
 
 

บทที่ 3 
วิธีการศึกษา 

 
 ในการศึกษาคร้ังนี้เปนการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเตาเจี้ยว
บรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ โดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพใน
สายการผลิต และเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจของ บริษัท อาหารสากล จํากัด 
(มหาชน) โดยแบงข้ันตอนการศึกษาไดดังนี้ 
 
3.1 ขั้นตอนการศึกษา 
 1. กําหนดความสัมพันธของกระบวนการผลิต ดังนี้ 
 -กําหนดขอบเขตท่ีจะทําการศึกษา เพื่อใหการกําหนดความสัมพันธของกระบวนการ
ผลิตอยูในขอบเขตท่ีจะทําการศึกษา 
 -เก็บขอมูลกระบวนการผลิตภายในขอบเขตการศึกษา เพื่อใหทราบวาในกระบวนการ
ผลิตท่ีจะทําการศึกษาประกอบไปดวยข้ันตอนใดบาง 
 -แสดงความสัมพันธของแตละกระบวนการผลิต  โดยใช รูปแบบของแผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Process Flow Chart) เพ่ือแสดงลําดับความสัมพันธกอนหลังของกระบวนการ
ผลิตในแตละข้ันตอนของสายการผลิตท่ีจะทําการศึกษา 
 -ศึกษาข้ันตอนการผลิตแตละข้ันตอนโดยละเอียด เพื่อหางานยอยในแตละข้ันตอนการ
ผลิต 
 2. เก็บขอมูลสายการผลิตกอนการปรับปรุง ดังน้ี 
  - เก็บขอมูลของสายการผลิต ไดแก ประสิทธิภาพของสายการผลิต อัตราการผลิตตอ
นาทีของสายการผลิต จํานวนแรงงานท่ีใชในการผลิต อัตราสวนการผลิตตอจํานวนแรงงานใน
เวลา 1 นาที เพื่อใชเปนขอมูลเปรียบเทียบประสิทธิภาพของสายการผลิตหลังการจัดสมดุล
สายการผลิต  
 3. การปรับปรุงสายการผลิต   
  - เก็บขอมูลเวลาปกติในการทํางาน (Normal Time) ของแตละงานยอย โดยใชหลัก
การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาการทํางาน (Motion and Time study) และใชการจับเวลาแบบ
เข็มดีดกลับ (Snapback Timing หรือ Repetitive Timing) เปนวิธีการในการจับเวลา  
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  - การกําหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) โดยไดจากการนําเวลาปกติในการทํางาน 
(Normal Time) มารวมกับเวลาเผ่ือ (Allowance Time) ท่ีรอยละ 5 ของเวลาปกติในการทํางาน 
  - ศึกษากําลังการผลิต (Capacity) ของเคร่ืองจักรท่ีเกี่ยวของกับกระบวนผลิต เพ่ือใช
เปนขอมูลในการประเมินรวมกับเวลามาตรฐานของแตละกระบวนในการหาจุดคอขวด 
  - กําหนดจุดคอขวด (Bottle Neck) ของสายการผลิต 
  - ปรับปรุงสายการผลิตโดยใชทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิต 
 4. เก็บขอมูลสายการผลิตหลังการปรับปรุง 
  เพื่อใชในการเปรียบเทียบกับขอมูลของสายการผลิตกอนการปรับปรุง 
 5. วิเคราะหผลการเปล่ียนแปลงของสายการผลิต 
  การเปรียบเทียบขอมูลของสายการผลิตกอนการจัดสมดุลสายการผลิต และหลังการจัด
สมดุลสายการผลิต เพ่ือทําการวิเคราะหวาประสิทธิภาพของสายการผลิตเพ่ิมข้ึนจากสายการผลิต
เดิมเทาไร 
 
3.2 ขอบเขตการศึกษา 
  ดําเนินงานตามหลักการ และวิธีการของการจัดสมดุลสายการผลิต โดยนําเอาเทคนิคการ
จัดสรรงานเขากับสถานีทํางาน และกระบวนการจัดสมดุลสายการผลิตมาชวยในการปรับปรุง
สายการผลิตต้ังแตกระบวนการการตมปรุงรสจนถึงกระบวนการฆาเช้ือจุลินทรีย ในการศึกษาจะ
ทําการศึกษาเปรียบเทียบผลของประสิทธิภาพสายการผลิตกอน และหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 
เพื่อปรับปรุงผลผลิตตอช่ัวโมงใหมีปริมาณท่ีเพิ่มมากข้ึนในสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดของ 
บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) 
 
3.3 ขอบเขตประชากร 
 ประชากรในการศึกษาคร้ังนี้ คือ สายการผลิต และกระบวนการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด 
ขนาด 12 ออนซ ของ บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) 
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3.4 วิธีการศึกษา 
 3.4.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 
   1) ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) ทําการเก็บขอมูลข้ันตอนการผลิต 
กระบวนการผลิตยอย  เวลาในแตละข้ันตอน  จํานวนแรงงานท่ีใช ผลผลิตตอช่ัวโมงของ
สายการผลิตเดิม และสายการผลิตท่ีไดทําการจัดสมดุลสายการผลิตแลว โดยทําการเก็บขอมูลกอน
การปรับปรุงจํานวน 20 วัน และเก็บขอมูลหลังจากการปรับปรุงจํานวน 20 วัน  
  
  2) ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เก็บรวบรวมขอมูลจากส่ิงตีพิมพ เอกสาร 
ตําราตางๆ ขอมูลออนไลนท่ีคนควาผานระบบอินเตอรเน็ต และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของท้ังภาครัฐและ
ภาคเอกชน 
 3.4.2 การดําเนินการศึกษา 
  3.4.2.1 ทําการจัดสมดุลสายการผลิตใหมตามทฤษฎี วิธีการ และหลักการของการ
จัด สมดุลสายการผลิต 
  3.4.2.2 รวบรวมขอมูลประสิทธิภาพสายการผลิตหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 
 
3.5 เคร่ืองมือท่ีใชในการศึกษา 
 เคร่ืองมือท่ีใชในการในการศึกษาการจัดสมดุลสายการผลิต ผลิตภัณฑเตาเจี้ยวบรรจุขวด
ขนาด 12 ออนซ ของ บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) เพ่ือใหบรรลุตามเปาหมายในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพสายการผลิต มีดังนี้ 
 3.5.1 แบบฟอรมท่ีใชในการบันทึกขอมูล โดยมีรายละเอียดขอมูลในแบบฟอรม ดังน้ี 
  3.5.1.1 ช่ือกระบวนการผลิต 
  3.5.1.2 วัน เดือน ป ท่ีทําการเก็บบันทึกเวลา 
  3.5.1.3 ลําดับข้ันตอนกระบวนการผลิต 
  3.5.1.4 เวลาปกติในการทํางานกอนนํามารวมกับเวลาเผ่ือ 
  3.5.1.5 เวลามาตรฐาน 
 3.5.2 โปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Excel 
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3.6 การวิเคราะหขอมูล 
 นําขอมูลของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ มาวิเคราะหประสิทธิภาพ 
และผลผลิตของสายการผลิต โดยเปรียบเทียบขอมูลระหวางสายการผลิตกอนการจัดสมดุล
สายการผลิต และหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 
 
3.7 ระยะเวลาท่ีใชในการศึกษา 

ระยะเวลาท่ีใชในการศึกษาต้ังแตเดือนพฤศจิกายน 2553 – มีนาคม 2554 
 


