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บทคดัย่อ 
งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาเพ่ือลดชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วย(Hour 
per Unit: HPU) ซ่ึงมีความสัมพนัธ์กบัตน้ทุนการผลิตของสาย
การประกอบหวัอ่านเขียนในการผลิตฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ ในปี 2551-
2552ท่ีผา่นมาพบวา่ค่า HPU มีแนวโนม้แสดงใหเ้ห็นถึงแนวโนม้
ท่ีเพ่ิมสูงข้ึนในงานวิจยัน้ีไดว้ิเคราะห์ผ่านแผนภาพก่ิงไม ้(Tree 
Diagram) พบวา่ยทุธวิธีท่ีสามารถลดค่า HPU มี 4 ยทุธวิธี โดยแต่
ละยุทธวิธีได้ถูกประเมินทั้ งเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพเพ่ือ
สนบัสนุนการตดัสินใจในการเลือกยทุธวิธีท่ีเหมาะสมท่ีสุด จาก
การวิเคราะห์เชิงปริมาณไดพิ้จารณาจากเงินลงทุนท่ีตอ้งใช้ต่อ
ร้อยละของการลด HPU ในขณะท่ีเชิงคุณภาพไดป้ระยุกตใ์ช้
เทคนิคกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น (Analytical Hierarchy 
Process: AHP) ช่วยในการคดัเลือกยุทธวิธีท่ีเหมาะสมภายใต้
หลกัเกณฑก์ารประเมิน คือ คุณภาพของช้ินงาน ความสามารถใน
การทาํให ้HPU ลดลงและการปรับใชไ้ดง่้ายกบัสายการผลิต ซ่ึง
หลกัเกณฑท์ั้ง 3 น้ีสามารถประยกุตใ์ชไ้ดก้บัผลิตภณัฑท่ี์จะผลิต
ในอนาคตอีกด้วยจากผลการประเมินทั้ งเชิงปริมาณและเชิง
คุณภาพพบว่าการจดัพนักงานในสถานีงานและการปรับสมดุล
สายการผลิตเป็นสองยุทธวิธีท่ีเหมาะสมสําหรับการให้บรรลุ
เป้าหมายของงานวิจัยผลการดําเนินการปรับปรุงสายการ
ประกอบดว้ยสองยุทธวิธีดงักล่าวพบว่าสามารถลดชั่วโมงการ
ทาํงานต่อหน่วยไดร้้อยละ 12.98 ซ่ึงดีกว่าเป้าหมายท่ีวางไวคื้อ
ร้อยละ 12 หรือคิดเป็นตน้ทุนต่อหน่วยท่ีลดลงร้อยละ 8.58  
 
 

Abstract 
This research studied reduction of the Hour per Unit 
(HPU) which was related to the production cost in a Head 
Stack Assembly (HSA) process in hard disk drive 
manufacturing. The 2008-2009 data exhibited an 
increasing trend of HPU value. A tree diagram technique 
was utilized to identify 4 tactics to reduce the HPU value. 
Each tactic was then evaluated quantitatively and 
qualitatively to identify the most suitable one to reduce 
HPU. The quantitative evaluation measured investment 
per percentage HPU reduction. The qualitative evaluation 
was performed using Analytical Hierarchy Process (AHP) 
technique under 3 criteria: quality, ability to decrease 
HPU, and ease of adaptation to the production line. These 
criteria could also be adopted to new products in the 
future. From both the quantitative and qualitative 
evaluation,it was founded that reassignment of workers to 
workstations together line balancing were most effective 
tactics.After the two tactics were implemented, the results 
showed that the HPU decreased 12.98%, surpassed the 
12% goal, or equivalent to production cost reduction of 
8.58% per unit. 
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1. บทนํา 
ในปี 2553อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ในกลุ่มฮาร์ดดิสกไ์ดรฟ์มี
แนวโน้มฟ้ืนตัวกลับมาเติบโตเทียบเท่ากับช่วงก่อนวิกฤต
เศรษฐกิจโลกท่ีเกิดข้ึนในช่วงปลายปี 2551โดยมียอดการส่งมอบ
ทัว่โลกประมาณ 1,500,000 ช้ินต่อวนัเฉพาะปี 2552 ท่ีผา่นมามี
ยอดซ้ือขายรวมทัว่โลกประมาณ 590 ลา้นช้ิน ขณะท่ียอดการขาย
รวมในปี 2553 นั้นมีการซ้ือจาํหน่ายทัว่โลกประมาณ 650-670 
ลา้นช้ิน ซ่ึงเป็นผลมาจากปริมาณการจดัเก็บขอ้มูลท่ีเพ่ิมข้ึน [7] 
เพ่ือรักษาส่วนแบ่งทางการตลาดไวอ้งคก์รจะตอ้งมีกระบวนการ
ผลิตท่ีรวดเร็วยืดหยุน่ และสามารถตอบสนองความตอ้งการของ
ตลาดท่ีเพ่ิมข้ึนอย่างรวดเร็วได้ โดยต้องเพ่ิมผลผลิตอย่างมี
ประสิทธิภาพและคุม้ค่ากบัทรัพยากรท่ีเสียไป  
 

2. วตัถุประสงค์งานวจิัย 
งานวิจยัน้ีศึกษาการตดัสินใจเลือกยทุธวิธีท่ีจะเพิ่มผลิตผลในสาย
การประกอบหัวอ่านเขียนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Head Stack 
Assembly: HSA) ภายใตก้ารลดชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วย 
(Hour Per Unit: HPU) ซ่ึงหน่วยในท่ีน้ีหมายถึงฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ 
ของบริษทัผูผ้ลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟแห่งหน่ึง โดยมีเป้าหมายของ
การลดชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วยอยา่งต่อเน่ืองลงร้อยละ 12ต่อปี 
และจัดเป็นการปรับปรุงในระดับยุทธวิธี เ น่ืองจากเป็นการ
วางแผนระยะปานกลาง (Medium Range) ภายใตท้รัพยากรท่ี
จาํกดั [4] 
 การคาํนวณค่าชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วยคาํนวณไดจ้าก
สมการท่ี (1) 

ชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วย ൌ	
ชัว่โมงการทาํงานของแรงงานทั้งหมดท่ีใช้

จาํนวนฮาร์ดิสกไ์ดร์ฟท่ีผลิตไดท้ั้งหมด
					ሺ1ሻ 

 
3. งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นมีการนาํมาใชอ้ยา่งแพร่หลาย 
เช่น สูรพงษ ์ฉิมพลี [5] การนาํเสนอการตดัสินใจเลือกยทุธวิธีใน
การวางแผนกาํลงัการผลิตของช้ินส่วนรถยนต์ป๊ัมข้ึนรูปโลหะ 
เพ่ือการแกปั้ญหากาํลงัการผลิตไม่เพียงพอ ในงานวิจยัน้ีไดเ้สนอ
ยุทธวิธีเพ่ือเลือกใชใ้นการแกไ้ขปัญหากาํลงัการผลิตทั้งหมด 4 
แนวทาง โดยแต่ละยุทธวิธีจะถูกเลือกจากการประเมินทั้ งเชิง

ปริมาณและเชิงคุณภาพ  ซ่ึงในเชิงปริมาณจะยึดหลัก
เปรียบเทียบตน้ทุน ในขณะท่ีการประเมินเชิงคุณภาพได้
ประยุกต์ใช้เทคนิคกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นซ่ึง
คิดคน้โดย Saaty [9] มาช่วยในการคดัเลือกยุทธวิธีท่ี
เหมาะสมท่ีสุดมารองรับกาํลงัการผลิตท่ีไม่เพียงพอในการ
แก้ปัญหา  เทคนิคน้ีสามารถนํามาประยุกต์ใช้กับการ
พิจารณาทั้ง 4 ยทุธวิธีในการลดชัว่โมงการทาํงานของสาย
การประกอบหัวอ่านเขียนฮาร์ดดิสก์และ Carlsson and 
Walden [6] นาํเทคนิคกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น
มาใชใ้นการเลือกท่ีตั้งของสนามกีฬา Ice Hockey แห่งใหม่
ของประเทศฟินแลนด ์ขนาด 12,000 ท่ีนัง่โดยไดพิ้จารณา
จาก 5 เมือง ดว้ยเกณฑก์ารพิจารณา 5 กฎเกณฑโ์ดยแสดง
ตัวแบบการให้คะแนนของผู ้ประเมินด้วยโปรแกรม 
Microsoft Excelแสดงใหเ้ห็นถึงการนาํเทคนิคกระบวนการ
วิเคราะห์เชิงลาํดับชั้น มาใช้กับการตัดสินใจของปัญหา
ระดบัประเทศ ไม่ไดถู้กจาํกดัไวเ้พียงในส่วนขององค์กร
เท่านั้นและแสดงใหเ้ห็นวา่ผลลพัธ์ท่ีไดอ้าจไม่ใช่แนวทางท่ี
นําไปปฏิบัติจริง ทั้ งน้ีข้ึนอยู่กับลักษณะของปัญหาหาก
ปัญหามีขนาดใหญ่มากและมีความสําคญัสูง การตดัสินใจ
เพ่ือดาํเนินการใดๆ จาํเป็นตอ้งพิจารณาจากหลายๆตวัแบบ 
ซ่ึงการหายุทธวิธีในการลดชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วยนั้น
เป็นเพียงการตัดสินใจระดับยุทธวิธีจึงพิจารณาจากการ
เปรียบเทียบขอ้มูลในเชิงปริมาณดว้ยตน้ทุนดาํเนินการและ
ชั่วโมงการทํางานท่ีลดลงได้ตามเป้าหมายร่วมกับการ
พิจารณาเชิงคุณภาพดว้ยกระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้น
ภายใตก้ฎเกณฑ์ท่ีกาํหนด พิจารณาจากสองวิธีการขา้งตน้
เท่านั้น 

แมก้ระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดบัชั้นสามารถวิเคราะห์
ปัจจยัเชิงปริมาณและคุณภาพพร้อมๆ กนั Ramanathan [8] 
ซ่ึ งพิจารณาการประเมินผลกระทบทางส่ิงแวดล้อม 
(Environmental Impact Assessment: EIA) แนะนาํวา่ควร
แยกปัจจยัเป็น 2 กลุ่ม คือ ปัจจยัเชิงปริมาณและปัจจยัเชิง
คุณภาพ และใช้กระบวนการวิเคราะห์เชิงลาํดับชั้ นกับ
ปัจจยัท่ีเป็นเชิงคุณภาพเท่านั้น 
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งานวิจยัดา้นการลดชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วยมีนอ้ยกวา่แต่
มีอยูบ่า้ง เช่น ธราธร กลูภทัรนิรันดร์ [3] ทาํการศึกษาการเพิ่ม
ผลผลิตโดยวิธีการจดัสมดุลสายการผลิตกางเกงยีนส์ ซ่ึงสามารถ
นําหลักการของการวิเคราะห์งานมาดําเนินการกับสายการ
ประกอบหัวอ่านเขียนฮาร์ดดิสก์ได ้เน่ืองจากเป็นกระบวนการ
ผลิตแบบต่อเน่ือง และมีเป้าหมายในการลดชั่วโมงทาํงานดว้ย
การลดพนักงานในสายการผลิตงานวิจยัไดแ้สดงให้เห็นว่า การ
ลดพนักงานทาํให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพ่ิมข้ึนและ
สามารถลดตน้ทุนได  ้ดงันั้นการตดัสินใจในการลดชัว่โมงการ
ทํางานต่อหน่วยด้วยการจัดสมดุลสายการผลิต เป็นอีกหน่ึง
ทางเลือกในการตดัสินใจ 

ในงานวิจัยน้ีได้ดําเนินการวิจัยโดยเร่ิมจากการวิเคราะห์
ปัญหาในสายการประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในปัจจุบนั จากนั้น
เลือกผลิตภณัฑต์วัอยา่งในการศึกษาและระบุรายละเอียดขั้นตอน
การประกอบผลิตภณัฑ์ วิเคราะห์แนวทางการลดปัญหาซ่ึงคือ
ชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วย และตดัสินใจเลือกยทุธวิธีในการลด
ชั่วโมงการทาํงานต่อหน่วยท่ีเหมาะสม และสุดทา้ยเสนอแนะ
แนวทางการปฏิบติัเพ่ือปรับปรุงสายการประกอบ 

 
4. การดาํเนินงานวจิัย 
4.1 การวเิคราะห์สายการประกอบก่อนการปรับปรุง 
สายการประกอบท่ีศึกษาในงานวิจัยน้ีเป็นสายการประกอบ
หวัอ่านเขียน 12 สาย แบ่งผลิตภณัฑไ์ดเ้ป็น 2 กลุ่ม คือ ฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟขนาด 3.5 น้ิว และฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟขนาด 2.5 น้ิว จาํนวน 5 
และ7 สายการประกอบตามลาํดบั โดยในอนาคตมีแผนท่ีจะลด
การผลิตกลุ่มผลิตภณัฑ์ 3.5 น้ิวลง ผลการดาํเนินงานการผลิต
ตั้งแต่ไตรมาสท่ี 4 ของปี 2550 (Q407) ถึงไตรมาสท่ี 4 ของปี 
2551 (Q409) แสดงดงัรูปท่ี 1 พบวา่จาํนวนชัว่โมงการทาํงานต่อ
หน่วย (HPU) ในสายการประกอบหวัอ่านเขียนฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟมี
แนวโน้มสูงข้ึน และสูงกว่าเป้าหมาย (Target) ท่ีกาํหนดไว ้คือ 
ชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วยตอ้งลดลงอย่างน้อยร้อยละ 12 ต่อปี 
ยกเวน้ในไตรมาสสุดทา้ยของรูปท่ี 1 ท่ีสามารถลดชัว่โมงการ
ทาํงานต่อหน่วยไดใ้กลเ้คียงกบัเป้าหมาย โดยคิดเป็นค่าชัว่โมง

การทาํงานต่อหน่วยจริงเท่ากบั 0.0746 ใกลเ้คียงกบั
เป้าหมายท่ีกาํหนดไวท่ี้ 0.0725 ซ่ึงในไตรมาสดงักล่าวเกิด
จากวิกฤตเศรษฐกิจส่งผลให้ยอดการสั่งซ้ือลดลงและมีการ
ลดจาํนวนพนกังานจาํนวนมากส่งผลให้จาํนวนชัว่โมงการ
ทาํงานของพนกังานลดลงในอตัราท่ีมากกวา่จาํนวนช้ินงาน
ท่ีผลิต 

เน่ืองจากค่าชั่วโมงการทาํงานต่อหน่วยคาํนวณจาก
สมการท่ี (1) ดังนั้ นค่าชั่วโมงการทาํงานต่อหน่วยท่ี
เปล่ียนแปลงถูกกระทบจาก 2 ปัจจยั คือจาํนวนพนกังานซ่ึง
ส่งผลต่อจาํนวนชัว่โมงท่ีใชใ้นการผลิต (Hour) และจาํนวน
ช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้ งหมดต่อวนั (Units) ซ่ึงทางบริษทัมี
นโยบายลดชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วยนัน่หมายถึงตอ้งเพ่ิม
ผลผลิตท่ีได้หรือลดจํานวนชั่วโมงของพนักงาน (หรือ
จาํนวนพนกังาน) หรือทั้งสองอยา่งไปพร้อมๆ กนั 
 ผลิตภณัฑห์ลกัของสายการประกอบน้ีประกอบไปดว้ย
ผลิตภณัฑก์ลุ่ม 3.5 น้ิว และ 2.5 น้ิว โดยบริษทัไดพ้ยากรณ์
สัดส่วนปริมาณการผลิตของผลิตภณัฑ์ทั้ง 2 กลุ่ม ในช่วง
เวลา 3 ปีขา้งหนา้ คิดเป็นร้อยละ 38 และ 62 ตามลาํดบั ดงั
แสดงในรูปท่ี 2  

จากรูปพบว่าผลิตภณัฑ์ HH ซ่ึงอยู่ในกลุ่ม 2.5 น้ิวมี
ปริมาณความตอ้งการสูงท่ีสุด ณ ช่วงเวลาปัจจุบนั (ไตรมาส
ท่ี 4 ของปี 2553 (Q410)) ก่อนท่ีจะมีแนวโนม้ลดลงจน
ส้ินสุดการผลิตในไตรมาสท่ี 4 ของปี 2555 (Q412) โดย
บริษทัมีแผนท่ีจะผลิตผลิตภณัฑรุ่์นอ่ืนข้ึนมาทดแทน  
 

รูปที่ 1 ชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วย ช่วงไตรมาสท่ี 4 ปี 
2550ถึงไตรมาสท่ี 4 ปี 2552 

HSA ‐ HPU Summary FY'08‐FY'09
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รูปที่ 2 ค่าพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการใน 3 ปีขา้งหนา้ 
 
ในงานวิจยัน้ีจึงพิจารณาศึกษาผลิตภณัฑ ์HH ท่ีมีปริมาณการ

ประกอบสูงกวา่ผลิตภณัฑอ่ื์นโดยผลิตภณัฑ ์HH ใชจ้าํนวน 2 สาย
การประกอบ จาก 7 สายการประกอบท่ีผลิตกลุ่มผลิตภณัฑ์ 2.5 
น้ิว คิดเป็นร้อยละ 19 ของการประกอบทั้ งหมด ดังนั้นการ
ปรับปรุงในผลิตภณัฑ์ HH สามารถส่งผลกระทบต่อชัว่โมงการ
ทาํงานต่อหน่วยในภาพรวมของบริษทัไดแ้ละแนวทางการศึกษา
ในคร้ังน้ีสามารถนาํไปปรับประยกุตใ์ชก้บัสายการผลิตผลิตภณัฑ์
อ่ืนไดต่้อไป 

 
4.2 รายละเอยีดการประกอบผลติภัณฑ์ HH 
ผลิตภณัฑ ์HH มีขั้นตอนการประกอบดงัแสดงในตารางท่ี 1 ซ่ึง
ประกอบดว้ยขั้นตอนท่ี 10 ถึงขั้นตอนท่ี 210 โดยแต่ละขั้นตอน
เรียกว่า “สถานีงาน” กาํลงัการผลิตของแต่ละสายการประกอบ
ผลิตภณัฑ ์HH คือ 7,132 ช้ินต่อวนั โรงงานมีการผลิต 3 กะ กะละ 
8 ชัว่โมง ใชพ้นกังานในสายการประกอบ 26 คนหรือคิดเป็น 
(26x3x8)/7,132 = 0.0875 ชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วย จากขอ้มูล
ในตารางยงัพบว่ามีการใชป้ระโยชน์โดยเฉล่ียของพนักงานใน
สายการผลิตเพียงร้อยละ 68 นอกจากน้ียงัมีสถานีงานหรือ
กิจกรรมในสถานีงานท่ีใชป้ระโยชน์พนกังานนอ้ยกวา่ร้อยละ 50 
โดย 4 ลาํดบัท่ีใชป้ระโยชน์ของพนกังานตํ่าท่ีสุดคือ 

1. สถานีงาน COMSAT (22%) 
2. สถานีงาน RFID/D2D (29%) 
3. สถานีงาน HSA cleaning transfer (load) (37%) 
4. กิจกรรม MH (39%) 
 

เน่ืองจากสายการประกอบผลิตภณัฑ์ HH น้ี เป็น
กระบวนการแบบต่อเน่ืองเม่ือค่าร้อยละการใชป้ระโยชน์
ของพนกังานตํ่าหมายถึงพนกังานมีเวลาวา่งระหวา่งรองาน
จากสถา นี ง าน ก่อนหน้ าม ากแ ต่สายการประกอบ
แบบต่อเ น่ืองท่ี ดีควรมี ร้อยละการใช้ประโยชน์ของ
พนกังานในแต่ละสถานีงานใกลเ้คียงกนัเพ่ือลดเวลารอคอย
งานระหว่างสถานีงานให้น้อยท่ีสุด ซ่ึงส่งผลต่อรอบเวลา
การผลิต (Cycle Time) ของสายการประกอบโดยรวมโดย
หากค่ารอบเวลาการผลิตลดลงจะส่งผลใหส้ายการประกอบ
มีกาํลงัการผลิตเพ่ิมสูงข้ึน 
 
5. ผลการวเิคราะห์การตดัสินใจ 
5.1 การวิเคราะห์หาแนวทางในการลดช่ัวโมงการทํางานต่อ
หน่วย 
ในการวิ เคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงได้ประยุกต์
หลักการวิ เคราะห์ ปัญหาด้วยแผนภาพ ก่ิงไม้  (Tree 
Diagram) [1] สาํหรับคน้หาแนวทางท่ีมีประสิทธิผลและ
เหมาะสมท่ีสุดต่อการดาํเนินการดงัรายละเอียดในรูปท่ี 3 
โดยแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มคือ 1) กลุ่มเพ่ิมผลผลิต และ       2) 
กลุ่มลดชั่วโมงการทํางาน จากการปรึกษากับทุกฝ่ายท่ี
เก่ียวขอ้งและมีอาํนาจในการตดัสินใจสรุปไดว้่ามาตรการ
หรือยุทธวิธีท่ีสามารถดาํเนินการปรับปรุงเพ่ือลดชั่วโมง
การทาํงานต่อหน่วยท่ีเหมาะสมกบัสถานการณ์ปัจจุบนัมี 4 
ยทุธวธีิดว้ยกนัคือ 
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ตารางที ่1 รายละเอียดขั้นตอนของสายการประกอบผลิตภณัฑ ์HH 
ขั้นตอนท่ี สถานีงาน เวลาท่ีใช ้

(วนิาที) 
พื้นท่ีสถานี
งาน (ช่อง) 

จาํนวนคนท่ี
ตอ้งการ 

จาํนวนคนท่ี
ใชจ้ริง 

กาํลงัการผลิตต่อ
วนั(ช้ิน) 

การใชป้ระโยชนข์อง
พนกังาน 

10 HGA installation & unload swage 46.00 7.5 4.86 5.0 7,336 97% 
20 Swaging 18.61 4.0 1.97 2.0 7,253 98% 
30 FOS terminator (Auto) 18.51 4.0 2.00 2.0 7,132 100% 
40 OCR/OHA inspection 13.46 2.0 0.71 1.0 10,025 71% 
50 HSA cleaning transfer (load) 

Packing 
3.55 1.0 

1.0 
0.37 1.0 19,030 37% 

60 Solvent cleaning 3.57   Center   
70 Seawax 

Packing 
2.35  

1.0 
 Center   

80 HSA cleaning transfer (load) 3.50 1.5 0.37 0.5 19,275 83% 
90 Glue in bearing install 4.38 1.5 0.46 0.5 15,403  

100 Glue in data collection 7.72 1.5 0.82 1.0 8,7411 82% 
110 Auto glue in bearing install 5.13 2.0 0.54 1.0 13,142 54% 
120 Inspection and cleaning 5.37 1.5 0.58 1.0 12,286 58% 
130 Thermal cutting (oven) 7.65 9.0 0.81 1.0 8,822 81% 
140 Gramload inspection 29.60 Audit  0.5 1,616 90% 
150 PCCA gasket installation/VMI 24.55 4.5 2.65 3.0 8,070 88% 
160 Marposs. 64.90 Audit  1.0 1,017 71% 
170 COMSAT 21.37 2.0 0.22 1.0 31,741 22% 

180 FPA 37.67 2.0 0.32 0.5 22,125 64% 
190 HAS transfer tray 5.75 2.0 0.60 1.0 11,854 60% 
200 RFID/D2D 2.00 2.0 0.21 0.5 34,163 29% 

210 Packing 
Prepare line 
MH 

0.82 
- 
- 

3.0 
- 
- 

0.09 
0.65 
0.39 

0.5 
1 
1 

83,143 
42,000 
14,400 

- 
65% 
39% 

  64.90 53.0 18.6 26.0 7,132  (average)   68%  

 
ยุทธวิธีท่ี 1 การปรับปรุงเคร่ืองจกัรหรือเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ
ปฏิบติังาน 

ยทุธวธีิท่ี 3 การจดัวางพนกังานในสายการผลิต  
ยทุธวธีิท่ี 5 การปรับสมดุลสายการผลิต 
ยทุธวธีิท่ี 6 การปรับ Layout ของสถานี Center 
ส่วนยทุธวิธีท่ี 2 การพฒันามาตรฐานการทาํงาน และยทุธวิธี

ท่ี 4 การตรวจสอบและทบทวนแผนการป้องกนัรักษา ไม่นาํมา
พิจารณาในการดาํเนินการต่อ เน่ืองจากทั้งสองยทุธวิธีเป็นหนา้ท่ี
ของแผนกฝึกอบรมและแผนกบาํรุงรักษาท่ีตอ้งดาํเนินการให้
บรรลุตามเป้าหมายของบริษทั โดยแผนกฝึกอบรมมีการสอนงาน
ระยะสั้นใหแ้ก่พนกังานใหส้ามารถปฏิบติัได ้3 สถานีงานต่อคน
และแผนกบาํรุงรักษามีการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรตามแผนงาน 
โดยวดัผลไดจ้ากร้อยละของ Downtime (DT) ของสายการผลิตท่ี 
 
 

 
ตํ่ามากแลว้สาํหรับการตดัสินใจเลือกยทุธวิธีท่ีเหมาะสม ได้
ทาํการประเมินทั้ งเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพดังหัวข้อ
ต่อไปน้ี 

 
5.2 การตดัสินใจในการเลอืกยุทธวธีิในการลดช่ัวโมงการ
ทาํงานต่อหน่วยด้วยวธีิเชิงปริมาณ 

การตดัสินใจในเชิงปริมาณในท่ีน้ีเปรียบเทียบแต่ละ
ยทุธวธีิขา้งตน้โดยใชห้ลกัเกณฑใ์นการพิจารณาดงัน้ี 

1. เงินลงทุนท่ีจาํเป็นนอ้ยท่ีสุด 

2. ร้อยละชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วยท่ีลดลงไดม้าก
ท่ีสุด 

3. ช่วงระยะเวลาดาํเนินการสั้นท่ีสุด 

4. ยทุธวธีิท่ีถกูเลือกตอ้งไม่มีผลกระทบต่อ %Yield 



 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 แผนภาพกิ่งไมส้าํหรับคน้หาแนวทางการลดร้อยละชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วย

ลด HPU 

เพิ่มผลผลิต 
(Units) 

ลดชัว่โมง
การทาํงาน 

(Hour) 

เพิ่มความสามารถสถานี 
คอขวด 

ลดเวลารอคอยระหว่าง
กระบวนการ 

ตดั/รวม/ลดงานในสายการผลิต 

ลดพนกังานในสายการผลิต 

เพิ่มสถานีผลิต 

ลดเวลาขนส่งระหวา่งสถานี 

ลดเวลาในการหยดุการผลิต 

กาํจดังานที่ไม่จาํเป็น 

จดัลาํดบังานใหม่ 

รวมพนกังานปฏิบตัิงานระหวา่งสถานีงาน 

พฒันาสายการผลิตอตัโนมตัิ 

เพิ่มความสามารถเครื่องจกัร 

ลดระยะทางระหวา่งสถานี 

ทาํตามแผนการบาํรุงรักษา 

ศึกษากระบวนการทาํงาน 

เพิ่มความสามารถพนกังาน 

ปรับปรุงเครื่องจกัร 

ปรับปรุงเครื่องมือในการทาํงาน 

สร้างอุปกรณ์ช่วยทาํงาน 

ฝึกอบรมพฒันาทกัษะพนกังาน 

ปรับสมดุลสายการผลิต 

ปรับผงัการวางสถานี Center 

ปรับปรุงเครื่องจกัรหรือ
เครื่องมือที่ใชใ้นการปฏิบตัิงาน 

วางพนกังานในสายการผลิตใหม่
ใหม้ีการประโยชน์ไม่นอ้ยกวา่ 50% 

พฒันามาตรฐานการทาํงาน  

หาจุดศนูยก์ลางร่วมในการวาง
สถานี Center  

ตรวจสอบและทบทวน 
แผนการป้องกนับาํรุงรักษา 

ลดรอบเวลาการผลิต 

เพิ่มกาํลงัการผลิตสถานี 
คอขวด 

ลดชัว่โมง
การทาํงาน 

(Hour) 
ลดพนกังานในสายการผลิต 

ลดชัว่โมง
การทาํงาน 

(Hour) 

ใชเ้ครื่องจกัรแทนพนกังาน 

เป้าหมาย     มาตรการขั้นที่ 1          มาตรการขั้นที่ 2             มาตรการขั้นที่ 3                มาตรการขั้นที่ 4                 มาตรการขั้นที่ 5                           แนวทางการดาํเนินการ 
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หลกัเกณฑ์ท่ีใชต้ดัสินยุทธวิธีท่ีดีท่ีสุด พิจารณาเงินลงทุนต่อ
ร้อยละชั่วโมงการทํางานต่อหน่วยท่ีลดลงเป็นลาํดับแรก 
เน่ืองจากบริษัทต้องการลงทุนให้น้อยท่ีสุดหากเป็นไปได ้
จากนั้นจึงพิจารณาอีกสามหลกัเกณฑ์ท่ีเหลือประกอบผลการ
เปรียบเทียบดงัตารางในท่ี 2 พบวา่ ยทุธวิธีท่ี 3 เป็นแนวทางท่ี
เหมาะสมท่ีสุดเน่ืองจากใชเ้งินลงทุนน้อยท่ีสุด ระยะเวลาใน
การดาํเนินการอยูใ่นกลุ่มท่ีนอ้ยท่ีสุดคือ 1 เดือน ไม่มีผลผกระ
ทบต่อ %Yield เน่ืองจากพนักงานสามารถปฏิบติังานได้
ใกล้เคียงกันและมีผลกระทบต่อการลดร้อยละชั่วโมงการ
ทาํงานต่อหน่วยค่อนขา้งมาก (แสดงเป็นตวัเลขลบในแถว
สุดทา้ยของตารางท่ี 2) และเม่ือพิจารณาปัจจยัทั้งส่ีน้ีโดยรวม
แลว้ยทุธวิธีท่ีดีรองลงมาคือยทุธวิธีท่ี 5, 6 และ 1 ตามลาํดบั 
อย่างไรก็ดีนอกจากการเปรียบเทียบเชิงปริมาณของแต่ละ
ยุทธวิธีแลว้ยงัมีผลกระทบในดา้นอ่ืนในเชิงคุณภาพอีกดว้ย
ดังนั้นการตดัสินใจระดับยุทธวิธีเพ่ือการดาํเนินปฏิบัติจริง
จาํเป็นตอ้งพิจารณาเชิงคุณภาพประกอบดว้ย 
 
ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบยทุธวธีิในการแกปั้ญหาตาม
หลกัเกณฑต่์างๆ 
หลกัเกณฑ์
ในการ
พิจารณา 

ยทุธวิธีท่ี 1 ยทุธวิธีท่ี 
3 

ยทุธวิธีท่ี 
5 

ยทุธวิธี
ท่ี 6 

Machine and Equipment 
Improvement 

การจดั
วาง

พนกังาน
ในสถานี
งาน 

การปรับ
สมดุล
สาย การ
ผลิต 

การจดั 
Layout 
สถานี 
Center 

FOS 
Terminat

or 

Swage HD 
Install 

เงินลงทุน $1,659.2 $559.2 $1,199 $119 $259 $195 
ระยะเวลา
ดาํเนินการ 

5 เดือน 5 เดือน 3 เดือน 1 เดือน 1 เดือน 1 เดือน 

%Yield 
Impact 

-3% -3% -3% N/A N/A N/A 

%HPU 
Impact 

-1.49% -2.49% -9.17% -6.89% -7.51% -3.44% 

 

5.3 การตัดสินใจในการเลือกยุทธวิธีในการลดช่ัวโมงการ
ทาํงานต่อหน่วยด้วยวธีิเชิงคุณภาพ 

ในการเปรียบเทียบเชิงคุณภาพไดท้าํการประเมินยุทธวิธี
ทั้ง 4 ดว้ยการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคกระบวนการวิเคราะห์เชิง
ลาํดบัชั้นภายใต ้3 กฎเกณฑ ์คือ 

1. คุณภาพของช้ินงานตอ้งไม่ดอ้ยลง 
2. ความสามารถในการทาํใหร้้อยละชัว่โมงการทาํงาน

ต่อหน่วยลดลงสูงท่ีสุด 
3. ปรับใชไ้ดง่้ายกบัสายการผลิตและกบัผลิตภณัฑใ์น

อนาคต 
จากปัญหาการคดัเลือกยุทธวิธีเพ่ือหาแนวทางในการลด

ร้อยละชั่วโมงการทาํงานต่อหน่วยสามารถสร้างโครงสร้าง
ลาํดบัชั้นเพ่ือแสดงถึงความสัมพนัธ์ของกฎเกณฑแ์ละยทุธวิธี 
(ทางเลือก) ไดด้งัรูปท่ี 4 

จากนั้นนําแต่ละยุทธวิธี (ทางเลือก) มาประเมินเป็นคู่ๆ
ภายใต้กฎเกณฑ์ทั้ งสามโดยผู ้ประเมินเป็นผู ้ท่ี มีอ ํานาจ
ตดัสินใจ และมีส่วนเก่ียวขอ้งในการบริหารจดัการสายการ
ประกอบ  ผลการประเมินสามารถสรุปได้ดังตารางท่ี  3 
(รายละเอียดของคะแนนสามารถสืบคน้ไดจ้าก [2]) โดยใช้
แนวทางการคาํนวณท่ีไดแ้นะนาํใน [10]  

 
ตารางที่ 3 ผลการประเมินยทุธวิธีเชิงคุณภาพ 

ยทุธวิธี ผูป้ระเมินคนท่ี 
1 

ผูป้ระเมินคนท่ี 
2 

ผลเฉล่ีย 

1.การปรับปรุง
เคร่ืองจกัรหรือ
เคร่ืองมือ 

0.27 0.24 0.25 

3.การจดัวาง
พนกังานในสถานี
งาน 

0.24 0.30 0.27 

5.การปรับสมดุล
สายการผลิต 

0.18 0.26 0.22 

6.จดัผงัสถานี
ศนูยก์ลาง 

0.31 0.20 0.26 

รวม 1.00 1.00 1.00 
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รูปที่ 4 ความสัมพนัธ์เชิงลาํดบัชั้นของหลกัเกณฑแ์ละยทุธวธีิต่างๆ 

ผลคะแนนของผูป้ระเมินแต่ละคนได้ผ่านการตรวจสอบ
อตัราส่วนค่าความสอดคลอ้ง(Consistency Ratio) ซ่ึงตอ้งมีค่า
นอ้ยกว่าร้อยละ10 การคาํนวณจากขอ้มูลพบว่าอตัราส่วนค่า
ความสอดคลอ้งของผูป้ระเมินท่ี 1 และ 2 มีค่าร้อยละ 4.6 
และ 8.5 ตามลาํดบั ซ่ึงแสดงวา่ขอ้มูลจากผูป้ระเมินทั้ง 2 ผา่น
เกณฑอ์ตัราส่วนความสอดคลอ้ง 

จากค่าผลเฉล่ียในตารางท่ี 3 สามารถสรุปไดว้า่ยทุธวิธีท่ี
เหมาะสมท่ีสุด ในการลดร้อยละชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วย 
คือ ยทุธวิธีท่ี 3, 6, 1 และ 5 ตามลาํดบั อยา่งไรก็ดี จะสังเกต
ไดว้า่ผลเฉล่ียของแต่ละยทุธวธีิมีค่าค่อนขา้งใกลเ้คียงกนั 

ผลจากผลการประเมินเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพดงัสรุป
ไดใ้นตารางท่ี 4 ไดถู้กนาํไปใชเ้ป็นขอ้มูลเพ่ือประชุมและ
ตดัสินใจร่วมกันของทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งเพ่ือเลือกยุทธวิธีท่ี
เหมาะสมท่ีสุดในการดาํเนินการลดร้อยละชัว่โมงการทาํงาน
ต่อหน่วยก่อนดาํเนินการประยุกต์ใชจ้ริง ท่ีประชุมเห็นพอ้ง
กนัว่ายุทธวิธีท่ี 3 คือ การจัดวางพนักงานในสถานีงาน ซ่ึง
ส่งผลในการเพ่ิมร้อยละการใชป้ระโยชน์ของพนักงานเป็น
ยทุธวิธีท่ีเหมาะสมท่ีสุดโดยคาดว่าจะสามารถลดชัว่โมงการ
ทาํงานต่อหน่วยไดร้้อยละ 6.89 แต่เน่ืองจากเป้าหมายท่ี
ตอ้งการลดชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วย คือ ร้อยละ 12 จาก
ตวัเลขการทาํงานเฉล่ียในปี 2552 จึงไดพิ้จารณาดาํเนินการ
ยทุธวิธีท่ี 5 คือการปรับสมดุลสายการผลิตร่วมกบัยทุธวิธีท่ี 3 

ดว้ยซ่ึงคาดวา่จะสามารถลดชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วยไดอี้ก
ร้อยละ 7.51 รวมเป็นชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วยท่ีคาดวา่จะ
ลดลงไดร้้อยละ 6.89 + 7.51 = 14.40 ซ่ึงมากกวา่เป้าหมาย
สาํหรับยทุธวิธีท่ี 6 ไม่ไดน้าํมาดาํเนินการเน่ืองจากผลรวมค่า
ร้อยละชั่วโมงการทาํงานต่อหน่วยท่ีสามารถลดลงได้จาก
ยทุธวิธีท่ี 3 และ 6 มีค่าเพียง 6.89 + 3.44 = 10.33 ซ่ึงมีค่านอ้ย
กว่าเป้าหมาย และยุทธวิธีท่ี 1 เป็นยุทธวิธีท่ีไม่โดดเด่นจาก
จากผลการประเมินของผูป้ระเมินทั้งสอง 
 
ตารางที ่ 4 สรุปลาํดบัผลการประเมินยทุธวิธีและผลการ
ตดัสินใจ 

ยทุธวิธี ลาํดบัจากการ
ประเมินเชิง
ปริมาณ 

ลาํดบัจากการ
ประเมินเชิง
คุณภาพ 

ผลการ
ตดัสินใจ 

1.การปรับปรุง
เคร่ืองจกัรหรือ
เคร่ืองมือ 

4 3 - 

3.การจดัวาง
พนกังานในสถานี
งาน 

1 1 1 

5.การปรับสมดุล
สายการผลิต 

2 4 2 

6.จดัผงัสถานี
ศนูยก์ลาง 

3 2 - 

 

ยทุธวธีิท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

คุณภาพของช้ินงาน ความสามารถในการทาํให ้HPU ลดลง 
 

ปรับใชไ้ดง่้ายกบัสายการผลิต 
 

การปรับปรุงเคร่ืองจกัร
หรือเคร่ืองมือทาํงาน 

การจดัวาง
พนกังานในสถานี

การปรับสมดุล
สายการผลิต 

จดัผงัสถานี
ศนูยก์ลาง 
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6. การดาํเนินการปรับปรุงสายการผลติ 
จากผลการประเมินและตดัสินใจยุทธวิธีท่ีเหมาะสมท่ีสุดใน
หวัขอ้ท่ีแลว้ บริษทัไดป้ระยกุตใ์ชย้ทุธวิธีท่ีเลือกทั้ง 2 ยทุธวิธี 
โดยเร่ิมจากการจดัวางพนกังานในสถานีงานของสายการผลิต
ใหม่ตามขั้นตอนการดาํเนินดงัน้ี 

1. พิจารณาจากสถานีงานท่ีมีร้อยละการใชป้ระโยชน์ตํ่า
กวา่ 50% ให้มีการใชพ้นกังานร่วมกบัสถานีงานอ่ืน
พ บ ว่ า มี ทั้ ง ห ม ด 4ส ถ า นี ง า น  คื อ  COMSAT, 
RFID/D2D, HSA Cleaning Transfer (Load) และ 
MH 

2. พิจารณาสถานีงานในขอ้ 1 ทีละสถานีกบัสถานีงาน
ใกลเ้คียงท่ีมีร้อยละการใชป้ระโยชน์เหลือเพียงพอต่อ
การรวมสถานีงานเข้าด้วยกัน  และต้องไม่สลับ
ปรับเปล่ียนตาํแหน่งของสถานีงานนั้นๆ เน่ืองจาก
สายการผลิตเป็นกระบวนการต่อเน่ือง 

3. จดัพนกังานให้ทาํงานมากกวา่1 สถานีงานภายใตข้อ้
กาํหนดการทาํงานท่ีไม่เกิน 3 สถานีงานต่อคนทั้งน้ี
ตอ้งคิดรวมเวลาท่ีพนักงานเคล่ือนท่ีระหว่างสถานี
งานดว้ย 

 ผลการดาํเนินการขา้งตน้ สามารถลดจาํนวนพนกังานทั้ง
สายการประกอบได ้ 3 คน จากจาํนวน 26 คน จึงเหลือ
พนักงานเพียง 23 คนในสายการประกอบหลงัจากนั้น
ดาํเนินการปรับสมดุลสายการประกอบเพ่ือใชป้ระโยชน์จาก
แต่ละสถานีงานให้มากท่ีสุดและสามารถเพิ่มกาํลงัการผลิต
ไดสู้งข้ึน ซ่ึงมีขั้นตอนโดยสรุปดงัน้ี 

1. พิจารณาสถานีงานท่ีมีความสามารถในการผลิตสูง
แต่มีการใช้งานน้อย และสามารถใช้งานร่วมกับ
สายการผลิตอ่ืนได  ้ซ่ึงพบว่ามี 2 สถานีงานคือ 
RFID/D2D และ Packing  

2. ยา้ยสถานีงาน RFID/D2D และ Packing ซ่ึงสามารถ
ทาํงานภายนอก Laminar ไดไ้ปเป็นสถานีงานร่วม
ของหลายสายการประกอบ เพ่ือให้มีพ้ืนท่ีในการ
วางสถานีงานอ่ืนเพ่ิม ดงันั้นสถานีงานสุดทา้ยของ
สายการประกอบจะกลายเป็น HSA Transfer Tray 
แทน (Laminar เป็นอุปกรณ์ควบคุมปริมาณอนุภาค

ในระหวา่งการประกอบช้ินงาน โดยกั้นอากาศดา้น
ในและนอกสายการประกอบ ภายในเขต Laminar 
จะเป่าอากาศจากดา้นบนลงสู่ดา้นล่าง ทาํใหอ้นุภาค
ตกลงพ้ืนไม่ฟุ้งกระจายปนเป้ือนช้ินงาน) 

3. เม่ือทาํงานยา้ยสถานีงานในขอ้ท่ี 2 ออกจากสายการ
ประกอบแล้ว ทาํให้มีพ้ืนท่ีในการวางสถานีงาน 
FOS terminator (Auto) เพ่ิมอีก 1 เคร่ือง จากเดิม 2 
เคร่ือง เป็น 3 เคร่ือง ทาํให้สถานีงานน้ีมีกาํลงัการ
ผ ลิต เ พ่ิ ม สู ง ข้ึนและไ ม่ เ ป็น จุดคอขวด  ของ
สายการผลิตอีกต่อไป 

4. สถานีงาน Swaging เป็นสถานีงานคอขวดลาํดบั
ต่อมา จึงไดท้าํการศึกษาเวลาการทาํงานระหวา่งคน
และเคร่ืองจกัร พบวา่มีการทาํงานท่ีไม่สมดุลกนั จึง
ทาํการปรับปรุงงานย่อยของสถานีงานน้ี ส่งผลให้
สถานีงาน Swaging มีกาํลงัการผลิตเพ่ิมสูงข้ึนและ
ไม่เป็นสถานีงานคอขวดอีกต่อไป 

5. สถานีงาน HGA installation & unload swage คือ
สถานีงานคอขวดลาํดบัต่อมา เม่ือพิจารณางานยอ่ย
ในสถานีงานน้ีปรากฏว่า เป็นงานท่ีใช้ทกัษะของ
พนักงานมีความยืดหยุ่นในการรองรับต่อความ
ตอ้งการท่ีไม่แน่นอนของลูกคา้ไดดี้อยูแ่ลว้จึงไม่มี
การปรับปรุงเพ่ิมเติมในสถานีงานน้ี 

ผลจากการปรับสมดุลสายการประกอบข้างตน้ พบว่า
สามารถเพิ่มกาํลงัการผลิตได ้204 ช้ิน จากกาํลงัการผลิตเดิม 
7,132 ช้ินต่อวนั เป็น 7,336 ช้ินต่อวนั  
 
7. สรุปผลการดาํเนินงาน 
การดาํเนินงานลดชัว่โมงการทาํงานต่อหน่วย (HPU) ของสาย
การประกอบ HSA โดยการพิจารณาปัจจยัทั้งเชิงปริมาณและ
คุณภาพ ทําให้สามารถมั่นใจได้ว่าการปรับปรุงสายการ
ประกอบนอกจากจะบรรลุจุดประสงค์แลว้ ยงัไม่ส่งผลต่อ
ปัจจยัเชิงคุณภาพ และคุม้ค่ากบัการลงทุนซ่ึงเป็นปัจจยัท่ีตอ้ง
คาํนึงถึงในการดาํเนินธุรกิจ  

จากการประเมินเลือกยุทธวิธีในการลดค่าร้อยละชัว่โมง
การทาํงานต่อหน่วยพบวา่ยทุธวิธีท่ีเหมาะสมท่ีสุดคือ การจดั
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วางพนักงานในสถานีงานและการปรับสมดุลสายการผลิต 
ผลจากการประยุกต์ใช้ยุทธวิธีทั้ งสอง ทาํให้ค่าชั่วโมงการ
ทาํงานต่อหน่วยลดลงจาก 0.0855 เป็น 0.0744 หรือคิดเป็น
ร้อยละ 12.98 ซ่ึงมากกว่าเป้าการลดชั่วโมงการทาํงานต่อ
หน่วยท่ีร้อยละ 12 (แต่น้อยกว่าค่าท่ีคาดการณ์ไวท่ี้ร้อยละ 
14.40) คิดเป็นตน้ทุนรวมต่อหน่วยลดลงร้อยละ 8.58 โดย
คาํนวณเปรียบเทียบตน้ทุนรวมต่อหน่วยหลงัการปรับปรุง
เทียบกบัตน้ทุนรวมต่อหน่วยก่อนการปรับปรุง 
 
8. กติติกรรมประกาศ 
คณะผูแ้ต่งขอขอบพระคุณผูท้รงคุณวุฒิประเมินบทความ
สาํหรับคาํแนะนาํต่างๆ ท่ีทาํใหบ้ทความน้ีสมบูรณ์ยิง่ข้ึน 
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