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บทคัดย่อ  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพแรงงานและลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุ

ห่อขวดพลาสติก แผนกสกรีนขวดพลาสติก ของบริษัทผลิตขวดพลาสติกแห่งหนึ่งในจังหวัดสุรินทร์ 
คณะผู้วิจัยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล และแผนภาพการไหลของกระบวนการ ในการศึกษาระบบการ
ผลิตปัจจุบัน ก่อนการปรับปรุง พบว่า มีจ านวนพนักงาน 4 คน ใช้รอบเวลาการผลิตเฉลี่ย 13.59 
นาที/แพ็ มีเวลามาตรฐานเฉลี่ยที่จุดคอขวดในขั้นตอนบรรจุห่อขวดพลาสติก เท่ากับ 7.30 นาที/แพ็ค 
มีผลิตภาพแรงงาน เท่ากับ 7,278.93 บาท/คน จากนั้นจึงวิเคราะห์สาเหตุและหาปัญหาด้วย 5W1H 
และใช้เทคนิค ECRS มาปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้อุปกรณ์ช่วยในการบรรจุห่อขวดพลาสติก 
ก าหนดวิธีการท างานมาตรฐานที่มีท่าทางการท างานที่เหมาะสม และจัดสรรงานใหม่ให้แก่พนักงาน 
หลังการปรับปรุง พบว่า จ านวนพนักงานในแผนกสกรีนขวดพลาสติกลดลงเหลือ 2 คน ใช้รอบเวลา
การผลิตเฉลี่ย 12.52 นาที/แพ็ค (ลดลง 1.07 นาที/แพ็ค) มีเวลามาตรฐานเฉลี่ยที่จุดคอขวด 6.23 
นาที/แพ็ค (ลดลง 1.07 นาที/แพ็ค) โดยมีผลิตภาพแรงงาน 8,481.53 บาท/คน (เพิ่มขึ้น 1,202.60 
บาท/คน)  

 
ค าส าคัญ: การบรรจุห่อขวดพลาสติก, ความสูญเปล่า, ผลิตภาพแรงงาน 
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ABSTRACT  
 The purpose of this research was to increase labor productivity and reduce 
waste in the bottle packaging process of the screen-printing department at a PET bottle 
manufacturing company in Surin province. We used a process flow chart and a process 
flow diagram in studying the current production system. Before improving the process, 
it was found that there were 4 operators performing the average cycle time of 13.59 
minutes/pack. The average standard time at the bottleneck in the packaging process 
of plastic bottles was 7.30 minutes/pack with labor productivity of 7,278.93 
baht/person. Then the causes and problems were analyzed with the 5W1H method. 
The ECRS technique was used to improve the process by using assistive equipment in 
plastic bottle packaging, establishing a standard operating procedure with proper 
working posture, and reassigning tasks to operators. After improving the process, the 
results showed that the number of the performing operators decreased to two 
persons, the average cycle time spent was 12.52 minutes/pack (reduced by 1.07 
minutes/pack). The average standard time at the bottleneck in the packing process of 
plastic bottles was 6.23 minutes/pack (a decrease of 1.07 minutes/pack) with labor 
productivity of 8,481.53 baht/person (an increase of 2,405.12 baht/person). 
 
Keywords: plastic bottle packaging, waste, labor productivity  
 
1. บทน า  
 ขวดพลาสติกที่ใช้ในการบรรจุในอุตสาหกรรมน ้าดื่มนิยมใช้บรรจุภัณฑ์ที่เป็นขวดพลาสติกใส
แบบ PET (Polyethylene Terephthalate) [1] แต่ทั ้งนี ้โรงงานผู ้ผลิตน ้าดื่มอาจไม่ได้มีการผลิต
บรรจุภัณฑ์ขวดพลาสติกใช้เองในกระบวนการผลิต แต่ท าหน้าที ่เป็นเพียงผู ้ผลิตน ้าดื ่มเท่านั้น 
(Manufacturer) แต่จะรับวัตถุดิบที่เป็นบรรจุภัณฑ์ขวดพลาสติกจากโรงงานผลิตขวดพลาสติกซึ่งท า
หน้าที่เป็นผู้จัดหาวัตถุดิบหรือสินค้า (Supplier) อีกทีก่อนน ามาบรรจุน ้าดื่มที่ผลิตได้และน าจัดส่งหรือ
จ าหน่ายแก่ผู ้จ  าหน่าย (Distribution) รวมถึงลูกค้า (Customer) ในระบบห่วงโซ่อุปทานของ
ผลิตภัณฑ์น ้าดื่มบรรจุขวด ซึ่งในจังหวัดสุรินทร์ มีบริษัทแห่งหนึ่งเป็นผู้ผลิตและจัดจ าหน่ายขวด
พลาสติกแบบ PET หลอดพรีฟอร์ม (Preform) ฝาขวด ฉลาก แค็ปซีล และถังน ้า ให้แก่ลูกค้าที่สนใจ
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ทั่วประเทศ โดยในบริษัทผลิตขวดพลาสติกแบบ PET ทั้งหมด 4 ขนาด ได้แก่ 350 600 780 และ 
1,500 มล. โดยขนาดที่ได้รับความนิยมคือ 600 มล. ดังแสดงในรูปที่ 1  
 ซึ่งจากการสังเกตและศึกษาสภาพการด าเนินงานพบความสูญเปล่าในแผนกสกรีนขวด
พลาสติกและทางบริษัทต้องการหาแนวทางในการลดจ านวนพนักงานในส่วนกระบวนการบรรจุห่อ
ขวดพลาสติกที่เป็นจุดคอขวดในปัจจุบัน คณะผู้วิจัยจึงสนใจที่จะปรับปรุงระบบการผลิตกระบวนการ
บรรจุห่อขวดพลาสติกในแผนกสกรีนขวดพลาสติก เพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานโดยการใช้ประยุกต์ใช้
เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ และน าผลการวิจัยที่ได้เสนอเป็นแนวทางให้ทางบริษัทด าเนินการ
ตัดสินใจในการด าเนินการในการปรับปรุงระบบการผลิตต่อไป 
 

 
 

รูปที่ 1 ปริมาณการสั่งซื้อเฉลี่ยต่อเดือนของขวดพลาสติกแบบ PET แต่ละขนาด 

 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง  

2.1 กระบวนการผลิตขวดพลาสติกแบบ PET 
 ขวดพลาสติกแบบ PET คือ ขวดพลาสติกที่ผลิตจากเม็ดพลาสติกแบบ PET ที่ย่อมาจาก 

Polyethylene Terephthalate ถือเป็นพลาสติกประเภทเทอร์โมพลาสติก (Thermoplastic) โดย
จุดเด่นของพลาสติกแบบ PET คือมีความใสและเหนียวสูง สามารถป้องกันการซึมผ่านของไอน ้า 
ป้องกันการซึมผ่านของก๊าซได้ดีมาก และป้องกันการซึมผ่านของไขมันได้ดี จึงนิยมใช้ผลิตบรรจุภัณฑ์
อาหาร เช่น ขวดส าหรับบรรจุของเหลว เช่น เครื ่องดื ่ม น ้าดื ่ม และน ้ามัน แผ่นฟิล์ม หรือแผ่น
อะลูมิเนียมฟอยล์เคลือบพลาสติก เป็นต้น โดยทั่วไปการผลิตขวดพลาสติก PET มักใช้กระบวนการ
เป่าแบบดึงยืด (Stretch Blow Molding) ซึ่งเป็นการผลิต 2 ขั้นตอน [1] คือ 

 1) ขั้นตอนการเป่าหลอดพรีฟอร์ม เริ่มจากกระบวนการฉีดเม็ดพลาสติกให้เป็นหลอดพรี
ฟอร์ม และเป่าหลอดพรีฟอร์มให้เป็นขวดน ้าตามล าดับ ขั้นตอนส าคัญของกระบวนการผลิตเริ่มจาก
การอบไล่ความชื้น เนื่องจาก PET มักดูดความชื้นจากอากาศได้สูง (Hygroscopic Plastics) โดยปกติ
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เม็ดพลาสติก PET มักมีความชื้นประมาณ 0.05% จึงต้องอบไล่ความชื้นในเม็ดพลาสติกให้เหลืออยู่ไม่
สูงเกิน 0.005% ก่อนถูกท าให้หลอมเพ่ือฉีดเป็นหลอดพรีฟอร์ม 

 2) ขั้นตอนการเปลี่ยนรูปร่างของหลอดพรีฟอร์มให้เป็นขวด เริ่มจากการท าให้หลอด พรี
ฟอร์มร้อนที่อุณหภูมิประมาณ 70 ºC จนหลอดพรีฟอร์มเริ่มนิ่ม ก่อนน าเข้าสู่กระบวนการเป่าแบบดึง
ยืดใน 2 ทิศทาง เพื่อให้ผนังหลอดพรีฟอร์มขยายตัวไปกระทบผนังแม่พิมพ์รูปขวด เมื่อพลาสติกเย็น
ตัวลงจะได้ผลิตภัณฑ์เป็นขวดพลาสติกใส ดังแสดงในรูปที่ 2 
 

 
 

รูปที่ 2 ขั้นตอนการเปลี่ยนรูปรา่งของหลอดพรีฟอร์มให้เป็นขวดพลาสติก PET [2] 
 

2.2 ความสูญเปล่า 
 ในช่วงทศวรรษหลังของศตวรรษท่ี 20 เกิดการสร้างวิธีการผลิตแบบลีน โดยหลักการส าคัญ
ในวิธีการผลิตแบบลีนคือการก าจัดของเสียภายในการด าเนินงาน ซึ่งในกิจการใด ๆ สิ่งหนึ่งที่ท าให้
ก าไรลดลงมากท่ีสุดก็คือความสูญเปล่า [3] 
 ความสูญเปล่า (Waste) คือ การกระท าใด ๆ ก็ตามที่ท าให้เกิดการใช้ทรัพยากร ไม่ว่าจะ
เป็นแรงงาน วัตถุดิบ เวลา เงิน หรืออื ่น ๆ แต่ไม่ท าให้สินค้าหรือบริการเกิดคุณค่าหรือการ
เปลี่ยนแปลง โดยจ าแนกออกเป็น 8 ประเภท ดังนี้  
 1) การมขีองเสีย (Defect) 
 2) การผลิตที่มากเกินความจ าเป็น (Overproduction) 
 3) การรอคอยงาน (Waiting) 
 4) ความคิดสร้างสรรค์ที่ไม่ได้น ามาใช้ (None Utilized Talent Idea) 
 5) การขนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Transportation) 
 6) การมสีินค้าคงคลังมากเกินความจ าเป็น (Inventory) 
 7) การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (Over Motion) 
 8) มีกระบวนการมากเกินความจ าเป็น (Extra Processing) 
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2.3 การวิเคราะห์กระบวนการ 
 การวิเคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) เป็นการน าเครื ่องมือหรือเทคนิคทาง
วิศวกรรมมาใช้ในการบันทึกข้อมูลกระบวนการผลิตให้กระชับโดยใช้สัญลักษณ์ ค าบรรยาย และ
ลายเส้นเพ่ือบอกรายละเอียดของขั้นตอนในกระบวนการผลิต เพ่ือช่วยให้นักวิเคราะห์สามารถมองเห็น
ภาพของกระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจนตั้งแต่ต้นจนจบกระบวนการ และน าไปสู่การพัฒนาและ
ปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น [4] 
 1) แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) เป็นแผนภูมิที ่ใช้ในการวิเคราะห์
ขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงาน หรืออุปกรณ์ที่เคลื่อนไหวไปในกระบวนการพร้อมกับ
กิจกรรมต่าง ๆ โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐานที่ก าหนดโดย The American Society of Mechanical 
Engineers (ASME) ทั้งหมด 5 ตัว ดังนี้ 
 

ตารางที่ 1 สัญลักษณ์และความหมายตามมาตรฐานของ ASME 
ที่ สัญลักษณ ์ ความหมาย 

1  การปฏิบัติงาน (Operation) 
2  การตรวจสอบ (Inspection) 

3  การเคลื่อนย้าย (Transportation) 
4 D การรอคอย (Delay) 

5  การเก็บรักษา (Storage) 
 

 2) แผนภาพการไหลของกระบวนการ (Flow Diagram) เป็นแผนภาพที่ใช้ในการจ าลอง
สถานที่หรือผังของสถานที่ปฏิบัติงาน พร้อมแสดงต าแหน่งของแผนกงาน เครื่องจักร หรืออุปกรณ์
ส าคัญลงในภาพ และแสดงเส้นทางการเคลื่อนย้ายพร้อมสัญลักษณ์ลงบนผัง ซึ่งแผนภาพการไหลมัก
ถูกใช้ควบคู่กับแผนภูมิกระบวนการไหล เพื่อใช้ในการพิจารณาเส้นทางการเคลื่อนย้ายให้เห็นภาพที่
สมบูรณ์ขึ้นในตั้งแต่ต้นจนจบกระบวนการ แสดงดังตัวอย่างในรูปที่ 3 
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รูปที่ 3 ตัวอย่างการใช้แผนภูมิกระบวนการไหลและแผนภาพการไหลของกระบวนการ [4] 

 
2.4 เทคนิคการวิเคราะห์ 5W1H  
 เทคนิคการวิเคราะห์ 5W1H เป็นการตั้งค าถาม 5W1H ในเชิงนวัตกรรม ส าหรับการคิด

วิเคราะห์ในขั้นตอนที่ช่วยให้สามารถหาเหตุผลที่สมเหตุสมผลให้กับสิ่งที่เกิดขึ้นเป็นฐานความรู้ในการ
น าไปใช้ในการตัดสินใจแก้ปัญหาต่าง ๆ ได้ในเชิงลึก การท ากิจกรรมเพื่อการเพิ่มผลิตภาพหรือ
กิจกรรมปรับปรุงงานโดยการสร้างสรรค์คุณค่าและมูลค่าเพิ่ม โดยมีรายละเอียดดังนี้ Who (ใครเป็น
ผู้ท า) What (ท าอะไร) Where (ท าที่ไหน) When (ท าเมื่อไร) Why (เหตุใดจึงได้ท าสิ่งนั้นหรือเกิด
เหตุการณ์นั้น ๆ) How (ท าอย่างไร) [5-6]  

2.5 เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS 
 แนวทางในการก าจัดความสูญเปล่าสามารถประยุกต์ใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS 

จ านวน 4 ว ิธ ีการ ได ้แก่  การก าจ ัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจ ัดล  าดับใหม่ 
(Rearrange) และสุดท้ายคือการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการที่สามารถน าไปใช้ในการเริ่มต้น
ลดความสูญเปล่าลงได้เป็นอย่างดี 

 
ตารางที่ 2 แนวคิดการวิเคราะห์ 5W1H ควบคู่กับเทคนิค ECRS 

ค าถาม สิ่งที่ต้องการศึกษา การปรับปรุง 

What-Why 
ท าอะไร-ท าไมต้องท า 

วัตถุประสงค ์ Eliminate - การก าจัดส่วนที่ไม่
จ าเป็นและไมส่ร้างมลูค่าเพิ่มออก 

Where-Why 
ท าที่ไหน-ท าไมต้องท าที่นัน้ 

สถานที ่
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ค าถาม สิ่งที่ต้องการศึกษา การปรับปรุง 

When-Why 
ท าเมื่อไร-ท าไมต้องท าเวลานัน้ 

ล าดับขัน้ตอน Combine - การรวมกันของกิจกรรม
เข้ามาท าทีส่ถานที่เดียวกันเวลา

เดียวกันหรือบุคคลเดียวกัน 
Rearrange - การจัดล าดบัใหม่ 

Who-Why 
ใครเป็นผู้ท า-ท าไมต้องเปน็คนนัน้ 

ล าดับขัน้ตอน 

How-Why 
ท าอย่างไร-ท าไมต้องท าวิธีนี ้

วิธีการ Simplify - การท าให้ง่ายขึ้นดว้ย
วิธีการใหม่หรือเครื่องมือช่วยอื่น ๆ 

 
2.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

จากการทบทวนวรรณกรรม มีงานวิจัยจ านวนมากที่ประยุกต์ใช้ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับเทคนิค
ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการรในการจัดการแก้ไขปัญหาในระบบการผลิตขวดพลาสติก เช่น อรรถพร 
อ ่าขวัญยืน [7] ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์น ้าดื่มบรรจุขวดพลาสติกในขั้นตอน
การล าเลียงขนส่ง-ขนย้าย โดยใช้ทฤษฎีการผลิตแบบลีนด้วยเทคโนโลยีสายการผลิตอัตโนมัติ  ลด
พนักงานได้ 15 คนต่อวัน และลดการจัดเก็บสินค้าคงคลังเท่ากับศูนย์ ส่งผลให้ประสิทธิภาพการผลิต
โดยรวมเพิ่มขึ้น 9.68% สุวรรณา พลภักดี [8] ประยุกต์ใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ส่งผลให้
เวลาของกระบวนการผลิตน ้าดื่มบรรจุขวดลดลงร้อยละ 0.88 และต้นทุนสินค้าคงคลังลดลงร้อยละ 
73.36 และ โชติรส นพพลกรัง และพรฑิตา ถามะพันธ์  [9] ปรับปรุงและเพิ ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตน ้าดื่มบรรจุขวดด้วยเทคนิคการวิเคราะห์ 5W1H และออกแบบแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการผลิตตามเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ท าให้สามารถลดขั้นตอนการผลิตลงจากเดิม 14 
ขั้นตอน เหลือ 11 ขั้นตอน และลดระยะเวลาการผลิตน ้าดื่มบรรจุขวดจากเดิม ร้อยละ 16.14 
 ซึ่งในงานวิจัยนี้คณะผู้วิจัยสนใจประยุกต์ใช้แผนภูมิกระบวนการไหล แผนภาพการไหลของ
กระบวนการ และเทคนิคการวิเคราะห์ 5W1H เพื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่าและสาเหตุของปัญหา 
จากนั้นใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS เพ่ือลดความสูญเปล่าและเพ่ิมผลิตภาพแรงงาน 
 
3. วิธีด าเนินการวิจัย  

3.1 เครื่องมือที่ใช้ในงานวิจัย 
 1) แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
 2) แผนภาพการไหลของกระบวนการ (Flow Diagram) 
 3) เทคนิคการวิเคราะห์ 5W1H  
 4) เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS 
 5) ชุดอุปกรณ์ช่วยในการบรรจุห่อขวดพลาสติก 
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 6) อุปกรณ์ในการเก็บข้อมูล ได้แก่ นาฬิกาจับเวลา ตลับเมตร 
3.2 การวิเคราะห์ระบบการผลิตปัจจุบัน 

 คณะผู้วิจัยศึกษาระบบการผลิตของแผนกสกรีนขวดพลาสติกโดยใช้การสังเกตและใช้
แผนภาพการไหลของกระบวนการและเก็บข้อมูลเพื่อศึกษาเวลาการท างานมาตรฐานในแผนกสกรีน
ขวดพลาสติก ทั้งหมด 30 ซ ้า และวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงานโดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล 
จากนั้นค านวณค่าผลิตภาพแรงงานโดยใช้สูตรที่ (1) [7] 
 

ผลิตภาพแรงงาน (บาท/คน) = 
มูลค่าผลผลิตที่เกิดจากการท างาน 

จ านวนพนักงาน
 (1) 

 

3.3 การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหาเพื่อปรับปรุงงาน 

 คณะผู้วิจัยวิเคราะห์ความสูญเปล่าเพ่ือระบุปัญหาที่เกิดขึ้นในระบบการผลิต เพ่ือน าไปใช้ใน
การวิเคราะห์หาสาเหตุและกรอบของปัญหาโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ 5W1H จากการระดมสมองใน
การตอบค าถามร่วมกับวิศวกรและตัวแทนผู้ปฏิบัติงานจากการตั้งค าถาม What Where When Who 
How และ Why ควบคู่กับการใช้หลักการวิเคราะห์ ECRS ซึ่งเป็นกระบวนการปรับปรุงหรือการแก้ไข
ปัญหาทั่วไป ภายหลังจากการรวบรวมข้อมูล การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา แล้วปรับปรุงหรือการ
แก้ไขปัญหาทางวิศวกรรมอุตสาหการ [8] 

3.4 การประเมินผลโดยเปรียบเทียบผลการด าเนินงานระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง 

 เมื่อปรับปรุงวิธีการท างานแล้ว คณะผู้วิจัยเปรียบเทียบจ านวนพนักงาน รอบเวลาการผลิต 
เวลาที่จุดคอขวด และผลิตภาพแรงงาน ในระบบการผลิตในการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

4. ผลการวิจัยและอธิปรายผล  
4.1 ผลการวิเคราะห์ระบบการผลิตปัจจุบัน 

 ในรอบการท างานหนึ่ง ๆ ของกระบวนการผลิตแผนกสกรีนขวดพลาสติก จะประกอบด้วย
พนักงาน 4 คน โดยพนักงานคนที่ 1 ท าหน้าที่ตักและขนย้ายขวดพลาสติกไปที่ลังใส่ขวด พนักงานคน
ที่ 2 ท าหน้าที่น าขวดพลาสติกใส่สายพานล าเลียงขวดเพื่อเข้าเครื่องสกรีน และพนักงานคนที่ 3 และ 
4 ท าหน้าที่บรรจุห่อแพ็คขวดพลาสติก เมื่อพิจารณาการไหลของขวด แสดงทิศทางการไหลได้ดังรูปที่ 
4 
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รูปที่ 4 แผนภาพการไหลของแผนกสกรีนขวดพลาสติก (ก่อนปรับปรุง) 
 
 ระยะเวลาและระยะทางในการปฏิบัติงานแต่ละข้ันตอนจากการบันทึกข้อมูลในแผนภูมิการ
ไหลกระบวนการผลิตในแผนกสกรีนขวดพลาสติกขนาด 600 มล. ดังในตารางที่ 3 
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ตารางที่ 3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตในแผนกสกรีนขวดพลาสติก ขนาด 600 มล.  
(ก่อนปรับปรุง) 

 
 
 จากตารางที่ 3 ในแผนกสกรีนขวดพลาสติก ขนาด 600 มล. กระบวนการผลิตมีรอบเวลา
การผลิตเฉลี่ยอยู่ที่ 13.59 นาที/แพ็ค โดยมีจุดคอขวดอยู่ที่ขั้นตอนที่ 5 คือ การบรรจุขวดพลาสติกใส่
ถุงบรรจุห่อพลาสติก ใช้เวลามาตรฐานเฉลี่ย 7.30 นาที/แพ็ค ทางโรงงานจึงแก้ไขจุดคอขวดนี้โดยการ
ใช้พนักงาน 2 คน ในการบรรจุห่อขวดพลาสติก ซึ่งก็คือพนักงานคนที่ 3 และ 4 ในปัจจุบัน นั่นคือ   
ทุก ๆ 7.30 นาที พนักงานสามารถบรรจุห่อขวดพลาสติกเสร็จสิ้น จ านวน 2 แพ็ค ดังนั้น รอบการ
ท างาน 7 ชั ่วโมง มีเวลาท างาน 420 นาที จะสามารถแพ็คขวดพลาสติกได้ 115.07 แพ็ค หรือ 
ประมาณ 115 แพ็ค จากผลการค านวณ พบว่า ก่อนการปรับปรุงการด าเนินงานของแผนกสกรีนขวด
พลาสติก ขนาด 600 มล. ที่มีพนักงานจ านวน 4 คน/รอบการท างาน ปัจจุบันมีผลิตภาพด้านแรงงาน
อยู่ที่ 7,278.93 บาท/คน นอกจากนี้จะเห็นว่าเวลาท างาน (Working Time) รวมของพนักงานคนที่ 1 
และ 2 มีค่าน้อยกว่าเวลามาตรฐานที่จุดคอขวด ท าให้เกิด เวลาว่าง (Idle Time) เท่ากับ 6.62 และ 
6.70 นาที ตามล าดับ เกิดเป็นเวลาที่พนักงานว่างงานทั้งหมด 13.32 นาที 

 

                   
       
(    ) 

         
(    /    ) 

            
(    /    ) 

                   

1.                     
- 0.53 0.61  

       
      1 

2.                 
               

2.70 0.06 0.07  
       
      1 

3.                 
                  

- 0.52 0.60  
       
      2 

4.                 
 

- 4.29 4.93  
       
      

5.                   
                   

- 6.35 7.30  
       
      3, 4 

6.                       
                     

0.70 0.07 0.08         
      3, 4 

    3.40 11.82 13.59   
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4.2 ผลการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหาเพื่อปรับปรุงงานในกระบวนการผลิต 
 จากผลการศึกษาสภาพทั่วไปและระบบการผลิตในแผนกสกรีนขวดพลาสติกขนาด 600 
มล. จะเห็นว่าขั้นตอนที่เป็นปัญหาคือการบรรจุขวดพลาสติกใส่ถุงบรรจุห่อพลาสติก โดยความ      
สูญเปล่าในแผนกสกรีนขวดพลาสติกสามารถสรุปความสูญเปล่าที่เกิดข้ึนดังตารางที่ 4 
 

ตารางที่ 4 ความสูญเปล่าในแผนกสกรีนขวดพลาสติก 
ประเภทความสูญเปล่า รายละเอียด ภาพประกอบ ผลจากปัญหาที่เกิด 
การรอคอยงาน  เกิดการว่างงานของพนักงาน

คนที่ 1 และ 2 เนื่องจากเวลา
ท  า ง านรวมน ้อยกว ่ า เวลา
ท างานที่จุดคอขวด 

- พน ักงานไม ่ ได ้ท  างาน
อย่างเต็มประสิทธิภาพ 

การผลิตของเสีย  
 

ไม่มีภาชนะรองรับขวด 

 

1. ขวดตกกระจัดกระจาย 
2. ขวดเกิดความเสียหาย
จากการตกกระแทก 

การเคลื่อนไหวมาก
เกินไป  
 

วิธีการปฏิบัติงานที่มีท่าทางการ
ท  างานท ี ่ ไม ่ เหมาะสม โดย
พนักงานจะนั่งบนม้านั่งและต้อง
เอี้ยวตัวไปหยิบขวดที่ตกมาจาก
เครื ่องสกรีนทีละ 2 ขวดและ
น ามาเรียงใส่ในถุงส าหรับแพ็ค
จนครบทั้งหมด 180 ขวด/แพ็ค 

 

1 .  เ ก ิ ด ก า รท  า ง านที่
ซ ้าซ้อน 
2. พน ักงานเก ิดความ
เมื่อยล้า 
 

การมีกระบวนการมาก
เกินไป 
 
 

1. ไม่มีเคร่ืองมือที่เหมาะสมกับ 
2. การท างานท างานที่ไม่ถูกวิธี 

 การท างานที่ไม่และไม่มี
มาตรฐาน 

 
 หลังจากที่ได้มีการศึกษาสภาพการท างานปัจจุบันของกระบวนการผลิตในแผนกสกรีนขวด
พลาสติก คณะผู้วิจัยวิเคราะห์การปฏิบัติงานโดยน าหลักแนวคิด 5W1H เพื่อหาสาเหตุและก าหนด
แนวทางในการปรับปรุงการท างานโดยใช้เทคนิค ECRS ร่วมกับวิศวกรและตัวแทนผู้ปฏิบัติงาน แสดง
รายละเอียดการวิเคราะห์ดังตารางที่ 5 
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ตารางที่ 5 การวิเคราะห์ 5W1H ควบคู่กับเทคนิค ECRS ในการปรับปรุงงานในกระบวนการบรรจุห่อ     
ขวดพลาสติก 

 
 
4.3 ผลการปรับปรุงกระบวนการท างาน 

 คณะผู้วิจัยก าหนดต าแหน่งการวางอุปกรณ์และจัดสรรงานใหม่ในสายการผลิตให้แก่พนักงาน
ผู้ปฏิบัติงานทั้งหมดดังรูปที่ 5 
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รูปที่ 5 แผนภาพการไหลของแผนกสกรีนขวดพลาสติก (หลงัปรับปรุง)  
 
 พนักงานคนที่ 1 ท าหน้าที่คอยตั้งค่าเครื่องสกรีน และน าขวดพลาสติกที่จุดพักขวดมาใส่ใน
ลังใส่ขวด และเรียงขวดพลาสติกใส่สายพานล าเลียงขวดเข้าเครื่องสกรีน เมื่อเครื่องสกรีนสกรีนขวด
พลาสติกเสร็จแล้ว ขวดพลาสติกจะตกลงในตะกร้ารองรับขวด พนักงานคนที่ 1 จะสลับตะกร้ารองรับ
ขวดไปให้พนักงานคนที่ 2 บรรจุห่อโดยใช้อุปกรณ์ช่วยบรรจุห่อขวดพลาสติก โดยเรียงขวดพลาสติกใส่
บล็อกบรรจุห่อ เมื่อบรรจุห่อแพ็คขวดพลาสติกเสร็จสิ้นแล้ว พนักงานคนที่ 1 จะน าไปวางไว้บนพาเลท
เพ่ือรอพนักงานตรวจสอบคุณภาพมาตรวจสอบอีกครั้ง 
 คณะผู้วิจัยออกแบบและก าหนดวิธีการท างานมาตรฐานใหม่ร่วมกับการใช้อุปกรณ์ช่วยใน
การบรรจุห่อขวดพลาสติก ดังรูปที่ 6 ทดลองปฏิบัติงานตามวิธีการปฏิบัติงานใหม่จ านวน 30 ซ ้า เพ่ือ
ศึกษารอบเวลาการผลิต เวลามาตรฐาน แสดงผลดังตารางที่ 6 
 

  
 

รูปที่ 6 ตัวอย่างวิธีการใชบ้ล็อกบรรจุห่อ 

พนักงานคนที่ 2 
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ตารางที่ 6 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตในแผนกสกรีนขวดพลาสติก ขนาด 600 มล. 
 (หลังปรับปรุง) 

 
 
 จากตารางที ่ 6 ในแผนกสกรีนขวดพลาสติก ขนาด 600 มล. จากการจัดสรรงานใน
สายการผลิตใหม่ สามารถลดจ านวนพนักงานเหลือ 2 คนใน ซ่ึงจุดคอขวดอยู่ที่ขั้นตอนที่ 5 บรรจุขวด
พลาสติกใส่ถุงบรรจุห่อพลาสติก ใช้เวลามาตรฐานเฉลี่ย 6.23 นาที/แพ็ค โดยใช้พนักงาน 1 คน นั่นคือ 
ทุก ๆ 6.23 นาที/แพ็ค ขวดพลาสติกเสร็จสิ้นจ านวน 1 แพ็ค ดังนั้น 1 รอบการท างาน จะสามารถ
แพ็คขวดพลาสติก 67.41 แพ็ค หรือประมาณ 67 แพ็ค และเมื่อค านวณค่าผลิตภาพแรงงาน พบว่า 
หลังการปรับปรุงการด าเนินงานของกระบวนการบรรจุห่อขวดพลาสติก ขนาด 600 มล. มีพนักงาน
ทั้งหมด 2 คน/รอบการท างาน ส่งผลให้มีผลิตภาพด้านแรงงานอยู่ที่ 8,481.53 บาท/คน รวมถึงเวลา
ว่างลดลงเหลือ 4.87 นาที 
 ผลการปรับปรุงความสูญเปล่าในแผนกสกรีนขวดพลาสติก โดยใช้แนวทางการท าให้ง่ายขึ้น 
(Simplify) ในการเพิ่มอุปกรณ์ช่วยบรรจุห่อ ท าให้เกิดท่าทางการท างานที่เหมาะสมระหว่างเรียงขวด
พลาสติกใส่บล็อกบรรจุห่อขวดพลาสติก ลดความเมื่อยล้าของพนักงาน มีตะกร้ารองรับขวดที่ตกจาก
เครื่องสกรีน ขวดจึงไม่ตกกระจัดกระจายและเสียหาย และลดพนักงานบรรจุห่อขวดพลาสติก รวมถึง
ใช้แนวทางการรวมขั้นตอนให้พนักงานคนเดียวปฏิบัติในการขนย้ายและล าเลียงขวดพลาสติกเข้า
เครื่องสกรีน เกิดการจัดสรรงานให้พนักงานในสายการผลิตใหม่เพ่ือลดเวลาว่างงานให้น้อยลง 

 

                   
       
(    ) 

         
(    /    ) 
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4.4 ผลการเปรียบเทียบการด าเนินงานระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง 
 หลังการด าเนินการปรับปรุงระบบการผลิตสามารถสรุปผลการด าเนินงานโดยเปรียบเทียบ
ผลก่อนและหลังการด าเนินงานดังตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 6 ผลการเปรียบเทียบการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุง 

รายการ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ความแตกต่าง 

จ านวนพนักงาน (คน) 4 2 -2 
รอบเวลาการผลิต (นาที/แพ็ค) 13.59 12.52 -1.07 

เวลามาตรฐานที่จุดคอขวด (นาที/แพ็ค) 7.30 6.23 -1.07 

ผลิตภาพแรงงาน (บาท/คน) 7,278.93 8,481.53 +1,202.60 
เวลาว่างงานรวม (นาที) 13.32 4.87 -8.45 

 
 จากตารางที่ 6 แสดงให้เห็นว่า สามารถลดจ านวนพนักงานลงเหลือ 2 คน ลดรอบเวลาการ
ผลิตเหลือ 12.52 นาที/แพ็ค ลดเวลามาตรฐานที่จุดคอขวดลง 1.07 นาที/แพ็ค ค่าผลิตภาพแรงงาน
เพ่ิมข้ึน 2,405.12 บาท/คน และลดเวลาว่างงานรวม 8.45 นาที 
 
5. สรุปผลการวิจัย  
 การเพ่ิมผลิตภาพแรงงานในแผนกสกรีนขวดพลาสติกของบริษัทกรณีศึกษา จังหวัดสุรินทร์ 
คณะผู้วิจัยประยุกต์ใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ โดยวิเคราะห์ความสูญเปล่าในระบบการ
ผลิต จุดคอขวดอยู่ที่กระบวนการบรรจุห่อขวดพลาสติก ซึ่งมีความสูญเปล่าที่ส าคัญ 4 ประเภท คือ 
การรอคอยงาน การเคลื ่อนไหวมากเกินไป การผลิตของเสีย และการมีกระบวนการมากเกินไป 
คณะผู้วิจัยประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ 5W1H และเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS เพื่อพัฒนา
แนวทางการแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยใช้แนวทางการปรับปรุงให้ขั้นตอนการปฏิบัติในกระบวนการบรรจุ
ห่อให้สามารถท างานได้ขึ้นโดยการใช้ชุดอุปกรณ์ช่วยในการบรรจุห่อที่ประกอบด้วยตะกร้ารองรับขวด 
บล็อกบรรจุห่อ และโต๊ะรองรับแพ็คขวด ออกแบบวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐานให้มีท่าทางการท างาน
ที่เหมาะสม ร่วมกับการจัดสรรงานในสายการผลิตใหม่ให้แก่พนักงาน ผลการวิจัยพบว่าสามารถลด
พนักงานลงเหลือ 2 คน/รอบการท างาน ท าให้พนักงานในแผนกสามารถปฏิบัติงานได้อย่างคุ้มค่ามาก
ขึ้น (Utilization) สามารถลดเวลาการท างานลงได้ 1.07 นาที/แพ็ค เพิ่มค่าผลิตภาพแรงงานเป็น 
8,481.53 บาท/คน จากเดิม 7,278.93 บาท/คน (คิดเป็นร้อยละของการเพ่ิมขึ้น 16.52) และลดเวลา
ว่างงานรวมเท่ากับ 8.45 นาท ีจากเดิม 13.32 นาที (คิดเป็นร้อยละของการเพิ่มขึ้น 36.56) 
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