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จากตารางท่ี 4.2 แสดงให้เห็นถึงขอ้มูลการท างานและเวลาท างานต่ละสถานีงานก่อนการปรับปรุง ท า

ให้ทราบสาเหตุว่ารอบเวลาในการท างานในแต่ละสถานีงานมีรอบเวลาท่ีสั้น แต่เน่ืองจากบางสถานี

ตอ้งใชร้อบเวลาท่ีสูง จึงตอ้งท าให้ใชพ้นกังานฝ่ายผลิตมากกวา่ 1 คน  ทั้งน้ีจะท าให้อตัราการผลิตสูง

กวา่เม่ือเทียบกบัอตัราการผลิตท่ีตอ้งการในปัจจุบนั ซ่ึงมีสถานีงานทั้งหมด 9 สถานีงาน แต่ละสถานี

งานจะใชร้อบเวลาในการผลิตผลิตภณัฑ์ หน่วยเป็น วินาที ต่อ 1 ซองผลิตภณัฑ์ และ จากตารางท่ี 4.2 

จะสามารถน าขอ้มูลเวลามาตรฐานมาแสดงเป็นแผนภูมิแท่งแสดงรอบเวลาการท างานในแต่ละสถานี

งานได ้ดงัรูปท่ี 4.2  

 

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 

ประสิทธิภาพสายการผลิต =  
ผลรวมเวลาของส่วนงานยอ่ยทั้งหมด

จ านวนสถานีงาน × รอบเวลาการผลิตสูงสุด
      (1) 

จากสมการท่ี 1 เป็นสมการค านวนประสิทธิภาพสายการผลิตในสายการผลิตซ่ึง สามารถหาค่า

ประสิทธิภาพสายการผลิต ไดโ้ดยแทนค่าตวัแปรต่างๆจากขอ้มูลในตารางท่ี 4.2 
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