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บทคัดย่อ 
การศกึษากระบวนการผลติฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟสว่นบคุคล รุ่นชาสต้า พบวา่มีปัญหาของเสยีที$เกิดขึ Wนในกระบวนการ
เขียนสญัญาณจํานวนมาก ดงันั Wน งานวจิยันี Wมวีตัถปุระสงค์เพื$อลดของเสยีในกระบวนการเขียนสญัญาณ โดย
มุง่เน้นที$ของเสยีประเภท Drive exceeded time limit ซึ$งเป็นของเสยีที$มจํีานวนสงูสดุอนัดบัแรก โดยประยกุต์ใช้
แนวทางลนี ซิกซ์ ซิกมาทั Wง 5 ขั Wนตอน คือ การนิยามปัญหา การวดัเพื$อกําหนดสาเหตขุองปัญหา การวเิคราะห์
สาเหตขุองปัญหา การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ และการควบคมุกระบวนการตามลาํดบั โดยทําการศกึษา
กระบวนการผลติเพื$อหาสาเหตหุลกัและกิจกรรมที$ไมเ่กิดประโยชน์ แตส่ง่ผลตอ่ของเสยีในกระบวนการผลติ จดั
กลุม่ปัญหาดงักลา่วเข้าด้วยกนัโดยใช้แผนผงักลุม่เชื$อมโยง จากนั Wนทําการปรับปรุงโดยการออกแบบการทดลอง 
และประยกุต์ใช้ระบบคมับงัและแนวคิด ECRS เพื$อลดกิจกรรมที$สง่ผลให้ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟอยูใ่นกระบวนการผลติ
นานจนเกิดปัญหาของเสยี Drive exceeded time limit ทําการควบคมุกระบวนการ กําหนดมาตรฐานการทํางาน
จากคา่ที$ได้จากการทดลอง และมีการตดิตามให้พนกังานทําตามมาตรฐานนั Wนๆ ผลที$ได้จากการปรับปรุงของเสยี
ในกระบวนการเขียนสญัญาณ พบวา่   สามารถลดจํานวนของเสยีประเภท Drive exceeded time limit บน
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟสว่นบคุคล รุ่นชาสต้าลงได้ 39,346 DPPM และสง่ผลให้ DPPM ของของเสยีรวมบนฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟสว่นบคุคล รุ่นชาสต้าลดลง 45,420 DPPM 
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ABSTRACT 
The case study on 2.5” Shasta product in hard disk drive manufacturing found 
the high defects on signal writing process. The research aims to reduce the 
‘drive exceeded time limit’ defects which causes high fallout in the 2.5” Shasta 
product. Lean Six Sigma method is used as a process tools in this research. It 
consists 5 phases which are define phase, measurement phase, analyze 
phase, improve phase and control phase. This study is to find the root causes 
and non value added activity of the quality problem in signal writing process. 
Then group the root cause by using affinity diagram and suggested 
improvement action. Use Design of Experiment (DOE), Kanban system and 
ECRS to improve all the key process input to reduce drive exceeded time limit 
defect. Finally, define the new process by standard practice and control in the 
acceptance level. 
 
The data of drive exceeded time limit and overall defects on 2.5” Shasta 
product after improving the process show 39,346 DPPM and 45,420 DPPM 
improve.  
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I. บทนํา  
อตุสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทยเป็นอตุสาหกรรมที$ก่อให้เกิดรายได้จากการส่งออกให้กบัประเทศ
ไทยถึง 15,551 ล้านเหรียญสหรัฐ และก่อให้เกิดการจ้างงานกวา่ล้านคน นอกจากนั Wนยงัมีการสร้างมลูคา่เพิ$มใน
ประเทศสงูถึงร้อยละ 35-40 (สํานกับริการสง่ออก 2 กรมสง่เสริมการสง่ออก, 2552) และเป็นอตุสาหกรรมที$มี
แนวโน้มที$จะเติบโตอยา่งก้าวกระโดดตามการเจริญเติบโตของสนิค้าอิเลก็ทรอนิกส์ 

ปัจจบุนัธุรกิจนี Wมีการแขง่ขนักนัสงู โดยแตล่ะองค์กรต้องพยายามหาแนวทางเพื$อการปรับปรุงและลดต้นทนุการ
ผลติ รวมทั Wงระมดัระวงัการผลติเพื$อให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิตน้อยที$สดุ เพื$อเพิ$มความสามารถในการ
ทํากําไรและการปรับปรุงคณุภาพ การที$มีของเสียในกระบวนการผลิตน้อยเป็นสว่นหนึ$งที$ช่วยในการลดต้นทนุ 
เนื$องจากผู้ผลติไมส่ามารถเพิ$มราคาขายสนิค้าให้สงูขึ Wนได้ 

แนวคิดการผลิตแบบลีน ซิกซ์ ซิกมา (Lean Six Sigma) จึงมุ่งขจดัความสญูเปลา่ในทกุพื Wนที$ของสายการผลิต 
(Waste Eliminate) ซึ$งใช้แนวความคิดในเรื$องคณุค่าของกิจกรรมที$กระทํา (Value Added) โดยใช้ข้อมลูทาง
สถิติเป็นตวัอ้างอิงในการวิเคราะห์เพื$อหาสาเหตทีุ$แท้จริงของปัญหาและแนวทางแก้ไข โดยผลที$คาดหวงัก็คือ 
การลดต้นทนุให้ตํ$าลง ปรับปรุงประสทิธิภาพการดําเนินงานด้วยการสร้างให้เกิดการไหลของงาน 

จากการเข้าไปศึกษาสภาพการทํางานภายในโรงงานกรณีศึกษาเบื Wองต้น รวมถึงข้อมลูที$ได้จากการสมัภาษณ์
พนกังานในสายการผลิต ทําให้เห็นว่าปัญหาเปอร์เซ็นต์ของเสียที$เกิดขึ Wนในกระบวนการเขียนสญัญาณ ซึ$ง
ปัจจุบนัมีอยู่ประมาณ 7-9% เป็นปัญหาที$มีความรุนแรงต้องทําการแก้ไขอย่างเร่งด่วน โดยของเสียเหล่านี W
จดัเป็นของเสยีที$ต้องนํากลบัมาผ่านกระบวนการใหม่ (Rework) อีกครั Wง ซึ$งทําให้เกิดต้นทนุจากกิจกรรมนี Wเป็น
จํานวนมาก  จากการศึกษาข้อมูลปัญหาของเสียในกระบวนการเขียนสญัญาณของโรงงานกรณีศึกษาตั Wงแต่
เดือนสิงหาคม 2552 - เดือนตุลาคม 2552  มีจํานวนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟดีที$ผ่านกระบวนการเขียนสญัญาณ
ค่อนข้างตํ$า  คิดเป็นจํานวนของเสียที$เกิดขึ Wนในหน่วย DPPM โดยเฉลี$ยมีจํานวน 85,125 DPPM จากกราฟ
แสดงดงัรูปที$ 1 แสดงให้เห็นว่าจํานวนของเสียมีค่าสงูในสปัดาห์ที$ 1 และสปัดาห์ที$ 2 และมีค่าตํ$าในสปัดาห์ 3 
และสปัดาห์ที$ 13 โดยมีค่าเฉลี$ยและพิสยัอยู่ที$ 41,620 ชิ Wนต่อสปัดาห์ และ 18,606 ชิ Wน ตามลําดบั ในขณะที$
กราฟของจํานวนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟที$ผลติมีแนวโน้มคอ่ยๆ เพิ$มสงูขึ Wนโดยตลอดตั Wงแตส่ปัดาห์ที$ 1 ยกเว้นในสปัดาห์
ที$ 4 ที$มีค่าลดลง ส่วนกราฟของเสียที$เกิดขึ Wนในหน่วย DPPM นั Wนมีรูปแบบตรงข้ามกับกราฟของจํานวน
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟที$ทําการผลติ คา่ของเสยีที$เกิดขึ Wนในหนว่ย DPPM ใกล้เคียงกนัในทกุสปัดาห์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 

รูปที4 1 
ก ร า ฟ แ ส ด ง จํ า น ว น
ฮา ร์ดดิส ก์ ได ร์ฟที$ ผลิ ต 
แ ล ะ จํ า นว น ข อ ง เสี ย ที$
เกิดขึ Wน ในเดือนสิงหาคม 
พ.ศ. 2552 ถึงเดือน
ตลุาคม พ.ศ. 2552 ของ
ผลิตภณัฑ์รุ่นชาสต้า 

 
 



doi:10.4186/ejth.2011.3.1.47 

50  วารสารวิศวกรรมศาสตร์  : เลม่ 13 ฉบบัที$ 1 : เทคโนโลยีการวางแผนเชิงอตุสาหกรรม: ISSN 1906-3636 : ตอบรับ มี.ค. 2554.     www.ej.eng.chula.ac.th 

II. แนวทางในการดาํเนินงานวิจัย 
งานวิจัยนี Wมีวตัถุประสงค์เพื$อวิเคราะห์หาสาเหตุหลกัของปัญหา Drive exceeded time limit ที$เกิดใน
กระบวนการเขียนสญัญาณบนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ โดยประยกุต์ใช้เทคนิคลนี ซิกซ์ ซิกมา (Lean Six Sigma) ดงันั Wน
ผู้วิจยัจึงจดัตั Wงทีมงานขึ Wนเพื$อปรับปรุงการผลติอยา่งตอ่เนื$อง ซึ$งมีขั Wนตอนแสดงไว้ดงันี W 
 

2.1 แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) [1] 
การผลติแบบลนี คือ วิธีการที$มีระบบแบบแผนในการระบแุละกําจดัความสญูเสีย หรือสิ$งที$ไม่เพิ$มคณุค่า
ภายในกระแสคณุคา่ของกระบวนการ โดยอาศยัการดําเนินตามจงัหวะความต้องการของลกูค้าด้วยระบบ
ดึง ทําให้เกิดสภาพการไหลอย่างต่อเนื$อง ราบเรียบ และทําการปรับปรุงอย่างต่อเนื$องเพื$อสร้างคุณค่า
ให้แก่ระบบอยูเ่สมอ โดยแบง่เป็นขั Wนตอนหลกัได้ 5 ขั Wนตอน 
(1) ระบคุณุค่า (Value) ของสินค้าและบริการในมมุมองของลกูค้าไม่ว่าจะเป็นลกูค้าภายในและลกูค้า

ภายนอก โดยพิจารณาในรูปแบบลีน คือมลูค่าไม่ได้มาจากผลิตภณัฑ์ แต่เป็นห่วงโซ่ของกิจกรรมที$
ต้องการดําเนินการเพื$อบริการให้กบัลกูค้า 

(2) สร้างกระแสคณุค่า (Value Stream) ในทกุๆ ขั Wนตอนการดําเนินงาน เริ$มตั Wงแต่การออกแบบ การ
วางแผน และการผลิตสินค้า การจดัจําหน่าย ฯลฯ เพื$อพิจารณาว่ากิจกรรมใดที$ไม่เพิ$มคณุค่าและ
เป็นความสญูเปลา่ โดยคํานงึถึงหลกัการที$ตอบสนองมากขึ Wนกบัทรัพยากรที$ตํ$าที$สดุ 

(3) ทําให้กิจกรรมต่างๆ ที$มีคณุค่าเพิ$มดําเนินไปได้อย่างต่อเนื$อง (Flow) โดยปราศจากการติดขดั การ
อ้อม การย้อนกลบั การคอย หรือการเกิดของเสีย ซึ$งเกี$ยวกบัการวิเคราะห์ขั Wนตอนในกระบวนการที$
สมัผสัได้และไม่สามารถสมัผสัได้ของผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปและเป้าหมายที$จะทําให้การไหลเกิดขึ Wน
อยา่งตอ่เนื$อง โดยไมม่ีจดุคอขวดใดๆ 

(4) ใช้ระบบดึง (Pull) โดยให้ความสําคญัเฉพาะสิ$งที$ลกูค้าต้องการเท่านั Wน ลกูค้าต้องเป็นผู้ขบัเคลื$อน
สายธารคณุคา่ ไมใ่ช่การผลติเพื$อเป็นสนิค้าคงคลงั 

(5) สร้างคณุคา่ และกําจดัความสญูเปลา่ (Perfection) โดยค้นหาสว่นเกินที$ถกูซ่อนไว้ซึ$งเป็นความสญู
เปลา่และกําจดัออกไปอยา่งตอ่เนื$อง 

เมื$อองค์ประกอบที$กลา่วมาได้รับการจัดการอย่างเหมาะสมแล้ว จะสงัเกตได้ว่านอกจากจะสามารถลด
เวลานําได้ แนวคิดการผลิตแบบทนัเวลาพอดียงัช่วยในการลดระดบัพสัดคุงคลงั ปรับปรุงคุณภาพ ลด
ต้นทนุ ลดความต้องการใช้พื Wนที$ เพิ$มผลิตภาพ เพิ$มความยืดหยุ่น สร้างความสมัพนัธ์ที$ดีกบัผู้สง่มอบ ทํา
ให้สามารถจดัตารางการผลติ และควบคมุกิจกรรมตา่งๆ ได้ง่ายขึ Wน เพิ$มกําลงัการผลติ ใช้ทรัพยากรมนษุย์
ได้คุ้มคา่มากขึ Wน รวมถึงสามารถสร้างผลติภณัฑ์ได้หลากหลาย [2] 

 

2.2 แนวคิดซกิซ์ ซกิมา (Six Sigma) [3] 
ซิกซ์ ซิกมา คือระบบที$จะทําให้องค์กรสามารถที$จะนําความรู้และประยกุต์ใช้เครื$องมือทางสถิติต่างๆ ได้
อยา่งเหมาะสมและมีประสทิธิภาพสงูสดุ เพื$อทําให้ผลติภณัฑ์สาํเร็จมีคณุภาพตามที$ลกูค้าต้องการ การที$
จะบรรลวุตัถปุระสงค์เพื$อที$จะทําให้เกิดความสาํเร็จตามเป้าหมายที$กําหนดไว้ตามวิธีการทางซิกซ์ ซิกมา
จะต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื$องในทกุๆ จุดของการปฏิบตัิงาน ซึ$งในวิธีการทางซิกซ์ 
ซิกมานี Wจะประยกุต์ใช้กลยทุธ์ทั Wง 5 ขั Wนตอนที$สาํคญัในการปรับปรุงกระบวนการ [4] 
(1) การนิยามปัญหา (Define) เป็นขั Wนตอนการระบแุละคดัเลอืกหวัข้อเพื$อดําเนินการตามโครงการ เป็น

ขั Wนตอนแรกในการทําโครงการซิกซ์ ซิกมา ซึ$งทําการกําหนดหัวข้อ ขอบเขต และเป้าหมายของ
โครงการ เพื$อให้ทราบลกัษณะเฉพาะของคณุภาพสนิค้าที$ลกูค้าต้องการ 
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(2) การวดัสภาพของปัญหา (Measurement) เป็นขั Wนตอนถดัจากการนิยามปัญหา ซึ$งจะทําการวดัผล 
ศึกษาเกี$ยวกบัรายละเอียดของกระบวนการผลิตในทกุๆ ขั Wนตอนที$เกี$ยวข้องกบัผลิตภณัฑ์ที$ทําการ
วิจยั เพื$อให้เกิดความเข้าใจกระบวนการ ณ ปัจจุบนั โดยขั Wนตอนนี Wต้องบนัทึกกระบวนการ กําหนด
เครื$องมือ ตําแหนง่ และวิธีการวดัสมรรถนะของกระบวนการ [5] 

(3) การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา (Analyze) ขั Wนตอนนี Wจะทําการตรวจสอบข้อมลูที$เก็บรวบรวมมาจาก
ขั Wนตอนการวดัสภาพของปัญหา โดยการแยกตวัแปรที$มีความสําคญัที$เป็นไปได้ (ตวัแปรที$สง่ผลต่อ
คณุภาพให้มีความผนัแปรมากที$สดุ) ออกมาเพียงเลก็น้อยจากตวัแปรจํานวนมากมาย เพื$อวิเคราะห์
สาเหตหุลกัของปัญหา 

(4) การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ (Improve) ขั Wนตอนนี W คือการปรับตั Wงค่าสาเหตหุลกั (KPIVs) โดยมี
จดุประสงค์เพื$อให้ผลลพัธ์ของกระบวนการเป็นไปตามต้องการ สนบัสนนุเป้าหมายของโครงการด้วย
การใช้เทคนิคการออกแบบทดลอง (Design of Experiment; DOE) เป็นต้น เพื$อปรับตั Wงค่าสภาวะ
ตา่งๆ ของกระบวนการให้เป็นไปตามความต้องการ 

(5) การควบคมุและปรับปรุงอย่างต่อเนื$อง (Control) ขั Wนตอนนี Wเป็นขั Wนตอนสดุท้ายในกระบวนการซิกซ์ 
ซิกมา ซึ$งต้องดําเนินการออกแบบระบบควบคณุคณุภาพของกระบวนการเพื$อให้เกิดความมั$นใจว่า
กระบวนการจะไมย้่อนไปมีปัญหาเหมือนเดิมอีก สามารถนําไปใช้งานได้จริง มีการจดัทํามาตรฐาน
การปฏิบตัิงาน การฝึกอบรมวางแผน การตรวจติดตามอยา่งเป็นระบบ 

 

2.3 แนวคิดลีน ซกิซ์ ซกิมา (Lean Six Sigma) [6] 
ลีน และซิกซ์ ซิกมา เป็นอาวธุสําคญัในการต่อสู้กบัการผนัแปรที$เกิดขึ Wนในกระบวนการผลิต วิธีการซิกซ์ 
ซิกมา (Six Sigma method) มีประโยชน์อย่างมากในระยะของการระบปัุญหา (Define) การวดัและเก็บ
ข้อมลู (Measurement) และการวิเคราะห์ข้อมลู (Analyse) สว่นแนวคิดแบบลีน (Lean approach) มี
ประโยชน์อย่างมากในระยะของการระบุปัญหา (Define) การปรับปรุง (Improve) และการควบคุม 
(Control) หรืออาจกลา่วได้วา่วิธีการซิกซ์ ซิกมา เป็นวิธีการที$อาศยัข้อมลูเป็นตวัผลกัดนั ในขณะที$แนวคิด
แบบลนี มีความเป็นรูปธรรมจึงสามารถผลกัดนัตวัเองเพื$อไปสูท่างแก้ปัญหาได้รวดเร็วกวา่ [7] 

แนวทางที$นิยมนํามาใช้ปรับปรุงการทํางานเพื$อลดเวลาแนวทางหนึ$ง คือหลกัการของ ECRS เพื$อการ
ปรับปรุง ซึ$งได้แก่ การกําจัด (Eliminate; E) การผสมผสาน (Combine; C) การจัดลําดับใหม ่
(Rearrange; R) และการทําให้ง่าย (Simplify; S) [8] 

(1) การกําจดั (Eliminate; E) ทําโดยการไลห่าจดุประสงค์ อนัทําให้สามารถกําจดัขั Wนตอนที$ไมจํ่าเป็น
ออกได้ รูปแบบนี Wมีประสทิธิผลสงูสดุในการปรับปรุงงาน 

(2) การผสมผสาน (Combine; C) ทําโดยการผสมผสานองค์ประกอบของงานหลายประการเข้าด้วยกนั 
ช่วยให้ลดขั Wนตอนของงานบางสว่นลงได้ 

(3) การจดัลาํดบัใหม ่ (Rearrange; R) ซึ$งการโยกย้ายสบัเปลี$ยนลาํดบัขององค์ประกอบของงานอาจ
สร้างโอกาสกําจดังานบางสว่น หรือโอกาสการผสมผสานใหม ่

(4) การทําให้งา่ย (Simplify; S) เมื$อพิจารณาถึงการกําจดั การผสมผสานและการจดัลาํดบัใหมอ่ยา่ง
รอบคอบแล้ว ควรพยายามจดัการองค์ประกอบของงานสว่นที$เหลอือยูใ่ห้เป็นงานที$งา่ยที$สดุเทา่ที$จะ
ทําได้ 
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นอกจากหลกัการ ECRS แล้ว การจัดหาความสมัพันธ์ของกิจกรรมต่างๆ โดยเริ$มจากกิจกรรมที$มี
ความสมัพนัธ์มากมาหาน้อย กิจกรรมใดมีความสมัพนัธ์มากก็ให้อยูใ่กล้กนั โดยปรับหรือจดัตําแหน่งของ
กิจกรรมตา่งๆ ให้ได้อยา่งเหมาะสมภายใต้ข้อจํากดัตา่งๆ 

 

III. การดาํเนินงานและผลการวิจัย 
3.1 ขั Oนตอนการนิยามปัญหา 

ข้อมลูที$ได้จากการเข้าไปสํารวจกระบวนการเขียนสญัญาณบนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟสําหรับคอมพิวเตอร์สว่น
บคุคล (2.5” Hard disk drive) ของโรงงานกรณีศึกษาและการประชุมระดมสมองจากทีมงานทําให้
สามารถกําหนดปัญหาได้วา่ ปัญหาที$จะทําการวิเคราะห์หาสาเหตแุละแนวทางการแก้ไข คือ ปัญหาของ
เสียประเภท Drive exceeded time limit fail ในกระบวนการเขียนสญัญาณบนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟสําหรับ
คอมพิวเตอร์สว่นบคุคล รุ่นชาสต้า เนื$องจากข้อมลูที$เก็บรวบรวมได้แสดงให้เห็นอย่างชดัเจนว่า รายการ
สินค้าดังกล่าวมีความถี$ในการสั$งผลิตจากลูกค้ามากที$สุด และมีสัดส่วนของเสียประเภท Drive 
exceeded time limit fail มากที$สดุเมื$อเทียบกบัสดัสว่นของเสยีประเภทอื$นๆ ดงัรูปที$ 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ข้อมลูผลติภณัฑ์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟสําหรับคอมพิวเตอร์สว่นบคุคล รุ่นชาสต้า ในแต่ละเดือนสามารถแสดง
ได้ดงัรูปที$ 3 จะเห็นว่า กราฟ DPPM ของเสีย Drive exceeded time limit fail ซึ$งมีค่าเฉลี$ยเท่ากับ 
67,192 DPPM ต่อสปัดาห์ มีรูปแบบคล้ายคลงึกนักบักราฟ DPPM ของเสียรวมซึ$งมีค่าเฉลี$ยเท่ากับ 
84,600 DPPM ต่อสปัดาห์ ตามลําดบั แสดงให้เห็นว่าจํานวนของเสียประเภท Drive exceeded time 
limit มีอิทธิพลตอ่จํานวนของเสียรวม โดยถ้าสามารถหาสาเหตแุละวิธีการแก้ปัญหาของเสียดงักลา่วได้ 
จะทําให้สามารถใช้เป็นแนวทางในการแก้ปัญหาของเสยีบนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟรุ่นอื$นๆ ตอ่ไปได้ 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที4 2 
กราฟแสดงส่วนแบ่งทาง
ก า ร ต ล า ด เ ที ย บ กั บ
ผลิตภัณฑ์ รุ่นอื$นๆ และ
เปรียบเทียบกับสัดส่วน
ของเสียเทียบกับการผลิต 

(DPPM) 
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3.2 ขั Oนตอนการวัดสภาพของปัญหา 
ในขั Wนตอนการวดัสภาพของปัญหานี W เป็นการประกนัความถกูต้องของข้อมลูที$ได้จากการวดัก่อนที$จะทํา
การทดลองเพื$อวิเคราะห์ปัญหา โดยดัชนีที$นํามาใช้เพื$อทําการวิเคราะห์ความแม่นยําของระบบวัด 
ประกอบไปด้วยดชันีตา่งๆ ดงันี W 
 

% รีพีททะบิลติี Wของเครื$องทดสอบ  = จํานวนครั Wงที$การตรวจสอบเหมือนกนั 
จํานวนชิ Wนงานตรวจสอบ 

% ความไมไ่บอสัของเครื$องทดสอบ = จํานวนครั Wงที$การตรวจสอบเหมือนกนัและถกูต้อง 
     จํานวนชิ Wนงานตรวจสอบ 

% ประสทิธิผลด้านรีพีททะบิลติี Wของการ  = จํานวนครั Wงที$เครื$องทกุเครื$องตรวจได้เหมือนกนั                                                       
ตรวจสอบ                                                                       จํานวนชิ Wนงานตรวจสอบ 
% ประสทิธิผลด้านไบอสัของการตรวจสอบ   =   จํานวนครั Wงที$เครื$องทกุเครื$องตรวจได้เหมือนกนัถกูต้อง 

                                                          จํานวนชิ Wนงานตรวจสอบ 

จากการวิเคราะห์ความแมน่ยําของระบบการวดั พบวา่ระบบการวดัมีความสามารถในการตรวจสอบ โดย
มีเปอร์เซ็นต์รีพีททะบิลิตี Wของเครื$องทดสอบ (% Appraiser Score) เปอร์เซ็นต์ความไม่ไบอสัของเครื$อง
ทดสอบ (% Attribute Score) เปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิตี Wของการตรวจสอบ (% Attribute 
Screen Effect Score) และประสทิธิผลด้านไบอสัของการตรวจสอบมีคา่เทา่กบั 100% ดงัตารางที$ 1 

 
 
 
 

 

 

 

 
 
 
 

รูปที4 3 
กราฟแสดงจํานวนต่างๆ 
บนผลิตภัณฑ์ฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟสําหรับคอมพิวเตอร์
สว่นบคุคล รุ่นชาสต้า  

 

ตารางที4 1 
ผลการวิเคราะห์
ความสามารถระบบการ
วดัของกระบวนการเขียน
สญัญาณ  
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เมื$อระบบการวัดมีความสามารถในการตรวจสอบ และอยู่ในเกณฑ์การยอมรับได้ จึงดําเนินการใน
ขั Wนตอนตอ่ไปเพื$อคดัเลอืกปัจจยันําเข้าที$มีผลกบัตวัแปรตอบสนอง Drive exceeded time limit 

ทีมงานเพื$อปรับปรุงคณุภาพในกระบวนการผลติของโรงงานทําการระดมความคิดเห็นจากสมาชิกในทีม
เพื$อคดัเลอืกปัจจยันําเข้าที$มีผลกบัตวัแปรตอบสนอง Drive exceeded time limit จากการระดมสมองได้
ปัจจัยนําเข้าเพื$อนํามาพิจารณาทั Wงสิ Wน 36 ปัจจัย จากนั Wนนําปัจจัยทั Wงหมด 36 ปัจจัยมาทําการหา
ความสมัพนัธ์ด้วยตารางสาเหตแุละผล (Cause & Effect Matrix) โดยกําหนดให้อตัราสว่นความสําคญั
ตอ่ Drive exceeded time limit มีคา่ 0-10 โดยที$ 

0 = ไมม่ีความสาํคญัตอ่ลกูค้า/ ไมม่ีผลตอ่ Drive exceeded time limit 

10 = มีความสาํคญัตอ่ลกูค้าอยา่งยิ$ง/ มีผลตอ่ Drive exceeded time limit อยา่งยิ$ง 

จากนั Wนให้ทีมงานให้คะแนนปัจจัยที$มีผลกับตัวแปรตอบสนอง โดยให้ทีมงานแต่ละคนให้คะแนนใน
กระดาษ แล้วนําคะแนนที$ได้จากแต่ละคนในทีมงานมาทําการโวต แล้วเลือกคะแนนที$มีทีมงานโวตมาก
ที$สดุ หรือถ้าการโวตแล้วมีคะแนนเทา่กนั ก็จะมีการประชมุ เพื$อหาข้อสรุปว่าควรจะใช้คะแนนเป็นเท่าใด
จึงจะเหมาะสมที$สดุ แล้วนําคะแนนที$ได้สําหรับแต่ละปัจจยัมาคูณด้วยค่าคงที$ที$กําหนดไว้ในที$นี Wคือ 10 
แล้วจัดเรียงลําดับคะแนนตามความสําคัญด้วยแผนผังพาเรโต เหลือปัจจัยนําเข้าที$ส่งผลต่อตวัแปร
ตอบสนองเพียง 17 ปัจจยั 

จากนั Wนนําปัจจยั 17 ปัจจยัไปวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) จากผลการวิเคราะห์
ได้นําผลคะแนน RPN ที$ได้มาจดัเรียงจากมากไปน้อยและพล็อตแผนภูมิพาเรโต เพื$อพิจารณาลําดบั
ความสาํคญัของแตล่ะปัจจยั พบวา่ปัจจยันําเข้าที$สาํคญัที$มีแนวโน้มกบัผลกระทบต่อการเกิดอาการเสีย 
Drive exceeded time limit fail บนกระบวนการเขียนสญัญาณมีทั Wงสิ Wน 8 ปัจจยั ได้แก่ มีฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
อยู่ในกระบวนการผลิตมากเกินไป, การปรับตั Wงค่าความดนัในการเติมก๊าซฮีเลียม, ระยะทางของการ
ขนสง่อยูห่า่งกนัเกินไป, ไมม่ีการแยกและระบรุุ่น โมเดลของงาน,  ไมท่ราบวา่ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็นรุ่นอะไร 
โมเดลอะไร และจํานวนเท่าไหร่, ค่าความเร็วรอบในการขนัสกรูบน Top Cover, ทําการติดซีลไม่ถกูวิธี 
และแรงในการขนัสกรู Top Cover ไมไ่ด้คา่ตามที$กําหนด ซึ$งเป็นปัจจยัที$ถกูเลอืกเพื$อนําไปวิเคราะห์ตอ่ 

 

3.3 ขั Oนตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
ขั Wนตอนนี Wทําการทดสอบสมมติฐานเพื$อยืนยันว่าปัจจัยนําเข้ามีอิทธิพลต่อปัญหาคุณภาพ Drive 
exceeded time limit โดยเริ$มต้นจากการนําการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) จาก
ขั Wนตอนการวดัสภาพของปัญหามาจดักลุม่ออกเป็น 2 กลุม่ คือ การออกแบบการทดลอง และการสร้าง
ระเบียบวิธีปฏิบตัิงานโดยใช้แนวคิดลนี ดงัรูปที$ 4 

จากนั Wนนําปัจจัยที$อยู่ในกลุ่มการออกแบบการทดลองมาวิเคราะห์ทางสถิติด้วยเครื$ องมือ Two 
Proportions เพื$อคํานวณหาจํานวนสิ$งตวัอยา่งน้อยที$สดุที$ต้องใช้ในการทดลอง ทั Wงนี Wเนื$องจากข้อจํากดัใน
การปรับคา่พารามิเตอร์ของเครื$องจกัร การประหยดัค่าใช้จ่ายในการทดลอง และเพื$อให้สามารถทําการ
ทดลองได้ง่าย เมื$อได้จํานวนสิ$งตวัอย่างแล้วจึงทําการทดลองเพื$อวิเคราะห์ว่าปัจจยัทั Wง 3 ปัจจยัที$อยู่ใน
กลุม่การออกแบบการทดลองมีอิทธิพลต่อปัญหา Drive exceeded time limit หรือไม่ โดยใช้จํานวนสิ$ง
ตวัอย่างในการทดลองเป็นจํานวนที$ได้จากการคํานวณด้วยเครื$องมือ Two Proportions ทําการควบคมุ
ปัจจัยอื$นๆ ให้เป็นค่าพารามิเตอร์เดียวกัน และปรับค่าเฉพาะปัจจัย 3 ปัจจยัในกลุ่มการออกแบบการ
ทดลอง โดยปรับคา่ทีละปัจจยั 
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นําผลจากการทดลองที$ได้มาทําการวิเคราะห์ทางสถิติ พบว่าปัจจัย ค่าความเร็วรอบในการขนัสกรู
ตําแหนง่ตา่งๆ บน Top Cover แรงในการขนัสกรูบน Top Cover ไม่ได้ตามค่าที$กําหนด และการปรับตั Wง
ค่าความดนัในการเติมอดัก๊าซฮีเลียม มีอิทธิพลต่อปัญหาคณุภาพ Drive exceeded time limit บน
กระบวนการเขียนสญัญาณ เนื$องจากทั Wง 3 ปัจจัยมีค่า P-Value น้อยกว่า 0.05 ซึ$งแสดงว่าผลการ
วิเคราะห์ทางสถิติมีความแตกตา่งอยา่งมีนยัสาํคญัด้วยระดบันยัสาํคญั 0.05 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 
 
 

รูปที4 4 
การจดักลุม่ปัจจยันําเข้า
ของปัญหา Drive 
exceeded time limit บน
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟสว่น
บคุคล รุ่นชาสต้า 

 

 
 
 
 

รูปที4 5 
แสดงสาเหตทุี$ได้ทาํการ
วิเคราะห์และแนวทางการ
แก้ไขปัญหา  
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3.4 ขั Oนตอนการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ 
ขั Wนตอนนี Wได้ทําการหาวิธีสําหรับนํามาใช้แก้ปัญหา โดยแบ่งการแก้ปัญหาเป็น 2 ส่วนตามที$ใช้แผนผงั
กลุม่เชื$อมโยงจดักลุม่ไว้ในขั Wนตอนการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา กลุม่แรกคือ การออกแบบการทดลอง
สาํหรับแก้ปัญหาเรื$องการปรับตั Wงปัจจยั กลุม่ที$สอง คือ การออกแบบกระบวนการผลิตที$เน้นการไหลของ
งาน (Flow Based Production) ซึ$งเป็นแนวคิดที$สําคญัของระบบการผลิตแบบลีน โดยประยุกต์ใช้
ระบบคมับงั (Kanban System) [9] การปรับปรุงการวางผงักระบวนการผลิต และหลกัการของ ECRS 
[10] มาจดัการปัญหาเรื$องการจดัการ WIP ในกระบวนการผลิต ปัญหาเรื$องระยะทางในการขนสง่และ
เคลื$อนย้ายงาน และปัญหาเรื$องการสร้างระเบียบวิธีการปฏิบตัิงาน แสดงดงัรูปที$ 5 

3.4.1 การออกแบบการทดลองเพื4อลดของเสีย Drive exceeded time limit 
ในกระบวนการเขียนสัญญาณ 
ขั Wนตอนการปรับปรุงได้นําเอาทฤษฎีการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล [11] เป็นวิธีการทดลองที$มี
ประสิทธิภาพสงูสดุคือที$มีจํานวนของปัจจยันํามาทดลองเท่ากับ 3 ปัจจัยและจํานวนระดบัของแต่ละ
ปัจจยั 2 ระดบั ซึ$งระดบัของปัจจยันี Wจะนํามาจากสภาพการทํางานจริงที$เกิดขึ Wนในกระบวนการผลิตดงั
แสดงในตารางที$ 2 

 

 

 

 
 
ในการทดลองนี W จะทําการทดลองซํ Wาในแตล่ะการทดลองร่วมปัจจยัเท่ากบั 15 ครั Wง โดยการออกแบบการ
ทดลองโดยใช้โปรแกรมทางสถิติ Minitab ในการออกแบบการทดลองนั Wนจําเป็นต้องอยู่ภายใต้เงื$อนไขที$
สําคญั คือ NID (0,σ2) ซึ$งหมายถึงเงื$อนไข 3 ประการ คือ ข้อมลูเป็นแบบสุม่และมีการกระจายตวัแบบ
ปกติ ข้อมูลมีความเป็นอิสระต่อกัน และมีความเสถียรภาพของค่าความแปรปรวนก่อนที$จะนําไป
วิเคราะห์และสรุปผลการทดลอง จากการออกแบบการทดลองแฟกทอเรียล สามารถสรุปผลได้ว่าทั Wง 3 
ปัจจยั คือ ค่าความเร็วรอบในการขนัสกรู แรงในการขนัสกรู และค่าความดนัของเครื$องอดัก๊าซฮีเลียม 
เป็นปัจจยัหลกั (Main Effect) ที$มีอิทธิพลตอ่การเกิดของเสยีอยา่งมีนยัสําคญั เนื$องจากทั Wง 3 ปัจจยัมีค่า 
P-Value น้อยกว่า 0.05 และทั Wง 3 ปัจจัยยงัสง่ผลอนัตรกิริยา (Interaction) ต่อกนัอย่างมีนยัสําคญั
เนื$องจากมีค่า P-Value น้อยกว่า 0.05 ดงัแสดงในรูปที$ 6 กบัผลอนัตรกิริยาของปัจจยัที$มีผลต่อตวัแปร
ตอบสนอง ดงัแสดงในรูปที$ 6 

 

 

 

 

ตารางที4 2 
ปัจจยัและระดบัของ
ปัจจยัในการออกแบบการ
ทดลองเชิงแฟกทอเรียล
แบบ 2k  
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จากผลการทดลองทําให้เราทราบระดับที$เหมาะสมของแต่ละปัจจัยซึ$งแสดงดังตารางที$ 3 ระดับที$
เหมาะสมของแต่ละปัจจยัจะทําให้จํานวนของเสีย Drive exceeded time limit ของกระบวนการผลิต
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟมีจํานวนน้อยที$สดุ 

 

 

 

 

 

3.4.2 ออกแบบกระบวนการผลิตที4 เน้นการไหลของงาน (Flow Based 
Production) 
การออกแบบกระบวนการผลติที$เน้นการไหลของงาน (Flow Based Production) ผู้วิจยัได้นําเอาแผนภมูิ
แสดงขั Wนตอนในการทํางาน (Work study diagram) มาช่วยในการวิเคราะห์กิจกรรมที$ไม่เพิ$มคุณค่า 
(Non Value Added) ให้กับผลิตภัณฑ์ จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟตั Wงแต่
กระบวนการอดัก๊าซฮีเลยีมจนถึงกระบวนการเขียนสญัญาณ วิธีการทํางานในปัจจุบนัพบว่ามีกิจกรรมที$
ไม่เพิ$มคุณค่าคือ กิจกรรมการเคลื$อนย้าย 3 ครั Wงต่อชิ Wนงาน การรอคอย 1 ครั Wงต่อชิ Wนงาน และการ
ตรวจสอบ 3 ครั Wงตอ่ชิ Wนงาน 

 
 
 
 
 
 

รูปที4 6 
แสดงผลหลกัของปัจจยัที$
มีผลตอ่ตวัแปรตอบสนอง
ของเสีย และอนัตรกิริยา
ของปัจจยัที$มีผลตอ่ตวั
แปรตอบสนองของเสีย 

 

 
 
 

ตารางที4 3 
ระดบัที$เหมาะสมของแต่
ละปัจจยัเพื$อให้มีปริมาณ
ของเสียบนฮาร์ดดสิก์
ไดร์ฟน้อยที$สดุ 
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ทางทีมผู้ วิจัยได้นําแนวคิดการผลิตแบบลีน มาประยุกต์ใช้กับระบบคมับัง (Kanban System) และ
หลกัการของ ECRS มาปรับปรุงกระบวนการทํางาน จดัการ WIP ในกระบวนการผลิต ทําให้สามารถลด
กิจกรรมที$ไม่เพิ$มคุณค่าในกระบวนการได้คือ กิจกรรมการเคลื$อนย้ายหลงัการปรับปรุงกลายเป็นศูนย์ 
การรอคอยหลงัการปรับปรุงกลายเป็นศนูย์ และการตรวจสอบลดลงเหลอืเพียงแค ่1 ครั Wงตอ่ชิ Wนงาน 
 

3.4.3 การปรับปรุงการวางผังกระบวนการผลิต 
จากการออกแบบกระบวนการผลติใหมน่ั Wน ทางทีมผู้วิจยัได้มีการจดัเรียงสถานีการทํางานใหมเ่พื$อลดการ
เคลื$อนย้าย โดยจดัสว่นงานที$มีความเกี$ยวข้องกนัสงูอยูใ่กล้กนั จากเดิมที$โรงงานกรณีศกึษาจดัสว่นงานที$
มีความเกี$ยวข้องกันสูงอยู่ห่างกัน จากนั Wนได้วางผงัการผลิตแบบเซลล์คือ จัดเครื$องจักรและอุปกรณ์
สาํหรับการผลติชิ Wนงานแตล่ะกลุม่ไว้เป็นหน่วยผลิตย่อยเดียวกนั ช่วยให้ลดการเคลื$อนย้ายงานเป็นศนูย์
หลงัทําการปรับปรุง ดงัรูปที$ 7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.5 ขั Oนตอนการควบคุมและปรับปรุงอย่างต่อเนื4อง 
ในขั Wนตอนนี Wจะจัดทําเอกสารมาตรฐานการทํางานจากค่าที$ได้จากการทดลอง และฝึกอบรม ทบทวน
ให้กบัผู้ ที$เกี$ยวข้องทราบ เพื$อให้สามารถปฏิบตัิตามได้อย่างถกูต้อง จากนั Wนจะมีการติดตามให้พนกังาน
ทํางานตามมาตรฐานนั Wนๆ เพื$อช่วยให้องค์กรสามารถลดของเสียได้ตามเป้าหมาย และใช้คนได้เต็ม
ประสิทธิภาพ โดยผู้ วิจัยได้ดําเนินการปรับปรุงวิธีการทํางานมาตรฐาน และกําหนดหน้าที$ความ
รับผิดชอบของพนกังาน (Job Description) ที$ชดัเจน โดยมีการอธิบายให้พนกังานทกุคนได้เข้าใจตรงกนั 
และแสดงคําอธิบายที$สาํคญัไว้ด้านหน้าสถานีงานทกุสถานีงาน 

IV.  สรุปผล 
จากการประยกุต์ใช้แนวทางลีน ซิกซ์ ซิกมา เพื$อลดของเสียในกระบวนเขียนสญัญาณ ในการผลิตฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟสว่นบคุคล รุ่นชาสต้า ซึ$งแบง่ขั Wนตอนออกเป็น 5 ขั Wนตอน จากการดําเนินงานผลการวิจยัทําให้สามารถลด
ของเสยีและปรับปรุงกระบวนการผลติ ได้ดงัแสดงในตารางที$ 4 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที4 7 
ตวัอยา่งแผนผงัโรงงาน
แบบใหมจ่ากทีม เพื$อชว่ย
ลดระยะทางในการขนสง่ 
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สรุปผลจากการลดของเสียในกระบวนเขียนสญัญาณ ในการผลิตฮาร์ดิสก์ไดร์ฟสว่นบคุคล รุ่นชาสต้า จากนั Wน
ประเมินผลการปฏิบตัิงานพบวา่ สามารถที$จะลดจํานวนของเสยี Drive exceeded time limit ให้เหลอืประมาณ 
20,834 DPPM สามารถลดจํานวนของเสยีรวมให้เหลอื 28,624 DPPM จํานวนครั Wงในการขนสง่และเคลื$อนย้าย
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ จํานวนครั Wงการรอคอยในกระบวนการผลิต มีเปอร์เซ็นต์การปรับปรุง 100% และจํานวนครั Wง
ของการตรวจสอบและคดัแยกมีเปอร์เซ็นต์การปรับปรุง 67% 
 

 
 
 
 

ตารางที4 4 
ตารางแสดงผลของการนํา
วิธีการแก้ปัญหาไปปฏิบตั ิ
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