
บทที่ 5 
 สรุปผลการศึกษา อภิปรายผลและขอเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาการประยุกตใชทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) มาใชเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ โดยไดศึกษาสภาพ
ปจจุบันของกระบวนการผลิตของบริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) มีขอบเขตการศึกษาตั้งแต
กระบวนการตมปรุงรส จนถึงกระบวนการฆาเช้ือ โดยมีเปาหมายโดยรวมใหไดประสิทธิภาพการ
ผลิตท่ีเพิ่มข้ึนอยางนอยรอยละ 10 โดยมีผลการศึกษาสรุปไดดังนี้ 
 
5.1 สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ของ บริษัท อาหาร
สากล จํากัด (มหาชน) สามารถสรุปสภาพปจจุบันกอนมีการปรับปรุงได ดังนี้ 
 กระบวนการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซ มีสถานีการผลิตท้ังหมด 7 สถานีการ
ผลิต และงานยอยในแตละสถานี ดังนี้ 
 1. การตมถ่ัวหมักกับเคร่ืองปรุง ประกอบไปดวยงานยอย 3 งาน คือ 
  1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, น้ําตาล และสวนผสมอ่ืนๆ 
  1.2 ตมเตาเจี้ยวหมักกับน้ําตาล 
  1.3 ขนยายไปจุดบรรจุ 
 2. การเตรียมขวดบรรจุ ประกอบไปดวยงานยอย 5 งาน คือ 
  2.1 ปลอยขวดลงรางลําเลียง 
  2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลางขวด 
  2.3 ลางขวดโดยเครื่องลางขวด 
  2.4 นําขวดออกจากเคร่ืองลางขวด 
  2.5 นําขวดสงไปยังจุดบรรจุ 
 3. บรรจุขวด 
 4. ลําเลียงขวดไปจุดปดฝา 
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5. การปดฝาขวด ประกอบไปดวยงานยอย 4 งาน คือ 
  5.1 ปรับ Head space และเช็ดปากขวด 
  5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 
  5.3 ปดฝาโดยเคร่ืองปดฝา 
  5.4 ตรวจสอบความแนนของฝา 
 6. เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 
 7. การฆาเช้ือดวย Retort ประกอบไปดวยงานยอย 3 งาน คือ 
  7.1 นําผลิตภัณฑเขาหมอฆาเช้ือ 
  7.2 ฆาเช้ือ  
  7.3 นําผลิตภัณฑออกหมอฆาเช้ือ 
 
 ซ่ึงในแตละงานยอยของสถานีการผลิตผูศึกษาวิจัยไดทําการหาเวลามาตรฐานของแตละ
งานยอย โดยทําการกําหนดเวลาเผ่ือไวท่ีรอยละ 5 และนํามาหาอัตราการผลิตท่ีสอดคลองกับจํานวน
แรงงานของแตละงานยอยท้ังกอนและหลังการจัดสมดุลสายการผลิต แสดงดังตารางท่ี 5.1 
 
ตารางท่ี 5.1 อัตราการผลิตของงานยอยกอน และหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 

รายละเอียดงานยอย อัตราการผลิตกอนจัดสมดุล
สายการผลิต 

 (ขวด ตอ นาที) 

อัตราการผลิตหลังจัดสมดุล
สายการผลิต 

 (ขวด ตอ นาที) 
1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, น้ําตาล 
และสวนผสมอ่ืนๆ 

131 
 

131 
 

1.2 ตมเตาเจี้ยวหมักกับน้ําตาล 
และสวนผสมอ่ืนๆ 

104 104 

1.3 ขนยายไปจุดบรรจุ 64 64 
2.1 ปลอยขวดลงรางลําเลียง 78 78 
2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลาง 79 79 
2.3 ลางขวดโดยเคร่ืองลางขวด 

 
85 85 
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ตารางท่ี 5.1 (ตอ) อัตราการผลิตของงานยอยกอน และหลังการจัดสมดลุสายการผลิต 

รายละเอียดงานยอย อัตราการผลิตกอนจัดสมดุล
สายการผลิต 

 (ขวด ตอ นาที) 

อัตราการผลิตหลังจัดสมดุล
สายการผลิต 

 (ขวด ตอ นาที) 
2.4 นําขวดออกจากเคร่ืองลาง
ขวด 

80 80 

2.5 สงขวดไปยังจุดบรรจุ 75 96 
3. บรรจุขวด 50 80 
4. ลําเรียงขวดไปจุดปดฝา 
 

41 82 

5.1 ปรับ Head Space และเช็ด
ปากขวด 

43 86 

5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 82 82 
5.3 ปดฝาโดยเคร่ืองปดฝา 120 120 
5.4 ตรวจสอบความแนนของ
ฝา 

77 77 

6. เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 120 90 
7.1 นําผลิตภัณฑเขาหมอฆา
เช้ือ 

 
 

75 

 
 

75 7.2 ฆาเชื้อ 
7.3 นําผลิตภัณฑออกหมอฆา
เช้ือ 
 
 จากการรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตเตาเจีย้วบรรจุขวดขนาด 12 
ออนซ พบวามีการใชเคร่ืองจกัรในการผลิตท้ังหมด 4 เคร่ือง ซ่ึงแยกประเภท และกําลังการผลิตได
ดังนี ้
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 1. เคร่ืองลางขวดเปลา   กําลังการผลิต  85  ขวดตอนาที 
 2. เคร่ืองปดฝาขวด       กําลังการผลิต 102 ขวดตอนาที 
 3. หมอฆาเช้ือ             กําลังการผลิต  75  ขวดตอนาที 
 4. หมอ Steam Jacket   กําลังการผลิต 104  ขวดตอนาที 
 
 จากการวิเคราะหอัตราการผลิตในแตละสถานียอย และกําลังการผลิตของเคร่ืองจักร พบวา
ยังมีอัตราการผลิตท่ีไมสมดุลกัน ซ่ึงจะตองทําการจัดสมดุลสายการผลิตใหมีอัตราการผลิตท่ี
สอดคลองกับจุดคอขวด ซ่ึงในกรณีของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดน้ีอยูท่ีจุดหมอฆาเช้ือ ท่ีมี
อัตราการผลิตอยูท่ี 75 ขวดตอนาที ดังนั้นผูทําการศึกษาวิจัยจึงไดทําการลด และเพิ่มแรงงานใน
สถานียอยท่ีมีอัตราการผลิตที่ไมสมดุลกับจุดคอขวดจํานวน 5 สถานี ดังนี้ 
 1. จุดงานขนยายไปจุดบรรจุ เพิ่มแรงงาน 1 คน 
 2. จุดงานบรรจุ เพิ่มแรงงาน 3 คน 
 3. จุดงานลําเลียงไปจุดปดฝา เพิ่มแรงงาน 1 คน 
 4. จุดงานปรับ Head Space และเช็ดปากขวด เพิ่มแรงงาน 1 คน 
 5. จุดงานเรียงลงตะกราฆาเช้ือ ลดแรงงาน 1 คน  
 ซ่ึงหลังจากการใชทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ของ 
บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) พบวาสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตข้ึนรอยละ 11.89 
เม่ือเทียบกับจุดคอขวด อัตราการผลิตของสายการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 36.10 ขวดตอนาที เปน 44.90 
ขวดตอนาที หรือเพิ่มข้ึนรอยละ 24.37 สามารถลดระยะเวลาการผลิตตอกลองลงโดยเฉล่ียรอยละ 
18.18 และอัตราสวนผลผลิตตอจํานวนแรงงานเพ่ิมข้ึนรอยละ 3.88 โดยท่ีในการจัดสมดุล
สายการผลิตนี้มีการเพิ่มจํานวนแรงงานท้ังหมด 5 คน  
 
5.2 อภิปรายผลการศึกษา 
 จากการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต โดยใชวิธีการจัดสมดุลสายการผลิต
พบวา สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ของ บริษัท 
อาหารสากล จํากัด (มหาชน) โดยมีประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิมรอยละ 11.89 และ
เม่ือเทียบออกมาเปนระยะเวลาท่ีใชในการผลิตพบวาสามารถลดระยะเวลาท่ีใชในการผลิตเตาเจี้ยว
บรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ลงไดรอยละ 19.85 ซ่ึงมีความสอดคลองกับงานศึกษาการเพิ่ม
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ประสิทธิภาพสายการผลิต โดยใชวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตในกลุมอุตสาหกรรมอาหารซ่ึงเปน
กลุมเดียวกัน ของ อรกานต อินทะจักร (2552) ซ่ึงศึกษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตโดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด พบวา 
หลังจากการจัดสมดุลสายการผลิตสามารถลดระยะเวลาในการผลิตน้ําดื่มบรรจุถัง ขนาด 20 ลิตร ลง
ไดรอยละ 22 สามารถลดระยะเวลาในการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด ขนาด 0.95 ลิตร ลงไดรอยละ 23  
 การจัดสมดุลสายการผลิตสามารถเพิ่มอัตราการผลิตใหสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด โดย
มีอัตราการผลิตเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ 24.37 ซ่ึงมีความสอดคลองกับการศึกษาการเพ่ิม
ประสิทธิภาพสายการผลิตเคร่ืองสําอาง โดยการปรับปรุงผังโรงงานและการจัดสมดุลสายการผลิต 
ของ จิตลดา ซ้ิมเจริญ (2550) โดยสามารถเพ่ิมอัตราการผลิตไดรอยละ 40.66  
 นอกจากนั้นยังมีผลการศึกษาของ สมเกียรติ จงประสิทธ์ิพร และนิพนธ บุญปสาท (2547) 
ท่ีมีความสอดคลองกับผลการศึกษาของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด โดยไดทําการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตดวยวิธีการมอบหมายงานเพื่อการสมดุลบนสายการผลิต กรณีศึกษา 
อุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูป ไดประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึนโดยเฉล่ียรอยละ 22.95 
 ดังนั้นจากขอมูลการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 
ออนซ ของ บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) รวมกับการศึกษางานวิจัยอ่ืนๆ จึงสรุปไดวา การจัด
สมดุลสายการผลิตสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ และอัตราการผลิตใหกับสายการผลิตได 
 
 5.3 ขอเสนอแนะ 

ในการศึกษาการใชทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิต
เตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ของ บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) ยังมีประเด็นนาสนใจ 
ท่ีสามารถพิจารณาไดอีกในอนาคต ไดแก 

1. ทางดานคน (Man) เนื่องจากเม่ือมีการจัดสมดุลสายการผลิตจะทําใหพนักงานไมตอง
เปล่ียนลักษณะการทํางานบอยทําใหพนักงานมีทักษะในการทํางานท่ีเพิ่มมากข้ึน ซ่ึงอาจจะมีผลทํา
ใหเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของแตละสถานีลดลง ดังนั้นผูประกอบการควรจัดรอบการ
ตรวจสอบสมดุลของสายการผลิต เพื่อเปนการทวนสอบมาตรฐานของสายการผลิต 

2. ทางดานวิธีการ (Method) ในการปรับปรุงสายการผลิตของผลิตภัณฑเตาเจี้ยวบรรจุขวด
สวนใหญจะเปนงานท่ีใชทักษะการทํางานของแรงงานเปนหลัก ดังนั้นการเพิ่มทักษะในการทํางาน 
และแรงจูงใจจึงมีผลตอการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิต 
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3. การเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตนอกจากจะใชวิธีการจัดสมดุลสายการผลิต 
อาจจะใชเทคนิคทางดานวิศวกรรมอ่ืนๆ รวมได เชน การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion 
and Time study)  

 


