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เทคโนโลยีจะถูกพัฒนาขึ้นเพื่อให้เข้ากับยคุสมัยที่เปลี่ยนแปลงไป และเรือ่งใกล้ตัวอยา่งสังคมออนไลน์ที่มีข้อมูลอยู่
มหาศาล โดยข้อมูลเหล่าจะถูกจัดเก็บไว้ท่ีองค์กรต่างๆ ด้วยอุปกรณ์บนัทึกข้อมูล และเพื่อรองรับความต้องการความ
จุข้อมูลที่เพิ่มมากขึ้นในอนาคต จึงมีการพัฒนาเทคโนโลยทีี่จะช่วยเพิ่มความจุของอุปกรณ์บันทึกข้อมูลให้เพิม่มากขึ้น
อย่างก้าวกระโดด โดยเทคโนโลยีนี้มีชื่อว่า “แฮมเมอร์” และในการพฒันาเทคโนโลยแีฮมเมอร์ รวมท้ังความพร้อม
ของผลิตภัณฑ์แฮมเมอร์ต้องอาศัยปัจจัยมากมาย ซึ่งหนึ่งในปัจจัยที่ส าคัญได้แก ่การควบคุมรอบเวลาท่ีใช้ในการผลิต

บทน า

ลดเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต

พัฒนาระบบติดตามรอบเวลาแบบอัตโนมัติ 

วัตถุประสงค์
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รับวัสดุ

เขียนโค้ดเพื่อดึงข้อมูลที่ต้องการจากฐานข้อมูล 
ด้วยภาษา SQL ซึ่งประกอบด้วย

เรียนรูต้ิดตามข้อมูลเวลาของทุกเครื่องจกัร

ตัวอย่างข้อมูลดิบที่
ดึงจากฐานข้อมูล 
ซึ่งแสดงรายละเอียด
ของเวลาอย่างชัดเจน

รหัสการสั่งซื้อ
รหัสของกลุ่มงานนั้นๆ
รหัสของเครื่องจักร
ก าหนดช่วงเวลาที่ต้องการทราบ

น าข้อมูลดิบ (Raw Data) ที่ได้จากโปรแกรม
เอสคิวแอลมาเข้าสูตร เพื่อออกแบบระบบ
ติดตามรอบเวลาในรูปแบบกราฟ

การติดตามเวลาแบบกลุ่มงาน 
(Tracking by Lot) 

การติดตามเวลาแบบทีละชิ้น 
(Tracking by Head) 

เวลารอคอย = 𝐹𝑇𝑛+1 - 𝐿𝑇𝑛เวลารอคอย = 𝑆𝑇𝑛+1 - 𝑆𝑇𝑛

เวลาที่ใช้ในแต่ละขั้นตอน 
= 𝐿𝑇𝑛 - 𝐿𝑇𝑛

FT = First Time
LT = Last Time
ST = Station Time
n = ล าดับขั้นตอน

ศึกษาเคร่ืองจักร 
และขั้นตอนการ

ผลิตของผลิตภณัฑ์
แฮมเมอร์

หาสาเหตุที่ส่งผลกระทบ
ต่อรอบเวลาของการผลิต

จากขั้นตอนการติดตามรอบเวลารูปแบบเดิมที่ใช้เวลานาน ปัจจุบัน
ถูกแทนด้วยระบบติดตามรอบเวลาแบบอัตโนมัตทิี่ได้สร้างขึ้น

ซึ่งช่วยลดเวลาในขั้นตอนการติดตามรอบเวลาได้ถึง ลดเวลารอคอยในกระบวนการผลิตได้ /12 ชั่วโมง

พาเรโต แสดงเวลารอคอย Boxplot แสดงค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐาน

1. ท าใบตรวจสอบเพื่อเก็บความถี่ของการเกิด
หัวอ่านเขียนวางในต าแหน่งที่ไม่เหมาะสม

กราฟแท่งแนวนอน 
แสดงรอบเวลาในการผลิต

การเทียบเวลารอคอยกับรอบเวลาทั้งหมด

ออกแบบวิธีการแก้ไขปัญหา และด าเนินการแก้ไข

ลดเวลารอคอย 0.2 ชั่วโมง

ปัญหาคือหัวอ่านเขียนวางในต าแหน่งที่ไม่เหมาะสม
ที่เครื่อง Load/Unload head

บริษัทซีเกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากัด 
จังหวัดสมุทรปราการ

ร่อง
วาง

หัวอ่าน
เขียน

ถาดบรรจุ

ใช้การวิเคราะห์ FMEA ในการจัดล าดับความ
ส าคัญของปัญหาจากเครื่องจักรทั้งหมดที่ใช้
ผลิตผลิตภัณฑ์แฮมเมอร์ โดยค านึงถึงระยะ
เวลาการด าเนินงานและความเป็นไปได้ด้วย 
ดังนั้นจึงเลือกอันดับที่ 6

3. คัดแยกถาดบรรจุที่มีข้อบกพร่องออกอย่างต่อเนื่อง

4. จัดท าใบตรวจสอบอีกครั้ง เพื่อเก็บผลความถี่ของ
การเกิดหัวอ่านเขียนวางในต าแหน่งที่ไม่เหมาะสม

หลังปรับปรุง

2. ตั้งสมมติฐานว่าปัญหามาจากถาดบรรจุ
ดังนั้นจึงน าถาดบรรจุเข้าตรวจสอบข้อบกพร่อง 

ผล : 
ถาดโก่ง

ส่งสินค้า
ออก


