
 

 

บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

2.1 การวดัประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) 
OEE ยอ่มาจาก Overall Equipment Effectiveness หรือเรียกภาษาไทยว่า "ประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์" ซ่ึงในปัจจุบนัวิธีในการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร

อุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ นั้นมีเพียงวิธีน้ีวิธีเดียวซ่ึงเป็นท่ีนิยมมาก จนกระทัง่ประเทศ

ญ่ีปุ่นได้น าไปใช้เป็นเกณฑ์ในการให้รางวลั Productive Maintenance หรือเป็นรางวลัท่ีให้แก่

โรงงานท่ีเป็นท่ียอมรับในการบ ารุงรักษาแบบทวีผล เน่ืองจากหลักการและวิธีคิดพื้นฐานไม่

ซบัซอ้นและเห็นภาพไดอ้ยา่งชดัเจนในแง่ของความเป็นจริง ทั้งยงัสามารถพิสูจน์ได ้และสะทอ้นถึง

ปัจจยัต่างๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งชดัเจน (สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ, 2546) 

โดยมีหลกัการท่ีสามารถเขา้ใจไดง่้ายตั้งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูงจนถึงระดบัพนกังานคุมเคร่ืองจกัร 

การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) เป็น

วธีิการท่ีดีวธีิหน่ึงท่ีนอกจากท าใหรู้้ประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรแลว้ยงัรู้ถึงสาเหตุของความสูญเสียท่ี

เกิดข้ึนทั้งในภาพใหญ่ คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั้น ท าให้

สามารถท่ีจะปรับปรุง ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นระบบ 

เคร่ืองจกัรท่ีดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่เคร่ืองจกัรท่ีไม่เสีย เปิดสวิตช์เม่ือใดท างานได้เม่ือนั้น 
หากแต่ตอ้งเป็นเคร่ืองจกัรท่ีเปิดข้ึนมาแลว้ท างานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพคือ เดินเคร่ืองไดเ้ต็ม
ก าลงัความสามารถ แต่ถา้เคร่ืองจกัรใช้งานไดต้ลอดเวลาและเดินเคร่ืองไดเ้ต็มก าลงั แต่ช้ินงานท่ี
ผลิตออกมาไม่มีคุณภาพ ก็คงไม่มีประโยชน์อะไร ดงันั้นเร่ืองคุณภาพของงานท่ีออกมาจึงเป็นอีก
ปัจจยัหน่ึงท่ีจะใชใ้นการพิจารณาเคร่ืองจกัร และท่ีส าคญัเคร่ืองจกัรท่ีดีตอ้งใชง้านไดอ้ยา่งปลอดภยั 

2.1.1 การค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (ชาญชยั พรศิริรุ่ง, 2549) 
ประกอบดว้ยผลคูณของตวัแปรหลกั 3 ค่าดงัน้ี 

OEE       =       อตัราเดินเคร่ือง    x    ประสิทธิภาพเดินเคร่ือง    x    อตัราคุณภาพ 

                         (Availability)     (Performance Efficiency)    (Quality Rate) 
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(1) อตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) คือ ความพร้อมของเคร่ืองจกัรในการท างาน 
เป็นการเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) กับเวลารับภาระงาน 
(Loading Time) 

 

 อตัราการเดินเคร่ือง        =      เวลารับภาระงาน – เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ 

               เวลารับภาระงาน 

=                    เวลาเดินเคร่ือง 

              เวลารับภาระงาน 

การสูญเสียเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยุด (Downtime Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสียเน่ืองจาก

เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง (Machine Breakdowns) และความสูญเสียจากการปรับตั้งปรับแต่ง  

(2) ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency: P) คือสมรรถนะการท างานของ
เคร่ืองจกัร โดยการเปรียบเทียบระหวา่งเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) กบัเวลา
เดินเดินเคร่ือง (Operating Time) 
 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง      =      เวลามาตรฐาน – จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้

                             เวลาเดินเคร่ือง 

  =                 เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 

                  เวลาเดินเคร่ือง 

 การสูญเสียดา้นประสิทธิภาพ (Performance Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสียเน่ืองจาก

การหยุดเล็กๆนอ้ยๆการเดินเคร่ืองเปล่า (Minor Stoppage and idling Losses) และความสูญเสีย

ความเร็วของเคร่ืองจกัร (Speed Losses) 
 

(3) อตัราคุณภาพ (Quality Rate: Q) คือ ความสามารถในการผลิตของดีให้ตรงตามขอ้ก าหนด
ของเคร่ืองจกัรและตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ต่อจ านวนของท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 
 

 อตัราคุณภาพ               =      จ านวนช้ินงานทั้งหมด – จ านวนช้ินงานเสีย 

               จ  านวนช้ินงานทั้งหมด 

=                      จ านวนช้ินงานดี 

             จ  านวนช้ินงานทั้งหมด 
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การสูญเสียด้านคุณภาพ (Quality Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสียเน่ืองจากงานเสีย 

(Defects) งานซ่อมแซม (Rework) และความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้การผลิต (Start up Loss) 

ซ่ึงเม่ือน าปัจจยัต่างๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อระบบการผลิต อนัไดแ้ก่ พนกังาน, เคร่ืองจกัร และ

ช้ินงานท่ีผลิต มาวิเคราะห์แลว้ จะท าให้ทราบไดว้่าเกิดอะไรข้ึนกบัระบบการผลิตของเราบา้ง ซ่ึง 

OEE จะเป็นดชันีท่ีช้ีใหเ้ห็นสภาพโดยรวมในระบบการผลิตนัน่เอง 

เกณฑ์มาตรฐานของประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ท่ีตั้ งเป็นมาตรฐาน

โดยทัว่ไป 

     อตัราการเดินเคร่ือง (Availability)       =   90% 

     ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) =   95% 

     อตัราคุณภาพ (Quality Rate)  =   99% 

ดงันั้น  ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 

(Overall Equipment Effectiveness: OEE)        = 0.90 x 0.95x 0.99 x 100      = 85% 

ค่าดงักล่าวมิใช่ค่าเป้าหมายท่ีบงัคบัใช้ แต่สามารถน ามาก าหนดค่าเป้าหมายให้เหมาะสมกบัแต่ละ

โรงงานได ้
. 

 2.1.2 การลดความสูญเสียในกระบวนการผลติ 
ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความเป็นความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการผลิต ซ่ึง

ท าให้ตน้ทุนการผลิตสูงเกินกว่าท่ีควรจะเป็น  ท าให้เกิดการล่าช้าในการผลิต  ผูป้ฏิบติังานตอ้ง

เสียเวลาในการแก้ปัญหาแทนท่ีจะสามารถใช้ช่วงเวลานั้นในการปฏิบัติงานให้ได้ผลงานท่ีมี

คุณภาพ  หรือคิดสร้างสรรค์  เพื่อพฒันางานให้ดียิ่งข้ึน  จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งเรียนรู้วา่มีความสูญเสีย

ใดบา้งอยูใ่นกระบวนการของเรา  และจะท าอยา่งไรเพื่อท่ีจะขจดัความสูญเสียนั้นใหห้มด 

ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมาย และแนวคิดหน่ึงท่ี

คิดคน้โดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota 



10 

 

production system) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ โดยไดร้ะบุสาเหตุของ

ความสูญเสีย 7 ประการดงัน้ี (ดวงรัตน์ ชีวปัญญาโรจน์ และศุภศกัด์ิ พงษอ์นนัต,์ 2544) 

- ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใชง้านในขณะนั้น หรือผลิต
ไวล่้วงหน้าเป็นเวลานาน  มาจากแนวความคิดเดิมท่ีว่าแต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงาน
ออกมาให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้ เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดย
ไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าให้มีงานระหวา่งท า (Work in process, WIP) ในกระบวนการ
เป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ 

- ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา 

หรือเพื่อให้ไดส่้วนลดจากการสั่งซ้ือ  จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยู่ในคลงัมีปริมาณมากเกิน

ความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 

- ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 

การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุม

และลดระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 

- ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 

ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยู่ไกล ก้มตวัยก

ของหนกัท่ีวางอยู่บนพื้น ฯลฯ  ท าให้เกิดความลา้ต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้า

ในการท างานอีกดว้ย 

- ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 

เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆ กันในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มี

ความจ าเป็น เพราะงานเหล่านั้นไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ รวมทั้งงานใน

กระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตวัผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน 

เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์  ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิด

มูลค่าเพิ่มกับผลิตภณัฑ์  ดังนั้นกระบวนการน้ีควรรวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้
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พนักงานหน้างานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะคอยเคร่ืองจกัร

ท างาน 

- ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอ

คอยบางปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัร

ขดัข้อง การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการ

เปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 

- ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย/แกไ้ขงานเสีย (Defect) 

เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้

คุณสมบติัตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง  ดงันั้นจึงท าให้มีการสูญเสีย

เน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 

2.2 การบ ารุงรักษา (Maintenance) (กลางเดือน โภชนา, 2553) 
การบ ารุงรักษา หมายถึง  การพยายามรักษาสภาพของเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรต่าง ๆ ให้มีสภาพ

ท่ีพร้อมจะใช้งานอยู่ตลอดเวลา การบ ารุงรักษานั้นครอบคลุมไปถึงการซ่อมแซม (Repair) เคร่ือง

ดว้ย 

ในงานบริหารการผลิตหรือการบริการ มกัจะหลีกเล่ียงงานเพิ่มเติมท่ีส าคญังานหน่ึงคือ การ

ซ่อมและบ ารุงรักษาไปไม่ได ้ถึงแมว้า่งานซ่อมและบ ารุงรักษาไม่ใช่งานผลิตโดยตรง แต่งานซ่อม

และบ ารุงรักษาก็มีบทบาทช่วยให้การผลิตและการบริการขององค์กรนั้นเป็นไปอย่างราบร่ืน 

โดยเฉพาะอย่างยิ่งในโลกปัจจุบนัท่ีการผลิตและการบริการจ าเป็นท่ีจะต้องอาศัยอุปกรณ์และ

เคร่ืองจกัรมากข้ึน การท่ีเคร่ืองจักรเกิดขดัข้องกะทนัหันหรือไม่สามารถใช้งานได้ จะท าให้มี

ผลกระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพการผลิตและการบริการนั้นๆ การท่ีจะไดม้าซ่ึงเคร่ืองจกัรท่ีมี

คุณภาพนั้น ตอ้งประกอบดว้ย 

(1) มีการออกแบบท่ีดีและตรงตามความประสงค์ต่อการใช้งาน มีความเท่ียงตรงแม่นย  า 
รวมทั้งสามารถท างานไดเ้ตม็ก าลงัความสามารถท่ีออกแบบไว ้

(2) มีการผลิต (หรือสร้าง) ท่ีให้ความแข็งแรงทนทาน สามารถท างานได้นานท่ีสุด และ
ตลอดเวลา 
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(3) มีการติดตั้งในสถานท่ีท่ีเหมาะสมและสะดวกต่อการใชง้าน 
(4) มีการใชเ้ป็นไปตามคุณสมบติัและสมรรถนะของเคร่ือง 
(5) มีระบบการบ ารุงรักษาท่ีดีเน่ืองจากเคร่ืองมือเคร่ืองใช้เม่ือถูกใชง้านไปนาน ๆ ก็ตอ้งมี

การ เส่ือมสภาพ ช ารุด สึกหรอ เสียหายขดัขอ้ง ดงันั้น เพื่อให้อายุการใชง้านเคร่ืองมือ
เคร่ืองใช้ยืนยาว สามารถใช้งานไดต้ามความตอ้งการของผูใ้ช้ไม่ช ารุดหรือเสียบ่อยๆ 
ตอ้งมี “การบ ารุงรักษา เคร่ืองจกัรเคร่ืองมือเคร่ืองใช้” ในระบบการด าเนินงานดว้ย จึง
จะสามารถควบคุมการท างานของเคร่ืองมือไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 2.2.1 การบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้อง (Breakdown Maintenance, BM) 
คือ การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรภายหลงัท่ีเคร่ืองจกัรเกิดการช ารุด หรือเส่ือมสมรรถนะลง การ

บ ารุงรักษาแบบน้ีแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ชนิด 

(1) การซ่อมแบบมีแผน ซ่ึงจะด าเนินการซ่อมท า  เม่ือเห็นวา่จะเป็นการประหยดักวา่ หาก
วา่จะท าการซ่อมแซมหรือแกไ้ขปัญหาหลกัจากท่ีเคร่ืองจกัรเกิดการช ารุด แทนท่ีจะไป
ด าเนินการในการป้องกนัไม่ใหเ้กิดการช ารุด 

(2) การซ่อมแบบไม่มีแบบแผน ซ่ึงรวมไปถึงการช ารุดของเคร่ืองจกัรท่ีน่าจะป้องกนัได ้
การซ่อมเคร่ืองจกัรในลกัษณะดงักล่าว จะเป็นการเส่ียงต่อการหยุดชะงกัหรือเกิดความ
ไม่ต่อเน่ืองต่อการผลิตตามแผนท่ีวางไว ้และมกัจะท าให้เกิดการซ่อมแบบกะทนัหัน
ข้ึน 

ซ่ึงสาเหตุท่ีก่อให้เกิดการช ารุดเสียหายของเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ มกัจะมีลกัษณะ

หรือองคป์ระกอบหลาย ๆ ส่วนร่วมกนั คือ 

- อุปกรณ์เคร่ืองจกัรสกปรก และไม่มีการท าความสะอาดเลย 

- น ้ ามนัหล่อล่ืนร่ัวเป็นส่ิงท่ีพบเห็นได้เสมอ รวมทั้งชุดจ่ายน ้ ามนัหล่อล่ืนมกัจะไม่มี
น ้ามนัหล่อล่ืนบรรจุไว ้

- ช้ินส่วนท่ีมีการหมุนและผิวสัมผสัท่ีมีการเคล่ือนท่ีถูกปกคลุมอยู่ดว้ยเศษโลหะ และ
วสัดุจากการผลิต 

- สายไฟ และท่ออ่อนพนักนัอยา่งยุง่เหยงิ และไม่ทราบวา่สายใดต่อกบัส่วนใด 

- กลไกของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ถูกปกปิดดว้ยฝาครอบขนาดใหญ่   ไม่สามารถมองเห็น
สภาพภายในได ้
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- วสัดุ ช้ินส่วน เคร่ืองมือ และผลิตภณัฑ์ต่างๆ จะถูกจดัวางอย่างระเกะระกะ จนไม่
สามารถบอกไดว้า่ส่ิงใดท่ีมีประโยชน์หรือส่ิงใดท่ีไม่มีประโยชน์ 

- บุคลากรทุกคนมีแนวความคิดแบบเดียวกนัวา่ทุกส่ิงทุกอยา่งควรคงไวใ้นรูปแบบเดิม 

2.2.2 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance, PM) 
คือ การท่ีจะสามารถจดัการด าเนินการผลิตไดอ้ยา่งสม ่าเสมอและต่อเน่ืองนั้น หมายถึงการ

ท่ีสามารถหลีกเล่ียงการเกิดส่ิงผดิปกติ และการช ารุดของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ เราตอ้งท าการติดตั้ง

เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีเหมาะสมตั้งแต่ขั้นตอนแรกและคอยดูแลควบคุมใหเ้คร่ืองจกัรอุปกรณ์ดงักล่าว

ท างานอยา่งถูกตอ้ง ซ่ึงในการด าเนินการดงักล่าวนั้นตอ้งด าเนินการกิจกรรม 3 ประการ ต่อไปน้ี 

(1) การบ ารุงรักษาประจ าวนั (ท าความสะอาด การตรวจเช็คการท างานโดยทัว่ไป การหล่อล่ืน
และการขนัแน่น) เพื่อเป็นการป้องกนัการเส่ือมสภาพ 

(2) การตรวจสอบตามระยะเวลา หรือด าเนินการวินิจฉยัสภาพเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ เพื่อเป็นการ
ตรวจสอบวดัอตัราการเส่ือมสภาพ 

(3) ด าเนินการบ ารุงรักษาหรือซ่อมปรับคืนสภาพ เพื่อท าการแกไ้ข และขจดัการเส่ือมสภาพท่ี
เกิดข้ึน 

2.3 การศึกษาเวลาและการเคลือ่นไหว (Motion and Time Study) 
2.3.1 หลกัของการเคลือ่นไหว (ชนิตวส์รณ์ ตรีวทิยาภูมิ, 2548) 
การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) คือ การศึกษาการเคล่ือนไหวต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน

ระหว่างการท างาน โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อท าการปรับปรุงขั้นตอนการเคล่ือนไหว หรือลดขั้นตอน

การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น เพื่อเพิ่มเวลาในการท างานและท าให้ประสิทธิภาพการท างานสูงข้ึน อีก

ทั้งยงัช่วยลดอตัราการเจ็บป่วยหรืออตัราการเกิดอุบติัเหตุจากการท างานให้ลดลงดว้ย เราสามารถ

จ าแนกหลกัของการเคล่ือนไหวไดเ้ป็น 3 กลุ่มใหญ่ๆ ตามปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ 

- การใชโ้ครงร่างของมนุษย ์ 
คือ การใชร่้างกายของเราให้เป็นประโยชน์ต่อการท างานมากท่ีสุดโดยมกัจะ

เนน้กบัการท างานโดยมือ โดยปกติคนเรามกัจะท างานดว้ยมือขา้งเดียวหรือท าทีละขา้ง

หลกัการใชมื้อของหลกัโครงร่างของมนุษยจ์ะพยายามให้มือทั้งสองขา้งท างานพร้อม

กนัไปตลอดอย่างสมดุล กล่าวคือ เร่ิมงานพร้อมกนั และส้ินสุดการท างานพร้อมกนั 
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การเคล่ือนไหวของแขนจะตอ้งสมดุล อีกทั้งยงัใชห้ลกัการถ่ายก าลงัมาช่วยให้ความลา้

ระหวา่งการท างานเกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด 

- การจดัต าแหน่งของสถานท่ีปฏิบติังาน  
จะเป็นการออกแบบสถานท่ีท างานให้คนงานสามารถท างานได้ด้วยความ

สะดวกท่ีสุด โดยจะแนะน าให้คนงานแต่ละคนท างานท่ีต าแหน่งท่ีแน่นอน ตายตวั

สถานท่ีท่ีใชว้างเคร่ืองมือวสัดุจะอยูท่ี่เดิมตายตวั เพื่อให้ผูใ้ชง้านมีความคุน้เคยเม่ือหยิบ

บ่อยคร้ัง และสะดวกในการหยิบใช ้ไม่ตอ้งเสียเวลาในการคน้หานาน อีกทั้งยงัควรมี

แสงสวา่งให้เพียงพอในการท างานและสีท่ีใช้ในบริเวณท่ีท างานควรใช้สีตดักบังานท่ี

ท าเพื่อลดความเม่ือยลา้ของสายตา 

- การออกแบบเคร่ืองมือ  
ถือเป็นหลักในการลดการเคล่ือนไหวของคนอีกประเภท โดยหากงานใด

สามารถน าเคร่ืองทุ่นแรงมาใช้ไดก้็ควรน ามาใช้ เพื่อลดอาการเม่ือยลา้จากการท างาน 
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการท างานควรมีการออกแบบให้ผูใ้ชป้ระหยดัแรงท่ีสุดหรือเหมาะมือ
ท่ีสุดเช่น เหล็กขอ้เหวี่ยง เป็นตน้ ซ่ึงใชส้ าหรับการหมุนเคร่ืองมือท่ีถ่ายทอดการหมุน
อีกที ควรออกแบบให้มีผิวของมือสัมผสักบัผิวของเคร่ืองมือประเภทน้ีให้มากท่ีสุด
เท่าท่ีจะมากได ้โดยเฉพาะกรณีท่ีตอ้งออกแรงหมุนมาก เป็นตน้ 

2.3.2 วธีิการศึกษาเวลา (คมสัน จิระภทัรศิลป, 2546) 
การศึกษาเวลาสามารถแบ่งได ้4 วธีิการใหญ่ 

- การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาท่ีใชก้ารจบัเวลาพนกังานท่ีมีการเลือกไวแ้ลว้ 
มาท าการจบัเวลา โดย นาฬิกา ทั้งน้ีตอ้งมีการค านวณจ านวนคร้ังในการจบัเวลา แลว้จึง
น ามาหาเวลาท างานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานต่อไป 

- การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจากการสุ่ม
จบัเวลาการท างานจริงของพนกังานในสายการผลิตๆ ตอ้งใชเ้วลาในการศึกษาเวลาเป็น
เวลานาน หลายสัปดาห์ 

- การศึกษาเวลา จากขอ้มูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เป็น
การศึกษาเวลาท่ีใช้ข้อมูลเวลาท่ีจัดท าเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้ น รวมทั้ งการ
ค านวณหาเวลาจากสูตรส าเร็จ เช่น สูตรมาตรฐานในการค านวณเวลางานกลึง สูตรท่ี
โรงงานคิดข้ึนเอง เป็นตน้ 
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- การ ศึกษา เวลาโดยระบบหา เวลา ก่อนล่วงหน้า  ห รือการสั ง เคราะ ห์ เ วลา 
(Predetermined-Time System or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลา
มาตรฐานจากการหาเวลาล่วงหน้า ก่อนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะห์เวลา โดย
ใชร้ะบบการหาเวลาชนิดต่างเช่น ระบบ MTM ระบบ Work factor 

2.3.3 สัญลกัษณ์แทนแผนภูมิกระบวนการผลติ 
แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) คือแผนภูมิท่ีท าการบนัทึกกรรมวิธี

อยา่งกวา้งๆ เพื่อให้เห็นภาพการท างานของทั้งระบบ โดยการบนัทึกการท างาน (Operation) และ

การตรวจสอบ (Inspection) ท่ีส าคญัทั้งหมด เรียงตามล าดับการเกิดก่อนหลงั เพื่อให้ทราบถึง

เส้นทางการเคล่ือนท่ีของวสัดุระยะทาง ระยะเวลาในการด าเนินงานในแต่ละขั้นตอน โดยแสดงเป็น

ภาพเชิงเส้นเขียนเป็นแผนภูมิ (Flow Diagram) ท่ีมาตรฐานสากลยอมรับกนัทัว่ไป 

การศึกษาจากแผนภูมิจะช่วยใหเ้ห็นภาพของขั้นตอนการปฏิบติัไดช้ดัเจนยิ่งข้ึนและช่วยให้

สามารถปรับปรุงวิธีการท างานไดง่้ายข้ึนดว้ย สัญลกัษณ์ส าคญัท่ีใชเ้ขียนแผนภูมิกระบวนการผลิต

ตามมาตรฐาน ASME No 101 

ตารางท่ี 2.1 แสดงการสรุปการใชส้ัญลกัษณ์ 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยยอ่ 
 

Operation 

1. การเปล่ียนคุณสมบติัทางเคมีหรือฟิสิกส์ของวตัถุ 
2. การประกอบช้ินส่วนหรือการถอดส่วนประกอบออก 
3. การเตรียมวตัถุเพื่องานขั้นต่อไป 
4. การวางแผน การค านวณ การใหค้  าสั่ง หรือการรับค าสั่ง 

 

Inspection 
1. ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุ 
2. ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 

Transportation 
1. การเคล่ือนวตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง 
2. คนงานก าลงัเดิน 
3. มือก าลงัเคล่ือน 

 

Delay 
1. การเก็บวสัดุชัว่คราวระหวา่งการปฏิบติังาน 
2. การคอยเพื่อใหง้านขั้นต่อไปเร่ิมตน้ 
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ตารางท่ี 2.1 แสดงการสรุปการใชส้ัญลกัษณ์ (ต่อ) 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยยอ่ 
 

Storage 

1. การเก็บวสัดุไวใ้นสถานีถาวรซ่ึงตอ้งอาศยัค าสั่งในการ
เคล่ือนยา้ย 

2. การถือไวใ้นมือ ใช้เฉพาะในการวิเคราะห์การท างานของ
มือ 

 
2.3.4 ขั้นตอนในการศึกษาการท างาน 

ขั้นตอนในการศึกษาการท างานมี 6 ขั้นตอน ดงัน้ี 

(1) การเลือกงาน 
(2) การบนัทึกงาน 
(3) การวเิคราะห์งาน 
(4) การปรับปรุงงาน 
(5) การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงงาน 
(6) การประยกุตใ์ชก้ารศึกษาการท างาน 
เพราะฉะนั้น การศึกษาเวลาและการเคล่ือนไหว (Motion and Time Study) มีนิยามใหม่วา่ 

“การศึกษาการท างาน” ซ่ึงมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัการเพิ่มผลผลิตเราจึงใชก้ารศึกษาการท างาน

มาช่วยในการเพิ่มผลผลิตท่ีมีอยูเ่ดิมดว้ยค่าใชจ่้าย และการลงทุนท่ีนอ้ยลง 

 
2.4 เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม (Engineering Economy) (วนัชยั ริจิรวนิชและชอุ่ม พลอยมีค่า, 2547) 

เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม เป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์ และการตดัสินใจ โครงการหรือ

ทางเลือกในการลงทุน เพื่อให้ไดผ้ลตอบแทนหรือรายไดสู้งสุด เม่ือเทียบกบัค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งเสียไป

ในการลงทุนของโครงการนั้นๆ โดยการวเิคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์วศิวกรรมมีหลกัการดงัน้ี คือ 

1. เงินมีความสัมพนัธ์กบัเวลา 
2. การเปล่ียนแปลงในอนาคตมีไม่มาก 
3. การคาดหมายในอนาคตมีความแม่นย  าพอควร 
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2.4.1 การวเิคราะห์จุดคุ้มทุน (Break-Even Analysis) 
การวิเคราะห์ตดัสินใจเลือกลงทุนโครงการต่าง ๆ บางคร้ังต้องการจะทราบว่าจ านวน

ผลผลิตท่ีจะผลิตคุม้ทุนควรเป็นเท่าไรเพื่อเป็นเคร่ืองช่วยในการตดัสินใจ จุดคุม้ทุน (Break – even 

analysis) คือจุดท่ีรายไดก้บัรายจ่ายเท่ากนั นัน่คือก าไรเป็นศูนยน์ัน่เอง การวิเคราะห์จุดคุม้ทุนเป็น

การวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ของตน้ทุน รายได ้และผลก าไรท่ีปริมาณการผลิตต่างๆ การวิเคราะห์

จุดคุม้ทุนเหมาะกบัโครงการระยะสั้น เง่ือนไขต่าง ๆ ไม่เปล่ียนแปลงตลอดโครงการ เพราะถา้มีการ

เปล่ียนแปลงก็จะมีผลท าใหก้ารตดัสินใจคลาดเคล่ือนได ้

 การค านวณหาจุดคุ้มทุนโครงการเดี่ยว 

ก าหนดให ้    C คือตน้ทุนรวมในการผลิต 

   F คือตน้ทุนคงท่ี 

   V คือตน้ทุนแปรผนั 

   N* คือจ านวนท่ีผลิตท่ีจุดคุม้ทุน 

   N คือจ านวนการผลิตท่ีจุดใด ๆ  

   v คือตน้ทุนแปรผนัต่อหน่วย 

   R คือรายได ้

   P คือก าไร 

   p คือราคาขายต่อหน่วย 

 ตน้ทุนรวมในการผลิต   VFC        (1) 

   แต่  vNV       (2)

  แทนค่าในสมการท่ี (1) จะได ้

    vNFC      (3) 

   รายได ้ (R) = pN    (4) 

   ก าไร (P) = รายได ้(R) – ตน้ทุนรวม (C) (5) 

 แทนค่าสมการท่ี (3) และ (4) ลงในสมการท่ี (5)  

   ก าไร (P)  =  pN –  (F + vN) 



18 

 

 ใหก้ าไร (P) เท่ากบัศูนย ์จะไดต้น้ทุนเท่ากบัรายได ้

    0 = pN  – (F + vN) 

    N* = F    (6) 

 

 

เม่ือ N* เป็นปริมาณท่ีจุดคุม้ทุนพอดี จากการค านวณดงักล่าวสามารถน าไปแสดงดว้ยแผนภูมิไดด้งั

ภาพ 2.1 

 

 

     

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.1 แสดงแผนภูมิการวเิคราะห์จุดคุม้ทุน 
 

จากรูปท่ี 2.1 จุด B เป็นจุดคุม้ทุนท่ีตอ้งผลิต   ปริมาณ N* หน่วย   ตน้ทุนรวม C บาท ซ่ึง
เกิดจากเส้นของรายไดต้ดักบัเส้นของทุนรวม และปริมาณท่ีอยู่ระหว่างเส้นรายไดก้บัเส้น
ตน้ทุนนั้น ถา้ดา้นบนเป็นก าไร ดา้นล่างเป็นการขาดทุน 
2.4.2 การเปรียบเทยีบโครงการด้วยจุดคุ้มทุน 

จากหวัขอ้ท่ีแลว้ไดศึ้กษาวิธีการหาจุดคุม้ทุน  ต่อไปน้ีจะใชจุ้ดคุม้ทุนเป็นตวัเปรียบเทียบวา่จะ

เลือกโครงการใด  จากรูปท่ี 7 เป็นการเปรียบเทียบ 2 โครงการ จะเห็นไดว้่าโครงการ 1 ตน้ทุนต ่า

 

P - V 

ขาดทุน 

รายได ้

ตน้ทุนรวม 

ก าไร 

C 
B 

N
*ปริมาณการผลิต (หน่วย) 

ตน้ทุนคงท่ี 
จุดคุม้ทุน 

รายไดแ้ละตน้ทุน   

   (บาท) 
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กวา่โครงการ 2 ในช่วงจ านวนการผลิตต ่ากวา่จุดคุม้ทุน และโครงการ 1 จะมีตน้ทุนสงกวา่โครงการ 

2 เม่ือผลผลิตเกินกวา่จุดคุม้ทุน การเปรียบเทียบโครงการไม่จ  าเป็นตอ้งทราบรายไดก้็ได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี  2.2 แสดงเปรียบเทียบตน้ทุนระหวา่ง 2 โครงการ 

 

ขอ้ท่ีควรพิจารณาในการใช้จุดคุ้มทุน ในการน าเอาจุดคุม้ทุนไปใช้ในการวิเคราะห์ตดัสินใจใน

โครงการต่างๆ  มีดงัต่อไปน้ี 

1. ตน้ทุนของผลิตภณัฑ์จะแยกเป็นตน้ทุนคงท่ีและตน้ทุนแปรผนัไดช้ดัเจน และ
ตน้ทุนคงท่ีจะตอ้งคงท่ีเท่ากนัตลอด  ไม่วา่จะผลิตมากหรือนอ้ย 

2. ปริมาณการผลิตและปริมาณการขายสมมติวา่เท่ากนัไม่มีการเก็บไว ้
3. ขอ้มูลต่างๆ ไดแ้ก่ การประเมินทุนต่างๆ จะตอ้งถูกตอ้ง 
4. เหมาะส าหรับโครงการท่ีมีอายสุั้นๆเพราะถา้ระยะเวลานานจะเกิดความไม่

แน่นอนเกิดข้ึน 
5. การพิจารณาตดัสินใจเลือกโครงการจะมองแค่จุดคุม้ทุนอยา่งเดียวคงไม่ไดจ้ะตอ้ง

ไปดูส่ิงอ่ืนท่ีเป็นปัจจยัต่อการตดัสินใจประกอบดว้ย 
 
 

C 

จุดคุม้ทุน 

รายได ้

ตน้ทุนรวมของโครงการ  1  

ตน้ทุนรวมของโครงการ  2 

ตน้ทุนคงท่ีของโครงการ  2 

ตน้ทุนคงท่ีของโครงการ  1 

จ านวนผลิต 
N 

ตน้ทุนรวม 
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2.4.3 ระยะเวลาคืนทุน (Pay Back Period) 
ในการวเิคราะห์ตดัสินใจเลือกลงทุนนอกจากจะพิจารณาจุดคุม้ทุนแลว้  บางคร้ังยงัตอ้งการ

ทราบวา่จะคืนทุนดว้ยระยะเวลาเท่าไร  การค านวณหาจะตอ้งแปลงมูลค่าของเงินเป็นมูลค่าปัจจุบนั

รายปีก็ได ้  ปีท่ีท าใหร้ายจ่ายเท่ากบัรายรับนัน่คือระยะเวลาการจ่ายคืนทุน 

งวดระยะเวลาคืนทุน = (เงินลงทุนคร้ังแรก/รายไดต่้อปี) 

2.5 การวางแผนก าลงัการผลติ (Capacity Planning) (สนธยา แพง่ศรีสาร, 2549) 
  การผลิตไดใ้นปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการ เป็นวตัถุประสงคห์ลกัท่ีส าคญัอยา่งยิ่งประการหน่ึง

ของการบริหารการผลิต ซ่ึงการท่ีจะสามารถผลิตไดต้ามปริมาณท่ีก าหนดไวต้อ้งอาศยัทรัพยากร

ขององค์การหลายอย่าง อนัไดแ้ก่ เงินทุน วตัถุดิบ แรงงาน ตลอดจนเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ต่าง ๆ แต่

เน่ืองจากทรัพยากรขององคก์ารมีอยูอ่ยา่งจ ากดัจึงตอ้งวางแผนใชใ้ห้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยเฉพาะ

อยา่งยิ่งการลงทุนในส่ิงอ านวยความสะดวก เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ ตลอดจนโรงงานซ่ึงเป็นสถานท่ีท่ี

ใชท้  าการผลิต ตอ้งอาศยัเงินลงทุนจ านวนมาก และใชเ้วลาในการคืนทุนนาน  

          ดงันั้น การวางแผนและจดัการดา้นก าลงัการผลิต ซ่ึงเป็นการวางแผนและด าเนินการเก่ียวกบั
ขนาดของโรงงานหรือสถานท่ีท าการผลิต จ านวนเคร่ืองจักรอุปกรณ์ ตลอดจ านวนคนงานท่ี
เหมาะสม จึงเป็นภาระงานส าคญัของการบริหารการผลิต โดยตอ้งค านึงถึงผลลพัธ์ต่อองค์การใน
ระยะสั้นควบคู่กบัระยะยาว และใชปั้จจยัเชิงปริมาณเป็นหลกัในการพิจารณาประกอบกบัปัจจยัเชิง
คุณภาพให้องค์การมีก าลงัการผลิตท่ีเหมาะสม ไม่เกิดปัญหาการผลิตไดน้้อยไม่เพียงพอต่อความ
ตอ้งการของลูกค้าเพราะก าลังการผลิตน้อยเกินไป และไม่เกิดปัญหาเคร่ืองจกัรมากเกินไปจน
กลายเป็นความสูญเปล่า เพราะก าลงัการผลิตมากเกินไป 
 2.5.1 ความหมายของก าลงัการผลติและการวดัก าลงัการผลติ 
ก าลงัการผลิต (Capacity) คือ อตัราสูงสุดท่ีระบบการผลิตสามารถผลิตไดเ้ต็มท่ีในช่วงเวลาหน่ึงของ

ด าเนินงาน การวดัก าลงัการผลิต สามารถกระท าได ้2 ทาง คือ 

(1) การวดัก าลงัการผลิตจากผลผลิต 
               การวดัก าลงัการผลิตจากผลผลิตจะใชเ้ม่ือผลผลิตจากกระบวนการสามารถนบัเป็นหน่วย

ไดง่้าย ไดแ้ก่ สินคา้ท่ีมีตวัตน (Tangible goods) ซ่ึงจะเนน้การผลิตแบบตามผลิตภณัฑ์ (Product - 

Focused) เช่น การวดัก าลงัการผลิตของโรงงาน โดยนบัจ านวนรถยนตท่ี์ผลิตไดต่้อปี (โรงงานผลิต
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รถยนตโ์ตโยตา้) นบัจ านวนนมกล่องท่ีผลิตไดต่้อวนั (โรงงานนมสดเมจิ) นบัจ านวนลิตรของน ้ ามนั

ท่ีกลัน่ไดต่้อเดือน (โรงงานกลัน่น ้ามนัไทยออยล)์ เป็นตน้ 

(2) การวดัก าลงัการผลิตจากปัจจยัการผลิต     
               การวดัก าลงัการผลิตจากปัจจยัการผลิต จะใชเ้ม่ือผลผลิตจากกระบวนการนบัเป็นหน่วยได้

ยากหน่วยของผลิตภณัฑ์ไม่ชดัเจน ไดแ้ก่ การบริการต่าง ๆ ซ่ึงจะเป็นการผลิตแบบตามการะบวน

การ เช่น การวดัก าลงัการผลิตของร้านบิวต้ีซาลอนจากจ านวนช่างตดัผม การวดัก าลงัการผลิตของ

โรงพยาบาลจ านวนเตียงคนไข ้การวดัก าลงัการผลิตของร้านอดัขยายภาพจากจ านวนชั่วโมงการ

ท างานของเคร่ืองจกัร เป็นตน้                

แมว้า่องคก์ารจะมีก าลงัการผลิตเป็นอตัราสูงสุดท่ีจะสามารถผลิตได ้แต่ในการปฏิบติังาน

จริงอตัราการผลิตมกัจะต ่ากวา่ก าลงัการผลิต เพราะจะตอ้งค านึงถึงการหยุดพกัหรือการบ ารุงรักษา

เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ เพื่อถนอมไวใ้ชง้านไดใ้นระยะยาวมากกวา่การเล็งผลในระยะสั้นเท่านั้น การใช้

ก าลงัการผลิตอยา่งเตม็ท่ีมกัจะเกิดตน้ทุนการท างานล่วงเวลาในกะพิเศษหรือการลดการบ ารุงรักษา

อุปกรณ์ตามแผนท่ีก าหนดไวป้ระจ าหรือ การใช้ผูรั้บสัญญาช่วง ซ่ึงลว้นแล้วแต่ท าให้ตน้ทุนการ

ผลิตสูงข้ึนทั้งส้ิน ดงันั้นก าลงัการผลิตท่ีเต็มท่ีจะถูกใชจ้ริงก็ต่อเม่ือมีความจ าเป็นและไม่เกิดข้ึนบ่อย

นกัภายในช่วงระยะเวลาสั้น ๆ เท่านั้น 

 2.5.2 ข้อควรค านึงในการวางแผนก าลงัการผลติ 
การวางแผนก าลงัการผลิตตอ้งค านึงถึงก าลังการผลิตท่ีเกิดประสิทธิผลอนัแท้จริงควร

พิจารณาจาก 

1. (Peak capacity) หรือ (Design capacity) เป็นก าลงัการผลิตเต็มท่ี ซ่ึงมกัไม่ไดใ้ชใ้นการ

ปฏิบติังานจริง เพราะเป็นการใช้เคร่ืองจกัรอุปกรณ์เต็มท่ีโดยไม่ค  านึงถึงการหยุดพกัหรือการ

บ ารุงรักษาเลย 

2. (Rated capacity) เป็นอตัราการผลิตสูงสุดท่ีท าได้หลังจากหักลบส่วนการหยุดพกั

ซ่อมแซมบ ารุงรักษาแลว้ 

3. (Effective capacity) เป็นอตัราการผลิตสูงสุดท่ีผ่ายการผลิตสามารถกระท าให้เกิด

ตน้ทุนการผลิตท่ีประหยดัได ้ภายใตส้ภาวการณ์การผลิตปกติ (Normal condition) 
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          การวดัก าลังการผลิตท่ีประหยดั การวดัก าลังการผลิตท่ีประหยดัซ่ึงมีการวางแผนไวใ้น

สภาวการณ์การผลิตปกติ จึงวดัจาก (Utilization) ซ่ึงเป็นระดบัเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ และส่ิงอ านวย

ความสะดวกท่ีมีอยูถู่กใชใ้หเ้กิดประโยชน์ในการผลิตท่ีคาดหวงัไวว้า่จะประหยดัตน้ทุนได ้ 

          อยา่งไรก็ดีในการปฏิบติังานจริง (Utilization) อาจเกิดข้ึนไดไ้ม่เต็มท่ี ดว้ยเหตุผลต่าง ๆ ท่ีจะ

ท าให้อตัราการผลิตจริงท่ีเกิดข้ึนน้อยกว่าอตัราการผลิตท่ีคาดหวงั จึงตอ้งวดั (Effective) ซ่ึงเป็น

ระดบัท่ีก าลงัการผลิตถูกใชป้ระโยชน์อยา่งแทจ้ริง 

          ดงันั้น อตัราการผลิตท่ีแท้จริง ซ่ึงจะเท่ากับ  (Rated capacity) หรือเรียกอีกอย่างหน่ึงว่า 

(Nominal capacity) จะเท่ากบัผลคูณของก าลงัการผลิตสูงสุดกบั (Utilization) และ (Effective) 

ก าลังการผลิตท่ีสูงสุดท่ีองค์การมีอยู่นั้ นจะถูกใช้ปฏิบัติการผลิตให้ได้ผลผลิตเท่าใด 
ยอ่มข้ึนอยูก่บัระดบัการผลิตท่ีตั้งไวใ้ห้เกิดตน้ทุนการผลิตท่ีประหยดัซ่ึงคาดหวงัเอาไว ้(Utilization) 
และความมีประสิทธิภาพ (Effective) ของระดบัการผลิตท่ีคาดหวงัไวน้ั้นบงัเกิดผลเพียงใดดว้ยการ
ท่ีองคก์ารจะก าหนดระดบัการผลิตเพียงใดยอ่มข้ึนอยูก่บัปัจจยัภายในและภายนอกองค์การท่ีมีผล
ต่อการตดัสินใจหลายประการ ปัจจยัภายในองค์การท่ีใช้ก าหนดระดบัก าลงัการผลิตท่ีส าคญัคือ 
เงินทุนและแนวนโยบายขององคก์าร 
 2.5.3 การก าหนดระดับก าลงัการผลติ 
          การท่ีองคก์ารขนาดใหญ่ท่ีมีเงินทุนมากยอ่มมีทางเลือกท่ีจะก าหนดก าลงัการผลิตไดห้ลายทาง

กวา่บริษทัเล็กท่ีมีทุนรอนจ ากดั แต่บางคร้ังองคก์ารขนาดใหญ่บางแห่งก็มีนโยบายท่ีจ ากดัก าลงัการ

ผลิตอยู่ในระดบัหน่ึง เพราะตอ้งการน าเงินทุนท่ีมีอยู่ไปใช้ให้เกิดประโยชน์ทางอ่ืนซ่ึงคาดว่าจะ

ไดรั้บผลตอบแทนมากกวา่ในทางตรงกนัขา้มบริษทัเล็ก ๆ ท่ีมีเงินทุนด าเนินการไม่มากนกัอาจยอม

เส่ียงกูย้มืเงินมาลงทุนขยายก าลงัการผลิตใหใ้หญ่ข้ึนไว ้เพราะแนวนโยบายในอนาคตตอ้งการพึ่งพา

ก าลงัการผลิตของตนใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้ 

          ปัจจยัภายนอกขององค์การท่ีส าคญัซ่ึงจะเป็นส่ิงก าหนดระดบัก าลงัการผลิตโดยตรงคืออุป

สงค์ของผลิตภณัฑ์ซ่ึงเป็นผลจากการพยากรณ์ในระยะปานกลางและระยะยาว โดยปกติแลว้การ

ก าหนดก าลงัการผลิตจะตอ้งค านึงถึงอุปสงคใ์นระยะยาวประกอบดว้ยเสมอ เพราะการเปล่ียนแปลง

ก าลงัการผลิตเป็นเร่ืองท่ีด าเนินการไดไ้ม่ง่ายนกั และท าไดไ้ม่บ่อยจึงตอ้งคิดเพื่อไวใ้นอนาคตสัก

ระยะหน่ึงดว้ย 
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การก าหนดระดบัของก าลงัการผลิตมีอยู ่3 ระดบั คือ 

(1) ก าลังการผลิตในระดับอุปสงค์สูงสุด เป็นการก าหนดก าลังการผลิตให้มาก

พอท่ีจะรองรับอุปสงคใ์นช่วง (Peak period) ส าหรับบางแห่งท่ีอาจไดรั้บค าสั่งซ้ือพิเศษเป็นบางคร้ัง

บางคราวอาจตอ้งมีก าลงัการผลิตส ารอง (Protective capacity) ไวด้ว้ย ก าลงัการผลิตในระดบัน้ีจะ

ประกอบดว้ยโรงงานขนาดใหญ่ มีเคร่ืองจกัรอุปกรณ์และส่ิงอ านวยความสะดวกจ านวนมาก แต่จะ

ท าการผลิตจริงเป็นจ านวนตามอุปสงคใ์นแต่ละช่วงเวลาเท่านั้น โดยผลิตใหใ้กลเ้คียงกนัจ านวนท่ีจะ

ขายได ้สตอ๊กของคงเหลือจะมีนอ้ยท่ีสุดหรือไม่มีเลย การผลิตเป็นจ านวนเท่าท่ีจะขายไดน้ี้ท าให้เกิด

ก าลงัการผลิตท่ีวา่งเปล่าในช่วงอ่ืน ๆ ท่ีไม่ใช่ (Peak period) 

 ข้อดี ของการมีก าลังการผลิตในระดับอุปสงค์สูงสุดน้ีคือ สามารถรองรับค าสั่งซ้ือใน

ปริมาณต่าง ๆ ไดเ้พียงพอโดยไม่เสียโอกาสในการขายเป็นการลงทุนระยะยาวท่ีครอบคลุมถึงความ

ตอ้งการในอนาคตซ่ึงจะประหยดัตน้ทุนการก่อสร้างไดดี้กว่าการมาขยายก าลงัการผลิตหลายคร้ัง

การผลิตเท่าท่ีจะขายไดท้  าใหไ้ม่มีสินคา้คงคลงัเหลือเก็บ ท าให้ตน้ทุนสินคา้คงคลงัต ่า ไม่เกิดปัญหา

ของลา้สมยั เส่ือมสภาพ และหมดอายุ 

 ข้อเสีย ของการมีก าลังการผลิตในระดับอุปสงค์สูงสุดน้ี คือ เป็นการลงทุนท่ีได้ใช้

ประโยชน์เตม็เมด็เตม็หน่วยในช่วง (Peak period) เท่านั้น แต่จะเกิดการสูญเปล่าเพราะเคร่ืองจกัรถูก

ทิ้งให้อยูเ่ฉย ๆ โดยไม่ท างาน นบัวา่ใชท้รัพยากรไม่คุม้ค่า ปัญหาอีกอยา่งท่ีจะเกิดข้ึนคือ ตอ้งมีการ

เพิ่มและลดจ านวนคนงานตามปริมาณงาน การเพิ่มคนงานในช่วงท่ีมีงานมากจะมีตน้ทุนการอบรม

คนงานใหม่ การลดคนงานในช่วงท่ีมีงานน้อยจะมีตน้ทุนการชดเชยเม่ือให้ออกจากงาน ขวญัและ

ก าลังใจของคนงานไม่ดี เพราะงานไม่มัน่คง ส่งผลให้หาแรงงานท่ีดีมีความสามารถและตั้งใจ

ท างานไดย้าก 

(2) ก าลงัการผลิตในระดบัอุปสงคเ์ฉล่ีย เป็นการก าหนดก าลงัการผลิตในระดบัปาน

กลางเฉล่ียอุปสงคใ์นช่วงสูงและต ่า ก าลงัการผลิตในระดบัน้ีจะประกอบดว้ยโรงงานขนาดกลาง มี

เคร่ืองจกัรอุปกรณ์และส่ิงอ านวยความสะดวกพอสมควรท่ีจะท าการผลิตในปริมาณอุปสงคเ์ฉล่ียได ้

โดยท าการผลิตอย่างสม ่าเสมอเป็นจ านวนเท่า ๆ กนัตลอดเวลา ช่วงใดอุปสงค์ต ่ากว่าปริมาณการ

ผลิตก็เก็บของท่ีเหลือจากการขายเขา้คลงัสินคา้ ช่วงใดอุปสงคสู์งกวา่ปริมาณการผลิตก็จะน าสินคา้
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คงคลงัท่ีเก็บไวอ้อกมาขายสมทบดว้ย คนงานและเคร่ืองจกัรจะท างานสม ่าเสมอในปริมาณเท่า ๆ 

กนัทุกช่วงเวลา 

 ข้อดี ของการมีก าลงัการผลิตในระดบัอุปสงค์เฉล่ียคือ เป็นการลงทุนท่ีไม่ใช้เงินจ านวน

มากเกินไป และเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ต่าง ๆ ก็ถูกใช้อยา่งคุม้ค่าไม่มีเหลือเฟือเกินความจ าเป็น คนงาน

และเคร่ืองจกัรท่ีท างานอย่างสม ่าเสมอจะท าให้การวางแผนการผลิตตลอดจนการบ ารุงรักษาท าได้

สะดวกข้ึน ขวญัและก าลงัใจของคนงานดีเพราะงานมีความมัน่คงและมีปริมาณสม ่าเสมอ  

 ข้อเสีย ของการมีก าลงัการผลิตในระดบัอุปสงคเ์ฉล่ียคือ ตอ้งมีการเก็บสินคา้คงคลงัท่ีเหลือ

จากการขายไวข้ายในช่วงขายดี ท าให้ตอ้งมีตน้ทุนสินคา้คงคลงั เกิดการจมของเงินทุนและเสีย

โอกาสในการน าเงินไปใชป้ระโยชน์อยา่งอ่ืน ตอ้งมีระบบการจดัการสินคา้คงคลงัและคลงัสินคา้ซ่ึง

จะท าใหมี้ค่าใชจ่้ายสูง  

(3) ก าลงัการผลิตในระดบัอุปสงค์ต ่าสุด เป็นการก าหนดก าลงัการผลิตในระดบัต ่า

เท่ากบัอุปสงค์ในระดบัต ่าสุดประกอบด้วยโรงงานขนาดเล็กมีเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ค่อนขา้งจ ากดั

เพียงพอในการรองรับอุปสงคใ์นช่วงท่ีขายไดน้อ้ย ท าให้เกิดสภาวะของไม่พอขายบ่อยคร้ังจนตอ้ง

ใชก้ าลงัการผลิตท่ีมีอยูอ่ยา่งเตม็ท่ีในขั้น (Design capacity) ซ่ึงจะตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรเต็มท่ีโดยไม่หยุด

พกับ ารุงรักษา คนงานตอ้งท างานล่วงเวลา เพื่อให้ไดผ้ลผลิตในปริมาณท่ีเพียงพอกบัอุปสงคใ์นแต่

ละช่วง 

 ข้อดีของการมีก าลงัการผลิตในระดบัอุปสงค์ต ่าสุด คือ ลงทุนไม่มาก มีความเส่ียงในการ

ขาดทุนต ่า เหมาะกบัผลิตภณัฑท่ี์มีแนวโนม้ของอุปสงคใ์นอนาคตไม่แน่นอน  

ข้อเสียของการมีก าลงัการผลิตในระดบัอุปสงค์ต ่าสุด คือ มีตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยท่ีสูง

เกินควรอนัเน่ืองจากการจ่ายค่าแรงล่วงเวลาท่ีสูงกว่าค่าแรงปกติ การท างานล่วงเวลาท าให้คนงาน

อ่อนล้าขาดประสิทธิภาพในการท างาน การใช้เคร่ืองจกัรโดยไม่หยุดซ่อมบ ารุงอาจเกิดปัญหา

เคร่ืองจกัรเสียจนเกิดค่าซ่อมแซมจ านวนสูง อายุการใช้งานของเคร่ืองจกัรก็สั้นลง การมีก าลงัการ

ผลิตในระดบัน้ีท าใหต้อ้งขยายก าลงัการผลิตเพิ่มในอนาคตซ่ึงไม่ประหยดัเท่าการสร้างให้รองรับอุป

สงคร์ะยะยาวในคร้ังเดียว 
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 2.5.4 การเปลีย่นแปลงก าลงัการผลติ 
เม่ือมีการเปล่ียนแปลงระดบัของอุปสงค์ ท าให้ก าลงัการผลิตเดิมท่ีมีอยู่ไม่เพียงพอต่อการ

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ จึงควรมีการเปล่ียนแปลงก าลงัการผลิตให้สามารถผลิตไดใ้น

ปริมาณท่ีใกลเ้คียงกบัอุปสงค์ท่ีเปล่ียนแปลงไป การเปล่ียนแปลงก าลงัการผลิตมี 2 แบบใหญ่ ๆ 

ดงัต่อไปน้ี 

(1) การเปล่ียนแปลงก าลงัการผลิตในระยะสั้น 

เม่ืออุปสงคมี์การเปล่ียนแปลง แต่การเปล่ียนแปลงนั้นเกิดข้ึนชัว่ขณะไม่ใช่เป็นการแสดง

แนวโนม้ท่ีชดัเจนในอนาคต เช่น อุปสงคเ์พิ่มข้ึนเพราะเป็นฤดูกาลขาย (เบียร์ขายดีข้ึนในช่วงปลายปี 

เพราะเขา้สู่เทศกาลเบียร์การ์เดน้ และมีการจดังานเล้ียงสังสรรคต่์างๆ) อุปสงคเ์พิ่มข้ึนเพราะเป็นช่วง

ส่งเสริมการขาย (ห้องพกัโรงแรมระดบัห้าดาวเต็มเพราะเป็นปีส่งเสริมการท่องเท่ียวไทย) อุปสงค์

เพิ่มข้ึนเพราะเกิดเหตุการณ์ไม่คาดฝันข้ึน (มีเหตุการณ์สงครามอ่าวเปอร์เซียท าให้ความตอ้งการ

เวชภณัฑ์และยุทธปัจจยัเพิ่มข้ึน) ดงันั้นการเปล่ียนแปลงก าลงัการผลิตในระยะสั้ นจะเป็นเพียง

วิธีการเพิ่มปริมาณการผลิตในช่วงระยะเวลาหน่ึง โดยไม่เก่ียวขอ้งกบัการลงทุนเพิ่มดา้นขยายใน

โรงงานหรือซ้ือเคร่ืองจกัรเพิ่มซ่ึงมีวธีิการต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี 

i) การผลิตสินคา้เก็บไวเ้ผือ่ช่วงขายดี โดยมีปริมาณการผลิตเกินกวา่ปริมาณท่ีจะขายได้

ในช่วงท่ีไม่ใช่ฤดูกาล เพื่อส ารองไวข้ายในช่วงฤดูกาลหรือเม่ือไดรั้บค าสั่งซ้ือพิเศษแต่วิธีน้ีจะท าให้

มีตน้ทุนสินคา้คงคลงัสูง 

ii) การรับค าสั่งซ้ือของลูกคา้ไวก่้อน แล้วผลิตส่งให้ภายหลงัโดยท่ีลูกคา้ตอ้งยอมรอ

สินคา้ จะใชว้ธีิน้ีต่อเม่ือมีคู่แข่งขนันอ้ยหรือไม่มีเลย มิฉะนั้นจะสูญเสียลูกคา้ใหคู้่แข่งขนัไป 

iii) การเพิ่มหรือลดจ านวนคนงาน เพื่อให้มีปริมาณการผลิตสอดคลอ้งกบัความตอ้งการ

ของลูกคา้โดยปลดคนงานท่ีเกินงานออกเม่ืออุปสงค์น้อย และรับคนงานใหม่เขา้มาเม่ือมีอุปสงค์

มากวธีิน้ีใชไ้ดต่้อเม่ือลกัษณะงานไม่ตอ้งใชค้วามช านาญในการปฏิบติังานมากนกั จึงไม่ตอ้งฝึกฝน

คนงานมาก แต่อยา่งไรก็ดีวธีิน้ีท าใหมี้ค่าใชจ่้ายในการฝึกอบรมและการจ่ายค่าชดเชยสูง 

iv) การจา้งงานล่วงหน้า จะคล้ายกบัวิธีการเพิ่มคนงานแต่การจา้งท างานล่วงหน้าจะ

เหมาะกับงานท่ีต้องใช้ความช านาญสูงจึงต้องผ่านการฝึกฝนอบรมนาน เม่ือมีอุปสงค์เพิ่มจะใช้
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คนงานเดิมท่ีช านาญงานอยู่แล้วท างานล่วงเวลา โดยไม่รับคนใหม่มาฝึกเพราะจะใช้เวลาและ

ค่าใช้จ่ายในการฝึกมาก วิธีน้ีท  าให้ตน้ทุนค่าแรงสูงข้ึนเพราะค่าจา้งล่วงเวลามีอตัราสูงกว่าค่าแรง

ปกติ และคนงานท่ีเหน็ดเหน่ือยจะท าใหป้ระสิทธิภาพของงานลดนอ้ยถอยลง 

v) การปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยเปล่ียนวิธีการปฏิบติังานเสียใหม่ให้คนงาน 

ท างานไดร้วดเร็วข้ึน เช่นท าให้คนงาน 1 คน คุมเคร่ืองจกัรไดม้ากกว่า 1 เคร่ืองหรือศึกษางานว่า

เคร่ืองจกัรมีช่วงเวลาวา่งมากเท่าใดเม่ือไรแลว้จดังานใหม่ให้ใชเ้คร่ืองจกัรไดเ้ต็มประสิทธิภาพมาก

ข้ึนวธีิน้ีค่อนขา้งท าใหเ้กิดความเปล่ียนแปลงต่อกระบวนการผลิตมาก 

vi) การฝึกอบรมพนกังานให้ท างานต่างหนา้ท่ี โดยฝึกสอนให้คนงานท างานเป็นหลาย 

ๆ อย่างเพื่อจดัสรรหมุนเวียนคนงานให้มาช่วยงานท่ีมีอุปสงคม์ากในบางช่วงเวลาได ้วิธีน้ีตอ้งใช้

เวลาและค่าใชจ่้ายในการฝึกอบรมเพิ่มเติม 

vii) การหยุดการบ ารุงรักษาชัว่คราว โดยระงบัการหยุดพกัการดูแลเคร่ืองจกัรท่ีท าตาม

แผนประจ าเสีย แลว้ใช้เคร่ืองจกัรให้เต็มก าลงัการผลิตในระดบั (Design capacity)เพื่อเพิ่มผลผลิต

ตามอุปสงคท่ี์เพิ่มข้ึน แต่วธีิน้ีอาจจะท าใหเ้สียค่าใชจ่้ายในการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร เน่ืองจากหกัโหม

ใชง้านมากเกินไปจนไม่ไดดู้แลบ ารุงรักษาก็ได ้

viii) การท าสัญญาช่วงกบั (Subcontract) เม่ือจดัการกบัก าลงัการผลิตท่ีตนมีอยูไ่ม่ไดแ้ลว้

ก็อาจใชว้ธีิวา่จา้งผูรั้บสัญญาช่วงช่วยผลิตใหไ้ดป้ริมาณเพิ่มข้ึน แต่ตอ้งเลือกผูรั้บสัญญาช่วงท่ีท างาน

ดี มีระดบัคุณภาพตามมาตรฐานและตรงต่อเวลา 

วิธีการทั้งหมดน้ีอาจจะเหมาะสมกบับางสถานการณ์เท่านั้นจึงควรเลือกวิธีท่ีเหมาะสมกบั

สถานการณ์ดว้ย หรือใช้ผสมกนัมากกวา่หน่ึงวิธี เพื่อให้ไดป้ริมาณผลผลิตท่ีใกลเ้คียงกบัอุปสงค์ท่ี

เพิ่มข้ึนในกรณีท่ีอุปสงคล์ดลงในระยะสั้น ฝ่ายผลิตควรประสานงานกบัฝ่ายการตลาด เพื่อท าการ

ส่งเสริมการจ าหน่ายดว้ยวธีิทางการตลาดง่าย ๆ ให้ยอดขายกระเต้ืองข้ึนเพื่อรักษาระดบัการผลิตให้

คงท่ี ซ่ึงจะเกิด (Utilization) หรือ (Effective capacity) ท่ีท  าใหเ้กิดความประหยดัตน้ทุนได ้

(2) การเปล่ียนแปลงก าลงัการผลิตในระยะยาว 

เม่ือทราบแน่ชดัแลว้วา่แนวโนม้ของอุปสงคจ์ะเพิ่มข้ึนในอนาคตจึงจะตดัสินใจท าการขยาย

โรงงานหรือซ้ือเคร่ืองจักรเพิ่มโดยพิจารณาจากต้นทุนและผลตอบแทนท่ีจะได้รับซ่ึงจะมี
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ความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิต ในกรณีท่ีตดัสินใจแล้วว่าจะขยายก าลงัการผลิตแน่นอน ยงัมี

แนวความคิดแบ่งแยกออกเป็น 2 ทางดงัต่อไปน้ี 

i) (Expansionist strategy) เป็นการขยายก าลงัการผลิตคร้ังละมาก ๆ โดยขยายนาน ๆ 

คร้ังซ่ึงจะท าให้ก าลงัการผลิตมีมากกวา่อุปสงค์ในช่วงระยะเวลาหน่ึง แต่ธุรกิจจะไม่เสียโอกาสใน

การขายอนัเน่ืองจากก าลงัการผลิตไม่เพียงพอ กลยุทธ์น้ีจะท าให้เกิดขนาดการผลิตท่ีประหยดัและ

การพฒันาการเรียนรู้ไดอ้ยา่งรวดเร็วมากกวา่ ซ่ึงจะส่งผลให้ตน้ทุนการผลิตลดลง ดงันั้นธุรกิจจะได้

ประโยชน์ในดา้นการตั้งราคาท่ีแข่งขนัในทอ้งตลาดได ้และมีศกัยภาพในการขยายส่วนแบ่งตลาด

ไดม้ากในอนาคต แต่กลยุทธ์น้ีใชเ้งินทุนมากและมีความเส่ียงสูง ถา้อุปสงคใ์นอนาคตไม่ไดเ้พิ่มข้ึน

ตามท่ีคาดหวงัไว ้

ii) (Wait - and - see – strategy) เป็นการขยายก าลงัการผลิตทีละเล็กทีละนอ้ย โดยขยาย

ก าลงัการผลิตตามอุปสงค์ท่ีเพิ่มข้ึนไปแล้ว จึงเกิดก าลงัผลิตท่ีไม่เพียงพอเป็นช่วง ๆ ในขณะท่ียงั

ขยายก าลงัการผลิตตามมาไม่ทนั ก่อให้เกิดตน้ทุนของค่าจา้งล่วงเวลา, การท าสัญญาช่วง, การ

ซ่อมแซมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรท่ีใชอ้ยา่งหกัโหมซ่ึงท าให้ตน้ทุนการผลิตเพิ่มสูงข้ึน ประสิทธิภาพ, 

คุณภาพและผลิตภาพของการผลิตลดต ่าลงจากการท างานล่วงเวลา และเสียโอกาสในการรับค า

สั่งซ้ือพิเศษท่ีเพิ่มข้ึนมา วิธีน้ีจะท าให้ไม่สามารถขยายส่วนแบ่งตลาดได้อย่างรวดเร็ว จึงไม่

เหมาะสมกบัผูน้ าตลาด (market leader) อยา่งไรก็ดี (Wait - and - see – strategy) เป็นแนวคิดท่ี

ค่อนข้างอนุรักษ์นิยมไม่เส่ียงลงทุนมาก แต่กลับจะได้ผลดีในด้านการปรับปรุงเปล่ียนแปลง

เทคโนโลยขีองเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ใหท้นัสมยัและความสามารถท าก าไรสูงสุดในระยะสั้น 

แนวคิดทั้งสองน้ีมีจุดเด่นและจุดดอ้ยท่ีแตกต่างกนั ดงันั้น ผูบ้ริหารการผลิตอาจเลือกปฏิบติัโดยน า
ทั้งสองแนวคิดน้ีมาผสมผสานกนั หรือ อาจตดัสินใจขยายก าลงัการผลิตตามผูน้ าในอุตสาหกรรม
หรือผูอ่ื้นเพื่อไดค้วามมัน่ใจวา่จะไม่มีใครไดเ้ปรียบเสียเปรียบกนัมาก 

2.5.5 ขนาดการผลติทีป่ระหยดั 
การบริหารการผลิตท่ีตอ้งการประสิทธิภาพในการด าเนินงานยอ่มตอ้งการตน้ทุนการผลิตท่ี

ต ่า การจดัการดา้นก าลงัการผลิตก็เป็นส่วนหน่ึงท่ีจะลดตน้ทุนการผลิตให้ต ่าลงไดเ้พราะเป็นการ

วางแผนใชเ้คร่ืองจกัรอุปกรณ์และส่ิงอ านวยความสะดวกซ่ึงเป็นทรัพยากรขององคก์ารการมีขนาด
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การผลิตท่ีประหยดัหรือการท่ีมีตน้ทุนเฉล่ียของผลิตภณัฑ์ต่อหน่วยลดลงเน่ืองจากการเพิ่มอตัราการ

ผลิตไปจนถึงระดบัหน่ึงเป็นส่ิงท่ีธุรกิจตอ้งการและโดยทัว่ไปมกัจะเขา้ใจกนัวา่โรงงานขนาดใหญ่

และการผลิตในประมาณสูงจะท าให้เกิดขนาดการผลิตท่ีประหยดัอนัท่ีจริงแล้วขนาดการผลิตท่ี

ประหยดัมีสาเหตุมาจาก 

(1) การเฉล่ียตน้ทุนคงท่ีต่อหน่วยให้ต ่าลงด้วยปริมาณการผลิตท่ีมากข้ึนค่าใช้จ่าย

หรือต้นทุนคงท่ีจะไม่เปล่ียนแปลงในระดับการผลิตหน่ึงเช่นค่าเส่ือมราคาเคร่ืองจกัรอุปกรณ์

ค่าใชจ่้ายในการบริหารถา้ปริมาณการผลิตมากข้ึนค่าใชจ่้ายคงท่ีเหล่าน้ีจะถูกหารเฉล่ียดว้ยจ านวนท่ี

มากข้ึนท าให้ตน้ทุนคงท่ีต่อหน่วยลดลงจึงมกัมีการสร้างโรงงานขนาดใหญ่เพื่อท่ีจะผลิตได้ใน

ปริมาณมากกวา่อุปสงค์ในขณะนั้นและเม่ืออุปสงคเ์พิ่มข้ึนในเวลาต่อมาจากท าให้ปริมาณการผลิต

เพิ่มจนเกิดขนาดการผลิตท่ีประหยดัได ้

(2) การลดตน้ทุนค่าก่อสร้างโรงงานเม่ือก่อสร้างโรงงานจะมีค่าใช้จ่ายในการเขียน

แบบและค่าธรรมเนียมในการอนุญาตสร้างซ่ึงแมโ้รงงานขนาดใหญ่ข้ึนค่าใชจ่้ายเหล่าน้ีก็เพิ่มข้ึนไม่

มากเท่าใดนักตน้ทุนค่าก่อสร้างโรงงานมกัเพิ่มข้ึนตามพื้นท่ีแต่ก าลงัการผลิตท่ีไดจ้ะเพิ่มข้ึนตาม

ปริมาตรเช่นตน้ทุนค่าโลหะท่ีสร้างถึงเก็บน ้ ามนัแปรตามจ านวนตารางเมตรของแผน่โลหะท่ีใชแ้ต่

ความจุของถงัเพิ่มตามปริมาตรดงันั้นตน้ทุนค่าก่อสร้างโรงงานจะเพิ่มข้ึนช้ากว่าก าลงัการผลิตท่ี

เพิ่มข้ึน 

(3) การลดตน้ทุนค่าวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตเม่ือปริมาณการผลิตเพิ่มข้ึนยอ่มตอ้งการ

วตัถุดิบมากข้ึนการซ้ือวตัถุดิบคร้ังละมากๆจะช่วยให้ไดส่้วนลดปริมาณซ่ึงจะท าให้ตน้ทุนวตัถุดิบ

ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของตน้ทุนการผลิตลดลง 

(4) การไดป้ระโยชน์จากการใช้กระบวนการผลิตในการผลิตปริมาณมากการผลิต

ปริมาณมากจะท าให้ใชก้ระบวนการผลิตเฉพาะผลิตภณัฑ์มากข้ึนซ่ึงเป็นการใช้เคร่ืองจกัรอุปกรณ์

ทั้งกระบวนการในการผลิตสินคา้ชนิดเดียวในปริมาณท่ีสูงส่งผลให้เวลาการตั้งเคร่ืองเคร่ืองจกัร

ใหม่มีนอ้ยลงเกิดความช านาญในการผลิตตน้ทุนสินคา้คงคลงัลดลงเพราะผลิตไดร้วดเร็วข้ึนฯลฯซ่ึง

จะส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตลดลงในท่ีสุด 
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(5) การใชเ้ทคโนโลยีการผลิตท่ีกา้วหนา้เขา้มาช่วยลดเวลาในการผลิตเทคโนโลยีจะ

ช่วยลดความเสียหายจากกระบวนการผลิตเช่นการใช้หุ่นยนต์หรือแขนกลเขา้มาช่วยการน าระบบ

อตัโนมติัท่ีมีความเท่ียงตรงมาใชจ้ะลดค่าใชจ่้ายหรือตน้ทุนท่ีเกิดจากความผิดพลาดของมนุษยท์  าให้

ตน้ทุนการผลิตรวมลดลง 

อยา่งไรก็ดีการเพิ่มขนาดของโรงงานเคร่ืองจกัรอุปกรณ์และส่ิงอ านวยความสะดวกก็อาจ
ท าให้เกิดขนาดการผลิตท่ีไม่ประหยดัได้เช่นกนัขนาดการผลิตท่ีไม่ประหยดั (Diseconomies of 
scale) เกิดจากการผลิตปริมาณมากท่ีควบคุมดูแลไม่ทัว่ถึงความซบัซ้อนของระบบการปฏิบติังานมี
มากจนเกิดความไร้ประสิทธิภาพกฎเกณฑ์ระเบียบมากมายจนเกิดความล่าชา้ซ่ึงมกัจะปรากฏผลอยู่
บ่อยๆวา่องคก์ารขนาดเล็กบางแห่งมีผลการประกอบการดีกวา่องคก์ารขนาดใหญ่เพราะมีตน้ทุนต ่า
กวา่ 

2.5.6 กลยุทธ์ในการจัดการก าลงัการผลติ 
ในปัจจุบนัไดมี้กลยทุธ์วธีิการใหม่ ๆ ในการจดัการก าลงัการผลิตหลายวธีิ บางวธีิเป็นวิธีเก่า

ดั้ งเดิม แต่บางวิธีก็เป็นแนวทางใหม่ อย่างไรก็ตามกลยุทธ์ในการจัดการก าลังการผลิตต้อง

สอดคลอ้งกบักลยทุธ์อ่ืน ๆ ของการบริหารการผลิต และตอ้งกลมกลืนกบัการด าเนินงานของฝ่ายอ่ืน 

ๆ เช่น ฝ่ายการเงิน ฝ่ายการตลาดในองคก์ารดว้ย กลยทุธ์ในการจดัการก าลงัการผลิตมีดงัต่อไปน้ี  

(1) ก าหนดก าลงัการผลิตส ารอง เพื่อรองรับการเพิ่มข้ึนของอุปสงค์อย่างกะทนัหัน 

หรือก าลงัการผลิตท่ีมีอยู่เกิดขดัขอ้งชัว่ขณะตอ้งอาศยัส่วนส ารองช่วยปฏิบติังานไปก่อน โดยปกติ

การก าหนดก าลงัการผลิตส ารองไวม้ากเป็นการลงทุนสูง แต่ก็มีความจ าเป็นในกรณีท่ีอุปสงคใ์นแต่

ละช่วงแตกต่างกนัมากจึงตอ้งเผื่อไวใ้นช่วงฤดูกาล หรือในกรณีท่ีการผลิตตอ้งเป็นไปตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ (High customization) หรือเผื่อคนงานจะเกิดการขาดงาน หรือความตอ้งการใน 

(Product mix) เปล่ียนไป แมค้วามตอ้งการรวมจะคงท่ีก็ตามจึงตอ้งเก็บสินคา้คงคลงัไวใ้นรูปของ

วตัถุดิบแลว้ผลิตตอบสนองอุปสงค์ดว้ยก าลงัการผลิตส ารองน้ี การก าหนดก าลงัการผลิตส ารองไว้

นอ้ยจะลงทุนนอ้ยกวา่และส้ินเปลืองตน้ทุนของก าลงัการผลิตท่ีไม่ไดใ้ชน้อ้ยกวา่ ซ่ึงเหมาะกบัธุรกิจ

ประเภท (Capital intensive) ท่ีใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิตสูง การก าหนดก าลงัการผลิตส ารองไวน้อ้ยน้ี
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เหมาะกบัการผลิตแบบทนัเวลาพอดีเพราะการผลิตแบบทนัเวลาพอดีจะผลิตตามท่ีลูกคา้ตอ้งการใน

ปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น จึงไม่จ าเป็นตอ้งมีการส ารองไว ้

 

(2) สร้างก าลงัการผลิตท่ีมีความยืดหยุน่ทั้งดา้นปริมาณและลกัษณะการผลิต ซ่ึงการ

มีก าลงัการผลิตส ารองก็ช่วยสร้างความยดืหยุน่ของก าลงัการผลิตได ้นอกจากนั้นการเลือกชนิดของ

เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีสามารถปรับใชใ้นการผลิตผลิตภณัฑ์หลายชนิดก็สร้างความยืดหยุน่ของก าลงั

การผลิตไดเ้ช่นกนั เช่น การใช้เคร่ืองจกัรขนาดใหญ่น้อยเคร่ืองอาจจะไม่ยืดหยุ่นในการผลิตเม่ือ

เปรียบเทียบกบั การใชเ้คร่ืองจกัรขนาดเล็กจ านวนมากซ่ึงจดักระบวนการผลิตเปล่ียนไปตามความ

ตอ้งการไดง่้ายกวา่  

i) พยายามปรับก าลงัการผลิตใหส้มดุล โดยการเปล่ียนแปลงโยกยา้ยคนงานเคร่ืองจกัร, 

กระบวนการหรือออกแบบผลิตภณัฑ์เสียใหม่ หรืออาจจะผลิตสินคา้ท่ีมีช่วงฤดูกาลตรงกนัขา้มเพื่อ

รักษาระดบัก าลงัการผลิตให้คงท่ีตลอดปีใช้เทคนิค (Focused factory) ซ่ึงเป็นวิธีการแบ่งแยก

โรงงานใหญ่ท่ีผลิตทุกผลิตภณัฑ์ในท่ีท่ีเดียวออกเป็นโรงงานเล็กผลิตสินคา้เฉพาะในหลาย ๆ แห่ง

เพื่อจ ากดัความตอ้งการส่ิงอ านวยความสะดวกต่าง  ๆ ให้อยูใ่นขอบเขตท่ีปฏิบติังานไดดี้ โดยใชว้ิธี

ของ (Problem solving team) คือใชที้มพนกังานฝ่ายปฏิบติัการร่วมมือกนัท างานท่ีเนน้เฉพาะเร่ือง

มากข้ึน ซ่ึงวิธีน้ีจะท าให้พนักงานสามารถท างานบริหารขั้นต้นได้ท าให้ชั้นของการบริหารลด

นอ้ยลง และใชเ้วลาในการติดต่อส่ือสารนอ้ยลง ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตลดลงดว้ย 

วิธีของ (Focused factory)น้ีอาจใช้กบัโรงงานขนาดใหญ่ก็ได้โดยการจดัเป็น (Plants 
within plant) ภายใตห้ลงัคาเดียวกนั ถา้พิจารณาผิวเผินจะรู้สึกวา่วิธีน้ีท  าให้ตน้ทุนสูงข้ึน เพราะไม่
เนน้การผลิตในปริมาณมาก ๆ ท่ีจะช่วยลดตน้ทุนได ้แต่ในปัจจุบนัธุรกิจทั้งหลายประสบกบัสภาวะ
การแข่งขนัสูง เทคโนโลยีกา้วหนา้เร็ว ท าให้วงจรชีวิตผลิตภณัฑ์สั้นลงและลูกคา้แต่ละคนมีความ
ตอ้งการเฉพาะอย่างมากข้ึน การสร้างโรงงานใหญ่จึงไม่สามารถท าให้ประหยดัตน้ทุนไดเ้สมอไป 
เพราะปริมาณการผลิตในระดบัขนาดการผลิตท่ีประหยดัอาจอยูสู่งกวา่อุปสงคท่ี์ตลาดตอ้งการ 

2.5.7 การวางแผนก าลงัการผลติในระยะปานกลางและระยะส้ัน 
การวางแผนก าลังการผลิตในช่วงระยะเวลาตั้งแต่ 3 ปีข้ึนไปซ่ึงตอ้งอาศยัพยากรณ์เชิง

คุณภาพมกัจะเก่ียวขอ้งกบัการเลือกท าเลท่ีตั้ งการวางแผนโรงงานและการลงทุนระยะยาวท่ีไม่



31 

 

ตอ้งการรายละเอียดในเชิงปฏิบติัเก่ียวกบัเคร่ืองจกัร คนงาน อุปกรณ์อ านวยความสะดวกสักเท่าใด

นกั แต่ส าหรับการวางแผนก าลงัการผลิตในระยะปานกลางและระยะสั้น ขอ้มูลตวัเลขรายละเอียด

ของก าลงัการผลิตส าคญัมาก เพราะจะตอ้งใช้เป็นหลกัการปฏิบติังานรายเดือน รายสัปดาห์ และ

รายวนั ตามแต่ละความละเอียดของการควบคุมงาน การค านวณเพื่อวางแผนก าลงัการผลิต จะตอ้งมี

ความถูกตอ้งแม่นย  าสูงภายในขอ้จ ากดัของวธีิการแต่ละวธีิ และทรัพยากรท่ีมีอยู ่ 

(1) การวางแผนก าลงัการผลิตแบบ (Rough cut) มี 3 วธีิไดแ้ก่  

การวางแผนก าลงัการผลิตโดยใชปั้จจยัทั้งหมด (Capacity planning using overall factors 

หรือ CPOF) เป็นการใชปั้จจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัก าลงัการผลิตซ่ึงไดม้าจากระบบบญัชีตน้ทุนหรือระบบ

บญัชีอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต มาใชว้างแผนก าลงัการผลิต วธีิน้ีเป็นวิธีท่ีง่ายท่ีสุด ท าไดโ้ดยการ

น าขอ้มูลจากแผนล าดบัการผลิตหลกั 2 อยา่งมาใชคื้อ 

i) ก าลงัการผลิตทั้งหมด (คิดเป็นชั่วโมง) ท่ีใช้ในการผลิตสินคา้หน่ึงหน่วยโดยแยก

เป็นชั่วโมงแรงงานต่อหน่วย ชั่วโมงเคร่ืองจกัรต่อหน่วย ฯลฯ ซ่ึงก็คือเวลามาตรฐาน (Standard 

time) 

ii) ประวติัการใชส้ถานีการผลิตนั้น คิดเป็นเปอร์เซ็นต์เทียบกบัการใช้ในช่วงท่ีผ่านมา 

ซ่ึงเรียกวา่ปัจจยัการวางแผน (Planning factor) 

การวางแผนก าลงัการผลิตแบบ CPOF ท าไดโ้ดยใชสู้ตร 

ก าลงัการผลิตของสถานี = ∑ (จ านวนหน่วยของสินคา้ท่ีผลิต x เวลามาตรฐานของแรงงาน หรือ

เคร่ืองจกัร) 

ก าลงัการผลิตของสถานี (เทียบเป็น100) = ก าลงัการผลิตของสถานี x ปัจจยัการวางแผน 

(CPOF) เป็นวธีิท่ีง่ายและใชข้อ้มูลไม่มากท าใหเ้สียค่าใชจ่้ายนอ้ย แต่ก็มีขอ้เสียในดา้นความ

ไม่แม่นย  าเท่าท่ีควร เพราะละเลยขอ้มูลของเวลารอคอยของช้ินส่วนต่าง ๆ ขนาดของ (lot) ของ

ช้ินส่วนท่ีจะสั่งซ้ือ และสถานะปัจจุบนัของงานระหวา่งท ารวมทั้งสินคา้ส าเร็จรูป 
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(2) การวางแผนก าลงัการผลิตโดยใชร้ายละเอียดของก าลงัการผลิต 

การวางแผนก าลงัการผลิตโดยใชร้ายละเอียดของก าลงัการผลิต (Capacity planning using 

capacity billsหรือ CPOB) เป็นการใชร้ายละเอียดของวสัดุ (bill of material หรือ BOM) และเวลา

มาตรฐานของแต่ละขั้นตอนการท างาน เพื่อวางแผนก าลงัการผลิตวธีิน้ีตอ้งการขอ้มูลท่ีมีรายละเอียด

มากกวา่ (CPOF) จึงใหผ้ลท่ีแม่นย  ากวา่ (CB) ใชข้อ้มูลทั้งหมดดงัต่อไปน้ี 

- ขนาดของ (lot)ท่ีจะใชใ้นกระบวนการผลิต 

- สถานีการผลิตท่ีจะใชใ้นการผลิตช้ินส่วนและประกอบ 

- ล าดบัขั้นตอนก่อนหลงัในการผลิต 

- เวลามาตรฐานของแรงงานท่ีใชใ้นการตั้งเคร่ืองใหม่ 

- เวลามาตรฐานของแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต 

- จ านวนชัว่โมงแรงงานทั้งหมดต่อหน่วย 

- Bill of material  

การวางแผนก าลงัการผลิตแบบ (CB) มีขั้นตอนคือ 

1. ค านวณเวลามาตรฐานของแรงงานท่ีใชใ้นการตั้งเคร่ืองใหม่ต่อหน่วย 

2. ค านวณเวลามาตรฐานของแรงงานท่ีใชใ้นการผลิตต่อหน่วย 

3. ค านวณเวลามาตรฐานของแรงงานในการผลิตต่อหน่วย ซ่ึงเท่ากบัเวลามาตรฐาน

ของแรงงานท่ีใชใ้นการตั้งเคร่ืองใหม่ต่อหน่วย บวกเวลามาตรฐานของแรงงานท่ีใช้ในการผลิตต่อ

หน่วย 

4. ค านวณหารายละเอียดของก าลงัการผลิต (Capacity bill)ตามรายการช้ินส่วนท่ี

ปรากฏใน (BOM) ทุกช้ินส่วน 

(CB) เป็นวธีิการวางแผนก าลงัการผลิตท่ีคลา้ย (COPF) ในดา้นความง่ายในการค านวณและ

การน าไปใช้งาน แต่ (CB) จะละเอียดกว่าในแง่ท่ีมีการน าขอ้มูล (BOM) จะมีรายละเอียดมากกว่า

ขอ้มูลจากระบบบญัชี ทั้ง (CPOF) และ (CB) จะเหมาะสมค่อนขา้งมากกับองค์การท่ีไม่มีระบบ 

(MRP) ใช้เพราะเป็นวิธีการง่าย ๆ แต่ขอ้เสียของ (CB) คือไม่ได้น าเอาเวลารอคอยของวสัดุเขา้มา
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ค านวณดว้ยและละเลยขนาดของ (lot) ท่ีผลิตจริง รวมทั้งสถานะปัจจุบนัของงานระหว่างท าและ

สินคา้ส าเร็จรูปเช่นเดียวกนั (CPOF) 

(3) การวางแผนก าลงัการผลิตโดยใชข้อ้มูลของทรัพยากร     

การวางแผนก าลงัการผลิตโดยใชข้อ้มูลของทรัพยากร (Capacity planning using resource 

Profiles หรือ RP) เป็นการใช้ขอ้มูลเก่ียวกบัเวลารอคอย ซ่ึงเป็นขอ้มูลท่ีจ  าเป็นใชใ้นการผลิตและ

เวลารอคอย ซ่ึงโดยปกติแลว้ในระบบการผลิตท่ีมีการผลิตจริงเกือบเต็มก าลงัการผลิต (80% ข้ึนไป) 

เวลาส่วนใหญ่จะหมดไปกบัการรอคอย 

(RP) เป็นวธีิท่ีน าเอาเวลารอคอยไปค านวณร่วมกบัขอ้มูลเก่ียวกบั (BOM) เพื่อสร้างแผนภูมิ

การผลิตยอ้นกลบั (Operation setback chart) วิธีของ (RP) น้ีจะน าเอาตวัเลขจากวิธีของ (CB) มาใช้

ร่วมกบัเวลารอคอย ดงัสูตร 

CE i 100 = เวลามาตรฐานในการผลิตต่อหน่วยของงานหน่ึงในสถานี 100 x E i 

โดยท่ี E i คือปริมาณท่ีระบุในแผนล าดบัการผลิตหลกัของสินคา้ชนิดหน่ึงในช่วงเวลา I 

 

กระบวนการผลิตจะปฏิบติังานจริงในช่วงเวลาใดก็ตามไม่ใช่วา่จะสามารถหาวตัถุดิบหรือ

วสัดุต่าง ๆ ได้ทนัที แต่ตอ้งสั่งซ้ือไวก่้อนสักระยะหน่ึง เช่น ในแผนล าดบัการผลิตหลักบอกว่า

ตอ้งการผลิตเกา้อ้ีในช่วงสัปดาห์ท่ี 8 แต่การผลิตท่ีว่าน้ีจะเกิดข้ึนไดต่้อเม่ือโครงเกา้อ้ีตอ้งประกอบ

เสร็จในสัปดาห์ท่ี 5 นอกจากน้ีการพน่สีโครงเกา้อ้ีตอ้งเสร็จก่อนหนา้น้ีเรียบร้อยแลว้ตั้งแต่สัปดาห์ท่ี 

3 และแม้ว่าเวลารอคอยของงานจะถูกก าหนดไวแ้ต่การผลิตจริงอาจไม่ตรงตามระยะเวลาใน

แผนงานก็ไดซ่ึ้งจะท าใหก้ารก าหนดก าลงัการผลิตจึงซบัซอ้นมากข้ึน 

(RP) เป็นวิธีการท่ีแม่นย  าท่ีสุดในบรรดาวิธีการของ (Rough - capacity planning) ทั้ง 3 วิธี

แต่อยา่งไรก็ดี (RP) ยงัไม่ไดพ้ิจารณาถึงรายละเอียดสถานะสินคา้คงคลงั อนัไดแ้ก่ งานระหวา่งท า

และสินคา้ส าเร็จรูป ตลอดจนขนาดของ (lot) การผลิตเลย ซ่ึงขอ้มูลเหล่าน้ีเป็นขอ้มูลท่ีส าคญัในการ

จดัท าระบบการวางแผนความตอ้งการวสัดุ (MRP) ดงันั้นถา้องคก์ารธุรกิจใดใชร้ะบบ (MRP) การ
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วางแผนก าลงัการผลิตแบบ (Rough-capacity) จะไม่ละเอียดเพียงพอ ตอ้งมีการวางแผนก าลงัการ

ผลิตแบบอ่ืน  

การวางแผนก าลงัผลิตแบบรายละเอียด (Detailed capacity planning) เป็นวิธีการวางแผน
ก าลงัการผลิตท่ีใชข้อ้มูลเก่ียวกบัเวลามาตรฐานและการจดังาน ประกอบกบัรายละเอียดสถานะของ
งานระหว่างท าและสินคา้ส าเร็จรูป ขนาดของ (lot) การผลิตและวนัท่ีตอ้งการของตามท่ีระบุไวใ้น 
(MRP) เพื่อจดัตารางเวลาของการรับช้ินส่วน และประมาณการปริมาณสินคา้ส าเร็จรูปตามแผน
ล าดบัการผลิตหลกั โดยค านึงถึงแต่ละช่วงเวลาท่ีมีความตอ้งการใชก้ าลงัการผลิตทั้งหมดท่ีมีอยู ่จึง
เรียกวิธีการค านวณน้ีว่า (Capacity requirement planningหรือ CRP) การค านวณตามวิธีการของ 
(CRP) จะยุง่ยากซบัซอ้นมาก ซ่ึงจะไม่กล่าวถึงรายละเอียดในท่ีน้ี แต่เป็นวิธีท่ีแม่นย  ากวา่วิธีการของ 
(Rough – cut)เป็นอนัมาก การใช้คอมพิวเตอร์ค านวณจะลดความยุ่งยากและเวลาท่ีใช้ ตลอดจน
ความผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนได ้

 
2.6 การค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 

การหาเวลามาตรฐานนั้น หากสถานประกอบการไม่ไดมี้ขอ้มูลหรือก าหนดไวเ้ราสามารถหาได ้โดย
ค านวณหาจ านวนรอบในการจับเวลา เป็นการประมาณค่าจ านวนคร้ังในการจับเวลา โดยใช้
ค่าสูงสุดและต ่าสุด (พิสัย Range) วธีิการคือ 

1. จบัเวลาเบ้ืองตน้  5 คร้ัง ส าหรับ งานท่ี มากกวา่ 2 นาที 

             10 คร้ัง ส าหรับ งานท่ี นอ้ยกวา่ 2 นาที 
2. หา ค่าเฉล่ีย X ของเวลาท่ีจบัได ้

3. เวลามาตรฐาน = เวลาพื้นฐาน + เวลาเผือ่รวม 

เวลามาตรฐาน = เวลาพื้นฐาน +(เวลาพื้นฐาน x (เปอร์เซ็นตเ์วลาเผือ่/100 )) 
เวลาพื้นฐาน  = เวลาท่ีจบัไดเ้ฉล่ีย x อตัราความเร็ว  
ทั้งน้ีทางโรงงานไดก้ าหนดเวลาเผือ่รวมอยู ่5% ของเวลาพื้นฐาน  ซ่ึงเวลาพื้นฐานก็

คือเวลาท่ีไดจ้ากการจบัเวลาเฉล่ียคูณกบัอตัราความเร็ว  และก าหนดอตัราความเร็วท่ี 100%  
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2.7 เอกสารและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งจะแบ่งออกเป็น 3 ส่วนดงัต่อไปน้ี 
2.7.1 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 

จากการส ารวจงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall 

Equipment Effectiveness: OEE) เป็นเคร่ืองมือท่ีนิยมใชเ้ป็นตวัช้ีวดัการปรับปรุงเคร่ืองจกัร โดยการ

เพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรสามารถท าไดห้ลายวธีิ 

2.7.2 การบ ารุงรักษา (Maintenances) 
ในงานวิจยัของ Ljungberg (1998) ไดท้  าการศึกษาระบบการจดัการโรงงานผลิตรถยนต์ท่ี

ประเทศสวติเซอร์แลนด ์โดยประยกุตใ์ชก้ารบ ารุงรักษาในการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจกัร เช่นเดียวกบั Eti and Ogaji (2004) ท่ีน าวิธีบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัโดยรวมมาใช้ใน

อุตสาหกรรมการผลิตในประเทศไนจีเรียและยงวิทย ์ทองนาค (2542) ไดท้  าการศึกษาผลกระทบ

ของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันต่อค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองเป่าภาชนะกลวง และจาก

งานวิจยัของ Cunha and Caldeira Duarte (2004) ยงัพบดว้ยวา่อตัราการเดินเคร่ืองจกัรและความ

น่าเช่ือถือของเคร่ืองจกัรมีส่วนสัมพนัธ์โดยตรงกบัจ านวนคร้ังในการซ่อมบ ารุงและตรวจสอบ

สภาพเคร่ืองจกัร อาจกล่าวไดว้า่การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมีผลกระทบต่อค่าประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจกัร ดังนั้นจึงนิยมใช้การวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมเป็นตวัช้ีวดัผลของการปรับปรุง 

หลงัจากนั้น Ruiz et al. (2007) ท าการศึกษาเก่ียวกบัความแตกต่างของนโยบายงานบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกันส าหรับเคร่ืองจักรท่ีมีปัญหาเร่ืองการท างานแบบต่อเน่ืองเพื่อให้เกิดความพร้อมของ

เคร่ืองจกัรมากท่ีสุดท่ีจะรักษาระดบัความน่าเช่ือถือท่ียอมรับไดร้ะหวา่งการผลิต โดยพบวา่ขอ้จ ากดั

ด้านตารางเวลา แสดงให้เห็นถึงนัยส าคญัของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันระหว่างขั้นตอนการ

ด าเนินการและผลลัพธ์ท่ีได้ ในปีพ.ศ.2550 ศักดา ปรีชาว ัฒนสกุล ได้ท าการศึกษาการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการท างานเคร่ืองทอผา้โดยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั โดยไดว้ิเคราะห์สาเหตุหลกัท่ี

ท าให้เคร่ืองเกิดเหตุขดัขอ้ง ก าหนดแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องและด าเนินการตามแผนท่ีก าหนด 

เพื่อลดความสูญเสียจากเหตุขดัขอ้งและประเมินประสิทธิภาพการน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั

มาใช ้ดว้ยการวิเคราะห์ค่าความพร้อมใช้งานของเคร่ืองทอและการวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองทอ พบว่าประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองทอเพิ่มข้ึนคิดเป็น 8.63 เปอร์เซ็นต์ ค่าความ
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พร้อมใช้งานของเคร่ืองทอเพิ่มข้ึนคิดเป็น 0.56 เปอร์เซ็นต ์และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ือง

ทอเพิ่มข้ึนคิดเป็น 2.56 เปอร์เซ็นต ์ทั้งน้ีส่งผลให้ผลผลิตผา้ทอเพิ่มข้ึน 1.5 เปอร์เซ็นต ์ และเษกสรร 

สิงห์ธนู  (2551) ไดท้  าการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรสายการบรรจุน ้ ายาท าความ

สะอาดสุขภัณฑ์ โรงงานผลิตน ้ ายาสุขภัณฑ์ทางเคมีซ่ึงมีปัญหาด้านการหยุดกระทันหันของ

เคร่ืองจกัร แลว้วิเคราะห์สภาพปัญหาและหาแนวทางแกไ้ข พร้อมทั้งด าเนินกิจกรรมเพื่อปรับปรุง 

เคร่ืองจกัรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน และเพิ่มอตัราการเดินเคร่ืองจกัร การปรับปรุงเพื่อลดการ

หยุด กระทนัหัน ด าเนินกิจกรรมโดยการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง และจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกนัดว้ย การก าหนดรายละเอียดของแผนการบ ารุงรักษา ดชันีช้ีวดังานวิจยัน้ีใชค้่าประสิทธิผล

โดยรวม (OEE) ค่าการเดินเคร่ืองจกัรเฉล่ีย (MTBF) และค่าการซ่อมเฉล่ีย (MTTR) เป็นตวัช้ีวดัผล 

หลงัจากด าเนินกิจกรรมต่างๆ พบวา่ความถ่ีและเวลาสูญเสียจากการหยุดเคร่ืองจกัรมีค่าลดลง อตัรา

การเดินเคร่ืองจกัรมีค่าสูงข้ึน มีระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัดีข้ึน พนกังานมีความรู้และทกัษะสูงข้ึน

ส่งผลใหค้่าประสิทธิผลโดยรวม มีค่าเพิ่มข้ึน จากเดิม 73.70 % เพิ่มเป็น 84.10 % ค่า MTBF เพิ่มข้ึน

เท่ากบั 21.59 % และค่า MTTR ลดลงเท่ากบั 21.43 % 

 

2.7.3 การศึกษาเวลาและความเคลือ่นไหว (Motion and Time Study) 
ในงานวิจยัของสมเกียรติ โฆมานะสิน (2540) ไดน้ าแผนผงัแสดงเหตุและผลมาวิเคราะห์

หาปัญหา แล้วน าเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลามาประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มผลิตผลของ

กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมน ้ าปลาอีสาน พบว่าแนวทางท่ีเหมาะสมท่ีสุดคือการ

เปล่ียนแปลงจ านวนคนงานในจุดท่ีเกิดปัญหาคอขอด (Bottle neck) จดัสายการผลิตใหม่ ซ่ึงท าให้

สามารถเพิ่มก าลงัการผลิตได ้59% โดยมีประสิทธิภาพ 36% และอตัราผลผลิตดา้นแรงงาน 36%  

เช่นเดียวกบั Khalid S. Al-Saleh (2011) ท่ีตอ้งการลดเวลาท่ีใชใ้นจุดตรวจสอบงานซ่ึงเกิดปัญหาคอ

ขวดในสายงาน Motor Vehicle Periodic Inspection (MVPI) โดยไดคิ้ดวิธีการท่ีจะลดเวลาได้

หลายๆ วธีิ แลว้ใชโ้ปรแกรมจ าลองสถานการณ์ และพบวา่มีทางเลือกท่ีท าให้ประสิทธิภาพการผลิต

เพิ่มข้ึน 174.8% ในงานวจิยัของนวนพ สุวรรณภูมิ (2551) ประยุกตใ์ชก้ารศึกษาการเคล่ือนไหวและ

เวลาโดยน าเทคนิคต่างๆ มาใช ้เช่นการวิเคราะห์กระบวนการผลิตว่าดว้ยแผนภูมิกระบวนการผลิต
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มาใชว้เิคราะห์และปรับปรุงวธีิการท างาน สามารถลดเวลาการท างานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

ของโรงงานของเล่นไมย้างพารา เม่ือน าวิธีการใหม่มาใช้สามารถลดเวลาการท างานของแผนกสี

สกรีน 36.1 เปอร์เซ็นต์ และลดเวลาการท างานของแผนกขดั 50.64 เปอร์เซ็นต์ และไพฑูรย ์จกัร

รุ่งโรจน์ (2553) ใชเ้ทคนิค SMED และเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ในการปรับปรุงอตัราการ

เดินเคร่ือง ซ่ึงมีรายละเอียดการปรับปรุงดงัน้ีการแกไ้ขเปล่ียนแปลงขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

การแปลงขั้นตอนการตั้งเคร่ืองภายในให้เป็นการตั้งเคร่ืองภายนอก การปรับปรุงการเคล่ือนยา้ย

สายพานล าเลียงช้ินงาน และการปรับปรุงการปรับระยะชักของเคร่ืองจกัร หลังจากการแก้ไข

ปรับปรุงการปรับตั้งเคร่ืองจกัรแลว้ พบว่าสามารถลดเวลาสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรลงได ้

8.32 นาที และสามารถเพิ่มอตัราการเดินเคร่ืองเพิ่มข้ึนร้อยละ 8.62 ซ่ึงส่งผลให้ประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจกัร เพิ่มข้ึนร้อยละ 9.02 

 2.7.4 การวเิคราะห์เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม (Engineering Economy) 
มกัน ามาใชใ้นการวิเคราะห์ถึงความคุม้ทุนทางเศรษฐศาสตร์วา่โครงการหรืองานนั้นๆ คุม้

ท่ีจะลงทุนหรือไม่ Wong et al. (2007) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการน าวสัดุฉนวนแบบโปร่ง 

(Transparent Insulation Materials (TIMs) มาใช้กบังานก่อสร้างแทนฉนวนแบบทึบ (Opaque 

Insulation Materials) พร้อมทั้งหาระยะเวลาคืนทุน เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลประกอบการตดัสินใจและจูง

ใจใหน้กัออกแบบเลือกใชว้สัดุดงักล่าว จากการวเิคราะห์พบวา่หากอตัราดอกเบ้ียเงินกูเ้ท่ากบัร้อยละ 

10 จะมีระยะเวลาคืนทุน 7.82 ปี แต่หากอตัราดอกเบ้ียเงินกูร้้อยละ 6 จะมีระยะเวลาคืนทุน 5.21 ปี 

และในงานวิจยัของบรรเจิด ปล้องไหม  (2551) น าหลักการเศรษฐศาสตร์เชิงวิศวกรรมมา

ประยุกต์ใช้ เพื่อการตดัสินใจลงทุนซ้ือวสัดุนั่งร้านแทนการเช่านั่งร้านในปัจจุบนั หลงัจากการ

ด าเนินงานปรับปรุง แก้ไขตามหลักการดังกล่าวปรากฏว่าสามารถลดเวลาในงานนั่งร้านลงได ้

6.25% ของระยะเวลาการท างานเดิม ท าให้เคร่ืองจกัรสามารถเร่ิมงานไดก่้อนก าหนดเวลาเดิม ซ่ึง

สามารถ ลดตน้ทุนการเสียโอกาสหลงัจากหักค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการแกไ้ขปัญหาแลว้ 11,640,000 

บาท ในส่วนของการลงทุนซ้ือวสัดุนัง่ร้านเพื่อทดแทนการเช่านัง่ร้านสรุปไดว้่า สมควรลงทุนซ้ือ

นัง่ร้าน โดยไดผ้ลสนบัสนุนการลงทุนท่ี MARR 5% ค่า IRR เท่ากบั 14.65% ค่า NPV เท่ากบั 

62,286,210 บาท อตัราผลตอบแทนต่อตน้ทุนเท่ากบั 2.05 และระยะคืนทุนเท่ากบั 6.52 ปี นอกจากน้ี
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พิเชษฐ สุดาวรรณศกัด์ิ (2553) ไดท้  าการศึกษาผลตอบแทนของการลงทุนในการซ้ือเคร่ืองจกัรมาท า

การผลิตแผงวงจรไฟฟ้าชนิดสองหน้าแบบเพลททรูโฮลเอง ซ่ึงมีความเช่ียวชาญในกระบวนการ

ผลิตอยู่แล้ว จากการรวบรวมข้อมูลต่าง ๆ ท่ีเก่ียวข้องเพื่อน ามาท าการศึกษาวิจยั โดยใช้ทฤษฏี

ทางดา้นเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม ค านวณค่าอตัราผลตอบแทนภายใน (Internal Rate of Return : 

IRR) และระยะเวลาคืนทุน (Payback Period : PB) เพื่อเปรียบเทียบกบัค่าอตัราผลตอบแทนต ่าสุด 

(Minimum Attractive Rate of Return : MARR) ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 11.50% โดยมีระยะเวลาด าเนินการ 5 

ปี ผลการศึกษาวิจยั พบวา่ ค่าอตัราผลตอบแทนภายในมีค่าเท่ากบั 5.48% ระยะเวลาคืนทุนเท่ากบั 

4.18 ปี จึงสรุปวา่โครงการน้ีไม่น่าลงทุน เน่ืองจากค่าอตัราผลตอบแทนภายในมีค่านอ้ยกวา่ค่าอตัรา

ผลตอบแทนต ่าสุด 

 2.7.5 การวางแผนก าลงัการผลติ (Capacity Planning) 
Liu X.  and Tu Yl. (2008) กล่าวไวว้่าในการวางแผนการผลิตตอ้งมีการค านึงถึงไดแ้ก่

สถานการณ์ สินคา้คงคลงั รวมถึงก าลงัการผลิต ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยูบ่่อยคร้ัง โดยใน

งานวิจยัของเทพฤทธ์ิ นทีรัยไทวะ (2548) พบว่าสาเหตุท่ีส าคญัท่ีส่งผลกระทบต่อเวลาน าของการ

ผลิตของผลิตภณัฑคื์อปัญหาเร่ืองการวางแผนก าลงัการผลิต แนวทางในการแกปั้ญหาท าไดโ้ดยการ

ค านวณค่าสัดส่วนระหว่างปริมาณความต้องการสินค้าเทียบกับความสามารถในการผลิต เพื่อ

วางแผนในการเพิ่มจ านวนเคร่ืองจกัร และใช้ทฤษฎีของขอ้จ ากดัมาพิจารณาหาขั้นตอนท่ีเป็นคอ

ขวดของกระบวนการผลิต ปัญหาในเร่ืองการไม่ทราบถึงจ านวนพนกังานท่ีเหมาะสม และหน้าท่ี

ของพนกังานขาดความชดัเจน แนวทางในการแกปั้ญหาท าไดโ้ดยการออกแบบระบบการท างานใน

รูปแบบใหม่ และเพิ่มจ านวนพนักงานให้เหมาะสมโดยใช้เทคนิคการจ าลองปัญหาช่วยในการ

ค านวณ ประกอบกับการสร้างมาตรฐานการท างานมาใช้ควบคุมการปฏิบัติงาน ปัญหาเร่ือง

เคร่ืองจักรขาดการบ ารุงรักษา แนวทางในการแก้ปัญหาท าได้โดยการจัดท าแผนบ ารุงรักษา

เคร่ืองจกัรเชิงป้องกัน และการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรด้วยตนเอง ปัญหาเร่ืองความสูญเปล่าใน

กระบวนการท างาน แนวทางในการแกปั้ญหาท าไดโ้ดยการน าเทคนิค ECRS มาใชใ้นการปรับปรุง

กระบวนการท างาน และออกแบบอุปกรณ์ส าหรับใช้ในการขนยา้ยผลผลิตข้ึนใหม่ ปัญหาเร่ือง

พนกังานขาดการฝึกอบรมในวิธีการท างาน แนวทางในการแกปั้ญหาท าไดโ้ดยการจดัอบรมวิธีการ
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ท างาน ใหก้บัพนกังานทุกคนใหมี้วธีิการท างานท่ีเป็นมาตรฐานเดียวกนั ซ่ึงหลงัการน าแนวทางการ

ปรับปรุงแกไ้ขไปใชพ้บวา่ เวลาน าของการผลิตลดลงจาก 25.11 วนั เหลือ 19 วนั สัดส่วนเวลาน า

ของการผลิตท่ีลดลงคิดเป็น 24.33% ในงานวิจยัของสมโภช ศรีเก้ือ (2551) ตอ้งการวางแผนก าลงั

การผลิตฟอร์มาลดีไฮดภ์ายใตค้วามไม่แน่นอนของความตอ้งการให้ตน้ทุนต่อหน่วยต ่าท่ีสุด โดยหา

วธีิการพยากรณ์ความตอ้งการท่ีเหมาะสม และน าค่าพยากรณ์ท่ีไดไ้ปวางแผนก าลงัการผลิต โดยใน

การวางแผนก าลงัการผลิตจะสร้างแนวทางตามเง่ือนไขท่ีบริษทัก าหนด ซ่ึงเลือกแนวทางท่ีให้ค่า

ตน้ทุนต ่าท่ีสุดน าไปประยกุตใ์ช ้ผลจากการวจิยัพบวา่แนวทางในการเดินเคร่ืองจกัร 3 เดือนต่อเน่ือง 

โดยการควบคุมก าลงัการผลิตให้เป็นอิสระต่อกนั และให้ระดบัคงคลงัอยู่ในเง่ือนไขท่ีก าหนดเป็น

แนวทางท่ีให้ตน้ทุนต ่า และรายได้จากความร้อนท่ีเป็นผลพลอยไดจ้ากกระบวนการผลิตสูงกว่า

วิธีการอ่ืน จึงเป็นแนวทางท่ีเหมาะสมและน าแนวทางน้ีมาใช้ในการวางแผนก าลงัการผลิต เม่ือท า

การเปรียบเทียบแผนการผลิตจากงานวิจยัและค่าการผลิตจริงของปี พ.ศ. 2551 พบว่าสามารถลด

ตน้ทุนลงได ้27.34 บาท/ตนั เช่นเดียวกบัพรเทพ เทียบรัตน์ (2554) โดยไดน้ าเสนอวิธีการวางแผน

ขยายก าลงัการผลิตไฟฟ้าท่ีค านึงถึงความไม่แน่นอนของการพยากรณ์ความตอ้งการใช้ไฟฟ้าและ

ขีดจ ากดัทางดา้นพลงังานของโรงไฟฟ้าโดยอาศยัดชันีความเช่ือถือไดข้องระบบผลิตไฟฟ้าประกอบ

กบัการประเมินค่าก าลงัการผลิตส ารองของระบบผลิตไฟฟ้าก าลงั และใช้หลกัวิธีการทางทฤษฎี

ความน่าจะเป็นประกอบการแกไ้ขปัญหา โปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีพฒันาข้ึนไดน้ าไปทดสอบกบั

ระบบผลิตไฟฟ้าท่ีดัดแปลงมาจากระบบผลิตไฟฟ้าของประเทศไทยซ่ึงพิจารณาขีดจ ากัดของ

พลงังานของโรงไฟฟ้า เพื่อให้ได้แผนการขยายก าลงัการผลิตท่ีดีมีความเช่ือถือได้สูงและมีการ

ลงทุนอยา่งเหมาะสม อีกทั้งมีความยืดหยุน่ต่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลงต่อเหตุการณ์ท่ีแตกต่างไป

จากท่ีคาดหมายไดใ้นอนาคต 

ส าหรับการค้นควา้แบบอิสระน้ีจะขอน าเสนอการประยุกต์ใช้การเพิ่มประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร วางแผนก าลงัการผลิตและเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม กบัโรงงานอดัแท่งล าไย
อบแหง้ดงัจะกล่าวในบทต่อไป 


