
บทที่ 4 

สรุปผล อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

ในการทําการวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อทําการวิเคราะหปรับปรุงแผนผังของโรงงานซึ่ง

สงผลโดยตรงตอขั้นตอนหรือกระบวนการในสายการผลิตโดยเปาหมายคือ ตองการขยายกําลังการ

ผลิตใหมากขึ้นจากที่มีอยูเดิม  เพื่อใหสามารถตอบสนองหรือรองรับตอกําลังการผลิตที่ขยายตัว

ตามเศรษฐกิจในแผนการพยากรณการผลิตตั้งแตเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2553 จนถึงเดือน 

กันยายน พ.ศ. 2553 โดยใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดมาทําการปรับปรุงแกไขเพื่อเพิ่มอัตราการ

ผลิตใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น  ซึ่งแนวทางการแกไขและปรับปรุงในงานวิจัยนี้ คือ ปญหาที่พบเกี่ยว

เรื่องของการทํางานที่ซํ้าซอนกันระหวางสถานีงานและการที่ไมไดมีการปรับปรุงผังโรงงานเลยแผน

ซ่ึงสงผลโดยตรงตอจํานวนขั้นตอนหรือกระบวนการในสายการผลิต, สงผลตอระยะทางโดยรวมใน

การขนยายผลิตภัณฑในแตละสถานีงาน, สงผลตอรอบเวลาในการผลิตชิ้นงานในแตละผลิตภัณฑ

สงผลตอจํานวนพนักงานที่ใชในการปฏิบัติงานในแตละสถานีงานและการใชประโยชนจาก

ทรัพยากรคนที่ยังไมมีประสิทธิภาพและสงผลตอความถ่ีในการหยิบจับชิ้นงานโดยการใชพนักงาน

ในการปฏิบัติงานซึ่งมีผลตอประสิทธิภาพและคุณภาพของการทํางานของฮารดดิสกไดรฟได จึง

ควรปรับปรุงแผนผังของโรงงานเพื่อเปนการลดขอเสียตางๆ ที่แผนผังของโรงงานสงผลกระทบ

โดยตรง โดยการใชทรัพยากรที่มีอยูเดิมมาทําการปรับปรุงแผนผังโรงงานโดยการยุบรวมงานใน

บางสถานีงานเพื่อเปนการลดขั้นตอนกระบวนการผลิตที่สงผลตอสิ่งตางๆ ที่กลาวมาในขางตน 

โดยแนวทางการปรับปรุงนั้น ผูจัดทําไดวิเคราะหออกมาตามหัวขอตอไปนี้  

4.1 การปรับปรุงสถานีงานและผังโรงงาน 

หลังจากเลือกปรับปรุงสถานีงานและผังของโรงงานตามทางเลือกในการปรับปรุงแบบ

ที่ 1 โดยการรวมเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงานที่ปรับปรุงแลวเขาไวดวยกัน

กับเครื่องทดสอบ  A-Tester ซึ่งทําใหข้ันตอนหรือกระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟสามารถยุบ

สถานีงานและลดงานที่ซ้ําซอนลงได นอกจากนี้การปรับปรุงแผนผังของโรงงานยังสามารถลด

ระยะทางโดยรวมในการขนยายผลิตภัณฑในแตละสถานีงานใหสั้นลงได เนื่องจากการปรับปรุง

เครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงานนั้นเปนการยุบรวมงานบางอยางเขาไวดวยกัน

ภายในเครื่องเดียวกันซึ่งเปนการลดพ้ืนที่ในการวางเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาด
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งานลงได 1 เครื่อง ซึ่งยังเปนการลดการขนยายงานไปยังสถานีเครื่องใสตัวแปลงขนาดหรือถอดตัว

แปลงขนาดงานเพียงอยางใดอยางหนึ่งเทานั้นดวย โดยลดระยะทางโดยรวมจากเดิม 179 เมตร

เหลือเพียง 118 เมตร ซึ่งยนระยะทางโดยรวมได 34.1 เปอรเซ็นต  

นอกจากนี้ยังสามารถลดการทํางานที่ซ้ําซอนในสวนการสแกนหลังจากปรับปรุงให

เครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงานอยูภายในเครื่องเดียวกันทําใหเปนการลดรอบ

เวลาในการปฏิบัติงานในการผลิตชิ้นงานในแตละผลิตภัณฑไดอีกดวย โดยลดรอบเวลาโดยรวม

จากเดิม 561.63 นาที เหลือเพียง 388.92 นาที ซึ่งสามารถลดรอบเวลาโดยรวมในการผลิต

ฮารดดิสกไดรฟแตละชิ้นไดได 30.8 เปอรเซ็นต 

4.2 การใชประโยชนพนักงาน (Utilization) 

จากการทํางานดวยแผนผังกอนการปรับปรุงนั้น ตองมีพนักงานประจําอยูหนาเครื่อง

ในแตละเครื่อง เนื่องจากไมมีการรวมขั้นตอนการทํางานหรือสถานีงานในบางจุดเขาไวดวยกันจึง

ทําใหมีการใชพนักงานคอนขางมาก แตหลังจากมีการปรับปรุงผังโรงงานตามทางเลือกที่ 1 ซึ่งเปน

การรวมสถานีงานในบางจุดเขาไวดวยกันและใชพนักงานนอยลงจากการเพิ่มงานใหพนักงานมี

ความรับผิดชอบในสวนของเครื่องจักรอ่ืนเพิ่มข้ึนเนื่องจากเปนงานที่สามารถใชพนักงานรวมกันได

เนื่องจากเปนการรวมสถานีงาน ซึ่งเปนการใชทรัพยากรที่มีอยูเดิมใหคุมคามากขึ้น และที่สงผล

โดยตรงหลังจากการปรับปรุงแผนผังโรงงาน คือจํานวนพนักงานที่ใชในการปฏิบัติงานในแตละ

สถานีงานและการใชประโยชนจากทรัพยากรคนที่ยังไมมีประสิทธิภาพ และหลังปรับปรุงนั้นยัง

สงผลตอประสิทธิภาพและคุณภาพของการทํางานของฮารดดิสกไดรฟที่สูงขึ้นไดนั้น เนื่องมาจาก

ความถี่ในการหยิบจับชิ้นงานนอยลง เพราะการใชพนักงานในการปฏิบัติงานอาจเกิดความ

ผิดพลาดระหวางปฏิบัติงานได โดยสรุปแลวการปรับปรุงสามารถลดพนักงานในสวนของขั้นตอน

ของเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงานใหอยูภายในเครื่องเดียวกันโดยลด

พนักงานประจําหนาเครื่องและพนักงานขนยายผลิตภัณฑโดยรวมจากเดิม 10 คน เหลือเพียง 4 

คน ซึ่งสามารถลดพนักงานโดยรวมไดถึง 60 เปอรเซ็นต  

4.3 ลดการหยิบจับผลิตภัณฑ (Handling)  

หลังจากมีการปรับปรุงผังโรงงานตามทางเลือกที่ 1 ซ่ึงเปนการรวมสถานีงานในบาง

จุดเขาไวดวยกันและใชพนักงานคนนอยลงนั้น สงผลโดยตรงตอความถ่ีในการหยิบจับชิ้นงานโดย
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การใชพนักงานในการปฏิบัติงานใหนอยลงจากเดิม เนื่องจากการที่ชิ้นงานมีความถี่ในการสัมผัส

กับพนักงานสูงมักจะมีความเปนไปไดที่อาจเกิดจากความผิดพลาดในการปฏิบัติงานซึ่งมีผลตอ

ประสิทธิภาพและคุณภาพของการทํางานของฮารดดิสกไดรฟที่ต่ําลงได 

4.4 ลดรอบเวลาในการทาํงาน (Cycle Time) 

หลังจากการปรับปรุงแผนผังของโรงงานตามทางเลือกแบบที่ 1 โดยการรวมเครื่องใส

ตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงานที่ปรับปรุงแลวเขาไวดวยกันกับเครื่องทดสอบ A-Tester 

ซ่ึงทําใหข้ันตอนหรือกระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟสามารถยุบสถานีงานและลดงานที่ซ้ําซอนลง

ไดนั้น  ยังสามารถลดการทํางานที่ซ้ําซอนในสวนการสแกนหลังจากปรับปรุงใหเครื่องใสตัวแปลง

ขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงานอยูภายในเครื่องเดียวกันทําใหเปนการลดรอบเวลาในการ

ปฏิบัติงานในการผลิตชิ้นงานในแตละผลิตภัณฑไดอีกดวย โดยลดรอบเวลาโดยรวมจากเดิม 

561.63 นาที เหลือเพียง 388.92 นาที ซึ่งสามารถลดรอบเวลาโดยรวมในการผลิตฮารดดิสกไดรฟ

แตละชิ้นไดได 30.8 เปอรเซ็นต 

จากผลการวิเคราะหขางตนนั้นทําใหเราสามารถมองเห็นถึงประสิทธิภาพของการ

ปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตไปในแนวทางที่ดีข้ึน  สงผลใหภาพรวมของทางโรงงานสามารถ

ขยายกําลังการผลิตใหมากขึ้นตามการเติบโตของตลาดไดในระดับหนึ่ง  โดยใชทรัพยากรที่มีอยู

อยางจํากัดในการตอบสนองตอความตองการที่มากขึ้นของลูกคาได   

 

4.5  ขอเสนอแนะ 

จากการวิจัยนี้ทําใหเห็นวาแผนผังของโรงงานมีความสําคัญตอผังกระบวนการผลิตใน

การตอบสนองความตองการในการผลิตและอัตราเร็วในการตอบสนองความตองการของลูกคาได  

ซ่ึงถาสามารถยุบสถานีใหนอยลงไดมากนั้น  ก็จะย่ิงเพิ่มอัตราเร็วในการผลิต ลดความผิดพลาดใน

การทํางานจากการมีกระบวนการทํางานที่มีข้ันตอนการผลิตมาก ลดเวลาการเดินทางของ

ฮารดดิสกไดรฟในการผลิตในโรงงาน   และลดการขนยายงานโดยพนักงานคนซึ่งสงผลตอ

ประสิทธิภาพและคุณภาพของการทํางานของฮารดดิสกไดรฟหลังสงถึงมือลูกคาไดมากย่ิงขึ้น  

ซึ่งจากผลการวิจัยนี้สามารถขยายผลเพิ่มเติมในสวนของการปรับปรุงขั้นตอนการ

ทํางานหลังการจัดแบงประเภทผลิตภัณฑใหแยกไหลไปตามสายพานอัตโนมัติ และสามารถแยก

งานแปะฉลากที่แตกตางกันตามแตละผลิตภัณฑไดโดยอัตโนมัติในสวนของสถานีงานพิมพฉลาก 
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(DCM Station) ดังแสดงในทางเลือกการปรับปรุงผังโรงงานแบบที่ 3 โดยเปนการปรับปรุงเพิ่มเติม

จากการใหสถานีงานเพิ่มขนาดและลดขนาดรวมอยูกับเครื่องทดสอบ หลังจากนั้นสงฮารดดิสก

ไดรฟมายังสถานีพิมพฉลากที่ถูกปรับผังโรงงานใหอยูรวมกันในหองที่เปนศูนยกลางสถานีการ

พิมพฉลากของฮารดดิสกไดรฟทุกผลิตภัณฑ  เนื่องจากวาในสถานีงานนี้ยังมีการใชพนักงาน

ทํางานซึ่งยังตองมีการแยกงานแปะฉลากตามแตละผลิตภัณฑที่แตกตางกันโดยมีพนักงานเปน

ผูปฏิบัติงาน  แตสืบเนื่องมาจากจากการพัฒนาของเทคโนโลยีที่ไมหยุดนิ่งและชวงชีวิตของ

ผลิตภัณฑฮารดดิสกไดรฟในแตละรุนคอนขางสั้น ซึ่งถาสามารถแกไขปญหาเรื่องการปรับปรุง

ข้ันตอนการผลิตใหสั้นลงในสวนของการแยกงานพิมพฉลากใหเปนสายพานอัตโนมัติไดและใช

พนักงานคนหยิบจับชิ้นงานใหนอยที่สุด ก็จะเปนการลดเวลาการเดินทางของฮารดดิสกไดรฟในแต

ละตัวภายในโรงงานใหนอยลงกวาเดิมไดมากขึ้น อีกทั้งยังสามารถลดการทํางานดวยพนักงานซึ่ง

สงผลตอประสิทธิภาพและคุณภาพของการทํางานของฮารดดิสกไดรฟหลังสงถึงมือลูกคาไดอีก

ทางดวย 

 

 

 

 

 

 


