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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้นําเสนอการประยุกตใชหลักการสุมอยางมีหลักเกณฑ (Heuristic method) เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการประกอบในโรงงานผลิตตูแชแหงหนึ่ง ซึ่งมีสถานีงาน 8 สถานี รอบเวลาการ

ทํางาน 16.34 นาทีตอตู ประสิทธิภาพสายการประกอบเทากับรอยละ 72.28 และการสูญเสียความ

สมดุลเทากับรอยละ 27.72 ภายใตเง่ือนไขท่ีกําหนดวา รอบเวลาการทํางานในแตละสถานีงานไม

เกินกวาอัตราความตองการของลูกคา (Takt time) 12 นาที ทําใหหลังจากการจัดสมดุลสายการ

ประกอบโดยหลักการสุมอยางมีหลักเกณฑดวยวิธีการใชเกณฑเวลามากท่ีสุด (Maximum task 

time) มีจํานวนสถานีงานหลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้นเปน 9 สถานีงาน อยางไรก็ตาม ประสิทธิภาพ

สายการประกอบเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 92.00 และการสูญเสียความสมดุลลดลงเหลือรอยละ 7.99 

คําสําคัญ: การจัดสมดุลสายการประกอบ วิธีการสุมอยางมีหลักเกณฑ วิธีเกณฑเวลามากท่ีสุด 

 

ABSTRACT 

The research presents an application of Heuristic method in order to increase production 

efficiency of assembly line in a refrigerator factory. The assembly line has 8 workstations 

and the cycle time are 16.34 minutes per unit. The assembly line efficiency is 72.28% and 
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the balancing delay is 27.72%. The Heuristic method with Maximum takt time rule is applied 

under condition that the cycle time of each workstation should be less than the takt time of 

12 minutes. After assembly line balancing, the number of workstations increased to 9 

workstations. However, the assembly line efficiency is increased to 92.00% and the balancing 

delay is decreased to 7.99%. 

KEYWORDS: Assembly line balancing, Heuristic method, Maximum task-time rule  

 

1. บทนํา 

อุตสาหกรรมตูแชในประเทศไทย สามารถแบงออกเปนประเภทตางๆ คือ ตูเย็น ตูแชแข็ง และ

สวนประกอบ หากพิจารณาในสวนของตูเย็นหรือตูแชสําหรับอาหารและเครื่องดื่มนั้น พบวา 

อุตสาหกรรมในกลุมนี้มีแนวโนมการผลิตเพื่อจําหนายท้ังภายในและสงออกภายนอกประเทศ โดยมี

แนวโนมการสงออกท่ีสูงขึ้นเฉลี่ยรอยละ 9.39 (ท่ีมา: สถาบันไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส) นอกจากนี้ 

การแขงขันของอุตสาหกรรมตูแชในปจจุบันมีความรุนแรงเพิ่มขึ้น สืบเนื่องจากอัตราความตองการ

ของตลาดท่ีเพิ่มขึ้นนั่นเอง ดังนั้น องคกรท่ีมีการบริหารจัดการท่ีดียอมถือความไดเปรียบทางธุรกิจ

มากกวาคูแขง ซึ่งรูปแบบการผลิตของอุตสาหกรรมตูแชมีรูปแบบเปนสายการประกอบชิ้นสวน

เพื่อใหไดมาซึ่งผลิตภัณฑ การจัดสมดุลสายการประกอบใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นยอมสงผลให

สามารถผลิตผลิตภัณฑไดตามความตองการของลูกคา การจัดสมดุลสายการผลิตดวยวิธีการสุม

อยางมีหลักเกณฑ (Heuristic method) สามารถนําไปประยุกตใชในการแกปญหาการรอคอยงาน

เนื่องจากเวลาในแตละลําดับงานยอยแตกตางกัน [1] การแกปญหาการจัดสมดุลสายการ

ประกอบดวยวิธีการดิฟเฟอรเรนเชียลอิโวลูชั่นถูกประยุกตใยการแกปญหาในอุตสาหกรรมสิ่งทอ ซึ่ง

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพสายการประกอบได [2] 

 

2. การจัดสมดุลสายการประกอบ (Assembly line balancing) 

การจัดสมดุลสายการประกอบถือวาเปนภาระกิจท่ีสําคัญท่ีสุดสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตใน

เปาหมายท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพการผลติ ดวยการลดรอบเวลาการทํางาน (Minimizing cycle time) 

หรือลดจํานวนของสถานีงานใหมีความเหมาะสม [3] โดยท่ี การจัดสมดุลสายการประกอบเปนสวน

ท่ีถูกใชในการอางถึงกระบวนการตัดสินใจสําหรับการมอบหมายงานในสถานีงานตางๆ ในระบบ

การผลิตต้ังแตวัตถุดิบจนกลายเปนผลิตภัณฑ ท้ังนี้ สามารถแบงประเภทของสายการประกอบตาม

ลักษณะของผลิตภัณฑท่ีเขาสูกระบวนการไดดังนี้ คือ สายการประกอบแบบผลิตภัณฑเดียว 

(Single-model assembly line) มีลักษณะเปนสายการประกอบผลิตภัณฑเพียงประเภทเดียว มี

ความหลากหลายของผลิตภัณฑตํ่า และสายการประกอบหลายผลิตภัณฑ (Multi-model assembly 
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line) มีลักษณะเปนสายการประกอบผลิตภัณฑต้ังแต 2 ชนิดขึ้นไป ซึ่งผลิตภัณฑแตละชนิดจะมี

กระบวนการประกอบท่ีใกลเคียงกัน [4] นอกจากนี้ ยังสามารถแบงประเภทตามลักษณะของปญหา

ไดเปน 2 ประเภท คือ ปญหาการจัดสมดุลสายการประกอบอยางงาย (Simple assembly line 

balancing problem) และปญหาการจัดสมดุลสายการประกอบโดยท่ัวไป (General assembly line 

balancing problem) [5] 

การแกปญหาการจัดสมดุลสายการประกอบดวยหลักการสุมอยางมีหลักเกณฑ (Heuristic 

method) มีการนํามาประยุกตใชหลายวิธี เชน วิธีการใชเกณฑเวลามากท่ีสุด (Maximum task 

time: Max. time) วิ ธี การ ใช เกณฑ เวลานอย ท่ีสุ ด  (Minimum task time: Min. time) วิ ธี ของ 

Helgeson - Birnie เปนการจัดลําดับตามตําแหนงของน้ําหนัก (Ranked position weight: RPW) 

และวิธี Greedy randomized [6-8] โดยงานวิจัยนี้ไดประยุกตใชวิธีการใชเกณฑเวลามากท่ีสุด 

(Maximum task time: Max. time)  

 

3. กรณีศึกษา 

3.1 ขอมูลพื้นฐาน 

จากการศึกษาโรงงานตัวอยาง ซึ่งเปนธุรกิจผลิตตูแชสําหรับอาหารและเครื่องดื่ม โดยสามารถ

จําแนกผลิตภัณฑออกไดตามขนาดบรรจุของตูแช และรายละเอียดตาง ๆ เชน รุน 2 ประตู ขนาด 

800 ลิตร รุน 2 ประตู ขนาด 1,000 ลิตร รุน 3 ประตู ขนาด 800 ลิตร รุน 3 ประตู ขนาด 1,200 

ลิตร รุน 5 ประตู ขนาด 1,500 ลิตร และรุน 6 ประตู ขนาด 1,500 ลิตร เปนตน ผูวิจัยไดเลือกสาย

การประกอบตูแชรุน 2 ประตู ขนาด 800 ลิตร (UC-28) ซึ่งมีปริมาณความตองการของลูกคาสูงกวา

รุนอ่ืน ๆ (ดังตารางท่ี 1) และเมื่อศึกษาในสวนของปริมาณการประกอบตูแช UC-28 นั้น พบวา ยัง

ไมสามารถผลิตไดตามความตองการของลูกคาอีกดวย (ดังรูปท่ี 1)  

 

ตารางที่ 1 ปริมาณความตองการของลูกคา ต้ังแตเดือนกรกฎาคม - พฤศจิกายน 2557  

เดือน 

รุน 

ปริมาณความตองการ (ตู) 

กรกฏาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน 

UC-28 600 600 500 500 350 

Expo 1000 90 90 240 390 270 

UC-423D 90 60 120 60 50 

LS-2082C 71 56 180 73 60 

อ่ืนๆ 436 164 228 238 242 
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รูปที่ 1 ปริมาณความตองการเทียบปริมาณที่ผลิตไดจริงของตูแชรุน UC-28 

 

3.2 การศึกษาเวลาของสายการประกอบตูแช UC-28 

เมื่อพิจารณาจากรูปท่ี 1 จะพบวาสายการประกอบตูแชรุน UC-28 นั้นยังไมสามารถผลิตได

ตามความตองการท่ีกําหนด นั่นคือ สามารถประกอบไดเฉลี่ย 500 ตูตอเดือน จากปริมาณความ

ตองการท้ังสิ้นเฉลี่ย 510 ตูตอเดือน หรือคิดเปนรอยละ 98 ของความตองการ อยางไรก็ตาม หาก

พิจารณาลําดับการประกอบตูแชรุน UC-28 ท้ังสิ้น 78 งาน จากสถานีงาน 8 สถานี (ดังรูปท่ี 2) โดย

ทางโรงงานตัวอยางไดกําหนดอัตราความตองการของลูกคา (Takt time) ไวท่ี 12 นาทีตอตู  

 

0

100

200

300

400

500

600

60
0

60
0

50
0

50
0

35
0

59
8

59
9

48
6

49
5

32
3

ปร
ิมา

ณ
 (ตู

)

ความตองการ

ผลิตไดจริง

 

 คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลยัเกษมบัณฑิต บทความวิจัย 



60 Kasem Bundit Engineering Journal Vol.5 No.2 July - December 2015 

 

8 97 10 11

2 31 5 64

17 1816 19

13 1412 15

A
2120

24 2523 2726

29 3028 3231 33 34 3635

37 38 4039

41 42 43

44 45 46

47 48 5049

51 52 53

55 56 57

54

58 59 60

61 62 63

64 65 66 67

69 7068 7271 73

75 7674 7877

22

B

 

รูปที่ 2 ผังลําดับงานการประกอบตูแชรุน UC-28 กอนปรับปรุง 

 

พิจารณาลําดับงานของการประกอบตูแชรุน UC-28 พบวา ในแตละสถานีงานมีความซับซอน

ของลําดับงานแตกตางกัน นอกจากนี้ ยังมีงานบางสวนท่ีสามารถดําเนินงานไดพรอม ๆ กันอีกดวย 

เชน สถานีงานท่ี 1 ลําดับงานท่ี 1, 2, 3, 4, 5, 6 ลําดับงานท่ี 7, 8, 9, 10, 11 ลําดับงานท่ี 12, 13, 

14, 15 และลําดับงานท่ี 16, 17, 18, 19 สามารถดําเนินงานไดพรอมกัน กอนทําการสงชิ้นงานไป

ยังสถานีงานตอไป เปนตน ดังนั้น ในการกําหนดรอบเวลาการทํางานในแตละสถานีงาน พิจารณา

จากรอบเวลาการทํางานของแตละงานยอยในสถานีงานนั้น ๆ ซึ่งแสดงเวลาการทํางานในแตละ

ลําดับงานดังตารางท่ี 2 
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ตารางที่ 2 รายละเอียดเวลาการดําเนินงานแตละลําดับงาน 

สถานีงาน ลําดับงาน 

เวลาการ

ดําเนินงาน 

(นาที) 

รอบเวลา

การ

ทํางาน 

(นาที) 

สถานี

งาน 
ลําดับงาน 

เวลาการ

ดําเนินงาน 

(นาที) 

รอบเวลา

การ

ทํางาน 

(นาที) 

1 1 0.88 10.14 3 29 0.27  

2 0.77 30 0.55 

3 0.62 31 0.88 

4 3.42 32 0.39 

5 1.07 33 2.55 

6 3.38 34 1.29 

7 2.89 8.44 35 1.43 

8 0.82 36 1.67 

9 1.21 4 37 2.69 9.93 

10 0.64 38 2.00 

11 2.87 39 2.09 

12 1.28 5.12 40 3.15 

13 1.65 41 3.00 7.32 

14 0.99 42 2.72 

15 1.20 43 1.59 

16 1.81 9.18 44 2.22 8.33 

17 4.09 45 3.26 

18 2.22 46 2.85 

19 1.06 5 47 4.01 15.34 

2 20 0.48 7.15 48 3.15 

21 2.47 49 4.01 

22 4.19 50 4.19 

23 2.05 6.72 51 6.43 16.34 

24 1.05 52 3.93 

25 0.87 53 1.28 

26 2.11 54 4.70 

27 0.64 55 3.37 6.07 

3 28 0.33 9.36 56 1.58 
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ตารางที่ 2 รายละเอียดเวลาการดําเนินงานแตละลําดับงาน (ตอ) 

สถานีงาน ลําดับงาน 

เวลาการ

ดําเนินงาน 

(นาที) 

รอบเวลา

การ

ทํางาน 

(นาที) 

สถานี

งาน 
ลําดับงาน 

เวลาการ

ดําเนินงาน 

(นาที) 

รอบเวลา

การ

ทํางาน 

(นาที) 

 57 1.12  7 68 2.34 12.52 

6 58 3.99 10.45 69 1.58 

59 2.24 70 0.78 

60 4.21 71 3.14 

61 5.44 10.42 72 1.55 

62 2.85 73 3.14 

63 2.14 8 74 3.22 14.63 

64 4.41 14.40 75 2.65 

65 4.55 76 6.47 

66 2.98 77 0.94 

67 2.46 78 1.35 

 

ดังนั้น เมื่อพิจารณารอบเวลาการทํางาน (Cycle time) ในแตละสถานีงาน (รูปท่ี 3) เทียบกับ

อัตราความตองการของลูกคา (Takt time) ท่ีทางโรงงานกําหนดไว พบวา ในสถานีงานท่ี 5 สถานี

งานท่ี 6 สถานีงานท่ี 7 และสถานีงานท่ี 8 ตามลําดับ มีรอบเวลาการทํางานเกินกวาอัตราความ

ตองการของลูกคา สงผลใหเกิดคอขวด (Bottleneck) ในสายการประกอบ และไมสามารถประกอบ

ผลิตภัณฑไดตามปริมาณท่ีลูกคาตองการ 
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รูปที่ 3 รอบเวลาการทํางานแตละสถานีงาน 

 

3.3 การแกปญหาการจัดสมดุลสายการประกอบดวยวิธีการใชเกณฑเวลามากที่ สุด 

(Maximum task time: Max. time) 

จากรูปท่ี 3 รอบเวลาการทํางาน (Cycle time) ของสายการประกอบ คือ 16.34 นาที ซึ่งมีคา

เกินกวาอัตราความตองการของลูกคา (Takt time) คือ 12 นาที สามารถคํานวณประสิทธิภาพสาย

การประกอบไดจาก [7] 
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28.72

34.168
48.94

=
×

=P
 

 

ดังนั้น ประสิทธิภาพสายการประกอบตูแชรุน UC-28 กอนการปรับปรุงอยูท่ีรอยละ 72.28 และ

หากพิจารณาจํานวนสถานีงานท่ีนอยท่ีสุดตามทฤษฎีของสายการประกอบนี้ [6] คือ 

 

 
CT

t
m

n

j
j∑

== 1  (2) 

 

จะได 887.7
12

48.94
≈==m  สถานีงาน 

 

จากนั้น ทําการจัดลําดับงานยอยใหกับสถานีงาน โดยลําดับแรกทําการเลอืกงานยอยท่ีมีเวลา

มากท่ีสุดเปนอันดับแรก นอกจากนี้ ตองพิจารณารอบเวลาในแตละสถานีตองไมเกินกวาอัตราความ

ตองการของลูกคา  

ผลการจัดสมดุลสายการประกอบประกอบดวยวิธีการใชเกณฑเวลามากท่ีสุด (Maximum task 

time: Max. time) แสดงในตารางท่ี 3 มีจํานวนสถานีงานท้ังสิ้น 9 สถานีงาน ถึงแมวาจํานวนสถานี

งานท่ีจัดไดจะมีคาเกินกวาจํานวนสถานีงานท่ีนอยท่ีสุดตามทฤษฎีอยู 1 สถานีงาน แตเมื่อพิจารณา

รอบเวลาการทํางานของแตละสถานีงานนั้นมีคาตํ่ากวาอัตราความตองการของลูกคาท้ังสิ้น 

 

ตารางที่ 3 ลําดับงานหลังปรับปรุงดวยวิธีการใชเกณฑเวลามากที่สุด 

สถานีงาน ผูปฏิบัติงาน ลําดับงานยอย 

รอบเวลา 

การทํางาน 

(นาที) 

ประสิทธิภาพการ

ใชประโยชน 

(รอยละ) 

1 

1 1, 2, 3, 4, 5, 6 10.14 84.50 

2 7, 8, 9, 10, 11 8.44 70.33 

3 12, 13, 14, 15 5.12 42.67 

4 16, 17, 18, 19 9.18 76.50 

2 
1 20, 21, 22 7.15 59.58 

2 23, 24, 25, 26, 27 6.72 56.00 
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ตารางที่ 3 ลําดับงานหลังปรับปรุงดวยวิธีการใชเกณฑเวลามากที่สุด (ตอ) 

สถานีงาน ผูปฏิบัติงาน ลําดับงานยอย 

รอบเวลา 

การทํางาน 

(นาที) 

ประสิทธิภาพการ

ใชประโยชน 

(รอยละ) 

3 
1 28, 29, 30 31, 32, 33, 34, 

35, 36 

9.36 78.00 

4 

1 37, 38, 39, 40 9.93 82.75 

2 41, 42, 43 7.32 61.00 

3 44, 45, 46 8.33 69.42 

5 

1 47, 51 10.44 87.00 

2 48, 52, 55 10.42 86.83 

3 49, 53, 56, 57 7.99 66.58 

4 50, 54 8.89 74.08 

6 

1 58, 59, 60 10.44 87.00 

2 61, 64 9.85 82.08 

3 62, 63, 65 9.54 79.50 

7 1 66, 67, 68, 69, 70 10.14 84.50 

8 1 71, 72, 73, 74 11.05 92.08 

9 1 75, 76, 77, 78 11.41 95.08 
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รูปที่ 4 รอบเวลาการทํางานแตละสถานีงาน (หลังปรับปรุง) 

 

4. ผลการศึกษา 

การประยุกตใชวิธีการใชเกณฑเวลามากท่ีสุด (Maximum task time: Max. time) ในการ

แกปญหาสายการประกอบตูแชรุน UC-28 ของโรงงานตัวอยาง สามารถจัดงานยอยใหกับสถานงีาน

ไดท้ังสิ้น 9 สถานีงาน รอบเวลาการทํางานของสายการประกอบ คือ 11.41 นาทีตอตู ประสิทธิภาพ

สายการประกอบหลังการปรับปรุงตามสมการท่ี (1) จะไดรอยละ 92.00 นอกจากนี้ หากพิจารณา

การสูญเสียความสมดุล (Balance delay: BD) ซึ่งเปนตัวชี้วัดอีกลักษณะหนึ่งถึงประสิทธิภาพของ

สายการประกอบ [6] จาก 
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 จะได 

 
( ) 99.7100

41.119
48.9441.119

=×







×
−×

=DB  

 

จากนั้น ทําการเปรียบเทียบผลการจัดสมดุลสายการประกอบในดานตางๆ ระหวางสายการ

ประกอบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงดวยวิธีการใชเกณฑเวลามากท่ีสุด (Maximum task time : 

Max. time) ดังตารางท่ี 4 

 

ตารางที่ 4 เปรียบเทียบผลการจัดสมดุลสายการประกอบตูแชรุน UC-28 

ลําดบั การพิจารณา กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

1 จํานวนสถานีงาน (สถานี) 8 9 

2 รอบเวลาการทํางาน (นาทีตอเครื่อง) 16.34 11.41 

3 ประสิทธภิาพสายการประกอบ (รอยละ) 72.28 92.00 

4 การสูญเสียความสมดลุ (รอยละ) 27.72 7.99 

 

5. สรุปผล 

การจัดสมดุลสายการประกอบโดยการประยุกตใชหลักการสุมอยางมีหลักเกณฑ (Heuristic 

method) ดวยวิธีการใชเกณฑเวลามากท่ีสุด (Maximum task time) สามารถเพิ่มประสิทธิภาพสาย

การประกอบผลิตภัณฑตัวอยางจากเดิมรอยละ 27.28 ลดรอบเวลาการทํางาน (Cycle time) จาก

เดิมรอยละ 30.17 และลดการสูญเสียความสมดุล (Balance delay) ท่ีเกิดขึ้นในสายการประกอบ

จากเดิมรอยละ 71.17 ถึงแมวา จํานวนสถานีงานจะเพิ่มขึ้นจากเดิม 1 สถานีงานก็ตาม เพราะฉะนัน้ 

ในการจัดสมดุลสายการประกอบดวยหลักการสุมอยางมีหลักเกณฑ (Heuristic method) โดยใช

เกณฑเวลามากท่ีสุด (Maximum task time) สามารถนําไปประยุกตใชกับสายการประกอบสําหรับ

ผลิตภัณฑรุนอ่ืน ๆ ในโรงงานกรณีศึกษาได 

 

กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณ บริษัท ลัคก้ี สตาร ยูนิเวอรแซล จํากัด ในการสนับสนุนเงินทุนวิจัย รวมถึงทีมงาน

ในสวนตาง ๆ ท่ีเก่ียวของกับงานวิจัยฉบับนี้ สําหรับความชวยเหลือท้ังทางดานขอมูล และ

คําแนะนําตาง ๆ 
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