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ว ิทยาน ิพนธ์ฉบ ับน ี้ม ีว ัตถ ุประสงค ์ในเปรียบเท ียบการจ ัดสมด ุลสายการประกอบ 2 แบบ 
ได ้แก ่ การจัดสมดุลสายการประกอบแบบผลิตภัณฑ์เดียว และการจัดสมดุลสายการประกอบแบบ 
หลายผลิตภ ัณฑ์ รวมทั้งว ิธ ีการจัดสมดุลสายการประกอบ 2 แบบได้แก่ ว ิธ ี COMSOAL และวิธี 
ป ัจจุบ ันของโรงงานกรณ ีศ ึกษาซึ่งผลิตจอแสดงภาพ (Monitor) โดยการนำเทคนิคการจำลองแบบ 
ปัญหาด้วยคอมพิวเตอร์มาประยุกดีไชในการวิเคราะห์ผล

ในการศึกษา ได ้ทำการจัดสมดุลสายการประกอบด้วยวิธีการและรูปแบบต่าง  ๆ แล้วทำการ 
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ทดลองเชิงแฟกทอเรียล ซึ่งปัจจัยที่ใช้ในการทดลองได้แก่ วิธีการจัดสมดุลสายการประกอบ รูปแบบ 
การจัดสมดุลสายการประกอบ และความเร็วสายพาน แล้วทำการวัดประสิทธิภาพของระบบในด้าน 
จำนวนสถานีงาน ประสิทธิภาพของสายการผลิต จำนวนผลผลิต และเวลาที่ชิ้นงานอยู่ในระบบ

ผลที่ได้จากการจัดสมดุลสายการประกอบพบว่า การจัดสมดุลสายการประกอบแบบหลาย 
ผล ิตภ ัณ ฑ ์จะทำให ้จำนวนสถาน ีงานในการผล ิตจอแสดงภาพน ้อยกว ่า การจ ัดสมด ุลสายการ 
ประกอบแบบผลิตภัณฑ์เดียว 5 สถานี ซึ่งหมายความว่าจำนวนคนงานที่ใช้น้อยกว่า 5 คน

ผลที่ได้จากการออกแบบการทดลองเชิงแฟกฑอเรึยลพบว่า สำหรับทั้ง 3 สายการประกอบ 
ที่ทำการศึกษานั้น วิธีการจัดสมดุลสายการประกอบ และรูปแบบการจัดสมดุลสายการประกอบมีผล 
ต่อทั้งเวลาที่ชิ้นงานอยู่ในระบบ จำนวนผลผลิต และประสิทธิภาพสายการผลิต โดยวิธ ี COMSOAL 
และการจัดสมดุลสายการประกอบแบบหลายผลิตภ ัณฑ์ทำให้เวลาท ี่ช ิ้นงานอยู่ในระบบน้อยกว่า 
จำนวนผลผลิตมากกว่า และประสิทธิภาพสายการผลิตสูงกว่า สำหรับปัจจัยความเร็วสายพานจะมี 
ผลต่อเวลาที่ชิ้นงานอยู่ในระบบเพียงอย่างเดียว โดยความเร็วสายพานที่เพ ิ่มชิ้นทำให้เวลาที่ช ิ้นงาน 
อยู่ในระบบลดลง โดยไม่มีผลต่อประสิทธิภาพสายการผลิต และจำนวนผลผลิต
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