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บทคดัย่อ 
รายงานวจิยันี้ มวีตัถุประสงคเ์พือ่ปรบัปรุงประสทิธภิาพในสายการผลติและการจดัสรรทรพัยากรบุคคล 

ให้สมดุลกบัปรมิาณงานที่มี เกดิขึน้จากการที่ทางผูบ้รหิารโรงงานมคีวามต้องการที่จะปรบัปรุงประสทิธภิาพของ
สายการผลิต เนื่องจากพบว่าปริมาณผลผลิตที่ได้ยังไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการของผู้บริโภคได้
เท่าที่ควร ผู้ศึกษาจึงได้เสนอแนวทางในการปรบัปรุงโดยใช้หลักการในการจดัสมดุลของสายการผลิต (Line 
Balancing) เพื่อสรา้งความสมดุลใหก้บัสายการผลติและเพิม่ประสทิธภิาพการผลติใหสู้งขึน้  โรงงานกรณีศกึษามี
การผลติแบบท าตามค าสัง่ซื้อ (Make to Order) โดยมพีนักงานในสายการผลติทัง้หมด 8 คน เวลาในการท างาน 8 
ชัว่โมงต่อวนั ส าหรบัการปรบัปรุงสายการผลติ ผูศ้กึษาไดเ้ลอืกปรบัปรุงกระบวนการเตรยีมขวดส าหรบับรรจุน ้าซอีิว๊ 
เนื่องจากเหน็วา่การลา้งท าความสะอาดขวดแต่ละครัง้ จะยงัไม่สามารถน าไปใชไ้ดใ้นทนัท ีตอ้งมกีารพกัใหข้วดแหง้
สนิทก่อนซึ่งเป็นเวลาถงึ 10 วนั และทางโรงงานกย็งัไม่มแีผนการทีแ่น่นอนว่าต้องท าการลา้งขวดเมื่อใด ก่อนการ
ปรบัปรุงมกีารใช้พนักงานจ านวน 3 คน รอบเวลาในการล้างขวด คอื 21.6059 วนิาทตี่อ 2 ขวด ซึ่งพบว่าต้องใช้
เวลาถงึ 6 ชัว่โมง 49 นาท ีเพื่อใหไ้ดข้วดตามปรมิาณทีต่อ้งการต่อวนั โดยพบว่ามกีารเกดิคอขวดอยู่ทีข่ ัน้ตอนการ
ลา้งขวดในถงัที ่1 จงึได้เสนอการแก้ไขปัญหาดว้ยการเพิม่พนักงาน 1 คน เขา้ไปยงัขัน้ตอนการลา้งขวดในถงัที ่1 
ผลลพัธ์ทีไ่ด้หลงัการปรบัปรุงแสดงใหเ้หน็ว่าสามารถช่วยลดเวลาทัง้กระบวนการเหลอืเพยีง 4 ชัว่โมง 4 นาท ีซึ่ง
ลดลงถึง 2 ชัว่โมง 45 นาที รวมถึงช่วยเพิ่มประสทิธภิาพของกระบวนการจากเดิม 30.8637% เป็น 61.7274% 
หรอืคดิเป็น 2 เท่าของวธิกีารเดมิ 
ค าหลกั:  การจดัสมดุลสายการผลติ, รอบเวลา, กระบวนการคอขวด, เกดิการรองาน 
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Abstract 
Research paper It is aimed at improving productivity in the production line and allocating  

human resources in balance with the available workload. It arises from the fact that the factory 
management has a need to improve the efficiency of the production line. Because it was found that the 
quantity of produce was not able to meet the needs of consumers as they should. The study then 
proposed an improvement method using the principle of line balancing in order to balance the production 
line and increase the production efficiency. The case study factory is made-to-order production with a 
total of 8 employees on the production line, 8 hours a day working time. For the improvement of the 
production line We have chosen to improve the process of preparing bottles for filling soy sauce. Because 
of the washing and cleaning of the bottle each time. Will still not be able to be used immediately The 
bottles are allowed to dry completely for 10 days, and the factory has no exact plan on when to wash the 
bottles. Prior to the improvement, three workers were employed. The rinsing cycle time was 21.6059 
seconds per two bottles, which was found to take 6 hours 49 minutes to obtain the required volume of 
bottles per day. It was found that a bottleneck occurred in the bottle-in-tank washing stage 1, and 
therefore proposed a solution to the problem by adding one employee to the bottle-washing stage 1, the 
results obtained after the improvement were shown. It was seen that it reduced the whole process time to 
4 hours and 4 minutes, which was reduced to 2 hours and 45 minutes, as well as improving the efficiency 
of the process from 30.8637% to 61.7274%, or twice the previous method. 
Keywords:  Line Balancing, Cycle Time, Bottleneck Process, Idle Time 
 

1. บทน า 
แนวคดิการจดัสมดุลสายการผลติ หรอื  

Line Balancing เ ป็ น อี ก แ น วคิ ด ห นึ่ ง เพื่ อ เพิ่ ม
ประสทิธภิาพในสายการผลติ โดยการพยายามที่จะ
จัดสรรทรพัยากรการผลิตทัง้เงินทุน แรงงาน และ
เครื่องจกัรเขา้ไปยงัแต่ละส่วนงาน เพื่อให้ทุกๆ ส่วน
งานนัน้มคีวามสมดุลกนั กล่าวคอื มอีตัราการท างาน
และเวลาที่ใช้ในการท างานแต่ละส่วนที่เท่ากันหรือ
ใกล้เคียงกันมากที่สุด รวมถึงเพื่อลดขัน้ตอนบาง
ขัน้ตอน หรือส่วนการผลิตที่ไม่จ าเป็นออก หรือท า
การผนวกรวมไว้กับขัน้ตอนหรือส่วนงานอื่นๆ ที่
คลา้ยกนั โดยหลกัการของการจดัสมดุลสายการผลติ 
คือ การพยายามท าให้เวลาในการท างาน (Cycle 
Time) มเีวลาใกลเ้คยีงหรอืเท่ากบัเวลาความต้องการ
ของลูกค้า (Takt Time) ให้มากที่สุดภายใต้ข้อจ ากดั
ในการผลติต่างๆ เช่น ล าดบัของงาน ความสามารถ
ในการผลิตในแต่ละรอบ รวมถึงความแตกต่างของ
อุปกรณ์หรอืเครื่องจกัร ซึ่งจะช่วยลดความสูญเปล่า

จากการผลติเนื่องจากปัญหาคอขวด เช่น ลดการรอ
งาน ซึ่งเกดิขึน้จากผูป้ฏบิตังิานก าลงัรอวสัดุจากส่วน
งาน  ก่ อ น ห น้ า  ห รือ เกิ ด จ าก ก า รช ะ งัก ข อ ง
สายการผลติ เนื่องจากเครื่องจกัรมปัีญหา นอกจากนี้ 
ความสมดุลของสายการผลิตยงัช่วยให้ผู้ปฏิบตัิงาน
และเครื่องจกัรทัง้หมดมกีารท างานร่วมกนัโดยที่ไม่มี
ส่วนในส่วนหนึ่งในสายการผลติเกิดการว่างงานหรอื
ได้รบังานที่หนักเกินไป ท าให้ก าลงัการผลิตของคน
และเครือ่งจกัรถูกใชอ้ยา่งเตม็ประสทิธภิาพ ซึง่เป็นอกี
แนวทางหนึ่งในการลดค่าใชจ้่ายและสรา้งก าไรสูงสุด 
อย่างไรก็ตาม การจดัสมดุลสายการผลตินัน้ ยงัต้อง
ค านึงถึงข้อจ ากัดหรอืปัจจยัที่เกี่ยวข้องกับการผลิต
ดว้ย ตวัอยา่งเช่น ขอ้จ ากดัดา้นล าดบัขัน้ตอนของงาน 
ขอ้จ ากดัในดา้นของสถานที ่ซึง่บางงานไมส่ามารถจดั
กระบวนการผลิตให้อยู่ใกล้กันได้ นอกจากนี้  ยังมี
ข้อจ ากัดด้านความไม่แน่นอนของเวลาท างานและ
ก าลงัการผลิต เนื่องจากก าลังการผลิตของคนหรือ
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เครื่องจักรมีไม่ เท่ ากัน  ดังนั ้น  ในการจัดสมดุล
สายการผลติจงึจ าเป็นตอ้งค านึงถงึปัจจยัเหล่านี้ดว้ย 

การศกึษานี้ ผูจ้ดัท าไดม้กีารวางแผนการ 
ด าเนินงานโดยจะท าการศกึษามุ่งเน้นไปที ่2 ประเดน็
หลกัตามวตัถุประสงค ์คอื เพื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพ
ในสายการผลิตและการจัดสรรทรพัยากรบุคคลให้
สมดุลกับปริมาณงานที่มี โดยมีกรณี ศึกษา คือ 
สายการผลติของโรงงานผลติซอีิว๊แห่งหนึ่ง ในจงัหวดั
สุพรรณบุร ีซึ่งทางผูบ้รหิารโรงงานมคีวามต้องการที่
จะปรบัปรุงประสทิธภิาพของสายการผลติ เนื่องจาก
พบวา่ปรมิาณผลผลติทีไ่ดย้งัไม่สามารถตอบสนองต่อ
ความต้องการของผู้บรโิภคได้เท่าที่ควร รวมถึงทาง
ผู้บรหิารมีการวางแผนที่จะเพิ่มก าลงัการผลิต เพื่อ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้ารายเดิมและ
สนับสนุนการเข้ามาของลูกค้ารายใหม่ด้วย จึง
ตอ้งการขอ้มูลในดา้นของความสมดุลในสายการผลติ
ไปใช้ประกอบวางแผนการจดัสรรทรพัยากรและการ
รบัพนกังานเพิม่ ทัง้นี้ ผูศ้กึษาไดใ้ชห้ลกัการในการจดั
สมดุลของสายการผลิต (Line Balancing) มาใช้ใน
การปรบัปรุงสายการผลติของโรงงานกรณีศกึษา เพื่อ
สร้างความสมดุลและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้
สงูขึน้ 
 
2. การทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ขนาดกระดาษและการจดัหน้า 

การจดัสมดุลสายการผลติ (Line  
Balancing) หมายถึง การจัดการท างานในแต่ละ
สถานีการผลติให้มคีวามสมดุลกนั กล่าวคอื มอีตัรา
การท างานและเวลาทีใ่ชใ้นการท างานของแต่ละสถานี
งาน (Work Station) ที่เท่าๆ กนั โดยมวีตัถุประสงค์
เพื่อลดขัน้ตอนบางขัน้ตอน หรือจ านวนสถานีการ
ผลิตที่ไม่จ าเป็น หรือผนวกรวมไว้กับขัน้ตอนหรือ
สถานีอื่นที่คล้ายกัน และให้เกิดประสิทธิภาพของ
สายการผลิตสูงสุด โดยการจัดสมดุลสายการผลิต
จะต้องยดึเวลาความต้องการของลูกค้า (Takt Time) 
เป็นหลัก โดยจะแบ่งให้เวลาในการท างาน (Cycle 
Time) ให้มีเวลาใกล้เคียงหรือเท่ ากับเวลาความ
ต้ อ งก ารขอ งลู ก ค้ า  น อกจากนี้ ก า รจัด สมดุ ล

สายการผลติจะต้องท าให้พนักงานในสายการผลติมี
เวลาว่างน้อยที่สุดเพื่อลดเวลาว่างงาน อันเกิดจาก
กระบวนการคอขวด (Bottleneck process)  

กระบวนการคอขวด (Bottleneck  
process) หมายถึง การที่สถานีงาน (Work Station) 
ใดๆ มีการใช้เวลาในการผลิตนานกว่าสถานีงาน 
(Work Station) อื่นๆ ซึ่งเป็นกระบวนการที่จ ากัด
ก าลงัผลิตของสายงานผลิตทัง้หมด เนื่องจากท าให้
เกิ ด เวล าสูญ เป ล่ าห รือ เกิ ด ก ารว่ า งงาน  ( Idle 
Time) และเกดิงานสะสม 

ความสญูเปล่า 7 ประการ หรอื 7 waste  
นั ้ น  เ ป็ น แ น ว คิ ด ข อ ง  Mr.Shigeo Shingo แ ล ะ 
Mr.Taiichi Ohno คือ ผู้คิดค้นระบบการผลิตแบบโต
โยต้า (Toyota production system) ซึ่งต้องการที่จะ
ลดความสญูเสยีทีซ่่อนอยู่ในกระบวนการผลติ ซึง่เป็น
สิง่ทีไ่ม่ท าใหเ้กดิประโยชน์ต่อบรษิทั และไม่ท าใหเ้กดิ
ก า ไร  แต่ ก็ ยั ง ใช้ ต้ น ทุ น อยู่ ต ล อด เวล า  ซึ่ ง ใน
กระบวนการผลิตนัน้มีทัง้เรื่องของการเพิ่มคุณค่า
ให้กบัตวัสนิค้าและการสร้างความสูญเปล่าอยู่เสมอ 
ผู้ผลิตที่ดีนัน้ควรมุ่งไปที่การก าจดัความสูญเปล่าที่
เกิดขึ้นให้น้อยลงมากที่สุด ซึ่งการลดความสูญเปล่า
นัน้กเ็ป็นอกีวธิหีนึ่งส าหรบัการก าจดักระบวนการทีไ่ม่
สรา้งมลูค่าเพิม่ใหก้บัสนิคา้ไดด้ว้ย โดยใชก้ลยุทธทีว่่า 
‘พฒันาขดีความสามารถของพนักงานและการจดัการ
องค์กร รวมถงึการหลกีเลีย่งที่จะสรา้งความสูญเปล่า
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการด้วย’ และเมื่อเรว็ๆ นี้ความ
สูญเปล่าตวัที่ 8 ก็ได้เกิดขึ้นมาและทัง้หมดนี้อาจถูก
เรยีกวา่ ความสญูเปล่า 7+1 ประการไดอ้กีดว้ย 
- ความสูญ เปล่ าที่  1 การผลิตที่มากเกินไป 

(Waste of Overproduction) 
- ความสูญ เปล่ าที่  2 การรอคอย (Waste of 

Waiting) 
- ความสูญ เปล่าที่  3 การเดินทาง (Waste of 

Transportation) 
- ความสูญเปล่าที่ 4 กระบวนการมากเกินไป 

(Waste of Processing) 
- ความสูญ เปล่ าที่  5 คลังสินค้ามากเกินไป 

(Waste of Inventory)       

http://happyhew.com/2016/02/18/line-balancing-%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%A2%E0%B8%96%E0%B8%B6%E0%B8%87/
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- ความสูญเปล่าที่ 6 การเคลื่อนไหวมากเกินไป 
(Waste of Motion) 

- ความสูญเปล่าที่ 7 ของเสยีมากเกนิไป (Waste 
of Defect) 

- ค ว า ม สู ญ เป ล่ า ที่  8 ก า ร ใช้ ค น ไม่ เ ป็ น 
(Underutilized people)     

 
2.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

ธนาการ ประภาสจัจะเวทย ์และนุชสรา  
เกรยีงกรกฎ, (2015) ไดท้ าการศกึษาการปรบัปรุง 
การจดัสมดุลสายการผลติ: กรณีศกึษา โรงงานผลติตู้
แ ช่ เ ค รื่ อ ง ดื่ ม  (Assembly Line Balancing 
Improvement: A Case Study of Freezer Factory) 
การศกึษาวจิยัในครัง้นี้เกดิขึน้จากการที่ทางผู้บรหิาร
ของโรงงานกรณีศกึษาไดพ้บปัญหาเกีย่วกบัการผลติ 
ซึ่งก็คอืผลผลติทีไ่ด้ไม่เป็นไปตามแผนการผลติที่วาง
ไว ้และจากการตรวจหาสาเหตุกพ็บวา่ปัญหาดงักล่าว
เกดิจากการเกดิคอขวด (Bottleneck) ในสายการผลติ 
ซึ่งท าใหค้่าประสทิธภิาพของกระบวนการเท่ากบัรอ้ย
ละ 61.79  ซึ่งถอืว่าอยู่ในระดบัที่ต ่า ผูศ้กึษาวจิยัจงึมี
แนวคดิในการแก้ไขปัญหาดงักล่าวด้วยการประยุกต์
หลักการศึกษางาน  และเทคนิ คการจัดสมดุ ล
สายการผลิตโดยการใช้วิธีฮิวริสติกส์ 3 วิธี ได้แก่ 
วธิกีารใชเ้กณฑเ์วลามากทีสุ่ดมาก่อน วธิกีารของกลิบ
รดิจแ์ละเวสเตอร ์และวธิกีารใชน้ ้าหนักเป็นตวัก าหนด
ต าแหน่ง ซึ่งมวีตัถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าใน
การผลติ และกรณีศกึษาในครัง้นี้คอื โรงงานผลติตูแ้ช่
เครื่องดื่มแบบ 2 ประตู โดยผู้ศกึษาได้ท าการศึกษา
สภาพปัจจุบันของสายการประกอบหลักของตู้แช่
เครื่องดื่มแบบ 2 ประตู เนื่องจากเป็นผลิตภัณฑ์ที่
ได้รบัความนิยม ซึ่งพบว่าสายการผลิตดังกล่าวมี
ก าลงัการผลติจ านวน 16 เครื่องต่อวนั หรอืเท่ากบั 80 
เครื่องต่อสปัดาห์ โดยโรงงานมีวนัท างาน 5 วนัต่อ
สปัดาห ์พนักงานท างาน 8 ชัว่โมงต่อวนั มสีถานีงาน
ทัง้หมด 17 สถานี มพีนักงานในสายการผลติทัง้หมด 
80 คน และมเีครื่องจกัรในการผลติทัง้หมด 6 เครื่อง 
จากการศกึษาพบว่าวธิกีารใชเ้กณฑเ์วลามากทีสุ่ดมา
ก่อน และวธิกีารใชน้ ้าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง ให้

ค่าค าตอบที่ดีที่สุดเท่ากัน คือ สามารถลดจ านวน
สถานีงานเหลอื 11 สถานีงาน และลดเวลาสูญเปล่า
จาก  194.87 น าที  เห ลือ  14.87 น าที  ซึ่ งท า ให้
ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 
61.79 เป็นร้อยละ 95.49  และสามารถประหยัด
ตน้ทุนแรงงานไดป้ระมาณ 4,327 บาทต่อวนั ในขณะ
ที่วธิขีองกิลบรดิจ์และเวสเตอร์สามารถจดัสถานีงาน
ได้จ านวน 12 สถานีงาน เวลางานทัง้หมดเท่ากับ 
315.13 นาที รอบเวลาการผลิตเท่ากบั 30 นาที คิด
เป็นประสทิธิภาพสายการผลิตเท่ากบัร้อยละ 87.54 
และมีเวลาสูญเปล่าที่เกิดขึ้น 44.87 นาที จะเห็นว่า
วธิกีารใช้เกณฑ์เวลามากที่สุดมาก่อน และวธิกีารใช้
น ้ าหนักเป็นตัวก าหนดต าแหน่ง จะให้ค่าค าตอบที่
ดกีวา่วธิขีองกลิบรดิจแ์ละเวสเตอร ์

มานพ ดอนหมืน่ และณฐัวรพล รชัสริวิชัร 
บุ ล , (2019) ได้ท าก ารศึกษ าเกี่ ย วกับการเพิ่ ม
ประสทิธภิาพกระบวนผลติอุปกรณ์เครือ่งใชไ้ฟฟ้าโดย
วธิกีารจดัสมดุลสายการผลติ (Increasing Efficiency 
of the Electrical Appliance Production Process by 
Line Balancing Method) ง า น วิ จั ย ดั ง ก ล่ า ว มี
วตัถุประสงค์เพื่อลดปัญหาการผลติชิ้นงานไม่ทนัต่อ
ความตอ้งการของลูกคา้ และเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพใน
กระบวนการผลิตส าหรับ โรงงานผลิตอุปกรณ์
เครื่องใช้ไฟฟ้า ซึ่งการศึกษาครัง้นี้ผู้ศึกษาได้เสนอ
แนวทางแก้ปัญหาดงักล่าว 2 แนวทาง ซึ่งแนวทางที่
หนึ่งก็คือการใช้เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต
ร่วมกับหลักการของ ECRS (Eliminate, Combine, 
Rearrange and Simplify) และแนวทางที่สองจะใช้
วิธีการจัดสมดุลสายการผลิตโดยอาศัยหลักการ 
ECRS ร่วมกับการลงทุนขยายสายการผลิต ซึ่ ง
แนวทางนี้ เป็นแนวทางในอนาคต โดยหากทาง
โรงงานมเีป้าหมายที่จะเพิ่มผลผลิตทางผู้ศึกษาจงึมี
แนวคดิว่าทางโรงงานอาจจะต้องมกีารลงทุนโดยการ
เพิ่ม เครื่องทดสอบจ านวน 2 เครื่อง ราคารวม 
1,000,000 บ า ท  จ า ก ก า ร ท ด ส อ บ ป รับ ป รุ ง
สายการผลติพบว่าแนวทางแรกมปีระสทิธิภาพของ
สายการผลิตอยู่ที่ร้อยละ 82.59 และสามารถลด
ต้นทุ นแรงงานได้ป ระมาณ  277,220 บาทต่อ ปี 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

 

ปีที ่XX ฉบบัที ่XX มกราคม-มถิุนายน 25XX 5 
 

อย่างไรก็ตาม วิธีนี้ท าให้เกิดมูลค่าการเสียโอกาส
ทางการค้าอยู่ที่  6,336,000 บาทต่อปี  ในขณะที่
ผลลพัธข์องแนวทางทีส่องพบว่าจะสามารถรวมสถานี
งานที่ไม่เกี่ยวขอ้งกบัเครื่องจกัรเขา้ด้วยกนัได้ ซึ่งจะ
ท าใหส้ายการผลติมปีระสทิธภิาพรอ้ยละ 91.75 และ
สามารถลดแรงงานลงได ้3 คน คดิเป็นตน้ทุนแรงงาน 
277,220 บาทต่อปี ทัง้นี้ มรีะยะเวลาคนืทุนเนื่องจาก
การลงทุนซื้อเครื่องทดสอบอยู่ประมาณ 2 เดือน 
นอกจากนี้  แนวทางดงักล่าวยงัสามารถเพิ่มโอกาส
ทางการตลาดได้มากกว่า 6,336,000 บาทต่อปี ผู้
ศกึษาได้เสนอผลลพัธ์ที่ได้ของทัง้สองแนวทาง เพื่อ
ช่วยเป็นทางเลอืกใหก้บัผูป้ระกอบการในการน าไปใช้
เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติใหส้ามารถผลติได้ทนั
ตามความตอ้งการของลูกคา้ รวมถงึช่วยลดมลูค่าการ
เสยีโอกาสทางการคา้ 

 
3. ระเบียบวิจยั 
3.1 ขัน้ตอนการศึกษา 

3.1.1. การทบทวนวรรณกรรม ท าการศกึษา 

ค้นคว้าข้อมูลที่เกี่ยวกับการจัดสมดุลสายการผลิต 

(Line Balancing) รวมถึงงานวจิยัที่เกี่ยวขอ้ง เพื่อให้

ทราบถงึความหมายและทฤษฎี หลกัการของการจดั

สมดุลสายการผลิต และหลักการอื่นๆ ที่เกี่ยวข้อง 

รวมถงึเพื่อใหเ้หน็รปูแบบของปัญหาเกีย่วกบัความไม่

สมดุลของสายการผลิตและสามารถน าไปสู่การ

ออกแบบ วางแผนการด าเนินการศึกษา และเป็น

แนวทางในการศกึษาต่อไป 
3.1.2 การเก็บรวบรวมข้อมูล ผู้ศึกษาได้มี

การลงพืน้ทีไ่ปเกบ็ขอ้มูล ณ สถานทีจ่รงิ ทัง้นี้ เพื่อให้
เห็นถึ งสภ าพการท างานจริงของพนั ก งาน ใน
สายการผลติ ซึง่กรณีศกึษาในครัง้นี้ คอื สายการผลติ
ของโรงงานผลิตซีอิ๊วแห่งหนึ่งในจงัหวดัสุพรรณบุร ี
ซึ่งมพีนักงานทัง้หมดในสายการผลติ 8 คน เวลาใน
การท างาน 8 ชัว่โมงต่อวัน มีขัน้ตอนในการผลิต
ทัง้หมด 14 ขัน้ตอน และม ี7 สถานีงาน นอกจากนี้ ผู้
ศกึษาได้ท าการเก็บขอ้มูลในส่วนของเวลาที่ใช้ในแต่

ละขัน้ตอนงาน เพื่อใช้ประกอบการค านวณหาเวลาที่
เหมาะสมของแต่ละขัน้ตอนงาน เพื่อสร้างสมดุลใน
การผลติ ซึง่จะแสดงในหวัขอ้ผลการศกึษา 

3.2 การวิเคราะหข์้อมูล 
ผูศ้กึษาจะน าขอ้มลูต่างๆ มาท าการ 

ค านวณและวเิคราะห์ตามหลกัการของการจดัสมดุล
สายการผลติ (Line Balancing) โดยมวีตัถุประสงคใ์น
การลดขัน้ตอนบางขัน้ตอน หรอืจ านวนสถานีการผลติ
ทีไ่ม่จ าเป็น หรอืผนวกรวมไวก้บัขัน้ตอนหรอืสถานีอื่น
ทีค่ลา้ยกนั เพื่อใหเ้กดิประสทิธภิาพของสายการผลติ
สูงสุด โดยการจดัสมดุลสายการผลติจะต้องยดึเวลา
ความตอ้งการของลูกคา้เป็นหลกั โดยจะตอ้งพยายาม
ท าให้ เวลาในการท างาน  (Cycle Time) มี เวลา
ใกล้เคียงหรือเท่ากับเวลาความต้องการของลูกค้า 
(Takt Time) นอกจากนี้ จะต้องท าให้พนักงานใน
สายการผลติมเีวลาว่างน้อยที่สุดเพื่อลดเวลาว่างงาน 
( Idle Time) อัน เกิ ด จ าก ก ระบ วน ก ารค อ ข วด 
(Bottleneck process) ทัง้นี้  ต้องค านึงถึงข้อจ ากัด
ต่างๆ เช่น ล าดบัก่อนหลงัของงาน ความสามารถใน
การผลิตในแต่ละรอบเวลา (Cycle Time) รวมถึง
ความแตกต่างของอุปกรณ์หรือเครื่องจักรในการ
ท างานนัน้ๆ 

เวลาความตอ้งการของลกูคา้ (Takt Time)  
คอื ค่าอตัราความต้องการสนิค้าของลูกค้า ซึ่งใช้ใน
การก าหนดจังหวะการท างานเพื่ อรองรับความ
ต้องการของลูกค้า หรือก าหนดอัตราการผลิตให้
เท่ากับอัตราการขาย โดยสามารถค านวณได้ดัง
สมการ 

 

รอบเวลาการผลติ (Cycle Time) คอื เวลา 

ที่พนักงานใช้ในการด าเนินการผลิตตามที่แต่ละคน

รบัผดิชอบในแต่ละรอบการท างาน ซึง่จะเริม่นับตัง้แต่

จุดเริม่ต้นของงานนัน้จนถงึเวลาที่กลบัมาตัง้ต้น เพื่อ

จะเริ่มท าการผลิตในรอบต่อไป รอบเวลาการผลิต 

(Cycle Time) มสีตูรการค านวณ ดงันี้ 
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ประสทิธภิาพของกระบวนการ (Efficiency  

of Process) จะสามารถค านวณไดจ้ากความสามารถ

ทีก่ระบวนการนัน้สามารถบรรลุเป้าหมายได ้

 
 
4. ผลการด าเนินงาน 

จากขอ้มลูยอดขายผลติภณัฑใ์นปี 2563  
จะสามารถคิดเป็นค่าเวลาความต้องการของลูกค้า 
(Takt Time) ไ ด้ เ ท่ า กั บ  Takt Time = 0.3056 
หมายความว่า  ในทุ กๆ  0.3056 นาที  จะต้องมี
ผลิตภัณฑ์ ออกมาหนึ่ งห น่ วย  จึงจะได้จ านวน
ผลติภณัฑเ์ท่ากบัความตอ้งการของลกูคา้ 

ส าหรบัการปรบัปรุงสายการผลติของ 
โรงงานกรณีศกึษานัน้ ผูจ้ดัท าไดเ้ลอืกปรบัปรุงเฉพาะ
กระบวนการเตรียมขวดส าห รับบ รรจุน ้ าซี อิ๊ ว 
เนื่องจากในกระบวนการอื่นๆ ของการผลิตต้องใช้
ความพถิีพถินั และต้องมรีะยะเวลาตามที่ก าหนดไว ้
เพื่อให้ได้วตัถุดิบและผลิตภัณฑ์ตามคุณภาพที่ทาง
โรงงานต้องการ นอกจากนี้ ผูจ้ดัท ามีความเหน็ว่าใน
การล้างท าความสะอาดขวดแต่ละครัง้ จะยังไม่
สามารถน าขวดไปใชไ้ด้ในทนัท ีต้องมกีารพกัใหข้วด
แหง้สนิทก่อนซึ่งเป็นเวลาถงึ 10 วนั และทางโรงงาน
เองกย็งัไม่มแีผนการที่แน่นอนว่าต้องท าการลา้งขวด
เมื่อใด แต่จะอาศยัการสงัเกตลงัที่ใส่ขวด โดยเมื่อน า
ขวดไปใชใ้นกระบวนการบรรจุแลว้ ลงัที่ใส่ขวดจะถูก
น ามาวางกองรวมกนัไว ้และเมื่อพนักงานสงัเกตเหน็
ว่าลงัมปีรมิาณทีม่ากพอแลว้จงึจะท าการล้างขวด ซึ่ง
กระบวนการเตรยีมขวดส าหรบัใช้ในการบรรจุนัน้ มี
ขัน้ตอนดงันี้ 

 
ตารางที ่1 Process Chart การลา้งขวด 

ในกระบวนการลา้งขวดดว้ยวธิกีารเดมิ  
จะมกีารใชพ้นักงานจ านวน 3 คน ซึง่การลา้งขวดจะมี
การล้าง 2 น ้ า โดยพนักงานคนที่  1 (สมมุติเป็น
พนักงาน A) จะท าหน้าที่ในการแกะกล่องแล้วหยิบ
ขวดลงในถังที่ 1 ใน โดยในถังที่ 1 จะเป็นการล้าง
อย่างละเอียด คือ มีการขดัเอาคราบและสิ่งสกปรก
ภายในขวดออก ซึ่งมีพนักงานล้างขวดในถังที่ 1 
จ านวน 1 คน (สมมุตใิห ้เป็นพนกังาน B) ส่วนในถงัที ่
2 เป็นการลา้งน ้าเปล่าอกี 1 รอบ โดยการกลัว้ๆ ขวด
เล็กน้อยเพื่อเอาเศษสิง่สกปรกที่อาจจะยงัหลงเหลอื
อยู่ออก ดงันัน้ จะเห็นว่าการล้างขวดในถงัที่ 2 จะมี
ความรวดเร็วมากกว่า  มีการใช้พนักงาน 1 คน 
(สมมุตเิป็นพนกังาน C) 

 
ภาพที ่1 แผนผงัล าดบังานการลา้งขวด 

เมือ่น าเวลาในแต่ขัน้ตอนมาค านวณเพือ่ 
หาเวลาทีใ่ชต้่อ 1 ขวด จะพบว่าในถงัที ่1 พนกังาน B 
มีการใช้เวลาในการล้างขวดจ านวน 1 กล่อง (12 
ขวด) เป็นเวลา 1 ซึง่คดิเป็นเวลาต่อ 1 ขวด เท่ากบั 5 
วินาที ส่วนพนักงาน C ใช้เวลาล้างขวดในถังที่ 2 
เท่ากบั 36 วนิาทีต่อ 12 ขวด คดิเป็น 3 วนิาทีต่อ 1 
ขวด และใชเ้วลาในการลา้งและหยบิใส่ลงัขนาดบรรจุ 
33 ขวด เท่ากบั 2 นาท ีหรอื 120 วนิาท ีดงันัน้ หาก
ใช้ เว ล าล้ า งข วด เท่ า กั บ  3 วิน าที ต่ อ  1 ข วด 
หมายความพนักงาน C จะใช้เวลา 99 วนิาทีในการ
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ล้างขวดจ านวน 33 ขวด เพื่อบรรจุให้เต็มลงั และใช้
เวลาในการหยบิขวดจ านวน 33 ขวด ใส่ลงัเป็นเวลา 
21 วนิาท ีคดิเป็น 0.6363 วนิาทตี่อ 1 ขวด 

ในการปรบัปรุงกระบวนการเตรยีมขวด 
ส าหรบับรรจุซอีิว๊ ผูจ้ดัท าจะใชข้อ้มลูยอดขายในเดอืน
มกราคม ปี 2564 ที่ได้จากการพยากรณ์ด้วยวธิกีาร
หาค่าเฉลีย่เคลื่อนทีแ่บบถ่วงน ้าหนักแบบ 4 ช่วงเวลา 
ในการวางแผนกระบวนการเตรยีมขวดส าหรบับรรจุ
ซีอิ๊ว ซึ่งในเดอืนมกราคม ปี 2564 จะมยีอดขายรวม
ของผลติภณัฑ์ทุกชนิดประมาณ 4,748.68 กล่อง คดิ
เป็น 56,984.16 ขวด ซึง่คดิเป็น 1,838.20 ขวดต่อวนั 
โดยหากมีกระบวนการเตรียมขวดด้วยวิธีการ
แบบเดิม ผู้จดัท าได้ค านวณเวลารวมตัง้แต่ขัน้ตอน
การหยิบขวดลงในถงัล้าง จนกระทัง่หยบิขวดที่ล้าง
เสรจ็แล้วใส่ในลงัเตรยีมย้ายไปยงัจุดพกัขวด ไม่รวม
เวลาในการเตรยีมอุปกรณ์ และการเคลื่อนย้าย ดัง
ตารางที ่2  

 
ตารางที ่2 รอบเวลาของขัน้ตอนการลา้งขวด 

ดว้ยวธิกีารแบบเดมิน้ีพบวา่ พนกังานตอ้ง 
ใชเ้วลาประมาณ 6 ชัว่โมง 49 นาทเีพือ่ใหไ้ดข้วดตาม
ปรมิาณทีต่อ้งการต่อวนั คอื 1,838.20 ขวด ดงัตาราง
ที ่3 

 
ตารางที ่3 ปรมิาณขวดทีไ่ดก้่อนปรบัปรุง 

พบวา่มกีารเกดิคอขวด (Bottleneck) อยูท่ี ่
กระบวนการล้างขวดในถงัที่ 1 ซึ่งจะเหน็ว่ามกีารใช้
ระยะเวลาที่นานกว่าขัน้ตอนอื่นๆ เนื่องจากพนักงาน
ต้องท าการขดัคราบและสิ่งสกปรกที่ติดมากับขวด
ออก ซึง่ท าใหเ้กดิความไม่สมดุลของกระบวนการและ
ท าให้เกิดการรองาน ดังนั ้น เพื่อลดเวลาที่ใช้ใน
กระบวนการและแก้ไขปัญหาการเกิดคอขวด จะ
สามารถท าไดโ้ดยการเพิ่มพนักงานจ านวน 1 คน ใน
ขัน้ตอนลา้งขวดในถงัที ่1 ซึง่ภายหลงัการปรบัปรุงจะ
มปีรมิาณขวดทีไ่ด ้ดงัตารางที ่4 

 
ตารางที ่4 ปรมิาณขวดทีไ่ดห้ลงัปรบัปรุง 

จากตารางที ่4 จะเหน็วา่ระยะเวลาทัง้ 
กระบวนการลดลงจากเดมิ 6 ชัว่โมง 49 นาที เหลือ
เพยีง 4 ชัว่โมง 4 นาท ีเมื่อเปรยีบเทยีบด้วยปรมิาณ
เป้าหมายที่เท่ากนัคือ 1,838.20 ขวด ประสทิธิภาพ
ของกระบวนการก่ อนการป รับป รุ งจะเท่ ากับ 
30.8637% และหลังการปรับปรุงจะเพิ่มขึ้น เป็น 
61.7274% ซึง่เพิม่ขึน้เป็น 2 เท่าจากเดมิ 
 
5. สรปุ 

การศกึษานี้มกีรณีศกึษา คอื สายการผลติ 
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ซีอิ๊ วของโรงงานผลิตซีอิ๊ วแห่ งหนึ่ ง ในจังหวัด
สุพรรณบุร ีซึ่งมกีารผลติแบบท าตามค าสัง่ซื้อ (Make 
to Order) มพีนักงานในสายการผลติทัง้หมด 8 คน มี
ขัน้ตอนในกระบวนการผลิต 14 ขัน้ตอน ในการ
ปรับปรุงสายการผลิต ผู้จัดท าได้เลือกปรับปรุง
กระบวนการเตรียมขวดส าห รับบ รรจุน ้ าซี อิ๊ ว 
เนื่องจากในการลา้งท าความสะอาดขวดแต่ละครัง้ จะ
ยงัไม่สามารถน าขวดไปใชไ้ดใ้นทนัท ีตอ้งมกีารพกัให้
ขวดแห้งสนิทก่อนซึ่งเป็นเวลาถึง 10 วัน และทาง
โรงงานก็ยงัไม่ไดม้กีารวางส าหรบักระบวนดงักล่าวนี้ 
แต่จะใช้การสังเกต โดยหากพบว่าลังที่ ใส่ขวดมี
ปรมิาณทีม่ากพอ แลว้จงึจะท าการลา้งขวด 

ผูจ้ดัท าไดใ้ชข้อ้มลูการพยากรณ์ยอดขาย 
รวมในเดือนมกราคม ปี 2564 ส าหรบัการวางแผน
กระบ วนก ารเต รียม ขวดบ รรจุ น ้ าซี อิ๊ ว  ซึ่ ง ใน
กระบวนการเตรยีมขวดทางโรงงานจะมีการล้างท า
ความสะอาดขวด 2 รอบ โดยวิธีการเดิมของทาง
โรงงานจะมกีารใช้พนักงานในกระบวนการจ านวน 3 
คน และต้องใช้เวลาทัง้กระบวนการถึง 6 ชัว่โมง 49 
นาท ีในการเตรยีมขวดใหไ้ดต้ามจ านวนที่ตอ้งการต่อ
วนั ซึ่งจากวธิกีารเดมินี้ พบว่ามกีารเกดิคอขวดอยู่ที่
ก ระบวนการล้างขวดในถังใบที่  1 ซึ่ งมีการใช้
เวลานานกว่าขัน้ตอนอื่นๆ เนื่องจากต้องมกีารขดัท า
ความสะอาดอย่างละเอียด ท าให้เกิดความไม่สมดุล
ระหว่างถังใบที่ 1 และถังใบที่ 2 ผู้จดัท าจึงได้เสนอ
วิธีการแก้ไขปัญหาดังกล่าวด้วยการเพิ่มพนักงาน
จ านวน 1 คนในกระบวนการลา้งขวดในถงัใบที่ 1 ซึ่ง
ผูจ้ดัท าไดจ้ าลองสถานการณ์โดยก าหนดใหพ้นักงาน
คนใหม่มคีวามช านาญในการลา้งขวดเท่ากบัพนกังาน
ล้างขวดคนเดิม (พนักงาน B) โดยอ้างอิงเวลาที่
เกดิขึน้จรงิจากพนักงานทีท่ าหน้าทีล่า้งขวดในถงัใบที่ 
1 อยู่แลว้ ซึ่งมกีารใชเ้วลา 5 วนิาทตี่อขวด ผลลพัธ์ที่
ไดเ้ป็นไปตามตารางที ่5 

 
ตารางที ่5 ตารางเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพ 

จากตารางจะเหน็วา่การเพิม่จ านวน 
พนักงานในกระบวนการลา้งขวดในถงัใบที่ 1 จะช่วย
ลดเวลาในการท างานลงได้ถึง 2 ชัว่โมง 45 นาท ี
นอกจากนี้ยงัช่วยเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการ
ไดถ้งึ 2 เท่าจากเดมิ หรอืเพิม่ขึน้ 30.8637% 
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