
 

 

บทที่ 5 
สรุป อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 

 
จากการศึกษากระบวนการผลิตชุดชั้นในสตรี  Style  JB  ของ  Line  301  มีผลการ

ด าเนินงานสามารถสรุปได้ดังนี้ 
 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 

 จากผลการด าเนินงานการจัดสมดุลสายการผลิต ชุดชั้นในสตรี  Style  JB 2554 ของ Line  
301  ได้ค านวณการจัดสมดุลสายการผลิต   โดยใช้ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง  ช่วยในการพิจารณาวิเคราะห์
ข้อมูลเดิม  และได้ปรับปรุงวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตขึ้นมาใหม่  3  วิธี  ซึ่งในแต่ละวิธีจะให้
รูปแบบการจัดและประสิทธิภาพที่แตกต่างกัน  จึงได้ท าการพิจารณาเพ่ือเลือกวิธีที่จะใช้ในการ
ปรับปรุงปรับปรุงวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตที่เหมาะสม  ดังนี้ 

 การจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธี Trail  and  Error  Technique กับวิธี COMSOAL จะให้
ค่า    ประสิทธิภาพสายการผลิตที่เท่ากัน คือ 78.63 % เพียงแต่ต่างกันที่ล าดับขั้นของสถานีงาน โดย
มีสถานีงานทั้งหมด 46 สถานีงาน ส่วนการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธี Rank  Positional  Weight  
Technique จะให้ค่าประสิทธิภาพสายการผลิต 76.95 % โดยมีสถานีงานทั้งหมด 47 สถานีงาน ซึ่ง
มากกว่าทั้ง 2 วิธีข้างต้น  เพราะฉะนั้นจึงเลือกการปรับปรุงปรับปรุงวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตด้วย
วิธีTrail  and  Error  Technique หรือวิธี COMSOAL ก็ได้ เพ่ือน าไปใช้แก้ไขปัญหาการผลิตที่ไม่ได้
ตามเป้าหมาย  ซึ่งจะให้ค่าประสิทธิภาพสายการผลิตสูงสุดคือ 76.95 % และใช้สถานีงานต่ าสุด คือ 
46 สถานีงาน 
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5.2 การอภิปรายผล 
การศึกษาการท างาน  (Work  Study)  มีวิธีการท าการศึกษาได้โดยการแยกระบบต่าง ๆ 

ของการท างานออกเป็นส่วนย่อย  และวิเคราะห์แต่ละจุดหรือส่วนย่อย  แล้วจึงน าผลมารวมกันเป็น
ระบบอีกครั้ง โดยมีเป้าหมายในการท าการศึกษางานหลักใหญ่เพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพและ
พัฒนางานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยในส่วนของ Line301 นี้ ตั้งอยู่ในโรงผลิตJAK3 ได้รับผิดชอบ
ให้ผลิตชุดชั้นในสตรี Style JB   ซึ่งเป็นรูปแบบใหม่ใหม่ โดยมีเป้าหมายก าลังผลิตอยู่ที่ 900 ชิ้นต่อวัน 
จึงจ าเป็นต้องศึกษาเวลาการผลิตเพ่ือใช้ในการวางแผนการผลิตและจัด Line การผลิตให้เหมาะสม
และเป็นไปตามเป้าหมายการผลิตที่วางไว้ ซ่ึงปัญหาที่พบ ได้แก่ 

- ปัญหาด้านการผลิตที่ต้องใช้เวลาในการผลิตมากเกินไปกว่าที่ Output ของงานที่
ลงใน Line จะออกมา 

- ปัญหาด้านการผลิตที่ไม่ได้ตามเป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ 
- ปัญหาด้านการว่างงานของคนงาน 

 และจากผลการวิจัยพบว่าเทคนิคคอมโซล (COMSOAL TECHNIQE) พัฒนาโดย 
Arcus  ในปี  ค.ศ. 1966  COMSOAL ย่อมาจาก Computer Method of Sequencing 
Operations for Assembly Lines  ซึ่งเป็นวิธีการโดยส านึก (Heuristic) ที่ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยใน
การจัดสายงานและไม่ยุ่งยากซับซ้อนมีความเหมาะสมกับการพัฒนา Line301 Style JB   ซึ่งเป็น
รูปแบบใหม่ใหม่ โดยมีเป้าหมายก าลังผลิตอยู่ที่ 900 ชิ้นต่อวัน ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งสอดคล้อง
กับยุทธณรงค์ จงจันทร์ (2555) ได้ศึกษาเรื่อง การจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตรองเท้า พบว่า สามารถท าให้สายการผลิตผลิตรองเท้าได้ตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ คือ 
50 วินาที/1คู่ และสายการผลิตมีความสมดุลเพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 83.70 ค่า PPH เพ่ิมขึ้นเป็น 1.64 
ค่าใช้จ่ายที่เกิดจากความสูญเสียลดลง 486.11 บาทในทุก 1,000 คู่  ทั้งนี้ผู้วิจัยได้เสนอถึง “เทคนิค
การคิดหาวิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS” ซึ่งเป็นเทคนิคหนึ่งที่มุ่งเน้นหาแนวทางการออกแบบการ
ท างานให้ดีขึ้น ซึ่งมีขั้นตอนดังนี้ การตัดทอนงานที่ไม่จ าเป็นออก การรวมการท างานที่คล้ายคลึงกัน
เข้าด้วยกัน การจัดเรียงล าดับของขั้นตอนการท างานใหม่และการปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายขึ้น โดย
สามารถน าไปบูรณาการกับเทคนิคการศึกษาการท างาน  และ เทคนิคคอมโซล (COMSOAL 
TECHNIQE) จึงจะเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพและพัฒนางานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 
 

จากการศึกษาการระบบการผลิตชุดชั้นในสตรี  Style  JB  ของ  Line  301 พบว่านอกจากจะ
แก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น ด้วยวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตแล้ว ยังต้องเพ่ิมประสิทธิภาพปัจจัยด้านอ่ืนๆ 
ให้สอดคล้องกันเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงยิ่งขึ้น อันได้แก่ 

5.3.1  ด้านบุคลากร  (Man) 
-   ควรมีการฝึกอบรมพนักงานเกี่ยวกับการเย็บขั้นพ้ืนฐาน  เพ่ือน าเข้าไปท างานในลายน์  

จึงสามารถปฏิบัติงานได้ทันที  ไม่ต้องเสียวเวลาสอนกันในระกว่างท าการผลิต 
-    ควรประชุมหรือชี้แจง และท าความเข้าใจขั้นตอนการปฏิบัติงานเป็นประจ า 

5.3.2  ด้านเครื่องจักร  (Machine) 
-   จัดหาจักรให้เพียงพอต่อความต้องการ 

   -   จัดเตรียมอะไหล่ และชิ้นส่วนอะไหล่ส ารอง  เพ่ือทดแทนจักรที่ช ารุดได้ทันที  โดยไม่ท า
ให้กระบวนการผลิตหยุดชะงัก 

    -   ควรมีการฝึกอบรมความรู้พื้นฐานแก่พนักงานในการตั้งจักรขั้นพ้ืนฐาน 
5.3.3  ด้านวิธีการปฏิบัติ  (Method) 

    -   น าเวลามาตรฐานที่ได้  (Standard  Time)  ที่ได้มาท าให้เกิดสมดุลย์ในลายน์การผลิต 
    -   น าหลักการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา  (Motion  and  time  study) มาช่วย
ปรับการเคลื่อนไหวของพนักงาน 
     -    ควรน า  5  ส.  มาใช้อย่างจริงจัง 

5.3.4  ด้านวัตถุดิบ  (Material) 
    ปัญหาทางด้านวัตถุดิบ  เช่น  มีต าหนิ  ส่งไม่ครบ  และล่าช้า  จึงจ าเป็นต้องท าการตกลง

และทบทวนข้อเสนอใหม่กับผู้ส่งวัตถุดิบ 
 


