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บทคดัย่อ 
 ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนฮาร์ดดิสก์ยงัมกีารแข่งขนัที่สูงมาก งานวิจยันี้จึงได้ท าการศึกษาในโรงงานผลิตชิ้นส่วน
ฮาร์ดดสิก์แห่งหนึ่ง โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อปรบัปรุงในกลุ่มงานของกระบวนการตรวจสอบซึ่งเป็นขัน้ตอนในการผลติชิ้นส่วนฮาร์ดดสิก์ในส่วนที่
เรยีกว่า ACA (Arm Coil Assembly) โดยใชเ้ทคนิคการศกึษาการท างานและเวลา เพื่อวเิคราะห์และเป็นแนวทางในการน าระบบกึง่อตัโนมตัเิขา้มา
ช่วยแกไ้ขปัญหาทีม่อียู่ในกระบวนการผลติเดมิ โดยแยกแยะขัน้ตอนและบ่งชี้ความสูญเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ ซึ่งเกดิจากการเคลื่ อนยา้ย
งานและจากการรอคอย และด าเนินการจดัท าอุปกรณ์ต่างๆ ปรบัเปลี่ยนกระบวนผลติเดมิใหม้กีารท างานเป็นแบบกึง่อตัโนมตัใิหม้ปีระสทิธภิาพ
เพิม่ขึน้ ไดผ้ลลพัธท์ีส่ าคญัคอืสามารถลดการใชพ้นกังานจากเดมิ 4 คน ใหเ้หลอืเพยีง 1 คน ลดลงคดิเป็น 75 % ถงึแมว้่าจะส่งผลต่อการเพิม่ขึน้ของ
รอบเวลาของการผลติเดมิบา้งจาก 9.81 วนิาท ีเป็น 10.0 วนิาท ีท าใหก้ าลงัการผลติลดลงจาก 367 ชิน้ต่อชัว่โมงเป็น 360 ชิน้ต่อชัว่โมง แต่สามารถ
ท าใหป้ระสทิธภิาพเพิม่ขึน้จาก 79.35 % เป็น 87.25 % อย่างไรกต็ามนี่เป็นเพยีงเครือ่งตน้แบบซึง่ยงัสามารถปรบัปรุงรอบเวลาและก าลงัการผลติให้
ดขี ึน้ไดอ้กี งานวจิยันี้จงึเป็นประโยชน์ต่อวงการอุตสาหกรรมทีส่ามารถลดการใชพ้นกังานอย่างมาก ช่วยลดต้นทุนการผลติได ้นับเป็นผลดต่ีอการ
ด าเนินธุรกจิ 
ค าส าคญั: ACA (Arm Coil Assembly), การศกึษาการท างานและเวลา, การลดตน้ทนุ   
 
Abstract 
 At present, the hard disk parts manufacturing industry is still highly competitive. This research was therefore conducted in a 
hard disk parts factory. The objective is to improve a work group of the inspection processes, of hard disk parts in a section called ACA 
(Arm Coil Assembly) by using work study techniques. To analyze and provide guidelines for introducing semi-automatic systems to help 
solve existing problems in the original production process. By separating the steps and indicating Losses incurred in the production process 
which arises from the moving work and from waiting. With preparing of various equipment, the original processes were modified to work 
semi-automatically, that could increase efficiency. The important result was the ability to reduce the employees from originally 4 to only 1 
person, 75% reduction. Although it increased in the cycle time from 9.81 seconds to 10.0 seconds and caused production capacity 
decreased a bit from 367 pieces per hour to 360 pieces per hour. But the efficiency could be increased from 79.35% to 87.25%. However, 
this is only a prototype, which can further improve the cycle time and its capacity. This research is therefore beneficial to the industry that 
can greatly reduce the use of employees, Helping reduce production costs. This is considered a good result for business operations. 
Keywords: ACA (Arm Coil Assembly), Work study, Cost reduction 
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1. บทน า 
 อุตสาหกรรมส าคญัทีห่ดตวัในไตรมาสที ่4/2565 อาท ิHard Disk 
Drive ซึ่งเป็นผลจากการเปลีย่นแปลงเทคโนโลยทีีผู่ผ้ลติทยอยยกเลกิ
การผลิตสินค้าที่มีความต้องการใช้ในตลาดโลกลดลง และยังเป็น
อุตสาหกรรมส าคญัที่ส่งผลให้ดชันีอุตสาหกรรมเดอืน มกราคม 2566 
หดตวั 48% เมือ่เทยีบกบัช่วงเดยีวกนัของปีก่อนหน้า นอกจากนี้ Solid 
State Drive (SSD) มสีดัส่วนการใช้ในอุปกรณ์ต่างๆ ทดแทน HDD 
เพิ่มมากขึ้น [1] จากสถานการณ์ดังกล่าวส่งผลให้ผู้ผลิตในกลุ่ม
อุตสาหกรรมนื้ต้องปรบัตวั หาวิธีการปรบัปรุงกระบวนการผลติให้มี
ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้  เพื่อใหม้ตี้นทุนทีต่ ่าและมคีุณภาพทีด่ ีเพื่อความ
อยู่รอดในการด าเนินธุรกจิท่ามกลางการแข่งขนัทีสู่งจากความต้องการ
ของตลาดที่ลดลงนี้ จากกรณีศกึษาของโรงงานผลติชิ้นส่วนฮาร์ดดสิก์
แห่งหนึ่งที่ผู้ว ิจ ัยได้ท าการศึกษาซึ่งเป็นอีกหนึ่ งในผู้ผลิตชิ้นส่วน
ฮาร์ดดิสก์ รวมทัง้ ACA ซึ่งเป็นชิ้นส่วนประกอบรอง มีพนักงาน
ประมาณ 3,000 คน ปรมิาณการผลติโดยเฉลีย่ 1.5 ลา้นชิ้นต่อสปัดาห์ 
กระบวนการผลติทีผู่ว้จิยัคดัเลอืกมาท าการปรบัปรุง เป็นกระบวนการ
ที่มาจากกลุ่มของผลติภณัฑ์ ACA ที่มจี านวนการผลติมากที่สุด และ
ถงึแมว้่าจะไมใ่ช่กระบวนทีม่กีารใชพ้นกังานมากเป็นอนัดบัหนึ่ง แต่หาก
พจิารณาเป็นกลุ่มของกระบวนการทีป่ระกอบดว้ย 1. การตรวจสอบ Slit 
Profile 2. การตรวจสอบ GT Sensor 3. การทดสอบทางไฟฟ้า E Test 
และ 4. การตรวจสอบความยาว Tube ของเส้นลวดสายไฟ จะพบว่า
กลุ่มงานของกระบวนการตรวจสอบทัง้สี่ดงักล่าวมสีดัส่วนของการใช้
คนงานมากที่สุด ดงันัน้หากสามารถลดจ านวนพนักงานที่ต้องใช้ใน
กระบวนการผลตินี้ลงได ้จะช่วยลดตน้ทุนการผลติใหต้ ่าลง และส่งผลดี
ต่อการด าเนินธุรกจิได ้
1.1 วตัถปุระสงคก์ารวิจยั  
 วัตุประสงค์หลักของการวิจัยนี้ก็เพื่อต้องการปรับลดจ านวน
พนักงานที่ต้องใช้ในกลุ่มงานของกระบวนการตรวจสอบทัง้สี่ของ
กระบวนการผลิตชิ้นส่วน ACA ด้วยการปรับปรุงอุปกรณ์ของ
เครือ่งตน้แบบใหท้ างานเป็นแบบกึง่อตัโนมตั ิ
1.2 ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  
 งานวิจัยนี้ ใช้หลักการของการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา 
(Motion and Time study) มาช่วยในการศกึษาและวเิคราะหเ์พือ่ท าการ
ปรบัปรุงกระบวนการผลติ [2] โดยทีก่ารศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลา 
อาจแทนด้วยชื่ออื่ นๆ ซึ่ งมีความหมายเดียวกัน เช่น  Methods 
Engineering Work Design หรอื Work Study โดยต่างก็มคีวามหมาย
อย่างเดยีวกนัคอื หมายถงึ เทคนิคทีใ่ชใ้นการวเิคราะหข์ ัน้ตอนของการ
ปฏบิตัิงาน เพื่อขจดังานที่ไม่จ าเป็นออก และสรรหาวธิกีารท างานทีด่ี
ที่สุดและมีประสิทธิภาพสูงสุดในการปฏิบัติงานนัน้ๆ รวมทัง้การ
ก าหนดเวลามาตรฐานของงาน ส่วนการศกึษาเวลา (Time Study) คอื
วิธีการค านวณหาเวลาในการปฏิบตัิงานโดยอาศยัเครื่องมอืจบัเวลา
รวมถึงการปรบัเวลา การให้ค่าเผื่อต่างๆ และการให้อัตราความเร็ว

มาตรฐานตามขัน้ตอนการท างานที่ก าหนดไว้ภายใต้สภาพเงื่อนไขที่
เหมาะสม.   
 แผนภูมกิระบวนการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
[2] แผนภมูนิี้ใชว้เิคราะหข์ ัน้ตอนการไหลของวตัถุดบิ ชิน้ส่วน พนกังาน 
และ อุปกรณ์ทีเ่คลื่อนทีไ่ปในกระบวนการพรอ้มๆ กบักจิกรรมต่างๆ ที่
เกดิขึน้ โดยแสดงเป็นสญัลกัษณ์ และค าบรรยายประกอบลงในแผนภมูิ
มาตรฐานและยงัมกีารใชเ้ครือ่งมอือกีตวัหนึ่งทีเ่รยีกว่า แผนผงัเชือ่มโยง
การปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐาน (Standard Operation Combination 
Chart) [3] คอืการปฏบิตังิานทีเ่ป็นมาตรฐาน เป็นแง่มุมส าคญัของการ
ผลติแบบลนี เพือ่ทีจ่ะสรา้งการปฏบิตังิานทีเ่ป็นมาตรฐาน ซึง่จ าเป็นตอ้ง
เข้าใจในสถานะปัจจุบัน และก าจัดความสูญเปล่าออกไปจากทุกๆ 
มุมมองของกระบวนการเสยีก่อน แผนผงัเชือ่มโยงการปฏบิตังิานทีเ่ป็น
มาตรฐานนี้มุ่งเน้นความสมัพนัธ์ของคน สนิคา้ และเครื่องจกัร โดยการ
พล๊อตรอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) ของทุกๆ กิจกรรมใน
กระบวนการที่เราสามารถค้นพบได้ว่ามคีวามสูญเปล่าอยู่ที่ไหนบ้าง 
และออกแบบกระบวนการ เพื่อสร้างส่วนผสมที่มปีระสิทธิภาพมาก
ยิง่ขึน้ และลดรอบเวลาในการผลติรวมทัง้หมดลง จะเริม่ต้นดว้ยการจบั
เวลาโดยตรงดว้ยการใชเ้ครือ่งมอืงา่ยๆ ในการศกึษาเวลาไดแ้ก่ นาฬกิา
จบัเวลา แบบฟอร์มบนัทึกเวลา เครื่องคิดเลข กล้องถ่ายรูปแบบจบั
ภาพเคลื่อนไหวได้ เมือ่ไดเ้ครื่องมอืทีจ่ าเป็นเหล่านี้แลว้ ใหเ้ริม่ท าการ
จบัเวลาและท าการบนัทกึเวลาแบบต่อเนื่อง  
 ส่วนผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  กับการศึกษางานวิจัยที่แผนกตัด
สายไฟของเครื่องตัดสายไฟฟ้าอัตโนมตัิ [4] ในการปฏิบัติงานของ
พนักงานกบัเครื่องจกัร โดยปรบัปรุงข ัน้ตอน และวิธีการท างานของ
เครื่องตดัสายไฟฟ้า เพื่อลดตน้ทุนในการสัง่ซื้อเครือ่งจกัร ผูว้จิยัใชห้ลกั
การศกึษาการท างานช่วยในการแยกแยะขัน้ตอนของกระบวนการผลติ 
และด าเนินการจัดท าอุปกรณ์ต่างๆ เพื่อปรับปรุงการท างานให้มี
ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้ และท าการหาค่าเวลามาตรฐานในแต่ละสถานี ซึง่
เป็นสถานีงานที่มีผลต่อรอบเวลาการผลิต โดยสาเหตุมาจากการ
ออกแบบขัน้ตอนการท างานที่ย ังไม่มีประสิทธิภาพ จึงได้ท าการ
วเิคราะห์การท างาน และปรบัปรุงการท างานที่เหมาะสมที่สุด โดยใช้
การปรบัปรุงข ัน้ตอนการท างานแต่ละสถานีการท างาน จากนัน้จงึหาค่า
เวลามาตรฐานการปรบัปรุงพบว่า สามารถลดรอบเวลาการผลติทีส่ถานี
งานโดยรวมอยู่ที่ 490วินาที เหลือ 315 วินาที ประสิทธิภาพของ
สายการผลติเพิม่ขึน้จาก 57.85% เป็น 77.98% 
 และอีกงานวิจัยกบัการศึกษาการเพิ่มผลผลิตของตัวเก็บประจุ 
(Capacitor) ด้วยวิธีลดเวลาที่สูญเปล่าในกระบวนการผลิต [5] โดย
มุ่งเน้นการแก้ปัญหาในขัน้ตอนทรทีเมนต์ (Treatment) และ ได้วดัผล
คุณสมบตัิทางไฟฟ้า เพื่อยืนยนัว่าการปรบัปรุงนี้  ไม่มผีลกระทบกบั
คุณภาพ ก่อนการปรบัปรุงใช้พนักงาน 12 คน มคีวามสามารถในการ
ผลติ 122 ชิ้นต่อชัว่โมง การปรบัปรุงไดใ้ช้ อุปกรณ์ช่วยประกอบ (Jig) 
และการพฒันาวิธีการท างาน ผงัโรงงานและการขนถ่ายวสัดุ ท าให้
กระบวนการผลติดงักล่าวลดการใชพ้นักงานเหลอืเพยีง 10 คน และมี
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ความสามารถในการผลิต 176 ชิ้น ต่อ ชัว่โมง หรือ ผลผลิตเพิ่มขึ้น 
44% 
 
2. วิธีด าเนินการวิจยั 
2.1 วิเคราะหก์ระบวนการผลิตแบบเดิม 
 เริ่มต้นด้วยการรวบรวมกระบวนการผลิตแบบเดิม นัน่คือ
กระบวนการของกลุ่มงานตรวจสอบซึ่งประกอบด้วยกระบวนการ
ตรวจสอบ 4 กระบวนการ ดงัรปูที ่1  
 

 
รปูที ่1 ขัน้ตอนของกระบวนการตรวจสอบทัง้สี ่

 
 กระบวนการที่ 1 เป็นขัน้ตอนการตรวจสอบ Slit Profile โดยมี
คนงานประจ าต าแหน่ง ท าการหยบิชิน้งาน ACA จากถาดงานวางลงบน 
Slit Profile fixture ทีละชิ้น จากนัน้ท าการตรวจสอบ Slit Profile บน
หน้าจอโปรเจ็กเตอร์ และเมื่อตรวจสอบเสรจ็ก็จะหยบิชิ้นงานออกจาก
ฟิกซ์เจอร์ และวางลงในถาดงานเพื่อรอส่งต่อไปยังกระบวนการ
ตรวจสอบถดัไป 
 กระบวนการที่ 2 เป็นขัน้ตอนการตรวจสอบ GT-Sensor โดยมี
คนงานประจ าเครื่อง ท าการหยบิชิ้นงานวางลงบน GT fixture ทลีะชิน้ 
จากนัน้กดปุ่ มให้เครื่องตรวจสอบเริม่ท างาน และเมื่อเครื่องตรวจสอบ
เสรจ็กจ็ะหยบิชิน้งานออกจากฟิกซ์เจอร ์และวางลงในถาดงานเพือ่รอส่ง
ต่อไปยงักระบวนการตรวจสอบถดัไป 
 กระบวนการที ่3 เป็นขัน้ตอนการตรวจสอบ E-Test คนงานประจ า
เครื่องจะท าการหยิบชิ้นงาน ACA จากถาดงานวางลงบน E-Test 
Fixture ทลีะชิ้น จากนัน้กดปุ่ มให้เครื่องตรวจสอบเริม่ท างาน และเมือ่
เครื่องตรวจสอบเสรจ็กจ็ะหยบิชิ้นงานออกจากฟิกซ์เจอร ์และวางลงใน
ถาดงานเพือ่รอส่งต่อไปยงักระบวนการตรวจสอบถดัไป 
 กระบวนการที ่4 เป็นขัน้ตอนการตรวจสอบ Tube Length คนงาน
ประจ าเครื่องจะท าการหยบิชิ้นงาน ACA จากถาดงานเพื่อตรวจสอบ 
Tube Length ด้วยการใช้ฟิกซ์เจอร์ช่วยในการตรวจสอบ และเมื่อ
เครื่องตรวจสอบเสรจ็กจ็ะหยบิชิ้นงานออกจากฟิกซ์เจอร ์และวางลงใน
ถาดงานเพือ่รอส่งต่อไปยงักระบวนการตรวจสอบถดัไป 
 จากนัน้น าข ัน้ตอนการปฏบิตังิานของแต่ละคนมาท าการวเิคราะห์ 
ดว้ยเครื่องมอืตวัแรกทีเ่รยีกว่า แผนภูมกิารไหลของกระบวนการซึ่งจะ
ไดแ้ผนภมูดิงัตารางที ่1 

ตารางที ่1 แผนภมูกิระบวนการผลติเดมิ

 
  

 จากนัน้ใหเ้ริม่ท าการจบัเวลาและท าการบนัทกึเวลาแบบต่อเนื่องใน
ขัน้ตอนการท างานของกระบวนการที ่1 จนถงึกระบวนการที ่4 และเมือ่
ตรวจดูค่าเวลามาตรฐานทีไ่ดจ้ากกระบวนการที ่1 ถงึ 4 ในตารางที ่2 
ถงึ ตารางที ่6 จะพบว่ารอบเวลาทีเ่ป็นคอขวดคอืค่ารอบเวลามาตรฐาน
ของกระบวนการที่ 4 ของการตรวจสอบ Tube Length ซึ่งมคี่าเท่ากบั 
9.81 วนิาท ีและรอบเวลารวมของกระบวนการตรวจสอบขัน้ตอนที่ 1 
ถงึ 4 มคี่าเท่ากบั 31.15 วนิาท ี
 
ตารางที ่2 การหาค่าเวลาเวลามาตรฐานของขัน้ตอนที ่1

หมายเหต ุเวลามาตรฐานทีแ่สดงไวใ้นแบบฟอรม์มาตรฐานของแต่ละ
กระบวนการไดจ้ากการจบัเวลาการท างานปกตจิากขอ้มลู 30 ตวัอย่าง 
 
ตารางที ่ 3 การหาค่าเวลาเวลามาตรฐานของขัน้ตอนที ่2
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ตารางที ่4 การหาค่าเวลาเวลามาตรฐานของขัน้ตอนที ่3

 
 
ตารางที ่5 การหาค่าเวลาเวลามาตรฐานของขัน้ตอนที ่4

 
 
ตารางที ่6 การหาค่าเวลาเวลามาตรฐานของขัน้ตอนที ่1 – 4

หมายเหต ุเวลามาตรฐานทีแ่สดงไวใ้นแบบฟอรม์มาตรฐานของแต่ละ
กระบวนการไดม้กีารบวกค่าเผื่อไวแ้ลว้ 
 
2.1.1 หาค่าประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตแบบเดิม 
 จากค่าเวลามาตรฐานของรอบเวลาการผลติแบบเดมิ ก่อนการ
ปรบัปรุง สามารถน ามาค านวณหาก าลงัการผลติ 

                    ก าลงัการผลติ =  
เวลาการผลติ

รอบเวลาการผลติ
           (1) 

แทนค่าเวลาท างาน 1 ชัว่โมง (3600 วนิาท)ี 
รอบเวลามาตรฐานคอขวดมาจากค่าเวลามาตรฐานของการตรวจสอบ
ของ Tube Length ทีเ่ป็นคอขวดโดยมคี่า = 9.81 วนิาท ี

ก าลงัการผลติใน 1 ชัว่โมง = 
60 × 60

9.81
 = 367 ชิน้ต่อชัว่โมง 

 
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติก่อนปรบัปรุง   

         =  
ผลรวมของเวลามาตรฐานทัง้กระบวนการ 

รอบเวลาการผลติ × จ านวนขัน้ตอน
 x 100       (2) 

         =  
31.15

9.81 × 4
 x 100  = 79.35 % 

 

2.2 การปรบัปรงุอปุกรณ์ในกระบวนการผลิต 
2.2.1 การปรบัปรงุโดยใช้ Rotary system  
 จะช่วยลดการใช้จ านวนคนงานลงจากกระบวนการผลติเดิมที่ใช้
คนงานถงึ 4 คน ตามขัน้ตอนทัง้ 4 ของกระบวนการ ลดลงเหลอืเพยีง 1 
คน ท าหน้าที ่Load in/out ชิน้งาน ท างานร่วมกบั Rotary system 1 ชุด 
ตามรปูที ่2  
 

 
รปูที ่2 แผนภาพระบบ Rotary system 

 
2.2.2 การปรบัปรงุอปุกรณ์ชดุตรวจสอบ Tube Length  
 จากขัน้ตอนเดมิทีม่คีวามซบัซอ้นในการสวมชิน้งานเขา้กบัฟิกเจอร์ 
และตอ้งอาศยัความช านาญในการจดัเสน้ลวดสายไฟใหเ้ขา้ไปในบรเิวณ
ที่ก าหนดซี่งเรยีกว่า Go gauge โดยปรบัเปลี่ยนด้วยการใช้ Camera 
system ท าการจบัภาพชิ้นงาน และท าการประมวลผลด้วยโปรแกรม 
ช่วยให้กระบวนการตรวจสอบท าได้ง่ายและรวดเร็วยิ่งขึ้น และยัง
สามารถลดความผดิพลาดของพนกังาน อย่างไรกต็าม ในขณะ Load in 
ชิ้นงานลงบนฟิกซ์เจอร์ของชุด Rotary system นัน้พนักงานมคีวาม
จ าเป็นตอ้งจดัเสน้ลวดสายไฟใหต้ัง้ฉากกบั Bearing 
2.2.3 การปรบัปรงุชดุอปุกรณ์ชดุตรวจสอบ Slit Profile  
 จากขัน้ตอนเดมิทีต่้องใช้เครื่องโปรเจก็เตอร์ เพื่อส่อง Profile ของ
ชิน้งาน เปรยีบเทยีบกบั Master ของแต่ละผลติภณัฑ ์ตอ้งอาศยัคนงาน
ทีม่คีวามช านาญท าการแยกชิ้นงานดแีละเสยี โดยปรบัเปลีย่นดว้ยการ
ใช้ Camera system จับภาพชิ้นงานและท าการประมวลผลด้วย
โปรแกรม ช่วยให้กระบวนการตรวจสอบท าได้ง่ายและรวดเร็วยิ่งขึ้น 
และยงัสามารถลดความผดิพลาดของพนกังานได ้
 
3. ผลการวิจยั 
 หลงัจากท าการปรบัปรุงอุปกรณ์ในกระบวนการผลติของกลุ่มงาน
กระบวนการตรวจสอบทัง้สี ่ผูว้จิยัไดท้ าการเปรยีบเทยีบเวลาของแต่ละ
อุปกรณ์ ทัง้นี้ไดแ้บ่งผลการวจิยัออกเป็น 2 ส่วนคอื การเปรยีบเทยีบผล
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ของเวลาก่อนและหลงัการปรบัปรุง และการเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพ
ก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
3.1 ผลของเวลาก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
3.1.1 การปรบัปรงุอปุกรณ์ให้มีการท างานก่ึงอตัโนมติั  
 ดว้ยการใช ้Rotary system ในเบือ้งตน้ของเครือ่งตน้แบบ 1 เครือ่ง
จะช่วยลดการใชจ้ านวนคนงานลงจากกระบวนการผลติเดมิทีใ่ชค้นงาน
ถงึ 4 คน ตามกลุ่มงานของกระบวนการตรวจสอบทัง้สี ่สามารถลดการ
ใชค้นงานใหเ้หลอืเพยีง 1 คน ถงึแมว้่าจะท าใหร้อบเวลาการท างานของ
กระบวนการเดมิเพิม่ขึน้เลก็น้อยจาก 9.81 วนิาทมีาเป็น 10 วนิาท ี   
 การปรับปรุงโดยใช้ระบบ Rotary system ยังช่วยลดพื้นที่การ
ท างานแบบเดมิจาก 4 ชุดใหเ้หลอืเพยีงชุดเดยีว และลดระยะทางการส่ง
งานจากเดมิ 4 เมตรลดลงเป็นศูนย์ เนื่องจากปรบัปรุงใหม้าอยู่บนจาน
หมุนเดียวกัน และช่วยลดการสะสมของงานกองรอที่เรียกว่า  WIP 
(work in process) จากเดมิทีม่จี านวน 560 ชิ้นต่อชัว่โมงใหล้ดลงเหลอื 
128 ชิน้ต่อชัว่โมง  
3.1.2 การปรบัปรงุอปุกรณ์ชดุตรวจสอบ Tube Length    
 การปรบัปรุงอุปกรณ์ใหม้กีารท างานอตัโนมตั ิส่งผลใหชุ้ดตรวจสอบ
ต่างๆ ท างานอย่างอตัโนมตัิเมื่อฟิกซ์เจอร์หมุนมาหยุดที่ต าแหน่งงาน 
เช่นเดียวกันส าหรับชุดตรวจจสอบ Tube Length จะท างานโดย
อตัโนมตั ิและดว้ยการปรบัปรุงโดยใช ้Camera system ท าการจบัภาพ
ชิ้นงาน และท าการประมวลผลเพื่อตรวจสอบค่าที่วดัได้เปรยีบเทียบ
กบัสเปกทีก่ าหนดไว ้ส่งผลใหท้ าการตรวจสอบ Tube Length ไดเ้รว็ขึน้
มากจนสามารถยุบรวมเขา้กบัชุดตรวจ GT-sensor ในต าแหน่งที ่2 ของ
จานหมุนดังรูปที่ 2 ซึ่งแสดงแผนภาพระบบ Rotary system โดยมี
เป้าหมายของรอบเวลาในต าแหน่งที ่2 นี้มคี่าน้อยกว่ารอบเวลาคอขวด 
ที่ 8.3 วินาที ซึ่งเป็นรอบเวลาของชุดอุปกรณ์ E-Test ใน Rotary 
system ทีใ่ชเ้วลามากทีสุ่ดอยู่ที ่8.3 วนิาท ี 
3.1.3 การปรบัปรงุอปุกรณ์ชดุตรวจสอบ Slit Profile  
 เช่นเดียวกนัส าหรบักระบวนการตรวจสอบ Slit Profile หลงัการ
ปรบัปรุงจะเริม่ท างานอตัโนมตัิเมื่อฟิกซ์เจอร์หมุนมาหยุดที่ต าแหน่ง
ท างาน และด้วยการปรบัปรุงโดยใช้ Camera system ท าการจบัภาพ
ชิ้นงานและประมวลผลเพื่อตรวจสอบค่าทีว่ดัไดเ้ปรยีบเทยีบกบัสเปกที่
ก าหนดไว ้ส่งผลใหท้ าการตรวจสอบ Slit Profile ไดเ้รว็ขึน้มาก อย่างไร
ก็ตามแม้ว่าจะท างานได้เร็วขึ้น แต่รอบเวลาคอขวดก็ยังอยู่ที่ชุด
ตรวจสอบ E-Test ทีใ่ชเ้วลา 8.3 วนิาท ี 
 จากวธิกีารปรบัปรุงกระบวนการท างานนี้ เพือ่ใหเ้หน็ภาพไดช้ดัเจน
ขึ้นของการปรบัปรุง จึงสรุปออกมาเป็นแผนภูมกิารท างานหลงัการ
ปรบัปรุง ดงัตารางที่ 7 และจากตารางเวลามาตรฐานของขัน้ตอนการ
ท างานหลงัการปรบัปรุงดงัตารางที ่8 

ตารางที ่7 แผนภมูกิระบวนการไหลของวธิกีารท างานหลงัปรบัปรุง

 
 
 เมือ่เปรยีบเทยีบแผนภมูกิระบวนการไหลก่อนและหลงัปรบัปรุงจาก
ตารางที ่1 และ ตารางที ่7 พบว่าผลจากการปรบัปรุงท าใหจ้ านวนของ
งานย่อยลดลงจาก 14 งาน เหลอืเพยีง 4 งาน 
 
ตารางที ่8 สรุปการหาค่าเวลามาตรฐานหลงัการปรบัปรุง

หมายเหต ุรอบเวลามาตรฐานของกระบวนการคดิเฉพาะล าดบัที ่3 และ 4 
เทา่นัน้ เพราะล าดบัที ่1 และ 2 ท าในขณะทีเ่ครื่องจกัรท างาน 
 
  จากตารางที่  8 ผลของค่าเวลามาตรฐานที่ได้มีดังนี้  ค่าเวลา
มาตรฐานในล าดบัที ่1 และ 2 เป็นเวลาของคนท างาน เท่ากบั 3.4วนิาท ี
ส่วนค่าเวลามาตรฐานในล าดบัที่ 3 และ 4 เป็นเวลาของเครื่องจกัร
ท างานมคี่าเท่ากบั 10 วนิาท ีโดยทีร่อบเวลามาตรฐานของการผลตินี้คอื 
เวลามาตรฐานของขัน้ตอนการท างานของเครือ่งจกัรโดยไม่คดิเวลาของ
คนเนื่องจากท างานคู่ขนานกนัและมคี่าน้อยกว่า ดงันัน้รอบเวลาการ
ผลติหลงัปรบัปรุงจงึมคี่าเท่ากบั 10 วนิาท ีซึง่ค่าเฉลีย่ของรอบเวลาการ
ผลติหลงัปรบัปรุงนี้ไดผ้่านการทดสอบสมมตฐิานแลว้โดยเปรยีบเทยีบ
กับค่าเฉลี่ยของรอบเวลาการผลิตก่อนปรับปรุงที่มีค่าเท่ากับ 9.81 
วินาที ของกระบวนการตรวจสอบ Tube length ซึ่งเป็นคอขวดของ
กระบวนการ โดยทดสอบด้วยโปรแกรมวเิคราะห์ขอ้มูลทางสถิติ เพื่อ
ทดสอบ  t-test one tail โดย  H0 : µ = 9.81 และ  H1 : µ > 9.81 ด้วย
จ านวนขอ้มลู 30 ตวัอย่าง พสิจูน์ไดผ้ลว่าค่าเฉลีย่ของรอบเวลาการผลติ
หลงัการปรบัปรุงมคี่ามากกว่า 9.81 วินาที อย่างมนีัยส าคญัที่ระดบั
ความเชือ่ม ัน่ 95% ส่งผลใหก้ าลงัผลติลดลงจาก 367 ชิน้ต่อชัว่โมง เป็น 
360 ชิน้ต่อชัว่โมง 
3.2 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 จากค่าเวลามาตรฐานของรอบเวลาการผลติหลงัจากการปรบัปรุง 
สามารถน ามาค านวณหาก าลงัการผลติ 
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                    ก าลงัการผลติ =  
เวลาการผลติ

รอบเวลาการผลติ
           (3) 

แทนค่าเวลาท างาน 1 ชัว่โมง (3600 วนิาท)ี 

ก าลงัการผลติใน 1 ชัว่โมง = 
60 × 60

10
 = 360 ชิน้ต่อชัว่โมง 

 
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติหลงัการปรบัปรุง   

         =  
ผลรวมของเวลามาตรฐานทัง้กระบวนการ 

รอบเวลาการผลติ × จ านวนขัน้ตอน
 x 100       (4) 

         =  
(8.3 × 4 + 1.7)

10 × 4
 x 100  = 87.25 % 

ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติเดมิก่อนการปรบัปรุงมคี่าเท่ากบั 
79.35 % และหลงัการปรบัปรุงเพิม่ขึน้เป็น 87.25 %  
 
4. สรปุผล 
 
ตารางที ่9 เปรยีบเทยีบผลการด าเนินการก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

 
 
 จากการสรุปผลการวิจัยก่อนและหลังการปรับปรุง  น ามา
เปรียบเทียบกนัดงัแสดงในตารางที่ 9 โดยปรบัปรุงอุปกรณ์ให้มกีาร
ท างานแบบกึ่งอตัโนมตั ิสามารถลดคนงานไดต้ามวตัถุประสงค์จาก 4 
คน เหลอืเพยีง 1 คน ลดลงคดิเป็น 75 % และจากตวัเลขทางสถติยินืยนั
ค่าเฉลี่ยของรอบเวลาการผลติหลังปรบัปรุงมคี่ามากกว่า 9.81 วนิาท ี
อย่างมนีัยส าคญัที่ระดบัความเชื่อมัน่ 95% โดยเพิม่ขึน้จาก 9.81 เป็น 
10 วนิาท ี ส่งผลใหก้ าลงัผลติลดลงจาก 367 ชิ้นต่อชัว่โมงเป็น 360 ชิ้น
ต่อชัว่โมง แต่ยงัสามารถเพิม่ประสทิธภิาพของการผลติจาก 79.35 % 
เป็น 87.25 %  ดว้ยรอบเวลารวมของกระบวนการผลติเพิม่ขึน้จากเดมิ 
31.15 วนิาท ีเป็น 34.9 วนิาท ี 
 
5. ข้อเสนอแนะ 
 เนื่องจากก าลงัการผลติที่ไดย้งัมคี่าทีน้่อยกว่ากระบวนการเดิมอยู่
บา้ง จงึเป็นช่องว่างทีย่งัสามารถพฒันาใหด้ขี ึน้ไดอ้กี โดยมองหาวธิกีาร
ใหม่ๆ  เพือ่ลดรอบเวลาของการท างานโดยเฉพาะรอบเวลาของชุดตรวจ 
E Tester ซึง่เป็นคอขวดของกระบวนการ  
 บ่อยครัง้ทีพ่บกบัปัญหาทีค่นงานไมส่ามารถท างานไดต้ามรอบเวลา
ทีก่ าหนดไว ้ซึง่เกดิขึน้ไดจ้ากหลายสาเหตุดว้ยกนั เช่น กรณเีกดิปัญหา

คุณภาพจ าเป็นทีค่นงานตอ้งท าการตรวจสอบชิน้งานเพิม่ขึน้ ท าใหเ้กดิ
เวลาว่างทีเ่ครื่องจกัรตอ้งรอคนจงึต้องมัน่ใจว่าเราไดใ้หเ้วลาเผื่อกบัการ
ท างานอย่างเพยีงพอใหก้บัคนงานประจ าเครือ่ง 
 การปรบัเปลีย่นคนงานในต าแหน่งงานบ่อย จะส่งผลต่อมาตรฐาน
ของงาน และอตัราการผลติของงานเนื่องจากไม่มคีวามช านาญในงาน
นัน้ๆ จึงควรจดัให้มกีารอบรมพนักงานอย่างต่อเนื่อง เพื่อคงรกัษา
มาตรฐานในการท างานไว ้
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