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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมอัตราการผลิตหมอหุง
ขาวรุน 919 โดยประยุกตใชเทคนิคการปรับปรุงวิธีการ
ทํางานและจัดสมดุลสายการผลิต  ซึ่งสายการผลิต
ประกอบดวย 6 สถานีงานคือ ตัดเหล็ก, ขึ้นรูป, ตัดขอบ, 
เจาะรู, ปมขอบปาก  และกดเศษ จากการวิเคราะห
สายการผลิตพบวาจุดคอขวดเกิดขึ้นที่สถานีงานที่ 2 ซึ่ง
ประกอบดวย 2 งานยอย คือ การทาน้ํามัน และการขึ้นรูป
ชิ้นงาน  จากการวิ เคราะหจุดคอขวดโดยใช เทคนิค 
5W1H, ECRS และผังกางปลา พบวาสาเหตุหลักเกิดจาก
การจัดอุปกรณและพ้ืนที่การปฏิบัติงานไมเหมาะสม, 
พนักงานมีการเคล่ือนไหวที่ไมเหมาะสม และขาดการ
สมดุลของสายการผลิต ไดทําการปรับปรุงโดย ปรับ
ตําแหนงการวางของอุปกรณและพ้ืนที่ปฏิ บัติงาน , 
ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงาน, จัดทําเอกสารวิธีการ
ปฏิ บั ติ ง าน , อบรมพนั ก ง าน , หา เวลามาตรฐาน 
(Standard Time) และจัดสมดุลสายการผลิต จากการ
ปรับปรุงทําใหรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ลดลงเปน 
18.11 วินาทีตอใบ คิดเปน 25.25% และการเสียความ
สมดุล (Balance Delay) ลดลงจาก 38.92% เปน 
23.88% คิดเปน 15.04% สงผลใหโรงงานกรณีศึกษา
สามารถผลิตหมอหุงขาวไดเพ่ิมขึ้นซึ่งจากเดิมผลิตได
1,099 ใบตอวัน เปน1,471 ใบตอวันซึ่งสอดคลองกับ
เปาหมายที่ทางโรงงานกรณีศึกษาไดตั้งเปาหมายไว คือ 
1,400-1,500 ใบตอวัน 

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 
 อุตสาหกรรมผลิตหมอหุงขาวมีแนวโนมความ
ตองการของตลาดสูงขึ้น จาการศึกษาโรงงานกรณีศึกษา
ซึ่งเปนโรงงานที่ทําการปมขึ้นรูปหมอหุงขาวลูกใน พบวา
โรงงานกรณีศึกษาประสบกับปญหาการผลิตที่ไมทันกับ
ความตองการของลูกคา ทําใหเสียโอกาสในการขายสินคา
ในปจจุบันโรงงานกรณีศึกษาทาํการผลิตสินคาทั้งหมด 36 
รุน โดยหมุนเวียนเปล่ียนไปตามความตองการของตลาด 
งานวิจัยนี้ไดทําการเลือกหมอหุงขาวรุน 919 ซึ่งมีขนาด 
1.8 ลิตร มาทําการวิจัย เนื่องจากเปนหนึ่งในรุนของ
ผลิตภัณฑหลัก และมีความตองการสูงในปจจุบัน โดย
หมอหุงขาวรุนนี้กระบวนการผลิตตองผานสถานีงาน
ทั้งหมด 6 สถานีงาน คือ1) ตัดเหล็ก 2) ขึ้นรูป 3) ตัดขอบ 
4) เจาะรู 5) ปมขอบปาก 6) กดเศษ ซึ่งสถานีงานที่ 2 มี
งานยอย 2 งานยอย คือ การทาน้ํามันและการขึ้นรูป
ชิ้นงาน จากการศึกษาเวลามาตรฐานในปจจุบัน พบวามี
รอบเวลาการผลิตเทากับ 24.23 วินาทีตอใบ ทําให 1วัน
สามารถผลิตได 1,099 ใบ ซึ่งต่ํากวาปริมาณความ
ตองการซึ่งอยูในชวง 1,400 – 1,500 ใบตอวัน แผนการ
ผลิตในแตละเดือนสามารถผลิตหมอหุงขาวรุน 919 
ในชวง 4-6 วัน เพราะตองมีการผลิตรุนอื่นดวย ดังนั้น
กําลังการผลิตใน 1 เดือน สามารถผลิตไดในชวง 4,396 -
6,594 ใบตอเดือน ซึ่งต่ํากวาปริมาณความตองการซึ่งอยู
ในชวง 5,600 – 9,000 ใบตอเดือนขอมูลเปรียบเทียบการ
ผลิตกับความตองการดังรูปที่ 1  
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รูปที่ 1 ความแตกตางระหวางความตองการและกําลังการผลิตใน
ปจจุบัน 

 
 

 จากรูปที่ 1 จะเห็นวาโรงงานกรณีศึกษาไมสามารถ
ผลิตไดทัน ทําใหตองมีการทํางานลวงเวลาซึ่งโรงงาน
กรณีศึกษาตองแบกรับภาระคาใชจายที่เพ่ิมสูงขึ้น 
 
2. ทฤษฏีท่ีเกี่ยวของ 
 งานวิจัยนี้ไดประยุกตใชทฤษฎีการปรับปรุงวิธีการ
ทํางานและการจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือเพิ่มผลิตภาพ 
(Productivity)  การปรับปรุงวิธีการทํางานสามารถทําได
งายโดยใชกระบวนการพิจารณา ตรวจตราหรือวิเคราะห
ขอมูลโดยใชวิธีการ ECRS ซึ่งประกอบดวย การกําจัด
งานที่ไมจําเปนออกไป (Eliminate), การรวมงาน 
(Combine) การจัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหม 
(Rearrange) การทําใหกระบวนการทํางานงาย 
(Simplify) และสามารถใชเทคนิคการตั้งคําถามที่เรียกวา 
เทคนิค 5W1H เพ่ือชวยใหเกิดการปรับปรุงวิธีการทํางาน
[1][2] และใชแผนภูมิการทํางานสองมือ เพ่ือเปนเครื่องมือ
บันทึกกระบวนการวิธีการทํางานของคนทําใหสามารถได
ขอมูลวิเคราะหในรายละเอียดของการเคลื่อนที่ชวยให
สามารถปรับปรุงวิธีการเคลื่อนที่ใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้นมี
การทํางานงายขึ้นและผลงานดีขึ้น เปนการพยายามใน
การลดและตัดทอนการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน[3] สวนการ
จัดสมดุลสายการผลิต (Production  Line  Balancing)  
คือการจัดงานใหกับสถานีงานตางๆในโรงงานที่มีการผลิต
ตอเนื่องกันไปตลอดสายการผลิต  โดยพยายามทําให
ภาระงานในแตละสถานีงานมีความสมดุลกันโดยมี
วัตถุประสงคเพ่ือทําใหจํานวนสถานีงานที่จําเปนใน
ส ายกา รผลิ ตน อ ยที่ สุ ดห รื อ มี ป ร ะ สิ ท ธิ ภ าพขอ ง
สายการผลิตสูงสุดซึ่งวัตถุประสงคดังกลาวจะสามารถ
บรรลุไดโดยการจัดงานเขาสถานีงานที่สามารถทําใหเวลา
การวางงานของสถานีงานมีนอยที่สุด มีประสิทธิภาพของ
สายการผลิตสูงสุด หรือมีการสูญเสียความสมดุลนอย
ที่สุด (Balance Delay) [4][5]ซึ่งวัตถุประสงคดังกลาว
สามารถบรรลุไดโดยการจัดงานเขาสถานีงาน ที่สามารถ
ทําใหเวลาการวางงานของสถานีงานมีนอยที่สุด 
 
3.วิธีการและผลดําเนินงานวิจัย 
 วิธีการดําเนินงานวิจัยประกอบดวย 4 ขั้นตอน คือ 
3.1 ศึกษากระบวนการผลิต 
 ศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิการไหลของ
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งาน (Flow Process Chart) เพ่ือวิเคราะหภาพรวมของ
กระบวนการสามารถแบงกระบวนการทํางานออกเปน 6 
กระบวนการ คือ 1) ตัดเหล็ก 2) ขึ้นรูป 3) ตัดขอบ 4) 
เจาะรู 5) การมวนขอบปาก 6) กดเศษเหล็ก ซึ่ง
กระบวนการที่ 2 ประกอบดวย 2 งานยอย คือ การทา
น้ํ า มั นและกา รขึ้ น รู ปชิ้ น ง าน  จากการวิ เ ค ร า ะห
กระบวนการ พบวาเกิดปญหาการจัดอุปกรณและพ้ืนที่
การปฏิบัติงานไมเหมาะสม, พนักงานมีการเคลื่อนไหวที่
ไมเหมาะสม,ขาดการสมดุลของสายการผลิตทําใหเกิด
การรองาน  
3.2  การวิเคราะหหาจุดคอขวดของกระบวนการ 
 จากการวิเคราะหกระบวนการสามารถจัดสถานีงาน
ออกเปน 6 สถานีงาน ดังรูปที่ 2 และทําการศึกษาเวลา
มาตรฐานการทํางานของแตละงานยอยในแตละสถานีงาน
โดยการศึกษาเวลามาตรฐานโดยตรง (Direct Time 
Study) พบวา สถานีงานที่ 2 เปนสถานีงานที่ใชเวลาใน
การผลิตมากที่สุดซึ่งถือเปนจุดคอขวด (Bottleneck) ของ
สายการผลิตดังตารางที่ 1ซึ่งขณะเดียวกันพบวามีงาน
ระหวางทํา (Work in Process) อยูที่หนาสถานีงานเปน
จํานวนมากเมื่อทําการจัดสมดุลการผลิตโดยใชโปรแกรม 
Storm ขอมูลสมดุลการผลิตกอนปรับปรุงดังตารางที่ 2 
 

รูปที่ 2 ไดอะแกรมแสดงความสัมพันธ และทิศทางการไหลของงาน 

(กอนการปรับปรุง) 
 
ตารางที่ 1 เวลามาตรฐานของแตละสถานีงานกอนการปรับปรุง 

สถานี
งาน 

งานยอย 
เวลางานยอย 

(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. มวนขอบปาก 12.04 12.04 
6. กดเศษเหล็ก 10.10 10.10 

ตารางที่ 2 ขอมูลสมดุลสายการผลิตกอนการปรับปรุง 
รายละเอียด ขอมูล 

รอบเวลาการผลิต  24.23 วินาท ี
สถานีงาน 6 สถานี 
จํานวนพนักงานที่ใช 6 คน 
งานยอย 7 งาน 
การสูญเสียความสมดุล  38 % 
ผลผลิตที่ไดตอวัน 1,099ใบตอวัน 

 
3.3 การวิเคราะหปญหาและสาเหตุท่ีจุดคอขวด 
 ในการวิเคราะหปญหาและสาเหตุที่จุดคอขวดไดใช
เทคนิค5W1H, ผังกางปลา,แผนภูมิมือซายและมือขวา 
(Right and Left Hand Chart) และแผนภูมิการทํางาน
ของคนกับเคร่ืองจักร (Man Machine Chart) เพ่ือชวยใน
การวิเคราะหปญหาและสาเหตุของปญหา พบวาปญหา
หลักที่พบในสถานีงานคอขวด คือ 
3.3.1 จากการวิเคราะหการไหลพบวาการวางผังของ
สถานีงานอยูหางกันโดยไมจําเปน ทําใหตองมีการ
เคล่ือนยายและเสียเวลาในการผลิต 
 3.3.2 การวางอุปกรณและพ้ืนที่ปฏิบัติงานในขั้นตอนการ
ทาน้ํามันไมเหมาะสมดังรูปที่ 3 เนื่องจากทําใหพนักงาน
ตองเอื้อมหยิบอุปกรณซึ่งกอใหเกิดการเคลื่อนไหวที่ไม
จําเปน, พนักงานเกิดการเมื่อยลาและสงผลใหเสียเวลาใน
การผลิต 
3.3.3 เมื่อวิเคราะหแผนภูมิการทํางานของคนกับ
เครื่องจักร พบวาอรรถประโยชน (utilization) ในการ
ทํางานของพนักงานมี 58% เพราะพนักงานเสียเวลาใน
การรอขึ้นรูปชิ้นงาน 
 

 
รูปที่ 3 แผนผังพื้นที่การปฏิบัติงานขึ้นรูปชิ้นงานกอนการปรับปรุง 
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3.3.4 การทํางานของพนักงานยังไมเปนมาตรฐานที่
แนนอน เนื่องจากขาดระเบียบวิธีปฏิบัติงาน (Work 
Instruction)  
3.3.5 ขาดการสมดุลของสายการผลิต เนื่องจากพนักงาน
แตละคนจะรับผิดชอบเฉพาะสถานีงานของตน 
3.3.6 ขาดการอบรมฝกทักษะใหพนักงานงานมีหลาย
ทักษะ 
3.4 การปรับปรุงวิธีการทํางานที่จุดคอขวด 
3.4.1 ทําการปรับปรุงผังของสถานีงานโดยยายสถานีงาน
ที่ 1 และสถานีที่ 2 มาอยูใกลกันเพ่ือลดระยะทางและเวลา
ที่ใชในการขนสง 
3.4.2 การปรับปรุงพ้ืนที่การปฏิบัติงานดังรูปที่ 4 โดย
อาศัยหลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหวท่ีประหยัดในสวน
ของงานยอยการทาน้ํามันและขึ้นรูปชิ้นงานหลังจากที่
ปรับปรุงพ้ืนที่การปฏิบัติงานโดยการจัดวางตําแหนง
ชิ้นงานและอุปกรณใหอยูในตําแหนงที่สะดวกตอการหยิบ
ไปใชงาน  ผลลัพธที่ไดคือ ลดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน
ของพนักงาน และลดความเมื่อยลาในการทํางานลง 
 

 
รูปที่ 4 แผนผังพื้นที่การปฏิบัติงานข้ึนรูปชิ้นงาน (หลังการ
ปรับปรุง) 
 
3.4.3 โดยทําการลดเวลาวางของพนักงานขณะที่กําลังรอ
เครื่องทําการขึ้นรูปชิ้นงานโดยใหพนักงานปฏิบัติขั้นตอน
การทาน้ํามันชิ้นงานชิ้นตอไปรอไวเพ่ือเปนการลดเวลา
วางของพนักงานและสามารถปฏิบัติงานไดอยางตอเนื่อง 
3.4.4 วิเคราะหหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม เพ่ือกําหนด
เปนวิธีมาตรฐานการทํางานของพนักงาน คือ การรวม
งานยอยเขาดวยกัน, ขจัดงานยอยท่ีไมจําเปน ในขั้นตอน
การทาน้ํามัน และขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงานทําใหการ
ทํางานเปนไปอยางตอเนื่อง ทําใหรอบเวลาการผลิต 
(Cycle Time) ลดลง 

3.4.5 จัดทําระเบียบวิธีการปฏิบัติงาน และมีการอบรม
หนาสถานีงาน (On the job training)  
3.4.6 ทาํการสมดุลสายการผลิต โดยใหพนักงานในสถานี
งานที่ 1 ชวยสถานีงานที่เปนจุดคอขวด  
3.5 การหาเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุง แสดงดัง
ตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 เวลามาตรฐานของแตละสถานีงานหลังการปรับปรุง 

สถานี
งาน 

งานยอย 
เวลางานยอย 

(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. มวนขอบปาก 12.04 12.04 
6. กดเศษเหล็ก 10.10 10.10 

 

 การแบงงานยอยหลังการปรับปรุงวิธีการทํางาน
สามารถแบงงานยอยไดเปน 7 งานยอยเชนเดียวกันกับ
กอนทําการปรับปรุงวิธีการทํางานแตเมื่อทําการปรับปรุง
วิธีการทํางานแลวทําใหเวลาที่จุดคอขวดลดลงดังรูปที่ 5 
 

รูปที่ 5 ไดอะแกรมแสดงความสัมพันธและการไหลของงาน (หลัง
การปรับปรุง) 
 
3.6 การจัดสมดุลสายการผลิตหลังการปรับปรุง  
 หลังจากนําขอมูลท่ีไดจากการปรับปรุงวิธีการทํางาน
มาจัดสมดุลสายการผลิตโดยใชโปรแกรม Storm 
ประมวลผล ดังรูปที่ 6 และผลที่ได คือ ทําใหเกิดการสูญเสีย
ความสมดุล ลดลง อัตราการผลิตเพ่ิมขึ้นดังตารางที่ 4 
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รูปที่ 6 การประมวลผลโดยใชโปรแกรม Storm 
 
ตารางที่ 4 ขอมูลสมดุลสายการผลิตหลังการปรับปรุง 

รายละเอียด ขอมูล 
รอบเวลาการผลิต  18.11 วินาท ี
สถานีงาน 6 สถานี 
จํานวนพนักงานที่ใช 6 คน 
งานยอย 7 งาน 
การสูญเสียความสมดุล  23.88 % 
ผลผลิตที่ไดตอวัน 1,471ใบตอวัน 

 
4. สรุปผลการวิจัย 
 หลังจากปรับปรุงวิธีการทํางานและทําการจัดสมดุล
สายการผลิตทําการเปรียบเทียบผลแตกตางระหวางกอน
และหลังทําการปรับปรุงโดยอาศัยดัชนีชี้วัด คือ รอบการ
ผลิตที่ลดลงทําใหเกิดความสูญเสียสมดุลลดลง อัตราการ
ผลิตที่เพ่ิมขึ้น ทําใหโรงงานกรณีศึกษามีรายไดที่เพ่ิม
สูงขึ้นดังตารางที่ 5  
 
ตารางที่ 5 ขอมูลดัชนีเปรียบเทียบกอนและหลังทําการจัดสมดุล
การผลิต 

ดัชนีการ
ประเมินผล 

กอนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

ผลตาง 

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% 

รายไดจากการ
ผลิต/วัน 

10,990 
บาท/วัน 

14,710 
บาท/วัน 

เพิ่มข้ึน 
34% 

 
 
 

5. ขอเสนอแนะ 
 เนื่องจากขอจํากัดในเรื่องของเวลาในการวิจัยทําให
ในการจัดสมดุลสายการผลิตแมวารอบการผลิตจะลดลง
และผลิตภาพเพิ่มขึ้นตอบสนองความตองการของลูกคา
จากการปรับปรุงวิธีการทํางานในสถานีคอขวดและจัด
สมดุลสายการผลิตโดยใหพนักงานสถานีงานที่ 1 ชวยทํา
ในสถานีคอขวด แตยังพบวาจุดคอขวดยังคงอยูที่สถานี
งานเดิม ดังนั้นควรมีการฝกอบรมพนักงานใหมีทักษะให
สามารถทํางานที่สถานี 2 ไดเพ่ือปรับปรุงการจัดสมดุล
สายการผลิตใหม 
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