
 

บทที่ 5 

สรุปผลการศึกษา อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 การศึกษาคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาความสมดุลของสายการผลิต และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองของบริษัท ทรอปคคอลพรีเมียรฟูดส จํากัด 
โดยมีขอบเขตประชากรศึกษา คือ การสัมภาษณเชิงลึก หัวหนางาน ชางเทคนิค และ วิศวกรโรงงาน
ท่ีทํางานในสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองของบริษัท ทรอปคคอลพรีเมียรฟูดส จํากัด 
จํานวน 11 คน ผลของการศึกษาสรุปตามหัวขอสรุปผลอภิปราย ขอคิดเห็นและเสนอแนะ ดังนี้ 
 
สรุปผลการศึกษา 
สายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองแบงตามขนาดบรรจุภัณฑมี 2 สายการผลิต คือ 

1. ขนาดบรรจุ 15 ออนซ 
2. ขนาดบรรจุ 108 ออนซ 

สายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาดบรรจุ 15 ออนซ  

กอนปรับปรุงสายการผลิตขนาด 15 ออนซ มีงานยอย ท้ังหมด 9 ลําดับ 6 แผนก ไดแก 
แผนกลําเลียงวัตถุดิบเขาเคร่ืองปอกเปลือก แผนกปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก แผนกตัดเมล็ด
ขาวโพด แผนกลางไหมขาวโพด แผนกบรรจุกระปองและปดฝา และแผนกการฆาเช้ือ ตามลําดับ
แบงเปน 5 สถานี ใชพนักงาน 25 คน และใชเวลาทํางานท้ังหมดตอชุด 67.7 นาทีโดยมีรอบเวลาการ
ผลิตของแตละสถานีการผลิต 16 นาที มีประสิทธิภาพในการผลิต 84.63 เปอรเซ็นต 

หลังการปรับปรุงสายการผลิตพบวา มีงานยอย ท้ังหมด 9 ลําดับ 6 แผนก แบงเปน 5 
สถานีเชนเดิม ใชพนักงาน 28 คน และใชเวลาทํางานท้ังหมดตอชุด 58.2 นาที โดยมีรอบเวลาการ
ผลิตของแตละสถานีการผลิต 13 นาที และมีประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 89.54 เปอรเซ็นต 

สายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาดบรรจุ 108 ออนซ  

กอนปรับปรุงสายการผลิตขนาด 108 ออนซ มีงานยอย ท้ังหมด 9 ลําดับ 6 แผนก 
ไดแก แผนกลําเลียงวัตถุดิบเขาเครื่องปอกเปลือก แผนกปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก แผนกตัดเมล็ด
ขาวโพด แผนกลางไหมขาวโพด แผนกบรรจุกระปองและปดฝา และแผนกการฆาเช้ือ ตามลําดับ 
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แบงเปน 5 สถานี ใชพนักงาน 26 คน และใชเวลาทํางานท้ังหมดตอชุด 64 นาที โดยมีรอบเวลาการผลิต
ของแตละสถานีการผลิต 15 นาที มีประสิทธิภาพในการผลิต 85.34 เปอรเซ็นต 

หลังการปรับปรุงสายการผลิตพบวา มีงานยอย ท้ังหมด 9 ลําดับ 6 แผนก แบงเปน 5 
สถานีเชนเดิม ใชพนักงาน 28 คน และใชเวลาทํางานท้ังหมดตอชุด 61.5 นาที โดยมีรอบเวลาการ
ผลิตของแตละสถานีการผลิต 13 นาที และมีประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 86.62 เปอรเซ็นต 

ปญหาในสายการผลิตและการแปรรูปผลิตภัณฑ 

แผนกท่ี 1 แผนกลําเลียงวัตถุดิบเขาเครื่องปอกเปลือก พบปญหาที่เกี่ยวของกับสมดุล
กระบวนการผลิต คือ เคร่ืองดึงขาวโพด และสายพานเกิดความเสียหายเสียหายจนใชงานไมได 

แผนกท่ี 2 แผนกปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุลกระบวนการ
ผลิต คือ การเกิดความเสียหายเสียหายจนใชงานไมไดของเคร่ืองปอกขาวโพด และการปรับ
ความเร็วสายพานท่ีไมเหมาะสมกับสายพันธุขาวโพด 

แผนกท่ี 3 แผนกตัดเมล็ดขาวโพด พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุลการผลิต คือ การเกิด
ความเสียหายเสียหายจนใชงานไมไดของเคร่ืองของเคร่ืองตัดเมล็ด และความเม่ือยลาของพนักงาน
ท่ีปฏิบัติงาน 

แผนกที่ 4 แผนกลางไหมขาวโพด พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุลสายการผลิต คือ 
พนักงานท่ีควบคุมเคร่ืองลางไหมขาดความชํานาญในการควบคุมเคร่ืองลางแยกเศษไหมขาวโพด 
และการเกิดความเสียหายเสียหายจนใชงานไมไดของเคร่ืองเขยาคัดเมล็ด  

แผนกท่ี 5 แผนกบรรจุกระปองและปดฝา พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุลสายการผลิต
คือ ข้ันตอนการลําเลียงกระปองมักลาชาและไมตอเนื่อง เพราะมีพนักงานท่ีปฏิบัติงานเพียง 1 คน 
ซ่ึงจะทําใหเกิดความลาชาขณะเปล่ียนพาเลทกระปองเม่ือพาเลทเดิมหมด รวมถึงพนักงานเกิดความ
เม่ือยลาเม่ือปฏิบัติงานเปนเวลานาน และในข้ันตอนการบรรจุกระปองตองใชพนักงานท่ีมีความ
ชํานาญในการปรับน้ําหนักบรรจุขาวโพด เพื่อใหผลิตภัณฑมีน้ําหนักอยูในเกณฑมาตรฐาน ซ่ึงหาก
น้ําหนักไมคงท่ีจําเปนตองหยุดการผลิตและทําการปรับต้ังน้ําหนักใหม ทําใหสายการผลิต
หยุดชะงัก 

ข้ันตอนการลําเลียงกระปองลงตะกรามีพนักงานท่ีปฏิบัติงาน 2 คน ซ่ึงมักเกิดความ

ลาชาและไมตอเนื่อง โดยเฉพาะขณะเปล่ียนตะกราใหมซ่ึงในบางครั้งอาจสงผลใหตองหยุดชะงัก
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ท้ังกระบวนการผลิต เนื่องจากพนักงานจะตองลําเลียงกระปองลงตะกรา และตองนําตะกราใหมมา

เปล่ียนเม่ือตะกราเดิมเต็ม รวมถึงพนักงานเกิดความเม่ือยลาเม่ือปฏิบัติงานเปนเวลานาน 

แผนกท่ี 6 แผนกฆาเช้ือ พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุลสายการผลิต คือ พนักงานเกิด
ความเม่ือยลา เนื่องจากการใชแรงงานมากและบริเวณทํางานมีความรอนสูง 

อภิปรายผล 

 การจัดสมดุลสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปอง สามารถนําทฤษฎีการสมดุล
สายการผลิตมาใชโดยทําตามข้ันตอนตามทฤษฎี 5 ข้ันตอนดังนี้ 

1. กําหนดและแบงงานยอยของสายการผลิต โดยท้ัง 2 สายการผลิตสายการผลิตคือ 
สายการผลิตขนาด 15 ออนซ และ 108 ออนซ ประกอบดวย 9 งานยอย แบงจากข้ันตอนทํางานท่ี
แตกตางกันของสายการผลิต 

2. กําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน โดยท้ัง 2 สายการผลิตสามารถ
จัดงานยอยกอนและหลังไดอยางชัดเจน คือ เร่ิมจากการลําเลียงวัตถุดิบ ปอกเปลือกวัตถุดิบ ตัดเมล็ด
ขาวโพด ลางไหมขาวโพด ลําเลียงกระปอง บรรจุกระปอง เติมน้ําปรุง ปดฝากระปอง และลําเลียง
ลงตะกรา 

3. คํานวณจํานวนตํ่าสุดของสถานีการผลิต โดยท้ัง 2 สายการผลิต คํานวณได 5 สถานี
การผลิต 

4. กําหนดงานยอยท่ีตองใหกับสถานี โดยการใชกฎของเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุด 
ซ่ึงเปนกฎการจัดงานใหแกสถานีการผลิตท่ีใหความสําคัญกับงานท่ีใชเวลาในการผลิตมาก โดยจะ
จัดใหทํากอนงานที่ใชเวลาในการผลิตนอย เพื่อจะไดทําใหการจัดงานในสถานีการผลิตตอๆ ไปทํา
ไดงายข้ึน เพราะเม่ืองานยอยมีเวลานอยจะจัดไดงายกวากรณีท่ีใชงานยอยใชเวลาทํามาก 

5. คํานวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิต จากการศึกษาสายการผลิตผลิตภัณฑ
ขนาด 15 ออนซ มีประสิทธิภาพในการผลิต 84.63 เปอรเซ็นต และหลังปรับปรุงสายการผลิต                 
มีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนเปน 89.54 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึน 4.91 เปอรเซ็นต สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 
108 ออนซ มีประสิทธิภาพในการผลิต 85.34 เปอรเซ็นต และหลังปรับปรุงสายการผลิต                       
มีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนเปน 86.62 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึน 1.28 เปอรเซ็นต 
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 จากผลการศึกษาขางตนเม่ือนํามาเปรียบเทียบกับผลการศึกษาความสมดุลสายการผลิตใน
โรงงานขาวโพดหวานบรรจุกระปอง ของบริษัท วิริยะฟูด โพรเซสซ่ิง จํากัด (ปรีดี  ปนศิริ, 2549) 
ซ่ึงมีข้ันตอนการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปอง เร่ิมตั้งแต รับวัตถุดิบฝกสด ปอกเปลือกดวย
เคร่ืองปอก ตัดเมล็ดขาวโพด บรรจุกระปองและปดฝา ฆาเช้ือจุลินทรีย และมีการจัดสมดุลของ
สายการผลิตโดยแบงตามขนาดบรรจุภัณฑ 3 สมดุลของสายการผลิต ผลิตภัณฑขนาด 12 ออนซ 
จํานวน 2 สายการผลิต เวลาท่ีใชในทํางานเทากับ 205.5 นาที มีรอบเวลาการผลิต 26 นาทีตอคร้ัง 
โดยแบงออกเปน 8 สถานียอย และมีประสิทธิภาพ 63.99 เปอรเซ็นต สมดุลของสายการผลิต
ผลิตภัณฑขนาด 75 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต เวลาท่ีใชในทํางานเทากับ 116.58 นาที มีรอบ
เวลาการผลิต 22 นาทีตอคร้ัง โดยแบงออกเปน 8 สถานียอย และมีประสิทธิภาพ 63.32 เปอรเซ็นต 
และสมดุลของสายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต เวลาท่ีใชในทํางาน
เทากับ 221.4 นาที  มีรอบเวลาการผลิต 30 นาทีตอคร้ัง โดยแบงออกเปน 8 สถานียอย และมี
ประสิทธิภาพ 59.2 เปอรเซ็นต  

สายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองของ บริษัท ทรอปคคอลพรีเมียรฟูดส จํากัด ซ่ึงมี
ข้ันตอนการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปอง เร่ิมต้ังแต การลําเลียงวัตถุดิบ ปอกเปลือกวัตถุดิบ           
ตัดเมล็ดขาวโพด ลางไหมขาวโพด ลําเลียงกระปอง บรรจุกระปอง เติมน้ําปรุง ปดฝากระปอง               
และลําเลียงลงตะกรา มีการจัดสมดุลของสายการผลิตโดยแบงตามขนาดบรรจุภัณฑ 2 สมดุลของ
สายการผลิต คือ สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ เวลาท่ีใชในทํางานเทากับ 67.7 นาที                 
มีรอบเวลาการผลิต 16 นาทีตอคร้ัง โดยแบงออกเปน 5 สถานียอย มีประสิทธิภาพในการผลิต 84.63 
เปอรเซ็นต และหลังปรับปรุงสายการผลิต เวลาท่ีใชในทํางานเทากับ 58.2 นาที มีรอบเวลาการผลิต 
13 นาทีตอคร้ัง โดยแบงออกเปน 5 สถานียอย มีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึนเปน 89.54 เปอรเซ็นต                 
และสายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 108 ออนซ เวลาท่ีใชในทํางานเทากับ 64 นาที มีรอบเวลาการผลิต 
15 นาทีตอคร้ัง โดยแบงออกเปน 5 สถานียอย มีประสิทธิภาพในการผลิต 85.34 เปอรเซ็นต                
และหลังปรับปรุงสายการผลิต เวลาท่ีใชในทํางานเทากับ 61.5 นาที มีรอบเวลาการผลิต 14.2 นาที
ตอคร้ัง โดยแบงออกเปน 5 สถานียอย มีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนเปน 86.62 เปอรเซ็นต ซ่ึงแสดงใหเห็น
วาสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองของ  บริษัท  ทรอปคคอลพรีเมียรฟูดส จํากัด                         
มีประสิทธิภาพสูงกวาสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปอง ของบริษัท วิริยะฟูด โพรเซสซ่ิง 
จํากัด ท้ังกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงสายการผลิต 
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ขอเสนอแนะ 

1. พนักงานจะตองไดรับการคัดเลือกเขาปฏิบัติงานใหเหมาะสมกับตําแหนงงานและ
จะตองไดรับการฝกอบรมเปนอยางดีโดยเฉพาะแผนกลางไหมขาวโพด แผนกบรรจุกระปองและ
ปดฝา เพื่อใหเกิดความชํานาญ และในบริเวณท่ีใชแรงงานและในบริเวณท่ีมีสภาพการทํางานท่ีมี
อุณหภูมิสูงตองมีคาตอบแทนท่ีจูงใจ และหมุนเวียนพนักงานอยางสมํ่าเสมอ เพื่อลดความเหน่ือยลา
ของพนักงาน 

2. เคร่ืองจักรจะตองมีระบบการบํารุงรักษาเชิงรุก โดยเฉพาะเคร่ืองท่ีมีผลตอ
สายการผลิต เพื่อปองกันการเกิดความเสียหายเสียหายจนใชงานไมไดของเคร่ืองจักร 

3. ในแผนกลําเลียงกระปองลงตะกราฆาเช้ือ ควรจะหาระบบหรือเคร่ืองจักรใหมมา
ทดแทนการทํางานของคน เชน หมอฆาเช้ือภายใตความดันแบบตอเนื่อง (continuous retort) ซ่ึงจะ
ทําใหสามารถจัดสมดุลสายการผลิตใหดียิ่งข้ึนได 


