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การสำรวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกื่ยวข้อง

การออกแบบการจ ัดลายการประกอบรถจ ักรยานยนต ์ เป ็นก ิจกรรมท ี่ต ้องนำเอาทฤษ ฎ ีหลายด ้าน เข ้ามา 

พ ิจ ารณ าร ่วม ก ัน เพ ี่อ เป ็น แน วท างแ ละใข ้ใน ก ารวางห ล ัก เก ณ ฑ ์ ใน ก ารด ำเน ิน ก ารออก แ บ บ ก ารจ ัด ลาย ก าร

ป ระกอบรถ1จ ักรยานยนต ์ให ้ม ีความ เห มาะลม  ในการผล ิตท ี่เป ็นแบบ Mass Production ด ังน ั้นทฤษฎ ีท ี่เก ี่ยวข ้อง 

ก ับการว ิจ ัยน ี้จ ึงเป ็น เร ื่องของการกำหนดพ ี่นท ี่เพ ี่อใข ้ในการผล ิต  (Plant Layout) การขนย ้ายช ิ้นส ่วนเพ ี่อการผล ิต 

(Material Handling) การศ ึกษาการทำงาน  (Work Study) และการจ ัดลมด ุลลายการผล ิตใน การประกอบ 

(Assemble Line Balancing)

2.1 การสำรวจงานวิจัย

Salveseon 1 M.E. 1 (1995)

ได้เสนอถึงการใช้แผนภาพลำดับก่อนหลัง (Production Diagram) เพี่อที่จะแสดงถึงลำดับก่อนหลังของ 

ขั้นงานที่จะมอบหมายให้สถานีงานหนึ่ง ๆ  โดยการรวมนี้จะทำให้เกิดเวลาว่างน้อยที่ลุด แล้วทำการขดท่าขั้นงาน 

ที่ได้มอบหมายแล้ว และใช้วิธีการเดียวกันนี้ขั้ากันไปจนกระทั่งขั้นงานทั้งหมดถูกมอบหมาย ถ้าเวลาว่างทังหมด 

มีค่ามากกว่ารอบเวลาผลิตจะทำการลดสถานีงานลง โดยเรื่มต้นด้วยการเลือกกลุ่มของสถานีงานที่ทำให้ผลรวม 

รองเวลาว่างมีค่ามากกว่ารอบเวลาการผลิตแล้วทำการรวมขั้นงานใหม่ในสถานีงานเหล่านี้ เพี่อจะได้ผลลัพธ์

ใหม่เกิดขั้น วิธีการนี้จะกระทำไปจนกระทั่งใด้ผลลัพธ์ที่เป็นเลิศ เปัาหมายของวิธีการของรalveson ก็ศึอ การ 

แยกแยะสถานีงานทั้งหมดที่เป็นไปได้ เพี่อให้ใด้ผลลัพธ์ที่เป็นเลิศและมีเวลาว่างน้อยที่สุด

Jackson 1 J.R. 1(1956)

พัฒนาโปรแกรมไดนามก เพี่อใช้ในการหาผลลัพธ์ที่มีจำนวนของสถานีงานที่น้อยที่ลุดลำหรับรอบเวลา 

ผลิต ลำหรับรอบเวลาผลิตทีก่ำหนดให้ใด  ๆวิธ ีการรองJackson จะทำการแจกแจงผลรวมของขั้นงานทั้งหมด 

ที่เป็นไปได้จะมอบหมายให้แก่สถานีงานใด  ๆวิธีการมีดังนี้คอ ทำการรวมขั้นงานที่เป็นไปได้ไว้ในสถานีงานที่ 1 
แล้วจากสถานีงานที่ 1 ทำการรวมข้ันงานที่เป็นใปได้ไว้ในสถานีงานที่ 2 และทำเช่นนี้ไปเรื่อย  ๆวิธ ีน ี้จะพบว่า 

บางจุด หลังจากการสร้างสถานีครั้งแรกจำนวน K สถานีแล้ว จะมีการจัดสมดุลอันหนึ่งที่ได้รับมอบหมายขั้นงาน 

ทั้งหมดไว้ในสถานีงาน ดังน้ันการจัดสมดุลนี้จะมีจำนวนสถานีงานน้อยท่ีลุด ลำหรับรอบเวลาผลิตหนึ่ง  ๆ ซ่ึง 

J a c k s o n  ได้พิสูจน์ว่าวิธีของเขาจะได้ผลลัพธ์ที่เป็นเลิศ แต่วิธีการมีความยุ่งยากในการคำนวณมาก
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Kibridge 1 M.D. & Wester 1 (1961)

พัฒนาเทคนิคการจัดลมดุลในลายงานการผลิตโดยปราศจากการใช้คอมพิวเตอร์ และให้ประสิทธ์ภาพ 

ของสายงานผลิตสูง แต่ไม่เหมาะที่จะนำมาใช้ถ้าหากมจำนวนมาก ๆ ลักษณะที่สำคัญชองเทคนิคนี้ค ือการ

รวมกลุ่มของขั้นงานให้อยู่ในแนวแถวยืน แต่ละหมายเลขของแถวยืนแสดงถงขั้นงานที่จะเลือกสำหรับการ

มอบหมายให้เบนหนี้งสถานีงาน วิธีการของการคำนวณหมายเลขของแถวยืนลำหรบแต่ละขั้นงาน มีดังนี้ค ือ

ขั้นงานทั้งหมดที่ใม่มีขั้นงานอึ่นที่จะต้องทำก่อนจะจัดไว้ในแถวยืนที่หนี้ง ขั้นงานที่ถัดมาจากขั้นงานในแถวยืนที่ 1 

จะถูกจัดไว้ในแถวยืนแถวที่ 2 กระทำขั้าต่อไปด้วยวิธีการนี้จนกระทั้งขั้นงานทั้งหมดถูกจัดไว้เป็นหมวดหมู่โดย 

หมายเลขของแถวยืน วิธีการมอบหมายงานเรมต้นโดยการมอบหมายงานตามลำดับก่อนหลัง ถ้ายังไม่ไต้

ผลลัพธ์เป็นเลิศขั้นงานภายในแถวยืนอาจจะสลับถันเพื่อให้ไต้ผลลัพธ์ที่เป็นเลิศในระหว่างวิธีการนี้ การจัดลำดับ 

ความลัมพันธ์ระหว่างขั้นงานจะยังคงรักษารูปไว้อยู่ Kibridge และ Wester ไต้’ปันทํกไว้ว่ามันอาจไม่เป็นจริง 

เสมอไปที่ผลลัพธ์ที่ใด้จะเป็น ผลลัพธ์ที่เป็นเลิศหรือไม่

Hekgeson and Bimie 1 (1961)

พัฒนาเทคนิคของการมีเหตุผล (Heuristic) สำหรับการมอบหมายขั้นงานให้รวมเป็นสถานีงาน โดยวิธี 

Ranked Positional Weight เป็นวิธีการให้นํ้าหนักหรือคะแนนแก่ขั้นงานต่าง ๆ การกำหนดนี้าหนักหรือคะแนน 

แก่ขั้นงานต่าง ๆ การกำหนดนี้าหนักให้กับแต่ละขั้นงานก็คือ การหาผลรวมของเวลาทำงานของขั้นงานที่ตาม 

หลังขั้นงานที่ต้องการกำหนดนี้าหนักทั้งหมด โดยจะรวมเวลาทำงานขั้นงานที่กำหนดนี้าหนักด้วยชงการรวม

ขั้นงานให้เป็นสถานีงานจะมีวิธีการดำเนินงานดังนี้

1. พิจารณารวมขั้นงานที่มีนํ้าหนักสูงสุดก่อน ต่อจากทั้นจงพิจารณาขั้นงานที่มีนี้าหนักรองลงไปเรึ่อย ๆ 

เพื่อให้ไต้เวลาใกล้กับรอบเวลาผลิตมากที่ลุด ถ้านี้าหนักที่อยู่รองลงไปมีนี้าหนักเท่ากันมากกว่าหนี้งขั้นงานก็ให้ 

เลือกขั้นงานที่จะทำให้ใกล้รอบเวลาผลิตมากที่ลุด

2. ขั้นงานที่จะพิจารณารวมเข้าในสถานีงาน จะต้องไม่มีขั้นงานที่อยู่ก ่อนหน้าหรือถ้าหากมีก็ต้องถูก 

จัดเข้าสถานีงานเรียบร้อยแล้ว

Hoffman 1 (1963)

ได ้เสนอว ิธ ีการคำนวณ การจ ัดสมด ุลในสายงานการผล ิต  โดยไซ ้เมตร ิกแสดงลำด ับก ่อนหล ัง

(Precedence Matrices) เป็นการกกระจายขั้นงานในลายงานประกอบ โดยเรมต้นจากสถานีงานแรกและการ 

รวมของขั้นงานที่จะให้ผลลัพธ์ที่มีเวลาว่างน้อยที่ลุดชองสถานีงานนั้น แล้วจึงดำเนินการต่อไปในสถานีงาน .

ถัดไปซึ่งจะกำจัดขั้นงานที่ได้เลือกในสถานีงานที่ผ่านมาออกไปกระทำเช่นนี้ ซากันไปจนขั้นงานทั้งหมดได้รับ

มอบห มาย
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Mansoor 1 (1964)

ได้ขยายวิธีของ Helgeson and Birnie ซ ึ่งเรียกว่าOptimum Seeking Back Tracking ในปี คศ.1973 

ได้ชยายเพิ่มเติมเป็นระบบ MALB-A Heuristic Technique for Balancing Large Scale Single Model 

Assemble Lines เทคนิคของ Mansoor พยายามที่จะกำหนดให้มีรอบเวลาผลิตที่น้อยที่สุด กำหนดจำนวน 

ของสถานีงานโดยวิธีการ Search Mansoor อ้างว่าวิธีการของเขาเกือบจะได้ผลลัพธ์ที่เป็นเลิศ แต่ต้องใช้เวลา 

ของคอมพิวเตอร์มาก

Bowman 1 (1966)

ได้พัฒนาโปรแกรมเชิงเลันตรง 2 ชนิดที่แตกต่างกัน เพื่อใช้ในการจัดสมดุลไนลายงานการผลิต ปัญหา 

จะถูกจัดเป็นชุดของตัวแปรที่มีขอบข่ายเป็นเลันตรงซึ่งลามารถประเมินคุณค่าได้ ในรูปแบบของสมการเป้าหมาย 

เชิงเต้นตรง เขากล่าวว่า ปัญหาของการจัดสมดุลในลายงานการผลิต ประกอบด้วย1จำนวน'ของผู้ปฏิบัติง,านท่ี 

จะต้องทำงานอย่างเป็นวงจรด้วยขอบข่ายของการจัดลำตับ อย่างไรก็ตามวิธีการของ Bowman มีความยุ่งยาก 

ในการคำนวณมากจึงไม่นิยมใช้กันมากนัก White ได้พัฒนาวิธีการของ Bowman ให้เป็นปัญหาโปรแกรมศูนย์- 

หนง โดยหาผลลัพธ์ด ้วยวิธ ีCutting Plane ปัญหานี้จะลดลมการขอบข่ายลงและจำนวนตัวแปรก็ลดลงด้วย

Arcus 1 (1966)

ได้เสนอเทคนิค COMSOAL -  A Computer Method for Sequencing Operation for Assemble 

Lines ซึ่งเป็นวิธีหนี้งของHeuristic ที่ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการจัดลายงานโดยอาตัยการสร้างแนวทางของ

คำตอบให้มากขึ้น จากการลุ่มเลิอกงานที่จะจัดกลุ่มอย่างมีหลักเกณพั;Biased Sampling) จัดงานเข้าไปใน 

สถานีทำงาน โดยการจัดลำตับของขั้นงานเหล่านี้’นให้เกิดเวลาว่างน้อยที่ลุด

วิด ีษฎ ์ โล้เจริญรัตน์ 1 (2529)

ท ำการว ิจ ัย เร ื่อ ง  “ การวางแผนการผล ิตและการใช ้วสด ุลำหร ับโรงงานประกอบรถจ ักรยานยนต ์ “ ได้ 

เล ิอก เอาว ิธ ีการของ Hoffman มาใช ้ในการจ ัดสมด ุลลายงานการผล ิต  โดยให ้เหต ุผลว ่าเป ็นว ิธ ีการท ี่ง ่ายท ี่ล ุด  มี 

ป ร ะ ล ิท ธ ิภ าพ ค ่อ น ข ้า งส ูงแ ล ะไ ด ้เส น อว ่าถ ้าต ้อ งก ารเพ ิ่มป ระส ิท ธ ิภ าพ ให ้มากข ึ้น อาจน ำไป เปร ียบ เท ํยบก ับ ว ิธ ีการ 

อ ื่นได ้ ลายงานท ี่ใช ้ในการว ิจ ัยม ีจำนวนข ั้นส ูงส ุด  16 ข ั้นงาน

ผจญ ภักดีกล 1 (2532)

ท ำการว ิจ ัย เร ื่อ ง  “ การปร ับปร ุง เพ ิ่อ เพ ิ่มผลผล ิตของอ ุตสาหกรรมการประกอบต ้เย ็น  ” โดยในล่วนชอง

การจ ัดสมด ุลลายการผล ิตได ้นำเอาว ิธ ีการ Ranked Positional Weight มาใช้ สายงานท ี่ใช ้ในการว ิจ ัยม ีจำนวน 

ข ั้นงานส ูงส ุด 4 4 ข ั้นงาน
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ประยุทธ วิภ ูส ิร ิค ุปต ์ 1 (2535)

ทำการวิจ ัยเรึ่อง “ การจัดสมดุลลายการผลิตแบบผสมและการใช้ภาพจำลองเคลื่อนไหวสำหรับโรงงาน

ประกอบโทรทัศน์" โดยใช้วิธ ีCOMSOAL ในการจัดสมดุลลายงานที่ใช้มีจำนวนขั้นงานา9 4 ขั้นงาน

อุกฤษฏ์ อัชชโคสิต . (2540)

ได้ทำการศึกษาการเพิมประสิทธิภาพการผลิต โดยการนำเอาคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคลมาประยุกต์ใช้ใน 

การจัดสมดุลในลายงานการผลิต เพื่อให้สายงานการผลิตเกิดเวลาว่างงานน้อยที่ลุด เทคนิคการจัดสมดุล

สายการผลิตที่นำมาใช้ได้แก่ เทคนิคชอง Hoffman, COMSOAL, Rangked Positional Weight โดยมีช้อสรุป 

ในการเลือกเทคนิคที่นำมาใช้สำหรับลายการผลิตเสื้อขั้นในสตร์ คือ เทคนิคซองHoffman

วันเพ็ญ สิร ิค ักดสมบูรณ ์ 1 (2542)

การจัดเตร์ยมงานและหาแนวทางว่าจะต้องทำอย่างไร จึงจะลามารถผลิตใต้ในปริมาณที่กำหนดเป็น

การศึกษาขบวนการผลิตข้อมูลด้านการผลิต และหาแนวทางในการขยายกำลังการผลิต โดยกำหนดปริมาณ 

ความต้องการกำลังการผลิตที่แน่นอนจากความต้องการของลูกค้าคาดหวัง

2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

2.2.1 การกำหนดพี่นพี่เพี่อใชในการผลิตนละการขนย้ายขั้นส่วนเพี่อการผลิต

ในการออกแบบการจัดลายการประกอบรถจักรยานยนต์ จะต้องคำนึงถึงการจัดสถานที่ในการทำงาน 

ให้มีมาก ๆ  (Mass ความเหมาะสมในการลน์บลนุนขั้นส่วนต่าง ๆ  ที่จะนำเข้ามาใช้ในการประกอบในเชิงชองการ 

ผลิตเป็นจำนวนProduction) ซึ่งหลังจากกทรกำหนดสถานที่ในการทำงานได้แล้วสิงที่จะต้องพิจารณาตามมาก็ 

คือ อุปกรณ์ต่าง ๆ  ที่จะนำเช้ามาใช้ในการชนย้ายขั้นส่วนส่งเช้าไปในลายการผลิต การพิจารณาในการจัดสถาน 

ที่ทำงานกับการพิจารณาอุปกรณ์หร์อวิธีการชนถ่ายขนส่วนส่งเช้าไปในสายการผลิต ลามารถพิจารณาการ

กำหนดพื้นที่หร์อสถานที่ในการทำงานก่อนแล้วจึงทำการพิจารณาการขนย้ายขั้นส่วนหร์อ อาจจะพิจารณาทัง 2 

ส่วนไปพร้อม ๆ  กัน ชิงท้ัง 2 กิจกรรมจะต้องนำมาพิจารณาเพื่อประสิทธิภาพชองการใช้พื้นที่และวิธีการเคลื่อน 

ย้ายพร้อมทั้งอุปกรณ์ที่จะต้องนำมาใชใ้นการเคลื่อนย้ายข้ันส่วน รายละเอยดในการดำเนินการและหลักเกณทั 

ในการพิจารณามีรายละเอียดด้งนี้

2.2.1.1 การกำหนดพ ื้นท ี่ในการประกอบ (Plant Layout)

การกำห น ด พ ื้น ท ี่ใน การประกอบก ็ค ือ  การกำห น ดจ ุดทำงาน ท ี่เห มาะสมสำห ร ับก ิจกรรมการผ ล ิต ซึ่งใน 

การพ ิจารณ า ในการกำหนดร ูปแบบชอง พ้ืนท่ีในก ิจกรรมการผ ล ิต ม ีท ัวช ้อท ี่จะต ้องพ ิจารณ าเบ ื้อ งต ้น เพ ื่อความ

เหมาะสมในการกำหนดร ูปแบบของพ ื้นท ี่ค ือ



- Product คอ ผลิตภัณฑ์ที่จะทำการผลิต

- Quantity คอ ปริมาณ'ที่จะ'ทำการผลิต
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จากหัวข ้อท ี่จะต้องทราบในเบ ื้องต ้น เพ ื่อนำมาเป ็นข ้อม ูลบ ื้นฐานในการกำหนดรูปแบบของพื้นที่ในการดำเนิน

กํจกรรม การผลิตจะทำให้ลามารถท ี่จะกำหนดรูปแบบการใช้พื้นที่ได้โดยทั่วไป ในการจ ัดรูปแบบของพื้นที่ใน

การดำเน ินกิจกรรมการผลิตแบ่งออกได้เป ็น 3 ชนิด คือ

1. การวางผังการใช้พ ื้นที่ตามชนิดของผลิตภัณฑ์(Production Layout)

การกำหนดการใช ้พ ื้นท ี่แบบนเหมาะลำหร ับการผล ิต  ผล ิตภ ัณ ฑ ์ชน ิด เด ียวหร ือจำภ ัดชน ิด  แต ่ละชน ิด 

ม ป ร ิม าณ ก ารผ ล ิต เป ็น จำน วน ม าก Mิ a s s  Production) และทำการผล ิตในพ ื้นท ี่สำหร ับผล ิตภ ัณ ฑ ์ชน ิดน ั้น  ๆ

โดยเฉพาะการวางผ ังการใช ้พ ื้นท ี่ตามชน ิดของผล ิตภ ัณ ฑ ์ เคร ึ่องจ ักร และอ ุปกรณ ์ท ี่จะนำมาใช ้ในขบวนการผล ิต  

จะทำการจ ัด เร ียง ตามลำด ับข ั้นตอนของก ิจกรรมการผล ิตโดยว ัตถ ุด ิบจะถ ูกป ้อน เข ้าล ู่ขบวนการทางด ้านหน ึ่ง

ของลายการผล ิต ผ ่านกระบวนการจนได ้เป ็นผล ิตภ ัณ ฑ ์สำเร ็จร ูปออกมาอย ่างต ่อ เน ื่องภ ัน  ต ัวอย ่างสำหร ับผล ิต  

ภ ัณ ฑ ์ท ี่ใช ้ว ิธ ีการกำหนดร ูปแบบการใช ้พ ื้นท ี่แบบน ี้ เช ่น ขบวนการประกอบรถยนต ์ .ว ิทย ุ .โทรท ัศน ์ 1 ปูใ& เม น ต ์

2. การวางผังการใช้พื้นที่ตามขบวนการผลิต(Process Layout)

การกำหนดการใช้พื้นที่แบบนี้เป็นการจัดรูปแบบของเครื่องจักร และอุปกรณ์ที่ใช้งานประ๓ ทเดียว 

กันเหมาะสำหรัชการผลิต ผลิตภัณฑ์ที่มีจำนวนการผลิตมากกว่า 2 แบบขั้นไป ที่มีค'วามแตกต่างกันและม

ปริมาณไม่มากน ัก ซึ่งจำนวนรูปแบบของผลิตภัณฑ์ท ี่จะทำการผลิตและปริมาณการผลิตจะขั้นอยู่ก ับความ

ลามารถของเครื่องจักรและอุปกรณ์ การกำหนดการใช้พื้นที่เพื่อทำการผลิตในรูปแบบนี้จะมีความยึดยุ่นในการ 

เปลี่ยนแปล:มากกว่าการวางรูปแบบการกำหนดพื้นที่เพื่อใช้ในการผลิตแบบตามชนิดของผลิตภัณฑ์

3. การกำหนดการใช้พื้นที่ตามตำแหน่งของงาน(Fixed Position Layout)

การกำหนดการใช้พื้นที่แบบนี้ เป็นการจัดวางพื้นที่ให้ส่วนประกอบหลักของผลิตภัณฑ์อี่จะทำการ 

ผลิตอย ู่ก ับท ี่แล ้วเคล ี่อนย ้ายเครื่องจ ักร,อ ุปกรณ ์, แรงงาน และวัสดุเข้าไปหาส่วนประกอบหลัก เพื่อดำเนิน

กิจกรรมการผลิต ตัวอย่างของการกำหนดพื้นที่ในการดำเนินกิจกรรมการผลิตตามตำแหน่งของงาน เช่น อ ู่ต ่อเร ีอ 

.โรงงานสร้างเครื่องบน เป็นต้น

การจัดรูปแบบของการผลิตทั่ง 3 แบบนี้ต่างก็อาดัยข้อมูลในการลน์บลนุนการเสือกรรูปแบบจากชนิด 

ของผลิตภัณฑ์ที่จะทำการผลิตและปริมาณการผลิตทั่งลิ้น ซึ่งในการกำหนดรูปแบบการใช้พื้นที่เพื่อทำกิจกรรม 

การผลิตในแต่ละแบบ ก็มีความแตกต่างกันไปตามวัตถุประสงค์ของการใช้สำหรับในเขงปฎิบต การกำหนด
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รูปแบบ การใช้พื้นที่ลำหรับกิจกรรมการผลิตอาจจะใช้ทั้ง 3 รูปแบบผลมผลานกันเพื้อให้เหมาะกับผลิตภัณฑ์ที่จะ 

ทำการผลิตและปริมาณการผลิตที่ต ้องการ

นอกจาก P และ Q แล้ว ในการกำหนดรูปแบบ'ของพื้นที่เพื้อใช้ในการวเคราะห์รูปแบบการจัดเตริยม

พื้นที่เพื้อใช้ในการดำเนินกิจกรรมการผลิตจะต้องคำนึงถึง R, ร, และ T เพื้อนำมาใช้ในการวิเคราะห์รูปแบบการ 

จัดเตรียมพื้นที่ให้เหมาะกับกิจกรรมการผลิต รายละเอ ียดรองR1 ร, และ T มีดังนี้

- R หมายถึง Routing คือ ลำดับการทำงาน หริอ ซบวนการผลิตที่ต้องการ

- ร หมายถึง Supporting Service คือ การให้ลงลนับลนุนการผลิต

- T หมายถึง Time คือ ช่วงเวลาหริอระยะเวลาในการผลิต

จากช้อมูลซนต้น P, Q, R, ร, และ T รวมทั้งรูปแบบการกำหนดพื้นที่เพื้อกิจกรรมการผลิต 3 รูปแบบ 

จะถูกนำมาพิจารณาอย่างมีหลักเกณฑ์และมีลำดับขึ้นตอนในการพิจารณา เพี่อซจัดข้อหลงลืมต่าง ๆ ท ี่อาจจะ 

เกิดขึ้นได้ ในขึ้นตอนรองการพิจารณากำหนดพื้นที่ในการดำเนินกิจกรรมการผลิต เพื้อล่งผลต่อพื้นที่ที่กำหนด 

ให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลในเซิงปฏิบ้ต จึงนำมาพิจารณาโดยผ่านขึ้นตอนการกำหนดการใช้พื้นที่อย่าง 

เป็นระบบ SLP Pattern of Procedures

2.2.1.2 SLP Pattern of Procedures (Systematic Layout Planning Pattern of Procedures)

การกำหนดการใช้พื้นที่โดยขึ้นตอนซอง SLP มีทั้งหมด 9 ขึ้นตอน ภายใต้องค์ประกอบพื้นฐาน

ลำดัญ 3 ข้อ คือ

1. Relationships

2. Space เท A Certain Amount

3. Adjustment of 1 and 2

ในการดำเนินการตามขึ้นตอนซอง SLP มี 4 Phases 9 ขึ้นตอน ดังนี้ 

Phase 1 การกำหนดตำแหน่งที่ทั้งของพื้นที่(Location)

Phase 2 การกำหนดพื้นที่รวม(General Overall Layout)

Phase 3 การกำหนดพื้นที่ย ่อยและรายละเอียด(Detailed Layout Plan)

Phase 4 การติดตัง(Installation)
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ขั้นตอนของการดำเนินการใน Phase ท่ี 2 และ 3 ม'ขั้นตอนพ้น

รับข้อมูลเพื่อใช้ในการพิจารณากำหนดพื้นที่ P, Q, R, ร, T, และกํจกรรมย่อยแล้วดำเนินการตามขันตอน 

ดังนี้

ข้ันท่ี 1 พิจารณาการไหลของวัสดุ(Flow of Material)

ข้ันท่ี 2 พิจารณาความล้มพันธ์ระหว่างกิจกรรม(Activity Relationship)

ข้ันท่ี 3 หาความสัมพันธ์ของกิจกรรมรวม(Relationship Diagram)

ข้ันท่ี 4 กำหนดพื้นที่ที่ต้องการ(Space Requirement)

ข้ันท่ี 5 หาพื้นที่ที่ลามารใช้ได้จริง(Space Available)

ขันท่ี 6 หาความสัมพันธ์ของพินทํ(Space Relationship Diagram)

ข้ันท่ี 7 ปรับเปลี่ยนตามความเหมาะลม(Modifying Considerations)

ข้ันท่ี 8 หาข้อจำกัดในการปรับเปลี่ยน(Practical Limitations)

ข้ันท่ี 9 ประเมนและทำการดัดเลือก(Evaluation and Selection)

2.2.2 การขนย้ายพื้นส่วนเพี่อการผลิต(Material Handling)

การขนย้ายขั้นส่วนเพื่อการผลิต เป็นกิจกรรมที่มีความสำคัญอกประการหนึ่งที่จะทำให้การผลิตเป็น

ไปอย่างราบรึ่นไม่ขาดช่วง โดยเฉพาะการผลิตที่เป็นแบบ Mass Production เพราะการขาดช่วงของการ

สนับลนุนขั้นสวนเพื่อการผลิตจะทำให้เกิดความเลืยหายและสูญเสยโอกาสในการผลิตแบบเต็มประลิทธิภาพขั้ง 

การพิจารณาการขนย้ายขั้นส่วนในการผลิตจะต้องพิจารณาจากข้อมูลพื้นฐาน เพื่อใช้ในการวิเคราะห์และ

กำหนดรูปแบบของการขนย้าย ให้มีประลิทธภาพโดยข้อมูลพื้นฐานที่จะนำมาพิจารณามีดังนี้

- P หมายกึง Product หริอ Material ที่จะทำการขนย้าย

- Q หมายกึง Quantities จะขนย้ายปริมาณเท่าใด

- R หมายกึง Routing เล้นทางการขนย้าย

- ร หมายกึง Supporting Services การลนับลนุนการขนย้าย

- T หมายกึง Time ระยะเวลาที่ทำการขนย้าย

จากข้อมูลพื้นฐานข้างต้นจะถูกนำไปใช้ในการพิจารณารูปแบบของการขนย้ายภายใต้องค์ประกอบที่ลำด ัญ  3 

ประการ ลือ

1. ว ัสด ุ(Materials)

2. การเคลื่อนที่(Moves)

3. วิธการ(Methods)

ในการพิจารณาระบบการขนย้ายวัสดุ เพื่อใช้ในขบวนการผลิต ให้เป็นไปอย่างมีประลิทธภาพและ
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ประสิทธิผลนั้นจำเป็นจะต้องมีรูปแบบที่ช ัดเจน เพี่อขจัดข้อหลงลืมต่าง ๆ  ทีมีอยู่อย่างมากในการพิจารณา

รูปแบบที่ใซ้ในการพิจารณาขนย้ายชิ้นส่วนในการผลตรูปแบบหนั้ง ที่ให้ผลลัพธ์ที่ดีเกี่ยวกับการกำหนดรูปแบบ 

การขนย้ายก็คีอ SHA (Systematic Handling Analysis) อย่างที่ใด้กล่าวใว้ในข้างต้นว่าการดำเนินการ

พิจารณาการขนย้ายจะมีประสิทธิภาพยิ่งช ิ้น เม ื่อพ ิจารณาควบคู,ไปกับการกำหนดพี่นที่ในการผลิตในราย-

ละเอียดของการดำเนินการพิจารณาขนย้ายของ SHA มีรายละเอียดดังนี้

2.2.2.1 SHA(Systematic Handling Analysis)

SHA ประกอบด้วย 4 Phase 9 ขั้นตอน ด้งนี้

Phase 1 การรวมการขนย้ายภายนอก(External Integration)

เป็นการรวบรวมการเคลื่อนที่ภายนอกโรงงานทั้งหมด ตั้งแต่การเคลื่อนที่จาก 

ที่ต่าง ๆ มากังโรงงานและจากโรงงานไปยังพื้นที่ต่าง ๆ เพี่อเป็นข้อมูลในการ 

วางแผนการขนถ่ายระหว่างแผนกให้สอดคล้องกัน

Phase 2 การวางแผนการขนย้ายระหว่างแผนก(Overall Handling Plan)

เป็นการวางแผนว่ธิการเคลื่อนย้ายวัสดุ ระหว่างพื้นที่ หรอระหว่างแผนก เพี่อ 

ให้ได้มาชิ้งวัธิการขนถ่ายกล่าวคอต้องกำหนด ระบบการขนถ่าย อุปกรณ์การ 

ขนถ่าย และภาชนะบรรจุหรือภาชนะรองรับ

Phase 3 การวางแผนการขนย้ายอย่างระเอียด(Detailed Handling Plan)

เป็นการวางแผนเพี่อให้ได้มาชิ้งวัธิการขนถ่ายวัสดุภายในแต่ละพื้นที่หรือแต่ละ 

แผนก หรือเป็นการขนถ่ายระหว่างสถานที่ทำงาน ระหว่างกํจกรรมต่าง ๆ
ภายในแผนกอย่างละเอียดจนครบทุกแผนกของโรงงาน

Phase 4 การต้ดด้ง(Installation)

เป็นขั้นตอนการติดตั้ง โดยเตรืยมด้านงานเขียนแบบกำหนดคุณลักษณะของ 

อ ุปกรณ ์ ดำเนินการติดตั้งพร้อมทั้งฝ็กอบรมคนงานเพี่อประลานงานการติดตั้ง

การดำเนินการใน Phase ท่ี 2 และ 3 โดยพ ิจารณาข้อม ูลพ ื้นฐาน P, Q, R, ร, T แล ้วดำเน ินการตามขั้นตอน 

ด้งนี้
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ขันท่ี 1 จัดกลุ่มวัสดุ(Classification of Materials)

ข้ันท่ี 2 พื้นที่ดำเนินกิจกรรมการผลิต(Layout)

ข้ันท่ี 3 วิเคราะห์การเคลื่อนที่(Analysis of Move)

ข้ันท่ี 4 ภาพแสดงการเคลื่อนที่ที่ชัดเจน(Visualization of Move)

ข้ันท่ี 5 ความรู้ความเช้าใจในการขนย้ายวัสดุ(Knowledge of Material Method)

ข้ันท่ี 6 วางแผนการขนถ่ายเบื้องต้น(Preliminary Handling Plans)

ข้ันท่ี 7 ปขันเปลี่ยนและข้อจำกัด(Modification and Limitations)

ขันท่ี 8 คำนวณลิงทีต้องการ(Calculations of Requirements)

ข้ันท่ี 9 ประเนินผลทางเลิอกวิธีการขนย้ายและเลึอกแผนการขนย้าป Evaluation and Selection)

2.2.3 การศึกษาการทำงาน(พork Study)

การศึกษาการทำงาน(Work Study) เป็นคำที่ใช้ในการเรียกแทนของการศึกษาวิธีการทำงาน Method 

Study และการวัดผลงาน Work Measurement ชื่งเป็นวิธีการคึกษาการทำงานของคนอย่างมีรูปแบบ โดย 

พิจารณาองค์ประกอบต่าง ๆ  ที่ม ีผลกระทบกับประสิทธิภาพในการทำงาน การศึกษาการทำงานเป ็นที่รู้จักกันใน 

อีกชี่อหนึ่งกิคึอ การศึกษาเวลาและการเคลื่อนที่ (Time and Motion Study)

2.2.3.1 ความสิมพ้นธ์ของการศึกษาวิธีการทำงานกับการวัดผลงาน

1. การศึกษาวิธีการทำงานเป็นการบันทีกและวิเคราะห์วิธีการทำงานที่เป็นอยู่ หร ีอเสนอแนะ 

อย่างเป็นแบบแผนและเป็นเครึ่องมีอเพื้อการพิจารณาและปข ับ ปรุงให้การทำงานง่ายขั้น และม ีประส ิท ธ ิภาพ

2. การ'วิดผลงานเป็นการประยุกต์วิธีการที่'ใช้สร้างเวลาการทำงาน ให้กับคนงานทีตรงกับ 

คุณสมบัติกับงานที่กำหนดให้ในระดับการปฎิบัตงานที่ตั้งไว้

จึงเห็นได้ว่าการศึกษาวิธีการทำงานและการวัดผลงานมีความสัมพันธ์กันอย่างใกล้ชด รายละเอียดของ 

กิจกรรมในการศึกษาวิธีการทำงานและการวัดผลงานมีดังน

2.2.3.2 การศ ึกษ าว ิธ ีการท ำงาบ ัMethod Study)

การศ ึกษ าว ิธ ีการทำงานเป ็นการเก ็บบ ันท ึกอย ่างม ีข ั้นตอนและการตรวจตราอย ่างถ ี่ถ ้วน
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ของแนวการทำงานที่มีอยู่แล้วและที่จะเสนอขึ้นมาใหม่ การศึกษาวิธการจะนำไปลู่การพัฒนาและการประยุกต์ 

ให้การทำงานมีความง่ายขึ้นและมีประลทธีภาพสูงขึ้น 

วัตถุประลงค์ซองการศึกษาวิธีการทำงานมีต์งนี้

- เป็นการปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทำงาน

- เป็นการปรับปรุงการใช้พนที่ในโรงงาน

- ศึกษาทางเศรษฐศาสตร์ในด้านการประหยัดแรงงาน และลดความเมื่อยล้าที่ไม่จำเป็นชองคนงาน

- พัฒนาลภาพแวดล้อมของการทำงานให้ดีขึ้น 

ขึ้นตอนในการศึกษาวิธีการทำงาน

1. การเลือกงานที่จะทำการศึกษา จะพิจารณางานที่ทำการเลือกภายใต้เงึ่อนใขดังนี้

- หลักเศรษฐศาสตร์

- หลักทางเทคนํค

- ปฎกิริยาของคน

2. ทำการรวบรวมช้อมูลต่าง ๆ เกี่ยวกับปัญหาโดยทั่วไปการรวบรวมปัญหาจะทำการจดยันทํกสิง

ที่เกิดชึ๋เนจริงในขบวนการทำงาน ในการจดยันทึกเพื่อให้ง่ายในการยันทึกและทำความเช้าใจ จึงนำ

เทคนิคเช้ามาใช้ในการจดยันทึกลงใน แผนภูมิต่าง ๆ ดังนี้

แผนภูมิที่เกี่ยวข้องกับลำดับขบวนการผลต

- แผนภูมิขบวนการผลตอย่างลังเขป(Outline Process Chart)

- แผนภูมิขบวนการผลตอย่างต่อเมื่อง - ประ๓ ทคน(Flow Process Chart -  Man type)

- แผนภูมิขบวนการผลิตอย่างต่อเมื่อง -  ประเภทวัสด(Flow Process Chart -  Material type)

- แผนภูมิขบวนการผลิตอย่างต่อเมื่อง -  ประเภทเครองดักรุFlow Process Chart -  

Equipment type)

- แผนภูมิขบวนการผลิตสำหรับสองมีอ(Two Fland Process Chart)

แผนภ ูม ิขบวนการผล ิตท ี่ม ีเวลาเช ้ามาเก ี่ยวข ้อง

- แผนภ ูม ิการทำงานทว ิค ูณ (Multiple Activ ity Chart)

- แผนภ ูม ิไซโม(Simo Chart)

แผนภ ูม ิท ี่บอกการเคล ื่อนไหว

- แผนภ ูม ิการเคล ื่อน ท ี่(Flow Diagram)
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- แผนภูมิสายใย(รtring Diagram)

- กราฟวัฎจักร(Cycle Graph)

- กราฟวัฎจักรแบบโครโน(Chrono Cycle Graph)

- แผนภูมิการเดินทาง(Travel Chart)

3. การตรวจตราอย่างละเอียด

เทคนิคการตั้งคำถามเปินแนวทางในการใช้เพื่อการตรวจตราอย่างละเอียด การกระทำแต่ละ

อย่างจะต้องผ่านคำถามที่ต ั้งเนอย่างเป็นระบบดังน ี้

- หา ว ัตถ ุประสงค ์ ของการกระทำที่พิจารณาอยู่

- หา สถานที่ ของการกระทำที่พิจารณาอยู่

- หา ลำดับต่อเนื่อง ของการกระทำที่พิจารณาอยู่

- หา ดัวบุคคล ที่ปฎป็ตการกระทำที่พิจารณาอยู่

- หา ความหมาย ของการกระทำที่พิจารณาอยู่ 

เพื่อ กำจัด, รวมเข้าด้วยกัน, จัดเรียงใหม่, ทำให้ง่าย

4. พัฒนา เพื่อให้วิธการที่เหมาะลม 1 ประหยัด 1 ม ีประสิทธิภาพ โดยใช้เทคนิคตั้งคำถามและ 

ตอบ ร พ , 1H-

5. ตั้งนิยาม วิธีการใหม่

วิธีการให้ ที่จัดทำขึ้นจะต้องมีการบ่งขึ้ให้รู้ ใด้ตลอดเวลา และจะต้องมีการรับรองจากผู้ม ีอำนาจ

6. ทำการใช้

วิธีการใหม่ที่กำหนดขึ้น ให้ถอเป็นมาตรฐานในการปฎิบต ขึ้งจะต้องมีการลอนงาน วิธีการใหม่ที่จัดทำ 

ขึ้นก่อนการปฏิป็ต

7. ดำรง ไว้

เกณพัมาตรฐานที่กำหนดใช้จะต้องมีการตรวจลอบอย่างสมํ่าเสมอเพื่อให้แน่ใจไต้ว่าข้อปฎิบัตที่กำหนด 

ถูกนำใปใช้อย่างต่อเนื่อง

2.2.3.3 การว ัดผลงาน (Work Measurement)

การว ัดผลงาน ค ือ การประย ุกต ์เทคน ิค ท ี่ออกแบบไว ้ใปหาเวลาการทำงานข ึ้นหน ื่ง  

ลำหร ับคน งานท ี่ท ำงานในระด ับท ี่เห มาะลม  

ว ัตถ ุประสงค ์ของการว ัดผลงาน

เพ ื่อค ้นหาล ักษณ ะและขอบเขตของเวลาทำงานท ี่ใม ่เก ิดประโยชน ์จากสาเหต ุใด  ๆ แล ้วนำไปปร ับปร ุงให ้

ค ืข ึ้นไต้
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ขั้นตอนในการดำเนินการวัดผลงาน

1. การเลือกงาน ขั้นตอนแรกของการวัดผลงานคือ การเลือกงานที่จะวัดผลงาน ซึ่งลักษณะของงานที่ 

เล ือกจะมีล ักษณะ คือ

- เป็นงานใหม่ที่ยังไม่เคยวัดผลงานมาก่อน

- เก ิดการเปล ี่ยนแปลงว ัสด ุ,อ ุปกรณ ์,ว ิธ ีการ จากเดิม

- ได้รับข้อร้องเรียนจากผู้ปฏิบํตงานเกี่ยวกับมาตรฐานเวลาการหำงานเดิม

- ต้องการนำไปเทียบกับวิธีอื่น

2. การปันทึกข้อมูล ในการปันทึกข้อมูลควรมีแบบฟอรัมเพื่อใชในการปันทึก และเป ็นเครื่องมีอป ัองกัน 

หลงลืมที่จะขาดการปันทึกในจุดสำคัญ ซึ่งข้อมูลตัวอย่างที่จะหำการปันทึกได้แก่

- ข้อมูลอ้างอิงในการปันทึก เช่น เลขท่ี 1 วันที่ , ผู้ปันทึก

- รายละเอยดผลิตกัณฑ์ เช่น ช่ือ 1 รหัส 1 วัสดุ

- ว ิธ ีการผล ิต ,ว ิธ ีการหำ,เคร ื่องม ีอท ี่ใช ้

- ผู้ปฎิปติงาน

- ระยะเวลาในการศึกษา

- สภาพการหำงาน

3. ตรวจสอบวิธีหำงาน ก่อนการจับเวลาต้องหำการตรวจลอบวิธีการหำงานของผู้ปฎิปติก่อน ใน

กรณ์ที่จับเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐาน ต้องมีการศึกษาวิธ ีการที่เหมาะลมก่อนการจับเวลา

4. แบ่งงานออกเป็นงานย่อย ๆ งานวัฎจักร (A Work Cycle) ประกอบไปด้วยงานย่อยหลาย ๆ งาน 

ประกอบกัน ซ่ึงในทาง Cycle อาจจะมีงานอื่นแทรกเข้ามา ตังนน การแบ่งงานออกเป็นงานย่อยจงต้อง 

พิจารณาให้กี่ถ้วน เกณฑ์Lนการพิจารณาการแบ่งงานออกเป็นงานย่อย

- ต้องแน่ใจว่างานที่ได้ผลผลิต

- ต้องให้อัตราการหำงานที่ลมํ่าเสมอเท่าที่จะหำได้

- แยกงานย่อย ๆ ให้แตกต่างกันอย่างขัดเจน

- แยกงานที่มีความล้าสูงออกต่างหาก

- ลามารถที่จะให้รายละเอียดของงานที่หำได้

5. จับเวลาโดยนาพิกาจับเวลา หลังจากที่ได้มีการกำหนดขั้นตอนงานที่ขัดเจนแล้วจะหำการจับเวลา 

ในการหำงานของแต่ละงานที่หำการกำหนดไว้ ซึ่งการใช้นาพิกาจับเวลาจะมีวิธีการจับเวลา 2 แบบ คือ

จ ับเวลาสะสม(Cumulative Timing)

จับแต่ละครัง(Fly-back Timing)

6. พิจารณาอัตราการทำงานของผู้ปฎํปติ โดยเทียบกับมาตรฐานของผู้จับเวลา ด้วยการประเมนค่า
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แ ล ะก ารเป ร ีย บ เท ีย บ อ ัต ราก ารท ำงาน ข อ งค น งาน ท ี่ว ัด ได ้จ าก ผ ู้ศ ึก ษ า  ก ับระด ับการท ำงาน มาตรฐาน ตามท ี่ผ ู้

ศ ึกษา กำหนดไว้ในใจ ระด ับการทำงานมาตรฐานน ั้น เป ็น อ ัตราการทำงาน เฉล ี่ยท ี่เห มาะลม  จากคนงานท ี่

เห มาะสม  เพ ี่อให ้การเปร ียบ เท ียบระหว ่างอ ัตราการทำงานท ี่เฝ ืาจ ับก ับอ ัตราการทำงานมาตรฐานเป ็นไปอย ่างม ี 

ป ระส ิท ธ ิภ าพ  ควรใช ้สเกลเป ็นต ัวเลขเพ ี่อกำหนดให ้ใกล ้เค ียงยงช ิ้น

7. เปล ี่ยน เวลาท ี่จ ับได ้(Observed Time) เป ็น เวลาพ ื้นฐาน(Basic Time)

เวลาพ ื้นฐาน(Basic Time) ค ือเวลาในการทำงานของงานย ่อยช ิ้นหน ึ่ง ในมาตรฐานการประเม ินค ่า  

คำนวณได ้จาก

เวลาที่จับได้ X เวลาประเมิน 

มาตรฐานการประเมิน

8. พ'จารณาเวลาเผื่อ'ไนการทำงาน ในการกำหนดเวลามาตรฐาน จะต้องประกอบด้วย 2 ส่วน คือ

Normal Time ซึงเวลาทำงานปรกติที่พนักงานทำงาน แต่ในทางปฎิบ้ตการทำงานของพนักงานไม่ลามารถ

ทำงานอย่างต่อเนึ่องโดยไม่มีเวลาหยุดพักได้ และในการทำงานจริงของพนักงานจะ๓ ดความล้าจากการทำงาน 

ดังนั้น เวลาในส่วนที่สองจะต้องกำหนดให้เพี่อใช้เป็นเวลามาตรฐานก็คีอ เวลาเผื่อ 

ซึ่งพิจารณาเวลาเผื่อ 3 ด้านคือ

1. เวลาเผื่อสำหรับบุคคล (Personal Allowance) คือเวลาเผื่อให้พนักงานทำงานได้มีเวลา 

ทำกิจกรรมส่วนตัว เซ่น เข้าห้องนั้า 1 พักดึ่มนั้า

2. เวลาเผ ื่อสำหรับความเครียด ัFatique Allowance) คือ เวลาเผื่อสำหรัมความเมื่อยล้า 

เนึ่องจากการทำงาน ซึ่งชิ้นอยู่กับลภาพการทำงาน

3. เวลาเผื่อสำหรับความล่าช้า(Delay or Contingency) คือความล่าช้าแบบเลียงได้ และ 

แบบเลี่ยงไม่ได้

9. การกำหนดเวลามาตรฐาน เป็นการกำหนดเพี่อนำไปใช้เป็นข้อกำหนดในการปฎบ้ตงานจะทำการ 

กำหนดเวลามาตรฐานจาก

Standard time = Normal Time + Allowance 

เทคนิคที่นำมาใช้สำหร้บการวัดผลงาน

เพี่อที่จะทำให้มั่นใจได้ว่าการวัดผลงานที่ได้จะมีความถูกต้องและเซึ่อถอได้ จึงได้มีการนำเอา ' 

เทคนิคต่าง ๆ เข้ามาช่วยในการวัดผลงานได้แก่

1. การลุ่มงาน(Work Sampling)

2. การหาเวลาการทำงานด้วยนาพิกาจับเวลา(Stop-Watch Time Study)
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3. การหาเวลาโดยพรืดีเทอร์มิ^Predetermined Time Standard ,PTS)

4. การใช้ข้อมูลมาตรฐาน(Standard Data)

2.2.4 การจัดสมดุลสายการผลิต

ในลายงานการผลิตที่เป็นแบบ Mass Production มีพนักงานทำงานร่วมกันหลายคนโดยในการทำการ 

ผลิตมีการแบ่งหน้าที่ก ันทำตามจุดงาน(Work Station) ท ี่กำหนดมักจะประสบกับปัญหาเกี่ยวกับปริมาณงาน 

และเวลาในการทำงานรองพนักงานโดยเฉพาะในอุตสาหกรรมที่มีกิจกรรรมการผลิตที่ชับช้อน ดังนั้น การจัด

สมดุลรองลายงานการผลิต(Production line Balancing) จึงถูกนำมาเพี่อพจารณาให้เวลาทำงานในแต่ละจุด 

งานใกล้เคียงกันหรือเท่ากัน โดยจุดประสงค์หลักของการจัดสมดุลลายการผลิต ก็เพี่อที่จะลดเวลาสูญเปล่าที่ 

เกิดจากการรองาน การล่าช้ารองงาน ให้เหลอน้อยที่ลุดเท่าที่จะเป็นไปใด้

2.2.4.1 ข ั้นตอนรองการจ ัดสมด ุลลายการผล ิต  สามารถแบ ่งออกเป ็นข ั้นตอนค ือ

1. ศ ึกษาระบบการผล ิตในป ัจจ ุบ ัน รองลายการผล ิต

- ป ร ิมาณ ก ารผ ล ิต

- รายการแสดงลำด ับการผล ิตโดยแบ ่งออกเป ็นล ่วนย ่อย

- เวลางานท ี่ใช ้ในการทำการผล ิตในแต ่ละส ่วนย ่อย

2. เข ียนก ังลำด ับก ่อนหล ังของการทำงาน

3. พจารณ าเทคน ัคการจ ัดสมด ุลสายการผลิตท ี่เห ม าะส ม ม าป ระย ุก ต ์ เพ ี่อห าผลลัพธ์ที่ 

เห มาะลม

2.2.4.2 เทคน ิครองการจ ัดสมด ุลลายการผล ิตได ้ถ ูกพ ัฒ นาอย ่างต ่อ เน ื่องซ ึ่งแยกออกเป ็น  2 ป ร ะ๓ ท ค ือ

1. ว ิธ ีท างท ฤ ษ ฎ ี(Theoretical Approach)

เป ็น ว ิธ ีท ี่สามารถห าผลลัพธ์ท ี่ด ีท ี่ส ุด โดยใช้ความร ู้ท างด ้าน การว ิจ ัย ด ำเน ิน งาน มาประย ุกต ์ 

ได้แก่

- โปรแกรมเช ิงเล ้นตรง

- โปรแกรมพลว ัต

2. ว ิ® ว ร ิส ่ด ิก (Heuristic Approach)

เป ็นว ิธ ีการใช ้กฎเกณ ฑ ์ท ี่ลม เหต ุผลในการจ ัดสมด ุลลายการผล ิต  ได้แก่
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วิธีคอลัมน์รูล(Column Rule)

วิธีจัดนำหน์กคะแนใ^Ranked Positional Weight)

วิธีคอมโชล(COMSOAL)

วิธ ีหาผลลัพธ์ท ี่ดที่ส ุดย้อนกลันoptimum Seeking Backtracking Method)

วิธีทูเฟส(Two-Phase-Method)

วิธ ีของฮอฟแมน์Haffman Technique)

วิธ ีการจัดงานย่อยที่ม ีเวลางานย่อยมาก่อนlongest Work Element Time)

วิธีการจัดงานย่อยที่ม ีจำนวนงานย่อย ตามหลังมากทึ่ล ุดก่อนLongest Number of 

Following Element Heuristic)
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