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โรงงานกรณีศึกษา เป็นหนึ่งในบริษัทที่ท าธุรกิจ
เกี่ยวกับการผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์โดยผู้ศึกษาได้
ท าการศึกษาในแผนก Hard Disk Drive (HDD) ซึ่งพบว่ามี
ปัญหาร้องเรียนมาจากการที่ลูกค้าน าแขนหัวอ่าน-เขียนฮาร์
ดิสก์ไปประกอบแล้วฮาร์ดดิสก์ไม่สามารถท างานได้อย่างเต็ม
ประสิทธิภาพ โดยหนึ่งในสาเหตุของปัญหานั้นมาจากการที่
ชิ้นงานเสียผ่านการตรวจสอบหลุดไปปนกับชิ้นงานดี จาก
การศึกษาสภาพการท างานของกระบวนการตรวจสอบและ
ประชุมเพื่อระดมสมองกับผู้ดูแลกระบวนและหัวหน้างาน
แล้ว จึงมึความเห็นที่ตรงกันว่าจ าเป็นต้องมีการปรับปรุง
และเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน

บทน า : วัตถุประสงค์ :
เพื่อเพิ่มความสามารถในการวัดให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น

ในการตรวจสอบแขนหัวอ่าน-เขียนฮาร์ดดิสก์

สรุปผลการด าเนินงาน : 

ขั้นตอนการด าเนินงาน :

1. 2. 3.

4.

ศึกษากระบวนการตรวจสอบแขนหัวอ่าน-
เขียนฮาร์ดดิสก์และท าการเก็บข้อมูลเบื้องต้นแล้วจึง
ท าการวิเคราะห์เพื่อส ารวจสภาพการท างานใน
ปัจจุบัน เพื่อก าหนดขอบเขตขั้นตอนและน าไป
ปรับปรุงแก้ไข จากนั้นท าการวิเคราะห์เพื่อหา
สาเหตุของปัญหาจึงจ าเป็นต้องมีการวางแผนในการ
ปรับปรุงไปทีละส่วน และได้ท าการวิเคราะห์ด้วย
เครื่องมือทางวิศวกรรมอุสาหการตามลักษณะของ
ปัญหาที่ต้องท าการแก้ไข

ศึกษากระบวนการตรวจสอบ
และเก็บข้อมูลเบื้องต้น เช่น 
ศึกษากระบวนการและทฤษฎี 
ที่จะน ามาใช้แก้ปัญหา เป็นต้น

วิเคราะห์สภาพการท างานใน
ปัจจุบัน เช่น การท าแผนภาพ
ก้างปลาและเทคนิค Why Why
Analysis ในการวิเคราะห์ เพื่อ
หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา

ผลจากการท าแผนภาพก้างปลา ผู้ศึกษาได้ท า
การคัดเลือกสาเหตุของปัญหาที่มีผลกระทบต่อกระทบ
ต่อขั้นตอนในการตรวจสอบ ดังนี้ 1. หัวกดวัดเร
โซแนนซ์ไม่มีประสิทธิภาพ 2. ไม่มีระบบแสดง
ค่าสเปคชิ้นงาน 3. พนักงานใช้สายตาในการ
ตรวจสอบชิ้นงาน 4. สามารถตรวจสอบได้แค่มุมบน          
5. แผ่นฟิล์มค่าสเปคติดไม่ตรง และได้น าเทคนิค 
Why Why Analysis เข้ามาเพื่อวิเคราะห์หาปัจจัยที่
เป็นต้นตอของปัญหา

วิเคราะห์หาแนวทางในการ
ปรั บปรุ งแก้ ไ ขปัญหา  และ
ป ร ะ เ มิ น ผ ล แ น ว ท า ง ก า ร
ปรับปรุง โดยน าไปทดลองใช้

หลังจากท าการวิเคราะห์หาแนวทางในการ
ปรับปรุงแก้ไข สามารถสรุปแนวทางได้ดังนี้ 1.ท าการ
ออกแบบและก าหนดเงื่อนไขสเปคขนาดหัวกดวัดเร
โซนนซ์ของเครื่องวัดค่าความถี่การสั่นไหว  2.
ออกแบบโครงสร้างของเครื่องวัดใหม่ เพื่อใช้เป็น
แนวทางในการรวมขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกัน
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจวัด

ติดตามผล โดยท าการเปรียบเทียบผลก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรับปรงุ
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ผลจากการด าเนินการปรับปรุงแนวทางที่ 1. หัวกดวัดเรโซแนนซ์และทดสอบผล สามารถสรุปได้ดังนี้ ค่าความผันแปรจากระบบการวัด %GR&R 
(ประเมินจาก %Contribution of variance) มีค่าเท่ากับ 0.7, 0.86, 0.88 ค่าความสามารถในการแยกแยะของดีเสีย %P/T เท่ากับ 9.41, 10.91, 
10.87 ซึ่งเป็นค่าที่สามารถยอมรับได้แสดงว่าระบบมีการวัดมีสมรรถภาพที่ดี (<10%) ซึ่งแบบเก่ามีค่า %GR&R และ%P/T (>10%) และค่าความไว
ในการแยกแยะของดีเสีย NDC เท่ากับ 16, 15, 14 ส่วนค่า NDC ซึ่งแบบเก่ามีค่า (<5) แนวทางในการปรับปรุงที่ 2. ท าการสร้างเครื่องวัดใหม่และ
ทดสอบผล ซึ่งค่าที่ได้จากการทดสอบโดยการหาค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ ซึ่งมีผล r >0.9 ทุกต าแหน่ง และมีค่านัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ P >0.05 
จึงสรุปได้ว่าการตรวจวัดชิ้นงานด้วยเครื่องวัดขนาด (New Vision Inspection Machin) มีความสัมพันธ์เชิงเส้นอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ
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