
บทที่ 5 
 สรุปผลการศึกษา อภิปรายผลและขอเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาการประยุกตใชทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) มาใชเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ โดยไดศึกษาสภาพ
ปจจุบันของกระบวนการผลิตของบริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) มีขอบเขตการศึกษาตั้งแต
กระบวนการตมปรุงรส จนถึงกระบวนการฆาเช้ือ โดยมีเปาหมายโดยรวมใหไดประสิทธิภาพการ
ผลิตท่ีเพิ่มข้ึนอยางนอยรอยละ 10 โดยมีผลการศึกษาสรุปไดดังนี้ 
 
5.1 สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ของ บริษัท อาหาร
สากล จํากัด (มหาชน) สามารถสรุปสภาพปจจุบันกอนมีการปรับปรุงได ดังนี้ 
 กระบวนการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดขนาด 12 ออนซ มีสถานีการผลิตท้ังหมด 7 สถานีการ
ผลิต และงานยอยในแตละสถานี ดังนี้ 
 1. การตมถ่ัวหมักกับเคร่ืองปรุง ประกอบไปดวยงานยอย 3 งาน คือ 
  1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, น้ําตาล และสวนผสมอ่ืนๆ 
  1.2 ตมเตาเจี้ยวหมักกับน้ําตาล 
  1.3 ขนยายไปจุดบรรจุ 
 2. การเตรียมขวดบรรจุ ประกอบไปดวยงานยอย 5 งาน คือ 
  2.1 ปลอยขวดลงรางลําเลียง 
  2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลางขวด 
  2.3 ลางขวดโดยเครื่องลางขวด 
  2.4 นําขวดออกจากเคร่ืองลางขวด 
  2.5 นําขวดสงไปยังจุดบรรจุ 
 3. บรรจุขวด 
 4. ลําเลียงขวดไปจุดปดฝา 



67 
 

5. การปดฝาขวด ประกอบไปดวยงานยอย 4 งาน คือ 
  5.1 ปรับ Head space และเช็ดปากขวด 
  5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 
  5.3 ปดฝาโดยเคร่ืองปดฝา 
  5.4 ตรวจสอบความแนนของฝา 
 6. เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 
 7. การฆาเช้ือดวย Retort ประกอบไปดวยงานยอย 3 งาน คือ 
  7.1 นําผลิตภัณฑเขาหมอฆาเช้ือ 
  7.2 ฆาเช้ือ  
  7.3 นําผลิตภัณฑออกหมอฆาเช้ือ 
 
 ซ่ึงในแตละงานยอยของสถานีการผลิตผูศึกษาวิจัยไดทําการหาเวลามาตรฐานของแตละ
งานยอย โดยทําการกําหนดเวลาเผ่ือไวท่ีรอยละ 5 และนํามาหาอัตราการผลิตท่ีสอดคลองกับจํานวน
แรงงานของแตละงานยอยท้ังกอนและหลังการจัดสมดุลสายการผลิต แสดงดังตารางท่ี 5.1 
 
ตารางท่ี 5.1 อัตราการผลิตของงานยอยกอน และหลังการจัดสมดุลสายการผลิต 

รายละเอียดงานยอย อัตราการผลิตกอนจัดสมดุล
สายการผลิต 

 (ขวด ตอ นาที) 

อัตราการผลิตหลังจัดสมดุล
สายการผลิต 

 (ขวด ตอ นาที) 
1.1 ช่ังเตาเจี้ยวหมัก, น้ําตาล 
และสวนผสมอ่ืนๆ 

131 
 

131 
 

1.2 ตมเตาเจี้ยวหมักกับน้ําตาล 
และสวนผสมอ่ืนๆ 

104 104 

1.3 ขนยายไปจุดบรรจุ 64 64 
2.1 ปลอยขวดลงรางลําเลียง 78 78 
2.2 นําขวดเขาเคร่ืองลาง 79 79 
2.3 ลางขวดโดยเคร่ืองลางขวด 

 
85 85 
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ตารางท่ี 5.1 (ตอ) อัตราการผลิตของงานยอยกอน และหลังการจัดสมดลุสายการผลิต 

รายละเอียดงานยอย อัตราการผลิตกอนจัดสมดุล
สายการผลิต 

 (ขวด ตอ นาที) 

อัตราการผลิตหลังจัดสมดุล
สายการผลิต 

 (ขวด ตอ นาที) 
2.4 นําขวดออกจากเคร่ืองลาง
ขวด 

80 80 

2.5 สงขวดไปยังจุดบรรจุ 75 96 
3. บรรจุขวด 50 80 
4. ลําเรียงขวดไปจุดปดฝา 
 

41 82 

5.1 ปรับ Head Space และเช็ด
ปากขวด 

43 86 

5.2 ปลอยขวดเขาเคร่ืองปดฝา 82 82 
5.3 ปดฝาโดยเคร่ืองปดฝา 120 120 
5.4 ตรวจสอบความแนนของ
ฝา 

77 77 

6. เรียงลงตะกราฆาเช้ือ 120 90 
7.1 นําผลิตภัณฑเขาหมอฆา
เช้ือ 

 
 

75 

 
 

75 7.2 ฆาเชื้อ 
7.3 นําผลิตภัณฑออกหมอฆา
เช้ือ 
 
 จากการรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตเตาเจีย้วบรรจุขวดขนาด 12 
ออนซ พบวามีการใชเคร่ืองจกัรในการผลิตท้ังหมด 4 เคร่ือง ซ่ึงแยกประเภท และกําลังการผลิตได
ดังนี ้
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 1. เคร่ืองลางขวดเปลา   กําลังการผลิต  85  ขวดตอนาที 
 2. เคร่ืองปดฝาขวด       กําลังการผลิต 102 ขวดตอนาที 
 3. หมอฆาเช้ือ             กําลังการผลิต  75  ขวดตอนาที 
 4. หมอ Steam Jacket   กําลังการผลิต 104  ขวดตอนาที 
 
 จากการวิเคราะหอัตราการผลิตในแตละสถานียอย และกําลังการผลิตของเคร่ืองจักร พบวา
ยังมีอัตราการผลิตท่ีไมสมดุลกัน ซ่ึงจะตองทําการจัดสมดุลสายการผลิตใหมีอัตราการผลิตท่ี
สอดคลองกับจุดคอขวด ซ่ึงในกรณีของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวดน้ีอยูท่ีจุดหมอฆาเช้ือ ท่ีมี
อัตราการผลิตอยูท่ี 75 ขวดตอนาที ดังนั้นผูทําการศึกษาวิจัยจึงไดทําการลด และเพิ่มแรงงานใน
สถานียอยท่ีมีอัตราการผลิตที่ไมสมดุลกับจุดคอขวดจํานวน 5 สถานี ดังนี้ 
 1. จุดงานขนยายไปจุดบรรจุ เพิ่มแรงงาน 1 คน 
 2. จุดงานบรรจุ เพิ่มแรงงาน 3 คน 
 3. จุดงานลําเลียงไปจุดปดฝา เพิ่มแรงงาน 1 คน 
 4. จุดงานปรับ Head Space และเช็ดปากขวด เพิ่มแรงงาน 1 คน 
 5. จุดงานเรียงลงตะกราฆาเช้ือ ลดแรงงาน 1 คน  
 ซ่ึงหลังจากการใชทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ของ 
บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) พบวาสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตข้ึนรอยละ 11.89 
เม่ือเทียบกับจุดคอขวด อัตราการผลิตของสายการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 36.10 ขวดตอนาที เปน 44.90 
ขวดตอนาที หรือเพิ่มข้ึนรอยละ 24.37 สามารถลดระยะเวลาการผลิตตอกลองลงโดยเฉล่ียรอยละ 
18.18 และอัตราสวนผลผลิตตอจํานวนแรงงานเพ่ิมข้ึนรอยละ 3.88 โดยท่ีในการจัดสมดุล
สายการผลิตนี้มีการเพิ่มจํานวนแรงงานท้ังหมด 5 คน  
 
5.2 อภิปรายผลการศึกษา 
 จากการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต โดยใชวิธีการจัดสมดุลสายการผลิต
พบวา สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ของ บริษัท 
อาหารสากล จํากัด (มหาชน) โดยมีประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิมรอยละ 11.89 และ
เม่ือเทียบออกมาเปนระยะเวลาท่ีใชในการผลิตพบวาสามารถลดระยะเวลาท่ีใชในการผลิตเตาเจี้ยว
บรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ลงไดรอยละ 19.85 ซ่ึงมีความสอดคลองกับงานศึกษาการเพิ่ม
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ประสิทธิภาพสายการผลิต โดยใชวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตในกลุมอุตสาหกรรมอาหารซ่ึงเปน
กลุมเดียวกัน ของ อรกานต อินทะจักร (2552) ซ่ึงศึกษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตโดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด พบวา 
หลังจากการจัดสมดุลสายการผลิตสามารถลดระยะเวลาในการผลิตน้ําดื่มบรรจุถัง ขนาด 20 ลิตร ลง
ไดรอยละ 22 สามารถลดระยะเวลาในการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวด ขนาด 0.95 ลิตร ลงไดรอยละ 23  
 การจัดสมดุลสายการผลิตสามารถเพิ่มอัตราการผลิตใหสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด โดย
มีอัตราการผลิตเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ 24.37 ซ่ึงมีความสอดคลองกับการศึกษาการเพ่ิม
ประสิทธิภาพสายการผลิตเคร่ืองสําอาง โดยการปรับปรุงผังโรงงานและการจัดสมดุลสายการผลิต 
ของ จิตลดา ซ้ิมเจริญ (2550) โดยสามารถเพ่ิมอัตราการผลิตไดรอยละ 40.66  
 นอกจากนั้นยังมีผลการศึกษาของ สมเกียรติ จงประสิทธ์ิพร และนิพนธ บุญปสาท (2547) 
ท่ีมีความสอดคลองกับผลการศึกษาของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด โดยไดทําการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตดวยวิธีการมอบหมายงานเพื่อการสมดุลบนสายการผลิต กรณีศึกษา 
อุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูป ไดประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึนโดยเฉล่ียรอยละ 22.95 
 ดังนั้นจากขอมูลการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 
ออนซ ของ บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) รวมกับการศึกษางานวิจัยอ่ืนๆ จึงสรุปไดวา การจัด
สมดุลสายการผลิตสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ และอัตราการผลิตใหกับสายการผลิตได 
 
 5.3 ขอเสนอแนะ 

ในการศึกษาการใชทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิต
เตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ ของ บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) ยังมีประเด็นนาสนใจ 
ท่ีสามารถพิจารณาไดอีกในอนาคต ไดแก 

1. ทางดานคน (Man) เนื่องจากเม่ือมีการจัดสมดุลสายการผลิตจะทําใหพนักงานไมตอง
เปล่ียนลักษณะการทํางานบอยทําใหพนักงานมีทักษะในการทํางานท่ีเพิ่มมากข้ึน ซ่ึงอาจจะมีผลทํา
ใหเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของแตละสถานีลดลง ดังนั้นผูประกอบการควรจัดรอบการ
ตรวจสอบสมดุลของสายการผลิต เพื่อเปนการทวนสอบมาตรฐานของสายการผลิต 

2. ทางดานวิธีการ (Method) ในการปรับปรุงสายการผลิตของผลิตภัณฑเตาเจี้ยวบรรจุขวด
สวนใหญจะเปนงานท่ีใชทักษะการทํางานของแรงงานเปนหลัก ดังนั้นการเพิ่มทักษะในการทํางาน 
และแรงจูงใจจึงมีผลตอการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิต 
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3. การเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตนอกจากจะใชวิธีการจัดสมดุลสายการผลิต 
อาจจะใชเทคนิคทางดานวิศวกรรมอ่ืนๆ รวมได เชน การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion 
and Time study)  

 


