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บทคดัย่อ 

งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคใ์นการปรบัปรุงประสทิธภิาพความสมดลุของสาย
การประกอบในการผลิตช่องแอร์รถยนต์ของโรงงานแห่งหน่ึง โดยท าการ
ประยุกต์ใชว้ิธกีารจัดสมดุลสายการประกอบแบบต่างๆ กบัสายการผลิตช่อง
แอร์รถยนต์จ านวน 3 สายการผลิตที่มีประสทิธิภาพความสมดุลต ่า และน า
ผลลัพธ์ที่ค านวณไดจ้ากวิธีทัง้หมดมาเปรียบเทียบเพื่อหาวิธีที่เหมาะสมกับ
สายการผลติช่องแอร์รถยนต์ของโรงงานแห่งนั้นมากที่สุด ผลลพัธ์จากวธิีที่ดี
ที่สดุที่ใชใ้นงานวิจยัน้ีสามารถปรับปรุงค่าเฉลี่ยของประสทิธิภาพความสมดุล
ไดถ้งึ 13.3% จากประสทิธภิาพความสมดลุก่อนปรบัปรุง 
 
ค าส าคญั: ปญัหาสมดุลสายการประกอบ, ประสทิธภิาพความสมดุล, ช่องแอร์
รถยนต์ 
 
ABSTRACT 

This research aims at improving the assembly line balance 
efficiencies on producing the vehicle’s air outlets in a factory. To do so, 
this research applies a number of assembly line balancing methods on 
the three production lines which have low balance efficiencies. This 
research finally compares the results of those methods in order to find 
out the most proper method for the vehicle’s air-outlet production lines 
in the factory. The most proper method revealed here results in the 
13.3% average balance efficiency improvement from the current 
production. 
 
Keywords:  Assembly Line Balancing Problem, Balance Efficiency, 
Vehicle’s Air Outlet. 
 

1) บทน า 
งานวจิยัน้ีมีเป้าประสงค์หลกั คอื การปรบัปรุงประสิทธิภาพความ

สมดุลของสายการประกอบในการผลิตช่องแอร์รถยนตข์องโรงงานแห่ง
หน่ึง สายการประกอบที่ถูกพิจารณาเลอืกท าการปรบัปรุงในงานวจิยัน้ี
คือสายการผลิต โมเดลที่มีประสิทธิภาพความสมดุล  (Balance 
Efficiency) ที่ต ่าและโรงงานยงัคงมีแผนการผลติโมเดลเหล่าน้ีต่อไปใน
อนาคต ดงันัน้ เพื่อให้เป้าประสงค์ที่วางไว้ประสบผลส าเร็จ งานวิจยัน้ี
จึงได้ เลือ ก วิธีก ารจัดสมดุ ลสายการประกอบ  (Assembly Line 

Balancing Methods) แบบต่างๆ มาประยุกต์ใช้กับสายการผลิตช่อง
แอร์รถยนต์ของโมเดลที่ต้องการปรับปรุง จากนัน้งานวิจ ัยน้ีจะน า
ผลลพัธท์ี่ไดจ้ากการค านวณมาเปรยีบเทยีบ เพื่อหาวธิกีารจดัสมดุลสาย
การประกอบที่เหมาะสมที่สุดส าหรบัสายการผลติช่องแอร์รถยนต์ของ
โรงงานกรณีศกึษาแห่งน้ี 
 

2) นิยามของปญัหาและค าศพัทท์ี่ใชใ้นงานวจิยั 
ป ัญ ห าสม ดุล สายกา รป ระกอบ  (Assembly Line Balancing 

Problem) คือ ปญัหาที่ต้องการจดัเรียงองค์ประกอบงานทัง้หมด (ซึ่ง
เท่ากับ ne องค์ประกอบงาน) ให้กับสถานีงานในสายการประกอบ 
เพื่อใหส้ามารถผลติชิน้งานได้ตามเวลารอบการท างาน (Cycle Time) ที่
โรงงานก าหนดและเป็ นไปตามข้อ จ ากัดด้ านล าดับก่ อนหลัง 
(Precedence Constraints)  โ ด ยมี วัต ถุ ป ระส งค์  คื อ  เพื่ อ ให้ ได้
ประสิทธภิาพความสมดุล (Balance Efficiency) สูงสุด งานวิจยัน้ีใช้ค า
ยอ่, นิยาม และค าศพัทเ์หมอืนกบัที่ใชใ้น [1, 2] ดงัต่อไปน้ี  

- Tek คือ เวลาองค์ประกอบงาน (Work Element Time) ของ
องค์ป ระกอบงานที่  k (เมื่ อ  k =  1, 2,…, ne) โดย ne คือ 
องคป์ระกอบงานล าดบัสุดทา้ย และดงันัน้ ne จึงเท่ากบัจ านวน
ขององคป์ระกอบงานทัง้หมดในสายการประกอบดว้ย 

- Tc คอื เวลารอบการท างาน (Cycle Time) ที่มากที่สุดที่ยอมรบั
ไดซ้ึ่งถูกก าหนดจากทางโรงงาน โดยเวลารอบการท างานของ
แต่ละสายการประกอบ คือ เวลาเฉลี่ยระหว่างการผลิตเสร็จ
สมบูรณ์ของผลิตภณัฑ ์2 ชิ้นที่ผลติต่อกนั หรือก็คือเวลาเฉลี่ย
ที่ผลิตภณัฑ์แต่ละชิ้นจะออกมาจากสถานีงานสุดทา้ยของสาย
การประกอบ  

- Tr คือ เวลาการกลับสู่ที่ เดิม (Repositioning Time) ซึ่งก็คือ
เวลารวมในการหยบิชิ้นงานออกจากสายพานมาด าเนินการที่
พืน้ที่ท างานและหยบิชิน้งานวางคืนสู่สายพานเมื่อด าเนินการ
เสร็จ งานวจิยัน้ีก าหนดใหทุ้กๆ สถานีงานในสายการประกอบ
เดยีวกนัมเีวลาการกลบัสู่ที่เดมิเท่ากนั 

- Tsi คือ เวลาท างาน (Service Time) ของสถานีงานที่ i โดยมี
ข้อก าหนดว่าเวลาท างานของแต่ละสถานีต้องไม่เกินเวลา
ท างานสูงสุดที่ยอมรบัได ้ซึ่งยอ่ว่า Ts โดย Ts = Tc – Tr  
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ท างานสูงสุดที่ยอมรบัได ้ซึ่งยอ่ว่า Ts โดย Ts = Tc – Tr  

 

 
 

- Eb คอื ประสิทธิภาพความสมดุล (Balance Efficiency) โดย Eb 
=  ∑ Tekk=1…ne  / nMax(Tsi)  เมื่ อ  n คือ  จ าน วนสถา นีงาน
ทัง้หมด 
 
3) วธิกีารจดัสมดุลสายการประกอบที่ใชใ้นงานวจิยั 

วิธีการจัดสมดุลสายการประกอบ  (Assembly Line Balancing 
Methods) ทัง้หมดที่ใชใ้นงานวิจยัน้ีแบ่งได้เป็น 2 กลุ่มใหญ่ๆ กลุ่มที่ 1 
คือ กลุ่มของวิธีที่จดัเรียงองค์ประกอบงานตามข้อจ ากัดด้านล าดับ
ก่อนหลงั (Precedence Constraints) แบบปรกต ิและกลุ่มที่ 2 คอื กลุ่ม
ของวิธีที่จ ัดเรียงองค์ประกอบงานตามขอ้จ ากดัด้านล าดับก่อนหลัง 
(Precedence Constraints) แบบยอ้นหลงั วธิใีนกลุ่มที่ 1 แต่ละวธิมีกีาร
ก าหนดความส าคัญในการเลือกองค์ประกอบงานที่ เป็นเอกลักษณ์
แตกต่างกัน อย่างไรก็ดี วิธีทัง้หมดในกลุ่มที่ 1 จะมีข ัน้ตอนทัว่ไปที่
เหมอืนกนัดงัต่อไปน้ี 

ขัน้ตอนทัว่ไปของวธิกีารจดัสมดุลสายการประกอบในกลุ่มที่ 1: 
1. ก าหนดให ้i = 1 
2. เลือกองค์ประกอบงานจ านวน 1 องค์ป ระกอบงานที่ มี

ความส าคญั (Priority) สูงสุดจากองคป์ระกอบงานทัง้หมดที่ยงั
ไม่ เคยถูกเลือกจัดลงสายการประกอบและไม่ข ัดแย้งกับ
ขอ้จ ากดัด้านล าดบัก่อนหลงั (Precedence Constraints) เพื่อ
จดัให้กบัสถานีงานที่ i โดยไม่ท าให้เวลาท างานของสถานีงาน
ที่  i เกินเวลาท างานสู งสุดที่ ยอม รับ ได้ (Ts) จากนั ้น ให้
ด าเนินการซ ้ าในขัน้ตอนที่  2 น้ีไป เรื่อยๆ จนกว่าจะไม่มี
องคป์ระกอบงานที่เขา้เงื่อนไขที่จะเลอืกไดเ้หลอือยู่เลย จงึขา้ม
ไปด าเนินการต่อในขัน้ตอนที่ 3 

3. ถา้การจดัองค์ประกอบงานทัง้หมดลงสายการประกอบเสรจ็สิ้น
แล้ว ให้ก าหนดสถานีงานที่ i เป็นสถานีงานสุดท้าย (นัน่คอื n 
= i) และให้หยุดการค านวณ แต่ถ้ายงัมีองค์ประกอบงานที่ยงั
ไม่ถูกจดัลงสายการประกอบเหลืออยู่ ให้เพิ่มค่า i ขึน้โดยการ
บวก 1 แลว้กลบัไปด าเนินการในขัน้ตอนที่ 2  

ดงัที่กล่าวมา วธิีการจดัสมดุลสายการประกอบในกลุ่มที่ 1 ทัง้หมด
ที่ใชใ้นงานวจิยัน้ีมคีวามแตกต่างกนัที่ล าดบัของความส าคญั (Priorities) 
ที่ ใช้ในขัน้ตอนที่  2 ในขัน้ตอนทัว่ไปของวิธีการจัดสมดุลสายการ
ประกอบในกลุ่มที่ 1 ดงัต่อไปน้ี 

- วิ ธี  LCR (Largest Candidate Rule)  มี ก า ร จั ด ล า ดั บ
ความส าคญัขององค์ประกอบงานโดยการเลือกองค์ประกอบ
งานที่มเีวลาองคป์ระกอบงานมากกว่าก่อน [1] 

- วิ ธี  RPW ( Ranked Positional Weight Method)  เ ลื อ ก
องค์ประกอบงานที่มีค่า RPW สูงสุดก่อน โดยค่า RPW ของ
องคป์ระกอบงานหน่ึงๆ คอื ผลรวมเวลาองคป์ระกอบงานของ
องค์ป ระกอบงานนั ้นกับ องค์ป ระกอบงานที่ ต าม หลัง
องคป์ระกอบงานนัน้ตลอดสายของขอ้จ ากดัดา้นล าดบัก่อนหลงั 
(Precedence Constraints) ทัง้หมด [1, 3]  

- วิธี MFWEL (Most Following Work Element Method using 
Longest Work Element Time Rule as the Secondary 
Criterion) เลือกองค์ประกอบงานที่มีจ านวนองค์ประกอบงาน
ตามหลังตลอดสายของข้อจ ากัดด้ านล าดับ ก่ อนหลัง 

(Precedence Constraints)  ม า ก ที่ สุ ด ก่ อ น  ใ น ก ร ณี ที่
องค์ประกอบงานซึ่งมีจ านวนองค์ประกอบงานตามหลงัมาก
ที่สุดนั ้นมีจ านวนมากกว่าหน่ึงองค์ประกอบงาน ให้เลือก
องค์ป ระกอบงานที่ มี เวลาองค์ป ระกอบงานสู งสุ ดจาก
องคป์ระกอบงานเหล่านัน้ [4-5] 

- วิธี MFWES (Most Following Work Element Method using 
Shortest Work Element Time Rule as the Secondary 
Criterion) เลือกองค์ประกอบงานที่มีจ านวนองค์ประกอบงาน
ตามหลังตลอดสายของข้อจ ากัดด้ านล าดับ ก่ อนหลัง 
(Precedence Constraints)  ม า ก ที่ สุ ด ก่ อ น  ใ น ก ร ณี ที่
องค์ประกอบงานซึ่งมีจ านวนองค์ประกอบงานตามหลงัมาก
ที่สุดนั ้นมีจ านวนมากกว่าหน่ึงองค์ประกอบงาน ให้เลือก
องค์ป ระกอบงานที่ มี เวลา องค์ป ระกอบงานต ่ า สุดจาก
องคป์ระกอบงานเหล่านัน้ [2] 

- วิธี LFWEL (Least Following Work Element Method using 
Longest Work Element Time Rule as the Secondary 
Criterion) เลือกองค์ประกอบงานที่มีจ านวนองค์ประกอบงาน
ตามหลังตลอดสายของข้อจ ากัดด้ านล าดับ ก่ อนหลัง 
(Precedence Constraints)  น้ อ ย ที่ สุ ด ก่ อ น  ใน ก ร ณี ที่
องค์ประกอบงานซึ่งมีจ านวนองค์ประกอบงานตามหลงัน้อย
ที่สุดนั ้นมีจ านวนมากกว่าหน่ึงองค์ประกอบงาน ให้เลือก
องค์ป ระกอบงานที่ มี เวลาองค์ป ระกอบงานสู งสุ ดจาก
องคป์ระกอบงานเหล่านัน้ 

- วิธี LFWES (Least Following Work Element Method using 
Shortest Work Element Time Rule as the Secondary 
Criterion) เลือกองค์ประกอบงานที่มีจ านวนองค์ประกอบงาน
ตามหลังตลอดสายของข้อจ ากัดด้ านล าดับ ก่ อนหลัง 
(Precedence Constraints)  น้ อ ย ที่ สุ ด ก่ อ น  ใน ก ร ณี ที่
องค์ประกอบงานซึ่งมีจ านวนองค์ประกอบงานตามหลงัน้อย
ที่สุดนั ้นมีจ านวนมากกว่าหน่ึงองค์ประกอบงาน ให้เลือก
องค์ป ระกอบงานที่ มี เวลาองค์ป ระกอบงานต ่ าสุดจาก
องคป์ระกอบงานเหล่านัน้ 

ส าหรบัวิธี Least Following Work Element Method, วิธี Longest 
Work Element Time Rule แ ล ะ วิ ธี  Shortest Work Element Time 
Rule สามารถสบืคน้ไดจ้าก [6-7]  

ส าหรบัวิธกีารจดัสมดุลสายการประกอบในกลุ่มที่ 2 นัน้ คือการจดั
สมดุลสายการประกอบแบบยอ้นหลงั ซึ่งทุกๆ วธิีในกลุ่มที่ 2 มีข ัน้ตอน
ทัว่ไปที่ เหมือนกัน โดยขัน้ตอนที่  2 ในขัน้ตอนทัว่ไปของวิธีการจัด
สมดุลสายการประกอบในกลุ่มที่ 2 คือ การน าข ัน้ตอนทัว่ไปของวธิีการ
จดัสมดุลสายการประกอบในกลุ่มที่ 1 มาใช้ ดงันัน้ ข ัน้ตอนทัว่ไปของ
วธิกีารจดัสมดุลสายการประกอบในกลุ่มที่ 2 เป็นดงัต่อไปน้ี 
ขัน้ตอนทัว่ไปของวธิกีารจดัสมดุลสายการประกอบในกลุ่มที่ 2: 

1. กลับทิศทางของขอ้จ ากัดด้านล าดับก่อนหลัง (Precedence 
Constraints) ทัง้หมดของปญัหา โดยการกลบัทิศของหวัลูกศร
ทัง้หมดบนแผนภาพล าดบัก่อนหลัง (Precedence Diagram) 
และให้ใช้ขอ้จ ากดัด้านล าดับก่อนหลังที่ ก าหนดขึน้ใหม่น้ีใน
ขัน้ตอนที่ 2 
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2. ด าเนินการตามขัน้ตอนทัว่ไปของวิธีการจัดสมดุลสายการ
ประกอบในกลุ่มที่ 1 จนกว่าการจดัเรียงจะเสร็จสิน้ จากนัน้จึง
ด าเนินการในขัน้ตอนถดัไป 

3. จดัเรียงองค์ประกอบงานใหม่เพื่ อให้ใช้งานได้จริง ดังน้ีคือ 
องค์ประกอบงานใดที่ถูกจดัในสถานีงานที่ i ตามขัน้ตอนที่ 2 
ใหย้า้ยไปอยูใ่นสถานีงานที่ n – i + 1 และส าหรบั องคป์ระกอบ
งานคู่ใดๆ ที่ถูกจดัในสถานีงานเดยีวกนั องคป์ระกอบงานที่ถูก
จดัก่อนตามขัน้ตอนที่ 2 ใหเ้ปลี่ยนเป็นจดัทหีลงั   

วิธีการจดัสมดุลสายการประกอบในกลุ่มที่ 2 ซึ่งเป็นการจดัเรียง
องค์ประกอบงานแบบย้อนหลงั (Reverse) ทุกวิธีจะมีชื่อย่อที่ขึน้ต้น
ดว้ย “R-” แลว้ตามดว้ยวธิกีารจดัล าดบัความส าคญั (Priority) ในการจดั
องค์ประกอบงานเขา้สู่สายการประกอบ เช่น R-RPW คือ วิธีการจัด
สมดุลสายการประกอบในกลุ่มที่ 2 ที่ใชก้ารล าดบัความส าคญัเหมอืนวิธ ี
RPW เป็นตน้ ดงันัน้ วิธที ัง้หมดที่ถูกใชใ้นงานวจิยัน้ีที่จดัอยูใ่นกลุ่มที่ 2 
มดีงัต่อไปน้ีคือ R-LCR, R-RPW, R-MFWEL, R-MFWES, R-LFWEL 
และ R-LFWES โดยวิธี R-RPW สามารถสืบค้นได้จาก [3, 8], วิธี R-
LCR, R-MFWEL, R-MFWES สามารถสบืคน้ได้จาก [2] และงานวจิยัน้ี
เพิม่เตมิวธิ ีR-LFWEL กบั R-LFWES เพื่อเป็นอกีสองทางเลอืก     
 

4) สายการประกอบกรณีศกึษาจากโรงงาน 
จากการศกึษาและการปรกึษากบับุคลากรของโรงงาน ท าให้พบว่า

สายการประกอบที่ก าลงัประสบปญัหาขาดประสทิธิภาพความสมดุลมี
ดว้ยกนั 3 สายการประกอบ แต่ละสายการประกอบผลติโมเดล (Model) 
ที่แตกต่างกนัของผลิตภณัฑ์ ดงันัน้ งานวิจยัน้ีจงึอ้างถึงแต่ละสายการ
ประกอบตามโมเดลที่สายการประกอบนัน้ผลิต ไดแ้ก่ โมเดล I, II และ 
III 
 
4.1) รายละเอยีดของสายการประกอบโมเดล I 

สายการประกอบโมเดล I มีจ านวนองค์ประกอบงานทัง้หมด 20 
องค์ประกอบงาน, เวลาการกลบัสู่ที่เดิมเท่ากับ 2.99 วินาที และเวลา
รอบการท างานที่โรงงานต้องการคือ 32.14 วินาทีต่อชิ้น สายการ
ประกอบน้ีมีประสิทธิภาพความสมดุล (Balancing Efficiency) อยู่ที่ 
78.90% ก่อนปรบัปรุง 

รายละเอียดขององค์ประกอบงานของสายการประกอบโมเดล I จะ
แสดงไว้ด้ าน ล่าง โดยล าดับ เลข (1 ถึง  20) จ ะใช้แทน ว่า เป็ น
องค์ป ระกอบงาน k ที่ เท่ าใด  จากนั ้นจึงแสดงรายละเอียดของ
องค์ประกอบงานดังกล่าวตามล าดบัดงัน้ีคือ ค าอธิบายองค์ประกอบ
งาน , อ งค์ ป ระก อ บ งา น ที่ ต้ อ งท า ก่ อ น ที่ ติ ด กั น  ( Immediate 
Predecessors) ขององคป์ระกอบงานนัน้ และ เวลาองคป์ระกอบงานใน
หน่วยวินาที ซึ่งจะใชเ้ครื่องหมาย “ : ” ในการแบ่งแยกรายละเอียดทัง้
สาม ส าหรับรายละเอียดของทัง้ 20 องค์ประกอบงาน ซึ่งเรียงจาก
องค์ประกอบงานที่ 1 ไปจนถึงองค์ประกอบงานที่ 20 ของสายการ
ประกอบโมเดล I ถงึแสดงไวด้า้นล่างดงัต่อไปน้ี  

รายละเอยีดองคป์ระกอบงานของสายการประกอบโมเดล I: 
1. ท าเครื่ องหมายถูกที่ ฝาปิดหน้า (Bezel) : ไม่มี  : 0.52 

(หมายถงึ องค์ประกอบงานที่ 1 เป็นการท าเครื่องหมายถูกที่
ฝาปิดหน้า ซึ่งไม่มีองค์ประกอบงานที่ต้องท าก่อนที่ตดิกัน 

และองค์ประกอบงานที่ 1 น้ีมีเวลาองค์ประกอบงานเท่ากับ 
0.52 วนิาท)ี 

2. ประกอบคลิปล็อก (Clips) จ านวน 4 ต าแหน่งที่ฝาปิดหน้า : 
1 : 5.38 

3. น ากรอบ CTR (CTR Case) ออกมาจากสายพาน : ไม่มี : 
1.15 

4. ตดิยางกนัลมรัว่ (Urethane) บนกรอบ CTR : 3 : 10.76 
5. ใส่บานปรับช่องแอร์ 5 ประเภท ประเภทละ 1 ชิ้น ได้แก่ 

บานปรับ A (Fin A) จ านวน 1 ชิ้น , บานปรับ  B (Fin B) 
จ านวน 1 ชิ้น,  บานปรับ C (Fin C) จ านวน 1 ชิ้น,  บาน
ปรบั D (Fin D) จ านวน 1 ชิ้น,  และ บานปรับ E (Fin E) 
จ านวน 1 ชิน้ ลงในอุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน (Jig) : ไม่ม ี: 6.82  

6. โยกคันโยกเพื่ออัดบานปรบั A, บานปรบั B, บานปรบั C, 
บานปรับ D และ บานปรับ E ให้เข้ากัน (บานปรับที่อ ัด
รวมกนัเสรจ็แลว้จะถูกเรยีกว่า ชุดบานปรบั A-E) : 5 : 0.84 

7. ทาน ้ามนัหล่อลื่นที่ชุดบานปรบั A-E : 6 : 1.12 
8. ทาน ้ามนัหล่อลื่นที่กรอบ CTR : 4, 7 : 3.05 
9. ประกอบกรอบ CTR เขา้กบัชุดบานปรบั A-E (เรยีกชุดบาน

ปรับ A-E ที่ประกอบเข้ากับกรอบ CTR เสร็จแล้วว่า ชุด 
CTR RR) : 8 : 2.52 

10. ทดสอบโยก (Shaking Test) ชุด CTR RR : 9 : 1.62 
11. ใส่บานปรับช่องแอร์ 3 ประเภท ประเภทละ 1 ชิ้น ได้แก่ 

บานปรับ A (Fin A) จ านวน 1 ชิ้น , บานปรับ  B (Fin B) 
จ านวน 1 ชิ้น และบานปรบั C (Fin C) จ านวน 1 ชิ้น ลงใน
อุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน (Jig) : ไม่ม ี: 3.60 

12. โยกคนัโยกเพื่ออดับานปรบั A, บานปรบั B และบานปรบั C, 
ให้เขา้กนั (บานปรบัที่อดัรวมกนัเสร็จแล้วจะถูกเรียกว่า ชุด 
CTR FR) : 11 : 0.82 

13. ประกอบชุด CTR RR กบัชุด CTR FR เขา้ดว้ยกนัโดยใชต้วั
โฮลเดอร ์(เรยีกชิน้ส่วนที่เกดิจากการประกอบชุด CTR RR 
กบัชุด CTR FR เขา้ดว้ยกนัว่า ชุด CTR) : 12 : 2.26 

14. ประกอบชุด CTR ลงบนตวัดันบานปรบัช่องแอร์ (Knob) : 
10, 13 : 2.86 

15. ทดสอบโยก (Shaking Test) ชุด CTR : 14 : 0.99 
16. น าชุด CTR วางครอบลงบนฝาปิดหน้า (Bezel) ซึ่งได้เป็น

ผลติภณัฑท์ี่สมบูรณ์ : 2, 15 : 2.75 
17. ทดสอบการท างานพืน้ฐานของผลติภณัฑ ์: 16 : 1.74 
18. ท าเครื่องหมายสัญลักษณ์เพื่ อแสดงให้ทราบว่าผ่านการ

ตรวจสอบแลว้ : 16 : 3.95 
19. ทดสอบการท างานพืน้ฐานของผลติภณัฑ์อีกครัง้หน่ึง : 16 : 

1.17 
20. ตรวจสอบพื้นผวิของผลิตภณัฑ์และบรรจุลงกล่อง : 17, 18,  

19 : 2.30 
 
4.2) รายละเอยีดของสายการประกอบโมเดล II 

สายการประกอบโมเดล II มีจ านวนองค์ประกอบงานทัง้หมด 30 
องค์ประกอบงาน, เวลาการกลบัสู่ที่เดิมเท่ากับ 1.35 วินาที และเวลา
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2. ด าเนินการตามขัน้ตอนทัว่ไปของวิธีการจัดสมดุลสายการ
ประกอบในกลุ่มที่ 1 จนกว่าการจดัเรียงจะเสร็จสิน้ จากนัน้จึง
ด าเนินการในขัน้ตอนถดัไป 

3. จดัเรียงองค์ประกอบงานใหม่เพื่ อให้ใช้งานได้จริง ดังน้ีคือ 
องค์ประกอบงานใดที่ถูกจดัในสถานีงานที่ i ตามขัน้ตอนที่ 2 
ใหย้า้ยไปอยูใ่นสถานีงานที่ n – i + 1 และส าหรบั องคป์ระกอบ
งานคู่ใดๆ ที่ถูกจดัในสถานีงานเดยีวกนั องคป์ระกอบงานที่ถูก
จดัก่อนตามขัน้ตอนที่ 2 ใหเ้ปลี่ยนเป็นจดัทหีลงั   

วิธีการจดัสมดุลสายการประกอบในกลุ่มที่ 2 ซึ่งเป็นการจดัเรียง
องค์ประกอบงานแบบย้อนหลงั (Reverse) ทุกวิธีจะมีชื่อย่อที่ขึน้ต้น
ดว้ย “R-” แลว้ตามดว้ยวธิกีารจดัล าดบัความส าคญั (Priority) ในการจดั
องค์ประกอบงานเขา้สู่สายการประกอบ เช่น R-RPW คือ วิธีการจัด
สมดุลสายการประกอบในกลุ่มที่ 2 ที่ใชก้ารล าดบัความส าคญัเหมอืนวิธ ี
RPW เป็นตน้ ดงันัน้ วิธที ัง้หมดที่ถูกใชใ้นงานวจิยัน้ีที่จดัอยูใ่นกลุ่มที่ 2 
มดีงัต่อไปน้ีคือ R-LCR, R-RPW, R-MFWEL, R-MFWES, R-LFWEL 
และ R-LFWES โดยวิธี R-RPW สามารถสืบค้นได้จาก [3, 8], วิธี R-
LCR, R-MFWEL, R-MFWES สามารถสบืคน้ได้จาก [2] และงานวจิยัน้ี
เพิม่เตมิวธิ ีR-LFWEL กบั R-LFWES เพื่อเป็นอกีสองทางเลอืก     
 

4) สายการประกอบกรณีศกึษาจากโรงงาน 
จากการศกึษาและการปรกึษากบับุคลากรของโรงงาน ท าให้พบว่า

สายการประกอบที่ก าลงัประสบปญัหาขาดประสทิธิภาพความสมดุลมี
ดว้ยกนั 3 สายการประกอบ แต่ละสายการประกอบผลติโมเดล (Model) 
ที่แตกต่างกนัของผลิตภณัฑ์ ดงันัน้ งานวิจยัน้ีจงึอ้างถึงแต่ละสายการ
ประกอบตามโมเดลที่สายการประกอบนัน้ผลิต ไดแ้ก่ โมเดล I, II และ 
III 
 
4.1) รายละเอยีดของสายการประกอบโมเดล I 

สายการประกอบโมเดล I มีจ านวนองค์ประกอบงานทัง้หมด 20 
องค์ประกอบงาน, เวลาการกลบัสู่ที่เดิมเท่ากับ 2.99 วินาที และเวลา
รอบการท างานที่โรงงานต้องการคือ 32.14 วินาทีต่อชิ้น สายการ
ประกอบน้ีมีประสิทธิภาพความสมดุล (Balancing Efficiency) อยู่ที่ 
78.90% ก่อนปรบัปรุง 

รายละเอียดขององค์ประกอบงานของสายการประกอบโมเดล I จะ
แสดงไว้ด้ าน ล่าง โดยล าดับ เลข (1 ถึง  20) จ ะใช้แทน ว่า เป็ น
องค์ป ระกอบงาน k ที่ เท่ าใด  จากนั ้นจึงแสดงรายละเอียดของ
องค์ประกอบงานดังกล่าวตามล าดบัดงัน้ีคือ ค าอธิบายองค์ประกอบ
งาน , อ งค์ ป ระก อ บ งา น ที่ ต้ อ งท า ก่ อ น ที่ ติ ด กั น  ( Immediate 
Predecessors) ขององคป์ระกอบงานนัน้ และ เวลาองคป์ระกอบงานใน
หน่วยวินาที ซึ่งจะใชเ้ครื่องหมาย “ : ” ในการแบ่งแยกรายละเอียดทัง้
สาม ส าหรับรายละเอียดของทัง้ 20 องค์ประกอบงาน ซึ่งเรียงจาก
องค์ประกอบงานที่ 1 ไปจนถึงองค์ประกอบงานที่ 20 ของสายการ
ประกอบโมเดล I ถงึแสดงไวด้า้นล่างดงัต่อไปน้ี  

รายละเอยีดองคป์ระกอบงานของสายการประกอบโมเดล I: 
1. ท าเครื่ องหมายถูกที่ ฝาปิดหน้า (Bezel) : ไม่มี  : 0.52 

(หมายถงึ องค์ประกอบงานที่ 1 เป็นการท าเครื่องหมายถูกที่
ฝาปิดหน้า ซึ่งไม่มีองค์ประกอบงานที่ต้องท าก่อนที่ตดิกัน 

และองค์ประกอบงานที่ 1 น้ีมีเวลาองค์ประกอบงานเท่ากับ 
0.52 วนิาท)ี 

2. ประกอบคลิปล็อก (Clips) จ านวน 4 ต าแหน่งที่ฝาปิดหน้า : 
1 : 5.38 

3. น ากรอบ CTR (CTR Case) ออกมาจากสายพาน : ไม่มี : 
1.15 

4. ตดิยางกนัลมรัว่ (Urethane) บนกรอบ CTR : 3 : 10.76 
5. ใส่บานปรับช่องแอร์ 5 ประเภท ประเภทละ 1 ชิ้น ได้แก่ 

บานปรับ A (Fin A) จ านวน 1 ชิ้น , บานปรับ  B (Fin B) 
จ านวน 1 ชิ้น,  บานปรับ C (Fin C) จ านวน 1 ชิ้น,  บาน
ปรบั D (Fin D) จ านวน 1 ชิ้น,  และ บานปรับ E (Fin E) 
จ านวน 1 ชิน้ ลงในอุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน (Jig) : ไม่ม ี: 6.82  

6. โยกคันโยกเพื่ออัดบานปรบั A, บานปรบั B, บานปรบั C, 
บานปรับ D และ บานปรับ E ให้เข้ากัน (บานปรับที่อ ัด
รวมกนัเสรจ็แลว้จะถูกเรยีกว่า ชุดบานปรบั A-E) : 5 : 0.84 

7. ทาน ้ามนัหล่อลื่นที่ชุดบานปรบั A-E : 6 : 1.12 
8. ทาน ้ามนัหล่อลื่นที่กรอบ CTR : 4, 7 : 3.05 
9. ประกอบกรอบ CTR เขา้กบัชุดบานปรบั A-E (เรยีกชุดบาน

ปรับ A-E ที่ประกอบเข้ากับกรอบ CTR เสร็จแล้วว่า ชุด 
CTR RR) : 8 : 2.52 

10. ทดสอบโยก (Shaking Test) ชุด CTR RR : 9 : 1.62 
11. ใส่บานปรับช่องแอร์ 3 ประเภท ประเภทละ 1 ชิ้น ได้แก่ 

บานปรับ A (Fin A) จ านวน 1 ชิ้น , บานปรับ  B (Fin B) 
จ านวน 1 ชิ้น และบานปรบั C (Fin C) จ านวน 1 ชิ้น ลงใน
อุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน (Jig) : ไม่ม ี: 3.60 

12. โยกคนัโยกเพื่ออดับานปรบั A, บานปรบั B และบานปรบั C, 
ให้เขา้กนั (บานปรบัที่อดัรวมกนัเสร็จแล้วจะถูกเรียกว่า ชุด 
CTR FR) : 11 : 0.82 

13. ประกอบชุด CTR RR กบัชุด CTR FR เขา้ดว้ยกนัโดยใชต้วั
โฮลเดอร ์(เรยีกชิน้ส่วนที่เกดิจากการประกอบชุด CTR RR 
กบัชุด CTR FR เขา้ดว้ยกนัว่า ชุด CTR) : 12 : 2.26 

14. ประกอบชุด CTR ลงบนตวัดันบานปรบัช่องแอร์ (Knob) : 
10, 13 : 2.86 

15. ทดสอบโยก (Shaking Test) ชุด CTR : 14 : 0.99 
16. น าชุด CTR วางครอบลงบนฝาปิดหน้า (Bezel) ซึ่งได้เป็น

ผลติภณัฑท์ี่สมบูรณ์ : 2, 15 : 2.75 
17. ทดสอบการท างานพืน้ฐานของผลติภณัฑ ์: 16 : 1.74 
18. ท าเครื่องหมายสัญลักษณ์เพื่ อแสดงให้ทราบว่าผ่านการ

ตรวจสอบแลว้ : 16 : 3.95 
19. ทดสอบการท างานพืน้ฐานของผลติภณัฑ์อีกครัง้หน่ึง : 16 : 

1.17 
20. ตรวจสอบพื้นผวิของผลิตภณัฑ์และบรรจุลงกล่อง : 17, 18,  

19 : 2.30 
 
4.2) รายละเอยีดของสายการประกอบโมเดล II 

สายการประกอบโมเดล II มีจ านวนองค์ประกอบงานทัง้หมด 30 
องค์ประกอบงาน, เวลาการกลบัสู่ที่เดิมเท่ากับ 1.35 วินาที และเวลา

 

 
 

รอบการท างานที่โรงงานต้องการคือ 25 วินาทีต่อชิ้น ก่อนปรบัปรุงมี
ประสทิธภิาพความสมดุล (Balancing Efficiency) เท่ากบั 72.07% 

รายละเอียดองค์ประกอบงานของสายการประกอบโมเดล II จะ
แสดงไว้ด้านล่างในรูปแบบเดียวกันกับโมเดล I โดยล าดบัเลข (1 ถึง 
30) ใชแ้ทนว่าเป็นองคป์ระกอบงาน k ที่เท่าใด บานปรบัช่องแอรท์ี่ใชใ้น
โมเดล II น้ีมี 3 ประเภท ได้แก่ บานปรบั A (Fin A), บานปรบั B (Fin 
B) และ บานปรบั C (Fin C) ส่วนตวัดนับานปรบัช่องแอร์ที่ใชป้ระกอบ
ในโมเดล II มี 3 ประเภท ได้แก่ ตัวดนั A (Knob A), ตวัดนั B (Knob 
B) และตวัดนั C (Knob C) รายละเอียดของ 30 องค์ประกอบงานของ
สายการประกอบโมเดล II เป็นดงัต่อไปน้ี  

รายละเอยีดองคป์ระกอบงานของสายการประกอบโมเดล II: 
1. หยอดจาระบีใส่ ลงในแกนกลางของกรอบนอก (Outer 

Case) : ไม่ม ี: 1.68 
2. ใส่สปริง 1 ตัวลงในตัวเชื่ อม (Link) ของบานปรับ A : 1 :  

1.74 
3. หยอดจาระบีลงในตัวเชื่อมของบานปรับ A (Fin A) และ

หยอดจาระบีลงในตัวเชื่อมของบานปรบั B (Fin B) : 2 : 
3.63 

4. ประกอบบานปรับ A และบานปรับ B โดยการสอดลงใน
แกนกลางของกรอบนอก (เราเรยีกบานปรบั A กบับานปรบั 
B ที่ประกอบกนัเสร็จแล้วน้ีว่า ชุดบานปรบั A-B และเรียก
กรอบนอกที่ประกอบเขา้กบัชุดบานปรบั A-B ว่า ชุดกรอบ
นอก โดยชุดบานปรบั A-B ไดก้ลายมาเป็นชิน้ส่วนหน่ึงของ
ชุดกรอบนอก) : 1, 3 : 1.87 

5. ทาน ้ามนัหล่อลื่นที่ขาล็อกด้านนอกของชุดกรอบนอก : 4 : 
3.82 

6. น าตัวกนักระแทก (Seal) จ านวน 1 เส้น มาติดที่ชุดกรอบ
นอก : ไม่ม ี: 7.36 

7. ใส่ยาง (Rubber) ลงในตัวเชื่อมของชุดบานปรบั A-B : 5 : 
3.23 

8. ใส่ชุดกรอบนอกลงในอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงาน (Jig) แลว้น าตวั
ดนั C (Knob C) มาครอบตวัเชื่อมของชุดบานปรบั A-B : 7 :  
1.82 

9. น าตวัปิดตวัเชื่อมบานปรบั (Joint Cover) 1 ชิ้น มาครอบตวั
ดนั C โดยการอดัใหล้งลอ็ก : 8 : 2.34 

10. น าชุดกรอบนอกออกจากอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงานแลว้ทดลอง
หมุนตวัปิดตวัเชื่อมบานปรบั : 9 : 1.48 

11. ประทบัตรารุ่นการผลติ (Product Lot) ลงบนชุดกรอบนอก : 
ไม่ม ี: 3.36 

12. หยิบยาง (Rubber) 1 ชิ้น มาประกอบเข้ากับบานปรบั A 
จ านวน 1 ชิน้ : ไม่ม ี: 7.14 

13. ทาน ้ามนัหล่อลื่นที่บรเิวณขาลอ็กของบานปรบั A : 12 : 2.22 
14. กดบานปรบั A ลงในชุดกรอบนอก : 10, 13 : 3.02 
15. น าชุดกรอบนอกมาวางลงในอุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน และน าตวั

ดนั A (Knob A) กบัตวัดนั B (Knob B) มาประกอบกนัและ
น าไปประกอบเขา้กบัชุดกรอบนอก : 14 : 2.95 

16. ทาน ้ามนัหล่อลื่นที่ขาตวัดนั B (Knob B) แล้ววางบนขาตัว

ดนั C (Knob C) แลว้อดัตวัดนั A, ตวัดนั B และตวัดนั C ลง
ไปในชุดกรอบนอกให้สุดด้วยเครื่องอดันิวแมตกิส ์(ตวัดนั A, 
B และ C ที่ถูกอัดลงในชุดกรอบนอกเรียบร้อยแล้วจะถูก
เรยีกว่า ชุดตวัดนั) : 15 : 1.42 

17. น าชุดกรอบนอกที่อ ัดชุดตัวดันเรียบร้อยแล้วออกมาจาก
อุปกรณ์จบัยดึชิ้นงาน (Jig) จากนัน้ทดสอบความแน่นโดย
การทดลองหมุนและโยก : 16 : 2.97 

18. ประกอบกรอบใน (Inner Case) กบัชุดกรอบนอกเขา้ดว้ยกนั 
(เรยีกกรอบในและชุดกรอบนอกที่ประกอบกนัเรยีบร้อยแล้ว
ว่า ชุดกรอบ) : 17 : 2.99 

19. น าชุดกรอบมาพลิกเอาด้านล่างขึ้นแล้วน าไปวางใส่ลงใน
อุปกรณ์จบัยดึชิ้นงาน จากนัน้น าฝาเปิดปิดลมเขา้ (Flabs) 
จ านวน 2 ชิน้ มาประกอบที่ชุดกรอบ : 18 : 5.38 

20. น าชุดกรอบออกจากอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงาน จากนัน้หมุนชุด
ตวัดนัเพื่อปิดฝาเปิดปิดลมเขา้ : 19 : 5.33 

21. ทาน ้ามนัหล่อลื่นบรเิวณรอบๆ ฝาเปิดปิดลมเขา้ : 20 : 3.62 
22. หมุนชุดตวัดนัเพื่อทดสอบการเปิดปิดของฝาเปิดปิดลมเขา้ : 

21 : 1.21 
23. น าฝาปิดหน้ามาประกอบเขา้กับชุดกรอบ ซึ่งท าให้ได้เป็น

ผลติภณัฑท์ี่สมบูรณ์ : 6, 11, 22 : 5.79 
24. เขย่าผลิตภัณฑ์เบาๆ เพื่ อฟงัเสียงสปริง, ทดลองโยกชุด 

บานปรบัขึน้ลง และโยกซา้ยขวาเพื่อเชค็น ้าหนกัและฟงักช์นั
อื่น : 23 : 1.10 

25. ตรวจสอบขาล็อกของชุดกรอบนอกกับฝาปิดหน้า และ
ตรวจสอบขาลอ็กของกรอบในกบัชุดกรอบนอก : 23 : 2.23 

26. ตรวจสอบขาแหวนลอ็กตรงบรเิวณรอยเชื่อม : 23 : 3.83 
27. เป่าผลิตภัณฑ์ด้วยเครื่องเป่าลมไฟฟ้าสถิต : 24,25,26 :  

1.71 
28. ท าเครื่องหมายสัญลักษณ์เพื่ อแสดงให้ทราบว่าผ่านการ

ตรวจสอบแลว้ : 27 : 2.82 
29. น าผลติภณัฑม์าใส่ถุง และห่อใหเ้รยีบรอ้ย : 28 : 2.90 
30. บรรจุใส่กล่อง : 29 : 1.32 

 
4.3) รายละเอยีดของสายการประกอบโมเดล III 

สายการประกอบโมเดล III มีจ านวนองค์ประกอบงานทัง้หมด 16 
องค์ประกอบงาน, เวลาการกลบัสู่ที่เดิมเท่ากับ 1.80 วินาที และเวลา
รอบการท างานที่โรงงานต้องการคือ 16.48 วินาทีต่อชิ้น สายการ
ประกอบน้ีมปีระสทิธภิาพความสมดุลอยูท่ี่ 70.89% ก่อนปรบัปรุง 

รายละเอยีดขององค์ประกอบงานของโมเดล III จะแสดงไวด้า้นล่าง 
โดยล าดับเลข (1 ถึง 16) จะใช้แทนว่าเป็นองค์ประกอบงานที่เท่าใด 
บานปรบัช่องแอร์ที่ใช้ในโมเดล III น้ีมี 3 ประเภท ได้แก่ บานปรบั A 
(Fin A), บานปรบั B (Fin B) และ บานปรบั C (Fin C) รายละเอยีดของ 
16 องคป์ระกอบงานของสายการประกอบโมเดล III เป็นดงัต่อไปน้ี  

รายละเอยีดองคป์ระกอบงานของสายการประกอบโมเดล III: 
1. น าตวัเชื่อมบานปรบัช่องแอร์ด้านขา้ง (Side Link) มาใส่ลง

ในอุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน (Jig) : ไม่ม ี: 1.72  
2. ใส่บานปรบั A (Fin A), บานปรบั B (Fin B) และบานปรบั C 
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(Fin C) ลงในตัวเชื่ อมบานปรับช่องแอร์ด้านข้าง  (Side 
Link) : ไม่ม ี: 2.21 

3. โยกคนัโยกอุปกรณ์จบัยดึชิ้นงานเพื่อประกอบบานปรบั A, 
บานปรับ B, บานปรบั C และตัวเชื่อมบานปรับช่องแอร์
ด้านขา้งเขา้ด้วยกนั โดยเรียกชิ้นงานจากการประกอบน้ีว่า 
ชุดบานปรบั : 1, 2 : 1.04 

4. น าชุดบานปรบัมาประกอบฝาปิดหน้าดา้นขา้ง (Side Panel) 
และเรยีกรวมกนัว่า ชุดฝาปิดหน้า : 3 : 2.39 

5. ท าสญัลกัษณ์เพื่อยนืยนัความถูกตอ้ง : 4 : 1.01  
6. น ากรอบด้านข้าง (Side Case) จ านวน 1 ชิ้น มาใส่แหวน

ลอ็ก (Ring) : ไม่ม ี: 1.43 
7. น ากรอบดา้นขา้ง จ านวน 1 ชิน้ มาใส่สปรงิ (Spring) : ไม่ม ี: 

1.79 
8. น ากรอบด้านขา้ง จ านวน 1 ชิ้น มาใส่ลูกปืน (Bearing) : 7 : 

1.27 
9. น ากรอบด้านขา้งทัง้ 3 ชิน้ จากองคป์ระกอบงานที่ 6, 7 และ 

8 มาประกอบเขา้ด้วยกนั โดยเรียกรวมกนัว่าชุดกรอบ : 6,  
8 : 1.30 

10. ทาน ้ามนัหล่อลื่นที่ชุดฝาปิดหน้า : 5 : 1.82 
11. น าชุดฝาปิดหน้ามาใส่บนชุดกรอบ จากนัน้ดึงแหวนลอ็กมา

สอดสปรงิเพื่อใหเ้ขา้ลอ็กตรงต าแหน่ง : 9, 10 : 3.04 
12. ทดสอบความสมัพนัธ์ของชิน้ส่วนต่างๆ ในผลติภณัฑ์ : 11 : 

5.83 
13. ทดสอบบานปรบัช่องแอร ์: 12 : 1.88 
14. ทดสอบเปิดปิด : 12 : 0.93 
15. ตรวจสอบพืน้ผวิของผลติภณัฑ ์: 12 : 5.21 
16. ท าเครื่องหมายสัญลักษณ์เพื่ อแสดงให้ทราบว่าผ่านการ

ตรวจสอบแลว้ และวางลงในกล่อง : 13, 14, 15 : 2.17 
 

5) ผลการวจิยั 
งานวจิยัน้ีน าวิธกีารจดัสมดุลสายการประกอบแบบปรกตจิ านวน 6 

วธิี และแบบย้อนหลงัจ านวน 6 วิธี รวมทัง้สิ้น 12 วิธี ดงัที่แสดงไว้ใน
หวัขอ้ที ่3 มาทดสอบกบัสายการผลติช่องแอรร์ถยนตจ์ านวน 3 สาย ซึ่ง
ผลติโมเดล I, II และ III ตามล าดบั ดงัที่แสดงไวใ้นหวัขอ้ที่ 4 โดยความ
เหมาะสมในการน าไปใช้งานจรงิของวธิีการจดัสมดุลสายการประกอบ
ทัง้ 12 วธิีน้ีจะถูกน ามาเปรียบเทียบกันด้วยประสิทธิภาพความสมดุล 
(Balance Efficiency; Eb) รวมทัง้เปรียบเทียบกับประสิทธิภาพความ
สมดุลที่ไดจ้ากสายการประกอบของโรงงานก่อนการปรบัปรุงดว้ย 

ตารางที่ 1 แสดงประสทิธภิาพความสมดุลของวิธกีารจดัสมดุลสาย
การประกอบทัง้ 12 วธิ ีรวมไปถงึประสทิธภิาพความสมดุลของสายการ
ประกอบ ก่ อนการปรับป รุงของโม เดลที่  I, II, III และค่ า เฉลี่ ย
ประสทิธภิาพความสมดุลจากทัง้สามโมเดล ตามล าดบั 

 
 
 
 
 

ตารางที่ 1: รอ้ยละ (%) ของประสทิธภิาพความสมดุล 
วิธี โมเดล I โมเดล II โมเดล III เฉล่ีย 

ก่อนปรบัปรุง 78.9 72.1 70.9 74.0 
LCR 98.0 78.5 82.4 86.3 
RPW 98.0 79.8 79.5 85.8 
MFWEL 98.0 80.5 79.5 86.0 
MFWES 98.0 81.2 82.4 87.2 
LFWEL 66.3 78.5 82.4 75.7 
LFWES 73.5 78.5 82.4 78.1 
R-LCR 97.3 79.3 80.9 85.8 
R-RPW 99.5 79.4 82.8 87.2 
R-MFWEL 99.5 79.4 82.8 87.2 
R-MFWES 99.5 80.5 81.8 87.3 
R-LFWEL 99.1 80.5 79.6 86.4 
R-LFWES 99.1 80.5 79.6 86.4 

 
ผลลัพธ์จากตารางที่ 1 แสดงให้เห็นว่าวิธีการจัดสมดุลสายการ

ประกอบทัง้ 12 วิธีที่ใช้ในงานวิจ ัยน้ีสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพ
ความสมดุลของสายการประกอบทัง้ 3 โมเดลให้ดขีึน้กว่าประสิทธิภาพ
ความสมดุ ลก่ อนการปรับป รุง โดยวิธี  R-MFWES เป็ นวิธีที่ ให้
ประสิทธิภาพความสมดุลที่ สูงที่สุดโดยเฉลี่ย เน่ืองจากค่าเฉลี่ย
ประสทิธภิาพความสมดุลที่ไดร้บัจาก R-MFWES เท่ากบั 87.3% ซึ่งสูง
กว่าวิธีอื่นๆ ดังนั ้น งานวิจ ัยน้ีจึงสรุปได้ว่าวิธี R-MFWES มีความ
เหมาะสมที่จะใช้จดัองค์ประกอบงานของสายการผลิตช่องแอร์รถยนต์
ในโรงงานกรณีศกึษาน้ีมากที่สุด 
 

6) สรุป 
งานวิจยัน้ีน าวิธีการจดัสมดุลสายการประกอบจ านวนทัง้หมด 12 

วิ ธี  ได้ แ ก่  LCR, RPW, MFWEL, MFWES, LFWEL, LFWES, R-
LCR, R-RPW, R-MFWEL, R-MFWES, R-LFWEL และ R-LFWES 
มาใช้กับสายการประกอบ  3 สายในโรงงานผลิตช่องแอร์รถยนต ์
ผลการวิจ ัยสรุปว่าวิธีที่ท าให้สายการประกอบมีประสิทธิภาพความ
สมดุลที่สูงที่สุดโดยเฉลี่ย คือ วิธ ีR-MFWES ซึ่งการใช้วธิี R-MFWES 
สามารถเพิ่มค่าเฉลี่ยประสิทธิภาพความสมดุลจาก 74.0% ไปเป็น 
87.3% นัน่คอืเพิม่ขึน้จากก่อนปรบัปรุง 13.3% โดยเฉลี่ย 

 
กติตกิรรมประกาศ 

ขอขอบคุณ บรษิทั ศรีไทย มยิากาวา จ ากดั และ คุณชาญชยั ทอง
เชื้อ  หัวหน้าแผนกวิศวกรรม  ที่ อ นุญ าตให้ท าวิจ ัยในส่วนของ
กระบวนการผลติของโรงงาน รวมไปถึงการให้ความช่วยเหลือและการ
อ านวยความสะดวกที่ได้รับ ในขัน้ตอนของการเก็บข้อมูลอันเป็น
ประโยชน์ส าหรบังานวจิยั 
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(Fin C) ลงในตัวเชื่ อมบานปรับช่องแอร์ด้านข้าง  (Side 
Link) : ไม่ม ี: 2.21 
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ชุดบานปรบั : 1, 2 : 1.04 

4. น าชุดบานปรบัมาประกอบฝาปิดหน้าดา้นขา้ง (Side Panel) 
และเรยีกรวมกนัว่า ชุดฝาปิดหน้า : 3 : 2.39 

5. ท าสญัลกัษณ์เพื่อยนืยนัความถูกตอ้ง : 4 : 1.01  
6. น ากรอบด้านข้าง (Side Case) จ านวน 1 ชิ้น มาใส่แหวน
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7. น ากรอบดา้นขา้ง จ านวน 1 ชิน้ มาใส่สปรงิ (Spring) : ไม่ม ี: 

1.79 
8. น ากรอบด้านขา้ง จ านวน 1 ชิ้น มาใส่ลูกปืน (Bearing) : 7 : 

1.27 
9. น ากรอบด้านขา้งทัง้ 3 ชิน้ จากองคป์ระกอบงานที่ 6, 7 และ 

8 มาประกอบเขา้ด้วยกนั โดยเรียกรวมกนัว่าชุดกรอบ : 6,  
8 : 1.30 

10. ทาน ้ามนัหล่อลื่นที่ชุดฝาปิดหน้า : 5 : 1.82 
11. น าชุดฝาปิดหน้ามาใส่บนชุดกรอบ จากนัน้ดึงแหวนลอ็กมา
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งานวจิยัน้ีน าวิธกีารจดัสมดุลสายการประกอบแบบปรกตจิ านวน 6 

วธิี และแบบย้อนหลงัจ านวน 6 วิธี รวมทัง้สิ้น 12 วิธี ดงัที่แสดงไว้ใน
หวัขอ้ที ่3 มาทดสอบกบัสายการผลติช่องแอรร์ถยนตจ์ านวน 3 สาย ซึ่ง
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ขอขอบคุณ บรษิทั ศรีไทย มยิากาวา จ ากดั และ คุณชาญชยั ทอง
เชื้อ  หัวหน้าแผนกวิศวกรรม  ที่ อ นุญ าตให้ท าวิจ ัยในส่วนของ
กระบวนการผลติของโรงงาน รวมไปถึงการให้ความช่วยเหลือและการ
อ านวยความสะดวกที่ได้รับ ในขัน้ตอนของการเก็บข้อมูลอันเป็น
ประโยชน์ส าหรบังานวจิยั 
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