
 

 

บทที ่4 
ผลการศึกษาก่อนและหลงัการปรับปรุง 

หลังจากศึกษาภาพรวมของการผลิตอัดแท่งล ำไยอบแห้งแล้ว ขั้นตอนต่อไปเป็นการ
ด าเนินการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัแท่งล ำไยอบแห้ง กำรวำงแผนก ำลงักำรผลิต และ
การวเิคราะห์ทางเศรษฐศำสตร์วศิวกรรม โดยมีผลการวจิยัดงัน้ี 

 
4.1 ข้อมูลเบือ้งต้น และค่าประสิทธิผลโดยรวมก่อนการปรับปรุง 

4.1.1 ข้อมูลเบือ้งต้นของห้างหุ้นส่วนจ ากดั ทองพูนฟู้ด 

ห้างหุ้นส่วนจ ากดั ทองพูนฟู้ ด มีลกัษณะกิจการเป็นการแปรรูปและการเก็บถนอมผลไม ้
เร่ิมก่อตั้งข้ึนเม่ือ พ.ศ. 2543 และจดทะเบียนในปี พ.ศ. 2548 โดยมีทรัพยสิ์นถาวรมูลค่า 10 ลา้นบาท 
ตั้งอยู่บา้นเลขท่ี 122/5 หมู่ 6 ถนนสายล าพูน-เชียงใหม่ ต าบลอุโมงค์ อ าเภอเมืองล าพูน จงัหวดั
ล าพูน ผลิตภัณฑ์ท่ีทางบริษัทท าการแปรรูปได้แก่ล าไยอบแห้ง ล้ินจ่ีอบแห้ง มะขามอบแห้ง           
สตอเบอร์ร่ีอบแหง้และล าไยอดัแท่ง  

1)  การบริหารจัดการ 
        สภาพการบริหารปัจจุบันของสถานประกอบการ 

 สถำนประกอบกำรมีกำรบริหำรงำน โดยมีคุณทองพูน ด่านไพบูลย ์เป็น
กรรมการผูจ้ดัการของบริษทั ซ่ึงกำรบริหำรงำนจะสั่งกำรตรงผำ่นผูจ้ดักำรฝ่ำยปฏิบติักำรทุกแผนก 
รวมถึงกำรตดัสินใจในทุก ๆ ดำ้น  

  นโยบายและแผนการบริหาร 
  นโยบำยและกำรบริหำรงำนของหา้งหุน้ส่วนจ ากดั ทองพูนฟู้ ด เป็นกำรผลิต

ตลอดทั้งปีโดยมีกำรกกัเก็บวตัถุดิบไวเ้พื่อรอกำรลิต กำรวำงแผนกำรผลิตแต่ละคร้ังข้ึนอยู่กบักำร
สั่งซ้ือ และควำมตอ้งกำรของตลำด  

2)  การผลติ 
        ลกัษณะของสถานประกอบการ 
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ลกัษณะของสถำนประกอบกำรมีลกัษณะเป็นอำคำรปิด เทพื้น และระบบปลอด
เช้ือและป้องกนัฝุ่ นละออง  ดงัภำพท่ี 4.1 

 
 

ภำพท่ี 4.1 แสดงลกัษณะของสถำนประกอบกำร 
 

ระบบการผลติ 
 กระบวนการผลิตทั้งหมด จะพบวา่งานผลิตล าไยอบแห้งอดัแท่งมีขั้นตอนการผลิต

ท่ีซับซ้อน มีกระบวนการผลิตหลายขั้นตอนและมีอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิตมากกว่าผลิตภณัฑ์อ่ืนๆ 
ดงัแสดงในภาพ 4.2 – 4.3 

 

 
ภาพท่ี 4.2 แสดงกระบวนการผลิตล าไยอบแหง้ของทางห้างหุน้ส่วนจ ากดั ทองพนูฟู้ ด 

(1)            

(2)                

(3.1)                       (3.2)                    

(3)               

(5)               

(6)                

(4)                          
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4.1.2 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ก่อนการปรับปรุง 

ดงันั้นจึงพยายามเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยน าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร
มาใช้ โดยเร่ิมท าการเก็บขอ้มูลวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัแท่งล าไยอบแห้ง การเก็บ
ขอ้มูลในแต่ละเดือนจะใชก้ารสุ่ม ซ่ึงในแต่ละคร้ังจะเก็บขอ้มูลตั้งแต่เวลา 8.00 – 17.00 น. เป็นเวลา 
5 เดือน ตั้งแต่วนัท่ี 1 สิงหาคม 2554 ถึง 6 ธนัวาคม 2554 ไดผ้ลดงัตารางท่ี 4.1 โดยรำยละเอียดกำร
ค ำนวณดูจำกภำคผนวก ก.1 
ตารางท่ี 4.1 แสดงการเก็บขอ้มูลวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัแท่งล าไยอบแห้งเดือน
สิงหาคม 2554 

คร้ังท่ี (Availability: 
A) 

(Performance 
Efficiency: P) 

(Quality Rate: 
Q) 

(OEE) 

1.(01/08/2554) 72.26% 83.33% 98.22% 59.14% 
2.(25/08/2554) 84.45% 66.67% 97.04% 54.64% 

เฉล่ีย 56.89% 
 
ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) แสดงการเก็บขอ้มูลวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัแท่งล าไยอบแห้ง
เดือนกนัยายน 2554 

คร้ังท่ี (Availability: 
A) 

(Performance Efficiency: 
P) 

(Quality Rate: Q) (OEE) 

1.(12/09/2554) 62.72% 48.45% 98.03% 29.79% 
2.(19/09/2554) 79.18% 67.12% 97.60% 51.87% 

เฉล่ีย 40.83% 
 
ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) แสดงการเก็บขอ้มูลวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัแท่งล าไยอบแห้ง
เดือนตุลาคม 2554 

คร้ังท่ี (Availability: 
A) 

(Performance Efficiency: 
P) 

(Quality Rate: 
Q) 

(OEE) 

1.(05/10/2554) 84.02% 70.69% 97.79% 58.08% 
2.(26/10/2554) 89.74% 61.80% 96.80% 53.68% 

เฉล่ีย 55.88% 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) แสดงการเก็บขอ้มูลวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัแท่งล าไยอบแห้ง
เดือนพฤศจิกายน 2554 

คร้ังท่ี (Availability: 
A) 

(Performance Efficiency: 
P) 

(Quality Rate: Q) (OEE) 

1.(09/11/2554) 87.23% 60.05% 97.53% 51.09% 
เฉล่ีย 51.09% 

ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) แสดงการเก็บขอ้มูลวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัแท่งล าไยอบแห้ง
เดือนธนัวาคม 2554 

คร้ังท่ี (Availability: 
A) 

(Performance Efficiency: 
P) 

(Quality Rate: 
Q) 

(OEE) 

1.(06/12/2554) 77.90% 64.04% 97.98% 48.88% 
เฉล่ีย 48.88% 

 

ผลท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มูลดงักล่าวมีผลท าให้เกิดความล่าชา้ในกระบวนการผลิตเป็นอย่าง
มาก ซ่ึงมีผลท าใหต้น้ทุนดา้นค่าแรงและดา้นการซ่อมแซมเคร่ืองจกัรสูงข้ึนตลอดจนท าให้เกิดความ
ล่าช้าในการส่งมอบให้ทันตามก าหนด ดังนั้ นในการค้นคว้าแบบอิสระน้ีจะด าเนินการเพิ่ม
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัแท่งล าไยอบแห้ง แลว้วิเคราะห์ก าลงัการผลิตในปัจจุบนั รวมถึง
วางแผนก าลงัการผลิตท่ีเหมาะสม และน าเศรษฐศาสตร์วศิวกรรม มาวเิคราะห์ถึงความคุม้ทุนวา่ควร
จา้งคนเพิ่ม และซ้ือเคร่ืองอดัแท่งล าไยอบแหง้เพิ่ม 
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 จำกภำพท่ี 4.3 แสดงให้เห็นกำรรอคอยซ่ึงเกิดจำก พนกังำนปฏิบติังำนเพียงคนเดียวตั้งแต่
กระบวนกำรชั่งน ้ ำหนักไปจนถึงกระบวนกำรห่อพลำสติก และเคร่ืองอดัแท่งล ำไยเกิดกำรช ำรุด
บ่อยคร้ัง(Breakdown) ท ำใหล้ ำไยท่ีผำ่นกระบวนกำรชัง่น ้ำหนกั 1,000 กอ้นไม่สำมำรถอดัแท่งล ำไย
ไดท้นัตำมก ำหนดและท ำใหก้ระบวนกำรผลิตส่วนอ่ืนๆ ล่ำชำ้ไปดว้ย 

4.2 อตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) ก่อนการปรับปรุง 

 4.2.1 ปัญหาทีพ่บ 

 จำกกำรเก็บขอ้มูลเบ้ืองตน้ตั้งแต่วนัท่ี 1 สิงหาคม 2554 ถึง 6 ธนัวาคม 2554 พบวำ่อตัรำกำร
เดินเคร่ือง (Availability Rate: A) ของเคร่ืองอดัแท่งล ำไยก่อนกำรปรับปรุงประสิทธิภำพเท่ำกบั 
79.69% เน่ืองจำกห้ำงหุ้นส่วนจ ำกดั ทองพูนฟู้ ดมีระบบกำรบ ำรุงรักษำเม่ือขดัขอ้ง (Breakdown 
Maintenance: BM) ท ำให้เคร่ืองจกัรท างานไม่เต็มประสิทธิภาพ เคร่ืองจกัรเกิดอาการเสียบ่อย 
ดงันั้นจึงน ำขอ้มูลมำแสดงดงัตำรำงท่ี 4.2 

ตำรำงท่ี 4.2  ประวติัอำกำรเสียของเคร่ืองอดัแท่งล ำไย ก่อนกำรปรับปรุง 

คร้ังท่ี วนั/เดือน/ปี เวลาท่ีเสีย (นาที) อาการเสีย 

1 (01/08/2554) 50 แผงควบคุมอิเล็คทรอนิกส์เสีย 

2 (25/08/2554) 60 ลิมิตสวติช์เสีย 

3 (12/09/2554) 160 มอเตอร์ไหม ้

4 (19/09/2554) 80 เทา้เหยยีบไม่ท างาน 

5 (05/10/2554) 60 ลิมิตสวติช์เสีย 

6 (26/10/2554) 30 สายพานขาด 

7 (09/11/2554) 45 แผงควบคุมอิเล็คทรอนิกส์เสีย 

8 (06/12/2554) 90 เทา้เหยยีบไม่ท างาน 
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 จำกตำรำงท่ี 4.8 จะเห็นไดว้ำ่เคร่ืองอดัแท่งล ำไยมีอำยุกำรใชง้ำนนำนท ำให้เกิดกำรช ำรุด
บ่อยคร้ัง ท ำให้ประสิทธิภำพในกำรผลิตของเคร่ืองอดัแท่งล ำไยก่อนกำรปรับปรุงมีค่ำนอ้ยดงันั้นจึง
สำมำรถสรุปปัญหำท่ีเกิดจำกอตัรำกำรเดินเคร่ือง (Availability Rate: A)  ดงัแสดงในภาพท่ี 4.5 

 

 
 

ภำพท่ี 4.4 ผงัแสดงเหตุและผลดำ้นอตัรำกำรเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) 
 

 จากภาพท่ี 4.4 แสดงให้เห็นถึงปัญหาท่ีเกิดดา้นอตัรำกำรเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) 
ซ่ึงเกิดจากการระดมสมองระหวา่งผูศึ้กษา หวัหนา้ฝ่ายผลิต และพนกังานพบวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนนั้น
เกิดจาก 3 ดา้นคือ ดา้นพนกังาน ดา้นเคร่ืองจกัร และดา้นวิธีการ แต่หลงัจากการประชุมไดข้อ้สรุป
ว่ำปัญหาท่ีมีผลกระทบกับอตัราการเดินเคร่ืองมากท่ีสุดคือ ด้านเคร่ืองจกัรซ่ึงประกอบไปด้วย
เคร่ืองจกัรมีสภาพเก่า และช ารุดบ่อยคร้ัง ไม่มีระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัดงันั้นจึงไดน้ าปัญหา
ดงักล่าวมาประเมินล าดบัความส าคญัก่อนการด าเนินการปรับปรุงแสดงดงัตารางท่ี 4.3 
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ตำรำงท่ี 4.3 แสดงกำรประเมินปัญหำเบ้ืองตน้เพื่อเลือกปัญหำดำ้นอตัรำกำรเดินเคร่ือง 

หมำยเหตุ : ประเมินโดยหวัหนำ้ฝ่ำยผลิต 1 คนและพนกังำน 5 คนในกระบวนกำรผลิตล ำไยอดัแท่ง 
 

 

ภำพท่ี 4.5   แผนภูมิพำเรโตแสดงกำรเปรียบเทียบปัญหำดำ้นอตัรำกำรเดินเคร่ือง  

 จำกตำรำงท่ี 4.3 และภำพท่ี 4.5 แสดงให้เห็นกำรประเมินและให้น ้ ำหนกัควำมส ำคญัของ
ปัญหำดา้นอตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) ทำงผูศึ้กษำ หวัหนำ้แผนก และพนกังำนใน
กระบวนกำรผลิตล ำไยอดัแท่งมีควำมเห็นวำ่ทั้ง 3 ปัญหำมีควำมส ำคญัใกลเ้คียงกนั เพรำะเคร่ืองอดั
แท่งล ำไยมีอำยกุำรใชง้ำนสูงมีสภำพเก่ำ มีอตัรำกำรช ำรุดบ่อยคร้ัง และยงัไม่มีระบบกำรบ ำรุงรักษำ
เชิงป้องกนั (Preventive Maintenance: PM) ดงันั้นสำมำรถสรุปแนวทำงกำรแกไ้ขไดด้งัตำรำงท่ี 4.4 

30 28 27 35.29% 

68.24% 
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การให้คะแนนระดบัส าคญัของปัญหา ดงันี ้5= มากที่สุด 4 = มาก 
3 = ปานกลาง  2 = น้อย 1= น้อยมาก 0=ไม่ม ีไม่พบ 

คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คนที่ 6 เฉลีย่ 
อตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) 

1 สภาพเก่า 5 5 5 5 5 5 5.0 

2 ช ารุดบ่อย 4 5 4 5 5 4 4.5 

3 ไม่มีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 5 4 4 5 5 5 4.7 
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4.2.2 แนวทางการแก้ไขปัญหาและเงื่อนไขหรือข้อจ ากดั 
ตำรำงท่ี 4.4 แสดงประเด็นปัญหำและแนวทำงกำรแกไ้ขดำ้นอตัรำกำรเดินเคร่ือง  

 
 จำกตำรำงท่ี 4.4 แสดงใหเ้ห็นถึงปัญหำ และวธีิกำรด ำเนินกำรแกไ้ขดำ้นอตัรำกำรเดินเคร่ือง
เน่ืองจำกไม่มีระบบกำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกนัเพื่อลดอตัรำกำรช ำรุด และเพิ่มอำยุกำรใช้งำนของ
เคร่ืองจักร และเคร่ืองจักรมีสภำพเก่ำช ำรุดบ่อย ดังนั้นจำกกำรประชุมระหว่ำงผูป้ระกอบกำร 
หวัหนำ้ฝ่ำยผลิต และพนกังำนไดข้อ้สรุปกำรด ำเนินกำรแกไ้ขดำ้นอตัราการเดินเคร่ือง (Availability 
Rate: A) ดงัน้ี 

1. จดัฝึกอบรมกำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกนั 
2. จดัท ำคู่มือกำรบ ำรุงรักษำเคร่ืองจกัร 
3. ปรับปรุงเคร่ืองอดัแท่งล ำไยใหม่ 

4.3 อตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) หลงัการปรับปรุง 

 ทำงผูศึ้กษำร่วมกบัผูเ้ช่ียวชำญ และผูป้ระกอบกำร หวัหนำ้ฝ่ำยผลิต ไดป้ระชุมไดข้อ้สรุปวำ่
กำรซ่อมแซมเคร่ืองอดัแท่งล ำไยและปรับปรุงใหม่นั้นใช้เวลำในกำรปรับปรุงท ำให้ตอ้งหยุดกำร
ผลิตไม่สำมำรถเพิ่มก ำลงักำรผลิตท ำให้ไม่เพียงพอต่อควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ และไม่เป็นไปตำม
วตัถุประสงค์ของกำรคน้ควำ้อิสระดงันั้นผลกำรประชุมจึงได้ขอ้สรุปว่ำตอ้งด ำเนินกำรปรับปรุง
เคร่ืองอดัแท่งล ำไยใหม่ ด ำเนินกำรจดัฝึกอบรมกำรบ ำรุงรักษำและจดัท ำคู่มือบ ำรุงรักษำเคร่ืองจกัร
ซ่ึงมีรำยละเอียดดงัน้ี 

ด้าน ปัญหา สาเหต ุ การแก้ไข ข้อจ ากดั 

 

อตัราการ 

เดนิเคร่ือง 
(Availability 

Rate: A) 

 

 

เคร่ืองจกัร 

 

สภำพเก่ำ  
ปรับปรุงเคร่ืองจกัรใหม่ 

 

 

ช ำรุดบ่อย 

 

ไม่มีการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั 

จดัฝึกอบรมการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 

 

จดัท าคู่มือการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัร 
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4.3.1 ฝึกอบรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 

ฝึกอบรมกำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกนั เน่ืองจำกพนกังำนของหา้งหุน้ส่วนจ ากดั ทองพูนฟู้ ดยงั
ขำดควำมรู้ควำมเขำ้ใจเร่ืองกำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกนั ดงันั้นทำงผูศึ้กษำ และผูเ้ช่ียวชำญร่วมกบัทำง
สถำนประกอบกำรได้จดัฝึกอบรมให้ควำมรู้กับพนักงำน ในกำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกันเพื่อให้
สำมำรถดูแลรักษำเคร่ืองจกัรให้มีควำมพร้อมในกำรใช้งำนรวมถึงสำมำรถยืดอำยุกำรใช้ง ำนให้
ยำวนำนมำกยิง่ข้ึน ดงัภำพท่ี 4.6 

 
 

  

  
 

ภำพท่ี  4.6  กำรฝึกอบรมกำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกนั 

 หลงัจำกฝึกอบรมเร่ืองกำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกันท ำให้ห้างหุ้นส่วนจ ากดั ทองพูนฟู้ ดมี
ระบบกำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกนัเพิ่มข้ึน ท ำให้สำมำรถยืดอำยุกำรใช้งำนของเคร่ืองอดัแท่งล ำไย 
และหลงัจำกท่ีพนกังำนไดเ้ขำ้รับกำรฝึกอบรม พบวำ่พนกังำนท่ีอยูใ่นกระบวนกำรผลิตล ำไยอดัแท่ง
มีควำมรู้ควำมเขำ้ใจสำมำรถน ำควำมรู้ไปปฏิบติังำนไดจ้ริง 
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 4.3.2 คู่มือการบ ารุงรักษาเคร่ืองอดัแท่งล าไย 

 ทางผูศึ้กษาร่วมกับผูเ้ช่ียวชาญ สถานประกอบการ และพนักงานในการจดัท าคู่มือการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองอดัแท่งล าไย เพื่อให้พนกังานประจ าเคร่ืองไดศึ้กษาวิธีการบ ารุงรักษาและปฏิบติั
ตามคู่มือเพื่อลงบนัทึกการบ ารุงรักษาเคร่ืองแต่ละคร้ังเพื่อจดัท าเป็นประวติัในการซ่อมแซมแกไ้ข
ต่อไปในอนาคต ดงัแสดงในภำพท่ี 4.7  (รำยละเอียดดงัภำคผนวก ข) 
 

 

 
ภำพท่ี 4.7  ตวัอยำ่งคู่มือกำรบ ำรุงรักษำเคร่ืองจกัร 
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 4.3.3 ปรับปรุงเคร่ืองอดัแท่งล าไยใหม่ 

 ทางผูป้ระกอบการร่วมกบัหวัหนา้แผนกไดป้ระชุมหาขอ้สรุปเร่ืองการลดอตัราการขดัขอ้ง
ของเคร่ืองอดัแท่งล าไย และความตอ้งการท่ีจะใหก้ าลงัการผลิตล าไยเพิ่มข้ึนให้ทนัต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ท าใหไ้ดข้อ้สรุปวา่ตอ้งปรับปรุงเคร่ืองอดัแท่งล าไยใหม่ ซ่ึงแสดงดงัภาพท่ี 4.8 

 
 

  เคร่ืองเก่ำ     เคร่ืองใหม่ 
อดัแท่งล าไยไดค้ร้ังละ 2 กอ้น   อดัแท่งล าไยไดค้ร้ังละ 6 กอ้น 

 

ภำพท่ี  4.8  แสดงควำมแตกต่ำงระหวำ่งเคร่ืองอดัแท่งล ำไยเก่ำ – ใหม่ 
 จำกภำพท่ี 4.8 ทำงสถำนประกอบกำรไดด้ ำเนินกำรปรับปรุงเคร่ืองอดัแท่งล ำไยใหม่ท ำให้
สำมำรถผลิตล ำไยอดัแท่งได้เพิ่มข้ึนจำกเดิมเคร่ืองเก่ำท่ีสำมำรถอดัแท่งล ำไยได้คร้ังละ 2 ก้อน 
หลงัจำกได้เคร่ืองใหม่สำมำรถอดัแท่งล ำไยได้คร้ังละ 6 ก้อนซ่ึงจะสำมำรถท ำให้ก ำลงักำรผลิต
เพิ่มข้ึนโดยจะแสดงในส่วนวเิครำะห์ก ำลงักำรผลิตในปัจจุบนัหนำ้ท่ี 80 
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ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงเคร่ืองอดัแท่งล าไยใหม่ 
 
 

 

 

 จากตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอียดการปรับปรุงเคร่ืองอดัแท่งล าไยเพื่อท าให้ประสิทธิภาพ

การผลิตล าไยอดัแท่งเพิ่มข้ึนและสามารถสนองตอบความตอ้งการของลูกคา้ โดยมีรายละเอียดการ

ปรับปรุงดงัน้ี 

1. เน่ืองจากมอเตอร์ตวัเก่าใชง้านมานานท าให้ก าลงัมอเตอร์ตกท าให้ก าลงัอดัแท่งล าไยไม่

ดีจึงท าการปรับปรุงโดยพนัมอเตอร์ไฟฟ้าและเปล่ียนแปลงถ่านเพื่อท าให้ก าลงัของมอเตอร์สูงข้ึน

และเพียงพอต่อก าลงัการอดัแท่งล าไย 

2. จากโครงสร้างเก่าของเคร่ืองอดัแท่งล าไยมีสภาพท่ีเก่าและมีช่องการกดอดัแท่งล าไยได้

คร้ังละ 2 แท่งซ่ึงท าให้ก าลงัการผลิตไม่เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้จึงท าการปรับปรุง

โครงสร้างโดยการท าความสะอาดและท าสีใหม่และเพิ่มช่องกดอดัแท่งล าไยให้สามารถกดอดัได้

คร้ังละ 6 กอ้น 

3. จากเดิมใชส้ายพานขบัเพียง 1 เส้นท าใหก้ าลงัอดัไม่ดีเท่าท่ีควรจึงไดท้  าการเพิ่มสายพาน

เขา้มาอีก 1 เส้นเพื่อเพิ่มก าลงัขบัใหสู้งมากข้ึน 

4. จากเดิมการควบคุมระบบการกดอดั – คลายท าโดยใชเ้ทา้เหยียบเกิดอตัราการขดัขอ้ง

บ่อยคร้ังจึงไดท าการปรับปรุงเป็นระบบปุ่มกดแทนเพื่อรวมอุปกรณ์ให้อยู่ในชุดควบคุมเดียวกนั

และง่ายต่อการใชง้าน 

ส่ิงท่ีปรับปรุง ราคา (บาท) 
1. พนัมอเตอร์ไฟฟ้าและเปล่ียนแปลงถ่าน 8,600 
2. ท าความสะอาดและปรับปรุงโครงสร้าง 28,000 
3. เปล่ียนสายพานขบัเคล่ือน 2 เส้น 1,900 

4. เปล่ียนระบบสวทิช์เทา้เหยยีบเป็นปุ่มกด 6,500 
5. เปล่ียนลิมิตสวติช์ 2 ตวั 3,600 
6. เปล่ียนแผงวงจรควบคุมการท างาน 11,400 
7. ค่าดูแลและบ ารุงรักษาระยะเวลา 2 ปี 20,000 

รวม 80,000 
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5. เน่ืองจากเคร่ืองเก่ามีการใชง้านมานานท าใหร้ะบบแผงวงจรควบคุมการท างานและลิมิต

สวติช์เกิดการขดัขอ้งบ่อยคร้ังจึงท าการเปล่ียนแผงควบคุมการท างานและลิมิตสวติช์ใหม่ 

6. ทางห้างหุ้นส่วนจ ากดั ทองพูนฟู้ ดมีความตระหนกัถึงเร่ืองการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรจึง

ไดว้า่จา้งช่างเพื่อมาดูแลและบ ารุงรักษาเคร่ืองอดัแท่งล าไยระยะเวลา 2 ปีเพื่อยืดอายุการใชง้านและ

ลดอดัตราการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

 ดงันั้นหลงัจากการปรับปรุงเคร่ืองอดัแท่งล าไยพบว่าประสิทธิภาพและก าลงัการผลิต

เพิ่มข้ึนโดยสามารถผลิตไดส้อดคลอ้งต่อความตอ้งการล าไยอดัแท่งของลูกคา้และสามารถยืดอายุ

การใชง้านเคร่ืองอดัแท่งล าไยไดเ้ป็นอยา่งดี 

4.4 ประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน (Performance Efficiency: P) ก่อนการปรับปรุง 

 4.4.1 ปัญหาทีพ่บ 

 จำกกำรเก็บข้อมูลเบ้ืองต้นโดยกำรจบัภำพถ่ำยวีดีโอกำรปฏิบัติงำนของพนักงำนของ
กระบวนกำรผลิตล ำไยอดัแท่งไดค้่ำประสิทธิภำพกำรปฏิบติังำน (Performance Efficiency: P) ของ
เคร่ืองอัดแท่งล ำไยก่อนกำรปรับปรุงประสิทธิภำพเท่ำกับ 63.60% เน่ืองจำกพนักงำนใน
กระบวนกำรอดัแท่งล ำไยมีจ ำนวน 1 คนปฏิบติัตั้งแต่กำรชัง่น ้ ำหนกัไปจนถึงกำรห่อพลำสติกรอบ
แรก จึงท ำให้กระบวนกำรอดัแท่งล ำไยเกิดควำมล่ำช้ำ และท ำให้เคร่ืองอดัแท่งล ำไยเดินเคร่ืองตวั
เปล่ำบ่อยคร้ังซ่ึงจะแสดงสำเหตุท่ีท ำใหป้ระสิทธิภำพกำรเดินเคร่ืองต ่ำดงัภำพท่ี 4.9 – 4.10 
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ภาพท่ี 4.9 แสดงปัญหาความล่าชา้ในกระบวนการอดัแท่งล าไย 

 

 
 

ภำพท่ี  4.10  แผนผงักระบวนกำรอดัแท่งล ำไย ก่อนกำรปรับปรุง 
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ภำพท่ี 4.11 แผนภูมิกำรปฏิบติังำน (Operation Chart) ของกระบวนกำรอดัแท่งล ำไย 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตรวจสอบน ้ำหนกั 

เทล ำไยลงในบล็อกแม่พิมพ ์

ใส่บล็อกแม่พิมพ ์

กดอดัแท่งล ำไย 

คลำยกำรอดัแท่งล ำไย 

เคล่ือนยำ้ยไปยงัแผนกอดัแท่ง 

เคล่ือนยำ้ยไปยงัแผนกชัง่น ้ำหนกั 

บรรจุล ำไยใส่ถุง 

น ำล ำไยออกจำกบล็อกแม่พิมพ ์

ตรวจสอบน ้ำหนกั 

ห่อพลำสติกรอบแรก 
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                                                      แผนภมูิวิเคราะห์กระบวนการปฏิบตัิงาน                          หน้า 1 จาก 1 

วิธีปัจจบุนั          วิธีใหม ่              
กิจกรรม __เร่ิมบรรจลุ าไยใสถ่งุไปจนถึงหอ่พลาสติกรอบแรก____  จ านวนพนกังาน_____1______คน 
แผนก  ____อดัแทง่ล าไย_____ บริษัท__________ ห้างหุ้นสว่นจ ากดั ทองพนูฟู้ ด____________________   
ช่ือผู้บนัทกึ____นายพงศ์ศิริ  เร่งเร็ว_______  วนัท่ีบนัทกึ_______04/08/2554________                   

ขัน้
ตอ
นที่

 

 ท
 าง
าน

 
 ขน

ถ่า
ย 

 ต
รว
จส
อบ

 

 รอ
 

 ค
งค
ลงั

 
 

 

รายละเอียด 

 

ระยะทาง 
(เมตร) 

 

เวลา 
(นาที) 

 
1     D     บรรจลุ าไยใสถ่งุ 

  
 

0.29 
 

2     D     เคลือ่นย้ายไปยงัแผนกชัง่น า้หนกั 
 

3 

 
3     D   

 

ตรวจสอบน า้หนกั 
  

 
0.27 

 
4     D     

 

เคลือ่นย้ายไปยงัแผนกอดัแทง่ 
 

2 

 
5     D     

 

ใสบ่ลอ็กแมพ่ิมพ์ 

  
0.15 

 
6    D     

 

เทล าไยลงในบลอ็กแมพ่ิมพ์ 

  
0.13 

 
7     D     

 

กดอดัแทง่ล าไย 

  
0.05 

 
8     D     

 

คลายการอดัแทง่ล าไย 

  
0.05 

 
9     D  

 

น าล าไยออกจากบลอ็กแมพ่ิมพ์ 

  
0.18 

 
10     D  

 

ตรวจสอบน า้หนกั 

  
0.09 

 
11     D  

 

หอ่พลาสติกรอบแรก 

  
0.22 

 
 

 

 

ตำรำงท่ี 4.6 แผนภูมิกระบวนกำรปฏิบติังำน ก่อนกำรปรับปรุง 



61 
 

 

  

สรุปแผนภูมิวเิคราะห์กระบวนการปฏิบตัิงานก่อนการปรับปรุง                           
 

กระบวนการ จ านวน 

    การท างาน 7 

    การขนถ่าย 2 

    การตรวจสอบ 2 

       การรอคอย - 

   การคงคลงั - 
 

 

รวมจ านวนขั้นตอนทั้งหมด 
 

11 

 

รวมระยะทางทั้งหมด (เมตร) 
 

5 

 

รวมเวลาทั้งหมด (นาท)ี 
 

1.43 

หมายเหตุ:  รอบเวลามาตรฐาน 1 รอบสามารถผลติได้ 2 ก้อน 
เพราะฉะนัน้ รอบเวลามาตรฐานในการอดัแทง่ล าไย 1000 กิโลกรัมก่อนการปรับปรุงเทา่กบั 
ตากแดด + อบซลัเฟอร์ + บรรจลุ าไยใสถ่งุไปจนถึงหอ่พลาสติก + บรรจ ุ 
= (1,440 + 720 + (1.43 × 500) + 20) = 2,895 นาที 

 

 
ตำรำงท่ี 4.7 รำยละเอียดกำรท ำงำนของพนกังำนตำมล ำดบัขั้นตอน 

ขั้นตอน วธีิการท างาน 
1. บรรจุล ำไยใส่ถุง พนักงำนน ำล ำไยอบแห้งท่ีผ่ำนกระบวนกำรเก็บรักษำจำกห้องเย็นมำ

บรรจุใส่ถุงเพ่ือน ำไปยงัแผนกชัง่ 
2. เคล่ือนยำ้ยไปยงัแผนกชัง่น ้ ำหนกั พนักงำนน ำล ำไยอบแห้งท่ีใส่ถุงเรียบร้อยแล้วเคล่ือนยำ้ยมำแผนกชั่ง

น ้ ำหนกั 
3. ตรวจสอบน ้ ำหนกั พนักงำนน ำล ำไยอบแห้งท่ีใส่ถุงแลว้มำตรวจสอบน ้ ำหนักตำมขนำดท่ี

ก ำหนด 
4. เคล่ือนยำ้ยไปยงัแผนกอดัแท่ง พนกังำนเคล่ือนยำ้ยล ำไยอบแห้งท่ีผ่ำนเกณฑก์ำรตรวจสอบน ้ ำหนกัมำสู่

แผนกอดัแท่ง 
5. ใส่บลอ็กแม่พิมพ ์ พนกังานน าบลอ็กแม่พิมพม์าใส่ในช่องอดัแท่งล าไย 
6. เทล าไยลงในบลอ็กแม่พิมพ ์ พนกังานน าล าไยอบแหง้ท่ีเตรียมไวเ้ทลงในบลอ็กแม่พิมพ ์
7. กดอดัแท่งล าไย พนกังานบงัคบัเคร่ืองใหอ้ดัล าไยอบแหง้ 
8. คลายการอดัแท่งล าไย พนกังานบงัคบัเคร่ืองใหค้ลายการอดัล าไยอบแหง้ 
9. น าล าไยออกจากบลอ็กแม่พิมพ ์ พนกังานน าล าไยอดัแท่งออกจากบลอ็กแม่พิมพ ์
10. ตรวจสอบน ้ าหนกั พนกังานน าล าไยอดัแท่งมาตรวจสอบน ้ าหนกั 
11. ห่อพลาสติกรอบแรก พนกังานน าล าไยอดัแท่งมาห่อพลาสติกใสรอบแรก 

 

ตำรำงท่ี 4.6 (ต่อ) แผนภูมิกระบวนกำรปฏิบติังำน ก่อนกำรปรับปรุง 
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4.4.1.1 รอบเวลามาตรฐาน (Standard Time) ก่อนการปรับปรุง 

เวลามาตรฐาน = เวลาพืน้ฐาน +(เวลาพืน้ฐาน x (เปอร์เซ็นต์เวลาเผือ่/100 )) 
 
โดย เวลำพื้นฐำน = เวลำท่ีจบัไดเ้ฉล่ีย x อตัรำควำมเร็ว  
 อตัรำควำมเร็ว =  100 % 
 เวลำเผือ่รวม =  5% ของเวลำพื้นฐำน 

ผูว้จิยัไดด้ ำเนินกำรจบัเวลำในกำรท ำงำนของเคร่ืองอดัแท่งล ำไย จ ำนวน 10 รอบ ดงัตำรำง
ท่ี 4.8  

ตำรำงท่ี 4.8 แสดงขอ้มูลกำรจบัเวลำเคร่ืองอดัแท่งล ำไย ก่อนกำรปรับปรุงจ ำนวน 10 รอบ 

 

ดงันั้นเรำสำมำรถใชข้อ้มูลกำรจบัเวลำท่ีด ำเนินกำรเบ้ืองตน้มำค ำนวณหำเวลำมำตรฐำนได ้

ดงัต่อไปน้ี 

เวลามาตรฐานของเคร่ืองอดัแท่งล าไย ก่อนการปรับปรุง 
เวลำพื้นฐำน  = 1.44 x 100/100 = 1.44 นำที 
เวลำมำตรฐำน = 1.44 + (1.44 x (5/100))  
  = 1.51 นำที ต่อรอบ 

ตำรำงท่ี 4.9 แสดงรอบเวลำมำตรฐำนของกระบวนกำรอดัแท่งล ำไยก่อนกำรปรับปรุง 

เคร่ืองจักร รอบเวลามาตรฐาน (นาท/ี 2 หน่วย) 

เคร่ืองอดัแท่งล ำไย 1.51 

 

เคร่ืองจักร 

เวลาในกระบวนการอดัแท่งล าไย (นาท/ีหน่วย) 
เวลา
เฉลีย่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
 

เคร่ืองอดัแท่งล ำไย 1.42 1.43 1.44 1.46 1.43 1.42 1.46 1.44 1.43 1.44 1.44 

X 
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พนกังำนปฏิบติังำน 

 

พนกังานและเคร่ืองจกัรปฏิบติังานพร้อมกนั 
 

พนกังำน/เคร่ืองจกัรวำ่งงำน 

 

 

 

 

พนกังำน เวลำ (นำที) เคร่ืองอดัแท่งล ำไย เวลำ (นำที) 
1. บรรจุล ำไยใส่ถุง  

0.29     
2. เคล่ือนยำ้ยไปยงัแผนกชัง่น ้ ำหนกั 

   
3. ตรวจสอบน ้ ำหนกั  

0.27     
4. เคล่ือนยำ้ยไปยงัแผนกอดัแท่ง 

   

5. ใส่บลอ็กแม่พิมพ ์ 0.15     

6. เทล าไยลงในบลอ็กแม่พิมพ ์ 0.13     

7. กดอดัแท่งล าไย 0.05  กดอดัแท่งล ำไย 0.05  

8. คลายการอดัแท่งล าไย 0.05  คลำยกำรอดัแท่ล ำไย 0.05  

9. น าล าไยออกจากบลอ็กแม่พิมพ ์ 0.18     

10. ตรวจสอบน ้ าหนกั 0.09     

11. ห่อพลาสติกรอบแรก 0.22     

Cycle Time 1.43 
 

Cycle Time 1.43 
 

ตำรำงท่ี 4.10 แผนภูมิคน – เคร่ืองจกัรของกระบวนกำรอดัแท่งล ำไยอบแหง้ก่อนกำรปรับปรุง 
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 จากตารางท่ี 4.10 แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างพนักงานกบัเคร่ืองอดัแท่งล าไยในขณะ

ปฏิบติังานพบว่าพนกังานประจ าแผนกอดัแท่งล าไยมีภาระงานมากปฏิบติังานเพียงคนเดียวตั้งแต่

กระบวนการบรรจุล าไยใส่ถุงไปจนถึงห่อพลาสติกรอบแรก และท าใหเ้คร่ืองอดัแท่งล าไยเดินเคร่ือง

ตวัเปล่าบ่อยคร้ังซ่ึงมีรอบเวลาในการผลิตต่อ 2 หน่วยผลิตภณัฑ์เท่ากบั 1.43 นาทีดงันั้นจึงสามารถ

สรุปปัญหาท่ีเกิดไดด้งัแสดงในภาพท่ี 4.12 

 

 
 

ภำพท่ี 4.12 ผงัแสดงเหตุและผลดำ้นประสิทธิภำพกำรปฏิบติังำน (Performance Efficiency: P) 
 

จำกภำพท่ี  4.12 แสดงให้ เ ห็นปัญหำท่ี เ กิดจำกด้ำนประสิทธิภำพกำรปฏิบัติงำน 

(Performance Efficiency: P) ซ่ึงเกิดจำกกำรระดมสมองระหว่ำงผูศึ้กษำ หัวหน้ำฝ่ำยผลิต และ

พนกังำนพบวำ่ปัญหำท่ีเกิดข้ึนนั้นเกิดจำก 4 ดำ้นคือ ดำ้นพนกังำน ดำ้นเคร่ืองจกัร ดำ้นวิธีกำร และ

ด้ำนวตัถุดิบ แต่หลังจำกกำรประชุมได้ข้อสรุปว่ำปัญหำท่ีมีผลกระทบกับประสิทธิภำพกำร

เดินเคร่ืองมำกท่ีสุดคือ ดำ้นคนซ่ึงเกิดจำกพนกังำนมีภำระงำนมำก ขำดควำมรู้ควำมเขำ้ใจในกำรใช้

งำนเคร่ืองจกัร และทำงสถำนประกอบกำรยงัขำดคู่มือกำรใช้งำนเคร่ืองจกัรเพื่อให้พนักงำนได้

ศึกษำวิธีกำรใช้งำนเคร่ืองจักรอย่ำงถูกวิธี ดงันั้นจึงไดแ้สดงกำรประเมินปัญหำเบ้ืองตน้เพื่อเลือก

ปัญหำดำ้นประสิทธิภำพกำรเดินเคร่ืองดงัแสดงในตำรำงท่ี 4.11 
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ตำรำงท่ี 4.11 แสดงกำรประเมินปัญหำเบ้ืองตน้เพื่อเลือกปัญหำดำ้นประสิทธิภำพกำรปฏิบติังำน 

หมำยเหตุ : ประเมินโดยหวัหนำ้ฝ่ำยผลิต 1 คนและพนกังำน 5 คนในกระบวนกำรผลิตล ำไยอดัแท่ง 
 

 

 

ภำพท่ี 4.13   แผนภูมิพำเรโตแสดงกำรเปรียบเทียบปัญหำดำ้นประสิทธิภำพกำรปฏิบติังำน 
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เปอร์เซ็นต์ 

ล าดบัปัญหา 

การให้คะแนนระดบัส าคญัของปัญหา ดงันี ้5= มากที่สุด 4 = มาก 
3 = ปานกลาง  2 = น้อย 1= น้อยมาก 0=ไม่ม ีไม่พบ 

คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คนที่ 6 เฉลีย่ 
ประสิทธิภาพการปฏิบติังาน (Performance Efficiency: P) 

1 มีภาระงานมาก 5 5 5 5 5 5 5.0 

2 ไม่มีความรู้การใชง้านเคร่ืองจกัร 2 2 3 2 2 2 2.2 

3 ไม่มีคู่มือการใชง้านเคร่ืองจกัร 4 5 5 5 4 4 4.5 
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 จำกตำรำงท่ี 4.11 และภำพท่ี 4.13 แสดงใหเ้ห็นกำรประเมินและใหน้ ้ ำหนกัควำมส ำคญัของ

ปัญหำดา้นประสิทธิภาพการปฏิบติังาน (Performance Efficiency: P) ทำงผูศึ้กษำ หวัหน้ำแผนก 

และพนกังำนในกระบวนกำรผลิตล ำไยอดัแท่งมีควำมเห็นวำ่ปัญหำทั้ง 2 ขอ้คือ พนกังำนมีภำระงำน

มำก และสถำนประกอบกำรขำดคู่มือกำรใช้งำนเคร่ืองจกัรมีควำมส ำคญักว่ำปัญหำพนกังำนไม่มี

ควำมรู้ในกำรใช้งำนเคร่ืองจกัร ซ่ึงจำกกำรประชุมไดแ้สดงควำมเห็นว่ำถำ้มีกำรจดัท ำคู่มือกำรใช้

งำนเคร่ืองจกัรไวเ้ป็นแนวทำงใหพ้นกังำนไวท้  ำกำรศึกษำวิธีกำรใชง้ำนเคร่ืองจกัรในกำรปฏิบติังำน

จะท ำใหปั้ญหำเร่ืองพนกังำนไม่มีควำมรู้ในกำรใชง้ำนเคร่ืองจกัร หมดไปดงันั้นจึงสำมำรถสรุปแนว

ทำงกำรแกไ้ขไดด้งัตำรำงท่ี 4.12 

 4.4.2 แนวทางการแก้ไขปัญหาและเงื่อนไขหรือข้อจ ากดั 

ตำรำงท่ี 4.12 แสดงประเด็นปัญหำและแนวทำงกำรแกไ้ขดำ้นประสิทธิภำพกำรปฏิบติังำน 

ด้าน ปัญหา สาเหตุ การแก้ไข ข้อจ ากดั 

 
 

ประสิทธิภาพการ
ปฏิบัตงิาน 

(Performance 
Efficiency: P) 

 

 
 
 

คน 

มีภำระงำนมำก 
เพ่ิมจ ำนวนพนกังำนและ

ปรับปรุงกระบวนกำรอดัแท่ง
ล ำไยใหม่ 

 

ไม่มีคู่มือกำรใชง้ำน
เคร่ืองจกัร 

 

จดัท ำคู่มือกำรใชง้ำน
เคร่ืองจกัร 

 

ไม่มีควำมรู้กำรใชง้ำน
เคร่ืองจกัร 

 จำกตำรำงท่ี 4.12 แสดงให้เห็นประเด็นปัญหำดา้นประสิทธิภาพการปฏิบติังาน เน่ืองจำก
พนกังำนมีภำระงำนมำกท ำให้รอบเวลำในกำรผลิตสูง พนกังำนเขำ้ – ออกงำนบ่อยคร้ัง ขำดควำมรู้
ควำมช ำนำญในกำรใชง้ำนเคร่ืองจกัร และสถำนประกอบกำรขำดคู่มือกำรใช้งำนเคร่ืองจกัรดงันั้น
สำมำรถสรุปแนวทำงกำรด ำเนินกำรแกไ้ขของประสิทธิภำพกำรปฏิบติังำน ไดด้งัน้ี 

1. เพิ่มจ ำนวนพนกังำนและปรับปรุงกระบวนกำรอดัแท่งล ำไยใหม่ 
2. จดัท ำคู่มือกำรใชง้ำนเคร่ืองจกัร 
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4.5 ประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน (Performance Efficiency: P) หลงัการปรับปรุง 

 ทำงผูศึ้กษำร่วมกบัผูเ้ช่ียวชำญ เจำ้ของสถำนประกอบกำร และหัวหนำ้ฝ่ำยผลิตไดส้รุปลง
ควำมเห็นกำรปรับปรุงดำ้นประสิทธิภำพกำรปฏิบติังำน (Performance Efficiency: P) โดยกำรเพิ่ม
จ ำนวนพนกังำนในแผนกอดัแท่งล ำไย ปรับปรุงกระบวนกำรอดัแท่งล ำไยใหม่ และจดัท ำคู่มือกำร
ใชง้ำนเคร่ืองจกัรซ่ึงมีรำยละเอียดดงัน้ี 

 4.5.1 เพิม่จ านวนพนักงานและปรับปรุงกระบวนการอดัแท่งล าไยใหม่ 

 จำกปัญหำดำ้นประสิทธิภำพกำรปฏิบติังำน พบว่ำพนกังำนมีภำระในกำรปฏิบติังำนมำก

สังเกตไดจ้ำกรอบเวลำกำรผลิตก่อนกำรปรับปรุงแสดงให้เห็นวำ่พนกังำนมีจ ำนวน 1 คนปฏิบติังำน

เตม็รอบเวลำของกำรผลิตล ำไยอดัแท่งท ำให้เคร่ืองจกัรเสียเวลำในกำรเดินเคร่ืองตวัเปล่ำ และท ำให้

รอบเวลำในกำรผลิตสูงดงันั้นจึงได้ท ำกำรปรับปรุงพื้นท่ีของกระบวนกำรอดัแท่งล ำไยเพื่อลด

ระยะทำงของกำรขนยำ้ย และเพิ่มพนกังำน 1 คนมำช่วยในกำรปฏิบติังำนแสดงดงัภำพท่ี 4.14 

 

ภำพท่ี 4.14   แสดงกำรเพิ่มจ ำนวนพนกังำนเพื่อปรับปรุงกระบวนกำรอดัแท่งล ำไย 
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ภำพท่ี  4.15  แผนผงักระบวนกำรอดัแท่งล ำไย หลงักำรปรับปรุง 
 

 

ภำพท่ี 4.16 แสดงกำรปรับปรุงต ำแหน่งของกระบวนกำรอดัแท่งล ำไย 

 จำกภำพท่ี 4.15 – 4.16 แสดงกำรปรับปรุงผงักำรปฏิบติังำนของกระบวนกำรอดัแท่งล ำไย

โดยกำรยำ้ยต ำแหน่งกำรบรรจุล ำไยใส่ถุงกบัต ำแหน่งตรวจสอบน ้ ำหนกัมำไวใ้กล้เคร่ืองอดัแท่ง

ล ำไยเพื่อลดระยะทำงในกำรปฏิบติังำน และท ำใหก้ำรปฏิบติังำนของพนกังำนสะดวกมำกยิง่ข้ึน 
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 ก่อนกำรปรับปรุง    หลงักำรปรับปรุง 

 

ภำพท่ี  4.17 กระบวนกำรอดัแท่งล ำไยอบแหง้ก่อน และหลงักำรปรับปรุงประสิทธิภำพ 
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                                                      แผนภมูิวิเคราะห์กระบวนการปฏิบตัิงาน                          หน้า 1 จาก 1 

วิธีปัจจบุนั          วิธีใหม ่              
กิจกรรม  (เร่ิมใสบ่ลอ็กแมพ่ิมพ์รอบแรกไปจนถึงน าล าไยออกจากแมพ่ิมพ์)  จ านวนพนกังาน__2__คน 
แผนก  ____อดัแทง่ล าไย_____ บริษัท__________ ห้างหุ้นสว่นจ ากดั ทองพนูฟู้ ด____________________   
ช่ือผู้บนัทกึ____นายพงศ์ศิริ  เร่งเร็ว_______  วนัท่ีบนัทกึ_______04/01/2555________                   

ขัน้
ตอ
นที่

 

 ท
 าง
าน

 
 ขน

ถ่า
ย 

 ต
รว
จส
อบ

 

 รอ
 

 ค
งค
ลงั

 
 

 

รายละเอียด 

 

ระยะทาง 
(เมตร) 

 

เวลา 

(นาที) 

 
1     D     

 

ใส่บลอ็กแม่พิมพร์อบแรก 

  
0.15 

 
2     D     

 

เทล าไยลงในบลอ็กรอบแรก 

  
0.08 

 
3     D  

 

ตรวจสอบความเรียบเสมอกนั 
  

0.05 

 
4     D  ใส่บลอ็กแม่พิมพร์อบสอง 

  
0.15 

 
5     D     

 

เทล าไยลงในบลอ็กรอบสอง 

  
0.08 

 
6     D  

 

ตรวจสอบความเรียบเสมอกนั 
  

0.05 

 
7     D  ใส่บลอ็กแม่พิมพร์อบสาม 

  
0.15 

 
8     D     

 

เทล าไยลงในบลอ็กรอบสาม 

  
0.08 

 
9     D  

 

ตรวจสอบความเรียบเสมอกนั 
  

0.05 

 
10     D  กดอดัแท่งล าไย 

  
0.05 

 
11     D     

 

คลายการอดัแท่งล าไย 

  
0.05 

 
12     D     

 

น าล าไยออกจากบลอ็กแม่พิมพ ์

 
 

 
0.45 

 

ตำรำงท่ี 4.13 แผนภูมิกระบวนกำรปฏิบติังำน หลงักำรปรับปรุง 
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สรุปแผนภูมิวเิคราะห์กระบวนการปฏิบตัิงานหลงัการปรับปรุง                           
 

กระบวนการ จ านวน 

    การท างาน 9 

    การขนถ่าย - 

    การตรวจสอบ 3 

       การรอคอย - 

   การคงคลงั - 
 

 

รวมจ านวนขั้นตอนทั้งหมด 
 

12 

 

รวมระยะทางทั้งหมด (เมตร) 
 
- 

 

รวมเวลาทั้งหมด (นาท)ี 
 

1.39 

หมายเหตุ:  รอบเวลามาตรฐาน 1 รอบสามารถผลติได้ 6 ก้อน 
เพราะฉะนัน้ รอบเวลามาตรฐานในการอดัแทง่ล าไย 1000 กิโลกรัมหลงัการปรับปรุงเทา่กบั 
ตากแดด + อบซลัเฟอร์ + บรรจลุ าไยใสถ่งุไปจนถึงหอ่พลาสติก + บรรจ ุ 
= (1,440 + 720 + (1.39 × 167) + 20) = 2,412.13 นาที 

 

 จากภาพท่ี 4.17 และตารางท่ี 4.13 แสดงให้เห็นขั้นตอนการปฏิบติังานในกระบวนการอดั

แท่งล าไยพบวา่หลงัการปรับปรุงสามารถลดขั้นตอนในกระบวนการอดัแท่งล าไย ขจดัระยะทางใน

การปฏิบติังาน ลดรอบเวลาในการผลิต และสามารถเพิ่มก าลงัการผลิตให้กบัฝ่ายผลิตให้กบัแผนก

อดัแท่งล าไยอบแหง้ โดยสามารถสรุปดงัตารางท่ี 4.14 

 

ตารางท่ี 4.14 แสดงการเปรียบเทียบก่อน และหลงัปรับปรุงดา้นประสิทธิภาพการปฏิบติังาน 

 ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
จ ำนวนวตัถุดิบ/ รอบเวลำกำรผลิต 2 แท่ง 6 แท่ง 
ขั้นตอนกำรปฏิบติังำน 11 ขั้นตอน 12 ขั้นตอน 
ระยะทำงในกำรปฏิบติังำน 5 เมตร 0 เมตร 

 

  

 

ตำรำงท่ี 4.13 (ต่อ) แผนภูมิกระบวนกำรปฏิบติังำน หลงักำรปรับปรุง 
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4.5.1.1 รอบเวลามาตรฐาน (Standard Time) หลงัการปรับปรุง 

เวลามาตรฐาน = เวลาพืน้ฐาน +(เวลาพืน้ฐาน x (เปอร์เซ็นต์เวลาเผือ่/100 )) 
 
โดย เวลำพื้นฐำน = เวลำท่ีจบัไดเ้ฉล่ีย x อตัรำควำมเร็ว  
 อตัรำควำมเร็ว =  100 % 
 เวลำเผือ่รวม =  5% ของเวลำพื้นฐำน 

ผูว้จิยัไดด้ ำเนินกำรจบัเวลำในกำรท ำงำนของเคร่ืองอดัแท่งล ำไย จ ำนวน 10 รอบ ดงัตำรำง
ท่ี 4.15   

ตำรำงท่ี 4.15 แสดงขอ้มูลกำรจบัเวลำเคร่ืองอดัแท่งล ำไย หลงักำรปรับปรุงจ ำนวน 10 รอบ 

 

ดงันั้นเรำสำมำรถใชข้อ้มูลกำรจบัเวลำท่ีด ำเนินกำรเบ้ืองตน้มำค ำนวณหำเวลำมำตรฐำนได ้

ดงัต่อไปน้ี 

เวลามาตรฐานของเคร่ืองอดัแท่งล าไย หลงัการปรับปรุง 
เวลำพื้นฐำน  = 1.39 x 100/100 = 1.39 นำที 
เวลำมำตรฐำน = 1.39 + (1.39 x (5/100))  
  = 1.46 นำที ต่อรอบ 

ตำรำงท่ี 4.16 แสดงรอบเวลำมำตรฐำนของกระบวนกำรอดัแท่งล ำไยหลงักำรปรับปรุง 

เคร่ืองจักร รอบเวลามาตรฐาน (นาท/ี 6 หน่วย) 

เคร่ืองอดัแท่งล ำไย 1.46 

 
 

เคร่ืองจักร 

เวลาในกระบวนการอดัแท่งล าไย (นาท/ีหน่วย) 
เวลา
เฉลีย่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
 

เคร่ืองอดัแท่งล ำไย 1.41 1.39 1.36 1.38 1.40 1.42 1.35 1.36 1.39 1.42 1.39 

X 
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 พนกังำนคนท่ี 1 ปฏิบติังำน พนกังานคนท่ี 2 ปฏิบติังาน 

 
 พนกังานและเคร่ืองจกัรปฏิบติังานพร้อมกนั 

 

 พนกังำน/เคร่ืองจกัรวำ่งงำน 

พนกังำนคนท่ี 1 เวลำ 
(นำที) 

พนกังำนคนท่ี 2 เวลำ 
(นำที) 

เคร่ืองอดัแท่งล ำไย เวลำ 
(นำที) 

 

ใส่บลอ็กแม่พิมพร์อบแรก 
 

0.15 
 

ตรวจสอบน ้ ำหนกั 0.09 
    

 

ห่อพลำสติกรอบแรก 
 

0.22 

 
 

เทล ำไยลงในบลอ็กรอบแรก 
 

0.08 
    

ตรวจสอบควำมเรียบเสมอกนั 0.05  
 

ใส่บลอ็กแม่พิมพร์อบสอง 
 

0.15 
 

บรรจุล ำไยใส่ถุง 0.39 
    

 

เทล ำไยลงในบลอ็กรอบสอง 
 

0.08  
   

ตรวจสอบควำมเรียบเสมอกนั 0.05  
ตรวจสอบน ้ ำหนกั 0.25   

ใส่บลอ็กแม่พิมพร์อบสำม 
 

0.15 
    

 

เทล ำไยลงในบลอ็กรอบสำม 
 

0.08 
       

ตรวจสอบควำมเรียบเสมอกนั 0.05  
 

กดอดัแท่งล ำไย 
 

0.05 
    

อดัแท่งล ำไย 
 

0.05 
 

 

คลำยกำรอดัแท่งล ำไย 
 

0.05 
    

คลำยกำรอดัแท่ล ำไย 
 

0.05 
 

 

น ำล ำไยออกจำกบลอ็กแม่พิมพ ์
 

0.45  
 

 
 

   

Cycle Time 1.39   1.39   1.39  

ตำรำงท่ี 4.17 แผนภูมิคน – เคร่ืองจกัรของกระบวนกำรอดัแท่งล ำไยอบแหง้หลงักำรปรับปรุง 
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 จากตารางท่ี 4.17 แสดงแผนภูมิคน – เคร่ืองจกัรของกระบวนกำรอดัแท่งล ำไยอบแห้งหลงั

กำรปรับปรุงโดยเพิ่มพนกังานจ านวน 1 คนมาปฏิบติัหน้าท่ีบรรจุล าไยใส่ถุง ตรวจสอบน ้ าหนกั

ก่อน – หลังอัดแท่งล าไย และห่อพลาสติกรอบแรกพบว่าสามารถลดภาระการปฏิบัติงาน                  

ลดขั้นตอนในกระบวนการอดัแท่งล าไย ลดระยะเวลาเดินเคร่ืองตัวเปล่าลง และลดรอบเวลา

มาตรฐานในการผลิตลงไดท้  าให้เคร่ืองอดัแท่งล าไยสามารถผลิตไดเ้พิ่มข้ึน และท างานไดอ้ย่างมี

ประสิทธิภาพ 

 

 4.5.2 จัดท าคู่มือการใช้งานเคร่ืองจักร 

ทำงผูศึ้กษำ และผูเ้ช่ียวชำญได้ร่วมกับสถำนประกอบกำรในกำรจดัท ำคู่มือกำรใช้งำน

เคร่ืองอดัแท่งล ำไยเพื่อให้พนกังำนไดศึ้กษำและสะดวกในกำรปฏิบติัตำมคู่มือ วิธีกำรใชง้ำนทั้งใน

ระหว่ำงใช้เคร่ืองและหลงักำรใช้เคร่ือง กำรตรวจสอบเคร่ืองก่อนใช้งำนดงัแสดงในภำพท่ี 4.18  

(รำยละเอียดดงัภำคผนวก ข) 

 

ภำพท่ี  4.18 คู่มือกำรใชง้ำนเคร่ืองอดัแท่งล ำไย 
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4.6 อตัราคุณภาพ (Quality Rate: Q) ก่อนการปรับปรุง 

 4.6.1 ปัญหาทีพ่บ 

 จำกกำรเก็บข้อมูลเบ้ืองต้นในกระบวนกำรอัดแท่งล ำไยอบแห้งพบว่ำอัตรำคุณภำพ 
(Quality Rate: Q) ก่อนกำรปรับปรุงมีค่ำเท่ำกบั 97.62% เน่ืองจำกในกระบวนกำรอดัแท่งล ำไยเกิด
ขอ้บกพร่อง (Defect) ของรูปทรงผลิตภณัฑท์ ำใหเ้กิดควำมไม่สวยงำมหลงัผำ่นกระบวนกำรอดัแท่ง
ล ำไยอบแหง้ดงันั้นขอ้บกพร่องของรูปทรงผลิตภณัฑท่ี์เกิดข้ึนจึงเกิดจำกกระบวนกำรอดัแท่งเท่ำนั้น
ดงันั้นจึงท ำกำรเก็บขอ้มูลตั้งแต่วนัท่ี 1 สิงหาคม 2554 ถึง 6 ธนัวาคม 2554 ดงัแสดงในตำรำงท่ี 4.18 

ตำรำงท่ี 4.18  ประวติัของผลิตภณัฑท่ี์มีลกัษณะผดิรูปทรง ก่อนกำรปรับปรุง 

 
 

 
 

ภำพท่ี 4.19 แสดงผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะผดิรูปท่ีเกิดจากกระบวนการอดัแท่งล าไย 
 
 

เดือน จ ำนวนของผลิตภณัฑท่ี์มีลกัษณะผดิรูปทรงทั้งหมด (แท่ง) 
สิงหำคม 26 
กนัยำยน 20 
ตุลำคม 30 

พฤศจิกำยน 14 
ธนัวำคม 10 
รวม 100 
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 จากภาพท่ี 4.19 แสดงให้เห็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะผิดรูปทรง จากการสอบถามหวัหน้า
แผนกอดัแท่งล าไยและการสังเกตการปฏิบติังานของพนกังานคนท่ี 1 พบว่างานท่ีปฏิบติัเป็นงาน
ซ ้ าๆ ท าให้เกิดความเคยชินท าให้บางคร้ังลืมตรวจสอบหรือเกล่ียเน้ือล าไยให้เสมอกนัก่อนอดัแท่ง
ท าให้เกิดผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะผิดรูปทรง ดังนั้นจึงด าเนินการหาปัญหาท่ีเกิดจากผลิตภณัฑ์ท่ีมี
ลกัษณะผดิรูปทรง แสดงดงัภำพท่ี 4.20 
 

 
 

ภำพท่ี 4.20 ผงัแสดงเหตุและผลของผลิตภณัฑท่ี์มีลกัษณะผดิรูปทรง 

 จากภาพท่ี 4.20 แสดงใหเ้ห็นปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหาผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะผิดรูปทรงโดยมี
ทั้ง 4 ดา้นคือ ดา้นคน ดา้นเคร่ืองจกัร ดา้นวิธีการ ดา้นวตัถุดิบ ซ่ึงผูศึ้กษาไดน้ าปัญหาดงักล่าวมาให้
หวัหนา้ฝ่ายผลิต และพนกังานในกระบวนการอดัแท่งล าไยมาท าการวิเคราะห์ให้น ้ าหนกัวา่ปัญหา
ใดท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุดท่ีท าให้ผลิตภณัฑ์ท่ีเกิดจากกระบวนการอดัแท่งมีลกัษณะผิดรูปทรง
ดังนั้ นจึงได้แสดงกำรประเมินปัญหำเบ้ืองต้นเพื่อเลือกปัญหำด้ำนอัตรำคุณภำพ ดังแสดงใน               
ตำรำงท่ี 4.19 
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ตำรำงท่ี 4.19 แสดงกำรประเมินปัญหำเบ้ืองตน้เพื่อเลือกปัญหำของผลิตภณัฑท่ี์มีลกัษณะผดิรูปทรง 

หมำยเหตุ : ประเมินโดยหวัหนำ้ฝ่ำยผลิต 1 คนและพนกังำน 5 คนในกระบวนกำรผลิตล ำไยอดัแท่ง 
 

 

ภำพท่ี  4.21   แผนภูมิพำเรโตแสดงกำรเปรียบเทียบปัญหำผลิตภณัฑท่ี์มีลกัษณะผดิรูปทรง 
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เปอร์เซ็นต์ 

ล าดบัปัญหา 

การให้คะแนนระดบัส าคญัของปัญหา ดงันี ้5= มากที่สุด 4 = มาก 
3 = ปานกลาง  2 = น้อย 1= น้อยมาก 0=ไม่ม ีไม่พบ 

คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คนที่ 6 เฉลีย่ 
ผลิตภณัฑท่ี์มีลกัษณะผิดรูปทรง 

1 ลืมตรวจสอบวตัถุดิบก่อนอดัแท่ง 5 5 4 5 4 5 4.7 

2 ไม่มีกระบวนการตรวจความเรียบร้อยก่อนอดัแท่ง 5 4 5 4 4 5 4.5 

3 เคร่ืองจกัรมีก าลงัอดัไม่ดี 2 1 2 1 1 2 1.5 

4 วตัถุดิบขาดความเหนียว 1 1 2 1 1 1 1.2 
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จำกภำพท่ี 4.21 จำกกำรประชุมทำงผูศึ้กษำ หวัหนา้ฝ่ายผลิต และพนกังานในกระบวนการ
อดัแท่งล าไยไดข้อ้สรุปว่ำควำมส ำคญัของปัญหำท่ีเกิดจำกผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะผิดรูปทรงท่ีตอ้ง
ด ำเนินกำรแก้ไข คือ พนักงำนลืมตรวจสอบควำมเสมอกันของวตัถุดิบก่อนอดัแท่ง และไม่มี
กระบวนกำรตรวจควำมเรียบร้อยก่อนอดัแท่ง ดงันั้นจึงสามารถสรุปปัญหาท่ีเกิดจำกด้ำนอตัรำ
คุณภำพ (Quality Rate: Q) ดงัแสดงในตารางท่ี 4.20 

 4.6.2 แนวทางการแก้ไขปัญหาและเงื่อนไขหรือข้อจ ากดั 

ตำรำงท่ี 4.20 แสดงประเด็นปัญหำและแนวทำงกำรแกไ้ขดำ้นอตัรำคุณภำพ 

ด้าน ปัญหา สาเหตุ
หลกั 

สาเหตุรอง การแก้ไข ข้อจ ากดั 

 
 

อตัราคุณภาพ 
(Quality Rate: 

Q) 

 
 
ผลิตภณัฑ์
ท่ีมีลกัษณะ
ผิดรูปทรง 

 
คน 

 

 
ลืมตรวจสอบวตัถุดิบ

ก่อนอดัแท่ง 
 

 
 

จดัท ำป้ำยเตือนและเพ่ิม
กระบวนกำรตรวจสอบ
วตัถุดิบก่อนอดัแท่งล ำไย 
เพื่อป้องกนัควำมผิดพลำด

ในขณะปฏิบติังำน 

 

 
 
วธีิกำร 

 
ไม่มีกระบวนกำร
ตรวจควำมเรียบร้อย

ก่อนอดัแท่ง 

 
4.7 อตัราคุณภาพ (Quality Rate: Q) หลงัการปรับปรุง 

ทำงผูศึ้กษำร่วมกบัผูเ้ช่ียวชำญ เจำ้ของสถำนประกอบกำร และหัวหนำ้ฝ่ำยผลิตไดส้รุปลง
ควำมเห็นกำรปรับปรุงดำ้นอตัรำคุณภำพ (Quality Rate: Q) โดยกำรจดัท ำป้ำยเตือนเพื่อป้องกนั
ควำมผดิพลำดจำกกำรลืมตรวจสอบก่อนอดัแท่งล ำไยในขณะปฏิบติังำนซ่ึงมีรำยละเอียดดงัน้ี 
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4.7.1 จัดท าป้ายเตือน 

จำกปัญหำดำ้นอตัรำคุณภำพพบวำ่พนกังำนตอ้งปฏิบติังำนซ ้ ำๆ ท ำให้ในบำงรอบเวลำกำร
ปฏิบติังำนพนักงำนลืมตรวจสอบควำมเรียบร้อยของวตัถุดิบก่อนอดัแท่งล ำไยท ำให้ผลิตภณัฑ์ท่ี
ผำ่นกระบวนกำรอดัแท่งบำงกอ้นมีลกัษณะผดิรูปทรงดงันั้นจึงไดท้  ำกำรปรับปรุงโดยกำรจดัท ำป้ำย
เตือนไวใ้นท่ีปฏิบติังำนเพื่อป้องกนัควำมผดิพลำดจำกกำรลืมตรวจสอบในขณะปฏิบติังำน แสดงดงั
ภำพท่ี 4.22 

 

ภำพท่ี 4.22  ป้ำยเตือนเพื่อป้องกนัความผดิพลาด 
 

 

ขนาด (กวา้ง×ยาว×สูง) = (5×17×9) เซนติเมตร น ้าหนกั 1 กิโลกรัม 
ภำพท่ี 4.23 แสดงรูปทรงของผลิตภณัฑท่ี์ดีหลงัการปรับปรุง 
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 ภำพท่ี 4.23 แสดงรูปทรงของผลิตภณัฑ์ท่ีดีหลงัการปรับปรุงโดยท ำป้ำยเตือนไวใ้นท่ี
ปฏิบติังำนเพื่อป้องกนัควำมผิดพลำดจำกกำรลืมตรวจสอบในขณะปฏิบติังำน พบว่ำสำมำรถขจดั
ปัญหำท่ีเกิดจำกกำรลืมของพนกังำนจนท ำให้ผลิตภณัฑ์มีลกัษณะผิดรูปทรง ดงันั้นจึงไดเ้ก็บขอ้มูล
หลงักำรปรับปรุงตั้งแต่วนัท่ี 3 มกรำคม 2555 ถึง 29 กุมภำพนัธ์ 2555 มำเปรียบเทียบก่อน และหลงั
ปรับปรุงดงัแสดงในตำรำงท่ี 4.21 

ตำรำงท่ี 4.21  แสดงกำรเปรียบเทียบผลิตภณัฑท่ี์มีลกัษณะผดิรูปทรงก่อน และหลงักำรปรับปรุง 

 
 จากตารางท่ี 4.21 แสดงให้เห็นจ านวนขอ้บกพร่องก่อน และหลงักำรปรับปรุงดา้นอตัรา
คุณภาพโดยท ำป้ำยเตือนไวใ้นท่ีปฏิบติังำนเพื่อป้องกนัควำมผิดพลำดจำกกำรลืมตรวจสอบในขณะ
ปฏิบติังำนหลงักำรปรับปรุงพบวำ่สามารถลดจ านวนของผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะผิดรูปทรงไดร้้อยละ 
47.50  

4.8 ค านวณหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรหลงัการปรับปรุง 

หลงัการปรับปรุงทั้ง 3 ดา้นก็ท าการเก็บขอ้มูลตั้งแต่เวลา 8.00 – 17.00 น. เป็นเวลา 2 เดือน 
ตั้งแต่วนัท่ี 6 มกราคม พ.ศ. 2555 ถึง 22 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2555 ได้ผลดังตารางท่ี 4.22 โดย
รำยละเอียดกำรค ำนวณดูจำกภำคผนวก ก.2 

 
ตารางท่ี 4.22 แสดงค่าประสิทธิผลโดยรวมเฉล่ียของเคร่ืองอดัแท่งล าไยหลงัการปรับปรุง 

ค่าท่ีวดัได ้ มกราคม - กุมภาพนัธ์ 
 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  72.69% 

 

ชนิดของขอ้บกพร่อง จ ำนวนของขอ้บกพร่อง
ก่อนปรับปรุง (แท่ง/เดือน) 
(สิงหำคม - ธนัวำคม)  

(5 เดือน) 

จ ำนวนของขอ้บกพร่อง
หลงัปรับปรุง (แท่ง/เดือน) 
(มกรำคม - กมุภำพนัธ์)  

(2 เดือน) 

 

จ านวนของ
ขอ้บกพร่อง

ลดลง 
(แท่ง/
เดือน) 

 

ขอ้บกพร่อง
ลดลง  

(ร้อยละ) 

ผลิตภณัฑท่ี์มี
ลกัษณะผิดรูปทรง 

100 21 

ค่ำเฉล่ีย 20 10.5 9.5 47.50 
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4.9 วเิคราะห์ก าลงัการผลติในปัจจุบัน  

 ในปัจจุบนัความตอ้งการล าไยอดัแท่งของตลาดในปี 2555 มีมากข้ึนจากปีก่อนจึงท าให้ตอ้ง

ปรับปรุงประสิทธิภาพ และวางแผนก าลงัการผลิตปัจจุบนัเพื่อให้เพียงพอกบัความตอ้งการล าไยอดั

แท่งของลูกคา้โดยในปัจจุบนัมีความตอ้งการดงัแสดงดงัภาพท่ี 4.24 

 

 
 

ภาพท่ี 4.24 ก าลงัการผลิตการล าไยอดัแท่งปี 2555 ของหา้งหุน้ส่วนจ ากดั ทองพนูฟู้ ด 
 

 จำกภำพท่ี 4.24 แสดงให้เห็นก ำลงักำรผลิตล ำไยอดัแท่งในปี 2555 ของห้างหุ้นส่วนจ ากดั 
ทองพูนฟู้ ด ช่วงท่ีมีกำรซ้ือขำยล ำไยอบแห้งมำกท่ีสุดในจีนเดือนธนัวำคม-มกรำคมเพรำะเป็นช่วง
ก่อนตรุษจีนโดยมีควำมตอ้งกำรอยูท่ี่ประมำณ 60 ตนั/ปี  หลงักำรปรับปรุงประสิทธิภำพพบวำ่ก ำลงั
กำรผลิตสามารถรองรับค าสั่งซ้ือไดเ้พียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ต่อปีท่ีประมาณ 60 ตนัโดย
ไม่เสียโอกาสในการขาย ดงัแสดงในตารางท่ี 4.23 
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ตารางท่ี 4.23  เปรียบเทียบรอบเวลาในผลิตล าไยอดัแท่ง 1000 กิโลกรัม 

รอบเวลำในกำรผลิตล ำไยอดัแท่ง 1000 กิโลกรัม (1 แท่ง = 1 กิโลกรัม) (นำที) 
ก่อนปรับปรุง 2,895 
หลงัปรับปรุง 2,412.13 

 
จากตารางท่ี 4.23 ท าให้ทราบวา่ก าลงัการผลิตหลงัการปรับปรุงมีมากข้ึนเม่ือลดระยะเวลาของรอบ
การผลิตล าไยอดัแท่ง และท าใหส้ามารถผลิตล าไยอดัแท่งเพิ่มมากข้ึน  
 เพราะฉะนั้นก าลงัการผลิตของหา้งหุน้ส่วนจ ากดั ทองพนูฟู้ ด หลงัปรับปรุง 

{จ ำนวนวนัท ำงำน/ (รอบเวลำในกำรผลิตล ำไยอดัแท่ง/ (จ ำนวนชัว่โมงของกำรปฏิบติังำนใน 1 วนั))} x 1000 kg 

{303/ (2,412.13/ (60×8))}×1000 = 60,295.25 กิโลกรัมต่อปี หรือประมาณ 60.29 ตนัต่อปี 

หลังจากปรับปรุงเคร่ืองอัดแท่งล าไย ท าให้รอบเวลำในกำรผลิตล ำไยอัดแท่ง 1000 
กิโลกรัมเหลือ 2,412.13 นาที ท าให้ก าลงัการผลิตของห้างหุ้นส่วนจ ากดั ทองพูนฟู้ ดเพิ่มข้ึนเท่ากบั 
60,295.25 กิโลกรัมต่อปี หรือประมาณ 60.29 ตนัต่อปี จากเดิมท่ีผลิตได ้50.23 ตนัต่อปี และท าให้
ก าลงัการวางแผนก าลงัการผลิตผลิตล าไยอดัแท่งมีความเหมาะสม และสอดคลอ้งกบัความตอ้งการ
ล าไยอดัแท่งของลูกคา้ซ่ึงเป็นไปตามวตัถุประสงคข์องการคน้ควา้แบบอิสระ 

4.10 วางแผนก าลงัการผลติที่เหมาะสม 

 จากหวัขอ้ท่ี 4.9 ไดท้  าการวเิคราะห์ก าลงัการผลิตปัจจุบนัของหา้งหุน้ส่วนจ ากดั ทองพูนฟู้ ด
ไปแล้วพบว่าก าลังการผลิตตามค าสั่งซ้ือของลูกค้าท่ีมีความต้องการล าไยอดัแท่งในปี 2555              
อยูท่ี่ประมาณ 60 ตนั/ปี ในปี 2556 ห้างหุ้นส่วนจ ากดั ทองพูนฟู้ ดคาดการณ์วา่จะมียอดการสั่งซ้ือ
จากลูกคา้จากทั้งภายในประเทศ และภายนอกประเทศเพิ่มจากปี 2555 ประมาณ 10 เปอร์เซ็นต์ อยูท่ี่
ประมาณ 66 ตนั/ปี ดงันั้นห้างหุ้นส่วนจ ากดั ทองพูนฟู้ ด ได้ร่วมด าเนินการกบัผูเ้ช่ียวชาญเพื่อ
วางแผนก าลงัการผลิตท่ีเหมาะสมส าหรับปี 2556 ต่อไป ก าลงัการผลิตล าไยอดัแท่งปี 2556 ดงัแสดง
ในภาพท่ี 4.25 
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ภาพท่ี 4.25 ก าลงัการผลิตล าไยอดัแท่งท่ีเพิ่มข้ึน 10 เปอร์เซ็นตโ์ดยเฉล่ียปี 2556  

 จากการวเิคราะห์ก าลงัการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 10 เปอร์เซ็นตใ์นปี 2556  พบวา่จะตอ้งท าการผลิต
เพิ่มข้ึนปีละ 6 ตันหรือประมาณ 6,000 กิโลกรัม ดังนั้ นห้างหุ้นส่วนจ ากัด ทองพูนฟู้ ด                     
ไดร่้วมวเิคราะห์กบัทางผูเ้ช่ียวชาญไดข้อ้สรุปวา่ตอ้งท างานล่วงเวลาเพิ่มเพื่อให้ทนักบัความตอ้งการ
ท่ีเพิ่มข้ึนในปี 2556 ดงัแสดงวธีิค านวณดงัน้ี 

 จะต้องผลติช่ัวโมงละ 

 1 วนัผลิตได ้ = (ก าลงัการผลิตปัจจุบนั/จ านวนวนัท างาน) 
   = (60,295/303) = 198.99 กิโลกรัม/วนั หรือประมาณ 199 กิโลกรัม/วนั 
 1 ชัว่โมงผลิตได ้ = (น ้าหนกัท่ีผลิตไดต่้อวนั/จ านวนชัว่โมงท างานต่อวนั) 
   = (199/8) = 24.8 กิโลกรัม/ชัว่โมง หรือประมาณ 24 กิโลกรัม/ชัว่โมง 

จะตอ้งท างานล่วงเวลาเพิ่ม  

ท างานล่วงเวลาเพิ่ม  = (น ้าหนกัท่ีตอ้งผลิตเพิ่ม/น ้าหนกัท่ีผลิตต่อชัง่โมง) 
= (6,000/24) = 250 ชัว่โมง 
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ก าลังการผลิตล าไยอัดแท่งท่ีเพิ่มขึ้น 10 เปอร์เซ็นต์ ก าลังการผลิตล าไยอัดแท่งปัจจุบัน 
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 ท างานล่วงเวลา 5 เดือน = (เวลาท างานล่วงเวลาเพิ่ม/จ านวนเดือนท างานล่วงเวลา) 
    = (250/5) = 50 ชัว่โมง/เดือน 
 ท างานล่วงเวลาสัปดาห์ละ= (เวลาท างานล่วงเวลา 1 เดือน/จ านวนสัปดาห์ใน 1 เดือน) 
    = (50/4) = 12.5 ชัว่โมง/สัปดาห์ 
ท างานล่วงเวลาวนัจนัทร์-ศุกร์ = (จ านวนชัว่โมงต่อสัปดาห์/จ านวนวนัท่ีท างานล่วงเวลา) 
    = (12.5/5) = 2.5 ชัว่โมง/วนั  

 ดงันั้นถา้จะผลิตให้ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มข้ึน 10 เปอร์เซ็นต์จะตอ้งท างาน
ล่วงเวลาเพิ่มในปี 2556 อีก 250 ชัว่โมงสามารถท าได ้จากฤดูการขายล าไยพบวา่ช่วงท่ีมีการซ้ือขาย
ล าไยอดัแท่งมากท่ีสุดในจีนเดือนธนัวาคม-มกราคมเพราะเป็นช่วงก่อนตรุษจีน จึงไดข้อ้สรุปวา่จะ
ท างานล่วงเวลาเป็นระยะเวลา 5 เดือนตั้ งแต่เดือนมีนาคม-กรกฎาคม ในวันจันทร์-ศุกร์                                 
ตั้งแต่ 18.00น.- 20.30น. ดงัแสดงในภาพท่ี 4.26   

 

ภาพท่ี 4.26 ก าลงัการผลิตล าไยอดัแท่งท่ีเพิ่มข้ึน 10 เปอร์เซ็นตร์ะยะเวลา 5 เดือนปี 2556  

 จากภาพท่ี 4.26 แสดงให้เห็นวา่ทางห้างหุ้นส่วนจ ากดั ทองพูนฟู้ ดไดร่้วมวิเคราะห์กบัทาง
ผูเ้ช่ียวชาญไดบ้ทสรุปวา่จะท างานล่วงเวลาเป็นระยะเวลา 5 เดือนเพื่อให้ทนักบัความตอ้งการของ
ลูกคา้ท่ีมีมากข้ึนในช่วงเดือนธนัวาคม-มกราคมและท าใหก้ าลงัการผลิตมีความเหมาะสมมากยิง่ข้ึน 
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4.11 เปรียบเทยีบประสิทธิภาพทีเ่พิม่ขึน้ พร้อมวเิคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ 

ดังนั้น หลังจำกด ำเนินกำรปรับปรุงประสิทธิภำพในแผนกอัดแท่งล ำไยพบว่ำผลกำร
ด ำเนินงำน มำเปรียบเทียบในเร่ืองของค่ำประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) รอบเวลำ
มำตรฐำนในกำรผลิต รวมทั้งกำรวเิครำะห์ทำงเศรษฐศำสตร์โดยมีรำยละเอียดดงัน้ี 

 4.11.1 ค่ำประสิทธิผลโดยรวมก่อนและหลงักำรปรับปรุง 
ตำรำงท่ี  4.24  แสดงกำรเปรียบเทียบค่ำ (OEE)  ก่อนและหลงักำรปรับปรุงประสิทธิภำพ 

เคร่ืองจกัร ก่อนการด าเนินการ หลงัการด าเนินงาน 

1. เคร่ืองอดัแท่ง
ล าไย 

อตัรำกำรเดินเคร่ือง                  79.69% 

ประสิทธิภำพกำรปฏิบติังำน    65.27% 

อตัรำคุณภำพ                           97.62% 

ประสิทธิภำพโดยรวม (OEE)  50.76% 

อตัรำกำรเดินเคร่ือง                  96.73% 

ประสิทธิภำพกำรปฏิบติังำน    75.15% 

อตัรำคุณภำพ                           98.91% 

ประสิทธิภำพโดยรวม (OEE)  71.90% 

 

 จากตารางท่ี 4.24 แสดงให้เห็นค่าประสิทธิผลโดยรวมก่อน และหลงัการปรับปรุงพบว่า
หลงัท าการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมมีค่าเพิ่มข้ึน 21.14% เน่ืองจากไดท้  าการปรับปรุงทั้ง 3 
ดา้น คือ ดา้นอตัราการเดินเคร่ืองไดท้  าการปรับปรุงเคร่ืองอดัแท่งล าไย จดัท าคู่มือการบ ารุงรักษา 
และอบรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ดา้นประสิทธิภาพการปฏิบติังานไดเ้พิ่มจ านวนพนกังานใน
กระบวนการอดัแท่งล าไย 1 คน และปรับปรุงกระบวนการอดัแท่งล าไยใหม่ ตลอดจนจดัท าคู่มือ
การใชง้านเคร่ืองอดัแท่งล าไย ดา้นอตัราคุณภาพไดท้  าใบแจง้เตือนพนกังานในขั้นตอนการอดัแท่ง
ล าไยเพื่อป้องกนัความผดิพลาดในการปฏิบติังาน      
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4.11.2 รอบเวลำมำตรฐำนก่อนและหลงักำรปรับปรุง 
ตำรำงท่ี  4.25  แสดงกำรเปรียบเทียบรอบเวลำมำตรฐำนก่อนและหลงักำรปรับปรุง 
 

เคร่ืองจักร 

รอบเวลามาตรฐาน 
เวลาลดลง 
(ร้อยละ) ก่อน 

(นาที/ 2 หน่วย) 
หลงั 

(นาที/ 6 หน่วย) 

1.เคร่ืองอดัแท่งล าไย 1.51 1.46 3.31 

4.11.3 กำรวเิครำะห์เชิงเศรษฐศำสตร์ 
1) วเิครำะห์จุดคุม้ทุน 

 จำกกำรด ำเนินกำรวเิครำะห์และแกไ้ขปัญหำของเคร่ืองอดัแท่งล าไยใหท้ ำงำนได้
เตม็ประสิทธิภำพ สำมำรถวเิครำะห์หำจุดคุม้ทุนไดด้งัน้ี 

ตำรำงท่ี 4.26 แสดงตน้ทุนกำรผลิตล ำไยอดัแท่ง 

ตน้ทุนคงท่ีในปีแรก ตน้ทุนผนัแปรต่อหน่วย 
ค่ำแรงงำน 720,000 บำท/ปี ค่ำไฟฟ้ำ 3.75 บำท/แท่ง 
ค่ำเส่ือมรำคำเคร่ืองจกัร 10,400 บำท/ปี ค่ำล ำไย 50 บำท/แท่ง 
ค่ำส่ือโฆษณำ 36,000 บำท/ปี อบแก๊ส + อบซลัเฟอร์ 12 บำท/แท่ง 
ค่ำเคร่ืองอดัแท่งล ำไย 80,000 บำท ค่ำภำษี 10.50 บำท/แท่ง 
  บรรจุ + ขนส่ง 11.50 บำท/แท่ง 

รวม 846,400 บำท  87.75 บำท/แท่ง 

รำคำขำยล ำไยอดัแท่งเท่ำกบั 150 บำท/แท่ง/1 กิโลกรัม 
ดงันั้นจุดคุม้ทุนของกำรผลิตล ำไยอดัแท่งมีค่ำเท่ำกบั 
 ค่ำแรงงำนสำยกำรผลิตล ำไยอดัแท่งมีดงัน้ี 

1. พนกังำนตำกแดดล ำไย 2 คน   = 20,000 บำท/เดือน 
2. พนกังำนอบซลัเฟอร์ 1 คน   = 10,000 บำท/เดือน 
3. พนกังำนอดัแท่งล ำไย 1 คน   = 10,000 บำท/เดือน 
4. พนกังำนชัง่น ้ำหนกัและห่อพลำสติก 1 คน = 10,000 บำท/เดือน 
5. พนกังำนบรรจุ 1 คน    = 10,000 บำท/เดือน 

เพรำะฉะนั้นค่ำแรงงำนรวมทั้งหมด (60,000 บำท/เดือน × 12 เดือน) = 720,000 บำท/ปี 
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 ค่ำเช่ำส่ือโฆษณำทำงอินเทอร์เน็ต http://www.thongpoonfood.com/ 
  เดือนละ 3,000 บำท หรือ (3,000 ×  12) = 36,000 บำท/ปี 
 ค่ำเส่ือมรำคำต่อปี = (รำคำทุนของสินทรัพย ์- รำคำซำก) / อำยกุำรใชง้ำน  
       = (80,000 – 17,600)/6 
       = 10,400 บำท /ปี 
 จุดคุม้ทุน = ตน้ทุนคงท่ี/(รำคำขำยต่อหน่วย – ตน้ทุนผนัแปรต่อหน่วย) 
                 = 846,400/ (150 – 87.75) 
                 = 13,596.79 แท่ง  
 
เพรำะฉะนั้นจุดคุม้ทุนของกำรผลิตล ำไยอดัแท่งมีค่ำเท่ำกบั 13,596.79 แท่งดงัแสดงในภำพท่ี 4.27 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

ภำพท่ี 4.27 แสดงแผนภูมิจุดคุม้ทุนของกำรผลิตล ำไยอดัแท่ง 
 จำกภำพท่ี 4.27 แสดงใหเ้ห็นถึงจุดคุม้ทุนท่ีท ำใหก้ระบวนกำรผลิตล ำไยอดัแท่งมี
รำยได ้และตน้ทุนเท่ำกนัท่ีปริมำณกำรผลิต 13,596.79 หรือประมำณ 13,597 แท่ง 

2) ระยะเวลำคืนทุน 
หลงัท ำกำรปรับปรุงเคร่ืองอดัแท่งล ำไยท ำใหส้ำมำรถผลิตล ำไยอดัแท่งได้

ปริมำณ 60,295 แท่งต่อปี มูลค่ำต่อแท่งอยูท่ี่ 150 บำท 
 เพรำะฉะนั้นคิดเป็นรำยได ้ 60,295 x 150 = 9,044,250 บำทต่อปี 
 เงินลงทุนในปีแรก (60,295 x 87.75) + 846,400 = 6,137,286.25 บำท 
 ดงันั้นระยะเวลำคืนทุนของกระบวนกำรอดัแท่งล ำไยเท่ำกบั 
 ระยะเวลำคืนทุน = (เงินลงทุนคร้ังแรก/รำยไดต่้อปี) 
     = (6,137,286.25/9,044,250) = 0.68  ปี 

13,596.79 

ตน้ทุนคงท่ี 

จุดคุม้ทุน 

ปริมาณการผลิต (แท่ง) 

รายได ้และตน้ทุน (บาท) 

846,400 

http://www.thongpoonfood.com/
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3) รำยไดเ้พิ่มข้ึน 
หลงัท ำกำรปรับปรุง 

{303/ (2,412.13/ (60×8))}×1000 = 60,295.25 กิโลกรัมต่อปี 
รำยไดก่้อนหกัค่ำใชจ่้ำยในกำรผลิตล ำไยอดัแท่งมีค่ำเท่ำกบั 
 60,295 x 150 = 9,044,250 บำท 

ค่ำใชจ่้ำยในกำรปรับปรุงและตน้ทุนของกำรผลิต 
ค่ำใชจ่้ำยในกำรปรับปรุงเคร่ืองอดัแท่งล ำไย และตน้ทุนในกำรผลิตล ำไยอดัแท่งมี

ค่ำเท่ำกบั  (60,295 x 87.75) + 846,400 = 6,137,286.25 บำท 
หลงัท ำกำรปรับปรุงคิดเป็นรำยไดเ้พิ่มข้ึนหลงัหกัค่ำใชจ่้ำย 
รำยไดเ้พิ่มข้ึน 9,044,250 – 6,137,286.25 = 2,906,963.75 บำท 

 ดงันั้นสำมำรถสรุปกำรวเิครำะห์เชิงเศรษฐศำสตร์ไดด้งัน้ี 
 หลงัจำกกำรปรับปรุงเคร่ืองอดัแท่งล ำไยทั้ง 3 ดำ้นพบวำ่ก ำลงักำรผลิตล ำไยอดัแท่งสำมำรถ
ผลิตได ้60,295.25 กิโลกรัมต่อปีซ่ึงสำมำรถเพิ่มก ำลงักำรผลิตและสอดคลอ้งต่อควำมตอ้งกำรล ำไย
อดัแท่งของลูกคำ้โดยจำกกำรวิเครำะห์จุดคุม้ทุนพบว่ำก ำลงักำรผลิตล ำไยอดัแท่งท่ีจุดคุม้ทุนอยู่ท่ี
13,596.79 แท่งภำยในปีแรกและมีระยะเวลำคืนทุนเท่ำกบั 0.68 ปี ท ำให้สำมำรถสรุปไดว้ำ่ทุนท่ีลง
ไปสำมำรถเรียกกลบัมำไดภ้ำยใน 8 เดือน 5 วนั ดงันั้นจำกกำรด ำเนินกำรปรับปรุงเคร่ืองอดัแท่ง
ล ำไยทั้ง 3 ดำ้น คือจดัท ำคู่มือกำรใชง้ำนและกำรบ ำรุงรักษำ กำรปรับปรุงเคร่ืองจกัรและกำรท ำใบ
แจง้เตือนเพื่อป้องกนัควำมผิดพลำดให้กบัพนกังำน ท ำให้ก ำลงักำรผลิตเพียงพอกบัควำมตอ้งกำร
ของลูกคำ้ และมีควำมคุม้ค่ำต่อกำรลงทุนเป็นอยำ่งยิง่ 


