
บทท่ี 1  

บทนํา  

ปจจุบันไดมีแนวคิด และวิธีการตางๆ เพ่ือนํามาใชในการบริหารคุณภาพขององคกร
มากมาย สิ่งเหลานี้สามารถสราง และสนับสนุนวัตถุประสงคเบ้ืองตนของทุกองคกร และธุรกิจที่มี
ความตองการความคลายคลึงกันน่ันคือ การเพิ่มความพึงพอใจใหแกลูกคา การลดตนทุนในการ
ผลิต การพัฒนาคุณภาพของสินคา และบริการ เปนตน อยางไรก็ตามการท่ีจะบรรลุความตองการ
ท้ังหมดน้ันอาจตองใชแนวคิด และการผสมผสานเพื่อพัฒนาการบริหารคุณภาพขององคกรสูงสุด  

แนวคิด ลีน ซิกซ ซิกมา (Lean Six Sigma) น้ันเปนการรวมเอาแนวคิด และกลยุทธ
มารวมกันเพ่ือใหองคกรธุรกิจน้ันมีความเร็วท่ีดีกวา มีความแปรปรวนท่ีลดนอยลง และท่ีสําคัญ
ท่ีสุดคือ จะมีผลตอการปรับปรุงองคกรมากท่ีสุด หัวใจหลักของ ลีน ซิกซ ซิกมาคือ ท่ีเร็วท่ีสุดของ
การปรับปรุงในความพอใจของลูกคา ตนทุน คุณภาพ ความเรง และการลงทุนในทรัพยสิน ดังน้ัน
การรวมตัวของ ลีน และ ซิกซ ซิกมา จึงมีความจําเปน เพราะแนวคิด และความรูของมนุษยไดถูก
ผลักดันโดยตรงจากความตองการของลูกคา เทคโนโลยี สังคม และการสื่อสาร จึงทําใหเกิดแนวคิด
น้ีข้ึน ลําพังแนวคิดของลีนเองนั้น ไมสามารถท่ีจะทําใหกระบวนการอยูในการควบคุมเชิงสถิติได 
สวนแนวคิดซิกซ ซิกมาเองก็ไมสามารถปรับปรุงความเร็วของกระบวนการไดอยางมากมายหรือลด
การลงทุนได แตเปนท่ีรับรูกันวาความแปรปรวนน้ันเปนศัตรูของธุรกิจท้ังหมด ดังนั้นลีน ซิกซ ซิกมา 
สามารถที่จะกําจัดความแปรปรวนนี้ ออกไปจากกระบวนการไดดีกวาวิธีการอ่ืนๆ 

แนวคิด และวิธีการของลีน และ ซิกซ ซิกมาสําหรับการบริหารคุณภาพขององคกรมี
ความแตกตางกันน่ันคือ ระบบการผลิตแบบลีนคือ ระบบการผลิตที่มุงเนนในเรื่องการไหลของงาน
เปนหลัก  โดยกําจัดความสูญเปลาตางๆ ของงาน และเพิ่มคุณคา (Value) ใหกับตัวสินคาอยาง
ตอเนื่องเพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด ทําใหสามารถลดตนทุนการผลิต เพิ่มผลกําไร และ
ผลลัพธที่ดีทางธุรกิจ ในขณะเดียวกันก็ใหความสําคัญกับการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพควบคูไปดวย 
สวนซิกซ ซิกมานั้นเปนวิธีการทางสถิติที่เปนระบบ (Systematic) เพ่ือลดความผันแปรใน
กระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ โดยมุงหวังคุณภาพท่ีเปนเลิศเพ่ือการลดตนทุน และเพิ่มกําไร
โดยตนทุนท่ี ซิกซ ซิกมา ใหความสนใจก็คือ ตนทุนคุณภาพ 
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การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคคือ เพ่ือศึกษาการลดความสูญเปลาเน่ืองจากการทํางานใน
การผลิตหัวอานฮารดดิสกไดรฟ โดยใชวิธีการลีน ซิกซ ซิกมา และเพื่อรักษาคุณภาพผลิตภัณฑซึ่ง
จะสงผลใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟในประเทศไทย ปจจุบันมีการขยายตัวมากข้ึน เชน 
บริษัท เวสเทิรน ดิจิตอล บริษัทฟูจิซึ บริษัทซีเกต และบริษัทเฮชจีเอสที (HGST หรือ Hitachi 
Global Storage Thailand) การแขงขันของอุตสาหกรรมน้ีจึงคอนขางสูง รวมท้ังอุตสาหกรรม
ผูผลิตช้ินสวนประกอบภายในผลิตภัณฑฮารดดิสกไดรฟดวย ทําใหองคกรแตละแหงมีความ
จําเปนตองพัฒนาตนเองในทุกๆ ดาน ท้ังน้ีวัตถุประสงคเบ้ืองตนของทุกองคกร และธุรกิจ ตางก็
คลายคลึงกันน่ันคือ การเพ่ิมความพึงพอใจใหแกลกูคา การลดตนทุนในการผลิต การลดความสูญ
เปลาเนื่องจากการผลิต การพัฒนาคุณภาพของสินคา และบริการ ดังน้ันแนวคิด และวิธีการลีน 
ซิกซ ซิกมา จึงมีความสําคัญตอการบริหารคุณภาพขององคกรเปนอยางมาก 

การวิจัยน้ีเปนการศึกษาเก่ียวกับหัวอานของฮารดดิสกไดรฟ หรือเฮชจีเอ (HGA หรือ 
Head Gimbal Assembly) ดังแสดงในภาพที ่1.1 และภาพที ่1.2 เปนผลิตภัณฑเฮชจีเอ หลังจาก
ประกอบในฮารดดิสกไดรฟ 

 

 
 

ภาพที่ 1.1 
ผลิตภัณฑหัวอานของฮารดดิสกไดรฟ หรือเฮชจีเอ 

(TDK Corporation, 2004) 
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ภาพที่ 1.2 
ผลิตภัณฑเฮชจีเอ หลังจากประกอบในฮารดดิสกไดรฟ 

(http://www.wdc.com/th/products/products.asp?driveid=559&language=en) 
 

 
 

ภาพที่ 1.3 
สวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟ 

(http://www3.ipst.ac.th/research/assets/web/mahidol/computer(10)/ 
system/harddisk.htm) 

 
เฮชจีเอ เปน ผลิตภัณฑหน่ึงท่ีมีความสําคัญอันดับแรกตอการผลิตฮารดดิสกไดรฟ 

เน่ืองจากเปนกุญแจสําคัญตอการเขียน และอานขอมูลสัญญาณแมเหล็กไฟฟาลงบนเซกเตอร 
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(Sector) ภายในแทรค (Track) บนแผนดิสก ซ่ึงความสามารถของเฮชจีเอจะเปนตัวหลักในการ
กําหนดขนาดความจุของฮารดดิสกไดรฟ ดังแสดงในภาพที่ 1.3 และภาพที ่ 1.4 หัวอานของ
ฮารดดิสกไดรฟ หรือ เฮชจีเอ ขณะทํางานบนดิสก 
 

 
 

ภาพที่ 1.4 
หัวอานของฮารดดิสกไดรฟ หรือเฮชจีเอ ขณะทํางานบนดิสก 

(http://www3.ipst.ac.th/research/assets/web/mahidol/computer(10)/ 
system/harddisk.htm) 

 
ในอุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟขนาดความจุของฮารดดิสกไดรฟนับวามีความสําคัญ

เปนอันดับแรกของการแขงขัน ดังน้ันเฮชจีเอจึงเปนสวนประกอบหลักในการกําหนดความสามารถ
ในการแขงขันของธุรกิจนี้  

จากขอมูลในตารางท่ี 1.1 ชวงเดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2551 ผลิตภัณฑเฮชจีเอ มี
การพยากรณความตองการสงูถึง 100,756,000 ชิ้น ซ่ึงมีความตองการเคร่ืองทดสอบช้ินงานถึง 
509 เคร่ือง แตปจจุบันจํานวนเคร่ืองท่ีมีอยูมีเพียง 488 เคร่ืองเทาน้ัน ยังขาดอีก 21 เคร่ือง จึงจะ
สามารถทดสอบงานที่ผลิตออกมา แลวจัดสงลูกคาไดทันความตองการ ซึ่งถาไมสามารถจัดสง
ช้ินงานไดทันกับความตองการลูกคา ทางบริษัทจะสูญเสียยอดขายท่ีจะเกิดจากการจาํหนายเฮชจี
เอเปนจํานวน 40,767,000 ชิ้น คิดเปนเงินประมาณ 3,057,525,000 บาท (คํานวณจาก 75 บาท
ตอช้ิน x 40,767,000 ชิ้น) ไปใหกับบริษัทคูแขง อีกท้ังยังสูญเสียความนาเช่ือถือในการติดตอซ้ือ
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ขายเนื่องจากจัดสงไดไมครบ และไมตรงตามเวลาที่ลูกคาตองการ ท้ังหมดน้ีเกิดจากปญหาคอขวด
บริเวณเครื่องทดสอบเฮชจีเอ ในโรงงาน 

  
ตารางท่ี 1.1 

การพยากรณความตองการเฮชจีเอเทียบกับจํานวนเคร่ืองทดสอบในเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม 
 

ช่ือผลิตภณัฑ
เฮจจีเอ
(Product name)

ความตองการ
เฮจจีเอ
(HGA 
requirement)
(หนวย: กิโล
ชิ้นหรือ kpcs)

จํานวนความ
ตองการเคร่ือง
ทดสอบท้ังหมด
(Total tester 
requirement)

จํานวนเคร่ือง
ทดสอบ
ท้ังหมดใน
ปจจุบัน

(Total existing
 tester)

(หนวย: เคร่ือง)

จํานวนเครื่อง
ทดสอบท่ีตอง
ซื้อเพ่ิม

(New tester 
requirement)
(หนวย: เครื่อง)

ปริมาณเฮจจเีอ
ของการผลิต
งานของสาย
การประกอบ 

(Total HGA in
 Assembly 

line)
(หนวย: กิโล
ชิ้นหรือ kpcs)

ปริมาณเฮจจีเอ
ของสายการ
ทดสอบท่ี
สามารถทําได
ในปจจุบัน

(Total HGA in
 Test line)
(หนวย: กิโล
ชิ้นหรือ kpcs)

ปริมาณเฮจจีเอ
ของสายการ
ทดสอบท่ีไม
เพียงพอ

(หนวย: กิโล
ชิน้หรอื kpcs)

80G 11,283           22 21 11,567           2707
Aries 8,120             24 24 8,422             1783
TD2 PMR 6,878             19 19 7,208             1979
Sequoia PMR 17,859           44 45 18,716           5139
McKinley 15,565           79 82 17,119           9324
Denali 7,669             80 60 9,931             9879
Pinnacle 5,075             59 62 6,896             7150
Atlantis/ Danu 6,830             53 53 7,702             6209
Yosemite 5,968             45 46 6,729             5424
Hulk 5,283             31 27 5,821             3782
Spider 9,550             53 46 10,346           6613
Odyssey 676                3
Total 100,756        509               488              21-                 110,457       59,989           40,767-           
 

อยางไรก็ตามอาจแกไขปญหาเครื่องทดสอบชิ้นงานไมพอนี้ โดยการส่ังซ้ือเคร่ือง
ทดสอบช้ินงานใหมแตในความเปนจริงพบวา ราคาเคร่ืองทดสอบช้ินงาน มีราคาอยูท่ีประมาณ 
8,750,000 บาทตอหนึ่งเครื่อง ซึ่งมีราคาที่แพง ถาซ้ือ 21 เคร่ือง คิดเปนเงิน 183,750,000 บาท 
(คํานวณจาก 21 เคร่ือง x 8,750,000 บาทตอเคร่ือง) และอาจมีผลกระทบตอตนทุนในการผลิต 
เฮชจีเอในระยะยาว ประกอบกับความผันผวนทางเศรษฐกิจท่ีอาจทําใหความตองการของลูกคา
ดังกลาวเปล่ียนแปลงไดเพราะน่ีเปนเพียงการพยากรณในอนาคตเทาน้ัน ทําใหสําหรับการส่ังซ้ือ
เครื่องใหมนั้นมีความเสี่ยงสูง นอกจากน้ียังมีขอจํากัดดานเวลาในการติดต้ังเคร่ืองทดสอบใหม 
และสถานที่ที่มีอยูอยางจํากัดในโรงงาน ปญหาท้ังหมดน้ีเปนท่ีมาของการแกปญหาสําหรับ
งานวิจัยน้ีน่ันคือ การลดระยะเวลานําในกระบวนการทดสอบเฮชจีเอ โดยใชแนวคิดลีน ซิกซ ซิกมา 
ซึ่งจะสามารถสงผลตอการแกไขปญหาเครื่องทดสอบชิ้นงานไมพอนี้ไดอยางแนนอน โดยไมกระทบ
ตอสวนตนทุนผลิตภัณฑ ลดความเส่ียงจํานวนเคร่ืองทดสอบเกินความจําเปนในระยะยาว และ
รักษาคุณภาพผลิตภณัฑ ซึ่งจะสงผลใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด 
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1.2 วัตถุประสงคของการศึกษาวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาการลดความสูญเปลาอันเน่ืองจากจากการทํางาน โดยใชวิธีการลีน 
ซิกซ ซิกมา 

2. เพื่อรักษาคุณภาพผลิตภัณฑซึ่งจะสงผลใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด 

1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจยั 

1. การวิจัย ทําการศึกษาเฉพาะสายการทดสอบผลิตภัณฑเอจจีเอเพ่ือกําจัดปญหา
คอขวดในการผลิต และสงมอบผลิตภัณฑ ในชวงเดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2551 

2. ใชวิธีการทาง ลีน ซิกซ ซิกมา เปนเครื่องมือในการลดความสูญเปลาเนื่องจากการ
ทํางาน เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด 

3. วิเคราะหผลการทดลองตางๆ ตามหลักการทางสถิติวิศวกรรม โดยใชโปรแกรม
สําเร็จรูปมาชวยในการคํานวณผลลัพธทางสถิติ 

4. วิเคราะห ติดตาม และประเมินผลที่เกิดขึ้นหลังจากการลดความสูญเปลา
เนื่องจากการทํางานดังกลาว ตลอดระยะเวลาในการศึกษา 9 เดือน 

1.4 วิธีดําเนินการศึกษา   

1. การศึกษา สํารวจความรู และทฤษฎีที่เกี่ยวของกับวิธีการลีน ซิกซ ซิกมา 
2. ศึกษาสภาพการดําเนินงานของกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑเฮชจีเอและปญหา

ที่มีผลกระทบตอความสูญเปลาเนื่องจากการทํางาน ระบุปญหา และคุณคาของผลิตภัณฑ 
2.1 เก็บรวบรวมขอมูลเพ่ือศึกษาปญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการทดสอบ 
2.2 พิจารณาความสามารถของกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑ  รายการ

ความสูญเปลาเน่ืองจากการทํางานในปจจุบัน 
2.3 กําหนดเปาหมายท่ีจะลดรายการ ความสูญเปลาเน่ืองจากการทํางาน 
2.4 จัดต้ังทีมเพ่ือชวยสนับสนุนในการดําเนินการแกไขปญหา 

3. ข้ันตอนการวัด และแสดงผงัการไหลของคุณคา เพ่ือกําหนดสาเหตุของปญหา  
3.1 ศึกษากระบวนการทดสอบเฮชจีเอท้ังกระบวนการ (Process Mapping) 
3.2 วัดจากระบบปจจุบัน และจัดเรียงลําดับความสําคัญ ประชุม ระดม

ความคิดเพือ่แจกแจงสาเหตุ และผลกระทบของขอบกพรอง (Cause and Effect Diagram) 
3.3 ประชุม ระดมความคิดเพ่ือวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบ 
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3.4 จัดทําเคร่ืองมือวัดขอบกพรองของความสูญเสียในการทํางาน และ
วิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด (Measuring system analysis หรือ MSA) 

4. ข้ันตอนการวิเคราะหสาเหตุของปญหา และการไหลของผลิตภัณฑ 
4.1 พิสูจนสมมุติฐาน โดยทดสอบความมีนัยสําคัญดวยเคร่ืองมอืทางสถิติ 
4.2 ทําการวิเคราะหผลการทดสอบโดยใชหลักการทางสถิติวิศวกรรม เพื่อ

ยืนยันตัวแปรท่ีสําคัญในกระบวนการทดสอบเฮชจีเอ (Key Process Variable Input หรือ KPIV) ท่ี
ตองนําไปทําการปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตในข้ันตอนตอไป 

4.3 สรุป และวางแผนขั้นตอนตอไป 
5. ข้ันตอนการปรับปรุง และแกไขกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑเฮชจีเอ โดยให

ลูกคาเปนผูดึงคุณคาของผลิตภัณฑ 
5.1 กําหนดวิธีการกําจัดตนตอสาเหตุของปญหา 
5.2 การหาเง่ือนไขในการทํางานท่ีดีท่ีสุด 
5.3 ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ 
5.4 จัดทํามาตรฐานการดําเนินการ 
5.5 สรุป และวางแผนงานขั้นตอไป 

6. ขั้นตอนการควบคุมกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑเฮชจีเอ โดยกําจัดความ
สูญเสียที่เกิดขึ้น และเพ่ิมคุณคาอยางตอเน่ือง 

6.1 พิจารณาเลือกแผนภูมิควบคุมที่เหมาะสม โดยใชเครื่องมือทางสถิติเขามา
ชวยในการควบคุมกระบวนการ (Statistic Process Control หรือ SPC) 

6.2 กําหนดวิธีการวัด ขนาดกลุมตัวอยาง และความถ่ีท่ีใชในการวัด 
6.3 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง 
6.4 แผนการแกไขเม่ือขอมูลออกนอกเสนควบคุมกระบวนการของจํานวนงาน

ขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ียแตละวัน และสัดสวนของเสียท่ีลูกคา 
6.4 สรุปผลการปรับปรุงท่ีไดโดยพิจารณาจากระดับความสูญเปลาท่ีสามารถ

ลดจํานวนลงได 
7. ติดตาม และประเมินผลการดําเนินงานในทุกข้ันตอน 
8. สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
9. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. ลดปริมาณความสูญเปลาเน่ืองจากการทํางาน ในกระบวนการทดสอบผลติภัณฑ
เฮชจีเอ 

2. กําหนดแนวทางในการปองกันความสูญเปลาในอนาคต 
3. เพิ่มความเชื่อมั่นใหกับลูกคาที่จะไดรับผลิตภัณฑ ที่มีคุณภาพ และสรางความพึง

พอใจ 
4. สอดคลองกับนโยบายบริษัทในเร่ืองการลดตนทุนโดยรวม 
5. เพื่อหลีกเลี่ยงการสั่งซื้อเครื่องทดสอบชิ้นงานเฮชจีเอ จํานวน 21 เครื่องในชวง

เดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2551 ดวยวิธีการลีน ซิกซ ซิกมา 

1.6 ระยะเวลาในการดําเนินงาน 

แผนในการดําเนินงาน 9 เดือนคือ เดือนเมษายน – ธันวาคม ดังตารางท่ี 1.2 
 

ตารางท่ี 1.2 
แผนภาพแกนต (Gantt chart) ของแผนงานระยะเวลาในการดําเนินงาน 
  

สัปดาหที่ 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ข้ันตอน วธีิการ
1 สํารวจความรูและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับวิธีการลีน

 ซิกซ ซิกมา
2 ศึกษาสภาพการดําเนินงาน ระบุปญหาและ

คุณคาของผลิตภัณฑเฮจจีเอ
3 การวัดเพือ่กําหนดสาเหตุของปญหาและแสดง

ผังการไหลของคุณคาผลิตภัณฑเฮจจีเอ
4 การวเิคราะหสาเหตุของปญหาและการไหลของ

ผลิตภัณฑเฮจจีเอ
5 การปรับปรุงกระบวนการทดสอบ โดยใหลูกคา

เปนผูดึงคุณคาของผลิตภัณฑเฮจีเอ
6 การควบคุมกระบวนการ โดยกําจัดความ

สูญเสียที่เกิดขึ้นและเพิ่มคุณคาอยางตอเน่ือง
7 ติดตามและประเมินผลการดําเนินงาน

พฤศจกิายน ธนัวาคมกรกฎาคม สงิหาคม กันยายน ตลุาคม

โครงงาน การลดระยะเวลานําในกระบวนการทดสอบเฮชจี
เอโดยใชแนวคิดลีน ซิกซซิกมา เมษายน พฤษภาคม มถุินายน

 


