
บทที่ 3 การด าเนินการปัจจุบันของโรงงานกรณศึีกษา 
 
จากการส ารวจสภาพปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา และการศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึง
ไดก้ล่าวมาแลว้ในบทท่ี 1 และ บทท่ี 2 โดยในบทน้ีจะกล่าวถึงขั้นตอนการน าหลกัการวเิคราะห์การจดั
กลุ่มและการจดัสมดุลสายการผลิตมาประยุกต์ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อ
เพิ่มผลิตผลของสายการผลิตให้มีประสิทธิภาพ โดยเนน้การใช้ทรัพยากรในกระบวนการผลิตท่ีมีอยู ่
ไดแ้ก่ ทรัพยากรมนุษย ์เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิตมากเกินความจ าเป็น เพื่อลดตน้ทุนการ
ผลิต โดยเฉพาะตน้ทุนแรงงาน และเพิ่มผลิตผลใหม้ากข้ึน  
 

3.1 ข้อมูลเบือ้งต้นโรงงานกรณศึีกษา 
สถานประกอบการท่ีใช้เป็นกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตผลิตภณัฑ์เคร่ืองครัว  ซ่ึงมีภาพรวมล าดับ
กระบวนการผลิตดงัรูปท่ี 3.1  

 
 

รูปที ่3.1 กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
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กระบวนการผลิตของโรงงานจะเร่ิมจากการรับวตัถุดิบท่ีเป็นแผน่อลูมิเนียมทรงกลมเขา้มา จากนั้นก็
จะน าแผ่นอลูมิเนียมเหล่าน้ีไปสู่กระบวนการป๊ัมข้ึนรูป เพื่อให้ไดห้มอ้หรือกระทะรูปทรงต่างๆ เม่ือ
ข้ึนรูปเรียบร้อยแล้วก็น าไปสู่กระบวนการขดัท าความสะอาดลบขอบคมต่างๆ แล้วจึงส่งต่อไปยงั
แผนกชุบแข็ง จากนั้นน าช้ินงานท่ีผ่านการชุบแข็งเรียบร้อยแลว้ ไปผ่านกระบวนการพ่นสีเคลือบผิว
นอกและผิวใน และน าไปอบให้แห้งดว้ยเตาอบ แลว้จึงปล่อยไปสู่กระบวนการประกอบเพื่อประกอบ
ช้ินงานกบัหูและดา้ม จนส าเร็จเป็นหมอ้ท่ีสมบูรณ์ แลว้จึงส่งต่อไปยงักระบวนการบรรจุตามรุ่นของ
สินคา้ 
 
จากกระบวนการผลิตของโรงงาน กระบวนการท่ีถูกเลือกมาปรับปรุงคือ กระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ์
(Packing) เพราะเป็นกระบวนการท่ีใช้แรงงานคนในการผลิตทั้งหมด โดยพบว่ายงัมีจุดท่ีสามารถ
ปรับปรุงแก้ไขได้อีกมาก ซ่ึงส่วนหน่ึงเกิดจากการใช้แรงงานคนและพื้นท่ีมากเกินไปและใน
กระบวนการมีประสิทธิภาพในการผลิตต ่า เน่ืองจากมีบางขั้นตอนในกระบวนการผลิตท่ีไม่เกิดคุณค่า 
ดงันั้นในงานวจิยัน้ีจึงเลือกศึกษากระบวนการบรรจุผลิตภณัฑเ์ป็นส าคญั 
 

3.1.1 ข้อมูลแผนกบรรจุผลติภัณฑ์ 
แผนกบรรจุผลิตภณัฑ์ มีพนักงานทั้งหมด 86 คน เวลาในการท างานต่อวนัเท่ากบั 11 ชั่วโมง และ
ประกอบดว้ยสายการบรรจุทั้งหมด 4 สายการบรรจุ โดยในการบรรจุจะบรรจุคร้ังละ 2 สายการบรรจุ 
ซ่ึงแต่ละสายการบรรจุมีขอ้มูลดงัน้ี 
 
1.สายการบรรจุ A ประกอบไปดว้ยสายพานขนาด 20 เมตร และมีเคร่ืองห่อฟิล์มหดกล่องขนาดใหญ่ 
ส่วนใหญ่จะใชส้ าหรับงานลกัษณะท่ีเป็นการบรรจุแบบหลายช้ิน และช้ินเดียว ท่ีตอ้งมีการห่อฟิล์มหด
หลงับรรจุเรียบร้อยแลว้ 
 
2.สายการบรรจุ B ประกอบไปดว้ยสายพานขนาด 16 เมตร และมีเคร่ืองห่อฟิล์มหดขนาดเล็กส าหรับ
ห่อสินคา้ก่อนบรรจุลงกล่อง ส่วนใหญ่จะใชส้ าหรับงานลกัษณะท่ีเป็นการบรรจุแบบหลายช้ินแต่เป็น
ชนิดเดียวกนั และมีเคร่ืองห่อฟิล์มหดกล่องขนาดใหญ่ส าหรับงานท่ีตอ้งมีการห่อฟิล์มหดหลงับรรจุ
เรียบร้อยแลว้ 
 
3.สายการบรรจุ C ประกอบไปดว้ยสายพานขนาด 12 เมตร และมีเคร่ืองห่อฟิล์มหดขนาดเล็กส าหรับ
ห่อสินคา้ก่อนบรรจุลงกล่อง ส่วนใหญ่จะใชส้ าหรับงานลกัษณะท่ีเป็นการบรรจุแบบหลายช้ินแต่เป็น
ชนิดเดียวกนั  



20 
 

4.สายการบรรจุ D ประกอบไปดว้ยสายพานขนาด 36 เมตร และมีเคร่ืองห่อฟิล์มหดกล่องขนาดใหญ่ 
ส่วนใหญ่จะใชส้ าหรับงานลกัษณะท่ีเป็นการบรรจุแบบหลายช้ิน และช้ินเดียว ท่ีตอ้งมีการห่อฟิล์มหด
หลงับรรจุเรียบร้อยแลว้ 
 
ดงันั้นในกระบวนการปรับปรุงจ าเป็นตอ้งมีการจดักลุ่มงานให้มีความเหมาะสมกบัสายการบรรจุและ
ง่ายต่อการจดังานในแต่ละต าแหน่ง เพื่อลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นการบรรจุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.2 สายการผลิตปัจจุบนัของแผนกบรรจุ 

Line : A 

Line : B 

Line : C 

Line : D 
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จากรูปท่ี 3.2 จะเห็นว่าในแต่ละสายการบรรจุจะมีการจดัวางต าแหน่งงาน อุปกรณ์ เคร่ืองจกัรและ
ความยาวของสายการบรรจุแตกต่างกนั เน่ืองจากมีลกัษณะการบรรจุสินคา้ท่ีหลากหลาย บางชนิดเม่ือ
บรรจุลงกล่องแลว้จ าเป็นตอ้งน าเขา้เคร่ืองห่อฟิล์มหดเพื่อห่อกล่อง บางชนิดไม่จ  าเป็นตอ้งห่อ เป็นตน้ 
การจดังานให้แต่ละสายการบรรจุจะถูกจดัตามประสบการณ์ของหัวหน้าทีมไม่มีรูปแบบชดัเจน ดว้ย
ขอ้จ ากดัของสายการบรรจุท าให้การบรรจุสินคา้บางชนิดจะบรรจุได้เฉพาะในสายการบรรจุใดสาย
การบรรจุหน่ึงเท่านั้น หรือสินคา้บางชนิดอาจจะบรรจุไดใ้นทุกสายการบรรจุ  ท าให้ในบางคร้ังไม่
สามารถบรรจุสินคา้บางชนิดไดท้นัที เน่ืองจากสายการบรรจุนั้นถูกใชบ้รรจุสินคา้อ่ืนอยู ่การเปล่ียน
รุ่นในการบรรจุจะใชเ้วลานานเน่ืองจากตอ้งจดัต าแหน่งใหม่ ความยากง่ายและเวลาในการจดังานจะ
ข้ึนอยูก่บัจ  านวนของช้ินงานและอุปกรณ์ในการบรรจุ 
 
การออกแบบสายการบรรจุปัจจุบนัใชพ้ื้นท่ีสายพานเพียงขา้งเดียวส่งผลให้สายการบรรจุมีความยาว
มากโดยท่ีอีกขา้งของสายพานถูกปล่อยไวโ้ดยเปล่าประโยชน์ อีกทั้งจากการเก็บขอ้มูลพบวา่ สายการ
บรรจุมีความไม่ต่อเน่ือง มีการหยดุบ่อยในระหวา่งการผลิต ซ่ึงเกิดจาก การน างานเขา้มาส่งให้สายการ
บรรจุไม่ทนั ฉะนั้นจึงตอ้งหยุดเพื่อรอช้ินงาน ซ่ึงเกิดจากการจดัวางสายการบรรจุบางสายไปขดัขวาง
เส้นทางการขนส่งของช้ินงาน 
   

3.1.2 ปริมาณความต้องการสินค้า 
 
ตารางที ่3.1 ปริมาณความตอ้งการสินคา้ของแผนกบรรจุผลิตภณัฑ์ 
 

ปริมาณความต้องการสินค้าของแผนกบรรจุผลติภัณฑ์ (กล่อง) 
พ.ศ.2557 พ.ศ. 2558 

สิงหาคม กนัยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม 
125,924 184,950 191,705 304,562 239,762 86,474 91,676 82,945 87,343 84,574 

 

3.1.3 รายละเอยีดเกีย่วกบัผลติภัณฑ์ 
ในกรณีศึกษาน้ีได้เลือกเอาผลิตภณัฑ์รุ่น  Rachael Ray (SKU : 87375) เน่ืองจากเป็นรุ่นท่ีมีปริมาณ
ความต้องการมากและต่อเน่ืองนานหลายปี  ข้อมูลผลิตภัณฑ์ รุ่น  Rachael Ray (SKU : 87375) 
ประกอบดว้ย หมอ้และกระทะจ านวน 6 ช้ิน และฝาแกว้จ านวน 4 ช้ิน การวิเคราะห์การปฏิบติังานใน
สายการบรรจุผลิตภณัฑ ์รุ่น Rachael Ray (SKU : 87375) 
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1. แบ่งงานตามสถานีงาน 
 
 
 
รูปที ่3.3 รูปแบบการจดัสายการบรรจุผลิตภณัฑ ์รุ่น Rachael Ray (SKU : 87375)  

สถานีงานท่ีจ าเป็นตอ้งศึกษามีทั้งหมด 19 สถานีงาน ดงัตารางท่ี 3.2 โดยมีขั้นตอนการในการหาเวลา
มาตรฐานและการก าหนดความเหมาะสมของขนาดกลุ่มตวัอยา่งดงัน้ี 
 
ตารางที ่3.2 รายละเอียดกิจกรรมในแต่ละสถานีงาน 
 

สถานี กิจกรรม 
1 พบัถาดวางช้ินงาน 1 
2 ใส่ช้ินงาน TBE24 และแกนรอง ลงบนถาดวางช้ินงาน 1 
3 ใส่ช้ินงาน SQZ24 บนถาดวางช้ินงาน 1 
4 พบัถาดวางช้ินงาน 1 และใส่แกนรอง ลงบนช้ินงาน SQZ24 
5 ใส่ช้ินงาน SQZ20 และ แผน่รอง ลงบนถาดวางช้ินงาน 1 
6 ประกอบช้ินงานถาดวางช้ินงาน 1และถาดวางช้ินงาน 2 
7 ใส่ช้ินงาน TBN24 ลงบนถาดวางช้ินงาน 2 
8 ใส่ช้ินงาน TBN16 ลงบนถาดวางช้ินงาน 2 
9 พบัแผน่ดอกจนั และ ใส่ฝา GEE16 ลงบนช้ินงาน TBN24 
10 พบัแกนรอง และ แผน่ดอกจนั 
11 ใส่ช้ินงาน TBM14 ลงบนช้ินงาน TBN16 
12 พบัแกนรองลงบนช้ินงาน TBN24 
13 ใส่แผน่รองและฝา GGE24 ลงบนช้ินงาน TBN24 
14 พบัแกนรองลงบนช้ินงานTBM14  และใส่แกนรองลงบนช้ินงาน TBN24 
15 วางแผน่รองลงบนชั้นบนสุดของช้ินงานท่ีประกอบ 
16 ใส่ช้ินงาน GEE14 
17 ใส่ช้ินงาน GGE24 
18 น าช้ินงานทั้งหมดท่ีประกอบกนัใส่ลงในกล่อง 
19 ใส่คู่มือลงในกล่อง 
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การจดัเวลาในการท างานในแต่ละสถานีงาน ใชว้ธีิการจบเวลาแบบต่อเน่ือง โดยเบ้ืองตน้จบัเวลาสถานี
งานละ 30 คร้ัง และจบัเวลาเพิ่มจ านวนหน่ึงตามความเหมาะสมของแต่ละตวัอย่าง พร้อมค านวณ
ค่าเฉล่ีย ซ่ึงจะเป็นตวัแทนของผลการจบัเวลาในการท างาน  
 
พิจารณาความเหมาะสมของขนาดตวัอย่าง เน่ืองจากบ่งขั้นตอนของงานย่อยใช้เวลาท่ีแตกต่างกัน 
รวมทั้งความน่าเช่ือถือของขอ้มูล ดงันั้นจึงตอ้งพิจารณความเหมาะสมของขนาดตวัอยา่งท่ีจบัมา ซ่ึงใน
การศึกษาไดใ้ชว้ธีิการพิจารณาความเหมาะสมของขนาดตวัอยา่ง โดยใชสู้ตรทางสถิติประยกุตท่ี์ระดบั
ความเช่ือมัน่ 95 ปอร์เซนต ์และใหโ้อกาสผดิพลาดไดไ้ม่เกิน 5 เปอร์เซ็นต ์
 
ตัวอย่างการค านวณ (สถานีงานที ่1) 

8.2 7.8 8.2 8.3 8.6 8.8 8.6 7.5 8.8 8.5 
8.8 8.9 8.6 8.4 8.8 9.1 8.9 8.4 7.6 8.9 
8.4 8.9 9.1 8.8 8.5 7.8 9.2 8.7 8.4 8.6 

 

 

 

                                                                                                                                            (3.1) 
                                
 

                                                                               

                               
                                 N = 30 ตวัอยา่ง 
                         N = จ านวนท่ีเหมาะสมของขนาดตวัอยา่ง 
จากตวัอยา่งการค านวณความเหมาะสมของขนาดตวัอยา่งท่ีตอ้งจบัเวลา (N) จากสมการท่ี 3.1 ใน
สถานีงานท่ี 1 สามารถหาจ านวนตวัอยา่งท่ีตอ้งจบัเวลาไดเ้ท่ากบั 4 คร้ัง 
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ตารางที ่3.3 สรุปผลการจบัเวลาในแต่ละสถานีงานจากการจบัเวลาทั้งหมด 30 ตวัอยา่งต่อสถานีงาน 
 
สถานี จ านวนพนกังาน จ านวนตวัอยา่งท่ีตอ้งจบัเวลา เวลาท างาน (วนิาที) 
1 2 4 9 
2 1 6 5 
3 1 9 4 
4 1 5 6 
5 1 3 5 
6 1 10 4 
7 1 7 4 
8 1 6 4 
9 1 3 6 
10 1 8 4 
11 1 7 4 
12 1 22 2 
13 1 4 5 
14 1 8 3 
15 1 29 1 
16 1 6 4 
17 1 7 4 
18 4 3 4.5 
19 1 29 1 

 
ผลรวมเวลามาตรฐานทั้งหมด = 79.5 วนิาที 
 
จากตารางท่ี 3.3 จ  านวนพนกังานทั้งหมด 23 คน ซ่ึงจากขอ้มูลขา้งตน้ไม่ตอ้งจบัเวลาเพิ่มเพราะจ านวน
คร้ังท่ีตอ้งจบัเวลา (N) นอ้ยกวา่จ านวนคร้ังในการจบัเวลาเร่ิมตน้ (n) ดงันั้นแสดงวา่ จ  านวนตวัอยา่งท่ี
บนัทึกเวลามาแล้ว เพียงพอตามเง่ือนไขความเช่ือมัน่ 95 เปอร์เซ็นต์ และความผิดพลาดไม่เกิน 5 
เปอร์เซ็นต ์แสดงรายละเอียดการบนัทึกเวลา 30 คร้ัง ของแต่ละกระบวนการ(ภาคผนวก ก) 
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จากขอ้มูลความตอ้งการในช่วงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2557 จนถึง เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2558 ซ่ึงเท่ากบั 
1,479,915 กล่องในช่วงเวลาดังกล่าว และสามารถหาความต้องการต่อชั่วโมง ท่ีต้องการเพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ไดจ้ากสูตร 
 

                                                                             (3.2) 
                                                                          

Rp = อตัราการผลิตต่อชัว่โมง (Units/hr) 
Da = ปริมาณความตอ้งการท่ีตอ้งผลิตสินคา้ต่อปี (Units/yr) 
S = จ านวนกะต่อสัปดาห์  (Shift/wk) 
H = จ านวนชัว่โมงต่อกะ (hr/shift) 
 
 

 
 

 
                   กล่องต่อชัว่โมง 

 
เม่ือได้อตัราความตอ้งการแลว้ซ่ึงจะผกผนักบัรอบเวลาการบรรจุ (Cycle Time) และจากนั้นจะเป็น
การค านวณหารอบเวลาบรรจุ (Cycle Time) ซ่ึงจะเป็นตวั ก าหนดการบรรจุ ในสายการบรรจุและใน
สายการบรรจุจริงจะมีความสูญเสียเน่ืองจาก ปัญหาเก่ียวกบัพนกังาน ปัญหาเคร่ืองจกัร ซ่ึงทางบริษทั
ไดก้ าหนดมาตรฐานให้สายการบรรจุมีประสิทธิภาพการบรรจุเท่ากบั 80 เปอร์เซ็นต์ และสามารถ
ค านวณหารอบเวลาการบรรจุ (Cycle Time) ไดจ้ากสูตรน้ี 
 
                                                                                         (3.3) 

          
Tc = รอบเวลาในการบรรจุ (min/cycle) 
Rp = อตัราการบรรจุต่อชัว่โมง (Units/hr) 
E = ประสิทธิภาพของสายการบรรจุ  
 

TC = (60 x 0.80)/547 
                    = 0.09 นาที หรือ 5.4 วนิาที 
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จากการค านวณไดร้อบเวลาการบรรจุ (Cycle Time) ท าให้ไดเ้วลาท่ีตอ้งการซ่ึงเป็นเป้าหมาย ในการ
ปรับปรุงสายการบรรจุเพื่อให้ไดถึ้งอตัราผลิตภาพ (Productivity) ตามเป้าหมายท่ีก าหนดไวห้ลงัจาก
วิเคราะห์การท างานในสายการบรรจุก่อนปรับปรุง ก็ควรมีการวดัประสิทธิภาพสมดุลสายการบรรจุ
เพื่อแสดงความสามารถของความสมดุลของสายการบรรจุก่อนปรับปรุงสามารถหาไดด้งัน้ี 
 

                           (3.4)                   
Eb = ประสิทธิภาพสมดุลการบรรจุ 
Twc = เวลาการท างานรวม 
w = จ านวนคนงานหรือสถานีงาน 
Ts = เวลาท างานมากท่ีสุด 
     Eb = 79.5/(19 x 9)  

      = 46.49 % 
 
 
การค านวณความสูญเสียสมดุลของสายการบรรจุ 
 
                       (3.5)                                    
 
d = การสูญเสียสมดุลของสายการบรรจุ 
w = จ านวนคนงานหรือสถานีงาน 
Twc = เวลาการท างานรวม 
 

d = (19 x 9)-79.5/(19 x 9) 
                 =  53.51% 

 
การค านวณหาอตัราการบรรจุในอุดมคติ 
 
 

        (3.6)                   
   

Rc = อตัราการผลิตในอุดมคติ 
Tc = รอบเวลา (Cycle Time)  
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= 400 กล่องต่อชัว่โมง 
จากสมการการค านวณประสิทธิภาพของสายการบรรจุสามารถน ามาหาอตัราการบรรจุต่อชัว่โมงได ้
 
                        (3.7)                   
 
หรือ      E x Rc = Rp                     

E = ประสิทธิภาพของสายการบรรจุ 
Rp = อตัราการบรรจุจริง 
Rc = อตัราการบรรจุในอุดมคติ 

0.80 x 400 = 320 กล่องต่อชัว่โมง 
หรือ  อตัราการบรรจุจริง  = 320 กล่องต่อชัว่โมง 
 
จากการเก็บขอ้มูลก าลงัการผลิตจริงท่ีท าได ้คือ 293 กล่อง/ชัว่โมง ดงันั้นสามารถค านวณหาผลผลิต
เทียบกบัก าลงัการผลิตของระบบ (Utilization) ไดจ้ากสูตร 

                Utilization  =  Actual Output/Capacity                  (3.8)                   
                                          = 293/320 
                                            = 0.91  หรือ 91% 
อตัราผลผลิต (Productivity) ต่อกล่องต่อชัว่โมงต่อคน ค านวณไดจ้ากสูตร 
 
                                                                                                    (3.9)                  

                             
Output  = จ านวนบรรจุ (กล่อง) 
Man  = จ านวนพนกังานในสายการบรรจุ (คน) 
Hr.  = จ  านวนชัว่โมงการท างาน (ชัว่โมง) 
    Productivity  =  293 / (23 x 1) 
    Productivity  =  12 กล่องต่อชัว่โมงต่อคน 
 
จากการหาความตอ้งการขา้งตน้ได ้547 กล่องต่อชัว่โมง ซ่ึงเป็นเป้าหมายก่อนปรับปรุงในการบรรจุ
ดว้ยประสิทธิภาพในการบรรจุ 80 เปอร์เซ็นต ์ทราบถึงเวลาการบรรจุท่ีตอ้งการและประสิทธิภาพของ
สมดุลสายการบรรจุก่อนปรับปรุง เท่ากบั 46.49% และอตัราการบรรจุเท่ากบั 320 กล่องต่อชัว่โมง จึง



28 
 

จ าเป็นท่ีตอ้งปรับปรุง เพื่อเพิ่มอตัราการผลิต (Productivity) เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
ค  านวณหาจ านวนพนกังานท่ีจะจดัให้กบัแต่ละสถานี เพื่อให้ไดก้  าลงัการผลิตตามท่ีตอ้งการ โดยน า
เวลาท่ีค านวณไดจ้ากรอบเวลาการบรรจุแต่ละสถานีงานเท่ากบั 5.4 วินาที มาเปรียบเทียบกบัค่าเวลาท่ี
ประเมินไดจ้ากแต่ละสถานี ดงัตารางท่ี 3.4 
 
 ตารางที ่3.4 เปรียบเทียบระหวา่งเวลาท างานจริงกบัเวลาท่ีตอ้งการ (หน่วย: วนิาที) 
    
สถานีท่ี เวลาท างานจริง เวลาท่ีตอ้งการ ผลต่างเวลา 

1 9 5.4 3.6 
2 5 5.4 0.4 
3 4 5.4 1.6 
4 6 5.4 1.4 
5 5 5.4 0.4 
6 4 5.4 1.4 
7 4 5.4 1.4 
8 4 5.4 1.4 
9 6 5.4 1.4 
10 4 5.4 1.4 
11 4 5.4 1.4 
12 2 5.4 3.4 
13 5 5.4 0.4 
14 3 5.4 2.4 
15 1 5.4 4.4 
16 4 5.4 1.4 
17 4 5.4 1.4 
18 4.5 5.4 0.9 
19 1 5.4 4.4 
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จากตารางท่ี 3.4 สามารถท่ีจะแสดงในรูปแบบกราฟดงัรูปท่ี 3.4 เพื่อให้เห็นการเปรียบเทียบท่ีชดัเจน
ระหวา่งเวลาการท างานในแต่ละสถานีงานกบัเป้าหมายเวลาท่ีตอ้งการ ซ่ึงจะไดท้  าการวิเคราะห์ และ
ปรับปรุงการท างานในแต่ละสถานีงานต่อไป 

 
รูปที ่3.4 กราฟเปรียบเทียบเวลาการท างานกบัเวลาท่ีตอ้งการ (ก่อนปรับปรุง) 

จากรูปท่ี 3.4 เม่ือพิจารณาท่ีค่าของผลต่าง จะเห็นไดว้า่มีสถานีงานท่ีสมควรท่ีจะตอ้งปรับปรุงหลกัๆ 
ก่อน อยู ่1 สถานีงาน คือ สถานีงานท่ี 1 ซ่ึงมีเวลาการท างานเกินจากเวลาท่ีตอ้งการ คือ 6 วินาที เวลาท่ี
เป็นคอขวดในการท างานคือ กระบวนการพบัถาดใส่ช้ินงาน ซ่ึงเป็นสถานีแรกท่ีใช้เวลามากท่ีสุด ซ่ึง
วเิคราะห์ไดว้า่สาเหตุท่ีท าใหป้ระสิทธิภาพการบรรจุช้ินงานท่ีไดอ้อกมาต ่าน่าจะเกิดจากกระบวนการน้ี 
จากการศึกษาปัญหาของสายการบรรจุในปัจจุบนัพบว่ามีปัญหาท่ีส่งผลกระทบท่ีท าให้มีอตัราการ
บรรจุต ่าเน่ืองจากความสูญเปล่าในการบรรจุ ซ่ึงจ าแนกออกเป็น 5 ประเภท ดงัน้ี 
 
1. ความสูญเปล่าจากการเปล่ียนรุ่นการบรรจุ 

2. ความสูญเปล่าจากความไม่ต่อเน่ืองในสายการบรรจุ 

3. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอจงัหวะปล่อยช้ินงาน 

4. ความสูญเปล่าจากการจดังานท่ีขาดประสิทธิภาพ 

5. ความสูญเปล่าจากการใชพ้ื้นท่ีสายพานเพียงขา้งเดียว 

 

จากความสูญเปล่าต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน ท ำให้งำนวจิยัน้ีมุ่งท่ีจะศึกษำเพื่อปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนบรรจุ  โดยเน้นการใช้ทรัพยากรในกระบวนการบรรจุ ท่ีมีอยู่ ได้แก่ ทรัพยากรมนุษย ์
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการบรรจุให้คุ ้มค่าและเกิดประโยชน์สูงสุด เพื่อลดตน้ทุนการบรรจุ 
โดยเฉพาะตน้ทุนแรงงาน และเพิ่มผลิตผลใหม้ากข้ึน  
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3.2   บทสรุป 
ในบทน้ี ไดก้ล่ำวถึงขอ้มูลของโรงงำนท่ีท ำกำรเก็บขอ้มูลสภำพปัจจุบนัของสำยกำรบรรจุผลิตภณัฑ ์
ซ่ึงสภาพปัญหาเกิดจากความไม่สมดุลของสายการบรรจุ ประสิทธิภาพการท างานของพนกังานต ่าซ่ึง
เกิดจากการรอคอยท่ีสูญเปล่า โดยผูว้ิจยัมีแนวคิดท่ีจะเพิ่มผลผลิตให้แก่สายการบรรจุผลิตภณัฑ์ ซ่ึง
จากการคน้ควา้งานวจิยัในอดีตพบวา่ การจดัสมดุลการผลิตเป็นแนวทางในการเพิ่มผลผลิตและท าให้
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานมีค่าสูงข้ึน ดังนั้ นผูว้ิจ ัยจึงได้น าแนวคิดในการจัดสมดุล
สายการผลิตมาใช้ในการเพิ่มผลผลิตของสายการบรรจุผลิตภณัฑ์โดยผลจากการแก้ไขปรับปรุงจะ
กล่าวต่อไปในบทท่ี 4  
 
                                    

file:///D:/templat/บทที่%202.docx%23_Hlk404527091

