผลไม ้ท่ีมีเพิ่มทุกวนัสามารถใชเ้ติมไปในถุงปุ๋ยได ้ถา้หากนํ้ า

หมกัชีวภาพไม่มากพอให้เติมนํ้ า กากนํ้ าตาลตามสัดส่วนแต่อยา่ใส่จนเตม็ถงั นํ้ าท่ีหมกัไวต้ั้งแต่ 15 
วนัข้ึนไปจะเร่ิมมีฝ้ามีควนับุหร่ี หรือ สีขาวเขม้ ถา้ฝ้าเป็นสีดาํแสดงว่าอาหารของนํ้ าหมกัชีวภาพ
หมดใหเ้ติมกากนํ้าตาลเพิ่ม 
 
4.การเกบ็รักษานํา้หมักชีวภาพ 
 

4.1 ควรทาํการหมกัและเก็บรักษานํ้ าหมกัชีวภาพในท่ีร่ม ไม่ให้ถูกแสงแดดโดยตรง
และหา้มเกบ็ไวใ้นท่ีเยน็เพราะความเยน็อาจจะทาํใหเ้ช้ือจุนลินทรียต์ายได ้

4.2 ภาชนะท่ีหมกัตอ้งเป็นพลาสติกท่ีมีฝาปิดมิดชิด เพื่อป้องกนัแมลงวางไข่ 
4.3 ควรเปิดคลายฝาเพื่อระบายอากาศหากพบว่า ภาชนะเร่ิมบวม ซ่ึงอาจทาํใหภ้าชนะ

แตกได ้
4.4 นํ้ าหมกัชีวภาพท่ีผสมแลว้ ควรใชใ้ห้หมดภายใน 7 วนั เพราะหากทิ้งไวเ้ป็น

เวลานานอาจเส่ือมคุณภาพได ้
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4.5 นํ้ าหมกัชีวภาพมีอายุการใชง้านประมาณ 1 ปี หากเส่ือมคุณภาพแลว้ จะมีกล่ิน
เหม็นไม่สามารถนาํไปใชใ้นการเกษตรได ้แต่สามารถนาํไปผสมกบันํ้ ารดทาํลายวชัพืชเพื่อยบัย ั้ง
การเจริญพนัธุ์ได ้

4.6 หากถงัหมกัไม่มีฝาปิดมิดชิด ให้ใชก้ระสอบตาข่ายใส่เศษวสัดุ แลว้ใชอิ้ฐทบัอย่า
ใหล้อย เพราะจะทาํใหว้สัดุท่ีโผล่ข้ึนมาเน่าเหมน็ได ้
 

   
                                      (a)                                                                                            (b)                                          

   
                                      (c)                                                                                           (d)                                          
 

ภาพประกอบ ง-1 การทาํนํ้าหมกัชีวภาพ 
(a) การเตรียมวสัดุอุปกรณ์ 
(b) นาํเศษวสัดุท่ีนาํมาหมกัใส่ในกระสอบ 
(c) กากนํ้าตาลท่ีผสมกบันํ้าสะอาดก่อนจะนาํวสัดุท่ีจะนาํมาหมกัใส่ลงไป 
(d) ลกัษณะของนํ้าหมกัชีวภาพหลงัจากท่ีหมกัประมาณ 30 วนั 
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ภาคผนวก จ 
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ภาพประกอบ จ-1  แสดงรายละเอียดของเครื่องลา้งขวดที่ปรับปรุงใหม่ 136 
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ภาพประกอบ จ-1 (ต่อ)  แสดงรายละเอียดของเครื่องลา้งขวดที่ปรับปรุงใหม่ 
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ภาคผนวก ฉ 
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Two-Sample T-Test and CI: ก่อนปรับปรุงงาน, หลงัปรับปรุงงาน 

Two-sample T  ก่อนปรับปรุงงาน  vs  หลงัปรับปรุงงาน 
 N Mean St Dev SE Mean 

ก่อนปรับปรุงสถานท่ีทาํงาน 15 443.5 27.5 7.1 
หลงัปรับปรุงสถานท่ีทาํงาน 15 576.3 53 14 

Difference = mu หลงัปรับปรุงงาน - mu ก่อนปรับปรุงงาน 
Estimate for difference:  132.7 
95% upper bound for difference: 106.2 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 8.61  P-Value = 0.000  DF = 21 
 
ภาพประกอบ ฉ-1 ผลการทดสอบสมมติฐานการปรับปรุงงานในสถานีงานแยกขวด 

 
Two-Sample T-Test and CI: ก่อนปรับปรุงงาน,หลงัปรับปรุงงาน 

Two-sample T for ก่อนปรับปรุงงาน vs หลงัปรับปรุงทาํงาน 
 N Mean StDev SE Mean 

 
อตัราการผลิตหลงัปรับปรุงการทาํงาน 4 107.35 1.31 0.66 
อตัราการผลิตก่อนปรับปรุงการทาํงาน 4 95.00 0.890 0.44 

Difference = mu หลงัปรับปรุงการทาํงาน - mu ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
Estimate for difference:  12.345 
95% lower bound for difference: 10.747 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 15.58  P-Value = 0.000  DF = 4 

 
ภาพประกอบ ฉ-2 ผลการทดสอบสมมติฐานเม่ือลา้งขวดโซดา (หลงัปรับปรุง) 
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Two-Sample T-Test and CI: ปรับปรุงการทาํงาน,ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
Two-sample T for หลงัปรับปรุงการทาํงาน vs ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 

 N Mean StDev SE Mean 
 

อตัราการผลิตหลงัปรับปรุงการทาํงาน 4 68.63 1.32 0.66 
อตัราการผลิตก่อนปรับปรุงการทาํงาน 4 57.47 033 0.16 

Difference = mu หลงัปรับปรุงการทาํงาน - mu ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
Estimate for difference:  11.157 
95% lower bound for difference: 9.560 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 16.43  P-Value = 0.002  DF = 3 

 
ภาพประกอบ ฉ-3 ผลการทดสอบสมมติฐานเม่ือลา้งขวดเบียร์ชา้ง (หลงัปรับปรุง) 

 
Two-Sample T-Test and CI: หลงัปรับปรุงการทาํงาน, ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 

Two-sample T for หลงัปรับปรุงการทาํงาน vs ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
 N Mean StDev SE Mean 

 
อตัราการผลิตหลงัปรับปรุงการทาํงาน 4 68.79 1.16 0.58 
อตัราการผลิตก่อนปรับปรุงการทาํงาน 4 57.783 0.484 0.24 

Difference = mu หลงัปรับปรุงการทาํงาน - mu ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
Estimate for difference:  11.002 
95% lower bound for difference: 9.662 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 17.50  P-Value = 0.000  DF = 4 

 
ภาพประกอบ ฉ-4 ผลการทดสอบสมมติฐานเม่ือลา้งขวดเบียร์สิงห์ (หลงัปรับปรุง) 
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Two-Sample T-Test and CI: หลงัปรับปรุงการทาํงาน, ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
Two-sample T for หลงัปรับปรุงการทาํงาน vs ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 

 N Mean StDev SE Mean 
 

อตัราการผลิตหลงัปรับปรุงการทาํงาน 4 93.41 1.60 0.80 
อตัราการผลิตก่อนปรับปรุงการทาํงาน 4 94.720 0.697 0.35 

Difference = mu หลงัปรับปรุงการทาํงาน - mu ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
Estimate for difference:  -1.313 
95% lower bound for difference: -3.171 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = -1.51  P-Value = 0.897  DF = 4 

 
ภาพประกอบ ฉ-5 ผลการทดสอบสมมติฐานเม่ือลา้งขวดไวตามิลค ์(หลงัปรับปรุง) 

 
Two-Sample T-Test and CI: หลงัปรับปรุงการทาํงาน, ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 

Two-sample T for หลงัปรับปรุงการทาํงาน vs ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
 N Mean StDev SE Mean 

 
อตัราการผลิตหลงัปรับปรุงการทาํงาน 4 90.60 1.12 0.56 
อตัราการผลิตก่อนปรับปรุงการทาํงาน 4 80.003 0.487 0.24 

Difference = mu หลงัปรับปรุงการทาํงาน - mu ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
Estimate for difference:  10.595 
95% lower bound for difference: 9.292 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 17.34  P-Value = 0.000  DF = 4 

 
ภาพประกอบ ฉ-6 ผลการทดสอบสมมติฐานเม่ือลา้งขวดแบน (หลงัปรับปรุง) 
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Two-Sample T-Test and CI: หลงัปรับปรุงการทาํงาน, ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
Two-sample T for หลงัปรับปรุงการทาํงาน vs ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 

 N Mean StDev SE Mean 
 

อตัราการผลิตหลงัปรับปรุงการทาํงาน 4 69.26 1.05 0.53 
อตัราการผลิตก่อนปรับปรุงการทาํงาน 4 57.53 0.54 0.27 

Difference = mu หลงัปรับปรุงการทาํงาน - mu ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
Estimate for difference:  11.72 
95% lower bound for difference: 10.461 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 19.81  P-Value = 0.000  DF = 4 

 
ภาพประกอบ ฉ-7 ผลการทดสอบสมมติฐานเม่ือลา้งขวดขาว (หลงัปรับปรุง) 

 
Two-Sample T-Test and CI: หลงัปรับปรุงการทาํงาน, ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 

Two-sample T for หลงัปรับปรุงการทาํงาน vs ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
 N Mean StDev SE Mean 

 
อตัราการผลิตหลงัปรับปรุงการทาํงาน 4 152.38 2.05 1.0 
อตัราการผลิตก่อนปรับปรุงการทาํงาน 4 139.07 0.81 0.40 

Difference = mu หลงัปรับปรุงการทาํงาน - mu ก่อนปรับปรุงการทาํงาน 
Estimate for difference:  13.31 
95% lower bound for difference: 10.72 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 12.11  P-Value = 0.001  DF = 3 

 
ภาพประกอบ ฉ-8 ผลการทดสอบสมมติฐานเม่ือลา้งขวดฉลาม (หลงัปรับปรุง) 

 
 
 
 
 



 

 

143 

 

ประวตัผู้ิเขยีน 

 
ช่ือ สกลุ นายพิทธพนธ ์ พิทกัษ ์
รหัสประจําตัวนักศึกษา 4812047 
วุฒิการศึกษา 
 วุฒิ ช่ือสถาบัน ปีทีสํ่าเร็จการศึกษา 
 วิทยาศาสตรบณัฑิต มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร์ 2548 
 (ศึกษาศาสตร์)  
 
ทุนการศึกษา (ทีไ่ด้รับในระหว่างการศึกษา) 
ทุนยกเวน้ค่าเล่าเรียน จากคณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวทิยาลยัสงขลานครินทร์ 
ทุนผูช่้วยสอน จากคณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร์ 
 
การตีพมิพ์เผยแพร่ผลงาน 
พิทธพนธ์ พิทกัษ ์และ องุ่น สังขพงศ ์. 2550. การเพิ่มประสิทธิภาพในโรงงานลา้งขวด. การประชุม

วิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ. ภูเกต็, ประเทศไทย, 24-26 ต.ค. 2550. หนา้ 359-364. 
 


