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บทที่ 4 การด าเนินงานวจิัย 

การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อออกแบบกระบวนการผลิตในสายผลิตใหอ้ตัราการผลิตตรงกบัท่ี

ต้องการ กรณีศึกษาโรงงานผลิตสารเคมีการเกษตร ได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดย

พิจารณาจากปริมาณความตอ้งการผลิตภณัฑ์ เปรียบเทียบกบัอตัราการผลิตและความสามารถในการ

ผลิตท่ีมีอยู่ในปัจจุบัน แล้วเสนอวิธิแก้ไขของปัญหาและท าการสรุปผลการด าเนินงาน ท าการ

เปรียบเทียบอตัราการผลิตและจ านวนคนงาน ก่อนและหลงัการปรับปรุง  เพื่อให้ไดป้ริมาณและเวลา

ของการผลิตตรงตามความตอ้งการของฝ่ายวางแผน ท าให้กลยุทธ์ท่ีมาจากฝ่ายวางแผนเป็นไปอยา่งมี

ประสิทธิภาพ  

 

4.1 การระบุปัญหา 

การตดัสินใจเพื่อออกแบบกระบวนการผลิตและจดัก าลงัการผลิตใหม่ เน่ืองจากอตัราการผลิตท่ีผลิต

ไดไ้ม่สอดคลอ้งกบัอตัราการผลิตท่ีตอ้งการ โดยอตัราการผลิตท่ีท าไดมี้ปริมาณสูงกวา่อตัราการผลิตท่ี

ตอ้งการ ถ้าผลิตในรูปแบบเดิมจะท าให้เกิดผลกระทบต่อฝ่ายวางแผนในการค านวนระยะเวลาการ

ขนส่งของวตัถุดิบ จากต่างประเทศ โดยปริมาณจะไม่สอดคลอ้งกบัอตัราการผลิตท่ีท าได ้สายการผลิต

จะตอ้งหยดุการผลิตชัว่คราวเน่ืองจากขาดวตัถุดิบในการผลิต อีกทั้งเม่ือมีอตัราการผลิตท่ีสูงกวา่ท่ีฝ่าย

วางแผนไดก้ าหนดไวจ้ะท าให้มีสินคา้มากเกินในแต่ละวนั ส่งผลให้พื้นท่ีในการจดัเก็บซ่ึงจะเกินกบัท่ี 

โกดงัเก็บสินคา้ไดก้ าหนดไวใ้ห้ จึงตอ้งท าการผลิตตามแผนการผลิตใหม่ท่ีฝ่ายวางแผนไดก้ าหนดไว ้

และส่งผลให้สายการผลิตเสร็จก่อนก าหนดในทุกวนัและจะเกิด Idle time ในสายการผลิตท่ีค่อนขา้ง

สูงหลงัจากการผลิตเสร็จส้ิน ท าให้ตอ้งพิจารณาจากปริมาณความตอ้งการของสินคา้จากค าสั่งท่ีมาจาก

ฝ่ายวางแผน และท าการเปรียบเทียบความสามารถในการผลิตท่ีมีอยูใ่นปัจจุบนั ไดอ้อกมาเป็นร้อยละ

อตัราการผลิตท่ีผลิตเกินมา ดงัตารางท่ี 4.1 
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ตารางที ่4.1 อตัราการผลิตปัจจุบนัและปริมาณความตอ้งการผลิตภณัฑ ์Plenum 100g  
 

รุ่นผลิตภณัฑ ์ ปริมาณ
ผลิตภณัฑท่ี์สั่ง
ผลิต(ซอง/
ชัว่โมง) 

ปริมาณ
ผลิตภณัฑท่ี์
ผลิตได(้ซอง/
ชัว่โมง) 

อตัราการผลิตท่ี
เกินมา(ซอง/
ชัว่โมง) 

ร้อยละอตัรา
การผลิตท่ีเกิน 

Plenum 100 g 1200 2080 880 73.4% 
 

จากตาราง 4.1 จะเห็นได้ว่าผลิตภณัฑ์ Plenum 100 g มีก าลังการผลิตในปัจจุบนัเท่ากบั 2080 ซอง/
ชัว่โมง ซ่ึงสูงกวา่ปริมาณความตอ้งการจากฝ่ายวางแผนเท่ากบั 880 ซอง/ชัว่โมงคิดเป็น 73.4 %  ดงันั้น
ฝ่ายวางแผนจึงได้ลดอัตราการผลิตลงเหลือ 1200 ซองต่อชั่วโมง และจากก าลังในการผลิตของ
สายการผลิตแบบเดิมคืออตัราในการผลิตอยู่ท่ี 2080 ซองต่อชัว่โมง  เป็นสาเหตุท าให้สายการผลิตน้ี
ผลิตเสร็จก่อนเวลาท่ีก าหนดในทุกๆวนั จากตารางขอ้มูล ระยะเวลาท่ี สายการผลิตผลิตเสร็จก่อนถึง
เวลาเลิกงาน ดงัรูปท่ี 4.1 
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รูปที ่4.1 เวลาวา่งเปล่าของสายการผลิตของผลิตภณัฑ ์Plenum 100g (ชัว่โมง) 

จากรูปท่ี 4.1 ท าให้ทราบถึงเวลาท่ีพนกังานวา่งงาน และไม่ไดท้  างานใหก่้อเกิดประโยชน์ ซ่ึงท าใหเ้กิด

ความสูญเสียค่าใชจ่้ายในการผลิตโดยท่ีไม่จ  าเป็น จึงเป็นสาเหตุให้ผูว้ิจยัเลือกท าการวิจยัสายการผลิต

ผลิตภณัฑ์ Plenum 100 g น้ีเพื่อมาท าการปรับปรุงก าลงัในการผลิต ลดอตัราการผลิตใหเ้หมาะสม และ

จดัสมดุลสายการผลิตใหส้ายการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึนต่อไป 

 

ชัว่โมง 

สปัดาห์ 
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4.2 การศึกษารายละเอยีดของปัญหา 

จากการศึกษาปัญหาของสายการผลิตผลิตภณัฑ์ Plenum 100g จึงท าให้มีการระบุในส่วนของขอ้มูล
รายละเอียด โดยจะใชข้อ้มูลการท างานและเวลาท างานแต่ละสถานีงาน ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2  

ตารางที ่4.2    รายละเอียดและเวลาในการท างานแต่ละสถานีงานก่อนปรับปรุงสายการผลิตภณัฑ ์   
                       Plenum 100g  
สถานี รายละเอียด เวลา

มาตรฐาน
(วนิาที) 

จ  านวน
คนงาน 

เวลารวม
สถานีงาน
(วนิาที) 

 
1 

โหลดและกรองสารสารผลิตภณัฑ ์ 1  
1 

 
1.14 เขน็กระบะท่ีใส่สารผลิตภณัฑไ์ปโตะ๊บรรจุ 0.14 

2 ตวงหยาบ 2.76 2 1.38 
3 ตวงละเอียด 6.95 4 1.73 
4 เทสารใส่ซอง 4.62 4 1.15 
 

5 
แกะมดัซองผลิตภณัฑ์ 0.023  

1 
 

1.24 พิมพแ์บทช์บนซองผลิตภณัฑ์ 1.2 
ยกซองไปสถานีเตรียมซอง 0.023 

 
6 

เตรียมซองผลิตภณัฑ์ 4.6  
3 

 
1.54 น าซองท่ีเตรียมแลว้ไปสถานีเทสารใส่ซอง 0.046 

 
7 

แกะมดักล่องเล็ก 0.023  
3 

 
1.167 ข้ึนรูปกล่องเล็ก 1.16 

แพค็ซองผลิตภณัฑใ์ส่กล่องเล็ก 2.32 
 
 

8 
 
 

โหลดกล่องลูกฟูกจากพาเลท 0.057  
 

1 
 

 
 

0.838 
 
 

ข้ึนรูปกล่องลูกฟูก 0.085 
บรรจุกล่องเล็กลงกล่องลูกฟกู 0.46 

ปิดผนึกกล่องลูกฟูก 0.075 
พิมพแ์บทช์บนกล่องลูกฟูก 0.075 
ยกกล่องลูกฟูกลงพาเลท 0.086 

9 ปิดผนึกปากซองผลิตภณัฑ์ 3.42 2 1.71 
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จากตารางท่ี 4.2 แสดงให้เห็นถึงขอ้มูลการท างานและเวลาท างานต่ละสถานีงานก่อนการปรับปรุง ท า

ให้ทราบสาเหตุว่ารอบเวลาในการท างานในแต่ละสถานีงานมีรอบเวลาท่ีสั้ น แต่เน่ืองจากบางสถานี

ตอ้งใช้รอบเวลาท่ีสูง จึงตอ้งท าให้ใชพ้นกังานฝ่ายผลิตมากกว่า 1 คน  ทั้งน้ีจะท าให้อตัราการผลิตสูง

กวา่เม่ือเทียบกบัอตัราการผลิตท่ีตอ้งการในปัจจุบนั ซ่ึงมีสถานีงานทั้งหมด 9 สถานีงาน แต่ละสถานี

งานจะใช้รอบเวลาในการผลิตผลิตภณัฑ์ หน่วยเป็น วินาที ต่อ 1 ซองผลิตภณัฑ์ และ จากตารางท่ี 4.2 

จะสามารถน าขอ้มูลเวลามาตรฐานมาแสดงเป็นแผนภูมิแท่งแสดงรอบเวลาการท างานในแต่ละสถานี

งานได ้ดงัรูปท่ี 4.2  

0
0.3
0.6
0.9
1.2
1.5
1.8
2.1
2.4
2.7

Cycle time

 

รูปที ่4.2  อตัราการท างานในแต่ละสถานีงานของผลิตภณัฑ ์Plenum 100g (วนิาที) 

รูปท่ี 4.2 พบวา่รอบเวลาผลิตในแต่ละสถานีงานมีความแตกต่างกนัค่อนขา้งมาก และมีรอบเวลาการ

ผลิตสูงท่ีสุด เท่ากบั 1.73  วินาที  ซ่ึงความแตกต่างของรอบเวลาในสถานีงานท่ีค่อนขา้งมากจะส่งผล

ให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตอยู่ในระดับท่ีค่อนข้างต ่า  โดยสามารถค านวนประสิทธิภาพ

สายการผลิตจากสมการท่ี 1 

 

จากสมการท่ี 1 เป็นสมการค านวนประสิทธิภาพสายการผลิตในสายการผลิตซ่ึง สามารถหาค่า

ประสิทธิภาพสายการผลิต ไดโ้ดยแทนค่าตวัแปรต่างๆจากขอ้มูลในตารางท่ี 4.2 

สถานีงาน 

วนิาที 
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ค านวนประสิทธิภาพสายการผลิต ก่อนการปรับปรุงไดด้งัน้ี 

             

     

                                                         

 
ดงันั้นค่าประสิทธิภาพสายการผลิต ก่อนการปรับปรุงเท่ากบัร้อยละ 76.39 ซ่ึงยงัอยูใ่นระดบัค่อนขา้ง

ต ่า และ ใชจ้  านวนพนกังานทั้งหมด 21 คน  

4.3 แนวทางการออกแบบกระบวนการผลติ 

จากการวิเคราะห์สภาพปัญหาในหัวขอ้ 4.2 ผูว้ิจยัไดน้ าสาเหตุหลกัคืออตัราการผลิตของสายการผลิต

ไม่สอดคลอ้งกบัอตัราการผลิตท่ีตอ้งการ โดยมีอตัราการผลิตสูงกวา่ท่ีตอ้งการ โดยแนวทางการแกไ้ข

จะท าการออกแบบกระบวนการผลิตใหม่โดยออกแบบตามหลกัการECRS และท าการจดัก าลงัการ

ผลิตใหม่ เพื่อให้แต่ละกระบวนการท างานย่อยหรือแผนกงานในทุกแผนกมีรอบเวลาการผลิตท่ี

ใกลเ้คียงสอดคลอ้งกบัอคัราการผลิตใหม่ท่ีฝ่ายวางแผนตอ้งการ และเวลารองานในแต่ละแผนกงาน

ลดลง โดยวธีิการในการออกแบบกระบวนการมีขั้นตอนดงัน้ี 

1. ศึกษารายละเอียดส่วนงานยอ่ยและแสดงล าดบัการท างาน 

2. หารอบเวลาในการผลิต 

3.ออกแบบกระบวนการผลิตโดยใช้หลักการ ECRS และจัดสรรก าลังการผลิตของพนักงานให้

สอดคลอ้งกบัรอบเวลาการผลิตของแผนกงาน 

4.3.1 ขั้นตอนที ่1 ศึกษารายละเอยีดส่วนงานย่อยและแสดงล าดับการท างาน 

 ท  าการแบ่งขั้นตอนการท างานต่างๆในการผลิตภณัฑ์ Plenum 100g ออกเป็นบริเวณพื้นท่ีในห้อง    

บรรจุ และหอ้งท าหีบห่อ ตามล าดบั 
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4.3.1.1. กลุ่มของงานในห้องบรรจุบรรจุสาร 

รายละเอียดของส่วนงานยอ่ยของงานในหอ้งบรรจุบรรจุสารดงัแสดงในตารางท่ี 4.3 

ตารางที ่4.3  ขั้นตอนการท างานยอ่ย เวลาท่ีใชใ้นการท างานและล าดบัขั้นตอนก่อนหลงัของ             
                     กระบวนการผลิตผลิตภณัฑ ์Plenum 100 g ในหอ้งบรรจุ 

ล าดบั รายช่ือส่วนงานยอ่ย 
รอบเวลาผลิต
(วนิาที/ซอง) 

ล าดบังานท่ีท า
ก่อนหนา้ 

1 โหลดสารใส่กระบะ 1 ไม่มี 
2 เขน็กระบะท่ีใส่สารผลิตภณัฑไ์ปโตะ๊บรรจุ 0.14(16.13/112.5) 1 
3 ตวงหยาบ 2.76 2 
4 ตวงละเอียด 6.95 3 
5 เทสารใส่ซอง 4.62 4,5(หอ้งหีบห่อ) 
 รวม 15.47 วนิาที 

  

จากตารางท่ี 4.3 กลุ่มส่วนงานยอ่ยภายในหอ้งบรรจุสารประกอบไปดว้ย 5 งานและมีรายละเอียดของ

ส่วนงานดงัต่อไปน้ี 

1.) โหลดสารใส่กระบะ 

- ใชเ้คร่ืองจกัรจ านวน 1 เคร่ืองในการโหลดสารผลิตภณัฑ์และตอ้งควบคุมเคร่ืองจกัรในเวลาท างาน 

ความสามารถในการผลิตของเคร่ืองจกัรเท่ากบั 0.1 กิโลกรัม/วินาที โดยมีกระบะใส่สารผลิตภณัฑ์

จ านวน 4 กระบะ  แต่ละ 1 กระบะสามารถบรรจุสารผลิตภัณฑ์ได้จ  านวน 11.25 กิโลกรัม หรือ

ผลิตภณัฑ ์112.5 ซอง  

- การเร่ิมสายการผลิต จะมี 2 กระบะท่ีมีสารผลิตภณัฑ์ เพื่อป้องกนัการหยุดรอในการเร่ิมตน้การผลิต

ของสายการผลิต  

รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการโหลดสาร 1 กระบะ จะใชเ้วลา 11.25x 0.1  = 112.5    วนิาที /112.5 ซอง 

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั  112.5 x 2.85  = 320.625 วนิาที/112.5 ซอง 



30 

 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั    320.625 – 112.5 = 208.125 วนิาที/112.5 ซอง 

2.) เขน็กระบะท่ีใส่สารผลิตภณัฑไ์ปโตะ๊บรรจุ 

- ระยะเวลาเดินทางไป-กลบัจากต าแหน่งเคร่ืองโหลดสารผลิตภณัฑไ์ปถึงห้องบรรจุสารผลิตภณัฑ์ ใช้

เวลา 16.13 วนิาที 

- เขน็กระบะไดค้ร้ังละ 1 กระบะสาร  

รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการท างาน เท่ากบั        16.13    วนิาที/112.5 ซอง 

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั   112.5 x 2.85  = 320.625 วนิาที/112.5 ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั    320.625 – 16.13 = 304.495 วนิาที/112.5 ซอง 

3.). ตวงหยาบ 

- ใชพ้นกังานในการผลิต โดยตกัจากกระบะสารท่ีมาจากแผนกงานเตรียมสาร 

 รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

 รอบเวลาการตวงหยาบ จะใชเ้วลา      2.76 วนิาที/ ซอง 

 รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั              2.85 วนิาที/ ซอง 

 จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั     2.85 – 2.76 =  0.09 วนิาที/ ซอง 

4.) ตวงละเอียด 

- ใชพ้นกังานในการผลิต โดยรับผลิตภณัฑม์าจากกระบวนการตวงหยาบ 

 รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

 รอบเวลาการตวงละเอียด จะใชเ้วลา      6.95 วนิาที/ ซอง  

 รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั      2.85 วนิาที/ ซอง 
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5.) เทสารใส่ซอง 

- ใชพ้นกังานในการผลิต โดยรับผลิตภณัฑม์าจากกระบวนการตวงละเอียด 

 รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการตวงละเอียด จะใชเ้วลา      4.62 วนิาที/ ซอง 

 รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั      2.85 วนิาที/ ซอง 

4.3.1.2. กลุ่มของงานในห้องท าหีบห่อ 

รายละเอียดของส่วนงานยอ่ยของงานในห้องท าหีบห่อดงัแสดงในตารางท่ี 4.4 

ตารางที ่4.4   ขั้นตอนการท างานยอ่ยเวลาท่ีใชใ้นการท างานและล าดบัขั้นตอนก่อนหลงัของ   
                      กระบวนการผลิตผลิตภณัฑ ์Plenum 100 g ในหอ้งท าหีบห่อ 

ล าดบั รายช่ือส่วนงานยอ่ย 
รอบเวลาผลิต
(วนิาที/ซอง) 

ล าดบังานท่ีท า
ก่อนหนา้ 

6 แกะมดัซองผลิตภณัฑ์  0.023 (1.15/50) none 
7 พิมพแ์บทช์บนซองผลิตภณัฑ์  1.2 (60/50) 4 
8 ยกซองไปสถานีเตรียมซอง 0.023(11.5/500) 5 
9 เตรียมซองผลิตภณัฑ์ 4.6 6 

10 น าซองท่ีเตรียมแลว้ไปสถานีเทสารใส่ซอง 0.046(23.02/500) 7 
11 แกะมดักล่องเล็ก 0.023(1.15/50) none 
12 ข้ึนรูปกล่องเล็ก 1.16 9 
13 แพค็ซองผลิตภณัฑใ์ส่กล่องเล็ก 1.16(2.32/2) 10,18 
14 โหลดกล่องลูกฟูกจากพาเลท 0.057(2.31/40) None 
15 ข้ึนรูปกล่องลูกฟูก 0.085(3.43/40) 12 
16 บรรจุกล่องเล็กลงกล่องลูกฟกู 0.46(0.93/2) 11,13 
17 ปิดผนึกกล่องลูกฟูก 0.075(3/40) 14 
18 พิมพแ์บทช์บนกล่องลูกฟูก 0.075(3/40) 15 
19 ยกกล่องลูกฟูกลงพาเลท 0.086(3.46/40) 16 
20 ปิดผนึกปากซองผลิตภณัฑ์ 3.42 5(หอ้งบรรจุสาร) 

 รวม 12.55 วนิาที 
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จากตารางท่ี 4.4 กลุ่มส่วนงานยอ่ยภายในหอ้งบรรจุสารประกอบไปดว้ย 15 งานและมีรายละเอียดของ

ส่วนงานดงัต่อไปน้ี 

6.) แกะมดัซองผลิตภณัฑ์ 

- ใชพ้นกังานในการแกะมดัซองผลิตภณัฑท่ี์อยูใ่นกล่องช้ินส่วนประกอบ 

 รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการแกะมดัซองผลิตภณัฑ ์จะใชเ้วลา           1.15 วนิาที/ 50 ซอง  

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั        50 x 2.85 = 142.5  วนิาที/ 50 ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั      142.5 – 1.15 = 141.35 วนิาที/ 50ซอง  

7.) พิมพแ์บทช์บนซองผลิตภณัฑ์ 

- พนกังานใชเ้คร่ืองจกัรในการพิมพซ์อง โดยท าการพิมพซ์องคร้ังละ 1 มดั หรือ 50 ซอง 

 รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการพิมพแ์บทช์บนซองผลิตภณัฑ์ จะใชเ้วลา       60 วนิาที/ 50 ซอง  

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั         60 x 2.85 = 171  วนิาที/ 50 ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั             171 – 60 = 111 วนิาที / 50ซอง  

8.) ยกซองไปสถานีเตรียมซอง 

- เม่ือท าการพิมพแ์บชบนซองครบ 500 ซอง พนกังานจะยกซองท่ีพิมพแ์บชแลว้ไปยงัส่วนงานเตรียม

ซองต่อไป   

 รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการยกซองไปสถานีเตรียมซอง จะใชเ้วลา    11.5 วนิาที/ 500 ซอง  

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั     500 x 2.85 = 1425 วนิาที/ 500 ซอง 
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จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั            1425 – 11.5 = 1413.5 วนิาที / 500 ซอง  

9.) เตรียมซองผลิตภณัฑ์ 

- ใชพ้นกังานในการผลิต โดยการน าซองท่ีพิมพเ์บอร์แบชแลว้มาท าให้ซองป่องออกเพื่อเตรียมบรรจุ

สารผลิตภณัฑต่์อไป 

 รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการเตรียมซองผลิตภณัฑ์ จะใชเ้วลา             4.6 วนิาที/ ซอง  

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั            2.85  วนิาที/ ซอง 

10.) น าซองท่ีเตรียมแลว้ไปสถานีเทสารใส่ซอง 

- ใชพ้นกังานในการเคล่ือนยา้ยกล่องซองผลิตภณัฑไ์ปในหอ้งบรรจุสารผลิตภณัฑ์ โดยท่ีจะยกกล่องท่ี

บรรจุซองท่ีเตรียมไวที้ละ 500 ซอง 

 รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการน าซองท่ีเตรียมแลว้ไปสถานีเทสารใส่ซอง จะใชเ้วลา   23.02 วนิาที/ 500 ซอง  

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั          500 x2.85= 1425  วนิาที/ 500 ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั            1425 – 23.02 = 1401.98 วนิาที / 500 ซอง  

11.) แกะมดักล่องเล็ก 

- ใชพ้นกังานในการแกะมดักล่องเล็กท่ีอยูใ่นกล่องช้ินส่วนประกอบ 

 รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการแกะมดักล่องเล็ก จะใชเ้วลา              1.15 วนิาที/ 50 ซอง  

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั 6   50 x 2.85 = 171  วนิาที/ 50 ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั           171 – 1.15 = 169.85 วนิาที/ 50ซอง 
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12.) ข้ึนรูปกล่องเล็ก 

- ใชพ้นกังานในการผลิต โดยการพบัข้ึนรูปกล่องเล็กบนโตะ๊พบักล่องเล็ก  

รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการข้ึนรูปกล่องเล็ก จะใชเ้วลา                        1.16 วนิาที/  ซอง  

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั            2.85  วนิาที/ ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั     2.85 – 1.16 = 1.69 วนิาที /ซอง  

13.) แพค็ซองผลิตภณัฑใ์ส่กล่องเล็ก 

- ใชพ้นกังานในการผลิต โดยการประกบผลิตภณัฑ ์2 ซองแลว้ใส่ลงในกล่องเล็ก  

รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาแพค็ซองผลิตภณัฑใ์ส่กล่องเล็ก จะใชเ้วลา    1.16 วนิาที/ ซอง 

 รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั      2.85 วนิาที/ ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั          2.85 – 1.16 = 1.69 วนิาที/ ซอง 

14.) โหลดกล่องลูกฟูกจากพาเลท 

- ใชพ้นกังานในการหยบิกล่องลูกฟูกจากพาเลทช้ินส่วนมาไวบ้นโตะ๊ข้ึนรูปกล่องลูกฟูก  ซ่ึงกล่อง

ลูกฟูก 1 กล่องสามารถบรรจุซองสารผลิตภณัฑไ์ดจ้  านวน 40 ซอง 

รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการโหลดกล่องลูกฟูก จะใชเ้วลา         2.31 วนิาที/ 40 ซอง  

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั            2.85  วนิาที/ ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั           2.85 – 0.057 = 2.793 วนิาที /ซอง  

15.) ข้ึนรูปกล่องลูกฟูก 
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- ใชพ้นกังานในการผลิต โดยการพบัข้ึนรูปกล่องท่ีโตะ๊ข้ึนรูปกล่องลูกฟูก  

รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการข้ึนรูปกล่องลูกฟูก จะใชเ้วลา               3.43 วนิาที/ 40 ซอง  

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั            40 x2.85=   วนิาที/ ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั         114 – 3.43 = 110.57 วนิาที /ซอง  

16.) บรรจุกล่องเล็กลงกล่องลูกฟูก 

- ใชพ้นกังานในการหยบิกล่องเล็กจากส่วนงานแพค๊ซองใส่กล่องเล็กมาใส่กล่องลูกฟกู  โดย 1  กล่อง

เล็กบรรจุซองผลิตภณัฑ ์2 ซอง 

รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการบรรจุกล่องเล็กลงกล่องลูกฟูก จะใชเ้วลา       0.93 วนิาที/ 2 ซอง  

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั   2 x 2.85= 5.7  วนิาที/ 2 ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั          5.7 – 0.93 = 4.77 วนิาที / 2 ซอง  

17.) ปิดผนึกกล่องลูกฟูก 

 - พนกังานในการผลิต ใชเ้คร่ืองจกัรในการปิดผนึกกล่องลูกฟูก สามารถปิดผนึกไดที้ละ 1 กล่อง 

รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการปิดผนึกกล่องลูกฟูก จะใชเ้วลา      3 วนิาที/ 40 ซอง 

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั      40 x 2.85 =  114 วนิาที/ 40 ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั           114 – 3 = 111 วนิาที / 40 ซอง  

18.) พิมพแ์บทช์บนกล่องลูกฟูก 

- พนกังานในการผลิต ใชเ้คร่ืองจกัรในการพิมพแ์บชบนกล่องลูกฟูก สามารถพิมพไ์ดที้ละ 1 กล่อง 
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รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการพิมพแ์บทช์บนกล่องลูกฟูก จะใชเ้วลา     3 วนิาที/ 40 ซอง  

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั    40 x 2.85 =  114 วนิาที/ 40 ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั       114 – 3 = 111 วนิาที / 40 ซอง 

19.) ยกกล่องลูกฟูกลงพาเลท 

- ใชพ้นกังานยกกล่องลูกฟกูท่ีผา่นทุกกระบวนการแลว้ลงพาเลท เพื่อจะน าไปเก็บไวท่ี้อาคารจดัเก็บ

สินคา้ต่อไป 

รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการยกกล่องลูกฟูกลงพาเลท จะใชเ้วลา                 3.46 วนิาที/ 40 ซอง 

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั           40 x 2.85 =  114 วนิาที/ 40 ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั                  114 – 3 .46= 110.54 วนิาที / 40 ซอง 

20.) ปิดผนึกปากซองผลิตภณัฑ์ 

- ใชพ้นกังานในการผลิต โดยมีเคร่ืองหนีบปากซองเป็นเคร่ืองมือในการผลิต   

รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน 

รอบเวลาการปิดผนึกปากซองผลิตภณัฑ์จะใชเ้วลา     3.42 วนิาที/ ซอง  

 รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั      2.85 วนิาที/ ซอง 

เม่ือทราบขอ้จ ากดัของขั้นตอนในการผลิตทั้งเร่ืองเวลามาตรฐาน(Standard Time) ในแต่ละขั้นตอน

และทราบวา่ในขั้นตอนการผลิตไหนใชเ้วลามากท าใหใ้ชค้นงานมาก ซ่ึงสามารถน าตารางท่ี 4.3 และ 

4.4 ซ่ึงเป็นตารางแสดงส่วนงานมาสร้างเป็นแผนผงัโครงข่ายล าดบัขั้นตอนการท างานของขั้นตอนการ

ผลิตผลิตภณัฑ ์Plenum 100 g ทั้งในหอ้งบรรจุและหอ้งท าหีบห่อ ดงัท่ีแสดงในรูปท่ี 4.3 และรูปท่ี 4.4 
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รูปที ่4.3 ผงัโครงข่ายแสดงล าดบัขั้นตอนการผลิตภายในหอ้งบรรจุของผลิตภณัฑ ์Plenum 100 g 
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รูปที ่4.4 ผงัโครงข่ายแสดงล าดบัขั้นตอนการผลิตภายในหอ้งท าหีบห่อของผลิตภณัฑ ์Plenum 100 g 

4.3.2 ขั้นตอนที ่2 หารอบเวลาในการผลติ                                                                                                                                                                

ด าเนินงานโดยการหารอบเวลาในการผลิต(Cycle Time)  ท่ีตอ้งการ จากตารางท่ี 4.3 และตารางท่ี 4.4   

ค  านวนหาผลรวมเวลาทั้งหมด = 28.02 วนิาที 

ก าลงัการผลิตต่อชัว่โมงท่ีตอ้งการ = 1200 ซองต่อชัว่โมง 

เวลา 1 รอบการท างาน  =  

 

หมายเหตุ : 0.95 คือประสิทธิภาพการท างานของโรงงาน 95 % 

ดงันั้นอตัราการผลิตท่ีตอ้งการคือ 1200 ซองต่อ ชัว่โมง รอบเวลาการผลิตไม่เกิน 2.85 วินาที ต่อซอง 

ต่อ 1 สถานีงาน  
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4.3.3 ขั้นตอนที ่ 3 ออกแบบกระบวนการและก าลงัการผลติของงานย่อยโดยใช้หลกัการ

ECRS  

การออกแบบกระบวนการผลิตจะเร่ิมท าการวิเคราะห์และปรับปรุงโดยใชห้ลกัการECRS จากขั้นตอน

ของส่วนงานยอ่ยแรกเรียงไปจนถึงขั้นตอนของส่วนงานยอ่ยสุดทา้ยตามล าดบั โดยจะท าการแบ่งเป็น

กลุ่มของงานในหอ้งบรรจุสาร และ หอ้งบรรจุหีบห่อ ตามล าดบัต่อไปน้ี  

4.3.3.1. กลุ่มของงานในห้องบรรจุสาร 

1.1) โหลดสารใส่กระบะ 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้ น จึงท าให้เกิดเวลารองานเท่ากบั 208.125 วินาทีต่อ 1 

รอบการโหลดสาร 1 กระบะ จากนั้นจึงจะเร่ิมรอบท างานใหม่  และในห้องโหลดสารผลิตภณัฑ์มี

กระบะใส่สาร 4 ใบ จึงไดท้  าการจดัสรร(Re arrange)กระบวนการท างานใหม่ โดยบรรจุสารใส่กระบะ  

ให้เสร็จทีเดียวครบทั้ง 4 ใบ เพื่อท่ีจะไดเ้ป็นการรวม เวลารองานท่ีมากพอท่ีจะไปช่วยในส่วนงานอ่ืน

ถดัไป   ดงันั้น เม่ือท าการโหลดสารผลิตภณัฑ์ใส่กระบะสารครบทั้ง 4 กระบะ หลงัจากนั้นจะเกิดเวลา

รองานเท่ากบั 4x208.125 = 832.5 วนิาที แลว้จึงเร่ิมท าการโหลดสารใส่กระบะรอบใหม่ต่อไป   

1.2) เขน็กระบะท่ีใส่สารผลิตภณัฑไ์ปโตะ๊บรรจุ 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้นมาก จึงท าให้เกิดเวลารองานเท่ากบั 304.495 วินาที/ 1 

กระบะ จากนั้นจึงจะเร่ิมรอบท างานใหม่  และเน่ืองจากกระบวนการโหลดสารผลิตภณัฑ์ซ่ึงมีรอบ

เวลาท่ีต ่ามาก จึงท าการควบรวม(Combine) กบัส่วนงานยอ่ยก่อนหนา้ได ้

การควบรวม(Combine) ส่วนงานยอ่ยของโหลดสารใส่กระบะและส่วนงานย่อยของข็นกระบะท่ีใส่

สารผลิตภณัฑไ์ปโตะ๊บรรจุ 

จากการศึกษางานของกระบวนการท างานยอ่ย โหลดสารใส่กระบะ ของข็นกระบะท่ีใส่สารผลิตภณัฑ์

ไปโต๊ะบรรจุ พบวา่สามารถควบรวม(Combine)งานกนัได ้เป็นแผนกเตรียมสารผลิตภณัฑ์ โดยจะท า

การบรรจุสารใส่กระบะ   จากนั้นเข็นกระบะสารไปห้องบรรจุสาร โดยท าให้ครบ 4 รอบส าหรับ

กระบะสาร 4 กระบะ โดยแผนกงานเตรียมสารมีรายละเอียดล าดบักระบวนการท างานของแผนกงาน

บรรจุสารไดแ้สดงดงัตารางท่ี 4.5 
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ตารางที ่4.5 กิจกรรมกระบวนการท างานของแผนกงานเตรียมสารผลิตภณัฑ์ 

แผนกงาน ส่วนงานยอ่ย รอบเวลาการผลิต(วนิาที) 

แผนกงาน
เตรียมสาร 

โหลดสารใส่กระบะ 112.5 
เขน็กระบะท่ีใส่สารผลิตภณัฑไ์ปโตะ๊

บรรจุ 16.13 
รอบเวลาการผลิตและเวลารองานของแผนกเตรียมสาร 

รอบเวลาการท างาน เท่ากบั   (112.5+16.13)x4 = 514.52  วนิาที/4 กระบะ 

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั   (112.5 x 2.85)x4 = 1282.5 วนิาที/4 กระบะ 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั    1282.5 – 514.52 = 767.95 วนิาที/4 กระบะ 

ดงันั้น รอบเวลาการท างานเท่ากบั 514.52 วนิาทีต่อ 1 รอบ และมีอตัราการผลิตสาร เท่ากบั 514.52/450  

=  1.14 วินาที/ซอง ควรใช้พนกังานอย่างนอ้ย 1 คน โดยมีรายละเอียดล าดบักระบวนการท างานต่อ 1 

รอบการผลิตของแผนกงานเตรียมสารแสดงดงัตารางท่ี 4.6 และ 4.7 

ตารางที ่4.6 ตารางขั้นตอนการท างานของพนกังานของแผนกงานเตรียมสารเทียบกบัเวลา 

วนิาทีท่ี กระบวนการท างาน ระยะเวลา 

(วนิาที) 

0-112.5 - โหลดสารกระบะท่ี 1 112.5 

112.5 – 128.63 - เขน็กระบะท่ี 1 ไปหอ้งบรรจุสาร                     

- เขน็กระบะเปล่าใบก่อนหนา้กลบั 

16.13 

128.63 – 241.13 - โหลดสารกระบะท่ี 2 112.5 

241.13 – 257.26 - เขน็กระบะท่ี 2 ไปหอ้งบรรจุสาร                            

- เขน็กระบะเปล่าใบก่อนหนา้กลบั 

16.13 
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ตารางที ่4.7 ตารางขั้นตอนการท างานของพนกังานของแผนกงานเตรียมสารเทียบกบัเวลา(ต่อ) 

วนิาทีท่ี กระบวนการท างาน ระยะเวลา (วนิาที) 

257.26 – 1025.24 - ท างาน 3 ส่วนงานยอ่ยในแผนกบรรจุสาร          

- เขน็กระบะเปล่าใบก่อนหนา้กลบั 

767.98 

1025.24 – 1137.74 - โหลดสารกระบะท่ี 3 112.5 

1137.74 – 1153.87 - เขน็กระบะท่ี 3 ไปหอ้งบรรจุสาร                      

- เขน็กระบะเปล่าใบก่อนหนา้กลบั 

16.13 

1153.87 – 1266.37 - โหลดสารกระบะท่ี 4 112.5 

1266.37 – 1282.5 - เขน็กระบะท่ี 4 ไปหอ้งบรรจุสาร                        

- เขน็กระบะเปล่าใบก่อนหนา้กลบั 

16.13 

 

ล าดบักระบวนการผลิตของแผนกเตรียมสารสามารถอธิบายไดโ้ดยกราฟแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง

รอบเวลาการผลิตเทียบกบัเวลา ดงัรูปท่ี 4.5 

1.14

                 (      /   )

0

1025.24257.26

1282.5        

797.98         257.26        

2        2        

257.26        

             
(      )

 

รูปที ่4.5 กราฟความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิตเทียบกบัเวลาใน 1 รอบของแผนกเตรียมสาร 
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3.) ตวงหยาบ 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีใกลเ้คียงกบัรอบเวลาท่ีตอ้งการ ในกระบวนการผลิตน้ีได ้

โดยต าแหน่งการผลิตอยูติ่ดกบักระบวนการตวงละเอียด ซ่ึงสามารถควบรวม(Combine) กระบวนการ

ผลิตขา้งเคียงได ้เพื่อลดจ านวนแผนกงาน และประสิทธิภาพสายการผลิตท่ีดีข้ึน 

 

4.) ตวงละเอียด 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสูงกวา่รอบเวลาท่ีตอ้งการ คือ 6.95 วินาที/ ซอง และตอ้ง

ใช้พนักงานมากกว่า 1 คน เพื่อให้รอบเวลาในการผลิตต ่ ากว่าหรือเท่ากับ 2.85 วินาที/ซอง ใน

กระบวนการผลิตน้ีได ้โดยต าแหน่งการผลิตอยูติ่ดกบักระบวนการตวงหยาบและกระบวนการเทสาร

ใส่ซอง ซ่ึงสามารถควบรวม(Combine)กระบวนการผลิตขา้งเคียงได้ เพื่อลดจ านวนแผนกงาน และ

ประสิทธิภาพสายการผลิตท่ีดีข้ึน    

 

5.) เทสารใส่ซอง 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสูงกว่ารอบเวลาท่ีต้องการ คือ 4.62 วินาที/ ซอง จึง

จ าเป็นตอ้งใชพ้นกังานมากกว่า 1 คนเพื่อให้รอบเวลาในการผลิตต ่ากว่าหรือเท่ากบั 2.85 วินาที/ซอง

โดยต าแหน่งการผลิตอยูติ่ดกบักระบวนการตวงละเอียด ซ่ึงสามารถควบรวม(Combine)กระบวนการ

ผลิตขา้งเคียงได ้เพื่อลดจ านวนแผนกงาน และประสิทธิภาพสายการผลิตท่ีดีข้ึน   

การควบรวม(Combine) ส่วนงานยอ่ยของท างานยอ่ย ตวงหยาบ  ตวงละเอียด และ เทสารใส่ซอง 

จากการศึกษางานของกระบวนการท างานย่อย ตวงหยาบ  ตวงละเอียด และ เทสารใส่ซอง พบว่า

สามารถควบรวม(Combine)งานกนัได ้เป็นแผนกบรรจุสารผลิตภณัฑ์ เน่ืองจากกระบวนการท างานอยู่

ติดกนั และการท างานแบบต่อเน่ืองกนั เพื่อประสิทธิภาพของสายการผลิตท่ีสูงข้ึน และจ านวนแผนก

งานลดลง โดยแผนกงานบรรจุสารมีรายละเอียดล าดบักระบวนการท างานของแผนกงานบรรจุสารได้

แสดงดงัตารางท่ี 4.8 
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ตารางที ่4.8 กิจกรรมกระบวนการท างานของแผนกงานบรรจุสารผลิตภณัฑ์ 

แผนกงาน ส่วนงานยอ่ย รอบเวลาการผลิต(วนิาที) 

แผนกงานบรรจุ
สารผลิตภณัฑ์ 

ตวงหยาบ 2.76 
ตวงละเอียด 6.95 
เทสารใส่ซอง 4.62 

 

รอบเวลาการผลิตและเวลารองานของแผนกบรรจุสารผลิตภณัฑ์ 

รอบเวลาการท างาน เท่ากบั     (2.76+6.95+4.62)/6 = 2.38  วนิาที/ ซอง 

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั            = 2.85  วนิาที/ ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั           2.85 – 2.38 = 0.47 วนิาที/ ซอง 

รอบเวลาการผลิตของแผนกงานบรรจุสารเท่ากบั 14.33 วินาที / 1 ซอง เน่ืองจากตอ้งการรอบเวลาใน

การท างานใกลเ้คียง 2.85 วินาทีต่อซอง ดงันั้นจึงควรใชพ้นกังาน เท่ากบั 14.33 / 2.85 = 5.02 คน หรือ 

6 คนในการท างานในแผนกงานบรรจุสารผลิตภณัฑ์ 

ดงันั้น รอบเวลาการท างานเท่ากบั 14.33 วินาทีต่อ 1 รอบ และมีอตัราการผลิต เท่ากบั 14.33/6  =  2.38 

วนิาที/ซอง ท่ีก าลงัการผลิต 6 คน  

4.3.3.2. กลุ่มของงานในห้องท าหีบห่อ 

6.) เตรียมซองผลิตภณัฑ์ 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสูงกว่ารอบเวลาท่ีต้องการ คือ 4.6 วินาที/ ซอง จึง

จ าเป็นตอ้งใช้พนักงาน 2 คนในกระบวนการผลิตน้ี โดยต าแหน่งการผลิตอยู่ติดกบักระบวนการน า

ซองท่ีเตรียมแล้วไปแผนกงานเทสารใส่ซองซ่ึงรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้ น ซ่ึงสามารถควบรวม

กระบวนการผลิตขา้งเคียงได ้เพื่อลดจ านวนแผนกงาน และประสิทธิภาพสายการผลิตท่ีดีข้ึน   
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7.) น าซองท่ีเตรียมแลว้ไปสถานีเทสารใส่ซอง 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้น จึงท าให้เกิดเวลารองานเท่ากบั 2.804 วินาที/ ซอง ซ่ึง

สามารถมีโอกาสควบรวม(Combine)กับส่วนงานข้างเคียงได้ เพื่อลดระยะเวลารองานและเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการผลิตใหสู้งข้ึน 

จากการศึกษางานของกระบวนการท างานย่อยเตรียมซองผลิตภณัฑ์และ กระบวนการท างานยอ่ยน า

ซองท่ีเตรียมแล้วไปแผนกเทสารใส่ซอง พบว่าสามารถควบรวม(Combine)งานกนัได้ เป็นแผนก

เตรียมซอง เน่ืองจากรอบเวลาการท างานต ่า กระบวนการท างานอยู่ติดกัน และการท างานแบบ

ต่อเน่ืองกนั เพื่อประสิทธิภาพของสายการผลิตท่ีสูงข้ึน และจ านวนแผนกงานลดลง ดงันั้นรอบเวลา

การผลิตของแผนกเตรียมซอง เท่ากบั 2.323 วินาที / ซอง และควรใช้พนักงาน 2 คนโดยแผนกงาน

เตรียมซองมีรายละเอียดล าดบักระบวนการท างานของแผนกงานเตรียมซองไดแ้สดงดงัตารางท่ี 4.9 

ตารางที ่4.9 กิจกรรมกระบวนการท างานของแผนกงานเตรียมซอง 

แผนกงาน ส่วนงานยอ่ย รอบเวลาการผลิต(วนิาที) 
แผนกงาน

เตรียมซอง 

เตรียมซองผลิตภณัฑ์ 4.6 

ข้ึนรูปกล่องลูกฟูก 23.02 
 

รอบเวลาการผลิตและเวลารองานของแผนกเตรียมซอง 

รอบเวลาการท างาน เท่ากบั             (4.6+0.046)/2 = 2.323  วนิาที/ ซอง 

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั               2.85 วนิาที/ ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั         2.85 – 2.323 = 0.527 วนิาที/ ซอง 

รอบเวลาการผลิตของแผนกงานบรรจุสารเท่ากบั 4.646 วินาที / 1 ซอง เน่ืองจากตอ้งการรอบเวลาใน

การท างานใกลเ้คียง 2.85 วินาทีต่อซอง ดงันั้นจึงใช้พนกังาน เท่ากบั 4.646 / 2.85 = 1.63 คน หรือ 2 

คนในการท างานในแผนกงานบรรจุสารผลิตภณัฑ์ 
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ดงันั้น รอบเวลาการท างานเท่ากับ 4.646  วินาทีต่อ 1 รอบ และมีอตัราการผลิต เท่ากับ 4.646/2  =  

2.323 วนิาที/ซอง ท่ีก าลงัการผลิต 2 คน  

8.) แกะมดัซองผลิตภณัฑ ์

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้น จึงท าให้เกิดเวลารองานเท่ากบั 2.827 วินาที/ ซอง ซ่ึง

สามารถมีโอกาสควบรวม(Combine)กับส่วนงานข้างเคียงได้ เพื่อลดระยะเวลารองานและเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการผลิตใหสู้งข้ึน 

9.) พิมพแ์บชบนซองผลิตภณัฑ์ 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้น และท าการพิมพซ์องทีละ 50 ซอง หรือ 1 มดั จึงท าให้

เกิดเวลารองานเท่ ากับ  1.65x50 = 82.5 วินาที ต่อรอบการผลิต ซ่ึ งสามารถมีโอกาสควบรวม

(Combine)กับส่วนงานขา้งเคียงได้ เพื่อลดระยะเวลารองานและเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตให้

สูงข้ึน 

10.) ยกซองไปสถานีเตรียมซอง 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการท างานท่ีสั้น และขนซองท่ีพิมพที์ละ 500 ซอง จึงท าให้เกิดเวลา

รองาน เท่ ากับ  2.827x500 = 1413.5 วิน าที ต่อรอบการท างาน  ซ่ึ งสามารถมีโอกาสควบรวม

(Combine)กับส่วนงานขา้งเคียงได้ เพื่อลดระยะเวลารองานและเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตให้

สูงข้ึน 

11.) แกะมดักล่องเล็ก 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้น จึงท าให้เกิดเวลารองานเท่ากบั 2.827 วินาที/ ซอง ซ่ึง

สามารถมีโอกาสควบรวม(Combine)กับส่วนงานข้างเคียงได้ เพื่อลดระยะเวลารองานและเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการผลิตใหสู้งข้ึน 

12.) ข้ึนรูปกล่องเล็ก 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้น จึงท าให้เกิดเวลารองานเท่ากบั 2.827 วินาที/ ซอง ซ่ึง

สามารถมีโอกาสควบรวม(Combine)กบัส่วนงานขา้งเคียงได ้ 
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จากการศึกษางานของกระบวนการท างานยอ่ย แกะมดัซองผลิตภณัฑ์ พิมพแ์บชบนซองผลิตภณัฑ์ ยก

ซองไปสถานีเตรียมซอง แกะมดักล่องเล็ก ข้ึนรูปกล่องเล็ก พบวา่สามารถควบรวม(Combine)งานกนั

ได ้เป็นแผนกพิมพเ์บอร์แบชบนซอง เน่ืองจากรอบเวลาการท างานต ่า กระบวนการท างานอยู่ติดกนั 

และการท างานแบบต่อเน่ืองกนั ยกเวน้ส่วนงานแกะมดักล่องเล็กและข้ึนรูปกล่องเล็ก จึงท าการจดัสรร

(Re arrange)ต าแหน่งการเตรียมกล่องเล็ก ใหไ้ปอยูท่ี่ แผนกพิมพเ์บอร์แบชบนซอง โดยมีระยะเวลาใน

การเดินทางระหวา่งแผนกงาน ซ่ึงไดท้  างานศึกษาและจบัเวลาท าเป็นเวลามาตรฐาน และรอบเวลาการ

ผลิตรวมของแผนกพิมพ์เบอร์แบช์บนซองจะไม่เกินรอบเวลาการผลิตท่ีตอ้งการ เพื่อประสิทธิภาพ

ของสายการผลิตท่ีสูงข้ึน และจ านวนแผนกงานลดลง โดยระยะเวลามาตรฐานในการเดินไปและกลบั

ของพนกังานไดแ้สดงดงัในตารางท่ี 4.10 ถึง 4.12 ศึกษาหาเวลามาตรฐาน ของการเดินทางระหว่าง

แผนกแพค๊ซองผลิตภณัฑแ์ละแผนกพิมพเ์บอร์แบทช์บนซอง 

ตารางที ่4.10 เวลาการเดินทางไประหวา่งแผนกเตรียมสารผลิตภณัฑแ์ละแผนกเตรียมกล่องเล็ก 

กระบวนการผลิต เวลาในการท างานต่อช้ิน (วนิาที) ขนาดตวัอยา่ง 

 

 

 

การเดินไปและกลบั

ของพนกังานระหวา่ง

แผนกแพค๊ซองใส่

กล่องเล็กและแผนก

พิมพเ์บอร์แบทช์บน

ซอง 

20.53 19.25  

 

 

 

2.34 

 

18.94 19.21 

19.52 19.12 

19.43 19.31 

18.96 18.97 

19.23 19.24 

19.27 19.35 

19.52 19.42 

19.34 19.41 

19.41 19.17 
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ตารางที ่4.11  เวลาการเดินทางระหวา่งแผนกเตรียมสารผลิตภณัฑ ์และ แผนกเตรียมกล่องเล็ก(ต่อ) 

กระบวนการผลิต เวลาในการท างานต่อช้ิน (วนิาที) ขนาดตวัอยา่ง 

 

การเดินไปและกลบั

ของพนกังานระหวา่ง

แผนกแพค๊ซองใส่

กล่องเล็กและแผนก

พิมพเ์บอร์แบทช์บน

ซอง 

19.25 19.62  

 

2.34 
19.34 19.10 

18.90 18.77 

19.74 19.05 

เวลาเฉล่ียในการท างานต่อช้ิน (วนิาที) 19.28 

 

ตารางที ่4.12  เวลามาตรฐานของขั้นตอนการเดินไปและกลบัของพนกังานระหวา่งแผนกแพค๊ซองใส่ 
                       กล่องเล็กและแผนกพิมพเ์บอร์แบทช์บนซอง 

 

ล าดบัท่ี 

 

ขั้นตอนการผลิต 

จ านวน

คร้ังใน

การจบั

เวลา 

จ านวน

ตวัอยา่งท่ี

ตอ้งการ

จบัเวลา 

เวลา

ท างาน

เฉล่ีย

(วินาที) 

% เวลา

เผื่อ 

เวลา

ปกติ 

(วินาที) 

เวลา

มาตรฐ

าน

(วินาที) 

1 การเดินไปและกลบั 30 3 19.28 15 30.26 22.17 

 

เน่ืองวสัดุกล่องกระดาษท่ีน ามาข้ึนรูป จะแพค็มาเป็นมดั มดัละ100ช้ิน ดงันั้นท าการผลิตคร้ังละ 100 

ซอง ในทุกส่วนงานยอ่ยของแผนกพิมพเ์บอร์แบทช์บนซอง  

รอบเวลาการผลิตและเวลารองาน  ( วนิาที / 100 ซอง ) 

1. รอบเวลาการแกะมดัซองผลิตภณัฑ์  เท่ากบั  0.023x100 = 2.3    วนิาที 

2. รอบเวลาการพิมพแ์บชบนซองผลิตภณัฑ์ เท่ากบั 1.2x100    = 120  วนิาที 
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3. รอบเวลาการยกซองไปสถานีเตรียมซอง  เท่ากบั 0.023x100 = 2.3  วนิาที 

4. รอบเวลาการแกะมดักล่องเล็ก   เท่ากบั 0.023x100  = 2.3 วนิาที 

5. รอบเวลาการข้ึนรูปกล่องเล็ก    เท่ากบั 1.16x100 = 116  วนิาที 

6. ระยะเวลาในการเดินระหวา่งแผนกงาน  เท่ากบั 0.2217x100 = 22.17 วนิาที 

รอบเวลารวม               เท่ากบั  2.3+120+2.3+2.3+116+22.17 = 265.07  วนิาที   

จะเกิดเวลารองาน    เท่ากบั 2.85 x100      = 285  วนิาที  

จะเกิดเวลารองาน   เท่ากบั 285 – 265.07 = 19.93  วนิาที  

 แผนกพิมพเ์บอร์แบทช์บนซองมีรายละเอียดล าดบักระบวนการท างานของ แผนกพิมพเ์บอร์แบทช์

บนซองไดแ้สดงดงัตารางท่ี 4.13 

ตารางที ่4.13 กิจกรรมกระบวนการท างานของแผนกพิมพเ์บอร์แบทช์บนซอง 

แผนกงาน ส่วนงานยอ่ย รอบเวลาการผลิต(วนิาที/ซอง) 

แผนกงานพิมพ์

เบอร์แบทช์บน

ซอง 

 

แกะมดัซองผลิตภณัฑ์ 0.023 
พิมพแ์บชบนซองผลิตภณัฑ์ 1.2 
ยกซองไปสถานีเตรียมซอง 0.023 

แกะมดักล่องเล็ก 0.023 
ข้ึนรูปกล่องเล็ก 1.16 

การเดินไปและกลบั 0.2217 
 

ดงันั้น รอบเวลาการท างานเท่ากบั 265.07 วนิาทีต่อ 1 รอบ และมีอตัราการผลิต เท่ากบั  265.07/100    

=  2.65 วนิาที/ซอง ท่ีก าลงัการผลิต 1 คน  
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13.) แพค็ซองผลิตภณัฑใ์ส่กล่องเล็ก 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้น และกระบวนการแพค๊ซองผลิตภณัฑ์ใส่กล่องเล็กซ่ึงมี

รอบเวลาท่ีต ่าเหมือนกนั จึงไดท้  าการควบรวม(Combine)กระบวนการท างานเป็นแผนกงานเดียวกนั 

14.) ปิดผนึกปากซองผลิตภณัฑ์ 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสูงกว่ารอบเวลาท่ีต้องการ คือ 3.42 วินาที/ ซอง จึง

จ าเป็นตอ้งใชพ้นกังาน 2 คนในกระบวนการผลิตน้ี แต่เน่ืองจากเม่ือใชพ้นกังาน 2 คนในการผลิต ท า

ให้รอบเวลาในการผลิตอยู่ในระดบัต ่า ซ่ึงมีโอกาสสามารถควบรวม(Combine)ส่วนงานย่อยน้ีกับ

สถานีงานท่ีอยู่ถดัไปได้ เพื่อท าให้รอบเวลาการผลิตสูงข้ึน ลดเวลารองาน และท าให้ประสิทธิภาพ

สายการผลิตสูงข้ึน 

จากการศึกษางานของกระบวนการท างานย่อย ปิดผนึกปากซองผลิตภณัฑ์ แพ๊คซองผลิตภณัฑ์ใส่

กล่องเล็ก พบว่าสามารถควบรวม(Combine)งานกนัได ้เป็นแผนกงานแพ๊คซองผลิตภณัฑ์ เน่ืองจาก

กระบวนการท างานอยู่ติดกนั โดยท่ีเม่ือรวมกระบวนการแล้ว รอบเวลาการผลิตจะยงัไม่เกิน 2.85 

วินาที/ซอง และสามารถลดเวลารองานในแผนกงานให้ต ่าลง เพื่อประสิทธิภาพของสายการผลิตท่ี

สูงข้ึน และจ านวนแผนกงานลดลง โดยแผนกงานแพค๊ซองผลิตภณัฑ์มีรายละเอียดล าดบักระบวนการ

ท างานของแผนกงานแพค๊ซองผลิตภณัฑแ์สดงดงัตารางท่ี 4.14  

ตารางที ่4.14 กิจกรรมกระบวนการท างานของแผนกงานแพค๊ก้ิงซองผลิตภณัฑ ์

แผนกงาน ส่วนงานยอ่ย รอบเวลาการผลิต(วนิาที) 
แผนกงานแพค๊ก้ิงซอง

ผลิตภณัฑ์ 
ปิดผนึกปากซองผลิตภณัฑ์ 3.42 

แพค็ซองผลิตภณัฑใ์ส่กล่องเล็ก 1.16 
 

รอบเวลาการผลิตและเวลารองานของแผนกงานแพค๊ก้ิงซองผลิตภณัฑ ์

รอบเวลาการท างาน เท่ากบั              (3.42+1.16)/2 = 2.29  วนิาที/ ซอง 

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั            = 2.85  วนิาที/ ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั           2.85 – 2.29 = 0.56 วนิาที/ ซอง 
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รอบเวลาการผลิตของแผนกงานบรรจุสารเท่ากบั 4.58 วินาที / 1 ซอง เน่ืองจากตอ้งการรอบเวลาใน

การท างานใกลเ้คียง 2.85 วนิาทีต่อซอง ดงันั้นควรใชพ้นกังาน เท่ากบั 4.58 / 2.85 = 1.6 คน หรือ 2 คน

ในการท างานในแผนกงานแพค๊ก้ิงซองผลิตภณัฑ ์

ดงันั้น รอบเวลาการท างานเท่ากบั 4.58 วินาทีต่อ 1 รอบ และมีอตัราการผลิต เท่ากบั 4.58/2  =  2.29 

วนิาที/ซอง ท่ีก าลงัการผลิต 2 คน  

15.) โหลดกล่องลูกฟูกจากพาเลท 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้น จึงท าให้เกิดเวลารองานเท่ากบั 2.793 วินาที/ ซอง ซ่ึง

สามารถมีโอกาสควบรวม(Combine)กบัส่วนงานถดัไปได ้และเน่ืองจากกระบวนการน้ีจ าเป็นตอ้งรอ

บรรจุกล่องเล็กลงในกล่องลูกฟูกให้ครบ 20 กล่องเล็กจึงจะสามารถส่งไปยงัส่วนงานถดัไปได้ ซ่ึงมี

โอกาสท าการจดัสรร(Re arrange)กระบวนการท างานใหม่ โดยรอกล่องเล็กของผลิตภณัฑ์ให้ครบ 20 

กล่องแลว้จึงท าการผลิต เพื่อรวบรวมเวลารองานท่ีจะไปท างานอ่ืนไดต่้อไป 

16.) ข้ึนรูปกล่องลูกฟูก 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้น จึงท าให้เกิดเวลารองานเท่ากบั 2.765 วินาที/ ซอง ซ่ึง

สามารถมีโอกาสควบรวม(Combine)กบัส่วนงานขา้งเคียงได ้และเน่ืองจากกระบวนการน้ีจ าเป็นตอ้ง

รอกล่องลูกฟูกท่ีก าลงับรรจุกล่องเล็กครบ 20 กล่อง จึงจะท าการข้ึนรูปกล่องลูกฟูกใหม่ ซ่ึงมีโอกาส

ท าการจดัสรร(Re arrange)กระบวนการท างานใหม่ โดยรอกล่องเล็กของผลิตภณัฑ์ให้ครบ 20 กล่อง

แลว้จึงท าการผลิต เพื่อรวบรวมเวลารองานท่ีจะไปท างานอ่ืนไดต่้อไป 

17.) บรรจุกล่องเล็กลงกล่องลูกฟูก 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้ น จึงท าให้เกิดเวลารองานเท่ากบั 2.39 วินาที/ ซอง ซ่ึง

สามารถมีโอกาสควบรวม(Combine)กับส่วนงานข้างเคียงได้ เพื่อลดระยะเวลารองานและเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการผลิตใหสู้งข้ึน 

18.) ปิดผนึกกล่องลูกฟูก 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้น จึงท าให้เกิดเวลารองานเท่ากบั 2.775 วินาที/ ซอง ซ่ึง

สามารถมีโอกาสควบรวม(Combine)กบัส่วนงานขา้งเคียงได ้เพือ่ลดระยะเวลารองาน 
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19.) พิมพแ์บทช์บนกล่องลูกฟูก 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้น จึงท าให้เกิดเวลารองานเท่ากบั 2.775 วินาที/ ซอง ซ่ึง

สามารถมีโอกาสควบรวม(Combine)กับส่วนงานข้างเคียงได้ เพื่อลดระยะเวลารองานและเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการผลิตใหสู้งข้ึน 

20.) ยกกล่องลูกฟูกลงพาเลท 

เน่ืองจากส่วนงานน้ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสั้น จึงท าให้เกิดเวลารองานเท่ากบั 2.764 วินาที/ ซอง ซ่ึง

สามารถมีโอกาสควบรวม(Combine)กับส่วนงานข้างเคียงได้ เพื่อลดระยะเวลารองานและเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการผลิตใหสู้งข้ึน 

จากการศึกษางานของกระบวนการท างานยอ่ย โหลดกล่องลูกฟูกจากพาเลท ข้ึนรูปกล่องลูกฟูก บรรจุ

กล่องเล็กลงกล่องลูกฟูก ปิดผนึกกล่องลูกฟูก พิมพแ์บชบนกล่องลูกฟูกและยกกล่องลูกฟูกลงพาเลท 

พบวา่สามารถควบรวม(Combine)งานกนัได ้เป็นแผนกแพค็ก้ิงผลิตภณัฑ์ใส่กล่องใหญ่ เน่ืองจากรอบ

เวลาการท างานต ่า กระบวนการท างานอยู่ติดกนั และการท างานแบบต่อเน่ืองกนั เพื่อประสิทธิภาพ

ของสายการผลิตท่ีสูงข้ึน และจ านวนแผนกงานลดลง โดยแผนกงานแพค็ก้ิงผลิตภณัฑ์ใส่กล่องใหญ่มี

รายละเอียดล าดบักระบวนการท างานของแผนกงานบรรจุสารไดแ้สดงดงัตารางท่ี 4.15 

ตารางที ่4.15 กิจกรรมกระบวนการท างานของแผนกงานแพค็ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่ 

แผนกงาน ส่วนงานยอ่ย รอบเวลาการผลิต(วนิาที) 
แผนกงาน

แพค็ก้ิง

ผลิตภณัฑใ์ส่

กล่องใหญ่ 

 

โหลดกล่องลูกฟูกจากพาเลท 2.31 
ข้ึนรูปกล่องลูกฟูก 3.43 

บรรจุกล่องเล็กลงกล่องลูกฟกู 18.4 
ปิดผนึกกล่องลูกฟูก 3 

พิมพแ์บชบนกล่องลูกฟูก 3 
ยกกล่องลูกฟูกลงพาเลท 3.46 

เน่ืองจากแผนกแพค็ก้ิงผลิตภณัฑ์ใส่กล่องใหญ่มีรอบเวลาการท างาน ท่ีต ่ามากและเกิดเวลารองานใน

ทุก  ขั้นตอนของงานย่อย ดงันั้นจึงท าการ จดัสรร(Re arrange)กระบวนการท างานใหม่ โดยการรอ

ซองผลิตภณัฑ์ ให ้ ครบ 40 ซอง หรือ 1 กล่องใหญ่ แลว้จึงท าการผลิต เพื่อรวบรวมเวลารองาน เพื่อจะ

ไปท างานอ่ืนต่อไป 
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รอบเวลาการผลิตและเวลารองานของแผนกงานแพค๊ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่ 

รอบเวลาการท างาน เท่ากบั                      2.31+3.43+18.4+3+3+3.46 = 33.6  วนิาที/ 40ซอง 

รอบเวลาในการผลิตท่ีตอ้งการ เท่ากบั              40 x 2.85 = 114  วนิาที/ 40ซอง 

จะเกิดเวลารองาน เท่ากบั                        114 – 33.6 = 80.4  วนิาที/ 40ซอง 

อตัราการผลิตของแผนกงานแพค๊ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่เท่ากบั  33.6/40     =  0.84 วนิาที /ซอง 

ดงันั้น รอบเวลาการท างานเท่ากบั 33.6 วินาทีต่อ 1 รอบ และมีอตัราการผลิต เท่ากบั 33.6/40  =  0.84 

วินาที/ซอง ท่ีก าลงัการผลิต 1 คน โดยมีรายละเอียดล าดบักระบวนการท างานต่อ 1 รอบการผลิตของ

แผนกงานแพค๊ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่แสดงดงัตารางท่ี 4.16  

ตารางที ่4.16 ตารางขั้นตอนการท างานของพนกังานของแผนกงานแพค๊ก้ิงใส่กล่องใหญ่เทียบกบัเวลา 

วนิาทีท่ี กระบวนการท างาน ระยะเวลา (วนิาที) 

0-2.31 
โหลดกล่องลูกฟูกจากพาเลท 2.31 

2.31 – 5.74 
ข้ึนรูปกล่องลูกฟูก 3.43 

5.74 – 24.14 
บรรจุกล่องเล็กลงกล่องลูกฟกู 18.4 

24.14 – 27.14 
ปิดผนึกกล่องลูกฟูก 3 

27.14 – 30.14 
พิมพแ์บชบนกล่องลูกฟูก 3 

30.14 – 33.6 
ยกกล่องลูกฟูกลงพาเลท 3.46 

33.6 – 114 
เวลารองาน 80.4 

 

ล าดบักระบวนการผลิตของแผนกแพ๊คก้ิงผลิตภณัฑ์ใส่กล่องใหญ่สามารถอธิบายไดโ้ดยกราฟแสดง

ความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิตเทียบกบัเวลา ดงัรูปท่ี 4.6 
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รูปที่ 4.6 กราฟความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิตเทียบกบัเวลาใน 1 รอบของแผนกแพค๊ก้ิง

ผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่ 

จากการออกแบบการผลิตของส่วนงานยอ่ยโดยใชห้ลกัการ ECRS จะไดแ้ผนกงานต่างๆและรอบเวลา

ดงัตารางท่ี 4.17 และ 4.18 

ตารางที ่4.17 แผนกงานต่างๆจากการออกแบบการผลิตโดยใชห้ลกัการ ECRS 

แผนกงาน อตัราการผลิต                       

(วนิาทีต่อซอง) 

เวลาหยดุ

ท างาน   

(วนิาที) 

จ  านวน

พนกังานขั้น

ต ่าท่ีตอ้งการ 

แผนกงานเตรียมสาร 1.14 1.71 1 

แผนกงานบรรจุสารผลิตภณัฑ์ 2.38 0.47 6 

แผนกงานแพค๊ก้ิงซองผลิตภณัฑ ์ 2.29 0.56 2 

แผนกงานแพค็ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่ 0.84 2.01 1 
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ตารางที ่4.18 แผนกงานต่างๆจากการออกแบบการผลิตโดยใชห้ลกัการ ECRS(ต่อ) 

แผนกงาน อตัราการผลิต                       

(วนิาทีต่อซอง) 

เวลาหยดุ

ท างาน   

(วนิาที) 

จ  านวน

พนกังานขั้นต ่า

ท่ีตอ้งการ 

แผนกงานพิมพเ์บอร์แบชบนซอง 2.65 0.2 1 

แผนกงานเตรียมซอง 2.323 0.527 2 

 

4.3.4 ขั้นตอนที ่4 การจัดสรรภาระงานของแผนกให้กบัพนักงานโดยหลกัการ ECRS 

การจดัภาระงานของแผนกงานให้กบัพนกังาน มีจุดประสงคเ์พื่อตอ้งการให้รอบเวลาในการผลิตของ

แต่ละแผนกงาน มีรอบเวลาเท่ากบัหรือใกลเ้คียง 2.85วนิาที/ซอง จึงท าการวเิคราะห์รายละเอียดของแต่

ละแผนกงาน เพื่อจดัก าลงัการผลิตให้อตัราการผลิตของแต่ละแผนกงานเหมาะสม โดยใช้หลกัการ 

ECRS 

4.3.4.1. กลุ่มของแผนกงานในห้องบรรจุสาร 

1.) แผนกงานเตรียมสาร 

- เน่ืองจากแผนกงานเตรียมสาร มีเวลาในการรองาน เท่ากบั 767.98 วนิาที ต่อ 1 รอบการผลิต 

- เวลาในการเดินทางระหวา่แผนกงาน เป็นเวลาเดียวกบักระบวนการเข็นกระบะสารเขา้และออกห้อง

บรรจุสาร จึงท าใหไ้ม่เสียเวลาในการเดินทางระหวา่งแผนกงาน 

- การก าจดั(Eliminate)เวลารองานท่ีเกิดข้ึนอยา่งมากของพนกังานในแผนกงานเตรียมสาร โดยการใส่

กระบวนการท างานของแผนกบรรจุสารผลิตภณัฑ์เพิ่มเขา้ไปในแผนกงานเตรียมสาร เพื่อให้เวลารอ

งานของแผนกงานเตรียมสารหมดไป 

โดยล าดบัการท างานของพนกังานของแผนกเตรียมสารจะไดอ้ธิบายดงัแสดงในตารางท่ี 4.19 
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ตารางที ่4.19 ตารางขั้นตอนการท างานของพนกังานของแผนกงานเตรียมสารเทียบกบัเวลา 

วนิาทีท่ี กระบวนการท างาน ระยะเวลา (วนิาที) 

0-112.5 - โหลดสารกระบะท่ี 1 112.5 

112.5 – 128.63 - เขน็กระบะท่ี 1 ไปหอ้งบรรจุสาร                     

- เขน็กระบะเปล่าใบก่อนหนา้กลบั 

16.13 

128.63 – 241.13 - โหลดสารกระบะท่ี 2 112.5 

241.13 – 257.26 - เขน็กระบะท่ี 2 ไปหอ้งบรรจุสาร                            

- เขน็กระบะเปล่าใบก่อนหนา้กลบั 

16.13 

257.26 – 1025.24 - ท างาน 3 ส่วนงานยอ่ยในแผนกบรรจุสาร          

- เขน็กระบะเปล่าใบก่อนหนา้กลบั 

767.98 

1025.24 – 1137.74 - โหลดสารกระบะท่ี 3 112.5 

1137.74 – 1153.87 - เขน็กระบะท่ี 3 ไปหอ้งบรรจุสาร                      

- เขน็กระบะเปล่าใบก่อนหนา้กลบั 

16.13 

1153.87 – 1266.37 - โหลดสารกระบะท่ี 4 112.5 

1266.37 – 1282.5 - เขน็กระบะท่ี 4 ไปหอ้งบรรจุสาร                        

- เขน็กระบะเปล่าใบก่อนหนา้กลบั 

16.13 

 

จากตารางท่ี 4.19 แสดงให้เห็นถึงล าดบัการท างานของส่วนงานย่อย ท าให้ว่าช่วงเวลารองานจะถูก

แทนท่ีดว้ย กระบวนการท างานของแผนกงานบรรจุสาร ท าให้แผนกงานเตรียมสาร ไม่มีเวลารองาน 

และมีอตัราการผลิตเท่ากบั 2.85 วนิาที/ซอง ซ่ึงจะแสดงเป็นกราฟให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบ

เวลาการผลิตเทียบกบัเวลาใน 1 รอบของแผนกเตรียมสารเม่ือรวมส่วนงานยอ่ยจากแผนกบรรจุสาร

แลว้ ดงัรูปท่ี 4.7 
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รูปที ่4.7  กราฟความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิตเทียบกบัเวลาใน 1 รอบของแผนกเตรียมสาร 
               หลงัรวมส่วนงานของแผนกบรรจุสาร 
จากกราฟแสดงให้เห็นถึงกระบวนการผลิตของแผนกบรรจุสารท่ี เพิ่มเขา้มาแทนท่ีเวลารองานจาก

แบบเดิม จะท าใหภ้าระงานของแผนกงานเตรียมสารเต็มรอบเวลาการผลิต คือ 1282.5 วนิาที/รอบ และ

ยงัเป็นการเพิ่มก าลังการผลิตของแผนกบรรจุสาร โดยผลผลิตท่ีได้ 55.68 ซอง จะเป็นผลผลิตของ

แผนกงานบรรจุสาร ซ่ึงผลผลิตของแผนกงานเตรียมสารเท่ากบั 450 ซอง 

รอบเวลาการท างานเท่ากบั      1282.5  วนิาทีต่อ 1 รอบ 

จ านวนผลผลิตท่ีได ้เท่ากบั     450 ซอง 

ดงันั้น แผนกงานเตรียมสารมีอตัราการผลิต เท่ากบั 1282.5/450 = 2.85 วนิาที/ซอง ใชพ้นกังาน 1 คน  

2.) แผนกงานบรรจุสาร 

- เน่ืองจากมีก าลงัการผลิตท่ีเพิ่มเขา้มาจากแผนกงานเตรียมสาร 1 คน จะท าให้รอบเวลาการผลิตสั้ น

กวา่เดิม จึงท าการ   ลด(Eliminate)พนกังานออก 1 คน เพื่อท าให้รอบเวลาการผลิตนานข้ึนใหใ้กลเ้คียง 

2.85 วนิาที / ซอง 
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โดยอตัราการผลิตใหม่ท่ีเกิดจากการเพิ่มก าลงัการผลิตมาจากแผนกเตรียมสาร จะไดแ้สดงในกราฟ

แสดงความสัมพนัธ์ อตัราการผลิตกรณีแผนกบรรจุสารหลงัจากการเพิ่มก าลงัการผลิตจากแผนกงาน

เตรียมสาร ดงัรูปท่ี 4.8  

2

                 (      /   )

0

1025.24257.26

1282.5        

797.98         257.26        

              
(      )

2.50

2.388

2.866

321.87      89.825      89.825      

501.52     

257.26        

 

รูปที ่4.8  กราฟความสัมพนัธ์ระหวา่งอตัราการผลิตเทียบกบัเวลาในการผลิต 1 รอบของแผนกบรรจุ 
               สารหลงัจากการเพิ่มก าลงัการผลิตจากแผนกงานเตรียมสาร 
จากกราฟไดแ้สดงถึงอตัราการผลิตท่ีเปล่ียนแปลงไป โดยใน 1 รอบการผลิตจะแบ่งเป็น 3 ช่วง 

ในช่วงท่ี 1 และช่วงท่ี 3  แผนกงานบรรจุสารจะท าการผลิตโดยใชพ้นกังาน 5 คน  

ท าใหอ้ตัราการผลิตของแผนกงาน เท่ากบั   14.33/5         =  2.864 วนิาที/ซอง 

ในช่วงท่ี 2 แผนกงานบรรจุสารจะท าการผลิตโดยใชพ้นกังาน 6 คน(เพิ่มอีก 1 คนจากแผนกเตรียม

สาร) 

ท าใหอ้ตัราการผลิตของแผนกงาน เท่ากบั     14.33/6         =   2.388 วนิาที/ซอง 

รอบเวลาการท างานเท่ากบั      1282.5   วนิาทีต่อ 1 รอบ 

ก าลงัการผลิตท่ีสามารถท าได ้เท่ากบั    501.52  ซอง 

ดงันั้น แผนกงานบรรจุสารมีอตัราการผลิต เท่ากบั 1282.5/501.52 = 2.55 วนิาที/ซอง ใชพ้นกังาน 5 

คน  
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เน่ืองจากแผนกงานบรรจุสารมีรอบเวลาท่ีสั้นกวา่แผนกงานเตรียมสารซ่ึงเป็นแผนกงานก่อนหนา้ จะ

ท าใหเ้กิดเวลารองานเน่ืองจากตอ้งรอการผลิตจากแผนกเตรียมสารดงัแสดงในกราฟความสัมพนัธ์ของ

ปริมาณสารท่ีใชใ้นการผลิตของแผนกบรรจุสารเทียบกบัเวลาในการผลิต 1 รอบของแผนกบรรจุสาร

ดงัรูปท่ี 4.9 

            (     )

0

257.26

1282.5        

              
(      )

89.825    

450    

1

2

3

4

1025.24
1153.87 1282.5  

45.025    
315.15    

1009.15  

รูปที ่4.9  กราฟความสัมพนัธ์ของปริมาณสารท่ีใชใ้นการผลิตของแผนกบรรจุสารเทียบกบัเวลาในการ 
                ผลิต 1 รอบของแผนกบรรจุสาร 
จากกราฟแสดงใช้เห็นว่าใน 1 รอบการผลิตของแผนกบรรจุสาร จะเกิดเวลารองานในช่วงวินาทีท่ี 

1009.15 ถึง 1153.87 จะเกิดเวลารองานเป็นเวลา 114.72 วนิาที  

4.3.4.2. กลุ่มของงานในห้องท าหีบห่อ 

3.) แผนกงานเตรียมซอง 

รอบเวลาการผลิตของแผนกงานบรรจุสารเท่ากบั 4.646 วินาที / 1 ซอง เน่ืองจากตอ้งการรอบเวลาใน

การท างานใกลเ้คียง 2.85 วินาทีต่อซอง ดงันั้นจึงใช้พนกังาน เท่ากบั 4.646 / 2.85 = 1.63 คน หรือ 2 

คนในการท างานในแผนกงานบรรจุสารผลิตภณัฑ์ 

ดังนั้ น รอบเวลาการท างานเท่ากับ 4.646  วินาทีต่อ 1 รอบ และมีอัตราการผลิต เท่ากับ 4.646/2 =  

2.323 วนิาที/ซอง และใชพ้นกังาน 2 คน  
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4.) แผนกงานพิมพเ์บอร์แบชบนซอง 

- แต่ละขั้นตอนการท างานจะท าทีละ 100 ซอง ท าให้รอบเวลาการท างานทั้งหมดเท่ากบั 265.07 วนิาที

ต่อ 1 รอบ และมีอตัราการผลิต เท่ากบั 265.07/100  =  2.65 วินาที/ซอง ซ่ึงอตัราการผลิตใกลเ้คียงและ

ยงัไม่เกินอตัราการการผลิตท่ีตอ้งการ ท าใหส้ามารถใชพ้นกังาน 1 คน 

5.) แผนกงานแพค็ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่ 

- เน่ืองจากแผนกงานเตรียมสาร มีเวลาในการรองาน เท่ากบั 80.4 วินาที ต่อ 1 รอบการผลิตหรือ 40 

ซอง  

- แผนกงานแพค็ก้ิงผลิตภณัฑ์ใส่กล่องใหญ่    ซ่ึงอยูติ่ดกบัแผนกงานแพค๊ก้ิงซองผลิตภณัฑ ์   ท่ีท างาน

ต่อเน่ืองกนั และมีรอบเวลาท่ีค่อนขา้งต ่าเหมือนแผนกแพค็ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่ 

- กระบวนการต่างๆ มีรอบเวลาการผลิตท่ีค่อนขา้งต ่า จึงสามารถควบรวมกระบวนการท างานไดโ้ดยท่ี   

ใชพ้นกังาน 1 คน 

- การก าจดั(Eliminate) เวลารองานท่ีเกิดข้ึนอยา่งมากของพนกังานในแผนกงานแพ็คก้ิงผลิตภณัฑ์ใส่

กล่องใหญ่ โดยการใส่กระบวนการท างานของแผนกแพ๊คก้ิงซองผลิตภณัฑ์เพิ่มเขา้ไปในแผนกงาน

แพค็ก้ิงผลิตภณัฑ์ใส่กล่องใหญ่ เพื่อให้เวลารองานของแผนกงานแพค็ก้ิงผลิตภณัฑ์ใส่กล่องใหญ่หมด

ไป 

โดยล าดบัการท างานของพนกังานของแผนกแพค็ก้ิงผลิตภณัฑ์ใส่กล่องใหญ่จะไดอ้ธิบายดงัแสดงใน

ตารางท่ี 4.20 และ 4.21 

ตารางที ่4.20 ตารางขั้นตอนการท างานของพนกังานของแผนกงานแพค็ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่ 
                      เทียบกบัเวลา 

วนิาทีท่ี กระบวนการท างาน ระยะเวลา 

(วนิาที) 

0-2.31 
โหลดกล่องลูกฟูกจากพาเลท 2.31 

2.31 – 5.74 
ข้ึนรูปกล่องลูกฟูก 3.43 
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ตารางที ่4.21 ตารางขั้นตอนการท างานของพนกังานของแผนกงานแพค็ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่ 
                      เทียบกบัเวลา (ต่อ) 

วนิาทีท่ี กระบวนการท างาน ระยะเวลา (วนิาที) 

5.74 – 24.14 
บรรจุกล่องเล็กลงกล่องลูกฟกู 18.4 

24.14 – 27.14 
ปิดผนึกกล่องลูกฟูก 3 

27.14 – 30.14 
พิมพแ์บชบนกล่องลูกฟูก 3 

30.14 – 33.6 
ยกกล่องลูกฟูกลงพาเลท 3.46 

33.6 – 114 
ท างาน 2 ส่วนงานยอ่ยในแผนกบรรจุสาร 80.4 

จากตารางท่ี 4.20 และ 4.21 แสดงใหเ้ห็นถึงล าดบัการท างานของส่วนงานยอ่ย ท าใหว้า่ช่วงเวลารองาน

จะถูกแทนท่ีดว้ย กระบวนการท างานของแผนกงานแพ๊คก้ิงซองผลิตภณัฑ์ ท าให้แผนกงานแพ็คก้ิง

ผลิตภณัฑ์ใส่กล่องใหญ่ ไม่มีเวลารองาน และมีอตัราการผลิตเท่ากบั 2.85 วินาที/ซอง ซ่ึงจะแสดงเป็น

กราฟให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหว่างรอบเวลาการผลิตเทียบกับเวลาใน 1 รอบของแผนกแพ็คก้ิง

ผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่ เม่ือรวมส่วนงานยอ่ยจากแผนกแพค๊ก้ิงซองผลิตภณัฑแ์ลว้ ดงัรูปท่ี 4.10 

               
(      /   )

0

11433.52

114        

80.48         33.52        

              
(      )

2.29

40      17.57      

4.58

                               
            

รูปที ่4.10  กราฟความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิตเทียบกบัเวลาใน 1 รอบของแผนกแพค็ก้ิง 
                  ผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่ หลงัรวมส่วนงานของแผนกแพค๊ก้ิงซองผลิตภณัฑ์ 
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จากกราฟรูปท่ี 4.10  แสดงให้เห็นถึงกระบวนการผลิตของแผนกแพ๊คก้ิงซองผลิตภณัฑ์ท่ีเพิ่มเขา้มา

แทนท่ีเวลารองานจากแบบเดิม จะท าให้ภาระงานของแผนกงานแพ็คก้ิงผลิตภณัฑ์ใส่กล่องใหญ่เต็ม

รอบเวลาการผลิต คือ 114 วินาที/รอบ และยงัเป็นการเพิ่มก าลังการผลิตของแผนกแพ๊คก้ิงซอง

ผลิตภณัฑ ์โดยผลผลิตท่ีได ้17.57 ซอง จะเป็นผลผลิตของแผนกงานแพค๊ก้ิงซองผลิตภณัฑ์ ซ่ึงผลผลิต

ของแผนกงานแพค็ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่เท่ากบั 450 ซอง 

รอบเวลาการท างาน เท่ากบั      114      วนิาทีต่อ 1 รอบ 

จ านวนผลผลิตท่ีได ้เท่ากบั     40 ซอง 

ดงันั้น แผนกงานเตรียมสารมีอตัราการผลิต เท่ากบั 114/40 = 2.85 วนิาที/ซอง ใชพ้นกังาน 1 คน  

6.) แผนกงานแพค๊ก้ิงซองผลิตภณัฑ ์

- เน่ืองจากมีก าลงัการผลิตท่ีเพิ่มเขา้มา 1 คน จะท าให้รอบเวลาการผลิตสั้ นกว่าเดิม จึงท าการ ก าจดั       

( Eliminate ) พนกังานออก 1 คน เพื่อท าใหร้อบเวลาการผลิตนานข้ึนใหใ้กลเ้คียง 2.85 วนิาที / ซอง 

โดยอตัราการผลิตใหม่ท่ีเกิดจากการเพิ่มก าลงัการผลิตมาจากแผนกงานแพ๊คก้ิงซองผลิตภณัฑ์ จะได้

แสดงในกราฟแสดงความสัมพนัธ์ อตัราการผลิตกรณีแผนกงานแพ๊คก้ิงซองผลิตภณัฑ์หลงัจากการ

เพิ่มก าลงัการผลิตจากแผนกงานแพค็ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่เทียบกบัเวลา ดงัรูปท่ี 4.11  

                
(      /   )

0

11433.52

114        

80.48         33.52        

              
(      )

2.29

4.58

35.144      7.319      

42.463     

0

รูปที ่4.11  กราฟความสัมพนัธ์ระหวา่งรอบเวลาการผลิตของแผนกแพค๊ก้ิงซองผลิตภณัฑห์ลงัจากการ   
                 เพิ่มก าลงัการผลิตจากแผนกงานแพค็ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่เทียบกบัเวลา  
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จากกราฟไดแ้สดงถึงอตัราการผลิตท่ีเปล่ียนแปลงไป โดยใน 1 รอบการผลิตจะแบ่งเป็น 2 ช่วง 

ในช่วงท่ี 1 แผนกงานแพค๊ก้ิงซองผลิตภณัฑจ์ะท าการผลิตโดยใชพ้นกังาน 1 คน  

ท าใหอ้ตัราการผลิตของแผนกงาน เท่ากบั   4.58/1         =  4.58 วนิาที/ซอง 

ในช่วงท่ี 2 แผนกงานแพ๊คก้ิงซองผลิตภณัฑ์จะท าการผลิตโดยใช้พนักงาน 2 คน(เพิ่มอีก 1 คนจาก

แผนกแพค็ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่) 

ท าใหอ้ตัราการผลิตของแผนกงาน เท่ากบั   4.58/2         =   2.29 วนิาที/ซอง 

รอบเวลาการท างานเท่ากบั      114      วนิาทีต่อ 1 รอบ 

ก าลงัการผลิตท่ีสามารถท าได ้เท่ากบั    42.463  ซอง 

ดงันั้น แผนกงานบรรจุสารมีอตัราการผลิต เท่ากบั 114/42.463 = 2.684 วินาที/ซอง ใช้พนักงาน 1 

คน  

4.4  สรุป 

จากการออกแบบแผนกงานในสายการผลิตและจดัสรรภาระงานให้พนกังานแต่ละแผนกงาน จะได้

อตัราการผลิต เวลารองาน และคนงานท่ีใชใ้นแต่ละแผนกงานดงัตารางท่ี 4.22 และ 4.23 

ตารางที ่4.22 สรุปการออกแบบสายการผลิตและจดัสรรภาระงานใหพ้นกังานแต่ละแผนกงาน 
แผนกงาน อตัราการผลิต                       

(วนิาทีต่อซอง) 

เวลาหยดุ

ท างาน   

(วนิาที) 

จ  านวน

พนกังานขั้นต ่า

ท่ีตอ้งการ 

แผนกงานเตรียมสาร 2.85 0 1 

แผนกงานบรรจุสารผลิตภณัฑ ์ 2.55 0.3 5 

แผนกงานแพค๊ก้ิงซองผลิตภณัฑ ์ 2.684 0.166 1 

แผนกงานแพค็ก้ิงผลิตภณัฑใ์ส่กล่องใหญ่ 2.85 0 1 
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ตารางที ่4.23 สรุปการออกแบบสายการผลิตและจดัสรรภาระงานใหพ้นกังานแต่ละแผนกงาน (ต่อ) 

แผนกงาน อตัราการผลิต                       

(วนิาทีต่อซอง) 

เวลาหยดุท างาน   

(วนิาที) 

จ  านวนพนกังาน

ขั้นต ่าท่ีตอ้งการ 

แผนกงานพิมพเ์บอร์แบชบนซอง 2.65 0.2 1 

แผนกงานเตรียมซอง 2.323 0.527 2 

 

จาการางท่ี 4.22 และ 4.23 สามารถค านวนประสิทธิภาพสายการผลิตโดยการน าขอ้มูลอตัราการผลิต 

จ านวนแผนกงาน และอัตราการผลิตท่ีสูงท่ีสุดในสายการผลิต ได้ผลลัพธ์หลังจากการออกแบบ

กระบวนการผลิตใหม่ และไดแ้สดงเป็นกราฟในรูปท่ี 4.12 ดงัน้ี 

ประสิทธิภาพสายการผลิต =  92.49  เปอร์เซนต ์  

อตัราการผลิตสูงสุด   =  2.85  วนิาที / ซอง  

ใชจ้  านวนพนกังานทั้งหมด =  11  คน 

 

รูปที ่4.12  อตัราการผลิตของในแต่ละแผนกงานหลงัออกแบบกระบวนการผลิตใหม่ของผลิตภณัฑ ์ 
                  Plenum 100g (วนิาที/ซอง) 

อตัราการการผลิต 

แผนกงาน 


