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บทที่ 1
บทนํา

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
ในการแขงขันของแตละอุตสาหกรรมตางในการตลาด นอกจากคุณภาพของผลิตภัณฑแลว

เวลาก็ยังเปนสวนสําคัญที่ถูกนํามาพิจารณา เพราะถาหากวาคุณภาพของผลิตภัณฑจะดีสักเพียงใด
แตไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได ผลิตภัณฑน้ันก็จะถูกลดความสําคัญลงโดย
ปริยาย  โดยเฉพาะอุตสาหกรรมการผลิตฮารดดิสกไดรฟ (Hard Disk Drive, HDD) ที่ตองใชทั้ง
คุณภาพสูงสุดและระยะเวลาในการผลิตที่สั้นที่สุดเพื่อใหสอดคลองกับเทคโนโลยีที่มีการพัฒนา
อยางรวดเร็ว ดังน้ันทุกกระบวนการผลิตจึงตองถูกปรับปรุงและพัฒนาใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด
โดยใหเคร่ืองจักรกลเขามามีบทบาทในการทํางานมากขึ้นเพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคาที่เพิ่มมากขึ้นเพราะนอกจากจะทําใหเกิดความรวดเร็วในการทํางานแลว ยังสามารถลด
ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากการทํางานเปนอยางดี  โดยเฉพาะอยางยิ่งกระบวนการผลิตฮารดดิสก
ไดรฟไมวาจะเปนการประกอบ การทดสอบ ตลอดจนถึงการจัดจําหนาย  ในแตละกระบวนการ
ทํางานน้ัน พนักงานจะทําหนาที่ตางกัน จึงตองฝกฝนใหพนักงานแตละคนมีความเชี่ยวชาญชํานาญ
ในงานจนสามารถทํางานที่ตนเองรับผิดชอบไดเปนอยางดีเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการ
ทํางาน  ด้ังน้ันกระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟจึงเกิดจากการขับเคลื่อนดวยศักยภาพของพนักงาน
และดวยเหตุน้ีจึงมักจะกอใหเกิดความผิดพลาดบางประการ เน่ืองมาจากการทํางานในแตละระบบ
กะในแตละรอบจะใชเวลา 8ชั่วโมง (วิจิตร และคณะ,2539) ซึ่งอาจกอใหเกิดความเบื่อหนายในการ
ทํางานเพราะเน่ืองจากเวลาในการทํางานน้ันไมสอดคลองกับชีวิตประจําวัน ประกอบกับ ความออน
ลา ความประมาท ตลอดจนความกดดันในงานแตละชนิด ดังน้ันเมื่อเกิดความผิดพลาดในสวนของ
การทํางานที่ตองใชมนุษยเปนผูดําเนินการ เกิดความผิดพลาด จึงกอใหเกิดการปรับปรุงวิธีการ
ทํางานที่สามารถอํานวยความสะดวกใหกับมนุษยในการทํางานใหมากยิ่งขึ้น

ในกระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟหลักสามารถแบงออกไดเปน 3 กลุม คือ กระบวนการ
ประกอบฮารดดิสกไดรฟ กระบวนการทดสอบการผลิตฮารดดิสกไดรฟ และการจัดจําหนาย ดัง
แสดงในรูปที่ 1.1
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รูปที่ 1.1 กระบวนการหลักในการผลิตฮารดดิสกไดรฟ

ในการใชงานฮารดดิสกไดรฟโดยทั่วๆ อาจจะถูกนําไปใชทั้งอุณหภูมิสูงและอุณหภูมิตํ่า
ดังน้ันกระบวนการทดสอบการทํางานของฮารดดิสกไดรฟทุกตัวกอนจําหนายจึงจําเปนตองทําทั้ง 2
ชวงของอุณหภูมิเพื่อใหครอบคลุมลักษณะการใชงานของลูกคาที่ตองใชงานในสภาพที่มีอุณหภูมิ
ตางกัน ถึงแมวาแตละลูกคาจะตองการในการทดสอบทั้ง 2 อุณหภูมิที่เหมือนกัน  แตยังคงมีความ
ตองการของชิ้นสวนที่นํามาประกอบเปนฮารดดิสกไดรฟตางกัน จึงไดนําวิธีการจําแนกออกตาม
ความตองการของลูกคา (Special Build Request, SBR) เขามาเปนตัวกําหนดในการแบงแยก
สวนประกอบแตละชนิดออกจากกันและแสดงไวที่ขอบของฮารดดิสกไดรฟ เพื่อใหพนักงาน
สามารถมองเห็นและแยกออกไดชัดเจน   ดังแสดงในรูปที่ 1.2
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รูปที่ 1.2 ตําแหนงการแปะ Special Build Request, (SBR) และ Serial Number

เมื่อ SBR ถูกกําหนดใหกับฮารดดิสกไดรฟในแตละกลุมเพื่อใหสามารถแยกชนิดของ
สวนประกอบ เชน หัวอาน  แผนบันทึกขอมูล ออกจากกัน เมื่อเสร็จสิ้นกระบวนการผลิตฮารดดิสก
ไดรฟแตละตัวจะถูกบันทึกคาคุณสมบัติ (SBR Attribute) เขาไปที่หมายเลขประจําตัว ( Serial
Number) เพื่อใหสามารถควบคุมฮารดดิสกไดรฟไดจนจบกระบวนการผลิต จึงนํามาสูกระบวนการ
ประกอบแผนวงจรอิเล็กทรอนิกส (Print Circuit Board, PCB) และนําเขาสูกระบวนการทดสอบ
กระบวนการทดสอบการทํางานของฮารดดิสกไดรฟในแตละชวงอุณหภูมิดังแสเดงในรูปที่ 1.3
เพื่อจําลองการทํางานของโดยการทดสอบน้ัน จะแบงออกเปน 2 ชวงอุณหภูมิคือ

1.อุณหภูมิสูง (PRE-TEST)
2.อุณหภูมิตํ่า (FINAL-TEST)

โดยลักษณะการทดสอบฮารดดิสกไดรฟทั้งสองชวงอุณหภูมิน้ันเรียกวา การทดสอบขึ้น
พื้นฐาน เมื่อฮารดดิสกไดรฟแตละตัวเสร็จสิ้นกระบวนการทดสอบ ก็สามารถนําออกจําหนายใหกับ
ลูกคาไดตามปกติ แตในทุกๆ รอบของการผลิตฮารดดิสกไดรฟน้ัน จําเปนตองมีการสุมฮารดดิสก
ไดรฟบางตัวกลับเขามาทําการทดสอบคุณภาพเพิ่มเติม เพื่อเปนตัวแทนในการผลิตของแตละรอบ
หรือตามความตองการของลูกคา  โดยการทดสอบน้ันเรียกวาLabel Outgoing DPPM Test. (LODT)
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โดยกระบวนการน้ีฮารดดิสกไดรฟจะถูกคัดแยกโดยพนักงานเพื่อเลือกชุดคําสั่งใหเหมาะสมกับ
ฮารดดิสกไดรฟกอนนําเขาสูตูทดสอบอีกคร้ัง โดยการแบงการทดสอบจะดูจากตัวอักษรสุดทายของ
หมายเลขประจําตัวซึ่งสามารถแบงออกได2 ลักษณะคือ

1.หมายเลขประจําตัว (Serial number) ที่ลงทายดวย 0-F จะตองใชอุณหภูมิสูงเพื่อ
กระบวนการทดสอบLODT

2.หมายเลขประจําตัว (Serial number) ที่ลงทายดวย G-Zจะตองใชอุณหภูมิตํ่าเพื่อ
กระบวนการทดสอบLODT

โดยวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟเพื่อกลับเขาไปทดสอบจะใชพนักงานจํานวน 2 คน
โดยใหคนแรกเปนผูคัดเลือกคําสั่งใหกับฮารดดิสกไดรฟแตละตัวและใหพนักงานคนที่สอง
รวบรวมฮารดดิสกไดรฟกลับเขาสูเคร่ืองทดสอบอีกคร้ัง
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รูปที่ 1.3 กระบวนการทดสอบฮารดดิสกไดรฟในแตละชวงอุณหภูมิการทํางาน

กระบวนการจําลองการทํางานของฮารดดิสกไดรฟจะทําในเคร่ืองทดสอบ ซึ่งมีหนาที่
จําลองการใชงาน เชน ทดลองความสามารถของฮารดดิสกไดรฟในการเขียนและการอานในแตละ
ชวงของอุณหภูมิ โดยในเคร่ืองทดสอบจะถูกแบงออกเปนชอง ( Slot) เพื่อใหสามารถบรรจุ
ฮารดดิสกไดรฟเขาไปทดสอบ โดยจะมีทั้งหมด 2,304 ชองตอหน่ึงเคร่ือง  ซึ่งในแตละชองทดสอบ
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อยูคูกันจะตองใชชุดควบคุมอุณหภูมิรวมกัน ดังน้ันชองที่อยูคูกันถูกใชทดสอบฮารดดิสกไดรฟดวย
อุณหภูมิสูง อีกชองตองใชอุณหภูมิสูงตาม หรือเมื่อชองที่อยูคูกันถูกใชทดสอบฮารดดิสกไดรฟดวย
อุณหภูมิตํ่า อีกชองตองใชอุณหภูมิตํ่าตาม โดยรูปจําลองเคร่ืองทดสอบและชองทดสอบที่อยูคูกัน
สามารถแสดงไดดังรูปที่ 1.4

รูปที่ 1.4 เคร่ืองทดสอบฮารดดิสกไดรฟ

เมื่อศึกษาถึงวิธีการทํางานของเคร่ืองทดสอบที่ทําใหฮารดดิสกไดรฟ ที่เรียกอุณหภูมิ
แตกตางกันไมสามารถเขาทดสอบคูกันไดดังแสดงในรูปที่ 4
พบวาคําสั่งที่ใชในการทดสอบน่ันมี สามารถจําแนกได 2 ชุด

1.ชุดคําสั่ง A: ใชสําหรับการทดสอบฮารดดิสกไดรฟในขั้นตอนทดสอบขั้นพื้นฐาน
2.ชุดคําสั่ง B: ใชสําหรับการทดสอบฮารดดิสกไดรฟในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ

เพื่อเปนตัวแทนคุณภาพของฮารดดิสกไดรฟที่ผลิตในชวงเวลาน้ันๆ
เมื่อมีฮารดดิสกไดรฟที่ตองการเขาสูกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (LODT) พนักงาน

จําเปนจะตองเลือกชุดคําสั่ง B เมื่อเคร่ืองทดสอบพบคําสั่ง B จะทําการจับฮารดดิสกไดรฟไปยังชอง
ที่ถูกจองไวให  หากเกิดความผิดพลากจากกระบวนการปอนชุดคําสั่ง คือเปลี่ยนจากชุดคําสั่ง B ไป
เปนชุดคําสั่ง A เมื่อเคร่ืองทดสอบเห็นคําสั่ง จะจับเขาไปฮารดดิสกไดรฟเขาไปอยูในสวนที่จัดสรร
ไวใหการทดสอบขึ้นพื้นฐานแทนโดยฮารดดิสกไดรฟ ที่มี SN:XXXG-Z จะไมกอใหเกิดปญหา
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เพราะเรียกใชอุณหภูมิที่ตํ่าเหมือนกัน แตถา ฮารดดิสกไดรฟที่มี SN:XXX0-F จะทําใหเกิดปญหา
โดยแบงออกเปน 2 ลักษณะดังน้ี

1. ฮารดดิสกไดรฟที่มี SN: XXX0-F เขาไปกอนจะสามารถเร่ิมกระบวนการทดสอบได
และถามีฮารดดิสกไดรฟที่ทดสอบขึ้นพื้นฐานในชวง FINAL -TESTเขามาจะไมสามารถเร่ิมการ
ทดสอบไดจนกวา ฮารดดิสกไดรฟตัวที่แรกจะทดสอบเสร็จ

2. ฮารดดิสกไดรฟที่มี SN: XXX0-F เขาไปทีหลังจะไมสามารถเร่ิมกระบวนการทดสอบ
ได จนกวา ฮารดดิสกไดรฟที่ทดสอบขั้นพื้นฐานในชวง FINAL-TESTตัวแรกจะทดสอบเสร็จ

จากเหตุการณทั้ง 2 แบบ เรียกวาเกิดการขัดกันของชองทดสอบ(Interlock) ทําใหฮารดดิสก
ไดรฟที่เขาไปอยูในชองทดสอบเดียวกัน ไมสามารถทํางานไดอยางอิสระ เปนสาเหตุใหฮารดดิสก
ไดรฟแตละตัวใชเวลาในการทดสอบที่นานเกินจริง

ดวยขอจํากัดของเคร่ืองทดสอบที่ไมสามารถแยกชุดควบคุมอุณหภูมิในแตละชองทดสอบ
ออกจากกันได จึงไดมีการจัดกลุมของชองทดสอบสําหรับอุณหภูมิสูงและอุณหภูมิตํ่าออกจากกัน
และใชชุดคําสั่งเพื่อแยกใหกับฮารดดิสกไดรฟใหสามารถทดสอบไดโดยไมขัดกัน  แตเน่ืองจาก
พนักงานเปนผูเลือกชุดคําสั่ง ซึ่งมักเกิดความผิดพลาดจากการปอนชุดค่ําสั่งที่สลับกัน ทําให
ฮารดดิสกไดรฟที่ถูกปอนคําสั่งผิดเขาไปทดสอบในชองที่ไมถูกตอง กอใหเกิดการขัดกันของชอง
ทดสอบ (Interlock Temperature Slot) โดยวิธีการแบงชองทดสอบและชุดคําสั่งที่เหมาะสมกับ
ฮารดดิสกไดรฟสามารถแสดงไดดังรูปที่ 1.5
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รูปที่ 1.5 จําลองผลจากการเลือกชุดคําสั่งของพนักงาน

เมื่อการใสชุดคําสั่งมีความผิดพลาดจึงกอใหเกิดการขัดกันของชองทดสอบเน่ืองจากความ
ตองการอุณหภูมิที่ใชทดสอบฮารดดิสกไดรฟไมเหมือนกัน ทําใหฮารดดิสกไดรฟที่อยูอีกชองตอง
รอจนกวาตัวที่อยูคูกันทดสอบเสร็จ จึงจะเร่ิมกระบวนการทดสอบไดจึงทําใหเสียเวลาในการรอคอย

จากปญหาขางตนจึงไดเก็บขอมูลของการนําฮารดดิสกไดรฟเขาสูกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพเปนเวลา 52 สัปดาห พบวาความผิดพลาดจากการเลือกชุดคําสั่งจะเกิดมากที่สุดในชวงเวลา
กลางคืน(Night Shift) ซึ่งอาจจะเปนผลมาจากความสามารถของการทํางานในแตละ หรือเกิดจาก
ความออนลาในการทํางานเน่ืองจากทํางานไมสัมพันธกับชวงชีวิตของมนุษย  โดยขอมูลที่แสดง
ความผิดพลาดในแตละชวงเวลาแสดงไดดังรูปที่ 1.6 และ ผลจากวามผิดพลาดคิดเปน 2.04% ของ
จํานวนฮารดดิสกไดรฟที่นําเขาสูกระบวนการตรวจสอบคุณภาพโดยบงชี้ตามชวงเวลาดังแสดงใน
ตารางที่ 1

Normal testing LODT Reserve

A: Corrective classification code

Normal testing LODT Reserve

B: Incorrective classification code

A code

B codeA code

B code

A code

B code

Require LODT

Require LODT
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รูปที่ 1.6 ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในแตละชวงเวลา ในระยะเวลา 52 สัปดาห

ตารางที่ 1.1 จํานวนฮารดดิสกไดรฟที่เกิดการขัดกันในชองทดสอบ ( HDD Interlock) เทียบกับ
จํานวนฮารดดิสกไดรฟที่เขาไปทดสอบ

จากขอมูลขางตนแสดงใหเห็นถึงขอจํากัดของเคร่ืองทดสอบ ซึ่งเปนสาเหตุใหพนักงานไม
สามารถเลือกชุดคําสั่งที่ไมถูกตองใหกับฮารดดิสกไดรฟที่ตองการเขาสูกระบวนการตรวจคุณภาพ
กอนนําออกจําหนายได และการทํางานที่ตองขึ้นอยูกับความสามารถของมนุษยมักจะกอใหเกิด
ความผิดพลาดมากกวาการทํางานดวยระบบอัตโนมัติ ดังน้ันในสวนของการคัดเลือกฮารดดิสก
ไดรฟและปอนชุดคําสั่งใหกลับเขาสูกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ จะถูกปรับปรุงใหเปนระบบ
อัตโนมัติโดยไมตองใหพนักงานทําหนาที่น้ีอีกตอไป

6:00 AM 8:00 AM 10:00 AM 12:00 PM 2:00 PM 4:00 PM 6:00 PM 8:00 PM 10:00 PM 12:00 PM 2:00 AM 4:00 AM

Q2'13-Q1'14 HDD Interlock 41785 45000 31875 33897 34682 35824 33290 44112 55916 55867 42657 66070 520975

Q2'13-Q1'14 HDD loading 2022800 1976000 2340000 2028000 2184000 2132000 2149680 2529800 1953120 2061800 2096640 2067200 25541040

2.04%

52 weeks tracking
Time

Total

ความผิดพลาด
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รูปที่ 1.6 ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในแตละชวงเวลา ในระยะเวลา 52 สัปดาห
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กอนนําออกจําหนายได และการทํางานที่ตองขึ้นอยูกับความสามารถของมนุษยมักจะกอใหเกิด
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อัตโนมัติโดยไมตองใหพนักงานทําหนาที่น้ีอีกตอไป
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1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย
1.เพื่อปรับปรุงวิธีการคัดเลือกและปอนชุดคําสั่งและใหกับฮารดดิสกไดรฟในขั้นตอนของการ

ตรวจสอบคุณภาพ
2.ลดปญหาการเกิดการวางของชองทดสอบ (Idle slot) เน่ืองจากความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากการ

ปอนชุดคําสั่งพนักงาน

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย
1. ศึกษาเฉพาะฮารดดิสกไดรฟที่มีความจุ 1, 2 และ 3เทราไบต ที่มีความหนา 3.5 น้ิว
2. ศึกษาเฉพาะ ไลนการผลิตที่ 1-10
3. ศึกษาเฉพาะเคร่ืองทดสอบที่ 1-120

1.4 วิธีดําเนินการของงานวิจัย
1. แนวทางการดําเนินงานของงานวิจัย

1.1 ศึกษาถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดการขัดกันของชองทดสอบที่เกิดจากการปอนชุดคําสั่ง
โดยพนักงานที่ทําหนาที่คัดเลือกฮารดดิสกไดรฟใหสามารถกลับเขาสูกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพอีกคร้ังและแจกแจงออกมาเปนชวงเวลาเพื่อศึกษาปญหาที่แทจริงที่ทําใหเกิดความผิดพลาด
และศึกษากระบวนการปอนชุดคําสั่งแบบใหมที่สามารถทดแทนกระบวนการเดิมได

1.2 ดําเนินการออกแบบดวยโปรแกรม Python เพื่อกําหนดคาคุณสมบัติใหกับ
ฮารดดิสกไดรฟแตละตัวเพื่อให เซ็นเซอร (Sensor) สามารถอานคาไดและเลือกเฉพาะฮารดดิสก
ไดรฟในที่มีคาคุณสมบัติที่กําหนดเขาไปตรวจสอบคุณภาพ ทดแทนการคัดเลือกดวยพนักงาน

1.3 สรุปผลจากการทดลองการใชคาคุณสมบัติที่ออกแบบเทียบกับวิธีการการหยิบ
ฮารดดิสกไดรฟกลับเขาสูกระบวนการผลิตโดยพนักงาน เพื่อศึกษาวากระบวนการผลติแบบใหม
สามารถลดความผิดพลาดได

1.4 จัดทําเอกสารและรายงานการทํางานวิจัย
2. สถานที่ทํางานวิจัย

บริษัทซีเกทเทคโนโลยี(ประเทศไทย)จํากัด เลขที่ 90 หมูที่ 15 ถ.มิตรภาพ ต.สูงเนิน
อ.สูงเนิน จ.นครราชสีมา 30170

3. เคร่ืองมือที่ใชในการทํางานงานวิจัย
3.1 โปรแกรมเฉพาะทางวิศวกรรม Python  version 2.75 เพื่อแกไขชุดคําสั่งในการ

คัดเลือกและปอนชุดคําสั่งใหกับฮารดดิสกไดรฟ
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1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1.เพื่อลดความผิดพลาดในการขัดกันของชองทดสอบที่มาจากการปอนชุดคําสั่งที่ผิดพลาด

ของพนักงาน
2.เพื่อเพิ่มความสามารถของชองทดสอบใหสามารถทํางานไดเต็มความสามารถโดยไมตอง

เสียเวลาจากการขัดกันของชองทดสอบ



 

 

 

 

 

 

 

 

บทที่ 2
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วของ

บทน้ีจะกลาวถึงทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เกี่ยวของกับความออนลาที่เกิดจากการปฏิบัติงาน
เปนระยะเวลานาน เพื่อนํามาใชในงานวิจัยน้ีตอไป

2.1 แนวคิดที่เก่ียวของ
แนวคิดที่เกี่ยวของกับงานวิจัยแบงไดเปน 2 ลักษณะ
1.แนวคิดเกี่ยวกับความเหน่ือยลาอันเปนอุปสรรคในการทํางาน
2.โปรแกรมไพธอนที่นํามาชวยในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น

2.1.1. แนวคิดเกี่ยวกับความเหน่ือยลา (Fatigue)
จากผลการวิจัย พบวา คนงานที่ทํางานในระบบกะ จะมีปญหาเกี่ยวกับความ

เหน่ือยลาในอัตราที่สูง (Mahathevan, 1982. Bosch and Lange, 1987) ความเหน่ือยลา เปนสิ่งที่ไม
พึงปรารถนา ทั้งสําหรับฝายจัดการและสําหรับตัวพนักงานเอง ทั้งน้ีเพราะความเหน่ือยลาเปน
สาเหตุหน่ึงในหลายสาเหตุที่ทําใหผลงานลดลง ฝายจัดการตองการที่จะลดความเหน่ือยลาของ
พนักงานเพื่อเพิ่มผลผลิต สวนฝายพนักงานเองก็ตองการที่จะขจัดความเหน่ือยลาของตนเองเชนกัน
เพราะความเหน่ือยลาเปนสัญญาณของความเหน่ือยออนหรือแมแตความเจ็บปวยซึ่งไมเปนที่พึง
ปรารถนาอยางแนนอน

ความเหน่ือยลา ในความหมายเชิงอุตสาหกรรมหมายถึง( Ralphl, 1960)
1.ความรูสึกเหน่ือย (Tiredness)
2.การเปลี่ยนแปลงทางสรีระของรางกาย (Physiological Change) เมื่อกลามเน้ือและ

ประสาททํางานไมประมานกันเทาที่ควร เน่ืองจากผลของการเปลี่ยนแปลงทางชีวเคมีของรางกาย
อันสืบเน่ืองมาจากการทํางาน

3.ผลงานลดถอยลง (Diminishing Capacity)

โดยทั่วไปความเหน่ือยลาอาจแบงได เปน 3 ระดับ ตามความรุนแรงและการเปลี่ยนแปลง
ของรางกายและจิตใจ ไดแก
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1. ความเหน่ือยลาระดับตํ่า เปนภาวะที่ถือวาเปนปกติ มักพบในชีวิตประจําวัน ผูปฏิบัติงาน
มักไมคอยรูตัวหรือรูสึกบางเพียงเล็กนอยซึ่งยังพอทนได ไมมีการเปลียนแปลงของรางกาย อารมณ
ความรูสึก และพฤติกรรมที่เห็นไดชัด ไมเกิดผลรายแรงตอการดําเนินชีวิต

2. ความเหน่ือยลาระดับกลาง เปนภาวะที่มีการแสดงออกของการเปลี่ยนแปลงทางดวย
รางกาย อารมณ จิตใจ และการดําเนินชีวิต ความเหน่ือยลาในระดับน้ีเปนสัญญาณเตือนภัยขั้นตนวา
เกิดพยาธิสภาพมากชึ้น การดําเนินชีวิตและการทํางานอาจแยลง และการตัดสินใจอาจเสียไป

3. ความเหน่ือยลาระดับรุนแรง ภาวะน้ีรางกายและจิตใจถือวาอยูในชวงที่พายแพตอความ
เหน่ือยลาแลว ทําใหรางกายและจิตใจเปลี่ยนแปลงจนเห็นไดชัด มีพยาธิสภาพหรือปวยเปนโรค
การดําเนินชีวิตผันแปรและเสื่อมลง การตัดสินใจผิดพลาด ผูที่อยูในภาวะน้ีตองไดรับการรักษา
ทันที หากปลอยไวจะทําใหบุคลิกภาพแปรปรวน และเจ็บปวยเร้ือรัง

เมื่อบุคคลมีความเหน่ือยลาเกิดขึ้น จะมีพฤติกรรมการตอบสนองที่แตกตางกันขึ้นอยูกับ
ระดับความรุนแรง และระยะเวลาของการเกิดความเหน่ือยลา

2.1.2 สาเหตุของความเหน่ือยลา
สําหรับสาเหตุใหญๆ ที่ทําใหเกิดความเหน่ือยลากับคนงานในโรงงาน

อุตสาหกรรมน้ัน มีดังน้ี (ชาติชาย, 2535)
1.ผลของเวลาการทํางาน ในสมัยกอนหลายคนมักเขาใจวาการทํางานนาน

หลายชั่วโมงทําใหผลผลิตดีขึ้นแตความคิดเชนน้ันเปนความคิดที่ไมถูกตอง เมื่อพบวาการทํางาน
หลายชั่วโมงน้ันเปนสาเหตุใหเกิดความเหน่ือยลา และเปนการลดปริมาณคุณภาพในการผลิตเปน
อยางมาก

2.ผลของการไมหยุดพักผอน โดยทํางานติดตอกันหลายชั่วโมงของคนงาน
น้ันเปนสาเหตุใหเกิดความเหน่ือยลา อีกทั้งยังสงผลใหผลผลิตก็ยังลดนอยลง แตตรงกันขามการ
หยุดพักผอนน้ันจะสามารถลดความเหน่ือยลา และยังสามารถเพิ่มผลผลิตใหมากขึ้นอีกดวย

3.ผลของอุณหภูมิและการระบายอากาศ ความเหน่ือยลาจะเกิดขึ้นคอยขางเร็ว
เมื่ออุณหภูมิภายในสถานที่ทํางานรอนหรือเย็นเกินไป และอุณหภูมิที่รอนจะกอใหเกิดความเหน่ือย
ลาเร็วกวาอุณหภูมิที่เย็น นอกจากน้ันความเหน่ือยลาจะเกิดขึ้นเร็วเน่ืองจากการระบายอากาศที่ไม
ถูกตอง เชนการถายเทอากาศไมดี อากาศชื้น มีฝุนละอองมาก เปนตน

4. สถานที่ทํางานมีเสียงดังจนเกินไป หรือมีเสียงดังขาดเปนชวงๆ หรือการ
ทํางานในที่ที่มีแสงสวางไมเพียงพอ จะทําใหเกิดความออนลาเร็วขึ้น

5. ทาทางในการทํางานที่ไมถูกตอง จะทําใหเกิดความเหน่ือยลาเร็ว ทําใหผล
ผลิตลดลงและยังมีแนวโนมที่จะทํางานผิดพลาดและเกิดอุบัติเหตุไดมากขึ้นดวย
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6. ผลที่เกิดจากสาเหตุเฉพาะบุคคล ปจจัยเฉพาะบุคคลหลายๆ อยาง เชน
สุขภาพไมดี การปรับตัวไมดี การอดนอน ขาดความชํานาญในงาน ขาดสติ ขาดสมาธิ และมีความ
ประมาท เปนตน เปนสาเหตุใหเกิดความเหน่ือยลาเร็ว และกระทบกระเทือนตอการผลิตอยางมาก

7.ผลของตัวประกอบของสังคม ถาสิ่งแวดลอมทางสังคมไมดี ไมถูกตองขาด
ความยุติธรรม จะทําใหเกิดความเหน่ือยลาได

8.ผลจากสิ่งอ่ืนๆ นอกจากที่กลาวมาขางตน เชน ความโกรธ ความขัดแยง
กอใหเกิดความเหน่ือยลาไดดวย นอกจากสาเหตุสําคัญ ที่ทําใหเกิดความเหน่ือยลา คือประเภทของ
งาน พบวางานที่หนักจะกอใหเกิดความเหน่ือยลามากกวางานที่เบา ในปจจุบันประเทศของเรามีการ
พัฒนาดานอุตสาหกรรมสูงขั้น อีกทั้งยังมีการแขงขันกันมากในการผลิต และเพื่อใหการใชงาน
เคร่ืองจักรที่มีอยูคุมคาที่สุด โรงงานอุตสาหกรรมเปนจํานวนมากจึงจัดการทํา งานเปนกะมากขึ้น
(Rosa and Collogan, 1988. Kogi, 1996. Fujit, Miyoshi and Fukai, 1996.) พบวาการทํางานเปนกะก็
เปนสาเหตุหน่ึงที่สงผลกระทบตอความเหน่ือยลาของคนงาน

2.1.3 การเปลี่ยนแปลงหรือความผิดปกติท่ีเกิดจากความเหน่ือยลา
การเปลี่ยนแปลงหรือความผิดปกติที่เกิดจากความเหน่ือยลา สามารถสรุปได

ดังตอไปน้ี (ตุย, 2508)
1.การเปลี่ยนแปลงทางดานรางกาย เมื่อเกิดความเหน่ือยลา รางกายจะมีการใช

พลังงานมาก และมีการดึงเอาพลังงานที่สะสมไวมาใช ทําใหมีอาการ เหน่ือยงาย ออนเพลีย งวงซึม
ปวดศีรษะ มึนงง ปวดเมื่อยตามรางกายซึ่งอาจจะเปนกับกลามเน้ือเฉพาะที่ (local muscle fatigue)
หลังจากใชกลามเน้ือสวนน้ันมากเกินไป หรืออาจเกิดความเหน่ือยลากลามเน้ือทั่วไป (general
muscle fatigue)

2. การเปลี่ยนแปลงทางดานจิตใจ ความเหน่ือยลาเปนสาเหตุชักนําใหเกิด
ความผิดปกติทางจิตใจและอารมณได เชน ตึงเครียด วิตกกังวล ปฎิเสธ ซึมเศรา ทุกขทรมาน
กระสับกระสาย ฉุนเฉียว โมโหงาย หรือโกรธผูอ่ืนงาย ความอดทนลดลง

3.การเปลี่ยนแปลงทางดานสติปญญาหรือความรูสึกนึกคิด ความเหน่ือยลาทํา
ใหสูญเสียกระบวนการคิด ความสามารถในการแกไขปญหาลดลง สมาธิและการตัดสินใจในการ
ทํางานลดลง ความมั่นใจในตนเองลดลง หลงลืม การรับรู สับสน ไมรูกาลเวลา สถานที่ และบุคคล
ซึ่งมีผลทําใหสมรรถภาพในการทํางานลดลง

4.การเปลี่ยนแปลงทางดานพฤติกรรม ความเหน่ือยลาทําใหเกิดพฤติกรรม
ตางๆ ดังน้ี คือไมอยูสุข พูดเสียงในลําคอ สีหนาเฉยเมย ไมยิ้มแยมแจมใส เชื่องชา เซื่องซึม นอน
ตลอดเวลา ความสนใจ ความคลองตัวลดลง ไมอยากเขาสังคมหรือมีปฏิสัมพันธกับบุคคลอ่ืน
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ในธุรกิจอุตสาหกรรม ความเหน่ือยลา ( Fatigue) จะมีผลทั้งทางตรงและทางออมตอบุคคล
ตอปริมาณและคุณภาพของงานและตอผลประโยชนขององคกรทําใหผลผลิตลดลง เชน การน่ัง
ทํางานในทาประจําในเกาอ้ีตัวหน่ึงติดตอกันเปนเวลานานเกินไป อาจทําใหเมื่อยกลามเน้ือบางสวน
จนไมสามารถทํางานได

การปองกันไมใหเกิดความเหน่ือยลาน้ันเปนสิ่งที่เปนไปไมได แตวิธีที่เปนไปไดคือการ
พยายามลดความเหน่ือยลาใหเหลือนอยที่สุด

ความเหน่ือยลาสามารถประเมินได ขึ้นอยูกันแนวความคิดของผูศึกษาน้ันๆ ซึ่งสามารถ
สรุปได 2 วิธี คือ

1.ประเมินจากความรูสึกของบุคคล (subjective data) เปนแบบประเมินความเหน่ือยลาดวย
ตนเอง จะมีลักษณะเปนขอคําถามเกี่ยวกับความรูสึกของบุคคล เชน มีความรูสึกออนเพลีย เหน่ือย
ออน ออนแอ อิดโรย ไมมีกําลัง งวงนอน ไมอยากทําอะไร ไมมีสมาธิ หลงลืม ไมมั่นใจในตัวเอง มี
ความอดทนตํ่า เปนตน

2.การประเมินจากการสังเกตพฤติกรรมหรือการเปลี่ยนแปลงทางดานรางกาย (objective
data) เชน มีพฤติกรรมงวงนอนตลอด ความสนใจและแรงจูงใจลดลง หงุดหงิด ฉุนเฉียว เพิกเฉย
ละเลยเร่ืองตางๆ มักจะทําเฉพาะกิจกรรมเบาๆ หรืองายๆ ทําอะไรไมประสบผลสําเร็จ หรือไมอยาก
ทํากิจกรรมใดๆความคลองตัวลดลง ตอบโตชา ตอบสั้นๆ เสียงเบาตํ่า พูดอยูในลําคอ ไมตองการพูด
กับใคร มีผิดซีด หายใจต้ืน สีหนาอิดโรย ซูปผอม เหน่ือยออน เฉยเมย ไมยิ้มแยม งวงซึม ไม
คลองตัว

2.2 โปรแกรมภาษาไพธอน (Python programming language)
ไพธอน (Python) เปนภาษาโปรแกรมในลักษณะภาษาอินเตอรพรีเตอรโปรแกรมมิ่ง

(Interpreted programming language) ผูคิดคนคือ Guido van Rossum ในป 1990 ซึ่งไพธอนเปนการ
จัดการชนิดของตัวแปรแบบแปรผันตามขอมูลที่บรรจุอยู (Fully dynamically typed) และใชการ
จัดการหนวยความจําเปนอัตโนมัติ (Automatic memory management) โดยไดเปนการพัฒนาและ
ผสมผสานของภาษาอ่ืนๆไดแก ABC, Modula-3, Icon, ANSI C, Perl, Lisp, Smalltalk และ Tcl
และภาษาไพธอนยังเปนแนวคิดที่ทําใหเกิดภาษาใหมๆซึ่งไดแก Ruby และ Boo เปนตน ไพธอนน้ัน
พัฒนาเปนโครงการ Open source โดยมีการจัดการแบบไมหวังผลกําไรโดย Python Software
Foundation และสามารถหาขอมูลและตัวแปรภาษาไดจากเว็บไซตของไพธอนเองที่
http://www.python.org/ ซึ่งในปจจุบันPython ไดพัฒนาถึงรุนที่ 2.4.3 และรุนทดสอบการทํางาน
หรือ beta น้ันอยูที่รุน 2.5
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ไพธอนสรางขึ้นคร้ังแรกในป 1990 โดย Guido van Rossum ที่ CWI (National Research
Institute for Mathematics and Computer Science) ในประเทศเนเธอรแลนดโดยไดนําความสําเร็จ
ของภาษาโปรแกรมมิ่งที่ชื่อ ABC มาปรับใชกับ Modula-3, Icon, C, Perl, Lisp, Smalltalk และ Tcl
โดย Duido van Rossim ถือวาเปนผูริเร่ิมและคิดคนแตเคาก็ยังคิดวาผลงานอยางไพธอนน้ันเปน
ผลงานความรูที่ทําขึ้นเพื่อความสนุกสนานโดยไดอางอิงงานชิ้นน้ีของเขาวาเปน Benevolent
Dictator for Life (BDFL)ซึ่งผลงานที่ถูกเรียกวาเกิดจากความสนุกสนานเหลาน้ีน้ันมักถูกเรียกวา
BDFL เพราะมักเกิดจากความไมต้ังใจและความอยากที่จะทําอะไรที่เปนอิสระน้ันเองซึ่งคนที่ถูก
กลาวถึงวาทําในลักษณะแบบน้ีก็ไดแก Linus Torvalds ผูสราง Linux kernel, Larry Wall ผูสราง
Perl programming language และคนอ่ืนๆอีกมากมาย โดยที่ในไพธอน 1.2 น้ันไดถูกปลอยออกมา
ในป 1995 โดย Guido ไดกลับมาพัฒนาไพธอนตอที่ Corporation for National Research Initiatives
(CNRI) ที่เรสตัน, มลรัฐเวอรจิเนียประเทศสหรัฐอเมริกาโดยที่ในขณะเดียวกันก็ไดปลอยรุนใหมใน
หมายเลขรุน 1.6 ออกมาโดยอยูที่ CNRI เชนกันซึ่งหลังจากปลอยรุน 1.6 ออกมาแลว Guido van
Rossum ก็ไดออกจาก CNRI เพื่อทํางานใหการทําธุรกิจพัฒนาซอฟตแวรแบบเต็มตัวโดยกอนที่จะ
เร่ิมทํางานธุรกิจเขาก็ไดทําใหไพธอนน้ันอยูบนสัญญาลิขสิทธิ์แบบ General Public License (GPL)
โดยที่ CNRI และ Free Software Foundation (FSF)ไดรวมกันเปดเผยรหัสโปรแกรมทั้งหมดเพื่อให
ไพธอนน้ันไดชื่อวาเปนซอฟตแวรเสรีและเพื่อใหตรงตามขอกําหนดของ GPL-compatible ดวย (แต
ยังคงไมสมบูรณเพราะการพัฒนาในรุน 1.6น้ันออกมากอนที่จะใชสัญญาลิขสิทธิ์แบบ GPL ทําให
ยังมีบางสวนที่ยังเปดเผยไมได)(จักรกฤษณ, 2549) และในปเดียวกันน้ันเอง Guido van Russom ก็
ไดรับรางวัลจาก FSF ในชื่อวา "Advancement of Free Software" โดยในปน้ันเองไพธอน 1.6.1ก็ได
ออกมาเพื่อแกปญหาขอผิดพลาดของตัวซอฟตแวรและใหเปนไปตามขอกําหนดของ GPL-
compatible license อยางสมบูรณ

ในป 2000 Guido และ Python Core Development team ไดยายการทํางานไป BeOpen.com
โดยที่พวกเขาไดยายจาก BeOpen PythonLabs team โดยในไพธอนรุนที่ 2.0 น้ันไดถูกนําออก
เผยแพรตอบุคคลทั่วไปจากเว็บไซต BeOpen.com และหลังจากที่ไพธอนออกรุนที่ 2.0 ที่
BeOpen.com แลว Guido และนักพัฒนาคนอ่ืนๆในทีม PythonLabs ก็ไดเขารวมกับทีมงาน Digital
Creations

ไพธอนรุน 2.1 ไดสืบทอดการทํางานและพัฒนามาจาก 1.6.1 มากกวาไพธอนรุน 2.0 และ
ไดทําการเปลี่ยนชื่อสัญญาลิขสิทธิ์ใหมเปน Python Software Foundation License โดยที่ในไพธอน
รุน 2.1 alpha น้ันก็ไดเร่ิมชื่อสัญญาสิขสิทธิ์น้ีและผูเปนเจาของคือ Python Software Foundation
(PSF) โดยที่เปนองคกรที่ไมหวังผลกําไรเชนเดียวกับ Apache Software Foundation
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ผูพัฒนาไพธอนมีการประชุมและถกเถียงกันในเร่ืองของความสามารถใหมๆในไพธอนรุน
ที่ 3.0 โดยมีชื่อโครงการวา Python 3000 (Py3K) โดยที่จะหยุดการสนับสนุนโคดโปรแกรมจากรุน
2.x โดยที่ทําแบบน้ีเพื่อทําการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงการทํางานของภาษาใหดียิ่งขึ้นตามคําแนะนํา
ที่วา "reduce feature duplication by removing old ways of doing things" (ลดทอนคุณสมบัติที่
ซ้ําซอนดวยการยกเลิกเสนทางที่เดินผานมาแลว)โดยในตอนน้ียังไมมีตารางงานของไพธอนรุน 3.0
แตอยางใดแต Python Enhancement Proposal (PEP) ไดมีการวางแผนไวแลวโดยไดวางแผนไวดังน้ี

 ทําการเพื่อสวนสนับสนุนชนิดตัวแปรใหมากขึ้น
 สนับสนุนการทํางานของชนิดตัวแปรแบบ unicode/str และ separate mutable bytes type
 ยกเลิกการสนับสนุนคุณสมบัติของ classic class, classic division, string exceptions และ

implicit relative imports
2.2.1 หลักปรัชญาของภาษาไพธอน

ไพธอนเปนภาษาที่สามารถสรางงานไดหลากหลายกระบวนทัศน (Multi-paradigm
language) โดยจะมองอะไรที่มากกวาการ coding เพื่อนํามาใชงานตามรูปแบบเดิมๆแตจะเปนการ
นําเอาหลักการ (Paradigm) แบบ Object-oriented programming, Structured programming,
Functional programming และ Aspect-oriented programming นําเอามาใชทั้งแบบเด่ียวๆและ
นํามาใชรวมกันซึ่งไพธอนน้ันเปนภาษาที่มีการตรวจสอบชนิดตัวแปรแบบยืดหยุน (dynamically
type-checked) และใช Garbage collection ในการจัดการหนวยความจํา

2.2.2 ขอเดนของภาษาไพธอน
 งายตอการเรียนรูโดยภาษาไพธอนมีโครงสรางของภาษาไมซับซอนเขาใจงายซึ่ง

โครงสรางภาษาไพธอนจะคลายกับภาษาซีมากเพราะภาษาไพธอนสรางขึ้นมาโดยใช
ภาษาซีทําใหผูที่คุนเคยภาษาซีอยูแลวใชงานภาษาไพธอนไดไมยากนอกจากน้ีโดยตัว
ภาษาเองมีความยืดหยุนสูงทําใหการจัดการกับงานดานขอความและ Text File ไดเปน
อยางดี

 ไมตองเสียคาใชจายใดๆทั้งสิ้นเพราะตัวแปรภาษาไพธอนอยูภายใตลิขสิทธิ์ Python
Software Foundation License (PSFL) ซึ่งเปนของ Python Software Foundation
(PSF)ซึ่งมีลักษณะคลายกับลิขสิทธิ์แมแบบอยาง General Public License (GPL)ของ
Free Software Foundation (FSF)

 ใชไดหลายแพลตฟอรมในชวงแรกภาษาไพธอนถูกออกแบบใชงานกับระบบ Unix อยู
ก็ จ ริ งแต ในปจ จุบันไ ดมี การพัฒนาตัวแป ลภา ษา ไพธ อนใ หส ามา รถใ ชกับ
ระบบปฏิบัติการอ่ืนๆอาทิเชน Linux Platform, Windows Platform, OS/2, Amiga,
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Mac OS X และรวมไปถึงระบบปฎิบัติการที่ .NET Framework, Java virtual machine
ทํางานไดซึ่งใน Nokia Series 60ก็สามารถทํางานไดเชนกัน

 ภาษาไพธอนถูกสรางขึ้นโดยไดรวบรวมเอาสวนดีของภาษาตางๆเขามาไวดวยกันอาทิ
เชนภาษา ABC, Modula-3, Icon, ANSI C, Perl, Lisp, Smalltalk และ Tcl

 ไพธอนสามารถรวมการพัฒนาของระบบเขากับ COM, .NETและ CORBA objects
 สําหรับ Java libraries แลวสามารถใช Jython เพื่อทําการพัฒนาซอฟตแวรจากภาษาไพ

ธอนสําหรับ Java Virtual Machine
 สําหรับ .NET Platform แลวสามารถใช IronPython ซึ่งเปนการพัฒนาของ Microsoft

เพื่อจะทําใหไพธอนน้ันสามารถทํางานไดบน .Net Framework ซึ่งใชชื่อวา Python for
.NET

 ไพธอนน้ันสนับสนุน Internet Communications Engine (ICE) และการรวมกันของ
เทคโนโลยีอ่ืนๆอีกมากมายในอนาคต

 บางคร้ังนักพัฒนาอาจจะพบวาไพธอนไมสามารถทํางานบางอยางไดแตนักพัฒนา
ตองการใหมันทํางานไดก็สามารถพัฒนาเพิ่มไดในรูปแบบของ extension modules ซึ่ง
อยูในรูปแบบของโคด C หรือ C++ หรือใช SWIG หรือ Broost.Python

 ภาษาไพธอนเปนสามารถพัฒนาเปนภาษาประเภท Server side Script คือการทํางาน
ของภาษาไพธอนจะทํางานดานฝง Server แลวสงผลลัพธกลับมายัง Client ทําใหมี
ความปลอดภัยสูงและยังใชภาษาไพธอนนํามาพัฒนาเว็บเซอรวิสไดอีกดวย

 ใชพัฒนาระบบบริหารการสรางเว็บไซตสําเร็จรูปที่เรียกวา Content Management
Systems (CMS)



 

 

 

 

 

 

 

 

บทที่ 3
วิธีการวิจัย

บทน้ีนําเสนอวิธีการวิจัยในแตละขั้นตอนที่ปรับปรุงวิธีสําหรับการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟ
ที่ตองการนําเขาสูกระบวนการตรวจสอบคุณภาพกอนนําออกจําหนายและปอนชุดคําสั่งโดย
อัตโนมัติโดยกระบวนการที่จะพัฒนาจะทํางานไดโดยปราศจากการควบคุมดวยพนักงาน เพื่อลด
ความผิดพลาดที่เกิดจากการปอนชุดคําสั่งสลับ ซึ่งจะอธิบายตอไป

3.1 วิธีการวิจัย
ขั้นตอนการวิจัยเร่ิมจากการต้ังชื่อ SBR ใหกับฮารดดิสกไดรฟที่ตองการกระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพกอนนําออกจําหนาย เมื่อฮารดดิสกไดรฟถูกกําหนด SBR จึงไดแกไขชุดคําสั่ง
ดวยภาษาไพธอนเพื่อใหสามารถอานคาของ SBR และสามารถปอนชุดคําสั่งได  โดยวิธีการคัดเลือก
งานน้ันจะตองปอนคาคุณสมบัติใหกับฮารดดิสกไดรฟและแกไขเซ็นเซอร เพื่อใหสามารถอานคา
คุณสมบัติจากฮารดดิสกไดรฟที่ถูกปอนคาคุณสมบัติต้ังแตเร่ิมแรกแระบวนการทดสอบขึ้นพื้นฐาน
และปรับเปลี่ยนวิธีการคัดเลือกแบบใหมใหสามารถทดแทนกระบวนการแบบเดิมได  โดยวิธีการ
วิจัยสามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.1
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รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการออกการวิจัย

3.2 วิธีการวิจัยในแตละข้ันตอน
3.2.1. การต้ังชื่อ SBR เพื่อใหฟงกชั่นสามารถทํางานได

ขั้นตอนน้ีจะกลาวถึงวิธีการกําหนดชื่อ SBR เพื่อใหสัมพันธกับการแกไขชุดคําสั่ง
เพื่อใหฟงกชั่นการทํางานสามารถทํางานได โดยการกําหนดชื่อ SBR จะตองถูกตองตาม
ตามที่กําหนดไว หากการชื่อ SBR น้ัน ไมสัมพันธกับตารางที่ 3.1 ก็จะไมสามารถใชงาน
ฟงกชั่นที่กําหนดขึ้นมาได

การต้ังช่ือ SBR เพื่อใหฟังกช่ันสามารถทํางานได

การแกไขชุดคําส่ัง

การแกไขใหเซ็นเซอร ใหสามารถอานคาคุณสมบัติ

กระบวนการคัดเลือก ฮารดดิสกไดรฟ แบบใหม
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ตารางที่ 3.1 วิธีการต้ังชื่อ Special Build Request, SBR ใหสัมพันธกับการทํางานของฟงกชั่น

3.2.2. การแกไขชุดคําสั่ง
ขั้นตอนของการแกไขชุดคําสั่งตองคํานึงถึงขั้นตอนการทดสอบของ ฮารดดิสก

ไดรฟต้ังแตกระบวนแรกจนสุดทายเพื่อใหฮารดดิสกไดรฟสามารถผานไดทุกขั้นตอนจนสามารถ
จําหนายได โดยขั้นตอนน้ีมุงเนนที่จะตรวจสอบ SBR ของฮารดดิสกไดรฟทุกตัวที่เขามาทดสอบ
เมื่อตรวจสอบพบ จะปอนคาคุณสมบัติ ( Attribute LODT_SECLECTION=YES) ใหกับ ฮารดดิสก
ไดรฟตัวน้ันๆ และก็เร่ิมกระบวนการทดสอบขั้นพื้นฐานตอไปโดยวิธีการแกไขจะใชภาษาไพธอน
เขามาชวย และเมื่อเสร็จสิ้นการทดสอบก็จะถูกเซ็นเซอรตรวจสอบหาคาคุณสมบัติ เมื่อพบคา
คุณสมบัติที่กําหนดไวก็จะถูดคัดเลือกใหกลับเขาสูกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ แตถาหากไมพบ
คาคุณสมบัติน้ัน ก็จะผานเซ็นเซอร และเขาสูกระบวนการถัดไป  โดยวิธีการทั้งหมดแสดงไดดังรูป
ที่ 3.2

SBR Actual Drive Function Support

TBDLLP% TBDLLP25B P
TBDLLP% TBDLLR25B O
TBD% TBDLLR25B P
TBDLLP25C TBDLLP25B O
TBDLLP25% TBDLLP25B P
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รูปที่ 3.2 แผนผังการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟหลังจากที่มีการแกไขขุดคําสั่ง

โดยการเพิ่มชุดคําสั่งและการแกไขใชภาษาไพธอนเปนตัวกําหนด โดยแกไขทั้งหมด 5
สวนจากทั้งหมด 206 สวน ดังแสดงในรูป 3.3

รูปที่ 3.3 ชื่อไฟลที่แกไขจํานวน 5 สวนจากทั้งหมด 206 สวน
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3.2.3 แกไขเซ็นเซอรใหสามารถอานคาได
การปรับปรุงใหเซ็นเซอร สามารถอานคาคุณสมบัติที่ติดมากับ ฮารดดิสกไดรฟ

เพื่อใหสามารถคัดแยกฮารดดิสกไดรฟที่ตองการการตรวจสอบคุณภาพ ออกจากฮารดดิสกไดรฟ
ปกติ โดยใหอานคาจากคาคุณสมบัติ ( LODT_SELECTION=YES) แลวแสดงผลที่หนาจอ เพื่อให
พนักงานสามารถเลือกหยิบงานได

รูปที่ 3.4 การปรับปรุงเซนเซอร และหนาจอแสดงผล

3.2.4 กระบวนการผลิตแบบใหม
ขั้นตอนน้ีนํารูปแบบของกระบวนการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟแบบใหมเขามา

แทนที่การคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟแบบเกา เพื่อใหสามารถปองกันปญหาการทํางานผิดพลาดที่เกิด
การพนักงานได

Convayer

Sensor

สง HDD ไป
ตรวจสอบคณุภาพ

หนาจอแสดงผล



 

 

 

 

 

 

 

 

24

รูปที่ 3.5 วิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟแบบใหมที่ถูกนํามาใชแทนวิธีการเกา

จากขั้นตอนการออกแบบและปรับปรุงวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟขางตน จน
นํามาสูออกแบบการทดลองเพื่อเก็บขอมูลหลังจากที่ไดนําเขามาใชในระบบการผลิต ซึ่งในการ
ทดลองน้ัน จะเก็บขอมูลจากการนําฮารดดิสกไดรฟกลับเขาสูกระบวนการทดสอบ LODT ทั้ง 2
ลักษณะ ที่กระทําดวยพนักงาน และที่กระทําดวยวิธีการคัดเลือกดวยการจําแนกชุดรหัสคําสั่ง โดย
การขั้นตอนของการทดลอง แสดงไดดังรูปที่ 3.5

NO YES

   YES

YES
NO

Tester

PCB Assemble

CRX (Clean room Exit)

PRE -TEST ( Hot Temperature)

visual mechanical inspection

Ship to customer

FINAL -TEST ( Ambient

Do HDD need to
test LODT?

DO HDD pass?

Rework
Process

2

Check SBR /
Set Attribute

Controling back

NO

กระบวนการ
นําเสนอ
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รูปที่ 3.6 การออกแบบการทดลอง

3.4. สรุป
วิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟที่ตองการตรวจสอบคุณภาพกอนนําจําหนาย จะถูกปรับปรุง

ขั้นตอนการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟ โดยใชวิธีการคัดเลือกแบบอัตโนมัติ แทนการคัดเลือกดวย
พนักงาน เพื่อลดความผิดพลาดที่เกิดจากการปอนชุดคําสั่งสลับระหวาง การทดสอบขั้นพื้นฐาน
และการตรวจสอบคุณภาพ  รวมถึงการปรับปรุงวิธีการใหมและนําเขามาปรับใชในกระบวนการ
ปจจุบัน และนําเขาสูขั้นตอนในการทดลองและประเมินประสิทธิภาพของการปรับปรุงระบบในบท
ตอไป



 

 

 

 

 

 

 

 

บทที่ 4
ผลการทดลอง

ในบทน้ีจะกลาวถึงผลจากการทดลองนําวิธีการคัดเลือก ฮารดดิสกไดรฟดวยระบบ
อัตโนมัติ มาแทนการคัดเลือกดวยพนักงาน และการนําวิธีการใหมเขามาทดแทนการทํางานเดิม เพื่อ
ลดปญหาจากการปอนชุดคําสั่งที่ผิดพลาดของพนักงาน

4.1 ผลของการปรับปรุงวิธีการคัดเลือกงานดวยรหัสจําแนก
จากขั้นตอนของการปรับปรุงวีธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟและการปอนชุดคําสั่งแบบ

อัตโนมัติใหกับฮารดดิสกไดรฟดวยวิธีการจําแนกรหัสคําสั่งใหกับฮารดดิสกไดรฟที่ตองการ
ตรวจสอบคุณภาพกอนนําออกจําหนาย สามารถแบงไดเปน 4 ขั้นตอน โดยเร่ิมจาก

1. การต้ังชื่อ SBR เพื่อใหฟงกชั่นสามารถทํางานได
2. การแกไขชุดคําสั่ง
3. แกไขเซ็นเซอรใหสามารถอานคาได
4. กระบวนการผลิตแบบใหม
5. ออกแบบการทดลอง

จากวิธีการปรับปรุงวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟที่ใชรหัสจําแนกเขามาแทนการจําแนก
ฮารดดิสกไดรฟดวยพนักงานสามารถลดความยุงยาก และจัดระเบียบการทํางานใหดีขึ้น โดยเร่ิม
จาก

1.การต้ังชื่อ SBR เพื่อใหฟงกชั่นสามารถทํางานได
ผลจากการต้ังชื่อ SBR ที่มีมาตราฐานใหกับฮารดดิสกไดรฟที่ตองการเขาสูกระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพน่ัน กอใหเกิดความเปนระเบียบ และงายตอการจดจํา โดยไมตองคิดชื่อ SBR
ใหมๆ เพื่อทํา LODT ในแตละคร้ัง

2.การแกไขชุดคําสั่ง
การแกไขชุดคําสั่งทําผานภาษาไพธอน โดยการเพิ่มชุดคําสั่งทําใหสามารถตรวจสอบชื่อ

SBR ของฮารดดิสกไดรฟทุกๆ ตัวที่เขาสูกระบวนการทดสอบขั้นพื้นฐาน หากตรงกับชื่อที่กําหนด
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ไวก็จะปอนคาคุณสมบัติ LODT_SELECTION=YES ใหติดตัวไปกับฮารดดิสกไดรฟน้ันๆ แลวก็
เขาสูกระบวนการตรวจสอบตอไป  โดยการเพิ่มชุดคําสั่งแสดงไดดังรุปที่ 4.1

รูปที่ 4.1 การเพิ่มชุดคําสั่งเพื่อตรวจสอบ SBR กอนที่จะปอนคาคุณสมบัติ

3. แกไขเซ็นเซอรใหสามารถอานคาได
การแกไขชุดเซ็นเซอรเพื่อใหสามารถจําแนกฮารดดิสกไดรฟที่ตองการเขาสูกระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพ ออกจากฮารดดิสกไดรฟชนิดอ่ืน
4.กระบวนการผลิตแบบใหม
จากการปรับปรุงวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟและปอนคําสั่ง สงผลใหเกิดการ

ปรับเปลี่ยนลักษณะการทํางานไปเปนแบบใหมที่มีการนําวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟโดยอาศัย
หลักการทํางานของรหัสจําแนก  เมื่อมีการนํากระบวนการจําแนกฮารดดิสกไดรฟดวยเขามา
ทดแทนการทํางานแบบเกา ลักษณะการทํางานในไลนการผลิตจึงมีการเปลี่ยนแปลงไปดังแสดงใน
รูปที่ 4.2
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รูปที่ 4.2 กระบวนการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟที่เปลี่ยนไป

5.ออกแบบการทดลอง
การออกแบบการทดลองไดออกมาเปน 2 กลุม คือ การคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟดวย

พนักงาน และการคัดเลือกดวยชุดรหัสจําแนก

4.2 ผลจากการทดลอง
จากการทดลองวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟแบบที่ใชพนักงาน  เทียบกับแบบที่คัดเลือก

ดวยชุดรหัสจําแนกพบวา ของเสียที่เกิดขึ้นมาจากวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟที่มาจากพนักงาน
โดยแสดงไดดังรูปที่ 4.3

NO YES NO YES

   YES    YES

YES

NO
YES YES

NO NO

Controling back
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test LODT?

DO HDD pass?

Rework
Process

1

2

Tester

PCB Assemble

CRX (Clean room Exit)

PRE -TEST ( Hot Temperature)

visual mechanical inspection

Ship to customer

FINAL -TEST ( Ambient

Do HDD need to
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รูปที่ 4.3 ของเสียที่เกิดจากการทดลอง เทียบกับจํานวนการทดสอบ

4.3 การวิเคราะหผลการทดลอง
ผลจากการทดลองการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟ ดวยพนักงาน และการคัดเลือกดวยรหัส

จําแนก เปนระยะเวลา 6 สัปดาห พบวาของเสียที่เกิดขึ้นมาจากกระบวนการคัดแยกจากการพนักงาน
ในขณะที่ไมพบความผิดพลาดที่เกิดจากการใชรหัสจําแนก  แสดงใหเห็นวา การทํางานดวยระบบ
อัตโนมัติ สรางความแมนยําและนาเชื่อถือไดมากกวามนุษย โดยผลการทดลอง ยังแสดงใหเห็นอีก
วาการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟโดยพนักงานน้ันจะกอใหเกิดของเสียมากถึง 2.04% เมื่อเทียบกับ
จํานวนฮารดดิสกไดรฟที่เขาไปทดสอบในกลุมเดียวกัน โดยวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟดวยชุด
รหัสคําสั่งสามารถลดของเสียที่เกิดจากความผิดพลาดของพนักงานได ถึง 2.04% ดังแสดงในตาราง
ที่ 4.1

29

รูปที่ 4.3 ของเสียที่เกิดจากการทดลอง เทียบกับจํานวนการทดสอบ

4.3 การวิเคราะหผลการทดลอง
ผลจากการทดลองการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟ ดวยพนักงาน และการคัดเลือกดวยรหัส

จําแนก เปนระยะเวลา 6 สัปดาห พบวาของเสียที่เกิดขึ้นมาจากกระบวนการคัดแยกจากการพนักงาน
ในขณะที่ไมพบความผิดพลาดที่เกิดจากการใชรหัสจําแนก  แสดงใหเห็นวา การทํางานดวยระบบ
อัตโนมัติ สรางความแมนยําและนาเชื่อถือไดมากกวามนุษย โดยผลการทดลอง ยังแสดงใหเห็นอีก
วาการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟโดยพนักงานน้ันจะกอใหเกิดของเสียมากถึง 2.04% เมื่อเทียบกับ
จํานวนฮารดดิสกไดรฟที่เขาไปทดสอบในกลุมเดียวกัน โดยวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟดวยชุด
รหัสคําสั่งสามารถลดของเสียที่เกิดจากความผิดพลาดของพนักงานได ถึง 2.04% ดังแสดงในตาราง
ที่ 4.1
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ตารางที่ 4.1 ของเสียที่เกิดขึ้นในชวงเวลาที่ทําการทดลอง

จากผลของการทดลองที่เกิดขึ้นจึงไดเล็งเห็นประโยชนของการพัฒนากระบวนการคัดเลือก
ฮารดดิสกไดรไดเพื่อเขาสูกระบวนการตรวจสอบคุณภาพเพิ่มเติม โดยนํากระบวนการคัดเลือก
ฮารดดิสกไดรดวยชุดรหัสคําสั่งเขามาทดแทนการคัดเลือดฮารดดิสกไดรดวยพนักงาน โดยการ
พัฒนาน้ีจะทําใหบางขั้นตอนของการทํางานในปจจุบันไดเปลี่ยนไป  คือลดตําแหนงการทํางานของ
พนักงานลง ในสวนที่ทําหนาที่คัดเลือกฮารดดิสกไดรและทําใหระยะเวลาในการทํางานสั้นลง
ดังน้ันกระบวนการใหมจึงแสดงดังในรูปที่ 4.2 โดยวิธีการน้ียังคงพนักงานในตําแหนงที่ 2 จากเดิม
เพื่อทําหนาที่เก็บฮารดดิสกไดรที่ถูกปอนชุดคําสั่งเขาสูตูทดสอบอีกคร้ัง

1 2 3 4 5 6
ของเสียท่ีเกิดจากการคัดเลือกดวยพนักงาน 10345 5604 8903 3408 4573 3427
ของเสียท่ีเกิดจากคัดเลือกดวยรหัสจําแนก 0 0 0 0 0 0
ของเสียท่ีเกิดข้ึนท้ังหมด
จํานวนฮารดดิสกไดรฟท่ีเขาไปทดสอบ
ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการทดลอง

36260

สัปดาหท่ี

1777451

2.04%

วิธีการจําแนก
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รูปที่ 4.4 วิธีการคัดแยกฮารดดิสกไดรดวยรหัสจําแนก

ผลจากการนํากระบวนการคัดเลือกฮารดดิสกไดรดวยหรัสจําแนกเขามาใชในการทํางานใน
ปจจุบัน ไมพบการขัดกันของชองทดสอบโดยขอมูลที่แสดงไดถูก บันทึกไวทั้งกอนและหลังการนํา
กระบวนการคัดเลือกฮารดดิสกไดรเขามาใชในโรงงาน  หลังจากที่มีการพัฒนาไดอยางสมบูรณจะ
เห็นไดวาของเสียคอยๆลดลงจึงถึงเมื่อเร่ิมมีการนําระบบการคัดเลือกฮารดดิสกไดรเขามาใชในชวง
สัปดาหที่ 9-12 ดังแสดงในรูปที่ 4.3

NO YES
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NO YES

Tester

PCB Assemble

CRX (Clean room Exit)
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รูปที่ 4.5 ของเสียที่ถูกบันทึกในชวงที่มีการปลี่ยนแปลงกระบวนการคัดเลือกฮารดดิสกไดร

นอกจากกกระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟที่เปลี่ยนไปเน่ืองจากมีการนํากระบวนการคัดเลือก
ฮารดดิสกไดรแบบใชรหัสจําแนกเขาใชในกระบวนการผลิตแทนการคัดเลือกดวยพนักงาน ผล
พลอยไดที่เกิดขึ้นคือ การลดจํานวนพนักงานที่ทําหนาที่คัดเลือกฮารดดิสกไดรฟไดอีก 1 ตําแหนง
และสิ่งที่สําคัญอีก 1 ประการ ก็คือการเพิ่มความสามารถของชองที่ใชทดสอบฮารดดิสกไดรฟใหได
ถึง 2.056% เน่ืองจากวาวาเมื่อไมเกิดการขัดกันของชองทดสอบ และฮารดดิสกไดรแตละตัวที่เขาไป
ทดสอบ จะไมเสียเวลาในการรอ โดยระยะเวลาทั้งหมดที่ถูกลดลงไปสามารถแสดงไดดังตารางที่
4.2
ตารางที่ 4.2 เวลาในการทดสอบที่ถูกลดลงเน่ืองจากการพัฒนาวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดร

เวลาในการคัดเลือก 0.029 0.029 0.000
เวลาในการปอนชุดคําส่ัง 0.013 0.013 0.000
เวลาในการเก็บงานกลับเขาตูอีกคร้ัง 0.050 0.050 0.050
เวลาท่ีทดสอบ 68.000 68.000 68.000
เวลาท่ีขัดกัน 68.000 0.000 0.000
เวลารวม 136.091 68.091 68.050
อัตราสวนท่ีเกิดการขัดกัน 2.04% 98.0% -
เวลา 68.050

2.056%

เวลาท่ีใชตอฮารดดิสกไดรฟ 1 ตัว

69.478
ระยะเวลาท่ีสามารถลดลงได
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4. 4 สรุป
จากกระบวนการปรับปรุงวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรโดยการเพิ่มชุดคําสั่งเขาไปเพื่อ

ตรวจสอบ SBR กอนที่จะเร่ิมการทดสอบดวยภาษาไพธอน และการแกไขเซ็นเซอรเพื่อใหสามารถ
อานคาคุณสมบัติที่เพิ่มขึ้นมากจากการปอนชุดคําสั่งน้ัน สามารถแกปญหาที่เกิดจากการปอน
ชุดคําสั่งที่ผิดพลาดของพนักงานไดเปนอยางดี  โดยในชวงของการทดลองน้ัน ของเสียที่เกิดขึ้น
ลวนมากจากการกลุมการทดลองที่ใชพนักงานทําหนาที่ปอนชุดคําสั่ง  โดยการนําวิธีการใหมเขามา
ใชในไลนผลิตของโรงงานจะสามารถลดปญหาการขัดกันของชองทดสอบซึ่งมาจากการปอน
ชุดคําสั่งที่ผิดพลาด อีกทั้งยังชวยเพิ่มความสามารถของเคร่ืองทดสอบใหสามารถทํางานไดเต็มที่
โดยไมตองเสียเวลาจากการขัดกันของชองทดสอบ และยังชวยประหยัดคาใชจายในการจางงาน
พนักงานในสวนของการคัดเลือกฮารดดิสกไดรเพื่อใหกลับเขามาสูกระบวนการทดสอบ คงไวเพียง
พนักงานที่ทําหนาที่เก็บฮารดดิสกไดรฟเพื่อเขาสูตูทดสอบอีกคร้ังเทาน้ัน

โดยความสามารถของการทํางานดวยระบบอัตโนมั ติจะไมขึ้นกับชวงเวลาหรือ
ความสามารถของพนักงาน ดังน้ันการพัฒนาวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟดวยการจําแนกรหัส
คําสั่งสามารถทํางานแทนมนุษยอีกทั้งยังปองกันความผิดพลาดที่มักเกิดจากมนุษยไดเปนอยางดี



 

 

 

 

 

 

 

 

บทที่ 5
ผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

ผลจากการพัฒนาวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟที่ตองกลับเขาไปสูกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพดวยรหัสจําแนก ไดถูกนํามาปรับใชใหเขากับกระบวนการผลิตในโรงงาน และยังสามารถ
ชวยลดของเสียที่เกิดจากความผิดพลาดที่เกิดจากการทํางานของพนักงานไดเปนอยางดี

5.1 ผลการวิจัย
จากการพัฒนาวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟที่ตองการตรวจสอบคุณภาพกอนจําหนาย

โดยใชรหัสจําแนกฮารดดิสกไดรฟและปอนชุดคําสั่งไดโดยอัตโนมัติ สามารถชวยลดความ
ผิดพลาดที่เกิดจากการปอนชุดคําสั่งที่ทําดวยพนักงานไดเปนอยางดี โดยสามารถลดความผิดพลาด
ได 2.04% อีกทั้งยังชวยเพิ่มความสามารถของเคร่ืองทดสอบใหไดเพิ่มขึ้นอีก 2.056% โดยที่มี
จํานวนของชองทดสอบเทาเดิม ดังแสดงไดดังตารางที่ 5.1

ตารางที่ 5.1 เวลาในการทดสอบที่ถูกลดลงเน่ืองจากการพัฒนาวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟ

เวลาในการคัดเลือก 0.029 0.029 0.000
เวลาในการปอนชุดคําส่ัง 0.013 0.013 0.000
เวลาในการเก็บงานกลับเขาตูอีกคร้ัง 0.050 0.050 0.050
เวลาท่ีทดสอบ 68.000 68.000 68.000
เวลาท่ีขัดกัน 68.000 0.000 0.000
เวลารวม 136.091 68.091 68.050
อัตราสวนท่ีเกิดการขัดกัน 2.04% 98.0% -
เวลา 68.050

2.056%

เวลาท่ีใชตอฮารดดิสกไดรฟ 1 ตัว

69.478
ระยะเวลาท่ีสามารถลดลงได
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ประโยชนที่เกิดขึ้นจากการพัฒนาวิธีการคัดเลือกฮารดดิสกไดรฟดวยรหัสจําแนก จึงไดถูก
นํามาปรับใชและทดแทนวิธีการทํางานแบบเดิมที่ตองใหพนักงานทําหนาที่สุมจับฮารดดิสกไดรฟ
และปอนค่ําสั่งเพื่อใหฮารดดิสกไดรฟกลับเขาสูกระบวนการตรวจคุณภาพ  โดยวิธีการนํา
กระบวนการใหมเขามาใชในไลนการผลิต จะมีบางสวนของกระบวนการผลิตเดิมที่ถูกยกเลิกไป
และบางสวนถูกเพิ่มเติมเขามา โดยกระบวนการที่ถูกนํามาทดแทนน้ันคือสวนของการคัดเลือก
ฮารดดิสกไดรฟที่ใชชุดรหัสจําแนก แทนการคัดเลือกดวยพนักงาน  เปนผลใหพนักงานในตําแหนง
ที่ทําหนาที่คัดเลือกงานและปอนชุดคําสั่งตองถูกยกเลิกไป คงเหลือไวเพียงพนักงานที่ทําหนาที่เก็บ
ฮารดดิสกไดรฟกลับเขาสูตูทดสอบอีกคร้ังเทาน้ัน ดังแสดงในรูปที่ 5.1

รูปที่ 5.1 เปรียบเทียบกระบวนการคัดแยกปจจุบัน  และกระบวนการคัดแยกที่นําเสนอ

5.2 ขอดีของระบบการคัดเลือกฮารดิสไดรฟแบบอัตโนมัติ
1.สามารถลดของเสียที่เกิดจากการขัดกันของชองทดสอบอุณหภูมิที่อยูคูกันไดถึง 2.04%
2.สามารถเพิ่มความสามารถในการทํางานของเคร่ืองทดสอบได 2.056%
3.ชวยลดคาใชจายเน่ืองจากวิธีการคัดเลือกฮารดิสกไดรฟสามารถทํางานไดแทนพนักงาน 1

ตําแหนง

5.3 ขอจํากัดของระบบการคัดเลือกฮารดิสไดรฟแบบอัตโนมัติ
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1.สามารถนํามาใชงานไดกับฮารดิสไดรฟเฉพาะรุนที่มีความหนา 3.5 น้ิว และมีความจุที่ 1,
2 และ 3 เทราไบตเทาน้ัน ซึ่งคิดเปน 85% ของจํานวนฮารดิสไดรฟที่ผลิตในโรงงาน

2.สามารถใชงานบนไลนการผลิตที่ 1-10 เทาน้ัน เน่ืองจากจํานวนเซ็นเซอรที่ใชในการอาน
คาคุณสมบัติมีไมเพียงพอ จึงตองควบคุมงานที่ตองการใหทดสอบไดจํากัด

5.4 อุปสรรคในงานวิจัย
5.4.1 ปญหาในการยอมรับวิธีการใหมๆ เขามาสูกระบวนการผลิต

เมื่อมีนําวิธีการทํางานใหมๆ เขามาเพิ่ม หรือทดแทนการทํางานในแบบเกา มักเกิด
การตอตานและไมยอมรับจากพนักงานที่ปฎิบัติหนาที่โดยตรง เพราะเน่ืองจากวา ระบบการทํางาน
ใหมที่เขามาใชน้ัน ไมจําเปนตองใชพนักงานเขามามีสวนเกี่ยวของแลว อีกทั้งยังสามารถลดจํานวน
พนักงานอีก จึงตองใชระยะเวลาชวงหน่ึงในการพูดคุยถึงประโยชนของการนําระบบใหมเขามาใช
ในการทํางานและจําลองวิธีการใชงานใหพนักงานแตละคนเขาใจอยางลึกซึ้งและเล็งใหเห็นถึง
ประโยชนที่เพิ่มขึ้นเมื่อมีการนําวิธีที่ทันสมัยเขามาใชในระบบการผลิต โดยพนักงานในตําแหนงที่
ถูกลดไปน้ัน ก็จะถูกเพิ่มในกระบวนการทํางานอ่ืนที่ยังคงตองการพนักงานเพิ่มเติม

5.5 ขอเสนอแนะ
ระบบอัตโนมัติที่ถูกพัฒนาและนํามาใชในการจําแนกรหัสคําสั่งกอนที่จะนําฮารดิสกไดรฟ

เขาสูกระบวนการตรวจสอบคุณภาพนอกจากจะไมกอเกิดขอผิดพลาดเมื่อเทียบกับการคัดแยกดวย
พนักงานแลวยังสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรใหทํางานไดอยางเต็ม
ความสามารถ  และถาตองการใหระบบการคัดเลือกฮารดิสกไดรฟแบบอัตโนมัติมีประสิทธิภาพ
มากยิ่งขึ้น ก็จะตองนําชุดสายพานอัตโนมัติที่สามารถเชื่อมตอระหวางตูทดสอบและเซ็นเซอรที่ทํา
หนาที่คัดเลือกฮารดิสไดรฟเพื่อใหสามารถหยิบงานสงคืนตูทดสอบไดโดยอัตโนมัติ โดยไมตองให
พนักงานในตําแหนงที่คงคางไวทําหนาที่อีกตอไป ซึ่งงานวิจัยน้ีจะไดพิจารณาและนํามาศึกษาใน
โอกาสตอไป
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