
 
 

บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และวรรณกรรมที่เกีย่วของ 

 
2.1 ทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 การจัดสมดุลสายการผลิต คือ การจัดสายการผลิตใหเกิดความสมดุลเพื่อการใช
ทรัพยากรปจจัยดานแรงงาน และใชปจจัยการผลิตท่ีมีอยูใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ลดเวลา
วางงานของคนงานในสถานีทํางานตางๆ ของสายการผลิตโดยพยายามทําใหเวลาท่ีใชในการผลิต
ของแตละสถานีเทากัน หรือท่ีเรียกวาเกิดความสมดุลกัน (ชัยยศ สันติวงษ, 2546) 
 การจัดสมดุลสายการผลิตตองคํานึงถึงเครื่องจักรอุปกรณและวิธีการปฏิบัติงานของ
แตละข้ันตอน ข้ันตอนในการผลิตแบบตอเนื่องจะตองเรียงลําดับอยางแนนอน (Precedence 
Requirement) แตในแตละข้ันตอนอาจสามารถแบงการปฏิบัติงานออกเปนงานยอยหลายๆ งาน ซ่ึง
ข้ึนอยูกับลักษณะของงานน้ันเองวาจะสามารถแบงยอยออกไปอีกไดหรือไม บางงานอาจแยกยอย
ไมไดเลย นอกจากนั้นลักษณะของเคร่ืองจักรอุปกรณก็อาจแบงแยกการทํางานไดหรือไมไดดวย
เชนกัน 
 หลักของการจัดสมดุลสายการผลิตจะมีการจัดกลุมของงานท่ีตองทําเขาไป ซ่ึงมักจะ
นําไปใชกับสายการผลิตท่ีทํางานดวยมือ และเปนสายการผลิตแบบตอเนื่องท่ีมีการจัดเรียงวัตถุดิบ
เปนลําดับไป จํานวนงานรวมท้ังหมดท่ีตองทําในสายการผลิตจะตองนํามาแบง และกําหนดเปน
งานยอยปอนเขากับสถานีทํางานตามลําดับงานท่ีเปนไปไดภายในรอบเวลาท่ียอมรับได 
(Acceptable Cycle Time) การหารอบระยะเวลาการทํางาน (Cycle Time) ในสายการผลิต ซ่ึง
หมายถึง เวลาระหวางท่ีสินคาเสร็จออกมาแตละช้ิน จะเทากับเวลาของสถานีงานท่ีชาท่ีสุด ดังนั้น
จะเห็นวาจะเกิดการรอคอยในสถานีท่ีใชเวลานอยกวา  (ธราธร กูลภัทรนิรันดร, 2550) หากรอบ
เวลามีความแตกตางกันในแตละสถานีทํางาน สถานีท่ีมีรอบเวลาการทํางานมากหรือชาท่ีสุดนั้นจะ
เปนสถานีท่ีเปนคอขวด (Bottle Neck) ทําใหสายการผลิตไหลอยางไมราบร่ืน การจัดสายการผลิต
จึงตองทําใหสถานีทํางานทุกสถานีในสายการผลิตมีความสมดุล มีการใชงานเต็มท่ี รอบการ
ทํางานก็จะส้ันและเร็วท่ีสุด การจัดสายการผลิตใหสมดุลเปนการเลือกผลรวมของงานที่ทําเขาไป
ในแตละสถานีทํางานไดอยางเหมาะสมตามลําดับการทํางาน และจํานวนเวลาท่ีตองใชไปในแตละ
สถานีทํางานเกือบเทากันโดยประมาณ (ชัยยศ สันติวงษ, 2546 ) 
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2.2 ขั้นตอนการจัดสมดุลสายการผลิต 
 อรกานต อินทะจักร (2552) กลาววา การจัดสมดุลสายการผลิตประกอบไปดวย
ข้ันตอน ดังนี้ 
 2.2.1 การกําหนดความสัมพันธของงานยอยตางๆ โดยการเขียนแผนภาพกระบวนการ
ผลิต (Flow Operation Chart) 
 2.2.2 เขียนแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) 
 2.2.3 เขียนแผนภาพลูกศร  หรือแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต  (Flow 
Diagram) 
 2.2.4 จับเวลาของงานตางๆ เพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ตามทฤษฏี
การศึกษาความเคล่ือนไหวและเวลาการทํางาน (Motion and Time Study) 
 2.2.5 คํานวณรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
 2.2.6 ปรับปรุงสายการผลิต จัดงานเขาสถานีงานใหม (Work Station) 
 
2.3 ทฤษฎีเก่ียวกับการศึกษางาน 
 การศึกษางาน (Work Study) เปนการรวมเอาการศึกษาความเคล่ือนไหว (Motion 
Study) และการศึกษาเวลา (Time Study) เขาไวดวยกัน โดยอาจนิยามไดวา การศึกษาการทํางาน
เปนการศึกษาถึงวิ ธีการและการประเมินคาการทํางานซ่ึงมุงจะใชทรัพยากรมนุษยและ
ทรัพยากรธรรมชาติให การศึกษางาน เปนคําท่ีใชแทนถึงวิธีการตางๆ จากการศึกษาวิธีการทํางาน 
(Method Study) และ การวัดผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษาการทํางานของคน 
และพิจารณาถึงองคประกอบตางๆ ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพของการทํางานเพ่ือการปรับปรุงการ
ทํางานนั้นๆ ใหดีข้ึน (วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ, 2524) 
 การศึกษางาน เปนการศึกษากิจกรรมตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในการดําเนินการอุตสาหกรรม
การผลิตและบริการ เพื่อพัฒนาปรับปรุงใหดีข้ึน เกิดความประหยัดหรือลดตนทุนและคาใชจายให
นอยลงเพื่อใหเกิดผลิตภาพ ท่ีดีข้ึน รวมถึงการหาเวลามาตรฐานตางๆในการดําเนินการการศึกษา
งาน คือเทคนิคในการวิเคราะหข้ันตอนของการปฏิบัติงานเพ่ือขจัดงานที่ไมจําเปนออก และหา
วิธีการทํางานท่ีดีท่ีสุด เร็วท่ีสุด ในการปฏิบัติงานน้ันๆ รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน
และการบริหารแผนการโดยอาศัยระบบคาแรงจูงใจ (คมสันต ภาคภูมิ, 2551)  
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2.4 การเขียนแผนภาพกระบวนการผลิต (Operation Flow Chart) และแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต (Process Flow Chart) 
 เนื่องจากการศึกษางานน้ันเปนการตีแผงานสวนตางๆ ใหออกมาอยางละเอียด และ
เปนข้ันตอนจึงทําใหขอมูลของงานท่ีทําการศึกษาแตกยอยออกมาคอนขางมาก ดังนั้นจึงจําเปนท่ี
จะตองใชเคร่ืองมือชวยในการเก็บ และวิเคราะหขอมูลตางๆ เหลานั้น ซ่ึงในงานวิจัยนี้ ผูวิจัยได
เลือกใชแผนภูมิกระบวนการผลิตมาชวยเก็บขอมูลกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑเตาเจี้ยวบรรจุ
ขวด 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตเปนเคร่ืองมือท่ีใชในการบันทึกขอมูลกระบวนการผลิต 
หรือวิธีการทํางาน ใหอยูในลักษณะท่ีเปนแผนภาพสามารถเห็นไดชัดเจน และเขาใจงาย ซ่ึง
ข้ันตอนการทํางานต้ังแตเร่ิมตนกระบวนการจนถึงกระบวนการสุดทายจะถูกแสดงในแผนภูมิ  
โดยจะเร่ิมต้ังแตกระบวนการตมปรุงรส แลวติดตามกระบวนการที่เกิดข้ึนกับวัตถุดิบนั้นเร่ือยๆ ทุก
ข้ันตอน เชน การบรรจุ การปดฝาขวด การฆาเช้ือผลิตภัณฑ  
 อิสรา  ธีระวัฒนสกุล (2542) กลาววา การศึกษาแผนภูมิชวยใหเห็นภาพของข้ันตอน
การผลิตไดชัดเจนมากข้ึนกวาการอานคําบรรยาย และชวยใหสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานไดงาย
ข้ึน โดยอาจมีรูปภาพประกอบของทุกข้ันตอนในกระบวนการผลิต ทําใหพบวา การทํางาน
บางอยางจะถูกขจัดท้ิงไป การทํางานบางอยางสามารถรวมเขาดวยกันไดกับงานอ่ืน อาจใช
เคร่ืองจักรที่ประหยัดกวาได สามารถลดหรือขจัดความลาชา หรือการรอคอยที่เกิดข้ึน และทําให
ทราบวาในการปรับปรุงสวนใดสวนหนึ่งของกระบวนการจะถูกระบุออกมาบนแผนภูมิ ทําให
ทราบถึงผลกระทบท่ีอาจมีตอสวนอ่ืนๆ ของข้ันตอนการผลิต ซ่ึงส่ิงเหลานี้จะทําใหเกิดการผลิตที่มี
ตนทุนตํ่าลง แผนภูมิกระบวนการผลิตก็เหมือนกับแผนภูมิท่ัวไป ท่ีใชสัญลักษณแสดงถึง
ความหมายตางๆ ซ่ึงสามารถดัดแปลง เพื่อนําไปใชกับงานท่ีเหมาะสมเปนอยางๆ เชน ใชแสดง
ลําดับการทํางานของคนงาน ใชแสดงข้ันตอนตางๆ เม่ือนําวัตถุดิบผานกระบวนการผลิต แผนภูมิ
สามารถแบงไดเปน 2 ชนิด คือแผนภูมิแบบคนเปนหลัก (Man Type) หรือแผนภูมิแบบวัสดุเปน
หลัก (Material Type) ซ่ึงสัญลักษณในแผนภาพกระบวนการผลิต และแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต นั้นถูกกําหนดโดยสมาคมวิศวกรเคร่ืองกลของอเมริกา (America Society of 
Mechanical, ASME) โดยแบงกิจกรรมในวิธีการทํางานออกเปน 5 กลุมใหญๆ  คือ   
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 = Operation คือ การปฏิบัติงานหรือการทํางาน หมายถึง กิจกรรมท่ีทําใหวัสดุ
เปล่ียนแปลงอยางจงใจ ไมวาจะเปนทางกายภาพ หรือทางเคมี กิจกรรมท่ีแยก หรือประกอบ 
กิจกรรมท่ีจัดเตรียมวัสดุสําหรับข้ันตอนการผลิต รวมถึงการรับสงขาวสาร การคํานวณ และการ
วางแผน 
  
 = Transportation คือ การขนสงหรือการขนยาย หมายถึง การเคล่ือนยายวัตถุจากจุด 
หนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง ยกเวนการเคล่ือนยายขณะอยูในข้ันตอนการผลิตและยกเวนกรณีท่ีเปนการ 
เคล่ือนยายโดยขนงานภายในสถานีระหวางการตรวจสอบ 
  
 = Inspection คือ การตรวจสอบ หมายถึง กิจกรรมเกี่ยวกับการตรวจสอบ 
เปรียบเทียบคุณภาพของชิ้นงาน ปริมาณของวัสดุ เพื่อใหแนใจในลักษณะของช้ินงาน 
  
 = Delay คือ ความลาชา หมายถึง กิจกรรมท่ีมีการหยุดรอ หรือพัก กอนท่ีจะมีการ
ทํางานข้ันตอนตอไป 
  
 = Storage คือ การพักหรือกิจกรรมท่ีวัสดุถูกเก็บ พัก หรือถูกควบคุมเอาไวซ่ึงสามารถ
นํามาใชไดถาตองการ 
(ท่ีมา : สมาคมวิศวกรเคร่ืองกล) 
 
2.5 การศึกษาการเคล่ือนไหว และเวลาการทํางาน (Motion and Time study) 
 การศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) เร่ิมโดย เฟรเดอริก ดับบลิว เทเลอร ในป 
ค.ศ. 1881 โดยมีจุดมุงหมายเพื่อใชในการหาเวลาในการทํางานท่ีเปนมาตรฐาน สวนการศึกษาการ
เคล่ือนไหว (Motion study) ไดเร่ิมข้ึนโดยสองสามีภรรยา ช่ือ แฟรัง บี กิลเบอรท และ ลิเลียน เอ็ม 
กิลเบอรท ในป ค.ศ. 1885 โดยมีจุดประสงคท่ีจะปรับปรุง และออกแบบวิธีการทํางานใหมี
ประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน จนกระท่ังชวงทศวรรษท่ี 1930 ไดเร่ิมมีการนําเอาการศึกษาเวลา (Time 
study) มาใชรวมกับการศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) หรือเรียกวา Method study หรือ 
Method design เปนการศึกษาและวิเคราะหถึงการเคล่ือนไหวในขณะทํางาน เนื่องจากท้ังสองวิชา
นี้มีสวนเสริมซ่ึงกันและกัน ซ่ึงการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion and Time study) ตางก็
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เวลามาตรฐานตอช้ิน 

ผลผลิตมาตรฐาน 

เปนเทคนิคในการวิเคราะหข้ันตอนการปฏิบัติงานเพื่อขจัดงานท่ีไมจําเปนออก และหาวิธีทํางานท่ี
ดีท่ีสุดและเร็วท่ีสุดในการปฏิบัติงาน รวมไปถึงการปรับปรุงมาตรฐานวิธีการทํางานและเครื่องมือ
ตางๆ และการฝกอบรมคนงานใหทํางานดวยวิธีท่ีถูกตอง โดยการจับเวลาทั้งทางตรงและทางออม 
ตลอดจนปรับอัตราความเร็ว (Rating) เวลาเผ่ือ (Allowance) เพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) ของการทํางานนั้นๆ ทําใหการปรับปรุงงานมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ดังนั้นการศึกษาการ
เคล่ือนไหวและเวลา จึงถูกจัดเปนศาสตรท่ีใชควบคูกันจนถึงปจจุบัน (อิสรา ธีระวัตฒนสกุล, 
2542)  
 จากนิยามขางตนจะเห็นไดวาการศึกษาเวลาเปนข้ันตอนท่ีสําคัญตอการปรับปรุง
สายการผลิตเปนอยางมาก ซ่ึงผลท่ีไดจะมีหนวยเปนนาที หรือวินาที ท่ีคนงานคนหนึ่งสามารถ
ทํางานนั้นได ตามวิธีการหรือข้ันตอนในกระบวนการผลิต เวลาท่ีไดนั้นก็คือ เวลามาตรฐาน   
  วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ (2524) กลาววา การศึกษาเวลา เปนเทคนิคของการวัดผลงานเพ่ือ
หาเวลาและอัตราการทํางาน ของสวนงานยอยของงานช้ินหนึ่ง และสามารถวิเคราะหขอมูลเพื่อหา
เวลาท่ีเหมาะสมในการทํางานช้ินหนึ่งได ซ่ึงการศึกษาเวลานี้จะเกี่ยวกับการวัดผลงานโดยตรง และ
ผลท่ีไดจะถูกกําหนดใหออกมาหนวยเปน นาที หรือวินาทีท่ีคนงานสามารถทํางานนั้นไดตาม
วิธีการท่ีกําหนดใหซ่ึงเวลาท่ีไดเรียกวา เวลามาตรฐาน ซ่ึงมีความสัมพันธกับผลผลิตดังนี้ 
 
  จํานวนผลผลิตท่ีคาดหวัง (ช้ิน) = เวลาท่ีใชในการผลิต 
                                                                                        
 
 จากสมการแสดงใหเห็นวา เวลามาตรฐานของงานจะตองรวมเอาเวลาเผ่ือ เชน เวลา
ของการลาชา การพักเหนื่อย เขาไปเปนสวนหน่ึงของเวลาท่ีใชในการผลิต ซ่ึงเวลามาตรฐานจะ
ชวยใหสามารถคํานวณผลผลิตมาตรฐานของงาน เม่ือคนงานทํางานดวยประสิทธิภาพรอยละ 100 
ดังนั้น ถาผลผลิตของคนงานตํ่ากวาคามาตรฐานท่ีกําหนดไว จะสามารถคํานวณประสิทธิภาพใน
การทํางานไดจาก 
   ประสิทธิภาพการผลิต = ผลผลิตจริงท่ีได 
                                
ซ่ึงจากสูตรจะเปนตัวช้ีใหเห็นประสิทธิภาพการทํางานภายในโรงงานวาอยูในระดับใด 
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 2.5.1 วัตถุประสงคของการศึกษาเวลา 
 Mundel and Danner (1994) ไดใหนิยามในการศึกษาเวลา คือ เทคนิคท่ีนํามาใชใน
วงจรของการควบคุมการจัดการในการพัฒนาการทํางานกับปริมาณการผลิต ซ่ึงผลท่ีไดจะมีหนวย
เปนนาที หรือวินาที ท่ีคนงานหนึ่งๆ สามารถทํางานนั้นๆ ไดตามวิธีการที่กําหนดให โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อ 
  2.5.1.1ใชขอมูลเวลาท่ีไดในการจัดตารางการทํางาน (Schedule) และวางแผนการ 
   ทํางาน (Planning Work) 
  2.5.1.2 ใชในการคํานวณตนทุนมาตรฐาน และใชในการจัดเตรียมงบประมาณ 
  2.5.1.3 ใชประมาณตนทุนของผลิตภัณฑลวงหนากอนการผลิตจริง ซ่ึงเปน 
   ประโยชนในการตัดสินใจดานราคา 
  2.5.1.4 ใชคํานวณประสิทธิภาพการใชงานของเคร่ืองจักร จํานวนเคร่ืองจักรท่ี 
   คนงานหน่ึงคนสามารถควบคุมได และใชในการจัดสมดุลสายการผลิต 
  2.5.1.5 ใชเปนพื้นฐานในการกําหนดคาแรงจูงใจ (Wage Incentive) สําหรับ 
   แรงงานทางตรง และทางออม 
  2.5.1.6 ขอมูลเวลามาตรฐานท่ีไดใชเปนพื้นฐานในการควบคุมตนทุนแรงงาน 
   
 เม่ือเลือกงานท่ีจะจับเวลาไดแลวการศึกษาหาเวลา ประกอบไปดวยข้ันตอน 8 
ข้ันตอนดังนี้ 
  1. บันทึกขอมูลท้ังหมดท่ีจะทําไดของงานของผูปฏิบัติ และสภาพแวดลอมการ
ทํางานนั้นซ่ึงมีผลตอการทํางานช้ินนั้นท้ังหมด 
  2. บันทึกวิธีการทํางานทั้งหมด และแบงงานใหญท้ังหมดออกมาเปนงานยอยๆ 
  3. พิจารณางานยอยท่ีแตกออก เพื่อใหเกิดความมั่นใจวาจะไดวิธีท่ีเกิดผลดีท่ีสุด 
  4. วัดคาโดยนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกเวลาในแตละงานยอยที่วัดได 
  5. พิจารณาอัตราการทํางานของผูปฏิบัติงาน โดยเปรียบเทียบกับมาตรฐานของผู
จับเวลา 
  6. เปล่ียนเวลาท่ีจับไดเปนเวลาพื้นฐาน 
  7. พิจารณาเวลาเผ่ือ 
  8. หาเวลามาตรฐานสําหรับงานน้ัน 
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 สําหรับการบันทึกขอมูลนั้นจะทําการบันทึกกอนการจับเวลา โดยอุปกรณท่ีใชในการ
เก็บรวบรวมขอมูล คือ นาฬิกาจับเวลา แบบฟอรมในการบันทึกขอมูล กลองถายภาพใชสําหรับถาย
ภาพนิ่ง และภาพเคล่ือนไหว เพื่อบันทึกรายละเอียดในการทํางาน เคร่ืองคิดเลข และสมุดจดบันทึก 
ซ่ึงขอมูลตางๆ เหลานี้จะถูกแบงออกเปนกลุมๆ (อิสรา ธีระวัตฒนสกุล, 2542) ไดดังนี้ 
  1. ขอมูลท่ีเกี่ยวกับการอางอิง 
  2. รายละเอียดผลิตภัณฑ 
  3. ข้ันตอนหรือวิธีการผลิต 
  4. ผูปฏิบัติงาน 
  5. ระยะเวลาการศึกษา 
  6. สภาพการทํางาน 
  
 2.5.2 กรณีงานท่ีควรเลือกเพื่อทําการศึกษาเวลา คือ 
  2.5.2.1 เปนงานใหมท่ีไมเคยศึกษาเวลามากอน 
  2.5.2.2 มีการเปล่ียนวัสดุหรือมีวิธีการทํางานใหมจึงตองหาเวลามาตรฐานใหม 
  2.5.2.4 เปนงานท่ีเกิดการติดขัดหรือจุดคอขวด (Bottle Neck) ข้ึนใน  
   สายการผลิต 
  2.5.2.5 ตองหาเวลามาตรฐานเพ่ือใชในการกําหนดอัตราการผลิตในการจัดสมดุล
   สายการผลิต 
  2.5.2.6 เกิดการวางงานของคนงานหรือเคร่ืองจักรมากเกินไป 
  2.5.2.7 คาใชจายท่ีเปนอยูสูงเกินควร 

 
 2.5.3 เทคนิคในการศึกษาเวลา  
  โดยท่ัวไปมีเทคนิคท่ีนิยมใชในการศึกษาเวลา 4 วิธีคือ 
  2.5.3.1 Direct Time Study คือ การศึกษาเวลาโดยการใชเคร่ืองมือจับเวลาโดยตรง 
   จากการทํางานของคนงาน 
  2.5.3.2 Predetermined Motion-Time Systems คือ การหาเวลาลวงหนาโดยใช 
   ตารางการคํานวณมาตรฐานตางๆ 
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  2.5.3.3 Work Sampling คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยหลักการสุมตัวอยางเชิงสถิติ
   ในการหาสัดสวนของการทํางาน และเวลามาตรฐาน 
  2.5.3.4 Standard Time Data and Formula คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยขอมูลจาก
อดีต และสูตรบางสูตรชวยในการคํานวณหาเวลา 
 เทคนิคแตละเทคนิคจะมีความเหมาะสมกับงานแตละงานแตกตางกันไป ซ่ึงในการวิจัย
คร้ังนี้ผูวิจัยไดเลือกใชเทคนิคการศึกษาเวลา โดยการใชเคร่ืองมือจับเวลาโดยตรงจากการทํางาน
ของคนงาน (Direct Time Study) เพ่ือใหสามารถมองเห็นลักษณะการทํางานอยางละเอียด และ
เวลาท่ีไดเปนเวลาที่ทํางานจริง 
 
  2.5.4 การจับเวลาทํางานแตละงานยอย 
  โดยท่ัวไปมีการจับเวลาท่ีนิยมใชอยู 2 วิธี คือ การจับเวลาแบบตอเนื่อง 
(Continuous Timing) และการจับเวลาแบบเข็มดีดกลับ (Snapback Timing หรือ Repetitive 
Timing) ซ่ึงในงานวิจัยนี้ ผูวิจัยไดเลือกใชการจับเวลาแบบเข็มดีดกลับมาจับเวลางานยอยแตละงาน 
โดยเร่ิมจับเวลาเม่ืองานยอยแรกเร่ิมข้ึนแลวปลอยใหนาฬิกาจับเวลาเดินไปเร่ือยๆ เม่ือส้ินสุดงาน
ยอยแรกก็อานคาเวลา และจดบันทึก เม่ือจะเร่ิมจับเวลาการทํางานงานยอยตอไปใหเร่ิมจับเวลาท่ี
คา 0 อีกคร้ัง  
 
  2.5.5 ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยการจับเวลาโดยตรง 
  2.5.5.1 การเลือกงานท่ีจะศึกษาและเลือกคนงานท่ีเหมาะสม 
  2.5.5.2 แบงงานท่ีจะศึกษาออกเปนงานยอย (Elements) พรอมกับบันทึก 
   รายละเอียด การทํางานอยางสมบูรณ 
  2.5.5.3 ทําการสังเกต และจับเวลาการทํางานแตละคร้ังท่ีตองจับเวลา 
  2.5.5.4 คํานวณหาเวลาปกติ 
  2.5.5.5 คํานวณหาเวลาลดหยอน 
  2.5.5.6 คํานวณหาเวลามาตรฐาน 
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 2.5.6 การคํานวณเวลา 
 2.5.6.1 เวลาปกติ (Normal Time) 
 เวลาท่ีเลือกไวเปนเวลาของงานยอยท่ีเราเลือกมาโดยถือเปนตัวแทนของกลุม เวลานี้
อาจเปนเวลาที่วัดได หรือเวลาพ้ืนฐานอันใดอันหนึ่ง และใหเขียนไวเปนเวลาเลือกท่ีวัดไดหรือเวลา
เลือกพื้นฐาน 
 2.5.6.2 การคํานวณเวลาเผ่ือ (Allowance Time)  
 การคํานวณข้ันพื้นฐานหาเวลาเผ่ือ โดยท่ัวๆ ไปอยูในชวงรอยละ 5 – 7 ของเวลา
มาตรฐาน เปนเวลาท่ีเพิ่มเขาไปในเวลาปกติ เพื่อใหพนักงานมีโอกาสฟนตัวจากสภาพเหนื่อยลา
ทางกาย และจิตใจ ขณะทํางานภายใตสภาวะแวดลอมอันหนึ่ง และใหคนงานมีเวลาเขาหองน้ําทํา
ธุระสวนตัวได เวลานี้ข้ึนอยูกับลักษณะของแตละงาน ซ่ึงเวลาเผ่ือการพักผอนท่ีคิดข้ึนก็เพื่อให
พนักงานฟนตัวจากความเหนื่อยลา คําวาเหนื่อยลาอาจใหนิยามไดวา เปนความวิตกกังวล เหนื่อย
หนายท้ังสภาพรางกายและจิตใจ ท้ังท่ีเกิดข้ึนจริง หรือเปนภาพหลอนท่ีเกิดข้ึนในบุคคล และมีผล
ทําใหความสามารถในการทํางานลดลง ความเหนื่อยลาอาจทําใหลดลงไดโดยมีการพักซักครู
ระหวางท่ีรางการออกแรง หรือลดอัตราการทํางานใหชาลงกวาเดิม 
 2.5.6.3 เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 เวลามาตรฐานเปนเวลาท้ังหมดท่ีช้ินงานนั้นควรจะเสร็จ โดยการทํางานอยาง
มาตรฐาน หลังจากทราบคาเวลาปกติ และเวลาลดหยอนแลวสามารถคํานวณหาคาเวลาของการ
ทํางานมาตรฐานไดโดย (อรกานต อินทะจักร, 2552) 
 
    Std = NT (1 + A) 
 
เม่ือ  Std = เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 NT = เวลาปกติ (Normal Time) 
 A = เวลาเผ่ือ (Allowance Time มักอยูในรูปรอยละ ของเวลาปกติ) 
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 2.5.6.4 การกําหนดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
 ในการกําหนดรอบเวลาการผลิตโดยปกติจะข้ึนอยูกับปริมาณหรือความตองการของ
ตลาดซ่ึงจะกําหนดออกมาเปนอัตราการผลิตตอป ตอวัน หรือตอช่ัวโมง จากน้ันจึงมาหาวา 1 ช้ิน 
ควรใชเวลาเทาใดจึงจะผลิตไดตามเวลาท่ีตองการ เชน เคร่ืองจักรท่ีเปนจุดคอขวดมีกําลังการผลิตท่ี 
5,000 ช้ินตอวัน โดยมีเวลาทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง ดังนั้นรอบเวลาการผลิตเทากับ 5,000 ช้ินตอ 8 
ช่ัวโมง หรือ 5,000 ช้ินตอ 480 นาที นั่นคือจะตองผลิตสินคาออกมาใหได 10.4 ช้ินในเวลา 1 นาที 
หมายความวาในแตละสถานีจะตองผลิตสินคา 10.4 ช้ิน ในเวลา 1 นาที จะใชเวลาเกิน 1 นาทีไมได 
หรือผลิตภัณฑ 1 ช้ิน ใชเวลาในการผลิตไดไมเกิน 0.096 นาที ซ่ึงคาของรอบเวลาการผลิตนี้มี
ประโยชนอยางมากตอการจัดสมดุลสายการผลิต การออกแบบหรือวางผังโรงงงาน การเลือกและ
ติดต้ังเคร่ืองจักร และยังมีประโยชนในกรณีท่ีมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหพอเพียงกับ
ความตองการที่เปล่ียนไป  
 2.5.6.5 การคํานวณหาจํานวนคร้ังในการจับเวลา 
 วัชรินทร สิทธิเจริญ (2547) กลาววา ในกระบวนการเก็บตัวอยางทางสถิติ (Sampling 
Process) ยิ่งจํานวนครั้งท่ีจับเวลามากข้ึนเทาไร ยิ่งมีความนาเช่ือถือท่ีมากยิ่งข้ึน ถาเวลาของงานยอย
ใดมีความผันแปรมาก (Variance) ยิ่งตองจับเวลาหลายคร้ัง เพื่อใหขอมูลท่ีไดมีความนาเช่ือถือมาก
ยิ่งข้ึน ซ่ึงในการทํางานแตละงานยอยของคนงานนั้น จะใชเวลาไมเทากันทุกคร้ัง ในการทํางาน
มากคร้ังจะถือวาขอมูลมีการกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) ถาเวลาของการทํางานมีการ
กระจายท่ีมีคาเฉล่ีย (Mean) เทากับ μ และคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) เปน   คา
ท้ังสองนี้จะไดจากการจับเวลา n′ คร้ัง ซ่ึงในแตละคร้ังไดเวลา iX  ดังนั้น 
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และจํานวนคร้ังท่ีตองใชในการจับเวลา คํานวณจากสมการตอไปนี้ 
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 เม่ือ 'n = จํานวนคร้ังท่ีตองใชในการจับเวลา (เพื่อใหไดชวงความเช่ือม่ันและ 
           ความคลาดเคล่ือนท่ีกําหนด) 
   k = ตัวประกอบของระดับความเช่ือม่ัน 
   S = ความคลาดเคล่ือน 
   n = จํานวนคร้ังในการจับเวลา 
  การกําหนดขนาดของตัวอยาง  ผูวิจัย เ ลือกกําหนดท่ีระดับความเ ช่ือม่ัน 
(Confidence Level) รอยละ 95 (ความคลาดเคล่ือน ±5) ซ่ึงมีคาตัวประกอบตัวประกอบของระดับ
ความเช่ือม่ันเทากับ 2 (ตารางท่ี 2.1)  
 
ตารางท่ี 2.1 คาตัวประกอบของระดับความเชื่อม่ันท่ีนิยมใช 

ระดับความเช่ือม่ัน (รอยละ) คา k 
68.3 1 
95.5 2 
99.7 3 

ท่ีมา : วัชรินทร สิทธิเจริญ (2547) 
 
2.6 ประเภทของเวลาเผื่อ (Type of Allowances)  
 เวลาปกติ (Normal Time) ท่ีไดจากการคํานวณ คือ เวลาปกติซ่ึงคนงานท่ีชํานาญงาน
ทํางานดวยความเร็วปกติ แตการทํางานทุกอยางไมใชจะทําโดยไมมีการหยุดพักผอน หรือเกิดเหตุ
ลาชาเลย ดังนั้นจึงตองมีเวลาเผ่ือไวใหสําหรับกรณีตางๆ ซึ่งสมเหตุสมผล เวลาท่ียอมให มีดวยกัน 
3 ชนิด คือ  
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 1. เวลาเผ่ือสําหรับความลาชา (Delay Allowances) 
 2. เวลาเผ่ือสําหรับบุคคล (Personal Allowance) 
 3. เวลาเผ่ือสําหรับความเม่ือยลา (Fatigue Allowance) 
 เวลาเผ่ือสําหรับความลาชา (Delay Allowances) แบงเปนแบบหลีกเล่ียงไมได 
(Unavoidable Delays) อาจเกิดไดทุกขณะ เชน เคร่ืองจักรเสีย วัสดุเส่ือมสภาพ และแบบหลีกเล่ียง
ได (Avoidable Delays) มักเกิดจากการทํางาน เชน การปรับเครื่องจักร การทําความสะอาดหรือ
เปล่ียนเคร่ืองมือ ความลาชาแบบนี้จะเกิดข้ึนไดนอยมากหากมีการจัดลําดับงานท่ีดีหรือนําอุปกรณ
พิเศษมาชวยในการทํางาน 
 เวลาเผ่ือสําหรับบุคคล (Personal Allowance) เกิดจากความตองการของพนักงาน เชน 
การหยุดพัก การไปหองนํ้า การดื่มน้ํา โดยทั่วไปคิดใหประมาณรอยละ 2-5 ตอการทํางาน 8 
ช่ัวโมง แตในงานคอนขางหนักหรืองานในท่ีรอนอาจเพิ่มใหมากกวารอยละ 5 ได 
 เวลาเผ่ือสําหรับความเม่ือยลา (Fatigue Allowance) เม่ือพนักงานทํางานหนักหรือ
ภายใตสภาพแวดลอมท่ีมีความรอนสูง ความช้ืน ฝุนละออง และเสียงอึกทึกตางๆจะทําใหพนักงาน
เกิดความเครียดรางกายเกิดความเม่ือยลาและตองการพักผอนใหรางกายกลับคืนสูสภาพปกติ 
ดังนั้นจึงตองมีเวลาลดหยอนเนื่องจากความเม่ือลา เวลาลดหยอนประเภทน้ีข้ึนอยูกับลักษณะของ
งาน ความแข็งแรงของพนักงาน ระยะเวลาในการทํางาน และสภาพแวดลอมในการทํางาน  
(เกษม พิพัฒนปญญานุกูล, 2530) 
 
2.7 การเลือกคนงานท่ีเหมาะสม 
 การเลือกคนงานนั้นควรเลือกคนงานท่ีเหมาะสม (Qualified Workers) ซ่ึงการเลือกตอง
แยกความแตกตางของตัวแทนคนงาน (Representative Workers) และคนงานท่ีเหมาะสมกอน  
 ตัวแทนคนงานหมายถึง คนงานซ่ึงมีความชํานาญและความสามารถในการทํางานอยู
ในเกณฑเฉล่ียของกลุมแตอาจไมใชคนงานท่ีเหมาะสมก็ได คนงานที่เหมาะสมคือ คนงานท่ีมี
การศึกษา เฉลียวฉลาด มีสภาพรางกายท่ีแข็งแรง มีความสามารถ ความชํานาญและทักษะในการ
ทํางานช้ินนั้นใหเสร็จตามปริมาณ และคุณภาพท่ีกําหนด ระดับความเร็วในการทํางานควรอยูใน
ระดับเฉล่ียหรือสูงกวาระดับเฉล่ียเล็กนอยเม่ือเลือกคนงานที่เหมาะสมแลว ตองอธิบายเหตุผลท่ี
ตองจับเวลาการทํางานใหคนงานทราบและเขาใจถึงจุดมุงหมายในการจับเวลา (วรพจน ศรีเกิน, 
2551) 
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การแบงงานท่ีจะศึกษาออกเปนงานยอยมีหลักเกณฑในการแบงงานท่ีจะศึกษา คือ 
 1. แยกงานท่ีคนงานทํางานและเคร่ืองจักรทํางานออกใหชัดเจน การศึกษา 
เวลาเปนการศึกษาบทบาทของคน 
 2. แยกงานท่ีเกิดประจําออกจากงานท่ีทําเปนคร้ังคราวใหชัดเจน งานท่ีเกิดเปน
ประจํา เปนงานท่ีเกิดข้ึนทุกๆรอบการทํางาน สวนงานท่ีเกิดข้ึนเปนคร้ังครานั้นไมไดเกิดข้ึนทุก
รอบการทํางาน 
 3. แยกงานท่ีไมจําเปนและงานท่ีจําเปน งานท่ีไมจําเปนคืองานท่ีเกิดข้ึนจาก 
ความผิดพลาดในขณะทํางาน จึงจําเปนตองแยกความลาชาออกจากการทํางานปกติ 
 4. เวลางานยอยแตละงานควรส้ันแตไมส้ันเกินไปจนจับเวลาไมทัน เวลาของ
งานยอยควรอยูระหวาง 2.4 วินาที ถึง 40 วินาที 
 5. งานยอยแตละงานตองเปนงานยอยท่ีแนนอน 
 
2.8 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 ปจจัยการผลิต คือ ส่ิงตางๆ ท่ีตองใชในกระบวนการสรางสินคาและบริการ หรือทุกส่ิง
ทุกอยางท่ีตองนํามาใชในกระบวนการผลิตของสินคาและบริการ ซ่ึงสินคาและบริการแตละชนิดก็
ตองการปจจัยท่ีใชในการผลิตท่ีแตกตางกันออกไป โดยสินคาและบริการแตละตัวก็จะมี
ความสัมพันธทางการผลิต หรือเรียกวาฟงช่ันการผลิต (Production Function) ท่ีแตกตางกันออกไป 
เชน ปจจัยในการผลิตถ่ัวเขียว คือ ท่ีดิน เมล็ดพันธุ น้ํา ปุย อุปกรณการเกษตร แตปจจัยท่ีใชในการ
ผลิตผาผืน คือ โรงงาน เคร่ืองทอผา เสนใย ไฟฟา น้ํา เปนตน 
 ในการศึกษาคร้ังนี้ไดนําแผนภาพเหตุแลผล (Cause and Effect Diagram) เปนเคร่ืองมือ
ในการวิเคราะหและจําแนกกระบวนการผลิต โดยใชปจจัยการผลิต 4M เปนปจจัยหลักในการ
วิเคราะห ประกอบดวย ดานวัตถุดิบ (Material) ดานเคร่ืองจักร (Machine) ดานวิธีการ (Method) 
และดานคน (Man) การจําแนกสาเหตุท้ัง 4 ดาน ทําใหการวิเคราะหชัดเจน และครอบคลุม
กระบวนการผลิต ซ่ึงสามารถอธิบายแตละหัวขอไดดังนี้ 
 ดานวัตถุดิบ (Material) คือ การวิเคราะหวัตถุดิบตางๆ ท่ีเขามาเปนปจจัยในการผลิต
ของกระบวนการนั้นๆ เพื่อใหเกิดผลิตภัณฑ 
 ดานเคร่ืองจักร (Machine) คือ การวิเคราะหเคร่ืองจักร วัสดุ และเคร่ืองมือตางๆ รวมถึง
กําลังการผลิตของเคร่ืองจักรท่ีเปนสวนประกอบในการปฏิบัติงาน 
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  ดานวิธีการ (Method) คือ การวิเคราะหกระบวนการ ข้ันตอนการปฏิบัติงาน หรือ
วิธีการทํางานที่ใชในกระบวนการทํางานนั้นๆ  
 ดานคน (Man) คือ การวิเคราะหบุคลากรท่ีปฏิบัติงานในกระบวนการนั้นๆ รวมถึง
ทักษะ และจํานวนของบุคคลากรท่ีจะตองปฏิบัติงานภายใตข้ันตอนการทํางานท่ีถูกกําหนดไวใน
หัวขอวิธีการ (Method)   
(กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2542) 
 
2.9 ผลิตภาพ (Productivity) 
 Stevenson และ Chuong (2010) กลาววา ผลิตภาพ คือ ความสัมพันธกันระหวาง
ผลผลิตท่ีได (Output) เชน สินคาและบริการ กับปจจัยการผลิต (Input) ท่ีใชในการผลิตสินคานั้นๆ 
เชน แรงงาน วัตถุดิบ พลังงาน ซ่ึงจะถูกแสดงออกมาในรูปแบบของอัตราสวนระหวางผลผลิตตอ
ปจจัยการผลิต ซ่ึงสูตรการคํานวณพื้นฐาน คือ 
 

Productivity = 
Input

Output  

 
 ซ่ึงสามารถใชในการคํานวณไดตั้งแตระดับสายการผลิตเดียว ระดับแผนก ระดับองคกร 
จนถึงระดับประเทศ ซ่ึงในองคกรทางธุรกิจสามารถใชผลิตภาพในการวางแผนการจัดกําลังคน วาง
แผนการจัดสรรปจจัยการผลิต การวิเคราะหทางการเงิน และอ่ืนๆ   
 ผลิตภาพ เปนสวนสําคัญสวนหนึ่งขององคกรธุรกิจและของประเทศ ซ่ึงสําหรับองคกร
การมีผลิตภาพท่ีสูงหมายถึงการมีตนทุนท่ีต่ําลง  และผลิตภาพยังเปนปจจัยท่ีสําคัญท่ีใชในการ
กําหนดแนวทางและนโยบายการแขงขันขององคกร 
 การคํานวณผลิตภาพ สามารถทําการคํานวณไดบนพ้ืนฐานของปจจัยการผลิตเดียว   
(partial productivity) ปจจัยการผลิตมีมากกวาหนึ่งปจจัย (multifactor productivity) และการ
คํานวณโดยใชปจจัยการผลิตท้ังหมด (total productivity) สามารถแสดงตัวอยางการวัดผลไดดังนี้ 
 
 
แบบปจจัยการผลิตเดียว ไดจาก      ผลผลิต    ผลผลิต      ผลผลิต      ผลผลิต 
               จํานวนแรงงาน       เคร่ืองจักร             เงินทุน                พลังงาน 
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แบบปจจัยการผลิตมากกวาหนึ่งปจจัย ไดจาก        ผลผลิต                    ผลผลิต 
                                                                          แรงงาน+เคร่ืองจักร        แรงงาน+เงินทุน+พลังงาน 
 
แบบปจจัยการผลิตท้ังหมด  ไดจาก            ผลผลิตหรือบริการท่ีทําได 
                                                                 ปจจัยการผลิตท้ังหมดท่ีใชในการผลิต 
 
ซ่ึงหนวยวัดของผลิตภาพที่ไดจะแตกตางกันออกไปตามผลผลิต และปจจัยการผลิตท่ีใชในการ
คํานวณ ตัวอยางดังตารางท่ี 2.2 
 
ตารางท่ี 2.2 ตัวอยางหนวยของการวัดผลิตภาพ 

ชนิดของผลิตภาพ หนวย 
ผลิตภาพของแรงงาน ผลผลิตตอช่ัวโมงการทํางานของแรงงาน (Unit 

of output per labor hour or man hour) 
 ผลผลิตตอกะการทํางาน (Unit of output per 

shift) 
 มูลคาผลผลิตตอช่ัวโมงการทํางานของแรงงาน 

(Value of output per labor hour or man hour) 
ผลิตภาพของเคร่ืองจักร ผลผลิตตอช่ัวโมงการทํางานของเคร่ืองจักร 

(Unit of output per machine hour) 
มู ลค า ผลผ ลิตต อ ช่ั ว โมงการ ทํ า ง านของ
เคร่ืองจักร (Value of output per machine hour) 

ผลิตภาพของเงินทุน ผลผลิตตอเงินทุน (Unit of output per capital 
input) 
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 ซ่ึงในการศึกษานี้ ผูทําการศึกษาไดเลือกวัดผลที่ผลิตภาพของแรงงาน เนื่องจากลักษณะ
ของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด มีการใชแรงงานเปนปจจัยหลักในการผลิต โดยใชสูตรการ
คํานวณ 
 

ผลิตภาพ หรือประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบกับช่ัวโมงการทํางานของแรงงาน 
=                  ผลผลิตท่ีผลิตได 

              ช่ัวโมงการทํางานของแรงงาน 
 

     ช่ัวโมงการทํางานของแรงงาน = จํานวนแรงงานท่ีใชในการผลิต x เวลาท่ีใชในการผลิต 
 
2.10 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
  จากการทบทวนบทความและงานวิจัยตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต พบวางานวิจัยท่ีเกี่ยวของนั้นจะมีหลักการ และแนวทางท่ีแตกตางกันออกไป
ตามขอจํากัดของแตละกรณีศึกษา งานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิตโดย
ใชหลักการจัดสมดุลสายการผลิตซ่ึงตรงกับกลุมอุตสาหกรรมอาหารมี การศึกษาการจัดสมดุล
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวดของโรงงานนํ้าดื่มศิลดา (อรกานต อินทะจักร, 2552) ไดจัดสมดุล
สายการผลิตของผลิตภัณฑน้ําดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร และสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวดขนาด 
0.95 ลิตร โดยทําการศึกษาข้ันตอนต้ังแตการรับภาชนะบรรจุจนถึงกระบวนการการบรรจุ ซ่ึงผล
จากการศึกษาพบวาสามารถลดรอบเวลาการผลิต (Cycle time) ลงไดรอยละ 22 ในสายการผลิตน้ํา
ดื่มบรรจุถัง ขนาด 20 ลิตร และลดลงรอยละ 23 ในผลิตภัณฑน้ําดื่มบรรจุขวดขนาด 0.95 ลิตร 
รวมท้ังสามารถลดจํานวนพนักงานรอยละ 17 เม่ือเทียบกับกอนการจัดสมดุลสายการผลิต และ
สามารถลดรอบการผลิตสินคาตอช้ินลงไดรอยละ 53 ในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุถัง ขนาด 20 ลิตร 
และลดลงรอยละ 23 ในผลิตภัณฑน้ําดื่มบรรจุขวดขนาด 0.95 ลิตร 
  นอกจากนั้นยังมีงานวิจัยในกลุมอุตสาหกรรมอ่ืนท่ีนําเอาหลักการจัดสมดุล
สายการผลิตไปปรับใชกับสายการผลิตโดย เพ็ญนิดา วารินทร (2547) ไดศึกษา Line Balancing 
ของกระบวนการผลิตเหล็กกันโครง โดยใชทฤษฏีแถวคอย เปนทฤษฏีการจัดสมดุลสายการผลิต
โดยการจัดผูใหบริการมีความสมดุลกับผูรับบริการ ซ่ึงงานวิจัยมีวัตถุประสงคเพื่อหาจํานวนหนวย
บริการใหเหมาะสม โดยมีเปาหมายท่ีจะทําใหคาใชจายรวมตํ่าสุด รวมทั้งคาใชจายในการ
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ใหบริการและคาใชจายในการรอคอย ผลจากการศึกษา พบวา สามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน
สายการผลิตเหล็กกันโครง และยังทําใหระยะเวลาในการผลิต (Lead Time) ลดลงจากเดิม      
เบญจมาภรณ พีรนันทปญญา (2549) ไดศึกษาวิจัยเกี่ยวกับการปรับปรุงประสิทธิผลของระบบขุด
ขนดินของเหมืองแมเมาะใหมีอัตราผลผลิตเพิ่มขึ้นอยางนอยรอยละ 10 เพื่อจัดทําวิธีปฏิบัติท่ี
เหมาะสมในการดําเนินงาน ในระบบขุดขนดิน โดยนําเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 
(Motion and Time Study) มาใชในการเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบขุดขนดิน ลดข้ันตอนการ
ทํางานท่ีไมจําเปน รวมถึงปรับปรุงกระบวนการทํางานจุดท่ีทําใหเกิดความลาชา ผลการศึกษา 
สามารถเพิ่มผลผลิตเฉล่ียโดยรวมของระบบขุดขนดินของเหมืองแมเมาะไดมากกวารอยละ 10  
ตามเปาหมายท่ีตั้งไว โดยสามารถเพิ่มอัตราการผลิตเฉล่ียโดยรวมของระบบเพิ่มข้ึนรอยละ 24.95 
การเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตของโรงงานเคร่ืองสําอางโดยการปรับปรุงผังโรงงานและการจัด
สมดุลสายการผลิต โดยจิตรลดา ซ้ิมเจริญ (2550) ตองการแกปญหาดานการขนถายวัสดุท่ีมี
ระยะทางมากเกินไป จํานวนพนักงานท่ีมีมากเกินความจําเปน และปญหาคอขวด (Bottle Neck) 
ในสายการผลิต ไดทําการวิจัยตั้งแตการศึกษาสภาพปญหาของผังโรงงานเดิม ทําการปรับปรุงผัง
โรงงานใหมตามวิธีการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systemetic Layout Planning: SLP)  และทํา
การจัดสมดุลสายการผลิตโดยใชวิธีเรียงตําแหนงน้ําหนัก (Ranked Positional Weight) ซ่ึงเปนวิธีที่
คิดข้ึนโดยเฮลจีสัน (Helgeson) และเบอรนี่ (Birnie) โดยเร่ิมจากการหาตําแหนงน้ําหนักของงาน
แตละงาน จัดเรียงลําดับตําแหนงน้ําหนักของงานจากมากไปหานอย พรอมกับแสดงงานท่ีตองทํา
มากอนงานท่ีกําลังพิจารณา รวมเวลาของงานโดยถือเอางานท่ีมีตําแหนงนํ้าหนักสูงสุดรวมกอนแต
จะตองไมไปขัดกับความตองการทํากอนหนาหลังของงานท่ีรวมใหไดไมเกินรอบเวลางานท่ี 
กําหนด งานท่ีเอาเวลามารวมกันก็คือสถานีงานหนึ่ง ซ่ึงผลท่ีได คือ สามารถลดระยะทางการขน
ยายวัสดุลงไดรอยละ 28.66 ความเร็วรอบในการผลิตเพิ่มข้ึนรอยละ 20 สามารถลดพนักงานท่ีมี
เกินความจําเปนลงไดรอยละ 47.06 ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากรอยละ 41.34 เปน
รอยละ 75.70 และกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 5,236 เปน 7,365 กระปุกตอวัน  
  นอกจากนี้ วรพจน ศรีเกิน (2551) ไดปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตโดยใช
หลักการการจัดสมดุลสายการผลิต และทฤษฎีการศึกษาเวลา มาใชในการปรับปรุงสายการผลิต
กระเปาหนังเล็ก 2 พับส้ันแบบช้ินช้ัน 2 ขาง ของ บริษัท ธนูลักษณ จํากัด (มหาชน) ซ่ึงดําเนิน
กิจการผลิตเคร่ืองหนัง ซ่ึงมีการจัดสายการผลิตแบบโมดูลา (Modula) โดยเร่ิมทําการศึกษาต้ังแต
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กระบวนการทําช้ินสวนจนถึงกระบวนการประกอบเปนใบ ซ่ึงจากผลการศึกษาพบวาสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพสายการผลิตจากการจัดสมดุลสายการผลิตไดรอยละ 14.13 
 
2.11 ขั้นตอนการศึกษาการจัดสมดุลสายการผลิต 
 ในการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ 
ของ บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) สามารถแบงข้ันตอนการศึกษาได ดังตารางท่ี  2.2  
(ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา, 2552) 
 
ตารางท่ี 2.3 ขั้นตอนการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต 

ขั้นตอนการศึกษา ส่ิงท่ีศึกษา 
1. กําหนดความสัมพันธสายการผลิตโดยใช 
Process Flow Chart 

- การกําหนดขอบเขตท่ีจะทําการศึกษา 
- การเก็บขอมูลข้ันตอนการผลิตในขอบเขตท่ีจะ
ทําการศึกษา 

- แสดงความสัมพันธของแตละกระบวนการผลิต 
โดยแสดงในรูปแบบของแผนภูมิกระบวนการ
ผลิต  

- ศึกษาข้ันตอนการผลิตโดยละเอียด เพื่อหางาน 
ยอยในแตละกระบวนการ 

2. เก็บขอมูลสายการผลิตกอนการปรับปรุง เก็บขอมูลของสายการผลิต ดังนี้ 
- ประสิทธิภาพสายการผลิต 
- อัตราการผลิตตอนาทีของสายการผลิต 
- จํานวนแรงงานท่ีใชในการผลิต 
- อัตราสวนการผลิตตอจํานวนแรงงานในเวลา 1 
นาที         

3. การปรับปรุงสายการผลิต - เก็บขอมูลเวลาปกติในการทํางาน ของแตละ
กระบวนการยอย การกําหนดเวลามาตรฐาน
ของแตละกระบวนการ โดยกําหนดเวลาเผ่ือไว
ท่ีรอยละ 5 
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ตารางท่ี 2.3 (ตอ) ขั้นตอนการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต 

ขั้นตอนการศึกษา ส่ิงท่ีศึกษา 

 - เก็บขอมูลกําลังการผลิต (Capacity) ของ
เคร่ืองจักรท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการผลิต 

- กําหนดจุดคอขวดของสายการผลิต 
- ปรับปรุงสายการผลิต โดยใชหลักการจัดสมดุล  
สายการผลิต    

4. เก็บขอมูลสายการผลิตหลังการปรับปรุง เก็บขอมูลของสายการผลิต ดังนี้ 
- ประสิทธิภาพสายการผลิต  
- อัตราการผลิตตอนาทีของสายการผลิต 
- จํานวนแรงงานท่ีใชในการผลิต 
- อัตราสวนการผลิตตอจํานวนแรงงานในเวลา 1 
นาที         

5.วิ เ ค ร า ะ ห ผ ล ก า ร เ ป ล่ี ย น แ ป ล ง ข อ ง  
สายการผลิต 

เปรียบเทียบผลการศึกษาของสายการผลิตกอน
การปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 

 
 


