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ชชัวาล  โต๊ะทอง : การปรบัปรุงผลิตภาพการทํางานสายการประกอบอุปกรณ์
เครื่องรบัโทรศพัทโ์ดยการจดัสมดุลสายการผลติ กรณีศกึษาบรษิทั ตวัอย่าง จํากดั.   
อาจารยท์ีป่รกึษา : อาจารยร์งัสรรค ์เลศิในสตัย,์  86 หน้า.   
 
กรณีศกึษาน้ี มวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาเกีย่วกบัการเพิม่ผลติภาพ (Productivity) ของ

สายการประกอบเครื่องรบัโทรศพัท์ โดยนําความรู้ทางด้านการจดัสมดุลสายการผลิต (Line 
Balancing) มาประยุกตใ์ช ้เพื่อเพิม่ผลผลติ เพิม่อตัราผลติภาพดา้นแรงงาน ลดเวลาในการ
ทาํงาน และลดตน้ทุนในการผลติ นอกจากน้ีแลว้ การศกึษาขอ้มลูภาพรวมของบรษิทั ตวัอยา่ง 
จาํกดั และวเิคราะหก์ารทาํงานพบว่า บรษิทั ตวัอยา่ง จาํกดั มอีตัราการเตบิโตของยอดขายทีด่ี
แต่มีผลกําไรที่ตํ่ า ดังนัน้ ผู้ศึกษาจึงมุ่งเน้นศึกษา และเสนอแนวทางการปรบัปรุงสายการ
ประกอบทีม่อียูเ่ดมิ ใหส้ามารถตอบสนองต่อการเพิม่ประสทิธภิาพของการผลติ โดยการลดรอบ
เวลาการผลิตของผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง โดยใช้ความรู้ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการ เช่น 
การศกึษางาน การจดัสมดุลสายการผลติ กจิกรรมสงัเกตการณ์ ในการคน้หาปญัหาและนํามา
แก้ไขปรบัปรุง เพื่อเพิม่ผลติภาพ ลดความสูญเปล่าทางด้านการบรหิารทรพัยากรบุคคลและ
พฒันาคุณภาพดา้นการผลติ 

ผลของการปรบัปรุงสายการประกอบเครื่องรบัโทรศพัท์ตามแนวทางดงักล่าว ทําให้
สามารถลดเวลาทํางานลงร้อยละ 21 กําลงัการผลิตสูงสุดเพิม่ขึ้นร้อยละ 33 อตัราผลิตภาพ
แรงงานเพิม่ขึน้รอ้ยละ 48 และตน้ทุนการผลติลดลงรอ้ยละ 32 จากการปรบัปรุง สามารถทําให้
สายการประกอบเดมิมผีลติภาพเพิม่ขึน้ จากก่อนปรบัปรุงมรีอบการทํางาน (Cycle Time) 
เท่ากบั 6 นาทต่ีอชิน้ หรอื 180 ชิน้ต่อชัว่โมง ทีถู่กกําหนดดว้ยแทก็ไทม ์(Takt Time) 19 วนิาท ี
หลงัการปรบัปรุงมรีอบการทํางาน (Cycle Time) ใหม่คอื 4.25 นาท ีหรอื 240 ชิน้ต่อชัว่โมง 
ดว้ยแท๊กไทม ์15 วนิาท ี
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The objective of this study is to improve productivity of the telephone 

assembly line.  Using the knowledge of the line balancing, practice in increment the 
goods and labour productivity rates, reduction the working time and capital.  From the 
industrial analysis that has a good rate in marketing but deficient in profit, so I proposed 
to improve the productivity by descending time that produce sample product.  Thus, this 
study is focusing on improving the exisiting assembly line by using the Industrial 
Engineering (IE) method : work study, line balancing as well as adding necessary 
equipment is well proposed.  All this methods mentioned earlier are aimed to improve 
productivity and to reduce waste in human resources management.   

After applying all the methods, productivity of the telephone assembly line has 
increased.  The result of productivity improvement of telephone assembly line is 
contracting the working time 21 percents, enlarging the highest productivity rate 33 
percents, raising the labour productivity rate 48 percents, and deducting the capital 32 
percents.  The improvement is capable of growing the assembly line production from 
cycle time of 6 minutes/piece or 180 pieces/hour before improvement (Takt time = 19 
seconds) to be the new cycle time of 4.25 minutes/piece or 240 pieces/hour after 
improvement (Takt time = 15 seconds).   
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สารนิพนธ์ฉบบัน้ีสําเรจ็ลุล่วงได้ด้วยความกรุณาอย่างสูงจากท่าน อาจารย์รงัสรรค ์ 
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บรหิารธุรกจิทุกทา่น ทีไ่ดม้อบความรูอ้นัเป็นทุนชวีติแก่ผูศ้กึษา 

ขอขอบพระคุณผูบ้รหิารและพนักงานบรษิทั ตวัอย่าง จํากดั ทุกท่านที่ได้กรุณาให้
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ประกอบการศกึษา และจดัทาํสารนิพนธค์รัง้น้ี 

กราบขอบพระคุณ คุณพ่อ คุณแม่ ที่ได้ส่งเสริมและสนับสนุนมาโดยตลอด และ
ขอขอบคุณเพือ่น พี ่น้องรว่มสาขาวชิา ทีเ่ป็นกาํลงัใจ และคอยชว่ยเหลอืเป็นอยา่งด ี

ทา้ยสุดน้ี คุณงามความดแีละประโยชน์อนัเกดิจากสารนิพนธ์ฉบบัน้ี ผูศ้กึษาขอน้อม
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 

ปจัจุบนัประเทศไทยมกีารพฒันาทางดา้นอุตสาหกรรมอยา่งรวดเรว็จงึทําใหม้โีรงงาน
อุตสาหกรรม เกดิขึน้เป็นจํานวนมาก ไมว่่าอุตสาหกรรมทีเ่ป็นการลงทุนจากภายในประเทศเอง 
หรอื จากผูล้งทุนจากต่างประเทศ โดยสามารถจาํแนกโครงสรา้งอุตสาหกรรมออกไดเ้ป็น 3 ภาค 
ไดแ้ก่ 1) ภาคการคา้ 2) ภาคการบรกิาร และ 3) ภาคการผลติ นอกจากนัน้ยงัจาํแนกขนาดตาม
จาํนวนการจา้งงานและขนาดสนิทรพัยอ์กีดว้ย หรอืทีเ่รยีกอุตสาหกรรมประเภทน้ีว่า วสิาหกจิ
ขนาดกลางและขนาดยอ่ม หรอื SMEs (Small and Medium Enterprises) ซึง่สถาบนัพฒันา
วสิาหกจิขนาดกลางและขนาดยอ่ม (2551) ไดใ้หค้าํจาํกดัความของ SMEs ไวว้่า เป็นวสิาหกจิที่
มคีวามเหมาะสม มคีวามคล่องตวัในการปรบัสภาพใหเ้ขา้กบัสถานการณ์ทัว่ไปของประเทศอกี
ทัง้ยงัเป็นวสิาหกจิทีใ่ชเ้งนิทุนในจํานวนทีต่ํ่ากว่าวสิาหกจิขนาดใหญ่ และยงัช่วยรองรบัแรงงาน
จากภาคเกษตรกรรมเมื่อหมดฤดกูาลเพาะปลูก รวมถงึเป็นแหล่งทีส่ามารถรองรบัแรงงานทีเ่ขา้
มาใหม่ เป็นการป้องกนัการอพยพของแรงงานเขา้มาหางานทําในเขตกรุงเทพฯ และปรมิณฑล 
ซึ่งช่วยกระจายการกระจุกตวัของโรงงานกจิการวสิาหกจิในเขตกรุงเทพฯ และปรมิณฑลไปสู่
ภูมภิาค ก่อใหเ้กดิการพฒันาความเจรญิเตบิโตทางเศรษฐกจิทัง้ในสว่นภูมภิาคและของประเทศ
อยา่งยัง่ยนืต่อไป 

สาํหรบัอุตสาหกรรมทีเ่ป็นวสิาหกจิขนาดกลางและขนาดยอ่มในประเทศไทยปจัจุบนัมี
จาํนวนประมาณ 2.4 ลา้นราย (2550) ซึง่คดิเป็นรอ้ยละ 99% ของจาํนวนวสิาหกจิทัง้หมด โดย
จาํนวนประมาณ 7 แสนราย (28%) อยูใ่นภาคการผลติ เมื่อพจิารณาจากมลูค่าผลติภณัฑม์วล
รวมในประเทศ (Gross Domestic Product : GDP) ตลอดช่วงระยะเวลาสองปีทีผ่า่นมา (2550, 
2551) มอีตัราการลดลงอยา่งต่อเน่ือง โดยเฉพาะในส่วนของวสิาหกจิขนาดกลางและขนาดยอ่ม 
(SMEs) ซึง่มมีลูค่าเป็นอตัราสว่นประมาณ 40% ของ GDP รวมทัง้ประเทศ และเมื่อพจิารณา
มูลค่า GDP ตามขนาดวสิาหกจิ พบว่า วสิาหกจิขนาดย่อม (Small Enterprise : SE)  
มบีทบาทดา้นมลูค่า GDP สงูกว่าวสิาหกจิขนาดกลาง (Medium Enterprise : ME) โดยมภีาค
การผลติเป็นกจิกรรมทางเศรฐกจิทีม่คีวามสาํคญัสูงสุด (สํานักงานส่งเสรมิวสิาหกจิขนาดกลาง
และขนาดยอ่ม.  2552) 

อุตสาหกรรมเครือ่งใชไ้ฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกส ์(สาํนกังานสง่เสรมิวสิาหกจิขนาดกลาง
และขนาดยอ่ม.  2552) เป็นอุตสาหกรรมในกลุ่มของวสิาหกจิขนาดกลางและขนาดยอ่มทีส่าํคญั
ของประเทศไทย มมีูลค่าการส่งออกสงู และเป็นฐานการผลติทีส่าํคญัของภูมภิาคอาเซยีน การ
ผลติสนิคา้ในอุตสาหกรรมเครื่องใชไ้ฟฟ้าของไทยมคีวามหลากหลายในชนิดของสนิคา้ และมี
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มูลค่าการส่งออกสูงถงึ 1 ล้านล้านบาท (2549) แต่อย่างไรกต็าม ด้วยสภาวะเศรฐกจิปจัจุบนั 
สภาพแวดล้อมด้านเศรษฐกิจ สังคม และการเมืองโลกเป็นปจัจัยสําคัญที่มีผลกระทบต่อ
กระบวนการทาํธุรกจิของวสิาหกจิขนาดกลางและขนาดยอ่ม มกีารแขง่ขนักนัอยา่งรนุแรงทัง้จาก
ภายใน และจากภายนอกประเทศทาํใหแ้ต่ละบรษิทั ในแต่ละอุตสาหกรรมพยายามทีจ่ะรกัษาขดี
ความสามารถในการแข่งขนัดว้ยการลดต้นทุนการดําเนินการต่างๆ เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของ
องค์การ โดยการบรหิารจดัการปจัจยัการผลิตต่างๆ ซึ่งได้แก่ แรงงาน วตัถุดิบ เครื่องจกัร 
พลงังาน เงนิทุน ฯลฯ ใหม้ปีระสทิธภิาพมากทีส่ดุ 

บรษิัท ตวัอย่าง จํากดั ที่ทําการศึกษาในครัง้น้ี เป็นโรงงานรบัจ้างผลิตผลิตภณัฑ์
ทางดา้นอเิลก็ทรอนิกส ์เช่น เครื่องรบัโทรศพัทท์ีใ่ชภ้ายในบา้น (Single Line Telephone : 
SLT) ชุดหฟูงัโทรศพัท ์(Handset Ass’y) และอุปกรณ์ต่อพว่งต่างๆ เป็นตน้ โดยมลีูกคา้หลกั
เป็นบริษัทต่างชาติที่มีตราสินค้าเป็นของตนเองและมีชื่อเสียงเป็นที่รู้จกักนัเป็นอย่างดี แต่
เน่ืองจากบรษิทั ตวัอยา่ง จาํกดั มผีลประกอบการทีต่ํ่าเน่ืองจากปญัหาจากทัง้สภาวะเศรษฐกจิที่
ชะลอตวั และประสทิธิภาพการบรหิารงานภายใน ปจัจุบนับรษิัทฯ จงึมนีโยบายในการเพิม่
ประสทิธภิาพ และลดความสญูเสยีในกระบวนการผลติ 

ดงันัน้เพื่อเพิม่ความสามารถในการทํากําไรของบรษิทั ตวัอย่าง จํากดั ผูศ้กึษาจงึมี
ความสนใจทีจ่ะศกึษาแนวทางการเพิม่ผลผลติของบรษิทัฯ ดว้ยการนําเครื่องมอืทางวศิวกรรม
อุตสาหการ (Industrial Engineering : IE) คอื การปรบัสมดุลสายการผลติ (Product Line 
Balancing) มาใชก้บัตวัอย่างผลติภณัฑท์ี่บรษิทัฯ ทําการผลติอยู่ในปจัจุบนั ซึ่งผลที่ไดจ้าก
การศกึษาจะเป็นสิง่ที่มคีุณค่าต่อบรษิทัฯ ทําใหผู้บ้รหิารได้ทราบแนวทางการปรบัปรุงอย่างมี
ข ัน้ตอน และสามารถนําผลการศกึษาที่ไดไ้ปใชเ้ป็นแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการผลติ
ของบรษิทัฯ ใหม้ปีระสทิธภิาพและประสทิธผิล เพื่อช่วยใหอ้งคก์ารไดบ้รรลุวตัถุประสงคท์ีต่ ัง้ไว ้
ซึง่จะเป็นผลดสีาํหรบัองคก์ารต่อไป 

 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

ดงัที่ได้กล่าวไว้ข้างต้น เพื่อเพิ่มความสามารถในการทํากําไรของบริษัท ตวัอย่าง 
จาํกดั โดยการปรบัปรงุกระบวนการผลติของบรษิทัฯ ใหม้ปีระสทิธภิาพและประสทิธผิลทีเ่พิม่ขึน้
ในอนาคต 

1. เพื่อศึกษาวิธีการเพิม่ผลผลิตปจัจุบนั ศึกษาความสามารถ หรอืสมรรถภาพที่
แทจ้รงิของกระบวนการผลติเดมิ ใหม้ผีลติภาพการทาํงานของสายการผลติทีเ่พิม่ขึน้ โดยการจดั
สมดุลสายการผลติของผลติภณัฑต์วัอย่าง (เครื่องรบัโทรศพัท์รุ่น LKA-200) โดยไม่ต้องลงทุน
สายการผลติใหม ่หรอือกีนยัหน่ึงคอืการลดเวลาทีใ่ชใ้นการผลติสนิคา้ต่อชิน้ลง 

2. ศึกษาความสมัพนัธ์ของผลที่ได้จากการเพิม่ผลผลิตกบัข้อมูลทางการเงนิของ
บรษิทั 
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3. เพื่อเพิม่ศกัยภาพในการแขง่ขนั โดยศกึษาถงึแนวทางการพฒันาวธิกีารปรบัปรุง
ผลติภาพการทํางานของสายการผลติใหด้ขีึน้ ผลติไดร้วดเรว็ ตอบสนองต่อความต้องการของ
ลกูคา้ดว้ยระดบัคุณภาพสงู และตน้ทุนการผลติทีต่ํ่าลง 

 
ขอบเขตของของการศึกษา 

กรณีศกึษาน้ีเป็นการศกึษาการทาํงานของสายการผลติเครื่องรบัโทรศพัทท์ีใ่ชภ้ายใน
บา้น (Single Line Telephone : SLT) โดยทาํการศกึษาสภาพปจัจุบนัของการทาํงานของ
สายการผลติ จากลกัษณะธุรกจิและผลประกอบการของบรษิทัฯ และวเิคราะหห์าแนวทางการ
ปรบัปรุงผลติภาพสายการผลติ และคน้หาวธิกีารเพื่อใชใ้นการหาตน้เหตุของปญัหาทีม่ผีลทาํให้
สายการประกอบมผีลติภาพไม่ดเีท่าที่ควร โดยมรีะยะเวลาดําเนินการตัง้แต่เดอืนมกราคม ถงึ 
มนีาคม พ.ศ.  2553 

 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 

1. เวลานําในการผลิต (Production Lead Time) คอื ระยะเวลาเริม่ตัง้แต่มคีาํสัง่
ใหผ้ลติ เวลาทีใ่ชใ้นการตดิตัง้เครือ่ง เวลาทีเ่ครือ่งจกัรทาํงาน จนกระทัง่ผลติเสรจ็ 

2. แทก็ไทม ์(Takt Time) คอื ระยะเวลา ทีใ่ชใ้นการผลติชิน้งานจํานวน 1 ชิน้ 
เพื่อทีจ่ะตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้ซึ่งคดิจากเวลาทัง้หมดทีม่ ีหารดว้ยจํานวนชิน้ที่
ตอ้งการ 

3. รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) คอื ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการผลติในขัน้ตอน
หน่ึงๆ จนแลว้เสรจ็และสง่ต่อใหก้บักระบวนการถดัไป 

4. ประสิทธิผลในการผลิต (Effectiveness or Yield) หมายถงึ ความสามารถใน
การเลอืกเป้าหมายที่เหมาะสมในการบรรลุเป้าหมายนัน้ หรอืหมายถงึ ผลสําเรจ็ที่เกดิขึน้จาก
การลงมอืทาํในสิง่ทีถู่กตอ้งเหมาะสมเพือ่บรรลุเป้าหมาย 

5. ผลิตภาพ (Productivity) คอื อตัราสว่นระหว่างผลผลติของสนิคา้ (Output) ต่อ
ปจัจยัการผลติ (Input) 

6. การจดัสมดลุการผลิต (Production Line Balancing) คอื การพยายามทีจ่ะ
จดัใหส้ถานีต่างๆ มอีตัราในการทาํงาน หรอืใชเ้วลาเทา่กนั 

7. การวางตารางปฏิบติัการ (Production Scheduling) หมายถงึ รปูแบบลําดบั
เวลาการผลติทีก่าํหนดใหส้ายการผลติ วา่ตอ้งผลติอะไร ตามลาํดบัใด เมือ่ไร จาํนวนเทา่ไร 

8. การวิเคราะห์รปูเส้นการไหล (Flow Diagram) หมายถงึ การแสดงเสน้ทาง
ผา่นทีข่องไหลไปภายในโรงงานลงบนรปูแผนผงัโรงงานหรอืรปูแผนผงัการจดัวางเครื่องจกัรโดย
ใชเ้ครือ่งหมายรปูกระบวนการ และนําไปใชส้าํหรบัพจิารณาอาคารหรอืการจดัวางเครือ่งจกัร 
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9. วิศกรรมอตุสาหการ (Industrial Engineering : IE) คอื การประเมนิและ
ประยุกต์ใช้ความรู้ทางวิศวกรรมศาสตร์เพื่อออกแบบ ปรบัปรุง และปรบัปรุงซํ้า ระบบซึ่ง
ประกอบด้วยมนุษย์ สิ่งของ เครื่องจักร อุปกรณ์ และข้อมูล เพื่อทําให้การทํางานอย่างมี
ประสทิธภิาพเกดิไดง้า่ยขึน้ 

10. จดุคุ้มทุน (Break Even Point) หมายถงึ จุดทีร่ายไดท้ัง้หมดทีไ่ดจ้ากการขาย
สินค้าเท่ากับค่าใช้จ่ายทัง้หมดจากการขายสินค้า ธุรกิจจะไม่มีกําไรหรือขาดทุนจากการ
ดาํเนินงาน ณ จุดนัน้ 

 
ระเบียบ ลาํดบัขัน้ตอน แนวทางวิธีการศึกษา 

แนวทางการศกึษา มลีาํดบัขัน้ตอน ดงัต่อไปน้ี 
1. ศกึษาปญัหาจากสภาพปจัจุบนัทางการเงนิของบรษิทั ตวัอยา่ง จาํกดั 
2. ศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกบักระบวนการผลิตของสายการประกอบ

อุปกรณ์เครือ่งรบัโทรศพัท ์
3. คดัเลอืกผลติภณัฑต์วัอยา่งทีเ่หมาะสม เพือ่นํามาใชใ้นการศกึษา 
4. ศกึษาปญัหา และขอ้จาํกดัของสายการประกอบของผลติภณัฑต์วัอยา่ง 
5. วิเคราะห์ปญัหาของสายการประกอบของผลิตภณัฑ์ตัวอย่าง โดยอาศยัหลัก

การศกึษาการทาํงาน และการปรบัสมดุลการผลติ 
6. กาํหนดแนวทางในการปรบัปรงุกระบวนการประกอบของผลติภณัฑต์วัอยา่ง 
7. ดาํเนินการปรบัปรงุกระบวนการผลติสายการประกอบของผลติภณัฑต์วัอยา่ง 
8. เปรยีบเทยีบผลการปรบัปรุงกระบวนการผลติสายการประกอบก่อนและหลงัการ

ปรบัปรงุของผลติภณัฑต์วัอยา่ง 
9. ประเมนิผลการปรบัปรงุ 
10. สรปุผลการศกึษา และขอ้เสนอแนะ 

 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 

1. สามารถเพิ่มผลผลิตของสายการประกอบของผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง (เครื่องรบั
โทรศพัทร์ุน่ LKA-200)  

2. สามารถลดเวลาในการทํางาน และเพิม่ประสทิธภิาพของสายการประกอบของ
ผลติภณัฑต์วัอย่าง และสามารถนํากระบวนการปรบัปรุงดงักล่าวไปประยุกต์ใชก้บักระบวนการ
ผลติสายการประกอบผลติภณัฑเ์ครือ่งรบัโทรศพัทอ์ื่นๆ ได ้

3. สามารถลดต้นทุนในการผลติของสายการประกอบเครื่องรบัโทรศพัท์ของบรษิทั
ตวัอยา่ง จาํกดัได ้
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ตารางการดาํเนินงาน 
การกําหนดตารางการทํางานของการศกึษาในครัง้น้ีแสดงไว้ในตารางที่ 1 ซึ่งมี

ระยะเวลาการดาํเนินการตัง้แต่เดอืน มกราคม 2553 และเสรจ็สิน้ในเดอืน มนีาคม 2553 
 

ตารางที ่1 แสดงแผนการดาํเนินงาน 

การศึกษาและดาํเนินงาน 
ม.ค.  2553 ก.พ.  2553 มี.ค.  2553 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

กาํหนดหวัขอ้และวตัถุประสงค์
การศกึษา 

*            

การสบืคน้ขอ้มลูดา้นเอกสาร  * *          
จดัเตรยีมแผนการดาํเนินงานและ
นําเสนอเพือ่อนุมตั ิ

   *         

สาํรวจสภาพปจัจุบนัของสายการ
ประกอบ 

    * *       

วเิคราะห ์คน้หาแนวทางแกไ้ข       * *     
ดาํเนินการแกไ้ขปรบัปรงุ         * *   
ตรวจตดิตามและประเมนิผล          * *  
สรปุผลการศกึษา           *  
จดัทาํรายงานฉบบัรา่ง            * 
จดัสง่รายงานฉบบัสมบรูณ์            * 



 

บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพืน้ฐาน 

ประสทิธภิาพ ประสทิธผิล อตัราผลติภาพ 
วันชัย ริจิรวนิช (2543) กล่าวในหนังสือ การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม ได้ให้

ความหมายของหน่วยวดัการดําเนินงานซึ่งมีความหมายคล้ายๆ กันอยู่ 3 หน่วยคือ 
ประสทิธภิาพ (Efficiency) ประสทิธผิล (Effectiveness) และผลติภาพ (Productivity) 

ประสทิธภิาพ (Efficiency) เป็นคาํทีคุ่น้เคยอยา่งมากสาํหรบังานวศิวกรรม เพราะงาน
ออกแบบทางวศิวกรรมจะใชเ้กณฑป์ระสทิธภิาพเป็นหวัใจในการออกแบบ โดยใหค้วามสญูเสยี
ของทรพัยากรทีเ่ขา้ไปในระบบ (Input) มคีวามสญูเสยี (Loss) น้อยทีสุ่ด เช่น การออกแบบ
เครื่องเสยีง เสยีงทีอ่อกจากเครื่องเสยีงต้องเหมอืนกบัเสยีงธรรมชาตทิีเ่ขา้ไปในระบบมากทีสุ่ด 
ประสทิธภิาพ ในทางวศิวกรรมจะอธบิายดว้ยสมการที ่1 ดงัน้ี 

 
 Efficiency = Output / Input (1) 
 
โดยความหมาย Output จะอยูใ่นรปูของพลงังานหรอืงานทีไ่ด ้สว่น Input จะอยูใ่นรปู

ของพลังงานหรืองานที่ป้อนเข้าไปด้วยเช่นกัน การออกแบบทางวิศวกรรมที่ดีจึงเป็นการ
ออกแบบที ่Input ตอ้งใกลเ้คยีงกบั Output ใหม้ากทีสุ่ดคอื ให ้Loss หรอืความสญูเสยีในระบบ
น้อยทีส่ดุ คา่ทีใ่ชว้ดัประสทิธภิาพจะมคีา่ตํ่ากวา่ 100% เสมอ 

ประสทิธิผล (Effectiveness) เป็นองศาของความสําเรจ็ในการบรรลุเป้าหมาย 
(Degree of Accomplishment of Objective) ในทางบญัชมีกัจะเขา้ใจในเชงิตน้ทุน สว่นในทาง
วศิวกรรมมกัจะเขา้ใจในเชงิประสทิธภิาพ ทําใหเ้กดิความขดัแยง้ในแนวความคดิเสมอ ต่อเมื่อ
ความเขา้ใจดา้นประสทิธผิลซึง่มุ่งเน้นผลประโยชน์สงูสุดในการบรรลุเป้าหมายเป็นทีย่อมรบัทัง้
สองหน่วยงาน การดาํเนินงานเพือ่ใหเ้กดิประสทิธผิลจงึไมจ่าํเป็นตอ้งเป็นไปในแนวทางเดยีวกนั 
ผลงานทีม่ปีระสทิธภิาพสงูอาจมปีระสทิธภิาพตํ่าเพราะประสทิธภิาพมุง่เน้นการใหผ้ลงานโดยมี
ความสูญเสยีของทรพัยากรที่ใช้ตํ่า แต่ประสทิธิผลมุ่งเน้นผลประโยชน์ที่ได้จากผลผลิตตาม
เป้าหมายโดยที่ประสทิธภิาพอาจตํ่ากไ็ด ้เพราะผลประโยชน์ที่ต้องการใหไ้ด้ตามเป้าหมายจะ
แตกต่างจากผลประโยชน์ทีไ่ดจ้ากการลดความสญูเสยีของทรพัยากรทีน้่อยกว่า ขณะทีต่อ้งเพิม่
ค่าใชจ้่ายเพื่อการน้ีสงูขึน้ ตวัอย่างเช่น การเพิม่ประสทิธภิาพในการนําส่งสนิคา้ถงึผูบ้รโิภคโดย
วธิทีีม่ปีระสทิธภิาพสงู แต่นําสง่ใหไ้มท่นัอาจจะนําสง่โดยวธิทีีม่ปีระสทิธภิาพตํ่ากวา่ คา่ใชจ้่ายสงู
กว่าแต่มปีระสทิธผิลแน่นอนกว่า หรอืในบางกรณี เรายอมจ่ายค่าใชจ้่ายสาํหรบัระบบทีจ่ดัหามา
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ใชง้านด้วยต้นทุนที่สูงกว่า แต่ประสทิธภิาพอาจสูไ้ม่ได้กบัการลงทุนด้วยต้นทุนที่ตํ่ากว่า โดย
ระบบทีม่ปีระสทิธภิาพตํ่ากวา่แต่ไดผ้ลประโยชน์จากการใชง้านเทา่กนัหรอืดกีวา่ 

อตัราผลติภาพ (Productivity) เป็นคาํทีม่คีวามหมายตามสตูรทีใ่ชเ้ช่นเดยีวกบัคําว่า 
“ประสทิธภิาพ” กล่าวคอื อตัราผลิตภาพเป็นดชันีแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างผลผลติต่อ
ทรพัยากรทีใ่ชใ้นการก่อผลผลตินัน้ หรอืในเทอมเดยีวกนัเป็นสตูรดงัน้ี 

 
 Productivity = Output / Input (2) 
 
ถงึแมจ้ะใชส้ตูรเขยีนแบบเดยีวกนั แต่ความหมายของผลติภาพนัน้มคีวามสมัพนัธข์อง

ผลผลติต่อทรพัยากรทีใ่ชต่้างกนั โดยมกีารคาํนวณคา่เชงิเศรษฐกจิทัง้ผลผลติและทรพัยากรทีใ่ช ้
จงึไม่ไดว้ดัออกมาเป็นเปอรเ์ซน็ต์ แต่จะวดัออกมาเป็นตวัเลข โดยไม่จําเป็นต้องน้อยกว่าหน่ึง 
และโดยหลกัการทีถู่กตอ้งจะตอ้งมากกวา่หน่ึงเสมอ  

ในการเปรยีบเทยีบความหมายของประสทิธิภาพ ประสทิธิผล และอตัราผลิตภาพ 
กล่าวไดว้่าประสทิธภิาพแสดงถงึการใชท้รพัยากรดรีะดบัใดเพื่อใหไ้ดผ้ลผลติทีต่อ้งการ ขณะที่
ประสทิธผิลแสดงผลผลติระดบัทีต่อ้งการไดอ้ยา่งไรจากทรพัยากรทีใ่ช ้ความหมายของผลติภาพ
จงึเป็นความหมายรว่มของประสทิธภิาพและประสทิธผิล เน่ืองจากประสทิธภิาพมคีวามสมัพนัธ์
กบัการใชท้รพัยากร ขณะทีป่ระสทิธผิลมคีวามสมัพนัธ์กบัผลงานทีต่้องการ แต่อตัราผลติภาพ
ต้องใช้ความสมัพนัธ์ของทัง้ผลผลิตและทรพัยากรที่ใช้ในรูปแบบเชิงเศรษฐกิจคือ มคี่าเป็น
จาํนวนเงนิ 

ในความเขา้ใจของผูป้ระกอบอาชพีที่แตกต่างกนั อาจจะเขา้ใจความหมายของอตัรา
ผลติภาพแตกต่างกนัออกไป อย่างไรกต็ามเราจะพบว่า เราสามารถแบ่งประเภทอตัราของผลติ
ภาพเป็น 3 ประเภท ดงัน้ี 

1. อตัราผลติภาพเฉพาะสว่น (Partial Productivity) คอื อตัราสว่นระหว่างผลผลติ
ต่อทรพัยากรทีใ่ชใ้นแต่ละชนิด เช่น อตัราผลติภาพวตัถุดบิ (Material Productivity) อตัราผลติ
ภาพแรงงาน (Labor Productivity) อตัราผลติภาพค่าใชจ้่าย (Expense Productivity) อตัราผลติ
ภาพเงนิลงทุน (Capital Productivity) อตัราผลติภาพพลงังาน (Energy Productivity) ฯลฯ 

2. อตัราผลติภาพองคป์ระกอบรวม (Total Factor Productivity) คอื อตัราส่วน
ผลผลติสุทธต่ิอผลรวมของทรพัยากรดา้นเงนิทุนและแรงงาน ผลผลติสุทธอิธบิายไดจ้ากผลผลติ
รวมลบดว้ยคา่วสัดุและคา่บรกิารทีต่อ้งซือ้ 

3. อตัราผลติภาพรวม (Total Productivity) คอื อตัราสว่นของผลผลติต่อทรพัยากร
ทีใ่ชท้ัง้สิน้ 
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ในความหมายของอตัราผลติภาพทัง้สามประเภทน้ี ไม่ว่าผลผลติหรอืทรพัยากรที่ใช ้
(Output / Input) จะไดค้่าทีเ่กดิขึน้จรงิในเชงิมลูค่าตามเงนิตราสกุลใดสกุลหน่ึงในระยะเวลาทีใ่ช้
เป็นฐาน (Basic Period) 

การใชค้วามหมายของผลติภาพและอตัราผลติภาพ (Productivity Index) จะใชใ้น
เทอมทีม่คีวามหมายเดยีวกนัคอืเป็นอตัราสว่นของผลผลติต่อทรพัยากรทีใ่ช ้(Output / Input) 

ตวัอยา่งแสดงการคาํนวณคา่ผลติภาพ โดยมขีอ้มลูประเมนิเป็นมลูค่าในช่วงระยะเวลา
ทีเ่ป็นฐานเดยีวกนัดงัน้ี 

 ผลผลติ =  1,000  บาท 
 แรงงานทีใ่ช ้ =   300  บาท 
 วสัดุทีใ่ช ้ =   200  บาท 
 เงนิลงทุนทีใ่ช ้ =   300  บาท 
 พลงังานทีใ่ช ้ =   100  บาท 
 คา่ใชจ้า่ย =   50  บาท 
อตัราผลติภาพเฉพาะสว่นคาํนวณไดด้งัต่อไปน้ี 
 อตัราผลติภาพแรงงาน (Labor Productivity) = 1,000/300  =  3.33 
 อตัราผลติภาพวสัดุ (Material Productivity) = 1,000/200  =   5.00 
 อตัราผลติภาพเงนิลงทุน (Capital Productivity) = 1,000/300  =   3.33 
 อตัราผลติภาพพลงังาน (Energy Productivity) = 1,000/100  = 10.00 
 อตัราผลติภาพคา่ใชจ้า่ย (Expense Productivity)  = 1,000/50 = 20.00 
 อตัราผลติภาพองคป์ระกอบรวม (Total Factor Productivity)  
 ผลผลติสทุธ ิ(Net Output) = 1,000 – (200+300+100+50) 
  = 1,000 – 650 = 350 
 อตัราผลติภาพองคป์ระกอบรวม  = 350 / (300+300) = 0.583 
 อตัราผลติภาพรวม (Total Productivity) คาํนวณไดด้งัน้ี 
 อตัราผลติภาพรวม  = 1,000/(300+200+300+100+50) 
  = 1,000/950 = 1.053 

 
ผลติภาพกบัการเพิม่ผลผลติ 
วฑิรูย ์ศมิะโชคด ี(2543 : 5-6) กล่าวในหนงัสอื ผลติภาพยุค 2000 ซึง่ไดอ้ธบิาย

ความสมัพนัธร์ะหว่างผลติภาพและการเพิม่ผลผลติไวว้่า ความจรงิแลว้ “การเพิม่ผลผลติ” ทีค่น
ทัว่ไปเขา้ใจและพดูกนันัน้หมายถงึ “ผลติภาพ (Productivity)” มากกว่า เพราะเป็นความสมัพนัธ์
ระหว่าง “จํานวนผลผลติทีผ่ลติได ้(Output)” และ “จํานวนปจัจยัการผลติทีใ่ชไ้ปเพื่อใหไ้ดผ้ล
ผลติจาํนวนนัน้ (Input)”  
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ผลติภาพ (Productivity) จะเป็นสิง่ทีบ่อกใหเ้รารูว้่า เราสรา้งผลผลติไดม้ากหรอืน้อย
เทา่ใด (จาํนวนกีห่น่วย) จากการใชป้จัจยัการผลติเพยีงหน่ึงหน่วย 

ผลผลติ (Output)  ไม่ว่าจะเป็นสนิคา้หรอืบรกิาร กค็อื ผลที่ไดจ้ากกระบวนการผลติ 
สว่นปจัจยัการผลติ (Input) กค็อื ทรพัยากรทีใ่ชใ้นการผลติสนิคา้หรอืใหบ้รกิารซึง่ไดแ้ก่ แรงงาน 
(พนกังาน) รวมถงึเครือ่งจกัรและอุปกรณ์ต่างๆ ดว้ย 

“ผลติภาพ” และ “การเพิม่ผลผลติ” จงึมคีวามหมายต่างกนัทางวชิาการ เพยีงแต่ว่าคน
สว่นใหญ่ยอมรบัและใชก้นัในความหมายอยา่งเดยีวกนั 

ความเขา้ใจอย่างถูกตอ้งในเรื่องความแตกต่างของคําว่า “ผลติภาพ” และ “การเพิม่
ผลผลติ” จงึมคีวามสาํคญัยิง่ โดยเฉพาะเรือ่งทีจ่ะกล่าวต่อไปน้ี 

ประการแรก : ผลติภาพไม่ใช่หมายถงึการผลติหรอืผลผลติทีไ่ดเ้ท่านัน้ ดงันัน้ การ
เพิม่ขึน้ของผลผลติหรอืการผลติไดม้ากขึน้ อาจไม่ทาํใหผ้ลติภาพเพิม่ขึน้เสมอไปกไ็ด ้เช่น ในปี 
2540 เราใชพ้นกังาน 10 คนผลติสนิคา้มมีลูคา่ 1,000 บาท ต่อมาปี 2541 เรามพีนกังานเพิม่ขึน้
อกี 10 คน และผลติสนิคา้มมีลูค่าเพิม่ขึน้รวมเป็น 1,500 บาท เมื่อเราคํานวณผลติภาพของทัง้  
2 ปี เปรียบเทียบกนัดู จะเห็นว่าผลผลิต 2540 มีค่าเท่ากบั 100 บาท ต่อพนักงานหน่ึงคน 
(1,000/10) ส่วนปี 2541 ผลิตภาพจะมคี่าเท่ากบั 75 บาทต่อพนักงานหน่ึงคนเท่านัน้ 
(1,500/20) คอืลดลง 25 บาท แสดงวา่ผลผลติเพิม่ขึน้ แต่ผลติภาพกลบัลดลง 

ประการทีส่อง : ผลติภาพไม่ใช่หมายถงึการเพิม่ประสทิธภิาพเท่านัน้ ดงันัน้การ
ตคีวามโดยยดึมัน่กบัสตูร “อตัราสว่นระหวา่งผลผลติกบัปจัจยัการผลติ” จงึทาํใหเ้ขา้ใจผดิไดง้า่ย 
คอืถา้ดจูากสตูรแลว้ตคีวามเลยว่า ผลติภาพจะเพิม่ขึน้ไดด้ว้ยการเพิม่ “ผลผลติ (Output)” หรอื 
ลด “ปจัจยัการผลติ (Input)” อาจนําไปสูค่วามยุง่ยากทางการบรหิารการจดัการต่อไปได ้ เพราะ
ผูบ้รหิารบางคนอาจใชค้ําว่า “การเพิม่ผลผลติ” ไปในทางทีไ่ม่เป็นธรรมไดด้ว้ยการเรยีกรอ้งให้
พนกังานทาํงานหนกัมากขึน้ (เพื่อเพิม่ผลผลติ หรอืเพิม่ Output) หรอืปลดพนกังาน (เพื่อตดัลด
ปจัจยัการผลติ หรอืรายจ่าย หรอืตดัลด Input) การทาํเช่นน้ีแมจ้ะทาํให ้“ผลติภาพ” เพิม่สงูขึน้ก็
จรงิ แต่ไม่ไดห้มายความถงึความเป็นมอือาชพี หรอืฝีมอืของนักบรหิารมอือาชพีเลย นอกจากน้ี
ยงัขดัหลกัจรยิธรรม และขาดธรรมมาภบิาล (Good Governance) ดว้ย การเพิม่ผลผลติทีพ่งึ
ปราถนาจะตอ้งไมส่รา้งปญัหาทางการบรหิารจดัการต่อไป และไมก่่อใหเ้กดิความขดัแยง้ภายใน
องคก์าร แต่เป็นเรือ่งทีต่อ้งสรา้งความรว่มมอืระหวา่งฝา่ยบรหิารและฝา่ยพนกังานไดด้ว้ย 

ประการทีส่าม: การผลติใหไ้ดผ้ลผลติมากขึน้ หรอืผลติภาพสงูขึน้อาจทาํใหคุ้ณภาพ
ของสนิคา้หรอืบรกิารไม่ไดม้าตรฐาน ดงันัน้การเร่งผลผลติอาจทําใหเ้กดิของเสยีมากขึน้ หรอื
ผลผลิตอาจไม่เป็นไปตามที่ลูกค้าต้องการ (ไม่มีคุณภาพ) ซึ่งล้วนแล้วแต่ต้องเสียค่าใช้จ่าย 
ต่างๆ เพิม่มากขึน้ดว้ย 
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วศิวกรรมวธิกีารกบัการเพิม่ผลผลติ 
ณฏัฐพงศ ์สอนสุวทิย ์ (2547 : 1) ไดก้ล่าวถงึการออกแบบและปรบัปรุงระบบใน

หนังสอื “วศิวกรรมวธิกีาร” โดยอธบิายว่า ในการออกแบบและปรบัปรุงระบบเพื่อใหส้ามารถ
ทํางานตามที่ต้องการรวมทัง้บรรลุวตัถุประสงค์โดยใหอ้ยู่ในสภาพที่เหมาะสมที่สุด (สภาพที่
คุม้คา่ทีส่ดุ) นัน้ เราจาํเป็นตอ้งใชป้ระโยชน์จากทรพัยากรต่างๆ เชน่ คน สิง่ของ เครื่องจกัร และ
ขอ้มูลอย่างมปีระสทิธภิาพ วธิกีารใชป้ระโยชน์จากทรพัยากรเหล่าน้ีเรยีกว่า วธิกีาร (Method) 
การตรวจวดั การวเิคราะห ์การศกึษา และการออกแบบ ซึง่วธิกีารเหล่าน้ีรวมเรยีกว่า วศิวกรรม
วธิกีาร (Method Engineering : ME) กล่าวคอื การรบัรูส้ถานการณ์ดา้นผูป้ฏบิตังิาน ดา้นการใช้
งานเครื่องจกัรหรอือุปกรณ์ และดา้นการเคลื่อนไหวของสนิคา้ระหว่างผลติและผลติภณัฑส์าํเรจ็ 
ซึง่ประกอบกนัขึน้เป็นระบบการผลติ โดยมผีลผลติเป็นผลติภณัฑห์รอืบรกิารทัง้แบบทีม่รีปูร่าง
และแบบที่ไม่มรีูปร่าง อกีทัง้ยงัรวมถึงการประเมนิว่าสอดคล้องกบัวตัถุประสงค์หรอืไม่ เป็น
ระเบยีบวธิกีารทางวศิวกรรมศาสตรท์ีใ่ชเ้พื่อใหส้ามารถสรา้งระบบทีไ่มม่ ีมุร ิมุระ และมุดะ และ
เป็นพืน้ฐานของวศิวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering : IE)  

 
การจดัสมดุลสายการผลติ 
การจดัสมดุลสายการผลติ เป็นปญัหาการกําหนดงานใหก้บัหน่วยผลติแบบหน่ึง ซึ่ง

เป็นลกัษณะของการผลติสนิคา้ปรมิาณมากๆ และค่อนขา้งสมํ่าเสมอไม่ค่อยมกีารผนัแปรมาก
นัก เครื่องจกัรทีใ่ชส้่วนมากเป็นเครื่องจกัรชนิดพเิศษเพื่อผลติสนิคา้เฉพาะอย่าง ตําแหน่งของ
ขัน้ตอนการทํางานต่างๆ ส่วนใหญ่จะถูกกําหนดแน่นอนตามลําดบัขัน้เป็นสายการผลติ ซึ่งใน
สายการผลติจะถูกแบ่งออกเป็นสถานีงาน (Work Station) หลายๆ สถานีต่อเน่ืองกนั ดงัแสดง
ในรปูที ่ 1 ปญัหาการจดัสมดุลสายการผลติจงึเป็นเรื่องการพจิารณากําหนดงานหรอืขัน้งาน 
ต่างๆ ที่ใช้ในการประกอบสินค้าให้กบัสถานีงานหรือหน่วยผลิตโดยพยายามให้สถานีงาน 
ต่างๆ มภีาระงานทีส่มดุลกนั ขณะเดยีวกนักส็ามารถผลติสนิคา้ไดต้ามอตัราความตอ้งการ 

 

สถานีงานที ่1 สถานีงานที ่

สถานีงานที ่3 

สถานีงานที ่4 

สถานีงานที ่5 สถานีงานที ่6 

ผลติภณัฑ ์
สาํเรจ็รปู 

วตัถุดบิ 

 
รปูที ่1 แสดงรปูแบบของสายการผลติ 
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การผลติแบบน้ีจะทํางานแบบต่อเน่ือง เริม่ตัง้แต่วตัถุดบิผ่านขัน้ตอนตามลําดบัขัน้จน
เป็นสนิค้าสําเรจ็รูป การเคลื่อนยา้ยชิ้นส่วนจากขัน้หน่ึงไปอกีขัน้หน่ึงมกัลําเลยีงโดยสายพาน 
การจดัสายการผลติแบบต่อเน่ืองน้ี ถา้สามารถจดัใหส้ถานีงานแต่ละสถานีมคีวามสมดุลกนั เวลา
ว่างเปล่าในแต่ละสถานีก็จะน้อย เมื่อเวลาว่างในสถานีมน้ีอย ก็แสดงว่าประสทิธภิาพของ
สายการผลติสงู บางทแีต่ละสถานีงานมงีานทาํไมเ่ท่ากนั ทาํใหค้นงานในสถานีงานทอ้ใจ เพราะ
รูส้กึว่าเสยีเปรยีบทีต่้องทํางานมาก ทางแกท้างหน่ึงกค็อืทําสายการผลติใหส้มดุล คอื จดัใหแ้ต่
ละสถานีงานมเีวลาทํางานใกล้เคยีงกนั สถานีงานส่วนใหญ่จะมคีนทํางาน 1 คน มเีครื่องมอื
เท่าทีจ่ําเป็น คนงานแต่ละคนจะถูกออกแบบใหม้คีวามชํานาญในงานเฉพาะอย่าง ซึง่ทําใหก้าร
ทํางานเรว็ขึน้ การแบ่งสายการผลติออกเป็นสถานีงานสามารถทําไดโ้ดยการนําสนิคา้สําเรจ็รูป
มาวเิคราะห์แยกออกเป็นส่วนๆ และศกึษาขัน้ตอนในการประกอบชิ้นส่วนย่อยๆ นัน้เขา้เป็น
สนิคา้สาํเรจ็รูป ต่อจากนัน้จงึศกึษาเวลาทีใ่ชใ้นการทํางานแต่ละขัน้ตอน แลว้จงึนําขัน้ตอนของ
งานเหล่านัน้มาแบ่งในสถานีงานใหถู้กต้องตามลําดบัขัน้ โดยใหส้ายการผลตินัน้มคีวามสมดุล
ดว้ย 

งานการจดัการสายการผลติน้ี เป็นงานทีอ่าจเกดิขึน้ในช่วงเวลาของการออกแบบการ
ผลติ หรอืเป็นงานในช่วงหลงัของการวางแผนการผลติรวม ถ้าเกดิขึน้ในช่วงของการออกแบบ
การผลติ หมายถงึ กระบวนการผลตินัน้เป็นแบบแน่นอน เครื่องจกัรทีใ่ชส้ว่นมากเป็นขนาดใหญ่
หรอืชนิดพเิศษ เพื่อผลติผลติภณัฑเ์ฉพาะอย่างใดอย่างหน่ึง ตําแหน่งของการทํางานต่างๆ จะ
ถูกกาํหนดแน่นอนตามลาํดบัขัน้ การเปลีย่นแปลงทาํไดย้าก เชน่ การผลติเยือ่กระดาษ การกลัน่
น้ํามนั การผลติน้ําอดัลม เป็นตน้ ไมว่่าแผนการผลติจะมกีารเปลีย่นแปลงอย่างไร สายการผลติ
น้ีกจ็ะไม่มกีารเปลีย่นแปลง แต่ในบางกรณีในสายการผลติ งานในสถานีทํางานต่างๆ อาจจะพอ
เปลี่ยนแปลงได้ เพื่อให้สอดคล้องกับแผนการผลิต การผลิตแบบน้ีส่วนใหญ่เป็นพวกงาน
ประกอบ ซึง่อาจใชค้นเขา้ประจาํตามสถานีงานต่างๆ หรอือาจจะเป็นเครือ่งจกัรทีม่คีวามยดืหยุน่
ในการเปลีย่นแปลงไดพ้อสมควร ซึง่ทีก่ล่าวต่อไปจะพดูถงึในกรณีหลงัเพื่อปรบัสายการผลติให้
สอดคลอ้งกบัแผนการผลติทีเ่ปลีย่นแปลงไป 

 
การจดัสายการผลติ 
การจดัสายงานการผลติทีม่กีารผลติแบบต่อเน่ือง นับว่ามคีวามสาํคญัมากในดา้นการ

ออกแบบโรงงาน โรงงานที่มีการจดัสายการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ จะต้องพยายามจัด
สายการผลติใหม้คีวามสมดุล ซึง่ตามความหมายของการจดัสมดุลของสายการผลติ (Production 
Line Balancing) กค็อืการพยายามทีจ่ะจดัใหส้ถานีงานต่างๆ มอีตัราการทํางานหรอืเวลาทีใ่ช้
เทา่ๆ กนั แต่ถา้หากเวลาทีใ่ชใ้นแต่ละสถานีงานไมเ่ทา่กนัแลว้ อตัราการผลติของสนิคา้นัน้จะถูก
กําหนดโดยเวลาการทํางานของสถานีงานที่ใช้เวลามากที่สุด ซึ่งเวลาที่ใช้ในสถานีงานที่เป็น
ตวักําหนดอตัราการผลติของสนิคา้น้ี เราเรยีกว่ารอบเวลาการผลติ (Cycle Time) ซึง่หมายถงึ 
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เวลาระหว่างทีส่นิคา้เสรจ็ออกมาแต่ละชิน้จะเท่ากบัเวลาของสถานีทีช่า้ทีสุ่ด ดงันัน้ จะเหน็ว่าจะ
เกดิการรอคอยขึน้ในสถานีงานทีน้่อยกว่า (ซึง่เราตอ้งพยายามทาํใหเ้กดิขึน้น้อยทีสุ่ด) ตามปกติ
ในการจดัสายการผลติ จะเริม่ดว้ยการกําหนดรอบเวลาการผลติลําดบัขัน้งานต่างๆ และเวลา
เฉลีย่หรอืเวลามาตรฐานของการทาํงานแต่ละชิน้นัน้ จากนัน้กพ็ยายามรวมสถานีงานเขา้ดว้ยกนั
ใหเ้ป็นสถานีงาน โดยพยายามใหเ้กดิความแตกต่างของเวลาทีใ่ชใ้นแต่ละสถานีใหน้้อยทีสุ่ด ใน
กรณีทีส่ถานีทํางานมมีากหรอืน้อยไปกอ็าจจะจดัใหม่ โดยใหร้อบเวลาผลติมากขึน้หรอืน้อยลง
ตามลาํดบั 

ปญัหาทีเ่กดิขึน้ในการจดัสถานีงานกค็อื การคํานวณซึง่อาจตอ้งใชเ้วลามาก จงึไดม้ผีู้
คดิคน้วธิต่ีางๆ ในการจดัสมดุลสายการผลติขึน้ ซึง่ในทีน้ี่จะแนะนํา 3 วธิดีว้ยกนั คอื วธิขีอง 
Kilbridge และ Wester วธิขีอง Helgeson และ Birnie และวธิขีอง Comsoal 

สาํหรบัวธิขีอง Kilbridge และ Wester เป็นวธิกีารจดัสมดุลสายการผลติโดยการ
คํานวณดว้ยมอืซึ่งเหมาะสมกบัการจดัสมดุลใหก้บัสายงานผลติขนาดเลก็เท่านัน้ สําหรบัอกี 2 
วธิทีีเ่หลอืเป็นวธิกีารสุม่อยา่งมหีลกัเกณฑ ์(Heuristic) ซึง่ตอ้งใชค้อมพวิเตอรเ์ขา้ช่วยในการจดั
สมดุลสายการผลิต เหมาะสมกบัการจดัสมดุลให้กบัสายการผลิตขนาดใหญ่ มขีัน้ตอนเป็น
จาํนวนมาก สาํหรบัวธิทีาง Heuristic น้ี ไมอ่าจจะรบัประกนัไดว้่าจะใหค้าํตอบทีด่ทีีสุ่ด แต่จะให้
คาํตอบทีพ่อใชไ้ด ้แต่สามารถหาคาํตอบไดร้วดเรว็และเป็นไปไดใ้นทางปฏบิตั ิ

โดยปกตแิลว้เราตอ้งการคาํตอบทีด่ทีีสุ่ด แต่สาเหตุทีต่อ้งเลอืกเอาวธิกีาร Heuristic ก็
พอสรปุไดด้งัน้ีคอื 

1. เกิดความยุ่งยากในการใช้ทฤษฎีทางคณิตศาสตร์ หรอืวธิีอื่นๆ และไม่อาจหา
คาํตอบทีเ่ป็นไปไดใ้นทางปฏบิตั ิ

2. Heuristic ใหค้าํตอบทีด่พีอควร สามารถนําไปใชใ้นทางปฏบิตัไิด ้คาํตอบทีไ่ดไ้ม่
ตอ้งดทีีส่ดุ 

3. ในบางกรณี การใชว้ธิ ีHeuristic กเ็พยีงเพื่อหาแนวทางเริม่ต้นที่จะแก้ปญัหา 
นัน้ๆ ในปจัจุบันโรงงานอุตสาหกรรมที่จ ัดการผลิตประเภทน้ีได้แก่ โรงงานประกอบวิทย ุ
โทรทศัน์ ตูเ้ยน็ และอุปกรณ์เครื่องใชไ้ฟฟ้าต่างๆ ตลอดจนโรงงานขนาดใหญ่ๆ ทีม่สีายงานการ
ผลติประกอบดว้ยงานย่อยต่างๆ เป็นจํานวนมาก และมสีายงานการผลติซบัซ้อน ซึ่งลกัษณะ
ของการผลติน้ีส่วนใหญ่จะเป็นการนําชิน้ส่วนต่างๆ มาประกอบเป็นผลติภณัฑ ์โดยผ่านสถานี
งานการประกอบต่างๆ (Work Station) ซึง่เรยีกว่าสายงานประกอบ (Assembly Line) การ
ประกอบน้ีอาจจะเป็นการทาํงานของคน หรอืเครือ่งจกัรกไ็ด ้ดงัแสดงในรปูที ่2 
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เน่ืองจากลกัษณะการผลติดงักล่าวน้ี ส่วนใหญ่เป็นลกัษณะของการจดัสมดุลของสาย

งานผลติแบบประกอบ ดงันัน้ ในการจดัสมดุลของสายงานการผลติบางครัง้จงึมชีื่อเรยีกอกีชื่อนึง
วา่ การจดัสมดุลของสายงานการประกอบ (Assembly Line Balancing) ซึง่หมายถงึ การจดัหรอื
แบ่งกลุ่มของงานประกอบต่างๆ ให้แต่ละสถานีทํางาน เพื่อให้การผลิตต่อเน่ืองกันอย่าง
สมํ่าเสมอ และใหเ้กดิการรอหรอืการตกคา้งของชิน้สว่นในตําแหน่งงานต่างๆ น้อยทีส่ดุ 

จากทีก่ล่าวมาขา้งต้น พอจะสรุปเป้าหมายของการจดัสมดุลของสายงานผลติไดด้งัน้ี 
คอื 

1. ต้องการหาจํานวนตําแหน่งงานที่น้อยที่สุด โดยจํานวนการผลติคงที่ (Fixed 
Production for Optimum Operators) 

2. ตอ้งการผลผลติมากทีส่ดุ โดยใชค้นงานเทา่เดมิ (Fixed Operators for Maximum 
Production) 

 
การกาํหนดรอบเวลาการผลติ (Cycle Time) และสถานีงาน (Work Station) 
ในการกําหนดรอบเวลาการผลติโดยปกตจิะขึน้อยูก่บัปรมิาณความตอ้งการของตลาด 

ซึง่จะกําหนดมาเป็นอตัราการผลติต่อปี ต่อวนั หรอืต่อชัว่โมง จากนัน้เราจงึมาหาว่าใน 1 ชิน้ 
ควรจะใชเ้วลาเท่าใด จงึจะผลติไดต้ามปรมิาณทีต่อ้งการ เช่น ตลาดมคีวามตอ้งการ 367 เครื่อง
ต่อวนั โดยมเีวลาทาํงานวนัละ 8 ชัว่โมง ดงันัน้รอบเวลาการผลติจะเท่ากบั 8/367 ชัว่โมง/หน่วย 
หรอื 480/367 นาท/ีหน่วย = 1.3 นาท/ีหน่วย ซึง่หมายถงึในทุกๆ เวลา 1.3 นาท ีจะตอ้งผลติ
สนิคา้ออกมาใหไ้ด ้1 หน่วย นัน่หมายถงึในแต่ละสถานีทาํงานจะใชเ้วลาเกนิ 1.3 นาทไีมไ่ด ้ซึง่
ค่าของรอบเวลาการผลิตน้ีจะมปีระโยชน์อย่างมากต่อการออกแบบโรงงาน หรอืการวางผงั
โรงงานและตดิตัง้เครื่องจกัร และยงัมปีระโยชน์ในกรณีทีม่กีารปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติให้
พอเพยีงกบัความต้องการทีเ่ปลี่ยนไป บางกรณีรอบเวลาการผลติอาจจะถูกกําหนดโดยสถานี
ทาํงาน ยกตวัอยา่งเชน่ งานทีส่ามารถแบ่งออกเป็น 16 ขัน้ตอนทาํงาน 

 
 

รปูที ่2 แสดงสายพานการผลติ แบบต่อเน่ือง 
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ขอ้มลูพืน้ฐานทีต่อ้งรูใ้นการจดัสมดุลสายการผลติ 
ในการจดัสมดุลสายการผลติ ขอ้มลูทีเ่ราจาํเป็นตอ้งรูค้อื 
1. ขอ้มลูแสดงขัน้ตอนการทาํงานต่างๆ ซึง่จะบอกใหเ้ราทราบถงึลําดบัก่อนหลงัของ

ขัน้งานต่างๆ โดยเราอาจจะเขยีนเป็นไดอะแกรม 
2. ขอ้มลูแสดงเวลาทีใ่ชใ้นการทาํงานต่างๆ ซึง่ควรจะเป็นเวลามาตรฐาน (Standard 

Time) ของงานนัน้ๆ  
3. ขอ้กาํจดัในการปฏบิตังิานรว่มกนั 
4. อตัราการผลติทีต่อ้งการ 

 
แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

การประกอบงานของสายการประกอบโทรศพัท์ที่ใช้เป็นกรณีศกึษาน้ี ประกอบงาน
ตามคําสัง่ซื้อของลูกคา้ และตามแทก็ไทม ์(Takt Time) ที่ลูกคา้กําหนด ปจัจุบนัสายการ
ประกอบน้ี สามารถดําเนินการประกอบเพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกคา้ไดพ้อด ีแต่
จากการสงัเกตขอ้มูลทางการเงนิของบรษิทั ตวัอย่าง จํากดั พบว่าบรษิทัฯ มผีลประกอบการที่
ตํ่าดว้ยเน่ืองจากปญัหาจากสภาวะทางเศรษฐกจิที่ชะลอตวั และประสทิธภิาพการบรหิารงาน
ภายใน ดงันัน้ ปจัจุบนับรษิทัฯ จงัไดม้นีโยบายในการเพิม่ประสทิธภิาพ และลดความสญูเสยีใน
กระบวนการผลติ จากเหตุน้ีผูศ้กึษา จงึได้ทําการศกึษาแนวคดิและทฤษฎีที่เกี่ยวขอ้งกบัการ
วเิคราะหก์ระบวนการผลติ และการเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ ซึง่มแีนวคดิต่างๆ ที่
เกีย่วขอ้งกบัการศกึษาครัง้น้ี ดงัต่อไปน้ี 
 

วธิกีารวเิคราะหก์ระบวนการ 
แนวคิดของการจดัการกระบวนการ คือ การระดมทรพัยากรในการดําเนินงานอนั

ได้แก่ บุคลากร วัสดุ แรงงาน และเครื่องจักร เพื่อการทํางานให้เกิดประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลสูงสุด เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของวตัถุประสงค์หลักขององค์การ แต่
เน่ืองจากพืน้ฐานทัว่ไปขององคก์ารถูกออกแบบมาตามสายงาน (Functional Design) จงึทาํให้
การทํางานและการสัง่การเป็นไปในลกัษณะแนวดิง่ ในขณะทีก่ระบวนการใหบ้รกิารต่างๆ เพื่อ
ตอบสนองลูกคา้ หรอืผูร้บับรกิารเป็นไปในแนวขวาง นอกจากน้ีแลว้ การวเิคราะหข์ ัน้ตอนต่างๆ 
ของการดําเนินงาน เพื่อทีจ่ะใหไ้ดม้าซึ่งขอ้มูลพืน้ฐานทีนํ่าไปใชใ้นการปรบัปรุง ออกแบบ และ
บรหิาร ซึ่งเรียกกระบวนการเหล่าน้ีว่า “การวิเคราะห์กระบวนการ” (ณัฏฐพงศ์ สอนสุวิทย์. 
2547) การจดักระบวนการจะช่วยใหแ้นวคดิในการบรหิารกระบวนการอย่างเป็นระบบ เพื่อ
ตอบสนองความต้องการของกลุ่มลูกค้าและผู้รบับรกิาร และทําให้วตัถุประสงค์ขององค์การ
บรรลุผลอยา่งมปีระสทิธภิาพ 



  15 

ประเภทของการวเิคราะหก์ระบวนการ 
การวเิคราะห ์P-Q (Product-quantity : ผลติภณัฑ-์ปรมิาณ) ทีม่ชีนิดผลติภณัฑบ์น

แกน X มจีํานวนการผลติต่อหน่วยระยะเวลาบนแกน Y เรยีงจากมากไปน้อย และแสดง
ความสมัพนัธข์องวธิกีารผลติและการวเิคราะหก์ระบวนการทีเ่หมาะสมกบัวธิกีารผลตินัน้กจ็ะได้
ตามรปูที ่3 

 

  
 

จากรปูที ่3 ดา้นซา้ยสุดแสดงวธิกีารผลติตามประเภทไดเ้ป็น A : การผลติน้อยชนิด
จาํนวนมาก B : การผลติชนิดปานกลางจาํนวนปานกลาง C : การผลติมากชนิดจาํนวนน้อย 

สาํหรบับรษิทัแลว้ ผลติภณัฑแ์บบ A เป็นผลติภณัฑห์ลกั ซึง่อยูใ่นตําแหน่งช่วงเตบิโต
และช่วงอิ่มตัวของวงจรชีวิตผลิตภณัฑ์ และเป็นต้นกําเนิดของผลกําไรหลกั สําหรบั (กลุ่ม) 
ผลติภณัฑน้ี์โดยทัว่ไปจะใช ้“การวเิคราะหก์ระบวนการของผลติภณัฑ”์ เน่ืองจากตอ้งการการ
สาํรวจและวเิคราะหม์รุแิละมดุะอยา่งเตม็ที ่

C เป็นแบบทีพ่บมากในการผลติตามสัง่ อยู่ในตําแหน่งช่วงเริม่แรกและช่วงถดถอย 
อาจจะไมไ่ดร้บัประกนัว่าจะมกีารสัง่ซือ้ซํ้าเขา้มาอกี เป็นแบบทีม่อีงคป์ระกอบไมแ่น่นอนอยูม่าก 

 
 

รปูที ่3 การวเิคราะห ์P-Q และประเภทของการวเิคราะหก์ระบวนการ 
 

ทีม่า : ณฏัฐพงศ ์สอนสวุทิย.์  (2547).  วิศวกรรมวิธีการ.  หน้า 42.   
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ดงันัน้ในแบบน้ีจงึใช ้“From-to Chart” เน่ืองจากการวเิคราะหก์ระบวนการของผลติภณัฑอ์ยา่ง
ละเอยีดซึง่จาํเป็นตอ้งใชเ้วลาและแรงคนมากจงึไมคุ่ม้ 

สว่นแบบ B ทีอ่ยูร่ะหวา่งสองแบบน้ี เน้นทีก่ารคน้หากระบวนการทีค่ลา้ยกนัเพือ่ทราบ
ถงึผลติภณัฑท์ีม่ศีกัยภาพทีจ่ะเป็นผลติภณัฑห์ลกัของบรษิทั และเพือ่ใหส้ามารถบรหิารไดง้า่ย 
โดยทัว่ไปจงึใช ้“Goes into Chart” (การวเิคราะหท์างผา่น) 

 
การศกึษางาน  
วนัชยั รจิริวนิช (2543 : 6) ไดใ้หค้าํนิยามของการศกึษางาน (Work Study) ว่าเป็น

เป็นการศกึษาวธิ ี(Method) และการวดังาน (Work Measurement) ซึ่งใชใ้นการศกึษา
กระบวนการทํางานและองค์ประกอบต่างๆ เพื่อปรบัปรุงการทํางานใหด้ขีึน้ และใช้ประโยชน์
ดา้นการพฒันามาตรฐานของการทํางานและเวลาทํางาน รวมไปถงึการใชเ้ป็นเครื่องมอืในการ
พฒันาสง่เสรมิจงูใจบุคลากร นําไปสูก่ารเพิม่ผลผลติ 

พอลค์ (Polk.  1980 : 153 – 160) กล่าวถงึการศกึษางานว่า “การศกึษาการทาํงาน 
(Work Study) เป็นคาํทีใ่ชแ้ทนถงึวธิกีารต่างๆ จากการศกึษาวธิกีารทาํงาน (Method Study) 
และการวดัผลงาน (Work Measurement) ใชใ้นการศกึษาอยา่งมรีะเบยีบถงึการทาํงานของคน
และพจิารณาองคป์ระกอบต่างๆ ซึง่จะมผีลต่อประสทิธภิาพของการทาํงานเพื่อการปรบัปรุงการ
ทาํงานใหด้ขีึน้” การศกึษาการทํางานมคีวามสมัพนัธโ์ดยตรงกบัการเพิม่ผลผลติ ซึง่จะช่วยเพิม่
ผลผลติจากทรพัยากรทีม่อียู่เดมิดว้ยค่าใชจ้่ายการลงทุนที่น้อยกว่า ซึ่งอาจจะเรยีกอกีอย่างว่า 
การศกึษาเวลาและการเคลื่อนที ่(Time and Motion Study) แต่เน่ืองจากผลงานจากการ
วิวัฒนาการทางวิธีการเหล่าน้ีและผลจากการใช้งานอย่างกว้างขวาง เราจึงนิยมเรียกว่า 
“การศกึษาการทํางาน” การใชว้ธิกีารต่างๆ เพื่อเพิม่ผลผลตินัน้ เรามกัจะละเลยค่าใชจ้่ายดา้น
เงินทุนสําหรับโรงงานและเครื่องจักร สมมติฐานการเพิ่มผลผลิตให้สูงขึ้น โดยคงการใช้
ทรพัยากรทีม่อียู่เท่าเดมิ หรอืจะเพิม่ผลผลติดว้ยการลงทุนซื้อเครื่องจกัรและอุปกรณ์ทีท่นัสมยั
และมปีระสทิธิภาพมากกว่ามาใช้ ปญัหาที่เกิดขึ้น คือ จะเป็นการคุ้มกว่าหรอืไม่ถ้าเราจะใช้
วธิกีารของการศกึษาการทํางาน เพื่อเพิม่ผลผลติใหสู้ง โดยที่ยงัใชท้รพัยากรเท่าเดมิแทนการ
เพิม่ผลผลติใหส้งูขึน้ดว้ยการลงทุนทางดา้นเครือ่งจกัรและอุปกรณ์ในโรงงาน 

ตามที่ได้กล่าวไว้ข้างต้น การศึกษางานเป็นการศึกษาถึงสองประเด็นหลักๆ คือ 
การศึกษาวิธี และการวัดงาน โดยจะขอแยกอธิบายประเด็นของการศึกษาในแต่ละหวัข้อ 
ดงัต่อไปน้ี 
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การศกึษาวธิ ี
การศกึษาวธิ ี(Method Study) คอื การบนัทกึงาน วธิกีารทาํงาน กระบวนการผลติ

หรือระบบงานที่มีอยู่แล้ว หรือที่จะกําหนดขึ้นมาใหม่ อย่างมีระเบียบแบบแผน และพินิจ
พเิคราะหต์รวจตราโดยถี่ถ้วนเพื่อเป็นลู่ทางในการพฒันาและการประยุกต์ใชว้ธิกีารทีง่า่ยและมี
ประสทิธภิาพสงู ซึง่สามารถทาํใหล้ดคา่ใชจ้า่ยลงได ้โดยวตัถุประสงคข์องการศกึษาวธิ ีมดีงัน้ี 

1. เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการและวธิปีฏบิตังิาน 
2. เพื่อปรับปรุงโรงงาน โรงปฏิบัติการ และผังสถานที่ทํางานตลอดจนถึงการ

ออกแบบโรงงานและเครือ่งจกัรต่างๆ  
3. เพื่อใหค้วามพยายามของมนุษยเ์ขา้หลกัเศรษฐศาสตร ์และลดความเมื่อยลา้ทีไ่ม่

จาํเป็นของคนงาน 
4. ปรบัปรงุการใชว้สัดุ เครือ่งจกัร และแรงงาน 
5. พฒันาสภาพแวดลอ้มการทาํงานใหด้ขีึน้ 
การศกึษาวธิสีามารถแบ่งขัน้ตอนของการศกึษาออกเป็นขัน้ตอนตามลาํดบั ดงัน้ี 
1. เลอืกงานทีส่มควรจะไดร้บัการศกึษาเพือ่ปรบัปรงุ 
2. บนัทกึงาน จดบนัทกึขอ้มลูทัง้หมดทีเ่กีย่วขอ้งในวธิกีารทํางานปจัจุบนั โดยลงไป

สงัเกตโดยตรง 
3. ตรวจพิจารณาข้อมูลที่บนัทึกนัน้อย่างละเอียดถี่ถ้วน เพื่อหาข้อบกพร่องของ

วธิกีารทาํงานทีเ่ป็นอยู ่เพือ่หาแนวทางทีจ่ะปรบัปรงุ 
4. พฒันาและปรบัปรุงหาวธิกีารทีเ่หมาะสมทีสุ่ดในเชงิปฏบิตั ิความประหยดัและมี

ประสทิธภิาพเพือ่ทดแทนวธิกีารเดมิ 
5. บญัญตัวิธีกีารใหมท่ีส่ามารถจะทาํใหบ้่งชีไ้ดต้ลอดเวลาทีต่อ้งการ 
6. นําไปใชง้าน นําวธิกีารใหมท่ีไ่ดบ้ญัญตัเิป็นมาตรฐานไวแ้ลว้ไปใชง้าน 
7. บํารุงรกัษาการปฏิบัติแบบมาตรฐาน โดยหมัน่ตรวจสอบผลการปฏิบัติอย่าง

สมํ่าเสมอ และแกไ้ขปญัหา อุปสรรคต่างๆ ทีอ่าจจะเกดิขึน้จากการนําวธิใีหม่ๆ  ไปใชง้าน 
ซึ่งวตัถุประสงค์และขัน้ตอนในการศึกษาวิธีการ ตามที่ได้กล่าวไว้ข้างต้น เป็นแค่

กระบวนการและการเสนอแนะแนวทางในการปรบัปรงุกระบวนการทาํงาน ทีม่อียูเ่ดมิเพือ่เพิม่ให้
มปีระสทิธภิาพในการทํางานเพิม่ขึน้ ต่อไปน้ีจะขอกล่าวถงึ การวดังาน (Work Measurement) 
ซึง่มรีายละเอยีด ดงัน้ี 

 
การวดังาน  
การวดังาน (Work Measurement) คอื การนําเทคนิคต่างๆ ทีไ่ดอ้อกแบบไวไ้ปหา

เวลาแลว้เสรจ็ของงานทีก่ําหนดให ้ซึง่ทําโดยคนงานทีเ่หมาะสมดว้ยอตัราการทํางานปกตติาม
วธิกีารทาํงานทีก่ําหนดใหเ้พื่อกําหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) ซึง่จะเป็นประโยชน์ใน
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แง่ต่างๆ เช่น การวางแผนการผลติ การปรบัปรุงดุลยภาพของสายการผลติ เป็นขอ้มูลในการ
จ่ายค่าแรงอย่างจูงใจ หรอืเป็นการกําหนดมาตรฐานการผลติ (Production Standard) โดย  
วนัชยั รจิริวนิช (2543 : 25) ไดก้ล่าวไวว้่า การวดังาน เป็นแนวทางทีใ่ชไ้ดผ้ลดทีีสุ่ดในการเพิม่
ผลผลติในอุตสาหกรรม โดยการกําหนดหาเวลาที่สูญเปล่าในการทํางาน และช่วยใหส้ามารถ
ขจดัเวลาทีส่ญูเปล่าเหล่าน้ี นอกจากน้ียงัใชใ้นการกําหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) ใน
การทํางานเพื่อใหไ้ดผ้ลผลติต่อหน่ึงหน่วยเวลามาตรฐาน ซึ่งจะใชเ้ป็นขอ้มูลเวลาทํางานทีเ่ป็น
ประโยชน์ต่อการบรหิารการผลติอยา่งหลากหลาย โดยมเีทคนิคในการทาํการวดังาน ดงัต่อไปน้ี 

1. การศกึษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 
2. การสุม่งาน (Work Sampling) 
3. การใชต้ารางเวลามาตรฐาน พรดีเีทอรม์นี (Predetermined Time Standard) 
4. การใชข้อ้มลูมาตรฐาน (Standard Data) 
โดยกรณศีกึษาน้ีผูศ้กึษาไดใ้ชเ้ทคนิคการศกึษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) ใน

การศกึษากรณศีกึษาน้ี 
นอกจากเทคนิคในการวดังานแลว้ ผูศ้กึษาขอกล่าวถงึประโยชน์ของการวดังาน ดงัน้ี 
1. ใชเ้ปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของวธิกีารต่างๆ วธิกีารทํางานทีด่ทีีสุ่ด คอื วธิทีีใ่ช้

เวลาน้อยทีส่ดุ 
2. ใชจ้ดัความสมดุลของงานใหก้บัคนงานทีท่าํงานเป็นกลุ่ม 
3. ใชจ้ดัจาํนวนเครือ่งจกัรใหค้นงานดแูล 
4. ใชว้างแผนและจดัตารางการผลติ รวมทัง้การจดักําลงัคนและทรพัยากรต่างๆ ให้

สามารถผลติสนิคา้หรอืบรกิารไดป้รมิาณตามทีต่อ้งการและในเวลาทีก่าํหนด 
5. ใชเ้ป็นขอ้มลูในการประมาณคา่ใชจ้า่ย ราคาขาย และกาํหนดเวลาการสง่มอบงาน 
6. ใชส้รา้งมาตรฐานการทาํงานของคนและเครือ่งจกัร 
7. ใชเ้ป็นขอ้มลูในการควบคุมคา่จา้งแรงงาน และกาํหนดคา่ใชจ้า่ยมาตรฐาน 
 
การศกึษาเวลา 
การศกึษาเวลา (Time Study) หมายถงึ วธิกีารวเิคราะหท์ีท่ําการสาํรวจสภาพการ

ดําเนินกจิกรรมของผูป้ฏบิตังิานและเครื่องจกัรตามลําดบัการเกดิ และจําแนกออกเป็น “เวลาที่
ก่อใหเ้กดิ” การผลติ (ดาํเนินงาน) “เวลาทีต่ดิตาม” การผลติ (กึง่ดาํเนินงาน) และ “เวลาทีไ่มเ่ป็น
ผล” ต่อการผลิต (ไม่ดําเนินงาน) โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่อตัราการดําเนินงานและ
ประสทิธภิาพการผลติ โดยการลดหรอืขจดังานและการกระทําทีไ่ม่จําเป็น รวมทัง้เวลาว่างงาน 
และเพิม่งานที่จําเป็นต่อการผลิต รายละเอียดดงัต่อไปน้ีผู้ศึกษาขอกล่าวถึงการศึกษาเวลา
โดยตรง (Direct Time Ttudy) ซึง่เป็นเทคนิคในการศกึษาเวลาทีผู่ศ้กึษาทําการเลอืกใชใ้น
การศกึษาน้ี โดยมรีายละเอยีดดงัต่อไปน้ี 
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การศกึษาเวลาโดยตรง 
การศกึษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) เป็นเทคนิคการวดัผลงานซึ่งมี

กระบวนการเพื่อกําหนดหาเวลาในการทํางานโดยคนงานทีเ่หมาะสมซึง่ทํางานในอตัราทีป่รกต ิ
ภายใต้เงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน โดยมีผลลัพธ์ของการวัดผลงานเรียกว่า เวลา
มาตรฐาน ซึง่จะกล่าวในรายละเอยีดในหวัขอ้ การออกแบบเวลามาตรฐาน ในลาํดบัถดัไป 

ขัน้ตอนการศกึษาเวลา 
1. การเลอืกงาน โดยทัว่ไปจะใชเ้กณฑด์้านเศรษฐกจิหรอืความคุม้ทุนด้านเทคนิค 

หรอืความเป็นไปไดด้า้นปฏกิริยิาแรงงาน และดา้นผลกระทบอื่นๆ  
2. คน้หาและจดบนัทกึขอ้มูล ทัง้หมดที่เกี่ยวขอ้งกบังานที่ศกึษา รวมทัง้สภาพ 

แวดลอ้มทีอ่าจมผีลต่อการทาํงานนัน้ๆ 
3. แบ่งงานออกเป็นงานยอ่ยๆ และระบุรายละเอยีดของวธิกีารทาํงานแต่ละขัน้ตอน 
4. สงัเกตและจดบนัทกึเวลาทีใ่ชใ้นแต่ละงานยอ่ย 
5. การคํานวณหาจํานวนรอบการทํางานที่ต้องจบัเวลาในการทํางานแต่ละงาน 

คนงานแต่ละคนจะทาํงานไมเ่ท่ากนัทุกครัง้ ถงึแมจ้ะกําหนดวธิกีารทํางานทีช่ดัเจนใหแ้ลว้กต็าม 
เน่ืองจากมหีลายสาเหตุ เชน่ ความพรอ้มทางดา้นรา่งกายของคนงาน สภาพแวดลอ้มการทาํงาน 
ดงันัน้ในการหาเวลาการทํางานของคนงาน จงึจาํเป็นตอ้งมกีารจบัเวลาหลายๆ ครัง้ เพื่อยนืยนั
ไดว้า่เวลาทีไ่ดส้ามารถเป็นตวัแทนของเวลาทัง้หมด โดยใหม้คีวามผดิพลาดน้อย หรอืใหม้คีวาม
ใกล้เคยีงกบัความเป็นจรงิมากที่สุด โดยทัว่ไปจะมกีารยอมรบัใหเ้กิดความผดิพลาดได้ ±5% 
และกําหนดค่าความเชื่อมนัไวท้ี ่95% การคาํนวณหาจาํนวนรอบในการจบัเวลาอาศยัหลกัสถติิ
เขา้มาชว่ย โดยถอืวา่ขอ้มลูมกีารกระจายแบบปกต ิดงัสมการที ่3 (คมสนั จริะภทัรศลิป.  2553) 

 

   (3) 
  

 
เมือ่ N =  ขนาดตวัอยา่งทีจ่ะหา 
 n = จาํนวนทีท่ดลองจบัเวลา 
 xi = คา่ทีอ่า่นได ้โดยที ่i = 1. 2. 3. …. n 
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จากสมการที ่3 ซึง่เป็นการหาจาํนวนรอบการทาํงานทีต่อ้งจบัเวลาในการทาํงาน เป็น
สมการทีใ่ชใ้นการคาํนวณเมือ่มกีารจบัเวลาเบือ้งตน้ในการทาํงานมากกวา่ 30 ครัง้ แต่ถา้หากใน
กรณีการศกึษาใดทีท่าํการจบัเวลาเบือ้งตน้น้อยกว่า 30 ครัง้จะตอ้งใชส้มการในการคาํนวณหา
จาํนวนรอบของการทาํงานโดยใช ้t-distribution ดงัสมการที ่4 (คมสนั  จริะภทัรศลิป.  2553) 

 

   (4) 
 

เมือ่    

    คา่ t หาคา่ไดจ้ากตารางการแจกแจง t 

   รอ้ยละความน่าจะเป็นของความผดิพลาด 
 
ถา้ค่าทีค่ํานวณได ้n (ค่าจํานวนครัง้ของการจบัเวลาทีต่อ้งการ ทีร่ะดบัความเชื่อมัน่ 

และคา่ผดิพลาดหน่ึงๆ) มคีา่น้อยกวา่หรอืเทา่กบั จาํนวนครัง้ของการจบัเวลาเบือ้งตน้ ไมต่อ้งจบั
เวลาเพิม่ แต่ถา้ค่าจํานวนครัง้ของการจบัเวลาทีต่อ้งการ ทีร่ะดบัความเชื่อมัน่ และค่าผดิพลาด
หน่ึงๆ ทีไ่ดจ้ากการคาํนวณ มคี่ามากว่า จํานวนครัง้ของการจบัเวลาเบือ้งตน้ ใหท้ําการจบัเวลา
เพิม่เทา่กบั จาํนวนครัง้ทีไ่ดจ้ากการคาํนวณลบดว้ยจาํนวนครัง้ของการจบัเวลาเบือ้งตน้ 

6. ประเมินอัตราความสามารถในการทํางานและคนงาน  ในการประเมิน
ประสทิธภิาพการทํางานของคนงานนัน้ โดยทัว่ไปในการจบัเวลา บางครัง้เวลาทีไ่ดอ้าจจะน้อย 
หรือมากเกินไปขึ้นอยู่กับหัวข้อที่ นํามาพิจารณา  คือ  ความชํานาญ  ความพยายาม 
สภาพแวดลอ้มและความสมํ่าเสมอในการทํางาน จากปญัหาดงักล่าวทําใหเ้กดิความจําเป็นใน
การปรบัค่าเวลาทีไ่ดใ้หเ้หมาะสม โดยใชอ้งคป์ระกอบการประเมนิ (Rating Factor) ดงัแสดงใน
สมการที ่5  

 
คา่เวลาทีเ่ลอืก x องคป์ระกอบการประเมนิ = คา่เวลาปกตขิองงาน (5) 
 

องคป์ระกอบการประเมนิจากขอ้กาํหนดทัง้ 4 ขอ้ Westinghouse ใน วนัชยั รจิริวนิช (2543) ได้
กําหนดมาตรฐานการประเมนิประสทิธภิาพการทํางานของคนงานไว ้เพื่อเป็นแนวทางในการ
พจิารณา ดงัแสดงในตารางที ่2 
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ตารางที ่2 แสดงมาตรฐานการประเมนิประสทิธภิาพ (Rating) 
ความชาํนาญ (Skill) ความพยายาม (Effort) 

 +0.  15 A1 ชาํนาญมาก  +0.  13 A1 มมีากเหลอืเกนิ 
 +0.  13 A2   +0.  12 A2  
 +0.  11 B1 ดเีลศิ  +0.  10 B1 ดเีลศิ 
 +0.  08 B2   +0.  08 B2  
 +0.  06 C1 ด ี  +0.  05 C1 ด ี
 +0.  03 C2   +0.  02 C2  
 0.  00 D ปานกลาง  0.  00 D ปานกลาง 
 -0.  05 E1 พอใช ้  -0.  04 E1 พอใช ้
 -0.  10 E2   -0.  08 E2  
 -0.  16 F1 ตอ้งปรบัปรงุ  -0.  12 F1 ตอ้งปรบัปรงุ 
 -0.  22 F2   -0.  17 F2  

สภาพแวดล้อม (Condition) ความสมํา่เสมอ (Contingency) 
 +0.  06 A จนิตภาพ  +0.  04 A สมบรูณ์ 
 +0.  04 B ดเีลศิ  +0.  03 B ดเีลศิ 
 +0.  02 C ด ี  +0.  01 C ด ี
 0.  00 D ปานกลาง  0.  00 D ปานกลาง 
 -0.  03 E พอใช ้  -0.  02 E พอใช ้
 -0.  07 F ปรบัปรงุ  -0.  04 F ตอ้งปรบัปรงุ 
 

7. คํานวณหาเวลาเผื่อ ซึ่งเวลาเผื่อเป็นเวลาที่เพิม่จากเวลาการทํางานปกติของ
คนงานทีเ่หมาะสม ในการทํากจิธุระส่วนตวัเพื่อลดความเมื่อยลา้และเผื่อไวส้ําหรบัความล่าชา้
ของกจิกรรมการรอต่างๆ หน่วยงาน ILO (International Labor Organization) ไดก้าํหนดไวเ้ป็น
มาตรฐานของการหาเวลาเผื่อ เพื่อเป็นแนวทางในการคํานวณ หรอืทางโรงงานแต่ละแห่งจะ
กาํหนดขึน้มาเองกไ็ด ้ขึน้อยูก่บัสภาพแวดลอ้มการทาํงานและลกัษณะของงานแต่ละชนิด 

8. การหาเวลามาตรฐาน กําหนดหาเวลามาตรฐานจากค่าเวลาปกตปิรบัค่าเวลาเผื่อ
สามารถหาไดจ้ากสมการที ่6 

 
 เวลามาตรฐาน = เวลาปกต ิ+ (เวลาปกต ิx %เวลาเผือ่) (6) 
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ฮบัเบอร ์และบราวน์ (Huber and Brown.  1991 : 182 - 183) อธบิายถงึวธิี
การศกึษาการจดัระบบการผลติ จะต้องแบ่งงาน (Job) ออกเป็นงานย่อยๆ (Element) เพื่อ
วเิคราะหแ์ละจดัลาํดบัขัน้ตอนก่อนหลงัตามลาํดบัการผลติและเปลีย่นเป็นโครงขา่ย เพือ่ศกึษาวา่
การทาํงานขัน้ตอนใดตอ้งทาํก่อน ซึง่การแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ยนัน้ ถา้แบ่งใหย้อ่ยเกนิไปกไ็ม่
เกดิประโยชน์ แต่ถ้าแบ่งไม่ละเอยีดพอกจ็ะทําใหก้ารศกึษาไม่ถูกต้อง งานของแต่ละงานย่อย
แยกเป็นอสิระจากกนั งานยอ่ยๆ ทัง้หลายเมื่อรวมกนัแลว้กเ็ป็นเวลามาตรฐานสาํหรบังานทัง้ชิน้
ได ้เวลาเผื่อการพกัผอ่นมสีว่นประกอบ 2 ส่วนทีส่าํคญัคอื เวลาเผื่อคงที ่(Fixed Allowances) 
และเวลาเผือ่แปรผนั (Variable Allowances)  

 
เครือ่งมอืในการศกึษาเวลา 
ในการศกึษาเวลามหีลายประเภท ตามแต่วตัถุประสงคแ์ละความหยาบหรอืละเอยีด 

ดงัแสดงในรปูที ่4 การศกึษาเวลางานองคป์ระกอบและการศกึษาเวลางานหน่วย การศกึษาเวลา
งานองคป์ระกอบน้ี หากเป็นในกรณีทีเ่ป็นงานทีม่คีวามสมํ่าเสมอพอควร อตัราการซํ้า (ไซเคลิ) 
ต่อ 1 ครัง้สัน้ และมจีํานวนครัง้ของการซํ้า สามารถทําการวเิคราะหไ์ดอ้ย่างละเอยีดพอสมควร 
โดยการแบ่งงานองค์ประกอบที่มคีวามยาวของเวลาที่เหมาะสมล่วงหน้า และสงัเกตการณ์จุด
แบ่งงานทีไ่ดก้ําหนด (ตําแหน่งตรวจวดั) ในเวลาเดยีวกนัพรอ้มบนัทกึ ในขณะทีศ่กึษาเวลางาน
หน่วยจะใชใ้นกรณีทีง่านไม่มคีวามสมํ่าเสมอ การซํ้าของเวลางานใชเ้วลานาน และจํานวนการ
ซํ้าค่อนขา้งน้อย เน่ืองจากไม่สามารถแบ่งงานออกไดล้่วงหน้า จงึใชว้ธิดีูการดําเนินไปของงาน 
แล้วเขยีนงานเป็นส่วนๆ (งานหน่วย) สงัเกตการณ์ขณะที่งานนัน้เสรจ็พรอ้มบนัทกึ โดยเป็น
วธิกีารวเิคราะหท์ีค่อ่นขา้งเป็นแบบประมาณการ 

นอกจากน้ียงัมกีารศกึษาเวลาอื่นๆ เช่น โดยการวดัเวลาแต่ละรอบระยะเวลาการผลติ
โดยไม่แบ่งงานออกเป็นองคป์ระกอบ หรอืวดัเฉพาะเวลาหวัทา้ยของจํานวนรอบระยะเวลาการ
ผลติทีเ่หมาะสม แลว้หาเฉพาะเวลารอบระยะเวลาการผลติเฉลีย่เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพ 

วธิต่ีอเน่ือง (Continuous Timing) เป็นวธิกีารวดัเวลาโดยใชน้าฬกิาจบัเวลาใหว้ิง่ไป
อย่างต่อเน่ือง เป็นการเริม่จบัเวลาตัง้แต่จุดเริม่ของงานองค์ประกอบและอ่านเวลา พรอ้มกบั
บนัทกึเวลาที่เขม็ชี้บอกแต่ละส่วนของงานองค์ประกอบที่ไดก้ําหนดไวล้่วงหน้าตามลําดบัการ
ดําเนินไปของงาน ทัง้น้ีเพื่อขจดัความคลาดเคลื่อนสะสมจากการยอ้นกลบัเขม็ไปที ่0 ค่าเวลา
ของงานองค์ประกอบแต่ละอย่างให้หาโดยการลบออก วธิกีารน้ีเป็นแกนกลางของการศกึษา
เวลาโดยใชน้าฬกิาจบัเวลาซึง่มกีารใชอ้ยูท่ ัว่ไป 

วธิยีอ้นกลบั (วธิซีํ้า) (Snap Back Timing or Fly-Back Timing) เป็นวธิทีีใ่ชว้ดัเวลา
ขององค์ประกอบโดยตรง โดยเริม่จบัเวลาเมื่องานองค์ประกอบเริม่ต้น และเมื่ออ่านเวลาที่จุด
แบ่งงานองคป์ระกอบเสรจ็กจ็ะใหเ้ขม็ยอ้นกลบัไปที ่0 ใหม่ วธิน้ีีถงึแมจ้ะไม่จําเป็นต้องคํานวณ
โดยใชก้ารลบหลงัจากสงัเกตการณ์เสรจ็ แต่หากผูส้งัเกตการณ์ไม่ชํานาญหรอืงานองคป์ระกอบ
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สัน้เกินไป อาจจะทําให้เกิดความคลาดเคลื่อนในระดบัที่เมินเฉยไม่ได้ จึงไม่ควรใช้วิธีน้ีใน
ลกัษณะงานแบบน้ี 

วธิหีมุนเวยีน (Cyclic Timing) เป็นวธิทีีห่าเวลางานองคป์ระกอบแต่ละอย่างโดยการ
แก้สมการต่อเน่ือง หลังจากได้วัดเวลาเป็นกลุ่มของหลายองค์ประกอบ ใช้ในกรณีที่งาน
องค์ประกอบสัน้และยากต่อการอ่านเวลาทุกครัง้ วธิีการน้ีอาจจําเป็นต้องใช้เพื่อหาเวลางาน
องคป์ระกอบที่ส ัน้ๆ แต่ในความเป็นจรงิไม่ค่อยถูกใช ้เพราะค่าเวลาของงานองคป์ระกอบทีไ่ด้
เป็นคา่เฉลีย่ และบางครัง้สมการต่อเน่ืองกย็ุง่ยาก 

 
วธิกีารจบัเวลาโดยใชน้าฬกิา 
เครือ่งมอืในการสงัเกตการณ์ 
1. นาฬกิาจบัเวลา : ใชห้น่วยเลขฐาน 10 ทีเ่รยีกว่าเดซมิอลมนิิท (Decimal Minute 

: DM) DM เทา่กบั 1/100 ของ 1 นาท.ี 1 DM = 0.6 วนิาท ี
รปูที ่4 คอืนาฬกิาจบัเวลาทีใ่ช ้DM แบบแอนะลอ็ค มเีขม็ยาวทีห่มุน 1 รอบใน 1 นาท ี

(100 DM) เขม็สัน้ทีห่มนุ 1 รอบใน 30 นาท ีนอกน้ีแบบดจิทิลักม็ ี
 

 
 

 
 

รปูที ่4 แสดงนาฬกิาจบัเวลา 
 

ทีม่า : ณฏัฐพงศ ์สอนสวุทิย.์  (2547).  วิศวกรรมวิธีการ.  หน้า 113. 
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2. กระดานสงัเกตการณ์ : แบบทีม่ทีีจ่บัยดึแบบฟอรม์สงัเกตการณ์เขา้กบันาฬกิา
จบัเวลาได ้(รปูที ่5) 

 
 
3. แบบฟอรม์สงัเกตการณ์ : แสดงตวัอยา่งใบสงัเกตการณ์สาํหรบัการทาํงานไซเคลิ

ในรปูที ่6 

 

 
 

รปูที ่6 ตวัอยา่งการสงัเกตการณ์โดยการศกึษาเวลางานองคป์ระกอบ 
 

ทีม่า : ณฏัฐพงศ ์สอนสวุทิย.์  (2547).  วิศวกรรมวิธีการ.  หน้า 120. 

 
รปูที ่5 กระดานสงัเกตการณ์ 

 
ทีม่า : ณฏัฐพงศ ์สอนสวุทิย.์  (2547).  วิศวกรรมวิธีการ.  หน้า 113. 



  25 

4. อุปกรณ์เครือ่งเขยีน 
5. อุปกรณ์อื่นๆ เชน่ เครือ่งคดิเลข 
 
ขอ้ควรระวงักอ่นการสงัเกตการณ์ 
1. การเลอืกผูป้ฏบิตังิาน : กรณีทีจ่ะวดัเวลาทาํงานของผูป้ฏบิตังิาน 2 คนขึน้ไป จะ

เกดิปญัหาว่าจะเลอืกวดัเวลาผูป้ฏบิตังิานคนไหน หากมวีตัถุประสงคเ์พื่อกําหนดเวลามาตรฐาน 
ควรเลอืก “ผูป้ฏบิตังิานทีเ่หน็ว่าทาํงานใกลเ้คยีงกบัความเรว็ในการทาํงานปกตมิากทีสุ่ด” แต่ถา้
หากมวีตัถุประสงคเ์พื่อปรบัปรุงหรอืเปรยีบเทยีบวธิกีารทํางาน ใหเ้ลอืกวเิคราะหผ์ูป้ฏบิตังิานที่
ทํางานช้า (ไม่เก่ง) ที่สุด กบัผู้ปฏิบตัิงานที่เร็ว (เก่ง) ที่สุดเพื่อทําการพจิารณาเปรยีบเทียบ
เน้ือหางานของทัง้คู ่

2. การสื่อสารวตัถุประสงคข์องการวดัเวลา : การวดัเวลาเป็นการวดัสิง่ทีค่นทาํดว้ย
คน ไม่เหมอืนกบัการตรวจวดัทางฟิสกิสห์รอืเคม ีดงันัน้ปฏกิริยิาของผูป้ฏบิตังิานจงึมกันําไปสู่
ความแตกต่างอย่างมากได ้ตวัอย่างเช่น หากรูส้กึว่าเป็นการหาขอ้มูลเพื่อกําหนดปรมิาณงาน
บงัคบักค็งไมเ่รง่ทาํงานใหเ้รว็ขึน้ แต่ถา้หากรูส้กึว่าเป็นการประเมนิความขยนั กอ็าจจะพยายาม
แสดงใหเ้หน็ว่าทํางานไดด้ ีสิง่เหล่าน้ีเกดิขึน้เพราะผูป้ฏบิตังิานไม่เขา้ใจการวดัเวลาอย่างดพีอ 
ดงันัน้จงึควรอธบิายวตัถุประสงค์และกําหนดการของการวดัเวลาอย่างละเอยีดไว้ล่วงหน้าให้
เขา้ใจอยา่งถ่องแท ้เพือ่ไมใ่หก้ระทาํหรอืระวงัมากเป็นพเิศษ 

3. แผนการวดั : กรณีทีเ่ป็นงานทีท่าํอยูเ่ป็นประจาํทุกวนัมกัจะไม่ค่อยมปีญัหา แต่
งานที่นานๆ ทําครัง้หรือมีจํานวนผลิตน้อย จะต้องตรวจสอบว่ามีจํานวนเหลือพอในการ
สงัเกตการณ์หรอืไม่ เพื่อไม่ต้องทําการสงัเกตการณ์ใหม่ในวนัต่อไป ดงันัน้จงึควรระวงัไม่ใหม้ี
การทีข่อ้มูลไม่พอหรอืไม่สามารถเกบ็ขอ้มูล โดยการวางแผน การวดัใหส้อดคลอ้งกบัแผนการ
ผลติ 

 
การออกแบบเวลามาตรฐาน 
เวลามาตรฐาน 
แนวคดิเรื่องเวลามาตรฐานไดร้เิริม่มาจาก “ปรมิาณงานทียุ่ตธิรรมใน 1 วนั (A Fair 

Day’s Work)” ของ Taylor ซึง่เป็นตน้กําเนิดของการวดังาน กล่าวคอืเมื่อปลายศตวรรษที ่18 
ถงึตน้ศตวรรษที ่19 นัน้ การจ่ายค่าแรงใชร้ะบบจากตามยอดการทาํงาน แต่การกําหนดอตัรา
ค่าแรงนัน้ได้กระทําโดยความคดิเหน็ของคนคนเดยีวจงึเกดิการตดัอตัราค่าแรงที่ไม่มเีหตุผล 
โดยผูจ้า้งงานทีต่อ้งการแสวงหากําไร และตรงกนัขา้มกม็ซีาโบทาจ (Sabotage) จากดา้นผูใ้ช้
แรงงานหรอืการเฉ่ือยชา้ของระบบ (Systematic Soldiering) เกดิขึน้บ่อยๆ ซึง่สิง่เหล่าน้ีเป็น
อุปสรรคขดัขวางประสทิธภิาพการผลติ Taylor ได้เสนอการทดลองกําหนดปรมิาณงานที่
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ยุตธิรรมต่อทัง้ฝ่ายผูจ้า้งและฝ่ายถูกจา้งโดยวธิกีารวดัเวลา น่ีคอืจุดเริม่ตน้ของแนวคดิเกี่ยวกบั
เวลามาตรฐาน 

นิยามของเวลามาตรฐานสามารถสรุปไดด้งัตารางที ่3 สว่นทีเ่ป็นตวัหนาในตารางคอื
สว่นทีต่อ้งกาํหนดอยา่งเป็นวทิยาศาสตรแ์ละเป็นความคดิเหน็ทีเ่ป็นกลาง 
 
ตารางที ่3 นิยามของเวลามาตรฐาน 
นิยามท่ี คาํนิยาม 

1.   เวลาทีจ่าํเป็นสาํหรบัการดาํเนินงาน 1 หน่วย ดว้ยความเรว็ปกต ิ
2.   ผูป้ฏบิตังิานทีม่คีวามเหมาะสมและมคีวามชาํนาญต่องานนัน้ๆ 
3.   ใชวิ้ธีการ (เคร่ืองจกัร) ท่ีกาํหนดภายใตเ้ง่ือนไขการทาํงานทีก่าํหนด 
4.   ภายใตเ้วลาเผือ่ทีจ่ะเป็นและการบรหิารทีเ่หมาะสม 

5.   ภายใตส้ภาพแวดล้อมการทาํงานทีด่ ี
  

เวลามาตรฐานมคีวามละเอยีดหรอืหยาบแตกต่างกนั ตามแต่วตัถุประสงค์ในการใช้
งาน กรณีทีใ่ชเ้พื่อกําหนดปรมิาณงานมาตรฐานหรอืจํานวนพนกังานมาตรฐานหรอืเพื่อประเมนิ
งานของบุคคลจําเป็นตอ้งมเีวลามาตรฐานที ่“แม่นยาํถูกตอ้ง” ส่วนกรณีทีใ่ชเ้ป็นเกณฑใ์นการ
ประเมนิต้นทุนการผลติ การเร่งแผนกําหนดการทีจ่ะเป็นรากฐานของแผนการผลติ หรอืเพื่อใช้
บรหิารความกา้วหน้าของงาน จะใชเ้วลามาตรฐานที ่“งา่ยๆ” โดยไมต่อ้งแมน่ยาํเทา่ไรนกั 

 
วตัถุประสงคข์องเวลามาตรฐาน 
เวลามาตรฐานใช้ในการวางแผนการควบคุมและการประเมนิ โดยใช้เป็นมาตรวดั

พืน้ฐานของระบบต่างๆ โดยอาจเขยีนเป็นขอ้ๆ ไดด้งัน้ี 
1. กาํหนดจาํนวนพนกังานมาตรฐานและจาํนวนเครือ่งจกัรทีเ่หมาะสม 
2. กาํหนดประมาณงานมาตรฐาน 
3. กาํหนดจาํนวนเครือ่งจกัรที ่1 คนจะรบัผดิชอบ 
4. กาํหนดสมดุลของภาระของแต่ละคนในงานกลุ่ม 
5. เปรยีบเทยีบ ประเมนิ และเลอืกวธิกีารทาํงาน 
6. เปรยีบเทยีบและประเมนิประสทิธภิาพ 
7. ขอ้มลูพืน้ฐานในการบรหิาร ควบคุม ชีแ้นะ และฝึกอบรม 
8. พืน้ฐานในการกาํหนดคา่ตอบแทนสาํหรบัความสามารถ 
9. ขอ้มูลพืน้ฐานของแผนกําหนดการ การกําหนดระยะเวลาส่งมอบและการบรหิาร

ความกา้วหน้า 
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10. ขอ้มลูพืน้ฐานและการบรหิารผลประกอบการของแผนการผลติ 
11. ขอ้มลูพืน้ฐานของการบรหิารตน้ทุน 
 
สว่นประกอบของเวลามาตรฐาน 
เวลามาตรฐานของงานงานหนึ่งประกอบดว้ยเวลาเตรยีมและเวลาหลกัดงัแสดงในรปูที ่

7 เวลาเตรยีมคอืเวลาทีเ่กดิขึน้ครัง้เดยีวต่อ 1 ล๊อต เช่น การเตรยีมเครื่องจกัรและเครื่องมอื การ
เตรยีมชิ้นส่วน เป็นต้น เวลาหลกัคอืเวลาที่จําเป็นในการแปรรูป 1 ล๊อต ซึ่งได้จากการคูณ
จาํนวนแปรรปูกบัเวลางานต่อ 1 หน่วย 

 
เวลามาตรฐานต่อ 1 ล๊อต 
= เวลาเตรยีม + เวลางานหลกัต่อ 1 ล๊อต 
= เวลาเตรยีม + (เวลางานหลกัต่อหน่วย x จาํนวนใน 1 ล๊อต) 
 
เวลาสงัเกตการณ์ทีไ่ดจ้ากการศกึษาเวลาเป็นการวดัเวลาเฉพาะเมื่อมกีารทํางานจรงิ

เท่านัน้ หากใชรู้ปที ่7 อธบิายกจ็ะไดว้่าเป็นเวลาสุทธขิองเวลางานหลกัทีไ่ดร้วมค่าผดิปกตไิว ้
วธิกีารทีก่าํหนดเวลามาตรฐานทีแ่น่นอนโดยใชส้ิง่น้ีไดแ้สดงไวใ้นรปูที ่7 

 

 

 
 

รปูที ่7 แสดงองคป์ระกอบเวลามาตรฐาน 
 

ทีม่า : ณฏัฐพงศ ์สอนสวุทิย.์  (2547).  วิศวกรรมวิธีการ.  หน้า 129. 



  28 

ก่อนอื่นจาํเป็นตอ้งขจดัผลกระทบของสภาพผดิปกตทิีเ่กดิขึน้กระทนัหนัในการทาํงาน
ที่รวมอยู่ในเวลาที่สงัเกตการณ์ หรอืค่าผดิปกตเิน่ืองจากการสงัเกตการณ์ผดิพลาดที่รูช้ดัเจน 
หรอืขอ้มลูทีเ่กนิขดีจาํกดัการกระจายทีย่อมรบัไดเ้ชงิสถติ ิโดยใชว้ธิกีารเชงิสถติ ิต่อไปจงึทาํการ
เรตติง้ (Rating) เพือ่ประเมนิวา่ ผูถู้กตรวจสอบ (ผูป้ฏบิตังิาน) ทีเ่ป็นผูถู้กสงัเกตการณ์ทาํงานได้
ในความเรว็ทีป่กตหิรอืไม่ และแกไ้ขใหเ้ป็นเวลาสุทธ ิ(เวลาสุทธแิกไ้ข) ทีส่อดคล้องกบัแนวคดิ
เกีย่วกบัมาตรฐาน 

การคํานึงผลกระทบของสภาพแวดลอ้มการทํางานและภาระการทํางานทีม่ผีลต่อการ
ทาํงานเพิม่เขา้ไปในเวลาสุทธแิกไ้ข โดยการบวก “เวลาเผื่อ” ทีจ่ะประกนัความล่าชา้ทีเ่กดิขึน้ ก็
จะทาํใหส้ามารถกําหนดเวลามาตรฐาน กําหนดเวลามาตรฐานจากรายงานประจาํวนั โดยทัว่ไป
จะกําหนดเวลามาตรฐานทีแ่น่นอนโดยการศกึษาเวลา แต่กม็วีธิกีารหาเวลามาตรฐานที ่“งา่ยๆ” 
โดยการใชข้อ้มลูจากรายงานประจาํวนัไดโ้ดยจะใชข้อ้มลูในตารางที ่4 อธบิายดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางที ่4 ขอ้มลูรายงานประจาํวนั 
เดือน/วนั ปริมาณงาน เวลาทาํงาน (นาที) เวลาทาํงานต่อหน่วย (นาที) 

5/25 102 408 4.00 
11/29 92 424 4.61 
4/20 88 472 5.36 
10/24 36 196 5.44 
1/10 80 472 5.90 
7/26 60 366 6.10 
รวม 458 2,338 - 

 
เป็นการใชข้อ้มลูจากรายงานประจาํวนัทีเ่รยีงลาํดบัจากน้อยไปมาก เชน่ 
คาํนวณคา่เฉลีย่ ∑x/n … 2338 ÷ 458  =  5.10 นาท ี
วธิใีชค้า่ทีด่ทีีส่ดุ   4.00 นาท ี
วธิ ี5n/8 + ½   5 x 6/8 + 1/2    =  4 ¼ 
คา่ทีข่ยบัจากที ่4 จากบรรทดัล่างสดุ 5.  36 ไปหาคา่ที ่5  4.61 เป็นปรมิาณ ¼ 
5.36 – (5.36 – 4.61)/4    =  5.17 นาท ี
วธิตีําแหน่งแบ่งที ่1 (Q1 = (n+1)/4) 6 + ¼   =   1 ¾ 
คา่ทีข่ยบัจากคา่ที ่1 จากบรรทดับนสดุ 4.00 ไปหาคา่ที ่2  4.61 เป็นปรมิาณ ¾ 
4.00 + (4.61 – 4.00) x ¾    =  4.46 นาท ี
วธิเีฉลีย่สงูสดุ คา่เฉลีย่ของคา่ทีด่ตี ัง้แต่ตําแหน่งกลางขึน้ไป 
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ตําแหน่งกลาง     =  (n +1)/2   = 3.5 
(408 + 424 + 472)/(102 + 92 + 88)   =  4.62 นาท ี
 
น่ีเป็นการหาเวลามาตรฐาน “ง่ายๆ” แต่หากต้องการดําเนินกจิกรรมบรหิารและ

ปรบัปรงุอยา่งจรงิจงั กม็กัจะใชว้ธิทีีค่าํนวณโดยคา่ทีเ่ขม้งวดมากกวา่คา่คาํนวณเฉลีย่ 
 
การจดัสมดุลสายการผลติ 
การจดัทาํสายการผลติใหส้มดุล (Assembly Line Balancing) จุดมุง่หมายของการทาํ

สายการผลติใหส้มดุลเพื่อจบักลุ่มงานเขา้ดว้ยกนั และคํานึงถงึเวลาทีต่อ้งใช ้ณ จุดนัน้ๆ จะเป็น
การลดเวลาทีส่ญูเปล่า ในสายการผลติลงได ้จะเป็นการใชป้ระโยชน์จากแรงงาน และเครื่องมอื
ใหเ้กดิประโยชน์สูงสุด การทําสายการผลติใหส้มดุลน้ีจะมอุีปสรรคในกรณีที่เราไม่สามารถจะ
รวมกิจกรรมการผลิตในขัน้ตอนต่างๆ ไว้ด้วยกัน เพราะว่าในการผลิตแต่ละขัน้ตอนจะใช้
เครือ่งมอื หรอือุปกรณ์ทีแ่ตกต่างกนั และระยะเวลาการผลติในแต่ละขัน้ตอนกใ็ชเ้วลาต่างกนั อกี
ทัง้เทคโนโลยทีีใ่ชก้ต่็างกนัดว้ย  

ชุมพล ศฤงคารศริ ิ(2540 : 217 - 230) ไดก้ล่าวถงึ การจดัสมดุลของสายงานประกอบ 
หมายถงึ การจดัหรอืแบ่งกลุ่มของงานประกอบต่างๆ ใหแ้ต่ละสถานีทาํงาน เพือ่ใหก้ารผลติ
ต่อเน่ืองกนัอยา่งสมํ่าเสมอ และใหเ้กดิการรอคอยหรอืการตกคา้งของชิน้สว่นในตําแหน่งงาน
ต่างๆ ใหน้้อยทีส่ดุ ซึง่วธิกีารทีใ่ชใ้นการแกป้ญัหาการจดัสมดุลสายงานการผลติ ไดแ้ก่  

1. วธิขีอง Kilbridge และ Wester 
วธิน้ีีเป็นวธิคีาํนวณดว้ยมอื และใหป้ระสทิธภิาพของสายการผลติสงู แต่ไมเ่หมาะทีจ่ะ

นํามาใชถ้้าหากมงีานจํานวนมากๆ แต่ถ้าหากมจีํานวนงานไม่มากนัก วธิน้ีีก็จะใหผ้ลได้ด ีซึ่ง
หลกัการของวธิน้ีี พอสรปุไดด้งัน้ีคอื 

1.1 เริม่จากขัน้งานแรกทางซ้ายมอืก่อน พยายามรวมขัน้งานต่างๆ เขา้เป็น
สถานีงานหน่ึงและใหม้เีวลาใกลร้อบการผลติมากทีส่ดุ 

1.2 การเลอืกงานเขา้สถานีงานใหพ้จิารณาเลอืกจากงานทีไ่มม่งีานอยูก่่อนหน้า 
และพยายามอยา่ใหข้ดักบัลาํดบัของชิน้งาน 

2. วธิขีอง Helgeson-Birnie 
วธิีการจดัสมดุลสายการผลิตโดยทัว่ๆ ไป ส่วนใหญ่จะอาศยัวธิีการของ Helgeson 

และ Birnie โดยวธิกีารน้ีจะพจิารณากําหนดงานใหก้บัสถานีงานตามลําดบัของงานทีม่คีวามยาว
ของเวลาทีเ่หลอือยู่ในการทํางานทัง้หมดสูงทีสุ่ดก่อน ซึ่งเราเรยีกวธิดีงักล่าวน้ีว่า การจดัลําดบั
ตามน้ําหนกัของตําแหน่ง (Ranked Positional Weight) โดยก่อนอื่นเราจะตอ้งทาํการกําหนด
น้ําหนกัใหก้บัขัน้ตอนของงานทุกๆ ขัน้ตอนทีอ่ยูใ่นสายการผลตินัน้ การกาํหนดน้ําหนกัใหก้บัแต่
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ละขัน้งาน ก็คอืการหาผลรวมของเวลาการทํางานของชิ้นงาน นับตัง้แต่ขัน้งานที่ต้องการหา
น้ําหนกัไปจนถงึขัน้งานสดุทา้ยของสายการผลติ  

3. วธิขีอง COMSOAL 
คาํว่า COMSOAL ยอ่มาจากคาํว่า Computer Method of Sequencing Operation 

for Assembly Line ซึง่เป็นวธิหีน่ึงทาง Heuristic ทีใ่ชค้อมพวิเตอรช์่วยในการจดัสายงาน 
คอมพวิเตอรเ์ริม่เขา้มามบีทบาทในการจดัสายงานการผลติแบบประกอบเมื่อประมาณ 20 ปีที่
แลว้ เน่ืองจากโรงงานทีป่ระกอบผลติภณัฑไ์ดข้ยายตวัขึน้อย่างรวดเรว็และมสีายงานการผลติที่
ประกอบดว้ยงานยอ่ยเป็นจาํนวนมากและสลบัซบัซอ้นมากยิง่ขึน้ จนกระทัง่การจดัสายงานดว้ย
วธิธีรรมดาโดยไมใ่ชค้อมพวิเตอรช์ว่ยไมส่ามารถทาํได ้

A.L. Arcus เป็นผูค้ดิวธิ ีCOMSOAL น้ีขึน้ โดยอาศยัการสรา้งแนวทางของคาํตอบให้
มากขึน้จากการสุม่เลอืกงานทีจ่ะจดักลุ่มอยา่งมหีลกัเกณฑ ์จดังานเขา้ไปในสถานีงานแลว้นําผล
ทีไ่ดจ้ากการจดัสมดุลแต่ละกฎเกณฑม์าเปรยีบเทยีบหาประสทิธภิาพ เพื่อใหไ้ดแ้นวทางในการ
จดัสมดุลทีม่ปีระสทิธภิาพทีส่ดุ 

COMSOAL ไดถู้กนํามาใชเ้ป็นครัง้แรกในโรงงานของบรษิทั Crysler ในตอนแรกไม่
ไดผ้ลเป็นทีพ่อใจ แต่ต่อมา ไดม้กีารปรบัปรุงวธิกีารเลอืกงานในการจดัสายงานใหม่จนกระทัง่
สามารถจดัสายงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ และเป็นที่ยอมรบักนัอย่างกว้างขวางในวงการ
อุตสาหกรรม 

 
เทคนิคต่างๆ ทีนํ่ามาใช ้
1. คดัเลอืกรุน่ของผลติภณัฑท์ีจ่ะนํามาเป็นตวัอยา่งทดลองทาํการปรบัปรงุ 
2. สํารวจสภาพปจัจุบนัของสายการประกอบของผลิตภณัฑ์ตวัอย่างที่ใช้ในกรณ ี

ศกึษาโดยใชแ้ผนภาพแสดงกระบวนการไหล (Process Flow Chart) 
3. ศกึษาเวลาของการทาํงานของแต่ละกระบวนการ 
4. การจดัสมดุลสายการผลติ (Production Line Balancing)  
5. สงัเกตการณ์เพื่อค้นหาปญัหา และความผดิปกติที่เกดิขึน้จรงิจากหน้างานโดย

บนัทกึขอ้มลูจากหน้างานโดยใชเ้ชค็ชที (Check Sheet) และการจบัเวลา 
6. วเิคราะหห์าสาเหตุและคน้หาหนทางแกไ้ข  
7. สรปุผล 
 
การวเิคราะหจุ์ดคุม้ทุน 
สนุทร ลิว่เลาหคุณ (2531 : 1 – 5) ไดอ้ธบิายถงึ การวเิคราะหจุ์ดคุม้ทุน (Break-Even 

Analysis) ซึ่งเป็นวิธีการนําข้อมูลทางด้านการเงนิมาเพื่อใช้แจกแจงสภาวะการลงทุนนัน้ให้
ทราบว่า พฤติกรรมของปจัจยัการลงทุนต่างๆ นัน้จะมีผลให้สภาวะการลงทุนเป็นอย่างไร 
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ภายใตเ้งือ่นไขและระยะเวลาหน่ึง ซึง่จุดคุม้ทุน (Break-Even Point) จะเป็นจุดกําหนดถงึการ
ตดัสนิใจการลงทุนนัน้ 

แผนภูมจุิดคุม้ทุน (Break-Even Chart) เป็นแผนภูมแิสดงความสมัพนัธก์นัระหว่าง
ปจัจยัต่างๆ ของการลงทุน ดงัแสดงในรูปที ่8 แสดงถงึความสมัพนัธ์ของรายรบั ตน้ทุน และ
กําไร จุดระดบัปริมาณการลงทุนที่ทําให้รายจ่ายรวมหรือต้นทุนรวมเท่ากับรายรบั คือ จุด
ทีเ่รยีวา่จุดคุม้ทุน (Break-Even Point) 

 
 
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

กรมส่งเสรมิอุตสาหกรรม (2551) สรุปเรื่องการสมดุลปรมิาณการผลติ กล่าวคอืการ
ปรบัสมดุลปรมิาณการผลติ ไดแ้ก่ การผลติสนิคา้ปรมิาณที่ใกล้เคยีงกนัในแต่ละวนัหรอืแต่ละ
ครัง้โดยปรบัความแปรปรวนของความตอ้งการในแต่ละวนัหรอืแต่ละคาํสัง่การผลติดว้ยวธิกีารที่
เหมาะสม การปรบัสมดุลน้ีจะทําใหพ้นักงานฝ่ายผลติสะดวกในการผลติตามอตัราและลําดบัที่
ค่อนขา้งคงที ่และยงัไม่ทําใหค้นงานเกดิการว่างงานในช่วงขาดการสัง่ซือ้ หรอืทํางานล่วงเวลา
ในช่วงทีม่คีําสัง่ซื้อจํานวนมาก ในการผลติแบบสมดุลน้ี เวลาทีใ่ชใ้นการผลติสนิคา้จํานวนหน่ึง
ชิน้ เรยีกว่า แทก็ไทม ์(Takt Time) แทก็ไทมค์าํนวณ โดยการนําจาํนวนเวลาทีส่ามารถผลติใน
หน่ึงวนั หารดว้ย จํานวนสนิคา้ที่ต้องผลติในวนันัน้ ในระบบการผลติแบบพอเหมาะนัน้เวลาที่
คนงานใชใ้นการผลติใหเ้สรจ็ตามกระบวนการควรน้อยกว่าหรอืเท่ากบัแทก็ไทม ์(Takt Time) 
เพื่อความมัน่ใจว่าพนักงานมกีําลงัในการทํางานเพื่อใหไ้ดจ้ํานวนสนิคา้ตามความต้องการของ
ลกูคา้เสมอ 

 
 

รปูที ่8 แผนภมูจุิดคุม้ทุนแสดงความสมัพนัธข์องรายรบั ตน้ทุน และกาํไร 
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อุกฤษฎ์ อชัชโคสติ (2539) ในงานวจิยัเรื่อง การปรบัปรุงสมดุลการผลติ : กรณีศกึษา
การผลติเสือ้ยกทรง กล่าวถงึ ปญัหาทีเ่กดิในกระบวนการตดัเยบ็เสือ้ผา้สําเรจ็รูป เช่น ปรมิาณ
งานทีไ่มส่มํ่าเสมอในกระบวนการ จงึไดพ้ยายามทําการปรบัปรุงใหส้ถานีงานต่างๆ มอีตัราการ
ทาํงาน หรอืเวลาทีใ่ชเ้ทา่ๆ กนัโดยนําเทคนิค 3 วธิ ีมาใชท้าํการทดลองโดยเขยีนเป็น Software 
แล้วทําการเปรยีบเทียบ ซึ่งเทคนิคทัง้ 3 วธิีประกอบด้วย 1) Hoffman Technique  
2) COMSOAL Technique และ 3) Ranked Positional Weight ซึง่ทาํการทดลองเปรยีบเทยีบ
กบัผลติภณัฑ ์4 รุน่ ผลจากการทดลองและเปรยีบเทยีบพบว่าเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลติ
โดยวธิ ีHoffman นัน้ใหจ้ํานวนสถานีงานน้อย จงึทําใหเ้วลาว่างน้อยกว่า รวมทัง้ประสทิธภิาพ
การจดัสมดุลสายงานการผลติสงูกวา่อกีสองวธิ ี

บณัฑติย ์ วเิศษศร ีและ อรรคเจตต ์ อภขิจรศลิป์ (2546) ในงานวจิยัเรือ่ง การลดเวลา
การผลติเวอร์มเกยีร์โดยการจดัสมดุลการผลติ การศกึษางาน และการปรบัปรุงการออกแบบ
ผลติภณัฑ ์กล่าวถงึ ปญัหาทีเ่กดิขึน้ในสายการผลติเวอรม์เกยีร ์และนําเสนอวธิกีารปรบัปรุงโดย
การศึกษาปญัหาที่เกิดจากกระบวนการผลิต แล้วนําข้อมูลมาวิเคราะห์หาวิธีการที่เกิด
ประสทิธภิาพสงูสุด ซึง่วธิทีีนํ่ามาใชค้อืการจดัสมดุลทศิทางการเขา้ออก การเพิม่หรอืลดขัน้ตอน
ทีจ่าํเป็นและไมจ่าํเป็นโดยไมใ่หม้ผีลกระทบต่อคุณภาพ หรอืเกดิความสบัสนแก่ผูป้ฏบิตังิาน ซึง่
ผลที่ได้จากการศึกษาสามารถลดปญัหาการเสยีเวลารอคอยเครื่องจกัร ลดขัน้ตอนที่ไม่เกิด
ประโยชน์ ลดการใชเ้วลาเฉลี่ยในการผลติชิน้งานลง 15% และสามารถช่วยใหเ้กดิรูปลกัษณ์
ผลติภณัฑท์ีเ่หมาะกบัการใชป้ระโยชน์ เกดิความประหยดั และใชม้วลรวมในเรื่องตน้ทุนทีน้่อย
กวา่เมือ่เทยีบกบักระบวนการผลติแบบเดมิ 

นิตยา  ศรสีุข และ ศรินิทรว์งษ์  พงษ์นรนิทร ์(2541) ในงานวจิยัเรื่อง การจดัสมดุล
การผลิตและการปรบัปรุงประสทิธิภาพการทํางานของคนงาน กล่าวถึง การนําความรู้และ
เทคนิคทางดา้นการจดัสมดุลสายการผลติ และการศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลามาประยุกตใ์ช้
ปรบัปรุงประสทิธภิาพการทํางาน ของคนงาน โดยเลอืกศกึษาผลติภณัฑ ์Switching Power 
Supply ซึ่งเป็นผลิตภณัฑ์หลกัของบรษิัท แล้วใช้การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา ซึ่ง
การศกึษาการเคลื่อนไหว (Methods Design หรอื Methods Study) หมายถงึการวเิคราะห์
ข ัน้ตอนของการเคลื่อนไหวในการปฏบิตังิาน รวมทัง้เครื่องมอื เครื่องจกัร และการวางผงัในการ
ปฏบิตังิานนัน้ๆ ส่วนการศกึษาเวลา (Time Study) หมายถงึวธิกีารในการคํานวณหาเวลาใน
การปฏบิตังิานโดยอาศยัเครื่องมอืจบัเวลา ทัง้น้ีเพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานสําหรบัคนงานปกตซิึ่ง
ทํางานในอตัราความเรว็มาตรฐานตามขัน้ตอนการทํางานที่กําหนดไวภ้ายใต้สภาพเงื่อนไขที่
เหมาะสม และผลทีไ่ดจ้ากการศกึษาทําใหส้ามารถลดเวลาสูญเปล่าลงได ้25% และประสทิธ ิ
ภาพการทาํงานเพิม่ขึน้ 25% เมือ่เทยีบกบัการทาํงานแบบเดมิ 
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นิพนธ์  สวสัดิธ์นกจิ (2549) ในงานวจิยัเรื่อง การเพิม่ผลติภาพของสายการประกอบ
กระบะทา้ยรถบรรทุกขนาดเลก็ กล่าวถึง การเพิม่ผลติภาพโดยเสนอแนวทางในการปรบัปรุง
ดว้ย การลดรอบเวลาการผลติ การปรบัปรงุวธิกีารทาํงาน การจดัสมดุลการผลติ การปรบัปรุงผงั
กระบวนการประกอบ การเพิม่เครื่องมอือุปกรณ์ และการปรบัปรุงการขนถ่ายชิ้นงานเพื่อให้
สะดวกในการทาํงาน และผลการปรบัปรุงสายการประกอบตามแนวทางดงักล่าวทาํใหส้ามารถ
ลดเวลารวมทัง้หมดในการประกอบรถบรรทุกขนาดเลก็ จากเดมิใชเ้วลา 8.24 ชัว่โมงทาํงานต่อ
คนั เป็น 7.31 ชัว่โมงทํางานต่อคนั ลดลง 0.93 ชัว่โมงทํางานต่อคนั และเพิม่กําลงัการผลติ
สงูสุด จากเดมิ 20 คนัต่อวนั เป็น 40 คนัต่อวนั โดยมปีระสทิธภิาพของสายการประกอบเป็น 
98.10% และทาํใหส้ามารถลดตน้ทุนการผลติต่อคนัลงได ้24.24% 

อญัชล ี จนิดาฤกษ์ (2545) ในงานวจิยัเรื่อง การเพิม่ผลติภาพในโรงงานเบเกอรี ่
กล่าวถงึ การศกึษาที่มวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ผลติภาพทางดา้นแรงงานในโรงงานเบเกอรี ่โดย
ประยุกต์วชิาด้านวศิวกรรมอุตสาหการมาใช้ทําการปรบัปรุง โดยมขี ัน้ตอนตัง้แต่ การศึกษา
ปญัหาและรวบรวมขอ้มูล การวเิคราะหป์ญัหาผลติภาพแรงงาน การสรา้งเวลามาตรฐาน การ
จดัทาํสมดุลสายการผลติ การจดักาํลงัคนทีม่อียูใ่หเ้ขา้กบังาน และการปรบัแผนการผลติ ซึง่จาก
การศกึษาไดพ้บว่าผลติภาพแรงงานของหน่วยงานต่างๆ ตํ่า โดยมสีาเหตุมาจากความไมส่มดุล
ของความสามารถในการผลติแต่ละขัน้ตอน หลงัจากการปรบัปรุงสามารถเพิม่ผลติภาพแรงงาน
โดยรวม 20.38% 
 



 

บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินงาน 

 
สาํรวจสภาพปัจจบุนัของสายการประกอบเครื่องรบัโทรศพัท ์

บรษิทั ตวัอยา่ง จาํกดั ทีท่าํการศกึษาในครัง้น้ี เป็นบรษิทัทีท่าํการผลติเครื่องใชไ้ฟฟ้า
ทางด้านอิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งตัง้อยู่ที่ อําเภอบางปะกง จงัหวดัฉะเชิงเทรา ซึ่งใช้พื้นที่เช่าของ
อาคารคลงัสนิคา้ซึง่มพีืน้ทีใ่นการทํางานประมาณ 2,500 ตารางเมตร และมพีนกังานฝา่ยผลติ
ประมาณ 80 คน บรษิทัฯ รบัจา้งช่วงการผลติ (Original Equipment Manufacturer : OEM) 
โดยผลติสนิคา้ประเภทอุปกรณ์เครื่องรบัโทรศพัทท์ีใ่ชภ้ายในบา้น (Single Line Telephone : 
SLT) ภายใต้เครื่องหมายการคา้ LG โดยมกีําลงัการผลติเครื่องรบัโทรศพัท์ และชิ้นส่วน
ประกอบประมาณ 50,000 เครือ่งต่อเดอืน 

 

 
 
กระบวนการผลิตของบรษิัทฯ เป็นกระบวนการประกอบในขัน้ตอนสุดท้าย (Final 

Assembly) ซึง่จะนําวตัถุดบิประเภท แผงวงจรอเิลก็ทรอนิกส ์ชิน้สว่นพลาสตกิ และ Packaging 
มาทําการประกอบเขา้ดว้ยกนัซึ่งเน้นการใชแ้รงงานคนเป็นหลกั โดยลูกคา้เป็นผูจ้ดัหาวตัถุดบิ
สําหรับรายการที่ต้องนําเข้าจากต่างประเทศ  และบริษัทฯ จัดหาเองสําหรับวัตถุดิบ
ภายในประเทศ 

 

 
 

รปูที ่9 แสดงตวัอยา่งผลติภณัฑอุ์ปกรณ์เครือ่งรบัโทรศพัท ์
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จากการศกึษาขอ้มูลทางดา้นการเงนิเบื้องต้นของบรษิทัฯ ที่ผ่านมาพบว่าบรษิทัฯ มี

ยอดขายทีเ่ตบิโตขึน้ตามลาํดบั โดยมยีอดขาย 50 ลา้นบาทในปี 2006  102 ลา้นบาทในปี 2007 
และ 112 ลา้นบาทในปี 2008 ซึง่เหน็ไดว้า่บรษิทัมอีตัราการเตบิโตถงึ 220% 

 

 
 
แต่เมือ่พจิารณาในเรือ่งของผลกาํไรทีไ่ด ้พบวา่บรษิทัฯ มอีตัราการทาํกําไรทีต่ํ่า โดยมี

อตัราการทํากําไรโดยเฉลี่ยไม่ถึง 3% หรอืเมื่อมองในรูปของจุดคุ้มทุนจะพบว่าบรษิทัฯ มี
จุดคุม้ทุนทีส่งูถงึ 90% ของยอดขายในปี 2009 

 

 
 (ก)  (ข) 

 
รปูที ่11 แสดง (ก) ยอดขายและ (ข) กาํไรของบรษิทั ตวัอยา่ง จาํกดั 

 
 

รปูที ่10 แสดงกระบวนการหลกัของการผลติ 
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นอกจากนัน้เมื่อศึกษาเข้าไปในโครงสร้างต่างๆ ของการดําเนินงาน จะเห็นได้ว่า
ตน้ทุนของการดําเนินงานส่วนใหญ่มาจากมลูค่าของวตัถุดบิซึง่มมีลูค่าถงึ 80% ของค่าใชจ้่าย
ทัง้หมด ซึง่เป็นลกัษณะโดยทัว่ไปของธุรกจิการรบัจา้งประกอบ 

 

 
 

รปูที ่12 แสดงกราฟและตารางแสดงจุดคุม้ทุน 
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จากขอ้มลูเบือ้งตน้จะเหน็ไดว้า่บรษิทัฯ มจุีดคม้ทุนทีส่งู และสง่ผลใหผ้ลกําไรตํ่า ดงันัน้
เมือ่พจิารณาแนวทางในการแกป้ญัหา อาจพจิารณาได ้3 แนวทาง คอื 

1. การเพิม่ราคาขาย 
2. การลดคา่ใชจ้า่ยคงที ่
3. การลดคา่ใชผ้นัแปร 
แนวทางที ่1 ซึง่เกีย่วกบัการเพิม่ราคาขายเป็นสิง่ทีเ่ป็นไปไดย้ากเน่ืองจากบรษิทัฯ มี

อาํนาจการต่อรองคอ่นขา้งตํ่า เพราะลกูคา้มทีางเลอืกจากคูแ่ขง่ขนัรายอื่นๆ 

 
 

รปูที ่13 แสดงโครงสรา้งของยอดขาย และสดัสว่นของตน้ทุน จาํแนกตามปรมิาณกจิกรรม 
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แนวทางที่ 2 ซึ่งเกี่ยวกบัการลดค่าใชจ้่ายคงที่ต่างๆ กเ็ป็นสิง่ที่สามารถทําได ้แต่
อาจจะไม่ส่งผล ให้เห็นการเปลี่ยนแปลงได้มากนัก เพราะจากข้อมูลรูปที่ 13 จะเห็นว่า
คา่ใชจ้า่ยคงทีข่องบรษิทัฯ ม ีสดัสว่นโดยรวมไมถ่งึ 10% ของยอดขาย 

และสาํหรบัแนวทางที ่3 ซึง่คอืการลดค่าใชจ้่ายผนัแปรต่างๆ ของการดาํเนินงาน ซึง่
ไดแ้ก่ วตัถุดบิ ค่าแรงงาน ค่าไฟฟ้า ฯลฯ ซึ่งเป็นแนวทางที่เหมาะสมที่สุดเพราะจะเหน็ว่า
ค่าใชจ้่ายทีเ่กดิขึน้ส่วนใหญ่ของบรษิทัฯ เกดิจากค่าใชจ้่ายผนัแปร ซึง่มคีวามสมัพนัธก์บัวธิกีาร
ในการบรหิารการผลติของบรษิทัฯ  

 

 
ดงันัน้เพื่อเพิม่ความสามารถในการทํากําไรของบรษิทัฯ ผูศ้กึษาจงึมคีวามสนใจทีจ่ะ

ศกึษาแนวทางการเพิม่ผลผลติของบรษิทัฯ ดว้ยการนําเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ ซึง่ก็
คอื “การจดัสมดุลการผลติ” มาใชก้บัผลติภณัฑต์วัอย่างทีบ่รษิทัฯ ทําการผลติอยู่ในปจัจุบนั ซึ่ง
ผลที่ได้จากการศึกษาจะเป็นสิ่งที่มีคุณค่าต่อบริษัทฯ ทําให้ผู้บริหารได้ทราบแนวทางการ
ปรบัปรุงอย่างมขี ัน้ตอน และสามารถนําผลการศึกษาที่ได้ไปใช้เป็นแนวทางในการปรบัปรุง
กระบวนการผลติของบรษิทัฯ ใหม้ปีระสทิธภิาพและประสทิธผิล เพื่อช่วยใหบ้รษิทัสามารถเพิม่
การทาํกาํไรดว้ยการใชแ้นวคดิการลดตน้ทุน ซึง่บรษิทัฯ สามารถนําไปประยุกตใ์ชก้บัผลติภณัฑ์
อื่นๆ ไดต่้อไป 

 
 

รปูที ่14 แสดงกราฟแทง่ของขอ้มลูมลูคา่ของตน้ทุนสนิคา้ขายทีเ่ป็นคา่ใชจ้า่ยผนัแปร 
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ข้อมลูขัน้ตอนการดาํเนินงานของสายการประกอบเครื่องรบัโทรศพัท ์
ศกึษาชนิดผลติภณัฑแ์ละปรมิาณการผลติ 
เน่ืองจากบรษิทัมชีนิดของผลติภณัฑ์ที่ทําการผลติที่หลากหลาย ผูส้ํารวจจงึต้องทํา

การค้นหาและคดัเลือกรุ่นของผลิตภณัฑ์ที่สามารถใช้เป็นตวัแทนในการศึกษา จงึได้ทําการ
สํารวจชนิดของผลติภณัฑ์และปรมิาณการผลติจากการเกบ็ขอ้มูลของปีที่ผ่านมา (2552) โดย
แสดงดงัรปูที ่15  

 

 
จากรปูกราฟพาเรโต (รปูที ่15) จะเหน็ว่าผลติภณัฑ ์3 รายการแรกซึง่ประกอบดว้ย 

Model : LKA-200  LKA-210 และ GS-5140 มจีาํนวนการผลติมากทีสุ่ด และเป็นอตัราสว่นถงึ 
80% ของการผลติทัง้ปี ดงันัน้ผูศ้กึษาจงึเลอืกทีจ่ะนําผลติภณัฑร์ุ่น LKA-200 ซึ่งเป็นรุ่นทีม่ี
ประวตักิารผลติมากทีส่ดุ และยงัมกีารผลติอยา่งต่อเน่ืองในปจัจุบนัมาเป็นรุน่ทีจ่ะใชใ้นการศกึษา
เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการ 

ขัน้ตอนการประกอบเครื่องรบัโทรศพัท์รุ่น LKA-200 ประกอบด้วยกระบวนการ
ทัง้หมด 19 ขัน้ตอน และใชพ้นกังานทัง้หมด 20 คน ประกอบดว้ยหวัหน้างาน 1 คน พนกังาน
ในสายงาน 17 คน และพนกังานนอกสายงาน 2 คน โดยมกีระบวนการดงัแสดงในรปูที ่16 และ
จากกระบวนการทัง้หมด 19 ขัน้ตอนเราสามารถแบ่งกลุ่มของกระบวนการได้เป็น 4 กลุ่ม
ขัน้ตอนใหญ่ๆ คอื 1) การประกอบ เริม่จากสถานีงาน1 – 7, 2) การทดสอบ Function การ
ทาํงานของเครื่องโทรศพัท ์ เริม่จากสถานีงานที ่8 – 11, 3) การตรวจสอบ QC เริม่จากสถานี
งานที ่12 - 13 และ 4) การบรรจุภณัฑ ์(Packing) เริม่จากสถานีงานที ่14 - 19 

 
 

รปูที ่15 แสดงกราฟลาํดบัยอดการผลติสนิคา้ของบรษิทัตวัอยา่ง จาํกดั ในปีทีผ่า่นมา (ปี2552) 
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รปูที ่16 แสดงกระบวนการของการประกอบเครือ่งรบัโทรศพัท ์
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ทดสอบ Acoustic 
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ประกอบ Housing 1 

Stn. 2 

ประกอบ Base 

Stn. 3 

ประกอบ Housing 2 
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ประกอบแผงวงจร 
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ยงิสกรแูผงวงจร 
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ยงิสกรปูระกบ 
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จดัชุด Handset 
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Pack 1 (Unit) 

Stn. 19 

Pack 2 (Unit) 
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Pack 1 (Unit) 
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START 
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สาํหรบัวตัถุดบิทีใ่ชใ้นการผลติประกอบไปดว้ยวตัถุดบิทีจ่ดัซือ้ทัง้จากภายในประเทศ 
และการนําเข้าจากต่างประเทศ  โดยบริษัทฯ  จะเป็นผู้ส ัง่ซื้อเองสําหรับวัตถุดิบจาก
ภายในประเทศ เชน่ ชิน้สว่นทีเ่ป็นพลาสตกิ และกล่องกระดาษ แต่สาํหรบัชิน้สว่นทีเ่ป็นอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ บริษัทลูกค้าเป็นผู้ดําเนินการจัดหาให้ เ น่ืองจาก บริษัทฯ ยังไม่มีขีด
ความสามารถพอในการนําเขา้วตัถุดบิจากต่างประเทศ ดงัแสดงรายการ วตัถุดบิต่างๆ ของ
เครื่องรบัโทรศพัทร์ุน่ LKA-200 (รปูที ่ 17) ซึง่สามารถแบ่งประเภทของวตัถุดบิไดเ้ป็น 3 กลุ่ม 
ดงัต่อไปน้ี 

1. Plastic Parts เชน่ Dial Button Housing Base Plate  
2. Electronics Parts เชน่ แผงวงจรอเิลก็ทรอนิกส ์ 
3. Packaging Parts เชน่ ถุงพลาสตกิ กล่อง Unit Box Master Box  
 

รายการวตัถุดบิหรอืชิน้สว่นต่างๆ ทีใ่ชใ้นขัน้ตอนการประกอบโทรศพัท ์รุน่ LKA-200 

HOUSING. UPPER HOUSING. LOWER HANDSET ASS’Y 

FUNCTION BUTTON REDIAL BUTTON SPEED BUTTON 

DIAL BUTTON LIGHT PIPE APPROVAL LABEL 

 
รปูที ่17 แสดงวตัถุดบิทีใ่ชส้าํหรบัการประกอบโทรศพัท ์รุน่ LKA-200 
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รายการวตัถุดบิหรอืชิน้สว่นต่างๆ ทีใ่ชใ้นขัน้ตอนการประกอบโทรศพัท ์รุน่ LKA-200 (ต่อ) 

INSPECTED LABEL MODEL LABEL OPERATION MANUAL 

PLUNGER BARCODE LABEL SCREW. BINDING 2.  5X6 

RUBBER FOOT PCB ASS’Y MAIN LINE CORD ASS’Y 

HANDSET CORD UNIT BOX LABEL MASTER BOX LABEL 

 
รปูที ่17 แสดงวตัถุดบิทีใ่ชส้าํหรบัการประกอบโทรศพัท ์รุน่ LKA-200 (ต่อ) 

 
การศึกษางานของสายการประกอบเครื่องรบัโทรศพัท ์

จากนัน้ผู้ศึกษาได้เข้าไปทําการศึกษาการทํางานของสายการประกอบในแต่ละ
กระบวน การทํางาน โดยการจบัเวลาของแต่ละกระบวนการ เพื่อใหท้ราบถงึเวลาทีแ่ทจ้รงิ โดย
ทาํการจบัเวลาการทาํงานของพนกังานเบือ้งตน้จาํนวน 5 ครัง้ ดงัแสดงขัน้ตอนในตารางที ่5 ใน
หน้าถดัไป 
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ตารางที ่ 5 แสดงขัน้ตอนและผลการจบัเวลาของแต่ละขัน้ตอนของการประกอบชิน้งานจรงิ 
ขัน้ตอนท่ี 0 (Station 0) การเตรียมอปุกรณ์ 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 
 - Plastic Parts  = 10 รายการ 

- Mechanical Parts = 10 รายการ 
- Packaging Parts = 10 รายการ 

 

ขัน้ตอนท่ี 1 (Station 1) การประกอบ Housing 1 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

1.1  ตดิ Sticker 
1.2  ใส ่Redial Button 
1.3  ใส ่Dial Button 

 
10 11 10 9 11 

เฉลีย่ 10 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 2 (Station 2) การเตรียม Base plate 
รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

2.1  ตดิ Unit Label  
2.2  ตดิ Approval Label 
2.3  ตดิ Inspected Label 

 
13 12 12 11 12 

เฉลีย่ 12 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 3 (Station 3) การประกอบ Housing 2 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

3.1  ใส ่Speed Button 
3.2  ใส ่Function Button 
3.3  ใส ่Redial Button 

 
8 8 7 6 7 

เฉลีย่ 7 วนิาท ี
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ตารางที ่ 5 แสดงขัน้ตอนและผลการจบัเวลาของแต่ละขัน้ตอนของการประกอบชิน้งานจรงิ (ต่อ)
ขัน้ตอนท่ี 4 (Station 4) การใส่แผน่ Main PCB 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

4.1  ใส ่Keypad Rubber 
4.2  ใส ่PCB Ass’y 
4.3  ตดิ Buzzer 

 
20 18 19 19 20 

เฉลีย่ 19 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 5 (Station 5) การยิงสกรแูผน่ Main PCB 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

5.1 ยงิสกรทูี ่Main PCB 4   
จุด 

5.2 ใส ่Plunger 

 
15 16 16 15 16 

เฉลีย่ 16 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 6 (Station 6) การประกบ Housing และยิงสกร ูBase 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

6.1 นํา Base Plate ครอบ
กบั Housing 

6.2 ยงิสกร ู4 จุด 

 
8 11 8 9 10 

เฉลีย่ 10 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 7 (Station 7) การจดัคู่ Handset 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

7.1  เสยีบสายดา้นหน่ึงของ 
H-Cord เขา้กบั 
Handset และอกีดา้น
เขา้กบั Base Set และ
ประกบHandset เขา้กบั 
Base Set 

 
12 12 12 10 12 

เฉลีย่ 12 วนิาท ี
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ตารางที ่ 5 แสดงขัน้ตอนและผลการจบัเวลาของแต่ละขัน้ตอนของการประกอบชิน้งานจรงิ (ต่อ) 
ขัน้ตอนท่ี 8 (Station 8) การทดสอบ Acoustic 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

8.1  ทดสอบเสยีง Acoustic 
ของ TX และ RX 

 

 
9 9 10 10 11 

เฉลีย่ 10 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 9 (Station 9) การทดสอบ Function 1 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

9.1  ทดสอบ Bell 
9.2  ทดสอบ TX และ RX 

Volume 
9.3  ทดสอบ Pulse 
9.4  ทดสอบ DTMF Dial 
9.5  ทดสอบ Function 

 
34 36 36 38 35 

เฉลีย่ 36 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 10 (Station 10) การทดสอบ Function 2 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

*** เหมอืนขัน้ตอนที ่9  
29 29 33 32 40 

เฉลีย่ 33 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 11 (Station 11) การทดสอบ Function 3 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

*** เหมอืนขัน้ตอนที ่9  
35 32 28 29 30 

เฉลีย่ 31 วนิาท ี
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ตารางที ่ 5 แสดงขัน้ตอนและผลการจบัเวลาของแต่ละขัน้ตอนของการประกอบชิน้งานจรงิ (ต่อ) 
ขัน้ตอนท่ี 12 (Station 12) การตรวจ QC Base Set 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

12.1  ตรวจสอบความ
เรยีบรอ้ยของชิน้งาน 

12.2  กดทดสอบความ
หนืดของปุม่กด 

12.3  ตดิ Rubber Foot  4 
จุด 

 
14 14 13 14 16 

เฉลีย่ 14 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 13 (Station 13) การตรวจ QC Handset 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

13.1  ตรวจสอบความเรยีบ 
รอ้ยของชิน้งาน 

13.2  เกบ็ใสถุ่งพลาสตกิ 

 
18 16 15 17 16 

เฉลีย่ 16 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 14 (Station 14) การ Pack ใส่ถงุ 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

14.1  ตดิ Barcode Sticker 
14.2  เกบ็ใสถุ่งพลาสตกิ 
14.3  วาง Operation 

Manual 

 
14 13 14 15 13 

เฉลีย่ 14 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 15 (Station 15) การ Pack Unit 1 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

15.1  หยบิชิน้งานทัง้หมด
ใสก่ล่อง 

15.2  ตดิ Barcode ทีก่ล่อง 

 
11 9 8 9 9 

เฉลีย่ 9 วนิาท ี
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ตารางที ่ 5 แสดงขัน้ตอนและผลการจบัเวลาของแต่ละขัน้ตอนของการประกอบชิน้งานจรงิ (ต่อ) 
ขัน้ตอนท่ี 16 (Station 16) การ Pack Unit 2 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

16.1  หยบิชิน้งานทัง้หมดใส่
กล่อง 

16.2  ตดิ Barcode ทีก่ล่อง 

 
15 17 17 18 16 

เฉลีย่ 7 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 17 (Station 17) การ Pack Carton 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

17.1  เตรยีมกล่องขึน้รปู และ
ตดิ Label 

17.2  ชัง่น้ําหนกัและใสล่ง 
Carton 

17.3  ยงิ Barcode จากสลปิ
ทัง้หมด แลว้พมิพอ์อกมา
แปะทีข่า้งกลอ่ง Carton 

17.4  ปิดฝากล่องและปิดเทป
กาว 

 
8 8 9 8 9 

เฉลีย่ 8 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 18 (Station 18) การเตรียมกล่อง (ขึน้รปูกล่อง) 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

18.1  พบัขึน้รปูกล่อง Unit Box  
10 9 9 8 9 

เฉลีย่ 9 วนิาท ี
 

ขัน้ตอนท่ี 19 (Station 19) การเตรียมกล่อง (ติดสต๊ิกเกอร)์ 

รปูภาพ ขัน้ตอนการทาํงาน ผลการจบัเวลา 5 ครัง้ 

 

19.1  ตดิสติก๊เกอร ์#1 
19.2  ตดิสติก๊เกอร ์#2 

 
7 7 9 7 8 

เฉลีย่ 7 วนิาท ี
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จากขัน้ตอนการทาํงานทีแ่สดงดงัตารางทีผ่่านมาทัง้ 19 ขัน้ตอน เพื่อใหง้า่ยต่อการทํา
ความเขา้ใจ ผูศ้ึกษาได้นํามาเขยีนเป็น Process กราฟแท่ง และตารางขอ้มูลก่อนทําการ
ปรบัปรุง ดงัแสดงในรูปที ่18 และเมื่อทําการพจิารณาจากรูป จะเหน็ว่า สถานีงานทีม่ ีCycle 
Time ตํ่าสุดอยู่ทีส่ถานีงานที ่3 และ 19 ซึ่งเท่ากบั 7 วนิาท ีและสถานีงานทีม่ ีCycle Time 
สงูสุดอยู่ทีส่ถานีที ่9, 10 และ 11 แต่เน่ืองจากทัง้สามสถานีงานน้ีเป็นการทํางานทีข่นานกนั 
ดงันัน้จงึตอ้งทาํการเฉลีย่เวลาซึง่จะทาํให ้Cycle Time เหลอืเท่ากบั 11 วนิาท ีซึง่เท่ากบัว่าทัง้
สามสถานีงานน้ีไมใ่ช่สถานีงานทีท่าํงานชา้ทีสุ่ด แต่สถานีทีท่าํงานชา้หรอืม ีCycle Time มาก
ทีส่ดุจะเป็นสถานี งานที ่4 ซึง่มคี่าเท่ากบั 19 วนิาท ีดงันัน้เมื่อนํา Cycle Time ของจุดทีช่า้ทีสุ่ด
ไปคํานวณก็จะทําให้ทราบได้ว่า กําลงัการผลิตต่อชัว่โมงจะได้ เท่ากบั 189 ตวั/ชัว่โมง ซึ่ง
สอดคล้องกับผลการผลิตจริงที่ได้มีการบันทึกไว้ และนอกจากนั ้นเมื่อทําการคํานวณ
ประสทิธภิาพของไลน์การประกอบจะไดเ้ทา่กบั 60% 

หลงัจากที่ผูศ้กึษาทําการศกึษาเวลาเบื้องต้นของกระบวนการผลติสายการประกอบ
เครื่องรบัโทรศพัทแ์ลว้ ต่อไปผูศ้กึษาไดนํ้าค่าการศกึษาเวลาเบือ้งตน้มาหาค่าจาํนวนครัง้ในการ
จบัเวลาทีเ่หมาะสม ทัง้น้ีเพื่อความเชื่อถอืไดท้างสถติ ิว่าเวลาทีเ่ราจบัไดเ้ป็นตวัแทนของเวลา
การทาํงานทัง้หมดจรงิ รายละเอยีดดงัต่อไปน้ี 

จากการศกึษาเวลาเบือ้งตน้ ผูศ้กึษาไดท้าํการจบัเวลาตวัอยา่งน้อยกวา่ 30 ครัง้ ดงันัน้
ผู้ศึกษาจะต้องทําการคํานวณหาจํานวนครัง้ในการจบัเวลาโดยใช้ t-distribution (คมสนั   
จริะภทัรศลิป.  2553) จากสมการที ่4 ซึ่งผูศ้กึษาไดก้ําหนดระดบัความเชื่อมัน่ 95 % ค่า
ผดิพลาด  ± 5% จากขอ้มลูรปูภาพ 18 

  
แทนคา่ 

 
 

ดงันัน้ จากการคํานวณหาจํานวนครัง้ในการจบัเวลาจากสมการที่ 4 โดยใช ้ 
t-distribution ทีร่ะดบัความเชื่อมัน่ 95% ค่าผดิพลาด ± 5% จาํนวนครัง้ทีจ่ะตอ้งทาํการจบัเวลา
คอื 2 ครัง้ ซึง่ค่าการคาํนวณหาจาํนวนครัง้ในการจบัเวลามคี่าน้อยกว่าค่าการจบัเวลาเบือ้งตน้ที ่
ผูศ้กึษาได้ทําการจบัเวลาไว้ 5 ครัง้ ดงันัน้ผูศ้กึษาไม่จําเป็นที่จะต้องทําการจบัเวลาในการ
ทดลองเพิ่ม รายละเอียดต่อไปผู้ศึกษาจะทําการหาอตัราการทํางานของสภาพการทํางาน
ปจัจุบนั 
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รปูที ่18 แสดงกราฟรอบเวลาการผลติของแต่ละสถานีงานก่อนการปรบัปรงุ 
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ดงัทีไ่ดก้ล่าวไวแ้ลว้ว่า อตัราการทํางาน คอื ตวัปรบั / Factor (ตวัคูณ) ค่าของเวลา
จรงิ ใหเ้ป็นเวลาปกต ิ(Normal Time) การกําหนดอตัราการทํางานของพนักงาน พนักงานมี
ความสามารถในการทํางานทีแ่ตกต่างกนั (ทํางานเรว็ / ชา้) เมื่อทําการจบัเวลาอาจไดค้่าที่ไม่
แทจ้รงิ ดงัจะเหน็ไดจ้ากรปูภาพที ่18 ในขัน้ตอน (Stn / Worker) ที ่10 และ 15 มคี่าความ
แปรปรวนในการจบัเวลาทีค่่อนขา้งแตกต่างกนัมาก หรอืกล่าวอกีนยัหน่ึงคอื ในการจบัเวลาการ
ทาํงานในขัน้ตอนดงักล่าว มคีวามแปรปรวนของการจบัเวลาทีแ่ตกต่างกนัมาก ซึง่อาจจะมปีจัจยั
อื่นๆ เช่น ความเมื่อยลา้จากการทาํงาน ความชาํนาญ ความพยายาม สภาพแวดลอ้มและความ
สมํ่าเสมอในการทาํงาน ทีอ่าจจะมสีว่นทาํใหก้ารจบัเวลาในช่วงเวลาดงักล่าวมคีวามแตกต่างกนั
มาก ดงันัน้ผูศ้กึษาจงึจาํเป็นทีจ่ะตอ้งทาํการหาอตัราการทาํงานของพนักงานในแต่ละสถานีโดย
ใชร้ะบบ Westing House System of Rating มาเป็นปจัจยัในการคาํนวณหาเวลาการทาํงาน
ปกต ิดงัน้ี 
 
ผูศ้กึษาไดท้าํการประเมนิ Rating ของพนกังานคนทีถู่กจบัเวลาในการทาํการศกึษาครัง้น้ี ดงัน้ี 

ความชาํนาญ (Skill) อยูใ่นระดบัดเีลศิ (+0.11)  
 เน่ืองจากพนกังานทุกคนทาํงานมาเป็นระยะเวลามากกวา่ 1 ปีทุกคน 
ความพยายาม (Effort) อยูใ่นระดบัด ี(+0.05)  
 เน่ืองจากพนกังานทุกคนมคีวามกระตอืรอืรน้และตัง้ใจในการทาํงาน 
สภาพแวดลอ้ม (Condition) อยูใ่นระดบัปานกลาง (0.00)  
 เน่ืองจากเป็นการประเมนิในเบือ้งต้น ผูศ้กึษาจงึประเมนิสภาพแวดลอ้มในการ

  ทาํงานใหอ้ยูใ่นระดบัปานกลาง เพือ่ทีจ่ะไดท้าํการพจิารณาความเหมาะสม 
  ต่อไป 

ความสมํ่าเสมอ (Contingency) อยูใ่นระดบัด ี(+0.01)  
 เน่ืองจากพนกังานสว่นใหญ่มอีตัราการปฏบิตังิานทีค่อ่ยขา้งสมํ่าเสมอด ี
Rating = (+0.11)+(+0.05)+(0.00)+(+0.01) = +0.17 

 
ต่อไปน้ีผูศ้กึษาขอยกตวัอย่างการคํานวณเวลาปกตขิองสถานีงานที ่1 โดยใชเ้วลาเฉลีย่ในการ
ทาํงานของการจบัเวลาเบือ้งตน้ 5 ครัง้ (10 วนิาท)ี มาแสดงวธิกีารคาํนวณ ดงัน้ี 

เวลาการทาํงานทีจ่บัเวลาได ้10 วนิาท ีและมกีารประเมนิ Rating = +0.17  
หาเวลาปกตขิองพนกังานปกต ิ  = เวลาทีจ่บัได ้(T) x (1-Rating) 
ดงันัน้เวลาปกตขิองสถานีงานน้ี  = 10 x (1+(+0.17)) 
     = 11.7 วนิาท ี

รายละเอยีดเวลาปกต ิ และเวลามาตรฐาน ของสถานีงานอื่นๆ ของสายการผลติน้ี ดงัแสดงรปูที ่
19
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รปูที ่19 แสดงกราฟเวลาทีจ่บั เวลาปกต ิและเวลามาตรฐาน ของการผลติในแต่ละสถานีงาน ก่อนการปรบัปรงุ 
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การจดัสมดลุการผลิต (Production Line Balance) 
จากการพจิารณาสภาพปจัจุบนัของสายการประกอบจะเหน็ว่าประสทิธภิาพของไลน์

การประกอบอยูท่ีเ่พยีง 60% ซึง่แสดงว่ายงัเกดิความไมส่มดุลในแต่ละสถานีงาน ดงันัน้จงึยงัมี
ความสามารถทีจ่ะจดัสมดุลการทาํงานของพนกังานใหด้ขีึน้ จากขอ้มลูในรปูที ่18 จงึนํามาเขยีน
แตกเป็นแผนภาพแสดงขัน้ตอนการทํางานย่อยๆ ของแต่ละสถานีงาน และทําให้เห็นความ
เป็นไปไดใ้นการปรบัยา้ยขัน้ตอนของแต่ละสถานีงานต่างๆ รปูที ่20 

 

 
จากตารางเราสามารถทีจ่ะปรบัยา้ยตําแหน่งงานใหมใ่หเ้หมาะสมดงัขัน้ตอนต่อไปน้ี 
1. ลดงานของสถานีงานที ่4 โดยยา้ยขัน้ตอนที ่4.1 (ใส ่Keypad Rubber) ไปเพิม่

ใหก้บัสถานีงานที ่3 ซึง่มรีอบการทาํงานอยูท่ี ่7 วนิาท ีผลทีไ่ดจ้ะทาํใหร้อบการทาํงานสถานีงาน
ที ่4 ลดลงจากเดมิที ่19 วนิาท ีเป็น 15 วนิาท ี

2. ลดงานของสถานีงานที ่9, 10 และ 11 (การทดสอบ Function) โดยยา้ยขัน้ตอนที ่
9.3, 10.3 และ 11.3 (การทดสอบระบบ Pulse) ไปเพิม่ใหก้บัสถานีงานที ่8 ซึง่มรีอบการทาํงาน
อยู่ที ่10 วนิาท ีผลทีไ่ดจ้ะทําใหร้อบการทํางานของสถานีงานที ่9, 10 และ 11 ลดลงจากเดมิที ่
33 วนิาท ีเป็น 25 วนิาท ี

3. ยุบงานทัง้หมดของสถานีงานที ่11 (การทดสอบ Function) ซึง่ทาํงานเหมอืน กนั
กบัสถานีงานที ่9 และ 10 เน่ืองจากเวลาทีล่ดลงของขัน้ตอนที ่9 และ 10 ทาํใหร้อบเวลาการ

 
 

รปูที ่20 แสดงแผนภาพลาํดบัการทาํงานของแต่ละสถานีงานก่อนการปรบัขัน้ตอน 
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ทํางานเฉลี่ยของทัง้สองสถานีอยู่ที่ 12 วนิาท ีซึ่งเพยีงพอ ผลที่ได้จะทําใหส้ามารถลดคนงาน
ออกไปได ้1 คน 

4. ยุบงานของสถานีงานที ่18 (การพบัขึน้รปูกล่อง) โดยนําขัน้ตอนการทํางานน้ีไป
รวมไวก้บัสถานีงานที ่15 และ 16 (Pack Unit Box) ซึง่จะสามารถลดคนงานไดอ้กี 1 คน และ
หลงัจากการปรบัเปลีย่นขัน้ตอนการทาํงานแลว้ สามารถนํามาเขยีนเป็นแผนภาพใหม่ไดด้งั รปู
ที ่21 

 

 
หลงัจากการทําการปรบัปรุงขัน้ตอนแล้ว ผูศ้กึษาได้ทดลองนําไปทดลองใช้งานจรงิ

และตรวจสอบผลลพัธจ์รงิจากการสุม่จบัเวลา ผลทีไ่ดแ้สดงดงัรปูที ่22 
จากรปูที ่22 ภาพและตารางหลงัการปรบัปรุงจะเหน็จาํนวนสถานีงานเหลอื 17 สถานี

งาน และค่าเวลาของแต่ละสถานีมคี่าเฉลีย่ทีใ่กลเ้คยีงกนัมากขึน้ ยกเวน้สถานีที ่10 และ 11 ซึง่
ใชเ้วลานานทีสุ่ด แต่กไ็มใ่ช่ปญัหา เพราะสองสถานีงานน้ีทาํงานขนานกนั จงึสามารถเฉลีย่เวลา
กนัคนละครึง่ นอกจากน้ีแลว้หากพจิารณาจากการกระจายตวัของเวลาทีใ่ชใ้นการจบัเวลาการ
ทาํงานของพนกังานในแต่ละสถานีแลว้มลีกัษณะการกระจายตวัทีแ่ตกต่างกนัน้อยกว่าระยะเวลา
ทีม่กีารจบัเวลาการทาํงานก่อนการปรบัปรงุกระบวนการ 
 

 
 

รปูที ่21 แสดงแผนภาพลาํดบัการทาํงานของแต่ละสถานีงานหลงัทาํการปรบัขัน้ตอน 
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รปูที ่22 แสดงกระบวนการ กราฟ และตารางขอ้มลูหลงัทาํการปรบัปรงุ 



 

 

บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผลการศึกษา 

การปรบัสมดุลสายการผลติ 
จากการวเิคราะหป์ญัหาและขอ้จํากดัการทํางานของสายพานการประกอบเครื่องรบั

โทรศพัท ์จากการดาํเนินการปรบัปรุงและแกไ้ขปญัหาดงักล่าวโดยการแบ่งงานเพื่อลดรอบเวลา
การผลติ ทาํใหส้ามารถปรบัปรงุการทาํงานไดด้ขีึน้ ทัง้การเพิม่อตัราการผลติ การลดเวลาในการ
ทาํงาน และเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติ มรีายละเอยีดดงัต่อไปน้ี 

 
สถานีงานประกอบที ่4  
จากการปรบัปรุงวธิกีารทํางานโดยการจดัลําดบัการทํางานใหม่ สามารถลดเวลาใน

การประกอบชิน้สว่นของสถานีงานประกอบที ่4 จากเดมิใชเ้วลา 20 วนิาท ีเหลอื 15 วนิาท ีดงั
แสดงในรปูที ่23 และทาํใหจ้าํนวนการผลติต่อชัว่โมงเพิม่จาก 180 เครื่องต่อชัว่โมง เป็น 240 
เครือ่งต่อชัว่โมงดงัแสดงในรปูที ่24 
 

 

 
 

รปูที ่23 แสดงเวลาการทาํงานของสถานีงานที ่4 (Station 4) ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
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สถานีงานประกอบที ่9 และ 10 
จากการปรบัปรุงวธิกีารทํางานโดยการจดัลําดบัการทํางานใหม่ สามารถลดเวลาใน

การประกอบชิน้สว่นของสถานีงานที ่9 และ 10 จากเดมิใชเ้วลา 33 วนิาท ีเหลอื 25 วนิาท ีดงั
แสดงในรปูที ่25 และทาํใหจ้าํนวนการผลติต่อชัว่โมงเพิม่จาก 109 เครื่องต่อชัว่โมง เป็น 144 
เครือ่งต่อชัว่โมงดงัแสดงในรปูที ่26 
 

 

 
 

รปูที ่25 แสดงเวลาการทาํงานของสถานีงานที ่9 และ 10 (Station 9. 10) ก่อนและหลงัการ
ปรบัปรงุ 

 

 
 

รปูที ่24 แสดงจาํนวนการผลติสงูสุดต่อชัว่โมงของสถานีงานที ่4 (Station 4) ก่อนและหลงัทาํ
การปรบัปรงุ 
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สถานีงานประกอบที ่11 
จากการปรบัปรุงวิธีการทํางานโดยการจดัลําดบัการทํางานใหม่ ทําให้สถานีงาน

ประกอบที ่11 ไม่มคีวามจําเป็นอกีต่อไป จงึสามารถยกเลกิไปไดซ้ึง่จะทําใหป้ระหยดัคนงาน ณ  
สถานีงานน้ีลงไปไดอ้กี 1 คน ดงัแสดงในรปูที ่27 
 

 
สถานีงานประกอบที ่18 
จากการปรบัปรุงวิธีการทํางานโดยการจดัลําดบัการทํางานใหม่ ทําให้สถานีงาน

ประกอบที ่18 ไม่มคีวามจําเป็นอกีต่อไป จงึสามารถยกเลกิไปไดซ้ึง่จะทําใหป้ระหยดัคนงาน ณ 
สถานีงานน้ีลงไปไดอ้กี 1 คน ดงัแสดงในรปูที ่28 

 
 

รปูที ่27 แสดงเวลาการทาํงานของสถานีงานที ่11 (Station 11) ก่อนและหลงัทาํการปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที ่26 แสดงจาํนวนการผลติสงูสุดต่อชัว่โมงของสถานีงานที ่9 และ 10 (Station 9. 10) ก่อน
และหลงัทาํการปรบัปรงุ 

 



  58 

 
หลงัจากการปรบัปรงุรอบเวลาการทาํงานของแต่ละสถานีงานแลว้ จะเหน็ว่าแท่งกราฟ

ในแต่ละสถานีงานมสีดัสว่นทีใ่กลเ้คยีงกนัมากขึน้ ดงัรปูที ่29 โดยผูศ้กึษาไดพ้ยายามจดัสมดุล
ให ้Cycle Time ของแต่ละสถานีอยูท่ี ่15 วนิาท ี(สาํหรบัสถานีงานที ่10 และ 11 ซึง่จะเหน็ว่าค่า 
Cycle Time อยูท่ีป่ระมาณ 33 และ 31 วนิาท ีแต่เน่ืองจากสองสถานีงานน้ีทาํงานขนานกนั 
ดงันัน้ค่า Cycle Time ทีแ่ทจ้รงิจงึตอ้งทาํการเฉลีย่ซึง่จะไดค้่าที ่16 วนิาท)ี นอกจากน้ีแลว้  
ผูศ้กึษาได้ทําการศกึษาเวลามาตรฐานของการทํางานในสายการผลติดงักล่าว เพื่อทําการลด
ความผดิพลาดที่อาจจะเกดิขึน้จากการศกึษาเวลาสงัเกตการณ์ที่ไดจ้ากการศกึษา ซึ่งเป็นการ
ขจัดผลกระทบของสภาพผิดปกติที่เกิดขึ้นกระทันหันในการทํางานที่รวมอยู่ในเวลาที่
สงัเกตการณ์ หรอืค่าผดิพลาดปกต ิ เน่ืองจากการสงัเกตการณ์ผดิพลาดทีรู่ช้ดัเจน หรอืขอ้มลูที่
เกนิขดีจํากดัการกระจายทีย่อมรบัไดใ้นเชงิสถติ ิดงัแสดงในส่วนของเวลาปกตขิองงานในแต่ละ
ช่วงของสถานีงานต่างๆ ดงัจะเหน็ไดจ้ากเวลาปกตทิี่ได้จากการศกึษางานในช่วงสถานีต่างๆ 
นัน้ค่อนขา้งใกล้เคยีงกนัมากขึน้ และมอีตัราการทํางานที่ลดลงจากเวลาสงัเกตการณ์ของการ
ทาํงานในแต่ละสถานีงานก่อนทําการปรบัปรุง นอกจากน้ีแลว้ผูศ้กึษาไดค้ํานึงถงึผลกระทบของ
สภาพแวดล้อมการทํางานและภาระการทํางานที่มผีลต่อการทํางานเพิม่เข้าไปในเวลาสุทธ ิ
แก้ไขโดยการบวก “เวลาเผื่อ” ที่จะประกันความล่าช้าที่เกิดขึ้น ดังแสดงในส่วนของเวลา
มาตรฐาน 

จากข้อมูลข้างต้น สามารถสรุปผลการปรบัปรุงทัง้การลดเวลารวมทัง้หมดในการ
ประกอบเครื่องรบัโทรศพัทร์ุน่ LKA-200 จากเดมิทีม่รีอบเวลาการผลติสงูสุดเท่ากบั 19 วนิาท ี
ลดลงเป็น 15 วนิาทต่ีอเครื่อง ซึ่งลดลง 4 วนิาทต่ีอเครื่อง จงึทําใหส้ามารถเพิม่กําลงัการผลติ
สงูสุดจากเดมิ 180 เครื่องต่อชัว่โมง เป็น 240 เครื่องต่อชัว่โมง โดยแสดงการเปรยีบเทยีบผล
การปรบัปรงุดงัตารางที ่6 

 
 

รปูที ่28 แสดงเวลาการทาํงานของสถานีงานที ่18 (Station 18) ก่อนและหลงัทาํการปรบัปรงุ 
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รปูที ่29 แสดงเวลาทีใ่ชใ้นการประกอบอุปกรณ์เครือ่งรบัโทรศพัทข์องแต่ละสถานีงาน ก่อนและหลงัทาํการปรบัปรงุ 
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ตารางที ่6 แสดงการเปรยีบเทยีบผลจากการปรบัปรงุการทาํงาน 
รายการ ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ เปรียบเทียบ 

1. จาํนวนสถานีงาน (สถานีงาน) 19 17 - 2 
2. จาํนวนพนกังาน (คน) 20 18 - 2 
3. ผลติภาพ (ชิน้/ชัว่โมง) 180 240 + 60 
4. Shortest Cycle Time (sec.) 7 8 - 1 
5. Longest Cycle Time (sec.) 19 16 - 3 
6. Total Cycle Time (sec.) 286 248 - 38 
7. ประสทิธภิาพการผลติ (%) 60 78 + 18 
8. เปอรเ์ซน็ตส์ญูเปล่า (%) 69 26 - 43 
หมายเหตุ  เครือ่งหมาย + หมายถงึ เพิม่ขึน้ 
  เครือ่งหมาย – หมายถงึ ลดลง 

 
จากตารางที ่6 จะเหน็วา่ผลจากการปรบัปรงุทาํใหส้ามารถลดสถานีงานลงได ้2 สถานี

งาน จากเดมิทีม่ ี19 สถานีงานลดเหลอื 17 สถานีงาน. ลดจาํนวนพนกังานลงได ้2 คน จากเดมิ
ทีใ่ช ้20 คน คงเหลอื 18 คน ผลผลติเพิม่ขึน้อกี 60 เครื่องต่อชัว่โมง ซึ่งจากเดมิทีผ่ลติได ้180 
เครื่องต่อชัว่โมงเพิม่เป็น 240 เครื่องต่อชัว่โมง ลด Total Cycle Time จากเดมิ 286 วนิาท ีเป็น 
248 วนิาท ีและประสทิธภิาพการผลติเพิม่ขึน้จากเดมิที ่60% เป็น 78% 

 
อตัราผลติภาพ 
ผลจากการปรบัปรงุกระบวนการผลติ ผูศ้กึษาไดท้าํการเกบ็ขอ้มลูจรงิของ 3 เดอืนแรก

ของปี 2553 เพือ่เปรยีบเทยีบกบั 3 เดอืนสดุทา้ยของปี 2552 สามารถสรปุอตัราผลติภาพเฉพาะ
สว่นของสายการประกอบเครื่องรบัโทรศพัท ์ไดด้งัตาราง 7 ซึง่จะเหน็ว่าอตัราผลติภาพแรงงาน
เพิม่จาก 4.42 เป็น 6.56 เพิม่ขึน้ 2.14 หรอืคดิเป็น 48% 
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ตารางที่ 7 แสดงการเปรยีบเทยีบอตัราผลติภาพเฉพาะส่วนของสายการประกอบอุปกรณ์
เครือ่งรบัโทรศพัท ์

รายการ 
ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ เปรียบเทียบ 

Oct Nov Dec Total Jan Feb Mar Total Diff.   % 

จาํนวน
ผลผลติ 

11,875 19,689 12,098 43,662 20,213 22,002 35,530 77,745 34,083 78 

มลูคา่
ผลผลติ 

146,062 242,174 148,805 537,042 248,619 270,624 437,019 956,263 419,221 78 

คา่แรง
ทางตรง 

33,000 54,500 33,500 121,500 37,800 41,400 66,600 145,800 24,300 20 

อตัรา
ผลติ
ภาพ 
แรงงาน 

4.43 4.44 4.44 4.42 6.58 6.54 6.56 6.56 2.14 48 

 
เมื่อพจิารณาจากอตัราผลิตภาพแรงงานจากตารางเปรียบเทียบก่อนและหลงัการ

ปรบัปรุง จะเหน็ว่าบรษิทัฯ สามารถทีจ่ะประหยดัตน้ทุนค่าแรงงานทางตรงได ้70,200 บาท (ถา้
ใชก้ระบวนการผลติแบบเดมิกบัปรมิาณการผลติ 77,745 เครื่อง ทีอ่ตัราการผลติ 180 เครื่องต่อ
ชัว่โมง และจํานวนพนักงาน 20 คน ซึง่จะตอ้งใชเ้วลาทัง้สิน้ 432 ชัว่โมง และตอ้งเสยีค่าจา้ง
แรงงานเท่ากบั 25 บาทต่อชัว่โมงต่อคน รวมเป็นค่าใชจ้่ายทัง้สิน้เท่ากบั 216,000 บาท แต่หลงั
การปรบัปรงุทาํใหค้า่แรงงานทางตรงลดลงเหลอื 145,800 บาท) 

 
ตน้ทุนการผลติ 
ผลจากการที่ได้ทําการปรบัปรุงสายการประกอบเครื่องรบัโทรศพัท์ ซึ่งสามารถลด

เวลาการทํางาน และเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ ในการคดิต้นทุนการผลติผูศ้กึษาไดใ้ชต้้นทุน 
ผนัแปรมาใชใ้นการคาํนวณ ซึง่ประกอบดว้ย ตน้ทุนค่าแรงงานและตน้ทุนค่าโสหุย้การผลติ และ
สาํหรบัค่าโสหุย้การผลติ ผูศ้กึษาไดนํ้าขอ้มลูของค่าไฟแสงสว่าง ค่าไฟฟ้าในการเดนิสายพาน 
และคา่ไฟฟ้าเครือ่งปรบัอากาศมาใชใ้นการคาํนวณ ซึง่ผลทีไ่ดแ้สดงดงัขอ้มลูในตารางที ่8 

 



  62 

ตารางที ่8 แสดงการเปรยีบเทยีบตน้ทุนการผลติก่อนและหลงัทาํการปรบัปรงุ (บาทต่อเครือ่ง) 

รายการ 
ต้นทุนการผลิตต่อเครื่อง 

ก่อนการ
ปรบัปรงุ 

หลงัการ
ปรบัปรงุ 

เปล่ียนแปลง 
% การ

เปล่ียนแปลง 

ตน้ทุนคา่แรงงาน 2.78 1.86 0.92 -33% 
ตน้ทุนคา่โสหุย้การ
ผลติ 

0.58 0.43 0.15 -25% 

ตน้ทุนการผลติรวม 3.36 2.29 1.07 -32% 
 
ผลทีไ่ดจ้ากการปรบัสมดุลสายการผลติของเครื่องรบัโทรศพัทร์ุ่น LKA-200 พบว่า

สามารถลดตน้ทุนของสายการประกอบต่อหน่วย จากเดมิ 3.36 บาทต่อเครื่อง เป็น 2.29 บาท
ต่อเครือ่ง ลดลง 1.07 บาทต่อเครือ่ง หรอืลดลงประมาณ 30%  

 
จุดคุม้ทุน 
ผูศ้กึษาไดนํ้าขอ้มลูจากงบกําไรขาดทุนของปีทีผ่า่นมา (พ.ศ.  2552) ทดลองทําการ

คํานวณยอ้นกลบัเพื่อต้องการจะดูผลว่าจุดคุม้ทุนของบรษิทัฯ จะมกีารเปลี่ยนแปลงไปอย่างไร
จากการทีต่น้ทุนการผลติต่อเครื่องลดลงได ้30% โดยตวัแปรทีใ่ชใ้นการคํานวณพจิารณาจาก 
80% ของผลติภณัฑท์ี่ทําการผลติทัง้หมดในปีที่ผ่านมา (พ.ศ.  2552) และมกีระบวนการที่
เหมอืนกนัซึง่ประกอบดว้ย LKA-200  LKA-210  และ GS-5140 และตวัแปรทางดา้นตน้ทุน
สนิคา้ขายซึง่ประกอบดว้ย ค่าแรงงานทางตรง และค่าโสหุย้การผลติ (ไฟแสงสว่าง มอเตอรข์บั
สายพาน และเครือ่งปรบัอากาศ) ผลทีไ่ดจ้ากการคาํนวณแสดงดงัรปูที ่30 
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จากขอ้มลูยอดขายในตารางจะเหน็ว่า ดว้ยยอดขายและตน้ทุนคงทีเ่ท่าเดมิ จุดคุม้ทุน

ของบรษิทัฯ จะอยู่ที ่81.24% ของยอดขาย และทําใหบ้รษิทัฯ มกีําไรขัน้ตน้อยู่ทีเ่พยีง 2.17% 
แต่เมื่อไดท้ําการลดสดัส่วนต้นทุนผนัแปร (ค่าแรงงาน และค่าโสหุย้) ทําใหต้น้ทุนผนัแปรลดลง
มาอยู่ที ่86.48% ของยอดขาย จงึทําใหจุ้ดคุม้ทุนปรบัลงมาอยู่ที ่69.68% และส่งผลใหก้ําไร
ขัน้ตน้ของบรษิทัเพิม่จาก 2.17% เป็น 4.10% หรอืเพิม่ขึน้เป็นจาํนวนเงนิ 2,148,696 บาท 

 
ข้อเสนอแนะ 

1. เน่ืองจากกรรมวธิกีารผลติผลติภณัฑข์องบรษิทัฯ เน้นการใชแ้รงงานคนเป็นหลกั 
และมรีอบการทาํงาน (Cycle Time) ทีเ่รว็มาก (แต่ละสถานีงานใชเ้วลาน้อยกว่า 1 นาท)ี ดงันัน้
ในความพยายามที่จะลดรอบการทํางานลง อาจต้องอาศัยเครื่องมืออื่นๆ ทางวิศวกรรม 
อุตสาหการ (IE) มาช่วยทําการปรบัปรุง ซึ่งผูศ้กึษาเหน็ว่าถ้าไดนํ้าเทคนิคการวเิคราะหก์าร
เคลื่อนไหว หรอื “กายศาสตร”์ มารว่มใชใ้นการปรบัปรุง เพราะจากการสงัเกตจะพบปญัหาเรื่อง
ความเหน่ือยลา้ของพนกังาน ทาํใหเ้วลาเฉลีย่ทีไ่ดข้องแต่ละสถานีงานไมค่งที ่(มคีวามเบีย่งเบน
มาก) และจะตอ้งปรบัปรุงในเรื่องอุปกรณ์ช่วยต่างๆ เพื่อเพิม่ความสะดวกและลดความเมื่อยลา้
ของพนักงาน เช่น ถาดใส่วตัถุดบิในตําแหน่งที่หยบิจบัได้เหมาะสม หรอืการทําพนักพงิหลงั 
เพือ่ลดความเมือ่ยลา้จากการยนืทาํงานทัง้วนั เป็นตน้ 

 

 
 

รปูที ่30 แสดงกราฟและตารางแสดงจุดคุม้ทุนหลงัทาํการปรบัปรงุ 
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2. ควรทําการขยายผล โดยนําเทคนิคการสมดุลสายการผลติทีไ่ดท้ําการลดลองกบั
ผลติภณัฑร์ุน่ LKA-200 น้ีไปใชใ้นการปรบัปรุงผลติภณัฑอ์ื่นๆ ซึง่มลีกัษณะทีค่ลา้ยกนั และใช้
เป็นแนวทางในการวางสายการประกอบของผลติภณัฑใ์หม่ๆ  

3. ควรมีการศึกษาเพื่อปรบัปรุงในเรื่องเกี่ยวกบัการบริหารจดัการวตัถุดิบอย่าง
จรงิจงั เพราะเป็นค่าใชจ้่ายผนัแปรและมสีดัส่วนถงึกว่า 80% ของต้นทุนสนิคา้ขาย ซึ่งหาก
สามารถบรหิารจดัการไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพกจ็ะทําใหส้ามารถปรบัลดจุดคม้ทุนใหต้ํ่าลง และ
เพิม่กาํไรใหก้บับรษิทัอยา่งมาก 

4. ผลที่ได้จากการทดลองน้ี เป็นการพจิารณาจากผลกระทบจากการพยายามลด
ตน้ทุนผนัแปร ซึ่งตวัแปรทีด่งึมาใชเ้ป็นสดัส่วนทีค่่อนขา้งน้อยมาก (ประมาณเพยีง 6% ของ
ยอดขาย) แต่ตวัแปรทีม่สีดัสว่นมากทีสุ่ดจะเป็นวตัถุดบิทีใ่ชใ้นการผลติ ซึง่จากการสงัเกตการณ์
ในเวลาระหว่างการเกบ็ขอ้มลู ผูศ้กึษาพบว่าบรษิทัฯ ยงัมวีธิกีารในการบรหิารจดัการวตัถุดบิที่
ยงัไมด่พีอ พบปญัหาเรื่องความล่าชา้ของการนําเขา้วตัถุดบิ ปญัหาคุณภาพของวตัถุดบิ ทาํให้
ในสถานการณ์จรงิเกดิการรอคอยวตัถุดบิ การหยุดผลติเป็นระยะเมื่อพบปญัหาเรื่องคุณภาพทํา
ใหบ้างครัง้ผลผลติทีไ่ดไ้ม่เป็นไปตามเป้าหมาย ดงันัน้ผูศ้กึษาจงึเหน็ว่า หากบรษิทัฯ ต้องการ
ควบคุมผลผลิตให้มคีวามสมํ่าเสมอและเป็นการปรบัปรุงเพื่อเพิม่ประสทิธิภาพขององค์การ 
บรษิทัฯ ควรนําแนวคดิการจดัการสายธารแห่งคุณค่า (Lean) มาใชใ้นการวเิคราะหเ์พื่อทําให้
มองเหน็ความสมัพนัธ์โดยรวมของระบบการทํางานทัง้หมด ซึง่จะทําใหเ้หน็ปญัหาทัง้หมดและ
สามารถเลอืกทีจ่ะแกไ้ขปรบัปรุงจากปญัหาทีม่คีวามสาํคญัเป็นลําดบัต้นๆ ไดก่้อน ซึ่งจะส่งผล
ต่อประสทิธภิาพการดาํเนินการโดยรวมของบรษิทัฯ ไดอ้ยา่งชดัเจน 

5. กรณีของค่าใชจ้่ายคงทีซ่ึง่ถงึแมว้่าจะมสีดัสว่นโดยรวมไม่ถงึ 10% ของยอดขาย 
แต่จากการสงัเกตของผูศ้กึษาพบว่า ค่าใชจ้่ายบางรายการ อยา่งเช่น ค่าเช่าอาคารสถานที ่ซึง่มี
สดัสว่นคดิเป็น 2.53% จากยอดขาย ผูศ้กึษาพบว่าภายในโรงงานยงัมกีารใชพ้ืน้ทีท่ีย่งัมกีารใช้
งานไม่เตม็ประสทิธภิาพดพีอ เน่ืองจากโรงงานมพีืน้ทีป่ระมาณ 2,500 ตารางเมตร แต่กลบัใช้
พืน้ทีใ่นการผลติไม่ถงึ 50% ของพืน้ทีท่ ัง้หมดทีม่ ีและพืน้ทีท่ีว่่างเปล่าถูกนําไปใชเ้กบ็วตัถุดบิ 
ดงันัน้หากบรษิทัฯ มกีารจดัวางผงัโรงงานใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ จะช่วยทําใหส้ามารถเพิม่
ผลผลติโดยรวมได ้ 

 
ประโยชน์ท่ีได้จากการศึกษา 

1. เป็นการพฒันาความรูใ้นการนําเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ (IE) มา
ประยกุตใ์ชใ้นการปรบัปรงุกระบวนการผลติ 

2. สามารถปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการของไลน์การประกอบผลติภณัฑใ์หด้ี
ขึน้ 

3. เพิม่ผลติภาพของของไลน์การประกอบ 
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4. สามารถลดต้นทุนการผลติใหต้ํ่าลงดว้ยการลดแรงงานและปรบัปรุงกระบวนการ
ทาํใหม้ปีระสทิธภิาพ 

5. เหน็ความสมัพนัธร์ะหวา่ง ขอ้มลูทางการเงนิและผลการปรบัปรงุกระบวนการผลติ 
6. บรษิทั ตวัอยา่ง จาํกดั ทีเ่ป็นกรณีศกึษามผีลการประกอบการเพิม่ขึน้ โดยไมต่อ้ง

ลงทนุเพิม่สายการประกอบใหม ่
7. ได้ทราบว่าการลงพื้นที่ปฏิบัติงานมีความสําคัญต่อการทําการปรับปรุง

กระบวนการทาํงานของสายการประกอบ 
8. การศึกษาเวลามาตรฐานในการทํางานของพนักงานในสายการประกอบ มี

ความสําคญัต่อการพจิารณาการปรบัสมดุลสายการผลติ และการพจิารณาอตัราค่าจ้างที่
เหมาะสมและยตุธิรรมต่อพนกังาน 
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ภาคผนวก ข. 
เอกสารงบการเงนิของบรษิทั ตวัอยา่ง จาํกดั 
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ภาคผนวก ข.   
เอกสารงบการเงนิของบรษิทั ตวัอยา่ง จาํกดั 

 

งบดลุ 
ณ วนัที ่31 ธนัวาคม พ.ศ.  2551 และ 2550 
 พ.ศ.  2551 (บาท) พ.ศ.  2550 (บาท) 
สินทรพัย ์
สินทรพัยห์มนุเวียน 
เงนิสดและเงนิฝากสถาบนัการเงนิ 293,347.46 682,069.25 
ลกูหน้ีการคา้  11,692,878.87 12,046,020.33 
สนิคา้คงเหลอื  2,268,250.00 2,295,000.00 
เงนิใหกู้ย้มืแก่กรรมการ 7,900,000.00 4,000,000.00 
สนิทรพัยห์มนุเวยีนอื่น 237,699.00 279,480.00 
 รวมสนิทรพัยห์มนุเวยีน 22,392,175.33 19,302,569.58 
 
สินทรพัยไ์ม่หมนุเวียน  
อาคารและอุปกรณ์ – สทุธ ิ 1,435,701.08 2,102,424.27 
เงนิมดัจาํ  427,749.40 427,749.40 
 รวมสนิทรพัยไ์มห่มนุเวยีน 1,863,450.48 2,530,173.67 
 
รวมสินทรพัย ์  24,255,625.81 21,832,743.25 
 
หน้ีสินและส่วนของผูถ้ือหุ้น 
หน้ีสินหมนุเวียน 
เจา้หน้ีการคา้  9,749,718.67 10,100,381.84 
เจา้หน้ีเชา่ซือ้สว่นทีถ่งึกาํหนดชาํระภายในหน่ึงปี 140,904.00 - 
ภาษเีงนิไดนิ้ตบุิคคลคา้งจา่ย 9,791.20 120,256.48 
คา่ใชจ้า่ยคา้งจา่ย 1,223,454.55 45,590.00 
หน้ีสนิหมนุเวยีนอื่น 397,077.69 604,696.52 
 รวมหน้ีสนิหมนุเวยีน 11,520,946.11 10,870,924.84 
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งบดลุ (ต่อ) 
ณ วนัที ่31 ธนัวาคม พ.ศ.  2551 และ 2550 
 พ.ศ.  2551 (บาท) พ.ศ.  2550 (บาท) 
หน้ีสินไม่หมนุเวียน 
เจา้หน้ีเชา่ซือ้สทุธสิว่นทีถ่งึกาํหนดชาํระภายในหน่ึงปี 257,462.60 - 
 รวมหน้ีสนิไมห่มนุเวยีน 257,462.60 - 
 
รวมหน้ีสิน  11,778,408.71 10,870,924.84 
 
ส่วนของผูถ้ือหุ้น 
ทุนเรือนหุ้น 
 ทุนจดทะเบยีน 
  หุน้สามญั 60.000 หุน้  
  มลูคา่หุน้ละ 100.  00 บาท 6,000,000.00 6,000,000.00 
 ทุนทีอ่อกและเรยีกชาํระแลว้ 
  หุน้สามญั 60.000 หุน้ 
  มลูคา่หุน้ละ 100.  00 บาท 6,000,000.00 6,000,000.00 
กาํไร (ขาดทุน) สะสม 6,477,217.10 4,961,818.41 
รวมส่วนของผูถ้ือหุ้น 12,477,217.10 10,961,818.41 
 
รวมหน้ีสินและส่วนของผูถ้ือหุ้น 24,255,625.81 21,832,743.25 
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งบกาํไรขาดทุน 

ณ วนัที ่31 ธนัวาคม พ.ศ.  2551 และ 2550 
 พ.ศ.  2551 (บาท) พ.ศ.  2550 (บาท) 
รายได้ 
รายไดจ้ากการขาย 111,653,810.34 102,367,535.35 
รายไดอ้ื่น   138,788.54 87,891.02 
 รวมรายได้ 111,792,598.88 102,455,426.37 
 
ค่าใช้จ่าย 
ตน้ทุนขาย  102,118,995.13 81,727,046.99 
คา่ใชจ้า่ยในการขายและบรหิาร 7,492,179.17 18,440,546.74 
ดอกเบีย้จา่ย  12,614.80 23,641.51 
 รวมค่าใช้จ่าย 109,623,789.10 100,191,235.24 
 
กาํไร (ขาดทุน) สทุธก่ิอนภาษ ี 2,168,809.78 2,264,191.13 
ภาษเีงนิไดนิ้ตบุิคคล 653,411.09 719,004.71 
กาํไร (ขาดทุน) สทุธิสาํหรบังวด 1,515,398.69 1,545,186.42 
 
กาํไร (ขาดทุน) ต่อหุ้นขัน้พืน้ฐาน 
กาํไร (ขาดทุน) สทุธสิาํหรบังวด 25.26 25.75 
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งบแสดงการเปล่ียนแปลงในส่วนของผูถ้ือหุ้น 
สาํหรบัปีสิน้สดุ วนัที ่31 ธนัวาคม พ.ศ.  2551 และ 2550 
 ทุนท่ีออกและ  กาํไร (ขาดทุน)   
 ชาํระแล้ว สะสม รวม 
 (บาท) (บาท) (บาท) 
 
ยอดคงเหลอืตน้ปี 
 วนัที ่1 มกราคม พ.ศ.  2550 6,000,000.00 3,416,631.99 9,416,631.99 
 
ออกหุน้เพิม่ทุน (ลดทุน) - - - 
กาํไร (ขาดทุน) สทุธสิาํหรบัปี - 1,545,186.42 1,545,186.42 
ยอดคงเหลอืปลายปี 
 วนัที ่31 ธนัวาคม พ.ศ.  2550 6,000,000.00 4,961,818.41 10,961,818.41 
 
ออกหุน้เพิม่ทุน (ลดทุน) - - - 
กาํไร (ขาดทุน) สทุธสิาํหรบัปี - 1,515,398.69 1,515,398.69 
ยอดคงเหลอืปลายปี 
 วนัที ่31 ธนัวาคม พ.ศ.  2551 6,000,000.00 6,477,217.10 12,477,217.10 
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ภาคผนวก ค. 
เอกสารมาตรฐานการกาํหนดเวลาเผือ่ 
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ภาคผนวก ค. 
เอกสารมาตรฐานการกาํหนดเวลาเผือ่ 

 
มาตรฐานการกาํหนดเวลาเผือ่ของ ILO  หน่วย : % ของเวลามาตรฐาน 
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ภาคผนวก ง.   
ตาราง t-distribution 
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ภาคผนวก ง.   
ตาราง t-distribution 
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