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บทคดัย่อ 
งานวิจัยนี้มีว ัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต กรณีศึกษาสายการบรรจุผลิตภัณฑ์แป้ง โดย
ประยุกต์ใช ้การศกึษาการเคลือ่นไหวและเวลา การวเิคราะหก์ระบวนการปฏบิตังิานดว้ยแผนภมูคิน-เครือ่งจกัร แผนภูมิ
มอืซา้ย-ขวา ร่วมกบัหลกัการอซีอีารเ์อส รวมทัง้การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการปฏบิตังิาน ผลจากการด าเนินงานวจิยั
พบว่าสายการบรรจุผลติภณัฑ์แป้งหลงัการปรบัปรุงมรีอบเวลางานลดลงจาก 33.61 วนิาท ีเหลอื 25.88 วนิาท ีหรอื
ลดลง 23.00 เปอรเ์ซน็ต์ ส่งผลใหผ้ลติภณัฑท์ีบ่รรจุไดต่้อวนัเพิม่ขึน้จาก 214 กล่อง เป็น 278 กล่อง หรอืเพิม่ขึน้ 29.91 
เปอร์เซ็นต์ และสามารถลดพนักงานได ้3 คน อกีทัง้ประสทิธภิาพสายการบรรจุผลติภณัฑ์เพิม่ขึ้นจาก 44.57 เป็น 
83.85 เปอรเ์ซน็ต์ หรอืเพิม่ขึน้ 39.28 เปอรเ์ซน็ต์ 
ค าหลกั การปรบัปรุงประสทิธภิาพสายการผลติ การศกึษาการเคลือ่นไหวและเวลา หลกัการอซีอีารเ์อส การออกแบบ
อุปกรณ์ สายการบรรจุผลติภณัฑแ์ป้ง 
 
Abstract 
This research objective is to improve production line efficiency for the case study of powder production 
packing line. The research adapts the principle of motion and time study, process analyzing by Man-Machine 
Chart, Left-Right hand Chart in conjunction with ECRS principle, including designing the tools to assist the 
operation. The result of research implementation shows that the powder production packing line after the 
improvement has been reduced the cycle time from 33.61 seconds to 25.88 seconds or has been reduced 
about 23.00 percent. Yield per day has been increased from 214 boxes to 278 boxes or has been increased 
about 29.91 percent. Workforce has been reduced by 3 persons. Moreover, the line balancing efficiency has 
been improved from 44.57 percent to 83.85 percent or has been improved about 39.28 percent.  
Keywords: Improvement production line efficiency, Motion and Time Study, ECRS principle, Tool design, 
Powder production packing line 
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1. บทน า 
 การบรรจุภณัฑ์เป็นหนึ่งกระบวนการส าคญัใน
ห่วงโซ่อุปทานส าหรับทุกอุตสาหกรรม โดยสถาน
ประกอบการส่วนใหญ่จะท าการบรรจุผลิตภณัฑ์เอง 
อย่างไรก็ตามมหีลายๆ สถานประกอบการที่ส่งต่อผู้
รบัจา้งช่วงในการบรรจุผลติภณัฑ์ จนก่อให้เกดิธุรกจิ
การรับบรรจุผลิตภัณฑ์ ซึ่งถือได้ว่าเป็นธุรกิจที่มี
บทบาทความส าคญัมากขึน้อย่างต่อเนื่องในปจัจุบนั 
 บริษัทกรณีศึกษาเป็นผู้ประกอบการที่ด าเนิน
ธุรกิจการรบับรรจุผลิตภณัฑ์จากบรษิัทผู้ผลิตสินค้า
หลากหลายชนิด เช่น โลชัน่ ครมีอาบน ้าเด็ก ครมีทา
ผิว ผ้าอนามัย แป้ง เป็นต้น จากการเข้าศึกษา
กระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ์ภายในบริษัท พบว่า
ประสบปญัหายอดการบรรจุผลติภณัฑไ์มเ่ป็นไปตามที่
ต้องการ เนื่องจากเกิดจุดคอขวด (Bottle Neck) 
ระหว่างสถานีงาน และเกิดความสูญเสียในสายการ
บรรจุผลิตภัณฑ์ คือ เกิดการรอคอยในกระบวน
ปฏิบตัิงาน เกิดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น เกิดของ
เสีย นอกจากนี้ยงัมกีารจัดสรรจ านวนพนักงานที่ไม่
เหมาะสม ซึ่ งหากปล่อยให้กระบวนการบรรจุ
ผลิตภัณฑ์เกิดปญัหาดงัที่กล่าวมาโดยไม่ได้ร ับการ
แก้ไข ผลเสียหายต่อการด าเนินงานของบริษัทก็จะ
เพิม่ทวคีณูขึน้ในทีสุ่ด  
 ดงันัน้งานวจิยันี้จงึด าเนินการขึ้นเพื่อปรบัปรุง
ประสิทธิภาพสายการบรรจุผลิตภัณฑ์  โดยมุ่ ง
พจิารณาผลติแป้ง Johnson Baby Powder กลิน่ 
Classic เนื่องจากเป็นผลติภณัฑ์ทีม่ยีอดการสัง่บรรจุ
เป็นจ านวนมาก และมยีอดการสัง่อย่างต่อเนื่อง อกีทัง้
ทางบรษิัทต้องการให้ท าการศกึษาเป็นผลติภณัฑ์น า
ร่อง 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools)  
 เครือ่งมอืคุณภาพ 7 ชนิด คอื เครือ่งมอืทีส่ าคญั 
7 ชนิด ในการแก้ไขปญัหาทางด้านคุณภาพใน
กระบวนการท างานต่างๆ ซึ่งช่วยศกึษาสภาพทัว่ไป
ของปญัหา การคดัเลอืก หรอืจดัล าดบัความส าคญัของ
ปญัหา การส ารวจสภาพปจัจุบนัของปญัหา การคน้หา
และวิเคราะห์หาสาเหตุของปญัหาที่แท้จริง เพื่อให้
สามารถแก้ไขได้อย่างถูกต้อง ตลอดจนช่วยควบคุม

ติดตามผลอย่างต่อเนื่อง โดยในงานวิจัยนี้ ได้
ประยุกต์ใช้เครื่องมอืดงักล่าว 1 ชนิด คอื ผงัสาเหตุ
และผล หรอืผงักา้งปลา (Cause & Effect Diagram) 
ซึ่งเป็นผงัที่แสดงความสมัพนัธ์ระหว่างคุณลกัษณะ
ของปญัหา (ผล) กบัปจัจยัต่างๆ (สาเหตุ) ทีเ่กีย่วขอ้ง 
ท า ใ ห้ ผู้ ว ิ เ ค ร า ะ ห์ ส า ม า รถ มอ งภาพ ร ว มแ ล ะ
ความสมัพนัธ์ของสาเหตุทีก่่อใหเ้กดิปญัหาได้ง่ายขึ้น 
[1] 
2.2 การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา  
 การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา หมายถึง 
เทคนิคในการวเิคราะหข์ ัน้ตอนของการปฏบิตังิานเพื่อ
ขจดังานทีไ่ม่จ าเป็นออก และสรรหาวธิกีารท างานที่ดี
ที่สุดและเร็วที่สุดในการปฏบิตัิงานนัน้ๆ ทัง้นี้รวมถึง
การปรบัปรุงมาตรฐานของวธิกีารท างาน สภาพการ
ท างาน เครื่องมอืต่างๆ และการฝึกคนงานให้ท างาน
ดว้ยวธิทีีถู่กต้อง โดยมเีครื่องมอื (Tools) ที่ใชใ้นการ
วเิคราะห์กระบวนการท างานต่างๆ อาทเิช่น แผนภูมิ
กระบวนการผลติ (Flow Process Charts) แผนภูมิ
คน-เครื่องจกัร (Man-Machine Chart) แผนภูมมิอื
ซา้ย-ขวา (Left-Right hand Chart) เป็นตน้  
 เวลามาตรฐาน คอื ค่าเวลาของงานหนึ่งทีไ่ด้
จากการศกึษาเวลาของผู้ปฏบิตัิงานที่เหมาะสม โดย
สามารถค านวณไดจ้ากสมการที ่(1) [2]  
    
          STD.T   =     NT + (A x NT)           
(1)  
 
เมือ่     STD.T   =    เวลามาตรฐาน (Standard 
Time) 
  NT       =     เวลาปกต ิ(Normal Time) 
  A         =     เวลาเผือ่ (Allowance) 
 
2.3 การจดัสมดลุสายการผลิต (Line Balancing) 
 สมดุลสายการผลติ คอื การจดัเวลาในแต่ละ
สถานีให้สมัพนัธ์กนัหรอืใกล้เคยีงกนัเพื่อลดเวลาสูญ
เปล่าอนัเกดิจาก การล่าชา้ของงาน โดยมคี านิยามที่
ส าคญัดงันี้ 
 จุดคอขวด (Bottleneck) คอื สภาวะของการ
เคลื่อนตัวหรอืการไหลของสิ่งใดๆ ที่เกิดอุปสรรค 
เนื่องจากช่องทางแคบลง เป็นผลใหเ้คลื่อนตวัไปได้



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 
 

ปีที ่2 ฉบบัที ่3 กรกฎาคม-ธนัวาคม 2559 53 
 
 

ยากขึน้ หรอืชา้ลง มกีารตดิขดัของสิง่นัน้ๆ หน้าช่อง
ทางผ่าน 
 รอบเวลางาน (Cycle Time) คอื เวลาที่
พนักงานใช้ ในการด า เนินงานตามที่แ ต่ ละคน
รบัผดิชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนักงานหนึ่ง
คนอาจจะรบัผดิชอบงานเพยีงงานเดยีวหรอืหลายงาน
ก็ได้ ซึ่งจะเริ่มนับตัง้แต่จุดเริ่มต้นของงานนัน้จนถึง
เวลาที่กลับมาตัง้ต้นเพื่อจะเริ่มท าการผลิตในรอบ
ต่อไป หรอืกล่าวได้ว่าคอืเวลาในการผลติชิ้นงานต่อ
ชิน้ 
 ความเรว็ในการผลติ (Takt Time) หรอื จงัหวะ
ความต้องการของลูกคา้ คอื ค่าอตัราความต้องการ
สนิคา้ของลูกค้าที่ใช้ในการก าหนดจงัหวะการท างาน
เพือ่รองรบัความต้องการของลูกคา้ หรอืก าหนดอตัรา
การผลติใหเ้ท่ากบัอตัราการขาย [3]  
2.4 การออกแบบอปุกรณ์ทางวิศวกรรม 
 การออกแบบทางวิศวกรรมเป็นกระบวนการ
ขอ งก า รป ร ะ ดิษ ฐ์ ร ะ บบ  ส่ ว นป ร ะ กอบ  ห รื อ 
กระบวนการ เพื่อตอบสนองความต้องการการใชง้าน 
โดยเป็นกระบวนการตัดสินใจ (มกัจะเกิดซ ้าแล้วซ ้า
อี ก )  ที่ ป ร ะ ยุ ก ต์ ใ ช้ พื้ น ฐ านทาง วิทย าศ าสต ร ์
คณิตศาสตร์ และ วทิยาศาสตร์วศิวกรรม เพื่อแปลง
ทรพัยากรที่มอียู่ให้สามารถตอบสนองความต้องการ
ใชง้านตามวตัถุประสงคใ์หไ้ดอ้ย่างดทีีสุ่ด  
 องค์ประกอบพื้นฐานในกระบวนการการ
ออกแบบ ประกอบดว้ย การก าหนดวตัถุประสงค์ และ
เกณฑ์ (เงื่อนไข) ต่างๆ ส าหรับการออกแบบ การ
สงัเคราะห์ การวเิคราะห์ การจดัสรา้ง การทดสอบ 
และการประเมนิผล [4] 
2.5 การลดความสญูเปล่าด้วยหลกัการ ECRS 
 หลกัการ ECRS เป็นหลกัการที่ประกอบด้วย 
การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การ
จัดล าดับใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย 
(Simplify) ซึ่งเป็นหลกัการ ทีส่ามารถใชเ้พื่อลดความ
สญูเปล่าหรอื MUDA ลงไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ [5] 
2.6 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 การปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการผลติเป็น
งานวจิยัเชงิประยุกต์ที่มปีรากฏให้เห็นอย่างต่อเนื่อง 
เนื่องด้วยสามารถเป็นแนวทางในการประยุกต์ใชเ้พื่อ
เพิ่มปร ะสิทธิภาพการปฏิบัติ ง านให้กับสถาน

ประกอบการต่างๆ ได ้อาทเิช่น การเพิม่ประสทิธภิาพ
ในกระบวนการบรรจุสนิค้า โดยประยุกต์ใช้หลกัการ 
ECRS การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา การ
ออกแบบจิก๊ เพือ่ช่วยท าใหก้ารปฏบิตังิานง่ายขึน้ และ
สามารถรวมขัน้ตอนการปฏิบัติงานได้ จากผลการ
ด าเนินงานวจิยัพบว่า เวลามาตรฐานของกระบวนการ
บรรจุสนิค้า ลดลงจาก 65.41 เหลอื 48.92 วนิาทีต่อ
ชิ้น ส่งผลให้ก าลงัการผลติต่อชัว่โมงเพิม่ขึน้จาก 55 
ชิ้น เป็น 73 ชิ้น [6] การวจิยัเพื่อปรบัปรุงอตัราการ
ผลติ ลดเวลาจุดคอขวด และลดความสูญเสยีต่างๆ ใน
สายการผลิตแตรรถยนต์ โดยประยุกต์ใช้หลักการ 
ECRS หลงัจากการปรบัปรุงพบว่า เวลาจุดคอขวด
ลดลงจาก 23.04 เหลอื 16.65 วนิาท ีส่งผลใหอ้ตัรา
การผลติเพิม่ขึน้จาก 156 เป็น 216 ชิ้นต่อชัว่โมง [7]  
การวิจัย เพื่ อปรับปรุ งผลิตภาพส าหรับสถาน
ประกอบการผู้ผลติไก่สดแช่แขง็ขนาดใหญ่ โดยการ
ประยุกต์ใช้หลักการการศึกษาเวลา การจัดสมดุล
สายการผลติ ทฤษฎีขอ้จ ากดั การผลติแบบทนัเวลา 
และ หลกัการ ECRS จากผลการด าเนินงานท าให้
ป ร ะ สิท ธิภ าพส ายกา รผ ลิต เพิ่ ม ขึ้ น ถึ ง  94.20 
เปอรเ์ซน็ต์ พนกังานลดลง 14 คน และต้นทุนแรงงาน
ลดลง 356,160 บาทต่อปี [8] การวจิยัเพื่อปรบัปรุง
ผลติภาพ และประสทิธภิาพกระบวนการผลตินมพาส
เจอร์ไรซ์ส าหรบัผู้ผลติขนาดกลางและขนาดเลก็ โดย
การประยุกต์ใช้หลกัการการศกึษาเวลา การจดัสมดุล
สายการผลติ การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง และหลกัการ 
ECRS ผลการวจิยัพบว่าประสทิธภิาพสายการผลติ
เพิม่ขึน้เป็น 76.29 เปอร์เซ็นต์ พนักงานลดลง 5 คน 
และตน้ทุนการผลติรวมลดลง 523,094 บาทต่อปี [9] 
 
3. วิธีการด าเนินงานวิจยั 
3.1 การวิเคราะหปั์ญหา 
 จากการศึกษาและเก็บข้อมูลสายการบรรจุ
ผลติภณัฑแ์ป้ง Johnson Baby Powder กลิน่ Classic 
พบว่าปจัจุบนัประสบปญัหายอดการบรรจุผลติภณัฑ์
ไม่เป็นไปตามที่ต้องการ กล่าวคือปจัจุบันมีความ
ต้องการประมาณวนัละ 240 กล่อง แต่สามารถบรรจุ
ไดป้ระมาณวนัละ 214 กล่อง (ใชเ้วลา 2 ชัว่โมงต่อวนั 
เนื่องจากมีการบรรจุผลิตภัณฑ์อื่นๆ ด้วย ) อัน
เนื่องจากเกิดจุดคอขวดระหว่างสถานีงาน และเกิด
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ความสูญเสยีในสายการบรรจุผลติภณัฑ์ คอื การรอ
คอยในกระบวนปฏบิตังิาน การเคลื่อนไหวทีไ่ม่จ าเป็น 
เกดิของเสยี นอกจากนี้ยงัมสีาเหตุจากพนักงานทีข่าด
ความช านาญ และการจัดสรรจ านวนพนักงานที่ไม่
เหมาะสม แสดงการวเิคราะห์ปญัหาดงักล่าวโดยใชผ้งั
สาเหตุและผล ดงัรปูที ่1 
 

 
รปูที ่1 ผงัสาเหตุและผล 

 
 งานวจิยันี้มุ่งพจิารณาสาเหตุอนัเกดิจากจุดคอ
ขวดระหว่างสถานีงาน โดยการลดเวลาจุดคอขวดลง 
และลดความสูญเสียด้านการรอคอยในกระบวน
ปฏิบัติงาน การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น อีกทัง้การ
จดัสรรพนักงานส าหรบัสถานีงานใหเ้หมาะสมมากขึน้ 
ซึง่แสดงรายละเอยีดดงัต่อไป 
 
3.2 การศึกษาสายการบรรจุผลิตภณัฑ์แป้ง และ
ข้อมลูด้านเวลา 
 สายการบรรจุผลิตภณัฑ์แป้ง ประกอบด้วย 7 
สถานีงาน โดยรายละเอียดของสถานีงาน จ านวน
พนกังาน เวลามาตรฐาน รวมทัง้ประสทิธภิาพของแต่
ละสถานีงาน แสดงดังตารางที่ 1 และสามารถ
เปรยีบเทยีบรอบเวลางาน (Cycle Time) กบัความเรว็
ในการผลติ (Takt time) ไดด้งัรปูที ่2 
 จากตารางที ่1 และ รปูที ่2 พบว่าสถานีงานที ่5 
เป็นสถานีทีก่ าหนดรอบเวลางาน หรอืกล่าวไดว้่าเป็น
จุดคอขวดของสายการบรรจุผลิตภัณฑ์ โดยมีรอบ
เวลางานเท่ากบั 33.61 วนิาท ีในขณะทีค่วามเรว็ใน
การผลิตเท่ากบั 29.96 วนิาที จึงท าให้ไม่สามารถ
รองรบัความตอ้งการของลกูคา้ไดด้งักล่าวขา้งตน้ 
 

 
ตารางที ่1 สถานีงานสายการบรรจผุลติภณัฑแ์ป้ง 

สถานีงาน พนักงาน  
(คน) 

เวลา
มาตรฐาน 

(วินาที) 

ประสิทธิ 
ภาพสถานี
งาน (%) 

1.แกะกล่องน า
ผลติภณัฑส์ง่
ต่อ 

3 3.38 10.06 

2.ตดิบารโ์คด้ 2 20.35 60.55 

3.ใส่ซองฟิลม์
พลาสตกิ 3 15.04 44.75 

4.ใส่ผลติภณัฑ์
ทีแ่ถม 

2 13.92 41.42 

5.น าเขา้เครื่อง
เปา่พลาสตกิ 1 33.61 100.00 

6.ตดิสตกิเกอร ์ 2 8.91 26.51 

7.บรรจใุสก่ล่อง 2 9.64 28.68 

รวม 15 104.85  

ประสิทธิภาพสายการบรรจผุลิตภณัฑ ์
(%)  

44.57 

หมายเหตุ 1. เวลามาตรฐานขา้งต้น คอืเวลามาตรฐานต่อกล่องต่อคน     
(1 กล่อง = 6 แพค็คู่) 2. การค านวณหาจ านวนครัง้ในการจบัเวลาที่
เหมาะสมใชว้ธิีการของ Maytag 3. ค่าปรบัความเรว็ 6% จากการ
ประเมนิโดยวธิ ีWestinghouse System of Rating 4. ค่าเผื่อ 8% 
ก าหนดโดยทางบรษิทักรณศีกึษา 
 

 
รปูที ่2 รอบเวลางานและความเรว็ในการผลติ (ก่อน

ปรบัปรงุ) 
  
 ดัง นั ้น ใน ส่ ว น ต่ อ ไปจ ะท าก าร วิ เ ค ร าะห์
กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์อย่างละเอียด เพื่อ
ก าหนดแนวทางในการลดรอบเวลางาน โดยพบว่า
สถานีงานที่ 5 นัน้ใช้คนปฏบิตังิานร่วมกบัเครื่องจกัร 
จึ ง ใ ช้ แ ผ นภู มิค น -เ ค รื่ อ ง จัก ร  เ พื่ อ วิ เ ค ร า ะ ห์
ความสมัพนัธร์ะหว่างเวลาท างานของคนกบัเครือ่งจกัร 
ดงัรปูที ่3  



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 
 

ปีที ่2 ฉบบัที ่3 กรกฎาคม-ธนัวาคม 2559 55 
 
 

พนักงาน เวลา 
(วินาที) 

เครื่อง
เป่า 

เวลา 
(วินาที) 

หยบิแพค็ 1 
 

2.31  

ท างาน 33.61 

 
ใส่แพค็ 1 3.30 
หยบิแพค็ 2 2.30   
ใส่แพค็ 2 3.30   
หยบิแพค็ 3 2.30   
ใส่แพค็ 3 3.30   
หยบิแพค็ 4 2.30   
ใส่แพค็ 4 3.30   
หยบิแพค็ 5 2.30   
ใส่แพค็ 5 3.30   
หยบิแพค็ 6 2.30   
ใส่แพค็ 6 3.30   

รปูที ่3 แผนภูมคิน-เครือ่งจกัร สถานีงานที ่5 
 

 จากรปูที ่3 การวเิคราะหแ์ผนภูมคิน-เครื่องจกัร 
พบว่ าพนัก งานและ เครื่ อ ง เป่ าท า ง านร่ วมกัน
ตลอดเวลา จงึไม่สามารถโยกยา้ยหรอืสบัเปลี่ยนงาน
ได้โดยอิสระ อย่างไรก็ตามสามารถเพิ่มจ านวน
ผลิตภณัฑ์ในแต่ละรอบของการน าเข้าเครื่องเป่าได ้
โดยการจดัท าอุปกรณ์ช่วย ซึ่งจะไดน้ าเสนอต่อไปใน
หวัขอ้ที ่3.4 
 นอกจากนัน้ได้ใช้แผนภูมิมือซ้าย-ขวา เพื่อ
วิเคราะห์ความสูญเสียในส่วนของการรอคอยใน
กระบวนปฏิบัติงาน การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
ส าหรบัทุกสถานีงาน อย่างไรกต็ามจะไดแ้สดงตวัอย่าง
เฉพาะสถานีงานที ่2 และ สถานีงานที่ 3 ดงัรูปที ่4 
และ 5 ตามล าดบั เนื่องจากหลงัวเิคราะห์แลว้พบว่ามี
แนวทางการปรบัปรุง 
 

 
รปูที ่4 แผนภูมมิอืซา้ย-ขวา สถานีงานที ่2 (ก่อนปรบัปรงุ) 

 
รปูที ่5 แผนภูมมิอืซา้ย-ขวา สถานีงานที ่3 (ก่อนปรบัปรงุ) 
    
 จากรูปที่ 4 การวเิคราะห์แผนภูมมิอืซ้าย-ขวา 
พบว่าสถานีงานที ่2 (ติดบาร์โค้ด) ในล าดบัที ่1 มอื
ขวายงัว่างอยู่ ซึ่งสามารถไปหยบิบาร์โคด้ไดเ้ลย และ
จากรูปที ่5 การวเิคราะห์แผนภูมมิอืซ้าย-ขวา พบว่า
สถานีงานที ่3 (ใส่ซองฟิลม์พลาสตกิ) ในล าดบัที ่1 มอื
ขวายงัว่างอยู่ ซึง่สามารถไปหยบิซองฟิลม์พลาสตกิได้
ทนัท ีอกีทัง้การหยบิแป้งตอ้งเอื้อมแขนไปหยบิ จงึควร
ปรบัต าแหน่งการจดัวาง โต๊ะ อุปกรณ์ต่างๆ ใหม่ ผล
จากการวเิคราะห์ดงักล่าวสามารถสรุปแนวทางการ
ปรบัปรุงส าหรบัสถานีงานที ่2, 3, และ 5 ไดด้งัตาราง
ที ่2 
 
ตารางที ่2 แนวทางการปรบัปรงุประสทิธภิาพ 

สถานีงาน แนวทางการปรบัปรงุ 

2. ตดิบารโ์คด้ มอืขวาวา่งอยู่ สามารถหยบิบารโ์คด้ได้
ทนัท ี

3. ใส่ซองฟิลม์
พลาสตกิ 

-มอืขวาวา่งอยู่ สามารถหยบิซองฟิลม์
พลาสตกิไดท้นัท ี 
-การหยบิแป้งตอ้งเอือ้มแขนไปหยบิ 
ควรปรบัต าแหน่งการจดัวาง โต๊ะ 
อปุกรณ์ตา่งๆ ใหม ่

5. น าเขา้
เครื่องเปา่
พลาสตกิ 

จดัท าอุปกรณ์ช่วยในลักษณะแผ่นกัน้
ผลติภณัฑ ์เพื่อเพิม่จ านวนผลติภณัฑใ์น
แต่ละรอบของการน าเขา้เครื่องเปา่ 

3.3 การลดความสญูเปล่าด้วยหลกัการ ECRS 
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 นอกเหนือจากการวิเคราะห์แผนภูมิคน -
เครื่องจกัร และแผนภูมมิอืซ้าย-ขวา เพื่อก าหนดแนว
ทางการปรบัปรุงดงักล่าวขา้งต้นแลว้ ยงัวเิคราะห์ตาม
หลกัการ ECRS โดยใชก้ารก าจดั (Eliminate) และ 
การรวมกนั (Combine) ในการก าหนดแนวทางการ
ปรบัปรุงเพิม่เตมิ แสดงดงัตารางที ่3 
 
ตารางที ่3  แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพตาม
หลกัการ ECRS 
หลกัการ 

ECRS 
แนวทางการ
ปรบัปรงุ 

ประโยชน์ 

การก าจดั 
(Eliminate) 

ก าจดัวธิกีารท างาน
ที่ไม่จ าเป็น ในการ
ที่ต้องเอื้อมแขนไป
หยิบแป้ง โดยการ
ปรับต าแหน่งการ
จดัวางโต๊ะ อุปกรณ์
ต่างๆ ใหม่ ส าหรบั
สถานีงานที ่3 

ล ด ก า ร
เคลื่อนไหวที่
ไ ม่ จ า เ ป็ น 
และลดความ
เมือ่ยลา้ 

การรวมกนั 
(Combine) 

 

-รวมสถานีงานที ่1 
และ 2 
-รวมสถานีงานที ่3 
และ 4 
-รวมสถานีงานที ่6 
และ 7 

งานต่อเน่ือง
มากขึ้น และ
ประสทิธภิาพ
ส า ย ก า ร
บ ร ร จุ
ผลิตภัณฑ์ดี
ขึน้ 

 
3.4 ด าเนินการปรบัปรงุ 

3.4.1 การจัดท าแผ่นกัน้ผลิตภัณฑ์ เพื่อ
เพิ่มจ านวนผลิตภัณฑ์ในแต่ละรอบของการน าเข้า
เครือ่งเปา่ เริม่ตัง้แต่การออกแบบแนวคดิ (conceptual 
design) การเขยีนแบบดว้ยโปรแกรม AutoCAD การ
คดัเลอืกวสัดุ การประกอบชิ้นงาน และการทดสอบ
ชิน้งาน แสดงรายละเอยีดดงัตารางที ่4  

 
 
 
 
 
 
 

 
ตารางที ่4 ข ัน้ตอนการจดัท าแผน่กัน้ผลติภณัฑ ์

แบบท่ี 1  
(ก่อนแก้ไขข้อบกพร่อง) 

แบบท่ี 2 
(หลงัแก้ไขข้อบกพร่อง) 

(1) การออกแบบแนวคดิ 
 

 

(1) การออกแบบแนวคดิ 
 

 
ขนาดดา้นต่างๆ ของแผ่นกัน้ผลติภณัฑ ์ก าหนดจากขนาด
ผลติภณัฑท์ีแ่พค็คู่และรวมของแถมแลว้ ซึ่งมคีวามยาว 21 
ซม. ความกวา้ง 17 ซม. และความหนา (ด้านฐานและปาก
ขวดแป้ง) 11 ซม. 

(2) การเขยีนแบบดว้ย 
AutoCAD 

 

(2) การเขยีนแบบดว้ย 
AutoCAD 

 
(3) การคดัเลอืกวสัดุ เลอืกใชไ้ม้อดัเน่ืองจากมคี่าสมัประสทิธิก์าร
น าความร้อนต ่า (0.1-0.35 W/mK) เมื่อออกจากเครื่องเป่าจะไม่
ร้อนเกินไป ท าให้พนักงานหยิบได้สะดวก อีกทัง้เป็นวสัดุที่ทน
ความรอ้น เบา หาซือ้ง่าย และราคาไม่แพง   

(4) การประกอบชิน้งาน 

 

(4) การประกอบชิน้งาน 

 
(5) การทดสอบชิน้งาน 

 

(5) การทดสอบชิน้งาน

 
ผลการทดสอบ: ไม่ผ่าน 

 

ผลการทดสอบ: ผ่าน 

 
 จากตารางที่ 4 พบว่าแผ่นกัน้ผลิตภัณฑ์ที่
ออกแบบ และจดัท าตามแบบที่ 1 นัน้ สามารถวาง
ผลติภณัฑ์ไดค้รัง้ละ 2 แพค็คู่ อย่างไรกต็ามเมือ่ผ่าน
เขา้และออกจากเครือ่งเปา่พลาสตกิแลว้ ฟิลม์พลาสตกิ

17 ซม. 

19 ซม. 

30 ซม. 

8 มม. (17 ซม.) 
(19 ซม.) 

(30 ซม.) 

8 มม. 

(2.8 ซม.) 

ช้ินส่วนแผน่รอง 

ช้ินส่วน

แผน่กัน้ ผลิตภณัฑ์ 

ช้ินส่วน
แผน่รอง 

ช้ินส่วนแผน่กัน้ 

ช้ินส่วนกัน้ 

ช้ินส่วน
ลองแนว
เฉียง 

ผลิตภณัฑ์ 

 

(21 ซม.) 

(17 ซม.) 

พลาสติก

ท่ีซีล
เห่ียวย่น 

 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 
 

ปีที ่2 ฉบบัที ่3 กรกฎาคม-ธนัวาคม 2559 57 
 
 

ทีซ่ีลตรงบรเิวณฐานของขวดแป้งจะเกดิการเหี่ยวย่น
และไม่ได้ตามรูปลักษณ์มาตรฐาน อันเนื่องมาจาก
เครื่องเป่าพลาสตกิกระจายความรอ้นจากด้านบนลง
ดา้นล่างไดไ้ม่ทัว่ถงึ อกีทัง้ผลติภณัฑ์มกีารเลื่อนหล่น
ท าการเคลือ่นยา้ยล าบากส่งผลใหก้ารท างานล่าชา้ จงึ
ได้ท าการปรับ เปลี่ยนแบบแล ะจัดท าแผ่ นกั ้น
ผลิตภัณฑ์ตามแบบที่ 2 รวมทัง้ท าการจัดวาง
ผลิตภัณฑ์ในแนวใหม่ คือ ตามแนวยาวซึ่งรองรับ
เครื่องเป่าพลาสติกที่กระจายความร้อนจากทาง
ด้านข้าง โดยหลงัจากจดัท าและท าการทดสอบแล้ว
เสรจ็ พบว่าไดผ้ลติภณัฑต์ามรปูลกัษณ์มาตรฐาน 
 จากการจัดท าแผ่นกัน้ผลิตภัณฑ์มาช่วยใน
สถานีงานที ่5 ท าใหว้ธิกีารท างานเปลีย่นแปลงไป จงึ
ท าการค านวณเวลามาตรฐานใหม่ได้เท่ากับ 25.88 
วนิาท ีแสดงดงัตารางที ่5 ซึง่เวลาดงักล่าวถอืเป็นรอบ
เวลางานใหม ่ 
 
ตารางที ่5 เวลามาตรฐานขัน้ตอนการวางผลิตภณัฑ์บน
แผน่กัน้และน าเขา้เครือ่งเปา่พลาสตกิ 

สถานีงาน พนักงาน  
(คน) 

เวลา
มาตรฐาน 

(วินาที) 
วางผลิตภัณฑ์บนแผ่นกัน้และ
น าเขา้เครื่องเป่าพลาสตกิ 1 25.88 

หมายเหตุ 1. เวลามาตรฐานขา้งต้น คอืเวลามาตรฐานต่อกล่องต่อคน     
(1 กล่อง = 6 แพค็คู่) 2. การค านวณหาจ านวนครัง้ในการจบัเวลาที่
เหมาะสมใชว้ธิีการของ Maytag 3. ค่าปรบัความเรว็ 6% จากการ
ประเมนิโดยวธิ ีWestinghouse System of Rating 4. ค่าเผื่อ 8% 
ก าหนดโดยทางบรษิทักรณศีกึษา 

 
 3.4.2 การปรบัปรุงตามการวเิคราะห์แผนภูมมิอื
ซา้ย–ขวา และ หลกัการ ECRS เริม่จากการรวมสถานี
งาน  สรุปได้ดังตารางที่  6 จากนั ้นท าการปรับ
รายละเอียดวิธีการท างานของมอืซ้าย-ขวา รวมทัง้
ปรบัต าแหน่งการจดัวางโต๊ะ อุปกรณ์ต่างๆ เพื่อก าจดั
วิธีการท างานที่ไม่จ าเป็นในการที่ต้องเอื้อมแขนไป
หยบิแป้ง ซึ่งจะไดแ้สดงตวัอย่างเฉพาะสถานีงานที ่1 
และ สถานีงานที ่2 (หลงัปรบัปรุง) ดงัรูปที ่6 และ 7 
ตามล าดบั เนื่องจากเป็นสถานีที่ได้ท าการปรบัปรุง
ตามแนวทางทีก่ าหนดไว ้จากการวเิคราะห์แผนภูมมิอื
ซา้ย-ขวา โดยแสดงดงั รปูที ่4 และ 5 ขา้งตน้ 

ตารางที ่6 การรวมสถานีงาน 
สถานีงาน 

(ก่อนปรบัปรุง) 
สถานีงาน 

(หลงัปรบัปรงุ) 
1. แกะกล่องน าผลติภณัฑ์
ส่งต่อ 

 

1. แกะกล่องน าผลติภณัฑอ์อกและ
ตดิบารโ์คด้ 2. ตดิบารโ์คด้ 

3. ใส่ซองฟิลม์พลาสตกิ 2. ใส่ซองฟิล์มพลาสติกและใส่
ผลติภณัฑท์ีแ่ถม 

4. ใส่ผลติภณัฑท์ีแ่ถม 

5. น าเขา้เครื่องเป่า
พลาสตกิ 

3. วางผลิตภัณฑ์บนแผ่นกัน้และ
น าเขา้เครื่องเป่าพลาสตกิ 
 

6. ตดิสตกิเกอร์ 
4. ตดิสตกิเกอรแ์ละบรรจุใส่กล่อง 

7. บรรจุใส่กล่อง 

  
 จากตารางที ่6 หลงัรวมสถานีงาน พบว่าสถานี
งานลดลงจาก 7 สถานีงาน เหลอื 4 สถานีงาน และ
สถานีงานที ่5 เปลีย่นเป็นสถานีงานที ่3 
 

 
รปูที ่6 แผนภูมมิอืซา้ย-ขวา สถานีงานที ่1 (หลงัปรบัปรงุ) 
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รปูที ่7 แผนภูมมิอืซา้ย-ขวา สถานีงานที ่2 (หลงัปรบัปรงุ) 

  

 จากตารางที่ 6 และ รูปที่ 6 หลังจากการ
ปรบัปรุงโดยการรวมสถานีงานที ่1 และ 2 เขา้ดว้ยกนั
แล้ว สถานีงานดงักล่าวจะเปลี่ยนเป็นสถานีงานที่ 1 
(แกะกล่องน าผลติภณัฑอ์อกและตดิบาร์โคด้) และเมือ่
เทยีบกบัรูปที ่4 ในล าดบัที ่1 พบว่า รูปที ่6 ในล าดบั
ที ่ 5 มกีารปรบัขัน้ตอนการใชม้อืขวาใหห้ยบิบาร์โคด้
ไดท้นัทโีดยไมต่อ้งว่างงาน 
 จากตารางที่ 6 และ รูปที่ 7 หลังจากการ
ปรบัปรุงโดยการรวมสถานีงานที ่3 และ 4 เขา้ดว้ยกนั
แล้ว สถานีงานดงักล่าวจะเปลี่ยนเป็นสถานีงานที่ 2 
(ใส่ซองฟิล์มพลาสติกและใส่ผลติภณัฑ์ที่แถม) และ
เมือ่เทยีบกบัรูปที ่5 ในล าดบัที ่1 พบว่า รูปที ่7 ใน
ล าดบัที ่1 มกีารปรบัขัน้ตอนการใชม้อืขวาใหห้ยบิซอง
ฟิลม์พลาสตกิไดท้นัทโีดยไมต่้องว่างงาน นอกจากนัน้
ยงัปรบัต าแหน่งการจดัวาง โต๊ะ อุปกรณ์ต่างๆ ใหม ่
โดยปรบัแนวโต๊ะให้อยู่ในแนวเดยีวกนั และน ามาชดิ
กนัมากขึน้ อกีทัง้ปรบัการจดัวางอุปกรณ์ต่างๆ ใหอ้ยู่
ในต าแหน่งทีห่ยบิไดส้ะดวก โดยไม่ต้องเอื้อม เพื่อลด
ความสญูเสยีจากการเคลือ่นไหวทีไ่มจ่ าเป็น  
 3.4.3 การจดัสรรพนกังานใหก้บัสถานีงาน (หลงั
การปรบัปรุง) หลงัจากท าการปรบัปรุงดงัหวัขอ้ 3.4.2 
แล้วเสร็จ ได้ท าการศึกษาเวลามาตรฐานของแต่ละ
สถานีงานใหม่ โดยเริม่ต้นที่การจบัเวลาและค านวณ
เวลามาตรฐานต่อ 1 กล่อง ซึง่ใชพ้นกังาน 1 คน ในแต่
ละสถานี และดงัแสดงในตารางที ่5 ถงึเวลามาตรฐาน
ของสถานีงานที่ 3 (หลงัปรบัปรุง) ซึ่งเป็นตวัก าหนด
รอบเวลางานใหม่ จงึไดน้ าเวลามาตรฐานต่อ 1 กล่อง 

หารด้วยรอบเวลางานใหม่นี้  เพื่อจัดสรรจ านวน
พนักงานให้เหมาะสมกบัแต่ละสถานีงาน โดยที่เวลา
มาตรฐานของแต่ละสถานีงานไมเ่กนิรอบเวลางานใหม ่
แสดงรายละเอยีดดงัตารางที ่7 
 
ตารางที ่7 การจดัสรรจ านวนพนกังานใหก้บัสถานงีาน 
สถานี
งาน 

เวลา
มาตรฐาน
ต่อกล่อง 
(วินาที) 

รอบ
เวลา
งาน 

(วินาที) 

จ านวน
พนักงาน 

(คน) 

เวลามาตรฐาน
ต่อกล่องต่อคน 

(วินาที) 

1 81.32 25.88      

     
=  4 

     

 
 = 20.33   

2 92.76 25.88      

     
 = 4 

     

 
 = 23.19  

3 25.88 25.88      

     
 = 1 

     

 
 = 25.88 

4 52.21 25.88      

     
 = 3 

     

 
 = 17.40 

 
4. ผลการศึกษาวิจยั 
 จากวธิกีารด าเนินงานวจิยัดงัหวัขอ้ 3. สามารถ
แสดงผลสรุปการศึกษาเปรียบเทียบทางด้านเวลา
มาตรฐาน จ านวนสถานีงาน จ านวนพนักงาน 
ประสิทธภิาพสถานีงาน ประสทิธภิาพสายการบรรจุ
ผลติภณัฑ์ รอบเวลางาน และผลติภณัฑ์ทีบ่รรจุไดต่้อ
วนั ดงัตารางที่ 8 และตารางที่ 9 นอกจากนี้ได้
แสดงผลเปรยีบเทยีบรอบเวลางานและความเรว็ในการ
ผลติหลงัการปรบัปรุง ดงัรปูที ่8 
 ผลจากการวจิยัพบว่า หลงัด าเนินการปรบัปรุง
สามารถลดจ านวนสถานีงานจาก 7 เหลอื 4 สถานีงาน 
ลดจ านวนพนักงานจาก 15 เหลอื 12 คน รอบเวลา
งานลดลงจาก 33.61 เหลอื 25.88 วนิาท ีส่งผลใหร้อบ
เวลางานต ่ากว่าความเร็วในการผลติ ท าให้สามารถ
บรรจุผลติภณัฑไ์ดท้นัตามความต้องการ โดยบรรจุได้
เพิม่ขึน้จาก 214 เป็น 278 กล่องต่อวนั นอกจากนี้ยงั
พบว่าประสทิธภิาพสายการบรรจุผลิตภณัฑ์เพิม่ขึ้น
จาก 44.57 เป็น 83.85 เปอร์เซ็นต์ หรือกล่าวได้ว่า
สมดุลสายการบรรจุผลติภณัฑด์ขี ึน้ 
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ตารางที ่8 เปรยีบเทยีบผลการวจิยั ก่อน-หลงั ปรบัปรงุ 
ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

สถานี
งาน 

พนัก 
งาน 
(คน) 

เวลา
มาตร 
ฐาน 

(วินาที) 

ประสิทธิ 
ภาพสถานี
งาน(%) 

สถานี
งาน 

พนัก 
งาน 
(คน) 

เวลา
มาตร 
ฐาน 

(วินาที) 

ประสิทธิ 
ภาพสถานี
งาน(%) 

1 3 3.38 10.06 
1 4 20.33 78.55 

2 2 20.35 60.55 

3 3 15.04 44.75 
2 4 23.19 89.61 

4 2 13.92 41.42 

5 1 33.61 100.00 3 1 25.88 100.00 

6 2 8.91 26.51 
4 3 17.40 67.23 

7 2 9.64 28.68 

รวม 15 104.85  รวม 12 86.80  

ประสิทธิภาพสาย
การบรรจุ

ผลิตภณัฑ ์(%) 
44.57 

ประสิทธิภาพสาย
การบรรจุ

ผลิตภณัฑ ์(%) 
83.85 

หมายเหตุ 1. เวลามาตรฐานขา้งต้น คอืเวลามาตรฐานต่อกล่องต่อคน     
(1 กล่อง = 6 แพค็คู่) 2. การค านวณหาจ านวนครัง้ในการจบัเวลาที่
เหมาะสมใชว้ธิีการของ Maytag 3. ค่าปรบัความเรว็ 6% จากการ
ประเมนิโดยวธิ ีWestinghouse System of Rating 4. ค่าเผื่อ 8% 
ก าหนดโดยทางบรษิทักรณศีกึษา 

 

 
รปูที ่8 รอบเวลางานและความเรว็ในการผลติ (หลงั

ปรบัปรงุ) 
 
ตารางที ่9 สรปุผลการวจิยั 

ผลพิจารณา 
ก่อน

ปรบัปรงุ 
หลงั

ปรบัปรงุ 
%ความ 
แตกต่าง 

รอบเวลางาน (วนิาท)ี 33.61 25.88 
ลดลง 
23.00 

ผลติภณัฑท์ีบ่รรจุไดต่้อ
วนั (กล่อง) 214 278 

เพิม่ขึน้ 
29.91 

 

ตารางที ่9 สรปุผลการวจิยั (ต่อ) 

ผลพิจารณา 
ก่อน

ปรบัปรงุ 
หลงั

ปรบัปรงุ 
%ความ 
แตกต่าง 

จ านวนพนกังาน (คน) 15 12 
ลดลง 
20.00 

ประสทิธภิาพสายการ
บรรจุผลติภณัฑ ์(%) 44.57 83.85 เพิม่ขึน้ 

39.28 
หมายเหตุ ผลติภัณฑ์ทีบ่รรจุได้ต่อวนั ค านวณจาก 2 ชัว่โมงต่อวนั 
เนื่องจากมกีารบรรจุผลติภณัฑอ์ืน่ๆ ดว้ย 

 
5. สรปุ 
 บริษัทกรณีศึกษาประกอบกิจการรับบรรจุ
ผลิตภัณฑ์จากบริษัทผู้ผลิตสินค้าหลากหลายชนิด 
เช่น โลชัน่ ครมีอาบน ้าเดก็ ครมีทาผวิ ผา้อนามยั แป้ง 
เ ป็นต้น  จากการ เข้าศึกษากระบวนการบรรจุ
ผลติภณัฑภ์ายในบรษิทั พบว่าประสบปญัหายอดการ
บรรจุผลติภณัฑไ์มเ่ป็นไปตามทีต่้องการ ส่งผลต่อการ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า งานวิจัยนี้จึง
ด าเนินการขึน้เพือ่ปรบัปรุงประสทิธภิาพสายการบรรจุ
ผลติภณัฑ์ โดยมุ่งพจิารณาผลิตภณัฑ์แป้ง Johnson 
Baby Powder กลิน่ Classic เนื่องดว้ยเป็นผลติภณัฑ์
ทีม่ยีอดการสัง่บรรจุเป็นจ านวนมาก และมยีอดการสัง่
อย่างต่อเนื่อง 
 การด าเนินการวจิยัเริม่จากการวเิคราะห์สาเหตุ
ของปญัหาด้วยผงัสาเหตุและผล โดยพบสาเหตุหลกั 
คอื เกดิจุดคอขวดระหว่างสถานีงาน และเกดิความ
สูญเสยีในสายการบรรจุผลติภณัฑ์ ในส่วนของการรอ
คอยในกระบวนปฏิบตัิงาน และการเคลื่อนไหวที่ไม่
จ าเป็น จากนัน้ท าการวิเคราะห์กระบวนการบรรจุ
ผลิตภัณฑ์อย่างละเอียด โดยใช้ การศึกษาการ
เคลื่อนไหวและเวลา แผนภูมคิน-เครื่องจกัร แผนภูมิ
มอืซ้าย-ขวา ร่วมกบัหลกัการ ECRS เพื่อก าหนด
แนวทางในการปรบัปรุง หลงัจากการวเิคราะห์พบว่า
สามารถออกแบบและจดัท าอุปกรณ์ช่วยในลกัษณะ
แผ่นกัน้ผลติภณัฑ์ เพือ่เพิม่จ านวนผลติภณัฑ์ในแต่ละ
รอบของการน าเขา้เครื่องเป่าพลาสติกซึ่งเป็นสถานี
งานทีเ่ป็นจุดคอขวด โดยจะท าใหเ้วลาของจุดคอขวด
นี้ลดลงได้ นอกเหนือจากนัน้ไดท้ าการรวมสถานีงาน
บางสถานีงานเขา้ดว้ยกนั และปรบัรายละเอยีดวธิกีาร
ท างานของมอืซ้าย-ขวา รวมทัง้ปรบัต าแหน่งการจดั
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วางโต๊ะ อุปกรณ์ต่างๆ เพื่อให้การปฏบิตังิานต่อเนื่อง
มากขึ้น และประสทิธภิาพสายการบรรจุผลติภณัฑ์ดี
ขึน้ 
 ผลจากการด าเนินงานวจิยัพบว่า สายการบรรจุ
ผลติภณัฑ์แป้งหลงัการปรบัปรุง มรีอบเวลางานลดลง
จาก 33.61 เหลือ 25.88 วินาที หรือลดลง 23.00 
เปอรเ์ซน็ต์ ส่งผลใหผ้ลติภณัฑท์ีบ่รรจุไดต่้อวนัเพิม่ขึน้
จ าก  214 เ ป็ น  278 กล่ อ ง  ห รือ เพิ่ ม ขึ้ น  29.91 
เปอรเ์ซน็ต์ และสามารถลดพนักงานจาก 15 เหลอื 12 
คน หรอืลดลง 20 เปอรเ์ซ็นต์ อกีทัง้ประสทิธภิาพสาย
การบรรจุผลิตภัณฑ์เพิ่มขึ้นจาก 44.57 เป็น 83.85 
เปอรเ์ซน็ต์ หรอืเพิม่ขึน้ 39.28 เปอรเ์ซน็ต์  
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โครงการที่ช่วยเก็บข้อมูล และด าเนินการปรับปรุง
ประสทิธภิาพสายการบรรจุผลติภณัฑ ์
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