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บทคดัย่อ 
บทความนี้น าเสนอและประยุกต์ใชว้ธิฮีวิรสิตกิส ์(Heuristic Method) 3 วธิ ีส าหรบัแกปั้ญหาการจดัสมดุลสายงาน

การประกอบประเภทที ่2 โดยมกีารพจิารณาประเภทของเครื่องจกัรร่วมดว้ยในแต่ละสถานีงาน ซึ่งมจี านวนสถานีงาน 
19 สถานี และประสทิธภิาพของสายงานการประกอบในปัจจุบนัเท่ากบั 65.40 เปอร์เซ็นต์ โดยมวีตัถุประสงค์ในการ
คน้หารอบเวลาการผลติทีน้่อยทีสุ่ด (C) ซึ่งจดัเป็นปัญหาการจดัสมดุลสายงานการประกอบแบบเสน้ตรงประเภทที่ 2 
(Simple Assembly Line Balancing Type 2 : SALBP-2) จากผลการศกึษาพบว่าการประยุกต์ใช้วธิฮีวิรสิตกิส์โดยวธิี
กฎเกณฑ์เวลาน้อยที่สุด (Minimum Task Time: Min.Time) สามารถลดรอบเวลาการผลติลงได้จากเดมิ 2.950 นาท ี
เป็น 2.687 นาท ีและสามารถเพิม่มปีระสทิธภิาพของสายงานการประกอบเยบ็ไดเ้ท่ากบั 71.80 เปอรเ์ซน็ต์ 
ค าหลกั:  การจดัสมดุลสายงานการประกอบแบบเสน้ตรงประเภทที่//2//วธิกีฎเกณฑ์เวลามากที่สุด//วธิกีลิบรดิจ์  วธิี
กฎเกณฑเ์วลาน้อยทีสุ่ด
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Abstract 
This paper presents the application of 3 heuristic methods for assembly line balancing problem type 

2 which considers machinery type in each workstation of 19 workstations and the current efficiency of 
assembly line is 65.40%. This purpose is to minimize the cycle time as considered in simple assembly line 
balancing problem type 2 (SALBP-2). The result shows that the proposed method (Minimum Task Time: 
Min.Time) were able to reduce the cycle time from 2.95 minutes to 2.687 minutes and increase the 
assembly line effectiveness to 71.80%.           

Keywords: Assembly Line Balancing Problem Type 2// Kilbridge and Weter’s Method//Maximum task 
time Minimum Task Time  

1. บทน า 
ประเทศไทยได้พฒันาเขา้สู่ประชาคมอาเซยีน 

(Asean Economic Community หรอื AEC) ส่งผลให้
การคา้ระหว่างประเทศไทยกบัประเทศอาเซยีนมกีาร
ขยายตวัและคล่องตวัมากขึน้ เนื่องจากมตีลาดส าหรบั
การส่งออกที่ใหญ่ ประเทศไทยจึงจ าเป็นต้องมฐีาน
การผลติสนิคา้ทีร่วดเรว็และมคีุณภาพทีด่ ีแต่การผลติ
ให้ได้ซึ่งคุณภาพที่ดีนั ้นต้องค านึงถึงปัจจัยด้าน
ปรมิาณการผลติ เวลา และคุณภาพ โดยเฉพาะตอ้งมี
การระบุข ัน้ตอนในการท างานใหช้ดัเจน ซึ่งถอืว่าเป็น
ปัญหาการจัดสายการประกอบ (Assembly line 
Balancing Problem) ซึ่งเป็นปัญหารูปแบบหนึ่ง ใน
ปัจจุบนัปัญหาเกี่ยวกบัการจดัสมดุลสายการประกอบ
โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมผลติเสื้อผา้ส าเรจ็รูป เป็น
อุตสาหกรรมที่จ าเป็นต้องใช้แรงงานคนเป็นหลัก 
เนื่องจากการผลติมคีวามประณตีและเอยีดในการผลติ
ของแต่ละขัน้ตอนการผลิต ร่วมกบัการผลิตโดยใช้
เครื่องจกัร แต่เนื่องจากการจ้างแรงงานส าหรับการ
ผลิตแต่ละขัน้ตอนนัน้ส่งผลท าให้ต้นทุนในการผลติ
เพิ่มสูงขึ้น เนื่องจากต้องใช้แรงงานคนทุกขัน้ตอน 
และถึงแม้ว่าแรงงานก่อนเข้าปฏิบัติงานจะมีการ
ฝึกอบรม แต่ทกัษะการท างานของแต่ละคนไมเ่ท่ากนั 
จงึท าใหร้ะบบการผลติไม่ไหลอย่างต่อเนื่อง หรอือาจ
เกิดคอขวด (Bottleneck) ดังนัน้จึงต้องประยุกต์ใช้
วิธีการจัดสมดุลสายการประกอบมาช่วยในการ
แก้ปัญหา เนื่องจากปัญหาการจัดสมดุลสายการ
ประกอบเป็นเครื่องมอืชนิดหนึ่งที่ช่วยจดัการระบบ

การผลติ อกีทัง้ยงัช่วยลดตน้ทุนในการผลติ เนื่องจาก
มกีารผลิตที่ด ีใช้เวลาการผลิตต ่า และไม่ให้เกดิคอ
ขวด (Bottleneck) จึงท าให้ผลิตสินค้าได้ตรงตาม
ความต้องการ พรอ้มทัง้ยงัช่วยปรบัปรุงประสทิธภิาพ
ของสายการประกอบอกีดว้ย  

ปัญหาการจดัสายการประกอบเป็นการก าหนด
ขัน้ตอนงาน (Task) แต่ละขัน้ตอนใหก้บัสถานีงานแต่
ละสถานี  (Workstation) โดยมีเงื่อนไขของล าดับ
ความสัมพันธ์ของขัน้ตอนการท างานก่อน -หลัง 
เงื่อนไขของเวลาการท างานแต่ละสถานีงานที่ควรมี
เวลาเฉลี่ยเท่า ๆ กนั ไม่ควรเกินรอบเวลาการผลติ 
(Cycle time) ซึ่งจะส่งผลต่อใหเ้กดิเวลาว่างงาน (Idle 
time) และต้องค านึงเงื่อนไขอื่น ๆ ที่ต้องน ามา
พจิารณาเพิม่ ดงัเช่นกรณีศกึษาทีผู่ว้จิยัท าหารศกึษา
นอกจากมเีงือ่นไขในเรือ่งของล าดบัความสมัพนัธ์ของ
ขัน้ตอนการท างานก่อน-หลงั เวลาการผลติแลว้ ต้อง
พจิารณาถงึเงือ่นไขของเครื่องจกัรแต่ละประเภททีใ่ช้
ส าหรบัข ัน้ตอนานแต่ละขัน้ตอน ดงันัน้ปัญหาการจดั
สมดุลสายการประกอบจงึเป็นปัญหาทีม่คีวามซบัซ้อน
ในการแก้ปัญหา เนื่องจากจะต้องพิจารณาเงื่อนไข
ต่าง ๆ พรอ้มกนั 
 บทความนี้จงึมุง่เน้นการแกปั้ญหาการจดัสมดุล
สายงานการประกอบเยบ็ของอุตสาหกรรมผลติเสื้อผ้า
ส าเร็จรูป อ าเภอวารินช าราบ จงัหวดัอุบลราชธานี 
เนื่องจากกรณีศึกษาไม่ได้มวีิธีช่วยในการจดัสมดุล
สายการประกอบ โดยใช้เพียงประสบการณ์ของ
วิศวกร หรือหัวหน้างานเท่านัน้ ดังนัน้ผู้ว ิจ ัยจึงได้
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น าเสนอและประยุกต์ใช้วิธีฮิวริสติกส์ (Heuristic 
Method) เพื่อหารอบเวลาการผลิตที่น้อยที่สุด (c) 
และเวลาว่างงานลง (Idle time) พรอ้มทัง้สามารถช่วย
เพิม่ประสทิธภิาพของสายการประกอบได ้
 
2. ทบทวนวรรณกรรม 

การจัดสมดุลสายการประกอบ เป็นปัญหาที่
สามารถจ าแนกได้หลายประเภทตามวตัถุประสงค์ที่
ต้องการศกึษา [1] โดยแบ่งประเภทของการจดัสมดุล
สายการประกอบได ้2 ประเภทใหญ่ ๆ คอื  

1) การจัดสมดุลสายการประกอบแบบ
เสน้ตรง ซึง่ไดแ้ก่   

- สายการประกอบแบบเสน้ตรงประเภทที ่1 
มเีป้าหมายเพือ่หาจ านวนสถานีงาน (m) ทีน้่อยทีสุ่ด 

- สายการประกอบแบบเสน้ตรงประเภทที ่2 
มเีป้าหมายเพือ่หารอบเวลาการผลติ (c) ทีน้่อยทีสุ่ด 

- สายการประกอบแบบเสน้ตรงประเภทที ่E 
มเีป้าหมายเพื่อหาประสทิธภิาพของสายการประกอบ
สงูทีสุ่ด 

- สายการประกอบแบบเสน้ตรงประเภทที ่F 
มเีป้าหมายเพื่อท าให้สายการประกอบของขัน้ตอน
งานในแต่ละสถานีงานเกดิความสมดุลขึน้จรงิ ๆ 

2) การจัดสมดุลสายการประกอบแบบ
ทัว่ไป ไดแ้ก่  

- จดัสมดุลสายการประกอบแบบผลิตภัณฑ์
ผสม  

- การจดัสมดุลสายการประกอบแบบตวัย ู 
- การจดัสมดุลสายการประกอบแบบอื่น ๆ 

 
[2] พบว่าปัญหาการจดัสมดุลสายการประกอบเป็น
ปัญหาแบบ  NP- hard  ทีม่โีครงสรา้งการหาค าตอบ
ที่ซบัซ้อน ซึ่งมคี าตอบเป็นวงกวา้งจะมคี าตอบเพยีง
ค าตอบเดยีวเท่านัน้ที่เหมาะสมที่สุด จากงานวจิยัที่
ผ่านมาพบว่ามนีักวจิยัไดพ้ฒันาและประยุกต์ใชว้ธิฮีวิ
รสิติกส์เพื่อแก้ปัญหาการจดัสมดุลสายการประกอบ 
เช่น การประยุกต์ใช้หลกัการสุ่มอย่างมีหลกัเกณฑ์ 
(Heuristic Method)  โดยวิธีเกณฑ์เวลามากที่สุ ด 
(Maximum Task Time) ในการเพิม่ประสทิธภิาพของ

สายการประกอบในโรงงานผลิตตู้แช่ แห่งหนึ่ง [3] 
การประยุกต์ใช้วิธีการ  Ranked Positional Weight 
Method วิ ธี  Trial and Error Technique แ ล ะ วิ ธี  
COMSOAL ใ น ก า ร แ ก้ ปั ญ ห า ก า ร จั ด ส ม ดุ ล
สายการผลติชุดชัน้ในสตร ีเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของ
สายการผลติ [4] การประยุกต์ใช้วธิี Maximum task 
time, วิธี  Kilbridge and Weter’s Method แล ะ วิธี  
Ranked Positional Weights Method ใ น ก า ร
แก้ปัญหาสายการประกอบประเภทที่ 1 เพื่อเพิ่ม
ประสทิธภิาพของสายการประกอบ [5] การประยุกต์ใช้
วิ ธี  Largest Candidate Rule, วิ ธี  Kilbridge and 
Weter’s Method และวธิ ีRanked Positional Weights 
Method ในการแก้ปัญหาการจัดสมดุลสายการ
ประกอบแบบเสน้ตรงประเภทที ่1 เพือ่หาสถานีงานที่
น้อยที่สุด และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสายการ
ประกอบ [6] การประยุกต์ใช้วิธีการใช้น ้ าหนักเป็น
ตัว ก าหนดต า แห น่ ง (Ranked Positional Weight 
Method : RPW) และวิธีคอมโซน (COMSOAL) ใน
การแก้ปัญหาการจัดสมดุลสายการผลิตงานเชื่อม
ประกอบชิ้นส่วนยานยนต์ เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของ
สายการผลติ [7]  

จากการทบทวนงานวิจยัที่เกี่ยวขอ้งพบว่าวิธี
ฮิวริสติกส์สามารถแก้ปัญหาการจัดสมดุลสาย
ประกอบได ้ดงันัน้ในบทความนี้ผูว้จิยัจงึเลอืกและน า
หลกัการหาค าตอบของวธิฮีวิรสิติกส์มาน าเสนอและ
ประยุกต์ใช้ในการหาค าตอบ และน าผลที่ได้ไป
เปรยีบเทยีบกบัผลปัจจุบนัของกรณศีกึษา 
 
3.วิธีการวิจยั  
3.1 ข้อมลูกรณีศึกษา 

จากการศกึษาสายงานการประกอบเยบ็เสื้อรุ่น 
660284 ปัจจุบนัของกรณีศกึษา พบว่าเป็นสายงาน
การประกอบแบบเส้นตรง (Simple Assembly Line 
Balancing) มีการผลิตสินค้าเป็นแบบชนิดเดียวมี
จ านวนขัน้ตอนงานทัง้หมด 52 ขัน้ตอน ดงัภาคผนวก
, จ านวนสถานีงาน 19 สถานี ดังตารางที่ 1 และมี
เครื่องจักรทัง้หมดอยู่ ในสายการประกอบเย็บ 4 
ประเภท ซึ่งแบ่งประเภทเครื่องจกัรที่ใช้ในสายการ
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ประกอบไดด้งันี้ 1) 4OV  2) SN comp 3) 2TBC 1/8  
และ 4) 1FLA ตามล าดับ โดยมีรอบเวลาการผลิต
เท่ากบั 2.95 นาที และมปีระสิทธิภาพของสายงาน
การประกอบเยบ็เท่ากบั 65.40 เปอร์เซ็นต์ ดงัสมการ
ที่ 1 ซึ่งการจัดสมดุลสายงานการประกอบเย็บมี
วตัถุประสงค์เพื่อหารอบเวลาการผลติทีน้่อยทีสุ่ด (c) 
ซึง่เป็นการจดัสมดุลสายงานการประกอบแบบเสน้ตรง
ปร ะ เภทที่  2 (Simple Assembly Line Balancing 
Type 2 : SALBP-2) เนื่องจากในปัจจุบนัการจดัสมดุล
ส าย ง านกา รปร ะกอบขอ ง ก รณี ศึกษ านั ้น ใ ช้
ประสบการณ์ในการจัดขัน้ตอนงานลงสถานีงาสน 
และแก้ปัญหาเมื่อ เกิด ปัญหาการผลิต  ท าให้มี
ประสิทธิภาพของสายงานการประกอบเย็บอยู่ใน
ระดบัทีต่ ่า  

 
ตารางที ่1 แสดงขัน้ตอนงานทีถู่กจดัลงสถานีงาน  
(รอบเวลาการผลติเทา่กบั 2.95 นาท)ี 

สถานี 
งาน 

ขัน้ตอน
งาน 

เวลา 
(นาที) 

เวลา
ว่า
งาน 

(2.95-
2.696) 

ประเภท
เครื่องจกัร 

1 1,2,4 2.044 0.906 
งานมอื,SN 

comp,  
2TBC 1/8 

2 5,6,7,8 2.034 0.916 SN comp 

3 9,3 1.366 2.045 
2TBC 1/8,  
SN comp 

4 12,10,11,21 1.863 1.087 
SN comp, 

40V 

5 14,15,13 1.369 1.581 
SN comp, 
2TBC 1/8,  
งานมอื 

6 18,19 1.974 0.976 
SN comp, 
2TBC 1/8 

7 16,17 1.565 1.385 SN comp 

8 23,24,25, 2.057 0.896 
SN comp, 

40V 

9 29,26,30,22 2.52 0.43 
2TBC 1/8 

, 40V 

10 31,42,32 2.139 0.811 
SN comp, 
2TBC 1/8,  
งานมอื 

11 27,28,33,34 1.641 1.309 
SN comp, 

40V 
12 43,44 2.186 0.764 SN comp 
13 37,38 2.081 0.87 SN comp 
14 39,40 2.376 0.575 SN comp 
15 35,36,41 1.304 1.646 1FLA 
16 47,51 2.696 0.254 40V 

17 48,45,46 2.311 0.639 
2TBC 1/8 

, 40V 
18 49,50 2.206 0.744 SN comp 
19 52 1.389 1.561 40V 

รวม 36.659 19.395  

 
ส าหรบัประสิทธิภาพการท างานของสายงาน

การประกอบ (Efficiency of Line Balancing : E) [8] 
สามารถค านวณไดจ้ากสมการที ่1   

               100



nTc

ejT
E                         (1) 

โดยค่า   E   = ประสทิธภิาพการท างานของ
สายงานการผลติ 

       Tej  = เวลาขัน้ตอนงานรวม 

          n    = จ านวนสถานีงาน 

           Tc  = รอบเวลาการผลติ 
 

ซึ่ ง ส า ม า ร ถ แ ส ด ง ก า ร ค า น วณ เพื่ อ ห า
ประสทิธภิาพการท างานของสายงานการประกอบเยบ็
เสือ้รุ่น 660284 ไดด้งันี้ 

 

100
)95.2(19

639.36
E  

    %40.65  
 

จากตารางที ่1 เป็นการแสดงจ านวนสถานีงาน
ของสายงานการประกอบเย็บเสื้อรุ่น 660284 และ
ภาคผนวก แสดงแผนผงัของการไหลของขัน้ตอนงาน
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และประเภทของเครื่องจกัรของสายการประกอบเย็บ
เสือ้รุ่น 660284 ปัจจุบนัของโรงงานกรณศีกึษา 
 
3.2 วิธีฮิวริสติกสเ์พ่ือแก้ปัญหากรณีศึกษา 

จากปัญหาการจดัสมดุลสายงานการประกอบ
ประกอบประเภทที่ 2 ของกรณีศึกษา ผู้เขียนได้
ประยุกต์ใชแ้ละน าเสนอวธิฮีวิรสิตกิส์ 3 วธิ ีได้แก่ 1) 
วิธีกฎเกณฑ์เวลามากที่สุด (Maximum Task Time: 
Max.Time) 2) วิธีกิลบริดจ์ (Kilbridge and Weter’s 
Method: KWM) และ 3) วธิกีฎเกณฑ์เวลาน้อยที่สุด 
(Minimum Task Time: Min.Time) เพือ่แกปั้ญหาการ
จัดสมดุ ลสายการประกอบประ เภทที่  2 ของ
กรณศีกึษา มวีธิกีารแกปั้ญหาดงันี้ 

1) วธิกีฎเกณฑ์เวลามากที่สุด (Maximum 
task time: Max.Time) 

  วิธีกฎเกณฑ์เวลามากที่สุด (Maximum 
task time: Max.Time) คือ วิธีก า รนี้ ท าการ เลือก
ขัน้ตอนงานที่มีเวลาการท างานมากที่สุดถูกจัดลง
สถานีงานก่อน โดยขัน้ตอนงานทีถู่กเลอืกตอ้งเป็นไป
ตามเงื่อนไขของความสัมพันธ์ล าดับขัน้ตอนการ
ท างานก่อน -หลัง  ซึ่ ง  1 สถานี งาน  สามารถมี
เครื่องจกัรได้เพยีง 2 ประเภทเท่านัน้ และเวลารวม
ของสถานีงานนัน้ๆ ต้องไม่เกนิรอบเวลาการผลติของ
กรณีศึกษา ซึ่งการจดัข ัน้ตอนงานลงสถานีงานของ
กรณศีกึษา ดงัตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 การจดัขัน้ตอนงานของกรณีศกึษาลงสถานีงาน
โดยวธิกีฎเกณฑเ์วลามากทีสุ่ด 

สถานี 
งาน 

ขัน้ตอน
งาน 

เวลา 
(นาที) 

เวลา
ว่า
งาน 

(2.95-
2.696) 

ประเภท
เครื่องจกัร 

1 1,47 2.695 0.204 
งานมอื, 

40V 
2 48,18 2.899 0.000 2TBC 1/8 

3 42,51 2.377 0.522 
SN com , 

4OV 

4 43,29 2.702 0.197 SN comp,  

สถานี 
งาน 

ขัน้ตอน
งาน 

เวลา 
(นาที) 

เวลา
ว่า
งาน 

(2.95-
2.696) 

ประเภท
เครื่องจกัร 

2TBC 1/8 

5 30,14 1.132 1.767 
4OV, 

2TBC 1/8 

6 31,37 1.05 1.849 
2TBC 1/8 

,  
SN comp 

7 38,19,4 2.765 0.134 
SN comp,  
2TBC 1/8 

8 39,40 2.376 0.523 SN comp 

9 5,6,7,15,8 2.513 0.386 
SN comp,  
งานมอื 

10 2,12 0.819 2.080 
SN comp 

, 4OV 

11 9,3 0.905 1.994 
SN comp,  
2TBC 1/8 

12 
10,11,13, 

23,16 
2.551 0.348 SN comp 

13 17,24,25 2.042 0.857 
SN comp, 
งานมอื,  
4OV 

14 26,21 1.066 1.833 
2TBC 1/8,  
SN comp 

15 
20,22,32, 

27,28 
2.224 0.675 

40V, งาน
มอื 

16 
33,34,44, 

35,36 
1.452 1.447 

SN comp, 
1FLA 

17 41,45,46 1.496 1.403 
1FLA, 
4OV 

18 49,50 2.206 0.693 SN comp 

19 52 1.389 1.510 2TBC 1/8 

รวม 36.659 18.422  
 

จากตารางที่ 2 สามารถจัดขัน้ตอนงานลง         
สถานีงานได ้19 สถานีงาน รอบเวลาการผลติเท่ากบั 
2.899 นาท ีและมปีระสทิธภิาพของสายการประกอบ
เยบ็เท่ากบั 66.55 เปอรเ์ซน็ต์ 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

32 ปีที ่5 ฉบบัที ่2 กรกฎาคม - ธนัวาคม 2562 
  

2)  วิธีกิลบริดจ์  (Kilbridge and Weter’s 
Method: KWM) 

วิธีกิลบริดจ์ (Kilbridge and Weter’s 
Method: KWM) เป็นเทคนิคที่ถูกน ามาประยุกต์ใช้
แก้ปัญหาการสมดุลของสายการผลิตที่มีความ
สลบัซับซ้อนได้เป็นผลส าเร็จ โดยแบ่งข ัน้ตอนงาน 
ของแผนผงัล าดบัขัน้ตอนงาน เป็นคอลมัภต่์าง ๆ เริม่
จากขัน้ตอนงานที่อยู่ด้านซ้ายมอืจะได้รบัการเลอืก
และถูกจดัลงสถานีงานก่อน และส่วนของงานอื่น ๆ 
จะถูกจดัไวใ้นสดมภ์ที่อยู่ถดัไปตามล าดบั โดยงานที่
ถูกเลอืกต้องเป็นไปตามเงื่อนของล าดบัข ัน้ตอนการ
ท างานก่อน-หลงั ซึง่ 1 สถานีงานสามารถมเีครือ่งจกัร
ได้เพยีง 2 ประเภทเท่านัน้ และเวลารวมของสถานี
งานนั ้น  ๆ  ต้อ งไม่ เกินรอบเวลาการผลิต ของ
กรณีศึกษา ซึ่งการจดัข ัน้ตอนงานลงสถานีงานของ
กรณศีกึษา ดงัตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 การจดัขัน้ตอนงานของกรณีศกึษาลงสถานีงาน
โดยวธิกีลิบรดิจ ์

สถานี 
งาน 

ขัน้ตอนงาน 
เวลา 
(นาที) 

เวลาว่า
งาน 

(2.95-
2.726) 

ประเภท
เครื่องจกัร 

1 1,2,4 2.044 0.682 
งานมอื,  

SN Comp,  
2TBC1/8 

2 12,14,18 2.225 0.501 
4OV, 

2TBC1/8 

3 21,23,29 1.554 1.172 
2TBC1/8, 
SN Comp 

4 37,42 1.770 0.956 SN Comp 

5 47,51 2.696 0.030 
SN Comp, 

4OV 

6 5,15,19 1.690 1.036 
งานมอื, 

SN Comp 

7 24,30,38 2.726 0.000 
งานมอื,  

SN Comp,  
40V 

8 43 1.886 0.840 SN Comp 

9 48,6 2.193 0.533 
2TBC1/8, 
SN Comp 

สถานี 
งาน 

ขัน้ตอนงาน 
เวลา 
(นาที) 

เวลาว่า
งาน 

(2.95-
2.726) 

ประเภท
เครื่องจกัร 

10 25,31 1.210 1.516 
4OV, 

2TBC1/8 
11 39,44,7 2.351 0.375 SN Comp 

12 26,32,40 1.866 0.860 
2TBC1/8, 
งานมอื,  

SN Comp, 

13 8,9,3 1.366 1.360 
SN Comp, 
2TBC1/8 

14 10,11,13,16 2.199 0.527 SN Comp 

15 17,20,22,27 2.148 0.578 
SN Comp, 

4OV 

16 28,33,34 1.150 1.576 
4OV, SN 
Comp 

17 35,36,41 1.304 1.422 1FLA 

18 45,46,49 1.789 0.937 
4OV, SN 
Comp 

19 50,52 2.492 0.234 
SN Comp, 
2TBC1/8 

รวม 36.659 15.135  

 
จากตารางที ่3 สามารถจดัขัน้ตอนงานลงสถานี

งานได ้19 สถานีงาน รอบเวลาการผลติเท่ากบั 2.726 
นาที และมปีระสิทธิภาพของสายการประกอบเย็บ
เท่ากบั 71.22 เปอรเ์ซน็ต์ 

3) วธิกีฎเกณฑ์เวลาน้อยที่สุด (Minimum 
Task Time: Min.Time) 

วิธีกฎเกณฑ์เวลาน้อยที่สุด  (Minimum task 
time: Min.Time) จะคล้ายกบั วธิกีฎเกณฑ์เวลามาก
ที่ สุ ด  (Maximum task time: Max.Time) คื อ วิ ธี
กฎเกณฑ์เวลาน้อยทีสุ่ดนี้ท าการเลอืกขัน้ตอนงานทีม่ ี
เวลาการท างานน้อยทีสุ่ดถูกจดัลงสถานีงานก่อน โดย
งานทีถู่กเลอืกตอ้งเป็นไปตามเงือ่นของล าดบัขัน้ตอน
การท างานก่อน-หลัง ซึ่ง 1 สถานีงานสามารถมี
เครื่องจกัรได้เพยีง 2 ประเภทเท่านัน้ และเวลารวม
ของสถานีงานนัน้ๆ ต้องไม่เกนิรอบเวลาการผลติ ซึ่ง
การจดัข ัน้ตอนงานลงสถานีงานของกรณีศกึษา ดงั
ตารางที ่4 
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ตารางที ่4 การจดัขัน้ตอนงานของกรณีศกึษาลงสถานีงาน
โดยวธิกีฎเกณฑเ์วลาน้อยทีสุ่ด 

สถานี 
งาน 

ขัน้ตอน
งาน 

เวลา 
(นาที) 

เวลาว่า
งาน 

(2.95-
2.696) 

ประเภท
เครื่องจกัร 

1 
1,23,21,2

,12 
2.687 0.000 

SN comp,  
งานมอื 
,4OV 

2 
4,14,15,3

7 
2.049 0.638 

SN comp,  
งานมอื  

,2TBC 1/8 

3 24,5,6 1.654 1.033 
งานมอื, SN 

comp 

4 7,8,9,3 1.86 0.827 
SN comp,  
2TBC 1/8 

5 
10,11,13,

25 
2.100 0.587 

4OV, SN 
comp 

6 26,29,30 2.09 0.597 
2TBC 1/8, 

4OV 

7 31,32,18 2.167 0.520 
งานมอื,  

2TBC 1/8 
8 19,16,17 2.266 0.421 SN comp 

9 
20,22,27,

28,29 
2.186 0.501 

4OV, 
2TBC 1/8 

10 34,51, 1.46 1.227 
4OV, 

SN comp 
11 42 1.246 1.028 SN comp 
12 38 1.557 0.717 SN comp 
13 39 1.557 0.717 SN comp 

14 40,35,36 1.313 0.961 
1FLA , 

SN comp 
15 43,44 2.186 0.088 SN comp 
16 47,41 2.375 0.312 4OV,1FLA 

17 48,45,46 2.311 0.376 
4OV,2TBC 

1/8 
18 49,50 2.206 0.481 SN comp 
19 52 1.389 1.298 2TBC 1/8 

รวม 36.659 12.329  

 
จากตารางที ่4 สามารถจดัขัน้ตอนงานลงสถานี

งานได ้19 สถานีงาน รอบเวลาการผลติเท่ากบั 2.687 
นาท ีและมปีระสทิธภิาพของสายการประกอบเยบ็
เท่ากบั 71.80 เปอรเ์ซน็ต ์
 
 

4. ผลการวิจยั 
ผูว้จิยัไดศ้กึษาและน าวธิกีารฮวิรสิตกิสท์ัง้ 3 วธิ ี

ไดแ้ก่ 1) วธิกีฎเกณฑเ์วลามากทีสุ่ด (Maximum Task 
Time: Max.Time) 2)  วิธีกิลบริดจ์  (Kilbridge and 
Weter’s Method: KWM) และ 3) วิธีกฎเกณฑ์เวลา
น้ อ ยที่ สุ ด  (Minimum Task Time: Min.Time) เพื่ อ
แกปั้ญหาการจดัสมดุลสายการประกอบประเภทที ่2 
ของกรณีศึกษา โดยได้ใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์
พื้นฐาน Microsoft Excel ส าหรบัการจดัข ัน้ตอนงาน
ลงสถานีงาน รวมถึงการใช้สูตรค านวณพื้นฐาน 
ส าหรบัการหาค าตอบ จากนัน้น าค าตอบของทัง้ 3 วธิ ี
มาท าการเปรียบเทียบผลกับกรณีศึกษาพบว่ า
สามารถลดรอบเวลาการผลิตลงได้ จากเดิม 2.950 
นาท ีลดลงเหลอื 2.899 นาท,ี 2.726 นาท ีและ 2.687 
นาท ีตามล าดบั ดงัตารางที ่5  
 
ตารางที ่5 แสดงผลการจดัสมดุลสายงานการประกอบเยบ็
เสื้อรุน่ 660284 ดว้ยวธิกีารฮวิรสิตกิสท์ัง้ 3 วธิ ี

 
 

จากตารางที่ 5 ผลการจดัสมดุลสายงานการ
ประกอบเยบ็เสือ้รุ่น 660284 ดว้ยวธิกีารฮวิรสิตกิส์ทัง้ 
3 วธิ ีโดยมวีตัถุประสงค์เพื่อลดรอบเวลาการผลิตที่
น้อยที่สุด (c) พบว่าวิธีกฎเกณฑ์เวลาน้อยที่สุ ด 
(Minimum Task Time: Min.Time) สามารถใหค้ าตอบ
ที่ดีกว่าวิธีวิธีกฎเกณฑ์เวลามากที่สุด  (Maximum 
Task Time: Max.Time) และวิธี           กิลบริดจ์ 
(Kilbridge and Weter’s Method: KWM) 
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รปูที ่1 แผนภูมแิสดงผลการเปรยีบเทยีบรอบเวลาการผลติ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่2 แผนภูมแิสดงผลการเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของ
สายการประกอบของกรณีศกึษา 

 
จากรปูที ่1 และรปูที ่2 พบว่าวธิกีฎเกณฑ์เวลา

น้อยทีสุ่ด (Minimum Task Time: Min.Time) สามารถ
ลดรอบเวลาการผลติจากเดมิ 2.95 นาท ีลดลงเหลอื 
2.687 นาท ีและสามารถเพิม่ประสทิธภิาพของสาย
การประกอบขึน้ได ้71.80 เปอรเ์ซน็ต์ 
 
5. สรปุผลและอภิปรายผล 

งานวิจัยนี้ ผู้ว ิจ ัยน าเสนอวิธีการฮิวริสติกส์
ส าหรับปัญหาการจัดสมดุลสายงานการประกอบ            
เย็บประเภทที่ 2 เสื้อรุ่น 660284 ของกรณีศึกษา 
พบว่าวิธีฮิวริสติกส์สามารถให้ค าตอบที่ดีและมี
ประสิทธิภาพในการค้นพบค าตอบได้ แต่เนื่องจาก
ปัญหาการจดัสมดุลสายการประกอบเป็นปัญหาที่มี
ความซับซ้อน เนื่องจากต้องพิจารณาวตัถุประสงค์
ห ล า ย วั ต ถุ ป ร ะ ส ง ค์ พ ร้ อ ม กั น  Gutjahr.
และ.Nemhauser (1964) อาจจะต้องมกีารศกึษาและ

น าวธิกีารเมตาฮวิรสิตกิส์มาช่วยในการคน้หาค าตอบ
ในอนาคต 
 
เอกสารอ้างอิง 
[1] Nuchsara Kriengkorakot and Nalin Pianthong, 

The Assemble Line Balancing Problem 
Review Articles, KKU Engineering Journal, 
34(2), 133-140, 2007. 

[2] A. L. Gutjahr and G. L. Nemhause, An           
algorithm for the line balancing problem, 
Management Science, 11(2), 8-315, 1964  

[3] จัก รินทร์  กลัน่ เ งิน , การจัดสมดุ ลสายการ
ประกอบด้วยวิธีการสุ่ มอย่างมีหลัก เกณฑ์  
กรณีศกึษาโรงงานผลติตูแ้ช่. วศิวกรรมสารเกษม
บณัฑติ ปีที ่5(2), 56-69. ก.ค. - ธ.ค. 2558 

[4] ณฐั ประสรีะเตสงั, การปรบัปรุงสายการผลติด้วย
วธิสีมดุลสายงานการผลติกรณีศกึษาการผลติชุด
ชัน้ในสตร.ี มหาวทิยาลยัราชภฏับุรรีมัย์, 2560 

[5] ภาณุภณัฑ์  ภาระเวช, ระพพีนัธ์ ปิตาคะโส และ
ปรุฬห์  มะยะเฉี่ยว, การแก้ปัญหาการจดัสมดุล
สายการประกอบการด้วยวธิดีฟิเฟอร์เรนเชยีลอี
โ วลูช ัน่  กรณีศึกษาโรงงานตัด เย็บ เสื้ อผ้า
ส าเร็จรูป. วารสารมหาวิทยาลัยนราธิวาสราช
นครนิทร,์ ปีที ่6(2), 92–104. พ.ค. – ส.ค. 2557 

[6] กนกกาญจน์ จริศริเิลศิ, การใชว้ธิกีารววิฒันาการ
โดยใช้ผลต่างในการจดัสมดุลสายการประกอบ
แบบเส้นตรงประเภทที่ 1 กรณีพจิารณาจ านวน
ประเภทเครื่องจักรที่ใช้ในแต่ละสถานีงาน. 
วิท ย านิ พ น ธ์ ห ลัก สู ต ร วิ ศ ว ก ร ร มศ า ส ต ร
มหาบณัฑติ. มหาวทิยาลยัอุบลราชธานี, 2556    

[7] รุ่ งวสันต์  ไกรกลาง , การเพิ่มประสิทธิภาพ
สายการผลติงานเชื่อมประกอบชิ้นส่วนยานยนต์. 
ใน การประชุมข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ        
(น 225-233). ชะอ า:เพชรบุร,ี 2555 

[8] ชุมพล ศฤงคารศริ ,ิ การวางแผนและควบคุมการ
ผลิต , กรุงเทพฯ : สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี 
(ไทย- เยอรมนั), 2535 

2.5
2.6
2.7
2.8
2.9

3

กรณีศึกษา Max.
Time

KWM Min. Time

2.950
2.899

2.726 2.687

รอบเวลาการผลิต (นาท)ี



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

ปีที ่5 ฉบบัที ่2 กรกฎาคม - ธนัวาคม 2562 35 
 

ภาคผนวก 

 

 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่6 แสดงความสมัพนัธข์องล าดบัขัน้ตอนงานก่อน-หลงั ของกรณีศกึษา 

ขัน้ตอน 
งาน 

ประเภท
เครื่องจกัรเยบ็ 

ล าดบั 
ก่อน-หลงั 

เวลาผลิต 
(นาที) 

ขัน้ตอน 
งาน 

ประเภท
เครื่องจกัรเยบ็ 

ล าดบั 
ก่อน-หลงั 

เวลาผลิต 
(นาที) 

1 งานมอื - 1.130 27 4OV 22,32 0.492 
2 SN comp 1 0.406 28 4OV 27 0.492 
3 2TBC 1/8 2,9 0.511 29 2TBC 1/8 1 0.816 
4 2TBC 1/8 1 0.508 30 4OV 29 0.594 
5 SN comp 4 0.511 31 2TBC 1/8 30 0.526 
6 SN comp 5 0.568 32 งานมอื 31 0.367 
7 SN comp 6 0.494 33 SN comp 28 0.329 
8 SN comp 7 0.461 34 SN comp 33 0.329 
9 SN comp 8 0.394 35 1FLA 34,40 0.247 
10 SN comp 3,12 0.532 36 1FLA 35 0.247 
11 SN comp 10 0.532 37 SN comp 1 0.524 
12 4OV 1 0.413 38 SN comp 37 1.557 
13 SN comp 11,15 0.352 39 SN comp 38 1.557 
14 2TBC 1/8 1 0.538 40 SN comp 39 0.819 
15 งานมอื 14 0.479 41 1FLA 36,44 0.810 
16 SN comp 13,19 0.783 42 SN comp 1 1.246 
17 SN comp 16 0.783 43 SN comp 42 1.886 
18 2TBC 1/8 1 1.274 44 SN comp 43 0.300 
19 SN comp 18 0.700 45 4OV 41,48 0.343 
20 4OV 17,19 0.443 46 4OV 45 0.343 
21 SN comp 1 0.386 47 4OV 1 1.565 
22 4OV 20,26 0.430 48 2TBC 1/8 47 1.625 
23 SN comp 1 0.352 49 SN comp 46,51 1.103 
24 งานมอื 23 0.575 50 SN comp 49 1.103 
25 4OV 24 0.684 51 4OV 1 1.131 
26 2TBC 1/8 25 0.680 52 2TBC 1/8 50 1.389 


