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The labor is a main factor in garment apparel. Hence, the production 

planning and the line balancing are required to increase the production efficiency. 

This research presents the study of the line balancing in the garment apparel 

process under the variable work element times by using the computer program. The 

methods adopted to compare the efficiency of line balancing in the apparel factory 

are the heuristic multiple-product line balancing with workload leveling method, the 

COMSOAL single-product line balancing method, and the COMSOAL multiple­

product line balancing method. It is found that the heuristic multiple-product line 

balancing with workload leveling method can increase the production rate about 

63.64% and reduce the calculating time for line balancing about 91.21 % as 

compared to the previous technique. 
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บทที่ 1 
 

บทน า 
 
1.1   ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 อุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองนุ่งห่มเป็นอุตสาหกรรมท่ีใช้แรงงานจ านวนมากเป็นหลัก  ผลิต
ภาพจะขึน้อยู่กับทักษะและความช านาญของพนักงานคนนัน้ๆ  การฝึกพนักงานใหม่จากท่ีไม่มี
ทกัษะความรู้ความช านาญในการท างานจนเป็นพนกังานระดับมีทกัษะสามารถท างานยากๆ ได้ 
ต้องใช้เวลาในการฝึกฝนรวมทัง้ใช้เวลาเข้าร่วมท างานในสายการผลิตจริงจนกระทัง่ฝีมือถึงระดบั
มาตรฐานนาน 3-4 เดือน (เขมสินี รุกขจินดา, 2548) การผลิตเคร่ืองนุ่งห่มผลิตภณัฑ์จะถกูผลิตขึน้
ผา่นกระบวนการหลากหลายอยา่งเป็นล าดบัขัน้ตอนดงัภาพท่ี 1-1 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1-1 ขัน้ตอนการผลิตเสือ้ผ้าส าเร็จรูป 
 
  ในขัน้ตอนการผลิตทัง้หมดนีก้ระบวนการเย็บนบัเป็นกระบวนการส าคญัท่ีสุดเพราะเป็น
ขัน้ตอนท่ีใช้เวลา แรงงานคนและเคร่ืองจกัรมากท่ีสุด คณุภาพของผลิตภัณฑ์ขึน้อยู่ขัน้ตอนนีเ้ป็น
ส าคญัและเป็นขัน้ตอนท่ีก าหนดระยะเวลาในการสง่ออก เพราะฉะนัน้กระบวนการเย็บจึงเปรียบได้
กบัตวัแทนของการผลิตส าหรับอุตสาหกรรมประเภทนี ้ ดงันัน้กลยุทธ์หลกัท่ีใช้ในการแข่งขนัของ
อตุสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มจึงได้แก่กลยุทธ์ในการจดัการห้องเย็บ (นิพนธ์ บุญปสาท, 2548) โดย
ส่วนใหญ่การฝึกสอนพนักงานเย็บจะใช้วิธีการฝึกสอนหน้างานจริงโดยมีหัวหน้าทีมเป็นผู้สอน

ปัก / สกรีน 

เยบ็ 

ตบแต่ง 

บรรจุ 

ตดั 



 
 

2 

ทกัษะท่ีจ าเป็นให้กับพนกังานเหล่านัน้ด้วยการฝึกการท างานกระบวนการนัน้ๆ ซ า้แล้วซ า้อีกจน
เกิดความช านาญ การมอบหมายและสอนงานกระบวนการผลิตให้พนกังานแต่ละคนเป็นหน้าท่ี
ของหวัหน้าทีมผลิตท่ีต้องท าในช่วงการปรับเปล่ียนรูปแบบงานใหม่ซึ่งมีรายละเอียดแตล่ะขัน้ตอน
แตกต่างกัน รวมไปถึงการจดัสมดลุสายการผลิตด้วยซึ่งส่วนใหญ่จะใช้ความรู้และประสบการณ์
ลองผิดลองถกูจากท่ีเคยท ามาในอดีตเป็นหลกัในการตดัสินใจจดังานซึ่งปัญหาท่ีเกิดขึน้คือหวัหน้า
ทีมผู้ วางแผนมอบหมายงานไม่สามารถทราบได้เลยว่าแผนท่ีวางไว้เม่ือท าการผลิตจริงจะได้ผล
อย่างไร จึงมกัต้องท าการปรับสมดลุตามหน้างานจริงอีกครัง้ซึ่งใช้เวลามากบ้างน้อยบ้างจนกว่า
สายการผลิตจะเกิดความสมดลุ ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการสอนงานและคณุภาพสินค้า
ตามมา 
 ในปัจจบุนัภาวะขาดแคลนแรงงานท่ีมีทกัษะการเย็บอนัมีสาเหตุมาจากลกัษณะงานท่ีต้อง
ใช้ทกัษะเฉพาะด้าน แตไ่ด้รับผลตอบแทนท่ีน้อยกว่าเม่ือเปรียบเทียบกบัอตุสาหกรรมประเภทอ่ืนๆ 
ท าให้อุตสาหกรรมการผลิตเสือ้ผ้าส าเร็จรูปซึ่งเป็นอุตสาหกรรมประเภทใช้แรงงานคนเป็นหลัก  
และผลิตภาพการผลิตจะขึน้อยู่กับความช านาญของพนักงานแต่ละคน เกิดปัญหาก าลังคนไม่
เพียงพอต่อกระบวนการผลิต พนกังานแต่ละคนต้องท างานหลายหน้าท่ี ประกอบกับค าสั่งซือ้ท่ี
ลดลงปริมาณการผลิตสินค้าในแต่ละรุ่นถูกปรับให้มีขนาดเล็ก รวมไปถึงรูปแบบท่ีมีความ
หลากหลาย มีความเป็นสมยันิยม(Fashion) มากขึน้ เกิดการปรับเปล่ียนรูปแบบงานท่ีท าในแตล่ะ
ทีมบ่อยครัง้ เพ่ือตอบสนองต่อกระบวนการผลิตท่ีเปล่ียนไปอย่างรวดเร็วส่งผลให้ระยะเวลาการ
เตรียมการผลิตต้องลดลงตามไปด้วย และเน่ืองจากพนกังานแต่ละคนท างานหลายกระบวนการ 
การมอบหมายงานให้พนกังานเย็บแต่ละคนจึงต้องมีความเหมาะสม เกิดความสมดลุมากท่ีสุด
เพ่ือให้สามารถผลิตสินค้าได้ทนัความต้องการโดยมีความสญูเปล่าจากการผลิตท่ีเกินความจ าเป็น 
หรือการรอคอยงาน อนัเน่ืองมาจากการผลิตสินค้าในแตล่ะขัน้ตอนไมเ่ทา่กนัน้อยท่ีสดุ 
 ในปัจจุบนังานวิจยัเก่ียวปัญหาการจดัสมดลุการผลิตมีอยู่มากมายโดยทัว่ไปจะใช้เวลา
การผลิตท่ีเป็นมาตรฐานโดยท าการศึกษาและก าหนดเวลามาตรฐานขึน้มาค่าหนึ่งส าหรับแต่ละ
งานเพ่ือเป็นตวัแทนในการวิเคราะห์ แตบ่นพืน้ฐานความเป็นจริงอตุสาหกรรมท่ีอาศยัทกัษะความ
ช านาญของพนกังานเป็นหลกัอย่างในอุตสาหกรรมผลิตเสือ้ผ้าส าเร็จรูป พฤติกรรม ทักษะ และ
ความช านาญของพนกังานแตล่ะคนท าให้เกิดความแตกตา่งด้านประสิทธิภาพของผู้ปฏิบตัิงานขึน้ 
การจัดสมดุลการผลิตโดยใช้ล าดบัหน้าท่ีงานและค่าเฉล่ียเวลาท่ีใช้เพียงค่าเดียวเพ่ือท าให้รอบ
เวลาการผลิตน้อยท่ีสุดจึงไม่สามารถท าให้เกิดสมดุลในการท างานจริงได้ จึงเกิดแนวคิดในการ
แก้ไขปัญหาการจดัสมดลุสายการผลิตโดยการพิจารณาถึงความแตกต่างด้านประสิทธิภาพของ
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ผู้ปฏิบตังิานขึน้  เพ่ือช่วยในการตดัสินใจให้หวัหน้าทีมหรือผู้วางแผนการผลิตสามารถจดัสมดลุได้
ง่ายและรวดเร็วยิ่งขึน้ก่อนผลิตจริง 
 
1.2   วัตถุประสงค์ในการวิจัย 
 ศกึษาแนวทางการจดัสมดลุการผลิตในสายการประกอบเสือ้ผ้าส าเร็จรูปภายใต้เง่ือนไข
เวลาไมค่งท่ี เพ่ือพฒันาการจดัสมดลุการผลิตลว่งหน้าได้อยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
1.3   ขอบเขตของการศึกษาและวิจัย 
 1.  ศึกษากระบวนการจัดสมดลุสายการประกอบเสือ้โปโลของโรงงานตวัอย่าง ภายใต้
เง่ือนไขประสิทธิภาพการผลิตท่ีไมเ่ทา่กนัของพนกังานแตล่ะคน 

2.  ใช้ข้อมลูเวลาการผลิตท่ีพนกังานใช้ในแตล่ะกระบวนการจากการค านวณ    โดยใช้คา่
ระดบัทกัษะเปรียบเทียบกบัเวลาจากการศกึษาเวลาและเย็บตวัอยา่งจริง 

3.  เสนอแนวทางการจดัสมดลุการผลิตและมอบหมายงานโดยวิธีฮิวริสติก ซึ่งผลท่ีได้อาจ
ไมใ่ชว่ิธีท่ีดีทีสดุ แตส่ามารถน าไปใช้ได้ดีและสะดวก 

4.   ปัญหาท่ีศกึษาเป็นแบบก าหนดก าลงัคนคงท่ี และจดังานให้พนกังานแตล่ะคนเพ่ือเพิ่ม
ประสิทธิภาพสายการผลิต 
 5.   การเคล่ือนย้ายผลิตภณัฑ์ระหว่างสถานีงานเป็นแบบการเคล่ือนย้ายด้วยมือหรือแบบ
ไมต่อ่เน่ือง เม่ือสถานีงานใดท างานเสร็จจะสง่ตอ่ไปยงัสถานีถดัไปได้ทนัทีโดยไมต้่องรอสถานีอ่ืน 
 
1.4   วิธีด าเนินการวิจัย 
 1.   ศกึษาปัญหาในกระบวนการผลิตเสือ้ผ้าส าเร็จรูปในโรงงานท่ีเป็นกรณีศกึษา 
 2.   ก าหนดเป้าหมายของโครงการและขอบเขตของปัญหา 
 3.   ศกึษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 4.   ศกึษาสภาพปัจจบุนัพร้อมทัง้รวบรวมข้อมลูจากโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา 
 5.   ก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา เสนอวิธีการจดัสมดลุสายการผลิตและมอบหมาย
งานใหม ่
 6. ศึกษาและจัดท าโปรแกรมคอมพิวเตอร์   เพ่ือน ามาใช้เป็นเคร่ืองมือสนับสนุนการ
ตดัสินใจในการจดัสมดลุสายการผลิต 
 7.  เปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการจดัสายการผลิตให้สมดลุในปัจจบุัน กบัวิธีการจดั
สมดลุสายการผลิตและมอบหมายงานท่ีเสนอในงานวิจยันี ้
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 8.   สรุปผลการทดลองและข้อเสนอแนะ 
 9.   จดัท ารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 
 
1.5   ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากงานวิจัย 
 1. เป็นแนวทางในการจดัสมดลุสายการผลิตแบบเวลาไมค่งท่ีในอตุสาหกรรมท่ีใช้ก าลงัคน
ในการผลิตจ านวนมากเชน่ในอตุสาหกรรมเคร่ืองนุง่หม่ 
 2. พฒันาโปรแกรมเพ่ือช่วยลดความยุ่งยาก และระยะเวลาในการแก้ไขปัญหาการจัด
สมดลุการผลิตอีกทัง้ให้ความแมน่ย ามากขึน้ 
 3. เป็นแนวทางสนับสนุนการตดัสินใจในการจัดการมอบหมายงานในสายการผลิตให้
พนกังาน สายการประกอบเกิดสมดลุและประสิทธิภาพมากขึน้ 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1 แนวคิดและทฤษฎี 

2.1.1 แรงงานในอุตสาหกรรมผลิตเสือ้ผ้าส าเร็จรูป 
  ในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองนุ่งห่มผลิตภัณฑ์เสือ้ผ้าส าเร็จรูปจะถูกผลิต
ตามล าดบักระบวนการ ซึง่มีความต้องการเคร่ืองจกัรและการติดตัง้ท่ีแตกตา่งกนัทัง้สีด้าย ประเภท
ของเส้นด้าย และเคร่ืองช่วยเย็บ ประกอบกับจ านวนแรงงานฝีมือท่ีหาได้ยากในปัจจุบนั พนกังาน
แต่ละคนจึงต้องรับผิดชอบงานในหลายกระบวนการและเป็นการยากท่ีจะมอบหมายให้ใช้
เคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียวได้ เพ่ือท่ีจะให้เกิดความสะดวกในการท างานของคนงานมากท่ีสดุ โดย
ไม่ต้องปรับตัง้เคร่ืองจกัรใหม่ทุกครัง้ท่ีท าการเปล่ียนกระบวนการผลิต แม้ว่ากระบวนการนัน้จะใช้
เคร่ืองจกัรประเภทเดียวกันก็ตาม แต่หากต้องมีการปรับตัง้จกัรต่างกันก็มกัจดัให้เป็นจกัรเฉพาะ
กระบวนการนัน้ๆ ไว้เสมอ (Hassamontr, 2004) ด้วยเหตนีุเ้องจึงท าให้การจดัประเภททกัษะและ
ระดบัความยาก-ง่ายในการท างานมีความหลากหลายตามไปด้วย  
 (เขมสินี รุกขจินดา, 2548) ได้เสนอแนวทางในการจดัระดบัความยาก-ง่ายของงานหรือ
ประเภททกัษะจากการศกึษาโรงงานผลิตเสือ้ผ้าส าเร็จรูป เพ่ือแบง่กลุ่มและหาตวัแทนกระบวนการ
ผลิตท่ีใช้ในการศึกษาโดยเช่ือว่างานท่ีถูกจัดอยู่ในกลุ่มเดียวกันจะมีอัตราการเปล่ียนแปลงการ
เรียนรู้ท่ีเหมือนกนั โดยมีเกณฑ์การพิจารณาคือ 

 ลกัษณะระดบัความยาก-ง่ายของงานท่ีมีอยูใ่นขัน้ตอนเย็บ  

 เวลาท่ีใช้ในแตล่ะกระบวนการ  

 อปุกรณ์และวตัถดุิบท่ีใช้  
แต่ในความเป็นจริงการใช้เคร่ืองจักรท่ีต่างกันย่อมต้องการทักษะเฉพาะด้าน การฝึก

พนกังานใหม่ให้มีทกัษะความช านาญในการเคร่ืองจกัรแตล่ะเคร่ืองนัน้ท าได้ยากและใช้เวลานาน 
ดงันัน้การแบ่งประเภททักษะจึงไม่สามารถท าการก าหนดระดบัความยาก-ง่ายของงานเพียง 3 
ระดบั คือ ABC โดยไม่ค านึงถึงประเภทเคร่ืองจกัรท่ีใช้ได้ ดงันัน้เกณฑ์ในการแบ่งประเภททกัษะ
การท างานในแต่ละกระบวนการจึงควรประกอบด้วยประเภทเคร่ืองจกัร ระดบัความยากง่ายของ
งานและเวลามาตรฐานท่ีใช้ 
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2.1.2  ทักษะและความช านาญแรงงานเยบ็ 
 ในการผลิตท่ีใช้ฝีมือแรงงานเป็นหลักจ านวนผลผลิตท่ีได้จะขึน้อยู่กับความ

ช านาญของคนงานแต่ละคนในการท างานกระบวนการนัน้ๆ การเลือกใช้หรือมอบหมายงานให้
พนกังานแตล่ะคน หวัหน้าทีมมกัจะเป็นผู้พิจารณาว่ามีระดบัความสามารถในระดบัใดมีความเร็ว
ในการเย็บเป็นปกติหรือไม่ โดยอาจพิจารณาจากการแบ่งระดบัของพนักงานในระดบัสากลร่วม
ด้วยคือ 

 ระดบัท่ี 1 ยงัไมมี่ทกัษะ (Unskilled) 
 คือคนงานไม่มีทกัษะการเย็บเลยหรือท่ีสามารถท างานได้ในรูปแบบง่ายๆเพียง

หนึง่หรือสองอยา่งลกัษณะงานเชน่เก็บเศษด้าย เล็มหางด้าย หรือใช้จกัรประเภทย า้ตวัหนอน เจาะ
รังดมุ ติดกระดมุเป็นต้น คนงานกลุ่มนีเ้ป็นกลุ่มท่ีไม่มีประสบการณ์เย็บหรือผ่านการฝึกมาไม่เกิน
หนึง่สปัดาห์ 

 ระดบัท่ี 2 กึ่งมีทกัษะ (Semi-skilled) 
 คือคนงานซึ่งมีความสามารถท่ีจะท าการเย็บประกอบเสือ้ผ้าอย่างง่ายๆ ได้เช่น 

เย็บประกบชิน้หน้ากับชิน้หลงัเข้าด้วยกัน สามารถประกอบซบัในได้ครบถ้วน หรือประกอบซบัใน
เข้ากบัตวัเสือ้ได้ คนงานในกลุม่นีจ้ะใช้เวลาในการฝึกฝนหลายสปัดาห์แตไ่มเ่กิน 1เดือน 

 ระดบัท่ี 3 ผู้ มีทกัษะ (Skilled) 
 คือคนงานท่ีสามารถท างานยากๆ ได้ เช่นประกอบแขนเข้ากบัตวัเสือ้ ประกอบคอ

ปกเข้ากบัตวัเสือ้หรืองานอ่ืนๆ ท่ียุง่ยาก เป็นต้น พนกังานฝีมือนีจ้ะใช้ระยะเวลาการฝึกฝนสามถึงส่ี
เดือน ซึง่รวมทัง้เวลาท่ีใช้ในการเข้าร่วมงานในสายการผลิตจริง จนกระทัง่ฝีมือถึงระดบัมาตรฐาน 

 ระดบัท่ี 4 พนกังานระดบัยอดทกัษะ (Highly skilled) 
 คือคนงานท่ีสามารถเย็บได้ทุกรูปแบบ ทุกขัน้ตอน จนจบสิน้กระบวนการ ทัง้ยัง

ปรับตวัได้รวดเร็วเม่ือมีการผลิตในรูปแบบใหม่ๆ ท่ีเปล่ียนไป กว่าจะมาถึงระดบันีไ้ด้พนักงาน
จะต้องผ่านการฝึกฝนและพัฒนาตวัเองจากประสบการณ์มาด้วยระยะเวลายาวนาน (เขมสินี 
รุกขจินดา, 2548) 

ในอตุสาหกรรมผลิตเสือ้ผ้าส าเร็จรูปนีก้ารจ าแนกฝีมือแรงงานตามหลกัเกณฑ์ดงักล่าวถกู
น ามาใช้ในหลายๆ โรงงาน เพ่ือก าหนดวิธีการจ่ายคา่ตอบแทนท่ีแตกตา่งกนัตามระดบัทกัษะฝีมือ  
เช่นการจ่ายคา่แรงแบบเหมาจ่ายรายวนัส าหรับพนกังานท่ีมีทกัษะระดบัท่ี1 (ยงัไม่มีทกัษะ) และ
ระดบัท่ี 2 (กึ่งมีทกัษะ) เน่ืองจากพนกังานสองกลุม่นีม้กัท างานไม่ได้ตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว้หรือ
การจ่ายเงินรางวลัจูงใจพิเศษส าหรับพนกังานกลุ่มท่ีมีทกัษะในระดบัท่ี 3 (ผู้ มีทกัษะ) และระดบัท่ี 
4 (ระดบัยอดทกัษะ) เพ่ือจงูใจให้พนกังานพฒันาฝีมือของตนเองขึน้มาอยู่ในระดบัท่ีมีทกัษะมาก
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ขึน้ ดงันัน้ในส่วนของงานบุคคลและฝ่ายผลิตเองจึงมกัมีเก็บข้อมูลในส่วนนีเ้ป็นประจ าทุกเดือน 
และหากมีการวางแผนการทดสอบท่ีดีแล้วข้อมูลทักษะนีน้อกจากจะน ามาใช้ในการจ่ าย
ค่าตอบแทนดงัท่ีกล่าวมาแล้ว ยงัสามารถน ามาใช้ในการค านวนหาอตัราการผลิตและค่าความ
ช านาญของพนกังานแต่ละคนได้อีกด้วย โดยการค านวณ % Efficiency ในแต่ละ Skill ของ
พนกังานแตล่ะคน (คา่ความสามารถในการเย็บแบบตา่งๆ ของพนกังานแตล่ะคนใน Skill Matrix) 
โดยใช้สมการของ (วีรพนัธ์ จงึเกียรตขิจร, 2549)  ดงันี ้

 

   (2-1) 
  
 เม่ือ St+1  คือ ข้อมลูเปอร์เซ็นต์ความสามารถในการเย็บของพนกังานใน Skill นัน้ๆ
ท่ีได้ใหม ่(จะน าไปปรับปรุงข้อมลูความสามารถในการเย็บของพนกังานใน Skill Matrix) 
  St  คือ ข้อมูลเปอร์เซ็นต์ความสามารถในการเย็บของพนักงานใน Skill 
Matrix ปัจจบุนั (เป็นข้อมลู % Efficiency ของพนกังานใน ฐานข้อมลูเดมิ) 
  a  คือ ค่าน า้หนักของข้อมูลเปอร์เซ็นต์ความสามารถใน Skill Matrix 
ปัจจบุนั 
  a-1  คือ คา่น า้หนกัของข้อมลูเปอร์เซ็นต์ความสามารถท่ีได้จากสายการผลิต 
  At  คือ ข้อมลูเปอร์เซ็นต์ความสามารถในการเย็บของพนกังานใน Skill นัน้ๆ
ท่ีได้จากสายการผลิตเทียบกบั 100% มาตรฐานเป้าหมายค านวณได้โดยใช้สมการ 
 

    (2-2) 
  
 เม่ือ Ac  คือ ข้อมลูเปอ์เซ็นต์ความสามารถในการเย็บของพนกังานในSkill นัน้ๆท่ี
ได้จากสายการผลิตจริงๆ 
  Sp  คือ ข้อมูลเปอร์เซ็นต์ความสามารถในการเย็บของพนักงานในSkill 
Matrix ท่ีน ามาใช้ในการค านวณหาคา่เป้าหมายในการท างานให้แก่พนกังาน 
  ตวัคูณค่าความช านาญ คือ ค่าท่ีแสดงความแตกต่างของทักษะพนกังานในรูป
ของตวัเลข เป็นสดัสว่นระหวา่งเวลาท่ีพนกังานใช้จริงเพ่ือผลิตงาน 1 หนว่ยเทียบกบัเวลามาตรฐาน 
สามารถหาได้จากสมการ 

     (2-3) 
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 เม่ือ kij คือ ตวัคณูคา่ความช านาญของพนกังานเม่ือท างานกระบวนการ j 
  การค านวณหาคา่ Pitch time หรือเวลาท่ีใช้ในการท างานของพนกังานแตล่ะคน
ในสถานี s ท าได้โดย 

      (2-4) 
 
 เม่ือ I คือ จ านวนพนกังานเย็บทัง้หมด (คน) 
  j คือ จ านวนของกระบวนการทัง้หมด 
  s คือ จ านวนของสถานีงานทัง้หมดท่ีมี(สถานี) 
  Tis คือ เวลาท่ีพนกังาน I ใช้ในการท างานในสถานีงาน s   
  Tj คือ เวลามาตรฐานท่ีใช้ในการเย็บงานกระบวนการ j 1 ชิน้ 
 
 เม่ือเวลาท่ีใช้ในการท างานของพนกังานแตล่ะคนในแตล่ะสถานี s แล้ว อตัราการผลิตตอ่
หนว่ยเวลาของพนกังานสามารถค านวณได้จาก 
 

     (2-5) 

 
 เม่ือ Nis คือ อตัราการผลิตของพนกังาน i ในการท างานในสถานีงาน s 

 
2.1.3  การจัดงานและมอบหมายงาน 

 ในการจดังานส าหรับสายการผลิต การปรับปรุงประสิทธิภาพของการจัดแบ่ง
งานเป็นสิ่งท่ีส าคญัยิ่ง เพราะประสิทธิภาพของจดัแบง่งานท่ีดีขึน้ย่อมหมายถึงผลผลิตท่ีจะเพิ่มขึน้
ตามมาด้วยเชน่กนั  โดยการจดังานท่ีดีจะมุ่งหวงัให้คา่เวลาท่ีใช้ในการท างานของพนกังานแตล่ะ
คนและอตัราการผลิตตอ่หน่วยเวลาของพนกังานแตล่ะคนมีคา่ใกล้เคียงกนัมากท่ีสดุโดยคา่ Pitch 
time หรือเวลาท่ีใช้ในการท างานของพนกังานแตล่ะคนในสถานี s สามารถค านวนได้โดยใช้สมการ
ท่ี 2-4 

 

      (2-4) 
 

 เม่ือ I คือ จ านวนพนกังานเย็บทัง้หมด (คน) 
  j คือ จ านวนของกระบวนการทัง้หมด 
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  s คือ จ านวนของสถานีงานทัง้หมดท่ีมี(สถานี) 
  Tis คือ เวลาท่ีพนกังาน I ใช้ในการท างานในสถานีงาน s   
  Tj คือ เวลามาตรฐานท่ีใช้ในการเย็บงานกระบวนการ j 1 ชิน้ 
 
 เม่ือทราบเวลาท่ีใช้ในการท างานของพนกังานแตล่ะคนในแตล่ะสถานี s แล้ว อตัราการ
ผลิตตอ่หนว่ยเวลาของพนกังานสามารถค านวณได้จาก 

      (2-5) 

 เม่ือ Nis คือ อตัราการผลิตของพนกังาน i ในการท างานในสถานีงาน s 
 
 เม่ือน าคา่ Pitch Time ซึง่เป็นคา่เวลาท่ีแบง่สรรภาระงานให้กบัคนงานแตล่ะคน และเวลา
ท่ีได้ผลผลิตวิกฤต (Bottleneck processing times) คือเวลาการท างานภายใต้ภาระงานสูงสุด
ท่ามกลางงานต่างๆ ท่ีมอบหมายให้กับคนงานแตล่ะคน มาเป็นข้อมลูประกอบส าหรับการจดังาน
ในสายการผลิต จะสามารถหาค่าประสิทธิภาพของการจัดงานซึ่งควรก าหนดภายใต้อัตรา
ประสิทธิภาพอยา่งน้อย 85% (ประยทุธ วิภศูริิคปุต์, 2536) ได้ดงัสมการท่ี 2-6 
  

    (2-6) 

 

โดยท่ี Line Eff.   = ประสิทธิภาพของสายงานการประกอบ 

T  = เวลาท่ีใช้ในสถานี  ( ) 

 n  = จ านวนสถานีท างานทัง้หมด 
 ct  = เวลาท่ีได้ผลผลิตวิกฤตหรือรอบเวลาการผลิต 
 
เม่ือทราบคา่ประสิทธิภาพของการจดังานและกระบวนการผลิตท่ีวิกฤตโดยการค านวณหา

ประสิทธิภาพของการจัดงานแล้ว การจัดการควรมุ่งความสนใจไปยังกระบวนการผลิตท่ีวิกฤต 
ความสมัพันธ์ระหว่างกระบวนการก่อนหน้า และกระบวนการถัดไป โดยคนงานท่ีอยู่ถัดไปจาก
คนงานท่ีประจ ากระบวนการวิกฤต จะเกิดการรอคอยงานทัง้นีเ้พราะว่าจะต้องเสียเวลารองานจาก
คนงานก่อนหน้าคนงานนัน้ ดงันัน้จงึควรมีการปรับปรุงในกระบวนการวิกฤตดงักล่าวตัง้แตต้่น และ
ควรมีการควบคมุภาระงานส าหรับคนงานท่ีอยู่ถดัจากคนงานท่ีประจ ากระบวนการวิกฤต และใน
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สว่นของการมอบหมายงานมลูนิธิเคร่ืองนุง่หม่ไทยได้ให้เทคนิดและแนวทางในการคดัเลือกคนและ
มอบหมายงานตามความเหมาะสมไว้ดงันี ้

(1)  คนงานท่ีมีประสบการณ์ควรได้รับการมอบหมายงานให้รับผิดชอบกระบวนการ
ท่ีเป็นขัน้ตอนหลกั หลงัจากท่ีมีการพิจารณาระดบัความยากง่ายของกระบวนการ ความช านาญ 
แลความสามารถเฉพาะตวัของคนงานแล้ว จงึควรก าหนดจ านวนคนงานท่ีเหมาะสมท่ีสดุ 

(2)  ภาระงานท่ีจดัแบ่งให้กบักระบวนการขัน้ต้นควรให้น้อยท่ีสดุในขณะท่ีคนงานท่ี
รับมอบหมายให้ประจ าท่ีกระบวนการขัน้ต้น ควรจะต้องท างานได้รวดเร็ว และสม ่าเสมอ 

(3)  คนงานท่ีมีความฉลาด และรอบรู้สูง  ควรได้ รับการมอบหมายงานใน
กระบวนการท่ีเช่ือมโยงกบัชิน้สว่นท่ีผลิต 

(4)  คนงานท่ีมีความรับผิดชอบสูง ควรจัดให้ท างานขัน้สุดท้าย ทัง้นีเ้พราะว่า 
ผลงานในแตล่ะวนันัน้เป็นท่ีประจกัษ์เห็นในแตล่ะกระบวนการผลิตได้อยา่งเดน่ชดั 

(5)  คนงานท่ีขาดงานบอ่ยๆ จากส านกังาน ควรให้รับผิดชอบงานเสริมด้วย 
(6)  คนงานท่ีท างานเร็วแตข่าดความรอบคอบ ควรจดัแบง่งานในส่วนท่ีไม่เด่น เช่น 

การท าซบัใน (lining) เป็นต้น 
(7)  กระบวนการเก่ียวกบั topstitch ควรจดัแบง่ให้กบัคนงานท่ีท างานประณีตรับไป

ปฏิบตั ิ
(8)  กระบวนการง่ายๆ ท่ีใช้เคร่ืองจกัรอตัโนมตัิหรืออุปกรณ์ท่ีเทียบเท่าควรจดัแบ่ง

ให้กบัคนงานชัว่คราว หรือคนงานท่ีอยูใ่นวยักลางคนรับไปปฏิบตัิ 
 

2.1.4  การจัดสมดุลการผลิต 
 เน่ืองจากในระบบสายงานการประกอบหนึ่งๆ จะประกอบไปด้วยขัน้งานต่างๆ

มากมาย การจัดวางระบบการผลิตท่ีมีการไหลของงานอย่างต่อเน่ือง ภาระงานท่ีแบ่งมอบให้กับ
คนงานแต่ละคนจะต้องถูกกระจายออก และปรับเรียบให้สม ่าเสมอให้เกิดการผลิตในระดับ
ความเร็วคงท่ี ดงันัน้การจดัแบง่ภาระงานให้เกิดความพร้อมในทางปฏิบตัิล่วงหน้าจึงเป็นสิ่งส าคญั
ยิ่ง เพราะถ้าหากการจัดแบ่งแรงงานถูกวางแผนด้วยการคาดคะเน จะพบว่าเม่ือน าไปปฏิบตัิจริง
อาจเกิดปัญหาตา่งๆ ตามมาดงันี ้

2.1.4.1 จ านวนงานคงค้างอยู่ในสายการผลิต (Work in process) เพิ่มมากขึน้ 
และยงัผลให้ 

  - ชว่งเวลาการผลิตยืดออกไป 
  - เวลาการจดัเตรียมผลิตภณัฑ์ยาวขึน้ 
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  - อาจท าให้ต้องใช้พืน้ท่ีการท างานท่ีกว้างใหญ่ขึน้ 
  - อาจก่อให้เกิดข้อผิดพลาดในเร่ืองขนาด และสีของผลิตภณัฑ์ 

2.1.4.2 การแบง่สรรแรงงานไมช่ดัเจน อาจสง่ผลให้เกิดปัญหาตามมา คือ 
  - มีอตัราการขาดงานเพิ่มสงูขึน้ และความถ่ีของการประชมุเพิ่มมากขึน้ 
  - คนงานต้องรอคอยงาน 
  - คนงานไม่สามารถปรับปรุงทักษะของคนได้ในช่วงเวลาอันสัน้ 

เพราะฉะนัน้ความตัง้ใจในการท างานจะคอ่ยๆลดน้อยลง 
  - คา่ใช้จา่ยในการฝึกอบรมเพิ่มสงูขึน้ 
  - คา่ใช้จา่ยส าหรับอปุกรณ์เคร่ืองมือเพิ่มสงูขึน้ 

ดงันัน้หากสามารถจดัให้แตล่ะสถานีมีภาระงานท่ีสมดลุกนั เวลาว่างเปล่าในแต่
สถานีก็จะมีน้อย ส่งผลให้สายงานการประกอบนัน้มีประสิทธิภาพสูง ปัญหาการจัดสมดุลของ
สายการผลิตจึงเกิดขึน้ท าให้ภาระงานในสถานีท างานต่างๆมีความสมดลุ คือมีอตัราการท างาน
หรือเวลาท่ีใช้เท่าๆกัน โดยจะต้องไม่ขดักับล าดบัความสมัพนัธ์ก่อนหลังของงานต่างๆ และหาก
เวลาท่ีใช้ในแตล่ะสถานีงานไม่เท่ากนัแล้ว อตัราการผลิตของผลิตภณัฑ์นัน้จะถกูก าหนดโดยเวลา
การท างานของสถานีงานท่ีใช้เวลามากท่ีสดุ รอบเวลาการผลิต (Cycle time) คือ เวลาระหว่างท่ี
สินค้าเสร็จออกมาแต่ละชิน้ซึ่งจะเท่ากับเวลาของสถานีงานท่ีช้าท่ีสุด ดงักรณีเช่นนี ้จะท าให้เกิด
การสูญเสียอัตราการผลิตหรือว่างงานเกิดขึน้ เพราะสถานีงานอ่ืนๆ ท่ีเสร็จเร็วกว่าจะต้องรอ 
มิฉะนัน้จะเกิดมีชิน้ส่วนหรือของคัง่ค้างปริมาณมากรอท่ีจะผ่านสถานีงานนัน้ หรือมีสถานีงานท่ี
หยุดรอการป้อนงานจากสถานีงานท่ีท างานช้า การจัดสมดุลสายผลิตอาจจะพยายามท าให้มี
จ านวนสถานีท างานน้อยท่ีสดุภายใต้รอบเวลาการผลิตท่ีก าหนดให้ หรืออาจจะพยายามท าให้รอบ
เวลาการผลิตน้อยท่ีสดุ (อตัราการผลิตสงูสดุ) เม่ือก าหนดจ านวนสถานีท างานมาให้ 
 จากท่ีกลา่วมาข้างต้น พอจะสรุปเป้าหมายของการจดัสมดลุของสายงานผลิตได้ดงันีคื้อ 
  1. ต้องการหาจ านวนต าแหน่งงานท่ีน้อยท่ีสุด   โดยจ านวนการผลิตคงท่ี (Fixed 
Production for Optimum Operators) 
  2. ต้องการผลผลิตมากท่ีสุด โดยใช้คนงานเท่าเดิม (Fixed Operators for 
Maximum Production) และสิ่งท่ีจะต้องพิจารณาถึงในการจดัสมดลุของสายงานผลิต ได้แก่ 

 ก าลงัการผลิต (Capacity) 
 ล าดบัขัน้ตอนของงานก่อน-หลงั (Precedence Relationships) 
 ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
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วิธีการจดัสมดลุสายการผลิตมีทัง้โดยการค านวณด้วยมือซึ่งเหมาะกบัการจดัสมดลุให้กบั
สายงานผลิตขนาดเล็กเท่านัน้ และอีกวิธีเป็นวิธีการสุ่มอย่างมีหลักเกณฑ์ (Heuristic) ซึ่งต้องใช้
คอมพิวเตอร์เข้าช่วยในการจดัสมดลุสายการผลิต เหมาะสมกับการจดัสมดลุให้กับสายการผลิต
ขนาดใหญ่ มีขัน้ตอนเป็นจ านวนมาก วิถีทาง Heuristic นีไ้ม่อาจรับประกนัได้ว่าจะให้ค าตอบท่ีดี
ท่ีสดุ แตจ่ะให้ค าตอบท่ีพอใช้ได้ สามารถหาค าตอบได้รวดเร็ว และเป็นไปได้ในทางปฏิบตัิ โดยปกติ
แล้วเราต้องการหาค าตอบท่ีดีท่ีสดุ แตส่าเหตท่ีุต้องเลือกเอาวิธีการ Heuristic ก็พอสรุปได้ดงันี ้

1. เกิดความยุ่งยากในการใช้ทฤษฎีทางคณิตศาสตร์หรือวิธีอ่ืนๆ และไม่อาจหาค าตอบท่ี
เป็นไปได้ในทางปฏิบตัิ 

2.  Heuristic ให้ค าตอบท่ีดีพอสมควร สามารถน าไปใช้ในทางปฏิบตัิได้ ค าตอบท่ีได้ไม่
จ าเป็นต้องดีท่ีสดุ 

3. ในบางกรณีการใช้วิธี Heuristic ก็เพียงเพ่ือหาแนวทางเร่ิมต้นท่ีจะแก้ปัญหานัน้ๆ ใน
ปัจจบุนัโรงงานอตุสาหกรรมท่ีมีสายงานการผลิตประกอบด้วยงานย่อยตา่งๆ เป็นจ านวนมาก และ
มีสายงานการผลิตซับซ้อน ซึ่งลักษณะของการผลิตนีส้่วนใหญ่จะเป็นการน าชิน้ส่วนต่างๆ มา
ประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ โดยผ่านสถานีงานการประกอบตา่งๆ (Work Station) ซึ่งเรียกว่าสายงาน
ประกอบ (Assembly Line) การประกอบนีอ้าจจะเป็นการท างานของคน หรือเคร่ืองจักรก็ได้ 
เน่ืองจากลกัษณะการผลิตดงักลา่วนีส้ว่นใหญ่เป็นลกัษณะของการจดัสมดลุของสายการผลิตแบบ
ประกอบ ดงันัน้ในการจัดสมดลุของสายงานการผลิตบางครัง้จึงมีช่ือเรียกอีกช่ือหนึ่งว่า การจัด
สมดลุของสายงานการประกอบ (Assembly Line Balancing) ซึ่งหมายถึงการจดัหรือแบ่งกลุ่ม
ของงานประกอบต่างๆ ให้แต่ละสถานีท างาน เพ่ือให้การผลิตต่อเน่ืองกนัอย่างสม ่าเสมอ และให้
เกิดการรอหรือการตกค้างของชิน้สว่นในต าแหนง่งานตา่งๆน้อยท่ีสดุ 
 ปัญหาการจัดสมดลุสายการประกอบสามารถแบ่งเป็นแบบจ าลองเด่ียว และแบบผสม
ตามแต่จ านวนของผลิตภัณฑ์ท่ีมีอยู่ในสายการผลิตสายนัน้ว่าเป็นแบบชนิดเดียวหรือแบบผสม
หลายๆผลิตภณัฑ์ในสายการผลิตเดียว นอกจากนีย้งัสามารถแบง่เป็นปัญหาแบบท่ีมีความแน่นอน
และไม่แน่นอนซึ่งก็คือใช้เวลาในการท างานแบบคงท่ีและไม่คงท่ี  ท าให้สามารถจ าแนกประเภท
แบบจ าลองได้ดงันี ้
 - แบบจ าลองปัญหาการจดัสมดลุสายการประกอบผลิตภณัฑ์เด่ียวแบบเวลาคงท่ี (single 
model deterministic: SMD) คือการผลิตผลิตภณัฑ์ชนิดเดียวโดยใช้เวลาในแตล่ะกระบวนการ
แบบคงท่ี  

- แบบจ าลองปัญหาการจัดสมดุลสายการประกอบผลิตภัณฑ์เด่ียวแบบเวลาไม่คงท่ี 
(single model stochastic: SMS) คือ แนวคดิท่ีเวลาท่ีใช้มีความแปรผนัได้ 
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 - แบบจ าลองปัญหาการจัดสมดุลสายการประกอบผสมหลายผลิตภัณฑ์แบบเวลาคงท่ี 
(mixed model deterministic: MMD) คือการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวโดยใช้เวลาในแต่ละ
กระบวนการแบบคงท่ี  

- แบบจ าลองปัญหาการจดัสมดลุสายการประกอบผสมหลายผลิตภณัฑ์แบบเวลาไม่คงท่ี 
(mixed model stochastic: MMS) คือ แนวคดิท่ีเวลาท่ีใช้มีความแปรผนัได้ 

2.1.5  การประเมินประสิทธิภาพสายงานประกอบ 
 การประเมินประสิทธิภาพของสายงานการประกอบจะสามารถวัดจากตัววัด

ประสิทธิภาพต่างๆ (Measure of Performance) ซึ่งตวัวดันีเ้องจะเป็นวัตถุประสงค์ในการจัด 
(Objective Criteria) ของปัญหาการจดัสมดลุสายการประกอบ ซึ่งในท่ีนีจ้ะเน้นทางด้านเทคนิค 
ซึง่จะมีการวดัประสิทธิภาพดงันี ้

1. จ านวนสถานีงาน (เม่ือก าหนดรอบเวลาการผลิตมาให้) 

2. รอบเวลาการผลิต (เม่ือก าหนดจ านวนสถานีท างานมาให้) 

3. เวลาวา่งงานรวม 

4. ความแปรปรวนของภาระงาน (Workload Variance) 

5. ประสิทธิภาพของสายงาน 

6. Throughput Time  คือช่วงเวลาตัง้แต่น าชิน้งานเข้าสู่สายการประกอบ

จนกระทัง่น างานส าเร็จรูปออกจากสายงาน หรืออาจกล่าวได้ว่าเป็นตวัวดัความยาวของสายการ

ประกอบในรูปของเวลา 

7. Smoothness Index เป็นตวัวดัความเท่าเทียมกนัในการกระขายงานให้กับ

สถานีตา่งๆ สามารถหาคา่ได้ดงันี ้

     (2-7) 

เม่ือ SX คือ Smoothness Index 
8. ความน่าจะเป็นท่ีจะมีหนึ่งสถานี หรือมากกว่าท่ีมีเวลาท างานเกินกว่ารอบ

เวลาการผลิต 
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2.2  งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 
ปัญหาการจดัสมดลุสายการประกอบถกูศกึษากนัอย่างกว้างขวางตัง้แตถ่กูคิดขึน้

โดย Bryton ในปี 1954 และถกูตีพิมพ์เผยแพร่ในรูปการค านวณ โดย (Salveson, 1955) ด้วยการ
ก าหนดรอบเวลาการผลิตท่ีคงท่ีและมีจ านวนสถานีงานเป็นตวัแปร นอกจากนีย้ังเสนอการใช้
แผนภาพล าดบัก่อนหลงั(process Diagram) เพ่ือท่ีจะแสดงถึงล าดบัก่อนหลงัของขัน้งานและการ
ใช้แบบจ าลองของโปรแกรมเชิงเส้นท่ีท าการรวบรวมขัน้งานท่ีจะมอบหมายให้ในสถานีงานหนึ่งๆ 
โดยมีเป้าหมายเพ่ือแยกแยะสถานีงานทัง้หมดท่ีเป็นไปได้ เพ่ือให้ได้ผลลพัธ์ท่ีเ ป็นเลิศและมีเวลา
ว่างน้อยท่ีสุด ในปี 1956 (Jackson, 1956) ได้พัฒนาโปรแกรมไดนามิค (Dynamic 
Programming Algorithm) ขึน้เพ่ือใช้ในการหาผลลพัธ์ท่ีมีจ านวนของสถานีงานน้อยท่ีสดุ ส าหรับ
รอบเวลาท่ีก าหนดให้ใดๆ (Bowman, 1966) ได้พฒันาโปรแกรมเชิงเส้น 2 ชนิดท่ีแตกตา่งกนัในปี 
1960 ภายใต้แนวคดิคือปัญหาของการจดัสมดลุสายการผลิต ประกอบด้วยจ านวนของพนกังานท่ี
จะต้องท างานอยา่งเป็นวงจรด้วยขอบขา่ยของการจดัล าดบั แตเ่น่ืองด้วยวิธีนีมี้ความยุ่งยากในการ
ค านวณมากจึงไม่เป็นท่ีนิยมใช้มากนกัColumn Rule ถกูคิดค้นโดย (Kilbridge, 1961)เพ่ือเป็น
เทคนิคในการจดัสมดลุโดยไม่ใช้คอมพิวเตอร์ โดยมีลกัษณะส าคญัคือ การรวมกลุ่มของขัน้งาน
ตามล าดบัก่อนหลงัให้อยู่ในสดมภ์ส าหรับมอบหมายงานให้เป็นสถานี โดยการจัดขัน้งานท่ีไม่มี
งานอ่ืนท่ีต้องท าก่อนไว้ในสดมภ์แรก งานท่ีท าตามมาอยู่ในสดมภ์ท่ีสองและสดมภ์ถัดไป การ
มอบหมายงานจะท าทีละสดมภ์จากสดมภ์แรกไปถึงสุดท้ายโดยมีเง่ือนไขคือเวลารวมในแต่ละ
สถานีต้องไม่เกินรอบเวลาการผลิต และให้มีการสลบัต าแหน่งกนัได้ภายในสดมภ์เดียวกันเพ่ือให้
ได้ผลลัพธ์ท่ีดีขึน้ ปี 1961 (Kilbridge, 1961) พฒันาเทคนิคการจัดสมดุลแบบฮิวริสติกช่ือว่า 
Ranked Positional Weight ขึน้โดยมีหลกัการคือการให้น า้หนกัแก่ขัน้งานตา่งๆ โดยใช้เวลารวม
ทัง้หมดของงานท่ีต้องท าตามหลงัขัน้ตอนท่ีพิจารณา โดยมีเง่ือนไขคือขัน้ตอนงานท่ีมีน า้หนกัสงูสดุ
จะถกูพิจารณาก่อนแล้วจงึพิจารณางานท่ีมีน า้หนกัรองลงไปให้ได้เวลาใกล้เคียงรอบเวลาการผลิต
มากท่ีสุด และขัน้งานจะรวมอยู่ในสถานีงานใดได้ ต่อเม่ือขัน้งานท่ีใกล้ท่ีสุดท่ีต้องท าก่อนได้ถูก
เลือกอยู่ในสถานีงานเดียวกันหรือก่อนหน้านีแ้ล้ว (Hoffmann, 1963)ได้เสนอวิธีการค านวณการ
จดัสมดลุในการผลิตโดยใช้แมทริกซ์แสดงล าดบัก่อนหลงั(Precedence Matrices)  ในการรวมขัน้
งานให้เป็นสถานีงาน (Arcus, 1966)ได้เสนอเทคนิค COMSOAL หรือ Computer Method for 
Sequencing Operationed for Assembly Lines ซึ่งเป็นเทคนิคการสุ่มตวัวอย่างล าดบัขัน้งานท่ี
เป็นไปได้ และรวมขัน้งานให้เป็นสถานีงานในล าดับท่ีต้องการ โดยการจัดล าดับของขัน้งาน
เหลา่นัน้ให้เกิดเวลาวา่งน้อยท่ีสดุ ด้วยการเลือกล าดบัแบบสุม่ ตามน า้หนกัและล าดบัก่อนหลงัของ
ขัน้งานนัน้ๆ  
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(Mastor, 1970) ได้ท าการวิจยั โดยท าการศกึษา และเปรียบเทียบเทคนิคการจดัสมดลุ
สายการผลิต 10 วิธี โดยการใช้กับตวัอย่างสายการผลิตหลายๆ รูปแบบ และใช้เปอร์เซ็นต์การ
ว่างงาน (Percent Idle Time) และเวลาในการประมวลผลทางคอมพิวเตอร์เป็นข้อมูลในการ
เปรียบเทียบผลท่ีได้ สามารถเรียงล าดบัตามประสิทธิภาพ โดยวดัจากเปอร์เซ็นต์การว่างงานท่ีดี
ท่ีสดุตามล าดบั คือ 

1. HELD, KARP AND SHEARESIAN, DYNAMEC PROGRAMMING TECHNIQUE 

2. ARCUS, COMSOAL TECHNIQUE 

3. HOFFMAN TECHNIQUE 

4. JACKSON, DYNAMIC PROGRAMMING ALGOITHM 

5. RANDOM SAMPLING RULE 

6. WORK ELEMENT THE ORDERED RULE 

7. COLUMN RULE, KILBRIDGE AND WESTER 

8. NUMBER OF IMMEDIATE FOLLERS WORK ELEMENT RULE 

9. HELGESON AND BIRNIE, RANKED POSITIONAL WEIGHTS 

10. LEXICOGRAPHIC ORDER RULE 

ถ้าเปรียบเทียบกันโดยใช้เวลาในการประมวลผลทางคอมพิวเตอร์เทคนิคท่ีใช้เวลาน้อย
ท่ีสดุคือ เทคนิคทางด้าน Heuristics ธรรมดาท่ีให้ผลทางประสิทธิภาพต ่า (วิธีท่ี 5 ถึง 10) ตามด้วย
ล าดบัตอ่มา คือ เทคนิคของ ARCUS ซึ่งใช้เวลามากกว่า 5 เท่า และวิธีการท่ีใช้เวลามากท่ีสดุคือ 
วิธีของ HELD และวิธีของ HOFFMAN ซึ่งใช้เวลามากกว่าของ ARCUS ถึง 10 เท่า หรือมากกว่า 
50 เทา่เม่ือเปรีบเทียบกบัวิธีทางด้าน Heuristics ธรรมดา 

(Ratanawilaiwan, 1976) ท าการวิจยัเร่ือง “Line Balancing in a Small Diesel Engine 
Assembly Plant with Consideration on The Local Content Government Regulations” โดย
ได้เลือกใช้วิธี COMSOAL มาใช้ในการจดัสมดลุสายการผลิต โดยเหตผุลท่ีว่าเป็นวิธีท่ีได้รับการ
ยอมรับโดยทัว่ไป และใช้ระยะเวลาสัน้ในการประมวลผลทางคอมพิวเตอร์ ซึ่งเหมาะแก่การใช้งาน
ด้านคอมพิวเตอร์ สายงานท่ีใช้ในการวิจยัมีจ านวนขัน้งาน 82 ขัน้งาน 

 
 (Somnasang, 1980) ท าการวิจยัเร่ือง “Design of a Line Balancing in an Automobile 
Assembly Factory” เปรียบเทียบวิธีการจดัสมดลุการผลิตระหว่าง COMSOAL และ Hoffman 
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สรุปว่าถ้าไม่ค านึงถึงเวลาในการประมวลผลทางคอมพิวเตอร์แล้วทัง้สองวิธีเกือบจะให้ผลลัพธ์
เดียวกนั โดย COMSOAL จะใช้เวลาน้อยกวา่ 
 
 (Ponnambalam, 1999) ท าการเปรียบเทียบฮิวรีสติกในการจดัสมดลุสายการผลิต 6 วิธี 
ได้แก่ Rank Position Weight, Kilbridge and Wester, Moddie and Young, Hoffman 
Precedence Matrix, Immediate Update First Fit และ Rank and Assign Heuristic โดยวดั
ประสิทธิภาพท่ีใช้ได้แก่ จ านวนสถานีงาน ประสิทธิภาพสายการผลิต Smooth Index และเวลาท่ี
ใช้ในการประมวลผล แล้วน าผลท่ีได้มาท าการเปรียบเทียบเพ่ือดคูา่ตวัวดัประสิทธิภาพตา่งๆ โดย
ใช้ปัญหาตวัอย่าง 20 แบบและ 5 รอบเวลาการผลิตท่ีต่างกันมาท าการเปรียบฮิวรีสติกพบว่าวิธี 
Hoffman Precedence Matrix ให้ผลท่ีดีท่ีสดุ แตใ่ช้เวลาในการประมาณผลนานท่ีสดุเน่ืองจากมี
ทางเลือกของผลท่ีเป็นไปได้จ านวนมาก 
  
 จากงานวิจยัทัง้หมดท่ีกลา่วมาข้างต้นพบวา่งานวิจยัปัญหาการจดัสมดลุสายการประกอบ
ทัว่ไปจะใช้ตวัเลขแบบ SMD ส่วนการวิจยัแบบจ าลองแบบเวลาไม่แน่นอนยงัมีอยู่ไม่มาก สาเหตุ
มาจากท่ีปัญหาแบบ SMS สร้าง model ได้ยากกว่าเพราะมีข้อจ ากัด (Constraint) ท่ี
เฉพาะเจาะจงมากตามแตล่ะสถานการณ์ ท าให้ไม่สอดคล้องกับความเป็นจริงท่ีว่าพฤติกรรมของ
ผู้ปฏิบัติงานมีผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพการท างาน ระดับของทักษะและประสบการณ์ท่ีเคย
เรียนรู้จากการท างานท่ีคล้ายๆ กันมาก่อน ท าให้เกิดอตัราการท างานท่ีต่างกันไปในแต่ละบุคคล 
ดงันัน้อตัราการท างานของพนกังานจงึเป็นอีกปัจจยัท่ีต้องน ามาคดิด้วย 

 
(Song, 2006) ท าการจดัสมดลุการผลิตแบบเวลาไม่คงท่ีโดยใช้วิธี Recursive เพ่ือหา

ค าตอบท่ีเป็นไปได้ทัง้หมด เพ่ือมาเปรียบเทียบหาทางเลือกท่ีดีสุดเป็นค าตอบคือมีค่าความ
แปรปรวนของประสิทธิภาพแตล่ะกระบวนการน้อยท่ีสดุ โดยมีประสิทธิภาพของกระบวนการท่ีเป็น
คอขวดสูงท่ีสุดและมีประสิทธิภาพสูญเปล่าของทุกกระบวนการน้อยท่ีสุด ภายใต้เง่ือนไขคือ
พนกังาน 1คนท างาน 1 หน้าท่ีซึ่งไม่สอดคล้องกบัสภาพการณ์ในปัจจบุนัซึ่งแรงงานเย็บหาได้ยาก
หนึ่งคนต้องท าหลายหน้าท่ี อีกทัง้การหาค าตอบทัง้หมดเพ่ือมาเปรียบเทียบแม้จะให้ค าตอบท่ีดีท่ี
สดุแตใ่ช้เวลาในการค านวณมากด้วยเชน่กนั 

 
(นิพนธ์ บุญปสาท, 2548) ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยเสนอวิธีการจัดการ

สายการผลิตโดยการมอบหมายงานเพ่ือความสมดลุบนสายการผลิต โดยใช้อุตสาหกรรมเสือ้ผ้า
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ส าเร็จรูปเป็นตวัอย่างกรณีศึกษา โดยวิธีการเก็บข้อมลูเวลาแบบทนัทีทนัใดด้วยคอมพิวเตอร์ เพ่ือ
น าข้อมูลมาใช้คิดค านวณมอบหมายงานให้กับพนักงานเพ่ือท างานในขัน้ตอนต่างๆ โดยใช้
โปรแกรมโซลเวอร์ (Solver) ในโปรแกรมส าเร็จรูปเอ็กเซล ในการจดัพนกังานเข้าท างานมากกว่า 1 
ขัน้ตอน ซึ่งเป็นวิธีการท่ีมีความยืดหยุ่นสูง แต่มีความยุ่งยากในการใช้งานมากผู้ วิเคราะห์ต้องมี
ทกัษะในการใช้โปรแกรมเอ็กเซลเป็นอยา่งดีจงึจะสามารถใช้งานได้ 

 
(Hassamontr, 2004) เสนอแนวทางการจดัสมดลุสายการผลิตในรูปการโปรแกรมแบบ

เลขจ านวนเต็มซึ่งได้จัดสมดุลสายการเย็บโดยขึน้อยู่กับทักษะความช านาญของพนักงานเป็น
ส าคญั โดยแบง่ออกเป็น 2 งานวิจยัหลกัคือ  

1. การจดัก าลังคนท่ีมากกว่าขัน้ตอน โดยเป้าหมายการจดัสมดลุสายการเย็บคือ ยอด
ผลผลิตของทัง้สายการเย็บมีคา่สงูท่ีสดุ 

2. การจดัก าลงัคนท่ีน้อยกวา่ขัน้ตอนโดยแบง่ออกเป็น 2 ชว่ง คือ 
Phase 1 จดังานเข้าสถานีงานโดย 1 สถานีท าได้ไม่เกิน 3 เคร่ืองจกัรและเวลารอบในการ

ผลิต (Cycle time) ท่ีใช้ในแตล่ะสถานีงานต้องมีคา่มากท่ีสดุ 
Phase 2 จดัคนเข้าสถานีงาน โดยให้รอบเวลาในการผลิตทัง้หมดมีคา่น้อยท่ีสดุ 
 
(อภิสรา คงวิชญคปุต์, 2549) น าโปรแกรมคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการจดัสมดลุสาย

การเย็บเพ่ือแก้ไขปัญหาการผลิตชิน้งานในแตล่ะขัน้ตอนท่ีไม่เท่ากันให้สามารถผลิตสินค้าได้ตาม
ความต้องการ โดยไม่ต้องมีชิน้งานท่ีค้างอยูในขัน้ตอนการเย็บท่ีเป็นคอขวด โดยแบ่งการค านวณ
ออกมาเป็น 3 ขัน้ตอนคือ 

ขัน้ตอนท่ี 1 โปรแกรมจะจดัสถานีงานในแตล่ะโมดลู่าร์ โดยให้ผู้ ใช้กรอกข้อมลูในการแบง่
ขัน้ตอนเย็บออกเป็นโมดลูา่ร์ให้เรียบร้อย 

ขัน้ตอนท่ี 2 โปรแกรมจะท าการเลือกพนกังานเข้าในสถานีงานท่ีได้ท าการจดัไว้แล้วในส่วน
ท่ี 1 

ขัน้ตอนท่ี 3 โปรแกรมจะท าการค านวณเพ่ือย้ายพนกังานข้ามโมดลู่าร์     เพ่ือกระจายงาน
ของพนกังานให้สามารถผลิตชิน้งานออกมาใกล้เคียงกนั 

การจดัสมดลุดงัท่ีกล่าวมาข้างต้นมีลกัษณะท่ีเหมือนกันคือ จะก าหนดล าดบัหน้าท่ีงาน
ให้กบัแต่ละสถานีงานโดยล าดบัท่ีมีความสมัพนัธ์กนัมากท่ีสดุและให้ประสิทธิผลท่ีเหมาะสมท่ีสุด
จะถูกเลือก โดยมีวัตถุประสงค์สองอย่างคือการท าให้เวลารวมน้อยท่ีสุดเพ่ือให้ได้รอบการผลิต
ตามท่ีต้องการ และการท าให้รอบการผลิตสัน้ท่ีสดุเม่ือจ านวนสถานีงานคงท่ีการจดัสมดลุ ด้วยการ
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น าโปรแกรมคอมพิวเตอร์เข้ามาชว่ยในการวิเคราะห์และจดังานทัง้หมดให้ หรืออีกความหมายหนึ่ง
คือระบบจะท าหน้าท่ีเป็นผู้ตดัสินใจแทนผู้วางแผนในปัญหาท่ีเป็นลกัษณะกึ่งโครงสร้างซึ่งต้องการ
ความยืดหยุ่นสูงเ พ่ือตอบสนองต่อรูปแบบการตัดสินใจท่ีมีความหลากหลายได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ โปรแกรมเหล่านีม้ักให้ค าตอบท่ีดีเพียงค่าเดียวโดยไม่เปิดโอกาสให้ผู้ วางแผนมี
ทางเลือกในการตัดสินใจมากนัก ซึ่งหากผลท่ีได้แตกต่างกับแนวความคิดของผู้ วางแผนมาก
จนเกินไปก็เป็นการยากท่ีจะได้รับการยอมรับ อีกทัง้ท าให้บางครัง้ค าตอบท่ีได้อาจไม่ได้ถกูน าไปใช้
ประโยชน์จริงในทางปฏิบตั ิดงันัน้โปรแกรมดีจงึมุง่เน้นท าหน้าท่ีเป็นเคร่ืองมือประกอบการตดัสินใจ
ชีผ้ลได้ผลเสียท่ีจะเกิดขึน้ตามมา ให้ผู้วางแผนเองได้เข้ามามีส่วนร่วมเพ่ือปรับเปล่ียนได้บ้างตาม
สมควร เพ่ือให้เกิดการยอมรับและน าไปปฏิบตัจิริง 
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บทที่ 3 
 

วิธีด าเนินการวิจัย 
 
วิธีด าเนินการวิจัย 
 1.   ศกึษาปัญหาในกระบวนการผลิตเสือ้ผ้าส าเร็จรูปในโรงงานท่ีเป็นกรณีศกึษา 
 2.   ก าหนดเป้าหมายของโครงการและขอบเขตของปัญหา 
 3.   ศกึษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 4.   ศกึษาสภาพปัจจบุนัพร้อมทัง้รวบรวมข้อมลูจากโรงงานท่ีเป็นกรณีศกึษา 
 5.   ก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา เสนอวิธีการจดัสมดลุสายการผลิตและมอบหมาย
งานใหม ่
 6. ศึกษาและจัดท าโปรแกรมคอมพิวเตอร์    เพ่ือน ามาใช้เป็นเคร่ืองมือสนับสนุนการ
ตดัสินใจในการจดัสมดลุสายการผลิต 
 7.  เปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการจดัสายการผลิตให้สมดลุในปัจจบุนั กบัวิธีการจดั
สมดลุสายการผลิตและมอบหมายงานท่ีเสนอในงานวิจยันี ้
 8.   สรุปผลการทดลองและข้อเสนอแนะ 
 9.   จดัท ารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 
 
3.1 ปัญหาในกระบวนการผลิตเสือ้ผ้าส าเร็จรูปในโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา 
 โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเสือ้ผ้าส าเร็จรูปประเภทผ้ายืดและเสือ้แจ๊คเก็ต 
เพ่ือขายในประเทศและส่งออก มีเคร่ืองจักรประมาณ 400 คนั พนักงานประมาณ 250 คน 
โครงสร้างของฝ่ายผลิตแบง่ออกเป็นหนว่ยงานตา่งๆ เชน่ หนว่ยงานวางแผนการผลิต หน่วยงานตดั 
หนว่ยงานเย็บ และหนว่ยงานตบแตง่เป็นต้น 
 จากภาพท่ี 3-1 สามารถอธิบายรายละเอียดได้ดงันี ้
  1. เม่ือได้รับใบสัง่ผลิตหน่วยงานวางแผนการผลิตจะวางแผนและก าหนดตาราง
การผลิต  จากนัน้จะสง่ข้อมลูให้กบัหนว่ยงานเทคนิคการผลิต และหนว่ยงานตดั 
  2. หนว่ยงานเทคนิคการผลิตศกึษาตวัอย่าง ก าหนดขัน้ตอนการเย็บ ก าหนดเวลา 
ประเภทจกัรท่ีใช้ จ านวนเป้าหมายในการเย็บ และคา่เวลาช่วง (pitch time) หน่วยงานตดัดผูลการ
ทดสอบผ้าเพ่ือวางแผนการตดัและส่งข้อมูลไปยงัห้องวางแบบ (Marker) เพ่ือท่ีจะท าการวางแบบ
ตดั  
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วางแผนการผลิต 
 

จดัสมดุลการ
ผลิต 

 

วางแบบตดั 
 

ตดัช้ินงาน 
 

ปักโลโก ้

ศึกษาเวลาและ
กระบวนการ

ผลิต 

มอบหมายงาน 
 

เยบ็ประกอบ 
 

ตบแต่งและ
บรรจุ 

 
ส่งสินคา้เขา้คลงั 
 

  3. หวัหน้าทีมเย็บจดัสมดลุการผลิตเพ่ือจดังานเป็นสถานี หน่วยตดัด าเนินการตดั
ชิน้สว่นส าหรับประกอบสง่ให้ห้องปัก 
  4. ห้องปักด าเนินการปักโลโก้ผลิตภัณฑ์ หวัหน้าทีมเย็บวางแผนมอบหมายงาน
ให้พนกังานเย็บ 
  5. พนกังานเย็บประกอบชิน้สว่นขึน้เป็นตวัเสือ้ตามหน้าท่ีท่ีได้รับมอบหมาย 
  6. หนว่ยงานตบแตง่ตดัเศษด้าย ตรวจสอบคณุภาพและบรรจถุงุ 
  7. คลงัสินค้ารับสินค้าจากผลิตเพ่ือบรรจหีุบสง่มอบให้ลกูค้าตอ่ไป 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-1 ขัน้ตอนการผลิตในโรงงานกรณีศกึษา 
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  ภาพท่ี 3-2 สดัส่วนผลการผลิตภายในและจ้างผลิตภายนอก 

 
จากการส ารวจปัญหาในโรงงานพบว่าก าลังการผลิตในปัจจุบนัไม่เพียงพอต่อยอดค า

สัง่ซือ้จากลกูค้าโดยในปี 2010 สามารถผลิตได้จริงเพียง 68% ของยอดค าสัง่ซือ้ทัง้หมดดงัแสดงใน
ภาพท่ี 3-2 ท าให้ต้นทนุการผลิตสงูขึน้เน่ืองจากการจ้างผลิตภายนอกมีคา่ใช้จ่ายสูงกว่ามาก เพ่ือ
เพิ่มผลก าไรทางโรงงานจึงก าหนดเป้าหมายท่ีจะเพิ่มก าลงัการผลิตภายในอีก 20% ในปี 2011 
และเม่ือศึกษากระบวนการผลิตพบว่างานเย็บซึ่งเป็นกระบวนการท่ีใช้เวลามากท่ีสุด คือ 12 วัน
หรือเฉล่ีย 55% ของเวลาท่ีใช้ในการผลิตทัง้หมดดงัภาพท่ี 3-3 เป็นงานท่ีต้องใช้จ านวนแรงงานและ
เคร่ืองจกัรมากท่ีสดุ ดงันัน้ปัญหาด้านคณุภาพสินค้าจึงมกัเกิดขึน้จากกระบวนการนีม้ากท่ีสดุด้วย 
กระบวนการเย็บจึงเป็นขัน้ตอนส าคญัท่ีแสดงถึงความสามารถในการผลิต และเป็นตวัก าหนด
ระยะเวลาในการสง่มอบสินค้าให้กบัลกูค้า ดงันัน้การเพิ่มก าลงัการผลิตในกระบวนการดงักล่าวจึง
เปรียบได้กบัการเพิ่มความสามารถในการผลิตสว่นใหญ่ 
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ภาพท่ี 3-3 เวลาเฉล่ียท่ีใช้ในแตล่ะกระบวนการ 

 
แนวทางการเพิ่มก าลงัการผลิตสามารถท าได้หลายวิธีเช่น การเพิ่มชัว่โมงการท างาน การ

เพิ่มอัตราก าลังคน การเพิ่มจ านวนเคร่ืองจักร รวมไปถึงการจ้างผลิตภายนอก ซึ่งท าให้เกิด
คา่ใช้จา่ยมากขึน้และยากแก่การควบคมุคณุภาพได้  นอกเหนือจากท่ีกล่าวมาแล้วข้างต้นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานยังเป็นอีกทางเลือกหนึ่งท่ีนอกจากจะสามารถลดต้นทุนการผลิตโดยใช้
ทรัพยากรท่ีมีอยู่ให้เกิดประโยชน์มากขึน้แล้ว ยงัสามารถควบคมุคณุภาพได้ง่ายกว่าการส่งงาน
ออกไปจ้างผลิตภายนอกอีกด้วย จากการศึกษาปัญหาเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการท างานใน
กระบวนการเย็บพบวา่ 
  1. เม่ือเปรียบเทียบผลผลิตท่ีท าได้จริงกับการวางแผนจดัสมดลุการผลิตพบว่ามี
ความแตกต่างกันมากจนการวางแผนไม่สามารถน ามาใช้ประโยชน์ได้ สาเหตมุาจาก 2 ปัจจยั 1.
หน่วยงาน IE เป็นผู้ ก าลังการผลิตต่อวันท่ีใช้ในการวางแผนด้วยการน าค่าเวลามาตรฐาน และ
จ านวนคนมาค านวนหาค่า Pitch time แล้วน าไปหารด้วยเวลาท่ีใช้ผลิตต่อวนั  ท าให้เกิดความ
คลาดเคล่ือนกบัการมอบหมายงานจริง 2.ในการผลิตจริงการมอบหมายงานให้พนกังานแตล่ะคน
ของหวัหน้าทีมบางครัง้อาศยัประสบการณ์ และความคุ้นเคยกับพนักงานคนนัน้ๆ ซึ่งอาจมีการ
ประเมินความสามารถของพนักงานคนนัน้คลาดเคล่ือนไปจากความเป็นจริง ท าให้การผลิตไม่
เป็นไปตามเป้าหมายเกิดงานรอในระหว่างกระบวนการผลิต (Work in process) ท าให้ต้อง
ปรับเปล่ียนแผนการผลิตใหม่และแก้ปัญหาเฉพาะหน้าบ่อยครัง้ โดยใช้ประสบการณ์ประเมิน
สภาพการท างานขณะนัน้และมอบหมายงานให้แก่พนกังานเพ่ือให้พนกังานมีงานท าตลอดเวลา 
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  2. ผลผลิตท่ีได้ในแตล่ะวนัมีความผนัผวนมาก ความไม่สม ่าเสมอของผลผลิตใน
แต่ละวันนีแ้สดงให้เห็นถึงสภาพการท างานท่ีไม่คงท่ี ยากแก่การคาดการณ์และจัดการ ท าให้
หนว่ยงานถดัไปคือหน่วยงานตบแตง่ประสบปัญหาในเร่ืองการตรวจงานไม่ทนัเม่ือผลผลิตออกมา
อย่างฉับพลนัในปริมาณมากๆ หรือบางครัง้พนกังานตรวจสอบไม่มีงานท าเน่ืองจากผลผลิตท่ีได้
ออกมามีน้อย ส่งผลให้ประสิทธิภาพการตรวจสอบไม่คงท่ีอาจลดลงได้ในช่วงท่ีงานล้นมือ หรือ
สงูขึน้มากในชว่งงานขาดมือดงัภาพท่ี 3-4 
  3. มีการปรับเปล่ียนพนักงานไปท างานขัน้ตอนต่างๆ บ่อยมาก แสดงให้เห็นว่า
เกิดปัญหาท่ีระบบการวางแผนจัดการเพราะเม่ือการท างานเป็นไปตามแผนงานท่ีวางไว้ การ
เปล่ียนแปลงเพ่ือแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าตา่งๆ จะน้อย การท่ีการแก้ไขปัญหาต่างๆเฉพาะหน้าสูง
มาก โดยเฉพาะเร่ืองการจัดและโยกย้ายพนักงานเพ่ือให้มีงานท าตลอดเวลา ท าให้ไม่เกิดการ
เรียนรู้และไมไ่ด้ประสิทธิภาพในการท างานท่ีสงูสดุ 
 

 
ภาพท่ี 3-4 แผนภมูิแสดงความสมัพนัธ์จ านวนผลผลิตเทียบ%งานซอ่มท่ีตรวจพบ 

 
 จากปัญหาท่ีกล่าวมาทัง้หมดข้างต้นสะท้อนให้เห็นได้ว่าปัญหาท่ีเกิดขึน้มีสาเหตมุาจาก
การวางแผนจดัการท่ียงัไม่ดีพอท าให้สายการผลิตไม่สมดลุ โดยเฉพาะในเร่ืองของการมอบหมาย
งานให้กับพนักงานแต่ละคนเกิดภาระงานท่ีไม่เท่ากันท าให้ต้องมีการปรับเปล่ียนพนักงานไป
ท างานขัน้ตอนตา่งๆ บอ่ยครัง้ เม่ือศกึษากระบวนการจดัสมดลุการผลิตในปัจจบุนัพบวา่ 

 การวางแผนและจดัสมดลุการผลิตในโรงงานตวัอย่าง จะอาศยัความช านาญ
และประสบการณ์ม่ีสัง่สมมานานของหวัหน้าทีมเป็นหลกั ถ้าหวัหน้าทีมท่ีมีความช านาญไม่มาก
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หรือลาออกไปจะกระทบตอ่การจดัวางทรัพยากรเคร่ืองจกัร ก าลงัคนและการควบคมุการผลิตอย่าง
มาก 

 การพึ่งพาความช านาญและประสบการณ์ของหัวหน้างานในการจัดนัน้ 
บางครัง้หวัหน้างานเองก็ไม่สามารถท่ีจะติดตามความเคล่ือนไหวของพนกังานท่ีท าการเย็บในทีม
ของตวัเองได้อยา่งทัว่ถึงหรือทนัตอ่การเปล่ียนแปลง เพราะนอกจากหน้าท่ีในการจดัสรรทรัพยากร
เหลา่นีแ้ล้ว หวัหน้างานยงัมีหน้าท่ีในการควบคมุดแูลในเร่ืองของคณุภาพ และการสอนทกัษะหน้า
งานอีกด้วย 

เพ่ือแก้ไขปัญหาดงักล่าวจึงควรมีการจดัท าระบบเข้ามาช่วยในส่วนของการวางแผนจัด
สมดลุการผลิตให้สะดวกและง่ายต่อการใช้งาน เพ่ือท่ีการท างานจะได้ไม่ผูกพันอยู่กับบุคคลใด
บุคคลหนึ่ง โดยอาศัยหลักการจัดสมดุลการผลิตและการมอบหมายงานด้วยระดับทักษะ
ความสามารถ 

 
3.2 การจัดสมดุลการผลิตและมอบหมายงาน 

3.2.1 วิธีการจัดสมดุลการผลิตและมอบหมายงานด้วยวิธีของโรงงาน 
  1. หน่วยงานเทคนิคการผลิตศึกษากระบวนการผลิตจากใบสัง่และงานตวัอย่าง 
เขียนผงักระบวนการเย็บประกอบงาน 
  2. ก าหนดเวลาท่ีใช้ในแตล่ะกระบวนการเย็บประกอบงาน โดยจบัเวลาจากการ
ทดลองเย็บงานจริงในทกุๆ กระบวนการ 
  3. ก าหนดจ านวนคนท่ีจะท างาน และมอบหมายกระบวนการให้พนกังานแตล่ะ
คนด้วยประสบการณ์ของหวัหน้าทีม และใบศกึษาเวลาท่ีได้จากหน่วยงานเทคนิคทีละผลิตภณัฑ์ 
โดยสายการผลิตท่ีท าการศกึษานีจ้ะมีแนวคิดและวิธีในการจดัสมดลุสายการผลิตคือการก าหนด
สถานีงานท่ีจ าเป็นต้องมีขึน้มาก่อนโดยดจูากจ านวนคนท่ีมีซึ่งมีอยู่จ านวน 15 คน ดงันัน้จะก าหนด
สถานีงานได้ 15 สถานี โดยใน 1 สถานี จะใช้พนกังาน 1  คน หลงัจากนัน้จะท าการก าหนดขัน้งาน
ท่ีจะต้องท าให้กับแตล่ะสถานีงานให้เกิดภาระงานท่ีใกล้เคียงกนัมากท่ีสดุโดยพิจารณาล าดบัการ
ท างานก่อนหลงัของขัน้งานประกอบ และงานท่ีเคยมอบหมายให้ท าในอดีต  
  การจดัสมดลุสายการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีของโรงงาน มีข้อมลูท่ีต้อง
ทราบเพ่ือใช้ในการจดัสมดลุสายการผลิต ดงัตอ่ไปนี ้

1. ข้อมลูขัน้ตอนการท างานตา่งๆ และล าดบัการท างานก่อนหลงั 
2. เวลามาตรฐานท่ีใช้ในแตล่ะกระบวนการ 
3. จ านวนคนท่ีมีในสายการผลิต 
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4. แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิตในแตล่ะผลิตภณัฑ์ 
  ผลิตภณัฑ์ท่ีใช้ในการศกึษาคือผลิตภณัฑ์เสือ้ยืดโปโลรุ่น QK2331, MK2807, 
QK1X09, QK1X11, QK2320, QK2613, QK2619, QK2713 และ QK2827 โดยแตล่ะรุ่นมี
จ านวนกระบวนการและเวลามาตรฐานในแตล่ะขัน้ตอนดงัแสดงในผงัการไหลของกระบวนการ
ผลิตในแตล่ะผลิตภณัฑ์ ดงัตอ่ไปนี ้
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ภาพท่ี 3-5 ผงัการไหลของกระบวนการผลิตส าหรับงาน รุ่น QK2331  
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ภาพท่ี 3-6 ผงัการไหลของกระบวนการผลิตส าหรับงาน รุ่น MK2807  
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ภาพท่ี 3-7 ผงัการไหลของกระบวนการผลิตส าหรับงาน รุ่น QK1X09  
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(FL-B)

66.59 38

    SPEC         
(H-C)

50.82 37

         
(S-C)

60.04 41

         

            

                    
(H-C)

82.45 3

                                  
(SP-C)

69.58 2

                         , 
(OL-C)

49.96 5

             , 
(FL)

48.39 6

        
(H-C)

22.81 8

                    

         
(H-C)

35.18 9

   
            

      
(AN-C)

10.63 13

      

            , 
(AN-A)

120.45 21

                  3    
(H-C)

15.18 10

    

    SPEC           , 
(H-C)

55.54 7

          
(AN-B)

125.27 11

             
(AN-B)

70.06 12

 
ภาพท่ี 3-8 ผงัการไหลของกระบวนการผลิตส าหรับงาน รุ่น QK1X11 
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            , 
(AN-A)

120.45 21

      +           
(AN-A)

155.48 22

                  
(AN-A)

109.93 23

          +        
(AN-A)

145.71 24

OL        
(OL-C)

26.65 25

         
(H-C)

10.29 28

              
(H-C)

85.78 29

           
(H-C)

15.82 31

                
(H-C)

45.52 40

         
(S-C)

60.04 41

LOGO

         

                    
(H-C)

89.13 1

                    
(H-C)

82.45 3

        

                  3    
(H-C)

15.18 10

          
(AN-B)

125.27 11

             
(AN-B)

70.06 12

      
(AN-C)

10.63 13

                
(AN)

73.97 14

           
(OL-C)

10.28 15

         
(SP-C)

35.22 16

          
(SP-C)

35.18 17

            
(H-C)

10.3 18

                                  
(SP-C)

69.58 2
         , 
(AN-C)

48.39 6

             

       SPEC           , 
(H-C)

55.54 7

        
(H-C)

22.81 8

           

         
(H-C)

35.18 9

                +     
(AN-C)

23.8 19

                   , 
(H-C)

20.88 20

        

            , 
(FL-B)

65.75 30

         

     

       
   

OL          , 
(OL-A)

142.51 32

OL      ,               
(OL-B)

157.63 35

                      , 
(AN-C)

66.48 36

    SPEC         
(H-C)

50.82 37

      
(FL-B)

66.59 38

          
(S-B)

79.97 39

               , 
(OL-A)

208.18 33

                   
(AN-C)

63.52 34

              
(H-C)

51.89 4

                         , 
(OL-C)

49.96 5

             
(AN-C)

10.63 27

               
(H-C)

35.64 26

 
ภาพท่ี 3-9 ผงัการไหลของกระบวนการผลิตส าหรับงาน รุ่น QK2320 
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(H-C)

89.13 1

              
(H-C)

51.89 4

        

                                   
(SP-C)

69.58 2

                    
(H-C)

82.45 3

        

         
(H-C)

35.18 9

                  3    
(H-C)

15.18 10

          
(AN-B)

125.27 11

             
AN-B)

70.06 12

          
(SP-C)

35.18 17

                +     
(AN-C)

23.8 19

OL        
(OL-C)

26.65 25

               
(H-C)

35.64 26

             
(AN-C)

10.63 27

         
(H-C)

10.29 28

              
(H-C)

85.78 29

           
(H-C)

15.82 31

          
(S-B)

79.97 39

               
(H-C)

45.52 40

         
(S-C)

60.04 41

                
AN-B)

73.97 14

           
(OL-C)

10.28 15

    

         
(SP-C)

35.22 16

       
       

                   , 
(H-C)

20.88 20

      +           
(AN-A)

155.48 22

                  
(AN-A)

109.93 23

          +        
(AN-A)

145.71 24

            , 
(AN-A)

120.45 21

       
   

OL          , 
(OL-A)

142.51 32

                      , 
(AN-C)

66.48 36

OL      ,               
(OL-B)

157.63 35

    SPEC         
(H-C)

50.82 37

      
(FL-B)

66.59 38

      

      

            
(H-C)

10.3 18

   

            , 
(FL-B)

65.75 30

    

      
(AN-C)

10.63 13

       
          

               , 
(OL-A)

208.18 33

                   
(AN-C)

63.52 34

       

         , 
(AN-C)

48.39 6

                         , 
(OL-C)

49.96 5

    SPEC           , 
(H-C)

55.54 7

        
(H-C)

22.81 8

 
ภาพท่ี 3-10 ผงัการไหลของกระบวนการผลิตส าหรับงาน รุ่น QK2613 
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(SP-C)

69.58 2

      

         , 
(AN)

48.39 6

OL        
(OL-C)

26.65 25

    SPEC           , 
(H-C)

55.54 7

      
(AN-C)

10.63 13

                   , 
(AN)

20.88 20

      +            
AN-A

155.48 22

                  
AN-A

109.93 23

OL       ,               
(OL-B)

157.63 35

                         , 
(OL-C)

49.96 5

            , 
(AN-A)

120.45 21

                +     
(AN-C)

23.8 19

                      , 
(AN-C)

66.48 36

          
(AN-B)

125.27 11

     

                    
(H-C)

89.13 1

                    
(H-C)

82.45 3

  

              

             
(AN-B)

70.06 12

   

          +        
(AN)

145.71 24

         

       
          

         
(H-C)

10.29 28

           
(H-C)

15.82 31

OL          , 
(OL-A)

142.51 32

               , 
(OL-A)

208.18 33

              
(H-C)

85.78 29

            , 
(FL-B)

65.75 30

          

               
(H-C)

35.64 26

                   
(AN-C)

63.52 34

             
(AN-C)

10.63 27

      

                  3    
(H-C)

15.18 10

    SPEC         
(H-C)

50.82 37

      
(FL-B)

66.59 38

          
(S-B)

79.97 39

             
(H-C)

45.52 40

         
(S-C)

60.04 41

                
(AN-B)

73.97 14

           
(OL-C)

10.28 15

         
(SP-C)

35.22 16

          
(SP-C)

35.18 17

            
(H-C)

10.3 18

       
         

        
(H-C)

22.81 8

          
(H-C)

35.18 9

              
(H-C)

51.89 4

 
 

ภาพท่ี 3-11 ผงัการไหลของกระบวนการผลิตส าหรับงาน รุ่น QK2619  
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(H-C)

89.13 1

        

                                  
(SP-C)

69.58 2
                    
(H-C)

82.45 3

        

              
(H-C)

51.89 4

                         , 
(OL-C)

49.96 5

         , 
(AN-C)

48.39 6

    SPEC           , 
(H-C)

55.54 7

        
(H-C)

22.81 8

          
(AN-B)

125.27 11

      
(AN-C)

10.63 13

                +     
(AN-C)

23.8 19

                   , 
(H-C)

10.28 20

            , 
(AN-A)

35.22 21

      +           
(AN-A)

155.48 22

                  
(AN-A)

109.93 23

OL        
(OL)

26.65 25

                      , 
(AN-C)

66.48 36

    SPEC         
(H-C)

50.82 37

      
(FL-B)

66.59 38

          
(S-B)

79.97 39

                
(H-C)

45.52 40

         
(S-C)

60.04 41

         
(H-C)

35.18 9

  

                  3    
(H-C)

15.18 10

       
       

               
(AN-B)

73.97 14

          
(SP-C)

35.18 17

            
(H-C)

10.3 18

           
(OL-C)

10.28 15

         
(SP-C)

35.22 16

       
   

               
(H-C)

35.64 26

         
(H-C)

10.29 28

               , 
(OL-A)

208.18 33

                   
(AN-C)

63.52 34

OL      ,               
(OL-B)

157.63 35

       
          

              
(H-C)

85.78 29

           
(H-C)

15.82 31

OL          , 
(OL-A)

142.51 32

      

      

      

             
(AN-B)

10.63 12

   

          +        
(AN-A)

145.71 24

    

            , 
(FL-B)

65.75 30

             
(AN-C)

10.63 27

 
ภาพท่ี 3-12 ผงัการไหลของกระบวนการผลิตส าหรับงาน รุ่น QK2713  
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         ,  
(AN-C)

48.39 6

                         ,  
(OL-C)

49.96 5

              
(H-C)

51.89 4

         
(H-C)

35.18 9

          
(AN-B)

125.27 11

            
(H-C)

10.3 18

                +     
(AN-C)

23.8 19

                   , 
(H-C)

20.88 20

            , 
(AN-A)

120.45 21

      +           
(AN-A)

155.48 22

              
(AN-A)

109.93 23

          +        
(AN-A)

145.71 24

OL        
(OL-C)

26.65 25

                    
(H-C)

82.45 3

        

               
(H-C)

35.64 26

OL      ,               
(OL-B)

157.63 35

                      , 
(AN-C)

66.48 36

    SPEC         
(H-C)

50.82 37

      
(FL-B)

66.59 38

       
   

       
          

   SIZE

    SPEC           ,  
(H-C)

55.54 7

        
(H-C)

22.81 8

         

          

(AN-C)
63.52 34

                    
(H-C)

89.13 1

        

                                  
(SP-C)

69.58 2

          
(S-B)

79.97 39

         
(S-C)

60.04 41

               
(H-C)

45.52 40

             
(AN-B)

70.06 12

      
(AN-C)

10.63 13

                
(AN-B)

73.97 14

           
(OL-C)

10.28 15

         
(SP-C)

35.22 16

          
(SP-C)

35.18 17

    

             
(AN-C)

10.63 27

            , 
(FL-B)

65.75 30

           
(H-C)

15.82 31

OL          , 
(OL-A)

142.51 32

              OL          , 
(OL-A)

208.18 33

                   

         
(H-C)

10.29 28

              
(H-C)

85.78 29

                  3    
(H-C)

15.18 10

 
ภาพท่ี 3-13 ผงัการไหลของกระบวนการผลิตส าหรับงาน รุ่น QK2827  
จากข้อมลูและวิธีการจดัสมดลุการผลิตและมอบหมายงานโดยวิธีของโรงงานท่ีได้

กลา่วไปข้างต้น ทางโรงงานได้ท าการจดัสมดลุสายการประกอบเสือ้รูปแบบโปโลรุ่น QK2331, 
MK2807, QK1X09, QK1X11, QK2320, QK2613, QK2619, QK2713 และ QK2827โดย
หวัหน้าทีม ได้ผลการค านวณจดัสมดลุการผลิต ดงันีต้ารางตอ่ไปนี ้
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ตารางท่ี 3-1 ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีโรงงานรุ่น QK2331, MK2807, 
QK2320 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

รุ่น QK2331 รุ่น MK2807 รุ่น QK2320 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ี
ใช้ 

(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ี
ใช้ 

(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ี
ใช้ 

(วินาที) 

1 35 157.63 11, 15, 31 198.97 11, 12, 42, 
43, 44 256.14 

2 11, 12 195.33 4, 6, 7, 8 231.33 7, 28, 36, 37, 
52 263.53 

3 1, 3, 8, 13, 
27 215.65 22, 23 241.74 15, 56, 57 268.77 

4 32 142.51 21 156.60 13, 46 251.09 

5 14, 16, 17, 
30 210.12 3, 29, 30 240.84 14, 54, 55 267.51 

6 33 208.18 13, 32 239.61 8, 29, 31, 53 266.96 
7 34 63.52 41 70.50 23, 24 100.92 

8 24, 25, 26 208.00 2, 9, 10, 
12, 14, 28 238.84 18, 21, 22, 60 266.28 

9 18, 19, 20, 
21, 31 191.25 34, 35, 37 226.06 9, 10, 39 262.65 

10 2, 4, 5, 6 219.82 36 241.93 3, 20, 32, 33, 
47, 48 269.03 

11 36, 37, 38 183.89 16, 17, 18, 
19, 33 206.23 1, 2, 19 260.63 

12 22 155.48 24, 25 178.68 40, 41 255.41 

13 39, 40, 41 185.53 38, 39, 40 220.90 6, 27, 30, 38, 
45, 50, 51 262.07 

14 7, 9, 10, 15, 
28, 29 212.25 1, 5, 26, 27 241.19 4, 5, 25, 26, 

34, 35, 49 268.10 

15 23 109.93 20 117.20 16, 17, 58, 59 231.60 
ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 80.64% 84.06% 92.94% 

เวลาวา่งงาน 19.36% 15.94% 7.06% 

ผลผลิตตอ่คนตอ่
ชัว่โมง 1.09 0.99 0.89 
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ตวัชีว้ดัประสิทธิภาพในการจดัสายการผลิต 
1. ประสิทธิภาพของสายการผลิต สามารถค านวณได้โดย 

 
 

2. เวลาวา่งท่ีสญูเสียของสายการผลิต สามารถค านวณได้จาก 

 
 

ผลผลิตตอ่คนตอ่ชัว่โมง สามารถค านวณได้จาก 

 
 
ตารางท่ี 3-2 ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีโรงงานรุ่น QK1X11, QK2613, 
QK2619 
พนกังาน 

ท่ีมอบหมาย 
 

รุ่น QK1X11 รุ่น QK2613 รุ่น QK2619 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 16, 19, 27 173.84 28 187.87 22 227.66 

2 32, 34, 41 232.79 
4, 6, 13, 14, 
15, 18, 24, 

30 
215.88 6, 7, 8, 9, 

10, 11 291.00 

3 7, 22, 23, 
35, 36 241.97 20, 21, 32, 

33 243.76 1, 2, 4, 35 308.81 

4 46, 47, 48 149.56 27 155.85 21 176.32 
5 3, 4, 38, 39, 

40 
238.86 22, 34, 35, 

36 
238.10 15, 16, 17, 

18, 26, 29 
301.30 

6 5, 6, 9, 10, 
11, 17, 18 

238.42 1, 2, 5 236.22 20, 32 301.14 

7 49 95.96 11, 12, 16 121.10 23 119.36 
8 12, 13, 14, 

15, 25, 26, 
33 

233.66 26 219.90 12, 14 296.48 

9 30, 31 212.39 7, 8, 9, 10 213.81 3, 5, 19, 30 289.04 
10 44 243.53 17, 19 243.80 34, 37 309.64 
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ตารางท่ี 3-2 ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีโรงงานรุ่น QK1X11, QK2613, 
QK2619 (ตอ่) 
พนกังาน 

ท่ีมอบหมาย 
 

รุ่น QK1X11 รุ่น QK2613 รุ่น QK2619 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

11 42, 43, 45 174.47 25 189.20 24, 25 233.96 

12 29 156.60 42, 43, 44, 
45 183.41 27 176.48 

13 20, 21 200.63 40, 41 194.74 33 280.87 

14 1, 2, 8, 24, 
37 239.40 3, 23, 37, 

38, 39 242.00 13, 28, 31, 
36 304.14 

15 28 117.20 29, 31 147.02 38, 39, 40 162.52 
ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 80.74% 82.93% 81.36% 

เวลาวา่งงาน 19.26% 17.07% 18.64% 

ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 0.99 0.98 0.78 

 
ตารางท่ี 3-3 ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีโรงงานรุ่น QK1X09, QK2713, 
QK2827 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

รุ่น QK1X09 รุ่น QK2713 รุ่น QK2827 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 32, 33 143.31 38, 39, 40 227.99 16, 17, 18 182.77 

2 1, 3, 29 195.18 25, 36 277.12 7, 9 197.85 

3 24, 31 199.91 1, 3, 14, 15 290.96 30, 31, 32 197.85 

4 19 117.20 19 189.20 3, 11, 13, 25 209.00 

5 9, 10 197.97 33, 34 288.72 12 130.86 

6 7, 27, 28 195.95 6, 7, 17, 28, 
29, 30 286.36 34, 35, 36 201.84 

7 36 95.96 43 129.53 10, 14, 27, 28 201.58 
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ตารางท่ี 3-3 ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีโรงงานรุ่น QK1X09, QK2713, 
QK2827 (ตอ่) 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

รุ่น QK1X09 รุ่น QK2713 รุ่น QK2827 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

8 2, 4, 5 195.72 21, 35 278.63 37, 38 90.60 

9 6, 8, 13, 14, 
30 182.15 22, 23 258.34 24, 33 199.81 

10 11, 25, 26 202.04 11, 13, 27 293.64 15, 29 210.39 

11 22, 23 145.88 37 229.64 1, 2, 4 189.50 

12 34, 35 140.64 20 219.90 19 156.60 

13 20 156.60 
8, 9, 10, 12, 

18, 24, 26, 31, 
32 

233.80 21, 22, 23 190.18 

14 12, 15, 16, 17, 
18 198.53 2, 4, 5, 16 290.35 5, 6, 8, 26 208.75 

15 21 99.39 41, 42 186.76 20 97.88 

ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 

81.38% 83.57% 84.46% 

เวลาวา่งงาน 18.62% 16.43% 15.54% 

ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 

1.19 0.82 1.14 

 
 จากตารางท่ี 3-1 ถึง 3-3  ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีโรงงาน
พบวา่ ได้คา่ประสิทธิภาพสายการผลิตท่ีดีอยูใ่นระดบั 80.64-92.94 เปอร์เซ็น แตใ่นการท างานจริง 
ความถนดัและทกัษะท่ีมีอยูเ่ดมิของพนกังานจะท าให้พนกังานสามารถท างานท่ีได้รับมอบหมายได้
เร็วช้าตา่งกนั จงึควรน าข้อมลูระดบัทกัษะมาค านวนด้วย เพ่ือให้ทราบเวลาท่ีต้องใช้ในกรผลิตให้
ใกล้เคียงกบัความเป็นจริงมากขึน้ 

3.2.2  ระดับทักษะความสามารถของพนักงาน 
 ปัจจบุนัโรงงานตวัอย่างมีการน าข้อมลูการผลิตท่ีได้ในแตล่ะกระบวนการของ

พนกังานแตล่ะคนมาเปรียบเทียบหาตวัคณูคา่ความช านาญ โดยใช้สมการท่ีได้กล่าวไว้ในบทท่ี 2 
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เพ่ือประเมินความสามารถและจดัเกรดในการจ่ายเงินรางวลัจงูใจ แตย่งัไมมี่การน าข้อมลูเหลา่นี ้
มาใช้ในการวางแผนการผลิต กลา่วคือข้อมลูไมไ่ด้ถกูน าไปใช้อย่างคุ้มคา่เทา่ท่ีควร เพ่ือน าข้อมลู
มาใช้ให้เกิดประโยชน์จงึได้จดัท าข้อมลูความสามารถและความช านาญในงานแตล่ะประเภทของ
พนกังานในรูปของ Skill Matrix แตเ่น่ืองด้วยขัน้ตอนในการท างานในอตุสาหกรรมเคร่ืองนุง่หม่มี
จ านวนมาก ดงันัน้ในการจดัท า Skill Matrix จะท าการรวบรวมขัน้ตอนการท างานท่ีมีลกัษณะ
คล้ายกนัให้มารวมอยูใ่นกลุ่มเดียวกนั เพ่ือให้ง่ายตอ่การน าไปใช้งาน โดยสายการผลิตท่ีใช้ใน
การศกึษาคือทีมเย็บประกอบเสือ้โปโลมีพนกังานทัง้สิน้ 15 คน โดยพนกังานแตล่ะคนมีระดบั
ทกัษะความสามารถท่ีแตกตา่งกนัไป ตามความถนดัด้านประเภทเคร่ืองจกัรและระดบัความยาก
งายของงาน ดงัแสดงในตารางตอ่ไปนี ้
 
ตารางท่ี  3-4 ระดบัทกัษะความสามารถพนกังานทีมเย็บประกอบเสือ้โปโล คนท่ี 1-8 

ทกัษะ 
1 2 3 4 5 6 7 8 

ถนอม สมัฤทธ์ิ จฬุาพร ชญานิศ ยาณีย์ สมปอง สมร ประเทือง 

AN-A 0.8 1 0.8 0.8 0.8 0.5 0.5 1 
AN-B 1 0.6 0.8 0.8 1 0.6 1 0.8 
AN-C 1 1 1 1 1 1 1 1 
FL-A 0.4 0.4 0.5 0.4 0.5 0.4 0.4 0.4 
FL-B 0.5 0.5 1 0.5 0.8 0.5 0.5 0.5 
FL-C 0.6 0.6 0.7 0.6 0.7 0.6 0.6 0.6 
H-A 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 
H-B 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 
H-C 1 1 1 1 1 1 1 1 
OL-A 0.4 0.5 0.5 0.4 0.5 1 0.4 0.5 
OL-B 0.5 0.6 0.6 0.5 0.6 1 0.5 0.6 
OL-C 0.6 0.8 1 0.6 0.8 1 0.6 1 
S-A 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 
S-B 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 
S-C 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 1 
SP-A 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 
SP-B 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 
SP-C 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 

 



 
 

40 

ตารางท่ี  3-5 ระดบัทกัษะความสามารถพนกังานทีมเย็บประกอบเสือ้โปโล คนท่ี 9-15 

ทกัษะ 
9 10 11 12 13 14 15 

จิรภทัร สธิุมา แสงจนัทร์ จนัทร์เพ็ญ สนุทรี บญุเรือน กลุธร 

AN-A 1 1 0.5 0.4 1 0.8 0.5 
AN-B 0.6 1 0.8 0.5 0.6 1 0.6 
AN-C 1 1 1 0.6 0.7 1 1 
FL-A 0.4 0.5 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 
FL-B 0.5 0.8 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 
FL-C 0.6 0.7 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 
H-A 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 
H-B 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 
H-C 1 1 1 1 1 1 1 
OL-A 0.5 0.8 0.5 0.8 0.5 0.5 0.5 
OL-B 0.6 1 0.6 1 0.6 1 0.6 
OL-C 0.8 1 1 1 1 1 1 
S-A 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 
S-B 0.8 0.8 1 0.8 0.8 0.8 0.8 
S-C 0.8 0.8 1 0.8 0.8 1 1 
SP-A 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 
SP-B 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 
SP-C 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 

 
 3.2.3 ผลการจัดสมดุลสายการผลิตและมอบหมายงานด้วยวิธีโรงงาน (หลัง
ค านวนค่าทักษะ)  

จากผลการจัดสมดุลสายการประกอบเสือ้รูปแบบโปโลรุ่น QK2331, MK2807, 
QK1X09, QK1X11, QK2320, QK2613, QK2619, QK2713 และ QK2827 โดยวิธีโรงงานดงั
แสดงในตารางท่ี 3-1 ถึง 3-3 ท าการค านวนใหม่โดยน าตวัคณูค่าทกัษะจากตารางท่ี 3-4 ถึง 3-5 
มาค านวณด้วยได้ผลดงัตารางตอ่ไปนี ้
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ตารางท่ี 3-6 ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีโรงงานรุ่น QK2331, MK2807, 
QK2320 (หลงัค านวนคา่ทกัษะ) 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

 

รุ่น QK2331 รุ่น MK2807 รุ่น QK2320 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 34 63.52 40 88.13 22, 23, 24 181.69 

2 23 109.93 22 97.88 12, 13, 14, 
15 214.49 

3 21 150.56 13 163.58 1, 2, 19, 25 295.17 

4 14, 18, 19, 
20 147.44 35, 36 163.83 34, 41, 42 347.15 

5 22 194.35 3, 15, 28, 29 271.63 16, 17, 18, 
21 305.09 

6 35 157.63 23, 24 335.07 3, 4, 20, 32, 
47 356.01 

7 24, 25 335.84 21, 33 352.22 57, 58 300.65 

8 26, 32, 33 329.40 2, 9, 10, 14, 
27 250.09 27, 38, 51, 

52, 53 282.07 

9 36, 37, 38 250.48 37, 38, 39 343.90 6, 7, 8, 35, 
43, 44, 46 379.54 

10 39, 40, 41 220.53 25, 34 245.71 39, 40, 45 285.11 

11 1, 3, 8 194.39 11, 18, 19, 
31 254.69 5, 26, 48, 

49, 50 425.93 

12 11, 12 390.66 20, 32 474.25 28, 29, 30, 
31, 33 558.22 

13 6, 29, 30 286.41 1, 5, 12, 26 232.42 10, 11, 37, 
59, 60 425.98 

14 7, 9, 10, 15, 
16, 17, 31 220.00 16, 17, 30 253.78 9, 36, 54, 

55, 56 457.38 

15 2, 4, 5, 13, 
27, 28 220.38 4, 6, 7, 8 231.33   

16 33 407.62 36 389.66   ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 56.41% 54.67% 61.61% 

เวลาวา่งงาน 43.59% 45.33% 38.39% 
ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 0.55 0.47 0.46 



 
 

42 

ตารางท่ี 3-7 ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีโรงงานรุ่น QK1X11, QK2613, 
QK2619 (หลงัค านวนคา่ทกัษะ) 
พนกังาน 

ท่ีมอบหมาย 
 

รุ่น QK1X11 รุ่น QK2613 รุ่น QK2619 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 48 119.95 19 118.99 34 58.16 
2 32, 34 164.62 17 208.02 23 119.36 
3 43, 44 174.65 29, 31 207.44 14 163.54 
4 45, 46, 47 172.26 27 194.81 38, 39, 40 192.50 

5 29 195.75 10, 11, 12, 
16 184.18 21 220.40 

6 14, 15, 16 178.87 42, 43, 44, 
45 268.38 27 176.48 

7 19, 20 197.97 28 375.74 22 455.32 
8 41, 42 325.38 25 189.20 24, 25 233.96 

9 10, 11, 12, 
13 297.72 40, 41 339.76 37 419.13 

10 21, 28 209.51 4, 7, 8, 9 215.83 10, 12, 13, 
20, 26 256.15 

11 30, 31 424.78 
3, 6, 13, 14, 
15, 24, 30, 

39 
216.52 5, 32 442.42 

12 7, 22, 35, 36 291.42 26 549.75 33 351.09 
13 24, 38, 39 266.31 1, 5, 20 234.89 9, 15, 28, 36 360.97 

14 
4, 5, 6, 9, 
17, 18, 25, 
26, 27, 40 

260.74 36, 37, 38 226.17 6, 7, 8, 11, 
19 283.55 

15 1, 2, 3, 8, 
23, 33, 37 237.98 22, 23, 33, 

34, 35 286.12 16, 17, 18, 
31 315.43 

16 
 44 376.56 2, 18, 21, 32 230.36 2, 3, 30 284.79 

17 
     1, 4, 29, 35 288.90 

ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 57.30% 46.00% 59.71% 

เวลาวา่งงาน 42.70% 54.00% 40.29% 
ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 0.53 0.41 0.47 
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ตารางท่ี 3-8 ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีโรงงานรุ่น QK1X09, QK2713, 
QK2827 (หลงัค านวนคา่ทกัษะ) 
พนกังาน 

ท่ีมอบหมาย 
 

รุ่น QK1X09 รุ่น QK2713 รุ่น QK2827 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 32, 33 211.01 38, 39, 40 312.36 16, 17, 18 212.07 
2 1, 3, 29 195.18 25, 36 427.99 7, 9 197.85 
3 24, 31 375.12 1, 3, 14, 15 302.81 30, 31, 32 209.92 
4 19 146.50 19 236.50 3, 11, 13, 25 220.85 
5 9, 10 197.97 33, 34 339.25 12 163.58 

6 7, 27, 28 195.95 
6, 7, 17, 28, 

29, 30 
286.36 34, 35, 36 237.76 

7 36 119.95 43 161.91 
10, 14, 27, 

28 
201.58 

8 2, 4, 5 216.98 21, 35 360.48 37, 38 102.60 

9 
6, 8, 13, 14, 

30 
199.82 22, 23 275.96 24, 33 365.03 

10 11, 25, 26 230.26 11, 13, 27 293.64 15, 29 235.80 
11 22, 23 258.88 37 459.28 1, 2, 4 210.76 
12 34, 35 163.34 20 549.75 19 391.50 

13 20 156.60 
8, 9, 10, 12, 
18, 24, 26, 

31, 32 
280.04 21, 22, 23 190.18 

14 
12, 15, 16, 

17, 18 
216.33 2, 4, 5, 16 336.31 5, 6, 8, 26 208.75 

15 21 198.78 41, 42 218.77 20 195.76 
ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 

54.79% 58.71% 56.94% 

เวลาวา่งงาน 45.21% 41.29% 43.06% 

ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 

0.64 0.44 0.61 
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ตาราง 3-9 จ านวนสถานี เปอร์เซ็นต์เวลาสญูเสีย ประสิทธิภาพสายการผลิต และผลผลิตตอ่ชัว่โมง
โดยวิธีโรงงาน (หลงัค านวนคา่ทกัษะ) 

รุ่น
ผลิตภณัฑ์ 

จ านวนคน ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 

เวลาวา่งงาน ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 

เวลาค านวน 
(วินาที) 

QK2331 15 62.72% 37.28% 0.62 2400 
MK2807 15 69.39% 30.61% 0.65 2400 
QK2320 15 54.10% 45.90% 0.38 2400 
QK1X11 15 62.67% 37.33% 0.58 2400 
QK2613 15 65.72% 34.28% 0.63 2400 
QK2619 15 55.59% 44.41% 0.43 2400 
QK1X09 15 54.79% 45.21% 0.64 2400 
QK2713 15 58.71% 41.29% 0.44 2400 
QK2827 15 56.94% 43.06% 0.61 2400 

 
จากผลการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภัณฑ์เดียวโดยวิธีโรงงานดงัแสดงในตารางท่ี ค่า

ประสิทธิภาพสายการผลิตหลังท าการมอบหมายงานมีค่าไม่สูงมากนักอยู่ท่ี 54.10 – 69.39 
เปอร์เซ็นต์ เ น่ืองจากข้อมูลจากการศึกษาเวลาไม่ได้ถูกน ามาใช้เท่าท่ีควร การจัดสมดุล
สายการผลิตท าโดยอาศัยประสบการณ์ของหัวหน้าทีมซึ่งเป็นผู้ จัดงานเข้าสถานีงานและ
มอบหมายงานให้พนักงานแต่ละคนด้วยตนเอง ท าให้เสียเวลาในการจัดแต่ละครัง้มากและไม่
ทราบวา่ผลการมอบหมายงานท่ีได้วางแผนไว้ มีความเหมาะสมมากน้อยเพียงใด เพ่ือแก้ไขปัญหา
ให้ประสิทธิภาพของสถานีงานสูงขึน้ จึงควรมีการน าข้อมูลจากการศึกษาเวลามาใช้ให้เกิด
ประโยชน์มากยิ่งขึน้ ความแตกตา่งด้านทกัษะในการท างานแตล่ะกระบวนการของพนกังานควรถกู
น ามาเป็นส่วนส าคญัในการค านวณจดัสายการผลิต และเพ่ือลดเวลาการวางแผนมอบหมายงาน
ในแต่ละครัง้จึงเห็นว่าควรน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาช่วยประกอบการตดัสินใจ จากการศึกษา
พบวา่วิธี COMSOAL เป็นวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบฮีวริสติกส์หรือวิธีการสุ่มแบบมีหลกัเกณฑ์
ท่ีให้ค าตอบท่ีดีในทางปฏิบตัิและใช้เวลาในการค านวณน้อยกว่าวิธีอ่ืนๆ จึงท าการจดัสมดลุย์ใหม่
โดยวิธี COMSOAL  
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บทที่ 4 
 

ผลการทดลอง 
 

ในงานวิจัยนนีจ้ะท าการทดลองจัดสมดุลสายการประกอบเสือ้โปโลรุ่น QK2331, 
MK2807, QK1X09, QK1X11, QK2320, QK2613, QK2619, QK2713 และ QK2827 
เชน่เดียวกบัวิธีโรงงานในบทท่ี 3 เพ่ือเปรียบเทียบผลการจดัสมดลุการผลิตด้วยวิธีการ 3 วิธีด้วยกนั
คือ การจัดสมดลุการผลิตและมอบหมายงานแบบผลิตภัณฑ์เดียวด้วยวิธี COMSOAL การจัด
สมดลุการผลิตและมอบหมายงานแบบหลายผลิตภณัฑ์ด้วยวิธี COMSOAL และวิธีการจดัสมดลุ
การผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน 

ข้อมลูท่ีต้องทราบเพ่ือใช้ในการจดัสมดลุสายการผลิต มีดงัตอ่ไปนี ้

 ข้อมลูขัน้ตอนการท างานตา่งๆ และล าดบัการท างานก่อนหลงั 

 เวลามาตรฐานท่ีใช้ในแตล่ะกระบวนการ 

 จ านวนคนท่ีมีในสายการผลิต 

 ระดบัความสามารถพนกังานจากSkill matrix 
 
4.1 การจัดสมดุลการผลิตและการมอบหมายงานด้วยวิธี COMSOAL  

4.1.1 วิธีการจัดสมดุลย์การผลิตแบบ COMSOAL 
เป็นวิธีการแบบฮิวรีสตกิส์ท่ีนิยมใช้อยา่งแพร่หลาย เน่ืองจากมีขัน้ตอนท่ีไมยุ่ง่ยาก

ซบัซ้อนท าให้ ได้รับการน ามาใช้เปรียบเทียบกบัวิธีการจดัสมดลุย์การผลิตแบบใหม่อยูเ่สมอ 
ขัน้ตอนการท างานของ COMSOAL ในการการรวบรวมกระบวนการผลิตเข้าเป็นสถานี
ประกอบด้วยขัน้ตอนตา่งๆ ดงันี ้
  ขัน้ท่ี 1 จ าแนกช่ืองานทกุงานท่ีมีอยู่ในสายงานผลิต พร้อมทัง้รายช่ือของงานย่อย
ทกุงานท่ีต้องตามหลงังานนัน้โดยทนัที (Immediate Following Tasks) 
  ขัน้ท่ี 2 สร้าง List A ซึง่ประกอบด้วยงานยอ่ยทกุๆ งานท่ียงัไม่ได้จดัให้อยู่สถานีใด 
และจ านวนท่ีต้องท าทนัทีก่อนหน้างานนัน้ (Immediate Preceding Tasks) 
  ขัน้ท่ี  3 สร้าง List B โดยเลือกงานท่ีไม่มีงานท าก่อนหน้าจาก List A มาลงใน 
List B ดงันัน้ List B จงึเปรียบเหมือนการรวบรวมงานท่ีพร้อมท่ีจะจดัสายงานได้เอาไว้ 
  ขัน้ท่ี 4 เลือกงานจาก List B มาเพียงงานเดียว โดยวิธีสุ่ม (Random Selection) 
แบบมีกฎเกณฑ์ ซึ่งงานท่ีเลือกมานีจ้ะถือว่าเป็นงานท่ีจดัเข้าสถานีท างานอย่างถาวร และในการ
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เลือกจะต้องตรวจดเูวลาท่ีเหลืออยู่ในสถานีท างานกบังานท่ีเลือกนัน้ด้วย ซึ่งงานท่ีเลือกเข้ามานัน้
ต้องใช้เวลาไม่เกินเวลาท่ีเหลืออยู่ ถ้าหากงานท่ีเลือกมาในครัง้แรกใช้เวลามากกว่าเวลาท่ีเหลืออยู่
ก็ให้เลือกงานตอ่ไปท่ีมีอยูใ่น List B ซึง่ถ้าหากไมมี่งานท่ีใช้เวลาน้อยกวา่หรือเท่ากบัเวลาท่ีเหลืออยู ่
ก็ให้เพิ่มสถานีท างานใหม่ขึน้อีกสถานีหนึ่งในล าดับต่อจากสถานีงานอันเดิม และมีเวลาเหลือ
ส าหรับสถานีงานใหม่นีเ้ท่ากบัรอบเวลาการผลิต หลงัจากนัน้จึงกลบัไปเร่ิมต้นในขัน้ท่ี 4 ใหม่ โดย
เลือกงานลงในสถานีงานใหมนี่ ้งานท่ีได้รับเลือกในขัน้ตอนนีจ้ะใสล่งใน List C ซึ่งในแตล่ะครัง้จะมี
การเลือกเพียงงานเดียวเทา่นัน้ 
  ขัน้ท่ี 5 ลบงานท่ีเลือกไว้ใน List C ออกจาก List A เน่ืองจากงานนัน้ได้ถูก
ก าหนดให้อยู่ในสถานีท างานอย่างถาวรแล้วย้อนกลบัไปขัน้ท่ี 2 จนกระทัง่ใน List A ไม่มีงาน
เหลืออยูเ่ลย ก็แสดงวา่การจดัสายการผลิตเสร็จเรียบร้อย ดงัแสดงในภาพท่ี 4-1  
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ใช ่

เร่ิมการจดังานเข้าสถานี 

สร้างรายการเพื่อแสดงจ านวนสว่นของงาน
ทัง้หมด และสว่นของงานที่อยูก่่อนหน้า 

ก าหนดให้เวลาในการท างานที่มีอยูเ่ทา่กบัรอบ
เวลาการผลิต 

สร้างรายการของสว่นของงานที่เหลืออยู ่

เลือกสว่นของงานจากรายการของงานที่เหลืออยู ่

งานที่เลือกใช้เวลาน้อยกวา่
หรือเทา่กบัเวลาที่เหลืออยู ่

เพ่ิมสถานีท างานขึน้อีก 1 สถานีงาน 
และก าหนดให้เวลาที่เหลืออยู ่เทา่กบั 

รอบเวลาการผลิต 

ค านวณหาเวลาที่ใช้ในการท างานที่เหลืออยู่ 

งานทกุงานถกูจดัเข้า
สถานีงานครบทกุงาน

หรือไม่ 

เปลี่ยนรายการทีแ่สดงจ านวนของงานทัง้หมด 
และสว่นของงานที่อยูก่่อนหน้า 

สิน้สดุการจดังานเข้า
สถานี 

ใช ่

ไมใ่ช ่

ไมใ่ช ่

 
 
 
 
  
  

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4-1 ขัน้ตอนการจดังานเข้าสถานีโดยวิธี COMSOAL 
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เพ่ือให้เกิดความสะดวกรวดเร็วในการค านวนจดังานโดยวิธี COMSOAL ตามแนวทางท่ีได้
กล่าวไปแล้วข้างต้น จึงได้พัฒนาโปรแกรมขึน้มาช่วยในการทดลองจัดสมดุลโดยใช้โปรแกรม 
Microsoft Excel2007 ร่วมกบั โปรแกรม Visual Basic for Applications ซึ่งเป็นโปรแกรมในการ
เขียนโค้ดควบคมุโปรแกรมประยุกต์อ่ืนๆ เช่น Microsoft office โดยเหตผุลท่ีเลือกใช้โปรแกรม
ดงักล่าวเน่ืองจากโปรแกรม Microsoft Excel เป็นโปรแกรมท่ีเหมาะสมกบัการค านวณและใช้กนั
อยา่งแพร่หลายคนในหน่วยงานตา่งๆ สามารถใช้งานได้เป็นอย่างดี อีกทัง้โปรแกรม Visual Basic 
for Applications เป็นโปรแกรมท่ีมีอยู่พร้อมกบัโปรแกรม Microsoft office สามารถใช้เขียนโค้ด
ควบคมุโปรแกรมใน Microsoft Excel ได้เป็นอย่างดีผู้สนใจสามารถศึกษาได้ง่าย โดยผู้ ใช้งานไม่
ต้องไปหาโปรแกรมเสริมมาเพิ่มเตมิ  โดยขัน้ตอนการใช้โปรแกรมชว่ยในการค านวณมีดงันี ้

4.1.1.1 ท่ี Sheet “InputData1” จดัเตรียมข้อมลูกระบวนการผลิต ดงัภาพท่ี 
4-2 โดย 

 พิมพ์ล าดบัของรุ่นท่ีต้องการจดัสมดลุในช่อง Product No. 

 พิมพ์ข้อมลูรุ่นผลิตภณัฑ์ในช่อง Product Name  

 พิมพ์ข้อมลูล าดบักระบวนการผลิต ในช่อง Process No. 

 พิมพ์ช่ือกระบวนการผลิต ในชอ่ง Product Name 

 พิมพ์เวลามาตรฐานท่ีใช้ในช่อง Standard time  

 พิมพ์จ านวนผลิตในช่อง Process Lot size 

 พิมพ์ล าดบัการท างานก่อนหน้าทนัทีในช่อง BF1 ถึง BF5 

 พิมพ์ประเภททกัษะท่ีใช้ในช่อง Process Skill 

 
ภาพท่ี 4-2 การเตรียมข้อมลูกระบวนการผลิตส าหรับโปรแกรม COMSOAL 
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4.1.1.2 ท่ี Sheet “InputData2” จดัเตรียมข้อมลูคา่เวลาเผ่ือและจ านวนสถานี 
ดงัภาพท่ี 4-3 โดย 

 พิมพ์ล าดบัของรุ่นท่ีต้องการจดัสมดลุในช่อง PDN 

 พิมพ์คา่เวลาเผ่ือท่ียอมรับได้ในชอ่ง “%Allowance” 

 พิมพ์จ านวนสถานีท่ีต้องการจดัในชอ่ง “SQ” 

 
ภาพท่ี 4-3 การเตรียมข้อมลูเวลาเผ่ือและจ านวนสถานีส าหรับโปรแกรม COMSOAL 

 

4.1.1.3 ท่ี Sheet “InputData4” เตรียมข้อมลู Skill matrix ดงัภาพท่ี 4-4 โดย 

 พิมพ์ข้อมลูล าดบัของประเภททกัษะในช่อง No. 

 พิมพ์ช่ือประเภททกัษะในช่อง ทกัษะ 

 ใสร่หสัพนกังานในแถวท่ี 2 

 ใสช่ื่อพนกังานในแถวท่ี 3 

 พิมพ์คา่ความช านาญของพนกังานแตล่ะคนดงัภาพ 
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ภาพท่ี 4-4  การเตรียมข้อมลูตาราง Skill matrix ส าหรับโปรแกรม COMSOAL 

 

4.1.1.4 ท่ี Sheet “InputData1” กดปุ่ ม COMSOAL เคร่ืองจะท าการจดัสมดลุ
การผลิต โดยวิธี COMSOAL ตามขัน้ตอนในภาพท่ี 4-1 และแสดงผลดงัภาพท่ี 4-5 

 
ภาพท่ี 4-5  ผลการจดัสมดลุโดยวิธี COMSOAL ส าหรับโปรแกรม COMSOAL 

 

จากข้อมลูและวิธีการจดัสมดลุการผลิตโดยวิธี COMSOAL ท่ีได้กลา่วไปข้างต้น เม่ือท า
การทดลองจดัสมดลุสายการประกอบเสือ้รูปแบบโปโลรุ่น QK2331, MK2807, QK1X09, 
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QK1X11, QK2320, QK2613, QK2619, QK2713 และ QK2827โดยใช้โปรแกรมท่ีพฒันาขึน้
ได้ผลการค านวณจดัสมดลุการผลิต ดงัตารางตอ่ไปนี ้

 
ตารางท่ี 4-1 ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีCOMSOAL รุ่น QK2331, 

MK2807, QK2320 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

รุ่น QK2331 รุ่น MK2807 รุ่น QK2320 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 34 63.52 40 70.50 22, 23, 24 149.38 

2 23 109.93 22 97.88 12, 13, 14, 
15 211.40 

3 21 120.45 13 130.86 1, 2, 19, 25 277.44 

4 14, 18, 19, 
20 128.95 35, 36 142.69 34, 41, 42 277.72 

5 22 155.48 3, 15, 28, 29 190.56 16, 17, 18, 
21 279.89 

6 35 157.63 23, 24 191.21 3, 4, 20, 32, 
47 280.48 

7 24, 25 172.36 21, 33 195.62 57, 58 280.66 

8 26, 32, 33 182.52 2, 9, 10, 14, 
27 216.98 27, 38, 51, 

52, 53 282.07 

9 36, 37, 38 183.89 37, 38, 39 220.90 6, 7, 8, 35, 
43, 44, 46 284.14 

10 39, 40, 41 185.53 25, 34 222.83 39, 40, 45 285.11 

11 1, 3, 8 194.39 11, 18, 19, 
31 223.28 5, 26, 48, 49, 

50 285.19 

12 11, 12 195.33 20, 32 225.95 28, 29, 30, 
31, 33 285.28 

13 6, 29, 30 199.92 1, 5, 12, 26 227.86 10, 11, 37, 
59, 60 285.57 

14 7, 9, 10, 15, 
16, 17, 31 202.40 16, 17, 30 228.37 9, 36, 54, 55, 

56 286.36 

15 2, 4, 5, 13, 
27, 28 202.98 4, 6, 7, 8 231.33   

16 33 203.81 36 233.80   
ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 81.54% 81.55% 93.56% 

เวลาวา่งงาน 18.46% 18.45% 6.44% 
ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง   1.10 0.96 0.90 
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ตารางท่ี 4-2 ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีCOMSOAL รุ่น QK1X11, 
QK2613, QK2619 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

รุ่น QK1X11 รุ่น QK2613 รุ่น QK2619 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 48 95.96 19 118.99 34 58.16 
2 32, 34 106.99 17 124.81 23 119.36 
3 43, 44 118.28 29, 31 147.02 14 130.83 
4 45, 46, 47 149.56 27 155.85 38, 39, 40 162.52 

5 29 156.60 10, 11, 12, 
16 171.56 21 176.32 

6 14, 15, 16 178.87 42, 43, 44, 
45 183.41 27 176.48 

7 19, 20 197.97 28 187.87 22 227.66 
8 41, 42 199.58 25 189.20 24, 25 233.96 

9 10, 11, 12, 
13 204.40 40, 41 194.74 37 251.48 

10 21, 28 209.51 4, 7, 8, 9 215.83 10, 12, 13, 
20, 26 256.15 

11 30, 31 212.39 
3, 6, 13, 14, 
15, 24, 30, 

39 
216.52 5, 32 280.73 

12 7, 22, 35, 36 218.69 26 219.90 33 280.87 
13 24, 38, 39 224.31 1, 5, 20 223.04 9, 15, 28, 36 282.76 

14 
4, 5, 6, 9, 
17, 18, 25, 
26, 27, 40 

224.86 36, 37, 38 226.17 6, 7, 8, 11, 
19 283.55 

15 1, 2, 3, 8, 
23, 33, 37 225.37 22, 23, 33, 

34, 35 227.39 16, 17, 18, 
31 284.20 

16 44 225.94 2, 18, 21, 32 230.36 2, 3, 30 284.79 
17     1, 4, 29, 35 288.90 

ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 81.59% 82.28% 76.94% 

เวลาวา่งงาน 18.41% 17.72% 23.06% 
ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 1.00 0.98 0.73 
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ตารางท่ี 4-3 ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีCOMSOAL รุ่น QK1X09, 
QK2713, QK2827 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

รุ่น QK1X09 รุ่น QK2713 รุ่น QK2827 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 24 74.11 43 129.53 37, 38 90.60 
2 36 95.96 35, 36 173.60 20 97.88 
3 21 99.39 41, 42 186.76 18 117.20 
4 19 117.20 33 202.10 31, 32 149.57 
5 31 125.80 20 219.90 19 156.60 

6 
14, 15, 16, 

17, 18 
129.50 11, 13 225.07 29, 30 157.03 

7 34, 35 140.64 25 226.30 15, 16, 17 167.21 
8 32, 33 143.31 38, 39, 40 227.99 14, 27, 28 171.35 
9 22, 23 145.88 37 229.64 5, 6, 8 184.79 
10 20 156.60 21, 34 242.47 10, 12, 26 185.05 
11 5, 6, 13 165.86 19, 27 257.77 21, 22, 23 190.18 
12 4, 10 168.72 22, 23 258.34 7, 9 197.85 

13 12, 29, 30 171.78 
8, 9, 15, 16, 
17, 18, 26, 

32 
273.04 3, 13, 25 198.37 

14 1, 26 179.13 1, 3, 12, 14 275.01 24, 33 199.81 
15 3, 7, 11, 25 182.72 2, 4, 5, 6, 24 276.21 1, 2, 4, 11 200.13 

16 2, 8, 27 183.54 
7, 10, 28, 
29, 30, 31 

277.21 34, 35, 36 201.84 

17 9, 28 186.29 
    ประสิทธิภาพ

สายการผลิต 
77.88% 82.99% 82.54% 

เวลาวา่งงาน 22.12% 17.01% 17.46% 

ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 

1.14 0.81 1.11 
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4.1.2 วิธีการมอบหมายงานโดยใช้ตัวคูณค่าความช านาญจาก Skill matrix 
 เพ่ือน าข้อมูลจากการศึกษาเวลามาใช้ให้เกิดประโยชน์มากยิ่งขึน้ ความแตกต่าง
ด้านทกัษะในการท างานแต่ละกระบวนการของพนกังานแต่ละคนจึงถูกน ามาเป็นส่วนส าคญัใน
การค านวณประกอบการตดัสินใจมอบหมายงาน โดยเวลาท่ีต้องใช้ในการท างานในสถานีของ
พนกังานแตล่ะคน  ค านวณได้จากผลรวมของผลคณูระหว่างเวลามาตรฐานและตวัคณูค่าความ
ช านาญจากตารางระดบัทกัษะความสามารถพนกังานทีมเย็บประกอบเสือ้โปโล และแผนผงัการ
ไหลของกระบวนการผลิตในแตล่ะผลิตภณัฑ์เชน่เดียวกบัการจดัสมดลุการผลิตและการมอบหมาย
งานแบบผลิตภัณฑ์เดียวโดยวิธีโรงงาน โดยวิธีการมอบหมายงานโดยใช้ตวัคณูค่าความช านาญ
จาก Skill matrix แบง่เป็นขัน้ตอนตา่งๆ ได้ดงันี ้
 ขัน้ท่ี 1 จ าแนกรายการของสถานี และพนกังานท่ีจะมอบหมายงานให้ 
 ขัน้ท่ี 2 สร้างรายการของสถานีงานท่ียงัไม่ได้มอบหมายงาน และสถานีท่ีได้รับ
มอบหมายงานแล้ว 
 ขัน้ท่ี 3 สร้างรายการของพนกังานท่ีได้รับมอบหมายงานแล้ว และพนกังานท่ียงั
ไมไ่ด้รับมอบหมายงาน 
  ขัน้ท่ี 4 เลือกสถานีงานท่ีใช้เวลามากท่ีสุดจากรายการของสถานีงานท่ียงัไม่ได้
มอบหมายงาน มาท าก่อน เลือกพนักงานจากรายการของพนักงานท่ียังไม่ได้รับมอบหมายงาน 
หากเป็นพนกังานท่ีใช้เวลาในการท างานน้อยท่ีสดุให้มอบหมายงานนัน้ให้ แล้วย้ายสถานีงาน และ
พนักงานไปอยู่ในรายการของสถานี งานและพนักงานท่ีได้รับมอบหมายงานแล้ว ท าซ า้ข้อ 4 
จนกระทัง่ในรายการของสถานีงานท่ียงัไม่ได้มอบหมายงานไม่มีสถานีงานเหลืออยู่เลย เป็นการ
เสร็จสิน้ขัน้ตอนการมอบหมายงานโดยใช้ข้อมลูทกัษะจาก Skill matrix ดงัแสดงในภาพท่ี 4-6 
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ภาพท่ี 4-6 วิธีการมอบหมายงานโดยใช้ข้อมลูทกัษะจาก Skill matrix 

เพ่ือความสะดวกรวดเร็วในการค านวน การจดัสมดลุย์การผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวด้วย
วิธีCOMSOALและมอบหมายงานโดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญใช้โปรแกรมชว่ยในการจดัสมดลุท่ี
พฒันาขึน้โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel ร่วมกบั โปรแกรม Visual basic for application 
เชน่เดียวกนั โดยขัน้ตอนการใช้โปรแกรมชว่ยในการค านวณมีดงันี ้

เร่ิมการมอบหมายงาน 

 

สร้างรายการของสถานีงานที่ยังไม่ได้มอบหมาย
งาน / ได้รับมอบหมายงานแล้ว 

สร้างรายการของพนักงานที่ได้รับมอบหมาย
งานแล้ว / พนักงานที่ยังไม่ได้รับมอบหมายงาน 

เลือกสถานีงานที่ใช้เวลามากที่สุดจากรายการ
ของสถานีงานที่ยังไม่ได้มอบหมายงาน 

เลือกพนักงานจากรายการของพนักงานที่ยัง
ไม่ได้รับมอบหมายงาน 

ใช้เวลาในการท างาน
น้อยที่สุด? 

ใช่ 

ไม่ใช่ 

มอบหมายงานให้พนักงาน 

มีสถานีงานที่ยังไม่ได้
มอบหมายงาน? 

ใช่ 

ไม่ใช่ 

สิน้สุดการมอบหมายงาน 
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4.1.2.1 ท่ี Sheet “InputData1” จดัเตรียมข้อมลูกระบวนการผลิต ดงัภาพท่ี 4-7 โดย 

 พิมพ์ล าดบัของรุ่นท่ีต้องการจดัสมดลุในช่อง Product No. 

 พิมพ์ข้อมลูรุ่นผลิตภณัฑ์ในช่อง Product Name  

 พิมพ์ข้อมลูล าดบักระบวนการผลิต ในช่อง Process No. 

 พิมพ์ช่ือกระบวนการผลิต ในชอ่ง Product Name 

 พิมพ์เวลามาตรฐานท่ีใช้ในช่อง Standard time  

 พิมพ์จ านวนผลิตในช่อง Process Lot size 

 พิมพ์ล าดบัการท างานก่อนหน้าทนัทีในช่อง BF1 ถึง BF5 

 พิมพ์ประเภททกัษะท่ีใช้ในช่อง Process Skill. 

 
ภาพท่ี 4-7 การเตรียมข้อมลูกระบวนการผลิตส าหรับโปรแกรม COMSOAL WITH SKILL 

 
4.1.2.2 ท่ี Sheet “InputData2” จดัเตรียมข้อมลูคา่เวลาเผ่ือและจ านวนสถานี ดงัภาพ

ท่ี 4-8 โดย 

 พิมพ์ล าดบัของรุ่นท่ีต้องการจดัสมดลุในช่อง PDN 

 พิมพ์คา่เวลาเผ่ือท่ียอมรับได้ในชอ่ง “%Allowance” 

 พิมพ์จ านวนสถานีท่ีต้องการจดัในชอ่ง “SQ” 
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ภาพท่ี 4-8 การเตรียมข้อมลูเวลาเผ่ือและจ านวนสถานี ส าหรับโปรแกรม COMSOAL WITH SKILL 

 

4.1.2.3 ท่ี Sheet “InputData4” เตรียมข้อมลู Skill matrix ดงัภาพท่ี 4-9 โดย 

 พิมพ์ข้อมลูล าดบัของประเภททกัษะในช่อง No. 

 พิมพ์ช่ือประเภททกัษะในช่อง ทกัษะ 

 ใสร่หสัพนกังานในแถวท่ี 2 

 ใสช่ื่อพนกังานในแถวท่ี 3 

 พิมพ์คา่ความช านาญของพนกังานแตล่ะคนดงัภาพ 

 
ภาพท่ี 4-9 การเตรียมข้อมลูตาราง Skill matrix ส าหรับโปรแกรม COMSOAL WITH SKILL 



 
 

58 

4.1.2.4 ท่ี Sheet “InputData1” กดปุ่ ม COMSOAL WITH SKILL เคร่ืองจะท าการจดั
สมดลุการผลิต โดยวิธี COMSOAL และมอบหมายงานโดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญตามขัน้ตอน
ในภาพท่ี 4-1 และ 4-6 ผลดงัภาพท่ี 4-10 

 
ภาพท่ี 4-10 ผลการจดัสมดลุการส าหรับโปรแกรม COMSOAL WITH SKILL 

 
ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวด้วยวิธี COMSOAL และมอบหมายงาน

โดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญ จากข้อมลูข้างต้น ท าการจดัสมดลุและมอบหมายงานสายการ
ประกอบเสือ้รูปแบบโปโลรุ่น QK2331, MK2807, QK1X09, QK1X11, QK2320, QK2613, 
QK2619, QK2713 และ QK2827 ได้ผลดงัตารางตอ่ไปนี ้

 
ตารางท่ี 4-4 ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีCOMSOAL รุ่น QK1X11, 
QK2613, QK2619 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

รุ่น QK1X11 รุ่น QK2613 รุ่น QK2619 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 48 119.95 19 118.99 34 58.16 
2 32, 34 164.62 17 208.02 23 119.36 
3 43, 44 174.65 29, 31 207.44 14 163.54 
4 45, 46, 47 172.26 27 194.81 38, 39, 40 192.50 
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ตารางท่ี 4-4 ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีCOMSOAL รุ่น QK1X11, 
QK2613, QK2619 (ตอ่) 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

รุ่น QK1X11 รุ่น QK2613 รุ่น QK2619 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

5 29 195.75 
10, 11, 12, 

16 
184.18 21 220.40 

6 14, 15, 16 178.87 
42, 43, 44, 

45 
268.38 27 176.48 

7 19, 20 197.97 28 375.74 22 455.32 
8 41, 42 325.38 25 189.20 24, 25 233.96 

9 
10, 11, 12, 

13 
297.72 40, 41 339.76 37 419.13 

10 21, 28 209.51 4, 7, 8, 9 215.83 
10, 12, 13, 

20, 26 
256.15 

11 30, 31 424.78 
3, 6, 13, 14, 
15, 24, 30, 

39 
216.52 5, 32 442.42 

12 7, 22, 35, 36 291.42 26 549.75 33 351.09 
13 24, 38, 39 266.31 1, 5, 20 234.89 9, 15, 28, 36 360.97 

14 
4, 5, 6, 9, 
17, 18, 25, 
26, 27, 40 

260.74 36, 37, 38 226.17 
6, 7, 8, 11, 

19 
283.55 

15 
1, 2, 3, 8, 
23, 33, 37 

237.98 
22, 23, 33, 

34, 35 
286.12 

16, 17, 18, 
31 

315.43 

16 44 376.56 2, 18, 21, 32 230.36 2, 3, 30 284.79 
17 

    
1, 4, 29, 35 288.90 

ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 

57.30% 46.00% 59.71% 

เวลาวา่งงาน 42.70% 54.00% 40.29% 
ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 

0.53 0.41 0.47 
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 จากาการจัดสมดุลย์การผลิตแบบผลิตภัณฑ์เดียวโดยวิธี COMSOAL ส าหรับงานรุ่น 
QK2619 พบว่ามีจ านวนสถานีงานทัง้สิน้ 17 สถานี จึงต้องหาพนกังานเพิ่มอีก 2 คนส าหรับผลิต
งานล็อตดงักล่าว โดยใช้พนกังานจากทีมผลิตตวัอย่างซึ่งมีระดบัทกัษะดงัตารางท่ี 4-5 มาเพิ่มอีก
สองคน 
 
ตารางท่ี 4-5 ระดบัทกัษะความสามารถพนกังานทีมเย็บประกอบเสือ้โปโล คนท่ี 16-17 

ทกัษะ 16 17 
 

องัคณา สวุลี 
AN-A 0.5 0.4 
AN-B 0.6 0.5 
AN-C 1 0.6 
FL-A 0.4 0.4 
FL-B 0.5 0.5 
FL-C 0.6 0.6 
H-A 0.5 0.5 
H-B 0.6 0.6 
H-C 1 1 

OL-A 0.5 0.5 
OL-B 0.6 0.6 
OL-C 1 1 
S-A 0.5 0.5 
S-B 0.8 0.8 
S-C 0.8 0.8 

SP-A 0.5 0.5 
SP-B 0.6 0.6 
SP-C 1 1 
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ตารางท่ี 4-6 ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีCOMSOALและการมอบหมาย
งานโดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญส าหรับงานรุ่น QK2331, MK2807, QK2320 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

รุ่น QK2331 รุ่น MK2807 รุ่น QK2320 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 34 63.52 40 88.13 22, 23, 24 181.69 

2 23 109.93 22 97.88 12, 13, 14, 
15 214.49 

3 21 150.56 13 163.58 1, 2, 19, 25 295.17 

4 14, 18, 19, 
20 147.44 35, 36 163.83 34, 41, 42 347.15 

5 22 194.35 3, 15, 28, 29 271.63 16, 17, 18, 
21 305.09 

6 35 157.63 23, 24 335.07 3, 4, 20, 32, 
47 356.01 

7 24, 25 335.84 21, 33 352.22 57, 58 300.65 

8 26, 32, 33 329.40 2, 9, 10, 14, 
27 250.09 27, 38, 51, 

52, 53 282.07 

9 36, 37, 38 250.48 37, 38, 39 343.90 6, 7, 8, 35, 
43, 44, 46 379.54 

10 39, 40, 41 220.53 25, 34 245.71 39, 40, 45 285.11 

11 1, 3, 8 194.39 11, 18, 19, 
31 254.69 5, 26, 48, 

49, 50 425.93 

12 11, 12 390.66 20, 32 474.25 28, 29, 30, 
31, 33 558.22 

13 6, 29, 30 286.41 1, 5, 12, 26 232.42 10, 11, 37, 
59, 60 425.98 

14 7, 9, 10, 15, 
16, 17, 31 220.00 16, 17, 30 253.78 9, 36, 54, 

55, 56 457.38 

15 2, 4, 5, 13, 
27, 28 220.38 4, 6, 7, 8 231.33   

16 33 407.62 36 389.66   ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 56.41% 54.67% 61.61% 

เวลาวา่งงาน 43.59% 45.33% 38.39% 
ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 0.55 0.47 0.46 
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ตารางท่ี 4.7 ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธีCOMSOALและการมอบหมาย
งานโดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญส าหรับงาน รุ่น QK1X09, QK2713, QK2827 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

รุ่น QK1X09 รุ่น QK2713 รุ่น QK2827 
กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 24 148.22 43 161.91 37, 38 102.60 
2 36 119.95 35, 36 255.45 20 97.88 
3 21 124.24 41, 42 218.77 18 146.50 
4 19 146.50 33 336.83 31, 32 149.57 
5 31 251.60 20 274.88 19 195.75 

6 
14, 15, 16, 

17, 18 
147.30 11, 13 375.12 29, 30 157.03 

7 34, 35 163.34 25 452.60 15, 16, 17 192.62 
8 32, 33 211.01 38, 39, 40 312.36 14, 27, 28 246.60 
9 22, 23 154.10 37 459.28 5, 6, 8 207.22 
10 20 156.60 21, 34 242.47 10, 12, 26 185.05 
11 5, 6, 13 177.71 19, 27 446.97 21, 22, 23 334.04 
12 4, 10 277.04 22, 23 540.15 7, 9 197.85 

13 12, 29, 30 257.53 
8, 9, 15, 16, 
17, 18, 26, 

32 
327.05 3, 13, 25 210.22 

14 1, 26 292.01 1, 3, 12, 14 286.86 24, 33 295.85 
15 3, 7, 11, 25 182.72 2, 4, 5, 6, 24 303.32 1, 2, 4, 11 221.39 

16 2, 8, 27 183.54 
7, 10, 28, 
29, 30, 31 

277.21 34, 35, 36 291.58 

17 9, 28 275.94 
    

ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 

65.86% 60.99% 60.47% 

เวลาวา่งงาน 34.14% 39.01% 39.53% 
ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 

0.73 0.42 0.67 
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4.2 การจัดสมดุลสายการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์โดยวิธี COMSOAL 
 สายการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ เป็นสายการผลิตท่ีผลิตสินค้าตัง้แตส่องชนิดขึน้ไป โดย
สินค้าแตล่ะชนิดจะมีกระบวนการผลิตท่ีใกล้เคียงกนั การผลิตจะผลิตทีละชนิดเป็นชดุๆ ไป ส าหรับ
การจดัสมดุลสายการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์นัน้จะน าเอาวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตแบบ
เดี่ยวมาประยกุต์ในการแก้ปัญหา (หฤทยั ศภุพฤกษพงศ์, 2546) โดยมีวิธีการดงัตอ่ไปนีคื้อ  
 

4.2.1  ค านวนเวลารวมของแต่ละขัน้งานส าหรับการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์ 
1.ใช้ระยะเวลาท่ีท างานตอ่วนั หรือตอ่กะ (Period of Time) แทนรอบเวลาการ

ผลิต (Cycle Time) ตวัอย่างเช่น มีการท างานทัง้หมด 8 ชัว่โมง เพ่ือผลิตสินค้าให้ได้จ านวนท่ี
ต้องการ นัน่คือ ระยะเวลาท่ีท างานก็เท่ากบั 8 ชัว่โมง หรือ 480 นาที แตเ่น่ืองด้วยทางโรงงานได้
ไมไ่ด้มีการจดัการผลิตแบบดงักลา่วรอบการผลิตจงึก าหนดให้เป็นรอบการผลิตตอ่รุ่นคือผลิตแตล่ะ
รุ่นจนจบ 

2. แทนเวลาย่อยในแตล่ะขัน้งาน (Work Element Time) ด้วยเวลาทัง้หมดท่ี

ต้องการใช้ท างานนี ้ส าหรับทุก ๆชิน้งานของทุก ๆ ผลิตภัณฑ์ ดงัตวัอย่างท่ีแสดงในตารางท่ี 4-8 

ดงันี ้

 

ตารางท่ี 4-8 การค านวณเวลารวมของขัน้งาน 

ชิน้งานท่ี เวลาขัน้งาน / ผลิตภณัฑ์ (นาที) เวลารวม 
(นาที) A 

100 ชิน้ 
B 

50 ชิน้ 
C 

10 ชิน้ 
1 0.5 1.0 1.5 115 
2 0.4 0.0 1.2 52 

 

เวลารวมของขัน้งานท่ี 1   =    (0.5*100) + (1.0*50) + (1.5*10)   =   115 

เวลารวมของขัน้งานท่ี 2   =    (0.4*100) + (0.0*50) + (1.2*10)   =   52 

 

 



 
 

64 

 แผนภาพล าดบังานก่อนหลงัจะเป็นแบบรวมของทกุผลิตภณัฑ์ (Over 

Precedence Diagram) เกิดจากการรวมของแตล่ะผลิตภณัฑ์ (Each Precedence Diagram) ดงั

แสดงในภาพท่ี 4-11 ถึง 4-12 

 
ภาพท่ี 4-11 แผนภาพล าดบัก่อนหลงัของผลิตภณัฑ์ A 

 
 
 

ภาพท่ี 4-12 แผนภาพล าดบัก่อนหลงัของผลิตภณัฑ์ B 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4-13 แผนภาพล าดบัก่อนหลงัรวมของผลิตภณัฑ์ A และB 
 
  เน่ืองจากพืน้ท่ีการท างานมีจ ากดัและไมต้่องการให้ขนาดสายการผลิตท่ีต้องจดั
วางเคร่ืองจกัรมีความยาวมากจนเกินไปจากการใช้จกัรพิเศษจ านวนมาก จงึจดัเตรียมข้อมลูโดย
แบง่งานออกเป็น 3 ชดุด้วยกนัคือ ชดุท่ี 1 รุ่น QK1X09, QK2713, QK2827 ชดุท่ี 2 รุ่น QK2331, 
MK2807, QK2320 และชดุท่ี 3 รุ่น QK1X11, QK2613, QK2619 โดยผงัล าดบัก่อนหลงั จ านวน
กระบวนการและเวลามาตรฐานในแตล่ะขัน้ตอน ได้แสดงไว้ในผงัการไหลของกระบวนการผลิต
แบบหลายผลิตภณัฑ์ส าหรับงานแตล่ะชดุ ดงัภาพท่ี 4-14 ถึง 4-16 และตารางค านวณเวลารวม
ของงานแตล่ะชดุ ดงัตารางท่ี 4-9 ถึง 4-11 

1 2 3 4 6 5 

1 3 4 5 

1 

2 

3 

4 6 5 
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ภาพท่ี 4-14 ผงัการไหลของกระบวนการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ส าหรับงาน รุ่น QK2331, 

MK2807, QK2320 



 
 

66 

ตารางท่ี 4-9 ค านวนเวลารวมของแตล่ะขัน้งานส าหรับการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ รุ่น QK2331, 

MK2807, QK2320 

ล าดบั ขัน้ตอนการผลิต 
QK2331 
1000 ตวั 

MK2807 
900 ตวั 

QK2320 
600 ตวั 

เวลารวม 

1 เจียนชิน้หน้าเท่าแบบ 89.13 66.25 86.13 200,433 
2 รีดพบักลาง จดุต าแหนง่ ขลิปเจาะ

สาป 
69.58 85.05 70.91 188,671 

3 จดุ ต น LOGO 
 

19.21 49.61 47,055 
4 ตดิ LOGO 

 
52.46 52.46 78,690 

5 พบัซีมชายชิน้หน้า 
  

60.08 36,048 
6 เจียนลิปปากกระเป๋า 

  
11.9 7,140 

7 วดัตดัลิปปากกระเป๋า 
  

18.6 11,160 
8 เนาลิปปาก ก,ป 

  
40.44 24,264 

9 จดุต าแหนง่เจาะก,ป 
  

11.05 6,630 
10 เจาะก,ปหน้าซ้าย 

  
133.15 79,890 

11 ขลิปปากกระเป๋า 
  

41.78 25,068 
12 OL ริม PW 

  
12.36 7,416 

13 พลิกย า้ปากกระเป๋า 
  

130.46 78,276 
14 ซ้อนปากกระเป๋าลา่ง 

  
50.47 30,282 

15 เจียนถงุกระเป๋า 
  

18.11 10,866 
16 OL ถงุกระเป๋า 

  
100.81 60,486 

17 ย า้ด้าย OL ถงุกระเป๋า 
  

20.3 12,180 
18 ซ้อนปากกระเป๋าบนพร้อมเดินเส้น

กระเป๋า 
  120.58 72,348 

19 เจียนชิน้หลงัเทา่แบบ 82.45 72.45 103.59 209,809 
20 พบัซีมชายชิน้หลงั 

  
63.08 37,848 

21 จบัคูห่น้าหลงั 51.89 
 

38.2 74,810 
22 เย็บตอ่บา่ใสเ่ทปก้างปลา ซ,ข 49.96 60.4 48.46 133,396 
23 ซ้อนบา่ ซ,ข 48.39 50.27 48.38 122,661 
24 วดั SPEC เจียนบา่ ซ,ข 55.54 68.2 52.54 148,444 
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ตารางท่ี 4-9 ค านวนเวลารวมของแตล่ะขัน้งานส าหรับการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ รุ่น QK2331, 

MK2807, QK2320 (ตอ่) 

ล าดบั ขัน้ตอนการผลิต 
QK2331 
1000 ตวั 

MK2807 
900 ตวั 

QK2320 
600 ตวั 

เวลารวม 

25 วดัตดัปก 22.81 30.35 16.81 60,211 

26 จดุ ต นปก 35.18 
 

34.18 55,688 

27 จดุต าแหนง่เข้าปก 3 จดุ 15.18 30.23 15.18 51,495 
28 เย็บเข้าปก 125.27 

 
126.37 201,092 

29 เย็บติดกุ้นคอ 70.06 
 

69.06 111,496 
30 จดุ ต นคอ+เย็บเข้าปก+เย็บตดิกุ้นคอ 

 
125.65 

 
113,085 

31 เนาเนม 10.63 10.63 12.18 27,505 
32 ซ้อนคอใสเ่นมไซส์ 73.97 130.86 69.397 233,382 
33 ฟิวส์ผ้ากาวสาป ซ,ข 

 
47.39 49.79 72,525 

34 เจียนสาปขวา 10.28 23.28 8.28 36,200 
35 รีดพบัสาป ซ,ข 

 
101.64 

 
91,476 

36 รีดสาปขวา 35.22 
 

34.08 55,668 
37 รีดสาปซ้าย 35.18 

 
33.28 55,148 

38 เจียนสาปซ้าย 10.3 17.98 8.3 31,462 
39 เนาพบัหวัสาปซ้าย+เจียน 23.8 21.04 21.08 55,384 
40 วดัจดุต าแหนง่สาป ซ,ข 20.88 26.55 15.88 54,303 
41 เย็บติดสาป ซ,ข 120.45 117.2 118.45 297,000 
42 ผา่สาป+ซ้อนสาปซ้าย 155.48 156.6 154.48 389,108 
43 พลิกกลบัซ้อนสาปขวา 109.93 97.88 100.93 258,580 
44 เย็บตดัสาป+ประกบสาป 145.71 143.86 142.71 360,810 
45 OL ปลายสาป 26.65 47.35 26.65 85,255 
46 เก็บปลายด้ายสาป 35.64 

 
32.64 55,224 

47 พบัเนาริมแคร์ 10.63 
 

12.18 17,938 
48 OL เข้าข้างซ,ขใสแ่คร์ 

 
131.33 120.63 190,575 

49 จบัคูแ่ขน 10.29 
  

10,290 
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ตารางท่ี 4-9 ค านวนเวลารวมของแตล่ะขัน้งานส าหรับการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ รุ่น QK2331, 

MK2807, QK2320 (ตอ่) 

ล าดบั ขัน้ตอนการผลิต 
QK2331 
1000 ตวั 

MK2807 
900 ตวั 

QK2320 
600 ตวั 

เวลารวม 

50 เจียนแขนตามแบบ 85.78 78.53 65.54 195,781 
51 ซีมปลายแขน ซ,ข 65.75 

  
65,750 

52 จบัคูเ่จียน 15.82 
 

32.73 35,458 
53 เจียนริมตะเข็บปลายแขน+ตดัเรียง 

  
37.21 22,326 

54 OL เจียนลิปแขนเท่าแบบ 
 

23.96 
 

21,564 
55 วดัตดัความยาวแขนเทา่แบบ 

 
35.19 

 
31,671 

56 OL ใสล่ิปปลายแขน ซ,ข 
 

112.88 120.99 174,186 
57 เนาตะเข็บลิปใต้แขน ซ,ข 

 
108.75 73.76 142,131 

58 OL ใต้ท้องแขน ซ,ข 
 

50.04 89.18 98,544 
59 ย า้ล้มตะเข็บใต้แขน ซ,ข 

 
108.75 88.07 150,717 

60 จบัคูแ่ขน ซ,ข 
 

39.02 
 

35,118 
61 OL เข้าแขน ซ,ข 142.51 91.5 171.02 327,472 
62 เมาสล็อกวงแขน ซ,ข 208.18 

  
208,180 

63 เนาตะเข็บใต้ท้องแขน 63.52 
  

63,520 
64 OL ข้างซ,ขใสแ่คร์ข้างขวา 157.63 

  
157,630 

65 ย า้ล้มตะเข็บปลายแขน ซ,ข 66.48 
  

66,480 
66 วดั SPEC เจียนชาย 50.82 58.16 

 
103,164 

67 เย็บผา่ข้างซ,ข+พลิกกลบัเนาตะเข็บ 
 

318.33 
 

286,497 
68 เลาะเย็บตอ่ผา่ข้างซ,ขขลิป 

  
46.02 27,612 

69 OLผา่ข้างซ,ข 
  

49.97 29,982 
70 พบัเย็บซ้อนผา่ข้าง ซ,ข 

  
200.69 120,414 

71 ซีมชาย 66.59 104.59 
 

160,721 
72 เจาะรังดมุ 79.97 73.64 79.97 194,228 
73 จดุต น ติดกระดมุ 45.52 42.67 30.52 102,235 
74 ตดิกระดมุ 60.04 70.5 59.04 158,914 
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ภาพท่ี 4-15 ผงัการไหลของกระบวนการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ส าหรับงาน รุ่น QK1X09, 
QK2713, QK2827 
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ตารางท่ี 4-10 ค านวนเวลารวมของแตล่ะขัน้งานส าหรับการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ รุ่น 
QK1X09, QK2713, QK2827 

ล าดบั 
 

ขัน้ตอนการผลิต 
 

QK1X09 
500 ตวั 

QK2713 
1500 ตวั 

QK2827 
500 ตวั 

เวลารวม 
 

1 เจียนชิน้หน้าเท่าแบบ 66.25 108.4 66.25 228,850 
2 รีดพบักลาง จดุต าแหนง่ ขลิปเจาะ

สาป 
85.05 108.45 85.05 247,725 

3 เจียนชิน้หลงัเทา่แบบ 72.45 108.58 72.45 235,320 
4 จบัคูห่น้าหลงั 

 
55.98 38.2 103,070 

5 เย็บตอ่บา่ใสเ่ทปก้างปลา ซ,ข 60.4 50.52 89.7 150,830 
6 ซ้อนบา่ ซ,ข 50.27 50.63 64.74 133,450 
7 วดั SPEC เจียนบา่ ซ,ข 68.2 56.89 68.2 153,535 
8 วดัตดัปก 21.11 22.81 30.35 59,945 
9 จดุ ต นปก 

 
35.18 129.65 117,595 

10 จดุต าแหนง่เข้าปก 3 จดุ 20.29 15.18 30.23 48,030 
11 เย็บเข้าปก 89.65 

  
44,825 

12 เย็บติดกุ้นคอ 108.32 126.81 
 

244,375 
13 เนาเนม 10.63 10.63 10.63 26,575 
14 ซ้อนคอใสเ่นมไซส์ 92.31 98.26 130.86 258,975 
15 ฟิวส์ผ้ากาวสาป ซ,ข 47.39 47.4 47.39 118,490 
16 เจียนสาปขวา 23.28 26.58 23.28 63,150 
17 รีดพบัสาป ซ,ข 71.19 75.4 101.64 199,515 
18 เจียนสาปซ้าย 8.94 

 
17.98 13,460 

19 เนาพบัหวัสาปซ้าย+เจียน 10.1 25.8 47.59 67,545 
20 วดัจดุต าแหนง่สาป ซ,ข 15.99 20.88 

 
39,315 

21 เย็บติดสาป ซ,ข 117.2 189.2 117.2 401,000 
22 ผา่สาป+ซ้อนสาปซ้าย 156.6 219.9 156.6 486,450 
23 พลิกกลบัซ้อนสาปขวา 99.39 155.85 97.88 332,410 
24 เย็บตดัสาป+ประกบสาป 113 187.87 143.86 410,235 
25 OL ปลายสาป 32.88 70.47 17.35 130,820 
26 เก็บปลายด้ายสาป 

  
28.97 14,485 

27 พบัเนาริมแคร์ 
 

10.63 
 

15,945 
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ตารางท่ี 4-10 ค านวนเวลารวมของแตล่ะขัน้งานส าหรับการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ รุ่น 

QK1X09, QK2713, QK2827 (ตอ่) 

ล าดบั ขัน้ตอนการผลิต 
QK1X09 
500 ตวั 

QK2713 
1500 ตวั 

QK2827 
500 ตวั 

เวลารวม 

28 OL เข้าข้างซ,ขใสแ่คร์ 74.11 226.3 103.77 428,390 
29 จบัคูแ่ขน 

 
10.15 

 
15,225 

30 เจียนแขนตามแบบ 78.53 68.57 78.53 181,385 
31 ซีมปลายแขน ซ,ข 112.88 

  
56,440 

32 เจียนริมตะเข็บปลายแขน+ตดัเรียง 78.2 
  

39,100 
33 OL เจียนลิปแขนเท่าแบบ  40.55 23.96 72,805 
34 วดัลิปแขนตดัไซส์  50.08  75,120 
35 เย็บตอ่ลิป ซ,ข  62.41  93,615 
36 รีดแบตะเข็บลิปแขน  52.1  78,150 
37 เนาตะเข็บลิปแขน ซ,ข  56.24  84,360 
38 วดัตดัความยาวแขนเทา่แบบ   35.19 17,595 
39 OL ใสล่ิปปลายแขน ซ,ข   112.88 56,440 
40 เนาตะเข็บลิปใต้แขน ซ,ข   108.75 54,375 
41 OL ใต้ท้องแขน ซ,ข 96.64 202.1 48.28 375,610 
42 เนาตะเข็บปลายแขน ซ,ข  86.62  129,930 
43 OL เข้าลิปปลายแขน ซ,ข  122.78  184,170 
44 ย า้ล้มตะเข็บใต้แขน ซ,ข 56.48  108.75 82,615 
45 จบัคูแ่ขน ซ,ข 22.99 50.82 40.82 108,135 
46 OL เข้าแขน ซ,ข 125.8 229.64 96.04 455,380 
47 วดั SPEC เจียนชาย 75.61 88.1 58.16 199,035 
48 ซีมชาย 67.7 84.37 71.76 196,285 
49 เจาะรังดมุ 90.8  71.92 81,360 
50 จดุต น ติดกระดมุ 49.84  42.62 46,230 
51 ตดิกระดมุ 95.96  47.98 71,970 
52 จดุ ต นตอกกระดมุสาปซ้าย  55.52  83,280 
53 ตอกกระดมุสาปซ้าย  128.04  192,060 
54 จดุ ต นตอกกระดมุสาปขวา  58.72  88,080 
55 ตอกกระดมุสาปขวา  129.53  194,295 
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ภาพท่ี 4-16 ผงัการไหลของกระบวนการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ส าหรับงาน รุ่น QK1X11, 

QK2613, QK2619 
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ตารางท่ี 4-11 ค านวนเวลารวมของแตล่ะขัน้งานส าหรับการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ รุ่น 

QK1X11, QK2613, QK2619 

ล าดบั ขัน้ตอนการผลิต 
QK1X11 
700 ตวั 

QK2613 
850 ตวั 

QK2619 
1000 ตวั 

เวลารวม 

1 เจียนชิน้หน้าเท่าแบบ 43.36 86.13 86.13 189,693 
2 รีดพบักลาง จดุต าแหนง่ ขลิปเจาะสาป 50.43 60.58 64.57 151,364 
3 จดุ ต น LOGO 23.25 22.93  35,766 
4 ตดิ LOGO 39.5 52.48  72,258 
5 ผา่หน้า+เจียนแตง่คอ 31.3  31.3 53,210 
6 พบัซีมชายชิน้หน้า 35.88   25,116 
7 เจียนชิน้หลงัเทา่แบบ 44.37 89.51 89.51 196,653 
8 เจียนบา่หลงัตามแบบ  25.69  21,837 
9 OL ตอ่บา่หลงั  55.27  46,980 
10 ซ้อนบา่หลงั  56.19  47,762 
11 เจียนสาปคอหลงัตามแบบ 40.13   28,091 
12 พบัทบคร่ึงสาปคอหลงั 18.76   13,132 
13 เย็บติดเนมรอบกบัสาปคอ 58.13   40,691 
14 เนาติดสาปคอ 52.95   37,065 
15 เย็บซีมติดสาปคอหลงั 57.44   40,208 
16 พบัซีมชายชิน้หลงั 35.88   25,116 
17 จบัคูห่น้าหลงั  51.89 38.2 82,307 
18 เยบ็ตอ่บา่ใสเ่ทปก้างปลา ซ,ข 60.4 50.46 89.7 174,871 
19 ซ้อนบา่ ซ,ข 50.27 50.38 64.74 142,752 
20 วดั SPEC เจียนบา่ ซ,ข 68.2 55.54 68.2 163,149 
21 วาดปก  26.8  22,780 
22 วดัตดัปก 21.11 30.35 27.44 68,015 
23 จดุ ต นปก  30.5 10.63 36,555 
24 จดุต าแหนง่เข้าปก 3 จดุ 20.29 15.18 30.29 57,396 
25 เย็บเข้าปก 89.65   62,755 
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ตารางท่ี 4-11 ค านวนเวลารวมของแต่ละขัน้งานส าหรับการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์ รุ่น 
QK1X11, QK2613, QK2619 (ตอ่) 
ล าดบั ขัน้ตอนการผลิต QK1X11 

700 ตวั 
QK2613 
850 ตวั 

QK2619 
1000 ตวั 

เวลารวม 

26 เย็บติดกุ้นคอ 108.32 124.81 165.65 347,563 
27 เนาเนม  10.63 10.63 19,666 
28 ซ้อนคอใสเ่นมไซส์ 92.31 118.99 130.83 296,589 
29 ฟิวส์ผ้ากาวสาป ซ,ข 47.39 47.4 47.39 120,853 
30 เจียนสาปขวา 23.28  73.7 89,996 
31 รีดพบัสาป ซ,ข 71.19 80.58  118,326 
32 รีดสาปขวา   77.12 77,120 
33 รีดสาปซ้าย   47.8 47,800 
34 เจียนสาปซ้าย 8.94 30.86 30.62 63,109 
35 เนาพบัหวัสาปซ้าย+เจียน 10.1 28.5 58.61 89,905 
36 วดัจดุต าแหนง่สาป ซ,ข 15.99 28.8  35,673 
37 เย็บติดสาป ซ,ข 117.2 189.2 176.32 419,180 
38 ผา่สาป+ซ้อนสาปซ้าย 156.6 219.9 227.66 524,195 
39 พลิกกลบัซ้อนสาปขวา 99.39 155.85 119.36 321,406 
40 เย็บตดัสาป+ประกบสาป 113 187.87 201.14 439,930 
41 OL ปลายสาป 32.88 56.39 32.82 103,768 
42 พบัเนาริมแคร์ 10.63 10.63 10.63 27,107 
43 OL เข้าข้างซ,ขใสแ่คร์ 74.11 90.63 176.48 305,393 
44 เจียนแขนตามแบบ 66.05 78.57 53.09 166,110 
45 ซีมปลายแขน ซ,ข 60.88   42,616 
46 เจียนริมตะเข็บปลายแขน+ตดัเรียง 34.29   24,003 
47 OL เจียนลิปแขนเท่าแบบ  37.21 44.66 76,289 
48 เย็บประกบลิปแขน+พลิกกลบั ซ,ข   188.92 188,920 
49 วดัตดัความยาวแขนเทา่แบบ  42.73  36,321 
50 OL ใสล่ิปปลายแขน ซ,ข  88.09  74,877 
51 เนาตะเข็บลิปใต้แขน ซ,ข  76.42  64,957 
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ตารางท่ี 4-11 ค านวนเวลารวมของแต่ละขัน้งานส าหรับการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์ รุ่น 
QK1X11, QK2613, QK2619 (ตอ่) 
ล าดบั ขัน้ตอนการผลิต QK1X11 

700 ตวั 
QK2613 
850 ตวั 

QK2619 
1000 ตวั 

เวลารวม 

52 OL ใต้ท้องแขน ซ,ข 96.64 84.08 85.58 224,696 
53 OL เข้าลิปปลายแขน ซ,ข   242.53 242,530 
54 ย า้ล้มตะเข็บใต้แขน ซ,ข 56.48 65.67  95,356 
55 จบัคูแ่ขน ซ,ข 22.99 40.82  50,790 
56 OL เข้าแขน ซ,ข 125.8 145.02 280.87 492,197 
57 วดั SPEC เจียนชาย  49.72 58.16 100,422 
58 เจียนลิปเอวตามแบบ+จดุ ต.น.   68.6 68,600 
59 เย็บประกบลิปเอว+พลิกกลบั   154.84 154,840 
60 OL เข้าลิปชาย   251.48 251,480 
61 เลาะเย็บตอ่ผา่ข้างซ,ขขลิป 73.78   51,646 
62 OLผา่ข้างซ,ข 64.3   45,010 
63 พบัเย็บซ้อนผา่ข้าง ซ,ข 279.92   195,944 
64 กลบัตวัเสือ้ 8.92   6,244 
65 ซีมชาย  60.59  51,502 
66 เจาะรังดมุ 90.8 52.17 71.92 179,825 
67 จดุต น ติดกระดมุ 49.84 25.32 42.62 99,030 
68 ตดิกระดมุ 95.96 45.33 47.98 153,683 

 
เพ่ือความสะดวกรวดเร็วในการค านวน การจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ด้วย

วิธี COMSOAL ใช้โปรแกรมช่วยในการจดัสมดลุท่ีพฒันาขึน้โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel 
ร่วมกบั โปรแกรม Visual basic for application เช่นเดียวกนักบัการจดัสมดลุด้วยวิธี COMSOAL 
โดยใช้ข้อมูลตามท่ีได้จัดเตรียมไว้ดังแสดงในภาพท่ี 4-10ถึง 4-12 และตารางท่ี 4-9 ถึง 4-11 
ขัน้ตอนการใช้โปรแกรมชว่ยในการค านวณมีดงันี ้
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4.2.1.1 ท่ี Sheet “InputData1” จดัเตรียมข้อมลูกระบวนการผลิต ดงัภาพท่ี 4-17 โดย 

 พิมพ์ล าดบัของรุ่นท่ีต้องการจดัสมดลุในช่อง Product No. 

 พิมพ์ข้อมลูรุ่นผลิตภณัฑ์ในช่อง Product Name  

 พิมพ์ข้อมลูล าดบักระบวนการผลิต ในช่อง Process No. 

 พิมพ์ช่ือกระบวนการผลิต ในชอ่ง Product Name 

 พิมพ์เวลามาตรฐานท่ีใช้ในช่อง Standard time  

 พิมพ์จ านวนผลิตในช่อง Process Lot size 

 พิมพ์ล าดบัการท างานก่อนหน้าทนัทีในช่อง BF1 ถึง BF5 

 พิมพ์ประเภททกัษะท่ีใช้ในช่อง Process Skill 
 

 
ภาพท่ี 4-17 การเตรียมข้อมลูกระบวนการผลิตในการจดัสมดลุแบบหลายผลิตภณัฑ์โดยวิธี 

COMSOAL 
 

4.2.1.2 ท่ี Sheet “InputData2” จดัเตรียมข้อมลูคา่เวลาเผ่ือและจ านวนสถานี ดงัภาพ
ท่ี 4-18 โดย 

 พิมพ์ล าดบัของรุ่นท่ีต้องการจดัสมดลุในช่อง PDN 

 พิมพ์คา่เวลาเผ่ือท่ียอมรับได้ในชอ่ง “%Allowance” 

 พิมพ์จ านวนสถานีท่ีต้องการจดัในชอ่ง “SQ 
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ภาพท่ี 4-18 การเตรียมข้อมลูเวลาเผ่ือและจ านวนสถานีในการจดัสมดลุแบบหลายผลิตภณัฑ์โดย

วิธี Comsoal 

4.2.1.3 ท่ี Sheet “InputData4” เตรียมข้อมลู Skill matrix ดงัภาพท่ี 4-19 โดย 

 พิมพ์ข้อมลูล าดบัของประเภททกัษะในช่อง No. 

 พิมพ์ช่ือประเภททกัษะในช่อง ทกัษะ 

 ใสร่หสัพนกังานในแถวท่ี 2 

 ใสช่ื่อพนกังานในแถวท่ี 3 

 พิมพ์คา่ความช านาญของพนกังานแตล่ะคนดงัภาพ 

 
ภาพท่ี 4-19 การเตรียมข้อมลูตาราง Skill matrix ในการจดัสมดลุแบบหลายผลิตภณัฑ์โดยวิธี 

COMSOAL 
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4.2.1.4 ท่ี Sheet “InputData1” กดปุ่ ม COMSOAL เคร่ืองจะท าการจดัสมดลุการผลิต 
โดยวิธี COMSOAL ตามขัน้ตอนในภาพท่ี 4-1 แสดงผลดงัภาพท่ี 4-20 

 

 
ภาพท่ี 4-20  ผลการจดัสมดลุแบบหลายผลิตภณัฑ์โดยวิธี COMSOAL 

 
จากข้อมลูและวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์โดยวิธี COMSOAL 

ท่ีได้กลา่วไปข้างต้น เม่ือท าการทดลองจดัสมดลุสายการประกอบเสือ้รูปแบบโปโลรุ่น QK2331, 
MK2807, QK1X09, QK1X11, QK2320, QK2613, QK2619, QK2713 และ QK2827โดยใช้
โปรแกรมท่ีพฒันาขึน้ดงัแสดงในภาพท่ี 4-13 ถึง 4.16 ได้ผลการค านวณจดัสมดลุการผลิต ดงั
ตารางตอ่ไปนี ้

 
ตารางท่ี 4-12 ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ด้วยวิธีCOMSOAL 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

รุ่น QK2331, MK2807, 
QK2320 

รุ่น QK1X09, QK2713, 
QK2827 

รุ่น QK1X11, QK2613, 
QK2619 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 74 158,900 44, 49, 50, 51 282,170 67, 68 252,680 

2 64, 65, 66 327,261 23, 42, 52 545,610 
24, 25, 63, 64, 

65, 66 
553,620 

3 71, 72, 73 457,171 41, 48 571,875 
9, 10, 58, 59, 

60, 61 
621,307 
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ตารางท่ี 4-12 ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ด้วยวิธีCOMSOAL (ตอ่) 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

รุ่น QK2331, MK2807, 
QK2320 

รุ่น QK1X09, QK2713, 
QK2827 

รุ่น QK1X11, QK2613, 
QK2619 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

4 67, 68, 69, 70 464,505 22, 39, 40 597,265 39, 43 626,790 

5 
9, 39, 53, 54, 

56, 57, 58 
520,735 21, 47 600,025 

3, 4, 36, 37, 
51 

627,796 

6 61, 62 535,630 24, 53 602,285 
2, 29, 30, 32, 

48 
628,208 

7 
21, 22, 23, 24, 

63 
542,770 

20, 31, 32, 38, 
46 

607,810 
6, 11, 16, 38, 

42 
629,608 

8 
10, 11, 12, 13, 
14, 15, 16, 17, 

18, 59, 60 
562,635 1, 3, 13, 15 609,200 22, 52, 53, 54 630,560 

9 42, 48 579,675 2, 4, 5, 45 609,735 
8, 21, 27, 40, 

41, 46 
631,971 

10 
1, 19, 20, 25, 

33 
580,798 28, 30 609,750 

1, 7, 12, 44, 
47 

641,814 

11 4, 7, 32, 43 581,800 
8, 9, 10, 11, 

16, 17, 36 17, 
36 

611,155 55, 56, 57 643,372 

12 
5, 34, 44, 45, 

46, 49 
583,804 

25, 26, 43, 54, 
55 

611,830 
5, 13, 14, 15, 
31, 33, 34, 35, 

45, 49, 50 
644,073 

13 
2, 6, 26, 27, 
28, 31, 40 

585,833 
6, 7, 33, 34, 

35, 37 
612,870 26, 28 644,105 

14 
3, 29, 30, 41, 

47 
586,564 

12, 14, 18, 19, 
27, 29 

615,490 
17, 18, 19, 20, 

23, 62 
644,606 

15 
8, 35, 36, 37, 
38, 50, 51, 52, 

55 
586,642 

    

ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 

86.99% 93.85% 93.31% 

เวลาวา่งงาน 13.01% 6.15% 6.69% 
ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 

1.02 1.04 1.02 
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4.2.2 การมอบหมายงานโดยใช้ตัวคูณค่าความช านาญจาก Skill Matrix ส าหรับ
กระบวนการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์ 

การจดัสมดลุย์การผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ด้วยวิธีCOMSOALและมอบหมาย
งานโดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญใช้โปรแกรมชว่ยในการจดัสมดลุท่ีพฒันาขึน้โดยใช้โปรแกรม 
Microsoft Excel ร่วมกบั โปรแกรม Visual basic for application เชน่เดียวกนักบัวิธี COMSOAL 
WITH SKILL โดยใช้ข้อมลูตามท่ีได้เตรียมไว้ในภาพท่ี 4-14 ถึง 4-16 และตารางท่ี 4-9 ถึง 4-11 
ขัน้ตอนการใช้โปรแกรมชว่ยในการค านวณมีดงันี ้

4.2.2.1 ท่ี Sheet “InputData1” จดัเตรียมข้อมลูกระบวนการผลิต ดงัภาพท่ี 4-21 โดย 

 พิมพ์ล าดบัของรุ่นท่ีต้องการจดัสมดลุในช่อง Product No. 

 พิมพ์ข้อมลูรุ่นผลิตภณัฑ์ในช่อง Product Name  

 พิมพ์ข้อมลูล าดบักระบวนการผลิต ในช่อง Process No. 

 พิมพ์ช่ือกระบวนการผลิต ในชอ่ง Product Name 

 พิมพ์เวลามาตรฐานท่ีใช้ในช่อง Standard time  

 พิมพ์จ านวนผลิตในช่อง Process Lot size 

 พิมพ์ล าดบัการท างานก่อนหน้าทนัทีในช่อง BF1 ถึง BF5 

 พิมพ์ประเภททกัษะท่ีใช้ในช่อง Process Skill 
. 

 
ภาพท่ี 4-21 การเตรียมข้อมลูกระบวนการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ ส าหรับโปรแกรม COMSOAL 

WITH SKILL 
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4.2.2.2 ท่ี Sheet “InputData2” จดัเตรียมข้อมลูคา่เวลาเผ่ือและจ านวนสถานี ดงัภาพ

ท่ี 4-22 โดย 

 พิมพ์ล าดบัของรุ่นท่ีต้องการจดัสมดลุในช่อง PDN 

 พิมพ์คา่เวลาเผ่ือท่ียอมรับได้ในชอ่ง “%Allowance” 

 พิมพ์จ านวนสถานีท่ีต้องการจดัในชอ่ง “SQ” 
 

 
ภาพท่ี 4-22 การเตรียมข้อมลูเวลาเผ่ือและจ านวนสถานี ในกระบวนการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ 

ส าหรับโปรแกรม COMSOAL WITH SKILL 

 

4.2.2.3 ท่ี Sheet “InputData4” เตรียมข้อมลู Skill matrix ดงัภาพท่ี 4-23 โดย 

 พิมพ์ข้อมลูล าดบัของประเภททกัษะในช่อง No. 

 พิมพ์ช่ือประเภททกัษะในช่อง ทกัษะ 

 ใสร่หสัพนกังานในแถวท่ี 2 

 ใสช่ื่อพนกังานในแถวท่ี 3 

 พิมพ์คา่ความช านาญของพนกังานแตล่ะคนดงัภาพ 
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ภาพท่ี 4-23 การเตรียมข้อมลูตาราง Skill matrix ส าหรับการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ โปรแกรม 

COMSOAL WITH SKILL 

 
4.2.2.4 ท่ี Sheet “InputData1” กดปุ่ ม COMSOAL WITH SKILL เคร่ืองจะ

ท าการจดัสมดลุการผลิต โดยวิธี COMSOAL และมอบหมายงานโดยใช้ตวัคณูคา่ความ
ช านาญตามขัน้ตอนในภาพท่ี 4-1 และ 4-6 ผลดงัภาพท่ี 4-24 

 
ภาพท่ี 4-24 ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ ส าหรับโปรแกรม COMSOAL WITH 

SKILL 
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ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวด้วยวิธี COMSOAL และมอบหมายงาน
โดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญ จากข้อมลูข้างต้น ท าการจดัสมดลุและมอบหมายงานสายการ
ประกอบเสือ้รูปแบบโปโลรุ่น QK2331, MK2807, QK1X09, QK1X11, QK2320, QK2613, 
QK2619, QK2713 และ QK2827 ได้ผลดงัตารางตอ่ไปนี ้

 
ตารางท่ี 4-13 ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์โดยวิธีCOMSOALและการ

มอบหมายงานโดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญ  

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

 

รุ่น QK2331, MK2807, 
QK2320 

รุ่น QK1X09, QK2713, 
QK2827 

รุ่น QK1X11, QK2613, 
QK2619 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 74 198,625 44, 49, 50, 
51 320,503 67, 68 291,095 

2 64, 65, 66 432,348 23, 42, 52 545,610 24, 25, 63, 
64, 65, 66 822,538 

3 71, 72, 73 505,727 41, 48 571,875 9, 10, 58, 
59, 60, 61 788,960 

4 67, 68, 69, 
70 596,215 22, 39, 40 775,318 39, 43 1,012,5

29 

5 
9, 39, 53, 
54, 56, 57, 

58 
666,880 21, 47 700,275 3, 4, 36, 37, 

51 732,588 

6 61, 62 535,630 24, 53 1,060,5
25 

2, 29, 30, 
32, 48 715,535 

7 21, 22, 23, 
24, 63 631,687 20, 31, 32, 

38, 46 
1,347,3

13 
6, 11, 16, 

38, 42 
1,204,0

18 

8 

10, 11, 12, 
13, 14, 15, 
16, 17, 18, 

59, 60 

617,407 1, 3, 13, 15 638,819 22, 52, 53, 
54 792,246 

9 42, 48 706,725 2, 4, 5, 45 709,373 8, 21, 27, 
40, 41, 46 657,910 

10 1, 19, 20, 
25, 33 608,391 28, 30 609,750 1, 7, 12, 44, 

47 641,814 

11 4, 7, 32, 43 898,719 8, 9, 10, 11, 
16, 17, 36 691,774 55, 56, 57 1,135,5

47 
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ตารางท่ี 4-13 ผลการจดัสมดลุย์การผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์โดยวิธีCOMSOALและการ

มอบหมายงานโดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญ (ตอ่) 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

 

รุ่น QK2331, MK2807, 
QK2320 

รุ่น QK1X09, QK2713, 
QK2827 

รุ่น QK1X11, QK2613, 
QK2619 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

12 5, 34, 44, 
45, 46, 49 

1,161,0
52 

25, 26, 43, 
54, 55 660,404 

5, 13, 14, 
15, 31, 33, 
34, 35, 45, 

49, 50 

880,187 

13 2, 6, 26, 27, 
28, 31, 40 778,840 6, 7, 33, 34, 

35, 37 746,338 26, 28 1,073,5
08 

14 3, 29, 30, 
41, 47 660,814 12, 14, 18, 

19, 27, 29 615,490 17, 18, 19, 
20, 23, 62 644,606 

15 
8, 35, 36, 
37, 38, 50, 
51, 52, 55 

702,961     

ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 55.71% 52.98% 67.59% 

เวลาวา่งงาน 44.29% 47.02% 32.41% 
ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 0.52 0.48 0.54 
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ตารางท่ี 4-14 สรุปผลการจดัสมดลุการผลิตและมอบหมายงานโดยวิธีโรงงาน 

ตวัชีว้ดั รูปแบบ
ค านวณ 

รุ่น 
QK2331 

รุ่น 
MK2807 

รุ่น 
QK2320 

รุ่น 
QK1X11 

รุ่น 
QK2613 

รุ่น 
QK2619 

รุ่น 
QK1X09 

รุ่น 
QK2713 

รุ่น 
QK2827 เฉล่ีย 

ประสิทธิภาพสาย
การประกอบ 

ปกติ 80.64% 84.06% 92.94% 80.74% 82.93% 81.36% 81.38% 83.57% 84.46% 83.57% 
คดิคา่ทกัษะ 62.72% 69.39% 54.10% 62.67% 65.72% 55.59% 54.79% 58.71% 56.94% 60.07% 

เวลาวา่งงาน 
ปกติ 19.36% 15.94% 7.06% 19.26% 17.07% 18.64% 18.62% 16.43% 15.54% 16.43% 

คดิคา่ทกัษะ 37.28% 30.61% 45.90% 37.33% 34.28% 44.41% 45.21% 41.29% 43.06% 39.93% 
ผลผลิตตอ่คนตอ่

ชัว่โมง 
ปกติ 1.09 0.99 0.89 0.99 0.98 0.78 1.19 0.82 1.14 0.99 

คดิคา่ทกัษะ 0.62 0.65 0.38 0.58 0.63 0.43 0.64 0.44 0.61 0.55 
เวลาท่ีใช้ในการจดั 

 
2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 

 
ตารางท่ี 4-15 สรุปผลการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณ์ัเดียวด้วยวิธี COMSOAL และมอบหมายงานโดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญ 

ตวัชีว้ดั รูปแบบ
ค านวณ 

รุ่น 
QK2331 

รุ่น 
MK2807 

รุ่น 
QK2320 

รุ่น 
QK1X11 

รุ่น 
QK2613 

รุ่น 
QK2619 

รุ่น 
QK1X09 

รุ่น 
QK2713 

รุ่น 
QK2827 เฉล่ีย 

ประสิทธิภาพสาย
การประกอบ 

ปกติ 81.54% 81.55% 93.56% 81.59% 82.28% 76.94% 77.88% 82.99% 82.54% 82.32% 
คดิคา่ทกัษะ 56.41% 54.67% 61.61% 57.30% 46.00% 59.71% 65.86% 60.99% 60.47% 58.11% 

เวลาวา่งงาน 
ปกติ 18.46% 18.45% 6.44% 18.41% 17.72% 23.06% 22.12% 17.01% 17.46% 17.68% 

คดิคา่ทกัษะ 43.59% 45.33% 38.39% 42.70% 54.00% 40.29% 34.14% 39.01% 39.53% 41.89% 
ผลผลิตตอ่คนตอ่

ชัว่โมง 
ปกติ 1.10 0.96 0.90 1.00 0.98 0.73 1.14 0.81 1.11 0.97 

คดิคา่ทกัษะ 0.55 0.47 0.46 0.53 0.41 0.47 0.73 0.42 0.67 0.52 
เวลาท่ีใช้ในการจดั 

 
25.84 24.72 34.98 32.07 29.16 28.61 29.91 28.05 23.68 28.56 
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ตารางท่ี 4-16 สรุปผลการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ด้วยวิธี COMSOAL และมอบหมายงานโดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญ 

ตวัชีว้ดั 
รูปแบบ
ค านวณ 

รุ่น 
QK2331 

รุ่น 
MK2807 

รุ่น 
QK2320 

รุ่น 
QK1X11 

รุ่น 
QK2613 

รุ่น 
QK2619 

รุ่น 
QK1X09 

รุ่น 
QK2713 

รุ่น 
QK2827 

เฉล่ีย 

ประสิทธิภาพสาย
การประกอบ 

ปกติ 86.99% 86.99% 86.99% 93.85% 93.85% 93.85% 93.31% 93.31% 93.31% 91.38% 
คดิคา่ทกัษะ 55.71% 55.71% 55.71% 52.98% 52.98% 52.98% 67.59% 67.59% 67.59% 58.76% 

เวลาวา่งงาน 
ปกติ 13.01% 13.01% 13.01% 6.15% 6.15% 6.15% 6.69% 6.69% 6.69% 8.62% 

คดิคา่ทกัษะ 44.29% 44.29% 44.29% 47.02% 47.02% 47.02% 32.41% 32.41% 32.41% 41.24% 

ผลผลิตตอ่คนตอ่
ชัว่โมง 

ปกติ 1.02 1.02 1.02 1.04 1.04 1.04 1.02 1.02 1.02 1.03 
คดิคา่ทกัษะ 0.52 0.52 0.52 0.48 0.48 0.48 0.54 0.54 0.54 0.51 

เวลาท่ีใช้ในการจดั 
 

1838.55 1838.55 1838.55 1829.90 1829.90 1829.90 1836.04 1836.04 1836.04 1834.83 
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จากผลการจดัสมดลุการผลิตและมอบหมายงานโดยวิธีโรงงาน ผลการจดัสมดลุสายการผลิตแบบ
ผลิตภณัฑ์เดียวด้วยวิธี COMSOAL และมอบหมายงานโดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญผลการจดั
สมดลุสายการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ด้วยวิธีCOMSOAL และมอบหมายงานโดยใช้ตวัคณูคา่
ความช านาญ ดงัแสดงในตารางท่ี 4-14 ถึง 4-16 พบข้อสงัเกตคืุอ 

 1.การจดัสมดลุการผลิตทัง้โดยวิธีการของโรงงาน การจดัสมดลุสายการผลิตแบบ
ผลิตภณัฑ์เดียวด้วยวิธี COMSOAL และการจดัสมดลุสายการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ด้วยวิธี
COMSOAL พบวา่สมดลุการผลิตจะเกิดการเสียสมดลุเม่ือมีการมอบหมายงานให้กบัพนกังานแต่
ละคน โดยคา่ประสิทธิภาพสายการผลิตจะลดลง 14.67% ถึง 38.84% ส าหรับวิธีของโรงงาน 
12.02% ถึง 36.08% ส าหรับวิธ๊การจดัสมดลุแบบผลิตภณ์ัเดียวด้วยวิธี COMSOAL และ 25.72% 
ถึง 40.87% ส าหรับวิธ๊การจดัสมดลุแบบหลายผลิตภณ์ัด้วยวิธี COMSOAL สาเหตเุน่ืองมาจาก
ความถนดัท่ีแตกตา่งกนัของพนกังานแตล่ะคนซึง่อาจไม่มีความช านาญในบางกระบวนการท่ีได้จดั
ไว้ในสถานีงานท่ีได้รับมอบหมาย ท าให้เวลารวมท่ีใช้สงูขึน้กวา่ท่ีค านวณได้ในขัน้ตอนการจดั
สมดลุมากน้อยตามระดบัทกัษะของพนกังานแตล่ะคน ดงันัน้จงึควรมีการปรับเรียบภาระงานอีก
ครัง้หนึง่หลงัมอบหมายงานแล้วเพ่ือให้ภาระงานกลบัมาเกิดความสมดลุ 

  2.แนวคิดในการจดัสมดลุด้วยวิธี COMSOAL ท่ีมีการเพิ่มสถานีงานขึน้มาเม่ือคา่
รอบเวลาเกินกวา่ท่ีก าหนดไว้ ท าให้บางครัง้ในสถานีงานสดุท้ายมกัมีภาระงานน้อยกวา่สถานีอ่ืนๆ 
ก่อนหน้า ท าให้เกิดการว่างงานมากขึน้ สง่ผลให้ประสิทธิภาพของสายการผลิต และอตัราผลผลิต
ท่ีได้ตอ่ชัว่โมงลดลง 

 3.ด้านความสมดลุพบวา่การจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียว ให้คา่
ประสิทธิภาพสายการผลิตท่ีสงูกวา่เพียงในรุ่น QK2320 แตใ่นรุ่นอ่ืนการจดัสมดลุการผลิตและการ
มอบหมายงานแบบหลายผลิตภณัฑ์ล้วนให้คา่สงูกวา่ทัง้สิน้ สาเหตเุน่ืองมาจากการจดัสมดลุการ
ผลิตแบบผลิตเดียวเป็นการจดัสมดลุทีละรุ่น ซึง่จะจดัให้ผลของแตล่ะรุ่นดีท่ีสดุโดยไมไ่ด้ค านงึถึงรุ่น
อ่ืน แตใ่นการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์เป็นการจดัพร้อมกนัทกุรุ่น ดงันัน้จงึต้อง
พิจารณาให้ได้ผลดีกบัทกุรุ่นไมใ่ชรุ่่นหนึง่รุ่นใดเพียงรุ่นเดียว สอดคล้องกนังานของ (โชตสิวุรรณ, 
2549) ดงันัน้เพ่ือให้บรรลผุลประสิทธิภาพโดยรวมสงูสดุ การจดัสมดลุจงึควรค านงึถึงรุ่นอ่ืนๆ ด้วย 

 4.ด้านเวลาท่ีใช้พบวา่วิธีการจดัสมดลุการผลิตโดยวิธีของโรงงานจะใช้เวลาใน
การจดัแตล่ะครัง้ประมาณ 40 นาที ในขณะท่ีการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณ์ัเดียวด้วยวิธี 
COMSOAL ใช้เวลาในการจดัเฉล่ียเพียง 28.56 วินาทีตอ่ครัง้ และการจดัสมดลุการผลิตแบบ
หลายผลิตภณัฑ์ด้วยวิธี COMSOAL ใช้เวลาในการจดัเฉล่ีย 1,834.83 วินาทีตอ่ครัง้ ทัง้นีเ้วลาสว่น
ใหญ่จะเกิดจากการต้องเตรียมข้อมลูล าดบักระบวนการท างานก่อนหลงัใหมโ่ดยหวัหน้าทีม ซึง่ใช้
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เร่ิมการจดัสมดลุและมอบหมายงาน 

การจดัสมดลุการผลติแบบหลายผลิตภณัฑ์โดยก าหนดก าลงัคนคงที่ 
 

การมอบหมายงานโดยใช้ตวัคณูคา่ทกัษะจาก Skill matrix 
 

การแลกเปลี่ยนและโยกย้ายงานระหวา่งสถานี 

การแลกเปลี่ยนพนกังานระหวา่งสถานี 

คา่ความแปรปรวนลดลงหรือไม่ 

รอบเวลาการผลิตจริงลดลงหรือไม ่

สิน้สดุการจดัสมดลุและมอบหมายงาน 

ใช ่

ใช ่

ไมใ่ช ่

ไมใ่ช ่

เวลาตอ่ครัง้ประมาณ 30 นาที การท างานลกัษณะดงักล่าวนอกจากจะใช้เวลามากแล้วยงัเป็นการ
พึง่พาทกัษะของหวัหน้าทีมมากจนเกินไป หากวนัใดหวัหน้าทีมไมอ่ยูห่รือลาออกไปการจดัสมดลุ
จะไมส่ามารถท าได้  
4.3 การจัดสมดุลการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบ
ภาระงาน 
 จากปัญหาท่ีกล่าวมาข้างต้นท าให้สามารถระบุแนวทางปรับปรุงกระบวนการจัดสมดุล
และมอบหมายงานใหม่ได้ดงัผงัขัน้ตอนการจดัสมดลุใหม่ได้ดงัภาพท่ี 4-25 โดยแนวทางการจดั
สมดลุท่ีน าเสนอประกอบด้วยขัน้ตอน 

 การจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์โดยก าหนดก าลงัคนคงท่ี  

 การมอบหมายงานโดยใช้ตวัคณูคา่ความช านาญจาก Skill matrix 

 การแลกเปล่ียนและโยกย้ายงานระหวา่งสถานี 

 การแลกเปล่ียนพนกังานระหวา่งสถานี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-25 แนวทางการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีปรับ

เรียบภาระงาน 
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4.3.1 การจัดสมดุลการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์โดยก าหนดก าลังคนคงท่ี 
 แนวทางการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์โดยก าหนดก าลงัคนคงท่ี 

เป็นการน าข้อดีจากการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธี COMSOAL และแบบหลาย
ผลิตภณัฑ์โดยวิธี COMSOAL มาประยกุต์ใช้ ด้วยการจดัสมดลุแบบผลิตภณัฑ์เดียวทีละ
ผลิตภณัฑ์ตามล าดบัการผลิตก่อนหลงัให้ได้ผลดีท่ีสดุ สว่นการจดัสมดลุของผลิตภณัฑ์ล าดบัถดั
มาจะค านงึถึงปริมาณภาระงานของผลิตภณัฑ์ก่อนหน้าท่ีได้จดัเข้าสถานีงานไปแล้วด้วยเพ่ือให้
ได้ผลดีท่ีสดุส าหรับทกุผลิตภณัฑ์ และเน่ืองด้วยเป็นการจดัสมดลุตามล าดบัไปทีละผลิตภณัฑ์ท า
ให้ไมจ่ าเป็นท่ีจะต้องมีการเตรียมข้อมลูล าดบักระบวนการก่อนหลงัอีกครัง้ด้วยหวัหน้าทีมดงัเช่น
วิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ ด้วยวิธี COMSOAL โดยแนวทางการก าหนดขัน้
งานให้กบัแตล่ะสถานีงานจะสอดคล้องกบัเง่ือนไขท่ีส าคญัคือเวลาการท างานรวมของแตล่ะสถานี
งานจะต้องน้อยกวา่หรือเทา่กบัรอบเวลาการผลิตท่ียอมรับได้ และขัน้งานท่ีได้รับการจดัสรรให้กบั
แตล่ะสถานีงานจะต้องสอดคล้องกบัล าดบัความสมัพนัธ์ก่อนหลงั โดยมีวตัถปุระสงค์เพ่ือท าให้
ความแปรปรวนของภาระงานน้อยท่ีสดุ เวลาวา่งงานน้อยท่ีสดุ และประสิทธิภาพของสายการผลิต
มากท่ีสดุ ดงัสมการของ (สวุรรณรังษี, ลิ่มนรรัตน์, และ พวงดาวเรือง, 2550) ท่ีแสดงในสมการท่ี 
4.1 ถึง 4.3 ตามล าดบั  

    (4.1) 

 

     (4.2) 

 

            (4.3) 

 
เม่ือ   V คือ คา่ความแปรปรวน 

SQ คือ จ านวนสถานีงาน  
JQ  คือ จ านวนขัน้งานทัง้หมด  
UTS คือ เวลารวมของทกุขัน้งานในสถานี S 
Tj คือ เวลาท่ีใช้ในการท างาน j 
Tf คือ เวลาวา่งงาน  
AT  คือ รอบเวลาการผลิตท่ียอมรับได้  
Leff คือ ประสิทธิภาพของสายการผลิต  
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MXT คือ รอบเวลาการผลิตจริง 
การจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์โดยก าหนดก าลงัคนคงท่ี ประกอบ 

ด้วยขัน้ตอนการคดัเลือก และตดัสินใจจดังานตามภาพท่ี 4-26 ดงันี ้ 
1. จ าแนกช่ืองานทกุงานท่ีมีอยู่ในสายการผลิต พร้อมทัง้รายช่ือล าดบังานท่ี

ต้องท าก่อนหน้าทนัที 
2. แบง่จ านวนชิน้งานของงานท่ีมีเวลาการผลิตสงูกวา่ รอบเวลาการผลิตท่ี

ยอมรับได้  (AT) ออกเป็นกระบวนการย่อยๆ (j) โดยการหารจ านวนชิน้งาน ด้วยคา่คงตวัการแบง่
งาน ( R ) ซึง่หาได้จากสมการท่ี 4-4 

      4-4 
 

3. สร้างรายการกลุม่งาน A ซึง่ประกอบด้วยงานยอ่ยทกุๆ งานท่ียงัไมไ่ด้จดั
ให้อยูส่ถานีใด งานท่ียงัไมส่ามารถท าได้เน่ืองจากเป็นงานท่ีต้องท าตอ่เน่ืองจากงานอ่ืน หรือ เป็น
สินค้าคนละรุ่นกบัสินค้าท่ีก าลงัจดัอยู่  

4. สร้างรายการกลุม่ B โดยเลือกงานท่ีไมมี่งานท าก่อนหน้าจากรายการ
กลุม่งาน A มาลงในรายการกลุม่งาน B ดงันัน้ รายการกลุม่งาน  B จงึเปรียบเหมือนการรวบรวม
งานท่ีพร้อมท่ีจะจดัสายงานได้เอาไว้ 

5. จดังานจากรายการในกลุม่ B ท่ีมีคา่เวลาการผลิตสงูสดุลงสถานีแรก  

 หากเวลารวมของทกุขัน้งานในสถานี S (UTS) ไมเ่กินรอบเวลาการ
ผลิตท่ียอมรับได้ (AT) ให้ไปท าขัน้ตอนท่ี 5 แตห่ากเวลารวมของทกุขัน้งานในสถานี S (UTS) เกิน
กวา่รอบเวลาการผลิตท่ียอมรับได้  (AT) ให้เลือกกระบวนการท่ีมีเวลาการผลิตสงูสดุถดัไปมาจดั
วางแทน  

 หากไมมี่กระบวนการใดในกลุม่ B สามารถจดัวางได้ก็ให้ย้ายไปท่ี
สถานีถดัไปแล้วเร่ิมจดัวางอีกครัง้ กรณีสถานีงานนัน้เป็นสถานีงานสดุท้าย ให้ท าการจดัวาง
กระบวนการผลิตได้ทนัที 

6. ย้ายกระบวนการผลิตท่ีจดัแล้วไว้ จากกลุม่ B  มายงัรายการงานกลุม่ C 
ซึง่หมายถึงงานดงักล่าวได้ถกูจดัเข้าสานีงานอยา่งถาวรแล้ว  

7. ย้ายกระบวนการผลิตท่ีสามารถผลิตได้จากกลุม่ A มายงักลุม่ B  
8. ด าเนินการตามขัน้ตอนท่ี 4 ถึง 6 จนกระทัง่ทกุกระบวนการอยูใ่นกลุม่ C 
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4.3.2 การปรับเรียบภาระงานระหว่างสถานี 
ปรับเ รียบภาระงานหรืออาจเ รียกว่า  การปรับเ รียบการผลิต  (Leveled 

Production) เป็นวิธีการก าหนดตารางการผลิตแบบหนึ่ง ซึ่งจะท าให้ความแปรปรวนของภาระงาน
ในสถานีงานท่ีใช้เวลาในการผลิตสูงสุดและต ่าสุดนัน้สมดุลกันด้วยวิธีการท่ีเหมาะสม การปรับ
สมดลุนีจ้ะท าให้คนงานสะดวกในการผลิตตามอตัราค่อนข้างคงท่ี และยังท าให้คนงานเกิดการ
ว่างงานน้อยท่ีสุด ซึ่งสอดคล้องกับความต้องการท่ีจะลดปัญหาการเสียสมดุลจากความถนัดท่ี
แตกตา่งกนัของพนกังานแตล่ะคนซึ่งอาจไม่มีความช านาญในบางกระบวนการท่ีได้จดัไว้ในสถานี
งานท่ีได้รับมอบหมายดงัท่ีได้กล่าวมาแล้ว จึงน าแนวทางการปรับเรียบภาระงานมาใช้ 3 วิธี คือ 
วิธีการโยกย้ายกระบวนการระหว่างสถานี  วิธีการแลกเปล่ียนกระบวนการระหว่างสถานีและ
วิธีการแลกเปล่ียนพนกังานระหวา่งสถานี 

4.3.2.1 การโยกย้ายกระบวนการระหวา่งสถานี (Transfer Job) 
  หลกัการของวิธีการโยกย้ายกระบวนการระหว่างสถานี คือการพยายาม
ให้สถานีงานทกุๆ สถานีมีเวลาว่างงานท่ีใกล้เคียงกนั ด้วยการกระจายงานจากสถานีงานท่ีมีเวลา
งานรวมของสถานีมากไปสู่สถานีท่ีมีเวลางานรวมของสถานีน้อยกว่าเพ่ือลดเวลาท่ีต้องใช้ในการ
ท างานส าหรับจดุท่ีเป็นคอขวด ขัน้ตอนของการโยกย้ายกระบวนการระหว่างสถานีแสดงในภาพท่ี 
4-27 มีดงันี ้

1. พิจารณาขัน้งานทัง้หมดจากสถานีงานท่ีมีคา่เวลารวมของทกุขัน้งาน
ในสถานี S (UTS) มากท่ีสดุโดยพิจารณาขัน้งานท่ีมีคา่เวลาท่ีใช้ในการท างานมากท่ีสดุจากการจดั
สมดลุสายการผลิตในครัง้แรกก่อน 

2. ตรวจสอบสถานีงานท่ีสามารถย้ายได้โดยไม่ขดักบัล าดบัการท างาน
ก่อนหลงั 

3. ค านวณค่าความแปรปรวนท่ีเปล่ียนไปหากมีการย้ายตามสมการท่ี 
4.1  

4. หากมีขัน้งานหลายขัน้ท่ีสามารถถูกย้ายได้ ให้เลือกขัน้งานท่ีให้ค่า
ความแปรปรวนหลงัโยกย้ายลดลงมากท่ีสดุ 

5. หากในสถานีงานท่ีมีค่าเวลารวมของทกุขัน้งานในสถานี S (UTS) 
มากท่ีสุด ไม่มีงานใดท่ีสามารถย้ายแล้วท าให้ค่าความแปรปรวนลดลงได้ ให้เลือกขัน้งานจาก
สถานีท่ีใช้เวลามากท่ีสดุล าดบัถดัมาแทน 

6. ท าตามข้อ 1 ถึง 5 จนไมมี่งานใดสามารถย้ายได้ 
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ภาพท่ี 4-26 การจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์โดยก าหนดก าลงัคนคงท่ี 

เพิ่มสถานีงานขึน้อีก 1 สถานี และ
ก าหนดให้เวลาท่ีเหลืออยู่เท่ากับรอบ

เวลาการผลิต 
 

สิน้สุดการแลกเปล่ียนงานระหว่างสถานี 
 

ใช่ 

ไมใ่ช่ 

ไมใ่ช่ 

ไมใ่ช่ 

ใช่ 

เร่ิมกระบวนการจัดงานเข้าสถานี 
 

สร้างรายการงานทัง้หมดและล าดับงานท่ีอยู่ก่อนหน้า 

ค านวนค่า Allowance time (AT) 

ค านวนหาค่าคงตัวการแบ่งงาน (R) 

แบ่งจ านวนผลิตของงานท่ีใช้เวลามากกว่าค่า AT เป็น
กระบวนการย่อยๆ 

จัดงานเข้าสถานีย้ายงานจากรายการ B ไปยังรายการงาน
ที่จัดแล้ว (กลุ่ม C) 

 

ก าหนดให้เวลาการท างานท่ีมีอยู่เท่ากับ Allowance time 

งานที่เลือกใช้เวลาน้อยกว่าหรือ
เท่ากับเวลาที่เหลืออยู่หรือไม่ 

งานทุกงานถูกจดัเข้าสถานี
งานครบทุกงานหรือไม่ 

ค านวนหาเวลาที่ใช้ในการท างานที่เหลืออยู่ 

มีงานอ่ืนเหลือใน
กลุ่ม B หรือไม่ 

เป็นสถานีงาน
สุดท้ายหรือไม่ 

ใช่ 

ไมใ่ช่ 

ใช่ 

ไมใ่ช่ 

สร้างรายการของส่วนงานท่ีเหลืออยู่ (กลุ่ม A) 

สร้างรายการของงานท่ีพร้อมจัด  (กลุ่ม B) 

เลือกงานท่ีใช้เวลามากที่สุดจากกลุ่มงาน B 
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ภาพท่ี 4-27 ผงัการไหลของการโยกย้ายกระบวนการระหว่างสถานี 

ย้ายงาน j จากสถานี Smax  ไปสถานี Smin 
 

เร่ิมกระบวนการโยกย้ายงานระหว่างสถานี 
 

สร้างรายการของสถานีงานท้ังหมด 

สร้างรายการของสถานีงานท่ีรอจัด 

เลือกสถานีท่ีใช้เวลาสูงสุด จากรายการสถานีที่รอจัด (Smax) 

สร้างรายการของงานท้ังหมดในสถานี Smax 

สร้างรายการของงานท่ีรอจัดในสถานี Smax 

สร้างรายการของสถานีปลายทางทั้งหมดที่ย้ายไปได้ จากล าดับ
กระบวนการก่อนหลังทันที 

 

ทดลองย้ายงานทีละสถานี เพือ่หาสถานี(Smin) ที่ให้ค่าความแปรปรวน 
(Vmin) น้อยท่ีสุด  

 

ค านวณค่าความแปรปรวนของภาระงาน (V) 

Vmin<V หรือไม่ 

เลือกงานท่ีใช้เวลาสูงสุด จากรายการงานท่ีรอจัด (j) 

มีงานรอจัดอีกหรือไม่ 

ลบสถานีงาน Smax ออกจากรายการของสถานีงานท่ีรอจัด 

มีสถานีงานรอจัดอีก
หรือไม่ 

ลบงาน j ออกจากรายการงานท่ีรอจัด 

ส้ินสุดกระบวนการโยกย้ายงานระหว่างสถานี 
 

ใช่ 

ไม่ใช่ 

ใช่ 

ไม่ใช่ 

ไม่ใช่ 

ใช่ 
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ภาพท่ี 4-28 ผงัการไหลของการแลกเปล่ียนกระบวนการระหวา่งสถานี 

S = S+1 
 

แลกเปล่ียนสถานีระหว่างงาน J1 และ J2 

สิน้สุดการ
แลกเปล่ียน
งานระหว่าง

สถานี 
 

DS < DT หรือไม่ 

ใช่ 

ไม่ใช ่

ใช่ 

ไม่ใช ่

ไม่ใช ่

ใช่ 

เร่ิมกระบวนการแลกเปล่ียนงานระหว่างสถานี 
 

เร่ิมค านวณที่สถานี S=1 

ค านวณค่าผลต่างเร่ิมต้น(DS) ของเวลาที่ใช้ในสถานี S และ S+1 

ผลต่างเวลาจากการทดลองเปล่ียน (DT) = ผลต่างเวลาเร่ิมต้น (DS) 

สร้างรายการของงานทัง้หมดในสถานีงาน S และ S+1 

สร้างรายการของงานที่รอจดัในสถานีงาน S 

สร้างรายการของงานที่สามารถแลกเปล่ียนกับงาน j ได้ จาก
รายการของงานในสถานี S+1 

 

ทดลองแลกเปล่ียนงานทลีะคู่  เพื่อหางาน jS และ jS+1 ที่แลกเปล่ียน
แล้วให้ผลต่างเวลาจากการทดลองเปล่ียนต ่าที่สุด (Dmin)  

 

มีรายการงานในสถานี S+1 ที่
แลกเปล่ียนได้หรือไม่ 

เลือกงาน j จากรายการงานที่รอจัดในสถานี S ตามล าดบังาน 

Dmin < DT หรือไม่ 

ลบงาน jS ออกจากรายการของงานที่รอจดั 

มีงานรอจัดในสถานี S
อีกหรือไม่ 

เก็บค่า  DT = Dmin  J1 = jS J2 = jS+1 เปล่ียนค่าจ านวนสถานีที่จดัแล้ว(R) = 1 R = R+1 

R > จ านวนสถานี
ทัง้หมด หรือไม่ 

S+1 > จ านวนสถานี
ทัง้หมด หรือไม่ 

ไม่ใช ่

ใช่ 

ใช่ 

ไม่ใช ่

ใช่ 

ไม่ใช ่
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ภาพท่ี 4-29 ผงัการไหลของการแลกเปล่ียนพนกังานระหว่างสถานี 

แลกเปลี่ยบพนักงานระหว่าง 
สถานี Smax และ Schg 

 

ใช่ 

ไม่ใช่ 

ใช่ 

ไม่ใช่ 

ไม่ใช่ 

ใช่ 

เร่ิมกระบวนการแลกเปลี่ยนพนักงานระหว่างสถานี 
 

ก าหนดตัวแปร     UTmax = 0          UTmax2 = ∞ 

สร้างรายการของสถานีงานทั้งหมด 

ค านวนค่าเวลาที่ใช้ในแต่ละสถานี 

หาค่าสถานีท่ีใช้เวลาท างานสูงสุด (Smax1)  
และเวลาท างานสูงสุด (UTmax1) 

เร่ิมค านวนท่ีสถานี S = 1 

แทนค่า UTmax1 = UTmax2 

 Smax1 = Smax2 

หาค่าสถานีท่ีใช้เวลาท างานสูงสุดใหม่ (Snew)  
และเวลาท างานสูงสุดใหม่ (UTnew) 

 

ทดลองสลับพนักงานระหว่างสถานี S และ Smax1 

S > จ านวนสถานี
ทั้งหมดหรือไม่ 

เลื่อนงานไปยังคู่ถัดไป    S = S+1 

UTmax2<UTmax1 หรือไม่ 

เก็บค่า UTmax2 = UTnew      Smax2 = Snew      Schg = S 

ส้ินสุดกระบวนการแลกเปลี่ยนพนักงานระหว่างสถานี 
 

Vmin<V หรือไม่ 

S = Smax1 หรือไม่ 

ไม่ใช่ 

คืนค่าสลับพนักงานระหว่างสถานี S และ Smax1 

ใช่ 
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4.3.2.2 การแลกเปล่ียนกระบวนการผลิตระหวา่งสถานี (Trade Job) 
  ในการโยกย้ายงานระหวา่งสถานีจะพบวา่บางครัง้งานท่ีต้องการโยกย้าย
ใช้เวลามากเกินไปท าให้ไมส่ามารถย้ายไปยงัสถานีงานอ่ืนได้ จึงต้องใช้การแลกเปล่ียนงาน
ระหวา่งสถานีซึง่เป็นการปรับเรียบทีละน้อยๆแทน โดยหลกัการของวิธีการแลกเปล่ียนกระบวนการ
ผลิตระหวา่งสถานี คือการพยายามท าให้สถานีงานทกุๆ สถานีมีเวลาวา่งงานท่ีใกล้เคียงกนั จาก
การแลกเปล่ียนงานระหวา่งสองสถานีให้มีเวลางานรวมของสถานีใกล้เคียงกนัมากท่ีสดุไปทีละคู ่
จนเกิดการปรับเรียบตลอดสายการประกอบตามภาพท่ี 4-28 ซึง่มีขัน้ตอนดงันี ้

พิจารณาขัน้งานทัง้หมดจากสถานีงานทีละคูต่ัง้แตส่ถานีงานแรก (S, S+1) 

1. ค านวณคา่ผลตา่งของภาระงานระหวา่งสองสถานี 
2. ตรวจสอบขัน้งานท่ีสามารถแลกเปล่ียนได้โดยไมข่ดักบัล าดบัการ

ท างานก่อนหลงั โดย 

 งานปลายทางต้องไมเ่ป็นงานท่ีตามหลงังานนัน้ทนัที 

 สถานีงานของงานต้นทางต้องอยูห่ลงั สถานีงานของงานท่ีต้อง
ท าก่อนหน้าของสถานีงานปลายทาง 

 สถานีงานของงานปลายทางต้องอยูก่่อนสถานีงานของงานท่ี
ต้องท าตามหลงัทนัทีของงานต้นทาง 

3. ค านวณคา่ผลตา่งของภาระงานระหว่างสองสถานีท่ีเปล่ียนไปหากมี
การแลกเปล่ียนขัน้งาน  

4. หากมีขัน้งานหลายขัน้ท่ีสามารถแลกเปล่ียนได้ ให้เลือกขัน้งานท่ีให้คา่
ผลตา่งของภาระงานระหวา่งสองสถานีน้อยท่ีสดุ 

5. หากในสถานีงานคูที่เลือก ไมมี่งานใดท่ีสามารถแลกเปล่ียนแล้ว ท าให้
คา่ผลตา่งของภาระงานระหวา่งสองสถานีลดลงได้ ให้เลือกขัน้งานจากสถานีคูถ่ดัไปแทน 

6. ท าตามข้อ 1 ถึง 6 จนไมมี่งานใดสามารถย้ายได้อีก 
 

4.3.2.3 การแลกเปล่ียนพนกังานระหวา่งสถานี 
 ในการปรับเรียบภาระงานด้วยการโยกย้ายและแลกเปล่ียนงานระหวา่ง

สถานีจะพบขัน้ตอนงานบางขัน้ตอนงานไมส่ามารถแลกเปล่ียนหรือย้ายไปยงัสถานีงานอ่ืนได้ 
เน่ืองจากตดิเง่ือนไขล าดบัขัน้ตอนการท างานก่อนหลงั เพ่ือลดเวลาท่ีใช้ในจดุท่ีเป็นคอขวดจงึต้อง
สลบัเปล่ียนพนกังานท่ีมีความช านาญมากกวา่มาทดแทนในสถานีท่ีเป็นคอขวดนี ้ โดยวิธีการ
แลกเปล่ียนพนกังานระหว่างสถานีนัน้จะพยายามท าให้สถานีงานทกุๆ สถานีมีเวลาวา่งงานท่ี
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ใกล้เคียงกนั จากการแลกเปล่ียนพนกังานงานระหวา่งสองสถานีให้มีเวลางานรวมของสถานี
ใกล้เคียงกนัมากท่ีสดุไปทีละคู ่ จนเกิดการปรับเรียบตลอดสายการประกอบเชน่เดียวกนัตามภาพท่ี 
4-29 ซึง่มีขัน้ตอนดงันี ้

1. เลือกสถานีงานท่ีใช้เวลาการท างานสงูสดุ 
2. พิจารณาพนกังานท่ีได้รับมอบหมายงานในสถานีงานท่ีใช้เวลาการ

ท างานสงูสดุและสถานีอ่ืนทีละคูต่ัง้แตส่ถานีงานแรก  
3. ค านวณคา่ผลตา่งของภาระงานระหวา่งสองสถานีท่ีเปล่ียนไปหากมี

การแลกเปล่ียนพนกังาน  
4. หากมีหลายสถานีงานท่ีแลกเปล่ียนแล้วให้คา่ผลตา่งของภาระงาน

ระหวา่งสองสถานีลดลง ให้เลือกสถานีงานท่ีให้คา่ผลตา่งของภาระงานระหวา่งสองสถานีใกล้เคียง
กนัมากท่ีสดุ 

5. ท าตามข้อ 1 ถึง 4 จนไมมี่สถานีงานใดสามารถแลกเปล่ียนพนกังาน
แล้วให้คา่ผลตา่งของภาระงานระหวา่งสองสถานีลดลงได้อีก 

การจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระ
งาน มีข้อมลูท่ีต้องทราบเพ่ือใช้ในการจดัสมดลุสายการผลิต ดงัตอ่ไปนี ้

1. ข้อมลูขัน้ตอนการท างานตา่งๆ และล าดบัการท างานก่อนหลงั 
2. เวลามาตรฐานท่ีใช้ในแตล่ะกระบวนการ 
3. จ านวนคนท่ีมีในสายการผลิต 
4. ระดบัความสามารถพนกังานจาก Skill matrix 

 
4.3.3 โปรแกรมการจัดสมดุลการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์และมอบหมายงาน

โดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน 
เพ่ือความสะดวกรวดเร็วในการค านวน การจดัสมดลุการผลิตแบบหลาย

ผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน ใช้โปรแกรมชว่ยในการจดัสมดลุท่ี
พฒันาขึน้โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel ร่วมกบั โปรแกรม Visual basic for application 
เชน่เดียวกนั โดยใช้ข้อมลูดงัแสดงในภาพท่ี 3-5 ถึง 3-13 ขัน้ตอนการใช้โปรแกรมชว่ยในการ
ค านวณมีดงันี ้

4.3.3.1 ท่ี Sheet “InputData1” จดัเตรียมข้อมลูกระบวนการผลิต ดงัภาพท่ี 
4-30 โดย 

 พิมพ์ล าดบัของรุ่นท่ีต้องการจดัสมดลุในช่อง Product No. 
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 พิมพ์ข้อมลูรุ่นผลิตภณัฑ์ในช่อง Product Name  

 พิมพ์ข้อมลูล าดบักระบวนการผลิต ในช่อง Process No. 

 พิมพ์ช่ือกระบวนการผลิต ในชอ่ง Product Name 

 พิมพ์เวลามาตรฐานท่ีใช้ในช่อง Standard time  

 พิมพ์จ านวนผลิตในช่อง Process Lot size 

 พิมพ์ล าดบัการท างานก่อนหน้าทนัทีในช่อง BF1 ถึง BF5 

 พิมพ์ประเภททกัษะท่ีใช้ในช่อง Process Skill. 

 
ภาพท่ี 4-30 การเตรียมข้อมลูกระบวนการผลิตส าหรับโปรแกรมการจดัสมดลุการผลิตแบบหลาย

ผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน 
 

4.3.3.2 ท่ี Sheet “InputData2” จดัเตรียมข้อมลูคา่เวลาเผ่ือและจ านวนสถานี 
ดงัภาพท่ี 4-31 โดย 

 พิมพ์ล าดบัของรุ่นท่ีต้องการจดัสมดลุในช่อง PDN 

 พิมพ์คา่เวลาเผ่ือท่ียอมรับได้ในชอ่ง “%Allowance” 

 พิมพ์จ านวนสถานีท่ีต้องการจดัในชอ่ง “SQ” 



 
 

99 

 
ภาพท่ี 4-31 การเตรียมข้อมลูเวลาเผ่ือและจ านวนสถานี ส าหรับโปรแกรมการจดัสมดลุการผลิต

แบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน 

4.3.3.3 ท่ี Sheet “InputData4” เตรียมข้อมลู Skill matrix ดงัภาพท่ี 4-32 โดย 

 พิมพ์ข้อมลูล าดบัของประเภททกัษะในช่อง No. 

 พิมพ์ช่ือประเภททกัษะในช่อง ทกัษะ 

 ใสร่หสัพนกังานในแถวท่ี 2 

 ใสช่ื่อพนกังานในแถวท่ี 3 

 พิมพ์คา่ความช านาญของพนกังานแตล่ะคนดงัภาพ 

 
ภาพท่ี 4-32 การเตรียมข้อมลูตาราง Skill matrix ส าหรับโปรแกรมการจดัสมดลุการผลิตแบบหลาย

ผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน 
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4.3.3.4 ท่ี Sheet “InputData1” กดปุ่ ม Multi-Product SequenceTT เคร่ือง
จะท าการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน
ตามขัน้ตอนในภาพท่ี 4-25 ได้ผลดงัภาพท่ี 4-33 

 

 
ภาพท่ี 4-33 ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ ส าหรับโปรแกรมการจดัสมดลุการผลิต

แบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน 

 
ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีปรับ

เรียบภาระงานจากข้อมลูข้างต้นท าการจดัสมดลุสายการประกอบเสือ้รูปแบบโปโลรุ่น QK2331, 
MK2807, QK1X09, QK1X11, QK2320, QK2613, QK2619, QK2713 และ QK2827 โดย
วิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีปรับเรียบภาระงานภายใต้
เง่ือนไขเวลาไมค่งท่ี ได้ผลดงัตารางตอ่ไปนี ้
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ตารางท่ี 4.17 ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับ
เรียบภาระงาน 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

 

รุ่น QK2331, MK2807, 
QK2320 

รุ่น QK1X09, QK2713, 
QK2827 

รุ่น QK1X11, QK2613, 
QK2619 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

1 
20, 31, 47, 
49, 89, 105, 

115 
672,762 

4, 5, 6, 28, 
35, 51, 78, 

79 
612,420 

35, 36, 42, 
43, 49, 53, 
78, 94, 95, 

97 

687,815 

2 

3, 24, 25, 
37, 39, 44, 
54, 90, 91, 

92 

672,237 
2, 29, 32, 
33, 52, 53, 

77 
607,051 

12, 46, 47, 
48, 58, 60, 
117, 118, 

133 

681,682 

3 
5, 21, 43, 
55, 107, 
116, 117 

672,703 

34, 36, 50, 
59, 75, 76, 
106, 109, 

110 

617,250 

19, 20, 27, 
62, 70, 71, 
72, 90, 91, 
102, 103, 
104, 114 

680,842 

4 45, 46, 70, 
71, 81, 104 666,231 47, 49, 86, 

107, 108 623,361 

31, 32, 56, 
57, 59, 77, 

93, 116, 
131, 132 

681,695 

5 

2, 4, 30, 40, 
41, 42, 51, 
60, 72, 83, 
111, 112, 

113 

663,684 

1, 14, 27, 
41, 43, 46, 
54, 63, 65, 
81, 94, 95 

624,571 
9, 10, 28, 

61, 73, 106, 
115 

675,383 

6 
1, 15, 27, 
28, 29, 50, 
69, 82, 103 

673,414 31, 73, 83, 
98, 115 628,010 

17, 18, 26, 
39, 40, 41, 
51, 67, 86, 
101, 113, 
127, 128 

677,188 

7 

13, 14, 26, 
38, 48, 66, 
68, 80, 87, 

88 

672,288 

19, 37, 44, 
60, 62, 66, 
68, 90, 91, 

111 

614,315 29, 52, 75, 
129 683,633 

8 18, 61, 84, 
85, 106 668,560 

11, 21, 22, 
23, 42, 55, 
82, 96, 97, 

105 

618,295 11, 21, 74, 
74, 105, 107 675,351 
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ตารางท่ี 4.17 ผลการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับ
เรียบภาระงาน (ตอ่) 

พนกังาน 
ท่ีมอบหมาย 

 

รุ่น QK2331, MK2807, 
QK2320 

รุ่น QK1X09, QK2713, 
QK2827 

รุ่น QK1X11, QK2613, 
QK2619 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

กระบวนการ 
ท่ีมอบหมาย 

เวลาท่ีใช้ 
(วินาที) 

9 

7, 8, 9, 10, 
11, 17, 58, 
62, 65, 94, 

95, 96 

664,500 
3, 10, 48, 

56, 99, 100, 
101, 116 

625,310 
15, 16, 33, 
84, 85, 125, 

126 
682,021 

10 

6, 16, 22, 
23, 32, 33, 
56, 64, 108, 

109 

660,818 
26, 45, 70, 
71, 72, 80, 

93, 112 
618,440 

25, 34, 37, 
38, 64, 65, 
66, 83, 126 

683,063 

11 57, 74, 93, 
110 665,715 57, 74, 117 623,690 

8, 44, 50, 
68, 69, 109, 

110, 111, 
121 

691,924 

12 19, 73, 86, 
114 682,935 

7, 8, 9, 15, 
16, 17, 30, 

61, 113, 114 
619,515 

2, 5, 7, 23, 
63, 79, 82, 
87, 98, 122, 

123 

685,096 

13 36, 52, 53, 
63, 75, 97 671,201 

20, 25, 40, 
69, 87, 89, 

103 
621,450 30, 45, 76, 

92, 130 676,162 

14 
12, 34, 35, 
59, 67, 79, 

98 
671,961 

12, 58, 67, 
84, 85, 102, 

104 
627,069 

1, 6, 13, 24, 
44, 54, 55, 
80, 81, 96, 
108, 119, 

120 

689,489 

15 
76, 77, 78, 

99, 100, 
101, 102 

676,335 
13, 18, 24, 
38, 39, 64, 

88, 92 
620,855 

3, 4, 14, 22, 
88, 89, 99, 
100, 112, 

124 

687,107 

ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 

98.16% 98.74% 98.65% 

เวลาวา่งงาน 1.84% 1.26% 1.35% 
ผลผลิตตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 

0.88 0.96 0.87 
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4.4 วิเคราะห์ผลการทดลอง 
 จากการทดลองจดัสมดลุการผลิตสายการประกอบเสือ้โปโลรุ่น QK2331, MK2807, 
QK1X09, QK1X11, QK2320, QK2613, QK2619, QK2713 และ QK2827 โดยใช้แนวทางการ
จดัสมดลุ 4 แบบด้วยกนั คือ 

 การจดัสมดลุการผลิตและมอบหมายงานด้วยวิธีของโรงงาน  

 การจดัสมดลุการผลิตและมอบหมายงานแบบผลิตภณัฑ์เดียวด้วยวิธี 
COMSOAL  

 การจดัสมดลุการผลิตและมอบหมายงานแบบหลายผลิตภณัฑ์ด้วยวิธี 
COMSOAL  

 วิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการ
ปรับเรียบภาระงาน  

โดยใช้โปรแกรมท่ีได้พฒันาขึน้ด้วยการท างานร่วมกนัของโปรแกรม Microsoft 
Excel 2007 ร่วมกบั โปรแกรม Visual basic for application เพ่ือชว่ยในการค านวณได้ผลดงั
แสดงในตารางท่ี 4-18 

 
4.4.1 ด้านประสิทธิภาพสายการผลิต  

จากตารางท่ี 4-18 พบวา่วิธีการจดัสมดลุการผลิต 3 วิธี คือ การจดัสมดลุการผลิต
แบบผลิตภัณฑ์เดียวโดยวิธี COMSOAL การจัดสมดุลการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์โดยวิธี 
COMSOAL และการจัดสมดุลการผลิตด้วยวิธีของโรงงานให้ค่าเฉล่ียของประสิทธิภาพ
สายการผลิตท่ีใกล้เคียงกนัคือ 58.11% 58.76% และ 60.07% ตามล าดบัสาเหตเุน่ืองมาจากการ
เสียสมดุลภายหลังการมอบหมายงาน โดยการน าค่าความช านาญมาร่วมค านวนด้วยท าค่า
ประสิทธิภาพการท างานลดลงจากความไมช่ านาญงานในบางกระบวนการท่ีได้รับมอบหมาย  

  และเม่ือเปรียบเทียบกับวิธีการจัดสมดุลการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์และ
มอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงานพบว่าวิธีดงักล่าวให้คา่ประสิทธิภาพการผลิตสงูกว่า
วิธีอ่ืนๆ ในทุกๆ รุ่น อนัเป็นผลเน่ืองมาจากขัน้ตอนการปรับเรียบการผลิตทัง้ 3 ขัน้ตอน โดยการ
โยกย้ายกระบวนการระหวา่งสถานีและแลกเปล่ียนกระบวนการผลิตท่ีพนกังานคนนัน้ๆ ไม่ช านาญ
ไปให้กับพนักงานท่ีมีความช านาญมากกว่าภายใต้เง่ือนไขล าดบัการท างานก่อนหลัง ท าให้ค่า
ความแปรปรวนของภาระงานในแต่ละสถานีลดลง ส่งผลให้ค่าเฉล่ียของประสิทธิภาพการผลิต
เพิ่มขึน้สงูสดุ 98.52% เม่ือเทียบกบัการจดัสมดลุด้วยวิธีของโรงงานโดยใช้ก าลงัคน 15 คนเทา่เดมิ 
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4.4.2 ด้านผลผลิตต่อคนต่อช่ัวโมง 
 จากตารางท่ี 4-18 พบว่าวิธีการจดัสมดลุการผลิต 3 วิธี คือ การจดัสมดลุการผลิต
แบบผลิตภณัฑ์เดียวโดยวิธี COMSOAL การจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์โดยวิธี 
COMSOAL และการจดัสมดลุการผลิตด้วยวิธีของโรงงานให้คา่เฉล่ียของผลผลิตตอ่คนตอ่ชัว่โมงท่ี
ใกล้เคียงกนัคือ 0.52 0.51 และ 0.55 ตวัตอ่คนตอ่ชัว่โมง ตามล าดบั และเม่ือเปรียบเทียบกบั
วิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน
พบวา่วิธีดงักลา่วให้คา่อตัราผลผลิตตอ่ชัว่โมงสงูกว่าวิธีอ่ืนๆ ในทกุๆ รุ่น อนัเป็นผลเน่ืองมาจาก
ขัน้ตอนการปรับเรียบการผลิตทัง้ 3 ขัน้ตอน โดยการโยกย้ายกระบวนการระหว่างสถานีและ
แลกเปล่ียนกระบวนการผลิตท่ีพนกังานคนนัน้ๆ ไมช่ านาญไปให้กบัพนกังานท่ีมีความช านาญ
มากกวา่ภายใต้เง่ือนไขล าดบัการท างานก่อนหลงั ท าให้เวลาท่ีต้องใช้ในการท างานของสถานีงาน
ท่ีเป็นคอขวดลดลง สง่ผลให้คา่อตัราผลผลิตตอ่ชัว่โมงเพิ่มขึน้สงูสดุเทา่กบั 0.9 ตวัตอ่คนตอ่ชัว่โมง 
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ตารางท่ี 4-18 ตารางเปรียบเทียบผลการจดัสมดลุการผลิตด้วยวิธีของโรงงาน แบบผลิตภณัฑ์เดียวและหลายผลิตภณัฑ์โดยวิธี COMSOAL และวิธีการจดัสมดลุการ
ผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน ส าหรับงานรุ่น QK2331, MK2807, QK1X09, QK1X11, QK2320, QK2613, QK2619, 
QK2713 และ QK2827 

ตวัชีว้ดั วิธีการจดัสมดลุ QK2331 MK2807 QK2320 QK1X11 QK2613 QK2619 QK1X09 QK2713 QK2827 MAX MIN เฉล่ีย 

จ านวนคนท่ี
ใช้ 

วิธีโรงงาน 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
COMSOALแบบ
ผลิตภณัฑ์เดียว 

16 16 14 16 16 17 17 16 16 17 14 16 

COMSOALแบบ
หลายผลิตภณัฑ์ 

15 15 15 14 14 14 14 14 14 15 14 14 

แบบหลาย
ผลิตภณัฑ์และ
ปรับเรียบภาระงาน 

15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

ประสิทธิภาพ
สายการผลิต 

วิธีโรงงาน 62.72% 69.39% 54.10% 62.67% 65.72% 55.59% 54.79% 58.71% 56.94% 69.39% 54.10% 60.07% 
COMSOALแบบ
ผลิตภณัฑ์เดียว 

56.41% 54.67% 61.61% 57.30% 46.00% 59.71% 65.86% 60.99% 60.47% 65.86% 46.00% 58.11% 

COMSOALแบบ
หลายผลิตภณัฑ์ 

55.71% 55.71% 55.71% 52.98% 52.98% 52.98% 67.59% 67.59% 67.59% 67.59% 52.98% 58.76% 

แบบหลาย
ผลิตภณัฑ์และ
ปรับเรียบภาระงาน 

98.16% 98.16% 98.16% 98.74% 98.74% 98.74% 98.65% 98.65% 98.65% 98.74% 98.16% 98.52% 

เวลาวา่งงาน 
วิธีโรงงาน 37.28% 30.61% 45.90% 37.33% 34.28% 44.41% 45.21% 41.29% 43.06% 45.90% 30.61% 39.93% 
COMSOALแบบ
ผลิตภณัฑ์เดียว 

43.59% 45.33% 38.39% 42.70% 54.00% 40.29% 34.14% 39.01% 39.53% 54.00% 34.14% 
41.89% 
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ตารางท่ี 4-18 ตารางเปรียบเทียบผลการจดัสมดลุการผลิตด้วยวิธีของโรงงาน แบบผลิตภณัฑ์เดียวและหลายผลิตภณัฑ์โดยวิธี COMSOAL และวิธีการจดัสมดลุการ
ผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน ส าหรับงานรุ่น QK2331, MK2807, QK1X09, QK1X11, QK2320, QK2613, QK2619, 
QK2713 และ QK2827 (ตอ่) 

ตวัชีว้ดั วิธีการจดัสมดลุ QK2331 MK2807 QK2320 QK1X11 QK2613 QK2619 QK1X09 QK2713 QK2827 MAX MIN เฉลีย่ 

เวลาวา่งงาน 

COMSOALแบบหลาย
ผลติภณัฑ์ 44.29% 44.29% 44.29% 47.02% 47.02% 47.02% 32.41% 32.41% 32.41% 47.02% 32.41% 41.24% 

แบบหลายผลติภณัฑ์
และปรับเรียบภาระงาน 1.84% 1.84% 1.84% 1.26% 1.26% 1.26% 1.35% 1.35% 1.35% 1.84% 1.26% 1.48% 

ผลผลติตอ่คน
ตอ่ชัว่โมง 

วิธีโรงงาน 0.62 0.65 0.38 0.58 0.63 0.43 0.64 0.44 0.61 0.65 0.38 0.55 
COMSOALแบบ
ผลติภณัฑ์เดียว 0.55 0.47 0.46 0.53 0.41 0.47 0.73 0.42 0.67 0.73 0.41 0.52 

COMSOALแบบหลาย
ผลติภณัฑ์ 0.52 0.52 0.52 0.48 0.48 0.48 0.54 0.54 0.54 0.54 0.48 0.51 

แบบหลายผลติภณัฑ์
และปรับเรียบภาระงาน 0.88 0.88 0.88 0.96 0.96 0.96 0.87 0.87 0.87 0.96 0.87 0.90 

เวลาทีใ่ช้ใน
การจดั 

วิธีโรงงาน 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 
COMSOALแบบ
ผลติภณัฑ์เดียว 25.84 24.72 34.98 32.07 29.16 28.61 29.91 28.05 23.68 34.98 23.68 28.56 

COMSOALแบบหลาย
ผลติภณัฑ์ 612.85 612.85 612.85 609.97 609.97 609.97 612.01 612.01 612.01 612.85 609.97 611.61 

แบบหลายผลติภณัฑ์
และปรับเรียบภาระงาน 153.54 153.54 153.54 203.82 203.82 203.82 275.58 275.58 275.58 275.58 153.54 210.98 
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4.4.3 ด้านเวลาที่ใช้ในการจัด 
  จากข้อมูลเวลาท่ีใช้ในการจดัสมดลุดงัแสดงในตารางท่ี 4-18 พบว่าการ
จดัสมดลุการผลิตด้วยวิธีของโรงงานใช้เวลาเฉล่ียในการจดัแตล่ะรุ่น 2400 วินาที นานกว่าวิธีอ่ืนๆ 
เน่ืองจากเป็นการค านวนด้วยมือโดยอาศัยความรู้และประสบการณ์ของหัวหน้าทีมจัดงานให้
พนกังานแตล่ะคนตามลกัษณะงานท่ีเคยท ามาก่อน 
  การจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์โดยวิธี COMSOAL ใช้เวลา
เฉล่ียในการจดังานแตล่ะรุ่นมากเป็นอนัดบั 2 คือ 611.61 วินาที เน่ืองจากต้องมีการใช้เวลาในการ
เตรียมข้อมลูก่อนการจดัสมดลุโดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยค านวนเป็นเวลานานประมาณ 30 
นาทีตอ่ครัง้ เม่ือน ามารวมกนัเวลาท่ีใช้ในการค านวนแล้วจึงใช้เวลาในการจดังานสงูกว่าวิธีการจดั
สมดุลการผลิตแบบผลิตภัณฑ์เดียวโดยวิธี COMSOAL ซึ่งมีเพียงเวลาท่ีใช้ในการค านวนเพียง
อยา่งเดียวโดยมีเวลาท่ีใช้ในการจดังานตอ่รุ่นสัน้ท่ีสดุคือ 28.56 วินาที 
 และเม่ือเปรียบเทียบกบัวิธีการจดัสมดุลการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และ
มอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงานพบว่าวิธีดงักล่าวใช้เวลาในการจดังานแตล่ะรุ่นสัน้
ท่ีสุดเป็นอันดับสองรองจากวิธีการจัดสมดุลการผลิตแบบผลิตภัณฑ์เดียวโดยวิธี COMSOAL 
เน่ืองจากมีขัน้ตอนการปรับเรียบภาระงานเพิ่มขึน้มาจึงท าให้เวลาเฉล่ียท่ีใช้ในการจดังานต่อรุ่น
เพิ่มขึน้ตามไปด้วยเป็น 210.98 วินาที 
 จากข้อมลูในตารางท่ี 4-18 จะสงัเกตไุด้ว่าวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบ
หลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงานเป็นวิธีท่ีให้ผลการค านวณดีกว่า
วิธีการอ่ืนรวมทัง้วิธีการท่ีใช้ในปัจจบุนั เน่ืองจากวิธีการจดัสมดลุสายการผลิตโดยใช้ประสบการณ์
ของหวัหน้าทีม เม่ือน าไปใช้ในสายการผลิตก็จะมีการจดัสรรพนกังานใหม่ โดยโยกย้ายพนกังาน
จากสถานีท่ีมีงานค้างน้อยไปชว่ยในสถานีท่ีมีงานค้างมากอยู่ตลอดเวลา ท าให้พนกังานขาดความ
ช านาญและได้ผลผลิตน้อยดงัแสดงในตารางท่ี 4-19 ถึง 4-21 และเม่ือน าวิธีการจดัสมดลุการผลิต
แบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน ไปใช้ในการผลิตจริงจะได้
ผลผลิตท่ีท าได้ในแตล่ะวนัดงัแสดงในตารางท่ี 4-22 ถึง 4-24  
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ตารางท่ี 4-19 ปริมาณผลผลิตท่ีได้ตอ่วนัของแต่ละกระบวนการส าหรับงานรุ่น QK2331 โดยวิธี
โรงงาน 

ขัน้งาน 
วนัที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1 820 30 30 30 30 30 30     
2 660 90 50 50 50 50 50     
3 770 40 40 40 40 40 30     
4  270 170 170 170 170 50     
5  270 170 170 170 170 50     
6  260 160 160 160 160 100     
7  260 160 160 160 160 100     
8 620 100 100 100 80       
9 550 100 100 100 100 50      
10  250 140 160 150 150 150     
11  250 140 150 160 150 150     
12  230 160 150 160 150 150     
13 400 100 100 100 100 100 100     
14  230 160 150 160 150 150     
15 560 100 100 100 100 40      
16 560 90 90 90 90 80      
17 450 100 100 100 100 100 50     
18 430 100 100 100 100 100 70     
19 400 100 100 100 100 100 100     
20 400 100 100 100 100 100 100     
21  200 170 170 140 170 150     
22  200 170 170 130 180 150     
23  200 170 170 130 170 160     
24  190 160 160 160 160 160 10    
25  190 160 160 160 160 160 10    
26  190 160 90 90 90 90 90 90 90 20 
27 390 100 100 100 100 100 100 10    
28 840 100 60         
29 840 30 30 30 30 30 10     
30 730 40 40 40 40 40 40 30    
31 340 110 110 110 110 110 80 30    
32  190 160 90 90 90 90 90 90 90 20 
33  190 140 110 90 90 90 90 90 90 20 
34  190 140 110 90 90 90 90 90 90 20 
35  110 110 110 110 110 110 110 110 110 10 
36   180 150 110 110 110 110 110 110 10 
37   180 150 110 110 110 110 110 110 10 
38   140 140 140 130 110 110 110 110 10 
39   140 140 140 130 110 110 110 110 10 
40   140 140 140 130 110 110 110 110 10 
41   140 140 140 130 110 110 110 110 10 

ผลผลิตแตล่ะวนั 0 0 140 140 140 130 110 110 110 110 10 
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ตารางท่ี 4-20 ปริมาณผลผลิตท่ีได้ต่อวนัของแต่ละกระบวนการส าหรับงานรุ่น MK2807 โดยวิธี
โรงงาน 

ขัน้งาน 
วนัที่ 

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
1 90 80 80 80 120 120 120 120 90        
2 90 80 80 80 110 110 110 110 110 20       
3 80 80 80 80 90 90 90 90 90 90 40      
4 80 80 80 80 90 90 90 90 90 90 40      
5 90 80 80 80 120 120 120 120 90        
6  90 90 90 120 110 90 90 90 90 40      
7  90 90 90 120 110 90 90 90 90 40      
8  90 90 90 120 110 90 90 90 90 40      
9 90 90 90 90 110 110 110 110 100        

10 90 90 90 90 110 110 110 110 100        
11  60 60 60 120 120 120 120 110 90 40      
12 110 80 80 80 110 110 110 110 110        
13  60 60 60 90 90 90 90 90 90 90 90     
14 90 70 70 70 110 110 110 110 110 50       
15 90 70 70 70 110 110 110 110 110 50       
16 80 80 70 70 110 110 110 110 110 50       
17 80 80 70 70 110 110 110 110 110 50       
18 80 60 60 60 120 120 120 120 110 50       
19 80 60 60 60 120 120 120 120 110 50       
20  60 60 60 90 90 90 90 90 90 90 90     
21  60 60 60 90 90 90 90 90 90 90 90     
22  60 60 60 90 90 90 90 90 90 90 90     
23  60 60 60 90 90 90 90 90 90 90 90     
24  60 60 60 90 90 90 90 90 90 90 90     
25  60 60 60 90 90 90 90 90 90 90 90     
26 90 80 80 80 120 120 120 120 90        
27 90 80 80 80 120 120 120 120 90        
28 90 70 70 70 110 110 110 110 110 50       
29 90 70 70 70 90 90 90 90 90 90 60      
30 80 70 70 70 90 90 90 90 90 90 70      
31 80 70 70 70 90 90 90 90 90 90 70      
32 80 70 70 70 90 90 90 90 90 90 70      
33 80 70 70 70 90 90 90 90 90 90 70      
34     80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 20 
35     80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 20 
36     80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 20 
37     80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 20 
38     80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 20 
39     80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 20 
40     80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 20 

ผลผลิต
แตล่ะวนั 0 0 0 0 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 20 
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ตารางท่ี 4-21 ปริมาณผลผลิตท่ีได้ตอ่วนัของแต่ละกระบวนการส าหรับงานรุ่น QK2320 โดยวิธี
โรงงาน 

ขัน้งาน 
วนัที่ 

16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 
1 10 20 80 140 140 140 70  20 20 20 20 40 
2 10 20 80 140 140 140 70  20 20 20 20 40 
3 10 20 60 130 130 130 120  20 20 20 20 30 
4 10 20 60 120 120 120 120 30 20 20 20 20 30 
5 10 20 60 120 120 120 120 30 20 20 20 20 30 
6 10 30 80 130 130 130 90  20 20 20 20 30 
7 10 30 80 110 110 110 110 40 20 20 20 20 30 
8 10 30 80 110 110 110 110 40 20 20 20 20 30 
9 10 30 80 110 110 110 110 40 20 20 20 20 30 
10 10 20 60 120 120 120 110 40 20 20 20 20 30 
11 10 20 60 120 120 120 110 40 20 20 20 20 30 
12 10 20 60 120 120 120 110 40 20 20 20 20 30 
13 10 20 60 120 120 120 110 40 20 20 20 20 30 
14 10 20 60 120 120 120 110 40 20 20 20 20 30 
15 10 20 60 120 120 120 110 40 20 20 20 20 30 
16 10 20 60 120 120 120 110 40 20 20 20 20 30 
17 10 20 60 120 120 120 110 40 20 20 20 20 30 
18 10 20 60 120 120 120 110 40 20 20 20 20 30 
19 10 20 80 150 150 150 40  20 20 20 20 40 
20 10 20 60 130 130 130 120  20 20 20 20 30 
21        210 210 180    
22        170 170 170 90   
23        170 170 170 90   
24        170 170 170 90   
25 10 20 80 150 150 150 40  20 20 20 20 30 
26 10 20 60 120 120 120 120 30 20 20 20 20 30 
27 10 20 60 120 120 120 120 30 20 20 20 20 30 
28        180 180 180 60   
29        120 120 120 120 120  
30 10 30 80 140 140 140 60  20 20 20 20 30 
31        120 120 120 120 120  
32 10 20 60 130 130 130 120  20 20 20 20 40 
33 10 20 60 110 110 110 110 70 20 20 20 20 40 
34 10 20 60 110 110 110 110 70 20 20 20 20 30 
35 10 20 60 110 110 110 110 70 20 20 20 20 30 
36 10 20 60 110 110 110 110 70 20 20 20 20 30 
37 10 20 60 110 110 110 110 70 20 20 20 20 30 
38 10 20 60 110 110 110 110 70 20 20 20 20 30 
39        120 120 120 120 120  
40        120 120 120 120 120  
41        120 120 120 120 120  
42        100 100 100 100 100 100 
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ตารางท่ี 4-21 ปริมาณผลผลิตท่ีได้ตอ่วนัของแต่ละกระบวนการส าหรับงานรุ่น QK2320 โดยวิธี
โรงงาน (ตอ่) 

ขัน้งาน วนัที่ 
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 

43        100 100 100 100 100 100 
44        100 100 100 100 100 100 
45 10 30 80 130 130 130 90  20 20 20 20 30 
46        100 100 100 100 100 100 
47 10 20 80 150 150 150 40  20 20 20 20 30 
48 10 20 60 120 120 120 120 30 20 20 20 20 40 
49 10 20 60 110 110 110 110 70 20 20 20 20 30 
50 10 20 60 110 110 110 110 70 20 20 20 20 30 
51 10 20 60 110 110 110 110 70 20 20 20 20 30 
52 10 20 60 110 110 110 110 70 20 20 20 20 30 
53 10 20 60 110 110 110 110 70 20 20 20 20 30 
54        100 100 100 100 100 100 
55        100 100 100 100 100 100 
56        100 100 100 100 100 100 
57        100 100 100 100 100 100 
58        100 100 100 100 100 100 
59        100 100 100 100 100 100 
60        100 100 100 100 100 100 

ผลผลิต
แตล่ะวนั 0 0 0 0 0 0 0 100 100 100 100 100 100 
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ตารางท่ี 4-22 ปริมาณผลผลิตท่ีได้ตอ่วนัของแตล่ะกระบวนการส าหรับงานรุ่น QK2331 โดยวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดย
วิธีการปรับเรียบภาระงาน 

ขัน้งาน 
วนัที่ 

29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 
1 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 15     
2 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 15     
3 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 15     
4 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 34 
5 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 
6 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 
7 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 
8 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 38     
9 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 38     
10 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 10    
11 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 
12 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 
13 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 10    
14 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
15 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 20    
16 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 20    
17 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 20    
18 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 20    
19 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 20    
20 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 20    
21 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
22 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
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ตารางท่ี 4-22 ปริมาณผลผลิตท่ีได้ตอ่วนัของแตล่ะกระบวนการส าหรับงานรุ่น QK2331 โดยวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดย
วิธีการปรับเรียบภาระงาน (ตอ่) 

ขัน้งาน 
วนัที่ 

29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 
23 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
24 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
25 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
26 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
27 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 38     
28 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 15     
29 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 10    
30 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 20    
31 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 38    
32 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
33 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
34 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
35 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
36 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
37 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
38 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
39 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
40 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 
41 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 

ผลผลิตแตล่ะ
วนั 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 44 

 

113 

113



 
 
114 

ตารางท่ี 4-23 ปริมาณผลผลิตท่ีได้ตอ่วนัของแตล่ะกระบวนการส าหรับงานรุ่น MK2807 โดยวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดย
วิธีการปรับเรียบภาระงาน 

ขัน้งาน 
วนัที่ 

29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 
1 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 10    
2 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 10    
3 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 10    
4 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 10    
5 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 10    
6 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 
7 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 
8 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 
9 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 33     
10 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 33     
11 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 
12 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 33     
13 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 
14 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 33     
15 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 33     
16 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 33     
17 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 33     
18 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 10    
19 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 10    
20 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 
21 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 
22 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 
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ตารางท่ี 4-23 ปริมาณผลผลิตท่ีได้ตอ่วนัของแตล่ะกระบวนการส าหรับงานรุ่น MK2807 โดยวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดย
วิธีการปรับเรียบภาระงาน (ตอ่) 

ขัน้งาน 
วนัที่ 

29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 
23 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 
24 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 
25 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 
26 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 10    
27 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 33     
28 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 41 33     
29 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 10    
30 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 10    
31 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 10    
32 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 28    
33 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 28    
34 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 
35 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 
36 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 
37 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 
38 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 
39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 
40 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 

ผลผลิตแตล่ะวนั 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 39 
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ตารางท่ี 4-24 ปริมาณผลผลิตท่ีได้ตอ่วนัของแตล่ะกระบวนการส าหรับงานรุ่น QK2320 โดยวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดย
วิธีการปรับเรียบภาระงาน 

ขัน้งาน 
วนัที่ 

29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 
1 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 21 

    
2 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 21 

    
3 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
4 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
5 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
6 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
7 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
8 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
9 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
10 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 22 

   
11 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 22 

   
12 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 22 

   
13 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 22 

   
14 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 22 

   
15 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 22 

   
16 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 22 

   
17 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 22 

   
18 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 22 

   
19 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 21 

    
20 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 22 

   
21 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
22 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
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ตารางท่ี 4-24 ปริมาณผลผลิตท่ีได้ตอ่วนัของแตล่ะกระบวนการส าหรับงานรุ่น QK2320 โดยวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดย
วิธีการปรับเรียบภาระงาน (ตอ่) 

ขัน้งาน 
วนัที่ 

29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 
23 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
24 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
25 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
26 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
28 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
29 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
30 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
31 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
32 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 21 

    
33 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 21 

    
34 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
35 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
36 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
37 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
38 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
39 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
40 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
41 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
42 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
43 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
44 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
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ตารางท่ี 4-24 ปริมาณผลผลิตท่ีได้ตอ่วนัของแตล่ะกระบวนการส าหรับงานรุ่น QK2320 โดยวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดย
วิธีการปรับเรียบภาระงาน (ตอ่) 

ขัน้งาน 
วนัที่ 

29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 
45 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
46 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
47 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
48 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 21 

    
49 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
50 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
51 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
52 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
53 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 4 

   
54 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
55 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
56 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
57 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
58 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
59 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
60 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 

ผลผลิตแตล่ะวนั 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 27 
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ตารางท่ี 4-25 อตัราการผลิตตอ่คนตอ่ชัว่โมง เม่ือใช้วิธีจดัสมดลุการผลิตโดยวิธีโรงงาน 
วนัที่ 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 

ผลผลิต(ตวั) 0 0 140 140 140 130 110 110 110 110 90 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 20 100 100 100 100 100 100 
จ านวนคน 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
เวลาท างาน

(ชม.) 
8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 

อตัราการผลติ
(ตวั/คน/ชม.) 

0.0
0 

0.0
0 

1.1
7 

1.1
7 

1.1
7 

1.0
8 

0.9
2 

0.9
2 

0.9
2 

0.9
2 

0.7
5 

0.6
7 

0.6
7 

0.6
7 

0.6
7 

0.6
7 

0.6
7 

0.6
7 

0.6
7 

0.6
7 

0.6
7 

0.1
7 

0.8
3 

0.8
3 

0.8
3 

0.8
3 

0.8
3 

0.8
3 

งานค้าง
สายการผลิต

(ชิน้) 

440
0 

372
0 

334
0 

283
0 

231
0 

164
0 

163
0 

164
0 

146
0 

137
0 

145
0 

159
0 

176
0 

193
0 

198
0 

149
0 

118
0 

140
0 

225
0 

310
0 

395
0 

430
0 

345
0 

316
0 

290
0 

282
0 

274
0 

330
0 

 

ตารางท่ี 4-26 อตัราการผลิตตอ่คนตอ่ชัว่โมง เม่ือน าวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงานมาใช้ 
วนัที่ 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 

ผลผลิต(ตวั) 0 0 0 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 
จ านวนคน 4 4 4 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
เวลาท างาน

(ชม.) 
8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 

อตัราการผลติ
(ตวั/คน/ชม.) 

0.00 0.00 0.00 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 0.92 

งานค้าง
สายการผลิต

(ชิน้) 
2820 2740 3300 3323 3336 3349 3362 3375 3388 3401 3414 3427 3440 3453 3466 3479 3492 3505 3518 3531 3382 2688 1950 1212 486 
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เม่ือน าข้อมลูดงัแสดงในตารางท่ี 4-25 ถึง 4-26 มาสรุปเปรียบเทียบทัง้ 2 วิธี พบวา่ 
 วิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับ

เรียบภาระงานมีอตัราผลผลิตเฉล่ียตอ่คนตอ่ชัว่โมง 0.81 ตวัตอ่คนตอ่ชัว่โมง น้อยกว่าท่ีค านวณได้
คือ0.88 ตวัต่อคนต่อชั่วโมง คิดเป็น 92.05% จากท่ีค านวนได้ในตารางท่ี 4-18 ทัง้นีเ้ป็นผล
เน่ืองมาจากขัน้ตอนการเตรียมชิน้ส่วนในช่วงเปล่ียนวิธีการซึ่งมีการเตรียมงานล่วงหน้า 3 วนั และ
จ านวนกระบวนการท่ีมอบหมายให้พนกังานตอ่คนท่ีมากขึน้ ท าให้พนกังานเปล่ียนงานบอ่ยและใช้
เวลาในการเดนิเพ่ือย้ายไปท างานในกระบวนการถดัไปมากขึน้ 

 วิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับ
เรียบภาระงานมีอตัราผลผลิตเฉล่ียตอ่คนตอ่ชัว่โมง 0.81 ตวัตอ่คนตอ่ชัว่โมง สงูกว่าวิธีปัจจบุนัท่ีให้
อตัราผลผลิตเฉล่ียตอ่คนต่อชัว่โมง 0.74 ตวัต่อคนตอ่ชัว่โมงหรือคิดเป็น 9.46% จากวิธีการของ
โรงงาน อีกทัง้ให้ผลผลิตในแตล่ะวนัท่ีสม ่าเสมอกว่าวิธีการปัจจุบนั ทัง้นีเ้ป็นผลเน่ืองมากจากการ
จดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวจะให้ผลท่ีดีท่ีสดุส าหรับงานแต่ละรุ่น ท าให้ผลผลิตท่ีได้ใน
แตล่ะวนัไมมี่ความสม ่าเสมอ เม่ือเทียบกบัการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์ 

 ด้านปริมาณงานค้างสายการผลิตในแตล่ะวนัพบวา่วิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบ
หลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงานมีปริมาณงานค้างสายการผลิต
ในแตล่ะวนัเฉล่ีย 3,090 ตวัตอ่วนั สงูกวา่วิธีปัจจบุนัท่ีมีปริมาณงานค้างสายการผลิตในแตล่ะวนั
เฉล่ีย 2,468 ตวัตอ่วนั คิดเป็น 25.20% สาเหตเุน่ืองจากการผลิตสินค้าหลายผลิตภณัฑ์ใน
สายการผลิตเดียวจะมีการป้อนงานเข้าในสายการผลิตมากกวา่ 1 รุ่นในเวลาเดียวกนั ดงันัน้งานท่ี
เตรียมส าหรับรอผลิตจงึมีมากกวา่การผลิตแบบทีละผลิตภณัฑ์
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บทที่ 5 
 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 
5.1 สรุปผลงานวิจัย 
 งานวิจัยนีมี้วัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาแนวทางการจัดสมดุลการผลิตในสายการประกอบ
เสือ้ผ้าส าเร็จรูปภายใต้เง่ือนไขเวลาไม่คงท่ี เพ่ือพฒันาการจดัสมดุลการผลิตล่วงหน้าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยการศกึษาปัญหาในกระบวนการผลิตเสือ้ผ้าส าเร็จรูปของโรงงานตวัอย่างท่ีเป็น
กรณีศกึษา พบว่าการมอบหมายงานให้พนกังานแตล่ะคนของหวัหน้าทีม มกัอาศยัประสบการณ์
และความคุ้นเคยกบัพนกังาน ซึง่อาจมีการประเมินความสามารถของพนกังานคลาดเคล่ือนไปจาก
ความเป็นจริง การผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีได้ค านวนไว้ เกิดการรอคอยงานในสายการผลิต 
ต้องปรับเปล่ียนแผนการท างานบ่อยครัง้ เพ่ือแก้ไขปัญหาดงักล่าวจึงท าการศกึษาจดัท าระบบเข้า
มาช่วยในการจดัสมดลุการผลิตและมอบหมายงานให้เกิดความสะดวก รวดเร็ว และไม่ผูกพนัอยู่
กับบุคคลใดบุคคลหนึ่ง โดยท าการทดลองจัดสมดุลสายการประกอบเสือ้โปโลรุ่น QK2331, 
MK2807, QK1X09, QK1X11, QK2320, QK2613, QK2619, QK2713 และ QK2827 เพ่ือ
เปรียบเทียบผลการจดัสมดลุการผลิตด้วยวิธีการ 3 วิธีด้วยกนัคือ  

 การจดัสมดลุการผลิตและมอบหมายงานแบบผลิตภณัฑ์เดียวด้วยวิธี COMSOAL  

 การจดัสมดลุการผลิตและมอบหมายงานแบบหลายผลิตภณัฑ์ด้วยวิธี COMSOAL  

 การจัดสมดุลการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบ
ภาระงาน 

 
เพ่ือให้เกิดความสะดวกรวดเร็วในการค านวนจดังานตามแนวทางท่ีได้กล่าวไปแล้วข้างต้น 

จงึได้พฒันาโปรแกรมขึน้มาชว่ยในการทดลองจดัสมดลุโดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel2007 ซึ่ง
เป็นโปรแกรมท่ีเหมาะสมกับการค านวณและใช้กันอย่างแพร่หลาย บุคคลากรในหน่วยงานตา่งๆ 
สามารถใช้งานได้เป็นอยา่งดีร่วมกบั โปรแกรม Visual Basic for Applications ซึ่งเป็นโปรแกรมใน
การเขียนโค้ดควบคมุโปรแกรมประยกุต์ท่ีมาพร้อมกบัโปรแกรม Microsoft office สามารถใช้เขียน
โค้ดควบคมุโปรแกรมใน Microsoft Excel ได้เป็นอย่างดีผู้สนใจสามารถศกึษาได้ง่าย โดยไม่ต้อง
ไปหาโปรแกรมเสริมมาเพิ่มเตมิ 

จากการทดลองจัดสมดุลการผลิตโดยใช้โปรแกรมท่ีพัฒนาขึน้กับสายการประกอบเสือ้
โปโลรุ่นตา่งๆ ในบทท่ี 4 สรุปผลได้ดงันี ้
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1. โปรแกรมการจดัสมดลุการผลิตท่ีพฒันาขึน้โดยวิธีการ ทัง้ 3 วิธี สามารถท าการ
จดัสมดลุได้รวดเร็วกว่าการจดัสมดลุด้วยมือ และเม่ือเปรียบเทียบทัง้ 3 วิธีพบว่าการจดัสมดุลการ
ผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงานมีประสิทธิภาพการจดั
สมดุลดีกว่า รวมทัง้มีเวลาว่างงานน้อยกว่าวิธีการจัดสมดุลโดยวิธีการจัดสมดุลการผลิตและ
มอบหมายงานแบบผลิตภัณฑ์เดียวด้วยวิธี COMSOAL และวีธีการจัดสมดุลการผลิตและ
มอบหมายงานแบบหลายผลิตภณัฑ์ด้วยวิธี COMSOAL 

2. จากผลการจัดสมดุลการผลิตการจัดสมดุลการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์และ
มอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงานพบว่าให้อตัราการผลิตสงูกว่าวิธีการของโรงงานท่ีใช้
ในปัจจบุนักลา่วคือวิธีการจดัสมดลุการผลิตปัจจบุนัมีอตัราการผลิตเฉล่ีย 0.55 ตวัตอ่คนตอ่ชัว่โมง 
ในขณะท่ีวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบ
ภาระงานมีอตัราการผลิตเฉล่ีย 0.9 ตวัตอ่คนตอ่ชัว่โมง หรือคดิเป็นอตัราท่ีเพิ่มขึน้63.64% 

3. การจัดสมดุลการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับ
เรียบภาระงานด้วยโปรแกรมท่ีพฒันาขึน้สามารถชว่ยลดการพึง่พาความช านาญและประสบการณ์
ของหวัหน้าทีมท่ีสัง่สมมานานได้ โดยไม่กระทบตอ่การจดัวางทรัพยากรและก าลงัคน หวัหน้าทีมมี
เวลาตดิตามความเคล่ือนไหวของพนกังานในทีมได้อย่างทัว่ถึงหรือทนัตอ่การเปล่ียนแปลง มีเวลา
สอนทกัษะการเย็บหน้างานและควบคมุคณุภาพมากขึน้ 
 
 เม่ือน าวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับ
เรียบภาระงาน ไปใช้ในการผลิตจริงพบวา่ 

 วิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับ
เรียบภาระงานมีอตัราผลผลิตเฉล่ียตอ่คนตอ่ชัว่โมงน้อยกวา่ท่ีค านวณได้คือ คิดเป็น 92.05% จากท่ี
ค านวนได้ในตารางท่ี 4-18 เน่ืองมาจากขัน้ตอนการผลิตชิน้ส่วนในช่วงเปล่ียนวิธีการ ซึ่งมีการ
เตรียมงานล่วงหน้า และจ านวนกระบวนการท่ีมอบหมายให้พนักงานต่อคนท่ีมากขึน้ ท าให้
พนกังานเปล่ียนงานบอ่ยและใช้เวลาในการเดนิเพ่ือย้ายไปท างานในกระบวนการถดัไปมากขึน้ 

 วิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับ
เรียบภาระงานมีอตัราผลผลิตเฉล่ียตอ่คนตอ่ชัว่โมงกว่าวิธีปัจจบุนัคิดเป็น 9.46% อีกทัง้ให้ผลผลิต
ในแต่ละวันท่ีสม ่าเสมอกว่าท าให้การวางแผนการผลิตในหน่วยงานก่อนหน้าคือแผนกตดั และ
หนว่ยงานถดัไปคือแผนกตบแตง่สามารถวางแผนก าลงัการผลิตได้ง่าย สอดคล้องกบัวตัถปุระสงค์
ของโรงงานท่ีต้องการลดความแปรปรวนของผลผลิตในแตล่ะวนัได้ ทัง้นีเ้ป็นผลเน่ืองมากจากการ
จดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวจะค านึงถึงผลท่ีดีท่ีสุดส าหรับงานแต่ละรุ่นท่ีจดัเท่านัน้ ท า
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ให้ผลผลิตท่ีได้ในแต่ละวันไม่มีความสม ่าเสมอ เม่ือเทียบกับการจัดสมดลุการผลิตแบบหลาย
ผลิตภณัฑ์ซึง่จะค านงึถึงผลท่ีดีท่ีสดุส าหรับงานทกุรุ่น 

 วิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับ
เรียบภาระงานมีปริมาณงานค้างสายการผลิตในแต่ละวันสูงกว่าวิธีปัจจุบนั 25.20% สาเหตุ
เน่ืองจากการผลิตสินค้าหลายผลิตภณัฑ์ในสายการผลิตเดียวจะมีการป้อนงานเข้าในสายการผลิต
มากกว่า 1 รุ่นในเวลาเดียวกัน ดงันัน้งานท่ีเตรียมส าหรับรอผลิตจึงมีมากกว่าการผลิตแบบทีละ
ผลิตภณัฑ์ 

 
5.2 แนวทางการน าวิธีการจัดสมดุลการผลิตที่น าเสนอไปใช้ 

เพ่ือให้สามารถน าแนวทางท่ีน าเสนอในงานวิจัยนีไ้ปประยุกต์ใช้ได้อย่างเหมาะสม 
และมีประสิทธิภาพ จงึเปรียบเทียบข้อดีข้อด้อยส าหรับแตล่ะวิธีการท่ีน าเสนอ ดงันี ้

 การจัดสมดุลการผลิตและมอบหมายงานแบบผลิตภัณฑ์เดียวด้วยวิ ธี 
COMSOAL เป็นวิธีการจดัสมดลุการผลิตท่ีใช้กันอย่างกว้างขวาง ให้ความรวดเร็วในการค านวน
และให้ประสิทธิภาพการจดัสมดลุท่ีดี  

  ข้อดี  1. เหมาะสมกับการผลิตคราวละมากๆ(Mass production) ไม่มีการ
เปล่ียนแปลงรูปแบบงานบอ่ย  

   2. การค านวนใช้เวลาสัน้จึงเหมาะสมท่ีจะใช้ในการจัดสมดุลเพ่ือเป็น
แนวทางในการปรับสมดลุหน้างานท่ีต้องการความรวดเร็วในการค านวน 

   3. ใช้จ านวนเคร่ืองจักรน้อยท าให้สายการผลิตสัน้ ประหยัดพืน้ท่ีและ
เวลาในการย้าย 

  ข้อด้อย 1. ประสิทธิภาพสายการผลิตท่ีค านวนได้ไม่สม ่าเสมอ เน่ืองจากไม่ได้
ค านงึถึงประสิทธิภาพของงานรุ่นอ่ืน 

 

 การจัดสมดุลการผลิตและมอบหมายงานแบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธี 
COMSOAL เป็นวิธีการจดัสมดลุท่ีน าวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวมาประยกุต์ใช้ 

ข้อดี 1. ประสิทธิภาพสายการผลิตท่ีค านวนได้มีความสม ่าเสมอในทุก
ผลิตภณัฑ์ การวางแผนก าลงัการผลิตของหนว่ยงานก่อนหน้าและหนว่ยงานถดัไปท าได้ง่าย 

  2. เหมาะสมกับการผลิตท่ีมีจ านวนผลิตน้อย เปล่ียนแปลงรูปแบบ
ผลิตภณัฑ์บอ่ย 
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ข้อด้อย 1. ใช้จ านวนเคร่ืองจกัรมากท าให้สายการผลิตยาว ใช้พืน้ท่ีและเวลาใน
การย้ายมากกวา่แบบผลิตภณัฑ์เดียว 

  2. ใช้เวลาในการเตรียมข้อมลูนานไม่เหมาะสมกับการจดัสมดลุเพ่ือเป็น
แนวทางในการปรับสมดลุหน้างานท่ีต้องการความรวดเร็วในการค านวน 

 

 การจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับ
เรียบภาระงาน เป็นวิธีท่ีมีการพฒันาขึน้เพ่ือปรับปรุงและพฒันาการจดัสมดลุ และมอบหมายงาน
เพ่ือปรับเรียบภาระงานท่ีเกิดการเสียสมดลุเน่ืองจากการมอบหมายงานบางกระบวนการท่ีไม่ถนดั
ให้พนกังาน 

 ข้อดี 1. ประสิทธิภาพสายการผลิตท่ีค านวนได้สูง มีความสม ่าเสมอในทุก
ผลิตภณัฑ์ การวางแผนก าลงัการผลิตของหนว่ยงานก่อนหน้าและหนว่ยงานถดัไปท าได้ง่าย 

  2. เหมาะสมกับการผลิตท่ีมีจ านวนผลิตน้อย เปล่ียนแปลงรูปแบบ
ผลิตภณัฑ์บอ่ย อตัราการผลิตขึน้กบัระดบัทกัษะความช านาญของพนกังานแตล่ะคน 

  3.การค านวนใช้เวลาไม่มากจึงสามารถใช้ในการจัดสมดุลเพ่ือเป็น
แนวทางในการปรับสมดลุหน้างานได้ 

 ข้อด้อย 1. ใช้จ านวนเคร่ืองจกัรมากท าให้สายการผลิตยาว ใช้พืน้ท่ีและเวลาใน
การเคล่ือนย้ายมากกวา่แบบผลิตภณัฑ์เดียว 

  2. ปริมาณงานค้างในสายการผลิตสูงกว่าวิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบ
ผลิตภณัฑ์เดียว 

 
5.3 ปัญหาและอุปสรรค 

1.  การน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการจดัสมดลุ ทดแทนการจดัสมดลุการ
ผลิตด้วยมิอโดยใช้ประสบการณ์และความรู้ความช านาญของหวัหน้างาน พบว่าหวัหน้างานบาง
คนยงัขาดทกัษะในการใช้เคร่ืองคอมพิวเตอร์ ท าให้ใช้เวลาในการจดัแต่ละครั ง้นานกว่าปกติ จึง
ควรมีการอบรมทกัษะการใช้เคร่ืองคอมพิวเตอร์ให้แก่หวัหน้าทีมร่วมด้วยก่อนการน าไปใช้จริง 

2.  ระบบการผลิตเดิมเป็นแบบสายการผลิตแบบผลิตภณัฑ์เดียวคือผลิตทีละรุ่นๆ ไป 
การปรับเปล่ียนเป็นระบบการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์ ในช่วงแรกผลผลิตท่ีได้จะน้อยเน่ืองจาก
พนักงานยังไม่มีความเข้าใจขัน้ตอนการส่งต่องานและกระบวนการผลิตท่ีได้รับมอบหมายซึ่งมี
จ านวนกระบวนการตอ่คนมากกว่าปกติ จึงต้องมีการวางแผนท าความเข้าใจกับทีมงานผลิตก่อน 
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และติดตามผลการท างานของพนักงานอย่างใกล้ชิดเพ่ือให้เกิดความเข้าใจ สามารถปรับปรุง
มอบหมายงานได้อยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
5.4 ข้อเสนอแนะ 

1. ในการจดัสมดลุการผลิตข้อมลูท่ีมีความส าคญัมากคือ ข้อมลูเวลามาตรฐานของ
แต่ละกระบวนการ ซึ่งต้องวิเคาระห์อย่างละเอียด และค่าระดบัความช านาญส าหรับพนกังานแต่
ละคนจะต้องมีความแมน่ย า 

2. ในทางปฏิบตัจิริงหลงัจากได้มีการท างานซ า้ๆ เป็นระยะเวลาหนึ่ง พนกังานจะเร่ิม
เรียนรู้งานและมีความช านาญมากขึน้ ท าให้คา่ระดบัความช านาญไม่สอดคล้องกับความเป็นจริง 
จึงควรมีการวางแผนการจัดเก็บข้อมูลและปรับปรุงค่าระดบัความช านาญให้มีความทนัสมัยอยู่
เสมอ 

3. วิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภณัฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับ
เรียบภาระงานนัน้ ไม่เหมาะกบัการใช้งานส าหรับงานท่ีมีขัน้ตอนการท างานไม่มาก หรืองานผลิต
จ านวนผลิตน้อยๆ เพราะในกรณีดงักล่าวการค านวนด้วยมือและปรับการมอบหมายงานให้แก่
พนกังานท่ีหน้างานจะง่ายและสะดวกกวา่ 
วิธีการจดัสมดลุการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์และมอบหมายงานโดยวิธีการปรับเรียบภาระงาน
นัน้ สามารถใช้เป็นแนวทางการจัดสมดุลการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์และมอบหมายงานใน
อตุสาหกรรมประเภทอ่ืนๆ ท่ีมีลกัษณะเป็นงานแบบ Labor intensive หรืองานท่ีใช้ก าลงัคนในการ
ผลิตจ านวนมาก ผลิตผลขึน้กับทกัษะความสามารถของพนกังานเป็นหลกั เช่นในอุตสาหกรรม
ผลิตเคร่ืองเรือนไม้ได้ 
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