
 
 

บทที่ 4 
การนําเสนอผลการศึกษา 

 
การศึกษาความสมดุลของสายการผลิตในโรงงานขาวโพดหวานบรรจุกระปอง   ของ

บริษัทวิริยะฟูด โพรเซสซิ่ง จํากัด ซ่ึงประกอบดวย 8 กระบวนการดังนี ้กระบวนการ รับวัตถุดิบ   
ปอกเปลือก แกะเมล็ด ลางเมล็ด บรรจุกระปองและปดฝา ฆาเชื้อจุลินทรีย  โดยแบงการทํางาน
ออกเปน 6 แผนกงาน   แสดงไดดังนี้  

 
รับขาวโพดหวานฝกสด    (Corn Receiving) 

     
ปอกเปลือกดวยเครื่องปอก (Peeling , Removing Defect) 

 
 
 

 
  

 การตัดเมล็ด (Cutting)  
     
     

 ลางแยกไหม (Cleaning)  

 
 
   

บรรจุลงกระปอง (Filler) 

  
 

    
 
  

เติมน้ําปรุง (Filling Media)  

   
 

    

 ปดผนึกฝา (Seaming)  
  

 
  

ฆาเชื้อ (Sterilization) 
รูปท่ี 6 แสดงแผนภูมิสายการผลิตขาวโพดหวานเมล็ดบรรจุกระปอง 

การเตรียมน้ําปรุง 
(Prepare Media) 

ฝา กระปองเปลา 
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กระบวนการผลิตในโรงงานขาวโพดหวานบรรจุกระปองทั้งหมด 8 กระบวนการที่กลาว
มาขางตนนั้น มีรายละเอียดการปฏิบัติที่สามารถอธิบายเชิงพรรณนา (Descriptive Method) โดย
จําแนกตามแผนกงานและชนิดของเครื่องจักร จํานวน 6 แผนก  ดังนี ้
แผนกงานที่ 1 รับวัตถุดิบขาวโพดหวานฝกสด 
กิจกรรมในสถานีงานมี 4 ขัน้ตอน คือ 

1. การสุม – รับเขา       ใช หัวหนางานคุมงาน  2 คน  
 

 รับวัตถุดิบ  

 

 
 
 
  

 

ตรวจสอบ,สุมชั่ง
น้ําหนกั  

  
 
 

 

ไมปกต ิ  ปกต ิ
  

 
  

ไมรับเขา  รับเขา 
 
รูปท่ี 7 แสดงการรับวัตถุดิบขาวโพดหวานฝกสด ขอมูลแผนกตรวจสอบคุณภาพ บริษทัวิริยะฟูด 

โพรเซสซิ่ง จํากัด 
 
1.1  วัตถุดิบขาวโพดหวานทีบ่รรจุในกระสอบ  ใชแรงงานคนตรวจ  1 คน 
-  สุมจากกระสอบบริเวณดานบน  ตรงกลาง  และดานลางของรถขนสง 
1.2  วัตถุดิบขาวโพดหวานทีว่างกองในรถขนสง         ใชแรงงานคนตรวจ  1  คน 
-  พนักงานตรวจสอบคุณภาพขึ้นไปดูคณุภาพโดยรวมทัง้คันรถแลวจึงตัดสินใจ 
-  กรณีทีว่ัตถุดบิสภาพปกติ  รับเขา โดยใชตะกรารองสุมขณะวัตถุดิบถูกเทลงลาน

วัตถุดิบ  
-  กรณีทีว่ัตถุดบิสภาพไมปกติ  ไมรับเขา ใหรีบรายงาน หัวหนางานแผนกควบคุม

คุณภาพ หรือ หัวหนางานผลิตทันที  เพื่อดําเนินการแกไข 
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รูปท่ี 8 แสดงฝกหนอนเจาะ เนา และผสมขามพันธุ ไมสามารถตัดแตงได 

 
2.  ตรวจสอบ  ช่ังน้ําหนกั   ใชแรงงาน  2 คน 

 

 
รูปท่ี 9 แสดงการตรวจสอบ   ชั่งน้ําหนกั 
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3.  ตักขาวโพดเขาสายพานโดยรถตัก  พนักงานขับรถ 2 คน 
4.  ลําเลียงโดยสายพาน    ใชแรงงาน  1  คน ควบคุมสายพาน 5 สายพาน 

A1  สายพานรบัวัตถุดิบตัวที1่    
A2  สายพานรบัวัตถุดิบตัวที2่ 
A3  สายพานรบัวัตถุดิบตัวที3่ 
A4  สายพานรบัวัตถุดิบตัวที4่ 
A5  สายพานรบัวัตถุดิบตัวที5่ 

รวมในแผนกรับวัตถุดิบขาวโพดหวานฝกสดใช  หวัหนางาน  2  คน  แรงงาน   7 คน  รวม  9  คน          
 
ตารางที่ 3  แสดงความสัมพันธเครื่องจักร   กระบวนการผลิต  และวัตถุดิบ ของแผนกรับวัตถุดิบ
ขาวโพดหวานฝกสด 
ในสวนของผูดูแลสายพานรบัวัตถุดิบตัวที่ 1 – ตัวที่ 5 ใชแรงงาน 1 คน 
 

ความเร็ว กําลังการผลิตสูงสุด รหัส
สายพาน ช่ือ เมตร/นาท ี ตัน/ชั่วโมง 

A1 สายพานรับ
วัตถุดิบตัวที1่ 50 18 

A2 สายพานรับ
วัตถุดิบตัวที2่ 37 18 

A3 สายพานรับ
วัตถุดิบตัวที3่ 36 18 

A4 สายพานรับ
วัตถุดิบตัวที4่ 

35 18 

A5 สายพานรับ
วัตถุดิบตัวที5่ 34 18 
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เคร่ืองจักร   แรงงาน  กระบวนการ วัตถุดบิ  มีความสมดุลตอสายการผลิต 
แผนกงานรับวตัถุดิบขาวโพดหวานฝกสด มีความเกี่ยวของกับแผนกงานปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก
ขาวโพด คือ  

สงขาวโพดเขาแผนกปอกเปลือกขาวโพดโดยสายพาน A5 ( สายพานรบัวัตถุดิบตัวที่ 5) 
จากนั้นสงเขาสายพาน  A6  ( สายพานรับวตัถุดิบตัวที6่) ที่แผนกปอกเปลือก 
 
 
แผนกงานที่ 2  แผนกปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก 
กิจกรรมในแผนกงานมี 4 ขัน้ตอน คือ ใชแรงงานคือ หวัหนางาน  1 คน 

1.    ลําเลียงเขาเครื่องปอกดวยสายพาน  (A6 ,B2) 
2. ปอกดวยเครื่องปอก( B3, B4) 

 

                  รูปท่ี 10 แสดงเครื่องปอกขาวโพด 
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3.  ลําเลียงออก  
3.1  ลําเลียงฝกที่ปอกแลวออกดวยสายพาน ( B5) 
3.2  ลําเลียงเปลือกออกดวยสายพาน  (B27)  
3.3  ลําเลียงกลับเครื่องปอกดวยสายพาน (B7,B28) 

 4.  คัดฝก   ที่มีปญหา หรือ  ปอกไมหมด ที่สายพาน B6 ใชแรงงาน   จํานวน  5  คนรวม
ในแผนกปอกเปลือกดวยเครื่องปอก ใช  หัวหนางาน  1 คน  แรงงาน   5 คน  รวม  6  คน          
ในแผนกมีการใชเคร่ืองจักรในการปอก จํานวน 2 เคร่ือง สายพานจํานวน 7 ตัว คือ 

1.   เครื่องปอกตัวที1่ (B3)   
2.  เครื่องปอกตัวที2่ (B4) 
3.  สายพานรบัฝกเหลือง (B5) 
4. สายพานคัดฝกเขียว (B6) 
5.  สายพานนาํฝกเขียวกลับตัวที1่ (B7) 
6.  สายพานนาํฝกเขียวกลับ (B28) 
7.  สายพานรบัเศษใตเครื่องปอก (B27) 
8.  สายพาน (A6) 
9.  สายพานจายฝกเขียวลงเครื่องปอก (B2) 
 

ตารางที่ 4 แสดงความสัมพนัธเครื่องจักร กระบวนการผลิต  และวัตถุดิบของแผนกปอกเปลือกดวย
เครื่องปอก 

รหัส ช่ือ ความเร็ว กําลังการผลิตสูงสุด 
  (เมตร/นาที) ตัน/ช่ัวโมง 

B3 เครื่องปอกเปลือกตัวที่ 1  8 
B4 เครื่องปอกเปลือกตัวที่ 2  10 
B5 สายพานคัดฝกเหลือง 34.43 18 
B6 สายพานคัดฝกเขียว 18.97 18 
B7 สายพานนําฝกเขียวกลับตัวที ่1 18.97 18 
B28 สายพานนําฝกเขียวกลับ 18.97 18 
B27 สายพานรับเศษใตเครื่องปอก 20 รับเปลือก 10 ตันตอช่ัวโมง 
A6 สายพานนําฝกเขียวกลับตัวที ่6 33.72 18 
B2 สายพานจายฝกเขียวลงเครื่องปอก 19.70 18 

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



 32 

เคร่ืองจักร   คน  กระบวนการ วัตถุดิบ  มีความสมดุลตอสายการผลติ 
สัมพันธกันพอดี วัตถุดิบไหลในปริมาณทีพ่อเหมาะกับกจิกรรมที่ตอเนือ่งกัน  
แผนกงานปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก มีความเกี่ยวของกับการ สงเขาสายพาน  A6    สายพานรับ
วัตถุดิบตัวที6่  สงออกสายพาน  B22    สายพานทําความสะอาดฝกเหลอืง 
แผนกงานที่ 3  แผนกการตดัเมล็ดขาวโพด 
กิจกรรมในแผนกงานมี 12  ขั้นตอน คือใช หัวหนางานคุมงาน  2 คน 
1.  รับขาวโพดเขาเครื่องคัดฝกสั้น และทําความสะอาด  
2.  คัดฝกสั้นโดยเครื่อง Nubbin (เครื่องคัดฝกสั้น ) 
3.  สายพานรับฝกขาวโพดลงเครื่องกรีดเมล็ด 
4.  คัดเมล็ดดวยเครื่องกรีดเมล็ดอัตโนมัติ 16 เครื่อง  ใชแรงงาน 6 คน 
5.  สายพานรับเมล็ด 

5.1  สายพานรับเมล็ดตัวที่ 1  (C27) 
5.2  สายพานรับเมล็ดตัวที่ 2  (C28) 

6.  สายพานรับเมล็ดไปเครื่องแยกเศษ (D1) 
7.  แยกเศษ (D13)  ใชคน  1 คน    
8.  สายพานรับเมล็ดไปเครื่องแยกเศษ (D1) 
9.  สายพานรับฝกเหลืองสั้น (B25) 
10.  สายพานจายฝกสั้น (D25) 
11.  เครื่องยิงฝกสั้น ใชคน 4 คนในการทํางานของเครื่อง D31,D32,D33,D34 
12.  สายพานรับเมล็ดจากเครื่องกรีด (D27) 
รวมในแผนกการตัดเมล็ดขาวโพดใช  หัวหนางาน  2  คน  แรงงาน   7  คน  รวม  9  คน          
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สายพานรั บเมล็ดตัวที่ 1 

สายพานรับเมล็ดตัวที่ 2 

สา ยพานรับเมล็ดรวม เครื่องกรีดเมล็ดอัตโนมัติ  

เครื่องยิงฝก สั้น 

 
    B22  รับขาวโพดเขาเครื่องคัดฝก และทําความสะอาด  
 
    B10  คัดฝกสั้นโดยเครื่อง Nubbin 
      

    - สายพานรับฝกเขาเครื่อง Auto (C1, C2,C3,C4) 
   B11   C1 - สายพานรับฝกเหลืองไปสายพานเครื่อง 
สายพานรับฝกสั้นเขาเครื่อง Manual     กรีดเมล็ดอัตโนมัติ  
  B25   C2  C5-C12           C27 
 สายพานรับ ฝกเหลืองสั้น    

D25   C3             C29 
สายพานจายฝกสั้น      
D31,D32,D33,D34  C4  C13-C16          C28   
                                            
   

D27 สายพานรับเมล็ดจากเครื่องกรีด  
    

D13 เครื่องแยกเศษ 
 
D1 สายพานรับเมล็ดไปเครื่องแยกเศษ 

 
 

รูปท่ี 11 แสดงสายการผลิตขาวโพดหวานเมล็ดบรรจกุระปองแผนภาพขั้นตอนการทํางาน
ของแผนกการตัดเมล็ดขาวโพด 
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ในแผนกมีการใชเคร่ืองจักรในการคัดฝกสั้น 1 เคร่ือง  เคร่ืองแยกเศษ 1 ตัว เคร่ืองยิงเมล็ด 20 เคร่ือง 
และสายพานจํานวน 13 ตัว คือ 

1.  สายพาน  13  ตัว 

 
 

รูปท่ี 12 แสดงสายพานลําเลียงขาวโพด 
2.  เครื่องคัดฝกสั้น  1  เครื่อง 
3.  เครื่องยิงเมล็ด Auto  16  เครื่อง 
 

 
 

รูปท่ี 13 แสดงระบบลําเลียงเครื่องยิงเมล็ดขาวโพด 
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รูปท่ี 14  แสดงระบบลําเลียงขาวโพดเขาเครื่องยิงเมล็ด Auto 

 

 
 

รูปท่ี 15 แสดงบริเวณยิงเมลด็ขาวโพดของเครื่องยิงเมล็ด Auto 
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รูปท่ี 16  แสดงชุดยิงเมล็ดขาวโพดของเครือ่งยิงเมล็ด Auto 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 17 แสดงใบมีดยิงเมล็ดขาวโพดของเครื่องยิงเมล็ด Auto 
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รูปท่ี 18 แสดงแกนขาวโพดที่กรีดเมล็ดไดสมบูรณ 
 
4.  เครื่องยิงเมล็ด Manual  4  เครื่อง 
5.  เครื่องแยกเศษ  1  เครื่อง 

ตารางที่ 5 แสดงความสัมพนัธเครื่องจักร กระบวนการผลิต  และวัตถุดบิของเครื่องยิงฝกสั้น 
 

รหัส ชื่อ ความเร็ว กําลังการผลิตสูงสุด 
    [เมตร / นาที] ตัน / ช่ัวโมง 
D24 สายพานรับฝกสั้นรวมจากเครื่องคัดฝก 15 9 
D25 สายพานจายฝกสั้น 16 9 
D31-D34 เครื่องคัดฝกสั้น  4  ตัว  6-8 
D26 สายพานรับเมล็ดจากเครื่องกรีด ตัวที่1 14 3  ตันเมล็ด 
D27 สายพานรับเมล็ดจากเครื่องกรีด ตัวที2่ 40 3  ตันเมล็ด 
D13 เครื่องแยกเศษ  6 ตันเมล็ด 
D1 สายพานรับเมล็ดไปเครื่องแยกเศษ 24 6 ตันเมล็ด 
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สายการผลิต เคร่ืองยิง Auto 
ตารางที่ 6 แสดงความสัมพนัธเครื่องจักร กระบวนการผลิต  และวัตถุดบิของเครื่อยิง Auto 
 

รหัส ชื่อ 
ความเร็ว กําลังการผลิต

สูงสุด 

    (เมตร/นาที) ตัน/ช่ัวโมง 

C1 
สายพานรับฝกเหลืองไปสาย
เครื่องกรีดเมล็ด 50 18 

C2 
สายพานจายฝกเหลืองลงเครื่อง
กรีดเมล็ดตวัที ่1 40 18 

C3 
สายพานรับฝกเหลืองวนรอบ
สายเครื่องกรีดเมล็ด 33 18 

C4 
สายพานจายฝกเหลืองลงเครื่อง
กรีดเมล็ดตวัที ่2 40 18 

C5 – C12 เครื่องยิงเมล็ดอัตโนมัติแถวที่ 1  9 
C13–C20 เครื่องยิงเมล็ดอัตโนมัติแถวที่ 2  9 
C27 สายพานรับเมล็ดตัวที่ 1 31 3 ตันเมล็ด 
C28 สายพานรับเมล็ดตัวที่ 2 29 3 ตันเมล็ด 
C29 สายพานรับเมล็ดรวม 26 6 ตันเมล็ด 

 
เคร่ืองจักร   คน  กระบวนการ วัตถุดิบ  มีความสมดุลตอสายการผลิต 
อธิบายไดดังตารางดานบน คือสามารถรับวัตถุดิบได 18 ตัน/ช่ัวโมง ขาวโพด 1 ฝก สามารถตัดเมล็ด
ได ประมาณ 30 เปอรเซ็นต  ขาวโพด 18 ตันสามารถตัดเมล็ดไดประมาณ 6 ตัน 
แผนกการตัดเมล็ดขาวโพด มีความเกี่ยวของกับการ รับขาวโพดเขาเครื่อง B22  สงออกท่ีสายพาน 
D1 สายพานรับเมล็ดไปเครื่องแยกเศษ  
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แผนกงานที่ 4   แผนกลางแยกเศษไหมขาวโพด  
กิจกรรมในแผนกงานมี 7  ขัน้ตอน คือ ใชแรงงานคือ หวัหนางาน  1 คน 

1.  ลําเลียงเมล็ดเขาเครื่องสั่นสะเทือน 
 

 
 

รูปท่ี 19 แสดงเครื่องแกนสั่นสะเทือน 
 

2.  เขยาเศษผง คัดลาง 
3.  รับเมล็ด 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี20 แสดงเครื่องลางและสายพานรับเมล็ดขาวโพด 
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4.  ตรวจสิ่งปนเปอน ใชแรงงาน 6 คน 
5.  รับเมล็ด 
6.  เขาสายพานเครื่องตรวจจับโลหะ 
7.  เขาเครื่องเขยาคัดเมล็ด 

รวมในแผนกลางแยกเศษไหม Cleaningใช  หัวหนางาน  1  คน  แรงงาน   6  คน  รวม  7  คน          
 
ในแผนกมีการใชเคร่ืองจักร    คน  และ กระบวนการ  และวัตถุดิบ   สัมพันธกัน ดังนี ้
 

 
ลําเลียงเมล็ดเขาเครื่องสั่นสะเทือน D8 

      
 

D9 เครื่องลางตัวที่ 2    
 

คัดเศษหลังเครื่องทาํความสะอาด  D41  D37 
     

    รับเมล็ดตัวที่ 1 D16 
  
 ตรวจสิ่งปนเปอน D44               ใชแรงงาน   6  คน 
 
     รับเมล็ดตัวที่ 2 D7 

       
          สายพานเครื่องตรวจจับโลหะ D17 

 
เครื่องเขยาคัดเมล็ด D13 

 
 

รูปท่ี 21 แสดงความสัมพันธการใชเครื่องจักร    คน  และ กระบวนการ  ในแผนกงานลาง
แยกเศษไหมขาวโพด 
 

เตรียมเครื่องกอน 30 นาท ีD14 เครื่องลางตัวที่ 1 
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ตารางที่ 7 แสดงความสัมพนัธเครื่องจักร กระบวนการผลิต  และวตัถุดิบแผนกงานลางแยกเศษไหม
ขาวโพด 
 

 
ในแผนกมีการใชเคร่ืองจักรในการลาง 2 เคร่ือง  ตรวจจับโลหะ 1 เคร่ือง เคร่ืองเขยาคัดเมล็ด 1 
เคร่ือง เคร่ืองทําความสะอาดเมล็ด 1 เคร่ือง และสายพานจํานวน 6 ตัว คือ 

1.  สายพาน  6  ตัว 
2.  เครื่องลาง  2  เครื่อง 
3.  เครื่องตรวจจับโลหะ 1 เครื่อง 
4.  เครื่องสั่นสะเทือน  1 เครื่อง 
5.  เครื่องเขยาคัดเมล็ด 1 เครื่อง 

เคร่ืองจักร   คน  กระบวนการ วัตถุดิบ  มีความสมดุลตอสายการผลิต โดย เครื่องจักร   คน  
กระบวนการ วัตถุดิบ  มี 2 สายการผลิตแตละสายการผลิตมีความสัมพันธ  มีกําลังการผลิตมากกวา
สมดุลสายการผลิต  การมี 2 สายการผลิต  เพื่อปองกันการหยุดการผลิต เนื่องจากถาเครื่องจักร
สายการผลิตหนึ่งใน2 สายการผลิตของแผนกงานลางแยกเศษไหมขาวโพดชํารุดเสียหายก็สามารถ
ใชเครื่องจักรอีกสายการผลิตหนึ่งดําเนินการผลิตแทนได ทําใหไมเกิดการหยุดชะงักตอสายการผลิต 
 

รหัส ชื่อ ความเร็ว กําลังการผลิตสูงสุด 
    [เมตร/นาที] ตันเมล็ด / ช่ัวโมง 
D8 สายพานรับเมล็ดขึ้นเครื่องสั่นสะเทือน 37 6 
D9  ลางเครื่องที่ 2  6 
D14  ลางเครื่องที่ 1  6 
D41 คัดเศษหลังเครื่องทําความสะอาดเครื่องที่ 2  6 
D37  คัดเศษหลังเครื่องทําความสะอาดเครื่องที่ 1  6 
D16 สายพานรับเมล็ดรวมตัวที2่ 33 6 
D44 สายพานเครื่องตรวจจับโลหะ 33 6 
D7 สายพานรับเมล็ดตัวที1่ 33 6 
D17 สายพานเครื่องตรวจจับโลหะ 33 6 
D13  เครื่องเขยาคัดเมล็ด D13 33 6 

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



 42 

แผนกลางแยกเศษเศษไหมขาวโพด มีความเกี่ยวของกับการ  
1.  รับเมล็ดขาวโพดจากแผนกตัดเมล็ดขาวโพดที่ จุด D1 
2.  สงเมล็ดขาวโพดที่ลางทําความสะอาดพรอมคัดขนาด สงใหแผนกบรรจุกระปองดวย

เครื่องที่จุด D13 
 
แผนกงานที่ 5   แผนกบรรจกุระปองและ ปดฝา 
กิจกรรมในแผนกงานมี 3  ขั้นตอน คือ ใชแรงงานคือ หัวหนางาน  5 คน 

1.  ลําเลียง  (กระปอง   ขาวโพด    น้ําปรุง) 
2.  บรรจุ    
3.  ปดฝา 

ในแผนก   มีการแบงสายการผลิตเปน   3  ขนาดสายการผลิตตามขนาดของภาชนะที่ใชบรรจุ  
 คือ   สายการผลิตท่ี 1  ผลิตภัณฑขนาด 12 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต มีการใชเครื่องจักร คือ 

1.  สายพานลําเลียง  10  เครื่อง 
 

 
 

รูปท่ี 22 แสดงระบบสายพานลําเลียง 
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2.  เครื่องบรรจุเมล็ดขาวโพด  2   เครื่อง 
 

 
 

รูปท่ี  23 แสดงเครื่องบรรจุเมล็ดขาวโพด 
3.  เครื่องมวนฝา   2   เครื่อง 
4.  เครื่องปดฝา   2   เครื่อง 

 

 
 

รูปท่ี 24 แสดงการลําเลียงกระปองของเครื่องปดฝา 
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รูปท่ี 25 แสดงเครื่องปดฝากระปอง 
 

5.  เครื่องลางกระปอง  2   เครื่อง 
 

 
 

รูปท่ี 26 แสดงเครื่องลางกระปอง 
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รวมในแผนกบรรจุกระปองและ ปดฝาสายการผลิตที่ 1ใช  หัวหนางาน  5  คน  แรงงาน   8  คน  
รวม  13  คน       
ในแผนก สายการบรรจุกระปองและปดฝา สายการผลิตท่ี1 มีการใชเคร่ืองจักร    คน  กระบวนการ  
และวัตถุดิบ   สัมพันธกัน ดังนี้ 
สายการผลิต ที่ 1 

กระบวนการ คน เครื่องจักร  
ขนาด (307x306) 
12 ออนซ 

 
หัวหนา / 
แรงงาน     

ลําเลียง         1 E1  E1  
      
ลําเลียง  E2  สายพานเครื่องบรรจุตัวที่1 E2  
      
บรรจุ       1    /   2 E3-C,E70 เครื่องบรรจุ E3-C  E70 
      
เติมน้ําปรุง           1  E33,E71เครื่องเติมน้ําปรุง E33  E71 
      
มวนฝา           2 E16,E13-C เครื่องมวนฝา E16  E13-C 
      
ลําเลียง  E60,E72  โตะหมุน E60  E72 
      
ปดฝา     1    /   2 E37,E73 เครื่องปดฝา E37  E73 
      
ลาง  E42.E74 เครื่องลาง E42  E74 
      
ลําลียง  E38,E75 สายพานยก Loader E38  E75 
      
จัดกระปอง
ลงตระกรา     1    /   2 

E30,E76 ตัวจดักระปองลง
ตระกรา 

E30 
 

E76 
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สายการผลิตที่  2  ผลิตภัณฑขนาด   15 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต  มีการใชเครื่องจักร คือ 
1.  สายพานลําเลียง 12 เครื่อง 

 
 
 

รูปท่ี  27 แสดงภาพระบบสายพานลําเลียง 
 

2.  เครื่องบรรจุเมล็ดขาวโพด  2   เครื่อง 
 

 
 

รูปท่ี 28 แสดงภาพดานขางเครื่องบรรจุเมล็ดขาวโพด 2 เครื่อง 
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รูปท่ี 29 แสดงภาพดานหลังเครื่องบรรจุเมล็ดขาวโพด 
 

3.  เครื่องมวนฝา  2  เครื่อง 
4.  เครื่องปดฝา  2   เครื่อง 

 

 
 

รูปท่ี 30 แสดงภาพระบบเครือ่งปดฝา 2 สายการผลิต 
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5. เครื่องลางกระปอง  2   เครื่อง 
รวมในแผนกบรรจุกระปองและ ปดฝาสายการผลิตที่ 2ใช  หัวหนางาน  5  คน  แรงงาน   8  คน  
รวม  13  คน          
ในแผนก สายการบรรจุกระปองและปดฝา สายการผลิตท่ี 2 มีการใชเคร่ืองจักร    คน  กระบวนการ  
และวัตถุดิบ   สัมพันธกัน ดังนี้ 
สายการผลิตที่  2 
กระบวนการ  
 

         คน    
หัวหนา/
แรงงาน  

 

ลําเลียง              1   ลําเลียง  
     
ลําเลียง  E9  สายพานเครื่องบรรจุตัวที่2 E9  
      
บรรจุ       1    /   2 E4-C,E77 เครื่องบรรจุ E4-C E77 
      
เติมน้ําปรุง         1  E24,E78เครื่องเติมน้ําปรุง E24  E78 
       
ลําเลียง  D39,E79 โตะหมุน D39  E79 
      
ปดฝา          2    E50, E80 เครื่องมวนฝา E50  E80 
      
ลําเลียง  E13,E81 โตะหมุน E13  E81 
      
ปดฝา    1    /   2 E14-C,E56 เครื่องปดฝา E14-C  E56 
      
ลาง  E43.E82 เครื่องลาง E43  E82 
      
ลําลียง  E20,E83 สายพานยก Loader E20  E83 
      
จัดกระปอง
ลงตระกรา     1    /  2 

E39,E84 ตัวจดักระปองลง
ตระกรา 

E39 
 

E84 

เครื่องจักร ขนาด (300 x 407)15 ออนซ

E1 
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สายการผลิตท่ี 3 ผลิตภัณฑขนาด 75 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต  มีการใชเครื่องจักร คือ 
1.  สายพานลําเลียง  10  เครื่อง 
2.  เครื่องบรรจุเมล็ดขาวโพด  1   เครื่อง 
3.  เครื่องปดฝา   1   เครื่อง 
4.  เครื่องลางกระปอง  1    เครื่อง 

รวมในแผนกบรรจุกระปองและ ปดฝา สายการผลิตที่ 3ใช  หัวหนางาน  5  คน  แรงงาน   6  คน  
รวม  11  คน          
ในแผนก สายการบรรจุกระปองและปดฝา สายการผลิตท่ี3 มีการใชเคร่ืองจักร    คน  กระบวนการ  
และวัตถุดิบ   สัมพันธกัน ดังนี้ 
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สายการผลิต ที่ 3 

กระบวนการ คน เครื่องจักร  
ขนาด (603x600) 
75 ออนซ 

 
หัวหนา / 
แรงงาน     

ลําเลียง 
     
    1 E1  

E1 
 

      
ลําเลียง  E65  สายพานเครื่องบรรจุตัวที่1 E65  
      
บรรจุ       1    /   2 E86,E10 เครื่องบรรจุ E86  E10 
      
ลําเลียง  E87,E59สายพานลําเลียง E87  E59 
      
ลําเลียง  E88,E62 โตะหมุน E88  E62 
      
เติมน้ําปรุง         1  E89,E14เครื่องเติมน้ําปรุง E89  E14 
      
ลําเลียง     E90,E60 โตะหมุน E90  E60 
      
ลําเลียง  E91,E55เครื่องไลอากาศ E91  E55 
      
ปดฝา     1    /   2 E92,E35 เครื่องปดฝา E92  E35 
      
ลาง  E93,E45 เครื่องลาง E93  E45 
      
ลําลียง  E29,E94 สายพานยก Loader E94  E29 
      
จัดกระปอง
ลงตะกรา     1    /   2 E95,D45 ตัวจดักระปองลงตะกรา 

E95 
 

D45 
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เคร่ืองจักร   คน  กระบวนการ วัตถุดิบ  มีความสมดุลตอสายการผลิต  เนื่องจากมี 3 ขนาด
สายการผลิต    แตละสายการผลิตมีความสมดุลสายการผลิต หากเครื่องจักร ในแตละสายการผลิต
ไมเกิดการหยุดก็จะไมเกิดปญหาในสายการผลิตโดยรวม  หากเกิดการหยุดในสายการผลิต สายใด
สายหนึ่งก็จะมีผลตอสมดุลสายการผลิตโดยรวม 
แผนกบรรจุกระปองและปดฝา มีความเกี่ยวของกับ   
แผนกงาน รับเขาเกี่ยวของกับแผนกงาน ลางแยกเศษไหมขาวโพด ที่จุด   E1  ลําเลียงขาวโพดเม็ด
รวม แผนกงานสงออก  เกี่ยวของกับแผนกฆาเชื้อ  มี 4  จุด  คือ E30, E39 ,E21 ,D45 
 
แผนกงานที่ 6  แผนกงานฆาเชื้อ 
กิจกรรมในแผนกงานมี 3  ขัน้ตอน คือ ใชแรงงาน 9 คน หัวหนางาน 3 คน 

1  นําตระกราเขาหมอฆาเชื้อ 
2  ฆาเชื้อ 
3  นําตระกราออกจากหมอฆาเชื้อ 

ในแผนกมีการใชเครื่องจักร    คน  และ กระบวนการ  และวัตถุดิบ   สัมพันธกันดังนี้ 
 
ตารางที่ 8 แสดงความสัมพันธระหวาง ขนาดกระปอง   และเวลาที่ใชในการ ฆาเช้ือ 8 ชั่วโมง  ของ
ประสิทธิภาพการปดฝา 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ความตองการใชเวลาของ
หมอฆาเชื้อ    

12 ออนซ    
  2 สายการผลิต 

(นาทีตอ 8 ชั่วโมง) 

15 ออนซ  
2 สายการผลิต 

(นาทีตอ 8 ชั่วโมง) 

75 ออนซ  
2 สายการผลิต 

(นาทีตอ 8 ชั่วโมง) 
ประสิทธิภาพปดฝา50%  2,333 1,819 3,132 
ประสิทธิภาพปดฝา60%  2,800 2,183 3,758 
ประสิทธิภาพปดฝา70%  3,267 2,547 4,385 
ประสิทธิภาพปดฝา100%  4,667 3,638 6,264 
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ตารางที่ 9 แสดงความสัมพันธระหวาง ขนาดกระปองที่ผลิต   และจํานวนตันตอช่ัวโมงที่ผลิตได  
ของประสิทธิภาพการปดฝาแตละคา 
 

วัตถุดิบที่ตองการ 
12 ออนซ 

 2 สายการผลิต 
ตันตอช่ัวโมง 

15 ออนซ 
2 สายการผลิต 
ตันตอช่ัวโมง 

75 ออนซ           
2 สายการผลิต 
ตันตอช่ัวโมง 

ประสิทธิภาพปดฝา50%  7,504 5,640 6,516 
ประสิทธิภาพปดฝา60% 9,005 6,768 7,819 
ประสิทธิภาพปดฝา70%  10,506 7,896 9,122 
ประสิทธิภาพปดฝา100%  15,008 11,280 13,032 

 
ในแผนกมีการใชเครื่องจักรคอื หมอฆาเชื้อ (Retort) จํานวน 14 เครื่องมีแรงงานคน 15 

คน เครื่องจักร   คน  กระบวนการ วัตถุดิบ  มีสมดลุสายการผลิตโดย เครื่องจกัร หมอฆาเชื้อ 
สามารถฆาเชื้อไดตามเวลาที่ตองการตามขนาดของกระปองที่ใชในการฆาเชื้อ สามารถปรับไดทุก
ขนาดและมเีพยีงพอตอการใช  

แผนกงานฆาเชื้อเกี่ยวของกบัแผนกงาน บรรจุปดฝา ที่จุด   E30,E76,E39, E84 ,D45 
ในสายการผลติ  ที่ 1 มีจาํนวนการฆาเชื้อผลิตภัณฑในขนาด 12 ออนซ  จํานวน  18.46  

คร้ังตอวัน 
ในสายการผลติ  ที่ 2 มีจํานวนการฆาเชื้อผลิตภัณฑในขนาด 15 ออนซ  จํานวน  16  

คร้ังตอวัน 
ในสายการผลติ  ที่ 3 มีจํานวนการฆาเชื้อผลิตภัณฑในขนาด 75 ออนซ  จํานวน  21.8     

คร้ังตอวัน 
มีรอบเวลาการผลิต ในขนาด 12 ออนซ  จํานวน  26  นาท ี
มีรอบเวลาการผลิต ในขนาด 15 ออนซ  จํานวน  30  นาท ี
มีรอบเวลาการผลิต ในขนาด 75 ออนซ  จํานวน  22  นาท ี
ใน 1 วัน เวลาที่มีเพื่อการผลิต ขนาด 12 ,15,75 ออนซ  คือ  480  นาที 
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2.  การทํางานที่เกี่ยวกับความสมดุลของสายการผลิต 
2.1  การผลิตผลิตภัณฑขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาด 12 ออนซ  จาํนวน 2 

สายการผลิต 
สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 12 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต มีงานยอยที่ตอง            

ทําและเวลาของแตละงานยอย ตลอดจนความสัมพันธของแตละงานยอยดังนี ้
ตารางที่ 10 แสดงความสัมพันธงานยอยของสายการผลิตขนาด 12 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต 
 

งานยอย 
งานยอยทีต่อง 

ทํากอน เวลาที่ใช (นาที) 
รับวัตถุดิบ A - 20 
ลําเลียงวัตถุดบิ B A 3.1 
ปลอกวัตถุดิบ C B 3.4 
ตัดเมล็ดขาวโพด D C 4.7 
ลางแยกไหมเมล็ดขาวโพด E D 3.5 
ลําเลียงกระปอง 12 ออนซสายการผลิตที่ 1 F - 5 
บรรจุกระปอง 12 ออนซสายการผลิตที่ 1 G E,F 16.4 
เตรียมน้ําปรุง H G 15 
ลําเลียงกระปอง 12 ออนซสายการผลิตที่ 2 I E 5 
บรรจุกระปอง 12 ออนซสายการผลิตที่ 2  J E,I 16.4 
เตรียมน้ําปรุง K J 15 
ปดฝากระปอง L M,H 17 
ใสฝา M - 1 
ปดฝากระปอง N O,K 17 
ใสฝา O - 1 
ลางกระปอง P -  18 
ลางกระปอง Q -  18 
เตรียมตระกรา R P,Q 26 
 รวม 205.5 
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รูปท่ี 31 แสดงความสัมพันธลําดับกอนหลังของสายการผลิต  รอบเวลาการผลิต 26 นาที / คร้ัง 
 
 
 
จํานวนสถานีการผลิตต่ําสุด =    
                                           

 =   205.5  x  18.46/480 
 =  7.90    
 =  ประมาณ   8   สถานี 

x 

(เวลาที่มีเพื่อการผลิตตอวัน) 

 จํานวนครั้งการผลิต 
   ที่ตองการตอวัน

   เวลาทั้งหมดที่ใช 
ในการผลิตตอคร้ัง 

L 

ลาง
กระปอง 

K 

N 

O 

J 

R 

Q 

P 

ใสฝา O 

N 

ใสฝา 
M 

I 

I 

J 

F 

H

G 

E D C B A 

รับ
วัตถุดิบ 

ตัดเมล็ด
ขาวโพด 

ลางแยกไหม
เมล็ดขาวโพด 

ลําเลียง
วัตถุดิบ 

ปลอก
วัตถุดิบ 

20 3.1 4.7 3.4 3.5 

ลําเลียงกระปองเปลา 

ลางกระปอง 

ลง
ตะกรา 

ปดฝา
กระปอง 

เตรียมน้ํา
ปรุง 

บรรจุ
กระปอง 

5 

16.4 15 

1 

17 

26 

18 

ลําเลียงกระปองเปลา 

ปดฝา
กระปอง 

เตรียมน้ําปรุง บรรจุ
กระปอง 16.4 15 

1 

17 

18 5 
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การจัดงานใหกับสถานีการผลิตเมื่อตองการจํานวน 18.46 คร้ังตอวัน (8 ชั่วโมง) มีรอบ
เวลาการผลิตของแตละสถานีการผลิต 26 นาที วิธีการจัดงานแกสถานีการผลิตแสดงในตาราง 
 
ตารางที่ 11 แสดงการจัดงานใหกับสถานีการผลิตขนาด 12 ออนซ  
 
 

เวลาในการ
ทํางาน 
(นาที) 

เวลาที่ยัง
มีเหลืออยู
ในสถานี
การผลิต 
(นาที) 

งานที่เหลือซ่ึง
จะจดัใหแก

สถานีการผลิตนี้
ได 

ลําดับ
ที่ 

สถานี
การ
ผลิตที่ 

งานที่
สามารถจัด
ใหแกสถานี
การผลิตได 

งานที่จัดใหแก
สถานีการผลิต
ซ่ึงเลือกจาก
งานที่มีเวลา
การทํางาน
มากที่สุด     

1 1 A A 20 6 - 
2 2 B,C,D,E B 3.1 16.9 C,D,E 
3 2 C,D,E C 3.4 13.5 D,E 
4 2 D,E D 4.7 8.8 E 
5 2 E E 3.5 5.3 ไมมี 
6 3 F,I F,I 5 15 ไมมี 
7 4 G,J G,J 16.4 3.6 ไมมี 
8 5 H,K H,K 15 5 ไมมี 
9 6 L,M,N,O M,O 1 19 M,O 
10 6 L,N L,N 17 2 ไมมี 
11 7 P,Q P,Q 18 2 ไมมี 
12 8 R R 26 - ไมมี 
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สายการผลิตที่จัดตามกฏเวลาในการทํางานที่นานที่สุด แสดงอยูในรูปสถานีการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 32 แสดงสายการผลิตที่จัดตามกฎเวลาในการทํางานที่นานที่สุด แสดงอยูในรูปสถานีการผลิต 
 
 
เวลาที่ใช (นาที)     20       3.1   3.4   4.7   3.5      5   16.4   15 1    17             18             26 
เวลารวม (นาที)   20         14.7                   5   16.4   15              18         18             26 
เวลาวาง (นาที)   0          5.3                    15    3.6   5                2        2               0 
 
จากสายการผลิตที่ไดสามารถคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต คือ 
ประสิทธิภาพการใชแรงงาน = ( 20+14.7+5+16.4+15+18+18+26 ) x 100 

           8 x 26 
= 63.99% 

 
สรุปไดวาสายการผลิตที่ 1  ผลิตภัณฑขนาด 12 ออนซมีประสิทธิภาพของสายการผลิต 63.99% 
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2.2  การผลิตผลิตภัณฑขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาด  15  ออนซ  จํานวน  2  สาย 
การผลิต 
 
ตารางที่ 12 แสดงความสัมพันธของงานยอยของสายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ จํานวน 2 
สายการผลิต  

 
 

งานยอย งานยอยทีต่องทํากอน เวลาที่ใช (นาที) 
รับวัตถุดิบ A - 20 
ลําเลียงวัตถุดบิ B A 2.7 
ปลอกวัตถุดิบ C B 2.9 
ตัดเมล็ดขาวโพด D C 4.1 
ลางแยกไหมเมล็ดขาวโพด E D 3.1 
ลําเลียงกระปอง 15 ออนซสายการผลิตที่ 1F - 6 
บรรจุกระปอง 15 ออนซสายการผลิตที่ 1 G E,F 19 
เตรียมน้ําปรุงH G 12 
ลําเลียงกระปอง 15 ออนซสายการผลิตที่ 2 I - 6 
บรรจุกระปอง 15 ออนซสายการผลิตที่ 2  J E,I 19 
เตรียมน้ําปรุง K J 12 
ปดฝากระปอง L M,H 19.3 
ใสฝา M - 1 
ปดฝากระปอง N O,K 19.3 
ใสฝา O - 1 
ลางกระปอง P L 22 
ลางกระปอง Q N 22 
เตรียมตระกราR P,Q 30 

  รวม 221.4 
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         รูปท่ี 33 แสดงความสัมพันธลําดับกอนหลังของสายการผลิต  รอบเวลาการผลิต 30 นาที / คร้ัง 
 
      

         ) 
จํานวนสถานีการผลิตต่ําสุด =    

 
 
                                                =    221.4  x  16/480 
                                               =   7.38   ประมาณ   8   สถานี 
 

(เวลาที่มีเพื่อการผลิตตอวัน) 

 จํานวนครั้งการผลิต 
   ที่ตองการตอวัน 

   เวลาทั้งหมดที่ใช 
ในการผลิตตอคร้ัง 

L 

ลาง
กระปอง 

K 

N 

O 

J 

R 

Q 

P 

ใสฝา O 

N 

ใสฝา 
M 

I 

I 

J 

F 

H

G 

E D C B A 

รับ
วัตถุดิบ 

ตัดเมล็ด
ขาวโพด 

ลางแยกไหม
เมล็ดขาวโพด 

ลําเลียง
วัตถุดิบ 

ปลอก
วัตถุดิบ 

20 2.7 4.1 2.9 3.1 

ลําเลียงกระปองเปลา 

ลางกระปอง 

ลงตะกรา 

ปดฝา
กระปอง 

เตรียมน้ํา
ปรุง 

บรรจุ
กระปอง 

6 

19 12 

1 

19.3 

30 

22 

ลําเลียงกระปองเปลา 

ปดฝา
กระปอง 

เตรียมน้ําปรุง บรรจุ
กระปอง 19 12 

1 

19.3 

22 6 
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การจัดงานใหกับสถานีการผลิตเมื่อตองการจํานวน 16 คร้ังตอวัน (8 ชั่วโมง) มีรอบเวลา
การผลิตของแตละสถานีการผลิต 30 นาที วิธีการจัดงานแกสถานีการผลิตแสดงในตาราง 
 
ตารางที่ 13 แสดงการจัดงานใหกับสถานีงานของสายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ จํานวน 2 
สายการผลิต  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ลําดับ
ที่ 

สถานี
การ
ผลิตที่ 

งานที่สามารถ
จัดใหแก

สถานีการผลิต
ได 

งานที่จัดใหแก
สถานีการผลิต
ซ่ึงเลือกจาก
งานที่มีเวลา
การทํางาน
มากที่สุด 

เวลาในการ
ทํางาน 
(นาที) 

เวลาที่ยัง
มีเหลืออยู
ในสถานี
การผลิต 
(นาที) 

งานที่
เหลือซ่ึง
จะจดั
ใหแก

สถานีการ
ผลิตนี้ได 

1 1 A A 20 10       ไมมี 
2 2 B,C,D,E B 2.7 27.3 C,D,E 
3 2 C,D,E C 2.9 24.4 D,E 
4 2 D,E D 4.1 10.1 E 
5 2 E E 3.1 7       ไมมี 
6 3 F,I F,I 6 24       ไมมี 
7 4 G,J G,J 19 11       ไมมี 
8 5 H,K H,K 12 18 ไมมี 
9 6 L,M,N,O M,O 1 29 L,M 
10 6 L,N L,N 19.3 9.7 ไมมี 
11 7  P,Q  P,Q 22 8 ไมมี 
12 8 R R 30 0 ไมมี 
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รูปท่ี 34 สายการผลิตที่จัดตามกฏเวลาในการทํางานที่นานที่สุด แสดงอยูในรูปสถานีการผลิต 
 
เวลาที่ใช (นาที)     20       2.7   2.9   4.1   3.1      6     19    12    1   19.3                 22           30 
เวลารวม (นาที)   20          12.8                   6     19    12                   20.3                22           30 
เวลาวาง (นาที)   0          5.3                    15    3.6    5                      2                 2              0 
 
จากสายการผลิตที่ไดสามารถคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต คือ 
ประสิทธิภาพการใชแรงงาน = ( 20+12.8+6+19+12+20.3+22+30 ) x 100 

           8 x 30 
= 59.2% 

 
สรุปไดวาสายการผลิตที่ 2  ผลิตภัณฑขนาด 15  ออนซ มีประสิทธิภาพของสายการผลิต 59.2% 
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2.3  การผลิตผลิตภัณฑขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาด 75 ออนซ จาํนวน 2 
สายการผลิตสายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 75 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต มีงานยอยที่ตองทําและ
เวลาของ       แตละงานยอย ตลอดจนความสัมพันธของแตละงานยอยดังนี ้
ตารางที่ 14 แสดงความสัมพันธของงานยอยของสายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 75 ออนซ จํานวน  2 
สายการผลิต  
 

งานยอย 
งานยอยทีต่องทํา

กอน เวลาที่ใช (นาที) 
รับวัตถุดิบ A - 20 
ลําเลียงวัตถุดบิ B A 2.8 
ปลอกวัตถุดิบ C B 3 
ตัดเมล็ดขาวโพด D C 5 
ลางแยกไหมเมล็ดขาวโพด E D 3.5 
ลําเลียงกระปอง 15 ออนซสายการผลิตที่ 1 F E 10 
บรรจุกระปอง 15 ออนซสายการผลิตที่ 1 G E 9.14 
เตรียมน้ําปรุงH - 8 
ลําเลียงกระปอง 15 ออนซสายการผลิตที่ 2 I E 10 
บรรจุกระปอง 15 ออนซสายการผลิตที่ 2 J E 9.14 
เตรียมน้ําปรุง K - 8 
ปดฝากระปอง L F 10 
ใสฝา M - 4 
ปดฝากระปอง N I 10 
ใสฝา O - 4 
ลางกระปอง P L 14 
ลางกระปอง Q N 14 
เตรียมตระกราR Q 22 

  รวม 166.58 
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         รูปท่ี 35 แสดงความสัมพันธลําดับกอนหลังของสายการผลิต  รอบเวลาการผลิต 22 นาที / คร้ัง 
 
 
 

 
จํานวนสถานีการผลิตต่ําสุด =    

 
                                                =    166.58  x  21.8/480 
                                               =   7.56   ประมาณ   8   สถานี 

(เวลาที่มีเพื่อการผลิตตอวัน) 

 จํานวนครั้งการผลิต 
   ที่ตองการตอวัน 

   เวลาทั้งหมดที่ใช 
ในการผลิตตอคร้ัง 

L 

ลาง
กระปอง 

K 

N 

O 

J 

R 

Q 

P 

ใสฝา O 

N 

ใสฝา 
M 

I 

I 

J 

F 

H

G 

E D C B A 

รับ
วัตถุดิบ 

ตัดเมล็ด
ขาวโพด 

ลางแยกไหม
เมล็ดขาวโพด 

ลําเลียง
วัตถุดิบ 

ปลอก
วัตถุดิบ 

20 2.8 5 3 3.5 

ลําเลียงกระปองเปลา 

ลางกระปอง 

ลงตะกรา 

ปดฝา
กระปอง 

เตรียมน้ํา
ปรุง 

บรรจุ
กระปอง 

10 

9.14 8 

4 

10 

22 

14 

ลําเลียงกระปองเปลา 

ปดฝา
กระปอง 

เตรียมน้ําปรุง บรรจุ
กระปอง 9.14 8 

4 

10 

14 10 

X 
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การจัดงานใหกับสถานีการผลิตเมื่อตองการจํานวน 21.8 คร้ังตอวัน (8 ชั่วโมง) มีรอบเวลา
การผลิตของแตละสถานีการผลิต 22 นาที วิธีการจัดงานแกสถานีการผลิตแสดงในตาราง 
 
ตารางที่ 15 แสดงการจัดงานใหกับสถานีงานของสายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 75 ออนซ  
 
 

เวลาในการ
ทํางาน 
(นาที) 

เวลาที่ยังมี
เหลืออยูใน
สถานีการ
ผลิต (นาที) 

งานที่เหลือซ่ึง
จะจดัใหแก

สถานีการผลิตนี้
ได 

ลําดับ
ที่ 

สถานี
การ
ผลิต
ที่ 

งานที่
สามารถจัด
ใหแกสถานี
การผลิตได 

งานที่จัด
ใหแกสถานี
การผลิตซึ่ง
เลือกจาก
งานที่มีเวลา
การทํางาน
มากที่สุด     

1 1 A A 20 2       ไมมี 
2 2 B,C,D,E B 2.8 19.2 C,D,E 
3 2 C,D,E C 3 16.2 D,E 
4 2 D,E D 5 11.2 E 
5 2 E E 3.5 7.7          ไมมี 
6 3 F,I F,I 10 12          ไมมี 
7 4 G,J G,J 9.14 12.86          ไมมี 
8 5 H,K H,K 8 14 ไมมี 
9 6 L,M,N,O M,O 4 18 L,N 
10 6 L,N L,N 10 8 ไมมี 
11 7  P,Q  P,Q 14 8 ไมมี 
12 8 R R 22 - ไมมี 
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รูปท่ี 36 แสดงสายการผลิตที่จัดตามกฏเวลาในการทํางานที่นานที่สุด แสดงอยูในรูป             สถานี
การผลิต 
 
 
เวลาที่ใช (นาที)     20       2.8   3   5   3.5          10     9.14    8        4    10              14            22 
เวลารวม (นาที)   20         14.3                 10     9.14     8        14               14            22 
เวลาวาง (นาที)   0          7.7                  12    12.86    14         8                 8              0 
 
จากสายการผลิตที่ไดสามารถคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต คือ 
ประสิทธิภาพการใชแรงงาน = ( 20+14.3+10+9.14+8+14+14+22 ) x 100 

           8 x 22 
= 63.32% 

 
สรุปไดวาสายการผลิตที่ 3  ผลิตภัณฑขนาด 75 ออนซมีประสิทธิภาพของสายการผลิต 63.32% 
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ปญหาในสายการผลิตและการแปรรูปผลิตภัณฑ 
ในการศึกษาความสมดุลของสายการผลิตในโรงงานขาวโพดหวานบรรจุกระปอง ของ

บริษัทวิริยะฟูด โพรเซสซิ่ง จํากัด พบปญหาที่เกีย่วของกับสมดลุสายการผลิตและการแปรรูป
ผลิตภัณฑดังนี ้

แผนกงานที ่ 1 รับวัตถุดิบขาวโพดหวานฝกสด  พบปญหาที่เกีย่วของกับสมดุล
สายการผลิต คือ วัตถุดิบขาวโพดหวานขนสงถึงโรงงานไมทันเวลา เนื่องจากโรงงานตองการ
วัตถุดิบขาวโพดหวาน 10 – 15 ตันตอช่ัวโมง ถารถขนสงวัตถุดิบเสียจะทําใหวตัถุดบิเขาไมตอเนือ่ง 
สงผลถึงการวางแผนการผลิตทําไดไมสม่ําเสมอเทาที่ควร ซ่ึงยากตอการจัดสมดุลสายการผลิต กลุม
หัวหนางานสถานีรับวัตถุดบิ ซ่ึงประกอบดวย คุณสมบรูณ  อิทธวิรกลุ  คุณสุวัช  เล็กอินทร   ไดให
ขอคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาความสมดุลของสายการผลิตในโรงงานขาวโพดหวานบรรจุกระปอง วา 
การรับวัตถุดิบจําเปนตองจดัคนงานใหลงวตัถุดิบจากกระสอบใหทันเวลาการทํางาน 20 นาที ใน
สวนของพนักงานมาทํางานในแผนกรับวตัถุดิบมีการลาออกบอย  เนือ่งจากพนกังานมีความเหนื่อย
ลาในการทํางานมาก ตองยกวัตถุดิบขาวโพดหวานลงจากรถขนสงวัตถุดิบ จึงทําใหในบางวันมี
พนักงานมาทํางานไมเพยีงพอ ทําใหขาดพนักงานในสายการรับวัตถุดิบในบางวันสงผลใหมีปญหา
ตอสมดุลสายการผลิต  คุณสมบูรณ  อิทธิวรกุล  แนะนําวา แรงงานที่ทาํการลงวัตถุดบิจากกระสอบ
ควรเปนผูชายที่แข็งแรง และควรมีการ หมุนเวยีนการทาํงานทุก 4 ชั่วโมง เพื่อไมใหพนกังานมี
ความเหนื่อยลาเกินไป และมพีนักงานขาดงาน 

แผนกงานที่ 2  แผนกปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก พบปญหาที่เกีย่วของกับสมดุลกระบวน 
การผลิต คือ เครื่องจักรเปนระบบสายพาน  รหัส A6  B2  B5   B6   B7    B28    จะตองไดรับการ
ดูแลซอมบํารุงใหดจีะตองมกีารดูแล   ตรวจเช็ค ซอมบาํรุง  ตามระบบ Preventive Maintenance  
เปนอยางดี  ไมทําใหเครื่องเกิดการ Break Down สงผลถึงการเสียเวลาในการซอมในขณะ
ปฎิบัติงาน ปญหาของสายพานสวนใหญเกิดจาก สายพานขาด ครีบสายพานลําเลียงขาวโพดหลุด 
ลูกปนแตก  

-  การออกแบบระบบสายพานมีความสําคัญตอระบบการผลิตมาก สายพาน(A6) ที่
ลําเลียงขาวโพดขึ้นในแนวดิ่งจะตองใชครีบพาขึ้น ครีบจะตองไมขาด เพราะแตละครีบที่ขาดจะทํา
ใหขาวโพดขึ้นไมได จะทําใหกําลังการผลิตตก ครีบจะตองเปนครีบ สแตนเลสยึดในสายพานยางดํา
ใหแข็งแรง ถอดเปลี่ยนซอมบํารุงไดงาย 

- สายพาน B2 เปนสายพานที่มีตัวปาดขาวโพดลงเครื่องปอกจะตองเปนสายพานผวิเรียบ
ล่ืน และ ทําความสะอาดงายเนื่องจากเวลาสายพานสกปรก จะเคลื่อนที่ไมไดจะทาํใหกําลังการผลิต
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ลดลง และตองตอครีบดวยความรอนเมื่อสายพานขาด หากตอสายพานดวยตัวตอจะทาํใหสายพาน
ฝดเคลื่อนตัวยาก กําลังการผลิตจะลดลง 

- เครื่องปอก(รหัส B3 B4)  จะตองมีระบบซอมบํารุงที่ดี การปรับความเร็วของสายพาน
เขาเครื่องปอกจะตองสมดุลกับขาวโพดทีป่อก  หากความเร็วไมเหมาะสมกับพันธุ จะทําใหผลของ
การปอกไมดี  จึงตองใชคนทีม่ีความชํานาญในการปรับความเร็วของสายพานเขาเครื่องปอก 

-  คนทํางานในหองปอกที่มรีะบบการระบายอากาศที่ไมดีจะทําใหมีอากาศรอนสงผลให
ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานลดลงและมีเสียงดังมากจากการทํางานของเครื่องปอก 

แผนกงานที่ 3  แผนกการตดัเมล็ด พบปญหาที่เกี่ยวของกบัสมดุลของสายการผลิต คือ 
-  เครื่อง (Corn Cutter) เครื่องตัดเมล็ดขาวโพดอัตโนมัติมีการ Break Down สูง ทําให

ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องลดลง สาเหตุเนื่องมาจากเครือ่งตัดเมล็ดขาวโพดทํางานดวย
ระบบ Hydraulic ซ่ึงตองอาศัยพนกังานชางในการดแูลรักษาเครื่องที่มคีวามชํานาญและมีเทคนิคสูง
ในการดแูลรักษาที่ดี เนื่องจากพนักงานชางขาดทักษะในการซอมบํารุงทําใหเครื่องตดัเมล็ดขาวโพด
อัตโนมัติมีการ Break Down สูง  

- คนทํางานเครื่อง manual  มีความเมื่อยลา เมื่อทํางานเกิน 4 ช่ัวโมง ปจจุบันใชวิธี
หมุนเวียนผลัดเปลี่ยนกันในการปอนฝกขาวโพดเขาเครื่องตัดเมล็ดเพื่อลดการเมื่อยลา 

-  วัตถุดิบ ตองกานไมโคงยาวเกนิ 7 เซ็นติเมตร ซ่ึงเปนปญหามาจากตอนคัดเลือกวตัถุดิบ
พนักงานสงเสริมตองแจงเกษตรกรใหทราบถึงการเก็บเกีย่ววัตถุดิบขาวโพดหวาน ตองใหไดฝกทีม่ี
กานโคงยาวไมเกิน 7 เซนตเิมตร เพราะถาฝกขาวโพดกานโคงยาวเกิน 7 เซนติเมตรจะทําใหเครื่อง
ติดขัดมีปญหา Break down  ได 

แผนกงานที่ 4   แผนกลางแยกเศษไหมขาวโพด Cleaning   พบปญหาที่เกีย่วของกับ
สมดุลสายการผลิต คือเครื่องระบบสายพาน จําเปนตองไดรับการซอมบํารุงปองกันการ Breakdown
เปนอยางด ี  เพื่อไมใหกําลังการผลิตลดลงการ Breakdown  ของเครื่องจักรลางแยกเศษไหมขาวโพด
เกิดจาก 

-  เครื่องแยกเศษ D9, D14  มีการออกแบบที่ไมดี  ไมสามารถคัดเศษออกไดเต็มที่  จึงทํา
ใหตองสับเปลีย่นเครื่องเมื่อทํางานเกิน 4 ช่ัวโมง เนื่องจากเศษอุดตนัของเศษขาวโพด 

-  ตรวจจับโลหะใกลกับเครื่องเขยาคัดเมล็ด  มักจะทําใหเครื่องตรวจจับโลหะมีปญหา 
เกิดการ Reject บอยครั้ง  ทําใหศูนยเสียเมลด็ขาวโพดทีด่ี  เนื่องจากพื้นสัน่สะเทือน 

-  เครื่องเขยาคัดเมล็ดออกแบบมาไมดี  ทําใหการเขยามีความรุนแรงเกนิไป แกนสงกาํลัง
แตกหกับอย สงผลใหเครื่องเสียเปนประจํา เนื่องมาจากระบบการเขยาที่มีปญหา จึงควรไดรับการ
แกไข  เครื่องเขยาคัดเมล็ดเปนเครื่องที่สรางในประเทศไทยโดยเลยีนแบบเครื่องตางประเทศ ระบบ
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การทํางานยังไมดีพอ  และมีเครื่องใชงานอยูเครื่องเดียว  เวลามีปญหา Breakdown ทําใหระบบการ
ผลิตหยุดชะงกั จึงเสียหายตอสมดุลสายการผลิต  จําเปนตองไดรับการแกไข 

-  คนที่คุมเครื่องลางจะตองมีความชํานาญในสายการผลิต  ตองมีความชํานาญในการ
ควบคุมประสิทธิภาพการลางแยกเศษไหมขาวโพด คือ 

1.ในชวงแรกของการผลิตจะพบวาเมล็ดขาวโพดดพีรอมเศษเมล็ดขาวโพดทีแ่ตกและเศษ
ไหมขาวโพดลอยออกมาทิ้ง เนื่องจากสภาพของน้ํายังไมเหมาะสมพนักงานผูควบคุมจะตองปฏบิัติ
ดังนี ้

-  ปรับระดับน้าํลนของถังลางแยกใหเหมาะสมโดยไมใหเมล็ดขาวโพดดีลอยออกพรอม 
เศษเมล็ดขาวโพดและ  เศษไหมขาวโพดมากเกินไป 

-  หามทําการเปดน้ําใหมเขาในชวง 30-45 นาทีแรกของการผลิตเพื่อปรับสภาพน้ํา 
-  กรณีที่มีเมล็ดดีปนไปกับเศษและเศษไหมขาวโพดมากใหพนกังานนาํกลับมารอนแยก

ลางใหม 
-   หลังจากผลติไดประมาณ 20-30 นาทีสภาพน้ําในระบบจะเหมาะสมขึ้นใหพนักงาน 

ปรับระดับน้ําลนของถังลางแยกใหมากขึน้จนเศษตางๆและเศษไหมขาวโพดแยกออกตามที่ตองการ 
ทั้งนี้ใหระวังเมล็ดดีลอยออกพรอมกับเศษ และเศษไหมขาวโพด 

2.  เมื่อทําการผลิตไดประมาณ 1 ช่ัวโมงเริ่มทําการระบายน้ําในระบบโดยการเปดน้ําใหม
เขาและคอยๆ ถายน้ําในถังพกัออก โดยพยายามรักษาสมดุลของปริมาณน้ําเขาและน้าํออก   

3.  ประสิทธิภาพในการแยกเศษ และเศษไหมขาวโพดจะลดลงเรื่อยๆเมื่อเวลาผานไป 
ดังนั้นผูควบคมุเครื่องจะตองดูแลการระบายน้ําในระบบพรอมกับเปดน้ําใหมเขาอยูเสมอ เพื่อเปน
การรักษาประสิทธิภาพในการลางแยกของเครื่อง 

4.  กรณีพบวามีเศษ และเศษไหมขาวโพดปนอยูกับขาวโพดที่ผานการลางมากผิดปกติ   
ผูควบคุมตองรีบทําการระบายน้ําเกาใหมากขึ้นพรอมทั้งเปดน้ําใหมเขาระบบเพื่อทําการปรับสภาพ
น้ํา 

5.  กรณีที่พบวามีเมล็ดดีลอยออกมาพรอมกับเศษเมล็ดขาวโพดและเศษไหมขาวโพดมาก
ผิดปกติ ผูควบคุมตองรีบหยดุการระบายน้าํโดยทันที พรอมทั้งปดน้ําใหมที่เขาระบบเพื่อทําการ
ปรับสภาพน้ํา 
แผนกงานที่ 5   แผนกบรรจุกระปองและ ปดฝา  พบปญหาที่เกีย่วของกับสมดุลสายการผลิต คือ  ใน
สถานีบรรจุกระปอง มีปญหาเกีย่วกับเครือ่งบรรจุกระปองจําเปนตองใชพนักงานทีม่ีความชํานาญ
ในการปรับน้ําหนักขาวโพดที่บรรจุลงไปในกระปองสูง เนื่องจากหากน้ําหนักบรรจุไมคงที่ 
จําเปนตองหยดุการผลิตและทําการปรับตั้งน้ําหนกัใหม ทําใหสายการผลิตหยุดชะงกั  กระบวนการ
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การจัดสมดุลสายการผลิต ในแผนกงานบรรจุปดฝา  เปนแผนกที่จัดตามคําสัง่ซื้อของลูกคา วา
ตองการผลิตภัณฑใดจํานวนเทาใด จงึจําเปนที่จะตองปรับกระบวนการผลิตใหงายและรวดเรว็   
พนักงานคุมครื่อง  ปดฝาเปนพนกังานที่มีความชํานาญเปนพิเศษในการปรับ เครื่องปดฝาใหมี
คุณภาพการปดฝาที่ดี   บางคนหากไมมคีวามชํานาญจะทําใหเครื่องเกิดการหยุด ทําใหเสียสมดลุ
การผลิตไดจึงมีความสําคัญมาก   ในสวนของเครื่องจักรโดยเฉพาะเครื่องปดฝาจําเปนตองไดรับการ
ดูแลซอมบํารุงเปนอยางดเีพือ่ลดการเสียหายของเครื่องจกัรซึ่งจะมีผลตอสมดุลสายการผลิต 
 แผนกงานที่ 6  แผนกงานลงตะกราฆาเชื้อ  พบปญหาที่เกี่ยวของกับสมดุลสายการผลิต คือ  
แผนกงานฆาเชื้อเปนแผนกที่ใชแรงงานมากเนื่องจาก เปนแผนกที่ตองนําตะกราเขาและออกจาก
หมอฆาเชื้อซ่ึงมีน้ําหนักมาก และแรงงานเกิดความเมื่อยลา จึงทําใหพนักงานที่ทํางานเกินกวา 4 
ช่ัวโมง เกิดความเมื่อยลาในการทํางาน ทําใหเกิด Delay Time เวลาเคลือ่นยายตระกราได 
จําเปนตองหมนุเวยีน พนักงานยกตะกราทกุ  4 ชั่วโมง   

พนักงานที่ทํางานในแผนกนี้จําเปนตองเปนเพศชายที่มีรางกายแข็งแรง เพื่อจะเคลื่อนยาย
ตระกราเขาออกหมอฆาเชื้อได ไมเกิดปญหาตอสมดุลสายการผลิตในแผนกงานฆาเชื้อเนื่องจาก
บริเวณแผนกงานมีความรอนที่เกิดจากกระบวนการฆาเชื้อซ่ึงรอนมากกวาบริเวณแผนกงานอื่น จึง
ทําใหจําเปนตองสรางขวัญกําลังใจใหกับพนักงานโดยใหคาตําแหนงงานบริเวณแผนกลงตะกรา  
ฆาเชื้อเปนพิเศษ 
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