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1. บทนํา 
สถานการณอันเนื่องมาจากภาวะเศรษฐกิจถดถอยหลาย

ปติดตอกัน ทําใหอุตสาหกรรมทั่วโลกไดรับผลกระทบทั้ง
ทางตรงและทางออมโดยเฉพาะอุตสาหกรรมประเภท
อิเล็กทรอนิกส ดังนั้นบริษัทที่ผลิตสินคาและชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกสตองหาทางลดตนทุนในการผลิตลงเพื่อให
สามารถแขงขันกับคูแขงทางธุรกิจได  และตองใหได
คุณภาพตามที่ลูกคาตองการ ซึ่งหนึ่งในนั้นคือบริษัทผลิต
แขนจับยึดหัวอานฮารดดิสกแหงหนึ่งในลําพูน โดยปญหา
หนึ่ ง ที่ พ บ แล ะท า งบ ริ ษั ท ให ค ว า มสํ า คั ญ คื อ  ค า
ประสิทธิภาพของกระบวนการทําความสะอาดแขนจับยึด
หัวอานฮารดดิสกซึ่งมีเครื่องจักร 3 เครื่อง มีคาต่ํา โดย
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่ 1 ถึง 3 มีคาเฉลี่ยเทากับ 
82.37%, 83.99% และ 68.92% ตามลําดับ ซึ่งโดยทั่วไป
เ ค รื่ อ ง จั ก รที่ นํ า เ ข า ม า ใ ช ง านพร อ มกั น ค ว รมี ค า
ประสิทธิภาพใกลเคียงกัน ผูวิจัยจึงใชเทคนิคการประเมิน
คาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร ความสูญเสียอัน
ยิ่งใหญ 6 ประการ และการสรางแบบจําลองสถานการณ
รวมกับการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2k 

เพื่อหาสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียประสิทธิภาพในการ
ทํางานของเครื่องจักรทั้ง  3 เครื่อง  ซึ่งถาสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพและกําลังการผลิตของกระบวนการใหสูงขึ้น 
จะสามารถตอบสนองปริมาณความตองการสินคาที่จะ
เพิ่มขึ้นในอนาคตซึ่งกําลังการผลิตในปจจุบันไมสามารถ
ตอบสนองไดและอาจตองซื้อเครื่องจักรเพิ่มซึ่งทําให
ตนทุนในการผลิตเพิ่มขึ้น  
 

2. วิธีดําเนินการวิจัย 
2.1 ศึกษากระบวนการทําความสะอาดแขนจับยึดหัวอาน
ฮารดดิสก 

กระบวนการทําความสะอาดแขนจับยึดหัวอ าน
ฮารดดิสก [1-2] ใชเครื่องจักรที่มีการทํางานดวยระบบ
อัตโนมั ติโดยใชแขนกลในการ เคลื่ อนย ายงาน  ใน
กระบวนการมีเครื่องจักรทั้งหมด 3 เครื่อง ซึ่งนําเขามาใช
งานพรอมกันและมีรูปแบบการทํางานที่เหมือนกัน ซึ่งกอน

เริ่มตนการทํางาน พนักงานจะจัดเรียงช้ินงานใสในตะกรา
ใสช้ินงานแลวจึงนําตะกราใสช้ินงานเขาสูเครื่องจักร เมื่อ
ตะกราใสช้ินงานเขาสูเครื่องจักรจะตองผานกระบวนการ
ยอยทั้งหมด 9  ขั้นตอน โดยในแตละขั้นตอนจะทําภายใน
บอทั้งหมด 10 บอ ซึ่งแบงการทํางานเปน 2 สวนหลัก คือ 
บอที่ 1 ถึง 6 เปนสวนที่ทําใหช้ินงานสะอาดดวยการลาง
ช้ินงานดวยคล่ืนอัลตราโซนิคและน้ําปราศจากไอออน (DI 

Water) และบอที่ 7 ถึง 10 เปนสวนที่ทําใหช้ินงานแหง
ดวยการใชลมเปาและความรอนในการอบชิ้นงาน โดยบอ
ที่ 8 และ 9 ทําหนาที่เหมือนกัน แตเนื่องจากเปนขั้นตอนที่
ใชเวลาในการเปาช้ินงานนานที่สุดจึงตองมี 2 บอ ซึ่งเวลาที่
ใชในแตละขั้นตอนของกระบวนการทําความสะอาดแขน
จบัยึดหัวอานฮารดดิสกแสดงดังตารางที่ 1  

 
ตารางที่ 1 เวลาที่ใชในแตละขั้นตอนของกระบวนการทํา
ความสะอาดแขนจับยึดหัวอานฮารดดิสก 

ขั้นตอนที่ บอที่ เวลาที่ใช (วินาที) 

1 1 180 
2 2 180 
3 3 180 
4 4 180 
5 5 180 
6 6 180 
7 7 240 
8 8,9 390 
9 10 190 

 
สําหรับการยายตะกราใสช้ินงานไปยังขั้นตอนถัดไปใช

แขนกลในการเคลื่อนยาย ซึ่งแขนกลมีทั้งหมด 8 แขน และ
มีหนาที่ควบคุมการเคลื่อนยายตะกราใสช้ินงานในบอที่
แตกตางกัน ซึ่งขอบเขตการควบคุมการเคลื่อนยายของแต
ละแขนกลสรุปดังตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 หนาที่การควบคุมการเคลื่อนยายตะกราใส
ช้ินงานของแตละแขนกล 

แขนกลที่ การเคลื่อนยายตะกราใสช้ินงาน 

จาก ไปยัง 

1 สวนปอนงานเขา บอที่ 1 
2 บอที่ 1 บอที่ 2 
3 บอที่ 2 บอที่ 3 
4 บอที่ 3 บอที่ 4 
5 บอที่ 4 บอที่ 5 
6 บอที่ 5 บอที่ 6 
7 บอที่ 6 บอที่ 7 

8 
บอที่ 7 บอที่ 8 หรือ 9 

บอที่ 8 หรือ 9 บอที่ 10 
บอที่ 10 สวนสงงานออก 

 
2.2 การประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 
(Overall Equipment Effectiveness: OEE) 

การประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
เปนเทคนิคที่ทําใหทราบวาเกิดความสูญเสียประสิทธิภาพ
ในการทํางานของเครื่องจักรที่สวนไหนมากที่สุด [3] เพื่อ
จะไดปรับปรุงและแกไขไดถูกจุด ซึ่งแบงการคํานวณเปน 
3 สวนคือ อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการผลิต และ
อัตราคุณภาพ ซึ่งคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
เกิดจากการนําคาทั้ง 3 สวน มาคูณเขาดวยกันแลวทําใหอยู
ในรูปของเปอรเซ็นต โดยขอมูลที่ใชในการประเมินคา
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร ไดแก เวลาเครื่องจักร
ทํางานตามแผน  เวลาเครื่องจักรหยุดตามแผน  เวลา
เครื่องจักรหยุดนอกแผน  รอบเวลามาตรฐาน  จํานวน
ช้ินงานดีและเสีย เปนตน ซึ่งการคํานวณคาประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักรทั้ง 3 สวน มีสูตรการคํานวณในแต
ละสวนดังสมการที่ (1)-(3) ดังนี้  

อัตราการเดินเครื่อง  =  (เวลาเดินเครื่อง / 
              เวลารับภาระงาน)               (1) 

 
ประสิทธิภาพการผลิต =  (เวลามาตรฐาน x 

                 จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได / 
    เวลาเดินเครื่อง)           (2) 
อตัราคุณภาพ             =  (จํานวนชิ้นงานที่ดี / 
                จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได)    (3) 
จากการศึกษางานวิจัยของ อินทนนท สีตลพฤกษ [4] ที่

นําวิธีการประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
มาหาจุดที่เกิดความสูญเสียประสิทธิภาพ โดยกอนเริ่มการ
ปรับปรุงมีคาประสิทธิภาพโดยรวมเพียงรอยละ 66.62 โดย
สาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรมีคาต่ํา
มีสองประการ คือเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรบอยครั้ง 
และใชเวลานานในการปรับตั้งเครื่องจักรกอนเริ่มผลิตและ
เปลี่ยนประเภทงาน โดยหลังปรับปรุงทั้งสองสาเหตุดวย
วิธีการฟนฟูสภาพเครื่องจักร คาประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักรเพ่ิมขึ้นเปนรอยละ 84.50 สงผลใหผลิตสินคาได
ตามแผนและไดกําไรเพิ่มขึ้น  

จากขอมูลที่ใชในการคํานวณคาประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง ในเดือนพฤศจิกายน 2553 
(แสดงดังตารางที่ 3) พบวาประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักรที่ 3 มีคาต่ําที่สุด ซึ่งโดยทั่วไปเครื่องจักรที่เริ่มใช
งานพรอมกันควรมีคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
ใกล เคี ยงกัน  และเมื่ อ วิ เคราะห เพิ่ ม เติมพบว าสวน
ประสิทธิภาพการผลิตเปนสวนที่ทําใหคาประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักรลดลง จึงตองนําไปวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาเพิ่มเติมในขั้นตอนถัดไป 
2.3 การสรางแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรมอารีนา 

ง านวิ จั ยนี้ ไ ด ใ ช เ ทคนิ คก ารสร า ง แบบจํ า ลอ ง
สถานการณดวยโปรแกรมอารีนาในการหาวิเคราะหและ
แกไขปญหา ซึ่งเทคนิคการสรางแบบจําลองสถานการณ
ด วยโปรแกรมอารีนา  คือการสร างระบบงานดวย
แบบจําลองซึ่งอยูในรูปแบบของโปรแกรมคอมพิวเตอรที่
สรางจากสถานการณจริง โดยอาศัยการศึกษาและเก็บ
ขอมูลทั้งหมดที่เกี่ยวของกับระบบงานที่ตองการศึกษาแลว
นําแบบจําลองสถานการณนั้นมาศึกษาพฤติกรรมของ
ระบบงานเพื่อประเมินประสิทธิภาพของระบบงานนั้น 
และตรวจสอบวาจุดไหนของระบบงานที่มีปญหาและเมื่อ
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ตองการแกไขระบบงานจุดไหนก็สามารถทดลองแกไขใน
แบบจําลองสถานการณไดโดยไมตองแกไขที่สถานการณ
จริง ทําใหลดความเสี่ยงและตนทุนในการทดลองปรับปรุง
ที่อาจเกิดขึ้นกรณีแกไขสถานการณจริงแลวไดผลลัพธที่แย
ลงกวาเดิมหรือไมเปนไปตามที่คาดไว 

ขั้นตอนในการสรางแบบจําลองสถานการณดวย
โปรแกรมอารีนา [5-6] สามารถสรุปไดดังนี้ 

(1) กําหนดขอบเขตของระบบ  โดยขอบเขตของ
การศึกษางานวิจัยนี้ เริ่มตั้งแตการนําช้ินงานเขาสูเครื่องทํา
ความสะอาดแขนจับยึดหัวอานฮารดดิสกจนถึงการสง
ช้ินงานไปยังกระบวนการถัดไป โดยเนนผลตอบทางดาน
ประสิทธิภาพและกําลังการผลิต 

(2) การสรางแบบจําลองสถานการณ โดยศึกษาถึง
กลไกการทํางานและลักษณะความสัมพันธระหวาง
ขั้นตอนยอยในเครื่องทําความสะอาดแขนจับยึดหัวอาน
ฮารดดิสก เชน กลไกการทํางานของแขนกลในเครื่องจักร 
ความสัมพันธของการทํางานของแขนกล เปนตน 

(3) การจัดเตรียมขอมูล  โดยเก็บขอมูลดานเวลาที่
เกี่ยวของกับกระบวนการทําความสะอาดแขนจับยึด
หัวอานฮารดดิสก และเมื่อไดขอมูลทั้งหมดแลวจึงหา
รูปแบบการแจกแจงของขอมูลดานเวลาที่เหมาะสมดวย
การวิเคราะหขอมูลดวยโปรแกรมอารีนาและนําไปใชใน
แบบจําลองสถานการณ 

(4) การทดสอบความถูกตองของแบบจําลอง โดยการ
เปรียบเทียบผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองสถานการณกับ
สถานการณจริงโดยใชคารอบเวลาการทํางาน (Cycle 

Time) เปนผลตอบ 
 การเปรียบเทียบผลลัพธระหวางสถานการณจริงกับ
แบบจําลองสถานการณแสดงดังตารางที่ 4 ซึ่งคารอยละ
ผลตางมีคานอยมาก ดังนั้นแบบจําลองสถานการณนี้จึงมี
ความนาเชื่อถือและนําไปใชวิเคราะหแกปญหาได 
 
 
 

ตารางที่ 3 คาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรในเดือน
พฤศจิกายน 2553 

หัวขอ 
เครื่องที่ 

1 
เครื่องที่ 

2 
เครื่องที่ 

3
เวลาทํางานทั้งหมด 
(ช่ัวโมง) 

720 720 720 

เวลาหยุดตามแผน 
(ช่ัวโมง) 

96 96 120 

เวลาลางเครื่อง 
(ช่ัวโมง) 

26 26 25 

การซอมบํารุงตามแผน 
(ช่ัวโมง) 

4 0 0 

เวลาปรับเปลี่ยน
เครื่องจักร (ช่ัวโมง) 

8.7 8.7 8.3 

เวลาเครื่องจักรเสีย 
(ช่ัวโมง) 

1.5 1.5 17.67 

เวลารับภาระงาน 
(ช่ัวโมง) 

585.33 589.33 566.67 

เวลาเดินเครื่อง 
(ช่ัวโมง) 

583.83 587.83 549.00 

อัตราการเดินเครื่อง 99.7% 99.7% 96.9% 
ช้ินงาน (ช้ิน) 607,760 613,411 488,843 

เวลามาตรฐาน      
(นาที/ช้ิน) 

0.0475 0.0475 0.0475 

ประสิทธิภาพการผลิต 82.41% 82.61% 70.49% 
ช้ินงานเสีย (ช้ิน) 0 0 0 

อัตราคุณภาพ 100% 100% 100% 
ประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักร 

82.2% 82.4% 68.3% 
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ตารางที่ 4 เปรียบเทียบคารอบเวลาการทํางานระหวาง
สถานการณจริงกับแบบจําลองสถานการณ 

ขอมูลทางสถิติ 

รอบเวลาการทํางาน (วินาที) 

สถานการณ

จริง 

แบบจําลอง

สถานการณ 

รอยละ

ผลตาง
คาสูงสุด 311 309.1 0.61 

คาเฉลี่ย 306 305.92 0.03 

คาตํ่าสุด 301 303.08 -0.69 

 
2.4 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

หลังจากศึกษากระบวนการทําความสะอาดแขนจับยึด
หัวอานฮารดดิสก การประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักร และสรางแบบจําลองสถานการณ ขั้นตอน
ตอไปคือการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อใชเปน
แนวทางในการดําเนินการวิจัย ซึ่งปญหาที่นํามาวิเคราะห
นั้นไดมาจากการศึกษากระบวนการในขั้นตอนกอนหนา 
โดยแยกแนวทางการวิเคราะหปญหาเปน 2 สวน ดังนี้  
2.4.1 วิ เคราะหหาสาเหตุ ท่ี ทําให เ กิดความสูญเสียคา
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 

จากขอมูลประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรทั้ง 3 
เครื่อง ดังตารางที่ 3 พบวาประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักรที่ 3 มีคาต่ําที่สุด ซึ่งโดยปกติเครื่องจักรที่เริ่มใช
งานพรอมกันควรมีคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
ใกล เคี ยงกัน  และเมื่ อ วิ เคราะห เพิ่ ม เติมพบว าสวน
ประสิทธิภาพการผลิตเปนสวนที่ทําใหคาประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักรลดลง ดังนั้นจึงใชเทคนิคความ
สูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (6 Big Losses) เพื่อหา
สาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้น [7] เมื่อนําเทคนิคความ
สูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการมาวิเคราะหหาสาเหตุของ
ความสูญเสีย พบวามีสาเหตุของความสูญเสียทางดาน
ประสิทธิภาพการผลิตดังนี ้

(1) การไหลของงานไมตอเนื่อง เมื่อเขาไปตรวจสอบ
สถานการณจริง พบวาการไหลของงานขึ้นอยูกับปริมาณ
งานที่เขาสูกระบวนการตอวันและปริมาณความตองการ

ของลูกคา ซึ่งปริมาณงานเขาสูกระบวนการตอวันมีปริมาณ
ไมเทากัน และถาปริมาณงานที่เขาสูกระบวนการนอยกวา
กําลังการผลิตของเครื่องจักร จะทําใหเครื่องจักรวางและ
สงผลใหคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรลดลง ซึ่ง
สาเหตุนี้เปนสาเหตุที่ควบคุมและปรับปรุงไดยากเนื่องจาก
ขึ้นอยูกับความตองการของลูกคาเปนหลัก 

(2) การเดินเครื่องตํ่ากวาความสามารถสูงสุดของ
เครื่องจักร เมื่อเขาไปตรวจสอบคารอบเวลาการทํางานของ
แตละเครื่องจักร ไดผลดังตารางที่ 5  

 
ตารางที่ 5 รอบเวลาการทํางานของแตละเครื่องจักร 
ขอมูลทาง

สถิติ 

รอบเวลาการทํางาน (วินาที) 

เครื่องที่ 1 เครื่องที่ 2 เครื่องที่ 3 

คาสูงสุด 311.0 312.0 323.0 

คาเฉลี่ย 306.0 309.7 319.4 

คาต่ําสุด 301.0 308.0 314.0 
 

จากขอมูลคารอบเวลาการทํางานของแตละเครื่องจักร 
พบวาเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง มีคารอบเวลาการทํางานไม
เทากัน โดยที่เครื่องจักรที่ 3 มีคาสูงสุด และเครื่องจักรที่ 1 
มีคาต่ําสุด จึงตองวิเคราะหเพิ่มเติมในดานเวลาการทํางาน
ของแตละขั้นตอนเพื่อหาขั้นตอนการทํางานที่แตกตางกัน
ของทั้ง 3 เครื่อง พบวาจุดที่แตกตางกันของเครื่องจักรทั้ง 3 
เครื่อง คือ เวลาในการเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 8 ดังนั้นจึง
ต้ังสมมติฐานเบื้องตนวาเวลาในการเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 
8 ที่ระยะทางเทากันของทั้ง 3 เครื่องมีคาไมเทากันทําให
รอบเวลาการทํางานไมเทากัน ซึ่งเวลาการเคลื่อนที่ของ
แขนกลที่  8  ในจังหวะลงและขึ้นที่ระยะเทากันของ
เครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง แสดงดังตารางที่ 6 โดยเครื่องจักรที่ 
3 ใชเวลานานที่สุดซึ่งสอดคลองกับคารอบเวลาการทํางาน
ที่มากที่สุด และเครื่องจักรที่ 1 ใชเวลานอยที่สุดซึ่ง
สอดคลองกับคารอบเวลาการทํางานที่นอยที่สุดเชนกัน 
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ตารางที่ 6 เวลาการเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 8 จังหวะลงและ
ขึ้นของเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง 

ขอมูลทางสถิติ 
เวลาการเคลื่อนที่ (วินาที) 

เครื่องที่ 1 เครื่องที่ 2 เครื่องที่ 3 

คาเฉลี่ย 12.93 16.76 18.98 

สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

0.53 0.28 0.72 

 
เมื่อทดสอบสมมติฐานวาเวลาในการเคลื่อนที่ของแขน

กลที่ 8 มีผลกระทบตอรอบเวลาการทํางานโดยทดสอบ
ดวยการเปลี่ยนคาเวลาการเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 8 ของ
เครื่องจักรที่ 3 ใหมีคาเทากับเวลาของเครื่องจักรที่ 1 ใน
แบบจําลองสถานการณเพื่อตรวจสอบวา เมื่อเปลี่ยนเวลา
การเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 8 คารอบเวลาการทํางานจะได
เทากับเครื่องจักรที่ 1 หรือไม ซึ่งจากการทดสอบพบวาคา
รอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรที่ 3 มีคาลดลงใกลเคียง
กับเครื่องจักรที่ 1 จาก 319.4 วินาที เหลือ 306.97 วินาที 
ดังนั้นจุดที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตของแตละเครื่องไม
เทากันคือเวลาในการเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 8 จึงตอง
หาทางปรับปรุงในขั้นตอนถัดไป 

2.4.2 วิเคราะหหาปจจัยท่ีมีผลกระทบตอกําลังการผลิต 

 จากการระดมสมองกับทางวิศวกรของโรงงานพบวา
เวลาในการลางและเปาช้ินงานในบางจุดนานเกินไปและ
สามารถลดเวลาได ดังนั้นจึงวิเคราะหหาวาขั้นตอนใดเมื่อ
ลดเวลาทํางานแลวมีผลตอคารอบเวลาการทํางานโดยใช
เทคนิคการออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบ 2k 

ทดลองในแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรมอารีนาที่
สรางขึ้น [8-9] โดยมีปจจัยที่ใชในการทดสอบ 4 ปจจัย คือ 
เวลาในบอที่ 6 เวลาในบอที่ 7 เวลาในบอที่ 8 และ 9 และ
เวลาในบอที่ 10 โดยใชคารอบเวลาการทํางานเปนผลตอบ 
ซึ่งตารางการออกแบบการทดลองและผลตอบที่ไดแสดง
ดังตารางที่ 7  
 

ตารางที่ 7 ตารางการออกแบบการทดลองและผลตอบเพื่อ
หาปจจัยที่มีผลกระทบตอรอบเวลาการทํางาน 
รูปแบบ

การ

ทดลอง  

เวลา

บอที่ 6 
(A) 

เวลา

บอที่ 7 
(B) 

เวลา

บอที่ 8 
(C) 

เวลา

บอที่ 
10 
(D) 

รอบเวลา

การ

ทํางาน 

(วินาที) 

1 150 180 360 160 270.91 

2 180 180 360 160 300.89 

3 150 240 360 160 305.03 

4 180 240 360 160 305.03 

5 150 180 390 160 270.91 

6 180 180 390 160 300.85 

7 150 240 390 160 305.92 

8 180 240 390 160 305.92 

9 150 180 360 190 285.80 

10 180 180 360 190 300.88 

11 150 240 360 190 305.80 

12 180 240 360 190 305.66 

13 150 180 390 190 285.80 

14 180 180 390 190 300.85 

15 150 240 390 190 305.92 

16 180 240 390 190 305.92 
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การทํางานของบอที่ 6 เริ่มตนจากการลางชิ้นงานในบอ
ที่ 6 และเมื่อลางเสร็จแขนกลที่ 7 จึงเริ่มยกตะกราขึ้น และ
รอใหแขนกลที่ 1 ถึง 3 ลงไปหยิบตะกราจากสวนปอนงาน
เขาถึงบอที่ 2 ขึ้นมา และตองรอแขนกลที่ 8 ยกตะกราใน
บอที่ 7 และนําไปวางที่บอที่ 8 หรือ 9 แขนกลที่ 1 ถึง 7 จึง
สามารถยายตะกราไปวางพรอมกันในบอที่ 1 ถึง 7 และ
เริ่มตนลางชิ้นงานอีกครั้ง เมื่อตรวจสอบขั้นตอนการทํางาน
จากแผนภูมิวิเคราะหการไหลดังรูปที่ 2 พบวาเวลาในการ
เคลื่อนที่ของแขนกลที่ 7 ในขณะยกตะกราขึ้นใชเวลานาน
มากถึง 71 วินาที ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับเวลาในการยก
ตะกราขึ้นของแขนกลอื่นซึ่งใชเวลาเพียง 9 ถึง 11 วินาที 
ดังนั้นถาลดเวลาการเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 7 ในขณะยก
ตะกราขึ้นใหเร็วขึ้น จะสามารถทดแทนการลดเวลาลางใน
บอที่ 6 ได และทําใหคุณภาพดานความสะอาดของชิ้นงาน
มีคุณภาพเทาเดิม เนื่องจากไมตองลดเวลาลางชิ้นงานในบอ
ที่  6  ซึ่ งหลังการปรับปรุงพบวาสามารถลดเวลาการ
เคลื่อนที่ของแขนกลที่ 7 ในขณะยกตะกราขึ้นจาก 71 
วินาที เหลือ 19 วินาที แตขั้นตอนการเปาช้ินงานในบอที่ 7 
และ 10 ตองลดเวลาในการเปาช้ินงานโดยตรง เนื่องจาก
แขนกลทํางานปกติและไมสามารถลดเวลาในจุดอื่น
ทดแทนได โดยปรับลดเวลาในการเปาช้ินงานที่บอที่ 7 
จาก 240 วินาที เหลือ 180 วินาที และบอที่ 10 จาก 190 
วินาที เหลือ 160 วินาที ตามตารางการออกแบบการทดลอง
ดังตารางที่ 7 

4.  สรุปผลการวิจัย 
เมื่ อบริษัทไดปรับปรุงตามแผนการปรับปรุงค า

ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร และแผนการทดลอง
ลดเวลาในการลางและเปาช้ินงาน พบวารอบเวลาในการ
ทํางานของเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง ลดลงแสดงดังตารางที่ 8 
สงผลใหกําลังการผลิตของกระบวนการทําความสะอาด
แขนจับยึดหัวอานฮารดดิสกเพิ่มขึ้นมากกวาเดิมโดยเฉลี่ย 
17.06% หรือเพิ่มจาก 78,540 ช้ิน/วัน เปน 94,689 ช้ิน/วัน 
สงผลใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาใน
อนาคตที่เพิ่มขึ้นไดซึ่งกําลังการผลิตในปจจุบันไมสามารถ
ทําไดและอาจตองซื้อเครื่องจักรเพิ่ม ทําใหตนทุนในการ
ผลิตเพิ่มขึ้น และสามารถเพิ่มกําลังการผลิตใหมากขึ้นโดย
การหาแนวทางการแกปญหาดานอื่นที่นอกเหนือจาก
ป ญห า ด า น เ ค รื่ อ ง จั ก ร ที่ ทํ า ใ ห เ กิ ด ค ว า มสู ญ เ สี ย
ประสิทธิภาพของกระบวนการในอนาคต 

 
ตารางที่ 8 ขอมูลคารอบเวลาการทํางานของเครื่องจักร 

ขอมูล 
รอบเวลาการทํางานเฉลี่ย (วินาที) 

เครื่องที่ 1 เครื่องที่ 2 เครื่องที่ 3 

กอนปรับปรุง  306.00 309.72 319.35 

หลังปรับปรุง 257.30 252.30 266.00 

ลดลงรอยละ 15.92 18.54 16.71 
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