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1.1 ควำมส ำคญัและที่มำของงำนวจิยั 
ในปัจจุบนัภาคธุรกิจมีการแข่งขนัสูง ผูป้ระกอบกิจการต่าง ๆ จะตอ้งท าการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ท างานของตนเองอย่างสม ่ าเสมอเพื่อความอยู่รอดของกิจการ การปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตจึงเป็นส่ิงส าคญัซ่ึงส่งผลต่อตน้ทุนการผลิต ผลก าไร ความสามารถในการแข่งขนักบั
คู่แข่ง จากการศึกษาสภาวการณ์ปัจจุบนัของโรงงานอุตสาหกรรมเคร่ืองครัวแห่งหน่ึง ซ่ึงประกอบดว้ย
กระบวนการผลิตหลายกระบวนการนั้น พบวา่กระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ์จดัเป็นกระบวนการหน่ึงท่ี
ส าคญัต่อผลผลิตเป็นอยา่งมาก เน่ืองจากเป็นกระบวนการสุดทา้ยก่อนส่งมอบช้ินงานใหก้บัลูกคา้  จึงมี
ความจ าเป็นท่ีจะตอ้งให้ความส าคญัต่อการพฒันาประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการน้ี  ซ่ึงการ
ปรับปรุงกระบวนการและการเพิ่มผลผลิตเพื่อพฒันาประสิทธิภาพ ส่ิงท่ีเราควรค านึงถึงเป็นอนัดบัแรก
คือ ปริมาณความตอ้งการของลูกค้า และระยะเวลาในการท างาน เพื่อน าขอ้มูลน้ีมาท าการออกแบบ
สายการบรรจุใหมี้ความเหมาะสม 
  
การบรรจุในปัจจุบนัเม่ือไดรั้บการสั่งซ้ือจากลูกคา้ซ่ึงมีรูปแบบหลากหลาย เพื่อตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้ท าให้ต้องมีสายการบรรจุท่ีสามารถบรรจุงานได้หลายรูปแบบในสายการบรรจุ
เดียวกนัดว้ย ลกัษณะของสายการบรรจุในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ์ในปัจจุบนัเป็นแบบสายงาน
ประกอบแบบธรรมดา (Manual Assembly Line) ด าเนินการบรรจุแบบ Flow Line มีสายการบรรจุ
ทั้งหมด 4 สายการบรรจุในแต่ละสายการบรรจุมีเคร่ืองจกัรท่ีแตกต่างกนัในแต่ละสายการบรรจุดว้ย 
กระบวนการบรรจุจะเป็นลกัษณะการน าช้ินงานและส่วนประกอบต่างๆมาบรรจุลงในบรรจุภณัฑ์โดย
ผา่นสถานีงานตามล าดบัของรูปแบบการบรรจุ และมีการเคล่ือนยา้ยงานจากสถานีหน่ึงไปอีกสถานี
หน่ึงโดยสายพานล าเลียง โดยสายการบรรจุบางสายจะสามารถใชก้บัรูปแบบการบรรจุช้ินงานไดบ้าง
รุ่นเท่านั้น แต่ปัจจุบนัการเลือกสายการบรรจุกบัการบรรจุช้ินงานจะท าโดยประสบการณ์ของพนกังาน
หัวหน้าแผนกซ่ึงไม่มีรูปแบบการเลือกท่ีชัดเจน  ท าให้รูปแบบการบรรจุช้ินงานไม่เหมาะสมกับ
เคร่ืองจกัรท่ีมีอยูบ่นสายการบรรจุ และส้ินเปลืองเวลาในการจดัเตรียมการบรรจุ 
  
จากการเก็บขอ้มูลในกระบวนการบรรจุในเบ้ืองตน้พบว่ากระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ์รุ่น Rachael  
Ray ใน 1 ชุดมีจ านวน 10 ช้ิน (SKU: 87375) การบรรจุเป็นชุดแบบใส่กล่องกระบวนการสุดท้าย 
แสดงขอ้มูลปัจจุบนัในการด าเนินการบรรจุดงัตารางท่ี 1.1  
 
 



2 
 

ตำรำงที ่1.1 ขอ้มูลการด าเนินการบรรจุผลิตภณัฑรุ่์น Rachael  Ray (SKU: 87375)  
 
จ  านวนพนกังาน 23 คน 
จ านวนสถานีงาน 19 สถานีงาน 
ความยาวสายการบรรจุ 36 เมตร 
ความเร็วของสายการบรรจุ 0.13 เมตรต่อวนิาที 
เวลารวมในการบรรจุ 205.5 วนิาที 
รอบเวลาในการบรรจุ 9 วนิาที 
ประสิทธิภาพในการจดัสมดุลสายการบรรจุ 46.49% 
อตัราผลิตผล 13.43 กล่อง/ชัว่โมง/คน 
 
จากขอ้มูลในตารางท่ี 1.1 พบวา่การจดัสายการบรรจุปัจจุบนัใชพ้ื้นท่ีของสายพานเพียงขา้งเดียวท าให้
สายการบรรจุตอ้งใช้ความยาว 36 เมตร ซ่ึงส่งผลให้สูญเสียพื้นท่ีอีกขา้งท่ีไม่ถูกใช้งาน และสูญเสีย 
เวลาจากการเคล่ือนท่ีโดยในสายการบรรจุใช้เวลาในการบรรจุ 205.5 วินาที คิดเป็นเวลาท างานจริง 
79.5 วนิาที และเวลาในการเคล่ือนท่ี 126 วนิาที  อีกทั้งสายการบรรจุยงัมีประสิทธิภาพต ่าเน่ืองจากสาย
การบรรจุไม่มีความสมดุลในการมอบหมายงานให้แต่ละต าแหน่ง ซ่ึงส่งผลให้อตัราผลิตผลมีค่าต ่าไป
ดว้ย   จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้จึงควรปรับปรุงสายการบรรจุให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนโดยการออกแบบ
สายการบรรจุให้สอดคล้องกบัความตอ้งการของลูกคา้ จดักลุ่มของผลิตภณัฑ์ตามรูปแบบของการ
บรรจุรวมไปถึงการจดัสมดุลสายการผลิต (Balance efficiency) เพื่อใหทุ้กต าแหน่งมีภาระงานท่ีสมดุล
กนั  
 

1.2 วตัถุประสงค์ของงำนวจิยั  
เพื่อเพิ่มผลิตผลของสายการบรรจุผลิตภณัฑใ์ห้ตามความตอ้งการของลูกคา้  
  

1.3 ขอบเขตของงำนวจิยั 
1. ออกแบบสายการผลิตส าหรับความตอ้งการของสินคา้ในระยะเวลา 10 เดือน ตั้งแต่เดือนสิงหาคม 
พ.ศ. 2557 ถึง เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2558 
2. กลุ่มของผลิตภณัฑท่ี์เลือกเป็นกรณีศึกษาคือ ผลิตภณัฑ ์Rachael ซ่ึงมีจ านวน 10 ช้ินในชุด 
 (SKU :  87375) 
3. เพิ่มผลผลิตโดยวธีิการออกแบบสายการบรรจุใหม่และการจดัสมดุลสายการผลิต  
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1.4 ประโยชน์และผลที่คำดว่ำจะได้รับจำกงำนวจิยั 
1. สามารถลดตน้ทุนการผลิตโดยการลดจ านวนพนกังานลง 
2. เพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน 
3. ลดพื้นท่ีสูญเปล่าในกระบวนการท างาน 

 

1.5 สรุป 
วิทยานิพนธ์น้ีมี 5 บทซ่ึงในบทท่ี 2 จะกล่าวถึงทฤษฎีท่ีใช้ในการวิจยัและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง  บทท่ี 3 
จะแสดงวิธีการในการด าเนินงาน  และบทท่ี 4, 5 จะเป็นการวิเคราะห์ข้อมูลและสรุปผลงานวิจยั
ตามล าดบั 


