
 

 

บทที่ 4 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 
4.1 ศึกษาหาเวลามาตรฐานในการท างาน 
 หลังจากการเก็บข้อมูลจับเวลาของการท างานในแต่ละขั้นตอนดังขั้นตอนในบทที่ 3 เป็นที่
เสร็จสิ้นแล้ว จากนั้นน าข้อมูลที่ได้จากการจับเวลามาค านวณหาค่าเวลามาตรฐาน โดยมีขั้นตอนการ
ท างานดังนี ้
 4.1.1  ประเมินประสิทธิภาพการท างานของคนงาน  :  เป็นการก าหนด  Rating  Factor  
(RF)  ให้กับคนงาน เนื่องจากคนงานแต่ละคนมีความช านาญในการท างานต่างกัน คนที่เข้ามาท างาน
ก่อนหรือมีประสบการณ์ในการท างาน จะก าหนด RF สูงกว่าคนที่เพ่ิมเข้าท างาน ทั้งนี้การก าหนดค่า  
RF เพ่ือให้เกิดความยุติธรรมแก่ตัวคนงานและท าให้ได้ข้อมูลที่ถูกต้องมากยิ่งขึ้น ซึ่งการก าหนดค่า  RF  
นั้น ไม่มีกฎเกณฑ์ตายตัวแต่จะอาศัยประสบการณ์จากการท างานของวิศวกรโรงงานเป็นผู้ก าหนดดังนี้ 
 ประสบการณ์  0 – 6 เดือน  ก าหนดให้ใช้ Rating Factor 60 % 
 ประสบการณ์  7 เดือน – 1 ปี  ก าหนดให้ใช้ Rating Factor 70 % 
 ประสบการณ์  2 ปี – 3 ปี   ก าหนดให้ใช้ Rating Factor 90 % 
 ประสบการณ์  4 ปี - 5 ปี   ก าหนดให้ใช้ Rating Factor 100 % 
 ประสบการณ์  6 ปีขึ้นไป   ก าหนดให้ใช้ Rating Factor 110 % 
 

 อาศัยประสบการณ์ของวิศวกรโรงงาน  ก าหนดให้เป็น  100 % 
 4.1.2 ค านวณหาค่าเวลาปกติ (Normal Time , NT) : โดยเวลาปกติสามารถค านวณได้
จากสมการนี้ 
 

Normal Time = (Selected Time* Rating Factor) / FREQ. 
 
 เมื่อ Selected Time   = เวลาเฉลี่ยของแต่ละงานย่อย 
  Rating Factor  = ประสิทธิภาพในการท างาน (= 100 %) 
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 4.1.3 ค านวณหาค่าเวลาลหหย่อน (Allowance Time , A) : การก าหนดค่าเวลา
ลดหย่อนในการค านวณหาค่าเวลามาตรฐานเพ่ือเพ่ิมความน่าเชื่ อถือให้กับข้อมูล แบ่งประเภท  
Allowance  Time  จะแบ่งได้เป็น 
  1. Delay Allowance เป็นงานที่หลีกเลี่ยงได้ เช่น การปรับจักรหรือการเปลี่ยน
อุปกรณ์และงานที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ เช่น จักรเสีย เป็นต้น (ก าหนดให้ 5%) 
  2. Personal Allowance เป็นความลดหย่อนส่วนตัวที่ต้องการหยุดพักดื่มน้ าหรือ
เข้าห้องน้ า (ก าหนดให้ 15 %) 
  3. Fatigue Allowance เป็นความลดหย่อนที่เกิดจากความเมื่อยล้าของคนงาน ซึ่ง
อาจเกิดจากความเม่ือยล้าจากการนั่งเย็บจักรเป็นเวลานานหรือเกิดจากอากาศที่ร้อน มีฝุ่นละอองและ
เสียงจักรดังตลอดเวลา (ก าหนดให้ 5 %) 
 4.1.4  การหาค่าเวลามาตรฐาน  (Stand  Time , STD) :    หลังจากทราบค่าเวลาปกติ 
(NT)  จากขั้นตอนที่  4.1.2  และเวลาลดหย่อน (A)  จากขั้นตอนที่  4.1.3  แล้วสามารถหาเวลา
มาตรฐานได้จากสมการ 
 

STD = NT  +  A (NT) 
 
เมื่อ   STD = เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 NT   = เวลาปกติ (Normal Time) 
 A     = เวลาลดหย่อน (Allowance Time) 

แสดงตารางการค านวณหาเวลามาตรฐานไว้ที่ตารางที่  4.2 : Standard  Element 
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 การค านวณหาเวลามาตรฐานในแต่ละขั้นตอนการผลิต(Standard Time) และการ
ค านวณหาก าลังการผลิตต่อวัน (Capacity per Day) 
 

วิธีการค านวณ   
พิจารณาจากข้อมูลประกอบการค านวณ 
1.  ค านวณหาค่าเฉลี่ย   (Average) 

 จากตาราง 4.1 : Observation Sheet Operation : การล้มข้างพิจารณาจากขั้นตอนเดิน
จักรล้มข้าง  พบว่า   

 Average (AVG.) = 
30

30

1


i

N

 

   = (8.11+ 8.18 + 8.32 + … + 8.18+ 8.22 + 8.16) / 30 
   = 8.21 วินาที 
 

2. ค านวณหา Unit Normal Time 
 Unit Time    =   [Element Time * (Rate / 100)] / FREQ. 
 จากตาราง  4.2  :  Standard  Element  พบว่าการหยิบชิ้นงานวางข้างจักร 
 FREQ     =   1       Element Time   =   9.21 วินาที       Rate   =   100 
 Unit Time  = [8.21 * (100 / 100)] / 1 
    = 8.21 วินาที 
 

3. ค านวณหาค่าอัตราเวลาทั้งหมดที่ใช้ในหนึ่งขั้นตอนการผลิต (Summarized Time) 
 จากตาราง  4.2 Standard Element 
 Summarized Time   = ผลรวมของ Unit Time 
    = 0.15+1.65+8.21+9.07+0.18 
    = 19.26 วินาที 
 

4. ค านวณหา Standard Time 
 จากตาราง  4.2  :   Standard Element 
 Standard Time (Std.) = Summarized Time + 25 % Allowance 
    = 19.26 + (0.25 * 19.26) 
    = 24.08 วินาที 
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5.  ค านวณหน่วยงานที่ผลิตไห้ในหนึ่งชั่วโมง  (Unit  per  Hour  :  UPH) 
 จากตาราง  4.2  :  Standard  Element 
 จาก  1  ชั่วโมง  มี  60  นาที  หรือ  3600  วินาที 

 UPH = 3600 / Standard  Time 
  = 3600 / 24.08 
  = 149  หน่วย 
6.  ค านวณหาจ านวนหน่วยงานที่ผลิตไห้ในหนึ่งวัน  (Capacity  per  day) 

 จากตาราง  4.2  :  Standard  Element 
 จาก  1  วัน  ท างาน  8  ชั่วโมง  คิดเป็น  8 x 3600  =  28,800  วินาที 
 Capacity  per  Day = 28,800 / Std. 
    = 28,800 / 24.08 
    = 1196  หน่วย 
 

4.2  การสมหุลสายการผลิต  (Line  Balancing) 
 

 จากการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตชุดชั้นในสตรี   Style  JB  2554  Line  301 พบว่า
สาเหตุของการผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ดังนี้ 

- เกิดจุดคอขวดของแต่ละขั้นงาน ดูได้จากเวลาในการท างานที่มากกว่าเวลาวงรอบที่ก าหนด    
- ปัญหาด้าน  “ประสิทธิภาพของพนักงาน  (Efficiency  of  Operator)” 
ประสิทธิภาพของพนักงานแต่ละคนจะแตกต่างกันออกไปตามปัจจัย  2  ประการ  คือ 
- ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน  พนักงานที่ปฏิบัติงานนานมาแล้ว  ย่อมมีความช านาญและมี

ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานสูงตามไปด้วย 
- ความสามารถในการเรียนรู้ของพนักงาน  พนักงานแต่ละคนจะมีความสามารถในการเรียนรู้

ไม่เท่ากัน  ดังนั้น  พนักงานที่มีขีดความสามารถในการเรียนรู้สูง  ย่อมเรียนรู้และเกิดทักษะความ
ช านาญในการปฏิบัติงานได้อย่างรวดเร็ว  และมีการพัฒนาการที่ดีกว่า  ซึ่งจะส่งผลให้ประสิทธิภาพใน
การท างานสูงตามไปด้วย 

ผลกระทบที่เกิหจากปัญหา 
ผลกระทบที่เกิดจากปัญหา  “คอขวด”  (Bottle  Neck) 
ปัญหาคอขวด มีผลกระทบอย่างมากต่อก าลังการผลิต (Capacity) และความลื่นไหล  

(Flow)  ของการผลิตเป็นอย่างมาก  เนื่องจากจุดคอขวดนี้  เป็นจุดที่มีการกองของงานขึ้น  ท าให้การ
ผลิตของสายการผลิต  จะขึ้นอยู่กับก าลังการผลิตของจุดคอขวด  ถึงแม้ว่าขั้นตอนอื่น ๆ จะมีก าลังการ
ผลิตมาก ก็ไม่เกิดประโยชน์  และท าให้ขั้นตอนต่อจากจุดคอขวดนี้เกิดเวลาว่าง (Idle Time)  ขึ้น 
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ผลกระทบที่เกิดจากปัญหาประสิทธิภาพของพนักงาน 
ประสิทธิภาพของพนักงานที่แตกต่างกัน  ย่อมกระทบต่อก าลังการผลิตของแต่ละ

ขั้นตอนแตกต่างกัน  แล้วส่งผลให้เกิดความไม่สมดุลขึ้นในสายการผลิต  จนท าให้เกิดจุดคอขวดขึ้นใน
ที่สุด 

แนวทางการแก้ปัญหา 
  แนวทางการแก้ปัญหา  “คอขวด”  (Bottle  Neck)  ได้ใช้หลักการ การสร้างสมดุล
ให้แก่สายการผลิต  ดังนี้   

การสมหุลสายการผลิต  (Line  Balancing)  หมายถึง  การลดเวลาว่างของ
คนงานในสถานีงานของสายการผลิต  โดยพยายามท าให้เวลาที่ใช้ในการผลิตของแต่ละสถานีเท่ากัน  
หรือเกิดความสมดุลให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้  การสมดุลสายการผลิต  มีขั้นตอนที่ส าคัญ  คือ 
- ก าหนดและแบ่งงานย่อยของสายการผลิต  คือ  การวิเคราะห์ว่าในการผลิตชิ้นงานในแต่ละ  Style  
มีก่ีขั้นตอนอะไรบ้าง  และแต่ละข้ันตอนใช้เวลานานเท่าไร 
- ก าหนดความสัมพันธ์ก่อนหลังของงานย่อยแต่ละงาน  คือ  การวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของแต่ละ
ขั้นตอนว่าขั้นตอนใดท าก่อน , ท าหลัง  หรือสามารถท าพร้อมกันได้ 
- การก าหนดงานย่อยให้แต่ละกับสถานีการผลิต  คือ  การจัดสถานีการผลิตใด  ควรท างานขั้นตอน
ใดบ้าง  โดยจะพิจารณาจากการล าดับการท างานก่อนหลัง  ประกอบกับการใช้กฎเกณฑ์การจัดงาน
ให้กับสถานีงาน  กฎเกณฑ์ท่ีใช้เป็นกฎเกณฑ์เชิง  ฮิวริสติกส์  กฎเกณฑ์ท่ีนิยมใช้กันมากได้แก่ 

- กฎเวลาในการท างานที่นานที่สุด  (Longest – Operation – Time)  เป็นกฎเกณฑ์การ
จัดงานที่ให้ท างานที่ใช้เวลามากก่อนงานที่ใช้เวลาน้อยให้แก่สถานีงาน 

- กฎงานที่มีงานตามมากที่สุด  (Most  number  Of  Following  task)  จะจัดให้
ท างานที่มีงานย่อยมากก่อนงานที่มีงานย่อยตามน้อย 

- กฎน้ าหนักของต าแหน่ง  (Positional  Weight)  จะให้ความส าคัญต่องานที่มีผลรวม
ของเวลาของงานนั้น  รวมกับเวลาของงานย่อยที่ตามงานนั้น ๆ  มากเป็นการรวมเอากฎ
สองข้อแรกเข้าด้วยกัน 

 
 
 
 
 
 
 



35 

วิธีการจัดงานให้แก่สถานีงาน  สามารถสรุปเป็น  Flow  chart  ได้ดังรูปที ่ 4.1  ดังต่อไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่  4.1   แผนผังแสดงวิธีการจัดงานให้แก่สถานีงานในการสมดุลสายการผลิต 

เริ่มต้น 

เพ่ิมสถานีงานใหม่ 

จัดงานย่อยให้แก่สถานีงาน 
ตามกฎเกณฑ์ที่ก าหนด 
โดยเลือกจากงานย่อยที่

สามารถจัดได้ 

ค านวณเวลาที่เหลือใน
สถานีงาน 

จัดงานย่อยหมด
หรือยัง 

หยุด 

เวลาที่เหลือของสถานีงาน
สามารถจัดงานยอ่ยอื่นให้

ท าได้อีกหรือไม ่

หมด 

ยังไม่หมด 

จัดได้ 

จัดไม่ได้ 
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การค านวณการจัหสมหุลสายการผลิต 
ซึ่งจากการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตชุดชั้นในสตรี   Style  JB Line  301   

สามารถน าค่าเวลามาตรฐานที่ได้มาเป็นข้อมูลเบื้องต้นในการวิเคราะห์จัดสมดุลสายการผลิต  เพ่ือลด
ปัญหาของการรอคอยงาน  และแก้ปัญหาการเกิดคอขวด  (bottle  neck)  เพ่ือหาประสิทธิภาพ
สูงสุดในการจัดสมดุลสายการผลิต  เมื่อต้องการก าลังผลิตให้เป็นไปตามเป้าหมาย คือ 900 หน่วยต่อ
วัน  โดยมีชั่วโมงในการท างาน 8 ชั่วโมง ต่อวัน    

 

จากข้อมูลสามารถค านวณเวลาวงรอบ (C) =  
900

60608   =  32  วินาที / หน่วย 

จ านวนสถานีงานน้อยที่สุด(n)  =    
C

t
i

i


27

1  

      =  
32

43.1157  = 36.17 y 37 สถานี 

ประสิทธิภาพสูงสุดเท่าท่ีเป็นไปได้ของสายการผลิต =    
Cn

t
i

i


27

1  

       =     
)37(32

43.1157   =  0.9776 

    คิดเป็นเปอร์เซ็นต์เท่ากับ  97.76% 
 

จากการศึกษาล าดับขั้นตอนการท างานของการผลิตชุดชั้นในนี้  สามารถเขียน 
ล าดับความสัมพันธ์เป็น  Precedence  Diagram  และตารางความสัมพันธ์ของกิจกรรมดังรูปที่  4.2  
และตารางท่ี  4.3  ตามล าดับดังนี้ 
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ตารางท่ี  4.3  แสหงความสัมพันธ์และเวลาของข้ันงานในการผลิตชุหชั้นในสตรี style  JB   
 

ขั้นงาน ขั้นตอนการผลิต ขั้นงานที่ต้องท าก่อนหน้าทันท ี
เวลาในการท างาน 

(วินาที) 

1 เย็บสี่ช้ิน - 98.73 
2 แบะตะเข็บสี่ช้ิน 1 79.80 
3 เย็บลูกไม้ทรงบน 2 43.15 
4 เย็บวนทรง 3 41.18 
5 แบะตะเข็บแนวตรง 4 92.82 
6 แทรกรอบทรง + เจียน 5 116.71 
7 แทรกแพนเนิล - 102.82 
8 ต่อตะเข็บแพนเนลิ 7 16.78 
9 แบะตะเข็บแพนเนิล 8 25.76 
10 เย็บเข้าทรง 6,9 54.89 
11 ล้มคิ้วใต้ทรง 10 22.35 
12 แทรกเคอนารินตดิหัวไหล ่ - 80.44 
13 เย็บแผ่นเสรมิชิ้นหลังเสรมิ 12 25.33 
14 เย็บตะเข็บข้าง 11,13 94.30 
15 ล้มตะเข็บข้าง 14 24.08 
16 เย็บยางล่าง 15 11.37 
17 ล้มยางล่าง 16 23.58 
18 เย็บยางติดริมคอ 15 18.30 
19 ล้มยางตดิริมคอ 18 27.54 
20 เย็บยางรักแร ้ 15 23.62 
21 ล้มยางรักแร ้ 20 19.07 
22 ล็อคห ู 17,19,21 17.90 
23 ป้ายหลัง 22 35.56 
24 ติดแถบห่วง 23 13.65 
25 ติดแถบขอ 24 12.23 
26 แซกปิดริมห่วง + ขอ 25 21.53 
27 ตอกโบว์ + ป้าย 26 13.94 

รวม 1157.43 
 
หมายเหตุ เวลาที่ใช้  เป็นเวลามาตรฐานได้จากการค านวณ 
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รูปที่ 4.3 กราฟแสหงเวลาที่ใช้ในแต่ละขั้นตอน ของกระบวนการผลิตชุหชั้นในสตรี Style JB  
 

4.2.1   การสมหุลสายการผลิตห้วยวิธี Trial and Error Technique 
วิธีนี้จะวิเคราะห์การเพ่ิมขั้นงานเข้าไปยังสถานีงานต่าง ๆ ที่ก าหนดขึ้นด้วยการพิจารณาว่า

เวลาของขั้นงานที่เพ่ิมเข้าไปยังสถานีงานนั้นจะต้องไม่เกินเวลาวัฏจักรที่มีอยู่หรือเหลืออยู่  และไม่
ขัดแย้งกับล าดับการท างานก่อนหลังของขั้นงานต่าง ๆ  การเพ่ิมขั้นงานจะด าเนินการไปเรื่อย ๆ 
จนกระทั่งไม่สามารถจัดขั้นงานใด ๆ เพ่ิมเข้าไปยังสถานีงานนั้น  จากนั้นก็จัดขั้นงานที่เหลือเข้าไปยัง
สถานีงานอ่ืนจนครบทุกขั้นงาน  ซึ่งท าให้ได้จ านวนสถานีงานที่เหมาะสม สามารถสรุปผลการ
วิเคราะห์การสมดุลสายการผลิต ดังตารางที่ 4.4   
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ตารางท่ี 4.4  แสดงการจัดสถานีงานด้วยวิธี Trial and Error Technique  
โดยใช้ เวลาวงรอบ = 32 นาท ี
 

สถานีงาน ขั้นงาน ขั้นตอนการผลิต 
เวลาในการท างาน 

(วินาที) 
เวลาว่างงาน 

ในแต่ละสถานีงาน (Di) 

1 
2 
3 
4 

1 

เย็บสี่ชิ้น  # 1 
เย็บสี่ชิ้น  # 2 
เย็บสี่ชิ้น  # 3 
เย็บสี่ชิ้น  # 4 

24.68 
24.68 
24.68 
24.68 

7.32 
7.32 
7.32 
7.32 

5 
6 
7 

2 
แบะตะเข็บสี่ช้ิน # 1 
แบะตะเข็บสี่ช้ิน # 2 
แบะตะเข็บสี่ช้ิน # 3 

26.61 
26.61 
26.61 

5.39 
5.39 
5.39 

8 
9 

3 
เย็บลูกไม้ทรงบน # 1 
เย็บลูกไม้ทรงบน # 2 

21.56 
21.56 

10.44 
10.44 

10 
11 

4 
เย็บวนทรง # 1 
เย็บวนทรง # 2 

20.59 
20.59 

11.44 
11.44 

12 
13 
14 

5 
แบะตะเข็บแนวตรง  # 1 
แบะตะเข็บแนวตรง  # 2 
แบะตะเข็บแนวตรง  # 3 

30.94 
30.94 
30.94 

1.06 
1.06 
1.06 

15 
16 
17 
18 

6 

แทรกรอบทรง + เจียน  # 1 
แทรกรอบทรง + เจียน  # 2 
แทรกรอบทรง + เจียน  # 3 
แทรกรอบทรง + เจียน  # 4 

29.18 
29.18 
29.18 
29.18 

2.82 
2.82 
2.82 
2.82 

19 
20 
21 
22 

7 แทรกแพนเนิล # 1 
แทรกแพนเนิล # 2 
แทรกแพนเนิล # 3 
แทรกแพนเนิล # 4 

25.71 
25.71 
25.71 
25.71 

6.29 
6.29 
6.29 
6.29 

23 8 ต่อตะเข็บแพนเนลิ  16.78 15.22 
24 9 แบะตะเข็บแพนเนิล  25.76 6.24 
25 
26 

10 
เย็บเข้าทรง # 1 
เย็บเข้าทรง # 2 

27.45 
27.45 

4.55 
4.55 

27 11 ล้มคิ้วใต้ทรง  22.35 9.65 
28 
29 
30 

12 
แทรกเคอนารินตดิหัวไหล ่# 1 
แทรกเคอนารินตดิหัวไหล ่# 2 
แทรกเคอนารินตดิหัวไหล ่# 3 

26.81 
26.81 
26.81 

5.19 
5.19 
5.19 

31 13 เย็บแผ่นเสรมิชิ้นหลังเสรมิ 25.33 6.67 
32 
33 
34 

14 
เย็บตะเข็บข้าง # 1 
เย็บตะเข็บข้าง # 2 
เย็บตะเข็บข้าง # 3 

31.43 
31.43 
31.43 

0.57 
0.57 
0.57 

35 15 ล้มตะเข็บข้าง 24.08 7.92 
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สถานีงาน ขั้นงาน ขั้นตอนการผลิต 
เวลาในการท างาน 

(วินาที) 
เวลาว่างงาน 

ในแต่ละสถานีงาน (Di) 

36 
16 
18 

เย็บยางล่าง 
เย็บยางติดริมคอ 29.67 2.33 

37 17 ล้มยางล่าง 23.58 8.42 
38 19 ล้มยางตดิริมคอ 27.54 4.46 
39 20 เย็บยางรักแร ้ 23.62 8.38 
40 21 ล้มยางรักแร ้ 19.07 12.93 
41 22 ล็อคห ู 17.90 14.10 
42 
43 

23 ป้ายหลัง # 1 
ป้ายหลัง # 2 

17.78 
17.78 

14.22 
14.22 

44 
24 
25 

ติดแถบห่วง 
ติดแถบขอ 25.88 6.10 

45 26 แซกปิดริมห่วง + ขอ 21.53 10.47 
46 27 ตอกโบว์ + ป้าย 13.94 18.06 

รวม 1,157.44 314.60 
 
 จากการจัดสมดุลสายการผลิตโดยวิธี  Trail  and  Error  Technique  สามารถหา
ประสิทธิภาพได้ดังนี้ 

จากสูตร   %1001 1 
























NC

D

E

N

i

i

   

 

 เพราะฉะนั้น    
( )

%100×
4632

60.314
- 1=E  

     =   78.63 % 
 
 สรุปผลจากการจัดสมดุลสายการผลิตโดยวิธี Trail  and  Error  Technique  พบว่า  
จะต้องแบ่งขั้นงานทั้งหมดออกเป็น  46  สถานีงาน  เพ่ือให้ก าลังการผลิตชุดชั้นในสตรี Style  JB    
เป็นไปตามเป้าหมายการผลิต  ซึ่งผลจากการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธีนี้จะมีประสิทธิภาพของ
สายการผลิตสูงสุด  78.63 %   ซึ่งสถานีงานทั้ง  46  สถานีงานนี้  หมายถึงจ านวนจักร  46  เครื่อง  
ที่จะใช้ในการผลิตเพ่ือให้งานเป็นไปตามเป้าหมาย 
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 4.2.2 การจัหสมหุลสายการผลิตห้วยวิธี  Rank  Positional  Weight  Technique   
  เป็นวิธีการจัดขั้นงานให้สถานีงานโดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 ขั้นที่  1 หา Positional  Weight  ของแต่ละข้ันงาน  โดยรวมเวลาการท างานของขั้นงานนั้น 
ๆ และเวลาของขั้นงานที่ตามหลังทั้งหมด  ของการผลิตชุดชั้นในสตรี  Style  JB  2554  ดังตารางที่  
4.5 
 
ตารางท่ี  4.5   แสดงการหา Positional  Weight  ของขั้นงานการผลิตชุดชั้นในสตรี  Style  JB   
 
ขั้นงาน Positional  Weight 

1 98.73 + 79.80 + 43.15 + 41.18 + 92.82 + 116.70 + 54.89 + 22.35 + 94.30 + 
24.08 + 11.37 + 23.58 + 18.30 + 27.54 + 23.62 + 19.07 + 17.90 + 35.56 + 13.65 
+ 12.23 + 21.53 + 13.94 

=  
906.31 

2 79.80 + 43.15 + 41.18 + 92.82 + 116.70 + 54.89 + 22.35 + 94.30 + 24.08 + 
11.37 + 23.58 + 18.30 + 27.54 + 23.62 + 19.07 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 
+ 21.53 + 13.94 

=  
807.58 

3 43.15 + 41.18 + 92.82 + 116.70 + 54.89 + 22.35 + 94.30 + 24.08 + 11.37 + 
23.58 + 18.30 + 27.54 + 23.62 + 19.07 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 
+ 13.94 

=  
727.78 

4 41.18 + 92.82 + 116.70 + 54.89 + 22.35 + 94.30 + 24.08 + 11.37 + 23.58 + 
18.30 + 27.54 + 23.62 + 19.07 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 

=  
684.63 

5 92.82 + 116.70 + 54.89 + 22.35 + 94.30 + 24.08 + 11.37 + 23.58 + 18.30 + 
27.54 + 23.62 + 19.07 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 

=  
643.45 

6 116.70 + 54.89 + 22.35 + 94.30 + 24.08 + 11.37 + 23.58 + 18.30 + 27.54 + 
23.62 + 19.07 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 

=  
550.63 

7 102.82 + 16.78 + 25.76 + 54.89 + 22.35 + 94.30 + 24.08 + 11.37 + 23.58 + 
18.30 + 27.54 + 23.62 + 19.07 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 

=  
579.29 

8 16.78 + 25.76 + 54.89 + 22.35 + 94.30 + 24.08 + 11.37 + 23.58 + 18.30 + 27.54 
+ 23.62 + 19.07 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 

=  
476.47 

9 25.76 + 54.89 + 22.35 + 94.30 + 24.08 + 11.37 + 23.58 + 18.30 + 27.54 + 23.62 
+ 19.07 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 

=  
459.69 

10 54.89 + 22.35 + 94.30 + 24.08 + 11.37 + 23.58 + 18.30 + 27.54 + 23.62 + 19.07 
+ 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 

=  
433.93 

11 22.35 + 94.30 + 24.08 + 11.37 + 23.58 + 18.30 + 27.54 + 23.62 + 19.07 + 17.90 
+ 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 

=  
379.04 

12 80.44 + 25.33 + 94.30 + 24.08 + 11.37 + 23.58 + 18.30 + 27.54 + 23.62 + 19.07 
+ 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 

=  
462.46 

13 25.33 + 94.30 + 24.08 + 11.37 + 23.58 + 18.30 + 27.54 + 23.62 + 19.07 + 17.90 
+ 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 

=  
382.02 
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ขั้นงาน Positional  Weight 
14 94.30 + 24.08 + 11.37 + 23.58 + 18.30 + 27.54 + 23.62 + 19.07 + 17.90 + 35.56 

+ 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 
=  
356.69 

15 24.08 + 11.37 + 23.58 + 18.30 + 27.54 + 23.62 + 19.07 + 17.90 + 35.56 + 13.65 
+ 12.23 + 21.53 + 13.94 

=  
262.39 

16 11.37 + 23.58 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 =  
149.76 

17 23.58 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 =  
138.39 

18 18.30 + 27.54 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 =  
160.65 

19 27.54 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 =  
142.35 

20 23.62 + 19.07 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 =  
157.50 

21 19.07 + 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 =  
133.88 

22 17.90 + 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 =  
114.81 

23 35.56 + 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 =  96.91 
24 13.65 + 12.23 + 21.53 + 13.94 =  61.35 
25 12.23 + 21.53 + 13.94 =  47.70 
26 21.53 + 13.94 =  35.47 
27 13.94 =  13.94 
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ขั้นที่  2    จัดล าดับค่า Positional  Weight  ที่ได้จากข้ันที่  1  จากมากไปหาน้อย  ดังตารางที่  4.6 
 
ตารางท่ี  4.6   แสดงการจัดล าดับค่า Positional  Weight  จากมากไปหาน้อย 
 

ล าหับที ่ ขั้นงาน ขั้นตอนการผลิต 
ขั้นงานที่ต้องท า
ก่อนหน้าทันท ี

เวลาในการท างาน 
(วินาที) 

1 1 เย็บสี่ชิ้น - 98.73 
2 2 แบะตะเข็บสี่ช้ิน 1 79.80 
3 3 เย็บลูกไม้ทรงบน 2 43.15 
4 4 เย็บวนทรง 3 41.18 
5 5 แบะตะเข็บแนวตรง 4 92.82 
6 7 แทรกแพนเนิล - 102.82 
7 6 แทรกรอบทรง + เจียน 5 116.71 
8 8 ต่อตะเข็บแพนเนลิ 7 16.78 
9 9 แบะตะเข็บแพนเนิล 8 25.76 
10 10 เย็บเข้าทรง 6,9 54.89 
11 13 เย็บแผ่นเสรมิชิ้นหลังเสรมิ 12 25.33 
12 11 ล้มคิ้วใต้ทรง 10 22.35 
13 12 แทรกเคอนารินตดิหัวไหล ่ - 80.44 
14 14 เย็บตะเข็บข้าง 11,13 94.30 
15 15 ล้มตะเข็บข้าง 14 24.08 
16 18 เย็บยางติดริมคอ 15 18.30 
17 20 เย็บยางรักแร ้ 15 23.62 
18 16 เย็บยางล่าง 15 11.37 
19 19 ล้มยางตดิริมคอ 18 27.54 
20 17 ล้มยางล่าง 16 23.58 
21 21 ล้มยางรักแร ้ 20 19.07 
22 22 ล็อคห ู 17,19,21 17.90 
23 23 ป้ายหลัง 22 35.56 
24 24 ติดแถบห่วง 23 13.65 
25 25 ติดแถบขอ 24 12.23 
26 26 แซกปิดริมห่วง + ขอ 25 21.53 
27 27 ตอกโบว์ + ป้าย 26 13.94 
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 ขั้นที่  3   ก าหนดเวลาวงรอบ  โดยใช้วงรอบ  C  =  32  วินาที 
 
 ขั้นที่  4   จัดขั้นงานให้เข้ากับสถานีงาน  โดยพิจารณาตามค่า Positional  Weight  ที่มาก
จะถูกจัดเข้าไปก่อน  และต้องไม่ขัดแย้งกับล าดับการท างานก่อนหลังของขั้นงานต่าง ๆ การเพ่ิมขั้น
งานเข้าไปยังสถานีงานนั้น ๆ  จะด าเนินต่อไปเรื่อย ๆ  โดยพิจารณาค่า Positional  Weight  ล าดับ
ก่อนหลัง  และเวลาของขั้นงานนั้นจะต้องไม่เกินเวลาวงรอบที่มีอยู่  หรือเหลืออยู่  เมื่อไม่สามารถเพ่ิม
ขั้นงานเข้าไปยังสถานีงานได้  ก็จัดให้เข้าไปยังสถานีงานอ่ืน  ด าเนินการเช่นนี้จนจัดขั้นงานเข้าไปใน
สถานีงานครบทุกข้ันงานดังแสดงในตารางที่  4.7 
 
ตารางท่ี 4.7  แสดงการจัดสถานีงานด้วยวิธี Rank  Positional  Weight  Technique   
 

สถานีงาน ขั้นงาน ขั้นตอนการผลิต 
เวลาในการท างาน 

(วินาที) 
เวลาว่างงาน 

ในแต่ละสถานีงาน (Di) 

1 
2 
3 
4 

1 

เย็บสี่ชิ้น  # 1 
เย็บสี่ชิ้น  # 2 
เย็บสี่ชิ้น  # 3 
เย็บสี่ชิ้น  # 4 

24.68 
24.68 
24.68 
24.68 

7.32 
7.32 
7.32 
7.32 

5 
6 
7 

2 
แบะตะเข็บสี่ช้ิน # 1 
แบะตะเข็บสี่ช้ิน # 2 
แบะตะเข็บสี่ช้ิน # 3 

26.61 
26.61 
26.61 

5.39 
5.39 
5.39 

8 
9 

3 
เย็บลูกไม้ทรงบน # 1 
เย็บลูกไม้ทรงบน # 2 

21.56 
21.56 

10.44 
10.44 

10 
11 

4 
เย็บวนทรง # 1 
เย็บวนทรง # 2 

20.59 
20.59 

11.44 
11.44 

12 
13 
14 

5 
แบะตะเข็บแนวตรง  # 1 
แบะตะเข็บแนวตรง  # 2 
แบะตะเข็บแนวตรง  # 3 

30.94 
30.94 
30.94 

1.06 
1.06 
1.06 

15 
16 
17 
18 

7 

แทรกแพนเนิล # 1 
แทรกแพนเนิล # 2 
แทรกแพนเนิล # 3 
แทรกแพนเนิล # 4 

25.71 
25.71 
25.71 
25.71 

6.29 
6.29 
6.29 
6.29 

19 
20 
21 
22 

6 

แทรกรอบทรง + เจียน  # 1 
แทรกรอบทรง + เจียน  # 2 
แทรกรอบทรง + เจียน  # 3 
แทรกรอบทรง + เจียน  # 4 

29.18 
29.18 
29.18 
29.18 

2.82 
2.82 
2.82 
2.82 

23 8 ต่อตะเข็บแพนเนลิ  16.78 15.22 
24 9 แบะตะเข็บแพนเนิล  25.76 6.24 
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สถานีงาน ขั้นงาน ขั้นตอนการผลิต 
เวลาในการท างาน 

(วินาที) 
เวลาว่างงาน 

ในแต่ละสถานีงาน (Di) 
25 
26 

10 
เย็บเข้าทรง # 1 
เย็บเข้าทรง # 2 

27.45 
27.45 

4.55 
4.55 

27 
28 
29 

12 
แทรกเคอนารินตดิหัวไหล ่# 1 
แทรกเคอนารินตดิหัวไหล ่# 2 
แทรกเคอนารินตดิหัวไหล ่# 3 

26.81 
26.81 
26.81 

5.19 
5.19 
5.19 

30 13 เย็บแผ่นเสรมิชิ้นหลังเสรมิ 25.33 6.67 
31 11 ล้มคิ้วใต้ทรง  22.35 9.65 
32 
33 
34 

14 
เย็บตะเข็บข้าง # 1 
เย็บตะเข็บข้าง # 2 
เย็บตะเข็บข้าง # 3 

31.43 
31.43 
31.43 

0.57 
0.57 
0.57 

35 15 ล้มตะเข็บข้าง 24.08 7.92 
36 18 เย็บยางติดริมคอ 18.30 13.7 
37 20 เย็บยางรักแร ้ 23.62 8.38 
38 16 เย็บยางล่าง 11.37 20.63 
39 19 ล้มยางตดิริมคอ 27.54 4.46 
40 17 ล้มยางล่าง 23.58 8.42 
41 21 ล้มยางรักแร ้ 19.07 12.93 
42 22 ล็อคห ู 17.90 14.10 
43 
44 

23 
ป้ายหลัง # 1 
ป้ายหลัง # 2 

17.78 
17.78 

14.22 
14.22 

45 
24 
25 

ติดแถบห่วง 
ติดแถบขอ 25.88 6.10 

46 26 แซกปิดริมห่วง + ขอ 21.53 10.47 
47 27 ตอกโบว์ + ป้าย 13.94 18.06 

รวม 1,157.44 346.60 
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 จากการจัดสมดุลสายการผลิตโดยวิธี Rank  Positional  Weight  Technique สามารถหา
ประสิทธิภาพได้ดังนี้ 

จากสูตร   %1001 1 
























NC

D

E

N

i

i

   

 

 เพราะฉะนั้น    
( )

%100×
4732

60.346
- 1=E  

     =   76.95 % 
 
 สรุปผลจากการจัดสมดุลสายการผลิตโดยวิธี Rank  Positional  Weight  Technique  
พบว่า  จะต้องแบ่งข้ันงานทั้งหมดออกเป็น  47  สถานีงาน  เพ่ือให้ก าลังการผลิตชุดชั้นในสตรี Style  
JB  2554  เป็นไปตามเป้าหมายการผลิต  ซึ่งผลจากการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธีนี้จะมี
ประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงสุด  76.95 %   ซึ่งสถานีงานทั้ง  47  สถานีงานนี้  หมายถึงจ านวน
จักร  47  เครื่อง  ที่จะใช้ในการผลิตเพ่ือให้งานเป็นไปตามเป้าหมาย 
 

4.2.3    การสมหุลสายการผลิตห้วยวิธี COMSOAL 
หลักการสมดุลสายการผลิตด้วยวิธี COMSOAL ประกอบไปด้วย 7 ขั้นตอน  ดังนี้ 
 

 ขั้นตอนที่ 1 จ าแนกขั้นงานที่มีอยู่ในสายการผลิตพร้อมรายชื่อของขั้นงานที่ตามหลังขั้นงาน
นั้นทันที ดังแสดงในตาราง 4.3 
 
 ขั้นตอนที่  2  สร้าง  List  A  ซึ่งประกอบด้วยขั้นงานทุกงาน  และจ านวนขั้นงานจะต้องท า
ทันทีก่อนขั้นงานนั้น ๆ   ดังตารางที่  4.8 
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ตารางท่ี  4.8    List  A  ครั้งที่  1 
 

ขั้นงาน ขั้นตอนการผลิต 
จ านวนงานที่ต้องท าก่อน

ทันที 
1 เย็บสี่ชิ้น 0 
2 แบะตะเข็บสี่ชิ้น 1 
3 เย็บลูกไม้ทรงบน 1 
4 เย็บวนทรง 1 
5 แบะตะเข็บแนวตรง 1 
6 แทรกรอบทรง + เจียน 1 
7 แทรกแพนเนิล 0 
8 ต่อตะเข็บแพนเนิล 1 
9 แบะตะเข็บแพนเนิล 1 
10 เย็บเข้าทรง 2 
11 ล้มคิ้วใต้ทรง 1 
12 แทรกเคอนารินติดหัวไหล่ 0 
13 เย็บแผ่นเสริมชิ้นหลังเสริม 1 
14 เย็บตะเข็บข้าง 2 
15 ล้มตะเข็บข้าง 1 
16 เย็บยางล่าง 1 
17 ล้มยางล่าง 1 
18 เย็บยางติดริมคอ 1 
19 ล้มยางติดริมคอ 1 
20 เย็บยางรักแร้ 1 
21 ล้มยางรักแร้ 1 
22 ล็อคหู 3 
23 ป้ายหลัง 1 
24 ติดแถบห่วง 1 
25 ติดแถบขอ 1 
26 แซกปิดริมห่วง + ขอ 1 
27 ตอกโบว์ + ป้าย 1 
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 ขั้นตอนที่  3   สร้าง  List  B  โดยเลือกข้ันงานที่ไม่มีข้ันงานท าก่อนหน้าจาก  List A  ดัง
แสดงในตารางที่  4.9 
 
ตารางท่ี  4.9 List  B  ครั้งที่  1 
 

ขั้นงาน จ านวนขั้นงานที่ท าก่อนหน้า 
1 0 
7 0 
12 0 

 
 ขั้นตอนที่  4   เลือกขั้นงานจาก  List B เพียงงานเดียว โดยวิธีการสุ่มขั้นงานที่เลือกได้ด้วย
กฏการเลือกขั้นงานที่มีขนาดใหญ่เพ่ือจัดเข้าสถานีงานนั้น ๆ ก่อน  ซึ่งจะถูกจัดเข้าสถานีงานอย่าง
ถาวร และงานที่เลือกนี้ต้องมีเวลาของขั้นงานไม่เกินเวลาที่เหลืออยู่ในสถานี งานนั้น ๆ  ดังแสดงใน
ตารางที่  4.10 
 
ตารางท่ี  4.10 List  C 
 

ขั้นงาน เวลาขั้นงาน 
7 102.82 

 
 ขั้นตอนที่  5   ลบขั้นงานที่จัดไว้ใน  List  C  ออกจาก  List A  และ  List  B  (ในที่นี้)  ขั้น
งานที่  7  จะถูกลบออก 
 
 ขั้นตอนที่  6   จัด  List  A  ใหม่  โดยเอา  1  ไปลบออกจากจ านวนขั้นงานทุกขั้นงานที่
ตามหลังขั้นงานที่จัดเข้าสถานีงานทันที  เพราะฉะนั้น  List A  เป็นดังนี้ 
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ตารางท่ี  4.11  List  A  ครั้งที่  2 
 

ขั้นงาน ขั้นตอนการผลิต 
จ านวนงานที่ต้องท าก่อน

ทันที 
1 เย็บสี่ชิ้น 0 
2 แบะตะเข็บสี่ชิ้น 1 
3 เย็บลูกไม้ทรงบน 1 
4 เย็บวนทรง 1 
5 แบะตะเข็บแนวตรง 1 
6 แทรกรอบทรง + เจียน 1 
7 แทรกแพนเนิล 0 
8 ต่อตะเข็บแพนเนิล 1 – 1  =  0 
9 แบะตะเข็บแพนเนิล 1 
10 เย็บเข้าทรง 2 
11 ล้มคิ้วใต้ทรง 1 
12 แทรกเคอนารินติดหัวไหล่ 0 
13 เย็บแผ่นเสริมชิ้นหลังเสริม 1 
14 เย็บตะเข็บข้าง 2 
15 ล้มตะเข็บข้าง 1 
16 เย็บยางล่าง 1 
17 ล้มยางล่าง 1 
18 เย็บยางติดริมคอ 1 
19 ล้มยางติดริมคอ 1 
20 เย็บยางรักแร้ 1 
21 ล้มยางรักแร้ 1 
22 ล็อคหู 3 
23 ป้ายหลัง 1 
24 ติดแถบห่วง 1 
25 ติดแถบขอ 1 
26 แซกปิดริมห่วง + ขอ 1 
27 ตอกโบว์ + ป้าย 1 
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 ขั้นตอนที่  7    จัดขั้นงานเข้า  List  B  ท านองเดียวกันกับขั้นตอนที่  3    
 

ตารางท่ี  4.12    List  B  ครั้งที่  2 
 

ขั้นงาน จ านวนขั้นงานที่ท าก่อนหน้า 
1 0 
8 0 
12 0 

 
 จากนี้  ให้ท าซ้ าข้ันตอนที่  4 – 7  จนสถานีงานที่  1  ไม่มีเวลาเหลือพอที่จะจัดขั้นงานลงไป
อีก  จึงเริ่มจัดขั้นงานเข้าสถานีที่  2 , 3 ,… ไปจนกว่าขั้นงานทั้งหมดจะถูกจัดเข้าสถานีงาน  ดังแสดง
ในตารางที่  4.13 
 
ตารางที่ 4.13  แสดงการจัดสถานีงานด้วยวิธี   COMSOAL โดยใช้ เวลาวงรอบ = 32 นาที 
 

สถานีงาน ขั้นงาน ขั้นตอนการผลิต 
เวลาในการท างาน 

(วินาที) 
เวลาว่างงาน 

ในแต่ละสถานีงาน (Di) 

1 
2 
3 
4 

7 

แทรกแพนเนิล # 1 
แทรกแพนเนิล # 2 
แทรกแพนเนิล # 3 
แทรกแพนเนิล # 4 

25.71 
25.71 
25.71 
25.71 

6.29 
6.29 
6.29 
6.29 

5 
6 
7 
8 

1 

เย็บสี่ชิ้น  # 1 
เย็บสี่ชิ้น  # 2 
เย็บสี่ชิ้น  # 3 
เย็บสี่ชิ้น  # 4 

24.68 
24.68 
24.68 
24.68 

7.32 
7.32 
7.32 
7.32 

9 
10 
11 

12 
แทรกเคอนารินตดิหัวไหล ่# 1 
แทรกเคอนารินตดิหัวไหล ่# 2 
แทรกเคอนารินตดิหัวไหล ่# 3 

26.81 
26.81 
26.81 

5.19 
5.19 
5.19 

12 
13 
14 

2 
แบะตะเข็บสี่ช้ิน # 1 
แบะตะเข็บสี่ช้ิน # 2 
แบะตะเข็บสี่ช้ิน # 3 

26.61 
26.61 
26.61 

5.39 
5.39 
5.39 

15 
16 

3 เย็บลูกไม้ทรงบน # 1 
เย็บลูกไม้ทรงบน # 2 

21.56 
21.56 

10.44 
10.44 
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สถานีงาน ขั้นงาน ขั้นตอนการผลิต 
เวลาในการท างาน 

(วินาที) 
เวลาว่างงาน 

ในแต่ละสถานีงาน (Di) 
17 
18 

4 
เย็บวนทรง # 1 
เย็บวนทรง # 2 

20.59 
20.59 

11.44 
11.44 

19 
20 
21 

5 
แบะตะเข็บแนวตรง  # 1 
แบะตะเข็บแนวตรง  # 2 
แบะตะเข็บแนวตรง  # 3 

30.94 
30.94 
30.94 

1.06 
1.06 
1.06 

22 
23 
24 
25 

6 

แทรกรอบทรง + เจียน  # 1 
แทรกรอบทรง + เจียน  # 2 
แทรกรอบทรง + เจียน  # 3 
แทรกรอบทรง + เจียน  # 4 

29.18 
29.18 
29.18 
29.18 

2.82 
2.82 
2.82 
2.82 

26 13 เย็บแผ่นเสรมิชิ้นหลังเสรมิ 25.33 6.67 
27 8 ต่อตะเข็บแพนเนลิ  16.78 15.22 
28 9 แบะตะเข็บแพนเนิล  25.76 6.24 
29 
30 

10 
เย็บเข้าทรง # 1 
เย็บเข้าทรง # 2 

27.45 
27.45 

4.55 
4.55 

31 11 ล้มคิ้วใต้ทรง 22.35 
9.65 

 
32 
33 
34 

14 
เย็บตะเข็บข้าง # 1 
เย็บตะเข็บข้าง # 2 
เย็บตะเข็บข้าง # 3 

31.43 
31.43 
31.43 

0.57 
0.57 
0.57 

35 15 ล้มตะเข็บข้าง 24.08 7.92 
36 20 เย็บยางรักแร ้ 23.62 8.38 
37 21 ล้มยางรักแร ้ 19.07 12.93 

38 
16 
18 

เย็บยางล่าง 
เย็บยางติดริมคอ 29.67 2.33 

39 19 ล้มยางตดิริมคอ 27.54 4.46 
40 17 ล้มยางล่าง 23.58 8.42 
41 22 ล็อคห ู 17.90 14.10 
42 
43 

23 ป้ายหลัง # 1 
ป้ายหลัง # 2 

17.78 
17.78 

14.22 
14.22 

44 
24 
25 

ติดแถบห่วง 
ติดแถบขอ 25.88 6.10 

45 26 แซกปิดริมห่วง + ขอ 21.53 10.47 
46 27 ตอกโบว์ + ป้าย 13.94 18.06 

รวม 1,157.44 314.60 
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 จากการจัดสมดุลสายการผลิตโดยวิธี   COMSOAL  สามารถหาประสิทธิภาพได้ดังนี้ 
 

                                  จากสูตร   %1001 1 
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 เพราะฉะนั้น    
( )

%100×
4632

60.314
- 1=E  

     =   78.63 % 
 
 สรุปผลจากการจัดสมดุลสายการผลิตโดยวิธี COMSOAL  พบว่า  จะต้องแบ่งขั้นงานทั้งหมด
ออกเป็น  46  สถานีงาน  เพื่อให้ก าลังการผลิตชุดชั้นในสตรี Style  JB  2554  เป็นไปตามเป้าหมาย
การผลิต  ซึ่งผลจากการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธีนี้จะมีประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงสุด  
78.63 %   ซึ่งวิธีนี้ให้ค่าเท่ากันกับวิธี Trail  and  Error  Technique  โดยสถานีงานทั้ง  46  สถานี
งานนี้  หมายถึงจ านวนจักร  46  เครื่อง  ที่จะใช้ในการผลิตเพ่ือให้งานเป็นไปตามเป้าหมาย 
 

4.3  วิเคราะห์เปรียบเทียบผลที่ไห้จากการจัหสมหุลสายการผลิต 
 

จากการจัดสมดุลสายการผลิต ด้วยวิธีทั้ง 3 วิธี ผลเป็นดังนี้ 
การจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธี Trail  and  Error  Technique กับวิธี COMSOAL จะให้ค่า    

ประสิทธิภาพสายการผลิตที่เท่ากัน คือ 78.63 % เพียงแต่ต่างกันที่ล าดับขั้นของสถานีงาน โดยมี
สถานีงานทั้งหมด 46 สถานีงาน  โดยเวลาที่ใช้ในและเวลาว่างแต่ละสถานี แสดงดังรูปต่อไปนี้ 
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รูปที่ 4.4  แสดงเวลาที่ใช้ในแต่ละสถานี ของวิธี COMSOAL 
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รูปที่ 4.5  แสดงเวลาว่างในแต่ละสถานี ของวิธี COMSOAL 
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รูปที่ 4.6  แสดงเวลาที่ใช้ในแต่ละสถานี ของวิธี Trail  and  Error  Technique 
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รูปที่ 4.7  แสดงเวลาว่างในแต่ละสถานี ของวิธี Trail  and  Error  Technique 
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นั่นหมายความว่า ต้องจัดสถานีงาน หรือ จ านวนจักร 46 เครื่อง  เพ่ือใช้ในสายการผลิตชุด
ชั้นในสตรี style  JB  2554 ของ Line  301 ถึงจะท าให้ก าลังผลิตเป็นไปตามเป้าหมาย คือ คือผลิต
ได้ไม่ต่ ากว่า วันละ 900 ตัว 

ส่วนการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธี Rank  Positional  Weight  Technique จะให้ค่า
ประสิทธิภาพสายการผลิต 76.95 % โดยมีสถานีงานทั้งหมด 47 สถานีงาน ซึ่งมากกว่าทั้ง 2 วิธี
ข้างต้น และยังให้ประสิทธิภาพสายการผลิตต่ ากว่าวิธีทั้งสอง โดยเวลาที่ใช้ในและเวลาว่างแต่ละสถานี 
แสดงดังรูปต่อไปนี้  
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รูปที่ 4.8  แสดงเวลาที่ใช้ในแต่ละสถานี ของวิธี Rank  Positional  Weight  Technique 
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รูปที่ 4.9  แสดงเวลาว่างในแต่ละสถานี ของวิธี Rank  Positional  Weight  Technique 
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นั่นหมายความว่า ต้องจัดสถานีงาน หรือ จ านวนจักร 47 เครื่อง  เพ่ือใช้ในสายการผลิตชุด
ชั้นในสตรี style  JB  2554 ของ Line  301 ถึงจะท าให้ก าลังผลิตเป็นไปตามเป้าหมาย คือ คือผลิต
ได้ไม่ต่ ากว่า วันละ 900 ตัว 

 จากวิธีการจัดสมดุลสายงานการผลิตทั้ง 3 วิธีข้างต้น  พบว่าวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตด้วย
วิธีTrail  and  Error  Technique และวิธี COMSOAL มีประสิทธิภาพสายงานการผลิตสูงสุด 
เพราะฉะนั้นจึงเลือกวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธี Trail  and  Error  Technique หรือวิธี 
COMSOALในการแก้ไขปัญหาการผลิตที่ไม่ได้ตามเป้าหมายของการผลิตชุดชั้นในสตรี Style  JB ของ 
Line  301   ซึ่งจะให้ค่าประสิทธิภาพสายงานการผลิตสูงสุดคือ 76.95 % และใช้สถานีงานต่ าสุด คือ 
46 สถานีงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


