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คำำ�นิิยม
ก่อนอื่นผมขอขอบคุณ คุณพรชัย สเมธิวิทย์ วุฒิวิศวกรอุตสาหการ (วอ.258) 

ให้เกียรติผมได้อ่านหนังสือเล่มนี้ก่อนใคร โดยส่งหนังสือต้นฉบับมาให้ผมอ่านและ
รีวิวก่อนเพื่อน หนังสือคัมภีร์การใช้  IE Technique ในโรงงานอุตสาหกรรมเล่มนี้	
มีเสน่ห์ในการใช้ภาษาท่ีอ่านเข้าใจง่าย มีความละเอียด เนื้อหาสาระสมบูรณ์	
ถอดประสบการณ์การทำ�งานจริงจากผู้เขียนเพื่อถ่ายทอดให้วิศวกรรุ่นใหม่ ๆ 
สามารถใช้อ้างอิง ช วยในการตัดสินใจการทำ�งานตามหลักการและแนวทางการ
ใช้เคร่ืองมือ IE Technique โดยเฉพาะวิศวกรท่านใดกำ�ลังขยับขยายโรงงาน	
การผลิต หรือขอใบอนุญาตในการขยายโรงงานการผลิต หรือขอใบอนุญาต	
ตั้งโรงงานใหม ่ปรับปรุงสายการผลิต หรือเลือกทำ�เลที่ตั้งใหม ่หนังสือเล่มนี้มีลำ�ดับ	
ความคิดเป็นข้อ ๆ เพื่อช่วยการตัดสินใจของวิศวกร และผู้บริหารโครงการ เนื้อหา	
ในหนังสือเล่มนี้  เน้นในกลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์เป็นส่วนใหญ่ ผ ลกระทบ	
จากการแพร่ระบาดโควิด-19 แม้ว่ากลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์จะได้รับ	
ผลกระทบไม่มากนัก แต่กลับเป็นกลุ่มอุตสาหกรรมแรกๆ ที่มีการเติบโตรวดเร็ว	
หลงัการระบาดลดลง เนือ่งจากมคีวามตอ้งการเทคโนโลยใีหมท่ดแทนระบบเกา่ และ	
จากการเจรญิเตบิโตแบบก้าวกระโดดของกลุม่อตุสาหกรรมยานยนตไ์ฟฟา้ท่ีตอ้งการ	
พัฒนาวงจรอิเล็กทรอนิกส์ควบคู่กับการพัฒนาทางด้านกลศาสตร์ แต่เนื้อหาของ
หนังสือครอบคลุมการทำ�งานหลักๆ ของวิศวกรโรงงาน หรือ Industrial Engineer 
ที่สามารถนำ�ไปประยุกต์ใช้ในกลุ่มอุตสาหกรรมอื่นๆ ได้ด้วย  

สำ�หรับหนังสือเล่มน้ีเหมาะกับ ว ศวกรมือใหม่ทุกท่าน หรือวิศวกรโรงงาน
ท่านใดที่กำ�ลังต้องขยายโรงงานการผลิต วางผังโรงงาน หรือปรับปรุงสายการผลิต 
สามารถใช้เนื้อหาในหนังสือเล่มนี้เป็นแนวทาง กำ�หนดขอบเขตของโครงการ และ
ขั้นตอนการการทำ�งานแบบมืออาชีพ 

วิรัตน์ ศรีอมรกิจกุล
กรรมการผู้จัดการ

Analog Device (Thailand) Co., Ltd.



คำำ�นำำ�

ความมุ่งม่ันและตั้งใจของผม ในการทำ�หนังสือ “คัมภีร์การใช้ IE 

Technique ในโรงงานอุตสาหกรรม” เล่มนี้ขึ้นมา ก็เพื่อถ่ายทอด

ประสบการณ์การทำ�งานจริง ๆ ตลอด 30 ปี ออกมาเป็นตัวหนังสือไว้ให้	

รุ่นหลังได้ศึกษา 

In University You Are Given The Lesson, Then The Test.

In working Life You are given The Test, Then The Lesson.

4 ปีของการศึกษาในมหาวิทยาลัย เพื่อจบออกมาทำ�งานเป็นวิศวกร

อุตสาหการ เราเรียนรู้วิชาด้านวิศวกรรมอุตสาหการ (IE: Industrial 

Engineering) หลากหลายวิชา ช่วงที่เรียนในมหาวิทยาลัย เรามีหน้าที่แค่อ่าน

หนังสอืไปสอบ เพ่ือแกโ้จทยห์รอืทำ�ข้อสอบของอาจารยเ์ทา่นัน้ แตใ่นชวีติจริง

ของการทำ�งาน วศวกรอตุสาหการจะต้องลงพืน้ที่จรงิในโรงงานทีเ่ราทำ�งานอยู่ 	

ไปเก็บข้อมูลจริง ตั้งโจทย์เอง หาคำ�ตอบเอง เพื่อใช้แก้ปัญหาจริงในโรงงาน

วิศวกรอุตสาหการ มีบทบาทตั้งแต่การเริ่มตั้งโรงงาน จ นกระทั่งโรงงาน

สามารถดำ�เนินการผลิต เราสามารถนำ�วิชาความรู้ด้านวิศวกรรมอุตสาหการ 

(Industrial Engineering: IE) มาใช้ได้อย่างมากมาย เช่น การเลือกทำ�เลที่

ตั้งโรงงาน การวางผังโรงงาน การวางแผนกำ�ลังการผลิต การออกแบบวิธี	

การทำ�งาน การคำ�นวณหาเวลามาตรฐาน การจัดทำ�สมดุลสายการผลิต 	

การจัดลำ�ดับการผลิตและการกำ�หนดงาน การคำ�นวณหาต้นทุนผลิตภัณฑ์ 	

และการนำ�ระบบการจัดการต่าง ๆ เข้ามาช่วยในการผลิต



 หนังสือ “คัมภีร์การใช้ IE Technique ในโรงงานอุตสาหกรรม” 

จะช่วยสรุปและทบทวนเนื้อหาวิชาต่าง ๆ ให้เข้าใจง่าย นำ�ไปใช้งานได้จริง 	

และมีตัวอย่างจากกรณีศึกษาของการทำ�งานจริงของผู้เขียน ตลอดระยะเวลา

กว่า 30 ปีในโรงงานอุตสาหกรรม

ขอขอบคุณ คณาจารย์ คณะวิศวกรรมศาสตร ์มหาวิทยาลัยขอนแก่น ที่

ประสิทธิประสาทวิชา ว ศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering: IE) 

ให้แก่ผู้เขียนและขอบคุณโรงงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ ที่ผู้เขียนเคยทำ�งานและ

ประยุกต์ใช้วิชาเหล่านี้มาแล้วอย่างได้ผล

 

วศ. พรชัย สุเมธิวิทย์
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สารบััญ
บทนำ�	 	 	 	 	 	 	  	  8

วิศวกรอุตสาหการและโรงงานอุตสาหกรรม		  	  15

วิศวกรอุตสาหการและการเลือกทำ�เลที่ตั้งของโรงงาน	  	  29

วิศวกรอุตสาหการและการวางผังโรงงาน 	 	 	  	  37

วิศวกรอุตสาหการและการจัดทำ�แผนภูมิกระบวนการ 	  	  47

วิศวกรอุตสาหการและการวัดงานและการหาเวลามาตรฐาน	  	  57

วิศวกรอุตสาหการและต้นทุนผลิตภัณฑ์	 	 	  	  63

วิศวกรอุตสาหการและแผนภูมิคนและเครื่องจักร	 	  	  75

วิศวกรอุตสาหการและการวางแผนกำ�ลังการผลิต	 	  	  81

วิศวกรอุตสาหการและระบบการวางแผนทรัพยากรเพื่อการผลิต 	  89

วิศวกรอุตสาหการและสมดุลสายการผลิต 	 	 	  	  95

วิศวกรอุตสาหการและการจัดลำ�ดับการผลิตและการกำ�หนดงาน 	  103

วิศวกรอุตสาหการและ 5 เทคนิคการบริหารงานในโรงงาน	  	  119

วิศวกรอุตสาหการและการบริหารโครงการ	 	  	  125

วศิวกรอตุสาหการและการทำ�กจิกรรมกลุม่เพือ่พฒันางานอยา่งต่อเนือ่ง   131

วิศวกรอุตสาหการและ 4 เทคนิคการปรับปรุงการทำ�งานในโรงงาน 	  137

วิศวกรอุตสาหการและคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน	  	  143

วิศวกรอุตสาหการและคณะกรรมการอาหารและยา	 	  	  153

วิศวกรอุตสาหการและการพัฒนาตนเอง	  	 	  	  163

สรุปบทบาทวิศวกรอุตสาหการในโรงงานอุตสาหกรรม	  	  169

บรรณานุกรม	 	 	 	 	 	  	  171

ประวัติย่อผู้เรียบเรียง	 	 	 	 	 	  173





8

คััมภีีร์์การใช้้ IE Technique 

การบริิหารการผลิิตและการดำเนิินงานกลยุุทธ์์ทางธุุรกิจระดัับธุุรกิจ
การแข่่งขัันทางธุุรกิิจประกอบไปด้้วยกลยุุทธ์์รููปแบบต่่าง ๆ โดยมุ่่�งหวััง	

การเข้้าถึึงตลาดกลุ่่�มเป้้าหมาย และตอบสนองความต้้องการของผู้้�บริิโภคที่่�
เปลี่่�ยนแปลงอยู่่�ตลอดเวลาให้้ได้้มากที่่�สุุด

ตัวัอย่า่งของความต้้องการของผู้้�บริโิภค หรือื Consumer Requirement
1. มีีสิินค้้าใหม่่ ๆ เข้้าสู่่�ตลาดอย่่างรวดเร็็วและทัันเวลา
2. มีีความยืืดหยุ่่�นสููง ในด้้านผลิิตภััณฑ์์และปริิมาณที่่�ผลิต
3. ใช้้เวลาในการผลิิตตามคำสั่่�งของลููกค้้าสั้้�น 
4. ต้้นทุุนของผลิิตภััณฑ์์ต่่ำ
5. ไม่่มีีปััญหาด้้านคุุณภาพและการส่่งมอบ
6. ตอบสนองลููกค้้าได้้ตรงเวลานััดหมาย
7. ตอบสนองความต้้องการของลููกค้้าในลัักษณะ Customization

เมื่่�อความต้้องการของผู้้�บริิโภคมีีหลากหลาย แต่่ละหน่่วยธุุรกิิจจำเป็็น
จะต้้องเลืือกดำเนิินกลยุุทธ์์ระดัับธุุรกิิจ (Strategy for Business Level) ใน
ลัักษณะต่่าง ๆ ดัังนี้้�

1. Cost Leadership เพื่่�อมุ่่�งหวัังในการเป็็นเจ้้าตลาด โดยใช้้ต้้นทุนุต่่ำ
เป็น็กลยุุทธ์์ ในลัักษณะของ “ราคาถููกกว่่า” ซึ่�งต้้องผลิตและขายในปริิมาณมาก ๆ 	
เพื่่�อให้้การผลิิตเกิิดความคุ้้�มค่่าทางเศรษฐศาสตร์์ (Economy of Scale)

2. Differentiation การสร้้างความแตกต่า่งให้้เกิดิขึ้้�นระหว่า่งธุรุกิจิ	
กับัคู่่�แข่ง่ขันัที่่�อยู่่�ในตลาด เช่น่ ดีกีว่า่ แข็ง็แรงกว่า่ มากกว่า่ ทนทานกว่า่ เป็น็ต้้น 

บทนำำ�



ในโรงงานอุุตสาหกรรม
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3. Quick Response มุ่่�งที่่�จะตอบสนองลููกค้้าให้้ “เร็็วกว่า่” คู่่�แข่ง่ขันั

ในตลาด เพื่่�อชิิงความได้้เปรีียบให้้เหนืือกว่่าคู่่�แข่่งขััน

4. Focus เป้้าหมายอยู่่�ที่่� การ “เจาะจง” ลงไปยัังกลุ่่�มลููกค้้าที่่�มี	ี

ความต้้องการเฉพาะส่่วน เพื่่�อสร้้างธุุรกิิจและฐานการตลาดในลัักษณะของ 

Niche Marketing

ถ้้าธุุรกิิจของเราเป็็นผู้้�ผลิตสิินค้้า และเรามีีการบริิหารการผลิต การดำเนิินการ	

ที่่�ดีี เราสามารถใช้้จุุดเด่่นเหล่่านี้้� เพื่่�อเป็็น Critical Success Factor (CSF) 

ให้้ “เหนืือกว่่า” คู่่�แข่่งขัันได้้

การดำเนิินการด้้านการผลิิตและเครืือข่่ายการสร้้างคุุณค่่า 

(Manufacturing Operation and Value Chain)

ในการวิิเคราะห์์ศัักยภาพและสภาพแวดล้้อมภายนอกทางธุุรกิิจ  องค์์กร	

นั้้�น ๆ  จะต้้องทำ SWOT Analysis เพื่่�อวิเิคราะห์์จุดุแข็ง็ Strength (S) จุุดอ่อ่น 

Weakness (W) ที่่�เป็็นศัักยภาพภายใน และวิิเคราะห์์โอกาส Opportunity 

(O) อุุปสรรค Threats (T) ที่่�เป็็นสภาพแวดล้้อมภายนอกทางธุุรกิิจ เพื่่�อให้้

ทราบถึึงสิ่่�งที่่�เป็็นอยู่่�จริิงในปััจจุุบััน ตััวแบบ หรืือ Model ที่่�นำมาใช้้วิิเคราะห์์

ก็็คืือ “การวิิเคราะห์์เครืือข่่ายการสร้้างคุุณค่่า (Value Chain Analysis)”

เครือข่่ายการสร้้างคุุณค่่า (Value Chain) จ ะมีีกิิจกรรมให้้วิิเคราะห์	์

อยู่่� 2 ส่่วน ใหญ่่ ๆ คืือ

1. Primary Activities เป็็นกิิจกรรมหลักัของธุรุกิจิ ซึ่่�งประกอบด้้วย

- Inbound Logistic พิจารณาถึงึการขนส่ง่ “วัตัถุดิุิบ” เพื่่�อเข้้ามา	

สู่่�โรงงาน
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- Operation คืือ การดำเนิินการด้้านต่่าง ๆ (รวมทั้้�งการผลิต) 	
ในโรงงาน ในส่่วนนี้้�จำเป็็นอย่่างยิ่่�งที่่�จะต้้องใช้้ความรู้้�ด้้านการบริิหารการผลิต	
มาสร้้างความเป็็นเลิิศให้้เกิิดขึ้้�นในธุุรกิิจ

- Outbound Logistic พิจิารณาถึึงการขนส่่ง “สินิค้้า” ออกจาก	
โรงงานไปสู่่�ลููกค้้า

- Market and Sale พิิจารณาถึึงการดำเนิินงานทางการตลาด
และการขายของธุุรกิิจ เพื่่�อดึึงดููดลููกค้้าให้้มาซื้้�อสิินค้้า

- Service พิ จารณาถึึง การให้้บริิการ ก่ ่อนและหลัังการขาย	
เพื่่�อสร้้างคุุณค่่า (Value) และความประทัับใจ ให้้ลููกค้้าเกิิดความพึึงพอใจ

2. Supporting Activities เป็็นกิิจกรรมเสริมของธุุรกิิจ ประกอบไปด้้วย
- Firm Infrastructure พิิจารณาถึึงพื้้�นฐานในด้้านต่่าง ๆ ของ

ธุุรกิิจ เช่่น Leadership การบริิหารงานด้้านต่่าง ๆ เป็็นต้้น
- Human Resource Management พิจารณาถึงึการบริหิาร	

งานบุุคคลในด้้านต่่าง ๆ ตั้้ �งแต่่การเลืือกสรรบุุคคล การบรรจุุงาน การ	
มอบหมายงาน และฝึึกอบรม เพื่่�อพััฒนาศัักยภาพของพนัักงาน

- Technology Development พิ ิจารณาถึึงการวิิจััยและ
พััฒนา (R&D) เพื่่�อให้้เกิิดนวััตกรรมใหม่่ (Innovation) สร้้างผลิตภััณฑ์์ใหม่ ่ๆ
ออกสู่่�ตลาดอย่่างต่่อเนื่่�อง

- Procurement พิ จารณาถึึงการจััดซื้้�อจััดหาวััตถุุดิิบเพื่่�อใช้้
สำหรัับการผลิิตและการดำเนิินการ

การบริิหารการผลิตไม่่ว่่าจะทำได้้ดีหรืือไม่่เพีียงใด ย่ อมส่่งผลกระทบถึึง	
จุุดแข็็งและจุุดอ่่อนของธุุรกิิจการผลิตนั้้�น ๆ อย่่างหลีีกเลี่่�ยงไม่่ได้้เพราะ	
การดำเนิินการด้้านการผลิต (Manufacturing Operation) เป็็นส่่วนหน่ึ่�งที่่�
สำคััญยิ่่�งของกิิจกรรมหลััก (Primary Activities) ของธุุรกิิจนั่่�นเอง



ในโรงงานอุุตสาหกรรม
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ความเป็็นเลิิศทางธุุรกิิจ

การจะเป็็นเลิิศทางธุุรกิิจ ปรััชญาในการดำเนิินธุุรกิิจ ไม่่ควรจำกััดอยู่่�เแค่่ 

การดำเนินิธุรุกิจิเพื่่�อให้้มููลค่า่หุ้้�นของบริษิัทัสููงสุดุ (Maximize Share Holder) 

เท่่านั้้�น แต่่ต้้องดำเนิินธุุรกิิจให้้ทุุก ๆ ค นที่่�เกี่่�ยวข้้อง รวมทั้้�งสัังคมได้้รัับ	

ผลประโยชน์สููงสุดุ (Maximize Stake Holder) จากการดำเนิินธุรุกิิจนั้้�น ๆ  ด้้วย

ตััวอย่่างของ PBE (Philips Business Excellence) คื ือ ปรััชญาใน

การดำเนิินธุุรกิิจ เพื่่�อความเป็็นเลิิศในทุุก ๆ ด้้านของบริิษััทในเครือ Philips ที่่�

พิิจารณา 9 หััวข้้อ (Criteria) ต่่าง ๆ และให้้น้้ำหนัักแต่่ละหััวข้้อ ดัังนี้้�

  

เกณฑ์์การประเมิินข้้างต้้น ธุรกิิจที่่�จะเป็็นเลิิศได้้ ต้้องเป็็นเลิิศในทุุก ๆ  ด้้าน 	

ตอบสนองความต้้องการและความพึึงพอใจของทุุกคนที่่�เกี่่�ยวข้้องและมีี	

ส่ว่นร่่วมกัับการดำเนิินธุรุกิจินั้้�น รวมถึึงพนัักงานของบริิษัทัและลููกค้้าของบริิษัทั 

ที่่�สำคััญต้้องไม่่เอาเปรีียบสัังคมด้้วย
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ความเป็็นเลิิศด้้านการผลิิต

หนึ่่�งในความต้้องการที่่�จะเป็็นเลิิศทางธุุรกิิจก็คืือ มี การจััดการการผลิตที่่�
เป็็นเลิิศ เพราะ “การผลิิต” (Production) เป็็นกิิจกรรมที่่�ทำให้้เกิิดตััวสิินค้้า 
(Product) ออกจากโรงงาน เพื่่�อส่่งไปยัังผู้้�บริิโภคหรือืลููกค้้า คุุณภาพของสิินค้้า 
(Quality) ราคาของสิินค้้า (Price) และความสามารถในการส่่งมอบสิินค้้าที่่�	
ตรงเวลา (Delivery) ล้้วนเกิิดจากการจััดการการผลิิตทั้้�งสิ้้�น

การที่่�จะเป็็นเลิิศในด้้านการจััดการการผลิิตได้้นั้้�น เกี่่�ยวข้้องกัับปััจจัย	
ต่่าง ๆ ดัังนี้้� 

1. การคััดเลืือกทำเลที่่�ตั้้�งของโรงงาน (โดยเฉพาะบริิษััทที่่�เป็็นบริิษััท	
ข้้ามชาติิ หรืือ Multinational Company ยิ่่�งมีีความสำคััญเป็็นอย่่างมาก)

2. การวางผัังโรงงานที่่�เหมาะสม 
3. การกำหนดวิธิีีการผลิิตที่่�เป็็นมาตรฐาน 
4. การวางแผนการผลิิตที่่�มีีประสิิทธิิภาพ 
5. การควบคุุมต้้นทุุนของผลิิตภััณฑ์์
6. การเลืือกใช้้เทคนิิคและวิิธีีการบริิหารการผลิิตต่่าง ๆ 

ทั้้�งนี้้�ก็็ เพื่่�อตอบสนองความพึึงพอใจสููงสุุดของลููกค้้า (Maximize 
Customer Satisfaction) นั่่�นเอง



ในโรงงานอุุตสาหกรรม
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Vision 
with out execution

Is just 
hallucination

- Henry Ford -

วิิสััยทััศน์์ที่่�ไม่่ลงมืือปฏิิบััติิ 
เป็็นได้้แค่่ภาพแห่่งความเพ้้อฝััน

เท่่านั้้�น
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วิิชาวิิศวกรรมอุุตสาหการ (Industrial Engineering) หมายถึึง วิิชาการ
ด้้านวิิศวกรรมที่่�เกี่่�ยวข้้องกัับการวิิเคราะห์์ข้้อมููล ประเมิินผล ว างแผนงาน 
ออกแบบและควบคุุมปััจจััยต่่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เพื่่�อให้้ได้้ผลผลิตตาม	
เป้้าหมาย ส ามารถควบคุุมต้้นทุุนการผลิตได้้อย่่างเหมาะสม และสร้้าง
ความปลอดภััยในการทำงาน ถึึงแม้้คำว่่า วิิศวกรรมอุุตสาหการ จ ะถููกใช้้
เพื่่�อสื่่�อถึึงงานทางด้้านการผลิตในโรงงาน แต่่ในปััจจุุบัันขอบข่่ายของงาน
ครอบคลุุมไปถึึงงานด้้านอื่่�น รวมถึึงธุุรกิิจให้้บริิการสาขาอื่่�น ๆ ที่่ �ใกล้้เคีียง	
กัับวิิศวกรรมอุุตสาหการ ได้้แก่่ การวิิจััยดำเนิินงาน การบริิการการจััดการ 
วิศิวกรรมระบบ วิศิวกรรมการผลิต วิศิวกรรมคุณุภาพ การยศาสตร์์ วิศิวกรรม
การบำรุุงรัักษา วิิทยาการบริิหารจััดการ วิิศวกรรมความปลอดภััย การจััดการ
วิิศวกรรม วิิศวกรรมการจััดการและโลจิิสติิกส์์

วิิศวกรอุุตสาหการ (Industrial Engineer) หมายถึึง วิิศวกรในโรงงานที่่�
ทำหน้้าที่่� ออกแบบผังัโรงงาน ทางหนีไีฟ ประตููหนีไีฟ เส้้นทางการขนส่่งวัตัถุดิุิบ	
และผลิิตภััณฑ์์สำเร็็จรููปจากโรงงาน การออกแบบกระบวนการผลิตและ	
วิิธีีการทำงาน เพื่่�อผลิิตงานให้้ได้้ตามเป้้าหมายและเกิิดความปลอดภััยทุุกจุุด	
ในโรงงานและสถานที่่�ทำงาน นอกจากนี้้�งานของวิิศวกรอุุตสาหการอาจ	
เกี่่�ยวเนื่่�องไปถึึงการควบคุุมคุุณภาพ การประกัันคุุณภาพ การลดเวลาการ	
ปฏิิบััติงิาน ค่าใช้้จ่า่ย วัสดุ ุพลังังาน และทรััพยากรอื่่�น ๆ  รวมไปถึึงงานแก้้ไขและ	
ป้้องกัันปััญหาของ กระบวนการผลิิต หรืือ การดำเนิินงาน เพื่่�อให้้ผลลััพธ์์	

#1
วิิศวกรอุุตสาหการและโรงงานอุุตสาหกรรม

(Industrial Engineer and Plant or Factory)
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อยู่่�ในระดัับที่่�ต้้องการ โดยหากลวิธีิีต่า่ง ๆ  ในการควบคุมุ พัฒนา ปรับัปรุงุ แก้้ไข 
เพื่่�อเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการทำงานให้้คุ้้�มค่่าที่่�สุุด

ปรมาจารย์์ของเหล่่าวิิศวกรอุุตสาหการทั่่�วโลกก็็คืือ
1. Frederick W.Taylor วิิศวกรอุุตสาหการชาวอเมริิกา ผู้้�ที่่�ได้้ชื่่�อ	

ว่่าเป็็น “บิิดาแห่่งการจััดการแบบวิิทยาศาสตร์์และวิิศวกรรมอุุตสาหการ 
(Scientific Management and Industrial Engineering” เพราะเริ่่�มนำ
เทคนิิคการศึึกษาเรื่่�องเวลา (Time Study) มาใช้้วิิเคราะห์์การทำงานของ
พนัักงานในสายการผลิิต โดยแยกเป็็นงายย่่อย (Job Element) แล้้วจัับเวลา 
(Stop watch) งานย่่อยเหล่่านั้้�น ตั้้�งแต่่ปีี ค.ศ.1881

2. Frank B.Bilbreth วิิศวกรอุุตสาหการชาวอเมริิกา ผู้้�ที่่�ได้้ชื่่�อว่่า
เป็็น  “บิิดาแห่่งวิิศวกรรมการจััดการ (Management Engineering)” เพราะ
เขานำเทคนิคการศึึกษาการเคลื่่�อนไหว (Motion Study) มาใช้้วิิเคราะห์์การ
ทำงานของพนัักงานในสายการผลิต เพื่่�อปรัับปรุุงการเคลื่่�อนไหวการทำงาน	
ให้้ดีขึ้้�นตั้้�งแต่่ปีี ค.ศ.1885

หลัังจากนั้้�นเป็็นต้้นมา แนวคิิดและหลัักการของปรมาจารย์์ทั้้�งสองท่่าน 	
ก็็ถููกพััฒนาต่่อเนื่่�องโดยวิิศวกรอุุตสาหการรุ่่�นต่่อ ๆ มา จนกลายมาเป็็นศาสตร์์
ของวิิชาวิิศวกรรมอุุตสาหการมากมายในปััจจุุบััน

	
การประกอบวิิชาชีีพของวิิศวกรอุุตสาหการ

ในประเทศไทย
สภาวิิศวกร จั ดตั้้�งขึ้้�นตามพระราชบััญญััติิวิิศวกร พ.ศ.2542 มี ีสถานะ	

เป็น็นิิติบิุคุคล ทำหน้้าที่่�ออกใบอนุญุาตให้้แก่ผู่้้�ประกอบวิชิาชีพีวิศิวกรรมควบคุมุ 
รวมทั้้�งพิิจารณาพัักใช้้ใบอนุุญาตหรืือเพิิกถอนใบอนุุญาต รั ับรองปริิญญา 	
ประกาศนียีบัตัรหรือืวุฒิุิบัตัรในการประกอบวิชิาชีพีวิิศวกรรมควบคุมุ รับัรองความรู้้�	
ความชำนาญในการประกอบวิชิาชีีพวิศิวกรรมควบคุมุ รวมทั้้�งเสนอแนะรััฐมนตรีี 	
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เกี่่�ยวกับการกำหนดและการเลิิกสาขาวิศิวกรรมควบคุมุและออกข้้อบัังคัับสภาวิศิวกร
การประกอบวิชิาชีีพวิิศวกรรมมีีความเกี่่�ยวข้้องกัับความปลอดภััยในชีีวิิต	

และทรััพย์์สิินของประชาชน โดยมีีพระราชบััญญััติิวิิชาชีีพวิิศวกรรม 	
พ.ศ.2505 เป็็นแนวทางการควบคุมุบังัคับัการประกอบวิชิาชีพีวิศิวกรรมควบคุมุ 	
ซึ่่�งหมายความถึึงวิิชาชีีพการช่่างในสาขาวิิศวกรรมโยธา วิิศวกรรมเครื่่�องกล 	
วิิศวกรรมไฟฟ้้า วิิศวกรรมอุุตสาหการ วิิศวกรรมเหมืืองแร่่ วิิศวกรรมเคมีี 	
วิิศวกรรมสิ่่�งแวดล้้อม โดย ค ณะกรรมการควบคุุมการประกอบวิิชาชีีพ	
วิศิวกรรมควบคุมุ (ก.ว.) ทำหน้้าที่่�ดำเนินิกิจิการตามที่่�กำหนดไว้้ในพระราชบัญัญัตัิ	ิ
คุุณสมบััติผิู้้�ประกอบวิิชาชีีพวิิศวกรรมควบคุุม ผู้้�ที่่�ประสงค์์จะประกอบวิิชาชีีพ	
วิิศวกรรมควบคุุมต้้องมีีคุุณสมบััติิครบถ้้วนตามพระราชบัญญััติิ โดยต้้องมีี
คุุณวุุฒิิจบปริิญญาตรีีวิิศวกรรมศาสตร์์ในสาขาที่่�ขอรัับใบอนุุญาตจากสถาบััน
ที่่� ก.ว. รัับรองหลัักสููตร

พระราชบัญญััติิวิิศวกร พ.ศ.2542 ประกาศในราชกิิจจานุุเบกษา เล่่มที่่� 
116 ตอนที่่� 120 ก. เมื่่�อวัันที่่� 29 พฤศจิิกายน 2542 และมีีผลบัังคัับใช้้ตั้้�งแต่่	
วัันที่่�  30 พฤศจิิกายน 2542 ส ภาวิิศวกร ทำหน้้าที่่�ทุุกรายการแทน	
คณะกรรมการควบคุุมการประกอบวิิชาชีีพวิิศวกรรมควบคุุม (ก.ว.)

ใบอนุุญาตการประกอบวิิชาชีีพวิิศวกรรมควบคุุมของแต่่ละสาขา แบ่่ง
ประเภทดัังนี้้�

1. ใบอนุุญาตฯ ประเภทภาคีีวิิศวกร (Associate Engineer)
2. ใบอนุุญาตฯ ประเภทสามััญวิิศวกร (Professional Engineer)
3. ใบอนุญุาตฯ ประเภทวุุฒิวิิศิวกร (Senior Professional Engineer)
4. ใบอนุุญาตฯ พิิเศษ

วิิศวกรแต่่ละระดัับมีีขอบเขตการประกอบวิิชาชีีพวิิศวกรรมควบคุุม 
ทำได้้เฉพาะงาน ประเภท และขนาด การทำงานแตกต่่างกัันไป ผู้้�ได้้รับ	
ใบอนุุญาตประกอบวิิชาชีีพวิิศวกรรมควบคุุม ซึ่ ่�งประกอบวิิชาชีีพวิิศวกรรม
ควบคุุมตามประเภท และสาขาที่่�ระบุุไว้้ในใบอนุุญาต ภายในข้้อกำหนด


