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บทคดัย่อ  
 การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่ อปรับปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลติสบู่ SB-003 ขนาด 160 กรมั ในสายการผลติ 1 และ 2 โดย
วดัผลิตภาพที่เพิ่มขึน้ และพัฒนาเป็นวิธกีารท างานที่เป็นมาตรฐานให้แก่
สายการผลติ 1 และ 2 ด าเนินการศกึษาวธิกีารท างาน การปรบัสมดุลการผลติ 
และการจดัวางผงักระบวนการใหม่ ผลการศกึษาพบว่า เวลาในการผลติต่อ
ปรมิาณความต้องการของลูกคา้ (Takt Time) ของกระบวนการบดและอดัเมด็
สบู่และกระบวนการห่อสบู่  มีความล้าช้าส่งผลให้เกิดคอขวดและชิ้นงาน
ระหว่างรอการผลิต (WIP) เป็นจ านวนมาก มกีารขนย้ายชิน้งานและใชพ้ื้นที่
ในการจดัเกบ็มาก หลงัจากปรบัปรุงดว้ยหลกัการ ECRS การปรบัสมดุลการ
ผลติ และการวางผงักระบวนการใหมใ่นกระบวนการตดิฉลาก แพค็และบรรจุ
กล่องท าให้สามารถลดพนักงานปฏิบัติการและพนักงานขนย้ายใน
สายการผลติลงได้ 6 คน มปีระสทิธภิาพสมดุลการผลติเพิม่ขึน้รอ้ยละ 12.66 
และสายการผลติ 1 และ 2 มผีลติภาพเพิม่ขึน้รอ้ยละ 30.77 
ค าส าคญั:  การลดความสูญเปล่า, การวางผงัใหม,่ กระบวนการผลติสบู่ 
 
ABSTRACT 

The objectives of this study were to improve the process 
efficiency of SB-003, 160-gram soap production lines 1 and 2, 
measuring by their productivity improvement, and to develop the 
standard operation procedures (SOPs) for both production lines. The 
improvement tools used in this study consisted of work study, line 
balancing and process re-layout. The study found that there were 
bottlenecks and high volume of work-in-process (WIP) in Grinding and 
Compressing Tablet Soap process, and Wrapping process of SB-003, 
160-gram soap production. Besides, it had high transportation waste 
and required more storage areas. The ECRS technique, line balancing, 
and process re-layout were applied to improve in the processes of 
Labelling, Packing, and Packaging, resulting in 6-manpower reduction, 
and 12.66 percent increase of line balancing efficiency. The productivity 
of production line 1 and 2 increased by 30.77 percent. 
Keywords:  Waste Reduction, Re-layout, Soap Manufacturing Process 
 
1. บทน า 

ความสูญเปล่าในโรงงานอุตสาหกรรมแฝงตวัอยู่ในกระบวนการ
ผลติค่อนขา้งมากส่งผลให้ต้นทุนการผลติและต้นทุนผลติภณัฑ์สูงเกนิ
กว่าทีค่วรจะเป็น เกดิเป็นความลา้ช้าในการผลติ มชีิ้นงานระหว่างการ

ผลิต (Work in Process : WIP) เป็นจ านวนมาก ใช้พื้นที่จดัเก็บและ
เสยีเวลาในการขนยา้ยชิ้นงาน ความสูญเปล่าดงักล่าวส่งผลถงึอายุของ
ผลติภณัฑ์ สนิค้าหมดความนิยมในผลติภณัฑ์ หรอือาจถูกปฏเิสธการ
รบัผลิตภัณฑ์จากลูกค้าท าให้ก่อให้เกิดความเสียหายอย่างมากต่อ
กิจการได้ กระบวนการผลิตในแต่ละขัน้ตอนที่แตกต่างกันจะใช้
เครื่องจกัรแตกต่างกนัซึ่งจ าเป็นต้องมกีารควบคุมการไหลของวสัดุหรอื
การขนถ่ายวัสดุ  (Material Handling) ไปยังแผนกต่างๆ ให้มีความ
สมดุลกนั ลดปัญหาการเป็นคอขวดและการรอคอยในกระบวนการผลติ 
เพื่อให้งานเกิดการไหลอย่างต่อเนื่องและท าให้การผลติสินค้าเป็นไป
อย่างมปีระสทิธภิาพ [1] 

โรงงานผลิตสบู่ที่ศึกษามกีารจดัผงัการวางเครื่องจกัรเป็นแบบ
ตามผลิตภณัฑ์ (Product Layout) มขี ัน้ตอนในการผลติที่หลากหลาย
รปูแบบ เกดิคอขวดและการรอคอยในกระบวนการผลติ ระบบผลติเป็น
แบบผลัก (Push Control System) โดยจะผลิตสินค้าเพื่อเก็บไว้ใน
คลงัสนิค้าและค่อยท าการกระจายสนิค้าออกไป ท าให้ต้องใช้พื้นที่ใน
การเกบ็สนิค้า และยงัพบว่าการผลติมคีวามลา้ช้าและไม่ทนัตามความ
ต้องการของลูกคา้อกีดว้ย ความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ในกระบวนการผลติ
ก้อนสบู่และการออกแบบสายการผลติสบู่ภายในโรงงานเพื่อให้มกีาร
ไหลของชิ้นงานได้อย่างไม่ตดิขดัและไม่ท าให้เกดิชิ้นงานระหว่างผลติ
มากจนเกนิไปจงึเป็นประเดน็ส าคญัของการศกึษา ทัง้นี้มวีตัถุประสงค ์
ดงันี้ 

1. ค้นหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสบู่ของ
สายการผลติ 1 และ 2 

2. ปรบัปรุงประสทิธภิาพของกระบวนการผลติสบู่ในสายการผลติ 
1 และ 2 โดยวดัผลติภาพทีเ่พิม่ขึน้ 

3. จดัท าวธิกีารท างานทีเ่ป็นมาตรฐานใหแ้ก่กระบวนการผลติสบู่
ในสายการผลติ 1 และ 2   
 
2.  วรรณกรรมท่ีเก่ียวข้อง 

2.1 ระบบการผลิตแบบลีน     
ระบบการผลติแบบลนี เป็นการก าจดัความสูญเปล่าทัง้หมดใน

กระบวนการผลติในโรงงาน ลดเวลาการรอคอย การไม่เก็บสินค้าคง
คลงัในปรมิาณมาก การจดัตารางการผลติตามความต้องการของลูกคา้ 



  

 

2 
 

การไหลของผลติภณัฑแ์ละการปรบัสมดุลการผลติ [2] หลกัการพืน้ฐาน
ของลนีประกอบดว้ย 5 ประการ ไดแ้ก่  

1) การระบุคุณค่า (Identify Value) องค์การระบุคุณค่าของ
ผลติภณัฑแ์ละบรกิารทีต่รงกบัความตอ้งการของลกูคา้   

2) วิเคราะห์สายธารคุณค่า  (Value Stream Analysis) สร้าง
แผนภาพสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เพื่อก าหนด
ขัน้ตอนการไหลของวตัถุดบิและขอ้มูลสารสนเทศในกระบวนการผลติ 
ซึ่งจะช่วยให้สามารถระบุปัญหาในระหว่างกระบวนการผลิตได้อย่าง
ชดัเจนมากขึน้  

3) การไหล (Flow) ของชิน้งานในกระบวนการผลติอย่างต่อเนื่อง
เพือ่สรา้งความสมดุลในการผลติ  

4) ระบบดงึ (Pull system) ลกูคา้เป็นผูด้งึคุณค่าของกระบวนการ 
โดยจะผลิตเมื่อลูกค้ามีความต้องการสินค้ าและผลิตในปริมาณที่
เพยีงพอกบัทีลู่กคา้ตอ้งการ โดยสรา้งความสมดุลและความสมัพนัธข์อง
ปรมิาณการผลติตลอดเวลา  

5) ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) เป็นความพยายามเพิ่ม
คุณค่าให้กบัสินค้าและบริการอย่างต่อเนื่องตามวงจร PDCA (Plan–
Do–Check-Act) เพือ่ใหไ้ดม้าตรฐาน [3-4] 

ระบบการผลติแบบลนีมุ่งเน้นการก าจดัความสญูเปล่า 7 ประการ 
ได้แก่ 1) การผลติมากเกนิความจ าเป็น (Overproduction) ผลติสนิค้า
เกนิความต้องการของลูกค้าและท าให้มตี้นทุนการจดัเก็บชิ้นงาน  2) 
การรอคอย (Waiting) ชิ้นงานจากกระบวนการก่อนหน้า 3) การขนยา้ย
ทีไ่ม่จ าเป็น (Unnecessary Transportation) เนื่องจากขาดการวางผงัที่
ด ี4) กระบวนการผลติที่มขี ัน้ตอนมากเกนิไป (Over Processing) ท า
ให้มตี้นทุนการผลติที่ไม่จ าเป็นเกดิขึ้น 5) สนิค้าคงคลงัที่มากเกนิไป 
(Excess Inventory) การวางแผนผลิตไม่สอดคล้องกบัความต้องการ
ของลูกค้า สนิคา้คงคลงัต้องใช้สถานทีจ่ดัเกบ็ท าใหม้ตี้นทุนเพิม่ขึ้น 6) 
การเคลื่อนไหวทีไ่ม่จ าเป็น (Unnecessary Movement) ขาดการวางผงั
และจดัระเบยีบอุปกรณ์ใหเ้อื้อต่อการท างานของพนักงาน และ 7) งาน
เสยี (Defects) ท าใหสู้ญเสยีเวลา วตัถุดบิ และเป็นการเพิม่งานในการ
ผลติหรอืการแกไ้ขงานใหมท่ าใหเ้กดิตน้ทุนการผลติสงูขึน้ [3-5]  

2.2 เครื่องมือลีน  
เครือ่งมอืลนีทีน่ ามาใชศ้กึษา [3,5-6] แบ่งเป็น  
1) เครื่องมอืปรบัปรุงอตัราการไหล (Flow) โดยสรา้งสมดุลการ

ท างานโดยให้ระยะรอบของการท างานเท่ากับ  Takt Time ซึ่งเป็น
จงัหวะหรอืรอบเวลาของผูป้ฏบิตังิานในแต่ละจุดสามารถท างานส าเร็จ 
1 ชิน้หรอื 1 รอบการท างาน และงานมาตรฐาน (Standardize Work) ที่
มรีะบบเอกสารอา้งองิไวส้ าหรบัใหพ้นกังานปฏบิตัติาม  

2) เครื่องมอืสรา้งความยดืหยุ่นในกระบวนการ (Flexibility) โดย
การปรบัเรยีบการผลิต ด้วยการจดัตารางการปฏบิตัิงานให้ได้ปรมิาณ
คงที่สม ่าเสมอตามปรมิาณความต้องการของลูกค้า การปรบัเรยีบการ
ผลติท าให้เกดิการไหลของงานอย่างราบเรยีบ ช่วยลดความแปรปรวน
ในกระบวนการผลติได ้ 

3) เครื่องมอืลดเวลาในการท างาน (Throughput rate) ด้วยการ
ตรวจสอบความเรียบร้อยของชิ้นงานด้วยตัวพนักงานผลิตก่อนส่ง
ชิ้นงานไปสู่ข ัน้ตอนถดัไป และบรหิารจดัการพื้นที่ให้สามารถน ามาใช้
งานไดอ้ย่างสะดวกและลดการขนยา้ยวสัดุ  

4) เครื่องมือพัฒนาอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement) 
ใช้ไคเซน (Kaizen) ที่มุ่งเน้นการมสี่วนร่วมของพนักงานเพื่อแสวงหา
แนวทางปรบัปรุงวธิกีารท างานใหม้ปีระสทิธภิาพตามวงจร PDCA และ
ใช้การวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จรงิ การย้อนกลบัขึ้นไปหาถึงสาเหตุของ
ปัญหา และใช้การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process 
Control) มาควบคุมค่าของตวัแปรในกระบวนการใหอ้ยู่ในขอบเขตของ
ค่าทีก่ าหนดไว ้[3,6]   

2.3 หลกัการ ECRS 
หลักการ ECRS (Eliminate-Combine-Rearrange-Simplify) ใช้

ลดความสูญเปล่าหรอื MUDA ที่มอียู่ในกระบวนการผลติ ด าเนินการ
โดยก าจดัข ัน้ตอนการผลติที่ไม่จ าเป็นออกไป รวมขัน้ตอนการผลติให้
เหลอืน้อยลงเพื่อลดระยะทางการเคลื่อนที่ จดัล าดบัการผลติใหม่โดย
ปรับเปลี่ยนขัน้ตอนการผลิตให้เหมาะสม  และออกแบบ Jig หรือ 
Fixture มาช่วยให้ท างานสะดวกและง่ายขึ้น หลกัการ ECRS สามารถ
น าไปใชใ้นโรงงานเพือ่ใหก้ารท างานมคีวามรวดเรว็ แมน่ย า และถูกตอ้ง
มากยิง่ขึน้ [3,5] 

2.4 การวางผงัโรงงาน 
การวางผงัโรงงานตามชนิดของผลติภณัฑ์ (Product Layout) มกั

ใช้กบัระบบการผลติแบบต่อเนื่อง ส าหรบัผลติสนิคา้ประเภทเดยีวกนั
หรอืน้อยชนิดแต่ผลติเป็นจ านวนมาก เครื่องจกัรที่น ามาใช้จะจดัวาง
ตามล าดับขัน้ตอนการผลิตโดยป้อนวัต ถุดิบเข้าด้านหนึ่ งผ่ าน
กระบวนการผลติจนแล้วเสร็จเป็นผลติภณัฑ์ออกมาอย่างต่อเนื่องอีก
ด้านหนึ่ง อตัราเรว็ในการปฏบิตัิงานของพนักงานที่แตกต่างกนัท าให้
เกดิความล่าชา้ขึน้ในกระบวนการผลติ การวเิคราะหก์ารไหลของวสัดุจงึ
เป็นสิ่งที่ส าคัญของการวางผังโรงงานเพื่อให้ทราบถึงเส้นทางการ
เคลื่อนที่ของวสัดุและระยะทางระยะเวลาในการด าเนินงานในแต่ละ
ขัน้ตอนและคน้หาแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการผลติใหส้ามารถ
ไหลได้อย่างต่อเนื่อง โดยแสดงเป็นภาพเชิงเส้นหรือแผนภูมิ (Flow 
Diagram) 

การจดัสมดุลสายการผลติเป็นการปรบัปรุงกระบวนการผลติใหม้ี
ความสมัพนัธก์นัในแต่ละแผนกใหเ้กดิความสมดุลขึน้ในทุกกระบวนการ
ดว้ยเวลาทีก่ าหนดไว ้ภายใต้หลกัการน างานย่อยๆ มารวมเขา้ดว้ยกนั
โดยพิจารณาความสมัพนัธ์ของสายงาน การจดัล าดบัการผลิต พื้นที่
และเครือ่งมอืเครื่องใชใ้นการผลติ ใชก้ารจดักลุ่มงานทีส่ายการผลติยาว
สุด ผลตินานสุด มงีานก่อนหน้ามากสุด มงีานตามมากสุด แลว้ค่อยจดั
รองลงมาตามล าดบัจนหมด หรอืค านวณน ้าหนักของงานย่อยและจดั
ตามน ้าหนกัของงานย่อยเป็นหลกังาน 

การจดัสายการผลติแบบผลติภณัฑ์มขีอ้ดคีอืลดเวลาเตรยีมการ
และปรบัตัง้เครื่องจกัร สร้างความสมดุลในสายการผลติ ควบคุมการ
ท างานไดส้ะดวก ใชพ้ื้นทีทุ่กส่วนของโรงงานอย่างมปีระสทิธภิาพ และ
ลดความสูญเปล่าในสายการผลติให้น้อยลงเพื่อให้มเีวลาการผลติสัน้
ทีสุ่ด และท าใหต้น้ทุนการขนถ่ายวสัดุและการผลติต่อหน่วยลดลง [7]   

 
3. ระเบียบวิธีการศึกษา 

การวจิยัครัง้นี้ เป็นการวจิยัเชงิปฏิบตัิการ มขี ัน้ตอนด าเนินการ
ตามระเบยีบวธิวีจิยัดงันี้ 

3.1 กลุ่มตวัอย่าง 
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ศึกษ ากระบวนการผลิต สบู่  SB-003 ขนาด  160 กรัม ใน
สายการผลติ 1 และ 2 โดยเลอืกแบบเจาะจง เนื่องจากเป็นขนาดและ
ชนิดที่ผลติมากที่สุด และเป็นกระบวนการของผลติภณัฑ์ที่มปัีญหาใน
การผลติและส่งมอบไมท่นัตามความตอ้งการของลกูคา้    

3.2 เครื่องมือและการวิเคราะหข้์อมลู  
แบ่งตามขัน้ตอนด าเนินการศกึษาเป็น 4 ส่วน ดงันี้  
ส่วนที่ 1 การศึกษาผงัโรงงานและกระบวนการผลติสบู่  โดยใช้

การสังเกตการณ์ เขยีนขัน้ตอนการผลิต จบัเวลา และบันทึกข้อมูล
สภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลติและสายการผลติ   

ส่วนที่ 2 การค้นหาความสูญเปล่าและวิเคราะห์ปัญหาใน
กระบวนการผลติ โดยใชใ้บตรวจสอบ (Check Sheet) และแผนผงัการ
ไหลของกระบวนการผลิต (Flow Chart) เพื่อเก็บรวบรวมข้อมูลของ
กระบวนการต้มเบสสบู่ ไปจนถึงการบรรจุก้อนสบู่ลงกล่ อง และ
เปรยีบเทยีบเวลาในการผลติของแต่ละกระบวนการกบัเวลา Takt Time 
ซึง่เป็นความเรว็ในการผลติ มหีน่วยเป็นกอ้นต่อนาท ี

ส่วนที่ 3 การออกแบบแนวทางการปรับปรุงผังโรงงานและ
กระบวนการผลติ โดยใช้การจดัสมดุลสายการผลติ จบัเวลาของแต่ละ
กระบวนการผลติ การศกึษาการท างานของพนักงาน และการจดัวาง
เครื่องจักรใหม่  (Re-Layout) วัดผลด้วยจ านวนชิ้น งานระหว่าง
กระบวนการผลิตที่ลดลง ไม่มจีุดที่เป็นคอขวด ลดเวลาว่างงานของ
พนกังาน การท างานงา่ยขึน้และไมม่งีานในส่วนทีไ่มจ่ าเป็น 

ส่วนที่ 4  การประเมินผลการปรบัปรุง โดยใช้กราฟแสดงผล
การศึกษาก่อนปรบัปรุงและหลังการปรบัปรุง เพื่อเปรียบเทียบและ
ประเมินผลการปรับปรุงจากค่ าร้อยละของประสิทธิภาพสมดุล
สายการผลติ และผลติภาพของสายการผลติก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
 
4. สรปุผลการศึกษา 

ผลการศกึษาน าเสนอเป็น 4 ส่วน ดงันี้ 
ส่วนที ่1 ผงัโรงงานและกระบวนการผลติสบู่ 
คลงัสนิค้าจะอยู่ดา้นในสุดของประตูทางเขา้-ออกโรงงานและอยู่

ห่างจากฝ่ายผลติท าใหเ้กดิระยะทางในการขนยา้ยจากฝ่ายผลติไปเก็บ
ทีค่ลงัสนิคา้ ผงัโรงงานและผงัการไหลของกระบวนการผลติสบู่ปรากฎ
ดงัรปูที ่1 และ 2 
 

 
รปูที ่1 แผนผงัการวางเครือ่งจกัรและพนกังานในฝ่ายผลติ 
 

 
        รปูที ่2 การไหลของกระบวนการผลติสบู่ 
 
ในขัน้ตอนการผลิตสบู่จะประกอบไปด้วย  8 ข ัน้ตอน แต่ละ

ขัน้ตอนมคีวามเรว็ในการผลติทีแ่ตกต่างกนั ดงัตารางที ่1 ส่งผลใหเ้กดิ
ชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลติ ในบางขัน้ตอนเกดิเป็นคอขวด ท าให้
ต้องเสยีพื้นที่ในการจดัเก็บ วางชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลติและ
การขนย้ายชิ้นงานระหว่างกระบวนการเป็นจ านวนมากในแต่ละวนั 
สายการผลติที่ 1 และ 2 กระบวนการต้ม บดอดัเมด็ ผสมอดัตดั แพ็ค 
และบรรจุกล่ อ ง มีความ เร็วที่ เท่ ากันทั ้ง  2  สายการผลิต  โดย
กระบวนการปัม๊กอ้น ห่อพลาสตกิ และตดิฉลากเป็นกระบวนการผลติที่
มคีวามเร็วในการผลติแตกต่างกนั จุดที่เสียพื้นที่จดัเก็บมากที่สุดคือ 
กระบวนการบดและอดัเมด็ จุดทีเ่ป็นคอขวดมากทีสุ่ดคอืการห่อสบู่ดว้ย
พลาสตกิ ซึง่ส่งผลต่อกระบวนการขา้งหน้าท าใหก้ารตดิฉลากชา้ไปดว้ย 
สายการผลิตที่  2 เป็นสายการผลิตที่ ใช้ เครื่องจักรรุ่ น เก่าท าให้
กระบวนการปัม๊กอ้นชา้กว่าสายการผลติที่ 1 และต้องใชเ้ครื่องห่อสบู่ 3 
เครือ่งเพือ่ใหส้ามารถห่อได ้60 กอ้นต่อนาท ี

 
ตารางที ่1 ความเรว็ในแต่ละขัน้ตอนการผลติ (ก่อนปรบัปรุง) 

ล าดบั ขัน้ตอน 
ความเรว็ (กอ้น/นาท)ี 

สายการผลติ 1 สายการผลติ 2 
1 ตม้สบู ่ 109 109 

2 บดและอดัเมด็ 155 155 
3 ผสม+อดั+ตดั 90 90 
4 ปัม๊กอ้น 80 65 
5 หอ่พลาสตกิ 50 60 
6 ตดิฉลาก 50 62 
7 แพค็เป็นชดุ 72 72 
8 บรรจกุล่อง 144 144 

 
ส่วนที ่2 ความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ 
ปรมิาณความต้องการสบู่ขนาด 160 กรมัแต่ละรุ่นมยีอดรวมกนั 

3 ลา้นกอ้นต่อเดอืน ในหนึ่งเดอืนมวีนัท างาน 26 วนั วนัละ 13 ชัว่โมง 
รวมเป็น 20,280 นาท ีดงันัน้ Takt Time ของสายการผลติที่ 1 และ 2 
จึงเท่ ากับ  78 และ 70 ก้อนต่อนาที ตามล าดับ  เมื่อวิเคราะห์ ใน
สายการผลติ พบว่า 

1. กระบวนการห่อสบู่เป็นกระบวนการทีช่า้ทีสุ่ด เกดิเป็นคอขวด
ขึ้นที่เครื่องห่อ High Speed ส่งผลให้กระบวนการถัดไปต้องรอคอย
ชิ้นงาน และมีการผลิตของเสียโดยชิ้นงานไม่ได้มาตรฐาน ต้องแก้
ชิ้นงานหรอืผลติใหม่ ท าให้ใช้เวลาผลติมากกว่ากระบวนการอื่น และ
การไหลของชิน้งานขาดความต่อเนื่อง 

2. กระบวนการบดและอดัเมด็ใชเ้วลา 35 นาทต่ีอครัง้ เกดิการรอ
งานจากกระบวนการตม้สบู่ทีใ่ชเ้วลา 50 นาทต่ีอครัง้  

3. มกีารขนยา้ยชิ้นงานไปมาหลายรอบในกระบวนการตดิฉลาก
และกระบวนการแพ็ค และจากเครื่องห่อสบู่เครื่องที่ 3 ไปยงัเครื่องติด
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ฉลาก และคุณภาพการแพค็กอ้นสบู่เป็นชุดทีไ่ม่ไดม้าตรฐานท าให้ต้อง
แพค็ซ ้าหลายรอบ  

ส่วนที ่3 แนวทางการปรบัปรุงผงัโรงงานและกระบวนการผลติ 
1. การปรับปรุงกระบวนการห่อสบู่ที่เครื่องห่อ  High Speed 

ด าเนินการสัง่ท าแมพ่มิพ์ใหม่ และในช่วงตน้เพิม่พนกังาน 1 คนส าหรบั
เครื่องห่อ High Speed ท าใหค้วามเรว็ในการป้อนเขา้เครื่องห่อเพิม่ขึน้
จากเดมิ 50 กอ้นต่อนาท ีเป็น 75 กอ้นต่อนาท ี

2. การปรบัปรุงวธิีการท างานของพนักงานในกระบวนการบด
และอดัเมด็ โดยใชเ้วลาสูงสุดในการท างานเป็นตวัก าหนดเวลาท างาน
และจดัสมดุลการท างานใหม่ ใหพ้นักงานท าหน้าทีช่ ัง่และเยบ็ปากถุงไป
ดว้ย และปรบัลดพนักงานทีท่ าหน้าที่ยกเก็บใส่ Pallet เหลอืเพยีงหนึ่ง
คน รวมทัง้จดัใหม้กีารหมนุเวยีนหน้าทีร่ะหว่างพนกังานในกระบวนการ 

3. การ Re-Layout เครือ่งจกัร  
3.1 เปลีย่นราง Conveyer เป็นแบบรางตรงและเคลือ่นเครือ่งจกัร

มาติดตัง้ใกล้กนัเพื่อลดการหมุนไปมาของก้อนสบู่ขณะที่ไหลไปยัง
เครือ่งแพค็ และลดจ านวนพนกังานเรยีงกอ้นสบู่ลงได ้1 คน  

3.2 จัดวางเครื่องห่อสบู่  3 ใหม่ให้ทิศทางของก้อนสบู่ที่ไหล
ออกมาจากเครื่องห่อสามารถไหลลงไปยงัราง Conveyer ไดโ้ดยไม่ตอ้ง
มกีารขนยา้ยชิน้งานและลดพนกังานลงได ้1 คน 

 3.3 ปรบัวางเครื่องยิงวันที่ใหม่โดยน าไปติดไว้กับเครื่องติด
ฉลากและใชร้าง Conveyer ของเครื่องตดิฉลากส่งต่อไปยงัข ัน้ตอนการ
แพค็ ท าใหล้ดพนกังานลงได ้2 คน 

ส่วนที ่4  ผลการปรบัปรุง 
1. การท าแม่พิมพ์ใหม่และการเพิ่มพนักงานที่ เครื่องห่อ High 

Speed ท าใหค้วามเรว็ในการป้อนเขา้เครือ่งห่อเพิม่ขึน้จากเดมิ 50 กอ้น
ต่อนาท ีเป็น 75 กอ้นต่อนาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 50 พนักงานสามารถป้อน
กอ้นสบู่ไดท้นักบัความเรว็ของเครือ่ง โดยความเรว็ในแต่ละขัน้ตอนของ
สายการผลติที่ 1 หลงัปรบัปรุงปรากฏดงัตารางที่ 2 ส่วนสายการผลติ
ที2่ เป็นเครือ่งจกัรเก่ามคีวามเรว็สูงสุดในการห่อสบู่ 60 กอ้นต่อนาทจีงึ
ไม่สามารถเพิม่ความเรว็ได ้แต่สามารถลดการตกแต่งขอบสบู่ได้ ท าให ้
WIP ของสบู่ที่รอการห่อลดลง และกระบวนการตดิฉลากและการแพ็ค
ก้อนสามารถท างานได้เร็วขึ้นจาก 24,000 ก้อนต่อวนั เป็น 36,000 
กอ้นต่อวนั  ประสทิธภิาพสมดุลสายการผลติเพิม่ขึ้นจากเดมิก่อนการ
ปรบัปรุงอยู่ทีร่อ้ยละ 62.54 และหลงัการปรบัปรุงเป็นรอ้ยละ 75.20 ดงั
รปูที ่3 

 

 
รปูที ่3 ประสทิธภิาพสมดุลสายการผลติก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

 
 

ตารางที ่2 ความเรว็ในแต่ละขัน้ตอนการผลติ (หลงัปรบัปรุง) 

ล าดบั ขัน้ตอน 
ความเรว็ (กอ้น/นาท)ี 

สายการผลติ 1 สายการผลติ 2 
1 ตม้สบู ่ 109 109 

2 บดและอดัเมด็ 155 155 
3 ผสม+อดั+ตดั 90 90 
4 ปัม๊กอ้น 114 65 
5 หอ่พลาสตกิ 75 60 
6 ตดิฉลาก 72 62 
7 แพค็เป็นชดุ 72 72 
8 บรรจกุล่อง 144 144 

 
2. การวาง Re-Layout เครือ่งจกัรใหม่ช่วยลดจ านวนพนกังานใน

ส่วนที่ไม่จ าเป็น พนักงานท างานได้สะดวกและง่ายขึ้น ลดความสูญ
เปล่าจากการรอคอยและการขนยา้ยชิ้นงานได้ แต่ละสายการผลติสาย
เดมิใช้พนักงาน 17 คน หลงัการปรบัปรุง Re-Layout พนักงานลดลง
เหลอื 13 คน และค่าผลติภาพ (Productivity) เพิ่มขึ้นจากเดมิร้อยละ 
30.77  ดงัรปูที ่4  

 
        รปูที ่4 ผลติภาพก่อนและหลงัการ Re-Layout เครือ่งจกัรใหม ่

 
 

5. อภิปรายผลการวิจยั 
1. ความสูญเปล่าจากการรอคอยชิ้นงาน การผลติของเสียเป็น

ชิ้นงานที่ไม่ได้มาตรฐานจากแม่พิมพ์ การไหลของชิ้นงานขาดความ
ต่อเนื่อง กระบวนการถดัไปเกดิความสญูเปล่า และใชเ้วลาผลติมากกว่า
กระบวนการอื่น ๆ เป็นความสูญเปล่าทีเ่กดิขึ้นในกระบวนการผลติสบู่ 
ซึ่งผูจ้ดัการโรงงานจ าเป็นต้องคน้หาและก าจดัใหห้มดไปสอดคลอ้งกบั
การศกึษาของผูอ้ื่น [3,8-9]    

2. การปรบัปรุงวิธีการท างานของกระบวนการบดและอัดเม็ด 
ช่วยใหพ้นกังานรอคอยชิ้นงานลดลง ลดการเคลือ่นไหวทีไ่ม่จ าเป็นและ
การใช้พนักงานมากเกินความจ าเป็น พนักงานว่างงานจนขาดความ
สมดุลในกระบวนการจงึต้องปรบัเรยีบการผลติสอดคลอ้งกบัการศกึษา
ของผูอ้ื่น [3,10-11]    

3. การปรบัปรุงการวาง Re-Layout เครือ่งจกัรในการ Re-Layout 
เครือ่งจกัรเพื่อขจดัความสูญเปล่าจากการขนยา้ย การท าซ ้าซึ่งเกดิจาก
ชิ้นงานเสีย กระบวนการผลิตที่ ใช้พนักงานมากเกินไป ปรับปรุง
กระบวนการท างานโดยใช้หลกั ECRS มาช่วยให้การไหลของชิ้นงาน
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จากเครือ่งจกัรไปยงักระบวนการถดัไปมปีระสทิธภิาพมากขึน้สอดคลอ้ง
กบัการศกึษาของผูอ้ื่น [3,12-13]     
 
6. ข้อเสนอแนะในการศึกษา 

ในโรงงานที่เครื่องจกัรมกี าลงัการผลติที่แตกต่างกนัจะยากต่อ
การปรบัสมดุลสายการผลติใหส้มดุลไดใ้นทุกๆ จุด และหากมรีะบบการ
ผลติแบบผลกัจะส่งผลใหเ้กดิความสูญเปล่าในหลายๆ ดา้น อนัเป็นผล
มาจากการวางแผนการท างาน การสื่อสารระหว่างพนักงานซึ่งเป็น
แรงงานต่างดา้ว 

การปรบัปรุงการวางแผนการผลิต การใช้ Standard Time กับ
กระบวนการผลติแต่ละกระบวนการเพือ่ควบคุมเวลาท างานและปรมิาณ
ชิ้นงานที่ท าการผลิต  และปรับปรุงการไหลของชิ้นงานในแต่ละ
กระบวนการเพือ่ลดเวลาและระยะทางในการขนยา้ยชิ้นงาน และลดการ
ใชพ้ืน้ทีใ่นการเกบ็ชิน้งานระหว่างกระบวนการผลติอกีดว้ย   
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