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 ปริญญา เรงพินิจ : การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตลูกหมาก กรณีศึกษา 
บริษัท อุตสาหกรรมอะไหล (1999) จํากัด.  อาจารยที่ปรึกษา : ผูชวยศาสตราจารย 
ดร. จักร ติงศภัทิย, 87 หนา. 

            
 การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตลูกหมาก กรณีศึกษา บริษัท อุตสาหกรรม
อะไหล (1999) จํากัด ในครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษากระบวนการผลิต วิเคราะหแนวทางใน
การเพ่ิมประสิทธิภาพในสายการผลิตลูกหมาก พรอมนําเสนอแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในสายการผลิตลูกหมาก พรอมทั้งเปรียบเทียบผลการจัดความสมดุลของสายงาน
ผลิตลูกหมากดวยวิธีฮิวรีสติกอัลกอริทึม 3 เทคนิค คือ 1) กฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใช
คาสูงสุด (Largest-Candidate Rule) 2) วิธีการของกิลบริดจ และเวสเตอร (Kilbridge and 
Wester’s Model) 3) วิธีการใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง (Ranked Positional Weights 
Method) ซึ่งการจัดสมดุลสายการผลิตลูกหมากมีจํานวนงานยอยทั้งหมด 49 งานยอย จาก
ความตองการของลูกคาจํานวน 50 ชิ้นตอวัน สามารถนํามากําหนดเปน Takt Time เพ่ือการ
ปรับเทากับ 576 วินาที 
 จากการวิเคราะหทั้ง 3 เทคนิค พบวา วิธีกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใช
คาสูงสุด มีคาการสูญเสียความสมดุล เทากับ 19.89% Takt Time เทากับ 568 วินาที วิธีการที่
ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง มีคาการสูญเสียความสมดุล เทากับ 20.50% Takt Time 
เทากับ 572 วินาที และวิธีการของกิลบริดจ และเวสเตอร คาการสูญเสียความสมดุล เทากับ 
15.58% Takt Time เทากับ 539 วินาที สรุปวิธีที่ดีที่สุดคือวิธีการของ กิลบริดจ และเวสเตอร 
เพราะมีคาการสูญเสียความสมดุล (Balance Delay)  ต่ําที่สุด 
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 The objective of this term paper focused on the way Efficency Improvement in 
Bush Torque Rod Process in the Parts Industry (1999) Limited. This is intended study 
the process analyze the way to increase efficency in the production line and presenting 
guidelines for improving the efficiency of the production line by comparison of the effect 
using three methods.1) the positioning rules using the highest value (Largest-Candidate 
Rule) 2) Kilbridge and Wester's Method) 3) How to use a weight positioner (Position 
Positional Weights Method) 
 By balancing the production line, the total number of jobs is 49.Based on 50 
customer requests per day This can be set to Takt Time to adjust to 576 seconds. 
 Based on the analysis of the three methods, it is found that the method of 
determining the position using the maximum value. The equilibrium loss equals 19.89%. 
Takt Time is 568 seconds. The weight method determines the position. The equilibrium 
loss equals 20.50%. The Takt Time is 572 seconds, and the Gilbert and Wester’s 
method equals 15.58%. Takt Time is 539 seconds. Gilbridge and Wester's methods 
have the lowest balance loss 
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บทที่  1 
บทนํา 

 
สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผลและปญหา 
 การจําหนายรถบรรทุกขนาดใหญ (ตอจากน้ีจะเรียกวารถบรรทุก) เปนอุปสงค
สืบเน่ือง (Derived Demand) จากความตองการขนสงสินคา ซึ่งมีอัตราการเติบโตตามภาวะ
เศรษฐกิจ ดังน้ันการเติบโตของผลิตภัณฑมวลรวมภายในประเทศ (Gross Domestic Product: 
GDP) จึงเปนปจจัยสําคัญตอการเติบโตของการจําหนายรถบรรทุก โดยในชวง 5 ปที่ผานมา 
พบวา ปริมาณจําหนายรถบรรทุกในประเทศเศรษฐกิจเกา (Mature Market หรือ TRIAD Market)     
มีอัตราการเติบโตลดลง ในขณะที่ปริมาณจําหนายในประเทศเศรษฐกิจใหม (Emerging Market) 
มีอัตราการเติบโตเพิ่มขึ้น ซึ่งนอกจากผลของการเติบโตของ GDP แลวยังเปนผลมาจากที่
ประเทศเศรษฐกิจใหมมีอัตราการเติบโตของความเปนเมือง (Urbanization) เพ่ิมขึ้น รวมทั้งการ
เติบโตของระบบโครงสรางพ้ืนฐานที่เพ่ิมขึ้นอยางตอเน่ือง โดยเฉพาะในประเทศจีนที่มีการ
กอสรางและสรางถนนเพิ่มขึ้นหลายสาย 
 ในป ค.ศ. 2011 การจําหนายรถบรรทุกทั่วโลกรวมทั่วโลก มีจํานวน 4.4 ลานคัน โดย
เปนผลมาจากการฟนตัวทางเศรษฐกิจของประเทศในภูมิภาคอเมริกาเหนือ ยุโรป รวมทั้ง
อเมริกาใตที่เติบโตเชนกัน (ยกเวนในประเทศบราซิลที่เศรษฐกิจในประเทศอยูในชวงชะลอตัว 
และผูบริโภคที่ชะลอการซื้อ เพราะกําลังจะมีการประกาศมาตรฐานมลพิษฉบับใหม) ทั้งน้ี ในป 
ค.ศ. 2011 การจําหนายในประเทศจีนเปนปจจัยหลักในการขับเคลื่อนตลาดรถบรรทุกโลก แสดง
ดังตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1 ปริมาณจําหนายรถบรรทุกในภูมิภาคตางๆ ของโลก (หนวย : พันคัน) 
2012 2013 2014 2015 2016

(f) (f) (f) (f) (f)

ยุโรป 885 464 514 667 707 821 711 744 836

(-9) (-48) (11) (32) (4) (16) (-13) (5) (12)

อเมริกาเหนือ 572 369 420 574 719 831 893 799 750

(18) (36) (14) (37) (25) (16) (7) (-10) (6)

เอเชีย 1,729     1,985     2,738     2,610     2,545     2,630     2,637     2,730     2,738     

(2) (15) (38) (-5) (-2) (3) (0) (2) (2)

อเมริกาใต 303 259 352 384 317 340 373 390 403

(17) (-15) (36) (9) (-17) (7) (10) (4) (3)

อื่น ๆ 218 201 214 242 239 247 262 270 261

(-2) (-8) (7) (13) (-1) (3) (6) (3) (-3)

รวมทั่วโลก 3,708     3,278     4,238     4,486     4,527     4,869     4,876     4,900     4,988     

(-4) (-12) (29) (6) (1) (8) (0) (1) (2)

ภูมิภาค 2008 2009 2010 2011

 
หมายเหตุ : ตัวเลขในวงเลบ็หมายถึง อัตราการเตบิโตของปริมาณจําหนาย มีหนวยเปนรอยละ 
  (f) หมายถึง การคาดการณ 
 
 ที่มา : Automotive World.  (2012). Information and Networking for Auto Industry.  
Online. 

 
 สาเหตุที่ทําใหประเทศจีนเปนตลาดรถบรรทุกที่ใหญที่สุดในโลก เน่ืองจากอยูในชวงที่
เศรษฐกิจภายในประเทศกําลังเติบโตอยางตอเน่ือง แมในป ค.ศ. 2009 ที่เกิดภาวะเศรษฐกิจ
ตกต่ําทั่วโลก แตตลาดการจําหนายรถบรรทุกของประเทศจีนก็ไมไดรับผลกระทบดังกลาว โดย
รถบรรทุกที่จําหนายในประเทศ เปนรถที่ไมไดใชเทคโนโลยีในระดับสูงเม่ือเปรียบเทียบกับ
มาตรฐานของประเทศในฝงตะวันตก เน่ืองจากปจจัยหลักที่ผูบริโภคในประเทศพิจารณาซื้อ
รถบรรทุก คือ รูปแบบการใชงาน (Function) และราคา โดยคุณภาพและมาตรฐานความ
ปลอดภัยเปนปจจัยที่ผูบริโภคใหความสําคัญคอนขางนอย แตอยางไรก็ตาม ดวยแนวโนมของ
ราคาพลังงานและคาแรงที่ปรับตัวสูงขึ้นในประเทศจีน ทําใหผูบริโภคเริ่มตระหนักถึงคาใชจายใน
การถือครองทั้งหมด (Total Cost Ownership) ซึ่งรวมถึงคาใชจายดานเชื้อเพลิง เปนปจจัย
พิจารณาในการซื้อรถเชนเดียวกับผูบริโภคในประเทศเศรษฐกิจเกา 
 แนวโนมและทิศทางการเติบโตของอุตสาหกรรม (ขอมูลสถิติที่เก่ียวของเพื่อเปนการ
อางอิงที่มีน้ําหนัก) ซึ่งอาจหมายถึงเฉพาะทิศทางการเติบโตของตลาดในประเทศ หรือ ครอบ 
คลุมถึงตลาดนําเขา สงออกดวยขึ้นกับขอบเขตและทิศทางของสถานประกอบการที่ศึกษา 
จํานวนในการผลิตรถบรรทุก ในป 2555 จํานวน 44,068 คัน ในป 2556 จํานวน 43,368 คัน 



  3 

 
 

รูปที่ 1 ปริมาณการเติบโตของตลาดการผลิตรถบรรทกุในป 2555-2556 
 
 ที่มา : สมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไทย.  (2556).  ขอมูลจํานวนผูประกอบการ
และกําลังการผลิตรถยนตเพ่ือการพาณิชยของไทยจากป 2556.  ออนไลน. 
 
 จํานวนผูผลิตในอุตสาหกรรมรถเพื่อการพาณิชยของไทย ไดแก รถบรรทุก และ รถ
โดยสาร มีจํานวน 5 ราย มีกําลังการผลิตรวม 43,368 คัน ซึ่งเปนการผลิตเพ่ือการบริโภค
ภายในประเทศทั้งหมด มีผูผลิต 2 ราย ที่มีศักยภาพ คือ Hino และ Isuzu มีกําลังการผลิตสูงสุด 
คือ 20,000 คัน มีสัดสวนการผลิตรถบรรทุกขนาดเล็กมากที่สุด โดยคิดเปนสัดสวนกวารอยละ 
50 สวน Hino มีกําลังการผลิต 12,000 คันตอป การผลิตสวนใหญเปนรถบรรทุกขนาดใหญ โดย
มีสัดสวนประมาณรอยละ 60 ของกําลังการผลิตทั้งหมด 
 

ตารางที่ 2 ขอมูลจํานวนผูประกอบการและกําลังการผลิตรถยนตเพ่ือการพาณิชยของไทยจากป 
2556 

ลําดับ บริษัท แบรนด กําลังการผลิตสูงสุด (คัน/ป)

1 Isuzu Motor (Thailand) Co.,Ltd. อีซูซุ 20,000.00                         

2 Hino Motro (Thailand) Co.,Ltd. ฮีโน 12,000.00                         

3 Thai-Sweden Assermbly Co.,Ltd. วอลโว 10,000.00                         

4 Thonburi Automotive Assembly Co.,Ltd. เมอรเซเดส-เบนซ 1,080.00                          

5 Scania Siam Co.,Ltd. สแกนเนีย 288.00                             

43,368                             รวม  
 

 ที่มา : สมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไทย.  (2556).  ขอมูลจํานวนผูประกอบการ
และกําลังการผลิตรถยนตเพ่ือการพาณิชยของไทยจากป 2556.  ออนไลน. 
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 นอกจากน้ี ในอุตสาหกรรมตอตัวถังรถบรรทุกก็มีผูประกอบการรายใหญ (แสดงดัง
ตารางท่ี 1 - 2) ที่มีเทคโนโลยีการผลิตที่ทันสมัย มีกําลังการผลิตมากเพียงพอที่สามารถ
ตอบสนองผูใชงานท่ีเปนกิจการขนาดใหญได อาทิ การขนสงสินคาอุปโภคบริโภค การขนสงใน
ทาอากาศยาน การขนสงรถยนต เปนตน โดยจะเปนการผลิตคร้ังละมากๆ (Mass production) 
ทําใหไดประโยชนจากการประหยัดตอขนาด (Economy of Scale) แตกตางจากผูประกอบการ
ตอตัวถังรายยอยที่จะผลิตแบบตามสั่ง (Tailor Made) ดังน้ันผูผลิตทั้งสองกลุมจึงมีตลาด
เปาหมายที่แตกตางกัน 
 
ตารางที่ 3 รายชื่อผูประกอบการตอตวัถงัรถบรรทุกขนาดใหญประเทศไทในป ค.ศ. 2013 

ผูประกอบการตอตัวถงั จังหวัดท่ีต้ัง
ผูถอืหุน 

(รอยละ)

ทุนจด

ทะเบียน 

(ลานบาท)

กําลังการผลิต

 (คัน/ป)

จางงาน 

(คน)

บมจ.สามมิตรมอเตอรสแมนแูฟคเจอร่ิง สมุทรสาคร - 700 15,000           300

บมจ.ช.ทวี ดอลลาเซยีน ขอนแกน - 180 80

บจก.พนสั แอสเซมบลีย ชลบุรี ไทย 100 270 3,600            385

บจก.อาร ซ ีเค รุงเรือง ชลบุรี ไทย 100 150 220

อังกฤษ 82

ญี่ปุน 18
260 520 n.aระยองบจก.ซไีอเอ็มซ ีวีฮีเคิล (ประเทศไทย)

 
 
 ที่มา : กรมโรงงานอุตสาหกรรม.  (2559).  รายชื่อผูประกอบการตอตัวถังรถบรรทุก
ขนาดใหญประเทศไทย.  ออนไลน. 
 
 บริษัท อุตสาหกรรมอะไหล (1999) จํากัด ประกอบกิจการผลิตชิ้นสวนอะไหลชวงลาง
รถบรรทุก กอตั้งเม่ือ พ.ศ. 2516 มีทุนจดทะเบียน 1,500,000 บาท พ้ืนที่โรงงาน 11 ไร โดยมี
รูปแบบกระบวนการผลิตทั้งผลิตตามคําส่ังซ้ือ และผลิตเพื่อจัดเก็บ (Make to Order and Make 
to Stock) ผลิตภัณฑหลัก ดังนี้ 
 



  5 

ผลิตภัณฑสาแหรก ผลิตภัณฑลูกหมาก ผลิตภัณฑบูช 
 

รูปที่ 2 ผลิตภัณฑสําเร็จรูปของบริษัทฯ 
 

 จากความสําคัญและที่มาของปญหาขางตน จึงทําใหผูวิจัยมีความสนใจในการศึกษา
ความตองการของลูกคา โดยทําการเลือกผลิตภัณฑดวยสัดสวนยอดขายสูงสุดในเดือนมกราคม-  
เดือนธันวาคม 2558 พบวา กลุมผลิตภัณฑของบริษัทฯ มี 3 ตัว คือ สาแหรก ลูกหมาก และบูช  
 

 
 

ประเภทสินคา จํานวนท่ีตองการ จํานวนท่ีตองการสะสม เปอรเซ็นต

ผลิตภัณฑลูกหมาก 26,613                  26,613                         60%

ผลิตภัณฑบูช 13,307                  39,920                         30%

ผลิตภัณฑสาแหรก 4,436                    44,356                         10%  
 

รูปที่ 3 การวิเคราะห PQ Analysis Sheet 
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 เม่ือพิจารณาสัดสวนจําแนกตามยอดขายในป 2558 กลุมผลิตภัณฑลูกหมากเปนกลุม
ผลิตภัณฑหลักที่มีสัดสวนการขายอยูที่ 60% กลุมบูชเปนกลุมผลิตภัณฑรองลงมาที่มีสวนแบง
อยูที่ 30% และกลุมสาเหรกเปนกลุมผลิตภัณฑอันดีสามที่มีสวนแบงอยูที่ 10% ของยอดขาย
สินคารวม (แสดงดังรูปที่ 3) พรอมทั้งศึกษาขั้นตอนในการผลิตพ่ือวิเคราะห นําเสนอการจัด
สมดุลในสายการผลิต (Line Balance) ในวิธีฮิวรีสติก อัลกอริทึม เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ และ 
สอดคลองตอความตองการของลูกคาที่มีความตองการ 100 ตัวตอวัน 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 1. เพื่อศึกษากระบวนการ และวิเคราะหแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในสาย การ
ผลิตลูกหมาก 
 2. เพ่ือนําเสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพในสายการผลิตลูกหมาก 
 3. เพ่ือเปรียบเทียบผลจัดความสมดุลของสายงานผลิตลูกหมากดวยวิธีฮิวรีสติก
อัลกอริทึมที่ดีที่สุด 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ผูวิจัยดําเนินการศึกษาความตองการของลูกคา (Demand Forecast) โดยทําการ
เลือกผลิตภัณฑดวยสัดสวนยอดขายสูงสุดในเดือนมกราคม-เดือนธันวาคม 2558 พรอมทั้ง
ศึกษาขั้นตอนในการผลิตลูกหมากเพื่อวิเคราะห นําเสนอการจัดสมดุลในสายการผลิต (Line 
Balance) ในวิธีฮิวรีสติกอัลกอริทึม ในการจัดความสมดุลของสายงานผลิตดวยวิธีตางๆ (Methods 
of Line Balancing) ไดแก วิธีกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด (Largest-Candidate 
Rule)  วิธีการของกิลบริดจและเวสเตอร (Kilbridge and Wester’s Method) และวิธีการท่ีใช
น้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง (Ranked Positional Weights Method) โดยมีชวงเวลาของ
การศึกษาระหวางเดือนมกราคม 2559 - สิงหาคม 2559 
 
แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 4 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

ป 2559 
เน้ือหา 

ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค ส.ค. 
เก็บขอมูลการตลาดและการผลิตเบ้ืองตน                
ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของ                 
เก็บขอมูลการผลิตเชิงลึก             
วิเคราะหขอมูลแนวทางในการปรับปรุง                 
สรุปผล                
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ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั 
 1. ทราบขั้นตอน และเวลามาตรฐานในกระบวนการผลิตลูกหมาก 
 2. นําแสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตดวยวิธีฮิวรีสติก
อัลกอริทึม 



บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐาน 
 การศึกษาวิจัยเรื่อง การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตลูกหมาก กรณีศึกษา 
บริษัท อุตสาหกรรมอะไหล (1999) จํากัด  ผูวิจัยไดศึกษาถึงหลักการพ้ืนฐาน จากเอกสารและ
ผลงานวิจัยเพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดังนี้ 
 1. แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับหลักการของการศึกษางาน (Work Study) และการ
ปรับปรุงงาน 
 2. แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการปรับปรุงสมดุลการผลิต ( Line Balancing) 
 3. แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการจัดสมดุลของสายการผลิตดวยวิธีตางๆ (Method 
of Line Balancing) 3 วิธี ไดแก วิธีกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด (Largest-
Candidate Rule) วิธีการของกิลบริดจและเวสเตอร (Kilbridge and Wester’s Method) และ
วิธีการที่ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง (Ranked Positional Weights Method) 
 
แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับหลักการของการศึกษางาน (Work Study) 
 1. การศึกษางาน (Work Study) 
  การศึกษางาน (Work Study) เปนการศึกษาการเคลื่อนไหวและระยะเวลา 
(Motion and Time Study) โดยตองการศึกษากระบวนการทํางาน ขั้นตอนการทํางาน วา
ประกอบดวยขั้นตอนอะไรบางพรอมทั้งศึกษาเวลาในการทํางานของขั้นตอนนั้นดวย ซึ่งเปน
เทคนิคในการวิเคราะหของการปฏิบัติงานเพื่อขจัดความสูญเปลาและสรรหาวิธีการทํางานซ่ึงดีที่
เร็วที่สุดในการปฏิบัติงาน สุดทายเกิดการปรับปรุงมาตรฐานของการทํางาน สภาพแวดลอมใน
การการทํางาน ปรุบปรุงเครื่องมือตาง ๆ และการฝกคนงานใหทํางานดวยวิธีที่ถูกตอง  
 
  การศึกษาวิธีการทํางาน  
  การศึกษาวิธีการทํางาน (Methods Study) เปนการศึกษาขั้นตอนการทํางานอยาง
อยางมีระบบ เพ่ือนําไปสูการพัฒนาวิธีการทํางานใหประสิทธิภาพ เกิดตนทุนประหยัดและทําให
พนักงานทํางานไดสบายขึ้นสะดวกขึ้น การศึกษาวิธีการทํางานมีวัตถุประสงคดังนี้ 
  1. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน 
  2. เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการใชวัตถุดิบ 
  3. เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอมในโรงงาน 
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  4. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการขนยาย 
  5. เพ่ือลดความเม่ือยลาของพนักงาน 
  
  ขั้นตอนการศึกษาวิธีการทํางาน 
  1. การเลือกงาน เปนกระบวนการแรกที่ตองพิจารณาใหดี เน่ืองจากวา งานที่เลือก
มาศึกษาตองมีนัยสําคัญ โดยเกณฑการพิจารณาในการเลือกงานมาศึกษาอาจตองคํานึงถึง
ปจจัยตางที่เก่ียวของหลายปจจัย เชน งานนั้นทําแลวสงผลดีโดยรวมตอองคกร งานน้ันทําแลว
คุมคา หรือ งานนั้นทําแลวทําใหพนักงานทํางานไดงายขึ้นสะดวกขึ้น 
  2. การเก็บขอมูลวิธีการทํางาน เพ่ือจะสามารถวิเคราะหและปรับปรุงการทํางาน 
จําเปนจะตองทําการเก็บขอมูลวิธีการทํางานที่เลือกศึกษาวิธีการทํางานแลวทําการบันทึกขอมูล
วิธีการทํางานใหถูกตองแมนยําครบถวนตามความเปนจริง เพ่ือนําไปสูวิเคราะหและพัฒนา
วิธีการทํางานที่ดีขึ้นไดอยางเหมาะสม การบันทึกขอมูลที่ไมถูกตองครบถวนอาจทําใหเกิดความ
ผิดพลาดในการทําความเขาใจเก่ียวกับวิธีการทํางานที่เปนอยูทําใหเกิดผลเสียมากกวาผลดี โดย
วิธีการเก็บขอมูลส่ิงที่ตองพิจารณาดังน้ี 
   • เคร่ืองมือที่ใชในการบันทึกวิธีการทํางาน  ซึ่งมีเครื่องมือที่หลากหลายที่ชวย
ในการบันทึกขอมูล เร่ิมจากแบบพ้ืนฐาน คือ กระดาษและเครื่องเขียน จนไปถึงการบันทึกวีดิโอ
ดวยกลองโดยแตละวิธีจะมีความยากงายตางกัน อยางไรก็ตามในปจจุบันมีแบบฟอรมตางๆท่ีถูก
พัฒนาขึ้นมาชวยในการบันทึกขอมูล ซึ่งจะทําใหการบันทึกขอมูลไมวาจะดําเนินการผานวิธีไหน
ก็สามารถทําไดงายและรวดเร็ว ถูกตอง แมนยํามากขึ้น 
   • สัญลักษณที่ใชในการบันทึกวิธีการทํางาน สัญลักษณที่ใชในการบันทึกวิธีการ
ทํางานจะใชอยู 5 สัญลักษณเพ่ือแทนกิจกรรมตางๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งจะชวยให
การบันทึกรวดเร็ว แตสิ่งสําคัญคือ ตองเขาใจกอนวาแตละสัญลักษณหมายถึงการทํากิจกรรมใด 
โดยสัญลักษณตางๆ ที่ใชในการบันทึกมีดังนี้ 
    Operation การปฏิบัติงาน บอกถึงการสรางมูลคาเพ่ิม หรือเปลี่ยนแปลง
รูปของชิ้นสวนวัสดุหรือผลิตภัณฑ 
    Inspection การตรวจสอบงาน การบอกถึงการตรวจสอบเพื่อใหงานได
คุณภาพหรือตรวจสอบปริมาณของงาน 
    Delay การเก็บพักชั่วคราว การรอ หรือ ความลาชาของงานเนื่องจากมี
อุปสรรคมาขัดขวางโดยไมใหขั้นตอนการปฏิบัติงานขั้นตอไปดําเนินตอไป 
    Storage การเก็บพักถาวร การเบิกดูแลชิ้นสวนอยางถาวรการเก็บหรือ
จายออกไป การควบคุมอยางเปนทางการ การเบิกจายตองมีคําสั่งหรือจากหนังสือผูเก่ียวของ 
    Transportation การขนถายเคลื่อนยายจากจุดหน่ึงไปยังจุดหนึ่ง 
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  การบันทึกการทํางานโดยการใชสัญลักษณจะมีขั้นตอนดังตอไปน้ี 
  1. ศึกษาขั้นตอนวิธีการทํางานโดยรวม 
  2. แยกขั้นตอนการทํางานเปนขั้นตอนยอยๆ พรอมกําหนดกําหนดจุดเร่ิมและ
สิ้นสุดของงาน 
  3. กําหนดสัญลักษณตามกิจกรมยอยที่กําหนดขึ้น 
  4. ทวนสอบขอมูลที่บันทึกกับขั้นตอนการทํางานจริง 
  5. ใหบุคคลที่สามอานขอมูลการบันทึกเพ่ือตรวจสอบความเขาใจของขอมูลที่
บันทึก 
  6. ตรวจสอบพรอมบันทึกรายละเอียดอ่ืนๆ ใหครบถวน (วิจิตร  ตัณฑสุทธิ์. 2535 : 
83-85) 
 
ตารางที่ 5 ตัวอยางแบบฟอรมแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ที่มา : รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม; และเนื้อโสม ติงสัญชลี.  (2538).  การศึกษา
การเคลื่อนไหวและเวลา.  หนา 112. 
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  3. การวิเคราะหวิธีการทํางาน เปนกระบวนการเพ่ือที่ชวยในการกําหนดแนวทาง
ในการปรับปรุงวิธีการทํางาน ซึ่งในการปรับปรุงการทํางานมักใชเทคนิคการตั้งคําถาม โดย
เทคนิคน้ีใชยอวา “6W-1H” ซึ่งกระบวนการตั้งคําถามจะชวยตรวจสอบความเหมาะสมของงาน
โดยใชกลุมคําถาม 2 กลุม 
   1.  กลุม What, Who, When, Where, How เพ่ือทําความเขาใจในสภาพปจจุบัน
ของกระบวนการทําาน 
   2.  กลุม Why, Which เพ่ือที่จะพัฒนาแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
   การใชเทคนิคนี้จะตรวจสอบเหตุผลความเหมาะสมของวิธีการทํางานและเปด
โอกาสในการเสนอทางเลือกอ่ืนๆ ในการใชคําถามวา  “ทําอะไร”  ถาสามารถอธิบายถึงงานที่ทําวา
ทําอะไรและเขาใจในสิ่งที่จะถูกถามตอไปวา “ทําไมตองทํา” เพ่ือตรวจสอบความเขาใจเปาหมาย
และขอบขายของงาน ถามีเหตุผลตอบได แสดงวางานนั้นมีความจําเปนตองทําจะถูกถามตอไป
วา “มีงานอยางอ่ืนที่ทําไดไหม” เพ่ือใหเกิดความคิดวาอาจจะมีงานอยาอ่ืนที่ทําไดดีกวา งายกวา 
และสามารถบรรลุวัตถุประสงคของงานได เชนเดียวกันในทํานองตรงกันขามถาไมสามารถตอบ
วา “ทําอะไร” แสดงวาไมเขาใจงานที่ทําหรือสักแตวาทําตามที่สั่งโดยไมรูวาทําอะไร การตอบ
คําถามทําใหเกิดความเขาใจเปาหมายและขอบขายของงาน มากขึ้นหรือทําใหรูวาจริงๆ แลวไม
มีประโยชนอะไรเลยในการทํางานนั้นๆ ทําใหสามารถขจัดงานที่ไมจําเปนออกไดการใชคําถาม
ทํานองเดียวกันสําหรับการตรวจสอบความเหมาะสมของคนทํางานจึงไดประโยชนในทํานอง
เดียวกันชวยใหสามารถกําหนดแนวทางปรับปรุงวิธีการทํางานอยางไดผล เทคนิคการตั้งคําถาม
นอกจากใชประโยชนในการพิจารณาตรวจตรา วิเคราะหวิธีการทํางานแลวยังใชประโยชน
ประยุกตกับกิจกรรมดานการบริหารอ่ืน ๆ มากมาย เทคนิคน้ีจึงนาควรจดจําและใชงานอยาง
กวางขวางตอไป (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์. 2535 : 90-93) 
  4. การปรับปรุงวิธีการทํางาน การปรับปรุงวิธีการจะไดจากการใชเทคนิค “6W-
1H” ซึ่งเทคนิคการปรับปรุงซึ่งมีหลักการตามน้ี 
   1.  ตัด 
   2.  แยก/รวม 
   3.  เปลี่ยนขั้นตอน 
   4.  ทําขบวนการใหเรียบงายขึ้น 
   5.  ใชเครื่องมือเขามาชวย 
  การพิจารณาวากิจกรรมใดในขั้นตอนของวิธีการทํางานน้ันเปนกิจกรรมที่ไมมี
ความจําเปนหรือไมมีความจําเปนในการทํางานนั้นใหพิจารณาจากการสรางมูลคาเพ่ิมจาก
กิจกรรมนั้นนั้น ถาเปนงานที่ไมสรางมูลคาเพ่ิมก็ใหดําเนินการตัดทิ้งไป ในทํานองเดียวกัน
กิจกรรมตองทํางานหลายๆ กิจกรรมยอย เชน งานการประกอบรถยนตอาจจะเปนงานการเชื่อม
หลายๆ งาน หลักการในขอน้ีคือ “รวมแลวดีใหรวม แยกแลวดีใหแยก” 
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  สําหรับการปรับเปลี่ยนขั้นตอนงานในกลุมจะเปนงานที่สามารถสลับสับเปลี่ยนกัน
ได เชน การขนยายอาจจะสามารถทําการขนยายในขั้นตอนสุดทายเพ่ือทําใหระบบการควบคุม
การไหลของงานดีขึ้นขั้นตอนของงานถามีการเปลี่ยนแปลงสลับกันแลวใหคลองตัวขึ้นก็จะ
สามารถปรับเปลี่ยนเพ่ือการทํางานโดยรวมดีขึ้น การทํางานใหงายขึ้น คือ การที่ปรับเปลี่ยน
วิธีการทํางานใหมใหมีความซับซอนและยุงยากนอยลง เชน ขั้นตอนการทําหนังสือเดินทางของ
กระทรวงตางประเทศของไทยจากในอดีตมีความซับซอนยุงยากใหมีขั้นตอนที่งายมีประสิทธิภาพ  
ดีขึ้นผลผลิตสูงขึ้น 
  5. การเปรียบเทียบการวัดผลงานการทํางาน เปนการสะทอนภาพใหเห็นวา 
วิธีการทํางานที่ปรับปรุงใหมดีกวาเกาจริงหรือไม ดีกวาเกาแคไหนมีอะไรเปนเกณฑวัดผลงาน 
ถาจะบอกวามีขั้นตอนการทํางานนอยกวาจะใชสัญลักษณที่บันทึกกอนและหลังการปรับปรุง
วิธีการทํางาน เชน กอนการปรับปรุงวิธีการทํางานมีจํานวนสัญลักษณเทากับ 23 สัญลักษณ หลัง
การปรับปรุงวิธีการทํางานสัญลักษณลดลงเหลือ 15 สัญลักษณ คิดเปนเปอรเซ็นตที่ดีขึ้นรอยละ
34.78 ดังแสดงในตารางที่ 6 การเปรียบเทียบวิธีการทํางาน 
 
ตารางที่ 6 การเปรียบเทียบวิธีการทํางาน 

สัญลักษณ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
 
 

10 8 

 
 

5 3 

 
 

5 2 

 
 

2 1 

 
 

1 1 

รวม 23 15 
 
 ที่มา : รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม; และเนื้อโสม ติงสัญชลี.  (2538).  การศึกษา
การเคลื่อนไหวและเวลา.  หนา 140. 
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  นอกจากนี้ยังสามารถยังการวัดผลงานสามารถใชการเปรียบเทียบวิธีการทํางาน
เดิมและวิธีการทํางานใหมอยางอ่ืนๆ ไดอีก เชน จํานวนคนที่ลดลง จํานวนวัสดุที่ใชนอยลง 
จํานวนเครื่องจักรที่นอยลงหรือคาใชจายตางๆ ลดลง รวมทั้งยังสามารถใชมูลคาความสูญเสียใน
รูปแบบตาง ๆ ที่สามารถขจัดไดเปนเกณฑในการวัดเปรียบเทียบผลของการศึกษาวิธีการ
ทํางาน (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม; และเนื้อโสม ติงสัญชลี. 2538 : 138-139) 
 
 2. การศึกษาเวลา 
  การศึกษาเวลา (Time Study) คือ การหาคาของเวลามาตรฐานในการทํางานของ
คนงาน ซึ่งจะไดรับการฝกงานนั้นมาอยางดีแลวทํางานนั้นไดในอัตราปกติ (Normal Pace) ดวย
วิธีการทํางานที่กําหนดให (Specified Method) โดยมีขั้นตอนการศึกษาเวลาดังน้ี 
  
  การเลือกงาน 
  โดยทั่วไปจะใชหลักเกณฑในการเลือกงานการศึกษาเวลาแบบเดียวกันกับ การ
เลือกงานสําหรับการศึกษาเวลาการทํางาน คือ พิจารณาผลกระทบที่เกิดขึ้น หรือผลที่จะไดรับ
จากผลสําเร็จในการศึกษางานนั้นๆ อยางไรก็ตามจะพบวางานที่เลือกศึกษาเวลาจะตองมี
องคประกอบดานความตองการเรงดวนมาเก่ียวของและความตองการจะตองเกิดจาก 
  1. ตองการที่จะทําการศึกษาเวลาของงานใหม เชน ผลิตภัณฑใหม ชิ้นสวนใหม
หรือวิธีการทํางานใหม 
  2. ตองการที่จะกําหนดเวลามาตรฐานใหมเน่ืองจากเกิดการเปลี่ยนแปลงวัสดุหรือ
เครื่องมือและอุปกรณซึ่งตองใชเวลามาตรฐานใหม 
  3. ไดรับการเรียกรองหรือการวิจารณเก่ียวกับมาตรฐานเดิมจากคนงานหรือตัวแทน
คนงาน 
  4. ตองการเวลามาตรฐานมาชวยในการตัดสินใจจายเงินคาแรงหรือใชในแผนการ
จายเงินจูงใจ 
  5. ตองการเปรียบเทียบวิธีการทํางานอ่ืนๆ ที่นํามาเสนอ 
  6. ตองการประเมินคาใชจายของงานบางสวนซึ่งมีสูงเกินไป 
  7. ตองการวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักร 
  8. เม่ือมีจุดคอขวดและตองการจัดสมดุลในสายงานการผลิต 
  9. เม่ือตองการจัดระบบตนทุนมาตรฐานและศูนยกําไร 
  10. เม่ือตองการจัดระบบงานการผลิตและกําหนดแนวทางผลิต 
  11. เม่ือตองการกําหนดตนทุนแรงงานและระบบควบคุมตนทุนแรงงาน 
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  การบันทึกขอมูลที่เก่ียวของ 
  ในการศึกษาเวลานอกจากการบันทึกเวลาการทํางานยังมีขอมูลซ่ึงแสดงรายละเอียด
อ่ืนๆ ที่เก่ียวของกับเง่ือนไขมาตรฐานของการศึกษาเวลาซึ่งจําเปนตองบันทึกในแบบฟอรม
การศึกษาเวลาโดยจะทําการบันทึกกอนศึกษาเวลา 
  
  การแบงแยกยอยงาน 
  การแยกยอยงานเปนขั้นตอนที่สําคัญของการศึกษาเวลา ซึ่งจะทําใหสามารถ
สังเกตสวนประกอบของงานไดอยางถูกตองชัดเจน สงผลใหการจัลเวลาสะดวกและแมนยํา 
สาระสําคัญของขั้นตอนกอนเร่ิมจับเวลาจริงน้ันตองสามารถกําหนดจุดเร่ิมตนและจุดสิ้นสุด
ของวัฏจักรหรือรอบการผลิตของงานใหไดเสียกอนซ่ึงในแตละวัฏจักรของการทํางานจะถูก
แบงยอยเปนกิจกรรมยอย โดยมีหลักการในการแบงกิจกรรมยอยดังตอไปน้ี 
  1. แบงแยกงานยอยที่ไดผลผลิตออกจากงานยอยที่ไมไดผลผลิต 
  2. แบงแยกงานยอยที่มีจุดเปลี่ยนประเภทของการเคลื่อนที่ชัดเจน 
  3. แบงงานแยกยอยที่จะเปนจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุด ซึ่งเปนจุดตอเชื่อมของวัฏจักร
งาน 
  4. งานยอยที่แบงออกมาควรจะมีระยะเวลาที่ยาวนานพอที่จะทําการวัดหรือจับ
เวลาได 
  5. รวมงานกลุมยอยที่เวลาสั้นเกินกวาการจับเวลาที่เขาเปนงานเดียวกัน 
  6. แยกงานยอยที่ทําดวยมือออกจากงานยอยที่ทําดวยเครื่องจักร 
  7. แยกงานยอยที่เปนงานยอยคงที่ออกจากงานยอยที่แปรคา 
  8. แยกงานยอยที่มีความลาเปนพิเศษออก 
 
  การวัดและบันทึกเวลา 
  ในการวัดและบันทึกขอมูลเวลา จําเปนจะตองใชเครื่องมือตางๆ ประกอบดวย 
  1. เคร่ืองมือจับเวลา 
   - นาฬิกาจับเวลานาฬิกาจับเวลามีทั้งแบบชนิดที่มีเข็มนาฬิกาและชนิดที่เปน
ตัวเลขถึงแมวานาฬิกาที่ใชตัวเลขจะใชสะดวกกวาแตการใชนาฬิกาชนิดมีเข็มนาฬิกาก็ยังเปนที่
นิยมทั่วไป 
   - กลองถายวีดีโอหรือกลองถายรูป 
   - เคร่ืองเก็บขอมูลเวลาและคอมพิวเตอร 
  2. แบบฟอรมบันทึกและวิเคราะหเวลา 
  3. อุปกรณสํานักงานอ่ืนๆ 
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  การกําหนดจํานวนในการจับเวลา 
  ในการคํานวณจํานวนที่จะบันทึกจับเวลา คือ การหาขนาดตัวอยางในการบันทึก
เวลาโดยทั่วไปเม่ือเราบันทึกเวลาเราจะพบวาโอกาสที่จะบันทึกเวลาใหสามารถจับเวลาของงาน
ยอยแตละงานใหมีคาเดียวกันในทุกๆ รอบของกิจกรรมที่จับไดเปนเรื่องยากเนื่องจากเกิดความ
ผิดพลาดในการจับเวลาหรือความไมสมํ่าเสมอในการทํางานของคนหรือเพราะมีความผันแปร
ดานอ่ืนๆ ของงาน ดังนั้นเราจําเปนตองบันทึกขอมูลเวลาหลายๆ รอบเพ่ือใหเกิดความนาเชื่อถือ 
  เม่ือเราตองการท่ีเปดคาตารางสถิติของการแจกแจงแบบนอรมอลมาตรฐาน 
(Standard Normal-Distribution) จะมีระดับความเชื่อม่ันดังนี้ 
 

    x1  คือ    68.26% 

    x2  คือ  95.46% 

    x3  คือ  99.73% 

   
  x  คือ คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของขอมูลเวลา (Standard Deviation) ดังน้ัน  ถา
เราตองการใหมีระดับความเช่ือม่ัน 95% และคาความผิดพลาด 5% เราจะตั้งสมการเพื่อหาสูตร
ไดดังนี้ 
 

2 x   = 0.05 X  
 

โดยที่   X  = ix

n
   

 x  = 
  22x x

n
n

 
 

     x  = x

N

  

     = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของขอมูลเวลา 

 x   = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของคาเฉลี่ย 
 N   = จํานวนตัวอยางที่ตองการหา 
  n   = จํานวนที่ทดลองจับเวลากอน 
  X   =   เวลาที่ไดจากการจับเวลา 

 
 ดังนั้น  2     NnnXX ///22      = 0.05 X  
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 หรือ  N = 40   


 

nX

nnXX

/

//22
 

    N      =  
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















 

X
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  ในกรณีที่ขนาดตัวอยางที่จะเก็บบันทึกเวลามีจํานวนนอยจะมีการคํานวณหาคา
เบี่ยงเบนมาตรฐานเปน 
 

    x    =    1/22   nnXx  
 
  ดังนั้น สูตรการคํานวณหาจํานวนตัวอยางที่ตองการหาจะเปน 
 

    N     =   














 

 1

/22
40

n

nXX

X

n  

 
  เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
  การศึกษาเวลางานเพื่อตองการหาเวลามาตรฐาน ที่จะมาเปนตัวกําหนดในการหา
ปริมาณงานที่ควรจะเปนตอชวงเวลา หรือ นําไปใชในวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ รวมทั้ง
เชื่อมโยงไปสูการจายคาแรงที่ยุติธรรมหากการจางเหมา หรือ การนําไปสุการติดตนทุนการผลิต
ที่ถุกตองดวย ซึ่งการหาเวลามาตรฐาน มีวิธีการหาดวยกันหลายวิธีดังนี้ 
  ก)  การหาดวยการประมาณ 
  ข)  การหาจากขอมูลการทํางาน ที่มีบันทึกในอดีต 
  ค)  การหาการทํางานจริง ดวยกระบวนการการวัดงาน 
  ง)  การหาจากการใชขอมูลที่รวบรวมไวในระบบแลว 
  ในที่นี้จะขออธิบายแควิธี การหาเวลามาตรฐานการทํางานจริงดวยกระบวนการวัด
งานและสวนเวลามาตรฐานจากการใชขอมูลที่รวบรวมไวเปนระบบแลว เพราะวา วิธีที่ใชเปน
พ้ืนฐานในการศึกษาเวลาไดดีและสะดวก ซึ่งจะมีขั้นตอนลําดับการปฏิบัติในการศึกษาตั้งแต
เ ร่ิมตนจนกระทั่งไดผลลัพธของเวลามาตรฐานออกมา ซึ่งเปนวิธีที่ไมจําเปนตองอาศัย
ประสบการณมากนักก็สามารถทําได เปนวิธีที่ไดมีการรวบรวมจากการทดลองและประสบการณ
ซึ่งสามารถนําไปใชไดทันที 
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  การหาเวลามาตรฐานการทํางานจริงดวยขบวนการวัด (Work Measurement) เปนวิธี
มาตรฐานสากลที่ใชกันสําหรับวิธีการศึกษาเวลาจากการทํางานจริง ใหความสะดวกและ
ยุติธรรม ในการตัดสินและลงความเห็นชี้ชัดเปนมาตรฐานโดยทั่วไปได เทคนิควิธีนี ้จะ
ขึ้นอยูบนพื้นฐาน ของความเปนจริงในการทํางาน ซึ่งตองพิจารณาขอมูลรายละเอียดในการ
ทํางาน และสภาวะการทํางานนั้นๆ ที่มีความสัมพันธตอกัน ความแมนยํา และเที่ยงตรง ในการ
หาเวลามาตรฐานที่หามาไดมีความแมนยําเที่ยงตรงสูง จะชวยในการวางแผนดําเนินงานในการ
ผลิตไดเปนอยางดี และเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตดวย แต ถาเวลามาตรฐานที่หามาได ผาน
วิธีการหาเวลามาตรฐานอยางงายๆ โดยขาดหลักการมองความเปนจริง ทําใหเวลามาตรฐานท่ี
ไดขาดความเที่ยงตรง ไมสามารถเปนที่เชื่อถือของพนักงานและฝายบริหารสุดทายก็จะสงผลให
เกิดความขัดแยงภายในองคกร 
  องคประกอบที่จะใชเปนเวลามาตรฐานโดยทั่วไปที่สําคัญและควรทราบสามารถ
แสดงไดดังรูป ที่ 4 ดังนี้ 
 
              เวลาที่ไดจากการสังเกต                    เลขประเมิน     เวลาเผื่อ     เวลาเผื่ออ่ืนๆ 
 
 
เวลาพ้ืนฐาน 
เน้ือหาของงาน 
เวลามาตรฐาน 

 
รูปที่ 4 องคประกอบของเวลามาตรฐาน 

 
 ที่มา : วิจิตร ตัณฑสุทธิ์.  (2535).  การศึกษาการทํางาน.  หนา 298. 
 
  เวลาการทํางานจริงเปนเวลาที่คนงานแคละคนใชในการทํางานใดๆ จนสําเร็จลุลวง 
เวลาทํางานจริงของแตละคนจะไมเทากัน ทั้งน้ีขึ้นอยูกับประสบการณการทํางาน ความสามารถ
ในการทํางาน สภาพการทํางาน และการเรียนรูงานของแตละคน จึงไมสามารถใชการทํางานจริง
นี้มาเปนเวลามาตรฐานได ดังนั้นจึงมีการกําหนดสภาวะและการทํางานในระดับปกติ เปนการ
ทํางานที่เปนจังหวะคลองตัว ซึ่งประกอบไปดวยประสบการณการทํางานเพียงพอ การทํางานไป
ดวยตนเอง โดยรักษาสภาพการใชกําลังและจิตใจไดคงที่ ไมรีบรอนหรือเกิดการชะงัก ใน
ระหวางการเคลื่อนไหว และอยูในระดับที่ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองมือเคร่ืองใชใหสัมพันธกับ
การทํางานอยางตอเน่ืองไมติดขัด เม่ือไดมีการกําหนดการทํางานในระดับปกติขึ้นแลวก็สามารถ
ทราบไดวา การทํางานของแตละคนมีเวลาการทํางานจริงอยูในระดับเหนือกวาปกติหรือต่ํากวา 
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ในการคํานวณหาเวลามาตรฐานนั้นเพ่ือความเหมาะสมและยุติธรรม ตองมีเวลาเผ่ือบวกเขากับ
เวลาพ้ืนฐานดวย ซึ่งเวลามาตรฐานสามารถคํานวณไดดังตอไปน้ี 
 

ST   =  N+(N×Al%) 
 
เม่ือ  ST   =  เวลามาตรฐานของการทํางานยอยน้ันๆ (Element Standard Time) 
  N     =  เวลาพ้ืนฐาน (Basic Time)   
  AL   =  เวลาเผื่อสวนบุคคล (Allowances) 

 

 
โดยที่         เวลาพ้ืนฐาน        =                                                                          
                                                                                    
หรือ 
  เวลาพ้ืนฐาน        =    เวลาเฉลี่ย×อัตราความเรว็ 
 
  โดยท่ัวไปใชเวลามาตรฐานการประเมิน 100 แสดงเลขประเมิน ไดดังตารางที่ 7 
ตารางอัตราการทํางานตางๆ บนสเกล 
 
ตารางที่ 7 อัตราการทํางานตางๆ บนสเกล 

สเกล 
การเปรียบเทียบอัตรา
ความเร็วในการเดิน 

60-80 75-100 100-133 
0-100 

standard 

คําบรรยาย 
ไมล/ชม กม./ชม. 

0 0 0 0 อยูเฉยๆ ยังไมไดทํางาน 0 0 

40 50 67 50 
ทํางานชามาก งุมงาม คนทํางานดูคลาย
งวงนอน หรือไมสนใจทํางาน 

2 3.2 

60 75 100 75 
ทํางานดวยความมุงม่ันตั้งใจ ไมรีบรอน
มองดู คลายกับชา แตไมมีการเสียเวลา
เลย 

3 4.8 

80 100 133 100 
ทํางานดวยความรวดเร็ว วองไว แมนยํา 
เชนคนที่ไดรับการฝกอบรมมาจนชํานาญ
ทํางานภายใตระบบการจายเงินรางวัล 

4 6.4 

100 125 167 125 

ทํางานเร็วมาก คนงานท่ีมีความสามารถใน
การใชเคร่ืองมือ และการประสานงานกัน
ของการเคลื่อนไหวทุกสวนไดอยางรวดเร็ว
และแมนยํา มีความสามารถเหนือคนทั่วไป 

5 8 

 
 

 เวลาที่ไดจากการจับเวลา×เลขประเมิน  
             มาตรฐานการประเมิน 
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ตารางที่ 7 อัตราการทํางานตางๆ บนสเกล (ตอ) 

สเกล 
การเปรียบเทียบอัตรา
ความเร็วในการเดิน 

60-80 75-100 100-133 
0-100 

standard 

คําบรรยาย 
ไมล/ชม กม./ชม. 

120 150 200 150 

ทํางานเร็วจ๋ี ตองอาศัยความพยายาม และ
ความตั้งใจอยางพิเศษ โดยปกติแลวไม
สามารถใช ระดับความเ ร็ ว น้ี ได เป น
เวลานาน ผลงานซึ่งนับไดวาเปนหน่ึงใน
รอย 

6 9.6 

 

 ที่มา : วิจิตร ตัณฑสุทธิ์.  (2535).  การศึกษาการทํางาน.  หนา 280. 
 
  อยางไรก็ตามเวลามาตรฐานที่คํานวณไดเม่ือนําไปใช อาจตองมีการปรับคาให
เหมาะสมกับการใชงาน บางครั้งเวลามาตรฐานที่คํานวณได อาจมีคาสูงกวาหรือต่ํากวาก็เปนได 
ทั้งน้ีตองคํานึงถึงนโยบายของผูบริหารดวย 
 
  เวลาเฉลี่ย (Average Time)    
  การศึกษาเวลางานเพื่อตองการหาเวลามาตรฐานนั้น ตองมีการคํานวณหาเวลา
เฉลี่ยจากการหาขนาดตัวอยางที่ตองการเพ่ือนํามาคํานวณหาเวลาพื้นฐานที่มีความเหมาะสมกับ
การทํางานของพนักงาน โดยรวมเวลาจากขนาดตัวอยางที่ตองการหาหารดวยขนาดของ
ตัวอยางที่ตองการ ซึ่งเวลาเฉลี่ยสามารถคํานวณไดดังตอไปน้ี 
  

X     = 
N

X  

เม่ือ 
 X คือ   เวลาที่ไดจากการจับเวลา 
 N คือ จํานวนตัวอยางที่ตองการหา 
 
  เวลาเผื่อ (Allowance) 
  เวลาเผื่อ คือ เวลาที่เพ่ิมใหจากเวลาพ้ืนฐานของคนงานที่เหมาะสมเพื่อกิจธุระ
สวนตัว เพ่ือลดความเมื่อยลา และเผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมการรอตาง ๆ ซึ่งเวลาเผื่อ
ที่ยอมใหมีอยูมีดังนี้ 
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  1. เวลาเผื่อสําหรับกิจธุระสวนตัว (Personal Allowance) คือ เวลาเผื่อใหคนงานทํา
กิจธุระสวนตัว การทํากิจธุระสวนตัวในระหวางการทํางานของคนงาน เปนเวลาของเหตุการณ
สอดแทรกอันหน่ึงที่จําเปนตองมีโดยหลีกเลี่ยงไมไดอันเปนธรรมชาติของมนุษย การทํากิจธุระ
สวนตัวไดแก เขาหองนํ้า ลางมือ พักด่ืมน้ํา หรือแมกระท่ังเหตุฉุกเฉินประจําเดือนของสตรี
สภาพการทํางานหรือบริเวณทํางาน โดยทั่วไปจะตองจัดเตรียมรับเหตุการณสอดแทรกประเภท
นี้อยางดี เพ่ือชวยลดเวลานี้ลงได อันเกิดจากความสะดวก แตถึงอยางไรก็ดี สภาพการทํางาน
แตละชนิดจะเปนสาเหตุหนึ่งของการใชเวลาสําหรับกิจธุระสวนตัวไมเหมือนกัน เชน การทํางาน
ในหองปรับอากาศ งานเบาจะแตกตางจากงานหนักในโรงงาน ที่รอนอบอาว เปนตน ซึ่งการ
ทํางานในหองปรับอากาศจะไมด่ืมน้ําบอย แตจะไปเขาหองนํ้าบอยหรืองานที่ใชกําลังเหนื่อยมาก
อาจตองด่ืมนํ้าบอย ซึ่งการทํางานในสภาพที่ใชกําลังมากและอากาศรอนตองการเวลาเผื่อ
มากกวางานเบา จากการศึกษาวิเคราะหหาเวลาโดยเฉลี่ยไดวา เวลาสวนเผื่อสําหรับการทํากิจ
ธุระสวนตัวจะตกอยูระหวาง 2-5% หรือประมาณ 10 ถึง 24 นาที ตอการทํางาน 8 ชั่วโมง 1 วัน 
สําหรับงานที่หนักหรืออยูในสภาวะที่ผิดปกติ หรืออุณหภูมิคอนขางสูงอาจพิจารณาเพิ่มไดมากกวา 
5% ทั้งน้ีเวลาเผื่อจะแปรเปลี่ยนไปไดขึ้นกับการทํางานสําหรับ 5% จะเปนจํานวนที่พอเหมาะ
เพียงพอ สําหรับทั้งชายและหญิง และเวลาเผื่อสวนตัวจะตองสูงขึ้นถาเง่ือนไขการทํางานเลวลง 
เชน งานหนัก รอน ฝุนจัด เสียงดัง เหม็น ชื้น เปนตน 
  2. เวลาเผื่อสําหรับความเม่ือยลา (Fatigue Allowance) คือ เวลาเผื่อสําหรับความ
เม่ือยลาจากการทํางาน แตเวลาที่ตองการพักน้ีก็ยังขึ้นกับคนงาน โดยทั่วไปการทํางานของ
คนเราจะทํางานตอเน่ืองกันเปนเวลานานๆ ไมได เน่ืองจากการใชพลังงานในรางกายมีชวงเวลา
ของการเส่ือมสูญลง เปนสาเหตุหน่ึงของความเมื่อยลาที่เกิดขึ้น ดังนั้นนอกเหนือจากเวลาเผื่อ
สําหรับทําธุระสวนตัวแลวยังตองมีเวลาเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาของคนอยูดวย สาเหตุของการ
เกิดความเม่ือยลาในระหวางการทํางาน มีดวยกันหลายสาเหตุดังนี้ 
   - จากสภาพแวดลอมการทํางานไมดี ไดแก อิทธิพลจากแสง เสียง อุณหภูมิ    
เปนตน 
   - จากการทํางานไดแก งานหนัก ระยะเวลาในการทํางานติดตอกันยาวนานเกินไป 
งานที่ทําซํ้าซาก ไมไดเปลี่ยนอิริยาบถ เปนตน 
   - จากสุขภาพทั่ว ๆ ไป ของรางกายและจิตใจของคนงาน เชน พักผอนไม
เพียงพอ อาหารการกินบํารุงรางกายไดไมเพียงพอ (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์. 2535 : 252-264) 
   จากตาราง 8 เปนตารางคาเวลาเผ่ือที่ไดกําหนดขึ้นใช ของ ILO (International 
Labor Office) ซึ่งเปนคาเวลาเผื่อสําหรับทํากิจธุระสวนตัว และความเม่ือยลาเกี่ยวของกับสภาพการ
ทํางาน ที่ตองยืนขณะทํางาน การใชแรง แสงสวาง สภาพอากาศ เสียง ความซํ้าซาก ดานจิตใจ และ
ความนาเบื่อ 
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ตารางที่ 8 เวลาเผื่อสําหรับธุรกิจสวนตัวและความเม่ือยลา 
Allowance       Men (%) Women (%) 

Standing Allowance     2 4 

Weight Allowance       

Weight Encountered (IB) : 5  - 1 

10    1 2 

20    3 4 

40    9 13 

50    13 20 (Max.) 

70    22 - 

Bad Light    2 2 

Heat&Humidity         

Cooling Power (Kate Thermometer) 12 or More - - 

10    3 - 

8    10            - 

6       21 - 

Fine or Exciting Work     2 2 

Noise Level      

  Intermittent, Loud   2 2 

  Intermittent, Very Loud 5 5 

Mental Strain :      

  Fairly Complex   1 1 

  Very Complex   8 0 

Monotory :      

  Medium    1 1 

  High    4 4 
 
 ที่มา : รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม; และเนื้อโสม ติงสัญชลี.  (2538).  การศึกษา
การเคลื่อนไหวและเวลา.  หนา 136. 
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  3. เวลาเผื่อสําหรับความลาชา (Delay Allowance) คือ เวลาเผื่อสําหรับความ
ลาชา เน่ืองจากการปรับเปลี่ยนเครื่องมือ เคร่ืองจักร หรือเวลาที่เสียไป เน่ืองจากเครื่องจักร
ชํารุด ไฟฟาดับ เปนตน (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์. 2535 : 252-264) 
  สรุปการคํานวณเวลาเผื่อไดจากสูตรดังนี้ 
 

เวลาเผื่อ  = เวลาปกติ × เปอรเซ็นตความเผ่ือสวนบุคคล 
 
  การปรับปรุงงาน 
  การปรับปรุงงาน (Work Improvement) หมายถึง การพัฒนาหรือกําหนดหา
วิธีการใหมๆ มรการดําเนินการ การปรับปรุงงานจึงรวมถึงสภาพการทํางานและกระบวนการ
ทํางาน เพ่ือลดความผันแปรที่เกิดขึ้นจากสาเหตุตางๆ ในกระบวนการผลิต โดยองคการ
จัดเตรียมความพรอมทั้งที่ใชในการปฏิบัติงานและใชในการปองกันใหไดมาตรฐาน ตาม
เปาหมายที่กําหนดไว การปรับปรุงจึงมีวัตถุประสงคสําคัญคือ  
  1. เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพวิธีการทํางาน 
  2. เพ่ือรักษาเปาหมายและมาตรฐานของงานตามที่องคการกําหนดไว 
  3. เพ่ือแกไขปญหาที่เกิดขึ้นจากการดําเนินงาน และปรับปรุงการดําเนินงาน 
  4. เพ่ือการพัฒนามาตรฐานหรือเปาหมายของการดําเนินงานใหสูงขึ้น 
  การปรับปรุงจะเปนการกําหนดวา องคการจะปรับปรุงแกไขหรือพัฒนาการ
ดําเนินงานขั้นตอนใดและดวยวิธีการใดตามเปาหมายท่ีกําหนดไวตามวิธีการที่เหมาะสม เชน 
การปรับปรุงระบบงานหรือวิธีการดําเนินงาน การปรับปรุงทรัพยากรหรือการพัฒนาบุคลากร 
เปนตน ถาองคการพบวางานที่ทําน้ันสามารถตัดทอนลงได เพ่ือใหเกิดความคลองตัวในการ
ดําเนินงาน หรือขั้นตอนของงานที่ซับซอน ถาแยกงานนั้นออกจากกันจะทําใหการดําเนินงานได
เร็วขึ้นก็ควรจะแยกออกเพ่ือใหการดําเนินงานขององคการมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพ่ิม
มากขึ้น สรุปขั้นตอนการปรับปรุงงานไดดังนี้ 
  1. การปรับปรุงประสิทธิภาพดานการผลิตขององคการ ไดแก 
   - ลดตนทุนของคงคลังสินคา และตนทุนตอหัวผูปฎิบัติบิตงาน 
   - ลดชั่วโมงการทํางานในกระบวนการผลิต  
   - ลดเวลากระบวนการผลิต และชวงเวลาการจัดหาวัตถุดิบ 
  2. การปรับปรุงประสิทธิภาพ หนาที่การทํางาน ไดแก 
   - ยกระดับการปฏิบัติงาน ดวยการปรับปรุงคุณภาพและความเที่ยงตรง 
   - การปฏิบัติงานใหราบรื่น โดยการแลกเปลี่ยนขาวสารที่มีประโยชน 
   - บริหารการจัดงานทีทันตอเหตุการณ 
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   - ยกระดับและสรางมาตรฐานในการทํางาน 
   - ปรับปรุงสัดสวนของบุคลากรที่มีทักษะหลายอยางใหสูงขึ้น 
  3. ปรับปรุงและสรางสรรคงานไดแก 
   - ลดการปฏิบัติงานที่ซับซอน 
   - ปรับเปลี่ยนการปฏิบัติงานใหงายขึ้น 
   - ปรับเปลี่ยนบรรยากาศการสรางขวัญและกําลังใจในการทํางาน 
   - ยกระดับความสมัครใจในการปฏิบัติงานที่ทาทายตอความสามารถของ
พนักงาน 
 
  ความสูญเปลา (Waste/Muda) 
  ความสูญเปลา (Waste/Muda) หมายถึง การกระทําใดๆ ก็ตามที่ใชทรัพยากร แรงงาน 
วัตถุดิบ เวลา เงิน หรืออ่ืนๆ แตไมทําใหสินคาหรือบริการเกิด “คุณคาหรือการเปลี่ยนแปลง” 
  ความสําคัญของความสูญเปลาน้ัน ในการปฏิบัติขั้นตอนกระบวนการผลิตใดๆ นั้น 
จะมีขั้นตอนที่ถือเปนขั้นตอนการสรางคุณคาใหกับสินคาหรือการผลิตอยูเพียง 5 % อีก 95% ถือ
เปนความสูญเปลาทั้งสิ้นซ่ึงในความสูญเปลาน้ีแบงออกเปน ความสูญเปลาที่มีความจําเปนให
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และความสูญเปลาที่ไมจําเปน ดังน้ันถาองคกรยังไปปรับปรุงในสวน
ที่ไมจําเปนความสูญเปลา หรือเปนสิ่งที่เพ่ิงรูคุณคาอยูแลวก็อาจทําใหประสิทธิภาพโดยรวมดีขึ้น
เล็กนอยแตตรงกันขาม ถาหากองคกรใหความสนใจการเขาถึงความสูญเปลา แลวทําการลด
หรือกําจัดออกไปเสีย จะทําใหองคกรมีประสิทธิภาพโดยรวมดีขึ้น ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ 
  1. ความสูญเปลาเน่ืองจากผลิตมากเกินไป (Over Production) เกิดจากแนวคิดที่
ผลิตสินคาออกมาใหมาก โดยไมคํานึกถึงความไมจําเปน ไมตรงความตองการของลูกคา และใน
เวลาที่ไมเหมาะสม การผลิตสินคามีปริมาณมากเกินความตองการใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไว
ลวงหนาเปนเวลานาน มาจากแนวคิดที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตสินคาออกมาใหมากที่สุด
เทาที่จะทําได เพ่ือใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละคร้ัง โดยไมคํานึงถึงวาจะทําใหงาน
ระหวางทําในกระบวนการมีเปนจํานวนมาก และทําใหกระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน 
   ความสูญเปลา : ความตองการพื้นที่จัดเก็บมากขึ้น และเกิดคาใชจายในการ
จัดเก็บ หรือใชทรัพยากรในการบริหารโดยไมจําเปน เชน การเชาพ้ืนที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ
หรือสินคา การเกิดความเส่ือมสภาพของสินคา เปนตน 
   - ปญหาจากการผลิตสินคามากไป 
   - เสียเวลาแรงงานและเสียพื้นที่ในการจัดเก็บงานตกคาง 
   - สิ้นเปลืองทรัพยากรในการขนยาย 
   - ปดบังปญหาการผลิต 
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  2. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักร 
หรือพนักงานมีการหยุดการทํางานเน่ืองจากมีการรอบางปจจัยที่จําเปนในการผลิต เชน รอ
วัตถุดิบ รอการดําเนินงานเนื่องจากระบบการผลิตไมสมดุล การรองานจากกระบวนการทํางาน
กอนหนา 
   ความสูญเปลา : ทําใหเกิดความลาชาในการผลิต และสงผลใหเกิดความลาชา
ในการสงมอบที่ลาชา เกิดความสูญเปลาจากการรอคอย 
   - ปญหาจากการรอคอย 
   - ตนทุนที่สูญเปลาของแรงงาน เคร่ืองจักร 
   - ตนทุนคาเสียโอกาส 
   - เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ 
  3. ความสูญเปลาจากการขนยาย (Transportation) การเคลื่อนยายวัสดุหรือสินคาที่
ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม และอาจกอใหเกิดความเสียหายจากการขนยายที่ไมจําเปน เกิดจากการวาง
ผังโรงงานท่ีไมดีจากการจัดระเบียบในการเก็บชิ้นงาน การผลิตที่เกินกวาความจําเปน ดังน้ันจึง
จําเปนตองควบคุมและลดระยะในการขนสงลงใหเหลือเทาที่จําเปนเทาน้ัน 
   ความสูญเปลา : เกิดจากความเสียหายระหวางการขนยายและเกิดอุบัติเหตุจาก
การขนยายเสียแรงงานและเวลาในการขนสง ที่กอใหเกิดตนทุนสูง 
   - ปญหาจากการขนยาย  
   - ปญหาการขนสง 
   - ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง  
   - เสียเวลาในการผลิต 
   - วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 
   - เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนสง 
  4. ความสูญเปลาจากกระบวนการท่ีไรประสิทธิภาพ (Non-Value Added Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการทํางานซํ้าๆ กันในหลายขั้นตอน ซึ่งไมมีความจําเปน เพราะงาน
เหลาน้ันไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับสินคา รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไมชวยใหตัวสินคาเกิด
ความเท่ียงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของสินคาซ่ึง
กระบวนการที่ไมทําใหมูลคาเพ่ิมกับสินคา ดังกระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิต ให
พนักงานที่หนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับการทํางาน หรือขณะคอยเครื่องจักร และปญหา
มักเกิดจากการท่ีใชเคร่ืองจักรที่ไมถูกตอง มาตรฐานการทํางานไมเพียงพอทําใหพนักงาน
ทํางานไมเปนระบบ และอาจกอใหเกิดความเสียหาย และเกิดจากการจัดลําดับงานที่ไม
เหมาะสม ขาดการทํางานใหเขาจังหวะเดียวกันในระหวางการผลิต สงผลทําใหเกิดความลาชา
ในการทํางาน 
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   ความสูญเปลา : เสียเวลาและแรงงานในการเตรียมงานในการผลิตตางๆ กอใหเกิด
ตนทุนที่ไมจําเปน 
   - ปญหาจากกระบวนการผลิต 
   - เกิดตนทุนที่ไมจําเปนในการทํางาน 
   - สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 
   - ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกสินคา 
  5. ความสูญเสียจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Excess Inventory) เปนความสูญเปลาที่
ไมเก่ียวของโดยตรงกับการทํางานของผูบริหารในสายการผลิต แตการที่ตองสรางโกดังเพื่อเก็บ
ชิ้นสวนประกอบ หรือสินคาสําเร็จรูป โดยตองจายเพ่ือการควบคุมดูแลรักษา คาเชาโกดัง 
คาแรงงานตางๆ ซึ่งจะเปนผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น ไมวาจําเปนชิ้นสวนอะไหล อุปกรณทั้งใน
โรงงานและสํานักงาน หากเก็บไวเฉยๆ ก็คงไมเกิดมูลคาเพ่ิม ทั้งยังเปนเพ่ิมตนทุนคาใชจายอีก
ดวย เปนผลมาจากการซื้อวัสดุมากๆ เพ่ือประกันวาจะมีวัสดุสําหรับการผลิตตลอดเวลาเพื่อให
ลดคาใชจายจากการสั่งซื้อ จะสงผลใหวัสดุคงคลังมีปริมาณมากเกินความตองการการใชงานอยู
เสมอ เปนภาระการดูแลและการจัดการ  
   ปญหาน้ีสามารถแกไดโดยสรางคลังยอยขึ้นมาในสายการผลิต เพ่ือสามารถ
จัดเก็บชิ้นสวนที่ตองการและในเวลาที่ตองการใชกัน และการสั่งซ้ือวัสดุควรสั่งซ้ือครั้งละไมมาก
เกินไปใหเพียงพอแกการผลิต 
   ความสูญเปลา : เสียพื้นที่ในการจัดเก็บมากขึ้น เกิดคาใชจายในการจัดเก็บและ
ตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย ความเสื่อมสภาพของวัสดุ 
   - ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
   - ใชพ้ืนที่จัดเก็บมาก 
   - ตนทุนจม 
   - วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดีพอ) 
   - สั่งซื้อซํ้าซอน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดีพอ) 
  6. การสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว (Excess Motion) ความสูญเปลาที่เกิดจากการ
เคลื่อนไหวหรือการออกแบบสภาพการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน เกิดจากทาทางการทํางานไม
เหมาะสม เชน เอ้ือมหยิบของที่อยูไกล ยกของหนักที่วางอยูบนพ้ืน ทําใหเกิดการลาตอรางกายและ
ทําใหเกิดการลาชาในการทํางานอีกดวย นอกจากน้ียังเกิดจากสาเหตุการจัดวางผังที่ไมเหมาะสม 
ทําใหเสียแรงงานในการขนยาย การจัดลําดับงานที่ไมเหมาะสมขาดความเขาใจในการทํางาน เชน 
ขาดความชัดเจนในเอกสารประกอบการเคลื่อนไหวรางกายโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมในการทํางาน 
เชน การเดินหาของ  การสงของ  การยกของ  การแบกของที่มีน้ําหนักมาก 
   ความสูญเปลา : เกิดจากความเหนื่อยลาและสงผลตอการทํางาน เสียเวลาใน
การทํางาน เนื่องจากการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน เกิดอุบัติเหตุไดงาย เกิดตนทุนที่สูญเปลา 
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   - ปญหาจากการเคลื่อนไหว 
   - เกิดระยะทางในการเคลื่อนไหวที่ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 
   - เกิดความลาและความเครียด 
   - เกิดอุบัติเหตุ  
   - เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน 
  7. ความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย (Defect) ความสูญเปลาที่เกิดจากงานเสีย
รวมไปถึงการที่สามารถแกไขงานไดทันที โดยเฉพาะการผลิตคร้ังละมากๆ จะมีงานคั่งคางสะสม
อยูระหวางแตละกระบวนการมาก อันมีผลทําใหการตรวจพบงานเสียนั้นทําไดชา นอกจากน้ี
ความสูญเปลาของงานที่เสีย ยังรวมถึงความสูญเปลาของการซอมงาน วิธีการผลิตไมถูกตอง 
การออกแบบในการผลิตไมดี วัตถุดิบไมไดคุณภาพ ความเสียหายจากการขนยาย ขาดการ
ตรวจสอบและติดตาม เม่ือของเสียผลิตออกมา และนอกจากนี้สิ่งที่ทําใหเกิดของเสีย คือ 
เคร่ืองจักร เชนเคร่ืองจักรเกา เคร่ืองจักรชํารุด เคร่ืองจักรขาดการบํารุงรักษา ก็เปนอีกสาเหตุที่
ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
   ความสูญเปลา : เสียเวลาและแรงงานในการตรวจสอบ การแกไขขอบกพรอง 
เกิดตนทุนสูญเปลา อาจทําใหเกิดการสงมอบลาชา เน่ืองจากการแกไขงานและทํางานซ้ํา ตองใช
พ้ืนที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
   - ปญหาจากการผลิตของเสีย 
   - ตนทุน วัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
   - สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
   - เกิดการทํางานซ้ําเพ่ือแกไขงาน 
   - เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
 
  การลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ 
  1. การลดความสูญเปลาจากการผลิตที่เกินความจําเปน 
   - บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 
   - การลดเวลาในการติดตั้งเครื่องโดยศึกษาเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร 
   - ทําการผลิตเฉพาะที่มีความจําเปนผลิตในเวลาและปริมาณที่ตองการ 
   - ปรับเวลาของกระบวนการใหสอดคลองกับปริมาณการผลิต 
   - ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวด เพ่ือลดรอบเวลาการผลิต 
  2. การลดเวลาสูญเปลาจากการรอคอย  การปรับการไหลของงาน ใหสอดคลองกับ
กระบวนการผลิตเพ่ือลดปญหาในการรอคอย จัดการวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตได
ดีขึ้น 
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   - จัดปริมาณแรงงานและเครื่องจักร เพ่ือเกิดสมดุลในสายการผลิต 
   - บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
   - วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตจัดสรรกําลังคนใหเหมาะสม 
   - เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ ใหพรอมกอนการหยุดเคร่ืองจักร 
   - ใชอุปกรณเพ่ือชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนการผลิต 
  3. การลดความสูญเปลาจากการขนยาย  ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยงานที่
เก่ียวของอยูกลุมเดียวกัน เชน การจัดการสายประกอบสุดทายใหอยูใกลกับคลังเก็บสินคาเพ่ือ
ลดระยะทาง 
   - หาแนวทางในการขนถายวัสดุ เพ่ือลดปริมาณในการขนถายใหนอยลง 
   - จัดทํากิจกรรม 5 ส. 
   - วางผังเครื่องจักรใหมจัดเคร่ืองจัดตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ
เดียวกันเพื่อลดระยะทางในการขนสง 
   - ลดการขนสงซ้ําซอน 
   - ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสงแตละครั้ง เพ่ือใหสงงานไปใหขั้นตอนตอไปได
อยางรวดเร็วไมตองเสียเวลารอนาน 
  4. การลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมจําเปน 
   - ศึกษาและวิเคราะหขั้นตอนกระบวนการผลิตทั้งหมด โดยใชผังการไหลของ
กระบวนการ เพ่ือพิจารณาวากิจกรรมใดสําคัญที่สุด 
   - การหาแนวทางในการขจัดความสูญเปลาดวยการนําหลักทางวิศวกรรมเพ่ือ
ปรับลดกระบวนการที่ไมจําเปนออก 
   - ใชหลักการทางวิศวกรรมในขั้นตอนในการออกแบบผลิตภัณฑเพ่ือลดความ
ซ้ําซอนของชิ้นงาน 
   - ใชหลักการ “6W-1H” เพ่ือวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการ 
   - หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียว 
  5. การลดความสูญเปลาจากเก็บวัสดุคงคลัง 
   - ปรับกระบวนการไหลของงานใหสอดคลองกับกระบวนการ เพ่ือลดการสะสม
ของงานระหวางกระบวนการ 
   - ลดชวงเวลาในการจัดซ้ือเพ่ือลดปริมาณการจัดซ้ือคร้ังละมากๆ ลงโดยการ
สรางความสัมพันธกับคูคา  
   - จัดทําแผนการซื้อใหสอดคลองกับกําหนดการผลิต 
   - สรางระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) 
   - กําหนดระดับในการจัดเก็บมีจุดส่ังซื้อที่ชัดเจน 
   - ใชระบบเขากอนออกกอนเพ่ือปองกันไมใหวัสดุตกคางเปนเวลานาน 
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   - วิเคราะหวัสดุทดแทนที่ไมสามารถสั่งซ้ือไดงายมาแทนเพื่อลดปริมาณวัสดุที่
ตองการจัดเก็บ 
  6. การลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว 
   - ศึกษาหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัดหรือการนําหลักของเออรโกมิกส 
เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยที่สุด 
   - ปรับปรุงการเคลื่อนไหว โดยนําเครื่องอํานวยความสะดวกมาใช 
   - ปรับลําดับขั้นตอนการทํางานเพ่ือใหเปนมาตรฐาน 
   - จัดผังกระบวนการ (Process Layout) ใหเหมาะสมเพื่อลดการเดิน 
   - จัดสภาพการทํางานใหเหมาะสม 
   - การปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพ
รางกายของผูปฏิบัติงาน 
   - ทําอุปกรณชวยในการหยิบยึดชิ้นงาน (Jig&Fixtures) เพ่ือใหสามารถทํางาน
ไดสะดวกมากขึ้น 
  7. การลดเวลาสูญเปลาที่เกิดจากของเสีย 
   - พัฒนาวิธีการทํางาน เพ่ือปองกันในการเกิดของเสียซ้ํา 
   - สรางระบบประกันคุณภาพใหกับทุกกระบวนการที่เก่ียวของ เพ่ือใหเกิดการ
สงตอของเสียใหแกกระบวนการถัดไป 
   - ลดความซ้ําซอนของกระบวนการ โดยพัฒนาเทคนิคในการออกแบบ 
   - มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานวัตถุดิบที่ถูกตอง 
   - พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
   - พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานที่ผิดพลาด 
   - มีการบํารุงรักษาเครื่องจักรทุก ๆ เดือน 
   - ฝกพนักงานใหมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ (ยุพา กลอนกลาง. 2549 : 1-160) 
 
แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการปรับปรุงสมดุลการผลิต (Line Balancing) 
 1. สมดุลการผลิต 
  สมดุลการผลิตจะขึ้นอยูกับการจัดกระบวนการผลิตของแตละสถานีและงานการ
ประกอบของแตละสถานีตางๆ ซึ่งจะทําใหเวลาในแตละสถานีเทากัน โดยการรวมสวนของงาน
ตางๆ เขาดวยกันกับสถานีงาน จึงจะทําใหการผลิตเปนไปอยางสมํ่าเสมอ สิ่งที่ควรรูกอนที่จะ
กลาวถึงวิธีการแกปญหาสมดุลของสายการผลิต ประกอบดวย  
  1. งานทั้งหมด (Total Work Content) คือ ผลรวมของสวนของงานตางๆ ที่จะตอง
ประกอบบนสายงานเวลาทั้งหมด 
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  2. เวลางานของสถานี (Work Station Process Time) คือ เวลาที่ตองใชสําหรับ
การประกอบในแตละสถานี โดยที่สวนของงานอาจจะมีมากกวา 1 งานก็ได 
  3. รอบเวลาในการผลิตรวม (Total Cycle Time) คือ ผลรวมของรอบเวลาในการ
ผลิตที่แตละสถานีงานในกระบวนการผลิต 
  4. การสูญเสียความสมดุล (Balance Delay) เปนเคร่ืองชี้ถึงประสิทธิภาพของสาย
งานประกอบหรือผลิตงานที่มีความไมสมบูรณเกิดขึ้น โดยพิจารณาที่เวลาสูญเปลาจากการจัด
แจกงานลงในสถานีงาน 
  การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balance) คือ กระบวนการที่ไดมีการกระจาย
องคประกอบของงานออกเทาๆ กัน ตลอดทั้งกระบวนการผลิตเพื่อใหสามารถผลิตไดตามคา 
Takt Time การจัดสมดุลสายการผลิตชวยใหสามารถใชพนักงานไดอยางเหมาะสมดวยการจัด
สมดุลปริมาณงานเพ่ือไมใหมีใครทํางานนอยเกินไปหรือมากเกินไป ซึ่งปริมาณความตองการ
อาจแกวงไปแกวงมาได และการเปลี่ยนคา Takt Time นั้น ทําใหจําเปนตองมีการจัดสมดุลการ
ผลิตใหมอยูเสมอ  
  Takt Time (TT)  คือ เวลาในการผลิตสินคาที่ลูกคาสามารถยอมรับได ในเวลาที่
กําหนดและเปนตัวกําหนดความเร็วในการขาย ที่สะทอนความตองการของลูกคา โดยคา Takt Time 
นี้สามารถคํานวณไดจาก 
 

Takt Time   =   เวลาการทํางานปกติ/ปริมาณสินคาที่ลูกคาตองการ 
 
หนวย Takt Time คือ หนวยของเวลาตอชิ้นงาน 1 ชิ้น (วินาที/ชิ้น, นาที/ชิ้น หรือ ชั่วโมง/ชิ้น) 
 
  กําหนดจํานวนพนักงานหรือสถานีงานที่ตองการ โดยการใชรอบเวลาในการผลิต
ผลิตภัณฑรวมหารดวยดวยคา  Takt Time ดังนี้ 
 

จํานวนพนักงานที่ตองการ = Total Cycle Time/Takt Time 
 

หรือ 
 

จํานวนสถานงีานที่ตองการ = Total Cycle Time/Takt Time 
 

  ถาวลาที่พนักงานใชหรือเวลาแตละสถานีงานเกินกวา Takt Time จะไดผลผลิต
ออกมานอยกวาความตองการลูกคา ซึ่งจะสงผลตอการสงมอบสินคา สําหรับวิธีในการแกไข
ปญหาหากเวลาที่ใชจรืงเกิน Takt Time ตองทํามีการปรับลดเวลาทํางานของพนักงานหรือของ
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สถานีงานใหอยูภายใตเวลาการทํางานของ Takt Time หรือ อีกวิธีหน่ึงถาไมสามารถปรับลด
เวลาทํางานของพนักงานในกระบวนการนั้นๆ ได ตองเพ่ิมเวลาการทํางานใหแกพนักงาน ในชวง
เวลา OT 
 
 2. ปญหาเก่ียวกับการสมดุลของสายงานผลิต (The Line Balancing Problem) 
  ปญหาเรื่องการสมดุลสายงานผลิตจะขึ้นอยูกับการจัดกระบวนการผลิตของแตละ
สถานี และงานการประกอบของสถานีตางๆ ซึ่งจะตองทําใหเวลาในแตละสถานีเทากัน เพ่ือทํา
ใหการผลิตเปนไปอยางสมํ่าเสมอ ในทางปฏิบัติแลวการที่เราจะสามารถจัดเวลาในแตละสถานี
เปนไปตามทฟษฎีนั้นเปนไปไดยาก เพราะในความเปนจริงเวลาที่ใชในแตละสถานีที่เราทําการ
จัดรวมกันมักจะแตกตางกัน ซึ่งผลท่ีตามมาคือ เวลาที่จะเปนตัวกําหนดอัตราการผลิตของสาย
งาน จึงขึ้นอยูกับสถานีงานท่ีใชเวลานานที่สุด ดังนั้นจึงจําเปนตองเขาใตความหมายของคํา
เหลาน้ี คือ    
  1. สวนของงาน (Work Element) คือ การแบงงานที่จะตองประกอบใหอยูตาม
สถานีในสายงาน โดยการแบงงานออกเปนสวนของงานยอยๆ จนไมสามารถจะแบงตอไปไดอีก  
  2. งานทั้งหมด (Total Work Content) คือ ผลรวมของสวนของงานตางๆ ที่จะตอง
ประกอบบนสายงานเวลาทั้งหมด แทนดวยสัญลักษณ wcT  
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  3. เวลางานของสถานี (Workstation Process Time) คือ เวลาที่ตองใชสําหรับการ
ประกอบในแตละสถานี โดยที่สวนของงานอาจจะมีมากกวา 1 งานก็ได สัญลักษณที่ใชแทนคือ 

siT  คา i หมายถึงสถานีงาน จากจํานวนสถานีทั้งหมด n  แหง และจะตองแนใจวาเวลาของ
สถานีจะตองเทากับผลบวกของสวนของงานในสถานีนั้นๆ 
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  4. รอบเวลา (Cycle Time) หมายถึง ชวงเวลาระหวางงานที่งานออกจากสาย   
การผลิต ซึ่งเปนคาที่ไดจากการคํานวณทางทฤษฎี ( cT ) การหาคา cT  นั้นจะขึ้นอยูกับอัตราการ
ผลิตที่ตองการบนสายงานนอกจากนั้นยังตองคํานึงถึงเวลาที่สูญเสียไปในสายงานอีกดวย ดัง
สมการ 
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  เม่ือ E  หมายถึง ประสิทธิภาพการผลิตแบบธรรมดา (manual) จะมีคาใกลเคียง 
100% ทั้งน้ีเน่ืองจากขัดของทางดานเชิงกลมีโอกาสเกิดขึ้นนอย สําหรับ หมายถึง อัตราการผลิต
ที่ตองการ 
  5. ขอจํากัดที่อยูกอนหนา (Precedence Constraints) หมายถึง ลําดับขั้นตอนที่
จําเปนทางเทคนิคในสายงานผลิตนอกเหนือจากอจํากัดที่ไดกลาวมาแลว ยังมีขอจํากัดในเรื่อง
การจัดสถานี หรือที่เรียกวา ขอจํากัดดานโซน (zoning restriction) ซึ่งจะมีทั้งดานบวกและดาน
ลบ กลาวคือ ถาสวนของงานที่สามารถจะจัดใหอยูใกลกันและอยูในสถานีงานเดียวกันได เราจะ
เรียนวา ขอจํากัดดานบวก สวนขอจํากัดดานลบ หมายถึง สวนของงานที่ไมสามารถจะจัดได
เหมือนกับการจัดดังที่ไดกลาวมาแลว ซึ่งจะตองจัดใหอยูหางกัน 
  6. ผังแสดงลําดับขั้นตอน (Precedence Diagram) เปนการแสดงขั้นตอนของสวน
งานโดยใชกราฟที่เปนไปตามขอจํากัด ซึ่งโดยทั่วๆ ไปจะใชจุดเชื่อม (Node) เปนสัญลักษณใน
การเชื่อตอระหวางสวนของงาน และมีลูกศรเปนตัวกําหนดทิศทางในการดําเนินงาน การดําเนินงาน
จะเริ่มจากซายสุดของผังผานกระบวนการประกอบตางๆ จนไดเปนผลิตภัณฑ 
  7. การสูญเสียความสมดุล (Balance Delay) เปนเคร่ืองชี้ถึงประสิทธิภาพของสาย
งานประกอบหรืองานผลิตที่มีความไมสมบูรณเกิดขึ้น โดยพิจารณาที่เวลาสูญเปลา (Idle Time) 
จากการจัดแจกงานลงในสถานีงาน ซึ่งจะแทนดวยสัญลักษณ d และสูตรการหาจากสมการ    
(ชุมพล ศฤงคารสิริ. 2556 : 320-332) 
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 3. แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการจัดสมดุลของสายการผลิตดวยวิธีตางๆ (Method 
of Line Balancing) 
  บรรยง ศรีสม (2550) ไดกลาวถึงการพัฒนาการจัดสมดุลของสายการผลิตวา การ
จัดสมดุลสายการผลิตมีความยุงยาก และซับซอนพอสมควรเพราะตองพยายามจัดสมดุลของ
สายการผลิตใหไดผลลัพธที่ดีที่สุด ในปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมสวนใหญจะมีสายการผลิตที่
ประกอบดวยงานยอยจานวนมาก การหาผลลัพธที่เหมาะสมที่สุดจึงเปนสิ่งที่เปนไปไดยากซ่ึง
เทคนิคการจัดสมดุลของสายการผลิต นาไปสูการหาผลลัพธที่ดีที่สุดไดแก รอบเวลาการผลิตที่
เหมาะสมที่สุดจํานวนสถานีงานที่เหมาะสมในสายการผลิตเปนตน ตลอดระยะเวลาที่ผานมามี
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การพัฒนาเทคนิค ในการจัดสมดุลของสายการผลิตซ่ึงสามารถแบงไดเปน 2 วิธี ไดแก วิธีทาง
ทฤษฎี และวิธีฮิวริสติกโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
  1. วิธีทางทฤษฎี (Theoretical Approach)  
   วิธีทางทฤษฎีเปนวิธีที่สามารถหาผลลัพธที่ดีที่สุด โดยใชความรูในการวิจัยมา
ประยุกต ไดแก โปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming) และโปรแกรมพลวัต (Dynamic 
Programming) แตในทางปฏิบัติแลววิธีนี้เหมาะสมกับการคานวณในสายการผลิตขนาดเล็ก 
  2. วิธีฮิวริสติก (Heuristic Approach) 
   วิธีฮิวริสติกเปนวิธีที่ใชกฎเกณฑที่สมเหตุสมผลในการจัดสมดุลของสายการผลิต
วิธีนี้ถูกคิดคนขึ้นมาเพื่อหาทางหลีกเลี่ยงความยุงยากซับซอนของวิธีทางทฤษฎี เพราะสามารถ
จัดสมดุลของสายงานการผลิตไดในเวลาอันรวดเร็ว แตผลลัพธที่ไดจากวิธีนี้ไมสามารถพิสูจนได
วาเปนผลลัพธที่ดีทีสุดหรือไม เปนเพียงผลลัพธที่นาพอใจและใกลเคียงกับผลลัพธที่ดีที่สุด
เทาน้ันซึ่งวิธีฮิวริสติกที่คิดคนขึ้นมาเพ่ือจัดสมดุลสายงานการผลิตมีอยูหลายวิธีดวยกันดังตอไปน้ี 
   1) วิธีคอลัมนรูล (Column Rule) 
   2) วิธีจัดนาหนัก (Ranked Positional Weight) 
   3) วิธีคอมโซล (Comsoal) 
   4) วิธีหาผลลัพธคะแนนดีที่สุดแบบยอนกลับ (Optimum Seeking Backtracking 
Method) 
   5) วิธีทูเฟส (Two-Phase Method) 
   6) วิธีของฮอฟแมน (Hoffman Technique) 
   7) วิธีจัดงานยอยที่มีเวลางานยอยมากที่สุดกอน (Longest Work Element 
Time) 
   8) วิธีจัดงานยอยที่มีจานวนงานยอยตามหลังมากที่สุดกอน (Larges Number 
of Following Element Heuristic) 
  นุชสรา เกรียงกรกฎ; และปรีชา เกรียงกรกฎ (2554) ไดกลาวถึงการประยุกตใช
การจัดสมดุลสายการผลิตดวยวิธีฮิวริสติกโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
  1) วิธีการของ Kilbridge & Wester (K & W) เปนวิธีคํานวณดวยมือ และให
ประสิทธิภาพของสายงานผลิตสูง แตไมเหมาะที่จะนํามาใชหากมีงานจํานวนมากๆ ซึ่งหลักการ
ของวิธีนี้ คือ เริ่มจากการจัดงานยอยแรกทางซายมือกอน พยายามรวมงานยอยตางๆ เขาเปน
สถานีงานหนึ่งและใหมีเวลาใกลรอบเวลาผลิตมากที่สุด และการเลือกงานเขาสถานีงานให
พิจารณาเลือกจากงานที่ไมมีงานอยูกอนหนา และพยายามอยาใหขัดกับลําดับขั้นงานยอยน้ัน 
  2) วิธีการใชเกณฑน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง (Ranked Positional Weight; 
RPW) เทคนิคน้ีไดรับการพัฒนาขึ้นโดย เฮลจีสัน และเบอรนี่ (Heigeson & Birnie) โดยการจัด
งานยอยเขาสถานีงานตามลําดับคา RPW ซึ่งคา RPW คือ ผลรวมของเวลางานยอยที่กําลัง
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พิจารณารวมกับเวลาทุกขั้นงานที่ตามหลังงานยอยน้ัน ถาคา RPW ของงานยอยที่พรอมจะถูก
มอบหมายใดมีคาสูงที่สุดก็จะถูกเลือกเขาสถานีงานกอน 
  3) วิธีการใชเกณฑเวลามากท่ีสุด (Maximum Task Time; Max. T.) วิธีการน้ี 
ลําดับแรกจะทําการเลือกงานยอยตางๆ ที่พรอมจะถูกมอบหมายใหเขาสถานีงาน โดยงานยอยที่
ถูกเลือกเปนงานที่มีเวลามากที่สุดกอน แตถาในกรณีที่มีงานยอย 2 งาน หรือมากกวา ผาน
เกณฑขอแรก ใหเลือกงานยอยที่มีจํานวนงานยอยที่ตามมาทั้งหมดมากที่สุดเขาสถานีงานกอน 
  4) วิธีการที่ใชเกณฑจํา นวนงานยอยที่ตามมาทั้งหมดมากที่สุด (Total Maximum 
Number of Following Tasks; Max. N.F.) วิธีการนี้จะพยายามที่จะเคลื่อนที่ผานแผนผังลําดับ
กอนหลังใหเร็วที่สุดเทาที่จะทําไดก็คือ ขั้นแรกจะเลือกงานยอยตางๆ ที่พรอมจะถูกมอบหมาย
เขาสถานีงาน โดยจะเลือกงานที่มีจํานวนงานยอยที่ตามมาทั้งหมดมากที่สุดกอน ในกรณีที่มีงาน
ยอย 2 งานหรือมากกวา ที่ผานเกณฑขอแรก ใหเลือกงานยอยที่ใชเวลานานที่สุดเขาสถานีงาน
กอน 
  จากขางตนที่กลาวถึงผูวิจัยจะพิจารณาถึงการแกปญหา เทคนิคในการจัดสมดุล
ของสายงานผลิตดวยวิธี ฮิวริสติก (Heuristic) คือ อาศัยสามัญสํานึก (Common Sense) ดังน้ัน
จึงไมอาจรับรองไดวาผลการจัดสมดุลสายการผลิตที่ไดนั้นจะเปนวิธีที่ดีที่สุดหรือเหมาะสมที่สุด 
โดยผูวิจัยที่การเลือกวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตจํานวน 3 วิธี ซึ่งวิธีการเหลาน้ันไดแก 
  1. กฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด (Largest-Candidate Rule) 
  2. วิธีการของกิลบริดจและเวสเตอร (Kilbridge and Wester’s Method) 
  3. วิธีการที่ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง (Ranked Positional Weights Method) 
 
  กฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด 
  เปนวิธีการที่กําหนดใหนําสวนของงานที่ใชเวลามากในการผลิตมาเริ่มทําการผลิต
กอนแตยังคํานึงถึงการทํางานกอน-หลัง โดยการจัดสวนของงานลงในสถานีงานน้ัน มีเง่ือนไขวา
เวลารวมในแตละสถานีงานจะตองไมเกิน Takt Time ซึ่งสามารถอธิบายขั้นตอนการจัดสมดุล
ของสายงานผลิตไดดังนี้ 
  ขั้นตอนที่ 1 ลงรายการสวนของงานทั้งหมด โดยเรียงลําดับตามเวลาในการผลิต
จากที่ใชเวลามากหาที่ใชเวลานอยที่สุด 
  ขั้นตอนที่  2 จัดสวนของงานลงในสถานีงานแรก โดยเริ่มจากรายการที่อยูบนสุด
ลงมาหรือสวนของงานใชเวลามาก โดยพิจารณาถึงลําดับขั้นตอนกอนหลังในการทํางานเปน
หลักแตผลบวกของเวลาในแตละสถานีงาน จะตองไมเกิน Takt Time 
  ขั้นตอนที่ 3 จัดสวนของงานลงในสถานีงานอื่นๆ เหมือนกับขั้นตอนที่ 2 และ
ตรวจสอบดูวาสวนของงานที่เพ่ิมเขาไปน้ันไมเกินคา Takt Time 
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  ขั้นตอนที่ 4 ดําเนินการเหมือนกับขั้นตอนที่ 2 และ 3 กับสถานีงานอ่ืนๆ จนไมมี
สวนของงานเหลืออยูเลย 
 
  วิธีการของกิลบริดจ และเวสเตอร 
  เทคนิคของกิลบริดจนี้ไดถูกนํามาประยุกตใชแกปญหาเรื่องการสมดุลของสายงาน
ผลิตที่มีความสลับซับซอนไดเปนผลสําเร็จ และไดรับความสนใจเปนอยางมาก วิธีการน้ีจะ
เริ่มตนดวยการเขียนผังการจัดลําดับงาน (Precedence Diagram) แลวทําการเลือกสวนของงาน
เพ่ือจัดลงสถานีงานโดยจะเปนไปตามลําดับตําแหนงที่อยูในผังการจัดลําดับงาน (Precedence 
Diagram) โดยการจัดสวนของงานลงในสถานีงานนั้น มีเง่ือนไขวาเวลารวมในแตละสถานีงาน
จะตองไมเกิน Takt Time ซึ่งในวิธีกฎเกณฑนี้มีขั้นตอนการจัดสมดุลของสายงานผลิตไดดังนี้ 
  ขั้นตอนที่ 1 สรางผังการจัดลําดับงาน แยกตามชิ้นสวน แลวเรียงกระบวนการ
ผลิตแตละชิ้นสวนตามลําดับขั้นตอนการผลิต ทําใหครบทุกชิ้นสวนพรอมระบุเวลาของแตละสวน
ของงาน จากน้ันจัดกระบวนการผลิตแบบชิดขวาเพ่ือจัดลงแยกตามสมดภ โดยสดมภที่ 1 ใหอยู
ซายมือ สวนสดมภสุดทายใหอยูขวามือ 
  ขั้นตอนที่  2 การจัดสวนของงานลงสถานี ตองเร่ิมจากสวนของงานที่อยูในสดมภ
ที่ 1 แลวจึงไลการจัดสวนของงานไปยังสดมภอ่ืนๆ ตามลําดับจากซายไปขวาโดยผลบวกของ
เวลาในแตละสถานีงาน จะตองไมเกิน Takt Time 
  ขั้นตอนที่ 3 จัดสวนของงานลงในสถานีงานอ่ืนๆ เหมือนกับขั้นตอนที่ 2 ตรวจสอบ  
ดูวาสวนของงานที่เพ่ิมเขาไปน้ันไมเกินคา Takt Time 
  ขั้นตอนที่  4 ดําเนินการเหมือนกับขั้นตอนที่ 2 และ 3 กับสถานีงานอ่ืน ๆ จนไมมี
สวนของงานเหลืออยูเลย 
  
  วิธีการใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง 
  วิธีการน้ีเกิดจากการรวมกลยุทธของกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด 
กับวิธีการของกิลบริดจเขาดวยกัน หรือ ใชชื่อเรียกวา RPW วิธีการของ RPW นี้ จะหาเวลาของ
ตัวเองบวกกับเวลาของกระบวนการตอทายจนจบกระบวนการผลิต เปนคา RPW แลวทําการใช
คา RPW ที่มากในการผลิต มาเร่ิมทําการผลิตกอนแตยังคํานึงถึงการทํางานกอน-หลัง โดยการ
จัดสวนของงานลงในสถานีงานน้ัน มีเง่ือนไขวาเวลารวมในแตละสถานีงานจะตองไมเกิน Takt 
Time ซึ่งในวิธีวิธีการของ RPW มีขั้นตอนการจัดสมดุลของสายงานผลิตไดดังนี้ 
  ขั้นตอนที่  1 สรางผังการจัดลําดับงาน แยกตามชิ้นสวน แลวเรียงกระบวนการ
ผลิตแตละชิ้นสวนตามลําดับขั้นตอนการผลิต ทําใหครบทุกชิ้นสวน พรอมระบุเวลาของแตละ
สวนของงาน 
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  ขั้นตอนที่  2 คํานวณคา RPW โดยการบวกเวลาของสวนงานนั้นๆ เขากับเวลา
ของสวนงานที่ตามหลังทั้งหมดของผังการจัดลําดับงาน 
  ขั้นตอนที่  3 ลงรายการสวนของงานทั้งหมดตามลําดับ RPW โดยจัด RPW ที่มี
คาสูงสุดไวดานบนพรอมทั้งบอกเวลาในแตละสวนงาน 
  ขั้นตอนที่ 4 จัดสวนของงานลงสถานีงานตามคา RPW แตยังคํานึงถึงการทํางาน
กอน-หลังโดยผลบวกของเวลาในแตละสถานีงาน จะตองไมเกิน Takt Time 
  ขั้นตอนที่ 5 จัดสวนของงานลงในสถานีงานอ่ืนๆ เหมือนกับขั้นตอนที่ 4 ตรวจสอบ 
ดูวาสวนของงานที่เพ่ิมเขาไปน้ันไมเกินคา Takt Time 
  ขั้นตอนที่  6 ดําเนินการเหมือนกับขั้นตอนที่ 4 และ 5 กับสถานีงานอ่ืนๆ จนไมมี
สวนของงานเหลืออยูเลย (ชุมพล ศฤงคารสิริ. 2556 : 324-330) 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 พิเชฐ พุมเกษร; และสุวิมล ตาคําดี (2557) งานวิจัยนี้เปนการศึกษาการจัดสมดุล
สายการผลิต กรณีศึกษากระบวนการผลิตเสื้อ T-Shirt ในคร้ังน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ิมประสิทธิภาพ
สายผลิตเสื้อ T-Shirt โดยมีเปาหมายการสูญเสียความสมดุล (Balance Delay) ใหต่ําที่สุด โดย
ผูวิจัยไดทําการเลือกผลิตภัณฑ ศึกษากระบวนการผลิตขั้นตอนตางๆ งานวิจัยน้ีไดประยุกต
วิธีการใชแกปญหาเปน  แบบฮูริสติก (Heuristic) คือ ใชจํานวน 3 วิธี คือ 1) กฎเกณฑการ
กําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด (Largest-Candidate Rule) 2) วิธีการของกิลบริดจ และ        
เวสเตอร (Kilbridge and Wester’s Model) 3) วิธีการใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง 
(Ranked Positional Weights Method) กอนการจัดสมดุลสายการผลิตมีจํานวนงานทั้งหมด 21 
งาน 17 สถานี คาเวลารวมเทากับ 100.66 นาที และมีคาการสูญเสียความสมดุลกอนปรับปรุง
เทากับ รอยละ 38.03 จากการประยุกตทั้ง 3 วิธี ผลพบวา มีจํานวนสถานีงานลดลงเหลือ 15, 
15 และ 14 สถานีงาน เวลารวมทั้ง 3 วิธี ลดลงเหลือเทากับ 97 นาที และมีคาการสูญเสียความ
สมดุล เทากับ รอยละ27.12 , รอยละ 27.12 และ รอยละ 21.91 ตามลําดับ 
 ณัฐวัตร แกวบุญปน (2557) การเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตชิ้นสวนคอมเพรสเซอร
แอรดวยการจัดสมดุลสายการผลิต, งานวิจัยฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือหาแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของสายการผลิตชิ้นสวนคอมเพรสเซอรแอร จากสภาวะในปจจุบันของคาแรงขั้น
ต่ําเกิดการปรับขึ้นอยางตอเนื่อง ผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษามีความตองการที่จะเตรียม
ความพรอมในดานการลดตนทุนทั้งในดานแรงงานและการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตให
สูงขึ้น จากการศึกษาสภาพปจจุบันพบวาประสิทธิภาพของสายการผลิตชิ้นสวนคอมเพรสเซอร
แอรในสายการผลิตชิ้นสวน ลําตัว (Pipe) ฝาปด (Top) และฐาน (Bottom) มีประสิทธิภาพรอยละ 
67.11, รอยละ 55.56 และ รอยละ 56.67 ตามลําดับซึ่งประสิทธิภาพต่ํากวามาตรฐานของป 
พ.ศ. 2558 ที่ตั้งไวรอยละ 88.24 ภายหลังจากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาตามหลักทฤษฎี 
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Lean Manufacturing และ Line Balancing ทําใหทราบวาการปฏิบัติงานสายการผลิต Pipe-
Top-Bottom เปนการวางผังการผลิตแบบแยกกระบวนการจึงทําใหเกิดความไมสมดุลของ
สายการผลิตเกิดขึ้น จากการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาไดแสดงถึงความสูญเปลาจากการรอ
คอยและเกิดงานไมเพ่ิมมูลคา ผูวิจัยจึงทําการปรับปรุงการจัดสมดุลการปฏิบัติงานของพนักงาน
และการจัดวางผังเคร่ืองจักรตามแนวคิด ECRS โดยออกแบบสายการผลิตใหมดวยวิธีการรวม
สายการผลิต Pipe-Top-Bottom เขาดวยกันเพื่อใหสามารถปรับเปลี่ยนลําดับขั้นตอนและลดการ
ปฏิบัติงานที่ไมจําเปนจึงสงผลใหประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้นจากของเดิมอยูที่รอยละ 
62.06 เปนรอยละ 90.75 และสงผลใหเสนเวลาในการผลิต (Production Lead Time) ลดลงจาก
เดิม 40 ชั่วโมง เหลือ 9.23 ชั่วโมง ซึ่งสามารถเพ่ิมการตอบสนองตอความตองการของลูกคาที่
เพ่ิมขึ้นไดอยางรวดเร็วและยังสงผลใหจํานวนชิ้นงานระหวางการผลิตลดลงจาก 2,400 ชิ้น 
เหลือ 555 ชิ้น จํานวนพนักงานลดลงจาก 22 คน เหลือ 16 คน ซึ่งสามารถลดตนทุนดาน
แรงงานทางตรงได 2,220,000 บาทตอป หลังปรับปรุงการใชเครื่องลางชิ้นงานลดลงจากเดิม 3 
เคร่ือง เหลือ 2 เคร่ือง ทําใหปริมาณการใชไฟฟาของกระบวนการผลิตลดลงไดถึง 281,155.7 
บาทตอป ดังน้ันประเมินความสําเร็จการดําเนินงานวิจัยสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพของ
สายการผลิตรวมทั้งสิ้น 2,501,155 บาทตอป 
 นุชสรา เกรียงกรกฎ; และปรีชา เกรียงกรกฎ (2554) การจัดสมดุลสายการผลิตกรณี
รอบเวลาการผลิตแปรเปลี่ยนตามเงื่อนไขการผลิตบทความนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือวิเคราะหหา
ประสิทธิภาพที่ เหมาะสมที่สุดของสายการผลิต โดยทําการเปรียบเทียบการจัดสมดุล
สายการผลิตใน 2 ลักษณะคือ (1) แบบวิธีปกติหรือแบบที่กําหนดใหรอบเวลาการผลิตมีเพียง
คาคงที่คาเดียว และ (2) แบบท่ีรอบเวลาการผลิตแปรเปลี่ยนตามเงื่อนไขการผลิต ซึ่งในการจัด
สมดุลสายการผลิต จะใชวิธีฮิวริสติกจํานวน 4 วิธี คือ วิธีเวลาที่มากที่สุด, วิธีเวลาที่นอยที่สุด, 
วิธีงานที่มีน้ําหนักตําแหนงสูงสุด, และวิธีงานที่มีจํานวนงานตามหลังที่มากที่สุด หลังจากน้ันทํา
การทดสอบวิธีการตางๆกับปญหาตัวอยาง เพ่ือวิเคราะหหาจํานวนสถานีงานและประสิทธิภาพ
ของสายการผลิต ทั้งนี้เพ่ือหาผลลัพธที่เหมาะสมทีสุด ผลจากการศึกษาหลังจากที่ทดสอบกับ
ปญหาตัวอยาง สรุปไดวา (1) กรณีการจัดสมดุลแบบปกติ คือที่คารอบเวลาการผลิตเทากับ 13 
นาที/ชิ้น วิธีที่ใหคาคําตอบที่ดีที่สุดคือ วิธีงานท่ีมีน้ําาหนักตําแหนงสูงสุด และวิธีงานท่ีมีจํานวน
งานตามหลังที่มากที่สุด คือใหคาจํานวนสถานีงานนอยสุดคือ 9 สถานีงานและคาประสิทธิภาพ
สายการผลิตเปน รอยละ 89.74 และ (2) กรณีการจัดสมดุลแบบที่รอบเวลาการผลิตแปรเปลี่ยน
ตามเง่ือนไขการผลิตที่กําหนดนั้น ที่รอบเวลาการผลิตเทากับ 18 นาที/ชิ้น วิธีเวลาที่มากที่สุด 
และวิธีงานตามหลังที่มากที่สุด จะใหผลลัพธที่ดีที่สุด 
 ชัยยุทธ กิตติไพบูลยผล (2556) การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตผลิตภัณฑทอชวยหาย
ใย โดยการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงาน งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพสายการผลิตของโรงงานเครื่องมือแพทยตัวอยางใหสูงขึ้น โดยเลือกสายการผลิต
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ผลิตภัณฑทอชวยหายใจเนื่องจากสายการผลิตนี้ยังทําการผลิตไดไมทันตอความตองการของ
ลูกคา และสายการผลิตยังไมสมดุล โดยผูวิจัยไดทําการประยุกตวิธีการจัดปรับปรุงสายการผลิต 
โดยเร่ิมตนวิเคราะหกระบวนการดวยการจัดสมดุลดวยวิธีฮิวริสติกส (Heuristic) โดยงานวิจัยน้ี
เลือกมา 2 คือ วิธีกฏเกณฑการกําหนดตําแหนงสูงสุด (Largest Candidate Rule) และวิธีการใช
น้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง (Ranked Positional Weight Method: RPW) และการวิเคราะห
ทักษะการทํางาน ดวยการปรับปรุงประสิทธิภาพในการมอบหมายงานโดยใช Excel LP Solver 
งานวิจัยน้ีเร่ิมตนจากการศึกษาเวลามาตราฐานของแตละสถานีงาน ซึ่งสายการผลิตผลิตภัณฑ
ทอชวยหายใจ ปจจุบันประกอบดวย 12 สถานีงาน และใชพนักงานในการผลิต 16 คน โดยมี
ประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ รอยละ 65.3 จากน้ันนํามาปรับปรุงกระบวนการตอโดยการจัดสมดุล
สายการผลิตดวยวิธีฮิวริสติกส พบวา วิธีทั้งสองใหประสิทธิภาพที่เทากันรอยละ 93.50 โดยมี
สถานีงานลดลงเปน 7 สถานี และใชพนักงานลดลงเหลือ 14 คน จากน้ันนํามาปรับปรุงตอดวย
วิธีมอบหมายงาน ผลที่ไดคือ ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้นเปนรอยละ 93.61 
 ปาลิดา อินตะจาย (2555) งานวิจัยนี้เปนการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตเครื่องด่ืมนํ้าสมพาสเจอรไรส โดยใชเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา โดยมุงเนนที่
การปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการทํางานของ บริษัท เบบี้บี เบฟเวอเรจ จํากัด เริ่มจาก
การศึกษากระบวนการผลิตและวิธีการทํางานโดยใช เคร่ืองมือตามเทคนิคการศึกษาการ
เคลื่อนไหวและเวลา ไดแก แผนผังการไหล (Flow Diagram) กระบวนการผลิต (Process 
Chart) จากการวิเคราะห พบวา ปญหาหลักที่ทําใหไมสามารถผลิตสินคาไดทันตามใบสั่งซ้ือของ
ลูกคาเกิดจากวิธีการทํางาน ขั้นตอนการทํางาน และการวางผังกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม 
ผูวิจัยไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยการใช แผนภูมิกระบวนการผลิต และปรับปรุง
วิธีการทํางานเพื่อลดเวลารอบเวลาการผลิต (Manufacturing Cycle Time) และเพ่ิมประสิทธิภาพ   
ในกระบวนการผลิต ดวยการใชหลักการ ECRS และ เทคนิคการตั้งคําถาม (5W-1H) โดยไดทํา
การเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการทํางานรวมทั้งยังใชหลักการ ECRS และออกแบบวิธีการทํางาน
ใหมในบางขั้นตอน หลังจากน้ันทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตกอนและหลังการ
ปรับปรุงเพ่ือนําเสนอแนวทางในการแกไข ปญหาใหกับทางโรงงาน ผลการปรับปรุง พบวา 
สามารถลดรอบเวลาในกระบวนการผลิตจาก 384.78 นาที เปน 327.21 นาที คิดเปน รอยละ 
14.96 ลดระยะทางการเคลื่อนที่จาก 36 เมตรเปน 32 เมตร คิดเปนรอยละ 11.11 และลด
ขั้นตอนในกระบวนการผลิตจาก 24 ขั้นตอนเปน 21 ขั้นตอน คิดเปนรอยละ 12.5 
 ณัฐพล ภูสวาง (2555) การปรับปรุงผลิตภาพโดยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต 
กระเทียมเจียวของหางหุนสวนจํากัดคาธาราการลิคแอนด โพรเซสฟูดส จังหวัดลําพูน งานวิจัย
นี้เปนการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใชเทคนิคการศึกษางาน และเทคนิค
สมดุลการผลิตในกระบวนการผลิตกระเทียมเจียวของหางหุนสวนจํากัด คาธาราการลิค แอนด 
โพรเซสฟูดส เน่ืองจากกระบวนการผลิตในปจจุบันเกิดปญหางานรอการไหลของงานไมตอเน่ือง 
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ไมสามารถผลิตสินคาสงมอบใหลูกคาไดทัน จากการเก็บขอมูลเพ่ือทํางานวิจัยทําใหทราบวา
โรงงานมีกําลังผลิตสูงสุด 390.53 กิโลกรัมตอวัน ดังน้ันเปาหมายของงานวิจัยนี้คือ การหาเวลา
มาตรฐานในกระบวนการผลิตและปรับปรุงผลิตผลกระเทียมเจียว ในขั้นแรกไดนําเทคนิค
การศึกษางานเพ่ือหาเวลามาตรฐานของแตละกระบวนการผลิต จากน้ันนําเวลามาตรฐานมาใช
ในกระบวนการจัดสมดุลการผลิตใหมโดยใหสอดคลองกับกําลังการผลิตที่ตองการในแตละวัน 
จากการดําเนินการ พบวากระบวนการที่เปนปญหามี 2 กระบวนการคือ 1.กระบวนการทอด 2.
กระบวนการผึ่งลม ทําใหเกิดงานรอ เพราะฉะน้ันจึงปรับปรุงโดยการเพิ่ม หมอทอดจากเดิม 4 
หมอทอด เปน 8 หมอทอด และเพิ่มกระบะผึ่งลมเพ่ือลดเวลารอทําใหมีกําลัง ผลิตเพิ่มขึ้น 
771.68 กิโลกรัมตอวัน หรือ คิดเปนประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นรอยละ 97.60 
 มนตรี พิพัฒนไพบูลย (2555) วิทยานิพนธนี้เปนการวิจัยเพ่ือหาแนวทางในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องสุขภัณฑหินออนเทียม โดย
ปรับปรุงดานการผลิต การจัดองคกร การวางผังโรงงานและการจัดการพัสดุคงคลัง ผล
การศึกษาพบวา สาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตต่ํา เกิดจากการจัดองคกรที่ไมเดนชัด การ
สื่อสารระหวางสํานักงานกับฝายผลิต การวางผังโรงงาน การจัดพัสดุคงคลัง ขนาดและจํานวน
ของโมลดที่ใชในการผลิตยังไมเหมาะสม จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตทําใหอัตราการ
ผลิตเฉลี่ยตอเดือนของผลิตภัณฑหินออนเทียม และผลิตภัณฑหินหยกเพิ่มขึ้นจาก 3,497 
กิโลกรัม/เดือน และ 112 กิโลกรัม/เดือน เปน 6,583 กิโลกรัม/เดือน และ 197 กิโลกรัม/เดือน 
ตามลําดับ โดยมีอัตราการผลิตตอคาแรงทางตรงเฉลี่ยตอเดือนของหินออนเทียมเพ่ิมขึ้นจาก 
0.228 กิโลกรัม/ชั่วโมงแรงงานทางตรง เปน 0.430 กิโลกรัม/ชั่วโมง แรงงานทางตรง และอัตรา
การผลิตตอคาแรงทางตรงเฉลี่ยตอเดือนของหินหยกเพ่ิมขึ้นจาก 0.007 กิโลกรัม/ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรง เปน 0.012 กิโลกรัม/ชั่วโมงแรงงานทางตรง 
 ธนัชพร ไขกระโทก; และกิตติพงษ แฝงกระโทก (2555) ปริญญานิพนธนี้ จัดทาขึ้น
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในแผนก Compression จากการศึกษากระบวนการผลิต 
JA 21724 COMMUTATOR พบวาในขั้นตอนการ Brushing ใชเวลาเปนจานวนมาก ซึ่งใชเวลา
เฉลี่ย 14.30 วินาที/ชิ้น เน่ืองจากอุปกรณที่ใชในการจับยึดชิ้นงานไมมีประสิทธิภาพ สงผลทาให
พนักงานเกิดความเม่ือยลา ชิ้นงานไมไดมาตรฐาน ทาใหเกิดการรอคอยงาน ไมสามารถทาการ
ผลิตในกระบวนการถัดไปได ดังน้ันจึงดาเนินการศึกษาวิเคราะหและปรับปรุงดวยการออกแบบ
อุปกรณจับยึดชิ้นงานใหม เพ่ือชวยแกปญหาในกระบวนการผลิตดังกลาว ผลการศึกษาพบวา
การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในแผนก Compression โดยการออกแบบอุปกรณจับยึด
ชิ้นงานใหมและนามาปรับปรุงใชในกระบวนการผลิต JA 21724 COMMUTATOR ทาใหสามารถ 
ลดเวลารอคอยในการผลิตลงได โดยใชเวลาเฉลี่ย 2.71 วินาที/ชิ้น คิดเปนประสิทธิภาพไดรอยละ 
81.05 
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 พิชัย พูลทอง (2555) วิทยานิพนธฉบับนี้มีจุดประสงคเพ่ือวิจัยปญหาที่เกิดขึ้นภายใน
โรงงานผลิตแปรง ผูจัดทําไดประสานงานกับผูบริหารของโรงงานเพื่อขอขอมูลตางๆ อันไดแก 
รายงานประจําวัน รายงานเดือน รายงานประจําป ออกแบบสอบถาม และสังเกตวิธีการทํางาน
ของพนักงาน เคร่ืองมือที่ใชในการรวบรวมขอมูล คือ ตารางแสดงผลผลิต ตารางแสดงตนทุน
การผลิต ตารางแสดงปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบจากการผลิต และผังขบวนการผลิตแบบ 
ตอเนื่อง สวนวิธีการที่นํามาใชแกไขปญหามีดังตอไปน้ี 1. กําหนดมาตรฐานในการทํางาน โดย
รวมมือกับโรงงาน 2. กําหนดหลักการในการตั้ง Batch No. และ Lot No. เพ่ือใหสามารถควบคุม
และตรวจสอบขอมูลได 3. ปรับปรุงอุปกรณและสถานที่ทํางานใหเหมาะสมกับการทํางานที่แทจริง
ตามหลักการWork Study 4. ปรับปรุงแบบฟอรมที่ใชบันทึกและติดตามผลการทํางานทุกระยะ 
ผลที่ไดรับจากการวิจัยมีดังน้ี 1) ผลผลิตเพิ่มขึ้นรอยละ 3.38 2) ทําใหการทํางานมีมาตรฐาน
มากขึ้นงายตอการปรับปรุง หรือเปลี่ยนแปลงตามสถานการณ วิธีการแกไขปญหาขางตนมี
วัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ และพัฒนากระบวนการผลิตใหไดมาตรฐานสากลและ
สามารถนําไปปฏิบัติไดอยางตอเนื่อง อยางไรก็ตามวิธีการแกไขดังกลาวน้ีสามารถนําไป
ประยุกตใชกับอุตสาหกรรมประเภทอ่ืนๆที่ตองการ เขาสูระบบสากลได 
 ชนิกานต เฉลิมงาม (2554) การศึกษาเรื่องการเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักรใน
กระบวนการขัดชิ้นงาน (OD Polishing) ของบริษัท ไซโก อินสทรูเมนท (ประเทศไทย) จํากัด มี
วัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรในกระบวนการขัดชิ้นงาน การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพทําใหสามารถลดตนทุนการผลิตและลดผลกระทบทางสิ่งแวดลอม การ
เปลี่ยนแปลงประกอบดวย (1) ลดขั้นตอนการขัดจาก 2 ขั้นตอน เปน 1 ขั้นตอน (2) เปลี่ยนหิน
ขัดเปนรหัส GC180 L 7V5S (3) เพ่ิมความเร็วรอบหมุนของหินขัดจาก 60 RPM เปน 70 RPM 
ตนทุนการผลิตลดลงรอยละ 51.18 จาก 0.0015 บาท ตอชิ้น เปน 0.00073 บาทตอชิ้น และ
ผลกระทบทางสิ่งแวดลอมลดลงรอยละ 49.87 
 ธีรวัฒน สมสิริกาญจนคุณ (2554) การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือเพิ่มผลผลิตของสาย
การประกอบคอมเพรสเซอรดวยการใชเทคนิคลีน โดยการประยุกตใชแผนผังสายธารคุณคา,ไค
เซ็น,การกําหนดงานมาตรฐานและการจัดสมดุลสายการผลิต จากการศึกษาพบวาสาเหตุของ
ความสูญเปลาและเวลาที่ไมมีประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเดิม ไดแก การสูญเสียเวลาใน
การผลิตจากการหยุดเคร่ืองจักรบอยๆของเครื่องโลวเวอร แบรริ่งเวลด โดยสวนมากเกิดจาก
คอมเพรสเซอรไมตรงตาแหนงและโลวเวอร แบรรง่ิ ไมตรงตาแหนงซ่ึงเปนผลมาจากตัวจับทอที่
ไมรองรับทอของคอมเพรสเซอรทุกขนาด นาไปสูการปรับปรุงและออกแบบตัวจับทอใหม สงผล
ใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพม่ิ ขึ้น 35% นอกจากยังมีอีกสาเหตุหน่ึงคือการมีจุดคอ
ขวดที่มีเวลาเกินคาแท็ก ไทมอยูในกระบวนการประกอบ ซึ่งเกิดจากการท่ีมีงานยอยมาก
จนเกินไป จึงไดทาการแบงงานยอยดังกลาวไปใหสถานีงานใกลเคียงทา สงผลใหรอบเวลาการ
ทางานลดลงจาก 54.33 วินาทีเหลือ 48.92 วินาทีโดยมีคาแท็ก ไทมอยูที่ 53.04 วินาที จากการ
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ที่ไดดาเนินการปรับปรุงดังกลาวสงผลใหกระบวนการประกอบมียอดการประกอบเพ่ิมขึ้นจาก 
386 ตัวตอวันเปน 517 ตัวตอวัน หรือมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นรอยละ 40 
 ยุทธพงษ อดทน (2552) แนวทางการจัดสมดุลสายการผลิต กรณีศึกษา : โรงงานโคม
ไฟฟา, จากการศึกษาและวิเคราะหขอมูลของโรงงานตัวอยางพบวาโรงงานตัวอยางประสบ
ปญหา ทางดานกระบวนการผลิต คือ เวลาที่ใชในการผลิตมีความไมแนนอน จึงไมสามารถบอก
ปริมาณ และระยะเวลาการผลิตที่แนนอน สงผลใหการสงมอบงานใหกับลูกคาไมสามารถ
วางแผนได ทําให เกิดมูลคาเสียโอกาสเกิดขึ้นกับโรงงานตัวอยางเปนจํานวนมาก การศึกษา
ปญหาพิเศษครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาแนวทางการจัดสมดุลสายการผลิต กรณีศึกษา : 
โรงงานโคมไฟฟา โดยทําการศึกษากระบวนการผลิตโคมไฟฟา SCALA SR SS BI BB PR PS 
SP และ PART ซึ่งเปนผลิตภัณฑที่มีการผลิตอยางสมํ่าเสมอ การศึกษาครั้งน้ีไดศึกษา วิธีการ
ทํางาน การหาเวลามาตรฐานในการทํางาน การจัดทําสมดุลสายการผลิตโดยใชโปรแกรม 
สําเร็จรูป และนําเสนอแนวทางในการปรับปรุงพัฒนากระบวนการผลิต ผลการศึกษาพบวาการ
จัดสมดุลสายการแบบหลายผลิตภัณฑดวยวิธีจัดนํ้าหนักคะแนน วิธีจัดงานยอยที่มีเวลางานยอย
มากที่สุดกอน วิธีคอมโซล และวิธีกิลบริดจและเวสเตอร วิธีที่ เหมาะสมที่สุดคือ วิธีจัดนํ้าหนัก
คะแนน สามารถจัดสถานีงานได 12 สถานีงาน ประสิทธิภาพ เทากับรอยละ 78.65 เวลาสถานี
งานสูงสุดคือ 27,757.86 วินาที จากรอบระยะเวลาที่กําหนดคือ 28,800.00 วินาที จากการ
ทดลองจัดสายการผลิตในโรงงานจะตองเพ่ิมพนักงาน 1 อัตรา จากเดิม 49 คน เปน 50 คน และ
สามารถคืนทุนไดภายใน 11.14 วัน 
 ราชันย ศิริ; กฤษฏา มารโภชน; และโสภณ แยมเนตร (2551) ปริญญานิพนธฉบับน้ี
เปนการศึกษางานเกี่ยวกับการประกอบวาลวทองเหลืองซึ่งในกระบวนการผลิตวาลวทองเหลือง
รุน V6QCC มีขั้นตอนการประกอบ 24 ขั้นตอน จากการศึกษาพบวามีขั้นตอนลาชาเปนขั้นตอน
วิกฤตที่ตองปรับปรุงอยู 1 ขั้นตอนคือ การตรวจสอบวาลวในระหวางการประกอบ ซึ่งเปน
ขั้นตอนที่ใชเวลามากที่สุดเม่ือเปรียบเทียบกับขั้นตอนอ่ืนๆ ในการปรับปรุงขั้นตอนการ
ตรวจสอบวาลวคร้ังนี้ ใชหลักการมือซายและมือขวาเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานแทน   
จากการศึกษาพบวาจากเดิมทดสอบคร้ังละ 1 ตัว จะตองทดสอบ 1 คร้ังใชเวลา 60 วินาที/ตัว  
หลักการปรังปรุงโดยใชหลักการมือซายและมือขวาประสิทธิภาพในการทํางาน รวมถึงวิธีการใส
วาลวเพ่ือทดสอบใหม และปรับปรุงเคร่ืองทดสอบวาลว โดยใหมีการทดสอบคร้ังเดียวแตจํานวน
วาลวในการทดสอบแตละครั้งเพ่ิมขึ้นเปน 5 ตัว อุปกรณทดสอบเพ่ิมเปน  5 จุดในเคร่ืองทดสอบ 
1 เคร่ืองโดยตอเขากับอุปกรณ  และปรับปรุงวิธีการใสวาลวและระยะของวาลวในการทดสอบ  
ผลที่ไดรับในการทดสอบวาลวจํานวน 5 ตัวใชเวลาเพียง 20 วินาที/ชิ้น ซึ่งคิดเปนอัตราสวน 
รอยละ 66% ของเวลาเดิมที่ใชไปทั้งหมด ซึ่งเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับกระบวนการ
ประกอบที่ลาชาน้ีเปนอยางมาก และสงผลใหอัตราการผลิตของสายการผลิตของสายงานเพิ่มขึ้น
จาก 480 ตัว/วัน เปน 1,440 ตัว/วัน  



บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 การศึกษาเรื่อง “การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตลูกหมาก ของ บริษัท 
อุตสาหกรรมอะไหล (1999) จํากัด ผูศึกษาไดกําหนดแนวทางเพื่อ ศึกษากระบวนการ วิเคราะห 
การเพ่ิมประสิทธิภาพในสายการผลิตพรอมจัดทําแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ และ
เปรียบเทียบผลการปรับปรุงกอน-หลังในสายการผลิต ของบริษัทตัวอยาง 
 
ข้ันตอนการดําเนินงาน 
 1. ศึกษาวิธีการทํางานและกระบวนการตางๆ โดยรวมของบริษัท 
 2. เลือกศึกษาขั้นตอนการผลิต กรรมวิธีการผลิตของบริษัทอยางละเอียด 
  - ศึกษาขอมูลโดยรวมของบริษัทผูศึกษาไดพบวาปญหา คือ การผลิตลาชา และ
ยอดการผลิตที่ไมแนนอน พรอมทั้งมีงานระหวางผลิตจํานวนมาก 
  - คัดเลือกผลิตภัณฑจากยอดการส่ังผลิตที่มากที่สุด โดยใชขอมูลระหวาง 
มกราคม-ธันวาคม ป 25558 เพ่ือจัดทําขอมูลในการตัดสินใจ 
  - แบงงานยอยผลิตภัณฑที่เลือก พรอมศึกษาขอกําจัดกอนหนา เวลาในแตละ
กระบวนการ 
 3. รวบรวมงานวิจัย ศึกษาทฤษฎี การจัดความสมดุลของสายงานผลิตดวยวิธีตางๆ 
(Methods of Line Balancing) ไดแก  
  - วิธีกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด (Largest-Candidate Rule) 
  - วิธีการของกิลบริดจและเวสเตอร (Kilbridge and Wester’s Method) 
  - วิธีการที่ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง (Ranked Positional Weights Method) 
 4. ศึกษาขั้นตอนการผลิตวิธีการผลิตการทํางานของคนเคร่ืองจักรโดยวิธีเฝาสังเกต
พฤติกรรมการทํางานของคนงานในแตละขั้นตอนการผลิตซึ่งผูศึกษาไดชี้แจงวัตถุประสงคของ
การเฝาสังเกตการณใหคนงานเหลาน้ันทราบเปนอยางดีแลว 
 5. ตรวจสอบการแบงขั้นตอนการผลิตเปนงานยอยๆ พรอมทั้งการตรวจสอบเวลา
มาตรฐานที่ทางโรงงานจัดทําขึ้น 
 6. เก็บขอมูลในการปฏิบัติงานจริงโดยการจับเวลาในแตละงานยอยเพื่อทวนสอบ
ความถูกตองเวลามาตรฐานของทางโรงงาน 
 7. วิเคราะหวิธีการจัดความสมดุลของสายงานผลิต พรอมเปรียบเทียบประสิทธิภาพ 
 8. สรุปผลการศึกษาและเสนอแนวทางในการพัฒนากระบวนการผลิต 
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เครื่องมือในการดําเนินงาน 
 1. ใชนาฬิกาดิจิตอลแบบทศนิยมของชั่วโมงทํางานโดยการกดปุมดานบนขวาของ
นาฬิกาคร้ังแรกจะทําใหนาฬิกาเร่ิมเดินกดคร้ังที่สองนาฬิกาจะหยุดกดครั้งที่สามดานบนซาย
ของนาฬิกาจะกลับไปตําแหนงศูนยหรือจุดเร่ิมตน 
 2. แผนกระดานพลาสติกเปนแผนพลาสติกเรียบซึ่งสามารถทําใหแบบฟอรมที่จะ
บันทึกเวลาหนีบติดกับแผนกระดานพลาสติกมีความม่ันคงและทําใหคลองตัวในการจดบันทึก
เวลา 
 3. แบบฟอรมบันทึกการบันทึกขอมูลควรจะทําแบบฟอรมที่มีขนาดและแบบที่ได
มาตรฐานเหมือนกันตลอดเพื่อใหทําการศึกษาหาเวลาไดดียิ่งขึ้นและไมมีขอมูลใดๆ ตกหลน 
 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
 ผูศึกษาดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชขอมูลมาจาก 2 สวน ดังนี้ 
 1. การเก็บขอมูลจากขอมูลทางบริษัท ที่เปนการศึกษาเอกสารท่ีใชในการดําเนินงาน
ทั้งในสวนการตลาดและการผลิต สวนของการตลาดเปนขอมูลสัดสวนการขายแยกตามสินคา 
ระหวาง มกราคม-ธันวาคม 2558 สวนของการผลิตเปนขอมูลปริมาณการผลิตระหวาง 
มกราคม-ธันวาคม 2558และขอมูลเวลามาตรฐานของทางบริษัทที่ใชในปจจุบัน 
 2. การเก็บขอมูลจากการเผาสังเกตการณทํางานจริงพรอมทั้งการจับเวลาเพ่ือทําการ
ทวนสอบเวลามาตรฐานที่จะนํามาใชในการจัดสมดุลสายการผลิต ผานวิธีการทั้ง 3 วิธี 
 
การวิเคราะหขอมูล 
 - ผูศึกษาไดดําเนินการทวนสอบเวลามาตรฐานที่ทางบริษัทใชเปนมาตรฐานในการ
ทํางานและนําขอมูลในเรื่องเวลามาตรฐานมาทําการจัดสมดดุลสายการผลิต สําหรับแนวทางใน
การจัดสมดุลสายการไดใชวิธีการ 3 วิธี คือ วิธีกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด 
(Largest-Candidate Rule) วิธีการของกิลบริดจและเวสเตอร (Kilbridge and Wester’s 
Method) และวิธีการที่ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง (Ranked Positional Weights เพ่ือหา
แนวทางการทํางานที่ดีที่สุด ผานการคํานวณเปรียบเทียบในเรื่องคาการสูญเสียความสมดุล 



บทที่ 4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาวิจัยเรื่อง  การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตลูกหมาก กรณีศึกษา 
บริษัท อุตสาหกรรมอะไหล (1999) จํากัด  สามารถสรุปผลการศึกษาออกเปน 4 สวน  ไดแก 
 สวนที่ 1 กระบวนการบวนการผลิตลูกหมาก แบบเดิม  
 สวนที่ 2 การวิเคราะหและหาแนวทางในการปรับปรุงการทํางาน โดยใช การจัดควา
สมดุลของสายงานผลิตดวยวิธีตางๆ (Methods of Line Balancing) 
 สวนที่  3  ขอเสนอแนะและแนวทางในการการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
ลูกหมาก กรณีศึกษา บริษัท อุตสาหกรรมอะไหล (1999) จํากัด 
 
สวนที่ 1 กระบวนการบวนการผลิตลกูหมาก แบบเดิม  
 ผูศึกษาดําเนินการศึกษาวิธีการทํางานและกระบวนการผลิตลูกหมาก ทําใหทราบถึง
ขั้นตอนการผลิตและเวลามาตรฐานในการทํางานแตละสวนงานยอย โดยข้ันตอนการผลิตเปน
เอกสารประกอบการจัดทําระบบบริหารคุณภาพของทางบริษัท สวนเวลามาตรฐานดังกลาว
ไดมาจากการใชขอมูลเวลามาตรฐานของทางบริษัทที่มีการจัดทําไวแลว ซึ่งผุศึกษาไดตรวจสอบ
เอกสาร ทวนสอบวิธีการจัดทําเวลามาตรฐานของทางบริษัท พรอมทั้งไดทําการสังเกตหนางาน
พรอมจับเวลาเปรียบเทียบเวลาการทํางานจริงในปจจุบันเทียบกับเวลาวลามาตรฐานของทาง
บริษัท ซึ่งจากการจับเวลาจริงเปรียบเทียบพบวา เวลามาตรฐานของทางบริษัท มีคาสอดคลอง
กับเวลาจริงที่ผูศึกษาไดทําการจับเวลา ดังน้ันในการใชขอมูลเวลาในการผลิตจึงนําเอาเวลา
มาตรฐานที่ทางบริษัทจัดทําไวนน้ัน มาใชเพ่ือการศึกษาในครั้งนี้ 
 
 ขั้นตอนในการผลิตลูกหมาก 
 แกน 
 1. ขั้นตอนในการตัดแกน 
  - กอนจะตัดเหล็กเพลา ตองเลือกชนิดของเหล็กใหตรงกับใบสั่งผลิต 
  - ทําการคํานวณหาจํานวนชิ้นงานที่ตัดไดจากเหล็ก 1 เสน  
  - นําจํานวนเหล็กเพลาที่ใชมาเขาเคร่ืองสายพาน กรณีตัดเพลามากกวาคร้ังละ 1 
เสนใหทําการจัดเรียงใหปลายดานทายของเหล็กเสมอกัน และทําการเช่ือมไฟฟาดานทายให
เหล็กยึดติดกัน เพ่ือไมใหเหล็กคลาดเคลื่อนขณะทํางาน 
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  - กดปุมล็อกปากกาจับงานใหแนนแลวทําการตัดสวนหัวของเพลาเพื่อใหดานหัว
และทายของเหล็กเสมอกัน  
  - ทําการตัดเพลาโดยดูวิธีการใชเคร่ืองเลื่อยสายพานจนหมดเสน 
  - เริ่มขึ้นชิ้นงานใหม โดยปฏิบัติตามขั้นตอนที่ 1-5 
 2. ขั้นตอนในการทําแกน 
  - อานแบบ และใบสั่งผลิต 
  - ทําการเปลี่ยนฟนจับชิ้นงานใหตรงตามขนาดชิ้นงาน และจับยึดชิ้นงานใหแนน 
  - ตรวจเช็คชิ้นงาน ถามีขนาดตรงตามแบบ ใหทําตามขั้นตอนโดยดูวิธีการใช
เคร่ือง CNC 
  - ใสชิ้นงานเขาเครื่อง เหยียบสวิตซเทาเพ่ือล็อกชิ้นงาน 
  - ปดการดปองกัน และทําการกลึง โดยดูวิธีการใชเคร่ือง CNC 
  - นําชิ้นงานออก และสุมตรวจเช็คขนาดตามแบบของลูกหมาก 
  - ทําการกลึงอีกดานใหไดตามแบบ 
 3. ขั้นตอนในการปาดหนาแกน  
  - นําชิ้นงานเขาเครื่อง ขันล็อกหัวกลึงจับงานใหแนน 
  - ทําการปาดหนาแกนทั้ง 2 ดานโดยดูวิธีการใชเคร่ืองกลึง 
  - สุมตรวจแกนใหไดขนาดตามเบอรของลูกหมาก 
 4. ขั้นตอนในการเจาะรูแกนลูกหมาก 
  - ใสชิ้นงานเขาแบบเจาะ และขันสกรูล็อกชิ้นงานใหแนน 
  - ทําการเจาะรู โดยดูขั้นตอนการใชเคร่ืองเจาะ 
  - นําชิ้นงานออก และเช็ครูที่เจาะ 
 5. ขั้นตอนในการยอลบมุมใน 
  - ใสชิ้นงานเขาแบบยอลบมุม โดยวางใหรูที่เจาะตรงกับดอกสวาน 
  - ทําการยอลบมุมในโดยดูวิธีการใชเคร่ืองเจาะ 
  - ยอลบมุมใหครบทั้งสองรู 
 6. ขั้นตอนในการตอกแกน 
  - เตรียมงานและอุปกรณที่ใชในการตอกแกน 
  - ทําการตอกตัวเลข, ยี่หอ, วันเดือนปที่ผลิตตามขอกําหนดของแตละรายการ 
  - ตอกชิ้นงานจนครบตามจํานวนที่กําหนด 
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 แปปปลอกนอก 
 1. ขั้นตอนในการตัดแปปปลอกนอก 
  - กอนจะตัดเหล็กแปป ตองเลือกชนิดของเหล็กใหตรงกับใบสั่งผลิต 
  - ทําการคํานวณหาจํานวนชิ้นงานที่ตัดไดจากเหล็ก 1 เสน 
  - นําจํานวนเหล็กแปปที่ใชมาเขาเครื่องเลื่อยสายพาน กรณีตัดแปปมากกวาครั้ง
ละ 1 เสนใหทําการจัดเรียงใหปลายดานทายของเหล็กเสมอกัน และทําการเช่ือมไฟฟาดานทาย
ใหเหล็กยึดติดกัน เพ่ือไมใหเหล็กคลาดเคลื่อนขณะทํางาน 
  - กดปุมล็อกปากกาจับงานใหแนนแลวทําการตัดสวนหัวของแปป เพ่ือใหดานหัว
และทายของเหล็กเสมอกัน  
  - ทําการตัดแปปโดยดูวิธีการใชเคร่ืองเลื่อยสายพานจนหมดเสน 
  - เริ่มขึ้นชิ้นงานใหม โดยปฏิบัติตามขั้นตอนที่ 1-5 
 2. ขั้นตอนในการรูดแปปปลอกนอก 
  - เตรียมงาน แหวนรองและแหวนรูดใหตรงกับใบสั่งผลิต 
  - นําชิ้นงานวางบนแหวนรูด ตั้งใหรอยตะเข็บของแปปตรงกับรอยมารกที่แหวนรูด 
  - ทําการรูดแปป โดยรูดจากแหวนที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางใหญสุดไปหา
แหวนที่มีเสนผานศูนยกลางเล็กสุด ทีละแหวนและดูวิธีการใชเคร่ืองไฮโดรลิกส 
  - รูดชิ้นงานจนครบ 1 แหวน 
  - เม่ือเปลี่ยนขนาดแหวนรูด ใหปฏิบัติตามขอ 1-4 จนทําการรูดครบ 1-7 แหวน 
 3. ขั้นตอนในการปาดตะเข็บ 
  - เตรียมงาน แปนรองและสลักปาดตะเขบ็แปปใหตรงกับใบสั่งผลิต 
  - จับแปปตั้งขึ้นวางสลักปาดตะเข็บแปป โดยหันรอยตะเข็บใหตรงกับรอยมารกที่
แหวนรูด 
  - ใสสลักปาดใหรองปาดตรงกับรอยตะเข็บ 
  - ทําการปาดตะเข็บ โดยดูวิธีการใชเคร่ืองไฮโดรลิกส 
  - ทําชิ้นงานตอไปประมาณ 10 ชิ้น แลวเอาเศษเหล็กที่ปาดออกจากรองสลักปาด
ตะเข็บ 
  - ปฏิบัติตามขอ 2-5 จนปาดตะเข็บชิ้นงานครบ 
 4. ขั้นตอนในการลบมุมแปป 
  - นําแปปเขาเครื่อง ขันล็อกหัวกลึงจับงานใหแนน 
  - ทําการลบมุมหัวทายของแปปโดยดูวิธีการใชเคร่ืองกลึง 
  - ใชตะไบลบมุมดานในของแปป 
  - สุมตรวจแปปใหไดขนาดตามเบอรของลูกหมาก 
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 5.  ขั้นตอนในการรูดแปปปลอกนอก 
  - เตรียมงาน แหวนรองและแหวนรูดใหตรงกับใบสั่งผลิต 
  - นําชิ้นงานวางบนแหวนรูด ตั้งใหรอยตะเข็บของแปปตรงกับรอยมารกที่แหวนรูด 
  - ทําการรูดแปป โดยดูวิธีการใชเคร่ืองไฮโดรลิกส 
  - รูดแปป 1 แหวน เพ่ือลดการเสียรูปจากการลบมุม 
 6.  ขั้นตอนในการเจียรผิวแปปปลอกนอก 
  - ใสชิ้นงานวางบนสะพาน ตั้งใหไดระดับ 
  - คอยๆ ดันชิ้นงานเขาไปเพื่อทําการเจียร โดยดูวิธีการใชเคร่ือง C-04-40 
  - วัดดูชิ้นงานใหไดขนาดตามตองการ หากไมไดขนาดใหคอยๆ ปรับหินเจียรเขา
ไป จนไดขนาดตามที่ตองการ 
  - ดําเนินการเจียรตอไปจนเสร็จรายการผลิต (เจียร 1-8 รอบ) 
 7. ขั้นตอนในการพนทราย 
  - นําชิ้นงานเขาตูพนประมาณ 50-60 ชิ้น และปดฝาใหเรียบรอย 
  - ทําการพนทราย โดยดูวิธีการใชเคร่ืองพนทราย 
  - พนชิ้นงาน  
 8. ขั้นตอนในการทําความสะอาด 
  - นําชิ้นงานที่พนทรายแลว มาเช็ดดวยน้ํายาทําความสะอาด 1 รอบ 
  - แลวใชผาแหงเช็ดชิ้นงานอีก 1 รอบ 
 9. ขั้นตอนในการทากาวแปปปลอกนอก 
  - ทาดานในและขอบชิ้นงานดวยสีเทา 1 รอบ  
  - ทาดานในและขอบชิ้นงานดวยสีดํารอบที่ 1  
  - ทาดานในดวยสีดํารอบที่ 2  จึงนํามาพันยาง 
 
 API 
 1. ขั้นตอนในการตัด API 
  - ทําการคํานวณหาจํานวนชิ้นงานที่ตัดไดจาก API 1 เสน  
  - นําจํานวน API ที่ใชมาเขาเครื่องเลื่อยสายพาน กรณีตัดมากกวาคร้ังละ 1 เสน
ใหทําการจัดเรียงใหปลายดานทายของ API เสมอกัน และทําการเชื่อมไฟฟาดานทายให API  
ยึดติดกัน เพ่ือไมให  API คลาดเคลื่อนขณะทํางาน 
  - กดปุมล็อกปากกาจับงานใหแนนแลวทําการตัดสวนหัวของ API เพ่ือใหดานหัว
และทายเสมอกัน  
  - ทําการตัด API โดยดูวิธีการใชเคร่ืองเลื่อยสายพานจนหมดเสน 
  - เริ่มขึ้นชิ้นงานใหม โดยปฏิบัติตามขั้นตอนที่ 1-5 
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 2. ขั้นตอนในการรูด API 
  - เตรียมงาน แหวนรองและแหวนรูดใหตรงกับใบสั่งผลิต 
  - นําชิ้นงานวางบนแหวนรูด ตั้งใหรอยตะเข็บของแปปปลอกในตรงกับรอยมารก
ที่แหวนรูด 
  - ทําการรูดแปปปลอกใน โดยรูดจากแหวนที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางใหญสุด
ไปหาแหวนที่มีเสนผานศูนยกลางเล็กสุด ทีละแหวนและดูวิธีการใชเคร่ืองไฮโดรลิกส 
  - รูดชิ้นงานจนครบ 1 แหวน 
  - เม่ือเปลี่ยนขนาดแหวนรูด ใหปฏิบัติตามขอ 1-4 จนทําการรูดครบ 1-5 แหวน 
 3. ขั้นตอนในการกลึงแปปปลอกใน (API) 
  - อานใบสั่งผลิต 
  - ใสชิ้นงานเขาเครื่อง เหยียบคันโยกเทาเพ่ือล็อกชิ้นงาน 
  - ปดการดปองกัน และทําการกลึง โดยดูวิธีการใชเคร่ือง CNC 
  - นําชิ้นงานออก และสุมตรวจเช็คขนาด 
  - ทําการกลึงอีกดานใหไดตามแบบ 
 4. ขั้นตอนในการพนทราย 
  - นําชิ้นงานเขาตูพนประมาณ 50-60 ชิ้นและปดฝาใหเรียบรอย 
  - ทาํการพนทราย โดยดูวิธีการใชเคร่ืองพนทราย 
 5. ขั้นตอนในการทําความสะอาด API 
  - นําชิ้นงานที่พนทรายแลว มาเช็ดดวยน้ํายาทําความสะอาด 1 รอบ 
  - แลวใชผาแหงเช็ดชิ้นงานอีก 1 รอบ 
 6. ขั้นตอนในการทากาว API 
  - ทาดานนอกและขอบชิ้นงานดวยสีเทา 1 รอบ ทิ้งไว  
  - ทาดานนอกและขอบชิ้นงานดวยสีดํารอบที่ 1 ทิ้งไว  
  - ทาดานนอกดวยสีดํารอบที่ 2 ทิ้งไว จึงนํามาพันยาง 
 
 ยางพันลูกหมาก 
 1. ขั้นตอนในการตัดยาง 
  - เตรียมยางที่จะตัด และตั้งสเกลตามระยะความยาวที่จะตัด 
  - นําแผนยางเขาเคร่ือง โดยใชมือจับแผนยางดันใหชนสเกล และดูวิธีการใช
เคร่ืองไฮโดรลิกส เพ่ือใหใบมีดเลื่อนลงมาตัดยาง 
  - นํายางที่ตัดแลวออกจากเคร่ือง วัดขนาดใหไดตามตองการ 
 
 



  48 

 2. ขั้นตอนในการชั่งยาง 
  - นํายางที่ตัดแลวมาชั่งใหไดน้ําหนักตามที่กําหนด 
  - ถานํ้าหนักยางไมไดตามที่ตองการใหตัดยางมาเพ่ิม และชั่งใหไดตามที่ตองการ 
 
 การอัดยางลูกหมาก 
 1. ขั้นตอนในการทําความสะอาดยาง 
  - เตรียมแปรง และน้ํามันเบนซิน 
  - ใชแปรงจุมน้ํามันเบนซิน ทําความสะอาดยางดานที่ลอกพลาสติกออก 
 2. ขั้นตอนในการพันยาง 
  - นํายางที่ทําความสะอาดมาพันรอบ API ที่ทากาวแลว และนําแปปปลอกนอก
มาประกอบเขาดวยกัน 
 3. ขั้นตอนในการอัดยาง 
  - ทําความสะอาดแมพิมพดวยน้ํายาเช็ดแมพิมพกอนเร่ิมอัดรอบแรก และทุกๆ 3 
รอบ 
  - นําชิ้นงานเขาแมพิมพพรอมอัด และเปดวาลวน้ํามัน 
  - ทําการอัดลูกหมากโดยดูวิธีการใชเคร่ืองอัดไฮโดรลิกส และอัดที่ความดัน 2000 
PSI 
  - เปดวาลวน้ํามันเครื่องตอไปที่อยูในแนวเดียวกันและปดวาลวตัวแรกที่ใชไป 
  - ใชเวลาในการอัดชิ้นงานประมาณ 30 นาที/ชิ้น โดยคอยตรวจอุณหภูมิไมให ลด
หรือเพ่ิม 
  - ปดวาลวน้ํามัน โยกคันโยกวาลวไฮโดรลิกสขึ้นและนําชิ้นงานออก 
 4. ขั้นตอนในการขัดยางปลอกลูกหมาก 
  - นําชิ้นงานที่ผานการอัดแลวมาขัด โดยใชมือทั้งสองขางจับชิ้นงานใหแนน 
  - ทําการขัดชิ้นงานบริเวณขอบแปปและขอบ API ที่มีเศษยางติดอยู โดยดู
วิธีการใชเคร่ืองขัด 
  - จับชิ้นงานใหแนน คอยๆดันชิ้นงานเขาหาแปรงขัดแลวหมุนชิ้นงานขัดเศษยาง
ใหหมด 
  - เม่ือขัดเสร็จตรวจดูชิ้นงาน ถาหากพบชิ้นงานที่มีตําหนิใหแยกไว 
  - ปฏิบัติตามขอ 1-3 จนครบตามจํานวนที่ตองการ 
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 5. ขั้นตอนในการเหยียบลูกหมาก 
  - เลือกแมพิมพใหเหมาะสมกับงานที่จะทําการเหยียบ 
  - นําชิ้นงานวางบนแมพิมพ ทําการเหยียบ โดยดูวิธีการใชเคร่ือง พรอมกับหมุน
ชิ้นงาน 
  - นําชิ้นงานออกและปฏิบัติจนครบจํานวนที่ตองการ 
 
 ซีล 
 1. ขั้นตอนในการตัดซีล 
  - เตรียมเหล็กแผน และเลือกแบบใหตรงกับใบสั่งผลิต 
  - ใสเหล็กแผนเขาเครื่อง และทําการตัดโดยดูขั้นตอนการใชเคร่ืองปม P-10-40 
ใหเหลือเศษนอยที่สุด 
  - ทําการตัดจนไดตามจํานวนที่ตองการ 
 2. ขั้นตอนในการปมขึ้นรูปซีล 
  - เตรียมงานที่จะทํา และเลือกแบบใหเหมาะสมกับงานที่จะทํา 
  - ใสงานท่ีไดจากการตัดเขาเครื่องทีละชิ้น หงายดานที่มีครีบขึ้นและทําการขึ้นรูป 
โดยดูวิธีการใชเคร่ืองปม P-10-40 
  - นําชิ้นงานออกจากเคร่ือง โดยใชตะขอเกี่ยวงานออก และใสในภาชนะ 
  - ขึ้นรูปชิ้นงานจนครบตามที่ตองการ 
 3. ขั้นตอนในการเจาะรูกลาง 
  - เตรียมงานที่จะเจาะ และเลือกแบบใหเหมาะสมกับงานที่จะทํา 
  - ใชตะขอดันงานเขาเคร่ืองทีละชิ้น ทําการปมเจาะโดยดูวิธีการใชเคร่ืองปม P-
01-40 
  - ใชตะขอเก่ียวงานออกจากเครื่อง และเจาะชิ้นงานจนครบตามที่ตองการ 
 4. ขั้นตอนในการชุบทองเหลือง 
  - จางบริษัทรับชุบทองเหลือง 
 5. ขั้นตอนในการทําความสะอาดซีล 
  - นําชิ้นงานที่ชุบทองเหลืองแลวมาลางทินเนอรเพ่ือทําความสะอาด และท้ิงไวให
แหง 
 6. ขั้นตอนในการทากาวซีล 
  - นําชิ้นงานมาทาดวยสีเทา 1 รอบ  
  - ทาสีดํา 1 รอบ ทิ้งไว 25-30 นาที 
  - ทาอีกดานที่เหลือ โดยทําตามขอ 1-2 
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 7. ขั้นตอนในการอัดซีล 
  - ทําความสะอาดแมพิมพดวยน้ํายาเช็ดแมพิมพกอนเร่ิมอัดรอบแรก และทุกๆ 3 
รอบ 
  - นําชิ้นงานเขาแมพิมพพรอมอัด 
  - ทําการอัดแหวนยางโดยดูวิธีการใชเคร่ืองอัดไฮโดรลิกสและอัดที่ความดัน 2,900-
3000 PSI 
  - เปดวาลวน้ํามันเครื่องตอไปที่อยูในแนวเดียวกันและปดวาลวตัวแรกที่ใชไป 
  - ใชเวลาในการอัดชิ้นงานประมาณ 15 นาที/คร้ัง โดยคอยตรวจอุณหภูมิไมใหลด
หรือเพ่ิม 
  - ปดวาลวน้ํามัน โยกคันโยกวาลวไฮโดรลิกสขึ้นและนําชิ้นงานออก 
  - ตรวจเช็คความสมบูรณเรียบรอยของชิ้นงาน รอใหเย็นแลวนําไปตกแตง 
 
 แหวน 
 1. ขั้นตอนในการตัดแหวน 
  - เตรียมเหล็กแผน และเลือกแบบใหตรงกับใบสั่งผลิต 
  - ใสเหล็กแผนเขาเครื่อง และทําการตัดโดยดูขั้นตอนการใชเคร่ืองปม P-10-40 
ใหเหลือเศษนอยที่สุด 
  - ทําการตัดจนไดตามจํานวนที่ตองการ 
 2. ขั้นตอนในการเจาะรูกลาง 
  - เตรียมงานที่จะเจาะ และเลือกแบบใหเหมาะสมกับงานที่จะทํา 
  - ใชตะขอดันงานเขาเคร่ืองทีละชิ้น ขณะทําการปมเจาะใหดานที่มีครีบคว่ําลง 
และทําการปมเจาะโดยดูวิธีการใชเคร่ืองปม P-01-40 
  - ใชตะขอเก่ียวงานออกจากเครื่อง และปมเจาะชิ้นงานจนครบตามที่ตองการ 
 3. ขั้นตอนการตมชิ้นงาน 
 4. นําชิ้นงานที่ตองการลางคราบนํ้ามันใสลงในตะแกง แลวปดฝาหมอ 
 5. ดูขั้นตอนการใชหมอตมเหล็ก และตมทิ้งไวประมาณ 15 นาที 
 6. ทิ้งไวประมาณ 5 นาที กอนนําชิ้นงานออก 
 
 การประกอบลูกหมาก 
 1. ขั้นตอนในการใสพลาสติก 
  - ใสชิ้นงานลงในแบบลาง และใสพลาสติกคว่ําลง วางบนปลอกลูกหมาก 
  - กดพลาสติกลงในชิ้นงาน โดยดูวิธีการใชเคร่ืองไฮโดรลิกส 
  - นําชิ้นงานออกจากเคร่ือง เพ่ือรอประกอบเขาชุดกับแกนลูกหมาก  
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 2. ขั้นตอนในการประกอบ 
  - ใสปลอกลูกหมากที่พรอมประกอบ แลววางลงบนแบบลาง (หมายเลข 2) 
  - ใสแกน โดยใหแกนอยูตรงกลางของปลอก แลวทําการกดลงไปโดยใชเคร่ือง
ไฮโดรลิกส 
  - ใสพลาสติกเขากับแกน แลวทําการกดลงไปโดยเครื่องไฮโดรลิกส 
  - ใสแหวนเขากับแกน แลวทําการกดลงไปโดยเครื่องไฮโดรลิกส 
  - กลับขางเพ่ือใสแหวนอีกดาน แลวทําการกดลงไปโดยเครื่องไฮโดรลิกส 
  - ปฏิบัติจนครบตามจํานวนที่ตองการ  
 3. ขั้นตอนในการสับล็อกลูกหมาก 
  - ใสชิ้นงานที่ประกอบแลวลงในแบบและล็อกดวยตัวล็อก 
  - ทําการสับล็อกโดยดูวิธีการใชเคร่ืองปม 
  - นําชิ้นงานออกจากแบบและกลับดานเพ่ือทําการสับล็อก โดยปฏิบัติตามขอ 1-2 
 4. ขั้นตอนในการตอกซีล 
  - ใสซีลลงในลูกหมากที่สับล็อกแลว 
  - ใชคอนตอกซีลใหพอดีกับลูกหมาก 
  - กลับดานเพ่ือตอกซีลอีกดานที่เหลือ 
 5. ขั้นตอนในการขัดเงาลูกหมาก 
  - นําชิ้นงานขึ้นมาขัด โดยใชมือทั้งสองขางจับชิ้นงานใหแนน 
  - ทําการขัดชิ้นงานบริเวณผิวเหล็กรอบนอก โดยดูวิธีการใชเคร่ืองขัดลูกหมาก 
  - เม่ือขัดเสร็จตรวจดูชิ้นงาน ถาหากพบชิ้นงานที่มีตําหนิใหแยกไว 
  - ปฏิบัติตามขอ 1-3 จนครบตามจํานวนที่ตองการ 
 6. ขั้นตอนในการทาแล็กเกอร 
  - เตรียมแปรง และแล็กเกอรที่จะใชในการทา 
  - ใชแปรงจุมแล็กเกอร และทาบริเวณแปปปลอกนอกใหทั่ว 
  - ทาใหครบตามจํานวนที่กําหนดและทิ้งไวใหแหง 
 7. ขั้นตอนในการพนสี 
  - เตรียมสีที่จะใชตรงกลับรายการผลิตของลูกหมาก 
  - ทําการพนสีบริเวณตรงแกนใหทั่วทั้ง 2 ดาน 
  - พนสีใหครบตามจํานวนที่กําหนดและทิ้งไวประมาณ 5 นาที เพ่ือใหสีแหง 
 8. ขั้นตอนในการบรรจุลูกหมาก 
  - นําลูกหมากที่พนสีแหงแลว บรรจุใสถุงพับปากถุงใหเรียบรอย 
  - บรรจุใสกลองเล็กกลองละหนึ่งตัวปดฝากลองใหสนิท 
  - บรรจุใสกลองใหญกลองละ 6 ตัวแลวแพ็คกลองใหเรียบรอย 
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ตารางที่ 9 ขั้นตอนการผลติลูกหมาก 

กลุมงาน 
ลําดับ
งาน 

รายละเอียดของ
งาน 

งานที่ตองทํากอนหนา 
เวลา

มาตรฐาน 
(วินาที) 

แกนกลม 1 ตัดเหล็กเพลา - 33 
แกนกลม 2 เขาเครื่อง CNC 1 51 

แกนกลม 3 
กลึงปาดขางทั้ง 2 
ขาง 

1,2 77 

แกนกลม 4 เจาะแกนกลม 1,2,3 80 
แกนกลม 5 ยอลบมมุ 1,2,3,4 80 
แกนกลม 6 ตอกเลข 1,2,3,4,5 22 
API 7 ตัด API - 28 
API 8 รูด 7 5 
API 9 เขาเครื่อง CNC 7,8 128 
API 10 พนทราย 7,8,9 9 
API 11 ทําความสะอาด 7,8,9,10 15 
API 12 ทากาว 7,8,9,10,11 64 
ยางทํา
ลูกหมาก 

13 ตัดยาง - 12 

ยางทํา
ลูกหมาก 

14 ชั่งยาง 13 20 

API 15 พันลูกหมาก 7,8,9,10,11,12,13,14 30 
API 16 ตัดเหล็กแปป - 60 
API 17 รูดแปป 16 4.5 

API 18 
ลบมุมแปปทั้ง 2 
ดาน 

16,17 80 

API 19 รูดแปป 16,17,18 4.5 
API 20 เจียรผิว 16,17,18,19 8 
API 21 พนทราย 16,17,18,19,20 12 
API 22 ทําความสะอาด 16,17,18,19,20,21 30 
API 23 ทากาว 16,17,18,19,20,21,22 64 

API 24 ประกอบ 
7,8,9,10,11,12,13,14,15, 
16,17,18,19,20,21,22,23 

28 

API 25 อัดยางลูกหมาก 
7,8,9,10,11,12,13,14,15, 

16,17,18,19,20,21,22,23,24 
100 

API 26 ขัดยาง 
7,8,9,10,11,12,13,14,15,16, 
17,18,19,20,21,22,23,24,25 

50 

API 27 เหยียบ 
7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17, 

18,19,20,21,22,23,24,25,26 
18 
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ตารางที่ 9 ขั้นตอนการผลติลูกหมาก (ตอ) 

กลุม
งาน 

ลําดับ
งาน 

รายละเอียดของ
งาน 

งานที่ตองทํากอนหนา 
เวลา

มาตรฐาน 
(วินาที) 

พลาสติก 28 ทาจารบีพลาสติก - 2 
  แหวน 29 ตัดเหล็กแผน - 10 
  แหวน 30 ปมกลม 29 5 
  แหวน 31 เจาะรูกลาง 29,30 5 
  แหวน 32 ตมลางคราบน้ํามัน 29,30,31 300 

แกนกลม 33 ประกอบ 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17, 

18,19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32 
28 

แกนกลม 34 สับล็อกลูกหมาก 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18, 
19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32,33 

22 

ชีล 35 ตัดเหล็กแผน - 10 
ชีล 36 ปมกลม 35 5 
ชีล 37 ข้ึนรูป 35,36 5 
ชีล 38 เจาะรูกลาง 35,36,37 5 
ชีล 39 ชุบทองเหลือง 35,36,37,38 0 
ชีล 40 ทําความสะอาด 35,36,37,38,39 10 
ชีล 41 ทากาว 35,36,37,38,39,40 72 
ยางติด
ซีล 

42 ตัดยาง - 12 

ยางติด
ซีล 

43 ชั่งยาง 42 20 

ชีล 44 อัดซีล 35,36,37,38,39,40,41,42,43 55 
ชีล 45 ตัดตกแตง 35,36,37,38,39,40,41,42,43,44 40 

แกนกลม 46 ขัดเงา 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17, 
18,19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30, 

31,32,33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,44,45 
60 

แกนกลม 47 ทาแล็กเกอร 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18, 
19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32, 
33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,4445,46 

16 

แกนกลม 48 พนสี 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18, 
19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32, 

33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,4445,46,47 
10 

แกนกลม 49 แพ็คกลอง 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18, 
19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32, 

33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,4445,46,48 
15 
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รูปที่ 5 แผนภูมิกระบวนการผลิตลูกหมาก 
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33 51 77 80 80 22

28 5 128 9 15 64

30

12 20

28 100 50 18

60 4.5 80 4.5 8 12 30 64

2 28 22

10 5 5 300 60 16 10 15

10 5 5 5 120 10 72

55 40

12 20

1 52 3 4 6

7 8 9 10 11 12

1413

15

16 17 18 19 20 21 22 23

24 25 26 27

28 33

32313029

34

4342

41403938373635

44 45

46 47 48 49

 
 

รูปที่ 6 แผนภาพแสดงขั้นตอนกระบวนการผลิตลูกหมาก
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สวนที่ 2 การวิเคราะหและหาแนวทางในการปรับปรุงการทํางาน โดยใชการจัดความสมดุล
ของสายงานผลิตดวยวิธีตางๆ (Methods of Line Balancing) 
 ผูศึกษาพิจารณาถึงการแกปญหา เร่ืองการสมดุลของสายงานผลิตดวยวิธีแบบ
ธรรมดาชนิดตางๆ วิธีการที่ใชแกปญหาน้ีจะเปนแบบฮูริสติก (Heuristic) คือ อาศัยสามัญสํานึก 
(Common Sense) 
 จากการศึกษากระบวนการทํางาน พบวา จํานวนชิ้นสวนยอยของลูกหมากมีทั้งหมด 
8 ชิ้นสวน มีกระบวนการผลิตตามขั้นตอนยอยๆ รวม 49 ขั้นตอน โดยรอบเวลาในการผลิต
รวมทั้งหมดเทากับ 1.820 วินาที  
 การกําหนดคา Takt Time ที่ใชในปรับปรุง เทากับ 576 วินาที โดยพิจารณาจาก
ความตองการลูกหมากของลูกคาในอดีตในป 2558 เทากับ 50 ตัวตอวัน (เวลาทํางานปกติ 8 
ชั่วโมง) จากเดิมที่บริษัทฯ สามารถผลิตได 35 ตัวตอวัน (เวลาทํางานปกติ 8 ชั่วโมง) หรือ Takt 
Time 822 วินาที 
 

Takt Time  =  
day/.pec50

daysec/800,28
  =  576  sec/day 

 
 1. กฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด (Largest-Candidate Rule) 
  ขั้นตอนที่ 1 ลงรายการสวนของงานทั้งหมด โดยเรียงลําดับตามเวลาในการผลิต
จากที่ใชเวลามากหาที่ใชเวลานอยที่สุด 
 
ตารางที่ 10 การจัดสวนของงานตามคาเวลาของวิธีกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใช

คาสูงสุด 
ลําดับงาน T (วินาที) งานที่ตองทํากอนหนา 

32 300 29,30,31 
9 128 7,8 

25 100 
7,8,9,10,11,12,13,14,15, 

16,17,18,19,20,21,22,23,24 
4 80 1,2,3 
5 80 1,2,3,4 
18 80 16,17 
3 77 1,2 
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ตารางที่ 10 การจัดสวนของงานตามคาเวลาของวิธีกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใช
คาสูงสุด (ตอ) 

ลําดับงาน T (วินาที) งานที่ตองทํากอนหนา 
41 72 35,36,37,38,39,40 
12 64 7,8,9,10,11 
23 64 16,17,18,19,20,21,22 
16 60 - 

46 60 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17, 
18,19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30, 

31,32,33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,44,45 
44 55 35,36,37,38,39,40,41,42,43 
2 51 1 

26 50 
7,8,9,10,11,12,13,14,15,16, 
17,18,19,20,21,22,23,24,25 

45 40 35,36,37,38,39,40,41,42,43,44 
1 33 - 
15 30 7,8,9,10,11,12,13,14 
22 30 16,17,18,19,20,21 
7 28 - 

24 28 
7,8,9,10,11,12,13,14,15, 
16,17,18,19,20,21,22,23 

33 28 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17, 

18,19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32 
6 22 1,2,3,4,5 

34 22 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18, 
19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32,33 

14 20 13 
43 20 42 

27 18 
7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17, 

18,19,20,21,22,23,24,25,26 
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ตารางที่ 10 การจัดสวนของงานตามคาเวลาของวิธีกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใช
คาสูงสุด (ตอ) 

ลําดับงาน T (วินาที) งานที่ตองทํากอนหนา 

47 16 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18, 
19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32, 
33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,4445,46 

11 15 7,8,9,10 

49 15 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18, 
19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32, 

33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,4445,46,48 
13 12 - 
21 12 16,17,18,19,20 
42 12 - 
29 10 - 
35 10 - 
40 10 35,36,37,38,39 

48 10 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18, 
19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32, 

33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,4445,46,47 
10 9 7,8,9 
20 8 16,17,18,19 
8 5 7 
30 5 29 
31 5 29,30 
36 5 35 
37 5 35,36 
38 5 35,36,37 
17 4.5 16 
19 4.5 16,17,18 
28 2 - 
39 0 35,36,37,38 

 



  59 

  ขั้นตอนที่ 2 จัดสวนของงานลงในสถานีงานแรก โดยเร่ิมจากรายการที่อยูบนสุดลง
มาหรือสวนของงานใชเวลามาก โดยพิจารณาถึงลําดับขั้นตอนกอนหลังในการทํางานเปนหลัก
แตผลบวกของเวลาในแตละสถานีงาน จะตองไมเกิน Takt Time 
  ขั้นตอนที่ 3 จัดสวนของงานลงในสถานีงานอ่ืนๆ เหมือนกับขั้นตอนที่ 2 และ
ตรวจสอบดูวาสวนของงานที่เพ่ิมเขาไปน้ันไมเกินคา Takt Time 
  ขั้นตอนที่ 4 ดําเนินการเหมือนกับขั้นตอนที่ 2 และ 3 กับสถานีงานอ่ืนๆ จนไมมี
สวนของงานเหลืออยูเลย 
 
ตารางที่ 11 การจัดสวนของงานลงในสถานีงาน โดยใชกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใช

คาสูงสุด 
สถานีงาน สวนของงาน T (วินาที) เวลารวมของสถานีงาน 

1 

16 
1 
7 
13 
42 
29 
35 
28 
2 
14 
8 
30 
31 
36 
37 
38 
39 
32 

60 
33 
28 
12 
12 
10 
10 
2 
51 
20 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
0 

300 

568 
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ตารางที่ 11 การจัดสวนของงานลงในสถานีงาน โดยใชกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใช
คาสูงสุด (ตอ) 

สถานีงาน สวนของงาน T (วินาที) เวลารวมของสถานีงาน 

2 

40 
9 
3 
17 
4 
5 
18 
6 
10 
19 
11 
20 

10 
128 
77 
4.5 
80 
80 
80 
22 
9 

4.5 
15 
8 

518 

3 

12 
15 
21 
41 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
33 
34 
43 

64 
30 
12 
72 
30 
64 
28 
100 
50 
18 
28 
22 
20 

538 
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ตารางที่ 11 การจัดสวนของงานลงในสถานีงาน โดยใชกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใช
คาสูงสุด (ตอ) 

สถานีงาน สวนของงาน T (วินาที) เวลารวมของสถานีงาน 

4 

44 
45 
46 
47 
48 
49 

55 
40 
60 
16 
10 
15 

196 

 

 การสูญเสียความสมดุล (Balance Delay)  =  
)568(4
820,1)568(4 

    

           =   0.199 หรือ 19.89% 
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 2. วิธีการของกิลบริดจและเวสเตอร (Kilbridge and Wester’s Method) 
  ขั้นตอนที่ 1  สรางผังการจัดลําดับงาน แยกตามชิ้นสวน แลวเรียงกระบวนการผลิตแตละชิ้นสวนตามลําดับขั้นตอนการผลิต ทําใหครบทุก
ชิ้นสวนพรอมระบุเวลาของแตละสวนของงาน จากนั้นจัดกระบวนการผลิตแบบชิดขวาเพื่อจัดลงแยกตามสมดภ โดยสดมภที่ 1 ใหอยูซายมือ สวนสดมภ
สุดทายใหอยูขวามือ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 7 การจัดสวนงานตามวิธีการของกลิบริดจและเวสเตอร 

สดมภที่ 1 สดมภที่ 2 สดมภที่ 3 สดมภที่ 4 สดมภที่ 5 สดมภที่ 6 สดมภที่ 7 สดมภที่ 8 สดมภที่ 9 สดมภที่ 10 สดมภที่ 11 สดมภที่ 12 สดมภที่ 13 สดมภที่ 14 สดมภที่ 15 สดมภที่ 16 สดมภที่ 17 สดมภที่ 18

33 51 77 80 80 22

28 5 128 9 15 64

30

12 20

28 100 50 18

60 4.5 80 4.5 8 12 30 64

2 28 22

10 5 5 300 60 16 10 15

10 5 5 5 120 10 72

55 40

12 20

1 52 3 4 6

7 8 9 10 11 12

1413

15

16 17 18 19 20 21 22 23

24 25 26 27

28 33

32313029

34

4342

41403938373635

44 45

46 47 48 49
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  ขั้นตอนที่ 2 การจัดสวนของงานลงสถานี ตองเริ่มจากสวนของงานที่อยูในสดมภที่ 
1 แลวจึงไลการจัดสวนของงานไปยังสดมภอ่ืนๆ ตามลําดับจากซายไปขวาโดยผลบวกของเวลา
ในแตละสถานีงาน จะตองไมเกิน Takt Time 
  ขั้นตอนที่ 3 จัดสวนของงานลงในสถานีงานอ่ืนๆ เหมือนกับขั้นตอนที่ 2 ตรวจสอบ   
ดูวาสวนของงานที่เพ่ิมเขาไปน้ันไมเกินคา Takt Time 
  ขั้นตอนที่ 4 ดําเนินการเหมือนกับขั้นตอนที่ 2 และ 3 กับสถานีงานอ่ืนๆ จนไมมี
สวนของงานเหลืออยูเลย 
 
ตารางที่ 12 การจัดสวนงานลงในตารางตามลําดับสดมภจากรูปที่ 8 ดวยวิธีกิลบริดจและเวสเตอร 
สถานีงาน สวนประกอบ สดมภที่ T (วินาที) เวลารวมของสถานีงาน 

1 

16 
7 
17 
8 
18 
9 
19 
10 
20 
11 
13 
21 
35 
1 
12 
14 
22 
36 

1 
2 
2 
3 
3 
4 
4 
5 
5 
6 
6 
6 
6 
7 
7 
7 
7 
7 

60. 
28. 
4.5 
5 
80 

128. 
4.5 
9 
8 
15 
12 
12 
10 
33 
64 
20 
30 
5 

528 
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ตารางที่ 12 การจัดสวนงานลงในตารางตามลําดับสดมภจากรูปที่ 8 ดวยวิธีกิลบริดจและเวสเตอร 
(ตอ) 

สถานีงาน สวนประกอบ สดมภที่ T (วินาที) เวลารวมของสถานีงาน 

2 

2 
15 
23 
37 
3 
24 
29 
38 
4 
25 
30 
39 
5 

8 
8 
8 
8 
9 
9 
9 
9 
10 
10 
10 
10 
11 

51 
30 
64 
5 
77 
28 
10 
5 
80 
100 
5 
0 
80 

535.0 

3 

26 
31 
40 
42 
6 
27 
28 
32 
41 
43 
33 

11 
11 
11 
11 
12 
12 
12 
12 
12 
12 
13 

50 
5 
10 
12 
22 
18 
2 

300 
72 
20 
28 

539 
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ตารางที่ 12 การจัดสวนงานลงในตารางตามลําดับสดมภจากรูปที่ 8 ดวยวิธีกิลบริดจและเวสเตอร 
(ตอ) 

สถานีงาน สวนประกอบ สดมภที่ T (วินาที) เวลารวมของสถานีงาน 

4 

44 
34 
45 
46 
47 
48 
49 

13 
14 
14 
15 
16 
17 
18 

55 
22 
40 
60 
16 
10 
15 

218 

 

 การสูญเสียความสมดุล (Balance Delay)  =  
)539(4
820,1)539(4 

    

           =   0.1558 หรือ 15.58% 
 
 3. วิธีการที่ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง (Ranked Positional Weights Method) 
  ขั้นตอนที่ 1 สรางผังการจัดลําดับงาน แยกตามชิ้นสวน แลวเรียงกระบวนการผลิต
แตละชิ้นสวนตามลําดับขั้นตอนการผลิต ทําใหครบทุกชิ้นสวน พรอมระบุเวลาของแตละสวน
ของงาน 
  ขั้นตอนที่ 2 คํานวณคา RPW โดยการบวกเวลาของสวนงานนั้นๆ เขากับเวลา
ของสวนงานที่ตามหลังทั้งหมดของผังการจัดลําดับงาน 
  ขั้นตอนที่ 3 ลงรายการสวนของงานทั้งหมดตามลําดับ RPW โดยจัด RPW ที่มี
คาสูงสุดไวดานบนพรอมทั้งบอกเวลาในแตละสวนงาน 
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ตารางที่ 13 สวนของงานที่จัดตามคา RPW โดยวิธีการที่ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง 
ลําดับงาน T (วินาที) RPW งานที่ตองทํากอนหนา 

7 28 631 - 
16 60 610 - 
8 5 603 7 
9 128 593 7,8 
17 4.5 550 16 
18 80 545.5 16,17 
1 33 494 - 
29 10 471 - 
19 4.5 465.5 16,17,18 
10 9 465 7,8,9 
2 51 461 1 
20 8 461 16,17,18,19 
30 5 461 29 
11 15 456 7,8,9,10 
31 5 456 29,30 
21 12 453 16,17,18,19,20 
32 300 451 29,30,31 
12 64 441 7,8,9,10,11 
22 30 441 16,17,18,19,20,21 
35 10 423 - 
36 5 413 35 
23 64 411 16,17,18,19,20,21,22 
3 77 410 1,2 
13 12 409 - 
37 5 408 35,36 
38 5 403 35,36,37 
39 0 398 35,36,37,38 
14 20 397 13 
15 30 377 7,8,9,10,11,12,13,14 
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ตารางที่ 13 สวนของงานที่จัดตามคา RPW โดยวิธีการที่ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง 
(ตอ) 

ลําดับงาน T (วินาที) RPW งานที่ตองทํากอนหนา 

24 28 347 
7,8,9,10,11,12,13,14,15, 
16,17,18,19,20,21,22,23 

4 80 333 1,2,3 

25 100 319 
7,8,9,10,11,12,13,14,15, 

16,17,18,19,20,21,22,23,24 
40 10 278 35,36,37,38,39 
41 72 268 35,36,37,38,39,40 
5 80 253 1,2,3,4 
42 12 228 - 

26 50 219 
7,8,9,10,11,12,13,14,15,16, 
17,18,19,20,21,22,23,24,25 

43 20 216 42 
44 55 196 35,36,37,38,39,40,41,42,43 
6 22 173 1,2,3,4,5 

27 18 169 
7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17, 

18,19,20,21,22,23,24,25,26 
28 2 153 - 

33 28 151 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17, 

18,19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32 
45 40 141 35,36,37,38,39,40,41,42,43,44 

34 22 123 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18, 
19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32,33 

46 60 101 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17, 
18,19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30, 

31,32,33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,44,45 

47 16 41 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18, 
19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32, 
33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,4445,46 
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ตารางที่ 13 สวนของงานที่จัดตามคา RPW โดยวิธีการที่ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง 
(ตอ) 

ลําดับงาน T (วินาที) RPW งานที่ตองทํากอนหนา 

48 10 25 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18, 
19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32, 

33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,4445,46,47 

49 15 15 
1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18, 
19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32, 

33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,4445,46,48 
 
  ขั้นตอนที่ 4 จัดสวนของงานลงสถานีงานตามคา RPW แตยังคํานึงถึงการทํางาน
กอน-หลังโดยผลบวกของเวลาในแตละสถานีงาน จะตองไมเกิน Takt Time 
  ขั้นตอนที่ 5 จัดสวนของงานลงในสถานีงานอ่ืนๆ เหมือนกับขั้นตอนที่ 4 ตรวจสอบ  
ดูวาสวนของงานที่เพ่ิมเขาไปน้ันไมเกินคา Takt Time 
  ขั้นตอนที่ 6 ดําเนินการเหมือนกับขั้นตอนที่ 4 และ 5 กับสถานีงานอ่ืนๆ จนไมมี
สวนของงานเหลืออยูเลย 
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ตารางที่ 14 การจัดสวนงานลงสถานี ตามวิธีการที่ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง 
สถานีงาน สวนของงาน T (วินาที) เวลารวมของสถานีงาน 

1 

7 
16 
8 
9 
17 
18 
1 
29 
19 
10 
2 
20 
30 
11 
31 
21 

28 
60 
5 

128 
4.5 
80 
33 
10 

    4.5 
9 
51 
8 
5 
15 
5 
12 

458 

2 

32 
12 
22 
35 
36 
23 
3 
13 
37 
38 
39 

300 
64 
30 
10 
5 
64 
77 
12 
5 
5 
0 

572 
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ตารางที่ 14 การจัดสวนงานลงสถานี ตามวิธีการที่ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง (ตอ) 
สถานีงาน สวนของงาน T (วินาที) เวลารวมของสถานีงาน 

3 

14 
15 
24 
4 
25 
40 
41 
5 
42 
26 
43 
44 

20 
30 
28 
80 
100 
10 
72 
80 
12 
50 
20 
55 

557 

4 

6 
27 
28 
33 
45 
34 
46 
47 
48 
49 

22 
18 
2 
28 
40 
22 
60 
16 
10 
15 

233 

 

 การสูญเสียความสมดุล (Balance Delay)  =  
)572(4
820,1)572(4 

    

           =   0.205 หรือ 20.5% 
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สวนที่ 3 ขอเสนอแนะและแนวทางในการการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
ลูกหมาก กรณีศึกษา บริษัท อุตสาหกรรมอะไหล (1999) จํากัด 
 จากผลการศึกษาวิธีการทํางานและกระบวนการผลิตโดยรวมของบริษัท พรอมทั้ง
ศึกษาขั้นตอนในการผลิตลูกหมาก พบวา จํานวนชิ้นสวนยอยของลูกหมากมีทั้งหมด 8 ชิ้นสวน 
มีกระบวนการผลิตตามขั้นตอนยอยๆ รวม 49 ขั้นตอน รอบเวลาในการผลิตรวมทั้งหมดเทากับ 
1,820 วินาที โดยมีการกําหนดคา Takt Time ที่ใชในปรับปรุง เทากับ 576 วินาที เม่ือพิจารณา
จากความตองการลูกหมากของลูกคาในอดีตในป 2558 เทากับ 50 ตัวตอวัน(เวลาทํางานปกติ 8 
ชั่วโมง) จากเดิมที่บริษัทสามารถผลิตได 35 ตัวตอวัน (เวลาทํางานปกติ 8 ชั่วโมง) หรือ Takt 
Time เทากับ 822 วินาที  
 ผูศึกษาพิจารณาถึงการแกปญหาสมดุลของสายงานผลิตดวยวิธีแบบธรรมดาชนิด
ตางๆ โดยการแกปญหาน้ีจะเปนแบบฮูริสติก (Heuristic) คือ อาศัยสามัญสํานึก (Common 
Sense) โดยใช เทคนิคในการจัดสมดุลสายการผลิต 3 วิธี ไดแก กฎเกณฑการกําหนดตําแหนง
โดยใชคาสูงสุด (Largest-Candidate Rule) ,วิธีการของกิลบริดจและเวสเตอร (Kilbridge and 
Wester’s Method) และวิธีการที่ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง (Ranked Positional 
Weights Method) ซึ่งสามารถสรุปผลการวิเคราะหดังตารางที่ 15 
 
ตารางที่ 15 สรุปผลการวเิคราะหขอมูล 

 วิธีปจจุบัน 
วิธีกฎเกณฑการ
กําหนดตําแหนง
โดยใชคาสูงสุด 

วิธีการของ 
กิลบริดจ และ 
เวสเตอร 

วิธีการท่ีใชนํ้าหนัก
เปนตัวกําหนด

ตําแหนง 
คาการสูญเสีย
ความสมดุล  

72.32 19.89% 15.58% 20.50% 

คา Tc  822 568 539 572 
จํานวนสถานีงาน 8 4 4 4 

 
 จากการวิเคราะหทั้ง 3 วิธี พบวา วิธีกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด มี
คาการสูญเสียความสมดุล เทากับ 19.89% Takt Time เทากับ 568 วินาที วิธีการที่ใชน้ําหนัก
เปนตัวกําหนดตําแหนง มีคาการสูญเสียความสมดุล เทากับ 20.50% Takt Time เทากับ 572 
วินาที และวิธีการของกิลบริดจ และเวสเตอร คาการสูญเสียความสมดุล เทากับ 15.58% Takt 
Time เทากับ 539 วินาที สรุปวิธีที่ดีที่สุดคือวิธีการของ กิลบริดจ และเวสเตอร เพราะมีคาการ
สูญเสียความสมดุล (Balance Delay) ต่ําที่สุด 
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ขอเสนอแนะในการศึกษาครั้งตอไป 
 1. การศึกษาครั้งนี้วิเคราะหการจัดสมดุลการผลิตดวยวิธี แบบฮูริสติก (Heuristic) คอื 
อาศัยสามัญสํานึก (Common Sense) เทาน้ัน ซึ่งในการวิเคราะหการจัดสมดุลสายการผลิตยังมี
วิธีอ่ืนๆ อีก ซึ่งอาจจะไดผลลัพธที่ดีกวาน้ี 
 2. การศึกษาครั้งนี้ไมไดคํานึงถึงการวางผังเครื่องจักร และพ้ืนที่ในการจัดวาง จํานวน
ของเครื่องจักร และแรงงานประจําเครื่องจักร ซึ่งหากนํามาวิเคราะหรวมดวยจะสามารถดําเนินการ
ไดจริงมากยิ่งขึ้น 
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ตารางที่ 16 จํานวนครั้งที่จับเวลาเพื่อหาวัฎจักรที่จะจับเวลา (n) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

แกนกลม 1 ตัดเหล็กเพลา 27.32   29.28   27.68   31.62   28.19   27.22   31.06   28.42   26.43   26.30   8,068.63    80,390.34     80,686.28     295.94       17.20                 688.11                     2.43                               5.89                                     6.00                   

แกนกลม 2 เขาเครื่อง CNC 47.48   45.44   44.62   43.74   45.51   47.99   48.92   47.51   45.93   45.98   21,471.56   214,479.97    214,715.64    235.66       15.35                 614.05                     1.33                               1.76                                     2.00                   
แกนกลม 3 กลึงปาดขางทั้ง 2 ขาง 66.17   71.51   69.17   70.39   66.66   70.44   67.65   67.71   69.32   71.57   47,723.98   476,900.52    477,239.78    339.26       18.42                 736.76                     1.07                               1.14                                     2.00                   

แกนกลม 4 เจาะแกนกลม 68.74   71.48   68.81   72.21   73.33   69.49   73.49   69.07   68.83   73.76   50,338.34   502,968.72    503,383.39    414.67       20.36                 814.54                     1.15                               1.32                                     2.00                   

แกนกลม 5 ยอลบมุม 74.16   72.28   74.41   72.77   69.80   69.65   74.21   72.77   69.85   71.30   52,044.90   520,129.27    520,449.04    319.77       17.88                 715.28                     0.99                               0.98                                     1.00                   

แกนกลม 6 ตอกเลข 18.51   20.92   17.18   17.87   19.94   19.07   19.15   19.48   17.95   20.06   3,626.93    36,150.54     36,269.34     118.80       10.90                 435.99                     2.29                               5.26                                     6.00                   

API 7 ตัด API 24.09   27.30   22.85   25.73   27.24   26.68   25.29   22.23   24.89   23.92   6,288.76    62,606.90     62,887.58     280.68       16.75                 670.14                     2.68                               7.17                                     8.00                   

API 8 รูด 5.99    5.83    5.38    5.91    5.44    5.00    4.77    4.85    4.11    4.66    273.29       2,698.39       2,732.87       34.48        5.87                   234.88                     4.52                               20.44                                   21.00                  

API 9 เขาเครื่อง CNC 112.92 115.45 114.98 112.32 113.06 115.74 116.61 116.88 113.48 116.02 131,694.11 1,316,692.17 1,316,941.13 248.96       15.78                 631.14                     0.55                               0.30                                     1.00                   

API 10 พนทราย 8.77    6.43    8.31    9.48    7.86    7.70    7.36    9.95    9.57    8.19    710.17       6,993.34       7,101.73       108.39       10.41                 416.44                     4.98                               24.80                                   25.00                  

API 11 ทําความสะอาด 12.03   12.42   12.02   14.92   13.98   11.10   13.33   12.45   14.97   14.19   1,742.95    17,268.95     17,429.50     160.55       12.67                 506.83                     3.86                               14.87                                   15.00                  

API 12 ทากาว 55.28   59.29   57.78   57.85   54.98   57.54   59.87   55.04   54.34   56.18   32,313.39   322,800.26    323,133.93    333.67       18.27                 730.66                     1.29                               1.65                                     2.00                   

ยางทําลูกหมาก 13 ตัดยาง 9.09    12.00   9.60    13.00   11.94   12.77   12.49   10.11   10.74   9.28    1,253.02    12,324.88     12,530.25     205.37       14.33                 573.23                     5.16                               26.66                                   27.00                  
ยางทําลูกหมาก 14 ชั่งยาง 20.07   19.02   20.45   18.06   15.49   15.68   16.40   16.17   18.13   17.01   3,143.01    31,143.28     31,430.14     286.86       16.94                 677.47                     3.84                               14.74                                   15.00                  

API 15 พันลูกหมาก 25.90   28.61   24.21   25.93   27.16   28.46   27.65   26.67   25.15   24.99   7,029.29    70,091.57     70,292.94     201.37       14.19                 567.62                     2.14                               4.60                                     5.00                   

API 16 ตัดเหล็กแปป 52.94   52.30   51.35   51.24   54.77   54.24   56.93   54.88   56.56   53.25   29,028.63   289,931.27    290,286.27    355.00       18.84                 753.66                     1.40                               1.96                                     2.00                   

API 17 รูดแปป 4.61    4.77    5.42    4.86    4.12    5.58    4.12    5.58    5.84    5.99    262.99       2,587.71       2,629.91       42.20        6.50                   259.86                     5.11                               26.09                                   27.00                  

API 18 ลบมุมแปปทั้ง 2 ดาน 70.03   72.69   69.66   70.22   69.45   70.31   71.91   71.12   71.51   73.36   50,461.58   504,458.27    504,615.83    157.56       12.55                 502.10                     0.71                               0.50                                     1.00                   

API 19 รูดแปป 4.20    4.01    4.63    4.98    4.99    4.52    5.00    4.04    5.20    4.25    211.69       2,099.25       2,116.91       17.66        4.20                   168.10                     3.67                               13.46                                   14.00                  

API 20 เจียรผิว 7.02    6.32    6.01    6.37    5.18    7.78    6.35    6.48    5.06    6.62    404.99       3,992.80       4,049.87       57.08        7.55                   302.19                     4.78                               22.87                                   23.00                  

API 21 พนทราย 9.89    12.85   9.14    12.18   10.58   10.17   11.95   9.54    12.40   9.74    1,192.79    11,760.57     11,927.87     167.30       12.93                 517.38                     4.77                               22.76                                   23.00                  

API 22 ทําความสะอาด 28.72   29.89   26.40   26.58   27.48   26.50   29.13   24.67   24.08   29.97   7,514.30    74,758.70     75,142.96     384.27       19.60                 784.11                     2.87                               8.22                                     9.00                   

API 23 ทากาว 54.98   55.09   58.68   54.19   56.06   59.99   55.88   56.65   55.84   58.81   32,088.54   320,556.54    320,885.41    328.87       18.13                 725.40                     1.28                               1.64                                     2.00                   

API 24 ประกอบ 26.91   24.98   27.87   27.48   25.49   27.23   26.66   22.93   27.53   26.83   6,985.29    69,646.02     69,852.86     206.84       14.38                 575.28                     2.18                               4.75                                     5.00                   

API 25 อัดยางลูกหมาก 87.21   91.78   88.36   87.12   86.33   89.59   87.08   87.72   91.66   89.02   78,510.71   784,776.95    785,107.09    330.14       18.17                 726.79                     0.82                               0.67                                     1.00                   

API 26 ขัดยาง 45.22   42.53   42.94   47.33   42.72   44.44   47.72   45.98   47.92   43.48   20,316.27   202,757.57    203,162.69    405.12       20.13                 805.10                     1.79                               3.20                                     4.00                   

API 27 เหยียบ 13.51   15.73   18.30   14.01   13.42   13.10   18.88   13.10   15.54   13.92   2,276.17    22,354.39     22,761.69     407.29       20.18                 807.26                     5.40                               29.15                                   30.00                  

พลาสติก 28 ทาจารบีพลาสติก 2.05    2.16    2.32    2.88    2.48    2.95    2.54    2.96    2.05    2.31    62.14        610.00         621.40         11.39        3.38                   135.01                     5.47                               29.88                                   30.00                  

แหวน 29 ตัดเหล็กแผน 7.10    7.93    7.72    7.64    8.47    7.33    7.84    8.70    8.84    8.92    651.62       6,478.71       6,516.21       37.50        6.12                   244.95                     3.04                               9.26                                     10.00                  

แหวน 30 ปมกลม 4.89    4.75    5.28    5.29    5.53    5.67    4.82    5.60    5.18    5.39    275.55       2,745.90       2,755.53       9.63          3.10                   124.12                     2.37                               5.61                                     6.00                   

แหวน 31 เจาะรูกลาง 5.57    4.76    5.76    5.32    5.72    4.26    4.43    4.45    4.82    4.25    246.68       2,433.73       2,466.81       33.08        5.75                   230.07                     4.66                               21.75                                   22.00                  

แหวน 32 ตมลางคราบน้ํามัน 269.12 266.22 268.40 265.97 265.49 267.91 266.90 270.52 267.66 270.49 717,564.99 7,175,362.90 7,175,649.89 287.00       16.94                 677.64                     0.25                               0.06                                     1.00                   

แกนกลม 33 ประกอบ 24.40   24.41   27.44   25.49   23.16   25.30   26.65   25.38   23.22   27.12   6,399.69    63,794.87     63,996.91     202.04       14.21                 568.57                     2.25                               5.07                                     6.00                   

แกนกลม 34 สับล็อกลูกหมาก 18.78   22.53   19.86   21.21   18.95   18.53   17.20   17.20   21.14   21.66   3,914.38    38,829.60     39,143.83     314.23       17.73                 709.06                     3.60                               12.95                                   13.00                  

ชีล 35 ตัดเหล็กแผน 8.02    10.78   9.71    7.74    7.41    7.66    8.30    9.83    8.85    9.41    780.86       7,694.45       7,808.59       114.14       10.68                 427.35                     4.87                               23.74                                   24.00                  

ชีล 36 ปมกลม 5.39    5.95    4.60    4.26    5.21    4.08    4.74    5.99    5.33    4.24    252.37       2,479.69       2,523.70       44.01        6.63                   265.36                     5.33                               28.40                                   29.00                  

ชีล 37 ขึ้นรูป 5.69    4.34    5.99    4.25    5.15    5.04    4.17    4.96    5.50    5.49    259.41       2,557.89       2,594.12       36.22        6.02                   240.75                     4.76                               22.66                                   23.00                  

ชีล 38 เจาะรูกลาง 4.17    5.45    4.99    5.62    4.00    4.24    4.51    4.89    4.26    5.12    226.20       2,232.73       2,261.96       29.22        5.41                   216.24                     4.58                               20.94                                   21.00                  

nx2 - (x)2 sqrt(n*x2 - (x)2) 40*sqrt(n*x2 - (x)2) (40*sqrt(n*x2 - (x)2))/x ((40*sqrt(n*x2 - (x)2))/x)^2กลุมงาน
ลําดับ

งาน
รายละเอียดของงาน

จํานวนครั้งที่จับเวลาเพื่อหาวัฎจักรที่จะจับเวลา (n) การกําหนดวัฏจักร

ที่จะจับเวลา (N)
x2 x)2 nx2
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ตารางที่ 16 จํานวนครั้งที่จับเวลาเพื่อหาวัฎจักรที่จะจับเวลา (n) (ตอ) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

ชีล 39 ชุบทองเหลือง

ชีล 40 ทําความสะอาด 9.81    9.50    8.65    9.77    9.45    9.05    9.33    8.56    8.33    9.85    854.44       8,516.76       8,544.41       27.65        5.26                   210.34                     2.28                               5.19                                     6.00                   

ชีล 41 ทากาว 64.99   65.30   64.59   64.17   64.04   65.80   64.63   65.38   65.53   64.32   42,091.08   420,876.89    420,910.79    33.90        5.82                   232.90                     0.36                               0.13                                     1.00                   

ยางติดซีล 42 ตัดยาง 11.20   10.46   10.46   11.22   10.13   10.92   10.86   11.64   11.85   11.16   1,210.51    12,079.01     12,105.12     26.11        5.11                   204.38                     1.86                               3.46                                     4.00                   

ยางติดซีล 43 ชั่งยาง 18.34   17.57   18.32   18.51   17.21   17.66   18.56   17.43   17.28   17.15   3,172.45    31,695.51     31,724.49     28.99        5.38                   215.35                     1.21                               1.46                                     2.00                   

ชีล 44 อัดซีล 48.12   49.87   48.46   48.07   49.58   49.84   48.75   48.07   49.16   48.89   23,896.99   238,924.48    238,969.90    45.42        6.74                   269.57                     0.55                               0.30                                     1.00                   

ชีล 45 ตัดตกแตง 35.83   36.71   35.65   36.54   36.29   36.76   36.85   35.10   36.44   36.50   13,156.33   131,534.56    131,563.32    28.76        5.36                   214.50                     0.59                               0.35                                     1.00                   

แกนกลม 46 ขัดเงา 54.83   54.12   54.22   54.58   53.02   53.35   54.44   53.74   54.15   53.04   29,107.95   291,042.86    291,079.52    36.65        6.05                   242.17                     0.45                               0.20                                     1.00                   

แกนกลม 47 ทาแล็กเกอร 15.47   15.62   15.40   15.09   15.58   15.02   14.79   14.55   15.72   14.88   2,316.11    23,146.70     23,161.15     14.45        3.80                   152.03                     1.00                               1.00                                     1.00                   

แกนกลม 48 พนสี 9.01    9.08    8.36    9.56    8.29    9.24    9.19    8.31    9.35    8.67    794.86       7,929.11       7,948.60       19.49        4.41                   176.59                     1.98                               3.93                                     4.00                   

แกนกลม 49 แพ็คกลอง 13.46   14.20   14.82   13.28   14.53   13.51   14.24   14.50   14.96   14.72   2,026.14    20,228.57     20,261.44     32.87        5.73                   229.31                     1.61                               2.60                                     3.00                   
MAX 6.00                   

MIN 1.00                   

nx2 - (x)2 sqrt(n*x2 - (x)2) 40*sqrt(n*x2 - (x)2) (40*sqrt(n*x2 - (x)2))/x ((40*sqrt(n*x2 - (x)2))/x)^2กลุมงาน
ลําดับ

งาน
รายละเอียดของงาน

จํานวนครั้งที่จับเวลาเพื่อหาวัฎจักรที่จะจับเวลา (n) การกําหนดวัฏจักร

ที่จะจับเวลา (N)

ดําเนินการจัดสงผูรับจางผลิต

x2 x)2 nx2
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ตารางที่ 17 การจับเวลายอย 30 ครั้ง 
2%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 เวลาเผื่อ

1 ตัดเหล็กเพลา 27.32   29.28   27.68   31.62   28.19   27.22   31.06   28.42   26.43   26.30   23.34   28.39   29.27   35.42   24.56   35.98   29.45   30.72   24.53   23.10   23.63   32.44   28.44   29.28   34.29   34.55   26.72   30.67   28.74   32.24   3.49 28.98    1.10       31.87           0.64       32.51   33.00        

2 เขาเครื่อง CNC 47.48   45.44   44.62   43.74   45.51   47.99   48.92   47.51   45.93   45.98   45.10   40.38   41.83   41.27   47.77   42.71   45.33   47.51   46.54   45.91   50.52   40.48   41.00   48.48   42.75   43.22   45.45   46.49   48.55   47.64   2.71 45.40    1.10       49.94           1.00       50.94   51.00        

3 กลึงปาดขางทั้ง 2 ขาง 66.17   71.51   69.17   70.39   66.66   70.44   67.65   67.71   69.32   71.57   71.06   76.94   72.56   74.92   60.87   66.74   68.90   70.20   68.38   68.50   66.41   60.09   73.22   64.55   76.54   68.33   62.56   64.29   64.30   68.24   4.09 68.61    1.10       75.47           1.51       76.98   77.00        

4 เจาะแกนกลม 68.74   71.48   68.81   72.21   73.33   69.49   73.49   69.07   68.83   73.76   69.85   74.55   70.36   67.82   65.57   80.47   80.79   74.19   70.41   73.59   65.70   76.47   77.20   63.70   68.91   66.01   64.89   68.47   67.79   74.67   4.33 71.02    1.10       78.12           1.56       79.68   80.00        

5 ยอลบมุม 74.16   72.28   74.41   72.77   69.80   69.65   74.21   72.77   69.85   71.30   69.39   72.90   68.83   65.30   75.65   64.96   67.48   63.96   72.69   71.21   75.58   70.21   71.38   68.30   67.78   77.00   67.90   75.45   78.58   71.60   3.58 71.24    1.10       78.37           1.57       79.94   80.00        

6 ตอกเลข 18.51   20.92   17.18   17.87   19.94   19.07   19.15   19.48   17.95   20.06   18.00   13.63   17.80   21.44   16.72   17.84   13.19   22.47   21.51   15.29   19.75   20.48   14.40   22.94   14.18   20.76   22.89   20.94   17.77   21.22   2.70 18.78    1.10       20.66           0.41       21.07   22.00        

7 ตัด API 24.09   27.30   22.85   25.73   27.24   26.68   25.29   22.23   24.89   23.92   27.16   22.97   19.67   19.09   20.79   25.53   26.75   27.00   24.53   26.22   22.31   28.60   23.53   28.18   26.99   27.86   27.14   21.28   26.65   23.69   2.59 24.87    1.10       27.36           0.55       27.91   28.00        

8 รูด 5.99    5.83    5.38    5.91    5.44    5.00    4.77    4.85    4.11    4.66    3.16    4.12    5.16    3.80    4.10    4.20    3.06    4.06    4.44    3.58    3.81    4.34    3.80    4.33    4.30    4.15    4.70    4.41    4.21    3.94    0.74 4.45      1.10       4.90             0.10       5.00     5.00          

9 เขาเครื่อง CNC 112.92 115.45 114.98 112.32 113.06 115.74 116.61 116.88 113.48 116.02 100.06 111.15 121.53 119.02 107.83 121.15 123.02 104.04 125.94 110.65 111.21 125.30 107.26 101.79 110.00 104.89 124.45 124.39 103.19 106.43 7.32 113.69   1.10       125.06         2.50       127.56  128.00       

10 พนทราย 8.77    6.43    8.31    9.48    7.86    7.70    7.36    9.95    9.57    8.19    9.13    5.71    6.50    7.79    8.91    6.27    7.40    4.44    9.62    9.54    7.61    9.80    5.98    6.70    8.56    4.06    5.30    7.66    6.71    4.14    1.71 7.52      1.10       8.27             0.17       8.43     9.00          

11 ทําความสะอาด 12.03   12.42   12.02   14.92   13.98   11.10   13.33   12.45   14.97   14.19   15.85   8.76    12.64   11.93   10.33   13.96   13.44   9.03    14.82   12.59   13.34   14.22   9.80    14.16   12.59   13.37   10.76   13.44   15.08   12.59   1.79 12.80    1.10       14.08           0.28       14.37   15.00        

12 ทากาว 55.28   59.29   57.78   57.85   54.98   57.54   59.87   55.04   54.34   56.18   57.76   53.19   52.44   62.92   55.66   51.60   55.84   56.14   61.12   52.59   59.40   62.94   56.08   51.09   60.35   56.96   58.14   59.76   54.77   59.37   3.11 56.88    1.10       62.56           1.25       63.81   64.00        

13 ตัดยาง 9.09    12.00   9.60    13.00   11.94   12.77   12.49   10.11   10.74   9.28    7.90    8.75    10.12   11.64   11.62   11.85   8.71    7.68    9.02    12.55   10.97   11.88   9.43    11.14   8.50    11.71   11.60   8.31    12.83   12.47   1.66 10.66    1.10       11.72           0.23       11.96   12.00        

14 ชั่งยาง 20.07   19.02   20.45   18.06   15.49   15.68   16.40   16.17   18.13   17.01   19.95   20.92   19.36   19.33   19.66   14.54   19.54   14.61   13.19   18.21   12.61   20.83   20.48   12.19   15.71   20.29   12.55   14.33   12.35   13.65   2.94 17.03    1.10       18.73           0.37       19.10   20.00        

15 พันลูกหมาก 25.90   28.61   24.21   25.93   27.16   28.46   27.65   26.67   25.15   24.99   27.40   23.72   26.95   22.69   26.23   25.35   25.44   26.10   26.40   25.98   22.24   26.20   23.57   30.29   26.02   30.69   25.49   23.35   29.77   27.42   2.08 26.20    1.10       28.82           0.58       29.40   30.00        

16 ตัดเหล็กแปป 52.94   52.30   51.35   51.24   54.77   54.24   56.93   54.88   56.56   53.25   53.76   49.04   48.98   47.11   55.74   60.30   59.44   57.57   49.68   48.38   48.46   55.99   51.06   54.90   55.12   49.19   55.73   59.14   50.85   51.47   3.57 53.35    1.10       58.68           1.17       59.85   60.00        

17 รูดแปป 4.61    4.77    5.42    4.86    4.12    5.58    4.12    5.58    5.84    5.99    3.20    3.50    3.88    3.30    3.50    3.59    3.64    3.32    3.50    3.30    3.85    3.33    3.55    3.45    3.50    3.54    3.73    3.15    3.22    3.30    0.88 4.01      1.10       4.41             0.09       4.50     4.50          

18 ลบมุมแปปทั้ง 2 ดาน 70.03   72.69   69.66   70.22   69.45   70.31   71.91   71.12   71.51   73.36   65.53   70.79   80.81   76.51   68.00   73.37   66.97   72.83   69.48   70.55   68.99   74.93   75.36   65.22   79.59   65.85   68.51   69.08   68.62   65.73   3.82 70.90    1.10       77.99           1.56       79.55   80.00        

19 รูดแปป 4.20    4.01    4.63    4.98    4.99    4.52    5.00    4.04    5.20    4.25    3.80    4.06    3.90    4.08    3.80    3.54    3.60    3.59    3.89    3.45    3.80    3.30    3.70    3.80    3.90    3.15    3.70    3.80    3.90    3.80    0.51 4.01      1.10       4.41             0.09       4.50     4.50          

20 เจียรผิว 7.02    6.32    6.01    6.37    5.18    7.78    6.35    6.48    5.06    6.62    5.69    6.37    8.94    7.92    8.40    8.22    8.93    8.96    6.07    4.40    8.19    8.55    4.05    6.73    7.95    5.50    6.72    5.70    6.81    8.35    1.37 6.85      1.10       7.54             0.15       7.69     8.00          

21 พนทราย 9.89    12.85   9.14    12.18   10.58   10.17   11.95   9.54    12.40   9.74    9.35    11.76   9.79    10.07   10.01   11.47   10.53   11.40   10.02   9.88    9.50    12.93   10.77   11.68   9.22    10.68   10.33   10.28   12.00   10.12   1.11 10.67    1.10       11.74           0.23       11.98   12.00        

22 ทําความสะอาด 28.72   29.89   26.40   26.58   27.48   26.50   29.13   24.67   24.08   29.97   24.37   28.27   24.33   26.90   28.41   27.50   27.72   28.90   24.10   27.03   26.02   26.42   25.11   27.46   25.49   24.59   27.59   25.94   24.89   27.55   1.74 26.73    1.10       29.41           0.59       30.00   30.00        

23 ทากาว 54.98   55.09   58.68   54.19   56.06   59.99   55.88   56.65   55.84   58.81   58.01   55.91   59.57   58.36   56.14   58.08   55.49   54.34   55.64   54.28   59.12   54.04   55.82   54.29   55.76   56.60   56.19   56.44   58.95   58.20   1.76 56.58    1.10       62.24           1.24       63.48   64.00        

24 ประกอบ 26.91   24.98   27.87   27.48   25.49   27.23   26.66   22.93   27.53   26.83   28.84   28.31   24.21   18.58   20.94   20.32   19.38   20.01   23.30   23.01   27.33   27.84   27.39   25.72   20.34   24.75   24.99   24.26   21.20   26.02   3.02 24.69    1.10       27.16           0.54       27.70   28.00        

25 อัดยางลูกหมาก 87.21   91.78   88.36   87.12   86.33   89.59   87.08   87.72   91.66   89.02   86.32   84.79   86.44   101.64 78.24   82.50   80.44   102.42 90.54   85.96   89.79   98.66   82.30   85.50   91.73   92.53   79.91   90.22   95.68   78.32   6.01 88.33    1.10       97.16           1.94       99.10   100.00       

26 ขัดยาง 45.22   42.53   42.94   47.33   42.72   44.44   47.72   45.98   47.92   43.48   43.74   41.29   41.59   43.89   50.01   48.68   40.35   47.13   40.33   42.22   45.40   45.66   43.20   48.32   40.57   44.83   47.33   40.65   50.79   40.47   3.05 44.56    1.10       49.01           0.98       49.99   50.00        

27 เหยียบ 13.51   15.73   18.30   14.01   13.42   13.10   18.88   13.10   15.54   13.92   18.88   17.43   16.45   18.73   16.21   18.09   15.24   16.74   15.10   11.18   17.70   12.88   17.60   14.75   12.84   15.63   15.26   11.52   18.67   18.09   2.30 15.62    1.10       17.18           0.34       17.52   18.00        

28 ทาจารบีพลาสติก 2.05    2.16    2.32    2.88    2.48    2.95    2.54    2.96    2.05    2.31    1.57    1.65    1.60    1.54    1.58    1.58    1.04    1.34    1.39    1.57    1.38    1.54    1.52    1.36    1.19    1.39    1.56    1.21    1.43    1.32    0.55 1.78      1.10       1.96             0.04       2.00     2.00          

29 ตัดเหล็กแผน 7.10    7.93    7.72    7.64    8.47    7.33    7.84    8.70    8.84    8.92    8.62    10.89   10.84   5.57    9.51    8.61    9.43    9.81    9.44    9.22    8.78    5.05    6.79    10.00   6.62    6.47    10.94   5.65    8.37    6.33    1.58 8.25      1.10       9.07             0.18       9.25     10.00        

30 ปมกลม 4.89    4.75    5.28    5.29    5.53    5.67    4.82    5.60    5.18    5.39    3.27    5.90    4.23    3.40    4.74    4.19    3.17    4.75    4.36    3.48    3.99    4.61    3.98    3.40    4.91    3.94    3.10    3.13    3.70    4.22    0.85 4.43      1.10       4.87             0.10       4.97     5.00          

31 เจาะรูกลาง 5.57    4.76    5.76    5.32    5.72    4.26    4.43    4.45    4.82    4.25    4.03    4.22    4.87    4.17    4.89    4.05    4.06    4.91    4.60    3.10    3.21    4.80    4.94    3.17    4.36    4.86    3.62    3.04    4.18    4.82    0.73 4.44      1.10       4.89             0.10       4.98     5.00          

32 ตมลางคราบน้ํามัน 269.12 266.22 268.40 265.97 265.49 267.91 266.90 270.52 267.66 270.49 266.26 275.48 264.82 276.33 264.59 265.45 267.75 261.68 266.65 261.71 260.03 268.01 259.18 271.68 264.13 267.13 267.15 280.12 257.04 273.65 4.98 267.25   1.10       293.98         5.88       299.86  300.00       

33 ประกอบ 24.40   24.41   27.44   25.49   23.16   25.30   26.65   25.38   23.22   27.12   26.83   26.24   22.86   25.63   21.67   24.44   25.28   25.40   22.84   25.62   24.32   26.22   25.70   24.29   23.90   25.65   20.48   25.65   25.47   24.70   1.58 24.86    1.10       27.34           0.55       27.89   28.00        

34 สับล็อกลูกหมาก 18.78   22.53   19.86   21.21   18.95   18.53   17.20   17.20   21.14   21.66   12.92   16.82   13.98   12.09   15.59   18.89   21.70   18.62   15.71   19.61   27.01   24.33   17.82   15.27   19.83   22.13   19.66   14.06   23.48   23.80   3.56 19.01    1.10       20.91           0.42       21.33   22.00        

35 ตัดเหล็กแผน 8.02    10.78   9.71    7.74    7.41    7.66    8.30    9.83    8.85    9.41    7.61    8.75    7.03    7.68    8.49    8.95    8.78    8.19    10.20   9.22    9.90    9.70    7.08    9.80    9.16    9.80    9.30    9.20    8.40    9.52    0.98 8.82      1.10       9.70             0.19       9.89     10.00        

36 ปมกลม 5.39    5.95    4.60    4.26    5.21    4.08    4.74    5.99    5.33    4.24    5.78    4.61    4.40    5.19    2.79    3.39    4.30    3.90    1.46    2.52    4.72    2.89    3.52    2.70    3.59    3.95    4.37    4.41    4.65    5.59    1.09 4.28      1.10       4.71             0.09       4.81     5.00          

37 ขึ้นรูป 5.69    4.34    5.99    4.25    5.15    5.04    4.17    4.96    5.50    5.49    3.15    4.61    4.41    3.16    4.00    4.08    4.20    4.82    3.53    4.13    4.62    4.20    4.57    3.94    4.09    4.37    3.93    4.05    4.60    4.55    0.67 4.45      1.10       4.90             0.10       5.00     5.00          

38 เจาะรูกลาง 4.17    5.45    4.99    5.62    4.00    4.24    4.51    4.89    4.26    5.12    4.56    2.19    5.40    1.04    5.86    1.15    5.29    5.90    5.39    0.94    5.60    5.62    5.47    4.72    3.50    3.65    3.12    3.80    3.93    5.78    1.43 4.34      1.10       4.77             0.10       4.87     5.00          

39 ชุบทองเหลือง -           

40 ทําความสะอาด 9.81    9.50    8.65    9.77    9.45    9.05    9.33    8.56    8.33    9.85    9.23    7.66    9.98    7.17    9.25    9.02    9.10    8.36    8.05    8.55    7.91    8.81    9.33    7.72    9.26    8.31    8.88    9.72    8.02    8.86    0.73 8.85      1.10       9.73             0.19       9.93     10.00        

41 ทากาว 64.99   65.30   64.59   64.17   64.04   65.80   64.63   65.38   65.53   64.32   70.16   62.49   60.64   67.23   61.21   68.18   61.56   71.25   59.80   66.54   64.38   65.60   61.34   61.11   58.99   62.50   60.69   61.10   61.20   61.00   3.01 63.86    1.10       70.24           1.40       71.65   72.00        

42 ตัดยาง 11.20   10.46   10.46   11.22   10.13   10.92   10.86   11.64   11.85   11.16   10.98   10.05   11.45   9.64    12.30   11.06   11.63   9.08    9.94    10.75   10.49   10.67   11.04   10.33   9.41    10.70   10.20   10.96   9.78    9.15    0.78 10.65    1.10       11.72           0.23       11.95   12.00        

43 ชั่งยาง 18.34   17.57   18.32   18.51   17.21   17.66   18.56   17.43   17.28   17.15   16.54   16.77   15.12   17.77   19.94   17.22   20.09   18.23   16.26   17.00   17.94   17.20   18.17   18.62   16.35   17.52   19.94   20.41   16.56   17.34   1.21 17.77    1.10       19.54           0.39       19.94   20.00        

44 อัดซีล 48.12   49.87   48.46   48.07   49.58   49.84   48.75   48.07   49.16   48.89   47.72   43.37   47.87   46.20   52.53   55.07   53.37   50.88   51.98   42.76   52.99   44.88   52.75   47.67   43.76   48.29   40.29   44.69   52.61   55.95   3.71 48.81    1.10       53.70           1.07       54.77   55.00        

45 ตัดตกแตง 35.83   36.71   35.65   36.54   36.29   36.76   36.85   35.10   36.44   36.50   33.57   34.35   38.93   37.20   32.74   30.19   30.56   36.81   32.64   31.83   38.42   37.42   39.54   31.24   40.47   33.29   38.47   31.36   33.40   38.19   2.79 35.44    1.10       38.99           0.78       39.77   40.00        

46 ขัดเงา 54.83   54.12   54.22   54.58   53.02   53.35   54.44   53.74   54.15   53.04   48.15   56.38   50.65   58.31   49.83   54.21   49.96   51.35   56.51   53.99   54.03   51.93   55.98   58.23   50.68   54.49   50.08   53.33   50.01   56.22   2.53 53.46    1.10       58.81           1.18       59.98   60.00        

47 ทาแล็กเกอร 15.47   15.62   15.40   15.09   15.58   15.02   14.79   14.55   15.72   14.88   12.13   13.40   14.40   13.02   14.10   12.02   13.70   13.06   13.26   15.64   15.70   13.59   14.91   15.74   14.56   12.02   13.70   13.37   13.53   13.81   1.16 14.26    1.10       15.69           0.31       16.00   16.00        

48 พนสี 9.01    9.08    8.36    9.56    8.29    9.24    9.19    8.31    9.35    8.67    10.11   7.28    10.26   8.63    9.75    10.44   9.91    5.72    5.17    9.29    7.01    7.62    5.76    9.87    9.67    10.21   10.93   10.76   6.12    9.13    1.55 8.76      1.10       9.63             0.19       9.82     10.00        

49 แพ็คกลอง 13.46   14.20   14.82   13.28   14.53   13.51   14.24   14.50   14.96   14.72   14.61   10.85   13.37   11.53   14.57   12.10   10.63   13.64   13.80   14.67   11.99   11.42   12.63   13.12   14.33   13.13   13.33   13.12   12.10   13.19   1.22 13.35    1.10       14.68           0.29       14.97   15.00        

เวลาเฉลี่ย 

X อตัรา

เวลา

มาตราฐาน

ลําดับ

งาน
รายละเอยีดของงาน

จับเวลาเพื่อหาวัฎจักรที่จะจับเวลา (n)
S.D. คาเฉลี่ย

อตัรา

ความเร็ว
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ตารางที่ 18 การจัดทําเวลามาตรฐานของงานยอยจํานวน 49 งานยอย 
2%

เวลาเผื่อ

1 28.98           1.10               31.87                             0.64            33.00              

2 45.40           1.10               49.94                             1.00            51.00              

3 68.61           1.10               75.47                             1.51            77.00              

4 71.02           1.10               78.12                             1.56            80.00              

5 71.24           1.10               78.37                             1.57            80.00              

6 18.78           1.10               20.66                             0.41            22.00              

7 24.87           1.10               27.36                             0.55            28.00              

8 4.45             1.10               4.90                              0.10            5.00                

9 113.69          1.10               125.06                           2.50            128.00             

10 7.52             1.10               8.27                              0.17            9.00                

11 12.80           1.10               14.08                             0.28            15.00              

12 56.88           1.10               62.56                             1.25            64.00              

13 10.66           1.10               11.72                             0.23            12.00              

14 17.03           1.10               18.73                             0.37            20.00              

15 26.20           1.10               28.82                             0.58            30.00              

16 53.35           1.10               58.68                             1.17            60.00              

17 4.01             1.10               4.41                              0.09            4.50                

18 70.90           1.10               77.99                             1.56            80.00              

19 4.01             1.10               4.41                              0.09            4.50                

20 6.85             1.10               7.54                              0.15            8.00                

21 10.67           1.10               11.74                             0.23            12.00              

22 26.73           1.10               29.41                             0.59            30.00              

23 56.58           1.10               62.24                             1.24            64.00              

24 24.69           1.10               27.16                             0.54            28.00              

25 88.33           1.10               97.16                             1.94            100.00             

26 44.56           1.10               49.01                             0.98            50.00              

27 15.62           1.10               17.18                             0.34            18.00              

28 1.78             1.10               1.96                              0.04            2.00                

29 8.25             1.10               9.07                              0.18            10.00              

30 4.43             1.10               4.87                              0.10            5.00                

31 4.44             1.10               4.89                              0.10            5.00                

32 267.25          1.10               293.98                           5.88            300.00             

ลําดับงาน คาเฉล่ีย
อัตรา

ความเร็ว

เวลาเฉล่ีย 

X อัตราความเร็ว

เวลา

มาตราฐาน
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ตารางที่ 18 การจัดทําเวลามาตรฐานของงานยอยจํานวน 49 งานยอย (ตอ) 
2%

เวลาเผื่อ

33 24.86           1.10               27.34                             0.55            28.00              

34 19.01           1.10               20.91                             0.42            22.00              

35 8.82             1.10               9.70                              0.19            10.00              

36 4.28             1.10               4.71                              0.09            5.00                

37 4.45             1.10               4.90                              0.10            5.00                

38 4.34             1.10               4.77                              0.10            5.00                

39 -                 

40 8.85             1.10               9.73                              0.19            10.00              

41 63.86           1.10               70.24                             1.40            72.00              

42 10.65           1.10               11.72                             0.23            12.00              

43 17.77           1.10               19.54                             0.39            20.00              

44 48.81           1.10               53.70                             1.07            55.00              

45 35.44           1.10               38.99                             0.78            40.00              

46 53.46           1.10               58.81                             1.18            60.00              

47 14.26           1.10               15.69                             0.31            16.00              

48 8.76             1.10               9.63                              0.19            10.00              

49 13.35           1.10               14.68                             0.29            15.00              

ลําดับงาน คาเฉล่ีย
อัตรา

ความเร็ว

เวลาเฉล่ีย 

X อัตราความเร็ว

เวลา

มาตราฐาน
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ภาคผนวก ข. 
ขอมูลการทวนสอบเวลามาตรฐาน 
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ตารางที่ 19 ขอมูลการจับเวลาเพื่อทดสอบความถูกตองในเร่ืองเวลามาตรฐาน 

1 2 3 4 5

1 ตัดเหล็กเพลา 33.00          31.25   35.77   31.10   31.06   35.77   

2 เขาเครื่อง CNC 51.00          49.02   51.97   49.56   51.83   51.24   

3 กลึงปาดขางทั้ง 2 ขาง 77.00          76.77   78.07   75.64   75.45   78.89   

4 เจาะแกนกลม 80.00          79.64   80.88   78.22   79.77   80.78   

5 ยอลบมุม 80.00          78.75   80.04   80.61   81.46   78.49   

6 ตอกเลข 22.00          21.06   23.03   22.08   20.96   22.13   

7 ตัด API 28.00          26.77   28.10   28.25   28.91   27.06   

8 รูด 5.00           4.98     4.66     4.66     5.69     4.99     

9 เขาเครื่อง CNC 128.00        129.62 127.80 127.08 126.60 128.37 

10 พนทราย 9.00           8.55     8.05     9.07     9.08     9.73     

11 ทําความสะอาด 15.00          14.21   15.85   13.21   14.40   14.30   

12 ทากาว 63.00          64.40   63.51   64.41   63.88   62.61   

13 ตัดยาง 11.00          11.02   14.98   11.75   11.31   10.14   

14 ชั่งยาง 19.60          20.87   18.90   20.14   20.00   19.79   

15 พันลูกหมาก 29.40          29.50   29.11   28.33   30.00   29.00   

16 ตัดเหล็กแปป 60.00          59.80   61.25   58.44   58.49   59.20   

17 รูดแปป 4.60           4.40     4.55     4.65     4.30     4.60     

18 ลบมุมแปปทั้ง 2 ดาน 80.00          80.27   80.52   78.90   78.40   80.51   

19 รูดแปป 4.50           4.55     4.67     4.10     4.42     4.78     

20 เจียรผิว 8.00           6.13     9.66     8.00     9.00     6.79     

21 พนทราย 12.00          11.92   12.00   10.13   10.10   14.37   

22 ทําความสะอาด 30.00          31.92   28.74   30.60   29.27   28.51   

23 ทากาว 64.00          62.23   64.17   63.89   62.55   66.29   

24 ประกอบ 28.00          28.60   27.50   28.70   27.80   26.11   

25 อัดยางลูกหมาก 100.00        99.98   99.52   100.67 98.74   99.65   

26 ขัดยาง 50.00          50.44   49.36   49.18   49.33   50.98   

27 เหยียบ 18.00          20.36   16.65   16.36   17.03   19.42   

28 ทาจารบีพลาสติก 1.96           1.98     2.33     1.77     1.85     1.89     

29 ตัดเหล็กแผน 10.00          8.55     11.02   10.30   10.26   9.49     

30 ปมกลม 5.00           4.43     5.67     4.65     4.57     4.70     

ลําดับ

งาน
รายละเอียดของงาน

เวลา

มาตราฐาน

ทําการทดสอบความถูกตองของเวลามาตราฐาน
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ตารางที่ 19 ขอมูลการจับเวลาเพื่อทดสอบความถูกตองในเร่ืองเวลามาตรฐาน (ตอ) 

1 2 3 4 5

31 เจาะรูกลาง 4.97           4.96     4.66     5.65     5.06     4.65     

32 ตมลางคราบนํ้ามัน 300.00        299.06 298.28 299.78 299.30 302.76 

33 ประกอบ 28.00          27.19   27.88   27.80   26.07   28.17   

34 สับล็อกลูกหมาก 22.00          23.20   22.99   20.12   20.32   23.01   

35 ตัดเหล็กแผน 10.00          11.27   10.47   8.16     8.38     8.43     

36 ปมกลม 5.00           4.26     6.17     3.05     5.08     5.70     

37 ขึ้นรูป 5.00           5.12     5.45     4.61     4.20     3.30     

38 เจาะรูกลาง 5.00           6.19     5.30     3.11     4.76     4.33     

39 ชุบทองเหลือง

40 ทําความสะอาด 10.00          10.38   8.92     10.25   12.00   8.11     

41 ทากาว 72.00          72.82   74.29   70.23   70.91   70.72   

42 ตัดยาง 12.00          11.45   11.65   10.39   12.52   13.08   

43 ชั่งยาง 20.00          18.14   21.10   19.99   19.72   19.24   

44 อัดซีล 55.00          53.97   53.32   53.34   57.80   55.71   

45 ตัดตกแตง 40.00          40.53   39.74   39.40   38.02   41.66   

46 ขัดเงา 60.00          61.22   59.89   60.87   58.51   58.91   

47 ทาแล็กเกอร 16.00          17.87   17.00   14.51   16.13   14.42   

48 พนสี 10.00          8.09     11.52   10.79   8.01     10.61   

49 แพ็คกลอง 15.00          14.63   15.66   13.34   15.60   15.34   

ลําดับ

งาน
รายละเอียดของงาน

เวลา

มาตราฐาน

ทําการทดสอบความถูกตองของเวลามาตราฐาน

จัดจางภายนอกดําเนินการ
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