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บทที ่ 5 
 

ประเมินผลและวัดระดับความสําเร็จของงานวิจยั 
 

 5.1  รูปแบบการผลิต 
  

                    จากผลของการปรับปรุงในงานวิจัย สามารถกําหนดรูปแบบการผลิต  ระหวางระบบ
การไหลอยางตอเนื่องและการไหลแบบทลีะชิ้นในสายการผลิต     จากเดิม ที่มีรูปแบบการผลิตที่
ไมไดเปนการไหลทีละชิ้น  การไหลอยางตอเนื่องที่ไมชัดเจน และไมมกีารกําหนดมาตรฐานจาํนวน 
WIP ที่ชัดเจน  ไดดังนี ้                 

5.1.1   ระบบการผลิตแบบไหลอยางตอเนือ่งที่มกีารกาํหนด มาตรฐานจํานวน  WIP 
ที่ชัดเจน   จาํนวน  32   ข้ันตอน โดยคดิเปน 62.7 % ของจํานวนขั้นตอนการผลิตทั้งหมด  51   
ข้ันตอน     

5.1.2   ระบบการผลิตแบบไหลทีละชิน้   จํานวน  19   ข้ันตอน โดยคิดเปน      
37.3 % ของจํานวนขัน้ตอนการผลิตทัง้หมด     51   ข้ันตอน   
 

5.2 จํานวน ชิน้งานที่อยูระหวางการผลิต (Work in process) 
 

       เปาหมายของงานวิจยั :  ลดจํานวนชิน้งานที่อยูระหวางการผลิต (Work in  
        process ) อยางนอย 50 % 
              ผลของงานวิจยั         :   สามารถลดชิน้งานที่อยูระหวางการผลิต (Work in  
     process) ได        76.5 % 
                 จากผลของการปรับปรุงในงานวิจัย ดังทีแ่สดงในตารางที ่ 4.7 ขางลาง   จํานวน 
ชิ้นงานที่อยูระหวางการผลิต (Work in process) ไดลดลงจาก จํานวน 4779 ชิ้น  ซึ่งเปนขอมูลใน
เดือน มนีาคม ป พ ศ 2550  กอนการปรับปรุง   เปน  1122 ชิ้น  ในเดือน กรกฎาคม ป พ ศ  
เดียวกนั      ซึ่งคิดเปน 76.5 %  เมื่อเทียบกับ จาํนวนกอนการปรับปรุง    และสามารถวัดระดับ
ความสาํเร็จของงานวิจัย ไดเปน  134.7  % 
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อางอิงตารางที่ 4.7  แสดงผลของการปรับปรุง สําหรับจาํนวนชิน้งานระหวางการผลติในแตละชวง 
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  หลังจาก เดือน กรกฎาคม ไดทําการเก็บขอมูลเพิ่มเติม อีก สองเดือนถัดมาเพื่อดูผล
ตอเนื่องในระยะยาว  พบวา จํานวนชิน้งานระหวางการผลิต ยังคงรกัษาอยูไดในระดับเดิม  โดยมี
จํานวน  1105   และ   1108    ชิ้น   ในเดือน สิงหาคม   และ กนัยายน ตามลาํดับ       สําหรับยอด
การผลิตนัน้ ยงัคงไว ที ่จํานวน 6000 ชิ้นตอกะ ดังแสดง ในตารางที ่  5.1 
 
ตารางที ่5.1   แสดงผลของการปรับปรุง สําหรับจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตในแตละชวง  

                         จนถงึเดือนกันยายน 
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5.3  สมดุลของสายการผลิต (Line balancing) 

 
 เปาหมายของงานวิจยั : เพิม่สมดุลของสายการผลิต (Line balancing) อยางนอย   10 % 
       ผลของงานวิจยั        :  สามารถเพิม่สมดุลของสายการผลิต (Line balancing) ได   7.8 % 
     จากผลของการปรับปรุงดังแสดงในตารางที่ 5.2  สามารถเพิ่มสมดุลของสายการผลติ 
(Line balancing)     ได  จาก       79.12 %  เปน  87.01 %   โดยเพิม่ข้ึน    7.8 %  และสามารถ
วัดระดับความสําเร็จของงานวิจัย ไดเปน  78.9  % 
 

ตารางที่   5.2:  แสดงผลของการปรับปรุงสมดุลของสายการผลิต (Line balancing) 

             
 
 
ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต =         เวลารวมของเวลาการผลิตในแตละขั้นตอน             .                 
                                                   เวลาสงูสุดของเวลาการผลิต    X   จํานวนขัน้ตอนการผลิต 
ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต กอนการปรับปรุง  =   254.2 / (6.30 X 51)   
                                                                           =    79.12 % 
ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต หลังการปรับปรุง   =   266.26 / (6.00 X 51)   
                                                                           =    87.01 % 
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   สาเหต ุที่สมดุลของสายการผลิต ไมไดตามเปาหมาย ที ่  10 %   และไมไดทําการ
ปรับปรุงตอนัน้ เนื่องดวยเหตุผล สองประการ  
      ประการที ่หนึง่     จุดคอขวด (Bottle neck)   อยูที ่ ข้ันตอนที ่ 27   การอบชิ้นงาน  
(Oven)  หลังจากทําการประกอบ แมเหลก็ กับ ฮับ    และ การเปาทําความสะอาดชิ้นงานดวยลม 
(Air blow) ในขั้นตอนที ่36   โดยรอบเวลาอยูที ่6    วินาทีเทากนั  ซึ่งทัง้สองขั้นตอนมีความสาํคัญ
โดยตรงกับคุณภาพการผลติ และไดถูกกําหนดเวลาตามมาตรฐานการผลิต   จงึไมไดทําการลด
เวลาลง        
         หมายเหตุ   หากทาํการลดเวลา จาก 6      วนิาที    เปน   5.8     วนิาที   จะทาํให
สมดุลของสายการผลิตเพิม่เปน   10.3 %   ดังแสดงในตารางที่   5.3 
 
ตารางที่   5.3   แสดงรอบเวลาและสมดุลสายการผลิตหากมีการปรับปรุงเวลาในขั้นตอน ที่ 27 

                       และ   36 

        

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
1 Apply barrier to Hub 4.70 4.70
2 Apply barrier to Sleeve 4.37 4.37
3 Oven 4.50 4.50
4 V.M.I drop I.PA on Hub 4.35 4.35
5 V.M.I drop I.PA  on Sleeve 4.38 4.38
6 Apply 353 ND to Hub 5.70 5.20
7 Press - Fit ( Shaft + Hub ) 4.74 4.74
8 Shaft height check & VMI. 4.70 4.70
9 RRO check 6.25 5.50
10 Oven 4.50 4.50
11 Classify Shaft 4.62 4.62
12 Classify Sleeve 4.23 4.23
13 Matching ,Air blow , Insert 5.73 5.73
14 Apply Epotex to Hub 4.06 5.23
15 Fastening screw 5.02 5.02
16 Oven 4.50 4.50
17 Cap insert 5.37 5.37
18 Laser welding 4.15 4.15
19 Helium leak  check 5.70 5.70
20 Oil injection 4.56 4.56
21 Oil boundary adjust 4.07 5.00
22 V.M.I 10X cleaning 5.70 5.70
23 Oil height check 5.10 5.10
24 Axial play check 5.38 5.38

ขั้นตอนลําดับ
เวลาการผลิต (วินาที)
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ตารางที่   5.3 (ตอ)แสดงรอบเวลาและสมดุลสายการผลติหากมีการปรบัปรุงเวลาในขั้นตอน ที่  
                        27  และ   36 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
25 Oil cleaning & VMI.10X 4.00 5.00
26 Apply 2087F and Insert MG to Hub 5.49 5.49
27 Oven 6.00 5.80
28 Magnet height check 5.83 5.83
29 Apply primer on Base ass'y 5.27 5.27
30 ApplyT/B 1353 3.63 5.63
31 Rotor to Base ass'y 5.74 5.74
32 UV cure 5.77 5.77
33 Hub height check 5.10 5.10
34 Apply T/B 3380 B 3.79 5.79
35 Aging Oven 6.30 5.60
36 Air Blow 6.00 5.80
37 Balance check 5.78 5.78
38 Hi - Pot and  Resistance check 4.83 4.83
39 Z Height check 5.38 5.38
40 Function check 5.64 5.64
41 Attach seal 5.60 5.60
42 Air leak check 5.18 5.18
43 Noise check &  attach Name plate 5.50 5.50
44 Insert crash stop 4.17 5.00
45 Ramp High check & scan barcode 5.79 5.79
46 Air Blow 5.10 5.40
47 VMI 3X & Vacuum 5.55 5.55
48 V.M.I 10X 3.67 5.67
49 V.M.I 3X 4.23 5.50
50 V.M.I 10X 4.50 5.50
51 Packing 4.00 5.50

Total 254.20 265.86
6.30 5.83

% Line balance eff. 79.12% 89.41%
เปอรเซ็นการปรับปรุง 10.30%

ลําดับ ขั้นตอน
เวลาการผลิต (วินาที)

 
 
 ประการที ่สอง  เปาหมายหลัก อยูที่การลดงานที่อยูระหวางการผลิต  และสามารถ
ทําไดสูงกวาเปาหมายที่วางไว      
 
 
 




