
บทที่ 4
ป ัญ หาการจ ัดสมด ุลของสายงาน การประกอบ

4.1 สายงานการประกอบ (Assembly Line)

สายงาน การประกอบ  เป ็นการจ ัดร ูปแบบของผ ังการประกอบ ซ ึ่งประกอบไปด ้วยหน ่วย 

การผล ิตต ่างๆท ี่เร ียกว ่า  สถาน ีงาน  (Work Station) ในระบบสายงานการประกอบแบบต ่อ เน ื่อง 

ช ิ้น ส ่วน ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่จะทำการประกอบจะเคล ื่อน ย ้ายมาตามสถาน ีงาน ต ่างๆ  เม ื่อช ิ้นส ่วนผล ิต

ภ ัณ ฑ ์ด ังกล ่าวแต ่ละหน ่วย เข ้ามาส ู่สถาน ีงาน ใดๆแล ้ว  ก ็จะเก ิดข ั้นงานการประกอบ (Assembly 

Operation) ช ิ้น ในสถาน ีน ั้นตามลำด ับ  เม ื่อหมดข ั้นตอนการประกอบในสถาน ีน ั้นแล ้ว ช ิ้นส ่วน 

น ั้นก ็จะเคล ื่อนไปย ังสถาน ีต ่อไป  ในขณ ะเด ียวก ันท ี่สถาน ีเด ิมก ็จะม ีช ิ้นส ่วนผล ิตภ ัณ ฑ ์หน ่วยถ ัด  

ไปเข ้ามาแทน (Yogathasan, 1996)

โดยท ั่วไปสายงานการประกอบ  มี 3 แบบ คือ

1. สายงาน การประกอบสำหร ับผล ิตภ ัณ ฑ ์เด ียว  (Single Model Assembly Line) เป ็น

สายงาน การประกอบท ี่ใช ้สำหร ับการผล ิตผล ิตภ ัณ ฑ ์เพ ียงชน ิด เด ียว  และเป ็นผล ิต

ภ ัณ ฑ ์ท ี่ม ีร ูปแบบเด ียว

2. สายงานการประกอบสำหร ับผล ิตภ ัณ ฑ ์เป ็นช ุด  (Batch Model Assembly Line)

เป ็น สายงาน การประกอบท ี่ใช ้สำหร ับผล ิตผล ิตภ ัณ ฑ ์ 2 ชน ิดหร ือมากกว ่า ซ ึ่งผล ิต  

ภ ัณ ฑ ์'น ั้นต ้องม ีความคล ้ายก ัน  และสามารถผล ิตบนสายการประกอบเด ียวก ันได ้

โดยใน การประกอบจะทำท ีละช ุดผล ิตภ ัณ ฑ ์

3. สายงานการประกอบแบบผล ิตภ ัณ ฑ ์ผสม  (Mixed Model Assembly Line) เป ็นสาย 

งาน การประกอบท ี่ใช ้สำห ร ับผล ิตผล ิตภ ัณ ฑ ์ 2 ชน ิดหร ือมากกว ่า โด ยผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ 

ต ่างๆจะเช ้าส ู่ส ายงาน การประกอบปน ก ัน  ไม ่ม ีการแบ ่งว ่าต ้องทำผล ิตภ ัณ ฑ ์ช ุดไหน 

ก ่อน

นอกจากน ี้สายงานการประกอบย ังสามารถแบ ่งออกได ้อ ีก  2 แบบ คือ

■  Paced Line : สายงานการประกอบแบบ Paced Line ค ือสายงาน ท ี่ก ำหน ดให ้เวลา 

ทำงาน ใน สถาน ีทำงาน ต ้องเท ่าก ับรอบ เวลาการผล ิต  e t  ซ ึ่งห ม ายความ ว ่าท ุก  e t  
ห น ่วย เวลา ช ิ้นส ่วนผล ิตก ัณ ฑ ์จะต ้องถ ูกส ่งต ่อให ้ก ับสถาน ีทำงานต ่อไปไม ่ว ่าจะ
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ทำงานในสถานีทำงานนั้นเสร็จหรือไม่ก็ตาม ถ้าหากทำงานในสถานีนันเสร็จก่อน
รอบเวลาการผลิต e t  ชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์ก็ต้องคอยอยู่ในสถานีทำงานเดิมจนกว่าจะ 
ครบ e t  หน่วยเวลา จะเห็นไต้ว่าสายงานประกอบแบบ Paced Line อาจทำให็ได้ 
ชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์ที่ไม่สมบูรณ์ซึ่งจะต้องถูกน่าไปซ่อมแซมและทำใหม่อีกทีหนึ่ง 

■  Unpaced Line (Asynchronous Line) : ในสายงานการประกอบแบบ Unpaced 
Line แต่ละสถานีจะทำงานตามขั้นงานที่ถูกกำหนดให้กับสถานีนั้นๆจนกว่าจะเสร็จ 
แล้วจึงเคลื่อนย้ายไปทำงานในสถานีทำงานต่อไป ดังนั้นเวลาทำงานในแต ่ละสถานี 
อาจมากกว่าหรือน้อยกว่ารอบเวลาการผลิตก็ไต้

4.2 การจ้ดสมดุลสายงานการประกอบ

เนื่องจากในระบบสายงานการประกอบหนึ่ง ๆจะประกอบไปด้วยขั้นงานต่างๆมากมาย 
จึงต้องมีการแบ่งงานให้กับสถานีทำงานต่างๆเป็นกลุ่มๆไป การจัดงานต่างๆนี้ สามารถจัดไต้ 
มากมายหลายวิธี แต่อย่างไรก็ดี ถ้าสามารถจัดให้แต่ละสถานีมีความสมดุลกัน เวลาว่างเปล่าใน 
แต่ละสถานีก็จะมีน้อย ส่งผลให้สายงานการประกอบนั้นมีประสิทธิภาพสูง จึงทำให้เกิดปัญหา 
การจัดสมดุลของสายงานการประกอบชิ้น

การจัดสมดุลของสายงานการประกอบ หรือที่เรียกอีกอย่างหนึ่งว่า การจัดสมดุลสาย 
การผสิด เป็นปัญหาการกำหนดงานให้กับหน่วยผลิตหนึ่ง ซึ่งเป็นลักษณะของการผลิตหรือ
ประกอบสินค้าปริมาณมาก  ๆ และค่อนข้างสมํ่าเสมอไม่ค่อยมีการผันแปรมากนัก สายการ
ประกอบจะถูกแบ่งออกเป็นสถานีงานหลายๆสถานีต่อเนื่องกัน ดังแสดงในรูปท่ี 4.1

ร ูปท ี่ 4.1 แสดงสายงานการประกอบ

งานจัดสายงานการประกอบนี้ เป็นงานที่อาจเกิดชิ้นในช่วงของการออกแบบการผลิต 
หรือเป็นงานในช่วงหลังของการวางแผนการผลิตรวม ถ้าเกิดในช่วงของการออกแบบการผลิต 
หมายถึงกระบวนการผลิตนั้นเป็นแบบแน่นอน เครื่องจักรที่ใข้ส่วนมากเป็นเครื่องจักรชนิดพิเศษ 
เพื่อผลิตสินค้าเฉพาะอย่าง ตำแหน่งของขั้นตอนการทำงานต่าง ๆส่วนใหญ่ จะถูกกำหนดแน่
นอนตามลำดับขั้นเป็นสายการผลิต ในกรณีของงานประกอบ สายการผลิตหรือสายงานการ
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ประกอบ งานในสถานีงานต่างๆอาจจะพอเปลี่ยนแปลงได้บ้างเพือให้สอดคล้องกับแผนการผลิต 
แต่ถ้าเป็นการผลิตทั่วไป ไม่ว่าแผนการผลิตจะมีการเปลี่ยนแปลงอย่างไร งานต่าง ใๆนสถานี
งานจะไม่เปลี่ยนแปลง การจัดสายงานการประกอบในโรงงานที่มีการผลิตแบบต่อเนื่อง นับว่ามี 
ความส ำ ค ัญ มากในด้านการออกแบบโรงงาน โรงงานที่มีการจัดสายการประกอบอย่างมีประสิทธิ 
ภาพ จะต้องพยายามจัดสายการประกอบให้มีความสมดุล ซึ่งดามความหมายของการจัดสมดุล 
ของสายการประกอบ ก็คือ การพิจารณากำหนดงานหรือขั้นงานต่างๆที่ใชในการประกอบสินค้า 
ให้กับสถานีงานหรือหน่วยผลิต โดยพยายามให้สถานีงานต่างๆมีภาระงานที่สมดุลกัน และจะ 
ต้องไม่ขัดกับลำดับความสัมพันธ์ก่อนหลังของงานหรือข้อจำกัดในการผลิตที่มีอยู่ ขณะเดียวกัน 
ก็ต้องสามารถผลิตสินค้าไต้ตามอัดราความต้องการด้วย

4 . 2 . 1  คำจำก ัด ค ว า ม

เพื่อความสะดวกในการทำความเข้าใจกับปัญหาการจัดสมดุลของสายงานการ
ประกอบ จะกำหนดความหมายของคำศัพท์ต่างๆที่ใข้ต้งนี้

1. สายงานการประกอบ (Assembly Line) คือสายงานที่ใชในการประกอบชิ้นส่วนผสิต 
ก ัณ ฑ ์ตั้งแต่ต้นจนเสร็จ ในที่นี้สายงานการประกอบ หมายถึงสายงานการประกอบ 
สำหรับผลิตกัณฑ์เดียวเท่านั้น

2. สมดุลสายการประกอบ (Assembly Line Balance) หรือเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า สม 
ดุลสายการผลิต (Production Line Balance) คือ การกำหนดขั้นงานต่างๆในการ 
ประกอบสินค้าที่ทำให้ภาระงานในสถานีงานต่างๆใกล้เคียงกัน

3. ขั้นงาน (Work Element หรือ Task) คือขั้นการทำงานงานหนึ่งที่ไม่สามารถแบ่ง 
แยกให้กับคนงานตั้งแต่ 2 คนช้ินไป หรือเครื่องจักรตั้งแต่ 2 เครื่องชิ้นไป โดยไม่มี 
ความขัดแย้งระหว่างกันไต้

4. สถานีทำงาน (Work Station) คือหน่วยหรือบริเวณที่อยู่ตามสายการประกอบ ซ่ึง 
เป็นตำแหน่งที่เกิดกิจกรรมการประกอบชิ้นส่วนผลิตกัณฑ์ตาม Operation ที่ไต้ถูก 
กำหนดไว้

5. งานในแต่ละสถานี (Operation) คือกลุ่มของขั้นงานต่างๆที่รวมกัน และเป็นกลุ่ม 
งานที่ทำในสถานีทำงานหนึ่ง ๆ

6. รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) คือเวลาซึ่งชิ้นส่วนต่างๆจะถูกประกอบจนแล้ว
เสร็จบนสายการประกอบ โดยทั่วไปรอบเวลาการผลิตจะชิ้นอยู่กับอัตราการผลิต
ยกตัวอย่างเซ่น ถ้าอัตราการผลิตคือ 10 หน่วยต่อข้ัวโมง นั้นคือรอบเวลาการผลิต 
จะเท่ากับ 6 นาทีต่อหน่วย
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7. ความสัมพันธ์ตามลำดับก่อนหลังของงาน (Precedence Relationship) คือความ 
สัมพันธ์ระหว่าง 2 ขั้นงาน โดยที่ขั้นงานแต่ละขั้นอาจมีความสัมพันธ์กับขั้นงานอื่น 
มากกว่า 1 ขั้นงานก็ได้ ลักษณะการกำหนดความสัมพันธ์จะมี 2 แบบคือ

■  ขั้นงานหนึ่งจะต้องทำก่อนอีกขั้นงานหนึ่ง หมายความว่าขั้นงานที่ถูก 
กำหนดให้ต้องทำก่อนจะถูกจัดให้กับสถานีทำงานที่อยู่ลำดับหลังกว่าสถานี 
ทำงานของอีกขั้นงานหนึ่งไม่ไต้

■  ขั้นงานหนึ่งจะต้องทำหลังอีกขั้นงานหนึ่ง หมายความว่าขั้นงานที่ถูก 
กำหนดให้ทำทีหลังจะถูกจัดให้ก ับสถานีทำงานที่อยู่ในลำดับก่อนหน้า 
สถานีทำงานของอีกขั้นงานหนึ่งไม่ได้

8. วิธีฮิวริสติก (Heuristic Algorithm) เป็นลำดับขั้นของการพิจารณาคัดเลือกในการ
กำหนดงานให้กับสถานีหรือหน่วยงาน โดยปกติทั่วไป ในแต่ละรอบของการ
พิจารณาจะพยายามคัดเลือกหาวิธีการที่เหมาะสมที่สุด แต่ก็ไม่อาจรับประกันได้ว่า 
ผลลัพธ์ที่ไต้จะเหมาะสมที่สุด

4 . 2 . 2  ป ร ะ เ ภ ท ข อ ง ป ั ญ ห า ก า ร จ ั ด ส ม ด ุ ล ข อ ง ส า ย ง า น ก า ร ป ร ะ ก อ บ

ปัญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบสามารถจำแนกออกไต้ 4 ประเภท 
คือ Single Model Deterministic (SMD), Single Model Stochastic (SMS), 
Multi/Mixed Model Deterministic (MMD) และ Multi/Mixed Model Stochastic 
(MMS) (Ghosh และ Gagnon, 1989 ) ดังรูปท่ี 4.2

ALB

Single Model

Deterministic Stochastic

(SMD) (SMS)

Simple General Simple General

Case Case Case Case

(SALB) (GALB) (SALB) (GALB)

Multi/Mixed Model

Deterministic Stochastic

(SMD) (SMS)

Simple General Simple General

Case Case Case Case

(SALB) (GALB) (SALB) (GALB)

ร ูปท ี่ 4.2 แผนผังแสดงการจำแนกประเภทปัญหาการจัดสมดุลสาบงานการประกอบ

T  4 G-2 ห้วัO £> ‘̂'ว่
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1) Single Model Deterministic (SMD)

เป็นปัญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบแบบดั้งเดิม ซึ่งเป็นปัญหา
แบบที่ง่ายที่สุด และมีผู้สนใจศึกษาวิจัยมากท่ีสุด ลักษณะเด่นของปัญหาแบบนี้คือ เป็น 
การจัดสมดุลของสายงานการประกอบสำหรับผลิตภัณฑ์เดียว และเวลาการทำงานของ 
ขั้นงานแด่ละขั้นถูกกำหนดไว้อย่างแน่นอน

2) Single Model Stochastic (SMS)

เป็นปัญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบสำหรับผลิตภัณฑ์เดียวเช่น 
เดียวกับ SMS แต่ด่างภันที่เวลาการทำงานของขั้นงานในแบบ SMS นั้นจะไม่คงท่ี มี 
การเปลี่ยนแปลงได้ซึ่งปัญหาแบบนี้จะใกล้เคียงกับความเป็นจริงที่ว่า ในสายงานการ
ประกอบแบบ Manual น้ัน คนงานมักใช้เวลาในการทำงานขั้นงานต่างๆไม่แน่นอน

ในกรณีที่เวลาการทำงานของขั้นงานต่าง ๆไม่คงท่ี จำเป็นต้องพิจารณาถึงสิ่ง
เกี่ยวช้องอื่นๆที่ตามมาด้วย เช่น สถานีทำงานที่อาจจะมีเวลาทำงานรวมเกินกว่ารอบ 
เวลาการผลิต การผลิตชิ้นส่วนที่ไม่สมบูรณ์ ขนาดและที่ดั้งของ Inventory Buffer 
เป็นด้น

3) Multi/Mixed Model Deterministic (MMP)

เป็นปัญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบสำหรับผลิตภัณฑ์มากกว่า 1 
อย่างขึ้นไป โดยที่มีการกำหนดเวลาทำงานของขั้นงานแต่ละขั้นเป็นค่าแน่นอน

โดยทั่วไปแล้ว ผลิตภัณฑ์ที่ถูกผลิตในสายงานการประกอบแบบผสมมักจะมีข้ัน 
งานและ Precedence Diagram ที่คล้ายกัน ด้งนั้นเราจึงมักออกแบบสายงานการ 
ประกอบเพียงแบบเดียวเพื่อรองรับผลิตภัณฑ์ด้งกล่าว ในการจัดสมดุลของสายงานการ 
ประกอบเช่นนี้ ต้องการผลการจัดที่ให้คำตอบที่ดีที่สุดโดยรวม (Overall Optimum 
Solution)

4) Multi/Mixed Model Stochastic (MMS)

เป็นปัญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบสำหรับผลิตภัณฑ์มากกว่า 1 
อย่างขึ้นไป โดยที่มีการกำหนดเวลาทำงานของขั้นงานแต่ละขั้นไม่แน่นอน ปัญหาแบบ 
นี้เป็นปัญหาที่มีความยุ่งยากซับช้อนมากที่สุด เพราะต้องคำนึงถึงองค์ประกอบที่เกี่ยว 
ช้องอื่นๆ เช่น Learning Effect ระดับทักษะความชำนาญของคนงาน การออกแบบ 
งาน และสายการประกอบแบบนี้ต้องจัดสมดุลใหม่บ่อยๆเนื่องจากมีการเปลี่ยนชนิด
ผลิตภัณฑ์บ่อย
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ปัญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบทั้ง 4 ประเภท สามารถแบ่งย่อย 
ออกมาได้อีก 2 แบบคือ

■  Simple Case (SALB)
ปัญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบอย่างง่าย (Simple Assembly

Line Balancing Problem: SALB) เป็นปัญหาการกำหนดขั้นงานต่างๆ ท งาน ให้กับ 
สถานีทำงานจำนวน เท สถานีตามลำดับ โดยที่ขั้นงานแต่ละงานจะใช้เวลาทำงาน t j  

หน่วยเวลา และมีความส้มพันธ์ก่อนหลังระหว่างขั้นงานต่างๆ รวมทั้งรอบเวลาการผลิต 
เป็นข้อจำกัดที่ด้องพิจารณาประกอบด้วย ผลของการจัดงานให้กับสถานีทำงานที่ได้นั้น 
จะต้องไม่ขัดกับความส้มพันธ์ระหว่างงานดังกล่าว รวมทั้งเวลาทำงานรวมของแต่ละ
สถานีจะต้องไม่มากเกินกว่ารอบเวลาการผลิตที่กำหนดให้ นอกจากน้ีผลที่ได้ยังต้องทำ 
ให้ค่า Measure of Effectiveness ดีที่สุดอีกด้วย

■  General Case (GALB)
ปัญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบโดยทั้วไป (General Assembly 

Line Balancing Problem: GALB) แตกต่างกับ SALB ตรงท่ี ในปัญหาแบบ GALB จะ 
มีช้อจำกัด (Restrictions) หรือปัจจัย (Factor) อื่นๆเพิ่มเติมเช้ามา เช่น มีสถานีทำงาน 
แบบขนาน (Parallel station) มีการพิจารณาขนาดของวัสดุคงคลังในแต่ละสถานี
(Buffer Size) และมีช้อจำกัดเกี่ยวกับการรวมขั้นงาน (Zoning Restriction)

4 . 2 . 3  ข ้ อ ม ู ล พ ื ้ น ฐ า น ท ี ่ ต ้ อ ง ร ู ใ น ก า ร จ ั ด ส ม ด ุ ล ข อ ง ส า ย ง า น ก า ร ป ร ะ ก อ บ

ในการจัดสมดุลของสายงานการประกอบ ข้อมูลที่เราจำเป็นต้องรู้ คือ

1. ข้อมูลแสดงขั้นดอนการทำงานต่างๆ ซึ่งจะบอกให้เราทราบถึงลำดับก่อนหลังของ 
ขั้นงานต่างๆ โดยเราอาจจะเขียนเป็นไดอะแกรม ดังแสดงในรูปท่ี 4.3 ซึ่งความ 
หมายของวงกลมคืองาน และลูกศรจะเป็นตัวแสดงลำดับขั้นก่อนหลังของงาน

2. ข้อมูลแสดงเวลาที่ใช่ในการทำงานต่างๆ ซึ่งควรเป็นเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) ของงานนั้นๆ โดยในรูปท่ี 4.3 ตัวเลขที่เขียนอยู่เหนือวงกลมแต่ละวงแทน 
ความหมายเวลาทำงานของขั้นงานต่างๆ
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3. ข้อจำกัดในการปฏิบัติงาน
4. อัตราการผลิตท่ีต้องการ เพ่ือนำไปใช้คำนวณหารอบเวลาการผลิตท่ีเหมาะสม

4.2.4 ข ั้นตอนในการจัดสมดุลของสายงานการประกอบ

การจัดสมดุลของสายงานการประกอบ ประกอบด้วยข้ันดอนต่าง ๆดังต่อไปน้ี

1. กำหนดข้ันตอนของข้ันการทำงานต่างๆ ซ่ึงจะเป็นส่ิงท่ีบอกให้ทราบถึงลำดับความ 
สัมพันธ์ก่อนหลังของงานต่างๆ (Precedence Relationships)

2. กำหนดเวลาท่ีใช้ในการทำงาน1ข้ันต่างๆ ซ่ึงควรเป็นเวลามาตรฐานของงานน้ันๆ
3. คำนวณรอบเวลาการผลิตจากอัตราการผลิตท่ีกำหนดมาให้
4. คำนวณหาจำนวนสถานีทำงานน้อยท่ีสุดท่ีต้องการจากรอบเวลาการผลิต
5. เลือกงานมาจัดลงสถานีทำงานโดยต้องพิจารณาถึงลำดับความสัมพันธ์ก่อนหลัง

ของงานด่างๆ และเวลารวมของงานในแต่ละสถานีต้องไม่เกินรอบเวลาการผลิตท่ี
กำหนดไว้ โดยเราสามารถจัดงานให้กับสถานีทำงานไต้มากถึง (N!)/(2)r แบบ แต่ 
ในความเป็นจริงแล้ว เราไม่สามารถทดลองจัดแบ่งสถานีทำงานตามทุกคำตอบ จึง 
ต้องนำเทคนิคต่างๆเช้ามาใซในการจัด

4.3 วิธีจัดสมดุลของสายงานการประกอบ

วิธีจัดสมดุลของสายงานการประกอบมีหลายวิธี แต่ท่ีนิยมกันมากคือวิธี COMSOAL คำ 
ว่า COMSOAL ย่อมาจากคำว่า Computer Method of Sequencing Operation for Assembly 
Line ซ่ึงเป็นวิธีหน่ึงทาง Heuristic ท่ีใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการจัดสายงาน วิธีน้ีเป็นท่ีนิยมอย่าง 
มาก เพราะเป็นวิธีท่ีไม่ยุ่งยากซับช้อน และใช้เวลาคอมพิวเตอร์ไม่มากนัก
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A.L. Arcus เป็นผู้คิดค้นวิธีน้ีข้ึนมา โดยอาศัยการสร้างแนวทางของคำตอบให้มากข้ึน 
จากการสุ่มเลือกงานที่จะจัดกลุ่มอย่างมีหลักเกณฑ์ จัดงานเช้าไปในสถานีงานแล้วนำผลท่ีได้
จากการจัดสมดุลแต่ละกฎเกณฑ์มาเปรียบเทียบหาประสิทธิภาพ เพ่ือให้ใต้แนวทางในการจัดสม 
ดุลท่ีมีประสิทธิภาพท่ีสุด

ข้ันตอนในการทำงานของ COMSOAL มีดังน้ี

1. จำแนกช่ืองานทุกงานท่ีมีอยู่ในสายงานการประกอบ พร้อมท้ังรายช่ืองานย่อยทุก 
งานท่ีต้องตามหลังงานน้ันโดยทันที (Immediate Following Tasks)

2. สร้าง LIST A ซ่ึงประกอบด้วยงานย่อยทุกๆงานท่ียังไม่ไต้จัดให้อยู่ในสถานีใด และ 
จำนวนงานท่ีต้องทำทันทีก่อนหน้างานน้ัน (Immediate Preceding Tasks)
ถ้าใน LIST A ไม่มีงานใดอยู่เลย ก็แสดงว่าการจัดเสร็จเรียบร้อย

3. สร้าง LIST B โดยเลือกงานท่ีไม่มีงานทำก่อนหน้าจาก LIST A มาลงในLIST B ดัง 
น้ัน LIST B จึงเปรียบเสมือนการรวบรวมงานท่ีพร้อมทีจะจัดสายงานไต้ไว้

4. เลือกงานจาก LIST B มาเพียงงานเดียวโดยวิธีสุ่มแบบมีกฎเกณฑ์ซึ่งจะไต้กล่าวต่อ
ไป งานที่เลือกมาน้ีจะถือว่าเป็นงานท่ีจัดเช้าในสถานีทำงานอย่างถาวร และในการ 
เลือกจะต้องตรวจดูเวลาท่ีเหลืออยู่ใรสถานีทำงานกับงานท่ีเลือกน้ันด้วย ซ่ึงงานท่ี 
เลือกมาน้ันจะต้องใช้เวลาไม่เกินเวลาท่ีเหลืออยู่ ถ้าหากไม่มีงานท่ีใช้เวลาน้อยกว่า 
หรือเท่ากับเวลาท่ีเหลืออยู่ก็ให้เลือกงานต่อไปท่ีมีอยู่ใน LIST B ซ่ึงถ้าหากไม่มีงาน 
ที่ใช้เวลาน้อยกว่าหรือเท่ากับเวลาที่เหลืออยู่ก็ให้เพิ่มสถานีงานใหม่ขึ้นอีกสถานี 
หน่ึงในลำดับต่อจากสถานีงานอันเดิม และถ้ามีเวลาเหลือสำหรับสถานีใหม่น้ีเท่า
กับรอบเวลาการผลิต หลังจากน้ันจึงกลับไปเร่ิมข้ันตอนท่ี 4 ใหม่ โดยเลือกงานลง 
ในสถานีงานใหม่น้ี งานท่ีไต้รับเลือกในข้ันตอนน้ีจะใส่ลงใน LIST C ซ่ึงในแต่ละคร้ัง 
จะมีการเลือกเพียงงานเดียวเท่าน้ัน

5. ลบงานท่ีเลือกไว่ใน LIST C ออกจาก LIST A เน่ืองจากงานน้ันไต้ถูกกำหนดให้อยู่ 
ในสถานีทำงานอย่างถาวรแล้ว จากน้ันย้อนกลับไปทำในช้อท่ี 2

การเลือกงาน'ใน,ข้อท่ี 4 เป็นการเลือกงานแบบสุ่ม ดังน้ันประสิทธิภาพของสายงานจึงไม่ 
แน่นอนเพราะไม่มีหลักเกณฑ์ในการเลือก ดังน้ันจึงนิยมนำหลักเกณฑ์ในการเลือกงานแบบ
ต่างๆมาใช้แทน คือ

ก. Longest Operation Time คือเลือกงานท่ีใช้เวลาทำงานมากท่ีสุดก่อน เพ่ือง่ายต่อ 
การบรรจุงานย่อยขนาดเล็กท่ีเหลือเมื่อรอบเวลาการผลิตเหลือน้อย

ข. Shortest Operation Time คือเลือกงานท่ีใช้เวลาทำงานน้อยท่ีสุดก่อน
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ค. Least Number of Immediate Follower คือเลือกงานท่ีมีงานตามหลังทันทีน้อยท่ี 
สุดก่อน

ง. Most Number of Immediate Predecessor คือเลือกงานทีมีงานอยู่ก่อนหน้ามาก 
ท่ีสุดก่อน

จ. Maximal-path Technique คือเลือกงานท่ีมีงานตามหลังต่อเป็นลูกโซ่ยาวท่ีสุดก่อน 
ฉ. Most Total Time of Remaining Tasks คือเลือกงานที่มีเวลาต้ังแต่ข้ันงานที่ 

พิจารณาจนถึงงานลำดับสุดท้ายท่ีมากท่ีสุด

นอกจากน้ียังมีวิธีท่ีใช้ในการแก้ปัญหาแบบอ่ืนๆอีก ซ่ึงสามารถแบ่งได้ 2 แบบ คือ

1. Exact Method ตัวอย่างเซ่น Linear Programming (LP), Integer 
Programming (IP), Dynamic Programming (DP), Goal Programming (GP) 
เป็นต้น

2. Inexact Method (Heuristic Method) เซ่น Trade and Transfer, Tree Search 
(heuristic Branch and Bound) เป็นต้น

4.4 การประเมินประสิทธิภาพสายงานการประกอบ

การประเมินประสิทธิภาพของสายงานการประกอบท่ีจัดทำไดโดยดูจากตัววัดประสิทธิ 
ภาพต่างๆ (Measure of Performance) ซ่ึงตัววัดต่างๆเหล่าน้ีจะถูกใช้เป็นวัตถุประสงคืในการ 
จัด (Objective Criteria) ของปัญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบ

4.4.1 การว ัด ป ระ3 ท ธ ิภาพ ท างเท คน ิค  ตัววัดประสิทธิภาพทางเทคนิคท่ีใช้ คือ

ก. จำนวนสถานีทำงาน (เม่ือกำหนดรอบเวลาการผลิตมาให้)
ข. รอบเวลาการผลิต (เม่ือกำหนดจำนวนสถานีทำงานมาให้)
ค. เวลาว่างงานรวม
ง. ความแปรปรวนของภาระงาน (Workload Variance)
จ. ประสิทธิภาพของสายงาน หาไต้จากสมการ 4.1

Line _ E f f .= P
(ท  X e t )

X 100 (4.1)
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เม่ือ L ineJSff คือประสิทธิภาพของสายงานการประกอบ
T เป็นเวลาท่ีใช่ในสถานี / ( / =1,2,3.....ท)
ท เป็นจำนวนสถานีทำงานท้ังหมด 
et เป็นรอบเวลาการผลิต

ฉ. Throughput Time คือ ช่วงเวลาต้ังแต่นำช้ินงานเขาสู่สายการประกอบจน 
กระทั้งนำงานสำเร็จรูปออกจากสายงาน หรืออาจกล่าวได้ว่าเป็นตัววัดความ 
ยาวของสายการประกอบในรูปของเวลา

ซ. Smoothness Index เป็นตัววัดความเท่าเทียมกันในการกระจายงานให้กับ 
สถานีต่างๆ สามารถหาค่าได้ตามสมการ 4.2

ช. ความนำจะเป็นที่จะมีหนึ่งสถานีหรือมากกว่าที่มีเวลาทำงานเกินกว่ารอบเวลา

4.4.2 การว ัด ป ระส ีท ธ ิภ าพ ท างเศ รษ ฐศ าส ต ร ์ ตัววัดประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร์ท่ีใช้

ก. ค่าใช้จ่ายรวมท่ีเกิดช้ินเน่ืองจากแรงงาน สถานีทำงานและงานท่ีไม่เสร็จสมบูรณ์
ข. ค่าแรงต่อหน่วยผลิต
ค. ค่าปรับรวมของงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ
ง. ค่าวัสดุคงคลัง ค่า Set-up และค่าใช้จ่ายในการว่างงาน
จ. ค่าวัสดุคงคลังในระหว่างการผลิตรวม
ฉ. กำไรสุทธิ

ตัววัดประสิทธิภาพอาจมีเพิ่มเติมจากนี้ ท้ังน้ีช้ินอยู่กับความเหมาะสมในการใช้งานจริง

(4.2)

เมีอ SX  = Smoothness Index

การผลิต
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4.5 สรุปท้ายบท

ปัญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบคือปัญหาการกำหนดขั้นงานให้กับสถานี 
ทำงานเพ่ือให้สายงานการประกอบท่ีดีท่ีสุดโดยต้องไม่ขัดกับหลักความสัมพันธ์ก่อนหล้งของงาน 
เวลาทำงานในแต่ละสถานีต้องไม่เกินรอบเวลาการผลิตสูงสุดท่ีกำหนด และแต่ละข้ันงานจะต้อง 
ถูกจัดให้กับสถานีทำงานใดสถานีทำงานหน่ึงเท่าน้ัน

ปัญหาการจัดสมดุลของสายงานการประกอบมีหลายประเภท คือ SMD SMS MMD 
MMS ซ่ึงในแต่ละประเภทยังสามารถแบ่งเป็นปัญหาอย่างง่าย และปัญหาท่ัวไป การจะระบุว่า 
เป็นปัญหาแบบใดข้ึนอยู่กับลักษณะของปัญหาท่ีพิจารณา

ข้อมูลท่ีจำเป็นต้องใช้ในการจัดสมดุลของสายงานการประกอบได้แก่ เวลาทำงานของข้ัน 
งานแต่ละข้ัน ความสัมพันธ์ก่อนหลังของงาน ข้อจำกัดในการปฏิบัติงาน และรอบเวลาการผลิต 
เม่ือไต้ข้อมูลต่างๆก็จะนำมาหาความสามารถสูงสุดของแต่ละสถานี จากน้ันก็จะเลือกงานมาจัด 
ให้กับสถานีตามลำดับโดยพิจารณาลำดับความสัมพันธ์ก่อนหลังประกอบด้วย ในการเลือกงาน 
มาจัดน้ีทำได้หลายแบบจึงจำเป็นต้องมีวิธีการในการจัด วิธีท่ีนิยมวิธีหน่ึงคือวิธี COMSOAL
การประเมินผลการจัดที่ได้จะใช้ดัวจัดประสิทธิภาพต่าง ๆทั้งที่เป็นตัวจัดประสิทธิภาพทาง 
เทคนิค และตัวจัดประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร์


	บทที่ 4 ทฤษฎีเกี่ยวกับการจัดสมดุลของสายงานการประกอบ
	4.1 สายงานการประกอบ
	4.2 การจัดสมดุลสายงานการประกอบ
	4.3 วิธีจัดสมดุลของสายงานการประกอบ
	4.4 การประเมินประสิทธิภาพสายงานการประกอบ
	4.5 สรุปท้ายบท


