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บทคัดย่อ  

งานวิจัยนี้เป็นการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์   
บริษัทกรณีศึกษา โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดเวลาในการปฏิบัติงานและเพ่ิมปริมาณการผลิตผ่านการประยุกต์ใช้ 
ระบบอัตโนมัติร่วมกับแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ในการด าเนินงานเริ่มจากการศึกษา
กระบวนการผลิตทั้งหมด 30 สถานี พบว่าสถานีที่ 26 ซึ่งเป็นขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน มีการใช้เวลา
มากที่สุดเท่ากับ 6.53 วินาทีต่อชิ้น ส่งผลให้สายการผลิตเกิดคอขวดและมีอัตราการผลิตต่ า ผู้วิจัยจึงได้ออกแบบ
แนวทางการปรับปรุงโดยน าระบบอัตโนมัติเข้ามาแทนการตรวจสอบแบบเดิม พร้อมปรับขั้นตอนให้เหมาะสมตาม
แนวคิดลีน ผลจากการด าเนินการปรับปรุงพบว่า สามารถลดเวลาการตรวจสอบได้จากเดิมใช้เวลา 6.53 วินาทีต่อ
ชิ้น เหลือ 5.48 วินาทีต่อชิ้น ลดลงได้ 1.05 วินาทีต่อชิ้น คิดเป็นร้อยละ 16.08 ท าให้อัตราการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 
525 ชิ้นต่อชั่วโมง เป็น 626 ชิ้นต่อชั่วโมง หรือเพ่ิมขึ้น 101 ชิ้นต่อชั่วโมง คิดเป็นร้อยละ 16.13 และสามารถลด
ต้นทุนการผลิตลงได้ 15,730 บาทต่อเดือน หรือคิดเป็น 188,760 บาทต่อปี 

 
ค าส าคัญ : ระบบออโตเมชัน, การปรับปรุงกระบวนการผลิต, แนวคิดการผลิตแบบลีน, ฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์   

 
Abstract  

This research focuses on the analysis and improvement of the quality inspection process 
for hard disk drive (HDD) products in a case study company. The objective is to reduce operation 
time and increase production output by applying automation technology in combination with 
Lean Manufacturing principles. The study began with an analysis of the production process across 
30 stations.  It was found that Station 26, which is responsible for quality inspection, consumed 
the highest cycle time at 6. 53 seconds per unit, resulting in a bottleneck and low production 
efficiency. To address this issue, the researchers proposed an improvement approach by replacing 
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the manual inspection process with an automated system and streamlining the workflow based 
on lean principles. After implementing the improvements, the inspection time was reduced from 
6.53 seconds per unit to 5.48 seconds per unit, representing a reduction of 1.05 seconds per unit, 
or 16.08%. Consequently, the production rate increased from 525 units per hour to 626 units per 
hour, an increase of 101 units per hour or 16. 13% .  Furthermore, the implementation led to a 
reduction in production costs of approximately 15,730 THB per month, or 188,760 THB per year 

 
Keywords : Automation system, Process improvement, Lean manufacturing , Hard disk drive 
 
บทน า  

ในยุคดิจิทัลที่เทคโนโลยีเข้ามามีบทบาทส าคัญต่อการพัฒนาสังคมและอุตสาหกรรม ท าให้เกิด 
การแข่งขันในด้านการผลิตที่มุ่งเน้นในการเพ่ิมประสิทธิภาพ การลดต้นทุน และการตอบสนองความต้องการของ
ตลาดที่เปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว ซึ่งคอมพิวเตอร์เป็นอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ส าคัญ โดยมีส่วนประกอบส าคัญ เช่น  
หน่วยประมวลผลกลาง (CPU) หน่วยความจ า และฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ (Hard Disk Drive: HDD) ซึ่งฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์
เป็นองค์ประกอบหลักที่ท าหน้าที่จัดเก็บข้อมูลในระบบดิจิทัล โดยลูกค้ามีความต้องการฮาร์ดดิสก์ที่มี
หน่วยความจ าสูงและมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น ส่งผลให้อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ต้องมีการพัฒนากระบวนการผลิต
อย่างต่อเนื่องเพ่ือตอบสนองความต้องการของตลาด  

บริษัทกรณีศึกษานี้เป็นผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ขนาดกลางซึ่งมีเป้าหมายในการเพ่ิมอัตราการผลิตให้สูงขึ้น 
อย่างไรก็ตาม กระบวนการตรวจสอบคุณภาพฉลากสินค้ายังคงเป็นปัญหาส าคัญที่ท าให้กระบวนการผลิตล่าช้าและ
เกิดข้อผิดพลาด แม้บริษัทจะน าระบบกล้องตรวจสอบคุณภาพ (Automated Optical Inspection: AOI) เข้ามา
ใช้เพ่ือลดเวลาในการตรวจสอบ แต่ยังขาดเรื่องการศึกษาเวลามาตรฐานส าหรับกระบวนการดังกล่าว ซึ่งเป็น
สิ่งจ าเป็นส าหรับการวางแผนการผลิตและการเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน  

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในอุตสาหกรรมเป็นความท้าทายส าคัญที่ต้องอาศัยแนวทางที่มี
ประสิทธิภาพเพ่ือลดความสูญเปล่า งานวิจัยที่ผ่านมาแสดงให้เห็นว่าการใช้เทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหวและ
การศึกษาเวลา (Motion and Time Study) สามารถช่วยลดเวลาสูญเสีย เพ่ิมผลผลิต และปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ตัวอย่างเช่น เมธัส หีบเงิน (2549) ชี้ให้เห็นว่าปัญหาคอขวดในสายการผลิตและ 
การจัดการงานที่ไม่เหมาะสมส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต ในขณะที่ ประยูร สุรินทร์ (2551) ได้แก้ไขปัญหา 
การใช้เครื่องมือที่ไม่เหมาะสมในอุตสาหกรรมผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ เพ่ือลดเวลาสูญเสียในการท างาน  
ส่วนกลุ่มนักวิจัยอีกกลุ่มได้น าวิธีการความสูญเปล่า 7 ประการ เทคนิค ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, 
Simplify) มาใช้ในงานวิจัยของเมธาวิน สามสี และผู้แต่ง (2567) ในกลุ่มวิสาหกิจผู้ผลิตยาสูบ สามารถลดขั้นตอน
การท างานได้ 7 ขั้นตอน และลดระยะทางในการท างานได้ 560 เมตร  ในขณะที่งานวิจัยของสุภานัน สีสะไหล 
และผู้แต่ง (2567) ใช้ในการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตประตูกันไฟ ท าให้ผลผลิตเพ่ิมข้ึน 21.42 เปอร์เซ็นต์  
งานวิจัยของสุจิต รัตนปัญญา (2567) น ามาประยุกต์ใช้ในการพัฒนาระบบเบิกจ่ายวัสดุและผลิตภัณฑ์สนับสนุน
ทางการแพทย์ ลดขั้นตอนการท างานได้ 35 เปอร์เซ็นต์ และลดเวลาการท างาน 81 เปอร์เซ็นต์  และงานวิจัยของ
จุฑาทิพย์ ลีลาธนาพัฒน์ และผู้แต่ง (2567) น ามาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนผลิตรถยนต์ สามารถลดเวลา
การผลิตได้ 13.04 เปอร์เซ็นต์ และระยะทางการท างานลดลง 27.4 เปอร์เซ็นต์ และท าการเปลี่ยนรุ่นการผลิตโดย
ใช้ระบบอัตโนมัติ ลดเวลาและระยะได้ 36.96 เปอร์เซ็นต์ และ 95.89 เปอร์เซ็นต์ 
 นอกจากนี้ งานวิจัยของสุวรรณภูมิ วิเศษภักดี (2545) พบว่าการก าหนดเวลามาตรฐานและปรับปรุงขั้นตอน
การท างานในอุตสาหกรรมเครื่องหนังช่วยเพ่ิมผลผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ส่วนงานวิจัยของ ทวีพร ข าดี (2551) 
ได้ประยุกต์ใช้แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ในอุตสาหกรรมชิ้นส่วนรถยนต์ โดยใช้เครื่องมือ 
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เช่น Kaizen และ 5S เพ่ือช่วยลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ส่งผลให้ลด Cycle Time และเพ่ิมอัตรา 
การผลิตได้เพ่ิมข้ึน โดยก าหนดเวลามาตรฐานที่ชัดเจนเพื่อลดความสูญเปล่าและเพ่ิมอัตราการผลิตให้ตอบสนองต่อ
ความต้องการของลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ การก าหนดมาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานที่ดีจะช่วยลด  
ขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น งานวิจัยของ Surya et al., (2567) ประยุกต์ใช้แนวคิดการผลิตแบบ ร่วมกับ 
การวิเคราะห์รากสาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) ลดเวลาในการติดตั้งจาก 28 นาที เหลือ 6 นาที 
สามารถเพ่ิมผลผลิตได้ 50 ชิ้นต่อเดือน  ส่วนงานวิจัยของธีระพงษ์ ทับพร (2566) ประยุกต์ใช้แนวคิดการผลิตแบบ
ลีน ในการลดปริมาณสินค้าคงคลัง สามารถลดได้ 95.89 เปอร์เซ็นต์  ชิตชณุ ภักดีวานิช และสุชาขนิษฐ์ ทองพรหม 
(2563) ประยุกต์ใช้แนวคิดการผลิตแบบลีน ร่วมกับแผนผังกางปลาแสดงเหตุและผลของการท างานที่มีระยะมาก
เกินความจ าเป็น สามารถช่วยให้ระยะทางลดลงได้ 55.75 เปอร์เซ็นต์ และปริมาณงานพนักงานลดลง 33.33 
เปอร์เซ็นต ์อย่างไรกต็ามงานวิจัยที่มุ่งเน้นการประยุกต์ใช้เทคนิค Motion and Time Study ในกระบวนการผลิต
ฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ยังมีอยู่ในวงจ ากัด โดยเฉพาะในขั้นตอนการตรวจสอบฉลากด้วยระบบตรวจสอบภาพอัตโนมัติ 
(Automated Optical Inspection: AOI) ซึ่งเป็นกระบวนการส าคัญที่ส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์และ
ประสิทธิภาพของสายการผลิต แม้ว่าระบบ AOI จะมีบทบาทส าคัญในการลดข้อผิดพลาดจากการตรวจสอบด้วย
สายตามนุษย์ แต่การจัดการเวลาและการเคลื่อนไหวในกระบวนการนี้ยังไม่ได้รับการศึกษาหรือพัฒนาอย่างเป็น
ระบบเพียงพอ การวิจัยในประเด็นนี้จึงเป็นสิ่งจ าเป็นเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน ลดความสูญเปล่า และ
สนับสนุนการพัฒนากระบวนการผลิตให้มีความเหมาะสมยิ่งขึ้น 
 ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดเวลาและเพ่ิมปริมาณในการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ในกระบวนการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ โดยก าหนดเวลามาตรฐานที่ชัดเจนเพ่ือลดความสูญเปล่าและเพ่ิม อัตรา 
การผลิตให้ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 
วิธีการด าเนินการวิจัย  
 2.1 การศึกษากระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์  
 การศึกษาและรวบรวมข้อมูลกระบวนการผลิตกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ รุ่น Seagate Fait 2.5 มีการ
บันทึกเวลาและขั้นตอนการปฏิบัติงานทั้งหมด 30 สถานี ในแบบฟอร์มการบันทึกเวลา (Check Sheet) ดังภาพที่ 1 
 

 

ภาพที่ 1 การบันทึกเวลาการท างานของแต่ละสถานีก่อนปรับปรุง 
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ภาพที่ 2  UPH Per Process 

 จากการวิเคราะห์ด้วยกราฟจากภาพที ่2 พบว่า มีปัญหา 2 ลักษณะ ดังนี้  
  1) กระบวนการท างานในปัจจุบันมีเวลามาตรฐานสูงเกินกว่าข้อก าหนด และยังไม่สามารถตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยพบว่ามีกระบวนการทั้งสิ้น 11 สถานี ซึ่งสถานีที่ใช้เวลา
ปฏิบัติงานมากที่สุด คือ สถานีที่ 2  การตรวจสอบฉลากสินค้า UPC (Universal Product Code) เพ่ือส่งข้อมูล
ให้กับ SFC (Shop Floor Control) จากการตรวจสอบพบว่า สถานีนี้ยังคงด าเนินการด้วยแรงงานคน และมีเวลา
ปฏิบัติงานเฉลี่ยอยู่ที่ 6.53 วินาทีต่อชิ้น ซึ่งเป็นเวลาที่สูงกว่ารอบเวลาที่ลูกค้าก าหนด ดังนั้นจึงควรด าเนินการ
ปรับปรุงโดยการน าระบบอัตโนมัติเข้ามาทดแทนแรงงานคน เพ่ือให้สามารถลดเวลามาตรฐานลงให้อยู่ในระดับที่
สอดคล้องหรือเท่ากับรอบเวลาความต้องการของลูกค้าในอนาคต 
  2) ความแตกต่างของภาระงานในแต่ละสถานี คือ เมื่อพิจารณาถึงความแตกต่างในภาระงานที่แตกต่าง
กันในแต่ละสถานีงาน จะเกิดผลกระทบต่อกระบวนการท างานที่มีความซับซ้อนขึ้น โดยเฉพาะเมื่อเกิดสภาวะ 
การเร่งรีบในการท างานที่มีภาระงานมาก หรือเป็นจุดประสงค์ของกระบวนการ พนักงานมักจะต้องใช้เวลามากขึ้น 
เนื่องจากความซับซ้อนของงาน ซึ่งส่งผลให้สถานีงานอื่นต้องรอคอยงาน และเนื่องจากเร่งรีบนั้นอาจส่งผลกระทบ
ต่อคุณภาพและความปลอดภัยของงานได้ ในทางกลับกันสถานีงานที่มีภาระงานน้อยมักจะเกิดการว่างงานหรือรอ
งานขึ้น ซึ่งสามารถท าให้พนักงานละเลยการท างานหรือท างานด้วยความช้ าลง เนื่องจากไม่มีความเร่งด่วนใน 
การด าเนินงาน ซึ่งอาจส่งผลกระทบต่อคุณภาพและประสิทธิภาพของการท างานของพนักงาน 
 ดังนั้น การจัดการภาระงานให้เหมาะสมและมีประสิทธิภาพ เป็นสิ่งที่ส าคัญเพ่ือให้การท างานเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพและคงสภาพได้อย่างเหมาะสมในทุก ๆ สถานีงานที่ต่างกัน 

 

ตารางท่ี 1 สรุปปัญหาของกระบวนการผลิต 
หัวข้อปัญหา แนวทางการแก้ปัญหา 

1. พนักงานปฏิบัติงานตามล าดับขั้นตอนที่
ซับซ้อนและมากเกินความจ าเป็น 

1. การลดล าดับขั้นตอนการท างานของพนักงานสามารถ
ด าเนินการได้โดยการปรับรูปแบบการท างานให้อยู่ในลักษณะ
ของ สายพานล าเลียง (Conveyor System) ซึ่ งช่วยให้ 
การท างานเป็นไปตามล าดับอย่างเป็นระบบ ชัดเจน และต่อเนื่อง 
ลดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นและความซ้ าซ้อนในกระบวนการ 

2. พนักงานใช้เวลาสูงในการตรวจสอบ
คุณภาพ 

2. การลดระยะเวลาการท างานได้โดยการน าเทคโนโลยีระบบ
วิชั่น (Vision System) ร่วมกับระบบข้อมูลส่วนกลางมาใช้ใน
การตรวจสอบและตัดสินคุณภาพของสินค้ า  ซึ่ งช่ วย ให้ 
การประเมินผลเป็นไปอย่างรวดเร็วและแม่นย า 

3. พนักงานท างานผิดพลาดสูงเนื่องจาก
ขั้นตอนการท างานมีความซับซ้อน 

3. การน าระบบออโตเมชันเข้ามาใช้ในการคัดแยกชิ้นงานดีและ
ชิ้ น ง าน เ สี ย  จ ะช่ ว ย ลดคว ามผิ ดพล าดที่ อ า จ เ กิ ด จ าก 
การตรวจสอบด้วยมนุษย์ ท าให้กระบวนการคัดแยกมีความ
แม่นย า รวดเร็ว และสม่ าเสมอมากยิ่งขึ้น 
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 2.2 การวิเคราะห์กระบวนการตรวจสอบฉลากสินค้าก่อนปรับปรุง 
  2.2.1 การศึกษาเวลาในการผลิตก่อนการปรับปรุงการท างาน 
   จากข้อมูลเบื้องต้นท าให้สามารถมองเห็นภาพรวมของสภาพการไหลของงานใน
กระบวนการผลิต ซึ่งข้ันตอนถัดไปคือการศึกษาว่า การด าเนินงานในปัจจุบันมีความสามารถเพียงพอในการรองรับ
ความต้องการของลูกค้าที่มีแนวโน้มเพ่ิมสูงขึ้นหรือไม่ โดยจะพิจารณาจาก เวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานของแต่
ละสถานีงาน เพ่ือวิเคราะห์จุดคอขวดและประเมินความเหมาะสมของกระบวนการในสภาพแวดล้อมที่มี  
ความต้องการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา 
  2.2.2 ขั้นตอนการท างานก่อนปรับปรุงสถานี UPC_AOI    
   สถานีการท างานนี้มีหน้าที่หลักในการตรวจสอบฉลากสินค้า UPC และ ฉลากแสดง
ปริมาณหน่วยความจ าของฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์  โดยกระบวนการประกอบด้วยการตรวจสอบความถูกต้องของรหัส 
UPC ว่าตรงตามมาตรฐานและข้อมูลสินค้าหรือไม่ รวมถึงการตรวจสอบข้อความบนฉลากหน่วยความจ าว่าระบุ
ขนาดความจุของ HDD ได้อย่างถูกต้อง ครบถ้วน และชัดเจน   

ขั้นตอนการท างานที่ 1 พนักงานเริ่มท าการหยิบชิ้นมาท าการแสกน UPC_SN หลังจากแสกนจึงเริ่มท า
การตรวจสอบฉลากบอกปริมาณหน่วยความจ าของสินค้า ดังภาพที ่3 
 

   
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3  พนักงานท าการหยิบชิ้นมาท าการแสกน UPC_SN 

  ขั้นตอนการท างานที่ 2 พนักงานเคลื่อนย้ายกล่องบรรจุภัณฑ์เพ่ือหาต าแหน่งที่พร้อมจะท า 
การตรวจสอบฉลากสินค้า UPC ดังภาพที ่4 
 

 
 

ภาพที่ 4  พนักงานเคลื่อนย้ายกล่องบรรจุภัณฑ์ 
 

ขั้นตอนการท างานที่ 3 หลังจากพนักงานท าการตรวจสอบฉลากสินค้า UPC และฉลากบอกปริมาณ
หน่วยความจ าสินค้าแล้ว หากท าการตรวจสอบคุณภาพแล้วพบว่า ได้คุณภาพทั้งสองฉลาก พนักงานจะน า
สินค้าเข้าสู่สถานีการท างานต่อไป และหากท าการตรวจสอบคุณภาพแล้วพบว่า มีฉลากใดฉลากหนึ่งไม่ได้คุณภาพ
จะท าการใช้ปากกาเคมีท าต าหนิที่ฉลาก แล้วน าออกจากไลน์การผลิตโดยจะน าไปใส่ไว้ในกล่องของเสีย  
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ภาพที่ 5  แยกสินค้าที่ได้คุณภาพและไม่ได้คุณภาพ 

2.3 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบฉลากสินค้า 
   แนวทางการแก้ไขปัญหาในเบื้องต้นแล้ว ขั้นตอนต่อไปจะเป็นการน าแนวทางที่ได้ก าหนดไว้ไป
ด าเนินการแก้ไขกับสถานีงานในแต่ละส่วน ที่เกิดปัญหาดังกล่าวขึ้นโดยการออกแบบสถานีการท างานด้วย 
ระบบออโตเมชันขึ้นมาใหม่ ดังภาพที่ 6 โดยท าการทดลองออกแบบในสถานีการตรวจสอบฉลากผลิตภัณฑ์ โดยมี
ลักษณะดังภาพที ่7 โดยมีอุปกรณ์หลักๆ ในการท างานตามข้ันตอนการท างานแบ่งออกเป็น 7 ส่วนใหญ่มีดังนี้ 
 2.3.1) สายพานล าเลียงผลิตภัณฑ์ (Conveyor) มีหน้าที่การท างาน คือน าพาผลิตภัณฑ์ไปยังต าแหน่งใน
การตรวจสอบคุณภาพและน าผลิตภัณฑ์ไปสู่สถานีถัดไป  
 2.3.2) โต๊ะท างานของสถานี (Table Working Module) มีหน้าที่การท างาน คือเป็นโต๊ะส าหรับวาง
อุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ใช้ในสถานีและภายใต้ของโต๊ะยังใช้เป็นที่ส าหรับอุปกรณ์ไฟฟ้าที่ใช้ควบคุมการท างานของสถานี
อีกด้วย  
 2.3.3) อุปกรณ์หยุดผลิตภัณฑ์ (Stopper) มีหน้าที่การท างาน คือหยุดผลิตภัณฑ์ในต าแหน่งที่ต้อง 
การตรวจสอบด้วยกระบอกสูบลม  
 2.3.4) อุปกรณ์สแกนเนอร์ (Scanner SN) มีหน้าที่การท างาน คือ ใช้ในการสแกน SN UPC เพ่ือส่งข้อมูล
ให้กับ SFC  
 2.3.5 )  กล้ องที่ ใช้ ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพ (Vision Camera)  มีหน้ าที่ การท างาน คือ  
เป็นอุปกรณ์ในการถ่ายภาพแล้วส่งภาพให้กับ SFC เพ่ือการตรวจสอบฉลากสินค้า  
 2.3.6) อุปกรณ์คัดแยกผลิตภัณฑ์ (Gripper Reject NG) มีหน้าที่การท างาน คือหลังจากตรวจสอบ
คุณภาพฉลากสินค้าแล้ว ถ้าพบว่าฉลากสินค้าไม่ผ่านมาตราฐานที่ก าหนดไว้จะท าการคัดแยกออกจากกระบวนการ
ผลิตโดยการใช้กระบอกกลมลมดูด ผลิตภัณฑ์ออกไปสู่สายพานของเสีย  
 2.3.7) ลูกกลิ้งเก็บของเสีย (Free Roller Reject NG) ท าหน้าที่ในการ รองรับและจัดเก็บชิ้นงานที่ถูกคัด
แยกเป็นของเสีย จากกระบวนการผลิต โดยชิ้นงานเหล่านี้จะถูกแยกออกมาและรออยู่ที่ลูกกลิ้งดังกล่าว เพ่ือ 
ป้องกันไม่ให้กระบวนการผลิตหยุดชะงัก และช่วยให้ไลน์การผลิตสามารถด าเนินต่อได้อย่างต่อเนื่องและมี
ประสิทธิภาพ 

 
ภาพที่ 6  สถานีตรวจสอบคุณภาพฉลากผลิตภัณฑ์ 
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 2.4 การศึกษาเวลามาตรฐานกระบวนการตรวจสอบฉลากสินค้าหลังปรับปรุง 
  เพ่ือให้ทราบถึงกาลังการผลิตในปัจจุบัน จึงจ าเป็นต้องทราบเวลามาตรฐานที่แต่ละสถานีงานใช้ 
ในการประกอบชิ้นงานในปัจจุบัน โดยท าการแบ่งขั้นตอนการท างานของพนักงานแต่ละคนออกเป็นงานย่อยโดย
อ้างอิงจาก มาตรฐานในการปฏิบัติงาน (Standard Operation Sheet) ของแต่ละสถานีงานจากนั้น สามารถสรุป
ออกเป็นขั้นตอน 5 ขั้นตอน  
 

 
 

ภาพที่ 7 การแบ่งขั้นตอนการท างานของพนักงาน 
การจับเวลาการท างานตามวิธีการของ ท าการค านวณจ านวนครั้งในการจับเวลา เท่ากับ 5 ครั้ง ที่ระดับ

ความเชื่อมั่น 95 % แล้วจึงท าการก าหนดค่าเวลาตัวแทน (Select Time) จากนั้นจึงท าการประเมินอัตราเร็วใน
การท างานของพนักงานตามหลักการ ของ Westinghouse System เพ่ือปรับค่าเวลาตัวแทนให้เป็นค่าเวลาปกติ 
(Normal Time) และขั้นตอนสุดท้ายเป็นการประเมินค่าเผื่อที่จ าเป็นส าหรับการท างานของพนักงานแต่ละสถานี
งานก่อนจะน าค่าความเผื่อท่ีได้ไปท าการปรับค่าเวลาปกติให้เป็นค่าเวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงาน  

 
วิจารณ์ผล 

 หลังจากท าการวิเคราะห์เวลาและระบุปัญหาในกระบวนการผลิตแล้ว พบว่าอัตราการผลิตของ
สายการผลิตยัง ต่ ากว่าระดับความต้องการของลูกค้า เนื่องจากข้ันตอนที่เป็น คอขวด ใช้เวลามาตรฐานสูงเกินกว่า
เวลาที่ลูกค้าก าหนดไว้ ส่งผลให้กระบวนการผลิตไม่สามารถตอบสนองต่อปริมาณความต้องการได้อย่างเพียงพอ
ผู้วิจัยจึงได้เสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต และจัดท า แผนงานส าหรับการด าเนินการปรับปรุง โดย
มีขั้นตอนถัดไปคือการน าแนวทางดังกล่าวไปสู่การปฏิบัติจริง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิผลยิ่งขึ้น  

 จากการศึกษาพบว่าอัตราการผลิตของสายการผลิตในปัจจุบันยังไม่สามารถตอบสนองต่อความต้อง การ 
ของลูกค้าได้อย่างเพียงพอ เนื่องจากมีสถานีคอขวดที่ใช้เวลามาตรฐานสูงเกินกว่าก าหนด ซึ่งสอดคล้องกับ 
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ผลการศึกษาของ เมธัส หีบเงิน (2549) ที่ระบุว่า ปัญหาคอขวดในสายการผลิตเป็นสาเหตุส าคัญที่ท าให้ไม่สามารถ
ผลิตได้ตามเป้าหมาย และแนะน าให้ใช้การวิเคราะห์เวลาร่วมกับการปรับสมดุลสายการผลิตเพ่ือแก้ไข 

นอกจากนี้ ผลการศึกษายังสอดคล้องกับ ทวีพร ข าดี (2551) ซึ่งเน้นการใช้การวิเคราะห์เวลา (Time Study) 
เพ่ือระบุจุดที่มีความล่าช้าในกระบวนการผลิต และเสนอการปรับปรุงด้วยการจัดล าดับและวิธีการท างานใหม่ ซึ่ง
สะท้อนแนวทางการด าเนินการในงานวิจัยนี้ที่เสนอการน าระบบอัตโนมัติเข้ามาทดแทนขั้นตอนที่ใช้เวลานาน
เกินไป 

ขณะเดียวกัน การจัดท าแผนงานปรับปรุงในลักษณะเป็นขั้นตอน และการประเมินผลลัพธ์ที่ได้หลัง 
การปรับปรุงนั้น สอดคล้องกับแนวทางการวิจัยของ ชิตชณุ ภักดีวานิช (2563) ที่เน้นความส าคัญของการออกแบบ
กระบวนการปรับปรุงให้เหมาะสมกับข้อจ ากัดของหน่วยงาน เช่น เวลา ต้นทุน และก าลังคน 

ส าหรับงานวิจัยของ Surya et al. (2024) ซึ่งศึกษาในบริบทอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์เช่นกัน พบว่า  
การน าระบบอัตโนมัติร่วมกับแนวคิด Lean Manufacturing เข้ามาใช้ในสายการผลิต มีผลต่อการลดเวลาเฉลี่ยต่อ
ชิ้นงาน และเพ่ิมอัตราการผลิตอย่างมีนัยส าคัญ เช่นเดียวกับผลการศึกษานี้ ที่แสดงให้เห็นว่าการลดเวลาที่สถานี
คอขวดจาก 6.53 เหลือ 5.48 วินาทีต่อชิ้น ส่งผลให้อัตราการผลิตเพ่ิมขึ้นกว่า 16% และสามารถลดต้นทุนต่อปีได้
มากกว่า 180,000 บาท 
 อย่างไรก็ตาม แม้ว่าผลการวิจัยจะสอดคล้องกับหลายงานวิจัยก่อนหน้า แต่ก็มีข้อแตกต่างในด้านแนว
ทางการด าเนินการ กล่าวคือ งานวิจัยนี้ไม่ได้เพียงวิเคราะห์และน าเสนอแนวทางเท่านั้น แต่ยังมีการด าเนิน 
การติดตั้งและวัดผลหลังการปรับปรุง อย่างเป็นรูปธรรม ท าให้สามารถวัดผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นจริงได้ ทั้งในแง่ของเวลา 
ผลผลิต และต้นทุน ซึ่งเป็นจุดแข็งท่ีแสดงถึงความครบถ้วนและความน่าเชื่อถือของผลการวิจัย 

3.1 ผลการศึกษากระบวนผลิตฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์  
 การด าเนินการพิจารณากราฟตารางเวลาจะเห็นได้ว่ามีสถานีการท างานที่ใช้เวลาในการท างานมากกว่า
ความต้องการของลูกค้าอยู่ทั้งหมด 11 สถานี ได้แก่ 
 3.1.1) AUTO IMPEDANCE_TEST ใช้เวลาในการผลิตที่ 6.28 วินาทีต่อชิ้น มีอัตราการผลิตที่ 573 ชิ้น 
ต่อชั่วโมง 
 3.1.2) AUTO EDA_Printing ใช้เวลาในการผลิตที่ 6.39 วินาทีต่อชิ้น มีอัตราการผลิตที่ 563 ชิ้นต่อชั่วโมง 
 3.1.3) Auto Assembly Top Cover ใช้เวลาในการผลิตที่ 6.49 วินาทีต่อชิ้น มีอัตราการผลิตที่ 555 ชิ้น
ต่อชั่วโมง 
 3.1.4) UPC_Printing ใช้เวลาในการผลิตที่ 6.45 วินาทีต่อชิ้น มีอัตราการผลิตที่ 558 ชิ้นต่อชั่วโมง 
 3.1.5) Packing Product Into Gift Box ใช้เวลาในการผลิตที่ 6.32 วินาทีต่อชิ้น มีอัตราการผลิตที่ 570 ชิ้น
ต่อชั่วโมง 
 3.1.6) Fold the Giftbox ใช้เวลาในการผลิตที่ 6.43 วินาทีต่อชิ้น มีอัตราการผลิตที่ 560 ชิ้นต่อชั่วโมง 
 3.1.7) Stick the Capacity Label ใช้เวลาในการผลิตที่ 6.67 วินาทีต่อชิ้น มีอัตราการผลิตที่ 540 ชิ้น 
ต่อชั่วโมง 
 3.1.8) STICK THE SECURITY LABEL ใช้เวลาในการผลิตที่ 6.77 วินาทีต่อชิ้น มีอัตราการผลิตที่ 532 ชิ้น 
ต่อชั่วโมง 
 3.1.9) UPC_AOI ใช้เวลาในการผลิตที่ 6.86 วินาทีต่อชิ้น มีอัตราการผลิตที่ 525 ชิ้นต่อชั่วโมง 
 3.1.10) UPC_WEIGHTING ใช้เวลาในการผลิตที่ 6.77 วินาทีต่อชิ้น มีอัตราการผลิตที่ 532 ชิ้นต่อชั่วโมง 
 3.1.11) PACKING ใช้เวลาในการผลิตที่ 6.63 วินาทีต่อชิ้น มีอัตราการผลิตที่ 543 ชิ้นต่อชั่วโมง 
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จาก 11 สถานีการท างานดังกล่าว พบว่าสถานีตรวจสอบฉลากสินค้า UPC ใช้เวลาในการปฏิบัติงานสูง โดย
ปัจจุบันทางบริษัทแก้ไขปัญหาในระยะสั้น โดยการติดตั้งสถานีเป็นจ านวนสองเท่าในการท างานเพ่ือเพ่ิมชิ้นงาน 
ให้สามารถรองรับอัตราการผลิตที่บริษัทตั้งไว้  
 3.2  ผลการปรับปรุงการปฏิบัติงานด้วยระบบออโตเมชัน 
ขั้นตอนหลังการปรับปรุง ดังนี้ 
 ขั้นตอนการท างานที่ 1 ชิ้นงานเคลื่อนที่จากสถานีการท างานก่อนหน้านี้เข้าต าแหน่งการสแกน UPC SN 
โดยใช้เวลารวมกับเป็นเวลาเฉลี่ย 1.321 วินาที 
 ขั้นตอนการท างานที่ 2 ท าการแสกน UPC SN  โดยใช้เวลาเฉลี่ย 1.27 วินาที 
 ขั้นตอนการท างานที ่3 ท าการตรวจสอบคุณภาพฉลากสินค้า 2 ต าแหน่งพร้อมกัน โดยแบ่งหน้าที่การท างาน
ดังนี้  
  ต าแหน่งที่ 1 คือ ตรวจสอบคุณภาพของ UPC SN ที่ติดอยู่ด้านท้ายของสินค้าดังภาพที ่8 
  ต าแหน่งที่ 2 คือ ตรวจสอบคุณภาพของ Capacity Label ที่ติดอยู่ด้านบนของสินค้าโดยใช้เวลา
เฉลี่ย 1.491 วินาที  

 

  

ภาพที่ 8  (ก) ตรวจสอบคุณภาพของ UPC SN และ (ข) ตรวจสอบคุณภาพของ Capacity Label 
 

ขั้นตอนการท างานที่ 4 ถูกแบ่งออกเป็น 2 กรณ ีงานที่ได้คุณภาพ จะเคลื่อนที่ไปยังสถานีถัดไปโดยจะหยุดรออยู่ใน
ต าแหน่งรอความพร้อม โดยงานดีจะเคลื่อนที่ไปยังสถานีการท างานถัดไป โดยใช้เวลาเฉลี่ย 1.40 วินาที  

 

 
ภาพที่ 9  งานที่ได้คุณภาพ รอเคลื่อนที่ไปยังสถานีถัดไป 

 

(ก) (ข) 
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  งานที่ไม่ได้คุณภาพ จะเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่งรอเคลื่อนย้ายและจะมีกระบอกสูบหยิบสินค้า  
ที่ไม่ได้คุณภาพออกจากกระบวนการท างาน งานเสียจะถูกคัดแยกออกจากไลน์การผลิตโดยใช้เวลา เฉลี่ย 
1.407 วินาท ีดังภาพที ่10 

 

  
ภาพที่ 10 คัดแยกงานเสียออกจากไลน์การผลิต 

 
   3.3  ผลการศึกษาเวลามาตรฐานของกระบวนการตรวจสอบฉลากสินค้าหลัง
ปรับปรุงด้วยระบบออโตเมชัน 
  หลังจากท่ีได้ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการแล้ว ขั้นตอนต่อไปจะเป็นการศึกษาเวลามาตรฐาน
ของสถานีงานที่มีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการท างานได้จึงสามารถเพ่ิมจ านวนการผลิตของสถานีนั้นได้ ภาพที ่11 
 

 

ภาพที่ 11 การบันทึกเวลาการท างานของแต่ละสถานีหลังปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4 เปรียบเทียบเวลาการท างานก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 
 จากตารางที่ 4 จะเห็นได้ว่าผลการด าเนินงานวิจัยแสดงให้เห็นว่าสามารถเพ่ิมผลิตภาพของกระบวนการ
ประกอบได้อย่างชัดเจน โดยอัตราการผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม 525 ชิ้นต่อชั่วโมง เป็น 626 ชิ้นต่อชั่วโมง หรือคิดเป็น
อัตราการเพ่ิมขึ้นของผลิตภาพเท่ากับ 16.13% อย่างไรก็ตาม เมื่อพิจารณาประสิทธิผลของเวลาในการประกอบใน
แต่ละสถานีงานยังพบว่าสัดส่วนการใช้เวลายังอยู่ในระดับต่ ากว่าที่ควร 

ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องด าเนินการศึกษาเพ่ิมเติม เพ่ือปรับปรุงกระบวนการท างานในสถานีที่ยังมีเวลา 
การท างานสูงกว่าเป้าหมายของโรงงาน ทั้งนี้เพ่ือให้สามารถยกระดับประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม และตอบสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้าที่มีแนวโน้มเพ่ิมขึ้นอย่างต่อเนื่องได้อย่างมีประสิทธิผลในระยะยาว 

 
สรุปผล 

งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการประกอบผลิตภัณฑ์ฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ ( HDD)  
ของบริษัทกรณีศึกษา โดยมีเป้าหมายหลักเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตด้วยการลดเวลาการปฏิบัติงานและ
เพ่ิมปริมาณการผลิตผ่านการใช้ระบบอัตโนมัติร่วมกับแนวคิดการผลิตแบบลีน ( Lean Manufacturing)  
จากการศึกษาและเก็บข้อมูลในสายการประกอบทั้งหมด 30 สถานีงาน พบว่าเวลารวมในการประกอบต่อชิ้นอยู่ที่ 
155.47 วินาที และสถานีที่ใช้เวลานานที่สุดคือสถานีที่ 26 ซึ่งเป็นกระบวนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน โดยใช้
เวลาเฉลี่ยสูงถึง 6.86 วินาทีต่อชิ้น ซึ่งส่งผลให้สถานีนี้กลายเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต ท าให้
อัตราการผลิตโดยรวมลดลงอยู่ที่ 525 ชิ้นต่อชั่วโมง นอกจากนี้ยังพบความไม่สมดุลของสายการผลิต เนื่องจากบาง
สถานีมีภาวะรองานหรือว่างงาน ขณะที่บางสถานีกลับมีภาระงานสูงกว่าปกติ ท าให้กระบวนการผลิตไม่ต่อเนื่อง
และประสิทธิภาพลดลง ผู้แต่งผู้วิจัยจึงท าการวิเคราะห์อย่างละเอียดโดยใช้เทคนิคตารางการศึกษาเวลา  
(Time Study) เพ่ือระบุสาเหตุของเวลาที่สูงในสถานีคอขวด พบว่าปัญหาหลักเกิดจากขั้นตอนการท างานที่
ซับซ้อนและต้องใช้เวลานานกว่าปกติในการตรวจสอบคุณภาพเพ่ือแก้ไขปัญหาดังกล่าว ผู้วิจัยได้ออกแบบและ
น าเสนอแนวทางการปรับปรุงโดยใช้เทคโนโลยีระบบอัตโนมัติเข้ามาแทนที่แรงงานคนในจุดคอขวด พร้อมกับ
ปรับปรุงขั้นตอนการท างานตามหลักการผลิตแบบลีนเพ่ือให้กระบวนการท างานมีความเหมาะสมและลดความ
สูญเสีย 

หลังจากการติดตั้งระบบอัตโนมัติและด าเนินการปรับปรุงในสถานีที่ 26 ซึ่งเป็นจุดคอขวดของสายการผลิต 
ผลการศึกษาพบว่าเวลามาตรฐานในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพลดลงจาก 6.53 วินาทีต่อชิ้น เหลือ 5.48 
วินาทีต่อชิ้น คิดเป็นการลดลง 1.05 วินาทีต่อชิ้น หรือร้อยละ 16.08 ส่งผลให้สามารถเพ่ิมอัตราการผลิตจากเดิม 
525 ชิ้ นต่ อชั่ ว โมง  เป็ น  626 ชิ้ นต่ อชั่ ว โมง  เ พ่ิมขึ้ น  101 ชิ้ นต่ อชั่ ว โมง  หรื อคิ ด เป็ นร้ อยละ  16. 13  
ซึ่งใกล้เคียงกับเป้าหมายการผลิตที่ก าหนดไว้ของโรงงาน นอกจากนี้ การปรับปรุงดังกล่าวยังช่วยลดต้นทุนการผลิต
ได้อย่างมีนัยส าคัญ โดยสามารถประหยัดต้นทุนได้ประมาณ 15,730 บาทต่อเดือน หรือประมาณ 188,760 บาทต่อปี 

หัวข้อการวัดผล ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลประสิทธิภาพ ผล 
เวลาในการท างาน  

(วินาทีต่อชิ้น) 
6.53 5.48 ลดลง 16.08 % บรรลุเป้าหมาย 

อัตราการผลิตชิ้นงาน 
(ชิ้นงานต่อชั่วโมง) 

525 626 เพ่ิมข้ึน 16.13 % บรรลุเป้าหมาย 
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แสดงให้เห็นถึงความคุ้มค่าของการลงทุนในระบบอัตโนมัติที่ผสานกับแนวคิดการผลิตแบบลีน ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 

ผลการวิจัยชี้ให้เห็นว่า การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีระบบอัตโนมัติร่วมกับแนวคิดลีนสามารถช่วยแก้ไข
ปัญหาคอขวดในสายการผลิต เพ่ิมอัตราการผลิต ลดระยะเวลาในการปฏิบัติงาน และลดต้นทุนการผลิตได้อย่าง
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