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1.ความสำคัญǰและที่มาของปŦญหาท่ีทำโครงงาน 

 ปŦจจุบันอุตสาหกรรมอิเลĘกทรอนิกสŤเปŨนอุตสาหกรรมทีęสำคัญอุตสาหกรรมหนึęงของประเทศĕทยǰมีการ

ขยายตัวอยŠางตŠอเนืęองจำนวนมากĔนĒตŠละปŘǰĒละĔนปŦจจุบันมีการĒขŠงขันทางธุรกิจĔนอุตสาหกรรมอิเลĘกทรอนิกสŤคŠอนขšาง

สูงǰซึęงการตอบสนองความตšองการของลูกคšาทีęรวดเรĘวจะสามารถชŠวยĔหš เกิดความĕดšเปรียบทางการคšาǰจึงทำĔหšēรงงาน

อุตสาหกรรมหรือการขนสŠงตŠางǰėǰตšองการทีęจะลดคŠาĔชšจŠายดšวยการนำเทคēนēลยีตŠางǰėǰเขšามาĒทนทีęคนงานĔนงาน

อุตสาหกรรมมากขึĚนǰทัĚงนีĚกĘเพืęอลดคŠาĔชšจŠายทีęตšองเสียĕปĒละเพิęมผลผลิตĔหšĕดšผลผลิตมากขึĚนĒละĔชšทรัพยากรĔหšเกิด

ประēยชนŤสูงทีęสุด 

บริษัทǰฟูจิคูระǰอิเลĘกทรอนิกสŤǰ(ประเทศĕทย)ǰจำกัดǰเปŨนหนึęงĔนบริษัททีęทำธุรกิจเกีęยวกับการผลิตอุปกรณŤ

อิเลĘกทรอนิกสŤมีผลิตภัณฑŤหลากหลายชนิดĕดšĒกŠǰ1.ǰActuator Assemblies for HDD 2. Membrane Switches 3. 

Thermal Solution Assemblies เปŨนตšน ผู šศึกษาĕดšมีēอกาสเขšาĕปศึกษาĒละเรียนรู šที ęบริษัทĔนสŠวนของการผลิต

ผลิตภัณฑŤ Actuator arms หรือǰCarriageǰตัวอยŠางผลิตภัณฑŤตัวอยŠางĒสดงดังภาพǰ1ǰซึęงเปŨนการผลิตĒขนหัวอŠาน-เขียน

ทีęเปŨนสŠวนประกอบĔนฮารŤดดิสกŤǰจากการสำรวจขšอมูลเบืĚองตšนผลตินีĚมีการผลติĔนปริมาณมากĔนĒตŠละวันǰĒละพบของเสีย

ĔนปริมาณมากอีกทัĚงยังตšองทำการผลิตĔหšทันตามความตšองการของลูกคšาǰซึęงทางบริษัทมีความตšองการคŠาทีęĕดšจากการวัด

ขนาดĒขนหัวอŠาน-เขียนฮารŤดดิสกŤทีęĒมŠนยำĒละตรวจสอบĕดšรวดเรĘวเพืęอเพิęมผลผลิตĔหšĕดšมากขึĚนĒละลดจำนวนพนักงาน

Ĕนสายการผลิตลง 

ผูšจัดทำĕดšทำการศึกษาขัĚนตอนการตรวจสอบĒขนหัวอŠาน-เขียนฮารŤดดิสกŤĔนĒตŠละกระบวนการของการ

ตรวจสอบชิĚนงานǰเนืęองจากĔนĒตŠละกระบวนการĔชšวิธีตรวจสอบชิĚนงานทีęĒตกตŠางกันจึงทำĔหšตšองมีการเกĘบขšอมูลĒยกกัน

ĔนĒตŠละกระบวนการǰเพืęอนำมาวิเคราะหŤหาสาเหตุของปŦญหาĒละกำหนดĒนวทางĔนการĒกšĕขǰēดยĔชšเครืęองมือทาง

วิศวกรรมมาประยุกตŤĔชš
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ภาพǰ1ǰผลิตภัณฑŤǰCarriage รุŠนǰParis-C 

 

 เนืęองจากปŦจจุบันǰบริษัทǰฟูจิคูระǰอิเลĘกทรอนิกสŤǰ(ประเทศĕทย)ǰจำกัดǰĒผนกǰHard Disk Driveǰ(HDD)ǰมีปŦญหา

จากการทีęลูกคšานำĒขนหัวอŠานฮารŤดดิสกŤĕปประกอบĒลšวฮารŤดดิสกŤĕมŠสามารถทำงานĕดšอยŠางเตĘมประสิทธิภาพǰซึęงสาเหตุ

มาจากเครืęองวัดตรวจสอบชิĚนงานวัดคŠาĕดšĕมŠĒมŠนยำทำĔหšชิĚนงานทีęเปŨนของเสียหลุดผŠานĕปกับชิĚนงานดี จึงจำเปŨนทีęจะตšอง

มีการปรับปรุงขัĚนตอนการตรวจสอบชิĚนงานĔหšมีความĒมŠนยำĒละสามารถตรวจสอบĕดšรวดเรĘว 

 ซึęงจากทีęĕดšรับēอกาสเขšาฝřกงานทีęบริษัทผูšจัดทำĕดšเรียนรูšĒละศึกษาเกีęยวกับปŦญหาดšานอุตสาหกรรมĔนēรงงาน

ผูšจัดทำมีĒนวคิดทีęจะทำการปรับปรุงเปลีęยนĒปลงสายการผลิตĒละเพิęมประสิทธิภาพเครืęองวัดขนาดĒขนหัวอŠาน-เขียน

ฮารŤดดิสกŤǰเพืęอลดตšนทุนคŠาเครืęองจักรǰอุปกรณŤǰĒละการเพิęมผลผลิตǰผูšจัดทำĕดšดำเนินการปรับปรุงสายการผลิตēดยการ

ออกĒบบเครืęองวัดขนาดĒขนหัวอŠาน-เขียนฮารŤดดิสกŤเพืęอรวมขัĚนตอนĔนการทำงานเขšาดšวยกันĒละออกĒบบหัวกดชิĚนงาน

ของเครืęองวัดเรēซĒนนซŤĔหมŠĒลšวทำการวัดผลทีęĕดšเพืęอนำมาเปรียบเทียบกŠอนĒละหลังการปรับปรุง 

 

2.วัตถุประสงคŤ 

 2.1ǰเพืęอเพิęมความสามารถĔนการวัดĔหšมีประสิทธิภาพสูงขึĚน 

 

3.ǰขอบเขตการศึกษา 

 3.1ǰสถานทีęศึกษาǰบริษัทǰฟูจิคูระǰอิเลĘกทรอนิกสŤ(ประเทศĕทย)ǰจำกัดǰēรงงานลำพูนǰ1ǰเลขทีęǰ68/1ǰหมูŠทีęǰ4ǰ

ถนนǰซุปเปอรŤĕฮเวยŤǰตำบลǰบšานกลางǰอำเภอǰเมืองลำพูนǰจังหวัดǰลำพูนǰ51000 

 3.2ǰการศึกษาขัĚนตอนการทำงานของกระบวนการผลิตǰĒผนกǰDimension เริęมจากขัĚนตอนการตรวจชิĚนงาน

ดšวยเครืęองǰVision, วัดคŠาความถีęการสัęนĕหวดšวยเครืęองǰResonance ĒละตรวจสอบชิĚนงานดšวยกลšองǰCCD รวมถึงการ

ซŠอมบำรุงĒละเตรียมเครืęองจักร 

 3.3ǰการศึกษารŠวมกับทีมงานĔนบริษัทเกีęยวกับการออกĒบบสายการผลิตĒละปรับเปลีęยนรูปĒบบการผลิตĔหš

สอดคลšองกับความตšองการของลูกคšา 

 3.3ǰการศึกษารŠวมกับทีมงานĔนบริษัทเกีęยวกับการออกĒบบสายการผลิตĒละปรับเปลีęยนรูปĒบบการผลิตĔหš

สอดคลšองกับความตšองการของลูกคšา
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4.ǰประโยชนŤที่คาดวŠาจะไดšรับ 

 4.1ǰĕดšĒนวทางĔนการนำเสนอการปรับปรุงĔหšกับēรงงาน 

 4.2ǰอัตราการผลิตของกระบวนการเพิęมขึĚนกับทรัพยากรĒรงงานทีęลดลง 

 4.3ǰĕดšĒนวทางทีęสามารถนำĕปประยุกตŤĔชšกับผลิตภัณฑŤรุŠนอืęนǰทีęมีกระบวนการผลิตทีęคลšายกันĕดš 

 

5.ǰระเบียบวิธีการทำโครงงาน 

 5.1 ศึกษากระบวนการตรวจสอบĒละเกĘบขšอมูลของǰĒผนกǰDimension  

  5.1.1 ศึกษากระบวนการตรวจสอบĒละเกĘบขšอมูลของเครืęองตรวจสอบĒขนหัวอŠาน-เขียนฮารŤดดิสกŤǰĒละทำ

ความเขšาĔจเกีęยวกับขัĚนตอนการทำงานของกระบวนการจากผูšควบคุมดูĒลĒผนกของสายการผลิตǰĒละจากการเกĘบขšอมูล

กระบวนการตรวจสอบĒขนหัวอŠาน-เขียนฮารŤดดิสกŤǰซึęงĒบŠงเปŨนǰ3ǰขัĚนตอนหลักตามลำดับǰดังภาพǰ2 

 

 

 

 

 

ภาพǰ2ǰกระบวนการตรวจสอบแขนหัวอŠาน-เขียนฮารŤดดิสกŤของǰแผนกǰDimension 

 

  5.1.2 จากการศึกษากระบวนการตรวจสอบชิĚนงานǰĒผนกǰDimension สามารถอธิบายกระบวนการ

ตรวจสอบตัĚงĒตŠเริęมกระบวนการจนจบกระบวนการǰดังนีĚǰขัĚนตอนการตรวจสอบชิĚนงานดšวยเครืęองǰVision การวัดความถีę

การสัęนĕหวดšวยเครืęองǰResonance ĒละการตรวจสอบชิĚนงานดšวยกลšองǰCCD  

   1.ǰการตรวจสอบชิĚนงานดšวยเครืęองǰVision คือǰการประมวลผลวิเคราะหŤรูปภาพชิĚนงานĒละĒสดงผล

ลัพธŤของการตรวจสอบชิĚนงานตามตำĒหนŠงตŠางǰėǰทีęกำหนดĔนดšานǰอŢอฟซ ี

   2.ǰการวัดความถีęการสัęนĕหวดšวยเครื ęองǰResonance คือǰการจŠายกระĒสĕฟฟŜาขนาดǰ0.5ǰมิลลิ

ĒอมĒปรŤǰĔสŠชิĚนงานเพืęอĔหšเกิดการสัęนĒลšวทำการĒปลงการสัęนเปŨนคŠาของคลืęนความถีęĔนหนŠวยเฮิรตซŤ 

   3.ǰการตรวจสอบชิĚนงานดšวยกลšองǰCCD คือǰการĔชšกำลังขยายของกลšองĔนการตรวจสอบความ

คลาดเคลืęอนของชิĚนงานĔนดšานǰดาตัĚมซี 

 5.2ǰจากการศึกษาĒละวิเคราะหŤขัĚนตอนการทำงานทัĚงǰ3ǰขัĚนตอนของĒผนกǰDimension ซึęงĔนขัĚนตอนการ

ตรวจสอบชิĚนงานมีการตรวจสอบตำĒหนŠงตŠางǰėǰของชิĚนงานตามทีęลูกกำหนดเงืęอนĕขĕวšǰĒตŠĔนปŦจจุบันเครืęองตรวจสอบ

ชิĚนงานĕมŠสามารถตรวจสอบตำĒหนŠงตŠางǰėǰของชิĚนงานĕดšหมดĔนขัĚนตอนเดียวǰซึęงปŦญหาหลักของĒตŠละขัĚนตอนĔนĒผนกǰ

DimensionǰมีดังนีĚ 

 

ตรªจ°บช· Êนงµนดª้ยÁครºÉ°ง 

Vision 

ªด́คªµมถ̧Éกµร´ÉนÅ®ªดª้ย

ÁครºÉ°ง Resonance 
ตรªจ°บช· Êนงµนดª้ยกล°้ง 

CCD 
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   1. ขัĚนตอนการตรวจสอบชิĚนงานดšวยเครืęองǰVision สามารถตรวจสอบตำĒหนŠงชิĚนงานĕดšǰ12ǰตำĒหนŠงǰ

ดšานอŢอฟซีǰĒละมีปŦญหาตอนวางชิĚนงานชิĚนงานวางĕมŠลงชŠองǰดังภาพǰ3 

   

 

 

 

 

 

 

 

ภาพǰ3ǰการตรวจสอบชิ้นงานดšวยเคร่ืองǰVision 

 

   2. ขัĚนตอนการวัดความถีęการสัęนĕหวดšวยเครืęองǰResonance มีปŦญหาĔนสŠวนของหัวกดชิĚนงานมีอายุ

การĔชšงานทีęสัĚนเนืęองจากหัวกดชิĚนงานมีขนาดสัดสŠวนทีęĕมŠĕดšมาตรฐานทำĔหšคŠาทีęวัดĕดšนัĚนคลาดเคลืęอน ดังภาพǰ4 

   

 

 

 

 

 

 

 

ภาพǰ4ǰการวัดความถี่การสั่นไหวดšวยเคร่ืองǰResonance 

 

   3. ขัĚนตอนการตรวจสอบชิĚนงานดšวยกลšองǰCCD สามารถตรวจตำĒหนŠงของชิĚนงานĕดšǰ2ǰตำĒหนŠงǰ

ดšานดาตัĚมซีǰดังภาพǰ5 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพǰ5ǰการตรวจสอบชิ้นงานดšวยกลšองǰCCD       
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 5.3ǰนำขšอมูลที ęĕด šศ ึกษามาสอบถามพนักงานที ęทำงานจริงĔนสŠวนของปŦญหาหัวกดชิ Ěนงานของเครื ęองǰ

Resonance เพืęอหาสาเหตุทีęĒทšจริงทีęเกิดขึĚน 

  5.3.1ǰวิเคราะหŤสาเหตุของปŦญหาทีęมีผลตŠอการวัดชิĚนงานǰēดยผูšศึกษาĕดšมีการวิเคราะหŤเพืęอคšนหาสาเหตุ

ยŠอยǰėǰของขšอบกพรŠองǰซึęงผูšศึกษาĕดšเลือกเทคนิคǰทำĕม-ทำĕมǰ(Why – Why Analysis) เนืęองจากเปŨนเทคนิคทีęสามารถ

ĒสดงĔหšเหĘนถึงสาเหตุตŠางǰėǰของปŦญหาĒละผลทีęเกิดขึĚนทีęมีมาอยŠางตŠอเนืęองจนถึงปมสำคัญทีęจะนำมาทำการปรับปรุง

Ēกšĕขǰดังภาพǰ6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพǰ6ǰแผนผังการวิเคราะหŤหารากสาเหตุของปŦญหาในขั้นตอนการตรวจสอบดšวยเคร่ืองเรโซแนนซŤ 

 

  5.3.2ǰǰการวิเคราะหŤระบบการวัดกŠอนการปรับปรุงǰขัĚนตอนนีĚเปŨนการวิเคราะหŤทีęทำĔหšคุณสมบัติของ

ระบบการวัดĕมŠสามารถยอมรับĕดšตามเกณฑŤมาตรฐานทีęกำหนดǰēดยประยุกตŤĔชšĒผนผัง Why Why Analysis เขšามาชŠวย

ĔนการหารากสาเหตุǰซึęงผลการวิเคราะหŤความผันĒปรǰ(%GR&R) จะประเมินผลēดยวิธีอาศัยความĒปรปรวนǰ(ANOVA) 

จากการเกĘบขšอมูลĒละประมวลผลดšวยēปรĒกรมสำเรĘจรูปทางสถิติǰĒสดงผลดังตารางǰ1 

 

ตารางǰ1ǰผลการวิเคราะหŤความแปรปรวนของการทดลองหัวกดวัดเรโซแนนซŤ 

Gage R&R 

Source 
StdDev           

(SD) 

Study Var 

(5.15*SD) 

Study Var    

(%SV) 

Tolerance 

(SV/Toler) 

Total Gage R&R 24.18 124.54 49.48% 62.27% 

Repeatability 24.16 124.40 49.43% 62.20% 

Reproducibility 1.15 5.94 2.36% 2.97% 

Operators 1.15 5.94 2.36% 2.97% 

Part-to-Part * 42.47 218.71 86.90% 109.35% 

Total Variation 48.87 251.68 100.00% 125.84% 
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ตารางǰ1ǰผลการวิเคราะหŤความแปรปรวนของการทดลองหัวกดวัดเรโซแนนซŤǰ(ตŠอ) 

Number of Distinct Categories = 2 

*ǰP-Value <0.05 

 

  5.4ǰเสนอĒนวทางการปรับปรุงǰนำเสนอĒนวทางการปรับปรุงทีęĕดšจากการวิเคราะหŤกระบวนการตŠอผูš

ควบคุมดูĒลเพืęอขออนุมัติการปรับปรุงĒกšĕขĔนสายการผลิตตัวอยŠางตามปŦญหาทีęเกิดขึĚนǰซึęงมีรายละเอียดดังนีĚ 

   5.4.1ǰการออกĒบบĒละการสรšางเครืęองวัดขนาดĒขนหัวอŠานฮารŤดดิสกŤǰทำการออกĒบบเครืęองวัดĔหมŠ

ĒละฐานรองวัดชิĚนงานǰดšวยēปรĒกรมǰSolidworks ēดยปŦจจุบันเครืęองวัดสามารถจับภาพĕดšเพียงดšานเดียวรวมถึงการ

ตรวจชิĚนงานดšวยกลšองǰCCD ดšวยเชŠนกันǰผูšศึกษาĕดšทำการรวมǰ2ǰขัĚนตอนเขšาดšวยกันēดยทีęออกĒบบเครืęองทีęสามารถĔสŠ

กลšองĕดšǰ2ǰตัวรวมĔนเครืęองเดียวเพืęอĔหšสามารถจับภาพชิĚนงานĕดšǰ2ǰดšานǰĒละออกĒบบฐานรองวัดชิĚนงานĔหมŠĔหšเหมาะ

กับชิĚนงานประเภทนัĚนǰė หลังจากสรšางเครืęองเสรĘจĒลšวจึงทำการทดสอบประสิทธิภาพการทำงานของเครืęองǰĒบบตัวอยŠาง

ของเครืęองĒละฐานรองชิĚนงานǰĒสดงดังภาพǰ7ǰ 

 

 

 

 

 

ภาพǰ7ǰเคร่ืองวัดขนาดหัวอŠานฮารŤดดิสกŤ 

  5.4.2ǰการออกĒบบĒละกำหนดขนาดเงืęอนĕขหัวกดชิĚนงานของเครืęองวัดเรēซĒนนซŤǰดšวยēปรĒกรมǰ

Solidworks ออกĒบบĒละกำหนดขนาดเงืęอนĕขหัวกดชิĚนงานǰēดยออกĒบบĔหšมีขนาดสัดสŠวนทีęเหมาะสมกับชิĚนงานĒละ

เลือกวัสดุทีęมีคุณภาพǰเพืęอยืดระยะเวลาĔนการĔชšงานĔหšนานขึĚนǰดังภาพǰ8 

   

 

 

 

ภาพǰǰ8ǰDrawing การออกแบบหัวกดวัดเรโซแนนซŤ



ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเชียงใหม่ โครงงานที่ 830 /2563 

การเพิ่มประสิทธภิาพกระบวนการตรวจสอบแขนหวัอ่าน-เขียนฮาร์ดดิสก ์ หน้าที่ 7 / 8 

  ผู้จัดทำได้นำแนวทางไปใช้ในการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบแขนหัวอ่าน-เขียนฮาร์ดดิสก์ ซึ่งในการ

สร้างเครื ่องวัดใหม่นั ้นเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพของเครื ่องวัดแล้วยังสามารถนำไปเป็นแนวทางในการลดขั ้นตอนใน

กระบวนการได้ อีกทั้งยังสามารถลดจำนวนพนักงานลงได้อีก 1 คนต่อกระบวนการ ซึ่งในปัจจุบันกระบวนการตรวจสอบ

จะมี 3 กระบวนการ และใช้พนักงาน 3 คน ต่อกระบวนการ ส่วนแนวทางในการปรับปรุงสามารถลดกระบวนการให้เหลอื

เพียง 2 กระบวนการ และใช้พนักงาน 2 คน ต่อกระบวนการ โดยหลังจากสร้างเครื่องวัดเสร็จจะต้องทำการทดสอบและ

วัดประสิทธิภาพของเครื่องวัดใหม่ก่อน และนำเสนอเป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการให้กับโรงงานดำเนินการ

ต่อไป ตัวอย่างแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ ดังภาพ 9  

 

 

   

 

 

 

 

 
 
          ก่อน                                                                    หลัง 

 

ภาพ 9 แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการก่อนและหลังปรับปรุง 

 

6. แผนการดำเนินงานตลอดโครงงาน 

รายละเอียดวิธีทำโครงงาน 
ปี พ.ศ. 2563 - 2564 

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. 
1. ศึกษากระบวนการผลิต
และว ิ เคราะห ์สภาพการ
ทำงานในปัจจุบันของแผนก 
Dimension 

 
       

  

2. เก็บข้อมูลในกระบวนการ
ผล ิตและการทำงานของ
เครื่องจักรในแต่ละขั้นตอน 

 
 

      
  

3. วิเคราะห์หาแนวทางใน
การปรับปรุง 

          

4 .  กำหนดแนวทางการ
ปรับปรุงแก้ไขปัญหา 

          

 .Vision

 .CCD

 .Vision Inspection 
Machine .Resonance  .Resonance
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รายละเอียดวิธีทำโครงงาน 
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5.ǰดำเนินการปรับปรุงĒกšĕข

ĒละเกĘบรวบรวมขšอมูลเพืęอ

นำมาวิเคราะหŤ 

   
 

    

  

6.ǰเปรียบเทียบผลกŠอน-หลัง

การปรับปรุงสายการผลิต 
    

 
   

  

7.ǰสร ุปผลการดำเนินการ

Ēละจัดทำรายงาน 
        

  

 

7.ǰรายละเอียดงบประมาณในการทำโครงงาน 

  

รายละเอียด คŠาใชšจŠายประมาณการǰ(บาท) คŠาใชšจŠายที่เกิดขึ้นจริงǰ(บาท) 

7.1ǰคŠาĔชšจŠายĔนการดำเนินงานวิจยั 3,000 3,000 

7.2 คŠาĔชšจŠายĔนการทำเอกสาร 1,000 1,000 

งบประมาณทั้งโครงการ 4,000 4,000 

 

8.ǰอุปสรรคและปŦญหา 

 

ปŦญหาǰอุปสรรค แนวทางการแกšไข 

ระยะเวลาทีęรอของจากēรงานทีęสัęงทำหัวกดวัดเรēซĒนนซŤทีę

ออกĒบบĔหมŠǰĔชšเวลาĔนการดำเนินเรืęองนานǰเนืęองจากมี

การสัęงทำงานตŠางǰėǰเขšามามาก 

ปรึกษากับทางผูšดูĒลĒละหัวหนšางานĒลšวจึงĕดšมีการ

สัęงทำจากรšานขšางนอกĒละสŠงเรืęองเบิกกับทางēรงงานǰ

ซึęงĔชšระยะเวลาĔนการรอทีęนšอยกวŠา 

 

9.ǰลายเซ็นอาจารยŤท่ีปรึกษา 

 รายงานความกšาวหนšาēครงงานวิจัยสำหรับวิศวกรรมอุตสาหการǰĕดšผŠานการรับรองจากอาจารยŤทีęปรึกษาĒลšว 

 

 

ลงชืęอ........................................... 

(รศ.ดร.วิชัยǰǰฉัตรทินวัฒนŤ) 

อาจารยŤทีęปรึกษาēครงงาน 

-
น

.


