
 
 

บทที่ 4 
ผลการศึกษา  

 
4.1 ขอมูลท่ัวไปของ บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) 
 
 บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) ตั้งอยูเลขท่ี 64 หมู 1 ถนน ซุปเปอรไฮเวยลําปาง – 
เชียงใหม ตําบลปงแสนทอง อําเภอเมือง จังหวัดลําปาง กอตั้งเม่ือวันท่ี 14 กันยายน พ.ศ.2513 
ดําเนินธุรกิจแปรรูปผัก ผลไมบรรจุกระปอง น้ําผลไม และซอสปรุงรส เพื่อการสงออกและจําหนาย
ภายในประเทศ ภายใตตราสินคา UFC CHOOZE Refresh PTL มีกําลังการผลิตรวม 2,000,000 
กลองตอป มีพื้นท่ีท้ังหมด 75 ไร โดยแบงพื้นท่ีหลักออกเปน 4 สวน คือ พื้นท่ีการผลิต พื้นที่บําบัด
น้ําเสีย พื้นท่ีซอมบํารุง และพ้ืนท่ีสํานักงาน โดยพ้ืนท่ีการผลิตถูกแบงออกเปน 2 สวน คือ พื้นท่ีผลิต
ผักและผลไมบรรจุกระปอง และพ้ืนท่ีการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด  
 จากการสํารวจขอมูลท่ัวไปของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดพบวาเปนสายการผลิตท่ีมี
การผลิตตลอดท้ังป มีกําลังการผลิตรวม 300,000 กลองตอป มีการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดวันละ 8 
ช่ัวโมง ตั้งแตเวลา 07.00 – 16.30 น. เร่ิมกระบวนการต้ังแตการตมปรุงรสจนถึงกระบวนการฆาเช้ือ
ดวยความรอน  
 ลักษณะของผลิตภัณฑเตาเจี้ยวบรรจุขวด คือ ถ่ัวเหลืองท่ีไดจากกระบวนการยอยสลายดวย
เช้ือรา Aspergillus Oryzae นํามาหมักในนํ้าเกลือจนครบกําหนด กอนทําการตมปรุงรส บรรจุขวด
และฆาเช้ือดวยความรอน ซ่ึงลักษณะเดนของผลิตภัณฑเตาเจี้ยวบรรจุขวดของ บริษัท อาหารสากล 
จํากัด (มหาชน) คือ เตาเจี้ยวท่ีมีลักษณะเปนเมล็ดถ่ัวเหลืองแบบเต็มเมล็ด ดังภาพท่ี 4.1 
 
 
 
 
 

 



27 
 

 
ภาพท่ี 4.1 เตาเจ้ียวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซ 

 
4.2 การจัดทําแผนผังกระบวนการผลิต 
 จากการสํารวจข้ันตอนการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ของบริษัท อาหารสากล 
จํากัด (มหาชน) สามารถนําไปจัดทําแผนผังกระบวนการผลิต ดังภาพท่ี 4.2  
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ภาพท่ี 4.2 แผนผงักระบวนการผลิตเตาเจ้ียวบรรจุขวด 

บรรจุขวด 

ตมเตาเจีย้วหมักกับเคร่ืองปรุง 

ลําเลียงขวดไปจุดปดฝา 

ปดฝาขวด 

เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 

เตรียมขวดบรรจุ 

ฆาเช้ือดวย Retort 

แชน้ํา 

ถ่ัวเหลืองแหง 

นึ่งถ่ัวเหลือง 

ผ่ึงเย็น 

คลุกกับเช้ือรา 

บมในหมอระบายอากาศ 

หมักกับน้ําเกลือ 
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 กระบวนการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดเร่ิมจากการนําถ่ัวเหลืองท่ีผานการคัดส่ิงแปลกปลอม 
และเมล็ดเสียออก นําไปแชน้ําหลังจากแชน้ําครบตามเวลาท่ีกําหนดจะนําถ่ัวเหลืองไปนึ่งใหสุกและ
ผ่ึงจนกวาถ่ัวจะเย็นกอนนําถ่ัวไปคลุกกับเช้ือราและนําไปบมในหมอระบายอากาศ เม่ือครบตาม
ระยะเวลาถ่ัวเหลืองจะถูกนําไปหมักตอในน้ําเกลือจนกวาจะครบตามเวลาไดเปนเตาเจี้ยวหมักกอน
นําไปสูกระบวนการตมเตาเจี้ยวหมักกับเคร่ืองปรุงตามความตองการของลูกคา หลังจากนั้นนํา
เตาเจี้ยวท่ีผานการตมไปบรรจุลงขวดและปดฝา จากนั้นนําขวดเตาเจี้ยวท่ีผานการปดฝาขวดเรียงลง
ตะกราฆาเช้ือและนําไปฆาเช้ือในหมอฆาเช้ือตอไป 
 ในการศึกษาการปรับปรุงสายการผลิตคร้ังนี้เร่ิมจากข้ันตอนการตมเตาเจี้ยวหมักกับ
เคร่ืองปรุงตามสูตรการผลิตกอนนําไปบรรจุขวด ทําการปดฝาขวดดวยเคร่ืองปดฝาขวด และนําไป
ฆาเช้ือดวย Retort ซ่ึงมีอยูท้ังหมด 7 ข้ันตอน ไมรวมข้ันตอนการหมักถ่ัวเหลืองใหเปนเตาเจี้ยว ซ่ึง
เปนข้ันตอนท่ีตองอาศัยเวลา 
 
4.3 การศึกษาขั้นตอนโดยละเอียด 
 การผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซท่ีจะทําการศึกษามีท้ังหมด 7 ข้ันตอน โดยเร่ิม
ตั้งแตกระบวนการตมเตาเจี้ยวหมักกับเคร่ืองปรุง จนถึงกระบวนการฆาเช้ือดวย Retort ซ่ึงสามารถ
จําแนกรายละเอียดการปฏิบัติและรายละเอียดงานยอยในแตละข้ันตอน ไดดังนี้ 
 
แผนกงานท่ี 1 การตมเตาเจ้ียวหมักกับเคร่ืองปรุง 
 กิจกรรมในสถานีนี้ประกอบไปดวยงานยอย แสดงดังภาพท่ี 4.3 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.3 กระบวนการยอยในขั้นตอนการตมเตาเจ้ียวหมักกับเคร่ืองปรุง 

1.2 ตมเตาเจีย้วหมักกับน้ําตาล และสวนผสมอื่นๆ 

1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก น้ําตาล และสวนผสมอ่ืนๆ 

1.3 ขนยายไปจุดบรรจ ุ
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 สามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานในแตละข้ันตอนยอย โดยใชทฤษฎี 4M 
ประกอบไปดวย Man Machine Material และ Method ไดดังตารางท่ี 4.1  
 
ตารางท่ี 4.1 รายละเอียดการทํางานกระบวนการยอยในแผนกงานการตมเตาเจ้ียวหมักกับเคร่ืองปรุง
ในปจจุบัน 

กระบวนการยอย รายละเอียด 
1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, น้ําตาล และสวนผสมอ่ืนๆ 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 2 คน 
Machine : เคร่ืองช่ังขนาด 60 กิโลกรัม 
Material : เตาเจี้ยวหมัก น้ําตาล และ
สวนผสมอ่ืนๆ 
Method : พนักงานช่ังเตาเจี้ยวหมัก และ
น้ําตาลตามสูตรการผลิตท่ีจะใชในข้ันตอน
ตอไป  โดยการเตรียมเตาเจี้ยวหมัก  และ
น้ําตาลจะเตรียมเปน Batch การผลิต ใชเวลา
ในเตรียม 15 นาที ตอ 2,070 ขวด ทําใหมี
อัตราการผลิตท่ี 138 ขวดตอนาที 

1.2 ตมเตาเจี้ยวหมักกับน้ําตาล 
 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 2 คน 
Machine : หมอตมแบบ Steam Jacket 
จํานวน 3 หมอ ขนาดความจุรวมท้ังหมด 750 
กิโลกรัม หรือบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ได  
2,083 ขวด 
Material : เตาเจี้ยวหมัก และสวนผสมจาก
กระบวนการยอยท่ี 1.1 
Method : พนักงานตมเตาเจี้ยวหมักท่ีไดจาก
การเตรียมในขอ 1.1 กับสวนผสมอื่นๆ ตาม
สูตรการผลิต และตมจนเมล็ดถ่ัวสุก ใชเวลา
ในการปฏิบัติงานท้ังหมด 20 นาที ทําใหมี  
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ตารางท่ี 4.1 (ตอ) รายละเอียดการทํางานกระบวนการยอยในแผนกงานการตมเตาเจ้ียวหมักกับ
เคร่ืองปรุงในปจจุบัน 

กระบวนการยอย รายละเอียด 
 กําลังการผลิตท่ี 104 ขวดตอนาที 
1.3 ขนยายไปจุดบรรจุ 
 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 2 คน 
Machine : ถังสแตนเลส ขนาดความจุ 3.5 
ลิตร  
Material : เตาเจี้ยว 
Method : พนักงานทําการการตักเตาเจี้ยวท่ี
ผานกระบวนการตมผสมไปยังจุดบรรจุขวด 
ดวยถังสแตนเลสขนาดความจุ 3.5 ลิตร 
แปลงเปนขวดขนาด 12 ออนซ ได 33.5 ขวด 
ใชระยะเวลาการขนยายเตาเจี้ยว 1 ถัง ดวย
แรงงานจากจุดตมผสมไปจุดบรรจุใชเวลา 1 
นาที ทําใหจุดบรรจุมีกําลังการผลิตท่ี 33.5 
ขวดตอนาที 
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แผนกงานท่ี 2 การเตรียมขวดบรรจุ 
 กิจกรรมในสถานีนี้ประกอบไปดวยงานยอย ดังภาพท่ี 4.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.4 กระบวนการยอยในขั้นตอนการเตรียมขวดบรรจุ 

 
โดยสามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานในแตละข้ันตอนยอย ดังตารางท่ี 4.2 
 
 
 
 

2.1 ปลอยขวดลงราง
ลําเลียง 

2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลาง

2.5 สงขวดไปยังจุดบรรจ ุ

2.4 นําขวดออกจากเคร่ือง
ลางขวด 

2.3 ลางขวดโดยเคร่ืองลาง
ขวด 
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ตารางท่ี 4.2 รายละเอียดการทํางานกระบวนการยอยในแผนกงานเตรียมขวดบรรจุ 

กระบวนการยอย รายละเอียด 
2.1 ปลอยขวดลงรางลําเลียง 
 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน ซ่ึง
พนักงานสามารถปลอยขวดลงรางลําเลียงได 82 
ขวดตอนาที 
Machine : รางลําเลียงขวด 120 ขวดตอนาที 
Material : ขวดเปลา 
Method : พนักงานจะเก็บเอกสารที่จําเปนใน
ระบบคุณภาพ และแกะพลาสติกท่ีหอหุมขวด
ออกกอนถายเทขวดเปลาจากพาเลทลงราง
ลําเลียงขวด ขวดเปลาจะถูกเรียงอยูบนพาเลท
ขนาดบรรจุ 3,112 ขวดตอพาเลท  

2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลางขวด 
 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน 
สามารถใสขวดเปลาลงในชองของเคร่ืองลาง
ขวดได 83 ขวดตอนาที 
Machine : รางลําเลียง 
Material : ขวด 
Method : พนักงานหยิบขวดท่ีถูกลําเลียงมาตาม
สายพานลําเลียงจากจุดปลอยขวดเปลา เพื่อนํา
ขวดแตละขวดใสลงในชองของเคร่ืองลางขวด  

2.3 ลางขวดโดยเคร่ืองลางขวด Man : - 
Machine : เคร่ืองลางขวดเปลา กําลังการผลิต 85 
ขวดตอนาที 
Material : ขวด 
Method : ลางขวดเปลา โดยอาศัยหลักการใช
แรงดันน้ําในการฉีด เพื่อกําจัดส่ิงแปลกปลอมท่ี 
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ตารางท่ี 4.2 (ตอ) รายละเอียดการทํางานกระบวนการยอยในแผนกงานเตรียมขวดบรรจุ 

กระบวนการยอย รายละเอียด 
 ตกคางภายในขวดเปลา ควบคูกับการใชน้ํารอน

ท่ีอุณหภูมิระหวาง 60 – 70 องศาเซลเซียส โดย
มีไอน้ําเปนตัวใหความรอน 

2.4 นําขวดออกจากเคร่ืองลางขวด 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คนโดย
พนักงานสามารถนําขวดออกจากเคร่ืองลางขวด
และเรียงลงถาดได 84 ขวดตอนาที 
Machine : ถาดสแตนเลสบรรจุขวด ขนาดบรรจุ 
25 ขวดตอถาด 
Material : ขวดท่ีลางแลว 
Method : พนักงานนําขวดท่ีผานการลางออก
จากเครื่องลางขวด และเรียงบนถาดท่ีใชในการ
ขนยาย จํานวน 25 ขวดตอถาด  

2.5 นําขวดสงไปยังจุดบรรจุ 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน 
Machine : รถเข็นขวดเปลา ปริมาณการบรรทุก 
325 ขวดตอรอบการขนสง 
Material : ขวดท่ีลางแลว 
Method : พนักงานนําถาดท่ีบรรจุขวดเปลาท่ี
ลางแลวเรียงบนรถเข็นขวดเปลา เข็นไปสงยัง
จุดพักขวดเปลาบริเวณจุดงานบรรจุ และเก็บ
ถาดเปลาท่ีใชหลังจากปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา
ไปลางทําความสะอาด และนํากลับมาใหกับ
พนักงานประจําจุดเก็บขวดออกจากเคร่ืองลาง
ขวด เพ่ือนําถาดสแตนเลสกลับมาหมุนเวียนใช 
โดย 1 รอบการทํางานใชเวลา 4.1 นาที ทําใหจุด
นี้มีกําลังการผลิตท่ี 79 ขวดตอนาที 
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แผนกงานท่ี 3 การบรรจุขวด 
  สามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานได ดังตารางท่ี 4.3 
 
ตารางท่ี 4.3 รายละเอียดการทํางานกระบวนการบรรจุขวด 

กระบวนการ รายละเอียด 
3. บรรจุขวด 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 5 คน  
Machine : กรวย และกระบวยสแตนเลส 
Material : เตาเจี้ยว 
Method : พนักงานเดินไปรับขวดเปลาท่ี
ผานการลางแลวท่ีจุดพักขวดเปลา ตัก
เตาเจี้ยวที่ผานการตมผสมบรรจุลงในขวด
ขนาดบรรจุ 12 ออนซ จนครบ 25 ขวด 
(ตามจํานวนขวดเปลาท่ีบรรจุอยูในถาด) 
และสงถาดใหพนักงานเพื่อลําเลียงขวด
ไปจุดปดฝาขวด ใชเวลาในการผลิต 10.5 
ขวดตอคนตอนาที 

 
แผนกงานท่ี 4 การลําเลียงขวดไปจุดปดฝา 
 สามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานได ดังตารางท่ี 4.4 
 
ตารางท่ี 4.4 รายละเอียดการทํางานการลําเลียงขวดไปจุดปดฝา 

กระบวนการ รายละเอียด 
4. ลําเลียงขวดไปจุดปดฝา 
 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน 
สามารถลําเลียงขวดไปจุดปดฝาขวดได 43 ขวด
ตอนาที 
Machine : ถาด 
Material : เตาเจี้ยวบรรจุขวด 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) รายละเอียดการทํางานการลําเลียงขวดไปจุดปดฝา 

กระบวนการ รายละเอียด 

 

Method : พนักงานลําเลียงถาดท่ีมีขวดท่ีบรรจุ
เสร็จแลวไปยังจุดงานปดฝาขวด ใชระยะเวลา
ในการขนยาย 4.66 นาที ตอ 200 ขวด 

 
แผนกงานท่ี 5 การปดฝาขวด 
 กิจกรรมในสถานีนี้ประกอบไปดวยงานยอย ดังภาพท่ี 4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4.5 กระบวนการยอยในขั้นตอนการปดฝาขวด 
 
โดยสามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานในแตละข้ันตอนยอย ดังตารางท่ี 4.5 
 

5.1 ปรับ Head Space และ
เช็ดปากขวด 

5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 

5.3 ปดฝาโดยเคร่ืองปดฝา 

5.4 ตรวจสอบความแนน
ของฝา 
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ตารางท่ี 4.5 รายละเอียดการทํางานการปดฝาขวด 
กระบวนการ รายละเอียด 

5.1 ปรับ Head Space (ระยะหางระหวางปาก
ขวด และผิวหนาของผลิตภัณฑในขวด) และเช็ด
ปากขวด 

 
 

 
 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน 
สามารถทําการปรับ Head Space และการเช็ด
ปากขวดได 45 ขวดตอคนตอนาที 
Machine : แทงปรับระดับ 
Material : เตาเจี้ยวบรรจุขวด 
Method : พนักงานใชแทงปรับระดับกดลงบน
ปากขวดจนสุดระยะท่ีกําหนด หลังจากนั้นใช
ฟองน้ําเช็ดปากขวด เพื่อกําจัดเศษของเตาเจี้ยว
ท่ีเลอะออกมา 

5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน 
สามารถปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝาได 86 ขวด
ตอคนตอนาที 
Machine : สายพานลําเลียง 
Material : ขวด 
Method : พนักงานยกขวดท่ีบรรจุแลวออกจาก
ถาดปลอยลงสายพานลําเลียงของเคร่ืองปดฝา
ขวด เม่ือขวดหมดถาดใหนําถาดไปวางท่ีจุดวาง 



38 
 

ตารางท่ี 4.5 (ตอ) รายละเอียดการทํางานการปดฝาขวด 
กระบวนการ รายละเอียด 

 ถาด เพื่อใหพนักงานท่ีรับผิดชอบการนําขวด
สงไปยังจุดบรรจุมารับถาดเพ่ือนําไปลางและ
นํากลับไปใช 

5.3 ปดฝาโดยเคร่ืองปดฝา Man : - 
Machine : เคร่ืองปดฝาขวด กําลังการผลิต 120 
ขวดตอนาที 
Material : ฝาขวด 
Method : เคร่ืองปดฝาขวดทํางานโดยใช
หลักการการจับขวดใหอยูกับท่ี และใชสายพาน
เปนตัวหมุนฝาใหเขาเกลียวขวด 

5.4 ตรวจสอบความแนนของฝา 
 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 1 คน 
สามารถตรวจสอบความแนนของฝาขวดได 81 
ขวดตอนาที 
Machine : - 
Material : ขวดเตาเจี้ยว 
Method : พนักงานประจําจุดทําการตรวจสอบ
ความแนนของฝา โดยการหมุนฝาขวดซํ้าอีก
คร้ัง ถาฝาขวดไมแนนก็จะทําการหมุนฝาขวด
เขาไปจนสุดเกลียวขวดแตถาฝาขวดหลุดออก
จากขวดจะนําไปผานเคร่ืองปดฝาขวดซํ้าอีก
คร้ังโดยใชฝาขวดฝาใหม 
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แผนกงานท่ี 6 การเรียงลงตะกราฆาเชื้อ 
 สามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานได ดังตารางท่ี 4.6 
 
ตารางท่ี 4.6 รายละเอียดการทํางานการเรียงลงตะกราฆาเชื้อ 

กระบวนการ รายละเอียด 
6. เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 

 

Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 4 คน 
สามารถเรียงขวดลงตะกราฆาเช้ือได 31.5 ขวด
ตอคนตอนาที 
Machine : รางลําเลียงอัตราเร็ว 140 ขวดตอนาที  
Material : ตะกราฆาเช้ือขนาดความจุ 1,121 
ขวดตอตะกรา 
Method : พนักงานจะนําขวดท่ีไดรับการ
ตรวจเช็คความแนนของฝาแลวเ รียงลงใน
ตะกราฆาเ ช้ือตามรูปแบบท่ีกําหนดจนเต็ม
ตะกรา ใชเวลา 8.9 นาทีตอตะกรา 

 
แผนกงานท่ี 7 การฆาเชื้อดวย Retort 
 เปนกระบวนทําลายจุลินทรียท่ีกอใหเกิดโรคโดยใชความรอน ซ่ึงในกระบวนการผลิต
เตาเจี้ยวใชระบบหมอฆาเช้ือแบบใชน้ําเปนตัวกลาง (Water Spray Retort) ในการฆาเช้ือ โดยใชน้ํา
เปนตัวแลกเปล่ียนความรอนกับไอน้ําเพื่อใชน้ํามาใหความรอนกับขวด  
 กิจกรรมในสถานีนี้ประกอบไปดวยงานยอย ดังภาพท่ี 4.6 
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ภาพท่ี 4.6 กระบวนการยอยในขั้นตอนการฆาเชื้อ 
 

สามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานได ดังตารางท่ี 4.7 
 
ตารางท่ี 4.7 รายละเอียดการทํางานการเรียงลงตะกราฆาเชื้อ 

กระบวนการ รายละเอียด 
7.1 นําผลิตภัณฑเขาหมอฆาเช้ือ Man : ใชแรงงานในการปฏิบัติงาน 2 คน  

Machine : ตะกรา, รถเข็น 
Material : เตาเจี้ยวขวด จํานวน 6,726 ขวด 
Method : พนักงานเข็นตะกราฆาเช้ือท่ีบรรจุ
ผลิตภัณฑจนเต็มตะกราเขาไปใสในหมอฆาเช้ือ 
ใชเวลาในการนําผลิตภัณฑเขาหมอฆาเช้ือ 15 
นาที 

 
 
 
 

7.1 นําผลิตภัณฑเขาหมอ
ฆาเช้ือ 

7.2 ฆาเชื้อ 

7.3 นําผลิตภัณฑออกจาก
หมอฆาเช้ือ 
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ตารางท่ี 4.7 (ตอ) รายละเอียดการทํางานการเรียงลงตะกราฆาเชื้อ 

กระบวนการ รายละเอียด 
7.2 ฆาเชื้อ 

 
 

Man : พนักงานควบคุมเคร่ืองฆาเช้ือ 
Machine : Water Spray Retort ขนาดความจุ 
6,726 ขวด  
Material : เตาเจี้ยวขวด 
Method : ทํางานโดยใชน้ําเปนตัวกลางถายเท
ความรอนระหวางไอน้ํากับผลิตภัณฑ เพื่อใช
ความรอนเปนตัวฆ า เ ช้ือในผลิตภัณฑ  ใช
ระยะเวลาในการฆาเช้ือ 60 นาที 

7.3 นําผลิตภัณฑออกหมอฆาเช้ือ Man : ใชแรงงานชุดเดียวกับขอ 7.1 
Machine : ตะกรา, รถเข็น 
Material : เตาเจี้ยวขวดท่ีผานการฆาเช้ือแลว 
Method : พนักงานจะเข็นตะกราผลิตภัณฑท่ี
ผานการฆาเช้ือออกจากหมอ Retort และนํา
สงไปยังจุดเปาแหงขวด  ใช เวลาในการนํา
ผลิตภัณฑออกจากหมอฆาเช้ือ 15 นาที 

 
4.4 การกําหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 
 การเก็บรวบรวมขอมูลในข้ันตอนการศึกษาเวลามาตรฐานของแตละงานยอย โดยกําหนด
ระดับความเช่ือม่ันท่ีรอยละ 95 โดยวิธีการดําเนินการนั้นผูศึกษาวิจัยไดจับเวลาเบ้ืองตนจากการ
ทํางานในแตละข้ันตอน 10 คร้ัง หลังจากนั้นตรวจสอบดวยสมการที่ 1 ซ่ึงหากการคํานวณไดคา
มากกวา 10 คร้ัง จําเปนตองจับเวลาเพิ่มและคํานวณใหมอีกคร้ัง แตหากตํ่ากวา 10 คร้ัง ก็จะใช
คาเฉล่ียท่ีไดจากการจับเวลานั้นเลย ซ่ึงจะแสดงตัวอยางการคํานวณในข้ันตอนการบรรจุ ซ่ึงจับเวลา 
10 คร้ัง หนวยเปนนาที 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  = จํานวนคร้ังท่ีตองจับเวลา 
 

'n = 

2
2

46.18

)46.18()24.34(10(
05.0

2

















 x
= 7.7 ~ 8 คร้ัง 

  
 เบ้ืองตนในการศึกษาวิจัยนี้จะทําการศึกษาโดยการจับเวลาการทํางานยอยในแตละงาน
จํานวน 10 คร้ังตอ 1 งานยอย และนํามาคํานวณหาคา 'n  อีกคร้ังเพื่อเปนการตรวจสอบจํานวนคร้ัง
ท่ีจําเปนตองจับเวลาท่ีระดับความเช่ือม่ันรอยละ 95  
 ในการหาคาเวลาปกติในการทํางานในแตละสถานีการทํางานของสายการผลิตเตาเจี้ยว
บรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ จะใชวิธีการจับเวลาแบบเข็มดีดกลับ (Snapback Timing หรือ 
Repetitive Timing) และบวกเพิ่มเวลาเผ่ือ (Allowances Time) ซ่ึงในการศึกษาคร้ังนี้ไดกําหนดคา
เวลาเผ่ือเอาไวที่รอยละ 5 กอนนํามาหาคาเวลามาตรฐานในแตละสถานีการทํางานตามสมการ 

Std = NT (1 + A) 
เม่ือ  Std = เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 NT = เวลาปกติ (Normal Time) 
 A = เวลาเผ่ือ (Allowance Time มักอยูในรูป % ของเวลาปกติ) 
 
 จากการศึกษาข้ันตอนโดยละเอียดในขอท่ี 4.3 เพื่อนํามาใชในการกําหนดรอบการจับเวลา
หาคาเวลาปกติกอนนํามาคํานวณหาคาเวลามาตรฐาน และในการจับเวลาจะทําการจับเวลาในการ
ผลิตจํานวน 200 ขวด เนื่องจากจะไมทําใหเวลานอยจนเกินไป ซ่ึงสามารถแสดงการหาเวลาปกติ 
และเวลามาตรฐานในแตละงานยอยได ดังตารางท่ี 4.8 และ 4.9  
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ตารางท่ี 4.8 การหาเวลาปกติเฉล่ียของงานยอย 
รายละเอียดงานยอย คร้ังท่ีจับเวลา เวลาปกติตอ

คนเฉล่ียตอ 
200 ขวด 

(นาที) 

1 
 

2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, 
น้ําตาล และ
สวนผสมอ่ืนๆ 

 
1.4 

 
1.5 

 
1.47 

 
1.25 

 
1.5 

 
1.45 

 
1.65 

 
1.5 

 
1.4 

 
1.42 

 
1.45 

 
1.2 ตมเตาเจีย้วหมัก
กับน้ําตาล และ
สวนผสมอ่ืนๆ 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

 
1.93 

1.3 ขนยายไปจุด
บรรจุ 

5.3 5.75 5.5 6.5 5.5 6.53 6.65 5.8 6 6.5 6 

2.1 ปลอยขวดลงราง
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 นําขวดเขาเคร่ือง
ลาง 

2.4 2.65 2.55 2 2.44 2.48 2.3 2.63 2.5 2.27 2.42 

2.3 ลางขวดโดย
เคร่ืองลางขวด 

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
เคร่ืองลางขวด 

2.45 2.36 2.37 2.3 2.67 2.28 2.53 2.43 2.5 2.2 2.4 

2.5 สงขวดไปยังจุด
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
ปดฝา 

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 (ตอ) การหาเวลาปกติเฉล่ียของงานยอย 
รายละเอียดงานยอย คร้ังท่ีจับเวลา เวลาปกติตอ

คนเฉล่ียตอ 
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 ปลอยขวดเขา
เคร่ืองปดฝา 

2 2.53 2.28 2.4 2.45 2.4 2.65 2.1 2.4 2.3 2.34  

5.3 ปดฝาโดยเคร่ือง
ปดฝา 

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
แนนของฝา 

2.73 2.35 2.4 2.28 2.56 2.2 2.62 2.65 2.3 2.74 2.48  

6. เรียงขวดลงตะกรา
ฆาเช้ือ 

5.7 6.5 7.3 6.28 6 6.2 6.6 6.52 6.15 6.4 6.36  

7.1 นําผลิตภัณฑเขา
หมอฆาเช้ือ 

0.37 0.45 0.42 0.4 0.34 0.38 0.36 0.36 0.4 0.38 0.39 

7.2 ฆาเชื้อ* 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
ออกหมอฆาเช้ือ 

0.37 0.45 0.42 0.4 0.34 0.38 0.36 0.36 0.4 0.38 0.39 

 
หมายเหตุ – ในกระบวนการฆาเช้ือ เปนกระบวนการทํางานเปนรอบการทํางาน หรือแบบ Batch 
และในการทํางานจะตองทํางานใหครบกับเวลาการทํางานท่ีกําหนดไว ซ่ึงในกระบวนการฆาเช้ือ
เตาเจี้ยวบรรจุขวดจะตองทําจนครบกระบวนการ 60 นาที 
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ตารางท่ี 4.9 เวลามาตรฐานของงานยอย 
รายละเอียดงาน

ยอย 
เวลาปกติ ตอ 

200 ขวด 
(Normal 

Time) 
(นาที) 

เวลาเผื่อ รอยละ 
5 (Allowances 

Time) 
(นาที) 

เวลามาตรฐาน 
ตอ 200 ขวด 
(Standard 

Time) 
(นาที) 

อัตราการ
ผลิตกอน
เพิ่มเวลา
เผื่อ (ขวด 
ตอ นาที) 

อัตราการ
ผลิตหลัง
เพิ่มเวลา
เผื่อ (ขวด 
ตอ นาที) 

1.1 ช่ังเตาเจี้ยว
หมัก, น้ําตาล และ
สวนผสมอื่นๆ 

 
1.45  

 
0.07  

 
1.52 

 
138 

 
131 

1.2 ตมเตาเจี้ยว
หมักกับน้ํ าตาล 
แ ล ะส ว น ผสม
อ่ืนๆ 

1.93  - 1.93 104 104 

1.3 ขนยายไปจุด
บรรจุ 

6  0.30  6.30 33.50 32 
 

2.1 ปลอยขวดลง
รางลําเลียง 

2.44  0.12  2.56  82 78 

2.2 นําขวดเขา
เคร่ืองลาง 

2.42  0.12  2.54  83  79 

2.3 ลางขวดโดย
เคร่ืองลางขวด 

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 สงขวดไปยัง
จุดบรรจุ 

2.54  0.13  2.67  79 75 
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ตารางท่ี 4.9 (ตอ) เวลามาตรฐานของงานยอย 
รายละเอียดงาน

ยอย 
เวลาปกติ ตอ 

200 ขวด 
(Normal 
Time) 
(นาที) 

เวลาเผ่ือ รอยละ 
5 (Allowances 

Time) 
(นาที) 

เวลามาตรฐาน 
ตอ 200 ขวด 

(Standard 
Time) 
(นาที) 

อัตราการ
ผลิตกอน
เพิ่มเวลา
เผ่ือ (ขวด 
ตอ นาที) 

อัตราการ
ผลิตหลัง
เพิ่มเวลา
เผ่ือ (ขวด 
ตอ นาที) 

3. บรรจุขวด 19.06  0.96  20.02  10.50 10 
4. ลําเรียงขวดไป
จุดปดฝา 

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 ปลอยขวดเขา
เคร่ืองปดฝา 

2.34  0.12  2.46  86 81 

5.3 ปดฝาโดย
เคร่ืองปดฝา 

1.67 - 1.67 120 120 

5.4 ตรวจสอบ
ความแนนของฝา 

2.48  0.12  2.60 81 77 

6. เรียงลงตะกรา
ฆาเช้ือ 

6.36  0.32  6.68  31.5 30 

7.1 นําผลิตภัณฑ
เขาหมอฆาเช้ือ 

0.39 0.05 0.44 389.90 448.40 

7.2 ฆาเชื้อ 1.78 - 1.78 112 112 
7.3 นําผลิตภัณฑ
ออกหมอฆาเช้ือ 

0.39 0.05 0.44 389.90 448.40 
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4.5 กําลังการผลิต (Capacity) ของเคร่ืองจักร 
 จากการรวบรวมขอมูลในกระบวนการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ มีเคร่ืองจักร
ท่ีใชในกระบวนการผลิตต้ังแตข้ันตอนการตมปรุงรสจนถึงกระบวนการฆาเช้ือ รวมท้ังหมด 4 
เคร่ือง คือ เคร่ืองลางขวดเปลา เคร่ืองปดฝาขวด หมอ Steam Jacket และหมอฆาเช้ือ Water spray 
retort ซ่ึงแตละเคร่ืองจักรมีกําลังการผลิต ดังตารางท่ี 4.10 
 
ตารางท่ี 4.10 กําลังการผลิตของเคร่ืองจักร 

เคร่ืองจักร อัตราการผลิต (ขวดตอนาที) 
เคร่ืองลางขวดเปลา 85 
เคร่ืองปดฝาขวด 120 
หมอฆาเช้ือ 75 

หมอ Steam Jacket จํานวน 3 ใบ 104 
 
 สาเหตุท่ีอัตราการผลิตของหมอฆาเช้ืออยูท่ี 75 ขวดตอนาที เนื่องจากจะตองนําเอาเวลาการ
ทํางานของกระบวนการฆาเช้ือมารวมกับระยะเวลาที่ใชในการขนยายตะกราเขาและออกจากหมอ
กอน เพราะถือวาเปนรอบระยะเวลาการทํางานของหมอฆาเช้ือ ถาไมนําตะกราออกจากหมอฆาเช้ือ
ก็จะทําใหไมสามารถเร่ิมกระบวนการใหมได 
 
4.6 การกําหนดจุดคอขวด (Bottle Neck) 
 จากการรวบรวมขอมูลการผลิตของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ในขอ
ท่ี 4.4 และ 4.5 ในแตละสถานีการผลิต และกําลังการผลิตของเคร่ืองจักร พบวาจุดท่ีมีกําลังการผลิต
ต่ําท่ีสุดในสายการผลิต คือ จุดการฆาเช้ือดวยหมอฆาเช้ือ (Water Spray Retort) เนื่องจากในรอบ
การผลิตของกระบวนการฆาเช้ือดวยความรอนมีอัตราผลิตท่ี 75 ขวดตอนาที ซ่ึงตํ่ากวารอบการผลิต
ของเคร่ืองลางขวดเปลาท่ี 85 ขวดตอนาที เคร่ืองปดฝาขวดท่ี 120 ขวดตอนาที และหมอ Steam 
Jacket ท่ี 104 ขวดตอนาที สาเหตุท่ีเลือกสถานีการผลิตท่ีเปนเคร่ืองจักรเปนจุดคอขวด เพราะวาใน
สถานีอ่ืนท่ีใชแรงงานเปนปจจัยหลัก สามารถทําการเพิ่มจํานวนแรงงานหรือลดจํานวนแรงงานเพ่ือ
ทําใหมีรอบการผลิตท่ีเทากับจุดคอขวดท่ีเปนเคร่ืองจักรได การเลือกเคร่ืองจักรเปนจุดคอขวดจะทํา
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ใหการใชเคร่ืองจักรท่ีเปนจุดคอขวดนั้นเปนไปอยางเต็มประสิทธิภาพ และเพ่ือเปนการสอดคลอง
กับนโยบายในการเพ่ิมประสิทธิภาพในสายการผลิตของ บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) โดยท่ี
ยังใชปจจัยการผลิต และทรัพยากรการผลิตท่ีมีอยูใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ดังนั้นในข้ันตอนการ
จัดสมดุลสายการผลิตจึงใชจุดคอขวด ณ จุดการฆาเช้ือดวย Retort ท่ีอัตราการผลิต 75 ขวดตอนาที  
 
4.7 สายการผลิตกอนการจัดสมดุลสายการผลิต 
 จากขอมูลท่ีไดจากการรวบรวมขางตน สามารถนํามาเขียนเปนแผนภาพการผลิต ท่ีมีความ
สอดคลองกับจํานวนแรงงานโดยระบุรายละเอียดของงานยอย จํานวนแรงงานท่ีอยูในจุดงาน และ
รอบการผลิตของแตละงานยอยกอนการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อนําไปวิเคราะหหาจํานวน
แรงงานท่ีตองเพิ่ม หรือลดลงเพื่อใหมีความสมดุลกับรอบการผลิตของจุดคอขวดในสายการผลิต ดัง
ภาพท่ี 4.7 ซ่ึงอัตราการผลิตสามารถหาไดจากสูตร 
 

อัตราการผลิต = จํานวนแรงงานประจําจดุงาน x เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 
ตัวอยาง จุดงานการบรรจุมีแรงงานประจําจุด 5 คน มีเวลามาตรฐานท่ี 10 ขวดตอคนตอนาที ดังนั้น 

อัตราการผลิต = 5 x 10 
                                    = 50 ขวดตอนาที  

 
 
 

แรงงานประจําจุด 5 คน 
เวลามาตรฐาน 10 ขวดตอคนตอนาที 

อัตราการผลิต 50 ขวดตอนาที 
 
 

 
ภาพท่ี 4.7 จํานวนแรงงานประจําสถานี เวลามาตรฐาน และอัตราการผลิตของแตละสถานียอย 

3. บรรจุขวด 

   A    B 

   C 

กระบวนการที่ 1.1 – 1.3 

กระบวนการที่ 2.1 – 2.5 

กระบวนการที่ 4 – 7.3 
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สวนงาน  
 
 

แรงงานประจําจุด 2 คน 
     ไมสามารถลดจํานวนแรงงานได 

อัตราการผลิต 131 ขวดตอนาที 
 

แรงงานประจําจุด 2 คน 
ไมสามารถลดจํานวนแรงงานได 
อัตราการผลิต 104 ขวดตอนาที 

 
แรงงานประจําจุด 2 คน 

เวลามาตรฐาน 32 ขวดตอคนตอนาที 
อัตราการผลิต 64 ขวดตอนาที 

 
 
สวนงาน  
 

แรงงานประจําจุด 1 คน 
เวลามาตรฐาน 78 ขวดตอคนตอนาที 

 
         แรงงานประจําจุด 1 คน 

เวลามาตรฐาน 79 ขวดตอคนตอนาที  
 

 
ภาพท่ี 4.7 (ตอ) จํานวนแรงงานประจําสถานี เวลามาตรฐาน และอัตราการผลิตของแตละสถานียอย 

2.1 ปลอยขวดลงราง
ลําเลียง 

2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลาง 

   B 

   A 

1.2 ตมเตาเจีย้วหมักกับน้ําตาล และ
สวนผสมอ่ืนๆ 

1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, น้ําตาล และ
สวนผสมอ่ืนๆและการเตรียมน้ําตาล

จากถัง 

1.3 ขนยายไปจุดบรรจ ุ
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กําลังการผลิต 85 ขวดตอนาที 

 
แรงงานประจําจุด 1 คน 

เวลามาตรฐาน 80 ขวดตอคนตอนาที 
 

แรงงานประจําจุด 1 คน 
เวลามาตรฐาน 75 ขวดตอคนตอนาที 

 
 
สวนงาน  
 

 
แรงงานประจําจุด 1 คน 

เวลามาตรฐาน 41 ขวดตอคนตอนาที 
 
 
   แรงงานประจําจุด 1 คน 

เวลามาตรฐาน 43 ขวดตอคนตอนาที 
 
 

แรงงานประจําจุด 1 คน 
เวลามาตรฐาน 81 ขวดตอคนตอนาที 

 
 
ภาพท่ี 4.7 (ตอ) จํานวนแรงงานประจําสถานี เวลามาตรฐาน และอัตราการผลิตของแตละสถานียอย 

 

4. ลําเรียงขวดไปจุดปดฝา 

5.1 ปรับ Head Space และ
เช็ดปากขวด 

5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 

   C 

2.4 นําขวดออกจากเคร่ือง
ลางขวด 

2.3 ลางขวดโดยเคร่ืองลางขวด 

2.5 สงขวดไปยังจุดบรรจุ 
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กําลังการผลิต 120 ขวดตอนาที 
 
 
 

แรงงานประจําจุด 1 คน 
เวลามาตรฐาน 77 ขวดตอคนตอนาที 

 
 

แรงงานประจําจุด 4 คน 
เวลามาตรฐาน 30 ขวดตอคนตอนาที 

อัตราการผลิต 120 ขวดตอนาที 
 
 
 

จุดคอขวด (Bottle Neck) 
แรงงานประจําจุด 2 คน 

เวลามาตรฐาน 75 ขวดตอนาที 
 

 
 
 
 
ภาพท่ี 4.7 (ตอ) จํานวนแรงงานประจําสถานี เวลามาตรฐาน และอัตราการผลิตของแตละสถานียอย 
 
 จากการคํานวณเวลามาตรฐาน และอัตราการผลิตของแตละสถานีการผลิตเพื่อหาสถานีการ
ผลิตท่ีมีอัตราการผลิตท่ีต่ํากวาจุดคอขวด แตยังสามารถเพิ่มจํานวนแรงงานเขาไปเพื่อใหมีอัตราการ
ผลิตท่ีสมดุลกับจุดคอขวดได พบวาจุดท่ียังมีอัตราการผลิตนอยกวาจุดคอขวด คือ 

5.3 ปดฝาโดยเคร่ืองปดฝา 

5.4 ตรวจสอบความแนน
ของฝา 

6. เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 

7.1 นําผลิตภัณฑเขาหมอ
ฆาเช้ือ 

7.2 ฆาเชื้อ 

7.3 นําผลิตภัณฑออกหมอ
ฆาเช้ือ 
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 จุดงานขนยายไปจุดบรรจุ อัตราการผลิตนอยกวาจุดคอขวด 11 ขวดตอนาที  
 จุดงานบรรจุ อัตราการผลิตนอยกวาจุดคอขวด 25 ขวดตอนาที 
 จุดงานลําเลียงไปจุดปดฝา อัตราการผลิตนอยกวาจุดคอขวด 34 ขวดตอนาที 
 จุดงานปรับ Head Space และเช็ดปากขวด อัตราการผลิตนอยกวาจุดคอขวด 32 ขวดตอ
นาที 
  สวนจุดงานท่ีมีอัตราการผลิตมากกวาจุดคอขวด คือ จุดงานเรียงลงตะกราฆาเช้ือ ซ่ึงมีอัตรา
การผลิตเกินจุดคอขวดอยู 45 ขวดตอนาที และสามารถลดแรงงานประจําจุดใหมีอัตราการผลิตท่ี
สมดุลกับจุดคอขวดได  
 สายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ในการจัดสมดุลสายการผลิต สรุปไดดัง
ภาพท่ี 4.8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หมายเหตุ - * คือ สวนงานที่มีการปรับปรุง 
 

 
ภาพที่ 4.8 แผนผงัสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซ กอนการจัดสมดลุสายการผลิต (ขวดตอนาที)

จุดบรรจุ  

50* 

การเตรียมเตาเจี้ยวหมัก 
และการเตรียมน้ําตาล การตมผสม การขนยายไปจุดบรรจุ 

138 104 64* 

สงขวดไปจุดบรรจุ  ปลอยขวดลงรางลําเลียง นําขวดเขาเครื่องลางขวด นําขวดออกจากเครื่อง   เครื่องลางขวด

78 85 79 80 75 

   A 

   B 

   C 

ลําเลียงไปจุด
ปดฝา

เรียงลงตะกราฆาเชื้อ ตรวจเช็คความ
แนนของฝา 

เครื่องปดฝา
ปลอยขวดเขา
เครื่องปดฝา 

การปรับ Head Space และ
การเช็ดปากขวด 

การฆาเชื้อดวย Water Spray Retort
  

41* 43* 81 120 77 120* 

75 
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4.8 ประสิทธิภาพของสายการผลิตกอนการจัดสมดุลสายการผลิต 
 จากการรวบรวมขอมูลประสิทธิภาพสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซ 
จํานวน 20 วันการผลิต เพื่อนํามาหาคาเฉลี่ย ซ่ึงจะรวบรวมขอมูลในสวนของประสิทธิภาพ
สายการผลิต ผลผลิตท่ีไดตอช่ัวโมง และประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบกับช่ัวโมงทํางานของ
แรงงานกอนทําการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อใชการเปรียบเทียบหลังจากการจัดสมดุลสายการผลิต
ไดขอมูล ดังภาพท่ี 4.9, 4.10 และ 4.11 
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ภาพท่ี 4.9 กราฟแสดงอัตราการผลิต (ขวดตอนาที) ของสายการผลิตกอนการจัดสมดุลสายการผลิต 
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ภาพท่ี 4.10 กราฟแสดงรอยละของประสิทธิภาพสายการผลิตกอนการจัดสมดุลสายการผลิต 
 
 กอนการจัดสมดุลสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ มีอัตราการผลิตเฉล่ียอยู
ท่ี 36.10 ขวดตอนาที ประสิทธิภาพสายการผลิตเฉล่ียอยูท่ีรอยละ 48.78 เม่ือเปรียบเทียบกับอัตรา
การผลิตของจุดคอขวด มีการใชแรงงานในการผลิตท้ังหมด 25 คนดังตารางท่ี 4.11 โดยมีอัตราสวน
การผลิตตอจํานวนแรงงาน ท่ี 1.44 ขวดตอคนตอนาที 
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ตารางท่ี 4.11 จํานวนแรงงานในแตละสถานีการทํางาน 
รายละเอียดงาน จํานวนแรงงานกอนการจัดสมดุลสายการผลิต 

(คน) 
1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, น้ําตาล และสวนผสม
อ่ืนๆและการเตรียมน้ําตาลจากถัง 

2 

1.2 ตมเตาเจี้ยวหมักกับน้ําตาล และสวนผสม
อ่ืนๆ 

2 

1.3 ขนยายไปจุดบรรจุ 2 
2.1 ปลอยขวดลงรางลําเลียง 1 
2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลาง 1 
2.4 นําขวดออกจากเคร่ืองลางขวด 1 
2.5 สงขวดไปยังจุดบรรจุ 1 
3 บรรจุขวด 5 
4. ลําเรียงขวดไปจุดปดฝา 1 
5.1 ปรับ Head Space และเช็ดปากขวด 1 
5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 1 
5.4 ตรวจสอบความแนนของฝา 1 
6. เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 4 
7. ฆาเช้ือดวย Retort 2 
รวม 25 
 
 เม่ือคํานวณเวลาของแรงงานท่ีใชตอการผลิตเตาเจี้ยว 1 กลอง (24 ขวด) โดยใชขอมูลการ
ผลิตจํานวน 20 วัน ไดเวลาในแตละวันดังภาพท่ี 4.11 และมีเวลาผลิตตอกลองอยูท่ี 0.22 man-hour 
(MH) ตอกลอง 
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ภาพท่ี 4.11 กราฟแสดงประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบกับชั่วโมงการทํางานของแรงงานกอน

การจัดสมดุลสายการผลิต 
 
4.9 การจัดสมดุลสายการผลิต 
 จากการรวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการจัดสมดุลสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 
ออนซ ในขอท่ี 4.7 ทําใหทราบวาจุดงานใดบางท่ีจะตองเพิ่มแรงงานเขาไปเพื่อทําใหอัตราการผลิตมี
ความสมดุลกับจุดคอขวด และจุดงานใดบางท่ีจะตองลดแรงงานลงเนื่องจากมีอัตราการผลิตท่ี
มากกวาจุดคอขวด ซ่ึงจากขอมูลขางตนสามารถนํามาใชในการจัดสมดุลสายการผลิต โดยการ
จัดสรรแรงงานเขาสูสถานีการผลิต เพ่ือใหกําลังการผลิตในแตละสถานีมีความสอดคลองกับกําลัง
การผลิตของจุดคอขวด โดยที่จุดคอขวดของสายการผลิตเตาเจี้ยวขนาด 12 ออนซ จากการรวบรวม
ขอมูลในขอท่ี 4.6 พบวาจุดคอขวดอยูท่ีจุดงานฆาเช้ือ มีรอบการผลิตท่ี 75 ขวดตอนาที  
 ในการจัดสมดุลสายการผลิตในการศึกษานี้มีจุดงานท่ีจะทําการเพ่ิมแรงงานจํานวน 4 จุด 
คือ จุดงานขนยายไปจุดบรรจุ จุดงานบรรจุ จุดงานลําเลียงไปจุดปดฝา และจุดงานการปรับระยะ
บรรจุและการเช็ดปากขวด สวนจุดงานท่ีจะตองลดแรงงานเพื่อใหสมดุลกับสายการผลิตมี 1 จุดงาน 
คือ จุดงานเรียงลงตะกราฆาเช้ือ ซ่ึงจํานวนแรงงานท่ีเพิ่มข้ึนและลดลงในแตละจุดงานแสดงดัง
ตารางท่ี 4.12 

เสนคาเฉลี่ย 
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ตารางท่ี 4.12 จํานวนแรงงานท่ีตองการใช และอัตราการผลิตหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 

รายละเอียด
งาน 

อัตราการผลิต 
(จํานวนขวด
ตอคนตอ 
นาที) 

จํานวน
แรงงาน
เดิม 

รอบการผลิต
เดิม 

(ขวดตอนาที) 

จํานวน
แรงงานใหม 

รอบการผลิต
ใหม 

(ขวดตอนาที) 

2.5 สงขวด
ไปยังจดุ
บรรจุ 

 
32 

 
2 

 
64 

 
3 

 
96 

3 บรรจุขวด 10 5 50 8 80 
4. ลําเลียง
ขวดไปจดุปด
ฝา 

 
41 

 
1 

 
41 

 
2 

 
82 

5.1 ปรับ 
Head Space 
และเช็ดปาก
ขวด 

 
 

43 

 
 

1 

 
 

43 

 
 

2 

 
 

86 

6. เรียงลง
ตะกราฆาเช้ือ 

30 4 120 3 90 

 
 จากการคํานวณอัตราการผลิตในแตละสถานีการทํางานใหมทําใหมีแรงงานเพิ่มข้ึนจาก
สายการผลิตกอนการจัดสมดุลสายการผลิตอยู 5 คน ซ่ึงแรงงานท่ีเพิ่มข้ึนมาเปนแรงงานท่ีเพิ่มในแต
ละสถานีการทํางานเพื่อใหเกิดอัตราการผลิตท่ีมีความสมดุลกับรอบการผลิตของจุดคอขวด ดัง
ตารางท่ี 4.13 โดยจํานวนแรงงานท่ีเพิ่มเขามาเปนแรงงานท่ีมีอยูแลวในโรงงาน ไมไดเกิดจากการหา
แรงงานเขามาเพ่ิมเติม 
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ตารางท่ี 4.13 จํานวนแรงงานในแตละสถานีการทํางาน หลังจากการจัดสมดุลสายการผลิต 
รายละเอียดงาน จํานวนแรงงานหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 

(คน) 
1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, น้ําตาล และสวนผสมอ่ืนๆ
และการเตรียมน้ําตาลจากถัง 

2 

1.2 ตมเตาเจี้ยวหมักกับน้ําตาล และสวนผสม
อ่ืนๆ 

2 

1.3 ขนยายไปจุดบรรจุ 3 
2.1 ปลอยขวดลงรางลําเลียง 1 
2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลาง 1 
2.4 นําขวดออกจากเคร่ืองลางขวด 1 
2.5 สงขวดไปยังจุดบรรจุ 1 
3 บรรจุขวด 8 
4. ลําเรียงขวดไปจุดปดฝา 2 
5.1 ปรับ Head Space และเช็ดปากขวด 2 
5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 1 
5.4 ตรวจสอบความแนนของฝา 1 
6. เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 3 
7. ฆาเช้ือดวย Retort 2 
รวม 30 

 
 หลังจากการจัดสมดุลสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซ ไดทําการเก็บขอมูล
ของสายการผลิตจํานวน 20 วันการผลิต เพื่อนํามาหาคาเฉล่ีย และคํานวณประสิทธิภาพสายการผลิต 
ผลผลิตท่ีไดตอช่ัวโมงหลังจากการจัดสมดุลสายการผลิต และประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบ
กับช่ัวโมงทํางานของแรงงาน ไดผลดังภาพท่ี 4.12, 4.13 และ 4.14 
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ภาพท่ี 4.12 อัตราการผลิต (ขวดตอนาที) ของสายการผลิตหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 
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ภาพท่ี 4.13 ประสิทธิภาพ ของสายการผลิตหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 
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ภาพท่ี 4.14 กราฟแสดงประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบกับชั่วโมงการทํางานของแรงงานหลัง

การจัดสมดุลสายการผลิต 
 
 หลังจากการจัดสมดุลสายการผลิต สายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ มีอัตรา
การผลิตเฉล่ียอยูท่ี 44.90 ขวดตอนาที มีประสิทธิภาพสายการผลิตอยูท่ีรอยละ 60.67 เม่ือ
เปรียบเทียบกับอัตราการผลิตของจุดคอขวด มีประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบกับช่ัวโมงการ
ทํางานของแรงงานเฉล่ียท่ี 0.18 MH ตอกลอง มีแรงงานในการผลิตท้ังหมด 30 คน มีอัตราสวนการ
ผลิตตอจํานวนแรงงานท่ี 1.496 ขวดตอคนตอนาที ดังภาพท่ี 4.12, 4.13 และ 4.14 
 
 

เสนคาเฉล่ีย 
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ภาพท่ี 4.15 กราฟแสดงการเปรียบเทียบอัตราการผลิตกอนและหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 
 

เสนคาเฉลี่ย 

เสนคาเฉลี่ย 
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ภาพท่ี 4.16 กราฟแสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพสายการผลิตกอนและหลังการจัดสมดุล
สายการผลิต 
 
  
  
 
 
 
 
 
 
 

เสนคาเฉลี่ย 

เสนคาเฉลี่ย 
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กอนจัดสมดุลสายการผลิต
กอนจัดสมดุลสายการผลิต

ภาพท่ี 4.17 กราฟแสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบกับชั่วโมงการทํางาน
ของแรงงานกอนและหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 

 
 จากการจัดสมดุลสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด เม่ือนําขอมูลจากการศึกษามาเปรียบเทียบ
พบวา สายการผลิตเตาเจี้ยวมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนโดยเฉล่ียรอยละ 11.89 สามารถลดระยะเวลาการ
ผลิตตอกลองลงโดยเฉล่ียรอยละ 18.18 จากประสิทธิภาพการผลิตตอกลองท่ีเพิ่มข้ึน มีอัตราการ
ผลิตโดยเฉล่ียเพ่ิมข้ึน 8.8 ขวดตอนาที หรือเพิ่มข้ึนรอยละ 24.37 มีอัตราสวนการผลิตตอจํานวน
แรงงานเพิ่มข้ึน 0.056 ขวดตอคนตอนาที หรือเพ่ิมข้ึนรอยละ 3.88  
 สายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ หลังการจัดสมดุลสายการผลิตสามารถ
สรุปไดดังภาพท่ี 4.18 
 

เสนคาเฉล่ีย 

เสนคาเฉล่ีย 



 

 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                                                                                                                                                     
 
 
 
 
 
                                                                                               หมายเหตุ - * คือ สวนงานที่มีการปรับปรุง 
 

 
ภาพที่ 4.18 แผนผังสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซ หลังการจัดสมดุลสายการผลิต (ขวดตอนาที) 

    จุดบรรจุ  

80* 

การเตรียมเตาเจี้ยวหมัก 
และการเตรียมน้ําตาล การตมผสม การขนยายไปจุดบรรจุ 

138 104 96* 

สงขวดไปจุดบรรจุ  ปลอยขวดลงรางลําเลียง นําขวดเขาเครื่องลางขวด นําขวดออกจากเครื่อง   เครื่องลางขวด

78 85 79 80 75 

   A 

   B 

   C 

ลําเลียงไปจุด
ปดฝา

เรียงลงตะกราฆาเชื้อ ตรวจเช็คความ
แนนของฝา 

เครื่องปดฝา ปลอยขวดเขา
เครื่องปดฝา 

การปรับ Head Space และ
การเช็ดปากขวด 

การฆาเชื้อดวย Water Spray Retort
  

82* 43* 81 120 77 90* 

75 


