
บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วของ 
 

การดําเนินงานวิจัยเกี่ยวกับการวิเคราะหหนาที่ในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต

ตามหลักวิศวกรรมคุณคานี้ จําเปนตองทําการศึกษาทฤษฎี และหลักการที่เกี่ยวของหลายดาน โดย

สามารถสรุปไดพอสังเขปไดดังนี้ 

2.1 ทฤษฎีวิศวกรรมคุณคา 

2.2 การสรางคุณคาเพิ่มตามแนวคิดของลนี 

2.3 การลดความสญูเปลาดวยหลักการ ECRS 

2.4 การจัดสมดุลสายงานการผลิต  

2.5 งานวิจยัที่เกี่ยวของ 
 

2.1 ทฤษฎวีิศวกรรมคุณคา 
  

2.1.1 ประวัติความเปนมา 
เทคนิคของวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering: VE) เกิดขึ้นในวงการอุตสาหกรรม

ในระหวางสงครามโลกครั้งที่ 2 (ค.ศ. 1938 - 1945) สืบเนื่องมาจาก การขาดแคลนวัตถุดิบที่

สําคัญ ๆ อันเปนหัวใจของอุตสาหกรรม ซึ่งไดแก เหล็กทุกชนิด, ทองแดง, บรอนซ, ดีบุก, นิกเกิ้ล, 

บอลแบร่ิง รวมทั้งพวกสารตัวนําไฟฟาตาง ๆ นอกจากจะขาดแคลนแลว ราคาก็สูงอีกดวย 

Lawrence Miles เปนวิศวกรจัดซื้อของบริษัท GE (General Electric Company) 

สหรัฐอเมริกา ไดรับคําสั่งใหทําการจัดหาวัตถุดิบที่สําคัญ เพื่อใชในการผลิตเครื่อง Turbo-

Supercharger จาก 50 เครื่อง/สัปดาห ใหได 1,000 เครื่อง/สัปดาห สําหรับเครื่องบิน B-24 และ

ชิ้นสวนที่สําคัญในการเพิ่มการผลิตของเครื่องบิน B-29 ในสถานการณเชนนั้น ยอมเปนไปไมไดใน

การที่จะประสบความสําเร็จ แต Miles ก็มิไดทอถอย เขาไดตั้งปณิธานวา “ถาไมสามารถผลิต 

ผลิตภัณฑได จะตองหาหนาที่การทํางาน (Functions) ของมันใหได จะทําอยางไรที่จะใหไดหนาที่

การทํางานที่เหมือนกัน โดยใชเครื่องจักร หรือคน หรือวัสดุ ซึ่งเราสามารถจะหาได” เมื่อไดใชความ

พยายามอยางหนักหลาย ๆ คร้ัง ก็มีหนทางที่จะทําได ผลการทดสอบทางวิศวกรรมผานการพิสูจน

และทันเวลาตามหมายกําหนดการ ดังนั้นคําวา “หนาที่การทํางาน (Function) จึงเปนคําที่สําคัญ

ในการพัฒนาเทคนิคทาง VE 
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ในระหวางสงครามนี้ Miles พบวามีหลายสิ่งหลายอยางที่นํามาแทนที่ใหสมรรถนะที่

เทาเดิมหรือดีกวาเดิม ในราคาที่ต่ํากวา การวิเคราะหหนาที่การทํางาน จึงพิสูจนไดวาใหผลดี มี

ประสิทธิภาพอยางที่มิไดคาดคิดมากอน 

ในป พ.ศ. 2490 Miles ไดจัดตั้งหนวยงานวิจัยกิจกรรมฝายจัดซื้อข้ึน โดยไดรับการ

สนับสนุนจากรองประธานบริษัท GE เพื่อที่จะพัฒนา ศึกษารายละเอียด และใช VE อยางมี

ประสิทธิภาพ ซึ่งในครั้งแรกนั้น เรียกวา การวิเคราะหคุณคา (Value Analysis: VA) 

เพื่อบริษัท GE ไดรับความสําเร็จอยางมาก แนวความคิดอันนี้ก็แพรหลายเขาสูวงการ

อุตสาหกรรมอื่น ๆ อยางรวดเร็ว สําหรับในภาครัฐบาลนั้น กระทรวงกลาโหมไดนําไปใชกับ

โปรแกรมการตอเรือในป พ.ศ. 2497 จึงเรียกชื่อใหมวา วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) ชื่อ

นี้ไดเปนที่ยอมรับ และใชในสมาคมวิศวกรรมคุณคาของสหรัฐอเมริกาในป พ.ศ. 2502 อยางไรก็ดี

ในป พ.ศ. 2504 กระทรวงกลาโหมไดนําหลักการของ VE ไปใชในทุกหนวยงาน กอนป พ.ศ. 2504 

VE ถูกนําไปใชในวงการอุตสาหกรรมการผลิตเทานั้น ตอมาระหวาง พ.ศ. 2506 - 2508 ทั้งสาม

เหลาทัพของกลาโหม ไดนําเทคนิคของ VE ไปใชในการกอสรางรวมทั้งฝกอบรมใหผูรับเหมาไดรับ

ทราบเทคนิคนี้ดวย 

ในประเทศญี่ปุน เร่ิมรูจัก VE ประมาณป พ.ศ. 2498 และนําไปใชในอุตสาหกรรมใน

ป พ.ศ. 2503 โดย S.F. Heinritz จากสมาคมผูบริหารดานการจัดซื้อ แหงสหรัฐอเมริกา ไดเดินทาง

มาประเทศญี่ปุน และไดเปดใหมีการสัมมนาจัดซื้อทางวิศวกรรม (Purchasing Engineering 

Seminar) ข้ึนทั่วประเทศ เพื่อแนะนําการนําเทคนิคของ VE ไปประยุกตในการบริหารการจัดซื้อ 

ในชวงที่ Heinritz มานั้น เปนชวงที่ญี่ปุนมีการลงทุนดานเครื่องจักรจนเกินความพอดี 

ทั้งนี้  เนื่องจากการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ  และทางรัฐบาลมีนโยบายที่จะเปดตลาด

ภายในประเทศมากขึ้น จึงมีความจําเปนตองแกไขโครงสรางในอุตสาหกรรมรถยนต เคร่ืองจักร

ไฟฟากําลัง ดวยการหาทางลดตนทุนการผลิตอุตสาหกรรมเหลานี้ จึงใหความสนใจตอเทคนิคของ 

VE ซึ่งแตกตางจากวิธีการอื่นที่เคยใชกันมา จึงไดลองนําไปใชในแผนกจัดซื้อเปนหลัก ทําให 

วิศวกรรมคุณคา คอย ๆ พัฒนาจนถึงปจจุบันนี้ 

ในป พ.ศ. 2506 VE ไดถูกนําไปใชในอุตสาหกรรมตอเรือ, ตอรถตู, อุตสาหกรรม

ไฟฟา และเครื่องมือส่ือสาร, พ.ศ. 2507 ไดถูกนําไปใชในอุตสาหกรรมเครื่องจักรทั่วไป และพ.ศ. 

2508 ไดถูกนําไปใชในอุตสาหกรรมประกอบ, เครื่องจักรกล, โลหะ, ส่ิงทอ, อาหาร, ผลิตภัณฑเคมี 

และเหล็กกลา 
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2.1.2 จุดมุงหมายของวศิวกรรมคุณคา 
จุดมุงหมายหลัก คือ การลดตนทุนการผลิต หรือขจัดคาใชจายที่เกินความจําเปน

หรือไมจําเปนออกไป โดยที่ผลิตภัณฑนั้นยังคงมีคุณภาพ และความนาเชื่อถือไดอยู 

การลดตนทุนดวยการทําใหคุณภาพนั้นลดลง มิใช VE ดังที่สมาคมวิศวกรรมคุณคา

แหงสหรัฐอเมริกาไดใหคํานิยามของ VE ไวดังนี้ 

“วิศวกรรมคุณคา คือ การประยุกตเทคนิคที่มีระบบ โดยเนน หนาที่การทํางาน 

(Function) ของผลิตภัณฑหรือบริการเปนหลักใหญ ดวยตนทุนที่ต่ําสุด และคงไวซึ่งความ

นาเชื่อถือได” 

ในขณะที่การใชเทคนิคของ VE แพรหลายนั้น ไดเกิดศัพทใหมซึ่งเรียกตาง ๆ กันไป 

ตามชนิดของธุรกิจอันไดแก 

VC = Value Control มุงการศึกษาไปที่การควบคุมคุณภาพ และตนทุนการผลิต 

VB = Value Buying มุงไปที่การจัดซื้อ วัสดุ และผลิตภัณฑจากผูขาย 

VR = Value Research ใชในหองปฏิบัติการและเครื่องมือทดสอบ 

VI = Value Improvement เมื่อบริษัทมีการปรับปรุงผลิตภัณฑ และแนะนําเขาสู

ตลาดจะเรียกวา การปรับปรุงคุณคา 

VM = Value Management ศัพทคํานี้เร่ิมใชแพรหลายมากขึ้น เพื่อใชในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการบริหาร แตไมวาจะใชศัพทคําไหนก็ตาม จุดประสงคยังคงมุงที่หนาที่การ

ทํางาน (function) ของมัน ไมวาจะประยุกตไปที่หนวยงานใด งานที่มีคุณคาจะชวยประหยัด

เงินตราได และ VE ไดพิสูจนแลววา สามารถคงไวซึ่งความนาเชื่อถือ การบํารุงรักษาและสมรรถนะ 

นอกจากนี้ ยังใช VE ไปประยุกตในโปรแกรมความปลอดภัย การอนุรักษพลังงาน การควบคุมและ

ชวยลดปญหาที่เกิดจากมนุษย (Human Factors) 

กลาวโดยสรุป เมื่อองคการใดตั้งโปรแกรม VE วัตถุประสงคหลัก จะประกอบดวย 

- เพี่อใชทรัพยากร (เงิน, กําลังคน และวัสดุ) อยางเหมาะสม ดวยการกําจัด

ตนทุนที่ไมจําเปนออกไป โดยไมทําใหคุณภาพ หรือสมรรถนะเสื่อมลง 

- เพื่อสรางคุณภาพที่ดีในการเปลี่ยนแปลงในองคการ 

- เพื่อพัฒนาพนักงานใหพอใจในงาน ดวยการฝกทักษะในการประหยัด มี

จิตสํานึกในเรื่องตนทุนการผลิต ตลอดจนเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
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2.1.3 ตนทุน 
จากจุดประสงคที่กลาวมาแลวของการนําเทคนิค VE มาใชกัน คือ การลดตนทุน

ทั้งหมด ซึ่งไดแกผลรวมของตนทุนในการพัฒนาใหดีข้ึน ตนทุนการผลิต และตนทุนที่นําผลิตภัณฑ

ไปใช ซึ่งจะตองวิเคราะหอยูตลอดเวลา 

ตนทุนที่นําผลิตภัณฑไปใช (Application Cost) ผูผลิตจะตองประเมินผลทาง

คุณภาพ ความนาเชื่อถือได และการบํารุงรักษา เร่ืองนี้เปนเรื่องสําคัญเพราะจะมีผลกระทบตอผูซื้อ

โดยตรง 

ตนทุนในการพัฒนา (Development Cost) คาใชจายเกิดจากการเปลี่ยนแปลงตางๆ

ที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ ซึ่งจะมีผลตอตนทุนสินคา และตนทุนที่นําผลิตภัณฑไปใช 

ตนทุนการผลิต (Production Cost) จะตองพิจารณาอยางละเอียดถี่ถวน เพราะสวน

ใหญจะประกอบดวย คาใชจายที่ไมจําเปนอยูมากทีเดียว ตนทุนการผลิต แบงออกไดเปน 3 สวน

คือ ตนทุนวัสดุ, ตนทุนแรงงาน และคาโสหุยตาง ๆ 

การใช VE ลดตนทุนนั้น เรามุงที่วัสดุหรือระบบเปนสวนใหญ และดูวาหนาที่การ

ทํางาน (functions) ของมันเปนอยางไร สามารถที่จะใชวัสดุหรือระบบอื่นที่มีตนทุนต่ํากวาแตมี

คุณภาพดีกวา หรือเทาเทียมกัน มาใชทดแทนกันไดหรือไม 

ในการทํา VE เมื่อทําความเขาใจเกี่ยวกับตนทุนแลวจะได 

- ในกรณีของผลิตภัณฑ จะทําใหรูถึงรายละเอียดของคาวัสดุแยกตามชนิด

ของชิ้นสวน คาแปรรูปแยกตามชนิดของชิ้นสวน และคาแรงในการประกอบ

และการตรวจสอบ 

- ในกรณีของการผลิต จะทําใหรูถึงรายละเอียดของคาแรงแยกตามกระบวน 

การผลิต คาพลังงานแยกตามกระบวนการผลิต และคาใชจายอื่นๆแยก

ตามกระบวนการผลิต 
2.1.4 คาใชจายที่ไมจําเปน 
คาใชจายที่ไมไดมีสวนชวยสนับสนนุในการผลิตผลิตภัณฑแตอยางใดทั้งสิน้ ซึง่เมือ่

วิเคราะหออกมาแลวมกัจะไดแก คาใชจายที่เกิดจาก  

- สถานภาพทางจิต (Mental Conditioning) 

- การปดกั้นทางจิต (Mental Road Blocks) 

- การสื่อสารที่ผิดพลาด (Faulty Communications) 
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2.1.5 ขอบขายของวิศวกรรมคุณคา 
แผนงานวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering Job Plan) ถูกกําหนดขึ้นมาอยางมี

ระบบและเปนแบบแผน แนวทางแตละขั้นตอนคลายกับเทคนิคการวินิจฉัยโรคของวงการแพทย 

หรือ แผนวิเคราะหของนักเคมี ทําใหแนใจไดวา วิศวกรรมคุณคา จะถูกนําไปใชดวยการพิจารณา

จากทุกแงทุกมุมของกิจกรรมทั้งหมดของบริษัท การมองที่หนาที่ (Function) ที่จําเปนโดยเสีย

คาใชจายต่ําที่สุด ชี้ใหเห็นวา หนาที่อะไรของผลิตภัณฑ หรือระบบที่มีความจําเปนและหนาที่อะไร

ที่ไมจําเปน อันจะทําใหสามารถตัดคาใชจายของหนาที่ซึ่งไมจําเปนออกได รายละเอียดตาง ๆ จะ

กลาวในบทตอไป 

ในสหรัฐอเมริกา ขอบขายทีง่าน VE ถูกนาํไปใชใน 

- งานออกแบบ หรือการปรับปรุงเครื่องจักร 

- งานบํารุงรักษาเครื่องจักร 

- งานติดตั้ง 

- งานกอสราง 

- งานบํารุงรักษาทัว่ไป 

- งานซอมแซม และทดแทน 

- กระบวนการผลิต 

- ระบบขนถายวัสดุ 

- ระบบบรรจุหีบหอ 

- ระบบการจัดซือ้ 

- ระบบการพมิพ 

- ระบบควบคุมคุณภาพ 

- โปรแกรมคอมพิวเตอร 

- การบริหาร 

สําหรับเปอรเซ็นตที่ประหยดัได เมื่อใช VE ในสหรัฐอเมริกา  

- ความกาวหนาทางเทคโนโลยี   23% 

- ส่ิงที่ตนทนุสูงมาก     22% 

- ขอกําหนดที่มปีญหา                18% 

- เปลี่ยนแปลงตามความตองการลูกคา  12% 

- ออกแบบเพิ่มเติม     15% 
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ในประเทศญี่ปุน เมื่อใช VE ประสิทธิผลการลดตนทุน ทําใหสามารถประหยัดได

ประมาณ 30-70% ซึ่งนับวา เปนความสําเร็จอันยิ่งใหญของญี่ปุนเลยทีเดียว 
2.1.6 ความหมายในเรื่องคุณคา 
คําวา “คุณคา” มีความหมายไดหลายประการ ตามแนวความคิดของแตละบุคคล 

เมื่อยอนดูประวัติศาสตรพบวา อริสโตเติลไดใชเวลาอยางมากในการที่จะคนหาคําวา คุณคา ซึ่งใน

สมัยนั้นไดแบงขั้นของคุณคาไว 7 ประการดวยกัน ซึ่งการแบงขั้นนี้ ยังนิยมใชจนถึงปจจุบันนี้ ซึ่ง

ไดแก คุณคาทางดานตาง ๆ ดังนี้ 

1) ดานเศรษฐศาสตร 
2) ดานศีลธรรม 

3) ดานความงดงาม 

4) ดานสังคม 

5) ดานการเมือง 
6) ดานศาสนา 

7) ดานการพิจารณาทางกฎหมาย 

คุณคาเหลานี้ ดานเศรษฐศาสตร เปนดานที่เรามองและตั้งเปนวัตถุประสงคหลัก 

สวนคุณคาดานอื่น ๆ เปนรอง ดังนั้น คําจัดความของคําวา คุณคาทาง VE ก็คือ “ตนทุนที่ต่ําสุด

เพื่อใหไดมาซึ่งผลิตภัณฑ หรือ บริการ ตามเวลาที่กําหนด และดวยคุณภาพที่ไดมาตรฐาน” 

คุณคาทางเศรษฐศาสตรนี้ยังสามารถแบงออกไดอยางกวาง ๆ ดังนี้ 

- คุณคาในการใชงาน (Use Value) เปนคุณคาที่มีผลประโยชนตอการใชงาน หรือ

บริการ 

- คุณคาในจุดเดน (Esteem Value) เปนคุณคาที่มีลักษณะเดน ที่ทําใหเกิดความ

ตองการที่จะเปนเจาของ 

- คุณคาในการแลกเปลี่ยน (Exchange Value) ลักษณะพิเศษซึ่งสามารถที่จะ

นํามาแทนหรือแลกเปลี่ยนกันได 

นอกจากนี้ ยังมีคุณคาดานอื่น ๆ อีกเชน 

- คุณคาเฉพาะของที่หาไดยากหรือมีอยูนอยในโลกนี้ (Scarcity Value) 

- คุณคาที่ผานไปเปนระยะเวลาหนึ่งจากจุดเริ่มทํา (Historical Value)  

ในทางวิศวกรรมคุณคา VE นั้น จะเกี่ยวของอยางมากกับคุณคาในการใชงาน (Use 

Value) และคุณคาทางจุดเดน (Esteem Value) รวมกับคุณคาของตนทุน (Cost Value) ที่จําเปน
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ในการผลิต และเพื่อที่จะใหเขาใจถึงความสําคัญของคุณคาในการออกแบบ จะตองพิจารณาถึง

ความแตกตางระหวางคุณคาการใชงาน และคุณคาทางจุดเดนอันเปนที่นิยมชมชอบของลูกคาดวย 
2.1.7 ความหมายของหนาที่การทํางาน (Function) ของผลิตภัณฑ 
หนาที่การทํางาน (Function) ในวิศวกรรมคุณคา หมายถึง ความสามารถของ

ผลิตภัณฑในดานการใชงาน (Use Value) ไดหรือขายได ซึ่งหมายถึง การยอมรับของคนทั่วไป 

โดยทั่วไป หนาที่การทํางานสามารถจําแนกไดดังแสดงในภาพที่ 2.1 และมี

รายละเอียดดังนี้ 

- หนาที่พื้นฐาน หมายถึง หนาที่ที่จะทําใหผลิตภัณฑนั้นบรรลุสมความมุงหมายใน

ดานการทํางาน 

- หนาที่หลัก หมายถึง การทํางานซึ่งจําเปนสําหรับการบรรลุผลตามเปาหมายของ

หนาที่พื้นฐาน 

- หนาที่รอง เปนหนาที่ซึ่งชวยใหหนาที่พื้นฐานบรรลุเปาหมาย เชน หนาที่การ

ทํางาน ซึ่งจะทําใหเกิดความดึงดูดใจตอผลิตภัณฑนั้น ๆ 

- หนาที่ที่ไมจําเปน เปนหนาที่การทํางานที่ไมจําเปนตอผลิตภัณฑนั้น ซึ่งสามารถ

แยกยอยไดเปน หนาที่มากเกินพอ และหนาที่ที่ซ้ํากัน 

 

 
 

ภาพที ่2.1 

หนาทีก่ารทํางานของผลิตภณัฑ 
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2.1.8 ความสมัพันธระหวางคุณคา (Value) หนาที่การทาํงาน (Function) และ
ตนทุน (Cost) 

สําหรับวิศวกรรมคุณคานั้น เราถือวา คุณคา (V) เปนสัดสวนหรือดุลยภาพระหวาง

หนาที่การทํางาน (Function) กับตนทุน (Cost) ซึ่งสามารถแทนกันโดย 

 

 

                                                       CostValue Function (2.1) =

 

ทั้งนี้มิใชสูตรในการคํานวณ แตเปนการแสดงความสัมพันธ ระหวาง V, F, และ C 

เทานั้น ถาหนาที่การทํางานเพิ่มข้ึน และตนทุนเพิ่มข้ึน ไมอาจกลาวไดวา คุณคา (Value) เพิ่มข้ึน 

แตถาผลของหนาที่การทํางานที่เทากัน และสามารถลดตนทุนที่ไมจําเปนออกเสียได ถือวาคุณคา

มากขึ้น 

คุณคาในการแลกเปลี่ยน คุณคาทางจุดเดน และคุณคาในการใชงานนั้น สามารถ

ทดแทนไดดวยคําตอไปนี้ 

- คุณคาในการแลกเปลี่ยน ทาง VE หมายถึง ความคุมคา (Worth) 

- คุณคาในจุดเดน ทาง VE หมายถึง ความตองการ (Want) 

- คุณคาในการใชงาน ทาง VE หมายถึง ความจําเปน (Need) 

ดังนั้น หนาที่คุมคา (Function Worth) ตามคํานิยาม คือ ตนทุนต่ําสุดที่จะทําใหเกิด

หนาที่ (Function) ได หนาที่ที่คุมคานั้น โดยปกติมักจะหาไดจากการเปรียบเทียบการออกแบบใน

ปจจุบันวาใหทําหนาที่อะไรบางกับการออกแบบอื่น ๆ กฎเกณฑ คือ หาตนทุนต่ําสุดโดยมีหนาที่

การทํางานที่เหมือนกัน เพื่อใหไดมาซึ่งหนาที่การทํางานที่คุมคา ดังนั้น ควรจะตั้งคําถามดังนี้ 

1) หนาที่การทํางานที่ออกแบบอยูในปจจุบันนั้นมีตนทุนเทาไร 
2) สมรรถนะของหนาที่การทํางาน มีตนทุนสูงเกินไปหรือไม 

3) ถาไม ลองพิจารณาใหมอยางมีเหตุผลวา ถาเปนเงินของทานเอง ทานยินดีจาย

เพื่อหนาที่การทํางานอันนี้หรือไม 

4) ถาหากวาใชส่ิงอื่นซึ่งทําหนาที่ไดเชนกัน ตนทุนจะเปนเทาไร 

5) มันเปนการยากงายแคไหนที่จะเสาะแสวงหาสิ่งนั้น  

พึงระลึกอยูเสมอวา ความคุมคา (Worth) เกี่ยวของโดยตรงกับหนาที่การทํางานของ

ผลิตภัณฑหรือระบบ ไมเกี่ยวกับการออกแบบของสิ่งเหลานี้ 
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2.1.9 แผนงานวศิวกรรมคุณคา (Value Engineering Job Plan) 
แผนงานวิศวกรรมคุณคานั้น ไดมีการวางแผนอยางเปนระบบทุกขั้นตอน และจะตอง

เปนวธิีการทางวทิยาศาสตรดวย การทาํงานตองทําทีละขั้นตอน ถามีการขามขัน้ตอน ผลทีจ่ะได

นั้นก็จะไมสมบูรณ 

การประยุกตวศิวกรรมคุณคาใหไดผลตองทําตามแผนงาน 7 ข้ันตอนตามลําดับ คือ 

1) การเลือกโครงการหรือเปาหมาย (Project selection Phase) 

2) การรวบรวมขอมูล (Information Phase) 

3) การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน (Functional Analysis Phase) 

4) การทาํขอเสนอในการแกไขปรับปรุงโดยความคิดสรางสรรค (Creation Phase) 

5) การประเมนิขอเสนอในการแกไขปรับปรุง (Evaluation Phase) 

6) การทดสอบและการพิสูจน (Investigation Phase) 

7) การเสนอผลงานและติดตามผล (Implementation and Follow up) 

ซึ่งในแตละขั้นตอนมีรายละเอียด ดังนี ้

1) การเลือกโครงการหรือเปาหมาย (Project Selection Phase) 

การเริ่มตนใชวศิวกรรมคุณคาตองทราบวาเปาหมายที่จะทําคืออะไร แตถายงัไมมี

เปาหมายที่แนนอน มีแนวทางทัว่ ๆ ไปใหพิจารณาเลอืกดังนี ้

- ส่ิงที่มีตนทนุในการผลิตสงู 

- ส่ิงที่ผลิตเปนปริมาณมาก ๆ 

- ส่ิงที่มีสวนประกอบมาก และซับซอน 

- ส่ิงที่ไมไดมีการปรับปรุงแกไขมานาน 

- ส่ิงที่ใชอุปกรณ และแรงงานมากเกนิความจําเปน 

- ชิ้นสวนซึ่งมีรูปราง ขนาด รูปทรงที่ไมไดมาตรฐาน 

- ชิ้นสวนทีบ่อบบาง หรือตองการการบาํรุงรักษาเปนพิเศษ 

- ชิ้นสวนทีท่าํการผลิตจากวัตถุดิบที่มีราคาแพง หรือมีปญหามาก 

ชนิดของโครงการ สามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ Hardware Project, 

และ Software Project 

- Hardware Project; เปนโครงการซึ่งเกีย่วของโดยตรงกับลักษณะทางกาย      

ภาพของผลิตภัณฑ วัตถุดิบ และพลงังาน รวมทัง้สิ่งอาํนวยความสะดวกตาง ๆ ที่ใชในการผลิต 
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- Software Project; เปนโครงการซึง่เกี่ยวกับระบบการทํางานมากกวาลักษณะ

ทางกายภาพ ไดแก การวางแผน การขนสง การผลิตผลิตภัณฑ การขาย ระบบสารบรรณ เปนตน 

2) การรวบรวมขอมูล (Information Phase) 

การรวบรวมและทําการศึกษาขอมูลที่เกีย่วกับระบบการดําเนนิงาน หรือการผลิต

ผลิตภัณฑ เพื่อใหเกิดความเขาใจอยางถองแทเกี่ยวกบัส่ิงนัน้ ๆ ขอมูลที่สําคัญสําหรับงาน

วิศวกรรมคุณคา ไดแก ขอมูลในการขาย การผลิต การออกแบบ ตนทนุการผลิต คุณภาพ การ

จัดซื้อ เปนตน 

ข้ันตอนนี้ใชเทคนิคเพียง 3 ขอเทานั้น อยางไรก็ดี พบวาขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่ยาก

ที่สุด และใชเวลามากที่สุดอกีดวย 

- หาขอเท็จจริง เปนงานยากที่จะไดขอเทจ็จริงทัง้หมด ตองแนใจวาขาวสาร

หรือขอมูลที่ไดรับมิใชขอเท็จจริงเพยีงครึ่งเดียว 

- หาตนทนุ ตองสมบูรณและเปนตนทุนที่ถกูตองมากที่สุด 

- กําหนดตนทนุของขอกําหนด (Specification) และส่ิงที่ตองการ 

(Requirement) ดวยการหาความสัมพันธระหวางตนทนุ และขอกําหนด 

สรุปในข้ันตอนนี้ตองระวงัในเรื่องขอเทจ็จริง ตนทนุที่ถูกตอง รวมทั้งตนทนุทีเ่กี่ยวของ

กับขอกําหนด กอนที่จะกาวไปสูข้ันตอนอื่น ๆ ในแผนงาน VE 

3) การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน (Functional Analysis Phase) 

ทําการวิเคราะห ใหคําจาํกดัความ และจัดประเภทของหนาที่การทาํงาน เพื่อคนหา

หนาทีก่ารทํางานพื้นฐาน (Basic Function) การใหคําจาํกัดความของหนาทีถู่กตอง ทาํให

ผลิตภัณฑนั้นทํางาน (Work) ไดหรือสามารถขายได (Sell) ดวยตนทนุที่ต่ําที่สุด 

4) การทาํขอเสนอในการแกไขปรับปรุงโดยความคิดสรางสรรค (Creation Phase) 

เปนการระดมความคิด (Brain Storming) ความคิดในทางบวก และความคิดในทาง

สรางสรรค ตองการปริมาณความคิดมาก ๆ ถงึแมจะเปนความคิดที่ไมนาเปนไปไดก็ตาม เพื่อให

เหมาะกับหนาที่การทํางาน 

5) การประเมนิขอเสนอในการแกไขปรับปรุง (Evaluation Phase) 

เปนขั้นตอนการพิจารณา และทําการประเมินความคิดสรางสรรคดวยการกลัน่กรอง 

และรวบรวมความคิดเขาดวยกัน หาตนทุนของความคิดทั้งหมด ตนทนุในแนวความคิดนัน้เปน

เทาไรและสามารถประหยัดไดแคไหน 
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พัฒนาทางเลือกของหนาที่ในกรณีที่มีปญหา และทําการประเมินผลดวยการ

เปรียบเทียบวาอันไหนจะใหคุณคามากที่สุด 

6) การทดสอบและการพิสูจน (Investigation Phase) 

กลั่นกรองทางเลือกของแนวคิดเพื่อใหไดตนทุนต่ํา รวมทั้งไดหนาที่การทํางานที่ตรง

ตามตองการ ควรพิจารณาถึงมาตรฐานของบริษัท และของอุตสาหกรรม ถาไดตนทุนต่ํากวา ควร

ปรึกษาผูเชี่ยวชาญเฉพาะดาน และผูขาย บุคคลเหลานี้จะใหคําตอบ และสามารถแกไขปญหา 

รวมทั้งใหขอมูลใหม ๆ ไดอีกดวย 

นอกจากนี้ควรใชชิ้นสวนมาตรฐาน กระบวนการ หรือวิธีการซึ่งจะทําใหไดตนทุนต่ํา 

โดยไดหนาที่การทํางานเหมือนเดิมดวย 

ขอเสนอที่ตองทดสอบ และพิสูจนกับขอเสนอที่สามารถปฏิบัติตามไดทันที จะ

พิจารณาวา 

- ไดคุณภาพและหนาที่ ที่ตองการตามวัตถปุระสงคที่ตั้งไวหรือไม 

- สามารถหาไดเพียงพอหรือไม 

- ปลอดภัยหรือไม ราคาถกูลงหรือไม ดีข้ึนหรือไม 

- ผูใชพอใจหรือขายไดหรือไม 

- ความเชื่อถือไดเปนอยางไรบาง 

7) การเสนอผลงานและติดตามผล (Implementation and Follow up) 

เปนขั้นตอนสุดทาย ซึ่งจะตองนําเสนอตอผูบริหาร ส่ิงที่จะตองนําเสนอ คือ ความจริง

ในปจจุบันวาเปนอยางไร ปญหาคืออะไร รวมทั้งตนทุนปจจุบัน แจกแจงรายละเอียดใหทราบกอน 

เพื่อเปนการกระตุนใหผูบริหารยอมรับในโครงการใหม เพื่อนําไปปฏิบัติส่ังการตอไป 

การนําเสนอขอเท็จจริง ตนทุน และโครงการใหม อาจกระทําไดในรูปของการอธิบาย

หรือการสงรายงาน หรือในแบบผสม คือ อธิบายดวยพรอมทั้งเสนอรายงาน ซึ่งวิธีหลังนี้จะดีที่สุด  

 
2.2 การสรางคุณคาเพิ่มตามแนวคิดของลนี 

 

การสรางคุณคาเพิ่ม (Value Creation) ตามแนวคิดของลีน คือ การทําความเขาใจวา

อะไร คือ คุณคา (Value) และและอะไร คือ ความสูญเปลา (Waste/Muda) ทั้งในและนอกองคกรที่

อยูในความสัมพันธตอการผลิต คุณคาเปนสิ่งจําเปน และตองถูกสรางขึ้นตามที่ลูกคากําหนด และ

มีกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตองโดยตองใชเวลา และความพยายามที่จะกําจัดความสูญ
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เปลาออกจากกระบวนการ โดย ยาซูฮิโร โมเต็น ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(Toyota Production System: TPS) และไดแบงลักษณะงานในการผลิตออกเปน 3 ประเภท คือ 

1) ส่ิงที่ไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Non Value Added: NVA) คือ ความสูญเปลา และเปน

กิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรกําจัดออกไป ตัวอยางเชน เวลารอคอย (Waiting Time) การสุม

ผลิตภัณฑระหวางผลิต (Work In Process: WIP) โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไป

ในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ํา ๆ 

2) ส่ิงที่จําเปนตองมีแตไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Necessary but Non Value Added: 

NNVA) คือ ความสูญเปลา แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน การ

เดินในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการ

ผลิต และเพื่อกําจัดการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การ

วางผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหม ซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดในทันที 

3) ส่ิงที่เกิดคุณคาเพิ่ม (Value Added: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน

ที่เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแตข้ันวัตถุดิบ หรือช้ินสวนที่ใชในการผลิต วาจะใช

แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิตซึ่งตองใชขอมูลในการตัดสินใจมาก 

ในระบบการผลิตจะเห็นไดวา ส่ิงที่ทําใหเกิดคุณคาเพิ่มและตนทุน คือ การไหล 

(Flow) และการดําเนินกิจกรรม (Activities) ดังนั้นจึงตองบริหารระบบการทํางานนั้นดวยการสราง

คุณคาเพิ่มดวยการจําแนกและกําจัดความสูญเปลา ซึ่ง ทาอิชิ โอโนะ ไดแสดงความสูญเปลาที่ไม

กอใหเกิดคุณคาตอลูกคา โดยแบงออกเปน 7 ประการ ไดแก 

- การผลิตที่มากเกนิไป (Over Production) 

- การรอคอย (Waiting) 

- การขนสง (Transportation) 

- การดําเนินการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) 

- สินคาคงคลงัที่ไมจําเปน (Unnecessary Inventory) 

- การเคลื่อนยายที่ไมจาํเปน (Unnecessary Motions) 

- ขอบกพรอง (Defects) 
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2.3 การลดความสูญเปลาดวยหลกัการ ECRS 
 

ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ เปนสิ่งที่ไมมีความจําเปน และไมไดกอใหเกิดประโยชน

ตอสถานประกอบการ ดังนั้น ทุกสถานประกอบการควรจะทําการลดความสูญเปลาเหลานี้ลง การ

ลดความสูญเปลา นอกจากจะเปนการปรับปรุงการผลิต และสามารถเพิ่มผลผลิตแลว ยังเปนการ

ลดตนทุนที่เกิดในสถานประกอบการอีกดวย 

หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย กําจัด (Eliminate), รวมกัน (Combine), 

จัดใหม (Rearrange), และทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงาย ๆ ที่สามารถใชในการเริ่มตน

ลดความสูญเปลา หรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี 

ในองคกรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบงรูปแบบของกระบวนการในหนวยงานออกไดเปน 

2 สวนใหญ ๆ คือ สวนของงานโรงงาน และสวนของงานสนับสนุน ทั้ง 2 สวนนี้ สามารถกอใหเกิด

ความสูญเปลาได ซึ่งอธิบายเปนตัวอยางไดดังนี้ 

1) สวนของงานโรงงาน เกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตสินคาของสถานประกอบการ 

การลดความสูญเปลาในการผลิตเปนสิ่งจําเปน และควรใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะความ

สูญเปลาที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพิ่มสูงขึ้นดวย หากสามารถลดความสูญเปลาลง

ได ก็จะสงผลใหประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย ผลที่ตามมาก็คือ มีความสามารถในการแขงขันกับ

คูแขงสูงขึ้น โดยแนวทางการลด MUDA ลง สามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังนี้  

- กําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบัน และทําการ

กําจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การ

เคลื่อนที่/เคลื่อนยายที่ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป การ

เคลื่อนยายที่ไมจําเปน และของเสีย 

- รวมกัน (Combine) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการ

พิจารณาวา สามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ข้ันตอน ก็

รวมบางขั้นตอนเขาดวยกัน ทําใหข้ันตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้น

และลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหวาง

ข้ันตอนก็ลดลง 

- จัดใหม (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม เพื่อใหลดการ

เคลื่อนที่ที่ไมจําเปน หรือการรอคอย เชน ในกระบวนการผลิต หากทําการสลับข้ันตอนที่ 2 กับ 3 

โดยทําขั้นตอนที่ 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน 
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- ทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวก

ข้ึนโดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (Jig) หรือ ฟกเจอร (Fixture) เขาชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางาน

สะดวกและแมนยํามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน และ

ลดการทํางานที่ไมจําเปน 

2) สวนของงานสนับสนุน หมายถึง หนวยงานที่ไมไดมีความเกี่ยวของโดยตรงกับ

กระบวนการผลิต แตจะชวยสนับสนุนการผลิตนั่นเอง ในสวนของการสนับสนุนนี้ งานหลักของสวน

สนับสนุนจะเปนเรื่องที่เกี่ยวกับงานดานเอกสารและขอมูลเปนหลัก เพราะจะตองมีการจัดทํา

เอกสารหรือการบันทึกตาง ๆ มากมาย เพื่อเก็บเปนขอมูลในการสอบกลับได และเพื่อประโยชนใน

การทํางาน ยิ่งหากองคกรใดมีการนําระบบคุณภาพ ISO9000 หรือ TS16949 เขามาใชดวยแลว 

ยิ่งไมตองพูดถึง เพราะในขอกําหนดหลาย ๆ ขอของ ISO9000 และ TS16949 จะมีขอบังคับใน

เร่ืองงานการควบคุมเอกสารและขอมูลอยูดวย แตในบรรดาเอกสารที่มีอยูมากมายเปนภูเขา

รอบตัวนี้เหลานี้ เราอาจจะคิดวาเปนเอกสารที่มีความจําเปนในการใชงาน แตไมแนเสมอไปนัก 

เพราะเอกสารเหลานั้นอาจจะมีเอกสารที่ไมจําเปน และเปนเอกสารที่มีการจัดทําที่ซ้ําซอนมากมาย

ก็เปนได ซึ่งหากเราไมไดเคยมีการใหความสําคัญกับเอกสารเหลานั้นเลย แตเดิมเคยมีการใชงาน

กันมาอยางไร ก็ยังคงใชงานตอกันมาเรื่อย ๆ โดยไมคิดที่จะมีการเปลี่ยนแปลงเอกสารเหลานั้น 

ผลเสียของเอกสารหากมีมากเกินไป จะทําใหวุนวายในการเก็บรักษาสิ้นเปลืองพื้นที่ในการเก็บ

เอกสาร และสิ้นเปลืองเวลาในการพิจารณาเอกสารและจัดทําเอกสารเหลานั้น นอกจากนี้ยังเปน

การสิ้นเปลืองทรัพยากร คือ การใชกระดาษโดยเปลาประโยชนอีกดวย ดังนั้น เราควรมาเหลยีวมอง

รอบ ๆ ตัว และเริ่มทําการลดปริมาณเอกสารลง ชวยกันกําจัดเอกสารขยะที่ไมมีความจําเปน

ออกไป เราสามารถใชหลักการ ECRS นี้ในการลดเอกสารที่ไมจําเปนลงได กลาวคือ 

- กําจัด (Eliminate) หมายถึง การกําจัดเอกสารที่ไมจําเปนออกไปนั่นเอง 

หากลองพิจารณาเอกสารตาง ๆ รอบตัว เอกสารบางอยางอาจไมมีความจําเปนที่จะตองมีก็เปนได 

เราสามารถกําจัดออกไปไดเลย 

- รวมกัน (Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลาย ๆ แผนมาไวในแผน

เดียวกนัได ซึ่งจะทาํใหสะดวกสําหรับการวเิคราะห และลดปริมาณเอกสารที่ตองจัดเก็บลง 

- จัดใหม (Rearrange) บางครั้งเอกสารที่ใชอยูอาจมีความซ้ําซอนกัน จึงควร

มีการจัดเรียงเอกสารใหม เพือ่ลดความซ้ําซอน และความยุงยากในงานเอกสารบางรายการลง 

- ทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การจัดรูปแบบของเอกสารใหเขาใจงาย และ

สะดวกเหมาะสมกับการใชงาน หากทําการลดเอกสารที่ไมจําเปนออกไปแลว จะทําใหการทํางานมี
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ความคลองตัวขึ้น ไมตองยุงยากในการทําเอกสารที่ซ้ําซอน และลดเวลาในการทําเอกสารที่ไม

กอใหเกิดประโยชนลงไปได  

ถาสามารถลดความสูญเปลาทั้ง 7 ที่เกิดขึ้นได จะทําใหโรงงานมีประสิทธิภาพการ

ผลิตที่ดีข้ึน ลดความยุงยากและความวุนวายในการผลิตลง ซึ่งจะสงผลใหมีตนทุนการผลิตที่ลดลง

อยางแนนอน  
 

2.4 การจัดสมดลุสายงานการผลิต  
 

การจัดสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) นั้น จําเปนจะตองทํา

ความเขาใจถึงรูปแบบของกระบวนการผลิต และเทคนิคตาง ๆ ที่ใชในการจัดสมดุลสายการผลิต 

ตลอดจนความรูที่เกี่ยวของกับการจัดสมดุลสายการผลิต 
2.4.1 ระบบการผลติ  
ระบบการผลิตโดยทัว่ไป การผลิตสินคาจากโรงงานตาง ๆ อาจแบงตามลักษณะการ

ผลิตได 2 ประเภท คือ การผลิตแบบตอเนื่อง และการผลิตแบบไมตอเนื่อง 

1) การผลิตแบบไมตอเนื่อง (Discrete Manufacturing) 

 การผลิตแบบไมตอเนื่อง จะเกี่ยวของกับการผลิตผลิตภัณฑประเภทที่เปนชิ้น

เดี่ยว ๆ การผลิตชนิดนี้สามารถแยกออกเปนประเภทยอยตอไปอีกได 3 ประเภทดวยกัน คือ 

1.1) การผลิตปริมาณมาก (Mass Production) 

1.2) การผลิตแบบชุด (Batch Production) 

1.3) การผลิตแบบตามงาน (Job Shop Production) 

ภาพที่ 2.2 แสดงลักษณะสมบัติของการผลิตแบบตาง ๆ ของกระบวนการผลิตชนิดไม

ตอเนื่อง จะเห็นวา ความแตกตางในดานการทํางานของการผลิตแบบตาง ๆ นั้น จะเปนฟงกชนัของ

ปริมาณในการผลิต และความหลากหลายของผลิตภัณฑที่ผลิตขึ้น 
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การผลิตปริมาณมาก 

การผลิตตาม

ปริมาณการ

ผลิตเพิ่มข้ึน 
 

 

 
การผลิตแบบ

 

 

 

 
ความหลากหลายเพิ่มข้ึน 

 

ภาพที ่2.2 

ลักษณะสมบตัิของการผลิตแบบตาง ๆ ของกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง 
 

การผลิตตามงาน: ลักษณะสมบัติที่สําคัญของการผลิตตามงานก็คือ การผลิต

ผลิตภัณฑจํานวนนอยแตมีความหลากหลายมาก ผลิตภัณฑเหลานี้มีมาตรฐานหรือช้ินสวนที่ใช

รวมกันไดนอยมาก ผูผลิตจะตองใชเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณที่มีความยืดหยุนสูงมากใน

การผลิตแบบนี้ รวมทั้ง จะตองมีชางผูมีความชํานาญสูงเปนผูดําเนินการผลิต การผลิตตามงาน

สวนมากแลวจะเปนทํางานตามคําสั่งลูกคา ตัวอยางของการผลิตแบบนี้ คือ การผลิตชิ้นงานในโรง

กลึงโลหะ (Machine Shop) เปนตน 

การผลิตแบบชุด: ลักษณะสมบัติที่ สําคัญของการผลิตแบบชุดก็คือ การผลิต

ผลิตภัณฑที่มีทั้งจํานวนในการผลิต และความหลากหลายปานกลาง ความหมายทั่วไปสําหรับการ

ผลิตแบบชุดก็คือ การผลิตที่มีจํานวนชิ้นงานในแตละชุดนอย ๆ และการดําเนินงาน (Operation) 

แตละชนิดที่เกิดข้ึนบนชิ้นงานซึ่งจัดอยูในชุดเดียวกัน จะตองถูกทําใหเสร็จส้ินสมบูรณกอนที่การ

ดําเนินงานชนิดตอไปจะเริ่มข้ึนได ระบบผลิตที่ใชในการผลิตแบบชุดจะตองมีความยืดหยุน

พอสมควรเพื่อใหสามารถดําเนินการผลิตไดตรงตามความตองการที่หลากหลายของลูกคา ดังนั้น 

เครื่องจักรที่นํามาใชในการผลิตแบบชุดสวนมากแลว จะเปนเครื่องจักรอเนกประสงค และเหน็ไดวา

การผลิตแบบชุดนี้ จะเปนการผลิตที่อยูระหวางการผลิตตามงานและการผลิตปริมาณมาก ทั้งนี้ 

เพราะความตองการทางดานจํานวนไมคุมคาที่จะลงทุนไปในการจัดกระบวนการผลิตใหเปน

สายการผลิตสําหรับใชในการผลิตแบบปริมาณมากได ประโยชนที่สําคัญสําหรับการผลิตแบบชุดก็

คือ การผลิต และการประกอบเครื่องมือกล เปนตน สําหรับสภาวการณปจจุบัน จะพบเห็นบอยครั้ง

วา บริษัทมากมายที่เคยดําเนินการผลิตแบบปริมาณมากถูกแรงกดดันจากตลาดใหตองนําเอาการ
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ผลิตแบบชุดซึ่งมีความยืดหยุนสูงกวามาใช ทั้งนี้เพื่อที่จะใหระบบสามารถที่จะจัดการกับการผลิตที่

มีจํานวนนอยแตมีความหลากหลายไดอยางมีประสิทธิภาพ ตัวอยางเชน อุตสาหกรรมการผลิต

รถยนต และผูผลิตสินคาอุปโภคบริโภค เปนตน 

การผลิตปริมาณมาก: ลักษณะสําคัญของการผลิตปริมาณมากก็คือ การผลิต

ผลิตภัณฑที่มีความหลากหลายนอยแตมีจํานวนในการผลิตสูง ผลิตภัณฑทีทําการผลิตขึ้นจะเปน

ผลิตภัณฑซึ่งมีความตองการจากลูกคาคอนขางคงที่ และแทบจะไมมีการเปลี่ยนแปลงในรูปแบบ

ของผลิตภัณฑเลยทั้งในระยะสั้นและระยะยาว เครื่องจักรที่ใชสําหรับการผลิตปริมาณมากจะเปน

พวกที่ถูกสรางขึ้นเปนพิเศษเพื่อใหสามารถใชในการผลิตผลิตภัณฑเฉพาะอยางไดอยางมี

ประสิทธิภาพสูง ดังนั้นการผลิตปริมาณมากจะตองมีความยืดหยุนนอยมาก ถึงแมวาเครื่องจักรที่

ใชในการผลิตแบบนี้จะมีราคาแพงเนื่องจากวาตองการเครื่องจักรชนิดที่ออกแบบเปนพิเศษสําหรับ

งานผลิตลักษณะนี้โดยเฉพาะก็ตามแตทวาคาใชจายที่เกิดขึ้นในระยะแรกเหลานี้จะคุมทุนไดใน

ระยะยาว ตัวอยางของการปริมาณมากจะพบไดในอุตสาหกรรมผลิตยานยนตในอดีต 

จากคําอธิบายเกี่ยวกับแบบฉบับทั้งสามแบบของกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่องซึ่ง

ไดกลาวมาขางตนนั้น อาจจะทําใหเขาใจผิดไปวาระบบผลิตแบบไมตอเนื่องทุกชนิดสามารถถูกจัด

ใหอยูในรูปแบบใดรูปแบบหนึ่งในสามรูปนั้นไดอยางแนนอน ในความเปนจริงแลวไมไดงายเหมือน

ที่คิด เนื่องจากวาระบบการผลิตสวนใหญจะมีการดําเนินการอยูระหวางการผลิตจํานวนมากและ

การผลิตตามงาน ดั้งนั้น ในกรณีนี้เราก็ไมสามารถจะบงชี้อยางแนใจวาในขณะนี้ระบบกําลัง

ดําเนินการผลิตอยูในรูปแบบใดของแบบฉบับทั้งสามที่ไดกลาวมา เปนไปไดวาเราอาจจะพบ

รูปแบบที่เปนพันทาง (Hybrid) ซึ่งเกิดขึ้นเนื่องจากความพยายามที่จะหาหนทางที่ดีที่สุดในการ

ดําเนินการผลิตก็ได แตถึงกระนั้นก็ตาม ลักษณะสมบัติที่สําคัญตาง ๆ ของแบบฉบับทั้งสาม ก็ได

ถูกสรุปใหเห็นในตารางที่ 2.1 
 

ตารางที่ 2.1 

ลักษณะสมบตัิที่สําคัญของการผลิตแบบตาง ๆ 
 

 การผลิตปริมาณมาก การผลิตแบบชุด การผลิตตามงาน 

ปริมาณการผลิต สูง ปานกลาง ต่ํา 

ความชํานาญในการผลิตต่ํา ต่ํา ปานกลาง สูง 

เครื่องจักรและอุปกรณพิเศษสูง สูง ปานกลาง ต่ํา 
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ขอดี 

- การลงทุนเครื่องจักร และเครื่องมือตํ่า 

- การใชประโยชนจากเครื่องจักรสูง เนื่องจากขั้นตอนการปฏิบัติงานยดืหยุนได 

- เครื่องจักรเครื่องหนึ่งเครื่องใดเสีย การผลิตก็ยังดําเนนิตอไปได 

- การเปลี่ยนแปลงแบบผลิตภัณฑ มีผลกระทบกระเทือนเพียงเล็กนอยกับ 

     เครื่องมือบางชิ้น 

- การขยายการผลิตการกระทาํไดงายกวา 

ขอเสีย 

- การควบคุมการผลิต และกาํหนดจายงานซับซอน และยุงยากกวา 

- การขนถาย และลําเลียงชิน้งานจะมมีากกวาเพราะการไหลของชิ้นงานไม 

     แนนอน 

- ชิ้นงานที่คางในกระบวนการผลิตจะสูง 

- ตองการพืน้ทีก่ารทาํงานมาก 

- เวลาใชเครื่องจักรต่ํากวา เนือ่งจากมีการเปลี่ยนแปลงการผลิตบอย 

- ใชเวลาฝกฝนคนงาน และหวัหนางานนานกวา 

2) การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous Manufacturing) 

การผลิตแบบตอเนื่อง หมายถึง กระบวนการผลิตสินคาที่มีจํานวนมาก มีลักษณะ

คลายกัน มีกระบวนการผลิตที่ตอเนื่องกันไปตลอด ข้ันตอนในการผลิตคอนขางแนนอน เครื่องจักร

ที่ใชสวนมากเปนเครื่องจักรขนาดใหญ การผลิตจะเริ่มจากการปอนวัตถุดิบ หรือสวนประกอบเขา

ไปในการผลิต ซึ่งตําแหนงของการทํางานตาง ๆ จะถูกกําหนดตามลําดับข้ัน เปนสายการผลิต 

(Production Line) ซึ่งในสายการผลิตจะแบงเปนจุดทํางาน หรือสถานีงาน (Work Station)   

หลาย ๆ สถานีตอเนื่องกันเปนลําดับจนเปนสินคาสําเร็จรูป การเคลื่อนยายชิ้นสวนจากขัน้ตอนหนึง่

ไปอีกขั้นตอนหนึ่ง ใชวิธีการลําเลียงโดยอุปกรณ เปนตน 

ขอดี 

- ข้ันตอนการทาํงานตายตัว ทําใหงายแกการควบคุมและการจายงาน 

- ลดการลําเลียงสิ่งของ 

- การใชประโยชนจากเนื้อที่มมีากขึ้น 

- ผลิตไดปริมาณมาก และใชเครื่องจักรคุมคา 

- เวลาที่สูญเสียไปเนื่องจากการติดตั้ง และเลิกงานลดลง 
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ขอเสีย 

- การลงทุนสงู 

- ตนทนุการผลิตสูง ถาผลผลติอยูในระดับตํ่า ก็เกิดจากการที่คนและเครื่องจักร 

     มเีวลาวาง 

- การผลิตจะหยุดชะงักถาเครื่องจักรใดเครื่องจักรหนึ่งเสยีเกิดขึ้นในสายการผลิต 

- การขยายการผลิตอาจตองการสายการผลิตใหมตลอดทั้งสายการผลิต 

นอกจากนี้ กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous Production) ยังสามารถแบง

ออกไดเปน 3 แบบ คือ 

2.1)  กระบวนการผลิตแบบตอเนื่องแบงตามชนิดของระบบการผลิต  

- สายการผลิตแบบสงถาย (Transfer Line) เปนการผลิตที่อาศัยการทํางานของ

เครื่องจักรอัตโนมัติ โดยสงวัตถุดิบและงานระหวางการผลิตผานขั้นตอนของเครื่องจักรตาง ๆ โดย

อัตโนมัติ แรงงานที่ใชสวนใหญจะเปนการควบคุมการทํางานของเครื่องจักร ซึ่งไมวาแผนการผลิต

จะมีการเปลี่ยนแปลงอยางไร สายการผลิตนั้นจะไมมีการเปลี่ยนแปลงกําลังการผลิต จะคงที่และ

ผลผลิตขึ้นอยูกับช่ัวโมงการทํางานของเครื่องจักร 

- สายการผลิตแบบงานประกอบ (Assembly Line) โดยสวนใหญจะได

แรงงานคนในการประกอบชิ้นสวนตาง ๆ เขาดวยกัน โดยอาจใชคนเขาประจําตามสถานีงานตาง ๆ 

หรืออาจจะเปนเครื่องจักรที่มีความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลงไดพอสมควร ซึ่งการผลิตแบบนี้จะมี

การเปลี่ยนแปลงสายในการผลิตในสถานีงานตาง ๆ ได เพื่อใหสอดคลองกับแผนการผลิต 

2.2) กระบวนการผลิตแบบตอเนื่องแบงตามจาํนวนชนิดของสินคา 

สายการผลิตทั้งแบบสงถาย และแบบงานประกอบ ยังสามารถแยกออกไดตาม

จํานวนชนิดของสินคาที่ทําการผลิตดังนี้ 

-  สายการผลิตแบบสินคาชนิดเดียว เปนสายการผลิตที่จัดขึ้นสําหรับการ

ผลิตสินคาชนิดใดชนิดหนึ่งเพียงชนิดเดียวโดยเฉพาะ อุปสงคของสินคาชนิดนี้จะตองมีจํานวนมาก

พอที่จะใหสายการผลิตผลิตสินคาชนิดเดียวตลอดเวลา 

-  สายการผลิตแบบสินคาหลายชนิด เปนสายการผลิตสินคาตั้งแตสองชนิด

ข้ึนไป สินคาแตละชนิดจะมีกระบวนการผลิตที่ใกลเคียงกัน การผลิตจะผลิตสินคาทีละชนิด สินคา

จะมาเปนชุด ๆ และในชวงที่จะเปลี่ยนการผลิตชนิดของสินคา อาจตองมีการปรับสายการผลิตใหม 

-  สายการผลิตแบบผสม เปนสายการผลิตที่ผลิตสินคาตั้งแตสองชนิดขึ้นไป

เชนเดียวกับสายการผลิตแบบสินคาหลายชนิด แตจะตางกันตรงที่จะไมผลิตสินคาแตละชนิดทีละ
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ชนิด สินคาตางชนิดจะถูกผลิตขึ้นพรอมกันในสายการผลิตโดยในระหวางการผลิตจะไมมีการปรับ

สายการผลิต แตในกรณีที่ขนาดของสินคามีขนาดใหญมาก สายการผลิตจะคลายกับสายการผลิต

แบบสินคาชนิดเดียว 

2.3)  กระบวนการผลิตแบบตอเนื่องแบงวิธกีารเคลื่อนยายงานระหวางสถานงีาน 

-  การเคลื่อนยายงานดวยมือ เปนการเคลื่อนยายงานจากสถานีหนึ่งไปยัง

สถานีถัดไปจะทําดวยมือ ซึ่งอาจทําใหมีโอกาสเกิดปญหาตาง ๆ ได 

-  การเคลื่อนยายงานโดยสายพาน เปนการเคลื่อนยายงานจากสถานีงาน

หนึ่งไปยังสถานีงานถัดไป โดยอาศัยสายพานเปนตัวลําเลียงงาน ซึ่งมีทั้งแบบตอเนื่องและแบบไม

ตอเนื่อง การเคลื่อนยายงานแบบไมตอเนื่อง คือ การที่สถานีงานใดก็ตามทํางานชิ้นใดเสร็จก็

สามารถสงตอไปยังสถานีงานถัดไปไดทันที โดยไมตองรอสงพรอมกันกับสถานีงานอื่น 
2.4.2 หลักการของการจัดสมดลุสายการผลติ 

การจัดสายงานการผลิตในโรงงานที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง นับวามีความสําคัญมาก

ในดานการออกแบบโรงงาน โรงงานที่มีการจัดสายงานผลิตอยางมีประสิทธิภาพ จะตองพยายาม

จัดสายงานผลิตใหมีความสมดุล 

การจัดสมดุลสายงานการผลิต (Production Line Balancing) หมายถึง การ

พยายามที่จะจัดใหสถานีงานตาง ๆ มีอัตราการทํางาน หรือเวลาที่ใชในการผลิตแตละชิ้นเทา ๆ กัน 

ถาหากวาเวลาที่ใชในการผลิตไมเทากันแลว อัตราการผลิตสินคาของสินคานั้นจะถูกกําหนดโดย

เวลาการทํางานของสถานีงานที่ใชเวลามากที่สุด ซึ่งเวลาที่ใชในสถานีงานที่เปนตัวกําหนดอัตรา

การผลิตของสินคานี้ เราเรียกวา รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ซึ่งหมายถึง เวลาระหวางทีสิ่นคา

เสร็จออกมาแตละชิ้น ซึ่งเทากับ เวลาของสถานีงานที่ชาที่สุด ฉะนั้น จะเห็นวาเกิดการรอคอยขึ้นใน

สถานีงานที่ใชเวลานอยกวา ทําใหเกิดความสูญเสียอัตราการผลิต หรือวางงานเกิดขึ้น หรือมีของ

คั่งคางปริมาณมากรอที่จะผานสถานีงานที่ชานั้น ซึ่งเราจะตองพยายามทําใหเกิดขึ้นนอยที่สุด 

ตามปกติในการจัดสมดุลสายงานการผลิต จะตองเริ่มดวยการกําหนดรอบเวลาการ

ผลิต ลําดับข้ันตอนงานตาง ๆ และเวลามาตรฐานของการทํางานแตละชิ้นของงานนั้น จากนั้นก็จะ

พยายามรวมขั้นตอนงานเขาดวยกันใหเปนสถานีงาน โดยพยายามใหมีเวลาวางทั้งหมดนอยที่สุด 

ในกรณีที่จํานวนสถานีงานมีมาก หรือนอยไปก็อาจจัดใหมโดยใหมีรอบเวลาผลิตมากขึ้น หรือ

นอยลง 
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2.4.3 เปาหมายของการจัดสมดลุสายการผลติ 
- ตองการหาจํานวนตําแหนงงานที่นอยที่สุด โดยจํานวนการผลิตคงที่ (Fixed 

Production for Optimum Operators) 

- ตองการผลผลิตที่มากที่สุด โดยใชพนักงานเทาเดิม (Fixed Operators for 

Maximum Production)  
2.4.4 คําจํากัดความที่เกี่ยวของกับการจัดสมดุลสายการผลิต 

2.4.4.1 การศึกษาเวลา (Time Study)  

การศึกษาเวลา (Time Study) เปนการวัดผลการทํางาน หรือเพื่อหาเวลา

มาตรฐาน โดยผูที่ทําการศึกษาเวลาตองไปดูการปฏิบัติงานของพนักงาน และทําการจับเวลาใน

การทํางานนั้นดวยนาฬิกาจับเวลา ซึ่งการศึกษาเวลาจะตองจับเวลาของพนักงานที่ไดรับการ

ฝกงานมาดีแลว ทํางานนั้นดวยวิธีการที่กําหนดในอัตราปกติ 

ขอมูลที่ไดจากการศึกษาเวลา จะตองตรวจสอบความถูกตอง เพื่อใชในการ

คํานวณหาขนาดตัวอยางที่เหมาะสม และคาความเผื่อ และคาตาง ๆ เชน Takt Time (T/T), Cycle 

Time (C/T), และ Lead Time (L/T) เปนตน 

งานที่ควรเลือกมาทําการศึกษาเวลา ควรมลัีกษณะดังนี ้

- งานใหมที่ไมเคยศึกษาเวลามากอน 

- งานทีม่ีการเปลี่ยนแปลงวัสดุ หรือวิธกีารทํางานใหม 

- งานทีท่ําใหเกดิปญหาการติดขัดขึ้น (Bottle Neck) ในสายการผลิต 

- งานที่ไดผลผลิตต่ําหรือมีเวลาวางของอุปกรณและเครื่องจักรมาก 

- งานทีม่ีคาใชจายในการผลิตสูง (พนักงาน เวลาการผลิต ของเสีย  

     เครื่องจกัร) 

- งานที่ตองการศึกษาวธิีการทาํงานเพื่อหาวธิีการทํางานทีด่ีกวา 

2.4.4.2 Tact Time (T/T) 

Tack time คือ วงรอบของเวลาในการผลิตผลิตภัณฑ 1 หนวย เพื่อใหไดจํานวน

ผลิตภัณฑตามเปาหมายที่ฝายวางแผนตองการ 

ประโยชน  

- ทราบถงึเวลามากที่สุดในการผลิตผลิตภัณฑ 1 หนวยเพื่อใหไดตาม 

     เปาหมาย 

- เปนตัวกาํหนดเวลา เพื่อนําไปจัดสมดุลสายการผลิต 
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- นําไปคํานวณหาจาํนวนแรงงาน (Manpower), และประสิทธิภาพความ 

     สมดุลสายการผลิต (Line Balancing Efficiency: LBE) 

วิธีการ: ไดจากการนําเวลาในการผลิตทั้งหมด หารดวยจํานวนที่ฝายวางแผน

ตองการ ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 

Tact Time (T/T)  = 
เวลาในการผลิต (Working Time) 
เปาหมาย (Planning Requirement) 

     (2.2) 

 
2.4.4.3 Cycle Time (C/T) 

Cycle Time คือ วงรอบของเวลาในการผลิตผลิตภัณฑดี 1 หนวย โดยการจับเวลา

ที่หนางาน 

ประโยชน  

- ทราบถงึเวลาในการผลิตผลติภัณฑ 1 หนวย ที่สภาพปจจุบัน 

- นําไปคํานวณหา Standard Time, Processing Time, Manpower,  

     Productivity, และ Line Balance, Line Balance Efficiency 

วิธีการ: ไดจากการจับเวลาจริงของรอบการทํางาน (จับที่จุดใดก็ไดแตตองกลับมา

ครบรอบที่จุดเดิม) เวลาการทํางานที่ผิดปกติ จะถูกตัดออก หนวยที่ได คือ เวลาตอหนวย เชน 

วินาที/ชิ้น, นาที/แผน เปนตน กรณีที่กระบวนการนั้นทํางานเหมือนกัน แตมีเครื่องจักรหลายเครื่อง 

หรือคนปฏิบัติงานหลายคน ตองหารเวลาที่ไดดวยจํานวนเครื่อง หรือจํานวนคนในกระบวนการนั้น 

ๆ ดวย ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 

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

     (2.3) 

 
ขอแนะนํา 

- การจับเวลา ควรศึกษาขัน้ตอนการทํางานใหดีกอนเพื่อแบงเวลางาน 

     ออกเปนงานยอย 

- เวลาการทาํงานที่ผิดปกติของพนักงาน คือ เวลาทีพ่นกังานไมปฏิบัติตาม 

     มาตรฐานการทาํงาน 

- การจับเวลามกัมีผลดานจิตใจกับพนักงาน ดงันัน้ ควรอธิบายใหพนกังาน

ทราบถงึเหตุผลในการจับเวลากอน เพื่อศึกษาเวลาเฉลี่ยของการทํางาน

ไมใชจับความเร็วในการทาํงานของพนักงาน 
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การจับเวลาเบือ้งตน 

- เวลางานสั้นกวา 2 นาท ีใหจับเวลา 10 ขอมูล 

- เวลางานยาวกวา 2 นาที ใหจับเวลา 5 ขอมูล 

การจับเวลาเมือ่พบจุดบกพรองควรเขียนแนวทางในการปรับปรุงไวดวย 

แนวทางในการลด Cycle Time เฉล่ีย สามารถทาํไดโดยใชหลักการ ECRS 

- ทําอุปกรณเสริมการทาํงาน: Simplify 

- กําจัดความสญูเปลา: Eliminate 

- แบงงานใหกระบวนการอืน่ที่ Cycle Time ต่ํากวา: Combine, และ  

     Rearrange 

- เพิ่มความสามารถในการทาํงานทีห่ลากหลายใหพนักงาน 

2.4.4.4 Standard Time (S/T)  

Standard time คือ เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑ 1 หนวย (ชิ้น, แผน, 

หรือ ล็อต) ตั้งแตการ Input ที่กระบวนการแรกจนออกมาเปน Output ที่กระบวนการสุดทาย โดย

ใชพนักงาน 1 คน 

ประโยชน 

- ทราบถงึเวลามาตรฐานในการผลิตผลิตภัณฑ 1 หนวย ตั้งแตตนจนจบ 

     กระบวนการ 

- นําไปคํานวณหา Manpower , Processing Time และ Line Balance 

วิธีการ: ผลรวมของ Cycle Time ที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 หนวย ที่ไหล

ผานตั้งแต Input ที่กระบวนการแรกจนออกมาเปน Output ที่กระบวนการสุดทาย ซึ่งสามารถแสดง

ไดดังนี้ 

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

2.4.4.5 Lead Time (L/T) 

Lead Time คือ เวลานํา เปนเวลาทั้งหมดที่ใชในการผลิตตั้งแต Input วัตถุดิบจน

ออกมาเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป (Finish Goods) ซึ่งจะรวมเวลาทั้งหมด เชน เวลาการแปรรูป เวลา

การขนสง เวลาที่รอคอย เวลาการแกงาน (Rework) เวลาตรวจสอบ และเวลาพัก เปนตน 
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ประโยชน 

- ทราบถงึเวลาที่มากที่สุดในการแปรรูปผลิตภัณฑ 

- นําไปวางแผนการผลิตในแตละวัน 

วิธีการ: ไดจากการจับเวลาจริง ตั้งแต Input วัตถุดิบจนออกมาเปนผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป  

ขอแนะนํา 

- Lead Time ของสินคา คือ เวลาตั้งแตส่ังซือ้ (Order) จนถึงสงขาย  

     (Shipment) 

- Lead Time ของสายการผลติ คือ เวลา Input งาน จนถงึงาน Output  

     ออกมาครบล็อต 

- ถาตองการเปรียบเทียบ Lead Time ควรเริ่มจับเวลาเดยีวกนั หรือหกั 

     เวลาพักออก 

แนวทางในการลด Lead Time 

- ทําการผลิตแบบตอเนื่อง เชน การผลิตแบบ Flow Line 

- ลดรอบเวลา (Cycle Time) ที่สูงที่สุดของกระบวนการ 

- ลดความสูญเปลา (Waste) เชน งานระหวางผลิต (Work In Process:  

     WIP), การรอคอย (Waiting), การขนสง (Transportation), และของเสีย  

     (Defect) เปนตน 

- ลดขนาดการผลิต (Lot Size) 

2.4.4.6  Processing Time (P/T) 

Processing Time คือ เวลาการผลิตผลิตภัณฑที่กอใหเกิดคุณคา เชน เวลาที่

ผลิตภัณฑถูกแปรรูป, ตรวจสอบ, ทําความสะอาด, และบรรจุหีบหอ เปนตน 

ประโยชน 

- ทราบถงึเวลาการผลิตผลิตภัณฑที่กอใหเกิดคุณคา 

- นําไปคํานวณหา Stagnating Time, และ Stagnating Ratio 

วิธีการ: การหา Processing Time สามารถหาไดจากการจับเวลาจริงที่หนางาน 

หรือใชสูตรในการคํานวณก็ได ข้ึนอยูกับรูปแบบการสงงานของผลิตภัณฑ ดังนี้ 
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1) แบบ Flow Line (แบบตอเนื่อง) 

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

 
2) แบบ Batch Line (แบบไมตอเนื่อง) 

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

2.4.4.7 Stagnating Time 

Stagnating Time คือ เวลาที่ไมทําใหเกิดคุณคา เวลาที่งานหยุดนิ่ง ไมถูกแปรรูป 

เรียกอีกอยางวาเวลารอคอย (Waiting Time) เชน การ Input งานเกินความจําเปนที่ตองใช (เกิด 

Stock), รอเนื่องจากเครื่องจักรมีปญหา, ทํางานนอกเหนือจากขอกําหนด และรอการยืนยัน

คุณภาพ เปนตน 

ประโยชน  

- ทราบถงึเวลาที่ไมกอใหเกิดคุณคา เวลาทีผ่ลิตภัณฑรอการผลิต 

วิธีการ: ไดจากการคํานวณโดยนําเวลานํา (Lead Time) ลบดวยเวลาทํางานที่

กอใหเกิดคุณคา (Processing Time) ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 

(2.7) 

  
Stagnating Time     = Lead Time – Processing Time 

Stagnating Ratio คือ อัตราสวนงานที่ไมกอใหเกิดคุณคาตองานที่กอใหเกิด

คุณคา (อัตราสวนเปาหมาย (Target) ไมควรเกิน 3.5 เทา) ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 

  

Stagnating Ratio    = 
Stagnating Time 
Processing Time 

(2.8) 

2.4.4.8 Manpower 

Manpower คือ จํานวนพนักงานที่จําเปนที่ตองใชในการผลิตงาน เพื่อใหไดงาน

ตามเปาหมาย 

ประโยชน 

- ทราบถงึจํานวนพนักงานทีจ่าํเปน(ดทีี่สุด) ตองใชในการผลิต 

- เพื่อนาํไปวางแผนการผลิต 
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วิธีการ: การหา Manpower หาได 2 วิธี ดงันี ้

1) จํานวนพนักงานตอกระบวนการ 
 

 
 

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 โดยการใชปจจัยการผลิต (คน, เคร่ืองจักร, 

วัตถุดิบ, และเวลา) ใหเกิดประโยชนสูงสุด 

ประโยชน 

- ทราบถงึความสามารถในการผลิตงานของพนกังาน 1 คนใน 1 ชั่วโมง 

- เพื่อนาํไปวางแผนการผลิต 

วิธีการ: หาไดจากการคํานวณ โดยการนําผลผลิต (Output) หารดวยจํานวน

พนักงาน และเวลาที่ใชในการทํางาน หนวยที่ไดคือ หนวย (ชิ้น, แผน) ตอชั่วโมงแรงงาน (Man-

Hours: Mhrs.). ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 

Productivity    = 
Output 

จํานวนพนกังาน x เวลาที่ใชทํางาน 
(2.11) 

 

Working Time 
C/T max. 

Output (Estimate)     = (2.12) 
  

2.4.4.10 Balance Efficiency (BE) 

Balance Efficiency คือ ประสิทธิภาพของสายการผลิตในการใชจํานวนพนักงาน

และเวลาการทํางานอยางเหมาะสม 

ประโยชน 

- ทราบถงึประสทิธิภาพการทาํงานของสายการผลิต 
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วิธีการ: หาจากการคํานวณ โดยนําเวลามาตรฐาน (Standard Time) หารดวย 

C/Tmax. หรือ T/T และจํานวนพนักงานทั้งหมดที่ใช หนวยที่ไดคือ % โดยที่เปาหมายของ Line 

Balance Efficiency (LBE) = 90% up (ยอมใหเกิดการรอคอยในขบวนการไดไมเกิน 10%) ซึ่ง

สามารถแสดงได ดังนี้ 

, กรณีที่ C/Tmax สูงกวา 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 ตํ่ากวา T/T LBE     =  

 

 
2.5 งานวจิัยที่เกีย่วของ 
 

เทิดศักดิ์ ธนนันทกุล, พิพัฒน เงินรุงเรืองโรจน, และวิรุฬห วิชชุเกรียงไกร (2540) ได

ทําการพัฒนาเครื่องนวดและผสมดินเหนียวโดยใชหลักวิศวกรรมคุณคา เพื่อมาใชแทนแรงงานคน 

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ และชวยลดตนทุนในโรงงาน 

วัชรา แซเลี้ยว, วัชรี สุวรรณทาว, และสุขสวัสด์ิ ณ หนองคาย (2547) ไดทําการศึกษา

วิธีการใชวิศวกรรมคุณคา ในการจัดการงบประมาณกอสราง พบวาคาวัสดุ คาแรงงานของอาคาร 

7 ชั้น ที่ใชทฤษฎี VE ต่ํากวาคาใชจายในงานอาคารเดิมถึง 3.5% สวนบานพักอาศัย 2 ชั้น คาแรง

คาวัสดุต่ํากวาอาคารเดิมถึง 16.4% จะเห็นไดวา อาคารที่ใชทฤษฎี VE จะมีคาวัสดุคาแรงงานนอย

กวาอาคารที่ไมไดใชทฤษฎี VE ในการกอสรางโดยทั่วไปผูออกแบบตองคํานึงถึง องคประกอบ

อยางอื่นอีกก็เปนไปได เชน ความแข็งแรง ความสะดวก ความรวดเร็ว เปนตน 

อัมพิกา ไกรฤทธิ์ (2526) ไดทําการศึกษาโดยการนําวิศวกรรมคุณคาไปประยุกตใช

กับโรงงานอุตสาหกรรม 3 โรงงาน คือ โรงงานประกอบตูเย็น เพื่อลดตนทุนการผลิตกลองบรรจุ

ตูเย็น โดยสามารถทําใหประหยัดลงไดประมาณ 3,000,000 บาทตอป และโรงงานรับจางฟอกผา

และยอมผา เพื่อลดตนทุนคาใชจายในการผลิต คือ โซดาไฟที่ใชจํานวนมากในกระบวนการเมอร

เซอรไรส สามารถนํากลับมาใชใหมในกระบวนการตมผา หรือนําไปผสมกับโซดาไฟเขมขนสามารถ

นํากลับมาใชที่กระบวนการเมอรเซอรไรสไดอีก ทําใหสามารถประหยัดเงินได 1,873,368 บาทตอป 

และการนําสีซัลเฟอรที่เหลือจากการยอมดํากลับมาใชอีก สามารถประหยัดเงินไดประมาณ 

290,600 บาทตอป และโรงงานทอระบายน้ําคอนกรีต โดยไดเสนอแนะใหทําระบบขนถายวัสดุใหม
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เปน Jib crane และ Overhead crane แทนการใชรถเข็น ทําใหลดตนทุนการผลิตลงไดประมาณ 

460,549 บาทตอป 

สุริยะ   เกตุแกว , พิษณุ   ไพรดํา,  และอรดี   พฤติศรัณยนนท (2550) ใชเทคนิค

วิศวกรรมคุณคาเพื่อลดตนทุนในการบําบัดน้ําเสียดวยเครื่องกลเติมอากาศที่ผิวน้ําชนิดหมุนเร็ว

แบบทุนลอย โดยไมทําใหหนาที่การใชงาน และประสิทธิภาพการบําบัดน้ําเสียของเครื่องกลเติม

อากาศที่ผิวน้ําชนิดหมุนเร็วแบบทุนลอยนี้ลดลง ไดมีการออกแบบชิ้นสวนใหม โดยเปลี่ยนรูปแบบ

และวัสดุที่ใชจากสแตนเลสมาเปนพลาสติก และหลังจากไดทดลองใชงานจริงเปนเวลา 6 เดือน 

พบวาสามารถลดตนทุนของเครื่องกลเติมอากาศที่ผิวน้ําชนิดหมุนเร็วแบบทุนลอยไดผลตามที่

ทีมงานไดตั้งเปาไว คือ สามารถลดตนทุนของใบพัดได 7,637 บาท ในระยะเวลาการติดตั้ง 2 ป  

และจากการทดสอบสมมติฐาน  พบวาการเปลี่ยนรูปแบบและวัสดุของใบพัดทําใหคา BOD เฉลี่ย

มีคาไมแตกตางจากเดิมอยางมีนัยสําคัญ (α = 0.05) ซึ่งนั่นแสดงวา หนาที่การใชงานและ

ประสิทธิภาพการบําบัดน้ําเสียของเครื่องกลเติมอากาศใหมนี้ ไมลดลงแตประการใด 

ในวารสาร Indian of Plastic Surgery (2537) ไดศึกษาการนําวิธีการทางวิศวกรรม

คุณคาไปใชในการลดตนทุนการผลิตผาปดแผล และยาปฏิชีวนะ ซึ่งสามารถชวยลดตนทุนในการ

ผลิตไดถึง 50.07% และ 49.35% ตามลําดับ 

S.W. Fong (2541) ภาควิชา Building & Real Estate แหงมหาวิทยาลัย

อุตสาหกรรมและเทคโนโลยีฮองกง รวมกับสถาบันการบริหารคุณคาแหงฮองกง (The Hong Kong 

Institute of Value Management) ทําการศึกษาเกี่ยวกับการนําวิธีการทางวิศวกรรมคุณคาไป

ประยุกตใชในแวดวงอุตสาหกรรมของฮองกง เพื่อลดตนทุนในการผลิต แตคงไวซึ่งคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

Charles Y.J. Cheah และ Seng Kiong Ting (2547) แหงมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี

นานยาง ประเทศสิงคโปร ไดทําการประเมินผลการนําวิธีทางวิศวกรรมคุณคามาใชในงานที่

เกี่ยวกับการกอสรางในเอเชียตะวันออกเฉียงใต พบวา ไดมีการนําหลักการทางวิศวกรรมคุณคามา

ใชในวงการอุตสาหกรรมการกอสรางมากยิ่งขึ้น 

Ugo Ibusuki และ Paulo Carlos Kaminski (2547) แหงมหาวิทยาลัยเซาเปาโล ได

ทําการศึกษากระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑโดยเนนทางดานวิศวกรรมคุณคา และตนทุนใน

กระบวนการผลิต; กรณีศึกษาบริษัทผลิตรถยนต พบวา การบริหารตนทุน ไมไดเปนการกําหนด

ปริมาณ แตเปนการเนนคุณภาพ ในสวนของเรื่องราคาไมมีความสําคัญมากนัก แตตองดูสวนหนึ่ง

ของผูรับเหมา และลูกจาง วามีเปาหมายที่ใดในการทํา หรือกําหนดราคานั้น ๆ เพราะฉะนั้นการ
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รวมตนทุนในกระบวนการผลิตเขากับวิศวกรรมคุณคา ยอมสงผลใหมีประสิทธิภาพในการแกไข

ปญหาไดดียิ่งขึ้น 
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