
 

บทที่ 5 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการวจิยั 
งานวิจยัน้ีเร่ิมจากการศึกษาการเพิ่มผลผลิตของสายการบรรจุผลิตภณัฑ์ของโรงงานอุตสาหกรรม

เคร่ืองครัว โดยผลิตภณัฑ์ท่ีเลือกมาศึกษากระบวนการบรรจุ คือ ผลิตภณัฑ์รุ่น Rachael Ray (SKU: 

87375) การศึกษาเร่ิมจากการศึกษาวิธีการท างาน ขั้นตอนในการท างาน รูปแบบของการบรรจุ พร้อม

ทั้งประเมินเวลามาตรฐานท่ีควรจะเป็น จากนั้นจึงไดท้  าการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุต่างๆ ท่ีท าให้มี

อตัราผลผลิตต ่า โดยพบว่า เกิดความสูญเปล่าท่ีไม่ก่อให้เกิดงานในสายการบรรจุ อีกทั้งมีความไม่

สมดุลในสายการบรรจุ โดยในการแกปั้ญหา ผูว้ิจยัไดท้  าการปรับปรุงเทคนิคในการท างาน คือ การจดั

กลุ่มการบรรจุ เพื่อลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นการบรรจุ การออกแบบรางลูกกล้ิงเพื่อวางพาเลทส ารอง 

เพื่อลดการหยุดไลน์จากการรอช้ินงาน การค านวณความเร็วสายพานท่ีเหมาะสม ท าให้พนักงานไม่

ตอ้งเสียเวลาในการก าหนดช่วงความห่างของการปล่อยงาน ท าให้สามารถลดรอบเวลาการบรรจุตลง

ได ้จากนั้นจึงไดท้  าการจดัสมดุลสายการบรรจุโดยใช้เทคนิควิธีการของกิลบริดจ ์และ เวสเตอร์ และ 

วธีิของ Helgeson-Birnie หรือ วธีิการท่ีใชน้ ้ าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง (Ranked Positional Weight) 

ทั้ งสองวิธีมีกระบวนการศึกษาโดยเร่ิมจากการก าหนดรอบเวลาในการบรรจุ การประเมินเวลา

มาตรฐานในแต่ละขั้นตอน จากนั้นจึงไดเ้ขียนล าดบัความสัมพนัธ์ก่อนหลงัของขั้นตอนงาน แลว้ท า

การจดัสมดุลการผลิตใหส้มดุลใหม้ากท่ีสุด โดยหลงัจากการปรับปรุงสามารถ สรุปไดด้งัตารางท่ี 5.1 

 

ตารางที ่5.1 สรุปผลการปรับปรุงหลงัจากจดัสมดุลสายการบรรจุ 

 

หัวข้อ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ผลต่าง 

ปริมาณในการบรรจุ (กล่องต่อชัว่โมง) 293 480 63.82% 

ประสิทธิภาพของสายการบรรจุ 46.49% 86.66% 86.27% 
รอบเวลาการบรรจุ 9 วนิาที 6 วนิาที (33.33%) 
จ านวนสถานีงาน 19 สถานี 15 สถานี (21.05%) 
จ านวนพนกังาน 23 คน 18 คน (21.73%) 

อตัราผลผลิต 
12 

กล่อง/ชัว่โมง/คน 
26 

กล่อง/ชัว่โมง/คน 
116.33% 

หมายเหตุ  (    )  หมายถึง เคร่ืองหมายลบ 
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5.2 ข้อเสนอแนะ 
จากขอ้มูลท่ีไดจ้ากการท างานวิจยัท าให้ไดท้ราบสาเหตุท่ีท าให้โรงงานมีอตัราผลผลิตต ่า  ึ่ึงแนวทาง
การแกไ้ขสามารถน าไปขยายผลกบัการบรรจุผลิตภณัฑ์รุ่นอ่ืนๆ ได ้เพื่อประโยชน์สูงสุดแก่โรงงาน 
ดงันั้นทางผูด้  าเนินการวจิยัจึงไดข้อเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑด์งัต่อไปน้ี 
1. ควรมีการวิเคราะห์งานยอ่ย และประเมินเวลาในการท างาน เพื่อก าหนดเป็นเวลามาตรฐานส าหรับ
งานยอ่ยแต่ละงานใหค้รบ เพื่อท่ีจะน าขอ้มูลนั้นมาจดัสมดุลสายการผลิตส าหรับผลิตภณัฑรุ่์นอ่ืนๆ 
2. ควรมีการจดัท ามาตรฐานการท างานท่ีชดัเจน  
3. หากทางโรงงานตอ้งการเพิ่มอตัราการผลิตให้มากข้ึนอีก สามารถท าไดโ้ดย จดัหาอุปกรณ์ช่วยใน
การพบักล่องท่ีต าแหน่งท่ี  1 หรือเพิ่มสถานีงานเดียวกนัให้เป็น 2 สถานีงาน จะท าให้รอบเวลาในการ
บรรจุลดลงเหลือ 3 วินาที ึ่ึงการจดัสรรงานในต าแหน่งอ่ืนๆ อาจจ าเป็นตอ้งเพิ่มพนกังานเขา้ไปอีก 
โดยตอ้งจดังานใหทุ้กๆ สถานีงานมีรอบเวลาในการบรรจุท่ีเท่ากนัคือ 3 วนิาที 

 
 


