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บทคัดย่อ 
 

งานวิจยัน้ีเป็นการเสนอวิธีการวิเคราะห์กระบวนการท างานในสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือโดย
ใช้เคร่ืองมือของลีนท่ีมีช่ือว่า Brown Paper Analysis โดยมีกรณีศึกษาคือ อุตสาหกรรมอาหารสัตว์น ้ า  
เน่ืองจากอุตสาหกรรมดงักล่าวมีการจดัแผนผงัการผลิตแบบตามผลิตภณัฑ์ จึงเกิดปัญหาจุดคอขวดใน
สายการผลิต ส่งผลให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการ  งานวิจัยน้ีจึงน าเสนอตัวอย่างการปรับปรุง
กระบวนการผลิตให้มีความรวดเร็วยิง่ข้ึนโดยการวิเคราะห์ภาพรวมของกระบวนการผลิตอาหารปลากินเน้ือ
ด้วย  Mapping Process จากนั้นวิเคราะห์จุดท่ีเป็นคอขวดของระบบการผลิตโดยรวมด้วยเทคนิค Brown 
Paper Analysis เพื่อศึกษาความสูญเปล่า (Muda) ในแต่ละกระบวนการ และน าเสนอแนวทางในการลด
ปัญหาดงักล่าวดว้ยวิธีการจดัสายสมดุลการผลิตและใชว้ิธีการ ECRS ซ่ึงสามารถเพิ่มผลิตภาพการผลิตได้
จาก 370 ตนัเป็น 400 ตนั:วนั คิดเป็น 92.5% 
 
ค าส าคญั: การวเิคราะห์ Brown Paper, การจดัสายสมดุลการผลิต, การลดความสูญเปล่า 
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Abstract 
 

This research is aimed to propose the analytical method of operational process in carnivorous fish 
feed production via Lean tool called "Brown Paper Analysis", using a case study of fishery feed industry. It 
was because this industry had production layout following product line, causing bottlenecks, and delays in 
the process. An example of more rapid process improvement by analysis of overview feed production 
process using Mapping Process is shown. Then, analysis of bottleneck points in the total process by Brown 
Paper Analysis is applied to examine wastes (Muda) of each process. Guidelines to reduce these problems 
by line balancing and ECRS technique can help increase operation productivity from 370 tons per day to 
400 tons per day, accounting 92.5% of operation productivity. 

 
Keywords: Brown Paper Analysis, Line Balancing, Waste Reducing

 
บทน า 
 

อุตสาหกรรมการผลิตอาหารสัตวน์ ้ าในประเทศไทยมีลกัษณะการผลิตแบบต่อเน่ือง โดยผลิตตาม

ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ (Made to Order) ท าให้มีความยืดหยุ่นในการผลิตต ่า แต่มีกระบวนการท างานในแต่ละ

กระบวนการท่ีไหลต่อเน่ืองตั้ งแต่ขั้นตอนแรกคือ การน าวตัถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิต จนผลิตเป็น

ผลิตภณัฑข์ั้นสุดทา้ย รวมถึงการบรรจุผลิตภณัฑล์งในบรรจุภณัฑ ์การวางเรียงบรรจุภณัฑล์งพาเลทและเขา้สู่

กระบวนการจดัส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้ การผลิตอาหารสัตวน์ ้ านั้นมีลกัษณะการจดัแผนผงัการผลิตแบบตาม

ผลิตภณัฑ ์(Product Layout) ดงันั้นผลิตภณัฑ์จึงมีมาตรฐานและเป็นการผลิตซ ้ า ปัญหาส่วนใหญ่ท่ีมกัพบใน

การผลิตแบบ Product Layout คือ ปัญหาการเกิดจุดคอขวด (Bottle Neck) ในสายการผลิต (ปรียาวดี          ผล

เอนก, 2555) จากการท่ีผูว้ิจยัไดส้ังเกต ณ ขั้นตอนการผลิตอาหารปลากินเน้ือภายในบริษทั XXX ในจงัหวดั

สระบุรีดงัภาพท่ี 1 พบวา่ ขั้นตอน Fine Grinding (การบดละเอียด) ใชร้ะยะเวลานานท่ีสุด (19.15 นาที:ตนั) 

แต่ขั้นตอนน้ีไม่ถือเป็นจุดคอขวดในสายการผลิตเน่ืองจากมีถงัรองรับวตัถุดิบท่ีผา่นขั้นการบดละเอียดแลว้ 

อีกทั้งไม่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการถดัไปหรือสถานีถดัไปให้หยุดชะงกั แต่จุดท่ีพบวา่เป็นจุดคอขวดใน

สายการผลิตกลบัไดแ้ก่ Ex 1 หรือExtruder1 (ขั้นตอนการข้ึนรูปอดัเมด็อาหาร) โดยขั้นตอนน้ีใชเ้วลา 8 นาที:

ตนั 
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ภาพที ่1 ขั้นตอนการผลิตอาหารปลากินเน้ือ 

 

ในการลดความสูญเปล่าจากจุดคอขวดท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือนั้น สามารถน า
แนวคิดของลีนมาอธิบาย ซ่ึงควรท่ีจะขจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าออกไปเพื่อให้การไหลของวตัถุดิบท่ี
ใชใ้นกระบวนการผลิตจนกระทัง่ผลิตเป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปมีความต่อเน่ืองไม่เกิดการหยุดชะงกั (Verma 
and Boyer, 2009)  เคร่ืองมือหน่ึงท่ีสามารถน ามาวิเคราะห์อาการดังกล่าวได้คือ Brown Paper ซ่ึงเป็น
เคร่ืองมือของ Lean Office (วิบูลย ์ส าราญรัมย ์และเจริญ สุนทราวาณิชย,์ 2554) ในการวิเคราะห์กิจกรรมท่ี
เป็นจุดคอขวดในกระบวนการผลิต และจดัสายสมดุลการผลิตเพื่อท าให้เวลาท่ีใช้ในการผลิตของแต่ละ
ขั้นตอนหรือแต่ละสถานีงาน (Work Station) เท่ากนั (กตญัญู หิรัญสมบูรณ์, 2548) โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อ
เพิ่มผลิตภาพในการผลิตให้ดีข้ึน กิจกรรมท่ีน ามาวเิคราะห์ดว้ย Brown Paper ควรเป็นกิจกรรมท่ีเป็นคอขวด
ของระบบโดยรวม เน่ืองจากเป็นกิจกรรมท่ีส่งผลกระทบต่อภาพรวมมากท่ีสุดพบว่า รายละเอียดในการ
วเิคราะห์ Brown Paper (วบิูลย ์ส าราญรัมย ์และเจริญ สุนทราวาณิชย,์ 2554) มีดงัต่อไปน้ี 

1. ช่ือเจา้ของขั้นตอน (ช่ือแผนกและช่ือเจา้ของขั้นตอน) 
2. ช่ือผูส่้งมอบขอ้มูล (ช่ือแผนกและช่ือผูส่้ง) 
3. ช่ือและจ านวนขอ้มูลต่างๆ ท่ีไดรั้บ (จากแผนก่อนหนา้) 
4. ช่ือขั้นตอน 
5. ช่ือขอ้มูลท่ีไดห้ลงัผา่นขั้นตอนน้ี (เป็น Input ของแผนกถดัไป) 
6. เวลาท่ีใชใ้นการท างาน 
จากนั้นน ากิจกรรมคอขวดซ่ึงเป็นผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ Brown Paper มาจดัสายสมดุลการ

ผลิตเพื่อให้เกิดความสมดุลและการไหลของงานในสายการผลิตอย่างต่อเน่ือง การจดัสมดุลสายการผลิต 
(Production Line Balancing) คือ การจดังานให้กบัสถานีงานต่างๆ ในโรงงานท่ีมีการผลิตต่อเน่ืองกนัไป

INTAKE 

BULK 

SILO 

COARSE 
GRINDING 

MIX 2A 

MIX1 
FINE 

GRINDING EX1 

DRYER FAT MIX COOLER 

          หน่วย = นาที:ตนั 
 

         6.00    10.00 

PACKING 
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ตลอดสายการผลิต โดยพยายามท าให้ขั้นตอนการท างานในแต่ละสถานีงานมีความสมดุลกนั มีวตัถุประสงค์
เพื่อท าใหจ้  านวนสถานีงานท่ีจ าเป็นในสายการผลิตนอ้ยท่ีสุดหรือมีประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงสุ ด ซ่ึง
วตัถุประสงคด์งักล่าวจะสามารถบรรลุไดโ้ดยการจดังานเขา้สถานีงานท่ีสามารถท าให้เวลาการวา่งงานของ
สถานีงานมีจ านวนนอ้ยท่ีสุด มีประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงสุด หรือมีการสูญเสียความสมดุลนอ้ยท่ีสุด 
(Balance Delay) ซ่ึงวตัถุประสงคด์งักล่าวสามารถบรรลุไดโ้ดยการจดังานเขา้สถานีงานท่ีสามารถท าให้เวลา
การวา่งงานของสถานีงานมีนอ้ยท่ีสุด (ยทุธณรงค ์จงจนัทร์, 2555) 
 
วตัถุประสงค์ของการวจัิย 
 

 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์คือ เพื่อวิเคราะห์จุดท่ีเป็นคอขวดของระบบการผลิตโดยรวมและหาแนว
ทางการจดัสายสมดุลการผลิตเพื่อเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการการผลิตอาหารปลากินเน้ือบริษทั XXX 
จงัหวดัสระบุรี 
 
ขอบเขตของการวจัิย 
 

การศึกษาเร่ือง “การศึกษาการลดความสูญเปล่าในการผลิตอาหารปลากินเน้ือด้วยการวิเคราะห์ 
Brown Paper และ การจดัสายสมดุลการผลิตของบริษทัผูผ้ลิตอาหารสัตวน์ ้า XXX ” มีขอบเขตของการศึกษา
ดงัต่อไปน้ี  

1. ขอบเขตดา้นพื้นท่ี: งานวจิยัน้ีท าการศึกษาท่ีบริเวณสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือ บริษทัผูผ้ลิต
อาหารสัตว ์XXX จงัหวดัสระบุรีเท่านั้น 

2. ขอบเขตดา้นระยะเวลา: ระยะเวลาท่ีเก็บรวบรวมขอ้มูลเร่ิมตั้งแต่ กนัยายน พ.ศ. 2558 ถึง ตุลาคม 
พ.ศ. 2559 

3. ขอบเขตดา้นเน้ือหา: งานวิจยัน้ีท าการศึกษาเก่ียวกบัแนวคิดของลีน การวเิคราะห์ Brown Paper 
และการจดัสายสมดุลการผลิต ตลอดจนงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
วธีิด าเนินการวจัิย 
 

ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษา คือ เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตอาหารปลากินเน้ือ (สูตรอาหาร
ส าหรับปลาทบัทิม) ตั้งแต่ขั้นตอนแรกในกระบวนการผลิตจนถึงขั้นตอนสุดท้ายของกระบวนการผลิต 
พนกังานท่ีเขา้ร่วมกิจกรรม Brown Paper Analysis เพื่อวเิคราะห์จุดคอขวดในสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือ
และแนวทางการแกไ้ขปัญหา 

ขั้นตอนในการศึกษามีดงัต่อไปน้ี 
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1. จดบนัทึกเวลาของแต่ละกิจกรรมหรือแต่ละสถานีงานในสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือ 
2. วเิคราะห์ภาพรวมของกระบวนการผลิตอาหารปลากินเน้ือดว้ย Mapping Process 
3. จดัล าดบัขั้นตอนการด าเนินงานในสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือ 
4. วเิคราะห์จุดท่ีเป็นคอขวดของระบบโดยรวมดว้ยเทคนิค Brown Paper Analysis 
5. จดัสายสมดุลการผลิตและแนวทางการแกไ้ขปัญหาดว้ยวธีิ ECRS 

 
ผลการศึกษา 
 

ผูว้ิจยัไดน้ าแนวการคิดวิเคราะห์กระบวนการท างานเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตอาหารปลากิน
เน้ือ หรือ Brown Paper Analysis มาใชใ้นการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึน โดยมีขั้นตอนในการวิเคราะห์กระบวนการ
ท างานเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตอาหารปลากินเน้ือดงัต่อไปน้ี 

1. ขอ้มูลเคร่ืองจกัรและเวลาท่ีใช้ในการท างาน ซ่ึงได้แก่ เคร่ืองจกัร A (In Take) ใช้เวลาในการ
ท างาน 1.40 นาที เคร่ืองจกัร B (Bulk) ใชเ้วลาในการท างาน 2 นาที เคร่ืองจกัร C (Silo) ใชเ้วลาในการท างาน 
2.25 เคร่ืองจกัร D (Coarse Grinding) ใช้เวลาในการท างาน 8.09 เคร่ืองจกัร E (Mix1) ใช้เวลาในการท างาน 
5.25 นาที เคร่ืองจกัร F (Fine Grinding) ใช้เวลาในการท างาน 19.15 นาที เคร่ืองจกัร G (Mix2A) ใชเ้วลาใน
การท างาน 6.48 นาที เคร่ืองจกัร H (Extruder1) ใชเ้วลาในการท างาน 8 นาที เคร่ืองจกัร I (Dryer) ใชเ้วลาใน
การท างาน 4.57 นาที เคร่ืองจกัร J (Fat Mix) ใชเ้วลาในการท างาน 1.53 นาที เคร่ืองจกัร K (Cooler) ใชเ้วลา
ในการท างาน 10 นาที เคร่ืองจกัร L (Packing) ใช้เวลาในการท างาน 6 นาที โดยตลอดสายการผลิตอาหาร
ปลากินเน้ือจะใชเ้วลาทั้งหมด 76.53 นาที ดงัแสดงในตารางท่ี 1 
 
ตารางที ่1 ขอ้มูลแสดงกิจกรรมการใชเ้วลาของสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือ 

เคร่ืองจักร เวลาทีใ่ช้ (นาท)ี เคร่ืองจักรทีต้่องการท างานก่อน 
A (In Take) 1.40 - 
B (Bulk) 2.00 - 
C (Silo) 2.25 - 
D (Coarse Grinding) 8.09 A, B, C 
E (Mix1) 5.25 D 
F (Fine Grinding) 19.15 E 
G (Mix2A) 6.48 F 
H (Extruder1) 8.00 G 
I (Dryer) 4.57 H 
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         ตารางที ่1 (ต่อ) 
 

เคร่ืองจักร เวลาทีใ่ช้ (นาท)ี เคร่ืองจักรทีต้่องการท างานก่อน 

J (Fat Mix) 1.53 I 
K (Cooler) 10.00 J 
L (Packing) 6.00 K 
รวมเวลาทีใ่ช้ทั้งหมด  76.53 นาท ี

 

2. การจดัล าดับขั้นตอนการด าเนินงาน จากการท่ีผูว้ิจยัได้ปรึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนตลอดจนแนว

ทางการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวกบัผูจ้ดัการฝ่ายผลิต โดยไดรั้บขอ้เสนอแนะวา่ ควรแบ่งขั้นตอนการด าเนินงาน

ของสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือทั้งหมดออกเป็น 12 ขั้นตอนการด าเนินงาน เพื่อใหง่้ายและเขา้ใจมากข้ึน

ในการจดัท า Brown Paper Analysis โดยจดัล าดบัขั้นตอนการด าเนินงานในสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือ 

ดงัแสดงในภาพท่ี 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2 การจดัล าดบัขั้นตอนการด าเนินงานในสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือ 

 

 3. จากนั้นผูว้ิจยัไดน้ าขอ้มูลในส่วนของขั้นตอนการด าเนินงานในสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือ มา

ท าการวเิคราะห์ดว้ย Brown Paper Analysis เพื่อก าหนดแนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

Step 1 
Coarse Grinding 

Step 2 
Mix1 

Step 3 
Fine Grinding 

Step 4 
Mix2A 

Step 5 
Extruder 

Step 6 
Dryer 

Step 7 
Locker1 

Step 8 
Fatmix 

Step 11 
Packing 

Step 10 
Locker2 

Step 9 
Cooler 

Step 12 
Distribution 



 
 

4 
 

กิจกรรมในสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือจากการวิเคราะห์ Brown Paper สามารถอธิบายไดด้งัน้ี 

คือ 

 1) ขั้นตอน Coarse Grinding (ขั้นตอนบดหยาบ)  

  Input: พนกังานฝ่ายเคร่ืองบดจะน าวตัถุดิบจากคลงัวตัถุดิบและ Silo เขา้มาบดโดยควบคุมผา่น

ซอฟตแ์วร์ Scarda ไดแ้ก่ ร าสาลีอดัเมด็ มนัอดัเมด็ เกล็ดถัว่ ซ่ึงบดใหเ้ป็นผง 

  Step Owner: พนกังานเคร่ืองบด 

  Input Owner: ฝ่ายคลงัวตัถุดิบ 

  Output: หลงัจากท่ีบดอาหารแลว้จะมีการร่อนความละเอียดหลงัการบดร่อนผา่นตะแกรง 45 

MESH แลว้ตอ้งผา่น 50% ข้ึนไป วตัถุดิบท่ีไดห้ลงัจากการบดจะถูกน าไปเก็บไวเ้พื่อรอ Mix คร้ังท่ี 1 

  Time: 8 ตนั:ชม. 

 2) ขั้นตอน Mix1 (ขั้นตอนผสมอาหารคร้ังท่ี 1) 

  Input: รับอาหารท่ีผา่นกระบวนการบดหยาบน ามาผสมตามสูตรเพื่อใหไ้ดค้่าโปรตีนตาม

มาตรฐานและพนกังาน Mixer จะเตรียมวตัถุดิบใหพ้ร้อมตามท่ีสูตรตอ้งการ 

  Step Owner: พนกังาน Mixer 

  Input Owner: พนกังานเคร่ืองบด 

  Output: อาหารท่ีไดจ้ากการผสม คร้ังท่ี 1 จะมีค่าโปรตีนและสารอาหารตามท่ีก าหนด 

  Time: 60 ตนั:ชม. 

 3) ขั้นตอน Fine Grinding (ขั้นตอนบดละเอียด) 

  Input: พนกังานเคร่ืองบดรับอาหารท่ีไดจ้ากการผสมคร้ังท่ี 1 ซ่ึงเคร่ืองบดละเอียดใชต้ะแกรง

เคร่ืองบดขนาด 0.8, 1.0 mm 

  Step Owner: พนกังานเคร่ืองบด 

  Input Owner: พนกังาน Mixer 

  Output: อาหารท่ีไดจ้าการบดละเอียดตอ้งร่อนผา่น 45 MESH ตอ้งได ้90% และส่งเขา้ไปชัง่

เพื่อรอการผสมคร้ังท่ี 2 ต่อไป 

  Time: 8 ตนั:ชม. 

 4) ขั้นตอน Mix2 (ขั้นตอนผสมอาหารคร้ังท่ี 2) 

  Input: พนกังาน Mixer รับอาหารจากพนกังานเคร่ืองบดท่ีผา่นการบดละเอียด ซ่ึงอาหารจะมี
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ลกัษณะป่นหรือเป็นผง โดยจะท าการฉีดวติามินและผสมเขา้กนั 

  Step Owner: พนกังาน Mixer 

  Input Owner: พนกังานเคร่ืองบด 

  Output: อาหารท่ีไดจ้ากการผสม คร้ังท่ี 2 จะมีค่าโปรตีนและสารอาหารตามท่ีก าหนดและส่ง

อาหารใหก้บัพนกังาน Extruder เพื่ออดัเม็ดต่อไป 

  Time: 18 ตนั:ชม. 

 5) ขั้นตอน Ex1 (ขั้นตอนข้ึนรูปอดัเมด็) 

  Input: พนกังาน Extruder จะน าอาหารท่ีผา่นการผสมคร้ังท่ี 2 โดยอาหารยงัคงเป็นผงและป่น

อยูแ่ละน ามาข้ึนรูปอดัเมด็ 

  Step Owner: พนกังาน Extruder 

  Input Owner: พนกังาน Extruder 

  Output: เมด็อาหารท่ีผา่นกระบวนการข้ึนรูปอดัเม็ดโดยเม็ดอาหารท่ีไดจ้ะมี 3 ขนาด คือ เมด็

ขนาดเล็ก 2.9 mm. – 3.1 mm. เมด็ขนาดกลาง 3.9 mm. – 4.2 mm. และเมด็ขนาดใหญ่ 6.5 mm. – 7.0 mm. 

  Time: 8 ตนั:ชม. 

 6) ขั้นตอน Dryer 

  Input: พนกังาน Extruder น าอาหารท่ีผา่นกระบวนการข้ึนรูปอดัเมด็แลว้น ามาดึงความช้ืนออก

จากเมด็อาหาร 

  Step Owner: พนกังาน Extruder 

  Input Owner: พนกังาน Extruder 

  Output: ไดเ้มด็อาหารถูกดึงความช้ืนออกตอ้งไม่เกิน 12% และส่งต่อไปยงักระบวนการร่อน

คดัแยกเมด็อาหารต่อไป 

  Time: 8 ตนั:ชม.  

 7) ขั้นตอน Locker 1 (ขั้นตอนร่อนอาหารคร้ังท่ี 1) 

  Input: รับอาหารท่ีผา่นกระบวนการ Dryer เพื่อส่งไปยงักระบวนการคดัแยกอาหารดว้ยการ

ร่อนเมด็อาหาร 

  Step Owner: พนกังาน Extruder 

  Input Owner: พนกังาน Extruder 
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  Output: ไดเ้มด็อาหารท่ีมีขนาดตามตอ้งการเพื่อส่งต่อไปยงักระบวนการ Fatmix  

  Time: 8 ตนั:ชม. 

 8) ขั้นตอน Fatmix 

  Input: เม่ือไดอ้าหารท่ีตรงตามขนาดท่ีคดัแยกแลว้ก็จะส่งเมด็อาหารเขา้สู่กระบวนการเคลือบ

น ้ามนั 

  Step Owner: พนกังาน Extruder 

  Input Owner: พนกังาน Extruder 

  Output: ไดเ้มด็อาหารท่ีผา่นการเคลือบน ้ามนัมีกล่ินหอมท่ีตรงตามสูตรของปลากินเน้ือ 

  Time: 8 ตนั:ชม. 

 9)  ขั้นตอน Cooler 

  Input: รับเม็ดอาหารท่ีผา่นการเคลือบเขา้กระบวนการลดอุณหภูมิท าใหอ้าหารเยน็ลง 

  Step Owner: พนกังาน Extruder 

  Input Owner: พนกังาน Extruder 

  Output: ไดเ้มด็อาหารท่ีมีอุณหภูมิไม่เกิน 40 องศา และดึงความช้ืนออกไม่เกิน 10.5% 

  Time: 8 ตนั:ชม. 

 10)  ขั้นตอน Locker 2 (ขั้นตอนร่อนอาหารคร้ังท่ี 2) 

    Input: รับเม็ดอาหารจาก Cooler เพื่อน ามาร่อนคดัแยกเม็ดอาหารรอบท่ี 2 เพราะหลงัจาก

การเคลือบน ้ามนั เมด็อาหารจะมีขนาดเปล่ียนแปลงไปจากเดิมจึงตอ้งคดัแยกอีกคร้ัง 

    Step Owner: พนกังาน Extruder 

    Input Owner: พนกังาน Extruder 

    Output: ไดเ้มด็อาหารท่ีมีขนาดตามตอ้งการและเก็บไปยงัถงัพกัอาหาร เพื่อส่งต่อไปยงั

กระบวนการ Packing ต่อไป 

    Time: 8 ตนั:ชม. 

 11) ขั้นตอน Packing 

    Input: รับอาหารท่ีผา่นการร่อนคร้ังท่ี 2 เพื่อบรรจุลงถุง 

    Step Owner: พนกังาน Extruder 

    Input Owner: พนกังาน Extruder 
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    Output: ไดถุ้งอาหารท่ีบรรจุตามน ้าหนกัท่ีตอ้งการ 20 kg:ถุง 

    Time: 10 ตนั:ชม. 

 12)  ขั้นตอน Distribution 

     Input: รับถุงอาหารจากพนกังาน Extruder และส่งมอบอาหารใหก้บัลูกคา้ 

     Step Owner: พนกังาน Packing 

     Input Owner: พนกังาน Extruder 

     Output:   - 

     Time: 15 ตนั:ชม. 

  

จากการวิเคราะห์ Brown Paper Analysis สามารถสรุปได้ว่ากระบวนการผลิตทั้งหมด 12 ขั้นตอน

นั้น  กระบวนการท่ีล่าช้าและเกิดจุดคอขวดมากท่ีสุด ได้แก่ กิจกรรมในกระบวนการข้ึนรูปอัดเม็ด 

(Extruder1) ซ่ึงฝ่ายผลิตของบริษทัฯ เคยมีแนวคิดท่ีจะเพิ่มเคร่ืองจกัรในส่วน Extruder  เน่ืองจากสายการผลิต

อาหารปลากินเน้ือมีเคร่ือง Extruder1 เพียง 1 เคร่ือง โดยจะท าการเพิ่มเคร่ืองจกัรเป็น 2 เคร่ือง แต่ติดปัญหา

ดา้นการวางผงัโรงงานท่ีมีลกัษณะแบบตามผลิตภณัฑ์ (Product Layout) ท าให้มีเน้ือท่ีค่อนขา้งจ ากดั และ

ประกอบกบัเคร่ือง Extruder นั้นมีตน้ทุนท่ีสูงเกินความจ าเป็น ถา้หากน ามาเพื่อผลิตอาหารปลากินเน้ือเพียง

อยา่งเดียว 

นอกจากน้ีผูว้จิยัไดส้ ารวจพบวา่ เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองมีอตัราการใชก้ระแสไฟฟ้าท่ีสูง ในช่วงเวลา
กลางวนั การไฟฟ้าภูมิภาคจะมีการคิดค่าไฟตามราคาปกติ แต่ในช่วงเวลากลางคืนการไฟฟ้าภูมิภาคจะคิดค่า
ไฟในราคาท่ีถูกกวา่ช่วงเวลากลางวนั ส่งผลให้พนกังานในกะกลางคืนนั้นสามารถเดินเคร่ือง Extruder1 ได้
เต็มก าลังตลอดทุกเคร่ืองเน่ืองจากมีรายจ่ายด้านค่าไฟถูกกว่า และจากการเพิ่มก าลังการผลิตด้วยการ
เดินเคร่ือง Extruder1 ในช่วงเวลากลางคืน ท าให้สามารถเพิ่มผลิตภาพในการผลิตไดถึ้ง 8.5 ตนั:ชม. ส่งผล
ให้ปริมาณอาหารท่ีไดจ้ากกิจกรรมการข้ึนรูปอดัเม็ดเพิ่มข้ึนกวา่เดิม 0.5 ตนั:ชม. จึงท าให้มีอาหารท่ีผลิตได้
ส ารองไวใ้นถงัเพื่อส่งไปยงักระบวนการถดัไปไดม้ากข้ึน หากมีการสั่งเปล่ียนสูตรในช่วงกลางวนั 

4. จดัสายสมดุลการผลิตและแนวทางการแกไ้ขปัญหาดว้ยวธีิ ECRS 
 ผูว้จิยัไดน้ าหลกัการการจดัสายสมดุลการผลิตมาใชเ้พื่อเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิตดว้ยการ

น าขอ้มูลกิจกรรมการใชเ้วลาของสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือมาค านวณการจดัสายสมดุลการผลิต ดงัน้ี 

1) รอบระยะเวลาการผลิต ไดเ้ท่ากบั 76.53 นาที/5 รอบ = 15.31 นาที  
2) ประสิทธิภาพของสายการผลิต (Line Efficiency; E) จะเป็นดชันีท่ีแสดงใหเ้ห็นถึงความสามารถ

ของการจดั งานลงในสถานีงาน เพื่อใหเ้กิดเวลาสูญเปล่านอ้ยท่ีสุด สามารถค านวณไดจ้ากสูตร  
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E = (∑ t / mc)* (100)  
โดยค่า E เป็นค่าเปอร์เซนต ์ ∑ t = เวลาขั้นงานรวม  m  =  จ  านวนสถานีงาน c = รอบเวลาผลิต 
จากการศึกษาขั้นตอนการผลิตอาหารปลากินเน้ือ จะมีทั้งหมด 12 ขั้นตอน หรือสถานีงาน มี

ผลรวมของเวลางานทั้งหมดเป็น 76.53 นาที และรอบเวลาการท างานของสถานีงานท่ีมีเวลามากท่ีสุดใน
สายการผลิตมีค่าเท่ากบั 19.15 นาที ดงันั้นสามารถค านวณหาค่าประสิทธิภาพของสายการผลิตในปัจจุบนั
ของทางโรงงาน ไดต้ามสูตรดงัน้ี  

E = (76.53/12 x 19.15) x 100 = 33.30% 
จากการค านวณจะไดค้่าประสิทธิภาพของสายการผลิตในปัจจุบนัคิดเป็น 33.30% ซ่ึงเป็นค่าท่ี

ค่อนขา้งต ่า ดงันั้น จึงหาแนวทางแกไ้ขดว้ยการจดัสมดุลสายการผลิต 
3) การสูญเสียความสมดุล (Balance Delay; D) เป็นเคร่ืองช้ีถึงประสิทธิภาพของสายการผลิต หรือ 

การผลิตท่ีมีความไม่สมบูรณ์เกิดข้ึน โดยพิจารณาท่ีเวลาสูญเปล่า (Idle time) ของการจดังานลงสถานีงาน มี
สูตรการค านวณ คือ  

D = ((mc - ∑ t)/ mc) * 100  
หรือ D = 100 – E  
 
D = 100-33.30 = 66.70% 
จากการค านวณจะพบวา่มีการสูญเสียความสมดุล 66.70%  

 
ผูว้ิจยัจึงไดป้ระยุกตใ์ชท้ฤษฎีการปรับปรุงวิธีการท างานและการจดัสมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่มผลิต

ภาพ (Productivity) การปรับปรุงวิธีการท างานสามารถท าได้โดยใช้กระบวนการพิจารณา ตรวจตราหรือ
วิเคราะห์ขอ้มูลโดยใชว้ิธีการ ECRS ซ่ึงประกอบดว้ยการก าจดังานท่ีไม่จ  าเป็นออกไป (Eliminate) การรวม
งาน (Combine) การจัดล าดับขั้ นตอนการท างานใหม่ (Rearrange) การท าให้กระบวนการท างานง่าย 
(Simplify) โดยผูว้ิจยัไดเ้สนอแนะให้ทางโรงงานฯ XXX ท าการสมดุลสายการผลิต โดยให้พนกังานเคร่ือง
บดในสถานี Mix2 ช่วยสถานีงานท่ีเป็นจุดคอขวด (Ex1 หรือ Extruder1) เน่ืองจากสถานีงานติดกนั และใช้
ทรัพยากรเคร่ืองจกัรร่วมกนักบัสายการผลิตอาหารปลากินพืชในกรณีท่ีตอ้งการเพิ่มก าลงัการผลิตหากมี
ปริมาณค าสั่งซ้ือจากลูกคา้สูงเน่ืองจากมีขอ้จ ากดัในด้านพื้นท่ีการจดัวางเคร่ืองจกัร หลงัจากปรับปรุงสาย
สมดุลการผลิตพบวา่ผลิตภาพดีข้ึนโดยสามารถเพิ่มก าลงัการผลิตไดจ้าก 370 ตนัเป็น 400 ตนั คิดเป็น 92.5% 
(ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต บริษทัผูผ้ลิตอาหารสัตวน์ ้า XXX, สัมภาษณ์, 24 มกราคม 2560) 
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   ข้อจ ากดัในการศึกษาวจัิย 
 

ขอ้จ ากดัในการศึกษาวจิยัน้ีไดแ้ก่ ขอ้จ ากดัดา้นพื้นท่ีในการวางเคร่ืองจกัร ท าใหไ้ม่สามารถจดัสถานี
งานไดใ้หม่และทั้ง 12 ขั้นตอน (สถานีงาน) ในกระบวนการผลิตอาหารปลากินเน้ือไม่สามารถตดัขั้นตอนใด
ขั้นตอนหน่ึงได ้ดงันั้นผูว้ิจยัจึงใช้หลกัการ ECRS มาปรับปรุงประสิทธิภาพในสายการผลิตอาหารปลากิน
เน้ือ 
 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 

จากการวิเคราะห์กระบวนการท่ีท าให้เกิดจุดคอขวดในสายการผลิตอาหารปลากินเน้ือด้วยวิธี  
Brown Paper แลว้ พบว่ากระบวนการท่ีล่าช้าและเกิดจุดคอขวดมากท่ีสุด ไดแ้ก่ กิจกรรมในกระบวนการ 
Extruder1 (ข้ึนรูปอดัเม็ด) หากบริษทัตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ือง Extruder 1 ให้สามารถเพิ่มรอบ
ระยะเวลาการผลิตอาหารปลากินเน้ือไดเ้ร็วข้ึนโดยขจดัจุดคอขวดออกไปนั้นจึงควรปรับปรุงกระบวนการ 
Extruder1 (ข้ึนรูปอดัเมด็) มากท่ีสุด ดว้ยการใหพ้นกังานเคร่ืองบดในสถานี Mix2 ช่วยสถานีงานท่ีเป็นจุดคอ
ขวด (Ex1 หรือ Extruder1) เน่ืองจากสถานีงานติดกนั และใชท้รัพยากรการผลิตร่วมกบัสายการผลิตอาหาร
ปลากินพืช  

อย่างไรก็ตามแม้ผลิตภาพจะเพิ่มข้ึนและสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าจากการ
ปรับปรุงวิธีการท างานในสถานีคอขวดและจดัสมดุลสายการผลิตดว้ยการให้พนกังานเคร่ืองบดในสถานี 
Mix2 ช่วยสถานีงานท่ีเป็นจุดคอขวด (Ex1 หรือ Extruder1) เน่ืองจากสถานีงานติดกนั และใชท้รัพยากรการ
ผลิตร่วมกบัสายการผลิตอาหารปลากินพืช  แต่ยงัพบวา่จุดคอขวดยงัคงอยูท่ี่ สถานีงานเดิม ดั้งนั้นควรมีการ
ฝึกอบรมพนกังานใหมี้ทกัษะและความเช่ียวชาญหลายหนา้ท่ี โดยใหส้ามารถท างานท่ีสถานีท่ีเป็นจุดคอขวด
ไดเ้พื่อลดรอบยะเวลาในการผลิตลงได ้
 
กติติกรรมประกาศ 
 

งานวิจยัน้ีเป็นส่วนหน่ึงของรายงานวิจยัสหกิจศึกษา เร่ือง “แนวทางการวิเคราะห์กระบวนการ
ท างานเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตอาหารปลากินเน้ือบริษทั XXX ในจงัหวดัสระบุรี” สาขาการจดัการ  
โลจิสติกส์และการคา้ชายแดน คณะวิทยาศาสตร์และสังคมศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา วิทยาเขตสระแก้ว 
ผูว้ิจยัตอ้งขอขอบคุณผูจ้ดัการฝ่ายผลิต บริษทัผู ้ผลิตอาหารสัตวน์ ้ า XXX จงัหวดัสระบุรีท่ีให้ค  าแนะน าใน
การใหข้อ้มูลและค าปรึกษาเก่ียวกบัแนวทางการแกไ้ขปัญหาในงานวจิยัเร่ืองน้ี 
 



 
 

10 
 

บรรณานุกรม 
 
กตญัญู หิรัญญสมบูรณ์. (2548). การบริหารอุตสาหกรรม. กรุงเทพฯ. ส านกัพิมพ ์บริษทั เทก็ซ์ แอนด ์เจอร์

นลั พบัลิเคชัน่ จ  ากดั. 

วบิูลย ์ส าราญรัมย ์และเจริญ สุนทราวาณิชย.์ (2554). การปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจโดยการวิเคราะห์ 
บราวน์เปเปอร์ (กรณีศึกษา อุตสาหกรรมเส้ือผ้า). การประชุมวชิาการเครือข่ายวศิวอุตสาหการ 
ประจ า ปี 2554. 

ปรียาวดี ผลเอนก. (2555). การบริหารการผลิต. กรุงเทพฯ : ส านกัพิมพแ์ห่งจุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั. 

ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต บริษทัผูผ้ลิตอาหารสัตวน์ ้า XXX. (24 มกราคม 2560). สัมภาษณ์. 

ยทุธณรงค ์จงจนัทร์ (2555). การจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตรองเท้า. 
การประชุมวชิาการเครือข่ายวศิวอุตสาหการ ประจ า ปี 2555. 

Verma, R., Boyer, Kenneth K. (2008). Operations & Supply Chain Management. Chaina: China 

Translation & Printing Services Limited.  


