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บทท่ี 2 
ทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้องและเอกสารงานวิจัย 

 
 การปรับปรุงวิธีการท างานและการจัดสมดุลสายการผลิตเป็นส่วนหนึ่งในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการท างาน ช่วยให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ         
โดยการศึกษาวิธีการท างาน เพ่ือลดเวลาสูญเสียในการผลิตโดยมีเนื้อหาที่มีการประยุกต์ใช้ `ได้แก่        
การศึกษาวิธีการท างาน ขั้นตอนการศึกษาวิธีการท างาน การออกแบบวิธีการท างาน การวิเคราะห์
กระบวนการผลิต วิธีการศึกษาเวลา ขั้นตอนการศึกษาเวลา หลักการ 7 WASTES และ ศึกษางานวิจัย
ที่เก่ียวข้อง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

2.1 การศึกษาการท างาน (Work Study) [1] 
 การศึกษาการท างาน (Work Study) เป็นค าที่ใช้แทนวิธีการต่างๆ จากการศึกษาวิธีการ
ท างานและการวัดผลงาน ซึ่งใช้ในการศึกษาวิธีการท างานของคนอย่างมีแบบแผนและพิจารณา
องค์ประกอบต่างๆ ที่มีผลต่อประสิทธิภาพและภาวะของการท างานเพ่ือปรับปรุงการท างานนั้นให้ดี
ขึ้น การศึกษางานจึงมีความสัมพันธ์โดยตรงกับการเพ่ิมผลผลิต เราจึงใช้การศึกษางานนี้มาช่วยในการ
เพ่ิมผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยู่ท าให้ต้นทุนในการผลิตต่ าลง 
 2.1.1 การศึกษาวิธีการท างาน  
 การศึกษาวิธีการท างาน คือ การพัฒนาวิธีการท างานใหม่ที่ง่าย สะดวก รวดเร็ว ต้นทุนต่ า มี
ประสิทธิภาพสูงกว่าวิธีการท างานเดิมโดยมีเป้าหมายเพ่ือให้ผลผลิตสูงขึ้นลดความสูญเสียให้น้อยลง
และต้นทุนการผลิตต่ าลง 
  1) เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพการท างานสูงขึ้น 
  2) เพ่ือพัฒนาวิธีการท างานให้มีความสะดวกง่ายและสามารถลดความเมื่อยล้า 
  3) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้ปัจจัยการผลิตให้สูงขึ้น ได้แก่ คน เงิน วัตถุดิบ 
เครื่องจักร เทคโนโลยี พลังงาน ที่ดิน อาคาร การบริการจัดการ และสิ่งจ าเป็นอ่ืนๆ ที่มีความจ าเป็นที่
ต้องใช้ส าหรับผลิตสินค้าหรือบริการ  
  4) เพ่ือปรับปรุงสถานที่และสภาพแวดล้อมของการท างานให้เหมาะสมกับลักษณะ
การท างานขององค์กร 
  5) เพ่ือก าหนดวิธีการเคลื่อนย้ายวัสดุในระหว่างการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 
  6) เพ่ือใช้ส าหรับการก าหนดมาตรฐานของวิธีการท างาน  
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2.2 การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) 
 ขั้นตอนการศึกษาวิธีการท างานพอสรุปได้ดังนี้ 
 2.2.1 การเลือกงาน ขั้นตอนการเลือกงานที่จะศึกษาเป็นขั้นตอนที่มีความส าคัญ เพราะงานที่
ต้องการปรับปรุงมีอยู่มากมาย การเลือกงานผิดย่อมเป็นการเสียโอกาส งานบางอย่างถ้าเลือกท าก่อน
จะใช้ประโยชน์ต่อเนื่องไปถึงงานอ่ืนๆ ได้ ถ้าเลือกท าทีหลังจะไม่มีผลดีต่องานอ่ืน งานหลายอย่างมี
เงื่อนไขเวลา ถ้าไม่เลือกที่จะศึกษาก่อนจะไม่สามารถใช้ประโยชน์จากการศึกษาวิธีการท างานได้อย่าง
เต็มที่ ในการเลือกงานที่จะศึกษาสิ่งแรกจึงควรพิจารณาความส าคัญของงานตามเงื่อนไขต่างๆ    
อย่างไรก็ตามเพ่ือจะให้ง่ายต่อการตัดสินใจ เราจะวางเกณฑ์การตัดสินใจเลือกงานเพ่ือศึกษาวิธีการ
ท างาน 
 2.2.2 การเก็บข้อมูลวิธีการท างาน เพ่ือจะสามารถวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการท างานเรา
จ าเป็นต้องการเก็บข้อมูลวิธีการท างานของงานที่เราเลือกที่จะศึกษาวิธีการท างานแล้วการบันทึก
ข้อมูลวิธีการท างานให้ถูกต้องแม่นย าครบถ้วนตามความเป็นจริงเท่านั้นจึงจะเกิดประโยชน์ในการ
วิเคราะห์และพัฒนาวิธีการท างานที่ดีข้ึนได ้
 สัญลักษณ์ที่ใช้ในการบันทึกวิธีการท างาน สัญลักษณ์ที่เป็นสากลซึ่งใช้ในการบันทึกวิธีการ
ท างานมีใช้อยู่เพียง 5 สัญลักษณ์ ดังแสดงในตารางที่ 2.1 

ตารางที่ 2.1 ตารางแสดงความหมายของกิจกรรม 

 2.2.3 การวิเคราะห์วิธีการท างาน การพิจารณาตรวจตราข้อมูลวิธีการท างานที่บันทึกมา เพ่ือ
ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานและหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้“แผนภูมิก้างปลา (Fish Bone 
Diagram) ”เพ่ือให้ช่วยสามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างานเทคนิคการตั้ งคาถามนี้
เรียกโดยย่อว่า“4M1E”จะใช้กระบวนการตั้งคาถามตรวจสอบข้อมูลวิธีการท างานที่บันทึกมาโดยมี
การตรวจสอบความเหมาะสมของงาน  

กิจกรรม ชื่อ ความหมาย 

 Operation (การปฎิบัติงาน) ผลิต เตรียม การท าให้ส าเร็จ 

 Transportation (การเคลื่อนที่) การเคลื่อนที่ การย้ายที่ 

 Check (การตรวจสอบ) การตรวจมีเหตุผล 

 Delay  (การล่าช้า) การรอ การแทรกแซง 

 Hold (การเก็บ) การเก็บรักษา 
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ภาพที่ 2.1 แผนภูมิก้างปลา (Fish Bone Diagram) 

 
2.3 การออกแบบวิธีการท างาน 
 ขั้นตอนโดยรวมของผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ๆออกสู่ตลาดสามารถแบ่งออกได้ 3 ระยะดังนี้ 
 1) ระยะวางแผนการผลิต 
เป็นระยะเริ่มต้นแต่ยังไม่มีการผลิต ในขั้นตอนนี้ต้องมีการก าหนดเป้าหมายและวัตถุประสงค์ของ
กระบวนการผลิต รวมถึงการตัดสินใจเลือกกรรมวิธีใดมาใช้การผลิตเพ่ือให้บรรลุเป้าหมายที่ตั้งไว้ การ
วางแผนการผลิตมีข้ันตอนพ้ืนฐาน 6 ขั้นตอนดังนี้ 
    1. การออกแบบผลิตภัณฑ์ (The Design of Product) 
    2. การออกแบบกระบวนการผลิต (The Design of Process) 
    3. การออกแบบวิธีการท างาน (The Design of Work Method) 
    4. การออกแบบเครื่องมือและอุปกรณ์ (The Design of Tools and Equipments) 
    5. การออกแบบผังโรงงาน (The Design of Plan Layout) 
    6. การก าหนดเวลามาตรฐานการท างาน (The Determination of Standard Time) 
 2) ระยะเตรียมการผลิต ระยะเตรียมการผลิตเป็นขั้นตอนที่อยู่ระหว่างระยะการวางแผนการ
ผลิตกับระยะการผลิตจริง 
 3) ระยะการผลิต ระยะเตรียมการผลิตเป็นขั้นตอนการผลิตสินค้าจริงตามที่ได้วางแผนและ
เตรียมการไว้ ซึ่งเกี่ยวข้องกับการใช้พนักงาน เครื่องจักร และวัตถุดิบอย่างมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลมากท่ีสุด  

ปัญหา 

สาเหตุหลัก 

สาเหตุหลัก 

สาเหตุหลัก 

สาเหตุหลัก 

สาเหตุรอง สาเหตุรอง 

สาเหตุรอง สาเหตุรอง 
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2.4 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต (Process Analysis)  
 การที่จะวิเคราะห์ว่ากระบวนการผลิตหรือวิธีการท างานนั้นได้จัดไว้ดีหรือไม่ จ าเป็นต้องอาศัย
ข้อมูลการจดบันทึกข้อมูล จึงเป็นสิ่งจ าเป็นที่จะช่วยในการจดบันทึกข้อมูล ซึ่งได้แก่แผนภูมิคนและ
เครื่องจักรและไดอะแกรมต่างๆ 
 2.4.1 แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine Chart) 
 แผนภูมิคน-เครื่องจักร คือ แผนภูมิกิจกรรมทวีคูณชนิดพิเศษซึ่งใช้บันทึกเฉพาะการท างาน
ของคนและเครื่องจักรเท่านั้น ดังภาพที่ 2.2 เป็นบันทึกเพ่ือแสดงความสัมพันธ์ของการท างานของคน
กับเครื่องจักร หลักการของการศึกษาวิธีการที่จะใช้ในส่วนนี้คือ“เครื่องจักรต้องไม่รอคน คนต้องไม่รอ
เครื่องจักร”จะเห็นได้ว่าหลักการดังกล่าวจะคล้ายเป็นการขัดกับความเป็นจริงของการท างาน
โดยทั่วไป แต่ส าหรับการศึกษาการท างาน การใช้หลักการนี้ในการปรับปรุงวิธีการท างานเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการท างานของคนและเครื่องจักรท าให้เพ่ิมผลผลิตเป็นสิ่งที่เป็นได้ไม่ยาก 
 

คน เครื่องจักร 
ลูกค้า เวลา 

(วินาที) 
เสมียน เวลา 

(วินาที) 
เครื่องบดกาแฟ เวลา 

(วินาที) 
1.ขอซื้อกาแฟ 5  1.ฟังค าสั่งซื้อ 5  1.ว่าง 5  

2.คอย 15  2.หยิบกาแฟผงใส่
เครื่อง ตั้งเครื่องบด 

  2.ถูกตั้งเครื่อง 15  

3.คอย 21  3.ว่างขณะที่เครื่อง
บดท างาน 

15  3.บดกาแฟ 21  

4.คอย 12  4.ปิดเครื่องเอา
กาแฟใส่ถุงให้ลูกค้า 

21  4.คอยเพ่ือเอา
กาแฟออก 

12  

5.`รับกาแฟจาก
คนขายรับเงินทอน 

17  5.ส่งกาแฟให้ลูกค้า
รับเงินและทอนเงิน 

17  5.ว่าง 17  

ภาพที่ 2.2 ตัวอย่างแผนภูมิคน-เครื่องจักร การซื้อกาแฟ  
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2.5 วิธีการศึกษาเวลา (Time Study) 
 การศึกษาเวลาสามารถแบ่งได้ 4 วิธีการดังนี้ 
 1) การศึกษาเวลาโดยตรง คือ การศึกษาเวลาที่ใช้การจับเวลาพนักงานที่มีการเลือกไว้แล้ว 
มาท าการจับเวลา โดยนาฬิกาทั้งนี้ต้องมีการค านวณจ านวนครั้งในการจับเวลา แล้วจึงน ามาหาเวลา
ท างานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานต่อไป 
 2) การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพ่ือให้ได้เวลามาตรฐานจากการสุ่มจับ
เวลาการท างานจริงของพนักงานในสายการผลิตๆ ต้องใช้เวลาในการศึกษาเวลาเป็นเวลานานหลาย
สัปดาห์  
 3) การศึกษาเวลา จากข้อมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) 
เป็นการศึกษาเวลาที่ใช้ข้อมูลเวลาที่จัดทาเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการค านวณหาเวลา
จากสูตรสาเร็จ เช่น สูตรมาตรฐานในการค านวณเวลางานกลึง สูตรที่โรงงานคิดข้ึนเอง เป็นต้น  
 4) การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหน้าหรือการสังเคราะห์เวลา (Predetermined-
Time System or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพ่ือให้ได้เวลามาตรฐานจากการหาเวลา
ล่วงหน้าก่อนที่งานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะห์เวลาโดยใช้ระบบการหาเวลาชนิดต่าง  เช่น ระบบ 
MTM และ ระบบ Work Factor เป็นต้น 

2.6 การค านวนเวลาและประสิทธิภาพการท างาน  
 การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการเพ่ือก าหนดหาเวลาในการท างาน
โดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งท างานในอัตราที่ปกติภายใต้เงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน โดยมีผลลัพธ์
ของการวัดผลงานเรียกว่า“เวลามาตรฐาน”โดยมีขั้นตอนการการศึกษาเวลาพอสรุปได้ดังนี้ 
 1. การเลือกงาน โดยทั่วไปจะใช้หลักเกณฑ์ในการเลือกงานการศึกษาเวลาแบบเดียวกันกับ
การเลือกงานส าหรับการศึกษาวิธีการท างานคือ ใช้เกณฑ์ด้านเศรษฐกิจหรือความคุ้มทุนด้านเทคนิค
หรือความเป็นไปได้ด้านปฏิกิริยาแรงงานและด้านผลกระทบอื่นๆ  
 2. การบันทึกข้อมูลที่เกี่ยวข้อง ในการศึกษาเวลานอกจากการบันทึกเวลาท างาน ยังมีข้อมูล
ซึ่งแสดงรายละเอียดอื่นๆท่ีเกี่ยวข้องกับเงื่อนไขมาตรฐานของการศึกษาเวลา 
 3. การแบ่งแยกย่อยงาน เป็นขั้นตอนที่ส าคัญของการศึกษาเวลา เพราะจะช่วยให้สามารถ
วิเคราะห์สังเกตส่วนประกอบของงานและสะดวกในการจับเวลาการจับเวลาเพ่ือศึกษาวิเคราะห์ส่วน
ของงานที่จะศึกษา จะสามารถก าหนดจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดของวัฎจักรหรือรอบของการผลิตของ
งานเสียก่อน ซึ่งในแต่ละวัฏจักรของการท างานจะถูกแบ่งย่อยเป็นกิจกรรมย่อย  
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 การหาค่าเวลามาตรฐาน (Stand Time , STD) 
    การหาค่าเวลามาตรฐาน หลังจากทราบค่าเวลาปกติ (NT) และเวลาลดหย่อน (A)        
แล้วสามารถหาเวลามาตรฐานได้จากสมการ 

STD = NT  +  A (NT)  (1) 

 เมื่อ STD = เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
  NT = เวลาปกติ (Normal Time) 
  A = เวลาลดหย่อน (Allowance Time) 
    การค านวณหาเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอนการผลิต(Standard Time) และการ
ค านวณหาก าลังการผลิตต่อวัน (Capacity per Day) 
 การหาค่าประสิทธิภาพสายการผลิต 
 ประสิทธิภาพการผลิตประกอบ (Fabrication Line Balancing) สายงานการผลิต 
           E =    T    × 100%  (2) 
         N×C 
 เมื่อ E คือ ประสิทธิภาพสายงานการผลิต (Efficiency of Line) 
  C คือ เวลาวงรอบการท างาน 
  N คือ จ านวนพนักงาน 
  T คือ เวลาที่ใช้ในการผลิตทั้งหมด 

2.7 หลักการ 7 WASTES  
 2.7.1 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็น
เวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้ 
เพ่ือให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละครั้งโดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า (Work in 
Process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 
 2.7.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
 การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพ่ือให้ได้
ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ    
เป็นภาระในการดูแลและการจัดการ  
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 2.7.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) 
 การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลดระยะทาง
ในการขนส่งลงให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น 
 2.7.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
 ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่
บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานอีกด้วย 
 2.7.5 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าๆกันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็นเพราะ
งานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้ตัว
ผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพ่ิมขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้นกระบวนการนี้ควรรวมอยู่
ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะคอย
เครื่องจักรท างาน 
 2.7.6 ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
 การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบาง
ปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง การรอคอย
เนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 
 2.7.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่
ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 
 
2.8 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 2.8.1 การเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตโดยการปรับปรุงกระบวนการผลิตตู้น้าเย็น [2]  
 การพัฒนาประสิทธิภาพในสายการผลิต โดยการใช้วิธีการศึกษาการท างาน (Work Study) 
การวัดผลงาน (Work Measurement) การปรับปรุงประสิทธิภาพ (Productivity Improvement) 
และการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เพ่ือพัฒนาวิธีการท างานให้เป็นนมาตรฐานและเพ่ือ
พัฒนาประสิทธิภาพในการท างาน การวิจัยพบว่าภายหลังจากการปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตแล้วสามารถลดขั้นตอนในการผลิตโดยการเปลี่ยนแปลงเครื่องมือที่ใช้ในการท างาน
ท าให้สามารถลดขั้นตอนในการท างานจากเดิม 63 ขั้นตอน เป็น 57 ขั้นตอน หรือลดลงไป 6 ขั้นตอน 
โดยเวลามาตรฐานในการผลิต (Standard Time) ที่ลดลงจากเดิม 49.14 นาทีต่อ 1 ตู้เป็น 43.85 
นาทีต่อ 1 ตู้หรือลดเวลาลงไป 5.29 นาทีต่อ 1 ตู้ จากนั้นเมื่อท าการออกแบบการจัดสมดุล
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สายการผลิตแล้วประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นจากเดิม 72.90 % เป็น 83.09 % หรือเพ่ิมขึ้น 10.19 % คิด
เป็นมูลค่าการลดลงของการสูญเสียผลประโยชน์จากเดิม 336,179 บาท เป็น 271,235 บาท หรือ
สามารถลดลง 64,943 บาท ต่อเดือน 
 2.8.2 การพัฒนาต้นแบบในการลดความสูญเปล่า 7 ประการส าหรับวิสาหกิจขนาดกลางและ
ขนาดย่อม กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องส าอาง [3]  
 เพ่ือพัฒนาต้นแบบการลดความสูญเปล่าและสร้างมาตรฐานควบคุมความสูญเปล่าทั้งเจ็ด
ประการ อันได้แก่ การผลิตที่มากเกินไปการรอคอย การขนส่ง กระบวนการที่ไม่เหมาะสม สินค้าคง
คลังที่ไม่จ าเป็น การเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสม และข้อบกพร่องของสินค้า ให้สามารถน าไปใช้กับ
วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมได้ ไปทดสอบกับโรงงานกรณีศึกษาสามารถลดความสูญเปล่าทั้ง
เจ็ดประการได้ประมาณ 2.74-40.29% ภายในระยะเวลา 4 เดือน และได้มีมาตรฐานของวัตถุดิบขวด
แปรง และฝาน้ ายาทาเล็บ แผนการตรวจสอบวัตถุดิบ ขั้นตอนการผลิตน้ ายาทาเล็บ แผนคุณภาพ
ระหว่างกระบวนการผลิต เส้นทางการเคลื่อนย้ายระหว่างกระบวนการผลิต รอบเวลาการผลิต และ
เวลารับภาระของแต่ละขั้นตอนวิธีการบรรจุกล่อง วิธีการเคลื่อนย้ายขวด และจุดสั่งผลิต และจ านวน
จัดเก็บเพ่ือควบคุมความสูญเปล่าทั้งเจ็ดประการ 
 2.8.3 การเพ่ิมผลิตภาพแรงงานในโรงงานเบเกอรี่ [4] 
 จากการศึกษาและวิเคราะห์พบว่า เกิดปัญหาผลิตภาพแรงงานในการท างานของหน่วยต่างๆ 
ต่ า โดยมีสาเหตุมาจาก ความไม่สมดุลของความสามารถในการผลิตแต่ละขั้นตอนและการจัดการ โดย
การด าเนินการวิจัยเริ่มต้นจาก การศึกษาปัญหาและรวบรวมข้อมูล การวิเคราะห์ปัญหาผลิตภาพ
แรงงาน การสร้างเวลามาตรฐาน การจัดท าสมดุลสายการผลิต การจัดก าลังคนที่มีอยู่ให้เข้ากับงาน 
และการปรับแผนการผลิตเพ่ือน าไปใช้งานตามกลุ่มปริมาณการผลิต ผลจากการแก้ไขปรับปรุงพบว่า 
สามารถเพ่ิมผลิตภาพแรงงานโดยรวม 20.38% โดยผลิตภาพแรงงานของหน่วยขนมปังเพ่ิมขึ้น 
17.57% ผลิตภาพของหน่วยเตาอุโมงค์เพ่ิมขึ้น 33.15% ผลิตภาพการผลิตขนมไหว้พระจันทร์เล็ก
เพ่ิมขึ้น 17.85% ผลิตภาพแรงงานของหน่วยตีเค้กกะ 20:00 น. เพ่ิมขึ้น 25.48% ผลิตภาพแรงงาน
ของหน่วยตีเค้กกะ 5:00 น. เพ่ิมขึ้น 15.39% และผลิตภาพแรงงานของหน่วยขนมอบเพ่ิมขึ้น 
27.45%าลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
 2.8.4 การจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตร้องเท้า [5] 
 เพ่ือปรับปรุงกระบวนการท างาน และลดความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตร้องเท้ารุ่น 
HIGH VOLLEY V (M) ด้วยการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) ซึ่งผลการด าเนินงานวิจัย
สามารถท าให้สายการผลิตสามารถผลิตรองเท้าได้ตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ คือ 50 วินาทีต่อคู่และ 
สายการผลิตมีความสมดุลเพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 83.70 ค่า PPH เพ่ิมขึ้นเป็น 1.64 ค่าใช้จ่ายที่เกิดจาก
ความสูญเสียลดลง 486.11 บาทในทุกหนึ่งพันคู่ หรือ 16,784 บาทต่อปริมาณการสั่งซื้อที่ 34,528 คู่ 
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หรือค่าใช้จ่ายที่จ่ายเพ่ิมลดลงจาก 5.43 บาทต่อคู่ เป็น 0.49 บาทต่อคู่เมื่อเทียบกับมาตรฐานที่ตั้งไว้
ความส าคัญ สมดุลสายการผลิต งานคอขวด รอบเวลาการผลิต 
 2.8.5 การปรับปรุงสมดุลสายการผลิตในโรงงานตัดเย็บเสื้อผ้าส าเร็จรูป [6] 
 เพ่ือปรับปรุงการจัดสมดุลสายการผลิตในโรงงานตัดเย็บเสื้อผ้าส าเร็จรูปแห่งหนึ่ง ในจังหวัด
อุบลราชธานีผลิตภัณฑ์ที่ศึกษา โดยมีการพิจารณาเครื่องจักรเป็นเงื่อนไขประกอบในการจัดสมดุลการ
ผลิต ผลจากการวิจัยพบว่า การจัดสมดุลสายการผลิตทั้ง 4 วิธี ให้ค่าผลลัพธ์ที่เท่ากัน คือ จ านวน
สถานีงานลดลงจาก 17 สถานีเหลือ 14 สถานีจ านวนพนักงานลดลงจาก 17 คนเหลือ 14 คน 
สามารถลดค่าใช้จ่ายแรงงานได้ 462 บาทต่อวัน (ปัจจุบัน ค่าจ้างพนักงานเท่ากับ 154 บาท/คน/วัน) 
หรือ 138,600 บาทต และค่าาประสิทธิภาพของสายการผลิต เพ่ิมข้ึนจาก 55.48% เป็น67.37% 


