
 
 

บทที่ 5 
 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 
 
5.1 ผลการวิจัย 
 
 งานวิจัยชิ้นนี้มีวัตถุประสงคเพื่อหาวิธีในการลดรอบการทํางานของเครื่องจักรที่ใชใน
การประกอบฮารดดิสกไดรฟ โดยประยุกตใชวิธีการศึกษางาน(Work study) การศึกษาเวลาการ
ทํางาน (Time study) และการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) มาใชในการดําเนินการแกไข
ปรับปรุงรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักร โดยขั้นตอนในการดําเนินงานแบงออกเปน 4 ข้ันตอน
อันประกอบไปดวย การกําหนดปญหาในปจจุบันของการทํางาน การวัดเพื่อกําหนดสาเหตุของ
ปญหา การปรับปรุงกระบวนการ และการควบคุมกระบวนการ ซึ่งแตละขั้นตอนสามารถสรุปได
ดังนี้ 
 
 5.1.1 การกําหนดปญหา (Define Phase) 
                 รอบการทํางานของเครื่องจักรที่ใชในการประกอบฮารดดิสกไดรฟที่เรียกวาเครื่อง 
PANAROBOT ที่ใชในปจจุบันมีรอบเวลาในการทํางานอยูที่ 15.24 วินาทีตอการผลิตฮารดดิสก 1 
ไดรฟ ซึ่งเปนรอบเวลาการทํางานที่สูง ทําใหเครื่องจักรที่มีอยูไมสามารถรองรับปริมาณการผลิตที่
เพิ่มข้ึนได ดังนั้นในการศึกษาครั้งนี้จึงมีเปาหมายในการลดรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรลง
จากเดิม 30 เปอรเซ็นต เพื่อใหรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรลดลงเหลือ 11.2 วินาทีตอการ
ผลิตฮารดดิสกไดรฟ 1 ไดรฟ 
 
  5.1.2  การวัดเพื่อกําหนดสาเหตุของปญหา (Measure Phase) 
 ข้ันตอนในการวัดเพื่อกําหนดสาเหตุของปญหาเริ่มจากการสรางแผนที่ของ
กระบวนการผลิตเพื่อใชดูกระบวนการโดยรวมของกระบวนการทํางานของเครื่องจักร จากนั้นทํา
การแยกยอยการทํางานทั้งหมดของเครื่องจักรเพื่อคนหาจุดที่เปนขอขวด หรือกระบวนการทํางาน
ที่ใชเวลานานที่สุด จากนั้นทําการจับเวลาในแตละกระบวนการยอยเพื่อศึกษาดูวากระบวนการ
ยอยใดมีสวนทําใหรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรในปจจุบันสูง ซึ่งจะไดวากระบวนการยอยที่ 
3 ซึ่งเปนกระบวนการที่ใชในการขันสกรูเพื่อใหแผนวงจรยึดแนนกับสวนประกอบฮารดดิสกไดรฟ
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เปนกระบวนการที่ใชเวลาในการทํางานนานที่สุด ตามมาดวยสถานียอยที่ 1 ซึ่งเปนกระบวนการ
เอางานเขาและเอางานออกใชเวลาในการทํางานรองลงมา ดังแดงในภาพที่ 5.1  
 

ภาพที ่5.1 
เปรียบเทยีบรอบการทาํงานของเครื่อง Panarobot 

 

เปรียบเทียบรอบการทํางานแตละสถานียอย
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 5.1.4 การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve Phase) 
                    ในขั้นตอนนี้เมื่อเรารูวากระบวนการยอยที่ 3 เปนกระบวนการที่มีรอบเวลาการ
ทํางานที่นานที่สุดจากทั้ง 4 สถานียอย คือมีรอบการทํางานอยูที่ 14.15 วินาทีดังนั้นจึงเริ่มทําการ
ปรับปรุงรอบเวลาการทํางานที่สถานียอยนี้เปนอันดับแรกโดยทําการลดระยะทางในการเคลื่อนที่
ของหัวขันสกรูใหนอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได โดยแบงออกเปนการลดระยะในแนวแกน Z และการ
ลดระยะในแนวระนาบ (แกน x, y) ซึ่งทําไดทําใหกระบวนการยอยที่ 3 สามารถลดรอบเวลาในการ
ทํางานลงไปได 6.52 วินาที จากเดิม 14.15 เหลือ 7.63 วินาที หลังจากทําการลดรอบเวลาการ
ทํางานของกระบวนการยอยที่ 3 เสร็จส้ินแลวทําให กระบวนการยอยที่ 1 ซึ่งมีรอบเวลาการทํางาน
เดิมอยูที่ 10.28 วินาที เปนรอบเวลาการทํางานที่มากที่สุดแทน ดังนั้นจึงทําการปรับปรุงรอบเวลา
การทํางานของกระบวนการยอยที่ 1 เปนลําดับตอไป โดยทําการลดขั้นตอนการทํางานของ
พนักงานฝายปฏิบัติการลง 1 ข้ันตอนคือการใชเซ็นเซอรมานแสง (light curtain sensor) เขามาใช
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งานทดแทนการกดปุมสตารทของพนักงาน ทําใหสามารถลดรอบเวลาการทํางานของกระบวนการ
ยอยที่ 1 นี้ลงได 1.16 วินาที จากเดิม 10.28 วินาที จากเดิม 10.28 วินาที  
  
               5.1.5 การควบคุมกระบวนการ (Control Phase) 
                  ในขั้นตอนการควบคุมกระบวนการนี้จะเนนไปที่การควบคุมการปรับคาตางๆ ทีใชใน
การควบคุมเครื่องจักรอันไดแก ความดันลม ความเร็วในการเคลื่อนที่ของหัวขันสกรู ซึ่งอาศัยการ
กําหนดมาตรฐานลงในคูมือการปฏิบัติงาน และรายการตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรเปนรายวัน 
และรายเดือน เพื่อรักษาสภาพของเครื่องจักรใหมีความพรอมในการใชงานตลอดเวลา 
 
 5.1.6 สรุปผลการดําเนินงาน 
               จากผลการดําเนินงานตามขั้นตอนของการประยุกตใชการศึกษางาน การศึกษาเวลา
การทํางาน และการศึกษาการเคลื่อนไหว พบวาสามารถลดรอบการทํางานของเครื่องจักรที่ใชใน
การประกอบฮารดดิสกไดรฟลงได 5.07 วินาที จากเดิม 15.24 วินาที เหลือ 10.17 วินาที คิดเปน 
33 เปอรเซ็น และสามารถลดตนทุนอันเนื่องมาจากการสั่งซื้อเครื่องจักรเพิ่มในกรณีที่มีการเพิ่ม
กําลังการผลิตไดจํานวน 11 เครื่อง คิดเปนเงินในการซื้อเครื่องทั้งหมดเทากับ 16,500,000 บาท 
โดยใชเงินลงทุนในการปรับปรุงรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรเพียง 1,387,000 บาท เทานั้น 
  
5.2 ขอแสนอแนะ 
 

5.2.1 เนื่องจากการปรับปรุงรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรที่ใชในการประกอบ
ฮารดดิสกไดรฟ ที่เรียกวาเครื่อง Panarobot ในครั้งนี้ทําการลดรอบเวลาไดลดลงจากเดิม 5.07 
วินาทีก็จริง แตเราจะเห็นวาที่กระบวนการยอยที่ 1 ยังเปนรอบเวลาที่สูงอยู (9.12 วินาที) เมื่อเทียบ
กับกระบวนการยอยที่ 3 (7.93 วินาที) และกระบวนการยอยที่ 4 (8.15 วินาที) ดังนั้นแนวทางที่ดี
ในการปรับปรุงรอบเวลาการทํางาน คือ การทําใหรอบเวลาที่ใชในการทํางานในแตละสถานียอยมี
รอบเวลาที่เทากันที่นอยที่สุดเทาที่เปนไปได คือ ทําการลดรอบเวลาการทํางานของเครื่องใหเทากับ
รอบเวลาการทํางานของกระบวนการยอยที่ 3 ซึ่งมีรอบเวลาการทํางานอยูที่ 7.93 วินาทีเพื่อที่จะ
ทําใหเวลาในการวางงานของเครื่องจักรในแตละกระบวนการยอยมีนอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได  

 
5.2.2 เนื่องจากการวิจัยฉบับนี้ไดทําการศึกษารอบการทํางานของเครื่องจักรประกอบ

ฮารดดิสกไดรฟ ที่เรียกวา Panarobot เทานั้น เนื่องจากเปนรุนที่มีรอบเวลาการทํางานที่สูงเมื่อ
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เปรียบเทียบกับเครื่องจักรรุนอื่นๆ และหากไมทําการปรับปรุงรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรให
มีรอบเวลาการทํางานที่เร็วขึ้นจะทําใหเกิดการเสียโอกาสในการผลิต และจะทําใหเกิดตนทุน
เพิ่มข้ึนในกรณีที่ตองทําการสั่งซื้อเครื่องจักรมารองรับปริมาณการผลิตที่เพิ่มข้ึน หากเปนไปไดเรา
ตองทําการลดตนทุนทางดานการสั่งซื้อเครื่องจักรโดยทําการลดรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักร
อ่ืนๆ ในกระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟทั้งหมด ดังนั้นหากตองการใหไดประโยชนสูงสุดจะตองมี
การนําเอาการศึกษางาน การศึกษาเวลาการทํางาน และการศึกษาการเคลื่อนไหว ไปประยุกตใช
เพื่อทําการลดรอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรในกระบวนการประกอบฮารดิสกไดรฟทั้งหมด  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


