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บทที ่1 
 

บทนาํ 
 

1.1 ความสาํคญัของงานวิจยัทีท่ําการศึกษา 
 
 อุตสาหกรรม Hard Disk Drive (ฮารดดิสก ไดรฟ) เปนอุตสาหกรรม ที่มีการเติบโต
อยางรวดเร็วและตอเนื่อง ดังจะเห็นไดจาก ความตองการใชคอมพวิเตอร ที่มีสูงมากขึ้นทุก ๆ ป 
จากสภาพการพัฒนาดานเทคโนโลย ีและ ขอมูลขาวสารตาง ๆ ยิง่ไปกวานั้นไมเฉพาะคอมพิวเตอร 
ที่มี Hard Disk Drive (HDD) เปนสวนประกอบ อุปกรณอิเลคทรอนคิสอ่ืน ๆ ที่เปนสิ่งอาํนวยความ
สะดวกในชีวิตประจําวนั กเ็ร่ิมมี HDD เปนสวนประกอบ เพื่อเพิ่มศักยภาพในการใชงาน ใหเปนที่
พึ่งพอใจของลกูคา ที่มมีากขึน้และหลาย ๆ รูปแบบ  เชน โทรศัพทมือถอื , กลองถาย VDO , เครื่อง
เลน DVD , กลอง Digital , โทรทัศน , เครื่อง เลนเกม  และอุปกรณอิเลคทรอนิคสที่ใชในรถยนต 
เปนตน  
 

 
 

ภาพที ่1.1   Roadmap ของกลุมสินคาที่ม ีHDD เปนสวนประกอบ 
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 สําหรับอุตสาหกรรมของไทยในกลุมของอตุสาหกรรมอิเลคทรอนิคส HDD มียอด
มูลคาการสงออก 4.8 แสนลานบาทตอป          โดยคิดเปนมูลคาอนัดบั     1    จากยอดรวมมูลคา
การสงออก 7.8 แสนลานบาทตอป ของกลุมอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิคสทั้งหมด โดยคิดเปน    8% 
ของ GDP อุตสาหกรรม และ มีการจางแรงงานถึง 1 แสนคนตอป 
            ดวยผลประกอบการดังกลาวทาํใหรัฐบาลไทย พยายามที่จะผลักดนัใหประเทศไทย
เปนแหลงการผลิต HDD อันดับ 1 ของโลก 
            ปจจุบันกลุมบริษัททีท่ําการผลิต Hard Disk Drive ในประเทศไทย ไดแกบริษัท 
   

• Seagate 
• Western Digital 
• Fujitsu 
• Hitachi GST 

 
Spindle motor เปนชิน้สวนประกอบหลักหนึง่ของ HDD ที่มหีนาที่ในการหมนุ แผน Disk 
 
                                                 

 
ภาพที ่1.2    แสดงสวนประกอบของ HDD และ Spindle motor 

 
 

Hub of  Spindle Motor 

  Spindle Motor 
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 ซึ่งในประเทศไทย กลุมบริษทัหลกัทีท่ําการผลิต  Spindle motor เพื่อจําหนายในกลุม
บริษัททีท่ําการผลิต HDD ทัง้ในและนอกประเทศไดแก 

                       
• Nidec 
• Minebea 
• JVC 

 
ดวยสภาวะและแนวโนมของการเติบโตในอุตสาหกรรมนี้ ทาํใหการแขงขันทางดาน

การตลาดมีสูง ไมวาจะเปนทางดานปริมาณ และเวลาการสงมอบที่ลูกคากําหนด คุณภาพที่สูงขึ้น 
ตามความกาวหนาของเทคโนโลย ีและดวยราคาที่ตองต่าํลง  ตามสภาวะการแขงขนัทางดานราคา
ของคอมพิวเตอร และเครื่องใชอิเลคทรอนคิสที่นับวันจะยิ่งถกูลง สงผลใหชิ้นสวนประกอบ ตาง ๆ 
ยอมมีราคาต่าํลงไปดวย 
  และดวยเหตผุลหลักที่การดําเนนิธุรกิจโดยทั่วไปตองการมีผลกําไรเพื่อใหองคกร
ดําเนนิตอไปได  ในสมัยกอนการเพิ่มกาํไรโดยการเพิ่มราคาขาย ถือเปนวธิีที่สามารถทําได แตใน
ยุคปจจุบัน โดยเฉพาะอุตสาหกรรม HDD และ Spindle motor ที่เปนสวนประกอบหลัก   การเพิ่ม
กําไรโดยการเพิ่มราคาขายเปนสิ่งที่แทบจะเปนไปไมได เพราะฉะนัน้การเพิ่มกาํไร โดยการหนัไป
ลดตนทุนการผลิตจึงเปนวิธทีี่ภาคอุตสาหกรรมนิยมนําไปปฏิบัติ 
      

 
ภาพท ี1.3  แสดงวิธีการเพิม่กําไรแบบการขึ้นราคาขายและแบบการลดตนทุน 

วิธีการเพ่ิมกําไร
การขึน้ราคาขาย การลดตนทุน

Cost - based price
ราคาขาย - ตนทุน + กําไร

Marlcet - based price
กําไร-ราคาขาย - ตนทุน 

ตนทุน

ราคาขาย กําไร ราคาขาย

ตนทุน

ราคาขาย = ตนทนุ + กําไร  กําไร = ราคาขาย - ตนทนุ 
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หัวใจหลักของการลดตนทนุการผลิต คือ ระบบการผลิต (Manufacturing System) ที
ดี ที่มีความมุงหวงัอยางนอยที่จะผลิตสินคาที่มีคุณภาพดี มีตนทนุการผลิตที่ตํ่า และสามารถจัดสง
ไดตรงตามความตองการของลูกคาทั้งในแงปริมาณและเวลา 

     ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เปนระบบการผลิตทีไ่ดรับ
การยอมรับทั่วโลก วาเปนระบบการผลิตที่ดีที่สุดในขณะนี ้ เปนระบบที่ทาํใหเกิดมาตรฐาน การ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพสูง โดยมุงเนนในการขจัดความสญุเปลา (Waste) ในงานตาง ๆ ซึ่งใช
แนวความคิดในเรื่องคุณคาของงานที่กระทาํ โดยผลที่คาดหวังก็คือ การมีตนทนุที่ตํ่า เพิ่มผลผลิต 
และทําใหลูกคาพึงพอใจ ทั้งในแงของคุณภาพ ราคาและการจัดสงที่ตรงกับความตองการของ
ลูกคามากที่สุด 
       การไหลของงาน (Flow) ถือวาเปนหวัใจของระบบการผลิตแบบลีน และเปนจุดเริ่มตน
ที่จะตองทําใหเกิดขึ้นกอนเสมอที่จะทําการติดตั้งระบบอื่น ๆ ของลนีตอไป การสรางการไหลของ
งานแบบทีละชิ้น (One piece flow) จะเปนการบงัคับใหมีการแกไขปญหาอยางทันทวงท ีทกุ ๆ คน
ที่มีสวนเกีย่วของจะถกูกระตุนใหเขามาแกไขปญหาและความไรประสิทธิภาพตาง ๆ เนื่องจาก
กระบวนการจะหยุดชะงักลงหากไมไดรับการแกไข 
       กระบวนการผลิตที่ไมไดเนนการไหลของงานมกัจะซอนปญหาตางๆ ไวมากมาย 
       “หากวามปีญหาบางอยางเกิดขึน้ในการผลิตแบบไหลทีละชิน้แลว สายการผลิต
ทั้งหมดจะหยดุดําเนินการ ตามความรูสึกแลวนาจะเปนระบบการผลิตที่แยเอามาก ๆ แตเมื่อใดก็
ตามทีก่ารผลติหยุดชะงักลง ทุก ๆ คนที่เกี่ยวของจะถูกบีบบังคับใหแกไขปญหาอยางทนัทวงที 
ดังนัน้สมาชกิคณะทํางานจะตองคิดอยูเสมอและดวยวธิกีารคิดแกปญหา จะชวยบมเพาะสมาชิก
ใหเติบโตขึ้นและกลายเปนสมาชิกของคณะทํางานและบคุลากรที่มีคุณภาพยิง่ขึ้น” ดังที ่ Teruyuki 
Minoura, อดีต President Toyota Motor Manufacturing, อเมริกาเหนือ ไดกลาวไว 

       ในสภาพปจจุบัน ของสายการผลิต Spindle motor สําหรับ Hard Disc Drive รุนที่
ทําการผลิตพบวามยีอดสินคาที่อยูระหวางการผลิต (work in process) รวมทัง้ขบวนการมากกวา 
70% ของยอดการผลิตทีผ่ลิตไดในแตละวัน (output) ซึ่งถือวามากเกินความจําเปน ตาม
หลักเกณฑ การผลิตแบบไหลตอเนื่อง   (continuous flow) ทั้งนี้เกิดจากปจจัยดังตอไปนี ้

- ขบวนการผลิตมีข้ันตอนที่ตองเขาตูอบอยูหลายขัน้ตอน ทาํใหพนักงานมีความเคย
ชินตอการบรรจุงานแบบ Batch โดยบรรจุลงในถาดทีม่ีจาํนวนหลายสบิตัว ทั้ง ๆ ที่
บางขั้นตอนการผลิตสามารถปลอยใหงานไหลไดทีละตวั 
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- พนักงานสะสมชิ้นงานระหวางการผลิตไว เผื่อ กรณสีายการผลิตหยุดชะงัก เชน 
เครื่องเสีย, งานบางขั้นตอนการผลิตไดนอยกวาเปาหมาย เปนตน 

- ปญหาจากความไมสมดุลของเวลาในแตละขั้นตอนการผลิต (Line balancing) ซึ่ง   
     ปจจุบันพบวาอยูที่ประมาณ 75% 
- ปญหางานเสยีที่เกิดขึน้ในระหวางการผลติ 
- ปญหาวัตถุดิบมีไมพอเพยีงหรือไดรับลาชากวากาํหนด เปนตน 
 

การผลิตแบบตอเนื่องและการไหลทีละชิ้น  
 จากที่กลาวมาขางตน เนือ่งจากระบบการผลิตกรณีตัวอยางเปนการผลิตแบบไหล

ตอเนื่อง และมีขอจํากัด เชน  การผลิตตองมีตูอบเปนระยะ ๆ ทาํใหตองนํางานเขาครั้งละมาก ๆ     
ซึ่งหากจะใชสายพานลาํเลียงแบบชา ๆ ผานตูอบความรอน จะเปนการลงทนุที่ไมคุมคา ประกอบ
กับตองใชพืน้ที่สําหรับการผลิตที่มากขึ้น ยิ่งไปกวานั้นการผลิตในหองสะอาด (clean room) มัก
หลีกเลี่ยงการใชสายพานลาํเลียงที่มีการหมุน เสียดสีตลอดเวลา เนือ่งจากจะทาํใหปริมาณฝุนที่
เกิดจากการเสยีดสีมากขึน้ ดังนั้นงานวจิัยนี้จงึศึกษาเพื่อหาแนวทางในการนาํระบบการผลิตแบบ
การไหลทีละชิน้มาประยุกตใชงานรวมกับการไหลแบบตอเนื่อง เพือ่ใหเกิดระบบการผลิตแบบ
ผสมผสาน (ระบบการผลิตแบบกึ่งการไหลทีละชิน้) เพื่อใหงานไหลไดอยางตอเนือ่งดวยปริมาณ
ชิ้นงานระหวางการผลิตที่นอยที่สุดตามความเหมาะสม 

 
 

1.2   วัตถุประสงคของการศกึษา 
 

1. ทาํการศึกษาและประยกุตใช การผลติแบบไหลตอเนื่อง รวมกับ การผลิตแบบไหล
ทีละชิน้ (One piece flow )  

       2. ลดงานที่อยูระหวางการผลิต (Work in process) ลงอยางนอย 50%     ซึ่งเปน
เปาหมายหลกัของการทํางานวิจัยในครั้งนี้ เนื่องจากปริมาณงานที่อยูระหวางการผลิตมีมากเทาไร  
ยอมหมายถึงตนทนุการผลติที่มากขึ้น   รวมทัง้เวลานําในการผลิต (Lead time) ทีม่ากขึ้น และเกิด
ความลาชาในการแกปญหากรณีมีปญหาทางดานคุณภาพเกิดขึน้ระหวางการผลิต 



 
 

6

3. ปรับปรุงสมดุลของสายการผลิต (Line balancing) ใหมีความสมดุล มากขึ้นอยางนอย 
10% โดยวัดจาก รอบเวลาการทํางานของแตละขั้นตอนการผลิต (cycle time)    ทั้งนี้เพือ่ 
สนับสนนุใหระบบการไหลของขบวนการผลิตดีข้ึน 

 
1.3  ขอบเขตและขอจํากัดของการศึกษา 

 
 การวิจยันี้จะทาํการศึกษาในอุตสาหกรรมการผลิต สปนเดิล มอเตอร (Spindle 
motor) สําหรับ ฮารด ดิส ไดร (Hard Disk Drive) ในขั้นตอนการผลติที่เรียกวา มอเตอร แอสเซมบี้ 
(Motor assembly) ในโรงงานตัวอยางสําหรับโมเดล รุน  โอริออน (Orion)   ซึ่งสามารถนาํไป 
ประยุกตใชไดกับทุกรุนการผลิต เนื่องจาก ขบวนการผลิตหลักใกลเคยีงกนั  
                  หมายเหตุ  การศึกษาวิจัยครั้งนี้จะไมรวมถงึขั้นตอนการลางชิน้งาน (Washing) 
เนื่องจากขบวนการผลิตแยกออกไปตางหาก แตในสายการผลิตที่แสดงในบทที่ 3 จะยังคงกําหนด
ไวเพื่อใหเหน็สายงานที่สมบูรณ                                                                               
                                                                        

1.4  ข้ันตอนการศึกษาและตารางเวลาการศึกษาวิจยั 
 

 การวิจยันี้แบงขั้นตอนการศึกษาออกเปน 7 ข้ันตอนดังนี ้
 ข้ันตอนที ่1 : ศึกษาระบบการผลิตแบบการไหลทีละชิ้น และการไหลแบบตอเนื่อง  

   ขอจาํกัดและความเหมาะสม สําหรับใชในอุตสาหกรรม Spindle motor 
   สําหรับ HDD 

  ข้ันตอนที ่2 : ทาํการประเมนิสภาพและปญหาในปจจุบันและกําหนดวัตถุประสงคในการปรับปรุง 
 ข้ันตอนที ่3 : วางแผน และ กําหนดระยะเวลาการปรับปรุง 
 ข้ันตอนที ่4 :  ดําเนนิการตามแผน 
 ข้ันตอนที ่5 : ทําการประเมนิเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 
 ข้ันตอนที ่6 : ทําการวัดระดบัความสาํเร็จดวยวัตถุประสงคที่กาํหนดไว 
 ข้ันตอนที ่7 : สรุปผลการวิจยั 
 
 
 



 
 

7

ตารางที1่.1   ตารางเวลาการศึกษาวิจยั 

 
                                                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 




