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บทที ่3 
  

ขอมูลกระบวนการผลิต 
 

ในบทนี้จะอธบิายเกีย่วกับข้ันตอนการผลติ รูปแบบและปญหาในสภาพปจจุบัน   
และทําการวิเคราะหปญหา พรอมกับแนวทางการแกไข   

 
3.1   สวนประกอบ และ ข้ันตอนการผลิต   สปนเดิล มอเตอร  รุน โอริออน 

  
3.1.1 ชิ้นสวนประกอบ และ สายการผลิต 

 

 
                         

ภาพที ่3.1   แสดงชิ้นสวนประกอบของ สปนเดิล 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( ตอ )   แสดงขั้นตอนการประกอบ ของสายการผลิต 
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ตารางที ่3.1   ( ตอ )   แสดงขั้นตอนการประกอบ ของสายการผลิต 
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ตารางที ่3.1  (ตอ)   แสดงขั้นตอนการประกอบ ของสายการผลิต 
 

 
 

 
 

3.1.2  ผังของขบวนการผลิต       (Line Layout)  
สายการผลิต  หนึง่สายงาน จะประกอบดวย สองแถว เนื่องจากขบวนการผลิต

คอนขางยาว จาก ผังการทาํงานในรูปที ่3.2         สายงานจะเริ่มจากจุดที ่1 (Start 1) จนถงึทาย
แถว แลวตอดวยจุดที ่2   (Start 2) จนถงึขั้นตอนสุดทายของการผลิต           
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ภาพที ่3.2   แสดง ผังขบวนการผลิต 
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ภาพที ่3.2  ( ตอ) แสดงผังการผลิต 
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ภาพที ่3.2 ( ตอ) แสดงผังการผลิต 
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3.1.3  ข้ันตอนการผลิต        
       ข้ันตอนการผลิตสําหรับมอเตอรดังในแผนภาพที่ 3.3 มีทัง้หมด 51 ข้ันตอน ซึง่มี

รายละเอียดของการผลิตในแตละขั้นตอน ดังนี ้
 
 
 

 
 
                    

ภาพที ่3.3   แสดง ภาพตัดขวางของมอเตอร  สําหรับประกอบการอธบิายขั้นตอนการผลิต 
 

 
 
 
 
 
 
 

ฮับ (Hub) 

ขดลวด 
(Stator ass’y) 

ชารฟ (Shaft) สลีฟ (Sleeve) 

แมเหล็ก 
(Magnet) 

ทอฉนวน 
(Insulation bush) 

ฝาปด (Cap) สกรู(Screw)
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ข้ันตอนที ่1 : การหยอดน้ํายาบาริเออรบนตัวฮับ (Apply  barrier to Hub) 
       เปนขั้นตอนทีน่ําน้ํายาบาริเออร (Barrier) มาทาบนขอบดานในของฮับ (Hub) โดยใช

เครื่องหยอดแบบอัตโนมัติ เพื่อปองกนัน้ํามันทีจ่ะหยอดในตัวชิน้งานไหลออกมาขณะมอเตอรมีการ
หมุน การหยดน้ํายาบาริเออรนี้ จะทําการหยอดครั้งละตัว แลวนําไปใสถาดใหครบ 40 ตัว เพื่อ
นําไปเขาเตาอบในขั้นตอนที่ 3 ตอไป 

 
ข้ันตอนที ่2 : การหยอดน้ํายาบาริเออรบนตัวสลีฟ (Apply barrier to Sleeve)  
 เปนขั้นตอนทีม่ีวัตถุประสงคและการปฏิบัติเชนเดียวกบัข้ันตอนที ่ 1 แตจะทาํการ
ทาบนตัวสลฟี ใหครบ 124 ตัว กอนที่จะนาํเขาตูอบในขัน้ตอนที่ 3 ตอไป 
 
ข้ันตอนที ่3 : การอบ (Oven) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการอบน้าํยาบาริเออรบนตัวฮับและสลีฟใหแหงดวยอุณหภูมิ 120  
องศาเซลเซยีส เปนเวลาอยางนอย 1 ชั่วโมง หลังจากการอบจะตองนาํงานมาพกัรอใหเยน็เปน
เวลาอยางนอย 0.5 ชัว่โมงกอนที่จะทาํการผลิตในข้ันตอนที ่4 ตอไป 
 
ข้ันตอนที ่4 : การตรวจสอบน้ํายาบาริเออรบนฮับ (V.M.I drop IPA on Hub) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการตรวจสอบความถกูตองของการทาน้ํายาบนฮับ โดยใชน้ําไอพีเอ
ทาบนตัวงาน แลวตรวจสอบภายใตกลองกําลงัขยาย 10 เทา หากมีการทาน้าํยาในตาํแหนงที่
ถูกตอง    ไอพเีอจะจับตัวกนัเปนกอนกลมๆ 

 หลังจากตรวจสอบเสร็จ ชิน้งานจะถูกนําไปใสไวในถาดเพื่อรอสงไปยังขั้นตอนที ่ 6 
ตอไป 
 

ข้ันตอนที ่5 : การตรวจสอบน้ํายาบาริเออรบนตัวสลีฟ (V.M.I drop IPA on Sleeve)   
 เปนขั้นตอนทีม่ีวัตถุประสงคและการปฏิบัติเชนเดียวกบัข้ันตอนที ่ 3 และ 4 หลงัจาก
ตรวจสอบเสร็จแลว ชิ้นงานจะถกูนาํไปใสไวในถาดที่กาํหนดใหใสคร้ังละ 83 ตัวเพื่อรอสงไปยงั
ข้ันตอนที ่12 (การแบงขนาดของ สลีฟ) ตอไป 
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ข้ันตอนที ่6 : การหยอดกาว 353 เอ็นดีบนตัวฮับ (Apply 353ND to Hub) 
 เปนขั้นตอนการหยอดกาวทีรู่ของตัวฮับ โดยเครื่องหยอดกาวอัตโนมัติ เพื่อไป
ประกอบกับชารฟ หลงัจากทีห่ยอดกาวแลว ตัวงานจะถกูวางไวที่ถาดเพื่อรอนาํไปประกอบใน
ข้ันตอนที ่7 ตอไป 
 
ข้ันตอนที ่7 : การสวมอัด ชารฟ เขากับ ตัวฮับ (Press-Fit  Shaft to Hub) 
 เปนขั้นตอนทีน่ําชารฟมาสวมอัดเขากับตัวฮับที่ทาํการหยอดกาวแลวจากขั้นตอนที่ 6 
โดยใชเครื่องสวมอัดที่กาํหนดคาแรงเพื่อควบคุมระยะการสวมอัดใหไดตามกําหนด หลังจากนั้นจะ
สงตอไปยังขั้นตอนที่ 8 
 
ข้ันตอนที ่8 : การตรวจสอบความสงูของชารฟและการตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงาน  

(Shaft height check + V.M.I) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการตรวจสอบความสงูของชารฟ หลงัจากมีการสวมอัด พรอมทั้ง
ตรวจสอบลักษณะภายนอกของตัวชิน้งานวามีรอยขีด-ขวน บุบ-ยบุ จากการประกอบหรือไม  
หลังจากนั้นจะสงตอไปยังขัน้ตอนที่ 9 
 
ข้ันตอนที ่9 : การตรวจสอบระนาบของตวังาน (RRO check )  
 เปนขั้นตอนทีท่ําการตรวจสอบระนาบของตัวงาน ระหวางตวัฮับกับชารฟ โดยใช
ดิจิตอลเกจ (Digital gauge) วัดความสูงของฮับ 4 จุด โดยมุมแตละจุดหางกนัประมาณ 90 องศา  
คาที่วัดไดตองไมเกิน 3 ไมครอนเมตร ถาหากเกนิสามารถปรับไดโดยทําการเคาะเบาๆ บนตัวฮบั 
เพื่อใหแนวยึดติดระหวางฮับกับชารฟมีการเปลี่ยนตําแหนง เนื่องจากกาวยงัไมแหง 
 พนักงานในขั้นตอนนี้มีจํานวน 5 คน เนื่องจากตองใชเวลาคอนขางนาน หลังจากผาน
การตรวจสอบแลว ชิ้นงานจะถูกนํามาวางไวในถาดเพื่อรอเขาตูอบในขั้นตอนที่ 10 ตอไป 
 
ข้ันตอนที ่10 : การอบ (Oven) 
   เปนขั้นตอนที่ทาํการอบชิ้นงานตอจากขัน้ตอนที่ 9 หลงัจากการอบจะนํางานออกมา
พักรอ เพื่อใหชิ้นงานเย็นตวัเปนเวลาอยางนอย 0.5 ชั่วโมง กอนที่จะสงไปยังขัน้ตอนที่ 11 
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ข้ันตอนที ่11: การแบงขนาดของชารฟ (Classify Shaft) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการวัดขนาดเสนรอบวงนอก (Outer diameter) ของชารฟ เพื่อทํา
การแบงขนาดของชารฟ ออกเปนกลุมๆ กอนที่จะนาํไปจับคูกับสลีฟ 
 การวัดขนาดจะทําการวัดโดยเครื่องอัตโนมัติ โดยจะเรียงชิ้นงานไวบนถาดจํานวน 83 
ตัว กอนจะทาํการวัด   หลังจากวัดเสร็จแลว  เครื่องจะนํางานมาวางไวในถาดขนาดบรรจุชิ้นงาน 
83 ตัวเพื่อสงตอไปยังขั้นตอนที ่13 ตอไป  
 
ข้ันตอนที ่12: การแบงขนาดของ สลีฟ (Classify Sleeve) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการวัดขนาดเสนรอบวงใน (Inner diameter)   ของสลีฟ โดยมี
วัตถุประสงคและวิธีปฏิบัติเชนเดียวกับข้ันตอนที่ 11    และทําการสงตอไปยังขั้นตอนที ่13 ตอไป  
 หมายเหต ุ    ต้ังแตข้ันตอนที่ 13 จนถึงขัน้ตอนสุดทาย ขบวนการผลติจะตอเนื่องกนั
ไป  จึงขอไมระบุข้ันตอนการผลิต ลําดับตอไปในแตละขั้นตอน 

 
ข้ันตอนที ่13 :การจับคู   เปาลม  และประกอบชารฟ กับ สลีฟ  (Matching  Air blow and Insert  
                     Shaft to Sleeve) 
 เปนขั้นตอนทีจ่ะจับคูระหวาง ชารฟ กับ สลีฟ ที่ทาํการแบงกลุมมาแลวในขั้นตอนที่ 
11 และ 12 ดวยเครื่องอัตโนมัติ  โดยมหีลักเกณฑวา ชองวางระหวาง ชารฟ กับ สลีฟ ที่สวมเขา
ดวยกนัแลว ชองวางควรอยูในชวง 1.8-2.4 ไมครอนเมตร 
 หลังจากจับคูไดแลว เครื่องจักร จะทาํการเปาลมในรู สลีฟ เพื่อขจัดฝุนผงที่อาจมีอยู  
จากนั้นจะ นาํฮับ  ที่ประกอบชารฟ แลวมาใสลงในตัวสลีฟ จากนั้นพนกังานจะนํางานออกจาก
เครื่องเพื่อรอการผลิตในข้ันตอนตอไป 
 
ข้ันตอนที ่14 : การหยอดกาวอีโปเทค บน ชารฟ (Apply Epotex on Shaft) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการหยอดกาวบนชารฟบริเวณสกรูโดยเครื่องหยอดอัตโนมัติ 
 
ข้ันตอนที ่15 : การขันสกรู (Fastening Screw) 
 เปนขั้นตอนทีน่ําสกรูมาขันเขากับชารฟทีท่ําการหยอดกาวแลวในขั้นตอนที ่14 โดยใช
ไขควงขัน   ตัวงานที่ขันเสร็จแลว จะใสไวในถาดเพื่อรอเขาตูอบในขั้นตอนตอไป 
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ข้ันตอนที ่16 : การอบ (Oven) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการอบกาวในขั้นตอนที่ 14 ใหแหงดวยอุณหภูมิ 90 องศาเซลเซียส 
เปนระยะเวลาอยางนอย 1 ชั่วโมง   หลังจากการอบจะนํางานออกมาพักรอ เพื่อใหชิ้นงานเย็นตวั
เปนเวลาอยางนอย 0.5 ชั่วโมง 
 
ข้ันตอนที ่17 : การใสฝาปด (Cap Insert) 
 เปนขั้นตอนทีน่ําฝาปด (Cap) มาใสบนตวัสลีฟเพื่อปดคลุมตัวชารฟและสกรู 
 
ข้ันตอนที ่18 : การปดเชื่อมดวยแสงเลเซอร (Laser Welding) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการเชื่อมตัวฝาปดเขากับตัวสลีฟ โดยใชแสงเลเซอร  ฟกเจอรที่ใชใส
ชิ้นงาน จะใสคร้ังละ 16 ตัวตอการนํางานเขาเครื่องตอ 1 คร้ัง  
 
ข้ันตอนที ่19 : การตรวจสอบลมรั่วดวยอีเลียม (Helium Leak Check) 
 เปนขั้นตอนทีท่ําการตรวจสอบการรั่วจากการเชื่อมดวยแสงเลเซอรในขั้นตอนที่ผาน
มา รวมทั้งตรวจสอบความไมสมบูรณของการหยอดกาวที่ทาํการติดยึดระหวางชารฟและสกรู
เครื่องตรวจสอบจะกําหนดใหนาํงานเขาครั้งละ 4  ตัว 
 
ข้ันตอนที ่20 : การเติมน้ํามนั (Oil Injection) 
 เปนขั้นตอนการเติมน้าํมันโดยใชเครื่องหยอดอัตโนมัติทําการหยอดน้ํามนัครั้งละ 6 
ตัว ดวยเข็มขนาดเล็ก หยอดลงในชองวางระหวางฮับกบัสลีฟ 
 หลังจากหยอดเสร็จแลว จะพักงานไวเปนเวลาอยางนอย 2 ชั่วโมง เพื่อใหน้ํามนัไหล
ซึมเขาไปอยางทัว่ถงึในตัวชิน้งาน 
 
ข้ันตอนที ่21 : การปรับระดับน้ํามนั (Oil boundary adjust) 
 เนื่องจากการเติมน้ํามนั เปนการเติมแบบเติมเต็ม (Full fill) เพื่อใหแนใจวาปริมาณ
น้ํามนัไดถูกใสเขาไปในตัวงานอยางทั่วถงึ    หลงัจากนัน้ตองทําการดูดออกในปริมาณหนึง่ เพื่อให
อยูในระดับความสูงที่ตองการ โดยใชเข็มขนาดเล็กดูดน้ํามันสวนเกนิออก 
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ข้ันตอนที ่22 : การทําความสะอาดคราบน้ํามนั ภายใตกัลองกาํลังขยาย 10 เทา (V.M.I 10X   
                     Cleaning) 
    เปนขั้นตอนการทําความสะอาดคราบน้ํามันทีห่ลงเหลอืในบริเวณรอบ ๆ ตัวงาน 
ภายใตกลองกาํลังขยาย 10 เทา โดยใชน้ํายาไอพีเอ (IPA) และ เฮ็กเซน (Hexane) ทาํความ
สะอาด 
 
ข้ันตอนที ่23 : การตรวจสอบระดับความสูงของน้าํมนั (Oil height check) 
 เปนการตรวจสอบความสงูของน้ํามัน โดยวัดระยะจากระดับน้ํามนัเทียบกบัของ
ตัวฮับ   การตรวจสอบหนึ่งครั้ง จะตองใสชิ้นงาน 7 ตัวตามที ่ฟกสเจอรกําหนด 
 
ข้ันตอนที ่24 : การตรวจสอบระยะความสงูของการยกตวัของฮับ (Axial play check) 
 เปนการตรวจสอบระยะการยกตัวของ ฮบั กับ สลีฟ เพื่อใหแนใจวาไมมกีารยึดติด
ของกาวทีท่ําการหยอดบนตัวชิ้นงาน และระดับการยกตวัไมมากเกนิไปจากการประกอบ 
 
ข้ันตอนที ่25 : การทําความสะอาดคราบน้ํามนัและตรวจสอบชิ้นงานภายใตกลัองกําลังขยาย 
                     10 เทา (Oil cleaning  and  V.M.I 10X) 
 เปนการตรวจสอบและทําความสะอาดคราบน้าํมนับนชิน้งาน กอนที่จะนําไป
ประกอบเขากบัเบส แอสเซม็บ้ี (Base assembly) โดยปฏิบัติงานภายใตกลองกาํลงัขยาย 10 เทา 
 
ข้ันตอนที ่26 : การหยอดกาว 2087F และประกอบแมเหล็กกับตัว ฮับ  (Apply 2087F and Insert  
                      Magnet to Hub) 
            เปนขั้นตอนทีน่ําแมเหล็ก (Magnet) มาประกอบเขากบั ตัวฮับ (Hub) โดยทําการยึด
ติดกันดวยกาวชนิด 2087 F   หลังจากทําการประกอบกาวแลวจะนาํชิ้นงานไปวางบนถาดขนาด
บรรจุ 50 ตัว เพื่อรอการอบในขั้นตอนตอไป 
 
ข้ันตอนที ่27 : การอบ (Oven) 
 เปนขั้นตอนการอบเพื่อใหกาวที่ยึดระหวางแมเหลก็ กับ ฮับ แหงตัว โดยใชอุณหภูมิ 
90 องศาเซลเซียส เปนเวลาอยางนอย  1 ชั่วโมง หลังจากนัน้จะนํางานมาพักรอ 0.5 ชั่วโมง เพื่อให
เย็นตัว กอนทาํการผลิตในข้ันตอนตอไป 
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ข้ันตอนที ่28 : การตรวจสอบความสงูของแมเหล็ก (Magnet height check) 
 เปนการตรวจสอบความสงูของแมเหล็กเทียบกับขอบของ ฮับ โดยจะทําการวัดจุด 3 
จุด หางกนัเปนมุม 120 องศา ดวยเครื่องดิจิตอล เกจ 
 หมายเหต ุ : ข้ันตอนนี ้ เปนขั้นตอนสุดทายของสายการผลิตแถวแรก  จากนัน้จะสง
ตอไปยังตนสายการผลิตเริ่มตนในสายการผลิตครึ่งหลัง 
 
ข้ันตอนที ่29 : การทาน้ํายา ไพรเมอร บนตวั เบส แอสเซมบี้ (Apply Primer on Base assembly) 
 ในขั้นตอนนี้จะนํา เบส เอสเซมบี้ เขามาเพื่อประกอบเปนสวนฐานของมอเตอร โดย
จะทําการหยดน้ํายา ไพรเมอร ซึ่งเปนสารชวยเรงใหกาวแหงตัวเร็วเมื่อทาํปฏิกริิยากับกาวใน
ข้ันตอนการประกอบตอไป 
 
ข้ันตอนที ่30 : การหยอดกาวชนิดทีบี 1353 (Apply T/B 1353)  
 เปนการหยอดกาวที่ตัว เบส แอสเซมบี้ ในบริเวณใกลๆ กับการทาน้ํายา ไพรเมอร ใน
ขบวนการผลิตกอนหนา 
 
ข้ันตอนที ่31 : การประกอบ โรเตอร เขากับ เบส แอสเซมบี้ (Rotor to Base assembly) 
 ในขั้นตอนนี้จะนําโรเตอรมาสวมเขากบั เบส แอสเซมบี้โดยทาํการประกอบบน
เครื่องจักรทีท่าํการควบคุมระยะการประกอบทั้งระดับความสงูและระนาบความขนาน    ในการ
ประกอบจะตองทิง้งานไวบนเครื่องจักรอยางนอย 100 วินาท ีเพื่อใหกาวแหงตัว                    
              หมายเหต ุ : ฮับ ที่ทาํการประกอบเขากับ ชารฟ  แมเหล็ก  ฝาปด และทําการหยอด
น้ํามนัตามการผลิตที่กลาวมาขางตนจะเรียกวาโรเตอร (Rotor) 
 
ข้ันตอนที ่32 : การอบดวย แสงอุลตราไวโอเลต (UV Cure) 
 เปนการอบกาวที่ลนขึ้นมาจากขบวนการผลิตในข้ันตอนที่ 31 โดยกาวชนิดนี้จะแหง
ดวยคุณสมบติั 2 อยาง อยางใดอยางหนึง่คือ แหงภายใตสภาวะอับอากาศ (ในขั้นตอนที่ 31) และ
ดวย แสงอุลตราไวโอเลต 
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ข้ันตอนที ่33 : การตรวจสอบความสงูของ ฮับ  (Hub height check) 
 เปนการตรวจสอบระดับความสูงและความขนานของโรเตอร โดยวัดที่ตัวฮับเทียบกับ 
เบส แอสเซมบี้เพื่อยนืยนัความถูกตองของการประกอบในขั้นตอนที่ 31 
 
ข้ันตอนที ่34 : การหยอดสารตัวนํา (conductive) ทีบี 3380 บี  (Apply T/B 3380 B) 

 เปนขั้นตอนการหยอดสารตวันาํเพื่อเชื่อมโรเตอร กับ เบส แอสเซมบี้ ใหลงกราวด 
หลังจากขั้นตอนนี้ตัวงานจะถูกนํามาใสในถาดบรรจุขนาด 10 ตัว เพือ่สงไปอบพรอมการหมุนใน
ข้ันตอนตอไป 

 
ข้ันตอนที ่35 : การอบพรอมกับหมนุชิน้งาน (Aging Oven) 
 เปนขั้นตอนการอบสารตัวนาํใหแหง พรอมกับการหมนุเพื่อเปนการจําลองการใชงาน
กอนนาํไปตรวจสอบคุณสมบัติทางดานไฟฟา  การใชงาน โดยจะทําการอบและหมุนที่อุณหภูมิ 70 
องศาเซลเซยีส เปนระยะเวลา 1.5 ชั่วโมง 
 หลังจากขบวนการนี้แลว ตองนําตวังานมาพกัรอใหเยน็ที่อุณหภูมิหองเปนเวลาอยาง
นอย 0.5 ชั่วโมง 
 
ข้ันตอนที ่36 : การเปาลม (Air blow) 
 เปนขั้นตอนการทําความสะอาดตัวงานโดยใชลมสะอาดเปาที่ตัวงาน เพื่อใหฝุนผงที่
อาจติดมาระหวางการผลิตหลุดออกไป 
 
ข้ันตอนที ่37 : การตรวจสอบความสมดุลของการหมุน (Balance check) 
 เปนการตรวจสอบ ความสมดุลของการหมนุ ดวยเครื่องตรวจสอบอตัโนมัติ           
เพื่อตรวจสอบความผิดปกตขิองการหมุน 
 
ข้ันตอนที ่38 : การตรวจสอบการลัดวงจรและคาความตานทาน (Hi-pot and resistance check) 
 เปนการตรวจสอบการลัดวงจร โดยปอนไฟกระแสสูงเขาที่ตัวงานและทําการ
ตรวจสอบคาความตานทานของขดลวดและวงจรทั้งระบบ 
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ข้ันตอนที ่39 : การตรวจสอบระดับความสูงของตัวงานขณะหมุน (Z-height check) 
 เปนการตรวจสอบความสงูของตัวงานขณะมีการหมุน โดยใชตัววัดแบบไมสัมผัส 
(Non contract probe) 
 
ข้ันตอนที ่40 : การตรวจสอบคุณสมบัติการใชงาน (Function check) 
 เปนการตรวจสอบคุณสมบัติตางๆ ไดแก ระนาบการหมนุ  แรงบิดของมอเตอร  ระยะ
การยกตวั และ คาแรงดันไฟฟายอนกลับ 
 
ข้ันตอนที ่41 : การติดประกอบแผนซิลด (Attach seal) 
 เปนการติดแผนซิลดเพื่ออุดรูสกรูบนตัวเบสเพื่อไมใหมีลมร่ัวในขณะการใชงานในรูป 
ของ ฮารด ดิส ไดร โดยจะทาํการติด 3 แผนตองาน 1 ตัว 
 
ข้ันตอนที ่42 : การตรวจสอบลมรั่ว (Air leak check) 
 เปนการตรวจสอบการรั่วที่อาจเกิดจากความไมสมบูรณของการประกอบระหวาง  
โรเตอร กับ เบส แอสเซมบี้  การติดแผนซลิด หรือความบกพรองของชิน้สวนอื่น ๆ 
 
ข้ันตอนที ่43 : การตรวจสอบความดังของการหมนุและติดปายระบุ ล็อท (Lot) ที่ผลิต (Noise  
                      check and attach name plate) 
 เปนการตรวจสอบเสียงผิดปกติจากการหมุนโดยตรวจสอบที่คลื่นความถี่ตาง ๆ ดวย
เครื่องตรวจสอบและจากการฟงของพนักงาน พรอมทั้งมีการติดปายระบุ ล็อท ที่ผลิต เพื่อการทวน
สอบในกรณีมปีญหาทางดานคุณภาพ 
 
ข้ันตอนที ่44 : การประกอบ แคลช สตอป (Insert crash stop) 
 เปนการประกอบตัวแคลช สตอปที่มีลักษณะเปนทอเลก็ๆ เขากับตัวเบส เพื่อเปนตัว
หยุดการเคลื่อนที่ของหวัอานใน ฮารด ดิส ไดรฟ 
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ข้ันตอนที ่45 : การตรวจสอบความสงูของแรมป และการตรวจสอบบารโคต (Ramp high check 
                     and scan barcode) 
 เปนการตรวจสอบความสงูของแรมป (Ramp) บนตวัเบส  โดยที่แรมปนี้จะเปนฐาน
สําหรับประกอบหัวอาน-เขียนใน ฮารด ดิสไดรฟ และพรอมกับทาํการตรวจสอบบารโคต 
(Barcode) วาสามารถอานไดและซ้ํากันหรือไม 
 
ข้ันตอนที ่46 : การเปาลม (Air blow) 
 เปนการเปาลมบนตัวชิน้งานดวยลมสะอาดเพื่อขจัดฝุนผงที่อาจติดมากับตัวชิน้งาน
ระหวางการผลิต 
 
ข้ันตอนที ่47 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 3 เทา  พรอม 
                     กับการดูดฝุนผง (V.M.I 3X and Vacuum) 
 เปนการตรวจสอบความผิดปกติของตัวงาน พรอมกับทาํการดูดฝุนผง โดยจะทาํการ
ตรวจสอบบริเวณดานหลังของตัวมอเตอรดวยกลองกําลงัขยาย  3 เทา 
 
ข้ันตอนที ่48 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 10 เทา 
                     (V.M.I  10X) 
 มีวัตถุประสงคเชนเดียวกับข้ันตอนที ่47 แตจะทําการตรวจสอบบริเวณรูสกรูของตัว
เบส 
 
ข้ันตอนที ่49 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 3 เทา 
                     (V.M.I 3X) 
 เปนการตรวจสอบเชนเดียวกับข้ันตอนที่ 47 แตจะทําการตรวจสอบเบส (Base) ใน
บริเวณดานหนาของตวังาน 
 
ข้ันตอนที ่50 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 10 เทา  
                      (V.M.I 10X) 
 มีวัตถุประสงคเชนเดียวกับข้ันตอนที ่48 แตจะทําการตรวจสอบที่ ฮับ (Hub) 
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ข้ันตอนที ่51 : การบรรจุหีบหอ (Packing) 
 เปนขั้นตอนสดุทายของการผลิต โดยจะทาํการบรรจุชิ้นงานลงในถาด แลวนาํไปใสถุง
บรรจุภายใตระบบ  สุญญากาศ 

 
         จากขัน้ตอนกระบวนการผลิตดังกลาว ทาํใหมีขอจํากัดที่รูปแบบการผลิตไมสามารถ 

กําหนดใหเปนการผลิตแบบไหลทีละชิ้นไดทั้งขบวนการ  ดวยเหตุผลดังตอไปนี้ 
                 1. ขบวนการผลิตตองใชตูอบ 
       ขบวนการผลิตตองทําการอบเปนระยะเวลานานและในปริมาณมาก ประกอบกับการ
เปด ปดตูบอยครั้งจะมีผลทําใหอุณหภูมไิมสามารถรักษาระดับตามที่กําหนดได ซึง่ขั้นตอนการอบ
มีทั้งหมด 5 ข้ันตอน ไดแก 
                1.1)  การอบน้าํยาบาริเออร  (Barrier) ทีท่าบนตัวฮับ (Hub) และสลีฟ (Sleeve) ใหแหง             
โดยใช อุณหภมูิ 120  องศาเซลเซียส    เปนระยะเวลา  อยางนอย 1 ชัว่โมง 
                1.2) การอบกาวที่ทาํการยึดระหวางตัวฮับ (Hub) กับชารป (Shaft) ใหแหงโดยใช
อุณหภูมิ 90  องศาเซลเซยีส    เปนระยะเวลา  อยางนอย  1 ชั่วโมง 
                1.3) การอบกาวที่ทาํการยึดระหวางชารป (Shaft) กับ สกรู (Screw) ใหแหงโดยใช
อุณหภูมิ 90  องศาเซลเซยีส    เปนระยะเวลา  อยางนอย  1 ชั่วโมง 
                1.4)  การอบกาวที่ทาํการยึดระหวางตัวฮับ (Hub) กับแมเหล็ก (Magnet) ใหแหงโดยใช   
อุณหภูมิ   90 องศาเซลเซยีส    เปนระยะเวลา  อยางนอย  1 ชั่วโมง 
                 1.5)  การอบสารตัวนํา (Conductive) ใหแหง พรอมกับการหมนุมอเตอรที่อุณหภูมิสูง
กอนทาํ การ ตรวจสอบคุณสมบัติทางไฟฟา ที่อุณหภูมิ  70 องศาเซลเซียส  เปนระยะเวลาอยาง 
นอย1.5 ชัว่โมง 
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ภาพที ่3.4   แสดงตําแหนง ฺบาริเออร กาว  และสารตัวนาํ ที่ ตองทําการอบแหง 
 

2. ขบวนการผลิตมีการพกัรอ       
                 ตามมาตรฐานการผลิตกําหนดใหมีการพักรอ 6 ข้ันตอน ดังนี ้
                  2.1) การพักรอจากการอบในขัน้ตอนที่ 1.1 เปนระยะเวลาอยางนอย คร่ึงชั่วโมงเพื่อให 
งานเยน็ตัวกอนทาํการผลิตขั้นตอไป 
                 2.2) การพักรอจากขั้นตอนการอบในขั้นตอนที ่1.2 เปนระยะเวลาอยางนอย คร่ึงชัว่โมง 
เพื่อให งานเยน็ตัวกอนทาํการผลิตขั้นตอไป 
                 2.3) การพักรอจากการอบในขัน้ตอนที่ 1.3 เปนระยะเวลาอยางนอย คร่ึงชั่วโมงเพื่อให 
งานเยน็ตัวกอนทาํการผลิตขั้นตอไป 
                 2.4) การพักรอจากขั้นตอนการอบในขั้นตอนที ่1.4 เปนระยะเวลาอยางนอย คร่ึงชัว่โมง 
เพื่อใหงานเยน็ตัวกอนทาํการผลิตขั้นตอไป 
                 2.5) การพักรอจากขั้นตอนการอบในขั้นตอนที ่1.5 เปนระยะเวลาอยางนอย คร่ึงชัว่โมง 
เพื่อใหงานเยน็ตัวกอนทาํการผลิตขั้นตอไป 
                2.6) การพกัรอหลังจากมีการหยอดน้ํามนัเขาไปในชิ้นงานเพื่อใหน้ํามนัมกีารไหลซึมเขา 
ไปในสวนที่กาํหนดไดอยางทัว่ถึงเปนระยะเวลาอยางนอย 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. การนําชิน้งานเขาเครื่องจกัรถูกกาํหนดดวย จิก๊ส (Jig) และฟกเจอร ( Fixture) 
                   เครื่องจักรบางเครื่องไดถูกออกแบบใหนาํงานเขามากกวา1ตัวเพื่อใหทํางานในครั้ง
เดียวไดทีละหลายๆตัว โดยมีอยู 6 ข้ันตอน ดังนี ้
                    3.1) การตรวจสอบขนาดของ ชารฟ (Shaft) และ สลีฟ (Sleeve) เพื่อจับคูโดย
กําหนดใหนํางานเขาครัง้ละ 83 ตัวตามทีก่าํหนดดังแสดงในภาพที ่3.5 
 

                     
 

ภาพที ่3.5   แสดงถาดบรรจ ุสลีฟ   และ ถาดบรรจุ ชารฟ ที่ประกอบกบั ฮับ 
 

                    3.2) การเชื่อมฝาปด (Cap) เขากับ สลีฟ (Sleeve) ดวยแสงเลเซอร โดยกําหนดใหนาํ
งานเขาครั้งละ16ตัวดังแสดงในภาพที่ 3.6 
 

            
 

ภาพที ่3.6  แสดงถาดบรรจ ุสําหรับ เครื่องยิง แสงเลเซอร 
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                    3.3)  การตรวจสอบลมรั่วโดยใชกาซฮเีลียม ซึง่ กาํหนดใหนาํงานเขาครั้งละ 4 ตัว ดัง
แสดงใน ภาพที่ 3.7 
 

 
 

ภาพที ่3.7  แสดงเครื่องตรวจสอบลมรั่ว 
 
                    3.4)  การหยอดน้ํามนัโดยนาํงานเขาครัง้ละ 6 ตัว   ดังแสดงในภาพที ่3.8 
  

 
 

ภาพที ่3.8  แสดงเครื่องหยอดน้ํามนั 
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                   3.5) การตรวจสอบระดับความสูงของน้าํมนัซึ่งกําหนดใหนาํเขาครั้งละ 7 ตัว ดังแสดง
ในภาพที่ 3.9 

 
 

ภาพที ่3.9   แสดงเครื่องตรวจสอบระดับความสงูของน้ํามัน 
 
                   3.6) การอบกาวใหแหงดวยแสง อุลตราไวโอเลตที่กําหนดใหนํางานเขาครั้งละ 2 ตัว 
ดังแสดงในภาพที ่3.10 

 
 

ภาพที ่3.10   แสดงเครื่องอบกาวดวยแสง อุลตราไวโอเลต 
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4. การวางผังสายการการผลิต 
           จากการวางผงัสายการการผลิต ข้ันตอนที่ 28   (การตรวจสอบความสูงของแมเหลก็)   
เปนขั้นตอนสดุทาย ของสายการผลิตแถวแรก  จะตองสงชิน้งานไปยังตนสายการผลิตเริ่มตนใน
สายการผลิตครึ่งหลัง  ซึ่งมรีะยะทางคอนขางไกล ทําใหไมเหมาะสมทีจ่ะสงงานครั้งละ หนึง่ตัว 
          ดวยเหตุผลดังขางตน ทาํใหขบวนการดังกลาว ไมสามารถกาํหนดใหเปนการผลิต
แบบไหลทีละชิ้นได และหากจะกําหนดใหเปนการผลิตแบบตอเนื่องทั้งหมด ก็จะมีขอเสียคือการ
ไหลของงานเปนไปไดชา และสงผลใหจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิต (Work in process) มีมาก 
เกินความจาํเปน 
      ดังนัน้จากขอจํากัดทีก่ลาวมาขางตน จึงนําเสนอการผลิตแบบผสมระหวาง การผลิต
แบบตอเนื่อง และ การผลิตแบบไหลทีละชิ้น โดยสามารถสรุป ระบบการผลิตของแตละขั้นตอนดงั
แสดงในตารางที ่3. 2  
ตารางที3่.2   แสดงแผนรูปแบบการผลิตแบบผสมระหวาง การผลิตแบบตอเนื่อง และ แบบไหลท ี

                      ทีละชิน้ 
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 ตารางที ่3.2 (ตอ)  แสดงแผนรูปแบบการผลิตแบบผสมระหวาง การผลิตแบบตอเนื่อง และ แบบ    
                            ไหลทีละชิ้น 
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3.2  สภาพและปญหาในปจจุบัน 
 

          สภาพของขบวนการผลิตกอนศึกษาวิจัยนั้นแบงออกเปนหวัขอหลักๆ ดังนี ้
1.การจัดการสายการผลิต 

                   1.1)  สายการผลิตมีการผลิตแบบ 24 ชั่วโมงโดยแบงการทํางานออกเปน 2 กะ 
 กะเชา:                8.00   นาฬิกา      ถึง   20 :00  นาฬกิา 
                    กะกลางคืน :      20 :00  นาฬิกา      ถึง    8.00   นาฬิกา 
 โดยมีชวงเวลาทาํงาน10.5  ชั่วโมงและพกั1.5  ชัว่โมงตอกะ  
                   1.2)  เปาหมายของยอดการผลิตตอกะ คือ 5,800ชิ้น  
                   1.3)  จํานวนพนักงาน  60คน  
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2.จํานวนชิ้นงานระหวางการผลิต (Work In Process : WIP)  
      ยอดชิ้นงานระหวางการผลิต รวมทกุขั้นตอน  เทากับ 4,779 ชิ้นดังรายละเอยีด
ตอไปนี้ 

ตารางที ่3.3  จํานวนชิน้งานระหวางการผลิตในแตละขั้นตอน 
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 หมายเหต ุ
          จํานวนชิน้งานระหวางการผลิต ณ ทีน่ี้จะไมนับรวมชิน้งานที่อยูในตูอบ งานที่ตองรอ
ตามมาตรฐานกําหนด  วัตถุดิบที่ปอนเขาระบบการผลติ  และบนเครื่องจักรขณะทาํการผลิต 
 

3.รูปแบบการผลิต 
                    3.1)  พนักงานจะนํางานทีผ่ลิตไดในแตละขั้นตอนใสลงในถาด จํานวนมากตาม
ปริมาณที ่สามารถจะใสไดในหนึ่งถาด  ซึง่ถาดดงักลาวนั้นไดจากการนําถาดสําหรบับรรจุชิ้นงาน  
ของผูสงมอบชิ้นสวนงาน ซึง่มีจํานวนบรรจุหลายๆชิ้น เชน 50 ชิน้  100 ชิ้น และถาด สําหรับบรรจุ
งานสงลกูคาซึง่สามารถบรรจุได 21 ชิ้นตอหนึง่ถาด  
                   3.2) การสงงานใหกระบวนการถัดไปไมไดมีการกาํหนดควบคุมชิ้นงานวา สงไดคร้ัง
ละเทาไร และมีการลุกเดนิ เพื่อสงงาน และนําถาดเปลากลับมาใชงานเปนระยะ ๆ 
                   3.3) ผูควบคุมงาน (Leader และ Staff) จะเนนปริมาณงานที่ได (งานสาํเร็จรูป) ที่
ทายขบวนการผลิต โดยไมมีการควบคุมการไหลหรือปริมาณ WIP ในขบวนการผลิต โดยมี 
ความคิดวาจํานวน WIP ยิ่งมากเทาไรยิง่ดี เพื่อทาํใหมงีานปอนการผลิตอยางเพียงพอ 
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4. เวลารอบ และ สมดุลของ สายการผลิต     
ตารางที ่3.4  เวลาของการผลิตในแตละขั้นตอน และความสมดุล ของสายการผลิต 

 
                      

หมายเหต ุ  เวลาการผลิต ดังกลาวยงัไมไดรวม เวลาเผือ่ 
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             ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต (Line Balance Efficiency) หาไดจากสูตรการ
คํานวณดงัตอไปนี้ 
   ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต =                   เวลารวมของเวลาการผลิตในแตละขั้นตอน      .                 
                                                              เวลาสงูสุดของเวลาการผลติ X จํานวนขัน้ตอนการผลติ 
          ซึ่งในที่นี ้  เวลารวมของเวลาการผลิตในแตละขั้นตอน  มคีาเทากับ      254    วนิาท ี    
                            เวลาสงูสุดของเวลาการผลติ                  มีคาเทากับ          6.30   วนิาท ี    
                           จํานวนขัน้ตอนการผลิต                       มีคาเทากับ             51   ข้ันตอน     

 เพราะฉะนัน้  ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิตอยูที่  79.12 %   
 เมื่อนําเวลาในแตละขั้นตอนมาแสดงในรูปกราฟแทง จะไดผลดังนี ้

ตารางที ่3.5  แสดงกราฟเวลาของการผลิตในแตละขั้นตอน 
สมดุลสายการผลิต ( Line  balance )
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เวลาการผลิต ( วินาที)

 
                        
 จากการประเมินสภาพในปจจุบันพบวามปีญหาดังตอไปนี ้

1. จํานวนชิ้นงานระหวางการผลิตมีมากเกนิความจําเปนโดยคิดเปน 82.4 เปอรเซ็นต 
ของยอดการผลิตที่ทาํไดในแตละกะ  
                                จาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิตเทากับ      4,779   ชิน้  
                                 จํานวนยอดการผลิตตอกะเทากับ            5,800    ชิน้  

2. ถาดที่ใชบรรจุชิ้นงานมีจํานวนชองที่มากเกินไป ประกอบกับไมมีการกําหนด
จํานวนชิน้ที่จะใสในแตละถาด ทาํใหพนกังานเลือกที่จะใสเต็มถาดกอนสงตอไปยงัขบวนการผลิต
ข้ันตอไป ซึ่งพบในหลายขั้นตอนไดแก ข้ันตอนการตรวจสอบน้ํายาบาริเออร บนตัว  ฮับ สลีฟ      
การตรวจสอบระนาบของตวังาน   การปดเชื่อมดวยแสงเลเซอร   การตรวจสอบลักษณะภายนอก
ของชิ้นงาน   การตรวจสอบระยะความสูงของฮับ  เปนตน 

3. ไมมีการกําหนดจาํนวนชิน้งานระหวางการผลิตวาสามารถวางไดมากที่สุดกี่ชิ้น 
4.ผูควบคุมคนงานขาดความเขาใจในระบบการไหลแบบตอเนื่องและการไหลแบบที

ละชิ้น 
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5.สมดุลการผลิต (Line balancing) ยังไมดีพอทําใหเกิดจุดคอขวดและเปนปญหาตอ
ระบบการไหลอยางตอเนื่องดังแสดงในตารางท ี3.4 

6. เวลาเครื่องจักรเสีย   (Machine down time)   ยงัถือวา อยูในเกณฑที่รับได  โดยมี
คาเฉลี่ยทัง้เดอืนอยูที ่ 1.08 %  ซึ่งถือวายงัไมมีปญหามากนกั 

 
ตารางที ่3.6   แสดงกราฟ เปอรเซ็นตเครื่องจักรเสียจากการผลิตในแตละวัน 

                   
 

 



 
 

56

7.สําหรับปญหาเปอรเซน็ตงานดี (Yield) ยังถือวา อยูในเกณฑทีรั่บได   โดยมี
คาเฉลี่ยทัง้เดอืนอยูที ่97.45 %  

 
ตารางที ่3.7   แสดงกราฟ เปอรเซ็นตงานดีที่ไดจากการผลิตในแตละวนั                     

 
 

 จากปญหาทีพ่บ งานวิจยันีจ้ึงกําหนดวัตถุประสงคของการทาํงานโดยแบงออกเปน2 
หัวขอหลกัดังที่กลาวไวแลวขางตนคือ 

1. ลดจํานวนชิ้นงานที่อยูระหวางการผลิต (Work in process) อยางนอย 50% 
2. ปรับปรุงสมดุลของสายการผลิต (Line balancing) ใหมีความสมดุลมากขึ้นอยาง

นอย 10% 
 
 
 
 

 




