
 
 

บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และวรรณกรรมที่เกีย่วของ 

 
2.1 ทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 การจัดสมดุลสายการผลิต คือ การจัดสายการผลิตใหเกิดความสมดุลเพื่อการใช
ทรัพยากรปจจัยดานแรงงาน และใชปจจัยการผลิตท่ีมีอยูใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ลดเวลา
วางงานของคนงานในสถานีทํางานตางๆ ของสายการผลิตโดยพยายามทําใหเวลาท่ีใชในการผลิต
ของแตละสถานีเทากัน หรือท่ีเรียกวาเกิดความสมดุลกัน (ชัยยศ สันติวงษ, 2546) 
 การจัดสมดุลสายการผลิตตองคํานึงถึงเครื่องจักรอุปกรณและวิธีการปฏิบัติงานของ
แตละข้ันตอน ข้ันตอนในการผลิตแบบตอเนื่องจะตองเรียงลําดับอยางแนนอน (Precedence 
Requirement) แตในแตละข้ันตอนอาจสามารถแบงการปฏิบัติงานออกเปนงานยอยหลายๆ งาน ซ่ึง
ข้ึนอยูกับลักษณะของงานน้ันเองวาจะสามารถแบงยอยออกไปอีกไดหรือไม บางงานอาจแยกยอย
ไมไดเลย นอกจากนั้นลักษณะของเคร่ืองจักรอุปกรณก็อาจแบงแยกการทํางานไดหรือไมไดดวย
เชนกัน 
 หลักของการจัดสมดุลสายการผลิตจะมีการจัดกลุมของงานท่ีตองทําเขาไป ซ่ึงมักจะ
นําไปใชกับสายการผลิตท่ีทํางานดวยมือ และเปนสายการผลิตแบบตอเนื่องท่ีมีการจัดเรียงวัตถุดิบ
เปนลําดับไป จํานวนงานรวมท้ังหมดท่ีตองทําในสายการผลิตจะตองนํามาแบง และกําหนดเปน
งานยอยปอนเขากับสถานีทํางานตามลําดับงานท่ีเปนไปไดภายในรอบเวลาท่ียอมรับได 
(Acceptable Cycle Time) การหารอบระยะเวลาการทํางาน (Cycle Time) ในสายการผลิต ซ่ึง
หมายถึง เวลาระหวางท่ีสินคาเสร็จออกมาแตละช้ิน จะเทากับเวลาของสถานีงานท่ีชาท่ีสุด ดังนั้น
จะเห็นวาจะเกิดการรอคอยในสถานีท่ีใชเวลานอยกวา  (ธราธร กูลภัทรนิรันดร, 2550) หากรอบ
เวลามีความแตกตางกันในแตละสถานีทํางาน สถานีท่ีมีรอบเวลาการทํางานมากหรือชาท่ีสุดนั้นจะ
เปนสถานีท่ีเปนคอขวด (Bottle Neck) ทําใหสายการผลิตไหลอยางไมราบร่ืน การจัดสายการผลิต
จึงตองทําใหสถานีทํางานทุกสถานีในสายการผลิตมีความสมดุล มีการใชงานเต็มท่ี รอบการ
ทํางานก็จะส้ันและเร็วท่ีสุด การจัดสายการผลิตใหสมดุลเปนการเลือกผลรวมของงานที่ทําเขาไป
ในแตละสถานีทํางานไดอยางเหมาะสมตามลําดับการทํางาน และจํานวนเวลาท่ีตองใชไปในแตละ
สถานีทํางานเกือบเทากันโดยประมาณ (ชัยยศ สันติวงษ, 2546 ) 
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2.2 ขั้นตอนการจัดสมดุลสายการผลิต 
 อรกานต อินทะจักร (2552) กลาววา การจัดสมดุลสายการผลิตประกอบไปดวย
ข้ันตอน ดังนี้ 
 2.2.1 การกําหนดความสัมพันธของงานยอยตางๆ โดยการเขียนแผนภาพกระบวนการ
ผลิต (Flow Operation Chart) 
 2.2.2 เขียนแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) 
 2.2.3 เขียนแผนภาพลูกศร  หรือแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต  (Flow 
Diagram) 
 2.2.4 จับเวลาของงานตางๆ เพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ตามทฤษฏี
การศึกษาความเคล่ือนไหวและเวลาการทํางาน (Motion and Time Study) 
 2.2.5 คํานวณรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
 2.2.6 ปรับปรุงสายการผลิต จัดงานเขาสถานีงานใหม (Work Station) 
 
2.3 ทฤษฎีเก่ียวกับการศึกษางาน 
 การศึกษางาน (Work Study) เปนการรวมเอาการศึกษาความเคล่ือนไหว (Motion 
Study) และการศึกษาเวลา (Time Study) เขาไวดวยกัน โดยอาจนิยามไดวา การศึกษาการทํางาน
เปนการศึกษาถึงวิ ธีการและการประเมินคาการทํางานซ่ึงมุงจะใชทรัพยากรมนุษยและ
ทรัพยากรธรรมชาติให การศึกษางาน เปนคําท่ีใชแทนถึงวิธีการตางๆ จากการศึกษาวิธีการทํางาน 
(Method Study) และ การวัดผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษาการทํางานของคน 
และพิจารณาถึงองคประกอบตางๆ ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพของการทํางานเพ่ือการปรับปรุงการ
ทํางานนั้นๆ ใหดีข้ึน (วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ, 2524) 
 การศึกษางาน เปนการศึกษากิจกรรมตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในการดําเนินการอุตสาหกรรม
การผลิตและบริการ เพื่อพัฒนาปรับปรุงใหดีข้ึน เกิดความประหยัดหรือลดตนทุนและคาใชจายให
นอยลงเพื่อใหเกิดผลิตภาพ ท่ีดีข้ึน รวมถึงการหาเวลามาตรฐานตางๆในการดําเนินการการศึกษา
งาน คือเทคนิคในการวิเคราะหข้ันตอนของการปฏิบัติงานเพ่ือขจัดงานที่ไมจําเปนออก และหา
วิธีการทํางานท่ีดีท่ีสุด เร็วท่ีสุด ในการปฏิบัติงานน้ันๆ รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน
และการบริหารแผนการโดยอาศัยระบบคาแรงจูงใจ (คมสันต ภาคภูมิ, 2551)  
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2.4 การเขียนแผนภาพกระบวนการผลิต (Operation Flow Chart) และแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต (Process Flow Chart) 
 เนื่องจากการศึกษางานน้ันเปนการตีแผงานสวนตางๆ ใหออกมาอยางละเอียด และ
เปนข้ันตอนจึงทําใหขอมูลของงานท่ีทําการศึกษาแตกยอยออกมาคอนขางมาก ดังนั้นจึงจําเปนท่ี
จะตองใชเคร่ืองมือชวยในการเก็บ และวิเคราะหขอมูลตางๆ เหลานั้น ซ่ึงในงานวิจัยนี้ ผูวิจัยได
เลือกใชแผนภูมิกระบวนการผลิตมาชวยเก็บขอมูลกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑเตาเจี้ยวบรรจุ
ขวด 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตเปนเคร่ืองมือท่ีใชในการบันทึกขอมูลกระบวนการผลิต 
หรือวิธีการทํางาน ใหอยูในลักษณะท่ีเปนแผนภาพสามารถเห็นไดชัดเจน และเขาใจงาย ซ่ึง
ข้ันตอนการทํางานต้ังแตเร่ิมตนกระบวนการจนถึงกระบวนการสุดทายจะถูกแสดงในแผนภูมิ  
โดยจะเร่ิมต้ังแตกระบวนการตมปรุงรส แลวติดตามกระบวนการที่เกิดข้ึนกับวัตถุดิบนั้นเร่ือยๆ ทุก
ข้ันตอน เชน การบรรจุ การปดฝาขวด การฆาเช้ือผลิตภัณฑ  
 อิสรา  ธีระวัฒนสกุล (2542) กลาววา การศึกษาแผนภูมิชวยใหเห็นภาพของข้ันตอน
การผลิตไดชัดเจนมากข้ึนกวาการอานคําบรรยาย และชวยใหสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานไดงาย
ข้ึน โดยอาจมีรูปภาพประกอบของทุกข้ันตอนในกระบวนการผลิต ทําใหพบวา การทํางาน
บางอยางจะถูกขจัดท้ิงไป การทํางานบางอยางสามารถรวมเขาดวยกันไดกับงานอ่ืน อาจใช
เคร่ืองจักรที่ประหยัดกวาได สามารถลดหรือขจัดความลาชา หรือการรอคอยที่เกิดข้ึน และทําให
ทราบวาในการปรับปรุงสวนใดสวนหนึ่งของกระบวนการจะถูกระบุออกมาบนแผนภูมิ ทําให
ทราบถึงผลกระทบท่ีอาจมีตอสวนอ่ืนๆ ของข้ันตอนการผลิต ซ่ึงส่ิงเหลานี้จะทําใหเกิดการผลิตที่มี
ตนทุนตํ่าลง แผนภูมิกระบวนการผลิตก็เหมือนกับแผนภูมิท่ัวไป ท่ีใชสัญลักษณแสดงถึง
ความหมายตางๆ ซ่ึงสามารถดัดแปลง เพื่อนําไปใชกับงานท่ีเหมาะสมเปนอยางๆ เชน ใชแสดง
ลําดับการทํางานของคนงาน ใชแสดงข้ันตอนตางๆ เม่ือนําวัตถุดิบผานกระบวนการผลิต แผนภูมิ
สามารถแบงไดเปน 2 ชนิด คือแผนภูมิแบบคนเปนหลัก (Man Type) หรือแผนภูมิแบบวัสดุเปน
หลัก (Material Type) ซ่ึงสัญลักษณในแผนภาพกระบวนการผลิต และแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต นั้นถูกกําหนดโดยสมาคมวิศวกรเคร่ืองกลของอเมริกา (America Society of 
Mechanical, ASME) โดยแบงกิจกรรมในวิธีการทํางานออกเปน 5 กลุมใหญๆ  คือ   
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 = Operation คือ การปฏิบัติงานหรือการทํางาน หมายถึง กิจกรรมท่ีทําใหวัสดุ
เปล่ียนแปลงอยางจงใจ ไมวาจะเปนทางกายภาพ หรือทางเคมี กิจกรรมท่ีแยก หรือประกอบ 
กิจกรรมท่ีจัดเตรียมวัสดุสําหรับข้ันตอนการผลิต รวมถึงการรับสงขาวสาร การคํานวณ และการ
วางแผน 
  
 = Transportation คือ การขนสงหรือการขนยาย หมายถึง การเคล่ือนยายวัตถุจากจุด 
หนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง ยกเวนการเคล่ือนยายขณะอยูในข้ันตอนการผลิตและยกเวนกรณีท่ีเปนการ 
เคล่ือนยายโดยขนงานภายในสถานีระหวางการตรวจสอบ 
  
 = Inspection คือ การตรวจสอบ หมายถึง กิจกรรมเกี่ยวกับการตรวจสอบ 
เปรียบเทียบคุณภาพของชิ้นงาน ปริมาณของวัสดุ เพื่อใหแนใจในลักษณะของช้ินงาน 
  
 = Delay คือ ความลาชา หมายถึง กิจกรรมท่ีมีการหยุดรอ หรือพัก กอนท่ีจะมีการ
ทํางานข้ันตอนตอไป 
  
 = Storage คือ การพักหรือกิจกรรมท่ีวัสดุถูกเก็บ พัก หรือถูกควบคุมเอาไวซ่ึงสามารถ
นํามาใชไดถาตองการ 
(ท่ีมา : สมาคมวิศวกรเคร่ืองกล) 
 
2.5 การศึกษาการเคล่ือนไหว และเวลาการทํางาน (Motion and Time study) 
 การศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) เร่ิมโดย เฟรเดอริก ดับบลิว เทเลอร ในป 
ค.ศ. 1881 โดยมีจุดมุงหมายเพื่อใชในการหาเวลาในการทํางานท่ีเปนมาตรฐาน สวนการศึกษาการ
เคล่ือนไหว (Motion study) ไดเร่ิมข้ึนโดยสองสามีภรรยา ช่ือ แฟรัง บี กิลเบอรท และ ลิเลียน เอ็ม 
กิลเบอรท ในป ค.ศ. 1885 โดยมีจุดประสงคท่ีจะปรับปรุง และออกแบบวิธีการทํางานใหมี
ประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน จนกระท่ังชวงทศวรรษท่ี 1930 ไดเร่ิมมีการนําเอาการศึกษาเวลา (Time 
study) มาใชรวมกับการศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) หรือเรียกวา Method study หรือ 
Method design เปนการศึกษาและวิเคราะหถึงการเคล่ือนไหวในขณะทํางาน เนื่องจากท้ังสองวิชา
นี้มีสวนเสริมซ่ึงกันและกัน ซ่ึงการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion and Time study) ตางก็
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เวลามาตรฐานตอช้ิน 

ผลผลิตมาตรฐาน 

เปนเทคนิคในการวิเคราะหข้ันตอนการปฏิบัติงานเพื่อขจัดงานท่ีไมจําเปนออก และหาวิธีทํางานท่ี
ดีท่ีสุดและเร็วท่ีสุดในการปฏิบัติงาน รวมไปถึงการปรับปรุงมาตรฐานวิธีการทํางานและเครื่องมือ
ตางๆ และการฝกอบรมคนงานใหทํางานดวยวิธีท่ีถูกตอง โดยการจับเวลาทั้งทางตรงและทางออม 
ตลอดจนปรับอัตราความเร็ว (Rating) เวลาเผ่ือ (Allowance) เพื่อหาเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) ของการทํางานนั้นๆ ทําใหการปรับปรุงงานมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ดังนั้นการศึกษาการ
เคล่ือนไหวและเวลา จึงถูกจัดเปนศาสตรท่ีใชควบคูกันจนถึงปจจุบัน (อิสรา ธีระวัตฒนสกุล, 
2542)  
 จากนิยามขางตนจะเห็นไดวาการศึกษาเวลาเปนข้ันตอนท่ีสําคัญตอการปรับปรุง
สายการผลิตเปนอยางมาก ซ่ึงผลท่ีไดจะมีหนวยเปนนาที หรือวินาที ท่ีคนงานคนหนึ่งสามารถ
ทํางานนั้นได ตามวิธีการหรือข้ันตอนในกระบวนการผลิต เวลาท่ีไดนั้นก็คือ เวลามาตรฐาน   
  วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ (2524) กลาววา การศึกษาเวลา เปนเทคนิคของการวัดผลงานเพ่ือ
หาเวลาและอัตราการทํางาน ของสวนงานยอยของงานช้ินหนึ่ง และสามารถวิเคราะหขอมูลเพื่อหา
เวลาท่ีเหมาะสมในการทํางานช้ินหนึ่งได ซ่ึงการศึกษาเวลานี้จะเกี่ยวกับการวัดผลงานโดยตรง และ
ผลท่ีไดจะถูกกําหนดใหออกมาหนวยเปน นาที หรือวินาทีท่ีคนงานสามารถทํางานนั้นไดตาม
วิธีการท่ีกําหนดใหซ่ึงเวลาท่ีไดเรียกวา เวลามาตรฐาน ซ่ึงมีความสัมพันธกับผลผลิตดังนี้ 
 
  จํานวนผลผลิตท่ีคาดหวัง (ช้ิน) = เวลาท่ีใชในการผลิต 
                                                                                        
 
 จากสมการแสดงใหเห็นวา เวลามาตรฐานของงานจะตองรวมเอาเวลาเผ่ือ เชน เวลา
ของการลาชา การพักเหนื่อย เขาไปเปนสวนหน่ึงของเวลาท่ีใชในการผลิต ซ่ึงเวลามาตรฐานจะ
ชวยใหสามารถคํานวณผลผลิตมาตรฐานของงาน เม่ือคนงานทํางานดวยประสิทธิภาพรอยละ 100 
ดังนั้น ถาผลผลิตของคนงานตํ่ากวาคามาตรฐานท่ีกําหนดไว จะสามารถคํานวณประสิทธิภาพใน
การทํางานไดจาก 
   ประสิทธิภาพการผลิต = ผลผลิตจริงท่ีได 
                                
ซ่ึงจากสูตรจะเปนตัวช้ีใหเห็นประสิทธิภาพการทํางานภายในโรงงานวาอยูในระดับใด 
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 2.5.1 วัตถุประสงคของการศึกษาเวลา 
 Mundel and Danner (1994) ไดใหนิยามในการศึกษาเวลา คือ เทคนิคท่ีนํามาใชใน
วงจรของการควบคุมการจัดการในการพัฒนาการทํางานกับปริมาณการผลิต ซ่ึงผลท่ีไดจะมีหนวย
เปนนาที หรือวินาที ท่ีคนงานหนึ่งๆ สามารถทํางานนั้นๆ ไดตามวิธีการที่กําหนดให โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อ 
  2.5.1.1ใชขอมูลเวลาท่ีไดในการจัดตารางการทํางาน (Schedule) และวางแผนการ 
   ทํางาน (Planning Work) 
  2.5.1.2 ใชในการคํานวณตนทุนมาตรฐาน และใชในการจัดเตรียมงบประมาณ 
  2.5.1.3 ใชประมาณตนทุนของผลิตภัณฑลวงหนากอนการผลิตจริง ซ่ึงเปน 
   ประโยชนในการตัดสินใจดานราคา 
  2.5.1.4 ใชคํานวณประสิทธิภาพการใชงานของเคร่ืองจักร จํานวนเคร่ืองจักรท่ี 
   คนงานหน่ึงคนสามารถควบคุมได และใชในการจัดสมดุลสายการผลิต 
  2.5.1.5 ใชเปนพื้นฐานในการกําหนดคาแรงจูงใจ (Wage Incentive) สําหรับ 
   แรงงานทางตรง และทางออม 
  2.5.1.6 ขอมูลเวลามาตรฐานท่ีไดใชเปนพื้นฐานในการควบคุมตนทุนแรงงาน 
   
 เม่ือเลือกงานท่ีจะจับเวลาไดแลวการศึกษาหาเวลา ประกอบไปดวยข้ันตอน 8 
ข้ันตอนดังนี้ 
  1. บันทึกขอมูลท้ังหมดท่ีจะทําไดของงานของผูปฏิบัติ และสภาพแวดลอมการ
ทํางานนั้นซ่ึงมีผลตอการทํางานช้ินนั้นท้ังหมด 
  2. บันทึกวิธีการทํางานทั้งหมด และแบงงานใหญท้ังหมดออกมาเปนงานยอยๆ 
  3. พิจารณางานยอยท่ีแตกออก เพื่อใหเกิดความมั่นใจวาจะไดวิธีท่ีเกิดผลดีท่ีสุด 
  4. วัดคาโดยนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกเวลาในแตละงานยอยที่วัดได 
  5. พิจารณาอัตราการทํางานของผูปฏิบัติงาน โดยเปรียบเทียบกับมาตรฐานของผู
จับเวลา 
  6. เปล่ียนเวลาท่ีจับไดเปนเวลาพื้นฐาน 
  7. พิจารณาเวลาเผ่ือ 
  8. หาเวลามาตรฐานสําหรับงานน้ัน 



9 
 

 สําหรับการบันทึกขอมูลนั้นจะทําการบันทึกกอนการจับเวลา โดยอุปกรณท่ีใชในการ
เก็บรวบรวมขอมูล คือ นาฬิกาจับเวลา แบบฟอรมในการบันทึกขอมูล กลองถายภาพใชสําหรับถาย
ภาพนิ่ง และภาพเคล่ือนไหว เพื่อบันทึกรายละเอียดในการทํางาน เคร่ืองคิดเลข และสมุดจดบันทึก 
ซ่ึงขอมูลตางๆ เหลานี้จะถูกแบงออกเปนกลุมๆ (อิสรา ธีระวัตฒนสกุล, 2542) ไดดังนี้ 
  1. ขอมูลท่ีเกี่ยวกับการอางอิง 
  2. รายละเอียดผลิตภัณฑ 
  3. ข้ันตอนหรือวิธีการผลิต 
  4. ผูปฏิบัติงาน 
  5. ระยะเวลาการศึกษา 
  6. สภาพการทํางาน 
  
 2.5.2 กรณีงานท่ีควรเลือกเพื่อทําการศึกษาเวลา คือ 
  2.5.2.1 เปนงานใหมท่ีไมเคยศึกษาเวลามากอน 
  2.5.2.2 มีการเปล่ียนวัสดุหรือมีวิธีการทํางานใหมจึงตองหาเวลามาตรฐานใหม 
  2.5.2.4 เปนงานท่ีเกิดการติดขัดหรือจุดคอขวด (Bottle Neck) ข้ึนใน  
   สายการผลิต 
  2.5.2.5 ตองหาเวลามาตรฐานเพ่ือใชในการกําหนดอัตราการผลิตในการจัดสมดุล
   สายการผลิต 
  2.5.2.6 เกิดการวางงานของคนงานหรือเคร่ืองจักรมากเกินไป 
  2.5.2.7 คาใชจายท่ีเปนอยูสูงเกินควร 

 
 2.5.3 เทคนิคในการศึกษาเวลา  
  โดยท่ัวไปมีเทคนิคท่ีนิยมใชในการศึกษาเวลา 4 วิธีคือ 
  2.5.3.1 Direct Time Study คือ การศึกษาเวลาโดยการใชเคร่ืองมือจับเวลาโดยตรง 
   จากการทํางานของคนงาน 
  2.5.3.2 Predetermined Motion-Time Systems คือ การหาเวลาลวงหนาโดยใช 
   ตารางการคํานวณมาตรฐานตางๆ 
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  2.5.3.3 Work Sampling คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยหลักการสุมตัวอยางเชิงสถิติ
   ในการหาสัดสวนของการทํางาน และเวลามาตรฐาน 
  2.5.3.4 Standard Time Data and Formula คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยขอมูลจาก
อดีต และสูตรบางสูตรชวยในการคํานวณหาเวลา 
 เทคนิคแตละเทคนิคจะมีความเหมาะสมกับงานแตละงานแตกตางกันไป ซ่ึงในการวิจัย
คร้ังนี้ผูวิจัยไดเลือกใชเทคนิคการศึกษาเวลา โดยการใชเคร่ืองมือจับเวลาโดยตรงจากการทํางาน
ของคนงาน (Direct Time Study) เพ่ือใหสามารถมองเห็นลักษณะการทํางานอยางละเอียด และ
เวลาท่ีไดเปนเวลาที่ทํางานจริง 
 
  2.5.4 การจับเวลาทํางานแตละงานยอย 
  โดยท่ัวไปมีการจับเวลาท่ีนิยมใชอยู 2 วิธี คือ การจับเวลาแบบตอเนื่อง 
(Continuous Timing) และการจับเวลาแบบเข็มดีดกลับ (Snapback Timing หรือ Repetitive 
Timing) ซ่ึงในงานวิจัยนี้ ผูวิจัยไดเลือกใชการจับเวลาแบบเข็มดีดกลับมาจับเวลางานยอยแตละงาน 
โดยเร่ิมจับเวลาเม่ืองานยอยแรกเร่ิมข้ึนแลวปลอยใหนาฬิกาจับเวลาเดินไปเร่ือยๆ เม่ือส้ินสุดงาน
ยอยแรกก็อานคาเวลา และจดบันทึก เม่ือจะเร่ิมจับเวลาการทํางานงานยอยตอไปใหเร่ิมจับเวลาท่ี
คา 0 อีกคร้ัง  
 
  2.5.5 ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยการจับเวลาโดยตรง 
  2.5.5.1 การเลือกงานท่ีจะศึกษาและเลือกคนงานท่ีเหมาะสม 
  2.5.5.2 แบงงานท่ีจะศึกษาออกเปนงานยอย (Elements) พรอมกับบันทึก 
   รายละเอียด การทํางานอยางสมบูรณ 
  2.5.5.3 ทําการสังเกต และจับเวลาการทํางานแตละคร้ังท่ีตองจับเวลา 
  2.5.5.4 คํานวณหาเวลาปกติ 
  2.5.5.5 คํานวณหาเวลาลดหยอน 
  2.5.5.6 คํานวณหาเวลามาตรฐาน 
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 2.5.6 การคํานวณเวลา 
 2.5.6.1 เวลาปกติ (Normal Time) 
 เวลาท่ีเลือกไวเปนเวลาของงานยอยท่ีเราเลือกมาโดยถือเปนตัวแทนของกลุม เวลานี้
อาจเปนเวลาที่วัดได หรือเวลาพ้ืนฐานอันใดอันหนึ่ง และใหเขียนไวเปนเวลาเลือกท่ีวัดไดหรือเวลา
เลือกพื้นฐาน 
 2.5.6.2 การคํานวณเวลาเผ่ือ (Allowance Time)  
 การคํานวณข้ันพื้นฐานหาเวลาเผ่ือ โดยท่ัวๆ ไปอยูในชวงรอยละ 5 – 7 ของเวลา
มาตรฐาน เปนเวลาท่ีเพิ่มเขาไปในเวลาปกติ เพื่อใหพนักงานมีโอกาสฟนตัวจากสภาพเหนื่อยลา
ทางกาย และจิตใจ ขณะทํางานภายใตสภาวะแวดลอมอันหนึ่ง และใหคนงานมีเวลาเขาหองน้ําทํา
ธุระสวนตัวได เวลานี้ข้ึนอยูกับลักษณะของแตละงาน ซ่ึงเวลาเผ่ือการพักผอนท่ีคิดข้ึนก็เพื่อให
พนักงานฟนตัวจากความเหนื่อยลา คําวาเหนื่อยลาอาจใหนิยามไดวา เปนความวิตกกังวล เหนื่อย
หนายท้ังสภาพรางกายและจิตใจ ท้ังท่ีเกิดข้ึนจริง หรือเปนภาพหลอนท่ีเกิดข้ึนในบุคคล และมีผล
ทําใหความสามารถในการทํางานลดลง ความเหนื่อยลาอาจทําใหลดลงไดโดยมีการพักซักครู
ระหวางท่ีรางการออกแรง หรือลดอัตราการทํางานใหชาลงกวาเดิม 
 2.5.6.3 เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 เวลามาตรฐานเปนเวลาท้ังหมดท่ีช้ินงานนั้นควรจะเสร็จ โดยการทํางานอยาง
มาตรฐาน หลังจากทราบคาเวลาปกติ และเวลาลดหยอนแลวสามารถคํานวณหาคาเวลาของการ
ทํางานมาตรฐานไดโดย (อรกานต อินทะจักร, 2552) 
 
    Std = NT (1 + A) 
 
เม่ือ  Std = เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 NT = เวลาปกติ (Normal Time) 
 A = เวลาเผ่ือ (Allowance Time มักอยูในรูปรอยละ ของเวลาปกติ) 
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 2.5.6.4 การกําหนดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
 ในการกําหนดรอบเวลาการผลิตโดยปกติจะข้ึนอยูกับปริมาณหรือความตองการของ
ตลาดซ่ึงจะกําหนดออกมาเปนอัตราการผลิตตอป ตอวัน หรือตอช่ัวโมง จากน้ันจึงมาหาวา 1 ช้ิน 
ควรใชเวลาเทาใดจึงจะผลิตไดตามเวลาท่ีตองการ เชน เคร่ืองจักรท่ีเปนจุดคอขวดมีกําลังการผลิตท่ี 
5,000 ช้ินตอวัน โดยมีเวลาทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง ดังนั้นรอบเวลาการผลิตเทากับ 5,000 ช้ินตอ 8 
ช่ัวโมง หรือ 5,000 ช้ินตอ 480 นาที นั่นคือจะตองผลิตสินคาออกมาใหได 10.4 ช้ินในเวลา 1 นาที 
หมายความวาในแตละสถานีจะตองผลิตสินคา 10.4 ช้ิน ในเวลา 1 นาที จะใชเวลาเกิน 1 นาทีไมได 
หรือผลิตภัณฑ 1 ช้ิน ใชเวลาในการผลิตไดไมเกิน 0.096 นาที ซ่ึงคาของรอบเวลาการผลิตนี้มี
ประโยชนอยางมากตอการจัดสมดุลสายการผลิต การออกแบบหรือวางผังโรงงงาน การเลือกและ
ติดต้ังเคร่ืองจักร และยังมีประโยชนในกรณีท่ีมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหพอเพียงกับ
ความตองการที่เปล่ียนไป  
 2.5.6.5 การคํานวณหาจํานวนคร้ังในการจับเวลา 
 วัชรินทร สิทธิเจริญ (2547) กลาววา ในกระบวนการเก็บตัวอยางทางสถิติ (Sampling 
Process) ยิ่งจํานวนครั้งท่ีจับเวลามากข้ึนเทาไร ยิ่งมีความนาเช่ือถือท่ีมากยิ่งข้ึน ถาเวลาของงานยอย
ใดมีความผันแปรมาก (Variance) ยิ่งตองจับเวลาหลายคร้ัง เพื่อใหขอมูลท่ีไดมีความนาเช่ือถือมาก
ยิ่งข้ึน ซ่ึงในการทํางานแตละงานยอยของคนงานนั้น จะใชเวลาไมเทากันทุกคร้ัง ในการทํางาน
มากคร้ังจะถือวาขอมูลมีการกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) ถาเวลาของการทํางานมีการ
กระจายท่ีมีคาเฉล่ีย (Mean) เทากับ μ และคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) เปน   คา
ท้ังสองนี้จะไดจากการจับเวลา n′ คร้ัง ซ่ึงในแตละคร้ังไดเวลา iX  ดังนั้น 
 

μ = 
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เนื่องจากเปนการเก็บตัวอยาง คาเบ่ียงเบนมาตรฐานจึงเปนคาเบ่ียงเบนมาตรฐานของตัวอยาง แทน
ดวย 

x
  

x
  = 

n
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และจํานวนคร้ังท่ีตองใชในการจับเวลา คํานวณจากสมการตอไปนี้ 
 

'n = 

2
22

1 )(

















 


 

X i

iXXn
s

k

 

 
 เม่ือ 'n = จํานวนคร้ังท่ีตองใชในการจับเวลา (เพื่อใหไดชวงความเช่ือม่ันและ 
           ความคลาดเคล่ือนท่ีกําหนด) 
   k = ตัวประกอบของระดับความเช่ือม่ัน 
   S = ความคลาดเคล่ือน 
   n = จํานวนคร้ังในการจับเวลา 
  การกําหนดขนาดของตัวอยาง  ผูวิจัย เ ลือกกําหนดท่ีระดับความเ ช่ือม่ัน 
(Confidence Level) รอยละ 95 (ความคลาดเคล่ือน ±5) ซ่ึงมีคาตัวประกอบตัวประกอบของระดับ
ความเช่ือม่ันเทากับ 2 (ตารางท่ี 2.1)  
 
ตารางท่ี 2.1 คาตัวประกอบของระดับความเชื่อม่ันท่ีนิยมใช 

ระดับความเช่ือม่ัน (รอยละ) คา k 
68.3 1 
95.5 2 
99.7 3 

ท่ีมา : วัชรินทร สิทธิเจริญ (2547) 
 
2.6 ประเภทของเวลาเผื่อ (Type of Allowances)  
 เวลาปกติ (Normal Time) ท่ีไดจากการคํานวณ คือ เวลาปกติซ่ึงคนงานท่ีชํานาญงาน
ทํางานดวยความเร็วปกติ แตการทํางานทุกอยางไมใชจะทําโดยไมมีการหยุดพักผอน หรือเกิดเหตุ
ลาชาเลย ดังนั้นจึงตองมีเวลาเผ่ือไวใหสําหรับกรณีตางๆ ซึ่งสมเหตุสมผล เวลาท่ียอมให มีดวยกัน 
3 ชนิด คือ  
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 1. เวลาเผ่ือสําหรับความลาชา (Delay Allowances) 
 2. เวลาเผ่ือสําหรับบุคคล (Personal Allowance) 
 3. เวลาเผ่ือสําหรับความเม่ือยลา (Fatigue Allowance) 
 เวลาเผ่ือสําหรับความลาชา (Delay Allowances) แบงเปนแบบหลีกเล่ียงไมได 
(Unavoidable Delays) อาจเกิดไดทุกขณะ เชน เคร่ืองจักรเสีย วัสดุเส่ือมสภาพ และแบบหลีกเล่ียง
ได (Avoidable Delays) มักเกิดจากการทํางาน เชน การปรับเครื่องจักร การทําความสะอาดหรือ
เปล่ียนเคร่ืองมือ ความลาชาแบบนี้จะเกิดข้ึนไดนอยมากหากมีการจัดลําดับงานท่ีดีหรือนําอุปกรณ
พิเศษมาชวยในการทํางาน 
 เวลาเผ่ือสําหรับบุคคล (Personal Allowance) เกิดจากความตองการของพนักงาน เชน 
การหยุดพัก การไปหองนํ้า การดื่มน้ํา โดยทั่วไปคิดใหประมาณรอยละ 2-5 ตอการทํางาน 8 
ช่ัวโมง แตในงานคอนขางหนักหรืองานในท่ีรอนอาจเพิ่มใหมากกวารอยละ 5 ได 
 เวลาเผ่ือสําหรับความเม่ือยลา (Fatigue Allowance) เม่ือพนักงานทํางานหนักหรือ
ภายใตสภาพแวดลอมท่ีมีความรอนสูง ความช้ืน ฝุนละออง และเสียงอึกทึกตางๆจะทําใหพนักงาน
เกิดความเครียดรางกายเกิดความเม่ือยลาและตองการพักผอนใหรางกายกลับคืนสูสภาพปกติ 
ดังนั้นจึงตองมีเวลาลดหยอนเนื่องจากความเม่ือลา เวลาลดหยอนประเภทน้ีข้ึนอยูกับลักษณะของ
งาน ความแข็งแรงของพนักงาน ระยะเวลาในการทํางาน และสภาพแวดลอมในการทํางาน  
(เกษม พิพัฒนปญญานุกูล, 2530) 
 
2.7 การเลือกคนงานท่ีเหมาะสม 
 การเลือกคนงานนั้นควรเลือกคนงานท่ีเหมาะสม (Qualified Workers) ซ่ึงการเลือกตอง
แยกความแตกตางของตัวแทนคนงาน (Representative Workers) และคนงานท่ีเหมาะสมกอน  
 ตัวแทนคนงานหมายถึง คนงานซ่ึงมีความชํานาญและความสามารถในการทํางานอยู
ในเกณฑเฉล่ียของกลุมแตอาจไมใชคนงานท่ีเหมาะสมก็ได คนงานที่เหมาะสมคือ คนงานท่ีมี
การศึกษา เฉลียวฉลาด มีสภาพรางกายท่ีแข็งแรง มีความสามารถ ความชํานาญและทักษะในการ
ทํางานช้ินนั้นใหเสร็จตามปริมาณ และคุณภาพท่ีกําหนด ระดับความเร็วในการทํางานควรอยูใน
ระดับเฉล่ียหรือสูงกวาระดับเฉล่ียเล็กนอยเม่ือเลือกคนงานที่เหมาะสมแลว ตองอธิบายเหตุผลท่ี
ตองจับเวลาการทํางานใหคนงานทราบและเขาใจถึงจุดมุงหมายในการจับเวลา (วรพจน ศรีเกิน, 
2551) 
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การแบงงานท่ีจะศึกษาออกเปนงานยอยมีหลักเกณฑในการแบงงานท่ีจะศึกษา คือ 
 1. แยกงานท่ีคนงานทํางานและเคร่ืองจักรทํางานออกใหชัดเจน การศึกษา 
เวลาเปนการศึกษาบทบาทของคน 
 2. แยกงานท่ีเกิดประจําออกจากงานท่ีทําเปนคร้ังคราวใหชัดเจน งานท่ีเกิดเปน
ประจํา เปนงานท่ีเกิดข้ึนทุกๆรอบการทํางาน สวนงานท่ีเกิดข้ึนเปนคร้ังครานั้นไมไดเกิดข้ึนทุก
รอบการทํางาน 
 3. แยกงานท่ีไมจําเปนและงานท่ีจําเปน งานท่ีไมจําเปนคืองานท่ีเกิดข้ึนจาก 
ความผิดพลาดในขณะทํางาน จึงจําเปนตองแยกความลาชาออกจากการทํางานปกติ 
 4. เวลางานยอยแตละงานควรส้ันแตไมส้ันเกินไปจนจับเวลาไมทัน เวลาของ
งานยอยควรอยูระหวาง 2.4 วินาที ถึง 40 วินาที 
 5. งานยอยแตละงานตองเปนงานยอยท่ีแนนอน 
 
2.8 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 ปจจัยการผลิต คือ ส่ิงตางๆ ท่ีตองใชในกระบวนการสรางสินคาและบริการ หรือทุกส่ิง
ทุกอยางท่ีตองนํามาใชในกระบวนการผลิตของสินคาและบริการ ซ่ึงสินคาและบริการแตละชนิดก็
ตองการปจจัยท่ีใชในการผลิตท่ีแตกตางกันออกไป โดยสินคาและบริการแตละตัวก็จะมี
ความสัมพันธทางการผลิต หรือเรียกวาฟงช่ันการผลิต (Production Function) ท่ีแตกตางกันออกไป 
เชน ปจจัยในการผลิตถ่ัวเขียว คือ ท่ีดิน เมล็ดพันธุ น้ํา ปุย อุปกรณการเกษตร แตปจจัยท่ีใชในการ
ผลิตผาผืน คือ โรงงาน เคร่ืองทอผา เสนใย ไฟฟา น้ํา เปนตน 
 ในการศึกษาคร้ังนี้ไดนําแผนภาพเหตุแลผล (Cause and Effect Diagram) เปนเคร่ืองมือ
ในการวิเคราะหและจําแนกกระบวนการผลิต โดยใชปจจัยการผลิต 4M เปนปจจัยหลักในการ
วิเคราะห ประกอบดวย ดานวัตถุดิบ (Material) ดานเคร่ืองจักร (Machine) ดานวิธีการ (Method) 
และดานคน (Man) การจําแนกสาเหตุท้ัง 4 ดาน ทําใหการวิเคราะหชัดเจน และครอบคลุม
กระบวนการผลิต ซ่ึงสามารถอธิบายแตละหัวขอไดดังนี้ 
 ดานวัตถุดิบ (Material) คือ การวิเคราะหวัตถุดิบตางๆ ท่ีเขามาเปนปจจัยในการผลิต
ของกระบวนการนั้นๆ เพื่อใหเกิดผลิตภัณฑ 
 ดานเคร่ืองจักร (Machine) คือ การวิเคราะหเคร่ืองจักร วัสดุ และเคร่ืองมือตางๆ รวมถึง
กําลังการผลิตของเคร่ืองจักรท่ีเปนสวนประกอบในการปฏิบัติงาน 
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  ดานวิธีการ (Method) คือ การวิเคราะหกระบวนการ ข้ันตอนการปฏิบัติงาน หรือ
วิธีการทํางานที่ใชในกระบวนการทํางานนั้นๆ  
 ดานคน (Man) คือ การวิเคราะหบุคลากรท่ีปฏิบัติงานในกระบวนการนั้นๆ รวมถึง
ทักษะ และจํานวนของบุคคลากรท่ีจะตองปฏิบัติงานภายใตข้ันตอนการทํางานท่ีถูกกําหนดไวใน
หัวขอวิธีการ (Method)   
(กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2542) 
 
2.9 ผลิตภาพ (Productivity) 
 Stevenson และ Chuong (2010) กลาววา ผลิตภาพ คือ ความสัมพันธกันระหวาง
ผลผลิตท่ีได (Output) เชน สินคาและบริการ กับปจจัยการผลิต (Input) ท่ีใชในการผลิตสินคานั้นๆ 
เชน แรงงาน วัตถุดิบ พลังงาน ซ่ึงจะถูกแสดงออกมาในรูปแบบของอัตราสวนระหวางผลผลิตตอ
ปจจัยการผลิต ซ่ึงสูตรการคํานวณพื้นฐาน คือ 
 

Productivity = 
Input

Output  

 
 ซ่ึงสามารถใชในการคํานวณไดตั้งแตระดับสายการผลิตเดียว ระดับแผนก ระดับองคกร 
จนถึงระดับประเทศ ซ่ึงในองคกรทางธุรกิจสามารถใชผลิตภาพในการวางแผนการจัดกําลังคน วาง
แผนการจัดสรรปจจัยการผลิต การวิเคราะหทางการเงิน และอ่ืนๆ   
 ผลิตภาพ เปนสวนสําคัญสวนหนึ่งขององคกรธุรกิจและของประเทศ ซ่ึงสําหรับองคกร
การมีผลิตภาพท่ีสูงหมายถึงการมีตนทุนท่ีต่ําลง  และผลิตภาพยังเปนปจจัยท่ีสําคัญท่ีใชในการ
กําหนดแนวทางและนโยบายการแขงขันขององคกร 
 การคํานวณผลิตภาพ สามารถทําการคํานวณไดบนพ้ืนฐานของปจจัยการผลิตเดียว   
(partial productivity) ปจจัยการผลิตมีมากกวาหนึ่งปจจัย (multifactor productivity) และการ
คํานวณโดยใชปจจัยการผลิตท้ังหมด (total productivity) สามารถแสดงตัวอยางการวัดผลไดดังนี้ 
 
 
แบบปจจัยการผลิตเดียว ไดจาก      ผลผลิต    ผลผลิต      ผลผลิต      ผลผลิต 
               จํานวนแรงงาน       เคร่ืองจักร             เงินทุน                พลังงาน 
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แบบปจจัยการผลิตมากกวาหนึ่งปจจัย ไดจาก        ผลผลิต                    ผลผลิต 
                                                                          แรงงาน+เคร่ืองจักร        แรงงาน+เงินทุน+พลังงาน 
 
แบบปจจัยการผลิตท้ังหมด  ไดจาก            ผลผลิตหรือบริการท่ีทําได 
                                                                 ปจจัยการผลิตท้ังหมดท่ีใชในการผลิต 
 
ซ่ึงหนวยวัดของผลิตภาพที่ไดจะแตกตางกันออกไปตามผลผลิต และปจจัยการผลิตท่ีใชในการ
คํานวณ ตัวอยางดังตารางท่ี 2.2 
 
ตารางท่ี 2.2 ตัวอยางหนวยของการวัดผลิตภาพ 

ชนิดของผลิตภาพ หนวย 
ผลิตภาพของแรงงาน ผลผลิตตอช่ัวโมงการทํางานของแรงงาน (Unit 

of output per labor hour or man hour) 
 ผลผลิตตอกะการทํางาน (Unit of output per 

shift) 
 มูลคาผลผลิตตอช่ัวโมงการทํางานของแรงงาน 

(Value of output per labor hour or man hour) 
ผลิตภาพของเคร่ืองจักร ผลผลิตตอช่ัวโมงการทํางานของเคร่ืองจักร 

(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 ผลผลิตตอเงินทุน (Unit of output per capital 
input) 
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 ซ่ึงในการศึกษานี้ ผูทําการศึกษาไดเลือกวัดผลที่ผลิตภาพของแรงงาน เนื่องจากลักษณะ
ของสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด มีการใชแรงงานเปนปจจัยหลักในการผลิต โดยใชสูตรการ
คํานวณ 
 

ผลิตภาพ หรือประสิทธิภาพการผลิตตอกลองเทียบกับช่ัวโมงการทํางานของแรงงาน 
=                  ผลผลิตท่ีผลิตได 

              ช่ัวโมงการทํางานของแรงงาน 
 

     ช่ัวโมงการทํางานของแรงงาน = จํานวนแรงงานท่ีใชในการผลิต x เวลาท่ีใชในการผลิต 
 
2.10 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
  จากการทบทวนบทความและงานวิจัยตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต พบวางานวิจัยท่ีเกี่ยวของนั้นจะมีหลักการ และแนวทางท่ีแตกตางกันออกไป
ตามขอจํากัดของแตละกรณีศึกษา งานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิตโดย
ใชหลักการจัดสมดุลสายการผลิตซ่ึงตรงกับกลุมอุตสาหกรรมอาหารมี การศึกษาการจัดสมดุล
สายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวดของโรงงานนํ้าดื่มศิลดา (อรกานต อินทะจักร, 2552) ไดจัดสมดุล
สายการผลิตของผลิตภัณฑน้ําดื่มบรรจุถังขนาด 20 ลิตร และสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวดขนาด 
0.95 ลิตร โดยทําการศึกษาข้ันตอนต้ังแตการรับภาชนะบรรจุจนถึงกระบวนการการบรรจุ ซ่ึงผล
จากการศึกษาพบวาสามารถลดรอบเวลาการผลิต (Cycle time) ลงไดรอยละ 22 ในสายการผลิตน้ํา
ดื่มบรรจุถัง ขนาด 20 ลิตร และลดลงรอยละ 23 ในผลิตภัณฑน้ําดื่มบรรจุขวดขนาด 0.95 ลิตร 
รวมท้ังสามารถลดจํานวนพนักงานรอยละ 17 เม่ือเทียบกับกอนการจัดสมดุลสายการผลิต และ
สามารถลดรอบการผลิตสินคาตอช้ินลงไดรอยละ 53 ในสายการผลิตน้ําดื่มบรรจุถัง ขนาด 20 ลิตร 
และลดลงรอยละ 23 ในผลิตภัณฑน้ําดื่มบรรจุขวดขนาด 0.95 ลิตร 
  นอกจากนั้นยังมีงานวิจัยในกลุมอุตสาหกรรมอ่ืนท่ีนําเอาหลักการจัดสมดุล
สายการผลิตไปปรับใชกับสายการผลิตโดย เพ็ญนิดา วารินทร (2547) ไดศึกษา Line Balancing 
ของกระบวนการผลิตเหล็กกันโครง โดยใชทฤษฏีแถวคอย เปนทฤษฏีการจัดสมดุลสายการผลิต
โดยการจัดผูใหบริการมีความสมดุลกับผูรับบริการ ซ่ึงงานวิจัยมีวัตถุประสงคเพื่อหาจํานวนหนวย
บริการใหเหมาะสม โดยมีเปาหมายท่ีจะทําใหคาใชจายรวมตํ่าสุด รวมทั้งคาใชจายในการ
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ใหบริการและคาใชจายในการรอคอย ผลจากการศึกษา พบวา สามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน
สายการผลิตเหล็กกันโครง และยังทําใหระยะเวลาในการผลิต (Lead Time) ลดลงจากเดิม      
เบญจมาภรณ พีรนันทปญญา (2549) ไดศึกษาวิจัยเกี่ยวกับการปรับปรุงประสิทธิผลของระบบขุด
ขนดินของเหมืองแมเมาะใหมีอัตราผลผลิตเพิ่มขึ้นอยางนอยรอยละ 10 เพื่อจัดทําวิธีปฏิบัติท่ี
เหมาะสมในการดําเนินงาน ในระบบขุดขนดิน โดยนําเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 
(Motion and Time Study) มาใชในการเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบขุดขนดิน ลดข้ันตอนการ
ทํางานท่ีไมจําเปน รวมถึงปรับปรุงกระบวนการทํางานจุดท่ีทําใหเกิดความลาชา ผลการศึกษา 
สามารถเพิ่มผลผลิตเฉล่ียโดยรวมของระบบขุดขนดินของเหมืองแมเมาะไดมากกวารอยละ 10  
ตามเปาหมายท่ีตั้งไว โดยสามารถเพิ่มอัตราการผลิตเฉล่ียโดยรวมของระบบเพิ่มข้ึนรอยละ 24.95 
การเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตของโรงงานเคร่ืองสําอางโดยการปรับปรุงผังโรงงานและการจัด
สมดุลสายการผลิต โดยจิตรลดา ซ้ิมเจริญ (2550) ตองการแกปญหาดานการขนถายวัสดุท่ีมี
ระยะทางมากเกินไป จํานวนพนักงานท่ีมีมากเกินความจําเปน และปญหาคอขวด (Bottle Neck) 
ในสายการผลิต ไดทําการวิจัยตั้งแตการศึกษาสภาพปญหาของผังโรงงานเดิม ทําการปรับปรุงผัง
โรงงานใหมตามวิธีการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systemetic Layout Planning: SLP)  และทํา
การจัดสมดุลสายการผลิตโดยใชวิธีเรียงตําแหนงน้ําหนัก (Ranked Positional Weight) ซ่ึงเปนวิธีที่
คิดข้ึนโดยเฮลจีสัน (Helgeson) และเบอรนี่ (Birnie) โดยเร่ิมจากการหาตําแหนงน้ําหนักของงาน
แตละงาน จัดเรียงลําดับตําแหนงน้ําหนักของงานจากมากไปหานอย พรอมกับแสดงงานท่ีตองทํา
มากอนงานท่ีกําลังพิจารณา รวมเวลาของงานโดยถือเอางานท่ีมีตําแหนงนํ้าหนักสูงสุดรวมกอนแต
จะตองไมไปขัดกับความตองการทํากอนหนาหลังของงานท่ีรวมใหไดไมเกินรอบเวลางานท่ี 
กําหนด งานท่ีเอาเวลามารวมกันก็คือสถานีงานหนึ่ง ซ่ึงผลท่ีได คือ สามารถลดระยะทางการขน
ยายวัสดุลงไดรอยละ 28.66 ความเร็วรอบในการผลิตเพิ่มข้ึนรอยละ 20 สามารถลดพนักงานท่ีมี
เกินความจําเปนลงไดรอยละ 47.06 ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากรอยละ 41.34 เปน
รอยละ 75.70 และกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 5,236 เปน 7,365 กระปุกตอวัน  
  นอกจากนี้ วรพจน ศรีเกิน (2551) ไดปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตโดยใช
หลักการการจัดสมดุลสายการผลิต และทฤษฎีการศึกษาเวลา มาใชในการปรับปรุงสายการผลิต
กระเปาหนังเล็ก 2 พับส้ันแบบช้ินช้ัน 2 ขาง ของ บริษัท ธนูลักษณ จํากัด (มหาชน) ซ่ึงดําเนิน
กิจการผลิตเคร่ืองหนัง ซ่ึงมีการจัดสายการผลิตแบบโมดูลา (Modula) โดยเร่ิมทําการศึกษาต้ังแต
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กระบวนการทําช้ินสวนจนถึงกระบวนการประกอบเปนใบ ซ่ึงจากผลการศึกษาพบวาสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพสายการผลิตจากการจัดสมดุลสายการผลิตไดรอยละ 14.13 
 
2.11 ขั้นตอนการศึกษาการจัดสมดุลสายการผลิต 
 ในการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตเตาเจี้ยวบรรจุขวด ขนาด 12 ออนซ 
ของ บริษัท อาหารสากล จํากัด (มหาชน) สามารถแบงข้ันตอนการศึกษาได ดังตารางท่ี  2.2  
(ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา, 2552) 
 
ตารางท่ี 2.3 ขั้นตอนการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต 

ขั้นตอนการศึกษา ส่ิงท่ีศึกษา 
1. กําหนดความสัมพันธสายการผลิตโดยใช 
Process Flow Chart 

- การกําหนดขอบเขตท่ีจะทําการศึกษา 
- การเก็บขอมูลข้ันตอนการผลิตในขอบเขตท่ีจะ
ทําการศึกษา 

- แสดงความสัมพันธของแตละกระบวนการผลิต 
โดยแสดงในรูปแบบของแผนภูมิกระบวนการ
ผลิต  

- ศึกษาข้ันตอนการผลิตโดยละเอียด เพื่อหางาน 
ยอยในแตละกระบวนการ 

2. เก็บขอมูลสายการผลิตกอนการปรับปรุง เก็บขอมูลของสายการผลิต ดังนี้ 
- ประสิทธิภาพสายการผลิต 
- อัตราการผลิตตอนาทีของสายการผลิต 
- จํานวนแรงงานท่ีใชในการผลิต 
- อัตราสวนการผลิตตอจํานวนแรงงานในเวลา 1 
นาที         

3. การปรับปรุงสายการผลิต - เก็บขอมูลเวลาปกติในการทํางาน ของแตละ
กระบวนการยอย การกําหนดเวลามาตรฐาน
ของแตละกระบวนการ โดยกําหนดเวลาเผ่ือไว
ท่ีรอยละ 5 
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ตารางท่ี 2.3 (ตอ) ขั้นตอนการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต 

ขั้นตอนการศึกษา ส่ิงท่ีศึกษา 

 - เก็บขอมูลกําลังการผลิต (Capacity) ของ
เคร่ืองจักรท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการผลิต 

- กําหนดจุดคอขวดของสายการผลิต 
- ปรับปรุงสายการผลิต โดยใชหลักการจัดสมดุล  
สายการผลิต    

4. เก็บขอมูลสายการผลิตหลังการปรับปรุง เก็บขอมูลของสายการผลิต ดังนี้ 
- ประสิทธิภาพสายการผลิต  
- อัตราการผลิตตอนาทีของสายการผลิต 
- จํานวนแรงงานท่ีใชในการผลิต 
- อัตราสวนการผลิตตอจํานวนแรงงานในเวลา 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 

เปรียบเทียบผลการศึกษาของสายการผลิตกอน
การปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 

 
 


