
 
บทที่ 5 

สรุปผลการศึกษา อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 

การศึกษาครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาความสมดุลของสายการผลิต   (Line Balancing) 
และศึกษาปญหาในสายการผลิต และแปรรูปผลิตภัณฑขาวโพดหวานบรรจุกระปองของบริษัท
วิริยะฟูด  โพรเซสซิ่ง  จํากดั    โดยมีขอบเขตประชากรศึกษา คือการสัมภาษณเชิงลึก พนักงานที่
ทํางานในสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปอง ของโรงงานวิริยะฟูด โพรเซสซิ่ง จํากัด ทั้งหมด 
จํานวน 14 ราย  ผลของการศึกษาสรุปตามหัวขอสรุปผลอภิปราย ขอคิดเห็นและขอเสนอแนะ ดงันี้ 
 
สรุปผลการศึกษา 

ในสายการผลติขาวโพดหวานบรรจุกระปองของบริษัทวิริยะฟูด โพรเซสซิ่ง จํากัด 
ประกอบดวยแผนกงานทีเ่ปน กระบวนการทํางานแบบ สายประกอบการ จํานวน 6 แผนก 
1.  แผนกงานทั้งหมดมี 6 แผนก ประกอบดวย  
แผนกงานที ่ 1 รับวัตถุดิบขาวโพดหวานฝกสดใช หัวหนางาน 2 คน แรงงาน 7 คน รวม 9 คน มี
กิจกรรม 4 ขั้นตอน ใชสายพาน 5 ตัว  
แผนกงานที่ 2  แผนกปอกเปลือกดวยเครื่องปอก ใชหวัหนางาน 1 คน แรงงาน 5 คน รวม 6 คน มี
กิจกรรม 4 ขั้นตอน ใชเครื่องปอก  2 เครื่อง สายพาน 7 ตวั  
แผนกงานที่ 3  แผนกการตัดเมล็ด ใชหวัหนางาน 2 คน แรงงาน 7 คน รวม 9 คน มีกิจกรรม 12 
ขั้นตอน ใชเครื่องจักร 22 เครื่อง สายพาน 13 ตัว 
แผนกงานที ่ 4   แผนกลางแยกเศษไหมขาวโพด ใชหวัหนา 1 คน แรงงาน 6 คน รวม 7 คน มี
กิจกรรม 7 ขั้นตอน ใชเครื่องจักร 5 เครื่อง สายพาน 6 ตวั 
แผนกงานที ่ 5  แผนกบรรจนุ้ําปรุง บรรจุกระปองและ ปดฝา แบงสายการผลิตออกเปน 3 ขนาด
สายการผลิต  ตามขนาดของภาชนะที่ใชบรรจุ คือขนาด 12 ออนซ 15 ออนซ และ 75 ออนซ มี
กิจกรรม 3 ขั้นตอน 

สายการผลิตที่ 1 ใชหัวหนา 5 คน แรงงาน 8 คน รวม 13 คนใชเครือ่งจักร 8 เครื่อง 
สายพาน 10 ตวั 

สายการผลิตที่ 2 ใชหัวหนา 5 คน แรงงาน 8 คน รวม 13 คนใชเครือ่งจักร 8 เครื่อง 
สายพาน 12 ตวั 
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สายการผลิตที่ 3 ใชหัวหนา 5 คน แรงงาน 6 คน รวม 11 คนใชเครือ่งจักร 3 เครื่อง 
สายพาน 10 ตวั 
แผนกงานที่ 6   แผนกงานฆาเชื้อ ใชหวัหนา 3 คน แรงงาน 9 คน รวม 12 คน 
ปญหาในสายการผลิตและแปรรูปผลิตภัณฑ 
แบงเปน    1.  คน  -  ขาดงาน  มาจํานวนไมครบในแตละแผนกงาน 

   -   พนักงานขาดทักษะในการทํางานโดยเฉพาะแผนกบรรจุกระปองและปดฝา 
2.  เครื่องจักร  จะตองเปนเครื่องที่พรอมตอการผลิตจะตองมีระบบการบํารุงรักษาเชิง 

ปองกันที่ด ี
3.  วัตถุดิบ  จะตองเปนวัตถุดิบที่มีคุณภาพและเขาตรงเวลาอยางตอเนื่อง      เพื่อไมให

วัตถุดิบขาดชวงการผลิต 
 

2.  สายการผลติ แบงตามขนาดบรรจุภัณฑ 3 สายการผลติ คือ  
   1.  ขนาดบรรจุภัณฑ  12 ออนซ 
   2.  ขนาดบรรจุภัณฑ  15 ออนซ 

           3.  ขนาดบรรจุภัณฑ  75 ออนซ 
 

3.  สายการผลติตามขนาดบรรจุภัณฑ คํานวณได 8 สถานี ดังนี้  
1. สายการผลิตขนาด 12 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต  มีงานยอย ทั้งหมด 12 ลําดับ  

แบงเปน  8   สถานีงาน  ใชเวลาทํางานทั้งหมดตอbatch  205.5   นาที โดยมีรอบเวลาการผลิตของ
แตละสถานีการผลิต 26 นาท ีมีประสิทธิภาพในการผลิต  63.99  % 

2. สายการผลิตขนาด 15 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต  มีงานยอย ทั้งหมด 12 ลําดับ  
แบงเปน  8   สถานีงาน  ใชเวลาทํางานทั้งหมดตอbatch   221.4  นาที  โดยมีรอบเวลาการผลิตของ   
แตละสถานีการผลิต 30 นาท ีมีประสิทธิภาพในการผลิต   59.2  % 

3. สายการผลิตขนาด 75 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต  มีงานยอย ทั้งหมด 12 ลําดับ  
แบงเปน  8   สถานีงาน  ใชเวลาทํางานทั้งหมดตอbatch  166.58   นาท ีโดยมีรอบเวลาการผลิตของ   
แตละสถานีการผลิต 22 นาท ีมีประสิทธิภาพในการผลิต  63.32  %  

จากการศึกษาแสดงใหเห็นวาสมดุลสายการผลิตของสายการผลิตขนาด 12 ออนซและ 75 
ออนซ มปีระสิทธิภาพสูงกวาสมดุลสายการผลิตของสายการผลิตขนาด 15 ออนซ    แตถือเปนไป
ตามทฤษฎีการสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
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4.  ปญหาในสายการผลติและการแปรรูปผลิตภัณฑ 
แผนกงานที ่ 1 รับวัตถุดิบขาวโพดหวานฝกสด  พบปญหาที่เกีย่วของกับสมดุล

สายการผลิต คือ การจัดการวัตถุดิบ และการขาดพนักงานในบางชวงเวลา 
 แผนกงานที่ 2  แผนกปอกเปลือกดวยเครื่องปอก พบปญหาเกี่ยวกับการ Break Down ของ
ระบบสายพาน   และพนักงานบางสวนที่ควบคุมการทํางานของเครื่องปอกที่ยังขาดความชํานาญ  
 แผนกงานที่ 3  แผนกการตัดเมล็ด พบปญหาเรื่องเครื่องตัดเมล็ดขาวโพดอัตโนมัติมีการ 
Break Down สูง ปญหาพนักงานชางขาดทักษะในการซอมบํารุง ตลอดจนพนักงานที่ควบคุมเครื่อง 
manual มีความเหนื่อยลา และปญหาดานวัตถุดิบที่มีกานโคงยาวเกินไป สงผลใหเครื่องตัดเมล็ด
ขาวโพดเกิดการ Break Down 

แผนกงานที ่ 4   แผนกลางแยกเศษไหมขาวโพด พบปญหาการออกแบบระบบสายพาน 
เครื่องตรวจจบัตรวจจับโลหะใกลกับเครือ่งเขยาคัดเมลด็  มักจะทําใหเครื่องตรวจจับโลหะมีปญหา 
เกิดการ ทิ้งเมล็ดขาวโพด บอยครั้ง  ทําใหศูนยเสียเมล็ดขาวโพดทีด่ี  เนื่องจากพื้นสั่นสะเทือน 
รวมทั้งเครื่องเขยาคัดเมล็ดออกแบบมาไมดี  ทาํใหการเขยามีความรุนแรงเกินไป แกนสงกําลัง
แตกหกับอย สงผลใหเครื่องเขยาคัดเมล็ดเสียเปนประจํา พนักงานที่คุมเครื่องลางจะตองมีความ
ชํานาญและเรยีนรูการใชเครื่องแยกเศษไหมมากกวาปจจบุัน   
 แผนกงานที่ 5   แผนกบรรจุกระปองและ ปดฝา  พบปญหาพนักงานคุมเครื่องบรรจุปดฝา
ยังไมมีความชํานาญเพียงพอ และปญหาเครื่องจักร Break Down อันเนื่องมาจากขาดการดูแล
บํารุงรักษาที่ดี และเปนเครื่องจักรมือสอง 
 แผนกงานที่ 6  แผนกงานฆาเชื้อ  พบปญหาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานลดลง 
เนื่องจากพนักงานตองใชแรงงานในการนําตะกราเขา-ออก มาก และบริเวณที่ทํางานมีความรอนสูง 
 
การอภิปรายผล 

การจัดสมดุลสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปอง สามารถนําทฤษฎีการสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) มาใชโดยทาํตามขั้นตอนตามทฤษฎีสมดุลสายการผลิต ตามขั้นตอน 
5 ขั้นตอนที่สําคัญ คือ 

1. กําหนดและแบงงานยอยของสายการผลิตโดยทุกงานยอยของทุกสายการผลิตมี 18 
งานยอย จากสายการผลิตที่ 1 ขนาด 12 ออนซ  สายการผลิตที่ 2 ขนาด 15 ออนซ สายการผลิตที่ 3 
ขนาด 75 ออนซ มีจํานวนงานยอย 18 งาน สามารถแบงงานยอยไดจากการทํางานที่มขีั้นตอนการ
ทํางานที่แตกตางกันของสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปอง 
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2. กําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน 
ทุกสายการผลิตคือ สายการผลิตที่ 1 ขนาด 12 ออนซ  สายการผลิตที่ 2 ขนาด 15 ออนซ 

สายการผลิตที่ 3 ขนาด 75 ออนซ สามารถจัดงานยอยกอนและหลังไดอยางชัดเจน คือ เร่ิมจากรับ
วัตถุดิบ ลําเลียงวัตถุดิบ ตัดเมล็ดขาวโพด ลางแยกไหม ลําเลียงกระปอง บรรจุกระปอง เติมน้ําปรุง  
ปดฝากระปอง ลางกระปอง เตรียมลงตะกรา  

3. คํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ 
จากการศึกษาสายการผลิตผลิตภัณฑทั้ง 3 ขนาด คํานวณได 8 สถานี โดยขนาด 12 ออนซ 

จํานวน 2 สายการผลิต คํานวณได 7.9 สถานี ปดเปน 8 สถาน ี สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด           
15 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต คํานวณได 7.38 สถานี ปดเปน 8 สถานี สายการผลิตผลิตภัณฑ
ขนาด 75 ออนซ จํานวน 2 สายการผลิต คํานวณได 7.56 สถานี ปดเปน 8 สถานี 

4.  กําหนดงานยอยที่ตองใหกับสถาน ี
กฎเกณฑที่ใช ใชกฎของเวลาในการทํางานที่นานที่สุด ซ่ึงเปนกฎการจัดงานใหแกสถานี

การผลิตที่ใหความสําคัญกับงานที่ใชเวลาในการผลิตมากโดยจะจัดใหทํากอนงานที่ใชเวลาในการ
ผลิตนอย  เพื่อจะไดทําใหการจัดงานในสถานีการผลิตตอๆไปทําไดงายขึ้น  เพราะเมื่องานยอยมี
เวลานอยจะจัดไดงายกวากรณีที่งานยอยใชเวลาทํามาก 

5.  คํานวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิตที่ได 
จากการศึกษาสายการผลิตผลิตภัณฑทั้ง 3 ขนาด เปนดังนี้ ขนาด 12 ออนซ มี

ประสิทธิภาพในการผลิต  63.99  เปอรเซ็นต  ขนาด 15 ออนซ มีประสิทธิภาพในการผลิต   59.2  
เปอรเซ็นต       ขนาด 75 ออนซ มีประสิทธิภาพในการผลิต  63.32  เปอรเซ็นต  โดยสายการผลิต
ผลิตภัณฑขนาด 12 ออนซ มีประสิทธิภาพในการผลิตสูงสุด  

  
 
ขอเสนอแนะ 

1.  คนงาน จะตองไดรับการคัดเลือกเขาปฎิบัติงานใหเหมาะสมกับตําแหนงงานและจะ 
ตองไดรับการฝกอบรมเปนอยางดีโดยเฉพาะแผนกบรรจุกระปองและปดฝาจะตองไดรับการฝก 
อบรมใหเกดิความชํานาญ และในบรเิวณที่มีสภาพการทํางานที่มอุีณหภูมิสูงตองมีคาตอบแทนที่  
จูงใจ และหมนุเวยีนพนักงานอยางสม่ําเสมอ เพื่อลดความเหนื่อยลาของพนักงาน 

2.  เครื่องจักร จะตองมีระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันโดยเฉพาะเครื่องที่มีความสําคัญ
ตอสายการผลิต  คือ เครื่องปอก   เครื่อง ตัดเมล็ด  เครื่องปดกระปอง และการจัดวางตําแหนงของ
เครื่องจักร เชน เครื่องตรวจจับโลหะตองไมติดตั้งใกลกบัเครื่องเขยา หรือควรมีระบบปองกันการ
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ส่ันสะเทือน โดยใชแผนยางกันกระเทือนรองเครื่องเขยาเพื่อมิใหประสิทธิภาพการทํางานของ
เครื่องตรวจจบัโลหะลดลง ตลอดจนควรออกแบบเครื่องจักรใหสอดคลองกับการทํางานเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต และควรมีการออกแบบระบบระบายอากาศที่ดเีพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการ
ทํางานของพนกังาน  
จากการศึกษากรณีที่สมดุลสายการผลิตยังต่ําอยูควรจะ 

-  ปรับเวลาการทํางานหรือลดจํานวนคนในสายการผลิตขนาด 15 ออนซ 
3. ในแผนกงานลงตะกราฆาเชื้อสามารถนําเครื่องจักรระบบใหมมาทดแทนการทํางาน

ของคนได โดยใชเครื่อง Rotary Cooker แทนการทํางานระบบเกาซึ่งอาจตองลงทุนสูง  แตสามารถ
แกปญหาเรื่องคนงานลง  และสามารถจัดสมดุลสายการผลิตใหดีขึ้นได 
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