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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมอัตราการผลิตหมอหุง
ขาวรุน 919 โดยประยุกตใชเทคนิคการปรับปรุงวิธีการ
ทํางานและจัดสมดุลสายการผลิต  ซึ่งสายการผลิต
ประกอบดวย 6 สถานีงานคือ ตัดเหล็ก, ขึ้นรูป, ตัดขอบ, 
เจาะรู, ปมขอบปาก  และกดเศษ จากการวิเคราะห
สายการผลิตพบวาจุดคอขวดเกิดขึ้นที่สถานีงานที่ 2 ซึ่ง
ประกอบดวย 2 งานยอย คือ การทาน้ํามัน และการขึ้นรูป
ชิ้นงาน  จากการวิ เคราะหจุดคอขวดโดยใช เทคนิค 
5W1H, ECRS และผังกางปลา พบวาสาเหตุหลักเกิดจาก
การจัดอุปกรณและพ้ืนที่การปฏิบัติงานไมเหมาะสม, 
พนักงานมีการเคล่ือนไหวที่ไมเหมาะสม และขาดการ
สมดุลของสายการผลิต ไดทําการปรับปรุงโดย ปรับ
ตําแหนงการวางของอุปกรณและพ้ืนที่ปฏิ บัติงาน , 
ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงาน, จัดทําเอกสารวิธีการ
ปฏิ บั ติ ง าน , อบรมพนั ก ง าน , หา เวลามาตรฐาน 
(Standard Time) และจัดสมดุลสายการผลิต จากการ
ปรับปรุงทําใหรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ลดลงเปน 
18.11 วินาทีตอใบ คิดเปน 25.25% และการเสียความ
สมดุล (Balance Delay) ลดลงจาก 38.92% เปน 
23.88% คิดเปน 15.04% สงผลใหโรงงานกรณีศึกษา
สามารถผลิตหมอหุงขาวไดเพ่ิมขึ้นซึ่งจากเดิมผลิตได
1,099 ใบตอวัน เปน1,471 ใบตอวันซึ่งสอดคลองกับ
เปาหมายที่ทางโรงงานกรณีศึกษาไดตั้งเปาหมายไว คือ 
1,400-1,500 ใบตอวัน 

คําหลัก ผลิตภาพ,การปรับปรุงวิธีการทํางาน,การจัด
สมดุลสายการผลิต,คอขวด 
 

Abstract 
The objective of this research is to enhance 
productivity of the production line of electric rice 
cooker series 919 by applying work improvement 
method and line balancing in 6 work stations 
including Cutting, Forming, Trimming, Punch hole, 
Pump edge of mouth, Press scraps. The bottleneck 
is the second work station which form and polish the 
specimen. The result of 5W1H, ECRS and fish bone 
diagram analysis three causes ; unsuitable working 
space, unnecessary movement and unbalance 
production line. The problems were solved by 
rearranging work space, improving working 
procedures, setting standard time and line balancing. 
Cycle Time after improvement reduce by 25.25% to 
18.11 second. Balance Delay reduce by 15.04% to 
23.88%.          As a result, the production capacity 
increases from 1,099 cookers per day to 1,471 
cookers per day which reaches the target of the 
factory at 1400 - 1500 cookers per day.   
Keywords:  productivity, work improvement, line 
balancing, bottleneck 
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1.บทนํา 
 อุตสาหกรรมผลิตหมอหุงขาวมีแนวโนมความ
ตองการของตลาดสูงขึ้น จาการศึกษาโรงงานกรณีศึกษา
ซึ่งเปนโรงงานที่ทําการปมขึ้นรูปหมอหุงขาวลูกใน พบวา
โรงงานกรณีศึกษาประสบกับปญหาการผลิตที่ไมทันกับ
ความตองการของลูกคา ทําใหเสียโอกาสในการขายสินคา
ในปจจุบันโรงงานกรณีศึกษาทาํการผลิตสินคาทั้งหมด 36 
รุน โดยหมุนเวียนเปล่ียนไปตามความตองการของตลาด 
งานวิจัยนี้ไดทําการเลือกหมอหุงขาวรุน 919 ซึ่งมีขนาด 
1.8 ลิตร มาทําการวิจัย เนื่องจากเปนหนึ่งในรุนของ
ผลิตภัณฑหลัก และมีความตองการสูงในปจจุบัน โดย
หมอหุงขาวรุนนี้กระบวนการผลิตตองผานสถานีงาน
ทั้งหมด 6 สถานีงาน คือ1) ตัดเหล็ก 2) ขึ้นรูป 3) ตัดขอบ 
4) เจาะรู 5) ปมขอบปาก 6) กดเศษ ซึ่งสถานีงานที่ 2 มี
งานยอย 2 งานยอย คือ การทาน้ํามันและการขึ้นรูป
ชิ้นงาน จากการศึกษาเวลามาตรฐานในปจจุบัน พบวามี
รอบเวลาการผลิตเทากับ 24.23 วินาทีตอใบ ทําให 1วัน
สามารถผลิตได 1,099 ใบ ซึ่งต่ํากวาปริมาณความ
ตองการซึ่งอยูในชวง 1,400 – 1,500 ใบตอวัน แผนการ
ผลิตในแตละเดือนสามารถผลิตหมอหุงขาวรุน 919 
ในชวง 4-6 วัน เพราะตองมีการผลิตรุนอื่นดวย ดังนั้น
กําลังการผลิตใน 1 เดือน สามารถผลิตไดในชวง 4,396 -
6,594 ใบตอเดือน ซึ่งต่ํากวาปริมาณความตองการซึ่งอยู
ในชวง 5,600 – 9,000 ใบตอเดือนขอมูลเปรียบเทียบการ
ผลิตกับความตองการดังรูปที่ 1  
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รูปที่ 1 ความแตกตางระหวางความตองการและกําลังการผลิตใน
ปจจุบัน 

 
 

 จากรูปที่ 1 จะเห็นวาโรงงานกรณีศึกษาไมสามารถ
ผลิตไดทัน ทําใหตองมีการทํางานลวงเวลาซึ่งโรงงาน
กรณีศึกษาตองแบกรับภาระคาใชจายที่เพ่ิมสูงขึ้น 
 
2. ทฤษฏีท่ีเกี่ยวของ 
 งานวิจัยนี้ไดประยุกตใชทฤษฎีการปรับปรุงวิธีการ
ทํางานและการจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือเพิ่มผลิตภาพ 
(Productivity)  การปรับปรุงวิธีการทํางานสามารถทําได
งายโดยใชกระบวนการพิจารณา ตรวจตราหรือวิเคราะห
ขอมูลโดยใชวิธีการ ECRS ซึ่งประกอบดวย การกําจัด
งานที่ไมจําเปนออกไป (Eliminate), การรวมงาน 
(Combine) การจัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหม 
(Rearrange) การทําใหกระบวนการทํางานงาย 
(Simplify) และสามารถใชเทคนิคการตั้งคําถามที่เรียกวา 
เทคนิค 5W1H เพ่ือชวยใหเกิดการปรับปรุงวิธีการทํางาน
[1][2] และใชแผนภูมิการทํางานสองมือ เพ่ือเปนเครื่องมือ
บันทึกกระบวนการวิธีการทํางานของคนทําใหสามารถได
ขอมูลวิเคราะหในรายละเอียดของการเคลื่อนที่ชวยให
สามารถปรับปรุงวิธีการเคลื่อนที่ใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้นมี
การทํางานงายขึ้นและผลงานดีขึ้น เปนการพยายามใน
การลดและตัดทอนการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน[3] สวนการ
จัดสมดุลสายการผลิต (Production  Line  Balancing)  
คือการจัดงานใหกับสถานีงานตางๆในโรงงานที่มีการผลิต
ตอเนื่องกันไปตลอดสายการผลิต  โดยพยายามทําให
ภาระงานในแตละสถานีงานมีความสมดุลกันโดยมี
วัตถุประสงคเพ่ือทําใหจํานวนสถานีงานที่จําเปนใน
ส ายกา รผลิ ตน อ ยที่ สุ ดห รื อ มี ป ร ะ สิ ท ธิ ภ าพขอ ง
สายการผลิตสูงสุดซึ่งวัตถุประสงคดังกลาวจะสามารถ
บรรลุไดโดยการจัดงานเขาสถานีงานที่สามารถทําใหเวลา
การวางงานของสถานีงานมีนอยที่สุด มีประสิทธิภาพของ
สายการผลิตสูงสุด หรือมีการสูญเสียความสมดุลนอย
ที่สุด (Balance Delay) [4][5]ซึ่งวัตถุประสงคดังกลาว
สามารถบรรลุไดโดยการจัดงานเขาสถานีงาน ที่สามารถ
ทําใหเวลาการวางงานของสถานีงานมีนอยที่สุด 
 
3.วิธีการและผลดําเนินงานวิจัย 
 วิธีการดําเนินงานวิจัยประกอบดวย 4 ขั้นตอน คือ 
3.1 ศึกษากระบวนการผลิต 
 ศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิการไหลของ
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งาน (Flow Process Chart) เพ่ือวิเคราะหภาพรวมของ
กระบวนการสามารถแบงกระบวนการทํางานออกเปน 6 
กระบวนการ คือ 1) ตัดเหล็ก 2) ขึ้นรูป 3) ตัดขอบ 4) 
เจาะรู 5) การมวนขอบปาก 6) กดเศษเหล็ก ซึ่ง
กระบวนการที่ 2 ประกอบดวย 2 งานยอย คือ การทา
น้ํ า มั นและกา รขึ้ น รู ปชิ้ น ง าน  จากการวิ เ ค ร า ะห
กระบวนการ พบวาเกิดปญหาการจัดอุปกรณและพ้ืนที่
การปฏิบัติงานไมเหมาะสม, พนักงานมีการเคลื่อนไหวที่
ไมเหมาะสม,ขาดการสมดุลของสายการผลิตทําใหเกิด
การรองาน  
3.2  การวิเคราะหหาจุดคอขวดของกระบวนการ 
 จากการวิเคราะหกระบวนการสามารถจัดสถานีงาน
ออกเปน 6 สถานีงาน ดังรูปที่ 2 และทําการศึกษาเวลา
มาตรฐานการทํางานของแตละงานยอยในแตละสถานีงาน
โดยการศึกษาเวลามาตรฐานโดยตรง (Direct Time 
Study) พบวา สถานีงานที่ 2 เปนสถานีงานที่ใชเวลาใน
การผลิตมากที่สุดซึ่งถือเปนจุดคอขวด (Bottleneck) ของ
สายการผลิตดังตารางที่ 1ซึ่งขณะเดียวกันพบวามีงาน
ระหวางทํา (Work in Process) อยูที่หนาสถานีงานเปน
จํานวนมากเมื่อทําการจัดสมดุลการผลิตโดยใชโปรแกรม 
Storm ขอมูลสมดุลการผลิตกอนปรับปรุงดังตารางที่ 2 
 

รูปที่ 2 ไดอะแกรมแสดงความสัมพันธ และทิศทางการไหลของงาน 

(กอนการปรับปรุง) 
 
ตารางที่ 1 เวลามาตรฐานของแตละสถานีงานกอนการปรับปรุง 

สถานี
งาน 

งานยอย 
เวลางานยอย 

(วินาที) 

เวลา
มาตรฐาน 
(วินาที) 

1. ตัดเหล็ก 12.14 12.14 

2. 
ทาน้ํามันชิ้นงาน  
ข้ึนรูปชิ้นงาน 

8.59 
15.64 

24.23 

3. ตัดปากชิ้นงาน 15.04 15.04 
4. เจาะรูชิ้นงาน 15.28 15.28 
5. มวนขอบปาก 12.04 12.04 
6. กดเศษเหล็ก 10.10 10.10 

ตารางที่ 2 ขอมูลสมดุลสายการผลิตกอนการปรับปรุง 
รายละเอียด ขอมูล 

รอบเวลาการผลิต  24.23 วินาท ี
สถานีงาน 6 สถานี 
จํานวนพนักงานที่ใช 6 คน 
งานยอย 7 งาน 
การสูญเสียความสมดุล  38 % 
ผลผลิตที่ไดตอวัน 1,099ใบตอวัน 

 
3.3 การวิเคราะหปญหาและสาเหตุท่ีจุดคอขวด 
 ในการวิเคราะหปญหาและสาเหตุที่จุดคอขวดไดใช
เทคนิค5W1H, ผังกางปลา,แผนภูมิมือซายและมือขวา 
(Right and Left Hand Chart) และแผนภูมิการทํางาน
ของคนกับเคร่ืองจักร (Man Machine Chart) เพ่ือชวยใน
การวิเคราะหปญหาและสาเหตุของปญหา พบวาปญหา
หลักที่พบในสถานีงานคอขวด คือ 
3.3.1 จากการวิเคราะหการไหลพบวาการวางผังของ
สถานีงานอยูหางกันโดยไมจําเปน ทําใหตองมีการ
เคล่ือนยายและเสียเวลาในการผลิต 
 3.3.2 การวางอุปกรณและพ้ืนที่ปฏิบัติงานในขั้นตอนการ
ทาน้ํามันไมเหมาะสมดังรูปที่ 3 เนื่องจากทําใหพนักงาน
ตองเอื้อมหยิบอุปกรณซึ่งกอใหเกิดการเคลื่อนไหวที่ไม
จําเปน, พนักงานเกิดการเมื่อยลาและสงผลใหเสียเวลาใน
การผลิต 
3.3.3 เมื่อวิเคราะหแผนภูมิการทํางานของคนกับ
เครื่องจักร พบวาอรรถประโยชน (utilization) ในการ
ทํางานของพนักงานมี 58% เพราะพนักงานเสียเวลาใน
การรอขึ้นรูปชิ้นงาน 
 

 
รูปที่ 3 แผนผังพื้นที่การปฏิบัติงานขึ้นรูปชิ้นงานกอนการปรับปรุง 
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3.3.4 การทํางานของพนักงานยังไมเปนมาตรฐานที่
แนนอน เนื่องจากขาดระเบียบวิธีปฏิบัติงาน (Work 
Instruction)  
3.3.5 ขาดการสมดุลของสายการผลิต เนื่องจากพนักงาน
แตละคนจะรับผิดชอบเฉพาะสถานีงานของตน 
3.3.6 ขาดการอบรมฝกทักษะใหพนักงานงานมีหลาย
ทักษะ 
3.4 การปรับปรุงวิธีการทํางานที่จุดคอขวด 
3.4.1 ทําการปรับปรุงผังของสถานีงานโดยยายสถานีงาน
ที่ 1 และสถานีที่ 2 มาอยูใกลกันเพ่ือลดระยะทางและเวลา
ที่ใชในการขนสง 
3.4.2 การปรับปรุงพ้ืนที่การปฏิบัติงานดังรูปที่ 4 โดย
อาศัยหลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหวท่ีประหยัดในสวน
ของงานยอยการทาน้ํามันและขึ้นรูปชิ้นงานหลังจากที่
ปรับปรุงพ้ืนที่การปฏิบัติงานโดยการจัดวางตําแหนง
ชิ้นงานและอุปกรณใหอยูในตําแหนงที่สะดวกตอการหยิบ
ไปใชงาน  ผลลัพธที่ไดคือ ลดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน
ของพนักงาน และลดความเมื่อยลาในการทํางานลง 
 

 
รูปที่ 4 แผนผังพื้นที่การปฏิบัติงานข้ึนรูปชิ้นงาน (หลังการ
ปรับปรุง) 
 
3.4.3 โดยทําการลดเวลาวางของพนักงานขณะที่กําลังรอ
เครื่องทําการขึ้นรูปชิ้นงานโดยใหพนักงานปฏิบัติขั้นตอน
การทาน้ํามันชิ้นงานชิ้นตอไปรอไวเพ่ือเปนการลดเวลา
วางของพนักงานและสามารถปฏิบัติงานไดอยางตอเนื่อง 
3.4.4 วิเคราะหหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม เพ่ือกําหนด
เปนวิธีมาตรฐานการทํางานของพนักงาน คือ การรวม
งานยอยเขาดวยกัน, ขจัดงานยอยท่ีไมจําเปน ในขั้นตอน
การทาน้ํามัน และขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงานทําใหการ
ทํางานเปนไปอยางตอเนื่อง ทําใหรอบเวลาการผลิต 
(Cycle Time) ลดลง 

3.4.5 จัดทําระเบียบวิธีการปฏิบัติงาน และมีการอบรม
หนาสถานีงาน (On the job training)  
3.4.6 ทาํการสมดุลสายการผลิต โดยใหพนักงานในสถานี
งานที่ 1 ชวยสถานีงานที่เปนจุดคอขวด  
3.5 การหาเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง แสดงดัง
ตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 เวลามาตรฐานของแตละสถานีงานหลังการปรับปรุง 

สถานี
งาน 

งานยอย 
เวลางานยอย 

(วินาที) 

เวลา
มาตรฐาน 
(วินาที) 

1. ตัดเหล็ก 12.14 12.14 

2. 
ทาน้ํามันชิ้นงาน 
ข้ึนรูปชิ้นงาน 

4.96 
13.15 

18.11 

3. ตัดปากชิ้นงาน 15.04 15.04 
4. เจาะรูชิ้นงาน 15.28 15.28 
5. มวนขอบปาก 12.04 12.04 
6. กดเศษเหล็ก 10.10 10.10 

 

 การแบงงานยอยหลังการปรับปรุงวิธีการทํางาน
สามารถแบงงานยอยไดเปน 7 งานยอยเชนเดียวกันกับ
กอนทําการปรับปรุงวิธีการทํางานแตเมื่อทําการปรับปรุง
วิธีการทํางานแลวทําใหเวลาที่จุดคอขวดลดลงดังรูปที่ 5 
 

รูปที่ 5 ไดอะแกรมแสดงความสัมพันธและการไหลของงาน (หลัง
การปรับปรุง) 
 
3.6 การจัดสมดุลสายการผลิตหลังการปรับปรุง  
 หลังจากนําขอมูลท่ีไดจากการปรับปรุงวิธีการทํางาน
มาจัดสมดุลสายการผลิตโดยใชโปรแกรม Storm 
ประมวลผล ดังรูปที่ 6 และผลที่ได คือ ทําใหเกิดการสูญเสีย
ความสมดุล ลดลง อัตราการผลิตเพ่ิมขึ้นดังตารางที่ 4 
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รูปที่ 6 การประมวลผลโดยใชโปรแกรม Storm 
 
ตารางที่ 4 ขอมูลสมดุลสายการผลิตหลังการปรับปรุง 

รายละเอียด ขอมูล 
รอบเวลาการผลิต  18.11 วินาท ี
สถานีงาน 6 สถานี 
จํานวนพนักงานที่ใช 6 คน 
งานยอย 7 งาน 
การสูญเสียความสมดุล  23.88 % 
ผลผลิตที่ไดตอวัน 1,471ใบตอวัน 

 
4. สรุปผลการวิจัย 
 หลังจากปรับปรุงวิธีการทํางานและทําการจัดสมดุล
สายการผลิตทําการเปรียบเทียบผลแตกตางระหวางกอน
และหลังทําการปรับปรุงโดยอาศัยดัชนีชี้วัด คือ รอบการ
ผลิตที่ลดลงทําใหเกิดความสูญเสียสมดุลลดลง อัตราการ
ผลิตที่เพ่ิมขึ้น ทําใหโรงงานกรณีศึกษามีรายไดที่เพ่ิม
สูงขึ้นดังตารางที่ 5  
 
ตารางที่ 5 ขอมูลดัชนีเปรียบเทียบกอนและหลังทําการจัดสมดุล
การผลิต 

ดัชนีการ
ประเมินผล 

กอนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

ผลตาง 

รอบเวลาการผลิต 24.23วินาท ี 18.11 วินาที ลดลง 25% 
การสูญเสียความ
สมดุล 

38.92 % 23.88 % ลดลง 39% 

ผลิตภาพ 
1,099 
ใบ/วัน 

1,471 
ใบ/วัน 

เพิ่มข้ึน 
34% 

รายไดจากการ
ผลิต/วัน 

10,990 
บาท/วัน 

14,710 
บาท/วัน 

เพิ่มข้ึน 
34% 

 
 
 

5. ขอเสนอแนะ 
 เนื่องจากขอจํากัดในเรื่องของเวลาในการวิจัยทําให
ในการจัดสมดุลสายการผลิตแมวารอบการผลิตจะลดลง
และผลิตภาพเพิ่มขึ้นตอบสนองความตองการของลูกคา
จากการปรับปรุงวิธีการทํางานในสถานีคอขวดและจัด
สมดุลสายการผลิตโดยใหพนักงานสถานีงานที่ 1 ชวยทํา
ในสถานีคอขวด แตยังพบวาจุดคอขวดยังคงอยูที่สถานี
งานเดิม ดังนั้นควรมีการฝกอบรมพนักงานใหมีทักษะให
สามารถทํางานที่สถานี 2 ไดเพ่ือปรับปรุงการจัดสมดุล
สายการผลิตใหม 
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