
 

บทที่ 4  

ผลการศึกษา 

 

บริษัท ทรอปคคอลพรีเมียรฟูดส จํากัด เปนกิจการท่ีผลิตขาวโพดหวานแปรรูป โดย

ทําการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองเปนสินคาหลัก และผลิตขาวโพดหวานชนิดครีมเปนสินคา

รอง โรงงานตั้งอยูทางภาคเหนือในจังหวัดลําพูน ดวยทุนจดทะเบียน 15 ลานบาท มีพนักงาน

จํานวน 80 คน กําลังผลิตประมาณ 7 ตันตอช่ัวโมง หรือกําลังผลิตประมาณ 9,500 ตันตอป   

สายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองของบริษัท ทรอปคคอลพรีเมียรฟูดส จํากัด 

ประกอบดวย 8 ข้ันตอนดังนี้ กระบวนการลําเลียงวัตถุดิบเขาเคร่ืองปอกเปลือก การปอกเปลือก การ

ตัดเมล็ด การลางไหม การบรรจุกระปอง การเติมน้ําปรุง การปดผนึกฝา และการฆาเช้ือ แสดง       

ดังภาพ 3 

     การลําเลียงวัตถุดิบเขาเคร่ืองปอกเปลือก (Transporting)   

การปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอกเปลือก (Husking) 

การตัดเมล็ด (Cutting) 

การลางไหม (Cleaning) 

การบรรจุกระปอง (Filler) 

การเตรียมน้ําปรุง (Prepare Media)           การเติมน้ําปรุง (Filling Media) 

     การปดผนกึฝา (Seaming)         กระปอง + ฝา 

การฆาเช้ือ (Sterilization) 

ภาพ 3 แผนภมิูสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปอง 
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กระบวนการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองประกอบดวย 8 กระบวนการดังท่ีกลาว

มาขางตน โดยแบงการทํางานออกเปน 6 แผนกงาน จําแนกตามแผนกงานและชนิดเคร่ืองจักร

จํานวน 6 แผนกดังนี้ 

แผนกท่ี 1 แผนกลําเลียงวัตถุดิบเขาเคร่ืองปอกเปลือก 

กิจกรรมในสถานีงานมี 2 ข้ันตอน คือ 

1. ตักขาวโพดลงสายพานดวยรถตัก พนักงาน 1 คน 
2. ลําเลียงขาวโพดลงสายพานดวยเคร่ืองดึง พนักงาน 3 คน 

รวมใชพนักงาน 4 คน และหัวหนางาน 1 คน 

 

ภาพ 4 การลําเลียงขาวโพดลงสายพานดวยเคร่ืองดึง 

 จากภาพ 4 แสดงข้ันตอนการลําเลียงขาวโพดลงสายพานดวยเคร่ืองดึง เพื่อลําเลียง

ขาวโพดไปยังเคร่ืองปอกขาวโพด โดยใชพนักงานจํานวน 3 คน 
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แผนกท่ี 2 แผนกปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก 

กิจกรรมในสถานีงานมี 2 ข้ันตอน คือ  

 1. ลําเลียงขาวโพดดวยสายพานเขาเคร่ืองปอกเปลือก 

2. ลําเลียงขาวโพดท่ีปอกเปลือกแลวดวยสายพาน 

รวมใชพนักงาน 1 คน และหัวหนางาน 1 คน 

 

ภาพ 5 สายพานลําเลียงขาวโพดผานน้ํารอนเขาเคร่ืองปอกเปลือก 

จากภาพ 5 แสดงสายพานลําเลียงขาวโพดผานน้ํารอนเขาเครื่องปอกเปลือก โดย
ขาวโพดจะผานน้ํารอนอุณหภูมิ 80-90 องศาเซลเซียส นาน 5 นาที เพ่ือใหงายตอการปอกเปลือก
ขาวโพด และทําใหลดการแตกของเมล็ดขาวโพดขณะเขาเคร่ืองปอกเปลือก 



21 
 

 

ภาพ 6 เคร่ืองปอกเปลือกขาวโพด 

 จากภาพ 6 แสดงเคร่ืองปอกเปลือกขาวโพด ขนาด 12 ชอง กําลังผลิตสูงสุด 10 ตันตอ

ช่ัวโมง โดยกําลังผลิตจะข้ึนอยูกับความเร็วของสายพานลําเลียงขาวโพดเขาเคร่ืองปอก และสาย

พันธุของขาวโพด 

แผนกท่ี 3 แผนกตัดเมล็ดขาวโพด 

กิจกรรมในสถานีงานมี 5 ข้ันตอน คือ 

1. สายพานรับขาวโพดลงสูเคร่ืองตัดเมล็ด 
2. ตัดเมล็ดดวยเคร่ืองตัดเมล็ด 8 เคร่ือง ใชพนักงาน 8 คน 
3. ลําเลียงแกนขาวโพดออกดวยสายพาน 
4. เคร่ืองแยกเศษ ใชพนักงาน 1 คน 
5. สายพานรับเมล็ดไปยังเคร่ืองลางไหม 

รวมใชพนักงาน 8 คน หัวหนางาน 1 คน 
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ภาพ 7 เคร่ืองตัดเมล็ดขาวโพด 

 ภาพ 7 แสดงเคร่ืองตัดเมล็ดขาวโพดจํานวน 8 เคร่ือง กําลังผลิตสูงสุด 10 ตันตอช่ัวโมง 
โดยกําลังผลิตข้ึนอยูกับความชํานาญของพนักงานท่ีปฏิบัติงาน เมล็ดขาวโพดท่ีไดจะถูกลําเลียงเขาสู
ข้ันตอนลางไหมตอไป 
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ภาพ 8 สายพานรับเมล็ดไปยงัเคร่ืองลางไหม 
  

 จากภาพ 8 แสดงสายพานรับเมล็ดขาวโพดท่ีไดจากข้ันตอนการตัดเมล็ดเขาสูเคร่ือง
ลางไหม โดยประกอบดวยสายพานจํานวน 2 ชุด 

แผนกท่ี 4 แผนกลางไหมขาวโพด 

กิจกรรมในสถานีงานมี 4 ข้ันตอน คือ 

1. เขาเคร่ืองลางไหม 
2. เขาเคร่ืองเขยาแยกเมล็ด 
3. สายพานลําเลียงเมล็ดออกจากเคร่ือง 
4. คัดและตรวจส่ิงปนเปอน ใชพนักงาน 4 คน 

รวมใชพนักงาน 4 คน หัวหนางาน 1 คน 
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ภาพ 9 เคร่ืองลางไหมขาวโพด 

 จากภาพ 9 แสดงเคร่ืองลางไหม จํานวน 2 เคร่ือง กําลังผลิตสูงสุด 12 ตันตอช่ัวโมง 

โดยประสิทธิภาพการลางไหมจะข้ึนอยูกับสภาพของน้ํา และการปรับทออากาศเพื่อใหเกิด

ฟองอากาศในน้ํา ซ่ึงจะทําใหเศษขาวโพด และไหมลอยออกไป 
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ภาพ 10 เคร่ืองเขยาแยกเมล็ด 

 จากภาพ 10 แสดงเคร่ืองเขยาแยกเมล็ด จํานวน 2 เคร่ือง กําลังผลิตสูงสุด 12 ตันตอ

ช่ัวโมง โดยแยกขนาดเมล็ดจากขนาดรูตะแกรง ขาวโพดเมล็ดใหญจะอยูช้ันบนไมสามารถลอดรู

ตะแกรงได สวนขาวโพดเมล็ดขนาดเล็กจะลอดรูตะแกรงลงสูช้ันลาง 

 

แผนกท่ี 5 แผนกบรรจุกระปองและปดฝา 

กิจกรรมในสถานีงานมี 4 ข้ันตอน คือ 

1. การลําเลียง  
2. การบรรจุ 
3. การปดฝา 
4. ลําเลียงกระปองลงตะกรา 

ในแผนกมีการแบงสายการผลิตเปน 2 ขนาดตามสายการผลิตของภาชนะท่ีใชบรรจุ คือ 
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 สายการผลิตท่ี 1 ผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ 

สายการผลิตท่ี 2 ผลิตภัณฑขนาด 108 ออนซ 

รวมใชพนักงาน 17 คน หัวหนางาน 1 คน 

 

ภาพ 11 จานหมุนลําเลียงกระปองเพื่อเขาสูข้ันตอนการบรรจุ 

จากภาพ 11 แสดงจานหมุนลําเลียงกระปองเพื่อเขาสูข้ันตอนการบรรจุ ขนาด 15 
ออนซ โดยความเร็วและความตอเนื่องในการลําเลียงกระปองจะข้ึนอยูกับความชํานาญของ
พนักงานที่ปฏิบัติงาน ซ่ึงจะสงผลถึงกําลังผลิตในข้ันตอนการบรรจุโดยตรง 
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ภาพ 12 เคร่ืองบรรจุขาวโพดขนาด 15 ออนซ 

 จากภาพ 12 แสดงเคร่ืองบรรจุขาวโพดขนาด 15 ออนซ กําลังผลิตสงสุด 12 ตันตอ

ช่ัวโมง โดยกําลังผลิตจะข้ึนอยูกับความเร็ว และความตอเนื่องในการลําเลียงกระปองเขาเคร่ือง

โดยตรง เนื่องจากตัวเคร่ืองสามารถปรับลดความเร็วไดตามความเร็วกระปองท่ีลําเลียงเขาสูเคร่ือง 
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ภาพ 13 เคร่ืองบรรจุขาวโพดขนาด 108 ออนซ 

 จากภาพ 13 แสดงเคร่ืองบรรจุขาวโพดขนาด 108 ออนซ กําลังผลิตสงสุด 8 ตันตอ

ช่ัวโมง โดยกําลังผลิตจะข้ึนอยูกับความเร็ว และความตอเนื่องในการลําเลียงกระปองเขาเคร่ือง

โดยตรง เนื่องจากตัวเคร่ืองสามารถปรับลดความเร็วไดตามความเร็วกระปองท่ีลําเลียงเขาสูเคร่ือง 
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ภาพ 14 เคร่ืองปดฝากระปองขนาด 15 ออนซ 

 จากภาพ 14 แสดงเคร่ืองปดฝากระปองขนาด 15 ออนซ จํานวน 1 เคร่ือง กําลังผลิต

สูงสุด 120 กระปองตอนาที ใชพนักงานควบคุมเคร่ือง 1 คน 
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ภาพ 15 เคร่ืองปดฝากระปองขนาด 108 ออนซ 

 จากภาพ 15 แสดงเคร่ืองปดฝากระปองขนาด 108 ออนซ จํานวน 1 เคร่ือง กําลังผลิต

สูงสุด 25 กระปองตอนาที ใชพนักงานควบคุมเคร่ือง 1 คน 

 

แผนกท่ี 6 แผนกงานฆาเชื้อ 

กิจกรรมในสถานีงานมี 3 ข้ันตอน คือ 

1. นําตะกราเขาหมอฆาเช้ือ 
2. ฆาเช้ือ 
3. นําตะกราออกจากหมอฆาเช้ือ 

รวมใชพนักงาน 6 คน หัวหนางาน 1 คน 
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ภาพ 16 หมอฆาเช้ือ 

จากภาพ 16 แสดงหมอฆาเช้ือ จํานวน 11 หมอ โดยระยะเวลาในการฆาเช้ือข้ึนอยูกับ
ชนิดและขนาดบรรจุของผลิตภัณฑ ใชพนักงานจํานวน 6 คนในการลําเลียงตะกราเขาหมอฆาเช้ือ 
และนําตะกราออกจากหมอฆาเช้ือ 
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ตาราง 1 แสดงความสัมพันธระหวางเคร่ืองจักรแตละกระบวนการ และกําลังผลิตสูงสุด โดยมี
หนวยเปนน้ําหนักวัตถุดิบตอหนวยเวลา 

ชื่อเคร่ืองจักร จํานวน (ตัว) กําลังผลิตสูงสุด (ตนั/ชั่วโมง) 

เคร่ืองปอกเปลือก (Husker) 1 10 

เคร่ืองตัดเมล็ด (Cutter) 8 10 

เคร่ืองลางไหม (Floatation) 2 12 

เคร่ืองเขยาแยกเมล็ด (Shaker) 2 12 

เคร่ืองบรรจุเมล็ด (Filling) 

- กระปองขนาด 15 ออนซ 
- กระปองขนาด 108 ออนซ 

 

1 

1 

 

12 

8 

เคร่ืองปดฝา (Seamer) 

- กระปองขนาด 15 ออนซ  
- กระปองขนาด 108 ออนซ 

 

1 

1 

 

5.1 

7.5 

หมอฆาเช้ือ (Retort) 11 - 

 

จากตาราง 1 แสดงความสัมพันธระหวางเคร่ืองจักรในสายการผลิตขาวโพดหวาน
บรรจุกระปองท้ังสายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ และขนาด 108 ออนซ ในดานชนิด
เคร่ืองจักร จํานวนเคร่ืองจักร และกําลังผลิตสูงสุดของเคร่ืองจักรแตละชนิด โดยมีหนวยเปน
น้ําหนักวัตถุดิบตอหนวยเวลา  

ตาราง 2 แสดงความตองการใชหมอฆาเช้ือใน 8 ช่ัวโมง โดยมีความสัมพันธระหวางขนาดกระปอง 
และประสิทธิภาพการปดฝา  

ประสิทธิภาพการปดฝา ความตองการใชหมอฆาเชื้อ (หมอ) 
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15 ออนซ 108 ออนซ 

ประสิทธิภาพปดฝา 60 เปอรเซ็นต 1 2 

ประสิทธิภาพปดฝา 80 เปอรเซ็นต 1 2 

ประสิทธิภาพปดฝา 100 เปอรเซ็นต 1 2 

 จากตาราง 2 แสดงความสัมพันธระหวาง ขนาดกระปอง และความตองการใชหมอฆา
เช้ือใน 8 ช่ัวโมง โดยแปรผันตามประสิทธิภาพการปดฝาของเคร่ืองปดฝา ซ่ึงเคร่ืองปดฝาขนาด 15 
ออนซจะมีกําลังการผลิตสูงสุดท่ี 120 กระปองตอนาที ใชระยะเวลาการฆาเช้ือตอชุดเทากับ 32 นาที 
บรรจุหมอละ 4,800 กระปอง และเคร่ืองปดฝากระปองขนาด 108 ออนซ มีกําลังการผลิตสูงสุดท่ี 25 
กระปองตอนาที ใชระยะเวลาการฆาเช้ือตอชุดเทากับ 30 นาที บรรจุหมอละ 400 กระปอง 
 
ตาราง 3 แสดงความสัมพันธระหวาง ขนาดกระปองท่ีผลิต และจํานวนวัตถุดิบท่ีผลิต โดยเทียบกับ
ประสิทธิภาพการปดฝา 
 

ประสิทธิภาพการปดฝา 
จํานวนวัตถุดบิท่ีผลิตได (ตนัตอชั่วโมง) 

15 ออนซ 108 ออนซ 

ประสิทธิภาพปดฝา 60 เปอรเซ็นต 3.1 4.5 

ประสิทธิภาพปดฝา 80 เปอรเซ็นต 4.1 6.0 

ประสิทธิภาพปดฝา 100 เปอรเซ็นต 5.1 7.5 

  

จากตาราง 3 แสดงความสัมพันธระหวางขนาดกระปองท่ีผลิต และจํานวนวัตถุดิบตอ

ช่ัวโมงท่ีผลิตได โดยแปรผันตามประสิทธิภาพการปดฝาของเคร่ืองปดฝา และนํ้าหนักบรรจุ

ขาวโพดในกระปอง ผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ จะบรรจุขาวโพด 250 กรัมตอกระปอง และขนาด 

108 ออนซ จะบรรจุขาวโพด 1,750 กรัมตอกระปอง โดยมีเปอรเซ็นตน้ําหนักเนื้อขาวโพดตอ

น้ําหนักขาวโพดท้ังฝก 35 เปอรเซ็นต 
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ผลการศึกษาความสมดุลของสายการผลิต 

การผลิตผลิตภัณฑขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาด 15 ออนซ โดยผลิตคร้ังละ 

1,000 กระปอง ซ่ึงเปนจํานวนท่ีไมมากและไมนอยจนเกินไป และมีปริมาณผลผลิตท่ีตองการ 

30,000 กระปอง/วัน หรือคิดเปน 30 คร้ังตอวัน 

สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ มีงานยอยที่ตองทําและเวลาของแตละงานยอย 

ตลอดจนความสัมพันธของแตละงานยอยดังตาราง 4 ดังนี้ 

ตาราง 4 แสดงความสัมพันธงานยอยของสายการผลิตขนาด 15 ออนซ 

งานยอย งานยอยท่ีตองทํากอน เวลาท่ีใช (นาที) พนักงาน (คน) 
ลําเลียงวัตถุดบิ A - 3.1 4 
ปอกเปลือกวัตถุดิบ  B A 4.9 1 
ตัดเมล็ดขาวโพด C B 5.0 8 
ลางไหมวัตถุดบิ D C 2.8 4 
ลําเลียงกระปอง E - 6.7 1 
บรรจุกระปอง F D,E 9.2 1 
เติมน้ําปรุง G F 8.8 2 
ปดฝากระปอง H G 11.2 2 
ลําเลียงลงตะกรา I H 16.0 2 

รวม 67.7 25 
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ภาพ 17 ความสัมพันธลําดับกอนหลังของสายการผลิต 

 จากภาพ 17 แสดงการกําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน โดย

สามารถจัดงานยอยกอนและหลังไดดังนี้ คือ เร่ิมจากการลําเลียงวัตถุดิบ (A) ใชเวลา 3.1 นาที ปอก

เปลือกวัตถุดิบ (B) ใชเวลา 4.9 นาที ตัดเมล็ดขาวโพด (C) ใชเวลา 5.0 นาที ลางไหมขาวโพด (D) ใช

เวลา 2.8 นาที ลําเลียงกระปอง (E) ใชเวลา 6.7 นาที บรรจุกระปอง (F) ใชเวลา 9.2 นาที เติมน้ําปรุง

(G) ใชเวลา 8.8 นาที ปดฝากระปอง (H) ใชเวลา 11.2 นาที และลําเลียงลงตะกรา (H) ใชเวลา 16.0 

นาที ตามลําดับ 

 

ลําเลียง 

วัตถุดิบ 

ปอก 

วัตถุดิบ 

ตัดเมล็ด ลางไหม

ขาวโพด 

ลําเลียง

กระปอง 

บรรจุ

กระปอง 

เติม       

นํ้าปรุง 

ปดฝา

กระปอง 

ลําเลียงลง

ตะกรา 

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 

          ปริมาณผลผลิตท่ีตองการ   30   คร้ัง 

 

จํานวนสถานี =      ผลรวมเวลาท่ีใชในการทํางานท้ังหมด   =    67.7 =  4.23  ~  5  สถานี

                 รอบเวลาการผลิต                                   16    

 การจัดงานใหกับสถานีการผลิตเม่ือตองการจํานวน 30 คร้ังตอวัน (8 ช่ัวโมง) มีรอบ
เวลาการผลิตของแตละสถานีการผลิต 16 นาที วิธีการจัดงานแกสถานีการผลิตแสดงในตาราง 5 

ตาราง 5 แสดงการจัดงานใหกับสถานีการผลิตขนาด 15 ออนซ 

ลําดับ
ท่ี 

สถาน ี
การ 
ผลิต
ท่ี 

งานท่ี 
สามารจัด 
ใหแกสถานี 
การผลิตได 

งานท่ีจัดใหแก
สถานีการผลิต
ซ่ึงเลือกจาก
งานท่ีมีเวลา 
การทํางาน 
มากท่ีสุด 

เวลาในการ 
ทํางาน 
(นาที) 

เวลาท่ียัง 
มีเหลืออยู 
ในสถาน ี
การผลิต 
(นาที) 

งานท่ีเหลือซ่ึง 
จะจัดใหแก

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 สายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุดสามารถแบงออก

ไดเปน 5 สถานีงาน โดยสถานีงานท่ี 1 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก
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วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) และลางไหมขาวโพด (D) สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย 

คือ ลําเลียงกระปอง (E) และบรรจุกระปอง (F) สถานีงานท่ี 3 ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง

(G) สถานีงานท่ี 4 ประกอบดวยงานยอย คือ ปดฝากระปอง (H) และสถานีงานท่ี 5 ประกอบดวย

งานยอย คือลําเลียงลงตะกรา (I)  

 

ตาราง 6 แสดงสายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุด แสดงอยูในรูปสถานีการผลิต 

 สถานีท่ี 1 สถานีท่ี 2 สถานีท่ี 3 สถานีท่ี 4 สถานีท่ี 5 

เวลาท่ีใช  
(นาที) 

เวลารวม 
(นาที) 

เวลาวาง 
(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 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก
วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) และลางไหมขาวโพด (D) มีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 15.8 นาที 
โดยการนําเวลาของงานยอยในสถานีมารวมกัน  และเวลาวางเทากับ 0.2 นาที โดยการนํารอบเวลา
การผลิตลบดวยเวลารวมทั้งหมด สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงกระปอง (E) และ
บรรจุกระปอง (F) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 15.9 นาที และเวลาวางเทากับ 0.1 นาที โดยสถานี
งานท่ี 3 ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง (G) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 8.8 นาที และเวลา
วางเทากับ 7.2 นาทีสถานีงานท่ี 4 ประกอบดวยงานยอย คือ ปดฝากระปอง (H) โดยมีเวลารวม
ท้ังหมดเทากับ 11.2 นาที และเวลาวางเทากับ 4.8 นาที สถานีงานท่ี 5 ประกอบดวยงานยอย คือ 
ลําเลียงลงตะกรา (I) โดยมีเวลารวมท้ังหมดเทากับ 16.0 นาที และเวลาวางเทากับ 0 นาที จาก
สายการผลิตท่ีไดสามารถคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต 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 เปอรเซ็นต 

สรุปไดวาสายการผลิตท่ี 1 ผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซมีประสิทธิภาพของสายการผลิต 84.63 

เปอรเซ็นต 

การผลิตผลิตภัณฑขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาด 108 ออนซ โดยผลิตคร้ังละ 150 

กระปอง ซ่ึงเปนจํานวนท่ีไมมากและไมนอยจนเกินไป และมีปริมาณผลผลิตท่ีตองการ 4,800 

กระปอง/วัน หรือคิดเปน 32 คร้ังตอวัน 

สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 108 ออนซ มีงานยอยท่ีตองทําและเวลาของแตละงาน

ยอย ตลอดจนความสัมพันธของแตละงานยอยดังตาราง 7 ดังนี้ 

ตาราง 7 แสดงความสัมพันธงานยอยของสายการผลิตขนาด 108 ออนซ 

งานยอย งานยอยท่ีตองทํากอน เวลาท่ีใช (นาที) พนักงาน (คน) 
ลําเลียงวัตถุดบิ A - 3.1 4 
ปอกเปลือกวัตถุดิบ  B A 4.9 1 
ตัดเมล็ดขาวโพด C B 5.0 8 
ลางไหมวัตถุดบิ D C 2.8 4 
ลําเลียงกระปอง E - 10.2 1 
บรรจุกระปอง F D,E 15.0 3 
เติมน้ําปรุง G F 7.8 1 
ปดฝากระปอง H G 7.0 2 
ลําเลียงลงตะกรา I H 8.2 2 

รวม 64.0 26 
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ภาพ 18 ความสัมพันธลําดับกอนหลังของสายการผลิต 

จากภาพ 18 แสดงการกําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน โดย

สามารถจัดงานยอยกอนและหลังไดดังนี้ คือ เร่ิมจากการลําเลียงวัตถุดิบ (A) ใชเวลา 3.1 นาที ปอก

เปลือกวัตถุดิบ (B) ใชเวลา 4.9 นาที ตัดเมล็ดขาวโพด (C) ใชเวลา 5.0 นาที ลางไหมขาวโพด (D)     

ใชเวลา 2.8 นาที ลําเลียงกระปอง (E) ใชเวลา 10.2 นาที บรรจุกระปอง (F) ใชเวลา 15.0 นาที เติมน้ํา

ลําเลียง 

วัตถุดิบ 

ปอก 

วัตถุดิบ 

ตัด

เมล็ด 

ลางไหม

ขาวโพด 

ลําเลียง

กระปอง 

บรรจุ

กระปอง 

เติม       

น้ําปรุง 

ปดฝา

กระปอง 

ลําเลียงลง

ตะกรา 

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) ใชเวลา 7.8 นาที ปดฝากระปอง (H) ใชเวลา 7.0 นาที และลําเลียงลงตะกรา (I) ใชเวลา 8.2 

นาที ตามลําดับ 

รอบเวลาการผลิต   =  เวลาในการผลิต  = 480  นาที =   15 นาที/คร้ัง 

          ปริมาณผลผลิตท่ีตองการ   32    คร้ัง 

 

จํานวนสถานี =      ผลรวมเวลาท่ีใชในการทํางานท้ังหมด   =    64  =  4.27  ~  5  สถานี 

           รอบเวลาการผลิต                            15  

  

 การจัดงานใหกับสถานีการผลิตเม่ือตองการจํานวน 32 คร้ังตอวัน (8 ช่ัวโมง) มีรอบ

เวลาการผลิตของแตละสถานีการผลิต 15 นาที วิธีการจัดงานแกสถานีการผลิตแสดงในตาราง 8 

ตาราง 8 แสดงการจัดงานใหกับสถานีการผลิตขนาด 108 ออนซ 

ลําดับ
ท่ี 

สถาน ี
การ 
ผลิต
ท่ี 

งานท่ี 
สามารจัด 
ใหแกสถานี 
การผลิตได 

งานท่ีจัดใหแก
สถานีการผลิต 
ซ่ึงเลือกจาก 
งานท่ีมีเวลา 
การทํางาน 
มากท่ีสุด 

เวลาในการ 
ทํางาน 
(นาที) 

เวลาท่ียัง 
มีเหลืออยู 
ในสถาน ี
การผลิต 
(นาที) 

งานท่ีเหลือซ่ึง 
จะจัดใหแก 

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 สายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุดสามารถแบงออก

ไดเปน 5 สถานีงาน โดยสถานีงานท่ี 1 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก

วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลางไหมขาวโพด (D) 

และลําเลียงกระปอง (E) สถานีงานท่ี 3 ประกอบดวยงานยอย คือ บรรจุกระปอง (F) สถานีงานท่ี 4 

ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง (G) และปดฝากระปอง (H) และสถานีงานท่ี 5 ประกอบดวย

งานยอย คือลําเลียงลงตะกรา (I)  

 

ตาราง 9 แสดงสายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุด แสดงอยูในรูปสถานีการผลิต 

 สถานีท่ี 1 สถานีท่ี 2 สถานีท่ี 3 สถานีท่ี 4 สถานีท่ี 5 

เวลาท่ีใช  
(นาที) 

เวลารวม 
(นาที) 

เวลาวาง 
(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 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก

วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) มีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 13.0 นาที โดยการนําเวลาของงานยอย

ในสถานีมารวมกัน  และเวลาวางเทากับ 2.0 นาที โดยการนํารอบเวลาการผลิตลบดวยเวลารวม

ท้ังหมด สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลางไหมขาวโพด (D) และลําเลียงกระปอง (E) 

โดยมีเวลารวมท้ังหมดเทากับ 13.0 นาที และเวลาวางเทากับ 2.0 นาที โดยสถานีงานท่ี 3 

ประกอบดวยงานยอย คือ บรรจุกระปอง (F) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 15.0 นาที และเวลาวาง
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เทากับ 0 นาทีสถานีงานท่ี 4 ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง (G) และปดฝากระปอง (H) โดยมี

เวลารวมทั้งหมดเทากับ 14.8 นาที และเวลาวางเทากับ 0.2 นาที สถานีงานท่ี 5 ประกอบดวยงานยอย 

คือ ลําเลียงลงตะกรา (I) โดยมีเวลารวมท้ังหมดเทากับ 8.2 นาที และเวลาวางเทากับ 6.8 นาที จาก

สายการผลิตท่ีไดสามารถคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต 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 เปอรเซ็นต 

 สรุปไดวาสายการผลิตท่ี 2 ผลิตภัณฑขนาด 108 ออนซมีประสิทธิภาพของ

สายการผลิต 85.34 เปอรเซ็นต 
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ขนาด 15 ออนซ 

ลําเลียงวัตถุดบิ    ปอกเปลือกวัตถุดิบ      ตดัเมล็ดขาวโพด     ลางไหมวตัถุดิบ       บรรจุกระปอง       เติมน้ําปรุง      ปดฝากระปอง    ลําเลียงลงตะกรา 

 

                                                                                      ลําเลียงกระปอง 

ประสิทธิภาพ 84.63 เปอรเซ็นต 

ขนาด 108 ออนซ 

ลําเลียงวัตถุดบิ    ปอกเปลือกวัตถุดิบ      ตดัเมล็ดขาวโพด     ลางไหมวตัถุดิบ       บรรจุกระปอง       เติมน้ําปรุง      ปดฝากระปอง    ลําเลียงลงตะกรา 

 

                                                                                         ลําเลียงกระปอง 

ประสิทธิภาพ 85.34 เปอรเซ็นต 

ภาพ 19 สรุปประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิตขนาด 15 ออนซและขนาด 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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ปญหาในสายการผลิตและแปรรูปผลิตภณัฑ 

 ในการศึกษาความสมดุลของสายการผลิตในโรงงานขาวโพดหวานบรรจุกระปอง 

ของบริษัท ทรอปคคอลพรีเมียรฟูดส จํากัด พบปญหาท่ีเกี่ยวกับสมดุลสายการผลิตและการแปรรูป

ผลิตภัณฑดังนี้ 

 แผนงานท่ี 1 แผนกลําเลียงวัตถุดิบเขาเครื่องปอกเปลือก พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับ

สมดุลกระบวนการผลิต คือ เคร่ืองดึงขาวโพดเกิดปญหาเชือกขาดบอยคร้ัง เนื่องจากดึงขาวโพด

ปริมาณมากเกินไปในแตละคร้ัง ทําใหการลําเลียงวัตถุดิบเกิดการลาชา 

 สายพานลําเลียงวัตถุดิบเกิดปญหาหยุดบอยครั้ง เนื่องจากการดึงขาวโพดหรือรถตัก

ขาวโพดเขาสูสายพานปริมาณมากเกินไป โดยปญหาสายพานสวนใหญเกิดจาก สายพานขาด ครีบ

สายพานลําเลียงขาวโพดหลุด ลูกปนแตก เปนตน ซ่ึงสงผลตอสมดุลสายการผลิต 

แผนกท่ี 2 แผนกปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุล

กระบวนการผลิต คือ เคร่ืองปอกเปลือก จะตองมีระบบซอมบํารุงท่ีดี การปรับความเร็วสายพานเขา

เคร่ืองปอกจะตองสมดุลกับสายพันธขาวโพด หากความเร็วไมเหมาะสมจะสงผลถึงประสิทธิภาพ

การปอกเปลือกขาวโพด เชน พันธุ A8 และWAN88 จะมีเปลือกบางสามารถปรับเพิ่มความเร็ว

สายพานได สวนพันธุ A5, Sugar star, HB3, HB51 และ WAN55 จะตองปรับความเร็วสายพานให

ชาลง เนื่องจากมีเปลือกหนาและเหนียว ดังนั้นจึงตองใชพนักงานท่ีมีความชํานาญในการปรับ

ความเร็วสายพานเขาเคร่ืองปอกเปลือก 

พนักงานตองทํางานในสภาพแวดลอมท่ีมีเสียงดังจากเคร่ืองจักร และอากาศรอน ซ่ึง

สงผลใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานลดลง 

แผนกท่ี 3 แผนกตัดเมล็ดขาวโพด พบปญหาที่เกี่ยวของกับสมดุลกระบวนการผลิต 

คือ เคร่ืองตัดเมล็ดขาวโพด (corn cutter) เปนระบบไมอัตโนมัติ ซ่ึงตองอาศัยชางซอมบํารุงในการ

ดูแลรักษาเคร่ืองท่ีมีความชํานาญในการปรับเครื่องใหเขากับขนาดของขาวโพด เนื่องจาก ชางซอม

บํารุงขาดทักษะในการซอมบํารุงจึงทําใหเคร่ืองจักรเสียหายจนใชงานไมได 
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พนักงานมีความเมื่อยลาเม่ือปฏิบัติงานเปนระยะเวลานาน รวมถึงขนาดฝกขาวโพด 

หากมีขนาดเล็กหรือส้ันจะทําใหเคร่ืองเกิดการติดขัดได ซ่ึงสงผลใหกําลังผลิตลดลง 

แผนกที่ 4 แผนกลางไหมขาวโพด พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุลสายกระบวนการ

ผลิต คือเคร่ืองลางไหม มีขนาดคอนขางเล็ก ไมสามารถดักเศษไดเต็มท่ี จึงทําใหตองลางเคร่ืองและ

เปล่ียนน้ําทุก 4 ช่ัวโมง เนื่องจากทออุดตันจากเศษขาวโพด 

เคร่ืองเขยาคัดเมล็ดออกแบบมาไมดี ทําใหการเขยามีความรุนแรงเกินไป ทําใหแกนสง

กําลังแตกหักบอย สงผลใหเคร่ืองจักรเสียหายจนใชงานไมได 

พนักงานท่ีควบคุมเคร่ืองลางไหมจะตองมีความชํานาญในการควบคุมประสิทธิภาพ

การลางแยกเศษไหมขาวโพด หากพนักงานท่ีควบคุมขาดความชํานาญจะสงผลใหเมล็ดขาวโพดดี

พรอมเศษเมล็ดขาวโพดท่ีแตกและเศษไหมลอยออกมาท้ิง หรือ เศษเมล็ดขาวโพดท่ีแตกและเศษ

ไหมไมถูกแยกออกจากเมล็ดขาวโพดดี ทําใหเมล็ดขาวโพดท่ีเตรียมบรรจุไมไดคุณภาพและตองนํา

เมล็ดขาวโพดกลับมาลางไหมใหมอีกคร้ัง ซ่ึงจะสงผลถึงกําลังการผลิตอยางมาก 

 แผนกท่ี 5 แผนกบรรจุกระปองและปดฝา พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุลสาย

กระบวนการผลิตคือ ในข้ันตอนการลําเลียงกระปองมักลาชาและไมตอเนื่อง เพราะมีพนักงานท่ี

ปฏิบัติงานเพียง 1 คน ซ่ึงจะทําใหเกิดความลาชาขณะเปล่ียนพาเลทกระปองเม่ือพาเลทเดิมหมด 

รวมถึงพนักงานเกิดความเม่ือยลาเม่ือปฏิบัติงานเปนเวลานาน และในข้ันตอนการบรรจุกระปองตอง

ใชพนักงานที่มีความชํานาญในการปรับน้ําหนักบรรจุขาวโพด เพื่อใหผลิตภัณฑมีน้ําหนักอยูใน

เกณฑมาตรฐาน ซ่ึงหากน้ําหนักไมคงท่ีจําเปนตองหยุดการผลิตและทําการปรับตั้งน้ําหนักใหม ทํา

ใหสายการผลิตหยุดชะงัก  

 แผนกบรรจุกระปองและปดฝา เปนแผนกท่ีจัดทําตามคําส่ังซ้ือของลูกคาวาตองการ

ผลิตภัณฑใด จํานวนเทาไร จึงจําเปนท่ีจะตองปรับกระบวนการผลิตใหงายและรวดเร็ว 

พนักงานควบคุมเคร่ืองปดฝาตองมีความชํานาญเปนพิเศษ หากพนักงานควบคุมเคร่ือง

ขาดความชํานาญจะทําใหเคร่ืองเกิดการสะดุด ในสวนของเคร่ืองปดฝาจําเปนตองไดรับการดูแล
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ซอมบํารุงเปนอยางดี เพ่ือลดความเสียหายของเครื่องจักรและผลิตภัณฑซ่ึงสงผลใหเสียสมดุลการ

ผลิตได 

ในข้ันตอนการลําเลียงกระปองลงตะกรามีพนักงานท่ีปฏิบัติงาน 2 คน ซ่ึงมักเกิดความ

ลาชาและไมตอเนื่อง โดยเฉพาะขณะเปล่ียนตะกราใหมซ่ึงในบางครั้งอาจสงผลใหตองหยุดชะงัก

ท้ังกระบวนการผลิต เนื่องจากพนักงานจะตองลําเลียงกระปองลงตะกรา และตองนําตะกราใหมมา

เปล่ียนเม่ือตะกราเดิมเต็ม รวมถึงพนักงานเกิดความเม่ือยลาเม่ือปฏิบัติงานเปนเวลานาน 

แผนกท่ี 6 แผนกงานฆาเชื้อ พบปญหาท่ีเกี่ยวของกับสมดุลสายกระบวนการผลิต คือ 

แผนกงานฆาเช้ือเปนแผนกงานท่ีใชแรงงานมากและบริเวณทํางานมีความรอนสูงจากหมอฆาเช้ือ 

โดยตองนําตะกราเขาและออกจากหมอฆาเช้ือซ่ึงมีน้ําหนักมาก พนักงานเกิดความเม่ือยลาเม่ือ

ทํางานเปนเวลานาน จึงทําใหเกิดความลาชาเวลาเคล่ือนยายตะกราได  

 พนักงานที่ทํางานในแผนกนี้จําเปนตองเปนเพศชายท่ีมีรางกายแข็งแรง เพื่อเคล่ือนยาย

ตะกราเขาออกหมอฆาเช้ือไดอยางปลอดภัยและไมเกิดปญหาตอสมดุลสายการผลิต 
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ผลการศึกษาหลังการปรับปรุงสายการผลิต 

1. การปรับปรุงสายการผลิตผลิตภณัฑขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาด 15 ออนซ มีดังนี ้

1.1 แผนกลําเลียงวัตถุดิบเขาเคร่ืองปอกเปลือก  

ปรับความเร็วสายพานลําเลียงขาวโพดใหมีความสมดุลกับกําลังผลิตของเคร่ืองปอก

เปลือกขาวโพด และใหเหมาะสมกับสายพันธุขาวโพด รวมถึงซอมแซมครีบสายพานที่เสียหาย

บางสวนใหอยูในสภาพท่ีดีสมบูรณ 

1.2 แผนกบรรจุกระปองและปดฝา 

1.2.1 การลําเลียงกระปอง 

เพ่ิมพนักงานท่ีมีหนาท่ีลําเลียงกระปองเปน 3 คน จากเดิมใชเพียง 1 คน โดยใช

พนักงานลําเลียงกระปองจํานวน 2 คน ซ่ึงจะชวยเพิ่มความเร็วในการลําเลียงกระปอง และลดความ

เม่ือยลาของพนักงานขณะปฏิบัติงาน และพนักงานอีก 1 คน ทําหนาท่ีเปล่ียนพาเลทกระปอง 

ในขณะที่กระปองหมดพาเลทเดิม ซ่ึงจะชวยลดเวลาท่ีสูญเสียในการเปล่ียนพาเลท และชวยใหการ

ลําเลียงกระปองมีความตอเนื่องมากข้ึน 

1.2.2 การบรรจุ 

ปรับความเร็วในการบรรจุของเคร่ืองบรรจุใหสมดุลกับอัตราการปอนกระปองท่ี

เพิ่มข้ึนจากเดิม และใหสมดุลกับข้ันตอนการเติมน้ําปรุงและปดฝากระปอง 

1.2.3 ลําเลียงกระปองลงตะกรา 

เพิ่มพนักงานท่ีมีหนาท่ีลําเลียงกระปองลงตะกราเปน 3 คน จากเดิมใชเพียง 2 คน 

โดยพนักงาน 1 คนท่ีเพิ่มเขามาใหทําหนาท่ีลําเลียงตะกราใหมมาเปล่ียนตะกราเดิมท่ีบรรจุกระปอง

เต็มแลว ซ่ึงจะชวยเพิ่มความเร็วในการลําเลียงกระปองลงตะกรา และลดความเม่ือยลาของพนักงาน

ขณะปฏิบัติงาน รวมถึงลดเวลาท่ีสูญเสียในการเปล่ียนตะกรา  
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สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ มีงานยอยที่ตองทําและเวลาของแตละงานยอย 

ตลอดจนความสัมพันธของแตละงานยอยดังตาราง 10 ดังนี้ 

ตาราง 10 แสดงความสัมพนัธงานยอยของสายการผลิตขนาด 15 ออนซ 

งานยอย งานยอยท่ีตองทํากอน เวลาท่ีใช (นาที) พนักงาน (คน) 
ลําเลียงวัตถุดบิ A - 2.5 4 
ปอกเปลือกวัตถุดิบ  B A 4.9 1 
ตัดเมล็ดขาวโพด C B 5.0 8 
ลางไหมวัตถุดบิ D C 2.8 4 
ลําเลียงกระปอง E - 3.9 3 
บรรจุกระปอง F D,E 6.1 1 
 เติมน้ําปรุง G F 8.8 2 
ปดฝากระปอง H G 11.2 2 
ลําเลียงลงตะกรา I H 13.0 3 

รวม 58.2 28 
 

 การจัดงานใหสถานีการผลิต โดยมีรอบเวลาการผลิตของแตละสถานีการผลิต 13 นาที 

วิธีการจัดงานแกสถานีการผลิตแสดงในตาราง 11 

 

จํานวนสถานี =      ผลรวมเวลาท่ีใชในการทํางานท้ังหมด   =    58.2  =  4.47  ~  5  สถานี 

               รอบเวลาการผลิต                         13    
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ตาราง 11 แสดงการจัดงานใหกับสถานีการผลิตขนาด 15 ออนซ 

ลําดับ
ท่ี 

สถาน ี
การ 
ผลิตท่ี 

งานท่ี 
สามารจัด 
ใหแกสถานี 
การผลิตได 

งานท่ีจัดใหแก
สถานีการผลิต
ซ่ึงเลือกจากงาน
ท่ีมีเวลาการ

ทํางานมากท่ีสุด 

เวลาในการ 
ทํางาน 
(นาที) 

เวลาท่ียัง 
มีเหลืออยู 
ในสถาน ี
การผลิต 
(นาที) 

งานท่ีเหลือซ่ึง 
จะจัดใหแก
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 สายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุดสามารถแบงออก

ไดเปน 5 สถานีงาน โดยสถานีงานท่ี 1 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก

วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลางไหมขาวโพด(D) 

ลําเลียงกระปอง (E) และบรรจุกระปอง (F) สถานีงานท่ี 3 ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง(G) 

สถานีงานท่ี 4 ประกอบดวยงานยอย คือ ปดฝากระปอง (H) และสถานีงานท่ี 5 ประกอบดวยงาน

ยอย คือลําเลียงลงตะกรา (I)  
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ตาราง 12 แสดงสายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุด แสดงอยูในรูปสถานีการ

ผลิต 

 สถานีท่ี 1 สถานีท่ี 2 สถานีท่ี 3 สถานีท่ี 4 สถานีท่ี 5 

เวลาท่ีใช  
(นาที) 

เวลารวม 
(นาที) 

เวลาวาง 
(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 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก

วัตถุดิบ (B) และตัดเมล็ดขาวโพด (C) และ มีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 12.4 นาที โดยการนําเวลาของ

งานยอยในสถานีมารวมกัน และเวลาวางเทากับ 0.6 นาที โดยการนํารอบเวลาการผลิตลบดวยเวลา

รวมท้ังหมด สถานีงานที่ 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลางไหมขาวโพด (D) ลําเลียงกระปอง (E) 

และบรรจุกระปอง (F) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 12.8 นาที และเวลาวางเทากับ 0.2 นาที โดย

สถานีงานท่ี 3 ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง (G) โดยมีเวลารวมท้ังหมดเทากับ 8.8 นาที และ

เวลาวางเทากับ 4.2 นาทีสถานีงานท่ี 4 ประกอบดวยงานยอย คือ ปดฝากระปอง (H) โดยมีเวลารวม

ท้ังหมดเทากับ 11.2 นาที และเวลาวางเทากับ 1.8 นาที สถานีงานท่ี 5 ประกอบดวยงานยอย คือ 

ลําเลียงลงตะกรา (I) โดยมีเวลารวมท้ังหมดเทากับ 13.0 นาที และเวลาวางเทากับ 0 นาที จาก

สายการผลิตท่ีไดสามารถคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต คือ 

  

 ประสิทธิภาพ        =       58.2    x   100           =        89.54 เปอรเซ็นต 

                                               5 x 13  
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 สรุปไดวา หลังจากปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตขนาด 15 ออนซ พบวา ประสิทธิภาพ

สายการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 84.63 เปอรเซ็นต เปน 89.54 เปอรเซ็นต หรือเพิ่มข้ึน 4.91 เปอรเซ็นต 

และทําใหจํานวนคร้ังการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 30 คร้ังตอวัน เปน 37 คร้ังตอวัน ซ่ึงสงผลใหกําลัง

ผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 30,000 กระปองตอวัน (8 ช่ัวโมง) เปน 37,000 กระปองตอวัน หรือผลผลิต

เพ่ิมข้ึนเปน 23.33 เปอรเซ็นต ของผลผลิตท้ังหมดตอวัน ซ่ึงในการปรับปรุงจะตองจางพนักงาน

เพิ่มข้ึนจํานวน 3 คน โดยคิดเปนคาแรงท่ีเพิ่มข้ึน 540 บาทตอวัน (คาแรง 180 บาทตอวัน) เม่ือเทียบ

กับผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 7,000 กระปองตอวัน คิดเปนมูลคา 77,000 บาท (ตนทุน 11 บาทตอกระปอง) 

คิดเปนผลตอบแทนสุทธิ 76,460 บาทตอวัน จะเห็นไดวาผลตอบแทนท่ีไดรับมีมูลคามากกวาตนทุน

คาแรงท่ีเพิ่มข้ึน ซ่ึงแสดงใหเห็นวาการปรับปรุงประสิทธิภาพมีความคุมคาและมีความเหมาะสม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



52 
 

 

 

2. การปรับปรุงสายการผลิตผลิตภัณฑขาวโพดหวานบรรจุกระปองขนาด 108 ออนซ มีดังนี้ 

2.1 แผนกลําเลียงวัตถุดิบเขาเคร่ืองปอกเปลือก  
ปรับความเร็วสายพานลําเลียงขาวโพดใหมีความสมดุลกับกําลังผลิตของเคร่ืองปอก

เปลือกขาวโพด และใหเหมาะสมกับสายพันธุขาวโพด รวมถึงซอมแซมครีบสายพานที่เสียหาย
บางสวนใหอยูในสภาพท่ีดีสมบูรณ  

 
2.2 แผนกบรรจุกระปองและปด 

2.2.1 การลําเลียงกระปอง 
เพิ่มพนักงานท่ีมีหนาท่ีลําเลียงกระปองเปน 2 คน จากเดิมใชเพียง 1 คน โดย

พนักงานท่ีเพ่ิมข้ึน 1 คน จะทําหนาท่ีเปล่ียนพาเลทกระปอง ในขณะท่ีกระปองหมดพาเลทเดิม ซ่ึง

จะชวยลดเวลาท่ีสูญเสียในการเปล่ียนพาเลท และชวยใหการลําเลียงกระปองมีความตอเนื่องมากข้ึน 

2.2.2 การบรรจุ 
ปรับความเร็วในการบรรจุของเคร่ืองบรรจุใหสมดุลกับอัตราการปอนกระปองท่ี

เพิ่มข้ึนจากเดิม และใหสมดุลกับข้ันตอนการเติมน้ําปรุงและปดฝากระปอง 
 
2.2.3 ลําเลียงกระปองลงตะกรา 
เพิ่มพนักงานท่ีมีหนาท่ีลําเลียงกระปองลงตะกราเปน 3 คน จากเดิมใชเพียง 2 คน 

โดยพนักงาน 1 คนท่ีเพิ่มเขามาใหทําหนาท่ีลําเลียงตะกราใหมมาเปล่ียนตะกราเดิมท่ีบรรจุกระปอง

เต็มแลว ซ่ึงจะชวยเพิ่มความเร็วในการลําเลียงกระปองลงตะกรา และลดความเม่ือยลาของพนักงาน

ขณะปฏิบัติงาน รวมถึงลดเวลาท่ีสูญเสียในการเปล่ียนตะกรา  
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สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 108 ออนซ มีงานยอยท่ีตองทําและเวลาของแตละงาน

ยอย ตลอดจนความสัมพันธของแตละงานยอยดังตาราง 13 ดังนี้ 

ตาราง 13 แสดงความสัมพนัธงานยอยของสายการผลิตขนาด 108 ออนซ 

งานยอย งานยอยท่ีตองทํากอน เวลาท่ีใช (นาที) พนักงาน (คน) 
ลําเลียงวัตถุดบิ A - 2.5 4 
ปอกเปลือกวัตถุดิบ  B A 4.9 1 
ตัดเมล็ดขาวโพด C B 5.0 8 
ลางไหมวัตถุดบิ D C 2.8 4 
ลําเลียงกระปอง E - 10.2 2 
บรรจุกระปอง F D,E 14.2 3 
เติมน้ําปรุง G F 7.8 1 
ปดฝากระปอง H G 7.0 2 
ลําเลียงลงตะกรา I H 7.1 3 

รวม 61.5 28 
 

 การจัดงานใหสถานีการผลิต โดยมีรอบเวลาการผลิตของแตละสถานีการผลิต 14.2 

นาที วิธีการจัดงานแกสถานีการผลิตแสดงในตารางท่ี 14 

 

จํานวนสถานี =      ผลรวมเวลาท่ีใชในการทํางานท้ังหมด   =    61.5  =  4.33  ~  5  สถานี 

         รอบเวลาการผลิต                               14.2    
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ตาราง 14 แสดงการจัดงานใหกับสถานีการผลิตขนาด 108 ออนซ 

ลําดับ
ท่ี 

สถาน ี
การ 
ผลิต
ท่ี 

งานท่ี 
สามารจัด 
ใหแก
สถาน ี
การผลิต

ได 

งานท่ีจัดใหแก
สถานีการผลิต
ซ่ึงเลือกจาก 
งานท่ีมีเวลา
การทํางาน 
มากท่ีสุด 

เวลาในการ 
ทํางาน 
(นาที) 

เวลาท่ียัง 
มีเหลืออยู 
ในสถาน ี
การผลิต 
(นาที) 

งานท่ีเหลือซ่ึง 
จะจัดใหแก
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 สายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุดสามารถแบงออก
ไดเปน 5 สถานีงาน โดยสถานีงานท่ี 1 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก
วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลางไหมขาวโพด(D) 
และลําเลียงกระปอง (E) สถานีงานท่ี 3 ประกอบดวยงานยอย คือ บรรจุกระปอง (F) สถานีงานท่ี 4 
ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง (G) และสถานีงานท่ี 5 ประกอบดวยงานยอย คือ ปดฝา
กระปอง (H) และลําเลียงลงตะกรา (I)  

 



55 
 

 

 

ตาราง 15 แสดงสายการผลิตท่ีจัดตามกฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุด แสดงอยูในรูปสถานีการ

ผลิต 

 สถานีท่ี 1 สถานีท่ี 2 สถานีท่ี 3 สถานีท่ี 4 สถานีท่ี 5 

เวลาท่ีใช  
(นาที) 

เวลารวม 
(นาที) 

เวลาวาง 
(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 ประกอบดวยงานยอย คือ ลําเลียงวัตถุดิบ (A) ปอกเปลือก

วัตถุดิบ (B) ตัดเมล็ดขาวโพด (C) มีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 12.4 นาที โดยการนําเวลาของงานยอย

ในสถานีมารวมกัน และเวลาวางเทากับ 1.8 นาที โดยการนํารอบเวลาการผลิตลบดวยเวลารวม

ท้ังหมด สถานีงานท่ี 2 ประกอบดวยงานยอย คือ ลางไหมขาวโพด (D) และลําเลียงกระปอง (E) 

โดยมีเวลารวมท้ังหมดเทากับ 13.0 นาที และเวลาวางเทากับ 1.2 นาที โดยสถานีงานท่ี 3 

ประกอบดวยงานยอย คือ บรรจุกระปอง (F) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 14.2 นาที และเวลาวาง

เทากับ 0 นาทีสถานีงานท่ี 4 ประกอบดวยงานยอย คือ เติมน้ําปรุง (G) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 

7.8 นาที และเวลาวางเทากับ 6.4 นาที สถานีงานท่ี 5 ประกอบดวยงานยอย คือ ปดฝากระปอง (H) 

และลําเลียงลงตะกรา (I) โดยมีเวลารวมทั้งหมดเทากับ 14.1 นาที และเวลาวางเทากับ 0.1 นาที จาก

สายการผลิตท่ีไดสามารถคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต คือ 
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ประสิทธิภาพ        =       61.5    x   100           =        86.62 เปอรเซ็นต 

                                           5 x 14.2  

   

 สรุปไดวา หลังจากปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตขนาด 108 ออนซ พบวา 

ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 85.34 เปอรเซ็นต เปน 86.62 เปอรเซ็นต หรือเพิ่มข้ึน 1.28 

เปอรเซ็นต และทําใหจํานวนคร้ังการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 32 คร้ังตอวัน เปน 34 คร้ังตอวัน ซ่ึงสงผล

ใหกําลังผลิตเพ่ิมข้ึนจากเดิม 4,800 กระปองตอวัน (8 ช่ัวโมง) เปน 5,100 กระปองตอวัน หรือ

ผลผลิตเพิ่มข้ึนเปน 6.25 เปอรเซ็นต ของผลผลิตท้ังหมดตอวัน ซ่ึงในการปรับปรุงจะตองจาง

พนักงานเพิ่มข้ึนจํานวน 2 คน โดยคิดเปนคาแรงท่ีเพิ่มข้ึน 360 บาทตอวัน (คาแรง 180 บาทตอวัน) 

เม่ือเทียบกับผลผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน 300 กระปองตอวัน คิดเปนมูลคา 18,000 บาท (ตนทุน 60 บาทตอ

กระปอง) คิดเปนผลตอบแทนสุทธิ 17,640 บาทตอวัน จะเห็นไดวาผลตอบแทนท่ีไดรับมีมูลคา

มากกวาตนทุนคาแรงท่ีเพิ่มข้ึน ซ่ึงแสดงใหเห็นวาการปรับปรุงประสิทธิภาพมีความคุมคาและมี

ความเหมาะสม 

 

 

 

 


