
บทที่ 7

ส ร ุปผลและข ้อ เสนอแนะ

จากที่ได้ทำการจัดสมดุลสายการประกอบ จัดทำแบบจำลองปัญหาด้วยคอมพิวเตอร์ ทำ 
การวิเคราะห์สายการประกอบเพื่อกำหนดระดับของปัจจัยเพื่อทำการออกแบบการทดลอง แล้ว 
นำผลที่ได ้จากการจัดสมดุลสายการประกอบและจากแบบจำลองป ัญหามาวิเคราะห์แล ้วน ั้น 
สามารถทำการสรุปผลที่ได้ต่าง  ๆ และรวบรวมข้อเสนอแนะที่คาดว่าจะเป็นประโยชน์ต่อไป ใน 
บฑนี้

7.1 สรุปผล

จากการวิเคราะห์ผลการจัดสมดุลสายการประกอบด ้วยวิธ ีการ และรูปแบบต่าง  ๆที่ผ่าน 
มา สามารถสรุปผลของการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการประกอบทางด้านจำนวน 
สถานีงาน ประสิทธิภาพสายการผลิต จำนวนผลผลิต และเวลาที่ช ิ้นงานอยู่ในระบบ รวมทั้ง 
เสนอข้อแนะนำต่าง  ๆได ้ด ้งน ี้

7 .1 .1  ผ ล ก า ร จ ัด ส ม ด ุล ส า ย ก า ร ป ร ะ ก อ บ

จากการจัดสมดุลสายการประกอบด้วยวิธี COMSOAL และวิธีของโรงงานพบว่าการจัด 
สมดุลสายการประกอบในการผลิตจอแสดงภาพแบบหลายผลิตภัณฑ์จะใช้จำนวนสถานีงานน้อย 
กว่าการจัดสมดุลสายการประกอบจอแสดงภาพแบบผลิตภัณฑ์เดียวรวม 5 สถานี ซึ่งหมายถึง 
จำนวนคนงานที่ใข้น้อยกว่ารวม 5 คน อีกทั้งยังสามารถลดเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์จาก 
การต้องดึงคนงานเข้าออก และต้องมีการเคลื่อนย้ายเครื่องมืออุปกรณ์ต่าง  ๆ ตามตำแหน่งของ 
คนงาน เน ื่องจากว่าการจ ัดสมด ุลสายการประกอบจอแสดงภาพแบบหลายผลิตภ ัณ ฑ ์จะใช ้ 
จำนวนคนงานในการผลิตเท่ากันสำหรับทุกรุ่นผลิตภัณฑ์

สำหรับผลด้านการสูญเสียความสมดุล (Balance Delay) นั้น การจัดสมสมดุลสายการ 
ประกอบแบบหลายผลิตภัณฑ์ให้ผลค่า Balance Delay ท ี่น ้อยกว่าการจัดสมดุลสายการ 
ประกอบจอแสดงภาพแบบผลิตภัณฑ์เด ียวสำหรับสายการประกอบแผ่นวงจร Function Key 
Board สำหรับสายการประกอบแผ่นวงจร Interface Board และสายการประกอบจอแสดงภาพ
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ค่า Balance Delay ของการจัดสมดุลสายการประกอบแบบหลายผลิตภัณฑ์มีค่ามากกว่าแบบ 
ผลิตภัณฑ์เดียว ซึ่งค่า Balance Delay ที่มากกว่าจะส่งผลให้ได้ประสิทธิภาพสายการผลิตที่น้อย 
กว่า ท ั้งน ี้เม ื่อดูถ ึงผลด้านประสิทธิภาพสายการผลิตที่ได ้จากแบบจำลองปัญหา พบว่าสายการ 
ประกอบแผ่นวงจร Interface Board และสายการประกอบจอแสดงภาพที่ทำการจัดสมดุลสาย 
การประกอบแบบหลายผลิตภัณฑ์ซึ่งมีค่า Balance Delay มากกว่า กลับให้ผลประสิทธิภาพ 
สายการผลิตท ี่ส ูงกว ่าการจัดสมดุลสายการประกอบจอแสดงภาพแบบผลิตภ ัณฑ ์เด ียว ท ั้งน ี้ 
สามารถวิเคราะห็ได้ว่าอาจเนื่องมาจากสาเหตุในเรื่องของเวลาการจัดสายการผลิตใหม่ (Set-up 
Time) ซึ่งการจัดสมดุลสายการประกอบแบบผลิตภัณฑ์เดียวจะต้องมีการจัดสายการผลิตใหม่ทุก 
คร ั้งท ี่ม ีการเปล ี่ยนร ุ่นผล ิตภ ัณ ฑ ์ แต ่การจ ัดสมดุลสายการประกอบแบบหลายผล ิตภ ัณฑ ์จะ 
เส ียเวลาในการจัดสายการผลิตใหม่เพ ียงครั้งเด ียวเท่าน ั้นเน ื่องจากไม่ต ้องม ีการดึงคนงานเข้า 
ออกและไม ่ต ้องม ีการเคล ื่อนย ้ายเครื่องม ืออ ุปกรณ ์ต ่าง  ๆ หากมีการเปลี่ยนรุ่นผล ิตภ ัณฑ ์จะ 
เส ียเวลาเพ ียงแค่การเปลี่ยนวัตถุด ิบที่ใชในการผลิตเท ่าน ั้น ด้งนั้นเวลาที่ส ูญเสียไปจากการจัด 
สายการผลิตใหม่เมื่อเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์จะส่งผลให้ประสิทธิภาพสายการผลิตลดลงด้วย

7 .1 .2  ผ ล จ า ก แ บ บ จ ำ ล อ ง ป ัญ ห า

ผลจากแบบจำลองปัญหาสามารถสรุปได้ด้งนี้

1. ว ิธ ีการจ ัดสมดุลสายการประกอบ ม ีผลต่อประส ิทธิภาพสายการผลิต จำนวน 
ผลผลิต และเวลาที่ช ิ้นงานอยู่ในระบบสำหรับทุกสายการประกอบ โดยการจัด 
สมดุลสายการประกอบด้วยวิธ ี COMSOAL ท่าให้ได้ประสิทธิสายการผลิตที่ส ูง 
กว่า จำนวนผลผลิตที่มากกว่า และเวลาที่ชิ้นงานอยู่ในระบบสั้นกว่าการจัดสมดุล 
สายการประกอบด้วยวิธีปัจจุบันของโรงงาน

2. รูปแบบการจัดสมดุลสายการประกอบมีผลต่อประสิทธิภาพสายการผลิต จำนวน 
ผลผลิต และเวลาที่ช ิ้นงานอยู่ในระบบสำหรับทุกสายการประกอบ โดยการจัด 
สมดุลสายการประกอบแบบหลายผลิตภัณฑ์ท่าให้ได้ประสิทธิสายการผลิตที่ส ูง 
กว่า จำนวนผลผลิตที่มากกว่า และเวลาที่ชิ้นงานอยู่ในระบบสั้นกว่าการจัดสมดุล 
สายการประกอบแบบผลิตภัณฑ์เดียว

ประสิทธิภาพสายการประกอบและจำนวนผลผลิตที่ได้จากผลการออกแบบการ 
ทดลองเพื่อกำหนดระดับของปัจจัยที่เหมาะสม แสดงด้งดารางที่ 7.1
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ตารางที่ 7.1 ดารางแสดงประสิทธิภาพสายการประกอบและจำนวนผลผลิต

สายการประกอบ แบบหลายผลิตภัณฑ์ 
และวิธี COMSOAL

แบบหลายผลิตภัณฑ์ 
และวิธีโรงงาน

แบบผลิตภัณฑ์เดียว 
และวิธี COMSOAL

แบบผลิตภัณฑ์เดียว 
และวิธีโรงงาน

Function Key 
Board 0.8169 1,334 0.7353 1,307 0.7747 1,288 0.7036 1,240

Interface Board 0.8414 1,333 0.8168 1,293 0.7497 1,290 0.7160 1,253
Panel 0.8654 1,314 0.8423 1,298 0.8343 1,271 0.8216 1,192

3. ความเร ็วสายพานบางค ่าม ีผลต ่อเวลาท ี่ช ิ้นงานอย ู่ในระบบ ซ ึ่งความเร ็วของ 
สายพานที่มากชิ้นส่งผลให้เวลาที่ชิ้นงานอยู่ในระบบลดลง

4. สำหรับสายการประกอบแผ่นวงจร Function Key Board จากผลของการ 
ออกแบบการทดลองเชิงแฟกฑอเรียลพบว่าความเร็วสายพานของสายพานช่วงที่
1 ช่วงที่ 2 และช่วงที่ 5 จากทั้งหมด 5 ช่วง มีผลต่อเวลาที่ชิ้นงานอยู่ในระบบ

5. ในการจ ัดสายการประกอบแผ ่นวงจร Function Key Board เพ ื่อให ้ได ้
ประสิทธิภาพสายการผลิตที่ส ูงที่ส ุด จำนวนผลผลิตมากที่สุด และเวลาที่ช ิ้นงาน 
อยู่ในระบบที่สั้นที่ส ุด ควรทำการจัดสมดุลสายการประกอบด้วยวิธี COMSOAL 
รูปแบบการจัดสมดุลสายการประกอบแบบหลายผลิตภัณฑ์ และดั้งค่าความเร็ว 
สายพานช่วงท ี่ 1 ช ่วงท ี่ 2 และช่วงที่ 5 ที่ค่า 18 เซนต ิเมตรต ่อว ินาท ี 8
เซนติเมตรต่อวินาที และ 18 เซนติเมตรต่อวินาที ตามลำดับ

6. สำหรับสายการประกอบแผ่นวงจร Interface Board จากผลของการออกแบบ 
การทดลองเชิงแฟกฑอเรียลพบว่าความเร็วสายพานของสายพานช่วงที่ 1 ช่วงที่
2 ช่วงที่ 4 และช่วงที่ 5 จากทั้งหมด 5 ช่วง มีผลต่อเวลาที่ชิ้นงานอยู่ในระบบ

7. ในการจัดสายการประกอบแผ่นวงจร Interface Board เพื่อให้ได้ประสิทธิภาพ 
สายการผลิตที่ฐงที่ส ุด จำนวนผลผลิตมากที่สุด และเวลาที่ช ิ้นงานอยู่ในระบบที่ 
สั้นที่สุด ควรทำการจัดสมดุลสายการประกอบด้วยวิธี COMSOAL รูปแบบการ 
จัดสมดุลสายการประกอบแบบหลายผลิตภัณฑ์ และดั้งค่าความเร็วสายพานช่วง 
ท่ี 1 ช่วงที่ 2 ช ่วงท ี่ 4 และช่วงที่ 5 ที่ค่า 18 เซนติเมตรต่อวินาที 8 เซนติเมตร 
ต่อวินาที 9 เซนติเมตรต่อวินาที และ 18 เซนติเมตรต่อวินาที ตามลำดับ

8. สำหรับสายการประกอบจอแสดงภาพ จากผลของการออกแบบการทดลองเชิง 
แฟกฑอเรียลพบว่าความเร็วสายพานของสายพานช่วงที่ 2 และช่วงที่ 3 จาก 
ทั้งหมด 3 ช่วง มีผลต่อเวลาที่ชิ้นงานอยู่ในระบบ

9. ในการจัดสายการประกอบจอแสดงภาพ เพื่อให้ได้ประสิทธิภาพสายการผลิตที่ 
สูงที่สุด จำนวนผลผลิตมากที่สุด และเวลาที่ชิ้นงานอยู่ในระบบที่สั้นที่ส ุด ควรทำ
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การจัดสมดุลสายการประกอบด้วยวิธี COMSOAL รูปแบบการจัดสมดุลสายการ 
ประกอบแบบหลายผลิตภัณฑ์ และดั้งค่าความเร็วสายพานช่วงที่ 2 และช่วงที่ 3 
ที่ค่า 7 เซนติเมตรต่อวินาที และ 16 เซนติเมตรต่อวินาที ดามลำดับ

10. สายการประกอบแผ่นวงจร Function Key Board และแผ่นวงจร Interface 
Board ที่ฑ ุกค่าความเร็วสายพานที่ได้ทำการเสนอแนะ จะให้ค่าเวลาที่แผ่นวงจร 
อยู่ในเครื่องบัดกรีอยู่ภายในช่วงเวลาที่โรงงานกำหนด

11. สายการประกอบจอแสดงภาพที่ทุกค่าความเร็วสายพานที่ได้ทำการเสนอแนะ จะ 
ให้ค่าเวลาอุ่นจอแสดงภาพอยู่ในช่วงเวลาที่ยอมรับได้

7 .2ข ้อ เส น อ แ น ะ

1. การจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธี COMSOAL เป็นวิธีที่เหมาะสมที่ใช่ในการจัด 
สมดุลสายการผลิต

2. ถ ึงแม ้ว ่าผลท ี่ได ้จากการจัดสมดุลสายการผลิต และจากแบบจำลองปัญหา จะ 
แสดงว่าวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์จะมีประสิทธิภาพสูง 
กว ่าการจ ัดสมด ุลสายการผล ิตแบบผล ิตภ ัณ ฑ ์เด ียว แต ่การท ี่จะต ัดส ินใจจ ัด 
สายการผลิตแบบนี้ก็จะต้องขึ้นอยู่ก ับปัจจัยอื่น  ๆ ที่มีผลด้วย เช่น ความสามารถ 
ของพนักงาน หรือปัญหาทางด้านคุณภาพ

3. รุ่นของผลิตภ ัณฑ ์ก ็ม ีผลต่อประสิทธิภาพต่าง  ๆ ของการจัดสมดุลสายการผลิต 
เน ื่องจากแต่ละรุ่นจะม ีข ั้นงานการผลิตท ี่ต ่างก ัน ด้งน ั้นจะมีผลต่อการจัดสมดุล 
สายการผลิต ซึ่งต่อไปอาจพิจารณาถึงปัจจัยในเรื่องสัดส่วนของแต่ละรุ่นที่จะเข้า 
ทำการผลิต ว ่าจะม ีผลต ่อประส ิทธ ิภาพของการจ ัดสมด ุลสายการผล ิตหรือไม ่ 
เพื่อที่จะได้ทำการตัดสินใจได้ถูกต้องมากยิ่งขึ้น หรืออาจพิจารณาไปถึงการจัดรุ่น 
ผลิตภัณฑ์ลงสายการผลิตว่าร ุ่นใดควรจะจัดให ้อย ู่กบรุ่นใดบ้างในสายการผลิต 
หนึ่ง

4. ในงานวิจ ัยน ี้ไม ่ได ้ศ ึกษาถึงเรื่องขนาดของบัฟเฟอร์ (Buffer) ระหว่างสถานีงาน 
เนื่องจากข้อจำกัดในด้านพื้นที่ของสายการประกอบทำการศึกษา แต่เรื่องขนาด 
ของบ ัฟเฟอร์ (Buffer) ระหว่างสถานีงานกิมีความสำคัญไม่น้อยเนื่องจากสามารถ 
ช ่วยลดป ัญหาในเรื่องของการไม ่ม ีงานป ็อน (Starving) และการไม ่ม ีท ี่ส ่งงาน 
(Blocking) ซึ่งทั้งสองปัญหานี้ส ่งผลให้การไหลของงานไม่สมํ่าเสมอ และรอบเวลา 
การผล ิตไม ่คงท ี่ทำให ้ไม ่สามารถผล ิตส ินค ้าได ้ตามกำล ังการผล ิตท ี่ด ั้งไว ้ อ ีกทั้ง 
การไม่มีที่ส ่งงาน (Blocking) อาจส่งผลให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
เนื่องจากการกระแทกของฐานเลื่อนขึ้นงาน (Carrier) เมื่อสายการผลิตเกิดการ 
ติดขัดขึ้น โดยการม ีบ ัฟเฟอร์ (Buffer) ระหว่างสถานีงานช่วยทำให้สายการผลิตมี
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การผลิตที่ต่อเนื่องยิ่งขึ้น นอกจากนี้สถานีงานใดที่มีเวลาทำงานมากหรือเปีนจุดที่ 
เป็นจุดคอขวด (Bottleneck) ก็อาจจะใส่บัฟเฟอร์ (Buffer) ระหว่างสถานีงานเพิ่ม 
เข้าไปเพื่อให้มีประสิทธิภาพการผลิตที่สูงขึ้น และไม่เกิดปัญหาในทางปฎิบ้ต

5. การจำลองแบบปัญหาสามารถนำมาใช้วิเคราะห์ระบบสายงานการประกอบได้เป็น 
อย่างดี โดยไม่ส ่งผลกระทบต่อการปฏิบ ัต ิงานจริงเม ื่อม ีการทดลองปรับปรุงสาย 
การประกอบด้วยวิธีต่าง ๆ

6. ในการจ ัดทำแบบจำลองป ัญ หาจะต ้องม ีการศ ึกษาระบบอย ่างถ ่องแท ้ เพื่อจะ 
สามารถทำการจำลองระบบได้เปรียบเสมือนจริงมากที่สุด

จากการศึกษาการจัดสมดุลสายการประกอบที่ผ่านมา สามารถสรุปได้ว่าการจัดสมดุล 
สายการประกอบแบบหลายผลิตภัณฑ์ ด้วยวิธี COMSOAL และการตั้งค่าความเร็วสายพานที่ 
เหมาะสมจะทำให้ใด้ประสิทธิภาพสายการผลิตที่มากที่สุด จำนวนผลผลิตมากที่สุด และเวลาที่ 
ขึ้นงานอยู่ในระบบที่น้อยที่สุด

ฑ ั้งน ี้ได ้นำเทคน ิคการจำลองแบบปัญหาด้วยคอมพิวเตอร์มาใข ้ในการจำลองระบบที่ 
ทำการศึกษา เพื่อทำการวิเคราะห์สายการประกอบเมื่อมีการปรับปรุงสายการประกอบด้วยวิธ ี 
ต่าง  ๆ ซึ่งแบบจำลองที่จัดทำขึ้นสามารถนำมาใช้วิเคราะห์สายการประกอบได้เป็นอย่างดี ซึ่งผล 
การศึกษาที่ได้จากงานวิจัยนี้จะได้นำไปเป็นข้อเสนอแนะสำหรับโรงงาน เพื่อทำการปรับปรุงการ 
จัดสมดุลสายการผลิตในอนาคตต่อไป
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