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บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

อตัราการผลิตท่ีเท่ียงตรงในสายการผลิตนั้นจะสะทอ้นถึงคุณภาพของสายการผลิต และปัญหาอตัรา

การผลิตท่ีไม่ตรงตามความตอ้งการเป็นส่ิงท่ีตอ้งการการด าเนินการแกไ้ข เพื่อท่ีจะรักษาคุณภาพและ

ประสิทธิภาพของสายการผลิตนั้น การออกแบบกระบวนการผลิตของสายการผลิตจึงเป็นแนวคิดท่ีถูก

พฒันาข้ึนมา  เพื่อควบคุมอตัราการผลิตในสายการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิตนั้นได ้

และ เพื่อสร้างจิตส านึกในการท างานเพื่อให้รู้ถึงคุณค่าทรัพยากรณ์ท่ีมีจ  ากดัและให้เกิดประโยชน์

สูงสุด โดยการออกแบบกระบวนการผลิตจะใช้หลกัการ ECRS มาช่วยในการออกแบบกระบวนการ

ใหม่ เพื่อจดัสรรกระบวนการผลิตต่างๆให้ตรงกบัอตัราการผลิต และน าไปสู่การเพิ่มประสิทธิภาพใน

สายการผลิตนั้นได ้

2.1 การศึกษางาน (Work study) 

การศึกษางาน(Work Study) [1] เป็นวิธีการท่ีใชก้นัอย่างกวา้งขวางในอุตสาหกรรมการผลิตซ่ึงเป็นท่ี

รู้จกักนัในนามของ“การศึกษาเวลาและการเคล่ือนท่ี(Time and Motion Study)” การศึกษางานเป็นค าท่ี

ใชแ้ทนวธีิการต่างๆจากการศึกษาวธีิการท างานและการวดัผลงานซ่ึงใชใ้นการศึกษาวธีิการท างานของ

คนอยา่งมีระเบียบแบบแผนและพิจารณาองค์ประกอบต่างๆท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพและสภาวะของ

การท างานเพื่อปรับปรุงการท างานนั้นให้ดีข้ึนการศึกษางานจึงมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัการเพิ่ม

ผลผลิตเราจึงใชก้ารศึกษางานน้ีมาช่วยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยูท่  าใหต้น้ทุนในการผลิต

ต ่าลง ซ่ึงการศึกษางานประกอบดว้ยเทคนิค 2 อยา่งดงัน้ี 

1. การศึกษาวิธี (Method Study) [2] เป็นการศึกษาเพื่อหาวิธีการท างานท่ีง่ายสะดวกรวดเร็วประหยดั

และมีประสิทธิภาพสูงกวา่มาใชแ้ทนวธีิการท างานเดิม 

2. การวดัผลงาน (Work Measurement) เป็นการศึกษาเพื่อก าหนดหาเวลามาตรฐาน(Standard Time) 

ซ่ึงเป็นประโยชน์ในแง่ต่างๆเช่นการวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิตเป็น

ขอ้มูลในการจ่ายค่าแรงจูงใจหรือก าหนดมาตรฐานการผลิต(Production Standard) ส าหรับการศึกษา

วิธีและการวดัผลงานเป็นขั้นตอนท่ีต่อเน่ืองกนัการศึกษาวิธีการศึกษาเพื่อลดขั้นตอนการท างานท่ีไม่

จ  าเป็นหรือซ ้ าซ้อนกนัส่วนการวดัผลงานเป็นการศึกษาเพื่อลดเวลาไร้ประสิทธิภาพจากนั้นจึงท าการ
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วดัผลงานนั้นๆ ในบางคร้ังถา้เราตอ้งการทราบเวลาท่ีใชใ้นการท างานก็จะท าการศึกษาเวลาโดยตรงผล

ท่ีไดจ้ากการศึกษางานคือการเพิ่มผลผลิตนัน่เอง 

ILO [3] เวลาท่ีเคยเป็นมกัจะเป็นเวลามาตรฐานท่ีรวบรวมโดยอาศยัขอ้มูลในอดีต ส่วนเวลาท่ีควรเป็น

จะเป็นการก าหนดเวลามาตรฐานตามเง่ือนไขการท างานท่ีไดรั้บการปรับปรุงแกไ้ขแลว้ การเลือกใช้

อนัใดอนัหน่ึงยอ่มข้ึนกบัเทคนิคของการวดังาน ลกัษณะงาน และวจิารณญาณของผูท้  าการวดังาน จาก

นิยามของเวลามาตรฐานท่ีกล่าวไวข้้างต้นว่าเวลามาตรฐาน คือค่าของเวลาของงานอันหน่ึงของ

พนักงานซ่ึงไดรั้บการฝึกฝนงานนั้นเป็นอย่างดี ท างานนั้นภายใตเ้ง่ือนไขการท างานปกติ ดว้ยอตัรา

ความเร็วมาตรฐานภายใตว้ิธีการท่ีมีการก าหนดการท างานไวอ้ย่างชดัเจน ค่าเวลามาตรฐานน้ีจะเป็น

เวลาท่ีพนกังานทัว่ไปสามารถปฏิบติัได ้จากนิยามดงักล่าวขา้งตน้เราจะพบวา่องค์ประกอบของเวลา

มาตรฐานดงักล่าวประกอบดว้ยส่วนต่างๆ ท่ีส าคญัดงัน้ี 

1. พนกังานซ่ึงไดรั้บการฝึกฝนงานนั้นมาแลว้ 

2. มาตรฐานวธีิการท างานท่ีควรก าหนดไวอ้ยา่งชดัเจน 

3. การท างานของพนกังานตอ้งเป็นไปตามเง่ือนไขการท างานปกติ 

4. การท างานนั้นตอ้งอยูใ่นอตัราความเร็วมาตรฐาน 

ดงันั้น ในการศึกษาเพื่อก าหนดเวลามาตรฐานนั้น จึงควรเร่ิมตน้ตั้งแต่การวิเคราะห์วา่งานนั้นไดมี้การ

ก าหนดมาตรฐานในการท างานไวแ้ลว้หรือไม่ ควรบนัทึกสภาพเง่ือนไขการท างานตามปกติของงาน

นั้นไว ้พร้อมกบัเลือกพนกังานท่ีตอ้งการจะใช้เป็นตวัอย่างในการศึกษาเวลาซ่ึงไม่ควรเป็นพนกังาน

ใหม่ และไม่ควรเป็นพนกังานท่ีมีความสามารถพิเศษจนเกินไป แต่ควรเป็นพนกังานท่ีคุน้เคยกบังาน

นั้นเป็นอย่างดี ท างานนั้นเป็นอยา่งดี ท างานนั้นดว้ยความเร็วสม ่าเสมอและไดผ้า่นช่วงของกราฟการ

เรียนรู้(Learning Curve) พร้อมทั้งไดรั้บค าแนะน าในการท างานอยา่งถูกตอ้ง  

2.2 อตัราการผลติ (Production  rate) 

อตัราการผลิต [4] หมายถึง อตัราในการให้ผลผลิตของเคร่ืองจกัรหรือของทรัพยากรการผลิตท่ีมีอยูใ่น

หน่วยงานหรือองคก์รนั้นโดยผูจ้ดัการฝ่ายผลิตมีหน้าท่ีความรับผิดชอบการวางแผน และควบคุมให้

อตัราการผลิตขององคก์รมีเพียงพอสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการผลิตภณัฑ์ของลูกคา้ ถา้อตัรา
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การผลิตไม่เพียงพอท่ีจะสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได้ จะเสียโอกาสในการขายได ้

การสูญเสียโอกาสในการสร้างก าไร และการเจริญเติบโตในอนาคตโดยทัว่ไปอตัราการผลิตสามารถ

แบ่งไดเ้ป็น 2 ชนิดดงัน้ี 

1.  อตัราการผลิตท่ีออกแบบ หมายถึง อตัราการผลิตท่ีสูงสุดท่ีเคร่ืองจกัรหรือทรัพยากรการผลิตจะท า

ได้ในสภาวะอุดมคติ ซ่ึงเป็นอัตราการผลิตท่ีวิศวกรได้ก าหนดในการออกแบบเคร่ืองจักร หรือ

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตนั้น 

2.  อตัราการผลิตจริง หมายถึง อตัราการผลิตสูงสุดท่ีเคร่ืองจกัรหรือทรัพยากรการผลิตขององคก์รจริง

ซ่ึงโดยทัว่ไปอตัราการผลิตจริงท่ีใชใ้นปัจจุบนัจะมีค่านอ้ยกวา่อตัราการผลิตท่ีออกแบบ 

2.3 การปรับปรุงงาน ECRS  

หลกัการ E C R S คือหลกัการในการเร่ิมตน้ปรับปุรงกระบวนงานให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดย

หลกัการดงักล่าวมีองคป์ระกอบกล่าวคือ 

E = Eliminate หมายถึง การตดัขั้นตอนการท างาท่ีไม่จ  าเป็นในกระบวนการออกไป เป็นการตดัทอน

หรือยุบส่วนท่ีไม่จ  าเป็นออก ซ่ึงนบัวา่เป็นเร่ืองท่ีส าคญัมากในการปรับปรุงงาน เพราะการท างานใน

ส่ิงท่ีไม่เป็นแลว้เป็นการส้ินเปลืองโดยเปล่าประโยชน์เป็นการท างานท่ีสูญเปล่า 

C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกันเป็นการรวมส่วนท่ีเหลือหือส่วนท่ี

จ าเป็นเขา้ดว้ยกนั แล้วปรับปรุงให้ดีข้ึนเม่ือไดต้ดัส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นออกไปแล้ว ตอ้งจดัระบบงานใหม่ 

โดยน างานส่วนท่ีเหลือ ส่วนท่ีมีลกัษณะงานคลา้ยกนัและส่วนท่ีจ าเป็นต่างๆมารวมกนัและปรับปรุง

ใหดี้ข้ึน 

R =  Rearrange หมายถึงการจดัล าดบังานใหม่ให้เหมาะสมเป็นขั้นตอนการท างานใหม่ให้กระชบัสั้น

กวา่ท่ีเป็นอยูเ่ดิม หรือการสับเปล่ียนต าแหน่งงานหรือขั้นตอนใหม่เพื่อใหก้ารท างานคล่องตวัยิง่ข้ึน 

S = Simplify หมายถึง เป็นการท างานให้ง่ายหรือปรับปรุงส่วนท่ีจ าเป็นให้ดีข้ึนโดยในการปฏิบติังาน

นั้นมกัจะมีงานท่ียุง่ยากสลบัซบัซ้อน มีขั้นตอนมาก ควรท ากระบวนการให้ง่ายข้ึนทุกคนเขา้ใจไดง่้าย 

หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้  างานไดง่้ายข้ึน 
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2.4 งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

Mardeep, et al. [6] แสดงให้เห็นว่าการแก้ปัญหาสายการผลิตของสายการประกอบ คือการลดการ

ท างานท่ีไม่จ  าเป็น และการออกแบบการใส่ส่วนงานยอ่ยในแต่ละแผนกงานของสายการผลิต โดยงาน

บทความน้ีจะมุ่งเน้นไปท่ีการปรับปรุงรอบการผลิตและพฒันาประสิทธิภาพสายการผลิต โดยใช้

หลกัการ ECRS เพื่อปรับปรุงงานและการกระจายภาระงานของแต่ละแผนกงานให้ใกลเ้คียงกนัเพื่อ 

โดยการหารอบเวลาการผลิตท่ีตอ้งการ จากนั้นวิเคราะห์และปรับปรุงส่วนงานท่ีเป็นการท างานโดยไม่

ก่อใหเ้กิดประโยชน์โดยใชห้ลกัการ ECRS จากนั้นท าการค านวนภาระงานทั้งหมดของสถานีงาน และ

ท าการกระจายภาระงานไปในแต่ละแผนกงานใหใ้กลเ้คียงหรือเท่ากนั  

Liu, et al. [7] ได้ท าการออกแบบสายการผลิตใหม่  เพื่อแก้ปัญหาคอขวดของสายการผลิตใน

สายการผลิตแตรรถยนต์ ไดแ้สดงให้เห็นว่าการพฒันาอตัราการผลิตและประสิทธิภาพสายการผลิต

โดยใชห้ลกัการ ECRS เพื่อลดระยะเวลารองานของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นคอขวดท่ีสถานีงาน โดยผลลพัธ์

สามารถลดรอบเวลาของกระบวนการท างานท่ีเป็นคอขวดไดจ้าก 23.04 วนิาที เป็น 16.65 วนิาที ท าให้

อตัราการผลิตเพิ่มข้ึน จาก 156 เป็น 216 ช้ินต่อชัว่โมง  

Sindhuja, et al. [8] ได้อธิบายการประยุกต์ใช้หลักการ ECRS ในการออกแบบสายการผลิตของ

สายการผลิตเกียร์รถยนต ์เพื่อเพิ่มอตัราการผลิตในสายการผลิตเน่ืองจากความตอ้งการของผลิตภณัฑ์

เพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ือง โดยท าการลดเวลารองานในแต่ละสถานีงาน และควบรวมสถานีงานท่ีเป็น

เคร่ืองจกัรเพื่อลดการสูญเสียเวลาจากการเดินทางระหวา่งสถานีงาน และไดติ้ดตั้งเคร่ืองมือช่วยในการ

ผลิตเพิ่ม เพื่อท าให้การผลิตผลิตไดเ้ร็วและสะดวกข้ึน โดยหลงัจากการออกแบบสายการผลิต โดยใช้

หลกัการ ECRS ท าใหอ้ตัราการผลิตสูงข้ึนจาก 11200 ช้ิน เป็น 14500 ช้ินต่อปีและสถานีงานลดลงจาก 

21 สถานีงานเหลือ 17 สถานีงาน และประสิทธิภาพสายการผลิตสูงข้ึน 

Jie, et al. [9] ไดอ้ธิบายถึงการออกแบบการท างานในแต่ละส่วนงานย่อยใหม่ โดยใชห้ลกัการ ECRS 

เพื่อลดให้ภาระงานน้อยลงโดยการตดักระบวนการท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ออก, การลดรอบของ

เวลาท างานนลง และพฒันาประสิทธิภาพสายการผลิตให้ดียิ่งข้ึน โดยหลังจากท าการออกแบบ

กระบวนการท างาน สามารถลดบางกระบวนการท างานออกไปได้ และเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ท างานและสายการผลิตได ้
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Hadi, et al. [10] แสดงให้เห็นว่าการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตในสายการผลิตในสายการ

ประกอบมีความส าคญัมาก เพราะวา่จะท าใหส้ามารถเพิ่มก าลงัการผลิตและลดค่าใชจ่้ายในการผลิตได ้

แต่ถ้าก าลงัการผลิตไม่เพียงพอมีอีกวิธีหน่ึงท่ีจะสามารถแกปั้ญหาได ้คือการออกแบบสายการผลิต

ใหม่โดยเพิ่มสถานีคู่ขนาน (Parallel) ในสายการผลิต ซ่ึงงานวิจยัน้ีไดย้กตวัอยา่งการเพิ่มสถานีคู่ขนาน 

(Parallel) โดยท าการเขียนแผนผงัประกอบและสมการทางคณิตศาสตร์เพื่อหาจ านวนสถานีงานท่ี

เหมาะสม 

Nils, et al. [11] แสดงให้เห็นว่าสายงานการประกอบเป็นระบบการไหลของงานท่ีส าคญัมากใน

อุตสาหกรรมการผลิตสินคา้ท่ีมีจ านวนมาก และต่อเน่ืองถา้เกิดปัญหาก าลงัการผลิตต ่าโดยทัว่ไปแลว้

จะท าการเพิ่มสถานีงาน หรือออกแบบสายการผลิตใหม่ ด้วยเหตุผลดงักล่าวจึงท าให้เกิดการศึกษา

มากมาย เพื่อท่ีจะให้ไดค้่าท่ีเหมาะสมในการวางแผนสายการประกอบ แต่ในความพยายามนั้นยงัเกิด

ปัญหาช่องว่างระหว่างการวิเคราะห์กับการน าไปปฏิบัติจริง ซ่ึงในงานวิจยัน้ีได้ท  าการออกแบบ

สายการผลิตใหม่ เพื่อท่ีจะช่วยในการลดช่องวา่งท่ีเกิดข้ึน  

Sun, et al. [12] ไดแ้สดงวิธีการออกแบบสายการผลิต เพื่อพฒันาประสิทธิภาพสายการผลิต และปรับ

อตัราการผลิตให้ตรงกบัท่ีตอ้งการของสายการประกอบผลิตภณัฑ์ โดยใช้หลกัการ ECRS ท าการลด

เวลารองานในแต่ละสถานีงาน โดยผลลพัธ์แสดงให้เห็นวา่ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึน 41.72% 

จากก่อนการออกแบบสายการผลิตใหม่ 

2.5 สรุป 

จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งท่ีผ่านมา พบว่าในสายการผลิตส่วนใหญ่ จะพบปัญหา

อตัราการผลิตของสายการผลิตไม่เป็นไปตามท่ีก าหนดไว ้เน่ืองมากจากประสิทธิภาพสายการผลิตอยู่

ในระดบัต ่าและกระบวนการผลิตท่ีไม่เกิดประโยชน์ในการผลิต การขาดการปรับปรุงเทคนิคและ

วิธีการท างานซ่ึงแนวทางในการปรับปรุงจะใช้หลกัการศึกษาการท างาน การก าหนดมาตรฐานการ

ท างาน และหลกัการ ECRS เพื่อให้แต่ละขั้นตอนการท างานมีประสิทธิภาพมากข้ึน ซ่ึงจะท าให้อตัรา

การผลิต ของสายการผลิตสูงข้ึนด้วย ดังนั้นผูว้ิจยัจึงได้น าหลกัของการศึกษาการท างาน หลกัการ 

ECRS การก าหนดมาตรฐานการท างาน รวมทั้งออกแบบกระบวนการผลิต เพื่อปรับอตัราการผลิตให้

ไดต้ามท่ีก าหนดไวเ้ป็นแนวทางการปรับปรุงของงานวจิยัน้ี 


