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บทคดัย่อ  

วตัถุประสงคข์องงานวจิยัฉบบันี้คอื เพื่อลดความสูญเปล่าในการผลติ โดยการปรบัปรุงการจดั
สมดุลสายการผลติของโรงงานผลติตูแ้ชเ่ครื่องดื่มแบบ 2 ประตู ของโรงงานกรณศีกึษา จากการผลติที่
ผา่นมา ทางผูบ้รหิารพบวา่เกดิปญัหาทางดา้นประสทิธภิาพการผลติ ผลผลติไม่เป็นไปตามแผนการ
ผลติทีว่างไว ้โดยเกดิปญัหาคอขวด (Bottleneck) ค่าประสทิธภิาพของกระบวนการประกอบตูแ้ช่
เครื่องดื่มในปจัจุบนัมคี่าเท่ากบั รอ้ยละ 61.79  ซึ่งยงัอยู่ในระดบัทีต่ ่า แนวทางการปรบัปรุงโดย
ประยุกตห์ลกัการศกึษางาน และเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลติ   ซึ่งใชว้ธิฮีวิรสิตกิส ์ 3 วธิ ีไดแ้ก่ 
วธิกีารใชเ้กณฑเ์วลามากทีสุ่ดมาก่อน , วธิกีารของกลิบรดิจแ์ละเวสเตอร ์และวธิกีารใชน้ ้าหนกัเป็น
ตวัก าหนดต าแหน่ง มาชว่ยในการจดัสมดุลสายการผลติใหด้ขี ึน้ ผลการศกึษา พบวา่ ม ี 2 วธิใีหค้่า
ค าตอบทีด่ทีีสุ่ดเท่ากนั ไดแ้ก่ วธิกีารใชเ้กณฑเ์วลามากทีสุ่ดมาก่อน และวธิกีารใชน้ ้าหนกัเป็น
ตวัก าหนดต าแหน่ง โดยสามารถลดจ านวนสถานีงานจาก 17 สถานีงาน เหลอื 11 สถานีงาน และลด
เวลาสูญเปล่าจาก 194.87 นาท ีเหลอื 14.87 นาท ีมผีลท าใหป้ระสทิธภิาพของสายการผลติ เพิม่ขึ้ น
จากรอ้ยละ 61.79 เป็นรอ้ยละ 95.49  และสามารถประหยดัตน้ทุนแรงงานไดป้ระมาณ 4,327 บาทต่อ
วนั  
ค ำหลกั: การศกึษางาน, การปรบัปรุงการจดัสมดุลสายการผลติ, วธิฮีวิรสิตกิส,์ การฉีดโฟม, ตูแ้ช่
เครื่องดื่ม   
 
Abstract 

The purpose of this research is to reduce waste in manufacturing. By improving the 
balance of the production line, the case study is a two-door freezer type. According to 
statistical data of the past, The management found serious problems in production efficiency. 
Productivity was not follow the production plan and there was the bottleneck in the 
production line. The efficiency of the freezer assembly process was currently equal to 
61.79%, Which it was still at a low level. The work study and production line balancing 
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technique was to be  applied. And 3 heuristics were to be presented, including the Largest-
Candidate Rule, Kilbridge and Wester Method and Ranked Positional Weights Method. The 
results found that there were two heuristics to provide the better solution as well, including 
the Largest - Candidate Rule and the Ranked Positional Weights Method. They could 
reduced the number of work stations from 17 stations to 11 stations and reduced the idle 
time from 194.87 minutes to 14.87 minutes. The efficiency of the production line was 
increased up from 61.79% to 95.49%, and the labor cost was saved to 4,327 baht / day.  

Keywords: Work study, Assembly Line Balancing Improvement, Heuristics, Injection 
Foam, Freezer 

 
1. บทน า 
 อุตสาหกรรมตูแ้ชเ่ครื่องดื่ม มกีารเจรญิเตบิโตอย่างรวดเรว็ อนัเนื่องมาจากความตอ้งการทางดา้น
อุปโภค และบรโิภคทีเ่พิม่มากขึน้อย่างต่อเนื่อง จงึท าใหม้บีรษิทัใหม่ๆ หลายบรษิทัทีก่่อตัง้ข ึน้มาเพื่อ
ประกอบธุรกจินี้ โดยมทีัง้การผลติเพื่อส่งออกไปจ าหน่ายยงัต่างประเทศ และการน าเขา้มาจ าหน่าย
ภายในประเทศ มูลค่าการน าเขา้ตูแ้ช ่ปี 2555 (มกราคม – ตุลาคม) 167.30 ลา้นเหรยีญสหรฐั พรอ้ม
ดว้ยอุปกรณ์ท าความเยน็ 86.37 ลา้นเหรยีญสหรฐั ส่วนมูลค่าการส่งออกตูแ้ช ่ปี 2555 (มกราคม – 
ตุลาคม) 150.59 ลา้นเหรยีญสหรฐั พรอ้มดว้ยอุปกรณ์ท าความเยน็ 126.68 ลา้นเหรยีญสหรฐั ตลาด
การน าเขา้ และส่งออกไดแ้ก่ ประเทศในกลุ่มอาเซยีน ฮ่องกง จนี เกาหลใี ต ้ไตห้วนั ญี่ปุน่ อนิเดยี 
กลุ่มตะวนัออกกลาง สหภาพยุโรป และสหรฐัอเมรกิา เป็นตน้ [1] 
 จากการศกึษาสภาพปญัหาของโรงงานตวัอย่าง ซึ่งเป็นโรงงานผลติตูแ้ชเ่ครื่องดื่มใน จงัหวดัศรสีะ
เกษ พบวา่ โรงงานกรณศีกึษา ประสบปญัหาดา้นก าลงัการผลติต ่า ซึ่งไม่สามารถตอบสนองความ
ตอ้งการของตลาดทีก่ าลงัขยายตวัเพิม่มากขึน้ได ้ท าใหเ้สยีส่วนแบ่งทางการตลาดไปอย่างน่าเสยีดาย 
เกดิคอขวด (Bottleneck) ในสายการผลติ มงีานคา้งอยู่ในสายการผลติจ านวนมาก และใน
กระบวนการผลติบางกระบวนการเกดิสภาวะการวา่งงานของพนกังาน การจดังานย่อยเขา้สถานีงาน 
จะอาศยัประสบการณ์ในอดตีของหวัหน้างานเป็นหลกั บางครัง้การจดัสถานีงานในสายการผลติมผีล
ท าใหป้ระสทิธภิาพการผลติลดลง จากสภาพปญัหาในดา้นต่างๆ ทีไ่ดก้ล่าวมาแลว้นัน้ ทางประธาน
บรษิทัไดใ้หน้ ้าหนกักบัการแก ้ปญัหาเพื่อลดเวลาสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในสายการผลติ เนื่องจากการ
สมดุลของสายการ ผลติยงัมปีญัหาทีส่่งผลใหป้ระสทิธภิาพของสายการผลติ ยงัมคี่าไม่สูงมากนกั 
ผูท้ าวจิยัจงึหาแนวทางเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของสายการผลติใหสู้งขึน้โดยใชห้ลกัการศกึษางาน และ
การจดัสมดุลสายการผลติของผลติภณัฑต์วัอย่างทีศ่กึษา ดว้ยวธิฮีวิรสิตกิส ์ต่างๆ เพื่อปรบัปรุง
ประสทิธภิาพกระบวนการประกอบตูแ้ชเ่ครื่องดื่ม ใหม้ปีระสทิธภิาพสูงขึน้ เพื่อตอบสนองความพงึ
พอใจของลูกคา้ไดอ้ย่างเตม็ศกัยภาพ   
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2. งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
  จากการทบทวนงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งกบัการเพิม่ผลผลติโดยการจดัสมดุลสายการผลติ ใน
อุตสาหกรรมการผลติตูแ้ชเ่ครื่องดื่ม แล ะอุตสาหกรรมอื่นๆ ภายในประเทศ มดีงันี้ [2] ไดศ้กึษาการ
พฒันาประสทิธภิาพการผลติโดยการจดัสมดุลสายการผลติ กรณศีกึษา : โรงงานผลติตูแ้ชเ่ครื่องดื่ม 
โดยศกึษาการจดัสมดุลสายการผลติของตูแ้ช ่ 2 ประตู มชีอ่งแชแ่ขง็ โดยไดท้ าการประยุกตเ์ทคนิค
การศกึษาการท างาน และเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลติ 3 วธิ ีไดแ้ก่ วธิขีองค่าเวลาสูงสุด, วธิขีอง
กลิบรดิจ ์ และเวสเตอร ์และวธิใีชลู้กโซ่ยาวทีสุ่ด ท าการเปรยีบเทยีบแลว้เลอืกวธิทีีเ่หมาะสมทีสุ่ด ผล
จากการวจิยั พบวา่ วธิขีองกลิบรดิจแ์ละเวสเตอร์ เป็นวธิทีีเ่หมาะสมกบักรณศีกึษามากทีสุ่ด สามารถ
จดัสถานีงานไดท้ัง้หมด 16 สถานีงาน รอบของเวลาในการผลติสูงสุดต่อตูจ้ากเดมิ 120 นาท ีลดลง
เป็น 78.48 นาท ีหรอืลดลงไป 41.52 นาท ีโดยสามารถปรบัลดพนกังานลงจาก 21 คน เป็น 18 คน 
ประสทิธภิาพการผลติเพิม่ขึน้ จากเดมิรอ้ยละ 50.10 เป็นรอ้ยละ 78.91 หรอืเพิม่ขึน้รอ้ยละ 28.81 คดิ
เป็นมูลค่าตน้ทุนแรงงานทีล่ดลงต่อเดอืนจากเดมิ 109,166.75 บาท เป็น 94,166.75 บาท หรอืลดลง
ประมาณ 15,000 บาทต่อเดอืน  จากนัน้ [3] ไดพ้ฒันาโปรแกรมคอมพวิเตอร ์เพื่อปรบัปรุงการจดั
สมดุลสายการประกอบในโรงงานผลติเสือ้ผา้ส าเรจ็รูป  โดยใชว้ธิฮีวิรสิตกิส ์ 4 วธิใีนการแกป้ญัหา 
ไดแ้ก่ Ranked Position Weight, Maximum Task Time, Minimum Task Time และ Greedy 
Randomized  ผลการวจิยั พบวา่ม ี 3 วธิทีีใ่หค้่าผลลพัธด์ทีีสุ่ดเท่ากนั ไดแ้ก่ Ranked Position 
Weight, Maximum Task Time และ Greedy Randomized จ านวนสถานีงานลดลงจาก 17 สถานี
งาน เหลอื 12 สถานีงาน และค่าประสทิธภิาพเพิม่ขึน้จากรอ้ยละ 55.48 เป็นรอ้ยละ 78.60  และ [4] 
ไดพ้ฒันาประสทิธภิาพในการผลติโดยการปรบัปรุงกระบวนการผลติ กรณศีกึษา โรงงานท าตูน้ ้าเยน็ 
จากการศกึษา  พบวา่ปจัจุบนัทางโรงงานตวัอย่างมปีญัหาดา้นการผลติไม่เป็นไปตามแผนทีว่า งไวใ้น
แต่ละเดอืน ซึ่งเกีย่วขอ้งกบัเรื่องการจดัการดา้นการท างาน และปญัหาคอขวด จงึท าใหเ้กดิการรองาน 
เนื่องจากการผลติทีไ่ม่สมดุลกนัในสายการผลติ หลงัจากการพฒันาประสทิธภิาพในสายการผลติ โดย
ใชว้ธิกีารศกึษาการท างาน และการจดัสมดุลสายการผลติ  พบวา่ สามารถลดขัน้ตอนในก ารท างาน
จากเดมิ 63 ข ัน้ตอนเหลอื 57 ข ัน้ตอน สามารถลดเวลามาตรฐานในการผลติจากเดมิ 49.14 นาทตี่อตู ้
เป็น 43.85 นาทตี่อตู ้และสามารถเพิม่ประสทิธภิาพการผลติจากเดมิรอ้ยละ 72.90 เป็นรอ้ยละ 83.09 
คดิเป็นมูลค่าการลดลงของการสูญเสยีผลประโยชน์จากเดมิ 336,179 บาท เป็น 271,235 บาท ต่อ
เดอืน  และ  [5] ไดศ้กึษาการจดัสมดุลสายการผลติแบบหลายผลติภณัฑ ์ในโรงงานผลติโคมไฟฟ้า 
โดยใช ้4 วธิไีดแ้ก่ วธิจีดัน ้าหนกัคะแนน วธิจีดังานย่อยทีม่เีวลางานย่อยมากทีสุ่ดก่อน   วธิคีอมโซล  
และวธิกีลิบรดิจแ์ละเวสเตอร ์ ผลการศกึษา  พบวา่ วธิทีีเ่หมาะสมที่ สุดคอื วธิจีดัน ้าหนกัคะแนน 
สามารถจดัสถานีงานได ้12 สถานี ประสทิธภิาพรอ้ยละ 78.65 แต่ตอ้งเพิม่พนกังาน 1 อตัรา จากเดมิ 
49 คน เป็น 50 คน และสามารถคนืทุนไดภ้ายใน 11.14 วนั จะไดผ้ลตอบแทนในการลงทุนคดิเป็น
รอ้ยละ 3,231.17 บาทของมูลค่าเสยีโอกาส ระยะทางการไหลของงา นรวม 3,277.00 เมตร และ [6] 
ไดศ้กึษาการปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติ โดยใชเ้ทคนิคการศกึษางาน และเทคนิคสมดุลการผลติ 
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ในกระบวนการผลติกระเป๋าหนงัเลก็ของบรษิทัธนูลกัษณ์ จ ากดั ซึ่งจากการส ารวจขอ้มูลสภาพการ
ท างานแบบเดมิ พบวา่ มสีถานีงาน 9 สถานี มเีวลาวา่งงานรอ้ยละ 41.54 มปีระสทิธภิาพการจดั
สายการผลติรอ้ยละ 58.46 มผีลผลติเฉลีย่ 92 ชิน้ต่อวนั และมปีระสทิธภิาพในการผลติรอ้ยละ 16.17 
จากขอ้มูลพบวา่ การจดัสถานีงาน และสมดุลการผลติยงัไม่เหมาะสม ผูว้จิยัไดใ้ชเ้ทคนิคการศกึษา
งานเพื่อหาเวลามาตรฐาน ของแต่ละสถานีงาน จากนัน้เวลามาตรฐานม าจดัสมดุลการผลติใหม่ 
เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัก าลงัการผลติในแต่ละวนั และด าเนินการปรบัปรุง จากการด าเนินการปรบัปรุง 
พบวา่ เวลาวา่งงานลดลงเป็นรอ้ยละ 24.8 และประสทิธภิาพการจดัสายการผลติเพิม่เป็นรอ้ยละ 
75.16 และสามารถผลติไดเ้พิม่ขึน้เป็น 105 ชิน้ต่อ รวมถงึประสทิธภิาพ ยงัเพิม่ขึน้เป็นรอ้ยละ 19.77 
จากผลการวเิคราะหด์ว้ยโปรแกรมทางสถติพิบวา่ผลผลติเฉลีย่ในแต่ละวนัเพิม่ขึน้รอ้ยละ 14.13 อย่าง
มนียัส าคญั และ [7] ไดศ้กึษาการจดัสมดุลสายการผลติ ในโรงงานผลติน ้าดื่ม  จากผลการศกึษา 
พบวา่ สามารถลดขัน้ตอนการท างานในกระบวนการผลติน ้าดื่มชนิ ดถงัลงรอ้ยละ 15 และชนิดขวด
รอ้ยละ 20 และสามารถลดรอบเวลาการผลติในกระบวนการผลติน ้าดื่มชนิดถงัลงรอ้ยละ 22 และชนิด
ขวดรอ้ยละ 23 นอกจากนี้ เมื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติแลว้สามารถลดตน้ทุนในกระบวนการผลติได้
โดยสามารถลดจ านวนพนกังานลงไดร้อ้ยละ 17 ส่งผลใหส้ามารถลดตน้ทุนลงไดร้อ้ยละ 19 ต่อปี และ
ใชร้ะยะเวลาในการคนืทุนจากการลงทุนซื้อเครื่องจกัรเครื่องใหม่เป็นเวลา 208 วนั 
 จากการทบทวนงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง พบวา่ หลกัการศกึษาการท างาน และวธิฮีวิรสิตกิสต์่างๆ ยงั
เป็นวธิทีีน่กัวจิยัใหค้วามส าคญั และนิยมประยุกตใ์ชส้ าหรบัการแกป้ญัหากา รจดัสมดุลสายการผลติ 
ในอุตสาหกรรมต่างๆอย่างต่อเนื่อง 
 
3. ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยั 
 3.1 ศกึษาสภาพปจัจุบนั พรอ้มทัง้เกบ็ขอ้มูลทีเ่กีย่วขอ้งในโรงงานตวัอย่างกรณศีกึษา 
 3.2 ศกึษาหลกัการ ทฤษฎ ีและทบทวนงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 3.3 ศกึษาสภาพปญัหาการจดัสมดุลสายการผลติในปจัจุบนั ของโรงงานผลติตูแ้ชเ่ครื่องดื่ม แบบ 
2 ประตู  

สายการผลติทีเ่ลอืกศกึษาวธิกีารท างานสายการประกอบหลกั ของตูแ้ชแ่บบ 2 ประตู โดย
ผลติภณัฑด์งักล่าวนี้เป็นผลติภณัฑท์ีไ่ดร้บัความนิยมของตลาดเป็นอย่างมาก ขอ้มูลเปอรเ์ซน็ผลผลติ
เฉี่ลยต่อเดอืนของตูแ้ชเ่ครื่องดื่มทัง้ 4 ชนิด ระหวา่งเดอืนเดอืน  กนัยายน – พฤศจกิายน พ .ศ.2557 
พบวา่ ตูแ้ชเ่ครื่องดื่ม 2 ประตู มผีลผลติสูงสุดเฉลีย่เท่ากบั  347.67 ตูต้่อเดอืน คดิเป็นรอ้ยละ 89.22 
รองลงมาไดแ้ก่ ตูแ้ชเ่ครื่องดื่ม 1 ประตู มผีลผลติ 17 ตูต้่อเดอืน คดิเป็นรอ้ยละ 4.36 ตูแ้ชเ่ครื่อง ดื่ม 4 
ประตู มผีลผลติ 15 ตูต้่อเดอืน และตูแ้ชเ่ครื่องดื่ม 3 ประตู มผีลผลติเฉลีย่ 10 ตูต้่อเดอืน คดิเป็นรอ้ย
ละ 2.57 ตามล าดบั  
 ซึ่งในปจัจุบนัสายการประกอบมกี าลงัการผลติจ านวน 16 เครื่องต่อวนั หรอืเท่ากบั 80 เครื่องต่อ
สปัดาห ์โดยโรงงานมวีนัท างาน 5 วนัต่อสปัดาห ์พนกังานท างาน 8 ชัว่โมงต่อวนั มสีถานีงานทัง้หมด 
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17 สถานี มพีนกังานในสายการผลติทัง้หมด 80 คน มเีครื่องจกัรในการผลติทัง้หมด 6 เครื่อง ไดแ้ก่ 
Jig & Fixture ลอ็กต าแหน่ง จ านวน 1 เครื่อง, Jig & Fixture เทโฟม จ านวน   2 
 เครื่อง, เครื่องเชือ่มแก๊สอะเซทลินี    จ านวน   1  เครื่อง, เครื่องป ัม๊
สุญญากาศ    จ านวน   1  เครื่อง และเครื่องเตมิสารท าความเยน็  
  จ านวน   1  เครื่อง  พนกังานจะท างานร่วมกบัเครื่องจกัรในบางกระบวนการ
ผลติ เชน่ กระบวนการลอ็กต าแหน่งโฟม และกระบวนการเทโฟม เป็นตน้  
 

 
 

รูปที ่1 กราฟแสดงความสมัพนัธข์องเวลาในแต่ละสถานีงานและ รอบเวลาการผลติ (ก่อนการ
ปรบัปรุง) 

    
 จากรูปที ่1 เป็นกราฟแสดงความสมัพนัธข์องเวลาในแต่ละสถานีงานทัง้ 17 สถานีของการ
ประกอบผลติภณัฑต์วัอย่างก่อนการปรบัปรุง เมื่อเปรยีบเทยีบกบัรอบเวลาการผลติคอื 30 นาท ี
พบวา่ การจดัแบ่งงานใหก้บัพนกังานยงัไม่สมดุล และยงัมบีางสถานีงาน เชน่ สถานีงานที ่5 และ 6 ที่
มภีาระงานทีม่ากกวา่สถานีงานอื่น ท าใหเ้วลาในการท างานมากกวา่รอบเวลาการผลติ ดงันัน้ จงึหา
แนวทางการปรบัปรุง เพื่อใหก้ารจดัสมดุลสายการผลติมปีระสทิธภิาพทีด่ขี ึน้ 

3.4 หาแนวทางปรบัปรงุ โดยใชว้ธิฮีวิรสิตกิส ์3 วธิ ีไดแ้ก่ วธิกีารใชเ้กณฑเ์วลามากทีสุ่ดมา
ก่อน, วธิกีารของกลิบรดิจแ์ละเวสเตอร ์และวธิกีารใชน้ ้าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง  

3.5 ท าการแก้ไขปัญหาการจดัสมดลุสายการผลิต 
3.6 วิเคราะหแ์ละเปรียบเทียบผลของประสิทธิภาพ  ของการจดัสมดุลสายการผลติก่อนและ

หลงัปรบัปรุง 
3.7 สรปุผลการวิจยั และข้อเสนอแนะ 

 
4. หลกัการสมดลุสายการผลิต และวิธีฮิวริสติกส ์[8] 
 ในการจดัสมดุลสายการผลติจ าเป็นตอ้งท าการวเิคราะหส์ายการผลติทีเ่ราตอ้งท าการจดัสมดุล 
เพื่อใหท้ราบถงึข ัน้ตอน งานย่อย เวลาในการท างาน และขอ้จ ากดัต่างๆ ในสายการผลตินัน้ๆ โดยมี

เกิดคอขวด (Bottleneck) 
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ขัน้ตอนดงันี้ 
 4.1 แจกแจงงานย่อย และเวลางานย่อยทัง้หมดในสายการผลิต ขอ้มูลดงัในตารางที ่1 
 4.2 เรียงล าดบัความสมัพนัธก่์อน – หลงัของงานย่อย  
 4.3 วาดรปูแผนผงัล าดบัของงาน (Precedence Diagram) โดยตวัอย่างแผนภาพ
ความสมัพนัธข์องงานย่อยตามล าดบัก่อน – หลงั ของผลติภณัฑท์ีศ่กึษา ดงัในรูปที ่2 

 
 

รูปที ่2 Precedence Diagrams ของการผลติตูแ้ชเ่ครื่องดื่มทีศ่กึษา 
 

 4.4 ก าหนดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ซึ่งรอบเวลาเป็นขอ้มูลเวลา (นาทหีรอืวนิาที ) ที่
ระบุไวเ้ป็นมาตรฐานวา่ทุกสายการผลติจะตอ้งผลติใหไ้ดส้นิคา้หนึ่งชิน้ภายในชว่งเ วลานัน้ โดยรอบ
เวลาการผลติสามารถค านวณไดโ้ดยใชสู้ตรในสมการที ่ 1 โดยในขัน้แรกจะตอ้งก าหนดผลผลติที่
จ าเป็นต่อเดอืน จากดา้นความตอ้งการของสนิคา้จากนัน้แทนค่าในสูตร [9] 

                         รอบเวลาการผลติ = จ านวนชัว่โมงท างาน (ตามรอบเวลาทีค่ านวณ)                        
(1) 

                       ผลผลติทีจ่ าเป็น (ตามรอบเวลาทีค่ านวณ)     
      จากขอ้มูลความตอ้งการผลติภณัฑข์องลูกคา้เฉลีย่คดิเป็น 4,000 ตูต้่อปี และจ านวนชัว่โมงการ
ท างานของโรงงานคดิเป็น 50 สปัดาหต์่อปี (40 ชม.ต่อ สปัดาห)์ ดงันัน้ สามารถค านวณ ค่ารอบเวลา
การผลติไดต้ามสูตรที ่(1) ดงันี้ 
 รอบเวลา  = (50 สปัดาห ์ต่อ ปี x 40 ชม.ต่อ สปัดาห ์x 60 นาท)ี / 4,000 ตูต้่อปี 
              = 30 นาท ีต่อ ตู ้
 4.5 การจดัสมดลุสายการผลิตโดยใช้ฮิวริสติกส ์ (Heuristics) วธิฮีวิรสิตกิสท์ีป่ระยุกตใ์ชม้ ี 3 
วธิ ีไดแ้ก่ 
       1) วธิใีชเ้กณฑเ์วลามากทีสุ่ดมาก่อน (Largest - Candidate Rule) เริม่ตน้ดว้ยการเลอืกงาน
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ย่อยเพื่อจดัเขา้สถานีงาน โดยดูจากค่าเวลาในการด าเนินการเป็นหลกั ท าการจดังานย่อยลงสถานี
งานโดยพจิารณางานย่อยทีม่คี่าเวลามากสุดก่อนทีเ่ป็นไปไดล้งในสถานีงาน โดยพจิารณาถงึล าดบั
ก่อนหน้าของงาน แต่ผลบวกของเวลาในการด าเนินงานรวมในแต่ละสถานีงานตอ้งไม่เกนิรอบเวลา 
         2) วธิขีองกลิบรดิจ ์และเวสเตอร ์(Kilbridge and Wester Method) เริม่ตน้ดว้ยการ
เลอืกงานย่อยทีม่าจดัสถานีตามแผนผงัล าดบัข ัน้ตอน ส่วนของงานทีอ่ยู่ชว่งตน้จะท าการจดัเขา้สถานี
งานกอ่น โดยพยายามรวมงานย่อยใหไ้ดเ้วลาใกลเ้คยีงกบัรอบเวลามากทีสุ่ด 
        3) วธิใีชน้ ้าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง (Ranked Positional Weights Method) หลกัการ
คอืการคดิน ้าหนกัในแต่ละส่วนงาน ตามล าดบัค่า RPW ซึ่งค่า RPW คอืผลรวมของเวลางานย่อยที่
พจิารณารวมกบัเวลาทุกข ัน้งานทีต่ามหลงังานย่อยนัน้ ถา้ค่า RPW ของงานย่อยทีพ่รอ้มจะถูกจดังาน
ใดมคี่าสูงทีสุ่ด กจ็ะถูกเลอืกเขา้สถานีงานก่อนตามล าดบั 
  หลงัจากท าการจดัสมดุลโดยใชฮ้วิรสิตกิสแ์ลว้ จากนัน้ ท าการค านวณหาประสทิธภิาพของ
สายการผลติและพจิารณาจ านวนสถานีงานน้อยทีสุ่ดของแต่ละวธิี  และวเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบผลก่อน
และหลงัการปรบัปรุง 
 4.6 ประสทิธภิาพการผลติ (Efficiency) คอื ตวัเลขบ่งบอกถงึความสมบูรณ์ของการจดัสมดุล
สายการผลติ ซึ่งหาไดจ้ากสมการที ่(2) 

                                                      E = (ΣT  x 100) / NC                                                 
(2) 

ก าหนดให ้
  E = ประสทิธภิาพการผลติ 
         ΣT   = เวลาทีใ่ชใ้นสถานีงานทัง้หมด 
  N   = จ านวนสถานีงานทัง้หมด 
  C   = รอบเวลาการผลติ 
 จากสภาพปจัจุบนัของสายการผลติตวัอย่าง สามารถค านวณหาค่าประสทิธภิาพของสายการผลติ
ก่อนปรบัปรุง ได ้โดยก่อนการปรบัปรุงสายการผลติเดมิมสีถานีงานจ านวน 17 สถานี เวลาทีใ่ชใ้นการ
ท างานทัง้หมดคดิเป็น 315.13 นาท ีรอบเวลาการผลติเท่ากบั 30 นาท ีดงันัน้ แทนค่าในสูตร (2) ได้
ดงันี้ 
   E  = (315.13 นาท ีx 100) / (17 สถานี x 30 นาท)ี 
       = 61.79 % 
 นัน่คอื ค่าประสทิธภิาพสายการผลติก่อนการปรบัปรุงคดิเป็น รอ้ยละ 61.79 
 4.7 ประสทิธภิาพทีห่ายไป (Balance Delay)  เป็นเครื่องใชช้ีใ้หท้ราบถงึประสทิธภิาพของ
สายการผลติทีห่ายไป ค านวณไดจ้ากสูตร 
                                                  BD  = 100 – E          

                                                 (3) 
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ก าหนดให ้
  BD = ประสทิธภิาพทีห่ายไป 
  E  = ประสทิธภิาพสายการผลติ 
โดยสามารถค านวณค่าประสทิธภิาพทีห่ายไป ก่อนการปรบัปรุง ไดต้ามสูตรที ่(3) ดงันี้ 
    BD  = 100 – 61.79 
        = 38.21 % 
 ดงันัน้ค่าประสทิธภิาพทีห่ายไป ก่อนการปรบัปรุง คดิเป็นรอ้ยละ 38.21 
 4.8 เวลาสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้ (Idle Time) เวลาสูญเปล่า คอืเวลาวา่งงาน หรอืเวลาทีสู่ญเปล่าที่
เกดิขึน้ในการผลติ ค านวณไดจ้ากสมการดงันี้ 
                                                      Idle Time = NC – ΣT            

                                      (4) 
ก าหนดให ้         
  ΣT    = เวลาทีใ่ชใ้นสถานีงานทัง้หมด 
  N   = จ านวนสถานีงานทัง้หมด 
  C   = รอบเวลาการผลติ 
โดยสามารถค านวณ ค่าเวลาสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ ก่อนการปรบัปรุง ไดต้ามสูตรที ่(4) ดงันี้ 
  Idle Time =  (17 สถานี x 30 นาท)ี – 315.13 นาท ี
                          =  194.87 นาท ี
 ดงันัน้ ค่าเวลาสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ ก่อนการปรบัปรุง คดิเป็น 194.87 นาท ี
 4.9 ค านวณต้นทุนแรงงานต่อวนั ในขัน้ตอนการผลติก่อนปรบัปรุง มตีน้ทุนแรงงานทีต่อ้งใชต้่อ
วนัค านวณไดด้งัในตารางที ่2 โดยมพีนกังานอยู่ 3 ประเภท ไดแ้ก่ พนกังานรายวนั (กมัพูชา) จ านวน 
30 คน ไดร้บัค่าจา้งจ านวน 270 บาทต่อวนั พนกังานรายวนั  (ไทย) จ านวน 20 คน ไดร้บัค่าจา้ง
จ านวน 300 บาทต่อวนั และพนกังานรายเดอืน  (ไทย) จ านวน 30 คนไดร้บัค่าจา้งเฉลีย่จ านวน 
316.67 บาทต่อวนั 
       จากการค านวณ ค่าประสทิธภิาพของสายการผลติก่อนปรบัปรุงมคี่าเท่ากบัรอ้ยละ 61.79 ซึ่ง
เป็นค่าทีค่่อนขา้งต ่า ส่วนค่าประสทิธภิาพความสมดุลทีห่ายไปคดิเป็นรอ้ยละ 38.21 และมเีวลาสูญ
เปล่าเกดิขึน้คดิเป็นรอ้ยละ 194.87 นาท ีโดยตน้ทุนแรงงานทีต่อ้งใชใ้นขัน้ตอนกา รผลติก่อนการ
ปรบัปรุงคดิเป็น  23 ,600 .10 บาทต่อวนั ดงันัน้ จงึหาแนวทางปรบัปรุงโดยน าวธิฮีวิรสิตกิส ์
(Heuristics) วธิตี่างๆมาประยุกตใ์ชใ้นการจดัสมดุลสายการผลติ เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติให้
สูงขึน้ 
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5. ผลการวิจยั   
 ผลการค านวณการจดัสมดุลสายการผลติโดยวธิ ีของกลิบรดิจแ์ละเวสเตอร ์ สามารถจดัสถานีงาน
ไดจ้ านวน 12 สถานีงาน ผลรวมของเวลางานทัง้หมด เท่ากบั 315.13 นาท ีรอบเวลาการผลติเท่ากบั 
30 นาท ีประสทิธภิาพสายการผลติคดิเป็นรอ้ยละ 87.54 ประสทิธภิาพทีห่ายไปคดิเป็นรอ้ยละ 12.46 
เวลาสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้คดิเป็น 44.87 นาท ีโดยแผนภาพการจดัสมดุลสายการผลติโดยวธิขีองกลิบ
รดิจแ์ละเวสเตอร ์ดงัในรูปที ่3 
 

 
 

รูปที ่3  แผนภาพการจดัสมดุลสายการผลติโดยวธิขีองกลิบรดิจแ์ละเวสเตอร ์
 

 ผลการจดัสมดุลสายการผลติโดยวธิกีารใชเ้กณฑเ์วลามากทีสุ่ดมาก่อน และวธิกีารใชน้ ้าหนกัเป็น
ตวัก าหนดต าแหน่ง    จะใหค้่าค าตอบทีด่กีวา่ วธิขีองกลิบรดิจแ์ละเวสเตอร ์ คอืสามารถจดัสถานีงาน
ไดจ้ านวน 11 สถานีงาน โดยผลรวมของเวลางานทัง้หมด เท่ากบั 315.13 นาท ีรอบเวลาการผลติ 30 
นาท ีประสทิธภิาพสายการผลติคดิเป็นรอ้ยละ 95.49 ประสทิธภิาพทีห่ายไปคดิเป็นรอ้ยละ 4.51 เวลา
สูญเปล่าทีเ่กิดขึน้ คดิเป็น 14.87 นาท ีโดยแผนภาพการจดัสมดุลสายการผลติดว้ยวธิกีารใชเ้กณฑ์
เวลามากทีสุ่ดมาก่อน และวธิกีารใชน้ ้าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง  แสดงดงัในรูปที ่4 
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รูปที ่4  แผนภาพการจดัสมดุลสายการผลติดว้ยวธิกีารใชเ้กณฑเ์วลามากทีสุ่ดมาก่อน และวธิกีารใช้
น ้าหนกัเป็น 
          ตวัก าหนดต าแหน่ง 
ตารางที ่3 เปรยีบเทยีบผลการจดัสมดุลสายการผลติของผลติภณัฑต์วัอย่างทีศ่กึษา 

รายการ ก่อนปรบัปรงุ 
หลงัการจดัสมดลุสายการผลิต 

วิธี K&W วิธี LCR วิธี RPW 

จ านวนสถานีงาน 17 12 11 11 
จ านวนเครื่องจกัร 6 6 6 6 
จ านวนพนกังาน (คน) 80 72 65 65 
Efficiency (%) 61.79 87.54 95.49 95.49 
Balance Delay (%) 38.21 12.46 4.51 4.51 
Idle Time (นาท)ี 194.87 44.87 14.87 14.87 
ตน้ทุนแรงงานรวม (บาท/
วนั) 

(1) 
23,600 

(2) 
21,287 

(3) 
19,273 

(4) 
19,273 

สามารถประหยดัค่าแรงงาน (บาท/วนั) 
(1) - (2) 
2,313 

(1) - (3) 
4,327 

(1) - (4) 
4,327 

 
 จากผลการวจิยั สามารถสรุปผลการจดัสมดุลสายการผลติของผลติภณัฑต์วัอย่างของทัง้ 3 วธิ ี
แสดงดงัตารางที ่3 ผลทีไ่ดจ้ากการจดัสมดุลสายการผลติของผลติภณัฑต์วัอย่างทีศ่กึษา ดว้ยวธิฮีวิริ
สตกิสท์ัง้ 3 วธิ ีพบวา่ ม ี 2 วธิทีีใ่หค้่าค าตอบทีด่ี กวา่ (ขอ้มูลดงัในตารางที ่ 3) ซึ่งไดแ้ก่ วธิกีารใช้
เกณฑเ์วลามากทีสุ่ดมาก่อน และวธิกีารใชน้ ้าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง ซึ่งท าใหค้่าประสทิธภิาพ
ของสายการผลติหลงัการปรบัปรุงเพิม่ขึน้จากเดมิรอ้ยละ 61.79 เพิม่ขึน้เป็นรอ้ยละ 95.49 ท าใหค้่า
ประสทิธภิาพทีห่ายไป ลดลงจา กเดมิรอ้ยละ 34.35% เหลอืรอ้ยละ 4.51%  ซึ่งสามารถลดจ านวน
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สถานีงานจากเดมิ 17 สถานี ลดลงเหลอื 11 สถานี นอกจากนี้ยงัลดจ านวนพนกังานลงจากเดมิ 80 
คน ลดลงเหลอื 65 คน ท าใหส้ามารถประหยดัตน้ทุนแรงงานลงไดจ้ากเดมิ 23,600 บาทต่อวนั ลดลง
เหลอื 19,273 บาทต่อวนั ซึ่งประหยดัค่าแรงงานไดป้ระมาณ 4,327 บาทต่อวนั 
 
6. ข้อเสนอแนะ 
 จากทีไ่ดท้ าการศกึษากระบวนการผลติเพื่อจดัสมดุลสายการผลติในกระบวนการประกอบตูแ้ช่
เครื่องดื่ม ของโรงงานตวัอย่างไดข้อ้เสนอแนะดงัต่อไปนี้ 
 6.1 วิธีการจดัสมดลุสายการผลิต  ทีน่ ามาประยุกตใ์ชใ้นการจดัสมดุลสายการผลติ น อกจากนี้
ยงัมวีธิกีารทางฮวิรสิตกิส ์อกีหลายวธิทีีส่ามารถน ามาประยุกตใ์ชต้ามความเหมาะสมกบัสภาพปญัหา
ต่างๆ เพื่อลดความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในสายการผลติไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
 6.2 สถานประกอบการควรน าวิธีฮิวริสติกสล์งไปสู่แนวทางปฏิบติั  เพื่อเป็นการเพิม่
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติใหด้ยีิง่ข ึน้  
 6.3 ควรมีประยกุต์หลกัเศรษฐศาสตรก์ารเคล่ือนไหว และหลกัการขนถ่ายวสัดุ  เพื่อลด
ความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในสายการผลติใหอ้ยู่ในระดบัต ่าทีสุ่ด  ซึ่งจะส่งผลใหส้ายการผลติมี
ประสทิธภิาพสูงยิง่ข ึน้นัน่เอง 
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