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บทที ่3 
  

ขอมูลกระบวนการผลิต 
 

ในบทนี้จะอธบิายเกีย่วกับข้ันตอนการผลติ รูปแบบและปญหาในสภาพปจจุบัน   
และทําการวิเคราะหปญหา พรอมกับแนวทางการแกไข   

 
3.1   สวนประกอบ และ ข้ันตอนการผลิต   สปนเดิล มอเตอร  รุน โอริออน 

  
3.1.1 ชิ้นสวนประกอบ และ สายการผลิต 

 

 
                         

ภาพที ่3.1   แสดงชิ้นสวนประกอบของ สปนเดิล มอเตอร (Spindle motor) 
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สําหรับสายการผลิตนั้น  มี ข้ันตอนการประกอบ  ดังแสดงในตารางที ่3.1   
 

ตารางที ่3.1    แสดงขั้นตอนการประกอบ ของสายการผลิต 
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ตารางที ่3.1( ตอ )   แสดงขั้นตอนการประกอบ ของสายการผลิต 
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ตารางที ่3.1   ( ตอ )   แสดงขั้นตอนการประกอบ ของสายการผลิต 
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ตารางที ่3.1  (ตอ)   แสดงขั้นตอนการประกอบ ของสายการผลิต 
 

 
 

 
 

3.1.2  ผังของขบวนการผลิต       (Line Layout)  
สายการผลิต  หนึง่สายงาน จะประกอบดวย สองแถว เนื่องจากขบวนการผลิต

คอนขางยาว จาก ผังการทาํงานในรูปที ่3.2         สายงานจะเริ่มจากจุดที ่1 (Start 1) จนถงึทาย
แถว แลวตอดวยจุดที ่2   (Start 2) จนถงึขั้นตอนสุดทายของการผลิต           
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ภาพที ่3.2   แสดง ผังขบวนการผลิต 
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ภาพที ่3.2  ( ตอ) แสดงผังการผลิต 
 
 



 
 

32

 
 
 

ภาพที ่3.2 ( ตอ) แสดงผังการผลิต 
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3.1.3  ข้ันตอนการผลิต        
       ข้ันตอนการผลิตสําหรับมอเตอรดังในแผนภาพที่ 3.3 มีทัง้หมด 51 ข้ันตอน ซึง่มี

รายละเอียดของการผลิตในแตละขั้นตอน ดังนี ้
 
 
 

 
 
                    

ภาพที ่3.3   แสดง ภาพตัดขวางของมอเตอร  สําหรับประกอบการอธบิายขั้นตอนการผลิต 
 

 
 
 
 
 
 
 

ฮับ (Hub) 

ขดลวด 
(Stator ass’y) 

ชารฟ (Shaft) สลีฟ (Sleeve) 

แมเหล็ก 
(Magnet) 

ทอฉนวน 
(Insulation bush) 

ฝาปด (Cap) สกรู(Screw)
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ข้ันตอนที ่1 : การหยอดน้ํายาบาริเออรบนตัวฮับ (Apply  barrier to Hub) 
       เปนขั้นตอนทีน่ําน้ํายาบาริเออร (Barrier) มาทาบนขอบดานในของฮับ (Hub) โดยใช

เครื่องหยอดแบบอัตโนมัติ เพื่อปองกนัน้ํามันทีจ่ะหยอดในตัวชิน้งานไหลออกมาขณะมอเตอรมีการ
หมุน การหยดน้ํายาบาริเออรนี้ จะทําการหยอดครั้งละตัว แลวนําไปใสถาดใหครบ 40 ตัว เพื่อ
นําไปเขาเตาอบในขั้นตอนที่ 3 ตอไป 

 
ข้ันตอนที ่2 : การหยอดน้ํายาบาริเออรบนตัวสลีฟ (Apply barrier to Sleeve)  
 เปนขั้นตอนทีม่ีวัตถุประสงคและการปฏิบัติเชนเดียวกบัข้ันตอนที ่ 1 แตจะทาํการ
ทาบนตัวสลฟี ใหครบ 124 ตัว กอนที่จะนาํเขาตูอบในขัน้ตอนที่ 3 ตอไป 
 
ข้ันตอนที ่3 : การอบ (Oven) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการอบน้าํยาบาริเออรบนตัวฮับและสลีฟใหแหงดวยอุณหภูมิ 120  
องศาเซลเซยีส เปนเวลาอยางนอย 1 ชั่วโมง หลังจากการอบจะตองนาํงานมาพกัรอใหเยน็เปน
เวลาอยางนอย 0.5 ชัว่โมงกอนที่จะทาํการผลิตในข้ันตอนที ่4 ตอไป 
 
ข้ันตอนที ่4 : การตรวจสอบน้ํายาบาริเออรบนฮับ (V.M.I drop IPA on Hub) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการตรวจสอบความถกูตองของการทาน้ํายาบนฮับ โดยใชน้ําไอพีเอ
ทาบนตัวงาน แลวตรวจสอบภายใตกลองกําลงัขยาย 10 เทา หากมีการทาน้าํยาในตาํแหนงที่
ถูกตอง    ไอพเีอจะจับตัวกนัเปนกอนกลมๆ 

 หลังจากตรวจสอบเสร็จ ชิน้งานจะถูกนําไปใสไวในถาดเพื่อรอสงไปยังขั้นตอนที ่ 6 
ตอไป 
 

ข้ันตอนที ่5 : การตรวจสอบน้ํายาบาริเออรบนตัวสลีฟ (V.M.I drop IPA on Sleeve)   
 เปนขั้นตอนทีม่ีวัตถุประสงคและการปฏิบัติเชนเดียวกบัข้ันตอนที ่ 3 และ 4 หลงัจาก
ตรวจสอบเสร็จแลว ชิ้นงานจะถกูนาํไปใสไวในถาดที่กาํหนดใหใสคร้ังละ 83 ตัวเพื่อรอสงไปยงั
ข้ันตอนที ่12 (การแบงขนาดของ สลีฟ) ตอไป 
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ข้ันตอนที ่6 : การหยอดกาว 353 เอ็นดีบนตัวฮับ (Apply 353ND to Hub) 
 เปนขั้นตอนการหยอดกาวทีรู่ของตัวฮับ โดยเครื่องหยอดกาวอัตโนมัติ เพื่อไป
ประกอบกับชารฟ หลงัจากทีห่ยอดกาวแลว ตัวงานจะถกูวางไวที่ถาดเพื่อรอนาํไปประกอบใน
ข้ันตอนที ่7 ตอไป 
 
ข้ันตอนที ่7 : การสวมอัด ชารฟ เขากับ ตัวฮับ (Press-Fit  Shaft to Hub) 
 เปนขั้นตอนทีน่ําชารฟมาสวมอัดเขากับตัวฮับที่ทาํการหยอดกาวแลวจากขั้นตอนที่ 6 
โดยใชเครื่องสวมอัดที่กาํหนดคาแรงเพื่อควบคุมระยะการสวมอัดใหไดตามกําหนด หลังจากนั้นจะ
สงตอไปยังขั้นตอนที่ 8 
 
ข้ันตอนที ่8 : การตรวจสอบความสงูของชารฟและการตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงาน  

(Shaft height check + V.M.I) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการตรวจสอบความสงูของชารฟ หลงัจากมีการสวมอัด พรอมทั้ง
ตรวจสอบลักษณะภายนอกของตัวชิน้งานวามีรอยขีด-ขวน บุบ-ยบุ จากการประกอบหรือไม  
หลังจากนั้นจะสงตอไปยังขัน้ตอนที่ 9 
 
ข้ันตอนที ่9 : การตรวจสอบระนาบของตวังาน (RRO check )  
 เปนขั้นตอนทีท่ําการตรวจสอบระนาบของตัวงาน ระหวางตวัฮับกับชารฟ โดยใช
ดิจิตอลเกจ (Digital gauge) วัดความสูงของฮับ 4 จุด โดยมุมแตละจุดหางกนัประมาณ 90 องศา  
คาที่วัดไดตองไมเกิน 3 ไมครอนเมตร ถาหากเกนิสามารถปรับไดโดยทําการเคาะเบาๆ บนตัวฮบั 
เพื่อใหแนวยึดติดระหวางฮับกับชารฟมีการเปลี่ยนตําแหนง เนื่องจากกาวยงัไมแหง 
 พนักงานในขั้นตอนนี้มีจํานวน 5 คน เนื่องจากตองใชเวลาคอนขางนาน หลังจากผาน
การตรวจสอบแลว ชิ้นงานจะถูกนํามาวางไวในถาดเพื่อรอเขาตูอบในขั้นตอนที่ 10 ตอไป 
 
ข้ันตอนที ่10 : การอบ (Oven) 
   เปนขั้นตอนที่ทาํการอบชิ้นงานตอจากขัน้ตอนที่ 9 หลงัจากการอบจะนํางานออกมา
พักรอ เพื่อใหชิ้นงานเย็นตวัเปนเวลาอยางนอย 0.5 ชั่วโมง กอนที่จะสงไปยังขัน้ตอนที่ 11 
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ข้ันตอนที ่11: การแบงขนาดของชารฟ (Classify Shaft) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการวัดขนาดเสนรอบวงนอก (Outer diameter) ของชารฟ เพื่อทํา
การแบงขนาดของชารฟ ออกเปนกลุมๆ กอนที่จะนาํไปจับคูกับสลีฟ 
 การวัดขนาดจะทําการวัดโดยเครื่องอัตโนมัติ โดยจะเรียงชิ้นงานไวบนถาดจํานวน 83 
ตัว กอนจะทาํการวัด   หลังจากวัดเสร็จแลว  เครื่องจะนํางานมาวางไวในถาดขนาดบรรจุชิ้นงาน 
83 ตัวเพื่อสงตอไปยังขั้นตอนที ่13 ตอไป  
 
ข้ันตอนที ่12: การแบงขนาดของ สลีฟ (Classify Sleeve) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการวัดขนาดเสนรอบวงใน (Inner diameter)   ของสลีฟ โดยมี
วัตถุประสงคและวิธีปฏิบัติเชนเดียวกับข้ันตอนที่ 11    และทําการสงตอไปยังขั้นตอนที ่13 ตอไป  
 หมายเหต ุ    ต้ังแตข้ันตอนที่ 13 จนถึงขัน้ตอนสุดทาย ขบวนการผลติจะตอเนื่องกนั
ไป  จึงขอไมระบุข้ันตอนการผลิต ลําดับตอไปในแตละขั้นตอน 

 
ข้ันตอนที ่13 :การจับคู   เปาลม  และประกอบชารฟ กับ สลีฟ  (Matching  Air blow and Insert  
                     Shaft to Sleeve) 
 เปนขั้นตอนทีจ่ะจับคูระหวาง ชารฟ กับ สลีฟ ที่ทาํการแบงกลุมมาแลวในขั้นตอนที่ 
11 และ 12 ดวยเครื่องอัตโนมัติ  โดยมหีลักเกณฑวา ชองวางระหวาง ชารฟ กับ สลีฟ ที่สวมเขา
ดวยกนัแลว ชองวางควรอยูในชวง 1.8-2.4 ไมครอนเมตร 
 หลังจากจับคูไดแลว เครื่องจักร จะทาํการเปาลมในรู สลีฟ เพื่อขจัดฝุนผงที่อาจมีอยู  
จากนั้นจะ นาํฮับ  ที่ประกอบชารฟ แลวมาใสลงในตัวสลีฟ จากนั้นพนกังานจะนํางานออกจาก
เครื่องเพื่อรอการผลิตในข้ันตอนตอไป 
 
ข้ันตอนที ่14 : การหยอดกาวอีโปเทค บน ชารฟ (Apply Epotex on Shaft) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการหยอดกาวบนชารฟบริเวณสกรูโดยเครื่องหยอดอัตโนมัติ 
 
ข้ันตอนที ่15 : การขันสกรู (Fastening Screw) 
 เปนขั้นตอนทีน่ําสกรูมาขันเขากับชารฟทีท่ําการหยอดกาวแลวในขั้นตอนที ่14 โดยใช
ไขควงขัน   ตัวงานที่ขันเสร็จแลว จะใสไวในถาดเพื่อรอเขาตูอบในขั้นตอนตอไป 
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ข้ันตอนที ่16 : การอบ (Oven) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการอบกาวในขั้นตอนที่ 14 ใหแหงดวยอุณหภูมิ 90 องศาเซลเซียส 
เปนระยะเวลาอยางนอย 1 ชั่วโมง   หลังจากการอบจะนํางานออกมาพักรอ เพื่อใหชิ้นงานเย็นตวั
เปนเวลาอยางนอย 0.5 ชั่วโมง 
 
ข้ันตอนที ่17 : การใสฝาปด (Cap Insert) 
 เปนขั้นตอนทีน่ําฝาปด (Cap) มาใสบนตวัสลีฟเพื่อปดคลุมตัวชารฟและสกรู 
 
ข้ันตอนที ่18 : การปดเชื่อมดวยแสงเลเซอร (Laser Welding) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการเชื่อมตัวฝาปดเขากับตัวสลีฟ โดยใชแสงเลเซอร  ฟกเจอรที่ใชใส
ชิ้นงาน จะใสคร้ังละ 16 ตัวตอการนํางานเขาเครื่องตอ 1 คร้ัง  
 
ข้ันตอนที ่19 : การตรวจสอบลมรั่วดวยอีเลียม (Helium Leak Check) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการตรวจสอบการรั่วจากการเชื่อมดวยแสงเลเซอรในขั้นตอนที่ผาน
มา รวมทั้งตรวจสอบความไมสมบูรณของการหยอดกาวที่ทาํการติดยึดระหวางชารฟและสกรู
เครื่องตรวจสอบจะกําหนดใหนาํงานเขาครั้งละ 4  ตัว 
 
ข้ันตอนที ่20 : การเติมน้ํามนั (Oil Injection) 
 เปนขั้นตอนการเติมน้าํมันโดยใชเครื่องหยอดอัตโนมัติทําการหยอดน้ํามนัครั้งละ 6 
ตัว ดวยเข็มขนาดเล็ก หยอดลงในชองวางระหวางฮับกบัสลีฟ 
 หลังจากหยอดเสร็จแลว จะพักงานไวเปนเวลาอยางนอย 2 ชั่วโมง เพื่อใหน้ํามนัไหล
ซึมเขาไปอยางทัว่ถงึในตัวชิน้งาน 
 
ข้ันตอนที ่21 : การปรับระดับน้ํามนั (Oil boundary adjust) 
 เนื่องจากการเติมน้ํามนั เปนการเติมแบบเติมเต็ม (Full fill) เพื่อใหแนใจวาปริมาณ
น้ํามนัไดถูกใสเขาไปในตัวงานอยางทั่วถงึ    หลงัจากนัน้ตองทําการดูดออกในปริมาณหนึง่ เพื่อให
อยูในระดับความสูงที่ตองการ โดยใชเข็มขนาดเล็กดูดน้ํามันสวนเกนิออก 
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ข้ันตอนที ่22 : การทําความสะอาดคราบน้ํามนั ภายใตกัลองกาํลังขยาย 10 เทา (V.M.I 10X   
                     Cleaning) 
    เปนขั้นตอนการทําความสะอาดคราบน้ํามันทีห่ลงเหลอืในบริเวณรอบ ๆ ตัวงาน 
ภายใตกลองกาํลังขยาย 10 เทา โดยใชน้ํายาไอพีเอ (IPA) และ เฮ็กเซน (Hexane) ทาํความ
สะอาด 
 
ข้ันตอนที ่23 : การตรวจสอบระดับความสูงของน้าํมนั (Oil height check) 
 เปนการตรวจสอบความสงูของน้ํามัน โดยวัดระยะจากระดับน้ํามนัเทียบกบัของ
ตัวฮับ   การตรวจสอบหนึ่งครั้ง จะตองใสชิ้นงาน 7 ตัวตามที ่ฟกสเจอรกําหนด 
 
ข้ันตอนที ่24 : การตรวจสอบระยะความสงูของการยกตวัของฮับ (Axial play check) 
 เปนการตรวจสอบระยะการยกตัวของ ฮบั กับ สลีฟ เพื่อใหแนใจวาไมมกีารยึดติด
ของกาวทีท่ําการหยอดบนตัวชิ้นงาน และระดับการยกตวัไมมากเกนิไปจากการประกอบ 
 
ข้ันตอนที ่25 : การทําความสะอาดคราบน้ํามนัและตรวจสอบชิ้นงานภายใตกลัองกําลังขยาย 
                     10 เทา (Oil cleaning  and  V.M.I 10X) 
 เปนการตรวจสอบและทําความสะอาดคราบน้าํมนับนชิน้งาน กอนที่จะนําไป
ประกอบเขากบัเบส แอสเซม็บ้ี (Base assembly) โดยปฏิบัติงานภายใตกลองกาํลงัขยาย 10 เทา 
 
ข้ันตอนที ่26 : การหยอดกาว 2087F และประกอบแมเหล็กกับตัว ฮับ  (Apply 2087F and Insert  
                      Magnet to Hub) 
            เปนขั้นตอนทีน่ําแมเหล็ก (Magnet) มาประกอบเขากบั ตัวฮับ (Hub) โดยทําการยึด
ติดกันดวยกาวชนิด 2087 F   หลังจากทําการประกอบกาวแลวจะนาํชิ้นงานไปวางบนถาดขนาด
บรรจุ 50 ตัว เพื่อรอการอบในขั้นตอนตอไป 
 
ข้ันตอนที ่27 : การอบ (Oven) 
 เปนขั้นตอนการอบเพื่อใหกาวที่ยึดระหวางแมเหลก็ กับ ฮับ แหงตัว โดยใชอุณหภูมิ 
90 องศาเซลเซียส เปนเวลาอยางนอย  1 ชั่วโมง หลังจากนัน้จะนํางานมาพักรอ 0.5 ชั่วโมง เพื่อให
เย็นตัว กอนทาํการผลิตในข้ันตอนตอไป 
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ข้ันตอนที ่28 : การตรวจสอบความสงูของแมเหล็ก (Magnet height check) 
 เปนการตรวจสอบความสงูของแมเหล็กเทียบกับขอบของ ฮับ โดยจะทําการวัดจุด 3 
จุด หางกนัเปนมุม 120 องศา ดวยเครื่องดิจิตอล เกจ 
 หมายเหต ุ : ข้ันตอนนี ้ เปนขั้นตอนสุดทายของสายการผลิตแถวแรก  จากนัน้จะสง
ตอไปยังตนสายการผลิตเริ่มตนในสายการผลิตครึ่งหลัง 
 
ข้ันตอนที ่29 : การทาน้ํายา ไพรเมอร บนตวั เบส แอสเซมบี้ (Apply Primer on Base assembly) 
 ในขั้นตอนนี้จะนํา เบส เอสเซมบี้ เขามาเพื่อประกอบเปนสวนฐานของมอเตอร โดย
จะทําการหยดน้ํายา ไพรเมอร ซึ่งเปนสารชวยเรงใหกาวแหงตัวเร็วเมื่อทาํปฏิกริิยากับกาวใน
ข้ันตอนการประกอบตอไป 
 
ข้ันตอนที ่30 : การหยอดกาวชนิดทีบี 1353 (Apply T/B 1353)  
 เปนการหยอดกาวที่ตัว เบส แอสเซมบี้ ในบริเวณใกลๆ กับการทาน้ํายา ไพรเมอร ใน
ขบวนการผลิตกอนหนา 
 
ข้ันตอนที ่31 : การประกอบ โรเตอร เขากับ เบส แอสเซมบี้ (Rotor to Base assembly) 
 ในขั้นตอนนี้จะนําโรเตอรมาสวมเขากบั เบส แอสเซมบี้โดยทาํการประกอบบน
เครื่องจักรทีท่าํการควบคุมระยะการประกอบทั้งระดับความสงูและระนาบความขนาน    ในการ
ประกอบจะตองทิง้งานไวบนเครื่องจักรอยางนอย 100 วินาท ีเพื่อใหกาวแหงตัว                    
              หมายเหต ุ : ฮับ ที่ทาํการประกอบเขากับ ชารฟ  แมเหล็ก  ฝาปด และทําการหยอด
น้ํามนัตามการผลิตที่กลาวมาขางตนจะเรียกวาโรเตอร (Rotor) 
 
ข้ันตอนที ่32 : การอบดวย แสงอุลตราไวโอเลต (UV Cure) 
 เปนการอบกาวที่ลนขึ้นมาจากขบวนการผลิตในข้ันตอนที่ 31 โดยกาวชนิดนี้จะแหง
ดวยคุณสมบติั 2 อยาง อยางใดอยางหนึง่คือ แหงภายใตสภาวะอับอากาศ (ในขั้นตอนที่ 31) และ
ดวย แสงอุลตราไวโอเลต 
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ข้ันตอนที ่33 : การตรวจสอบความสงูของ ฮับ  (Hub height check) 
 เปนการตรวจสอบระดับความสูงและความขนานของโรเตอร โดยวัดที่ตัวฮับเทียบกับ 
เบส แอสเซมบี้เพื่อยนืยนัความถูกตองของการประกอบในขั้นตอนที่ 31 
 
ข้ันตอนที ่34 : การหยอดสารตัวนํา (conductive) ทีบี 3380 บี  (Apply T/B 3380 B) 

 เปนขั้นตอนการหยอดสารตวันาํเพื่อเชื่อมโรเตอร กับ เบส แอสเซมบี้ ใหลงกราวด 
หลังจากขั้นตอนนี้ตัวงานจะถูกนํามาใสในถาดบรรจุขนาด 10 ตัว เพือ่สงไปอบพรอมการหมุนใน
ข้ันตอนตอไป 

 
ข้ันตอนที ่35 : การอบพรอมกับหมนุชิน้งาน (Aging Oven) 
 เปนขั้นตอนการอบสารตัวนาํใหแหง พรอมกับการหมนุเพื่อเปนการจําลองการใชงาน
กอนนาํไปตรวจสอบคุณสมบัติทางดานไฟฟา  การใชงาน โดยจะทําการอบและหมุนที่อุณหภูมิ 70 
องศาเซลเซยีส เปนระยะเวลา 1.5 ชั่วโมง 
 หลังจากขบวนการนี้แลว ตองนําตวังานมาพกัรอใหเยน็ที่อุณหภูมิหองเปนเวลาอยาง
นอย 0.5 ชั่วโมง 
 
ข้ันตอนที ่36 : การเปาลม (Air blow) 
 เปนขั้นตอนการทําความสะอาดตัวงานโดยใชลมสะอาดเปาที่ตัวงาน เพื่อใหฝุนผงที่
อาจติดมาระหวางการผลิตหลุดออกไป 
 
ข้ันตอนที ่37 : การตรวจสอบความสมดุลของการหมุน (Balance check) 
 เปนการตรวจสอบ ความสมดุลของการหมนุ ดวยเครื่องตรวจสอบอตัโนมัติ           
เพื่อตรวจสอบความผิดปกตขิองการหมุน 
 
ข้ันตอนที ่38 : การตรวจสอบการลัดวงจรและคาความตานทาน (Hi-pot and resistance check) 
 เปนการตรวจสอบการลัดวงจร โดยปอนไฟกระแสสูงเขาที่ตัวงานและทําการ
ตรวจสอบคาความตานทานของขดลวดและวงจรทั้งระบบ 
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ข้ันตอนที ่39 : การตรวจสอบระดับความสูงของตัวงานขณะหมุน (Z-height check) 
 เปนการตรวจสอบความสงูของตัวงานขณะมีการหมุน โดยใชตัววัดแบบไมสัมผัส 
(Non contract probe) 
 
ข้ันตอนที ่40 : การตรวจสอบคุณสมบัติการใชงาน (Function check) 
 เปนการตรวจสอบคุณสมบัติตางๆ ไดแก ระนาบการหมนุ  แรงบิดของมอเตอร  ระยะ
การยกตวั และ คาแรงดันไฟฟายอนกลับ 
 
ข้ันตอนที ่41 : การติดประกอบแผนซิลด (Attach seal) 
 เปนการติดแผนซิลดเพื่ออุดรูสกรูบนตัวเบสเพื่อไมใหมีลมร่ัวในขณะการใชงานในรูป 
ของ ฮารด ดิส ไดร โดยจะทาํการติด 3 แผนตองาน 1 ตัว 
 
ข้ันตอนที ่42 : การตรวจสอบลมรั่ว (Air leak check) 
 เปนการตรวจสอบการรั่วที่อาจเกิดจากความไมสมบูรณของการประกอบระหวาง  
โรเตอร กับ เบส แอสเซมบี้  การติดแผนซลิด หรือความบกพรองของชิน้สวนอื่น ๆ 
 
ข้ันตอนที ่43 : การตรวจสอบความดังของการหมนุและติดปายระบุ ล็อท (Lot) ที่ผลิต (Noise  
                      check and attach name plate) 
 เปนการตรวจสอบเสียงผิดปกติจากการหมุนโดยตรวจสอบที่คลื่นความถี่ตาง ๆ ดวย
เครื่องตรวจสอบและจากการฟงของพนักงาน พรอมทั้งมีการติดปายระบุ ล็อท ที่ผลิต เพื่อการทวน
สอบในกรณีมปีญหาทางดานคุณภาพ 
 
ข้ันตอนที ่44 : การประกอบ แคลช สตอป (Insert crash stop) 
 เปนการประกอบตัวแคลช สตอปที่มีลักษณะเปนทอเลก็ๆ เขากับตัวเบส เพื่อเปนตัว
หยุดการเคลื่อนที่ของหวัอานใน ฮารด ดิส ไดรฟ 
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ข้ันตอนที ่45 : การตรวจสอบความสงูของแรมป และการตรวจสอบบารโคต (Ramp high check 
                     and scan barcode) 
 เปนการตรวจสอบความสงูของแรมป (Ramp) บนตวัเบส  โดยที่แรมปนี้จะเปนฐาน
สําหรับประกอบหัวอาน-เขียนใน ฮารด ดิสไดรฟ และพรอมกับทาํการตรวจสอบบารโคต 
(Barcode) วาสามารถอานไดและซ้ํากันหรือไม 
 
ข้ันตอนที ่46 : การเปาลม (Air blow) 
 เปนการเปาลมบนตัวชิน้งานดวยลมสะอาดเพื่อขจัดฝุนผงที่อาจติดมากับตัวชิน้งาน
ระหวางการผลิต 
 
ข้ันตอนที ่47 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 3 เทา  พรอม 
                     กับการดูดฝุนผง (V.M.I 3X and Vacuum) 
 เปนการตรวจสอบความผิดปกติของตัวงาน พรอมกับทาํการดูดฝุนผง โดยจะทาํการ
ตรวจสอบบริเวณดานหลังของตัวมอเตอรดวยกลองกําลงัขยาย  3 เทา 
 
ข้ันตอนที ่48 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 10 เทา 
                     (V.M.I  10X) 
 มีวัตถุประสงคเชนเดียวกับข้ันตอนที ่47 แตจะทําการตรวจสอบบริเวณรูสกรูของตัว
เบส 
 
ข้ันตอนที ่49 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 3 เทา 
                     (V.M.I 3X) 
 เปนการตรวจสอบเชนเดียวกับข้ันตอนที่ 47 แตจะทําการตรวจสอบเบส (Base) ใน
บริเวณดานหนาของตวังาน 
 
ข้ันตอนที ่50 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 10 เทา  
                      (V.M.I 10X) 
 มีวัตถุประสงคเชนเดียวกับข้ันตอนที ่48 แตจะทําการตรวจสอบที่ ฮับ (Hub) 
 



 
 

43

ข้ันตอนที ่51 : การบรรจุหีบหอ (Packing) 
 เปนขั้นตอนสดุทายของการผลิต โดยจะทาํการบรรจุชิ้นงานลงในถาด แลวนาํไปใสถุง
บรรจุภายใตระบบ  สุญญากาศ 

 
         จากขัน้ตอนกระบวนการผลิตดังกลาว ทาํใหมีขอจํากัดที่รูปแบบการผลิตไมสามารถ 

กําหนดใหเปนการผลิตแบบไหลทีละชิ้นไดทั้งขบวนการ  ดวยเหตุผลดังตอไปนี้ 
                 1. ขบวนการผลิตตองใชตูอบ 
       ขบวนการผลิตตองทําการอบเปนระยะเวลานานและในปริมาณมาก ประกอบกับการ
เปด ปดตูบอยครั้งจะมีผลทําใหอุณหภูมไิมสามารถรักษาระดับตามที่กําหนดได ซึง่ขั้นตอนการอบ
มีทั้งหมด 5 ข้ันตอน ไดแก 
                1.1)  การอบน้าํยาบาริเออร  (Barrier) ทีท่าบนตัวฮับ (Hub) และสลีฟ (Sleeve) ใหแหง             
โดยใช อุณหภมูิ 120  องศาเซลเซียส    เปนระยะเวลา  อยางนอย 1 ชัว่โมง 
                1.2) การอบกาวที่ทาํการยึดระหวางตัวฮับ (Hub) กับชารป (Shaft) ใหแหงโดยใช
อุณหภูมิ 90  องศาเซลเซยีส    เปนระยะเวลา  อยางนอย  1 ชั่วโมง 
                1.3) การอบกาวที่ทาํการยึดระหวางชารป (Shaft) กับ สกรู (Screw) ใหแหงโดยใช
อุณหภูมิ 90  องศาเซลเซยีส    เปนระยะเวลา  อยางนอย  1 ชั่วโมง 
                1.4)  การอบกาวที่ทาํการยึดระหวางตัวฮับ (Hub) กับแมเหล็ก (Magnet) ใหแหงโดยใช   
อุณหภูมิ   90 องศาเซลเซยีส    เปนระยะเวลา  อยางนอย  1 ชั่วโมง 
                 1.5)  การอบสารตัวนํา (Conductive) ใหแหง พรอมกับการหมนุมอเตอรที่อุณหภูมิสูง
กอนทาํ การ ตรวจสอบคุณสมบัติทางไฟฟา ที่อุณหภูมิ  70 องศาเซลเซียส  เปนระยะเวลาอยาง 
นอย1.5 ชัว่โมง 
 
 



 
 

44

 
 

ภาพที ่3.4   แสดงตําแหนง ฺบาริเออร กาว  และสารตัวนาํ ที่ ตองทําการอบแหง 
 

2. ขบวนการผลิตมีการพกัรอ       
                 ตามมาตรฐานการผลิตกําหนดใหมีการพักรอ 6 ข้ันตอน ดังนี ้
                  2.1) การพักรอจากการอบในขัน้ตอนที่ 1.1 เปนระยะเวลาอยางนอย คร่ึงชั่วโมงเพื่อให 
งานเยน็ตัวกอนทาํการผลิตขั้นตอไป 
                 2.2) การพักรอจากขั้นตอนการอบในขั้นตอนที ่1.2 เปนระยะเวลาอยางนอย คร่ึงชัว่โมง 
เพื่อให งานเยน็ตัวกอนทาํการผลิตขั้นตอไป 
                 2.3) การพักรอจากการอบในขัน้ตอนที่ 1.3 เปนระยะเวลาอยางนอย คร่ึงชั่วโมงเพื่อให 
งานเยน็ตัวกอนทาํการผลิตขั้นตอไป 
                 2.4) การพักรอจากขั้นตอนการอบในขั้นตอนที ่1.4 เปนระยะเวลาอยางนอย คร่ึงชัว่โมง 
เพื่อใหงานเยน็ตัวกอนทาํการผลิตขั้นตอไป 
                 2.5) การพักรอจากขั้นตอนการอบในขั้นตอนที ่1.5 เปนระยะเวลาอยางนอย คร่ึงชัว่โมง 
เพื่อใหงานเยน็ตัวกอนทาํการผลิตขั้นตอไป 
                2.6) การพกัรอหลังจากมีการหยอดน้ํามนัเขาไปในชิ้นงานเพื่อใหน้ํามนัมกีารไหลซึมเขา 
ไปในสวนที่กาํหนดไดอยางทัว่ถึงเปนระยะเวลาอยางนอย 2 ชั่วโมง 
       

Hub Shaft Sleeve 

Magnet 

Base 

FPC 

Insulation bush 
Cap Screw 

1.2 

1.3 

1.4 

1.5

1.1 
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3. การนําชิน้งานเขาเครื่องจกัรถูกกาํหนดดวย จิก๊ส (Jig) และฟกเจอร ( Fixture) 
                   เครื่องจักรบางเครื่องไดถูกออกแบบใหนาํงานเขามากกวา1ตัวเพื่อใหทํางานในครั้ง
เดียวไดทีละหลายๆตัว โดยมีอยู 6 ข้ันตอน ดังนี ้
                    3.1) การตรวจสอบขนาดของ ชารฟ (Shaft) และ สลีฟ (Sleeve) เพื่อจับคูโดย
กําหนดใหนํางานเขาครัง้ละ 83 ตัวตามทีก่าํหนดดังแสดงในภาพที ่3.5 
 

                     
 

ภาพที ่3.5   แสดงถาดบรรจ ุสลีฟ   และ ถาดบรรจุ ชารฟ ที่ประกอบกบั ฮับ 
 

                    3.2) การเชื่อมฝาปด (Cap) เขากับ สลีฟ (Sleeve) ดวยแสงเลเซอร โดยกําหนดใหนาํ
งานเขาครั้งละ16ตัวดังแสดงในภาพที่ 3.6 
 

            
 

ภาพที ่3.6  แสดงถาดบรรจ ุสําหรับ เครื่องยิง แสงเลเซอร 
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                    3.3)  การตรวจสอบลมรั่วโดยใชกาซฮเีลียม ซึง่ กาํหนดใหนาํงานเขาครั้งละ 4 ตัว ดัง
แสดงใน ภาพที่ 3.7 
 

 
 

ภาพที ่3.7  แสดงเครื่องตรวจสอบลมรั่ว 
 
                    3.4)  การหยอดน้ํามนัโดยนาํงานเขาครัง้ละ 6 ตัว   ดังแสดงในภาพที ่3.8 
  

 
 

ภาพที ่3.8  แสดงเครื่องหยอดน้ํามนั 
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                   3.5) การตรวจสอบระดับความสูงของน้าํมนัซึ่งกําหนดใหนาํเขาครั้งละ 7 ตัว ดังแสดง
ในภาพที่ 3.9 

 
 

ภาพที ่3.9   แสดงเครื่องตรวจสอบระดับความสงูของน้ํามัน 
 
                   3.6) การอบกาวใหแหงดวยแสง อุลตราไวโอเลตที่กําหนดใหนํางานเขาครั้งละ 2 ตัว 
ดังแสดงในภาพที ่3.10 

 
 

ภาพที ่3.10   แสดงเครื่องอบกาวดวยแสง อุลตราไวโอเลต 
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4. การวางผังสายการการผลิต 
           จากการวางผงัสายการการผลิต ข้ันตอนที่ 28   (การตรวจสอบความสูงของแมเหลก็)   
เปนขั้นตอนสดุทาย ของสายการผลิตแถวแรก  จะตองสงชิน้งานไปยังตนสายการผลิตเริ่มตนใน
สายการผลิตครึ่งหลัง  ซึ่งมรีะยะทางคอนขางไกล ทําใหไมเหมาะสมทีจ่ะสงงานครั้งละ หนึง่ตัว 
          ดวยเหตุผลดังขางตน ทาํใหขบวนการดังกลาว ไมสามารถกาํหนดใหเปนการผลิต
แบบไหลทีละชิ้นได และหากจะกําหนดใหเปนการผลิตแบบตอเนื่องทั้งหมด ก็จะมีขอเสียคือการ
ไหลของงานเปนไปไดชา และสงผลใหจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิต (Work in process) มีมาก 
เกินความจาํเปน 
      ดังนัน้จากขอจํากัดทีก่ลาวมาขางตน จึงนําเสนอการผลิตแบบผสมระหวาง การผลิต
แบบตอเนื่อง และ การผลิตแบบไหลทีละชิ้น โดยสามารถสรุป ระบบการผลิตของแตละขั้นตอนดงั
แสดงในตารางที ่3. 2  
ตารางที3่.2   แสดงแผนรูปแบบการผลิตแบบผสมระหวาง การผลิตแบบตอเนื่อง และ แบบไหลท ี

                      ทีละชิน้ 
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 ตารางที ่3.2 (ตอ)  แสดงแผนรูปแบบการผลิตแบบผสมระหวาง การผลิตแบบตอเนื่อง และ แบบ    
                            ไหลทีละชิ้น 
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3.2  สภาพและปญหาในปจจุบัน 
 

          สภาพของขบวนการผลิตกอนศึกษาวิจัยนั้นแบงออกเปนหวัขอหลักๆ ดังนี ้
1.การจัดการสายการผลิต 

                   1.1)  สายการผลิตมีการผลิตแบบ 24 ชั่วโมงโดยแบงการทํางานออกเปน 2 กะ 
 กะเชา:                8.00   นาฬิกา      ถึง   20 :00  นาฬกิา 
                    กะกลางคืน :      20 :00  นาฬิกา      ถึง    8.00   นาฬิกา 
 โดยมีชวงเวลาทาํงาน10.5  ชั่วโมงและพกั1.5  ชัว่โมงตอกะ  
                   1.2)  เปาหมายของยอดการผลิตตอกะ คือ 5,800ชิ้น  
                   1.3)  จํานวนพนักงาน  60คน  
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2.จํานวนชิ้นงานระหวางการผลิต (Work In Process : WIP)  
      ยอดชิ้นงานระหวางการผลิต รวมทกุขั้นตอน  เทากับ 4,779 ชิ้นดังรายละเอยีด
ตอไปนี้ 

ตารางที ่3.3  จํานวนชิน้งานระหวางการผลิตในแตละขั้นตอน 
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 หมายเหต ุ
          จํานวนชิน้งานระหวางการผลิต ณ ทีน่ี้จะไมนับรวมชิน้งานที่อยูในตูอบ งานที่ตองรอ
ตามมาตรฐานกําหนด  วัตถุดิบที่ปอนเขาระบบการผลติ  และบนเครื่องจักรขณะทาํการผลิต 
 

3.รูปแบบการผลิต 
                    3.1)  พนักงานจะนํางานทีผ่ลิตไดในแตละขั้นตอนใสลงในถาด จํานวนมากตาม
ปริมาณที ่สามารถจะใสไดในหนึ่งถาด  ซึง่ถาดดงักลาวนั้นไดจากการนําถาดสําหรบับรรจุชิ้นงาน  
ของผูสงมอบชิ้นสวนงาน ซึง่มีจํานวนบรรจุหลายๆชิ้น เชน 50 ชิน้  100 ชิ้น และถาด สําหรับบรรจุ
งานสงลกูคาซึง่สามารถบรรจุได 21 ชิ้นตอหนึง่ถาด  
                   3.2) การสงงานใหกระบวนการถัดไปไมไดมีการกาํหนดควบคุมชิ้นงานวา สงไดคร้ัง
ละเทาไร และมีการลุกเดนิ เพื่อสงงาน และนําถาดเปลากลับมาใชงานเปนระยะ ๆ 
                   3.3) ผูควบคุมงาน (Leader และ Staff) จะเนนปริมาณงานที่ได (งานสาํเร็จรูป) ที่
ทายขบวนการผลิต โดยไมมีการควบคุมการไหลหรือปริมาณ WIP ในขบวนการผลิต โดยมี 
ความคิดวาจํานวน WIP ยิ่งมากเทาไรยิง่ดี เพื่อทาํใหมงีานปอนการผลิตอยางเพียงพอ 
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4. เวลารอบ และ สมดุลของ สายการผลิต     
ตารางที ่3.4  เวลาของการผลิตในแตละขั้นตอน และความสมดุล ของสายการผลิต 

 
                      

หมายเหต ุ  เวลาการผลิต ดังกลาวยงัไมไดรวม เวลาเผือ่ 
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             ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต (Line Balance Efficiency) หาไดจากสูตรการ
คํานวณดงัตอไปนี้ 
   ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต =                   เวลารวมของเวลาการผลิตในแตละขั้นตอน      .                 
                                                              เวลาสงูสุดของเวลาการผลติ X จํานวนขัน้ตอนการผลติ 
          ซึ่งในที่นี ้  เวลารวมของเวลาการผลิตในแตละขั้นตอน  มคีาเทากับ      254    วนิาท ี    
                            เวลาสงูสุดของเวลาการผลติ                  มีคาเทากับ          6.30   วนิาท ี    
                           จํานวนขัน้ตอนการผลิต                       มีคาเทากับ             51   ข้ันตอน     

 เพราะฉะนัน้  ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิตอยูที่  79.12 %   
 เมื่อนําเวลาในแตละขั้นตอนมาแสดงในรูปกราฟแทง จะไดผลดังนี ้

ตารางที ่3.5  แสดงกราฟเวลาของการผลิตในแตละขั้นตอน 
สมดุลสายการผลิต ( Line  balance )

0.00

1.00

2.00

3.00

4.00

5.00

6.00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51

เวลาการผลิต ( วินาที)

 
                        
 จากการประเมินสภาพในปจจุบันพบวามปีญหาดังตอไปนี ้

1. จํานวนชิ้นงานระหวางการผลิตมีมากเกนิความจําเปนโดยคิดเปน 82.4 เปอรเซ็นต 
ของยอดการผลิตที่ทาํไดในแตละกะ  
                                จาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิตเทากับ      4,779   ชิน้  
                                 จํานวนยอดการผลิตตอกะเทากับ            5,800    ชิน้  

2. ถาดที่ใชบรรจุชิ้นงานมีจํานวนชองที่มากเกินไป ประกอบกับไมมีการกําหนด
จํานวนชิน้ที่จะใสในแตละถาด ทาํใหพนกังานเลือกที่จะใสเต็มถาดกอนสงตอไปยงัขบวนการผลิต
ข้ันตอไป ซึ่งพบในหลายขั้นตอนไดแก ข้ันตอนการตรวจสอบน้ํายาบาริเออร บนตัว  ฮับ สลีฟ      
การตรวจสอบระนาบของตวังาน   การปดเชื่อมดวยแสงเลเซอร   การตรวจสอบลักษณะภายนอก
ของชิ้นงาน   การตรวจสอบระยะความสูงของฮับ  เปนตน 

3. ไมมีการกําหนดจาํนวนชิน้งานระหวางการผลิตวาสามารถวางไดมากที่สุดกี่ชิ้น 
4.ผูควบคุมคนงานขาดความเขาใจในระบบการไหลแบบตอเนื่องและการไหลแบบที

ละชิ้น 
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5.สมดุลการผลิต (Line balancing) ยังไมดีพอทําใหเกิดจุดคอขวดและเปนปญหาตอ
ระบบการไหลอยางตอเนื่องดังแสดงในตารางท ี3.4 

6. เวลาเครื่องจักรเสีย   (Machine down time)   ยงัถือวา อยูในเกณฑที่รับได  โดยมี
คาเฉลี่ยทัง้เดอืนอยูที ่ 1.08 %  ซึ่งถือวายงัไมมีปญหามากนกั 

 
ตารางที ่3.6   แสดงกราฟ เปอรเซ็นตเครื่องจักรเสียจากการผลิตในแตละวัน 
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7.สําหรับปญหาเปอรเซน็ตงานดี (Yield) ยังถือวา อยูในเกณฑทีรั่บได   โดยมี
คาเฉลี่ยทัง้เดอืนอยูที ่97.45 %  

 
ตารางที ่3.7   แสดงกราฟ เปอรเซ็นตงานดีที่ไดจากการผลิตในแตละวนั                     

 
 

 จากปญหาทีพ่บ งานวิจยันีจ้ึงกําหนดวัตถุประสงคของการทาํงานโดยแบงออกเปน2 
หัวขอหลกัดังที่กลาวไวแลวขางตนคือ 

1. ลดจํานวนชิ้นงานที่อยูระหวางการผลิต (Work in process) อยางนอย 50% 
2. ปรับปรุงสมดุลของสายการผลิต (Line balancing) ใหมีความสมดุลมากขึ้นอยาง

นอย 10% 
 
 
 
 

 




