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บทท่ี 1 

บทน้า 

 

1.1 ความเป็นมาและความส้าคัญของปัญหา 

จากการประสบปัญหาอุทกภัยครั้งยิ่งใหญ่ของประเทศไทยในปีการ 2554 ท าให้เห็นถึง

ความส าคัญของเรื่องการอุปโภคของประชาชนเป็นอย่างมากโดยเฉพาะอย่างอ่ืนยิ่งผลิตภัณฑ์น้ าดื่ม

บรรจุขวดพลาสติกที่เป็นปัจจัยพ้ืนฐานส าคัญต่อการด ารงชีวิตและสุขภาพที่ดีของประชาชนและยิ่งใน

ปัจจุบันมีจ านวนประชากรของประเทศไทยที่เพ่ิมข้ึนตามล าดับซึ้งนั้นหมายความว่าแนวโน้มอัตราการ

บริโภคผลิตภัณฑ์น้ าดื่มบรรจุขวดพลาสติกมีอัตราการบริโภคที่สูงขึ้นตามไปด้วยดังเห็นได้จากข้อมูล

ศูนย์วิจัยกสิกรไทยพบว่าอัตราการเจริญของตลาดน้ าดื่มบรรจุขวดเพ่ิมขึ้นเป็นล าดับ 4.0 ในปี  พ.ศ. 

2552 เพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 12.5 ร้อยละ 15.01 ในปี 2554 ตามล าดับขณะเดียวกันผู้บริโภคก็เริ่มที่จะ

ให้ส าคัญต่อการเลือกบริโภคผลิตภัณฑ์ที่สะอาดปลอดภัยและมีคุณประโยชน์มากที่สุด ซึ้ ง

ผู้ประกอบการด าเนินธุรกิจนี้ย่อมตระหนักถึงความส าคัญในการผลิตและบริการที่ต้องสามารถรองรับ

และตอบสนองความต้องการของลูกค้าภายใต้ต้นทุนการผลิตที่เหมาะสมที่สุด 

ปัจจุบันธุรกิจน้ าดื่มสามารถท าเป็นอาชีพอิสระแม้ว่าจะมีหลายเจ้าหลายยี่ห้อว่าจ านวนที่มีอยู่

ก็ยังคงไม่เพียงพอกับความต้องการของผู้บริโภคเนื่องจากความต้องการน้ าดื่มในยุคโลกร้อนนี้มีมากข้ึน

เรื่อย ๆ ผลพวงจากจ านวนประชากรที่เพ่ิมมากขึ้นวิถีชีวิตพฤติกรรมการด าเนินชีวิตของผู้คนก็

เปลี่ยนไปสภาพอากาศสภาพแวดล้อมทางธรรมชาติก็แปรเปลี่ยนจนอาจกล่าวได้ว่าทุก ๆ สิ่งที่เกิดขึ้น

ในปัจจุบันล้วนแต่สนับสนุนให้ธุรกิจน้ าดื่มยังมีโอกาสเติบโตไปได้อีกไกลและน่าลงทุนส าหรับ

ผู้ประกอบการหน้าใหม่เสมอ ซึ้งจังหวัดบุรีรัมย์เป็นจังหวัดที่มีประชาชากรมากโอกาสที่จะประกอบ

ธุรกิจน้ าดื่มค่อนข้างมากเพราะอุตสาหกรรมผลิตน้ าดื่มมีการขยายตัวค่อนข้างสูงปัจจุบันธุรกิจผลิตน้ า

ดื่มมีมูลค่าทางการตลาดสูงถึง 4000 ล้านบาทต่อปีและมีผู้ประกอบการทางรายเล็กและรายใหญ่

รวมกันประมาณ 2000 รายการผลิตน้ าดื่มมีแนวโน้มที่จะขยายตัวมากซึ้งขึ้นอยู่หลายปัจจัยเช่น 

ปัญหาความเสื่อมโทรมของแหล่งน้ าธรรมชาติตามการพัฒนาเศรษฐกิจและอุตสาหกรรมแต่ก่อนแหล่ง

น้ าต่าง ๆ สามารถน ามาใช้อุปโภคและบริโภคได้แต่ว่าจากปัจจบุันมลภาวะจากแหล่งต่าง ๆ เช่น



2 
 

อุตสาหกรรมรถยนต์เป็นต้นเป็นแหล่งที่ท าให้ภาวะปนเปื้อนแล้วไปถึงจ านวนประชากรที่

เพ่ิมข้ึนจึงท าให้เหมาะกับการที่จะผลิตน้ าดื่ม 

โรงงานน้ าดื่ม ณิชา ก่อตั้งขึ้นเมื่อวันที่ 5 พฤษภาคม 2561 เพ่ือจุดประสงค์ในการผลิตน้ าดื่ม

คุณณิชาสังเกตว่าบริเวณเขตพ้ืนที่นั้นไม่ค่อยมีโรงงานผลิตน้ าดื่มอีกทั้งมีน้ าดื่มไม่เพียงพอต่อความ

ต้องการของผู้บริโภคเพราะผู้บริโภคมีความต้องการบริโภคน้ าดื่มเพ่ิมขึ้นคุณณิชาจึงจัดตั้งโรงงานขึ้น

เพ่ือให้ตอบสนองต่อความต้องการของผู้บริโภคประกอบด้วยที่บ้านมีน้ าบาดาลที่ขุดเจาะไว้และไหลอยู่

ตลอดเวลาคุณณิชาจึงน าน้ าไปวัดคุณภาพซึ่งน้ าสามารถน ามาดื่มได้จึงน าน้ าบาดาลมาใช้ในการผลิตน้ า

ด่ืมโดยผ่านกระบวนการต่างๆโดยเน้นความสะอาดและความปลอดภัยจนได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ  

ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาพบว่าโรงงานน้ าดื่ม ณิชา ประสบปัญหาการกระบวนการผลิตไม่

ต่อเนื่องอีกท้ังเครื่องจักรในกระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพในบางขั้นตอนของกระบวนการผลิตท า

ให้การไหลของกระบวนการผลิตไม่ต่อเนื่องอีกด้วยดังนั้นได้น าเทคนิค 5W1H ในการวิเคราะห์ปัญหา

และ ECRS มาใช้ในการแก้ปัญหาเพื่อมุ่งเน้นแนวคิดในการลดหรือขจัดความสูญเปล่าซึ่งมีวัตถุประสงค์

ในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ลดต้นทุน ลดค่าใช้จ่ายต่างๆและลดการสูญเสียเวลาในการรอคอย

ซึ่งหากผู้ประกอบการสามารถหามาตรการมารองรับเพ่ือลดความสูญเปล่าลดค่าใช้จ่ายลด

กระบวนการการบริหารจัดการในส่วนนี้ได้ก็ย่อมเพ่ิมโอกาสด้านการแข่งขันทางธุรกิจกับคู่แข่งขันใน

ตลาดเดียวกันได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

  

1.2 วัตถุประสงค ์

1. เพ่ือศึกษาปัญหาและวิธีการแก้ปัญหาในกรณีศึกษาโรงงานน้ าดื่ม ณิชา 

2. เพ่ือศึกษากระบวนการไหลและกระบวนผลิต กรณีศึกษาโรงงานน้ าดื่ม ณิชา 

3. เพ่ือเปรียบเทียบกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง กรณีศึกษา โรงงานน้ า

ด่ืม ณิชา 

4. เพ่ือหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการไหลและกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น

กรณีศึกษาโรงงานน้ าดื่ม ณิชา 
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1.3 กรอบแนวคิดกระบวนการด้าเนินงานวิจัย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1.1 กรอบแนวคิดกระบวนการด าเนินงานวิจัย 

 

1.4 ขอบเขตการวิจัย 

 1.4.1 ขอบเขตด้านเนื อหา 

  1.4.1.1 ศึกษาข้อมูลทั่วและปัญหาของ โรงงานน้ าดื่ม ณิชา 

  1.4.1.2 ศึกษาข้อมูลกระบวนการผลิตของ โรงงานน้ าดื่ม ณิชา 

  1.4.1.3 การจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลิตโดยใช้โปรแกรม Arena 

 1.4.2 ขอบเขตด้านพื นที่ 

  1.4.2.1 โรงงานน้ าดื่ม ณิชา 

 

1.5 ค้านิยามเฉพาะศัพท์ 

ประสิทธิภาพ หมายถึง  ผลลัพธ์ของการปฏิบัติการตามแผนด าเนินการทั้งสิ้นเปลือง

ทรัพยากรธรรมชาติน้อยท่ีสุด 

การลดเวลา หมายถึง การลดเวลาที่ไม่จ าเป็นในการรอคอย เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับ

กิจกรรมหรืองานที่ด าเนินการ 

โปรแกรมอารีน่า หมายถึง  การจ าลองแบบปัญหาด้วยโปรแกรม Arena โปรแกรม Arena 

เป็นเครื่องมือตัวหนึ่งที่นิยมใช้งานกันอย่างแพร่หลายส าหรับสร้างตัวแบบจ าลอง  

ปัญหา   

1. การผลติล่าช้า 
2. ระยะทางในการผลิต
ไกล 
3. ใช้เวลามาก          

 

แนวคิดที่จะน้ามาใช้   

1. การเพิ่มประสิทธิ 

ภาพการผลิต 

2. 5W1H 

3. ECRS 

4. โปรแกรม Arena 

 

ผลลัพธ ์

1. ประสิทธิภาพสูงขึ้น 

2. เวลาในการผลติลดลง 

3. ระยะทางในการผลิต

ลดลง 

4. ปริมาณการผลติเพิ่ม

สูงขึ้น 
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1.6 ประโยชน์ที่ได้รับ 

1. ได้ทราบถึงปัญหาและวิธีการแก้ปัญหาในกรณีศึกษาโรงงานน้ าดื่ม ณิชา 

2. ได้ทราบถึงกระบวนการไหลและกระบวนผลิต กรณีศึกษาโรงงานน้ าดื่ม ณิชา 

3. ได้ทราบแนวทางการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

กรณีศึกษา โรงงานน้ าดื่ม ณิชา 

4. ได้ทราบถึงแนวทางก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงกระบวนการไหลและกระบวนการผลิต

ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นกรณีศึกษาโรงงานน้ าดื่ม ณิชา 
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บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฏี เอกสารและงานวจิยัทีเ่กี่ยวข้อง 
  

บทนีผู้ว้ิจยัจะกลา่วถึงทฤษฎีและงานวิจยัที่เก่ียวขอ้ง โดยผูว้ิจยัจะกลา่วถึงหวัขอ้ที่เก่ียวขอ้กบังานวิจยั

ในครัง้นี ้ซึง่มีหวัขอ้ดงัตอ่ไปนี ้ 

 1. การเพิม่ประสทิธิภาพการผลติ 

  2. การวิเคราะหแ์กปั้ญหาโดยใชห้ลกัการ 5W1H 

  3. การปรบัปรุงโดยการใชห้ลกัการ ECRS 

  4. การศกึษาการวเิคราะหก์ระบวนการผลติโดยใชแ้ผนภมูิการไหล (FPC Diagram) 

  5. การจ าลองสถานการณโ์ดยใชโ้ปรแกรม อารนีา่ (Arena) 

  6. งานวิจยัที่เก่ียวขอ้ง 

 

2.1 การเพิม่ประสิทธิภาพการผลิต 

พจนานกุรมฉบบัราชบณัฑิตยสถานพทุธศกัราช (2542) ไดใ้หค้วามหมายของค าวา่ “ประสิทธิภาพ” 

ไวว้า่ประสิทธิภาพ หมายถึง ความสามารถอนัท าใหก้่อเกิดผลในกระบวนการท างานไดอ้ย่างสงูสดุประสทิธิภาพ 

(Efficiency) ประสทิธิผล (Effectiveness) เป็นค าที่ใชค้วบคูก่นัมาอย่างแพรห่ลายและจากการศึกษาพบว่า

ทัง้สองค าเป็นค าที่มีผลเก่ียวเนื่องกันโดยวัดเป็นอัตราส่วนความสมัพันธ์ระหว่างปัจจัยน าเขา้ ( In put) กับ

ผลผลติ (Out put) ที่ไดร้บัออกมาโดยมีการใหค้วามหมายของค าทัง้สองค าไวต้่าง ๆ กนัไปโดยทัง้สองค าก็มีผู้

ไดใ้หค้วามหมายไวว้า่ 

อรุณ รกัธรรม (2525) ไดใ้หค้วามหมายของค าวา่ประสทิธิผลไวว้่าประสทิธิผล หมายถึงความสามารถ

ขององคก์รที่จะด าเนินการบริหารจดัการใหบ้รรลเุป้าหมาย 4 ประการคือ ความเป็นอนัหนึ่งอนัเดียวกนัภายใน

องคก์าร (Integration) การปรบัตวัขององคก์รใหส้อดคลอ้งกบั สภาพแวดลอ้ม (ปรบั) การปรบัตวัขององคก์รให้

สอดคลอ้งกบัสงัคม (สงัคมความสมัพนัธก์นั) และ ผลผลติขององคก์ร (Productivity)  
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 จกัรกฤษณ ์จนัทะคณุ (2553) ใหค้วามหมายประสทิธิผล (effectiveness) หมายถึง การบรรลตุาม

วตัถปุระสงคห์รอืเปา้หมายที่พงึปรารถนาหรอืเป็นไปตามที่ง่าย ๆ ชดั ๆ ก็คือประสทิธิผลพิจารณา จากการน าผล

ของงาน โครงการ หรอืกิจกรรมทีไ่ดร้บัเปรยีบเทยีบกบัวตัถปุระสงค ์หรอืเปา้หมาย 

จงกล ทองโฉม (2550) ประสิทธิภาพ หมายถึง ค าตอบที่ท าใหท้ราบว่าการด าเนินงานนัน้ไดผ้ล

คุม้ค่ากบัตน้ทนุหรือไม่ และมีแนวทางที่ดีกว่า ที่จะท าใหบ้รรลเุป้าหมายที่ก าหนดไวห้รือไม่เพียงพอ  อีกนยัหนึ่ง

ประสิทธิภาพหมายถึง การพิจารณาผลผลิต  ที่เป็นไปตามเป้าหมายแลว้  ว่าวิธีการผลิตใดเสียตน้ทนุต ่ากว่า

หรอืประหยดัมากกวา่ 

 สมใจ ลักษณะ (2544) ไดก้ล่าวว่า การมีประสิทธิภาพในการท างานของตวับุคคล หมายถึงการ

ท างานใหเ้สร็จ โดยสูญเวลาและเสียพลงังานนอ้ยที่สุด ไดแ้ก่การท างานไดเ้ร็ว และไดง้านที่ดี บุคลากรที่มี

ประสิทธิภาพในการท างาน เป็นบคุลากรที่ตัง้ใจในการปฏิบตัิงานเต็มความสามารถ ใชก้ลวิธี หรือเทคนิคการ

ท างานที่จะสรา้งผลงานไดม้าก เป็นผลงานที่มีคณุภาพเป็นที่นา่พอใจ โดยสิน้เปลืองตน้ทนุ ค่าใชจ้่าย พลงังาน 

และเวลานอ้ยที่สดุ 

          ธงชัย สันติวงศ์ และชัยยศ สันติวงศ์  (2535) ได้ให้ความหมายของค าว่าประสิทธิภาพ ไว้ว่า

“ประสทิธิภาพ” หมายถึง การท่ีองคก์รมีความสามารถสงูมีระบบการบรหิารจดัการในการท างานท่ีก่อใหเ้กิดผล

จากผลการปฏิบตัิสงูสดุโดยผลผลติที่ไดม้ีมลูคา่สงูกวา่ทรพัยากรที่ใช ้

  ยุวนุช กุลาตี (2548) ใหค้วามหมายประสิทธิภาพ หมายถึง ความสมัพันธ์ระหว่างปัจจัยที่น  าเขา้ 

(Input) และผลลพัธ์ที่ออกมา (Output)  เพื่อสรา้งใหเ้กิดตน้ทุนส าหรบัทรพัยากรต ่าสุดซึ่งเป็น การกระท า 

อย่างหนึ่งที่ถูกตอ้ง (Doing Things Right) โดยค านึงถึงวิธีการ (Means) ใชท้รพัยากร  (Resources) ให้

เกิดการประหยดัหรอืสิน้เปลอืงนอ้ยที่สดุ 

  แสวง รตันมงคลมาศ (2514) ใหค้วามหมายของค าว่าประสิทธิภาพ ไวว้่าประสิทธิภาพหมายถึง ผล

จากการปฏิบตัิงานท่ีก่อใหเ้กิดความพึงพอใจกบัมวลมนษุยแ์ละไดร้บั ผลก าไรจากการปฏิบตัิงานนัน้ จากทฤษฎี

ประสิทธิภาพที่ไดก้ล่าวขา้งตน้จะมีค าว่าประสิทธิผลควบคู่มาดว้ยเสมอและไม่ว่าจะเป็นประสิทธิภาพหรือ

ประสทิธิผลต่างก็มีความหมายหรือค านิยามที่เป็นไปในแนวเดียวกนัคือ การที่องคก์รหรอืหนว่ยงานมีสมรรถนะ

ความสามารถที่สงูในการบริหารจัดการเพื่อใหเ้กิดผลจากการ ปฏิบตัิออกมาดีที่สดุ ดงันัน้ในส่วนของทฤษฎี

ประสิทธิภาพที่ไดก้ล่าวขา้งตน้นัน้ทางผูท้  าการศึกษาวิจัยนีจ้ะได ้น ามาประยุกตใ์ช้กับกระบวนการการผลิต

คอนกรีตบล็อกโดยจะน าทฤษฎีประสิทธิภาพมาปรบัใชใ้น การบริหารจัดการกระบวนการผลิตคอนกรีตบล็อก

เพื่อใหก้ระบวนการผลิตคอนกรีตบล็อกมี สมรรถนะความสามารถการทางานในกระบวนการผลติไดอ้ย่างสงูสุง

ประสทิธิภาพในการปฏิบตัิงานโดยทั่วไปมกัจะแยกกนัไมอ่อกกบัค าวา่ประสทิธิผลเพราะ ในการปฏิบตัิงานนัน้ถา้
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ไมม่ีประสทิธิผลประสทิธิภาพในการปฏิบตัิงานก็จะไมเ่กิดขณะเดียวกนันัน้ การปฏิบตัิงานท่ีมีประสทิธิผลนัน้ก็ไม่

จ าเป็นว่างานนัน้ตอ้งมีประสิทธิผลเสมอไปเพราะความหมาย ของประสิทธิภาพนัน้ไดก้ล่าวไปแลว้ขา้งตน้ใน

ทฤษฎีประสทิธิภาพ 

สมพงษ์ เกษมสนิ (2545) โดยกลา่วถึงแนวคิดของ Harring Emerson ที่เสนอเก่ียวกบัหลกัการท าให้

มีประสิทธิภาพในหนงัสือ “The Twelve Principles of Efficiency” ซึ่งประกอบไปดว้ยหลกั 12 ประการ 

ดงันัน้ 

1. ท าความเขา้ใจและก าหนดแนวความคิดใหช้ดัเจด 

2. ใชส้ามญัส านกึพิจารณาความนา่จะเป็นไปไดข้องงาน 

3. ค าปรกึษาแนะน าตอ้งถกูตอ้งสมบรูณ ์

4. มีระเบียบรกัษาวินยัในการท างาน 

5. ปฏิบตัิงานดว้ยความยตุิธรรม 

6. มีความรวดเรว็ เช่ือถือได ้มีสมรรถภาพในการท างาน และมีการบนัทกึไวเ้ป็นหลกัฐาน               

7. มีการแจง้ถึงลกัษณะการท างานอยา่งทั่วถึง 

8. งานเสรจ็ทนัเวลา 

9. ผลงานไดม้าตรฐาน 

10. สามารถยดึเป็นมาตรฐานจากการด าเนินงานได ้

11. ก าหนดมาตรฐานท่ีสามารถใชเ้ป็นเครือ่งมือการสอนงานได ้

12. ใหผ้ลตอบแทนกบัการท างานท่ีดิน 

 ธานินทร ์สทุธิกญุชร (2543) ไดก้ลา่วไวว้า่ การท างานใหป้ระสบความส าเรจ็ท าไดด้งันี ้

 1. ก าหนดแนวทางและเป้าหมายของการเปลี่ยนแปลงที่ชดัเจน หมายถึง การท างานที่ยึดถือ

ผลส าเรจ็ของงานเป็นหลกัโดยมุง่ที่ผลลพัธแ์ละมีการวดัผล ประเมินผลของการท างานอยา่งเป็นรูปธรรม 

  2. การบรหิารที่ยดึผลส าเรจ็ของงานและผลลพัธข์ององคก์ร เป็นหลกัส าคญัในการด าเนินงาน

การพฒันาประสิทธิภาพการท างาน เป็นการปรบัปรุงแกไ้ขเพิ่มเติมความสามารถ และทกัษะในการท างานของ

ตนเองหรือผูอ้ื่นใหด้ีขึน้ เพื่อใหบ้รรลเุป้าหมายขององคก์ร ซึง่องคป์ระกอบการพฒันาประสทิธิภาพการท างานมี

ความส าคญัอยา่งยิ่งตอ่การพฒันาองคก์ร โดยผูเ้ขียนยกตวัอยา่งแนวคิดของนกัวิชาการมีดงันี ้

ปีเตอรส์ัน (Perterson) และโพลแมน (Plowman) ได้กล่าวว่า องค์ประกอบประสิทธิภาพการ

ท างาน ไวด้งันีค้ือ 

1. คณุภาพของงาน (Quality) จะตอ้งมีคณุภาพสงูคือผูผ้ลติและผูใ้ชไ้ดป้ระโยชนค์ุม้คา่และ

มีความพงึพอใจ 
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       2. ปรมิาณ (Quality) งานท่ีเกิดขึน้ตอ้งเป็นไปตามความคาดหวงัขอ 

  3. เวลา (Time) คือเวลาที่ใชใ้นการด าเนินงานตอ้งอยู่ในลกัษณะที่ถกูตอ้ง เหมาะสมกับ

หลกัการและทนัสมยั 

  4. ค่าใชจ้่าย (Cost) เป็นในการด าเนินการทัง้หมดจะตอ้งเหมาะสมกบังานและวิธีการ คือ

จะตอ้งลงทนุนอ้ยและไดผ้ลก าไรมากที่สดุ 

 สมยศ นาวีการ (2544) ไดก้ลา่วว่า แนวคิดเก่ียวกับปัจจยัที่มีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการท างานใน

องคก์ร มี 7 ปัจจยัคือ 

1. ปัจจัยดา้นกลยุทธ์ (Strategy) เป็นการก าหนดภารกิจ การพฒันาจุดอ่อน จุดแข็ง การ

วิเคราะหโ์อกาสและอปุสรรคภายใน และภายนอกองคก์ร 

 2. ปัจจยัดา้นโครงสรา้ง (Structure) เป็นการจดัโครงสรา้งองคก์รที่เหมาะสม ซึ่งจะช่วยให้

การท างานสะดวก 

       3. ปัจจยัดา้นระบบ (System) เป็นระบบขององคก์รที่ท าใหอ้งคก์รบรรล ุ

       4. ปัจจัยดา้นรูปแบบ (Styles) เป็นรูปแบบเก่ียวกับการบริหารการจัดการของผูบ้ริหาร 

เพื่อใหบ้รรลเุปา้หมายขององคก์ร 

       5. ปัจจยัดา้นบคุลากร (Staff) เป็นผูป้ฏิบตัิงานในองคก์ร 

       6. ปัจจยัดา้นความสามารถ (Skill) คือความรูค้วามสามารถ ทกัษะของบคุลากรท่ีเหมาะสม

ในการปฏิบตัิงาน 

7. ปัจจยัดา้นค่านิยม (Shared Value) เป็นคา่นิยมรว่มเก่ียวกบับคุลากรในองคก์รแนวคิด

หนึ่งที่คิดคน้โดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota 

production system) โดยมีวตัถปุระสงคเ์พื่อขจดัความสญูเสยี 7 ประการ 

1. ความสญูเสยีเนื่องจากการผลติมากเกินไป (Overproduction) 

2. ความสญูเสยีเนื่องจากการเก็บวสัดคุงคลงั (Inventory) 

3. ความสญูเสยีเนื่องจากการขนสง่ (Transporation) 

4. ความสญูเสยีเนื่องจากการเคลือ่นไหว (Motion) 

5. ความสญูเสยีเนื่องจากกระบวนการผลติ (Processing) 

6. ความสญูเสยีเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

7. ความสญูเสยีเนื่องจากการผลติของเสยี (Defect)  
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ลีน (Lean) หมายถึง แนวคิดในการบริหารจัดการการผลิต หรือองคก์รใหม้ีประสิทธิภาพสงูสดุโดย

ปราศจากความสญูเปลา่ (Waste) ภาษาญ่ีปุ่ นเรยีกความสญูเปลา่วา่ “มดุะ (Muda)” ในทกุๆ กระบวนการ

ไม่ว่าจะเป็นกระบวนการทางโลจิสติกส ์หรือกระบวนการในสายการผลิตไปจนถึงตอบสนองความตอ้งการของ

ตลาดไปถึงลกูคา้แบบทนัที โดยเนน้สรา้ง ประสิทธิผลสงูสดุ และลดการสญูเสียในวงจรการผลิตที่มุน่เนน้ในเรือ่ง

การไหล (Flow) ของงานเป็นหลกัแนวคิด (Lean Thanking) 

การเปลีย่นจากความสญูเปลา่ (Waste) ไปสูค่ณุคา่ (Value) ในมมุมองของผูร้บั ผลงาน ปรบัปรุงเปลีย่นแปลง

อยา่งไมรู่จ้บ 

 

2.2 การวิเคราะหแ์ก้ปัญหาโดยใช้หลักการ 5W1H       

 5W1H หนึ่งในเครื่องมือที่ใช้มากที่สุดในระดับสากลส าหรับการรวบรวมข้อมูลวิเคราะห์และการ

น าเสนอเป็นกรอบ 5W1H วิธีนีจ้ะใชใ้นช่วงของกระบวนการนักวิเคราะหว์ิศวกรที่มีคุณภาพที่จะเขา้ใจและ

อธิบายความจริงปัญหาใด ๆ หรือปัญหาวิธีการเดียวกันสามารถที่ใชใ้นการจดัระเบียบการเขียนของรายงาน

บทความเอกสารและแมท้ัง้หนงัสือวิธีการพืน้ฐาน วิธีการนีพ้ยายามที่จะตอบค าถามพืน้ฐานในการรวบรวม

ขอ้มลูเก่ียวกบัเรื่องใด ๆ ของใครอะไรเมื่อไหรท่ี่ไหนท าไมและวิธีการ บางครัง้ขึน้อยู่กบับริบทที่สอง "H" อย่างไร 

ดงัภาพท่ี 2.1 

https://www.logisticafe.com/tag/lean/
https://www.logisticafe.com/tag/waste/
https://www.logisticafe.com/tag/muda/
https://www.logisticafe.com/tag/lean-thanking/
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ภาพที่ 2.1 5WH1 

(ที่มา : วนิดา มตัเบนมาน, 2559) 

 

จากภาพที่ 2.1 5W1H มีสว่นประกอบดงันี ้  

Who ใคร คือ สิง่ที่ตอ้งรูว้า่ ใครรบัผิดชอบ ใครเก่ียวขอ้งและ ใครไดร้บัผลกระทบ 

          What ท าอะไร คือ สิง่ที่ตอ้งรูว้า่จะท าอะไรแตล่ะคนท าอะไร 

Where ที่ไหน คือ สิง่ที่ตอ้งรูว้า่สถานท่ีที่เราจะท าวา่จะท าที่ไหน เหตกุารณห์รอืสิง่ที่ท  านัน้อยูท่ี่ใด 

When เมื่อไหร่ คือ สิ่งที่ตอ้งรูว้่าระยะเวลาที่จะท าจนถึงสิน้สุด เหตุการณห์รือสิ่งที่ท  านัน้ท าเมื่อวัน 

เดือน ปี ใด 

 Why ท าไม คือ สิ่งที่ตอ้งรูว้่าสิ่งที่จะท านัน้ท าดว้ยเหตุผลใด เหตุใดจึงไดท้ าสิ่งนัน้ หรือเกิดเหตกุารณ์

นัน้ๆ 

 How อยา่งไร คือ สิง่ที่ตอ้งรูว้า่จะสามารถท าทกุอยา่งใหบ้รรลผุลไดอ้ยา่งไร  

วิธีที่ใชใ้นการวิเคราะหข์อ้มลู 

 เริม่ตน้ก็คือ เราตอ้งตัง้ค  าถามและพยายามหาค าตอบในแตล่ะหวัขอ้ค าถาม โดยการตัง้ ค าถามอาจไม่

จ าเป็นตอ้งเรียงขอ้ของค าถาม แต่พิจารณาจากความเหมาะสม การยกตวัอย่างอาจจะ ยงัไม่สมบรูณเ์ทา่ไร แต่

จุดประสงคค์ือตอ้งการใหเ้ห็นหรือเขา้ใจแนวความคิดในการตัง้ค าถามเท่านัน้ เราจะยกตวัอย่างการเ ริ่มตน้ท า

ธุรกิจ 

 ค าถามแรก W - Who ตวัแรก – ใครคือผูบ้รโิภค ใครคือกลุม่เป้าหมายที่เป็นผูบ้ริโภค ดงันัน้ควรระบุ

กลุ่มเป้าหมายที่เป็นผู้บริโภคได้ เช่น อายุ, เพศ, การศึกษา, ศาสนา, อาชีพ, เงินเดือนที่อยู่อาศัย , ขนาด

ครวัเรือน พฤติกรรมการบริโภค ขอ้มูลเหล่านี ้จะช่วยท าใหส้ามารถ ระบุกลุ่มเป้าหมายผู้บริโภคไดช้ัดเจน 
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เพื่อที่จะสามารถวางแผนการผลิต แผนการตลาด หรือแผนการสรา้งสินคา้และบริการที่สามารถตอบสนอง

กลุม่เปา้หมายที่เป็นผูบ้รโิภคไดอ้ยา่งถกูตอ้ง  

 ค าถามที่สอง W – What – ตอ้งทราบก่อนว่าอะไรคือสิ่งที่ผูบ้ริโภคตอ้งการ ควรระบุรูปแบบของ

สนิคา้หรือบริการไดว้า่ รูปแบบไหนที่ผูบ้รโิภคตอ้งการ และสามารถตอบสนองความตอ้งการของผูบ้รโิภคลกูคา้

ได ้และจะท าใหส้ามารถสรา้งความแตกตา่งใหก้บัสนิคา้หรอืบรกิารจากคูแ่ขง่ทางการคา้ไดอ้ยา่งมีประสทิธิภาพ  

 ค าถามที่สาม W – Where – ผูบ้ริโภคสว่นใหญ่อาศยัอยูท่ี่ไหน ควรระบไุดว้า่ผูบ้ริโภคอาศยัอยูท่ี่ไหน

บา้งเป็นสว่นใหญ่ และที่ไหนคือที่ ที่จะสามารถน าเสนอสนิคา้ใหก้บัผูบ้รโิภคกลุม่เปา้หมายไดอ้ยา่งสะดวก  

 ค าถามที่สี่  W – When – เมื่อไรที่ผู้บริโภคมีความต้องการสินค้า เราควรระบุได้ว่าผู้บริโภค

กลุ่มเป้าหมายตอ้งการสินคา้หรือบริการเมื่อไร ในช่วงเวลาไหน ซึ่งจะช่วยท าใหส้ามารถก าหนดและวางแผน

ตา่งๆ ใหต้รงกบัความตอ้งการของผูบ้รโิภคไดอ้ยา่งถกูตอ้ง  

 ค าถามที่หา้ W – Why – ควรระบไุดว้า่ท าไมผูบ้รโิภคกลุม่เปา้หมายของจะเลือกซือ้สนิคา้หรอืบรกิาร

ขององกรคห์รอืบรษัิทนี ้แทนท่ีจะซือ้จากฝ่ายคูแ่ขง่  

 ค าถามสุดท้าย H – How – สามารถเขา้ถึงผูบ้ริโภคกลุ่มเป้าหมายไดอ้ย่างไร ควรระบุไดว้่า จะ

สามารถเขา้ถึงผูบ้ริโภคไดด้ว้ยวิธีใด ซึ่งควรมีการวางแผนและก าหนดวิธีการที่ สามารถเขา้ถึงผูบ้ริโภคของได้

อยา่งถกูตอ้ง และมีประสทิธิภาพมากที่สดุ (ศิรปิระภา205, 2556) 

 

 การวิเคราะหข์อ้มลูเชิงคณุภาพ 

 การวิเคราะหข์อ้มูลเชิงคุณภาพ  เป็นการน าขอ้มูลที่ไดจ้ากเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยเชิง

คุณภาพ เช่น แบบสอบถามปลายเปิด การสมัภาษณ์ การสงัเกตการณ์ และการวิจัยปฏิบตัิการแบบมีส่วน

รว่ม (PAR) เป็นตน้ มาท าการวิเคราะหโ์ดยการวิเคราะหข์อ้มลูเชิงคณุภาพ มีเทคนิคที่ส  าคญั ดงันี ้ 

1. การจ าแนกและจดัระบบขอ้มลู (Typology and Taxonomy) เป็นการน าขอ้มลูที

ไดน้  ามาจ าแนกและจดัหมวดหมู่ออกใหเ้ป็นระบบ เช่น ขอ้มลูหมวดบคุลากร ขอ้มลูหมวดงบประมาณ ขอ้มูล

หมวดวสัดอุปุกรณ ์ขอ้มลูหมวดงบประมาณ เป็นตน้ 

2. การวิเคราะหส์รุปอปุนยั (Analytic Induction) เป็นการน าขอ้มลูทีไดจ้ากเหตกุารณ์

ตา่งๆ ท่ีเกิดขึน้ มาวิเคราะหเ์พื่อหาบทสรุปรว่มกนัของเรือ่งนัน้ 

3. การเปรียบเทียบเหตกุารณ ์(Constant Comparison) เป็นการน าขอ้มลูที่ไดม้าไป

เทียบเคียงหรอืเปรยีบเทียบกบัเหตกุารณอ์ื่น เพื่อหาความเหมือนและความแตกตา่งกนัท่ีเกิดขึน้เช่นเปรยีบเทียบ

หนว่ยงานหนึง่กบัอีกหนว่ยงานหนึง่ที่ประสบผลส าเรจ็ทางการบรหิาร เป็นตน้ 
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4. การวิเคราะหส์่วนประกอบ (Componential Analysis) เป็นการน าขอ้มูลทีไดม้า

ท าการวิเคราะหอ์อกใหเ้ห็นเป็นสว่นๆ เช่น วิเคราะหก์ารบรหิารงานขององคก์ารออกเป็น 7 หมวด ตามกรอบของ 

PMQA เป็นตน้ 

      5. การวิเคราะหข์อ้มูลเอกสาร (Content Analysis) เป็นการน าเอกสารหรือหลกัฐาน

ตา่งๆ มาวิเคราะหใ์หเ้ห็นวา่ มุง่พรรณนาและอธิบายปรากฏการณท์ีเกิดขึน้ เช่น วิเคราะหก์ารปกครองสมยั พ.ศ. 

2475 จากหลกัฐานทางประวตัิศาสตร ์เป็นตน้ 

      6. การวิเคราะห์สาเหตุและผล (Cause and Effect Analysis) เป็นการน าข้อมูลที

ไดม้าวิเคราะหใ์หเ้ห็นว่าจากผลมาจากเหต ุคือ วิเคราะหผ์ลที่เกิดขึน้ ยอ้นกลบัมาใหเ้ห็นวา่เกิดมาจากเหตปัุจจยั

ใดบา้ง หรือวิเคราะหเ์หตุไปหาผล คือ วิเคราะหจ์ากเหตุไปหาผล คือ วิเคราะหใ์หเ้ห็นว่าเมื่อเหตุนีเ้กิดขึน้ ได้

น าไปสูผ่ลที่เกิดขึน้อะไรบา้ง 

     7. การสรา้งจินตนาการเชิงสังคมวิทยา (Sociology Imaginary) เป็นการน าขอ้มูลที

ไดม้าวิเคราะหโ์ดยเปลี่ยนมมุมองการวิเคราะหไ์ปยงัมมุมองอื่นๆ เพื่อดูผลการวิเคราะหท์ี่เกิดขึน้ว่าเป็นเช่นใด 

เช่น เปลีย่นมมุมองการวิเคราะหจ์ากมมุมองคา่นิยม มาเป็นการวิเคราะหม์มุมองดา้นวฒันธรรม เป็นตน้ 

 

2.3 การปรับปรุงโดยการใช้หลักการ ECRS 

 ECRS หมายถึง แนวคิดในการลดความสญูเปล่าในการด าเนินงาน หรือที่เรียกว่า Waste ซึ่งเป็น

ตน้ทนุท่ีไมส่รา้งผลตอบแทนหรอืประโยชนใ์ดๆ ECRS คือ ตวัยอ่ของ Eliminate (การก าจดั) Combine (การ

รวม) Rearrange (การจดัเรยีงใหม)่ และ Simplify (การท าใหง้่ายขึน้) 

 E = Eliminate หมายถึง การตดัขัน้ตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป กลา่วคือ เดิม

บรรจภุณัฑเ์พื่อการขนสง่ (หีบหอ่ภายนอก) ใชก้ระดาษกลอ่งลกูฟกู 5 ชัน้ เกรดกระดาษคอ่นขา้งดี พิมพล์ายยี่หอ้ 

2 สี น า้หนักสุทธิไม่เกิน 2 กิโลกรมั ข้างในบรรจุสินคา้ประเภทขนมขบเคีย้ว คือ มีกล่องบรรจุขนาด 1 โหล 

พลาสติกซีล เรยีบรอ้ย ฉลากสสีวยงาม ส าหรบัการขายสง่ และภายในกลอ่ง จะเป็นขนมซึง่บรรจใุนซองพลาสติก

อดัก๊าซไนโตรเจน พิมพล์ายสวยงาม 

 C = Combine หมายถึง การรวมขัน้ตอนการท างานเขา้ดว้ยกนัเพื่อประหยดัเวลาหรอืแรงงานในการ

ท างาน สิง่ที่เห็นไดช้ดัวา่เรือ่งของการขนสง่แบบ Milk Run แตผ่มขอยกตวัอยา่งที่เพิ่งพบเห็นในโรงงาน คือ เดิม

พนักงานตรวจสอบคุณภาพตอ้งตรวจสอบสินคา้ส าเร็จรูป และวตัถุดิบ ในอดีตที่ผ่านมามักจะท า งานไม่ทัน 

โดยเฉพาะในช่วงเวลาที่วตัถดุิบเขา้ และตอ้งสง่มอบสนิคา้ใหก้บัลกูคา้ในเวลาไลเ่ลีย่กนั ที่ส  าคญัหากไมม่ีผลจาก

การตรวจสอบก็ไมส่ามารถสง่มอบสินคา้ใหล้กูคา้ หรอืน าวตัถดุิบไปผลติได ้การด าเนินการง่ายๆ ท่ีไปคยุกบัทาง
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โรงงานก็คือ การรวมเขา้ดว้ยกนั หลกัการก็คือตัง้ค  าถามว่าพนกังานตรวจสอบคณุภาพจ าเป็นตอ้งรบัสนิคา้ดว้ย

หรือไม่ ค าตอบก็คือไม่ตอ้งเพียงแต่มาเก็บตวัอย่างไปตรวจสอบ ก็เลยเสนอวิธีการว่าใหพ้นกังานตรวจสอบ

คณุภาพสอนวิธีการเก็บตวัอย่างกบัพนกังานรบัสนิคา้ แลว้ใหพ้นกังานรบัสินคา้เก็บตวัอย่างให ้สว่นดา้นสินคา้

ส าเร็จรูปก็เช่นกัน น าแนวคิดของ Quality Built-In เขา้มาใช้ คือใหพ้นักงานผลิตเป็นผูต้รวจสอบสินคา้ที่

ตนเองผลติ สว่นพนกังานตรวจสอบคณุภาพใหม้ีหนา้ที่เพียงการสุม่ตรวจเทา่นัน้ 

 R = Rearrange หมายถึง การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม ก็คือขัน้ตอนของการตรวจสอบกลอ่ง

บรรจุภณัฑ ์เดิมจะตอ้งไดก้ลอ่งส าเร็จรูปแลว้จึงตรวจสอบ ซึ่งสาระส าคญัของการตรวจอยู่ที่คุณภาพการพิมพ ์

เช่น เฉดสี ความคมชัด ซึ่งหากผลการตรวจไม่ผ่านก็ตอ้งปฏิเสธสินคา้นัน้ หากเรายา้ยขัน้ตอนการตรวจสอบ

คณุภาพการพิมพไ์ปก่อนการขึน้รูป ก็จะท าใหส้ามารถปฏิเสธสนิคา้ก่อน ไมต่อ้งเสยีเวลา และตน้ทนุในการขึน้รูป

กลอ่งอีก 

S = Simplify หมายถึง ปรบัปรุงวิธีการท างาน หรือสรา้งอุปกรณช์่วยใหท้ างานไดง้่ายขึน้ ตวัอย่าง

ของโรงงานหนึง่ ที่มีปัญหาเก่ียวกบัลายมือของพนกังานท่ีเขียนมาบนเอกสารที่ไดร้บั ท าใหห้นว่ยงานท่ีไดเ้อกสาร

นัน้ตอ้งท าการเดา สง่ผลใหเ้กิดการผลิตสินคา้ผิดรุน่ ผิดขนาด ผิดฉลาก หากโรงงานท าการเปลี่ยนแบบฟอรม์

ของเอกสารใหม่ลดการเขียนลงเป็นมีช่องใหเ้ลือกรุน่ ขนาด ฉลาก แทน ก็จะท างานไดง้่ายขึน้ หรือมีบริษัทหนึ่ง

แต่ละแผนกใชช่ื้อเรียกสนิคา้แตกต่างกนั ท าใหต้อ้งมาเดาวา่ฝ่ายตลาดเรียกแบบนี ้แลว้จะเป็นช่ืออะไรของฝ่าย

วางแผนการผลิต ซึ่งวิธีที่ท  าใหง้่ายขึน้ก็คือ ใชร้หสัสินคา้ที่เป็นตวัเลขแทนช่ือเรียกสินคา้ จะป้องกนัความสบัสน

ของพนกังานไดง้่ายกวา่ 
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2.4 การศึกษาการวิเคราะหก์ระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิการไหล  

     (Flow Process  Chart) 

  แผนภมูินีใ้ชว้ิเคราะหข์ัน้ตอนการไหล (Flow Process Chart) ของวตัถุดิบ ชิน้สว่น พนกังาน และ

อปุกรณ ์ที่เคลื่อนที่ไปในกระบวนการพรอ้ม ๆ กบักิจกรรมต่าง ๆ โดยใชส้ญัลกัษณม์าตรฐาน 5 ตวั ซึ่งก าหนด

โดย ASME ในสหรฐัอเมรกิา ดงันีภ้าพท่ี 2.2 และ 2.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพที ่2.2 ความหมายของสญัลกัษณ ์5 มาตรฐาน ASME สหรฐัอเมรกิา 

 (ที่มา : จนัทรศ์ิร ิสงิหเ์ถ่ือน, 2552) 
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ภาพที ่2.3 ตวัอยา่ง การใชส้ญัลกัษณม์าตรฐาน 5 ตวั 

(ที่มา : จนัทรศ์ิร ิสงิหเ์ถ่ือน, 2553) 

 

 2.4.1 แนวทางการวิเคราะหแ์ผนภมูิกระบวนการไหล 

  1. ก าหนดวตัถปุระสงคใ์นการวิเคราะหใ์หช้ดัเจน เช่น เพื่อลดปรมิาณการ

เคลือ่นยา้ย หรอืเพิ่มประสทิธิภาพการผลติ เป็นตน้ 

  2. บง่ชีถ้งึกระบวนการท่ีตอ้งการศกึษาพรอ้มทัง้รายละเอียดของกระบวนการ 

  3. ก าหนดวา่เป็นการวิเคราะหก์ารไหลของเรือ่งใดเรือ่งหนึง่ดงันี ้  

ผลติภณัฑ ์:การท างานบนตวัผลติภณัฑต์ัง้แตชิ่น้สว่นวตัถดุิบเขา้สูส่ายการผลติจนประกอบเสรจ็เป็นผลติภณัฑ์ 

               4. เริม่วเิคราะหจ์ากจดุเริม่ตน้ของการไหลบนัทกึงานตามที่เกิดขึน้จรงิโดยใช้

สญัลกัษณก์ ากบักิจกรรมที่เกิดขึน้อยา่งละเอียดทกุขัน้ตอน พรอ้มทัง้ค าบรรยายสัน้ ๆ ถึงลกัษณะงานท่ีเกิดขึน้ 

   5. เก็บขอ้มลูรายละเอียดที่เก่ียวขอ้ง 

   6. โยงเสน้ระหวา่งสญัลกัษณจ์ากบนลงลา่ง 

   7. สรุปขัน้ตอนการปฏิบตัิงานลงในตารางสรุปผล 
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ภาพที่ 2.4 แผนภมูิของกระบวนการไหล (FPC Diagram) 

(ที่มา : จนัทรศ์ิร ิสงิหเ์ถ่ือน, 2552) 

 

การวเิคราะหแ์ผนภมูีกระบวนการไหลควรมีการวิเคราะหเ์สน้ทางการเคลือ่นยา้ยลงในแผนภาพการไหล 

(Flow Diagram)เพื่อดคูวบคูก่นัไปดว้ยเพื่อใหเ้ห็นภาพท่ีสมบรูณข์ึน้แผนภาพการไหลคือแผนภาพท่ีมีการ

จ าลองสถานท่ีหรอืผงัของบรเิวณที่ท างานพรอ้มต าแหนง่ของแผนกงานหรือเครือ่งจกัรส าคญั ๆ ลงในภาพและ

แสดเสน้ทางการเคลือ่นยา้ยพรอ้มสญัลกัษณล์งผงั 
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ภาพที่ 2.5 ตวัอยา่ง แผนภมูิการไหลของกระบวนการ : การเขียนใบสั่งซือ้ (ก่อนการปรบัปรุง) 

(ที่มา : จนัทรศ์ิร ิสงิหเ์ถ่ือน, 2552) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.6 ตวัอยา่ง แผนภมูิการไหลของกระบวนการ: การเขียนใบสั่งซือ้ (หลงัการปรบัปรุง) 

(ที่มา : จนัทรศ์ิร ิสงิหเ์ถ่ือน, 2552) 
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ขอ้ควรระวงั 

1. ไม่ควรวิเคราะหแ์ผนภูมิการไหลของชิน้ส่วนปะปนกับแผนภูมิการเคลื่อนของ พนกังาน 

เพราะ พนกังานและชิน้สว่นอาจไมเ่คลือ่นท่ีไปพรอ้มกนั 

2. พงึระวงัในการแยกกิจกรรมการปฏิบตัิงานท่ีตา่งวตัถปุระสงคอ์อกจากกนั 

       3. บนัทกึรายละเอียดของงานลงบนแผนภมูิก่อนเริม่ตน้การวิเคราะหเ์สมอ  

 

 ประโยชนใ์ชง้านของแผนภมูิกระบวนการไหล  

       1. เป็นแผนภมูิที่จ าแนกกิจกรรมต่าง ๆ ออกจากกนัเป็น 5 ประเภท โดยเริ่มจากกิจกรรมที่มี

มลูคา่เพิ่มไดแ้ก่การฏิบตัิงาน ไปจนถึงกิจกรรมที่ไมก่่อใหเ้กิดมลูค่า 

       2. แยกแยะกิจกรรมของพนกังานออกจากกิจกรรมที่ท  าบนผลติภณัฑท์ าใหส้ามารถมองเห็น 

จดุเนน้ในการวิเคราะหไ์ดอ้ยา่งชดัเจน  

       3. ใชค้วบคูไ่ปกบัแผนภาพการไหล จะช่วยชีใ้หเ้หน็การรอคอยและระยะทางการเคลือ่นยา้ย 

 4. สามารถใชแ้ผนภมูิเดียวกนัเพื่อเปรยีบเทียบแสดงผลก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

 

2.5 การจ าลองสถานการณโ์ดยใช้โปรแกรม อารีน่า (Arena) 

การจ าลองแบบปัญหาดว้ยโปรแกรม Arena โปรแกรม Arena เป็นเครื่องมือตวัหนึ่งที่นิยมใชง้านกนั

อยา่งแพรห่ลายส าหรบัสรา้งตวัแบบจ าลอง และด าเนินการท าลองไปกบัตวัแบบจ าลอง โดยตวัแบบจ าลองจะถกู

ท าการทดสอบทางความคิดในคอมพิวเตอรเ์พื่อศกึษาพฤติกรรมของระบบ และน าไปสูแ่นวทางในการวิเคราะห์

ปรบัปรุงระบบใหม้ีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้นอกจากนีโ้ปรแกรม Arena ยงัสามารถสรา้งภาพเคลือ่นไหว เสมือน

จรงิของระบบไวบ้นจอคอมพิวเตอรไ์ดด้ว้ยตวัอยา่งเช่น ทรพัยากรตา่ง ๆ ที่ถกูสรา้งในโปรแกรม Arena สามารถ

แสดงอยูใ่นรูปภาพเคลือ่นไหวได ้เช่น คนงาน เครื่องจกัร อปุกรณล์ าเลยีง โดยแตล่ะรูปสามารถแสดงสถานภาพ

ของทรพัยากรได ้เช่น ว่างงาน ท างาน หยุดงาน เป็นตน้ ขัน้ตอนการสรา้งแบบจ าลองดว้ยโปรแกรม Arena 

ผูส้รา้งควรทราบนิยามความหมายของถอ้ยค าที่ส  าคญัในโปรแกรม Arena ดงันี ้
Create Module คือ เป็นหน่วยโครงสรา้งใชส้  าหรบัเริ่มตน้สรา้งวตัถุที่เราสนใจ (Entity) เขา้มาใน

แบบจ าลอง เช่น ชิน้งานเขา้มาในระบบการผลิต ลกูคา้เดินเขา้มาในรา้น โดยวตัถทุี่เราสนใจจะถกูสรา้งขึน้โดย

อาศยัแบบแผนตารางการมาถึงของวตัถ ุเป็นขอ้มลูใสเ่ขา้ไปในหนว่ยโครงสรา้ง 
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Dispose Module คือ เป็นหนว่ยโครงสรา้งที่ใชจ้บการท างานของวตัถทุี่สนใจ (Entity) วตัถจุะออก

จากระบบแบบจ าลอง ณ จุดนี ้และแสดงถึงการเสร็จสิน้การเก็บขอ้มูลทางสถิติพืน้ฐานของวัตถุตัวนัน้ เช่น 

ชิน้งานออกจากระบบการผลติ ลกูคา้เดินออกจากรา้น 
Process Module คือ เป็นหน่วยโครงสรา้งที่ใชแ้สดงกิจกรรม โดยที่กิจกรรมนัน้อาจหมายถึง การ

ใหบ้ริการลกูคา้ การป๊ัมชิน้งาน การบรรจชิุน้งาน การเดินของผูป่้วยจากหน่วยงานหนึง่ไปอีกหน่วยงานหนึง่ การ

เคลื่อนยา้ยชิน้งาน ฯลฯ ซึ่งกิจกรรมอาจตอ้งใช้ทรัพยากรมากกว่าหนึ่งตัว (Resource) หรือไม่ตอ้งการใช้

ทรพัยากรเพื่อจดัการกบักิจกรรมนัน้ก็ได ้เช่น การป๊ัมชิน้งานจ าเป็นตอ้งใชเ้ครื่องป๊ัมเป็นทรพัยากร (Resource) 

ช่วยใหก้ารท ากิจกรรมนัน้ลลุว่ง หรือการเดินของผูป่้วยจากหนว่ยงานหนึง่ไปอีกหน่วยงาน ซึ่งผูป่้วยสามารถเดิน

ไดเ้องโดยไม่จ าเป็นตอ้งมีพยาบาลช่วยเหลอื ดงันัน้กิจกรรมการเดินจึงไม่จ าเป็นตอ้งใชท้รพัยากร เพราะวตัถนุัน้ 

(Entity) สามารถด าเนินกิจกรรมไดเ้อง 
Assign Module คือ เป็นหน่วยโครงสร้างใช้ส  าหรับก าหนดหน้าที่ให้ค่าตัวแปร (Variables) , 

คณุสมบตัิ (Attribute) ชนิดของวตัถ ุ(Entity Type), ภาพของวตัถ ุ(Entity Picture) หรอืตวัแปรระบบอื่นๆ 

(Other) โดยการก าหนดหนา้ที่สามารถท าไดห้ลายหนา้ที่ในหน่วยโมดลูเดียวกนั หลงัจากก าหนดหนา้ที่ต่างๆ 

ใหว้ตัถแุลว้ ทกุวตัถทุี่ผ่านออกจากโมดลูนีจ้ะมีทางออกเดียวกนั Decide Module คือ เป็นหน่วยโครงสรา้งใช้

ส  าหรบัตดัสนิใจทางเลอืกใหก้บัวตัถวุ่า ควรไปในเสน้ทางไหน โดยแตล่ะวตัถสุามารถเลอืกทางเลอืกใหก้บัตวัเอง

ไดเ้พียงหนึง่เสน้ทางเทา่นัน้ การตดัสนิใจมีสองหลกัเกณฑใ์หญ่ ๆ คือใชเ้กณฑข์องโอกาสที่นา่จะเป็นไปไดใ้นการ

ตดัสนิใจ 
Batch Module คือ หน่วยโครงสรา้งที่ท  าหนา้ที่รวมวตัถทุี่สนใจไวด้ว้ยกนั การรวมวตัถสุามารถระบุ

ประเภทของวตัถทุี่ตอ้งการรวมได ้เช่น รวมวตัถทุี่มีประเภทเดียวกนัไวด้ว้ยกนั หรอืรวมวตัถทุกุประเภทไวด้ว้ยกนั

ได ้การรวมวตัถทุี่สนใจสามารถรวมแบบถาวรหรือแบบชั่วคราว จะตอ้งมีการแยกวตัถทุี่รวมกนัอย่า งชั่วคราวนี ้

ออกจากกันเสมอ ก่อนที่วตัถุนัน้จะออกจากระบบไปที่โมดูล Dispose มิฉะนัน้โปรแกรมจะเตือน (Warning) 

วา่มีความผิดพลาดอนัเกิดจากการไมไ่ดแ้ยกวตัถอุอกจากกนัเกิดขึน้ การแยกวตัถทุี่รวมกนัอย่างชั่วคราวนีอ้อก

จากกนั สามารถท าไดโ้ดยการสรา้งโมดลู Separate ที่จะกลา่วถึงถดัไป 
Separate Module คือ เป็นหน่วยโครงสรา้งที่ใช้ทัง้ในการคดัลอกวัตถุที่เขา้โมดูลนี ้ใหก้ลายเป็น

หลายวตัถเุมื่อออกจากโมดลู หรอืใชใ้นการแยกกอ้นวตัถ ุท่ีถกูรวมก่อนหนา้นีด้ว้ยโมดลู Batch 
Record Module คือ เป็นหนว่ยโครงสรา้งใชส้  าหรบัรวบรวมขอ้มลูทางสถิติในแบบจ าลอง เช่น การ

เก็บขอ้มลูวตัถทุี่เขา้สูโ่มดลูนีบ้นัทกึเวลาที่วตัถอุยูใ่นระบบ บนัทกึคา่ช่วงเวลาหา่งของวตัถทุี่มาถึงโมดลู 
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Entity คือวตัถทุี่ผูส้รา้งสนใจใหเ้คลื่อนที่ไปในระบบแลว้ ท าใหเ้กิดการเปลี่ยนแปลง สถานะในระบบ 

เช่น ลกูคา้เขา้มาในรา้นอาหาร วตัถดุิบเขา้มาในโรงงาน 
Attribute คือคณุลกัษณะประจ าตวัของวตัถ ุมีไวเ้พื่อแสดงเอกลกัษณใ์หว้ตัถ ุเช่น สี ช่ือ สว่นสงู เพศ 

ชนิดของลกูคา้ โดยวตัถทุกุตวัจะมีคณุลกัษณะประจ าตวัติดตวัมาดว้ยคา่ (Value) ท่ี แตกตา่งกนั เช่น ลกูคา้ชัน้

ดี มีคณุลกัษณะประจ าตวัช่ือ Priority ตวัมาดว้ยคา่เท่ากบั 2 อย่างไรก็ตามโปรแกรม Arena สามารถก าหนด

ช่ือคณุลกัษณะประจ าตวั (Attributes) ใหก้บัวตัถโุดยอตัโนมตัิ เมื่อท าการสรา้งแบบจ าลองไดแ้ก่ 
Entity.Type โปรแกรม Arena จะระบเุลขจ านวนเต็มโดยอตัโนมตัิลงไปให ้แตล่ะ ชนิดของวตัถ ุ
Entity.Picture รูปวตัถทุี่ถกูก าหนดใหเ้คลื่อนไหวระหว่างการรนัแบบจ าลอง โดย โปรแกรม Arena 

จะระบรูุปกระดาษ (Picture.Report) ใหโ้ดยอตัโนมตัิ 
 Entity.Create Time จะเก็บคา่เวลาปัจจบุนัท่ีวตัถถุกูสรา้ง 

 Entity.Station ระบสุถานีปัจจบุนัท่ีวตัถอุยู ่หรอืถา้วตัถกุ าลงัถกูขนถ่ายดว้ยอปุกรณ ์ล าเลยีง จะระบุ

ถึงสถานีปลายทางที่วตัถกุ าลงัจะไปถึง 
 Entity.Sequence ขอ้มลูล าดบัสถานีท่ีวตัถกุ าหนดใหเ้คลือ่นยา้ยไป 

 Entity.Job Step ตัวเลขชี ้ว่า วัตถุตัวนั้นอยู่ที่สถานีใด ในล าดับไหนของข้อมูลล าดับ สถานี 

(Sequence) โดยตวัเลขนัน้จะถกูเปลีย่นเพิ่มขึน้ทีละ 1 โดยอตัโนมตัิ เมื่อวตัถถุกูเคลือ่นยา้ยไป สถานีถดัไป 

 Variable คือช่ือตวัแปรที่วตัถทุุกชนิดสามารถใชร้ว่มกันได ้ตวัแปรนีไ้ม่ไดร้ะบตุิดตวั วตัถมุาเหมือน

คุณลกัษณะประจ าตัว แต่ตัวแปรนีจ้ะเปลี่ยนค่าเมื่อวัตถุผ่านเขา้ในหน่วยโมดูลที่ใส่สูตร ตัวแปร ไวเ้พื่อบอก

สถานะของระบบ เช่น จ านวนสนิคา้คงคลงั จ านวนลกูคา้ในระบบ จ านวนเครื่องจกัรที่ก าลงัท างานหรือว่างงาน 

เป็นตน้ 

Resources คือทรัพยากรที่จะใช้ท ากิจกรรมร่วมกับวัตถุ ซึ่งวัตถุจะเรียกใช้ ทรพัยากรนัน้ไดเ้มื่อ

ทรพัยากรนัน้ว่างงาน (Seize Resource) และเมื่อท ากิจกรรมเสร็จสิน้วตัถนุัน้จะ ปลอ่ยทรพัยากร (Release 

Resource) ใหท้รพัยากรนัน้ว่าง เพื่อสามารถด าเนินกิจกรรมกับวตัถุไปได ้ตัวอย่าง ทรพัยากร เช่น คนงาน 

เครือ่งจกัร พืน้ท่ีเก็บสนิคา้ที่มีอยูอ่ยา่งจ ากดั 
 Queues คือแถวคอยที่วตัถใุชค้อย เนื่องจากทรพัยากรไมว่า่งใหบ้รกิาร    

 Event คือเหตุการณท์ี่ท  าใหเ้กิดการเปลี่ยนสถานะของระบบ เช่น การเขา้มา หรือ การออกไปของ

ลกูคา้   
 การสรา้งแบบจ าลองเบือ้งตน้  การสรา้งแบบจ าลองในส่วน Flow Chart View เป็นสว่นที่ใชแ้สดง

การเช่ือมต่อของหน่วยโครงสรา้ง (Flow Chart Module) โดยส่วนนีใ้ช้เพื่อสรา้งแบบจ าลองส าหรบัแสดง

20 

 



13 

กระบวนการท างาน ทัง้หมดขอระบบ วิธีการสรา้งในส่วนนี ้ท าไดโ้ดยการเลือกหน่วยโครงสรา้งในส่วนที่หนึ่ง  

(Project) แลว้คลกิลากหนว่ยโครงสรา้งนัน้มาวางลงในพืน้ท่ีสว่นท่ีสอง (Flow Chart View) โดยแต่ละหนว่ย 

โครงสร้างจะถูกน ามาประกอบกันด้วยเส้นเ ช่ือมต่อ (Connect)  กลายเป็นผังโครงสร้างด าเนินงาน 

(Flowchart) โดยแตล่ะหนว่ยโครงสรา้งที่ถกูสรา้งขึน้ในสว่นนี ้สามารถเพิ่มเติมหรอืหรอืแกไ้ขขอ้มลูได ้ดว้ยการ

ดบัเบิลคลิกบนต าแหน่งหน่วยโครงสรา้งนัน้ ณ ส่วน (Flow Chart View) หรือการดบัเบิลคลิก บนต าแหน่ง

แถวของหน่วยโครงสรา้งนัน้ ณ สว่น (Spread Sheet View) จากนัน้จะปรากฏหนา้ต่างใหใ้สข่อ้มลูตา่งๆ  ลง

ในหน่วยโมดลูโครงสรา้งไดก้ารสรา้งแบบจ าลองในสว่น (Spread Sheet View) เป็นสว่นแสดงขอ้มลูต่างๆที่

จ  าเป็นส าหรบั สรา้งแบบจ าลอง เช่น ตารางการด าเนินงาน แผนการซ่อมบ ารุง จ านวนผูใ้หบ้ริการ หรือลกัษณะ

การ ให้บริการ เป็นต้น ซึ่งแต่ละหน่วยตารางจัดการข้อมูล (Spread Sheet View) ที่ถูกสร้างนี ้จะมี 

ความสมัพนัธ์กับหน่วยโครงสรา้งเสมอ การเรียกใชต้ารางจัดการขอ้มูล ท าไดโ้ดยการคลิกการคลิกที่ หน่วย

ตารางจดัการขอ้มลู ที่ตอ้งการในสว่น (Project) จากนัน้หนว่ยตารางนัน้จะปรากฏขึน้ในสว่น (Spread Sheet 

View) ทนัที   ในแตล่ะหนว่ยโมดลูของตารางจดัการขอ้มลู สามารถเพิ่มเติมหนว่ยตารางไดด้ว้ยการดบัเบิล คลกิ

บนต าแหน่ง (Double-Click Hear to Add a New Row) ในส่วน Spread sheet View จากนั้นจะ 

ปรากฏหนว่ยตารางเพิ่มเขา้มาในสว่น (Spread Sheet View) เพื่อใหผู้ส้รา้งใสข่อ้มลูลงไปโดยการใสข่อ้มลูใน

แต่ละหน่วยตาราง หรอืแกไ้ขขอ้มลูในแต่ละหน่วยตาราง ท าไดโ้ดยการดบัเบิลคลิกแถวของ ต าแหนง่ตารางนัน้ 

ต่อจากนัน้จะปรากฏหนา้ต่างใหใ้สข่อ้มลูในหน่วยตารางนัน้ ๆ และกรณีผูส้รา้งตอ้งท าการลบหน่วยตารางที่ไม่

จ าเป็นออกสามารถท าไดโ้ดยคลกิเมาสป์ุ่ ม 

  

2.6 งานวิจัยทีเ่กี่ยวข้อง 

ชาญชยั วลัลสิตุและคณะ (2554) ไดท้ าการศกึษาเก่ียวกบัการลดเวลาในกระบวนการซอ่ม ตวัถงัและ

สีของบริษัทรถยนต์แห่งหนึ่ง โดยใช้หลักการ 5W1H มาเป็นวิธีค้นหาปัญหาและใช้หลักการจัดสมดุล

สายการผลติ (Line Balancing) มาช่วยในการจดัการ เมื่อไดข้อ้สรุปจึงน าไปจ าลองเหตกุารณเ์พื่อแกไ้ขปั้ญหา

ดว้ยแบบจ าลองปัญหา (Pro-model Simulation) พรอ้มท าการวิเคราะหเ์พิ่มเติมในสว่นท่ีมีขอ้บกพรอ่ง โดย

น าผลลพัธ์ที่เกิดขึน้ไปน าเสนอแนวทางการแกไ้ขต่อบริษัท และน าไปสูข่ัน้ตอนการด าเนินงานการปรบัเปลี่ยน

สถานีงานเพื่อลดรอบเวลาในการซ่อมผลจากการ ปรบัปรุงพบว่า สามารถซ่อมรถยนตไ์ดเ้พิ่มขึน้จากเดิม 22.5 

คนัตอ่ วนัเป็น 37.5 คนัตอ่วนั หรอืคิดเป็นรอ้ยละ 66.67 
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ชาลิสา อินทรส์รวลและ ถิรนนัท์ ทิวาราตรีวิทย ์(2557) ไดท้ าการศึกษาการปรบัปรุงประสิทธิภาพ

กระบวนการรบัสนิคา้และจ่ายสนิคา้ในคลงัสนิคา้ส าเรจ็รูปโดยใชห้ลกัการ ECRS พรอ้มทัง้น ากลยทุธก์ารจดัเก็บ

สินคา้มาช่วยในการเพิ่มประสิทธิภาพใหก้บั คลงัสินคา้ของกรณีศึกษาบริษัทผูผ้ลิตกาวซีเมนตแ์ละยาแนว ผล

การศกึษา พบว่า การจดัขัน้ตอนใหม่ช่วยใหก้ารปฏิบตัิงานของพนกังานมีประสทิธิภาพเพิ่มขึน้และ รวดเรว็ขึน้ มี

การท างานผิดพลาดลดลงจากระบบการท างานเดิม ซึง่ในกระบวนการรบัสนิคา้มีระยะเวลาการ ท างานโดยเฉลีย่

ลดลงเหลือ 35 นาที จากเดิมอยูท่ี่ 50 นาที คิดเป็นลดลงรอ้ยละ 30 และจ านวนความผิดพลาด โดยเฉลี่ยลดลง

เหลือ 1 ครัง้/เดือน จากเดิมที่มีความผิดพลาดเกิดขึน้โดยเฉลี่ย 4 ครัง้/เดือน คิดเป็นลดลงรอ้ยละ 75 ส่วน

กระบวนการจ่ายสินคา้ สามารถลดเวลาในการท างานโดยเฉลี่ยเหลือ 33 นาที จากเดิมอยู่ที่ 71 นาที คิดเป็น

ลดลงรอ้ยละ 53.52 และลดความผิดพลาดโดยเฉลีย่เหลือ 3 ครัง้/เดือน จากเดิมเกิดขึน้ 20 ครัง้/เดือน คิดเป็น

รอ้ยละ 85 

ณภทัร กีชานนทแ์ละคณะ (2555) ไดท้ าการศึกษาการจ าลองสถานการณก์ารใชบ้ริการเครื่องฝาก , 

เครือ่งปรบัสมดุ และเครือ่งถอนอตัโนมตัิ โดยใชโ้ปรแกรมอารนีาเพื่อศกึษา ประสทิธิภาพและท าการปรบัปรุงการ

ท างานของเครื่องฝาก , ผลการจ าลองพบว่า เวลาคอยก่อนใช้บริการของเครื่องฝากค่อนข้างสูงและค่า

อรรถประโยชนข์อง เครือ่งถอนมีคา่คอ่นขา้งต ่า จึงปรบัปรุงโดยเพิ่มเครือ่งฝากและลดเครือ่งถอนจ านวน 1 เครือ่ง 

หลงัการปรบัปรุงเวลา คอยก่อนใชบ้รกิารเครือ่งฝากลดลงจาก 317 วินาที เป็น 14 วินาที และคา่อรรถประโยชน์

ของเครื่องถอนเพิ่มขึน้จาก 7% เป็น 9% ดงันัน้เพื่อลดเวลาคอยก่อนใชบ้ริการและเพิ่มค่าอรรถประโยชนข์อง

เครือ่งจึงควรใชเ้ครือ่งฝาก, เครือ่งปรบัสมดุและเครือ่งถอนอตัโนมตัิเป็นจ านวน 2, 1 และ 3 เครือ่งตามล าดบั 

 ดนยั ใจใหม่และคณะ (2550) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกับการจ าลองสถานการณ ์เพื่อศึกษาประสิทธิ

ภาพของ ระบบการผลิตแบบเซลลลูารแ์ละระบบการผลิตแบบตามหนา้ที่ ไดท้  าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพ 

ของระบบการผลิตทั้ง 2 ระบบ โดยใช้โปรแกรม Arena เพื่อสรา้งแบบจ าลองทั้ง 2 ระบบขึน้และท าการ

ประเมินผลค่าที่ไดจ้ากการจ าลองสถานการณข์องทัง้ 2 ระบบ ออกมาแลว้ท าการเปรียบเทียบประสทิธิภาพของ

ระบบการผลิตทัง้ 2 ระบบ ภายใตก้ฎเกณฑใ์นการจัดล าดบังานที่แตกต่างกัน ซึ่งผลที่ไดจ้ากการศึกษาวิจัย

โครงการนี ้สรุปไดว้่าระบบการผลติแบบเซลลลูารม์ีการจดัเซลลท์ัง้โรงงานมีประสิทธิภาพและมีความเหมาะสม

มากกวา่ระบบการผลติแบบตามหนา้ที่ 
 ดนุชา สลีวงศ ์และคณะ (2558) ไดท้ าการศึกษาการพฒันาการคิดวิจารณญาณดว้ยการเรียนแบบ

กรณีศกึษาบนเว็บ ที่ใชเ้ทคนิคการตัง้ค าถามและการคิดสะทอ้น โดยใชเ้ทคนิคการ ตัง้ค  าถามและการคิดสะทอ้น

ที่มีต่อการคิดวิจารณญาณของนกัศึกษาระดับปริญญาตรี ตวัแปรที่ศึกษา คือ เทคนิคการตัง้ค าถาม 2 แบบ 

ไดแ้ก่การตัง้ค  าถามแบบโสเครติส และแบบ 5W1H ผลการวิจยั พบวา่ 
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 1. นักศึกษาที่เรียนด้วยกรณีศึกษาบนเว็บที่ใช้เทคนิคการตั้งค าถามต่างกัน มีการคิด 

วิจารณญาณไมแ่ตกตา่งกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติที่ระดบั .05 
  2. นักศึกษาที่ เรียนด้วยกรณีศึกษาบนเว็บที่ ใช้วิ ธีการคิดสะท้อนต่างกัน มีการคิด 

วิจารณญาณแตกตา่งกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติที่ระดบั .05 
ดารกิา อวะภาคและคณะ (2552) ไดท้ าการศกึษาการลดเวลาสญูเสยีในกระบวนการผลติไอศกรมีแทง่ 

โดยใชเ้ทคนิค ECRS และ SMED มาปรบัปรุงวิธีการท างานรว่มกบัการใชเ้ทคนิคการจดัตารางการท างานในการ

จดัล าดบังานและมอบหมายงานโดยใช ้2 หลกัเกณฑค์ือ ค่าเวลาควบคมุงาน (ACTIM) และพืน้ที่การท างาน

หลงัจากน าแนวทางการปรบัปรุงไปประยกุตใ์ช ้พบว่าเวลาเตรียมสายการผลติเฉลี่ยลดลงจาก 41.32 นาที เป็น 

16.39 นาที หรือลดลงรอ้ยละ 60.33 และเวลาลา้งสายการผลิตเฉลี่ยลดลงจาก 60.06 นาที เป็น 33.67 นาที 

หรือลดลงรอ้ยละ 43.94 ท าใหเ้วลาสญูเสีย ลดลงเหลือรอ้ยละ 17.86 ของเวลาที่ใชใ้นการท างานทัง้หมด หรือ

ลดลงรอ้ยละ 36.50 นอกจากนีจ้  านวนพนกังานลดลงจาก 7 คน เป็น 6 คน และการใชป้ระโยชนข์องพนกังาน

เฉลีย่ในการเตรยีมและลา้งสายการผลติเพิ่มขึน้ 
 ตะวนัฉาย โพธ์ิหอม (2556) ไดท้ าการศกึษาการประยกุตใ์ชโ้ปรแกรมการจ าลองแบบคอมพิวเตอรเ์พื่อ

เพิ่มประสทิธิภาพการจดัการสนิคา้คงคลงั กรณีศกึษา บรษัิทกระจายสนิคา้ขนาดกลางและขนาดยอ่ม การศกึษา

ในครัง้นีไ้ดป้ระยกุตใ์ชโ้ปรแกรมการจ าลองแบบคอมพิวเตอรซ์ึง่ไดแ้ก่ โปรแกรม Arena จ าลองเสน้ทางของรถยก

ของ (Forklift) โดยใชป้ระเภทและความถ่ีในการเขา้-ออกสินคา้แต่ละประเภทในการก าหนดต าแหน่งการวาง

ของสินค้า พบว่าสามารถลดระยะทางลงรอ้ยละ 44 และนอกจากนีโ้ปรแกรม Arena ยังสามารถใช้เป็น

เครือ่งมือในการฝึกอบรมพนกังาน 
ธญัญาลกัษณ ์บญุอเนก (2555) ไดท้ าการศึกษาปัญหาและเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานดา้น

เอกสารประกอบการเดินพิธีการส่งออกสินคา้ กรณีศึกษา บริษัท ABC จ ากัด โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปคือ 

Arena มาใชใ้นการท าการจ าลองปัญหา โดยเริ่มแรกในการเก็บข้อมลูน าเขา้ วิเคราะหข์อ้มลูน าเขา้ การเขียน

แบบจ าลองและการพฒันาปรบัปรุงผลของแบบจ าลอง ผลการศกึษาพบวา่สามารถช่วยลดความผิดพลาดในการ

คียใ์บขนสนิคา้ไดอ้ย่างถกูตอ้งและรวดเรว็ขึน้ ซึง่ผลตา่งของจ านวนงานที่เขา้มากบัจ านวนงานท่ีเสรจ็สิน้ที่ดีที่สดุ

โดยเฉลี่ย 13 ชุด และเวลารอคอยโดยเฉลี่ย 1.3 นาที เมื่อเปรียบเทียบกบัตารางก่อนปรบัปรุงตารางการท างาน 

ท าใหเ้พิ่มการปฏิบตัิงานท่ีมีประสทิธิภาพมากขึน้ และจะช่วยใหเ้กิดความสอดคลอ้งระหวา่งปรมิาณที่เขา้มา กบั

จ านวนผูป้ฏิบตัิงานไดด้ียิ่งขึน้ถกูตอ้งมากขึน้ และรวดเรว็ขึน้ 
 ธนิดา สุนารักษ์ (2555) ได้ท าการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต กรณีศึกษา 

สายการผลิตขดลวดแม่เหล็ก โดยการปรบัสมดุลสายการผลิตและการลดความสญูเปล่าดว้ย ECRS ขัน้ตอน
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การศึกษาเริ่มจาก ศึกษากระบวนการผลิต ท าการรวมขัน้ตอนการปฏิบตัิงาน การออกแบบอปุกรณช์่วยในการ

ปฏิบตัิงาน จดัท าเวลา มาตรฐานเพื่อปรบัความสมดลุของสายการผลติ จากนัน้ท าการเปรยีบเทียบประสทิธิภาพ

สายการผลติ คา่ความ แปรปรวน และคา่ความเทา่เทียมในการกระจายงานของแตล่ะขัน้ตอนการท างาน จากผล

การด าเนินโครงงานพบว่า กระบวนการผลิตหลงัจากที่ไดป้รบัปรุงมีประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึน้ 75.7 

เปอรเ์ซ็นต ์ค่าความแปรปรวน จาก 57.80 เหลือ 34.61 และคา่ความเท่าเทียมในการกระจายงานจาก 10.60 

เหลอื 9.44 ค าหลกั สมดลุสายการผลติ ECRS 
 ธารชุดา พนัธ์นิกุลและคณะ (2557) ไดท้ าการศึกษาการปรบัปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต

ดว้ยเครื่องมือทาง วิศวกรรมอตุสาหการ กรณีศกึษา: โรงงานประกอบรถจกัรยาน โดยใชเ้ทคนิคการปรบัปรุงงาน 

(ECRS) มาช่วยในการแกปั้ญหาใหก้บัโรงงาน โดยพบว่าหลงัจากปรบัปรุงการท างานแลว้ สามารถลดเวลาสญู

เปลา่ใน การท างานลงไดจ้ากเดิม 509 วินาที เหลอืเพียง 43 วินาที และในภาพรวมใชเ้วลาประกอบจกักรยาน

ลดลงจาก 837 วินาทีตอ่คนั เหลอืเพียง 595 วินาที หรอื ใชเ้วลาประกอบจกัรยานไดเ้รว็ขึน้ 28.91 
 พัชรี ภัทรธาดาเกียติ และ ดาริชา สุธีวงศ์ (2555)  ได้ท าการศึกษาการปรับปรุงมาตรฐานการ

ปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มเข้มขน้งานวิจัยนีม้ีจุดประสงคเ์พื่อน าเสนอแนวทางการ ปรับปรุง

กระบวนการเพื่อลดเวลาน าในการผลิตเครื่องดื่มเขม้ขน้โดยยงัคงคณุภาพของผลติภณัฑไ์วใ้หไ้ดต้ามมาตรฐาน 

แนวคิดและหลกัการท่ีใชใ้นการประเมิน กระบวนการ คือ แนวคิดลีน การวิเคราะหค์วามสญูเปลา่ 7 ประการ การ

ตัง้ค าถาม 5W1H และการลดเวลาปฏิบตัิการตาม หลกั ECRS จากนัน้ทดสอบแนวทางการปรบัปรุงโดยอาศยั

หลกัการออกแบบการทดลองและการทดสอบทางสถิติ รว่มกบัหลกัการวิเคราะหอ์าหารดว้ยประสาทสมัผสัใน

งานควบคมุคณุภาพ ผลจากการทดสอบกระบวนการใหม่พบวา่ สามารถลดเวลาน าการผสมเครือ่งดื่มตอ่ 1 รอบ

การผสมลง จากเดิมไดป้ระมาณ 23.4 % ซึ่งแนวทางการปรบัปรุงที่ไดจ้าก งานวิจัยนีส้ามารถน าไปสรา้งเป็น

ขัน้ตอนมาตรฐานในการผลติเครือ่งดื่มเขม้ขน้ตอ่ไป 
 พฒันพงศ ์นอ้ยนวล และ ธนญัญา วสศุรี (2555) ไดท้ าการศึกษาการปรบักระบวนการขนสง่ภายใน

คลงัสนิคา้โดยใชแ้บบจ าลองสถานการณ ์กรณีศกึษา อตุสาหกรรมน า้อดัลม โดยการวิเคราะหห์าแนวทางการลด

ความสูญเสียดว้ยแนวความคิดลีน และประยุกตร์่วมกับโปรแกรมจ าลองสถานการณ ์เพื่อสะทอ้นภาพการ

ด าเนินงานในสภาพการณปั์จจุบนัและผลที่คาดว่าจะไดร้บัจากแนวทางการปรับปรุง 2 แนวทาง ไดแ้ก่ 1) การ

ประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 2) การประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัและการสง่สนิคา้ทนัที จากผลการวิเคราะหพ์บว่า เมื่อน า

ระบบคมับงัมาประยกุตใ์ชจ้ะเป็นการควบคมุปรมิาณ WIP ในระบบ สง่ผลใหร้ะยะเวลาการรอสินคา้ของรถโฟล์

คลฟิทเ์ป็น 0 นาที แต่เพิ่มระยะเวลาที่สนิคา้จะตอ้งรอรถมารบัแทน ท าใหร้ะยะเวลาที่สญูเปลา่จากจุดนีส้ามารถ

น าไปใชใ้นกิจกรรมการน าขวดเปลา่ กลบัเขา้สูก่ระบวนการ Re-use เพิ่มมากขึน้ ทัง้นีผ้ลของแนวทางที่ 1 และ
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แนวทางที่ 2 ใหผ้ลที่ไมแ่ตกตา่งกนัในทางสถิติ แตส่ามารถลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัได ้10.24 %, 2.37 % และลด

เวลารอคอยเหลือ 0 นาที เราจึงสามารถสรุปไดว้่าการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ท างาน และเป็นแนวทางในการประยกุตใ์ชก้บัอตุสาหกรรมการผลติที่มีอตัราผลติตอ่เนื่องได ้
 มัณยาภรณ์  ภูริปัญญาคุณและ วิภาวรรณ  แกลว้ทนงค ์ (2556) ไดท้ าศึกษาวิธีการท างานการ

ประกอบสินคา้ประเภทก๊อกเดียว (น า้เย็น)  โดยผูศ้ึกษาไดน้ าหนกัแนวคิด 5W1H มาใชใ้นการวิเคราะหข์ัน้ตอน

การท างานแต่ล่ะขัน้ตอน และใช้หลักแนวคิด ECRS เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างาน จากผล

การศกึษาพบวา่ เวลาในการประกอบสิน้คา้ประเภทก๊อกเดี่ยว (น า้เย็น) ก่อนปรบัปรุง เทา่กบั 3.24 นาที หลงัการ

ปรบัปรุงเวลาลดลงเหลือ 2.44 นาที และเมื่อศึกษาการจัดสมดุลสายการผลิตใหม่พบว่า สามารถลดจ านวน

สถานีงานจาก 3 สถานีเหลอื 2 สถานี และมีประสทิธิภาพสายการผลติเพิ่มขึน้จาก 84.38% เป็น 98.39% 
 รสรนิทร ์วงคงค า (2555) ไดท้ าการศกึษา การจ่ายก๊าซ LPG โดยประเมินประสทิธิภาพของแนวทาง นี ้

ดว้ยตวัแบบการจ าลองสถานการณ ์จากการประมวลผลพบวา่เมื่อเปลีย่นรูปแบบการจดัแถวคอย จากระบบของ

ลูกค้าประเภทกลุ่มป๊ัม และลูกค้าประเภทกลุ่มอุตสาหกรรม พบว่าลดลง 0.33 ชั่วโมงและ 0.16 ชั่วโมง 

ตามล าดบั คิดเป็น 29.84 เปอรเ์ซ็นต ์และ 14.58 เปอรเ์ซ็นต ์และสดัสว่นของเวลาที่ช่องบริการจ่ายก๊าซ LPG 

ถกูใชง้านลดลงคิดเป็น 1.94 เปอรเ์ซ็นต ์เพราะมีการเกลีย่งานทั่วถึงทกุช่องบรกิาร 
 ฤทธิชัย สงัฆทิพยแ์ละคณะ (2556) ไดท้ าการศึกษากระบวนการผลิตชิน้ส่วนรถยนต ์เฉพาะชิน้ส่วน

คานรบัเฟรมรถยนตข์องบริษัทผลติชิน้สว่นรถยนตแ์หง่หนึง่ เพื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติใหส้ามารถผลติไดท้นั

ความตอ้งการของลกูคา้ที่สงูขึน้ โดยใชก้ าลงัการผลติเท่าเดิมคือ 1 กะตอ่วนั จากการวิเคราะหก์ระบวนการเช่ือม

คานกนักระแทกแขนกลพบว่า การท างานของคนกับเครื่องจักรท างานไม่สมดลุกันสง่ผลใหร้อบเวลาการผลิต 

(Cycle Time) สงู ดงันัน้น าเทคนิค ECRS ปรบัปรุงวิธีการท างาน จากการปรบัปรุงกระบวนการผลติท า ใหร้อบ

เวลาการผลิตลดลงจาก 86.68 วินาทีต่อชิน้ เหลือ 46.34 วินาทีต่อชิน้ หรือลดลงรอ้ยละ 45.05 ท าใหป้ริมาณ

ผลผลติ เพิ่มขึน้ตามที่ลกูคา้ตอ้งการ ศุภฤกษ์ กลิ่นหม่น (2559) ไดท้ าการศึกษาการปรบัปรุงประสิทธิภาพ

สายการผลิตการกดัเลนสข์ึน้รูปค่าสายตา โดยหลกัการ ECRS ถกูน ามาใชใ้นการลดความสญูเปลา่ในการผลิต 

และการตัง้ค าถาม 5W1H ถกูน ามาใชเ้พื่อก าจดักิจกรรมที่ไม่เกิดคณุคา่กบัการผลิตเลนสห์ลงัจากวางแผนการ

และ ก าหนดขัน้ตอนการท างานมาตรฐาน (Standard Operating Procedure) ขึน้ใหม่ ผลการวิจยัพบว่า 

ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึน้เป็น 93.6% รอบเวลาการผลิตจากเดิม 68.22 วินาทีลดลงเหลือ 55.66 

วินาทีคิดเป็น 18.4% จ านวนงานในสายการผลติจากเดิม 306 งานลดลงเหลอื 143 งานคิดเป็น 53.7% เวลาการ

ผลติรวมทกุขัน้ตอนการผลิตจากเดิม 427.88 วินาทีลดลงเหลอื 364.5 วินาที คิดเป็น 14.8% เวลาน าเฉลีย่ลดลง

จากเดิม 6.17 ชั่วโมงเหลือ 4.59 ชั่วโมง ขัน้ตอนการท างานลดลงจากเดิม  9 ขัน้ตอนเหลือ 7 ขัน้ตอน จ านวน

25 



13 

พนกังานจากเดิม 12 คนลดลงเหลอื 10 คน สมภสัสร เอือ้อารีมิตรและ ธารทศัน ์โมกขมรรคกุล (2551) ได้

ท าการศึกษาการปรบัปรุงผงัโรงงานโดยใช้โรงงานผลิตเสือ้ผา้ส าเร็จรูปเป็นกรณีศึกษา ซึ่งโรงงานแห่งนีเ้ป็น

โรงงานอุตสาหกรรมขนาดย่อย วัตถุประสงค์ในการวิจัยครัง้นีเ้พื่อปรับปรุงผังโรงงานและจัดวางต าแหน่ง

เครื่องจักรใหม่เพื่อช่วยเพิ่มผลผลิตใหม้ากขึน้,ลดเวลาที่ใชใ้นการเคลื่อนยา้ยและลดเวลาที่ใช้ในการรอคอย

ระหว่างการผลิต โดยใชโ้ปรแกรม Arena และท าการจ าลองสถานการณก์ารจดัผงัโรงงานทัง้หมด 4 แบบ ไดแ้ก่ 

ผงัโรงงานปัจจบุนั ผงัโรงงานตามชนิดเครือ่งจกัร, ผงัโรงงานตามชนิดเครือ่งจกัร, ผงัโรงงานตามชนิดสนิคา้ซึง่ใช้

จ านวนเครื่องจกัรท่ีใชใ้นแต่ละขัน้ตอนของผงัโรงงานปัจจุบนั และผงัโรงงานตามชนิดสินคา้ที่จดัสมดลุการผลิต 

เพื่อน าผลจากการจ าลองสถานการณผ์งัโรงงานทัง้ 4 แบบมาเปรยีบเทียบกนั ผลที่ไดจ้ากการจ าลองสถานการณ ์

พบว่า ผงัโรงงานตามชนิดเครือ่งจกัรมีความเหมาะสมในการน ามาปรบัใชม้ากกวา่ผงัโรงงานชนิดอื่น เนื่องจาก

สามารถช่วยลดเวลาที่ใชใ้นการขนยา้ยลงได ้30.16% ลดเวลาที่ใชใ้นการรอคอยได ้71.15%  และช่วยผลิต

สนิคา้ไดม้ากกว่าผงัโรงงานปัจจุบนั 3.27% และจากการคิดยอดขายตอ่ตน้ทนุเครื่องจกัรที่ใชข้องผงัโรงงานแต่

ละแบบ พบว่าการจัดผงัโรงงานตามชนิดเครื่องจักรช่วยเพิ่มก าไรไดม้ากที่สดุ  ดัง้นัน้จึงสรุปไดว้่าการจัดผัง

โรงงานตามชนิดเครื่องจักรมีความเหมาะสมในการน ามาปรบัใชก้ับโรงงานแห่งนี ้เพื่อท าใหก้ารผลิตสินคา้มี

ประสทิธิภาพดีขึน้และช่วยใหผ้ลติสนิคา้ไดท้นัตามเวลาที่ลกูคา้ก าหนด 
 สพุฒัตรา เการาพงศ ์(2551) ไดท้ าการศึกษาการเพิ่มอตัราการผลิตในสายการผลิตหมอ้หงุขา้ว โดย

ประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการปรบัปรุงวิธีการท างานและการจดัสมดลุสายการผลิต โดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการปรบัปรุง

วิธีการท างานและจดัสมดลุสายการผลติ ซึง่สายการผลิตประกอบดว้ย 6 สถานีงานคือ ตดัเหลก็, ขึน้รูป, ตดัขอบ

, เจาะรู, ป๊ัมขอบปาก และกดเศษ จากการวิเคราะห ์สายการผลิตพบว่าจุดคอขวดเกิดขึน้ที่สถานีงานที่ 2 ซึ่ง 

ประกอบดว้ย 2 งานย่อย คือ การทาน า้มนั และการขึน้รูป ชิน้งาน จากการวิเคราะหจ์ุดคอขวดโดยใชเ้ทคนิค 

5W1H,ECRS และผังก้างปลา พบว่า จากการปรบัปรุงท าใหร้อบเวลาการผลิต (Cycle Time) ลดลงเป็น 

18.11 วินาทีต่อใบ คิดเป็น 25.25% และการเสียความสมดุล (Balance Delay) ลดลงจาก 38.92% เป็น 

23.88% คิดเป็น 15.04% ส่งผลใหโ้รงงานกรณีศึกษา สามารถผลิตหมอ้หุงขา้วไดเ้พิ่มขึน้ซึ่งจากเดิมผลิตได ้

1,099 ใบตอ่วนั เป็น 1,471  

  

26 
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บทท่ี 3 

วิธีด้าเนินการวิจัย 
 

3.1 การเก็บข้อมูล 

 การศึกษานี้เป็นการศึกษากระบวนการผลิตเพ่ือหาแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการ

ผลิต  โดยใช้โปรแกรมในการจ าลองสถานการณ์ (Arena) และ ใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H และ

หลักการ ECRS เพ่ือวิเคราะห์และสรุปผลการวิจัยของโรงงานน้ าดื่ม ณิชา 
 

3.2 ขั นตอนที่ใช้ในงานวิจัย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย

ศึกษากระบวนการผลิตในปัจจุบันก่อนท าการเพ่ิมประสิทธิภาพของขั้นตอนกระบวนการ

ผลิตของแต่ละขั้นตอน 
 

ศึกษาระยะทางและเวลาในการเคลื่อนย้ายวัสดุ โดยเก็บข้อมูลจ านวนครั้งของการไหล

ของวัสดุที่เคลื่อนที่ รูปแบบของการเคลื่อนที่ ในปัจจุบันเป็นเวลา 2 สัปดาห์ โดยบันทึกข้อมูลลง

ในแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
 

วิเคราะห์หาปัญหาของกระบวนการผลิตโดยใช้โปรแกรม Arena เพ่ือหาข้อบกพร่องของ

กระบวนการผลิตเดิมรวมทั้งเป็นแนวทางในการแก้ปัญหา 
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ภาพที่ 3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย (ต่อ)

ใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H และหลักการ ECRS เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตและ

พัฒนาปรับปรุงวิธีการท างานถึงการย้ายบริเวณท่ีปฏิบัติงานใหมใ่ห้เกิดความต่อเนื่อง 
 

ท าการสร้างรูปแบบการผลิตแบบใหม่ที่มีประสิทธิภาพโดยใช้โปรแกรม Arena ในการ

จ าลองสถานการณ์ 
 

น าผลลัพธ์ของกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและผลลัพธ์ของกระบวนการผลิตหลังปรับปรุงที่ได้

ท าการจ าลองสถานการณ์โดยโปรแกรมอารีน่า (Arena) เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพ 

 

สรุปผลการการวิจัยโดยอ้างอิงจากวัตถุประสงค์ของการปรับปรุงเพ่ิมประสิทธิภาพ 
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ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาในฝ่ายการผลิตโดยสามารถเขียนผังโรงงานก่อนปรับปรุงได้ดังภาพที่ 3.1  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.2 ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาในฝ่ายการผลิตโดยสามารถเขียนผังโรงงานก่อนปรับปรุงได้ดังภาพ 

 

 

 

คลงัสนิคา้ 

ลานพกัสนิคา้ก่อนจดัสง่ 

ท าความสะอาดถงั/ เป่า

ถงั 

หอ้งผูจ้ดัการ 

แพ็คปิดฝา/ติดโลโก ้

จดุกรองน า้ 

ถงัพกัน า้ 

จดุบรรจนุ า้ 
จดุพกัถงั 
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ตารางท่ี 3.1 ตัวอย่างกระบวนการในการผลิตน้ าดื่มขนาด 1.8 ลิตร 

 

ล้าดับ กระบวนการผลิต รูปภาพ 

1 พนักงานยกถังลงจากรถ 

 

2 พนักงานตรวจสอบแยกถังน้ ากับฝา
รอท าความสะอาด 

 

3 พนักงานเดินไปหยับถังน้ ามารอล้าง 
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ตารางท่ี 3.1 (ต่อ) ตัวอย่างกระบวนการในการผลิตน้ าดื่มขนาด 1.8 ลิตร 

 

ล้าดับ กระบวนการผลิต รูปภาพ 

4 พนักงานท าการล้างถังน้ า 

 

5 พนักงานน าถังน้ าไปที่ตากแห้ง 
 

6 รอถังน้ าแห้ง  
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ตารางท่ี 3.1 (ต่อ) ตัวอย่างกระบวนการในการผลิตน้ าดื่มขนาด 1.8 ลิตร 

 

ล้าดับ กระบวนการผลิต รูปภาพ 

7 พนักงานรอการแช่ฝา 
 

 

8 พนักงานท าการล้างฝา 

 
9 พนักงานเดินเอาถังไปรอการบรรจุน้ า  
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ตารางท่ี 3.1 (ต่อ) ตัวอย่างกระบวนการในการผลิตน้ าดื่มขนาด1.8 ลิตร 

 

ล้าดับ กระบวนการผลิต รูปภาพ 

10 พนักงานบรรจุน้ าลงถัง 

 
11 พนักงานท าการปิดฝา 

 
12 พนักงานเดินมายกถังไปจัดเรียง 
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ตารางท่ี 3.1 (ต่อ) ตัวอย่างกระบวนการในการผลิตน้ าดื่มขนาด1.8 ลิตร 
 

ล้าดับ กระบวนการ รูปภาพ 

13 พนักงานรอถังมาจัดเรียงให้ครบก่อนการ
ใส่ซีล 

 

14 พนักงานน าซีลใส่คอถัง  

15 พนักงานปิดซีลด้วยเครื่อง  
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ตารางท่ี 3.1 (ต่อ) ตัวอย่างกระบวนการในการผลิตน้ าดื่มขนาด1.8 ลิตร 
 

ล้าดับ กระบวนการ รูปภาพ 
16 เตรียมจัดส่ง / จ าหน่าย 

 

 

3.3 เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 

 3.3.1 แผนผัง FPC (Flow Process Chart) ใช้ในการวางผังกระบวนการผลิตทั้งก่อนการ

ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 3.3.2 โปรแกรมจ าลองสถานการณ์ (Arena) น าข้อมูลที่ได้มาท าการทดลองในโปรแกรมเพ่ือ

จ าลองสถานการณ์ในกระบวนการผลิต 

 3.3.3 ศึกษางานโดยใช้หลักการ 5W1H 

 3.3.4 การปรับปรุงวิธีการท างานโดยการใช้หลักการ ECRS 

 

3.4 การเก็บรวบรวมข้อมูล 

 3.4.1 ได้ท าการค้นคว้าเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง ของผู้จัดท าข้ึนไว้เพ่ือเป็นแนวทาง

งานวิจัย 

 3.4.2 โดยการสัมภาษณ์ ผู้ที่เกี่ยวข้องกับการท างานแต่ละแผนก และศึกษากระบวนการผลิต

โดยใส่ FPC 
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3.5 การวิเคราะห์ข้อมูล 

 เมื่อได้ข้อมูลที่ใช้ในการจ าลองสถานการณ์จากกระบวนการท างาน มาท าการจ าลอง

สถานการณ์ บนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Arena) วัตถุประสงค์การสร้างแบบจ าลองเพ่ือทดสอบ

ระยะทางที่เปลี่ยนไป เวลาการท างานเครื่องจักรในการก าหนดเวลาในรูปแบบที่แน่นอนเครื่องจักรที่

ท าการผลิต และเวลาที่ท าการผลิตอื่นหรือว่างงาน 
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บทท่ี 4 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 
การวิจัยเรื่องแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตน้ าดื่ม  โดยกลุ่มผู้วิจัยได้

ท าการศึกษากระบวนการผลิตน้ าดื่ม เพ่ือผลิตสินค้าให้ทันต่อความต้องการของลูกค้าและแก้ไขปัญหา

ในกระบวนการผลิตน้ าดื่มถังขนาด 1.8 ลิตรให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

 

4.1 รายละเอียดเบื องต้นและปัญหาของกระบวนการผลิตน ้าดื่ม 
กระบวนการผลิตน้ าดื่มถังขนาด 1.8 ลิตรเป็นที่สนใจศึกษาในครั้งนี้ที่ตั้งของโรงงานผลิตน้ า

ดื่ม ณิชา 216 ม.10 ต าบลตูมใหญ่ อ าเภอคูเมือง จังหวัดบุรีรัมย์ กลุ่มผู้วิจัยได้สอบถามและศึกษา

ข้อมูลรายละเอียดเกี่ยวกับโรงงานผลิตน้ าดื่ม ณิชา ในกระบวนการผลิตน้ าดื่มถังขนาด 1.8 ลิตรพบว่า

มีพนักงานในกระบวนการผลิตน้ าดื่มมีจ านวน 3 คนมีกระบวนการผลิตน้ าดื่มถังขนาด 1.8 ลิตรจ านวน 

16 กระบวนการสามารถผลิตน้ าดื่มถังขนาด 1.8 ลิตรผลิตได้ 64 ถังต่อวันและพบว่าในกระบวนการ

ผลิตน้ าดื่มถังขนาด 1.8 ลิตรโรงงานผลิตน้ าดื่ม ณิชา มีความต้องการน้ าดื่มถังขนาด 1.8 ลิตร ของ

ลูกค้า จ านวน 75 ถังต่อวัน ดังนั้นกลุ่มผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะปรับปรุงแก้ไขปัญหาในโรงงานผลิต

น้ าดื่ม ณิชา ในงานวิจัยครั้งนี ้

 

 



41 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                     

4.2 การวิเคราะห์ปัญหา 

4.2.1 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ก่อนปรับปรุง 

ในการศึกษากลุ่มผู้วิจัยได้น าข้อมูลกระบวนการผลิตน้ าดื่มมาท าการเขียนผังและแผนภูมิของ

กระบวนการไหล (Flow Process Chart) ก่อนปรับปรุง โดยการเขียนกระบวนการผลิตน้ าดื่มตามที่

กลุ่มผู้วิจัยได้ศึกษาเก็บรวบรวมข้อมูล ดังนี้ 

 

ภาพที่ 4.1 ภาพผังกระบวนการผลิตน้ าดื่มขนาดถัง 1.8  ลิตร ก่อนปรับปรุง 

จากภาพที่4.1 เป็นแผนภูมิที่แสดงขั้นตอนกระบวนการผลิต ตั่งแต่วัตถุดิบเคลื่อนที่เข้าสู่

สายการผลิต จนเสร็จสิ้นเป็นผลิตภัณฑ์ โดยบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงานต่าง ๆ เช่น การขนส่ง การ

ตรวจสอบ ท างาน การรอคอย เป็นต้น พบว่า กระบวนการผลิตน้ าดื่มแบบ 1.8 ลิตรมีทั้งหมด 16 

ขั้นตอน  



42 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                     

ตารางท่ี 4.1 แสดงแผนภูมิของกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ก่อนปรับปรุง 

Flow Process Chart Summary 
 Activity Present Proposed Saving 

Activity : การบรรจุน ้า  Operation 
Transportation 
Inspection 
Delay 
Storage 

7 
4 
3 
1 
1 

  

Method :   √ Present    
Proposed 

Distance (m.) 12m   

Location : น ้าดื่ม ณชิา Time (sec.) 450 sec   
Charted by :      Date :  
Approved by :    Date :  

Labor cost 
Material cost 

   

Total    
Description Dist. 

(m.) 
Time 
(sec) 

Symbol Remark 

      

1. พนักงานยกถังลงจากรถ 1 4       

2. พนักงานตรวจสอบแยกถังน้ ากับ
ฝารอการท าความสะอาด 

 15       

3. พนักงานเดินไปหยิบถังน้ ามารอ
ล้าง 

2 35       

4. พนักงานท าการล้างถังน้ า  30       

5. พนักงานน าถังน้ าไปที่ตากแห้ง 1 6       
6. รอถังน้ าแห้ง  120       
7. พนักงานรอการแช่ฝา  100       

8. พนักงานท าการล้างฝา  10       
9.พนักงานเดินเอาถังไปรอการ
บรรจุน้ า 

1 15       

10. พนักงานบรรจุน้ าลงถัง  45       

11. พนักงานท าการปิดฝา  2       
12. พนักงานยกถังไปจัดเรียง 3 3       
13 พนักงานรอถังมาจัดเรียงให้ครบ
ก่อนการใส่ซีล 

 33       

14. พนักงานน าซีลใส่คอถัง 3 4       

15. พนักงานปิดซีลด้วยเครื่องเป่า
ซีลไอน้ า 

 4       

16. เตรียมจัดส่ง / จ าหน่าย  24       
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จากตารางที่ 4.1 กระบวนการไหล (FLOW PROCSS) ก่อนปรับปรุงในกระบวนการผลิตน้ า

ดื่มถังขนาด 1.8 ลิตรพบว่ามีท้ังหมด 16 ขั้นตอน มีระยะทางในกระบวนการผลิตรวม 12 เมตร มีเวลา

ในการท างานรวม 450 วินาที มีขั้นตอนในการปฏิบัติงานรวม 7 ขั้นตอน มีขั้นตอนการเคลื่อนย้ายรวม 

4 ขั้นตอน การตรวจสอบรวม 1 ขั้นตอน มีข้ันตอนการรอคอยรวม 3 ขั้นตอน และมีสินค้าคงคลังรวม 

1 ขั้นตอน  

4.2.2 การจ าลองโปรแกรม Arena (ก่อนปรับปรุง) 

หลังจากสร้างแบบจ าลองเป็นที่เรียบร้อยขั้นต่อไปคือการรันโปรแกรม 1 วัน (ระบบท างาน 8 

ชั่วโมงเลือกไปที่แถบเครื่องมือใส่ข้อมูลที่จ าเป็นต้องใช้ในการประเมินผลลงไปในช่องว่างที่ปรากฏ 

การสั่งให้โปรแกรม Arena ค านวณผลลัพธ์ท าได้โดยการเลือกที่แถบเครื่องมือ Run > Setup 

จะปรากฏหน้าต่างขี้นมาให้คลิ๊กเครื่องหมายถูก เพ่ือระบุรายการที่ต้องการค านวณดังนี้ 
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ภาพที่ 4.2 การจ าลองโปรแกรม Arena กระบวนการผลิตน้ าดื่มขนาด 1.8 ลิตร (ก่อนปรับปรุง) 

43 
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 หลังจากมีการจัดเวลาในกระบวนการผลิตเป็นที่เรียบร้อยแล้ว จากนั้นน าโปรแกรม Arena 

มาสร้างแบบจ าลองของกระบวนการผลิตทั้ง 16 สถานีงาน โดยสามารถสรุปผลการจ าลองสถานการณ์

ในกระบวนการผลิต ดังภาพที่ 4.3 และ 4.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.3 ผลการจ าลองโปรแกรม Arena กระบวนการผลิตน้ าดื่มขนาด 1.8 ลิตร (ก่อนปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.4 ภาพแสดง Entity (ก่อนปรับปรุง) 
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จากภาพที่ 4.3 และ 4.4 สรุปผลจากการจ าลองกระบวนการบรรจุน้ าดื่มในระยะเวลา 1 วัน 

8 ชั่วโมงได้ค่าในระบบเท่ากับ0.1233 ค่า Minimum เท่ากับ 0.1233  

 

4.3 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตน ้าดื่มขนาดถัง 1.8 ลิตร 

 จากปัญหาของกระบวนการผลิตไม่ต่อเนื่องอีกทั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตไม่มี

ประสิทธิภาพในบางขั้นตอน  ดังนั้นทางกลุ่มผู้วิจัยจึงได้ใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H และลดความ

สูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS  

4.3.1 ค าถาม: ท าไมขั้นตอนที่ 2 .พนักงานตรวจสอบแยกถังน้ ากับฝารอการท าความสะอาด 

ระยะทางที่ไกลและใช่ระยะเวลามากกับขั้นตอนที่ 3 พนักงานตรวจสอบแยกถังน้ ากับฝารอล้าง (Why) 

ค าตอบ : สามารถท าได้โดยการจัดผังโรงงานให้ง่ายขึ้นโดย (ใช้หลักการ ECRS โดยใช้ E ในการขจัด

ระยะทางในกระบวนการผลิต และใช้ C ในการรวมสถานีงาน) 

 4.3.2 ค าถาม:  ท าไมขั้นตอนการบรรจุน้ าลงถัง ใช้ระยะเวลาบรรจุมากเกินไปได้มีการ

ปรับเปลี่ยนอ่ืนอีกหรือไม่ ที่จะท าให้ระยะเวลาในการบรรจุลดลงได้ (การใช้ Why และ How ในการ

ตั้งค าถาม)  

ค าตอบ : เพราะขั้นตอนการบรรจุน้ ามีความล้าช้าไม่ทันต่อความต้องการในการผลิตมากเกินไปท าให้

การบรรจุใช้เวลาในการบรรจุมาก ดังนั้นกลุ่มผู้วิจัยจึงท าการลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 

โดยใช้ S (Simplify) โดยการเพ่ิมก๊อกน้ าเพ่ือบรรจุลงถังได้เร็วขึ้น 

4.3.3 ค าถาม: ท าไมขั้นตอนที่ 11 พนักงานท าการปิดฝาใช้ระยะเวลาและระยะทางที่มาก

เกินไปจากข้ันตอนที ่12 พนักงานเดินมายกถังไปจัดเรียง (Why) 

ค าตอบ : สามารถท าได้โดยการจัดผังโรงงานให้ง่ายเพ่ือให้ระยะทางและระยะเวลาลดลงโดย (ใช้

หลักการ ECRS โดยใช้ C ในการรวมสถานีงาน) S (Simpify) โดยการเพ่ิมรางเลื่อนถังน้ าเพ่ือขนย้าย

ถังน้ าท่ีท าการบรรจุแล้วให้เร็วขึ้นเพ่ือลดระยะเวลาของกระบวนการผลิต 

จากแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) จะเห็นได้ว่า มีกระบวนการผลิตน้ าดื่ม

ที่ 2,3,10,11 และ 12 มีเวลาและระยะทางในกระบวนการผลิตมากเกินไปกลุ่มผู้วิจัยจึงได้ท าการ

ปรับเปลี่ยนแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) เพ่ือท าให้กระบวนการผลิตน้ าดื่มมี

ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและมีกระบวนการแก้ไขดังนี้ 
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4.4 ศึกษาหาทางแก้ไขปัญหาเกี่ยวกับแผนการผลิต 

ศึกษาหาทางแก้ไขปัญหาเกี่ยวกับกระบวนการผลิต ในกระบวนการผลิตน้ าดื่มนี้จะน าแผนภูมิ

กระบวนการไหล (Flow Process Chart) มาศึกษาว่ามีขั้นตอนใดบ้างที่สามารถปรับปรุงกระบวนการ

ท างานได้จากการศึกษา พบว่า จุดที่อาจท าให้เวลาและระยะทางที่มากเกินไป คือ ขั้นตอนที่ 

2,3,10,11 และ 12 ดังตาราง 4.2 

 

ตารางท่ี 4.2 แสดงจุดที่ท าให้เกิดเวลาและระยะทางในกระบวนการผลิตน้ าดื่ม  

                ที่มากเกินไปข้ันตอนที่ 2,3,10,11 และ 12 

 

 

 จากตารางที่ 4.2 สามารถสรุปได้ ดังนี้ พนักงานตรวจสอบแยกถังน้ ากับฝารอการท าความ

สะอาด ระยะทางที่ไกลและใช่ระยะเวลามากกับขั้นตอนที่  3 พนักงานตรวจสอบแยกถังน้ ากับฝารอ

ล้าง (Why) ซึ่งสามารถท าการเพ่ิมประสิทธิภาพได้โดยการจัดผังโรงงานให้ง่ายขึ้นโดย (ใช้หลักการ 

ECRS โดยใช้ E ในการขจัดระยะทางในกระบวนการผลิต และใช้ C ในการรวมสถานีงาน) 

 

 

ค้าอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ์ 

     

2. พนักงานตรวจสอบแยกถังน้ ากับฝารอ

การท าความสะอาด 

       

3. ขนย้ายถังน้ ามารอท าความสะอาดถัง        

10. บรรจุน้ าลงถัง        

11. พนักงานท าการปิดฝา        

12. พนักงานเดินมายกถังไปจัดเรียง        
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4.4.1 ท้าการแก้ไขปัญหาเกี่ยวกับกระบวนการผลิตน ้าดื่มถังขนาด 1.8 ลิตร  

                  จากปัญหาของกระบวนการผลิต ดังนั้นทางกลุ่มผู้วิจัยจึงได้ใช้เหลักการ ECRS และลด

ความสูญเปล่าเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 

 

ตารางท่ี 4.3 รวมสถานีงานของขั้นตอนที่ 2,3 ไว้ด้วยกัน แก้ไขใส่ภาพ FPC 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.5 ท าการเพิ่มก๊อกเพ่ือย่นเวลาในการบรรจุน้ า  

ค้าอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ์ 

     

 2. พนักงานตรวจสอบแยกถังน้ ากับฝา

รอการท าความสะอาด 

       

 3. ขนย้ายถังน้ ามารอท าความสะอาดถัง        
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ภาพที่ 4.6 เพ่ิมรางเลื่อนถังน้ าเพ่ือขนย้ายถังน้ าที่ท าการบรรจุแล้วให้เร็วขึ้นและขนย้ายได้มากกว่า 1

ถังเพ่ือลดระยะเวลาของกระบวนการผลิต 

 

จากที่กลุ่มผู้วิจัยได้ท าการปรับปรุงเวลาและระยะทางกระบวนการผลิตน้ าดื่มโดยการเขียนผัง

และแผนภูมิของกระบวนการไหล (Flow Process Chart) หลังการปรับปรุง ดังนี้ 
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ภาพที่ 4.7 ภาพผังกระบวนการผลิตน้ าดื่มขนาดถัง 1.8  ลิตร (หลังการปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.4 แสดงแผนภูมิของกระบวนการไหล (Flow Process Chart) หลังปรับปรุงกระบวนการ 

 

Flow Process Chart Summary 
Man Material Machine Activity Present Proposed saving 
Activity : การบรรจุน ้าด่ืม  Operation 

Transportation 
Inspection 
Delay 
Storage 

7 
4 
1 
3 
1 

6 
2 
1 
3 
1 

1 
2 
- 
- 
- 

Method :   √ Present    
Proposed 

Distance (m.) 12 m 6 m 6 m 

Location : น ้าดื่ม ณชิา Time (sec.) 450 sec 372 sec 78 sec 
Charted by :     Date :  
Approved by :   Date :  

Labor cost 
Material cost 

   

Total    
Description Dist. 

(m.) 
Time 
(sec.) 

Symbol Remark 
      

1. พนักงานยกถังลงจากรถ 1 4       
2. พนักงานตรวจสอบแยกถังน้ า
กับฝารอการท าความสะอาด 

 31       

3. พนักงานท าการล้างถังน้ า  20       
4. พนักงานน าถังน้ าไปที่ตาก
แห้ง 

1 6       

5. รอถังน้ าแห้ง  120       
6. พนักงานรอการแช่ฝา  100       
7. พนักงานท าการล้างฝา  10       
8.พนักงานเอาถังไปรอการบรรจุ 1 15       
9. พนักงานบรรจุน้ าลงถัง  20       
10. พนักงานท าการปิดฝาและ
น าถังไปจัดเรียง 

 5       

11.พนักงานรอถังมาจัดเรียงกอ่น
การใส่ซีล 

3 10       

12.พนักงานน าซีลใส่คอถัง  3       
13.พนักงานปิดซีลด้วยเครื่องเป่า
ซีลไอน้ า 

 4       

14.เตรียมจัดส่ง / จ าหน่าย  24       
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4.4.2 การจ้าลองโปรแกรม Arena (หลังปรับปรุง) 

 

 
 

ภาพที่ 4.8 การจ าลองโปรแกรม Arena กระบวนการผลิตน้ าดื่มขนาด 1.8 ลิตร (หลังปรับปรุง) 

51 
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 จากการทดสอบระบบโดยการจ าลองด้วยโปรแกรม Arena โดยตั้งค่าเวลา 1 วัน ท างาน 8 

ชั่วโมง โดยการรวมสถานีงานทั้งสิ้น 4 สถานี ประกอบไปด้วยสถานีที่ 2,3 และสถานีที่ 11,12 โดย

สามารถสรุปผลการจ าลองสถานการณ์ในกระบวนการผลิต ดังภาพที่ 4.9 และ 4.10 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่  4.9  ผลการจ าลองโปรแกรม Arena กระบวนการผลิตน้ าดื่มขนาด 1.8 ลิตร (หลังปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.10 ภาพแสดง Entity (หลังปรับปรุง) 
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 จากภาพที่ 4.9 และ 4.10 สามารถสรุปผลการจ าลองกระบวนการผลิตหลังปรับปรุงใน

ระยะเวลา 8 ชั่วโมง/1วัน ได้ผลเฉลี่ย 77 ถัง/วันและได้ค่าในระบบเท่ากับ 0.1 

 

ตารางท่ี 4.5 แสดงแผนภูมิของกระบวนการไหล (Flow Process Chart) หลังปรับปรุงใน 

กระบวนการผลิตน้ าดื่มถังขนาด 1.8 ลิตร  

 

 

ขั้นตอนจากแผนภูมิกระบวนการไหลหลังปรับปรุงในกระบวนการผลิตน้ าดื่มถังขนาด 1.8 

ลิตร พบว่ามีขั้นตอนทั้งหมด 14 ขั้นตอนมีระยะทางในการผลิตรวม 6 เมตรมีเวลาในการท างานรวม 

372 วินาทีมีขั้นตอนการปฏิบัติงานรวม 6 ขั้นตอนมีขั้นตอนการเคลื่อนย้ายรวม 2 ขั้นตอนมีขั้นตอน

การตรวจสอบ 1 ขั้นตอนมีขั้นตอนการรอคอยรวม 3 ขั้นตอนและสินค้าคงคลังรวม 1 ขั้นตอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

ค้าอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ์ 

     

 2. พนักงานตรวจสอบแยกถังน้ าและ

ฝาเพ่ือรอการท าความสะอาด 

       

 10. พนักงานท าการปิดฝารอถังมา

จัดเรียง 

       

 11. พนักงานรอถังมาจัดเรียงให้ครบ        

                     รวม 6 372 6 2 1 3 1 
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ตารางท่ี 4.6 เปรียบเทียบปริมาณการผลิตและการจ าหน่ายต่อเดือน  ปี 2561 

 

 

เดือน 

ก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิต หลังปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ผลิต (ถัง) ไม่ทัน (ถัง) ผลิต (ถัง) ไม่ทัน (ถัง) 

ม.ค. 1,984 403 2,387 - 

ก.พ. 1,792 364 2,156 - 

มี.ค. 1,984 403 2,387 - 

เม.ย. 1,920 390 2,310 - 

พ.ค. 1,984 403 2,387 - 

มิ.ย. 1,920 390 2,310 - 

ก.ค. 1,984 403 2,387 - 

ส.ค. 1,984 403 2,387 - 

ก.ย. 1,920 390 2,310 - 

ต.ค. 1,984 403 2,387 - 

พ.ย. 1,920 390 2,310 - 

ธ.ค. 1,984 403 2,387 - 

รวม 23,360 4,745 28,105 - 

 

จากตารางที่ 4.6 แสดงการเปรียบเทียบปริมาณการผลิตและการจ าหน่ายต่อเดือน  ปี 2561

พบว่า ก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ าดื่มรวม 23,360 ถังต่อปีและมีปริมาณการผลิตน้ าดื่มไม่ทัน

รวม 4,745 ถังต่อปีหลังปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ าดื่ม รวม 28,105 ถังต่อปีและไม่มีสินค้าที่ผลิตไม่

ทันต่อความต้องการของลูกค้าจากการพิจารณาข้อมูลปริมาณความต้องการของลูกค้าโรงงานน้ าดื่ม  

ณิชา ทั้ง 12 เดือน ดังนั้น จึงสามารถสรุปได้ว่าในการด าเนินการเพ่ือผลิตน้ าดื่มนั้นมีประสิทธิภาพ

เพ่ิมข้ึนเนื่องจากทางโรงงานน้ าดื่ม ณิชา สามารถผลิตน้ าดื่มได้มากขึ้นกว่าเดิม จ านวน 4,745 ถังต่อปี

และสามารถผลิตสินค้าได้ทันต่อความต้องการของลูกค้า 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

 
จากการวิจัยในหัวข้อเรื่องแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตน้ าดื่ม โดยพบว่า

ทางโรงงานผลิตน้ าดื่ม ณิชา มีปัญหาผลิตไม่ทันต่อความต้องการลูกค้า ทางกลุ่มผู้วิจัยจึงได้ท าการ
ปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิตน้ าดื่มโดยการได้สรุปการด าเนินการวิจัยดังนั้น 
 

5.1 สรุปผลการศึกษา 
5.1.1 การเปรียบเทียบปริมาณการผลิตและการจ าหน่ายต่อเดือน  ปี 2561พบว่า ก่อน

ปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ าดื่มรวม 23,360 ถังต่อปีและมีปริมาณการผลิตน้ าดื่มไม่ทันรวม 4,745 

ถังต่อปีหลังปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ าดื่ม รวม 28,105 ถังต่อปีและไม่มีสินค้าที่ผลิตไม่ทันต่อความ

ต้องการของลูกค้าจากการพิจารณาข้อมูลปริมาณความต้องการของลูกค้าโรงงานน้ าดื่ม  ณิชา ทั้ง 12 

เดือน ดังนั้น จึงสามารถสรุปได้ว่าในการด าเนินการเพ่ือผลิตน้ าดื่มนั้นมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นเนื่องจาก

ทางโรงงานน้ าดื่ม ณิชา สามารถผลิตน้ าดื่มได้มากขึ้นกว่าเดิม จ านวน 4,745 ถังต่อปีและสามารถผลิต

สินค้าได้ทันต่อความต้องการของลูกค้า 

5.1.2 การศึกษาครั้งนี้เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพของจ าลองกระบวนการผลิตน้ าดื่มแบบถังโดย
ศึกษาวิธีการท างานพร้อมจับเวลากระบวนการผลิตเพ่ือน าไปสร้างแบบจ าลองสถานการณ์โดยใช้
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Arena) การทดสอบสอบของการท างานของกระบวนการผลิตน้ าดื่มแบบถังมี
ทั้งหมด 16 สถานีงานซึ้งแต่ละสถานีจะมีผู้ปฏิบัติงานซึ้งพบว่ากระบวนการแต่ละสถานีใช่ระยะเวลา
และระยะทางมากเกินไปท าให้กระบวนการผลิตล่าช้าไม่ทันต่อความต้องการของลูกค้าจึงน าโปรแกรม 
Arena มาแก้ไขกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานมากขึ้นจากผลการรันพบว่า
โรงงานน้ าดื่ม ณิชาผลิตน้ าดื่มแบบถังเฉลี่ยก่อนปรับปรุง 64 ถังต่อวันหลังจากการปรับปรุงเป็น 77 ถัง
ต่อวันต่อวัน 

5.1.3 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ าดื่มขนาดถังผู้วิจัยได้ท าการปรับปรุงแก้ไข
กระบวนการผลิตน้ าดื่มใหม่ในขั้นตอนที่ 2,3 โดยการจัดผังโรงงานให้ง่ายขึ้นโดย (ใช้หลักการ ECRS ) 
โดยใช้ E ในการขจัดระยะทางในกระบวนการผลิต และใช้ C ในการรวมสถานีงานขั้นตอนที่ 10 การ
บรรจุน้ าลงถัง ใช่หลักการ ECRS โดยใช้ S (Simplify) โดยการเพ่ิมก๊อกน้ าเพ่ือย่นเวลาในกระบวนการ
ผลิตและสุดท้ายขั้นตอนขั้นตอนที่ 11 พนักงานท าการปิดฝาระยะทางท่ีไกลและระยะเวลามากจาก
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ขั้นตอนที่ 12 พนักงานเดินมายกถังไปจัดเรียง โดยหลักการ ECRS และใช้ S (Simplify) โดยการเพ่ิม
รางเลื่อนถังน้ าเพ่ือขนย้ายถังน้ าที่บรรจุแล้วให้เร็วขึ้นเพ่ือลดระยะเวลาของกระบวนการผลิต 

 

5.2 ข้อเสนอแนะในการท้าวิจัยครั งต่อไป 
การศึกษาเรื่องการเพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินงานโดยใช้เทคนิควิธีการศึกษาการท างาน จะมี

ความสมบูรณ์ยิ่งขึ้น โดย 
5.2.1การน าไปใช้ หากกลุ่มผู้วิจัยได้น าเสนอทางโรงงานน้ าดื่ม ณิชา และหากโรงงานน้ าดื่ม 

ณิชาด าเนินตามงานวิจัยจะส่งผลให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
5.2.2 การท าวิจัยครั้งต่อไป ในการท าวิจัยครั้งต่อไปควรศึกษาเกี่ยวกับประสิทธิภาพของ

พนักงานประกอบด้วย เพ่ือให้สมารถวิเคราะห์ผลการท างานได้มีประสิทธิภาพได้มากยิ่งข้ึน 
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บรรณานุกรม (ต่อ) 
 

ดาริกา อวะภาคและคณะ. (2552). การลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตไอศกรีมแท่ง. สงขลา 

ภาควิชาเทคโนโลยีอุตสาหการเกษตร คณะอุตสาหกรรมเกษตร 

มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์. 

ตะวันฉาย โพธิ์ หอม. (2556). การประยุกต์ใช้โปรแกรมการจ้าลองแบบคอมพิวเตอร์เพื่อเพิ่มประ

สิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง กรณีศึกษา บริษัทกระจายสินค้าขนาดกลางและขนาด

ย่อม. อุบลราชธานี : ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี. 

ติณ ปรัชญพฤทธิ์. (2538). แนวคิดเกี่ยวกับประสิทธิภาพ. กรุงเทพฯ : จุฬาลงกรณ ์      มหาวิทยาลัย. 

ธงชัย สันติวงศ์และชยยศ สันติวงศ์. (2535). ความหมายของ “ประสิทธิภาพ”. กรุงเทพฯ : 

ส านักพิมพ์ไทยวัฒนาพานิช. 

ธนิดา สุนารักษ์. (2555). การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต กรณีศึกษา สายการผลิตขดลวด

แม่เหล็ก. กรุงเทพฯ : ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการและโลจิสติกศ์ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร. 

ธัญญาลักษณ์ บุญอเนก. (2555). การศึกษาปัญหาและเมประสิทธิภาพในการด้าเนินงานด้าน

เอกสารประกอบการเดินพิธีการส่งออกสินค้า กรณีศึกษา บริษัท A B C จ้ากัด. กรุงเทพฯ 

: สาขาวิชาการจัดการโลจิสติกส์ มหาวิทยาลัยหอการค้าไทย. 

ธานินทร์ สุทธิกุญชร. (2543). ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงาน : ศึกษาเฉพาะกรณี 

ฝ่ายพนักงานบริษัท การบินไทย จ้ากัด (มหาชน). กรุงเทพฯ : วิทยานิพนธ์ศิลปะศาสตร์  

มหาบัณฑิต สาขารัฐศาสตร์ บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยรามค าแหง.  

ธารชุดา พันธ์นิกุลและคณะ. (2557). การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตด้วยเครื่องมือ

ทางวิศวกรรมอุตสาหการ กรณีศึกษา : โรงงานประกอบรถจักรยาน . อุบลราชธานี : 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี. 

ธิติพร ธรรมาภิมุขกุล. (2558). อุตสาหกรรมน ้าดื่ม. (ออนไลน์). สืบค้นเมื่อ 15 เมษายน 2560, จาก. 
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บรรณานุกรม (ต่อ) 

 
ปี เตอร์สัน  โพลแมน องค์กรประกอบของประสิทธิภาพการท้ างาน  (ออนไลน์ ) .  จาก 

:  กรุงเทพมหานคร : บริษัท ไฮโพ เทรนนิ่ง แอนด์ คอนเซ้าท์แทนซี่ จ ากัด.  

พัชรี ภัทรธาดาเกียติและดาริชา สุธีวงศ์. (2555). การปรับปรุงมาตรฐานการปฎิบัติงานใน

กระบวนการผลิตเครื่องดื่มเข้มข้น. กรุงเทพฯ : ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

พัฒนพงศ์ น้อยนวลและธนัญญา วสุศรี. (2555). ได้ท้าการศึกษาการปรับกระบวนการขนส่ง ภายใน 

  คลังสินค้าโดยใช้แบบจ้าลองสถานการณ์ กรณีศึกษา อุตสาหกรรมน ้าอัดลม. กรุงเทพฯ 

  : มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี. 

ไพฑูรย์ ปะการะพัง. (2555). การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตด้วยเทคนิคของลีน. ปทุมธานี : 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี. 

มัณยาภรณ์  ภูริปัญญาคุณและวิภาวรรณ  แกล้วทนงค์. (2556). การปรับปรุงประสิทธิภาพในสาย

การประกอบก๊อกน ้า . ปราจีนบุรี : ภาควิชาการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยี พระจอมเกล้าพระนครเหนือ วิทยาเขตปราจีนบุรี. 

รสรินทร์ วงคงค า. (2555). การจ้าลองสถานการณ์เพื่อวางแผนจัดรูปแบบการจ่ายก๊าซ LPG ณ 

คลังปิโตรเลียม. กรุงเทพฯ : ภาควิชาวิศวกรรอุตสาหการ. มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์. 

รุ่งรัตน์ ภิสัชเพ็ญ. (2553). คู่มือสร้างแบบจ้าลอง Arena. กรุงเทพฯ : โรงพิมพ์ซีเอ็ดยูเคชั่น. 

รุ่งศักดิ์ ฤทธิศร. (2552). การออกแบบผังโรงงานเพื่อเพิ่มผลผลิตในการผลิตเสื อผ้าส่งออก .

เชียงใหม่ : สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเชียงใหม่. 

ฤทธิชัย สังฆทิพย์และคณะ. (2556). การลดเวลาการผลิตกระบวนการเชื่อมชิ นส่วนยานยนต์ด้วย

เทคนิค ECRS. ปทุมธานี  : ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี. 
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บรรณานุกรม (ต่อ) 
ฤทธิทิพย์และคณะ. (2556). การลดเวลาการผลิตกระบวนการเชื่อมชิ นส่วนยานยนต์ด้วยเทคนิค 

ECRS. ปทุมธานี : ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 

วิทยากร เชียงกูล. (2540). ความหมายประสิทธิภาพ. กรุงเทพฯ : ส านักพิมพ์ไทยวัฒนาพานิช. 

ศุภฤกษ์ กลิ่นหม่น. (2559). การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตการกัดเลนส์ขึ นรูปค่าสายตา . 

ชลบุรี : สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา. 

ศิริประภา205. (2556). การใช้เทคนิค 5W1H ในการวิเคราะห์ปัญหาจิตวิทยาอุตสาหกรรม. 

(ออนไลน์). สืบค้นเมื่อ 15 เมษายน 2560, จาก

https://sites.google.com/site/siriprapha205/5w1h. 

สมพงษ์ เกษมสิน. (2545). ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของข้าราชกาลต้ารวจกองตรวจคนเข้า

   เมือง. กรุงเทพฯ : ส านักพิมพ์ไทยวัฒนาพานิช.  

สมภัสสร เอ้ืออารีมิตรและธารทัศน์ โมกขมรรคกุล. (2551). การปรับปรุงผังโรงงานโดยการ 
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จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

สมใจ ลักษณะ. (2543). การพัฒนาประสิทธิภาพในการท้างาน. กรุงเทพฯ : คณะวิทยาการจัดการ 

สถาบันราชภัฏสวนสุนันทา. 

สุพัฒตรา เการาพงศ์. (2551). การเพิ่มอัตราการผลิตในสายการผลิตหม้อหุงข้าว . กรุงเทพฯ : 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยศรีปทุม. 

แสวง รัตนมงคลมาศ. (2514). การตั งข้อสมมติฐานในการวิจัย. ม.ป.ท. 

อรรถพร อ่ าขวัญยืน. (2557). แนวคิดการเพิ่มประสิทธิภาพ. ปทุมธานี : วิชาเอกการจัดการ

วิศวกรรมธุรกิจ. มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี. 

อรุณ รักธรรม. (2525). ความหมายของประสิทธิผล. กรุงเทพฯ : ส านักพิมพ์ไทยวัฒนา พานิช. 
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ภาคผนวก 
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ผนวก ก 

ภาพประกอบการลงพ้ืนที่ 
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ภาพที่ ก.1 พนักงานยกถังลงจากรถ 

 

ภาพที่ ก.2  พนักงานตรวจสอบแยกถังน้ า ฝารอท าความสะอาด 
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ภาพที่ ก.3 พนักงานเดินไปหยับถังน้ ามารอล้าง 

 

ภาพที่ ก.4 พนักงานท าการล้างถังน้ า 
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ภาพที่ ก.5 พนักงานน าถังน้ าไปที่ตากแห้ง 

 

 

ภาพที่ ก.6 รอถังน้ าแห้ง 
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ภาพที่ ก.7 พนักงานรอการแช่ฝา 

 

ภาพที่ ก.8 พนักงานท าการล้างฝา 
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ภาพที่ ก.9 พนักงานเดินเอาขวดไปรอการบรรจุน้ า 

 

ภาพที่ ก.10 พนักงานบรรจุน้ าลงขวด 
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ภาพที่ ก.11 พนักงานท าการปิดฝา 

  

ภาพที่ ก.12 พนักงานเดินมายกถังไปจัดเรียง 
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ภาพที่ ก.13 พนักงานรอถังมาจัดเรียงให้ครบก่อนการใส่ซีล 

 

ภาพที่ ก.14 พนักงานน าซีลใส่คอขวด 
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ภาพที่ ก.15 พนักงานปิดซีลด้วยเครื่อง 

 

 

ภาพที่ ก.16 เตรียมจัดส่ง / จ าหน่าย 

 



83 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                     

ประวัติผู้วิจัย 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
ชื่อ – สกุล    ไอลดา    ประกอบกัน 
วัน – เดือน – ปีเกิด   30 มีนาคม 2541 

ที่อยู่ที่สามารถติดต่อได้   85 หมู่ 1 ต าบลไทยเจริญ อ าเภอปะค า   
     จังหวัดบุรีรัมย์  31220 

E – mail address    ailada.3475@gmail.com 
โทรศัพท ์     0908199725 
ประวัติการศึกษา 
 ระดับมัธยมศึกษาตอนต้น  โรงเรียนมารดาวนารักษ์ อ าเภอปะค า  
     จังหวัดบุรีรัมย์ 2555 
 ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนไทยเจริญวิทยา อ าเภอปะค า   
     จังหวัดบุรีรัมย์ 2558  
 ระดับปริญญาตรี   วิทยาศาสตร์บัณฑิต (วท.บ.) 
     สาขาเทคโนโลยีการจัดการอุตสาหกรรม 

     คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
     มหาวิทยาลัยราชภัฏบุรีรัมย์ 2562 
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ชื่อ – สกุล    อภิญญา  ดารุสรัมย์ 
วัน – เดือน – ปีเกิด   27 มกราคม 2541 

ที่อยู่ที่สามารถติดต่อได้    28 หมู่ 17 ต าบลทะเมนชัย อ าเภอล าปลายมาศ  
     จังหวัดบุรีรัมย์ 31130 
E – mail address   apinya.darn@gmail.com 
โทรศัพท ์    0945370055 
ประวัติการศึกษา 
 ระดับมัธยมศึกษาตอนต้น  โรงเรียนบ้านหนองม่วง อ าเภอล าปลายมาศ  
     จังหวัดบุรีรัมย์ 2555  
 ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนบุรีรัมย์พิทยาคม อ าเภอเมือง  
     จังหวัดบุรีรัมย์ 2558  
 ระดับปริญญาตรี   วิทยาศาสตร์บัณฑิต (วท.บ.) 
     สาขาเทคโนโลยีการจัดการอุตสาหกรรม 
     คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
     มหาวิทยาลัยราชภัฏบุรีรัมย์ 2562 
 

 

 

mailto:apinya.darn@gmail.com
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ชื่อ – สกุล    สุทธิรัตน์  ม่วงนางรอง  
วัน – เดือน – ปีเกิด   28 มกราคม 2540 
ที่อยู่ที่สามารถติดต่อได้   63 หมู่ 5 ต าบลหนองยายพิมพ์ อ าเภอนางรอง  
     จังหวัดบุรีรัมย์ 31110 
E – mail address   sutthirat.mua@bru.ac.th 
โทรศัพท์        0877796054 
ประวัติการศึกษา 
 ระดับมัธยมศึกษาตอนต้น  โรงเรียนนางรอง อ าเภอนางรอง จังหวัดบุรีรัมย์ 2555
 ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนนางรอง อ าเภอนางรอง จังหวัดบุรีรัมย์ 2558 
 ระดับปริญญาตรี    วิทยาศาสตร์บัณฑิต (วท.บ.) 
     สาขาเทคโนโลยีการจัดการอุตสาหกรรม 
     คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
     มหาวิทยาลัยราชภัฏบุรีรัมย์ 2562 
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