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1. บทนํา 
สถานการณอันเนื่องมาจากภาวะเศรษฐกิจถดถอยหลาย

ปติดตอกัน ทําใหอุตสาหกรรมทั่วโลกไดรับผลกระทบทั้ง
ทางตรงและทางออมโดยเฉพาะอุตสาหกรรมประเภท
อิเล็กทรอนิกส ดังนั้นบริษัทที่ผลิตสินคาและชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกสตองหาทางลดตนทุนในการผลิตลงเพื่อให
สามารถแขงขันกับคูแขงทางธุรกิจได  และตองใหได
คุณภาพตามที่ลูกคาตองการ ซึ่งหนึ่งในนั้นคือบริษัทผลิต
แขนจับยึดหัวอานฮารดดิสกแหงหนึ่งในลําพูน โดยปญหา
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
หัวอานฮารดดิสกซึ่งมีเครื่องจักร 3 เครื่อง มีคาต่ํา โดย
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่ 1 ถึง 3 มีคาเฉลี่ยเทากับ 
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
ประสิทธิภาพใกลเคียงกัน ผูวิจัยจึงใชเทคนิคการประเมิน
คาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร ความสูญเสียอัน
ยิ่งใหญ 6 ประการ และการสรางแบบจําลองสถานการณ
รวมกับการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2k 

เพื่อหาสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียประสิทธิภาพในการ
ทํางานของเครื่องจักรทั้ง  3 เครื่อง  ซึ่งถาสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพและกําลังการผลิตของกระบวนการใหสูงขึ้น 
จะสามารถตอบสนองปริมาณความตองการสินคาที่จะ
เพิ่มขึ้นในอนาคตซึ่งกําลังการผลิตในปจจุบันไมสามารถ
ตอบสนองไดและอาจตองซื้อเครื่องจักรเพิ่มซึ่งทําให
ตนทุนในการผลิตเพิ่มขึ้น  
 

2. วิธีดําเนินการวิจัย 
2.1 ศึกษากระบวนการทําความสะอาดแขนจับยึดหัวอาน
ฮารดดิสก 

กระบวนการทําความสะอาดแขนจับยึดหัวอ าน
ฮารดดิสก [1-2] ใชเครื่องจักรที่มีการทํางานดวยระบบ
อัตโนมั ติโดยใชแขนกลในการ เคลื่ อนย ายงาน  ใน
กระบวนการมีเครื่องจักรทั้งหมด 3 เครื่อง ซึ่งนําเขามาใช
งานพรอมกันและมีรูปแบบการทํางานที่เหมือนกัน ซึ่งกอน

เริ่มตนการทํางาน พนักงานจะจัดเรียงช้ินงานใสในตะกรา
ใสช้ินงานแลวจึงนําตะกราใสช้ินงานเขาสูเครื่องจักร เมื่อ
ตะกราใสช้ินงานเขาสูเครื่องจักรจะตองผานกระบวนการ
ยอยทั้งหมด 9  ขั้นตอน โดยในแตละขั้นตอนจะทําภายใน
บอทั้งหมด 10 บอ ซึ่งแบงการทํางานเปน 2 สวนหลัก คือ 
บอที่ 1 ถึง 6 เปนสวนที่ทําใหช้ินงานสะอาดดวยการลาง
ช้ินงานดวยคล่ืนอัลตราโซนิคและน้ําปราศจากไอออน (DI 

Water) และบอที่ 7 ถึง 10 เปนสวนที่ทําใหช้ินงานแหง
ดวยการใชลมเปาและความรอนในการอบชิ้นงาน โดยบอ
ที่ 8 และ 9 ทําหนาที่เหมือนกัน แตเนื่องจากเปนขั้นตอนที่
ใชเวลาในการเปาช้ินงานนานที่สุดจึงตองมี 2 บอ ซึ่งเวลาที่
ใชในแตละขั้นตอนของกระบวนการทําความสะอาดแขน
จบัยึดหัวอานฮารดดิสกแสดงดังตารางที่ 1  

 
ตารางที่ 1 เวลาที่ใชในแตละขั้นตอนของกระบวนการทํา
ความสะอาดแขนจับยึดหัวอานฮารดดิสก 

ขั้นตอนที่ บอที่ 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 

 
สําหรับการยายตะกราใสช้ินงานไปยังขั้นตอนถัดไปใช

แขนกลในการเคลื่อนยาย ซึ่งแขนกลมีทั้งหมด 8 แขน และ
มีหนาที่ควบคุมการเคลื่อนยายตะกราใสช้ินงานในบอที่
แตกตางกัน ซึ่งขอบเขตการควบคุมการเคลื่อนยายของแต
ละแขนกลสรุปดังตารางที่ 2 
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ตารางที่ 2 หนาที่การควบคุมการเคลื่อนยายตะกราใส
ช้ินงานของแตละแขนกล 

แขนกลที่ การเคลื่อนยายตะกราใสช้ินงาน 

จาก ไปยัง 

1 สวนปอนงานเขา บอที่ 1 
2 บอที่ 1 บอที่ 2 
3 บอที่ 2 บอที่ 3 
4 บอที่ 3 บอที่ 4 
5 บอที่ 4 บอที่ 5 
6 บอที่ 5 บอที่ 6 
7 บอที่ 6 บอที่ 7 

8 
บอที่ 7 บอที่ 8 หรือ 9 

บอที่ 8 หรือ 9 บอที่ 10 
บอที่ 10 สวนสงงานออก 

 
2.2 การประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 
(Overall Equipment Effectiveness: OEE) 

การประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
เปนเทคนิคที่ทําใหทราบวาเกิดความสูญเสียประสิทธิภาพ
ในการทํางานของเครื่องจักรที่สวนไหนมากที่สุด [3] เพื่อ
จะไดปรับปรุงและแกไขไดถูกจุด ซึ่งแบงการคํานวณเปน 
3 สวนคือ อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการผลิต และ
อัตราคุณภาพ ซึ่งคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
เกิดจากการนําคาทั้ง 3 สวน มาคูณเขาดวยกันแลวทําใหอยู
ในรูปของเปอรเซ็นต โดยขอมูลที่ใชในการประเมินคา
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร ไดแก เวลาเครื่องจักร
ทํางานตามแผน  เวลาเครื่องจักรหยุดตามแผน  เวลา
เครื่องจักรหยุดนอกแผน  รอบเวลามาตรฐาน  จํานวน
ช้ินงานดีและเสีย เปนตน ซึ่งการคํานวณคาประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักรทั้ง 3 สวน มีสูตรการคํานวณในแต
ละสวนดังสมการที่ (1)-(3) ดังนี้  

อัตราการเดินเครื่อง  =  (เวลาเดินเครื่อง / 
              เวลารับภาระงาน)               (1) 

 
ประสิทธิภาพการผลิต =  (เวลามาตรฐาน x 

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

นําวิธีการประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
มาหาจุดที่เกิดความสูญเสียประสิทธิภาพ โดยกอนเริ่มการ
ปรับปรุงมีคาประสิทธิภาพโดยรวมเพียงรอยละ 66.62 โดย
สาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรมีคาต่ํา
มีสองประการ คือเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรบอยครั้ง 
และใชเวลานานในการปรับตั้งเครื่องจักรกอนเริ่มผลิตและ
เปลี่ยนประเภทงาน โดยหลังปรับปรุงทั้งสองสาเหตุดวย
วิธีการฟนฟูสภาพเครื่องจักร คาประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักรเพ่ิมขึ้นเปนรอยละ 84.50 สงผลใหผลิตสินคาได
ตามแผนและไดกําไรเพิ่มขึ้น  

จากขอมูลที่ใชในการคํานวณคาประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง ในเดือนพฤศจิกายน 2553 
(แสดงดังตารางที่ 3) พบวาประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักรที่ 3 มีคาต่ําที่สุด ซึ่งโดยทั่วไปเครื่องจักรที่เริ่มใช
งานพรอมกันควรมีคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
ใกล เคี ยงกัน  และเมื่ อ วิ เคราะห เพิ่ ม เติมพบว าสวน
ประสิทธิภาพการผลิตเปนสวนที่ทําใหคาประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักรลดลง จึงตองนําไปวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาเพิ่มเติมในขั้นตอนถัดไป 
2.3 การสรางแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรมอารีนา 

ง านวิ จั ยนี้ ไ ด ใ ช เ ทคนิ คก ารสร า ง แบบจํ า ลอ ง
สถานการณดวยโปรแกรมอารีนาในการหาวิเคราะหและ
แกไขปญหา ซึ่งเทคนิคการสรางแบบจําลองสถานการณ
ด วยโปรแกรมอารีนา  คือการสร างระบบงานดวย
แบบจําลองซึ่งอยูในรูปแบบของโปรแกรมคอมพิวเตอรที่
สรางจากสถานการณจริง โดยอาศัยการศึกษาและเก็บ
ขอมูลทั้งหมดที่เกี่ยวของกับระบบงานที่ตองการศึกษาแลว
นําแบบจําลองสถานการณนั้นมาศึกษาพฤติกรรมของ
ระบบงานเพื่อประเมินประสิทธิภาพของระบบงานนั้น 
และตรวจสอบวาจุดไหนของระบบงานที่มีปญหาและเมื่อ
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ตองการแกไขระบบงานจุดไหนก็สามารถทดลองแกไขใน
แบบจําลองสถานการณไดโดยไมตองแกไขที่สถานการณ
จริง ทําใหลดความเสี่ยงและตนทุนในการทดลองปรับปรุง
ที่อาจเกิดขึ้นกรณีแกไขสถานการณจริงแลวไดผลลัพธที่แย
ลงกวาเดิมหรือไมเปนไปตามที่คาดไว 

ขั้นตอนในการสรางแบบจําลองสถานการณดวย
โปรแกรมอารีนา [5-6] สามารถสรุปไดดังนี้ 

(1) กําหนดขอบเขตของระบบ  โดยขอบเขตของ
การศึกษางานวิจัยนี้ เริ่มตั้งแตการนําช้ินงานเขาสูเครื่องทํา
ความสะอาดแขนจับยึดหัวอานฮารดดิสกจนถึงการสง
ช้ินงานไปยังกระบวนการถัดไป โดยเนนผลตอบทางดาน
ประสิทธิภาพและกําลังการผลิต 

(2) การสรางแบบจําลองสถานการณ โดยศึกษาถึง
กลไกการทํางานและลักษณะความสัมพันธระหวาง
ขั้นตอนยอยในเครื่องทําความสะอาดแขนจับยึดหัวอาน
ฮารดดิสก เชน กลไกการทํางานของแขนกลในเครื่องจักร 
ความสัมพันธของการทํางานของแขนกล เปนตน 

(3) การจัดเตรียมขอมูล  โดยเก็บขอมูลดานเวลาที่
เกี่ยวของกับกระบวนการทําความสะอาดแขนจับยึด
หัวอานฮารดดิสก และเมื่อไดขอมูลทั้งหมดแลวจึงหา
รูปแบบการแจกแจงของขอมูลดานเวลาที่เหมาะสมดวย
การวิเคราะหขอมูลดวยโปรแกรมอารีนาและนําไปใชใน
แบบจําลองสถานการณ 

(4) การทดสอบความถูกตองของแบบจําลอง โดยการ
เปรียบเทียบผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองสถานการณกับ
สถานการณจริงโดยใชคารอบเวลาการทํางาน (Cycle 

Time) เปนผลตอบ 
 การเปรียบเทียบผลลัพธระหวางสถานการณจริงกับ
แบบจําลองสถานการณแสดงดังตารางที่ 4 ซึ่งคารอยละ
ผลตางมีคานอยมาก ดังนั้นแบบจําลองสถานการณนี้จึงมี
ความนาเชื่อถือและนําไปใชวิเคราะหแกปญหาได 
 
 
 

ตารางที่ 3 คาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรในเดือน
พฤศจิกายน 2553 

หัวขอ 
เครื่องที่ 

1 
เครื่องที่ 

2 
เครื่องที่ 

3
เวลาทํางานทั้งหมด 
(ช่ัวโมง) 

720 720 720 

เวลาหยุดตามแผน 
(ช่ัวโมง) 

96 96 120 

เวลาลางเครื่อง 
(ช่ัวโมง) 

26 26 25 

การซอมบํารุงตามแผน 
(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 เปรียบเทียบคารอบเวลาการทํางานระหวาง
สถานการณจริงกับแบบจําลองสถานการณ 

ขอมูลทางสถิติ 

รอบเวลาการทํางาน (วินาที) 

สถานการณ

จริง 

แบบจําลอง

สถานการณ 

รอยละ

ผลตาง
คาสูงสุด 311 309.1 0.61 

คาเฉลี่ย 306 305.92 0.03 

คาตํ่าสุด 301 303.08 -0.69 

 
2.4 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

หลังจากศึกษากระบวนการทําความสะอาดแขนจับยึด
หัวอานฮารดดิสก การประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักร และสรางแบบจําลองสถานการณ ขั้นตอน
ตอไปคือการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อใชเปน
แนวทางในการดําเนินการวิจัย ซึ่งปญหาที่นํามาวิเคราะห
นั้นไดมาจากการศึกษากระบวนการในขั้นตอนกอนหนา 
โดยแยกแนวทางการวิเคราะหปญหาเปน 2 สวน ดังนี้  
2.4.1 วิ เคราะหหาสาเหตุ ท่ี ทําให เ กิดความสูญเสียคา
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 

จากขอมูลประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรทั้ง 3 
เครื่อง ดังตารางที่ 3 พบวาประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักรที่ 3 มีคาต่ําที่สุด ซึ่งโดยปกติเครื่องจักรที่เริ่มใช
งานพรอมกันควรมีคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
ใกล เคี ยงกัน  และเมื่ อ วิ เคราะห เพิ่ ม เติมพบว าสวน
ประสิทธิภาพการผลิตเปนสวนที่ทําใหคาประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักรลดลง ดังนั้นจึงใชเทคนิคความ
สูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (6 Big Losses) เพื่อหา
สาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้น [7] เมื่อนําเทคนิคความ
สูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการมาวิเคราะหหาสาเหตุของ
ความสูญเสีย พบวามีสาเหตุของความสูญเสียทางดาน
ประสิทธิภาพการผลิตดังนี ้

(1) การไหลของงานไมตอเนื่อง เมื่อเขาไปตรวจสอบ
สถานการณจริง พบวาการไหลของงานขึ้นอยูกับปริมาณ
งานที่เขาสูกระบวนการตอวันและปริมาณความตองการ

ของลูกคา ซึ่งปริมาณงานเขาสูกระบวนการตอวันมีปริมาณ
ไมเทากัน และถาปริมาณงานที่เขาสูกระบวนการนอยกวา
กําลังการผลิตของเครื่องจักร จะทําใหเครื่องจักรวางและ
สงผลใหคาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรลดลง ซึ่ง
สาเหตุนี้เปนสาเหตุที่ควบคุมและปรับปรุงไดยากเนื่องจาก
ขึ้นอยูกับความตองการของลูกคาเปนหลัก 

(2) การเดินเครื่องตํ่ากวาความสามารถสูงสุดของ
เครื่องจักร เมื่อเขาไปตรวจสอบคารอบเวลาการทํางานของ
แตละเครื่องจักร ไดผลดังตารางที่ 5  

 
ตารางที่ 5 รอบเวลาการทํางานของแตละเครื่องจักร 
ขอมูลทาง

สถิติ 

รอบเวลาการทํางาน (วินาที) 

เครื่องที่ 1 เครื่องที่ 2 เครื่องที่ 3 

คาสูงสุด 311.0 312.0 323.0 

คาเฉลี่ย 306.0 309.7 319.4 

คาต่ําสุด 301.0 308.0 314.0 
 

จากขอมูลคารอบเวลาการทํางานของแตละเครื่องจักร 
พบวาเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง มีคารอบเวลาการทํางานไม
เทากัน โดยที่เครื่องจักรที่ 3 มีคาสูงสุด และเครื่องจักรที่ 1 
มีคาต่ําสุด จึงตองวิเคราะหเพิ่มเติมในดานเวลาการทํางาน
ของแตละขั้นตอนเพื่อหาขั้นตอนการทํางานที่แตกตางกัน
ของทั้ง 3 เครื่อง พบวาจุดที่แตกตางกันของเครื่องจักรทั้ง 3 
เครื่อง คือ เวลาในการเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 8 ดังนั้นจึง
ต้ังสมมติฐานเบื้องตนวาเวลาในการเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 
8 ที่ระยะทางเทากันของทั้ง 3 เครื่องมีคาไมเทากันทําให
รอบเวลาการทํางานไมเทากัน ซึ่งเวลาการเคลื่อนที่ของ
แขนกลที่  8  ในจังหวะลงและขึ้นที่ระยะเทากันของ
เครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง แสดงดังตารางที่ 6 โดยเครื่องจักรที่ 
3 ใชเวลานานที่สุดซึ่งสอดคลองกับคารอบเวลาการทํางาน
ที่มากที่สุด และเครื่องจักรที่ 1 ใชเวลานอยที่สุดซึ่ง
สอดคลองกับคารอบเวลาการทํางานที่นอยที่สุดเชนกัน 
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ตารางที่ 6 เวลาการเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 8 จังหวะลงและ
ขึ้นของเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง 

ขอมูลทางสถิติ 
เวลาการเคลื่อนที่ (วินาที) 

เครื่องที่ 1 เครื่องที่ 2 เครื่องที่ 3 

คาเฉลี่ย 12.93 16.76 18.98 

สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

0.53 0.28 0.72 

 
เมื่อทดสอบสมมติฐานวาเวลาในการเคลื่อนที่ของแขน

กลที่ 8 มีผลกระทบตอรอบเวลาการทํางานโดยทดสอบ
ดวยการเปลี่ยนคาเวลาการเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 8 ของ
เครื่องจักรที่ 3 ใหมีคาเทากับเวลาของเครื่องจักรที่ 1 ใน
แบบจําลองสถานการณเพื่อตรวจสอบวา เมื่อเปลี่ยนเวลา
การเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 8 คารอบเวลาการทํางานจะได
เทากับเครื่องจักรที่ 1 หรือไม ซึ่งจากการทดสอบพบวาคา
รอบเวลาการทํางานของเครื่องจักรที่ 3 มีคาลดลงใกลเคียง
กับเครื่องจักรที่ 1 จาก 319.4 วินาที เหลือ 306.97 วินาที 
ดังนั้นจุดที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตของแตละเครื่องไม
เทากันคือเวลาในการเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 8 จึงตอง
หาทางปรับปรุงในขั้นตอนถัดไป 

2.4.2 วิเคราะหหาปจจัยท่ีมีผลกระทบตอกําลังการผลิต 

 จากการระดมสมองกับทางวิศวกรของโรงงานพบวา
เวลาในการลางและเปาช้ินงานในบางจุดนานเกินไปและ
สามารถลดเวลาได ดังนั้นจึงวิเคราะหหาวาขั้นตอนใดเมื่อ
ลดเวลาทํางานแลวมีผลตอคารอบเวลาการทํางานโดยใช
เทคนิคการออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบ 2k 

ทดลองในแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรมอารีนาที่
สรางขึ้น [8-9] โดยมีปจจัยที่ใชในการทดสอบ 4 ปจจัย คือ 
เวลาในบอที่ 6 เวลาในบอที่ 7 เวลาในบอที่ 8 และ 9 และ
เวลาในบอที่ 10 โดยใชคารอบเวลาการทํางานเปนผลตอบ 
ซึ่งตารางการออกแบบการทดลองและผลตอบที่ไดแสดง
ดังตารางที่ 7  
 

ตารางที่ 7 ตารางการออกแบบการทดลองและผลตอบเพื่อ
หาปจจัยที่มีผลกระทบตอรอบเวลาการทํางาน 
รูปแบบ

การ

ทดลอง  

เวลา

บอที่ 6 
(A) 

เวลา

บอที่ 7 
(B) 

เวลา

บอที่ 8 
(C) 

เวลา

บอที่ 
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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การทํางานของบอที่ 6 เริ่มตนจากการลางชิ้นงานในบอ
ที่ 6 และเมื่อลางเสร็จแขนกลที่ 7 จึงเริ่มยกตะกราขึ้น และ
รอใหแขนกลที่ 1 ถึง 3 ลงไปหยิบตะกราจากสวนปอนงาน
เขาถึงบอที่ 2 ขึ้นมา และตองรอแขนกลที่ 8 ยกตะกราใน
บอที่ 7 และนําไปวางที่บอที่ 8 หรือ 9 แขนกลที่ 1 ถึง 7 จึง
สามารถยายตะกราไปวางพรอมกันในบอที่ 1 ถึง 7 และ
เริ่มตนลางชิ้นงานอีกครั้ง เมื่อตรวจสอบขั้นตอนการทํางาน
จากแผนภูมิวิเคราะหการไหลดังรูปที่ 2 พบวาเวลาในการ
เคลื่อนที่ของแขนกลที่ 7 ในขณะยกตะกราขึ้นใชเวลานาน
มากถึง 71 วินาที ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับเวลาในการยก
ตะกราขึ้นของแขนกลอื่นซึ่งใชเวลาเพียง 9 ถึง 11 วินาที 
ดังนั้นถาลดเวลาการเคลื่อนที่ของแขนกลที่ 7 ในขณะยก
ตะกราขึ้นใหเร็วขึ้น จะสามารถทดแทนการลดเวลาลางใน
บอที่ 6 ได และทําใหคุณภาพดานความสะอาดของชิ้นงาน
มีคุณภาพเทาเดิม เนื่องจากไมตองลดเวลาลางชิ้นงานในบอ
ที่  6  ซึ่ งหลังการปรับปรุงพบวาสามารถลดเวลาการ
เคลื่อนที่ของแขนกลที่ 7 ในขณะยกตะกราขึ้นจาก 71 
วินาที เหลือ 19 วินาที แตขั้นตอนการเปาช้ินงานในบอที่ 7 
และ 10 ตองลดเวลาในการเปาช้ินงานโดยตรง เนื่องจาก
แขนกลทํางานปกติและไมสามารถลดเวลาในจุดอื่น
ทดแทนได โดยปรับลดเวลาในการเปาช้ินงานที่บอที่ 7 
จาก 240 วินาที เหลือ 180 วินาที และบอที่ 10 จาก 190 
วินาที เหลือ 160 วินาที ตามตารางการออกแบบการทดลอง
ดังตารางที่ 7 

4.  สรุปผลการวิจัย 
เมื่ อบริษัทไดปรับปรุงตามแผนการปรับปรุงค า

ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร และแผนการทดลอง
ลดเวลาในการลางและเปาช้ินงาน พบวารอบเวลาในการ
ทํางานของเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง ลดลงแสดงดังตารางที่ 8 
สงผลใหกําลังการผลิตของกระบวนการทําความสะอาด
แขนจับยึดหัวอานฮารดดิสกเพิ่มขึ้นมากกวาเดิมโดยเฉลี่ย 
17.06% หรือเพิ่มจาก 78,540 ช้ิน/วัน เปน 94,689 ช้ิน/วัน 
สงผลใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาใน
อนาคตที่เพิ่มขึ้นไดซึ่งกําลังการผลิตในปจจุบันไมสามารถ
ทําไดและอาจตองซื้อเครื่องจักรเพิ่ม ทําใหตนทุนในการ
ผลิตเพิ่มขึ้น และสามารถเพิ่มกําลังการผลิตใหมากขึ้นโดย
การหาแนวทางการแกปญหาดานอื่นที่นอกเหนือจาก
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 ขอมูลคารอบเวลาการทํางานของเครื่องจักร 

ขอมูล 
รอบเวลาการทํางานเฉลี่ย (วินาที) 

เครื่องที่ 1 เครื่องที่ 2 เครื่องที่ 3 

กอนปรับปรุง  306.00 309.72 319.35 

หลังปรับปรุง 257.30 252.30 266.00 

ลดลงรอยละ 15.92 18.54 16.71 
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