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บทคัดย่อ 
ปัจจุบันอุตสาหกรรมอาหารเป็นอุตสาหกรรมที่ส าคัญ ควรได้รับการปรับปรุงพัฒนากระบวนการให้มีประสิทธิภาพเพื่อเพิ่ม
ศักยภาพให้ประเทศไทยสามารถผลิตสินค้าอาหารในระดับที่แข่งขันได้ในอุตสาหกรรมระดับโลก งานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นการแก้ไข
ปัญหาของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารที่เกิดขึ้น โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อลดจ านวนสินค้าท่ีผลิตไม่ทันตาม เวลาความต้องการของ
ลูกค้า (Takt Time) ลดปัญหาคอขวด และลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นกระบวนการผลิตปลาแซลมอนแช่แข็ง โดยใช้หลัก
การศึกษาการท างานและหลักการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) การวิจัยเริ่มจากการท าการศึกษากระบวนการผลิต 
ลงพื้นที่เก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการผลิต TRK184 จากนั้นน าข้อมูลมาวิเคราะห์เพื่อหาวิธีในการลด เวลาในการท างาน 
(Cycle Time) ให้พอดีหรือต่ ากว่าเวลาความต้องการของลูกค้า ใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและ
วิเคราะห์การจัดสรรพื้นที่ให้เหมาะสมให้กับแต่ละกระบวนการท างาน จากนั้นท าการจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อลดปัญหาคอ
ขวดในกระบวนการผลิต หลังการประยุกต์แนวทางปรับปรุงและเก็บข้อมูลผลการด าเนินงานพบว่าสามารถลดขั้นตอนในการ
ผลิตจาก 31 ขั้นตอนเหลือ 30 ขั้นตอน ลดเวลารอบการผลิตลงได้คิดเป็นร้อยละ 3.23 ของเวลาเดิม สามารถลดระยะทาง
โดยรวมของกระบวนผลิตได้ 7.66 เมตร คิดเป็นร้อยละ 14.74 ของระยะทางเดิม และจากการจัดสมดุลสายการผลิตท าให้
สามารถลดเวลาในการผลิตต่อรอบลดลง 0.55 นาที ส่งผลให้ก าลังการผลิต (Capacity) เพิ่มขึ้นมาเป็น 359.34 กิโลกรัมต่อ
รอบเพิ่มขึ้นร้อยละ 8.63 ของก าลังการผลิตเดิม ดังนั้นโดยสรุปแล้วงานวิจัยนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้จริงในกระบวนการ
ผลิตและสร้างมูลค่าเพิ่มจากกระบวนการผลิตทั้งสิ้น 45,906,117 บาทต่อปี 
ค าหลัก : การจดัสมดลุสายการผลติ/ หลักการ ECRS/ กระบวนการผลิตปลาแช่แข็ง/ ปัญหาคอขวด 
 
Abstract 
The current industry issues are a major problem and must be accelerated to improve and develop 
according to changing conditions of the world economy. To be able to produce a performance to meet 
human needs. This cooperative project focuses on the problems of the industry that occurred. The 
objective was to study the issue Simplify. And reduce waste from the production of salmon. With a focus 
on reducing waste arising from the use of space was much needed. And reduce bottlenecks in the 
production process. By balancing the production line (Line balancing) start of the study process. Into the 
data collection process TRK 184  The data were analyzed to find ways to reduce or lower fit Cycle time 
analysis Takt time and space allocated to the individual processes. The instruments used for the 
implementation of this cooperative project. ECRS consists of guidelines to improve the production 
process. Balancing the production line To achieve the implementation of a better job. Operating results 
found Can reduce steps in the manufacturing process, the remaining 3 0  per cent 3 .2 3 .  To reduce 
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bottlenecks in the process of inspect fish by hand 1  percent 9 .9 7  and the kirimi cutting 
process percent 6.22. Can reduce the total distance of the route is 7.66 meters, representing 14.74. The 
production time per cycle decreased by 0.55 minutes per cent 7.94. The production capacity increased to 
3 5 9 .3 4  kilograms per cent to 8 .6 3  and can enhance the value of production per day, amounting to 
125,770.18 baht or 8.63 per cent. So in summary, this project can be applied in the manufacturing process. 
Can enhance the value of production per day, amounting to 45,906,117 baht per year. 
Key words : Line balancing/ principles ECRS/ production/ Bottlenecks 
 
1. บทน า 
 ในปัจจุบันมีการพัฒนาอุตสาหกรรมให้สอดคล้องกับ
การพัฒนาที่ ยั่ งยืนและสภาพ เศรษฐกิจของโลกที่
เปลี่ ยนแปลงไป  และจ าเป็ นที่ จะต้ องแก้ ไขปัญ หา
อุสาหกรรมที่มีในปัจจุบันให้ลดลง งานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นการ
ป รั บ ป รุ งพั ฒ น าระบ บ ก ารผ ลิ ต ขอ งโรงงาน ผลิ ต
ปลาแซลมอนแช่แข็งกรณีศึกษาแห่งหนึ่งให้มีประสิทธิภาพ
การผลิตที่ เพิ่มขึ้น รวมถึงเพิ่มผลผลิตของสินค้าให้ได้
ประสิทธิผลตามความต้องการของผู้บริโภค 
 โรงงานกรณี ศึ กษาของงานวิจั ย ในปั จจุบั นมี
สายการผลิตหลัก 3 สาย ได้แก่ 1. สายผลิตปลาทูน่า 2. 
สายผลิตปลาแซลมอน 3. สายการผลิตเบเกอรี่ ซึ่งสายที่มี
การผลิตมากที่สุดคือสายผลิตปลาแซลมอน รองลงมาคือ
สายปลาทูน่า และ สายเบเกอรี่  ซึ่งผู้วิจัยได้เลือกการ
ปรับปรุงในส่วนของสายการผลิตปลาแซลมอน ผลิตภัณฑ์ 
รหัส TRK184 โดยจากการส ารวจและศึกษาปัญหา
เบื้องต้นพบว่า ในบางขั้นตอนของสายการผลิตมีพนักงาน
ที่ท างานไม่ทันกับความต้องการผลิตซึ่งสังเกตได้จากการมี
งานระหว่างท าสะสมอยู่หน้าสถานีงานจ านวนมาก ขณะที่
มีการว่างงานของพนักงานในบางขั้นตอน ซึ่งสื่อให้เห็นถึง
ปัญหาความไม่สมดุลของสายการผลิตอย่างเห็นได้ชัด 
ดั งนั้นผู้ วิจัยจึ งท าการจัดสมดุลสายการผลิต (Line 
balancing) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตและ
น าหลักการปรับปรุงขั้นตอนงาน (ECRS) มาร่วมในการ
ปรับปรุงด้วย  
 
2.  ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  
การจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing)  
 การจัด สมดุ ล สายการผลิ ต  (Line balancing) 
หมายถึง การจัดงานให้กับสถานีงานต่าง ๆ  ภายใน
โรงงาน ท่ีมีการผลิตแบบต่อเนื่องกันไปตลอดสายการผลิต 
โดยพยายามท าให้หน้าที่การท างานในแต่ละสถานีงานมี
ความสมดุลกัน คือ มีอัตราการท างานและเวลาที่ใช้ในการ
ท างานของในแต่ละสถานีงานเท่า ๆกันโดยมีวัตถุประสงค์
เพื่อลดขั้นตอนบางขั้นตอนหรือจ านวนสถานีการผลิตที่ไม่

จ าเป็นหรือผนวกรวมไว้กับขั้นตอนหรือสถานีอื่นที่
คล้ายกันและให้เกินประสิทธิภาพ ของสายการผลิตสูงสุด
การจัดสมดุลสายการผลิต จะต้องยึดเวลาความต้องการ
ของลูกค้า (Takt Time) เป็นหลัก โดยจะแบ่งให้เวลาใน
การท างาน (Cycle Time) ให้มีเวลาใกล้เคียงหรือเท่ากับ
เวลาความต้องการของลูกค้าและนอกจากนี้การจัดสมดุล
สายการผลิตจะต้องท าให้พนังงานในสายการผลิตมีเวลา
ว่างน้อยที่สุดเพื่อลดเวลาว่างงาน [1] 
 
ความสูญเปล่า 7 ประการ 

เป็นแนวคิดที่มีต้นก าเนิดมาจากระบบการผลิตแบบ
โ ต โ ย ต้ า  ( Toyota production system) ซึ่ ง มี
วัตถุประสงค์เพื่อช่วยในการวิเคราะห์และก าจัดความ
สูญเสียที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 7 ประการได้แก่ 
1.การผลิตที่มากเกินความจ าเป็น 2.การรอคอย 3.การ
เดินทาง 4.กระบวนการมากเกินไป  5.คลังสินค้ามาก
เกินไป 6.การเคลื่อนไหวมากเกินไป และ 7. ของเสียมาก
เกินไป [3] 
การลดความสูญเปล่าในระบบการผลิต (ECRS) 
      ECRS คือหลักการที่ ช่วยลดความสูญเปล่าในการ
ท างานจากแนวคิดการปรับปรุงการท างาน 4 แนวทาง
ได้แก่ E = Eliminate –การก าจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่
จ าเป็น, C = Combine –การรวมงานเข้าด้วยกัน, R = 
Rearrange – การจัดล าดับงานใหม่, S = Simplify -การ
ท าให้วิธีการท างานให้ง่ายขึ้น [4] 
 
3. วิธีการด าเนินงานวิจัย  
3.1 สภาพของปัญหา 
       ผู้วิจัยได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์
ปลาแซลมอนแช่แข็ง TRK 184 โดยจับเวลาเฉลี่ยของการ
ท างานในแต่ละขั้นตอน โดยใช้หลักการค านวณเวลางาน
จากการหาค่าเฉลี่ยอย่างง่าย (Simple mathematic 
computation) ซึ่งเป็นการน าข้อมูลเวลาในแต่ละขั้นตอน
การท างานที่โรงงานได้บันทึกไว้มาท าการค านวณเป็น
ค่าเฉลี่ยเพื่อเป็นตัวแทนเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอน 
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ได้ผลการเก็บข้อมูลดังตารางที่ 1 
จากนั้นผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์กระบวนการ

ผลิตแต่ละขั้นตอนออกมาและท าการจับเวลาเฉลี่ยโดย
เทียบนาทีต่อกิโลกรัมและแปลงออกมาเป็นขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต (Cycle time )หน่วยคือ (วินาทีต่อกิโล
กรับ) จากนั้นเก็บข้อมูลต่างๆเพื่อค านวณหาความเร็วใน
การผลิต (Takt Time) ดังตารางที่ 2 
     การค านวณ Takt Time สามารถค านวณไดโ้ดยน า
ค่าเวลาการท างานท่ีมีต่อกะหารดว้ยจ านวนสินค้าท่ี
ต้องการผลิตต่อกะดังสมการที่ (1)  

           T= 
26,400 (วินาที)

4,110 (กิโลกรัม)
      ............(1) 

             = 6.42 วินาที/กิโลกรมั   
 
ตารางที่ 1 เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในขั้นตอนการท างานต่างๆของ

กระบวนการผลติในสายการผลิต TRK 184 

 
  
ตารางที ่2 ตารางการค านวน Takt Time 

 
 

        จากผลการค านวณ จะได้  Takt Time =  6.42 
วินาที/กิโลกรัม เมื่อค านวณหาความเร็วในการผลิต (Takt 
Time) ได้แล้ว ผู้วิจัยจึงท าการสร้างกราฟเพื่อเปรียบค่า
เวลาท างานของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิต (Cycle 
time) กับ Takt Time ได้ผลของกราฟแสดงดังรูปที่ 2 
       เมื่อสร้างกราฟสร้างกราฟเพื่อเปรียบค่าเวลาท างาน
ของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิตกับ Takt Time จะ
พบว่า มีกระบวนการบางขั้นตอนที่มีเวลามากกว่าขั้นตอน
อื่นรวมถึงมากกว่า Takt Time ซึง่ท าให้เกิดปัญหาคอขวด
(Bottleneck)และการผลิตไม่ทันกับความต้องการ โดย
กระบวนการนั้น คือ กระบวนการตรวจก้างมือ1 (100%) 
กับ กระบวนการตัดคิริมิ (Kirimi) ดังนั้นผู้วิจัยจึงวางแผน
ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหากระบวนการคอขวดโดยใช้
วิธีการปรับขั้นตอนด้วยหลักการ ECRS ซึ่งจะอธิบายใน
ส่วนถัดไป 

 

        
รูปที่ 2 กราฟแสดงเวลาในการผลติ (วินาที/กิโลกรัม) 

  
 

กระบวยการ ค าอธิบายการท างาน เวลาการท างาน(วินาท่ีต่อกิโลกรัม)

1 รับปลา Semi 0.00

2 ตรวจก้าง มือ 1 (100%) 6.92

3 ตรวจก้าง มือ 2 (20%) 5.74

4 ช่ังน  าหนัก 1.59

5 ตัด kirimi 6.75

6 ช่ังน  าหนัก 3.21

7 ป่ันเกลือ 5.16

8 เดรนน  าเกลือ 3.01

9 ช่ังน  าหนัก 1.95

10 Mix เกลือ 5.98

11 Againg 5.18

12 ดอง 6.37

13 เดรนน  า 4.99

14 เรียงใส่ถุง 5.96

15 Vaccumm 5.39

16 Freeze 5.00

รวม 73.19

รายการ ค่า หน่วย

ช่ัวโมงการท างานท่ีมีอยู่ต่อกะ 28,800      วินาที/วัน

เวลาในการพัก 2,400        วินาที

เวลาท่ีมีในการท างานต่อกะ 26,400      วินาที

จ านวนสินค้าท่ีต้องผลิตต่อกะ 4,110        กิโลกรัม/วัน

Takt Time 6.42         วินาที/กิโลกรัม
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3.3 วิธีการแก้ปัญหา 
การใช้หลักการ ECRS ในการแก้ปัญหากระบวนการคอ
ขวดประกอบด้วยแนวทางต่างๆดังนี้ 
- Eliminate ท าการลดคนงานในส่วนของผสมเกลือ

เนื่องจากเดิมมีพนักงานมีจ านวนมากเกินจ าเป็น โดย
ผู้วิจัยได้น าเสนอแนวทางในการน าเครื่องจักรมาใช้
งานแทน เนื่องจากจากการค้นคว้าข้อมูลพบว่า
เครื่องจักรจะสามารถท างานได้ในประสิทธิภาพที่สูง
กว่าโดยจะอธิบายรายละเอียดเพิ่มเติมไว้ในหัวข้อ 
3.4 

- Combine ท าการรวมขั้ นตอนในส่ วนของ  ช่ั ง
น้ าหนัก และ ผสมเกลือ เข้าด้วยกันเนื่องจากการ
วิเคราะห์การท างานแล้วพบว่าสองขั้นตอนนี้สามารถ
ท าพร้อมกันได้ 

- Rearrange ท าการจัดเรียงกระบวนการใหม่โดยการ
ย้ายกระบวนการเดรนน้ าเกลือ ช่ังน้ าหนัก และ ผสม
เกลือโดยย้ายไปที่ห้องเก็บถังเพื่อเพิ่มพื้นที่ใช้สอยใน
ส่วนตรงกลางห้องผลิต รวมถึงสามารถช่วยลดระยะ
ทางการขนถ่ายชิ้นงานในการผลิตลงได้ด้วย 

- Simplify น าพนักงานที่ลดลงได้จากขั้นตอนการ 
Eliminate มาช่วยในข้ันตอนการท างานคอขวดซึ่งคือ
ขั้นตอนตรวจก้างมือ1 (100%) และตัดคิริมิ รวมทั้ง
ด าเนินการแบ่ งงานและกระจายงานใหม่ท าให้
สามารถท างานได้ง่ายขึ้นและลดเวลาของขั้นตอนงาน
นี้ลง รายละเอียดเพิ่มเตมิผูว้ิจัยได้อธิบายไว้ในหัวข้อที่ 
3.5 

      ข้อมูลผลการปรับปรุงกระบวนการด้วยหลักการ 
ECRS ในเชิงตัวเลขได้แสดงไว้ในตารางที่ 3 ในส่วนของ
สรุปผลงานวจิัย 
 
3.4 การน าเคร่ืองจักรมาแทนคนในส่วนของขั้นตอนการ
ผสมเกลือ 
        ผู้วิจัยได้ท าการลดพนักงานที่ไม่จ าเป็นออกในส่วน
ของขั้นตอนผสมเกลือ (Mix salt)จ านวน 4 คน โดยการน า
เครื่องผสมเกลือมาแทนคน เนื่องจากจากการศึกษา
ร่วมกับฝ่ายผลิตและฝ่ายควบคุมคุณภาพพบว่าการน า
เครื่องผสมเกลือมาใช้แทนคนจะท าให้คุณภาพการกระจาย
ตัวของเกลือในการหมักช้ินปลามีความสม่ าเสมอและ
คุณภาพสูงขึ้น โดยสามารถค านวณระยะเวลาคืนทุนได้ 1 
ปี 3 เดือน 

 
รูปที่ 3 เครื่องผสมเกลือ 

 
3.5 การท าการจัดกระบวนการท างานและทรัพยากรใช้
สอยใหม่ 
      จากการลดจ านวนคนโดยการน าเครื่องจักรมา
ทดแทนจากขั้นตอนก่อนหน้า ผู้วิจัยได้น าพนักงานจาก
ขั้นตอน ผสมเกลือ (Mix เกลือ) จ านวน 4 คน มาท างาน
ในส่วนของของขั้นตอนที่เป็นคอขวดได้แก่ การตรวจก้าง
มือ1 (100% ) และการตัดส่วนคิริมิโดยจากเดิมการตรวจ
ก้างมือ1(100%) มีจ านวนพนักงาน 20 คนได้ถูกเพิ่มเป็น 
22 คนและการตดัคิริมิจากเดิม30คนได้ถูกเพิ่มเป็น 32 คน 
 
4. ผลการด าเนินงานและสรุปผลงานวิจัย  
 จากการศึกษาเก็บข้อมูลของกระบวนการผลิต TRK 
184 ใน ห้ อ งคิ ริ มิ ซึ่ งพ บ ว่ า เกิ ดปั ญ ห าที่ ค อ ขวด ใน
กระบวนการผลิตในจุดของตรวจก้างมือ1 (100%) และ 
จุดตัดคิริมิท าให้ผลิตไม่ได้เต็มประสิทธิภาพ และขั้นตอนที่
ได้กล่าวมานั้นได้มีการบันทึกจัดเก็บผลการปรับปรุงไว้ใน
บทนี้และมีรายละเอียดและผมลัพธ์ดังนี้ 
4.1 เวลาของกระบวนการผลิต 
 หลังจากการปรับปรุงในจุดงานที่เป็นคอขวดคือจุด
ตรวจก้างมือ1 (100%) และ จุดตัดคิริมิท าให้เวลาในการ
ผลิต (Cycle Time) ลดต่ ากว่า Takt Time ท าให้รอบการ
ผลิตจะอยู่ท่ีเวลาผลิตของขั้นตอนการดองคือ 6.37 วินาที/
กิโลกรัม   หรือสรุปได้ว่าจะสามารถผลิตสินค้าได้  1
กิโลกรัมในทุก 6.37 วินาท ี 
4.2 ผลจากการปรับปรุง 
 จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถสรปุผล
การปรับปรุงไดด้ังตารางที่ 3 
ตารางที่ 3 แสดงผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
TRK 184 

 
  

ก่อนปรับ หลงัปรับ ส่วนต่าง เปอร์เซ็น
51.98 44.32 7.66 14.74%

31 30 1 3.23%
6.92 6.37 0.55 7.95%

4161.85 4521.19 359.34 8.63%

ระยะทางโดยรวม(เมตร)
การวดัผล

ขั้นตอนในการผลิต
เวลาในการผลิตทั้งกระบวนการ (Cycle Time) 

กาํลงัการผลิต(kg)



                                                                                                        การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2560 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์  มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี 

23-26 กรกฎาคม 2561  อุบลราชธานี 
                                                                                        

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5 กราฟแสดงเวลาในการผลิต (วินาที/กิโลกรมั) 
(หลังปรับปรุง) 

 
        จากตารางที่ 3 สรุปได้ว่าหลังจาการปรับปรุง จะ
เห็นได้ว่าระยะทางโดยรวมของกระบวนการลดลงไป 7.66 
เมตร ขั้นตอนในการผลิตลดลงไป 1 ขั้นตอนเหลือ 30
ขั้นตอน เวลาในการผลิตทั้งกระบวนการลดลง 0.55 
วินาที /กิโลกรัม และก าลังการผลิต เพิ่ มขึ้น 359.34 
กิโลกรัม โดยเพิ่มขึ้นร้อยละ 8.63 จากก าลังการผลิตเดิม 
เป็น 4,521.19 กิโลกรัม 
 
4.3 การค านวณมูลค่าเพ่ิมที่ได้จากการเพ่ิมก าลังการ
ผลิต(capacity) 
 ผลการปรับปรุงท่ีแสดงในตารางที่ 3 จะสามารถสรุป
ผลตอบแทนไดด้ังตารางที่ 4 
ตารางที่ 4 แสดงผลตอบแทนท่ีได้รับจากการปรับปรุง 

 
  

จากตาราง 4 สรุปได้ว่าเมื่อปรับปรุงเพิ่มก าลังการผลิตจะ
ท าให้สามารถประเมินมูลค่ารายได้ที่ได้รับจากยอดขาย
ผลผลิตที่เพิ่มขึ้นต่อวัน โดยก่อนปรับปรุงก าลังการผลิตอยู่
ที่ 4,161.85 กิโลกรัมต่อวัน สามารถค านวณเป็นจ านวน
เงินจากการขายอยู่ที่   1,456,647  บาท (ราคามาตรฐาน
ของปลาแซลมอนอยู่ 350บาท/กิโลกรัม) และหลังจาก
ปรับปรุงก าลังการผลิตอยู่ที่    4,521.19  กิโลกรัมต่อวัน     
สามารถค านวณ เป็ น จ านวน เงินจากการขายอยู่ ที ่ 
1,582,417.58 บาท ส่วนต่างอยู่   125,770.18 บาท/วัน 
เพิ่มขึ้นร้อยละ 8.63 ของมูลค่ายอดขายเดิม 
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ก่อนปรับ หลงัปรับ ส่วนต่าง
4,161.85         4,521.19         359.34

1,456,647.40 1,582,417.58 125,770.18 

TRK 184

จาํนวนเงิน(บาท)

กาํลงัการผลิต(kg)
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