
 

บทที่ 4  

ผลการศึกษา 

 

บริษัท ทรอปคคอลพรีเมียรฟูดส จํากัด เปนกิจการท่ีผลิตขาวโพดหวานแปรรูป โดย

ทําการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองเปนสินคาหลัก และผลิตขาวโพดหวานชนิดครีมเปนสินคา

รอง โรงงานตั้งอยูทางภาคเหนือในจังหวัดลําพูน ดวยทุนจดทะเบียน 15 ลานบาท มีพนักงาน

จํานวน 80 คน กําลังผลิตประมาณ 7 ตันตอช่ัวโมง หรือกําลังผลิตประมาณ 9,500 ตันตอป   

สายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองของบริษัท ทรอปคคอลพรีเมียรฟูดส จํากัด 

ประกอบดวย 8 ข้ันตอนดังนี้ กระบวนการลําเลียงวัตถุดิบเขาเคร่ืองปอกเปลือก การปอกเปลือก การ

ตัดเมล็ด การลางไหม การบรรจุกระปอง การเติมน้ําปรุง การปดผนึกฝา และการฆาเช้ือ แสดง       

ดังภาพ 3 

     การลําเลียงวัตถุดิบเขาเคร่ืองปอกเปลือก (Transporting)   

การปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอกเปลือก (Husking) 

การตัดเมล็ด (Cutting) 

การลางไหม (Cleaning) 

การบรรจุกระปอง (Filler) 

การเตรียมน้ําปรุง (Prepare Media)           การเติมน้ําปรุง (Filling Media) 

     การปดผนกึฝา (Seaming)         กระปอง + ฝา 

การฆาเช้ือ (Sterilization) 

ภาพ 3 แผนภมิูสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปอง 
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กระบวนการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองประกอบดวย 8 กระบวนการดังท่ีกลาว

มาขางตน โดยแบงการทํางานออกเปน 6 แผนกงาน จําแนกตามแผนกงานและชนิดเคร่ืองจักร

จํานวน 6 แผนกดังนี้ 

แผนกท่ี 1 แผนกลําเลียงวัตถุดิบเขาเคร่ืองปอกเปลือก 

กิจกรรมในสถานีงานมี 2 ข้ันตอน คือ 

1. ตักขาวโพดลงสายพานดวยรถตัก พนักงาน 1 คน 
2. ลําเลียงขาวโพดลงสายพานดวยเคร่ืองดึง พนักงาน 3 คน 

รวมใชพนักงาน 4 คน และหัวหนางาน 1 คน 

 

ภาพ 4 การลําเลียงขาวโพดลงสายพานดวยเคร่ืองดึง 

 จากภาพ 4 แสดงข้ันตอนการลําเลียงขาวโพดลงสายพานดวยเคร่ืองดึง เพื่อลําเลียง

ขาวโพดไปยังเคร่ืองปอกขาวโพด โดยใชพนักงานจํานวน 3 คน 
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แผนกท่ี 2 แผนกปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก 

กิจกรรมในสถานีงานมี 2 ข้ันตอน คือ  

 1. ลําเลียงขาวโพดดวยสายพานเขาเคร่ืองปอกเปลือก 

2. ลําเลียงขาวโพดท่ีปอกเปลือกแลวดวยสายพาน 

รวมใชพนักงาน 1 คน และหัวหนางาน 1 คน 

 

ภาพ 5 สายพานลําเลียงขาวโพดผานน้ํารอนเขาเคร่ืองปอกเปลือก 

จากภาพ 5 แสดงสายพานลําเลียงขาวโพดผานน้ํารอนเขาเครื่องปอกเปลือก โดย
ขาวโพดจะผานน้ํารอนอุณหภูมิ 80-90 องศาเซลเซียส นาน 5 นาที เพ่ือใหงายตอการปอกเปลือก
ขาวโพด และทําใหลดการแตกของเมล็ดขาวโพดขณะเขาเคร่ืองปอกเปลือก 



21 
 

 

ภาพ 6 เคร่ืองปอกเปลือกขาวโพด 

 จากภาพ 6 แสดงเคร่ืองปอกเปลือกขาวโพด ขนาด 12 ชอง กําลังผลิตสูงสุด 10 ตันตอ

ช่ัวโมง โดยกําลังผลิตจะข้ึนอยูกับความเร็วของสายพานลําเลียงขาวโพดเขาเคร่ืองปอก และสาย

พันธุของขาวโพด 

แผนกท่ี 3 แผนกตัดเมล็ดขาวโพด 

กิจกรรมในสถานีงานมี 5 ข้ันตอน คือ 

1. สายพานรับขาวโพดลงสูเคร่ืองตัดเมล็ด 
2. ตัดเมล็ดดวยเคร่ืองตัดเมล็ด 8 เคร่ือง ใชพนักงาน 8 คน 
3. ลําเลียงแกนขาวโพดออกดวยสายพาน 
4. เคร่ืองแยกเศษ ใชพนักงาน 1 คน 
5. สายพานรับเมล็ดไปยังเคร่ืองลางไหม 

รวมใชพนักงาน 8 คน หัวหนางาน 1 คน 
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ภาพ 7 เคร่ืองตัดเมล็ดขาวโพด 

 ภาพ 7 แสดงเคร่ืองตัดเมล็ดขาวโพดจํานวน 8 เคร่ือง กําลังผลิตสูงสุด 10 ตันตอช่ัวโมง 
โดยกําลังผลิตข้ึนอยูกับความชํานาญของพนักงานท่ีปฏิบัติงาน เมล็ดขาวโพดท่ีไดจะถูกลําเลียงเขาสู
ข้ันตอนลางไหมตอไป 
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ภาพ 8 สายพานรับเมล็ดไปยงัเคร่ืองลางไหม 
  

 จากภาพ 8 แสดงสายพานรับเมล็ดขาวโพดท่ีไดจากข้ันตอนการตัดเมล็ดเขาสูเคร่ือง
ลางไหม โดยประกอบดวยสายพานจํานวน 2 ชุด 

แผนกท่ี 4 แผนกลางไหมขาวโพด 

กิจกรรมในสถานีงานมี 4 ข้ันตอน คือ 

1. เขาเคร่ืองลางไหม 
2. เขาเคร่ืองเขยาแยกเมล็ด 
3. สายพานลําเลียงเมล็ดออกจากเคร่ือง 
4. คัดและตรวจส่ิงปนเปอน ใชพนักงาน 4 คน 

รวมใชพนักงาน 4 คน หัวหนางาน 1 คน 
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ภาพ 9 เคร่ืองลางไหมขาวโพด 

 จากภาพ 9 แสดงเคร่ืองลางไหม จํานวน 2 เคร่ือง กําลังผลิตสูงสุด 12 ตันตอช่ัวโมง 

โดยประสิทธิภาพการลางไหมจะข้ึนอยูกับสภาพของน้ํา และการปรับทออากาศเพื่อใหเกิด

ฟองอากาศในน้ํา ซ่ึงจะทําใหเศษขาวโพด และไหมลอยออกไป 
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ภาพ 10 เคร่ืองเขยาแยกเมล็ด 

 จากภาพ 10 แสดงเคร่ืองเขยาแยกเมล็ด จํานวน 2 เคร่ือง กําลังผลิตสูงสุด 12 ตันตอ

ช่ัวโมง โดยแยกขนาดเมล็ดจากขนาดรูตะแกรง ขาวโพดเมล็ดใหญจะอยูช้ันบนไมสามารถลอดรู

ตะแกรงได สวนขาวโพดเมล็ดขนาดเล็กจะลอดรูตะแกรงลงสูช้ันลาง 

 

แผนกท่ี 5 แผนกบรรจุกระปองและปดฝา 

กิจกรรมในสถานีงานมี 4 ข้ันตอน คือ 

1. การลําเลียง  
2. การบรรจุ 
3. การปดฝา 
4. ลําเลียงกระปองลงตะกรา 

ในแผนกมีการแบงสายการผลิตเปน 2 ขนาดตามสายการผลิตของภาชนะท่ีใชบรรจุ คือ 
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 สายการผลิตท่ี 1 ผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ 

สายการผลิตท่ี 2 ผลิตภัณฑขนาด 108 ออนซ 

รวมใชพนักงาน 17 คน หัวหนางาน 1 คน 

 

ภาพ 11 จานหมุนลําเลียงกระปองเพื่อเขาสูข้ันตอนการบรรจุ 

จากภาพ 11 แสดงจานหมุนลําเลียงกระปองเพื่อเขาสูข้ันตอนการบรรจุ ขนาด 15 
ออนซ โดยความเร็วและความตอเนื่องในการลําเลียงกระปองจะข้ึนอยูกับความชํานาญของ
พนักงานที่ปฏิบัติงาน ซ่ึงจะสงผลถึงกําลังผลิตในข้ันตอนการบรรจุโดยตรง 
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ภาพ 12 เคร่ืองบรรจุขาวโพดขนาด 15 ออนซ 

 จากภาพ 12 แสดงเคร่ืองบรรจุขาวโพดขนาด 15 ออนซ กําลังผลิตสงสุด 12 ตันตอ

ช่ัวโมง โดยกําลังผลิตจะข้ึนอยูกับความเร็ว และความตอเนื่องในการลําเลียงกระปองเขาเคร่ือง

โดยตรง เนื่องจากตัวเคร่ืองสามารถปรับลดความเร็วไดตามความเร็วกระปองท่ีลําเลียงเขาสูเคร่ือง 
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ภาพ 13 เคร่ืองบรรจุขาวโพดขนาด 108 ออนซ 

 จากภาพ 13 แสดงเคร่ืองบรรจุขาวโพดขนาด 108 ออนซ กําลังผลิตสงสุด 8 ตันตอ

ช่ัวโมง โดยกําลังผลิตจะข้ึนอยูกับความเร็ว และความตอเนื่องในการลําเลียงกระปองเขาเคร่ือง

โดยตรง เนื่องจากตัวเคร่ืองสามารถปรับลดความเร็วไดตามความเร็วกระปองท่ีลําเลียงเขาสูเคร่ือง 
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ภาพ 14 เคร่ืองปดฝากระปองขนาด 15 ออนซ 

 จากภาพ 14 แสดงเคร่ืองปดฝากระปองขนาด 15 ออนซ จํานวน 1 เคร่ือง กําลังผลิต

สูงสุด 120 กระปองตอนาที ใชพนักงานควบคุมเคร่ือง 1 คน 
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ภาพ 15 เคร่ืองปดฝากระปองขนาด 108 ออนซ 

 จากภาพ 15 แสดงเคร่ืองปดฝากระปองขนาด 108 ออนซ จํานวน 1 เคร่ือง กําลังผลิต

สูงสุด 25 กระปองตอนาที ใชพนักงานควบคุมเคร่ือง 1 คน 

 

แผนกท่ี 6 แผนกงานฆาเชื้อ 

กิจกรรมในสถานีงานมี 3 ข้ันตอน คือ 

1. นําตะกราเขาหมอฆาเช้ือ 
2. ฆาเช้ือ 
3. นําตะกราออกจากหมอฆาเช้ือ 

รวมใชพนักงาน 6 คน หัวหนางาน 1 คน 
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ภาพ 16 หมอฆาเช้ือ 

จากภาพ 16 แสดงหมอฆาเช้ือ จํานวน 11 หมอ โดยระยะเวลาในการฆาเช้ือข้ึนอยูกับ
ชนิดและขนาดบรรจุของผลิตภัณฑ ใชพนักงานจํานวน 6 คนในการลําเลียงตะกราเขาหมอฆาเช้ือ 
และนําตะกราออกจากหมอฆาเช้ือ 
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ตาราง 1 แสดงความสัมพันธระหวางเคร่ืองจักรแตละกระบวนการ และกําลังผลิตสูงสุด โดยมี
หนวยเปนน้ําหนักวัตถุดิบตอหนวยเวลา 

ชื่อเคร่ืองจักร จํานวน (ตัว) กําลังผลิตสูงสุด (ตนั/ชั่วโมง) 

เคร่ืองปอกเปลือก (Husker) 1 10 

เคร่ืองตัดเมล็ด (Cutter) 8 10 

เคร่ืองลางไหม (Floatation) 2 12 

เคร่ืองเขยาแยกเมล็ด (Shaker) 2 12 

เคร่ืองบรรจุเมล็ด (Filling) 

- กระปองขนาด 15 ออนซ 
- กระปองขนาด 108 ออนซ 

 

1 

1 

 

12 

8 

เคร่ืองปดฝา (Seamer) 

- กระปองขนาด 15 ออนซ  
- กระปองขนาด 108 ออนซ 

 

1 

1 

 

5.1 

7.5 

หมอฆาเช้ือ (Retort) 11 - 

 

จากตาราง 1 แสดงความสัมพันธระหวางเคร่ืองจักรในสายการผลิตขาวโพดหวาน
บรรจุกระปองท้ังสายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ และขนาด 108 ออนซ ในดานชนิด
เคร่ืองจักร จํานวนเคร่ืองจักร และกําลังผลิตสูงสุดของเคร่ืองจักรแตละชนิด โดยมีหนวยเปน
น้ําหนักวัตถุดิบตอหนวยเวลา  

ตาราง 2 แสดงความตองการใชหมอฆาเช้ือใน 8 ช่ัวโมง โดยมีความสัมพันธระหวางขนาดกระปอง 
และประสิทธิภาพการปดฝา  

ประสิทธิภาพการปดฝา ความตองการใชหมอฆาเชื้อ (หมอ) 
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15 ออนซ 108 ออนซ 

ประสิทธิภาพปดฝา 60 เปอรเซ็นต 1 2 

ประสิทธิภาพปดฝา 80 เปอรเซ็นต 1 2 

ประสิทธิภาพปดฝา 100 เปอรเซ็นต 1 2 

 จากตาราง 2 แสดงความสัมพันธระหวาง ขนาดกระปอง และความตองการใชหมอฆา
เช้ือใน 8 ช่ัวโมง โดยแปรผันตามประสิทธิภาพการปดฝาของเคร่ืองปดฝา ซ่ึงเคร่ืองปดฝาขนาด 15 
ออนซจะมีกําลังการผลิตสูงสุดท่ี 120 กระปองตอนาที ใชระยะเวลาการฆาเช้ือตอชุดเทากับ 32 นาที 
บรรจุหมอละ 4,800 กระปอง และเคร่ืองปดฝากระปองขนาด 108 ออนซ มีกําลังการผลิตสูงสุดท่ี 25 
กระปองตอนาที ใชระยะเวลาการฆาเช้ือตอชุดเทากับ 30 นาที บรรจุหมอละ 400 กระปอง 
 
ตาราง 3 แสดงความสัมพันธระหวาง ขนาดกระปองท่ีผลิต และจํานวนวัตถุดิบท่ีผลิต โดยเทียบกับ
ประสิทธิภาพการปดฝา 
 

ประสิทธิภาพการปดฝา 
จํานวนวัตถุดบิท่ีผลิตได (ตนัตอชั่วโมง) 

15 ออนซ 108 ออนซ 

ประสิทธิภาพปดฝา 60 เปอรเซ็นต 3.1 4.5 

ประสิทธิภาพปดฝา 80 เปอรเซ็นต 4.1 6.0 

ประสิทธิภาพปดฝา 100 เปอรเซ็นต 5.1 7.5 

  

จากตาราง 3 แสดงความสัมพันธระหวางขนาดกระปองท่ีผลิต และจํานวนวัตถุดิบตอ

ช่ัวโมงท่ีผลิตได โดยแปรผันตามประสิทธิภาพการปดฝาของเคร่ืองปดฝา และนํ้าหนักบรรจุ

ขาวโพดในกระปอง ผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ จะบรรจุขาวโพด 250 กรัมตอกระปอง และขนาด 

108 ออนซ จะบรรจุขาวโพด 1,750 กรัมตอกระปอง โดยมีเปอรเซ็นตน้ําหนักเนื้อขาวโพดตอ

น้ําหนักขาวโพดท้ังฝก 35 เปอรเซ็นต 
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ผลการศึกษาความสมดุลของสายการผลิต 

การผลิตผลิตภัณฑขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาด 15 ออนซ โดยผลิตคร้ังละ 

1,000 กระปอง ซ่ึงเปนจํานวนท่ีไมมากและไมนอยจนเกินไป และมีปริมาณผลผลิตท่ีตองการ 

30,000 กระปอง/วัน หรือคิดเปน 30 คร้ังตอวัน 

สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ มีงานยอยที่ตองทําและเวลาของแตละงานยอย 

ตลอดจนความสัมพันธของแตละงานยอยดังตาราง 4 ดังนี้ 

ตาราง 4 แสดงความสัมพันธงานยอยของสายการผลิตขนาด 15 ออนซ 

งานยอย งานยอยท่ีตองทํากอน เวลาท่ีใช (นาที) พนักงาน (คน) 
ลําเลียงวัตถุดบิ A - 3.1 4 
ปอกเปลือกวัตถุดิบ  B A 4.9 1 
ตัดเมล็ดขาวโพด C B 5.0 8 
ลางไหมวัตถุดบิ D C 2.8 4 
ลําเลียงกระปอง E - 6.7 1 
บรรจุกระปอง F D,E 9.2 1 
เติมน้ําปรุง G F 8.8 2 
ปดฝากระปอง H G 11.2 2 
ลําเลียงลงตะกรา I H 16.0 2 

รวม 67.7 25 
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ภาพ 17 ความสัมพันธลําดับกอนหลังของสายการผลิต 

 จากภาพ 17 แสดงการกําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน โดย

สามารถจัดงานยอยกอนและหลังไดดังนี้ คือ เร่ิมจากการลําเลียงวัตถุดิบ (A) ใชเวลา 3.1 นาที ปอก

เปลือกวัตถุดิบ (B) ใชเวลา 4.9 นาที ตัดเมล็ดขาวโพด (C) ใชเวลา 5.0 นาที ลางไหมขาวโพด (D) ใช

เวลา 2.8 นาที ลําเลียงกระปอง (E) ใชเวลา 6.7 นาที บรรจุกระปอง (F) ใชเวลา 9.2 นาที เติมน้ําปรุง

(G) ใชเวลา 8.8 นาที ปดฝากระปอง (H) ใชเวลา 11.2 นาที และลําเลียงลงตะกรา (H) ใชเวลา 16.0 

นาที ตามลําดับ 

 

ลําเลียง 

วัตถุดิบ 

ปอก 

วัตถุดิบ 

ตัดเมล็ด ลางไหม

ขาวโพด 

ลําเลียง

กระปอง 

บรรจุ

กระปอง 

เติม       

นํ้าปรุง 

ปดฝา

กระปอง 

ลําเลียงลง

ตะกรา 

A B C D F G H I 

11.2 16.0 8.8 9.2 2.8 5.0 4.9 3.1 

6.7 

E 
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รอบเวลาการผลิต   =  เวลาในการผลิต  = 480  นาที =   16 นาที/คร้ัง 

          ปริมาณผลผลิตท่ีตองการ   30   คร้ัง 

 

จํานวนสถานี =      ผลรวมเวลาท่ีใชในการทํางานท้ังหมด   =    67.7 =  4.23  ~  5  สถานี

                 รอบเวลาการผลิต                                   16    

 การจัดงานใหกับสถานีการผลิตเม่ือตองการจํานวน 30 คร้ังตอวัน (8 ช่ัวโมง) มีรอบ
เวลาการผลิตของแตละสถานีการผลิต 16 นาที วิธีการจัดงานแกสถานีการผลิตแสดงในตาราง 5 

ตาราง 5 แสดงการจัดงานใหกับสถานีการผลิตขนาด 15 ออนซ 

ลําดับ
ท่ี 

สถาน ี
การ 
ผลิต
ท่ี 

งานท่ี 
สามารจัด 
ใหแกสถานี 
การผลิตได 

งานท่ีจัดใหแก
สถานีการผลิต
ซ่ึงเลือกจาก
งานท่ีมีเวลา 
การทํางาน 
มากท่ีสุด 

เวลาในการ 
ทํางาน 
(นาที) 

เวลาท่ียัง 
มีเหลืออยู 
ในสถาน ี
การผลิต 
(นาที) 

งานท่ีเหลือซ่ึง 
จะจัดใหแก

สถานีการผลิต
นี้ได 

1 1 A A 3.1 12.9 B 
2 1 B,C,D B 4.9 8.0 C 
3 1 C,D C 5.0 3.0 D 
4 1 D D 2.8 0.2 - 
5 2 E,F E 6.7 9.3 F 
6 2 F F 9.2 0.1 - 
7 3 G G 8.8 7.2 - 
8 4 H H 11.2 4.8 - 
9 5 I I 16.0 0 - 

 

จากตาราง 5 สายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุดสามารถแบงออก

ไดเปน 5 สถานีงาน โดยสถานีงานท่ี 1 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก



37 
 

วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) และลางไหมขาวโพด (D) สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย 

คือ ลําเลียงกระปอง (E) และบรรจุกระปอง (F) สถานีงานท่ี 3 ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง

(G) สถานีงานท่ี 4 ประกอบดวยงานยอย คือ ปดฝากระปอง (H) และสถานีงานท่ี 5 ประกอบดวย

งานยอย คือลําเลียงลงตะกรา (I)  

 

ตาราง 6 แสดงสายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุด แสดงอยูในรูปสถานีการผลิต 

 สถานีท่ี 1 สถานีท่ี 2 สถานีท่ี 3 สถานีท่ี 4 สถานีท่ี 5 

เวลาท่ีใช  
(นาที) 

เวลารวม 
(นาที) 

เวลาวาง 
(นาที) 

3.1  4.9  5.0  2.8 

 

15.8 

 

0.2 

6.7  9.2 

 

15.9 

 

0.1 

8.8 

 

  8.8 

 

7.2 

11.2 

 

11.2 

 

4.8 

16.0 

 

     16.0 

 

     0 

  

 จากตาราง 6 สถานีงานท่ี 1 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก
วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) และลางไหมขาวโพด (D) มีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 15.8 นาที 
โดยการนําเวลาของงานยอยในสถานีมารวมกัน  และเวลาวางเทากับ 0.2 นาที โดยการนํารอบเวลา
การผลิตลบดวยเวลารวมทั้งหมด สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงกระปอง (E) และ
บรรจุกระปอง (F) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 15.9 นาที และเวลาวางเทากับ 0.1 นาที โดยสถานี
งานท่ี 3 ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง (G) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 8.8 นาที และเวลา
วางเทากับ 7.2 นาทีสถานีงานท่ี 4 ประกอบดวยงานยอย คือ ปดฝากระปอง (H) โดยมีเวลารวม
ท้ังหมดเทากับ 11.2 นาที และเวลาวางเทากับ 4.8 นาที สถานีงานท่ี 5 ประกอบดวยงานยอย คือ 
ลําเลียงลงตะกรา (I) โดยมีเวลารวมท้ังหมดเทากับ 16.0 นาที และเวลาวางเทากับ 0 นาที จาก
สายการผลิตท่ีไดสามารถคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต คือ 
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 ประสิทธิภาพ       =                       ผลรวมของเวลาท่ีใช x 100 
                                        จํานวนสถานี x รอบเวลาการผลิต 

ประสิทธิภาพ      =       (3.1+4.9+5.0+2.8+6.7+9.2+8.8+11.2+16.0) x 100       
                                                                                   5 x 16  

 =       84.63 เปอรเซ็นต 

สรุปไดวาสายการผลิตท่ี 1 ผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซมีประสิทธิภาพของสายการผลิต 84.63 

เปอรเซ็นต 

การผลิตผลิตภัณฑขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาด 108 ออนซ โดยผลิตคร้ังละ 150 

กระปอง ซ่ึงเปนจํานวนท่ีไมมากและไมนอยจนเกินไป และมีปริมาณผลผลิตท่ีตองการ 4,800 

กระปอง/วัน หรือคิดเปน 32 คร้ังตอวัน 

สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 108 ออนซ มีงานยอยท่ีตองทําและเวลาของแตละงาน

ยอย ตลอดจนความสัมพันธของแตละงานยอยดังตาราง 7 ดังนี้ 

ตาราง 7 แสดงความสัมพันธงานยอยของสายการผลิตขนาด 108 ออนซ 

งานยอย งานยอยท่ีตองทํากอน เวลาท่ีใช (นาที) พนักงาน (คน) 
ลําเลียงวัตถุดบิ A - 3.1 4 
ปอกเปลือกวัตถุดิบ  B A 4.9 1 
ตัดเมล็ดขาวโพด C B 5.0 8 
ลางไหมวัตถุดบิ D C 2.8 4 
ลําเลียงกระปอง E - 10.2 1 
บรรจุกระปอง F D,E 15.0 3 
เติมน้ําปรุง G F 7.8 1 
ปดฝากระปอง H G 7.0 2 
ลําเลียงลงตะกรา I H 8.2 2 

รวม 64.0 26 
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ภาพ 18 ความสัมพันธลําดับกอนหลังของสายการผลิต 

จากภาพ 18 แสดงการกําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน โดย

สามารถจัดงานยอยกอนและหลังไดดังนี้ คือ เร่ิมจากการลําเลียงวัตถุดิบ (A) ใชเวลา 3.1 นาที ปอก

เปลือกวัตถุดิบ (B) ใชเวลา 4.9 นาที ตัดเมล็ดขาวโพด (C) ใชเวลา 5.0 นาที ลางไหมขาวโพด (D)     

ใชเวลา 2.8 นาที ลําเลียงกระปอง (E) ใชเวลา 10.2 นาที บรรจุกระปอง (F) ใชเวลา 15.0 นาที เติมน้ํา

ลําเลียง 

วัตถุดิบ 

ปอก 

วัตถุดิบ 

ตัด

เมล็ด 

ลางไหม

ขาวโพด 

ลําเลียง

กระปอง 

บรรจุ

กระปอง 

เติม       

น้ําปรุง 

ปดฝา

กระปอง 

ลําเลียงลง

ตะกรา 

A B C D F G H I 

7.0 8.2 7.8 15.0 2.8 5.0 4.9 3.1 

10.2 

E 
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ปรุง (G) ใชเวลา 7.8 นาที ปดฝากระปอง (H) ใชเวลา 7.0 นาที และลําเลียงลงตะกรา (I) ใชเวลา 8.2 

นาที ตามลําดับ 

รอบเวลาการผลิต   =  เวลาในการผลิต  = 480  นาที =   15 นาที/คร้ัง 

          ปริมาณผลผลิตท่ีตองการ   32    คร้ัง 

 

จํานวนสถานี =      ผลรวมเวลาท่ีใชในการทํางานท้ังหมด   =    64  =  4.27  ~  5  สถานี 

           รอบเวลาการผลิต                            15  

  

 การจัดงานใหกับสถานีการผลิตเม่ือตองการจํานวน 32 คร้ังตอวัน (8 ช่ัวโมง) มีรอบ

เวลาการผลิตของแตละสถานีการผลิต 15 นาที วิธีการจัดงานแกสถานีการผลิตแสดงในตาราง 8 

ตาราง 8 แสดงการจัดงานใหกับสถานีการผลิตขนาด 108 ออนซ 

ลําดับ
ท่ี 

สถาน ี
การ 
ผลิต
ท่ี 

งานท่ี 
สามารจัด 
ใหแกสถานี 
การผลิตได 

งานท่ีจัดใหแก
สถานีการผลิต 
ซ่ึงเลือกจาก 
งานท่ีมีเวลา 
การทํางาน 
มากท่ีสุด 

เวลาในการ 
ทํางาน 
(นาที) 

เวลาท่ียัง 
มีเหลืออยู 
ในสถาน ี
การผลิต 
(นาที) 

งานท่ีเหลือซ่ึง 
จะจัดใหแก 

สถานีการผลิตนี้ 
ได 

1 1 A A 3.1 11.9 B 
2 1 B,C B 4.9 7.0 C 
3 1 C C 5.0 2.0 - 
4 2 D,E D 2.8 12.2 E 
5 2 E E 10.2 2.0 - 
6 3 F F 15.0 0 - 
7 4 G,H G 7.8 7.2 H 
8 4 H H 7.0 0.2 - 
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9 5 I I 8.2 6.8 - 
 

จากตาราง 8 สายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุดสามารถแบงออก

ไดเปน 5 สถานีงาน โดยสถานีงานท่ี 1 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก

วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลางไหมขาวโพด (D) 

และลําเลียงกระปอง (E) สถานีงานท่ี 3 ประกอบดวยงานยอย คือ บรรจุกระปอง (F) สถานีงานท่ี 4 

ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง (G) และปดฝากระปอง (H) และสถานีงานท่ี 5 ประกอบดวย

งานยอย คือลําเลียงลงตะกรา (I)  

 

ตาราง 9 แสดงสายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุด แสดงอยูในรูปสถานีการผลิต 

 สถานีท่ี 1 สถานีท่ี 2 สถานีท่ี 3 สถานีท่ี 4 สถานีท่ี 5 

เวลาท่ีใช  
(นาที) 

เวลารวม 
(นาที) 

เวลาวาง 
(นาที) 

3.1  4.9  5.0 

 

13.0 

 

            2.0 

2.8  10.2 

 

13.0 

 

2.0 

      15.0 

 

15.0 

 

        0 

   7.8   7.0 

 

14.8 

 

0.2 

       8.2 

 

   8.2 

 

6.8 

 

 จากตาราง 9 สถานีงานท่ี 1 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก

วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) มีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 13.0 นาที โดยการนําเวลาของงานยอย

ในสถานีมารวมกัน  และเวลาวางเทากับ 2.0 นาที โดยการนํารอบเวลาการผลิตลบดวยเวลารวม

ท้ังหมด สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลางไหมขาวโพด (D) และลําเลียงกระปอง (E) 

โดยมีเวลารวมท้ังหมดเทากับ 13.0 นาที และเวลาวางเทากับ 2.0 นาที โดยสถานีงานท่ี 3 

ประกอบดวยงานยอย คือ บรรจุกระปอง (F) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 15.0 นาที และเวลาวาง
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เทากับ 0 นาทีสถานีงานท่ี 4 ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง (G) และปดฝากระปอง (H) โดยมี

เวลารวมทั้งหมดเทากับ 14.8 นาที และเวลาวางเทากับ 0.2 นาที สถานีงานท่ี 5 ประกอบดวยงานยอย 

คือ ลําเลียงลงตะกรา (I) โดยมีเวลารวมท้ังหมดเทากับ 8.2 นาที และเวลาวางเทากับ 6.8 นาที จาก

สายการผลิตท่ีไดสามารถคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต คือ 

 ประสิทธิภาพ        =       (3.1+4.9+5.0+2.8+10.2+15.0+7.8+7.0+8.2) x100                                              

       5 x 15  

  =       85.34 เปอรเซ็นต 

 สรุปไดวาสายการผลิตท่ี 2 ผลิตภัณฑขนาด 108 ออนซมีประสิทธิภาพของ

สายการผลิต 85.34 เปอรเซ็นต 
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ขนาด 15 ออนซ 

ลําเลียงวัตถุดบิ    ปอกเปลือกวัตถุดิบ      ตดัเมล็ดขาวโพด     ลางไหมวตัถุดิบ       บรรจุกระปอง       เติมน้ําปรุง      ปดฝากระปอง    ลําเลียงลงตะกรา 

 

                                                                                      ลําเลียงกระปอง 

ประสิทธิภาพ 84.63 เปอรเซ็นต 

ขนาด 108 ออนซ 

ลําเลียงวัตถุดบิ    ปอกเปลือกวัตถุดิบ      ตดัเมล็ดขาวโพด     ลางไหมวตัถุดิบ       บรรจุกระปอง       เติมน้ําปรุง      ปดฝากระปอง    ลําเลียงลงตะกรา 

 

                                                                                         ลําเลียงกระปอง 

ประสิทธิภาพ 85.34 เปอรเซ็นต 

ภาพ 19 สรุปประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิตขนาด 15 ออนซและขนาด 108 ออนซ

3.1 4.9 5.0 2.8 9.2 8.8 11.2 16.0 

6.7 

3.1 4.9 5.0 2.8 15.0 7.8 7.0 8.2 

10.2 
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ปญหาในสายการผลิตและแปรรูปผลิตภณัฑ 

 ในการศึกษาความสมดุลของสายการผลิตในโรงงานขาวโพดหวานบรรจุกระปอง 

ของบริษัท ทรอปคคอลพรีเมียรฟูดส จํากัด พบปญหาท่ีเกี่ยวกับสมดุลสายการผลิตและการแปรรูป

ผลิตภัณฑดังนี้ 

 แผนงานท่ี 1 แผนกลําเลียงวัตถุดิบเขาเครื่องปอกเปลือก พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับ

สมดุลกระบวนการผลิต คือ เคร่ืองดึงขาวโพดเกิดปญหาเชือกขาดบอยคร้ัง เนื่องจากดึงขาวโพด

ปริมาณมากเกินไปในแตละคร้ัง ทําใหการลําเลียงวัตถุดิบเกิดการลาชา 

 สายพานลําเลียงวัตถุดิบเกิดปญหาหยุดบอยครั้ง เนื่องจากการดึงขาวโพดหรือรถตัก

ขาวโพดเขาสูสายพานปริมาณมากเกินไป โดยปญหาสายพานสวนใหญเกิดจาก สายพานขาด ครีบ

สายพานลําเลียงขาวโพดหลุด ลูกปนแตก เปนตน ซ่ึงสงผลตอสมดุลสายการผลิต 

แผนกท่ี 2 แผนกปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุล

กระบวนการผลิต คือ เคร่ืองปอกเปลือก จะตองมีระบบซอมบํารุงท่ีดี การปรับความเร็วสายพานเขา

เคร่ืองปอกจะตองสมดุลกับสายพันธขาวโพด หากความเร็วไมเหมาะสมจะสงผลถึงประสิทธิภาพ

การปอกเปลือกขาวโพด เชน พันธุ A8 และWAN88 จะมีเปลือกบางสามารถปรับเพิ่มความเร็ว

สายพานได สวนพันธุ A5, Sugar star, HB3, HB51 และ WAN55 จะตองปรับความเร็วสายพานให

ชาลง เนื่องจากมีเปลือกหนาและเหนียว ดังนั้นจึงตองใชพนักงานท่ีมีความชํานาญในการปรับ

ความเร็วสายพานเขาเคร่ืองปอกเปลือก 

พนักงานตองทํางานในสภาพแวดลอมท่ีมีเสียงดังจากเคร่ืองจักร และอากาศรอน ซ่ึง

สงผลใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานลดลง 

แผนกท่ี 3 แผนกตัดเมล็ดขาวโพด พบปญหาที่เกี่ยวของกับสมดุลกระบวนการผลิต 

คือ เคร่ืองตัดเมล็ดขาวโพด (corn cutter) เปนระบบไมอัตโนมัติ ซ่ึงตองอาศัยชางซอมบํารุงในการ

ดูแลรักษาเคร่ืองท่ีมีความชํานาญในการปรับเครื่องใหเขากับขนาดของขาวโพด เนื่องจาก ชางซอม

บํารุงขาดทักษะในการซอมบํารุงจึงทําใหเคร่ืองจักรเสียหายจนใชงานไมได 
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พนักงานมีความเมื่อยลาเม่ือปฏิบัติงานเปนระยะเวลานาน รวมถึงขนาดฝกขาวโพด 

หากมีขนาดเล็กหรือส้ันจะทําใหเคร่ืองเกิดการติดขัดได ซ่ึงสงผลใหกําลังผลิตลดลง 

แผนกที่ 4 แผนกลางไหมขาวโพด พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุลสายกระบวนการ

ผลิต คือเคร่ืองลางไหม มีขนาดคอนขางเล็ก ไมสามารถดักเศษไดเต็มท่ี จึงทําใหตองลางเคร่ืองและ

เปล่ียนน้ําทุก 4 ช่ัวโมง เนื่องจากทออุดตันจากเศษขาวโพด 

เคร่ืองเขยาคัดเมล็ดออกแบบมาไมดี ทําใหการเขยามีความรุนแรงเกินไป ทําใหแกนสง

กําลังแตกหักบอย สงผลใหเคร่ืองจักรเสียหายจนใชงานไมได 

พนักงานท่ีควบคุมเคร่ืองลางไหมจะตองมีความชํานาญในการควบคุมประสิทธิภาพ

การลางแยกเศษไหมขาวโพด หากพนักงานท่ีควบคุมขาดความชํานาญจะสงผลใหเมล็ดขาวโพดดี

พรอมเศษเมล็ดขาวโพดท่ีแตกและเศษไหมลอยออกมาท้ิง หรือ เศษเมล็ดขาวโพดท่ีแตกและเศษ

ไหมไมถูกแยกออกจากเมล็ดขาวโพดดี ทําใหเมล็ดขาวโพดท่ีเตรียมบรรจุไมไดคุณภาพและตองนํา

เมล็ดขาวโพดกลับมาลางไหมใหมอีกคร้ัง ซ่ึงจะสงผลถึงกําลังการผลิตอยางมาก 

 แผนกท่ี 5 แผนกบรรจุกระปองและปดฝา พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุลสาย

กระบวนการผลิตคือ ในข้ันตอนการลําเลียงกระปองมักลาชาและไมตอเนื่อง เพราะมีพนักงานท่ี

ปฏิบัติงานเพียง 1 คน ซ่ึงจะทําใหเกิดความลาชาขณะเปล่ียนพาเลทกระปองเม่ือพาเลทเดิมหมด 

รวมถึงพนักงานเกิดความเม่ือยลาเม่ือปฏิบัติงานเปนเวลานาน และในข้ันตอนการบรรจุกระปองตอง

ใชพนักงานที่มีความชํานาญในการปรับน้ําหนักบรรจุขาวโพด เพื่อใหผลิตภัณฑมีน้ําหนักอยูใน

เกณฑมาตรฐาน ซ่ึงหากน้ําหนักไมคงท่ีจําเปนตองหยุดการผลิตและทําการปรับตั้งน้ําหนักใหม ทํา

ใหสายการผลิตหยุดชะงัก  

 แผนกบรรจุกระปองและปดฝา เปนแผนกท่ีจัดทําตามคําส่ังซ้ือของลูกคาวาตองการ

ผลิตภัณฑใด จํานวนเทาไร จึงจําเปนท่ีจะตองปรับกระบวนการผลิตใหงายและรวดเร็ว 

พนักงานควบคุมเคร่ืองปดฝาตองมีความชํานาญเปนพิเศษ หากพนักงานควบคุมเคร่ือง

ขาดความชํานาญจะทําใหเคร่ืองเกิดการสะดุด ในสวนของเคร่ืองปดฝาจําเปนตองไดรับการดูแล
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ซอมบํารุงเปนอยางดี เพ่ือลดความเสียหายของเครื่องจักรและผลิตภัณฑซ่ึงสงผลใหเสียสมดุลการ

ผลิตได 

ในข้ันตอนการลําเลียงกระปองลงตะกรามีพนักงานท่ีปฏิบัติงาน 2 คน ซ่ึงมักเกิดความ

ลาชาและไมตอเนื่อง โดยเฉพาะขณะเปล่ียนตะกราใหมซ่ึงในบางครั้งอาจสงผลใหตองหยุดชะงัก

ท้ังกระบวนการผลิต เนื่องจากพนักงานจะตองลําเลียงกระปองลงตะกรา และตองนําตะกราใหมมา

เปล่ียนเม่ือตะกราเดิมเต็ม รวมถึงพนักงานเกิดความเม่ือยลาเม่ือปฏิบัติงานเปนเวลานาน 

แผนกท่ี 6 แผนกงานฆาเชื้อ พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุลสายกระบวนการผลิต คือ 

แผนกงานฆาเช้ือเปนแผนกงานท่ีใชแรงงานมากและบริเวณทํางานมีความรอนสูงจากหมอฆาเช้ือ 

โดยตองนําตะกราเขาและออกจากหมอฆาเช้ือซ่ึงมีน้ําหนักมาก พนักงานเกิดความเม่ือยลาเม่ือ

ทํางานเปนเวลานาน จึงทําใหเกิดความลาชาเวลาเคล่ือนยายตะกราได  

 พนักงานที่ทํางานในแผนกนี้จําเปนตองเปนเพศชายท่ีมีรางกายแข็งแรง เพื่อเคล่ือนยาย

ตะกราเขาออกหมอฆาเช้ือไดอยางปลอดภัยและไมเกิดปญหาตอสมดุลสายการผลิต 
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ผลการศึกษาหลังการปรับปรุงสายการผลิต 

1. การปรับปรุงสายการผลิตผลิตภณัฑขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาด 15 ออนซ มีดังนี ้

1.1 แผนกลําเลียงวัตถุดิบเขาเคร่ืองปอกเปลือก  

ปรับความเร็วสายพานลําเลียงขาวโพดใหมีความสมดุลกับกําลังผลิตของเคร่ืองปอก

เปลือกขาวโพด และใหเหมาะสมกับสายพันธุขาวโพด รวมถึงซอมแซมครีบสายพานที่เสียหาย

บางสวนใหอยูในสภาพท่ีดีสมบูรณ 

1.2 แผนกบรรจุกระปองและปดฝา 

1.2.1 การลําเลียงกระปอง 

เพ่ิมพนักงานท่ีมีหนาท่ีลําเลียงกระปองเปน 3 คน จากเดิมใชเพียง 1 คน โดยใช

พนักงานลําเลียงกระปองจํานวน 2 คน ซ่ึงจะชวยเพิ่มความเร็วในการลําเลียงกระปอง และลดความ

เม่ือยลาของพนักงานขณะปฏิบัติงาน และพนักงานอีก 1 คน ทําหนาท่ีเปล่ียนพาเลทกระปอง 

ในขณะที่กระปองหมดพาเลทเดิม ซ่ึงจะชวยลดเวลาท่ีสูญเสียในการเปล่ียนพาเลท และชวยใหการ

ลําเลียงกระปองมีความตอเนื่องมากข้ึน 

1.2.2 การบรรจุ 

ปรับความเร็วในการบรรจุของเคร่ืองบรรจุใหสมดุลกับอัตราการปอนกระปองท่ี

เพิ่มข้ึนจากเดิม และใหสมดุลกับข้ันตอนการเติมน้ําปรุงและปดฝากระปอง 

1.2.3 ลําเลียงกระปองลงตะกรา 

เพิ่มพนักงานท่ีมีหนาท่ีลําเลียงกระปองลงตะกราเปน 3 คน จากเดิมใชเพียง 2 คน 

โดยพนักงาน 1 คนท่ีเพิ่มเขามาใหทําหนาท่ีลําเลียงตะกราใหมมาเปล่ียนตะกราเดิมท่ีบรรจุกระปอง

เต็มแลว ซ่ึงจะชวยเพิ่มความเร็วในการลําเลียงกระปองลงตะกรา และลดความเม่ือยลาของพนักงาน

ขณะปฏิบัติงาน รวมถึงลดเวลาท่ีสูญเสียในการเปล่ียนตะกรา  
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สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ มีงานยอยที่ตองทําและเวลาของแตละงานยอย 

ตลอดจนความสัมพันธของแตละงานยอยดังตาราง 10 ดังนี้ 

ตาราง 10 แสดงความสัมพนัธงานยอยของสายการผลิตขนาด 15 ออนซ 

งานยอย งานยอยท่ีตองทํากอน เวลาท่ีใช (นาที) พนักงาน (คน) 
ลําเลียงวัตถุดบิ A - 2.5 4 
ปอกเปลือกวัตถุดิบ  B A 4.9 1 
ตัดเมล็ดขาวโพด C B 5.0 8 
ลางไหมวัตถุดบิ D C 2.8 4 
ลําเลียงกระปอง E - 3.9 3 
บรรจุกระปอง F D,E 6.1 1 
 เติมน้ําปรุง G F 8.8 2 
ปดฝากระปอง H G 11.2 2 
ลําเลียงลงตะกรา I H 13.0 3 

รวม 58.2 28 
 

 การจัดงานใหสถานีการผลิต โดยมีรอบเวลาการผลิตของแตละสถานีการผลิต 13 นาที 

วิธีการจัดงานแกสถานีการผลิตแสดงในตาราง 11 

 

จํานวนสถานี =      ผลรวมเวลาท่ีใชในการทํางานท้ังหมด   =    58.2  =  4.47  ~  5  สถานี 

               รอบเวลาการผลิต                         13    
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ตาราง 11 แสดงการจัดงานใหกับสถานีการผลิตขนาด 15 ออนซ 

ลําดับ
ท่ี 

สถาน ี
การ 
ผลิตท่ี 

งานท่ี 
สามารจัด 
ใหแกสถานี 
การผลิตได 

งานท่ีจัดใหแก
สถานีการผลิต
ซ่ึงเลือกจากงาน
ท่ีมีเวลาการ

ทํางานมากท่ีสุด 

เวลาในการ 
ทํางาน 
(นาที) 

เวลาท่ียัง 
มีเหลืออยู 
ในสถาน ี
การผลิต 
(นาที) 

งานท่ีเหลือซ่ึง 
จะจัดใหแก
สถาน ี

การผลิตนีไ้ด 

1 1 A A 2.5 10.5 B 
2 1 B,C B 4.9 5.6 C 
3 1 C C 5.0 0.6 - 
4 2 D,E,F D 2.8 10.2 E 
5 2 E E 3.9 6.3 F 
6 2 F F 6.1 0.2 - 
7 3 G G 8.8 4.2 - 
8 4 H H 11.2 1.8 - 
9 5 I I 13 0 - 

 

จากตาราง 11 สายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุดสามารถแบงออก

ไดเปน 5 สถานีงาน โดยสถานีงานท่ี 1 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก

วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลางไหมขาวโพด(D) 

ลําเลียงกระปอง (E) และบรรจุกระปอง (F) สถานีงานท่ี 3 ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง(G) 

สถานีงานท่ี 4 ประกอบดวยงานยอย คือ ปดฝากระปอง (H) และสถานีงานท่ี 5 ประกอบดวยงาน

ยอย คือลําเลียงลงตะกรา (I)  
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ตาราง 12 แสดงสายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุด แสดงอยูในรูปสถานีการ

ผลิต 

 สถานีท่ี 1 สถานีท่ี 2 สถานีท่ี 3 สถานีท่ี 4 สถานีท่ี 5 

เวลาท่ีใช  
(นาที) 

เวลารวม 
(นาที) 

เวลาวาง 
(นาที) 

2.5  4.9  5.0  

  

          12.4 

 

            0.6 

2.8  3.9  6.1 

 

12.8 

 

0.2 

8.8 

 

   8.8 

 

4.2 

      11.2 

 

11.2 

 

1.8 

13.0 

 

     13.0 

 

    0 

  

 จากตาราง 12 สถานีงานท่ี 1 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก

วัตถุดิบ (B) และตัดเมล็ดขาวโพด (C) และ มีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 12.4 นาที โดยการนําเวลาของ

งานยอยในสถานีมารวมกัน และเวลาวางเทากับ 0.6 นาที โดยการนํารอบเวลาการผลิตลบดวยเวลา

รวมท้ังหมด สถานีงานที่ 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลางไหมขาวโพด (D) ลําเลียงกระปอง (E) 

และบรรจุกระปอง (F) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 12.8 นาที และเวลาวางเทากับ 0.2 นาที โดย

สถานีงานท่ี 3 ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง (G) โดยมีเวลารวมท้ังหมดเทากับ 8.8 นาที และ

เวลาวางเทากับ 4.2 นาทีสถานีงานท่ี 4 ประกอบดวยงานยอย คือ ปดฝากระปอง (H) โดยมีเวลารวม

ท้ังหมดเทากับ 11.2 นาที และเวลาวางเทากับ 1.8 นาที สถานีงานท่ี 5 ประกอบดวยงานยอย คือ 

ลําเลียงลงตะกรา (I) โดยมีเวลารวมท้ังหมดเทากับ 13.0 นาที และเวลาวางเทากับ 0 นาที จาก

สายการผลิตท่ีไดสามารถคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต คือ 

  

 ประสิทธิภาพ        =       58.2    x   100           =        89.54 เปอรเซ็นต 

                                               5 x 13  
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 สรุปไดวา หลังจากปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตขนาด 15 ออนซ พบวา ประสิทธิภาพ

สายการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 84.63 เปอรเซ็นต เปน 89.54 เปอรเซ็นต หรือเพิ่มข้ึน 4.91 เปอรเซ็นต 

และทําใหจํานวนคร้ังการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 30 คร้ังตอวัน เปน 37 คร้ังตอวัน ซ่ึงสงผลใหกําลัง

ผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 30,000 กระปองตอวัน (8 ช่ัวโมง) เปน 37,000 กระปองตอวัน หรือผลผลิต

เพ่ิมข้ึนเปน 23.33 เปอรเซ็นต ของผลผลิตท้ังหมดตอวัน ซ่ึงในการปรับปรุงจะตองจางพนักงาน

เพิ่มข้ึนจํานวน 3 คน โดยคิดเปนคาแรงท่ีเพิ่มข้ึน 540 บาทตอวัน (คาแรง 180 บาทตอวัน) เม่ือเทียบ

กับผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 7,000 กระปองตอวัน คิดเปนมูลคา 77,000 บาท (ตนทุน 11 บาทตอกระปอง) 

คิดเปนผลตอบแทนสุทธิ 76,460 บาทตอวัน จะเห็นไดวาผลตอบแทนท่ีไดรับมีมูลคามากกวาตนทุน

คาแรงท่ีเพิ่มข้ึน ซ่ึงแสดงใหเห็นวาการปรับปรุงประสิทธิภาพมีความคุมคาและมีความเหมาะสม 
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2. การปรับปรุงสายการผลิตผลิตภัณฑขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาด 108 ออนซ มีดังนี้ 

2.1 แผนกลําเลียงวัตถุดิบเขาเคร่ืองปอกเปลือก  
ปรับความเร็วสายพานลําเลียงขาวโพดใหมีความสมดุลกับกําลังผลิตของเคร่ืองปอก

เปลือกขาวโพด และใหเหมาะสมกับสายพันธุขาวโพด รวมถึงซอมแซมครีบสายพานที่เสียหาย
บางสวนใหอยูในสภาพท่ีดีสมบูรณ  

 
2.2 แผนกบรรจุกระปองและปด 

2.2.1 การลําเลียงกระปอง 
เพิ่มพนักงานท่ีมีหนาท่ีลําเลียงกระปองเปน 2 คน จากเดิมใชเพียง 1 คน โดย

พนักงานท่ีเพ่ิมข้ึน 1 คน จะทําหนาท่ีเปล่ียนพาเลทกระปอง ในขณะท่ีกระปองหมดพาเลทเดิม ซ่ึง

จะชวยลดเวลาท่ีสูญเสียในการเปล่ียนพาเลท และชวยใหการลําเลียงกระปองมีความตอเนื่องมากข้ึน 

2.2.2 การบรรจุ 
ปรับความเร็วในการบรรจุของเคร่ืองบรรจุใหสมดุลกับอัตราการปอนกระปองท่ี

เพิ่มข้ึนจากเดิม และใหสมดุลกับข้ันตอนการเติมน้ําปรุงและปดฝากระปอง 
 
2.2.3 ลําเลียงกระปองลงตะกรา 
เพิ่มพนักงานท่ีมีหนาท่ีลําเลียงกระปองลงตะกราเปน 3 คน จากเดิมใชเพียง 2 คน 

โดยพนักงาน 1 คนท่ีเพิ่มเขามาใหทําหนาท่ีลําเลียงตะกราใหมมาเปล่ียนตะกราเดิมท่ีบรรจุกระปอง

เต็มแลว ซ่ึงจะชวยเพิ่มความเร็วในการลําเลียงกระปองลงตะกรา และลดความเม่ือยลาของพนักงาน

ขณะปฏิบัติงาน รวมถึงลดเวลาท่ีสูญเสียในการเปล่ียนตะกรา  
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สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 108 ออนซ มีงานยอยท่ีตองทําและเวลาของแตละงาน

ยอย ตลอดจนความสัมพันธของแตละงานยอยดังตาราง 13 ดังนี้ 

ตาราง 13 แสดงความสัมพนัธงานยอยของสายการผลิตขนาด 108 ออนซ 

งานยอย งานยอยท่ีตองทํากอน เวลาท่ีใช (นาที) พนักงาน (คน) 
ลําเลียงวัตถุดบิ A - 2.5 4 
ปอกเปลือกวัตถุดิบ  B A 4.9 1 
ตัดเมล็ดขาวโพด C B 5.0 8 
ลางไหมวัตถุดบิ D C 2.8 4 
ลําเลียงกระปอง E - 10.2 2 
บรรจุกระปอง F D,E 14.2 3 
เติมน้ําปรุง G F 7.8 1 
ปดฝากระปอง H G 7.0 2 
ลําเลียงลงตะกรา I H 7.1 3 

รวม 61.5 28 
 

 การจัดงานใหสถานีการผลิต โดยมีรอบเวลาการผลิตของแตละสถานีการผลิต 14.2 

นาที วิธีการจัดงานแกสถานีการผลิตแสดงในตารางท่ี 14 

 

จํานวนสถานี =      ผลรวมเวลาท่ีใชในการทํางานท้ังหมด   =    61.5  =  4.33  ~  5  สถานี 

         รอบเวลาการผลิต                               14.2    
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ตาราง 14 แสดงการจัดงานใหกับสถานีการผลิตขนาด 108 ออนซ 

ลําดับ
ท่ี 

สถาน ี
การ 
ผลิต
ท่ี 

งานท่ี 
สามารจัด 
ใหแก
สถาน ี
การผลิต

ได 

งานท่ีจัดใหแก
สถานีการผลิต
ซ่ึงเลือกจาก 
งานท่ีมีเวลา
การทํางาน 
มากท่ีสุด 

เวลาในการ 
ทํางาน 
(นาที) 

เวลาท่ียัง 
มีเหลืออยู 
ในสถาน ี
การผลิต 
(นาที) 

งานท่ีเหลือซ่ึง 
จะจัดใหแก
สถาน ี

การผลิตนีไ้ด 

1 1 A A 2.5 11.7 B 
2 1 B,C B 4.9 6.8 C 
3 1 C C 5.0 1.8 - 
4 2 D,E D 2.8 11.4 E 
5 2 E E 10.2 1.2 - 
6 3 F F 14.2 0 - 
7 4 G G 7.8 6.4 - 
8 5 H,I H 7.0 7.2 I 
9 5 I I 7.1 0.1 - 

 

จากตาราง 14 สายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุดสามารถแบงออก
ไดเปน 5 สถานีงาน โดยสถานีงานท่ี 1 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก
วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลางไหมขาวโพด(D) 
และลําเลียงกระปอง (E) สถานีงานท่ี 3 ประกอบดวยงานยอย คือ บรรจุกระปอง (F) สถานีงานท่ี 4 
ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง (G) และสถานีงานท่ี 5 ประกอบดวยงานยอย คือ ปดฝา
กระปอง (H) และลําเลียงลงตะกรา (I)  
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ตาราง 15 แสดงสายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุด แสดงอยูในรูปสถานีการ

ผลิต 

 สถานีท่ี 1 สถานีท่ี 2 สถานีท่ี 3 สถานีท่ี 4 สถานีท่ี 5 

เวลาท่ีใช  
(นาที) 

เวลารวม 
(นาที) 

เวลาวาง 
(นาที) 

2.5  4.9  5.0 

 

           12.4 

 

            1.8 

2.8   10.2 

 

13.0 

 

1.2 

      14.2 

 

14.2 

 

        0 

        7.8    

 

  7.8 

 

6.4 

   7.0    8.2 

 

   14.1 

 

 0.1 

 

 จากตาราง 15 สถานีงานท่ี 1 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก

วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) มีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 12.4 นาที โดยการนําเวลาของงานยอย

ในสถานีมารวมกัน และเวลาวางเทากับ 1.8 นาที โดยการนํารอบเวลาการผลิตลบดวยเวลารวม

ท้ังหมด สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลางไหมขาวโพด (D) และลําเลียงกระปอง (E) 

โดยมีเวลารวมท้ังหมดเทากับ 13.0 นาที และเวลาวางเทากับ 1.2 นาที โดยสถานีงานท่ี 3 

ประกอบดวยงานยอย คือ บรรจุกระปอง (F) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 14.2 นาที และเวลาวาง

เทากับ 0 นาทีสถานีงานท่ี 4 ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง (G) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 

7.8 นาที และเวลาวางเทากับ 6.4 นาที สถานีงานท่ี 5 ประกอบดวยงานยอย คือ ปดฝากระปอง (H) 

และลําเลียงลงตะกรา (I) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 14.1 นาที และเวลาวางเทากับ 0.1 นาที จาก

สายการผลิตท่ีไดสามารถคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต คือ 
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ประสิทธิภาพ        =       61.5    x   100           =        86.62 เปอรเซ็นต 

                                           5 x 14.2  

   

 สรุปไดวา หลังจากปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตขนาด 108 ออนซ พบวา 

ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 85.34 เปอรเซ็นต เปน 86.62 เปอรเซ็นต หรือเพิ่มข้ึน 1.28 

เปอรเซ็นต และทําใหจํานวนคร้ังการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 32 คร้ังตอวัน เปน 34 คร้ังตอวัน ซ่ึงสงผล

ใหกําลังผลิตเพ่ิมข้ึนจากเดิม 4,800 กระปองตอวัน (8 ช่ัวโมง) เปน 5,100 กระปองตอวัน หรือ

ผลผลิตเพิ่มข้ึนเปน 6.25 เปอรเซ็นต ของผลผลิตท้ังหมดตอวัน ซ่ึงในการปรับปรุงจะตองจาง

พนักงานเพิ่มข้ึนจํานวน 2 คน โดยคิดเปนคาแรงท่ีเพิ่มข้ึน 360 บาทตอวัน (คาแรง 180 บาทตอวัน) 

เม่ือเทียบกับผลผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน 300 กระปองตอวัน คิดเปนมูลคา 18,000 บาท (ตนทุน 60 บาทตอ

กระปอง) คิดเปนผลตอบแทนสุทธิ 17,640 บาทตอวัน จะเห็นไดวาผลตอบแทนท่ีไดรับมีมูลคา

มากกวาตนทุนคาแรงท่ีเพิ่มข้ึน ซ่ึงแสดงใหเห็นวาการปรับปรุงประสิทธิภาพมีความคุมคาและมี

ความเหมาะสม 

 

 

 

 


