
บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วของ 
 

การดําเนินงานวิจัยเกี่ยวกับการวิเคราะหหนาที่ในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต

ตามหลักวิศวกรรมคุณคานี้ จําเปนตองทําการศึกษาทฤษฎี และหลักการที่เกี่ยวของหลายดาน โดย

สามารถสรุปไดพอสังเขปไดดังนี้ 

2.1 ทฤษฎีวิศวกรรมคุณคา 

2.2 การสรางคุณคาเพิ่มตามแนวคิดของลนี 

2.3 การลดความสญูเปลาดวยหลักการ ECRS 

2.4 การจัดสมดุลสายงานการผลิต  

2.5 งานวิจยัที่เกี่ยวของ 
 

2.1 ทฤษฎวีิศวกรรมคุณคา 
  

2.1.1 ประวัติความเปนมา 
เทคนิคของวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering: VE) เกิดขึ้นในวงการอุตสาหกรรม

ในระหวางสงครามโลกครั้งที่ 2 (ค.ศ. 1938 - 1945) สืบเนื่องมาจาก การขาดแคลนวัตถุดิบที่

สําคัญ ๆ อันเปนหัวใจของอุตสาหกรรม ซึ่งไดแก เหล็กทุกชนิด, ทองแดง, บรอนซ, ดีบุก, นิกเกิ้ล, 

บอลแบร่ิง รวมทั้งพวกสารตัวนําไฟฟาตาง ๆ นอกจากจะขาดแคลนแลว ราคาก็สูงอีกดวย 

Lawrence Miles เปนวิศวกรจัดซื้อของบริษัท GE (General Electric Company) 

สหรัฐอเมริกา ไดรับคําสั่งใหทําการจัดหาวัตถุดิบที่สําคัญ เพื่อใชในการผลิตเครื่อง Turbo-

Supercharger จาก 50 เครื่อง/สัปดาห ใหได 1,000 เครื่อง/สัปดาห สําหรับเครื่องบิน B-24 และ

ชิ้นสวนที่สําคัญในการเพิ่มการผลิตของเครื่องบิน B-29 ในสถานการณเชนนั้น ยอมเปนไปไมไดใน

การที่จะประสบความสําเร็จ แต Miles ก็มิไดทอถอย เขาไดตั้งปณิธานวา “ถาไมสามารถผลิต 

ผลิตภัณฑได จะตองหาหนาที่การทํางาน (Functions) ของมันใหได จะทําอยางไรที่จะใหไดหนาที่

การทํางานที่เหมือนกัน โดยใชเครื่องจักร หรือคน หรือวัสดุ ซึ่งเราสามารถจะหาได” เมื่อไดใชความ

พยายามอยางหนักหลาย ๆ คร้ัง ก็มีหนทางที่จะทําได ผลการทดสอบทางวิศวกรรมผานการพิสูจน

และทันเวลาตามหมายกําหนดการ ดังนั้นคําวา “หนาที่การทํางาน (Function) จึงเปนคําที่สําคัญ

ในการพัฒนาเทคนิคทาง VE 
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ในระหวางสงครามนี้ Miles พบวามีหลายสิ่งหลายอยางที่นํามาแทนที่ใหสมรรถนะที่

เทาเดิมหรือดีกวาเดิม ในราคาที่ต่ํากวา การวิเคราะหหนาที่การทํางาน จึงพิสูจนไดวาใหผลดี มี

ประสิทธิภาพอยางที่มิไดคาดคิดมากอน 

ในป พ.ศ. 2490 Miles ไดจัดตั้งหนวยงานวิจัยกิจกรรมฝายจัดซื้อข้ึน โดยไดรับการ

สนับสนุนจากรองประธานบริษัท GE เพื่อที่จะพัฒนา ศึกษารายละเอียด และใช VE อยางมี

ประสิทธิภาพ ซึ่งในครั้งแรกนั้น เรียกวา การวิเคราะหคุณคา (Value Analysis: VA) 

เพื่อบริษัท GE ไดรับความสําเร็จอยางมาก แนวความคิดอันนี้ก็แพรหลายเขาสูวงการ

อุตสาหกรรมอื่น ๆ อยางรวดเร็ว สําหรับในภาครัฐบาลนั้น กระทรวงกลาโหมไดนําไปใชกับ

โปรแกรมการตอเรือในป พ.ศ. 2497 จึงเรียกชื่อใหมวา วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) ชื่อ

นี้ไดเปนที่ยอมรับ และใชในสมาคมวิศวกรรมคุณคาของสหรัฐอเมริกาในป พ.ศ. 2502 อยางไรก็ดี

ในป พ.ศ. 2504 กระทรวงกลาโหมไดนําหลักการของ VE ไปใชในทุกหนวยงาน กอนป พ.ศ. 2504 

VE ถูกนําไปใชในวงการอุตสาหกรรมการผลิตเทานั้น ตอมาระหวาง พ.ศ. 2506 - 2508 ทั้งสาม

เหลาทัพของกลาโหม ไดนําเทคนิคของ VE ไปใชในการกอสรางรวมทั้งฝกอบรมใหผูรับเหมาไดรับ

ทราบเทคนิคนี้ดวย 

ในประเทศญี่ปุน เร่ิมรูจัก VE ประมาณป พ.ศ. 2498 และนําไปใชในอุตสาหกรรมใน

ป พ.ศ. 2503 โดย S.F. Heinritz จากสมาคมผูบริหารดานการจัดซื้อ แหงสหรัฐอเมริกา ไดเดินทาง

มาประเทศญี่ปุน และไดเปดใหมีการสัมมนาจัดซื้อทางวิศวกรรม (Purchasing Engineering 

Seminar) ข้ึนทั่วประเทศ เพื่อแนะนําการนําเทคนิคของ VE ไปประยุกตในการบริหารการจัดซื้อ 

ในชวงที่ Heinritz มานั้น เปนชวงที่ญี่ปุนมีการลงทุนดานเครื่องจักรจนเกินความพอดี 

ทั้งนี้  เนื่องจากการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ  และทางรัฐบาลมีนโยบายที่จะเปดตลาด

ภายในประเทศมากขึ้น จึงมีความจําเปนตองแกไขโครงสรางในอุตสาหกรรมรถยนต เคร่ืองจักร

ไฟฟากําลัง ดวยการหาทางลดตนทุนการผลิตอุตสาหกรรมเหลานี้ จึงใหความสนใจตอเทคนิคของ 

VE ซึ่งแตกตางจากวิธีการอื่นที่เคยใชกันมา จึงไดลองนําไปใชในแผนกจัดซื้อเปนหลัก ทําให 

วิศวกรรมคุณคา คอย ๆ พัฒนาจนถึงปจจุบันนี้ 

ในป พ.ศ. 2506 VE ไดถูกนําไปใชในอุตสาหกรรมตอเรือ, ตอรถตู, อุตสาหกรรม

ไฟฟา และเครื่องมือส่ือสาร, พ.ศ. 2507 ไดถูกนําไปใชในอุตสาหกรรมเครื่องจักรทั่วไป และพ.ศ. 

2508 ไดถูกนําไปใชในอุตสาหกรรมประกอบ, เครื่องจักรกล, โลหะ, ส่ิงทอ, อาหาร, ผลิตภัณฑเคมี 

และเหล็กกลา 
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2.1.2 จุดมุงหมายของวศิวกรรมคุณคา 
จุดมุงหมายหลัก คือ การลดตนทุนการผลิต หรือขจัดคาใชจายที่เกินความจําเปน

หรือไมจําเปนออกไป โดยที่ผลิตภัณฑนั้นยังคงมีคุณภาพ และความนาเชื่อถือไดอยู 

การลดตนทุนดวยการทําใหคุณภาพนั้นลดลง มิใช VE ดังที่สมาคมวิศวกรรมคุณคา

แหงสหรัฐอเมริกาไดใหคํานิยามของ VE ไวดังนี้ 

“วิศวกรรมคุณคา คือ การประยุกตเทคนิคที่มีระบบ โดยเนน หนาที่การทํางาน 

(Function) ของผลิตภัณฑหรือบริการเปนหลักใหญ ดวยตนทุนที่ต่ําสุด และคงไวซึ่งความ

นาเชื่อถือได” 

ในขณะที่การใชเทคนิคของ VE แพรหลายนั้น ไดเกิดศัพทใหมซึ่งเรียกตาง ๆ กันไป 

ตามชนิดของธุรกิจอันไดแก 

VC = Value Control มุงการศึกษาไปที่การควบคุมคุณภาพ และตนทุนการผลิต 

VB = Value Buying มุงไปที่การจัดซื้อ วัสดุ และผลิตภัณฑจากผูขาย 

VR = Value Research ใชในหองปฏิบัติการและเครื่องมือทดสอบ 

VI = Value Improvement เมื่อบริษัทมีการปรับปรุงผลิตภัณฑ และแนะนําเขาสู

ตลาดจะเรียกวา การปรับปรุงคุณคา 

VM = Value Management ศัพทคํานี้เร่ิมใชแพรหลายมากขึ้น เพื่อใชในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการบริหาร แตไมวาจะใชศัพทคําไหนก็ตาม จุดประสงคยังคงมุงที่หนาที่การ

ทํางาน (function) ของมัน ไมวาจะประยุกตไปที่หนวยงานใด งานที่มีคุณคาจะชวยประหยัด

เงินตราได และ VE ไดพิสูจนแลววา สามารถคงไวซึ่งความนาเชื่อถือ การบํารุงรักษาและสมรรถนะ 

นอกจากนี้ ยังใช VE ไปประยุกตในโปรแกรมความปลอดภัย การอนุรักษพลังงาน การควบคุมและ

ชวยลดปญหาที่เกิดจากมนุษย (Human Factors) 

กลาวโดยสรุป เมื่อองคการใดตั้งโปรแกรม VE วัตถุประสงคหลัก จะประกอบดวย 

- เพี่อใชทรัพยากร (เงิน, กําลังคน และวัสดุ) อยางเหมาะสม ดวยการกําจัด

ตนทุนที่ไมจําเปนออกไป โดยไมทําใหคุณภาพ หรือสมรรถนะเสื่อมลง 

- เพื่อสรางคุณภาพที่ดีในการเปลี่ยนแปลงในองคการ 

- เพื่อพัฒนาพนักงานใหพอใจในงาน ดวยการฝกทักษะในการประหยัด มี

จิตสํานึกในเรื่องตนทุนการผลิต ตลอดจนเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
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2.1.3 ตนทุน 
จากจุดประสงคที่กลาวมาแลวของการนําเทคนิค VE มาใชกัน คือ การลดตนทุน

ทั้งหมด ซึ่งไดแกผลรวมของตนทุนในการพัฒนาใหดีข้ึน ตนทุนการผลิต และตนทุนที่นําผลิตภัณฑ

ไปใช ซึ่งจะตองวิเคราะหอยูตลอดเวลา 

ตนทุนที่นําผลิตภัณฑไปใช (Application Cost) ผูผลิตจะตองประเมินผลทาง

คุณภาพ ความนาเชื่อถือได และการบํารุงรักษา เร่ืองนี้เปนเรื่องสําคัญเพราะจะมีผลกระทบตอผูซื้อ

โดยตรง 

ตนทุนในการพัฒนา (Development Cost) คาใชจายเกิดจากการเปลี่ยนแปลงตางๆ

ที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ ซึ่งจะมีผลตอตนทุนสินคา และตนทุนที่นําผลิตภัณฑไปใช 

ตนทุนการผลิต (Production Cost) จะตองพิจารณาอยางละเอียดถี่ถวน เพราะสวน

ใหญจะประกอบดวย คาใชจายที่ไมจําเปนอยูมากทีเดียว ตนทุนการผลิต แบงออกไดเปน 3 สวน

คือ ตนทุนวัสดุ, ตนทุนแรงงาน และคาโสหุยตาง ๆ 

การใช VE ลดตนทุนนั้น เรามุงที่วัสดุหรือระบบเปนสวนใหญ และดูวาหนาที่การ

ทํางาน (functions) ของมันเปนอยางไร สามารถที่จะใชวัสดุหรือระบบอื่นที่มีตนทุนต่ํากวาแตมี

คุณภาพดีกวา หรือเทาเทียมกัน มาใชทดแทนกันไดหรือไม 

ในการทํา VE เมื่อทําความเขาใจเกี่ยวกับตนทุนแลวจะได 

- ในกรณีของผลิตภัณฑ จะทําใหรูถึงรายละเอียดของคาวัสดุแยกตามชนิด

ของชิ้นสวน คาแปรรูปแยกตามชนิดของชิ้นสวน และคาแรงในการประกอบ

และการตรวจสอบ 

- ในกรณีของการผลิต จะทําใหรูถึงรายละเอียดของคาแรงแยกตามกระบวน 

การผลิต คาพลังงานแยกตามกระบวนการผลิต และคาใชจายอื่นๆแยก

ตามกระบวนการผลิต 
2.1.4 คาใชจายที่ไมจําเปน 
คาใชจายที่ไมไดมีสวนชวยสนับสนนุในการผลิตผลิตภัณฑแตอยางใดทั้งสิน้ ซึง่เมือ่

วิเคราะหออกมาแลวมกัจะไดแก คาใชจายที่เกิดจาก  

- สถานภาพทางจิต (Mental Conditioning) 

- การปดกั้นทางจิต (Mental Road Blocks) 

- การสื่อสารที่ผิดพลาด (Faulty Communications) 
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2.1.5 ขอบขายของวิศวกรรมคุณคา 
แผนงานวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering Job Plan) ถูกกําหนดขึ้นมาอยางมี

ระบบและเปนแบบแผน แนวทางแตละขั้นตอนคลายกับเทคนิคการวินิจฉัยโรคของวงการแพทย 

หรือ แผนวิเคราะหของนักเคมี ทําใหแนใจไดวา วิศวกรรมคุณคา จะถูกนําไปใชดวยการพิจารณา

จากทุกแงทุกมุมของกิจกรรมทั้งหมดของบริษัท การมองที่หนาที่ (Function) ที่จําเปนโดยเสีย

คาใชจายต่ําที่สุด ชี้ใหเห็นวา หนาที่อะไรของผลิตภัณฑ หรือระบบที่มีความจําเปนและหนาที่อะไร

ที่ไมจําเปน อันจะทําใหสามารถตัดคาใชจายของหนาที่ซึ่งไมจําเปนออกได รายละเอียดตาง ๆ จะ

กลาวในบทตอไป 

ในสหรัฐอเมริกา ขอบขายทีง่าน VE ถูกนาํไปใชใน 

- งานออกแบบ หรือการปรับปรุงเครื่องจักร 

- งานบํารุงรักษาเครื่องจักร 

- งานติดตั้ง 

- งานกอสราง 

- งานบํารุงรักษาทัว่ไป 

- งานซอมแซม และทดแทน 

- กระบวนการผลิต 

- ระบบขนถายวัสดุ 

- ระบบบรรจุหีบหอ 

- ระบบการจัดซือ้ 

- ระบบการพมิพ 

- ระบบควบคุมคุณภาพ 

- โปรแกรมคอมพิวเตอร 

- การบริหาร 

สําหรับเปอรเซ็นตที่ประหยดัได เมื่อใช VE ในสหรัฐอเมริกา  

- ความกาวหนาทางเทคโนโลยี   23% 

- ส่ิงที่ตนทนุสูงมาก     22% 

- ขอกําหนดที่มปีญหา                18% 

- เปลี่ยนแปลงตามความตองการลูกคา  12% 

- ออกแบบเพิ่มเติม     15% 
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ในประเทศญี่ปุน เมื่อใช VE ประสิทธิผลการลดตนทุน ทําใหสามารถประหยัดได

ประมาณ 30-70% ซึ่งนับวา เปนความสําเร็จอันยิ่งใหญของญี่ปุนเลยทีเดียว 
2.1.6 ความหมายในเรื่องคุณคา 
คําวา “คุณคา” มีความหมายไดหลายประการ ตามแนวความคิดของแตละบุคคล 

เมื่อยอนดูประวัติศาสตรพบวา อริสโตเติลไดใชเวลาอยางมากในการที่จะคนหาคําวา คุณคา ซึ่งใน

สมัยนั้นไดแบงขั้นของคุณคาไว 7 ประการดวยกัน ซึ่งการแบงขั้นนี้ ยังนิยมใชจนถึงปจจุบันนี้ ซึ่ง

ไดแก คุณคาทางดานตาง ๆ ดังนี้ 

1) ดานเศรษฐศาสตร 
2) ดานศีลธรรม 

3) ดานความงดงาม 

4) ดานสังคม 

5) ดานการเมือง 
6) ดานศาสนา 

7) ดานการพิจารณาทางกฎหมาย 

คุณคาเหลานี้ ดานเศรษฐศาสตร เปนดานที่เรามองและตั้งเปนวัตถุประสงคหลัก 

สวนคุณคาดานอื่น ๆ เปนรอง ดังนั้น คําจัดความของคําวา คุณคาทาง VE ก็คือ “ตนทุนที่ต่ําสุด

เพื่อใหไดมาซึ่งผลิตภัณฑ หรือ บริการ ตามเวลาที่กําหนด และดวยคุณภาพที่ไดมาตรฐาน” 

คุณคาทางเศรษฐศาสตรนี้ยังสามารถแบงออกไดอยางกวาง ๆ ดังนี้ 

- คุณคาในการใชงาน (Use Value) เปนคุณคาที่มีผลประโยชนตอการใชงาน หรือ

บริการ 

- คุณคาในจุดเดน (Esteem Value) เปนคุณคาที่มีลักษณะเดน ที่ทําใหเกิดความ

ตองการที่จะเปนเจาของ 

- คุณคาในการแลกเปลี่ยน (Exchange Value) ลักษณะพิเศษซึ่งสามารถที่จะ

นํามาแทนหรือแลกเปลี่ยนกันได 

นอกจากนี้ ยังมีคุณคาดานอื่น ๆ อีกเชน 

- คุณคาเฉพาะของที่หาไดยากหรือมีอยูนอยในโลกนี้ (Scarcity Value) 

- คุณคาที่ผานไปเปนระยะเวลาหนึ่งจากจุดเริ่มทํา (Historical Value)  

ในทางวิศวกรรมคุณคา VE นั้น จะเกี่ยวของอยางมากกับคุณคาในการใชงาน (Use 

Value) และคุณคาทางจุดเดน (Esteem Value) รวมกับคุณคาของตนทุน (Cost Value) ที่จําเปน
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ในการผลิต และเพื่อที่จะใหเขาใจถึงความสําคัญของคุณคาในการออกแบบ จะตองพิจารณาถึง

ความแตกตางระหวางคุณคาการใชงาน และคุณคาทางจุดเดนอันเปนที่นิยมชมชอบของลูกคาดวย 
2.1.7 ความหมายของหนาที่การทํางาน (Function) ของผลิตภัณฑ 
หนาที่การทํางาน (Function) ในวิศวกรรมคุณคา หมายถึง ความสามารถของ

ผลิตภัณฑในดานการใชงาน (Use Value) ไดหรือขายได ซึ่งหมายถึง การยอมรับของคนทั่วไป 

โดยทั่วไป หนาที่การทํางานสามารถจําแนกไดดังแสดงในภาพที่ 2.1 และมี

รายละเอียดดังนี้ 

- หนาที่พื้นฐาน หมายถึง หนาที่ที่จะทําใหผลิตภัณฑนั้นบรรลุสมความมุงหมายใน

ดานการทํางาน 

- หนาที่หลัก หมายถึง การทํางานซึ่งจําเปนสําหรับการบรรลุผลตามเปาหมายของ

หนาที่พื้นฐาน 

- หนาที่รอง เปนหนาที่ซึ่งชวยใหหนาที่พื้นฐานบรรลุเปาหมาย เชน หนาที่การ

ทํางาน ซึ่งจะทําใหเกิดความดึงดูดใจตอผลิตภัณฑนั้น ๆ 

- หนาที่ที่ไมจําเปน เปนหนาที่การทํางานที่ไมจําเปนตอผลิตภัณฑนั้น ซึ่งสามารถ

แยกยอยไดเปน หนาที่มากเกินพอ และหนาที่ที่ซ้ํากัน 

 

 
 

ภาพที ่2.1 

หนาทีก่ารทํางานของผลิตภณัฑ 
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2.1.8 ความสมัพันธระหวางคุณคา (Value) หนาที่การทาํงาน (Function) และ
ตนทุน (Cost) 

สําหรับวิศวกรรมคุณคานั้น เราถือวา คุณคา (V) เปนสัดสวนหรือดุลยภาพระหวาง

หนาที่การทํางาน (Function) กับตนทุน (Cost) ซึ่งสามารถแทนกันโดย 

 

 

                                                       CostValue Function (2.1) =

 

ทั้งนี้มิใชสูตรในการคํานวณ แตเปนการแสดงความสัมพันธ ระหวาง V, F, และ C 

เทานั้น ถาหนาที่การทํางานเพิ่มข้ึน และตนทุนเพิ่มข้ึน ไมอาจกลาวไดวา คุณคา (Value) เพิ่มข้ึน 

แตถาผลของหนาที่การทํางานที่เทากัน และสามารถลดตนทุนที่ไมจําเปนออกเสียได ถือวาคุณคา

มากขึ้น 

คุณคาในการแลกเปลี่ยน คุณคาทางจุดเดน และคุณคาในการใชงานนั้น สามารถ

ทดแทนไดดวยคําตอไปนี้ 

- คุณคาในการแลกเปลี่ยน ทาง VE หมายถึง ความคุมคา (Worth) 

- คุณคาในจุดเดน ทาง VE หมายถึง ความตองการ (Want) 

- คุณคาในการใชงาน ทาง VE หมายถึง ความจําเปน (Need) 

ดังนั้น หนาที่คุมคา (Function Worth) ตามคํานิยาม คือ ตนทุนต่ําสุดที่จะทําใหเกิด

หนาที่ (Function) ได หนาที่ที่คุมคานั้น โดยปกติมักจะหาไดจากการเปรียบเทียบการออกแบบใน

ปจจุบันวาใหทําหนาที่อะไรบางกับการออกแบบอื่น ๆ กฎเกณฑ คือ หาตนทุนต่ําสุดโดยมีหนาที่

การทํางานที่เหมือนกัน เพื่อใหไดมาซึ่งหนาที่การทํางานที่คุมคา ดังนั้น ควรจะตั้งคําถามดังนี้ 

1) หนาที่การทํางานที่ออกแบบอยูในปจจุบันนั้นมีตนทุนเทาไร 
2) สมรรถนะของหนาที่การทํางาน มีตนทุนสูงเกินไปหรือไม 

3) ถาไม ลองพิจารณาใหมอยางมีเหตุผลวา ถาเปนเงินของทานเอง ทานยินดีจาย

เพื่อหนาที่การทํางานอันนี้หรือไม 

4) ถาหากวาใชส่ิงอื่นซึ่งทําหนาที่ไดเชนกัน ตนทุนจะเปนเทาไร 

5) มันเปนการยากงายแคไหนที่จะเสาะแสวงหาสิ่งนั้น  

พึงระลึกอยูเสมอวา ความคุมคา (Worth) เกี่ยวของโดยตรงกับหนาที่การทํางานของ

ผลิตภัณฑหรือระบบ ไมเกี่ยวกับการออกแบบของสิ่งเหลานี้ 
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2.1.9 แผนงานวศิวกรรมคุณคา (Value Engineering Job Plan) 
แผนงานวิศวกรรมคุณคานั้น ไดมีการวางแผนอยางเปนระบบทุกขั้นตอน และจะตอง

เปนวธิีการทางวทิยาศาสตรดวย การทาํงานตองทําทีละขั้นตอน ถามีการขามขัน้ตอน ผลทีจ่ะได

นั้นก็จะไมสมบูรณ 

การประยุกตวศิวกรรมคุณคาใหไดผลตองทําตามแผนงาน 7 ข้ันตอนตามลําดับ คือ 

1) การเลือกโครงการหรือเปาหมาย (Project selection Phase) 

2) การรวบรวมขอมูล (Information Phase) 

3) การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน (Functional Analysis Phase) 

4) การทาํขอเสนอในการแกไขปรับปรุงโดยความคิดสรางสรรค (Creation Phase) 

5) การประเมนิขอเสนอในการแกไขปรับปรุง (Evaluation Phase) 

6) การทดสอบและการพิสูจน (Investigation Phase) 

7) การเสนอผลงานและติดตามผล (Implementation and Follow up) 

ซึ่งในแตละขั้นตอนมีรายละเอียด ดังนี ้

1) การเลือกโครงการหรือเปาหมาย (Project Selection Phase) 

การเริ่มตนใชวศิวกรรมคุณคาตองทราบวาเปาหมายที่จะทําคืออะไร แตถายงัไมมี

เปาหมายที่แนนอน มีแนวทางทัว่ ๆ ไปใหพิจารณาเลอืกดังนี ้

- ส่ิงที่มีตนทนุในการผลิตสงู 

- ส่ิงที่ผลิตเปนปริมาณมาก ๆ 

- ส่ิงที่มีสวนประกอบมาก และซับซอน 

- ส่ิงที่ไมไดมีการปรับปรุงแกไขมานาน 

- ส่ิงที่ใชอุปกรณ และแรงงานมากเกนิความจําเปน 

- ชิ้นสวนซึ่งมีรูปราง ขนาด รูปทรงที่ไมไดมาตรฐาน 

- ชิ้นสวนทีบ่อบบาง หรือตองการการบาํรุงรักษาเปนพิเศษ 

- ชิ้นสวนทีท่าํการผลิตจากวัตถุดิบที่มีราคาแพง หรือมีปญหามาก 

ชนิดของโครงการ สามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ Hardware Project, 

และ Software Project 

- Hardware Project; เปนโครงการซึ่งเกีย่วของโดยตรงกับลักษณะทางกาย      

ภาพของผลิตภัณฑ วัตถุดิบ และพลงังาน รวมทัง้สิ่งอาํนวยความสะดวกตาง ๆ ที่ใชในการผลิต 
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- Software Project; เปนโครงการซึง่เกี่ยวกับระบบการทํางานมากกวาลักษณะ

ทางกายภาพ ไดแก การวางแผน การขนสง การผลิตผลิตภัณฑ การขาย ระบบสารบรรณ เปนตน 

2) การรวบรวมขอมูล (Information Phase) 

การรวบรวมและทําการศึกษาขอมูลที่เกีย่วกับระบบการดําเนนิงาน หรือการผลิต

ผลิตภัณฑ เพื่อใหเกิดความเขาใจอยางถองแทเกี่ยวกบัส่ิงนัน้ ๆ ขอมูลที่สําคัญสําหรับงาน

วิศวกรรมคุณคา ไดแก ขอมูลในการขาย การผลิต การออกแบบ ตนทนุการผลิต คุณภาพ การ

จัดซื้อ เปนตน 

ข้ันตอนนี้ใชเทคนิคเพียง 3 ขอเทานั้น อยางไรก็ดี พบวาขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่ยาก

ที่สุด และใชเวลามากที่สุดอกีดวย 

- หาขอเท็จจริง เปนงานยากที่จะไดขอเทจ็จริงทัง้หมด ตองแนใจวาขาวสาร

หรือขอมูลที่ไดรับมิใชขอเท็จจริงเพยีงครึ่งเดียว 

- หาตนทนุ ตองสมบูรณและเปนตนทุนที่ถกูตองมากที่สุด 

- กําหนดตนทนุของขอกําหนด (Specification) และส่ิงที่ตองการ 

(Requirement) ดวยการหาความสัมพันธระหวางตนทนุ และขอกําหนด 

สรุปในข้ันตอนนี้ตองระวงัในเรื่องขอเทจ็จริง ตนทนุที่ถูกตอง รวมทั้งตนทนุทีเ่กี่ยวของ

กับขอกําหนด กอนที่จะกาวไปสูข้ันตอนอื่น ๆ ในแผนงาน VE 

3) การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน (Functional Analysis Phase) 

ทําการวิเคราะห ใหคําจาํกดัความ และจัดประเภทของหนาที่การทาํงาน เพื่อคนหา

หนาทีก่ารทํางานพื้นฐาน (Basic Function) การใหคําจาํกัดความของหนาทีถู่กตอง ทาํให

ผลิตภัณฑนั้นทํางาน (Work) ไดหรือสามารถขายได (Sell) ดวยตนทนุที่ต่ําที่สุด 

4) การทาํขอเสนอในการแกไขปรับปรุงโดยความคิดสรางสรรค (Creation Phase) 

เปนการระดมความคิด (Brain Storming) ความคิดในทางบวก และความคิดในทาง

สรางสรรค ตองการปริมาณความคิดมาก ๆ ถงึแมจะเปนความคิดที่ไมนาเปนไปไดก็ตาม เพื่อให

เหมาะกับหนาที่การทํางาน 

5) การประเมนิขอเสนอในการแกไขปรับปรุง (Evaluation Phase) 

เปนขั้นตอนการพิจารณา และทําการประเมินความคิดสรางสรรคดวยการกลัน่กรอง 

และรวบรวมความคิดเขาดวยกัน หาตนทุนของความคิดทั้งหมด ตนทนุในแนวความคิดนัน้เปน

เทาไรและสามารถประหยัดไดแคไหน 
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พัฒนาทางเลือกของหนาที่ในกรณีที่มีปญหา และทําการประเมินผลดวยการ

เปรียบเทียบวาอันไหนจะใหคุณคามากที่สุด 

6) การทดสอบและการพิสูจน (Investigation Phase) 

กลั่นกรองทางเลือกของแนวคิดเพื่อใหไดตนทุนต่ํา รวมทั้งไดหนาที่การทํางานที่ตรง

ตามตองการ ควรพิจารณาถึงมาตรฐานของบริษัท และของอุตสาหกรรม ถาไดตนทุนต่ํากวา ควร

ปรึกษาผูเชี่ยวชาญเฉพาะดาน และผูขาย บุคคลเหลานี้จะใหคําตอบ และสามารถแกไขปญหา 

รวมทั้งใหขอมูลใหม ๆ ไดอีกดวย 

นอกจากนี้ควรใชชิ้นสวนมาตรฐาน กระบวนการ หรือวิธีการซึ่งจะทําใหไดตนทุนต่ํา 

โดยไดหนาที่การทํางานเหมือนเดิมดวย 

ขอเสนอที่ตองทดสอบ และพิสูจนกับขอเสนอที่สามารถปฏิบัติตามไดทันที จะ

พิจารณาวา 

- ไดคุณภาพและหนาที่ ที่ตองการตามวัตถปุระสงคที่ตั้งไวหรือไม 

- สามารถหาไดเพียงพอหรือไม 

- ปลอดภัยหรือไม ราคาถกูลงหรือไม ดีข้ึนหรือไม 

- ผูใชพอใจหรือขายไดหรือไม 

- ความเชื่อถือไดเปนอยางไรบาง 

7) การเสนอผลงานและติดตามผล (Implementation and Follow up) 

เปนขั้นตอนสุดทาย ซึ่งจะตองนําเสนอตอผูบริหาร ส่ิงที่จะตองนําเสนอ คือ ความจริง

ในปจจุบันวาเปนอยางไร ปญหาคืออะไร รวมทั้งตนทุนปจจุบัน แจกแจงรายละเอียดใหทราบกอน 

เพื่อเปนการกระตุนใหผูบริหารยอมรับในโครงการใหม เพื่อนําไปปฏิบัติส่ังการตอไป 

การนําเสนอขอเท็จจริง ตนทุน และโครงการใหม อาจกระทําไดในรูปของการอธิบาย

หรือการสงรายงาน หรือในแบบผสม คือ อธิบายดวยพรอมทั้งเสนอรายงาน ซึ่งวิธีหลังนี้จะดีที่สุด  

 
2.2 การสรางคุณคาเพิ่มตามแนวคิดของลนี 

 

การสรางคุณคาเพิ่ม (Value Creation) ตามแนวคิดของลีน คือ การทําความเขาใจวา

อะไร คือ คุณคา (Value) และและอะไร คือ ความสูญเปลา (Waste/Muda) ทั้งในและนอกองคกรที่

อยูในความสัมพันธตอการผลิต คุณคาเปนสิ่งจําเปน และตองถูกสรางขึ้นตามที่ลูกคากําหนด และ

มีกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตองโดยตองใชเวลา และความพยายามที่จะกําจัดความสูญ
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เปลาออกจากกระบวนการ โดย ยาซูฮิโร โมเต็น ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(Toyota Production System: TPS) และไดแบงลักษณะงานในการผลิตออกเปน 3 ประเภท คือ 

1) ส่ิงที่ไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Non Value Added: NVA) คือ ความสูญเปลา และเปน

กิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรกําจัดออกไป ตัวอยางเชน เวลารอคอย (Waiting Time) การสุม

ผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process: WIP) โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไป

ในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ํา ๆ 

2) ส่ิงที่จําเปนตองมีแตไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Necessary but Non Value Added: 

NNVA) คือ ความสูญเปลา แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน การ

เดินในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการ

ผลิต และเพื่อกําจัดการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การ

วางผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหม ซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดในทันที 

3) ส่ิงที่เกิดคุณคาเพิ่ม (Value Added: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน

ที่เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแตข้ันวัตถุดิบ หรือช้ินสวนที่ใชในการผลิต วาจะใช

แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิตซึ่งตองใชขอมูลในการตัดสินใจมาก 

ในระบบการผลิตจะเห็นไดวา ส่ิงที่ทําใหเกิดคุณคาเพิ่มและตนทุน คือ การไหล 

(Flow) และการดําเนินกิจกรรม (Activities) ดังนั้นจึงตองบริหารระบบการทํางานนั้นดวยการสราง

คุณคาเพิ่มดวยการจําแนกและกําจัดความสูญเปลา ซึ่ง ทาอิชิ โอโนะ ไดแสดงความสูญเปลาที่ไม

กอใหเกิดคุณคาตอลูกคา โดยแบงออกเปน 7 ประการ ไดแก 

- การผลิตที่มากเกนิไป (Over Production) 

- การรอคอย (Waiting) 

- การขนสง (Transportation) 

- การดําเนินการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) 

- สินคาคงคลงัที่ไมจําเปน (Unnecessary Inventory) 

- การเคลื่อนยายที่ไมจาํเปน (Unnecessary Motions) 

- ขอบกพรอง (Defects) 
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2.3 การลดความสูญเปลาดวยหลกัการ ECRS 
 

ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ เปนสิ่งที่ไมมีความจําเปน และไมไดกอใหเกิดประโยชน

ตอสถานประกอบการ ดังนั้น ทุกสถานประกอบการควรจะทําการลดความสูญเปลาเหลานี้ลง การ

ลดความสูญเปลา นอกจากจะเปนการปรับปรุงการผลิต และสามารถเพิ่มผลผลิตแลว ยังเปนการ

ลดตนทุนที่เกิดในสถานประกอบการอีกดวย 

หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย กําจัด (Eliminate), รวมกัน (Combine), 

จัดใหม (Rearrange), และทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงาย ๆ ที่สามารถใชในการเริ่มตน

ลดความสูญเปลา หรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี 

ในองคกรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบงรูปแบบของกระบวนการในหนวยงานออกไดเปน 

2 สวนใหญ ๆ คือ สวนของงานโรงงาน และสวนของงานสนับสนุน ทั้ง 2 สวนนี้ สามารถกอใหเกิด

ความสูญเปลาได ซึ่งอธิบายเปนตัวอยางไดดังนี้ 

1) สวนของงานโรงงาน เกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตสินคาของสถานประกอบการ 

การลดความสูญเปลาในการผลิตเปนสิ่งจําเปน และควรใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะความ

สูญเปลาที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพิ่มสูงขึ้นดวย หากสามารถลดความสูญเปลาลง

ได ก็จะสงผลใหประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย ผลที่ตามมาก็คือ มีความสามารถในการแขงขันกับ

คูแขงสูงขึ้น โดยแนวทางการลด MUDA ลง สามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังนี้  

- กําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบัน และทําการ

กําจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การ

เคลื่อนที่/เคลื่อนยายที่ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป การ

เคลื่อนยายที่ไมจําเปน และของเสีย 

- รวมกัน (Combine) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการ

พิจารณาวา สามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ข้ันตอน ก็

รวมบางขั้นตอนเขาดวยกัน ทําใหข้ันตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้น

และลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหวาง

ข้ันตอนก็ลดลง 

- จัดใหม (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม เพื่อใหลดการ

เคลื่อนที่ที่ไมจําเปน หรือการรอคอย เชน ในกระบวนการผลิต หากทําการสลับข้ันตอนที่ 2 กับ 3 

โดยทําขั้นตอนที่ 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน 
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- ทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวก

ข้ึนโดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (Jig) หรือ ฟกเจอร (Fixture) เขาชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางาน

สะดวกและแมนยํามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน และ

ลดการทํางานที่ไมจําเปน 

2) สวนของงานสนับสนุน หมายถึง หนวยงานที่ไมไดมีความเกี่ยวของโดยตรงกับ

กระบวนการผลิต แตจะชวยสนับสนุนการผลิตนั่นเอง ในสวนของการสนับสนุนนี้ งานหลักของสวน

สนับสนุนจะเปนเรื่องที่เกี่ยวกับงานดานเอกสารและขอมูลเปนหลัก เพราะจะตองมีการจัดทํา

เอกสารหรือการบันทึกตาง ๆ มากมาย เพื่อเก็บเปนขอมูลในการสอบกลับได และเพื่อประโยชนใน

การทํางาน ยิ่งหากองคกรใดมีการนําระบบคุณภาพ ISO9000 หรือ TS16949 เขามาใชดวยแลว 

ยิ่งไมตองพูดถึง เพราะในขอกําหนดหลาย ๆ ขอของ ISO9000 และ TS16949 จะมีขอบังคับใน

เร่ืองงานการควบคุมเอกสารและขอมูลอยูดวย แตในบรรดาเอกสารที่มีอยูมากมายเปนภูเขา

รอบตัวนี้เหลานี้ เราอาจจะคิดวาเปนเอกสารที่มีความจําเปนในการใชงาน แตไมแนเสมอไปนัก 

เพราะเอกสารเหลานั้นอาจจะมีเอกสารที่ไมจําเปน และเปนเอกสารที่มีการจัดทําที่ซ้ําซอนมากมาย

ก็เปนได ซึ่งหากเราไมไดเคยมีการใหความสําคัญกับเอกสารเหลานั้นเลย แตเดิมเคยมีการใชงาน

กันมาอยางไร ก็ยังคงใชงานตอกันมาเรื่อย ๆ โดยไมคิดที่จะมีการเปลี่ยนแปลงเอกสารเหลานั้น 

ผลเสียของเอกสารหากมีมากเกินไป จะทําใหวุนวายในการเก็บรักษาสิ้นเปลืองพื้นที่ในการเก็บ

เอกสาร และสิ้นเปลืองเวลาในการพิจารณาเอกสารและจัดทําเอกสารเหลานั้น นอกจากนี้ยังเปน

การสิ้นเปลืองทรัพยากร คือ การใชกระดาษโดยเปลาประโยชนอีกดวย ดังนั้น เราควรมาเหลยีวมอง

รอบ ๆ ตัว และเริ่มทําการลดปริมาณเอกสารลง ชวยกันกําจัดเอกสารขยะที่ไมมีความจําเปน

ออกไป เราสามารถใชหลักการ ECRS นี้ในการลดเอกสารที่ไมจําเปนลงได กลาวคือ 

- กําจัด (Eliminate) หมายถึง การกําจัดเอกสารที่ไมจําเปนออกไปนั่นเอง 

หากลองพิจารณาเอกสารตาง ๆ รอบตัว เอกสารบางอยางอาจไมมีความจําเปนที่จะตองมีก็เปนได 

เราสามารถกําจัดออกไปไดเลย 

- รวมกัน (Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลาย ๆ แผนมาไวในแผน

เดียวกนัได ซึ่งจะทาํใหสะดวกสําหรับการวเิคราะห และลดปริมาณเอกสารที่ตองจัดเก็บลง 

- จัดใหม (Rearrange) บางครั้งเอกสารที่ใชอยูอาจมีความซ้ําซอนกัน จึงควร

มีการจัดเรียงเอกสารใหม เพือ่ลดความซ้ําซอน และความยุงยากในงานเอกสารบางรายการลง 

- ทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การจัดรูปแบบของเอกสารใหเขาใจงาย และ

สะดวกเหมาะสมกับการใชงาน หากทําการลดเอกสารที่ไมจําเปนออกไปแลว จะทําใหการทํางานมี
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ความคลองตัวขึ้น ไมตองยุงยากในการทําเอกสารที่ซ้ําซอน และลดเวลาในการทําเอกสารที่ไม

กอใหเกิดประโยชนลงไปได  

ถาสามารถลดความสูญเปลาทั้ง 7 ที่เกิดขึ้นได จะทําใหโรงงานมีประสิทธิภาพการ

ผลิตที่ดีข้ึน ลดความยุงยากและความวุนวายในการผลิตลง ซึ่งจะสงผลใหมีตนทุนการผลิตที่ลดลง

อยางแนนอน  
 

2.4 การจัดสมดลุสายงานการผลิต  
 

การจัดสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) นั้น จําเปนจะตองทํา

ความเขาใจถึงรูปแบบของกระบวนการผลิต และเทคนิคตาง ๆ ที่ใชในการจัดสมดุลสายการผลิต 

ตลอดจนความรูที่เกี่ยวของกับการจัดสมดุลสายการผลิต 
2.4.1 ระบบการผลติ  
ระบบการผลิตโดยทัว่ไป การผลิตสินคาจากโรงงานตาง ๆ อาจแบงตามลักษณะการ

ผลิตได 2 ประเภท คือ การผลิตแบบตอเนื่อง และการผลิตแบบไมตอเนื่อง 

1) การผลิตแบบไมตอเนื่อง (Discrete Manufacturing) 

 การผลิตแบบไมตอเนื่อง จะเกี่ยวของกับการผลิตผลิตภัณฑประเภทที่เปนชิ้น

เดี่ยว ๆ การผลิตชนิดนี้สามารถแยกออกเปนประเภทยอยตอไปอีกได 3 ประเภทดวยกัน คือ 

1.1) การผลิตปริมาณมาก (Mass Production) 

1.2) การผลิตแบบชุด (Batch Production) 

1.3) การผลิตแบบตามงาน (Job Shop Production) 

ภาพที่ 2.2 แสดงลักษณะสมบัติของการผลิตแบบตาง ๆ ของกระบวนการผลิตชนิดไม

ตอเนื่อง จะเห็นวา ความแตกตางในดานการทํางานของการผลิตแบบตาง ๆ นั้น จะเปนฟงกชนัของ

ปริมาณในการผลิต และความหลากหลายของผลิตภัณฑที่ผลิตขึ้น 
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การผลิตปริมาณมาก 

การผลิตตาม

ปริมาณการ

ผลิตเพิ่มข้ึน 
 

 

 
การผลิตแบบ

 

 

 

 
ความหลากหลายเพิ่มข้ึน 

 

ภาพที ่2.2 

ลักษณะสมบตัิของการผลิตแบบตาง ๆ ของกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง 
 

การผลิตตามงาน: ลักษณะสมบัติที่สําคัญของการผลิตตามงานก็คือ การผลิต

ผลิตภัณฑจํานวนนอยแตมีความหลากหลายมาก ผลิตภัณฑเหลานี้มีมาตรฐานหรือช้ินสวนที่ใช

รวมกันไดนอยมาก ผูผลิตจะตองใชเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณที่มีความยืดหยุนสูงมากใน

การผลิตแบบนี้ รวมทั้ง จะตองมีชางผูมีความชํานาญสูงเปนผูดําเนินการผลิต การผลิตตามงาน

สวนมากแลวจะเปนทํางานตามคําสั่งลูกคา ตัวอยางของการผลิตแบบนี้ คือ การผลิตชิ้นงานในโรง

กลึงโลหะ (Machine Shop) เปนตน 

การผลิตแบบชุด: ลักษณะสมบัติที่ สําคัญของการผลิตแบบชุดก็คือ การผลิต

ผลิตภัณฑที่มีทั้งจํานวนในการผลิต และความหลากหลายปานกลาง ความหมายทั่วไปสําหรับการ

ผลิตแบบชุดก็คือ การผลิตที่มีจํานวนชิ้นงานในแตละชุดนอย ๆ และการดําเนินงาน (Operation) 

แตละชนิดที่เกิดข้ึนบนชิ้นงานซึ่งจัดอยูในชุดเดียวกัน จะตองถูกทําใหเสร็จส้ินสมบูรณกอนที่การ

ดําเนินงานชนิดตอไปจะเริ่มข้ึนได ระบบผลิตที่ใชในการผลิตแบบชุดจะตองมีความยืดหยุน

พอสมควรเพื่อใหสามารถดําเนินการผลิตไดตรงตามความตองการที่หลากหลายของลูกคา ดังนั้น 

เครื่องจักรที่นํามาใชในการผลิตแบบชุดสวนมากแลว จะเปนเครื่องจักรอเนกประสงค และเหน็ไดวา

การผลิตแบบชุดนี้ จะเปนการผลิตที่อยูระหวางการผลิตตามงานและการผลิตปริมาณมาก ทั้งนี้ 

เพราะความตองการทางดานจํานวนไมคุมคาที่จะลงทุนไปในการจัดกระบวนการผลิตใหเปน

สายการผลิตสําหรับใชในการผลิตแบบปริมาณมากได ประโยชนที่สําคัญสําหรับการผลิตแบบชุดก็

คือ การผลิต และการประกอบเครื่องมือกล เปนตน สําหรับสภาวการณปจจุบัน จะพบเห็นบอยครั้ง

วา บริษัทมากมายที่เคยดําเนินการผลิตแบบปริมาณมากถูกแรงกดดันจากตลาดใหตองนําเอาการ
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ผลิตแบบชุดซึ่งมีความยืดหยุนสูงกวามาใช ทั้งนี้เพื่อที่จะใหระบบสามารถที่จะจัดการกับการผลิตที่

มีจํานวนนอยแตมีความหลากหลายไดอยางมีประสิทธิภาพ ตัวอยางเชน อุตสาหกรรมการผลิต

รถยนต และผูผลิตสินคาอุปโภคบริโภค เปนตน 

การผลิตปริมาณมาก: ลักษณะสําคัญของการผลิตปริมาณมากก็คือ การผลิต

ผลิตภัณฑที่มีความหลากหลายนอยแตมีจํานวนในการผลิตสูง ผลิตภัณฑทีทําการผลิตขึ้นจะเปน

ผลิตภัณฑซึ่งมีความตองการจากลูกคาคอนขางคงที่ และแทบจะไมมีการเปลี่ยนแปลงในรูปแบบ

ของผลิตภัณฑเลยทั้งในระยะสั้นและระยะยาว เครื่องจักรที่ใชสําหรับการผลิตปริมาณมากจะเปน

พวกที่ถูกสรางขึ้นเปนพิเศษเพื่อใหสามารถใชในการผลิตผลิตภัณฑเฉพาะอยางไดอยางมี

ประสิทธิภาพสูง ดังนั้นการผลิตปริมาณมากจะตองมีความยืดหยุนนอยมาก ถึงแมวาเครื่องจักรที่

ใชในการผลิตแบบนี้จะมีราคาแพงเนื่องจากวาตองการเครื่องจักรชนิดที่ออกแบบเปนพิเศษสําหรับ

งานผลิตลักษณะนี้โดยเฉพาะก็ตามแตทวาคาใชจายที่เกิดขึ้นในระยะแรกเหลานี้จะคุมทุนไดใน

ระยะยาว ตัวอยางของการปริมาณมากจะพบไดในอุตสาหกรรมผลิตยานยนตในอดีต 

จากคําอธิบายเกี่ยวกับแบบฉบับทั้งสามแบบของกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่องซึ่ง

ไดกลาวมาขางตนนั้น อาจจะทําใหเขาใจผิดไปวาระบบผลิตแบบไมตอเนื่องทุกชนิดสามารถถูกจัด

ใหอยูในรูปแบบใดรูปแบบหนึ่งในสามรูปนั้นไดอยางแนนอน ในความเปนจริงแลวไมไดงายเหมือน

ที่คิด เนื่องจากวาระบบการผลิตสวนใหญจะมีการดําเนินการอยูระหวางการผลิตจํานวนมากและ

การผลิตตามงาน ดั้งนั้น ในกรณีนี้เราก็ไมสามารถจะบงชี้อยางแนใจวาในขณะนี้ระบบกําลัง

ดําเนินการผลิตอยูในรูปแบบใดของแบบฉบับทั้งสามที่ไดกลาวมา เปนไปไดวาเราอาจจะพบ

รูปแบบที่เปนพันทาง (Hybrid) ซึ่งเกิดขึ้นเนื่องจากความพยายามที่จะหาหนทางที่ดีที่สุดในการ

ดําเนินการผลิตก็ได แตถึงกระนั้นก็ตาม ลักษณะสมบัติที่สําคัญตาง ๆ ของแบบฉบับทั้งสาม ก็ได

ถูกสรุปใหเห็นในตารางที่ 2.1 
 

ตารางที่ 2.1 

ลักษณะสมบตัิที่สําคัญของการผลิตแบบตาง ๆ 
 

 การผลิตปริมาณมาก การผลิตแบบชุด การผลิตตามงาน 

ปริมาณการผลิต สูง ปานกลาง ต่ํา 

ความชํานาญในการผลิตต่ํา ต่ํา ปานกลาง สูง 

เครื่องจักรและอุปกรณพิเศษสูง สูง ปานกลาง ต่ํา 
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ขอดี 

- การลงทุนเครื่องจักร และเครื่องมือตํ่า 

- การใชประโยชนจากเครื่องจักรสูง เนื่องจากขั้นตอนการปฏิบัติงานยดืหยุนได 

- เครื่องจักรเครื่องหนึ่งเครื่องใดเสีย การผลิตก็ยังดําเนนิตอไปได 

- การเปลี่ยนแปลงแบบผลิตภัณฑ มีผลกระทบกระเทือนเพียงเล็กนอยกับ 

     เครื่องมือบางชิ้น 

- การขยายการผลิตการกระทาํไดงายกวา 

ขอเสีย 

- การควบคุมการผลิต และกาํหนดจายงานซับซอน และยุงยากกวา 

- การขนถาย และลําเลียงชิน้งานจะมมีากกวาเพราะการไหลของชิ้นงานไม 

     แนนอน 

- ชิ้นงานที่คางในกระบวนการผลิตจะสูง 

- ตองการพืน้ทีก่ารทาํงานมาก 

- เวลาใชเครื่องจักรต่ํากวา เนือ่งจากมีการเปลี่ยนแปลงการผลิตบอย 

- ใชเวลาฝกฝนคนงาน และหวัหนางานนานกวา 

2) การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous Manufacturing) 

การผลิตแบบตอเนื่อง หมายถึง กระบวนการผลิตสินคาที่มีจํานวนมาก มีลักษณะ

คลายกัน มีกระบวนการผลิตที่ตอเนื่องกันไปตลอด ข้ันตอนในการผลิตคอนขางแนนอน เครื่องจักร

ที่ใชสวนมากเปนเครื่องจักรขนาดใหญ การผลิตจะเริ่มจากการปอนวัตถุดิบ หรือสวนประกอบเขา

ไปในการผลิต ซึ่งตําแหนงของการทํางานตาง ๆ จะถูกกําหนดตามลําดับข้ัน เปนสายการผลิต 

(Production Line) ซึ่งในสายการผลิตจะแบงเปนจุดทํางาน หรือสถานีงาน (Work Station)   

หลาย ๆ สถานีตอเนื่องกันเปนลําดับจนเปนสินคาสําเร็จรูป การเคลื่อนยายชิ้นสวนจากขัน้ตอนหนึง่

ไปอีกขั้นตอนหนึ่ง ใชวิธีการลําเลียงโดยอุปกรณ เปนตน 

ขอดี 

- ข้ันตอนการทาํงานตายตัว ทําใหงายแกการควบคุมและการจายงาน 

- ลดการลําเลียงสิ่งของ 

- การใชประโยชนจากเนื้อที่มมีากขึ้น 

- ผลิตไดปริมาณมาก และใชเครื่องจักรคุมคา 

- เวลาที่สูญเสียไปเนื่องจากการติดตั้ง และเลิกงานลดลง 
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ขอเสีย 

- การลงทุนสงู 

- ตนทนุการผลิตสูง ถาผลผลติอยูในระดับตํ่า ก็เกิดจากการที่คนและเครื่องจักร 

     มเีวลาวาง 

- การผลิตจะหยุดชะงักถาเครื่องจักรใดเครื่องจักรหนึ่งเสยีเกิดขึ้นในสายการผลิต 

- การขยายการผลิตอาจตองการสายการผลิตใหมตลอดทั้งสายการผลิต 

นอกจากนี้ กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous Production) ยังสามารถแบง

ออกไดเปน 3 แบบ คือ 

2.1)  กระบวนการผลิตแบบตอเนื่องแบงตามชนิดของระบบการผลิต  

- สายการผลิตแบบสงถาย (Transfer Line) เปนการผลิตที่อาศัยการทํางานของ

เครื่องจักรอัตโนมัติ โดยสงวัตถุดิบและงานระหวางการผลิตผานขั้นตอนของเครื่องจักรตาง ๆ โดย

อัตโนมัติ แรงงานที่ใชสวนใหญจะเปนการควบคุมการทํางานของเครื่องจักร ซึ่งไมวาแผนการผลิต

จะมีการเปลี่ยนแปลงอยางไร สายการผลิตนั้นจะไมมีการเปลี่ยนแปลงกําลังการผลิต จะคงที่และ

ผลผลิตขึ้นอยูกับช่ัวโมงการทํางานของเครื่องจักร 

- สายการผลิตแบบงานประกอบ (Assembly Line) โดยสวนใหญจะได

แรงงานคนในการประกอบชิ้นสวนตาง ๆ เขาดวยกัน โดยอาจใชคนเขาประจําตามสถานีงานตาง ๆ 

หรืออาจจะเปนเครื่องจักรที่มีความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลงไดพอสมควร ซึ่งการผลิตแบบนี้จะมี

การเปลี่ยนแปลงสายในการผลิตในสถานีงานตาง ๆ ได เพื่อใหสอดคลองกับแผนการผลิต 

2.2) กระบวนการผลิตแบบตอเนื่องแบงตามจาํนวนชนิดของสินคา 

สายการผลิตทั้งแบบสงถาย และแบบงานประกอบ ยังสามารถแยกออกไดตาม

จํานวนชนิดของสินคาที่ทําการผลิตดังนี้ 

-  สายการผลิตแบบสินคาชนิดเดียว เปนสายการผลิตที่จัดขึ้นสําหรับการ

ผลิตสินคาชนิดใดชนิดหนึ่งเพียงชนิดเดียวโดยเฉพาะ อุปสงคของสินคาชนิดนี้จะตองมีจํานวนมาก

พอที่จะใหสายการผลิตผลิตสินคาชนิดเดียวตลอดเวลา 

-  สายการผลิตแบบสินคาหลายชนิด เปนสายการผลิตสินคาตั้งแตสองชนิด

ข้ึนไป สินคาแตละชนิดจะมีกระบวนการผลิตที่ใกลเคียงกัน การผลิตจะผลิตสินคาทีละชนิด สินคา

จะมาเปนชุด ๆ และในชวงที่จะเปลี่ยนการผลิตชนิดของสินคา อาจตองมีการปรับสายการผลิตใหม 

-  สายการผลิตแบบผสม เปนสายการผลิตที่ผลิตสินคาตั้งแตสองชนิดขึ้นไป

เชนเดียวกับสายการผลิตแบบสินคาหลายชนิด แตจะตางกันตรงที่จะไมผลิตสินคาแตละชนิดทีละ
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ชนิด สินคาตางชนิดจะถูกผลิตขึ้นพรอมกันในสายการผลิตโดยในระหวางการผลิตจะไมมีการปรับ

สายการผลิต แตในกรณีที่ขนาดของสินคามีขนาดใหญมาก สายการผลิตจะคลายกับสายการผลิต

แบบสินคาชนิดเดียว 

2.3)  กระบวนการผลิตแบบตอเนื่องแบงวิธกีารเคลื่อนยายงานระหวางสถานงีาน 

-  การเคลื่อนยายงานดวยมือ เปนการเคลื่อนยายงานจากสถานีหนึ่งไปยัง

สถานีถัดไปจะทําดวยมือ ซึ่งอาจทําใหมีโอกาสเกิดปญหาตาง ๆ ได 

-  การเคลื่อนยายงานโดยสายพาน เปนการเคลื่อนยายงานจากสถานีงาน

หนึ่งไปยังสถานีงานถัดไป โดยอาศัยสายพานเปนตัวลําเลียงงาน ซึ่งมีทั้งแบบตอเนื่องและแบบไม

ตอเนื่อง การเคลื่อนยายงานแบบไมตอเนื่อง คือ การที่สถานีงานใดก็ตามทํางานชิ้นใดเสร็จก็

สามารถสงตอไปยังสถานีงานถัดไปไดทันที โดยไมตองรอสงพรอมกันกับสถานีงานอื่น 
2.4.2 หลักการของการจัดสมดลุสายการผลติ 

การจัดสายงานการผลิตในโรงงานที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง นับวามีความสําคัญมาก

ในดานการออกแบบโรงงาน โรงงานที่มีการจัดสายงานผลิตอยางมีประสิทธิภาพ จะตองพยายาม

จัดสายงานผลิตใหมีความสมดุล 

การจัดสมดุลสายงานการผลิต (Production Line Balancing) หมายถึง การ

พยายามที่จะจัดใหสถานีงานตาง ๆ มีอัตราการทํางาน หรือเวลาที่ใชในการผลิตแตละชิ้นเทา ๆ กัน 

ถาหากวาเวลาที่ใชในการผลิตไมเทากันแลว อัตราการผลิตสินคาของสินคานั้นจะถูกกําหนดโดย

เวลาการทํางานของสถานีงานที่ใชเวลามากที่สุด ซึ่งเวลาที่ใชในสถานีงานที่เปนตัวกําหนดอัตรา

การผลิตของสินคานี้ เราเรียกวา รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ซึ่งหมายถึง เวลาระหวางทีสิ่นคา

เสร็จออกมาแตละชิ้น ซึ่งเทากับ เวลาของสถานีงานที่ชาที่สุด ฉะนั้น จะเห็นวาเกิดการรอคอยขึ้นใน

สถานีงานที่ใชเวลานอยกวา ทําใหเกิดความสูญเสียอัตราการผลิต หรือวางงานเกิดขึ้น หรือมีของ

คั่งคางปริมาณมากรอที่จะผานสถานีงานที่ชานั้น ซึ่งเราจะตองพยายามทําใหเกิดขึ้นนอยที่สุด 

ตามปกติในการจัดสมดุลสายงานการผลิต จะตองเริ่มดวยการกําหนดรอบเวลาการ

ผลิต ลําดับข้ันตอนงานตาง ๆ และเวลามาตรฐานของการทํางานแตละชิ้นของงานนั้น จากนั้นก็จะ

พยายามรวมขั้นตอนงานเขาดวยกันใหเปนสถานีงาน โดยพยายามใหมีเวลาวางทั้งหมดนอยที่สุด 

ในกรณีที่จํานวนสถานีงานมีมาก หรือนอยไปก็อาจจัดใหมโดยใหมีรอบเวลาผลิตมากขึ้น หรือ

นอยลง 
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2.4.3 เปาหมายของการจัดสมดลุสายการผลติ 
- ตองการหาจํานวนตําแหนงงานที่นอยที่สุด โดยจํานวนการผลิตคงที่ (Fixed 

Production for Optimum Operators) 

- ตองการผลผลิตที่มากที่สุด โดยใชพนักงานเทาเดิม (Fixed Operators for 

Maximum Production)  
2.4.4 คําจํากัดความที่เกี่ยวของกับการจัดสมดุลสายการผลิต 

2.4.4.1 การศึกษาเวลา (Time Study)  

การศึกษาเวลา (Time Study) เปนการวัดผลการทํางาน หรือเพื่อหาเวลา

มาตรฐาน โดยผูที่ทําการศึกษาเวลาตองไปดูการปฏิบัติงานของพนักงาน และทําการจับเวลาใน

การทํางานนั้นดวยนาฬิกาจับเวลา ซึ่งการศึกษาเวลาจะตองจับเวลาของพนักงานที่ไดรับการ

ฝกงานมาดีแลว ทํางานนั้นดวยวิธีการที่กําหนดในอัตราปกติ 

ขอมูลที่ไดจากการศึกษาเวลา จะตองตรวจสอบความถูกตอง เพื่อใชในการ

คํานวณหาขนาดตัวอยางที่เหมาะสม และคาความเผื่อ และคาตาง ๆ เชน Takt Time (T/T), Cycle 

Time (C/T), และ Lead Time (L/T) เปนตน 

งานที่ควรเลือกมาทําการศึกษาเวลา ควรมลัีกษณะดังนี ้

- งานใหมที่ไมเคยศึกษาเวลามากอน 

- งานทีม่ีการเปลี่ยนแปลงวัสดุ หรือวิธกีารทํางานใหม 

- งานทีท่ําใหเกดิปญหาการติดขัดขึ้น (Bottle Neck) ในสายการผลิต 

- งานที่ไดผลผลิตต่ําหรือมีเวลาวางของอุปกรณและเครื่องจักรมาก 

- งานทีม่ีคาใชจายในการผลิตสูง (พนักงาน เวลาการผลิต ของเสีย  

     เครื่องจกัร) 

- งานที่ตองการศึกษาวธิีการทาํงานเพื่อหาวธิีการทํางานทีด่ีกวา 

2.4.4.2 Tact Time (T/T) 

Tack time คือ วงรอบของเวลาในการผลิตผลิตภัณฑ 1 หนวย เพื่อใหไดจํานวน

ผลิตภัณฑตามเปาหมายที่ฝายวางแผนตองการ 

ประโยชน  

- ทราบถงึเวลามากที่สุดในการผลิตผลิตภัณฑ 1 หนวยเพื่อใหไดตาม 

     เปาหมาย 

- เปนตัวกาํหนดเวลา เพื่อนําไปจัดสมดุลสายการผลิต 
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- นําไปคํานวณหาจาํนวนแรงงาน (Manpower), และประสิทธิภาพความ 

     สมดุลสายการผลิต (Line Balancing Efficiency: LBE) 

วิธีการ: ไดจากการนําเวลาในการผลิตทั้งหมด หารดวยจํานวนที่ฝายวางแผน

ตองการ ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 

Tact Time (T/T)  = 
เวลาในการผลิต (Working Time) 
เปาหมาย (Planning Requirement) 

     (2.2) 

 
2.4.4.3 Cycle Time (C/T) 

Cycle Time คือ วงรอบของเวลาในการผลิตผลิตภัณฑดี 1 หนวย โดยการจับเวลา

ที่หนางาน 

ประโยชน  

- ทราบถงึเวลาในการผลิตผลติภัณฑ 1 หนวย ที่สภาพปจจุบัน 

- นําไปคํานวณหา Standard Time, Processing Time, Manpower,  

     Productivity, และ Line Balance, Line Balance Efficiency 

วิธีการ: ไดจากการจับเวลาจริงของรอบการทํางาน (จับที่จุดใดก็ไดแตตองกลับมา

ครบรอบที่จุดเดิม) เวลาการทํางานที่ผิดปกติ จะถูกตัดออก หนวยที่ได คือ เวลาตอหนวย เชน 

วินาที/ชิ้น, นาที/แผน เปนตน กรณีที่กระบวนการนั้นทํางานเหมือนกัน แตมีเครื่องจักรหลายเครื่อง 

หรือคนปฏิบัติงานหลายคน ตองหารเวลาที่ไดดวยจํานวนเครื่อง หรือจํานวนคนในกระบวนการนั้น 

ๆ ดวย ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 

Cycle Time (C/T)    = 
ผลรวมในการจับเวลา (ปกติ) 
จํานวนครั้งทีจ่ับเวลา (ปกติ) 

     (2.3) 

 
ขอแนะนํา 

- การจับเวลา ควรศึกษาขัน้ตอนการทํางานใหดีกอนเพื่อแบงเวลางาน 

     ออกเปนงานยอย 

- เวลาการทาํงานที่ผิดปกติของพนักงาน คือ เวลาทีพ่นกังานไมปฏิบัติตาม 

     มาตรฐานการทาํงาน 

- การจับเวลามกัมีผลดานจิตใจกับพนักงาน ดงันัน้ ควรอธิบายใหพนกังาน

ทราบถงึเหตุผลในการจับเวลากอน เพื่อศึกษาเวลาเฉลี่ยของการทํางาน

ไมใชจับความเร็วในการทาํงานของพนักงาน 
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การจับเวลาเบือ้งตน 

- เวลางานสั้นกวา 2 นาท ีใหจับเวลา 10 ขอมูล 

- เวลางานยาวกวา 2 นาที ใหจับเวลา 5 ขอมูล 

การจับเวลาเมือ่พบจุดบกพรองควรเขียนแนวทางในการปรับปรุงไวดวย 

แนวทางในการลด Cycle Time เฉล่ีย สามารถทาํไดโดยใชหลักการ ECRS 

- ทําอุปกรณเสริมการทาํงาน: Simplify 

- กําจัดความสญูเปลา: Eliminate 

- แบงงานใหกระบวนการอืน่ที่ Cycle Time ต่ํากวา: Combine, และ  

     Rearrange 

- เพิ่มความสามารถในการทาํงานทีห่ลากหลายใหพนักงาน 

2.4.4.4 Standard Time (S/T)  

Standard time คือ เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑ 1 หนวย (ชิ้น, แผน, 

หรือ ล็อต) ตั้งแตการ Input ที่กระบวนการแรกจนออกมาเปน Output ที่กระบวนการสุดทาย โดย

ใชพนักงาน 1 คน 

ประโยชน 

- ทราบถงึเวลามาตรฐานในการผลิตผลิตภัณฑ 1 หนวย ตั้งแตตนจนจบ 

     กระบวนการ 

- นําไปคํานวณหา Manpower , Processing Time และ Line Balance 

วิธีการ: ผลรวมของ Cycle Time ที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 หนวย ที่ไหล

ผานตั้งแต Input ที่กระบวนการแรกจนออกมาเปน Output ที่กระบวนการสุดทาย ซึ่งสามารถแสดง

ไดดังนี้ 

(2.4) Standard Time (S/T)    = Σ Cycle Time (C/T) 
 

2.4.4.5 Lead Time (L/T) 

Lead Time คือ เวลานํา เปนเวลาทั้งหมดที่ใชในการผลิตตั้งแต Input วัตถุดิบจน

ออกมาเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป (Finish Goods) ซึ่งจะรวมเวลาทั้งหมด เชน เวลาการแปรรูป เวลา

การขนสง เวลาที่รอคอย เวลาการแกงาน (Rework) เวลาตรวจสอบ และเวลาพัก เปนตน 

 

 

32



  
 

33  
 

ประโยชน 

- ทราบถงึเวลาที่มากที่สุดในการแปรรูปผลิตภัณฑ 

- นําไปวางแผนการผลิตในแตละวัน 

วิธีการ: ไดจากการจับเวลาจริง ตั้งแต Input วัตถุดิบจนออกมาเปนผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป  

ขอแนะนํา 

- Lead Time ของสินคา คือ เวลาตั้งแตส่ังซือ้ (Order) จนถึงสงขาย  

     (Shipment) 

- Lead Time ของสายการผลติ คือ เวลา Input งาน จนถงึงาน Output  

     ออกมาครบล็อต 

- ถาตองการเปรียบเทียบ Lead Time ควรเริ่มจับเวลาเดยีวกนั หรือหกั 

     เวลาพักออก 

แนวทางในการลด Lead Time 

- ทําการผลิตแบบตอเนื่อง เชน การผลิตแบบ Flow Line 

- ลดรอบเวลา (Cycle Time) ที่สูงที่สุดของกระบวนการ 

- ลดความสูญเปลา (Waste) เชน งานระหวางผลิต (Work In Process:  

     WIP), การรอคอย (Waiting), การขนสง (Transportation), และของเสีย  

     (Defect) เปนตน 

- ลดขนาดการผลิต (Lot Size) 

2.4.4.6  Processing Time (P/T) 

Processing Time คือ เวลาการผลิตผลิตภัณฑที่กอใหเกิดคุณคา เชน เวลาที่

ผลิตภัณฑถูกแปรรูป, ตรวจสอบ, ทําความสะอาด, และบรรจุหีบหอ เปนตน 

ประโยชน 

- ทราบถงึเวลาการผลิตผลิตภัณฑที่กอใหเกิดคุณคา 

- นําไปคํานวณหา Stagnating Time, และ Stagnating Ratio 

วิธีการ: การหา Processing Time สามารถหาไดจากการจับเวลาจริงที่หนางาน 

หรือใชสูตรในการคํานวณก็ได ข้ึนอยูกับรูปแบบการสงงานของผลิตภัณฑ ดังนี้ 
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1) แบบ Flow Line (แบบตอเนื่อง) 

Processing Time (P/T)      = S/T + [C/Tmax. x (Q’ty in Lot -1)] (2.5) 

 
2) แบบ Batch Line (แบบไมตอเนื่อง) 

(2.6) Processing Time (P/T)      = C/T x (Q’ty in Lot ) 
 

2.4.4.7 Stagnating Time 

Stagnating Time คือ เวลาที่ไมทําใหเกิดคุณคา เวลาที่งานหยุดนิ่ง ไมถูกแปรรูป 

เรียกอีกอยางวาเวลารอคอย (Waiting Time) เชน การ Input งานเกินความจําเปนที่ตองใช (เกิด 

Stock), รอเนื่องจากเครื่องจักรมีปญหา, ทํางานนอกเหนือจากขอกําหนด และรอการยืนยัน

คุณภาพ เปนตน 

ประโยชน  

- ทราบถงึเวลาที่ไมกอใหเกิดคุณคา เวลาทีผ่ลิตภัณฑรอการผลิต 

วิธีการ: ไดจากการคํานวณโดยนําเวลานํา (Lead Time) ลบดวยเวลาทํางานที่

กอใหเกิดคุณคา (Processing Time) ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 

(2.7) 

  
Stagnating Time     = Lead Time – Processing Time 

Stagnating Ratio คือ อัตราสวนงานที่ไมกอใหเกิดคุณคาตองานที่กอใหเกิด

คุณคา (อัตราสวนเปาหมาย (Target) ไมควรเกิน 3.5 เทา) ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 

  

Stagnating Ratio    = 
Stagnating Time 
Processing Time 

(2.8) 

2.4.4.8 Manpower 

Manpower คือ จํานวนพนักงานที่จําเปนที่ตองใชในการผลิตงาน เพื่อใหไดงาน

ตามเปาหมาย 

ประโยชน 

- ทราบถงึจํานวนพนักงานทีจ่าํเปน(ดทีี่สุด) ตองใชในการผลิต 

- เพื่อนาํไปวางแผนการผลิต 
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วิธีการ: การหา Manpower หาได 2 วิธี ดงันี ้

1) จํานวนพนักงานตอกระบวนการ 
 

 
 

2) จํานวนพนักงานทั้งหมด 
 

  

Manpower         = 

Manpower        = 
Cycle Time ของ Process 

Takt Time 
(2.9) 

Standard Time 
Takt Time 

(2.10) 

 

2.4.4.9 Productivity 

Productivity คือ การเพิ่มผลผลิต โดยการใชปจจัยการผลิต (คน, เคร่ืองจักร, 

วัตถุดิบ, และเวลา) ใหเกิดประโยชนสูงสุด 

ประโยชน 

- ทราบถงึความสามารถในการผลิตงานของพนกังาน 1 คนใน 1 ชั่วโมง 

- เพื่อนาํไปวางแผนการผลิต 

วิธีการ: หาไดจากการคํานวณ โดยการนําผลผลิต (Output) หารดวยจํานวน

พนักงาน และเวลาที่ใชในการทํางาน หนวยที่ไดคือ หนวย (ชิ้น, แผน) ตอชั่วโมงแรงงาน (Man-

Hours: Mhrs.). ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 

Productivity    = 
Output 

จํานวนพนกังาน x เวลาที่ใชทํางาน 
(2.11) 

 

Working Time 
C/T max. 

Output (Estimate)     = (2.12) 
  

2.4.4.10 Balance Efficiency (BE) 

Balance Efficiency คือ ประสิทธิภาพของสายการผลิตในการใชจํานวนพนักงาน

และเวลาการทํางานอยางเหมาะสม 

ประโยชน 

- ทราบถงึประสทิธิภาพการทาํงานของสายการผลิต 
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วิธีการ: หาจากการคํานวณ โดยนําเวลามาตรฐาน (Standard Time) หารดวย 

C/Tmax. หรือ T/T และจํานวนพนักงานทั้งหมดที่ใช หนวยที่ไดคือ % โดยที่เปาหมายของ Line 

Balance Efficiency (LBE) = 90% up (ยอมใหเกิดการรอคอยในขบวนการไดไมเกิน 10%) ซึ่ง

สามารถแสดงได ดังนี้ 

, กรณีที่ C/Tmax สูงกวา T/T Standard Time x 100 
C/Tmax x จํานวนพนกังาน 

BE (LB)   = (2.13) 

(2.14) 

 
 

Standard time x 100 
T/T x จํานวนพนักงาน 

, กรณีที่ C/Tmax ตํ่ากวา T/T LBE     =  

 

 
2.5 งานวจิัยที่เกีย่วของ 
 

เทิดศักดิ์ ธนนันทกุล, พิพัฒน เงินรุงเรืองโรจน, และวิรุฬห วิชชุเกรียงไกร (2540) ได

ทําการพัฒนาเครื่องนวดและผสมดินเหนียวโดยใชหลักวิศวกรรมคุณคา เพื่อมาใชแทนแรงงานคน 

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ และชวยลดตนทุนในโรงงาน 

วัชรา แซเลี้ยว, วัชรี สุวรรณทาว, และสุขสวัสด์ิ ณ หนองคาย (2547) ไดทําการศึกษา

วิธีการใชวิศวกรรมคุณคา ในการจัดการงบประมาณกอสราง พบวาคาวัสดุ คาแรงงานของอาคาร 

7 ชั้น ที่ใชทฤษฎี VE ต่ํากวาคาใชจายในงานอาคารเดิมถึง 3.5% สวนบานพักอาศัย 2 ชั้น คาแรง

คาวัสดุต่ํากวาอาคารเดิมถึง 16.4% จะเห็นไดวา อาคารที่ใชทฤษฎี VE จะมีคาวัสดุคาแรงงานนอย

กวาอาคารที่ไมไดใชทฤษฎี VE ในการกอสรางโดยทั่วไปผูออกแบบตองคํานึงถึง องคประกอบ

อยางอื่นอีกก็เปนไปได เชน ความแข็งแรง ความสะดวก ความรวดเร็ว เปนตน 

อัมพิกา ไกรฤทธิ์ (2526) ไดทําการศึกษาโดยการนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใช

กับโรงงานอุตสาหกรรม 3 โรงงาน คือ โรงงานประกอบตูเย็น เพื่อลดตนทุนการผลิตกลองบรรจุ

ตูเย็น โดยสามารถทําใหประหยัดลงไดประมาณ 3,000,000 บาทตอป และโรงงานรับจางฟอกผา

และยอมผา เพื่อลดตนทุนคาใชจายในการผลิต คือ โซดาไฟที่ใชจํานวนมากในกระบวนการเมอร

เซอรไรส สามารถนํากลับมาใชใหมในกระบวนการตมผา หรือนําไปผสมกับโซดาไฟเขมขนสามารถ

นํากลับมาใชที่กระบวนการเมอรเซอรไรสไดอีก ทําใหสามารถประหยัดเงินได 1,873,368 บาทตอป 

และการนําสีซัลเฟอรที่เหลือจากการยอมดํากลับมาใชอีก สามารถประหยัดเงินไดประมาณ 

290,600 บาทตอป และโรงงานทอระบายน้ําคอนกรีต โดยไดเสนอแนะใหทําระบบขนถายวัสดุใหม

36



  
 

37  
 

เปน Jib crane และ Overhead crane แทนการใชรถเข็น ทําใหลดตนทุนการผลิตลงไดประมาณ 

460,549 บาทตอป 

สุริยะ   เกตุแกว , พิษณุ   ไพรดํา,  และอรดี   พฤติศรัณยนนท (2550) ใชเทคนิค

วิศวกรรมคุณคาเพื่อลดตนทุนในการบําบัดน้ําเสียดวยเครื่องกลเติมอากาศที่ผิวน้ําชนิดหมุนเร็ว

แบบทุนลอย โดยไมทําใหหนาที่การใชงาน และประสิทธิภาพการบําบัดน้ําเสียของเครื่องกลเติม

อากาศที่ผิวน้ําชนิดหมุนเร็วแบบทุนลอยนี้ลดลง ไดมีการออกแบบชิ้นสวนใหม โดยเปลี่ยนรูปแบบ

และวัสดุที่ใชจากสแตนเลสมาเปนพลาสติก และหลังจากไดทดลองใชงานจริงเปนเวลา 6 เดือน 

พบวาสามารถลดตนทุนของเครื่องกลเติมอากาศที่ผิวน้ําชนิดหมุนเร็วแบบทุนลอยไดผลตามที่

ทีมงานไดตั้งเปาไว คือ สามารถลดตนทุนของใบพัดได 7,637 บาท ในระยะเวลาการติดตั้ง 2 ป  

และจากการทดสอบสมมติฐาน  พบวาการเปลี่ยนรูปแบบและวัสดุของใบพัดทําใหคา BOD เฉลี่ย

มีคาไมแตกตางจากเดิมอยางมีนัยสําคัญ (α = 0.05) ซึ่งนั่นแสดงวา หนาที่การใชงานและ

ประสิทธิภาพการบําบัดน้ําเสียของเครื่องกลเติมอากาศใหมนี้ ไมลดลงแตประการใด 

ในวารสาร Indian of Plastic Surgery (2537) ไดศึกษาการนําวิธีการทางวิศวกรรม

คุณคาไปใชในการลดตนทุนการผลิตผาปดแผล และยาปฏิชีวนะ ซึ่งสามารถชวยลดตนทุนในการ

ผลิตไดถึง 50.07% และ 49.35% ตามลําดับ 

S.W. Fong (2541) ภาควิชา Building & Real Estate แหงมหาวิทยาลัย

อุตสาหกรรมและเทคโนโลยีฮองกง รวมกับสถาบันการบริหารคุณคาแหงฮองกง (The Hong Kong 

Institute of Value Management) ทําการศึกษาเกี่ยวกับการนําวิธีการทางวิศวกรรมคุณคาไป

ประยุกตใชในแวดวงอุตสาหกรรมของฮองกง เพื่อลดตนทุนในการผลิต แตคงไวซึ่งคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

Charles Y.J. Cheah และ Seng Kiong Ting (2547) แหงมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี

นานยาง ประเทศสิงคโปร ไดทําการประเมินผลการนําวิธีทางวิศวกรรมคุณคามาใชในงานที่

เกี่ยวกับการกอสรางในเอเชียตะวันออกเฉียงใต พบวา ไดมีการนําหลักการทางวิศวกรรมคุณคามา

ใชในวงการอุตสาหกรรมการกอสรางมากยิ่งขึ้น 

Ugo Ibusuki และ Paulo Carlos Kaminski (2547) แหงมหาวิทยาลัยเซาเปาโล ได

ทําการศึกษากระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑโดยเนนทางดานวิศวกรรมคุณคา และตนทุนใน

กระบวนการผลิต; กรณีศึกษาบริษัทผลิตรถยนต พบวา การบริหารตนทุน ไมไดเปนการกําหนด

ปริมาณ แตเปนการเนนคุณภาพ ในสวนของเรื่องราคาไมมีความสําคัญมากนัก แตตองดูสวนหนึ่ง

ของผูรับเหมา และลูกจาง วามีเปาหมายที่ใดในการทํา หรือกําหนดราคานั้น ๆ เพราะฉะนั้นการ
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รวมตนทุนในกระบวนการผลิตเขากับวิศวกรรมคุณคา ยอมสงผลใหมีประสิทธิภาพในการแกไข

ปญหาไดดียิ่งขึ้น 
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