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การปรบัปรุงคุณภาพในการผลิตตามแนวความคดิของซิกซ์ ซิกม่า :  
กรณีศึกษา บริษัทชิ้นส่วนฮารด์ดิสก์ โดยหลักการ DMAIC 

 
ว่าที่ร้อยตรีอภิชาติ  สถิตย์ธรรม1  และ อาจารย์สุภาพร  คูพิมาย2 

 
บทคัดย่อ 

 
 การค้นคว้าอิสระนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือแก้ไขปัญหาตําแหน่งของแม่เหล็กหลังจากการประกอบไม่ตรงตําแหน่งท่ี
กําหนด (Magnet Position Out: MPO) เกิดข้ึนในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนแม่เหล็กในฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Voice Coil 
Motor: VCM) โดยการประยุกต์ใช้การบริหารคุณภาพตามหลักการ Define-Measure-Analyze-Improve-Control 
(DMAIC) จากข้อมูลในอดีตแม่เหล็กในฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเกิดปัญหาตําแหน่งของแม่เหล็กหลังจากการประกอบไม่ตรงตาม
ข้อกําหนด จากการดําเนินงานภายในองค์กรมากถึงร้อยละ 0.043 ของจํานวนการผลิตท้ังหมด 
 ข้ันตอนการดําเนินการวิจัยประกอบด้วย 5 ข้ันตอนตามหลักการ DMAIC โดยเร่ิมจากข้ันตอนการระบุปัญหาได้
ศึกษาปัญหาและหาสาเหตุของปัญหาใน 2 กระบวนการได้แก่ การปรับตําแหน่งของตัวกดยึดงานบนเคร่ืองจักรไม่เหมาะสม 
และการปรับตําแหน่งของชุดกลไกการผลักไม่เหมาะสม จากน้ันทําการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้แผนผังต้นไม้ และวิเคราะห์ 
เม่ือทราบสาเหตุท่ีแท้จริงแล้วสร้างสมมติฐานที่สามถูกนํามาใช้ในการวิเคราะห์สาเหตุท่ีแท้จริง ทําการปรับปรุงโดยใช้เทคนิค
การออกแบบการทดลอง สุดท้ายคือข้ันตอนการควบคุม โดยการจัดทํามาตรฐานการงานให้กับกระบวนการผลิตเพ่ือไม่เกิด
ปัญหาน้ันซํ้าข้ึนอีก 
 ผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่าการบริหารคุณภาพตามหลักการ DMAIC สามารถลดปัญหาแม่เหล็กไม่ตรงตําแหน่งท่ี
กําหนดจากร้อยละ 0.043 เหลือร้อยละ 0.000 ของจํานวนการผลิตท้ังหมดส่งผลให้สามารถเพิ่มผลผลิตให้กับสายการผลิต
ตัวอย่างและสามารถสร้างภาพลักษณ์ท่ีดีของบริษัทอันจะนําไปสู่ยอดขายและผลกําไรท่ีดีข้ึนในอนาคต 
คําสําคัญ : การปรับปรุงคุณภาพ หลักการ DMAIC  ปัญหาแม่เหล็กไม่ตรงตําแหน่งท่ีกําหนด 
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ABSTRACT 

 
 The objective of this research was to solve a Magnet Position out MPO problem of voice coil 
motor process in the hard disk by applying the principle of quality management, Define-Measure-Analyze-
Improve-Control (DMAIC) approach. The historical data indicated that there was the MPO found in the 
voice coil motor of the production process of the hard disk up to 0.043 % from the total number of 
production.  
 The research methodology according to DMAIC approach consisted of five steps. First, the MPO 
problem was clearly identified and the root cause of the problem was found in two processes; cramp of 
machine parameters setting and fixture of parameters setting process.  Second, the tree diagram was used 
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to identify cause of problem. Third, hypothesis was used to analyze actual cause of problem. The 
attribute gage study was also used to evaluate the measurement system performance. Fourth, the 
production system was improved by using experimental design technique. Lastly, the control process was 
done by establishing standard instruction for manufacturing process to prevent iterative problems. 
 The results demonstrated that by applying the principle of quality management based on 
DMAIC approach, the problems were reduced from 0.043 percentage to 0.000percentage. As the results, 
productivity were increase and company good image was created. This will increase sales and profits in 
the future. 
Keywords:  Process Improvement DMAIC approach, magnet position out problem 
 
บทนํา (Introduction) 
 ในสภาวะเศรษฐกิจปัจจุบันอุตสาหกรรมทุกชนิด รวมท้ังอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เป็นอุตสาหกรรม
ท่ีมีบทบาทสําคัญอย่างย่ิงต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศ จากการเป็นสินค้าส่งออกท่ีมีมูลค่ามากเป็นอันดับหนึ่ง มูลค่าการ
ส่งออกเครื่องใช้ไฟฟ้าในช่วงเดือนมกราคมถึงกันยายน 2554 มีมูลค่า 17,462.88 ล้านเหรียญสหรัฐ ปรับตัวเพ่ิมข้ึนร้อยละ 
16.98 ตลาดหลักของการส่งออกเคร่ืองใช้ไฟฟ้ามีการปรับตัวเพ่ิมข้ึนทุกตลาดโดยตลาดหลักท่ีมีการขยายตัวและมีสัดส่วนการ
ส่งออกค่อนข้างสูง จากข้อมูลสํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม อาเซียนมีการปรับตัวเพ่ิมข้ึนในช่วง 9 
เดือนท่ีผ่านมาร้อยละ 13.51 และสัดส่วนการส่งออกร้อยละ 18.18 อุตสาหกรรมชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของไทย ประกอบด้วย
อุตสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้า และอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Hard Disk Drive: HDD), และชิ้นส่วนท่ีใช้ในการประกอบใน
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟท่ีมีราคาสูงข้ึนนอกจากน้ันยังเผชิญกับสภาวะการแข่งขันท่ีรุนแรงจากประเทศคู่แข่งท้ังด้านคุณภาพและราคา
ของสินค้า และยังได้รับผลกระทบจากการแข็งค่าข้ึนของเงินบาท ประกอบกับประเทศผู้นําเข้าหลักของไทยเริ่มมีการนํา
เทคโนโลยีท่ีทันสมัยมาเป็นตัวช่วยในการผลิต และยังสามารถนํามาใช้เป็นข้อกีดกันทางการค้าได้อีก จึงทําให้อุตสาหกรรมต่าง ๆ 
หันมาหาทางออกโดยการปรับปรุงและบริหารจัดการทรัพยากรท่ีมีอยู่ให้มีประสิทธิภาพสูงท่ีสุด และตัดต้นทุนท่ีทําให้การผลิต
มีประสิทธิภาพลดลง หรือต้นทุนท่ีไม่จําเป็นในการผลิตออกไป 
 บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัททําการรับจ้างผลิตชิ้นส่วนแม่เหล็กในฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟคือโดยบริษัทได้รับว่าจ้างให้ผลิต
กับบริษัทฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟชั้นนําโดยกระบวนการผลิตเบื้องต้นเป็นการประกอบชิ้นเหล็กเข้ากับแผ่นอลูมิเนียมด้วยกาวแล้วจึงทํา
การแร่งปฏิกิริยาทางไฟฟ้าให้กลายเป็นแม่เหล็กถาวรตามข้อกําหนดของลูกค้า ซ่ึงจะใช้ข้อมูลท่ีมีอยู่เพ่ือนํามาพิจารณา
กระบวนการผลิตและจัดเรียงความสําคัญตามความรุนแรงของปัญหา หลังจากนั้นพิจารณาเลือกปัญหาท่ีมีความรุนแรงและ
ความสําคัญในระดับต้นมาทําการแก้ไข โดยการมุ่งเน้นท่ีกระบวนการและกรรมวิธีการการผลิตโดยการยินยอมของ
ผู้ประกอบการซ่ึงมีค่าใช้จ่ายในการทดลอง และระยะเวลาท่ีใช้ในการทดลองถือเป็นข้อจํากัดหลักท่ีบริษัทให้ความสําคัญสูงสุด  
ผู้บริหารจึงมีนโยบายต้องการท่ีจะปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์เพ่ือให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจ และสามารถแข่งขันกับผู้ผลิต
รายอื่นได้ การศึกษาคร้ังนี้ทําการเก็บข้อมูลชิ้นงานเสียของชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์ Internal Data (ข้อมูลจากภายในซ่ึงเก็บข้อมูล
จากการดําเนินงาน) พบชิ้นงานเสียจํานวนมากในสายการผลิตแม่เหล็กในฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟท่ีเกิดจากความผิดพลาดของ
กระบวนการผลิต 3 เดือนท่ีผ่านมาเมื่อเรียงลําดับความเสียหาย 5 อันดับท่ีสูงในช่วง 3 เดือนต้ังแต่เดือนสิงหาคม 2555 ถึง
ตุลาคม 2555 ของการเก็บรวบรวมข้อมูลจํานวนชิ้นงานเสียโดยเฉลี่ยจากการดําเนินงานภายใน พบว่าปัญหาตําแหน่งของ
แม่เหล็กหลังจากการประกอบไม่ตรงตามข้อกําหนดมีจํานวนชิ้นงานเสียมากเป็นอันดับหนึ่ง จํานวนงานเสียเม่ือนํามารวมกัน 3 
เดือน เม่ือเทียบกับจํานวนการผลิตท้ังหมด และเม่ือนําข้อมูลมาคํานวณหาเปอร์เซ็นต์สะสมเพ่ือทําการพลอตกราฟพาเรโต
พบว่า ปัญหาท่ีพบมากเป็นอันดับหนึ่งในชิ้นส่วนดังกล่าว คือ ปัญหาตําแหน่งของแม่เหล็กหลังจากการประกอบไม่ตรงตาม
ข้อกําหนด (Magnet Position Out: MPO) มีเปอร์เซ็นต์สะสมจากการดําเนินงานภายในเท่ากับร้อยละ 53.40 ซ่ึงสอดคล้อง
กับการเลือกปัญหาท่ีมีนัยสําคัญมากท่ีสุดตามหลักการของพาเรโต 
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วัตถุประสงค์ 
 1. เพ่ือศึกษาข้ันตอนและปรับปรุงคุณภาพของกระบวนผลิตท่ีนํามาใช้งานเพ่ือเพ่ิมความสามารถของเคร่ืองจักรใน
กระบวนการผลิต (Auto bonding) ให้ดีข้ึนโดยใช้หลักการของกระบวนการบริหารของอุตสาหกรรมท่ีผลิต Voice coil 
motor (VCM) 
 2. เพ่ือศึกษาวิเคราะห์หาปัจจัยท่ีมีผลต่อการเกิดข้อบกพร่องและลดอาการเสียตําแหน่งของแม่เหล็กหลังจากการ
ประกอบไม่ตรงตามตําแหนง่ท่ีลูกค้ากําหนดได้อย่างน้อยร้อยละ 50  

 
ขอบเขตของการวิจัย 
 1. ศึกษากระบวนการการทํางานของเคร่ือง Auto bonding ท่ีใช้ผลิต VCM ต้ังแต่กระบวนการประกอบแผ่น
อลูมิเนียมเข้ากับแผ่นแม่เหล็ก 
 2. ศึกษาเพ่ือเพ่ิมคุณภาพของกระบวนการผลิตและคุณภาพของชิ้นงานเรื่องตําแหน่งของแม่เหล็กหลังจากการ
ประกอบไม่ตรงตามข้อกําหนด VCM ให้ลดลงไม่น้อยกว่าหรือเท่ากับร้อยละ 50  
 3. ระยะเวลาการศึกษาเพ่ือเก็บข้อมูลชิ้นงานเสยีก่อนการปรับปรุงในระยะเวลา 3 เดือนคือสิงหาคม 2555 ตุลาคม 
2555 และเลือกแก้ไขสาเหตุท่ีพบมากท่ีสุดเท่านั้น 
 4. การวัดความสําเร็จของการศึกษาวิจัยโดยการเปรียบเทียบอัตราส่วนของเสียในกระบวนการผลิตก่อนและหลัง
การปรับปรุง โดยต้องสามารถเพิ่มคุณภาพของกระบวนการผลิตและคุณภาพของชิ้นงานเรื่องตําแหน่งของแม่เหล็กหลังจาก
การประกอบไม่ตรงตามข้อกําหนดลดลงได้ลดลงไม่น้อยกว่าหรือเท่ากบัร้อยละ 50  

 
ขั้นตอนการศึกษา 
 การศึกษาวิจัยนี้มีข้ันตอนการดําเนินงานท้ังหมด 9 ข้ันตอน โดยอธิบายพอสังเขปเกี่ยวกับรายละเอียดของข้ันตอน
การดําเนินงาน ดังนี้ 
 1. กําหนดหัวข้อของปัญหาท่ีชัดเจน (Define Phase) โดยระบุจากการเก็บข้อมูลโดยใช้ Check Sheet และทํา
แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เพ่ือพิจารณาความสําคัญลักษณะของปัญหาและเลือก เพ่ือปรับปรุง 
 2. ข้ันตอนการวัด (Measure Phase) เพ่ือการหาปัจจัยท่ีสําคัญของกระบวนการ โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือหาต้นตอ
ของสาเหตุท่ีแท้จริงโดยใช้เคร่ืองมือ Process Mapping, Brainstorming และ Cause and Effect Diagram  
 3. ข้ันตอนการวิเคราะห์ (Analyze Phase) ตรวจสอบสภาวะและปัจจัยต่าง ๆ ในปัจจุบันท้ังหลายที่สามารถ
นําไปสู่ค่าเป้าหมายที่ต้ังไว้โดยใช้เคร่ืองมือการเปรียบเทียบอัตราของเสียท่ีแตกต่างกันระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุงกระบวนการ  
 4. ข้ันตอนการปรับปรุง (Improve Phase) ระบุความสัมพันธ์ของปัจจัยท่ีส่งผลต่อปัญหาและเลือกแนวทางการ
แก้ปัญหาของกระบวนการผลิตแม่เหล็กในฮาร์ดดิสก์ท่ีดีท่ีสุด โดยการนํา Operation Standard, Attribute GR&R และการ
จัดการอบรมมาใช้ 
 5. ข้ันตอนการควบคุม (Control Phase) เป็นการกําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานของกระบวนการผลิต
แม่เหล็กในฮาร์ดดิสก์ (Work Instruction Standardized Processes) เพ่ือทําให้ม่ันใจว่ากระบวนการท่ีถูกปรับปรุงให้ดีแล้ว
ยังคงอยู่ดําเนินต่อไป 
 6. สรุปผลการดําเนินงาน 
 7. คัดลอกวิธีการและปรับปรุงเพ่ือประยุกต์ใช้กับผลิตภัณฑ์รุ่นอ่ืนต่อไป 

 
ประโยชน์ท่ีจะได้รับ 
 1. สามารถทราบปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อการเกิดข้อบกพร่องในกระบวนการผลิต 
 2. สามารถเพ่ิมคุณภาพของกระบวนการผลิตและลดชิ้นงานเสียเร่ืองตําแหน่งของแม่เหล็กหลังจากการประกอบ 
ไม่ตรงตามข้อกําหนดได้ไม่น้อยกว่าหรือเท่ากับร้อยละ 50 เม่ือเทียบกับเปอร์เซ็นต์ชิ้นงานเสียเฉลี่ยก่อนการปรับปรุง 
 3. สามารถประยุกต์วิธีการไปใช้เป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงกระบวนการผลิตในสายการผลิตอ่ืน 
 4. สามารถเพิ่มผลผลิตได้ตามความต้องการของลูกค้า 
 5. สามารถนําแนวทางการวิเคราะห์แกไ้ขปัญหา ไปใช้กับวิธีการประกอบชิ้นส่วนอ่ืนในฮาร์ดดิสก์ได้ 
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นิยามศัพท์เฉพาะ 
 1. Hard Disk Drive (HDD) คือ ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็นอุปกรณ์ในคอมพิวเตอร์ ซ่ึงทําหน้าท่ีเก็บและบันทึกข้อมูล 
 2. Voice Coil Motor (VCM) คือ แม่เหล็กในฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟคอมพิวเตอร์ เพ่ือบังคับความก้านของหัวอ่านใน
ฮาร์ดดิสก์ 
 3. Design of Experiment (DOE) คือ การออกแบบการทดลองเพ่ือกําหนดตัวแปรท่ี ควบคุมได้ ท่ีมีอิทธิพลต่อ 
ตัวแปรตอบสนอง 
 4. Auto bonding คือ เคร่ืองประกอบอัตโนมัติในโรงงานท่ีทําการศึกษา 
 5. Process Magnet position out (PR-MPO) คือ ปัญหาแม่เหล็กไม่อยู่ในตําแหน่งท่ีลูกค้ากําหนดใน
กระบวนการผลิต  
 6. Process Loctite Contamination (PR-LC) คือ ปัญหากาวหยดเปื้อนตัวงานในกระบวนการผลิต 
 7. Process Excess Contamination (PR-EL) คือ ปัญหากาวล้นออกนอกตัวงานหลังจากการประกอบของ
กระบวนการผลิต 
 8. Process Knocking (PR-KN) คือ ปัญหาตัวงานกระแทกจนเกินความเสียหายในกระบวนการผลิต 
 9. Process Scratch (PR-SC) คือ ปัญหาเกิดรอยขีดขวนบนตัวงานในกระบวนการผลิต 
 
วิธีการทดลอง 
 ข้ันตอนในการดําเนินงานตามแนวทางของ DMAIC ซ่ึงประกอบไปด้วยข้ันตอนต่อไปน้ี 
 1. ศึกษาภาพรวมของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่เหล็กในฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในโรงงานท่ีใช้เป็นกรณีศึกษา โดย
ทําการศึกษาผลิตภัณฑ์ท่ีทําการผลิต ข้ันตอนการทํางานของเคร่ืองจักรอัตโนมัติซ่ึงมีหน้าท่ีในการผลิต 
 2. การกําหนดปัญหาท่ีเกิดข้ึน เร่ิมจากการพิจารณาข้อมูลงานเสียท้ังหมดท่ีเกิดข้ึน 3 เดือนย้อนหลัง ต้ังแต่เดือน
สิงหาคม 2555 จนถึงเดือนตุลาคม 2555 เพ่ือเลือกปัญหาท่ีเกิดข้ึนแล้วส่งผลต่อคุณภาพงานมากท่ีสุดมาทําการปรับปรุงแก้ไข 
จากการเก็บข้อมูลจํานวนชิ้นงานเสีย นําข้อมูลจํานวนของเสียท่ีได้มาทําการสร้างเป็นกราฟแท่ง และทําการคัดเลือกชิ้นงานท่ีมี
จํานวนชิ้นงานเสียมากท่ีสุด 
 3. การวัดเป็นข้ันตอนการวัดค่าความผิดพลาดเพ่ือเป็นข้อมูลเบื้องต้นในการปรับปรุงโดยเริ่มต้นจากการสร้าง
แผนภูมิการไหล (Process Mapping) ทําให้สามารถทราบถึงปัจจัยและความสัมพันธ์ของแต่ละกระบวนการหลังจากนั้น จึงนํา
ปัจจัยท่ีเกี่ยวข้องกับปัญหาจากการศึกษาสร้างแผนภูมิการไหล (Process Mapping) มาทําการประชุมกับทีมงานท่ีจัดต้ังข้ึนไว้
แล้วเพ่ือการระดมสมอง โดยการสร้างแผนภูมิก้างปลาและแผนผังต้นไม้ตามลําดับ เพ่ือใช้การวิเคราะห์โอกาสของปัญหาและ
ต้ังคําถามว่าทําไมจึงเกิดปัญหาดังกล่าวข้ึน (Why-Why Tree) เพ่ือแสดงเหตุและผลท่ีเกี่ยวข้องกับปัญหาผลลัพธ์ท่ีได้จาก
ข้ันตอนนี้ก็คือสาเหตุของปัญหา 
 4. ข้ันตอนการวิเคราะห์เป็น การพิจารณาปัจจัยสําคัญท่ีน่าจะมีผลต่อปัญหาแล้ว ข้ันตอนนี้จะเป็นข้ันตอนการ
พิสูจน์สมมุติฐานเพ่ือหาว่าปัจจัยต่าง ๆ มีผลจริงหรือไม่ ก่อนท่ีจะนําไปดําเนินการแก้ไข เช่น การทดลองวิธีการใหม่เพ่ือหา
สัดส่วนงานเสีย, การพิสูจน์สาเหตุโดยใช้การประเมินความสามารถของระบบการวัดแบบข้อมูลนับ เช่นการวัดความสามารถ
ของพนักงานท่ีมีหน้าท่ีในการตรวจสอบชิ้นงานท่ีนํามาศึกษา 
 5. ข้ันตอนการปรับปรุง เป็นการออกแบบการทดลองเพ่ือเลือกปัจจัยท่ีมีผลกระทบกับกระบวนการมากท่ีสุดมาทํา
การทดลองเพราะจะทําให้ได้งานท่ีมีประสิทธิภาพมากกว่า และการจัดทํามาตรฐานข้ันตอนการตรวจสอบ (Operation 
Standard) ท่ีเหมาะกับกระบวนการใหม่ท่ีปรับปรุงข้ึน การประเมินทักษะผู้ตรวจสอบโดยใช้การประเมินความสามารถของ
ระบบการวัดแบบข้อมูลนับหลังจากการปรับปรุงกระบวนการ และการการนําเสนอแนวทางการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องท่ีทํา
ให้ได้ค่าตัวแปรตอบสนองของกระบวนการท่ีดีท่ีสุดแล้ว 
 6. ข้ันตอนการควบคุม เป็นการเก็บข้อมูลหลังการแก้ไขปรับปรุง เพ่ือทําการเปรียบเทียบผลการเกิดปัญหา ก่อน
และหลังการปรับปรุงข้อบกพร่องต่าง ๆ 
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ผลการทดลอง 
 1. ผลข้ันตอนกําหนดปัญหาจากข้อมูลการดําเนินการภายในต้ังแต่เดือนสิงหาคม 2555 ถึงตุลาคม 2555 พบว่า
ชิ้นงานท่ีพบปัญหามากท่ีสุดคือปัญหาตําแหน่งของแม่เหล็กหลังจากการประกอบไม่ตรงตามข้อกําหนด (Magnet Position 
Out: MPO) มีเปอร์เซ็นต์สะสมจากการดําเนินงานภายในเท่ากับร้อยละ 54.10 หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์เท่ากับร้อยละ 0.042 
ดังภาพท่ี 1 

Quantity (Pcs) 613.3 171.3 124.3 118.3 107.3
Percent 54.1 15.1 11.0 10.4 9.5
Cum % 54.1 69.2 80.1 90.5 100.0
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ภาพที่ 1 พาเรโตแสดงเปอร์เซ็นต์ชิ้นงานเสียสะสมของปัญหาแต่ละปัญหาท่ีพบ ซ่ึงเกิดจากการดําเนินงานภายใน 
 2. ข้ันตอนการวัดการศึกษาไหลของกระบวนการพบโอกาสการผิดพลาดท่ีกระบวนการประกอบแผ่นอลูมิเนียม 
เข้ากับแม่เหล็ก ดังภาพท่ี 2 
 

 
 
ภาพที่ 2  กระบวนการท่ีก่อให้เกิดปัญหาแม่เหล็กไม่อยู่ในตําแหน่งท่ีลูกค้ากําหนด 
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 และผลการวิเคราะห์สาเหตุและผล ทําให้ทราบว่าตัวแปรนําเข้าท่ีสําคัญของกระบวนการคือ แรงดันของกระบอกสูบ
ไม่เหมาะสม การปรับตําแหน่งของตัวกดยึดงานบนเคร่ืองจักรไม่เหมาะสมและการปรับตําแหน่งของชุดกลไกการผลักไม่
เหมาะสม  
 3. ข้ันตอนการวิเคราะห์เพ่ือการพิสูจน์สาเหตุโดยใช้การประเมินความสามารถของระบบการวัดแบบข้อมูลนับ ผล
การวิเคราะห์ผ่านโปรแกรมอัตโนมัติ Attribute Gage Study Report ระบบการวัดมีประสิทธิผล 100 เปอร์เซ็นต์ อัตราการ
การผิดพลาดร้อยละ 0 และอัตราการการยอมรับผิดพลาดร้อยละ 0  
 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องในเรื่องแรงดันของกระบอกสูบไม่เหมาะสม ทําการทดสอบความเสถียรภาพของความ
แปรปรวนและเปรียบเทียบความแตกต่างของแรงผลักเฉลี่ยของกระบอกสูบท่ีได้จากการทดลองแตกต่างกันน้อยมาก โดยเม่ือ
นํามาพิสูจน์โดยใช้เคร่ืองมือทางสถิติพบว่า ไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยสําคัญ ดังนั้นจึงไม่ควรเปล่ียนกระบอกสูบตัวใหม่ในการ
ทํางาน  
 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องในเร่ืองการปรับตําแหน่งของตัวกดชิ้นงานบนเครื่องจักร ทําการเก็บข้อมูลก่อนทําการ
ปรับปรุงพบว่าความสามารถของกระบวนการอยู่ท่ี 0.04 (Cpk: 0.04) แสดงให้เห็นว่ากระบวนการก่อนการปรับปรุงไม่มี
ความสามารถในการผลิตท่ีดี และมีโอกาสทําให้เกิดชิ้นงานท่ีไม่เป็นไปตามข้อกําหนดได้ และหลังจากทําการปรับปรุงเครื่องจักร
โดยการเปลี่ยนตัวกดยึดชิ้นงานให้เป็นรูปแบบเดียวกันใหม่ท้ังหมด แล้วจึงทําการเก็บข้อมูลเพ่ือดูความสามารถของเคร่ืองจักร
หลังการปรับปรุง พบว่าเคร่ืองจักรมีความสามารถเพ่ิมมากข้ึนจาก 0.04 เป็น 3.09 (Cpk: 0.04 เพ่ิมมากข้ึนเป็น 3.09)  
 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องในเร่ืองการปรับตําแหน่งของชุดกลไกการผลักพบปัญหาชุดกลไกการผลักชิ้นงานสามารถ
ปรับได้โดยไม่มีการกําหนดท่ีแน่นอนทําให้เกิดทิศทางในการผลักชิ้นงานแตกต่างกัน ดังนั้นจึงทําการทดลองออกแบบและกําหนด
รูปร่างของกลไกการผลักชิ้นงานใหม่ท้ังหมดและเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงเพ่ือวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการหลังการ
ปรับปรุงกลไกการผลัก ได้ผลลัพธ์ค่า Cpk มากกว่า 1.33 แสดงว่ากระบวนการผลิตมีความสามารถท่ีจะผลิตชิ้นงานหลังจากการ
ปรับปรุงด้วยวิธีการเปลี่ยนรูปร่างลักษณะของกลไกการผลักชิ้นงาน ดังนั้นจึงควรใช้วิธีการดังกล่าวต่อไป 
 4. ข้ันตอนการปรับปรุง หลังจากการพิสูจน์ การทดลอง ทําให้สามารถตัดปัจจัยท่ีไม่ส่งผลกับกระบวนการ และได้
วิธีการปรับปรุงกระบวนการท่ีเหมาะสมแล้วคือ จัดทํามาตรฐานข้ันตอนการปรับเคร่ืองจักรและตรวจสอบกระบวนการใน
ข้ันตอนการปรับต้ังค่าของเครื่องจักรก่อนเริ่มการทํางาน 
 5. ข้ันตอนการควบคุมได้ทําการควบคุมในข้ันตอนการตรวจสภาพอุปกรณ์การกดยึด และชุดกลไกการผลักก่อน
การปฏิบัติงาน และการควบคุมในข้ันตอนการยืนยันผลการติดต้ังและงานหลังจากการติดต้ัง ซ่ึงผลท่ีได้คือ เม่ือทําการการ
เปรียบเทียบข้อมูลสถิติปัญหาแม่เหล็กไม่ตรงตําแหน่งท่ีกําหนดจากช่วงก่อนการดําเนินการแก้ไขปัญหาเดือนสิงหาคม พ.ศ. 
2555 ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2555 พบว่ามีค่าเฉลี่ยอยู่ท่ีร้อยละ 0.043 ซ่ึงผลการดําเนินงานแก้ไขและปรับปรุงปัญหาสามารถ
แบ่งออกเป็น 2 ช่วง คือ ช่วงแรกจะเป็นการวิเคราะห์ปัญหาและช่วงกําลังปรับปรุงในช่วงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2555 พบว่า
มีค่าเฉลี่ยอยู่ท่ีร้อยละ 0.021 และช่วงท่ีสองจะเป็นผลหลังจากการทําการควบคุมปัจจัยท่ีก่อให้เกิดปัญหาช่วงเดือนธันวาคม 
พ.ศ. 2555 พบว่ามีค่าเฉลี่ยอยู่ท่ีร้อยละ 0.000 ซ่ึงสามารถลดปัญหาแม่เหล็กไม่ตรงตําแหน่งท่ีกําหนดได้ตามเป้าหมายท่ีวาง
เอาไว้ ตามภาพท่ี 3 

 
ภาพที่ 3 แนวโน้มการเกิดปัญหาแม่เหล็กไม่ตรงตําแหน่งท่ีกําหนด 
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สรุปผลการดําเนินงาน 
ทําการศึกษาในเร่ืองปัญหาตําแหน่งของแม่เหล็กหลังการประกอบไม่เป็นไปตามกําหนด โดยใช้หลักการ DMAIC ซ่ึง

เป็นกระบวนการหลักของแนวทางซิกส์ ซิกม่า ได้ผลการดําเนินงานวิจัยดังนี้ 
 1. การปรับตําแหน่งของตัวกดยึดงานบนเคร่ืองจักรไม่เหมาะสมมีสาเหตุของปัญหาเกิดจากรูปแบบของตัวกดยึดมี
หลายรูปร่าง ไม่เป็นมาตรฐาน โดยท่ีผลจากการตรวจสอบสภาพของกระบวนการก่อนปรับปรุงพบว่าไม่มีการกําหนดมาตรฐาน
การใช้ในตัวกดยึดท่ีเป็นมาตรฐาน และหลังจากการปรับปรุงโดยการจัดทํามาตรฐานการเลือกปรับและติดต้ังอุปกรณ์ของ
เคร่ืองจักร จึงสามารถแก้ปัญหาได้ 
 2. การปรับตําแหน่งของชุดกลไกการผลักไม่เหมาะสมมีสาเหตุของปัญหาเกิดจากชุดกลไกการผลักสามารถ
เคลื่อนท่ีได้หลังการยึดส่งผลให้มาสามารถกําหนดทิศทางการผลักชิ้นงานได้โดยท่ีผลจากการตรวจสอบสภาพของกระบวนการ
ก่อนปรับปรุงพบว่าไม่มีการกําหนดมาตรฐานการใช้ในตัวกดยึดท่ีเป็นมาตรฐานและหลังจากการปรับปรุงโดยการจัดทํา
มาตรฐานการเลือกและปรับและติดต้ังอุปกรณ์ของเคร่ืองจักรจึงสามารถแก้ปัญหาได้ 
 3. ผลจากการดําเนินงานแก้ไขปัญหาสามารถท่ีจะลดปัญหาตําแหน่งของแม่เหล็กหลังการประกอบไม่เป็นไปตาม
กําหนด จากการดําเนินงานภายใน จากเดิมเฉล่ียอยู่ท่ีร้อยละ 0.043 เหลือร้อยละ 0.000 ซ่ึงบรรลุเป้าหมายท่ีต้ังไว้ โดย
สามารถลดปัญหาตําแหน่งของแม่เหล็กหลังการประกอบไม่เป็นไปตามกําหนดได้มากถึง 100 เปอร์เซ็นต์ ตามภาพท่ี 4 

 
ภาพท่ี 4 สรุปผลการแก้ไขจากการดําเนินงาน 
 
อภิปรายผล 
 งานวิจัยนี้ยังแสดงให้เห็นว่าหลักการ DMAIC สามารถใช้เป็นเคร่ืองมือในการลดข้อบกพร่องของปัญหาตําแหน่ง
ของแม่เหล็กหลังการประกอบไม่เป็นไปตามกําหนด (MPO)  ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการประกอบได้อย่างเหมาะสมเพราะสามารถ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาได้อย่างตรงจุดด้วยการระดมสมอง เพ่ือรวบรวมสาเหตุท้ังหมดเช่นเดียวกับ การหาสาเหตุของ
ปัญหางานเสียในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนแม่เหล็กในฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ VCM ท่ีใช้แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) 
ในการวิเคราะห์สาเหตุปัญหา แต่งานวิจัยนี้จะใช้แผนภูมิต้นไม้ (Tree Diagram) ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพ่ือกําหนด
ปัจจัยท่ีจะนํามาพิจารณา จากนั้นดําเนินการปรับปรุงโดยอาศัยการออกแบบการทดลอง เพ่ือดูความเกี่ยวพันว่าเป็นปัจจัยท่ี
เหมาะสมท่ีจะทําให้เกิดปัญหาตําแหน่งของแม่เหล็กหลังการประกอบไม่เป็นไปตามกําหนด (MPO) หรือไม่ จนส่งผลทําให้ลด
ปริมาณของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนแม่เหล็กในฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ VCM ได้อีกด้วยซ่ึงผลการทดลองพบว่า การ
เลือกใช้อุปกรณ์ท่ีมีคุณภาพและได้มาตรฐานสามารถรถจํานวนการสญูเสียลงได้ และทําให้งานมีคุณภาพมากขึ้นอีกด้วย 
ข้อเสนอแนะ 
 1. ข้อเสนอแนะสําหรับผู้ท่ีต้องการประยุกต์ใช้ DMAIC ในการศึกษาน้ีพบปัญหาและอุปสรรคหลายประการ โดย
สามารถพบปัญหาหลักเกิดจากการไม่มีมาตรฐานในการทํางาน และมาตรฐานในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ละปัจจัยอ่ืน ๆ ใน
แต่ละข้ันตอนการวิจัย สามารถสรุปเป็นข้อเสนอแนะสําหรับผู้ท่ีจะนํางานวิจัยนี้ไปปฏิบัติ และข้อเสนอแนะสําหรับการวิจัยใน
อนาคต เช่นการเก็บข้อมูลควรเก็บรวบรวมข้อมูลให้ได้มากท่ีสุด เนื่องจากถ้ามีข้อมูลท่ีมากเพียงพอ จะทําให้ปัญหาท่ีแฝงอยู่
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กลายเป็นตัวแปลท่ีทําให้เสียเวลาในการทดลองได้  การระดมสมองท่ีควรใช้วิธีการวิเคราะห์ความบกพร่อง และผลกระทบ 
(Failure Mode and Effect Analysis) เพ่ือกลั่นกรองสาเหตุท่ีมีลําดับความสําคัญหรือผลกระทบท่ีรุนแรงข้ึนมาแก้ไขก่อน 
รวมกระท้ังการควบคุมวิธีการท่ีพัฒนาแล้วควรเพิ่มระยะเวลาในการติดตามให้มากข้ึน เพ่ือให้เกิดการเฝ้าติดตาม และปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง 
 2. ข้อเสนอแนะสําหรับการศึกษาคร้ังต่อไปหากมีการเพิ่มเติมโดยการนําหลักการ DMAIC มาประยุกต์ใช้ในช่วงท่ี
ผลิตภัณฑ์กําลังทําการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ (New Product) ก็จะย่ิงส่งผลให้การผลิตมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน 
เนื่องจากเม่ือเร่ิมทําการผลิตผลิตภัณฑ์ไปแล้ว การปรับปรุงแก้ไขบางอย่างทําได้ยากมาก เนื่องจากจะกระทบต่อต้นทุน และ
อาจต้องแจ้งให้ลูกค้าทราบเพ่ือขออนุมัติการเปลี่ยนแปลง 
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