
บทที่ 4 ผลการด าเนินงานวจิัย 
 

จากกระบวนการบรรจุของโรงงาน กระบวนการท่ีถูกเลือกมาปรับปรุงคือ กระบวนการบรรจุ

ผลิตภณัฑ์(Packing) เพราะเป็นกระบวนการท่ีใชแ้รงงานคนในการบรรจุทั้งหมด โดยพบว่ายงัมีจุดท่ี

สามารถปรับปรุงแกไ้ขไดอี้กมาก ซ่ึงส่วนหน่ึงเกิดจากการใชแ้รงงานคนและพื้นท่ีมากเกินไปและใน

กระบวนการมีประสิทธิภาพในการบรรจุต ่า ซ่ึงในบทน้ีจะเป็นการแสดงขั้นตอนการด าเนินการในการ

วเิคราะห์และการแกปั้ญหาต่างๆ ท่ีท าให้ประสิทธิภาพสายการบรรจุต ่า แนวทางในการปรับปรุง และ

ผลจากการปรับปรุง ซ่ึงจากการศึกษาการปฏิบติังานของพนักงาน รวมถึงเวลาในแต่ละขั้นตอนแลว้

ควรมีการปรับปรุงวิธีการท างาน การปรับปรุงรูปแบบการจดัสายการบรรจุ การจดักลุ่มสายการบรรจุ 

รวมไปถึงการจดัสมดุลการบรรจุใหมี้ความสมดุลมากยิง่ข้ึน โดยตวัช้ีวดัท่ีส าคญัท่ีมุ่งเนน้ในงานวิจยัน้ี

คืออตัราผลผลิต (Productivity) เน่ืองจากมีผลกระทบต่อประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 

 

จากการศึกษาปัญหาของสายการบรรจุในปัจจุบนัพบว่ามีปัญหาท่ีส่งผลกระทบท่ีท าให้มีอตัราการ

บรรจุต ่าเน่ืองจากความสูญเปล่าในการบรรจุ ซ่ึงจ าแนกออกเป็น 5 ประเภท ดงัน้ี 

1. ความสูญเปล่าจากการเปล่ียนรุ่นการบรรจุ 

2. ความสูญเปล่าจากความไม่ต่อเน่ืองในสายการบรรจุ  

3. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอจงัหวะปล่อยช้ินงาน  

4. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการจดังานท่ีขาดประสิทธิภาพ 

5. ความสูญเปล่าจากการใชพ้ื้นท่ีสายพานเพียงขา้งเดียว 

จากความสูญเปล่าในขา้งตน้ จ าเป็นตอ้งมีการปรับปรุงแกไ้ขให้ตรงกบัปัญหา โดยมีการวิเคราะห์แนว

ทางการแกปั้ญหาดงัต่อไปน้ี 

 

4.1 ความสูญเปล่าจากการเปลีย่นรุ่นการบรรจุ 
ในแต่ละสายการบรรจุจะมีการจดัวางต าแหน่งงาน อุปกรณ์ เคร่ืองจกัรและความยาวของสายการบรรจุ
แตกต่างกัน เน่ืองจากมีลักษณะการบรรจุสินค้าท่ีหลากหลาย บางชนิดเม่ือบรรจุลงกล่องแล้ว
จ าเป็นตอ้งน าเขา้เคร่ืองห่อฟิล์มหดเพื่อห่อกล่อง บางชนิดไม่จ  าเป็นตอ้งห่อ เป็นตน้ การจดังานให้แต่
ละสายการบรรจุจะถูกจดัตามประสบการณ์ของหัวหน้าทีมไม่มีรูปแบบชดัเจน ดว้ยขอ้จ ากดัของสาย
การบรรจุท าให้การบรรจุสินคา้บางชนิดจะบรรจุได้เฉพาะในสายการบรรจุใดสายการบรรจุหน่ึง



32 

 

เท่านั้น หรือสินคา้บางชนิดอาจจะบรรจุได้ในทุกสายการบรรจุ  ท าให้ในบางคร้ังท าให้ไม่สามารถ
บรรจุสินคา้บางชนิดไดท้นัที เน่ืองจากสายการบรรจุนั้นถูกใชบ้รรจุสินคา้อ่ืนอยู ่การเปล่ียนรุ่นในการ
บรรจุจะใช้เวลานานเน่ืองจากตอ้งจดัต าแหน่งใหม่ ความยากง่ายและเวลาในการจดังานจะข้ึนอยู่กบั
จ านวนของช้ินงานและอุปกรณ์ในการบรรจุ 
 
จากการวิเคราะห์ปัญหา สาเหตุท่ีท าให้การเปล่ียนรุ่นในการบรรจุใช้เวลานานเน่ืองจาก การไม่มี
รูปแบบในการจดังานแต่ละตวั อย่างชดัเจน จากขอ้มูลปัญหาดงักล่าวสามารถปรับปรุงแกไ้ขไดโ้ดย 
การจดักลุ่มผลิตภณัฑ์ ในการออกแบบสายการบรรจุมีความจ าเป็นจะตอ้งออกแบบตามลกัษณะการ
บรรจุของผลิตภณัฑ์เน่ืองจากโรงงานมีสินคา้ท่ีหลากหลาย ซ่ึงในการจดักลุ่มจะเลือกผลิตภณัฑ์ท่ีมี
รูปแบบของการบรรจุท่ีคลา้ยกนัอยูใ่นกลุ่มเดียวกนั  หลงัจากการคดัเลือกสามารถแบ่งกลุ่มไดจ้  านวน 
4 กลุ่มผลิตภณัฑด์งัน้ี 
 
ตารางที ่4.1 กลุ่มผลิตภณัฑแ์ละรูปแบบการบรรจุ 
 

กลุ่มผลติภัณฑ์ รูปแบบการบรรจุ 
 
 
 

กลุ่มท่ี 1 
 

เป็นการบรรจุสินคา้แบบช้ินเดียวและหลายช้ินแต่เป็นชนิด

เดียวกัน ไม่ เกิน 4 ช้ิน  มี เค ร่ืองห่อฟิล์มหดขนาดเล็ก

ส าหรับห่อสินคา้ก่อนบรรจุลงกล่อง และมีเคร่ืองห่อฟิล์ม

หดกล่อง ขนาดใหญ่ส าหรับงานท่ีตอ้งมีการห่อฟิล์มหด

หลงับรรจุเรียบร้อยแลว้ 

 
กลุ่มท่ี 2 

เป็นการบรรจุสินคา้แบบช้ินเดียวและหลายช้ินแต่เป็นชนิด
เดียวกนั ไม่เกิน 4 ช้ิน มีเคร่ืองห่อฟิลม์หดขนาดเล็ก
ส าหรับห่อสินคา้ก่อนบรรจุลงกล่อง 

 
 

กลุ่มท่ี 3 

เป็นการบรรจุแบบหลายช้ินหรือเรียกวา่ (Set pack) แต่ละ
ช้ินแตกต่างกนั โดยสถานีแรกจะเป็นสถานีพบักล่องมี
เคร่ืองห่อฟิลม์หดกล่อง ขนาดใหญ่ส าหรับงานท่ีตอ้งมีการ
ห่อฟิลม์หดหลงับรรจุเรียบร้อยแลว้  

 
 

กลุ่มท่ี 4 

เป็นการบรรจุแบบหลายช้ินหรือเรียกวา่ (Set pack) แต่ละ
ช้ินแตกต่างกนั โดยสถานีสุดทา้ยจะเป็นสถานีพบักล่องมี
เคร่ืองห่อฟิลม์หดกล่องขนาดใหญ่ 
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4.2 ความสูญเปล่าจากความไม่ต่อเน่ืองในสายการบรรจุ 
ปัจจุบนัสายการบรรจุส าหรับงานแพ็คชุดหลายๆช้ิน จะมีความยาว 36 เมตร ซ่ึงสายการบรรจุท่ียาว

ส่งผลให้การป้อนงานให้สายการบรรจุเกิดความยุง่ยาก การวางพาเลทช้ินงานในการบรรจุจะวางไว ้     

พาเลทเดียวต่อช้ินงาน 1 ประเภท คือพาเลทท่ีใช้งาน ส่วนพาเลทท่ีรอใชง้านจะถูกเก็บไวใ้นพื้นท่ีวาง

งานรอบรรจุ  ฉะนั้นในระหวา่งการบรรจุ เม่ืออุปกรณ์หรือช้ินงานบางช้ินหมด พนกังานท่ีเป็นคนป้อน

วตัถุดิบ จะเป็นผูห้างานมาส่งให้ โดยในระหวา่งท่ีช้ินงานบางช้ินหมด สายการบรรจุก็ตอ้งหยุดไปดว้ย 

ส่งผลให้เกิดการบรรจุท่ีไม่ต่อเน่ือง และเกิดบ่อยคร้ังในระหว่างการบรรจุ ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลใน

ระยะเวลา 3 ชัว่โมง พบวา่มีการหยุดงานเน่ืองจากช้ินงานหมดจ านวน 6 คร้ังซ่ึงในการหยุดแต่ละคร้ัง

จะใชเ้วลาเฉล่ียคร้ังละ 7 นาที จ  านวนการหยดุข้ึนอยูก่บัจ  านวนพาเลทท่ีใชใ้นการท างานแต่ละรอบ 

  

จากการวิเคราะห์ปัญหาดงักล่าวผูว้ิจยัไดท้  าการหาวิธีการเพื่อลดปัญหาการหยุดรอช้ินงาน โดยคิดหา

อุปกรณ์ช่วยให้พนักงานท่ีอยู่ในสายการบรรจุสามารเปล่ียนพาเลทเองได้โดยง่ายเม่ือช้ินงานหมด 

ดงันั้นจึงไดจ้ดัท าอุปกรณ์เพื่อวางพาเลทส ารองโดยออกแบบเป็นรางลูกกล้ิง เพื่อใหว้างพาเลทใชง้าน 

และพาเลทส ารองไดอ้ยา่งละ 1 พาเลท โดยเม่ือช้ินงานพาพาเลทแรกหมดพนกังานสามารถยกพาเลท

แรกออกและดนัพาเลทท่ีพาเลทท่ี 2 เขา้มาใชง้านไดโ้ดยง่าย ดงัรูป 

 

 
 

รูปที ่4.1 รางลูกกล้ิงท่ีออกแบบมาเพื่อวางพาเลท 
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รูปที ่4.2 ลกัษณะการวางพาเลทบนรางลูกกล้ิง 

สรุปผล ส าหรับการบรรจุช้ินงานจ านวน 900 กล่อง ซ่ึงจะตอ้งใช้ช้ินงานแต่ละรุ่นทั้งหมด 16 พาเลท 

เดิมจะเสียเวลาในการหยุด 6 คร้ัง คิดเป็น 42 นาที จากการปรับปรุงโดยใช้รางลูกกล้ิงท่ีออกแบบ

สามารถช่วยให้สายการบรรจุมีความต่อเน่ืองมากข้ึนสามารถลดเวลาในการหยุดได ้42 นาที หรือ 6 

คร้ัง เน่ืองจากมีช้ินงานเพื่อบรรจุมากพอในระหว่างท่ี พนักงานผูป้้อนช้ินงานเขา้สายการบรรจุน า

ช้ินงานมาส่งให ้

4.3 ความสูญเปล่าที่เกดิจากการรอจงัหวะปล่อยช้ินงาน 

จากการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการบรรจุของผลิตภณัฑ์รุ่น Rachael Ray (SKU : 87375) สาเหตุ
หน่ึงท่ีท าให้ไดอ้ตัราการผลิตต ่าเน่ืองจากเกิดจุดคอขวดท่ีสถานีงานท่ี 1 คือกระบวนการพบัถาดวาง
ช้ินงาน ซ่ึงปัจจุบนัถาดวางช้ินงาน 1 ช้ินจะใช้พนักงานพบัช่วยกนั 2 คน ใช้เวลา 9 วินาที ซ่ึงเม่ือพบั
เสร็จเรียบร้อยงานช้ินแรกจะถูกปล่อยลงบนสายพาน และในระหวา่งท่ีจะปล่อยงานช้ินท่ี 2 พนกังานผู ้
ปล่อยเม่ือพบัเสร็จแลว้จะรอจงัหวะการปล่อย คือ ให้ช้ินงานช้ินแรกห่างไปสักระยะหน่ึง แล้วค่อย
ปล่อยงานช้ินท่ี 2 ซ่ึงจากการวเิคราะห์เวลาการพบัถาดวางช้ินงานนั้น จะใชเ้วลาเท่ากบั 6 วนิาที ดงันั้น
ผูว้จิยัจึงไดห้าแนวทางการแกปั้ญหาดงักล่าว โดยหาวิธีท่ีจะใหพ้นกังานไม่ตอ้งกะจงัหวะในการปล่อย 
และให้ต าแหน่งอ่ืนท างานไดท้นัตามรอบเวลาท่ีก าหนด จึงไดคิ้ดสมการเพื่อหาความเร็วสายพานท่ี
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เหมาะสมกับรอบเวลาการบรรจุ และให้พนักงานปล่อยถาดติดกันไม่ต้องเวน้ช่วง  โดยมีวิธีการ
ค านวณดงัน้ี 
                                       vconveyor =  

s

t
                                          (4.1) 

    
   เม่ือ v = ความเร็วสายพานมีหน่วยเป็นเมตรต่อวนิาที (m/s) 
    s = ระยะความยาวของกล่องหรือถาดวางช้ินงาน (m) 
    t = รอบเวลาในการบรรจุ (วนิาที) 
 
แทนค่า  

vconveyor =  
s

t
 

 

vconveyor =  
0.6

6
 

 
vconveyor =  0.1 m/s 

 
ดงันั้นความเร็วสายพานท่ีเหมาะสมส าหรับการบรรจุช้ินผลิตภณัฑ์รุ่น Rachael Ray (SKU : 87375) 
คือตอ้งปรับตั้งความเร็วสายพานท่ี 0.1 เมตรต่อวินาที ซ่ึงจากการปรับปรุงสามารถขจดัปัญหาการกะ
ช่วงในการปล่อยช้ินงานได ้และลดเวลาในสถานีแรกลงเหลือ 6 วินาที ลดลง 3 วินาที คิดเป็น 33.33 
เปอร์เซ็นต ์
 
ตารางที ่4.2 เวลาการท างาน และจ านวนพนกังานในแต่ละสถานีงานหลงัการปรับปรุง 
 

สถานีงาน กจิกรรม 
เวลา
ท างาน 

จ านวน
พนักงาน 

1 พบัถาดวางช้ินงาน 1 6 2 
2 ใส่ช้ินงาน TBE24 และแกนรอง ลงบนถาดวางช้ินงาน 1 5 1 
3 ใส่ช้ินงาน SQZ24 บนถาดวางช้ินงาน 1 4 1 

4 
พับถาดวางช้ินงาน 1 และใส่แกนรอง ลงบนช้ินงาน 
SQZ24 

6 1 

5 ใส่ช้ินงาน SQZ20 และ แผน่รอง ลงบนถาดวางช้ินงาน 1 5 1 
6 ประกอบช้ินงานถาดวางช้ินงาน 1และถาดวางช้ินงาน 2 4 1 
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ตารางที ่4.2 เวลาการท างาน และจ านวนพนกังานในแต่ละสถานีงานหลงัการปรับปรุง (ต่อ) 
 

สถานีงาน กจิกรรม 
เวลา
ท างาน 

จ านวน
พนักงาน 

7 ใส่ช้ินงาน TBN24 ลงบนถาดวางช้ินงาน 2 4 1 
8 ใส่ช้ินงาน TBN16 ลงบนถาดวางช้ินงาน 2 4 1 
9 พบัแผน่ดอกจนั และ ใส่ฝา GEE16 ลงบนช้ินงาน TBN24 6 1 
10 พบัแกนรอง และ แผน่ดอกจนั 4 1 
11 ใส่ช้ินงาน TBM14 ลงบนช้ินงาน TBN16 4 1 
12 พบัแกนรองลงบนช้ินงาน TBN24 2 1 
13 ใส่แผน่รองและฝา GGE24 ลงบนช้ินงาน TBN24 5 1 

14 
พบัแกนรองลงบนช้ินงานTBM14  และใส่แกนรองลงบน
ช้ินงาน TBN24 

3 1 

15 วางแผน่รองลงบนชั้นบนสุดของช้ินงานท่ีประกอบ 1 1 
16 ใส่ช้ินงาน GEE14 4 1 
17 ใส่ช้ินงาน GGE24 4 1 
18 น าช้ินงานทั้งหมดท่ีประกอบกนัใส่ลงในกล่อง 4.5 4 
19 ใส่คู่มือลงในกล่อง 1 1 

 

 
 

รูปที ่4.3 กราฟเวลาท างาน (หลงัการปรับปรุง) 
จากรูปท่ี 4.3 จะเห็นไดว้า่เม่ือท าการปรับปรุงแลว้รอบเวลาท่ีลดไดย้งัสูงกวา่รอบเวลาท่ีตอ้งการคือ 5.4 
วนิาที แต่เน่ือจากในการทดลองนั้นคิดสายการบรรจุเพียง 1 สายการบรรจุ ซ่ึงปัจจุบนัในแผนกบรรจุ
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ผลิตภณัฑด์ าเนินการบรรจุทีละ 2 สายการบรรจุ ดงันั้นอตัราผลิตท่ีออกมาจ่ึงตอ้งค านวนท่ี 2 สายการ
บรรจุ ท าใหร้อบเวลาจากการปรับปรุงเป็น 3 วินาที ซ่ึงเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
 

4.4  ความสูญเปล่าที่เกดิจากการการจดังานที่ขาดประสิทธิภาพ 

จากการปรับปรุงเบ้ืองตน้ส่งผลให้เวลาการท างานในสถานีท่ี 1 ลดลงเหลือ 6 วินาที แต่เม่ือพิจารณา
จากกราฟรูปท่ี 4.3 จะวเิคราะห์ไดว้า่ความสมดุลของสายการบรรจุยงัไม่สมดุล เน่ืองจากบางสถานีงาน
มีเวลาท างานแตกต่างกันมาก ดังนั้ นจึงจ าเป็นต้องท าการจัดสมดุลการบรรจุ  โดยท่ีงานวิจัยจะ
ท าการศึกษาทั้งหมด 2 วธีิ วธีิการท่ีตอ้งการศึกษามีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
1. วธีิการของกิลบริดจแ์ละเวสเตอร์ (Kilbridge and Weter's Method) 
2. วธีิของ Helgeson-Birnie หรือเรียกวา่ Ranked Positional Weight (RPW) Method  
 

การด าเนินการจัดสมดุลสายการบรรจุ 

ผลิตภณัฑ์ท่ีเลือกมาเป็นตวัอยา่งในการจดัสมดุลสายการบรรจุคือรุ่น Rachael Ray (SKU: 87375) ซ่ึง

ทางโรงงานตอ้งการเพิ่มก าลงัการผลิตให้ไดต้ามยอดสั่งซ้ือ จึงตอ้งท าการลดรอบเวลาในการบรรจุลง

ให้ได้ตามเป้าหมายท่ีตั้งไวคื้อ 5.4 วินาทีต่อกล่อง ซ่ึงจากการศึกษาขอ้มูลเวลาการท างานของแต่ละ

สถานีงานแสดงใหเ้ห็นวา่ เวลาในการท างานของแต่ละสถานีไม่สมดุลกนั มีเวลาสูญเปล่าในบางสถานี

งานมากจึงตอ้งมีการจดัสมดุลสายการบรรจุใหม่เพื่อเพิ่มอตัราก าลงัการผลิต โดยในการจดัสมดุลของ

สายงานจะตอ้งท าการแบ่งงานในแต่ละสถานีงานออกเป็นงานย่อยๆให้ไดม้ากท่ีสุด ซ่ึงสามารถท่ีจะ

แบ่งเป็นงานยอ่ยไดท้ั้งหมด 26 งานยอ่ย ดงัแสดงในตารางท่ี 4.3 

 

ตารางที ่4.3 การแบ่งงานยอ่ยและการจดัล าดบังานของผลิตภณัฑ ์รุ่น Rachael Ray SKU: 87375 
 
งานย่อยที่ กจิกรรม เวลา/หน่วย(วินาท)ี ล าดับงานก่อนหน้า 

1 พบัถาดวางช้ินงาน 1 6 - 
2 ใส่ช้ินงาน TBE24  4 1 
3 ใส่ส่วนประกอบ IR20130037 1 2 
4 ใส่ช้ินงาน SQZ24 4 1 
5 ใส่ส่วนประกอบ DF002 2 4 
6 พบัฝาถาดวางช้ินงาน 1  4 3,5 
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ตารางที ่4.3 การแบ่งงานยอ่ยและการจดัล าดบังานของผลิตภณัฑ ์รุ่น Rachael Ray SKU: 87375 (ต่อ) 
 
งานย่อยที่ กจิกรรม เวลา/หน่วย(วินาท)ี ล าดับงานก่อนหน้า 

7 ใส่ช้ินงาน SQZ20 4 6 
8 ใส่ส่วนประกอบ Insert AB572 1 7 
9 ประกอบถาดวางช้ินงาน 1 และ 2 4 8 
10 ใส่ช้ินงาน TNB24 4 9 
11 ใส่ช้ินงาน TBN16 4 9 
12 ใส่ส่วนประกอบ GA005 2 10 
13 ใส่ช้ินงาน GEE16 4 12 
14 ใส่ส่วนประกอบ DF002 2 11 
15 ใส่ส่วนประกอบ GA006 2 14 
16 ใส่ช้ินงาน TBM14 4 15 
17 ใส่ช้ินงาน DK006 2 13 
18 ใส่ส่วนประกอบ Insert BD412B 1 17 
19 ใส่ช้ินงาน GGE24 4 18 
20 ใส่ส่วนประกอบ DE007 2 16 
21 ใส่ส่วนประกอบ IR20130052 1 19 
22 ใส่ส่วนประกอบ EE059 1 20,21 
23 ใส่ช้ินงาน GEE14 4 22 
24 ใส่ช้ินงาน GEE24 4 22 
25 ใส่คู่มือ 1 24 
26 น าส่วนประกอบทั้งหมดลงในกล่อง 6 23,25 

 
จากขอ้มูลในตารางท่ี 4.3 สามารถน าการจดัล าดบังานมาเขียนโครงข่ายงานไดด้งัรูปท่ี 4.1 

 
 

รูปที ่4.4 โครงข่ายงานของผลิตภณัฑ ์รุ่น Rachael Ray (SKU: 87375) 
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การจัดสมดุลสายการบรรจุหลงัจากแบ่งงานย่อย 
จากขอ้มูลการศึกษาและการแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ยท าให้พบวา่ มีงานยอ่ยทั้งหมด 26 งาน ดงัแสดง
ในตารางท่ี 4.3 ในการพิจารณาเลือกวิธีการจดัสมดุลการบรรจุ พิจารณาจากความเหมาะสม และ
ขอ้จ ากดัของวิธีการนั้นๆ ในการศึกษางานวิจยัทางผูว้ิจยัจะท าการจดัสมดุลของสายการบรรจุ โดยใช้
วธีิการทั้งหมด 2 วธีิการดงัน้ี 
 
1. วธีิการของกลิบริดจ์และเวสเตอร์ (Kilbridge and Weter's Method) 
เทคนิคของกิลบริดจ์และเวสเตอร์น้ีได้ถูกน ามาประยุกต์ใช้แก้ปัญหาเร่ืองการจดัสมดุลของสายงาน
ผลิตท่ีมีความสลบัซบัซอ้นไดเ้ป็นผลส าเร็จ และไดรั้บความสนใจเป็นอยา่งมาก วธีิการน้ีจะเร่ิมตน้ดว้ย
การเลือกส่วนของงานเพื่อจดัลงสถานีงาน โดยจะเป็นไปตามล าดับท่ีอยู่ในผงัการจัดล าดับงาน 
กล่าวคือส่วนงานท่ีอยูต่อนตน้ของผงั จะไดรั้บการเลือกและจดัลงสถานีงานก่อน ดว้ยวธีิการดงักล่าวน้ี
สามารถจะแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนกบัส่วนของงานท่ีอยูต่อนสุดทา้ยของผงัท่ีมีค่าเวลามาตรฐานสูง ซ่ึงใน
กฎเกณฑก์ารก าหนดต าแหน่งโดยใชค้่าสูงสุดแลว้จะไดรั้บพิจารณาก่อน 
 

 
 

รูปที ่4.5 การจดัส่วนงานยอ่ยลงในสดมภ ์ตามวธีิการของกิลบริดจแ์ละเวสเตอร์ 
 

ตารางที ่4.4 การจดัส่วนของงานยอ่ยลงในตาราง ตามล าดบัของสดมภจ์ากรูปท่ี 4.5 ดว้ยวธีิกิลบริดจ์
และเวสเตอร์ 
 
งานย่อยที่ สดมภ์ เวลาท างานมาตรฐาน(วินาท)ี เวลามาตรฐานของสดมภ์ 

1 I 6 6 
2 II 4 

8 4 II 4 
3 III 1 

3 5 III 2 
6 IV 4 4 
7 V 4 4 
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ตารางที่ 4.4 การจดัส่วนของงานยอ่ยลงในตาราง ตามล าดบัของสดมภจ์ากรูปท่ี 4.5 ดว้ยวิธีกิลบริดจ์
และเวสเตอร์ (ต่อ) 
 
งานย่อยที ่ สดมภ์ เวลาท างานมาตรฐาน(วนิาท)ี เวลามาตรฐานของสดมภ์ 

8 VI 1 1 
9 VII 4 4 
10 VIII 4 

8 11 VIII 4 
12 IX 2  

4 14 IX 2 
13 X 4  

6 15 X 2 
16 XI 4  

6 17 XI 2 
18 XII 1  

3 20 XII 2 
19 XIII 4 4 
21 XIV 1 1 
22 XV 1 1 
23 XVI 4 

8 
24 XVI 4 
25 XVII 1 1 
26 XVIII 6 6 

 
เม่ือเรียงล าดบัเวลามาตรฐานแลว้ไดก้ าหนดเวลาท่ีตอ้งการซ่ึงไดเ้ท่ากบั 6 วินาที จากนั้นก าหนดงาน
ยอ่ยใหก้บัสถานีดงัแสดงตามตารางท่ี 4.5 ซ่ึงสามารถจดังานได ้15 สถานีงาน 
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ตารางที ่4.5 การจดัส่วนของงานยอ่ยลงสถานีงานตามวธีิกิลบริดจแ์ละเวสเตอร์ 
 
สถานีงาน งานยอ่ยท่ี เวลาท างานมาตรฐาน(วนิาที) เวลามาตรฐานของสดมภ์ 

1 1 6 6 

2 
2 4 

5 
3 1 

3 
4 4 

6 
5 2 

4 6 4 4 

5 
7 4 

5 
8 1 

6 9 4 4 

7 
10 4 

6 
12 2 

8 
11 4 

6 
14 2 

9 
13 4 

6 
15 2 

10 
16 4 

6 
17 2 

11 
20 2 

3 
18 1 

12 
19 4 

6 21 1 
22 1 

13 23 4 4 

14 
24 4 

5 
25 1 

15 26 6 6 
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2. วธีิของ Helgeson-Birnie หรือ วธีิการทีใ่ช้น า้หนักเป็นตัวก าหนดต าแหน่ง 
การจดัสมดุลสายการบรรจุนั้นใช้วิธี Ranked Positional Weight (RPW) Method ซ่ึงมีขั้นตอน ดงัน้ีคือ 
เร่ิมจากการหาต าแหน่งน ้ าหนกัของงานแต่ละงาน จดัเรียง ล าดบัต าแหน่งน ้ าหนกัของงานจากมากไป
หาน้อย พร้อมกบัแสดงงานท่ีตอ้งท ามาก่อนงานท่ีก าลงัพิจารณา รวมเวลาของงานโดยถือเอางานท่ีมี
ต าแหน่งน ้ าหนกัสูงสุดรวมก่อน แต่จะตอ้งไม่ไปขดักบัความตอ้งการท าก่อนหนา้หลงัของงานท่ีรวม
ให้ไดไ้ม่เกินรอบเวลางานท่ีก าหนด งานท่ีเอาเวลามารวมกนัน้ีก็จะเป็นสถานีงานหน่ึง รวมเวลาของ
งานท่ีเหลือต่อไปจนกระทัง่หมดงานจะไดส้ถานีงานท่ีประกอบดว้ยงานต่างๆ ของกระบวนการ 
 
ตารางที ่4.6 การค านวณ Ranked Positional Weight (RPW) Method 
 
งานย่อยที่ RPW เวลาท างานมาตรฐาน(วินาท)ี ล าดับงานก่อนหน้า 

1 78 6  
2 63 4 1 
3 54 1 2 
4 65 4 1 
5 58 2 4 
6 61 4 3,5 
7 57 4 6 
8 53 1 7 
9 52 4 8 
10 36 4 9 
11 28 4 9 
12 32 2 10 
13 30 4 12 
14 24 2 11 
15 22 2 14 
16 20 4 15 
17 20 2 13 
18 22 1 17 
19 21 4 18 
20 18 2 16 
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ตารางที ่4.6 การค านวณ Ranked Positional Weight (RPW) Method (ต่อ) 
 
งานย่อยที่ RPW เวลาท างานมาตรฐาน(วินาท)ี ล าดับงานก่อนหน้า 

21 17 1 19 
22 16 1 20,21 
23 4 4 22 
24 9 4 22 
25 7 1 24 
26 6 6 23,25 

 
ตารางที ่4.7 จดัเรียงงานยอ่ยจากค่าน ้าหนกัมากไปหานอ้ย 
 
งานย่อยที่ RPW เวลาท างานมาตรฐาน(วินาท)ี ล าดับงานก่อนหน้า 

1 78 6  
4 65 4 1 
2 63 4 1 
5 58 2 4 
3 54 1 2 
6 61 4 3,5 
7 57 4 6 
8 53 1 7 
9 52 4 8 
10 36 4 9 
11 28 4 9 
12 32 2 10 
13 30 4 12 
14 24 2 11 
15 22 2 14 
17 20 2 13 
16 20 4 15 
18 22 1 17 
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ตารางที ่4.7 จดัเรียงงานยอ่ยจากค่าน ้าหนกัมากไปหานอ้ย (ต่อ) 
 
งานย่อยที่ RPW เวลาท างานมาตรฐาน(วินาท)ี ล าดับงานก่อนหน้า 

19 21 4 18 
20 18 2 16 
21 17 1 19 
22 16 1 20,21 
24 9 4 22 
23 4 4 22 
25 7 1 24 
26 6 6 23,25 

 
เม่ือเรียงล าดับของค่า Ranked Positional Weight (RPW) Method จากนั้นท าการก าหนดงานให้กับ
สถานี ภายใตร้อบเวลาท่ี 6 วนิาที ตามตารางท่ี 4.8 ซ่ึงสามารถจดัสถานีงานได ้15 สถานี 
 
ตารางที ่4.8 จดังานยอ่ยใหแ้ต่ละสถานีงานและจ านวนพนกังานในแต่ละสถานีงาน 
 
สถานีงาน งานย่อยที่ เวลาท างานมาตรฐาน(วินาท)ี เวลามาตรฐานของสถานีงาน (วนิาท)ี 

1 1 6 6 

2 
4 4  
5 2 6 

3 
2 4  
3 1 5 

4 6 4 4 

5 
7 4  
8 1 5 

6 9 4 4 

7 
10 4  
12 2 6 

8 
11 4  
14 2 6 
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ตารางที ่4.8 จดังานยอ่ยใหแ้ต่ละสถานีงานและจ านวนพนกังานในแต่ละสถานีงาน (ต่อ) 
 
สถานีงาน งานย่อยที่ เวลาท างานมาตรฐาน(วินาท)ี เวลามาตรฐานของสถานีงาน (วนิาท)ี 

9 
13 4  
17 2 6 

10 
15 2  
16 4 6 

11 
18 1  
19 4 5 

 
12 

20 2  
21 1  
22 1 4 

13 
24 4  
25 1 5 

14 23 4 4 
15 26 6 6 

 
จากการจดัสมดุลการบรรจุทั้ง 2 วธีิไดแ้ก่ 
1. วธีิการของกิลบริดจแ์ละเวสเตอร์ (Kilbridge and Weter's Method) 
2. วธีิของ Helgeson-Birnie (Ranked Positional Weight Method) 
สามารถน ามาเปรียบเทียบกนัไดด้งัตารางท่ี 4.9 
 
ตารางที่ 4.9 เปรียบเทียบระหวา่งจ านวนสถานีงาน เวลาสูญเปล่า และเวลาในการท างานมากสุดของ
วธีิการจดัสมดุลสายการบรรจุทั้งสองวธีิ 
 

วธีิการจดัสมดุลสายการผลิต 
สถานีงาน สถานีงาน เวลาสูญเปล่า เวลาท างานมากสุด 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง วนิาที วนิาที 
Kilbridge and Weter's 20 15 12 6 
Ranked Positional Weight 20 15 12 6 
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สรุปไดว้า่การจดัสมดุลสายการบรรจุทั้ง 2 วิธี ไดจ้  านวนสถานีงานและเวลาเท่ากนั หลงัจากจดัสมดุล
สายการบรรจุเท่ากบั 15 สถานีงาน และเวลาสูญเปล่ารวมเท่ากบั 12 วินาที หลงัจากจดัสมดุลสายการ
บรรจุทั้งสองให้ผลไม่ต่างกนัเน่ืองจากขอ้จ ากดัในการท างานในแต่ละสถานีไม่สามารถแบ่งหรือรวม
งานได ้ดว้ยขอ้จ ากดัของรูปแบบการบรรจุ  ดงันั้นจึงไดจ้ดัส่วนของงานยอ่ยไดใ้หม่หลงัจากจดัสมดุล
การบรรจุ เป็นดงัตารางท่ี 4.10 
 
ตารางที ่4.10 การจดัส่วนของงานยอ่ยลงสถานีงาน หลงัจดัสมดุลสายการบรรจุ 
 
สถานีงาน งานย่อยที่ เวลามาตรฐานของสถานีงาน (วนิาท)ี จ านวนพนักงาน (คน) 

1 1 6 2 

2 
4 6 1 
5 

3 
2 5 1 
3 

4 6 4 1 

5 
7 5 1 
8 

6 9 4 1 

7 
10 6 1 
12 

8 
11 6 1 
14 

9 
13 6 1 
17 

10 
15 6 1 
16 

11 
18 5 1 
19 

 
12 

20 
4 1 21 

22 
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ตารางที ่4.10 การจดัส่วนของงานยอ่ยลงสถานีงาน หลงัจดัสมดุลสายการบรรจุ (ต่อ) 
 
สถานีงาน งานย่อยที่ เวลามาตรฐานของสถานีงาน (วนิาท)ี จ านวนพนักงาน (คน) 

13 
24 5 1 
25 

14 23 4 1 
15 26 6 3 

 
เม่ือไดท้  าการจดัสมดุลการบรรจุสามารถค านวณประสิทธิภาพของสายการบรรจุไดด้งัน้ี 
 
     Eb =  

Twc

w.Ts
                        (4.2)              

 
Eb = ประสิทธิภาพสมดุลการบรรจุ 
Twc = เวลาการท างานรวม 
w = จ านวนคนงานหรือสถานีงาน 
Ts = เวลาท างานมากท่ีสุด 
 

Eb =  
78

15 x 6
= 86.66% 

 
การค านวณความสูญเสียสมดุลของสายการบรรจุ 
 
     d =  

(wTs−Twc)

w.Ts
                                (4.3)              

 
d = การสูญเสียสมดุลของสายการบรรจุ 
w = จ านวนคนงานหรือสถานีงาน 
Twc = เวลาการท างานรวม 
 

d =  
(15 x 6) − 78

15 x 6
= 13.33% 
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การค านวณหาอตัราการบรรจุในอุดมคติ 
 

                                                            𝑅𝑐 =  
60 

Tc
               (4.4)              

   

Rc = อตัราการบรรจุในอุดมคติ 
Tc = รอบเวลา (Cycle Time)  
 

𝑅𝑐  =
60

0.1
 

 

= 600 กล่องต่อชัว่โมง  
เม่ือค านวนท่ี 2 สายการบรรจุจะเท่ากบั 600 x 2 = 1200 กล่องต่อชัว่โมง 

จากสมการการค านวณประสิทธิภาพของสายการบรรจุสามารถน ามาหาอตัราการผลิตต่อชัว่โมงได ้

      E =  
Rp

Rc
                  (4.5)              

หรือ      E x Rc = Rp                     

E = ประสิทธิภาพของสายการบรรจุ 
Rp = อตัราการผลิตจริง 
Rc = อตัราการผลิตในอุดมคติ 

0.80 x 600 = 480 กล่องต่อชัว่โมง 
หรือ  อตัราการผลิตจริงค านวณท่ี  2 สายการผลิต  = 960 กล่องต่อชัว่โมง 
อตัราการผลผลิต (Productivity) ต่อกล่องต่อชัว่โมงต่อคน ค านวณไดจ้ากสูตร 
 
                                          Productivity =

Output

(Man x Hr.)
              (4.6)              

                             
Output  = จ  านวนผลิต (กล่อง) 
Man  = จ านวนพนกังานในสายการบรรจุ (คน) 
Hr.  = จ านวนชัว่โมงการท างาน (ชัว่โมง) 
 
    Productivity  =  480 / (18 x 1) 
    Productivity  =  26 กล่องต่อชัว่โมงต่อคน 
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หลังจากการจดัสมดุลการบรรจุ ท าให้เวลาการท างานแต่ละสถานีงานมีเวลาใกล้เคียงกันมากข้ึน 
จ านวนสถานีงานลดลงจาก 19 สถานีงาน เหลือ 15 สถานีงาน จ านวนพนกังานลดลงจาก 23 คน เหลือ 
18 คนรอบเวลาการบรรจุลดลงจาก 9 วินาที เหลือ 6 วินาที ส่งผลให้ประสิทธิภาพของสายการบรรจุ
เพิ่มข้ึนจากเดิม 46.49 เปอร์เซ็นต์ เป็น 86.66 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงเพิ่มจากเดิม 40.11 เปอร์เซ็นต์ และเพิ่ม
ปริมาณการบรรจุไดจ้ากเดิม 293 กล่องต่อชัว่โมง เป็น 480 กล่องต่อชัว่โมงต่อสายการบรรจุ เป็นเป็น
อตัราส่วนท่ีเพิ่มข้ึนจากเดิม 163.82 เปอร์เซ็นต ์
  

4.5  ความสูญเปล่าจากการใช้พืน้ที่สายพานเพยีงข้างเดยีว 

เม่ือท าการจดัสมดุลสายการบรรจุและแบ่งงานยอ่ยให้แต่ละสถานีงานของผลิตภณัฑ์รุ่น Rachael Ray 

(SKU: 87375) เรียบร้อยแล้ว ก็จะน าข้อมูลท่ีได้ไปออกแบบสายการบรรจุใหม่ โดยใช้พื้นท่ีของ

สายพานทั้งสองขา้ง เพื่อใหค้วามยาวของสายการบรรจุสั้นลง ซ่ึงสามารถจดัใหม่ไดด้งัรูปท่ี 4.6 

 
 

รูปที ่4.6 สายการบรรจุผลิตภณัฑรุ่์น Rachael Ray (SKU: 87375)  (หลงัปรับปรุง) 
 
จากรูปท่ี 4.6 จะเห็นไดว้า่สายการบรรจุท่ีออกแบบใหม่มีความสั้นลงจากเดิม 36 เมตร เหลือ 15 เมตร 
การจดัวางพาเลทช้ินงานในแต่ละสถานีงานจะมีพาเลทส ารองไว ้1 พาเลทโดยพาเลทจะถูกวางลงบน
รางลูกกล้ิงท่ีไดอ้อกแบบไว ้ ซ่ึงจากการออกแบบรูปแบบการจดัสถานีงานใหม่ท าให้ น าไปสู่การจดั
ผงัของแผนกบรรจุใหม่ โดยไดอ้อกแบบสายพาและรูปแบบการท างานตามกลุ่มของผลิตภณัฑท่ี์ไดจ้ดั
กลุ่มไว ้ดงัตารางท่ี 4.1 ซ่ึงการออกแบบใหม่ท าให้ไดส้ายการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน และมีเส้นทางการขนส่งท่ี
สะดวกมากข้ึน ดงัรูปท่ี 4.7 
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รูปที ่4.7 สายการผลิตของแผนกบรรจุ (หลงัปรับปรุง) 

จากรูปท่ี 4.7 จะเห็นไดว้า่ผงัของแผนกบรรจุผลิตภณัฑ์ท่ีออกแบบใหม่ สามารถแบ่งไดเ้ป็น 7 สายการ
บรรจุ ซ่ึงประกอบไปดว้ย 3 สายการบรรจุ คือ B, C และ F ส าหรับกลุ่มงานท่ีเป็นแพค็เด่ียว และ 4 สาย
การบรรจุ คือ A, D, E และ G ส าหรับกลุ่มงานท่ีเป็นเซตแพค็  
 
 
 
 

Line: A 

Line: B 

Line: C 

Line: D 

Line: E 

Line: F 

Line: G 
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4.6 บทสรุป 
ในบทน้ี ไดก้ล่าวถึงการแกปั้ญหาจากสาเหตุท่ีท าให้สายการบรรจุมีอตัราผลผลิตต ่า และหาแนวทาง
ในการเพิ่มผลผลิต โดยการลดความสูญเปล่า และการจดัสมดุลสายการผลิต ซ่ึงจากผลการวิจยัพบว่า 
สามารถลดรอบเวลาท างานจาก 9 วินาที เหลือ 6 วินาที ส่งผลให้ประสิทธิภาพของสายการบรรจุ
เพิ่มข้ึนจากเดิม 46.49 เปอร์เซ็นต์ เป็น 86.66 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงเพิ่มจากเดิม 40.11 เปอร์เซ็นต์ และเพิ่ม
ปริมาณการผลิตไดจ้ากเดิม 293 กล่องต่อชัว่โมง เป็น 480 กล่องต่อชั่วโมง ซ่ึงเม่ือท าการบรรจุทั้ง 2 
สายการบรรจุจะท าใหไ้ดป้ริมาณงานเป็น 960 กล่องต่อชัว่โมง ซ่ึงเพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ 
 
 


