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บทคัดย่อ

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ เพื่อพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ สำ�หรับจัดสมดุลสายการประกอบในโรงงานตัดเย็บเสื้อผ้าสำ�เร็จรูป
แห่งหนึ่งในจังหวัดอุบลราชธานี ผลิตภัณฑ์ที่ศึกษา  คือ เสื้อสไตล์ 53287 ซึ่งมีประสิทธิภาพสายการผลิตในปัจจุบันเท่ากับ 
55.48 % ซึ่งยังอยู่ในระดับที่ต่ำ�  และการจัดสมดุลสายการประกอบในปัจจุบันยังทำ�ได้ไม่เต็มประสิทธิภาพนัก เนื่องจากยังไม่มี
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ เพื่อช่วยในการจัดสมดุลสายการประกอบ และยังใช้ประสบการณ์ของหัวหน้างานเป็นหลัก ดังนั้นผู้วิจัย 
จึงได้พัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ เพื่อปรับปรุงการจัดสมดุลสายการประกอบโดยใช้วิธีฮิวริสติก 4 วิธีในการแก้ปัญหา ซึ่งได้แก่  
วิธี Ranked Positional Weight, Maximum Task Time, Minimum Task Time และวิธี Greedy Randomized เพื่อวิเคราะห์
หาจำ�นวนสถานีงานและประสิทธิภาพของสายการผลิต  ผลจากการวิจัยพบว่า  การจัดสมดุลสายการประกอบในผลิตภัณฑ์
ตัวอย่าง 3 วิธี ให้ค่าผลลัพธ์ที่เท่ากัน และเป็นผลลัพธ์ที่ดีที่สุด ซึ่งได้แก่ วิธี Maximum Task Time, Ranked Positional Weight 
และวิธี Greedy Randomized    คือ จำ�นวนสถานีงานลดลงจาก 17 สถานีงาน เหลือ 12 สถานีงาน  และค่าประสิทธิภาพของ
สายการผลิต เพิ่มขึ้นจากร้อยละ 55.48  เป็นร้อยละ 78.60 และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่พัฒนาขึ้น สามารถช่วยให้ทางโรงงานจัด
สมดุลสายการประกอบได้รวดเร็วและเพิ่มประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
คำ�สำ�คัญ :  โปรแกรมคอมพิวเตอร์  สมดุลสายการประกอบ   วิธีฮิวริสติก  โรงงานผลิตเสื้อผ้าสำ�เร็จรูป

Abstract

The aim of this research was to develop computer programming for assembly line balancing in apparel factory in 
Ubon Ratchathani province. The case study was T-shirt style 53287. The efficiency of production line was 55.48%, 
it was quite very low due to no computer programming for line balancing and the factory balanced line with the 
traditional method. Then, we have developed a computer programming in order to improve the balance of the  
assembly line. The heuristic method was applied using the rules of Maximum Task Time, Minimum Task Time, 
Ranked Positional Weight, and Greedy Randomized to determine the optimal solutions related to the number of 
stations and line efficiency. From the result, it was found that three heuristic rules given the best and the same  
solutions which were produced by the use of Maximum Task Time, Ranked Positional Weight and Greedy 
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Randomized respectively.  The minimum number of stations  were reduced from 17 stations to 12 stations and the 
line efficiency was increased from 55.48 percent to 78.60 percent. The developed computer programming can  
balance the assembly line faster and more efficient.     
Keywords:  Computer programming, Assembly line balancing, Heuristic method, Apparel factory
 
1. บทนำ�

        	 เนื่องจากวิกฤตการณ์ทางเศรษฐกิจในปัจจุบัน 

ทำ�ให้ธุ รกิจหรืออุตสาหกรรมต่างๆมากมายประสบ

ปัญหา  มีเพียงธุรกิจหรืออุตสาหกรรมบางกลุ่มที่อยู่รอดได้  

ซึ่งส่วนใหญ่เป็นธุรกิจที่มีการส่งออก  ธุรกิจอุตสาหกรรม

การส่งออกเสื้อผ้าสำ�เร็จรูป  เป็นธุรกิจหนึ่งที่สามารถ

ดำ�รงอยู่ได้ภายใต้ภาวะวิกฤตนี้  เนื่องจากประเทศไทย

ยังมีระดับค่าแรงงานที่ไม่สูงมาก  อีกทั้งในเร่ืองทักษะ

การทำ�งานคุณภาพ  และการออกแบบก็ไม่ได้ด้อยไป

กว่าประเทศอื่นๆ  ดังนั้นในสภาวการณ์แข่งขันทางธุรกิจ 

ที่ รุ นแรง   ทำ � ให้ กลุ่ ม อุตสาหกรรมการผลิต เสื้ อผ้ า

สำ�เร็จรูป  ไม่ว่าจะเป็นผู้ผลิตรายใหญ่  หรือรายเล็ก

จำ�เป็นต้องผลิตสินค้าให้มีความหลากหลายทั้งในเร่ือง 

ของรูปแบบ  ขนาด  และหลากหลายรุ่น  เพื่อที่จะตอบ 

สนองความต้องการและความพึงพอใจให้กับผู้บริโภค

สินค้า  ดังนั้น  การบริหารการผลิตที่มีการวางแผนและ

ควบคุมการผลิตที่ดี  จึงเป็นสิ่งสำ�คัญ  ทั้งนี้เพื่อให้องค์กร 

มีประสิทธิภาพในการผลิตที่สามารถลดต้นทุนและทำ�ให้

เกิดการเพิ่มผลผลิตได้  ซึ่งในการวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัย ได้ทำ�การ 

ศึกษาและพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์สำ�หรับการจัด

สมดุลสายการประกอบ  ในขั้นตอนการเย็บเสื้อผ้าของ

ผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที่ศึกษา ของโรงงานผลิตเสื้อผ้าสำ�เร็จรูป

แห่งหนึ่งในจังหวัดอุบลราชธานี  เนื่องจากในปัจจุบันทาง

โรงงานยังไม่มีโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการจัดสมดุล

สายการประกอบ  ซึ่งยังใช้ประสบการณ์ของหัวหน้างาน 

เป็นหลัก และค่าประสิทธิภาพของสายการผลิตยังมีค่าไม่สูง 

มากนัก

     	 จากการทบทวนงานวิจัย ที่เกี่ยวกับอุตสาหกรรม 

ส่ิงทอ เคร่ืองนุ่งห่ม และในอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ภายในประเทศ  

ส่วนใหญ่  จะเป็นการเพ่ิมผลผลิตและประยุกต์วิธีการ จัดสมดุล

สายการประกอบ ในกรณีศึกษาต่างๆดังนี้ [1]  ได้ศึกษา

การสมดุลเย็บประกอบหนัง สำ�หรับหุ้มเบาะรถยนต์ โดย 

ใช้หลักการสมดุลสายการผลิตทางทฤษฎี  และการสมดุล 

สายการผลิต โดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์มาช่วย ในการจัด      

สมดุลสายการผลิตด้วยวิธีการต่างๆ  จากน้ันเลือกวิธีท่ี

เหมาะสมเพื่อจะนำ�มาปรับปรุงสายการผลิต  ผลจากการ

ศึกษา  พบว่าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต

จากเดิม 45.54 % เพิ่มขึ้นเป็น 92.86 %    และจากนั้น [2] 

ได้ศึกษาเกี่ยวกับ การจัดสมดุลสายการประกอบในโรงงาน

ผลิตอุปกรณ์เครื่องครัว : กรณีศึกษา สายการประกอบ 

หม้อหุงข้าวไฟฟ้า ซึ่งเป็นการศึกษาเวลามาตรฐานการผลิต 

และใช้เทคนิคการจัดสมดุลการผลิตทั้ง 3 วิธี ของ Kilbridge 

& Wester, Helgeson & Birnie และ COMSOAL ผลการ

ศึกษา พบว่า เทคนิคการจัดสมดุลการผลิตทั้ง 3 วิธีดังกล่าว

ให้ผลลัพธ์ที่ใกล้เคียงกัน คือ สามารถจัดสถานีงานใหม่ได้ 9 

สถานีงาน จากเดิม 14 สถานีงาน สามารถเพิ่มประสิทธิภาพ

ของสายการผลิต จากเดิม 50% เพิ่มขึ้นเป็น 78%   และ  [3] 

ได้วิเคราะห์หาประสิทธิภาพที่เหมาะสมที่สุดของสายการ

ผลิต โดยทำ�การเปรียบเทียบการจัดสมดุลสายการผลิตใน 2 

ลักษณะคือ (1) แบบวิธีปกติหรือแบบที่กำ�หนดให้รอบเวลา

การผลิตมีเพียงค่าคงที่ค่าเดียว และ(2)แบบที่รอบเวลาการ

ผลิตแปรเปล่ียนตามเง่ือนไขการผลิต  ซึ่งในการจัดสมดุล

สายการผลิต จะใช้วิธีฮิวริสติกจำ�นวน 4 วิธี คือ วิธีเวลาที่

มากที่สุด, วิธีเวลาที่น้อยที่สุด, วิธีงานที่มีน้ำ�หนักตำ�แหน่ง

สูงสุด, และวิธีงานที่มีจำ�นวนงานตามหลังที่มากที่สุด หลัง

จากนั้นทำ�การทดสอบวิธีการต่างๆกับปัญหาตัวอย่าง  เพื่อ

วิเคราะห์หาจำ�นวนสถานีงานและประสิทธิภาพของสายการ

ผลิต ทั้งนี้เพื่อหาผลลัพธ์ที่เหมาะสมที่สุด  ผลจากการศึกษา

หลังจากที่ทดสอบกับปัญหาตัวอย่าง สรุปได้ว่า (1) กรณี

การจัดสมดุลแบบปกติ  คือที่ค่ารอบเวลาการผลิตเท่ากับ 

13 นาที/ชิ้นวิธีที่ให้ค่าคำ�ตอบที่ดีที่สุดคือ วิธีงานที่มีน้ำ�หนัก

ตำ�แหน่งสูงสุด  และวิธีงานท่ีมีจำ�นวนงานตามหลังท่ีมาก

ที่สุด คือให้ค่าจำ�นวนสถานีงานน้อยสุดคือ 9 สถานีงาน

และค่าประสิทธิภาพสายการผลิตเป็น 89.74% และ (2) 

กรณีการจัดสมดุลแบบท่ีรอบเวลาการผลิตแปรเปล่ียนตาม

เงื่อนไขการผลิตท่ีกำ�หนดน้ัน  ท่ีรอบเวลาการผลิตเท่ากับ  
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รูปที่ 1 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ที่ศึกษา

ตารางที่ 1 ขั้นตอนการเย็บประกอบและเวลามาตรฐานของ 
การเย็บผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง

St. ขั้นตอน จำ�นวน

คนงาน

Std.Time(min)

1 เย็บต่อป้ายคอ 3ชิ้น 1 0.30

2 เย็บติดป้ายคอ 1 0.25

3 โพ้งต่อไหล่ 2 ข้าง 1 0.39

4 ลาโรยไหล่ 2 ข้าง 1 0.27

5 โพ้งต่อแขนขวา 1 0.36

6 โพ้งต่อแขนซ้าย 1 0.45

7 ลาโรยแขน 2 ข้าง 1 0.81

8 โพ้งขวา 1 0.62

9 ลาโรยขวา 1 0.34

10 โพ้งซ้ายพร้อมสอดป้ายข้าง 1 0.67

11 ลาโรยซ้าย 1 0.40

12 ลากุ้นคอ 1 0.54

13 ลาต่อคอ 1 0.37

14 ลาปลายแขนซ้าย 1 0.51

15 ลาปลายแขนขวา 1 0.49

16 ลาชาย 1 0.62

17 ลาปิดคอ 1 0.25

เวลารวม 7.64

18 นาทีี/ชิ้น วิธีเวลาที่มากที่สุด และวิธีงานตามหลังที่มาก

ที่สุด จะให้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด              

	 และสำ�หรับงานวิจัยที่เกี่ยวกับ การสมดุลสายการ

ประกอบในต่างประเทศ เริ่มมีการวิจัยครั้งแรกในปี ค.ศ. 1955 

โดย [4]  ได้ทำ�การตีพิมพ์และเผยแพร่งานวิจัยเรื่อง “The  

Assembly Line Balancing Problem” เป็นครั้งแรก นอกจากนี้  

ก็มีการพัฒนาวิธีการฮิวริสติกต่างๆ เพื่อใช้ในการแก้ปัญหา

การจัดสมดุลสายการประกอบ ได้แก่ [5]   ได้พัฒนาวิธีการ 

ใช้ค่าน้ำ�หนักเป็นตัวกำ�หนดตำ�แหน่ง (Ranked Positional 

Weight; RPW) และจากนั้น [6]   ได้เสนอ  เทคนิค COMSOAL 

ที่เป็นวิธีทางฮิวริสติก  ที่ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการจัดสาย

งานประกอบ และในปี ค.ศ. 2005 [7] ได้ทำ�การ ออกแบบ

ระบบที่ปรึกษา  สำ�หรับการจัดสมดุลสายการประกอบ 

ฮาร์ดดิสค์บนระบบอินเตอร์เน็ต  โดยใช้หลักการฮิวริสติก 

3 วิธี คือวิธี RPW, COMSOAL และวิธีของ Kilbridge and 

Wester ในการแก้ปัญหาการจัดสมดุลของสายการประกอบ 

ฮาร์ดดิสค์ที่มี 21 ขั้นงาน 

       	  สรุปผลจากการทบทวนงานวิจัย พบว่า วิธีฮิวริสติก

ยังคงเป็นวิธีที่นักวิจัยให้ความสนใจ เพื่อนำ�ไปใช้ในการหา

ผลลัพธ์ สำ�หรับแก้ปัญหาการจัดสมดุลสายการประกอบ รวม

ถึงการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ในการจัดสมดุลการ

ประกอบในระบบอุตสาหกรรมการผลิตก็ยังมีไม่มาก ซึ่งก็

เป็นเรื่องที่น่าสนใจในการทำ�วิจัยต่อไป

2. วิธีการวิจัย

วธิีการวิจัยมีขั้นตอนดังนี้

      	 2.1 ศึกษาสภาพปัจจุบัน และกระบวนการผลิตของ

โรงงานตัวอย่าง 

      	 2.2 เก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้อง และศึกษาสภาพปัญหา

การจดัสมดลุสายการผลติในปจัจบุนั ของแผนกเยบ็เสือ้ สไตล์ 

53287 ไลน์ A14  โดยตัวอย่างผลิตภัณฑ์ขั้นตอนการผลิต 

และเวลามาตรฐานในการผลิตทั้ง 17 ขั้นตอน ดังแสดงในรูป

ที่ 1 และตารางที่ 1 ตามลำ�ดับ
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	 2.3  ศึกษาหลักการ  และทบทวนงานวิ จัยที่

เกี่ยวข้อง 

  	 2.4  พัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์  สำ�หรับ

จัดสมดุลสายการประกอบ  โดยประยุกต์ใช้วิธีฮิวริส- 

ติกต่างๆ 4 วิธี ซึ่งได้แก่ วิธี Ranked Positional Weight,  
Maximum Task Time, Minimum Task Time และวิธี Greedy  
Randomized  ในการจัดสมดุลสายการประกอบของ 
ผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง  เนื่องจากเป็นการพัฒนาโปรแกรม
คอมพิวเตอร์ในเบื้องต้น  และปัญหาตัวอย่างเป็นปัญหา
ท่ีไม่ซับซ้อนมาก  ดังนั้นผู้วิจัยจึงเลือกใช้วิธีฮิวริสติกที่มี
ประสิทธิภาพและที่ใช้ทั่วๆไป ซึ่งเป็นวิธีการที่ไม่ยุ่งยาก และ
สามารถเข้าใจได้ง่ายสำ�หรับผู้ใ ช้งาน
     	 2.5  เปรียบเทียบผล  การจัดสมดุลสายการ
ประกอบก่อนและหลังปรับปรุง  และเสนอแนะให้กับทาง
โรงงาน

3. หลักการสมดุลสายการประกอบและวิธีฮิวริสติก

	 การจัดสมดุลสายการประกอบ  เป็นการจัดให้
สถานีการทำ�งานต่างๆ   มีอัตราการทำ�งานหรือเวลาที่ใช้ใน 
การทำ�งานในการผลิตแต่ละชิ้นเท่าๆ กัน  ถ้าเวลาในการผลิต 
ไม่เท่ากันแล้ว   อัตราการผลิตของสินค้านั้นจะถูกกำ�หนดโดย 
เวลาการทำ�งานของสถานีงานที่ใช้เวลามากที่สุด  ซึ่งเราเรียก 
เวลาในการกำ�หนดอัตราการผลิตนี้ว่า   รอบเวลาการทำ�งาน
หรือรอบเวลาการผลิต  โดยทั่วไปในการจัดสมดุลสาย
การผลิต  จะต้องเริ่มด้วยการกำ�หนดรอบเวลาการทำ�งาน 
ลำ�ดับขั้นงานย่อยต่างๆ (Precedence diagram) และเวลา
มาตรฐานของการทำ�งานแต่ละชิ้นของงานนั้น  จากนั้น
พยายามรวมงานย่อยเข้าด้วยกันให้เป็นสถานีงาน  โดยจัด

ให้มีเวลาว่างเกิดขึ้นน้อยที่สุด [1]      
	 3.1  แผนภาพลำ�ดับขั้นงาน  (Precedence  
diagram)  แสดงลำ�ดับขั้นตอนงานย่อยต่างๆ โดยจะมีจุด
เชื่อม (node) แทนงานย่อย และลูกศรเป็นตัวกำ�หนดทิศทาง
การทำ�งาน  ซึ่งจะเริ่มจากด้านซ้ายสุดของผังประกอบจน
เป็นผลิตภัณฑ์ที่อยู่ทางด้านขวามือ  และมีเวลาของแต่ละ
งานย่อยกำ�กับอยู่ด้านบน ตัวอย่างของและแผนภาพลำ�ดับ
ขั้นงานของผลิตภัณฑ์ที่ศึกษา ดังในรูปที่ 2

	 3.2     ประสิทธิภาพของสายการผลิต  (Line      Effic
iency;E)  จะเป็นดัชนีที่แสดงให้เห็นถึง  ความสามารถของ 
การจัดงานลงในสถานีงาน  เพื่อให้เกิดเวลาสูญเปล่าน้อย
ที่สุด สามารถคำ�นวณได้จากสูตร

E = (∑ t  / mc)* (100)	            	 	              (1)

โดยค่า E   เป็นค่า เปอร์เซนต์   ; ∑ t  =เวลาขั้นงานรวม,   
m =จำ�นวนสถานีงาน, c = รอบเวลาผลิต

	 3.3   การสูญเสียความสมดุล (Balance Delay; D) 

เป็นเครื่องชี้ถึงประสิทธิภาพของสายการผลิต  หรือการผลิต

ท่ีมีความไม่สมบูรณ์เกิดขึ้น  โดยพิจารณาท่ีเวลาสูญเปล่า 

(Idle time) ของการจัดงานลงสถานีงาน มีสูตรการคำ�นวณ  

คือ

D = ((mc - ∑ t  )/ mc) * 100                                  (2)  

หรือ            D = 100 – E                                               (3) 

	

	 ซึ่งจากการศึกษาขั้นตอนการเย็บของผลิตภัณฑ์

ตัวอย่างจะมี ท้ังหมด  17  ข้ันตอนย่อยหรือสถานีงาน  

มผีลรวมของเวลางานทัง้หมดเปน็ 7.64 นาท ี จากขอ้มลูขา้งตน้ 

จึงทำ�การคำ�นวณหาค่าประสิทธิภาพของสายการผลิตใน

ปัจจุบันของทางโรงงาน จากการศึกษาขั้นตอนการเย็บ ตาม 

ตารางที่ 1 พบว่า ขั้นตอนที่ 7 ใช้เวลาในการเย็บมากที่สุด  

คือ 0.81 นาที ดังนั้น จึงกำ�หนดรอบเวลาการผลิต โดยใช้เวลา

การทำ�งานของสถานีงานที่มากที่สุด คือเท่ากับ 0.81 นาท ี

และทำ�การคำ�นวณหาค่าประสิทธิภาพของสายการ

ผลิตในปัจจุบันของทางโรงงานได้ตามสูตรที่  (1)  ดังนี้ 
 

E = (7.64/17x0.81) x 100  = 55.48%

     	 จากการคำ�นวณ  ค่าประสิทธิภาพของสายการผลิต

ในปัจจุบัน คิดเป็น 55.48% ซึ่งเป็นค่าที่ค่อนข้างต่ำ�  ดังนั้น 

จึงหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  และพัฒนา

โปรแกรมคอมพิวเตอร์  โดยใช้วิธีฮิวริสติกมาช่วยในการจัด

สมดุลสายการประกอบให้สามารถใช้งานได้อย่างรวดเร็ว

และมีประสิทธิภาพมากขึ้น
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โดยที่ค่า Pkj = ค่าความน่าจะเป็นของงาน j ที่จะถูกจัดงาน

ลงในสถานีงานที่ k,  tj คือเวลางานย่อยที่ j  
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 เป็นค่าผลรวมของเวลางานย่อยทั้งหมดที่มี

โอกาสถูกเลือกที่จะถูกจัดลงในสถานีงานที่ k

4.โปรแกรมคอมพิวเตอร์สำ�หรับจัดสมดุลสายการ

ประกอบ

     	 งานวิจัยนี้  ได้พัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์สำ�หรับ

การจัดสมดุลการประกอบ  ในโรงงานผลิตเสื้อผ้าสำ�เร็จรูป

ตัวอย่าง บนโปรแกรม Visual FoxPro เวอร์ชัน 6.0เนื่องจาก 

เป็นโปรแกรมท่ีมีประสิทธิภาพ  และมีความสามารถในด้าน

การจัดการฐานข้อมูลโปรแกรมหนึ่ง ที่สามารถจัดสมดุลงาน

ในปัญหาขนาดเล็กถึงขนาดใหญ่ ที่มีขั้นตอนงานย่อย 500 

ขั้นตอน หรือมากกว่านั้นได้ ทั้งนี้ ได้ทำ�การทดสอบโปรแกรม

กับปัญหาตัวอย่าง ในหลายๆขนาด จากทางเวปไซต์ [9]  ซึ่ง

ส่วนใหญ่โปรแกรมคอมพิวเตอร์ในปัจจุบัน  จะรันบนระบบ

ดอส  และมีวิธีฮิวริสติกที่ไม่หลากหลาย  มีข้อจำ�กัดและ 

ไม่ยืดหยุ่นสำ�หรับผู้ใช้งานในระบบ

	 ซึ่งปัจจุบันทางโรงงานยังไม่มีโปรแกรมเพื่อช่วยใน

การจัดสมดุลงาน  อีกท้ังผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตก็มีความหลาก

หลายและซับซ้อนมากขึ้น  คือมีขั้นตอนงานย่อย  15-50  

ขัน้ตอน ซึง่จดัอยูใ่นกลุม่ปญัหาขนาดเลก็ถงึขนาดกลาง ดงันัน้

ทางผู้วิจัยจึงได้พัฒนาโปรแกรมนี้ขึ้นมา ซึ่งสามารถใช้ได้ใน 

	  

   					       	 		

	 3.4 วิธีฮิวริสติก วิธีฮิวริสติกต่างๆ ที่ได้ประยุกต์ใช้มี 4 

วิธี ซึ่งได้แก่  

   	 	 (1)  วิธีการใช้เกณฑ์เวลามากที่สุด  (Maximum 

Task Time; Max. Time)    ลำ�ดับแรกจะทำ�การเลือกงานย่อย

ต่างๆ ที่พร้อมจะถูกมอบหมายให้เข้าสถานีงาน โดยงานย่อย

ที่ถูกเลือกเป็นงานที่มีเวลามากที่สุดก่อน    

   	 	 (2)  วิธีการใช้เกณฑ์เวลาน้อยที่สุด  (Minimum 

Task Time; Min. Time) ลำ�ดับแรกจะทำ�การเลือกงานย่อย

ต่างๆ ที่พร้อมจะถูกมอบหมายให้เข้าสถานีงาน โดยงานย่อย

ที่ถูกเลือกเป็นงานที่มีเวลาน้อยที่สุดก่อน

         	 	 (3 )   วิ ธีการใช้ เกณฑ์ น้ำ �หนัก เป็นตั วกำ �หนด 

ตำ�แหน่ง (Ranked Positional Weight; RPW) โดยการจัด

งานย่อยเข้าสถานีงานตามลำ�ดับค่า RPW ซึ่งค่า RPW คือ ผล

รวมของเวลางานย่อยที่กำ�ลังพิจารณารวมกับเวลาทุกขั้นงาน

ที่ตามหลังงานย่อยนั้น ถ้าค่า RPW ของงานย่อยที่พร้อมจะ

ถูกมอบหมายใดมีค่าสูงที่สุดก็จะถูกเลือกเข้าสถานีงานก่อน

         	 	 (4)  วิธี Greedy Randomized วิธีการสุ่มแบบ 

Greedy นี้จะทำ�การสุ่มเลือกงานย่อยต่างๆ  ซึ่งจะมีโอกาสใน

การถูกเลือกเพื่อจัดเข้าสถานีงานไม่เท่ากัน  โดยที่งานย่อยที่

มีเวลางานมากกว่า จะมีโอกาสถูกสุ่มเลือก	 	 	

 	 	 มากกว่า ซึ่งจะพิจารณาจากค่าโอกาสความน่าจะ

เป็น (probability value) ของงานย่อยนั้นๆ ในการสุ่มเลือก

งานเพื่อจัดเข้าสถานีงาน  โดยค่าโอกาสของความน่าจะเป็น

ของแต่ละงานย่อย   จะคำ�นวณได้จากสมการที่ (4)

							     

                                                                                    

                                                                  

รูปที่ 2   แผนภาพ Precedence Diagram ของผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที่ศึกษา
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ทุกผลิตภัณฑ์  เพื่อเพิ่มความสะดวกและรวดเร็วให้กับทาง

โรงงาน  โดยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่พัฒนาขึ้นสำ�หรับจัด

สมดุลสายการประกอบ ได้ถูกออกแบบให้มีการทำ�งาน 2 

ส่วนคือ ส่วนที่ใช้จัดการข้อมูลของปัญหา และส่วนที่ใช้

วิเคราะห์หรือจัดสมดุลสายการประกอบ  เมื่อเปิดโปรแกรม 

ขึ้นมา ในเบื้องต้นจะต้องทำ�การจัดการข้อมูลของปัญหา โดย 

ตั้งชื่อปัญหาและกรอกข้อมูลของงาน,  เวลา,  ลำ�ดับก่อน

หลังของงานตามแผนภาพลำ�ดับขั้นงาน ในที่นี้จะใช้ข้อมูล

ของตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของเสื้อสไตล์ 53287 ไลน์ A14 ที่

มีจำ�นวนงานย่อยทั้งหมด 17 งาน เป็นข้อมูลที่กรอกเข้าสู่

โปรแกรม จะได้ดังรูปที่ 3  

                      

รูปที่ 3 การจัดการข้อมูลปัญหา (กรอกข้อมูลงาน  เวลา 

ลำ�ดับก่อนหลังของงาน)
	

	 เมื่อมีข้อมูลของปัญหาแล้ว  จะสามารถเข้าสู่การ

วิเคราะห์หรือจัดสมดุลสายการประกอบได้  ซึ่งผู้ใช้จะต้อง

กรอกข้อมูลของรอบเวลาการผลิต และเลือกวิธีฮิวริสติกที่จะ

ใช้แก้ปัญหาก่อน ในที่นี้จะใช้รอบเวลาการผลิตเท่ากับ 0.81 

นาที ตามเวลางานย่อยที่มากที่สุดของผลิตภัณฑ์ตัวอย่างนี้ 

แต่ทั้งนี้ ผู้ใช้สามารถปรับเปลี่ยนรอบเวลาการผลิตได้ ตาม

แผนการผลิตที่ทางโรงงานต้องการ  และจากนั้นทำ�การเลือก

วิธีฮิวริสติกที่จะใช้แก้ปัญหา โดยจะเลือก วิธี Max. Time 

ก่อน ผลการจัดสมดุลสายการประกอบจะได้ดังรูปที่ 4

   	  

รูปที่ 4  ผลการจัดสมดุลสายการประกอบด้วยวิธี Max. Time

	 ผลการจัดสมดุลด้วยวิธี Max. Time ในรูปที่ 4 

คือ จัดได้จำ�นวน 12 สถานีงาน ประสิทธิภาพของสายการ

ผลิตเท่ากับ 78.60% และค่าการสูญเสียความสมดุลเท่ากับ 

21.40% และนอกจากนี้ โปรแกรมสามารถแสดงรายละเอียด 

ของงานย่อยในแต่ละสถานีงานด้วย

    	 จากนั้น เมื่อผู้ใช้เลือกวิธีฮิวริสติกแบบ Min Time, 

RPW, และ Greedy Random โปรแกรมจะแสดงผลการจัด

สมดุลสายการประกอบ ดังในรูปที่ 5, 6, และ 7 ตามลำ�ดับ 

และโปรแกรมยังสามารถพิมพ์รายงานผลการจัดสมดุล 

สายการประกอบได้ ดังรูปที่ 8 ดังนี้

รูปที่ 5  ผลการจัดสมดุลสายการประกอบด้วยวิธี Min. Time
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รูปที่ 6  ผลการจัดสมดุลสายการประกอบด้วยวิธี RPW

รูปที่ 7  ผลการจัดสมดุลสายการประกอบด้วยวิธี Greedy

Random

5. ผลการวิจัย

       	 ในการจัดสมดุลสายการประกอบ ผลที่ได้จากการ

จัดสมดุลงานของแผนกเย็บ เสื้อสไตล์ 53287 ของโรงงาน

ตัวอย่าง โดยวิธีฮิวริสติกวิธีต่างๆ ดังแสดงใน ตารางที่ 2

รูปที่ 8  ตัวอย่างรายงานผลการจัดสมดุล

ตารางที่ 2  ผลการจัดสมดุลสายการประกอบของ

ผลิตภัณฑ์ ตัวอย่าง  ด้วยวิธีฮิวริสติกส์ต่างๆ

ก่อน หลังปรับปรุง

ข้อมูลการ

จัดสมดุล	

- Max T. Min.T. RPW Greedy

Random.

สถานีงาน 17 12 14 12 12

E (%)	 55.48 78.60 67.37 78.60 78.60

Balance  

Delay (%)

44.52 21.40 32.63 21.40 21.40

	 จากตารางที่ 2   แสดงผลของการจัดสมดุลสาย

การประกอบของผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที่ศึกษา ด้วยวิธีฮิวริสติก

ต่างๆ  พบว่า วิธี Maximum Task Time, Ranked Positional 

Weight, และวิธี Greedy Randomized ให้ค่าคำ�ตอบที ่

เท่ากัน และเป็นผลลัพธ์ที่ดีที่สุด   คือ มีจำ�นวนสถานีงานลดลง 
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จาก 17 สถานีงาน เหลือ 12 สถานีงาน  และค่าประสิทธิภาพ

ของสายการผลิต เพิ่มขึ้นจาก 55.48%   เป็น 78.60% มีค่า

การสูญเสียความสมดุล  ลดลงจาก 44.52% เป็น 21.40 %

6. สรุปผลและเสนอแนะ

	 6.1 ผลที่ได้จากการจัดสมดุลสายการประกอบของ

ผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง  ด้วยวิธีฮิวริสติกส์ พบว่า มี 3 วิธี ที่ให้

ผลลัพธ์ที่เท่ากัน   ดังข้อมูลที่แสดงในตารางที่ 2   ดังนั้น ใน

ตัวอย่างปัญหานี้ สามารถเลือกใช้วิธีใดวิธีหนึ่งก็ได้ เพื่อนำ�ไป

ปรับปรุงการจัดสมดุลสายการประกอบของโรงงาน   ทั้งนี้จะ

ต้องพิจารณาองค์ประกอบอื่นๆ ร่วมด้วยตามความเหมาะสม 

เช่น ความยาก-ง่ายในการทำ�งาน   การโยกย้ายเครื่องจักร 

และนอกจากนี้ ยังต้องอาศัยประสบการณ์ของผู้ที่รับผิดชอบ

ในสายการผลิตนั้นๆ ด้วย จึงจะส่งผลให้การจัดสมดุลสาย

การผลิตเป็นไปอย่างเหมาะสมทั้งในทางทฤษฎีและปฏิบัติ

   	 6.2  ทางโรงงานสามารถใช้โปรแกรมนี้เพื่อจัด

สมดุลสายการประกอบในกรณีของผลิตภัณฑ์อื่นๆ ได้

	 6.3  ควรทำ�การพัฒนาวิธีการฮิวริสติก  หรือวิธี

อื่นๆ ที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น มาใช้ในการจัดสมดุลสายการ

ประกอบ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตให้สูงขึ้น
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