
 
บทที่ 2 

แนวคิด ทฤษฎี วรรณกรรมและงานวจิัยท่ีเก่ียวของ 
 

การศึกษานี้เปนการศึกษาความสมดุลของสายการผลิตในโรงงานขาวโพดหวานบรรจุ
กระปอง ของบริษัท ทรอปคคอลพรีเมียรฟูดส จํากัด โดยอาศัยแนวคิดและทฤษฎีเพ่ือการวิเคราะห
ดังนี้ 
 
แนวคิดสมดุลการผลิต (พิชิต สุขเจริญพงศ, 2545) 
 สมดุลสายการผลิต หมายถึง การลดเวลาวางของคนงานในสถานีทํางานของ
สายการผลิต โดยพยายามทําใหเวลาท่ีใชในการผลิตของแตละสถานีเทากัน หรือเกิดความสมดุลให
มากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได การสมดุลสายการผลิตมีมีข้ันตอนท่ีสําคัญ 5 ข้ันตอน คือ 

1. กําหนดและแบงงานยอยของสายการผลิต 
2. กําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน 
3. คํานวณจํานวนตํ่าสุดของสถานีการผลิตท่ีตองการ 
4. กําหนดงานยอยท่ีตองทําใหกับสถานีการผลิต 
5. คํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิตท่ีได 

 
1. การกําหนดและแบงงานยอยของสายการผลิต หมายถึง การวิเคราะหแยกแยะวาใน

การผลิตหรือประกอบผลิตภัณฑประกอบดวยงานยอย ๆ อะไรบาง แตละงานยอยใชเวลาในการทํา
เทาไร การแบงงานยอยนี้ควรแบงเปนงานยอยท่ีสุดเทาท่ีจะยอยได หรืออีกนัยหนึ่งคือ แบงเปนงาน
ยอยท่ีใชเวลาการทํางานนอยท่ีสุดเทาท่ีจะนอยได เพราะจะทําใหการสมดุลสายการผลิตทําไดอยางมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 

2. กําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน ในข้ันตอนของการกําหนด
ความสัมพันธกอนหลังของแตละงานยอย เปนข้ันตอนในการพิจารณาความสัมพันธวางานใดควร
ทํากอนงานใดควรทําหลังอยางไร ซ่ึงลักษณะการทํากอนหลังนี้จะถูกกําหนดโดยธรรมชาติของการ
ผลิตของงานนั้นๆ การแสดงความสัมพันธกอนหลังของการทํางานยอยแตละงานมักนิยมใช
ไดอะแกรมความสัมพันธกอนหลัง (precedence diagram) ดังตัวอยางในภาพ 1 
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ภาพ 1 ไดอะแกรมความสัมพันธลําดับกอนหลังของสายการผลิต 
 
 จากภาพ 1 สายการผลิตนี้มีงานยอยท่ีตองทําจํานวน 8 งานต้ังแตงาน A-H โดยมี
ความสัมพันธตามลําดับกอนหลังคือ งานยอย B, C และ E จะทําไดตอเม่ือทํางาน A เสร็จแลว งาน 
D จะทําไดตอเม่ือทํางาน B และ C แลวเสร็จ งาน F จะทําไดตอเม่ือทํางาน D และ E แลวเสร็จ งาน 
G จะทําไดตอเม่ือทํางาน F แลวเสร็จ และงานสุดทายคือ งาน H จะทําไดตอเม่ือทํางาน G แลวเสร็จ 
 

คํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตท่ีตองการ เม่ือไดกําหนดแบงแยกคํานวณ
จํานวนตํ่าสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ ซ่ึงคํานวณไดจากสมการดังตอไปนี้ 

 
 

จํานวนสถานีการผลิตตํ่าสุด   =          เวลาท้ังหมดท่ีใช                      จํานวนหนวยการผลิต 
                                                   ในการผลิตตอหนวย                      ท่ีตองการตอวัน 

                                                              เวลาท่ีมีเพื่อการผลิตตอวัน 
 

จํานวนสถานีการผลิตตํ่าสุดนี้เปนคาทางทฤษฎี ซ่ึงเม่ือทําการจัดสายการผลิตอาจทํา
ไมได คือ ตองใชสถานีการผลิตมากกวาที่คํานวณได ดังนั้นการคํานวณจํานวนสถานีการผลิตตํ่าสุด
จึงเปนเพียงการคํานวณเพื่อใชเปนเกณฑโดยคราวๆ ในเบ้ืองตนเทานั้น 

 
 
 

A 

B 

C 

E

D
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กําหนดงานยอยท่ีตองทําใหกับสถานีการผลิต หมายถึง การจัดวาสถานีการผลิตใดควร
ทํางานยอยใดบาง โดยจะตองพิจารณาจากลําดับการทํางานกอนหลังท่ีไดกําหนดไวแลวจากข้ันตอน
ท่ี 2 ประกอบกับการใชกฎเกณฑการจัดงานใหกับสถานีการผลิต กฎเกณฑท่ีใชเปนกฎเกณฑเชิง   
ฮิวริสติกส กฎเกณฑท่ีนิยมใชกันมากไดแก 

 
1. กฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุด (longest-operation-time) เปนกฎการจัดงาน

ใหแกสถานีการผลิตใหความสําคัญกับเวลาที่ใชเวลาในการผลิตมาก โดยจะจัดใหทํากอนงานท่ีใช
เวลาในการผลิตนอย เพ่ือจะทําใหการจัดงานในสถานีการผลิตตอๆ ไปทําไดงายข้ึน เพราะเม่ืองาน
ยอยมีเวลานอยจะจัดไดงายกวากรณีท่ีงานยอยใชเวลาทํามาก 

2. กฎงานท่ีมีงานตามมากท่ีสุด (most number of following task) จะใหความสําคัญ
กับงานท่ีมีงานยอยอื่นๆ ตามมา โดยจะจัดใหทํากอนงานท่ีมีงานยอยตามนอยเพื่อจะไดมีจํานวนงาน
ยอยในการจัดคร้ังตอไปไดมาก 

3. กฎน้ําหนักของตําแหนง (positional weight) จะใหความสําคัญตองานท่ีมีผลรวม
ของเวลาของงานน้ัน รวมกับเวลาของงานยอยท่ีตามงานนั้นๆ มาก เปนการรวมเอากฎขอท่ี 1 และ
ขอท่ี 2 เขาดวยกันนั่นเอง 

การจะเลือกใชกฎเกณฑใดเพื่อการจัดงานใหแกสถานีการผลิตก็ข้ึนอยูกับผูวางแผนผัง
กระบวนการผลิต วิธีการจัดงานใหสถานีการผลิตสรุปเปนผังงานไดดังแสดงในภาพ 2 
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หยุด 

เพ่ิมสถานีการผลิตใหม 

จัดงานยอย
หมดหรือยัง 

จัดงานยอยใหแกสถานีการผลิตตามกฎเกณฑที่
กําหนด โดยเลือกจากงานยอยที่สามารถจัดได 

เวลาที่เหลือของสถานีการ
ผลิตสามารถจัดงานยอย
อื่นใหทําไดอีกหรือไม 

เริ่มตน 

คํานวณเวลาที่เหลือในสถานีการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
                                           
 
 
 
 
 
 
                                                                                                 หมด    
                                                                    
 
                                                        ยังไมหมด 
 
 
                                                                                                                จัดได 

 
 

                     
                       จัดไมได 
 

ภาพ 2 ผังงานวิธีการจัดงานใหแกสถานีการผลิตในการสมดุลสายการผลิต 
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คํานวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิตท่ีได เม่ือไดจัดงานยอยใหแกสถานีการผลิต
แลว ข้ันตอไปเปนการคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต  
 
แนวคิดทฤษฎีขอจํากัด (โกศล ดีศีลธรรม, 2551) 
 การเพ่ิมกําลังการผลิตระยะยาว เชน การซ้ือเคร่ืองจักรใหม และการขยายสถาน
ประกอบการไมใชเพียงวิธีเดียวท่ีแกไขจุดคอขวด แตการเพิ่มกําลังการผลิตระยะส้ันสามารถแกไข
จุดคอขวดไดเชนกัน ซ่ึงทําโดยการจางพนักงานช่ัวคราวหรือจางผลิตเพียงช่ัวคราวในเวลาท่ีมีความ
ตองการสินคาหรือบริการสูง ผูจัดการควรเลือกเพิ่มกําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพโดยไมเสีย
คาใชจายสูงหรือบริการลูกคาแยลง ดังนั้นธุรกิจควรจัดตารางการทํางาน (scheduling) ในระยะเวลาส้ัน
เพ่ือแกไขปญหาจุดคอขวดและลดเวลาท่ีสูญเสียไปโดยเปลาประโยชน ณ จุดคอขวด เนื่องจากจุด
คอขวดมีเคร่ืองจักรหรือวัตถุดิบไมเพียงพอทําใหงานเสร็จลาชา และลูกคาตองรอคอยนาน 
นอกจากนี้อาจแกไขจุดคอขวดโดยลดเวลาการต้ังเคร่ืองจักร (setup time) เพื่อเปล่ียนไปผลิตสินคา
หรือบริการชนิดอ่ืนดวยการผลิตสินคาตอการต้ังเคร่ืองจักรหนึ่งคร้ังใหมากข้ึน เพื่อลดจํานวนการตั้ง
เคร่ืองจักรตอปและลดเวลาตั้งเคร่ืองจักรได 
 ทฤษฎีขอจํากัด (theory of constraint: TOC หรือ drum-buffer-rope method) หมายถึง 
การจัดการดําเนินงานเพื่อใหบรรลุเปาหมายท่ีตั้งข้ึน และสรางมูลคาเพิ่มแกเงินทุนใหมากท่ีสุดดวย
การเนนแกไขปญหาจุดคอขวด โดยใหความสําคัญกับการทํางานของระบบการผลิตท้ังหมดและ
การจัดการตารางทํางานของจุดคอขวด ซ่ึงเปนกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มความสามารถการผลิต
สินคาหรือบริการใหมากท่ีสุดภายในเวลาสงมอบสินคาหรือบริการ 
 
 การนําทฤษฎีขอจํากัดไปใชมีข้ันตอนตอไปนี้ 
 

1. หาจุดคอขวดของระบบการผลิต 
2. แกไขจุดคอขวด โดยการจัดตารางการทํางานใหจุดคอขวดผลิตสินคาหรือบริการให

ไดมากท่ีสุด 
3. พิจารณาแผนกอื่นๆ จัดตารางการทํางานของแผนกอ่ืนใหสอดคลองกับตารางการ

ทํางานของจุดคอขวดและแผนกอ่ืนไมควรมีปริมาณการผลิตมากกวาท่ีจุดคอขวดสามารถผลิตได 
4. เพิ่มกําลังการผลิตของจุดคอขวด หลังจากปรับปรุงการจัดตารางการทํางานตาม

ข้ันตอนท่ี 1-3 แลวยังมีจุดคอขวดเกิดข้ึน ผูจัดการควรพิจารณาการเพิ่มกําลังการผลิตของจุดคอขวด 
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5. พึงระวังไมใหเกิดจุดคอขวดใหม หลังจากปรับปรุงกําลังการผลิตของแผนกเช่ือม
ตามข้ันตอนท่ี 3 และ 4 อาจทําใหแผนกอ่ืนมีภาระงานมากจนทําใหเกิดจุดคอขวดที่แผนกอ่ืน 
 
การจัดการกระบวนการผลิต (process management )  

ฐิติมา ไชยะกุล และคณะ (2548) ไดกลาวถึงการจัดการกระบวนการผลิตไวดังนี้ 
การจัดการกระบวนการผลิต หมายถึง การเลือกปจจัยนําเขา วิธีการดําเนินงาน ข้ันตอนการ
ไหลของวัตถุดิบหรือช้ินงาน และวิธีการแปรรูปปจจัยนําเขาใหเปนผลผลิต เม่ือธุรกิจไดทําการ
ตัดสินใจเลือกกระบวนการท่ีตองการผลิตเองในองคกรหรือจัดหาจากภายนอกองคกรแลว ธุรกิจ
จําเปนตองเลือกปจจัยนําเขาโดยการซ้ือวัตถุดิบและจัดหาบริการท่ีตองการ นอกจากนั้นการ
ตัดสินใจเร่ืองกระบวนการผลิตยังรวมถึงการพิจารณาในประเด็นอ่ืนๆ เชน การตัดสินใจที่จะใช
แรงงานหรือเคร่ืองจักร ซ่ึงไมวาธุรกิจจะทําการตัดสินใจในแนวทางใด การตัดสินใจน้ันๆ ควร
สอดคลองกับความไดเปรียบเชิงแขงขัน ตลอดจนคํานึงถึงความสามารถในการจัดหาขององคกร 

นอกจากนั้นการตัดสินใจดานกระบวนการผลิตอาจเกิดจากประเด็นอ่ืนๆ ไดแก 
คุณภาพ กําลังการผลิต การวางผัง สินคาคงคลัง ความกาวหนาทางเทคโนโลยี และความสามารถ
ของคูแขง 

 
การเลือกประเภทของกระบวนการผลิต 
ในการตัดสินใจดานกระบวนการผลิตธุรกิจ ตองเลือกกระบวนการผลิตท่ีมีความ

เหมาะสมเพ่ือจัดสรรการใชทรัพยากรไปในการผลิตสินคาหรือบริการในวิถีทางท่ีจะสราง
ความสามารถทางการแขงขันใหกับกิจการได โดยกระบวนการผลิตท่ีจะมีรูปแบบท่ีแตกตางกัน 5 
ประเภทดังตอไปนี้ 

1. กระบวนการผลิตแบบโครงการ (project) 
2. กระบวนการผลิตแบบตามช้ินงาน (job) 
3. กระบวนการผลิตแบบกลุม (batch) 
4. กระบวนการผลิตแบบสายประกอบการ (line) 
5. กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (continuous) 
ซึ่งเกณฑที่ใชในการแบงประเภทของกระบวนการผลิต 5 ประเภทนี้พิจารณา

จากปริมาณการผลิตและระดับการผลิตตามความประสงคของลูกคา (customization) โดยกระบวนการ
ผลิตแตละประเภทมีลักษณะดังนี้ 
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1. กระบวนการผลิตแบบโครงการ (project) 
กระบวนการผลิตแบบโครงการเปนกระบวนการผลิตประเภทอ่ืนๆ โดยโครงการท่ี

สรางข้ึนเปนโครงการท่ีผลิตสินคาหรือบริการท่ีเปนเอกลักษณ และผลิตตามความตองการของ
ลูกคา ในกระบวนการการผลิตแบบโครงการ มีลักษณะเดนตรงท่ีธุรกิจสามารถทํางานท่ีมีลักษณะท่ี
หลากหลาย โดยโครงการแตละโครงการมีขนาดใหญและใชระยะเวลานาน ทรัพยากรที่ใชในการ
ผลิตเม่ือทําการผลิตสินคาและบริการเสร็จจะนําไปใชสําหรับโครงการอ่ืนตอไป และแรงงานท่ี
ทํางานในโครงการเปนแรงงานท่ีมีทักษะสูง ท้ังนี้กระบวนการผลิตแบบโครงการจะถูกกําหนดข้ึน
ใหมทุกคร้ังเม่ือมีการตั้งโครงการข้ึน 

 
2. กระบวนการผลิตแบบตามชิ้นงาน (job process) 
กระบวนการผลิตแบบตามช้ินงาน คือ กระบวนการผลิตท่ีมีความยืดหยุนในการผลิต

สินคาหรือบริการที่มีความหลากหลายมากระดับการผลิตตามคําส่ังของลูกคาคอนขางสูง ปริมาณ
การผลิตสินคาและบริการนอย แตไมนอยเทากับกระบวนการผลิตแบบโครงการ แรงงาน และ
อุปกรณท่ีใชมีความยืดหยุน สามารถทํางานไดหลากหลายประเภท 

บริษัทท่ีมีกระบวนการผลิตตามช้ินงานจะไมผลิตสินคาลวงหนา แตจะผลิตเม่ือมีคําส่ัง
ซ้ือ เนื่องจากธุรกิจไมทราบความตองการของลูกคารายใหมและไมสามารถคาดการณเวลาในการ
ส่ังซ้ือแตละคร้ังจึงเปรียบเปนช้ินงานหน่ึงช้ินงาน 

ในกระบวนการผลิตตามช้ินงานแรงงานและเคร่ืองมือท่ีใชในการทํางานแตละ
ลักษณะจะเปนชุดเดียวกันและจัดเรียงเปนกลุมเดียวกันเนื่องจาก กระบวนการผลิตตามชิ้นงานตอง
ผลิตตามความตองการของลูกคาท่ีแตกตางกันไปดวย ดังนั้นกระบวนการผลิตตามช้ินงานจึงมีการ
เคล่ือนยายความตองการของลูกคาท่ีแตกตางกันไปดวย ดังน้ันกระบวนการผลิตตามช้ินงานจึงมีการ
เคล่ือนยายงานที่เรียกวา การเคล่ือนยายแบบขามกระโดด (jumbled flow) ซ่ึงแตกตางจาก การ
เคล่ือนยายแบบเสนตรง (line flow) โดยการเคล่ือนยายแบบเสนตรงเปนการเคล่ือนยายวัตถุดิบ 
ขอมูล หรือลูกคาจากแผนกงานหน่ึงไปสงยังแผนกถัดไปเรียงลําดับเปนแนวเสนตรงทุกคร้ัง แต
บางคร้ังอาจพบวาในกระบวนการผลิตตามชิ้นงานอาจมีการเคล่ือนยายงานแบบเสนตรงได เพราะ
กระบวนการผลิตท่ีใหบริการลูกคาแตละรายซํ้ากันบอยคร้ังจึงทําใหการทํางานมีลักษณะแบบ
เสนตรงซ่ึงสามารถผลิตสินคาหรือบริการไดจํานวนมาก และสามารถผลิตสินคาเก็บเปนสินคาคง
คลังหรือใหบริการท่ีเปนมาตรฐานไดมากกวากระบวนการผลิตแบบโครงการ 
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3. กระบวนการผลิตแบบกลุม (batch process) 
กระบวนการผลิตแบบกลุมแตกตางจากกระบวนการผลิตตามช้ินงานท้ังในดาน

ปริมาณและความหลากหลายในการผลิต โดยกระบวนการผลิตแบบกลุมมีปริมาณการผลิตมากกวา
การผลิตตามช้ินงาน เพราะสินคาท่ีผลิตลักษณะการผลิตซํ้าแตความหลากหลายของสินคาและ
บริการที่ทําการผลิตจะนอยกวากระบวนการผลิตตามช้ินงาน เนื่องจากกระบวนการผลิตแบบกลุม
ใชกลยุทธการประกอบสินคาตามคําส่ัง (assembly to order strategy) สวนกระบวนการผลิตตาม
ช้ินงานใชกลยุทธการผลิตตามคําส่ัง (make-to-order strategy) หรือกลยุทธการบริการตามความตองการ
ของลูกคาเฉพาะราย (customized-service strategy) ดังนั้นกระบวนการผลิตแบบกลุมอาจมีการ
ประกอบช้ินสวนการผลิตบางสวนลวงหนาได 

นอกจากนั้นกระบวนการผลิตแบบกลุมทําการผลิตสินคาตอคร้ัง หรือใหบริการลูกคา
ตอคร้ังมีจํานวนมากกวากระบวนการผลิตตามช้ินงาน โดยเม่ือผลิตสินคาหรือบริการใหกับลูกคา
กลุมหนึ่งแลวกระบวนการผลิตจะเปล่ียนไปผลิตสินคาหรือบริการใหลูกคากลุมถัดไปจนครบและ
อาจวนกลับมาผลิตสินคาหรือบริการท่ีเคยผลิตไปแลวเม่ือลูกคามีคําส่ังซ้ือในเวลาตอมา ดังนั้น 
กระบวนการผลิตแบบกลุมจึงมีปริมาณการผลิตปานกลางแตมีความหลากหลายในสินคาและบรกิาร
มาก (เพราะ จากสินคาและบริการแตละประเภทมีกระบวนการผลิตตางกัน) 

เม่ือเทียบกับกระบวนการผลิตแบบสายประกอบการและแบบตอเนื่อง ในสวนรูปแบบ
การเคล่ือนยายงานจะมีรูปแบบขามกระโดด ซ่ึงไมมีลําดับการผลิตท่ีแนนอน แตท้ังนี้กระบวนการ
ผลิตแบบกลุมมีลําดับการผลิตท่ีชัดเจนมากกวากระบวนการผลิตตามช้ินงาน อยางไรก็ตาม 
กระบวนการผลิตยอยบางสวนอาจมีการเคล่ือนยายงานแบบเสนตรง  

 
4. กระบวนการผลิตแบบสายประกอบการ  (line process) 
กระบวนการผลิตแบบสายประกอบการเปนกระบวนการผลิตท่ีมีลักษณะระหวาง

กระบวนการผลิตแบบกลุมและแบบตอเนื่อง โดยกระบวนการผลิตแบบสายประกอบการมีปริมาณ
การผลิตสูง ผลิตสินคาและบริการมีลักษณะโดยรวมเหมือนกัน มีการจัดเรียงทรัพยากรที่ใชในการ
ผลิตไวใกลกับสินคาหรือบริการ การเคล่ือนยายงานเปนแบบเสนตรง มีสินคาคงคลังในงานระหวาง
ทําเล็กนอย (work in process) ในการผลิตแตละคร้ังมีลักษณะเหมือนเดิมทุกคร้ัง สินคาและบริการมี
ความแตกตางกันเล็กนอย 

ในกระบวนการผลิตแบบสายประกอบการจะกําหนดสินคาหรือบริการท่ีทําการผลิต
โดยใชแบบมาตรฐานของกิจการไมใชเปนไปตามคําส่ังซ้ือท่ีลูกคากําหนดคุณสมบัติผลิตภัณฑตาม
ความประสงคของตนเองในแตละคร้ังท่ีทําการส่ังซ้ือเหมือนกับกระบวนการผลิตแบบโครงการและ
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แบบตามช้ินงาน งานท่ีคําส่ังซ้ือสินคาคือคําส่ังในการผลิต สําหรับในธุรกิจบริการท่ีมีกระบวนการ
ผลิตแบบสายประกอบการจะใชกลยุทธการบริการแบบมาตรฐาน (standardized service strategy) 
สวนธุรกิจอุตสาหกรรมจะใชกลยุทธการผลิตเก็บเปนสินคาคงคลัง (make-to-stock strategy) โดย
ธุรกิจจะเก็บสินคาในคลังสินคาและพรอมสงมอบใหกับลูกคาเม่ือลูกคาส่ังซ้ือ กระบวนการผลิต
แบบสายประกอบการอาจเรียกอีกช่ือหนึ่งวา การผลิตแบบจํานวนมาก (mass production) ซ่ึงนิยม
ใชในกระบวนการผลิตของธุรกิจอุตสาหกรรม อยางไรก็ตามในกระบวนการผลิตแบบสาย
ประกอบการอาจใชกลยุทธการประกอบสินคาตามคําล่ัง (assembly to order strategy) และการผลิต
ตามความประสงคของลูกคาแบบจํานวนมาก (mass customization) ไดเชนกัน 

 
5. กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (continuous process) 
กระบวนการผลิตแบบตอเนื่องเปนกระบวนการผลิตท่ีมีปริมาณผลิตสูงสุด โดย

กระบวนการผลิตมีลักษณะเหมือนกัน มีการเคล่ือนยายงานแบบเสนตรง วัตถุดิบเคล่ือนท่ีอยาง
ตอเนื่องในกระบวนการผลิตโดยไมหยุด ดังนั้นกระบวนการผลิตจึงดําเนินไปอยางตอเนื่องเมื่อมี
การผลิตเกิดข้ึน ในกระบวนการผลิตแบบการผลิตแบบนี้ไดมีการนําเคร่ืองจักรมาดําเนินการผลิต 
และมีลักษณะการดําเนินงานตามเข็มนาฬิกาเพื่อกอใหเกิดอรรถประโยชนสูงสุด โดยหลีกเล่ียงการ
เร่ิมเดินเครื่องจักรบอยๆ เนื่องจากการเร่ิมเดินเครื่องจักรแตละคร้ัง ธุรกิจตองเสียคาใชจายท่ีสูง 
 
แนวคิดงานบํารุงรักษา 
 ธานี อวมออ (2546) ไดกลาวถึงการบํารุงรักษาไวดังนี้ การบํารุงรักษาแบบแรกท่ี
มนุษยรูจักต้ังแตมีการนําเครื่องจักรมาใชงาน คือ การบํารุงรักษาเม่ือขัดของ ซ่ึงเปนการบํารุงรักษา
ตามอาการ นั่นก็คือ เม่ือเคร่ืองจักรมีอาการเสียหาย อยางไรก็ตามก็รักษาหรือแกไขไปตามนั้น 
เพื่อใหกลับมาใชไดตามปกติ แตในขณะท่ีเคร่ืองจักรใชงานไดก็จะไมมีกิจกรรมใดๆ ท่ีเปนการ
บํารุงรักษา อยางไรก็ตามการบํารุงรักษาเม่ือขัดของ ก็คือ การบํารุงรักษาประเภทหนึ่ง แตไม
สามารถใชไดกับเคร่ืองจักรในกรณีท่ีเกิดความเสียหายแลวสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตเปน
อยางมาก จึงไดมีการคิดคนการบํารุงรักษาเชิงปองกันข้ึนมา ซ่ึงเปนการบํารุงรักษาในขณะท่ีเคร่ือง
ยังใชงานไดโดยไมตองรอใหเคร่ืองเสีย แตการบํารุงรักษาเชิงปองกันยังประสบปญหาอีกเกี่ยวกับ
ตัวเคร่ืองจักรท่ีออกแบบมาไมสะดวกตอการแกไข และการบํารุงรักษารวมถึงการใชงานท่ี
ยากลําบากและมีโอกาสผิดพลาดสูง ดังนั้นจึงตองมีการบํารุงรักษาเชิงปองกันแกไขและปรับปรุง 
เพื่อใหเคร่ืองจักรทํางานไดงาย ซอมแซมและบํารุงรักษาไดงาย แตถึงกระนั้นเราก็ยังตองเสียเวลาใน
การบํารุงรักษาอยูดี การปองกันการบํารุงรักษาจึงไดเกิดขึ้นมาในตอนนี้ 
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 การบํารุงรักษาท่ีมีวิวัฒนาการอยางตอเนื่องก็ไมสามารถใชไดอยางมีประสิทธิภาพ
ดวยการบํารุงรักษาแบบใดแบบหน่ึง กลาวคือ ตอใหเรามีการบํารุงรักษาเชิงปองกันเพียงใดก็ไมได
ผลอยางเต็มท่ีถาไมมีการบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุงและตอใหเรามีเคร่ืองจักรท่ีทํางานงาย ซอม
งาย ดูแลงายเพียงใด เราก็ยังตองเสียเวลาถาไมมีการปองกันและบํารุงรักษา 
 การซอมแซมภายหลังท่ีเคร่ืองจักรและอุปกรณชํารุดเสียหาย (breakdown maintenance) 
หมายถึง การบํารุงรักษาโดยการซอมแซมเคร่ืองจักร-อุปกรณท่ีเกิดเสียหายอยางรุนแรงในระหวาง
ใชงานจนไมสามารถใชงานตอไปไดใหกลับมาใชงานไดดังเดิม 
 งานบํารุงรักษาเชิงแกไข (corrective maintenance) หมายถึง การทํางานบํารุงรักษา
ภายหลังท่ีเคร่ืองจักร-อุปกรณเร่ิมมีอาการผิดปกติ เกิดการขัดของชํารุดเสียหายใหกลับคืนสภาพท่ี
สามารถใชงานตอไปไดตามปกติ 
 การบํารุงรักษาดวยตนเอง (autonomous maintenance) หมายถึง การท่ีผูใชงานเคร่ืองจักร
พยายามท่ีจะเปล่ียนแปลงเคร่ืองจักรของตนเอง เปล่ียนแปลงพฤติกรรมตนเอง จนในท่ีสุดสามารถ
เปล่ียนแปลงสภาพแวดลอม บํารุงรักษาได ซ่ึงทุกข้ันตอนจะมีฝายซอมบํารุงคอยใหความชวยเหลือ
สนับสนุน 
 
วรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

ปารเมต ชุติมา, พันรวี ทรัพยอุดม (2552) ไดศึกษาการจัดสมดุลสายการประกอบแบบ
สองดานในโรงงานประกอบรถยนต โดยศึกษาการจัดสมดุลสายการประกอบแบบสองดาน (two-
sided assembly line balancing: TALB) ของงานประกอบรถยนต ลักษณะเดนของสายการประกอบ
ประเภทนี้คือ ในบางสถานีงานจะตองมีการทํางานท้ังสองดานของสายการประกอบไปพรอมกัน 
เรียกวาสถานีกิจกรรมรวม (mate-station) สําหรับงานวิจัยไดเสนอแนวทางและนําขอมูลจากงาน
ประกอบรถยนตจริง โดยประยุกตใชเทคนิคการวัดผลงาน (work measurement) และกําหนดลําดับ
ความสัมพันธของงานซ่ึงมีขอบเขตของงานท่ีศึกษาท้ังหมด 183 งาน มีเง่ือนไขลําดับกอนหลังของ
งาน 411 เง่ือนไข โดยแบงเปนงานทางดานซาย 61 งาน ดานขวา 66 งาน รวมไปถึงงานท่ีตองเลือก
ปฏิบัติจากดานใดดานหน่ึง 56 งาน สําหรับการแกปญหา จะประยุกตใชวิธีการทาง ฮิวริสติกการจัดลําดับ
ตําแหนงเชิงถวงน้ําหนักในการแกปญหา โดยเปนปญหาประเภทที่ 1 (type 1) ซึ่งมีการ
กําหนดรอบเวลาการผลิตมาให ซ่ึงตองการหาสถานีงานท่ีนอยท่ีสุด และไดจัดทําเปนโปรแกรมข้ึน
เพ่ือความสะดวกในการปรับเปล่ียนพารามิเตอรของระบบ เม่ือความตองการในการผลิตเปล่ียนไป 
ซ่ึงผลท่ีไดจากโปรแกรมท่ีพัฒนาข้ึนพบวาจํานวนสถานีงานลดลง 13 สถานี และลดพนักงานท่ี



13 

 

ปฏิบัติงานได 26 คน และทราบวาเกิดเวลาสูญเสียเทากับ 47 นาที โดยถาเราสามารถลดเวลาการ
ปฏิบัติงานไดจะทําใหสายการประกอบส้ันลง 
 
 สุพัฒตรา เกษราพงศ (2552) ไดศึกษาการเพิ่มอัตราการผลิตในสายการผลิตหมอหุง
ขาวโดยประยุกตใชเทคนิคการปรับปรุงวิธีการทํางานและจัดสมดุลสายการผลิต โดยวัตถุประสงค
เพื่อเพ่ิมอัตราการผลิตหมอหุงขาวรุน 919 โดยประยุกตใชเทคนิคการปรับปรุงวิธีการทํางานและจัด
สมดุลสายการผลิต ซ่ึงสายการผลิตประกอบดวย 6 สถานีงานคือ ตัดเหล็ก, ข้ึนรูป, ตัดขอบ, เจาะรู, 
ปมขอบปาก และกดเศษ จากการวิเคราะหสายการผลิตพบวาจุดคอขวดเกิดข้ึนท่ีสถานีงานท่ี 2 ซ่ึง
ประกอบดวย 2 งานยอย คือ การทาน้ํามัน และการข้ึนรูปช้ินงาน จากการวิเคราะหจุดคอขวดโดยใช
เทคนิค 5W1H, ECRS และผังกางปลา พบวาสาเหตุหลักเกิดจากการจัดอุปกรณและพ้ืนท่ีการปฏิบัติงานไม
เหมาะสม, พนักงานมีการเคล่ือนไหวท่ีไมเหมาะสม และขาดการสมดุลของสายการผลิต ไดทําการ
ปรับปรุงโดย ปรับตําแหนงการวางของอุปกรณและพื้นที่ปฏิบัติงาน, ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน, จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน, อบรมพนักงาน, หาเวลามาตรฐาน (standard time) 
และจัดสมดุลสายการผลิต จากการปรับปรุงทําใหรอบเวลาการผลิต (cycle time) ลดลงเปน 18.11 วินาทีตอ
ใบ คิดเปน 25.25 เปอรเซ็นต และการเสียความสมดุล (balance delay) ลดลงจาก 38.92 เปอรเซ็นต 
เปน 23.88 เปอรเซ็นต คิดเปน 15.04 เปอรเซ็นต สงผลใหโรงงานกรณีศึกษาสามารถผลิตหมอหุง
ขาวไดเพิ่มข้ึนซ่ึงจากเดิมผลิตได 1,099 ใบตอวัน ซ่ึงสอดคลองกับเปาหมายท่ีทางโรงงานกรณีศึกษา
ไดตั้งเปาหมายไว คือ 1,400 -1,500 ใบตอวัน  

 
เพ็ญนิดา วารินทร (2547) ไดศึกษาการจัดการสมดุลสายการผลิตของกระบวนการ

ผลิตเหล็กกันโคลง โดยใชทฤษฎีแถวคอย วิธีสรางแบบจําลองนํามาประยุกตเพ่ือแกปญหาการเกิด
คอขวดในกระบวนการผลิตเหล็กกันโคลง โดยการสรางแบบจําลองมีการกําหนดเงื่อนไขของ
ลักษณะการนําช้ินงานเขาสูเคร่ืองจักร 4 เง่ือนไข โดยผลของการสรางแบบจําลองสถานการณกระบวนการ
ผลิตเหล็กกันโคลงดังกลาวสามารถสรุปได 2 กรณี กรณีท่ี 1 ถามีการเพ่ิมเคร่ืองจักร จะตองกําหนด
ลักษณะการนําช้ินงานเขาสูเคร่ืองจักร แบบ Part B สลับกับ Part A จากการศึกษาพบวาระยะเวลาใน
การผลิตสามารถลดลงเกือบ 80 นาทีตอพาเลท ทําใหความสามารถในการผลิตเพ่ิมข้ึน จึงเปน
ทางเลือกท่ีดีท่ีสุดในกรณีนี้ กรณีท่ี 2 ถาไมเพิ่มเคร่ืองจักร จะตองกําหนดลักษณะการนําช้ินงานเขาสู
เคร่ืองจักร แบบ Load B กอนแลว Load A จากการศึกษาพบวาระยะเวลาในการผลิตส้ันท่ีสุด และ
นอกจากนี้ยังทําใหสงมอบสินคาใหแกลูกคาไดเร็วกวาเง่ือนไขอ่ืนๆ  
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จักริน  เพชรรัตน (2546) ไดศึกษาหาขนาดรุนของการขนยายในระบบการผลิตแบบ
อนุกรมท่ีมีการผลิตแบบเปนรุน การจัดวางเคร่ืองจักรจะถูกจัดตามข้ันตอนตางๆ ของผลิตภัณฑจาก
เร่ิมตนจนถึงส้ินสุดกระบวนการตอเนื่องแบบอนุกรม ระบบการผลิตแบบนี้สวนใหญจะใชการผลิต
แบบเปนรุน โดยรุนของการผลิตจะมีขนาดใหญและใชขนาดรุนของการขนยายเทากับขนาดรุนของ
การผลิต ดวยการใชขนาดรุนของการขนยายเทากับขนาดรุนของการผลิตนี้ จะทําใหเกิดเวลารอคอย
ระหวางการผลิตเพื่อรอขนยายไปท้ังรุน จึงเปนสาเหตุท่ีทําใหมีชวงกวางของเวลาการทํางานท้ังหมด
ยาวนาน อันสงผลใหการผลิตนั้นใชเวลายาวนานกวาท่ีควรจะเปน และไดเสนอการหาขนาดรุนของ
การขนยายท่ีทําใหชวงกวางของเวลาการทํางานท้ังหมดส้ันลง ดวยจํานวนรุนของการขนยาย 2 และ 
3 รุนโดยเสนอวิธีการหาขนาดรุนของการขนยายดวยตัวแบบ Integral ซ่ึงพัฒนาสําหรับสายการผลิต
แบบอนุกรมท่ีมีการผลิตแบบเปนรุน และใชขนาดรุนของการขนยายคงท่ีตลอดท้ังสายการผลิต 
 
 ปรีดี   ปนศิริ (2549) ไดศึกษาความสมดุลสายการผลิตในโรงงานขาวโพดหวานบรรจุ
กระปอง ของบริษัท วิริยะฟูด โพรเซสซ่ิง จํากัด โดยการวิเคราะหขอมูลเชิงคุณภาพ ดวยวิธีการ
สัมภาษณหัวหนางานท่ีทํางานในสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองจํานวน 14 คนโดยใช
ทฤษฎีสมดุลการผลิตในการศึกษา พบวา ข้ันตอนการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปอง เร่ิมตั้งแต 
รับวัตถุดิบฝกสด  ปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก  ตัดเมล็ดขาวโพด  บรรจุกระปองและปดฝา                       
ฆาเช้ือจุลินทรีย และมีการจัดสมดุลของสายการผลิตโดยแบงตามขนาดบรรจุภัณฑ 3 ขนาด แตละ
ขนาดแบงเปน 2 สายการผลิต มีงานยอยของแตละขนาดบรรจุภัณฑ แบงเปน12 ลําดับ และ 8 สถานี
งานท่ีเทากัน สมดุลของสายการผลิตผลิตภัณฑ ขนาด 12 ออนซมีประสิทธิภาพ 63.99 เปอรเซ็นต 
สมดุลของสายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 75 ออนซ มีประสิทธิภาพ 63.32 เปอรเซ็นต และสมดุลของ
สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ มีประสิทธิภาพ 59.2 เปอรเซ็นต   


