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บทคดัย่อ 

บทความน้ีนําเสนอการพฒันาโปรแกรมคอมพวิเตอร์เพื่อจดัสมดุลสายการประกอบ (Computer 

Method of Sequencing Operation for Assembly Line: COMSOAL) 2 วิธี คือ 1) วิธีเลือกเวลา

ของสถานีงานทีม่ากทีสุ่ด (Maximum-COMSOAL) และ 2) วธิเีลอืกเวลาของสถานีงานทีน้่อยที่สุด 

(Minimum-COMSOAL) ในการแก้ปัญหาการจัดสมดุลสายการประกอบแบบเส้นตรงโดยมี

วตัถุประสงค์เพื่อหาเวลาศูนยเ์ปล่า (Idle Time) ทีน้่อยทีสุ่ด ภายใตเ้งื่อนไขของรอบเวลาการผลติ

และลําดบัของงาน โดยใชชุ้ดปัญหาของ Armin Scholl (1993) จํานวน 13 ชุดปัญหา ทีม่รีอบเวลา

การผลติทีแ่ตกต่างกนั มาทาํการจดัสมดุลสายการประกอบ แลว้เปรยีบเทยีบผลกบั วธิกีารจดัสมดุล

สายการผลิตด้วยเวลาการทํางานที่นานที่สุด (Longest operation time: LOT), วธิีการจดัสมดุล

สายการผลติด้วยจํานวนงานที่ตามหลงัมากที่สุด (Most following tasks: MFT), วธิกีารจดัสมดุล

สายการผลิตด้วยกฎเกณฑ์การกําหนดตําแหน่งโดยใช้ค่าสูงสุด (Ranked positional weight: 

RPW), วิธีการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยเวลาการทํางานที่ส ัน้ที่สุด (Shortest operation time: 

SOT) และวธิีการจดัสมดุลสายการผลิตด้วยจํานวนงานที่ตามหลงัน้อยที่สุด (Fewest following 

tasks: FFT) ผลการทดลอง พบวา่ วธิเีลอืกเวลาของสถานีงานทีม่ากทีส่ดุ (Maximum-COMSOAL) 
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สามารถจดัสมดุลสายการประกอบมเีวลาศูนยเ์ปล่าโดยเฉลีย่น้อยกว่าวธิเีลอืกเวลาของสถานีงานที่

น้อยทีส่ดุ (Minimum-COMSOAL) และวธิฮีวิรสิตกิสอ์ื่นๆ 

คาํสาํคญั: การจดัสมดุลสายการประกอบแบบเสน้ตรง, เวลาศนูยเ์ปลา่, วธิฮีวิรสิตกิส ์

 

ABSTRACT 

This paper presents a computer method of sequencing operations for assembly line 

(COMSOAL). Two COMSOAL methods, i.e. 1) selecting maximum work station time 

(Maximum-COMSOAL) and 2) selecting minimum work station time (Minimum-COMSOAL), 

were used for solving the assembly line balancing problem. The objectives of this study were 

to minimize idle time, the cycle time of production and the precedence of tasks. The data 

set used in this study obtained from Armin Scholl (1993), totally 13 problems, each with 

different cycle time. The results were then compared with the longest operation time method 

(LOT), the most following tasks method (MFT), the ranked positional weight method (RPW), 

the shortest operation time method (SOT) and the fewest following tasks method (FFT). The 

results showed that the Maximum-COMSOAL method provided lower average of Idle Time 

for the Minimum-COMSOAL compared to the other heuristics methods. 

KEYWORDS: Assembly line balancing problem, Idle Time, Heuristics method 

 

1. บทนํา 

ในปัจจุบนัเศรษฐกจิไทยนัน้เริม่ขยายตวัขึน้อย่างรวดเรว็ เน่ืองจากการขยายตวัของธุรกจิขา้ม

ชาต ิก่อใหเ้กดิอุตสาหกรรมขึ้นมากมาย รวมถึงมกีารเปิดประชาคมเศรษฐกจิอาเซยีน (ASEAN 

Economic Community: AEC) มาน้ีทําให้ธุรกิจในอุตสาหกรรมมีการแข่งขันสูงขึ้นเพื่อที่จะ

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ใหไ้ดม้ากขึน้ ทําใหโ้รงงานอุตสาหกรรมประสบกบัปัจจยัความ

เสีย่งต่าง ๆ ไมว่า่จะเป็นตน้ทุนการผลติทีเ่พิม่ขึน้ ค่าเงนิบาททีม่กีารเปลีย่นแปลงอยูต่ลอดเวลา ค่า

ขนสง่ รวมถงึคา่แรงขัน้ตํ่าในประเทศไทยทีป่รบัตวัสงูขึน้ จงึทาํใหเ้กดิคูแ่ขง่จากประเทศเพือ่นบา้นที่

มคี่าแรงตํ่ากวา่ เช่น เวยีดนาม พมา่ กมัพชูา ดงันัน้องคก์ร ทีม่กีารบรหิารจดัการทีด่ยีอ่มไดเ้ปรยีบ

ทางการค้าและคู่แข่งมากกว่า ซึ่งในโรงงานอุตสาหกรรมนัน้กระบวนการผลิตในสายงานการ

ประกอบถือเป็นกิจกรรมหลักขององค์กรที่ก่อให้เกิดมูลค่า การจัดสมดุลสายการประกอบใน

กระบวนการผลติทีด่ยีอ่มสง่ผลใหอ้งคก์รมปีระสทิธภิาพ สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้

และลดต้นทุนให้กบัองค์กร ดงันัน้ในการพฒันาองค์กรให้ได้เปรยีบคู่แข่ง การจดัสมดุลสายการ

ประกอบ (Assembly Line Balancing) นัน้จงึเป็นเรือ่งสาํคญั 
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การจดัสมดุลสายการประกอบ (Assembly Line Balancing) เป็นการกําหนดขัน้ตอนงาน

ในแต่ละสถานีงานใหห้น่วยการผลติหน่ึง ทีม่ลีกัษณะการผลติสนิคา้ปรมิาณมาก ๆ และมเีวลาใน

แต่ละสถานีงานของสายการประกอบไม่สมํ่าเสมอกนั จงึทําใหเ้กดิความแปรผนัจากการที่

เครื่องจกัร คน กระบวนการผลติ วสัดุอุปกรณ์ วธิกีารทาํงานทีไ่ม่เหมาะสม ส่งผลทาํใหเ้กดิความ

สญูเปล่าในกระบวนการประกอบดงันัน้จงึตอ้งทาํการกําจดัความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ

ประกอบใหห้มดไปเพื่อใหก้ระบวนการประกอบมปีระสทิธภิาพมากขึน้ การแกไ้ขปัญหาโดยการ

จดัสมดุลสายการประกอบถอืเป็นเครื่องมอืหน่ึงทีจ่ะแบ่งกระบวนการผลติเป็นกจิกรรมย่อย แต่ละ

สถานีงานเพื่อพจิารณากําหนดขัน้ตอนการทํางานเฉลีย่สถานีงานทีม่เีวลาการผลตินานกระจายให้

ใกลเ้คยีงกนัจนไดร้อบเวลาการผลติทีเ่หมาะสม สามารถผลติสนิคา้ไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ 

ซึ่งปัจจุบนัมผีูว้จิยัหลายท่านนําเสนอวธิกีารจดัสมดุลสายงานการประกอบหลากหลายวธิกีาร 

เช่น Seyed-Alagheband et al. [1] ประยุกต์ใชว้ธิกีารจําลองการอบเหนียว (Simulated Annealing 

Algorithm: SA) สําหรบัการแก้ปัญหาการจดัสมดุลสายการประกอบแบบทัว่ไปด้วยเวลาติดตัง้

ระหว่างงานประเภทที่ 2 (General Assembly Line Balancing Problem with Setups (GALBPS-2) 

เพือ่หารอบเวลาการผลติทีน้่อยทีส่ดุ แลว้ทดสอบกบัชุดปัญหา 4 ชุดทีม่งีานตัง้แต่ 11-111 งาน แลว้

วดัค่าเฉลี่ยค่าเบี่ยงเบนสมัพทัธ์ (Average Relative Deviation: ARD) และ ค่าเบี่ยงเบนสมัพทัธ์

ข อ งค่ าที่ ดีที่ สุ ดที่ ไ ด้ จ ากวิธี  SA (Relative Deviation of the Best obtained solutions: RDB) 

ผลการวิจัยพบว่าวิธี SA มีประสิทธิภาพในการหาคําตอบในด้านเวลาในการประมวลผล 

Sa-nguansin and Kunadilok [2 ] ทําการจัดสมดุลสายงานการประกอบรูปทรงตัวยู ด้วยวิธ ี

เจเนติกอลักอริทึม (Genetic Algorithm; GA) ร่วมกบัระบบมดแม็ก-มนิ (Max-Min Ant System; 

MMAS) และทดสอบกบัปัญหาจํานวน 24 ปัญหาที่ไดจ้ากการรวบรวมของ Armin Scholl ผลการ

ทดสอบพบว่า สามารถลดค่าความแปรปรวนของภาระงานในทุกปัญหา เมื่อเปรยีบเทยีบกบัวธิ ี

COMSOAL และวธิรีะบบมดแมก็-มนิ ร่วมกบัเทคนิคแบบสุ่ม มคี่าความแปรปรวนของภาระงานมี

คา่เฉลีย่เทา่กบั 81.95% และ 73.16% ตามลาํดบัในปีต่อมา Kawmanee and Kengpol [3] นําเสนอ

โปรแกรมคอมพวิเตอรอ์ยา่งเขม้ขน้ (Intensified-Computer Method of Sequencing Operation for 

Assembly Line: I-COMSOAL) ที่พฒันามาจากโปรแกรมคอมพิวเตอร์แบบดัง้เดิม (Computer 

Method of Sequencing Operation for Assembly Line: COMSOAL) ในการแก้ ปัญหาการจัด

สมดุลสายงานเยบ็ประกอบแบบสายงานเดยีวของบรษิทักรณีศกึษาในอุตสาหกรรมยานยนต ์ซึง่ผล

การทดสอบ พบว่าสามารถลดเวลาในการจดัสมดุลการผลติจาก 215.58 นาทต่ีอครัง้ เหลอื 13.22 

นาทต่ีอครัง้ คดิเป็นรอ้ยละ 93.87 ต่อมา Anil et al. [4] นําวธิ ีLargest Candidate Rule (LCR), วธิ ี

Kilbridge and Wester Column (KWC) และ วิธี Ranked Positional Weight (RPW) Method มา

ทําการจดัสมดุลสายการประกอบเพือ่ลดเวลาศูนยเ์ปล่าในสถานีงานซึง่ใหผ้ลของการทดสอบอยูใ่น

เกณฑท์ีน่่าพอใจถดัมา SreSracoo and Chantarasamai [5] นําเสนอแบบจําลองทางคณิตศาสตร ์
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(Mathematical Model) ในการแก้ปัญหาการจัดสมดุลสายการประกอบแบบตัวยู ประเภทที ่1 

(UALBP-1) เพื่อหาจาํนวนสถานีงานทีน้่อยทีสุ่ด ทีท่าํการทดสอบแบบจาํลองดว้ยโปรแกรม Lingo 

V. 11.0 พบว่า สามารถจดัสมดุลสายการประกอบไดจ้าํนวนสถานีงานทีน้่อยกวา่เมื่อเทยีบกบัชุด

ปัญหา Armin Scholl 13 ชุดปัญหา จาํนวน 7 ปัญหา คดิเป็นรอ้ยละ 9 ไดจ้าํนวนสถานีงานเท่ากนั 

74 ปัญหา คดิเป็นรอ้ยละ 84 และไม่สามารถประมวลผลไดจ้าํนวน 6 ปัญหา คดิเป็นรอ้ยละ 7 และ 

SreSracoo et al. [6] ไดป้ระยุกต์ใชว้ธิกีารววิฒันาการโดยใชผ้ลต่าง (Differential Evolution: DE) 

ในการจดัสมดุลสายการประกอบแบบตวัย ูประเภทที ่1 (U-Shaped Assembly Line Balancing 

Type 1: UALBP-1) กบัการแกไ้ขปัญหาขนาดกลางทีม่จีํานวนงาน 11-45 งาน และประมวลผลเทยีบ

กบัวธิ ีInteger Programming Solution ของ Urban TL [7] และวธิ ีAnt Colony ของ Zhang et al. [8] 

ผลการทดสอบพบว่า วธิกีารววิฒันาการโดยใชผ้ลต่างสามารถจดัสมดุลสายการประกอบอย่างมี

ประสทิธภิาพ 

จากงานวจิยัทีผ่า่นมาจะเหน็ไดว้า่ในการแกปั้ญหาการจดัสมดุลสายการประกอบ มผีูว้จิยัไดนํ้า

หลกัการหลากหลายวธิมีาใชง้านการจดัสมดุลสายการประกอบ เช่น วธิกีารจําลองการอบเหนียว 

(Simulated Annealing Algorithm: SA), วธิเีชงิพนัธุกรรม (Genetic Algorithm; GA), วธิรีะบบมด

แม๊กมิน (Max-Min Ant Colony),โปรแกรมคอมพิวเตอร์อย่างเข้มข้น ( Intensified-Computer 

Method of Sequencing Operation for Assembly Line: I-COMSOAL), แ บ บ จํ า ล อ ง ท า ง

คณิตศาสตร ์(Mathematical Model) และวธิกีารววิฒันาการโดยใชผ้ลต่าง (Differential Evolution: 

DE) เป็นตน้ ซึ่งแต่ละวธิกีารทีก่ล่าวมาจะมขี ัน้ตอนในการหาคําตอบทีแ่ตกต่างและซบัซอ้นต่างกนั

ออกไป แต่มวีธิกีารจดัสมดุลสายการประกอบวธิกีารหน่ึง คอื โปรแกรมคอมพวิเตอรเ์พื่อจดัสมดุล

สายการประกอบ (Computer Method of Sequencing Operation for Assembly Line: COMSOAL) 

เป็นเทคนิคที่มีการนํามาใช้อย่างกว้างขวาง เน่ืองจากมีขัน้ตอนไม่ซับซ้อนและใช้เวลาในการ

ประมวลผลอย่างรวดเรว็ แต่ยงัไม่ค่อยมกีารนํามาใช้จดัสมดุลสายการประกอบเพื่อลดเวลาศูนย์

เปลา่ (Idle Time) มากนกั  

ผู้วจิยัได้เล็งเห็นถึงความสําคญัน้ีจึงได้ทําการศึกษาปัญหาการจดัสมดุลสายการประกอบ 

อย่างง่าย (Simple Assembly Line Balancing Problem Type) กรณีทราบค่ารอบเวลาการผลิต 

และลาํดบังาน เพือ่หาเวลาศนูยเ์ปลา่ (Idle Time) ทีน้่อยทีส่ดุ โดยการพฒันาโปรแกรมคอมพวิเตอร์

เพื่อจัดสมดุลสายการประกอบ (Computer Method of Sequencing Operation for Assembly 

Line: COMSOAL) และประมวลผลเพือ่วดัประสทิธภิาพของวธิคีอมโซล COMSOAL 

 

2. วิธีการดาํเนินการวิจยั 

ในการวางแผนการดําเนินงานการวจิยัในการพฒันาโปรแกรมคอมพวิเตอรเ์พื่อจดัสมดุลสาย

การประกอบแบบเสน้ตรงเพื่อหาเวลาศูนยเ์ปล่า (Idle Time) ที่น้อยที่สุด ภายใต้เงื่อนไขขอ้จํากดั
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ของรอบการผลติ (Cycle time) และลาํดบังาน (Precedence Diagram) สามารถกําหนดขัน้ตอนใน

การดาํเนินงานไดด้งัแสดงในรปูที ่1 

 

 

รปูท่ี 1 วิธีการดาํเนินวิจยั 

 

2.1 ศึกษาปัญหาและงานวิจยัการจดัสมดลุสายการประกอบแบบเส้นตรง 

ศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งกบัการจดัสมดุลสายการประกอบแบบเสน้ตรง กรณทีราบ

ค่ารอบเวลาการผลติ และลําดบังานก่อน เพื่อหาเวลาศูนยเ์ปล่า (Idle time) ทีน้่อยทีสุ่ด โดยจะเริม่

ศกึษาเอกสารงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งทัง้ในประเทศและงานวจิยัต่างประเทศ เพื่อทีจ่ะกําหนดขอบเขต

ของการวจิยั วตัถุประสงค ์และเงือ่นไขทีใ่ชใ้นการจดัสมดุลสายการประกอบ 

 

2.2 ศึกษาวิธีคอมพิวเตอรเ์พ่ือจดัสมดลุสายการประกอบ (COMSOAL) 

ศกึษาวธิคีอมพวิเตอรเ์พือ่จดัสมดุลสายการประกอบ หรอืเรยีกวา่วธิคีอมโซล (COMSOAL) ที่

มผีูท้ ี่ทําการวจิยัมาตัง้แต่อดตีจนถงึปัจจุบนั โดยทําการทบทวนเอกสารงานวจิยัที่เกี่ยวขอ้งทัง้ใน

ประเทศและต่างประเทศ เพื่อที่จะสามารถใช้ในการทําการวจิยั ซึ่งสามารถสรุปขัน้ตอนของวธิ ี

คอมโซล (COMSOAL) [9] ทีใ่ชใ้นการวจิยัน้ีออกเป็น 6 ขัน้ตอนดงัน้ี 
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ขัน้ตอนที ่1 สรา้งรายการ A เพือ่แสดงสว่นของงานทัง้หมดและจาํนวนสว่นของงานทีอ่ยูก่่อนหน้า  

ขัน้ตอนที ่2 สรา้งรายการ B แสดงส่วนของงานทัง้หมด จากรายการ A ทีไ่ม่มสี่วนของงานที่

อยูก่่อนหน้าในชว่งตดิกนั 

ขัน้ตอนที ่3 เลอืกสว่นของงานเพยีง 1 งาน โดยแบง่การเลอืกออกเป็น 2 วธิ ีคอืการเลอืกเวลา

ของสถานีงานที่น้อยที่สุด (Minimum COMSOAL) และการเลือกเวลาของสถานีงานที่มากที่สุด 

(Minimum COMSOAL) มาจดัลงสถานีงานก่อน โดยมขีอ้กําหนดอยู่ว่าส่วนของงานที่ไดร้บัเลอืก

นัน้จะตอ้งไมเ่ป็นสาเหตุใหร้อบเวลาการผลติมคีา่เกนิทีก่าํหนด 

ขัน้ตอนที ่4 กําจดัส่วนของงานทีไ่ดร้บัเลอืกเขา้มาในขัน้ตอนที ่3 ออกจากรายการ A และ B 

และทาํการปรบัปรุง Update ทัง้รายการ A และ B อกีครัง้หน่ึง  

ขัน้ตอนที ่5 เลอืกสว่นของงานเพยีง 1 งานจากรายการ B ซึง่มคี่าไมเ่กนิรอบเวลาการผลติซํ้า

อกีครัง้หน่ึง  

ขัน้ตอนที่ 6 ทําตามขัน้ตอน 4 และ 5 ซํ้าอกีจนกว่าส่วนของงานทัง้หมด จะได้รบัการจดัลง

สถานีงานภายใตข้อ้จาํกดัของรอบเวลาการผลติ  

 

2.3 พฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอร ์

เมื่อทําการศกึษาวธิวีธิคีอมโซล (COMSOAL) แลว้ผูว้จิยัจะนํากระบวนการหาคําตอบตามวธิี

วิธีคอมโซล (COMSOAL) มาทําการพฒันาโปรแกรมผ่าน Web Browser Java script แสดงดงั 

รปูที ่2 เพือ่หาเวลาศนูยเ์ปลา่ (Idle time) ทีน้่อยทีส่ดุ 

 

 

รปูท่ี 2 Web browser Java Script 
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2.4 ทดสอบโปรแกรมคอมพิวเตอร ์

เมื่อได้โปรแกรมที่ใช้ในการจดัสมดุลสายการประกอบแล้ว ผู้วจิยัจะทําการทดสอบการจดั

สมดุลสายการประกอบแบบเสน้ตรงดว้ยโปรแกรมผา่น Web Browser Java script โดยใชข้อ้มลูชุด

ปัญหา จาก www.assembly-line-balancing.de [10] จาํนวน 13 ชุดปัญหา ทีม่งีานตัง้แต่ 7-58 งาน

โดยแบ่งเป็นปัญหาขนาดเลก็ที่มจีํานวนงานตัง้แต่ 7-11 งาน และปัญหาขนาดกลางมจีํานวนงาน

ตัง้แต่ 21-58 งาน มาทาํการทดสอบ แสดงขอ้มลูดงัตารางที ่1 

 

ตารางท่ี 1 ชดุปัญหาของ Armin Scholl 

ชดุปัญหา จาํนวนงาน เวลางานน้อยท่ีสดุ เวลางานมากท่ีสดุ 

Mertens 7 6 18 

Bowman 8 20 20 

Jaeschke 9 6 18 

Jackson 11 7 21 

Mansoor 11 2 45 

Mitchell 21 14 39 

Roszieg 25 14 32 

Buxey 29 27 54 

Sawyer 30 25 75 

Lutz1 32 1414 2828 

Gunther 35 41 81 

Hahn 53 2004 4676 

Warnecke 58 54 111 

 

จากตารางที ่1 แสดงถงึขนาดปัญหาทัง้ 13 ชุดปัญหาทีม่จีาํนวนงานตัง้แต่ 7-58 งาน ทีแ่สดง

จํานวนงาน เวลางานน้อยทีสุ่ดและเวลามากทีสุ่ดทีแ่ตกต่างกนั โดยจะใชเ้ป็นขอ้มลูในการทดสอบ

และเปรยีบเทยีบผลทีไ่ดจ้ากการพฒันาโปรแกรมคอมพวิเตอร ์(COMSOAL) กบั 1 วธิฮีวิรสิตกิส ์
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2.5 เปรียบเทียบผลการทดสอบและสรปุผลการวิจยั 

เมือ่ไดผ้ลการจดัสมดุลสายการประกอบจากวธิคีอมโซล (COMSOAL)โดยการประมวลผลการ

จดัสมดุลสายการประกอบจากโปรแกรม Web Browser Java Script แลว้จากนัน้ผูว้จิยัจะนําผลการ

จัดสมดุลสายการประกอบที่ได้มาเปรียบเทียบผลกับ 5 วิธีฮิวริสติกส์ ได้แก่ วิธีการจัดสมดุล

สายการผลิตด้วยเวลาการทํางานที่นานที่สุด (Longest operation time: LOT), วธิีการจดัสมดุล

สายการผลติด้วยจํานวนงานที่ตามหลงัมากที่สุด (Most following tasks: MFT), วธิกีารจดัสมดุล

สายการผลิตด้วยกฎเกณฑ์การกําหนดตําแหน่งโดยใช้ค่าสูงสุด (Ranked positional weight: 

RPW), วิธีการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยเวลาการทํางานที่ส ัน้ที่สุด (Shortest operation time: 

SOT) และวธิีการจดัสมดุลสายการผลิตด้วยจํานวนงานที่ตามหลงัน้อยที่สุด (Fewest following 

tasks: FFT) เพือ่ดจูาํนวนสถานีงานและเวลาศนูยเ์ปล่า ของการจดัสมดุลสายการประกอบวา่มเีวลา

ศนูยเ์ปลา่ ทีแ่ตกต่างกนัมากน้อยเพยีงใด   

 

3. ผลการวิจยั 

เมื่อนําขอ้มลูชุดปัญหาของ Armin Scholl จํานวน 13 ชุดปัญหา ทีม่จีํานวนงาน เวลาของการ

ทาํงาน และรอบเวลาการผลติทีแ่ตกต่างกนั ซึง่แบง่เป็นปัญหาขนาดเลก็ทีม่จีํานวนงานตัง้แต่ 7-11 

งาน และปัญหาขนาดกลางมีจํานวนงานตัง้แต่ 21-58 งาน มาจดัสมดุลสายการประกอบด้วย

โปรแกรม Web Browser Java Script เพื่อหาเวลาศูนย์เปล่าที่น้อยที่สุด ซึ่งผลการจดัสมดุลสาย

การประกอบเพือ่หาเวลาศนูยเ์ปลา่ของปัญหาขนาดเลก็แสดงดงัตารางที ่2 และผลการจดัสมดุลสาย

การประกอบเพือ่หาเวลาศนูยเ์ปลา่ของปัญหาขนาดกลางแสดงดงัตารางที ่3 

 

ตารางท่ี 2 ผลการจดัสมดลุสายการประกอบเพ่ือหาเวลาศนูยเ์ปล่าของปัญหาขนาดเลก็ 

ชดุปัญหา 
จาํนวน 

งาน 

รอบ

เวลาการ

ผลิต 

เวลาศนูยเ์ปล่า (Idle Time) 

LOT MFT RPW SOT FFT 
Min-

COMSOAL 

Max-

COMSOAL 

Mertens 7 

6 7 7 7 7 7 7 7 

7 6 6 6 13 13 6 6 

8 11 11 11 19 19 11 11 

10 11 11 1 11 11 11 11 

15 1 1 1 16 1 16 1 

18 7 7 7 7 7 7 7 
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ตารางท่ี 2 ผลการจดัสมดลุสายการประกอบเพ่ือหาเวลาศนูยเ์ปล่าของปัญหาขนาดเลก็ 

(ต่อ) 

ชดุปัญหา 
จาํนวน 

งาน 

รอบ

เวลาการ

ผลิต 

เวลาศนูยเ์ปล่า (Idle Time) 

LOT MFT RPW SOT FFT 
Min-

COMSOAL 

Max-

COMSOAL 

Bowman 8 20 25 25 25 25 25 25 25 

Jaeschke 9 

6 11 11 11 11 11 11 11 

7 12 12 12 12 12 12 12 

8 11 11 11 11 11 11 11 

10 3 3 3 13 3 3 3 

18 17 17 17 17 17 17 17 

Jackson 11 

7 11 11 11 18 11 10*** 10*** 

9 9 9 9 18 18 8*** 8*** 

10 15 15 15 15 15 14*** 14*** 

13 7 7 7 7 7 6*** 6*** 

14 11 11 11 11 11 10*** 10*** 

21 18 18 18 18 18 17*** 17*** 

Mansoor 11 

48 7 55 55 55 55 55 7 

62 63 63 63 63 63 63 63 

94 3 97 3 3 97 97 3 

เวลาศนูยเ์ปล่าโดยเฉล่ีย 13 19 14 18 21 20 12 

หมายเหต:ุ *** คอื เวลาศนูยเ์ปลา่ทีด่ทีีส่ดุเมือ่เปรยีบเทยีบกบัวธิอีืน่ 

 

จากตารางที ่2 แสดงผลการจดัสมดุลสายการประกอบเพือ่หาเวลาศูนยเ์ปล่าของปัญหาขนาด

เล็ก ที่มจีํานวนงานตัง้แต่ 7-11 งาน จํานวน 5 ชุดปัญหาซึ่งแต่ละปัญหามรีอบเวลาการผลติที่

แตกต่างกัน จึงสามารถจําแนกปัญหาออกมาได้ทัง้หมด 21 ปัญหา ผลการจัดสมดุลสายการ

ประกอบพบว่า วธิเีลอืกเวลาของสถานีงานทีม่ากทีสุ่ด (Maximum-COMSOAL) และวธิเีลอืกเวลา

ของสถานีงานที่น้อยที่สุด (Minimum-COMSOAL)สามารถจดัสมดุลสายการประกอบมเีวลาศูนย์

เปล่า (Idle Time) ทีน้่อยทีสุ่ด 6 ปัญหา หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 29 เมือ่เทยีบเท่ากบัวธิฮีวิรสิตกิสอ์ื่น ๆ 

แต่เมื่อวเิคราะห์เวลาศูนย์เปล่าโดยเฉลี่ยจาก 21 ปัญหา จะพบว่า วธิเีลอืกเวลาของสถานีงานที ่
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มากที่สุด (Maximum-COMSOAL) ให้ค่าเฉลี่ยที่ดีกว่าวิธีเลือกเวลาของสถานีงานที่น้อยที่สุด 

(Minimum-COMSOAL) และวธิฮีวิรสิตกิสอ์ื่น ๆ 

 

ตารางท่ี 3 ผลการจดัสมดลุสายการประกอบเพ่ือหาเวลาศนูยเ์ปล่าของปัญหาขนาดกลาง 

ชดุปัญหา 
จาํนวน

งาน 

รอบเวลา

การผลิต 

เวลาศนูยเ์ปล่า (Idle Time) 

LOT MFT RPW SOT FFT 
Min-

COMSOAL 

Max-

COMSOAL 

Mitchell 21 

14 21 7 7 35 35 21 21 

15 30 15 15 45 45 30 30 

21 0 21 21 21 21 21 0 

26 25 25 25 25 25 25 25 

35 0 35 35 35 35 35 0 

39 12 12 12 12 12 12 12 

Roszieg 25 

14 15 15 15 29 15 15 15 

16 19 19 19 19 19 19 19 

18 19 19 19 37 19 19 19 

21 22 1 1 22 22 22 22 

25 25 25 25 25 25 25 25 

32 3 3 3 35 35 35 5 

Buxey 28 

27 27 81 54 81 81 54 27 

30 36 36 36 96 66 36 36 

33 72 39 39 105 72 39 72 

36 36 36 36 72 72 36 36 

41 4 45 45 45 45 45 4 

47 52 52 52 52 52 52 52 

54 54 54 54 54 54 54 54 

Sawyer 30 

25 42 42 17 92 92 67 42 

27 43 43 43 70 70 70 16*** 

30 52 52 52 82 52 52 52 
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ตารางท่ี 3 ผลการจดัสมดลุสายการประกอบเพ่ือหาเวลาศนูยเ์ปล่าของปัญหาขนาดกลาง 

(ต่อ) 

ชดุปัญหา 
จาํนวน

งาน 

รอบเวลา

การผลิต 

เวลาศนูยเ์ปล่า (Idle Time) 

LOT MFT RPW SOT FFT 
Min-

COMSOAL 

Max-

COMSOAL 

Sawyer 30 

33 55 22 55 88 55 55 55 

36 52 16 16 88 88 52 52 

41 61 20 20 61 61 61 61 

47 68 21 21 68 68 68 68 

54 16 16 16 70 70 16 16 

75 67 67 67 67 67 67 67 

Lutz1 32 

1414 2828 1414 1414 2828 2828 2828 2828 

1572 3152 3152 3152 3152 3152 3152 3152 

1768 1772 1772 1772 3540 1772 1772 1772 

2020 2020 2020 2020 4040 2020 2020 2020 

2357 2359 2359 2359 2359 2359 4716 2359 

2828 2828 2828 2828 2828 2828 2828 2828 

Gunther 35 

41 91 132 132 255 214 214 91 

44 45 177 133 177 133 89 45 

49 56 105 56 154 105 105 56 

54 57 57 57 111 111 57 3*** 

61 66 66 66 66 66 66 66 

69 69 69 69 138 69 69 69 

81 84 84 84 165 165 84 84 

Hahn 53 

2004 4010 2006 2006 2006 4010 2006 4010 

2338 4678 4678 2340 4678 4678 4678 4678 

2806 2810 2810 2810 2810 2810 2765 2810 

3507 3509 3509 3509 3509 3509 3509 3509 

4676 4678 4678 4678 4678 4678 4678 4678 
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ตารางท่ี 3 ผลการจดัสมดุลสายการประกอบเพ่ือหาเวลาศนูยเ์ปล่าของปัญหาขนาดกลาง 

(ต่อ) 

ชดุปัญหา 
จาํนวน

งาน 

รอบเวลา

การผลิต 

เวลาศนูยเ์ปล่า (Idle Time) 

LOT MFT RPW SOT FFT 
Min-

COMSOAL 

Max-

COMSOAL 

Warnecke 58 

54 342 234 234 396 396 344 344 

56 300 300 300 412 412 358 302 

58 192 250 192 482 308 310 252 

60 192 252 192 552 372 254 194 

62 250 250 250 622 374 314 252 

65 272 337 207 597 402 339 274 

68 288 220 220 560 356 130*** 290 

71 298 156 156 582 369 229 300 

74 302 154 154 524 302 304 304 

78 231 153 153 465 231 248 170 

82 174 174 92 420 338 258 176 

86 172 86 86 430 344 260 174 

92 200 200 200 476 292 202 202 

97 198 101 101 392 198 200 200 

104 116 116 116 324 116 118 118 

111 117 117 117 339 228 119 119 

เวลาศนูยเ์ปล่าโดยเฉล่ีย 640 578 533 752 676 657 639 

หมายเหต:ุ *** คอื เวลาศนูยเ์ปลา่ทีด่ทีีส่ดุเมือ่เปรยีบเทยีบกบัวธิอีืน่ 

 

จากตารางที ่3 แสดงผลการจดัสมดุลสายการประกอบเพือ่หาเวลาศูนยเ์ปล่าของปัญหาขนาด

กลาง ทีม่จีํานวนงานตัง้แต่ 21-58 งาน จํานวน 8 ชุดปัญหา ซึ่งแต่ละปัญหามรีอบเวลาการผลติที่

แตกต่างกัน จึงสามารถจําแนกปัญหาออกมาได้ทัง้หมด 62 ปัญหา ผลการจัดสมดุลสายการ

ประกอบพบว่า วธิเีลอืกเวลาของสถานีงานทีม่ากทีสุ่ด (Maximum-COMSOAL) สามารถจดัสมดุล

สายการประกอบมเีวลาศูนย์เปล่า (Idle Time) ที่น้อยที่สุด 2 ปัญหา หรือคิดเป็นร้อยละ 3 เมื่อ

เทยีบเทา่กบัวธิฮีวิรสิตกิสอ์ื่น ๆ และวธิเีลอืกเวลาของสถานีงานทีน้่อยทีส่ดุ (Minimum-COMSOAL) 
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สามารถจดัสมดุลสายการประกอบมเีวลาศูนยเ์ปล่าทีน้่อยทีสุ่ด 1 ปัญหา หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 2 เมื่อ

เทยีบเท่ากบัวธิฮีวิรสิติกส์อื่นๆ เมื่อวเิคราะห์เวลาศูนย์เปล่าโดยเฉลี่ยจาก 62 ปัญหา จะพบว่า 

วธิเีลอืกเวลาของสถานีงานที่มากที่สุด (Maximum-COMSOAL) ให้ค่าเฉลี่ยที่ดกีว่าวธิเีลอืกเวลา

ของสถานีงานทีน้่อยทีส่ดุ (Minimum-COMSOAL) และวธิฮีวิรสิตกิสอ์ื่น ๆ 

 

4. สรปุผลการวิจยั 

งานวจิยัน้ีเป็นการนําเสนอการพฒันาโปรแกรมคอมพวิเตอร์เพื่อจดัสมดุลสายการประกอบ 

(Computer Method of Sequencing Operation for Assembly Line: COMSOAL) 2 วธิ ีคอื 1) วธิเีลอืก

เวลาของสถานีงานทีม่ากทีสุ่ด (Maximum-COMSOAL) และ 2) วธิเีลอืกเวลาของสถานีงานทีน้่อย

ที่สุด (Minimum-COMSOAL) โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อหาเวลาศูนย์เปล่า (Idle Time) ที่น้อยที่สุด 

ภายใตเ้งือ่นไขของรอบเวลาการผลติและลาํดบัของงาน โดยใชชุ้ดปัญหาของ Armin Scholl (1993) 

จาํนวน 13 ชุดปัญหา จาก www.assembly-line-balancing.de ทีม่จีาํนวนงาน เวลาของการทาํงาน 

และรอบเวลาการผลติที่แตกต่างกนั ซึ่งแบ่งเป็นปัญหาขนาดเลก็ที่มจีํานวนงานตัง้แต่ 7-11 งาน 

และปัญหาขนาดกลางมจีํานวนงานตัง้แต่ 21-58 งาน มาจดัสมดุลสายการประกอบดว้ยโปรแกรม 

Web Browser Java Script แล้วเปรียบเทียบผลกับวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยเวลาการ

ทาํงานทีน่านทีสุ่ด (Longest operation time: LOT), วธิกีารจดัสมดุลสายการผลติดว้ยจาํนวนงานที่

ตามหลงัมากที่สุด (Most following tasks: MFT), วธิกีารจดัสมดุลสายการผลติดว้ยกฎเกณฑก์าร

กําหนดตําแหน่งโดยใชค้่าสงูสุด (Ranked positional weight: RPW), วธิกีารจดัสมดุลสายการผลติ

ดว้ยเวลาการทํางานทีส่ ัน้ทีสุ่ด (Shortest operation time: SOT) และวธิกีารจดัสมดุลสายการผลติ

ด้วยจํานวนงานที่ตามหลงัน้อยที่สุด (Fewest following tasks: FFT) ซึ่งผลการจดัสมดุลสายการ

ประกอบ พบวา่ วธิเีลอืกเวลาของสถานีงานทีม่ากทีสุ่ด (Maximum-COMSOAL) สามารถจดัสมดุล

สายการประกอบมีเวลาศูนย์เปล่าโดยเฉลี่ยน้อยกว่าวิธีเลือกเวลาของสถานีงานที่น้อยที่สุด 

(Minimum-COMSOAL) และวธิฮีวิรสิตกิสอ์ื่น ๆ 
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