
บทที่ 3 
 

วิธีการด าเนินการวิจัย 
 

        ในบทนีจ้ะขอกลา่วถึงสภาพการปฏิบติังานโดยทัว่ไป ในสายการผลติของ
อุตสาหกรรมผลติภณัฑ์อาหารตวัอยา่ง โดยวิเคราะห์ความสมดลุของสายการผลติเดิมท่ีพบปัญหา
จากการสงัเกต เพื่อเก็บ ข้อมลูจากตวัอยา่งในสายการผลติมาท าการวิเคราะห์ และปรับปรุง
สายการผลติตวัอยา่งให้เกิดความสมดลุ โดยการจดัสรรทรัพยากร ทัง้ในด้านแรงงาน และ
เคร่ืองจกัรให้เหมาะสม ให้สามารถเพิ่มอตัราผลผลติ  (Productivity) ได้ และเพื่อเสนอแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการตอ่ไป โดยมีขัน้ตอนในการด าเนินการวิจยั ดงันี ้
        3.1 ข้อมลูเบือ้งต้นของกระบวนการผลติ 
        3.2 ข้อมลูกระบวนการผลติทัว่ไป ประกอบด้วย 
           - ศกึษาและเก็บข้อมลูลกัษณะจ าเพาะของผลติภณัฑ์ท่ีจะท าการศกึษา 
          - ศกึษาและเก็บข้อมลูงานยอ่ย และเวลาในกระบวนการผลติของแตล่ะ 

   กระบวนการ 
        3.3 ศกึษาเพื่อหาแนวทางการด าเนินการทดลองเพื่อเพิ่มอตัราผลผลติ และการ
จดัสรรก าลงัแรงงานให้เหมาะสม 
 
3.1  ข้อมูลเบือ้งต้นของกระบวนการผลิต 
 
         การด าเนินการวิจยัได้ด าเนินการศกึษากบักระบวนการผลติไส้เบเกอร่ี ครอบคลมุ
ตัง้แตข่ัน้ตอนการป่ันผสมวตัถดิุบ (Mixing) จนถึงการบรรจุกลอ่ง (Packing) ซึง่เป็นกระบวนการท่ี
ผู้วิจยัสงัเกตพบปัญหาความไม่สมดลุของสายการผลติได้อยา่งเดน่ชดั โดยการไหลของ
กระบวนการผลติแสดงดงัภาพที่ 3.1 
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ภาพที่ 3.1 
ผงัแสดงการไหลของกระบวนการผลติไส้เบเกอร่ี 

 
        3.1.1 การป่ันผสม (Mixing) 
         เน่ืองจากผลติภณัฑ์ประเภทไส้เบเกอร่ีมีวตัถดิุบหลกั คือ ผงแป้ง (Starch) และน า้ 
ดงันัน้ก่อนเข้ากระบวนการถดัไป จะต้องมีการป่ันผสมวตัถดิุบหลกันีใ้ห้เข้ากนัก่อน  ซึง่อาจจะมี
การเติมสว่นผสมอ่ืนท่ีแตกตา่งกนัขึน้กบัแตล่ะประเภทของไส้เบเกอร่ี โดยในขัน้ตอนนีมี้เคร่ืองจกัร
ส าหรับป่ันผสม (Mixing Tank) เพียงชุดเดียว และ พนกังานฝ่ายผลติ 1 คน ท าหน้าที่ทัง้เติม
สว่นผสมลงถงัป่ัน แล้วสง่สว่นผสมท่ีป่ันเรียบร้อยแล้วไปยงักระบวนการถดัไปทัง้ 3 สายการผลติ  

Raw Material Receiving 

Mixing 

Heating 

Bag Preparing 

Filling 

Sealing 

Coding 

Packing 

Store for Finished Product 
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        3.1.2 การฆ่าเชือ้ด้วยความร้อน (Heating) 
         การฆา่เชือ้ด้วยความร้อน จะกระท าโดย ต้มสว่นผสมด้วยหม้อต้มไอน า้  (Steam 
Kettle Tank) ให้ได้อุณหภมิูระดบัพาสเจอไรส์ แล้วคงอุณหภมิูนัน้เป็นระยะเวลาหนึง่ ซึง่ไส้เบเกอร่ี
แตล่ะประเภทจะใช้อุณหภมิูและเวลาระดบัเดียวกนั โดยในขัน้ตอนนีจ้ะใช้ พนกังานฝ่ายผลติ
สายการผลติละ 1 คน ท าหน้าที่ตรวจวั ดอุณหภมิูและจบัเวลาให้ได้ตามมาตรฐานท่ีก าหนดของ
ผลติภณัฑ์ ก่อนปลอ่ยให้ผลติภณัฑ์ในหม้อต้มนัน้ผา่นเข้าสูก่ระบวนการถดัไป 
        3.1.3 การเตรียมถุงบรรจ ุ(Bag Preparing) 
         จากมาตรฐานการบรรจผุลติภณัฑ์ตามความต้องการของลกูค้านัน้ จะต้อง ใช้บรรจุ
ภณัฑ์ประเภทถงุพลาสติกลามิเนตท่ีรับมาจากผู้สง่มอบซึง่มีการซีลปิด 3 ด้านเรียบร้อยแล้ว และ
เหลอืด้านบนให้เป็นช่องส าหรับบรรจุผลติภณัฑ์ลงไป  ซึง่มีการเตรียมไว้เป็นกองในตะกร้า ท าให้
ต้องหยิบถงุขึน้ เพื่อท าการเปิดปากถงุ แล้วสวมเข้ากบัปลายทอ่บรรจุ เพื่อท าการบรรจุผลติภณัฑ์ 
        3.1.4 การบรรจุ (Filling) 
           การบรรจุจะควบคมุน า้หนกัการบรรจุผา่นตวัหนว่งจบัเวลาให้ได้น า้หนกัถงุละ 1 
กิโลกรัม โดยใช้การถือถงุรอจนกระทัง่การบรรจเุสร็จสิน้ และ สง่ถงุท่ีบรรจุผลติภณัฑ์เรียบร้อยแล้ว
ไปยงัพนกังานในกระบวนการตอ่ไป 
        3.1.5 การปิดผนึก (Sealing) 
         การปิดผนกึจะใช้เคร่ืองรีดปิดปากถงุด้วยความร้อนรุ่นใช้เท้าเหยียบเพื่อให้แผน่รีดทบั
ลงบนปากถงุให้สนิทพอดีกบัรอยวีคทั (รอยวีคทัมีเพื่อให้ลกูค้าสามารถฉีกเปิดปากถงุได้โดยงา่ย) 
ซึง่ต้องรอให้แผน่รีดทบัลงบนปากถงุเป็นระยะเวลาหนึง่ เพื่อให้ถงุนัน้ปิด สนิท จากนัน้จึงน าถงุท่ีซีล
เสร็จแล้วออกจากเคร่ืองมือ และสง่ไปยงักระบวนการถดัไป  
        3.1.6 การระบุเลขที่ถุง (Coding) 
         เพื่อเป็นการสอบกลบัได้ของผลติภณัฑ์ หากพบผลติภณัฑ์มีปัญหาไม่ได้ตาม
มาตรฐานคณุภาพตามท่ีได้ตกลงไว้กบัลกูค้า จึงต้องมีการระบุเลขท่ีขอ งถงุผลติภณัฑ์ โดยการใช้
ปากกาหมึกถาวรเขียนลงบนผิวของถงุโดยตรง และมีการกดลงบนถงุเพื่อตรวจสอบการร่ัวของรอย
ซีล ซึง่หากพบข้อบกพร่องก็จะคืนกลบัไปยงั ขัน้ตอนการฆา่เชือ้ด้วยความร้อน เพื่อเทกลบัลงหม้อ
ต้ม และท าการบรรจุใหม ่
        3.1.7 การบรรจุกล่อง (Packing) 
         ผลติภณัฑ์ท่ีมีสภาพพร้อมสง่ให้ลกูค้า ซึง่ตอ่ไปจะขอเรียกวา่ สนิค้าส าเร็จรูปเม่ือ
มาถึงกระบวนการนี ้จะเกิดการนบัจ านวนเพื่อจดัเรียงลงในกลอ่ง กลอ่งละ 6 ถงุ แล้วเขียน
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หมายเลขกลอ่ง และจดัเรียงลงบนพลัเลตอีกทีหนึง่ พลัเลตละ  50 กลอ่ง และน าเข้าเก็บท่ี
คลงัสนิค้าเพื่อรอจ าหนา่ยตอ่ไป 
        ลกัษณะการวางผงัของสายการผลติไส้เบเกอร่ีของโรงงานกรณีศกึษา สามารถแบง่ได้
เป็น 7 สถานีงาน แสดงได้ดงัภาพที่ 3.2  
 

 
 

ภาพที่ 3.2 
สายการผลติไส้เบเกอร่ีของโรงงานกรณีศกึษา 

 
3.2  ข้อมูลกระบวนการผลิตทั่วไป 
 
         ก่อนเร่ิมต้นการด าเนินการวิจยันัน้ ทางผู้วิจยัได้ด าเนินการศกึษาและเก็บรวบรวม
ข้อมลูกระบวนการผลติทัว่ไปของผลติภณัฑ์ท่ีต้องการด าเนินการวิจยั เพื่อให้ทราบถึงสถาพ
ปัจจุบนัของการปฏิบติังานในสายการผลติผลติภณัฑ์ตวัอยา่ง และวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึน้จาก
การสงัเกต ทัง้ในด้านจ านวนทรัพยากรที่ใช้ในการผลติ รวมทัง้ข้อจ ากดัหรือปัจจยัท่ีมีผลกระทบตอ่
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กระบวนการในสายการผลตินัน้ เพื่อน าข้อมลูเหลา่นีม้าใช้ประโยชน์ในการท าวิจยัเพื่อสร้างสมดลุ
สายการผลติตอ่ไป  โดยการศกึษาและเก็บรวบรวมข้อมลูการผลติ แบง่ออกเป็น 2 ประเภท ดงันี ้  

 
        3.2.1 ข้อมูลลักษณะจ าเพาะของผลิตภณัฑ์ที่จะท าการศึกษา 
        ผลติภณัฑ์ไส้เบเกอร่ีในแตล่ะชนิดนัน้ จะมีความแตกตา่งกนัในด้านสว่นผสมท่ีใช้ใน
สตูร และลกัษณะของผลติภณัฑ์ทัง้ทางด้านกายภาพ (ส ีและเนือ้สมัผสั) ลกัษณะทางเคมี (คา่ pH 
และคา่ Brix) และลกัษณะทางประสาทสมัผสั ซึง่ลกัษณะทัง้หมดนีข้ึน้กบัความต้องการของลกูค้า
เป็นหลกั โดยโรงงานกรณีศกึษาจะท าการออกแบบกระบวนการผลติให้สามารถผลติได้กบั
เคร่ืองจกัร รวมถึงเคร่ืองมือเดิมท่ีมีอยู ่โดยยงัคงมาตรฐานของสนิค้าส าเร็จรูปตามท่ีได้ตกลง
ร่วมกบัลกูค้าไว้ ดงันัน้ ผลติภณัฑ์ไส้เบเกอร่ีชนิ ด A, B และ C ท่ีด าเนินการศกึษาในงานวิจยันี ้จะ
ถกูจดัให้อยูใ่นกลุม่การผลติเดียวกนั ดงัแสดงในตารางท่ี 3.1  

 
ตารางท่ี 3.1 

 

ลกัษณะจ าเพาะของผลติภณัฑ์ท่ีจะท าการศกึษา 
 

รายการ ไส้เบเกอร่ี 
ชนิด A 

ไส้เบเกอร่ี 
ชนิด B 

ไส้เบเกอร่ี 
ชนิด C 

การป่ันผสม (วนิาท/ีถงุ) 2.5 2.5 2.5 
ระดบัอุณหภมิูท่ีใช้ในการฆา่เชือ้ด้วยความร้อน (oC) 85 85 85 

การท าความร้อนเบือ้งต้น (Pre-heat) (วนิาที/ถงุ) 5.25 5.25 5.25 
การฆา่เชือ้ด้วยความร้อน (วนิาท/ีถงุ) 3.75 3.75 3.75 
น า้หนกัการบรรจุ (กิโลกรัม) / ถงุ  1 1 1 
ปริมาณการบรรจ ุ(ถงุ) / กลอ่ง  6 6 6 

 
        3.2.2 ข้อมูลงานย่อย และเวลาในกระบวนการผลิตของแต่ละกระบวนการ 

         เน่ืองจากกระบวนการผลติในสว่นขัน้ตอนการป่ันผสม ( M i x i n g ) ในถงัผสม  
(Mixing Tank) และการฆา่เชือ้ด้วยความร้อน (Heating) ในหม้อต้มไอน า้ (Steam Kettle Tank) 
นัน้ เป็นลกัษณะกระบวนการผลติท่ีตอ่เน่ืองกนั โดยผลติภณัฑ์จะไหลจาก Mixing Tank ท่ีมีเพียง
ชุดเดียว เข้าสู ่ Steam Kettle Tank ท่ีมีอยู ่ 3 ชุดในแตล่ะสายการผลติ ผา่นการปฏิบติังานของ
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พนกังานท่ีประจ าแตล่ะสายการผลติ โดยข้อมลูงานยอ่ยของแตล่ะสายการผลติมีลกัษณะ
เหมือนกนัดงัจะกลา่วตอ่ไป 

1. ศกึษาข้อมลูงานยอ่ยในแตล่ะกระบวนการ เพื่อใช้ส าหรับหาเวลา 
มาตรฐานในการท างานของแตล่ะกระบวนการ แสดงดงัตารางท่ี 3.2 

 
ตารางท่ี 3.2  

รายละเอียดงานยอ่ยในแตล่ะสถานีงาน 
 

สถานีงาน งานย่อย รายละเอียดงานย่อย 
1 
2 
 
3 
 
4 
5 
 
6 

 
7 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 

ป่ันผสมวตัถดิุบด้วย Mixing Tank 
ต้ม Pre-heat ด้วย Steam Kettle Tank 
ต้มฆา่เชือ้ด้วยความร้อน ด้วย Steam Kettle Tank 
การหยิบถงุเปลา่จากตะกร้า 
สวมถงุเข้ากบัปลายทอ่บรรจุจาก Steam Kettle Tank 
ถือถงุรอ ระหวา่งเกิดการบรรจุผลติภณัฑ์ จนเสร็จสิน้ 
น าถงุวางบนแทน่รีด 
เหยียบแป้นเคร่ือง เพื่อปิดผนกึปากถงุ 
เขียนหมายเลขถงุ 
กดถงุเพื่อทดสอบความแนน่ของรอยซีล 
หยิบถงุสนิค้าส าเร็จรูป 
ปิดกลอ่ง + ติดเทป + เขียนหมายเลขกลอ่ง 
ยกกลอ่งวางบน Pallet 

 
2. ศกึษาเวลาในการปฏิบติังานในแตล่ะกระบวนการ โดยการจบัเวลาในแต่ 

ละงานยอ่ยตอ่การปฏิบติังานแตล่ะชิน้ (ถงุ) พร้อมทัง้วิเคราะห์จ านวนข้อมลูหรือจ านวนครัง้ท่ีจบั
เวลาที่ได้ทดลองไปนัน้ วา่มีความนา่เช่ือถือเพียงพอหรือไม่ โดยในงานวิจยันีก้ าหนดให้คา่ความ
เช่ือมัน่อยูท่ี่ 95 % โดยสมการท่ีน ามาใช้ในการวิเคราะห์หาจ านวนข้อมลู คือ  
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                                        (3.1) 

N = จ านวนข้อมลูน าเข้าที่ต้องการ ท่ีได้จากการค านวณ 
x = ข้อมลูเวลาการท างานจริงแตล่ะคา่ที่ได้จากการจบัเวลา  
 n = จ านวนข้อมลูท่ีได้ทดลองจบัเวลาไว้แล้ว 
นอกจากนี ้ยงัมีการหาเวลามาตรฐาน ซึง่สามารถค านวณได้จากสมการ ดงันี ้

     เวลามาตรฐาน     = เวลาปกติ + คา่เผ่ือตา่งๆ                        (3.2) 
     Standard Time / Unit  = Normal Time / Unit + Allowances / Unit  
โดยเวลาปกติ ( N o r m a l  T i m e )  เป็นเวลาที่พนกังานแต่ 

ละคนใช้ในการปฏิบติังาน ซึง่แม้ในการปฏิบติังานแบบเดียวกนั ก็อาจใช้เวลาที่แตกตา่งกนั ดงันัน้ 
จ าเป็นต้องมีการค านวณคา่ ปรับอตัราความเร็ว  (Rating Factor) ซึง่ในท่ีนี ้ใช้วิธี สปีดเรตติง 
เน่ืองจากในขณะท่ีจบัเวลา พนกังานจะปฏิบติังานด้วยอตัราเร็วที่สงูกวา่ ปกติประมาณ 5% จึง
ก าหนดให้คา่ปรับอตัราความเร็ว มีคา่เทา่กบั 105%  

    เวลาปกติ  = เวลาการท างานจริงท่ีจบัได้ x คา่ปรับอตัราความเร็ว 
      Normal Time / Unit = Observed Time / Unit x Rating Factor / Unit 

ดงันัน้ เวลาปกติ = เวลาการท างานจริงท่ีจบัได้ x Rating Factor (105%) 
สว่นเวลาเผ่ือ (Allowance time) เป็นเวลาเผ่ือตา่งๆ 3 กรณี คือ เวลาเผ่ือสว่น  

บุคคล เวลาเผ่ือส าหรับความเครียด และเวลาเผ่ือส าหรับความลา่ช้า  โดยทางโรงงานกรณีศกึษาใช้
คา่เหลา่นีใ้นการอ้างอิง  

เวลาเผ่ือสว่นบุคคล  = 4 % 
เวลาเผ่ือส าหรับความเครียด = 3 % 
เวลาเผ่ือส าหรับความลา่ช้า  = 5 % 
ดงันัน้ เวลาเผ่ือทัง้หมด = สว่นบุคคล + ความเครียด + ความลา่ช้า = 12 %  

จึงสามารถเขียนสมการการหาเวลามาตรฐานใหม่ได้ ดงันี ้
     เวลามาตรฐาน   = เวลาปกติ + เวลาเผ่ือรวม 12%            (3.3) 
ในท่ีนี ้เวลามาตรฐานของงานในสถานีงานท่ี 1 และ 2 ใช้เวลาการท างานของ 

เคร่ืองจกัรก าหนด เน่ืองจากเวลาการท างานของพนกังานในสถานีทัง้สองนี ้มีคา่ น้อยกวา่เวลาการ
ท างานของเคร่ืองจกัร  และไม่ได้ค านวณคา่เวลาเผ่ือรวมเข้าไปด้วยเหมือนกบัสถานีงานอ่ืน  
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เน่ืองจากเป็นคา่เวลาที่เกิดจากการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีมีก ารตัง้คา่ไว้อยา่งแนน่อนแล้วตาม
มาตรฐานของผลติภณัฑ์ 

ดงันัน้ จึงขอยกตวัอยา่งการค านวณเวลามาตรฐานจากงานยอ่ยท่ี 4 ใน 
สถานีงานท่ี 3 โดยต้องค านวณหา จ านวนข้อมลู การจบัเวลา วา่มีความนา่เช่ือถือเพียงพอในการ
น าไปหาเวลามาตรฐานตอ่ไปได้หรือไม่ก่อน ซึง่ในท่ีนีต้้องการความเช่ื อมัน่ท่ี 95 % คือ A  เทา่กบั 
1.96 แตข่อใช้คา่เป็นจ านวนเต็ม ดงันัน้ A  จึงเทา่กบั 2 และคา่ความคลาดเคลือ่นเป็น ±5 % 
ดงันัน้ จึงเทา่กบั 0.05 โดยข้อมลูและผลการค านวณแสดงดงัตารางท่ี 3.3  
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ตารางท่ี 3.3 
ข้อมลูเวลาการท างานจริงท่ีจบัได้จากการปฏิบติังานในงานยอ่ยท่ี 4 และการค านวณท่ีเก่ียวข้อง 

 

ขัน้ตอนในการผลิต เวลาการท างานจริงที่จับได้ (วนิาที) 
จ านวนข้อมูล 

น าเข้า 
ที่ต้องการ 

งานย่อยท่ี 4 
การหยิบถงุเปลา่จากตะกร้า 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.23 1.69 1.96 2.37 1.52 1.88 1.78 20.32  21 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.49 1.38 1.39 1.46 1.45 1.45 1.45 

1.41 1.47 1.38 1.54 1.44 1.44 1.44 

1.46 1.41 1.54 1.59 1.46 1.50 1.50 

1.49 1.38 1.54 1.49 1.51 1.42 1.54 

1.43 1.71 1.60 1.52 1.55 1.54 1.54 

1.41 1.46 1.62 1.54 1.41 1.44 1.51 

1.47 1.34 1.51 1.54 1.46 1.46 1.51 

1.46 1.38 1.47 1.57 1.49 1.38 1.41 

1.41 1.41 1.45 1.46 1.44 1.52 1.61 

เวลาซึ่งคิด Rating Factor 105% และค่าเผ่ือ 12% แล้ว 
(วนิาที) 

2.62 1.99 2.3 2.79 1.79 2.21 2.09 

1.75 1.62 1.64 1.72 1.71 1.71 1.7 

1.66 1.73 1.62 1.81 1.69 1.69 1.69 

1.72 1.66 1.81 1.87 1.72 1.76 1.76 

1.75 1.62 1.81 1.75 1.78 1.67 1.81 

1.68 2.01 1.88 1.79 1.82 1.81 1.81 

1.66 1.72 1.91 1.81 1.66 1.69 1.78 

1.73 1.58 1.77 1.81 1.72 1.72 1.77 

1.72 1.62 1.73 1.85 1.75 1.62 1.66 

1.66 1.66 1.7 1.72 1.69 1.79 1.89 

เวลามาตรฐาน 
(Standard Time : Std T) (วนิาที) 

1.79  
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เม่ือแทนคา่ตามสตูร (3.1) จะได้ค าตอบ N เทา่กบั 20.32  21 จากนัน้น า 
คา่ที่ได้ไปเปรียบเทียบกบัจ านวนข้อมลูท่ีเก็บมา ( n ) และให้พิจารณาเป็น 2 กรณีดงันี ้

- N > n  ข้อมลูท่ีเก็บมายงัไม่เพียงพอ ให้ท าการเก็บข้อมลูเพิ่มหรือ ตดัข้อมลูท่ี
มีความแตกตา่งมากๆ ออกไป และค านวณหาคา่ N  ใหม่ 
- N < n  ข้อมลูท่ีเก็บมาเพียงพอ สามารถน าข้อมลูเหลา่นัน้ไปใช้ตอ่ไปได้  
ซึง่คา่ N ท่ีได้จากตวัอยา่งการค านวณข้างต้นนัน้มีคา่น้อยกวา่ n ดงันัน้ จึง  

สามารถสรุปได้วา่จ านวนข้อมลูการจบัเวลาในงานยอ่ยท่ี 4 นี ้มีความนา่เช่ือถือเ พียงพอในการ
น าไปหาเวลามาตรฐานได้ 

ส าหรับงานยอ่ยอ่ืนๆ จะมีการค านวณในแนวทางเดียวกนั สามารถดู  
รายละเอียดเพิ่มเติมได้จากภาคผนวก ก แล ะสามารถสรุปเวลามาตรฐานของทกุงานยอ่ยได้แสดง
ดงัตารางท่ี 3.4 
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ตารางท่ี 3.4 
เวลามาตรฐานของแตล่ะกระบวนการ 

 

ขัน้ตอนงานหลัก ขัน้ตอนและรายละเอียดงานย่อย 
เวลามาตรฐานในการท างาน 

(วินาที/ชิน้) 

1. การป่ันผสม 1. ป่ันผสมวตัถดิุบด้วย Mixing Tank 
7.50 

Line A Line B Line C 

2. การฆา่เชือ้ด้วยความร้อน 
2. ต้ม Pre-heat ด้วย Steam Kettle Tank 5.25 5.25 5.25 
3. ต้มฆา่เชือ้ด้วยความร้อน ด้วย  
    Steam Kettle Tank 

3.75 3.75 3.75 

3. การเตรียมถงุบรรจุ 
4. หยิบถงุเปลา่จากตะกร้า 1.79 1.79 1.79 
5. สวมถงุเข้ากบัปลายทอ่บรรจุจาก    
    Steam Kettle Tank 

0.92 0.92 0.92 

4. การบรรจุ 
6. ถือถงุรอ ระหวา่งเกิดการบรรจ ุ  
    ผลติภณัฑ์ จนเสร็จสิน้ 

3.45 3.45 3.45 

5. การปิดผนกึ 
7. น าถงุวางบนแทน่รีด 2.16 2.16 2.16 
8. เหยียบแป้นเคร่ือง เพื่อปิดผนกึปากถงุ 4.13 4.13 4.13 

6. การระบุเลขท่ีถงุ 
9. เขียนหมายเลขถงุ 3.56 3.56 3.56 
10. กดถงุเพื่อทดสอบความแนน่ของรอยซีล 0.72 0.72 0.72 

7. การบรรจุกลอ่ง 

11. หยิบถงุสนิค้าส าเร็จรูป 0.95 0.95 0.95 
12. ปิดกลอ่ง + ติดเทป + เขียนหมายเลขกลอ่ง 0.48 0.48 0.48 

13. ยกกลอ่งวางบน Pallet 0.10 0.10 0.10 

 
โดยเวลามาตรฐานของขัน้ตอนงานหลกัท่ี 1  การป่ันผสม ใช้เวลาตอ่ชิน้งาน  

คือ 2.5 วินาที แตต้่อง สง่งานตอ่ให้ 3 สายการผลติ  คือ สายการผลติ A, B และ C ดงัแสดงตาม
ภาพท่ี 3.2 ดงันัน้ จึงใช้เวลาตอ่ชิน้งานจ านวน 3 ชิน้ในการค านวณ ทัง้นี ้ในตอนเร่ิมต้น
กระบวนการจะเกิดการรอคอยงานในสายการผลติ เน่ืองจากในขัน้ตอนงานหลกัท่ี 1 จะท าการป่ัน
ผสมครัง้ละ 10 นาที (ตอ่ 240 ถงุ โดยอ้างอิงปริมาณการผลติ ตอ่ครัง้ และ % Yield ของโรงงาน
กรณีศกึษา ท่ีผลติปริมาณ 300 กิโลกรัม ตอ่ 1 ครัง้การผลติ และได้ 80% Yield) แล้วจึงสง่ตอ่ไปยงั
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สายการผลติ A, B และ C ตามล าดบั และในขัน้ตอนงานหลกัท่ี 2 ก็เช่นกนั จะมีขัน้ตอนงานยอ่ยท่ี 
2 การต้ม Pre-heat ก่อน โดยแตล่ะครัง้ใช้เวลา 21 นาที (240 ถงุ) และมีขัน้ตอนงานยอ่ยท่ี 3 การ
ต้มฆา่เชือ้ด้วยความร้อน  แตล่ะค รัง้ใช้เวลาอีก 15 นาที (240 ถงุ) ซึง่ขัน้ตอนเหลา่นีต้้องมีกา ร
ด าเนินการให้ครบรอบก่อน จึงจะสามารถเร่ิมน างานใหม่เข้ามาได้ และจากนัน้สายการผลติก็จะ
เข้าสูก่ารท างานอยา่งตอ่เน่ือง ซึง่เป็นแบบรุ่นตอ่รุ่น หรือ Batch ตอ่ Batch ตอ่ไป 

และจากเวลามาตรฐานในการท างานของแตล่ะขัน้ตอนงานยอ่ย ท าให้  
สามารถค านวณหา Takt Time ได้จากสมการดงันี ้
 

     Takt Time =            เวลาการท างานตอ่วนั  (ชัว่โมง/วนั)                       (3.4) 
          จ านวนสนิค้าท่ีลกูค้าต้องการเฉลีย่ตอ่วนั (ถงุ/วนั) 

โดยจ านวนชัว่โมงการท างานของโรงงานกรณีศกึษา คือ 8 ชัว่โมง/วนั แตมี่การ 
ใช้คร่ึงชัว่โมงการท างานแรกของวนัในการประชุมแถว และคร่ึงชัว่โมงการท างานสดุท้ายของวนัใน
การล้างท าความสะอาดเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ และพืน้ท่ี และยงัใช้เวลา 5% ของเวลาการท างานท่ี
เหลอืในการปรับตัง้เคร่ืองจกัร และเตรียมอุปกรณ์ จึงเหลอืชัว่โมงการท างาน เป็น 6.65 ชัว่โมง / วนั 
และจะท าการผลติไส้เบเกอร่ีเป็นเวลา 3 วนั/สปัดาห์ เน่ืองจากวนัท่ีเหลอืทางโรงงานจะท าการผลติ
ผลติภณัฑ์อ่ืน  

และเน่ืองจากโรงงานกรณีศกึษาจ าเป็นต้องเพิ่มก าลงัการผลติ เพื่อ รองรับ 
ปริมาณความต้องการของลกูค้าในผลติภณัฑ์ประเภทไส้เบเกอร่ี ท่ีคาดวา่จะเพิ่มมากขึน้ในปี 2553 
เม่ือเปรียบเทียบกบัปริมาณค าสัง่ซือ้สงูสดุเดิม (สปัดาห์ท่ี 1 – สปัดาห์ท่ี 26 ของปี 2552) อีก
ประมาณ 10% จึงมีแผนการเพิ่มก าลงัการผลติเพื่อรองรับปริมาณค าสัง่ซือ้ดงักลา่ว โดยจาก
ปริมาณค าสัง่ซือ้สงูสดุของช่วงสปัดาห์ท่ี 1 – สปัดาห์ท่ี 26 (มกราคม – มิถนุายน 2552) ซึง่อยูท่ี่
ระดบั 4,900 ถงุ/สปัดาห์ ตามท่ีได้กลา่วไว้แล้วในบทท่ี 1 นัน้ จะท าให้ได้ปริมาณค าสัง่ซือ้ประมาณ
การอยูท่ี่ 5,390 ถงุ/สปัดาห์ หรือ 1,797 ถงุ/วนั ดงันัน้ จึงสามารถค านวณได้ ดงันี ้   

             Takt Time เฉลีย่ = 6.65 (ชัว่โมง/วนั)    
       1,797 (ถงุ/วนั)  

              = 13.32 วินาทีตอ่ชิน้ (ถงุ) 
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3.3 ศึกษาเพื่อหาแนวทางการด าเนินการทดลองเพื่อเพิ่มอัตราผลผลิต และการจัดสรร
ก าลังแรงงานให้เหมาะสม 

 
         ในท่ีนีผู้้วิจยัจะด าเนินการทดลองโดยใช้การจ าลองสถานการณ์ทางคอมพิวเตอร์ด้วย
โปรแกรม ProModel ซึง่จะต้องมีการทดสอบประเภทของการกระจายของข้อมลูโดยใช้โปรแกรม  
Stat::Fit เพื่อวิเคราะห์หาประเภทของการกระจายของข้อมลู ก่อน น าไปใช้จ าลองสถานการณ์ใน
โปรแกรม ProModel เน่ืองจากหากใช้คา่คงท่ีเพียงคา่เดียวไปจ าลองสถานการณ์ จะได้คา่ที่มี
ความคลาดเคลือ่นไปจากคา่ที่เกิดขึน้ในความเป็นจริงมาก การหาประเภทขอ งการกระจายข้อมลูท่ี
เหมาะสมจะช่วยให้เราทราบถึงแนวโน้มของข้อมลู แล้วท าให้การจ าลองสถานการณ์มีความ
ใกล้เคียงกบัการท างานจริงมากขึน้ โดยข้อมลูเวลามาตรฐานของงานยอ่ยแตล่ะขัน้ตอน และผล
การวิเคราะห์ข้อมลูของสายการผลติก่อนการปรับปรุง สามารถสรุปได้ดงัตารางท่ี 3.5 



ตารางท่ี 3.5 
แสดงข้อมลูเวลามาตรฐานของงานยอ่ยแตล่ะขัน้ตอน และผลการวิเคราะห์ข้อมลู ก่อนการปรับปรุง 

 

สถานี
งานที่ 

งานย่อย รายละเอียดงาน Std T 

ความ
เช่ือมั่น  
95% 

Test of 
Independence 

Test of 
Homogeneity 

Goodness 
Test 

Parameter 

1 1 
ป่ันผสมวตัถดิุบด้วย Mixing Tank  7.50 - - - Constant - 
- เวลาการท างานของพนกังาน * 7.50 - - - - - 
- เวลาการท างานของเคร่ืองจกัร 7.50 - - - Constant - 

2 

2 
ต้ม Pre-heat  5.25 - - - Constant - 
- เวลาการท างานของพนกังาน * 5.25 - - - - - 
- เวลาการท างานของเคร่ืองจกัร 5.25 - - - Constant - 

3 
ต้มฆา่เชือ้ด้วยความร้อน  3.75 - - - Constant - 
- เวลาการท างานของพนกังาน * 3.75 - - - - - 
- เวลาการท างานของเคร่ืองจกัร 3.75 - - - Constant - 

3 
4 หยิบถงุเปลา่จากตะกร้า 1.79 ผา่น ผา่น ผา่น Inverse Weibull (1., 7.89, 1.4) 

5 สวมถงุเข้ากบัปลายทอ่บรรจ ุ 0.92 ผา่น ผา่น ผา่น Inverse Weibull (0., 14.7, 1.15) 
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ตารางท่ี 3.5 (ตอ่) 
แสดงข้อมลูเวลามาตรฐานของงานยอ่ยแตล่ะขัน้ตอน และผลการวิเคราะห์ข้อมลู ก่อนการปรับปรุง 

 

สถานี
งานที่ 

งานย่อย รายละเอียดงาน Std T 

ความ
เช่ือมั่น  
95% 

Test of 
Independence 

Test of 
Homogeneity 

Goodness 
Test 

Parameter 

4 6 ถือถงุรอ ระหวา่งเกิดการบรรจ ุ 3.45 ผา่น ผา่น ผา่น Weibull (3., 4.01, 0.499) 

5 
7 น าถงุวางบนแทน่รีด 2.16 ผา่น ผา่น ผา่น Inverse Weibull (1., 7.23, 0.962) 
8 เหยียบแป้นเคร่ืองเพื่อปิดผนกึปากถงุ 4.13 ผา่น ผา่น ผา่น Weibull (3., 4.16, 1.24) 

6 
9 เขียนหมายเลขถงุ 3.56 ผา่น ผา่น ผา่น Weibull (3., 4.65, 0.618) 
10 กดถงุเพื่อทดสอบความแนน่ของรอยซีล 0.72 ผา่น ผา่น ผา่น Inverse Weibull (0., 21.2, 1.43) 

7 
11 หยิบถงุสนิค้าส าเร็จรูป 0.95 ผา่น ผา่น ผา่น Weibull (0., 25.4, 0.971) 
12 ปิดกลอ่ง + ติดเทป + เขียนหมายเลขกลอ่ง 0.48** ผา่น ผา่น ผา่น Weibull (2., 8.38, 0.938) 
13 ยกกลอ่งวางบน Pallet 0.10** ผา่น ผา่น ผา่น Inverse Weibull (0., 15.6, 1.82) 
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- * เป็นเวลาการท างานของพนกังานท่ีท าไปพร้อมกบัเคร่ืองจกัร ซึง่มีคา่เทา่กบัเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร เน่ืองจากต้องควบคมุการท างานของเคร่ืองจกัร   
     ตลอดเวลาเพื่อให้ได้ผลติภณัฑ์อยูใ่นเกณฑ์คณุภาพมาตรฐาน 
- ** เป็นเวลาตอ่ 1 ชิน้งาน 
- Weibull (min,  ,  ), Inverse Weibull (min,  ,  ) 
- Test of Independence คือ การทดสอบความเป็นอิสระของข้อมลู โดยใช้ Runs Test (ดรูายละเอียดในภาคผนวก ข) 
- Test of Homogeneity คือ การทดสอบความเป็นอนัหนึง่อนัเดียวกนัของข้อมลู โดยดจูากโค้งของกราฟ (ดรูายละเอียดในภาคผนวก ข) 
- Goodness Test คือ การทดสอบหาลกัษณะการกระจายของข้อมลู (ดรูายละเอียดในภาคผนวก ข) 
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        จากเวลามาตรฐานของงานยอ่ยท่ี 1, 2 และ 3 มีคา่เทา่กบัเวลามาตรฐาน ของสถานี
งานท่ี 1 และ 2 ตามล าดบั เน่ืองจากเป็นเวลาที่เกิดจากการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีมีการตัง้ คา่ไว้
อยา่งแนน่อนแล้วตามมาตรฐานของผลติภณัฑ์ ท าให้ไม่ต้องคิด คา่ปรับอตัราความเร็ว และ เวลา
เผ่ือเหมือนการท างานของพนกังาน โดยในขณะท่ีเคร่ืองจกัรท างานนัน้ พนกังานก็ท างานไปพร้อม
กนั และใช้เวลาเทา่กนั ดงันัน้ จึงใช้เวลาการท างานของเคร่ืองจกัรเป็นตวัก าหนดเวลามาตรฐาน ใน
ขัน้ตอนนัน้ๆ และไม่สามารถปรับปรุงโดยการลดจ านวนพนกังานท่ีสถานีงานทัง้สองนี ้ลงได้ เพราะ
อาจให้ผลท่ีไม่แตกตา่งจากสายการผลติในปัจจุบนัก่อนการปรับปรุง 
               ส าหรับ ในการวิเคราะห์การปรับปรุงสายการผลติจะใช้คา่ตอ่ไปนีใ้นการวดัผลท่ี
เกิดขึน้ เพื่อใช้เปรียบเทียบผลจากการปรับปรุง ดงันี ้

1. การวิเคราะห์อตัราผลผลติ (Productivity) 
2. การวิเคราะห์คา่การใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (Utilization) 
3. การประเมินประสทิธิภาพ (Efficiency, E) ของสายการผลติ 
 
3.3.1 การวิเคราะห์สายการผลิตในปัจจุบันก่อนการปรับปรุง 
จากข้อมลูเวลามาตรฐานท่ีค านวณได้นัน้ จะสามารถสร้างเป็นกราฟการจดั  

สมดลุสายการผลติ (Line Balancing) ในปัจจุบนัก่อนการปรับปรุง  ได้ดงัภาพที่ 3.3 โดยตวัเลข
แสดงถึงล าดบัสถานีงาน สว่นตวัอกัษรภาษาองักฤษแสดงถึงสายการผลติ และเวลาของสถานีงาน
ท่ีใช้เวลามากท่ีสดุ (Cycle Time) คือ เวลาของสถานีงานท่ี 2 ซึง่เทา่กบั 9 วินาท ี 

 

Line Balance before Improve

7.50

9.00

2.71
3.45

6.29

4.28

1.53

0
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14

1 2-A 2-B 2-C 3-A 3-B 3-C 4-A 4-B 4-C 5-A 5-B 5-C 6-A 6-B 6-C 7-A 7-B 7-C

T
im

e
 (

s
e
c
)

Takt Time = 13.32 sec

Station 

Cycle Time = 9.00 sec

 

ภาพท่ี 3.3  
กราฟการจดัสมดลุสายการผลติในปัจจุบนัก่อนการปรับปรุง 

    และสามารถวิเคราะห์คา่ตา่งๆ เพื่อใช้ส าหรับเปรียบเทียบสายการผลติหลงัการ 
ปรับปรุง ได้ดงันี ้
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1. การวิเคราะห์อตัราผลผลติ (Productivity)     
โดยในท่ีนีจ้ะใช้การหาอตัราผลผลิตด้านแรงงาน (Labor Productivity) ซึง่ใช้ 

ข้อมลูจ านวนชิน้งานท่ีผลติได้ 720 ชิน้ / วนั ซึง่ใช้เวลาในการผลติเทา่กบั 2.85 ชัว่โมง หรือ 171 
นาที ดงันัน้ การวิเคราะห์จึงเป็น ดงันี ้  
 

อตัราผลผลติ (Productivity) =           จ านวนชิน้งานท่ีผลติได้/ วนั           (3.5) 
      เวลาในการผลติ / วนั  * จ านวนพนกังาน 
                 =              720 ชิน้ / วนั 
      2.85 ชัว่โมง / วนั * 19 คน  

           =    13.30  13 ชิน้ / ชัว่โมง / คน 
2. การวิเคราะห์คา่การใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (Utilization) 

  %Utilization         = (output / input) * 100             (3.6) 
                   = เวลาทีท่รัพยากรใช้ในการท างานจริง * 100 
                        เวลาท่ีใช้ในการท างานทัง้หมด 
                   = เวลามาตรฐาน * จ านวนชิน้งาน/รุ่น * 100  
                        เวลาท่ีใช้ในการท างานทัง้หมด 

ตวัอยา่งการค านวณ %Utilization ของพนกังานในสถานีงานท่ี 3 การเตรียม 
ถงุบรรจุซึง่ใช้เวลาการท างาน 2.71 วินาที/ชิน้/สายการผลติ  ปริมาณการผลติเทา่กบั 720 ชิน้ โดย
ผลติ 3 รุ่น (Batch) โดย 1 สายการผลติจะผลติ 1 Batch และใช้เวลาในการผลติทัง้หมด 171 นาที 
ดงันัน้ การค านวณจึงเป็นดงันี ้
  %Utilization         = (2.71/60) * (720/3) *100   = 6.34 
       171 

ซึง่ผลของคา่ Utilization ของพนกังานในแตล่ะสถานีงานในปัจจุบนัก่อนการ 
ปรับปรุง สามารถสรุปได้ดงัตารางท่ี 3.6 
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ตารางท่ี 3.6 
คา่การใช้ประโยชน์ของพนกังานในปัจจุบนั 

 

  ทรัพยากร % Utilization 
พนกังานในสถานีงานท่ี 1 83.33 
พนกังานในสถานีงานท่ี 2 100.00 
พนกังานในสถานีงานท่ี 3 6.34 
พนกังานในสถานีงานท่ี 4 8.07 
พนกังานในสถานีงานท่ี 5 14.71 
พนกังานในสถานีงานท่ี 6 10.01 
พนกังานในสถานีงานท่ี 7 3.58 

 

จากตาราง จะได้ %Utilization ของพนกังานในปัจจุบนัเฉลีย่เทา่กบั 32.29%  
และยงัพบอีกวา่ %Utilization ของพนกังานในหลายสถานีมีคา่คอ่นข้างต ่า แสดงวา่มีการวา่งงาน
ของพนักงานเกิดขึน้ จึงควรปรับปรุงคา่  %Utilization ของแตล่ะสถานีให้มีคา่ใกล้เคียงกนั โดยมี
แนวทาง คือ ให้มีคา่ใกล้เคียง Cycle Time มากท่ีสดุ เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพ ของสายการผลติ โดย
ใช้ทรัพยากรการผลติท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัได้อยา่งเหมาะสม รวมทัง้ลดการรองานระหวา่ง
กระบวนการผลติอีกด้วย 
 

3. การประเมินประสทิธิภาพ (Efficiency, E) ของสายการผลติ 
    การค านวณประสทิธิภาพ สามารถค านวณได้จากสมการตอ่ไปนี ้

        = 
a

j

i

i

nC

t
1                            (3.7) 

          เม่ือ t i
 = เวลาของงานยอ่ย i 

      j  = จ านวนงานยอ่ยทัง้หมด 
      n  = จ านวนสถานีงาน 
      Ca

= รอบเวลาจริง (เวลามากสดุในสายการผลติท่ีชิน้งานแตล่ะชิน้ 
   จะท าการผลติออกมา)  
        = ((2.5*3)+9+2.71+3.45+6.29+4.28+1.53)/(7*9)         
        = 0.5517 

    จะเห็นวา่ในการค านวณคา่เวลาในสถานีแรกคณู 3 เน่ืองจากท าการป้อน 
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วตัถดิุบเข้าสูส่ายการผลติ 3 สายการผลติท่ีมีลกัษณะเหมือนกนัในสถานีงานท่ี 2-7 และจากคา่
ประสทิธิภาพท่ีค านวณได้จากสายการผลติ ในปัจจุบนั ก่อนการ ปรับปรุง ซึง่นิยมกลา่วเป็น
เปอร์เซ็นต์นัน้ ได้คา่เทา่กบั 55.17% และยงัแสดงให้เห็นถึงเ วลาวา่งงานท่ีเกิดขึน้ซึง่ เรียกวา่ การ
สญูเสยีความสมดลุ (Balance Delay, d) ซึง่ค านวณได้จาก (1- ) มีคา่เทา่กบั 44.83% 

    จากการวิเคราะห์สายการผลติในปัจจุบนัก่อนปรับปรุง ทางผู้วิจยัพบวา่ จาก 
อตัราผลผลิตตอ่ชัว่โมงตอ่คนท่ีมีคา่คอ่นข้างน้อย เม่ือเปรียบเทียบกบัลกัษณะความซบัซ้อนของ
ผลติภณัฑ์ตวัอยา่ง รวมถึงคา่การใช้ประโยชน์ของทรัพยากรประเภทพนกังานท่ีคอ่นข้างน้อยด้วย
เช่นกนั จึงมีความคิดเห็นวา่ ควร ปรับปรุงสายการผลติใหม่ โดยรวมงานเพื่อลดจ านวนสถานีงาน
ลงให้สอดคล้องกบัปริมาณการผลติท่ีต้องการท่ีระดบัต่างๆ กนั  โดยจะมุ่งเน้นท่ีสถานีงานท่ี 3 เป็น
ต้นไป เน่ืองจากในสถานีงานท่ี 1 และ 2 นัน้ เวลาของเคร่ืองจกัรเป็นตวัก าหนดเวลาการท างานของ
พนกังาน ดงันัน้ การป รับปรุงท่ีสถานีดงักลา่วนี ้จะ ให้ผลท่ีไม่ชดัเจน ทางผู้วิจยัจึงมีความเห็นวา่
ควรจะท าการปรับปรุงในครัง้ตอ่ไป 

 
3.3.2 การวิเคราะห์สายการผลิตเพื่อการปรับปรุง 

        จากวิธีการอยา่งงา่ยวิธีการหนึง่ในการจดัสมดลุสายการผลติก็คือ วิธีการหา  
จ านวนสถานีงานท่ีน้อยท่ีสดุ ( ) จากสมการ 

       
d

j

i

i

C

t
 1                                        (3.8)  

          เม่ือ it   = เวลาของงานยอ่ย i  
     j   = จ านวนงานยอ่ยทัง้หมด 
    cd

 = รอบเวลาที่ก าหนด (Cycle Time) 
        จากข้อมลูเวลามาตรฐาน ของงานยอ่ย  ตามตารางท่ี 3.5 และค่า Cycle Time ท่ีได้

จากภาพท่ี 3.3 สามารถค านวณหาจ านวนสถานีงานท่ีน้อยท่ีสดุได้ ดงันี ้
         = (2.5*3)+9+2.71+3.45+6.29+4.28+1.53) / 9      

 = 3.86   4 
        จะเห็นได้วา่ จ านวนสถานีงานท่ีน้ อยท่ีสดุท่ีได้จากการค านวณมีคา่น้อยกวา่ 

จ านวนสถานีงานปัจจุบนั จึงควรปรับลดจ านวนสถานีงานลงเหลอืเพียง 4 สถานีเทา่นัน้ ซึง่
สามารถปรับปรุงตามหลกัการ ECRS ได้ดงันี ้
  1. การรวมขัน้ตอนการท างานหลายสว่นเข้าด้วยกนั (Combine) 
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      1 . 1  งานยอ่ยท่ี 9  การเขียนหมายเลขถุงสามารถยบุรวมกบังานยอ่ยท่ี 8  
ได้ โดยให้พนกังานเขียนหมายเลขถงุระหวา่งรอเคร่ืองจกัรท าการปิดผนกึปากถงุ 
                              1 . 2  งานยอ่ยท่ี 11 จากเดิมเป็นการหยิบถงุสนิค้าส าเร็จรูป หากมีการรวม
งานซึง่ท าให้การปฏิบติังานในขัน้ตอนนี ้เกิดจากพนกังานคนเดียวกนั จะท าให้เวลานีก้ลายเป็นการ
วางถงุเพื่อบรรจุลงกลอ่ง ซึง่จะใช้เวลาน้อยกวา่เดิม 
  2. การปรับปรุงขัน้ตอนการท างานให้งา่ยขึน้ (Simplify)  

จากข้อมลูงานยอ่ยตามตารางท่ี 3 . 4  จะเห็นวา่ ในงานยอ่ยท่ี 7  การน าถงุวาง 
บนแทน่รีดสามารถปรับปรุงลกัษณะการท างานของพนกังานให้งา่ยขึน้ได้ โดย ใช้หลกัอุปกรณ์
ป้องกนัความผิดพลาดในงานจากการท างานของพนกังาน (Poka Yoke) โดยการก าหนดระยะการ
ปิดผนกึปากถงุท่ีแนน่อน ลดการใช้เวลาในการปรับทิศทางการใสถ่งุเพื่อท าการปิดผนกึได้  

และจากการค านวณสถานีงานท่ีน้อยท่ีสดุท่ีได้ผลลพัธ์ คือ 4  สถานีนัน้ การ 
ปรับปรุงดงักลา่วสามารถน าไปประยกุต์ใช้ได้ตามกรณีท่ีต้องการ ดงันัน้สายการผลติหลงัการ
ปรับปรุงจะมีรายละเอียด แสดงดงัตารางท่ี 3.7 โดยตวัอกัษรหนาขีดเส้นใต้ คือ งานยอ่ย และเวลา
มาตรฐานใหม่ของสายการผลติท่ีปรับปรุงแล้ว 
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ตารางท่ี 3.7 
เวลามาตรฐานของแตล่ะกระบวนการหลงัการปรับปรุง 

 
ขัน้ตอนงานหลัก ขัน้ตอนและรายละเอียดงานย่อย เวลามาตรฐาน

หลังปรับปรุง 
(วินาที/ชิน้) 

เวลา
มาตรฐาน

รวม 
(วินาที/ชิน้) 

1. การป่ันผสม  1. ป่ันผสมวตัถดิุบด้วย Mixing Tank 2.50 7.50** 
 - เวลาการท างานของพนกังาน (พร้อมเคร่ืองจกัร) * 2.50 

2. การฆา่เชือ้ด้วย
ความร้อน 

2. ต้ม Pre-heat ด้วย Steam Kettle Tank 5.25 9.00 
- เวลาการท างานของพนกังาน (พร้อมเคร่ืองจกัร) * 5.25 
3. ต้มฆา่เชือ้ด้วยความร้อน ด้วย Steam Kettle Tank 3.75 
- เวลาการท างานของพนกังาน (พร้อมเคร่ืองจกัร) * 3.75 

3. การบรรจุ 4. หยิบถงุเปลา่จากตะกร้า 1.79 7.36 
5. สวมถงุเข้ากบัปลายทอ่บรรจุจาก Steam Kettle Tank 0.92 
6. ถือถงุรอ ระหวา่งเกิดการบรรจุผลติภณัฑ์ จนเสร็จสิน้ 3.45 
7. น าถุงวางบนตะกร้า 1.20 

4. การปิดผนกึ 8. หยิบถงุวางบนแทน่รีด 1.50 7.46 
9. เหยียบแป้นเคร่ือง เพื่อปิดผนึกปากถุง และเขียน
หมายเลขถุง 

4.13 

10. กดถงุเพื่อทดสอบความแนน่ของรอยซีล 0.72 
11. วางถงุสนิค้าส าเร็จรูปลงกลอ่ง 0.53 

12. ปิดกลอ่ง + ติดเทป + เขียนหมายเลขกลอ่ง 0.48 
13. ยกกลอ่งวางบน Pallet 0.10 

*เป็นเวลาการท างานของพนกังานท่ีท าไปพร้อมกบัเคร่ืองจกัร ซึ่งมีคา่เ ท่ากบัเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร 
เน่ืองจากต้องควบคมุการท างานของเคร่ืองจกัรตลอดเวลา เพื่อให้ได้ผลิตภณัฑ์อยู่ในเกณฑ์คณุภาพ
มาตรฐาน และไม่ได้คดิเวลาการเคลื่อนท่ีของพนกังานระหวา่งเคร่ืองจกัร เน่ืองจากระยะห่างระหวา่ง
เคร่ืองจกัรสามารถปฏิบตังิานได้โดยการเอือ้มหรือหนัตวั ซึ่งใช้เวลาน้อยมากจึงไม่ได้น ามาคดิค านวณด้วย 
**เวลามาตรฐานของขัน้ตอนงานหลกัท่ี 1 การป่ันผสม ใช้เวลา 2.5 วนิาที/ชิน้ แตต้่องส่งงานตอ่ให้ 3 
สายการผลิต คอื สายการผลิต A, B และ C ดงันัน้ เวลามาตรฐานรวมจึงเป็น 7.5 วนิาที 
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ทัง้นี ้ เวลามาตรฐานในการท างานหลงัการปรับปรุง ในงานยอ่ยท่ี 8 การน าถงุวาง 
บนแทน่รีด ท่ีคาดวา่จะลดลงจาก 2.16 วินาที เป็น 1.50 วินาทีนัน้ ก็เน่ืองมาจากการประยกุต์ใช้
หลกั Simplify ของ ECRS โดยการใช้เคร่ืองมือ Poka Yoke สว่นในงานยอ่ยท่ี 11 การวางถงุสนิค้า
ส าเร็จรูปลงกลอ่ง จากเดิมท่ีเป็นงานการหยิบ ถงุสนิค้าส าเร็จรูปลงกลอ่งท่ีมีเวลามาตรฐานเป็น 
0.95 วินาที เปลีย่นเป็นงานการวางถงุส าเร็จรูปลงกลอ่งท่ีกระท าโดยพนกังานคนเดียวกนักบั
ขัน้ตอนงานยอ่ยก่อนหน้า ซึง่ไม่ต้องใช้การส่ งงานตอ่ให้พนกังานในกระบวนการถดัไปเหมือนใน
สายการผลติก่อนการปรับปรุง จึงใช้เวลามาตรฐานลดลงเป็น 0.53 วินาที 

และเน่ืองจากเวลาที่ใช้ในการผลติ หรือ รอบเวลาการผลติจริง (Actual Cycle  
Time, Ca) ซึง่ขึน้อยูก่บัสถานีงานท่ีมีคา่เวลาสงูสดุนัน้ จาก สายการผลติก่อนการปรับปรุง คือ 
สถานีงานท่ี 2 การฆา่เชือ้ด้วยความร้อน (Heating) ซึง่ใช้เวลาเทา่กบั 9 วินาทีตอ่ถงุ และเป็นสถานี
เดียวกนักบัสายการผลติหลงัการปรับปรุง แตเ่วลาที่ใช้ในแตล่ะสถานีงานในสายการผลติหลงั
ปรับปรุงนัน้ใช้เวลาใกล้เคียงกบั Cycle Time มากกวา่ เม่ือเปรียบเทียบกบัสายการผลติก่อนการ
ปรับปรุง 

จากข้อมลูเวลามาตรฐานของแตล่ะกระบวนการหลงัการปรับปรุง ตามตาราง 
ท่ี 3.7 สามารถสร้างเป็นกราฟการจดัสมดลุสายการผลติ (Line Balancing) หลงัการปรับปรุง และ
ลกัษณะของสายการผลติหลงัการปรับปรุงได้ดงัภาพที่ 3.5 และ 3.6 ตามล าดบั 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.4  
กราฟการจดัสมดลุสายการผลติหลงัการปรับปรุง 

 

Takt Time = 13.32 sec 

Cycle Time = 9.00 sec 
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ภาพท่ี 3.5  
ลกัษณะของสายการผลติหลงัการปรับปรุง 

 

สามารถวดัผลการปรับปรุงสายการผลติได้จากการวิเคราะห์ผล ดงัตอ่ไปนี ้
1. การวิเคราะห์อตัราผลผลติ (Productivity)     

            โดยในท่ีนีจ้ะใช้การหาอตัราผลผลติด้านแรงงาน (Labor Productivity) ซึง่ใช้ 
ข้อมลูจ านวนชิน้งานท่ีผลติได้ 720 ชิน้ / วนั ซึง่ใช้เวลาในการผลติเทา่กบั  2.96 ชัว่โมง หรือ 178 
นาที ดงันัน้ การวิเคราะห์จึงเป็น ดงันี ้  

อตัราผลผลติ (Productivity)  =              720 ชิน้ / วนั 
      2.96 ชัว่โมง / วนั * 10 คน  

           =    24.32  24 ชิน้ / ชัว่โมง / คน 
2. การวิเคราะห์คา่การใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (Utilization) 
ผลของคา่ Utilization ของแตล่ะสถานีงานหลงัการปรับปรุง สามารถสรุปได้ดงั 

ตารางท่ี 3.8  

1. Mixing 

4. Sealing + Coding + Packing 

2. Heating 

3. Bag Preparing + Filling 
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ตารางท่ี 3.8  
คา่การใช้ประโยชน์ของพนกังานหลงัการปรับปรุง 

 

  ทรัพยากร % Utilization 
พนกังานในสถานีงานท่ี 1 83.33 
พนกังานในสถานีงานท่ี 2 100.00 
พนกังานในสถานีงานท่ี 3 16.54 
พนกังานในสถานีงานท่ี 4 16.76 

 

จากตาราง   จะได้    %Utilization    ของพนกังานหลงัการปรับปรุงเฉลีย่เทา่กบั  
54.16%  

3. การประเมินประสทิธิภาพ (Efficiency, E) ของสายการผลติ 
ประสทิธิภาพของสายการผลติหลงัการปรับปรุง สามารถค านวณได้จาก 

สมการตอ่ไปนี ้
        = ((2.5*3)+9+7.36+7.46)/(4*9)               
        = 0.87                           

นัน่คือ คา่ประสทิธิภาพท่ีค านวณได้จากสายการผลติหลงัการปรับปรุง 
เทา่กบั 87% และการสญูเสยีความสมดลุ (Balance Delay, d) มีคา่เทา่กบั 13% 

จากการปรับปรุงสายการผลติ ท่ียงัคงสามารถผลติได้จ านวนงานเทา่เดิม แตใ่ช้  
จ านวนพนกังานลดลง ซึง่แสดงถึงผลการปรับปรุงท่ีดีขึน้ สามารถสรุปได้แสดงดงัตารางท่ี 3.9 
 

ตารางท่ี 3.9 
คา่จากการวดัผลเปรียบเทียบระหวา่งก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

การวดัผล ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง Gain (%) 
จ านวนพนกังานท่ีใช้ในสายการผลติ (คน) 19 10 47.37 

Productivity (ชิน้/ชัว่โมง/คน) 13 24 84.62 
% Utilization เฉลีย่ของพนกังาน 32.29 54.16 21.87 
% Efficiency ของสายการผลติ 55.17 87.00 31.83 

 

ทัง้นี ้ การวดัผลการวิเคราะห์สายการผลติเพื่อการปรับปรุงข้างต้นนัน้ ได้  
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กระท าโดยใช้ข้อมลูคา่เฉลีย่แตเ่พียงอยา่งเดียว ซึง่ยงัไม่ได้ใช้ข้อมลูท่ีมีลกั ษณะการกระจาย
เน่ืองจากมีความแปรปรวนเข้ามาเก่ียวข้อง โดย หากใช้ข้อมลูท่ีมีการกระจายแล้ว อาจจะท าให้
ได้ผลท่ีแตกตา่งออกไป ดงันัน้ จึงจ าเป็นต้องมีการทดสอบโดยใช้การจ าลองสถานการณ์ด้วย
คอมพิวเตอร์ เพื่อยืนยนัความถกูต้องสอดคล้องของผลการทดลอง อีกทัง้การจ าลองดงักลา่วนัน้ ยงั
ช่วยในการวิเคราะห์ในเร่ืองอ่ืนๆ ท่ีการวิเคราะห์ข้างต้นยงัไม่สามารถท าให้เห็นภาพได้อยา่งชดัเจน
เพียงพอ อนัได้แก่ การวิเคราะห์งานค้างระหวา่งกระบวนการ (Work in Process, WIP) การเห็น
ภาพการกระจุกตวัของงานหรือคอขวดในสายการผลติท่ีชดัเจน วา่เกิดขึน้ในขัน้ตอนใดมากท่ีสดุ 
และยงัสามารถทดลองปรับเปลีย่นรูปแบบการจดัสมดลุสายการผลติ เพื่อ ให้ผลลพัธ์ท่ีนา่พงึพอใจ 
และเป็นเคร่ืองมือช่วยในการตดัสนิใจส าหรับผู้ประกอบการ หรือผู้ ท่ีมีหน้าที่เก่ียวข้องกบั
สายการผลติ โดยอาศยัการทดลองปรับเปลีย่นรูปแบบสายการผลติ ผา่นตวัแบบจ าลอง
สถานการณ์ด้วยคอมพิวเตอร์ ซึง่มีผลช่วยลดต้นทนุการผลติ ช่วยก ารประเมินผลการท างาน และ
ช่วยหาแนวทางในการปฏิบติังานท่ีเหมาะสมอีกด้วย  
 


