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บทคดัย่อ  
 การศึกษ านี้ มีวัต ถุ ป ระสงค์ เพื่ อ ศึกษ าแนวทางการเพิ่ ม
ประสทิธภิาพในสายการผลติลูกหมาก ของบรษิทั อตุสาหกรรมอะไหล่ (1999) 
จ ากัด ด าเนินการศึกษาการจดัความสมดุลของสายการผลิตลูกหมากที่
ประกอบด้วยงานย่อย 49 งาน โดยใชว้ธิฮีวิรสีตกิอลักอรทิมึ 3 เทคนิค ได้แก่ 
กฎเกณฑ์การก าหนดต าแหน่งโดยใช้ค่าสูงสุด วิธกีารของกิลบริดจ์และเว
สเตอร ์และวธิกีารใชน้ ้าหนักเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง และเปรยีบเทยีบผลเพื่อ
หาวิธีที่ดีที่สุด ผลการศึกษาพบว่า วิธีการของกิลบริดจ์และเวสเตอร์ มี
ประสทิธภิาพสูงสุด โดยมคี่าการสูญเสียความสมดุลต ่าที่สุด เท่ากบัร้อยละ 
15.58 และค่า Takt Time เทา่กบั 539 วนิาท ี  
ค าส าคญั:  สมดุลสายการผลติ, วธิฮีวิรสีตกิ, กระบวนการผลติลูกหมาก 
 
ABSTRACT 

The objective of this study was to improve the efficiency in 
bush torque rod process of Parts Manufacturing Co.,Ltd. Line balancing 
using 3 methods of heuristic approach; i.e. largest-candidate rule, 
Kilbridge and Wester’s model, and ranked positional weights method 
were utilized to study the effects and improve the efficiency of 49 tasks 
in the production line. The results found that using Kilbridge and 
Wester’s method can balance the delay in production line by 15.58%, 
while takt time reduced to 539 seconds. Line balancing by Kilbridge 
and Wester's model got the lowest balance delay and was the most 
efficient method for bush torque rod process.  
Keywords:  Line balancing, Heuristic approach, Bush torque rod 
process 
 
1. บทน า 

อุปสงค์สืบเนื่องจากความต้องการขนส่งสินค้าด้วยรถบรรทุก
ขนาดใหญ่ในประเทศไทยมอีตัราการเตบิโตเพิม่สงูขึน้อนัเป็นผลมาจาก
การเตบิโตของความเป็นเมอืง (Urbanization) เพิม่ขึน้และมกีารพฒันา
ระบบโครงสร้างพื้นฐานที่เพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง ท าให้ความต้องการ
ชิ้นส่วนอะไหล่ส าหรบัรถบรรทุกขนาดใหญ่ของผูผ้ลติในอุตสาหกรรม
รถบรรทุกและรถโดยสารเพื่อการพาณิชย์ของไทยเพิ่มสูงขึ้นด้วย  
ผูผ้ลติรถบรรทุกและรถโดยสารรายใหญ่ ไดแ้ก่ อซีูซุ ฮโีน่ วอลโว่ เมอร์
เซเดส-เบนซ์ และสแกนเนีย โดยอีซูซุมีส่วนแบ่งตลาดร้อยละ 49 มี

ก าลงัการผลติ 25,000-26,000 คนัต่อปี ซึ่งเป็นการผลติเพื่อการบรโิภค
ภายในประเทศทัง้หมด ส่วนฮโีน่มยีอดขายทุกรุ่นรวม 12,000 คนั [1]  

บรษิทั อุตสาหกรรมอะไหล่ จ ากดั ก่อตัง้เมือ่พ.ศ. 2516 มทีุนจด
ทะเบียน 1,500,000 บาท พื้นที่โรงงาน 11 ไร่ตัง้อยู่ที่จงัหวดัชลบุร ี
ประกอบกจิการผลติชิ้นส่วนอะไหล่ช่วงล่างรถบรรทุก ได้แก่ สาแหรก 
ลูกหมาก และบู๊ช ใหแ้ก่ฮโีน่ โดยมรีูปแบบกระบวนการผลติตามค าสัง่
ซื้อและผลิตเพื่อจัดเก็บ กระบวนการผลิตในปัจจุบันของบริษัทไม่
สามารถผลติไดท้นักบัความตอ้งการของลกูคา้  

การวเิคราะหป์รมิาณการผลติของผลติภณัฑ ์(PQ Analysis) จาก
ยอดขายเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม 2558 พบว่า ผลิตภัณฑ์
ลูกหมากมีความต้องการสะสม 26,613 ตัว คิดเป็นร้อยละ 60 ของ
ยอดขายผลติภณัฑท์ัง้หมด ความต้องการลูกหมากของลกูคา้เท่ากบั 50 
ตวัต่อวนั ในขณะทีโ่รงงานสามารถผลติได ้35 ตวัต่อวนั เพือ่ใหส้ามารถ
ตอบสนองความตอ้งการลกูหมากของผูผ้ลติรถบรรทุกและรถโดยสารได้
อย่างด ีการปรบัปรุงกระบวนการท างาน การหารอบเวลาการผลติและ
จ านวนสถานีงานที่เหมาะสมด้วยวิธกีารฮิวรสีติกโดยใช้กฎเกณฑ์ที่
สมเหตุสมผลในการจดัสมดุลเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพของสายการผลติจงึ
เป็นประเดน็ส าคญัของการศกึษา ทัง้นี้มวีตัถุประสงค ์ดงันี้ 

1. ศกึษากระบวนการในสายการผลติลกูหมาก 
2. คน้หาแนวทางปรบัปรุงประสทิธภิาพในสายการผลติลกูหมาก

โดยใชก้ารจดัสมดุลสายการผลติดว้ยวธิฮีวิรสีตกิ  
3. เปรียบเทียบผลวิธีฮิวรีสติกที่ดีที่สุดของการปรับปรุงใน

สายการผลติลกูหมาก   
 
2.  วรรณกรรมท่ีเก่ียวข้อง 

2.1  การศึกษางาน (Work Study)   
เป็นการศกึษาการเคลื่อนไหวและระยะเวลา (Motion and Time 

Study) โดยศกึษากระบวนการท างาน ขัน้ตอนการท างาน เพือ่วเิคราะห์
และขจดัความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ และสรรหาวธิกีารท างานที่ดทีีสุ่ด เร็ว
ทีสุ่ด เพือ่ปรบัปรุงเป็นมาตรฐานของการท างาน [2-3] 

ขัน้ตอนการศกึษาวธิกีารท างาน ประกอบด้วย 1) เลอืกงานที่มี
ความส าคัญอย่างมีนัยมาศึกษา มีความคุ้มค่า หรือท าให้พนักงาน
ท างานไดง้่ายและสะดวกมากขึน้ 2) เกบ็ขอ้มลูวธิกีารท างานใหถู้กต้อง 
แม่นย า ครบถ้วนตามความเป็นจรงิ ใชเ้ครื่องมอืและสญัลกัษณ์ในการ
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บนัทึกแทนกิจกรรมต่างๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 3)วเิคราะห์
วธิกีารท างานโดยใชเ้ทคนิค 6W-1H เพือ่คน้หาแนวทางในการปรบัปรุง
วธิกีารท างาน 4) ปรบัปรุงวธิกีารท างานตามหลกัการ ECRS (ตดั แยก/
รวม เปลี่ยนขัน้ตอน ท าให้เรยีบง่ายขึ้น) และใช้เครื่องมอืเข้ามาช่วย     
5) เปรยีบเทยีบผลการปรบัปรุงการท างาน   

การศกึษาเวลา (Time Study) เป็นการหาค่าของเวลามาตรฐาน
ในการท างานของคนงานทีไ่ดร้บัการฝึกงานนัน้มาอย่างดแีลว้ท างานนัน้
ได้ในอัตราปกติ  ด้วยวิธีการท างานที่ก าหนดให้  เวลามาตรฐาน 
(Standard Time) มีที่ ม าจากการศึกษ าเวลางาน เพื่ อ ใช้ เป็นตัว
ก าหนดการหาปรมิาณงานที่ควรจะเป็นต่อช่วงเวลา หรอื น าไปใช้ใน
วางแผนการผลติทีม่ปีระสทิธภิาพ การตดิต้นทุนการผลติทีถู่กต้องและ
การจ่ายค่าแรงที่ยุตธิรรมดว้ย ซึ่งท าได้หลายวธิี เช่น การประมาณค่า  
การใชข้อ้มลูการท างานในอดตีทีม่บีนัทกึไว ้การจบัเวลาการท างานจรงิ
ดว้ยกระบวนการการวดังาน และการใชข้อ้มลูทีร่วบรวมไวใ้นระบบแลว้ 

องค์ประกอบที่จะใช้เป็นเวลามาตรฐาน ได้แก่ เวลาเฉลี่ย โดย
ต้องมกีารค านวณหาเวลาเฉลี่ยจากขนาดตวัอย่างที่ต้องการเพื่อใช้หา
เวลาพื้นฐานทีม่คีวามเหมาะสมกบัการท างานของพนักงาน เวลาเผื่อที่
เพิม่ให้จากเวลาพื้นฐานที่เหมาะสมเพื่อให้พนักงานท ากจิธุระส่วนตัว 
ลดความเมือ่ยลา้ และเผื่อส าหรบัความล่าชา้ของกจิกรรมการรอต่าง ๆ 
การศกึษาวธิกีารท างานและการศกึษาเวลามเีป้าหมายเพื่อการปรบัปรุง
งาน (Work Improvement) ด้วยการพัฒนาหรอืก าหนดวิธีการใหม่ๆ 
ให้กบัการปฏิบตัิงาน เพื่อให้ได้มาตรฐาน การปรบัปรุงงานจงึรวมถึง
สภาพการท างานและกระบวนการท างาน เพื่อลดความผนัแปรทีเ่กดิขึน้
จากสาเหตุต่างๆ ในกระบวนการผลติ   

2.2 การจดัสมดลุสายการผลิต (Line Balancing)  
เป็นการปรบัปรุงกระบวนการผลิตให้มคีวามสมัพนัธ์กนัในแต่ละ

แผนกให้เกดิความสมดุลขึ้นในทุกกระบวนการด้วยเวลาที่ก าหนดไว้ 
ภายใต้หลกัการน างานย่อยๆ ทีม่คีวามสมัพนัธ์ของสายงานมารวมเขา้
ดว้ยกนัและจดัล าดบัการผลติ พื้นที่และเครื่องมอืในการผลติ โดยเป็น
กระบวนการกระจายองค์ประกอบของงานออกเท่าๆ กัน ตลอดทัง้
กระบวนการผลติเพือ่ใหส้ามารถผลติไดต้ามค่า Takt Time หรอืเวลาใน
การผลติสนิคา้ทีลู่กคา้สามารถยอมรบัได้ และเป็นตวัก าหนดความเร็ว
ในการขายที่สะท้อนความต้องการของลูกค้า  ความสมดุลของ
สายการผลิตมีองค์ประกอบ 4 ส่วน คือ 1) งานทัง้หมด หมายถึง 
ผลรวมของส่วนของงานทีจ่ะตอ้งประกอบบนสายการผลติ  2) เวลางาน
ของสถานี  (Work Station Process Time) หมายถึง เวลาที่ต้องใช้
ส าหรบัการประกอบในแต่ละสถานี โดยที่อาจจะมมีากกว่า 1 งานกไ็ด ้ 
3) รอบเวลาในการผลติรวม (Total Cycle Time) คอื ผลรวมของรอบ
เวลาในการผลติทีแ่ต่ละสถานีงานใชใ้นกระบวนการผลติ 4) การสูญเสยี
ความสมดุล  (Balance Delay) เป็น เครื่องชี้ถึงประสิทธิภาพของ
สายการผลติ โดยพจิารณาทีเ่วลาสูญเปล่า(Idle Time) จากการจดัแยก
งานลงในสถานีงาน [4-5] 

2.3 การจดัสมดลุของสายการผลิตด้วยวิธีฮิวริสติก  
 เป็นวิธีที่ ใช้กฎเกณฑ์ที่สม เห ตุสมผลในการจัดสมดุลของ

สายการผลติเพือ่หลกีเลีย่งความยุ่งยากซบัซอ้นของวธิทีางทฤษฎี [4-5] 
2.3.1 กฎเกณฑ์การก าหนดต าแหน่งโดยใช้ค่าสูงสุด  (Largest-

Candidate Rule) ใชเ้กณฑ์เวลามากทีสุ่ด งานย่อยทีถู่กเลอืกเป็นงานที่

มเีวลามากทีสุ่ดก่อน หรอือาจใชเ้กณฑ์จ านวนงานย่อยทีต่ามมาทีม่าก
ทีสุ่ด โดยจดัท าแผนผงัล าดบัก่อนหลงัเพื่อใหส้่งงานทีม่จี านวนงานย่อย
ทีต่ามมามากสุดเขา้สถานีงานไดเ้รว็ทีสุ่ดเท่าทีจ่ะท าได ้ 

2.3.2 วธิกีารของ Kilbridge & Wester (K&W) เป็นวธิคี านวณด้วย
มอืและใหป้ระสทิธภิาพของสายงานผลติสงู เริม่จากการจดังานย่อยแรก
ทางซ้ายมอืก่อน พยายามรวมงานย่อยต่างๆ เข้าเป็นสถานีงานหนึ่ง
และให้มเีวลาใกล้รอบเวลาผลติมากที่สุด และการเลอืกงานเขา้สถานี
งานให้พจิารณาเลอืกจากงานที่ไม่มงีานอยู่ก่อนหน้า และพยายามอย่า
ใหข้ดักบัล าดบัขัน้งานย่อยอื่น 

2.3.3 วิธีการใช้เกณฑ์น ้าหนักเป็นตัวก าหนดต าแหน่ง (Ranked 
Positional Weight: RPW) โดยการจดังานย่อยเขา้สถานีงานตามล าดบั
ค่า RPW ซึง่ค่า หรอืค่าทีเ่ป็นผลรวมของเวลางานย่อยทีก่ าลงัพจิารณา
รวมกบัเวลาของทุกงานทีต่ามหลงังานย่อยนัน้ ค่า RPW ของงานย่อยที่
มคี่าสงูสุดจะถูกเลอืกเขา้สถานีงานก่อน  

 
3. ระเบียบวิธีการศึกษา 

การวจิยัเชงิปฏบิตักิารนี้มขี ัน้ตอนด าเนินการตามระเบยีบวธิวีจิยั
ดงันี้ 

3.1 กลุ่มตวัอย่าง 
ศกึษากระบวนการผลิตลูกหมาก เลือกผลิตภณัฑ์แบบเจาะจง

โดยใชก้ารวเิคราะหป์รมิาณการผลติของผลติภณัฑ์ (PQ Analysis) จาก
ยอดขายเดอืนมกราคมถงึเดอืนธนัวาคม 2558 เนื่องจากเป็นผลติภณัฑ์
ที่ผลติมากที่สุด และเป็นกระบวนการของผลติภณัฑ์ที่มปัีญหาในการ
ผลติและส่งมอบไมท่นัตามความตอ้งการของลกูคา้    

3.2 เครื่องมือและการวิเคราะหข้์อมลู  
แบ่งตามขัน้ตอนด าเนินการศกึษาเป็น 3 ส่วน ดงันี้  
ส่วนที่ 1 การศึกษากระบวนการผลิตลูกหมาก โดยใช้การ

สงัเกตการณ์ เขยีนขัน้ตอนการผลติ จบัเวลา และบนัทึกขอ้มูลสภาพ
ปัจจุบนัของกระบวนการผลติและสายการผลติ และใชแ้บบแผนภมูกิาร
ไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ช่วยบนัทกึขอ้มลู 

ส่วนที่ 2 การวเิคราะห์วธิกีารจดัสมดุลสายการผลติลูกหมาก 3 
วธิ ีได้แก่ วธิกีฎเกณฑ์การก าหนดต าแหน่งโดยใช้ค่าสูงสุด (Largest-
candidate rule) วิธีการของกิลบริดจ์และเวสเตอร์  (Kilbridge and 
Wester’s model) และวิธีการใช้น ้ าหนักเป็นตัวก าหนดต าแหน่ง 
(Ranked positional weights: RPW) และเปรยีบเทยีบผลเพื่อหาวธิทีี่ดี
ที่สุ ด  โดยใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต  แผนภาพขัน้ตอนของ
กระบวนการผลิต เวลามาตรฐานของโรงงาน ใบลงรายการงานย่อย 
และผังการจัดล าดับงานตามวิธีของกิลบริดจ์และเวสเตอร์ เพื่อเก็บ
รวบรวมขอ้มลูของกระบวนการจากสถานีงานที ่1 ไปจนถงึสถานีงานที ่ 
8 วเิคราะหเ์วลาการผลติของงานย่อยๆ ทีอ่ยู่ในสถานีงานกบัเวลา Takt 
Time ซึง่เป็นความเรว็ในการผลติ มหีน่วยเป็นวนิาทต่ีอชิน้ 

ส่วนที่ 3 การเปรียบเทียบผลการปรบัปรุงกระบวนการผลิต
ลูกหมากเพื่อใช้จดัสมดุลสายการผลติด้วยวธิฮีวิรสีติกที่ดีที่สุด วดัผล
ดว้ยสดัส่วนการสญูเสยีความสมดุล (Balance Delay) ของกระบวนการ
ผลติทีต่ ่าทีสุ่ด  
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4. สรปุผลการศึกษา 
ผลการศกึษาน าเสนอเป็น 3 ส่วน ดงันี้ 
ส่วนที ่1 กระบวนการผลติลกูหมาก  
ขัน้ตอนการผลติลกูหมากประกอบไปดว้ย 8 ข ัน้ตอน (สถานีงาน) 

แต่ละขัน้ตอนมงีานย่อย 49 งาน มคีวามเรว็ในการท างานย่อยและงานที่
ต้องท าก่อนหน้าที่แตกต่างกนั ส่งผลให้เกดิการสูญเสยีสมดุลระหว่าง
กระบวนการผลติ รปูที ่1 และตารางที ่1 แสดงแผนภูมแิละขัน้ตอนของ
กระบวนการผลติลกูหมาก  
 

 
          รปูที ่1 แผนภมูขิองกระบวนการผลติลกูหมาก 
 

ส่วนที ่2  การจดัสมดุลสายการผลติลกูหมาก  
กระบวนการผลติลูกหมากม ี8 สถานีงาน มงีานย่อย 49 งานและ

มรีอบเวลาในการผลติรวมทัง้หมดเท่ากบั 1,820 วนิาท ีความต้องการ
ลกูหมากของลูกคา้ในปี 2558 เท่ากบั 50 ตวัต่อวนั ในหนึ่งวนัท างาน 8 
ชัว่โมง รวมเป็น 28,800 นาท ีดงันัน้ Takt Time เท่ากบั 576 วนิาทต่ีอ
ชิน้งาน 

2.1 วธิกีฎเกณฑก์ารก าหนดต าแหน่งโดยใชค้่าสงูสุด  
แบ่งงานไดเ้ป็น 4 สถานีงาน โดยมเีวลารวมของสถานีงานที่ 1 2 

3 และ 4 เท่ ากับ  568 518 538 และ 196 วินาที ตามล าดับและมี
สดัส่วนการสญูเสยีความสมดุล เท่ากบัรอ้ยละ 19.89     

 2.2 วธิกีารของกลิบรดิจแ์ละเวสเตอร์  
สร้างผงัการจดัล าดบังาน เรยีงกระบวนการผลิตของแต่ละงาน

ย่อยตามล าดบัข ัน้ตอนการผลติและระบุเวลาของงาน จดักระบวนการ
ผลิตแบบชิดขวาแยกตามสมดภ์ โดยสดมภ์ที่ 1 ให้อยู่ซ้ายมือ ส่วน
สดมภ์สุดท้ายอยู่ขวามอื แบ่งงานได้เป็น 4 สถานีงาน โดยมเีวลารวม
ของสถานีงานที่ 1 2 3 และ 4 เท่ากบั 528 535 539 และ 218 วนิาท ี
ตามล าดบัและมสีดัส่วนการสญูเสยีความสมดุล เท่ากบัรอ้ยละ 15.58 

2.3 วธิกีารใชน้ ้าหนกัเป็นตวัก าหนดต าแหน่ง (RPW)  
สร้างผงัการจดัล าดบังาน ค านวณค่า RPW โดยบวกเวลาของ

งานย่อยเข้ากบัเวลาของงานที่ตามหลงัทัง้หมด ลงรายการงานย่อย
ตามล าดบั RPW โดยค่าสูงสุดไว้บนสุด แบ่งงานได้เป็น 4 สถานีงาน 
โดยมเีวลารวมของสถานีงานที ่1 2 3 และ 4 เท่ากบั 458 572 557 และ 
233 วนิาท ีตามล าดบัและมสีดัส่วนการสญูเสยีความสมดุล เท่ากบัรอ้ย

ละ 20.5 
 
   ตารางที ่1  ข ัน้ตอนการผลติลกูหมาก  

สถานงีาน 
ล าดบั
งาน 

งานย่อย งานทีต่อ้งท ากอ่นหน้า 
เวลา

มาตรฐาน  
(วนิาท)ี 

แกนกลม 1 ตดัเหลก็เพลา - 33 
แกนกลม 2 เขา้เครือ่ง CNC 1 51 
แกนกลม 3 กลงึปาดขา้ง 2 ขา้ง 1,2 77 
แกนกลม 4 เจาะแกนกลม 1,2,3 80 
แกนกลม 5 ย่อลบมมุ 1,2,3,4 80 
แกนกลม 6 ตอกเลข 1,2,3,4,5 22 
API 7 ตดั API - 28 
API 8 รดู 7 5 
API 9 เขา้เครือ่ง CNC 7,8 128 
API 10 พน่ทราย 7,8,9 9 
API 11 ท าความสะอาด 7,8,9,10 15 
API 12 ทากาว 7,8,9,10,11 64 
ยางพนั 13 ตดัยาง - 12 
ยางพนั 14 ชัง่ยาง 13 20 
API 15 พนัลกูหมาก 7,8,9,10,11,12,13,14 30 
API 16 ตดัเหลก็แป๊ป - 60 
API 17 รดูแป๊ป 16 4.5 
API 18 ลบมมุแป๊ป 2 ดา้น 16,17 80 
API 19 รดูแป๊ป 16,17,18 4.5 
API 20 เจยีรผวิ 16,17,18,19 8 
API 21 พน่ทราย 16,17,18,19,20 12 
API 22 ท าความสะอาด 16,17,18,19,20,21 30 
API 23 ทากาว 16,17,18,19,20,21,22 64 

API 24 ประกอบ 
7,8,9,10,11,12,13,14,15, 
16,17,18,19,20,21,22,23 

28 

API 25 อดัยางลกูหมาก 
7,8,9,10,11,12,13,14,15, 

16,17,18,19,20,21,22,23,24 
100 

API 26 ขดัยาง 
7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,
17,18,19,20,21,22,23,24,25 

50 

API 27 เหยยีบ 
7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,
17,18,19,20,21,22,23,24,25,

26 
18 

 
ส่วนที ่3 การเปรยีบเทยีบผลการปรบัปรุงกระบวนการผลติลกูหมาก 

จากการวิเคราะห์ทัง้ 3 วิธี พบว่า วิธีที่ดีที่สุดในการจดัสมดุล
สายการผลติลูกหมากคอืวธิกีารของกลิบรดิจแ์ละเวสเตอร์ (K&W) โดย
มคี่าการสูญเสยีความสมดุล (Balance Delay) ต ่าที่สุด เท่ากบัร้อยละ 
15.58 ผลการเปรยีบเทยีบปรากฏดงัตารางที ่2 

 
    ตารางที ่2 เปรยีบเทยีบผลการปรบัปรุงกระบวนการผลติลกูหมาก 

 
สภาพ
ปัจจบุนั 

วธิกี าหนด
ต าแหน่งใช้
ค่าสูงสุด 

วธิ ี
K&W 

วธิ ี 
RPW 

ค่าการสูญเสยี
ความสมดลุ  

72.32 19.89% 15.58% 20.50% 

ค่า Tc  822 568 539 572 
สถานีงาน 8 4 4 4 

 
สายการผลิตหลงัการปรบัปรุงด้วยวิธีกิลบรดิจ์และเวสเตอร์ม ี

ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้จากจ านวนชิ้นงานทีผ่ลติได้คดิเป็นรอ้ยละ 42.85 
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และ takt time ลดลง 283 วนิาทต่ีอชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 34.43 
 
ตารางที ่1  ข ัน้ตอนการผลติลกูหมาก (ต่อ)

สถานงีาน 
ล าดบั
งาน 

งานย่อย งานทีต่อ้งท ากอ่นหน้า 
เวลา 

มาตรฐาน  
(วนิาท)ี 

พลาสตกิ 28 ทาจารบพีลาสตกิ - 2 
  แหวน 29 ตดัเหลก็แผน่ - 10 
  แหวน 30 ปั  มกลม 29 5 
  แหวน 31 เจาะรกูลาง 29,30 5 
  แหวน 32 ตม้ลา้งคราบน ้ามนั 29,30,31 300 

แกนกลม 33 ประกอบ 

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11, 
12,13,14,15,16,17,18,19,
20,21,22,23,24,25,26,27,

28,29,30,31,32 

28 

แกนกลม 34 สบัลอ็กลกูหมาก 

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12
,13,14,15,16,17,18,19, 

20,21,22,23,24,25,26,27,
28,29,30,31,32,33 

22 

ชลี 35 ตดัเหลก็แผน่ - 10 
ชลี 36 ปั  มกลม 35 5 
ชลี 37 ขึน้รปู 35,36 5 
ชลี 38 เจาะรกูลาง 35,36,37 5 
ชลี 39 ชบุทองเหลอืง 35,36,37,38 0 
ชลี 40 ท าความสะอาด 35,36,37,38,39 10 
ชลี 41 ทากาว 35,36,37,38,39,40 72 
ยางตดิซลี 42 ตดัยาง - 12 
ยางตดิซลี 43 ชัง่ยาง 42 20 

ชลี 44 อดัซลี 
35,36,37,38,39,40,41,42,

43 
55 

ชลี 45 ตดัตกแต่ง 
35,36,37,38,39,40,41,42,

43,44 
40 

แกนกลม 46 ขดัเงา 

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12
,13,14,15,16,17,18,19, 

20,21,22,23,24,25,26,27,
28,29,30,31,32,33,34,35,
36,37,38,39,40,41,42,43,

44,45 

60 

แกนกลม 47 ทาแลก็เกอร์ 

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11, 
12,13,14,15,16,17,18, 

19,20,21,22,23,24,25,26,
27,28,29,30,31,32,33,34,
35,36,37,38,39,40,41,42,

43,4445,46 

16 

แกนกลม 48 พน่ส ี

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11, 
12,13,14,15,16,17,18,19,
20,21,22,23,24,25,26,27,
28,29,30,31,32,33,34,35,
36,37,38,39,40,41,42,43,

4445,46,47 

10 

แกนกลม 49 แพค็กลอ่ง 

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11, 
12,13,14,15,16,17,18,19,
20,21,22,23,24,25,26,27,
28,29,30,31,32,33,34,35,
36,37,38,39,40,41,42,43,

4445,46,48 

15 

 

 

 
                               
5. ข้อเสนอแนะในการศึกษา 

ศกึษาการจดัสมดุลการผลติแบบวธิฮีูรสิตกิโดยใชว้ธิอีื่น เช่น วธิี
ทเูฟส วธิฮีอฟแมน หรอืศกึษาโดยเชื่อมโยงการวางผงัเครื่องจกัร พื้นที่
ในการจดัวาง จ านวนของเครื่องจกัร และแรงงานประจ าเครื่องจกัร ซึ่ง
จะสามารถปรับปรุงกระบวนการและเพิ่มประสิทธิภาพ ให้กับ
สายการผลติไดม้ากยิง่ขึน้ 
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