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บทคดัย่อ 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาของเสียท่ีเกิดข้ึนระหว่างกระบวนการผลิตเพ่ือแกไ้ขปัญหาการลดของเสีย

ของกระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ฮาร์ดดิสไดร์ฟท่ีส่งผลกระทบต่อคุณภาพสินคา้และตน้ทุนการผลิต เคร่ืองมือท่ี

นํามาใช้ในการลดของเสียของกระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ฮาร์ดดิสไดร์ฟ จะใช้เทคนิคเคร่ืองมือคุณภาพ

ประกอบดว้ย แผ่นตรวจสอบ Check Sheet, Pareto chart และเทคนิคการวิเคราะห์ปัญหา Why Why analysis เพ่ือหา

สาเหตุและวิเคราะห์ถึงปัญหาและแนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีสรุปจากผลการปฏิบติังาน 

ผลการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ฮาร์ดดิสไดร์ฟพบว่า มีของเสียจาํนวนสูง

ท่ีสุดสองประเภท ไดแ้ก่ อนัดบัท่ีหน่ึง คือของเสียประเภท วตัถุแปลกปลอม จาํนวน 9,833 ช้ิน หรือคิดเป็น 39.00 %  

และของเสียอนัดบัท่ีสอง คือของเสียประเภทเศษชิปติด จาํนวน 8,939 ช้ิน หรือคิดเป็น 35.4% จากของเสียทั้งหมดเฉล่ีย

เป็น 74.4%  ภายหลงัจากการปรับปรุงพบวา่ของเสียลดลงเหลือ 13% คิดเป็นการลดของเสียลงถึง 82.52% 

 

คาํสําคญั: แผ่นบันทึกข้อมูลพาเรโต  การวิเคราะห์ Why Why analysis  การลดของเสีย  กระบวนการผลิตชิน้ส่วนอุปกรณ์ฮาร์ดดิสไดร์ฟ  

 

Abstract 

This research aimed to study the waste in the manufacturing process to reduce waste in the hard disk drive 

component manufacturing process (BASE Casting) that affects product quality and production cost. The tool used to 

reduce the waste of hard disk drive component manufacturing processes included a check sheet and Pareto chart. 

The Why Why analysis was used to identify the causes and analyze the problems and solutions to the problems 

found in the operation. The results showed that the highest amounts of waste in 2  categories were 9 ,8 3 3  foreign 
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materials, or 39.00%, and 8,939 ED-hips, or 35.4% of the total waste, totaling 74.4%. Waste was reduced to 13%, 

representing 82.43% reduction in waste. 

 

Keywords: Check sheet Pareto chart, Why Why analysis, Reducction of waste, Hard disk drive component manufacturing process 

(BASE Casting) 

 

1. บทนํา 

ฮาร์ดดิสไดร์ฟ ( Hard disk drive ) คือ อุปกรณ์จดัเก็บขอ้มูลท่ีสําคญัของคอมพิวเตอร์ สามารถบรรจุขอ้มูล

และรักษาขอ้มูลของคอมพิวเตอร์ในระยะยาว การใชง้านจะติดตั้งเขา้กบัเคร่ืองคอมพิวเตอร์เพ่ือบนัทึกขอ้มูลหรือใช้

ภายนอกคอมพิวเตอร์เพ่ือขยายพ้ืนท่ีจดัเกบ็ขอ้มูลของคอมพิวเตอร์ไดด้ว้ยเช่นกนั 

โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนฮาร์ดดิสไดร์ฟ คือ ช้ินส่วนฐานรองฮาร์ดดิสไดร์ฟหรือ Base ซ่ึง

ผลิตมาจากกระบวนการฉีดอลูมิเนียมหรือเรียกว่า Base casting มียอดการผลิตต่อเดือนเฉล่ียอยูท่ี่ 2.4 ลา้นช้ินต่อเดือน 

และมีแนวโน้มสูงข้ึนเร่ือย ๆ และปัญหาตามมาคือของเสียท่ีเกิดข้ึนระหว่างกระบวนการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนตาม ยอดการ

ผลิตเฉล่ีย 3.5พนัช้ินต่อเดือนจากการเกบ็ขอ้มูลตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2559 

จุดประสงคข์องงานวิจยั เพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ฮาร์ดดิสไดร์ฟลง 50% โดยใช้

เคร่ืองมือคุณภาพและหลกัการWhy Why Analysis เพ่ือวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหา 

 

2. วัตถุประสงค์ 

1) เพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิต 

2) เพ่ือเป็นแนวทางในการพฒันาและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต 

 

3. วธีิการดําเนินงาน 

ผูวิ้จยัไดเ้ห็นถึงความสําคญัของปัญหาการผลิตท่ีมีแนวโน้มจาํนวนของเสียท่ีเพ่ิมข้ึน ตามยอดการผลิตท่ีมี

แนวโนม้สูงข้ึนจึงไดน้าํเคร่ืองมือคุณภาพและหลกัการวิเคราะห์ปัญหา โดยกาํหนดขั้นตอนการปฏิบติังาน ดงัน้ี 

3.1 ศึกษาข้อมลูผงักระบวนการผลิต  

กระบวนการผผลิต Base casting มีขั้นตอนการผลิต 7 ขั้นตอน ดงัต่อน้ี 

1. รับวตัถุดิบ (Raw material) 

2. ฉีดอลูมิเนียมข้ึนรูปช้ินงาน (Die casting process)  

3. ตดัแต่งผิวช้ินงาน (De burring process)  

4. ตดัผิวบริเวณหนา้ดิส (Pre machine) 

5. การชุปสี (Ed-Coat process) 

6. ตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน (Final Inspection) 
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7. การบรรจุสินคา้ลงในกล่อง (Packing)  

จากขอ้มูลผงักระบวนการผลิต Base casting มีกระบวนการผลิตหลายกระบวนการ เร่ิมจากการรับวตัถุดิบ

เป็นแท่งอลูมิเนียม นาํมาฉีดข้ึนรูปเป็นตวัเบส จากนั้นนาํช้ินงานท่ีไดม้าตดัแต่งผิวช้ินงานและตดัหนา้ดิสดว้ยเคร่ืองจกัร 

หลงัจากนั้นนาํช้ินงานท่ีผ่านการตดัแต่งแลว้มาชุบสีในบ่อชุบสีเพ่ือให้สีเคลือบผิวงาน  หลงัจากผ่านการเคลือบผิวและ

ตรวจสอบช้ินงานแลว้ สามารถนาํสินคา้บรรจุและส่งต่อลูกคา้ได ้

 

3.2 การเกบ็รวบรวมข้อมลู 

ดาํเนินการออกแบบการเกบ็รวบรวมขอ้มูลของเสีย โดยออกแบบการรวบรวมแผน่บนัทึกขอ้มูลหรือ Check 

sheet เพ่ือลงบนัทึกขอ้มูลของเสียประจาํวนั โดยเกบ็รวบรวมขอ้มูลตั้งแต่เดือน มกราคมถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2559 ผล

การรวบรวมไดข้อ้มูลของเสียแต่ละประเภท ดงัตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1 ตารางจาํนวนของเสียเดือนมกราคมถึงตุลาคม พ.ศ.2559 

ของเสีย จํานวน (ช้ิน ) 

รอยยบุ 1,560 

ปุ่มนูน 780 

วตัถุแปลกปลอม 9,833 

รูพรุน 1,560 

เบสร้าว 457 

เศษชิปติด 8,939 

ผิวหลุดลอก 677 

รูเลก็บนช้ินงาน 281 

ฝุ่ นละออง 158 

เศษเส้ียน 987 

 

จากตารางท่ี 1 แสดงจาํนวนของเสียแต่ละประเภทท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะเห็นไดว้่ามีของเสีย

จาํนวนมากท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตในช่วงระยะเวลาตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2559 ซึงผูวิ้จยัจะได้

นาํขอ้มูลท่ีไดม้าจดัลาํดบัขอ้มูลของเสียเพ่ือทาํการปรับปรุงแกไ้ข 

 

3.3 การจัดลาํดับข้อมลู 

ผูวิ้จยัไดท้าํการจดัลาํดบัขอ้มูลของเสียโดยใช้เคร่ืองมือคุณภาพ Pareto Chart เขา้มาจดัลาํดบั เพ่ือจดัลาํดบั

จาํนวนของเสียท่ีมีจาํนวนจาํนวนมากท่ีสุด มาทาํการแกไ้ขปัญหา ซ่ึงผลการจดัลาํดบัขอ้มูล ดงัรูปท่ี 1 
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Defective 281 1589833 8939 1560 1560 987 780 677 457
Percent 1.1 0.639.0 35.4 6.2 6.2 3.9 3.1 2.7 1.8
Cum % 99.4 100.039.0 74.4 80.6 86.8 90.7 93.8 96.4 98.3
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Pareto Chart of Defective

รูปท่ี 1 Pareto แสดงการจดัลาํดบัของเสียแต่ละประเภท 

 

จากรูปท่ี 1 หลงัจากการดาํเนินการจดัลาํดบัขอ้มูลของเสียโดยใช ้Pareto ผูวิ้จยัพบว่า ของเสียท่ีมีจาํนวนมาก

ท่ีสุดมี 2 ประเภท ไดแ้ก่ ของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอม ซ่ึงคิดเป็นร้อยละของเสียทั้งหมด 39.00 % และของเสีย

ประเภทเศษชิปติดคิดเป็นร้อยละของเสียทั้งหมด 35.40 % ซ่ึงงานเสียทั้ง 2 ประเภทมีลกัษณะ ดงัตวัอยา่งรูปท่ี 2 และรูป

ท่ี 3 

 

 
รูปท่ี 2 งานเสียประเภทวตัถุแปลกปลอม 
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จากรูปท่ี 2 หลงัจากได้ข้อมูลของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอมติดท่ีตัวช้ินงานมากท่ีสุด ผูวิ้จยัได้ทาํการ

ประเมินช้ินงานเสีย ซ่ึงผลการประเมินช้ินงานลักษณะของเสียวตัถุแปลกปลอมติดท่ีตัวช้ินงาน สังเกตุเห็นว่าส่ิง

แปลกปลอมมีลกัษณะเป็นสีส้มติดฝังแน่นท่ีผิวของช้ินงาน ซ่ึงจะดาํเนินการหาสาเหตุและทาํการปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 

ส่วนขอ้มูลการจดัลาํดบังานเสียประเภทท่ี 2 ไดแ้ก่งานเสียประเภทเศษชิปติด ดงัตวัอยา่งงานรูปท่ี 3 

 

 
รูปท่ี 3 งานเสียประเภทเศษชิปติด 

 

จากรูปท่ี 3 แสดงลกัษณะงานเสียประเภทเศษชิปติด หลงัจากประเมินช้ินงานเสีย พบว่า มีลกัษณะเศษชิปซ่ึง

เกิดจากการตดัผวิหนา้ดิสของช้ินงานดว้ยเคร่ืองจกัร ซ่ึงจะมีลกัษณะเป็นเศษชิปขดอยู ่ซ่ึงสามารถติดคา้งอยูท่ี่ตวัช้ินงาน

ท่ีมีลกัษณะเป็นช่องวา่ง 

 

3.4 วิเคราะห์สาเหตแุละแก้ไขปัญหา 

3.4.1 ผูวิ้จยัได้ดาํเนินวิเคราะห์สาเหตุ โดยการประเมินความเส่ียงแต่ละกระบวนการหรือการทาํ process 

mapping เพ่ือประเมินกระบวนการผลิตแต่ละขั้นตอนของการผลิตเพ่ือทราบว่าแต่ละขั้นตอนมีความเส่ียงมากน้อย

เพียงใดท่ีจะทาํใหเ้กิดของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอม ซ่ึงผูวิ้จยัไดท้าํการประเมิน ดงัรูปท่ี 4 ถึงรูปท่ี 7 

 

 
รูปท่ี 4 กระบวนการฉีดข้ึนรูป 
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รูปท่ี 5 กระบวนการตดัแต่งช้ินงาน 

 

 
รูปท่ี 6 กระบวนการตดัผิวงานหนา้ดิส 

 

 
รูปท่ี 7 กระบวนการชุบสี 

 

จากรูปท่ี 4 แสดงการประเมินกระบวนการในกระบวนการหลักเร่ิมจากกระบวนการฉีดข้ึนรูป ซ่ึงใน

กระบวนการน้ีไม่พบวตัถุท่ีมีสีส้มจึงไม่มีความเส่ียงท่ีจะทาํให้เกิดวตัถุแปลกปลอม จากนั้นประเมินกระบวนการต่อไป

คือกระบวนการตดัแต่งช้ินงาน ดงัรูปท่ี 5 ซ่ึงก็ไม่พบวตัถุท่ีมีลกัษณะเป็นสีส้มเช่นกนั หลงัจากนั้นประเมินกระบวนการ

ท่ีเหลืออีกสองกระบวนการคือ กระบวนการตดัผิวงานหน้าดิส ดังรูปท่ี 6 และกระบวนการชุบสี ดังรูปท่ี 7 ซ่ึงผล 

การประเมินพบลกัษณะท่ีมีสีส้มคือตะกร้าท่ีใชส้ําหรับใส่งานจึงพบว่าเป็นกระบวนการท่ีมีความเส่ียงท่ีทาํให้เกิดวตัถุ

แปลกปลอม 
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ผลของการประเมินความเส่ียงของแต่ละกระบวนการ พบว่ามีกระบวนการท่ีมีความเส่ียงมากท่ีสุด 2 

กระบวนการ ไดแ้ก่ กระบวนการตดัหนา้ดิส และกระบวนการชุบสี เน่ืองจากทั้งสองกระบวนการ มีอุปกรณ์การทาํงาน

คือตะกร้าท่ีใชส้าํหรับใส่ช้ินงานท่ีมีลกัษณะเป็นผวิท่ีมีสีส้มซ่ึงตรงกบัลกัษณะช้ินงานเสียประเภทวตัถุแปลกปลอม 

 

ตารางท่ี 2 ตารางแสดงการประเมินความเส่ียงแต่ละกระบวนการของของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอม 

กระบวนการ ผลลพัธ์ 

กระบวนการฉีดข้ึนรูป ไม่มีความเส่ียง เน่ืองจากไม่มีอุปการณ์หรือวสัดุท่ีเป็นสีส้ม 

กระบวนการตดัแต่งช้ินงาน ไม่มีความเส่ียง เน่ืองจากไม่มีอุปการณ์หรือวสัดุท่ีเป็นสีส้ม 

กระบวนการตดัผิวงานหนา้ดิส มีความเส่ียง เน่ืองจากใชต้ะกร้าใส่งานท่ีมีวสัดุป็นสีส้ม 

กระบวนการชุบสี มีความเส่ียง เน่ืองจากใชต้ะกร้าใส่งานท่ีมีวสัดุป็นสีส้ม 

 

3.4.2 วิเคราะห์หาสาเหตุงานเสียประเภทวตัถุแปลกปลอม หลงัจากทาํการประเมินความเส่ียงของแต่ละ

กระบวนการ ผูวิ้จยัไดน้าํขอ้มูลท่ีไดม้าวิเคราะห์สาเหตุโดยใช ้Why Why analysis ซ่ึงไดส้รุปสาเหตุ ดงัตารางท่ี 3 
 

ตารางท่ี 3 แสดงผลการวิเคราะห์ Why Why Analysis ประเภทของเสียวตัถุแปลกปลอม 

ประเภทของเสีย วตัถุแปลกปลอมตดิช้ินงาน 

Why 1 มีการใช ้Xyron tray ซ่ึงเป็นวสัดุท่ีมีสีส้มและสัมผสักบัช้ินงานโดยตรง 

Why 2 Xyron tray หลุดลอกออกมาติดกบัช้ินงานท่ีเป็นผิวสัมผสัได ้

Why 3 ช้ินงานสัมผสักบั Xyron tray ระหวา่งใส่งานและถอดงานออกจากตะกร้า 

 

จากตารางท่ี 3 จากการดาํเนินการวิเคราะห์จากหลกัการ Why Why Analysis ผูวิ้จยัไดส้รุปสาเหตุของปัญหา

ซ่ึงเกิดจากการท่ีช้ินงานสัมผสักบั Xyron tray ท่ีมีลกัษณะเป็นสีส้ม ในระหว่างท่ีผูป้ฏิบติังานใส่งานลงตะกร้าและหยิบ

งานออกจากตะกร้า การท่ีผิวสัมผสัของช้ินงานสัมผสักบัตะกร้าทาํให้เกิดวตัถุแปลกปลอมท่ีมีลกัษณะะเป็นสีส้มติดอยู่

ท่ีช้ินงาน ซ่ึงปัญหาสามารถสรุปไดว้า่เกิดจากการใชอุ้ปกรณ์ท่ีไม่เหมาะสมกบัการทาํงาน 

จากนั้นนาํทฤษฎีท่ีไดจ้ากการหาสาเหตุในของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอมมาประยุกต์ใชก้บัของเสียท่ีมี

จาํนวนสูงในประเภทท่ีสอง ไดแ้ก่ของเสียประเภทเศษชิปติดบนตวังาน โดยการทาํ process mapping ซ่ึงไดผ้ลการ

ประเมินกระบวนการแต่ละขั้นตอน ดงัตารางท่ี 4 

 

ตารางท่ี 4 ตารางแสดงการประเมินความเส่ียงแต่ละกระบวนการของของเสียประเภทเศษชิปติด 

กระบวนการ ผลลพัธ์ 

กระบวนการฉีดข้ึนรูป ไม่มีความเส่ียง เน่ืองจากไม่มีอุปการณ์หรือวสัดุท่ีเป็นเศษชิป 

กระบวนการตดัแต่งช้ินงาน ไม่มีความเส่ียง เน่ืองจากไม่มีอุปการณ์หรือวสัดุท่ีเป็นเศษชิป 

กระบวนการตดัผิวงานหนา้ดิส มีความเส่ียง เน่ืองจากการตดัผิวหนา้ดิสมีเศษชิปจากการตดั 

กระบวนการชุบสี ไม่มีความเส่ียง เน่ืองจากไม่มีอุปการณ์หรือวสัดุท่ีเป็นเศษชิป 
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จากตารางท่ี 4 หลงัจากทาํการประเมินความเส่ียงในแต่ละกระบวนการ พบกระบวนการท่ีมีความเส่ียงมาก

ท่ีสุดแค่กระบวนการเดียว ซ่ึงไดแ้ก่ กระบวนการตดัหน้าดิส เน่ืองจากลกัษณะของเสีย มีลกัษณะเป็นเศษชิปท่ีเกิดจาก

การตัดผิวหน้าดิสด้วยเคร่ืองจักร ซ่ึงผูวิ้จัยได้นําข้อมูลท่ีได้จากการประเมินความเส่ียงของกระบวนการผลิต มา

วิเคราะห์หาสาเหตุโดยการใช ้Why Why analysis ซ่ึงไดส้รุปสาเหตุ ดงัตารางท่ี 5 

 

ตารางท่ี 5 ผลการวิเคราะห์ Why Why Analysis ประเภทของเสียเศษชิปติด 

ประเภทของเสีย เศษชิปติด 

Why 1 มีการใช ้ใช ้boring tool เพื่อตดังาน 

Why 2 Boring tool เป็น Tool ท่ีตดัแลว้ทาํให้มีเศษชิปยาว 

Why 3 เศษชิปยาวมีโอกาสทาํใหเ้ศษติดคา้งท่ีตวังาน 

 

จากตารางท่ี 5 หลงัจากการวิเคราะห์จากหลกัการ Why Why Analysis ซ่ึงสรุปสาเหตุหลกัเกิดจาก การใช ้tool 

ไม่เหมาะสมกบัการตดัผวิงาน จึงทาํใหมี้เศษชิปติดคา้งอยูบ่นช้ินงาน 

 

3.4.3 แนวทางการแกไ้ขปัญหา 

หลงัจากไดส้าเหตุของการเกิดของเสียทั้งสองประเภทโดยการประเมินความเส่ียงแต่ละกระบวนการและการ

ใช ้Why Why analysis ผูวิ้จยัไดท้าํการแกไ้ขปัญหาของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอม ดงัน้ี 

1) การแกไ้ขปัญหาของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอม ผูวิ้จยัไดท้าํการแกไ้ขปัญหา ดงัน้ี 

1.1) ทาํการเปล่ียนวสัดุของตะกร้าจากพลาสติกท่ีมีสีส้มเป็นตะกร้าเหลก็ท่ีไม่มีวสัดุสีส้ม ดงัรูปท่ี 8 

 

  
รูปท่ี 8 แสดงประเภทของตะกร้าก่อนปรับปรุงประเภทพลาสติกท่ีมีสีส้มเป็นตะกร้าเหลก็ท่ีไม่มีวสัดุสีส้ม 
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1.2) ทดลองวางช้ินงานใหส้มัผสักบัตะกร้าหลงัเปล่ียน ดงัรูปท่ี 9 

 
 

รูปท่ี 9 แสดงผลการทดลองหลงัการปรับปรุง 

 

จากรูปท่ี 8 และรูปท่ี 9 หลงัจากผูวิ้จยัไดท้าํการเปล่ียนประเภทตะกร้าใส่ช้ินงานเป็นตะกร้าเหล็กไม่มีวสัดุท่ี

เป็นสีส้ม หลงัจากการทดลองใชไ้ม่พบวตัถุแปลกปลอมติดอยูบ่นช้ินงาน จึงไดท้าํการปรับเปล่ียนจากตะกร้าพลาสติก

ท่ีมีวสัดุสีส้มเป็นตะกร้าเหลก็และทาํการปรับเปล่ียนอุปกรณ์การปฏิบติังานตามผลการทดลอง 

 

2) การแกไ้ขปัญหาของเสียประเภทเศษชิปติด ผูวิ้จยัไดท้าํการแกไ้ขปัญหา ดงัน้ี 

2.1) เปล่ียนประเภท Tool ทาํให้ตดัเศษชิปมีขนาดเลก็ลง เพ่ือทาํให้ไม่ติดคา้งดงัรูปท่ี 10 

 

 
รูปท่ี 10 แสดงประเภทของ Tool ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
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2.2) เพ่ิมแปรงในเคร่ืองจกัร เพ่ือกาํจดัเศษชิปออกจากช้ินงาน ดงัรูปท่ี 11 

 

 
รูปท่ี 11 แสดงลกัษณะแปรงในเคร่ืองจกัร 

 

จากรูปท่ี 10 และรูปท่ี 11 แสดงการแกไ้ขปัญหางานประเภทเศษชิปติด ซ่ึงผูวิ้จยัไดท้าํการเปล่ียนประเภทของ 

Tool ของเคร่ืองจกัรเพ่ือตดัเศษชิปให้มีขนาดเล็กลงและไม่ขดตวั และทาํการเพ่ิมแปรงหลงัจากการตดัเพ่ือกาํจดัเศษชิ

ปออกจากตวังานหลงัจากการตดั ซ่ึงผลการปฏิบติังานไม่พบลกัษณะงานเสียประเภทเศษชิปติด 

 

4. ผลการวจิัยและอภิปรายผล 

หลงัจากหาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและทาํการปรับปรุงแกไ้ขของปัญหาแต่ละประเภท ผูวิ้จยัไดน้ํา

ผลการวิจยัท่ีไดม้าเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงได ้ดงัน้ี 

 

4.1 ผลจากการแก้ไขงานเสียประเภทวัตแุปลกปลอม 

หลังจากทําการปรับปรุงแก้ไขปัญหาผลของการแก้ไขปัญหาท่ีได้ คือ ไม่ เกิดของเสียประเภทวัตถุ

แปลกปลอมติดบนช้ินงานเน่ืองจากมีการเปล่ียนถ่ายตะกร้าท่ีเหมาะสม จากการเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือน

ตุลาคม มียอดของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอมถึง 39.00%ซ่ึงหลงัการทดลองของเสียลดลงเหลือเพียง 5%  ดงัแสดงผล

การเปรียบเทียบดงัรูปท่ี 12 
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รูปท่ี 12 เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอม 

 

4.2 ผลจากการแก้ไขงานเสียประเภทเศษชิปติด 

หลงัจากทาํการปรับปรุงแก้ไขปัญหาผลของการแก้ไขปัญหาท่ีได้ คือ ไม่เกิดวตัถุเศษชิปติดบนช้ินงาน

เน่ืองจากมีการเปล่ียนTool การตดัหน้าผิวช้ินงาน ให้ตดัเศษชิปมีลกัษณะยาวข้ึนเพ่ือลดความเส่ียงท่ีเศษชิปจะติดคา้ง 

จากการเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือนมกราคมถึงตุลาคม มียอดของเสียประเภทวตัถุแปลกปลอมถึง 35.40% ซ่ึงซ่ึงหลงัการ

ทดลองของเสียลดลงเหลือเพียง 8% ดงัรูปท่ี 13 

 

 
รูปท่ี 13 เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงของเสียประเภทเศษชิปติด 
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5.  สรุปผลการศึกษา 

 สรุปผลการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ฮาร์ดดิสไดร์ฟ พบว่า มีของเสียจาํนวน

สูงท่ีสุด 2 ประเภท ไดแ้ก่ของเสียประเภท วตัถุแปลกปลอม จาํนวน 9,833 ช้ิน หรือคิดเป็น 39.00 %  และ เศษชิป ติด 

จาํนวน 8,939 ช้ิน หรือคิดเป็น 35.4% จากของเสียทั้งหมดเฉล่ียเป็น 74.4%  ภายหลงัจากการปรับปรุงพบว่าของเสีย

ลดลงเหลือ 13% คิดเป็นการลดของเสียลงถึง 82.52% 

 

6.  กติติกรรมประกาศ 

งานวิจยัน้ีสามารถสําเร็จลุล่วงไปได้ดว้ยดี เน่ืองดว้ยไดรั้บความอนุเคราะห์เป็นอย่างสูงของ รองศาสตร์ตราจารย ์ 

ดร. อาทิตย ์โสตรโยม อาจารยท่ี์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ รวมถึงคณาจารยบ์ณัฑิตวิทยาลยั สาขาการจดัการงานวิศวกรรม 

มหาวิทยาลยัสยาม ทุกท่าน ซ่ึงเป็นผูใ้ห้คาํแนะนาํและติดตามทั้งในการศึกษา การทาํงานวิจยัรวมถึงการทาํงานต่าง ๆ 

อนัเป็นประโยชน์อยา่งสูงมาตลอด รวมถึงทางคณะผูบ้ริการ หัวหนา้แผนกและพนกังานทุกท่านของบริษทักรณีศึกษา 

ท่ีไดใ้ห้ความร่วมมือ และเสียสละเวลาช่วยเหลือ เก็บรวบรวมขอ้มูลในการทาํงานวิจยั ทดลองปฏิบติัตามขั้นตอนแนว

ทางการแกปั้ญหาท่ีตกลงร่วมกนั ตลอดจนให้ความร่วมมือ ในการประเมินเป็นอย่างดียิ่ง ทาํให้การทาํงานวิจยัคร้ังน้ี 

สาํเร็จลุล่วงและไดผ้ลการดาํเนินงานวิจยัท่ีนาํมาประยกุตใ์ชไ้ดจ้ริง 
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