
  

บทที ่3 

วิธีดําเนินการวิจัยและผลการวิจัย 

3.1 ทฤษฎีพืน้ฐานเกี่ยวกบัการผลิตฮารดดิสก 
 
จากหนงัสือประกอบการอบรม “HDD Manufacturing Process Rev.V1” 2006 โดย 

คุณสิทธิพร (Technical and Strategic Manager, Western Digital Co., Ltd) [1] ไดอธิบาย

โครงสรางหลกัของฮารดดิสกไดรฟ (Hard Disk Drive) และกระบวนการผลิต Hard Disk Drive 

ดังนี้  
3.1.1 โครงสรางหลักของฮารดดิสกไดรฟ (Hard Disk Drive) 
1. ชิ้นสวนกลไกทัง้หมดของฮารดดิสกไดรฟ จะถูกประกอบในหองสะอาด  

(Clean Room) ซึ่งมาจากการควบคุมไฟฟาสถิต (Electro Static Discharge) และสิ่งปนเปอน 

(Contamination) อยางเขมงวด ซึง่ประกอบดวย สวนประกอบหลัก ดังนี ้    
 

 
 

ภาพที ่3.1 

สวนประกอบหลักและโครงสรางหลกัของฮารดดิสกไดรฟ 

 

1.1 มอเตอร (Motor Base) เปนสวนที่ใชในการขับเคลื่อนแผนบันทึก 

ความจําขอมูล 

1.2 แผนบันทึกความจําขอมูล (Disc) หรือมีเดีย (Media) 

1.3 หัวอาน-เขียน (Head Stack Assy / HSA) ที่มีหนาที่ในการอานเขียน 

ขอมูลลงบนแผนบันทึกความจําขอมูล 

36 
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1.4 แมเหล็กเหนี่ยวนาํ (Voice Coil Motor / VCM) ซึ่งประกอบดวย 2 สวน 

ไดแก สวนบน (Top VCM) และสวนลาง (Bottom VCM) ทําหนาที่ในการเหนี่ยวนําหัวอานเขียน

ใหเคลื่อนที่ 

      1.5 แผนวงจร (Printed Circuit Board Assembly, PCBA) เปนการ

ประกอบ ชิ้นสวนวงจรไฟฟา เพื่อ ควบคุมกลไกการทํางานตางๆ ภายในฮารดดิสกไดรฟ และทํา

หนาที่เชื่อมตอกับสวนประมวลผลของคอมพิวเตอร 

 
3.1.2 กระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟ  
แบงออกเปน 2 สวน ไดแก กระบวนการในหองสะอาด (Clean Room) และ

กระบวนการสวนหลัง (Backend) 
 

 
 

ภาพที ่3.2 

กระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟ 

 

1. กระบวนการในหองสะอาด(Clean Room/HAD Assembly Process) คือ สวนที่

ทําหนาที่ประกอบชิ้นสวนหลักภายในของฮารดดิสกไดรฟ ที่ตองการความสะอาดมาก ดังภาพที่   

3-1 ยกเวนแผนวงจร โดยมีข้ันตอนในการประกอบดังนี้ 

1.1 การประกอบมอเตอรเขากับฐานรอง (Motor to Base) 

     1.2 การประกอบแผนบนัทึกความจาํขอมูลเขากับฐานรอง (Disc Install)                                      
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1.3 การประกอบแมเหล็กเหนี่ยวนาํสวนลาง (Bottom VCM Magnet Install)  

1.4 การประกอบชุดหัวอาน-เขียนลงที่ฐานรอง (HSA Install) 

1.5 การประกอบแมเหล็กเหนี่ยวนาํสวนบน ครอมอยูเหนือ Bottom VCM เพื่อใช

ในการเหนีย่วนําสนามแมเหล็ก (Top VCM Magnet Install) 

1.6 การประกอบฝาปด (Top Cover) ลงที่ฐานรอง (Top Cover Install) 

1.7 การเขียนสัญญาณลงบนแผนบันทึกความจําขอมูล เพื่อแบงพื้นที่ในการจัด 

เก็บขอมูล (Servo Write) 

1.8 การปดซีลเพื่อปองกันอากาศภายนอก และควบคุมการหมุนเวียนของอากาศ 

ภายในฮารดดิสกไดรฟ (Seal Install) 

1.9 เปนการทดสอบการหมุนเวียนของอากาศภายในฮารดดิสกไดรฟ (Leak 

Test) 

2. กระบวนการสวนหลัง (Backend)  คือสวนที่ทําการประกอบแผนวงจรไฟฟาเขา

กับฮารดดิสกไดรฟภายนอก และทําการทดสอบผลิตภัณฑฮารดดิสกไดรฟวาสามารถทํางานได

และตรงตามความตองการของลูกคาหรือไม ซึ่งประกอบดวยขั้นตอนดังนี้ 

2.1 ประกอบแผงวงจรลงบนดานหลังของฮารดดิสกไดรฟ(PCBA Install) 

2.2 การทดสอบการทํางานภายในฮารดดิสกไดรฟ(Functional Test) 

2.3 การพิมพฉลากผลิตภัณฑ(Label Attached) 

2.4 การตรวจสอบภายนอก (Inspection) 

2.5 การสุมตรวจสอบกอนบรรจฮุารดดิสกไดรฟลงในบรรจุภัณฑ(QA Sampling) 

2.6 การบรรจุผลิตภัณฑลงบรรจุภัณฑ(Packing) 

2.7 การสงของใหลูกคา(Ship) 

3.2 สภาพของโรงงานกอนการปรับปรงุ  

3.2.1 ขอมลูเบ้ืองตนของโรงงาน 
             ในงานวิจัยนี้ เลือกทําการศึกษาโรงงานที่ผลิตผลิตภัณฑฮารดดิสกไดรฟในกระบวน 

การผลิตที่สวนหลัง (Back end) ซึ่งโรงงานที่ทําการศึกษามีการผลิตในเชิงการแขงขันธุรกิจอยู 2 

แบบ คือขนาด 2.5 นิ้ว และ 3.5 นิ้ว ซึ่งแตละขนาดจะมีลักษณะการใชงานแตกตางกัน ดังนี้ 

1) ฮารดดิสก 2.5 นิ้วหรือเรียกอีกชื่อหนึ่งวา “โมบายฮารดดิสก” จะใชในวงการของ 

Lab top หรือ โนตบุก รวมถึงใชสําหรับ External Drive เปนตน  
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2) ฮารดดิสก 3.5 นิ้ว จะใชในวงการของคอมพิวเตอรต้ังโตะ(Desktop) และใชใน

ระบบเครือขายของผูใหบริการทางดานพื้นที่จัดเก็บ (Sever) รวมถึงใชสําหรับฮารดดิสกไดรฟแบบ

พกพา (External Drive) เปนตน  

ฮารดดิสกไดรฟทั้งสองมีความแตกตางของขั้นตอนการผลิตในเรื่องของชิ้นสวนบางชิ้น

ในขั้นตอนการประกอบในหองสะอาด (Clean Room) ทําใหมีความสามารถในการนําไปใชงานใน

สภาพแวดลอมที่แตกตางกัน  

 
3.2.2 ขอมูลดานปริมาณการผลิต 

 

 
 

ภาพที ่3.3 

การพยากรณปริมาณการผลิต แบงตามชนิดของฮารดดสิกไดรฟตั้งแตเดือนกรกฎาคม ถึง 

เดือนกันยายน ป พ.ศ. 2553 (ปริมาณการผลิตสูงสุดคือ ผลิตภัณฑตระกูล D) 

ที่มา : ฝายควบคุมการผลิต 
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ภาพที่ 3.3 เปนกราฟแสดงความตองการรวมในอนาคต ของฮารดดิสกไดรฟขนาด 

2.5 นิ้วและ 3.5 นิ้ว จากขอมูลการพยากรณความตองการของลูกคาลวงหนาในชวงเวลา ต้ังแต

เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2553 จนถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2553 จะเห็นไดวา มีปริมาณความตองการ

เพิ่มข้ึนในทุกๆ ไตรมาส ประกอบกับสภาพการผลิตโดยรวมในปจจุบันนั้นพบวาไมสามารถที่จะ

รองรับปริมาณความตองการที่เพิ่มข้ึนนี้ได ดังนั้น บริษัทที่ทําการศึกษาจึงมีแผนการสั่งซื้อเครื่อง

ทดสอบเพิ่มเพื่อรองรับกับความตองการของตลาดที่เพิ่มข้ึนดังกลาว ทําใหเกิดความจําเปนที่จะ

จัดหาพื้นที่วางสําหรับการจัดวางเครื่องจักรใหม โดยอาจจะตองเคลื่อนยายเครื่องจักรเกา หรือ

ลงทุนสรางพื้นที่ใหมเพื่อใหเกิดพื้นที่ข้ึนมารองรับเครื่องจักรใหม โดยกอนที่จะทําการตัดสินใจเลือก

ทางเลือก ตองมีการพิจารณาขอมูลการผลิตวาผลิตภัณฑใดมีการผลิตมากที่สุด เพื่อที่วาจะไดเร่ิม

มองหาแนวทางการปรับปรุงสิ่งที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในการผลิตได 

 

 
 

ผลิตภัณฑตระกูล D มีปริมาณการผลิตโดยรวมสูงที่สุด 
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ภาพที ่3.4 

ปริมาณการผลิต แบงตามชนิดของฮารดดสิกไดรฟตั้งแตเดือนเมษายน ถึงเดือนมิถนุายน  

พ.ศ.2552 (ปริมาณการผลติสูงสุดคือ ฮารดดิสกขนาด 2.5 นิว้ ชนิด D) 

ที่มา ฝายควบคุมการผลิต 

 

จากภาพที่ 3.4 แสดงปริมาณการผลิตฮารดดิสกไดรฟขนาด 2.5 นิ้ว และ 3.5 นิ้ว 

เฉพาะที่ทําการผลิตในโรงงานที่ทําการศึกษา แยกตามตระกูลผลิตภัณฑ และจากการวิเคราะห

ขอมูลดานปริมาณการผลิตจึงเลือกศึกษาฮารดดิสกไดรฟขนาด 2.5 นิ้ว โดยทําการเก็บขอมูลต้ังแต

เดือน เมษายน ถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ.2552  โดยจะพบวา ฮารดดิสกไดรฟขนาด 2.5 นิ้ว มี

ผลิตภัณฑตระกูล D มีปริมาณการผลิตโดยรวมสูงที่สุดคือ 56% จากการผลิตทั้งหมด จากขอมูลนี้

นํามาประกอบกับขอมูลการคาดการณความตองการในอนาคตของลูกคา ดังภาพที่ 3-5 จะเห็นวา

มีปริมาณความตองการผลิตภัณฑ D โดยรวมที่เพิ่มมากขึ้นดวย เชนกัน ดังนั้นงานวิจัยนี้เลือกการ

ดําเนินการปรับปรุงสายการประกอบและทดสอบผลิตภัณฑ D โดยจะทําการติดตามเสนทางการ

ไหลของการงาน ตลอดจนทําการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการขนยายระหวางสถานีงาน  

 



 

ปริมาณกการผลิต แบง

พ.ศ. 2553 

3.2.3 ขอมลู
 

ตามชนิดของ

(ปริมาณการ

ที่ม

ลลักษณะผังโ

ชองรับงานเข

คาการพ

 

ภาพที ่3

งฮารดดสิกได

ผลิตสูงสุดคอื

มา ฝายควบค
 

โรงงานและส

ก) ผังช้

พื้นที่รับงาน

ขา ชอง

พยากรณปริม

โดยผลิตภัณ

3.5 

ดรฟตั้งแตเดือ

อ ฮารดดิสกข

คุมการผลิต 

สถานีงาน 

ชัน้ทีห่นึง่ 

น 

สงงานไปชั้น

มาณความตอ

ัณฑตระกูล D

อนกรกฎาคม 

ขนาด 2.5 นิว้ 

สาม 

องการผลติภณั

D ยังคงมีคาสู

 ถงึเดือนกนัย

 ชนิดD) 

ชั้นทีห่นึ่ง 

ณฑในอนาคต

สูงสุด 

42 

 

ยายน  

 

ต 



 

ออกมาเปนผ

ผังโรงงานทัง้

เปนพื้นที่สวน

(Receiving A

3.6 (ค)) ประ

สถานงีา

ผัง

โรงงานที่ทํา

ผลิตภัณฑฮาร

งสามชั้น 

ชั้นที่หนึ่ง (ภ

นรับวัสดุที่จะ

Area) คือ พื้น

ะกอบดวยพื้น

เครื

านปรับเพิ่ม-ล

สงไปชั้

สายประ

โรงงานชั้นทีห่

การศึกษาวิจ

รดดิสกไดรฟ 

าพที่ 3.6 (ก)

ะนําไปประกอ

นที่วาง และ จ

นที่สําหรับจัด

ร่ืองทดสอบ 

ลดขนาดงาน 

ั้นสอง 

ะกอบงาน 

มาจากชั้นส

ป

 

ข) ผังชั้นท

ค) ผังชั้นที
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หนึ่งชั้นที่สอง

 

จัยนี้ มีสภาพ

 ดังภาพที่ 3.6

)) ประกอบด

อบจากผูสงมอ

จัดลําดับวัสดุ

ดสงวัสดุ เพื่อน

 
สถา

แยก

งาน 

บรรจุ

สาม 

ทดสอบจดุ

ระกอบแผนว

เตรียม

ชิ้นงา

รับงานจ

ที่สอง 

ที่สาม 

3.6  

และชั้นที่สาม

พการขนยายว

6 (ลูกศรหมา

ดวยพื้นที่สําห

อบไปจัดเก็บ

ดุรอคอยการส

นําเขาประกอ

านีงานพิมพ

บรรจุหนึ

สุมตรวจ 

สอง 

ดร่ัว 

วงจร 

มชุด

าน 

จากชั้นหนึง่ 

มตามลําดับ 

วัสดุ เพื่อประ
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ตอไป ดังที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอ 3.1.2 จนไดเปนชิ้นงาน จากนั้นจะสงมาทดสอบตัวงานที่ชั้น

สอง (ภาพที่ 3.6 (ข)) คือ หองสวนหลัง (Back End) ซึ่งเปนพื้นที่ที่งานวิจัยนี้จะทําการศึกษาเพื่อ

ปรับปรุงผังโรงงาน เนื่องจากสวนนี้ ถือไดวาเปนสวนที่มีลักษณะเปน คอขวดของโรงงาน เพราะ

เปนสวนที่ชิ้นงานหรือฮารดดิสกไดรฟจะอยูนานที่สุด โดยลักษณะผังโรงงานของชั้นที่สองนี้

สามารถแบงพื้นที่เปนสองสวน ในที่นี้จะเรียกวาสองเฟส คือ เฟสที่หนึ่ง และเฟสที่สองดังแสดงใน

ภาพที่ 3.7 เฟสที่หนึ่งทําการผลิตในสวนของฮารดดิสกไดรฟขนาด 2.5 นิ้ว สําหรับเฟสที่สองทําการ

ผลิตฮารดดิสกไดรฟขนาด 3.5 นิ้ว และเปนสวนที่กําลังติดตั้งเครื่องจักรเพิ่มเติมสําหรับฮารดดิสก

ไดรฟขนาด 2.5 นิ้ว จากภาพที่ 3.7 แสดงการจัดวางสถานีงานตางๆ และเสนทางการลําเลียงงาน

ของฮารดดิสกไดรฟ ขนาด 2.5 นิ้ว สําหรับเฟสที่หนึ่ง การทํางานในชั้นที่สองนี้จะนํางานที่สําเร็จ

จากชั้นสาม ลําเลียงงานโดยรถเข็นงานผานลิฟต (Lift in) จากนั้นพนักงานจะอานปายบนรถเข็น

งานวาจะเข็นงานไปที่สถานีงานถัดไป 

 จากเสนทางการลําเลียงดังแสดงในภาพที่ 3.7 สามารถนํามาเขียนเปนลําดับ

กระบวนการปฏิบัติงานในแตละสถานีงานตางๆ ในในสายการผลิตฮารดดิสกไดรฟ ขนาด 2.5 นิ้ว

ไดดังแสดงในภาพที่ 3.8 ซึ่งแตละสถานีงานจะมีลักษณะและรายละเอียดการทํางาน ดังนี้ 

1. สถานีงานใสตัวแปลงขนาด (Load) 

สถานีงานนี้เปนสถานีงานที่ทําการนําตัวฮารดดิสกใสลงในตัวแปลงขนาด (Adapter) 

ซึ่งตอไปนี้จะเรียกวา ตัวแปลงขนาด กระบวนการนี้จําเปนตองเกิดขึ้น เนื่องจากเครื่องทดสอบ 

(Tester) นั้นมีชองทดสอบ (Cell) ที่ออกแบบมาเพื่อทดสอบฮารดดิสกขนาด 3.5 นิ้วเทานั้น ดังนั้น

จึงจําเปนตองปรับขนาดโดยการใชตัวแปลงขนาดประกอบลงไป  ดังภาพที่ 3.9 โดยเครื่องใสตัว

แปลงขนาด (Load) จะทําการบันทึกบารโคดที่ติดอยูที่ตัวฮารดดิสก จากนั้นอานบารโคดที่ตัว

แปลงขนาด และสงขอมูลเขาฐานขอมูลงานสวนทาย เพื่อใหระบบจดจําวาฮารดดิสกตัวนั้นอยูกับ

ตัวแปลงขนาดตัวใด เนื่องจากตอไปนี้ทุกๆ สถานีงานจะทําการอานบารโคดที่ตัวแปลงขนาด

เทานั้นซึ่งเครื่องใสตัวแปลงขนาดแตละเครื่องจะใชพนักงานจํานวน 2 คน ตอหนึ่งเครื่อง ในการ

ปฏิบัติงาน คนหนึ่งหยิบไดรฟใสลงไปในถาดอีกคนคอยวางถาดและเก็บถาดเขารถเข็นงาน 

(Trolley) ดังแสดงในภาพที่ 3-10 ใชเวลา 4.82 วินาทีตอ ไดรฟ 1 ตัว (เวลามาตรฐาน ขอมูลจาก

ฝายอุตสาหการ) และจะเก็บงานเขารถเข็นงานที่เก็บไดรฟได 120 ตัว เมื่อไดเต็มรถเข็นแลว จึงเข็น

งานไปที่เครื่องทดสอบอัตโนมัติ (A-Tester)  
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4. สถานีเครื่องพิมพฉลากผลิตภัณฑ (DCM) 

 สถานีพิมพฉลากผลิตภัณฑ ซึ่งตอไปนี้จะเรียกวาเครื่อง พิมพฉลากผลิตภัณฑ จะทํา

การตรวจงานโดยผานเครื่องสแกน แลวพิมพแผนฉลากออกมาแปะที่ฝาครอบตัวฮารดดิสกไดรฟ 

ใชเวลา 19.81 วินาทีตอ ไดรฟ 1 ตัว แลวบรรจุลงกลองรับงานไปที่สถานีงานบรรจุหนึ่ง (Pack I) 

5. สถานีสุมตรวจสอบคุณภาพและจุดผิดพลาดในการทดสอบงาน (Failure Quality 

Analysis; FQA)  

 สถานีสุมตรวจสอบคุณภาพจะสุมชิ้นงานในแตละตระกูลของทุกผลิตภัณฑ ใน

จํานวนที่กําหนดมาจากฝายตรวจสอบเพื่อนําไปสุมตรวจสอบในเครื่องทดสอบอีกครั้ง โดยจะทํา

การสุมตรวจสอบในบางฟงกชั่นการทดสอบเพื่อหาสิ่งที่ผิดพลาดจากการทดสอบในเครื่อง          

A-Tester 

6.  สถานีบรรจุหนึ่ง (Pack I) 

 ทําการคัดแยกฮารดดิสกไดรฟในแตละรุนแตละขนาดความจุและความเร็วรอบ จัดให

แยกกลุมกันอยางชัดเจน (Lot forming) เนื่องจากในแตละกระบวนการที่ผานมา อาจมีปะปนกัน

แลวนําสงไปสถานีบรรจุสอง สวนหนึ่งจะแยกไปสุมตรวจสอบคุณภาพที่สถานีงาน FQA 

7.  สถานีบรรจุสอง (Pack II) 

 ทําการบรรจุฮารดดิสกไดรฟลงถุงปองกันไฟฟาสถิตและสารกันความชื้น จากนั้น

บรรจุลงกลอง พรอมสงใหลูกคา 

8. ตรวจสอบและจัดเรียงงานที่สําเร็จแลว (Finished Goods Inspections; FGI)  

ทําการนํากลองกระดาษบรรจุงาน มาจัดเรียงชิ้นงานลงถาดวางงานแลวรัดดวยสาย

รัดงาน เพื่อกันสินคาเสียหาย และเตรียมนําสงลูกคา 

จากภาพที่ 3.7 แสดงลําดับกระบวนการปฏิบัติงานแตละสถานีงานตางๆ ใน

สายการผลิตฮารดดิสกไดรฟ ขนาด 2.5 นิ้วนั้นเมื่อกําหนดจุดตางๆ เพื่อใหงายตอการหาระยะทาง

พบวาระยะทางการขนยายงานโดยรวมไดเทากับ 179 เมตร ดังแสดงในตารางที่ 3-1 ซึ่งเปน

เสนทางการเคลื่อนยายงานของฮารดดิสกไดรฟขนาด 2.5 นิ้ว โดยเสนทางการขนยายไดอธิบาย

จาดภาพที่ 3.7 เปนเสนทางการขนยายงาน ในตระกูล D ซึ่งมีปริมาณการผลิตสูงสุด และใช

จํานวนเครื่อง A-Tester ทั้งหมดถึง 59 เครื่องจากปริมาณ A-Tester ทั้งหมด 84 เครื่องในเฟสหนึ่ง

ที่ทําการผลิตเฉพาะฮารดดิสกไดรฟขนาด 2.5 นิ้ว โดยมีระยะทางการขนยายงานเทากับ 179 เมตร 

และการเคลื่อนยายงานตั้งแตลิฟตถึงสถานีงานบรรจุหนึ่ง จะใชรถเข็นงาน (Trolley) ซึ่งสามารถ

เคลื่อนยายงานไดคร้ังละ 120 หนวย (จํานวนฮารดดิสก 120 ตัว) และใชพนักงาน 1 คน เข็นงาน
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ไปยังจุดตางๆ ซึ่งรถเข็นเก็บงานนี้จะมีลักษณะดังแสดงในภาพที่ 3-12 โดย เวลาเดินเข็นงานเฉลี่ย 

45 เมตร เดินไดใน 1 นาที 10 วินาที นอกจากนี้ยังสามารถนํามาเขียนแผนผังขั้นตอนการผลิตได

ดังตารางที่ 3-2 

จากขอมูลขางตนโดยภาพรวมนั้น สามารถนํามาวิเคราะหและแสดงขอมูลข้ันตอนการ

ผลิตอยางละเอียดของฮารดดิสกไดรฟกอนปรับปรุงไดในตารางที่ 3-3   

 

ตารางที ่3-1 

ระยะทางโดยรวมเฉลี่ยจากลิฟตถึงเครื่องพิมพฉลาก 

 
มาขอมูลจากฝาย อุตสาหการ ของบริษทั 
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ภาพที ่3.12  

ลักษณะของรถเข็นงาน (Trolley) 

 

ตารางที่ 3-2 

แผนผังขั้นตอนการผลิตของฮารดดิสกไดรฟขนาด 2.5 นิว้ ในปจจุบัน 
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ตารางที่ 3-3 

แผนผังขั้นตอนการผลิตของฮารดดิสกไดรฟขนาด 2.5 นิว้ 

 

 
 

จากตารางที่ 3-3 นี้จะเห็นไดวาเวลาสะสมรวมที่เกิดขึ้นตั้งแตจุดแรกจนมาถึงจุด

สุดทาย ตองใชเวลารวมถึง 561.63 นาที ทั้งๆ ที่เวลาที่ตองใชในกระบวนการนั้นมีจริงๆ เพียง 

198.98 นาที หรือคิดเปนสัดสวนไดเพียง 35.43 เปอรเซ็นต เทานั้น จากขอมูลนี้จะเห็นไดวาควรให

ความสําคัญกับเวลากอนกระบวนการ ซึ่งจะรวมเวลาในการขนสงและเวลารอคอยที่ข้ันตอนนั้นๆ 

ไปดวยซึ่งหากสามารถลดเวลาในการขนยายและเวลางานรอคอย จะทําใหสามารถลดความสูญ

เปลาในการทํางานได โดยจะใชหลักการปรับปรุงผังโรงงานและเครื่องมือในการปรับปรุงผังโรงงาน 

เพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการปฏิบัติงาน จึงนําที่มาของปญหานี้มาทําการวิเคราะหปญหา

เพื่อหาปจจัยหรือเหตุผลที่อาจจะเปนสาเหตุของปญหาเพื่อหาทางปรับปรุงตอไป โดยการพิจารณา

เวลากอนกระบวนการ นํามาแยกใหเห็นชัดเจนขึ้นระหวางเวลาการขนยายงาน กับเวลางานรอคอย

ดังแสดงในตารางที่ 3-4 
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ตารางที่ 3-4 

แผนผังเวลางานรอคอยของฮารดดิสกไดรฟขนาด 2.5 นิว้ 
 

 
 

จากขอมูลในตารางที่ 3-4 จะเห็นวาเมื่อแยกเวลาสะสมที่เกิดขึ้น พบวา มีเวลาการขน

ยายงาน และเวลางานรอคอย ซึ่งเวลางานรอคอยนั้นมีคาสูงกวาเวลางานขนยายมาก แสดงวาการ

ทํางานของคน - เครื่องจักรอาจจะมีปญหาสงผลใหเกิดเวลางานรอคอยที่สูงมากเมื่อเทียบกับเวลา

ขนยายงาน ดังนั้น ในหัวขอตอไปจะทําการวิเคราะหในเรื่องของขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร และการ

ทํางานของคน – เครื่องจักร 

 
3.2.4 ขอมลูเกี่ยวกับเครื่องจักร 
เครื่องจักรที่ใชในแตละสถานีงานนั้นมี อยู 4 แบบ และมีความถี่ในการใชงานเพื่อผลิต

ใหไดตามเปาหมายการผลิตในหนึ่งวัน ดังแสดงในตารางที่ 3-3 โดยจํานวนเครื่องจักรในแตละสวน

นับจากจํานวนเครื่องจักรทั้งหมดที่ทําการสนับสนุนการผลิตฮารดดิสกไดรฟขนาด 2.5 นิ้ว 



 

ความสามาร

การทําใหเกิด

ไดรฟสูงสุด 1

ทดสอบอัตโน

งานหมายถึง

งานตองทําใ

เครื่องทดสอบ

 

รถในการรองรั

ดงานได เชน

1 ตัว นั่นคือ เ

นมัติสามารถ

ง เปาหมายที่

ใหเกิดงานให

บอัตโนมัติ ตอ

รับฮารดดิสก

 เครื่องแปลง

เคร่ืองแปลงข

ทําใหเกิดงาน

ที่ใน  24 ชั่วโ

หไดตามเปาห

องมีงานออก

ขอมูลสํา

ไดรฟไดสูงสุด

งขนาด (ใส)

นาด (ใส)  ทํ

นไดสูงสุดครา

โมง หรือใน ห

หมายที่กําหน

และเปนงานท

 

ตารางที่

รวจความถี่ใน

 

ดในแตละเครื

) มีความสาม

าใหเกิดงานไ

าวละ 2880 ต

หนึ่งวัน ที่เครื่

นดไว เชน หลั

ที่ดีเทากับ 18

ที ่3-5 

นการใชเครื่อ

ร่ืองจักรหมาย

มรถในการทํา

ไดคราวละ 1 

ตัว นั่นเอง สํา

องจักรนั้นแต

ลังจากหมดเว

800 ตัว 

งจักร 

ยถึง ความสา

างานรองรับฮ

 ตัว และสําห

าหรับความถี่

ตละตัว ในแต

วลา 24 ชั่ว
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ามารถใน

ฮารดดิสก

หรับเครื่อง

ในการใช

ตละสถานี

วโมง แลว

 



 

ขนาด มีความ

กอนเครื่องจกั

ที่เหลือ อยา

ติดตามขอมูล
 

 
 

เกี่ยวของมีอ

ขนาด เครื่อง

แสดงเวลาขอ

ทํางาน (Cyc

เกี่ยวของ 

จากภาพที่ 

มถี่ในการใชง

กรตัวอื่น เพร

งไรก็ตามสํา

ลเพื่อควบคุม

แผนภาพคน
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ยู 4 ประเภท

งพิมพฉลาก 

องคนและเครื

cle Time) 

แผนภู

ที่

3.13 จะเห็นไ

งานมากที่สุด

าะคาดวาจะส

หรับเครื่องจั
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คือ เครื่องใส

โดยตาราง

ร่ืองจักรขณะท

และเปอรเซ็

 

ภาพที ่3

มิความถี่ในก

มา ฝาย ดูแล

 

ไดวาเครื่องใ

 ดังนั้น ในงา

สามารถสงผ

ักรอื่นๆ ในส

นงานใหเปนไ

ร (Worker-m
ะหการทํางาน

สตัวแปลงขนา

งที่ 3-4 ถึง 3-

ทํางานและรอ

ซ็นตการใชปร

3.13  

การใชเครื่องจั

ลเครื่องจักร 

สตัวแปลงขน

นวิจัยนี้จึงเลอื

ลกระทบหลัง

ายการผลิตที

ไปตามวัตถปุ

machine Diag
นของคนกับเค

าด เครื่องทด

-7 จะแสดงแ

อคอย จากนั้น

ระโยชน (Util

จกัร 

นาดและเครื่อ

อกที่จะทํากา

งการปรับปรุง

ที่เกี่ยวของกับ

ประสงคของงา

gram) 
คร่ืองจักรที่เกี่

สอบอัตโนมั ิ

แผนภาพของ

นจะนําไปวิเค

ization) ขอ

ค

องถอดและใส

ารปรับปรุงสถ

งไดมากกวาส

บงานวิจัยก็จ

านวิจัย 

ยวของ ซึ่งเครื

ัติ เครื่องถอด

คน – เครื่องจ

คราะหหาเวลา

องคนและเครื

ครั้ง 
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สตัวแปลง

ถานีงานนี้

สถานีงาน

จะทําการ

ร่ืองจักรที่

ดตัวแปลง

จักรซึ่งจะ

ารอบการ

ร่ืองจักรที่



 

            

               

             

แผ

แผ

แผน

ผนภาพคน-เค

ผนภาพคน-เค

นภาพคน-เครื

ตารางที่

คร่ืองจักรของ
 

 

ตารางที่

คร่ืองจักรของ
 

 

ตารางที่

ร่ืองจักรของ 
 

ที ่3-6 

งเครื่องใสตัวแ

ที ่3-7 

ง เครื่องทดสอ

ที ่3-8 

เครื่องถอดตวั

แปลงขนาด 

อบอัตโนมัติ 

วแปลงขนาด 
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การวิเคราะห

เปอรเซ็นตกา

      

 

เครื่องใสตัวแ

1. เวลารอบก

2. การทํางาน

3. การทํางาน

 

เครื่องถอดตวั

1. เวลารอบก

2. การทํางาน

3. การทํางาน

 
เครื่องพิมพฉ

1. เวลารอบก

2. การทํางาน

หหาการใชปร

ารใชงาน (Uti
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การทํางาน (C
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(2.2 100
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×
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×
=
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(1.9 100)
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×
=
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×
=

จจบัุน 

Cycle Time) 
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×
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ตารางที่
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 = 4.8 วนิาท ี
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00)
    = 54.

นั 
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)
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ารถหาไดจาก

ารทํางาน x 1

ารทํางาน 

                   

สมการ  

00% 
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3. การทํางานของเครื่อง 
(10.08 100)

19.81

×
=    50.88% 

 
เครื่อง A-Tester สภาพปจจบัุน 

1.  เวลารอบการทํางาน (Cycle Time) = 42 วินาท ี

2. การทํางานของคน   
(10.04 100)

42

×
=     = 23.9% 

3. การทํางานของเครื่อง  
(31.66 100)

42

×
=   = 75.38% 

 
จากขอมูลที่ไดจากการคํานวณหาประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรของงานวิจัย

นี้จะเห็นไดวาการทํางานของพนักงานคนนั้นมีคาอยูระหวาง 45.83 - 49.22 เปอรเซ็นต โดยสําหรับ

ในสวนของผลที่ไดจากการวิเคราะหหาคาประสิทธิภาพการทํางาน ของเครื่องทดสอบอัตโนมัตินั้น 

พบวาการทํางานของคนต่ําที่สุดคือ อยูที่ 23.9% ซึ่งนั่นหมายความวายังไมสามารถใชประโยชน

จากพนักงานที่เปนคนไดเต็มที่ แสดงใหเห็นวาพนักงานอาจมีเวลาวางนั่งอยูเฉยๆ โดยไมเกิดงาน

อะไรขึ้น  

  ดังนั้น จากการวิเคราะหดําเนินการในปจจุบัน ในกระบวนการผลิตฮารดดิสกขนาด 

2.5 นิ้ว ในตระกูล D สามารถสรุปขอมูลจากการผลิตไดดังนี้ 
1. ระยะทางในการเคลื่อนยาย               179 เมตร 

2. เวลาสะสมในการผลิต                 561.63 นาที  

3. จํานวนพนกังานตอหนึง่หนวยกระบวนการ                10 คน 

4. ประสิทธิภาพการทํางานของคนในทุกสถานงีาน         นอยกวา 50% 

5. กาํลังการผลิต                                         106,200 ชิน้ ตอวัน 

จะเห็นไดวาปญหาที่ตองการปรับปรุงคือ ขอที่ 1 ถึง 3 ควรทําใหมีคาลดลง และคาด

วาจะสงผลใหขอที่ 4 และ 5 มีคาที่มากขึ้น จึงใชแผนภูมิเหตุและผล (แผนภูมิกางปลา) เขามาชวย

ใหเห็นถึงปญหาทุกปญหาโดยคาดวาการลดระยะทางการขนยายงานจะสงผลกระทบในการ

ปรับปรุงขออ่ืนๆ ดวยเชนกัน และจากแผนภูมิกางปลา สามารถวิเคราะหรายละเอียดไดดังแสดงใน

ภาพที่ 3.14 คือ 
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ภาพที ่3-14 

แผนภูมิกางปลาในการหาสาเหตุเพื่อชวยในการวิเคราะหวิธีในปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิต 

 

 1. ปญหาทีเ่กดิจากการทํางานดวยพนักงานคน 

1.1 การเคลื่อนยายดวยพนักงานเกินความจําเปน การขนยายงานในแตละสถานี

งานจะใชพนักงานขนยาย จากการศึกษาขอมูลปจจุบันของสวนหลังการผลิตฮารดดิสกไดรฟ 

(Back End) ทําใหพบปญหาที่เกิดขึ้นในสวนของการปฏิบัติงาน ซึ่งสามารถแจกแจงไดในแตละ

สถานีงานจําเปนตองใชเครื่องทดสอบประเภทใด ซึ่งในแตละสถานีงานเมื่อทําการทดสอบเสร็จ

แลว  ตองทําการนํางานออกมาจากตัวเครื่องเพื่อขนยายงานไปในสถานีงานถัดไป  โดยในแตละ

สถานีงานจะใชเครื่องทดสอบแยกออกจากกันหรือเปนอิสระตอกันนั่นเอง  จะมีพนักงานทําการ

หยิบจับฮารดดิสกไดรฟ ในทุกๆ สถานีงานเพื่อขนยายฮารดดิสกไดรฟสูสถานีงานถัดไป ซึ่งจะทํา

ใหอุปกรณอิเลคทรอนิกสอาจเกิดขอบกพรองในชวงเวลาของการเคลื่อนยายและขนสงดวย

พนักงานคนที่บอยเกินความจําเปน 



 

ไดอะแกร

 

Load นั้น ใช

มากขึ้นซึ่งนัน่

เกิดงาน 
 

 

หาทางเพิ่มกํ

เครื่องจักรโด

เพื่อใหมีพื้นที

ระยะทางร

123 เมตร 

มสายใย (Str

1.2 ในแตล

ชพนักงานถึง

นหมายถึงพื้น

1.3 การใช

2. ปญหาทีเ่กิ

2.1 จาก

กําลังการผลิต

ดยไมไดมีการ

ที่วางเพิ่ม 

ระหวาง A-Te

จาํนวนรอบ

ring Diagram

แสดงการเค

ละสถานีงาน

ง 2 คน เกิดป

นที่ การขนยาย

ชประโยชนจา

กดิจากเครื่อง

ความตองกา

ตซึ่งรวมถึงกา

รสรางตึกใหม

ester กับสถา

บในการขนยา

 

ภาพที ่3

m) สําหรับกา

คล่ือนยายทีบ่

นจะใชจํานวน

ปญหาการทํา

ยงานลดลง  

ากคนยังไมมีป

งจกัร 

ารฮารดดิสกข

ารซื้อเครื่องจั

ม หรือขยาย

นงีาน Load 

ย 30รอบ/วนั

3.15 

รเคลื่อนที่แล

บอยเกินความ

นพนักงานดังต

างานที่สถานีง

ประสทิธิภาพ

ขนาด 2.5 

จักรเพิ่มและต

พื้นที่ทํางาน

 และ Unload

น/เครื่องทดสอ

ะประมาณกา

มจาํเปน 

ตารางที่ 3-2 

งานที่ตองใชพื

เพียงพอ ทาํใ

นิ้วที่เพิ่มมาก

ตองพยายาม

นแตตองหาทา

d ระยะหางกั

อบ1เครื่อง

ารแผนผังอยา
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ใหพนกังานว

กข้ึน ทําใหจํา

หาพื้นที่สําห

างปรับปรุงผั

นัโดยเฉลีย่เท

59 

 

 

างงาย 

สถานีงาน 

ฏิบัติงาน

างโดยไม

าเปนตอง

หรับติดตั้ง

ผังโรงงาน

ทากับ 
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2.2 เครื่องจักรแตละเครื่องติดตั้งอยางเปนอิสระตอกันในแตละสถานีงาน ซึ่งแตละ

สถานีงานตั้งอยูหางจากกัน ทําใหทุกครั้งที่มีการขนยายงานตองสูญเสียเวลาในการขนยายงาน

เสมอ 

2.3 เครื่องจักรทั้ง 4 ประเภทนั้น ในแตละประเภทก็ยังมีความแตกตางกันใน

รายละเอียดการทํางานและ วิธีการติดตั้ง ขนาด และตนทุนในการเคลื่อนยาย เมื่อเครื่องมีปญหา

ในแตละครั้งทีมซอมบํารุงตองใชเวลาในการเดินทางไปถึงที่หมาย ใชเวลาในการซอมแซม และ

ติดตั้งเครื่องจักรใหแลวเสร็จ ใชพื้นที่ในการปฏิบัติงานมากเชนกัน ทําใหเครื่องจักรตองหยุดและมี

การเคลื่อนยาย Trolley และพนักงานออกจากสถานีงานไปขวางเสนทางการขนยายงาน ทําใหการ

ขนยายงานในสวนอื่น ตองลาชาหรือไมสะดวก 
 

3. ปญหาเกีย่วกับวธิีการ 

3.1 เสนทางการเคลื่อนยายงานที่ซอนทับกัน เนื่องจากขอจํากัดในเรื่องของพื้นที่

เคลื่อนยายงาน ไมสามารถออกแบบใหเปนตัวยูไดเพราะจะไปซอนทับกับเสนทางการเคลื่อนยาย

งานของสวนสนับสนุนอื่น 

3.2 ข้ันตอนการทํางานที่มากเกินความจําเปน เชนการใชพนักงานถึงสองคนในการ

ควบคุมสถานี Load เพื่อใหเวลามาตรฐานสั้นที่สุด ซึ่งตองสูญเสียพื้นที่ในการปฏิบัติงานเพิ่มข้ึน 

นั่นหมายถึงพื้นที่การเคลื่อนยายงานลดลง และพื้นที่ในการวางเครื่องจักรใหมลดลงดวย 

3.3 ระยะการทางการขนยายงานมีคาสูง สถานีตางๆ อยูหางจากกัน เปนผังโรงงาน

ลักษณะเปนแบบ ผังโรงงานตามกระบวนการ (Process Layout) 

 

4. ปญหาทีเ่กดิจากวัสดุ 

 4.1 งานรอคอยที่เครื่องทดสอบมากเกินไป 

 งานรอคอยเปนปญหาที่สําคัญอยางหนึ่งในการทํางานเนื่องมาจากวาการที่มีงาน

รอคอยอยูในฝายผลิตที่มีพื้นที่จํากัด  จะเปนตัวชี้วัดประสิทธิภาพในการทํางานซึ่งอาจทําใหงานไม

ไหลลื่นอันเนื่องมาจากการสงผานงานที่ไมเปนไปตามหลักการไหลทีละชิ้น 

4.2 พื้นที่ที่เคยใชเปนเสนทางการขนยายงานและเปนพื้นที่วางงานรอคอย ถูกแทนที่

ดวยเครื่องจักร 

4.3 มีรถเข็นงาน (Trolley) ที่อยูระหวางการเคลื่อนยายงานจากสถานีงานหนึ่งไปสู

อีกสถานีงานหนึ่งมาก นั่นคืองานรอคอยเชนเดียวกัน 
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3.3 การเสนอทางเลือกเพื่อปรับปรุงผังโรงงาน  
  

3.3.1 ทางเลอืกการปรับปรุง  
งานวิจัยนี้ไดศึกษาขอมูลและเห็นถึงปญหาในการจัดผังโรงงาน ณ ปจจุบัน จึงทําให

เกิดทางเลือกในการปรับปรุงผังโรงงานเพื่อเปนการเปลี่ยนผังกระบวนการผลิตออกเปน 3 

ทางเลือกดวยกัน (ขอที่ 2 ถึงขอที่ 4 พรอมแสดงระยะทางที่คาดวาจะปรับปรุงได) ดังแสดงในภาพ

ตอไปนี้ 

 โดยภาพที่ 3.16 เปนผังกระบวนการผลิต ณ ปจจุบันระยะทางขนยายคือ 179 เมตร 

 
ภาพที ่3.16  

ผังกระบวนการการผลิตในปจจุบัน 

 

 1. ทางเลือกในการเปลี่ยนผังกระบวนการผลิตแบบที่1คาดวาจะลดระยะทางการขน

ยายเหลือ 118 เมตร  

 
 

ภาพที ่3.17 

เปนการนาํเครื่องแปลงขนาดมาอยูติดกับเครื่องทดสอบอัตโนมัติ 

 

 2. ทางเลือกในการเปลี่ยนผังกระบวนการผลิตแบบที่2คาดวาจะลดระยะทางการขน

ยายเหลือ 98 เมตร 

 
 

ภาพที ่3.18 

เปนการนาํเครื่องแปลงขนาดและเครื่องพิมพฉลากมาอยูติดกับเครื่องทดสอบอัตโนมติั 
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 3. ทางเลือกในการเปลี่ยนผังกระบวนการผลิตแบบที่3คาดวาจะลดระยะทางการขน

ยาย เหลือ 116 เมตร 

 
 

ภาพที ่3.19 

เปนการนาํเครื่องแปลงขนาดมาอยูติดกับเครื่องทดสอบอัตโนมัติ และทําใหสายงานของ

เครื่องพิมพฉลากเปนระบบอตัโนมัติ 
 
อธิบายคําศพัท จากภาพที่ 3.16 , 3.17, 3.18, 3.19 
Normal process: กระบวนการปจจุบัน 

Process condition 1st: สภาพกระบวนการที ่1 

Process condition 2nd: สภาพกระบวนการที ่2 

Process condition 3rd: สภาพกระบวนการที ่3 

Normal process: กระบวนการปกต ิ

Lift 1: ลิฟตตัวที่หนึ่ง 

Load: เครื่องใสตัวแปลงขนาด 

A-tester: เครื่องทดสอบอัตโนมัติ 

Unload: เครื่องถอดตัวแปลงขนาด 

DCM: เครื่องพิมพฉลาก 

Packing I: แผนกบรรจุหนึ่ง 

Automation Line: สายการผลติอัตโนมัติ 

Load&A-Tester&Unload: เครื่องใสตัวแปลงขนาดและเครื่องทดสอบอัตโนมัติและ เครื่องถอดตัว

แปลงขนาด 

Load & A-Tester & Unload & DCM: เครื่องใสตัวแปลงขนาดและเครื่องทดสอบอัตโนมัติและ 

เครื่องถอดตัวแปลงขนาดและเครื่องพิมพฉลาก 

DCM Automation line : สายการทาํงานพิมพฉลากที่เปนระบบอัตโนมัติ 

 

3rd 
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1.  ทางเลือกในการเปลีย่นผงักระบวนการผลิตแบบที่ 1 
 

 
 

ภาพที ่3.20  

ทางเลือกที่ 1 ในการเปลีย่นผังกระบวนการผลิต 

 

ตารางที ่3-10 

ระยะทางโดยรวมเฉลี่ยจากลิฟตถึงเครื่องพิมพฉลากหลงัปรับปรุงสถานีงานเครื่องใสตัวแปลง

ขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงานที่คาดหวงั 

กิจกรรม ระยะทาง 

จํานวนเครื่อง

ทดสอบ 

น้ําหนัก

ปจจัย 

  เมตร     

จากลิฟทถึงทางเขาสถานีเครื่องทดสอบ 22     

ทางเขาสถานีทดสอบเสนทางที่หนึ่ง 21 18 365000 

ทางเขาสถานีทดสอบเสนทางที่สอง 21 21 439992 

ทางเขาสถานีทดสอบเสนทางที่สาม 27 14 372498 

ทางเขาสถานีทดสอบเสนทางที่ส่ี 30 6 175002 

ระยะทางเฉลี่ยจากทางเขาเครื่องทดสอบถึงสายการผลิต 23     

เสนทางที่หนึ่งถึงทางออก 69 18 1229004 

เสนทางที่สองถึงทางออก 53 21 1111992 

เสนทางที่สามถึงทางออก 43 14 596498 

เสนทางที่ส่ีถึงทางออก 30 6 175002 

Average DENALI Line to Unload 53 59 3112496 

ระยะทางเฉลี่ยจากเสนทางถึงทางออก 53     

ระยะทางเฉลี่ยถึงเครื่องพิมพฉลาก 20     

ระยะทางเฉลี่ยรวม 118     
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2. ทางเลือกในการเปลีย่นผงักระบวนการผลิตแบบที่ 2 
 

 
 

ภาพที ่3.21 

 ทางเลือกที ่2 ในการเปลีย่นผังกระบวนการผลิต 

 
ตารางที่ 3-11 

ส่ิงที่คาดหวงัคอื ระยะทางโดยรวมเฉลี่ยจากลิฟตถงึเครื่องพิมพฉลากจะลดลง 
 

กิจกรรม ระยะทาง 

จํานวนเครื่อง

ทดสอบ 

น้ําหนัก

ปจจัย 

  เมตร     

จากลิฟทถึงทางเขาสถานีเครื่องทดสอบ 22     

ทางเขาสถานีทดสอบเสนทางที่หนึ่ง 21 18 365000 

ทางเขาสถานีทดสอบเสนทางที่สอง 21 21 439992 

ทางเขาสถานีทดสอบเสนทางที่สาม 27 14 372498 

ทางเขาสถานีทดสอบเสนทางที่ส่ี 30 6 175002 

ระยะทางเฉลี่ยจากทางเขาเครื่องทดสอบถึงสายการผลิต 23 59 1352492 

เสนทางที่หนึ่งถึงทางออก 69 18 1229004 

เสนทางที่สองถึงทางออก 53 21 1111992 

เสนทางที่สามถึงทางออก 43 14 596498 

เสนทางที่ส่ีถึงทางออก 30 6 175002 

ระยะทางเฉลี่ยจากเสนทางถึงทางออก 53 59 3112496 

ระยะทางเฉลี่ยรวม 98     
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3. ทางเลือกในการเปลีย่นผงักระบวนการผลิตแบบที่ 3 

 
ภาพที ่3.22 

 ทางเลือกที ่3 ในการเปลีย่นผังกระบวนการผลิต 

 

ตารางที่ 3-12 

ระยะทางโดยรวมเฉลี่ยจากลิฟตถึงเครื่องพิมพฉลากหลงัปรับปรุงเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอด

ตัวแปลงขนาดงานและเครื่องพิมพฉลากอัตโนมัติแบบสายพานอัตโนมัติที่คาดหวงั 
 

กิจกรรม ระยะทาง 

จํานวนเครื่อง

ทดสอบ 

น้ําหนัก

ปจจัย 

  เมตร     

จากลิฟทถึงทางเขาสถานีเครื่องทดสอบ 22     

ทางเขาสถานีทดสอบเสนทางที่หนึ่ง 21 18 365000 

ทางเขาสถานีทดสอบเสนทางที่สอง 21 21 439992 

ทางเขาสถานีทดสอบเสนทางที่สาม 27 14 372498 

ทางเขาสถานีทดสอบเสนทางที่ส่ี 30 6 175002 

ระยะทางเฉลี่ยจากทางเขาเครื่องทดสอบถึงสายการผลิต 23 59 1352492 
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ถัดจากเครื่องทดสอบอัตโนมัติ 

1. สภาพกระบวนการที่ 1 แบบที่ 1 ทําการนําเครื่องเพิ่มขนาดงานและลดขนาดงาน

มาวางเพื่อปฏิบัติงานในสายการผลิต ดังแสดงตามภาพที่ 3.2. 

 

 
 

ภาพที ่3.23 

ลักษณะการจดัวางเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดเพือ่ทดสอบลักษณะการทาํงาน

ของทางเลือกที่ 1 แบบที่ 1 
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งานขนยายไปที่เครื่องทดสอบจากนั้นจึงสงไปที่เครื่องลดขนาดงานโดยเริ่มมองในแงมุมที่เปนอุดม

คตินั่นคือ การวางสถานีงานใหใกลกันที่สุดคือไมมีการขนยายงานดวยพนักงานคนนั่นเอง จึงได

ทดลองหาความเปนไปไดและตองสอดคลองตอการดําเนินงานดวยการศึกษาถึงแหลงพลังงาน

และวิธีการติดตั้งเครื่องจักรที่ตองการปรับปรุงจึงไดเสนอทดลองนําเอาเครื่องแปลงขนาดเขามาวาง

ถัดจากเครื่องทดสอบอัตโนมัติ 

1. สภาพกระบวนการที่ 1 แบบที่ 1 ทําการนําเครื่องเพิ่มขนาดงานและลดขนาดงาน

มาวางเพื่อปฏิบัติงานในสายการผลิต ดังแสดงตามภาพที่ 3.2. 

 

 
 

ภาพที ่3.23 

ลักษณะการจดัวางเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดเพือ่ทดสอบลักษณะการทาํงาน

ของทางเลือกที่ 1 แบบที่ 1 
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3.3.2 ทางเลอืกการปรับปรุงของเครือ่งแปลงขนาด 
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ภาพที ่3.23 
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ของทางเลือกที่ 1 แบบที่ 1 
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3.3.2 ทางเลอืกการปรับปรุงของเครือ่งแปลงขนาด 
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งานขนยายไปที่เครื่องทดสอบจากนั้นจึงสงไปที่เครื่องลดขนาดงานโดยเริ่มมองในแงมุมที่เปนอุดม

คตินั่นคือ การวางสถานีงานใหใกลกันที่สุดคือไมมีการขนยายงานดวยพนักงานคนนั่นเอง จึงได

ทดลองหาความเปนไปไดและตองสอดคลองตอการดําเนินงานดวยการศึกษาถึงแหลงพลังงาน
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ถัดจากเครื่องทดสอบอัตโนมัติ 
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ภาพที ่3.23 

ลักษณะการจดัวางเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดเพือ่ทดสอบลักษณะการทาํงาน

ของทางเลือกที่ 1 แบบที่ 1 
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ตารางที่ 3-13 

ขอดีขอเสีย และคาใชจายของทางเลือกที ่1 แบบที่ 1 

 

ทางเลือกที่ 1 แบบที ่1 

ติดตั้งชุดสถานีแปลงขนาดที่ดานขาเขา-ออกของเครื่องทดสอบ 

ขอดี ขอเสีย 

1.ไมตองเปลี่ยนอุปกรณการติดตั้ง 

และชุดซอฟแวร 

1. พื้นที่การทํางานดานหนาเครื่องทดสอบไมเพียง 

พอตอการปฏิบัติงานของพนักงาน 

2. การเขาซอมบํารุงเคร่ืองทดสอบจากดานหนา

ทําไดยากและเสียเวลาเพิ่ม 

3. ตองเสียคาใชจายในการลงทุนเพิ่ม 107 เครื่อง 

ประมาณคาใชจายสําหรับติดตั้งเครื่องแปลงขนาด 

เครื่องแปลงขนาด 107,000,000 

ชุดคอมพวิเตอร 10,700,000 

ชุดสนับสนุน 1,070,000 

รวม (บาท) 118,770,000 

 

เนื่องจากเฉพาะตัวเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงานเองตองใชพื้นที่

ในการติดตั้งเทากับ 60 x 50 cm. เมื่อนํามาวางในสายการผลิตจะทําใหพื้นที่ขนยายงานลดลง

เหลือเพียง 0.62 cm. ไมเพียงพอตอการขนยายงาน จึงตองหาวิธีปรับปรุงเครื่องใสตัวแปลงขนาด

และถอดตัวแปลงขนาดงานใหเหมาะสมในการทํางานในสายการผลิตโดยตั้งสมมติฐานไววา 

เนื่องจากเครื่องจักรแตละตัวในสายการผลิตนั้น คร้ังแรกถูกออกแบบมาใหทํางานแบบแยกสวน 

ดังนั้นรูปรางและรูปแบบรวมถึงวิธีการตองมีการปรับปรุงโดยตองมองแบบรวมสวน 
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1. สภาพกระบวนการที่ 1 แบบที่ 2 ทําการนําเครื่องเพิ่มขนาดงานและลดขนาดงาน

มาวางที่หนาทางเขาเครื่องทดสอบเปนชุด ดังแสดงตามภาพที่ 3.24 

 

 
 

ภาพที ่3.24 

ลักษณะการจดัวางเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดเพือ่ทดสอบลักษณะการทาํงาน

ของทางเลือกที ่1 แบบที ่2 

 

                       

                หมายถงึ เครื่องใสตัวแปลงขนาดจํานวน 1 เครื่อง 

ห   

     หมายถึง เครื่องถอดตัวแปลงขนาดจาํนวน 1 เครื่อง 

    

    หมายถงึ รถเก็บ-สงงานหรอืรถเข็นงาน (Trolley) จํานวน 1 คัน  

  

                 หมายถงึ พนักงานจาํนวน 1 คน  

 

 

 

 

 

L 

 

UL 
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ตารางที่ 3-14 

ขอดีขอเสีย และคาใชจายของทางเลือกที ่1 แบบที ่2 

 

ทางเลือกที ่1 แบบที่ 2 

ติดตั้งเครื่องโหลดที่ดานขาเขาของสายการผลิต โดยเสริมสายพานขนยายงานเขาไป 

ขอดี ขอดี 

1. ไมตองลงทนุซื้อเครื่องแปลงขนาดเพิ่ม 

2. ลดการขนยายงานไดมากขึ้น 

1. ตองเสียคาลงทุนเพิ่มในการติดตั้งสายพานขน

ยายงานเพิ่ม 

2. ตองเสียพื้นที่หนาเครื่องในการติดตั้งสายพาน 

3. ตองจัดทีมซอมบํารุงสายพาน 

4. คาดวา Downtime จะสูงมากขึ้น 

ประมาณคาใชจายสาํหรับสายพานลําเลยีงงานชุดละ 4,000,000 

เครื่องแปลงขนาด - 

ชุดคอมพิวเตอร - 

ชุดสนับสนนุ (สายพานลําเลยีงงาน) 28,000,000 

รวม(บาท) 28,000,000 

 

สภาพกระบวนการที่ 1 แบบที่ 2 เพื่อหลีกเลี่ยงพื้นที่ทํางานที่ไมเพียงพอตอความ

ตองการ งานวิจัยนี้จึงมีแนวทางที่จะนําเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงาน มาตอ

ดังแสดงตามภาพที่ 3.19 โดยตองลงทุนเพิ่มเกี่ยวกับสายพานลําเลียงงาน ซึ่งพบวาตองใชเงิน

ลงทุนสูง ไมยืดหยุนและไมเหมาะสมกับรูปแบบการทํางานในตอนนี้เนื่องจากยังมีลักษณะการ

ทํางานเปนผังโรงงานตามกระบวนการอยู 

จากทั้งสองแบบสรุปวาหากไมมีการปรับปรุงเครื่องจักรจะไมสามารถลดสถานีงานได 

 

 

 

 

 

 



 

 

จากเครื่องทด

ติดตั้งชุดเคร่ือ
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ภาพที ่3

มพฉลากถัดจ

 

ตารางที่ 

ะคาใชจายขอ

 

ทางเลือกที่ 2

ทดสอบอัตโนมั

1

ะมาณคาใชจา

port) 

ครือ่งพิมพฉล
มพ, จอภาพ,

3.25 

จากเครื่องทดส

 3-15 

องทางเลือกที

2 แบบที ่1 

มตั ิ

1. ตองลงทุนชุ
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 คอมพิวเตอ
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ขอเสยี

ดพิมพฉลากเพ
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เนอร) ถัด

 

 



 

 1. ใชจอภาพ

ประหยัดพื้นที

เครื่องพิมพ (P

ชุดคอมพวิเตอ
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รวมเปนเงินบ

2. ติดต

การ
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ขอ
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Printer) 
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ตารางที ่

ะคาใชจายขอ
 

ทางเลือกที่ 2

นงีาน (เครื่องพิ

1

2

ข

3

ก

ประมาณค

port) 

มกับชุดสถานีง

มัติ 2 เครื่อง 

3.27 

วางเครื่องทด

 3-17  

องทางเลือกที

2 แบบที ่3 

พมิพ, ชุดคอมพิ

1. มีความยุงย

2. มีความเสี่ยง

ขอกําหนด 

3. พื้นที่การทํา

การเขาไปซอม

คาใชจาย  (30

งาน (เครื่องพิ

สอบอัตโนมติั

ที ่2 แบบที ่3 

พวิเตอร, สแก

ขอเสยี

ากในการติดตั้

งที่จะทําการติ

างานลดลง 

มบํารุงเครื่องจกั

0 เครื่อง) 

       

       

       

       

       

พิมพ, ชุดคอม

ติ 

นเนอร) โดยใช

ย 

ตัง้ 

ดฉลากผิดพล

กรยากและอัน

     6,000,000

        900,000

        300,000

        300,000

     7,500,000

72 

มพิวเตอร, 

 

ชงาน

ลาดจาก

นตราย 

0  

0  

0  

0  

0  



 

เครื่องทดสอบ

เพิ

1. ไมตองลงทุ

2. ไมตองเปลี่

3. ลดการใชล

เครื่องพิมพ (P

ชุดคอมพวิเตอ

สแกนเนอร (S

ชุดสนับสนุนก

รวมเปนเงินบ

4. เพิ

บ 

การ

ขอ

พิ่มสายพานลํา

ขอด ี

ทนุซื้อเครื่องพิม

ยนระบบ 

ลดเข็นงาน 

Printer) 

อรควบคุม (PC

Scanner) 

การติดตั้ง (Ac

าท:Total (Ba

 

พิ่มสายพานล

รวางเครื่องพมิ

อดีขอเสีย และ

าเลียงงานแยก

 

มพฉลากเพิ่ม 

ป

C)  

cessory sup

ht) 

ลําเลียงงานแ

 

 

ภาพที ่3

มพฉลากถัดจ

 

ตารางที ่

ะคาใชจายขอ

 

ทางเลื

กออกมาสนับส

1.

2.

ขอ

3.

กา

ประมาณคาใช

port) 

แยกออกมาส

3.28 

จากเครื่องทดส

 3-18  

องทางเลือกที

ลือกที่ 2 แบบที

สนุนการทํางาน

 มีความยุงยา

 มีความเสี่ยงที

อกําหนด 

 พื้นที่การทําง

ารเขาไปซอมบ

ชจายสายพาน

นับสนุนการท

สอบอัตโนมัติ

ที ่2 แบบที ่4 

ที ่4 

นหนึ่งชุดตอ 5

ขอเสยี

ากในการติดตั้ง

ที่จะทําการติด

งานซอมบํารุงล

บํารุงเครื่องจัก

นลําเลียงงาน   

       

       

       

        

        

ทํางานหนึ่งชุ

ติ 

5 เครื่องทดสอ

ย 

งสายพานลําเ

ดฉลากผิดพลา

ลดลง 

รยากและอันต

 

                  - 

                  - 

                  - 

     2,640,000

     2,640,000

73 

ชุดตอ 5

 

บ 

ลียงงาน 

าดจาก

ตราย 

    

    

    

0  

0  
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ก) ลักษณะการวางเครื่องพิมพฉลากติดกับเครื่องทดสอบอัตโนมัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ข) พนกังานคน เปดประตูเครื่องทดสอบไมได 

 

ภาพที ่3.29 

การวางเครื่องพิมพฉลากถัดจากเครื่องทดสอบอัตโนมัติที่สงผลถึงการเกิดปญหาพืน้ที่ไมเพยีงพอ

ในการปฏิบัติงาน 

 



 

เวลาหยุดเค

 

คร่ือง (Downttime) ของเครื

ตารางที ่

ร่ืองทดสอบอั

 

 3-19 

อัตโนมัติกอนกการนาํเครื่องพพิมพฉลากไป

 

75 

ปวางติด 
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ตารางที ่3-20  

เวลาหยุดเครือ่ง (Downtime) ของเครื่องทดสอบอัตโนมัติหลังจากนาํเครื่องพิมพฉลากไปวางติด 
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จากทั้งสี่แบบสรุปวาหากไมมีการปรับปรุงเครื่องจักรจะไมสามารถลดสถานีงานได

เนื่องจากในทุกแบบนั้นหากเราเอาเครื่องพิมพฉลากที่ใชกันในปจจุบันไปวางที่ขางเครื่องแลวจะมี

ปญหาเกี่ยวกับพื้นที่การเขาไปซอมบํารุงเครื่องทดสอบซึ่งสงผลใหเวลาในการหยุดเครื่องสูงขึ้น

กวาเดิม และกระทบกับเวลาการทํางานของเครื่องทดสอบนอยลง และพื้นที่ในการทํางานของ

พนักงานที่ควบคุมเครื่องพิมพฉลากนอยลงเนื่องจากตองทํางานดวยพนกงงานถึงสองคน ที่จุด

เดียวกับพนักงานที่ควบคุมเครื่องทดสอบอัตโนมัติ 

เหตุผลอีกอยางหนึ่ง คือ ชนิดของแผนฉลากนั้นมีมากและตองมีการหยุดเครื่องเพื่อ

เขาไปปรับแตงเครื่องพิมพหรือเปลี่ยนขนาดมวนฉลากหลายครั้งในหนึ่งวัน การที่มีพื้นที่ทํางาน

ลดลงทําใหการทํางานเปนไปอยางยากลําบากและอาจเกิดอันตรายได 

 

 
 

 
 

ภาพที ่3.30 

สวนหนึง่ของชนิดตางๆ ของฉลาก ที่ตองตดิกับ ฮารดดิสกหลงัจากผานการทดสอบแลว 



 

อัตโนมัติ 

ฉลากอัตโนมั

 

3.3.4 ทางเลื

โดยถาเลือกที

มัติเพื่อเปนสถ

 

ลัก

ลือกการปรับ

ที่จะปรับปรุงโ

ถานีศูนยกลาง

ก) แสดงข

ษณะการทาํง

บปรุงของเค

โดยใชทางเลื

งไดตามภาพ

ขนาดหองที่จะ

ภาพที ่3

งานกับเครื่อง

ครื่องพิมพฉ

อกที่ 3 นั้น จ

ที่ 3.31 

 

ะใชติดตั้งเคร่ื

 

3.31 

งพิมพฉลากแ

ลากใหเปนส

ะสามารถออ

รองพิมพฉลาก

แบบอัตโนมัติ 

สายการทําง

กแบบหองเค

ก 
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งานแบบ

คร่ืองพิมพ
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ภาพที ่3.32 

สวนประกอบที่จุดสําคัญของเครื่องพมิพฉลากแบบอัตโนมัติ 

 

ไดทดลองประเมินระยะทางสําหรับทางเลือกที่ 3 ที่ไดเสนอแนะ คือ กระบวนการผลิต

เปนแบบการรวมเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงาน และ A-Tester เชนกับ

ทางเลือกที่ 1 แตนําสายพานอัตโนมัติเขามาเชื่อมตอกระบวนการพิมพฉลากเขาไวดวยกัน ซึ่งได

ทดลองประเมินระยะทางดังแสดงตามขอมูลในตารางที่ 3-12 ซึ่งขอมูลที่ไดนั้น จํานวนระยะทาง

โดยรวมลดลงจากกอนปรับปรุง 179 เมตร เหลือเพียง 116 เมตร ซึ่งลดลงมาไดถึง 35.19 

เปอรเซ็นต จากกอนปรับปรุงเครื่องเพิ่มขนาดและลดขนาดงานและ DCM ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับ

กรณีที่ไดปรับปรุงเครื่องเพิ่มขนาดและลดขนาดงานของทางเลือกที่ 1 ซึ่งลดได 118 เมตร หรือ 34 

เปอรเซ็นต โดยลดไดเพียง 1 เปอรเซ็นตเทานั้น และไมคุมคาในเรื่องของเงินลงทุน 

 ประเมินขอดีขอเสีย ของทางเลือกที่ 3 

1. สามารถลดระยะทางโดยรวมได 35.19 เปอรเซ็นต 

2. มีการใชพื้นที่เครื่องทดสอบ A-Tester อยางมีประสิทธิภาพและไดพื้นที่เปลาเพิ่มใน

สวนของสถานีเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงาน ที่ยุบมาไวรวมกันที่พื้นที่ของ

เครื่องทดสอบ  A-Tester เพื่อนําไปใชประโยชนในการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานในสวนอื่น 

3. ลดเวลาการทํางาน 



 

กระบวนการ

ปรับปรุงได 
 

ไป งานวิจัยนี

เครื่องจักรหน

จุดที่มีการทํา

สามารถเกิด

หนวยเดียวกั

 

   

 

4. ลดจํานวน

5. ลดพนัก

นี้ 

6. ใชเงินลง

3.3.5 นํา หล
ปกติการทําง

นี้ จะทําการร

นวยเดียวกัน 

างานซ้ําซอน

ดงานได โดยม

ันดังแสดงดงั

 

 

 

 

นคร้ังการหยิบ

กงานไดจาก 

งทุนสูงกวาท

ลกั 5 อะไร 
งานของคน-เ

วม แผนผังกา

แลวทําการ ต้ั

นกัน จุดที่ทําง

มองรวมเครื่อ

งภาพที่ 3.33 

 

 

 

 

 

 

การมองเครื่

 

บจับชิ้นงานโด

25 คน เห

างเลือกที่ 1 

1 อยางไร (5
เคร่ืองจักรจะ

ารทํางาน ขอ

ต้ังคําถาม แล

งานเกินความ

องจักรทั้ง 4 

 

 

 

 

ภ

องจักรทั้งหม

ดยพนักงานค

หลือ 6 คน ซึ

และงบประ

5W 1 H) มาใ
ะถูกพิจารณา

อง คน-เครื่องจ

ะตอบคําถาม

มจําเปน หรือ

เครื่อง และพ

 

ภาพที ่3.33 

ดใหเปนเสมอื

น 

ซึ่งลดคาแรงไ

ะมาณเกินกว

ใชรวมกับแ
แบบแยกสว

จักร มารวมกั

มในแตละสวน

อสามารถตัดอ

พนักงานที่คว

อนเครื่องจักร

เครื่องจักร 1 

พนกังาน 1 ห

ได 76 เปอ

าที่งานวิจัยนี้

ผนผงัคนเครื
น เปน สถานี

กันทั้งหมด เส

นอยางละเอยี

อะไรออกไปไ

วบคุมการทํา

รเดียวกัน

 หนวย 

หนวย 

80 

รเซ็นตใน

นี้สามารถ

รื่องจกัร 
นีงานใดๆ 

สมือนเปน

ยดเพื่อหา

ไดแลวยัง

างานเปน



  

ตารางที่ 3-21 

การใช ตารางคําถามตามหลัก 5W 1H รวมกับแผนผงัคนเครื่องจักร 
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1. การปรับปรุงเครื่องแปลงขนาด 

จากการใชตารางตาราง 5W1H ซึ่งชวยใหเรามองเห็นภาพรวมของหนาที่การทํางาน

เมื่อเอาเครื่องจักรทั้งสามอยางมารวมกัน โดยงานวิจัยนี้ตองการศึกษาหนาที่ที่ซ้ําซอนกันในสวน

ของคําถามแรก คือ ทําอะไร-ทําไมตองทํา (What-Why) งานวิจัยนี้พบวา เครื่องใสตัวแปลงขนาด 

มีการสแกนถึง 2 คร้ัง โดยที่ซ้ําซอนกับการสแกนในเครื่อง ทดสอบอัตโนมัติ (A-tester) งานวิจัยนี้

จึงเลือกตัดหนาที่การสแกนของเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงานออกเปนอยาง

แรกเพื่อลดงานที่ซ้ําซอนออกกอน 

 

 
 

ภาพที ่3.34 

เครื่องสแกนทีเ่ครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงาน ในเครื่องทดสอบอัตโนมัติ  

 

มีอุปกรณ

ซ้ําซอนกัน 

อุปกรณซ้ําซอน 



 

คอมพิวเตอร

เครื่องใสตัวแ

คือ ปลดล็อก

ขนาดงาน เพ

ตัวแปลงขนา

ภาพที่ 3.35 

 

ลัก

ผลจากการต

รที่ควบคุมกา

แปลงขนาด คื

กชุด Adaptor

หลังจากที่งา

พื่อลดขั้นตอ

าดและถอดตั

ักษณะเครื่อง

ตัดหนาที่นี้ออ

รทํางานทั้งห

คือ เพิ่มขนาด

r เพื่อแยกงาน

านวิจัยนี้ไดอ

นงานที่ซ้ําซ

ตัวแปลงขนา

งใสตัวแปลงข

อก สงผลให

มดออกเหลือ

ดของ 2.5” ให

นออกจาก Ad

อกแบบปรับ

อนในหนาที่

ดเทานั้น สาม

 

 

ภาพที ่3

ขนาดและถอด

ตัดอุปกรณจํ

อเพียงหนาที่ที

หเปน 3.5” ห

daptor เทานั้

บปรุงเครื่องใส

การแสกนออ

มารถแสดงเป

3.35 

ดตัวแปลงขน

จําพวกแปนรั

ที่ตองการเทา

หนาที่ของเครื่อ

นัน้  

สตัวแปลงขน

อกนั้นทําใหเ

ปนรูปเครื่องที

าดงานหลงัก

ับขอมูล รวม

านั้น คือ หนา

องถอดตัวแป

นาดและถอด

เหลือแตหนา

ที่ไดปรับปรุง

 

ารปรับปรุง 
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มไปถึงชุด

าที่สําหรับ

ปลงขนาด

ตัวแปลง

าที่การใส

แลวตาม
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หลังจากนั้นงานวิจัยนี้ทดลองนําเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงาน

หลังการปรับปรุงมาลดขั้นตอนงานที่ซ้ําซอนในหนาที่การแสกนออกมาติดตั้งไวในสายการผลิต

ตามทางเลือกแบบที่ 1 ตามที่ไดเสนอแนะเพื่อลดระยะทางการเคลื่อนยายงาน ซึ่งสามารถแสดง

เปนรูปเครื่องที่ไดปรับปรุงแลวตามภาพที่ 3.36 

 

 
 

ภาพที ่3.36 

ลักษณะการจดัวางเครื่องใสตัวแปลงขนาด และถอดตัวแปลงขนาดงาน เพื่อทดสอบลักษณะการ

ทํางานหลงัการปรับปรุงเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงาน 

 



 

เครื่องจักร (W

แผนภาพ

แผนภาพ

การปรับปรุง 

และไดผลกา

ไดจาก 179 

ได 34 เปอร

กระบวนการ

ปรับปรุงแลว

การทํางานที่

หลังจากนั้น

Worker-Mac
 

พการทํางานข

พการทํางานข

 

จากตารางขอ

 จะเห็นไดวา

รวิเคราะหดัง

1. ระยะทา
หลังจากปรับ

เมตร เหลือเพี

รเซ็นต ซึ่งระย

รผลิต เชน กา

 สามารถลดก

ตองเคลื่อนย

นงานวิจัยนี้ไ

hine Diagra

ของพนักงาน

องพนักงาน-

อมูล 3-22, 3

เวลามีการปรั

งนี้ 

งที่ลดลง 

บปรุงเครื่องโห

พียง 118 เมต

ยะทางที่ลดได

ารสแกนซึ่งใน

การทํางานใน

ายชิ้นงานไป

ดนําไปเขียน

m) อีกครั้งเพื

ตารางที่ 

น-เครื่องจักรขอ
 

 

ตารางที่ 

เครื่องจักรขอ
 

-23 ของเครื่อ

รับปรุงไปในท

หลดอันโหลด

ตร ดังแสดงใน

ดนั้นเกิดจากก

นกระบวนการ

นสวนสแกนเห

สถานีงานเค ื

นเปนแผนภ

พื่อหาความเป

 3-22 

องเครื่องใสตั

 3-23 

องเครื่องถอดต

องใสตัวแปลง

ทางที่ดีข้ึน แล

ดแลวนั้น สาม

นตารางที่ 3-1

การที่เรากําจั

รผลิตปกติตอ

หลือเพียง 1 ค

ร่ืองเพิ่มขนาด

าพการทํางา

ปล่ียนแปลงที่

ัวแปลงขนาด

ตัวแปลงขนา

งขนาดและถอ

ละเวลาในการ

มารถลดระทา

10 ซึ่งสามารถ

ัดงานซ้ําซอน

องทําการแสก

คร้ัง และยังสา

ดและลดขนา

านของพนัก

เกิดขึ้น 

ดหลังการปรบั

ดหลงัการปรั

อดตัวแปลงข

รทํางานโดยร

างการทํางาน

ถลดระยะทาง

นบางอยางออ

กน 2 คร้ัง แต

ามารถลดเวล

าดงานอีกดวย
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งานและ

บปรุง 

 

ับปรุง 

 

ขนาดหลัง

รวมลดลง 

นโดยรวม

งโดยรวม

อกไปจาก

ตหลังจาก

ลาในสวน

ย 
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จากการปรับปรุงสถานีงานเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงานทําให

กระบวนการผลิตมีการเปลี่ยนแปลง โดยแสดงลําดับการขนยายงานไปยังสถานีงานตางๆ สามารถ

นํามาเขียนเปนแผนผังขั้นตอนการผลิตไดดังตารางที่ 3-24 

 

ตารางที่ 3-24 

แผนผังขั้นตอนการผลิตของฮารดดิสกไดรฟขนาด 2.5 นิว้ หลังการปรับปรุงการเคลือ่นยายแสดงให

เห็นถึงระยะทางที่ลดลง จํานวนพนักงานที่ลดลง เวลาที่ใชลดลง 

 

 
 

หลังการปรับปรุงการเคลื่อนยาย แสดงใหเห็นถึงระยะทางที่ลดลง จํานวนพนักงานที่

ลดลง เวลาที่ใชลดลง  แสดงใหเห็นวาการปรับปรุงเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาด

งานมีผลกับระยะทางในการขนยายงาน และเวลาโดยรวมของขั้นตอนการทํางานตลอดจน
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หลังจากปรับวิธีการทํางานของเครื่องใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงานแลวยังสงผลดี

ในดานของจํานวนคนที่ลดลงดวย 
 

วิเคราะหหาประสิทธิภาพการทํางาน Utilization ของเครื่องใสตัวแปลงขนาดงานหลัง
ปรับปรุง 

Utilization =   เวลาทาํงานจริงในรอบการทํางาน x 100% 

                                       เวลารอบการทาํงาน 

1. เวลารอบการทํางาน (Cycle Time) = 3.9 วนิาท ี

 

2. การทํางานของคน                                 = 74.35% 

                                           

3. การทํางานของเครื่อง                             = 25.64% 

 
วิเคราะหหาประสิทธิภาพการทํางาน Utilization ของเครื่องถอดตัวแปลงขนาดงานหลัง
ปรับปรุง 

เวลารอบการทํางาน (Cycle Time) = 4.9 วินาท ี

 

2. การทํางานของคน                                 = 79.59% 

                                           

3. การทํางานของเครื่อง                             = 20.40% 

 
และจากการวิเคราะหหาประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องใสตัวแปลงขนาดหลังจาก

ปรับปรุงแลวเราพบวา สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานคนไดมากข้ึนจากเดิม 

45.83 เปอรเซ็นต  เปน 79.59 เปอรเซ็นต สําหรับเครื่องเพิ่มขนาด  และจากการที่ประสิทธิภาพการ

ทํางานของคนที่เครื่องทดสอบปจจุบันมีคาเทากับ 23.9 เปอรเซ็นต  จึงสามารถใชพนักงาน 1 คน 

สามารถทํากระบวนการใสตัวแปลงขนาดงาน หยิบงานเขาและออกจากเครื่องทดสอบ และทําการ

ถอดตัวแปลงขนาดงานไดดวยคนเพียงคนเดียว เนื่องจากโดยเฉลี่ยแลว ใน 1 วัน จะตองการ งานที่

ปอนเขาเครื่องทดสอบ อยูที่ 1800 ตัวตอเครื่อง ถึงแมวาเครื่องทดสอบจะมีรอบการทํางานอยูที่ 42 

วินาทีตอ 1 ไดรฟ นั่นหมายถึง ใน 1 ชั่วโมง สามารถมีงานออกจากเครื่องทดสอบได 85 ไดรฟ  แต

9.3
)1009.2( ×

=

9.3
)1001( ×

=

9.4
)1009.3( ×

=

9.4
)1001( ×

=



 88 

ในความเปนจริงตองการงานโดยเฉลี่ยเพียง 75 ไดรฟ จึงมีเวลาเหลือมากพอที่พนักงานจะทําทั้ง

สวนของงานใสตัวแปลงขนาดและถอดตัวแปลงขนาดงานได 

สรุปผลดีที่ได ดังนี ้

1. ลดระยะทางจาก 179 เมตร เหลือเพียง 118 เมตร ซึ่งสามารถลดระยะทางโดยรวมได 34 

เปอรเซ็นต 

2. ลดเวลาการทาํงาน 

3. ลดจํานวนครั้งการหยิบจับชิ้นงานโดยพนักงานคน 

4. ลดพนักงานไดจาก 10 คน เหลือ 4 คน ซึ่งสามารถลดคาแรงได 60 เปอรเซ็นตใน

กระบวนการนี้ 

5. มีการใชพื้นที่เครื่องทดสอบ  A-Tester อยางมีประสิทธิภาพ และไดพื้นที่เปลาเพิ่มในสวน

ของสถานีงานเพิ่มขนาดงานและลดขนาดงาน ที่ยุบมาไวรวมกันที่พื้นที่ของเครื่องทดสอบ 

A-Tester เพื่อนําไปใชประโยชนในการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานในสวนอื่น 
 

2. การแกปญหาเครื่องพิมพฉลาก 

  จากการใชหลักการ 5 W 1H เราไดทําการปรับปรุงสถานีงานพิมพฉลากเปนดังภาพที่ 

แตเมื่อนําไปทดลองในสายการผลิตก็ยังมีปญหาพื้นที่ทํางานไมเพียงพอ และมีผลกับการเขาไป

ซอมบํารุงเครื่องทดสอบอัตโนมัติ แนวทางนี้จึงไมเลือกที่จะใชงานจริง 
 

 
 

ภาพที ่3.37 

 สถานีงานที่ปรับปรุงแลว 
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ภาพที ่3.38 

 ทดลองนําสถานงีานที่ปรับปรุงแลวมาทํางานจริง 
 

สรุปคือ ไมสามารถแกไขปญหาพื้นที่ได 

จากการดําเนินการปรับปรุง ในกระบวนการผลิตฮารดดิสกขนาด 2.5 นิ้ว ในตระกูล D 

มีขอมูลจากการผลิต (เฉพาะในสวนที่ทําการวิจัย) ผลที่ไดจากการการปรับปรุงดังนี้ 

 
1. ทางเลือกในการเปลี่ยนผังกระบวนการผลิตแบบที่ 1 คาดวาจะลดระยะทางการขนยาย

เหลือ 118 เมตร 
 

 
 

ภาพที ่3.39 

 ทางเลือกในการเปลี่ยนผงักระบวนการผลติแบบที่ 1 

ผลคือ 

1. ระยะทางในการเคลื่อนยายลดลงจาก 179 เมตร เหลือ 118 เมตร 

2. เวลาสะสมในการผลิตลดลงจาก 561.63 นาที เหลือ 338.92 นาท ี
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3. จํานวนพักงานตอหนึ่งหนวยกระบวนการ ลดลงจาก 10 คน เหลือ 4 คน 

4. ประสิทธิภาพการทํางานของคนในทุกสถานงีาน จากเดิมนอยกวา 50% เปนมากกวา  

    50% 

5. กาํลังการผลิต  106,200 ชิ้น ตอวัน เปน 113,280 ชิ้นตอวนั 

ไดผลที่ดีและทําไดจริง ไมมีปญหาเรื่องพื้นที่ทํางาน และการขาไปซอมบํารุงเครื่องจักรจึง

เลือกทางเลือกนี้นําไปปฏิบัติ 
 

2. ทางเลือกในการเปลี่ยนผังกระบวนการผลิตแบบที่ 2 คาดวาจะลดระยะทางการขนยาย

เหลือ 98 เมตร 
 

 
 

ภาพที ่3.40 

 ทางเลือกในการเปลี่ยนผงักระบวนการผลติแบบที่ 2 
 

ผลคือ ไมเลือกแนวทางนีเ้พราะไมสามารถแกปญหาเรื่องพืน้ทีก่ารทาํงานได 
 

3. ทางเลือกในการเปลี่ยนผังกระบวนการผลิตแบบที่ 3 คาดวาจะลดระยะทางการขนยาย

เหลือ 116 เมตร 
 

 
 

ภาพที ่3.41 

 ทางเลือกในการเปลี่ยนผงักระบวนการผลติแบบที่ 3 

 
ผลคือ ไมเลือกแนวทางนีเ้พราะตองใชเงนิลงทนุสูง และยังไมสามารถทําไดในระยะเวลาที่จํากัด 

3rd 


