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บทคัดยอ  – การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษา และปรับปรุง

กระบวนการผลิตโดยลดจํานวนงานระหวางกระบวนการทดสอบการ

ทํางานของ ฮารดดิสกไดรฟของบริษัทกรณีศึกษารายหนึ่ง  โดย

การศึกษา การทาํ งานและ เทคนคิการ จัดสมดุลสาย การผลิต เพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต โดยประยุกตใชวิธีการศึกษาการ

ทํางานและนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหสภาพการณ พบวาสาเหตุ

ของจํานวนงานระหวางการผลิตเกิดจากกําลังการผลิตของเครื่องจักร

ในแตละสถานียอยไมเทากัน ซึ่งการประยุกตใชทฤษฎีการปรับปรุง

สายการผลิตดวยการออกแบบกระบวนการผลิตและเทคนิคอีซีอารเอส  

(ECRS) ในการสมดุลสายการผลิต หลังจากการปรับสมดุลสายการผลิต

แลวพบวาประสิทธิภาพของกระบวนการเพ่ิมขึ้นจาก  64.01% เปน  

66.23% หรือเพ่ิมขึ้นจากเดิม 2.22%  ทําใหภาพรวมของกระบวนการ

ผลิตดีขึ้นรอบเวลารวมทั้งหมด ( Total Cycle Time) ของกระบวนการ

ลดลงจาก 46.9 วินาที เปน 22.9 วินาที ลดลงจากเดิม 24 วินาที และทํา

ใหยอดการผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 1,728 ตัวตอวัน เปน 3,545 ตัวตอวัน ลด

จํานวนพนักงานลง 69 คน คิดเปนเงนิ 1,104,000 บาท ตอเดือน  และยัง

สามารถลดจํานวนเงินลงทุนในสวนของเครื่องจักรและอุปกรณไดใน

การติดตั้งสถานีงานเปนจํานวนเงิน 6,142,000 บาท  
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Abstract - This research aims to study and improve 
the process by reducing the number of jobs manufacturing 
in the  hard disk drive test process. Business case 
study of one company by balance studies and techniques 
in the production line. To optimize the production 
process, 

 

the method was done by work study and line 
balancing technique to collect and analyze data, found the 
cause of work in process concerned machine capacity in 
sub-station unbalance. After applying new design by 
relocation process and ECRS technique can reduce cycle 
time, balancing capacity of sub-station and can get 
improvement in production efficiency and cost saving. The 
process efficiency was up to 66.23 % from 64.01% increased 
by 2.22%. Total cycle time decreased from 46.9 sec/unit to 
22.9 sec/unit. The process capacity increased from 1,728 
unit/day to 3,545 unit/day. Man power decreased by 69 
person, which could save labor cost by 1,104,000 
Baht/Month. Sub-Station deceased by 30 stations, which 
could save investment cost of line setup 6,142,000 Baht. 

Keywords - line balancing technique, relocation process, 
ECRS technique. 

1. บทนํา 

 ในภาคอุตสาหกรรม  กระบวน การผลิตเปนการสรางสินคาและ

บริการเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยมีการแปรรูปปจจัย

การผลิตเพื่อเพิ่มมูลคา และจากความตองการของลูกคาที่เปลี่ยนแปลง

ไปในแตละเดือน สายการ ผลิตจะตองมีความยืดหยุนตอความตองการ

นั้นๆ และมักจะพบวาการ ปรบัปรงุ สายการผลติ  เพื่อ ใหมีผลิตภาพ  

(Productivity) สูง ซึ่งทําใหเกิดการผลิตเกิน  (Overproduction) ขึ้นบาง

จุด ทําใหเกดิการรอคอยงาน บางจุดทําจนไมมีเวลาพัก ซึ่งเปนการบงชี้

ความไมสมดุล  ดังนั้นองคกรจึงควรใหความสําคัญกับการบริหาร

กระบวนการผลิตใหมากขึ้นและดําเนินการอยางจริงจังเพื่อสราง

ความสามารถในการแขงขันใหมากขึ้นอยางยั่งยืนและตอเนื่อง 

 บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรม การผลิต

ฮารดดิสกไดรฟ  ซึ่งประกอบธุรกิจผลิตฮารดดิสกไดรฟขนาด  2.5 นิ้ว

สําหรับ คอมพิวเตอร โนตบุก ซึ่ง เปนการผลติจํานวนมาก  (Mass 

Production) โดยโรงงานกรณีศึกษามีการผลิตตลอด  24 ชั่วโมง 

รูปแบบสายการผลิตของอุตสาหกรรมผลิตฮารดดิสกไดรฟเปนการจัด

ตารางการผลิตแบบตอเนื่อง  (Continues Flow) และในกระบวนการ

ผลิตแตละขั้นตอนยังคงมีปญหาที่รอการแกไขปรับปรุงเพื่อให

กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น และสภาพปญหาที่พบใน

สายการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา  คือความไมสมดุลในสายการผลิต 

ขั้นตอนการผลิตที่ผูวิจัยใหความสนใจศึกษาและทําการปรับปรุง คือ

ขั้นตอนการทดสอบประสิทธิภาพการทํางานของ ฮารดดิสกไดรฟ  ซึ่ง

พบวาในกระบวนการทดสอบการทํางานของฮารดดิสกไดรฟ มีความไม

สมดุลเกิดขึ้น โดยพบชิ้นงานที่หยุดรอกระบวนการถัดไปมีจํานวนมาก

เกินไป เนื่องจากการออกแบบสถานีการผลิตและขั้นตอนการทํางานนั้น

ไมสมดุลกับกําลังการผลิตของเครื่องจักรแตละชนิด กําลังการผลิตของ

เครื่องจักรของกระบวนการกอนหนาที่มีกําลังการผลิตมากกวา

กระบวนการถัดไป ทําใหเกิดชิ้นงานหยุดรอกระบวนการถัดไป และเปน

สาเหตุใหเกิดสภาวะคอขวด  

 ขั้นตอนการทดสอบการทํางานของฮารดดิสกไดรฟ  (HDD Test) 

ประกอบดวยกระบวนการ ดังนี้ 
 1. กระบวนการทดสอบดวยเครื่อง HRT (Heat Running Test) 

 2. กระบวนการทดสอบดวยเครื่อง TCT (Temperature Control 

Test) 
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 3. กระบวนการทดสอบดวยเครื่อง SCR (Screening Test) 

 4. กระบวนการจําแนกชิ้นงาน Allocation 

 5. กระบวน OGT (Out Going Test) ซึ่งมีกระบวนการยอย ดังนี้ 

  5.1 การโหลดเฟรมแวร (FW Loader) 

  5.2 การทดสอบการทํางานของเฟรมแวร (ATA Tester) 

  5.3 การทดสอบการวัดคาเสียงขณะฮารดดิสกไดรฟทาํงาน  

  (Noise Measurement) 

  5.4 การบรรจุหีบหอ (Packing) 

 จากการศึกษากระบวนการทดสอบ ฮารดดิสกไดรฟดังที่ไดกลาว

มาแลวสามารถนาํมาวเิคราะห  เพื่อทําการปรับปรุงกระบวนการ โดยใช

รอบเวลาในการดําเนินงานในแตละกระบวนการ ดังรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 รอบเวลาในแตละกระบวนการในการทดสอบการทํางาน 

ของฮารดดิสกไดรฟ 

 

 จากรูปที่ 1 พบวากระบวนการทดสอบ การทาํงานของ ฮารดดิสก

ไดรฟมี  3 กระบวนการที่มีรอบเวลาในการดําเนินการสูง  และการ

ทดสอบการทาํงานของฮารดดิสกไดรฟดวยเครื่อง HRT มีรอบเวลาใน

การดําเนินการสูงที่สุด  48.21 วินาที ลําดับที่ 2 คือกระบวนการ OGT 

46.9 วินาที ลําดับที่ 3 คอื กระบวนการ TCT 38.07 วินาที การทดสอบ

ดวยเครื่อง HRT และ TCT รอบเวลาในการดําเนินการที่เกิดขึ้นนั้นเปน

เวลาการทํางานของเครื่องจักร และไดมีการกําหนดแนวทางในการลด

รอบเวลาการดําเนินงานดวยการเพิ่มจํานวนของเครื่องจักร  แต

กระบวนการ OGT นั้นยังพบจํานวนงานระหวางการผลิตเกิดขึ้น

ระหวางกระบวนการโหลดเฟรมแวรกับกระบวนการทดสอบการทํางาน

ของเฟรมแวร  

 งานวิจัยนี้ศึกษาสวนงานแผนก ทดสอบการทํางานของฮารดดิสก

ไดรฟ (Test Process) เฉพาะกระบวนการ  OGT (Out Going Test) 

โดยการประยุกตใชทฤษฎีการปรับปรุงสายการผลิตดวยการศึกษางาน 

ออกแบบกระบวนการผลิต และเทคนิคอีซีอารเอส  (ECRS) ในการจัด

สมดุลสายการผลิต [1-12] 

 

 

 

 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

 ขั้นตอนดําเนินงานมีรายละเอียดดังนี้ 

2.1 ศึกษากระบวนการผลิตแตละขั้นตอน 

2.2 กําหนดขอบเขตและเก็บขอมูลที่จําเปนในการจําลองสถานการณ 

2.3 เก็บขอมูลและรวบรวมขอมูลจากการสังเกต ณ สถานที่ปฏิบัติงาน

จรงิ 

2.4 ศึกษาปจจัยที่กอใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต โดยใช

แผนภูมิกระบวนการ 

2.5 เปรียบเทียบและสรุปผลของแนวทางลดจํานวนงานระหวางการ

ผลิตที่เกิดขึ้นกับการจําลองสถานการณและกระบวนการปจจุบัน 

2.6 กําหนดแนวทางปฏิบัติสําหรับการลดจํานวนงานระหวางการผลิตที่

ไดจากการจําลองสถานการณ 

 

3. ผลการศึกษา 

 3.1 สํารวจและศึกษาขั้นตอนการทํางาน 

 ศึกษาขั้นตอนการทํางาน ของสายการผลิต ในกระบวนการ  OGT 

โดยทาํการจับเวลาใหม  เพือ่หารอบเวลาทาํงานและศกึษาการทํางาน

ของสายการผลิตโดยใชแผนภูมิ การไหลของ กระบวนการ (Flow 

Process Chart) [2] ดังตารางที่ 1 

 จากตารางที่ 1 พบวาชวงระยะเวลาระหวางกระบวนการมีความสูญ

เปลาเกิดขึ้นไดแก ระยะเวลาที่ไมสรางคุณคาตอผลิตภัณฑ 75.3 วินาที 

คิดเปน 31.29% ของเวลาที่ใชในการผลิตทั้งหมด 240 วินาที 

 จากขอมูล พบวาระยะเวลาในระหวางกระบวนการที่สูญเสียไปนั้น 

เกิดจากการปฏิบัติงานในกิจกรรมยอยในกระบวนการผลิต  นอกจากนี้

เวลาที่ใชไปในกิจกรรมอื่นๆ ซึ่งไมใชกิจกรรมในการผลิตไดแก การ

ตรวจนับจํานวน การตรวจสอบ ใชเวลาประมาณ 67.9 วินาที คิดเปน 

28.21% ของเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตทั้งหมด  240 วินาที โดยคิด

เปนอัตราสวนระยะเวลาที่ใชไปในกิจกรรมตางๆ ในกระบวนการผลิตดัง

ตารางที่ 2 

 เม่ือพิจารณาถึงรายละเอียดตางๆ ในกระบวนการผลิตจาก แผนภูมิ

กระบวนการของกระบวนการ พบวามีงานหยุดรอกระบวนการถัดไปอยู 

4 จุด ไดแก กระบวนหลงัจากการนํางานออกจากเครื่อง โหลดเฟรมแวร  

(กระบวนการ 2.2) , หลังการตรวจสอบดวยสายตา (กระบวนการ 2. 5), 

การรอคอยหลังจากนํา ฮารดดิสกไ ดรฟออกจากเครื่อง ทดสอบการ

ทาํงานของ เฟรมแวร  (กระบวนการที่ 2.7) และการรอคอยหลังจากนํา

ฮารดดิสกไดรฟออกจากเครื่อ ง Noise Measurement (กระบวนการที่ 

3.3) 

 3.2 วิธีการแกปญหาและการกําหนดแนวทางที่เหมาะสม 

 จาก การ ศึกษาการทํางานทางผูวิจัยไดนําเสนอการปรับปรุง

สายการผลิตโดย ปรับลดรอบเวลาการทํางานและออกแบบผัง

กระบวนการผลิตใหม มีขั้นตอนดังนี้ 

 3.2.1) การออกแบบผังกระบวนการผลิตใหม (Relocation) 

 ออกแบบสายการผลิตใหมโดยการพิจารณาจากจํานวนชิ้นงาน

ระหวางทําที่กองรอ  ณ จุดคอขวดของการผลิต  (Bottle Neck) ทําการ

ปรับปรุงโดยการแยกขั้นตอนการโหลดเฟรมแวรออกมาเปนสถานีที่ 1 

และขั้นตอนการทดสอบทดสอบการทํางานของเฟรมแวร การวัดคา  
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                  ตารางที ่1 แผนภูมิกระบวนการ ของกระบวนการ OGT กอนการปรับปรุง 

ชื่อกระบวนการ : GOT แผนที่ : สรุป

ปจจุบัน หลังปรับปรุง

สถานที่ตั้ง : Factory I 1st แปรรูป 10

ตรวจปริมาณ 2

ประเภทของกระบวนการ ตรวจคุณภาพ 2

คน วัสดุ เครื่องจักร ขนยาย 3

จัดเก็บ 1

สภาวะการณ ผูบันทึก : พักรองาน 4

ปจจุบัน เวลา (วินาท)ี 240.6

หลังปรับปรุง วันที่ :

Time แปรรูป ตรวจปริมาณ ตรวจคุณภาพ ขนยาย จัดเก็บ พักรองาน

(sec.)

1) F/W download 1.1) BRD load F/W 17.9

1.2) Enter start. 1.4

1.3) F/W download tester. 72.0

2) ATA test 2.1) Unload F/W. 2.0

2.2) Put on tray. 1.8

2.3) Attach label. 10.3

2.4) Visual. 12.0

2.5) Put on tray. 2.5

2.6) Unload ATA. 2.0

2.7) Put on tray. 1.4

2.8) Load ATA. 2.0

2.9) Enter start. 1.4

2.10) ATA tester. 44.0

3) A/B 3.1) Open A/B door. 1.2

3.2) Unload A/B. 2.2

3.3) Put on tray. 1.8

3.4) BRD load A/B. 6.3

3.5) Key start. 1.4

3.6) Acoustic box tester. 34.0

4) Packing 4.1) Visual. 12.0

4.2) Seal. 5.0

4.3) Set on packing box 6.0

240.6 10 2 2 3 1 4

45.45% 9.09% 9.09% 13.64% 4.55% 18.18%

แผนภูมิกระบวนการผลิต

สรุปผล

สัญลักษณ หมายเหตุ

Work element

ลําดับกระบวนการ

Sum

%

 
 

        ตารางที่ 2 อัตราสวนระยะเวลาที่ใชไปกับกิจกรรมตางๆ ในกระบวนการผลิต 

กิจกรรม ระยะเวลา (วินาท)ี % 

1.เวลาทั้งหมดที่ใชในการผลิต 240.6 100 

2. เวลาที่ใชในกิจกรรมการผลิต

กิจกรรมที่สรางคุณคา 

กิจกรรมที่ไมสรางคุณคา 

 

165.3 

7.4 

 

68.71 

3.08 

3. กิจกรรมอื่นๆ 67.9 28.21 

รวม 240.6 100 
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รูปที่ 2 จํานวนงานที่หยุดรอกระบวนการถัดไปกอนและ 

หลังการปรับปรุง 

 

เสยีงขณะฮารดดิสกไดรฟทํางาน และการบรรจุหีบหอเปนสถานีที่ 2 ดัง

รูปที่ 2  

 จากการปรับปรุงนี้ชวยลดจุดคอขวดของการผลิตของกระบวนการ

ลงจาก 5 เหลือ 2 และยังสงผลใหสามารถลดจํานวนเครื่องจักร อุปกรณ 

แรงงาน ในขั้นตอการโหลดเฟรมแวรสายการผลิตลงถึง 50% จากเดิม 

 จากปรับปรุงสถานีการทํางาน  พบวาตนทุนลดลงเม่ือเปรียบเทียบ

กับสถานีการทํางานกอนทําการปรับปรุงดังแสดงในตารางที่ 3 และ 4 

 

ตารางที่ 3 จํานวนพนักงานในกระบวน OGT กอนและหลังการปรับปรุง 

 
 

ตารางที่ 4 ตนทุนที่ลดลงในการปรับปรุงสถานีการทํางานใน

กระบวนการ OGT 

Item Cost /  unit Cost saving / Month Cost saving/ Year
baht K. baht K. baht

1. Manpower  69 Person 16,000         1,104                               13,248                       
2. Equipment Set FWDL 30 unit 66,450         1,994                               1,830                         

Printer 30 unit 189,380       5,681                               5,638                         
Table 30 unit 6,400           192                                  192                             
Chair 30 unit 3,800           114                                  114                             
Computer Set 30 unit 44,400         1,332                               1,332                         
ATA Test Jig (Investment) 60 unit 71,250         (4,275)                              (4,275)                        

Total 6,142                    18,079              

                                                        

Reduce

 
 

 3.2.3) การประยุกตใชเทคนิคอีซีอารเอส (ECRS) [2] 

 การปรบัรอบเวลาทาํงานของสายการประกอบ ดังนี้  

 กําจัดขั้นตอน การเอื้อมมือไปกดปุม Enter เพื่อใหเครื่องจักรทํางาน 

โดยปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น (Simplify) โดยออกแบบปุมกดไวใกล

ตัวผูปฎิบัติงาน เพื่อลดภาระในการเอื้อมตัวของผูปฏิบัติงาน 

 การลดเวลาในกิจกรรม การหยิบจับชิ้นงาน ที่ซ้ําซอนในการ เปลี่ยน

ถายชิ้นงานออกกจากเครื่องจักรลงในถาดพักงาน และนําชิ้นงานจาก

ถาดพักงานมาวางบนอุปกรณรองรับ สําหรับติดฉลากผลิตภัณฑ แกไข

ดวยการออกแบบถาดพักงานใหมใหสามารถเปนไดทั้งถาดพักงานและ 

อุปกรณรองรับ สําหรับติดฉลากผลิตภัณฑของชิ้นงาน ไดในคราว

เดียวกัน โดยออกแบบใหมีจํานวนเทากับงานที่ทําการโหลดเฟรมแวร 

 หลงัการปรบัปรงุรอบเวลาทาํงานในสายการผลติ พบวาเวลารวม

ทั้งหมดของกระบวนการลดลงจาก 46.9 วินาที เปน 22.9 วินาที ลดลง

จากเดิม 24 วินาที และประสิทธิภาพของกระบวนการเพิ่มขึ้นจาก  

64.01% เปน 66.23% เพิ่มขึ้นจากเดิม 2.22% ทําใหยอดการผลิต

เพิ่มขึ้นจาก 1,728 ตัวตอวัน เปน 3,545 ตัวตอวัน  เพิ่มขึ้นจากเดิม 

1,718 ตัวตอวัน  

 

4. สรุป 

 จากแนวทางในการลดงานระหวางการผลิตดวย การจัดสมดุลการ

ผลิต (Production Line Balancing) โดยการปรบัลดรอบเวลาทํางาน  

(Cycle Time) ลงและการออกแบบผังกระบวนการผลิตใหม  

(Relocation) ทําใหภาพรวมของกระบวนการผลิตดีขึ้น รอบเวลารวม

ทั้งหมด (Total Cycle Time) ของกระบวนการลดลงจาก 46.9 วินาที 

เปน 22.9 วินาที ลดลงจากเดิม 24 วินาที จํานวนงานกอนการปรับปรุง

มีชิ้นงานระหวางการผลิต 5 Unit และหลังการปรับปรุงงานระหวางการ

ผลิตลดลงเหลือเพียง 2 Unit ลดลงจากเดิม 3 Unit จํานวนพนักงานที่

ปฏิบัติงานกอนการปรับปรุงมีจํานวน 292 คนและหลังการปรับปรุงมี

จํานวนลดลงเหลือเพียง 223 คน ลดลงจากเดิม 69 คน คาแรงพนักงาน

Noise 

Measurement 

Noise 

Measurement 

Noise 

Measurement 
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ที่ปฏิบัติงานกอนการปรับปรุงมีจํานวน 4,672,000 บาท และหลังการ

ปรับปรุงมีจํานวนพนักงานลดลงจากเดิม 69 คน สงผลใหคาแรงลดลง

ตามไปดวยเหลือเพียง 3,568,000 บาทตอเดือน ลดลง  1,104,000 บาท

ตอเดือน ตนทุนในการติดตั้งสถานีงานกอนปรับปรุงอยูที่ 118 ลานบาท 

หลังการปรับปรุง  ตนทุนในการติดตั้งสถานีงานกอนปรับปรุงอยูที่  

111.928 ลานบาท ลดลงจากเดิม 6.142 ลานบาท และประสิทธิภาพ

ของกระบวนการเพิ่มขึ้นจาก  64.01% เปน 66.23% เพิ่มขึ้นจากเดิม 

2.22%  และทําใหยอดการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 1,728 ตัวตอวัน เปน 3,545 

ตัวตอวัน เพิ่มขึ้นจากเดิม 1,817 ตัวตอวัน 

  

ตารางที่ 5 สรุปผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงสมดุลสายการผลิต 

รายการ กอน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 

สวนตาง หนวย 

จํานวนงานระหวาง

ผลิต 

5 2 3 Unit 

จํานวนพนักงาน 292 223 69 คน 

คาแรง 4.672 3.568 1.104 ลานบาท 

ตนทุนสถานีงาน 118.070 111.928 6.142 ลานบาท 

กําลังการผลิต 1.728 3.545 1.817 ลานบาท 

ประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิต 

64.01% 66.23% 2.22% % 
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