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โดย อ.ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา 

ผลที่ตามมาคือ   
1. หาก Cycle time เร็วกวา Takt time มากๆ ก็จะเกิดการวางงาน  
2. หาก Cycle time สูงกวา Takt time ก็จะทําให สงสินคา ไมทัน ตองทําโอทีเพ่ิม 

เพราะกําลังการผลิต นัน้ ไมสอดคลองกับความตองการของลูกคา  
 
น่ีคือ เหตุผลท่ีวา ทําไม จึงตองสรางความยืดหยุน ให cell การผลิตอยูเสมอ(ทํา line Balancing ทุกครั้ง) 
ระดับของความยืดหยุนน้ัน ขึ้นอยูกับวา บริษัทของคุณ ปรับเปล่ียนไดในระดับ รายเดือน รายวัน หรือ ราย
ช่ัวโมง และน่ีคือ เหตุผลสําคัญอันหน่ึง ท่ีระบบการผลิตแบบลีน จึงมุงเนน เครื่องจักรขนาดเล็ก และสามารถ
โยกยายไดงาย อุปสรรคสําคัญ อันจะนําไปสู ความยืดหยุนน้ีคือ การปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว(Quick 
Changeover) สงผลให batch size ลดลงดวย 

 ในภาคอุตสาหกรรมการผลิต มักจะประสบปญหา การผลิตท่ีไมสมดุล อยูเสมอ ซึ่งมีผลมาจาก ความ
ตองการของลูกคา ท่ีเปล่ียนแปลงไป ในแตละเดือน ซึ่ง โรงงาน หรือ สายการประกอบ จะตองมีความสามารถ
ในการยึดหยุน ตอความตองการน้ันๆได มักมีความเขาใจผลิตอยูเสมอวา การจัดสมดุลสายการผลิตน้ัน ทําครั้ง
เดียวก็พอ ใหมี Productivity สูงๆเขาไว ทําใหเกิด over production ขึ้น บางจุดประกอบ เกิดการรอคอยงาน 
บางจุดทําจนไมมีเวลาพัก น่ีคือสิ่งบงช้ีแรกของ ความไมสมดุลย    
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Production Line Balancing 
กลยุทธการจัดสมดุลสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 

จะเกิดอะไรขึ้น กับโรงงานที่ สมดุลยการผลิตดี แต ไมคํานึงถึง จังหวะความตองการ
ของลูกคาในแตละวัน?  

ถาม  จะเกิดอะไรขึ้น กับโรงงานที่ ไมไดจัดสมดุลยการผลิต และ 
ไมคํานึงถึง จังหวะ ความตองการของลูกคา????  

ตอบ   ภูเขา สินคาสําเร็จรูปไงครับ ตนเดือนทําแทบไมทัน 
กลางเดือนไมมีโอที ปลายเดือนงานนอย  
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รอบการทํางาน (Work Cycle time) และ จังหวะความตองการของลูกคา (Takt time)  

โดย อ.ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา 

Production Line Balancing 
กลยุทธการจัดสมดุลสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 

รอบการทํางาน (Work Cycle time) 
 
 ในสวนน้ี มักจะมีความสับสนกันอยูไมนอยวา ตรงไหนเปน cycle time จะวัดตรงไหน เวลารวมท้ังหมด 
หรือ เฉพาะการทํางานท่ีมี Value added กันแน  
 
 Work Cycle Time คือ การทํางาน ที่วนซํ้ากัน เมื่อทํางานต้ังแตแรกและเมื่อสิ้นสุดการทํางานน้ันจะ
เริ่มทํางานใหมท่ีจุดเริ่มตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ โดยมีจุดเริ่มตนของการทํางานมาบรรจบกับจุดสิ้นสุดเปน
วงรอบ เสมอ การทํางานครบ 1 รอบมกัจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน 
 
 ผมขออธิบายดวย ภาษางายดังน้ี จากนิยามขางตน ก็จะหมายความวา ในแตละสถานีงานก็จะมี Cycle 
time ของตัวเอง ดังรูป ถามวา ตกลงสายการผลิตน้ี มี Cycle time ไหร คําตอบคือ 1.5 นาที ซึ่งเราจะใชตัวน้ี
ไปทําการเทียบเคียงกับ Takt Time 

Cell : SKU 113

Station 1 2 3 4
Cycle Time (Min.) 1 1.2 0.9 1.5
Total Cycle time(Min.) 4.6
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รูปที่ 1 : ตัวอยาง Balance Chart 
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คอขวดของการผลิต (Bottle neck) 

โดย อ.ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา 
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 จากรูปท่ี 1 หาก สถานีทํางานใด มี Cycle time มากสุด จุดน้ันจะเปน คอขวด และเปนตัวกําหนด กําลัง
การผลิต ของสายการผลิตน้ี เราจะใช จุดน้ีจุดเดียวในการคํานวณ ทําไมจึงใช สถานีท่ี 4 เพียงสถานีเดียว
คํานวณ ก็เพราะวา เปนสถานีทํางานท่ีใชเวลานานสุด แมสถานีกอนหนา หรือ ตามหลังสถานี น้ีก็ตาม จะตอง
รอใหสถานี น้ีเสร็จเสียกอน ดังน้ัน Out put จึงขึ้นอยูกับจุดน้ี  

Total Cycle Time 

 Total cycle Time คือ เวลารวมท้ังหมดของ Cycle time แตละสถานี หมายความวา ช้ินงานช้ินน้ี จะ
ใชเวลาในการทําท้ังหมด 4.6 นาที และจะนําเวลาน้ี ไปคํานวณหาตนทุน การผลิตตอช้ิน แตอยาไปจําสับสน
กับ Cycle time นะครับ หากมีใครถามวา สายการผลิตน้ีมี Cycle Time เทาไหรก็ตอบวา 1.5 นาที 
หมายความวา ทุกๆ 1.5 นาที จะมีงานออกจากสายการผลติน้ี จากรูปท่ี 1 น้ันเปนสายการประกอบท่ี
ตอเน่ืองกัน จึงใชการคํานวณแบบน้ี หากสายการผลิตของคุณ แยกอิสระกนั ก็คิดแบบแยกกัน  

จังหวะความตองการของลูกคา (Takt time)  

 จังหวะความตองการของลูกคา น้ันเปนสิ่งสําคัญ เพราะ เปนตัวกําหนดวา ลูกคาตองการ สินคา ท่ีกี่นาที
ตอช้ิน จุดมุงหมายน้ีก็เพื่อ กําจัดสินคาคลังออกจากคลังสินคา หมายถึง ทําเสร็จก็พรอมสงทันที โดยมีสูตร
ดังน้ี 

 Takt Time = Avariable time / Customer Demand 
 

ตัวอยาง   ลูกคาตองการสินคา 10,000 ช้ิน/เดือน โดยเรามี เวลาทําการผลิต 8 ช่ัวโมงตอวัน เวลาเบรคเชา
และเย็น รวมแลว 30 นาที ดังน้ัน 
 

Takt time = [(8 ชม.x 60 นาที)-30 นาที]x 22 วัน /10,000 ชิ้นตอเดือน 
 

เทากับ 1 นาทีตอช้ิน น่ีคือจังหวะท่ี ลูกคาตองการ เราจะถือวา สิ่งน้ีคือเปาหมาย ดังน้ัน เราจะตองทําให cycle 
time ของเรา เทากับ 0.9xTakt time = 0.9 นาที ทําไมผมจึงใช 0.9 x Takt time ก็เพราะวา เราจะตองทํา
ให จังหวะการผลิตของเรา (Cycle time) นอยกวาของลูกคา 10% เพื่อท่ีจะผลิตใหทัน และ เผ่ือการ Break 
down ตางๆ โดย Michel Baudin กําหนดวา จะตอง บวกลบ 5% 
 
แตในกรณีน้ี ผมเห็นวา ความนาเช่ือถือ
(Reliability) ของเครื่องจักร จะตองอยูใน
เกณฑท่ีดี จึงจะเหมาะสมในการใชตัวเลขน้ี 
โดยท่ัวไป 10% ถือวาเหมาะสม หาก
เครื่องจักรของคุณมีความนาเช่ือถือต่ํา ควร
รีบทํา TPM โดยดวน 

รูปท่ี 2 
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 จากรูป เปนการแสดงใหเห็นวา สถานีท่ีสอง มี cycle time สงูท่ีสุด  คือ 1.2 นาที แสดงใหเห็นวา คุณจะ
สงสินคาไมทัน โดยกําลังการผลิตของเรา เทากับ 450 นาที หารดวย1.2 นาที ดังน้ัน กําลังการผลิตของเราจะ
เทากับ 375 ช้ิน/วัน แตความตองการของลูกคา เทากับ 450 ช้ิน (450/1)  
หลายคนอาจจะสงสัยวา เราจะใชเวลารวมตอการผลิต 1 ช้ินแลวคูณดวยจํานวนพนักงาน เพื่อหากําลังการผลิต 
ตอวันไดหรือไม คําตอบคือ ไมได เพราะวา การคํานวณแบบน้ีถือวา ไมมีการรอคอยในระบบ แตสภาพความเปน
จริง คุณมีการรอคอย ดังน้ัน การคํานวณแบบน้ี ใชไมได ใหคํานวณจาก สถานนีงานท่ี ใช Cycle time มากสุด 
ในการคํานวณ และมีหลายโรงงานใชวิธีน้ี คํานวณเปาหมายการผลิต ตอวัน และคุณจะพบวา ไมเคยทําไดเขา
เปาเลย หรือ อาจจะทําไดตามเปา เพราะพนักงานเรงงาน สิ่งท่ีตามมาคือ ขวัญและกําลังใจตกต่ําและมองไม
เห็นโอกาส ปรับปรุงใดๆ  

โดย อ.ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา 
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การวัดและวิเคราะหงาน (Measurement and Job Analysis) 

การหาเวลามาตราฐานอยางงาย 
 
 ในสวนน้ีจะเปนการ หาเวลามาตราฐานและคาเผ่ือของการทํางาน ในแตละสถานีงาน กลาวคือ เมื่อเรา
เขาไปจับเวลาการทํางาน เราจะพบวา บางคนจะทําเร็วมาก (ซึ่งถาทําเร็วอยางน้ี ท้ังวัน คงทําไมได) บางคน
ทําชามาก เรื่อยๆเอื่อยๆ หลักการก็คือ เราจะตองหาเวลาท่ีแทจริง (เวลาท่ีคนปกติ สามารถทําได โดยไมเร็ว 
หรือชา เกินไป เพราะตองทําท้ังวันนะครับ อยาลืม) งายสุด คือ บอกใหนองทํางานตามปกติ หรือ หาคนท่ีทํา
ความเร็วปกติ มาเปนตัวแทน จากน้ันใหหาคาเฉล่ีย จากการจับเวลา 10 ครั้ง อาจจะมีคําถามวา 10 ครั้ง
เพียงพอหรือไม โดยท่ัวไป ถือวา ใชประมาณคาเฉล่ียได อยางเพียงพอ และงายตอการจับเวลา หนางาน  
แบบฟอรมโดยท่ัวไปจะมี ลักษณะดงัรูปท่ี 3 
 
 โดยในการจับเวลา ใหจับเวลาจริงท่ีหนางาน โดยจะตองบอกกับพนักงานวา ใหทําตามปกติ เราจะตอง
สังเกตุดู วาไมเร็ว หรือ ชาจนเกินไป ซึ่งจะทําใหผูสังเกตุ ไมตองให Rating ขณะสังเกตุ ( Rating คือ การให
ตัวถวงนํ้าหนักจากการสังเกตุ เพื่อใหไดเวลาท่ีแทจริง เมื่อ พนักงานจงใจทําชา หรือ เร็วเกินไป ขณะจับเวลา)  

รูปที่ 3 แบบฟรอมการจับเวลา 
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Number of Operator = Total cycle time/ Ideal cycle time 
  
ตัวอยาง Total time ของการประกอบ ชุดสายไฟ เทากับ 21 นาที ดังน้ัน จํานวนพนักงาน ท่ีใช จะเทากับ 21 
นาที / 0.9 นาที คือ 23.3 ดังน้ัน พนักงานท่ีใช จะเทากับ 23 คน โดยเศษ 0.3 แสดงใหเห็นวา มีโอกาสใน
การปรับปรุง เพื่อลดเวลาสวนน้ี หากเศษเทากับหรือมากกวา 0.5 ใหปดขึน้ ในขั้นตอนน้ี เราจะไดตวัเลข
ประมาณการเทาน้ัน เพราะเมื่อแบงงานจริงแลว บางงานอาจจะไปสามารถแบงใหคนอ่ืนทําได ก็เปนได แตให
มองในเรื่องของ การปรบัปรุงเปนหลัก 

ประสิทธิภาพสายการผลิต 

 การคํานวณประสิทธิภาพสายการผลิตน้ี มีจุดประสงคเพื่อตรวจสอบดูวา เวลารอคอยในระบบ เมื่อเทียบ
กับจุดคอขวด(Bottle neck) มีมากนอยกี่เปอรเซ็น โดยมีสูตรดังน้ี 
 

Line Efficiency = 100 x [ผลรวม cycle time ของทกุสถานี/ (จํานวนสถานี x bottle neck)] 

รูปท่ี 4 ผังกอนการปรับปรุง 

การวิเคราะหงาน (Analysis Job) 

วิเคราะหสถานะปจจุบัน 
 ในขั้นตอนน้ี ใหนํางานยอย ท่ีจับเวลามา ทําการหาลําดับ กอนหลัง งานไหนตองรอ งานไหนไมตองรอ 
งานไหนทําไดกอน เปนตน จากน้ันใหวงดูวา สถานีงาน ท่ีเราจัดไว เปนยางไร และเทียบกับ Takt Time จาก
รูปจะพบวา Cycle Time : 2.3 นาที ในขณะท่ี Takt Time: 1.1 นาที 
 

จากรูปท่ี 4 จะพบวา การจัดงานลักษณะน้ี ยังไมเพียงพอ ตอความตองการของลูกคา ใหเราทําการ ใหเรา
วิเคราะห ใหม 
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จัดภาระงานใหม 
 
 โดยแบงงานไปใหสถานีท่ีหน่ึง โดยทุกๆกิจกรรม จะตอง ลดความสูญเปลาลง (7 wastes โดยเฉพาะ 
Motion) ออกไปดวย โดย 5ส จะมีบทบาทสําคัญทันที เพราะจะลดเวลาในการคนหา ช้ินสวนและเครื่องมือลง 
หลักการคือ อัดงานในสถานีแรกๆ ใหมากท่ีสุด แตตองไมเกิน 1 นาที  
หลังจากท่ีเราเห็นสถานะปจจุบันแลว ใหเราเทียบดูวา มีงานใดบาง ท่ีพอจะรวมใหอยูใน แตละสถานีไดบาง 
จากรปูท่ี 5 พบวา  

สถานีท่ี 1 ทํางานท่ี 1,2 และ 3  
สถานีท่ี 2 ทํางานท่ี 4 และ 5 
สถานีท่ี 3 ทํางานท่ี 6 
สถานีท่ี 4 ทํางานท่ี 7 และ 8 

โดย อ.ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา 

Production Line Balancing 
กลยุทธการจัดสมดุลสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 

รูปท่ี 5 ผังหลังปรับปรุงครั้งท่ี 1 

บางครั้งการทํา Line balancing อาจจะตองเพิ่มพนักงาน ลดพนักงาน หรือ พนักงานเทาเดิม ก็ได ไม
จําเปนตองลดลงเสมอไป แตประสิทธิภาพโดยท่ัวไป จะสูงขึ้นประมาณ 10-20%  
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ปรับปรุงแตละงานยอย 
 
 หลังการปรับปรุงครั้งท่ี 1 พบวา ยังไมบรรลุเปาหมาย โดยเปาหมายท่ีตั้งไวคือ 10% ของ Takt Time 
คือ 1 นาที 

โดย อ.ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา 

Production Line Balancing 
กลยุทธการจัดสมดุลสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 

รูปท่ี 6 ผังหลังปรับปรุงครั้งท่ี 2 

 ดังน้ัน จึงตองวิเคราะหความสูญเปลา ในการเคล่ือนไหวลง ยกตัวอยางเชน การนําช้ินสวนท่ีตองการ ไว
ไกลมือ  ใชสวานท่ีหอย ใหอยูในระดับของจุดท่ีจะขัน เปนตน ก็จะสามารถลดเวลาลงไปได ในจุดน้ีทาน
อาจจะตองให วิศวกรอุตสาหการ วิเคราะหงานในระดับ Micro Motion 
 
 จากรูปท่ี 6 จะเห็นไดวา ไดทําการลดเวลาใน ทุกๆสถานีงาน อยาพอใจ เฉพาะงานท่ีเปนคอขวดเทาน้ัน 
ใหวิเคราะห ลดความสูญเปลาตลอดสาย การประกอบ  
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Production Line Balancing 
กลยุทธการจัดสมดุลสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 

การจัดทํามาตราฐานการทํางาน (Standard Work) 

 ในการจัดทํา Standard Work น้ัน จะทําหลังจากเรา ปรับปรุงไปแลว จะสะดวกกวา การทํา Standard 
Work กอนปรับปรุง แตหากวา ยังไมรูวาจะปรับปรงุเมื่อไหร การทํา Standard Work ก็ดูจะเหมาะสม เพราะ
อยางนอย ก็ไมใหแยไปกวาเดิม 

 Standard Work คือ เครื่องมือท่ีใชในการผลิตแบบ cellular และ แบบดึง เพื่อใหประโยชนสูงสุด
จากคนและเครื่องจักร ในขณะที ่ยังรักษาจังหวะการดึงของลูกคา เอาไวได 
 
 โดยรายละเอียดของ Standard Work จะประกอบไปดวย ระดับท่ีเหมาะสมของ Work in process, 
ระดับของ Inventory, เสนทางการทํางานของพนักงาน และ cell layout  ดังตัวอยาง 

การควบคุมจังหวะการผลิต และ การติดตามผล ดวย Visual Control 
 หลังจากท่ีเราไดเกล่ียงาน เรียบรอยแลว ใหเรา ทํา Board ติดตามสถานะการผลิต รายช่ัวโมงขึ้นมา 
หรือ ใช Board Digital ท่ีแสดงถึง สิ่งท่ีเราตองการรู เชน Task time, Cycle Time Plan, Actual เพื่อใหเรารู
วา ทุกๆนาที ท่ีผานไป เรายังสามารถรักษาจังหวะ การผลิตไวไดหรือไม ระดับคุณภาพ เปนอยางไร ไมใชมา
เรงเอาตอน ไกลเลิกงาน ดังภาพ 
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สรางหัวหนางานใหเปนเหมือน Industrial Engineer 
 
 ในสวนน้ี ผูควบคุมหรือ หวัหนางาน คือผูท่ี มีความไกลชิดกับงานมากท่ีสุด รวมถึงมีความเขาใจตอ
สถานะการณ หากฝกใหเขา สามารถคํานวณ Takt Time การแบงงานใหได ตาม Takt Time แลว จะสามารถ
ชวยเราในการสรางความยืดหยุน ตอการผลิตน้ีได มีคําถามวา หากวันน้ีจัดสมดุลการผลิตแลว คนเหลือ 1 คน 
จะทําอยางไร คําตอบคือ ใหการอบรม ดาน Problem solving แลวใหทํา Kaizen  

——————————————————————————————————————————————— 
อ.ธวัชชัย สวุรรณบุตรวิภา 


