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บทที่ 4 
 

ผลการวิจัย 
 

4.1 การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve Phase) 
 
 ข้ันตอนในการปรับปรุงแกไขรอบเวลาการทํางานของเครื่องประกอบชิ้นสวนฮารดดิสก
ไดรฟ ไดทําการปรับปรุงแตละกระบวนการยอยกลาวคือ เร่ิมทําการปรับปรุงรอบการทํางาน จาก
กระบวนการยอยที่มีรอบเวลาในการทํางานยาวนานที่สุด ซึ่งก็คือกระบวนการยอยที่ 3 การขัน
ยึดแนนสกรู ซึ่งเปนกระบวนการยอยที่มีรอบเวลาในการผลิตนานที่สุด ในกระบวนการยอยที่ 3 ยัง
สามารถทําการแยกการทํางานยอยลงไปอีกเพื่อหาขั้นตอนการทํางานที่สามารถลดรอบเวลาการ
ทํางานลงไดดังนี้คือ การลดระยะทางในการเคลื่อนที่ในแนวแกน Z ของหัวขันสกรู และ การลด
ระยะทางในการเคลื่อนที่ในแนวระนาบ (แกน x, y) ของหัวขันสกรู 
  อีกกระบวนการยอยหนึ่งที่ตองทําการปรับปรุงรอบเวลาการทํางาน คือกระบวนการ
ยอยที่1 เอางานเขาและเอางานออก ซึ่งสามารถทําการลดขั้นตอนการทํางานของพนักงาน
ปฏิบัติการโดยการใชเซ็นเซอรมานแสง (Light curtain sensor) มาทํางานแทนการกดปุมสตารท
ของพนักงานฝายปฏิบัติการ 
 
 4.1.1 การปรับปรุงระยะทางการเคลื่อนที่ในแนวแกน Z ของหัวขันสกรู ไดทํา
การออกแบบ ตัวยึดหัวขันสกรูใหมเพื่อยนระยะทางการเคลื่อนที่ของตัวหัวขันสกรูใหลดลงในแตละ
ตําแหนงของการขันสกรูลง 8 มิลลิเมตร ดังแสดงในภาพที่ 4.1 โดยแบงการออกแบบการลด
ระยะทางในการเคลื่อนที่ในแนวแกน Z ออกเปน 2 สวนคือ การลดระดับของหัวขันสกรูลงและการ
ยกระดับของฟกเจอรข้ึน การออกแบบอุปกรณเพิ่มเติมเพื่อใชในการลดระยะทางการเคลื่อนที่ใน
แนวแกนของหัวขันสกรู ดังแสดงในภาพที่ 4.1 
 

3 
5
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ภาพที ่4.1 
การลดระยะในแนวแกน Z 

 
      4.1.1.1 อุปกรณเพิ่มเติมที่ใชในการลดระยะการเคลื่อนที่ในแนวแกน Z 
ประกอบไปดวย ตัวยึดหัวขันสกรูเพื่อยนระยะของหัวขันสกรู และ ตัวยกระดับฟกเจอร 

   1) ตัวยึดหัวขันสกรูเพื่อยนระยะของหัวขันสกรู ตัวยนระยะของหัวขัน
สกรูออกแบบมาเพื่อชวยลดระยะในแนวแกน Z จากหัวขันสกรูถึงฟกเจอรเพื่อลดระยะในการ
เคลื่อนจากหัวขันสกรูถึงชิ้นงานลงมา 40 มิลลิเมตร ดังแสดงในภาพที่ 4.2 ในการลดระดับของหัว
ขันสกรูนี้ เราตองการลดระยะทางในการเคลื่อนที่ใหมากที่สุดเทาที่ทําไดแตดวยการออกแบบของ
เครื่องจักรทําใหสามารถลดระดับของหัวขันสกรูลงไดเพียง 40 มิลลิเมตรเทานั้นเพราะหากทําการ
ลดระดับของหัวขันสกรูมากกวานี้จะทําใหชุดปอนสกรูเคลื่อนที่ชนกับชุดมอเตอรแกน X ได 
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ภาพที ่4.2 
ตัวยึดหวัขันสกรูเพื่อยนระยะของหวัสกร ู

 
                                       2) ตัวยกระดับฟกเจอรในแนวแกน Z ตัวยกระดับฟกเจอรในแนวแกน Z 
นี้ออกแบบมาเพื่อยกระดับความสูงของตัวฟกเจอรใหสูงกวาระดับเดิมที่เปนอยูข้ึนไปอีก 40 
มิลลิเมตร โดยตัวยกระดับฟกเจอรจะยึดติดอยูระหวางแผนเพลทและตัวฟกเจอรดังแสดงในภาพที่ 
4.3  การยกระดับของฟกเจอรสามารถยกระดับของฟกเจอรไดเพียง 40 มิลลิเมตรเทานั้น เพราะ
เปนระดับสูงสุดเทาที่จะทําไดหากทําการยกระดับของฟกเจอรไปมากกวา40 มิลลิเมตร จะทําให
การทํางานของพนักงานฝายปฏิบัติลําบากในการเอางานเขาและเอางานออกจากฟกเจอรเพราะ
เปนระดับที่สูงเกินที่จะทําใหพนักงานทํางานไดสะดวก 
 
  

 
 

ภาพที ่4.3 
ตัวยกระดับฟกเจอร 

      4.1.1.2 ส่ิงที่ตองควบคุมของกระบวนการปรับปรุง จากการศึกษาพบวาปจจัย
ที่ตองควบคุมในกระบวนการปรับปรุงรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรในการลดระยะทางในการ
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เค น กน Z มีทั้งหมด 3 ปจจัยไดแก ความดันลมของกระบอกสูบ, ความเร็วรอบของหัว
ขันสกรู และคาทอรคในการขันสกรู ดังแสดงในตารางที่ 4.1 

 
ตารางที่ 4.1 

ลื่อนที่ในแ วแ

ปจจัยและคุณลักษณะของปจจัยปอนเขา 
 

ลําดับ ปจจัย ระดับการ
ควบคุม 

1 ความดันลมของกระบอกสูบ 5 bar 

2 ความเร็วรอบของหัวขันสกรู 10 RPM 

3 คา ทอรค 6.0 in-lb 

 
       4.1. ําหนดสมมติฐานการทดลอง ในการ ทําการกําหนด
สมมติฐานการทดลองดังนี้ 

                ร
หลัก – ระยะทางในการเคลื่อนที่ในแนวแกน Z ของหัวขันสกรูไมมีผล

 
ทดลองเพื่อตรวจ แกน Z จํานวน 80 มิลลิเมตรวามีผลกับรอบ
ลาการทํา

 
ตารางที่ 4.2 

ผลการทดลองการร ะยะในแนวแกน Z 

    1.3 การก ทดลองนี้ได

  ะยะทางในการเคลื่อนที่ในแนวแกน Z ของหัวขันสกรู 
 สมมุติฐาน
กับรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักร 

  สมมุติฐานรอง – ระยะทางในการเคลื่อนที่ในแนวแกน Z ของหัวขันสกรูมีผลกับ
รอบเวลาการทํางานของเครื่องจักร 

           4.1.1.4 การทดลองและการเก็บรวบรวมขอมูล ในการทดลองนีผู้วจิยัไดทาํการ
สอบดูวาระยะทางที่ลดลงไปในแนว

เว งานของเครื่องจักรหรือไม โดยจะทําการเก็บผลการทดลอง จํานวน 10 ผลการทดลอง 
ไดตัวแทนของรอบเวลาในการเคลื่อนที่ข้ึนและลงของหัวขันสกรูคือ 1.24 วินาที ดังแสดงในตารางที ่
4.2  
 

นร
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MAI REVISION : Rev. 02 MODULE / LINE : S/W REVISION :

N Freq. Avg./Unit Rating B.T S.T
A B C D E /Cycle (Sec) (%) (Sec) (Sec)
1.23 1.22 1.24 1.23 1.24 1 1.24 100% 1.24 1.24

F G H I J
1.27 1.25 1.23 1.24 1.27

หัวขันสกรูเคลื่อนที่
ข้ึนลง

1

                Element Deo. s                              Observed Time (Sec)

 
           4.1.1.5 การทดสอบสมมติฐานการทดลองเปรียบเทียบคา P-Value, ทําการ
รียบเทียบคาของ P-Value ของสมมุติฐาน (0.000) กับระดับความเชื่อมั่นที่ 0.05 โดยใชขอมูลที่
ดกอนทํากา

เวลาการเคลื่อนที่ข้ึนลงของหัวขันสกรูกอนและหลงัทาํการปรับปรุง 

เป
ไ รปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกัน ดังแสดงในตารางที่ 4.3 โดยใช
การทดสอบแบบ การทดสอบดวย t แบบคู (Pair-t Test) ไดผลวาคาของ P-Value นอยกวาระดับ
ระดับความเชื่อมันที่ 0.05 ดังนั้นจึงปฏิเสธสมมุติฐานหลัก (การลดระยะทางการเคลื่อนที่ใน
แนวแกน Z มีผลกับรอบเวลาในการทํางานของเครื่องจักร) ดังเเสดงในภาพที่ 4.4 
 

ตารางที่ 4.3 

 

กอนทําการปรับปรุง (วินาที) หลังทําการปรับปรุง (วินาที)
เวลาการเคลื

2.50 1.23
2.58 1.22
2.39 1.24
2.62 1.23
2.78 1.24
2.56 1.27
2.54 1.25
2.40 1.23
2.56 1.24
2.75 1.27

่อนท่ีข้ึนลงของหัวขันสกรู

 
 
 

 



 58

 
 

ภาพที ่4.4 
ผลลัพธการทดสอบสมมุติฐานของการระยะทางในการเคลื่อนที่ตามเเนวแกน Z 

 
   4.1.2 การปรับปรุงระยะทางในการเคลื่อนที่ในแนวระนาบ (แกน x, y) ของหัว
ขันสกรูโดยทําการหาระยะทางที่ส้ันที่สุดในการเคลื่อนที่ของหัวขันสกูในแนวระนาบ (แกน x, y) 
จากเดิม 231.94 มิลลิเมตรลดลงมาเปน196.6 มิลลิเมตร ดังแสดงในภาพที่ 4.5 
 

 
 

ภาพที ่4.5 
การเปลี่ยนเสนทางการเคลือ่นที่ของหัวขนัสกรูในแนวระนาบ (แกน x, y) 

 
      4.1.2.1 อุปกรณเพิ่มที่ใชในการลดระยะการเคลื่อนที่ของหัวขันสกรูในแนว
ระนาบ (แกน x, y) การปรับปรุงระยะทางการเคลื่อนที่ในแนวระนาบ (แกน x, y) นี้ไมจําเปนตองใช
อุปกรณเพิ่มเติมเพียงแตทําการเปลี่ยนเสนทางการเดินทางของหัวขันสกรูที่จะไปขันสกรูในแตละ
ตําแหนงใหมใหมีระยะทางที่ส้ันลงกวาเดิม ดังแสดงในภาพที่ 4.5 
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                            4.1.2.2 ส่ิงที่ตองควบคุมของกระบวนการปรับปรุง จากการศึกษา พบวาปจจัย
ที่ตองทําการควบคุมในกระบวนการปรับปรุงรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรในการลด
ระยะทางในการเคลื่อนที่ในแนวระนาบ (แกน x, y) มีเพียง 1 ปจจัย คือความเร็วในการเคลื่อนที่
ของแกน x และแกน y ของมอเตอร ต้ังไวที่ 100 เปอรเซ็นต 
                           4.1.2.3 การกําหนดสมมติฐานการทดลอง ในการทดลองนี้ไดทําการกําหนด
สมมติฐานการทดลองดังนี้ 

  ระยะทางในการเคลื่อนที่ในแนวระนาบ (แกน x, y) ของหัวขันสกรู 
 สมมุติฐานหลัก – ระยะทางในการเคลื่อนที่ในแนวระนาบ (แกน x, y) ของหัวขัน
สกรูไมมีผลกับรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักร 

  สมมุติฐานรอง – ระยะทางในการเคลื่อนที่ในแนวระนาบ (แกน x, y) ของหัวขัน
สกรูมีผลกับรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักร 

           4.1.2.4 การทดลองและการเก็บรวบรวมขอมูล ในการทดลองนี้ผูวิจัยไดทําการ
ทดลองเพื่อตรวจสอบดูวาระยะทางในการเคลื่อนที่ที่ลดลงไปในแนวระนาบ (แกน x, y) อัน
เนื่องมาจากการเปลี่ยนเสนทางการเคลื่อนที่ของหัวขันสกรูใหมีระยะทางการเดินทางที่นอยที่สุด
โดยสามารถลดระยะทางการเคลื่อนที่จากเดิม 231.94 มิลลิเมตร มาเปน 196.6 มิลลิเมตร ดัง
แสดงในภาพที่ 4.5 วามีผลกับรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรหรือไม โดยจะทําการเก็บผลการ
ทดลองจํานวน 10 ผลการทดลอง ซึ่งทําใหไดตัวแทนของรอบเวลาในการเคลื่อนที่ของหัวขันสกรูใน
แนวระนาบ (แกน x, y) คือ 2.93 วินาที ดังแสดงในตารางที่ 4.4 
 

ตารางที่ 4.4 
ผลการทดลองการรนระยะในแนวระนาบ (แกน x, y) 

 
STUDY NO : 003 STUDIED BY : Pongsathorn N. SHIFT/GROUP : A

OPERATION : Panarobot MSTUDIED ON : SHEET NO :  PAGE 1 OF 1

PRODUCT : All COMPILED ON : RELAX ALLOWANCE : 9%

MAI REVISION : Rev. 02 MODULE / LINE : S/W REVISION :

No. Freq. Avg./Unit Rating B.T S.T
A B C D E /Cycle (Sec) (%) (Sec) (Sec)
2.90 2.91 2.89 2.94 2.95 1 2.93 100% 2.93 2.93

F G H I J
2.97 2.98 2.99 2.88 2.90

การเคล่ือท่ีของหัว
ขันสกรูในแนวระนาบ

1

10-ม.ค.-10

10-ม.ค.-10

                Element Des                              Observed Time (Sec)

      

 



 60

                            4.1.1.5 การทดสอบสมมติฐานการทดลองเปรียบเทียบคา P-Value, ทําการ
เปรียบเทียบคา P-Value ของสมมุติฐาน (0.004) กับระดับความเชื่อมั่น โดยใชขอมูลที่ไดกอนทํา
การปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกัน ดังแสดงในตารางที่ 4.6 โดยใชการ
ทดสอบแบบ การทดสอบดวย t แบบคู (Pair-t Test) ไดผลวา คา P-Value นอยกวาระดับความ
เชื่อมั่นที่ 0.05 ดังนั้น จึงปฏิเสธสมมุติฐานหลัก (การลดระยะทางในการเคลื่อนที่ในเเนวระนาบมี
ผลตอรอบเวลาการทํางาน) ดังเเสดงในภาพที่ 4.5 
 

ตารางที่ 4.5 
เวลาการเคลื่อนที่ของหวัขันสกรูในแนวระนาบกอนและหลังการปรับปรุง 

 

กอนทําการปรับปรุง (วินาที) หลังทําการปรับปรุง (วินาที)
3.08 2.90
3.60 2.91
4.08 2.89
2.84 2.94
3.27 2.95
3.68 2.97
3.91 2.98
3.92 2.99
3.08 2.88
2.99 2.90

เวลาการเคลื่อนท่ีของหัวขันสกรูในแนวระนาบ (แกน x, y)

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.6 

ผลลัพธการทดสอบสมมุติฐานของการลดระยะทางในการเคลื่อนที่ในเเนวระนาบ 
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      4.1.3 การลดขั้นตอนในการทํางานของพนกังานฝายปฏิบัติการ โดยลดขัน้ตอน
การทาํงานของพนักงานปฏิบัติการลงโดยใชอุปรณที่เรียกวา เซน็เซอรมานแสง (Light curtain 
sensor) มาทาํงานแทนการกดปุมสตารทของพนกังานฝายปฏิบัติการ ดังแสดงในภาพที ่4.7 
 

 

เซ็นเซอรมานแสง (Light curtain sensor) 

 
ภาพที ่4.7 

ติดตั้งเซ็นเซอรมานแสงแทนการกดปุมสตารทเพื่อลดการทํางานของพนกังานฝายปฏิบัติการ 
 
           4.1.3.1 ส่ิงที่ตองควบคุมของกระบวนการปรับปรุง จากการศึกษา พบวาปจจัย
ที่ตองควบคุมในกระบวนการปรับปรุงรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรในการลดขั้นตอนการ
ทํางานของพนักงานฝายปฏิบัติการ ไมพบวามีปจจัยใดตองทําการควบคุม 
                            4.1.3.2 การกําหนดสมมติฐานการทดลอง ในการทดลองนี้ไดทําการกําหนด
สมมติฐานการทดลองดังนี้ 
                 ข้ันตอนในการทํางานของพนักงานปฏิบัติการ 

 สมมุติฐานหลัก – จํานวนขั้นตอนของการทํางานของพนักงานปฏิบัติการไมมีผล
กับรอบเวลาการทํางานของกระบวยการยอยที่ 1 

 สมมุติฐานรอง – จํานวนขั้นตอนของการทํางานของพนักงานปฏิบัติการมีผลกับ
รอบเวลาการทํางานของกระบวนการยอยที่ 1 
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                            4.1.3.3 การทดลองและการเก็บรวบรวมขอมูล ในการทดลองนี้ผูวิจัยไดทําการ
ทดลองเพื่อตรวจสอบดูวาการลดขั้นตอนการทํางานของพนักงานฝายปฏิบัติการโดยการใช 
เซ็นเซอรมานแสง (Light curtain sensor) มาใชแทนการกดปุมสตารทของพนักงานวามีผลกับรอบ
เวลาการทํางานของกระบวนการยอยที่ 1 หรือไมโดยจะทําการเก็บผลการทดลองจํานวน 10 ผล
การทดลอง จะไดตัวแทนของรอบเวลาการทํางาน 9.87 วินาที ดังแสดงในตารางที่ 4.6 
 

ตารางที่ 4.6 
ผลการทดลองจากการลดการทํางานของพนักงานปฏิบัติการ 

 
STUDY NO : 003 STUDIED BY : Pongsathorn N. SHIFT/GROUP : A

OPERATION : Panarobot Mahine STUDIED ON : SHEET NO :  PAGE 1 OF 1

PRODUCT : All COMPILED ON : RELAX ALLOWANCE : 9%

MAI REVISION : Rev. 02 MODULE / LINE : S/W REVISION :

No. Freq. Avg./Unit Rating B.T S.T
A B C D E /Cycle (Sec) (%) (Sec) (Sec)
8.90 8.89 8.85 9.07 8.91 1 9.06 100% 9.06 9.87

F G H I J
8.85 9.87 9.12 9.04 9.07

1 สถานียอยที่ 1

10-Jan-10

10-Jan-10

Element Description                              Observed Time (Sec)

 
 
                            4.1.3.4 การทดสอบสมมติฐานการทดลอง, ทําการเปรียบเทียบคา P-Value 
ของสมมุติฐาน (0.000) กับระดับของความเชื่อมั่น โดยใชขอมูลที่ไดกอนทําการปรับปรุงและหลัง
ทําการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกัน ดังแสดงในตารางที่ 4.8 โดยใชการทดสอบแบบ การทดสอบ
ดวย t แบบคู (Pair-t Test) ไดผลวา คา P-Value นอยกวาระดับความเชื่อมั่นที่ 0.05 ดังนั้นจึง
ปฏิเสธสมมุติฐานหลัก (การลดขั้นตอนการทํางานของพนักงานปฏิบัติการมีผลตอรอบเวลาการ
ทํางาน) ดังเเสดงในภาพที่ 4.8 
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ตารางที่ 4.7 
เวลาการทาํงานของสถานยีอยที่ 1 กอนและหลังการปรบัปรุง 

 

กอนทําการปรับปรุง (วินาที) หลังทําการปรับปรุง (วินาที)
9.94 8.90
9.90 8.89
9.62 8.85
9.70 9.07
9.70 8.91
9.42 8.85
9.86 9.87
9.42 9.12
9.86 9.04
9.50 9.07

รอบเวลาการทํางานของสถานียอยท่ี 1

 
 
 

 
 

ภาพที ่4.8 
ผลลัพธของการทดสอบสมมุติฐานในการลดขั้นตอนการทํางานของพนักงานปฏิบัติการ 
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4.2 สรุปผลการดําเนินงาน  
 

 วัถตุประสงคในการทําการวิจัยครั้งนี้ คือ เพื่อลดรอบเวลาในการทํางานของของ
เครื่องจักรที่ใชในการประกอบฮารดดิสกไดรฟ โดยประยุกตใชวิธีการการศึกษางาน การศึกษาเวลา
การทํางาน และการศึกษาการเคลื่อนไหว ซึ่งหลังจากการดําเนินงานแกไขปญหาดวยวิธีดังกลาว
แลวสามารถสรุปผลที่ไดจากการปรับปรุงรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักร โดยทําการ
เปรียบเทียบรอบเวลากอนทําการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง ดังแสดงในภาพที่ 4.9 และ ภาพที่ 
4.10 ตามลําดับ 
 

Panarobot Machine กอนการปรับปรุง

Sec 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
Drv …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;…

Station 1

`
Station 3

`

A วางไดรฟ/ เอาไดรฟออก
B วาง Gasket และ PCBA
C กดปมสตารต

D ขันสกรู

E ฟกเจอรลําเลียงหมุน

Ave. Cycle Time : 15.24 sec

                    A  5.60 s                B 3.48s C 1.16s

 
                                                                             D 14.15 s

 
E1.09s

E1.09S

 
 

ภาพที ่4.9 
การเปรียบเทยีบรอบเวลากอนทาํการปรับปรุง 
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Panarobot Machines หลังทําการปรับปรุง

Sec 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
Drv …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;… …;…

Station 1

`
Station 3

`

A วางไดรฟ/ เอาไดรฟออก
B วาง Gasket และ PCBA
C กดปมสตารต

D ขันสกรู

E ฟกเจอรลําเลียงหมุน

Ave. Cycle Time : 9.92 sec

                    A  5.60 sec                B 3.48s

 
                                                  D 8.83 s

 
E1.02s

E1.02s

 
 

ภาพที ่4.10 
การเปรียบเทยีบรอบเวลาหลังทาํการปรับปรุง 

 
       จากภาพที่ 4.9 จะเห็นวารอบการทํางานของเครื่องจักรที่มากที่สุดอยูที่กระบวนการ
ยอยที่ 3 คือมีรอบเวลาการทํางานทั้งหมดเทากับ 14.15 วินาที เมื่อรวมกับเวลาที่ฟกเจอรหมุนอีก 
1.09 วินาที รวมเปน 15.24 วินาที ชึ่งมีรอบเวลาการทํางานนานที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับ
กระบวนการยอยอื่นๆ เมื่อทําการปรับปรุงรอบการทํางานที่กระบวนการยอยที่ 3 โดยใชการลด
ระยะทางการเคลื่อนที่ของหัวขันสกรูในแนวแกน Z และ ระยะทางในการเคลื่อนที่ในแนวระนาบ 
(แกน x, y) ของหัวขันสกรู ทําใหเวลาโดยรวมของรอบการทํางานของกระบวนการยอยที่ 3 ลดลง
โดยรวมเหลือ 8.83 วินาที เมื่อรวมกับเวลาที่ฟกเจอรหมุนอีก 1.09 วินาที เปน 9.85 วินาที ทําให
รอบเวลาการทํางานของกระบวนการยอยที่ 1 ซึ่งมีรอบเวลาการทํางานอยูที่ 11.33 วินาที่เปนรอบ
เวลาการทํางานที่นานที่สุดแทน 
       การลดรอบการทํางานของกระบวนการยอยที่ 3 นั้น การลดระยะในแนวแกน Z 
ทั้งหมด 80 มิลลิเมตรนั้น สามารถลดเวลาในการเคลื่อนที่ข้ึนลงของหัวขันสกรุทั้ง 4 คร้ัง ได 5.34 
วินาทีจากเดิม 10.3 วินาที่ ทําใหเหลือเวลาในการเคลื่อนที่ข้ึนลงของหัวสกรูในแนวแกน Z ทั้งหมด
เพียง 4.96 วินาที สวนการลดระยะทางในการเคลื่อนที่ของหัวขันสกรูในแนวระนาบ (x, y) นั้นจาก
เดิมที่มีระยะทางในการเคลื่อนที่เพื่อทําการขันสกรูใหครบทั้ง 4 ตําแหนงที่ 231.94 มิลลิเมตร ลด
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ใหเหลือเพียง 196.6 มิลลิเมตร โดยทําการหาระยะทางในการขันสกรูทั้ง 4 ตําแหนงใหส้ันที่สุด ทํา
ใหสามารถลดรอบเวลาการเคลื่อนที่ของหัวขันสกรูในแนวระนาบ (แกน x, y) ลง 0.97 วินาที จาก
เดิม 3.87 วินาที ทําใหเหลือรอบเวลาในการเคลื่อนที่ของหัวขันสกรูในแนวระนาบ (แกน x, y) 
ทั้งหมดเพียง 2.9 วินาที  
       การลดรอบเวลาการทํางานของกระบวนการยอยที่ 1 นั้น ไดทําการลดขั้นตอนการ
ทํางานของพนักงานฝายปฏิบัติการลง 1 ข้ันตอนคือ การตัดขั้นตอนการกดปุมสตารทของพนักงาน
ออก โดยใชเซ็นเซอรมานแสงมาทํางานทดแทน ทําใหสามารถลดรอบเวลาการทํางานลงได 1.16 
วินาที จากเดิม 10.24 วินาที เหลือเพียง 9.08 วินาที เมื่อรวมรอบเวลาการทํางานของกระบวนการ
ยอยที่ 1 กับ เวลาที่ฟกเจอรหมุนอีก 1.09 วินาที่ทําใหรอบเวลาการทํางานรวมเทากับ 10.17 วินาที  
        กระบวนการยอยที่ 1 มีรอบเวลาการทํางานทั้งหมดเมื่อรวมกับเวลาที่ฟกเจอรหมุม 
อยูที่ 10.17 วินาที่ ซึงยังคงมากกวารอบเวลาการทํางานของกระบวนการยอยที่ 3 รวมกับเวลาที่
ฟกเจอรหมุน (9.85 วินาที) ทําใหรอบเวลาการทํางานโดยรวมของเครื่องจักรประกอบฮารดดิสก
ไดรฟอยูที่รอบเวลาการทํางานของกระบวนการยอยที่ 1 คือ 10.17 วินาที ดังแสดงในภาพที่ 4.10 
 
4.3 การวิเคราะหทางดานเศรษฐศาสตร 
 

 หลังจากทําการปรับปรุงรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรประกอบฮารดดิสกไดรฟ
โดยใชการศึกษางาน การศึกษาเวลาในการทํางาน และการศึกษาเคลื่อนไหว ทําใหสามารถเพิ่ม
กําลังการผลิตได 129 ไดรฟตอชั่วโมง จากเดิม 225 ไดรฟตอชั่วโมง มาเปน 354 ไดรฟตอช่ัวโมง 
คิดเปนอัตราการเพิ่มข้ึนของกําลังการผลิตเปน 57 เปอรเซ็นต เมื่อทําการคํานวนจากจํานวนเครื่อง
ที่ไดทําการปรับปรุงรอบการทํางาน ทั้งหมด 19 เครื่องทําใหสามารถรองรับการผลิตไดอีก 2,540 
ไดรฟตอชั่วโมง 

 ตนทุนในการปรับปรุงรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรประกอบฮารดดิสกไดรฟตอ
เครื่องคิดเปนเงิน 73,000 บาทตอเครื่อง ทําการปรับปรุงรอบการทํางานทั้งหมด 19 เครื่องคิดเปน
เงินทั้งสิ้น 1,387,000 บาท ดังเเสดงในตารางที่ 4.8 

 
 
 
 
 

 



 67

ตารางที่ 4.8 
รายการคาใชจายในการลงทุนปรับปรุงรอบเวลาการทาํงานของเครื่องจักร 

 
รายการอุปกรณท่ีใชในการปรุบ

ปรุงเคร่ืองจักร
ราคาตอช้ิน (บาท) จําวนวนช้ินตอ

เคร่ือง
ราคารวมของ

อุปกรณตอเครื่อง
จํานวนเคร่ืองท่ี
ทําการปรับปรุง

จํานวนเงินท่ีตอง
ใชในแตละ
รายการ (บาท)

ตัวยึดหัวขันสกรูเพื่อยนระยะของหัว
ขันสกรู 3,000 1 3,000 19 57,000

ตัวยกระดับฟกเจอรในแนวแกน Z 5,000 4 20,000 19 380,000
เซ็นเซอรมานแสง (light curtain) 50,000 1 50,000 19 950,000

73,000 19 1,387,000เงินท่ีใชรวมท้ังหมด

 
 
      สรุปวาการปรับปรุงรอบเวลาการทํางาน ของเครื่องจักรในครั้งนี้นั้นไดทําการลงทุนใน

การปรับปรุงไปทั้งหมด 1,387,000 บาท แตสามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดทั้งหมด 2.540 ไดรฟตอ
ชั่วโมง ซึ่งเทากับเปนการเพิ่มเครื่องจักรในการผลิตอีกเปนจํานวน 11 เครื่อง เมื่อคิดที่ความเร็วรอบ
ในการทํางานที่ 16 วินาที หากคิดเปนตนทุนในการจัดซี้อเครื่องจักรเพิ่มในการผลิตเเลวคิดเปนเงิน
ลงทุนทั้งหมด 16,500,000 บาท (เครื่องจักร 1 เครื่องราคาเทากับ 1,500,000 บาท)  

       จากนั้นทําการหาจุดคุมทุนดูวาตองใชเวลาเทาไหรในการผลิต เพื่อใหไดตนทุนคืนมา
หลังจากไดทําการลงทุน ในการปรับปรุงรอบเวลาในการทํางานของเครื่องจักร การหาจุดคุมทุนได
ดังนี้  

 เงินลงทุนในการปรับปรุงรอบการทํางาน = 1,387,000 บาท คิดเปนเครื่องจักรที่ตอง
ซื้อใหม 0.92 เครื่อง  

      ทําการคํานวณดูวาหลังจากทําการปรับปรุงรอบการทํางานของเครื่องจักร ครบทั้ง 19 
เครื่อง แลวในแตละ 1 นาที จะไดผลผลิตเพิ่มข้ึนกี่ไดรฟ แลวทําการเปลี่ยนกลับเปนจํานวน
เครื่องจักรที่สามารถผลิตไดรฟได 

 จํานวนเครื่องจักรที่ไดเพิ่มข้ึนใน 1 นาที = (2,451 ไดรฟตอช่ัวโมง/ 60 นาที)/ (225 
ไดรฟตอ 1 กําลังการผลิตของเครื่องจักรกอนทําการปรับปรุงรอบการทํางาน) ไดจํานวนเครื่องจักร
ที่เพิ่มข้ึนเปรียบเทียบกับเวลาดังแสดงในตารางที่ 4.10 
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ตารางที่ 4.10 
แสดงตารางจดุคุมทุน 

 
เวลา (ช่ัวโมง) เงินลงทุน (บาท) จํานวนไดรฟท่ีไดเพิ่มขึ้น รายไดกลับคืน (บาท)

5 1,387,000 12,255 61,275
10 1,387,000 24,510 122,550
15 1,387,000 36,765 183,825
20 1,387,000 49,020 245,100
25 1,387,000 61,275 306,375
30 1,387,000 73,530 367,650
35 1,387,000 85,785 428,925
40 1,387,000 98,040 490,200
45 1,387,000 110,295 551,475
50 1,387,000 122,550 612,750
55 1,387,000 134,805 674,025
60 1,387,000 147,060 735,300
65 1,387,000 159,315 796,575
70 1,387,000 171,570 857,850
75 1,387,000 183,825 919,125
80 1,387,000 196,080 980,400
85 1,387,000 208,335 1,041,675
90 1,387,000 220,590 1,102,950
95 1,387,000 232,845 1,164,225
100 1,387,000 245,100 1,225,500
105 1,387,000 257,355 1,286,775
110 1,387,000 269,610 1,348,050
115 1,387,000 281,865 1,409,325
120 1,387,000 294,120 1,470,600
125 1,387,000 306,375 1,531,875
130 1,387,000 318,630 1,593,150
135 1,387,000 330,885 1,654,425
140 1,387,000 343,140 1,715,700
145 1,387,000 355,395 1,776,975
150 1,387,000 367,650 1,838,250
155 1,387,000 379,905 1,899,525
160 1,387,000 392,160 1,960,800
165 1,387,000 404,415 2,022,075
170 1,387,000 416,670 2,083,350
175 1,387,000 428,925 2,144,625
180 1,387,000 441,180 2,205,900

 
 
      การปรับปรุงรอบการทํางานของเครื่องประกอบฮารดดิสกไดรฟเมื่อทําการปรับปรุง

ครบทั้ง 19 เครื่อง ที่มีอยูในสายการผลิต เราสามารถคืนทุนไดภายใน 110 ชั่วโมง หรือประมาณ 5 
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วันหลังจากเริ่มทําการผลิต  คิดโดยมูลคาเพิ่มที่เครื่องจักรทําการประกอบฮารดดิสกไดรฟเทากับ 5 
บาทตอ 1 ไดรฟ ดังแสดงในภาพที่ 4.11 และตารางที่ 4.10 

 
 
 

 

 

รายไดเพิ่มจากการ
ลงทุน 

จํานวนเงิน (บาท) ลงทุนในการปรับปรุง
รอบเวลาเวลา (บาท) 

จุดคุมทุน 

เวลา (ช่ัวโมง)

ภาพที ่4.11 
แผนภูมิจุดคุมทุน 

 
4.4 การควบคุมกระบวนการ (Control Phase) 
 
 ในขั้นตอนการควบคุมนี้จะเนนไปที่การควบคุมการปรับคาตางๆ ทีใชในการควบคุม
เครื่องจักรอันไดแก ความดันลม ความเร็วในการเคลื่อนที่ของหัวขันสกรูในแนวระนาบ (แกน x, y) 
ซึ่งอาศัยการกําหนดมาตรฐานลงในคูมือการปฏิบัติงาน และรายการตรวจสอบสภาพของ
เครื่องจักรเปนรายวัน และรายเดือนเพื่อรักษาสภาพของเครื่องจักรใหมีความพรอมในการใชงาน
ตลอดเวลา 
 ความดันลมมีสวนสําคัญเปนอยางมากในควบคุมการเคลื่อนที่ของหัวขันสกรูใน
แนวแกน Z เพราะในแนวแกนนี้ ใชลูกสูบในการขับเคลื่อนโดยอาศัยแรงดันลมในการขับเคลื่อน
หากแรงดันลมมากเกินไปทําใหหัวขันสกรูเคลื่อนที่เร็วเกินไป ทําใหขันกสรูแลวไมเปนไปตามที่
กําหนดไว คือทําใหขันสกรูแลวเอียง หรือทําความสูงของหัวสกรูสูงเนื่องมาจากขันสกรูไมครบรอบ 
ความดันลมที่เหมาะสมตองทําการตั้งไวอยูที่ 5-6 บาร 
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 ความเร็วในการเคลื่อนที่ของหัวขันสกรูในแนวระนาบ (แกน x, y) ตองตั้งไวที่ 100
เปอรเซ็นต ชึ่งถือวาเปนความเร็วสูงสุดที่เครื่องจักรสามารถทําไดหากตั้งไวนอยกวานี้ทําใหรอบการ
ทํางานของเครื่องจักรนอยกวาที่กําหนดไว 
 
 

 

 


