
 
บทที่ 2 

แนวคิด ทฤษฎี วรรณกรรมและงานวจิัยท่ีเก่ียวของ 
 

การศึกษานี้เปนการศึกษาความสมดุลของสายการผลิตในโรงงานขาวโพดหวานบรรจุ
กระปอง ของบริษัท ทรอปคคอลพรีเมียรฟูดส จํากัด โดยอาศัยแนวคิดและทฤษฎีเพ่ือการวิเคราะห
ดังนี้ 
 
แนวคิดสมดุลการผลิต (พิชิต สุขเจริญพงศ, 2545) 
 สมดุลสายการผลิต หมายถึง การลดเวลาวางของคนงานในสถานีทํางานของ
สายการผลิต โดยพยายามทําใหเวลาท่ีใชในการผลิตของแตละสถานีเทากัน หรือเกิดความสมดุลให
มากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได การสมดุลสายการผลิตมีมีข้ันตอนท่ีสําคัญ 5 ข้ันตอน คือ 

1. กําหนดและแบงงานยอยของสายการผลิต 
2. กําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน 
3. คํานวณจํานวนตํ่าสุดของสถานีการผลิตท่ีตองการ 
4. กําหนดงานยอยท่ีตองทําใหกับสถานีการผลิต 
5. คํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิตท่ีได 

 
1. การกําหนดและแบงงานยอยของสายการผลิต หมายถึง การวิเคราะหแยกแยะวาใน

การผลิตหรือประกอบผลิตภัณฑประกอบดวยงานยอย ๆ อะไรบาง แตละงานยอยใชเวลาในการทํา
เทาไร การแบงงานยอยนี้ควรแบงเปนงานยอยท่ีสุดเทาท่ีจะยอยได หรืออีกนัยหนึ่งคือ แบงเปนงาน
ยอยท่ีใชเวลาการทํางานนอยท่ีสุดเทาท่ีจะนอยได เพราะจะทําใหการสมดุลสายการผลิตทําไดอยางมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 

2. กําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงาน ในข้ันตอนของการกําหนด
ความสัมพันธกอนหลังของแตละงานยอย เปนข้ันตอนในการพิจารณาความสัมพันธวางานใดควร
ทํากอนงานใดควรทําหลังอยางไร ซ่ึงลักษณะการทํากอนหลังนี้จะถูกกําหนดโดยธรรมชาติของการ
ผลิตของงานนั้นๆ การแสดงความสัมพันธกอนหลังของการทํางานยอยแตละงานมักนิยมใช
ไดอะแกรมความสัมพันธกอนหลัง (precedence diagram) ดังตัวอยางในภาพ 1 
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ภาพ 1 ไดอะแกรมความสัมพันธลําดับกอนหลังของสายการผลิต 
 
 จากภาพ 1 สายการผลิตนี้มีงานยอยท่ีตองทําจํานวน 8 งานต้ังแตงาน A-H โดยมี
ความสัมพันธตามลําดับกอนหลังคือ งานยอย B, C และ E จะทําไดตอเม่ือทํางาน A เสร็จแลว งาน 
D จะทําไดตอเม่ือทํางาน B และ C แลวเสร็จ งาน F จะทําไดตอเม่ือทํางาน D และ E แลวเสร็จ งาน 
G จะทําไดตอเม่ือทํางาน F แลวเสร็จ และงานสุดทายคือ งาน H จะทําไดตอเม่ือทํางาน G แลวเสร็จ 
 

คํานวณจํานวนต่ําสุดของสถานีการผลิตท่ีตองการ เม่ือไดกําหนดแบงแยกคํานวณ
จํานวนตํ่าสุดของสถานีการผลิตที่ตองการ ซ่ึงคํานวณไดจากสมการดังตอไปนี้ 

 
 

จํานวนสถานีการผลิตตํ่าสุด   =          เวลาท้ังหมดท่ีใช                      จํานวนหนวยการผลิต 
                                                   ในการผลิตตอหนวย                      ท่ีตองการตอวัน 

                                                              เวลาท่ีมีเพื่อการผลิตตอวัน 
 

จํานวนสถานีการผลิตตํ่าสุดนี้เปนคาทางทฤษฎี ซ่ึงเม่ือทําการจัดสายการผลิตอาจทํา
ไมได คือ ตองใชสถานีการผลิตมากกวาที่คํานวณได ดังนั้นการคํานวณจํานวนสถานีการผลิตตํ่าสุด
จึงเปนเพียงการคํานวณเพื่อใชเปนเกณฑโดยคราวๆ ในเบ้ืองตนเทานั้น 

 
 
 

A 
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กําหนดงานยอยท่ีตองทําใหกับสถานีการผลิต หมายถึง การจัดวาสถานีการผลิตใดควร
ทํางานยอยใดบาง โดยจะตองพิจารณาจากลําดับการทํางานกอนหลังท่ีไดกําหนดไวแลวจากข้ันตอน
ท่ี 2 ประกอบกับการใชกฎเกณฑการจัดงานใหกับสถานีการผลิต กฎเกณฑท่ีใชเปนกฎเกณฑเชิง   
ฮิวริสติกส กฎเกณฑท่ีนิยมใชกันมากไดแก 

 
1. กฎเวลาในการทํางานท่ีนานท่ีสุด (longest-operation-time) เปนกฎการจัดงาน

ใหแกสถานีการผลิตใหความสําคัญกับเวลาที่ใชเวลาในการผลิตมาก โดยจะจัดใหทํากอนงานท่ีใช
เวลาในการผลิตนอย เพ่ือจะทําใหการจัดงานในสถานีการผลิตตอๆ ไปทําไดงายข้ึน เพราะเม่ืองาน
ยอยมีเวลานอยจะจัดไดงายกวากรณีท่ีงานยอยใชเวลาทํามาก 

2. กฎงานท่ีมีงานตามมากท่ีสุด (most number of following task) จะใหความสําคัญ
กับงานท่ีมีงานยอยอื่นๆ ตามมา โดยจะจัดใหทํากอนงานท่ีมีงานยอยตามนอยเพื่อจะไดมีจํานวนงาน
ยอยในการจัดคร้ังตอไปไดมาก 

3. กฎน้ําหนักของตําแหนง (positional weight) จะใหความสําคัญตองานท่ีมีผลรวม
ของเวลาของงานน้ัน รวมกับเวลาของงานยอยท่ีตามงานนั้นๆ มาก เปนการรวมเอากฎขอท่ี 1 และ
ขอท่ี 2 เขาดวยกันนั่นเอง 

การจะเลือกใชกฎเกณฑใดเพื่อการจัดงานใหแกสถานีการผลิตก็ข้ึนอยูกับผูวางแผนผัง
กระบวนการผลิต วิธีการจัดงานใหสถานีการผลิตสรุปเปนผังงานไดดังแสดงในภาพ 2 
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หยุด 

เพ่ิมสถานีการผลิตใหม 

จัดงานยอย
หมดหรือยัง 

จัดงานยอยใหแกสถานีการผลิตตามกฎเกณฑที่
กําหนด โดยเลือกจากงานยอยที่สามารถจัดได 

เวลาที่เหลือของสถานีการ
ผลิตสามารถจัดงานยอย
อื่นใหทําไดอีกหรือไม 

เริ่มตน 

คํานวณเวลาที่เหลือในสถานีการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
                                           
 
 
 
 
 
 
                                                                                                 หมด    
                                                                    
 
                                                        ยังไมหมด 
 
 
                                                                                                                จัดได 

 
 

                     
                       จัดไมได 
 

ภาพ 2 ผังงานวิธีการจัดงานใหแกสถานีการผลิตในการสมดุลสายการผลิต 
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คํานวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิตท่ีได เม่ือไดจัดงานยอยใหแกสถานีการผลิต
แลว ข้ันตอไปเปนการคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิต  
 
แนวคิดทฤษฎีขอจํากัด (โกศล ดีศีลธรรม, 2551) 
 การเพ่ิมกําลังการผลิตระยะยาว เชน การซ้ือเคร่ืองจักรใหม และการขยายสถาน
ประกอบการไมใชเพียงวิธีเดียวท่ีแกไขจุดคอขวด แตการเพิ่มกําลังการผลิตระยะส้ันสามารถแกไข
จุดคอขวดไดเชนกัน ซ่ึงทําโดยการจางพนักงานช่ัวคราวหรือจางผลิตเพียงช่ัวคราวในเวลาท่ีมีความ
ตองการสินคาหรือบริการสูง ผูจัดการควรเลือกเพิ่มกําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพโดยไมเสีย
คาใชจายสูงหรือบริการลูกคาแยลง ดังนั้นธุรกิจควรจัดตารางการทํางาน (scheduling) ในระยะเวลาส้ัน
เพ่ือแกไขปญหาจุดคอขวดและลดเวลาท่ีสูญเสียไปโดยเปลาประโยชน ณ จุดคอขวด เนื่องจากจุด
คอขวดมีเคร่ืองจักรหรือวัตถุดิบไมเพียงพอทําใหงานเสร็จลาชา และลูกคาตองรอคอยนาน 
นอกจากนี้อาจแกไขจุดคอขวดโดยลดเวลาการต้ังเคร่ืองจักร (setup time) เพื่อเปล่ียนไปผลิตสินคา
หรือบริการชนิดอ่ืนดวยการผลิตสินคาตอการต้ังเคร่ืองจักรหนึ่งคร้ังใหมากข้ึน เพื่อลดจํานวนการตั้ง
เคร่ืองจักรตอปและลดเวลาตั้งเคร่ืองจักรได 
 ทฤษฎีขอจํากัด (theory of constraint: TOC หรือ drum-buffer-rope method) หมายถึง 
การจัดการดําเนินงานเพื่อใหบรรลุเปาหมายท่ีตั้งข้ึน และสรางมูลคาเพิ่มแกเงินทุนใหมากท่ีสุดดวย
การเนนแกไขปญหาจุดคอขวด โดยใหความสําคัญกับการทํางานของระบบการผลิตท้ังหมดและ
การจัดการตารางทํางานของจุดคอขวด ซ่ึงเปนกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มความสามารถการผลิต
สินคาหรือบริการใหมากท่ีสุดภายในเวลาสงมอบสินคาหรือบริการ 
 
 การนําทฤษฎีขอจํากัดไปใชมีข้ันตอนตอไปนี้ 
 

1. หาจุดคอขวดของระบบการผลิต 
2. แกไขจุดคอขวด โดยการจัดตารางการทํางานใหจุดคอขวดผลิตสินคาหรือบริการให

ไดมากท่ีสุด 
3. พิจารณาแผนกอื่นๆ จัดตารางการทํางานของแผนกอ่ืนใหสอดคลองกับตารางการ

ทํางานของจุดคอขวดและแผนกอ่ืนไมควรมีปริมาณการผลิตมากกวาท่ีจุดคอขวดสามารถผลิตได 
4. เพิ่มกําลังการผลิตของจุดคอขวด หลังจากปรับปรุงการจัดตารางการทํางานตาม

ข้ันตอนท่ี 1-3 แลวยังมีจุดคอขวดเกิดข้ึน ผูจัดการควรพิจารณาการเพิ่มกําลังการผลิตของจุดคอขวด 
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5. พึงระวังไมใหเกิดจุดคอขวดใหม หลังจากปรับปรุงกําลังการผลิตของแผนกเช่ือม
ตามข้ันตอนท่ี 3 และ 4 อาจทําใหแผนกอ่ืนมีภาระงานมากจนทําใหเกิดจุดคอขวดที่แผนกอ่ืน 
 
การจัดการกระบวนการผลิต (process management )  

ฐิติมา ไชยะกุล และคณะ (2548) ไดกลาวถึงการจัดการกระบวนการผลิตไวดังนี้ 
การจัดการกระบวนการผลิต หมายถึง การเลือกปจจัยนําเขา วิธีการดําเนินงาน ข้ันตอนการ
ไหลของวัตถุดิบหรือช้ินงาน และวิธีการแปรรูปปจจัยนําเขาใหเปนผลผลิต เม่ือธุรกิจไดทําการ
ตัดสินใจเลือกกระบวนการท่ีตองการผลิตเองในองคกรหรือจัดหาจากภายนอกองคกรแลว ธุรกิจ
จําเปนตองเลือกปจจัยนําเขาโดยการซ้ือวัตถุดิบและจัดหาบริการท่ีตองการ นอกจากนั้นการ
ตัดสินใจเร่ืองกระบวนการผลิตยังรวมถึงการพิจารณาในประเด็นอ่ืนๆ เชน การตัดสินใจที่จะใช
แรงงานหรือเคร่ืองจักร ซ่ึงไมวาธุรกิจจะทําการตัดสินใจในแนวทางใด การตัดสินใจน้ันๆ ควร
สอดคลองกับความไดเปรียบเชิงแขงขัน ตลอดจนคํานึงถึงความสามารถในการจัดหาขององคกร 

นอกจากนั้นการตัดสินใจดานกระบวนการผลิตอาจเกิดจากประเด็นอ่ืนๆ ไดแก 
คุณภาพ กําลังการผลิต การวางผัง สินคาคงคลัง ความกาวหนาทางเทคโนโลยี และความสามารถ
ของคูแขง 

 
การเลือกประเภทของกระบวนการผลิต 
ในการตัดสินใจดานกระบวนการผลิตธุรกิจ ตองเลือกกระบวนการผลิตท่ีมีความ

เหมาะสมเพ่ือจัดสรรการใชทรัพยากรไปในการผลิตสินคาหรือบริการในวิถีทางท่ีจะสราง
ความสามารถทางการแขงขันใหกับกิจการได โดยกระบวนการผลิตท่ีจะมีรูปแบบท่ีแตกตางกัน 5 
ประเภทดังตอไปนี้ 

1. กระบวนการผลิตแบบโครงการ (project) 
2. กระบวนการผลิตแบบตามช้ินงาน (job) 
3. กระบวนการผลิตแบบกลุม (batch) 
4. กระบวนการผลิตแบบสายประกอบการ (line) 
5. กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (continuous) 
ซึ่งเกณฑที่ใชในการแบงประเภทของกระบวนการผลิต 5 ประเภทนี้พิจารณา

จากปริมาณการผลิตและระดับการผลิตตามความประสงคของลูกคา (customization) โดยกระบวนการ
ผลิตแตละประเภทมีลักษณะดังนี้ 

 



9 

 

1. กระบวนการผลิตแบบโครงการ (project) 
กระบวนการผลิตแบบโครงการเปนกระบวนการผลิตประเภทอ่ืนๆ โดยโครงการท่ี

สรางข้ึนเปนโครงการท่ีผลิตสินคาหรือบริการท่ีเปนเอกลักษณ และผลิตตามความตองการของ
ลูกคา ในกระบวนการการผลิตแบบโครงการ มีลักษณะเดนตรงท่ีธุรกิจสามารถทํางานท่ีมีลักษณะท่ี
หลากหลาย โดยโครงการแตละโครงการมีขนาดใหญและใชระยะเวลานาน ทรัพยากรที่ใชในการ
ผลิตเม่ือทําการผลิตสินคาและบริการเสร็จจะนําไปใชสําหรับโครงการอ่ืนตอไป และแรงงานท่ี
ทํางานในโครงการเปนแรงงานท่ีมีทักษะสูง ท้ังนี้กระบวนการผลิตแบบโครงการจะถูกกําหนดข้ึน
ใหมทุกคร้ังเม่ือมีการตั้งโครงการข้ึน 

 
2. กระบวนการผลิตแบบตามชิ้นงาน (job process) 
กระบวนการผลิตแบบตามช้ินงาน คือ กระบวนการผลิตท่ีมีความยืดหยุนในการผลิต

สินคาหรือบริการที่มีความหลากหลายมากระดับการผลิตตามคําส่ังของลูกคาคอนขางสูง ปริมาณ
การผลิตสินคาและบริการนอย แตไมนอยเทากับกระบวนการผลิตแบบโครงการ แรงงาน และ
อุปกรณท่ีใชมีความยืดหยุน สามารถทํางานไดหลากหลายประเภท 

บริษัทท่ีมีกระบวนการผลิตตามช้ินงานจะไมผลิตสินคาลวงหนา แตจะผลิตเม่ือมีคําส่ัง
ซ้ือ เนื่องจากธุรกิจไมทราบความตองการของลูกคารายใหมและไมสามารถคาดการณเวลาในการ
ส่ังซ้ือแตละคร้ังจึงเปรียบเปนช้ินงานหน่ึงช้ินงาน 

ในกระบวนการผลิตตามช้ินงานแรงงานและเคร่ืองมือท่ีใชในการทํางานแตละ
ลักษณะจะเปนชุดเดียวกันและจัดเรียงเปนกลุมเดียวกันเนื่องจาก กระบวนการผลิตตามชิ้นงานตอง
ผลิตตามความตองการของลูกคาท่ีแตกตางกันไปดวย ดังนั้นกระบวนการผลิตตามช้ินงานจึงมีการ
เคล่ือนยายความตองการของลูกคาท่ีแตกตางกันไปดวย ดังน้ันกระบวนการผลิตตามช้ินงานจึงมีการ
เคล่ือนยายงานที่เรียกวา การเคล่ือนยายแบบขามกระโดด (jumbled flow) ซ่ึงแตกตางจาก การ
เคล่ือนยายแบบเสนตรง (line flow) โดยการเคล่ือนยายแบบเสนตรงเปนการเคล่ือนยายวัตถุดิบ 
ขอมูล หรือลูกคาจากแผนกงานหน่ึงไปสงยังแผนกถัดไปเรียงลําดับเปนแนวเสนตรงทุกคร้ัง แต
บางคร้ังอาจพบวาในกระบวนการผลิตตามชิ้นงานอาจมีการเคล่ือนยายงานแบบเสนตรงได เพราะ
กระบวนการผลิตท่ีใหบริการลูกคาแตละรายซํ้ากันบอยคร้ังจึงทําใหการทํางานมีลักษณะแบบ
เสนตรงซ่ึงสามารถผลิตสินคาหรือบริการไดจํานวนมาก และสามารถผลิตสินคาเก็บเปนสินคาคง
คลังหรือใหบริการท่ีเปนมาตรฐานไดมากกวากระบวนการผลิตแบบโครงการ 
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3. กระบวนการผลิตแบบกลุม (batch process) 
กระบวนการผลิตแบบกลุมแตกตางจากกระบวนการผลิตตามช้ินงานท้ังในดาน

ปริมาณและความหลากหลายในการผลิต โดยกระบวนการผลิตแบบกลุมมีปริมาณการผลิตมากกวา
การผลิตตามช้ินงาน เพราะสินคาท่ีผลิตลักษณะการผลิตซํ้าแตความหลากหลายของสินคาและ
บริการที่ทําการผลิตจะนอยกวากระบวนการผลิตตามช้ินงาน เนื่องจากกระบวนการผลิตแบบกลุม
ใชกลยุทธการประกอบสินคาตามคําส่ัง (assembly to order strategy) สวนกระบวนการผลิตตาม
ช้ินงานใชกลยุทธการผลิตตามคําส่ัง (make-to-order strategy) หรือกลยุทธการบริการตามความตองการ
ของลูกคาเฉพาะราย (customized-service strategy) ดังนั้นกระบวนการผลิตแบบกลุมอาจมีการ
ประกอบช้ินสวนการผลิตบางสวนลวงหนาได 

นอกจากนั้นกระบวนการผลิตแบบกลุมทําการผลิตสินคาตอคร้ัง หรือใหบริการลูกคา
ตอคร้ังมีจํานวนมากกวากระบวนการผลิตตามช้ินงาน โดยเม่ือผลิตสินคาหรือบริการใหกับลูกคา
กลุมหนึ่งแลวกระบวนการผลิตจะเปล่ียนไปผลิตสินคาหรือบริการใหลูกคากลุมถัดไปจนครบและ
อาจวนกลับมาผลิตสินคาหรือบริการท่ีเคยผลิตไปแลวเม่ือลูกคามีคําส่ังซ้ือในเวลาตอมา ดังนั้น 
กระบวนการผลิตแบบกลุมจึงมีปริมาณการผลิตปานกลางแตมีความหลากหลายในสินคาและบรกิาร
มาก (เพราะ จากสินคาและบริการแตละประเภทมีกระบวนการผลิตตางกัน) 

เม่ือเทียบกับกระบวนการผลิตแบบสายประกอบการและแบบตอเนื่อง ในสวนรูปแบบ
การเคล่ือนยายงานจะมีรูปแบบขามกระโดด ซ่ึงไมมีลําดับการผลิตท่ีแนนอน แตท้ังนี้กระบวนการ
ผลิตแบบกลุมมีลําดับการผลิตท่ีชัดเจนมากกวากระบวนการผลิตตามช้ินงาน อยางไรก็ตาม 
กระบวนการผลิตยอยบางสวนอาจมีการเคล่ือนยายงานแบบเสนตรง  

 
4. กระบวนการผลิตแบบสายประกอบการ  (line process) 
กระบวนการผลิตแบบสายประกอบการเปนกระบวนการผลิตท่ีมีลักษณะระหวาง

กระบวนการผลิตแบบกลุมและแบบตอเนื่อง โดยกระบวนการผลิตแบบสายประกอบการมีปริมาณ
การผลิตสูง ผลิตสินคาและบริการมีลักษณะโดยรวมเหมือนกัน มีการจัดเรียงทรัพยากรที่ใชในการ
ผลิตไวใกลกับสินคาหรือบริการ การเคล่ือนยายงานเปนแบบเสนตรง มีสินคาคงคลังในงานระหวาง
ทําเล็กนอย (work in process) ในการผลิตแตละคร้ังมีลักษณะเหมือนเดิมทุกคร้ัง สินคาและบริการมี
ความแตกตางกันเล็กนอย 

ในกระบวนการผลิตแบบสายประกอบการจะกําหนดสินคาหรือบริการท่ีทําการผลิต
โดยใชแบบมาตรฐานของกิจการไมใชเปนไปตามคําส่ังซ้ือท่ีลูกคากําหนดคุณสมบัติผลิตภัณฑตาม
ความประสงคของตนเองในแตละคร้ังท่ีทําการส่ังซ้ือเหมือนกับกระบวนการผลิตแบบโครงการและ
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แบบตามช้ินงาน งานท่ีคําส่ังซ้ือสินคาคือคําส่ังในการผลิต สําหรับในธุรกิจบริการท่ีมีกระบวนการ
ผลิตแบบสายประกอบการจะใชกลยุทธการบริการแบบมาตรฐาน (standardized service strategy) 
สวนธุรกิจอุตสาหกรรมจะใชกลยุทธการผลิตเก็บเปนสินคาคงคลัง (make-to-stock strategy) โดย
ธุรกิจจะเก็บสินคาในคลังสินคาและพรอมสงมอบใหกับลูกคาเม่ือลูกคาส่ังซ้ือ กระบวนการผลิต
แบบสายประกอบการอาจเรียกอีกช่ือหนึ่งวา การผลิตแบบจํานวนมาก (mass production) ซ่ึงนิยม
ใชในกระบวนการผลิตของธุรกิจอุตสาหกรรม อยางไรก็ตามในกระบวนการผลิตแบบสาย
ประกอบการอาจใชกลยุทธการประกอบสินคาตามคําล่ัง (assembly to order strategy) และการผลิต
ตามความประสงคของลูกคาแบบจํานวนมาก (mass customization) ไดเชนกัน 

 
5. กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (continuous process) 
กระบวนการผลิตแบบตอเนื่องเปนกระบวนการผลิตท่ีมีปริมาณผลิตสูงสุด โดย

กระบวนการผลิตมีลักษณะเหมือนกัน มีการเคล่ือนยายงานแบบเสนตรง วัตถุดิบเคล่ือนท่ีอยาง
ตอเนื่องในกระบวนการผลิตโดยไมหยุด ดังนั้นกระบวนการผลิตจึงดําเนินไปอยางตอเนื่องเมื่อมี
การผลิตเกิดข้ึน ในกระบวนการผลิตแบบการผลิตแบบนี้ไดมีการนําเคร่ืองจักรมาดําเนินการผลิต 
และมีลักษณะการดําเนินงานตามเข็มนาฬิกาเพื่อกอใหเกิดอรรถประโยชนสูงสุด โดยหลีกเล่ียงการ
เร่ิมเดินเครื่องจักรบอยๆ เนื่องจากการเร่ิมเดินเครื่องจักรแตละคร้ัง ธุรกิจตองเสียคาใชจายท่ีสูง 
 
แนวคิดงานบํารุงรักษา 
 ธานี อวมออ (2546) ไดกลาวถึงการบํารุงรักษาไวดังนี้ การบํารุงรักษาแบบแรกท่ี
มนุษยรูจักต้ังแตมีการนําเครื่องจักรมาใชงาน คือ การบํารุงรักษาเม่ือขัดของ ซ่ึงเปนการบํารุงรักษา
ตามอาการ นั่นก็คือ เม่ือเคร่ืองจักรมีอาการเสียหาย อยางไรก็ตามก็รักษาหรือแกไขไปตามนั้น 
เพื่อใหกลับมาใชไดตามปกติ แตในขณะท่ีเคร่ืองจักรใชงานไดก็จะไมมีกิจกรรมใดๆ ท่ีเปนการ
บํารุงรักษา อยางไรก็ตามการบํารุงรักษาเม่ือขัดของ ก็คือ การบํารุงรักษาประเภทหนึ่ง แตไม
สามารถใชไดกับเคร่ืองจักรในกรณีท่ีเกิดความเสียหายแลวสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตเปน
อยางมาก จึงไดมีการคิดคนการบํารุงรักษาเชิงปองกันข้ึนมา ซ่ึงเปนการบํารุงรักษาในขณะท่ีเคร่ือง
ยังใชงานไดโดยไมตองรอใหเคร่ืองเสีย แตการบํารุงรักษาเชิงปองกันยังประสบปญหาอีกเกี่ยวกับ
ตัวเคร่ืองจักรท่ีออกแบบมาไมสะดวกตอการแกไข และการบํารุงรักษารวมถึงการใชงานท่ี
ยากลําบากและมีโอกาสผิดพลาดสูง ดังนั้นจึงตองมีการบํารุงรักษาเชิงปองกันแกไขและปรับปรุง 
เพื่อใหเคร่ืองจักรทํางานไดงาย ซอมแซมและบํารุงรักษาไดงาย แตถึงกระนั้นเราก็ยังตองเสียเวลาใน
การบํารุงรักษาอยูดี การปองกันการบํารุงรักษาจึงไดเกิดขึ้นมาในตอนนี้ 
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 การบํารุงรักษาท่ีมีวิวัฒนาการอยางตอเนื่องก็ไมสามารถใชไดอยางมีประสิทธิภาพ
ดวยการบํารุงรักษาแบบใดแบบหน่ึง กลาวคือ ตอใหเรามีการบํารุงรักษาเชิงปองกันเพียงใดก็ไมได
ผลอยางเต็มท่ีถาไมมีการบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุงและตอใหเรามีเคร่ืองจักรท่ีทํางานงาย ซอม
งาย ดูแลงายเพียงใด เราก็ยังตองเสียเวลาถาไมมีการปองกันและบํารุงรักษา 
 การซอมแซมภายหลังท่ีเคร่ืองจักรและอุปกรณชํารุดเสียหาย (breakdown maintenance) 
หมายถึง การบํารุงรักษาโดยการซอมแซมเคร่ืองจักร-อุปกรณท่ีเกิดเสียหายอยางรุนแรงในระหวาง
ใชงานจนไมสามารถใชงานตอไปไดใหกลับมาใชงานไดดังเดิม 
 งานบํารุงรักษาเชิงแกไข (corrective maintenance) หมายถึง การทํางานบํารุงรักษา
ภายหลังท่ีเคร่ืองจักร-อุปกรณเร่ิมมีอาการผิดปกติ เกิดการขัดของชํารุดเสียหายใหกลับคืนสภาพท่ี
สามารถใชงานตอไปไดตามปกติ 
 การบํารุงรักษาดวยตนเอง (autonomous maintenance) หมายถึง การท่ีผูใชงานเคร่ืองจักร
พยายามท่ีจะเปล่ียนแปลงเคร่ืองจักรของตนเอง เปล่ียนแปลงพฤติกรรมตนเอง จนในท่ีสุดสามารถ
เปล่ียนแปลงสภาพแวดลอม บํารุงรักษาได ซ่ึงทุกข้ันตอนจะมีฝายซอมบํารุงคอยใหความชวยเหลือ
สนับสนุน 
 
วรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

ปารเมต ชุติมา, พันรวี ทรัพยอุดม (2552) ไดศึกษาการจัดสมดุลสายการประกอบแบบ
สองดานในโรงงานประกอบรถยนต โดยศึกษาการจัดสมดุลสายการประกอบแบบสองดาน (two-
sided assembly line balancing: TALB) ของงานประกอบรถยนต ลักษณะเดนของสายการประกอบ
ประเภทนี้คือ ในบางสถานีงานจะตองมีการทํางานท้ังสองดานของสายการประกอบไปพรอมกัน 
เรียกวาสถานีกิจกรรมรวม (mate-station) สําหรับงานวิจัยไดเสนอแนวทางและนําขอมูลจากงาน
ประกอบรถยนตจริง โดยประยุกตใชเทคนิคการวัดผลงาน (work measurement) และกําหนดลําดับ
ความสัมพันธของงานซ่ึงมีขอบเขตของงานท่ีศึกษาท้ังหมด 183 งาน มีเง่ือนไขลําดับกอนหลังของ
งาน 411 เง่ือนไข โดยแบงเปนงานทางดานซาย 61 งาน ดานขวา 66 งาน รวมไปถึงงานท่ีตองเลือก
ปฏิบัติจากดานใดดานหน่ึง 56 งาน สําหรับการแกปญหา จะประยุกตใชวิธีการทาง ฮิวริสติกการจัดลําดับ
ตําแหนงเชิงถวงน้ําหนักในการแกปญหา โดยเปนปญหาประเภทที่ 1 (type 1) ซึ่งมีการ
กําหนดรอบเวลาการผลิตมาให ซ่ึงตองการหาสถานีงานท่ีนอยท่ีสุด และไดจัดทําเปนโปรแกรมข้ึน
เพ่ือความสะดวกในการปรับเปล่ียนพารามิเตอรของระบบ เม่ือความตองการในการผลิตเปล่ียนไป 
ซ่ึงผลท่ีไดจากโปรแกรมท่ีพัฒนาข้ึนพบวาจํานวนสถานีงานลดลง 13 สถานี และลดพนักงานท่ี
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ปฏิบัติงานได 26 คน และทราบวาเกิดเวลาสูญเสียเทากับ 47 นาที โดยถาเราสามารถลดเวลาการ
ปฏิบัติงานไดจะทําใหสายการประกอบส้ันลง 
 
 สุพัฒตรา เกษราพงศ (2552) ไดศึกษาการเพิ่มอัตราการผลิตในสายการผลิตหมอหุง
ขาวโดยประยุกตใชเทคนิคการปรับปรุงวิธีการทํางานและจัดสมดุลสายการผลิต โดยวัตถุประสงค
เพื่อเพ่ิมอัตราการผลิตหมอหุงขาวรุน 919 โดยประยุกตใชเทคนิคการปรับปรุงวิธีการทํางานและจัด
สมดุลสายการผลิต ซ่ึงสายการผลิตประกอบดวย 6 สถานีงานคือ ตัดเหล็ก, ข้ึนรูป, ตัดขอบ, เจาะรู, 
ปมขอบปาก และกดเศษ จากการวิเคราะหสายการผลิตพบวาจุดคอขวดเกิดข้ึนท่ีสถานีงานท่ี 2 ซ่ึง
ประกอบดวย 2 งานยอย คือ การทาน้ํามัน และการข้ึนรูปช้ินงาน จากการวิเคราะหจุดคอขวดโดยใช
เทคนิค 5W1H, ECRS และผังกางปลา พบวาสาเหตุหลักเกิดจากการจัดอุปกรณและพ้ืนท่ีการปฏิบัติงานไม
เหมาะสม, พนักงานมีการเคล่ือนไหวท่ีไมเหมาะสม และขาดการสมดุลของสายการผลิต ไดทําการ
ปรับปรุงโดย ปรับตําแหนงการวางของอุปกรณและพื้นที่ปฏิบัติงาน, ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน, จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน, อบรมพนักงาน, หาเวลามาตรฐาน (standard time) 
และจัดสมดุลสายการผลิต จากการปรับปรุงทําใหรอบเวลาการผลิต (cycle time) ลดลงเปน 18.11 วินาทีตอ
ใบ คิดเปน 25.25 เปอรเซ็นต และการเสียความสมดุล (balance delay) ลดลงจาก 38.92 เปอรเซ็นต 
เปน 23.88 เปอรเซ็นต คิดเปน 15.04 เปอรเซ็นต สงผลใหโรงงานกรณีศึกษาสามารถผลิตหมอหุง
ขาวไดเพิ่มข้ึนซ่ึงจากเดิมผลิตได 1,099 ใบตอวัน ซ่ึงสอดคลองกับเปาหมายท่ีทางโรงงานกรณีศึกษา
ไดตั้งเปาหมายไว คือ 1,400 -1,500 ใบตอวัน  

 
เพ็ญนิดา วารินทร (2547) ไดศึกษาการจัดการสมดุลสายการผลิตของกระบวนการ

ผลิตเหล็กกันโคลง โดยใชทฤษฎีแถวคอย วิธีสรางแบบจําลองนํามาประยุกตเพ่ือแกปญหาการเกิด
คอขวดในกระบวนการผลิตเหล็กกันโคลง โดยการสรางแบบจําลองมีการกําหนดเงื่อนไขของ
ลักษณะการนําช้ินงานเขาสูเคร่ืองจักร 4 เง่ือนไข โดยผลของการสรางแบบจําลองสถานการณกระบวนการ
ผลิตเหล็กกันโคลงดังกลาวสามารถสรุปได 2 กรณี กรณีท่ี 1 ถามีการเพ่ิมเคร่ืองจักร จะตองกําหนด
ลักษณะการนําช้ินงานเขาสูเคร่ืองจักร แบบ Part B สลับกับ Part A จากการศึกษาพบวาระยะเวลาใน
การผลิตสามารถลดลงเกือบ 80 นาทีตอพาเลท ทําใหความสามารถในการผลิตเพ่ิมข้ึน จึงเปน
ทางเลือกท่ีดีท่ีสุดในกรณีนี้ กรณีท่ี 2 ถาไมเพิ่มเคร่ืองจักร จะตองกําหนดลักษณะการนําช้ินงานเขาสู
เคร่ืองจักร แบบ Load B กอนแลว Load A จากการศึกษาพบวาระยะเวลาในการผลิตส้ันท่ีสุด และ
นอกจากนี้ยังทําใหสงมอบสินคาใหแกลูกคาไดเร็วกวาเง่ือนไขอ่ืนๆ  

 



14 

 

จักริน  เพชรรัตน (2546) ไดศึกษาหาขนาดรุนของการขนยายในระบบการผลิตแบบ
อนุกรมท่ีมีการผลิตแบบเปนรุน การจัดวางเคร่ืองจักรจะถูกจัดตามข้ันตอนตางๆ ของผลิตภัณฑจาก
เร่ิมตนจนถึงส้ินสุดกระบวนการตอเนื่องแบบอนุกรม ระบบการผลิตแบบนี้สวนใหญจะใชการผลิต
แบบเปนรุน โดยรุนของการผลิตจะมีขนาดใหญและใชขนาดรุนของการขนยายเทากับขนาดรุนของ
การผลิต ดวยการใชขนาดรุนของการขนยายเทากับขนาดรุนของการผลิตนี้ จะทําใหเกิดเวลารอคอย
ระหวางการผลิตเพื่อรอขนยายไปท้ังรุน จึงเปนสาเหตุท่ีทําใหมีชวงกวางของเวลาการทํางานท้ังหมด
ยาวนาน อันสงผลใหการผลิตนั้นใชเวลายาวนานกวาท่ีควรจะเปน และไดเสนอการหาขนาดรุนของ
การขนยายท่ีทําใหชวงกวางของเวลาการทํางานท้ังหมดส้ันลง ดวยจํานวนรุนของการขนยาย 2 และ 
3 รุนโดยเสนอวิธีการหาขนาดรุนของการขนยายดวยตัวแบบ Integral ซ่ึงพัฒนาสําหรับสายการผลิต
แบบอนุกรมท่ีมีการผลิตแบบเปนรุน และใชขนาดรุนของการขนยายคงท่ีตลอดท้ังสายการผลิต 
 
 ปรีดี   ปนศิริ (2549) ไดศึกษาความสมดุลสายการผลิตในโรงงานขาวโพดหวานบรรจุ
กระปอง ของบริษัท วิริยะฟูด โพรเซสซ่ิง จํากัด โดยการวิเคราะหขอมูลเชิงคุณภาพ ดวยวิธีการ
สัมภาษณหัวหนางานท่ีทํางานในสายการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปองจํานวน 14 คนโดยใช
ทฤษฎีสมดุลการผลิตในการศึกษา พบวา ข้ันตอนการผลิตขาวโพดหวานบรรจุกระปอง เร่ิมตั้งแต 
รับวัตถุดิบฝกสด  ปอกเปลือกดวยเคร่ืองปอก  ตัดเมล็ดขาวโพด  บรรจุกระปองและปดฝา                       
ฆาเช้ือจุลินทรีย และมีการจัดสมดุลของสายการผลิตโดยแบงตามขนาดบรรจุภัณฑ 3 ขนาด แตละ
ขนาดแบงเปน 2 สายการผลิต มีงานยอยของแตละขนาดบรรจุภัณฑ แบงเปน12 ลําดับ และ 8 สถานี
งานท่ีเทากัน สมดุลของสายการผลิตผลิตภัณฑ ขนาด 12 ออนซมีประสิทธิภาพ 63.99 เปอรเซ็นต 
สมดุลของสายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 75 ออนซ มีประสิทธิภาพ 63.32 เปอรเซ็นต และสมดุลของ
สายการผลิตผลิตภัณฑขนาด 15 ออนซ มีประสิทธิภาพ 59.2 เปอรเซ็นต   


