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บทที ่4  

สรุปผล อภปิรายผล และขอเสนอแนะ 

ในการทําการวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อทําการวิเคราะหปรับปรุงสายการผลิตโดย
เปาหมายคือตองการขยายกําลังการผลิตใหมากขึ้นจากที่มีอยูเดิม  เพื่อใหสามารถตอบสนองหรือ
รองรับตอกําลังการผลิตที่ขยายตัวตามเศรษฐกิจในแผนการผลิตไตรมาสที่ 4 ป 2551 โดยใช
ทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดมาทําการปรับปรุงแกไขเพื่อเพิ่มอัตราการผลิตใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น  
ซึ่งแนวทางการแกไขและปรับปรุง คือ ปญหาที่พบซึ่งจะเห็นไดวาการใชประโยชนของ A Tester 
คอนขางใชงานเต็มประสิทธิภาพ สวนการใชประโยชนของ B Tester ใชงานไมเต็มประสิทธิภาพ
และแสดงใหเห็นถึงงานที่รอคอยของเครื่องทดสอบ  A Tester มีขอมูลเปอรเซ็นตที่คอนขางสูงกวา
เครื่อง B Tester สาเหตุเนื่องมาจากงานที่ออกมาจากสถานีเครื่องทดสอบเพื่อแยกผลิตภัณฑดีและ
ผลิตภัณฑเสียมีมากกวาจํานวนที่เครื่องทดสอบ  A Tester จะสามารถทดสอบไดทัน จึงควร
ปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน โดยการหาแหลงทรัพยากรที่มีอยูเดิมมาทําการปรับปรุงสายการผลิต
เพื่อทดแทนใหกับเครื่องทดสอบที่มีอยูเดิม ซึ่งแนวทางการปรับปรุงนั้น คณะผูจัดทําไดวิเคราะห
ออกมาตามหัวขอตอไปนี้  

4.1 การแกไขขั้นตอนกระบวนผลิต 

ข้ันตอนการไหลของฮารดดิสกไดรฟหลังจากที่ไดปรับปรุงขั้นตอนการทํางานโดยไดนํา
เครื่อง B Tester เขามาทดแทนการทํางานในสวนการทดสอบเพื่อบงชี้อาการเสียในเครื่องทดสอบ
แบบ  A Tester นั้นมีผลในเรื่องการทํางานของพนักงานที่สามารถลดคนในขั้นตอนของการขนยาย
งานจากสถานีงานเครื่องทดสอบฮารดดิสกไดรฟเพื่อแยกงานดีและงานเสีย (B Tester) ไปสูสถานี
งานทดสอบงานเสียที่เครื่องทดสอบฮารดดิสกไดรฟที่ไมสามารถหาอาการเสียจากสถานีกอนหนา
ได (Debug station; A Tester) เปนจํานวน 3 คน ในสายการผลิตของผลิตภัณฑ AAA และลด
ระยะเวลาในการเดินทางของผลิตภัณฑฮารดดิสกไดรฟไดโดยเฉลี่ย 2 ชั่วโมง อันเนื่องมาจากการ
รอคอยลําดับงานในสถานีถัดไปจากการทํางานของคนกับเครื่องจักรเทียบกับการทํางานของ
เครื่องจักรกับเครื่องจักร 
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4.2 การใชประโยชน (Utilization) 

จากการวิเคราะหลักษณะของขอมูลกอนการปรับปรุงจะเห็นไดวาการใชประโยชน
(Utilization) ของ A Tester นั้นคอนขางใชงานเต็มประสิทธิภาพ เนื่องจากเหตุผลวาเครื่องทดสอบ 
A Tester ตองเดินเครื่องตลอด 24 ชม. แตเปอรเซ็นตที่ทําใหเครื่องทดสอบยังใชงานไมเต็ม 100 
เปอรเซ็นตนั้น มีสาเหตุมาจากเวลาการนําเขาและนําออกของผลิตภัณฑฮารดดิสกไดรฟโดย
พนักงานเสียเปนสวนใหญ สวนการใชประโยชนของ B Tester นั้นยังใชงานยังไมเต็มประสิทธิภาพ 
เนื่องจากวาเครื่องทดสอบ B Tester ตองเดินเครื่องตลอด 24 ชม. และใชแขนกลในการนําเขาและ
นําออกของผลิตภัณฑฮารดดิสกไดรฟซึ่งทําใหงานไหลสม่ําเสมอ  แตชิ้นงานที่รอคอยเขาเครื่อง
ทดสอบนอยกวาจํานวนที่เครื่อง B Tester สามารถรับไดจึงเปนสาเหตุใหการใชประโยชนของ B 
Tester คอนขางต่ํากวา  A Tester เพราะในบางชวงเวลา ชอง ของเครื่องทดสอบ B Tester ถูก
ปลอยใหวางงานนั่นเอง จึงทําใหผูจัดทําตองนําเครื่อง B Tester เขามาเปนปจจัยในการพิจารณา
การนํามาใชทดแทนเครื่องทดสอบฮารดดิสกไดรฟแบบ A Tester เพื่อใหการใชประโยชนของ
เครื่องทดสอบ B Tester ถูกใชงานเพิ่มข้ึนนั่นเอง แตหลังจากทําการแกไขปรับปรุงขั้นตอนการ
ทํางานและทําการเก็บขอมูลใหมแลวนั้น จะพบวาการใชประโยชนของเครื่องทดสอบ B Tester 
หลังจากถูกนํามาใชประโยชนทดแทน A Tester ในสวนการทดสอบงานเสียนั้น ทําให B Tester มี
เปอรเซ็นตการใชประโยชนที่สูงกวาขั้นตอนการทํางานแบบเดิม  ซึ่งเปนการใชทรัพยากรที่มีอยูเดิม
ใหคุมคามากขึ้น 

4.3 งานรอคอย (Work in process) 

จากขอมูลกอนทําการปรับปรุงแกไข ซึ่งสามารถวิเคราะหไดวางานที่รอคอยของ
เครื่องทดสอบ  A Tester เปนเปอรเซ็นตที่คอนขางสูงกวาเครื่อง B Tester เนื่องมาจากสาเหตุงาน
ที่ออกมาจากสถานีเครื่องทดสอบเพื่อแยกผลิตภัณฑดีและผลิตภัณฑเสีย (B Tester) มีมากกวา
จํานวนกําลังการผลิตที่เครื่องทดสอบงานเสีย (A Tester) จะสามารถทดสอบไดทัน อีกทั้งการใช
ประโยชนของเครื่อง  A Tester ก็ยังมีคาที่คอนขางสูงอยูแลว ซึ่งจากการวิเคราะหขอมูลของการ
วิจัย แสดงใหเห็นวาสัดสวนของเครื่องทดสอบงานเสีย A Tester กับงานที่รอคอยมีสัดสวนที่ไม
เหมาะสมกัน เนื่องมาจากการใชพนักงานคนในการปฏิบัติงาน  อีกทั้งเปอรเซ็นตการใชประโยชนที่
เครื่อง  A Tester มีความแตกตางมากกวาการใชประโยชนที่เครื่อง B Tester อยูประมาณ 20-30 
เปอรเซ็นต ซึ่งมีสัดสวนที่ไมเหมาะสม  และทดสอบไมทันตามความตองการจึงทําใหเครื่องทดสอบ 
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A Tester เปรียบเสมือนคอขวดในกระบวนการทดสอบฮารดดิสกไดรฟที่เสีย  แตเครื่องทดสอบ B 
Tester นั้นมีสัดสวนของงานที่รอคอยที่นอยเกินไปจึงทําใหเปอรเซ็นตการใชประโยชนของเครื่อง
ทดสอบคอนขางต่ํา  เนื่องจากสาเหตุในบางเวลามีฮารดดิสกไดรฟที่จะเขาทดสอบที่เครื่อง B 
Tester นอยกวากําลังการผลิตที่เครื่องทดสอบสามารถรับได อีกทั้งประสิทธิภาพความเร็วของการ
ทํางานของเครื่องจักรและแขนกลมีความเร็วที่สม่ําเสมอกวาการทํางานของพนักงานคนและผนวก
กับฮารดดิสกไดรฟในแตละชองนั้นเปนอิสระตอกันเมื่อทดสอบเสร็จ  ไมตองรอคอยงานที่เหลือในตู
ใหเสร็จพรอมกันจึงจะสามารถนําออกมาไดดังเชน  A Tester จึงทําใหเกิดการไหลของงานที่
คลองตัวและไมหยุดชะงัก ซึ่งทําใหการใชประโยชนของเครื่องทดสอบ B Tester ยังไมเต็ม
ประสิทธิภาพสูงสุดนั่นเอง  

หลังจากทําการปรับปรุงแกไขแลวนั้นสามารถแกไขปญหานี้ไดโดยการเพิ่มการใชงาน
ในสวนของเครื่องทดสอบ B Tester หรือเพิ่มงานรอคอยที่เครื่อง B Tester และลดงานรอคอยที่
เครื่อง A Tester โดยใชเครื่อง B Tester ทดแทนการทํางานของเครื่อง A Tester ซึ่งก็จะทําให 
อัตราการใชประโยชนของเครื่อง B Tester เพิ่มข้ึน เนื่องจากมีงานรอคอยเขามาเพิ่ม ซึ่งจะชวยปรับ
เรียบใหกับกระบวนการทํางานคลองตัวขึ้นจากเดิม ที่ในบางครั้งหยุดชะงักจากการไมมีฮารดดิสก
ไดรฟสําหรับทดสอบงานเสียในเครื่อง B Tester นั่นเอง 

4.4 ความสามารถในการผลิต (Productivity) 

จากขอมูลในบทที่ 3 ผลของการวิเคราะหคาความสามารถในการทํางานของ ชอง 
ของเครื่อง B Tester มีความอัตราความสามารถในการผลิตมากกวาเครื่อง A Tester 9.96 เทา
จากการคํานวณกําลังการผลิตในแตละชนิดของเครื่องทดสอบ A Tester และ B Tester แสดงให
เห็นวาการทํางานของเครื่อง B Tester สามารถรองรับกําลังการผลิตที่เครื่องทดสอบไดรฟที่เสีย
ของเครื่องทดสอบแบบ A Tester ทดสอบไดไมทันตามความตองการของทางโรงงานหรือแผนการ
ผลิตที่ยังขยายตัวอยูได ในแงของความสามารถในการผลิตของทางโรงงาน 

จากผลการวิเคราะหขางตนนั้นทําใหเราสามารถมองเห็นถึงประสิทธิภาพของการ
ปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตไปในแนวทางที่ดีข้ึน  สงผลใหภาพรวมของทางโรงงานสามารถ
ขยายกําลังการผลิตใหมากขึ้นตามการเติบโตของตลาดไดในระดับหนึ่ง  โดยใชทรัพยากรที่มีอยู
อยางจํากัดในการตอบสนองตอความตองการที่มากขึ้นของลูกคาได  โดยการทดแทนการผลิตใน
สวนของเครื่องทดสอบฮารดดิสกไดรฟแบบ A Tester ดวยเครื่องทดสอบแบบ B Tester นั่นเอง 
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4.5  ขอเสนอแนะ 

จากการวิจัยนี้ทําใหเห็นวาความตอเนื่องของสถานีงานมีความสําคัญตออัตราเร็วใน
การตอบสนองความตองการในการผลิตและอัตราเร็วในการตอบสนองความตองการของลูกคาได  
ซึ่งถาสามารถยุบสถานีใหนอยลงไดมากนั้น  ก็จะยิ่งเพิ่มอัตราเร็วในการผลิต ลดความผิดพลาดใน
การทํางานจากการมีกระบวนการทํางานที่มีข้ันตอนการผลิตมาก ลดเวลาการเดินทางของ
ฮารดดิสกไดรฟในการผลิตในโรงงาน   และลดการขนยายงานโดยพนักงานคนซึ่งสงผลตอ
ประสิทธิภาพและคุณภาพของการทํางานของฮารดดิสกไดรฟหลังสงถึงมือลูกคาไดมากยิ่งขึ้น  

ซึ่งจากผลการวิจัยนี้สามารถขยายผลเพิ่มเติมในสวนของการปรับปรุงขั้นตอนการ
ทํางานโดยลดสถานีงานในสวนของสถานีการทดสอบแบบสุม (FQA Station) หรือในสวนของ
สถานีงานทดสอบใหม 100 เปอรเซ็นต (Rescreen Station) ก็เปนได เนื่องจากวาใน 2 สถานีงานนี้
ยังมีการใชงานเครื่องทดสอบ A Tester ซึ่งเปนทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัด ไมมีการผลิตเพื่อการ
จําหนายในปจจุบันนี้ เนื่องจากการพัฒนาของเทคโนโลยีที่ไมหยุดนิ่ง ซึ่งถาสามารถแกไขปญหา
เร่ืองการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตในสวนของการทดสอบใหสามารถเขาเครื่องทดสอบ B Tester 
ได ก็จะเปนการลดการขนยายและเปนการลดเวลาการเดินทางของฮารดดิสกไดรฟในแตละตัวให
นอยลงกวาเดิมได 

 
 

 
 

 




