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บทคัดย่อ 
 

 การที่มีสุขภาพที่ดีควรได้รับน้้าดื่มที่สะอาดปราศจากเชื้อโรคและมีความปลอดภัยซ่ึงในขณะน้ีมีแนวโน้มความ
ต้องการน้้าดื่มบรรจุขวดที่สะอาดเพิ่มมากขึ้นตามจ้านวนประชากร น้้าดื่มเพื่อบริโภคบรรจุขวด ซ่ึงมีผู้ประกอบการเกิดขึ้น
จ้านวนมากโดยในแต่ละผู้ประกอบการได้ตระหนักถึงความส้าคัญในการผลิตที่สามารถตอบสนองต่อความต้องการของ
ลูกค้า ดังน้ันโรงงานผลิตน้้าดื่มจึงมีแนวคิดเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยมีขั้นตอนการผลิต 6 ขั้นตอน ดังน้ี 
ขั้นตอนบรรจุน้้าลงขวดเปล่า ขั้นตอนปิดฝาขวดน้้าดื่มที่ท้าการบรรจุเสร็จแล้วใส่รถเข็น ขั้นตอนเคลื่อนย้ายน้้าดื่มบรรจุขวด
ไปยังห้องห่อบรรจุภัณฑ์ ขั้นตอนจัดเรียงน้้าดื่มบรรจุขวดขึ้นโต๊ะ ขั้นตอนท้าการห่อบรรจุภัณฑ์และขั้นตอนเป่าลม จาก
ข้อมูลดังกล่าวข้างต้นพบปัญหาในกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่ม เน่ืองจากเวลามากเกินไปและขั้นตอนที่ซ้้าซ้อน
ในขั้นตอนเคลื่อนย้ายน้้าดื่มบรรจุขวดไปยังห้องห่อบรรจุภัณฑ์และขั้นตอนจัดเรียงน้้าดื่มบรรจุขวดขึ้นโต๊ะเน่ืองจากพนักงาน
มีการวางขวดน้้าที่ปิดฝาเรียบร้อยแล้วใส่รถเข็นโดยไม่มีความเป็นระเบียบเรียบร้อยส่งผลให้ขั้นตอนจัดเรียงน้้าดื่มบรรจุขวด
ขึ้นโต๊ะใช้เวลาในการจัดเรียงมากเกินไปและท้างานซ้้าซ้อน ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ
เคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวดโดยใช้แนวคิดไคเซ็น KAIZEN 7QC Tools และวงจรบริหารคุณภาพ PDCA โดยการ
ใช้บล็อกและลูกกลิ้งล้าเลียงเพื่อจัดเรียงขวดให้เป็นระเบียบเรียบร้อยและง่ายต่อการเคลื่อนย้ายท้าให้สามารถลดงาน ลด
เวลาในกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวด 

ผลการวิจัยของการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวดโดยใช้แนวคิด
ไคเซ็น กรณีศึกษาโรงงานผลิตน้้าดื่ม ท้าให้สามารถปรับปรุงปัญหา ความล่าช้า ลดงาน และลดเวลามาตรฐานหลังการ
ปรับปรุงกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวด ด้วยเคร่ืองมือบล็อกและลูกกลิ้งล้าเลียงส่งผลให้ลดงาน ลด
เวลาระหว่างกระบวนการ จากเดิมก่อนการปรับปรุง เวลามาตรฐานเท่ากับ 371.91 วินาที ซ่ึงหลังท้าการปรับปรุง
กระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวด เวลามาตรฐานลดลงเหลือเท่ากับ 68.94 วินาที หรือคิดเป็นร้อยละ 81 
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Abstract 
 

Drinking clean, sterile and safe water will result in good health. At this time, there is a tendency for 
the demand of clean bottled water according to the increasing population. There are many bottled drinking 
water entrepreneurs which are aware of the importance of production that can respond to the customers 
need. Drinking Water Factory has the idea to increase the efficiency of the production process which has 6 
steps as follows:  filling water into empty bottles, closing the lid of the bottle and put into the cart, 
transporting cart to the packaging room, arranging bottled water to the table, packaging wrapping, and air 
blowing procedures.  From the above processes, there was a problem in the transporting to the packaging 
room process as it takes too much time.  There are also redundant steps in transporting to the packaging 
wrapping room and arranging the bottled water to the table.  The staff has put the water bottle with no 
systematic arrangement.  Resulting in the process of arranging bottled water up the table taking too much 
time to sort the researcher therefore has an idea to increase the efficiency of the bottled water 
transportation process by using the Kaizen concept: KAIZEN 7 QC Tool's and the PDCA quality management 
cycle.  By using of blocks and conveyor rollers to arrange the bottles orderly and easily, the transporting 
process can significantly reduce work and process time. 
 The research result shows that the improvement of packaging transporting process by blocks and 
conveyor rollers tools can improve the delay problem, reduce work, and reduce the time spent. The 
original process time before the improvement was 371.91 seconds and the time spent after the 
improvement reduced to 68.94 seconds or 81% less. 
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1. ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 น้้ามีความส้าคัญต่อการด้ารงชีวิตและเพื่อสุขภาพที่ดี 
ในแต่ละวันควรดื่มน้้าวันละ 6-8 แก้ว จึงจะเพียงพอต่อ
ความต้องการของร่างกาย การที่มีสุขภาพที่ดีควรได้รับน้้า
ดื่มที่สะอาดปราศจากเชื้อโรคและมีความปลอดภัยซ่ึง 
ในขณะน้ีมีแนวโน้มความต้องการน้้าดื่มบรรจุขวดที่สะอาด
เพิ่มมากขึ้นตามจ้านวนประชากร น้้าดื่มเพื่อบริโภคบรรจุขวด 
ซ่ึง มีผู้ประกอบการเกิดขึ้นจ้านวนมากโดยในแต่ละ
ผู้ประกอบการได้ตระหนักถึงความส้าคัญในการผลิต        
ที่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าภายใต้ต้นทุน
ที่เหมาะสมโรงงานได้ประกอบธุรกิจเก่ียวกับการบรรจุ
ผลิตภัณฑ์น้้าดื่มและจัดจ้าหน่ายน้้าดื่ม โดยการสั่งซ้ือขวด
เปล่าจากผู้ค้าส่ง จากน้ันจึงมีการล้าเลียงขวดเข้าสู่สต็อก
สินค้าคงคลังและขนย้ายเข้าสู่กระบวนการผลิต โดยเร่ิมต้น
จากการเตรียมท้าความสะอาดขวดเปล่า บรรจุน้้า ปิดฝา 
เคลื่อนย้ายไปยังห้องห่อบรรจุภัณฑ์ ท้าการบรรจุภัณฑ์ 
และรอการจัดจ้าหน่าย ซ่ึงจากขั้นตอนในกระบวนการผลิต
มีความล่าช้าจากการท้างานในขั้นตอนการเคลื่อนย้ายไปยงั
ห้องบรรจุภัณฑ์ ที่มีความซ้้าซ้อนและใช้เวลานานในการ
จัดเรียงบรรจุภัณฑ์ เน่ืองจากปัจจัยต่างๆ ที่เกิดขึ้นระหว่าง
กระบวนการผลิต  ดั ง น้ัน โ รงงานจึ ง มีแนวคิด เพิ่ ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยการลดเวลาจากการ
ท้างานล่าช้าและซ้้าซ้อนในขั้นตอนการเคลื่อนย้ายบรรจภุณัฑ์ 
จากข้อมูลดังกล่าวข้างต้นจึงมีแนวคิดการประยุกต์ใช้
แนวคิดไคเซ็นมาบริหารจัดการโดยให้ทุกคนมีส่วนร่วมเพื่อ
ปรับปรุงการท้างานและมีการปรับปรุงการท้างานอย่าง
ต่อเน่ือง (Continuous Improvement) จากการศึกษา
งานวิจัยที่ เคยมีผู้ น้าแนวคิดไคเซ็นไปใช้ ในการเพิ่ ม
ประสิทธิภาพการท้างานอาทิเช่น การเพิ่มประสิทธิภาพ
การท้างานโดยการใช้แนวคิดไคเซ็น กรณีศึกษาแผนกบัญชี
ค่าใช้จ่าย [1] การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโดยใช้แนวคิดไค เซ็น 
กรณีศึกษา: บริษัทซินโฟเนียร์เทคโนโลยี (ประเทศไทย) 
จ้ากัด [2] ปัจจัยที่มีความสัมพันธ์ต่อการมีส่วนร่วมกิจกรรม

ไคเซ็น (KAIZEN) ของพนักงาน กรณีศึกษาบริษัท โซน่ี
เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ้ากัด [3] เป็นต้น 
 ดังน้ันทางผู้วิจัยจึงมีแนวคิดน้าหลักการแนวคิดไคเซ็น
มาเป็นแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ
เคลื่อนย้ายไปยังห้องบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวดของ
โรงงานน้้าดื่ม เพื่อลดปัญหา ลดเวลาและลดงานระหว่าง
กระบวนการเคลื่อนย้ายที่เกิดจากการท้างานล่าช้าที่ส่งผล
กระทบให้กับโรงงานในเร่ืองของเวลา 
 

2. วัตถุประสงค์ของกำรวจิัย 
 2.1 เพื่อศึกษาสาเหตุความล่าช้าในกระบวนการ
เคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวด  
 2.2 เพื่ อประยุกต์ ใช้ แนวคิด ไค เ ซ็น ในกา ร เพิ่ ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่ม
บรรจุขวด 
 2.3 เพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ
เคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวด 
 

3. ขอบเขตของกำรวิจัย 
 3.1 ขอบเขตด้ำนเนื อหำ 
  งานวิจัยน้ีท้าการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาความ
ล่าช้าในกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุ
ขวด [4] ของโรงงานศักดิ์ธนา น้้าดื่ม จากการศึกษาวิจัย
คร้ังน้ีมีวัตถุประสงค์ เพื่อเสนอแนะแนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑน้้์าดืม่
บรรจุขวดโดยใช้แนวคิดไคเซ็นในการปรับปรุงปัญหาของ
กระบวนเคลื่อนย้าย 
 3.2 ขอบเขตด้ำนระยะเวลำ 
  ระยะเวลาในการเ ก็บรวมรวม ตั้ งแต่ เดือน
มิถุนายน พ.ศ. 2562 ถึง เดือนกันยายน พ.ศ. 2562 รวม
ทั้งสิ้นเป็นระยะเวลาภายใน 4 เดือน 
 

4. วิธีด ำเนินกำรวิจัย   
 4.1 ศึกษาหาและวิเคราะห์ข้อมูลของโรงงานและ
กระบวนการท้างานของโรงงาน [5,6] 
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 4.2 ส้ารวจปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตน้้าดื่ม 
เพื่อศึกษาปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพในการผลิต
น้้าดื่ม [7] 
 4.3 เ ก็บข้อมูลเ ก่ียวกับเวลาในขั้นตอนการผลิต     
เป็นการหาข้อมูลดิบจากการสังเกตการท้างานที่เกิดความ
ล่าช้า เพื่อน้ามาวิเคราะห์หาสาเหตุ 
 4.4 วิ เคราะห์แนวทางในการแก้ไขปัญหาโดยใช้
แนวคิดไคเซ็นในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตที่สามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์
น้้าดื่ม [8] ท้าให้การด้าเนินงานจากกระบวนการหน่ึงไปยัง
อีกกระบวนการหน่ึงเป็นไปอย่างต่อเน่ือง โดยการหาแนว
ทางการแก้ไขปัญหาน้ันใช้วิธีการศึกษาหาข้อมูลจาก
แหล่งข้อมูลต่างๆ เพื่อประชุมและใช้ความรู้ มาแสดงความ
คิดเห็นร่วมกัน เพื่อสรุปแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ
ให้กับกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่ม 
 4.5 เ ส น อ แ น ว ท า ง แ ล ะ ก า ร แ ก้ ไ ข ปั ญ ห า แ ก่
ผู้ประกอบการ เพื่อด้าเนินการแก้ไขปัญหาและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่ม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 5.2 ความล่าช้าในขั้นตอนจัดเรียงน้้าดื่มบรรจุขวด  
ขึ้นโต๊ะ เกิดความล่าช้าเน่ืองจากเป็นขั้นตอนที่ใช้เวลานาน 
และเกิดความล่าช้าจากการเคลื่อนไหวร่างกายที่ไม่จ้าเป็น  
 5.3 ความล่าช้าในขั้นตอนท้าการห่อบรรจุภัณฑ์      
เกิดความล่าช้าจากการเคลื่อนไหวร่างกายที่ไม่จ้าเป็น 

 4.6 เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงเก็บรวบรวม
ข้อมูลหลังการปรับปรุงโดยใช้แนวคิดไคเซ็นเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่ม
เพื่อน้ามาเปรียบเทียบระหว่างการด้าเนินงานก่อนปรับปรุง
และการด้าเนินงานหลังปรับปรุง [9] 
 4.7 สรุปผลและน้าเสนอผลการวิจัย 
 

5. ผลกำรวิจัยและสรุปผล  
 จากการศึกษากระบวนการผลิต ในส่วนของกระบวนการ
เคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวดในกรณีศึกษา 
โรงงานน้้าดื่มพบว่ามีความล่าช้าในกระบวนการระหว่าง
การปฏิบัติงาน โดยความล่าช้าที่เกิดขึ้นในส่วนของขั้นตอน
กระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่ม [10] บรรจุขวด
น้ันสรุปได้ดังน้ี 
 5.1 ความล่าช้าในขั้นตอนเคลื่อนย้ายน้้าดื่มบรรจุขวด
ไปยั งห้องห่อบรรจุภัณฑ์  เ กิดความล่ าช้ าจากการ
เคลื่อนย้ายและขนย้ายที่ไม่จ้าเป็น และเกิดความล่าช้าจาก
การรอคอย ดังแสดงในรูปที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 ทั้งน้ีได้วิเคราะห์และก้าหนดการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ความล่าช้าต่างๆ ที่เกิดขึ้นในส่วนของขั้นตอนในกระบวนการ
เคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวด [11] ดังแสดงใน
ตารางที่ 1 
 

 
รูปท่ี 1 กราฟแสดงล้าดับข้ันตอนและเวลามาตรฐาน 
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ล ำดับขั นตอนงำน

เวลาที่ใช้ในกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวด 
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ตำรำงที่ 1 ล้าดับขั้นตอนงาน รายละเอียดงานตามล้าดับ และเวลามาตรฐานในการด้าเนินงาน 
 

ล ำดับขั นตอนงำน รำยละเอียดงำนตำมล ำดับ 
เวลำมำตรฐำน 

(วินำที) 
เปอร์เซ็นต์ 
เวลำท่ีใช้ 

1. บรรจุน้้าลงขวดเปล่า 1.1 พนักงานจัดเรียงขวดเปล่าเข้าสู่ต้าแหน่งหัวจ่ายน้้า 
1.2 พนักงานท้าการเปิดสวิตช์ให้เคร่ืองท้างาน 

13.80 3.71% 

2. ปิดฝาขวดน้้าด่ืมที่ท้าการบรรจุ
เสร็จแล้วใส่รถเข็น 

2.1 พนักงานน้าขวดที่บรรจุน้้าเรียบร้อยแล้วออกจากหัว
จ่ายทั้ง 6 ขวด 
2.2 พนักงานท้าการปิดฝาทีละขวดและวางใส่รถเข็น 

8.05 2.16% 

3. เคลื่อนย้ายน้้าด่ืมบรรจุขวดไป
ยังห้องห่อบรรจุภัณฑ์ 

3.1 เมื่อน้้าด่ืมบรรจุขวดเต็มรถเข็นแล้วพนักงานจึงท้า
การเคลื่อนย้ายไปยังห้องห่อบรรจุภัณฑ์ 

11.50 3.09% 

4. จัดเรียงน้้าด่ืมบรรจุขวดขึ้น
โต๊ะ 

4.1 พนักงานท้าการย้ายน้้าด่ืมบรรจุขวดจากรถเข็นไป
จัดเรียงบนโต๊ะเพื่อรอการห่อบรรจุภัณฑ์ 

300.84 80.90% 

5. ท้าการห่อบรรจุภัณฑ์  
5.1 พนักงานท้าการจัดเรียงคร้ังละ 12 ขวดเพื่อใส่ฟิลม์
ห่อบรรจุภัณฑ์ 

13.80 3.71% 

6. เป่าลม 
6.1 พนักงานท้าการเป่าลมความร้อนเพื่อให้ฟิล์มหดหุ้ม
เข้ากับบรรจุภัณฑ์ 

23.92 6.43% 

รวม  371.91 100% 

 
ตำรำงที่ 2 ล้าดับขั้นตอน เวลามาตรฐาน กระบวนการเคลื่อนยา้ยบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจขุวดก่อนปรับปรุง 

 

ล ำดับขั นตอนงำน 
จ ำนวนครั ง (วินำที) เวลำเผื่อ เวลำ

มำตรฐำน 
(วินำที) 

เปอร์เซ็นต์
เวลำที่ใช้ 1 2 3 4 5 เฉลี่ย 

P.A  
5% 

F.A  
5% 

L.A   
5% 

รวม 

1. บรรจุน้้าลงขวดเปล่า 12 12 11 13 12 12 0.60 0.60 0.60 1.80 13.80 3.71 % 
2. ปิดฝาขวดน้้าดื่มที่ท้าการ
บรรจุเสร็จแล้วใส่รถเข็น 

7 6 7 7 8 7 0.35 0.35 0.35 1.05 8.05 2.16 % 

3. เคลื่อนย้ายน้้าดื่มบรรจุขวด 
ไปยังห้องห่อบรรจุภัณฑ์ 

10 9 10 11 10 10 0.50 0.50 0.50 1.50 11.50 3.09% 

4. จัดเรียงน้้าดื่มบรรจุขวด     
ขึ้นโต๊ะ 

240 258 228 312 270 261.60 13.08 13.08 13.08 39.24 300.84 80.90% 

5. ท้าการห่อบรรจุภัณฑ์ 12 11 12 12 13 12 0.60 0.60 0.60  1.80 12.60 3.71% 

6. เป่าลม 20 20 22 22 20 20.80 1.04 1.04 1.04 3.12 21.84 6.43% 

รวม      320    47.31 371.91 100% 
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 5.4 ปรับปรุงความล่าช้าที่เกิดจากการเคลื่อนย้ายและ
ขนย้ายที่ไม่จ้าเป็น และความล่าช้าจากการรอคอยใน
ขั้นตอนเคลื่อนย้ายน้้าดื่มบรรจุขวดไปยงัห้องหอ่บรรจภุณัฑ์ 
ดังน้ันได้ปรับปรุงกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่ม
บรรจุขวดด้วยเคร่ืองมือบล็อกและลูกกลิ้งล้าเลียง [12] ท้า
ให้ลดระยะเวลาที่ใช้ในการท้างานได้ 6.21 วินาที คิดเป็น
ร้อยละ 46 เม่ือเทียบกับเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุง 
 5.5  ปรับปรุงความล่ าช้ าที่ เ กิดจากขั้ นตอนที่ ใช้
เวลานาน และความล่าช้าจากการเคลื่อนไหวร่างกายที่     
ไม่จ้าเป็น ในขั้นตอนจัดเรียงน้้าดื่มบรรจุขวดขึ้นโต๊ะ ดังน้ัน
ได้ปรับปรุงกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่ม บรรจุ
ขวด ด้วยเคร่ืองมือบล็อกและลูกกลิ้งล้าเลียง ท้าให้ลด
ระยะเวลาที่ใช้ในการท้างานได้ 6.44 วินาที คิดเป็น ร้อย
ละ 98 เม่ือเทียบกับเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุง 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุ
ภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวด โดยใช้ทฤษฎีตามแนวคิดไคเซ็น ซ่ึง
ได้ปรับปรุงกระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุ
ขวดในส่วนของขั้นตอนเคลื่อนย้ายน้้าดื่มบรรจุขวดไปยัง
ห้องห่อบรรจุภัณฑ์ และขั้นตอนจัดเรียงน้้าดื่มบรรจุขวดขึ้น
โต๊ะ ในลักษณะการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง [13] ซ่ึงสามารถ
ลดความสูญเปล่า และสามารถลดงาน ลดเวลาระหว่าง
กระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวด จาก
เดิมก่อนท้าการปรับปรุงเวลามาตรฐานเท่ากับ 371.91 
วินาที ซ่ึงหลังจากท้าการค้านวณค่าประมาณการหลังการ
ปรับปรุงในส่วนของขั้นตอนเคลื่อนย้ายน้้าดื่มบรรจุขวดไป
ยังห้องห่อบรรจุภัณฑ์ และขั้นตอนจัดเรียงน้้าดื่มบรรจุขวด
ขึ้นโต๊ะโดยใช้บล็อกและลูกกลิ้งล้าเลียง เวลามาตรฐาน
ทั้งหมดลดลงเหลือเท่ากับ 68.94 วินาที คิดเป็นร้อยละ 81 
ดังแสดงในตารางที่ 4 
 
 

ตำรำงที่ 3 ล้าดับขั้นตอน เวลามาตรฐาน กระบวนการเคลื่อนยา้ยบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจขุวดหลังปรับปรุง 
 

ล ำดับขั นตอนงำน 

จ ำนวนครั ง (วินำที) เวลำเผื่อ เวลำ
มำตรฐำน 
(วินำที) 

เปอร์เซ็นต์
เวลำที่ใช ้1 2 3 4 5 เฉลี่ย 

P.A 
5% 

F.A 
5% 

L.A   
5% 

รวม 

1. บรรจุน้้าลงขวดเปลา่ 12 12 11 13 12 12 0.60 0.60 0.60 1.80 13.80 20.02 % 

2. ปดิฝาขวดน้้าดื่มที่ท้าการ
บรรจุเสร็จแล้วใส่รถเข็น 

7 6 7 7 8 7 0.35 0.35 0.35 1.05 8.05 11.68 % 

3. เคลื่อนย้ายน้้าดื่มบรรจุ
ขวดไปยังห้องห่อบรรจภุัณฑ ์

5 6 5 5 6 5.4 0.27 0.27 0.27 0.81 6.21 9.00 % 

4. จัดเรียงน้้าดื่มบรรจุขวด    
ขึ้นโต๊ะ 

5 6 6 6 5 5.6 0.28 0.28 0.28 0.84 6.44 9.34 % 

5. ท้าการห่อบรรจุภัณฑ ์ 12 11 12 12 13 12 0.60 0.60 0.60  1.80 12.60 18.28 % 

6. เปา่ลม 20 20 22 22 20 20.80 1.04 1.04 1.04 3.12 21.84 31.68 % 

รวม      62.8    9.42 68.94 100% 
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6. ข้อเสนอแนะ  
 จากผลของการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ
เคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดืม่ บรรจุขวดโดยใช้แนวคดิไคเซ็น 
กรณีศึกษาโรงงานน้้าดื่ม ท้าให้สามารถปรับปรุงปัญหา 
ความล่าช้า ลดงาน ลดเวลาที่ใช้ หลังจากท้าการปรับปรุง
กระบวนการเคลื่อนย้ายบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจุขวดแล้วน้ัน 
จึงมีข้อเสนอแนะดังต่อไปน้ี 
 ข้อเสนอแนะส ำหรับสถำนประกอบกำร 
 1. ควรด้าเ นินการน้าแนวคิดไคเซ็นมาปรับปรุง        
ในกระบวนการผลิตอย่างต่อเน่ือง โดยศึกษาวิเคราะห์    
จากเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานแต่ละขั้นตอน [14] โดย
กิจกรรมการปรับปรุงและการควบคุมที่เป็นระบบซึ่งเป็นไป
ตามวงจรจะประกอบด้วย การวางแผน การน้าไปปฏิบัติ      
การตรวจสอบ และการปฏิบัติการแก้ไข (PDCA) 
 2. ควรน้าผลการศึกษาไปประยุกต์ใช้กับกระบวนการ
ผลิตน้้าดื่มบรรจุขวดขนาดต่างๆ ภายในสถานประกอบการ 
 ข้อเสนอแนะในกำรท ำวิจัยครั งต่อไป 
 1. ควรมีการน้าแนวคิดไคเซ็นมาใช้โดยศึกษาหลักการ
ใหม่ๆ ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตในขั้นตอนอ่ืนๆ 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของโรงงานในหลายๆ ด้าน เช่น   
ด้านคุณภาพน้้าที่ใช้ในการผลิต ด้านการขนส่ง และด้านการ
จัดเก็บสินค้าคงคลัง เป็นต้น 
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ผิวขม. 2561. การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโดยใช้แนวคิดไคเซ็น 
กรณีศึกษา: บริษัทซินโฟเนียร์เทคโนโลยี (ประเทศไทย) 
จ้ากัด. วิทยานิพนธ์ปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม คณะบริหารธุรกิจ 
มหาวิทยาลัยหัวเฉียวเฉลิมพระเกียรติ. 
 3. ซารีน่า ไวยสุภี. 2554. ปัจจัยที่มีความสัมพันธ์ต่อ
การมีส่วนร่วมกิจกรรมไคเซ็น (KAIZEN) ของพนักงาน
กรณีศึกษา: บริษัทโซน่ีเทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ้ากัด. 
วิทยานิพนธ์ปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขาวิชาการ
จัดการทั่วไป คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
ราชมงคลธัญบุรี. 
 4. กตัญญู หิ รัญญสมบรูณ์.  2548 .  การบริหาร
อุตสาหกรรม. พิมพ์คร้ังที่ 8. กรุงเทพฯ: บริษัท เท็กซ์ 
แอนด์ เจอร์นัล พับลิเคชั่น จ้ากัด. 

ตำรำงที่ 4 สรุปผลล้าดบัขั้นตอน เวลามาตรฐานในการเคลื่อนยา้ยบรรจุภัณฑ์น้้าดื่มบรรจขุวด 
 

ล ำดับขั นตอนงำนหลัก 
เวลำมำตรฐำน (วินำที) 

เปอร์เซ็นต์
เวลำปรับปรุง 

ค่ำประมำณกำร
ก่อนปรับปรุง 

ค่ำประมำณกำร
หลังกำรปรบัปรุง 

1. บรรจุน้้าลงขวดเปล่า 13.80 13.80 0% 
2. ปิดฝาขวดน้้าดื่มที่ท้าการบรรจุเสร็จแล้ว 8.05 8.05 0% 
3. เคลื่อนย้ายน้้าดื่มบรรจุขวดไปยังห้องห่อบรรจุภัณฑ ์ 11.50 6.21 46 % 
4. จัดเรียงน้้าดื่มบรรจุขวดขึ้นโต๊ะ 300.84 6.44 98 % 
5. ท้าการห่อบรรจุภัณฑ์  12.60 12.60 0% 
6. เป่าลม 21.84 21.84 0% 
รวม 371.91 68.94 81 % 
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 5. ฐาปนันดร์ เขียวสังข์ และศุภรัชชัย วรรัตน์. 2555. 
การลดของของเสียในกระบวนการผลิตการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์
พลาสติก. วิทยานิพนธ์ปริญญาวิทยาศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาการจัดการทางวิศวกรรม มหาวิทยาลัยธุรกิจ
บัณฑิตย์. 
 6. ธนกฤษ ซุ่นแ ซ่ง .  2556 .  การลดของ เสียใน
กระบวนการฉีดพลาสติก กรณีศึกษาของเสียประเภทจดุดา้. 
วิทยา นิพนธ์ป ริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาการจัดการทางวิศวกรรม มหาวิทยาลัยธุรกิจ
บัณฑิตย์. 
 7. บรรพจน์ ต๊ะอ้าย และวิชัย ฉัตรทินวัฒน์. 2560. 
การพัฒนาระบบส่งเสริมการปรับปรุงการผลิตและคุณภาพ
อย่างต่อเน่ืองในบริษัทผลิตจักรเย็บผ้าด้วยเทคนิคไคเซ็น. 
วิทยานิพนธ์ปริญญาวิศวกรรมศาตรมหาบัณฑิต สาขา
วิ ศ ว ก ร ร ม อุ ต ส า ห ก า ร  ค ณ ะ วิ ศ ว ก ร รมศ า ส ต ร์  
มหาวิทยาลัยเชียงใหม่. 
 8. ภานุวัฒน์ ม่ันสลุง, ศรายุทธ ยิ่งยง และกิตติทัต 
กลิ่นส่ง. 2560. การศึกษาวิเคราะห์การบ้ารุงรักษาเชิง
ป้องกันเคร่ืองจักร กรณีศึกษา บริษัทเบทาโกร จ้ากัด 
(มหาชน) ลพบุรี 4. ปริญญานิพนธ์อุตสาหกรรมศาสตร
บัณฑิต สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏเทพสตรี. 
 9. สุภรัตน์ พลูสวัสดิ์. 2559. การเพิ่มประสิทธิภาพ
การท้างานของแผนกเอกสารขาออก กรณีศึกษาสายเรือ
แห่งหน่ึงในเขตพื้นที่แหลมฉบัง. วิทยานิพนธ์วิทยาศาสตร
มหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 
คณะโลจิสติกส์ มหาวิทยาลัยบูรพา. 
 
 
 
 
 
 

 10. โสภณ เกิดสมบัติ, ณัฐกิตติ์ ทั่งทอง และณัฐพงษ์ 
เชยชม. 2560. การวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุและแนว
ทางการลดต้นทุนในกระบวนการบรรจุน้้าดื่ม โดยการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง KAIZEN. 
ปริญญานิพนธ์อุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาการ
จัดการอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยี อุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยราชภัฏเทพสตรี. 
 11. วิเชียร วิทยอุดม. 2554. การจัดการสมัยใหม่. 
พิมพ์คร้ังที่ 1. กรุงเทพฯ : บริษัท ธนธัช การพิมพ์ จ้ากัด. 
 12. อดิศร แสงฉาย. 2555. การปรับปรุงคุณภาพของ
กระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน้้าหนัก กรณีศึกษาบริษัทสตีล
เลอร์ สตัลเวอร์ดส์ จ้ากัด. วิทยานิพนธ์ปริญญาบริหารธุรกิจ
มหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการวิศวกรรมธุรกิจ คณะ
บริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี. 
 13. อรรถพร อ้่าขวัญยืน. 2558. การเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตน้้าดื่มบรรจุขวดพลาสติกโดยใช้ทฤษฎี
การผลิตแบบลีน. วิทยานิพนธ์ปริญญาบริหารธุรกิจ
มหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการวิศวกรรมธุรกิจ คณะ
บริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี. 
 14. โตชิ  คู เมะ. 2540. Management By Quality 
(MBQ): ไทย-ญี่ปุ่น. แปลโดย กิติศักดิ์พลอยพานิชเจริญ
และปรีชา ลีลานุกรม. กรุงเทพฯ: บริษัท ส.เอเซียเพรส 
จ้ากัด. 
 
 
 
 


