
 
 

บทที่ 4 
ผลการศึกษา  

 
4.1 ขอมูลท่ัวไปของ บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) 
 
 บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) ตั้งอยูเลขท่ี 64 หมู 1 ถนน ซุปเปอรไฮเวยลําปาง – 
เชียงใหม ตําบลปงแสนทอง อําเภอเมือง จังหวัดลําปาง กอตั้งเม่ือวันท่ี 14 กันยายน พ.ศ.2513 
ดําเนินธุรกิจแปรรูปผัก ผลไมบรรจุกระปอง น้ําผลไม และซอสปรุงรส เพื่อการสงออกและจําหนาย
ภายในประเทศ ภายใตตราสินคา UFC CHOOZE Refresh PTL มีกําลังการผลิตรวม 2,000,000 
กลองตอป มีพื้นท่ีท้ังหมด 75 ไร โดยแบงพื้นท่ีหลักออกเปน 4 สวน คือ พื้นท่ีการผลิต พื้นที่บําบัด
น้ําเสีย พื้นท่ีซอมบํารุง และพ้ืนท่ีสํานักงาน โดยพ้ืนท่ีการผลิตถูกแบงออกเปน 2 สวน คือ พื้นท่ีผลิต
ผักและผลไมบรรจุกระปอง และพ้ืนท่ีการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด  
 จากการสํารวจขอมูลท่ัวไปของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดพบวาเปนสายการผลิตท่ีมี
การผลิตตลอดท้ังป มีกําลังการผลิตรวม 300,000 กลองตอป มีการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดวันละ 8 
ช่ัวโมง ตั้งแตเวลา 07.00 – 16.30 น. เร่ิมกระบวนการต้ังแตการตมปรุงรสจนถึงกระบวนการฆาเช้ือ
ดวยความรอน  
 ลักษณะของผลิตภัณฑเตาเจี้ยวบรรจุขวด คือ ถ่ัวเหลืองท่ีไดจากกระบวนการยอยสลายดวย
เช้ือรา Aspergillus Oryzae นํามาหมักในนํ้าเกลือจนครบกําหนด กอนทําการตมปรุงรส บรรจุขวด
และฆาเช้ือดวยความรอน ซ่ึงลักษณะเดนของผลิตภัณฑเตาเจี้ยวบรรจุขวดของ บริษัท อาหารสากล 
จํากัด (มหาชน) คือ เตาเจี้ยวท่ีมีลักษณะเปนเมล็ดถ่ัวเหลืองแบบเต็มเมล็ด ดังภาพท่ี 4.1 
 
 
 
 
 

 



27 
 

 
ภาพท่ี 4.1 เตาเจ้ียวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซ 

 
4.2 การจัดทําแผนผังกระบวนการผลิต 
 จากการสํารวจข้ันตอนการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ของบริษัท อาหารสากล 
จํากัด (มหาชน) สามารถนําไปจัดทําแผนผังกระบวนการผลิต ดังภาพท่ี 4.2  
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ภาพท่ี 4.2 แผนผงักระบวนการผลิตเตาเจ้ียวบรรจุขวด 

บรรจุขวด 

ตมเตาเจีย้วหมักกับเคร่ืองปรุง 

ลําเลียงขวดไปจุดปดฝา 

ปดฝาขวด 

เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 

เตรียมขวดบรรจุ 

ฆาเช้ือดวย Retort 

แชน้ํา 

ถ่ัวเหลืองแหง 

นึ่งถ่ัวเหลือง 

ผ่ึงเย็น 

คลุกกับเช้ือรา 

บมในหมอระบายอากาศ 

หมักกับน้ําเกลือ 
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 กระบวนการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดเร่ิมจากการนําถ่ัวเหลืองท่ีผานการคัดส่ิงแปลกปลอม 
และเมล็ดเสียออก นําไปแชน้ําหลังจากแชน้ําครบตามเวลาท่ีกําหนดจะนําถ่ัวเหลืองไปนึ่งใหสุกและ
ผ่ึงจนกวาถ่ัวจะเย็นกอนนําถ่ัวไปคลุกกับเช้ือราและนําไปบมในหมอระบายอากาศ เม่ือครบตาม
ระยะเวลาถ่ัวเหลืองจะถูกนําไปหมักตอในน้ําเกลือจนกวาจะครบตามเวลาไดเปนเตาเจี้ยวหมักกอน
นําไปสูกระบวนการตมเตาเจี้ยวหมักกับเคร่ืองปรุงตามความตองการของลูกคา หลังจากนั้นนํา
เตาเจี้ยวท่ีผานการตมไปบรรจุลงขวดและปดฝา จากนั้นนําขวดเตาเจี้ยวท่ีผานการปดฝาขวดเรียงลง
ตะกราฆาเช้ือและนําไปฆาเช้ือในหมอฆาเช้ือตอไป 
 ในการศึกษาการปรับปรุงสายการผลิตคร้ังนี้เร่ิมจากข้ันตอนการตมเตาเจี้ยวหมักกับ
เคร่ืองปรุงตามสูตรการผลิตกอนนําไปบรรจุขวด ทําการปดฝาขวดดวยเคร่ืองปดฝาขวด และนําไป
ฆาเช้ือดวย Retort ซ่ึงมีอยูท้ังหมด 7 ข้ันตอน ไมรวมข้ันตอนการหมักถ่ัวเหลืองใหเปนเตาเจี้ยว ซ่ึง
เปนข้ันตอนท่ีตองอาศัยเวลา 
 
4.3 การศึกษาขั้นตอนโดยละเอียด 
 การผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซท่ีจะทําการศึกษามีท้ังหมด 7 ข้ันตอน โดยเร่ิม
ตั้งแตกระบวนการตมเตาเจี้ยวหมักกับเคร่ืองปรุง จนถึงกระบวนการฆาเช้ือดวย Retort ซ่ึงสามารถ
จําแนกรายละเอียดการปฏิบัติและรายละเอียดงานยอยในแตละข้ันตอน ไดดังนี้ 
 
แผนกงานท่ี 1 การตมเตาเจ้ียวหมักกับเคร่ืองปรุง 
 กิจกรรมในสถานีนี้ประกอบไปดวยงานยอย แสดงดังภาพท่ี 4.3 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.3 กระบวนการยอยในขั้นตอนการตมเตาเจ้ียวหมักกับเคร่ืองปรุง 

1.2 ตมเตาเจีย้วหมักกับน้ําตาล และสวนผสมอื่นๆ 

1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก น้ําตาล และสวนผสมอ่ืนๆ 

1.3 ขนยายไปจุดบรรจ ุ
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 สามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานในแตละข้ันตอนยอย โดยใชทฤษฎี 4M 
ประกอบไปดวย Man Machine Material และ Method ไดดังตารางท่ี 4.1  
 
ตารางท่ี 4.1 รายละเอียดการทํางานกระบวนการยอยในแผนกงานการตมเตาเจ้ียวหมักกับเคร่ืองปรุง
ในปจจุบัน 

กระบวนการยอย รายละเอียด 
1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, น้ําตาล และสวนผสมอ่ืนๆ 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 2 คน 
Machine : เคร่ืองช่ังขนาด 60 กิโลกรัม 
Material : เตาเจี้ยวหมัก น้ําตาล และ
สวนผสมอ่ืนๆ 
Method : พนักงานช่ังเตาเจี้ยวหมัก และ
น้ําตาลตามสูตรการผลิตท่ีจะใชในข้ันตอน
ตอไป  โดยการเตรียมเตาเจี้ยวหมัก  และ
น้ําตาลจะเตรียมเปน Batch การผลิต ใชเวลา
ในเตรียม 15 นาที ตอ 2,070 ขวด ทําใหมี
อัตราการผลิตท่ี 138 ขวดตอนาที 

1.2 ตมเตาเจี้ยวหมักกับน้ําตาล 
 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 2 คน 
Machine : หมอตมแบบ Steam Jacket 
จํานวน 3 หมอ ขนาดความจุรวมท้ังหมด 750 
กิโลกรัม หรือบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ได  
2,083 ขวด 
Material : เตาเจี้ยวหมัก และสวนผสมจาก
กระบวนการยอยท่ี 1.1 
Method : พนักงานตมเตาเจี้ยวหมักท่ีไดจาก
การเตรียมในขอ 1.1 กับสวนผสมอื่นๆ ตาม
สูตรการผลิต และตมจนเมล็ดถ่ัวสุก ใชเวลา
ในการปฏิบัติงานท้ังหมด 20 นาที ทําใหมี  
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ตารางท่ี 4.1 (ตอ) รายละเอียดการทํางานกระบวนการยอยในแผนกงานการตมเตาเจ้ียวหมักกับ
เคร่ืองปรุงในปจจุบัน 

กระบวนการยอย รายละเอียด 
 กําลังการผลิตท่ี 104 ขวดตอนาที 
1.3 ขนยายไปจุดบรรจุ 
 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 2 คน 
Machine : ถังสแตนเลส ขนาดความจุ 3.5 
ลิตร  
Material : เตาเจี้ยว 
Method : พนักงานทําการการตักเตาเจี้ยวท่ี
ผานกระบวนการตมผสมไปยังจุดบรรจุขวด 
ดวยถังสแตนเลสขนาดความจุ 3.5 ลิตร 
แปลงเปนขวดขนาด 12 ออนซ ได 33.5 ขวด 
ใชระยะเวลาการขนยายเตาเจี้ยว 1 ถัง ดวย
แรงงานจากจุดตมผสมไปจุดบรรจุใชเวลา 1 
นาที ทําใหจุดบรรจุมีกําลังการผลิตท่ี 33.5 
ขวดตอนาที 
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แผนกงานท่ี 2 การเตรียมขวดบรรจุ 
 กิจกรรมในสถานีนี้ประกอบไปดวยงานยอย ดังภาพท่ี 4.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.4 กระบวนการยอยในขั้นตอนการเตรียมขวดบรรจุ 

 
โดยสามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานในแตละข้ันตอนยอย ดังตารางท่ี 4.2 
 
 
 
 

2.1 ปลอยขวดลงราง
ลําเลียง 

2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลาง

2.5 สงขวดไปยังจุดบรรจ ุ

2.4 นําขวดออกจากเคร่ือง
ลางขวด 

2.3 ลางขวดโดยเคร่ืองลาง
ขวด 
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ตารางท่ี 4.2 รายละเอียดการทํางานกระบวนการยอยในแผนกงานเตรียมขวดบรรจุ 

กระบวนการยอย รายละเอียด 
2.1 ปลอยขวดลงรางลําเลียง 
 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน ซ่ึง
พนักงานสามารถปลอยขวดลงรางลําเลียงได 82 
ขวดตอนาที 
Machine : รางลําเลียงขวด 120 ขวดตอนาที 
Material : ขวดเปลา 
Method : พนักงานจะเก็บเอกสารที่จําเปนใน
ระบบคุณภาพ และแกะพลาสติกท่ีหอหุมขวด
ออกกอนถายเทขวดเปลาจากพาเลทลงราง
ลําเลียงขวด ขวดเปลาจะถูกเรียงอยูบนพาเลท
ขนาดบรรจุ 3,112 ขวดตอพาเลท  

2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลางขวด 
 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน 
สามารถใสขวดเปลาลงในชองของเคร่ืองลาง
ขวดได 83 ขวดตอนาที 
Machine : รางลําเลียง 
Material : ขวด 
Method : พนักงานหยิบขวดท่ีถูกลําเลียงมาตาม
สายพานลําเลียงจากจุดปลอยขวดเปลา เพื่อนํา
ขวดแตละขวดใสลงในชองของเคร่ืองลางขวด  

2.3 ลางขวดโดยเคร่ืองลางขวด Man : - 
Machine : เคร่ืองลางขวดเปลา กําลังการผลิต 85 
ขวดตอนาที 
Material : ขวด 
Method : ลางขวดเปลา โดยอาศัยหลักการใช
แรงดันน้ําในการฉีด เพื่อกําจัดส่ิงแปลกปลอมท่ี 
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ตารางท่ี 4.2 (ตอ) รายละเอียดการทํางานกระบวนการยอยในแผนกงานเตรียมขวดบรรจุ 

กระบวนการยอย รายละเอียด 
 ตกคางภายในขวดเปลา ควบคูกับการใชน้ํารอน

ท่ีอุณหภูมิระหวาง 60 – 70 องศาเซลเซียส โดย
มีไอน้ําเปนตัวใหความรอน 

2.4 นําขวดออกจากเคร่ืองลางขวด 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คนโดย
พนักงานสามารถนําขวดออกจากเคร่ืองลางขวด
และเรียงลงถาดได 84 ขวดตอนาที 
Machine : ถาดสแตนเลสบรรจุขวด ขนาดบรรจุ 
25 ขวดตอถาด 
Material : ขวดท่ีลางแลว 
Method : พนักงานนําขวดท่ีผานการลางออก
จากเครื่องลางขวด และเรียงบนถาดท่ีใชในการ
ขนยาย จํานวน 25 ขวดตอถาด  

2.5 นําขวดสงไปยังจุดบรรจุ 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน 
Machine : รถเข็นขวดเปลา ปริมาณการบรรทุก 
325 ขวดตอรอบการขนสง 
Material : ขวดท่ีลางแลว 
Method : พนักงานนําถาดท่ีบรรจุขวดเปลาท่ี
ลางแลวเรียงบนรถเข็นขวดเปลา เข็นไปสงยัง
จุดพักขวดเปลาบริเวณจุดงานบรรจุ และเก็บ
ถาดเปลาท่ีใชหลังจากปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา
ไปลางทําความสะอาด และนํากลับมาใหกับ
พนักงานประจําจุดเก็บขวดออกจากเคร่ืองลาง
ขวด เพ่ือนําถาดสแตนเลสกลับมาหมุนเวียนใช 
โดย 1 รอบการทํางานใชเวลา 4.1 นาที ทําใหจุด
นี้มีกําลังการผลิตท่ี 79 ขวดตอนาที 
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แผนกงานท่ี 3 การบรรจุขวด 
  สามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานได ดังตารางท่ี 4.3 
 
ตารางท่ี 4.3 รายละเอียดการทํางานกระบวนการบรรจุขวด 

กระบวนการ รายละเอียด 
3. บรรจุขวด 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 5 คน  
Machine : กรวย และกระบวยสแตนเลส 
Material : เตาเจี้ยว 
Method : พนักงานเดินไปรับขวดเปลาท่ี
ผานการลางแลวท่ีจุดพักขวดเปลา ตัก
เตาเจี้ยวที่ผานการตมผสมบรรจุลงในขวด
ขนาดบรรจุ 12 ออนซ จนครบ 25 ขวด 
(ตามจํานวนขวดเปลาท่ีบรรจุอยูในถาด) 
และสงถาดใหพนักงานเพื่อลําเลียงขวด
ไปจุดปดฝาขวด ใชเวลาในการผลิต 10.5 
ขวดตอคนตอนาที 

 
แผนกงานท่ี 4 การลําเลียงขวดไปจุดปดฝา 
 สามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานได ดังตารางท่ี 4.4 
 
ตารางท่ี 4.4 รายละเอียดการทํางานการลําเลียงขวดไปจุดปดฝา 

กระบวนการ รายละเอียด 
4. ลําเลียงขวดไปจุดปดฝา 
 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน 
สามารถลําเลียงขวดไปจุดปดฝาขวดได 43 ขวด
ตอนาที 
Machine : ถาด 
Material : เตาเจี้ยวบรรจุขวด 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) รายละเอียดการทํางานการลําเลียงขวดไปจุดปดฝา 

กระบวนการ รายละเอียด 

 

Method : พนักงานลําเลียงถาดท่ีมีขวดท่ีบรรจุ
เสร็จแลวไปยังจุดงานปดฝาขวด ใชระยะเวลา
ในการขนยาย 4.66 นาที ตอ 200 ขวด 

 
แผนกงานท่ี 5 การปดฝาขวด 
 กิจกรรมในสถานีนี้ประกอบไปดวยงานยอย ดังภาพท่ี 4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4.5 กระบวนการยอยในขั้นตอนการปดฝาขวด 
 
โดยสามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานในแตละข้ันตอนยอย ดังตารางท่ี 4.5 
 

5.1 ปรับ Head Space และ
เช็ดปากขวด 

5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 

5.3 ปดฝาโดยเคร่ืองปดฝา 

5.4 ตรวจสอบความแนน
ของฝา 
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ตารางท่ี 4.5 รายละเอียดการทํางานการปดฝาขวด 
กระบวนการ รายละเอียด 

5.1 ปรับ Head Space (ระยะหางระหวางปาก
ขวด และผิวหนาของผลิตภัณฑในขวด) และเช็ด
ปากขวด 

 
 

 
 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน 
สามารถทําการปรับ Head Space และการเช็ด
ปากขวดได 45 ขวดตอคนตอนาที 
Machine : แทงปรับระดับ 
Material : เตาเจี้ยวบรรจุขวด 
Method : พนักงานใชแทงปรับระดับกดลงบน
ปากขวดจนสุดระยะท่ีกําหนด หลังจากนั้นใช
ฟองน้ําเช็ดปากขวด เพื่อกําจัดเศษของเตาเจี้ยว
ท่ีเลอะออกมา 

5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน 
สามารถปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝาได 86 ขวด
ตอคนตอนาที 
Machine : สายพานลําเลียง 
Material : ขวด 
Method : พนักงานยกขวดท่ีบรรจุแลวออกจาก
ถาดปลอยลงสายพานลําเลียงของเคร่ืองปดฝา
ขวด เม่ือขวดหมดถาดใหนําถาดไปวางท่ีจุดวาง 
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ตารางท่ี 4.5 (ตอ) รายละเอียดการทํางานการปดฝาขวด 
กระบวนการ รายละเอียด 

 ถาด เพื่อใหพนักงานท่ีรับผิดชอบการนําขวด
สงไปยังจุดบรรจุมารับถาดเพ่ือนําไปลางและ
นํากลับไปใช 

5.3 ปดฝาโดยเคร่ืองปดฝา Man : - 
Machine : เคร่ืองปดฝาขวด กําลังการผลิต 120 
ขวดตอนาที 
Material : ฝาขวด 
Method : เคร่ืองปดฝาขวดทํางานโดยใช
หลักการการจับขวดใหอยูกับท่ี และใชสายพาน
เปนตัวหมุนฝาใหเขาเกลียวขวด 

5.4 ตรวจสอบความแนนของฝา 
 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน 
สามารถตรวจสอบความแนนของฝาขวดได 81 
ขวดตอนาที 
Machine : - 
Material : ขวดเตาเจี้ยว 
Method : พนักงานประจําจุดทําการตรวจสอบ
ความแนนของฝา โดยการหมุนฝาขวดซํ้าอีก
คร้ัง ถาฝาขวดไมแนนก็จะทําการหมุนฝาขวด
เขาไปจนสุดเกลียวขวดแตถาฝาขวดหลุดออก
จากขวดจะนําไปผานเคร่ืองปดฝาขวดซํ้าอีก
คร้ังโดยใชฝาขวดฝาใหม 
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แผนกงานท่ี 6 การเรียงลงตะกราฆาเชื้อ 
 สามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานได ดังตารางท่ี 4.6 
 
ตารางท่ี 4.6 รายละเอียดการทํางานการเรียงลงตะกราฆาเชื้อ 

กระบวนการ รายละเอียด 
6. เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 4 คน 
สามารถเรียงขวดลงตะกราฆาเช้ือได 31.5 ขวด
ตอคนตอนาที 
Machine : รางลําเลียงอัตราเร็ว 140 ขวดตอนาที  
Material : ตะกราฆาเช้ือขนาดความจุ 1,121 
ขวดตอตะกรา 
Method : พนักงานจะนําขวดท่ีไดรับการ
ตรวจเช็คความแนนของฝาแลวเ รียงลงใน
ตะกราฆาเ ช้ือตามรูปแบบท่ีกําหนดจนเต็ม
ตะกรา ใชเวลา 8.9 นาทีตอตะกรา 

 
แผนกงานท่ี 7 การฆาเชื้อดวย Retort 
 เปนกระบวนทําลายจุลินทรียท่ีกอใหเกิดโรคโดยใชความรอน ซ่ึงในกระบวนการผลิต
เตาเจี้ยวใชระบบหมอฆาเช้ือแบบใชน้ําเปนตัวกลาง (Water Spray Retort) ในการฆาเช้ือ โดยใชน้ํา
เปนตัวแลกเปล่ียนความรอนกับไอน้ําเพื่อใชน้ํามาใหความรอนกับขวด  
 กิจกรรมในสถานีนี้ประกอบไปดวยงานยอย ดังภาพท่ี 4.6 
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ภาพท่ี 4.6 กระบวนการยอยในขั้นตอนการฆาเชื้อ 
 

สามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานได ดังตารางท่ี 4.7 
 
ตารางท่ี 4.7 รายละเอียดการทํางานการเรียงลงตะกราฆาเชื้อ 

กระบวนการ รายละเอียด 
7.1 นําผลิตภัณฑเขาหมอฆาเช้ือ Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 2 คน  

Machine : ตะกรา, รถเข็น 
Material : เตาเจี้ยวขวด จํานวน 6,726 ขวด 
Method : พนักงานเข็นตะกราฆาเช้ือท่ีบรรจุ
ผลิตภัณฑจนเต็มตะกราเขาไปใสในหมอฆาเช้ือ 
ใชเวลาในการนําผลิตภัณฑเขาหมอฆาเช้ือ 15 
นาที 

 
 
 
 

7.1 นําผลิตภัณฑเขาหมอ
ฆาเช้ือ 

7.2 ฆาเชื้อ 

7.3 นําผลิตภัณฑออกจาก
หมอฆาเช้ือ 
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ตารางท่ี 4.7 (ตอ) รายละเอียดการทํางานการเรียงลงตะกราฆาเชื้อ 

กระบวนการ รายละเอียด 
7.2 ฆาเชื้อ 

 
 

Man : พนักงานควบคุมเคร่ืองฆาเช้ือ 
Machine : Water Spray Retort ขนาดความจุ 
6,726 ขวด  
Material : เตาเจี้ยวขวด 
Method : ทํางานโดยใชน้ําเปนตัวกลางถายเท
ความรอนระหวางไอน้ํากับผลิตภัณฑ เพื่อใช
ความรอนเปนตัวฆ า เ ช้ือในผลิตภัณฑ  ใช
ระยะเวลาในการฆาเช้ือ 60 นาที 

7.3 นําผลิตภัณฑออกหมอฆาเช้ือ Man : ใชแรงงานชุดเดียวกับขอ 7.1 
Machine : ตะกรา, รถเข็น 
Material : เตาเจี้ยวขวดท่ีผานการฆาเช้ือแลว 
Method : พนักงานจะเข็นตะกราผลิตภัณฑท่ี
ผานการฆาเช้ือออกจากหมอ Retort และนํา
สงไปยังจุดเปาแหงขวด  ใช เวลาในการนํา
ผลิตภัณฑออกจากหมอฆาเช้ือ 15 นาที 

 
4.4 การกําหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 
 การเก็บรวบรวมขอมูลในข้ันตอนการศึกษาเวลามาตรฐานของแตละงานยอย โดยกําหนด
ระดับความเช่ือม่ันท่ีรอยละ 95 โดยวิธีการดําเนินการนั้นผูศึกษาวิจัยไดจับเวลาเบ้ืองตนจากการ
ทํางานในแตละข้ันตอน 10 คร้ัง หลังจากนั้นตรวจสอบดวยสมการที่ 1 ซ่ึงหากการคํานวณไดคา
มากกวา 10 คร้ัง จําเปนตองจับเวลาเพิ่มและคํานวณใหมอีกคร้ัง แตหากตํ่ากวา 10 คร้ัง ก็จะใช
คาเฉล่ียท่ีไดจากการจับเวลานั้นเลย ซ่ึงจะแสดงตัวอยางการคํานวณในข้ันตอนการบรรจุ ซ่ึงจับเวลา 
10 คร้ัง หนวยเปนนาที ดังนี้  
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1.8, 1.75, 1.9, 1.95, 1.64, 1.68, 1.9, 2.1, 1.85, 1.89  
    k = 2 
    s = 0.05 
    n = 10 คร้ัง 
 'n  = จํานวนคร้ังท่ีตองจับเวลา 
 

'n = 

2
2

46.18

)46.18()24.34(10(
05.0

2

















 x
= 7.7 ~ 8 คร้ัง 

  
 เบ้ืองตนในการศึกษาวิจัยนี้จะทําการศึกษาโดยการจับเวลาการทํางานยอยในแตละงาน
จํานวน 10 คร้ังตอ 1 งานยอย และนํามาคํานวณหาคา 'n  อีกคร้ังเพื่อเปนการตรวจสอบจํานวนคร้ัง
ท่ีจําเปนตองจับเวลาท่ีระดับความเช่ือม่ันรอยละ 95  
 ในการหาคาเวลาปกติในการทํางานในแตละสถานีการทํางานของสายการผลิตเตาเจี้ยว
บรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ จะใชวิธีการจับเวลาแบบเข็มดีดกลับ (Snapback Timing หรือ 
Repetitive Timing) และบวกเพิ่มเวลาเผ่ือ (Allowances Time) ซ่ึงในการศึกษาคร้ังนี้ไดกําหนดคา
เวลาเผ่ือเอาไวที่รอยละ 5 กอนนํามาหาคาเวลามาตรฐานในแตละสถานีการทํางานตามสมการ 

Std = NT (1 + A) 
เม่ือ  Std = เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 NT = เวลาปกติ (Normal Time) 
 A = เวลาเผ่ือ (Allowance Time มักอยูในรูป % ของเวลาปกติ) 
 
 จากการศึกษาข้ันตอนโดยละเอียดในขอท่ี 4.3 เพื่อนํามาใชในการกําหนดรอบการจับเวลา
หาคาเวลาปกติกอนนํามาคํานวณหาคาเวลามาตรฐาน และในการจับเวลาจะทําการจับเวลาในการ
ผลิตจํานวน 200 ขวด เนื่องจากจะไมทําใหเวลานอยจนเกินไป ซ่ึงสามารถแสดงการหาเวลาปกติ 
และเวลามาตรฐานในแตละงานยอยได ดังตารางท่ี 4.8 และ 4.9  
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ตารางท่ี 4.8 การหาเวลาปกติเฉล่ียของงานยอย 
รายละเอียดงานยอย คร้ังท่ีจับเวลา เวลาปกติตอ

คนเฉล่ียตอ 
200 ขวด 

(นาที) 

1 
 

2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, 
น้ําตาล และ
สวนผสมอ่ืนๆ 

 
1.4 

 
1.5 

 
1.47 

 
1.25 

 
1.5 

 
1.45 

 
1.65 

 
1.5 

 
1.4 

 
1.42 

 
1.45 

 
1.2 ตมเตาเจีย้วหมัก
กับน้ําตาล และ
สวนผสมอ่ืนๆ 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

1.3 ขนยายไปจุด
บรรจุ 

5.3 5.75 5.5 6.5 5.5 6.53 6.65 5.8 6 6.5 6 

2.1 ปลอยขวดลงราง
ลําเลียง 

2.5 2.3 2.4 2.48 2.1 2.44 2.5 2.82 2.35 2.5 2.44 

2.2 นําขวดเขาเคร่ือง
ลาง 

2.4 2.65 2.55 2 2.44 2.48 2.3 2.63 2.5 2.27 2.42 

2.3 ลางขวดโดย
เคร่ืองลางขวด 

2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 

2.4 นําขวดออกจาก
เคร่ืองลางขวด 

2.45 2.36 2.37 2.3 2.67 2.28 2.53 2.43 2.5 2.2 2.4 

2.5 สงขวดไปยังจุด
บรรจุ 

2.25 2.43 2.35 2.7 2.65 2.6 2.4 2.75 2.48 2.8 2.54 
 

3. บรรจุขวด 19.78 18.7 18.4 19.5 21.3 19.45 18 18.5 17.8 19.3 19.06  
4. ลําเรียงขวดไปจุด
ปดฝา 

4.35 4.75 4.5 5.2 4.82 4.65 3.9 4.78 4.6 5 4.66  
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ตารางท่ี 4.8 (ตอ) การหาเวลาปกติเฉล่ียของงานยอย 
รายละเอียดงานยอย คร้ังท่ีจับเวลา เวลาปกติตอ

คนเฉล่ียตอ 
200 ขวด 

(นาที) 

1 
 

2 3 4 5 6 7 8 9 10 

5.1 ปรับHead Space 
และเช็ดปากขวด 

4.2 4.63 4.55 3.9 4.38 4.7 4.4 4.62 4.8 4.45 4.46  

5.2 ปลอยขวดเขา
เคร่ืองปดฝา 

2 2.53 2.28 2.4 2.45 2.4 2.65 2.1 2.4 2.3 2.34  

5.3 ปดฝาโดยเคร่ือง
ปดฝา 

1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 

5.4 ตรวจสอบความ
แนนของฝา 

2.73 2.35 2.4 2.28 2.56 2.2 2.62 2.65 2.3 2.74 2.48  

6. เรียงขวดลงตะกรา
ฆาเช้ือ 

5.7 6.5 7.3 6.28 6 6.2 6.6 6.52 6.15 6.4 6.36  

7.1 นําผลิตภัณฑเขา
หมอฆาเช้ือ 

0.37 0.45 0.42 0.4 0.34 0.38 0.36 0.36 0.4 0.38 0.39 

7.2 ฆาเชื้อ* 1.78 1.78 1.78 1.78 1.78 1.78 1.78 1.78 1.78 1.78 1.78 
7.3 นําผลิตภัณฑ
ออกหมอฆาเช้ือ 

0.37 0.45 0.42 0.4 0.34 0.38 0.36 0.36 0.4 0.38 0.39 

 
หมายเหตุ – ในกระบวนการฆาเช้ือ เปนกระบวนการทํางานเปนรอบการทํางาน หรือแบบ Batch 
และในการทํางานจะตองทํางานใหครบกับเวลาการทํางานท่ีกําหนดไว ซ่ึงในกระบวนการฆาเช้ือ
เตาเจี้ยวบรรจุขวดจะตองทําจนครบกระบวนการ 60 นาที 
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ตารางท่ี 4.9 เวลามาตรฐานของงานยอย 
รายละเอียดงาน

ยอย 
เวลาปกติ ตอ 

200 ขวด 
(Normal 

Time) 
(นาที) 

เวลาเผื่อ รอยละ 
5 (Allowances 

Time) 
(นาที) 

เวลามาตรฐาน 
ตอ 200 ขวด 
(Standard 

Time) 
(นาที) 

อัตราการ
ผลิตกอน
เพิ่มเวลา
เผื่อ (ขวด 
ตอ นาที) 

อัตราการ
ผลิตหลัง
เพิ่มเวลา
เผื่อ (ขวด 
ตอ นาที) 

1.1 ช่ังเตาเจี้ยว
หมัก, น้ําตาล และ
สวนผสมอื่นๆ 

 
1.45  

 
0.07  

 
1.52 

 
138 

 
131 

1.2 ตมเตาเจี้ยว
หมักกับน้ํ าตาล 
แ ล ะส ว น ผสม
อ่ืนๆ 

1.93  - 1.93 104 104 

1.3 ขนยายไปจุด
บรรจุ 

6  0.30  6.30 33.50 32 
 

2.1 ปลอยขวดลง
รางลําเลียง 

2.44  0.12  2.56  82 78 

2.2 นําขวดเขา
เคร่ืองลาง 

2.42  0.12  2.54  83  79 

2.3 ลางขวดโดย
เคร่ืองลางขวด 

2.35 - 2.35 85 85 

2.4 นําขวดออก
จาก เค ร่ือ งล า ง
ขวด 

2.40 0.12  2.52  84 80 

2.5 สงขวดไปยัง
จุดบรรจุ 

2.54  0.13  2.67  79 75 
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ตารางท่ี 4.9 (ตอ) เวลามาตรฐานของงานยอย 
รายละเอียดงาน

ยอย 
เวลาปกติ ตอ 

200 ขวด 
(Normal 
Time) 
(นาที) 

เวลาเผ่ือ รอยละ 
5 (Allowances 

Time) 
(นาที) 

เวลามาตรฐาน 
ตอ 200 ขวด 

(Standard 
Time) 
(นาที) 

อัตราการ
ผลิตกอน
เพิ่มเวลา
เผ่ือ (ขวด 
ตอ นาที) 

อัตราการ
ผลิตหลัง
เพิ่มเวลา
เผ่ือ (ขวด 
ตอ นาที) 

3. บรรจุขวด 19.06  0.96  20.02  10.50 10 
4. ลําเรียงขวดไป
จุดปดฝา 

4.66  0.24  4.90 43 41 

5.1 ปรับ Head 
Space แ ล ะ เ ช็ ด
ปากขวด 

4.46  0.22  4.68  45 43 

5.2 ปลอยขวดเขา
เคร่ืองปดฝา 

2.34  0.12  2.46  86 81 

5.3 ปดฝาโดย
เคร่ืองปดฝา 

1.67 - 1.67 120 120 

5.4 ตรวจสอบ
ความแนนของฝา 

2.48  0.12  2.60 81 77 

6. เรียงลงตะกรา
ฆาเช้ือ 

6.36  0.32  6.68  31.5 30 

7.1 นําผลิตภัณฑ
เขาหมอฆาเช้ือ 

0.39 0.05 0.44 389.90 448.40 

7.2 ฆาเชื้อ 1.78 - 1.78 112 112 
7.3 นําผลิตภัณฑ
ออกหมอฆาเช้ือ 

0.39 0.05 0.44 389.90 448.40 
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4.5 กําลังการผลิต (Capacity) ของเคร่ืองจักร 
 จากการรวบรวมขอมูลในกระบวนการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ มีเคร่ืองจักร
ท่ีใชในกระบวนการผลิตต้ังแตข้ันตอนการตมปรุงรสจนถึงกระบวนการฆาเช้ือ รวมท้ังหมด 4 
เคร่ือง คือ เคร่ืองลางขวดเปลา เคร่ืองปดฝาขวด หมอ Steam Jacket และหมอฆาเช้ือ Water spray 
retort ซ่ึงแตละเคร่ืองจักรมีกําลังการผลิต ดังตารางท่ี 4.10 
 
ตารางท่ี 4.10 กําลังการผลิตของเคร่ืองจักร 

เคร่ืองจักร อัตราการผลิต (ขวดตอนาที) 
เคร่ืองลางขวดเปลา 85 
เคร่ืองปดฝาขวด 120 
หมอฆาเช้ือ 75 

หมอ Steam Jacket จํานวน 3 ใบ 104 
 
 สาเหตุท่ีอัตราการผลิตของหมอฆาเช้ืออยูท่ี 75 ขวดตอนาที เนื่องจากจะตองนําเอาเวลาการ
ทํางานของกระบวนการฆาเช้ือมารวมกับระยะเวลาที่ใชในการขนยายตะกราเขาและออกจากหมอ
กอน เพราะถือวาเปนรอบระยะเวลาการทํางานของหมอฆาเช้ือ ถาไมนําตะกราออกจากหมอฆาเช้ือ
ก็จะทําใหไมสามารถเร่ิมกระบวนการใหมได 
 
4.6 การกําหนดจุดคอขวด (Bottle Neck) 
 จากการรวบรวมขอมูลการผลิตของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ในขอ
ท่ี 4.4 และ 4.5 ในแตละสถานีการผลิต และกําลังการผลิตของเคร่ืองจักร พบวาจุดท่ีมีกําลังการผลิต
ต่ําท่ีสุดในสายการผลิต คือ จุดการฆาเช้ือดวยหมอฆาเช้ือ (Water Spray Retort) เนื่องจากในรอบ
การผลิตของกระบวนการฆาเช้ือดวยความรอนมีอัตราผลิตท่ี 75 ขวดตอนาที ซ่ึงตํ่ากวารอบการผลิต
ของเคร่ืองลางขวดเปลาท่ี 85 ขวดตอนาที เคร่ืองปดฝาขวดท่ี 120 ขวดตอนาที และหมอ Steam 
Jacket ท่ี 104 ขวดตอนาที สาเหตุท่ีเลือกสถานีการผลิตท่ีเปนเคร่ืองจักรเปนจุดคอขวด เพราะวาใน
สถานีอ่ืนท่ีใชแรงงานเปนปจจัยหลัก สามารถทําการเพิ่มจํานวนแรงงานหรือลดจํานวนแรงงานเพ่ือ
ทําใหมีรอบการผลิตท่ีเทากับจุดคอขวดท่ีเปนเคร่ืองจักรได การเลือกเคร่ืองจักรเปนจุดคอขวดจะทํา
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ใหการใชเคร่ืองจักรท่ีเปนจุดคอขวดนั้นเปนไปอยางเต็มประสิทธิภาพ และเพ่ือเปนการสอดคลอง
กับนโยบายในการเพ่ิมประสิทธิภาพในสายการผลิตของ บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) โดยท่ี
ยังใชปจจัยการผลิต และทรัพยากรการผลิตท่ีมีอยูใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ดังนั้นในข้ันตอนการ
จัดสมดุลสายการผลิตจึงใชจุดคอขวด ณ จุดการฆาเช้ือดวย Retort ท่ีอัตราการผลิต 75 ขวดตอนาที  
 
4.7 สายการผลิตกอนการจัดสมดุลสายการผลิต 
 จากขอมูลท่ีไดจากการรวบรวมขางตน สามารถนํามาเขียนเปนแผนภาพการผลิต ท่ีมีความ
สอดคลองกับจํานวนแรงงานโดยระบุรายละเอียดของงานยอย จํานวนแรงงานท่ีอยูในจุดงาน และ
รอบการผลิตของแตละงานยอยกอนการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อนําไปวิเคราะหหาจํานวน
แรงงานท่ีตองเพิ่ม หรือลดลงเพื่อใหมีความสมดุลกับรอบการผลิตของจุดคอขวดในสายการผลิต ดัง
ภาพท่ี 4.7 ซ่ึงอัตราการผลิตสามารถหาไดจากสูตร 
 

อัตราการผลิต = จํานวนแรงงานประจําจดุงาน x เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 
ตัวอยาง จุดงานการบรรจุมีแรงงานประจําจุด 5 คน มีเวลามาตรฐานท่ี 10 ขวดตอคนตอนาที ดังนั้น 

อัตราการผลิต = 5 x 10 
                                    = 50 ขวดตอนาที  

 
 
 

แรงงานประจําจุด 5 คน 
เวลามาตรฐาน 10 ขวดตอคนตอนาที 

อัตราการผลิต 50 ขวดตอนาที 
 
 

 
ภาพท่ี 4.7 จํานวนแรงงานประจําสถานี เวลามาตรฐาน และอัตราการผลิตของแตละสถานียอย 

3. บรรจุขวด 

   A    B 

   C 

กระบวนการที่ 1.1 – 1.3 

กระบวนการที่ 2.1 – 2.5 

กระบวนการที่ 4 – 7.3 
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สวนงาน  
 
 

แรงงานประจําจุด 2 คน 
     ไมสามารถลดจํานวนแรงงานได 

อัตราการผลิต 131 ขวดตอนาที 
 

แรงงานประจําจุด 2 คน 
ไมสามารถลดจํานวนแรงงานได 
อัตราการผลิต 104 ขวดตอนาที 

 
แรงงานประจําจุด 2 คน 

เวลามาตรฐาน 32 ขวดตอคนตอนาที 
อัตราการผลิต 64 ขวดตอนาที 

 
 
สวนงาน  
 

แรงงานประจําจุด 1 คน 
เวลามาตรฐาน 78 ขวดตอคนตอนาที 

 
         แรงงานประจําจุด 1 คน 

เวลามาตรฐาน 79 ขวดตอคนตอนาที  
 

 
ภาพท่ี 4.7 (ตอ) จํานวนแรงงานประจําสถานี เวลามาตรฐาน และอัตราการผลิตของแตละสถานียอย 

2.1 ปลอยขวดลงราง
ลําเลียง 

2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลาง 

   B 

   A 

1.2 ตมเตาเจีย้วหมักกับน้ําตาล และ
สวนผสมอ่ืนๆ 

1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, น้ําตาล และ
สวนผสมอ่ืนๆและการเตรียมน้ําตาล

จากถัง 

1.3 ขนยายไปจุดบรรจ ุ
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กําลังการผลิต 85 ขวดตอนาที 

 
แรงงานประจําจุด 1 คน 

เวลามาตรฐาน 80 ขวดตอคนตอนาที 
 

แรงงานประจําจุด 1 คน 
เวลามาตรฐาน 75 ขวดตอคนตอนาที 

 
 
สวนงาน  
 

 
แรงงานประจําจุด 1 คน 

เวลามาตรฐาน 41 ขวดตอคนตอนาที 
 
 
   แรงงานประจําจุด 1 คน 

เวลามาตรฐาน 43 ขวดตอคนตอนาที 
 
 

แรงงานประจําจุด 1 คน 
เวลามาตรฐาน 81 ขวดตอคนตอนาที 

 
 
ภาพท่ี 4.7 (ตอ) จํานวนแรงงานประจําสถานี เวลามาตรฐาน และอัตราการผลิตของแตละสถานียอย 

 

4. ลําเรียงขวดไปจุดปดฝา 

5.1 ปรับ Head Space และ
เช็ดปากขวด 

5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 

   C 

2.4 นําขวดออกจากเคร่ือง
ลางขวด 

2.3 ลางขวดโดยเคร่ืองลางขวด 

2.5 สงขวดไปยังจุดบรรจุ 
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กําลังการผลิต 120 ขวดตอนาที 
 
 
 

แรงงานประจําจุด 1 คน 
เวลามาตรฐาน 77 ขวดตอคนตอนาที 

 
 

แรงงานประจําจุด 4 คน 
เวลามาตรฐาน 30 ขวดตอคนตอนาที 

อัตราการผลิต 120 ขวดตอนาที 
 
 
 

จุดคอขวด (Bottle Neck) 
แรงงานประจําจุด 2 คน 

เวลามาตรฐาน 75 ขวดตอนาที 
 

 
 
 
 
ภาพท่ี 4.7 (ตอ) จํานวนแรงงานประจําสถานี เวลามาตรฐาน และอัตราการผลิตของแตละสถานียอย 
 
 จากการคํานวณเวลามาตรฐาน และอัตราการผลิตของแตละสถานีการผลิตเพื่อหาสถานีการ
ผลิตท่ีมีอัตราการผลิตท่ีต่ํากวาจุดคอขวด แตยังสามารถเพิ่มจํานวนแรงงานเขาไปเพื่อใหมีอัตราการ
ผลิตท่ีสมดุลกับจุดคอขวดได พบวาจุดท่ียังมีอัตราการผลิตนอยกวาจุดคอขวด คือ 

5.3 ปดฝาโดยเคร่ืองปดฝา 

5.4 ตรวจสอบความแนน
ของฝา 

6. เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 

7.1 นําผลิตภัณฑเขาหมอ
ฆาเช้ือ 

7.2 ฆาเชื้อ 

7.3 นําผลิตภัณฑออกหมอ
ฆาเช้ือ 
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 จุดงานขนยายไปจุดบรรจุ อัตราการผลิตนอยกวาจุดคอขวด 11 ขวดตอนาที  
 จุดงานบรรจุ อัตราการผลิตนอยกวาจุดคอขวด 25 ขวดตอนาที 
 จุดงานลําเลียงไปจุดปดฝา อัตราการผลิตนอยกวาจุดคอขวด 34 ขวดตอนาที 
 จุดงานปรับ Head Space และเช็ดปากขวด อัตราการผลิตนอยกวาจุดคอขวด 32 ขวดตอ
นาที 
  สวนจุดงานท่ีมีอัตราการผลิตมากกวาจุดคอขวด คือ จุดงานเรียงลงตะกราฆาเช้ือ ซ่ึงมีอัตรา
การผลิตเกินจุดคอขวดอยู 45 ขวดตอนาที และสามารถลดแรงงานประจําจุดใหมีอัตราการผลิตท่ี
สมดุลกับจุดคอขวดได  
 สายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ในการจัดสมดุลสายการผลิต สรุปไดดัง
ภาพท่ี 4.8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หมายเหตุ - * คือ สวนงานที่มีการปรับปรุง 
 

 
ภาพที่ 4.8 แผนผงัสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซ กอนการจัดสมดลุสายการผลิต (ขวดตอนาที)

จุดบรรจุ  

50* 

การเตรียมเตาเจี้ยวหมัก 
และการเตรียมน้ําตาล การตมผสม การขนยายไปจุดบรรจุ 

138 104 64* 

สงขวดไปจุดบรรจุ  ปลอยขวดลงรางลําเลียง นําขวดเขาเครื่องลางขวด นําขวดออกจากเครื่อง   เครื่องลางขวด

78 85 79 80 75 

   A 

   B 

   C 

ลําเลียงไปจุด
ปดฝา

เรียงลงตะกราฆาเชื้อ ตรวจเช็คความ
แนนของฝา 

เครื่องปดฝา
ปลอยขวดเขา
เครื่องปดฝา 

การปรับ Head Space และ
การเช็ดปากขวด 

การฆาเชื้อดวย Water Spray Retort
  

41* 43* 81 120 77 120* 

75 
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4.8 ประสิทธิภาพของสายการผลิตกอนการจัดสมดุลสายการผลิต 
 จากการรวบรวมขอมูลประสิทธิภาพสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซ 
จํานวน 20 วันการผลิต เพื่อนํามาหาคาเฉลี่ย ซ่ึงจะรวบรวมขอมูลในสวนของประสิทธิภาพ
สายการผลิต ผลผลิตท่ีไดตอช่ัวโมง และประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบกับช่ัวโมงทํางานของ
แรงงานกอนทําการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อใชการเปรียบเทียบหลังจากการจัดสมดุลสายการผลิต
ไดขอมูล ดังภาพท่ี 4.9, 4.10 และ 4.11 
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ภาพท่ี 4.9 กราฟแสดงอัตราการผลิต (ขวดตอนาที) ของสายการผลิตกอนการจัดสมดุลสายการผลิต 
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ภาพท่ี 4.10 กราฟแสดงรอยละของประสิทธิภาพสายการผลิตกอนการจัดสมดุลสายการผลิต 
 
 กอนการจัดสมดุลสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ มีอัตราการผลิตเฉล่ียอยู
ท่ี 36.10 ขวดตอนาที ประสิทธิภาพสายการผลิตเฉล่ียอยูท่ีรอยละ 48.78 เม่ือเปรียบเทียบกับอัตรา
การผลิตของจุดคอขวด มีการใชแรงงานในการผลิตท้ังหมด 25 คนดังตารางท่ี 4.11 โดยมีอัตราสวน
การผลิตตอจํานวนแรงงาน ท่ี 1.44 ขวดตอคนตอนาที 
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ตารางท่ี 4.11 จํานวนแรงงานในแตละสถานีการทํางาน 
รายละเอียดงาน จํานวนแรงงานกอนการจัดสมดุลสายการผลิต 

(คน) 
1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, น้ําตาล และสวนผสม
อ่ืนๆและการเตรียมน้ําตาลจากถัง 

2 

1.2 ตมเตาเจี้ยวหมักกับน้ําตาล และสวนผสม
อ่ืนๆ 

2 

1.3 ขนยายไปจุดบรรจุ 2 
2.1 ปลอยขวดลงรางลําเลียง 1 
2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลาง 1 
2.4 นําขวดออกจากเคร่ืองลางขวด 1 
2.5 สงขวดไปยังจุดบรรจุ 1 
3 บรรจุขวด 5 
4. ลําเรียงขวดไปจุดปดฝา 1 
5.1 ปรับ Head Space และเช็ดปากขวด 1 
5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 1 
5.4 ตรวจสอบความแนนของฝา 1 
6. เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 4 
7. ฆาเช้ือดวย Retort 2 
รวม 25 
 
 เม่ือคํานวณเวลาของแรงงานท่ีใชตอการผลิตเตาเจี้ยว 1 กลอง (24 ขวด) โดยใชขอมูลการ
ผลิตจํานวน 20 วัน ไดเวลาในแตละวันดังภาพท่ี 4.11 และมีเวลาผลิตตอกลองอยูท่ี 0.22 man-hour 
(MH) ตอกลอง 
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ภาพท่ี 4.11 กราฟแสดงประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบกับชั่วโมงการทํางานของแรงงานกอน

การจัดสมดุลสายการผลิต 
 
4.9 การจัดสมดุลสายการผลิต 
 จากการรวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการจัดสมดุลสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 
ออนซ ในขอท่ี 4.7 ทําใหทราบวาจุดงานใดบางท่ีจะตองเพิ่มแรงงานเขาไปเพื่อทําใหอัตราการผลิตมี
ความสมดุลกับจุดคอขวด และจุดงานใดบางท่ีจะตองลดแรงงานลงเนื่องจากมีอัตราการผลิตท่ี
มากกวาจุดคอขวด ซ่ึงจากขอมูลขางตนสามารถนํามาใชในการจัดสมดุลสายการผลิต โดยการ
จัดสรรแรงงานเขาสูสถานีการผลิต เพ่ือใหกําลังการผลิตในแตละสถานีมีความสอดคลองกับกําลัง
การผลิตของจุดคอขวด โดยที่จุดคอขวดของสายการผลิตเตาเจี้ยวขนาด 12 ออนซ จากการรวบรวม
ขอมูลในขอท่ี 4.6 พบวาจุดคอขวดอยูท่ีจุดงานฆาเช้ือ มีรอบการผลิตท่ี 75 ขวดตอนาที  
 ในการจัดสมดุลสายการผลิตในการศึกษานี้มีจุดงานท่ีจะทําการเพ่ิมแรงงานจํานวน 4 จุด 
คือ จุดงานขนยายไปจุดบรรจุ จุดงานบรรจุ จุดงานลําเลียงไปจุดปดฝา และจุดงานการปรับระยะ
บรรจุและการเช็ดปากขวด สวนจุดงานท่ีจะตองลดแรงงานเพื่อใหสมดุลกับสายการผลิตมี 1 จุดงาน 
คือ จุดงานเรียงลงตะกราฆาเช้ือ ซ่ึงจํานวนแรงงานท่ีเพิ่มข้ึนและลดลงในแตละจุดงานแสดงดัง
ตารางท่ี 4.12 

เสนคาเฉลี่ย 
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ตารางท่ี 4.12 จํานวนแรงงานท่ีตองการใช และอัตราการผลิตหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 

รายละเอียด
งาน 

อัตราการผลิต 
(จํานวนขวด
ตอคนตอ 
นาที) 

จํานวน
แรงงาน
เดิม 

รอบการผลิต
เดิม 

(ขวดตอนาที) 

จํานวน
แรงงานใหม 

รอบการผลิต
ใหม 

(ขวดตอนาที) 

2.5 สงขวด
ไปยังจดุ
บรรจุ 

 
32 

 
2 

 
64 

 
3 

 
96 

3 บรรจุขวด 10 5 50 8 80 
4. ลําเลียง
ขวดไปจดุปด
ฝา 

 
41 

 
1 

 
41 

 
2 

 
82 

5.1 ปรับ 
Head Space 
และเช็ดปาก
ขวด 

 
 

43 

 
 

1 

 
 

43 

 
 

2 

 
 

86 

6. เรียงลง
ตะกราฆาเช้ือ 

30 4 120 3 90 

 
 จากการคํานวณอัตราการผลิตในแตละสถานีการทํางานใหมทําใหมีแรงงานเพิ่มข้ึนจาก
สายการผลิตกอนการจัดสมดุลสายการผลิตอยู 5 คน ซ่ึงแรงงานท่ีเพิ่มข้ึนมาเปนแรงงานท่ีเพิ่มในแต
ละสถานีการทํางานเพื่อใหเกิดอัตราการผลิตท่ีมีความสมดุลกับรอบการผลิตของจุดคอขวด ดัง
ตารางท่ี 4.13 โดยจํานวนแรงงานท่ีเพิ่มเขามาเปนแรงงานท่ีมีอยูแลวในโรงงาน ไมไดเกิดจากการหา
แรงงานเขามาเพ่ิมเติม 
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ตารางท่ี 4.13 จํานวนแรงงานในแตละสถานีการทํางาน หลังจากการจัดสมดุลสายการผลิต 
รายละเอียดงาน จํานวนแรงงานหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 

(คน) 
1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, น้ําตาล และสวนผสมอ่ืนๆ
และการเตรียมน้ําตาลจากถัง 

2 

1.2 ตมเตาเจี้ยวหมักกับน้ําตาล และสวนผสม
อ่ืนๆ 

2 

1.3 ขนยายไปจุดบรรจุ 3 
2.1 ปลอยขวดลงรางลําเลียง 1 
2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลาง 1 
2.4 นําขวดออกจากเคร่ืองลางขวด 1 
2.5 สงขวดไปยังจุดบรรจุ 1 
3 บรรจุขวด 8 
4. ลําเรียงขวดไปจุดปดฝา 2 
5.1 ปรับ Head Space และเช็ดปากขวด 2 
5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 1 
5.4 ตรวจสอบความแนนของฝา 1 
6. เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 3 
7. ฆาเช้ือดวย Retort 2 
รวม 30 

 
 หลังจากการจัดสมดุลสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซ ไดทําการเก็บขอมูล
ของสายการผลิตจํานวน 20 วันการผลิต เพื่อนํามาหาคาเฉล่ีย และคํานวณประสิทธิภาพสายการผลิต 
ผลผลิตท่ีไดตอช่ัวโมงหลังจากการจัดสมดุลสายการผลิต และประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบ
กับช่ัวโมงทํางานของแรงงาน ไดผลดังภาพท่ี 4.12, 4.13 และ 4.14 
 



60 
 

45.
65

44.
7946.

0347.
2447.

92

44.
26

47.
7

44.
94

47.
35

42.
71

44.
48

44.
4945.

45
44.

47

43.
76

46.
18

43.
08

41.
2942.

28

43.
91
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ภาพท่ี 4.12 อัตราการผลิต (ขวดตอนาที) ของสายการผลิตหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 
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ภาพท่ี 4.13 ประสิทธิภาพ ของสายการผลิตหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 
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ภาพท่ี 4.14 กราฟแสดงประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบกับชั่วโมงการทํางานของแรงงานหลัง

การจัดสมดุลสายการผลิต 
 
 หลังจากการจัดสมดุลสายการผลิต สายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ มีอัตรา
การผลิตเฉล่ียอยูท่ี 44.90 ขวดตอนาที มีประสิทธิภาพสายการผลิตอยูท่ีรอยละ 60.67 เม่ือ
เปรียบเทียบกับอัตราการผลิตของจุดคอขวด มีประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบกับช่ัวโมงการ
ทํางานของแรงงานเฉล่ียท่ี 0.18 MH ตอกลอง มีแรงงานในการผลิตท้ังหมด 30 คน มีอัตราสวนการ
ผลิตตอจํานวนแรงงานท่ี 1.496 ขวดตอคนตอนาที ดังภาพท่ี 4.12, 4.13 และ 4.14 
 
 

เสนคาเฉล่ีย 
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ภาพท่ี 4.15 กราฟแสดงการเปรียบเทียบอัตราการผลิตกอนและหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 
 

เสนคาเฉลี่ย 

เสนคาเฉลี่ย 
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ภาพท่ี 4.16 กราฟแสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพสายการผลิตกอนและหลังการจัดสมดุล
สายการผลิต 
 
  
  
 
 
 
 
 
 
 

เสนคาเฉลี่ย 

เสนคาเฉลี่ย 
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ภาพท่ี 4.17 กราฟแสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบกับชั่วโมงการทํางาน
ของแรงงานกอนและหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 

 
 จากการจัดสมดุลสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด เม่ือนําขอมูลจากการศึกษามาเปรียบเทียบ
พบวา สายการผลิตเตาเจี้ยวมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนโดยเฉล่ียรอยละ 11.89 สามารถลดระยะเวลาการ
ผลิตตอกลองลงโดยเฉล่ียรอยละ 18.18 จากประสิทธิภาพการผลิตตอกลองท่ีเพิ่มข้ึน มีอัตราการ
ผลิตโดยเฉล่ียเพ่ิมข้ึน 8.8 ขวดตอนาที หรือเพิ่มข้ึนรอยละ 24.37 มีอัตราสวนการผลิตตอจํานวน
แรงงานเพิ่มข้ึน 0.056 ขวดตอคนตอนาที หรือเพ่ิมข้ึนรอยละ 3.88  
 สายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ หลังการจัดสมดุลสายการผลิตสามารถ
สรุปไดดังภาพท่ี 4.18 
 

เสนคาเฉล่ีย 

เสนคาเฉล่ีย 



 

 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                                                                                                                                                     
 
 
 
 
 
                                                                                               หมายเหตุ - * คือ สวนงานที่มีการปรับปรุง 
 

 
ภาพที่ 4.18 แผนผังสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซ หลังการจัดสมดุลสายการผลิต (ขวดตอนาที) 

    จุดบรรจุ  

80* 

การเตรียมเตาเจี้ยวหมัก 
และการเตรียมน้ําตาล การตมผสม การขนยายไปจุดบรรจุ 

138 104 96* 

สงขวดไปจุดบรรจุ  ปลอยขวดลงรางลําเลียง นําขวดเขาเครื่องลางขวด นําขวดออกจากเครื่อง   เครื่องลางขวด

78 85 79 80 75 

   A 

   B 

   C 

ลําเลียงไปจุด
ปดฝา

เรียงลงตะกราฆาเชื้อ ตรวจเช็คความ
แนนของฝา 

เครื่องปดฝา ปลอยขวดเขา
เครื่องปดฝา 

การปรับ Head Space และ
การเช็ดปากขวด 

การฆาเชื้อดวย Water Spray Retort
  

82* 43* 81 120 77 90* 

75 


