
บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

ในบทน้ีจะเป็นการศึกษางานวิจยัเพื่อวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุงและการเพิ่มผลิต ซ่ึงทฤษฎี
และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งส าหรับใชเ้ป็นขอ้มูลในการอา้งอิงมีดงัต่อไปน้ี 
 

2.1 ทฤษฎเีกีย่วกบัระบบการผลติ [1] 
ระบบการผลิต (Production System) หมายถึงการน าทรัพยากรท่ีเป็นปัจจยัน าเขา้ (Input Resource) มา
ท าการเปล่ียนสภาพ (Transform) ให้กลายเป็นผลผลิตหรือผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าเพิ่มสูงข้ึน โดยสามารถ
น ามาใช้ได้กับผลผลิตสินค้าและการบริการต่าง ๆ ระบบการผลิตโดยทั่วไปประกอบด้วย 3 
องคป์ระกอบดงักล่าวมาแลว้ คือ ปัจจยัการผลิต (Input) กระบวนการผลิต (Process) ก่อนท่ีจะออกมา
เป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป ถือวา่เป็นกระบวนการผลิตทั้งหมดและผลผลิต (Output) ไดแ้ก่ ผลิตภณัฑ์ท่ี
ผา่นกระบวนการผลิตขั้นสุดทา้ยและออกมาเป็นผลติภณัฑ์ส าเร็จรูปเม่ือมีจะการผลิตองค์การผูผ้ลิตก็
จะน าองคป์ระกอบของระบบการผลิตมาเขา้สู่ระบบการผลิต ซ่ึงแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ระบบ คือ 
 

2.1.1 ระบบการผลติแบบไม่ต่อเน่ือง (Discrete Manufacturing) 
เป็นการผลิตท่ีไม่ต่อเน่ือง โดยจะเก่ียวขอ้งกบัการผลิตแบบประเภทท่ีเป็นช้ินเด่ียวๆ ซ่ึงสามารถแยก
ออกเป็นประเภทยอ่ยได ้3 ประเภท คือ 
2.1.1.1 การผลิตปริมาณมาก (Mass Production) 
2.1.1.2 การผลิตแบบชุด (Batch Production) 
2.1.1.3 การผลิตแบบตามงาน (Job Shop Production) 
การผลิตปริมาณมาก: ลักษณะส าคัญของการผลิตปริมาณมากก็คือ การผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีมีความ
หลากหลายน้อยแต่มีจ านวนการผลิตสูง ผลิตภัณฑ์ท่ีท าการผลิตข้ึนจะเป็นผลิตภัณฑ์ซ่ึงมีความ
ตอ้งการจากลูกคา้ค่อนขา้งคงท่ี และแทบจะไม่มีการเปล่ียนแปลงในรูปแบบของผลิตภณัฑ์เลยทั้งใน
ระยะสั้นและระยะยาว เคร่ืองจกัรท่ีใชส้ าหรับการผลิตประมาณมากจะเป็นพวกท่ีถูกสร้างข้ึนเป็นพิเศษ
เพื่อให้สามารถใช้ผลิตผลิตภณัฑ์เฉพาะอย่างได้อย่างมีประสิทธิภาพสูง ดงันั้นการผลิตปริมาณมาก
จะตอ้งมีความยืดหยุ่นน้อยมาก ถึงแมว้่าเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตแบบน้ีจะมีราคาแพงเน่ืองจากว่า
ต้องการเคร่ืองจกัรชนิดท่ีออกแบบเป็นพิเศษส าหรับงานผลิตลักษณะน้ีโดยเฉพาะก็ตามแต่ทว่า
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในระยะแรกเหล่าน้ีจะคุม้ทนไดใ้นระยะยาว ตวัอยา่งของการผลิตปริมาณมากจะพบ
ไดใ้นอุตสาหกรรมผลิตยานยนตใ์นอดีต 
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การผลิตแบบชุด: ลกัษณะส าคญัของการผลิตแบบชุดคือ การผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีทั้งจ  านวนในการผลิต 
และความหลากหลายปานกลาง ความหมายทัว่ไปส าหรับการผลิตแบบชุดคือ การผลิตท่ีมีจ านวน
ช้ินงานในแต่ละชุดนอ้ยๆ และด าเนินการแต่ละชนิดท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานซ่ึงจดัอยูใ่นชุดเดียวกนั จะตอ้ง
ถูกท าใหเ้สร็จส้ินสมบูรณ์ก่อนท่ีการด าเนินงานช้ินต่อไปจะเร่ิมข้ึนได ้ระบบผลิตท่ีใชใ้นการผลิตแบบ
ชุดจะต้องมีความยืดหยุ่นพอสมควรเพื่อให้สามารถด าเนินการผลิตได้ตรงตามความต้องการท่ี
หลากหลายของลูกคา้ ดงันั้นเคร่ืองจกัรท่ีน ามาใชใ้นการผลิตแบบชุดส่วนมากแลว้ จะเป็นเคร่ืองจกัร
อเนกประสงค ์และเห็นไดว้า่การผลิตแบบชุดน้ี จะเป็นการผลิตท่ีอยูร่ะหวา่งการผลิตตามงานและการ
ผลิตปริมาณมาก ทั้ งน้ี เพราะความต้องการทางด้านจ านวนไม่ คุ ้มค่าท่ีจะลงทุนไปในการจัด
กระบวนการผลิตให้เป็นสายการผลิตส าหรับใช้ในการผลิตแบบปริมาณมากได้ ประโยชน์ท่ีส าคญั
ส าหรับการผลิตแบบชุดก็คือ การผลิต และการประกอบเคร่ืองมือกล เป็นตน้ ส าหรับสภาวการณ์
ปัจจุบนั จะพบเห็นบ่อยคร้ังวา่ บริษทัมากมายท่ีเคยด าเนินการผลิตแบบปริมาณมากถูกแรงกดดนัจาก
ตลาดใหต้อ้งน าเอาการผลิตแบบชุดซ่ึงมีความยดืหยุน่สูงกวา่มาใช ้ทั้งน้ีเพื่อท่ีจะให้ระบบสามารถท่ีจะ
จัดการกับการผลิตท่ีมีจ านวนน้อยแต่มีความหลากหลายได้อย่างมีประสิทธิภาพ ตัวอย่างเช่น 
อุตสาหกรรมการผลิตรถยนต ์และผูผ้ลิตสินคา้อุปโภคบริโภค เป็นตน้ 
 
การผลิตแบบตามงาน: ลกัษณะท่ีส าคญัของการผลิตแบบตามงานคือ การผลิตผลิตภณัฑ์จ านวนน้อย
แต่มีความหลากหลายมาก ผลิตภณัฑ์เหล่าน้ีมีมาตรฐานหรือช้ินส่วนท่ีใช้ร่วมกนัไดน้้อยมาก ผูผ้ลิต
จะตอ้งใชเ้คร่ืองจกัร เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ท่ีมีความยืดหยุน่สูงมากในการผลิตแบบน้ี รวมทั้ง จะตอ้ง
มีช่างผูช้  านาญสูงเป็นผูด้  าเนินการผลิต การผลิตแบบตามงานส่วนมากแลว้จะเป็นการท างานตามค าสั่ง
ลูกคา้ ตวัอยา่งของการผลิตแบบน้ีคือ การผลิตช้ินงานในโรงกลึงโลหะ เป็นตน้ จากค าอธิบายเก่ียวกบั
กระบวนการผลิตแบบไม่ต่อเน่ืองทั้ง 3 แบบ สามารถสรุปไดใ้นตารางท่ี 2.1 ดงัน้ี 
 
ตารางที ่2.1 ลกัษณะของการผลิตแบบไม่ต่อเน่ืองทั้ง 3 แบบ 
 
 การผลิตแบบปริมาณมาก การผลิตแบบชุด การผลิตแบบตามงาน 
ปริมาณการผลิต สูง ปานกลาง ต ่า 
ความช านาญในการผลิต ต ่า ปานกลาง สูง 
ความพิเศษของเคร่ืองจกัร
และอุปกรณ์ 

สูง ปานกลาง ต ่า 
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ข้อดีของการผลติแบบไม่ต่อเน่ือง 
1. การลงทุนเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือต ่า 
2. การใชป้ระโยชน์จากเคร่ืองจกัรสูง เน่ืองจากขั้นตอนการปฏิบติังานยดืหยุน่ได ้
3. เคร่ืองจกัรเคร่ืองหน่ึงเคร่ืองใดเสีย การผลิตก็ยงัด าเนินต่อไปได ้
4. การเปล่ียนแปลงแบบผลิตภณัฑ ์มีผลกระทบกระเทือนเพียงเล็กนอ้ยกบัเคร่ืองมือบางชนิด 
5. การขยายการผลิตกระท าไดง่้ายกวา่ 
 
ข้อเสียของการผลติแบบไม่ต่อเน่ือง 
1. การควบคุมการผลิต และก าหนดจ่ายงานซบัซอ้น และยุง่ยากกวา่ 
2. การขนถ่าย และล าเลียงช้ินงานจะมีมากกวา่เพราะการไหลของช้ินงานไม่แน่นอน 
3. ช้ินงานท่ีคา้งในกระบวนการผลิตจะสูง 
4. ตอ้งการพื้นท่ีการท างานมาก 
5. เวลาใชเ้คร่ืองจกัรต ่ากวา่ เน่ืองจากมีการเปล่ียนแปลงการผลิตบ่อย 
6. ใชเ้วลาฝึกฝนคนงาน และหวัหนา้งานนานกวา่ 
 

2.1.2 ระบบการผลติแบบต่อเน่ือง (Continuous Manufacturing)  
เป็นระบบการผลิตตามขั้นตอนการผลิต มีการจดัระบบการผลิตไวเ้ป็นล าดบัตั้งแต่เร่ิมตน้จนส้ินสุด
ส าเร็จออกเป็นผลิตภณัฑ์ ในการด าเนินกิจกรรมการผลิตถือว่าเป็นระบบการแปรสภาพวตัถุดิบ ใน
กระบวนการผลิตให้ออกมาเป็นผลิตภณัฑ์ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้  ลกัษณะของการ
ผลิตแบบต่อเน่ืองมกัจะเป็นการผลิตสินคา้จ านวนมาก มีลกัษณะการผลิตคลา้ยๆกนั ขั้นตอนในการ
ผลิตค่อนขา้งแน่นอน เคร่ืองจกัรท่ีใช้ส่วนมากเป็นเคร่ืองจกัรขนาดใหญ่ การเคล่ือนยา้ยช้ินส่วนจาก
ขั้นตอนหน่ึงไปอีกขั้นตอนหน่ึง ใชว้ิธีล าเลียงโดยอุปกรณ์ การผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง สามารถแบ่งได้
เป็น 3 แบบคือ 
 

2.1.2.1 กระบวนการผลติแบบต่อเน่ืองแบ่งตามชนิดของระบบการผลติสายการผลติแบบ
ส่งถ่าย (Transfer Line)  
เป็นการผลิตท่ีอาศยัการท างานของเคร่ืองจกัรอตัโนมติั โดยส่งวตัถุดิบและงานระหวา่งการผลิตผา่น
ขั้นตอนของเคร่ืองจกัรต่างๆ โดยอตัโนมติั แรงงานท่ีใชส่้วนใหญ่จะเป็นการควบคุมการท างานของ
เคร่ืองจกัรซ่ึงไม่วา่แผนการผลิตจะมีการเปล่ียนแปลงอยา่งไร สายการผลิตนั้นจะไม่มีการเปล่ียนแปลง
ก าลงัการผลิต จะคงท่ีและผลผลิตข้ึนอยูก่บัชัว่โมงการท างานของเคร่ืองจกัร 
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สายการผลิตแบบงานประกอบ (Assembly Line) โดยส่วนใหญ่จะใช้แรงงานคนในการประกอบ
ช้ินส่วนต่างๆ เขา้ดว้ยกนั โดยอาจใชค้นเขา้ประจ าตามสถานีงานต่างๆ หรืออาจจะเป็นเคร่ืองจกัรท่ีมี
ความยืดหยุ่นในการเปล่ียนแปลงได้พอสมควร ซ่ึงการผลิตแบบน้ีจะมีการเปล่ียนแปลงการผลิตใน
สถานีงานต่างๆ ไดเ้พื่อสอดคลอ้งกบัแผนการผลิต 
 

2.1.2.2 กระบวนการผลติแบบต่อเน่ืองแบ่งตามจ านวนชนิดของสินค้า 
สายการผลิตแบบสินคา้ชนิดเดียว เป็นสายการผลิตท่ีจดัข้ึนส าหรับการผลิตสินคา้ชนิดใดชนิดหน่ึง
เพียงชนิดเดียวโดยเฉพาะ อุปสงค์ของสินคา้ชนิดน้ีจะตอ้งมีจ านวนมากพอท่ีจะให้สายการผลิตผลิต
สินคา้ชนิดเดียวตลอดเวลา 
 
สายการผลิตแบบสินคา้หลายชนิด เป็นสายการผลิตสินคา้ตั้งแต่สองชนิดข้ึนไป สินคา้แต่ละชนิดจะมี
กระบวนการผลิตท่ีใกลเ้คียงกนั การผลิตจะผลิตสินคา้ทีละชนิด สินคา้จะมาเป็นชุดๆ และในช่วงท่ีจะ
มาเปล่ียนการผลิตชนิดของสินคา้ อาจตอ้งมีการปรับสายการผลิตใหม่ 
 
สายการผลิตแบบผสม เป็นสายการผลิตท่ีผลิตสินคา้ตั้งแต่สองชนิดข้ึนไปเช่นเดียวกบัสายการผลิต
แบบสินคา้หลายชนิด แต่จะต่างกนัตรงท่ีจะไม่ผลิตสินคา้แต่ละชนิดทีละชนิด สินคา้ต่างชนิดจะถูก
ผลิตข้ึนพร้อมกนัในสายการผลิตโดยในระหว่างการผลิตจะไม่มีการปรับสายการผลิต แต่ในกรณีท่ี
ขนาดของสินคา้มีขนาดใหญ่มาก สายการผลิตจะคลา้ยกบัสายการผลิตแบบสินคา้ชนิดเดียว 
 

2.1.2.3 กระบวนการผลติแบบต่อเน่ืองแบ่งวธิีการเคลือ่นย้ายงานระหว่างสถานีงาน 
การเคล่ือนยา้ยงานด้วยมือ เป็นการเคล่ือนยา้ยงานจากสถานีหน่ึงไปอีกสถานีหน่ึงไปยงัสถานีงาน
ถดัไปจะท าดว้ยมือ ซ่ึงอาจท าให้มีโอกาสเกิดปัญหาต่างๆ ไดก้ารเคล่ือนยา้ยงานโดยสายพาน เป็นการ
เคล่ือนยา้ยงานจากสถานีงานหน่ึงไปยงัสถานีงานถดัไป โดยอาศยัสายพานเป็นตวัล าเลียงงาน ซ่ึงมีทั้ง
แบบต่อเน่ืองและแบบไม่ต่อเน่ือง การเคล่ือนยา้ยงานแบบไม่ต่อเน่ือง คือ การท่ีสถานีงานใดก็ตาม
ท างานช้ินใดเสร็จก็สามารถส่งต่อไปยงัสถานีงานถดัไปไดท้นัที โดยไม่ตอ้งรอส่งพร้อมกนักบัสถานี
งานอ่ืน 
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2.2 ทฤษฎเีกีย่วกบัพืน้ฐานการจดัผงัโรงงาน [2] 
การจดัผงัโรงงานอาจแบ่งเป็นประเภทต่างๆ ไดด้งัน้ี 
 
การจดัผงัโรงงานตามกระบวนการ (Process Layouts) หรือ การจดัผงัโรงงานตามงาน หรือตามหนา้ท่ี 
(Job Shop or Functional Layout) คือ รูปแบบการจดักลุ่มงานท่ีคลา้ยคลึงกนัไวด้ว้ยกนั เช่น การจดัผงั
โรงพยาบาล 
 
การจดัผงัโรงงานตามผลิตภณัฑ์ (Product Layouts) หรือ การจดัผงัโรงงานตามการไหลของงาน คือ 
รูปแบบการจดักิจกรรมเรียงเป็นสายการผลิตตามล าดบัของการด าเนินการส าหรับแต่ละผลิตภณัฑ ์เช่น 
ศูนยบ์ริการลา้งรถ 
 
เทคโนโลยีกลุ่ม (Group Technology) หรือ การวางผังโรงงานเป็นเซลล์ (Cellular Layouts) คือ 
รูปแบบการจดัเคร่ืองจกัรท่ีแตกต่างกนัเป็นกลุ่มสถานีงาน เพื่อท าการผลิตช้ินงานท่ีมีกระบวนการ 
หรือรูปร่างท่ีท าการผลิตคล้ายๆกนั มีลกัษณะคล้ายคลึงกบัการจดัผงัโรงงานตามกระบวนการ แต่
ส าหรับกลุ่มผลิตภณัฑ์เพียงกลุ่มใดกลุ่มหน่ึง และมีลกัษณะคลา้ยการจดัผงัโรงงานตามผลิตภณัฑ์ คือ 
เซลลห์น่ึงๆ ถูกก าหนดส าหรับผลิตภณัฑจ์ านวนหน่ึงเท่านั้น 
 
การจัดผงัโรงงานแบบก าหนดต าแหน่ง (Fixed-Position-Layouts) คือ การจัดผงัโรงงานส าหรับ
ผลิตภณัฑท่ี์ท าการผลิตอยูท่ี่ต  าแหน่งใดต าแหน่งหน่ึงไม่มีการเคล่ือนท่ี ทั้งน้ี อาจเน่ืองมาจากน ้าหนกัท่ี
มาก หรือขนาดใหญ่ของผลิตภณัฑ์กระบวนการผลิตจะเคล่ือนเขา้ไปด าเนินการท่ีผลิตภณัฑ์ เช่น การ
ผลิตเรือ ผลิตเคร่ืองบิน เป็นตน้ 

 

2.3 ทฤษฎทีี่เกีย่วกบัอตัราผลผลติ [3]  
อตัราผลผลิตมีความหมายเช่นเดียวกบัค าวา่ “ประสิทธิภาพ” กล่าวคือ อตัราผลผลิตเป็นดชันีแสดง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งผลผลิตต่อทรัพยากรท่ีใชใ้นการก่อเกิดผลผลิตนั้น คือ 

Productivity =
Output

Input
 

แมสู้ตรจะเหมือนกนั แต่ผลิตภาพนั้นมีความหมาย คือ ความสัมพนัธ์ของ ผลผลิตต่อทรัพยากรต่างๆท่ี
ใช ้ การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม ส่วนใหญ่จะใชสู้ตรเป็นดงัน้ี  

อตัราผลผลิต =
ผลผลิต

ทรัพยากรท่ีใช้
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โดยดชันีช้ีวดัของงานวจิยัน้ี การค านวณอตัราผลผลิตจะคิดจากความสัมพนัธ์ของผลผลิตต่อทรัพยากร 
คือ ชัว่โมงการท างาน และ จ านวนพนกังาน มีหน่วยเป็นกล่องต่อคนต่อชัว่โมง โดยมีสูตรการค านวณ
คือ 
 Productivity    =

Output

(Man x Hr.)
              (2.1) 

เม่ือ Output  = จ  านวนผลิต (กล่อง) 
Man  = จ านวนพนกังานในสายการผลิต (คน) 
Hr.  = จ  านวนชัว่โมงการท างาน (ชัว่โมง) 

 

2.4 ทฤษฎเีกีย่วกบัหลกัการจดัสมดุลสายการผลติ 
การจดัสมดุลสายการผลิต นบัเป็นเคร่ืองมือส าคญัในการเพิ่มผลิต ส่วนใหญ่มกัถูกน าไปใชก้บังานท่ีมี
ลกัษณะเป็นการผลิตแบบต่อเน่ือง (Flow Line) เช่น การประกอบช้ินส่วนต่างๆ ของอุตสาหกรรม
รถยนต ์ไฟฟ้า เคร่ืองครัว เป็นตน้ ซ่ึงการด าเนินงานแบบต่อเน่ืองน้ี ถา้อตัราการผลิตของแต่ละสถานี
งานท างานต่างกนั ผลผลิตท่ีไดก้็ย่อมไดน้้อยกว่าท่ีควร ซ่ึงอาจเกิดจากความช านาญของแต่ละบุคคล 
หรือการแบ่งภาระงานท่ีไม่เหมาะสม  ดงันั้นการจดัสมดุลการผลิต  (Line balancing)  คือ การจดัเวลา
ในแต่ละสถานีให้สัมพนัธ์กนัหรือใกลเ้คียงกนัเพื่อลดเวลาสูญเปล่าอนัเกิดจากการล่าชา้ของงานการจดั
สมดุลสายการผลิตจะเร่ิมตน้ตั้งแต่การสังเกตการท างานอยา่งละเอียดในแต่ละสถานีงานจากนั้นน ามา
จดัให้พนกังานแต่ละคนไดท้  าโดยเหมาะสมภายใตเ้วลาท่ีก าหนดไวโ้ดยการจดังานให้พนกังานแต่ละ
คนนั้นจะตอ้งค านึงถึงความเหมาะสมของงาน ล าดบัขั้นตอนการท างาน ความยากง่ายของงาน และท่ี
ส าคญัท่ีสุด คือ เวลาท่ีใชใ้นการท างานทั้งหมดตอ้งใกลเ้คียงกบัเวลาท่ีก าหนดไว ้ 
 
เป้าหมายของการจัดสมดุลสายการผลติ 
1. ต้องการหาจ านวนต าแหน่งงานท่ีน้อยท่ีสุด โดยจ านวนการผลิตคงท่ี (Fixed Production for 
Optimum Operators) 
2. ตอ้งการผลผลิตท่ีมากท่ีสุด โดยใชพ้นกังานเท่าเดิม (Fixed Operators for Maximum Production) 
 
แนวทางในการจัดสมดุลสายการผลติสามารถแบ่งออกเป็น 6 ขั้นตอนดังนี ้[4]  
1. ก าหนดงานและแบ่งงานย่อยของสายการผลิต โดยก าหนดว่างานอะไรบ้างท่ีต้องท าเพื่อผลิต
ผลิตภณัฑข้ึ์นมา และงานเหล่าน้ีสามารถแบ่งเป็นงานยอ่ยไดอ้ยา่งไรบา้ง 
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2. ก าหนดล าดบัก่อนหลงัของงานยอ่ย งานในสายการผลิตท่ีแบ่งออกมานั้นควรมีล าดบัการท างานของ
งานอยู่ เพื่อให้ง่ายต่อการผลิตและบางคร้ังอาจมีรายละเอียดทางด้านเทคนิคท่ีท าให้เราไม่สามารถ
ท างานขา้มขั้นตอนบางขั้นตอนไปได ้
 
3. ค  านวณจ านวนสถานีท่ีต ่าสุดท่ีตอ้งการเพื่อจะไดท้ราบว่าจ านวนสถานีท างานต ่าสุดในทางทฤษฎี
ควรเป็นเท่าใดจ านวนสถานีต ่าสุดในทางทฤษฎีมีไวเ้พื่อให้ทราบวา่เราจะตอ้งใชอ้ยา่งนอ้ยท่ีสุด เท่ากบั
จ านวนสถานีต ่าสุดน้ีในทางปฏิบติัส่วนใหญ่จ านวนสถานีจะมากกว่าจ านวนสถานีต ่าสุด ทั้งน้ีข้ึนอยู่
กบัระยะเวลาการท างานของงานต่างๆ และล าดบัการท างานให้บางสถานีงานท่ีมีเวลาเหลือแต่เวลาวา่ง
นั้นไม่เพียงพอส าหรับการท างานในขั้นตอนถดัไป จึงท าให้สถานีงานนั้นมีเวลาว่างท่ีไม่สามารถ
ท างานได ้
 
4. จดัสรรงานย่อยให้แต่ละสถานี เพื่อเป็นการจดัวา่สถานีต่างๆ ตอ้งท างานอะไรบา้งโดยมีเกณฑ์ใน
การจดัสรรงานท่ีนิยมใชก้นัคือ 
 
4.1 ให้งานท่ีใช้เวลาท างานนานท่ีสุด เขา้ท างานสถานีก่อนในการจดัสรรงานตามล าดบัขั้นตอนการ
ท างานหรือการประกอบสินคา้ถา้มีงานบางอยา่งท่ีสามารถท างานไปพร้อมๆกนัเราจะให้สถานีท างาน
ชนิดใดก่อนในท่ีน้ีใชเ้กณฑเ์วลาท่ีท างานนานท่ีสุด เขา้ท างานก่อน 
 
4.2 ใหง้านท่ีมีงานตามมากท่ีสุดเราจะใหค้วามส าคญัของงานท่ีมีงานยอ่ยตามมามากท่ีสุดเขา้ท างานใน
สถานีก่อน เพื่อใหใ้นสถานีทา้ยๆ สามารถจดัสรรงานท่ีเหมาะสมไดง่้ายข้ึน 
 
4.3 ให้น ้ าหนกังานแลว้เลือกงานท่ีมีน ้ าหนกัมากท่ีสุดเขา้ก่อนวิธีการน้ีเกิดข้ึนจากการน า 2 วิธีขา้งตน้
มารวมกนั โดยพิจารณางานแต่ละงานว่า ถ้าใช้เวลาท างานนานจะให้น ้ าหนักมากและงานใดมีงาน
ตามมามากก็จะให้น ้ าหนกัมาก แลว้รวมน ้ าหนกัของงานแต่ละงาน งานใดท่ีมีน ้ าหนกัมากจะสัดสรร
ใหส้ถานีก่อน 
 
5. ค  านวณหาประสิทธิภาพของสายการผลิต โดยค านวณจากประสิทธิภาพการใชแ้รงงาน 
 
6. หาแนวทางในการปรับปรุงเน่ืองจากการวางผงัไปแลว้เป็นการยากท่ีจะปรับปรุงแกไ้ขหรืออาจจะ
ตอ้งเสียเวลา และค่าใช้จ่ายเป็นจ านวนมาก ดงันั้นเพื่อให้การวางผงัการผลิตโดยใช้เทคนิคการจดั
สมดุลสายการผลิตมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ควรพิจารณาว่ามีแนวทางอ่ืนท่ีจะท าให้ประสิทธิภาพ
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สูงข้ึนอีกหรือไม่ เพื่อลดเวลาว่างในสายการผลิตให้ต ่าท่ีสุด จนกระทั่งได้แนวทางในการสมดุล
สายการผลิตท่ีดีท่ีสุด จึงน าสายการผลิตท่ีไดไ้ปใชใ้นโรงงานอยา่งแทจ้ริง 
 
ปัญหาของสายการผลติทีไ่ม่สมดุล 
1. มีงานกองตรงต าแหน่งท่ีไม่สามารถท างานไดท้นัเวลา 
2. พนกังานขาดสมาธิในการท างานตอ้งพะวกัพะวงเสียเวลามาคอยดนัหรือหยิบช้ินงานใหม่ท่ีเคล่ือน
เขา้มา แทนท่ีจะเอาเวลามาท างานช้ินเก่าท่ียงัท าไม่เสร็จ 
3. พนกังานตรวจสอบตอ้งเสียเวลามาแกไ้ขงานท่ีท ามาผดิท าใหต้อ้งใชเ้วลาในการท างานมากข้ึน 
4. หวัหนา้งานหรือผูร่้วมงานตอ้งเสียเวลามาคอยช่วยเหลือมาหยิบงานท่ีกองอยูจ่ากต าแหน่งพนกังาน
ท่ีท างานไม่ทนั 
5. พื้นท่ีในการท างานซ่ึงจ ากดัอยูแ่ลว้ เหลือนอ้ยลงกวา่เดิมอีก 
6. ไม่สามารถคาดหมายหรือควบคุมปริมาณของผลผลิต (Output) 
7. เกิดงานระหวา่งผลิต (Work In Process: WIP) มากข้ึนในสายการผลิต 
8. ผลิตภาพลดลง 
 
ประโยชน์ของการจัดสมดุลการผลติ 
1. สามารถควบคุมปริมาณผลผลิต (Output) ไดอ้ยา่งเป็นระบบ 
2. ความสม ่าเสมอในการไหลของช้ินงาน ระยะห่างของช้ินงานท่ีเท่าๆกนัลดโอกาสในการท างาน
ผดิพลาด หรือพลั้งเผลอของพนกังาน 
3. สามารถควบคุมและลดเวลาสูญเสีย 
4. ป้องกนัการเกิดงานระหวา่งผลิต (Work In Process: WIP) ในสายการผลิต 
5. สามารถแยกแยะจุดท่ีเกิดปัญหาไดง่้าย และชดัเจน 
6. ช้ินงานท่ีมีปัญหาเม่ือแยกออกมาจะเห็นไดช้ดัเจน 
7. พนกังานท่ีมีสมาธิในการท างานไม่ตอ้งพะวงงานช้ินใหม่ท่ีจะเล่ือนเขา้มาขณะท่ีช้ินเก่ายงัไม่เสร็จ 
8. พนกังานมีสมาธิในการท างานในส่วนของตนไม่ตอ้งพะวงคอยช่วยพนกังานท่ีท างานไม่ทนั 
9. ระยะห่างท่ีเหมาะสมเท่าๆ กนั ช่วยป้องกนัการเกิดของเสียจากการกระทบกระแทกหรือเบียดกนั
ของช้ินงาน 

 

2.5 ทฤษฎเีกีย่วกบัการจดัสมดุลสายการผลติส าหรับสายการประกอบ [5] 
การประกอบแบบธรรมดาในสายการผลิต (Manual Assembly Line) เป็นการประกอบผลิตภณัฑ์(หรือ
ส่วนประกอบยอ่ย) ท่ีส่งผา่นสถานีประกอบหลายๆแห่งซ่ึงในแต่ละสถานีอาจจะมีผูป้ฏิบติังาน 1 คน 
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หรือมากกว่าท่ีช่วยกนัประกอบส่วนต่างๆ เขา้กบัส่วนประกอบย่อยท่ีมีอยู่ก่อน จนไดเ้ป็นผลิตภณัฑ์
ส าเร็จรูปในสถานีงานสุดทา้ย สายงานประกอบแบบธรรมดา มักจะน ามาใช้กบัผลิตภณัฑ์ท่ีอยู่ใน
สภาวะการผลิตท่ีมีปริมาณสูงและมีการแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ย ๆ หรือเรียกวา่ส่วนของงาน (Work 
Element) แลว้จดัลงสถานีงานบนสายงานการผลิต ปัจจยัท่ีส าคญัส าหรับสายการผลิตแบบน้ีก็คือความ
ช านาญของคนงานท่ีไดก้ าหนดหนา้ท่ีให้ท างานแบบเดียวซ ้ าๆ กนั จนคนงานนั้นมีความช านาญพิเศษ 
และสามารถท างานนั้นๆได้อย่างรวดเร็วและคงเส้นคงวา อตัราการผลิตจะถูกก าหนดจากเวลาของ
สถานีงาน สถานีท่ีมากท่ีสุดหรือเรียกว่า จุดคอขวด ดงันั้นการปรับปรุงเพื่อตอ้งการให้ไดอ้ตัราการ
ผลิตท่ีเพิ่มข้ึน จ าเป็นจะตอ้งลดรอบเวลาการท างานของจุดคอขวด 
 

2.5.1 การจัดสมดุลสายการผลติ 
การจดัสมดุลสายการผลิตในโรงงาน่ีมีการผลิตแบบต่อเน่ือง จะตอ้งค านึงถึงการจดัสายการผลิตให้มี

ความสมดุล ซ่ึงเป็นลกัษณะของการผลิตสินคา้ปริมาณมากๆ และค่อนขา้งสม ่าเสมอ ต าแหน่งขั้นตอน

การท างานจะตอ้งถูกก าหนดให้แน่นอนตามล าดบัขั้นตอนการท างานเป็นสายการผลิต การจดัสมดุล

สายการผลิตเป็นวธีิการท่ีจะพยายามจดัสรรงานให้เท่าๆกนัในแต่ละสถานีงาน โดยถา้สถานีงานใดใช้

เวลามากท่ีสุด สถานีงานนั้นจะถูกก าหนดเป็นอตัราการผลิตสินค้านั้ นเรียกว่า รอบเวลาการผลิต 

(Cycle Time) ในการจดัสมดุลสายการผลิตจะตอ้งมีขอ้มูลท่ีจ าเป็นตอ้งรู้คือ 

 

1. ขอ้มูลแสดงขั้นตอนการท างานต่างๆ ซ่ึงจะบอกให้ทราบถึงล าดบังานก่อนหลงัของขั้นตอนงาน

ต่างๆ อาจเขียนเป็นไดอะแกรมการท างาน 

2. ขอ้มูลแสดงเวลาท่ีใชใ้นการท างานต่างๆ ซ่ึงควรเป็นเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของงานนั้นๆ 

3. ขอ้จ ากดัในการปฏิบติังานร่วมกนั 

4. อตัราผลผลิตท่ีตอ้งการ 

 

ในการจดัสายการผลิตจะเร่ิมดว้ยการก าหนดรอบเวลาการผลิต ล าดบัขั้นงานต่างๆและเวลาเฉล่ียหรือ

เวลามาตรฐานของการท างานแต่ละขั้นงาน จากนั้นจึงท าการรวมขั้นงานเข้าด้วยกนัให้เป็นสถานี

ท างาน โดยจะตอ้งท าการจดัการเวลาในการท างานในแต่ละสถานีงานให้เกิดความแตกต่างน้อยท่ีสุด

ในการจดัสมดุลสายการผลิตซ่ึงมีหลายวธีิ แต่จะกล่าวไว ้2 วธีิดงัน้ี 
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2.5.1.1 วธิีการของกลิบริดจ์ และ เวสเตอร์ (Kilbridge and Waster’s Method) 

วิธีการน้ีจะเร่ิมตน้ดว้ยการเลือกส่วนของงานเพื่อจดัลงสถานีงาน โดยจะเป็นไปตามล าดบัต าแหน่งท่ี

อยู่ในผงัการจดัล าดบังาน (Precedence Diagram) กล่าวคือ ส่วนของงานท่ีอยู่ตอนตน้ของผงัจะไดรั้บ

การเลือกและจดัลงสถานีงานก่อน ดว้ยวธีิการดงักล่าวน้ี จะสามารถแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนกบัส่วนของงาน 

ท่ีอยูต่อนสุดทา้ยของผงัท่ีมีเวลาสูงแต่ไม่เหมาะสมกบังานท่ีมีจ านวนงานมากๆ ซ่ึงหลกัการของวิธีน้ี 

พอสรุปไดด้งัน้ี 

 

ขั้นตอนท่ี 1 สร้างผงัการจดัล าดบังาน โดยมีจุดเช่ือม (Node) เพื่อเช่ือมส่วนของงาน จะถูกแสดงไวใ้น

สดมภ ์

ขั้นตอนท่ี 2 ลงรายการส่วนของงานตามล าดบัสดมภ ์โดยเร่ิมจากส่วนบนสุดของสดมภแ์รก ถา้ปรากฏ

วา่มีส่วนของงานท่ีสามารถจดัแจงไดม้ากกวา่ 1 สดมภ ์ให้ใส่ส่วนของงานนั้นทุกๆ สดมภ ์ซ่ึงสามารถ

จะสับเปล่ียนไปมาได ้

 

ขั้นตอนท่ี 3 จดัส่วนของงานลงสถานีงาน โดยเร่ิมจากส่วนของงานท่ีสดมภ์แรก และสดมภ์อ่ืนๆ 

ตามล าดบั ผลรวมของเวลาในแต่ละสถานีควรจะเท่ากบัค่ารอบเวลาการผลิต 

 

2.5.1.2 วิธีของ Helgeson-Birnie หรือ วิธีการที่ ใช้น ้ าหนักเป็นตัวก าหนดต าแหน่ง 

(Ranked Positional Weight) 

วิธีการน้ีเกิดจากการรวมกลยุทธ์ของการก าหนดค่าต าแหน่งโดยใช้ค่าสูงสุด กบัวิธีการของกิลบริดจ์

เขา้ดว้ยกนั หรือใชช่ื้อเรียกวา่ RPW วธีิการของ RPW น้ี จะคิดน ้ าหนกัในแต่ละส่วนของงาน โดยใชค้่า

เวลามาตรฐานของส่วนงานต่างๆ กบัค่าท่ีอยูต่อนหนา้ของผงัล าดบังาน หลงัจากนั้นจึงจดัส่วนของงาน

ลงในสถานีงานตามล าดบัค่าของ RPW ขั้นตอนต่างๆ ในการด าเนินงานเป็นดงัน้ี 

 

ขั้นตอนท่ี 1 ค านวณค่า RPW ในแต่ละส่วนของงานโดยการรวมค่าเวลามาตรฐานของส่วนของงาน

นั้นๆ เขา้กบัค่าเวลามาตรฐานของส่วนของงานทั้งหมดท่ีตามหลงัในข่ายของแนวลูกศรของผงัล าดบั

งาน 
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ขั้นตอนท่ี 2 ลงรายการส่วนงานทั้งหมดตามล าดบั RPW โดยจดั RPW ท่ีมีค่าสูงสุดไวด้า้นบนพร้อมทั้ง

บอกเวลาในแต่ละส่วนของงานไวใ้นสดมภท่ี์ 3 นอกจากนั้นในสดมภท่ี์ 4 ยงัแสดงถึงส่วนของงานท่ี

อยูก่่อนหนา้งานในสดมภท่ี์ 1  

 

ขั้นตอนท่ี 3 จดัส่วนของานลงสถานีงานตามค่า RPW โดยพยายามหลีกเล่ียงขอ้จ ากดัเก่ียวกบัส่วนของ

งานท่ีอยูก่่อนหนา้ (Precedence Diagram) และรอบเวลา 

 

2.5.2 การวเิคราะห์สายการผลติของกระบวนการบรรจุผลติภัณฑ์ 
ความสัมพนัธ์ในการพฒันาสายการบรรจุจ าเป็นจะตอ้งออกแบบให้สายการผลิตเพียงพอต่อความ
ตอ้งการท่ีจะผลิตให้เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ จึงตอ้งมีการระบุจ านวนความตอ้งการในแต่
ละปีหรือแต่ละช่วงเวลา การก าหนดอตัราชั่วโมงการผลิตต้องให้ได้เวลาท่ีเหมาะสมท่ีสุด ในการ
บริหารจดัการจะตอ้งท าการตดัสินใจเก่ียวกบัเวลาชั่วโมงต่อกะการท างานต่อสัปดาห์การท างานท่ี
เหมาะสมส าหรับสายการผลิต โดยส่วนมากโรงงานจะก าหนดสัปดาห์ท างานประมาณ 50-52 สัปดาห์
ต่อปีและเม่ือก าหนดสัปดาห์การท างานก็สามารถค านวณอตัราท่ีตอ้งการในสายการผลิตไดจ้ากสูตร
     Rp =  

Da

50SH
                                    (2.2) 

  เม่ือ Rp = อตัราการผลิตต่อชัว่โมง (Units/hr) 
   Da = ปริมาณความตอ้งการท่ีตอ้งผลิตสินคา้ต่อปี (Units/yr) 
   S = จ านวนกะต่อสัปดาห์  (Shift/wk) 
   H = จ านวนชัว่โมงต่อกะ (hr/shift) 
 
 
การค านวณหารอบเวลาการผลิต (Cycle Time)  ไดจ้ากสูตร 
     Tc =  

60 E

Rp
        (2.3) 

เม่ือ Tc = รอบเวลาในการผลิต (min/cycle) 
   Rp = อตัราการผลิตต่อชัว่โมง (Units/hr) 
   E = ประสิทธิภาพของสายการผลิต (0.90-0.98) 
 การค านวณหาอตัราการผลิตในอุดมคติ 

     Rc =  
60 

Tc
        (2.4) 

เม่ือ Rc = อตัราการผลิตในอุดมคติ 
   Tc = รอบเวลา (Cycle Time)   
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ส าหรับค่าของ Rc ตอ้งไดค้่าท่ีมากกวา่อตัราความตอ้งการผลิต Rp เพราะประสิทธิภาพของ

สายการผลิตจะตอ้งนอ้ยกวา่ 100 เปอร์เซ็นต ์โดยท่ีอตัราเปอร์เซนตจ์ะอยูท่ี่ประมาณ 90-98 เปอร์เซ็นต ์

เน่ืองจากในสายการผลิตจะตอ้งเกิดการสูญเปล่าในการผลิต 

     E =  
Rp

Rc
                                    (2.5) 

เม่ือ E = ประสิทธิภาพของสายการผลิต 
   Rp = อตัราการผลิตจริง 
   Rc = อตัราการผลิตในอุดมคติ 
 
การวดัประสิทธิภาพสมดุลของสายการผลิตสามารถค านวณไดจ้ากสูตร 
 Eb =  

Twc

w.Ts
                    (2.6) 

เม่ือ Eb = ประสิทธิภาพสมดุลการผลิต 
   Twc = เวลาการท างานรวม 
   w = จ านวนคนงานหรือสถานีงาน 
   Ts = เวลาท างานมากท่ีสุด 
การค านวณสูญเสียสมดุลของสายการผลิต 
  

 d =  
(wTs−Twc)

w.Ts
                                (2.7) 

เม่ือ d = การสูญเสียสมดุลของสายการผลิต 
   w = จ านวนคนงานหรือสถานีงาน 
   Twc = เวลาการท างานรวม 
 
การก าหนดจ านวนคร้ังในการจบัเวลา [6] 
เป็นการพิจารณาความเหมาะสมของจ านวนคร้ังหรือจ านวนท่ีจบัเวลาว่ามีความเหมาะสมหรือไม่ 
เน่ืองจากขั้นตอนงานย่อยแต่ละคร้ังใช้เวลาในการท างานแตกต่างกนั จึงท าให้จ  านวนคร้ังในการจบั
เวลาข้ึนอยูก่บัขั้นตอนนั้นๆ ซ่ึงในงานวจิยัน้ีจะกล่าวไว ้1 วธีิดว้ยกนั คือ 
ใชสู้ตรค านวณ 

                                                             N = [
40√𝑛′ ∑ 𝑥𝑖

2−(∑ 𝑥𝑖)
2

∑ 𝑥𝑖
]

2

                                            (2.8) 

 

  โดยท่ี  N = ขนาดตวัอยา่งท่ีจะหา 

    n’ = จ านวนท่ีทดลองจบัเวลาก่อน 
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    ∑ xi   = ผลรวมของเวลาแต่ละค่าท่ีอ่านได ้

      X = เวลาท่ีอ่านได ้(เวลาในรอบ) 

 
2.6 งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษางานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัแนวทางในการเพิ่มผลผลิตและวิเคราะห์ผล เพื่อใช้เป็น
แนวทางในการด าเนินงานวจิยัดงัน้ี สมโภชน์ กลูศิริศรีตระกลู [7] ได ้ท าการศึกษาวจิยัเก่ียวกบัการเพิ่ม
ผลผลิตในโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนต์โดยการจดัสมดุลการผลิตใหม่ และลดเวลาการขนถ่ายวสัดุ  
การรอคอยงาน ซ่ึงท าให้มีผลผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ22.70 และสามารถลดตน้ทุนการผลิตไดถึ้งร้อยละ 
1.68 ยทุธณรงค ์จงจนัทร์ [8] ไดท้  าการวจิยัเก่ียวกบัการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตเหล็กหล่อ เพื่อ
เพิ่มผลผลิตโดยใช้วิธีการก าจดัและลดงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มต่อตวัผลิตภณัฑ์ อนัไดแ้ก่งานท่ี
เป็นจุดคอขวด ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย การเคล่ือนไหวท่ีมีมากเกินความจ าเป็น รวมถึงการ
ลดระยะทางและเวลาในการขนยา้ยวตัถุดิบ โดยเคร่ืองมือท่ีใช้ในการด าเนินงานวิจยัน้ี ประกอบดว้ย 
เทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิต การปรับปรุงผงัโรงงาน การศึกษาการท างาน เทคนิคการตั้งค  าถาม 
5W1H และหลักการ ECRS ส าหรับปรับปรุงสายการผลิต ผลการด าเนินการวิจัย พบว่าสามารถ
ควบคุมรอบเวลาการผลิต ไม่ให้เกินจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้(Takt Time)ไดทุ้กสถานีงาน ลด
จ านวนสถานีงานได ้10 สถานีคิดเป็น 32.26% ลดจ านวนพนกังานได ้10 คน คิดเป็น 32.26%ลดรอบ
เวลาการผลิตรวมลง 339 วนิาทีคิดเป็น27.32%ผงัโรงงานท่ีปรับปรุงใหม่ สามารถลดระยะทางการขน
ยา้ยวสัดุได ้376 เมตร คิดเป็น 83.70%อตัราผลิตภาพแรงงานสูงข้ึน174.39% อตัราผลิตภาพวตัถุดิบ
เพิ่มสูงข้ึน 2.25%อตัราผลิตภาพรวมเพิ่มข้ึน11.21% Nils และคณะ [9] สายงานประกอบเป็นระบบการ
ไหลของงานท่ีส าคญัมากในอุตสาหกรรมการผลิตสินคา้ท่ีมีจ  านวนมากและต่อเน่ือง ถา้เกิดปัญหา
ก าลงัการผลิตต ่าโดยทัว่ไปแลว้จะท าการเพิ่มสถานีงาน หรือออกแบบสายการผลิตใหม่ ดว้ยเหตุผล
ดงักล่าวจึงท าให้เกิดการศึกษามากมายเพื่อท่ีจะให้ไดค้่าท่ีเหมาะสมในการวางแผนสายการประกอบ 
แต่ในความพยายามนั้นยงัเกิดปัญหาช่องว่างระหว่างการวิเคราะห์กับการน าไปปฏิบัติจริง ซ่ึงใน
งานวิจยัน้ีไดท้  าการแบ่งประเภทของการจดัสมดุลสายการประกอบ เพื่อท่ีจะช่วยในการลดช่องวา่งท่ี
เกิดข้ึนน้ี  Johan และ Yosi [10] ได้ท าการศึกษาเก่ียวกับการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตใน
กระบวนการตดัเยบ็เส้ือผา้ โดยการใช้วิธีการศึกษาเวลาและจดัสมดุลสายการผลิต ซ่ึงหลงัจากการ
ปรับปรุงพบวา่สายการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนร้อยละ 60 Hamza และ Manaa [11] ได ้ท าการวิจยั
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตโดยการจดัสมดุลการผลิต และใชว้ธีิการ
จดัสมดุล  3 แบบ  คือ Largest  Candidate  Rule,  Kilbridge  and Wester’s Method  และ Helgeson-
Birnie  Method หลังจากนั้นได้ ท าการเปรียบเทียบและพบว่าการจดัสมดุลสายการผลิตโดยใช้วิธี  
Helgeson-Birnie Method ส าม ารถ เพิ่ มป ระสิ ท ธิภาพได้  ดี ท่ี สุ ด  Santosh และ  Suresh [12] ได้
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ท าการศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มอตัราการผลิตในสายการผลิตเคร่ืองปอกเปลือกเมด็มะม่วงหิมพานต ์ โดย
การจดัสมดุลสายการผลิตดว้ยวธีิการใชน้ ้าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง (Ranked Positional Weighted 
Method) ซ่ึงหลงัจากการปรับปรุง สามารถเพิ่มอตัราการผลิตไดร้้อยละ 38 Pachghare และ Dalu [13] 
ไดท้  าการวิจยัเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตในกระบวนการป่ันด้าย โดยการจดัสมดุล
สายการผลิต และใชว้ิธีการจดัสมดุล  3 แบบ  คือ Largest  Candidate  Rule,  Kilbridge  and Wester’s 
Method  และ Ranked Positional Weighted Method ซ่ึงหลงัจากการวิเคราะห์ขอ้มูลพบว่า วิธีการจดั
สมดุลสายการผลิตแบบ  Ranked Positional Weighted Method สามารถท าให้ส ายการผลิต มี
ประสิทธิภาพสูงท่ีสุด คือ ร้อยละ 82.33 และมีอตัราการผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 20 Shriram และคณะ [14] 
ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพสายการประกอบ Silencer โดยใชห้ลกัการ
ของ Lean Manufacturing และวิธีการจัดสมดุลสายการผลิต ซ่ึ งหลังจากการปรับปรุงพบว่า
ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ54.78 และมีอตัราการผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 15 Prashant และ
คณะ [15]ได้ท าการวิจัยเก่ียวกับการปรับปรุงและการเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตใน
กระบวนการผลิตสายเคเบิลของโรงงานแห่งหน่ึง ซ่ึงใช้เทคนิควิธีการของ Lean Manufacturing, การ
จดัสมดุลสายการผลิต และการปรับปรุงออกแบบสายการผลิตใหม่ โดยได้ศึกษาแต่ละงานย่อยใน
กระบวนการผลิต แยกงานท่ีมีคุณค่าและไม่มีคุณค่า รวมไปถึงการหาวิธีการเพื่อลดเวลาของจุดคอขวด 
และออกแบบสายการผลิตใหม่ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ผลจากการปรับปรุงพบวา่สายการผลิตมี
อตัราการผลิตและประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 10.37 และ 14.08 ตามล าดบั 
 

2.7 บทสรุป 

ในบทน้ี ไดก้ล่าวถึงทฤษฎีท่ีเก่ียวกบักระบวนการผลิต การออกแบบสายการผลิต การเพิ่มผลผลิตดว้ย
วธีิการจดัสมดุลสายการผลิต  และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งท่ีใชเ้ป็นแนวทางในการด าเนินงานวิจยั โดยจาก
การศึกษางานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งท าให้ทราบถึงขั้นตอนในการปรับปรุงและการเพิ่มผลผลิต โดยงานวิจยั
คร้ังน้ีจะพิจารณาเฉพาะการปรับปรุงและการเพิ่มผลผลิตของบริษทัท่ีท าการเก็บขอ้มูล ซ่ึงแนวทางใน
การการปรับปรุงและการเพิ่มผลผลิต ท่ีสนใจคือ การจดักลุ่มผลิตภณัฑ์เพื่อออกแบบสายการบรรจุ
ใหม่ และการเพิ่มผลผลิตดว้ยวธีิการจดัสมดุลสายการผลิตแบบ Kilbridge  and Wester’s Method  และ 
Ranked Positional Weighted Method 
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