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บทคดัย่อ 
การปรบัปรุงผลติภาพเป็นปจัจยัหนึJงทีJใชเ้ป็นกลยุทธ์หลกัเพืJอเพิJมศกัยภาพสาํหรบัการแขง่ขนักนั
ในตลาดโลก จากการศึกษาการทํางานของพนักงานขนส่งในสายการผลิตของบริษัทผู้ผลิต
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์แห่งหนึJง พบว่าจํานวนพนักงานขนส่งไม่เหมาะสมกบัภาระงานทีJไดร้บัมอบหมาย 
ทําใหพ้นักงานขนส่งมเีวลาว่างทีJเกดิจากการรอคอย วตัถุประสงค์ของการศกึษาครั TงนีT คอื การ
กาํหนดจาํนวนพนกังานขนสง่ในสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ทีJเหมาะสมทีJสดุ จากนั Tนแกป้ญัหาโดย
ศกึษาการทาํงาน กาํหนดงานย่อยของพนักงานขนส่ง วดัระยะทางการขนส่ง จบัเวลาในการขนส่ง 
และคํานวณค่าเวลามาตรฐานในการทํางานของพนักงาน จากนั Tนจึงคํานวณหาจํานวนพนักงาน
ขนส่งน้อยทีJสุดทีJสามารถรบัภาระงานได้มากทีJสุด โดยพจิารณาจากค่าเวลามาตรฐาน ทําใหล้ด
จาํนวนพนกังานขนส่งลงได ้3 คนต่อกะ หรอื 6 คนต่อวนั ซึJงเป็นการเพิJมผลติภาพการทาํงานของ
พนักงานขนส่งได ้ 37.5 % ดงันั Tนการวดังานจงึเป็นเครืJองมอืหนึJงทีJมคีวามสาํคญั และใชใ้นการ
ประเมนิประสทิธภิาพการทาํงานของพนกังานขนสง่ได ้
คาํสาํคญั: การวดังาน, การศกึษาการทาํงาน, การทาํงานขนสง่, คา่เผืJอ, เวลามาตรฐาน 
 

ABSTRACT 
Productivity improvement is necessary as a major strategy to remain competitive in a 
global market.  Utilization of transportation operators was studied in a hard disk drive 
manufacturer.  The problem found was an inappropriate number of transportation operators 
that had affected the idle time of operators. The objective of this study was to determine 
the optimal number of transportation operators in hard disk drive manufacturing processes. 
To solve such a problem, work study was conducted. Work elements of transportation 
operation were identified. Travelling distance was measured using a measuring tape, 
whereas transportation time was recorded using stopwatches. Then, standard time was 
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determined.  Finally, the minimum number of transportation operators was calculated using 
the standard time. The number of operators could be decreased 3 operators per shift or 6 
operators per day. This results in 37.5% productivity improvement. It was concluded that 
work measurement was an important tool used for increasing productivity of transportation 
operation. 
KEYWORDS: Work Measurement, Work Study, Transportation Operation, Allowance,  
Standard Time 
 
1.  บทนํา 

อตุสาหกรรมฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์เป็นหนึJงในอุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกสข์นาดใหญ่ทีJมบีทบาทต่อ
การพฒันาเศรษฐกจิของประเทศไทยเป็นอย่างมาก ในปจัจุบนัความต้องการผลติภณัฑจ์ากกลุ่ม
อุตสาหกรรมอเิล็กทรอนิกส์มแีนวโน้มเพิJมขึTนอย่างต่อเนืJอง ส่งผลทําใหอุ้ตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์
ไดรฟ์ตอ้งปรบัปรุงและพฒันาการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิJงขึTน [1] ในปจัจุบนัมกีารแขง่ขนัทั Tง
ทางดา้นคุณภาพและราคาของฮารด์ดสิก ์ แต่เนืJองจากเทคโนโลยกีารผลตินั Tนมคีวามกา้วหน้าและ
ใกลเ้คยีงกนั ผูผ้ลติฮารด์ดสิก์ไดรฟ์จงึใหค้วามสําคญัต่อการลดตน้ทุนการผลติ โดยหาแนวทางกล
ยทุธแ์ละวธิกีารต่าง ๆ มาใชใ้นการจดัการระบบการผลติ เพืJอเพิJมประสทิธภิาพในการผลติและสรา้ง
โอกาสในการแขง่ขนัใหม้มีากขึTน 

การปรบัปรงุผลติภาพเป็นวธิกีารหนึJงในการเพิJมขดีความสามารถในการผลติใหส้งูขึTน และใช้
ทรพัยากรทีJมอียู่ใหเ้กดิประโยชน์สงูสุด [2-3] ในการปรบัปรงุผลติภาพมหีลากหลายเทคนิคทีJใชใ้น
การพฒันาและแก้ปญัหาเพืJอเพิJมผลผลิต เช่น การศกึษาการทํางาน [4] การใช้เครืJองมอืการ
ปรบัปรุงคุณภาพ การใชแ้บบจําลองสถานการณ์ [5] เป็นตน้ การศกึษาการทาํงานและการวดังาน 
(Work Measurement) เป็นเทคนิคทีJใชใ้นการเพิJมประสทิธภิาพการทาํงานโดยพจิารณาจากเวลา
การทาํงาน [6] โดยมงีานวจิยัหลายงานไดนํ้าเทคนิคดงักล่าวไปใชใ้นการกาํหนดจาํนวนพนกังานให้
เหมาะสม [7-9]  

บรษิทักรณีศกึษาในงานวจิยันีT เป็นบรษิทัผูผ้ลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ซึJงมกีารผลติผลติภณัฑห์ลกัอยู ่
2 ชนิด คอื ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ขนาด 2.5 นิTว สําหรบัคอมพวิเตอร์แบบกระเป๋าหิTว (Notebook 
Computer) และฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 3.5 นิTว สาํหรบัคอมพวิเตอรส์่วนบุคคล (Personal Computer) 
จากการเขา้ไปศกึษาเบืTองต้น พบว่า มคีวามสญูเปล่าเกดิขึTนในกระบวนการผลติ อนัเนืJองจากการรอ
คอยงานของพนกังานขนสง่ในสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ซึJงทาํใหเ้กดิความไม่สมดุลในสายการผลติ 
และเกดิการไหลอย่างไม่ต่อเนืJองในการผลิต ด้วยเหตุดงักล่าวงานวิจยันีTจึงได้หาแนวทางการใช้
ทรพัยากรมนุษย์ทีJมอียู่ให้เกดิประโยชน์สูงสุดด้วยวิธีการศกึษาการทํางาน (Work Study) โดยมี
วตัถุประสงค ์คอื กาํหนดจาํนวนพนกังานขนสง่ในสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ใหเ้หมาะสม 
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2.  วิธีการศึกษา 
การศกึษาการวเิคราะหอ์ตัรากาํลงัของพนกังานขนสง่ในสายการผลติมขี ั Tนตอนการดาํเนินงาน ดงันีT 

1. เลอืกพืTนทีJทีJทาํการศกึษา 
2. วเิคราะหง์านของพนกังานขนสง่ 
3. กาํหนดขนาดตวัอยา่ง 
4. วดังานโดยใชน้าฬกิาจบัเวลา 
5. กาํหนดคา่เวลาเผืJอ 
6. คาํนวณคา่เวลามาตรฐานในการทาํงาน 
7. คาํนวณหาจาํนวนพนกังานขนสง่ทีJเหมาะสมทีJสดุ 
8. วเิคราะหก์ารปฏบิตังิานขนสง่โดยใชโ้ปรแกรม สาํเรจ็รปู Flexsim 
 
3.  ผลการศึกษา 

การศกึษาการทาํงานของพนกังานขนสง่ในสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ไดผ้ลดงันีT 
3.1  การเลือกพื@นทีAทีAทาํการศึกษา 

ในกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟมกีารขนส่งเกดิขึTน 8 จุดและจํานวนของพนักงานขนส่ง
ทั Tงหมดในกระบวนการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์เทา่กบั 158 คนต่อวนั เมืJอพจิารณาพฤตกิรรมการทาํงาน
ของพนักงานขนส่งของแต่ละจุดพบว่า การขนส่งระหว่าง QC#3 ถงึ LPP นั Tนพนักงานตอ้งรองาน
จากทา้ยสายการผลติของผลติภณัฑใ์หค้รบตามจํานวนทีJรถเขน็สามารถบรรจุงานไดก้่อน จงึจะเขน็
รถเขน็เพืJอขนสง่งานจากทา้ยสายการผลติของผลติภณัฑไ์ปยงัสถานีงานถดัไป  เป็นผลใหเ้กดิการรอ
คอยของพนกังานมากทีJสดุ ดงันั TนจงึทาํการเลอืกศกึษาในพืTนทีJการขนส่งระหว่าง QC#3 ถงึ LPP  ซึJง
ทาํการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 2.5 และ 3.5 นิTว โดยมจีาํนวนพนกังานขนสง่เทา่กบั 16 คน 
 
3.2  การวิเคราะหง์านของพนักงานขนส่ง 

จากการศกึษาการทาํงานของพนักงานขนส่งในพืTนทีJการขนส่งระหว่าง QC#3 ถงึ LPP พบว่า 
พนักงานขนส่งปฏิบตัิงานโดยใช้รถเขน็งาน 2 ประเภท คอื รถเขน็งานสําหรบัฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 
ขนาด 2.5 นิTว และรถเขน็งานสําหรบัฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ ขนาด 3.5 นิTว โดยมรีะยะทางในการขนส่ง 
เท่ากบั 125.4 และ 128.4 เมตร สําหรบัการขนส่งฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟขนาด 2.5 และ 3.5 นิTว 
ตามลําดบั ระยะเวลาการทํางานของพนักงานเท่ากบั 10.5 ชั Jวโมงต่อกะ กจิกรรมงานย่อยของ
พนกังานขนสง่ (Flow Process Chart) เป็นดงัแสดงในตารางทีJ 1 และ 2 
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ตารางทีA 1 กิจกรรมงานย่อยของพนักงานขนส่งฮารด์ดิสกไ์ดรฟ์ ขนาด 2.5 นิ@ ว 
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 2.5 นิTว สญัลกัษณ์ 

1.พนกังานเดนิไปทีJรถเขน็งาน � 
2.เขน็งานไปวาง ณ จุดวางทีJสถานีงานถดัไป � 
3.เดนิไปหยบิบตัรงาน � 
4.เดนิไปเอารถเขน็งานเปล่า � 
5.รอถาดใสง่านมาใสร่ถเขน็งานเปล่า D 
6.เขน็รถเขน็งานเปล่ามาทีJทา้ยสายการผลติ � 
7.เดนิไปนั Jง � 
 
ตารางทีA 2 กิจกรรมงานย่อยของพนักงานขนส่งฮารด์ดิสกไ์ดรฟ์ ขนาด 3.5 นิ@ ว 

ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 3.5 นิTว สญัลกัษณ์ 
1.พนกังานเดนิไปทีJรถเขน็งาน � 
2.เขน็งานไปวาง ณ จุดวางทีJสถานีงานถดัไป � 
3.เดนิไปเอารถเขน็งานเปล่า � 
4.รอถาดใสง่านมาใสร่ถเขน็งานเปล่า D 
5.เขน็รถเขน็งานเปล่ามาทีJทา้ยสายการผลติ � 
6.เดนิไปนั Jง � 
 
3.3  การกาํหนดขนาดตวัอยา่ง 

จากการจบัเวลาการทาํงานของพนักงานขนส่งในเบืTองตน้  พบว่าเวลาทีJใชใ้นการขนส่งแต่ละ
รอบอยูใ่นชว่ง 2–5 นาท ีจากนั Tนจงึคาํนวณหาขนาดตวัอยา่งตามสมการ (1) ไดเ้ท่ากบั 30 ตวัอย่าง 
[10] เมืJอนําขอ้มลูเวลาการขนส่งมาวเิคราะหท์างสถติ ิพบว่าขอ้มลูมลีกัษณะการแจงแจงแบบปกต ิ
โดยกาํหนดคา่ความคลาดเคลืJอนเทา่กบั ±5% และระดบัความเชืJอมั Jนเทา่กบั 95% (±2σ) 

 

±2σx     =     ±0.05 X  
                (1) 

 
 
โดย σx คอื คา่เบีJยงเบนมาตรฐานของคา่เวลาเฉลีJย 
         N คอื จาํนวนขนาดตวัอยา่งทีJเหมาะสม 
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    n คอื จาํนวนตวัอยา่งทีJไดท้าํการศกึษา 
     x คอื ขอ้มลูเวลาของตวัอยา่งทีJไดท้าํการศกึษา 

 
3.4 การวดังาน 

ภายหลงัจากการจบัเวลาการทาํงานของพนกังานขนสง่งานทาํใหไ้ดเ้วลาการทาํงาน (Observe 
time) จากนั Tนทาํการประเมนิอตัราการทาํงาน (Rating) โดยใชร้ะบบ Westing House ซึJงผลคณู
ระหว่างคา่เวลาการทาํงานกบัอตัราการทาํงาน ทาํใหไ้ดเ้วลาการทาํงานปกต ิ(Normal time) ในแต่
ละรอบการทาํงานของพนกังานขนสง่งาน โดยไดผ้ลดงันีT 

ความชาํนาญเฉลีJย   D 0.00 
ความพยายามเฉลีJย   D         0.00 
เงืJอนไขการทาํงานด ี  C       +0.02 
ความสมํJาเสมอพอใช ้ E        -0.02 
รวม                             0.00 
 
ทาํใหไ้ดค้่าเวลาการทาํงานปกต ิ(Normal time) ในแต่ละรอบการทาํงานดงัตารางทีJ 3 และ 4 

จะเหน็ไดว้่า เวลาการทาํงานปกตขิองพนักงานขนส่งฮารด์ดสิกไ์ดร์ฟ ขนาด 3.5 นิTว มคี่ามากกว่า
เวลาการทํางานปกตขิองพนักงานขนส่งฮาร์ดดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 2.5 นิTว ซึJงมสีาเหตุมาจากการใช้
เวลาทีJมากกว่าในขั Tนตอนการเขน็งานไปวาง ณ จุดวางทีJสถานีงานถดัไป การรอคอยถาดใส่งานมา
ใสร่ถเขน็งานเปล่า และการเขน็รถเขน็งานเปล่ามาทีJทา้ยสายการผลติ 
 
ตารางทีA 3 เวลาการทาํงานปกติของพนักงานขนส่งฮารด์ดิสกไ์ดรฟ์ ขนาด 2.5 นิ@ ว 

ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 2.5 นิTว 
เวลาเฉลีJย 
(วนิาท)ี 

1.พนกังานเดนิไปทีJรถเขน็งาน 6.42 
2.เขน็งานไปวาง ณ จุดวางทีJสถานีงานถดัไป 43.31 
3.เดนิไปหยบิบตัรงาน 2.58 
4.เดนิไปเอารถเขน็งานเปล่า 9.81 
5.รอถาดใสง่านมาใสร่ถเขน็งานเปล่า 45.24 
6.เขน็รถเขน็งานเปล่ามาทีJทา้ยสายการผลติ 44.38 
7.เดนิไปนั Jง 5.54 

รวม 157.27 
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ตารางทีA 4 เวลาการทาํงานปกติของพนักงานขนส่งฮารด์ดิสกไ์ดรฟ์ ขนาด 3.5 นิ@ ว 

ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 3.5 นิTว 
เวลาเฉลีJย 
(วนิาท)ี 

1.พนกังานเดนิไปทีJรถเขน็งาน 7.39 
2.เขน็งานไปวาง ณ จุดวางทีJสถานีงานถดัไป 64.55 
3.เดนิไปเอารถเขน็งานเปลา่ 10.15 
4.รอถาดใสง่านมาใสร่ถเขน็งานเปล่า 66.55 
5.เขน็รถเขน็งานเปล่ามาทีJทา้ยสายการผลติ 56.44 
6.เดนิไปนั Jง 5.48 

รวม 210.54 
 
3.5 การกาํหนดค่าเวลาเผืAอ  

การกาํหนดเปอรเ์ซ็นต์ค่าเวลาเผืJอของการทาํงานขนส่ง เป็นดงัแสดงในตารางทีJ 5 เวลาเผืJอ
คงทีJนั Tนมาจากกจิสว่นตวั 5% และความเมืJอยลา้ 4% สว่นเวลาเผืJอผนัแปรนั Tนมาจากการยนืทาํงาน 
2% และการใชอ้วยัวะในรา่งกายซํTาๆ 2% รวมเปอรเ์ซน็ตค์า่เวลาเผืJอทั Tงหมดเทา่กบั 13% [11] 
 
ตารางทีA 5 เปอรเ์ซน็ตค่์าเผืAอในการทาํงาน 

เวลาเผืJอ เปอรเ์ซน็ตค์า่เวลาเผืJอ 
เวลาเผืJอคงทีJ  

5% 
4% 

  กจิสว่นตวั 
  ความเมืJอยลา้ 
เวลาเผืJอผนัแปร  

2% 
2% 

  ยนืทาํงาน 
  การใชอ้วยัวะในรา่งกายซํTาๆ 

รวม 13% 
 
3.6 การคาํนวณเวลามาตรฐานการทาํงาน 

การคํานวณเวลามาตรฐานการทาํงาน ทําได้โดยการนําเวลาการทํางานปกตขิองพนักงาน
ขนส่งคูณกบัค่าเวลาเผืJอ คอื 1.13 ซึJงมาจาก (1 + %ค่าเวลาเผืJอ) ทําใหไ้ดเ้วลาการทํางาน
มาตรฐานการทาํงานสาํหรบัการขนส่งฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 2.5 และ 3.5 นิTวเท่ากบั 177.72 และ 
237.91 วนิาท ีตามลาํดบั ดงัตารางทีJ 6 
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ตารางทีA 6  เวลามาตรฐานการทาํงานของพนักงานขนส่ง 

สายการผลติ 
เวลามาตรฐาน  

(วนิาท)ี 
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 2.5 นิTว 177.72 
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 3.5 นิTว 237.91 
 
3.7 การคาํนวณจาํนวนพนักงานขนส่งทีAเหมาะสมทีAสดุ 

การคํานวณจํานวนพนักงานขนส่งทีJเหมาะสมทีJสุดนั Tนตอ้งทราบจํานวนรอบในการขนส่งต่อ
พนกังานแต่ละคนต่อกะและแผนการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ต่อกะ ทั TงนีTเวลาการทาํงานทั Tงหมดต่อกะ
ของพนักงานขนส่ง เท่ากบั 37,800 วนิาท ี(10.5 ชั Jวโมง x 60 นาท ีx 60 วนิาท)ี ซึJงเวลานีTไม่รวม
เวลาพกัของพนกังาน จากนั Tนนําเวลาการทาํงานทั Tงหมดต่อกะและเวลามาตรฐานการทาํงานต่อรอบ
มาคาํนวณหาจาํนวนรอบในการขนสง่ต่อกะของฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ดงัสมการ (2) ผลปรากฏว่าจํานวน
รอบในการขนสง่ต่อคนต่อกะของฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 2.5 นิTวเทา่กบั 213 รอบ 
 
 
 
 
 

สว่นการคาํนวณหาจาํนวนพนกังานในการขนสง่ต่อกะของฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 2.5 นิTวนั Tนใช้
สมการ (3) ทั TงนีTจาํนวนแผนการผลติของฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์เป็นขอ้มลูทีJไม่เปิดเผย ส่วนจํานวนหน่วย
ของฮารด์ดสิกท์ีJพนักงานแต่ละคนขนส่งต่อกะคาํนวณจากจํานวนรอบในการขนส่งต่อคนต่อกะคณู
ดว้ยจาํนวนหน่วยทีJพนกังานแต่ละคนขนส่งต่อรอบผลการคาํนวณปรากฏว่าจํานวนพนักงานขนส่ง
ต่อกะเทา่กบั 3 คน 
 
 
 
 
 
 

ในการคาํนวณหาจาํนวนพนกังานในการขนสง่ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 3.5 นิTว สามารถคาํนวณ
ไดโ้ดยวธิเีดยีวกนักบัวธิขีา้งตน้ โดยไดผ้ลดงัแสดงในตารางทีJ 7 เมืJอเปรยีบเทยีบจํานวนพนักงานทีJ

213 รอบต่อกะ 

จาํนวนรอบในการขนสง่ 
ต่อคนต่อกะ  เวลามาตรฐานการทาํงานต่อรอบ 

เวลาการทาํงานทั Tงหมดต่อกะ (2) = 

= 

จาํนวนพนกังาน 
ในการขนสง่ต่อกะ จาํนวนหน่วยทีJพนกังานแต่ละ

คนขนสง่ต่อกะ 

แผนการผลติของฮารด์ดสิก์
ไดรฟ์ขนาด 2.5 นิTว ต่อกะ 

(3) = 

3 คนต่อกะ =
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ลดลง พบว่าในกระบวนการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 2.5 นิTว สามารถลดจํานวนพนักงานลงได ้2 
คน และในกระบวนการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 3.5 นิTว สามารถลดพนกังานได ้1 คน (ตารางทีJ 8) 

 
ตารางทีA 7  จาํนวนพนักงานขนส่งทีAเหมาะสมทีAสดุ 

สายการผลติ 
รอบการขนสง่ 
(รอบ/กะ/คน) 

จาํนวนพนกังาน 
(คน/กะ) 

ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 2.5 นิTว 213 3 
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 3.5 นิTว 159 2 

 
ตารางทีA 8  การเปรียบเทียบจาํนวนพนักงานทีAลดลง 

สถานการณ์ 

จาํนวนพนกังาน 
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ 
ขนาด 2.5 นิTว 

(คน/กะ) 

จาํนวนพนกังาน 
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ 
ขนาด 3.5 นิTว 

(คน/กะ) 
ปจัจบุนั 5 3 
งานวจิยันีT 3 2 

 
3.8 การวิเคราะหก์ารปฏิบติังานขนส่งโดยใช้โปรแกรมสาํเรจ็รปู 

งานวจิยันีTทาํการจาํลองสถานการณ์ดว้ยโปรแกรมคอมพวิเตอร ์Flexsim การสรา้งแบบจําลอง
สถานการณ์การปฏบิตังิานขนสง่งานในสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ใชข้อ้มลูดงันีT 1) อตัราการเขา้
มาของงานขนส่ง (Arrival rate) ซึJงกค็อื อตัราการประกอบฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 2.5 และ 3.5 นิTว 
ในสายการผลติ และ 2) เวลาทีJพนกังานขนสง่ใชใ้นการขนส่งงานแต่ละรอบ ซึJงกค็อื เวลามาตรฐาน
การทาํงานของพนกังานขนสง่ 

ลกัษณะการจาํลองระบบการทาํงานจรงิในปจัจุบนัเป็นดงันีTคอื  ในสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ 
ขนาด 2.5 นิTว ซึJงประกอบดว้ย 10 สายการผลติและมพีนกังานขนสง่  5  คน โดยพนกังานแต่ละคน
รบัผดิชอบคนละ 2 สายการผลติ สว่นการทาํงานในสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 3.5 นิTว ซึJง
ประกอบดว้ย 6 สายการผลติ และมพีนักงานขนส่ง 3 คน โดยพนักงานแต่ละคนรบัผดิชอบคนละ 2 
สายการผลติ (รปูทีJ 1)  ในขณะทีJการจําลองระบบการทาํงานหลงัการปรบัปรุงจํานวนพนักงานเป็น
ดงันีTคอื ในสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 2.5 นิTว กาํหนดจํานวนพนักงานขนส่งเท่ากบั 3 คน  
พนักงานแต่ละคนรบัผดิชอบคนละ 4 สายการผลติ  ส่วนการจําลองระบบการปฏบิตังิานขนส่งงาน
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ในสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 3.5 นิTว กาํหนดใหม้พีนกังานขนสง่ 2 คน โดยพนกังานแต่ละ
คนรบัผดิชอบคนละ 3 สายการผลติ (รปูทีJ 2) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูทีA 1 แบบจาํลองการทาํงานในปัจจบุนัของสายการ ผลิตฮารด์ดิสกไ์ดรฟ์ ขนาด 2.5 นิ@ ว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รปูทีA 2 แบบจาํลองการทาํงานหลงัการปรบัปรงุของสายการผลิตฮารด์ดิสกไ์ดรฟ์ 
        ขนาด 3.5 นิ@ ว 

พนกังานคนที� 2 

พนกังานคนที� 1 

Line 6 

Line 5 

Line 4 

Line 3 

Line 2 

Line 1 

พนกังานคนที� 3 

Line 6 

Line 5 

Line 4 

Line 3 

Line 2 

Line 1 

พนกังานคนที� 2 

พนกังานคนที� 1 
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การทดสอบความถกูตอ้งของแบบจําลองสถานการณ์การปฏบิตังิานขนส่งงานในสายการผลติ
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ทีJสรา้งขึTนนีTทาํไดโ้ดยการเปรยีบเทยีบจาํนวนผลผลติทีJไดจ้ากแบบจาํลองกบัจํานวน
ผลผลติทีJไดจ้ากการทํางานจรงิ ซึJงผลปรากฏว่าไม่แตกต่างกนั  จงึสามารถสรุปได้ว่าแบบจําลอง
สถานการณ์ทีJสรา้งขึTนมานีTมคีวามถูกต้อง  นอกจากนีTยงัทาํการกําหนดค่าเริJมต้นของแบบจําลอง
ระบบการปฏบิตังิาน โดยใหร้ะบบทาํงานเป็นเวลาทั Tงหมด 75,600 วนิาท ีเพืJอไม่ใหค้่าเริJมตน้ เช่น 
อตัราการเขา้มาของงานในชว่งเริJมทาํงานมผีลกระทบต่อคา่ของผลการจาํลอง  
 
3.8.1 การหาจาํนวนซํ@า (Replications) 

ในการศกึษาครั TงนีTไดเ้ลอืกใชว้ธิกีารของ Confidence Interval [12] ซึJงเป็นวธิกีารทีJใชห้ลกั
สถติเิขา้มาช่วยกาํหนดจํานวนซํTา โดยทาํการกาํหนดปจัจยันําเขา้ ผลลพัธ์ กาํหนดจํานวนซํTาตาม
ความแม่นยาํทีJตอ้งการ (drequired) จากนั Tนนําผลลพัธ์มาวเิคราะหท์างสถติเิพืJอนํามาเปรยีบเทยีบกบั
จาํนวนซํTาตามความแมน่ยาํทีJตอ้งการ โดยมพีารามเิตอร ์ดงันีT 

1) ปจัจยันําเขา้ คอื เวลาการทาํงานของพนกังานขนสง่งาน (วนิาท)ี  
2) ผลลพัธ ์คอื รอ้ยละของเวลาการทาํงานของพนกังานขนสง่งาน 
3) คา่เผืJอ (Look ahead) คอื การประมาณคา่เฉลีJยทีJผดิพลาด มคีา่เทา่กบั 5 
กาํหนดให ้dn เป็นครึJงหนึJงของความกวา้งของ Confidence Interval ซึJงคาํนวณไดใ้นสมการ (4) 
 

     
n

n
n

n
X

n
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t

d
2
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100 α−

=                               (4) 
 

โดย  n         คอื จาํนวนซํTาทีJใช ้
       

2
,1α−n

t  คอื คา่ Student t สาํหรบัองศาอสิระ n-1 

                      และนยัสาํคญัของ 1-α 
        nX   คอื คา่เฉลีJยสะสมของผลลพัธ ์
          nS    คอื คา่ประมาณของสว่นเบีJยงเบน  
 
3.8.2 เงืAอนไขในการหยดุการเปรียบเทียบระหว่าง dn กบั drequired (Stopping Criteria) 

Robinson [13] ไดเ้สนอเงืJอนไขในการหยุดการเปรยีบเทยีบระหว่าง dn กบั drequired ว่าเมืJอ
พบค่า dn ทีJน้อยทีJสุดทีJไม่เกนิค่า drequired ใหท้าํการหยุดการเปรยีบเทยีบ และ Law [12] แนะนําว่า
ใชค้า่ n ของ dn นั Tน เป็นจาํนวนซํTาทีJเชืJอถอืได ้แต่ทั TงนีTกเ็ป็นไปไดว้่าอาจจะเกดิการหยุดก่อนทีJ ควร
จะเป็น ซึJงจะนําไปสูก่ารประมาณคา่เฉลีJยทีJผดิพลาดได ้เพืJอเป็นการป้องกนัการเกดิปญัหานีT จงึได้
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มกีารใชค้่าเผืJอทีJเรยีกว่า “look ahead” ซึJงแทนด้วย kLimit  โดยค่า kLimit นิยมกําหนดให้มี
คา่ประมาณ 5 ในการเปรยีบเทยีบเพิJม  เพืJอตรวจสอบความเทีJยงตรงทีJยงัคงไมเ่กนิคา่ drequired  โดย
จาํนวนซํTาทีJไดจ้ะแทนดว้ย Nsol ตามเงืJอนไขดงันีT 
 

[ ] 100

100

,
100

,

)(
>

≤







×
=

n

n
kLimitn

kLimit

kLimitf
 

 
 

 จากการศกึษา โดยการกําหนดจํานวนซํTาทีJ 20 ซํTา ผลจากการจําลองระบบการทํางานของ
พนักงานขนส่งงาน พบว่าผลลัพธ์  ซึJงก็คือ ค่าร้อยละเวลาการทํางานของพนักงานขนส่งงาน 
(Loading time) มคี่าเท่ากนัทุก ๆ ซํTา เนืJองจากปจัจยันําเขา้ของระบบเป็นค่าคงทีJ เมืJอนํา d20  มา
เปรียบเทียบกบั drequired พบว่า d20  มีค่าไม่เกิน drequired แสดงว่าการจําลองสถานการณ์ด้วย
โปรแกรมโดยใชจ้ํานวน  20 ซํTา มคีวามน่าเชืJอถอื แต่เพืJอป้องกนัการประมาณค่าเฉลีJยทีJผดิพลาด
ดงัทีJกล่าวไวใ้นเงืJอนไขในการหยุดการเปรยีบเทยีบ จงึไดม้กีารเพิJมค่า kLimit เท่ากบั 5 แลว้ทาํซํTา
อกีครั TงทีJ d25 ผลปรากฏว่าไม่เกนิค่า drequired ฉะนั Tนในการจําลองสถานการณ์จงึเลอืกใชจ้ํานวนซํTา
เป็น 25 ซํTา  
 
3.8.3 ผลทีAได้จากแบบจาํลองสถานการณ์ 

จากการจําลองสถานการณ์การปฏบิตังิานขนส่งงานในสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ผลทีJ
ใชใ้นการพจิารณาคอืรอ้ยละของเวลาการทํางานของพนักงานขนส่ง (Loading time) รอ้ยละของ
เวลาว่างงานของพนักงานขนส่ง (Idle time) และผลผลติทีJไดข้องพนักงานขนส่ง (Output) ทั Tงก่อน
ปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุงจํานวนพนักงาน เมืJอพจิารณาจากตารางทีJ 9 พบว่าค่าเฉลีJยของเวลา
ทาํงานของพนกังานก่อนการลดจํานวนพนักงานเท่ากบัรอ้ยละ 58.45 ไดเ้พิJมขึTนเป็นรอ้ยละ 82.32 
ภายหลงัจากการลดจํานวนพนักงานสาํหรบัสายการผลติฮาร์ดดสิกไ์ดร์ฟขนาด 2.5 นิTว   สําหรบั
สายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 3.5 นิTว คา่ดงักล่าวไดเ้พิJมจากรอ้ยละ 64.20 เป็น 90.75 
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ตารางทีA 9 การเปรียบเทียบร้อยละเวลาการทาํงานของระบบก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 จาํนวนพนักงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลจากการเปรยีบเทยีบร้อยละของเวลาว่างงาน  (ตารางทีJ 10) พบว่า ค่าเฉลีJยของเวลา
ว่างงานของพนักงานก่อนการลดจํานวนพนักงานเท่ากบัรอ้ยละ 34.17 ไดล้ดลงเป็นศนูย ์ภายหลงั
จากการลดจาํนวนพนกังานสาํหรบัสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 2.5 นิTว สาํหรบัสายการผลติ
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 3.5 นิTว คา่ดงักล่าวไดล้ดลงจากรอ้ยละ 31.19 เป็นศนูยเ์ชน่กนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การจาํลอง
สถานการณ์ 

รอ้ยละเวลาทาํงาน (Loading time) 
กอ่นการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 2.5 นิTว 
พนกังานคนทีJ 1 58.46 80.18 
พนกังานคนทีJ 2 58.46 80.83 
พนกังานคนทีJ 3 58.45 85.96 
พนกังานคนทีJ 4 58.45 - 
พนกังานคนทีJ 5 58.45 - 

เฉลีJย 58.45 82.32 
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 3.5 นิTว  

พนกังานคนทีJ 1 64.20 90.90 
พนกังานคนทีJ 2 64.20 90.60 
พนกังานคนทีJ 3 64.20 - 

เฉลีJย 64.20 90.75 
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ตารางทีA 10 การเปรียบเทียบร้อยละเวลาว่างงานของระบบก่อนและหลงัปรบัปรงุจาํนวน 
        พนักงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 ส่วนผลการเปรยีบเทยีบผลผลติทีJได้ (ตารางทีJ 11) พบว่าค่าเฉลีJยของผลผลติก่อนการลด
จํานวนพนักงาน เท่ากับ 125 รอบ ได้เพิJมขึTนเป็น 175.33 รอบ ภายหลังจากการลดจํานวน
พนกังานสาํหรบัสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 2.5 นิTว   สาํหรบัสายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์
ขนาด 3.5 นิTว คา่ดงักล่าวไดเ้พิJมจาก 102 รอบ เป็น 144.50 รอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การจาํลอง
สถานการณ์ 

รอ้ยละเวลาว่างงาน (Idle time) 
กอ่นการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 2.5 นิTว  
พนกังานคนทีJ 1 33.12 0.00 
พนกังานคนทีJ 2 32.87 0.00 
พนกังานคนทีJ 3 34.44 0.00 
พนกังานคนทีJ 4 35.13 - 
พนกังานคนทีJ 5 35.29 - 

เฉลีJย 34.17 0.00 
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 3.5 นิTว  

พนกังานคนทีJ 1 30.93 0.00 
พนกังานคนทีJ 2 31.21 0.00 
พนกังานคนทีJ 3 31.42 - 

เฉลีJย 31.19 0.00 
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ตารางทีA 11 การเปรียบเทียบผลผลิตทีAได้ของระบบก่อนและหลงัปรบัปรงุจาํนวนพนักงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของระบบกอ่นและหลงัปรบัปรุงจํานวนพนักงานในสายการผลติ
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 2.5 นิTว และ 3.5 นิTว แสดงดงัรปูทีJ 3 และ 4 ตามลาํดบั โดยการขนส่งงานใน
สายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 2.5 นิTว สามารถเพิJมผลผลติโดยเฉลีJยของพนักงานขนส่งรอ้ย
ละ 40.26 เวลาการทาํงานเพิJมขึTนรอ้ยละ 40.84 และลดเวลาว่างของพนักงานลงไดร้อ้ยละ 100 ใน
ส่วนของการขนส่งงานในสายการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ขนาด 3.5 นิTว ผลผลิตโดยเฉลีJยของ
พนกังานขนสง่เพิJมขึTนรอ้ยละ 41.67 เวลาการทาํงานเพิJมขึTนรอ้ยละ 41.36 และสามารถลดเวลาว่าง
ของพนกังานไดร้อ้ยละ 100  
 
 
 
 
 
 

การจาํลอง
สถานการณ์ 

ผลผลติทีJได ้(Output) 
กอ่นการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 2.5 นิTว  
พนกังานคนทีJ 1 125 171 
พนกังานคนทีJ 2 125 172 
พนกังานคนทีJ 3 125 183 
พนกังานคนทีJ 4 125 - 
พนกังานคนทีJ 5 125 - 

เฉลีJย 125 175.33 
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ขนาด 3.5 นิTว  

พนกังานคนทีJ 1 102 145 
พนกังานคนทีJ 2 102 144 
พนกังานคนทีJ 3 102 - 

เฉลีJย 102 144.50 
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รปูทีA 3 การเปรียบเทียบระบบก่อนและหลงัปรบัปรงุจาํนวนพนักงานในสายการผลิต 

     ฮารด์ดิสกไ์ดรฟ์ขนาด  2.5 นิ@ ว 
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รปูทีA 4 การเปรียบเทียบระบบก่อนและหลงัปรบัปรงุจาํนวนพนักงานในสายการผลิต 

      ฮารด์ดิสกไ์ดรฟ์ขนาด  3.5 นิ@ ว 
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4. สรปุ 
การศกึษาครั TงนีT พบว่าจํานวนพนักงานขนส่งลดลงได ้3 คนต่อกะ หรอื 6 คนต่อวนั และผลติ

ภาพการทาํงานของพนกังานขนสง่เพิJมขึTนรอ้ยละ 37.5 โดยจาํนวนพนกังานขนสง่ทีJเหมาะสม คอื 3 
คนสําหรบักระบวนการผลติฮาร์ดดสิก์ไดร์ฟขนาด 2.5 นิTว และ 2 คนสาํหรบักระบวนการผลติ
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ขนาด 3.5 นิTว นอกจากนีTผลจากการจาํลองสถานการณ์การปฏบิตังิานขนส่งงานใน
สายการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ดว้ยโปรแกรมคอมพวิเตอรน์ั Tนแสดงว่าหลงัจากการลดจาํนวนพนกังาน
ขนสง่ลง ทาํใหพ้นกังานมเีวลาว่างงานลดลงและประสทิธภิาพการทาํงานของพนกังานขนสง่เพิJมขึTน  
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