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บทคัดยอ 

บทความนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตในแผนกเย็บดานในหมวกกันน็อก (Helmets) โดยเริ่มตน

ศึกษาและพิจารณางานยอยที่สามารถปรับปรุงวิธีทํางาน (Work improvement) ดวยหลักการ ECRS หลังจากน้ัน ทําการจัดสมดุล

สายการผลิตดวยวิธีการกําหนดตําแหนงจากคาน้ําหนัก (Ranked positional weight method : RPW) และวิธีการทางฮิวริสติกส 

(Heuristics) ที่พัฒนาข้ึน ไดแก วิธีการจัดเรียงงานแบบปกติ (Normal ranked task method : NRT) และวิธีการอัลกอริทึมเชิง

วิวัฒนาการ (Evolutionary algorithm method : EA) จากการจัดสมดุลสายการผลิตดานในหมวกกันน็อกทั้ง 5 รุน พบวา วิธีการ

กําหนดตําแหนงจากคาน้ําหนัก (RPW) ใหประสิทธิภาพสายการผลิตเพ่ิมขึ้นรอยละ 25.73 และวิธีจัดงานแบบปกติ (NRT) ให

ประสิทธภิาพของสายการผลิตเพ่ิมขึ้นรอยละ 29.99 ในขณะที่ วิธีการฮิวริสติกสท่ีมีการคนหาคําตอบแสดงผลคําตอบที่ดีกวา โดยวิธกีาร

อัลกอริทึมเชิงวิวัฒนาการ (EA) ใหประสิทธภิาพของสายการผลิตเพิ่มขึ้นรอยละ 34.49 
 

ABSTRACT 

The objective of this paper is to develop the line balancing approaches of helmets production. Firstly, all 

work elements are studied and considered, the elements that can be improved productivity will be done with 

ECRS.  Next, the production line is balanced by Ranked positional weight method ( RPW)  and developed heuristic 

methods such as Normal ranked task method (NRT), and Evolutionary algorithm method (EA). From production line 

balancing of 5 product types of helmet soft pad, it was found that RPW improves the line efficiency increased by 

25.73 percent; NRT improves the line efficiency increased by 29.99 percent. Meanwhile, the heuristic method having 

search technique shows the better solutions as EA improve the line efficiency increased by 34.49 percent. 
 

คําสําคัญ: การจัดสมดุลการผลิต  ฮิวริสติกส  หมวกกันน็อก 
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บทนํา 

อุตสาหกรรมการผลิตหมวกกันน็อกหรือหมวกนิรภัย 

ถือเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของ

ประเทศ ซึ่งมีบทบาทอยางมากในการสรางงานและรายไดใหกับ

แรงงานไทย การเพิ่มศักยภาพการผลิตโดยการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการผลิตอยางตอเนื่องจึงเปนสิ่งที่จําเปน ซึ่งถา

โ ร ง ง า น ใน อุ ต ส า ห กร ร มนั้ น ๆ  ส า ม า ร ถ เ พ่ิ ม ผ ลิ ตภ าพ 

(Productivity) ใหกับองคกรไดสําเร็จก็จะเปนการเพิ่มศักยภาพ

ทางการแขงขันในอุตสาหกรรมได  ไม เวนแมแต  โรงงาน

กรณีศึกษาซึ่งเปนหนึ่งในผูผลิตและสงออกหมวกกันน็อกรายหนึ่ง

ไดมีการผลิตผลติภัณฑจํานวน 5 รุน ไดแก เอสอาร (SR) เอสซิกส 

(S6) อีเอสทรี (ES3) อารเอสเจย (RSJ) และวีอารเอส (VRS) โดย

จากการศึกษากระบวนผลิตและการจัดสมดุลสายการผลิตภายใน

แผนกเย็บดานในหมวกกันน็อก (Helmet soft cheeks) ใน

ปจจุบัน พบวา ยังคงประสบปญหาการจัดการผลิตที่ไมเหมาะสม 

มีประสิทธิภาพสายการผลิตต่ําเฉลี่ยเทากับ 36.46% และยังไม

สามารถผลิตไดตามเปาหมาย 400 ชิ้นตอวันได (ปจจุบันผลิตได 

250 – 300 ชิ้นตอวัน) ซึ่งปญหานี้เกิดจากสมดุลสายการผลิตท่ีไม

เหมาะสม มีเวลาในการผลิตของแตละสถานีงานที่มีความแตกตาง

กันมาก บางสถานีงานใชเวลาในการผลิตนอย แตบางสถานีงาน

ใชเวลาในการผลิตมาก สงผลใหเกิดคอขวดในสถานีงานที่ใชเวลา

ในการผลิตมากและมีงานคางอยูในระบบมากตามไปดวย ในขณะ

ที่ สถานีงานหลังจากจุดคอขวดเกิดการวางงานซึ่งเปนผลทําให

ประสิทธภิาพสายการผลิตต่ํา 

การจัดสมดุลสายการผลิตที่ไมเหมาะสมเปนปญหาที่

สามารถพบไดในอุตสาหกรรมตางๆ เชน อุตสาหกรรมการผลิต

รถยนต อุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป และอุตสาหกรรม

การผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิคส เปนตน ซึ่งการศึกษาปญหากลุมนี้

ในงานวิจัยตางๆ ไดมุงเนนการพัฒนาวิธีการเพ่ือเพิ่มประสทิธภิาพ

และลดเวลาวางงานใหนอยที่สุด (Wei and Chao, 2011) โดย

วิธีการจําลองทางคณิตศาสตร เชน การโปรแกรมจํานวนเต็มฐาน

สอง (Binary integer-programming) (Gokcen et al., 2006; 

Boysen et al. , 2007) การโปรแกรมจํานวนเต็ม  ( Integer 

programming) (Gokcen and Agpak, 2006) และจํานวนเต็ม

เชิงผสม (Mixed-integer programming) (Essafi et al., 2010) 

เปนตน จะเปนวิธีการหลักที่ไดถูกนํามาใชในการแกปญหาการจัด

สมดุลสายการผลิตประเภทตางๆ ทั้งการจัดสมดุลสายการผลิต

แบบเดี่ยว (Single line) แบบขนาน (Parallel lines) หรือแบบ

ผสม (Mixed-model line) โดยมุงเนนใหจํานวนสถานีงานที่ใช

ทั้งหมดมีคานอยที่สุด (Minimizing total number of work-

stations) (เชฎฐา และคณะ, 2556) อยางไรก็ดี วิธีการดังกลาวมี

ขอจํากัดทางดานเวลาที่ใชในการคํานวณ (CPU time) เมื่อปญหา

มีขนาดใหญ (Large scale problem) ดังนั้น วิธีการทางฮิวริ

สติกส (Heuristic methods) จึงไดรับความนิยมในการศึกษา

และพัฒนาวิธีการข้ึนในงานวิจัยตางๆ เชน การพัฒนาเทคนิคการ

จัดสมดุลสายการผลิตโดยผสมผสานขอดีระหวางเทคนิคเรียง

น้ํ าหนักตําแหนง (RPW technique) และเทคนิคคอมโซล 

(COMSOL technique) (บรรหาญ และณิชกุล , 2554) การ

พัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรที่พัฒนาขึ้นจาก 4 ฮิวริสติกสสําหรบั

การจัดสมดุลสายการประกอบ (นุชสรา และปรีชา, 2555) การใช

วิธีเกณฑเวลายาวท่ีสุด วิธีเกณฑเวลาสั้นที่สุด และวิธีเกณฑ

น้ําหนักตําแหนงในการจัดสมดุลการผลิต (เพ็ญทิพย และวิสุทธิ์, 

2556) หรือแมแตเทคนิคทางเมตาฮิวริสติกส (Metaheuristics) 

เชน การพัฒนาวิธกีารดิฟเฟอรเรนเชียลเอฟโวลูชั่น (Differential 

evolution: DE) (ภาณุภัณฑ และคณะ, 2557) ซึ่งลวนแลวแต

เปนวิธีการที่ดีท่ีสามารถเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตจากเดิม

ภายใตเวลาการคํานวณที่เหมาะสม 

ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงมุงเนนศึกษาการพัฒนาแนวทาง 

ฮิ ว ริ ส ติ ก ส  ( Heuristic approaches)  ใ น กา ร จั ด ส ม ดุ ล

สายการผลิตของแผนกเย็บดานในหมวกกันน็อก โดยวิธีการที่

พัฒนาข้ึนจะถูกทดลองเชิงเปรียบเทียบในการผลิตผลิตภัณฑ  

5 รุน ดวยสมการวัตถุประสงค (Objective function) ที่มุงเนน

การทําใหจํานวนสถานีงานต่ําที่สุดเพื่อใหมีประสิทธิภาพ

สายการผลิตเพิ่มขึ้น มีสายการผลิตท่ีเหมาะสม และสามารถนํา

วิธีการไปประยุกตกับสถานการณการผลิตจริงได 
 

วิธกีารดําเนินการวิจัย 

หัวขอนี้นําเสนอแนวทางในการดําเนินการวิจัย โดย

เริ่มตนดวยการศึกษากระบวนการผลิตดานในหมวกกันน็อกทุก

รุนที่เปนกรณีศึกษา และเก็บรวบรวมขอมูลที่เก่ียวของรวมทั้ง

ขอมูลการจัดสมดุลสายการผลิตในปจจุบัน การวิเคราะหถึง

สาเหตุของปญหาเพ่ือการปรับปรุงแกไขวิธีการทํางาน จากนั้น

ทําการศึกษาและพัฒนาวิธีการแกปญหาโดยการประยุกตวิธีการ

ทางฮิวริสติกสตางๆ ดังตอไปนี ้
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1. การศึกษากระบวนการผลติดานในหมวกกันน็อก 

 การผลิตผลิตภัณฑหมวกกันน็อกประกอบดวยชิ้นสวน

ตางๆ ทั้งสวนที่เปนโลหะดานนอกใชในการปองกันการกระแทก 

และสวนดานในที่เปนผาและฟองน้ําที่ใชดูดซับแรงท่ีกระทําตอ

ศีรษะ โดยแผนกเย็บดานในหมวกกันน็อกถือเปนหนวยผลิตหนึ่ง

ทีท่ําการเย็บชิ้นสวนดานในหมวกกันน็อก (Soft cheek) แสดงดัง

รูปท่ี 1 ซึ่งเปนสวนที่ทําหนาที่ในการรองรับคางและแกมของผูที่

สวมใส 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่1 ตัวอยางช้ินสวนดานในหมวกกันนอ็ก 
 

โรงงานกรณีศึกษาทําการผลิตแบบตามคําสั่งซื้อ (Made 

to order) ซึ่งในปจจุบันมีการผลิตสินคาทั้งหมดจาํนวน 5 รุนดวย

ปริมาณความตองการที่ใกลเคียงกัน ไดแก รุนเอสอาร (SR) รุน

เอสซิกส (S6) รุนอีเอสทรี (ES3) รุนอารเอสเจย (RSJ) และรุนวี

อารเอส (VRS) โดยท่ีการผลิตชิ้นสวนดานในหมวกกันน็อกทั้งหมด 

จะมีขั้นตอนและรายละเอียดการผลิตที่แตกตางกันออกไปตาม

ความสัมพันธของลําดับงานกอน-หลัง (Precedence diagram) 

ของแตละรุน ซึ่งจากการจัดสมดุลสายการผลิตผลิตภัณฑทุกรุนใน

ปจจุบัน (ดังรูปท่ี 2) แสดงใหเห็นวา ในแตละสถานีงานใชเวลาใน

การผลิตที่มีความแตกตางกันคอนขางมาก อีกทั้งยังพบวา บาง

สถานีงานใชเวลาในการผลิตมากเกินกวาเวลาการผลิตตอช้ินที่

กําหนด (Takt time) เพ่ือใหเปนไปตามความตองการจากลูกคา 

โดยมีจํานวน 20 สถานีงานสําหรับการผลิตผลิตภัณฑรุนเอสอาร 

มีจํานวน 12 สถานีงานสําหรับผลิตผลิตภัณฑรุนเอสซิกส มี

จํานวน 10 สถานีงานสําหรับผลิตผลิตภัณฑท้ังรุนอเีอสทรีและรุน

อารเอสเจย และมีจํานวน 11 สถานีงานสําหรับผลิตภัณฑรุนวี

อารเอส จึงทําใหมีประสิทธิภาพสายการผลิตคอนขางนอย ไดแก 

รอยละ 34.71 รอยละ 40.42 รอยละ 22.35 รอยละ 27.53 และ

รอยละ 47.29 สําหรับผลิตภัณฑแตละรุนตามลําดับ (SR, S6, 

ES3, RSJ, และ VRS) ซึ่งทําใหเห็นถึงความไมสมดุลกันในแตละ

สถานีงานโดยมีประสิทธภิาพสายการผลิตรวมทุกรุนโดยเฉลี่ยรอย

ละ 34.46 ในปจจุบัน 
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รูปที ่2 ประสิทธภิาพการจัดสมดุลสายการผลิตหมวกกันน็อกทั้ง 5 รุน ในปจจุบัน 
 

2. การวิเคราะหปญหาและการปรับปรุงวิธีการทํางาน 

งานวิจัยน้ี ไดทําการศึกษารายละเอียดของปญหาที่

เกิดข้ึนในการผลิตผลิตภัณฑหมวกกันน็อก เพื่อปรับปรุงการ

ทํางานและจัดสมดุลสายการผลิตที่เหมาะสม โดยการใชผัง

ก างปลา (ดั งรูปที่  3 ) วิ เคราะหสาเหตุของปญหาที่ทําให

ประสิทธิภาพสายการผลิตต่ํา ซึ่งประกอบดวยการวิเคราะห

องคประกอบท่ีเกี่ยวของกับสาเหตุทั้งหมด ผานมุมมอง 4 ดาน 

ไดแก คน (Man) เครื่องจักร (Machine) วิธีการ (Method) และ

วัสดุ (Material) พบวา การทํางานท่ีไมเต็มประสิทธิภาพของทั้ง

คนและเครื่องจักร มีสาเหตุมาจากการจัดการผลิตท่ีไมเหมาะสม

ทําใหเกิดปญหาการวางงานในบางสถานีงานทีท่ํางานเสร็จเร็วกวา

รอบเวลาท่ีกําหนด ในขณะท่ีบางสถานีงานที่ทํางานเสร็จชากวา

รอบเวลาที่กําหนดทําใหเกิดปญหาการรอคอย เนื่องจากความไม

สมดุลกันในสายการผลิต จึงทําใหประสิทธิภาพของสายการผลิต

ผลิตภัณฑทั้ง 5 รุนในปจจุบันมีคาต่ํา ไมสามารถตอบสนองตอ

ความตองการได ถึงแมวา การรอคอยวัสดุจะเปนสาเหตุหนึ่งของ

ปญหาเน่ืองจากวัสดุเกิดการเสียหายระหวางกระบวนการจํานวน

หนึ่ง อยางไรก็ตาม ความเสียหายดังกลาวยังคงอยูภายใตการ

ควบคุมการผลิตของทางโรงงาน ดังนั้นจึงถือเปนปจจัยที่ยังไม

นํามาพิจารณาในงานวิจัยนี ้
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รูปที ่3 วิเคราะหสาเหตุดวยผังกางปลา 
 

การจัดการการผลิตที่ เหมาะสม เริ่มตนจากการ

วิเคราะหงานยอย (Work elements analysis) และทําการ

ปรับปรุงวิธีการทํางานตางๆ เหลานั้นตามหลักการ ECRS (ยุทธ

ณรงค และคณะ, 2555) เพื่อใหเวลาการทํางานที่แตละสถานีงาน

ใชในการผลิตลดต่ําลงใหมากที่สุดเทาที่เปนไปไดภายใตเงื่อนไข

ของกระบวนการผลิต (Processing conditions) ดังนั้น ขั้นตอน

ของงานยอยใดๆ ในปจจุบันที่มีเวลาการผลิตเกินกวาคาเวลาการ

ผลิตที่กําหนด (Takt time) จะไดรับการมุงเนนศึกษาการทํางาน 

(Work study) ซึ่งการปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น (Simplified 

working) ถูกนํามาใชเปนแนวทางในการเพ่ิมประสิทธภิาพในการ

ทํางาน โดยมีรายละเอียดดังนี ้

การปรับปรุงงานยอยผลิตภัณฑรุน SR โดยการแบง

ขั้นตอน “การเย็บเวียนผากับพลาสติก” ในสถานีงานท่ี 14 

ออกเปน 2 งานยอย ซึ่งทําใหในปจจุบัน จํานวนงานยอยทั้งหมด 

33 งานยอยเปลี่ยนเปน 34 งานยอย 

การปรับปรุงงานยอยผลิตภัณฑรุน S6 โดยการแบง

ขั้นตอน “การเย็บผางาม 2 ชิ้นติดกัน” ในสถานีงานที่ 6 ออกเปน 

2 งานยอย และ “การตัดเศษดายและตรวจสอบคุณภาพ” ใน

สถานีงานท่ี 18 ออกเปน 2 งานยอย ซึ่งทําใหในปจจุบัน จํานวน

งานยอยทั้งหมด 18 งานยอยเปลี่ยนเปน 20 งานยอย 

การปรับปรุงงานยอยผลิตภัณฑรุน ES3 โดยการแบง

ขั้นตอน “การเย็บเวียนผาขางรอบตัวหอคางนิ่ม” ในสถานีงานที่ 

5 ออกเปน 2 งายยอย และ “การเย็บพลาสติกติดกับผาหอคาง

นิ่ม” ในสถานีงานที่ 7 ออกเปน 3 งานยอย ซึ่งทําใหในปจจุบัน 

จํานวนงานยอยทั้งหมด 14 งานยอยเปลี่ยนเปน 17 งานยอย 

การปรับปรุงงานยอยผลิตภัณฑรุน RSJ โดยการแบง

ขั้นตอน “การเย็บเวียนผาขางรอบตัวหอคางนิ่ม” ในสถานีงานที่ 

5 ออกเปน 2 งานยอย และ “การเย็บพลาสติกติดกับผาหอคาง

นิ่ม” ในสถานีงานที่ 7 ออกเปน 2 งานยอย ซึ่งทําใหในปจจุบัน 

จํานวนงานยอยทั้งหมด 14 งานยอยเปลี่ยนเปน 16 งานยอย 

การปรับปรุงงานยอยผลิตภัณฑรุน VRS โดยการแบง

ขั้นตอน “การเย็บเวียนผาขางรอบตัวหอคางนิ่ม” ในสถานีงานที่ 

6 ออกเปน 2 งานยอย และ “การเย็บติดพลาสติกติดเขากับผา” 

ในสถานีงานที่ 7 ออกเปน 2 งานยอย และ “การเย็บเวียนผากับ

พลาสติก” ในสถานีงานท่ี 8 ออกเปน 2 งานยอย ซึ่งทําใหใน

ปจจุบัน จํานวนงานยอยทั้งหมด 18 งานยอยเปลี่ยนเปน 21 งาน

ยอย 

ดังนั้น การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct time study) 

ดวยการเก็บขอมูล 30 ครั้ง ภายใตความเชื่อมั่น 95% และความ

คาความผิดพลาด 5% ไดถูกนํามาใชเพ่ือหาเวลาการทํางานท่ีเปน

ตั วแทน (Representative time)  ของแต ละงานยอยของ

ผลิตภัณฑทุกรุนที่ผานการปรับปรุงการทํางานแลว แสดง

รายละเอียดในตารางที่ 1 – ตารางที่ 5 ตามลําดับรุนผลิตภัณฑ 

(SR, S6, ES3, RSJ และ VRS) ในขณะท่ี แผนภาพความสัมพันธ

ของลําดับงานยอยกอน-หลัง (Precedence diagram) ของ

ผลิตภัณฑทุกรุนดังกลาว ก็จะแสดงไดดังรูปท่ี 4 – รูปที่  8 

ตามลํ าดับรุนผลิตภัณฑ  (SR, S6, ES3, RSJ และ  VRS)  ซึ่ ง

หมายเลขท่ีใชในทุกแผนภาพความสัมพันธ หมายถึง งานยอย

เดียวกันกับที่แสดงในตารางเวลาการทํางาน 
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ตารางที่ 1 เวลาทํางานของแตละงานยอยของผลิตภัณฑรุน SR หลังปรับปรุงการทํางาน 

งานยอย เวลาทํางาน (นาที/ชิ้น) งานยอย เวลาทํางาน (นาที/ชิ้น) 

1 0.158 18 0.006 

2 0.203 19 0.639 

3 0.213 20 0.524 

4 0.318 21 0.269 

5 0.172 22 0.221 

6 0.154 23 0.415 

7 0.364 24 0.610 

8 0.295 25 0.771 

9 0.335 26 0.255 

10 0.956 27 0.313 

11 0.428 28 0.394 

12 0.406 29 0.411 

13 0.154 30 0.264 

14 0.108 31 0.726 

15 0.225 32 1.425 

16 0.313 33 1.510 

17 0.313 34 1.850 
 

ตารางที่ 2 เวลาทํางานของแตละงานยอยของผลิตภัณฑรุน S6 หลังปรับปรุงการทํางาน 

งานยอย เวลาทํางาน (นาที/ชิ้น) งานยอย เวลาทํางาน (นาที/ชิ้น) 

1 0.978 11 0.380 

2 0.893 12 0.523 

3 0.635 13 1.286 

4 0.632 14 0.625 

5 0.417 15 0.340 

6 1.184 16 0.438 

7 1.123 17 0.568 

8 0.363 18 0.455 

9 0.340 19 1.034 

10 0.157 20 1.028 
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ตารางที่ 3 เวลาทํางานของแตละงานยอยของผลิตภัณฑรุน ES3 หลังปรับปรุงการทํางาน 

งานยอย เวลาทํางาน (นาที/ชิ้น) งานยอย เวลาทํางาน (นาที/ชิ้น) 

1 0.313 10 2.123 

2 0.212 11 0.913 

3 0.145 12 1.121 

4 0.259 13 0.601 

5 1.348 14 0.260 

6 1.237 15 0.804 

7 0.513 16 1.415 

8 2.324 
17 0.606 

9 2.279 
 

ตารางที่ 4 เวลาทํางานของแตละงานยอยของผลิตภัณฑรุน RSJ หลังปรับปรุงการทํางาน 

งานยอย เวลาทํางาน (นาที/ชิ้น) งานยอย เวลาทํางาน (นาที/ชิ้น) 

1 0.402 9 2.256 

2 0.199 10 0.241 

3 0.260 11 0.314 

4 0.316 12 0.605 

5 2.123 13 0.236 

6 2.546 14 0.293 

7 0.559 15 0.752 

8 2.402 16 0.311 
 

ตารางที่ 5 เวลาทํางานของแตละงานยอยของผลิตภัณฑรุน VRS หลังปรับปรุงการทํางาน 

งานยอย เวลาทํางาน (นาที/ชิ้น) งานยอย เวลาทํางาน (นาที/ชิ้น) งานยอย เวลาทํางาน (นาที/ชิ้น) 

1 0.472 8 1.863 15 0.512 

2 0.214 9 1.725 16 0.312 

3 0.156 10 1.842 17 0.264 

4 0.124 11 1.573 18 0.698 

5 0.206 12 0.245 19 1.235 

6 1.489 13 0.241 20 0.721 

7 1.367 14 0.542 21 0.350 

 

 
รูปที ่4 แผนภาพความสัมพันธของลําดับงานยอย กอน-หลัง ของผลิตภณัฑรุน SR หลังปรับปรุงการทํางาน 
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รูปที ่5 แผนภาพความสัมพันธของลําดับงานยอย กอน-หลัง ของผลิตภณัฑรุน S6 หลังปรับปรุงการทํางาน 

 

 
รูปที ่6 แผนภาพความสัมพันธของลําดับงานยอย กอน-หลัง ของผลิตภณัฑรุน ES3 หลังปรับปรุงการทํางาน 

 

 
รูปที ่7 แผนภาพความสัมพันธของลําดับงานยอย กอน-หลัง ของผลิตภณัฑรุน RSJ หลังปรับปรุงการทํางาน 

 

 
รูปที ่8 แผนภาพความสัมพันธของลําดับงานยอย กอน-หลัง ของผลิตภณัฑรุน VRS หลังปรับปรุงการทํางาน 

 

3. การประยุกตใชฮิวริสติกสในการจัดสมดุลสายการผลิต 

การประยุกตใชฮิวริสติกส (Heuristics) สําหรับการ

แกปญหาในงานวิจัยนี้ มุงเนนการจัดสมดุลสายการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นจากการจัดสมดุลสายการผลิตดวยวิธปีฏิบัติ

ในปจจุบัน (Current practice : CP) โดยการพิจารณาประยุกตใช

วิ ธีการ เรี ยงตํ าแหนงน้ํ าหนัก (Ranked positional weight 

method : RPW) ซึ่งเปนวิธีการท่ีเปนที่รูจักกันดี มีขั้นตอนชัดเจน 

เขาใจไดโดยงาย และใหคาประสิทธิรูปที่ดีอีกดวย มากกวานั้น 

วิธีการทางฮิวริสติกสที่เหมาะสมอีก 2 วิธียังไดรับการศึกษาและ

พัฒนาขึ้น อาทิเชน วิธีการจัดเรียงงานแบบปกติ (Normal 

ranked task method :  NRT)  และ วิ ธี ก า รอั ลกอ ริทึ ม เ ชิ ง

วิวัฒนาการ (Evolutionary algorithm method: EA) ซึ่งวธีิการ

ทั้งหมดจะถูกนํามาทดลองเชิงเปรียบเทียบผลประสิทธิภาพ

สายการผลิตของทุกรุนผลิตภัณฑ โดยข้ันตอนของวิธีการตางๆ มี

รายละเอียดดังน้ี 

วิธีการกําหนดตาํแหนงจากคาน้ําหนัก (RPW) 

การประยุกตใชวิธีการกําหนดตําแหนงจากคาน้ําหนัก

สําหรับการจัดสมดุลสายการผลิต ดําเนินการตามลําดับข้ันตอนที่

แสดงในรูปที่ 9 โดยเริ่มตนข้ันตอนแรกดวยการหาคา RPW ของ

ทุกขั้นงาน โดยรวมเวลาของข้ันงานนั้น และเวลารวมของขั้นงาน

ที่ตามหลังท้ังหมด ขั้นตอนที่ 2 จัดเรียงลําดบัขั้นงานตามคา RPW 

จากคาสูงสุดไปคาต่ําสุด พรอมทั้งแสดงขั้นงานที่ตองทํามากอน

งานที่กําลังพิจารณา ข้ันตอนที่ 3 กําหนดรอบเวลาการผลิต 

ขั้นตอนที่ 4 จัดขั้นงานเขาสถานีงานตามลําดับคา RPW สูงสุด
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กอน ขั้นตอนที่ 5 จัดงานยอยเขาสถานีงานควรจะทําใหเวลารวม

ของขั้นงาน เขาใกลรอบเวลาการผลิตมากที่สุดแตไมเกินรอบเวลา

การผลิต และขั้นตอนท่ี 6 คํานวณหาจํานวนสถานีงาน และ

คํานวณประสิทธภิาพของสายการผลิต 

จากการดําเนินการตามขั้นตอนลําดับการทํางานของวิธี 

RPW (ดังรูปที่ 9) สําหรับการจัดสมดุลสายการผลิตผลิตภัณฑรุน 

SR ไดเวคเตอรคําตอบ ดังน้ี Vector = [1, 2, 3, 7, 4, 5, 8, 9, 6, 

10, 11, 13, 15, 16, 12, 14, 17, 18, 19, 21, 22, 20, 23, 24, 

26, 27, 25, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34] ซึ่งสามารถถอดรหัส

เปนผลเฉลยของการจัดสมดุล คือ Solution = {[1, 2, 3, 7];  

[4, 5, 8, 9]; [6, 10]; [11, 13, 15, 16]; [12, 14, 17, 18]; [19, 

21, 22]; [20, 23]; [24, 26, 27]; [25, 28]; [29, 30]; [31]; [32]; 

[33]; [34]} หมายความวา งานยอยท่ี 1, 2, 3, 7 ถูกจัดอยูใน

สถานีงานที่ 1 งานยอย 4, 5, 8, 9 ถูกจัดอยูในสถานีงานที่ 2 งาน

ยอยที่ 6, 10 ถูกจัดอยูในสถานีงานที่ 3 จนกระท่ัง งานยอยที่ 34 

จัดอยูในสถานีงานที่ 14 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่9 แผนภูมิแสดงขั้นตอนลําดับการทํางานของวิธี RPW 
 

วิธีการจัดเรียงงานแบบปกติ (NRT) 

การประยุกตใชวิธีการจัดเรียงงานแบบปกติสําหรับการ

จัดสมดุลสายการผลิต ดําเนินการตามลําดับขั้นตอนที่แสดงในรูป

ที่ 10 โดยเริ่มตนข้ันตอนแรกดวยการเรียงลําดับขั้นตอนของงาน

ยอยจากนอยไปมาก ข้ันตอนที่ 2 กําหนดรอบเวลาการผลิต 

ขั้นตอนที่ 3 จัดงานยอยเขาสถานีงานตามลําดับของงานยอย โดย

จัดงานท่ีมีลําดับงานยอยนอยที่สุดกอน ข้ันตอนที่ 4 จัดงานยอย

เขาสถานีงานควรจะทําใหเวลารวมของขั้นงานเขาใกลรอบเวลา

การผลิตมากท่ีสุดแตไมเกินรอบเวลาการผลิต และข้ันตอนที่ 5 

คํานวณหาจํานวนสถานีงานและคํานวณประสิทธิภาพของ

สายการผลิต 
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รูปที ่10 แผนภูมิแสดงขั้นตอนลําดับการทํางานของวิธี NRT 
 

จากการดําเนินการตามขั้นตอนลําดับการทํางานของวิธี 

NRT (ดังรูปที ่10) สําหรับการจัดสมดุลสายการผลิตผลิตภัณฑรุน 

SR ไดเวคเตอรคําตอบ ดังน้ี Vector = [1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 

10, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 25, 

26, 24, 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34] ซึ่งสามารถถอดรหัส

เปนผลเฉลยของการจัดสมดุล คือ Solution = {[1, 2, 3, 4, 5]; 

[6, 7, 8, 9]; [10]; [11, 12, 13, 14]; [15, 16, 17, 18]; [19, 20]; 

[21, 22, 23]; [25, 26]; [24]; [27, 28, 29]; [30, 31]; [32]; [33]; 

[34]} หมายความวา งานยอยที่ 1, 2, 3, 4, 5 ถูกจัดอยูในสถานี

งานที่ 1 งานยอย 6, 7, 8, 9 ถูกจัดอยูในสถานีงานที่ 2 งานยอยที่ 

10 ถูกจัดอยูในสถานีงานท่ี 3 จนกระท่ัง งานยอยที่ 34 จัดอยูใน

สถานีงานที่ 14 

วิธีการอัลกอริทึมเชิงวิวัฒนาการ (EA) 

การประยุกตใชวิธีการอัลกอริทึมเชิงวิวัฒนาการสําหรับ

การจัดสมดุลสายการผลิต ดําเนินการตามลําดับขั้นตอนท่ีแสดง

ในรูปที่ 11 โดยเริ่มตนขั้นตอนแรกดวยการสุมคําตอบซึ่งหมายถึง

ลําดับงานยอย ข้ันตอนท่ี 2 กําหนดรอบเวลาการผลิต ขั้นตอนที่ 

3 จัดขั้นงานเขาสถานีงานตามลําดับของงานยอยที่ทําการสลับ 

แตจะตองไมไปขัดกับความตองการทํากอนหนาหลังของงาน 

ขั้นตอนที่ 4 จัดงานยอยเขาสถานีงานควรจะทําใหเวลารวมของ

ขั้นงาน เขาใกลรอบเวลาการผลิตมากที่สุดแตไมเกินรอบเวลาการ

ผลิต ขั้นตอนที่  5 คํานวณหาจํานวนสถานีงานและคํานวณ

ประสิทธภิาพของสายการผลิต 
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รูปที ่11 แผนภูมิแสดงขั้นตอนลําดับการทํางานของวิธี EA 
 

หลังจากการคนหาคําตอบในรอบแรกเสร็จสิ้น ตั้งแต

รอบที่ 2 จนถึงรอบสุดทายของการคนหาคําตอบ อัลกอริทึมนี้จะ

ทําการพัฒนาคําตอบโดยการสลับลําดับงานยอยทีละคู (Swap 

method) ขั้นตอนถัดไปจะทําซ้ําขั้นตอนที่ 2 – 5 จนกวาจะไดคา

ประสิทธิรูปท่ีเหมาะสมที่สุดของแตละรอบการคนหา (The best 

of iterations) และสรุปเลือกประสิทธิรูปท่ีดีที่สุดเทาที่เคยหามา

ทั้งหมด (The best so far) ซึ่งจะเห็นวาวิธีการนี้จะมีการคนหา

คําตอบเปนจํานวนรอบที่กําหนด 

จากการดําเนินการตามขั้นตอนลําดับการทํางานของวิธี 

EA (ดังรูปที่ 11) สําหรับการจัดสมดุลสายการผลิตผลิตภัณฑรุน 

SR ไดเวคเตอรคําตอบ ดังน้ี Vector = [1, 2, 3, 4, 21, 5, 6, 25, 

10, 15, 7, 8, 9, 13, 11, 14, 16, 17, 18, 19, 20, 12, 22, 26, 

27, 23, 24, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34] ซึ่งสามารถถอดรหัส

เปนผลเฉลยของการจัดสมดุล คือ Solution = {[1, 2, 3, 4, 21]; 

[ 5, 6, 25] ; [ 10, 15] ; [ 7, 8, 9, 13] ; [ 11, 14, 16, 17, 18] ;  

[19, 20]; [12, 22, 26, 27]; [23, 24]; [28, 29, 30]; [31]; [32]; 

[33]; [34]} หมายความวา งานยอยที่ 1, 2, 3, 4, 21 ถูกจัดอยูใน

สถานีงานท่ี 1 งานยอย 5, 6, 25 ถูกจัดอยูในสถานีงานที่ 2 งาน

ยอยที่ 10, 15 ถูกจัดอยูในสถานีงานที่ 3 จนกระทั่ง งานยอยที่ 

34 จัดอยูในสถานีงานที่ 13  
 

ผลการวิจัย 

การทดลองเชิ งคํานวณในงานวิจั ยนี้  ไดทํ าการ

เปรียบเทียบประสิทธิภาพสายการผลิตจากการจัดสมดุลดวยวิธี

ปจจุบัน (Current practice) กับทั้ง 3 วิธีการทางฮิวริสติกส 

(Heuristic algorithms) ในขณะท่ี ขอมูลที่เก่ียวของกับการผลิต

จริง (Real industrial data) เชน รอบเวลาการผลิตที่กําหนด 

ขั้นตอนและเวลาการทํางานของแตละงานยอยของผลิตภัณฑ

หมวกกันน็อกทั้งหมด 5 รุนไดถูกนํามาใชในการทดลอง โดย



งานวิจัย วารสารวิทยาศาสตร มข. ปที่ 46 เลมที่ 4 833 

 

วิธีการที่นําเสนอ (Proposed methods) ทั้งหมดไดถูกใชเปน

แนวทางในการคํานวณหาคําตอบผานทางโปรแกรม MATLAB 

เวอรช่ัน 2013 ซึ่งรายละเอียดของผลการทดลอง ไดแก จํานวน

สถานีงาน เวลารวม เวลาที่มากที่สุด และประสิทธิภาพ

สายการผลิตของผลิตภัณฑแตละรุน แสดงในตารางที่ 6 – ตาราง

ที่ 8  
 

ตารางที่ 6 ผลการจัดสมดุลสายการผลิตทั้งหมด 5 รุนดวยวิธกีารกําหนดตําแหนงจากคาน้ําหนัก (RPW) 

รุน จํานวนสถานีงานที่ต่ําที่สุด เวลารวม (นาที) เวลามากที่สุด (นาที) ประสิทธภิาพสายการผลิต (%) 

SR 14 15.717 1.850 60.68 

S6 15 13.399 1.286 69.46 

ES3 13 16.473 2.324 54.52 

RSJ 10 13.815 2.546 54.26 

VRS 14 16.151 1.860 62.02 

 

ตารางที่ 7 ผลการจัดสมดุลสายการผลิตทั้ง 5 รุนดวยวธิกีารจัดเรียงงานแบบปกต ิ(NRT) 

รุน จํานวนสถานีงานที่ต่ําที่สุด เวลารวม (นาที) เวลามากที่สุด (นาที) ประสิทธภิาพสายการผลิต (%) 

SR 14 15.717 1.850 60.68 

S6 14 13.399 1.286 74.42 

ES3 13 16.473 2.324 54.52 

RSJ 9 13.815 2.546 60.29 

VRS 12 16.151 1.860 72.36 

 

ตารางที่ 8 ผลการจัดสมดุลสายการผลิตทั้ง 5 รุนดวยวธิกีารอัลกอริทึมเชิงววัิฒนาการ (EA) 

รุน จํานวนสถานีงานที่ต่ําที่สุด เวลารวม (นาที) เวลามากที่สุด (นาที) ประสิทธภิาพสายการผลิต (%) 

SR 13 15.717 1.850 65.35 

S6 13 13.399 1.286 80.15 

ES3 12 16.473 2.324 59.07 

RSJ 8 13.815 2.546 67.83 

VRS 12 16.151 1.860 72.36 
 

สรุปผลการวิจัยและวิจารณผล 

จากการจัดสมดุลสายการผลิตภายในแผนกเย็บดานใน

หมวกกันน็อก ทั้ง 5 รุน ดวยการประยุกตใชวิธีทางฮิวริสติกสที่

นําเสนอไวขางตน โดยไดทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพ

สายการผลิตท้ังกอนและหลังการปรับปรุงในตารางท่ี 9 ซึ่งแสดง

ใหเห็นวา วิธีการกําหนดตําแหนงจากคานํ้าหนัก (Ranked 

positional weight method:  RPW)  ใ ห ค า ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ

สายการผลิตโดยเฉลี่ยทุกรุนผลิตภัณฑเทากับรอยละ 60.19 

เพิ่มข้ึนจากเดิมรอยละ 25.73 และวิธีการจัดเรียงงานแบบปกติ 

(Normal ranked task method:  NRT)  ใหค าประสิทธิภาพ

สายการผลิตโดยเฉลี่ยทุกรุนผลิตภัณฑเทากับรอยละ 64.45 

เพิ่มขึ้นจากเดิมรอยละ 29.99 ในขณะท่ี วิธีการฮิวริสติกสท่ีมีการ

คนหาคําตอบ (Search method) เชน วิธีการอัลกอริทึมเชิง

วิวัฒนาการ (Evolutionary algorithm method: EA) ใหคา

ประสิทธิภาพสายการผลิตโดยเฉลี่ยทุกรุนผลิตภัณฑเทากับรอย

ละ 68.95 เพ่ิมขึ้นจากเดิมรอยละ 34.49 

ดังนั้น จากผลการทดลองจึงสามารถสรุปไดวา วิธีการ

ทางฮิวริสติกสท่ีนําเสนอในงานวิจัยนี้ สามารถนํามาประยุกตใชใน

การแกปญหาการจัดสมดุลสายการผลิตหมวกกันน็อกไดอยาง

เหมาะสม เนื่องจากท้ัง 3 วิธีการขางตนชวยเพ่ิมประสิทธิภาพ

สายการผลิตใหมากขึ้นกวาวิธีการปฏิบัติในปจจุบัน (CP) ได ซึ่งมี

ความสอดคลองกับงานวิจัยทางดานการหาคาที่เหมาะสมท่ีสุด 

(Optimization) ดวยวิธีการทางเมตะฮิวริสติกสที่ ใหผลของ

คําตอบที่มีคุณภาพดีภายใต เวลาการคํานวณท่ีเหมาะสม 
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โดยเฉพาะอยางยิ่ง วิธีการอัลกอริทึมเชิงวิวัฒนาการ (EA) ที่ให

ประสิทธิภาพสายการผลิตดีกวาทั้งวิธกีารกําหนดตําแหนงจากคา

น้ํ าหนัก (RPW) และวิ ธีการ จัดเรียงงานแบบปกติ  (NRT) 

เนื่องจากวาเปนวิธีการที่มีการใชเทคนิคของการคนหาคําตอบ 

(Search technique) ซึ่งคาํตอบที่ดีในแตละรอบการคนหาจะถูก

นําไปใชในการพัฒนาคําตอบในรอบถัดๆ ไป จึงทําใหมีการ

เปรียบเทียบผลการจัดสมดุลที่ดีจากกรณีที่ เปนไปไดตางๆ 

อยางไรก็ตาม คําตอบของการจัดสมดุลดังกลาวจะถูกสรางข้ึนมา

เปนจํานวนมาก จึงทําใหวิธีการนี้มีขอดอยในเรื่องของเวลาที่ใชใน

การคํานวณคนหาคําตอบ 
 

ตารางที่ 9 สรุปผลประสิทธสิายการผลิตดานในหมวกกันน็อกทั้ง 5 รุน กอนและหลังปรับปรุง 

รุน 
ประสิทธิภาพสายการผลิต (%) 

CP RPW NRT EA 

SR 34.71 60.68 60.68 65.35 

S6 40.42 69.46 74.42 80.15 

ES3 22.53 54.52 54.52 59.07 

RSJ 27.53 54.26 60.29 67.83 

VRS 47.29 62.02 72.36 72.36 

คาเฉลี่ย 34.46 60.19 64.45 68.95 
 

เอกสารอางองิ 
เชฎฐา ชํานาญหลอ จักรินทร กลั่นเงิน และ ไตรภพ แซตั้ง. (2559). การ

ประยุกตใชเทคนิคการหาคาที่เหมาะสมที่สุดในการจัดสมดุล

สายการผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกส. วารสารวิทยาศาสตร มข. 

44(4): 809 – 819. 

นุชสรา เกรียงกรกฎ และ ปรีชา เกรียงกรกฎ. (2555) .  โปรแกรม

คอมพิวเตอรสําหรับการจัดสมดุลสายการประกอบ กรณีศึกษา : 

โ ร ง ง า น ผ ลิ ต เ สื้ อ ผ า สํ า เ ร็ จ รู ป  จ . อุ บ ล ร า ช ธ า นี .  KKU 

ENGINEERING JOURNAL 39(2): 131 – 138. 

บรรหาญ ลลิา และ ณิชกุล ไชยศร. (2554). การพัฒนาเทคนิคการจัดสมดุล

สายการผลิตภายใตขอจํากัดขอบเขตพื้นที่และอุปกรณ. การ

ประชุมวิชาการขายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจําป 2554. 

20 – 21 ตุลาคม 2554. ชลบุรี. หนา 223 – 229. 

เพ็ญทิพย บํารุงเจริญ และ วิสุทธิ์ สุพิทักษ. (2556). การประยุกตใชเทคนิค

การจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต กรณีศึกษา: 

สายประกอบแชสซีสโรงงานประกอบรถยนต. มหาวิทยาลัย 

เกษตรศาสตร. กรุงเทพฯ. 

ภาณุภัณฑ ภาระเวช ระพีพันธ ปตาคะโส และปรุฬห มะยะเฉี่ยว. (2557). 

การแกปญหาการจัดสมดุลสายการประกอบโดยวิธีการดิฟเฟอร

เรนเชียลอิโวลูชั่น กรณีศึกษาโรงงานตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป. 

วารสารมหาวิทยาลัยนราธิวาสราชนครินทร 16(2): 92 – 104. 

ยุทธณรงค จงจันทร ยอดนภา เกตุเมือง และนรา บุรีพันธ. (2555). การจัด

สมดุลสายการผลิตเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต

ติดตั้งดั้มพ. การประชุมวิชาการขายงานวิศวกรรมอุตสาหการ 

ประจําป 2555. 17 – 19 ตุลาคม 2555. เพชรบุรี. หนา 281 – 

288. 

Boysen, N. , Flieder, M.  and Scholl, A.  ( 2007) .  A classification of 

assembly line balancing problems.  European Journal 

of Operational Research 183: 674-693. 

Essafi, M. , Delorme, X. , Dolgui, A.  and Guschinskaya, O.  ( 2010) .  

A MIP approach for balancing transfer line with 

complex industrial constrains.  Computers & Industrial 

Engineering 58(3): 393-400. 

Gokcen, H.  and Agpak, K.  (2006) .  A goal programming approach 

to simple U-line balancing problem. European Journal 

of Operational Research 171: 577-585. 

Gokcen, H., Agpak, K. and Benzer, R. (2006). Balancing of parallel 

assembly lines.  International Journal of Production 

Economics 103: 600-609. 

Wei, N.C. and Chao, I.M. (2011). A solution procedure for Type E 

simple assembly line balancing problem. Computers & 

Industrial Engineering 61(3): 824-830. 

 

 


