
บทท่ี 4  

ผลของการวิจัย 

ผลการวิจัยกรณีศึกษา การลดการสูญเสียจากกระบวนการทดสอบของกระบวนการ
ผลิตผลิตภัณฑเฮชจีเอซึ่งเปนสวนประกอบหลักบนฮารดดิสกไดรฟ น้ันในบทท่ี 4 น้ีประกอบดวย
ระยะที ่ 1 ถึง 5 ของวิธีการ ลีน ซิกซ ซิกมา น่ันคือ ระยะท่ี 1) การระบุปญหาและคุณคาของ
ผลิตภัณฑ ระยะที ่2) การตรวจวัดและแสดงผังการไหลของคุณคา ระยะที ่3) การวิเคราะหเพื่อการ
ปรับปรุงการไหลของระบบ ระยะที ่ 4) การปรับปรุง และแกไขระบบการทํางานโดยระบบดึงคุณคา
ของผลิตภัณฑ และระยะที ่ 5) การควบคุมกระบวนการทํางาน โดยกําจัดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน
และเพ่ิมคุณคาอยางตอเน่ือง และการประเมินติดตามผล ซึ่งเปนสวนสุดทายของการวิจัยการ
ลดลงของการสูญเสียในการทํางานของโครงการ ลีน ซิกซมา ผลการวิจัยมีดังตอไปน้ี 

 

4.1 ระยะการระบุปญหาและคุณคาของผลิตภัณฑ  

4.1.1 ศึกษาสภาพการดําเนินงานของกระบวนการทํางานโดยเก็บรวบรวม
ขอมูลเพื่อศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในสายการทดสอบของผลิตภัณฑ 

ขอมูลสภาพการผลิตในตารางที ่ 1.1 ชวงเดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 2551 
ผลิตภัณฑ เฮชจีเอ มีการพยากรณความตองการสูงถึง 100,756,000 ชิ้น ซ่ึงมีความตองการเคร่ือง
ทดสอบชิ้นงาน ถึง 509 เคร่ือง แตปจจุบันจํานวนเคร่ืองท่ีมีอยูมีเพียง 488 เครื่องเทานั้น ยังขาดอีก 
21 เคร่ือง จึงจะสามารถทดสอบงานท่ีผลิตออกมา แลวจัดสงลูกคาไดทันความตองการ ซึ่งถาไม
สามารถจัดสงช้ินงานไดทันกับความตองการลูกคา ทางบริษัทจะสูญเสียยอดขายท่ีจะเกิดจากการ
จําหนายเฮชจีเอเปนจํานวน 40,767,000 ชิ้น คิดเปนเงินประมาณ 3,057,525,000 บาท (คํานวณ
จาก 75บาทตอช้ิน x 40,767,000 ชิ้น) ไปใหกับบริษัทคูแขงอีกท้ังยังสูญเสียความนาเช่ือถือในการ
ติดตอซ้ือขายเน่ืองจากจัดสงไดไมครบ และไมตรงตามเวลาที่ลูกคาตองการ ประกอบกับความผัน
ผวนทางเศรษฐกิจ ท่ีอาจทําใหความตองการของลูกคาดังกลาวเปล่ียนแปลงไดเพราะน่ีเปนเพียง
การพยากรณในอนาคตเทาน้ัน ทําใหสําหรับการสั่งซื้อเครื่องใหมนั้นมีความเสี่ยงสูง นอกจากน้ียัง
มีขอจํากัดดานเวลาในการติดต้ังเคร่ืองทดสอบใหม และสถานที่ที่มีอยูอยางจํากัดในโรงงาน 
ท้ังหมดน้ีเกิดจากปญหาคอขวด บริเวณเครื่องทดสอบเฮชจีเอ ในโรงงาน 
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4.1.2 พิจารณาความสามารถของกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑ  รายการ
ความสูญเปลาเนื่องจากการทํางานในปจจุบัน ประเมินปญหา ขนาด ผลกระทบ และ
สาเหตุที่กอใหเกิดปญหา 

จากตารางท่ี 1.1 ความสามารถในกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑ มีไม
เพียงพอตอความตองการลูกคา ซึ่งผลกระทบจะทําใหบริษัทสูญเสียรายได และความนาเช่ือถือใน
การติดตอซ้ือขายเน่ืองจากจัดสงไดไมครบ รวมท้ังไมตรงตามเวลาท่ีลูกคาตองการ อยางไรก็ตาม
เม่ือพิจารณากระบวนการทดสอบอยางหยาบยังมีโอกาสในการแกไข โดยไมจําเปนตองซื้อเคร่ือง
ทดสอบใหมน่ันคือ การลดความสูญเปลาเนื่องจากการทํางานเชน การลดการทดสอบพารามิเตอร
ท่ีไมจําเปนตอลูกคาหรือการทดสอบท่ีซํ้าซอน การไหลของผลิตภัณฑที่ผานกระบวนการเกินความ
จําเปนตอลูกคา ซึ่งสิ่งเหลานี้จะถูกนํามาพิจารณาเพื่อการปรับปรุงการทํางาน 

4.1.3 กําหนดเปาหมายที่จะลดความสูญเสียในการทํางาน 
จากตารางท่ี 1.1 เม่ือนํามาพจิารณาเพ่ือกําหนดเปาหมายคือลดความสูญเสีย

เนื่องจากการทํางานในกระบวนการทดสอบเฮชจีเอเพื่อสนับสนุนใหสามารถจัดสงเฮชจีเอไดตาม
จํานวนท่ีลูกคาตองการ และหลีกเลี่ยงการสั่งซื้อเครื่องทดสอบเฮชจีเอ จํานวน 21 เคร่ือง เพื่อลด
ผลกระทบตอตนทุนในการผลติเฮชจีเอในระยะยาว ดวยวิธีการลีน ซิกซ ซิกมาโดยการปรับปรุง
กระบวนการน้ี กําหนดระยะเวลาในการดําเนินงานท้ังหมด 9 เดือนคือ เดือนเมษายน – ธันวาคม 

อยางไรก็ตาม ไดมีการวิเคราะหชวงวางเพิ่มเติมเพื่อใหมองเห็นปญหา และ
เปาหมายในการปรับปรุงเพิ่มมากขึ้น โดยวิเคราะหระหวางประสิทธิภาพเคร่ืองทดสอบรุนปจจุบันท่ี
ใชอยูซึ่งเปนรุนเกาซึ่งรุนนี้ไมมีการผลิตแลว เปรียบเทียบกับเคร่ืองทดสอบรุนใหมท่ีบริษัทผูผลิต
ขายอยูปจจุบันซ่ึงเปนรุนใหมท่ีมีประสิทธิภาพมากกวาท้ังดานความรวดเร็วในการทดสอบเฮชจีเอ 
และอัตราการซอมบํารุงที่นอยกวามาก ซึ่งจะเห็นไดวาอัตราการทดสอบงานออกตอชั่วโมงมีสวนที่
เกี่ยวของเปนอยางมากที่ 94.97% เนื่องจากเครื่องรุนใหมมีความเร็วสูงมากโดยเมื่อเทียบกับการ
ซอมบํารุงเคร่ืองทดสอบตอวันมีคาเพียง 3.08% ซ่ึงเก่ียวของนอยมากน่ันคือ ถึงแมจะสามารถลด
เวลาการซอมบํารุงเพียงไร ก็ไมสามารถจะบรรลุเปาหมายใหงานออกทันกําหนดเวลาลูกคาได 
ดังน้ันจึงมุงประเด็นท่ีการพัฒนาอัตราการทดสอบงานออกตอช่ัวโมงเพียงอยางเดียวอยางเดียว 

การหาเปาหมายการพัฒนาอัตราการทดสอบงานออกตอช่ัวโมงน้ัน วิเคราะห
โดยเม่ือเคร่ืองทดสอบรุนปจจบัุนคงประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองทดสอบท่ี 80% และการ
ซอมบํารุงท่ี 4% เทาเดิมจะเห็นไดวาตองพัฒนาอัตราการทดสอบงานออกตอช่ัวโมงจาก 36.24 ชิ้น
ตอช่ัวโมงเปน 60.87 ช้ินตอช่ัวโมง (การปรับปรุงคือ 67.95% จากของเดิม) จึงจะสามารถทดสอบ
งานไดทั้งหมด ตามภาพท่ี 4.1 
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ระยะเวลาการทาํงาน จาํนวนวนัการทาํงาน

กรกฎาคม 31 วนั
สิงหาคม 31 วนั
กนัยายน 30 วนั
ตุลาคม 31 วนั
พฤศจกิายน 30 วนั
ธันวาคม 31 วนั
รวม 184 วนั

การวเิคราะหชองวางระหวางเครือ่งทดสอบใหมกบั
เครือ่งทดสอบปจจุบนั
(GAP analysis between new and current tester)

ความสามารถเครื่อง
ทดสอบในปจจุบนั

ความสามารถเคร่ือง
ทดสอบใหมโดย
จํานวนงานออกตอ
ช่ัวโมงนอยทีส่ดุที่
สามารถทดสอบงาน
ออกไดหมด

ความสามารถเครื่อง
ทดสอบในปจจุบนัโดย
เปลีย่นอตัราการ
ทดสอบงานออกตอ
ชัว่โมงแตคงช่ัวโมง
การซอมบํารุงและ
ประสทิธภิาพการทํางาน

หนวย

อตัราการทดสอบงานออกตอชัว่โมง                  36.24612                455.42890                  60.87806 ตอชัว่โมง
จํานวนเคร่ือง                           488                             21                           488 เคร่ือง
จํานวนงานออกท้ังทุกเคร่ืองตอชั่วโมง                 17,688.11                   9,564.01                 29,708.49 ชิน้ตอชัว่โมง
24ชั่วโมง เทากับ 1วนั 24.000 24.000 24.000 ชัว่โมง
เปอรเซน็ตการซอมบาํรุงตอวนั 4.00% 2.50% 4.00% เปอรเซ็นต
ชั่วโมงการซอมบาํรุงตอวนั 0.960 0.600 0.960 ชัว่โมง
ชั่วโมงการทาํงานตอวนั 23.040 23.400 23.040 ชัว่โมง
จํานวนงานออกท้ังทุกเคร่ืองตอวนั               407,533.97               223,797.76               684,483.70 ชิน้ตอวนั
จํานวนวนัการทาํงานต้ังแตเดือนกรกฎาคมถึงธนัวาคม 184 184 184 วนั
จํานวนงานออกต้ังแตเดือนกรกฎาคมถึงธนัวาคม          74,986,250.00               41,178,788             125,945,000 ชืน้
ประสทิธภิาพการทาํงานของเครื่องทดสอบ 80.00% 99.00% 80.00% เปอรเซ็นต
จํานวนงานออกต้ังแตเดือนกรกฎาคมถึงธนัวาคม
โดยคดิรวมประสทิธิภาพการทาํงานของเคร่ืองทดสอบ

          59,989,000.00           40,767,000.00         100,756,000.00 ชิน้

จํานวนงานทีต่องการ         100,756,000.00 -         40,767,000.00         100,756,000.00 ชิน้
จํานวนงานคงเหลอื -         40,767,000.00                           0.00                           0.00 ชิน้

เปอรเซน็ตเมื่อเทียบกบัเครือ่งทดสอบปจจุบนั
อตัราการทดสอบงานออกตอชัว่โมง 1156.490% 67.957%
เปอรเซน็ตการซอมบาํรุงตอวนั 37.50% 0.00%
ประสทิธภิาพการทาํงานของเครื่องทดสอบ 23.75% 0.00%
เปอรเซน็ตรวม 1217.740% 67.957%
เปอรเซน็ตการเกีย่วของ (Contribution)
อตัราการทดสอบงานออกตอชัว่โมง 94.97% 100.00%
เปอรเซน็ตการซอมบาํรุงตอวนั 3.08% 0.00%
ประสทิธภิาพการทาํงานของเครื่องทดสอบ 1.95% 0.00%

เปอรเซน็ตการเกีย่วของ (Contribution)
ของการวเิคราะหชองวาง ระหวาง
เครือ่งทดสอบรุนเกาและรุนใหม

เปอรเซ็นตการซอม
บํารุงตอวัน 0.030794749

ประสิทธภิาพการ
ทํางานของเคร่ือง
ทดสอบ 0.019503341

อัตราการทดสอบ
งานออกตอชัว่โมง

 0.949701911

อัตราการทดสอบงานออกตอชั่วโมง
เปอรเซ็นตการซอมบํารุงตอวนั
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องทดสอบ

จํานวนเคร่ืองปจจบัุน จํานวนเคร่ืองใหมที่
ตองการ

จํานวนเคร่ืองปจจุบัน

ดังนั้นตองการ
 อัตรางาน
ออกตอชัว่โมง
เพ่ิมขึ้นอยาง
นอย 
67.957% ทีม่ี
อยูทัง้ 
488tester

มุงประเด็นที่
การพฒันา
อัตราการ
ทดสอบงาน
ออกตอ
ชั่วโมงอยาง
เดียวเพราะมี
เปอรเซ็น
เก่ียวของ
มากทีสุ่ด

 
 

ภาพที่ 4.1 
การวิเคราะหชวงวางระหวางประสิทธิภาพเครื่องทดสอบรุนปจจุบันที่ใชอยูซึ่งเปนรุนเกา

เปรียบเทียบกับเคร่ืองทดสอบรุนใหมท่ีขายอยูปจจุบัน 
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4.1.4 จัดตั้งคณะทํางานเพื่อชวยสนับสนุนในการดําเนินการแกไขปญหา 
สมาชิกคณะทํางานของโครงงานการปรับปรุงการลดระยะเวลานําใน

กระบวนการทดสอบเฮชจีเอประกอบดวยหนวยงานตางๆ ซึ่งมีหนาที่รับผิดชอบดังตอไปนี้ 
1. ตําแหนงของสมาชิก วิศวกรทดสอบผลิตภัณฑ 
1.1 รวมระดมสมองเพ่ือหาหนทางลดความสูญเสียในกระบวนการทดสอบ 
1.2 พิจารณา และปรับปรุงเครื่องทดสอบ ขั้นตอนการทดสอบ เฮชจีเอ 
1.3 ศึกษาการทํางานของผูปฎิบัติการทดสอบท้ังกระบวนการ 
1.4 ศึกษาอุปกรณท่ีเก่ียวของในการทดสอบเพ่ือการปรับปรุง  
1.5 ควบคุมผลการทดสอบดวยวิธีการทางสถิติวิศวกรรม 
1.6 ฝายจัดหาอุปกรณของเคร่ืองทดสอบ ของแผนกทดสอบผลิตภัณฑ ตอง

มีการเตรียมเครื่องมือ  และอุปกรณใหพรอม กรณีตองเปล่ียนแปลงลักษณะเคร่ืองขามสาย
ผลิตภัณฑ เพ่ือความรวดเร็วในการ ติดต้ัง และเปลี่ยนแปลงเครื่องทดสอบ 

2. ตําแหนงของสมาชิก วิศวกรผลิตภณัฑ 
2.1 รวมระดมสมองเพ่ือหาหนทางลดความสูญเสียในกระบวนการทดสอบ 
2.2 ควบคุม และส่ังการโหลดเฮชจีเอท่ีเปนล็อตเดียวกัน โดยมีประสิทธิภาพ

ใกลเคียงกันระหวางกอน และหลังการปรับปรุงไปท่ีฝายควบคุมและดูแลการทดสอบเฮชจีเอเพ่ือ
การผลิต ซ่ึงจะมีผูควบคุมและดูแลการผลิตรับชวงตอในการควบคุมการโหลดเฮชจีเอ วัตถุประสงค
หลักคือ เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพเฮชจีเอกอน และหลังการปรับปรุงกระบวนการ 

2.3 ตรวจสอบอัตราผลผลิต และทําการเปรียบเทียบขอมูลกอน และหลัง
การปรับปรุงของอัตราผลผลิต ดวยวิธีการทางสถิติวิศวกรรม 

2.4 ประสานงานกับลูกคาฝายวิศวกรผลิตภัณฑฮารดดิสกไดรฟ ในการ
สงล็อตเฮชจีเอ เพ่ือใหลูกคานําไปเปรียบเทียบอัตราผลผลิตของล็อตกอนกระบวนการปรับปรุง 
และล็อตหลังปรับปรุงกระบวนการ 

2.5 จัดตั้งระบบการไหลของผลิตภัณฑ ในการทดสอบโดยเลือกระบบการ
ทํางานท่ีดีท่ีสุดซ่ึงเปนท่ียอมรับของลูกคา 

3. ตําแหนงของสมาชิกผูควบคุม และดูแลการผลิต (Production supervisor) 
ซึ่งอยูภายในฝายควบคุม และดูแลการทดสอบเฮชจีเอ เพื่อการผลิต 

3.1 รวมระดมสมองเพ่ือหาหนทางลดความสูญเสียในกระบวนการทดสอบ 
3.2 สนับสนุนการทดลองเพ่ือวิเคราะห และระบุสาเหตุของปญหา 
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3.3 เก็บขอมูลในกระบวนการผลิตกอน และหลังการปรับปรุง 
3.4 ประสานงานกับฝายวิศวกรทดสอบผลิตภัณฑ ฝายวิศวกรผลิตภัณฑ 

ฝายวิศวกรอุตสาหการ ฝายผูฝกหัด ในการโหลดเฮชจีเอเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพเฮชจีเอที่
เปนล็อตเดียวกันโดยมีประสิทธิภาพใกลเคียงกันกอน และหลังการปรับปรุงกระบวนการ 

3.5 กํากับ และดูแลการทํางานของผูปฎิบัติการทดสอบ 
3.6 สงขอมูลปอนกลับ (Feedback) ใหกับทางวิศวกรอุตสาหการ สําหรับ

ลักษณะการจัดวางเครื่องทดสอบที่มีผลตอการไหลของงาน และสงขอมูลปอนกลับใหกับทาง
วิศวกรทดสอบผลิตภัณฑสําหรับประสิทธิภาพเครื่องมือที่ใชในการทดสอบ 

3.8 คอยสอดสอง ดูแลพ้ืนท่ีการทํางาน และจัดทํา 5ส อยางสม่ําเสมอ 
4. ตําแหนงของสมาชิก วิศวกรคุณภาพ (Quality engineer) 

4.1 รวมระดมสมองเพ่ือหาหนทางลดความสูญเสียในกระบวนการทดสอบ 
4.2 ตรวจสอบคุณภาพเฮชจีเอรวมกับ ทางวิศวกรผลิตภัณฑในการยอมรับ

คุณภาพ และอัตราผลผลิตของล็อตกอน และหลังปรับปรุงดวยวิธีการทางสถิติวิศวกรรม 
4.3 ควบคุมผลการทดสอบดวยวิธีการทางสถิติวิศวกรรม 
4.4 ดูแลการตรวจสอบ และติดตามผลการดําเนินการแกไข และบันทึกผล 
4.5 ตรวจสอบคุณภาพ และปริมาณวัสดุ ผลิตภัณฑรวมทั้งประสิทธิภาพ

ของวัสดุท่ีเปนสวนประกอบของผลิตภัณฑขาเขา และขาออก 
5. ตําแหนงของสมาชิก ผูฝกหัด (Trainer) หนาที่รับผิดชอบคือ 

5.1 รวมระดมสมองเพ่ือหาหนทางลดความสูญเสียในกระบวนการทดสอบ 
5.2 ฝกหัด อบรม และประเมินความสามารถของผูปฎิบัติการทดสอบ  

6. ตําแหนงของสมาชิก วิศวกรอุตสาหการ (Industrial engineer) 
6.1 รวมระดมสมองเพ่ือหาหนทางลดความสูญเสียในกระบวนการทดสอบ 
6.2 สนับสนุนการทดลอง ในการจัดเตรียม และวางแผนเครื่องทดสอบ 
6.3 จัดผังการวางเคร่ืองทดสอบเอชจีเอเพ่ือลดความซับซอนในการทํางาน 

7. ตําแหนงของสมาชิก การเงิน 
7.1 คํานวณการเงินสําหรับกอน และหลังการปรับปรุงกระบวนการเพื่อ

แสดงตัวเลขดานการเงินยืนยันความสําเร็จในโครงการน้ี 
8. ตําแหนงของสมาชิก โปรแกรมเมอร และขอมูลสารสนเทศ 

8.1 สรางโปรแกรมเพื่อสนับสนุนการปรับปรุงการไหลงานของผลิตภัณฑ  
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8.2 สรางโปรแกรมในการดักจับ และหยุดเคร่ืองทดสอบหรือผลิตภัณฑท่ีมี
ปญหา ทํางานลาชาหรือมีอัตราผลผลิตตํ่าจนผิดปกติ ออกจากสายการการทดสอบผลิตภณัฑ  
และแจงใหวิศวกรฝายทดสอบผลิตภัณฑ รวมทั้งชางเทคนิคทราบ และแกไขปญหา ซึ่งจะทําใหลด
ระยะเวลาในการทดสอบ และเพ่ิมพูนอัตรางานออกมากข้ึน 

8.3 เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องคอมพิวเตอรที่ใชประมวลผลกับ
เครื่องทดสอบ รวมท้ังรวมประสานงานระบบสารสนเทศ เพือ่ความรวดเร็ว และลดความผิดพลาด
จากการสงขอมูลของท่ีทําการทดสอบเขาสูระบบควบคุมสวนกลาง 

4.2 ระยะการตรวจวัดและแสดงผงัการไหลของคุณคา 

4.2.1 ศึกษาสภาพการดําเนินงานของกระบวนการทํางาน รวมทั้งปญหาที่มี
ผลตอความสูญเสียในการทํางาน หาจุดบกพรองของกระบวนการทํางาน โดยศึกษาการ
ทํางานทั้งกระบวนการ เพื่อใหเห็นภาพรวมของปญหาหรือความผิดพลาดที่เกิดขึ้น 

1. การวิเคราะหการไหล ของกระบวนการผลิต ฮารดดิสกไดรฟ และนํามา
เปรียบเทียบกําลังการผลิต โดยวิเคราะหจากกระบวนการทั้งหมด จากน้ันเม่ือเห็นปญหาคอขวดท่ี
เกิดข้ึนท่ีข้ันตอนใดข้ันตอนหน่ึงจึงซอยยอยข้ันตอนน้ันลงมาพิจารณาตามลําดับ โดยเร่ิมจากการ
วิเคราะหกําลังการผลิตอารดดิสกไดรฟท้ังหมดโดยภาพรวมกอน ดังภาพท่ี 4.2 เพ่ือใหทราบถึง
ความตองการในการผลิตฮารดิสกไดรฟต้ังแตปลายทางแลวสะทอนมายังตนทางโดยใชหลัก การ
ผลิตแบบดึง เน่ืองจากจํานวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟน้ัน เปนขั้นตอนสุดทาย ซ่ึงกระบวนการ
ท้ังหมดเรียงต้ังแตตนทางการผลิตคือ 1) กระบวนการผลิตเวเฟอร (Wafer process) เปนการผลิต
แผนเวเฟอรซึ่งใชสําหรับทําหัวอานหรือเฮชจีเอ จากน้ันคือ 2) กระบวนการทําเวเฟอรเปนชิ้นบางๆ 
(Slider Fabrication) เพื่อนําไปผลิตเฮชจีเอแตละชิ้น และ 3) กระบวนการผลิตเฮชจีเอเปนการ
นําเวเฟอรท่ีเปนช้ินเล็กๆ มาประกอบกับซัสเพ็นชั่น (Suspension) และทําการทดสอบคุณลักษณะ
ทางดานแมเหล็กไฟฟา ตอมาคือ 4) กระบวนการผลิตเฮชเอสเอ (Head Stack Assembly 
process หรือ HSA) เปนการนําเฮชจีเอมาซอนทับกัน และสุดทายคือ 5) กระบวนการผลิต
ฮารดดิสกไดรฟโดยนําสวนประกอบทุกอยางมาประกอบเขาดวยกัน จากกระบวนการท้ัง 5 น้ีพบวา
ท่ีกระบวนการผลิตเฮชจีเอมีปญหาคอขวด ดังนั้นจึงวิเคราะหยอยลงมา ท่ีกระบวนการน้ีวาภายใน
กระบวนการประกอบดวยข้ันตอนอะไรบาง และขั้นตอนใดที่กําลังการผลิตไมเพียงพอ 
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กําลังการผลิต 2,855                               แผน
ความตองการ 1,439                               แผน
อัตราผลผลิต (yield) 97.00 เปอรเซน็ต
กําลังการผลิตคงเหลือ 1,416.33                         แผน
หมายเหตุ

ไมมีปญหาคอขวดในการผลิต

กําลังการผลิต 185,582,900                    ชิน้
ความตองการ 106,058,947                    ชิน้
อัตราผลผลิต (yield) 95.00 เปอรเซน็ต
กําลังการผลิตคงเหลือ 79,523,952.63                 ชิน้
หมายเหตุ 1แผนเวเฟอร = 76, 000สไลเดอร = 76,000เฮชจีเอ

ไมมีปญหาคอขวดในการผลิต

กําลังการผลิต 59,989,000                      ชิน้
ความตองการ 100,756,000                    ชิน้
อัตราผลผลิต (yield) 90.00 เปอรเซน็ต
กําลังการผลิตคงเหลือ -40,767,000 ชิน้
หมายเหตุ 1แผนเวเฟอร = 76, 000สไลเดอร = 76,000เฮชจีเอ

มีปญหาคอขวดในการผลติ

กําลังการผลิต 62,585,600                      ชิน้
ความตองการ 45,340,200                      ชิน้
อัตราผลผลิต (yield) 98.00 เปอรเซน็ต
กําลังการผลิตคงเหลือ 17,245,400.00                 ชิน้
หมายเหตุ 2เฮชจีเอ = 1เฮชเอสเอ

ไมมีปญหาคอขวดในการผลิต

กําลังการผลิต 59,756,000                      ชิน้
ความตองการ 44,433,396                      ชิน้
อัตราผลผลิต (yield) 98.50 เปอรเซน็ต
กําลังการผลิตคงเหลือ 15,322,604.00                 ชิน้
หมายเหตุ 2เฮชจีเอ = 1เฮชเอสเอ = 1ฮารดดิสกไดรฟ

ไมมีปญหาคอขวดในการผลิต

1แผนเวเฟอร = 76, 000สไลเดอร

กระบวนการผลติฮารดดสิกไดรฟ
(HDD หรือ Hard Disk Drive) process)

กระบวนการผลติเวเฟอร
(Wafer process)

กระบวนการทําเวเฟอรเปนช้ินบางๆ
(Slider Fabrication)

กระบวนการผลติเฮชจีเอ
(HGA หรือ Head Gimbal Assembly process)

กระบวนการผลติเฮชเอสเอ
(HSA หรือ Head Stack Assembly process)

 
ภาพที่ 4.2 

การวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟ และเปรียบเทียบกับกําลังการผลิต 
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2. การวิเคราะห การไหลของกระบวนการผลิตเฮชจีเอ และเปรียบเทียบกําลัง
การผลิต จากภาพที ่ 4.3 พบวากระบวนการทดสอบเฮชจีเอมีกําลังการทดสอบเฮชจีเอไมเพียงพอ
ซึ่งตอไปตองลงรายละเอียดทั้งหมดของกระบวนการทดสอบเฮชจีเอ เพ่ือการแกไขปญหากําลังการ
โดยลดความสูญเสียเน่ืองจากการทํางานท่ีเกิดข้ึน 

 
นําซสัเพน็ชัน่ (suspension) มาประกอบกับสไลเดอร (slider) กําลังการผลิต 177,564,500           ชิน้

(Suspension and slider assembly) ความตองการ 100,756,000           ชิน้
อัตราผลผลิต (yield) 100.00 เปอรเซน็ต
กําลังการผลิตคงเหลือ 76,808,500.00 ชิน้

ไมมีปญหาคอขวดในการผลติ

ลางเฮชจเีอ และ ตรวจสองเฮชจเีอ กําลังการผลิต 168,955,200           ชิน้
(HGA clean and HGA inspection) ความตองการ 100,756,000           ชิน้

อัตราผลผลิต (yield) 100.00 เปอรเซน็ต
กําลังการผลิตคงเหลือ 68,199,200.00 ชิน้

ไมมีปญหาคอขวดในการผลติ

ทดสอบเฮชจีเอ กําลังการผลิต 59,989,000             ชิน้
(Test HGA) ความตองการ 100,756,000           ชิน้

อัตราผลผลิต (yield) 90.00 เปอรเซน็ต
กําลังการผลิตคงเหลือ -40,767,000.00 ชิน้

มีปญหาคอขวดในการผลิต

การตดัและดดังอซสัเพน็ชัน่ กําลังการผลิต 147,721,670           ชิน้
(Cut and bend suspension) ความตองการ 100,756,000           ชิน้

อัตราผลผลิต (yield) 100.00 เปอรเซน็ต
กําลังการผลิตคงเหลือ 46,965,670.00 ชิน้

ไมมีปญหาคอขวดในการผลติ

ลางเฮชจเีอ และ ตรวจสองเฮชจเีอ กําลังการผลิต 168,955,200           ชิน้
หลังจากกระบวนการตัดและดัดงอซสัเพน็ชัน่ ความตองการ 100,756,000           ชิน้

(HGA clean and HGA inspection after cut and bend) อัตราผลผลิต (yield) 100.00 เปอรเซน็ต
กําลังการผลิตคงเหลือ 68,199,200.00 ชิน้

ไมมีปญหาคอขวดในการผลติ

จัดกลุมล็อตและบรรจุ กําลังการผลิต 238,668,900           ชิน้
(Group lot and packing) ความตองการ 100,756,000           ชิน้

อัตราผลผลิต (yield) 100.00 เปอรเซน็ต
กําลังการผลิตคงเหลือ 137,912,900.00 ชิน้

ไมมีปญหาคอขวดในการผลติ

 
ภาพที่ 4.3 

การวิเคราะหการไหลของกระบวนการผลิตเฮชจีเอ และเปรียบเทียบกับกําลังการผลิต 
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3. การวิเคราะหการไหลของกระบวนการทดสอบเฮชจีเออยางละเอียดในภาพ
ท่ี 4.4 เพื่อการปรับปรุงกระบวนการโดยจะลดความสูญเสียที่ทําใหเกิดเปนปญหาคอขวด 

 
สวนวกิฤตที่มีผลกระทบตอคุณภาพ

(Critecal to Quality หรือ CTQ)
1. ไมมีอตัราการเสียท่ีการผลิตฮารดดสิกไดรฟเพิ่มข้ึนเมื่อ
เทียบกับกอนการปรับปรงุกระบวนการ
(No additional drive failure rate)
2. เพิ่มอตัราจํานวนงานท่ีออกไปจากการทดสอบ
(Maximize test throughput)

ตัวแปรขาเขา (Input Variables) ขัน้ตอน (Steps) ตัวแปรขาออก (Output Variables)

1. การจัดการวัสดุท่ีใชทาํเฮชจเีอ 1. เฮชจเีอมีคณุภาพ

1. การวางตําแหนงเครื่องทดสอบ 1. การไหลของงานมีความรวดเร็ว
2. การความเปนระเบียบในการทํางาน 2. การไหลของงานมีความถูกตอง

1. การจดัมาตรฐานการทํางาน 1. การปฏิบัตงิานของพนักงานสวนปฎิบัตกิารและชาง
เทคนิคมีความรวดเร็ว

2. การปฏิบัตงิานของพนักงานสวนปฎิบัตกิารและชาง
เทคนิคมีความถูกตอง

1. การซอมเครื่องทดสอบท่ีเสีย 1. เครื่องทดสอบมีการทดสอบเฮชจเีอที่ถูกตอง
2. การติดตั้งเครื่องทดสอบใหม 2. มีความรวดเร็ว
3. การเปลี่ยนแปลงเครื่องทดสอบระหวางผลติภัณฑ

1. การจัดการการไหลของวัสดุ 1. ไมมีเครื่องทดสอบท่ีกําลังรอคอยเฮชจเีอโดยท่ี
เครื่องทดสอบไมเสีย (No tester idle time)

2. การวางตําแหนงเครื่องทดสอบ 2. เอชจเีอไมมีการปนกนัระหวางผลิตภัณฑ
3. การจัดวางของบรรจุภัณฑของเฮชจเีอเพื่อการ
ทดสอบทีเ่หมาะสม

1. ตวัถาดเฮชจีเอไมมีขอบกพรอง 1. ไมมกีารเกดิเฮชจเีอท่ีบกพรองเพิ่มข้ึน
2. การจบัถือถาดโดยพนักงานสวนปฎิบัตกิารควรมี
ความระมัดระวัง

2. ไมเสียเวลากบัการนําเฮชจเีออกจากบรรจภุณัฑ

1. การคยีหมายเลขถาดควรมีความถูกตอง 1. หมายเลขถาดเฮชจเีอถูกตอง
2. ขอมลูในฐานขอมูลมคีวามถูกตอง 2. การใชงานสเปคและเกรดของเฮชจีเอถูกตอง

1. การจบัเฮชจเีอโดยพนักงานสวนปฎิบัติการควรมี
ความระมัดระวัง

1. ไมมกีารเกดิเฮชจเีอท่ีบกพรองเพิ่มข้ึน

2. การจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซสัเพน็ช่ัน
ของเฮชจเีอลงในนํ้ายาไอพีเอโดยพนักงานสวนปฎิบัติ
การควรมีความระมัดระวัง

การวเิคราะหการไหลของกระบวนการทดสอบเฮชจเีอ ระดับลางอยางละเอยีด

ช่ือโครงงาน (Project name)
การลดระยะเวลานําในกระบวนการทดสอบเฮชจเีอ 
(Head Gimbal Assembly หรือ HGA) โดยใชแนวคดิ
ลนี ซิกซซิกมา (Lean Six Sigma)
(Lead time reduction of Head Gimbal Assembly 
(HGA) testing process with Lean Six Sigma)

ข้ันตอนท่ี 1 : การจดัการดานวสัดเุฮชจเีอ
(Step 1 : Management of HGA material)

ข้ันตอนท่ี 2 : การจดัการการวางผังเครื่องทดสอบ
(Step 2 : Tester layout management)

ข้ันตอนท่ี 3 : การจดัการดานทักษะพนักงาน
(Step 3 : Operator and technician management)

ข้ันตอนท่ี 4 : การจดัการดานเครื่องทดสอบ
(Step 4 : Tester management)

ข้ันตอนท่ี 5 : การรอคอยเฮชจเีอเพื่อการทดสอบ
(Step 5 : Part waiting for test)

ข้ันตอนท่ี 6 : การเปดบรรจภุัณฑเพื่อนําเอาเฮชจเีอมา
ทดสอบ

(Step 6 : Unpack bag and tray cover)

ข้ันตอนที่ 7 : การคียหมายเลขถาดเพื่อดาวนโหลดสเปค
และเกรดเฮชจเีอ

(Step 7 : Key tray ID to download network spec and 
Grading of HGA)

ข้ันตอนท่ี 8 : นําเฮชจเีอออกจากถาดและจุมสวนแพดของ
ลายวงจรไฟฟาในซสัเพ็นช่ันของเฮชจเีอลงในนํ้ายาไอพีเอ 

(ไมใหเกดิการถายเทประจไุฟฟาสถิตหรืออเีอสด)ี
(Step 8 : Take HGA from tray and dip pad of 

suspension's HGA into IPA chemical for Eliminate 
ESD)

 
 

ภาพที่ 4.4 
การวิเคราะหการไหลของกระบวนการทดสอบเฮชจีเออยางละเอียด 
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สวนวิกฤตท่ีมีผลกระทบตอคุณภาพ
(Critecal to Quality หรือ CTQ)

1. ไมมีอตัราการเสียท่ีการผลิตฮารดดิสกไดรฟเพ่ิมข้ึนเมื่อ
เทียบกับกอนการปรับปรุงกระบวนการ
(No additional drive failure rate)
2. เพ่ิมอตัราจํานวนงานท่ีออกไปจากการทดสอบ
(Maximize test throughput)

ตัวแปรขาเขา (Input Variables) ขั้นตอน (Steps) ตัวแปรขาออก (Output Variables)

1. การจับเฮชจีเอโดยพนักงานสวนปฎิบัติการควรมี
ความระมัดระวัง

1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน

2. อปุกรณปากคีบหรือทวิสเซอร (tweezer) สําหรับจับ
เฮชจีเอควรมีการเปลี่ยนกอนเส่ือมสภาพ

2. ไมมีการทําใหเครื่องทดสอบหรืออุปกรณในการ
ทดสอบชํารุด

1. สภาพกลองขยายควรมีการตรวจคุณภาพ 1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน
2. การจับคารทริดจโดยพนักงานสวนปฎิบัติการควรมี
ความระมัดระวัง

2. มีการแยกเฮชจีเอท่ีดีและเสียไดถูกตองโดย
พนักงานสวนปฎิบัติการ

1. การจับคารทริดจโดยพนักงานสวนปฎิบัติการควรมี
ความระมัดระวัง

1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน

2. ไมมีการทําใหเครื่องทดสอบหรืออุปกรณในการ
ทดสอบชํารุด

1. เมาสควรอยูใกลเฮชแอลเอ็มเพื่องายตอการคลิก
รวมท้ังมีความรวดเร็ว

1. การคลิกเมาสท่ีถูกตอง

1. เพ่ิมความรวดเร็วในการโหลดเฮชจีเอ 1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน
2. ไมมีการทําใหเครื่องทดสอบหรืออุปกรณในการ
ทดสอบชํารุด

1. เพ่ิมความเร็วในการเลื่อนเอชแอลเอม็ 1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน
2. ลดระยะการเคลื่อนท่ีระหวางตําแหนงมูลฐานของ
เฮชแอลเอ็มไปท่ีตําแหนงรัศมีการโหลด

2. ไมมีการทําใหเครื่องทดสอบหรืออุปกรณในการ
ทดสอบชํารุด

1. เพ่ิมความเร็วในการเลื่อนลิฟเตอร 1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน
2. ไมมีการทําใหเครื่องทดสอบหรืออุปกรณในการ
ทดสอบชํารุด

1. เพ่ิมความเร็วในการเลื่อนเฮชจีเอจากตําแหนงรัศมี
การโหลดไปสูตําแหนงรัศมีการทดสอบ

1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน

2. ไมมีการทําใหเครื่องทดสอบหรืออุปกรณในการ
ทดสอบชํารุด

1. ลดระยะเวลาการทดสอบในแตละพารามิเตอร 1. การทดสอบท่ีถูกตอง
2. ลดการทดสอบพารามิเตอรลงโดยทดสอบเฉพาะท่ี
ลูกคาตองการและสําคัญเทาน้ัน

2. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน

3. แกไขการทดสอบท่ีไมถูกตอง 3. ไมมีการทําใหเครื่องทดสอบหรืออุปกรณในการ
ทดสอบชํารุด

ข้ันตอนท่ี 11 : การวางคารทริดจลงบนเฮชแอลเอม็
(Step 11 : Load cartridge to HLM)

ข้ันตอนท่ี 16 : เฮชจเีอเลื่อนจากตําแหนงรัศมีการโหลด
ไปสูตําแหนงรัศมีการทดสอบ

(Step 16 : HGA seeks from loading raduis to test 
raduis)

การวิเคราะหการไหลของกระบวนการทดสอบเฮชจีเอ ระดับลางอยางละเอียด

ช่ือโครงงาน (Project name)
การลดระยะเวลานําในกระบวนการทดสอบเฮชจีเอ 
(Head Gimbal Assembly หรือ HGA) โดยใชแนวคิด
ลีน ซิกซซิกมา (Lean Six Sigma)
(Lead time reduction of Head Gimbal Assembly 
(HGA) testing process with Lean Six Sigma)

ข้ันตอนท่ี 9 : การใสเฮชจีเอลงบนคารทริดจเพื่อการทดสอบ
(Step 9 : Load HGA on cartridge/ jig)

ข้ันตอนท่ี 10 : การตรวจสอบสภาพขอบกพรองเฮชจีเอท่ี
กลองขยาย 30เทา

(Step 10 : Inspect defect at 30X)
3. การจัดการวัสดุท่ีใชทําเฮชจีเอ

ข้ันตอนท่ี 12 : คลกิเมาสเพื่อเริ่มโปรแกรมการทดสอบ
(Step 12 : Click start test program)

ข้ันตอนท่ี 13 : ลิฟเตอรโหลดเฮชจีเอ 
(Step 13 : Lifter loads HGA)

ข้ันตอนท่ี 14 : เฮชแอลเอม็เลื่อนจากตําแหนงมูลฐานไปท่ี
ตําแหนงรัศมีการโหลด

(Step 14 : HLM seeks from home position to loading 
raduis)

ขั้นตอนท่ี 15 : ลิฟเตอรเลื่อนเพ่ือวางเฮชจีเอลงทดสอบบน
ดิสก

(Step 15 : Lifter unloads HGA on disk)

ข้ันตอนท่ี 17 : กระทําการทดสอบเฮชจเอ
(Step 17 : Perform testing)

 
 

ภาพที่ 4.4 
การวิเคราะหการไหลของกระบวนการทดสอบเฮชจีเออยางละเอียด (ตอ) 
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สวนวิกฤตที่มีผลกระทบตอคุณภาพ
(Critecal to Quality หรือ CTQ)

1. ไมมีอตัราการเสียท่ีการผลิตฮารดดิสกไดรฟเพิ่มข้ึนเมื่อ
เทียบกบักอนการปรับปรุงกระบวนการ
(No additional drive failure rate)
2. เพ่ิมอตัราจํานวนงานท่ีออกไปจากการทดสอบ
(Maximize test throughput)

ตัวแปรขาเขา (Input Variables) ขั้นตอน (Steps) ตัวแปรขาออก (Output Variables)

1. เพ่ิมความเร็วในการเล่ือนเฮชจเีอออกจากตําแหนง
รัศมกีารโหลดไปสูตําแหนงรศัมีการทดสอบ

1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน

2. ไมมีการทําใหเครื่องทดสอบหรืออุปกรณในการ
ทดสอบชํารุด

1. เพ่ิมความเร็วในการเล่ือนลิฟเตอร 1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน
2. ไมมีการทําใหเครื่องทดสอบหรืออุปกรณในการ
ทดสอบชํารุด

1. เพ่ิมความเร็วในการเล่ือนเอชแอลเอม็ 1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน
2. ลดระยะการเคลื่อนท่ีระหวางตําแหนงมูลฐานของ
เฮชแอลเอ็มไปท่ีตําแหนงรัศมีการโหลด

2. ไมมีการทําใหเครื่องทดสอบหรืออุปกรณในการ
ทดสอบชํารุด

1. การจบัคารทรดิจโดยพนักงานสวนปฎบัิติการควรมี
ความระมัดระวัง

1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน

2. ไมมีการทําใหเครื่องทดสอบหรืออุปกรณในการ
ทดสอบชํารุด

1. สภาพกลองขยายควรมีการตรวจคุณภาพ 1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน
2. การจบัคารทรดิจโดยพนักงานสวนปฎบัิติการควรมี
ความระมัดระวัง
3. การจัดการวัสดุท่ีใชทําเฮชจเีอ

1. การจับเฮชจีเอโดยพนักงานสวนปฎิบัติการควรมี
ความระมัดระวัง

1. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน

2. อปุกรณปากคีบหรือทวิสเซอร (tweezer) สําหรับจบั
เฮชจีเอควรมีการเปลี่ยนกอนเสื่อมสภาพ
3. ลดระยะระหวางกลองกบัถาดท่ีแยกงานดี/เสีย
อตัโนมัติ

1. ลดจํานวนเกรดงานลงโดยมีเทาท่ีลูกคาตองการและ
สําคัญเทาน้ัน

1. มีการแยกเกรดของเฮชจีเอท่ีถูกตอง

2. การจับเฮชจีเอโดยพนักงานสวนปฎิบัติการควรมี
ความระมัดระวัง

2. ไมมีการเกดิเฮชจีเอท่ีบกพรองเพ่ิมข้ึน

3. มีความรวดเร็ว

1. การบันทึกขอมูลไมควรผิดพลาด 1. มีการบันทึกขอมูลท่ีถูกตอง
2. มีความรวดเร็ว

1. การบันทึกขอมูลและการตรวจสอบไมควรผิดพลาด 1. มีการบันทึกขอมูลท่ีถูกตอง

2. ลดจํานวนเกรดงานลง 2. มีความรวดเร็ว
3. การจับเฮชจีเอโดยพนักงานสวนปฎิบัติการควรมี
ความระมัดระวัง

ข้ันตอนท่ี 18 : ทดสอบเสรจ็ เฮชจเอเลื่อนจากตําแหนงรัศมี
การทดสอบไปท่ีรัศมกีารเล่ือนออก

(Step 18 : HGA seeks from test raduis to unload 
raduis)

ข้ันตอนท่ี 19 : ลิฟเตอรเล่ือนเขาและนําเฮชจเีอออกจาก
รัศมีการเล่ือนออก

(Step 19 : Lifter seeks in and unload HGA at unload 
raduis)

ข้ันตอนท่ี 20 : เฮชแอลเอ็มเล่ือนจากรัศมีการเลื่อนออก
ไปสูตาํแหนงมลูฐาน

(Step 20 : HLM seeks from unload raduis to home 
position)

ข้ันตอนท่ี 25 : บันทึกขอมลูจํานวนเฮชจเอท้ังหมดลงในใบ
บันทึกขอมูลฝายผลิต

(Step 25 : Record all information)

ข้ันตอนท่ี 26 : รวบรวมเฮชจีเอทุกล็อตเปรียบเทียบกบัใบ
บันทึกขอมูลโดยหัวหนางานฝายผลิต

(Step 26 : Combine lot for same bin/lot/type from all 
testers by supervisor)

ข้ันตอนท่ี 21 : พนักงานฝานปฎิบัติการนําคารทริดจออกจาก
เฮชแอลเอม็

(Step 21 : Operator unload cartridge from HLM)

ข้ันตอนท่ี 22 ตรวจสอบสภาพขอบกพรองหลังจากทดสอบ
ดวยกลองขยาย 30เทา

(Step 22 : Inspect defect after Test at 30X)

ข้ันตอนท่ี 23 : นําเฮชจีเออกจากคารทริดจและนําเฮชจีเอ
ใสถาดท่ีแยกงานด/ีเสียอัตโนมติั

(Step 23 : Unload HGA from cartridge and put it in 
automatic tray changer.  Then close automatic tray 

changer)

ข้ันตอนท่ี 24 เมื่อทดสอบครบล็อตกนํ็าเฮชจีเอจากถาดท่ี
แยกงานด/ีเสียอตัโนมตัมิารวมท่ีสวนกลางในหองทดสอบ

โดยแยกเฮชจีเอ ออกมาแตละเกรด
(Step 24 : When complete sublot then collect HGAs 

from automatic tray changer and separate by bin)

การวเิคราะหการไหลของกระบวนการทดสอบเฮชจีเอ ระดับลางอยางละเอยีด

ช่ือโครงงาน (Project name)
การลดระยะเวลานําในกระบวนการทดสอบเฮชจีเอ 
(Head Gimbal Assembly หรือ HGA) โดยใชแนวคิด
ลีน ซิกซซิกมา (Lean Six Sigma)
(Lead time reduction of Head Gimbal Assembly 
(HGA) testing process with Lean Six Sigma)

 
 

ภาพที่ 4.4 
การวิเคราะหการไหลของกระบวนการทดสอบเฮชจีเออยางละเอียด (ตอ) 
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4.2.2 ประชุม ระดมความคิดเพื่อแจกแจงสาเหตุและผลกระทบของขอบกพรอง 

ขาดความชํานาญหรือ
ทํางานไมระมัดระวัง

การวางตําแหนง
เครื่องทดสอบไม
เหมาะสม

ไมปฎิบัติตามขอกําหนดการทาํงาน (Work 
Instruction)

ขาดความมีวินัย
ไมถูกบรรจุเปนพนักงานประจํา

คาจางทีไ่ดรับนอย

ไมมีมาตรฐานการทํางาน

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน

อัตราการทดสอบ
งานออกตอชั่วโมง

สิ่งแวดลอม 
(Environment)

เครือ่งจักร (Machine) วิธีการทํางาน (Method)

ไมมคีวามเปน
ระเบียบในการ
ทํางาน

ไมมกีารวางแผนการติดตั้ง
เครือ่งทดสอบใหม (Tester 
installation Action Plan)

ไมมีการวางแผนการเปลี่ยนแปลงเครื่อง
ทดสอบระหวางผลิตภัณฑ (Tester 

Conversion Action Plan)

ไมมีการวางแผนการซอม
เครือ่งทดสอบที่เสีย (Tester 
Out of Control Action Plan)

พนักงาน (Man) วัตถดุบิ (Material)

วัสดุมกีารปนเปอน 
(Contamination)

มีความลา

ถูกบังคับทํางานนอกเวลา 
(Overtime)

ไมมกีารหยุดพักระหวางการ
ทํางานหรือเวลาพักนอยจนเกินไป

ไมมกีารจัดมาตรฐานการทาํงาน

ความกวางของการเขียนสัญญาณ
แมเหล็กไฟฟาไมเหมาะสม (Magnetic 

Write Width)

ความสามารถใน
การเขียนทับ 

(Overwrite) ไม
เหมาะสม

อัตราสัญญาณ
แมเหล็กไฟฟาตอสัญญาณ
รบกวน (Signal to Noise 

ratio) ไมเหมาะสม
การลางไมสะอาด

การขนสงงานไม
เหมาะสม

คุณลักษณะ
ของเฮชจีเอไม
เหมาะสม

อุปกรณไฟฟาไมไดมาตรฐาน

สภาวะแสงสวางไมเหมาะสม

ตําแหนงหลอดไฟไมเหมาะสม

ไมมกีารวางแผนการจดัวางเครื่องทดสอบ
แตละผลิตภัณฑ รอบการทําความสะอาดนอย

เกินไป
ความสะอาด
หองทํางานนอย

เครือ่งแตงกายพนักงานไม
สะอาดเพียงพอ

วิธีการจดัการเครือ่ง
ทดสอบใชเวลานาน

สถานที่ทํางานไมเปน
ระเบียบ

การจัดการการไหลของ
งานไมเหมาะสม

การจัดการ
(Management)

ไมมีการวิเคราะห
คุณลักษณะงาน

ไมมีการวิเคราะห
อัตราผลผลิต

ไมมีการวางแผนการซอม
บํารงุกอนเครื่องทดสอบเสีย

เครือ่ง
ทดสอบเสีย
บอยครั้ง

อุปกรณสํารองไมมี
มาตรฐาน

การทาํงานเครื่องทดสอบ
ชาหรือใชเวลานาน

ไมมกีารตรวจสอบอปุกรณที่ใชงาน

ไมมีการตรวจสอบ
อุปกรณที่ใชงาน

การทํางานที่เกิน
ความตองการลูกคา
จนเกินไป

ไมมีการทบทวนและการจดัการ
วิธีการทํางานเดิม

เครื่องทดสอบ
ทํางานผิดพลาด

ไมมีการดักจบัเครื่อง
ผิดปกติ

การเผื่อการทาํงาน
มากจนเกินไป

วิธีการทดสอบ (Test 
algorithm) ไมถูกตอง

 
 

ภาพที่ 4.5 
การแจกแจงสาเหตุและผลกระทบของขอบกพรอง
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4.2.3 วัดจากระบบปจจุบันและจัดเรียงลําดับความสําคัญ  
1. ทําการวัดระยะเวลา (ชั่วโมง) ของแตละหนาท่ีการทํางานใน 24 ชั่วโมง (ใน

1 รอบวันทํางาน) ของกระบวนการทํางานทั้งหมด เพื่อซอยเวลาการทํางานตามขั้นตอนขางตนวา
ใชเวลาเทาไรบางในแตละข้ันตอน และเทียบระยะเวลาการทํางานของแตละขั้นตอนกับขั้นตอน
ท้ังหมดเปนเปอรเซ็นตเพ่ือวิเคราะหวาข้ันตอนใดมีโอกาสลดระยะเวลาไดมากท่ีสุด และใช
เวลานานท่ีสุด ซึ่งแสดงในตารางที ่4.1 ประกอบไปดวย 

1.1 การจัดการการไหลของเฮชจีเอ (วัสดุ) ประกอบไปดวย ขั้นตอนที ่ 5 : 
การจัดการการไหลของเฮชจีเอเพื่อการทดสอบ ขั้นตอนที่ 10 : การตรวจสอบสภาพขอบกพรองเฮช
จีเอท่ีกลองขยาย 30 เทา และขั้นตอนที ่22 ตรวจสอบสภาพขอบกพรองหลังจากทดสอบดวยกลอง
ขยาย 30เทา 

1.2 การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาลงในน้ํายาไอพีเอ ของ 
ขั้นตอนที ่8 : นําเฮชจีเอออกจากถาด และจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอ
ลงในน้ํายาไอพีเอ 

1.3 ลดการทดสอบพารามิเตอรลงโดยทดสอบเฉพาะลูกคาตองการ และ
สําคัญเทาน้ันข้ัน ของตอนที่ 17 : กระทําการทดสอบเฮชจเอ 

1.4 ลดระยะเวลาการทดสอบในแตละพารามิเตอร ของขั้นตอนที ่17 : 
กระทําการทดสอบเฮชจเอ 

1.5 การจัดการวัสดุท่ีใชทําเฮชจีเอ และเฮชจีเอมีคุณภาพดีกอน/ หลัง การ
ทดสอบ ของขั้นตอนที่ 1 : การจัดการดานวัสดุเฮชจีเอ 
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ตารางท่ี 4.1 
การจัดเรียงลําดับความสําคัญ 

 

รายการที่
(Item No.)

ข้ันตอน (Steps) หนาที่การทํางาน
(Function)

ตัวแปรขาเขา 
(Input Variables)

ระยะเวลา
(ช่ัวโมง) 
ของแตละ
หนาทีก่าร
ทํางานใน 24
 ชม. (1รอบ
วันทาํงาน)

ระยะเวลา
ของแตละ
หนาที่การ
ทาํงาน 

(เปอรเซ็นต)
(%)

ระยะเวลาที่
สามารถ
ปรบัปรงุได 
(เปอรเซ็นต)

(%)

ระยะเวลาที่
สามารถ
ปรบัปรงุได 

(ช่ัวโมง)

ระยะเวลาที่
สามารถ
ปรบัปรงุได
สะสม 

(เปอรเซ็นต)
 (%)

ระยะเวลาที่
สามารถ
ปรบัปรงุได
สะสม 

(ช่ัวโมง)

ระยะเวลาที่
สามารถ
ปรบัปรงุได
สะสมเทียบ
กับ 24
ช่ัวโมง

(เปอรเซ็นต)

8 ขั้นตอนท่ี 5 : การจัดการการไหล
ของเฮชจีเอเพือ่การทดสอบ

1. การเคล่ือนท่ีของวัสดุเฮชจเีอใน
การทดสอบระหวางงานดีและงานเสีย

ข้ันตอนท่ี 5. การจัดการการไหล
ของวัสดุ

2.66 11.06% 200.00% 5.31 29.55% 5.31 22.13%

21 ขั้นตอนท่ี 10 : การตรวจสอบสภาพ
ขอบกพรองเฮชจีเอท่ีกลองขยาย 30
เทา

3. การคัดแยกงานเฮชจีเอระหวาง
งานดีและงานเสีย

ข้ันตอนท่ี 10. การจัดการการไหล
ของวัสดุ

1.70 7.09% 200.00% 3.40 48.48% 8.71 36.31%

39 ขั้นตอนท่ี 22 ตรวจสอบสภาพ
ขอบกพรองหลังจากทดสอบดวย
กลองขยาย 30เทา

3. การคัดแยกงานเฮชจีเอระหวาง
งานดีและงานเสีย

ข้ันตอนท่ี 22. การจัดการการไหล
ของวัสดุ

1.70 7.09% 200.00% 3.40 67.42% 12.12 50.50%

16 ขั้นตอนท่ี 8 : นําเฮชจีเอออกจาก
ถาดและจุมสวนแพดของลาย
วงจรไฟฟาในซัสเพ็นชัน่ของเฮชจีเอ
ลงในนํ้ายาไอพีเอ

2. การจุมสวนแพดของลาย
วงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจี
เอลงในนํ้ายาไอพีเอ

ข้ันตอนท่ี 8. การจุมสวนแพดลงใน
นํ้ายาไอพีเอ

1.97 8.23% 100% 1.97 78.41% 14.09 58.72%

30 ขั้นตอนท่ี 17 : กระทําการทดสอบ
เฮชจเอ

2. จํานวนการทดสอบพารามิเตอร
ท้ังหมด

ข้ันตอนท่ี 17. ลดการทดสอบ
พารามิเตอรลง

2.45 10.21% 80.00% 1.96 89.32% 16.05 66.89%

29 ขั้นตอนท่ี 17 : กระทําการทดสอบ
เฮชจเอ

1. การทดสอบในแตละพารามิเตอร ข้ันตอนท่ี 17. ลดระยะเวลาการ
ทดสอบลง

2.72 11.35% 50.00% 1.36 96.89% 17.42 72.57%

1 ขั้นตอนท่ี 1 : การจัดการดานวัสดุ
เฮชจีเอ

1. การคัดแยกงานเฮชจีเอระหวาง
งานดีและงานเสีย

ข้ันตอนท่ี 1. การจัดการวสัดุท่ีใชทํา
เฮชจีเอ

2.18 9.08% 8.00% 0.17 97.86% 17.59 73.29%

2 ขั้นตอนท่ี 2 : การจัดการการวางผัง
เครื่องทดสอบ

1. การรวบรวมงานระหวางเคร่ือง
ทดสอบ

ข้ันตอนท่ี 2. การวางตําแหนงเครื่อง
เหมาะกับการรวมงาน

2.38 9.93% 5.00% 0.12 98.53% 17.71 73.79%

9 ขั้นตอนท่ี 5 : การจัดการการไหล
ของเฮชจีเอเพือ่การทดสอบ

2. การรอคอยการทํางานและการ
จายงานระหวางเคร่ืองทดสอบ

ข้ันตอนท่ี 5. การวางตําแหนงเครื่อง
เหมาะกับการจายงาน

2.38 9.93% 5.00% 0.12 99.19% 17.83 74.29%

5 ขั้นตอนท่ี 4 : การจัดการดานเครื่อง
ทดสอบ

1. การซอมเคร่ืองทดสอบท่ีเสยี ข้ันตอนท่ี 4. การซอมเคร่ือง
ทดสอบท่ีเสีย

0.95 3.97% 10.00% 0.10 99.72% 17.92 74.68%

3 ขั้นตอนท่ี 2 : การจัดการการวางผัง
เครื่องทดสอบ

2. การเสียเวลากับความไมเปน
ระเบียบในการทํางาน

ข้ันตอนท่ี 2. การความเปนระเบยีบ
ในการทํางาน

0.54 2.27% 2.00% 0.01 99.78% 17.93 74.73%

6 ขั้นตอนท่ี 4 : การจัดการดานเครื่อง
ทดสอบ

2. การติดตั้งเคร่ืองทดสอบใหม ข้ันตอนท่ี 4. การติดต้ังเคร่ือง
ทดสอบใหม

0.17 0.71% 5.00% 0.01 99.83% 17.94 74.76%

7 ขั้นตอนท่ี 4 : การจัดการดานเครื่อง
ทดสอบ

3. การเปล่ียนแปลงเคร่ืองทดสอบ
ระหวางผลิตภัณฑ

ข้ันตอนท่ี 4. การเปล่ียนแปลง
เคร่ืองขามผลิตภัณฑ

0.17 0.71% 5.00% 0.01 99.88% 17.95 74.80%

18 ขั้นตอนท่ี 9 : การใสเฮชจเีอลงบน
คารทรดิจเพ่ือการทดสอบ

2. การใชอุปกรณปากคีบหรือทวิส
เซอร (tweezer) สําหรับจบัเฮชจีเอ

ข้ันตอนท่ี 9. อุปกรณปากคีบควรมี
การเปล่ียนกอนเสือ่ม

0.20 0.85% 2.00% 0.00 99.90% 17.96 74.82%

41 ขั้นตอนท่ี 23 : นําเฮชจีเออกจาก
คารทรดิจและนําเฮชจีเอใสถาดท่ี
แยกงานดี/เสียอัตโนมัติ

2. การใชอุปกรณปากคีบหรือทวิส
เซอร (tweezer) สําหรับจบัเฮชจีเอ

ข้ันตอนท่ี 23. อุปกรณปากคีบควรมี
การเปล่ียนกอนเสือ่ม

0.20 0.85% 2.00% 0.00 99.92% 17.96 74.83%

10 ขั้นตอนท่ี 5 : การจัดการการไหล
ของเฮชจีเอเพือ่การทดสอบ

3. การหยิบจับบรรจุภัณฑของเฮชจี
เอเพ่ือการทดสอบ

ข้ันตอนท่ี 5. การจัดวางบรรจุภัณฑ
เฮชจีเอเพ่ือการทดสอบ

0.24 0.99% 1.00% 0.00 99.93% 17.96 74.84%

12 ขั้นตอนท่ี 6 : การเปดบรรจุภัณฑ
เพือ่นําเอาเฮชจเีอมาทดสอบ

2. การจับถือถาดโดยพนักงานสวน
ปฎบัิติการ

ข้ันตอนท่ี 6. การจับถือถาดโดย
พนักงาน

0.17 0.71% 1.00% 0.00 99.94% 17.96 74.85%

11 ขั้นตอนท่ี 6 : การเปดบรรจุภัณฑ
เพือ่นําเอาเฮชจเีอมาทดสอบ

1. การตรวจสอบตัวถาดเฮชจเีอ ข้ันตอนท่ี 6. ตัวถาดเฮชจีเอไมมี
ขอบกพรอง

0.14 0.57% 1.00% 0.00 99.95% 17.97 74.86%

14 ขั้นตอนท่ี 7 : การคียหมายเลขถาด
เพ่ือดาวนโหลดสเปคและเกรดเฮชจี
เอ

2. การตรวจสอบขอมูลในฐานขอมูล ข้ันตอนท่ี 7. ขอมูลในฐานขอมูลมี
ความถูกตอง

0.14 0.57% 1.00% 0.00 99.96% 17.97 74.86%

43 ขั้นตอนท่ี 24 เม่ือทดสอบครบล็อตก็
นําเฮชจีเอจากถาดท่ีแยกงานดี/เสีย
อัตโนมัติมารวมท่ีสวนกลางในหอง
ทดสอบโดยแยกเฮชจีเอ ออกมาแต
ละเกรด

1. การคัดแยกเกรดงาน ข้ันตอนท่ี 24. ลดจํานวนเกรดงานลง 0.14 0.57% 1.00% 0.00 99.97% 17.97 74.87%

47 ขั้นตอนท่ี 26 : รวบรวมเฮชจีเอ
ทุกล็อตเปรยีบเทียบกับใบบันทึก
ขอมูลโดยหวัหนางานฝายผลิต

2. การรวมรวบงานแตละเกรด ข้ันตอนท่ี 26. ลดจํานวนเกรดงานลง 0.10 0.43% 1.00% 0.00 99.97% 17.97 74.87%

23 ขั้นตอนท่ี 12 : คลิกเมาสเพ่ือเริ่ม
โปรแกรมการทดสอบ

1. การจับเมาสเพื่อคลิกทําการ
ทดสอบเฮชจีเอ

ข้ันตอนท่ี 12. เมาสควรอยูใกลเฮช
แอลเอ็ม

0.07 0.28% 1.00% 0.00 99.98% 17.97 74.88%

4 ขั้นตอนท่ี 3 : การจัดการดานทักษะ
พนักงาน

1. ความแตกตางของการทํางาน
ระหวางพนักงาน

ข้ันตอนท่ี 3. การจัดมาตรฐานการ
ทํางาน

0.03 0.14% 2.00% 0.00 99.98% 17.97 74.88%

13 ขั้นตอนท่ี 7 : การคียหมายเลขถาด
เพ่ือดาวนโหลดสเปคและเกรดเฮชจี
เอ

1. การคียหมายเลขถาด ข้ันตอนท่ี 7. การคียหมายเลขถาด
ควรมีความถกูตอง

0.03 0.14% 1.00% 0.00 99.98% 17.97 74.88%

15 ขั้นตอนท่ี 8 : นําเฮชจีเอออกจาก
ถาดและจุมสวนแพดของลาย
วงจรไฟฟาในซัสเพ็นชัน่ของเฮชจีเอ
ลงในนํ้ายาไอพีเอ

1. การจับเฮชจเีอโดยพนักงานสวน
ปฎบัิติการ

ข้ันตอนท่ี 8. การจับเฮชจีเอโดย
พนักงาน

0.03 0.14% 1.00% 0.00 99.98% 17.97 74.88%

ตารางการจัดเรียงลําดับ
ความสําคัญ
(Prioritization Matrix)

ชื่อโครงงาน (Project name)
การลดระยะเวลานําในกระบวนการทดสอบเฮชจีเอ (Head Gimbal Assembly หรือ HGA) โดยใชแนวคิดลีน ซิกซซิกมา (Lean Six 
Sigma)
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ตารางท่ี 4.1 
การจัดเรียงลําดับความสําคัญ (ตอ) 

 

รายการที่
(Item No.)

ข้ันตอน (Steps) หนาที่การทํางาน
(Function)

ตัวแปรขาเขา 
(Input Variables)

ระยะเวลา
(ช่ัวโมง) 
ของแตละ
หนาทีก่าร
ทํางานใน 24
 ชม. (1รอบ
วันทาํงาน)

ระยะเวลา
ของแตละ
หนาที่การ
ทาํงาน 

(เปอรเซ็นต)
(%)

ระยะเวลาที่
สามารถ
ปรบัปรงุได 
(เปอรเซ็นต)

(%)

ระยะเวลาที่
สามารถ
ปรบัปรงุได 

(ช่ัวโมง)

ระยะเวลาที่
สามารถ
ปรบัปรงุได
สะสม 

(เปอรเซ็นต)
 (%)

ระยะเวลาที่
สามารถ
ปรบัปรงุได
สะสม 

(ช่ัวโมง)

ระยะเวลาที่
สามารถ
ปรบัปรงุได
สะสมเทียบ
กับ 24
ช่ัวโมง

(เปอรเซ็นต)

20 ขั้นตอนท่ี 10 : การตรวจสอบสภาพ
ขอบกพรองเฮชจีเอท่ีกลองขยาย 30
เทา

2. การจับคารทรดิจโดยพนักงาน
สวนปฎบิติัการ

ข้ันตอนท่ี 10. การจบัคารทริดจ
โดยพนักงาน

0.02 0.09% 1.00% 0.00 99.98% 17.97 74.88%

17 ขั้นตอนท่ี 9 : การใสเฮชจเีอลงบน
คารทรดิจเพ่ือการทดสอบ

1. การจับเฮชจเีอโดยพนักงานสวน
ปฎบัิติการ

ข้ันตอนท่ี 9. การจับเฮชจีเอโดย
พนักงาน

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.98% 17.97 74.88%

19 ขั้นตอนท่ี 10 : การตรวจสอบสภาพ
ขอบกพรองเฮชจีเอท่ีกลองขยาย 30
เทา

1. การใชกลองขยาย ข้ันตอนท่ี 10. สภาพกลองขยาย
ควรมีการตรวจคุณภาพ

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.88%

22 ขั้นตอนท่ี 11 : การวางคารทริดจล
งบนเฮชแอลเอ็ม

1. การจับคารทรดิจโดยพนักงาน
สวนปฎบิติัการ

ข้ันตอนท่ี 11. การจบัคารทริดจ
โดยพนักงาน

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.88%

24 ขั้นตอนท่ี 13 : ลิฟเตอรโหลดเฮชจีเอ 1. การโหลดเฮชจีเอ ข้ันตอนท่ี 13. เพ่ิมความรวดเร็วใน
การโหลดเฮชจีเอ

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.88%

25 ขั้นตอนท่ี 14 : เฮชแอลเอ็มเล่ือน
จากตําแหนงมูลฐานไปท่ีตําแหนง
รัศมีการโหลด

1. การเล่ือนเอชแอลเอ็ม ข้ันตอนท่ี 14. เพ่ิมความเร็วในการ
เล่ือนเอชแอลเอ็ม

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.88%

26 ขั้นตอนท่ี 14 : เฮชแอลเอ็มเล่ือน
จากตําแหนงมูลฐานไปท่ีตําแหนง
รัศมีการโหลด

2. การเคล่ือนท่ีระหวางตําแหนงมูล
ฐานของเฮชแอลเอ็มไปท่ีตําแหนง
รัศมีการโหลด

ข้ันตอนท่ี 14. ลดระยะการเคลื่อนท่ี
ของเฮชแอลเอ็ม

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.89%

27 ขั้นตอนท่ี 15 : ลิฟเตอรเล่ือนเพื่อวาง
เฮชจีเอลงทดสอบบนดิสก

1. การเล่ือนลิฟเตอร ข้ันตอนท่ี 15. เพ่ิมความเร็วในการ
เล่ือนลิฟเตอร

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.89%

28 ขั้นตอนท่ี 16 : เฮชจีเอเล่ือนจาก
ตําแหนงรัศมีการโหลดไปสูตําแหนง
รัศมีการทดสอบ

1. การเล่ือนเฮชจีเอจากตําแหนง
รัศมีการโหลดไปสูตําแหนงรัศมีการ
ทดสอบ

ข้ันตอนท่ี 16. เพ่ิมความเร็วในการ
เล่ือนเฮชจีเอ

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.89%

32 ขั้นตอนท่ี 18 : ทดสอบเสร็จ เฮชจเอ
เลื่อนจากตําแหนงรัศมีการทดสอบ
ไปท่ีรัศมีการเล่ือนออก

1. การเล่ือนเฮชจเีอออกจาก
ตําแหนงรัศมีการโหลดไปสูตําแหนง
รัศมีการทดสอบ

ข้ันตอนท่ี 18. เพ่ิมความเร็วในการ
เล่ือนเฮชจีเอ

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.89%

33 ขั้นตอนท่ี 19 : ลิฟเตอรเล่ือนเขา
และนาํเฮชจีเอออกจากรัศมีการ
เล่ือนออก

1. การเล่ือนลิฟเตอร ข้ันตอนท่ี 19. เพ่ิมความเร็วในการ
เล่ือนลิฟเตอร

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.89%

34 ขั้นตอนท่ี 20 : เฮชจีเอเล่ือนจาก
รัศมีการเล่ือนออกไปสูตําแหนงมูล
ฐาน

1. การเล่ือนเอชแอลเอ็ม ข้ันตอนท่ี 20. เพ่ิมความเร็วในการ
เล่ือนเอชแอลเอ็ม

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.89%

35 ขั้นตอนท่ี 20 : เฮชจีเอเล่ือนจาก
รัศมีการเล่ือนออกไปสูตําแหนงมูล
ฐาน

2. การเคล่ือนท่ีระหวางตําแหนงมูล
ฐานของเฮชแอลเอ็มไปท่ีตําแหนง
รัศมีการโหลด

ข้ันตอนท่ี 20. ลดระยะการเคลื่อนท่ี
ของเฮชแอลเอ็ม

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.89%

36 ขั้นตอนท่ี 21 : พนักงานฝานปฎบิัติ
การนําคารทริดจออกจากเฮชแอลเอ็ม

1. การจับคารทรดิจโดยพนักงาน
สวนปฎบิติัการ

ข้ันตอนท่ี 21. การจบัคารทริดจ
โดยพนักงาน

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.89%

37 ขั้นตอนท่ี 22 ตรวจสอบสภาพ
ขอบกพรองหลังจากทดสอบดวย
กลองขยาย 30เทา

1. การใชกลองขยาย ข้ันตอนท่ี 22. สภาพกลองขยาย
ควรมีการตรวจคุณภาพ

0.01 0.06% 1.00% 0.00 99.99% 17.97 74.89%

38 ขั้นตอนท่ี 22 ตรวจสอบสภาพ
ขอบกพรองหลังจากทดสอบดวย
กลองขยาย 30เทา

2. การจับคารทรดิจโดยพนักงาน
สวนปฎบิติัการ

ข้ันตอนท่ี 22. การจบัคารทริดจ
โดยพนักงาน

0.01 0.06% 1.00% 0.00 100.00% 17.97 74.89%

40 ขั้นตอนท่ี 23 : นําเฮชจีเออกจาก
คารทรดิจและนําเฮชจีเอใสถาดท่ี
แยกงานดี/เสียอัตโนมัติ

1. การจับเฮชจเีอโดยพนักงานสวน
ปฎบัิติการ

ข้ันตอนท่ี 23. การจบัเฮชจีเอโดย
พนักงาน

0.01 0.06% 1.00% 0.00 100.00% 17.97 74.89%

42 ขั้นตอนท่ี 23 : นําเฮชจีเออกจาก
คารทรดิจและนําเฮชจีเอใสถาดท่ี
แยกงานดี/เสียอัตโนมัติ

3. การหยิบงานระหวางกลองกับ
ถาดท่ีแยกงานดี/เสียอัตโนมัติ

ข้ันตอนท่ี 23. ลดระยะระหวาง
กลองกับถาดแยกงาน

0.01 0.06% 1.00% 0.00 100.00% 17.97 74.89%

44 ขั้นตอนท่ี 24 เม่ือทดสอบครบล็อตก็
นําเฮชจีเอจากถาดท่ีแยกงานดี/เสีย
อัตโนมัติมารวมท่ีสวนกลางในหอง
ทดสอบโดยแยกเฮชจีเอ ออกมาแต
ละเกรด

2. การจับเฮชจเีอโดยพนักงานสวน
ปฎบัิติการ

ข้ันตอนท่ี 24. การจบัเฮชจีเอโดย
พนักงาน

0.01 0.06% 1.00% 0.00 100.00% 17.97 74.89%

45 ขั้นตอนท่ี 25 : บันทึกขอมูลจํานวน
เฮชจเอท้ังหมดลงในใบบันทึก
ขอมูลฝายผลิต

1. การบนัทึกขอมูล ข้ันตอนท่ี 25. การบันทึกขอมูลไม
ควรผดิพลาด

0.01 0.06% 1.00% 0.00 100.00% 17.97 74.89%

46 ขั้นตอนท่ี 26 : รวบรวมเฮชจีเอ
ทุกล็อตเปรยีบเทียบกับใบบันทึก
ขอมูลโดยหวัหนางานฝายผลิต

1. การตรวจสอบขอมูล ข้ันตอนท่ี 26. การบันทึกขอมูลและ
การตรวจสอบ

0.01 0.06% 1.00% 0.00 100.00% 17.97 74.89%

48 ขั้นตอนท่ี 26 : รวบรวมเฮชจีเอ
ทุกล็อตเปรยีบเทียบกับใบบันทึก
ขอมูลโดยหวัหนางานฝายผลิต

3. การจับเฮชจเีอโดยพนักงานสวน
ปฎบัิติการ

ข้ันตอนท่ี 26. การจบัเฮชจีเอโดย
พนักงาน

0.01 0.06% 1.00% 0.00 100.00% 17.97 74.89%

31 ขั้นตอนท่ี 17 : กระทําการทดสอบ
เฮชจเอ

3. การทดสอบที่ไมถูกตอง ข้ันตอนท่ี 17. แกไขการทดสอบท่ี
ไมถูกตอง

0.20 0.85% 0.00% 0.00 100.00% 17.97 74.89%

ตารางการจัดเรียงลําดับ
ความสําคัญ
(Prioritization Matrix)

ชื่อโครงงาน (Project name)
การลดระยะเวลานําในกระบวนการทดสอบเฮชจีเอ (Head Gimbal Assembly หรือ HGA) โดยใชแนวคิดลีน ซิกซซิกมา (Lean Six 
Sigma)
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2. จากนั้นพิจารณา คาดการณระยะเวลาท่ีจะสามารถปรับปรุงไดโดยดังน้ี 
2.1 ในการทดสอบทางไฟฟาพลศาสตรจะลดลง 50% (No Dynamic 

Electrical Test 50% หรือ No DET 50%) โดยวิธีการคัดเลือกเฮชจีเอท่ีมีคุณลักษณะดีเลิศมีอัตรา
การผลิต (Yield) มากกวา 90% (งาน 90% เปนงานดีเลิศสวนอีก 10% เปนงานบกพรอง) จากการ
สุมทดสอบโดยเทียบกับอัตราของเสียท่ีจะเกิดข้ึน ซ่ึงถาผานขอกําหนดก็สามารถผานข้ันตอนการ
ทดสอบนี้ไดไมตองทดสอบ (รายละเอียดจะกลาวที่ระยะท่ี 3 น่ันคือ การวิเคราะหเพ่ือการปรับปรุง
การไหลของระบบ) นอกจากน้ียังสงงานกลุมท่ีไมไดทดสอบน้ีไปทดสอบท่ีลูกคา (โรงงานประกอบ
ฮารดดิสกไดรฟ) เปนตัวอยางงานกอน เพ่ือทําใหเกิดความแนใจพบวาไมมีผลกระทบตอการ
ทํางานของฮารดดิสกไดรฟ การปรับปรุงข้ันตอนน้ีไดคิดระยะเวลาเปน 200% ของขั้นตอนนี้ 
(1/0.50 = 200%) ดังน้ันข้ันตอนท่ีเปน ตัวแปรขาเขาท่ีเก่ียวของกับการทดสอบจะไดเวลาเพ่ิม
เพราะไมตองเสียเวลาทําข้ันตอนน้ัน (เปรียบไดกับทดสอบ 1 เฮชจีเอ แตไดงานออก 2 เฮชจีเอ) 
สวนอีก 50% ท่ีเหลือตองทดสอบเต็ม (Full test) 

2.2 ยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลง
ในนํ้ายาไอพีเอโดยเปล่ียนวัสดุท่ีทําคาทริดจ (ฟกเจอรจับชิ้นงาน) แทน ข้ันตอนน้ีจะไดเวลาท้ังหมด
มา 100% ของข้ันตอนน้ี 

2.3 ลดการทดสอบพารามิเตอรลง โดยทดสอบเฉพาะท่ีลูกคาตองการ และ
สําคัญคือ ลดการทดสอบพารามิเตอรประกอบดวย 1) การทดสอบระยะเวลาของการวัดความ
กวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็ก หรือพัลสวิดท (PW50 หรือ Pulse Width หรือ T50) 2) การ
ทดสอบเอ็นแอลทีเอส (None Linear Transition Shift หรือ NLTS) และลดการทดสอบที่ซ้ําซอนคือ 
การทดสอบสควอรช (Squash) ขั้นตอนนี้จะไดเวลาทั้งหมดมา 80% ของข้ันตอนน้ี 

2.4 ลดระยะเวลาการทดสอบในแตละพารามิเตอร ประกอบดวยการลด
ขั้นตอนการทดสอบที่เล็กมากเกินไปของพารามิเตอรการทดสอบการสัมผัสของผิวดิสก (Touch 
down) คิดระยะเวลาเปน 50% ของขั้นตอนนี้ 

2.5 การจัดการวัสดุที่ใชทําเฮชจีเอ และคัดเลือกเฮชจีเอที่มีคุณภาพดีกอน/ 
หลังการทดสอบ โดยวิธีการคัดเลือกกลุมเฮชจีเอที่มีคุณลักษณะก้ํากึ่งงานดีเลิศ และงานแย 
(Marginal) ซึ่งกลุมงานนี้ตองนํามาทดสอบทั้งหมดเพราะเสี่ยงที่จะปลอยงานที่มีขอบกพรองไปสู
ลูกคา และกลุมงานแย กลุมเหลานี้จะถูกสงกลับไปตนกระบวนการเพื่อคัดแยกสวนประกอบ และ
ถูกปรับปรุงช้ินสวนท่ีเสียหรือ ชิ้นสวนที่มีขอบกพรองมาใชงานใหม (Rework) เพราะไมคุมคาตอ
การทดสอบจนจบ การปรับปรุงข้ันตอนน้ีไดคิดระยะเวลาเปน 8% ของขั้นตอนนี้ 
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3. นําระยะเวลาท่ีสามารถปรับปรุงได (เปอรเซ็นต) ขางตนมาคูณกับ
ระยะเวลาของแตละหนาที่การทํางาน เพื่อหาจํานวนชั่วโมงการทํางานที่ลดลง จากน้ันทําเปน
เปอรเซ็นตเพ่ือใหทราบอัตราการปรับปรุงท่ีสามารถทําไดใน 1 รอบวัน ซ่ึงจะตองปรับปรุงใหอัตรา
งานออกเพิ่มขึ้นมากกวา 67.957% (จากการวิเคราะหชองวางในภาพที ่ 4.1) จึงจะสามารถทันสง
เฮชจเอตามเวลาที่กําหนด จากตารางท่ี 4.1 พบวา 7 รายการแรก ท่ีแสดงการจดัเรียงลําดับ
ความสําคัญ (Prioritization matrix) ไดระยะเวลาท่ีสามารถปรับปรุงสะสมเทียบกับ 24 ชั่วโมงมีคา
เทากับ 73.29% ซึ่งมากกวา 67.957% ตามท่ีกลาวไวขางตน โดยระยะเวลาท่ีสามารถปรับปรุง
สะสมน้ีเม่ือเทียบกับกอนการปรับปรุงของท้ัง 7 รายการทํางานคิดเปน 97.86% โดยมากกวา 80% 
ของพาเรโตในภาพที ่4.6 

4.2.4 ประชุม ระดมความคิดเพื่อวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
นําหัวขอขางตนมาวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบตามตารางที่ 4.2 ถึง

ตารางท่ี 4.6 คือ 
1. การจัดการการไหลของเฮชจีเอ (วัสดุ) 
2. การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาลงในน้ํายาไอพีเอ 
3. ลดการทดสอบพารามิเตอรลงโดยทดสอบเฉพาะลูกคาตองการ และสําคัญ

เทาน้ัน 
4. ลดระยะเวลาการทดสอบในแตละพารามิเตอร 
5. การจัดการวัสดุที่ใชทําเฮชจีเอ และเฮชจีเอมีคุณภาพดีกอน/ หลัง การ

ทดสอบ 
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1.2

1.2

พาเรโตของการจัดลําดับความสําคัญกระบวนการ
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กา
รจ
ับค
าร
ทริ
ดจ
โด
ย

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 1

3. 
เพ
ิ่มค
วา
มร
วด
เร็ว
ใน

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 1

4. 
เพ
ิ่มค
วา
มเ
ร็ว
ใน
กา
ร

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 1

4. 
ลด
ระ
ยะ
กา
รเค
ลื่อ
นท
ี่

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 1

5. 
เพ
ิ่มค
วา
มเ
ร็ว
ใน
กา
ร

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 1

6. 
เพ
ิ่มค
วา
มเ
ร็ว
ใน
กา
ร

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 1

8. 
เพ
ิ่มค
วา
มเ
ร็ว
ใน
กา
ร

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 1

9. 
เพ
ิ่มค
วา
มเ
ร็ว
ใน
กา
ร

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 2

0. 
เพ
ิ่มค
วา
มเ
ร็ว
ใน
กา
ร

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 2

0. 
ลด
ระ
ยะ
กา
รเค
ลื่อ
นท
ี่

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 2
1. 
กา
รจ
ับค
าร
ทริ
ดจ
โด
ย

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 2

2. 
สภ
าพ
กล
อง
ขย
าย
คว
ร

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 2

2. 
กา
รจ
ับค
าร
ทริ
ดจ
โด
ย

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 2

3. 
กา
รจ
ับเ
ฮช
จีเ
อโ
ดย
พน
ักง
าน

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 2

3. 
ลด
ระ
ยะ
ระ
หว
าง
กล
อง

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 2

4. 
กา
รจ
ับเ
ฮช
จีเ
อโ
ดย
พน
ักง
าน

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 2

5. 
กา
รบั
นท
ึกข
อม
ูลไ
ม

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 2

6. 
กา
รบั
นท
ึกข
อม
ูลแ
ละ

ขั้น
ตอ
นท
ี่ 2

6. 
กา
รจ
ับเ
ฮช
จีเ
อโ
ดย
พน
ักง
าน

ขั้น
ตอ
นท่ี

 17
. แ
กไ
ขก
าร
ทด
สอ
บท่ี
ไม
ถูก
ตอ
ง

ตัวแปรขาเขาของแตละขั้นตอน

ระ
ยะ
เวล
าท
ี่สา
มา
รถ
ปรั
บป
รุง
ได


 (ช่ั
วโ
มง

)

0%
20%
40%
60%
80%
100%
120%

ระ
ยะ
เวล
าท
ี่สา
มา
รถ
ปรั
บป
รุง

ได
สะ
สม

 (เ
ปอ
รเซ
็นต
)

ระยะเวลาที่สามารถปรับปรุงได (ชัว่โมง)

ระยะเวลาที่สามารถปรับปรุงไดสะสม (เปอรเซ็นต) (%)

 
ภาพที่ 4.6 

พาเรโตของการจัดลําดับความสาํคัญกระบวนการ 
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ตารางที่ 4.2 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ หัวขอการจัดการการไหลของเฮชจีเอ 

 

Potential Failure 
Modes Associated 
with Input Variable

Effects Failure 
Mode Will Have 
on Customer, if 
They Occur

S
ev

er
ity

Potential Causes 
of Failure Modes

O
cc

ur
re

nc
e

Current Process 
Controls

D
et

ec
ta

bi
lit

y

R
P

N

Suggested Action Person 
Responsible

Target Date Actual Action

Se
ve

rit
y2

O
cc

ur
re

nc
e2

D
et

ec
ta

bi
lit

y2

R
PN

2

ไมมีการวิเคราะห
การจดัการจดักลุม
งานดเีลิศ 
(excellence 
performance 
HGA) งานก้ํากึ่งดี
และแย (marginal 
HGA) กับงานแย 
(poor 
performance 
HGA) เพื่อการไหล
ของงานเพื่อลด
ขั้นตอนการทดสอบ

อาจจะมีผลกระทบ
กับลูกคาเพราะตอง
สงงานไปโดยไม
ผานการทดสอบ
และกระทบตอการ
ไหลของงานอยาง
รุนแรงโดยตอง
เสยีเวลาทดสอบ
งานทั้งหมดเพื่อคัด
แยก

10

ไมมีการทบทวน
และการวิเคราะห
ประสทิธิภาพงาน
เทียบกับการไหล
ของงานเมื่อมี
ผลิตภัณฑเขามา
ทดสอบ

9

ไมมกีารวิเคราะห
ประสทิธิภาพงานใน
ระบบการไหลงาน

10 900

จัดตั้งลาํดับการ
ไหลของงานโดย
แยกการจัดกลุมงาน
ดีเลศิกับงานแย
เพื่อใหการไหลดีขึน้

วิศวกรผลติภัณฑ 
วิศวกรทดสอบและ
วิศวกรคุณภาพ

1 กรกฎาคม 2551 จัดตั้งลาํดับการ
ไหลของงานใน
กระบวนการทดสอบ
 (Testing HGA 
Flow) โดยแยกการ
จัดงานดีเลิศ 
(excellence 
performance 
HGA) งานก้ํากึ่งดี
และแย (marginal 
HGA) กับงานแย 
(poor 
performance 
HGA) เพือ่ใหการ
ไหลดีขึ้น

1 2 1 2

after changes

FMEA for Input Variable
การจัดการการไหลของเฮชจีเอ (วัสดุ)

analyzing planning changes
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ตารางที่ 4.3 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ หัวขอการยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ 

 

Potential Failure 
Modes Associated 
with Input Variable

Effects Failure 
Mode Will Have 
on Customer, if 
They Occur

Se
ve

rit
y

Potential Causes 
of Failure Modes

O
cc

ur
re

nc
e

Current Process 
Controls

D
et

ec
ta

bi
lit

y

R
PN

Suggested Action Person 
Responsible

Target Date Actual Action

Se
ve

rit
y2

O
cc

ur
re

nc
e2

D
et

ec
ta

bi
lit

y2

R
PN

2

เสยีเวลาการจุมสวน
แพดของลาย
วงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นชั่นของเฮชจี
เอลงในน้ํายาไอพีเอ

อาจมีผลกระทบกับ
ลูกคาและกระทบ
ตอการไหลของงาน
โดยตองเสยีเวลานํา
งานไปจุมในสารเคมี
 (น้ํายาไอพีเอ) เพื่อ
ปองกันการเกดิอีเอ
สดี (ESD หรือ 
Electro Static 
Discharge) และ
สารเคมอีาจกระเด็น
สูผูปฏิบัติงาน

10

ไมมีการทบทวน
และวิเคราะหวิธีการ
จุมสวนแพดของ
ลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นชั่นของเฮชจี
เอลงในน้ํายาไอพีเอ
เพื่อลดการเกิดอเีอ
สดี (ESD) 8

ไมมกีารทบทวน
และวิเคราะหวิธีการ
จุมสวนแพดของ
ลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นชั่นของเฮชจี
เอลงในน้ํายาไอพีเอ

10 800

1. ยกเลิกการจุม
สวนแพดของลาย
วงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นชั่นของเฮชจี
เอลงในน้ํายาไอพี
เอโดยเปลี่ยนวัสดุ
รองรบัเฮชจีเอเปน
ตัวคายประจุแทน
2. สอนงาน
ผูปฏิบัติงานวาไม
ตองจุมน้าํยากอน
การทดสอบ

ผูฝกหัด, วิศวกร
ฝายทดสอบ, ผู
ควบคมุและดูแล
การผลิต และ
วิศวกรผลติภัณฑ

15 กรกฎาคม 2551 1. ยกเลิกการจุม
สวนแพดของลาย
วงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นชั่นของเฮชจี
เอลงในน้าํยาไอพี
เอโดยเปลีย่นวัสดุ
รองรับเฮชจีเอเปน
ตัวคายประจุแทน
2. สอนงาน
ผูปฏิบัติงานวาไม
ตองจุมน้ํายากอน
การทดสอบ

1 1 1 1

after changes

FMEA for Input Variable
การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ

analyzing planning changes
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ตารางที่ 4.4 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ หัวขอลดการทดสอบพารามิเตอรลงโดยทดสอบเฉพาะลูกคาตองการและสําคัญเทานั้น 

 

Potential Failure Modes 
Associated with Input 
Variable

Effects Failure Mode 
Will Have on Customer, 
if They Occur

Se
ve

rit
y

Potential Causes of 
Failure Modes

O
cc

ur
re

nc
e

Current Process 
Controls

D
et

ec
ta

bi
lit

y

R
P

N

Suggested Action Person Responsible Target Date Actual Action

S
ev

er
ity

2

O
cc

ur
re

nc
e2

D
et

ec
ta

bi
lit

y2

R
PN

2

เสยีเวลาการทดสอบ
พารามเิตอรทีไ่มมกีารคัด
แยกเกรดงาน(None 
grading)

ไมมผีลกระทบกับลูกคา
เพราะไมไดตองการคัด
แยกงานดีเสยีออกจากกัน
แตกระทบตอการไหลของ
งานอยางรนุแรง (การ
ทดสอบพลัสวดิทและเอ็น
แอลทเีอส)

7

การคัดลอกวธิกีาร
ทดสอบจากผลิตภณัฑ
เกาเพือ่ดูประสทิธภิาพ
ผลิตภญัฑใหมเทานั้น 
โดยไมคํานึงถงึความ
ตองการลูกคาของ
ผลิตภณัฑใหม

10

วศิวกรฝายทดสอบ, 
วศิวกรอุตสาการและ
วศิวกรผลิตภณัฑ รวม
ทบทวนรายการ
พารามเิตอรทดสอบ 
(parameter) รายเดือน

8 560

ปดพารามเิตอรที่
ไมมกีารคัดแยกเกรด
งาน

วศิวกรฝายทดสอบ 
วศิวกรคุณภาพ และ
วศิวกรผลิตภณัฑ

1 สงิหาคม 2551 ปดพารามเิตอรที่
ไมมกีารคัดแยกเกรด
งาน

1 1 1 1

เสยีเวลาการทดสอบ
พารามเิตอรมคีวามซ้าํซอน
ภายในการทดสอบระดบั
เฮชจีเอ (Redundant test
 parameter in HGA level)

ไมมผีลกระทบกับลูกคา
เพราะไมไดตองการคัด
แยกงานดีเสยีออกจากกัน
แตกระทบตอการไหลของ
งานอยางรนุแรง (การ
ทดสอบสควอรช)

7

ไมมกีารทบทวนการ
ทดสอบระหวาง
พารามเิตอรในระดับ
เฮชจีเอ
(Test parameter is 
not reviewed in HGA 
level).

10

มกีารทบทวนรายการ
ทดสอบ
เมือ่มกีารโอนผลิต
ภญัฑจากฝายดูแล
ผลิตภณัฑใหม
(New product 
introduction (NPI))

8 560

ปดพารามเิตอรทีม่ี
ความซ้าํซอน

วศิวกรฝายทดสอบ 
วศิวกรคุณภาพ และ
วศิวกรผลิตภณัฑ

15 สงิหาคม 2551 ปดพารามเิตอรทีม่คีวาม
ซ้ําซอน

1 1 1 1

เสยีเวลาการทดสอบ
พารามเิตอรมคีวามซ้าํซอน
ภายในการทดสอบระหวาง
ระดับเฮชจีเอและสไลเดอร 
(Redundant test 
parameter between 
HGA level and Slider 
level)

ไมมผีลกระทบกับลูกคา
เพราะไมไดตองการคัด
แยกงานดีเสยีออกจากกัน
แตกระทบตอการไหลของ
งานเพยีงเล็กนอยเพราะ
เปนพารามเิตอรทีไ่ม
เสยีเวลาทดสอบ (การ
ทดสอบแอมปรจิูด)

3

ไมมกีารทบทวนการ
ทดสอบระหวาง
พารามเิตอรในระดับ
เฮชจีเอ
(Test parameter is 
not reviewed 
between HGA level 
and Slider level)

5

วศิวกรฝายทดสอบ, 
วศิวกรอุตสาการและ
วศิวกรผลิตภณัฑ
รวมทบทวนรายการ
พารามเิตอรทดสอบ 
(parameter) เมือ่มี
ผลิตภณัฑใหม

5 75

ปดพารามเิตอรทีม่ี
ความซ้าํซอน

วศิวกรฝายทดสอบ 
วศิวกรคุณภาพ และ
วศิวกรผลิตภณัฑ

20 สงิหาคม 2551 ปดพารามเิตอรทีม่คีวาม
ซ้ําซอน

1 1 1 1

after changes

FMEA for Input Variable
ลดการทดสอบพารามเิตอรลงโดยทดสอบเฉพาะทีล่กูคาตองการและสาํคญัเทานั้น

analyzing planning changes
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ตารางที่ 4.5 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ หัวขอลดระยะเวลาการทดสอบในแตละพารามเิตอร 

 

Potential Failure 
Modes Associated 
with Input Variable

Effects Failure 
Mode Will Have on 
Customer, if They 
Occur

S
ev

er
ity

Potential Causes 
of Failure Modes

O
cc

ur
re

nc
e Current Process 

Controls

D
et

ec
ta

bi
lit

y

R
P

N

Suggested Action Person 
Responsible

Target Date Actual Action

S
ev

er
ity

2

O
cc

ur
re

nc
e2

D
et

ec
ta

bi
lit

y2

R
P

N
2

เสยีเวลานานกับการ
ทดสอบเอสเอน็อาร 
(SNR หรือ Signal 
to Noise ratio)

อาจจะมีผลกระทบ
กับลกูคา
และกระทบตอการ
ไหลของงานอยาง
รุนแรงโดย
มีผลใหตองทดสอบ
โดยใชเวลานาน

5

มีขั้นการทดสอบที่
เลก็มากไป
(Too small step 
size)

5

ใชที่ 4 เมกะเฮิรซ

4 100

ขยายขั้นการ
ทดสอบทีเ่ล็กมากไป

วิศวกรฝายทดสอบ, 
วิศวกรคุณภาพและ
วิศวกรผลิตภัณฑ

26 สิงหาคม 2551 ขยายขั้นการ
ทดสอบทีเ่ล็กมากไป

3 2 2 12

เสยีเวลานานกับการ
ทดสอบการสัมผัส
กับผิวดิสกของเฮชจี
เอ (Touch Down 
test)

อาจจะมีผลกระทบ
กับลกูคา
และกระทบตอการ
ไหลของงานอยาง
รุนแรงโดย
มีผลใหตองทดสอบ
โดยใชเวลานาน 10

มีขั้นการทดสอบที่
เลก็มากไป (Too 
small step size) 
และแปรผัน
แรงดันไฟฟาทีละขัน้
 ขัน้ละ 0.05 โวลต 
โดยเริ่มที่ 2โวลต ถึง
 4โวลต (Vary 
voltage) ทําใหการ
ทดสอบเชื่องชา

7

การทดสอบโดยการ
แปรผันแรงดนัไฟฟา
ทีละขั้น 0.05 โวลต
เพื่อใหการทดสอบ
ละเอียด

7 490

เปลี่ยนการทดสอบ
เปนแบบคงคา
แรงดนัไฟฟาคาเดียว

วิศวกรฝายทดสอบ, 
วิศวกรคุณภาพและ
วิศวกรผลิตภัณฑ

1 กันยายน 2551 เปลี่ยนการทดสอบ
เปนแบบคงคา
แรงดนัไฟฟาคาเดียว

1 2 2 4

after changes

FMEA for Input Variable
ลดระยะเวลาการทดสอบในแตละพารามิเตอร

analyzing planning changes
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ตารางที่ 4.5 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ หัวขอลดระยะเวลาการทดสอบในแตละพารามเิตอร (ตอ) 

 

Potential Failure 
Modes Associated 
with Input Variable

Effects Failure 
Mode Will Have on 
Customer, if They 
Occur

Se
ve

rit
y

Potential Causes 
of Failure Modes

O
cc

ur
re

nc
e Current Process 

Controls

D
et

ec
ta

bi
lit

y

R
P

N

Suggested Action Person 
Responsible

Target Date Actual Action

S
ev

er
ity

2

O
cc

ur
re

nc
e2

D
et

ec
ta

bi
lit

y2

R
P

N
2

เสียเวลานานกับ
ความเร็ว
คอมพิวเตอรในการ
ประมวลผล

ความเร็วของซีพียู
(CPU speed)

3

ใหความเร็วสัญญาณ
นาฬิกาอยูที ่3กิก
กะเฮิรซ (3.0GHz)

5 60

เปลี่ยนซีพียูของ
เครื่องคอมพิวเตอรที่
ความเร็วสัญญาณ
นาฬิกานอยกวา 3
กิกกะเฮิรซ
เปน3กิกกะเฮิรซ

โปรแกรมเมอรและ
ขอมูลสารสนเทศ 
และวิศวกรฝาย
ทดสอบ

9 กันยายน 2551 เปลี่ยนซีพียูของ
เครื่องคอมพิวเตอรที่
ความเร็วสัญญาณ
นาฬิกานอยกวา 3 
กิกกะเฮิรซ
เปน3กิกกะเฮิรซ

1 1 2 2

ซอรฟแวรหรือโมดูล
ที่ไมจําเปนมีอยูใน
คอมพิวเตอร

1

ไมมี

5 20

กําจัดซอรฟแวรหรือ
โมดูลทีไ่มจําเปนมี
อยูในคอมพิวเตอร

โปรแกรมเมอรและ
ขอมูลสารสนเทศ 
และวิศวกรฝาย
ทดสอบ

9 กันยายน 2551 กําจัดซอรฟแวรหรือ
โมดูลที่ไมจําเปนมี
อยูในคอมพิวเตอร

1 1 2 2

แรม (RAM)

3

ใหอยูที่ความเร็ว 1
กิกกะไบรท (1GB)

5 60

เปลี่ยนแรมที่
ความเรว็นอยกวา 1 
กิกกะไบรทเปน
ความเร็ว 1กิกกะไบรท

โปรแกรมเมอรและ
ขอมูลสารสนเทศ 
และวิศวกรฝาย
ทดสอบ

9 กันยายน 2551 เปลี่ยนแรมที่
ความเร็วนอยกวา 1 
กิกกะไบรทเปน
ความเร็ว 1กิกกะไบรท 1 1 2 2

มีไฟลที่ไมจําเปนมี
อยูในคอมพิวเตอร

1

ไมมี

5 20

กําจัดไฟลที่ไม
จําเปนมีอยูใน
คอมพิวเตอร

โปรแกรมเมอรและ
ขอมูลสารสนเทศ 
และวิศวกรฝาย
ทดสอบ

9 กันยายน 2551 กําจัดไฟลที่ไม
จําเปนมีอยูใน
คอมพิวเตอร 1 1 2 2

4

after changes

FMEA for Input Variable
ลดระยะเวลาการทดสอบในแตละพารามิเตอร

analyzing planning changes

ไมมีผลกระทบกับ
ลูกคาและกระทบตอ
การไหลของงาน
เพียงเลกนอยเพราะ
ทําใหการ
ประมวลผลการ
ทดสอบชาลงเพียง
เล็กนอย
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ตารางที่ 4.6 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ หัวขอการจัดการวัสดุที่ใชทําเฮชจีเอ และเฮชจีเอมีคุณภาพดีกอน/ หลัง การทดสอบ 

 

Potential Failure 
Modes Associated 
with Input Variable

Effects Failure 
Mode Will Have 
on Customer, if 
They Occur

Se
ve

rit
y

Potential Causes 
of Failure Modes

O
cc

ur
re

nc
e

Current Process 
Controls

D
et

ec
ta

bi
lit

y

R
PN

Suggested Action Person 
Responsible

Target Date Actual Action

S
ev

er
ity

2

O
cc

ur
re

nc
e2

D
et

ec
ta

bi
lit

y2

R
P

N
2

ไมมีการจัดการหา
คาทีด่ีทีส่ดุของคา
ความกวางของ
สญัญาณ
แมเหล็กไฟฟาใน
การเขียนเทยีบกับ
อัตราผลผลิต
(None analyze 
MWW (Magnetic 
Write Wide) 
compare with 
yield)

แทบไมมีผลกระทบ
กับลกูคาเพราะเปน
การนํางานก้ํากึ่ง
งานดีและเสยี 
(marginal) มา
ทดสอบทัง้หมด 
และนํางานแย
สงกลับไปตน
กระบวนการเพือ่
แยกชิน้สวนเพือ่
ปรบัปรงุ (rework) 
แตกระทบตอการ
ไหลของงานอยาง
รนุแรงโดยตอง
เสยีเวลาทดสอบ
งานทัง้หมดเพือ่คัด
แยก

6

ไมมหีวัขอการ
วิเคราะห
ประสทิธิภาพงาน
เทยีบกับอัตรา
ผลผลิตเมื่อมี
ผลิตภัณฑเขามา
ทดสอบ

8

ไมมีการวิเคราะห
ประสทิธิภาพงานใน
ระบบการไหลงาน

10 480

วิเคราะหและหา
คาทีด่ีทีส่ดุของคา
ความกวางของ
สญัญาณแมเหล็ก
ในการเขียนเทยีบ
กับอัตราผลผลิต
และสงขอมลู
ปอนกลับการผลิตเว
เฟอรเพือ่การ
ปรบัปรงุใหอัตรา
ผลผลิต (yield) 
รวมทัง้การไหลดขีึ้น

วิศวกรผลิตภัณฑ
และวศิวกรคุณภาพ

15 กันยายน 2551 วิเคราะหและหา
คาทีด่ีทีส่ดุของคา
ความกวางของ
สญัญาณแมเหล็ก
ในการเขียนเทยีบ
กับอัตราผลผลิต
และสงขอมูล
ปอนกลบัการผลิตเว
เฟอรเพือ่การ
ปรบัปรงุใหอัตรา
ผลผลิต (yield) 
รวมทัง้การไหลดีขึ้น

3 3 1 9

after changes

FMEA for Input Variable
การจัดการวัสดุที่ใชทําเฮชจีเอ และ เฮชจีเอมีคุณภาพดีกอน/ หลัง การทดสอบ

analyzing planning changes
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4.2.5 จัดทําเครื่องมือวัดขอบกพรองของความสูญเสียในการทํางาน และ
วิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด 

ขอบกพรองท่ีกอใหเกิดความสูญเสียในการทํางานตามขางตน ซึ่งจะใชตัววัด
คือจํานวนงานทดสอบขาออก จะตองเพ่ิมข้ึนจากเดิม 73.29% ตอ 1 รอบวัน โดยหลังจากที่นํา
วิธีการขางตน เรียบรอยแลว ซ่ึงประกอบไปดวย 1) การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 
50% ในการทดสอบทางไฟฟาพลศาสตร 2) การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟา ใน
ซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ 3) ลดการทดสอบพารามิเตอรลง โดยทดสอบเฉพาะลกูคา
ตองการและสําคัญเทาน้ัน 4) การลดระยะเวลาการทดสอบแตละพารามิเตอร 5) การจัดการวัสดุท่ี
ใชทําเฮชจีเอ และคัดเลือก เฮชจีเอมีคุณภาพดีกอน/ หลังการทดสอบ โดยการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคา
ความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต 

การวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัดเพ่ือ ใหแนใจวาระบบเครื่องมือ
ทดสอบดานไฟฟาพลศาสตร มีความแมนยํา และเที่ยงตรง ถูกตอง โดยแบงออกเปน 2 แบบคือ 
แบบแอทริบิว (Attribute) และแบบวาริเอเบิล (Variable) 

การวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัดแบบแอทริบิว จัดทําโดยการ 
เตรียมงานมาตรฐานจํานวน 100 ชิ้นแบงเปนคางานผานขอกําหนดลูกคา และงานไมผาน
ขอกําหนดลูกคาอยางละ 50 ชิ้น จากน้ันใหผูปฎิบัติการทดสอบท้ัง 3 คนทดสอบงานท้ังหมด 
จํานวน 3 คร้ังตอช้ินท่ีเคร่ืองทดสอบเดียวกัน ผลการวิเคราะหพบวาผานขอกําหนดลูกคาท่ีความ
เชื่อมั่นที ่ 95% (94.55% ถึง 99.97%) โดยผูปฎิบัติการทดสอบท้ัง 3 คนใหผลการทดสอบตรงกัน
กับคามาตรฐานถึง 99% และผลการวิเคราะหระหวางผูปฎิบัติการทดสอบท้ัง 3 คนใหผลการ
ทดสอบตรงกันถึง 99% สวนรายละเอียดของผลการทดสอบดูไดจากภาคผนวก 

การวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัดแบบแบบวาริเอเบิล แบงออกตาม
พารามิเตอรท่ีทดสอบได 12 พารามิเตอรดังนี้ 1) การทดสอบคาความตานทานของแมเหล็กไฟฟา
หรือเอ็มอารอาร 2) การทดสอบทัชดาวน 3) การทดสอบการวัดความกวางของการเขียน
แมเหล็กไฟฟา 4) การทดสอบการวัดความกวางของการอานสัญญาณแมเหล็กไฟฟา 5) การ
ทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็ก หรือพัลสวิดท 6) การ
ทดสอบแอมปริจูดอีเอ็มเอฟความถ่ีสูง 7) การทดสอบแอมปริจูดอีเอ็มเอฟความถ่ีตํ่า 8) การ
ทดสอบการเขียนสัญญาณแมเหล็กทับ 9) การทดสอบความไมสมมาตรของแอมปริจูด หรือ ทีเอเอ 
อะซิมเมทรี่ 10) การทดสอบเอ็นแอลทีเอสหรือไมมีการเล่ือนของสัญญาณเชิงเสน 11) การทดสอบ
เอสเอ็นอาร 12) การทดสอบสควอรช (สวนการทดสอบวีดีทีเอสเอ็นอาร เปนเพียงการคํานวณจาก
การทดสอบวัดความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กไฟฟา และการทดสอบเอสเอ็นอาร 
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ดังน้ันพารามิเตอรน้ี จึงดูผลไดจากวิเคราะหพารามิเตอรพื้นฐานขางตน) การจัดทําโดยการเตรียม
งานมาตรฐานจํานวน 20 ช้ินท่ีลูกคายอมรับคาท่ีอานได โดยคามาตรฐานน้ีเปนตัวแทนคาท่ีอานใน
การทดสอบจริงในกระบวนการทดสอบท้ังคาความแปรปรวน และคาเฉลี่ย เปรียบเสมือนการ
ทดสอบงานจริงโดยทดสอบทุกยาน (Range) ของชิ้น เพ่ือใหม่ันใจวาเคร่ืองทดสอบมีความแมนยํา 
และเที่ยงตรง ถูกตอง เม่ือเทียบกับคามาตรฐานท่ีลูกคายอมรับทําใหสามารถเช่ือถือผลการ
วิเคราะหน้ีได รวมท้ังมีความแปรปรวนจากระบบการวัดเขาไปรวมกับคาท่ีอานออกมาน้ันนอยมาก 
และผานขอกําหนดลูกคาเม่ือเทียบกับความแปรปรวนท่ีเกิดจากช้ินงานเอง การทดสอบเพ่ือการ
วิเคราะหความแมนยําระบบการวัดน้ี กําหนดใหผูปฎิบัติการทดสอบ 3 คนทดสอบงานขางตน
ทั้งหมด จํานวน 3 คร้ังตอช้ินท่ีเคร่ืองทดสอบเดียวกัน ผลการวิเคราะหพบวาผานขอกําหนด โดย
ผลรวมของความสามารถในการทดสอบความแมนยํา และเที่ยงตรง (Total Gage R&R) ของการ
ทดสอบทุกพารามิเตอรในสวนเปอรเซ็นตการเก่ียวของ (%Contribution) ของเครื่องทดสอบนี้ ผาน
ขอกําหนดคือ ตํ่ากวา 1% สวนรายละเอียดของผลการทดสอบดูไดจากภาคผนวก 

4.3 ระยะการวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงการไหลของระบบ 

ระยะนี ้ จะนําผลของการวิเคราะหตัวแปรนําเขาท่ีไดมาจากระยะท่ี 1 น่ันคือ ระยะ
การระบุปญหา และคุณคาของผลิตภัณฑ  และระยะที่ 2 น่ันคือ การตรวจวัด และแสดงผังการไหล
ของคุณคา โดยไดมาจากการวิเคราะห และประเมินคาความเส่ียงตามวิธีการวิเคราะหขอบกพรอง 
และผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis หรือ FMEA) ซ่ึงมีคาคาตัวเลขลําดับความ
เสี่ยง (Risk Priority Number หรือ RPN) สูงมาดําเนินการแกไขปรับปรุง ในรายละเอียดของ
ผลการวิจัยจะทําการศึกษาตัวแปรนําเขาท่ีสําคัญ โดยมีลําดับข้ันตอนดังน้ี 

ข้ันท่ี 1 เก็บรวมรวมขอมูล และปจจัยแวดลอมของปญหา 
ข้ันท่ี 2 วิเคราะหตัวแปรนําเขาท่ีสําคัญโดยอาศัยหลักการทางสถิติวิศวกรรมเพ่ือ

ยืนยันแนวโนมสาเหตุของปญหาเปนปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
ข้ันท่ี 3 ประเมินทางเลือกท่ีจะทําการปรับปรุง 
ข้ันท่ี 4 ลงมือปฏิบัติในการปรับปรุง 
ข้ันท่ี 5 ยืนยันผลหลังการปรับปรุง 
ตัวแปรท่ีสําคัญสําหรับการวิเคราะห และปรับปรุง มีทั้งหมด 5 ตัวแปรดังตอไปน้ี 
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4.3.1 ตัวแปรท่ี 1 ไมมีวิเคราะหการจัดกลุมงานดีเลิศ งานก้าํก่ึงดีและแยและ 
งานแย เพื่อการไหลของงานที่ดีขึ้นโดยการลดขั้นตอนการทดสอบ (การจัดการการไหล
ของเฮชจีเอ (วัสด)ุ) 

ข้ันท่ี 1 เก็บรวมรวมขอมูล และปจจัยแวดลอมของปญหา 
จากผลการวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบใน ตารางที ่ 4.2 การจัดการ

การไหลของเฮชจีเอมีตัวเลขลําดับความเสี่ยง (Risk Priority Number หรือ RPN) เทากับ 900 ซึ่ง
สูงมาก และในตารางที่ 4.7 พบวาอัตราผลผลิตของผลิตภัณฑท้ังหมดมากกวา 90% ซึ่งแสดงให
เห็นการทดสอบท่ีเกินความจําเปนเพราะงานท่ีไมผานขอกําหนดลูกคามีตํ่ากวาอยูเพียง 10% 
เทาน้ันน่ันคือ งานดี 90% ไมจําเปนตองทดสอบเน่ืองจากเปนงานผานขอกําหนด สวนอีก 10% 
เปนงานเสียท่ีตองตรวจจับใหไดน่ีคือ โอกาสในการลดการทํางานที่สูญเปลานี้ 

 
ตารางท่ี 4.7 

อัตราผลผลิตของผลิตภัณฑ โดยเฉล่ีย 
 

ช่ือผลิตภณัฑเฮจจีเอ
(Product name)

ความตองการเฮจจีเอ
(HGA requirement)

(หนวย: กิโลช้ินหรือ kpcs)

อตัราผลผลติ (Yield)

80G 11,283                                            92.80
Aries 8,120                                              92.70
TD2 PMR 6,878                                              92.50
Sequoia PMR 17,859                                            91.50
McKinley 15,565                                            92.00
Denali 7,669                                              90.90
Pinnacle 5,075                                              92.80
Atlantis/ Danu 6,830                                              92.80
Yosemite 5,968                                              92.50
Hulk 5,283                                              92.50
Spider 9,550                                              92.00
Odyssey 676                                                 90.70

92.15
 คาเฉลี่ยถวงน้ําหนักของอัตราผลผลิต

(Yield by average weighted)
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ข้ันท่ี 2 วิเคราะหตัวแปรนําเขาท่ีสําคัญโดยอาศัยหลักการทางสถิติวิศวกรรม
เพื่อยืนยันแนวโนมสาเหตุของปญหาเปนปจจัยที่มีอิทธิพลตอ 1) การปรับปรุงการสูญเสียในการ
ทํางาน และ 2) สัดสวนของผลติภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 

1. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) 
กับการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 

การวิเคราะหน้ีสามารถทําไดโดยการวัดจํานวนงานขาออก (Output) ตอ
ชั่วโมงระหวางการทํางาน 2 ระบบวามีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานหรือไม ซึ่งงาน
ที่นํามาทดสอบนี้เปนงานล็อตเดียวกัน (Same lot) ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม 
เพ่ือเขาทดสอบ 2 ระบบ แบงเปน กลุมที ่1 คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% จํานวน 12,000 
ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที ่ 2 คือ งานดีเลิศท่ีไมมีการทดสอบแต
คัดเลือกโดยผานกระบวนการไหล (Flow) ของเฮชจีเอของดวยวิธีการลดการทดสอบลง 50% 
จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : ตัวแปรนําเขา (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) ไมมี

ผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
H1 : ตัวแปรนําเขา (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) มีผล

ตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 

 
ตารางท่ี 4.8 

ผลการทดสอบจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 2 ของตัวแปรท่ี 1 
 

ผลการทดสอบ จํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ีย (ช้ิน)
กลุมงานปกตท่ีิผานการทดสอบ 100% 35.995

งานดีเลิศท่ีไมมกีารทดสอบโดยคัดเลอืกจาก
กระบวนการไหลแบบลดการทดสอบ 50%

69.001
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ภาพที่ 4.7 
ผลการทดสอบสมมุติฐานจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 2 ของตัวแปรท่ี 1 โดยใชโปรแกรม

สําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0 ซ่ึงนอยกวา 0.05) หมายความวา 

ตัวแปรนําเขา (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) มีผลตอการปรับปรุงการ
สูญเสียในการทํางานอยางมีนัยสําคัญน่ันคือ การปรับปรุงโดยการจัดการ การไหลงานแบบไมมี
การทดสอบ 50% สามารถทําใหจํานวนงานขาออกเพิ่มขึ้นจาก 35.995 ช้ินตอช่ัวโมง เปน 69.001
ช้ินตอช่ัวโมงอยางมีนัยสําคัญ 

2. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) 
กับสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 

การทดสอบน้ีตองจัดสงงานไปใหลูกคาเพ่ือทําการทดลอง โดยมีวัตถุประสงค 
คือเพ่ือใหทราบสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคาระหวาง งานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพ
เหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม แบงเปน งานกลุมที่ 1คือ งานปกติที่ผานการทดสอบ 100% 
จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ชิ้นตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 ผานกระบวนการไหล 
ของเฮชจีเอของดวยวิธีการลดการทดสอบลง 50% จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ชิ้น
ตอผลิตภณัฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา  
H0 : ตัวแปรนําเขา (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) ไมมี

ผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 
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H1 :  ตัวแปรนําเขา (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) มีผล
ตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 

ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 
 

ตารางท่ี 4.9 
ผลการทดสอบสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคาในขั้นตอนที ่2 ของตัวแปรท่ี 1 

 
ผลการทดสอบ ผลติภัณฑทั้งหมด (ช้ิน) ผลิตภัณฑที่ไมผาน

การยอมรับ(ช้ิน)
ผลิตภัณฑที่ผานการ
ยอมรับ(ช้ิน)

กลุมงานปกติที่ผานการทดสอบ 100% 12,000 3 11,997

งานดเีลิศที่ไมมีการทดสอบโดยคดัเลอืกจาก
กระบวนการไหลแบบลดการทดสอบ 50%

12,000 5 11,995

 
 

 
 

ภาพที่ 4.8 
ผลการทดสอบสมมุติฐานสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคาในข้ันตอนท่ี 2 ของตัวแปรท่ี 1 

โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ไมปฎิเสธ H0 (P-Value = 0.479 ซึ่งมากกวา 0.05) 

หมายความวา วิธีการปรับปรุงโดยการลดการทดสอบลง 50% ไมมีผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีลูกคาอยางมีนัยสําคัญ 
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ข้ันท่ี 3 ประเมินทางเลือกท่ีจะทําการปรับปรุง 
จากตารางท่ี 4.10 พบวา วิธีการปรับปรุงโดยการลดการทดสอบลง 50% เปน

ทางเลือกที่เหมาะสม และไมเสี่ยงที่สุดในการเริ่มตนครั้งแรกนี้ เน่ืองจากเม่ือเปรียบเทียบกับการ
ทํางานปกติแลวไมสงผลกระทบใหสัดสวนของเสียที่ลูกคาเพิ่มขึ้นอยางมีนัยสําคัญ อยางไรก็ตาม
ในอนาคตสามารถลดการทดสอบลงไดถึง 90% แตคอนขางเสี่ยงเพราะคาพ ี (P-Value) คอนขาง
นอยเนื่องจากของเสียเพิ่มขึ้น และเส่ียงตอลูกคาจะยกเลิกวิธีการปรับปรุงกระบวนการน้ี 

 
ตารางท่ี 4.10 

ตารางการประเมินทางเลือกการปรับปรุงเทียบกับสัดสวนของเสียท่ีลูกคา 
 

ผลการทดสอบ ผลติภัณฑทัง้หมด (ชิ้น) ผลติภัณฑทีไ่มผาน
การยอมรับ(ชิ้น)

ผลติภัณฑทีผ่านการ
ยอมรับ(ชิ้น)

คาพี
(P-Value)

กลุมงานปกตทิีผ่านการทดสอบ 100% 12,000 3 11,997 1.000

งานดเีลศิทีไ่มมีการทดสอบโดยคดัเลอืกจากกระบวนการ
ไหลแบบลดการทดสอบ 10%

12,000 3 11,997 1.000

งานดเีลศิทีไ่มมีการทดสอบโดยคดัเลอืกจากกระบวนการ
ไหลแบบลดการทดสอบ 20%

12,000 3 11,997 1.000

งานดเีลศิทีไ่มมีการทดสอบโดยคดัเลอืกจากกระบวนการ
ไหลแบบลดการทดสอบ 30%

12,000 4 11,996 0.705

งานดเีลศิทีไ่มมีการทดสอบโดยคดัเลอืกจากกระบวนการ
ไหลแบบลดการทดสอบ 40%

12,000 4 11,996 0.705

งานดเีลศิทีไ่มมีการทดสอบโดยคดัเลอืกจากกระบวนการ
ไหลแบบลดการทดสอบ 50%

12,000 5 11,995 0.479

งานดเีลศิทีไ่มมีการทดสอบโดยคดัเลอืกจากกระบวนการ
ไหลแบบลดการทดสอบ 60%

12,000 7 11,993 0.206

งานดเีลศิทีไ่มมีการทดสอบโดยคดัเลอืกจากกระบวนการ
ไหลแบบลดการทดสอบ 70%

12,000 8 11,992 0.132

งานดเีลศิทีไ่มมีการทดสอบโดยคดัเลอืกจากกระบวนการ
ไหลแบบลดการทดสอบ 80%

12,000 9 11,991 0.083

งานดเีลศิทีไ่มมีการทดสอบโดยคดัเลอืกจากกระบวนการ
ไหลแบบลดการทดสอบ 90%

12,000 10 11,990 0.052

งานดเีลศิทีไ่มมีการทดสอบโดยคดัเลอืกจากกระบวนการ
ไหลแบบลดการทดสอบ 100%

12,000 15 11,985 0.005
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ข้ันท่ี 4 ลงมือปฏิบัติในการปรับปรุง 
จัดต้ังระบบการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50% ดังภาพท่ี 4.9  
 

นําเฮชจีเอออกจากล็อตตามจํานวนที่กําหนดโดยการสุม

เร่ิม
(Start)

จัดสงกลุมงานเฮชจเีอโดยไมตอง
ทดสอบ

นําเฮชจเีอออกจากล็อตเดิมอีกครั้ง
ตามจาํนวนท่ีกําหนดโดยการสุม

นํากลุมงานเฮชจเีอล็อตน้ันสงกลับคืนสูตนกระบวนการ
(เพื่อคัดแยกสวนประกอบและปรับปรุง)

ไมผาน
(Fail/ No)

ทดสอบกลุมงานเฮชจเีอล็อตนั้นท้ังล็อต
(100% Test)

ไมผาน
(Fail/ No)

จบ
(End)

ผลลัพธผานขอกําหนด
หรือไม?

(Is result pass criteria?)

ผลลัพธผานขอกําหนด
หรือไม?

(Is result pass criteria?)

ผาน
(Pass/ Yes)

การทดสอบแบบเร็ว (Fast track test)

กลุมงานดีเลิศ
(Excellence HGA lot)

กลุมงานกํ้าก่ึงงานดีเลิศและงานแย 
(Marginal HGA lot)

กลุมงานแย
(Poor performance HGA lot)

การทดสอบแบบ 100%

ผาน
(Pass/ Yes)

 
 

ภาพที่ 4.9 
 ลดกระบวนการไหลของเฮชจีเอ ดวยวิธีการลดการทดสอบลง 50% 
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กระบวนการไหลของเฮชจีเอของดวยวิธีการลดการทดสอบลง 50% น้ี เร่ิมตน
จาก กระบวนการทดสอบแบบเร็ว (Fast track test) มีวัตถุประสงคเพือ่คัดแยก (Disposition) กลุม
งานดีเลิศออกมากอนเพื่อลดการทดสอบลง  โดยอางอิงจํานวนงานที่สุมจากล็อต และขอกําหนด
ของผลลัพธจากมาตรฐานของสมาคมคุณภาพแหงสหรัฐอเมริกา (American Society Quality 
หรือ ASQ) ซ่ึงเปนมาตรฐานทางการทหาร หมวด 105 ฉบับ อี (Military Standard หมวด 105 
Revision E หรือ MIL-STD-105E) ประกอบกับใชขอกําหนดของลูกคาคือ คาเอซีเทากับศูนยหรือ 
ตองไมเจอของเสียจากการสุม (AC = 0) และระดับคุณภาพล็อตงานท่ียอมรับไดหรือเอคิวแอล
เทากับ 0.65 (Acceptable Quality Lot หรือ AQL = 0.65) ซึ่งมีขั้นตอนดังนี้ 

1. นําเฮชจีเอออกจากล็อตตามจํานวนขอกําหนดมาตรฐานโดยการสุม 
2. ทดสอบกลุมงานท่ีถูกสุมออกมาจากล็อตงาน โดยผลลัพธแบงเปน 2 กรณี 

กรณีท่ีแรก ถาผาน (Pass) ขอกําหนดมาตรฐานก็จะสามารถจัดสงใหลูกคาได (กลุมงานดีเลิศ หรือ 
Excellence HGA lot) งานกลุมนี้ไมตองทดสอบทั้งล็อต (NO DET) กรณีท่ีสอง ถากลุมงานที่ผาน
การสุมของล็อตนั้นไมผาน (Fail) ใหสุมเฮชจีเอออกจากล็อตเดิมตามจํานวนที่กําหนดอีกครั้ง 

3. ผลลัพธการสุมตามจํานวนที่กําหนดครั้งที่สองแบงเปน 2 กรณ ี คือ กรณี
แรก ถาผานขอกําหนด ใหนําไปทดสอบอยางละเอียดท้ังล็อต (กลุมงานก้ํากึ่งงานดีเลิศ และงานแย 
หรือ Marginal HGA lot) เพราะเสี่ยงที่จะปลอยงานที่มีขอบกพรองไปสูลูกคา กรณีท่ีสอง ถากลุม
งานจากล็อตนี้ไมผานขอกําหนด (กลุมงานแย หรือ Poor performance HGA lot) ใหสงกลับคืนสู
ตนกระบวนการเพือ่คัดแยกสวนประกอบ และปรับปรุงแตละสวนประกอบใหมเพื่อนํามาใชงานอีก
ครั้งเนื่องจากไมคุมคา เสียเวลาตอการทดสอบ 

 
ตารางท่ี 4.11 

วิธีการปฎิบัติงานกอนและหลงัปรับปรุงวิธีการของตัวแปรท่ี 1 
  

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
ทดสอบเฮชจีเอ 100% จัดต้ังระบบการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 

50% และทดสอบเฮชจีเอ ดวยวิธีการ
กระบวนการลดการทดสอบลง 50%  
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ข้ันท่ี 5 ยืนยันผลหลังการปรับปรุง 
การยืนยันผลหลังการปรับปรุงน้ีคลายกับข้ันตอนท่ี 2 เพียงแตเปนการวัดผล

หลังจากการใชงานจริง ดังนั้นจะมีจํานวนงานมากกวา สวนขอกําหนดเหมือนกัน น่ันคือ ตัวแปร
นําเขา (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) ตองไมมผีลกระทบตอ 1) การปรับปรุง
การสูญเสียในการทํางาน และ 2) สัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคา 

1. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) 
กับการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 

การวิเคราะหน้ีวัดจากจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงระหวางการทํางาน 2 ระบบ
วามีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานหรือไม ซึ่งงานที่นํามาทดสอบน้ีเปนงานล็อต
เดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม เพ่ือเขาทดสอบ 2 ระบบ แบงเปน กลุมที ่1 
คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ช้ินตอ
ผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 คือ งานดีเลิศที่ไมมีการทดสอบแตคัดเลือกโดยผานกระบวนการไหลของ
เฮชจีเอของดวยวิธีการลดการทดสอบลง 50% จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 
ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : วิธีการปรับปรุง (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) ไมมี

ผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
H1 : วิธีการปรับปรุง (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) มีผล

ตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 

 
ตารางท่ี 4.12 

ผลการทดสอบจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 5 ของตัวแปรท่ี 1 
 

ผลการทดสอบ จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉล่ีย (ช้ิน)
กลุมงานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% 36.700

งานดีเลิศท่ีไมมีการทดสอบโดยคัดเลือกจาก
กระบวนการไหลแบบลดการทดสอบ 50%

68.100
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ภาพที่ 4.10 
ผลการทดสอบสมมุติฐานจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 5 ของตัวแปรท่ี 1 โดยใชโปรแกรม

สําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0 ซ่ึงนอยกวา 0.05) หมายความวา 

ตัวแปรนําเขา (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) มีผลตอการปรับปรุงการ
สูญเสียในการทํางานอยางมีนัยสําคัญ 

2. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) 
กับผลกระทบตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 

การทดสอบนี้เปนการจัดสงงานไปใหลูกคาเพื่อนําไปใชงานจริง และวัดผล
สัดสวนของผลิตภณัฑบกพรองท่ีลูกคาระหวางงานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงาน
เปน 2 กลุม แบงเปน งานกลุมที่ 1 คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% จํานวน 1,200,000 ชิ้น 
(12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 ผานกระบวนการไหล ของเฮชจีเอของ
ดวยวิธีการลดการทดสอบลง 50% จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ช้ินตอ
ผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : วิธีการปรับปรุง (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) ไมมี

ผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 
H1 : วิธีการปรับปรุง (การจัดการการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50%) มีผล

ตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 
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ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 
 

ตารางท่ี 4.13 
ผลการทดสอบสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคาในขั้นตอนที ่5 ของตัวแปรท่ี 1 

 
ผลการทดสอบ ผลติภณัฑท้ังหมด (ชิ้น) ผลติภัณฑทีไ่มผาน

การยอมรับ(ชิ้น)
ผลติภณัฑท่ีผานการ
ยอมรบั(ชิ้น)

กลุมงานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% 1,200,000 28 1,199,972

งานดีเลิศที่ไมมีการทดสอบโดยคัดเลอืกจาก
กระบวนการไหลแบบลดการทดสอบ 50%

1,200,000 36 1,199,964

 

 
 

ภาพที่ 4.11 
ผลการทดสอบสมมุติฐานสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคาในข้ันตอนท่ี 5 ของตัวแปรท่ี 1 

โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ไมปฎิเสธ H0 (P-Value = 0.317 ซึ่งมากกวา 0.05) 

หมายความวา วิธีการปรับปรุงโดยการลดการทดสอบลง 50% ไมมีผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีลูกคาอยางมีนัยสําคัญ 
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4.3.2 ตัวแปรท่ี 2 เสียเวลาการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่น
ของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็น
ชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) 

ข้ันท่ี 1 เก็บรวมรวมขอมูล และปจจัยแวดลอมของปญหา 
จากภาพที ่ 4.4 การวิเคราะหการไหลของกระบวนการทดสอบเฮชจีเออยาง

ละเอียดนั้นพบวามีขั้นตอนหน่ึงที่ไมเกี่ยวกับกระบวนการทดสอบทางพลศาสตรไฟฟา แตเปนการ
เพ่ิมการปองกันการเกิดการถายเทประจุไฟฟาสถิติ (Electro Static Discharge หรือ ESD) เน่ือง
มากจากการทดสอบทางพลศาสตรไฟฟานี้ยังไมมีวิธีการปองกันอ่ืน วิธีที่ใชปจจุบันคือการจุมสวน
แพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอกอนการทดสอบ โดยในตารางท่ี 
4.1 การจัดเรียงลําดับความสาํคัญ พบวา ข้ันตอนน้ีคิดเปน 8.23% ของระยะเวลาในการทดสอบ 
และจากการวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบในตารางที่ 4.3 น้ันมีคาตัวเลขลําดับความเส่ียง
เทากับ 800 ซ่ึงถือวามีคาสูงมาก เพราะอาจกระทบกับขอบกพรองผลิตภัณฑท่ีลูกคา และการไหล
งาน รวมท้ังสารเคมีอาจกระเด็นสูผูปฏิบัติงานกอใหเกิดอันตรายตอรางกายได นอกจากนี้ยังอาจ
ทําใหชิ้นงานเสียหายในกรณีที่ผูปฏิบัติงานไมปฏิบัติงานตามขอกําหนดอยางเครงครัด 

 

 
 

ภาพที่ 4.12 
การจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ 
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ข้ันท่ี 2 วิเคราะหตัวแปรนําเขาท่ีสําคัญโดยอาศัยหลักการทางสถิติวิศวกรรม
เพื่อยืนยันแนวโนมสาเหตุของปญหาเปนปจจัยที่มีอิทธิพลตอ 1) การปรับปรุงการสูญเสียในการ
ทํางาน และ 2) สัดสวนของผลติภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 

1. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) กับการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 

การวิเคราะหน้ีสามารถทําไดโดยการวัดจํานวนงานขาออก ตอช่ัวโมงระหวาง
การทํางาน 2 ระบบวามีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานหรือไม ซึ่งงานที่นํามาทดสอบ
น้ีเปนงานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม เพื่อเขาทดสอบ 2 ระบบ 
แบงเปน กลุมที ่1 คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% ผานการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟา
ในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอ
ผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 คือ งานยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจี
เอลงในน้ํายาไอพีเอ จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : ตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็น

ชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) ไมมีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
H1 : ตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็น

ชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 

 
ตารางท่ี 4.14 

ผลการทดสอบจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 2 ของตัวแปรท่ี 2 
 

ผลการทดสอบ จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลี่ย (ช้ิน)
กลุมงานปกติที่ผานการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาใน

ซัสเพ็นช่ันของเฮชจีเอลงในนํ้ายาไอพีเอ
36.800

กลุมงานที่ไมผานการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นช่ันของเฮชจีเอลงในนํ้ายาไอพีเอ

41.194
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ภาพที่ 4.13 
ผลการทดสอบสมมุติฐานจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 2 ของตัวแปรท่ี 2 โดยใชโปรแกรม

สําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0 ซ่ึงนอยกวา 0.05) หมายความวา 

ตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายา
ไอพีเอ) มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานอยางมีนัยสําคัญ 

2. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) กับสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคา 

การทดสอบน้ีตองจัดสงงานไปใหลูกคาเพ่ือทําการทดลอง โดยมีวัตถุประสงค 
คือเพ่ือใหทราบสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคาระหวาง งานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพ
เหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม แบงเปน งานกลุมที่ 1 คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% และ
การจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ จํานวน 12,000 ชิ้น 
(12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 งานยกเลิกการจุมสวนแพดของลาย
วงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 
ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา  
H0 : ตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็น

ชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) ไมมีผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 
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H1 :  ตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็น
ชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) มีผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคา 

ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 
 

ตารางท่ี 4.15 
ผลการทดสอบสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคาในขั้นตอนที ่2 ของตัวแปรท่ี 2 

 
ผลการทดสอบ ผลติภัณฑท้ังหมด (ช้ิน) ผลติภณัฑท่ีไมผาน

การยอมรบั(ช้ิน)
ผลิตภณัฑที่ผานการ
ยอมรบั(ช้ิน)

กลุมงานปกติที่ผานการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นช่ันของเฮชจีเอลงในนํ้ายาไอพีเอ

12,000 0 12,000

กลุมงานท่ีไมผานการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นช่ันของเฮชจีเอลงในนํ้ายาไอพีเอ

12,000 1 11,999

 

 
 

ภาพที่ 4.14 
ผลการทดสอบสมมุติฐานสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคาในข้ันตอนท่ี 2 ของตัวแปรท่ี 2 

โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ไมปฎิเสธ H0 (P-Value = 0.317 ซึ่งมากกวา 0.05) 

หมายความวา วิธีการปรับปรุงโดยการยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของ
เฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) ไมมีผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคาอยางมีนัยสําคัญ 
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3. การทดสอบความสัมพันธ (Correlation) 
เพ่ือยืนยันความสามารถของวัสดุใหม กับวัสดุเกา จึงหาความสัมพันธระหวาง

วัสดุปจจุบัน และวัสดุใหมผลคือ สามารถยอมรับได โดยคาสัมประสิทธ์ิการพยากรณ (R Square) 
อยูระหวาง 0.8 ถึง 1 และคาความชันอยูระหวาง 0.80 ถึง 1.20 ดังภาพท่ี 4.15 และ 4.16 
 

 
ภาพที่ 4.15 

ผลการทดสอบความสัมพันธวัสดุใหมและวัสดุเกา โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ 



 83

 

 
ภาพที่ 4.15 

ผลการทดสอบความสัมพันธวัสดุใหมและวัสดุเกา โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ (ตอ) 
 



 84

 
 

ภาพที่ 4.16 
กราฟแสดงความสัมพันธระหวางวัสดุปจจุบัน และวัสดุใหม 
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ภาพที่ 4.16 
กราฟแสดงความสัมพันธระหวางวัสดุปจจุบัน และวัสดุใหม (ตอ) 
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ภาพที่ 4.16 
กราฟแสดงความสัมพันธระหวางวัสดุปจจุบัน และวัสดุใหม (ตอ)
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ข้ันท่ี 3 ประเมินทางเลือกท่ีจะทําการปรับปรุง 
วัสดุท่ีสามารถปองกันการถายเทประจุไฟฟาสถิตมี เซมิตรอน รุน 225 และรุน 

420 ซ่ึงเซมิตรอน รุน 225 มีคาความตานทานเชิงพ้ืนผิวคือ 5x109 โอหมตอตารางน้ิว และเซ
มิตรอน รุน 420 มีคาความตานทานเชิงพ้ืนผิวคือ 5x107 โอหมตอตารางน้ิว โดยพบวา เซมิตรอน 
รุน 420 ใหคาสัมประสิทธ์ิการพยากรณ และคาความชัน โดยเทียบกับวัสดุปจจุบันของแตละ
พารามิเตอรตํ่ากวาขอกําหนด สวนเซมิตรอน รุน 225  ใหคาสัมประสิทธิ์การพยากรณกับวัสดุเกา
อยูระหวาง 0.8 ถึง 1 และคาความชัน อยูระหวาง 0.8 ถึง 1.2 ดังนั้นจึงเลือก เซมิตรอน รุน 225 ใน
การใชงาน 

ข้ันท่ี 4 ลงมือปฏิบัติในการปรับปรุง 
 

ตารางท่ี 4.16 
วิธีการปฎิบัติงานกอนและหลงัปรับปรุงวิธีการของตัวแปรท่ี 2 

  
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

จุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่น
ของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ 

กอนการทดสอบ 

ยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ 

กอนการทดสอบ 
 

ข้ันท่ี 5 ยืนยันผลหลังการปรับปรุง 
การยืนยันผลหลังการปรับปรุงน้ีคลายกับข้ันตอนท่ี 2 เพียงแตเปนการวัดผล

หลังจากการใชงานจริงคือ ตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็น
ชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) ตองไมกระทบตอ 1) การปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน และ
2) สัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 

1. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) กับการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 

การวิเคราะหน้ีวัดจากจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงระหวางการทํางาน 2 ระบบ
วามีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานหรือไม ซึ่งงานที่นํามาทดสอบน้ีเปนงานล็อต
เดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม เพ่ือเขาทดสอบ 2 ระบบ แบงเปน กลุมที ่1 
คือ งานปกติที่ผานการทดสอบ 100% และผานการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่น
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ของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) 
และกลุมที่ 2 คือ งานที่ยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงใน
น้ํายาไอพีเอ จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : ตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็น

ชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) ไมมีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
H1 : ตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็น

ชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 

 
ตารางท่ี 4.17 

ผลการทดสอบจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 5 ของตัวแปรท่ี 2 
 

ผลการทดสอบ จํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉลีย่ (ช้ิน)
กลุมงานปกติที่ผานการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาใน

ซัสเพ็นชัน่ของเฮชจีเอลงในนํ้ายาไอพีเอ
35.900

กลุมงานที่ไมผานการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นชัน่ของเฮชจีเอลงในนํ้ายาไอพีเอ

40.700

 
 

 
 

ภาพที่ 4.17 
ผลการทดสอบสมมุติฐานจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 5 ของตัวแปรท่ี 2 โดยใชโปรแกรม

สําเร็จรูปทางสถิติ 
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สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0 ซ่ึงนอยกวา 0.05) หมายความวา 

ตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายา
ไอพีเอ) มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานอยางมีนัยสําคัญ 

2. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) กับผลกระทบตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 

การทดสอบนี้เปนการจัดสงงานไปใหลูกคาเพื่อนําไปใชงานจริง และวัดผล
สัดสวนของผลิตภณัฑบกพรองท่ีลูกคาระหวางงานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงาน
เปน 2 กลุม แบงเปน งานกลุมที ่1 คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% และผานการจุมสวนแพด
ของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอจํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 
ผลิตภัณฑ x 100,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 งานที่ยกเลิกการจุมสวนแพดของลาย
วงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 
100,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : วิธีการปรับปรุง (ยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่น

ของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) ไมมีผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคา 
H1 : วิธีการปรับปรุง  (ยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่น

ของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ) มีผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 
ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 

 
ตารางท่ี 4.18 

ผลการทดสอบสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคาในขั้นตอนที ่5 ของตัวแปรท่ี 2 
 

ผลการทดสอบ ผลิตภณัฑท้ังหมด (ชิ้น) ผลิตภณัฑทีไ่มผาน
การยอมรับ(ชิ้น)

ผลิตภณัฑท่ีผานการ
ยอมรบั(ชิ้น)

กลุมงานปกติท่ีผานการจุมสวนแพดของลาย
วงจรไฟฟาในซัสเพ็นช่ันของเฮชจีเอลงในนํ้ายาไอพีเอ

1,200,000 4 1,199,996

กลุมงานท่ีไมผานการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟา
ในซัสเพ็นช่ันของเฮชจีเอลงในนํ้ายาไอพีเอ

1,200,000 5 1,199,995
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ภาพที่ 4.18 
ผลการทดสอบสมมุติฐานสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคาในข้ันตอนท่ี 5 ของตัวแปรท่ี 2 

โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ไมปฎิเสธ H0 (P-Value = 0.739 ซึ่งมากกวา 0.05) 

หมายความวา การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายา
ไอพีเอ ไมมีผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคาอยางมีนัยสําคัญ 

 
4.3.3 ตัวแปรท่ี 3 เสียเวลาการทดสอบพารามิเตอรที่ไมมีการคัดแยกเกรด

งาน (ลดการทดสอบพารามิเตอรลงโดยทดสอบเฉพาะลูกคาตองการและสําคัญเทานั้น) 
ข้ันท่ี 1 เก็บรวมรวมขอมูล และปจจัยแวดลอมของปญหา 
พบวาการทดสอบพัลสวิดท (Pulse Width 50) และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส 

(NLTS) หรือการทดสอบไมมกีารเล่ือนของสัญญาณเชิงเสน (Non Linear Transition Shift) ไมมี
การคัดแยกเกรดงานดี และเสียดังนั้นสูญเสียจึงเทากับศูนยดังแสดงในตารางที ่ 4.19 และคา
ตัวเลขลําดับความเส่ียงเทากับ 560 ซึ่งสูงระดับหน่ึงเพราะแมจะไมมีผลกระทบตอสัดสวนของ
ผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคาเน่ืองจากลูกคาไมตองการคัดแยกงาน แตกระทบตอการไหลของงาน
เพราะไมมีความจําเปนตองเปดการทดสอบนี้ 
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ตารางท่ี 4.19 
เปอรเซ็นตการปรับปรุงการสูญเสียในแตละพารามิเตอร 

 
อัตราผลผลิต (%) 92.150
จํานวนเฮชจีเอ 2,833,656

พารามิเตอรการทดสอบ (Test Parameter) เปอรเซ็นตการสูญเสีย
การทดสอบคาความตานทานของแมแหล็กไฟฟาหรือเอ็มอารอาร (MRR หรือ Magnetro 
Resistive Recording)

0.270

การทดสอบทัชดาวน (Touch down) 0.030
การทดสอบการวัดความกวางของการเขียนแมเหลก็ไฟฟา (Magnetic Write Width หรือ 
MWW)

1.880

การทดสอบการวัดความกวางของการอานสญัญาณแมเหล็กไฟฟา (Magnetic Read  
Width หรือ MRW)

0.020

การทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็ก หรือพัลสวิดท 
(Pulse Width 50 หรอื PW50 หรือ T50)

0.000

การทดสอบแอมปริจูดความถ่ีสูง (Amplitude EMF_HF (Electro Motive Force_High 
Frequency))

0.210

การทดสอบแอมปริจูดความถ่ีต่าํ (Amplitude EMF_LF (Electro Motive Force_Low 
Frequency))

0.110

การทดสอบการเขียนสัญญาณแมเหล็กทับ (OW หรือ Over  Write) 2.440
การทดสอบความไมสมมาตรของแอมปริจูด หรือ ทีเอเอ อะซิมเมทรี่ (TAAAsymetry) 0.380
การทดสอบเอน็แอลทีเอสหรือไมมีการเลื่อนของสัญญาณเชิงเสน (NLTS หรือ Non Linear 
Transition Shift)

0.000

การทดสอบเอสเอน็อาร (SNR หรือ Signal to Noise Ratio) 0.570
การทดสอบสควอรช (Squash) 0.420
การทดสอบวีดีทีเอสเอน็อาร (VDT_SNR) 1.520  
 

ข้ันท่ี 2 วิเคราะหตัวแปรนําเขาท่ีสําคัญโดยอาศัยหลักการทางสถิติวิศวกรรม
เพ่ือยืนยันแนวโนมสาเหตุของปญหาเปนปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการปรับปรุง การสญูเสียในการ
ทํางาน 
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ตัวแปรนําเขาในท่ีน้ีคือ ของการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของ
การเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส 

1. การวิเคราะหเบ้ืองตน จากตารางท่ี 4.20 พบวา เม่ือทําการปดการทดสอบ
ระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบ
เอ็นแอลทีเอส ทําให ระยะเวลาการทดสอบลดลง 24.14% 

 
ตารางท่ี 4.20 

รายละเอียดระยะเวลาการทดสอบเม่ือปดพารามิเตอรพัลสวิดทและเอ็นแอลทีเอส 
 

รายละเอยีดการทดสอบ (Test description)

ระยเวลาการ
ทดสอบแบบเต็ม

(Full test)
(วินาท)ี

ระยะเวลาการ
ทดสอบหลังการ
ปดพารามเิตอร

(วินาที)

การทดสอบคาความตานทานของแมแหล็กไฟฟาหรือเอม็อารอาร (MRR หรอื Magnetro Resistive 
Recording)  (หนวย โอหม หรือ Ohm)

0.47 0.47

การทดสอบทียูเอ็มอาร (TuMR หรือ Tunneling Magnetoresistive) (หนวย โอหม หรือ Ohm) 0.25 0.25
การทดสอบทัชดาวน (Touch down) (หนวย โวลต หรือ Volt) 5.91 5.91
เปดการทดสอบฮีตเตอร (Heater turn on) (หนวย โวลต หรือ Volt) 0.06 0.06
การทดสอบการทําเซอรโวเลยเอาท (Servo Layout ) สําหรบัการวัดความกวางของการเขียนและการอาน
สญัญาณแมเหล็กไฟฟา (Magnetic Write Width หรอื MWW และ Magnetic Read  Width หรือ MRW) 
(หนวย ไมโครอินช หรือ uIncH)

5.62 5.62

การทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท (Pulse Width 
50 หรือ PW50 หรือ T50) (หนวย นาโนเซค หรือ nSec)

11.06

การทดสอบแอมปริจูด (Amplitude EMF_HF (Electro Motive Force_High Frequency) และ Amplitude
 EMF_LF (Electro Motive Force_Low Frequency)) (mV)

0.73 0.73

การทดสอบการเขียนสัญญาณแมเหลก็ทับ (OW หรือ Over  Write) (หนวย เดซิเบล หรือ dB) 3.07 3.07
การทดสอบความไมสมมาตรของแอมปรจิดู หรอื ทีเอเอ อะซิมเมทรี่ (TAAAsymetry)  (หนวย เปอรเซ็นต 
หรอื %)

1.33 1.33

การทดสอบเอ็นแอลทีเอส (NLTS หรือ Non Linear Transition Shift) (หนวย เปอรเซ็นต หรอื %) 12.58
การทดสอบเอสเอน็อาร (SNR หรือ Signal to Noise Ratio) (หนวย เดซิเบล หรือ dB) 1.17 1.17
การทดสอบสควอรช (Squash) (หนวย เปอรเซ็นต หรือ %) 55.46 55.46
การทดสอบวีดีทีเอสเอน็อาร (VDT_SNR) (หนวย เปอรเซ็นต หรือ %) 0.06 0.06
ปดการทดสอบฮีตเตอร (Heater turn off) (หนวย โอหม หรอื Ohm) 0.06 0.06
การเก็บคาติดต้ังตางๆ (Restore Setting) 0.09 0.09
ผลรวมระยะเวลาการทดสอบ (Total operating time (sec)) 97.93 74.29

24.14
จํานวนงานขาออก (ชิ้นตอชั่วโมง) 36.76 48.46

เปอรเซ็นตการปรบัปรงุ (Gain) เมือ่เทียบระหวางกอนปดและหลงัปดพารามเิตอร
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2. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความ
กวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส) กับการ
ปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานโดยอาศัยหลักการทางสถิติวิศวกรรม 

การวิเคราะหน้ีสามารถทําไดโดยการวัดระยะเวลาการทดสอบ ระหวางการ
ทํางาน 2 ระบบวามีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานหรือไม ซ่ึงงานท่ีนํามาทดสอบน้ี
เปนงานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม เพ่ือเขาทดสอบ 2 ระบบ 
แบงเปน กลุมที ่ 1 คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% และผานการทดสอบระยะเวลาของการ
วัดความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส จํานวน 
12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 คือ งานยกเลิกการทดสอบ
ระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบ
เอ็นแอลทีเอส จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : ตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของ

การเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส)  ไมมีผลตอการปรับปรุง
การสูญเสียในการทํางาน 

H1 : ตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของ
การเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส)  มีผลตอการปรับปรุงการ
สูญเสียในการทํางาน 

ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 
 

ตารางท่ี 4.21 
ผลการทดสอบจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 2 ของตัวแปรท่ี 3 

 
ผลการทดสอบ จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลีย่ (ชิ้น)

เปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสญัญาณ
แมเหลก็หรือพัลสวิดท (Pulse Width 50) และ การทดสอบเอ็นแอลทีเอส

 (NLTS))

36.751

ปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสญัญาณ
แมเหลก็หรือพัลสวิดท (Pulse Width 50) และ การทดสอบเอ็นแอลทีเอส

 (NLTS))

48.465
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ภาพที่ 4.19 
ผลการทดสอบสมมุติฐานจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 2 ของตัวแปรท่ี 3 โดยใชโปรแกรม

สําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0 ซ่ึงนอยกวา 0.05) หมายความวา 

วิธีการปรับปรุงโดย การลดการปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียน
สัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียใน
การทํางานอยางมีนัยสําคัญน่ันคือ หลังการปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของ
การเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส จํานวนงานขาออกตอ
ชั่วโมงโดยเฉลี่ยเพิ่มจาก 36.751 ช้ินตอช่ัวโมง เปน 48.465 ช้ินตอช่ัวโมง อยางมีนัยสําคัญ สวน
ผลกระทบตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคานั้นไมมีเนื่องจากเปนการทดสอบที่เกินกวาท่ี
ลูกคาตองการ 

ข้ันท่ี 3 ประเมินทางเลือกท่ีจะทําการปรับปรุง 
ปจจุบันมีการทดสอบท้ัง 2 พารามิเตอรน้ีอยูซ่ึงไมมีความจําเปนตอความ

ตองการของลูกคา และทําใหเกิดการทํางานที่สูญเปลาซึ่งกระทบจํานวนงานที่ตองจัดสง ดังน้ัน
สามารถเลือกที่จะ ปดการทดสอบท้ัง 2 พารามิเตอรคือ 1) การทดสอบระยะเวลาของการวัดความ
กวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็ก หรือพัลสวิดท 2) การทดสอบเอ็นแอลทีเอสเพ่ือลดระยะเวลา
การทดสอบลง ทําใหจํานวนงานขาออกเพิ่มมากขึ้น สวนพารามิเตอรอ่ืนยังมีความตองการจาก
ลูกคาอยูจึงยังไมสามารถปดการทดสอบ ได 
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ข้ันท่ี 4 ลงมือปฏิบัติในการปรับปรุง 
 

ตารางท่ี 4.22 
วิธีการปฎิบัติงานกอนและหลงัปรับปรุงวิธีการของตัวแปรท่ี 3 

  
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ทดสอบ 1) ระยะเวลาของการวัดความกวาง
ของการเขียนสัญญาณแมเหล็ก หรือพัลสวิดท 

2) เอ็นแอลทีเอส ในการทดสอบทางไฟฟา
พลศาสตร 

ปดการทดสอบ 1) ระยะเวลาของการวัดความ
กวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็ก หรือพัลส
วิดท 2) เอ็นแอลทีเอส ในการทดสอบทางไฟฟา

พลศาสตร 
 

ข้ันท่ี 5 ยืนยันผลหลังการปรับปรุง 
วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวาง

ของการเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส) กับการปรับปรุงการ
สูญเสียในการทํางาน 

การวิเคราะหน้ีคลายกับการทดสอบในข้ันตอนท่ี 2 แตเปนการปดการทํางาน
โดยมีจํานวนงานปริมาณมาก เปรียบเทียบโดยการวัดระยะเวลาการทดสอบ ระหวางการทํางาน 2 
ระบบวามีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานหรือไม ซึ่งงานที่นํามาทดสอบนี้เปน
งานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม เพ่ือเขาทดสอบ 2 ระบบ แบงเปน 
กลุมที ่ 1 คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% และเปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความ
กวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส จํานวน 
1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 คือ งานท่ีปดการ
ทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการ
ทดสอบเอ็นแอลทีเอส จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : ตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของ

การเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส) ไมมีผลตอการปรับปรุง
การสูญเสียในการทํางาน 
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H1 : ตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของ
การเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส) มีผลตอการปรับปรุงการ
สูญเสียในการทํางาน 

ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 
 

ตารางท่ี 4.23 
ผลการทดสอบจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 5 ของตัวแปรท่ี 3 

 
ผลการทดสอบ จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉล่ีย (ชิ้น)

เปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสัญญาณ
แมเหลก็หรือพัลสวิดท (Pulse Width 50) และ การทดสอบเอ็นแอลทีเอส

 (NLTS))

36.750

ปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสัญญาณ
แมเหลก็หรือพัลสวิดท (Pulse Width 50) และ การทดสอบเอ็นแอลทีเอส

 (NLTS))

48.530

 
 

 
 

ภาพที่ 4.20 
ผลการทดสอบสมมุติฐานจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 5 ของตัวแปรท่ี 3 โดยใชโปรแกรม

สําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0 ซ่ึงนอยกวา 0.05) หมายความวา 

ตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสัญญาณ
แมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส) มีผลตอการปรับปรุงการสญูเสียในการ
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ทํางานอยางมีนัยสําคัญนั่นคือ หลังการปดการทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการ
เขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท และการทดสอบเอ็นแอลทีเอส จํานวนงานขาออกตอช่ัวโมง
โดยเฉลี่ยเพิ่มจาก 36.75 ช้ินตอช่ัวโมง เปน 48.53 ช้ินตอช่ัวโมง อยางมีนัยสําคัญ สวนผลกระทบ
ตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคาน้ันไมมี เน่ืองจากเปนการทดสอบท่ีเกินกวาท่ีลูกคา
ตองการ 

4.3.4 ตัวแปรท่ี 4 เสียเวลาการทดสอบพารามิเตอรมีความซ้ําซอน ภายใน
การทดสอบระดับเฮชจีเอ (ลดการทดสอบพารามิเตอรลง โดยทดสอบเฉพาะลูกคา
ตองการและสําคัญเทานั้น) 

ข้ันท่ี 1 เก็บรวมรวมขอมูล และปจจัยแวดลอมของปญหา 
เริ่มจากการนําพารามิเตอรที่มีลักษณะการทดสอบที่คอนขางความสัมพันธกัน

คือการทดสอบความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กไฟฟา (Magnetic Write Width หรือ 
MWW) และสควอรช (Squash หรือ Sqh) มาทําแผนภาพสแคตเตอรพล็อต สามารถแบงออกเปน 
2 กรณีดังภาพที ่4.21 

กรณีท่ี 1 เฮชจีเอที่ไมผานการทดสอบสคอรช โดยสคอรชมีขีดจํากัดดานตํ่าคือ 
0.30เปอรเซ็นต ก็ไมผานการทดสอบความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กไฟฟาดวยคือ 
มากกวา 6.20 ไมโครอินช (uInch) และกรณีที ่ 2 เฮชจีเอท่ีไมผานการทดสอบความกวาง ของการ
เขียนสัญญาณแมเหล็ก ไฟฟา โดยมีคาท่ีตํ่ากวา 3.60 ไมโครอินช ผานการทดสอบสคอรช  

สรุปคือ การทดสอบความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กไฟฟา
ครอบคลุม การทดสอบสควอรช หรือ มีการทดสอบท่ีซํ้าซอนกัน (Redundant testing) โดยการ
ทดสอบสควอรชเปน สับเซต (Subset) ของการทดสอบความกวางของการเขียนสัญญาณ
แมเหล็กไฟฟา ดังน้ันจากการวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบในภาพที่ 4.5 พบวาคาตัวเลข
ลําดับความเส่ียงคือ 560 ซึ่งมีคาสูง เน่ืองจากการทดสอบสควอรชไมมีความจําเปนเพราะซํ้าซอน
กับการทดสอบความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กไฟฟา และไมมีสวนกระทบกับสัดสวน
ของเสียที่ลูกคาจึงเชนกัน
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ภาพที่ 4.21 
การวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบในการเสียเวลาการทดสอบพารามิเตอรที่มีความซ้ําซอนภายในการทดสอบระดับเฮชจีเอ
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ข้ันท่ี 2 วิเคราะหตัวแปรนําเขาท่ีสําคัญโดยอาศัยหลักการทางสถิติวิศวกรรม
เพื่อยืนยันแนวโนมสาเหตุของปญหาเปนปจจัยที่มีอิทธิพลตอการปรับปรุงการสูญเสียในตอทํางาน 

การวิเคราะหเบ้ืองตน จากตารางที่ 4.24 พบวาเมื่อปดการทดสอบสควอรช 
(Squash) ระยะเวลาการทดสอบลดลง 56.63% 

 
ตารางท่ี 4.24 

รายละเอียดระยะเวลาการทดสอบเม่ือปดพารามิเตอรสคอรช 
 

รายละเอียดการทดสอบ (Test description)

ระยเวลาการ
ทดสอบแบบเต็ม

(Full test)
(วินาที)

ระยะเวลาการ
ทดสอบหลัง
การปด
พารามิเตอร

(วินาที)

การทดสอบคาความตานทานของแมแหล็กไฟฟาหรือเอม็อารอาร (MRR หรือ Magnetro Resistive 
Recording)  (หนวย โอหม หรือ Ohm)

0.47 0.47

การทดสอบทียูเอม็อาร (TuMR หรือ Tunneling Magnetoresistive) (หนวย โอหม หรือ Ohm) 0.25 0.25
การทดสอบทัชดาวน (Touch down) (หนวย โวลต หรือ Volt) 5.91 5.91
เปดการทดสอบฮีตเตอร (Heater turn on) (หนวย โวลต หรือ Volt) 0.06 0.06
การทดสอบการทําเซอรโวเลยเอาท (Servo Layout ) สําหรับการวัดความกวางของการเขียนและการอาน
สัญญาณแมเหล็กไฟฟา (Magnetic Write Width หรือ MWW และ Magnetic Read  Width หรือ MRW) 
(หนวย ไมโครอินช หรือ uIncH)

5.62 5.62

การทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กหรือพัลสวิดท (Pulse Width 
50 หรือ PW50 หรือ T50) (หนวย นาโนเซค หรือ nSec)

11.06 11.06

การทดสอบแอมปริจูด (Amplitude EMF_HF (Electro Motive Force_High Frequency) และ 
Amplitude EMF_LF (Electro Motive Force_Low Frequency)) (mV)

0.73 0.73

การทดสอบการเขียนสัญญาณแมเหล็กทับ (OW หรือ Over  Write) (หนวย เดซิเบล หรือ dB) 3.07 3.07
การทดสอบความไมสมมาตรของแอมปริจูด หรือ ทีเอเอ อะซิมเมทรี่ (TAAAsymetry)  (หนวย เปอรเซ็นต 
หรือ %)

1.33 1.33

การทดสอบเอน็แอลทีเอส (NLTS หรือ Non Linear Transition Shift) (หนวย เปอรเซ็นต หรือ %) 12.58 12.58
การทดสอบเอสเอ็นอาร (SNR หรือ Signal to Noise Ratio) (หนวย เดซิเบล หรือ dB) 1.17 1.17
การทดสอบสควอรช (Squash) (หนวย เปอรเซ็นต หรือ %) 55.46
การทดสอบวีดีทีเอสเอน็อาร (VDT_SNR) (หนวย เปอรเซ็นต หรือ %) 0.06 0.06
ปดการทดสอบฮีตเตอร (Heater turn off) (หนวย โอหม หรือ Ohm) 0.06 0.06
การเก็บคาติดต้ังตางๆ (Restore Setting) 0.09 0.09
ผลรวมระยะเวลาการทดสอบ (Total operating time (sec)) 97.93 42.47

56.63
จํานวนงานขาออก (ช้ินตอช่ัวโมง) 36.76 84.76

เปอรเซ็นตการปรับปรุง (Gain) เม่ือเทียบระหวางกอนปดและหลังปดพารามิเตอร
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1. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบสควอรช) กับการปรับปรุงการ
สูญเสียในการทํางาน 

การวิเคราะหน้ีสามารถทําไดโดยการวัดระยะเวลาการทดสอบ ระหวางการ
ทํางาน 2 ระบบวามีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานหรือไม ซึ่งกลุมงานที่นํามา
ทดสอบน้ีเปนงานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม เพ่ือเขาทดสอบ 2 
ระบบ แบงเปน กลุมท่ี 1 คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% และผานการทดสอบสควอรช 
จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 คือ งานปดการ
ทดสอบสควอรช จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : ตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบสควอรช)  ไมมีผลตอการปรับปรุงการ

สูญเสียในการทํางาน 
H1 : ตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบสควอรช)  มีผลตอการปรับปรุงการ

สูญเสียในการทํางาน 
ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 
 

ตารางท่ี 4.25 
ผลการทดสอบจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 2 ของตัวแปรท่ี 4 

 
ผลการทดสอบ จํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉลี่ย (ช้ิน)

กลุมงานปกติที่ผานการทดสอบปดการทดสอบสควอรช 36.7730
กลุมงานท่ีปดการทดสอบสควอรช 84.879  
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ภาพที่ 4.22 
ผลการทดสอบสมมุติฐานจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 2 ของตัวแปรท่ี 4 โดยใชโปรแกรม

สําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0 ซ่ึงนอยกวา 0.05) หมายความวา

การปดการทดสอบสควอรช มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสยีในการทํางานอยางมีนัยสําคัญ น่ันคือ 
หลังการปดการทดสอบสควอรช จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลี่ยเพิ่มจาก 36.773 ช้ินตอ
ชั่วโมง เปน 84.879 ช้ินตอช่ัวโมง อยางมีนัยสําคัญ 

ข้ันท่ี 3 ประเมินทางเลือกท่ีจะทําการปรับปรุง 
ปจจุบันมีการทดสอบสควอรชอยู ดังน้ันสามารถเลือกท่ีจะปดการทดสอบการ

ทดสอบสควอรชได โดยแจงกับลูกคาวาการทดสอบความกวางของการเขียนสัญญาณ
แมเหล็กไฟฟาครอบคลุมการทดสอบสควอรช ซ่ึงผลิตภัณฑบกพรองยังคงถูกดักจับไดเหมือนเดิม 

ข้ันท่ี 4 ลงมือปฏิบัติในการปรับปรุง 
 

ตารางท่ี 4.26 
วิธีการปฎิบัติงานกอนและหลงัปรับปรุงวิธีการของตัวแปรท่ี 4 

  
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ทดสอบสควอรช ในการทดสอบทางไฟฟา
พลศาสตร 

ปดทดสอบสควอรช ในการทดสอบทางไฟฟา
พลศาสตร 
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ข้ันท่ี 5 ยืนยันผลหลังการปรับปรุง 
วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบสควอรช) กับการปรับปรุงการ

สูญเสียในการทํางาน 
การวิเคราะหน้ีคลายกับการทดสอบในข้ันตอนท่ี 2 แตเปนการปดการทํางาน

โดยมีจํานวนงานปริมาณมาก เปรียบเทียบโดยการวัดระยะเวลาการทดสอบ ระหวางการทํางาน 2 
ระบบวามีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานหรือไม ซึ่งงานที่นํามาทดสอบนี้เปน
งานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม เพ่ือเขาทดสอบ 2 ระบบ แบงเปน 
กลุมที ่1 คือ งานปกติที่ผานการทดสอบ 100% และเปดการทดสอบสควอรช จํานวน 1,200,000 
ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 คือ งานที่ปดการทดสอบสควอรช 
จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ชิ้นตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : ตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบสควอรช)  ไมมีผลตอการปรับปรุงการ

สูญเสียในการทํางาน 
H1 : ตัวแปรนําเขา (การปดการทดสอบสควอรช)  มีผลตอการปรับปรุงการ

สูญเสียในการทํางาน 
ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 

 
ตารางท่ี 4.27 

ผลการทดสอบจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 5 ของตัวแปรท่ี 4 
 

ผลการทดสอบ จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลีย่ (ชิ้น)
กลุมงานปกตทิีผ่านการทดสอบปด

การทดสอบสควอรช
36.7900

กลุมงานทีป่ดการทดสอบสควอรช 84.7600

 
 



 103

 
 

ภาพที่ 4.23 
ผลการทดสอบสมมุติฐานจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 5 ของตัวแปรท่ี 4 โดยใชโปรแกรม

สําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0 ซ่ึงนอยกวา 0.05) หมายความวา 

การปดการทดสอบสควอรช มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสยีในการทํางานอยางมีนัยสําคัญ น่ันคือ
หลังการปดการทดสอบสควอรช จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลี่ยเพิ่มจาก 36.79 ช้ินตอ
ชั่วโมง เปน 84.76 ช้ินตอช่ัวโมง อยางมีนัยสําคัญ 

4.3.5 ตัวแปรท่ี 5 เสียเวลานานกับการทดสอบทัชดาวน (Touch down) (ลด
ระยะเวลาการทดสอบในแตละพารามิเตอร)  

ข้ันท่ี 1 เก็บรวมรวมขอมูล และปจจัยแวดลอมของปญหา 
ปจจุบันการทดสอบทัชดาวน มีขั้นการทดสอบที่เล็กมากไป (Too small step 

size) และแปรผันแรงดันไฟฟาทีละขั้น ขั้นละ 0.05 โวลต โดยเริ่มที่ 2 โวลต ถึง 4 โวลต (Vary 
voltage) ทําใหการทดสอบเชือ่งชา ดังน้ัน จากการการวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบในภาพ
ท่ี 4.6 พบวาคาตัวเลขลําดับความเส่ียงคือ 490 ซึ่งมีคาสูงเพราะการเปลี่ยนแปลงระบบการ
ทดสอบนี้อาจมีสวนกระทบกับลูกคาไดเพราะอาจสงงานท่ีมีขอบกพรองไปยังลูกคา และยังเสี่ยง
ตออัตราผลผลิตตกลง เน่ืองจากการเปล่ียนแปลงการทดสอบท่ีไมถูกตอง รวมทั้งกระทบตอการ
ไหลงาน เพราะตองเปลี่ยนใหระยะเวลาทดสอบนอยลงกวาเดิม 
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ข้ันท่ี 2 วิเคราะหตัวแปรนําเขาท่ีสําคัญโดยอาศัยหลักการทางสถิติวิศวกรรม
เพื่อยืนยันแนวโนมสาเหตุของปญหาเปนปจจัยที่มีอิทธิพลตอ 1) การปรับปรุงการสูญเสียในการ
ทํางานและ 2) สัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคา 

จากตารางท่ี 4.28 พบวาเม่ือเปล่ียนทดสอบจากการแปรผันแรงดันไฟฟาทีละ
ขั้น ขั้นละ 0.05 โวลต โดยเร่ิมท่ี 2 โวลต ถึง 4 โวลต (Vary voltage) เปนแบบคงคาแรงดันไฟฟาที่ 
3 โวลต ซ่ึงใหคาอัตราผลผลิตท่ีเทากับปจจุบัน ดังแสดงในตารางที่ 4.32 และระยะเวลาการ
ทดสอบลดลง จาก 97.93 วินาที เปน 92.65 วินาที (ระยะเวลาการทดสอบลดลง 5.39%) 

 
ตารางท่ี 4.28 

รายละเอียดระยะเวลาการทดสอบเมือ่คงคาแรงดันไฟฟา 
 

รายละเอียดการทดสอบ (Test description)

ระยเวลาการ
ทดสอบแบบเต็ม

(Full test)
(วินาที)

ระยะเวลาการ
ทดสอบเมื่อคง
คาแรงดันไฟฟา

(วินาที)

การทดสอบคาความตานทานของแมแหลก็ไฟฟาหรือเอ็มอารอาร (MRR หรือ Magnetro Resistive 
Recording)  (หนวย โอหม หรือ Ohm)

0.47 0.47

การทดสอบทียูเอ็มอาร (TuMR หรือ Tunneling Magnetoresistive) (หนวย โอหม หรือ Ohm) 0.25 0.25
การทดสอบทัชดาวน (Touch down) (หนวย โวลต หรือ Volt) 5.91 0.63
เปดการทดสอบฮีตเตอร (Heater turn on) (หนวย โวลต หรือ Volt) 0.06 0.06
การทดสอบการทําเซอรโวเลยเอาท (Servo Layout ) สําหรับการวัดความกวางของการเขียนและการอาน
สญัญาณแมเหลก็ไฟฟา (Magnetic Write Width หรือ MWW และ Magnetic Read  Width หรือ MRW) 
(หนวย ไมโครอินช หรือ uIncH)

5.62 5.62

การทดสอบระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสญัญาณแมเหลก็หรือพัลสวิดท (Pulse Width 50
 หรือ PW50 หรือ T50) (หนวย นาโนเซค หรือ nSec)

11.06 11.06

การทดสอบแอมปริจูด (Amplitude EMF_HF (Electro Motive Force_High Frequency) และ Amplitude 
EMF_LF (Electro Motive Force_Low Frequency)) (mV)

0.73 0.73

การทดสอบการเขียนสญัญาณแมเหล็กทับ (OW หรือ Over  Write) (หนวย เดซิเบล หรือ dB) 3.07 3.07
การทดสอบความไมสมมาตรของแอมปริจูด หรือ ทีเอเอ อะซิมเมทรี่ (TAAAsymetry)  (หนวย เปอรเซ็นต 
หรือ %)

1.33 1.33

การทดสอบเอ็นแอลทีเอส (NLTS หรือ Non Linear Transition Shift) (หนวย เปอรเซ็นต หรือ %) 12.58 12.58
การทดสอบเอสเอ็นอาร (SNR หรือ Signal to Noise Ratio) (หนวย เดซิเบล หรือ dB) 1.17 1.17
การทดสอบสควอรช (Squash) (หนวย เปอรเซ็นต หรือ %) 55.46 55.46
การทดสอบวีดทีีเอสเอ็นอาร (VDT_SNR) (หนวย เปอรเซ็นต หรือ %) 0.06 0.06
ปดการทดสอบฮีตเตอร (Heater turn off) (หนวย โอหม หรือ Ohm) 0.06 0.06
การเก็บคาตดิตัง้ตางๆ (Restore Setting) 0.09 0.09
ผลรวมระยะเวลาการทดสอบ (Total operating time (sec)) 97.93 92.65

5.39
จํานวนงานขาออก (ชิน้ตอชัว่โมง) 36.76 38.86

เปอรเซ็นตการปรับปรุง (Gain) เม่ือเทียบระหวางกอนปดและหลงัปดพารามิเตอร
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1. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา) 
กับการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 

การวิเคราะหน้ีสามารถทําไดโดยการวัดจํานวนงานขาออก ตอช่ัวโมงระหวาง
การทํางาน 2 ระบบวามีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานหรือไม ซึ่งงานที่นํามาทดสอบ
น้ีเปนงานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม เพื่อเขาทดสอบ 2 ระบบ 
แบงเปน กลุมที ่ 1 คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% และผานทดสอบทัชดาวนแบบแปรผัน
แรงดันไฟฟา จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 คือ กลุม
ท่ีผานการทดสอบงานทดสอบทัชดาวนแบบคงคาแรงดันไฟฟาท่ี 3โวลต จํานวน 12,000 ชิ้น (12 
ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : ตัวแปรนําเขา (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา)  ไมมีผล

ตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
H1 : ตัวแปรนําเขา (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา)  มีผลตอ

การปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 

 
ตารางท่ี 4.29 

ผลการทดสอบจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 2 ของตัวแปรท่ี 5 
 

ผลการทดสอบ จาํนวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ีย (ช้ิน)
กลุมงานท่ีมีการทดสอบทัชดาวนปกติแปรผัน

แรงดันไฟฟา
36.740

กลุมงานท่ีมีการทดสอบทัชดาวน โดยการคงคา
แรงดันไฟฟา

38.841
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ภาพที่ 4.24 
ผลการทดสอบสมมุติฐานจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 2 ของตัวแปรท่ี 5 โดยใชโปรแกรม

สําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0 ซ่ึงนอยกวา 0.05) หมายความวา 

การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน
อยางมีนัยสําคัญน่ันคือ หลงัการเปล่ียนแปลงการทดสอบทัชดาวนจากแบบแปรผันแรงดันไฟฟา
เปนแบบคงคาแรงดันไฟฟา จํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ียเพ่ิมจาก 36.74 ช้ินตอช่ัวโมง 
เปน 38.841 ช้ินตอช่ัวโมง อยางมีนัยสําคัญ 

2. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา) 
กับสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 

การทดสอบน้ีตองจัดสงงานไปใหลูกคาเพ่ือทําการทดลอง โดยมีวัตถุประสงค 
คือเพ่ือใหทราบสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคาระหวาง งานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพ
เหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม แบงเปน งานกลุมที่ 1คือ งานท่ีมีการทดสอบทัชดาวนปกติแปรผัน
แรงดันไฟฟา จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 คือ งาน
ที่มีการทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 
ช้ินตอผลิตภัณฑ) 
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การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : ตัวแปรนําเขา (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา)  ไมมีผล

ตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 
H1 : ตัวแปรนําเขา (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา)  มีผลตอ

สัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 
ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 

 
ตารางท่ี 4.30 

ผลการทดสอบสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคาในขั้นตอนที ่2 ของตัวแปรท่ี 5 
 

ผลการทดสอบ ผลติภัณฑท้ังหมด (ชิ้น) ผลิตภัณฑที่ไมผาน
การยอมรับ(ชิ้น)

ผลติภัณฑท่ีผานการ
ยอมรับ(ชิ้น)

กลุมงานท่ีมีการทดสอบทัชดาวนปกติแปรผัน
แรงดันไฟฟา

12,000 1 11,999

กลุมงานท่ีมีการทดสอบทัชดาวน โดยการคงคา
แรงดันไฟฟา

12,000 3 11,997

 

 
 

ภาพที่ 4.25 
ผลการทดสอบสมมุติฐานสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคาในข้ันตอนท่ี 2 ของตัวแปรท่ี 5 

โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ 
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สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0.317 ซึ่งมากกวา 0.05) 

หมายความวา การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา ไมมีผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีลูกคาอยางมีนัยสําคัญ 

ข้ันท่ี 3 ประเมินทางเลือกท่ีจะทําการปรับปรุง 
ปจจุบันมีการทดสอบทัชดาวน ซึ่งเปนแบบแปรผันแรงดันไฟฟาทีละขั้น ขั้นละ 

(Step size) 0.05 โวลต โดยเริ่มที่ (Start) 2 โวลต ถึง (End) 4 โวลต (Vary voltage) ดังน้ันวิธีการ
หาอัตราผลผลิตท่ีแรงดันไฟฟาตางกัน มีวิธีการคือนําเฮชจีเอจํานวน 4,800 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 
100 ช้ินตอผลิตภัณฑ) ที่มีประสิทธิภาพใกลเคียงกัน และเปนงานล็อตเดียวกัน มาทําการทดลอง
จายแรงดันไฟฟาเพ่ือหาอัตราผลผลิต แบงเฮชจีเอเปน 1,200 ชิ้นตอขั้นแรงดันไฟฟา ซึ่งทั้งหมดม ี
40 ขั้น ผลท่ีไดดังแสดงในตารางท่ี 4.31 

เม่ือพิจารณาคาอัตราผลผลิตเทียบกับแรงดันไฟฟาข้ันตางๆ ในตารางท่ี 4.31 
จึงสรุปเลือกท่ีจะเปล่ียนเปนแบบคงคาแรงดันไฟฟาท่ี 3 โวลต เน่ืองจากรวดเร็วกวาแบบแปรผัน
และคาแรงดันไฟฟาที่ 3 โวลต เปนคากลาง (Mean) ระหวาง 2 ถึง 4 โวลตโดยใหอัตราผลผลิต
เทากับปจจุบัน เน่ืองจากกรณีท่ีใหแรงดันไฟฟาท่ีมากจนเกินไปอาจทําใหอัตราผลผลิตดีเกินความ
เปนจริงในปจจุบัน (Over accept) แตอาจสงผลกระทบใหมีอัตราของเสียที่ลูกคาเพิ่มมากขึ้น 
รวมทั้งอาจทําใหงานเสียหายในการใชงานระยะยาว เพราะรับแรงดันไฟฟามากจนเกินความเปน
จริง สวนกรณีที่ใหแรงดันไฟฟานอยจนเกินไปก็จะไมไดอัตราผลผลิตเทากับในปจจุบัน (Over 
reject) น่ันคือ ท้ิงผลิตภัณฑท่ีสามารถใชงานไดออกไปเน่ืองจากปอนแรงดันนอยเกินไปน่ันเอง  
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ตารางท่ี 4.31 
ระดับแรงดันไฟฟาเม่ือเทียบกับอัตราผลผลิต 

 
0.050 โวลต

จํานวนข้ันการจาย
แรงดันไฟฟา

ระดับขั้นการจาย
แรงดันไฟฟา

คาแรงดันไฟฟาที่
จายขณะทดสอบ

เปอรเซ็นตอัตราผลผลิต 
(yield)

0 0.000 2.000 56.82
1 0.050 2.050 56.82
2 0.100 2.100 57.05
3 0.150 2.150 54.54
4 0.200 2.200 58.46
5 0.250 2.250 59.42
6 0.300 2.300 60.19
7 0.350 2.350 61.42
8 0.400 2.400 62.17
9 0.450 2.450 60.05
10 0.500 2.500 63.45
11 0.550 2.550 61.15
12 0.600 2.600 75.65
13 0.650 2.650 80.02
14 0.700 2.700 81.21
15 0.750 2.750 86.16
16 0.800 2.800 87.16
17 0.850 2.850 89.62
18 0.900 2.900 88.47
19 0.950 2.950 89.93
20 1.000 3.000 92.18
21 1.050 3.050 95.65
22 1.100 3.100 94.45
23 1.150 3.150 95.65
24 1.200 3.200 96.12
25 1.250 3.250 97.54
26 1.300 3.300 98.86
27 1.350 3.350 98.05
28 1.400 3.400 98.65
29 1.450 3.450 98.84
30 1.500 3.500 99.15
31 1.550 3.550 99.35
32 1.600 3.600 99.58
33 1.650 3.650 99.68
34 1.700 3.700 99.76
35 1.750 3.750 99.82
36 1.800 3.800 99.93
37 1.850 3.850 99.95
38 1.900 3.900 99.92
39 1.950 3.950 99.96
40 2.000 4.000 99.99

ระดับข้ันแรงดันไฟฟาข้ันละ
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ข้ันท่ี 4 ลงมือปฏิบัติในการปรับปรุง 
 

ตารางท่ี 4.32 
วิธีการปฎิบัติงานกอนและหลงัปรับปรุงวิธีการของตัวแปรท่ี 5 

  
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ทดสอบทัชดาวน (Touch down) โดยวิธีการ
แปรผันแรงดันไฟฟาทีละขั้น ขั้นละ 0.05 โวลต 
โดยเร่ิมท่ี 2 โวลต ถึง 4 โวลต (Vary voltage) 
ในการทดสอบทางไฟฟาพลศาสตร 

ทดสอบทัชดาวน (Touch down) โดยวิธีการคง
คาแรงดันไฟฟาคาเดียว (Fix voltage)  

ท่ี 3 โวลต ในการทดสอบทางไฟฟาพลศาสตร 

 
ข้ันท่ี 5 ยืนยันผลหลังการปรับปรุง 
การยืนยันผลหลังการปรับปรุงน้ีคลายกับข้ันตอนท่ี 2 เพียงแตเปนการวัดผล

หลังจากการใชงานจริงน่ันคือ ตัวแปรนําเขา (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา) 
ตองไมมผีลกระทบตอ 1) การปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน และ 2) สัดสวนของผลติภัณฑ
บกพรองท่ีลูกคา 

1. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา) 
กับการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 

การวิเคราะหน้ีวัดจากจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงระหวางการทํางาน 2 ระบบ
วามีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานหรือไม ซึ่งงานที่นํามาทดสอบน้ีเปนงานล็อต
เดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม เพ่ือเขาทดสอบ 2 ระบบ แบงเปน กลุมที ่1 
คือ งานปกติที่ผานการทดสอบ 100% และผานการการทดสอบทัชดาวนปกติแปรผันแรงดันไฟฟา 
จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 คือ กลุมงานที่
การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 
100,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : ตัวแปรนําเขา (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา) ไมมีผล

ตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
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H1 : ตัวแปรนําเขา (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา) มีผลตอ
การปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 

ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 
 

ตารางท่ี 4.33 
ผลการทดสอบจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 5 ของตัวแปรท่ี 5 

 
ผลการทดสอบ จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉล่ีย (ช้ิน)

กลุมงานท่ีมีการทดสอบทัชดาวนปกติแปรผัน
แรงดันไฟฟา

36.760

กลุมงานท่ีมกีารทดสอบทัชดาวน โดยการคงคา
แรงดันไฟฟา

38.860

 
 

 
 

ภาพที่ 4.26 
ผลการทดสอบสมมุติฐานจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 5 ของตัวแปรท่ี 5 โดยใชโปรแกรม

สําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0 ซ่ึงนอยกวา 0.05) หมายความวา 

ตัวแปรนําเขา (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา) มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสีย
ในการทํางานอยางมีนัยสําคัญน่ันคือ หลังการเปล่ียนแปลงการทดสอบทัชดาวนจากแบบแปรผัน
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แรงดันไฟฟาเปนแบบคงคาแรงดันไฟฟา จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลี่ยเพิ่มจาก 36.76 ชิ้น
ตอช่ัวโมง เปน 38.86 ชิ้นตอชั่วโมง อยางมีนัยสําคัญ 

2. วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา) 
กับผลกระทบตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 

การทดสอบนี้เปนการจัดสงงานไปใหลูกคาเพื่อนําไปใชงานจริง และวัดผล
สัดสวนของผลิตภณัฑบกพรองท่ีลูกคาระหวางงานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงาน
เปน 2 กลุม แบงเปน งานกลุมที่ 1 คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% และผานการทดสอบทัช
ดาวนปกติแปรผันแรงดันไฟฟา จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ช้ินตอ
ผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 งานท่ีการทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟาจํานวน 1,200,000 
ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : วิธีการปรับปรุง (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา) ไมมี

ผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 
H1 : วิธีการปรับปรุง (การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา) มีผล

ตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา 
ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 

 
ตารางท่ี 4.34 

ผลการทดสอบสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคาในขั้นตอนที ่5 ของตัวแปรท่ี 5 
 

ผลการทดสอบ ผลติภัณฑท้ังหมด (ชิ้น) ผลติภัณฑทีไ่มผาน
การยอมรับ(ชิ้น)

ผลติภัณฑท่ีผานการ
ยอมรับ(ชิ้น)

กลุมงานที่มีการทดสอบทัชดาวนปกตแิปรผนั
แรงดนัไฟฟา

1,200,000 19 1,199,981

กลุมงานท่ีมีการทดสอบทัชดาวน โดยการคง
คาแรงดนัไฟฟา

1,200,000 24 1,199,976
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ภาพที่ 4.27 
ผลการทดสอบสมมุติฐานสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคาในข้ันตอนท่ี 5 ของตัวแปรท่ี 5 

โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ไมปฎิเสธ H0 (P-Value = 0.446 ซึ่งมากกวา 0.05) 

หมายความวา การทดสอบทัชดาวน โดยการคงคาแรงดันไฟฟา ไมมีผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑ
บกพรองท่ีลูกคาอยางมีนัยสําคัญ 

4.3.6 ตัวแปรท่ี 6 ไมมีการจัดการหาคาที่ดีที่สุด ของคาความกวางของ
สัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต (การจัดการวัสดุที่ใชทําเฮชจีเอ) 

ข้ันท่ี 1 เก็บรวมรวมขอมูล และปจจัยแวดลอมของปญหา 
จากการวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบในตารางที่ 4.6 มีคาตัวเลขลําดับ

ความเสี่ยงเทากับ 480 ซ่ึงถือวามีคาสูง เน่ืองจากใน ตารางท่ี 4.35 การวิเคราะหจัดการหาคาท่ีดี
ท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต นั้นพบวามีกลุม
งานท่ีมีคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนท่ีมีคานอยกวา 3.30 ไมโครอินช และสูง
กวา 6.20 ไมโครอินช น้ันใหคาอัตราผลผลิตท่ีตํ่ากวา 20% ซึ่งต่ํามาก และไมคุมคาตอการดําเนิน
กระบวนการผลิตตอ (เสียเวลาการทํางานโดยไดอัตราผลผลิตท่ีนอยมาก) 
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ตารางท่ี 4.35 
การวิเคราะหจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบกับ

อัตราผลผลิต 
 

ความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็กไฟฟา 
(Magnetic Write Width หรือ MWW) 

(หนวย ไมโครอนิช)

อัตราผลผลิต (%)
(Yield) ปจจุบัน

ปริมาณเฮชจีเอ
(กิโลชิ้น) ปจจุบัน

อัตราผลผลิต (%)
(Yield)

หลังการปรับปรุง

ปริมาณเฮชจีเอ
(กโิลชิ้น)

หลังการปรับปรุง

2.50 1.89 11
2.60 2.35 18
2.70 1.58 46
2.80 5.66 35
2.90 8.49 36
3.00 5.45 66
3.10 18.15 74
3.20 8.10 89
3.30 17.06 98
3.40 70.90 65 70.90 65
3.50 87.35 185 87.35 185
3.60 88.12 335 88.12 335
3.70 92.19 654 92.19 654
3.80 97.80 811 97.80 811
3.90 95.90 966 95.90 966
4.00 96.41 859 96.41 859
4.10 94.99 877 94.99 877
4.20 97.57 993 97.57 993
4.30 91.80 991 91.80 991
4.40 96.90 1083 96.90 1083
4.50 97.22 996 97.22 996
4.60 98.60 1013 98.60 1013
4.70 99.21 1143 99.21 1143
4.80 98.16 1059 98.16 1059
4.90 99.15 1153 99.15 1153
5.00 99.06 1065 99.06 1065
5.10 93.09 1043 93.09 1043
5.20 98.29 975 98.29 975
5.30 96.90 1043 96.90 1043
5.40 97.07 993 97.07 993
5.50 96.45 965 96.45 965
5.60 97.16 868 97.16 868
5.70 95.12 941 95.12 941
5.80 94.26 826 94.26 826
5.90 95.11 768 95.11 768
6.00 92.26 625 92.26 625
6.10 78.21 515 78.21 515
6.20 12.95 218
6.30 10.12 155
6.40 3.21 30.5
6.50 8.33 65
6.60 5.28 68
6.70 1.56 25
6.80 6.35 15
6.90 7.84 8
7.00 1.65 2

อัตราผลผลิตปจจุบัน (%)
คาเฉล่ียถวงน้าํหนกั

92.15 ปริมาณเฮชจีเอกอน
การปรับปรุง

24,869.50 กโิลชิ้น

อัตราผลผลิตหลังการปรับปรุง (%)
คาเฉล่ียถวงน้าํหนกั

95.82 ปริมาณเฮชจีเอหลัง
การปรับปรุง

23,810.00 กโิลชิ้น

อัตราผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึนหลังการปรับปรุง  (%) 3.67
ปริมาณงานท่ีจะตองจัดสง 100756000.00 4.26%
ปริมาณงานท่ีจะตองทดสอบท่ีอัตราอัตรา
ผลผลิตปจจุบัน (%)  คาเฉล่ียถวงนํ้าหนกั

1093349.76 3.83%

ปริมาณงานท่ีจะตองทดสอบท่ีอัตราผลผลิตหลัง
การปรับปรุง (%) คาเฉล่ียถวงนํ้าหนกั

1051507.88 8.09%

จํานวนงานท่ีตองทดสอบลดลง (%)
จํานวนงานท่ีลดลงไมตองทดสอบเนื่องจากอตัรา
ผลผลิตเพิม่ข้ึน
เปอรเซ็นตจํานวนงานท่ีลดลงไมตองทดสอบ 
(4.26%+3.83%)

สวนนี้ไมตองทดสอบเพราะ
อัตราผลผลิตตํ่ามาก

(เสียเวลากบัการทดสอบ)
นํางานกลับไปตนกระบวนการ

เพื่อการปรับปรุง

สวนนี้ไมตองทดสอบเพราะ
อัตราผลผลิตตํ่ามาก

(เสียเวลากบัการทดสอบ)
นํางานกลับไปตนกระบวนการ

เพื่อการปรับปรุง
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ข้ันท่ี 2 วิเคราะหตัวแปรนําเขาท่ีสําคัญโดยอาศัยหลักการทางสถิติวิศวกรรม
เพื่อยืนยันแนวโนมสาเหตุของปญหาเปนปจจัยที่มีอิทธิพลตอตอการปรับปรุงการสูญเสียในการ
ทํางาน 

วิเคราะหตัวแปรนําเขา (การจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของ
สัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต) กับการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
แตไมมีผลกระทบตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคาเพราะงานเหลานี้ตองถูกคัดออกอยู
แลวเพียงแตมีอัตราผลผลิตต่ํา 

การวิเคราะหน้ีสามารถทําไดโดยการวัดจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงระหวาง
การทํางาน 2 ระบบวามีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานหรือไม ซึ่งงานที่นํามาทดสอบ
น้ีเปนงานล็อตเดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม เพื่อเขาทดสอบ 2 ระบบ 
แบงเปน กลุมที ่1 คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% โดยไมตองท่ีผานกระบวนการ การจัดการ
หาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต จํานวน 
12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 คือ กลุมงานที่ผาน
กระบวนการ การจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบ
กับอัตราผลผลิต จํานวน 12,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 1,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : ตัวแปรนําเขา (การจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณ

แมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต) ไมมีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
H1 : ตัวแปรนําเขา (การจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณ

แมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต) มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 

 
ตารางท่ี 4.36 

ผลการทดสอบจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 2 ของตัวแปรท่ี 6 
 

ผลการทดสอบ จํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉลีย่ (ช้ิน)
กลุมงานปกติที่ผานการทดสอบ 100% 35.994

งานที่ผานกระบวนการ การจัดการหาคาท่ีดทีี่สดุของคาความกวางของ
สัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบกับอตัราผลผลติ

38.991
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ภาพที่ 4.28 
ผลการทดสอบสมมุติฐานจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 2 ของตัวแปรท่ี 6 โดยใชโปรแกรม

สําเร็จรูปทางสถิติ 
 

สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0 ซ่ึงนอยกวา 0.05) หมายความวา 

ตัวแปรนําเขา (การจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบ
กับอัตราผลผลิต) มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานอยางมีนัยสําคัญน่ันคือ การ
จัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียน เทียบกับอัตราผลผลิต 
สามารถเพิ่มจํานวนงานขาออกจาก 35.994 ช้ินตอช่ัวโมงเปน 38.991 ช้ินตอช่ัวโมง อยางมี
นัยสําคัญ 

ข้ันท่ี 3 ประเมินทางเลือกท่ีจะทําการปรับปรุง 
จากตารางท่ี 4.35 พบวา คาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียน ท่ีดี

ท่ีสุดท่ีสามารถใหอัตราผลผลิตมากกวา 70% ข้ึนไปคือ 3.40 ไมโครอินช ถึง 6.10 ไมโครอินช สวน
นอกเหนือจากน้ี ใหอัตราผลผลิตนอยกวา 20% ซ่ึงไมคุมคาตอการดําเนินกระบวนการผลิตตอซ่ึง
ตองสงสงเวเฟอรกลับกระบวนการกอนหนาน้ี คาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนน้ี
สามารถทราบกอนไดจากการทดสอบตามกระบวนการไหล ดวยวิธีการลดการทดสอบลง 50% 
โดยเพ่ิมขอกําหนดคือ คาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนของเฮชจีเอทุกตัว ที่สุม
ทดสอบตองอยูในชวง 3.40 ไมโครอินช ถึง 6.10 ไมโครอินช เทาน้ัน กรณีถามีเฮชจีเอที่มีคาความ
กวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนออกนอกชวงน้ีใหถือวา เอชจีเอล็อตนั้นไมผานการทดสอบ
ดวย ดังในภาพที ่4.29 
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ข้ันท่ี 4 ลงมือปฏิบัติในการปรับปรุง 
 

นําเฮชจีเอออกจากล็อตตามจํานวนที่กําหนดโดยการสุม

เร่ิม
(Start)

จัดสงกลุมงานเฮชจีเอโดยไมตองทดสอบ
(NO Test)

นําเฮชจีเอออกจากล็อตเดิมอีกครั้ง
ตามจาํนวนท่ีกําหนดโดยการสุม

นํากลุมงานเฮชจีเอล็อตน้ันสงกลับคืนสูตนกระบวนการ
(เพื่อคัดแยกสวนประกอบและปรับปรุง)

ไมผาน
(Fail/ No)

ทดสอบกลุมงานเฮชจีเอล็อตนั้นทั้งล็อต
(100% Test)

ไมผาน
(Fail/ No)

จบ
(End)

ผลลัพธผานขอกําหนดหรือไม?
และคาความกวางของสัญญาณแมเหล็ก
ในการเขียนอยูในชวง 3.40 ถึง 6.10 ไม

โครอนิช หรือไม

ผลลัพธผานขอกําหนดหรือไม?
และคาความกวางของสัญญาณแมเหล็ก
ในการเขียนอยูในชวง 3.40 ถึง 6.10 ไม

โครอนิช หรือไม

ผาน
(Pass/ Yes)

การทดสอบแบบเร็ว (Fast track test)

กลุมงานดีเลิศ
(Excellence HGA lot)

กลุมงานกํ้าก่ึงงานดีเลิศและงานแย 
(Marginal HGA lot)

กลุมงานแย
(Poor performance HGA lot)

การทดสอบแบบ 100%

ผาน
(Pass/ Yes)

 
 

ภาพที่ 4.29 
ลดกระบวนการไหลของเฮชจีเอ ดวยวิธีการลดการทดสอบลง 50% และเพ่ิมขอกําหนดคาความ

กวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียน 
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ตารางท่ี 4.37 
วิธีการปฎิบัติงานกอนและหลงัปรับปรุงวิธีการของตัวแปรท่ี 6 

  
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ทดสอบเฮชจีเอ 100% ทุกเวเฟอร สงเวเฟอรกลับกระบวนการกอนหนาน้ีเม่ือทราบ
ขนาดคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กใน
การเขียนกรณีนอยกวาหรือเทากับ 3.30 ไมโคร
อินช หรือ มากกวาหรือเทากับ 6.20 ไมโครอินช
ในกระบวนการไหลของเฮชจีเอดวยวิธีการลด
การทดสอบลง 50% โดยเพ่ิมขอกําหนดคา
ความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียน 

 
ข้ันท่ี 5 ยืนยันผลหลังการปรับปรุง 
ข้ันตอนน้ีคลายกับข้ันตอนท่ี 2 เพียงแตเปนการวัดผลหลังจากการใชงานจริง

น่ันคือ ตัวแปรนําเขา (การจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการ
เขียนเทียบกับอัตราผลผลิต) ตองไมมีผลกระทบตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 

การวิเคราะหน้ีวัดจากจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงระหวางการทํางาน 2 ระบบ
วามีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานหรือไม ซึ่งงานที่นํามาทดสอบน้ีเปนงานล็อต
เดียวกัน ประสิทธิภาพเหมือนกัน แยกงานเปน 2 กลุม เพ่ือเขาทดสอบ 2 ระบบ แบงเปน กลุมที ่1 
คือ งานปกติท่ีผานการทดสอบ 100% แตไมผานการจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของ
สัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 
100,000 ช้ินตอผลิตภัณฑ) และกลุมที่ 2 คือ กลุมงานผานการจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความ
กวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต จํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 
ผลิตภัณฑ x 100,000 ชิ้นตอผลิตภัณฑ) 

การทดสอบนี้อยูบนสมมุติฐานที่วา 
H0 : ตัวแปรนําเขา (การจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณ

แมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต) ไมมีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
H1 : ตัวแปรนําเขา (การจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณ

แมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต) มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน 
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ทดสอบท่ีระดับนัยสําคัญท่ี 0.05 
 

ตารางท่ี 4.38 
ผลการทดสอบจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 5 ของตัวแปรท่ี 6 

 
ผลการทดสอบ จํานวนงานขาออกตอชัว่โมงโดยเฉลีย่ (ชิ้น)

กลุมงานปกตท่ีิผานการทดสอบ 100% 35.980

งานท่ีผานกระบวนการ การจดัการหาคาท่ีดท่ีีสดุของคาความ
กวางของสญัญาณแมเหลก็ในการเขียนเทียบกบัอัตราผลผลติ

38.880

 
 

 
 

ภาพที่ 4.30 
ผลการทดสอบสมมุติฐานจํานวนงานขาออกในขั้นตอนที่ 5 ของตัวแปรท่ี 6 โดยใชโปรแกรม

สําเร็จรูปทางสถิติ 
 
สรุปผลการทดสอบ 
ผลการทดสอบคือ ปฎเิสธ H0 (P-Value = 0 ซ่ึงนอยกวา 0.05) หมายความวา 

ตัวแปรนําเขา (การจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบ
กับอัตราผลผลิต) มีผลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานอยางมีนัยสําคัญน่ันคือ การ
จัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต 
สามารถเพิ่มจํานวนงานขาออกจาก 35.98 ช้ินตอช่ัวโมงเปน 38.98 ช้ินตอช่ัวโมง อยางมีนัยสําคัญ 
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4.4 ระยะการปรับปรุงและแกไขระบบการทํางานโดยระบบดึงคุณคาของผลิตภัณฑ (Improvement/ Pull System) 

4.4.1 เสนทางเวลาของการดําเนินการ (Time line) การปรับปรุงแกไข 
 

ตารางที่ 4.39 
แผนภาพแกนต (Gantt chart) ของแผนงานในกระบวนปรับปรุงและแกไขระบบการทํางาน 

 

เดือน
สัปดาหที่ 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

ลาํดับที่ รายการการปรับปรุง ผูรับผิดชอบ
1 การจัดการการไหลงานแบบไมมกีารทดสอบ 50% ในการทดสอบทาง

ไฟฟาพลศาสตร
วิศวกรทดสอบ วิศวกรผลติภัณฑ 
วิศวกรคุณภาพ ผูควบคมุและดูแล
การผลติ

1กรกฎาคม

2 การยกเลกิการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟา ในซัสเพน็ชั่นของเฮชจี
เอลงในน้าํยาไอพเีอ

วิศวกรทดสอบ วิศวกรผลติภัณฑ ผู
ฝกหัด ผูควบคุมและดูแลการผลิต

15
กรกฎาคม

3 ลดการทดสอบพารามิเตอรลง โดยทดสอบเฉพาะลูกคาตองการและ
สําคญัเทานั้น (ปดการทดสอบพลัสวิดท (PW50) และการทดสอบเอ็น
แอลทีเอส (NLTS))

วิศวกรทดสอบ วิศวกรผลติภัณฑ 
วิศวกรคุณภาพ ผูควบคมุและดูแล
การผลติ

1สิงหาคม

4 ลดการทดสอบพารามิเตอรลง โดยทดสอบเฉพาะลูกคาตองการและ
สําคญัเทานั้น (ปดการทดสอบสควอรช)

วิศวกรทดสอบ วิศวกรผลติภัณฑ 
วิศวกรคุณภาพ ผูควบคมุและดูแล
การผลติ

15
สิงหาคม

5 การลดระยะเวลาการทดสอบในแตละพารามิเตอร (การลดระยะเวลา
การทดสอบทัชดาวน)

วิศวกรทดสอบ วิศวกรผลติภัณฑ 
วิศวกรคุณภาพ ผูควบคมุและดูแล
การผลติ

1กันยายน

6 การจัดการวัสดุที่ใชทําเฮชจีเอและคดัเลอืก เฮชจีเอมคีณุภาพดกีอน/ 
หลงัการทดสอบ (การจัดการหาคาที่ดทีี่สุดของคาความกวางของ
สัญญาณแมเหลก็ในการเขียนเทียบกบัอัตราผลผลิต)

วิศวกรทดสอบ วิศวกรผลติภัณฑ 
วิศวกรคุณภาพ ผูควบคมุและดูแล
การผลติ

15
กนัยายน

ระยะละเอียดการปรับปรุงและแกไขระบบการทํางานโดยระบบดึงคุณคาของผลิตภัณฑ เสนทางเวลาการดาํเนินการ (Time line) ของการปรับปรุงและแกไขกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑเฮชจีเอ

กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน
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4.4.2 สรุปตัวแปรนําเขาที่สําคัญ วิธีการและผลการปรับปรุงวิธีการทํางาน 

ตารางที่ 4.40 
สรุปตัวแปรนําเขาที่สําคัญ วิธีการ และผลการปรับปรุงวิธีการทํางาน 

 

กอนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง การปรับปรุงการสญูเสยีในการทํางาน ผลกระทบตอสัดสวนของผลติภัณฑบกพรอง
ทีล่กูคา

คาการปรับปรุง
จริง (Actual 

improvement)

แผนการปรับปรุง 
(Improvement 

plan)

1 ไมมีวิเคราะหการจัดการจัดกลุมงานดเีลศิ (Excellence 
performance HGA) งานก้ํากึง่ดแีละแย (Marginal 
performance HGA) และงานแย (poor performance 
HGA) เพื่อการไหลของงานทีด่ขีึน้โดยการลดขัน้ตอนการ
ทดสอบ (การจัดการการไหลของเฮชจีเอ (วัสด)ุ)

ทดสอบเฮชจีเอ 100% จัดตั้งระบบการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ
 50% และ ทดสอบเฮชจีเอ ดวยวิธีการ
กระบวนการลดการทดสอบลง 50%

จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลีย่ จาก
กลุมที่ 1 คือ 36.7 ชิ้น ตอชัว่โมง และ กลุมที ่

2 คอื 68.1 ชิ้น ตอชั่วโมง ซึ่งมีผลตอการ
ปรับปรุงการสญูเสยีในการทํางานอยางมี

นยัสําคญั

ผลติภัณฑทีไ่มผานการยอมรับจากกลุมที ่1 
จํานวน 28 ชิ้นและกลุมที ่2 จํานวน 36 ชิ้น 
ซึ่งไมมผีลตอสัดสวนของผลติภัณฑบกพรอง

ที่ลกูคาอยางมีนยัสําคญั

85.56 50.50

2 เสยีเวลาการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่น
ของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ (การยกเลกิการจุมสวนแพด
ของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพี
เอ)

จุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่น
ของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ

ยกเลกิการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟา
ในซัสเพ็นชัน่ของเฮชจีเอลงในน้าํยาไอพีเอ

จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลีย่ จาก
กลุมที่ 1 คือ 35.9 ชิ้น ตอชัว่โมง และ กลุมที ่

2 คอื 40.7 ชิ้น ตอชั่วโมง ซึ่งมีผลตอการ
ปรับปรุงการสญูเสยีในการทํางานอยางมี

นยัสําคญั

ผลติภัณฑทีไ่มผานการยอมรับจากกลุมที ่1 
จํานวน 4 ชิ้นและกลุมที ่2 จํานวน 5 ชิ้น ซึ่ง
ไมมีผลตอสดัสวนของผลติภัณฑบกพรองที่

ลกูคาอยางมีนัยสําคญั

13.37 8.23

คาการปรับปรุงโดยเทยีบกอนและ
หลงัการปรับปรุง (%)

ตวัแปรที่ รายละเอียดของตวัแปร เปรียบเทยีบวิธีการทํางาน กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ผลการปรับปรุง
โดยเทียบระหวางงานลอ็ตเดียวกันแบงเปน กลุมที ่1 งานปกติกอนการปรับปรุงจํานวน 
1,200,000 ชิ้น (12 ผลติภัณฑ x 100,000 ชิ้นตอผลติภัณฑ) และ กลุมที ่2 ผานการปรับปรุง

กระบวนจํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลติภัณฑ x 100,000 ชิ้นตอผลติภัณฑ)

 



 122

ตารางที่ 4.40 
สรุปตัวแปรนําเขาที่สําคัญ วิธีการ และผลการปรับปรุงวิธีการทํางาน (ตอ) 

 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง การปรับปรุงการสูญเสียในการทํางาน ผลกระทบตอสัดสวนของผลิตภัณฑ
บกพรองที่ลูกคา

คาการปรับปรุง
จริง (Actual 

improvement)

แผนการปรับปรุง
 (Improvement 

plan)

3 เสียเวลาการทดสอบพารามิเตอรที่ไมมีการคัดแยกเกรด
งาน (ลดการทดสอบพารามิเตอรลงโดยทดสอบเฉพาะ
ลูกคาตองการและสําคญัเทานัน้)
วเิคราะหการทดสอบพัลสวดิท (PW50) และการทดสอบ
เอ็นแอลทีเอส (NLTS) หรือการทดสอบไมมีการเลื่อนของ
สัญญาณเชิงเสน (Non Linear Transition Shift)

ทดสอบ 1) ระยะเวลาของการวดัความกวาง
ของการเขยีนสญัญาณแมเหล็ก หรือพัลส
วดิท 2) เอ็นแอลทเีอส (None Linear 

Transition Shift หรือ NLTS) ในการทดสอบ
ทางไฟฟาพลศาสตร (Dynamic Electrical 

Test)

ปดการทดสอบ 1) ระยะเวลาของการวดั
ความกวางของการเขียนสัญญาณแมเหล็ก 
หรือพัลสวดิท 2) เอ็นแอลทีเอส (None 

Linear Transition Shift หรือ NLTS) ในการ
ทดสอบทางไฟฟาพลศาสตร (Dynamic 

Electrical Test)

จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลี่ย จาก
กลุมที่ 1 คือ 36.75 ชิ้น ตอชั่วโมง และ กลุมที่

 2 คือ 48.53 ชิ้น ตอชั่วโมง ซึ่งมีผลตอการ
ปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานอยางมี

นัยสําคัญ

ไมมีผลกระทบตอสัดสวนของผลิตภัณฑ
บกพรองที่ลูกคาเนื่องจากเปนการทดสอบที่

เกนิกวาที่ลูกคาตองการ

32.05 8.17

4 เสียเวลาการทดสอบพารามิเตอรที่ไมมีการคัดแยกเกรด
งาน (ลดการทดสอบพารามิเตอรลงโดยทดสอบเฉพาะ
ลูกคาตองการและสําคญัเทานัน้)
วเิคราะหการทดสอบสควอรช (Squash)

ทดสอบสควอรช (Squash) ในการทดสอบ
ทางไฟฟาพลศาสตร (Dynamic Electrical 

Test)

ปดทดสอบสควอรช (Squash) ในการ
ทดสอบทางไฟฟาพลศาสตร (Dynamic 

Electrical Test)

จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลี่ย จาก
กลุมที่ 1 คือ 36.79 ชิ้น ตอชั่วโมง และ กลุมที่

 2 คือ 84.76 ชิ้น ตอชั่วโมง ซึ่งมีผลตอการ
ปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานอยางมี

นัยสําคัญ

ไมมีผลกระทบตอสัดสวนของผลิตภัณฑ
บกพรองที่ลูกคาเนื่องจากเปนการทดสอบที่
ซ้ําซอนกับการทดสอบความกวางของการ
เขียนสัญญาณแมเหล็กไฟฟา (Magnetic 

Write Width หรือ MWW)

130.39

คาการปรับปรุงโดยเทียบกอนและ
หลังการปรับปรุง (%)

ตัวแปรที่ รายละเอียดของตัวแปร เปรียบเทียบวธิกีารทํางาน กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ผลการปรับปรุง
โดยเทียบระหวางงานล็อตเดียวกนัแบงเปน กลุมที่ 1 งานปกติกอนการปรับปรุงจํานวน 
1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ชิ้นตอผลิตภัณฑ) และ กลุมที่ 2 ผานการ
ปรับปรุงกระบวนจํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลิตภัณฑ x 100,000 ชิ้นตอผลิตภัณฑ)

ไมมีในแผนลดการ
ทดสอบมีเพยีงตัวแปรที่
 3 รายการเดียว 
ซึ่งรายการนี้ไดจาก
การวิเคราะห
ขอบกพรองและ
ผลกระทบ
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ตารางที่ 4.40 
สรุปตัวแปรนําเขาที่สําคัญ วิธีการ และผลการปรับปรุงวิธีการทํางาน (ตอ) 

 

กอนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง การปรับปรุงการสญูเสยีในการทํางาน ผลกระทบตอสดัสวนของผลติภัณฑบกพรอง
ที่ลกูคา

คาการปรับปรุง
จริง (Actual 

improvement)

แผนการปรับปรุง 
(Improvement 

plan)

5 เสยีเวลานานกับการทดสอบทัชดาวน (Touch down) (ลด
ระยะเวลาการทดสอบในแตละพารามิเตอร)

ทดสอบทัชดาวน (Touch down) โดยวิธีการ
แปรผันแรงดนัไฟฟาทีละขั้น ขั้นละ 0.05 โวลต
 โดยเริ่มที่ 2โวลต ถึง 4โวลต (Vary voltage) 
ในการทดสอบทางไฟฟาพลศาสตร 

(Dynamic Electrical Test)

ทดสอบทัชดาวน (Touch down) โดยวิธีการ
คงคาแรงดนัไฟฟาคาเดยีว (Fix voltage) ที่ 3
โวลต ในการทดสอบทางไฟฟาพลศาสตร 

(Dynamic Electrical Test)

จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลีย่ จาก
กลุมที่ 1 คือ 36.76 ชิ้น ตอชั่วโมง และ กลุมที่

 2 คอื 38.86 ชิ้น ตอชั่วโมง ซึ่งมีผลตอการ
ปรับปรุงการสญูเสียในการทํางานอยางมี

นัยสําคญั

ผลติภัณฑที่ไมผานการยอมรับจากกลุมที่ 1 
จํานวน 19 ชิ้นและกลุมที่ 2 จํานวน 24 ชิ้น 
ซึ่งไมมีผลตอสดัสวนของผลติภัณฑบกพรอง

ที่ลกูคาอยางมีนัยสําคญั

5.71 5.67

6 ไมมีการจัดการหาคาที่ดทีี่สดุของคาความกวางของ
สัญญาณแมเหลก็ในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลติ (การ
จัดการวัสดทุี่ใชทําเฮชจีเอ)

ทดสอบเฮชจีเอ 100% ทุกเวเฟอร สงเวเฟอรกลบักระบวนการกอนหนานี้เมื่อ
ทราบขนาดคาความกวางของสญัญาณ
แมเหลก็ในการเขียน กรณีนอยกวาหรือ
เทากับ 3.30 ไมโครอินชหรือ กรณีมากกวา
หรือเทากับ 6.20 ไมโครอินช ในกระบวนการ
ไหลของเฮชจีเอดวยวิธีการลดการทดสอบลง 
50% โดยเพิ่มขอกําหนดคาความกวางของ

สัญญาณแมเหลก็ในการเขียน

จํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลีย่ จาก
กลุมที่ 1 คือ 35.98 ชิ้น ตอชั่วโมง และ กลุมที่

 2 คอื 38.88 ชิ้น ตอชั่วโมง ซึ่งมีผลตอการ
ปรับปรุงการสญูเสียในการทํางานอยางมี

นัยสําคญั

ไมมีผลกระทบตอสดัสวนของผลติภัณฑ
บกพรองที่ลูกคาเนื่องจากงานเหลานี้ตองถูก
คดัออกอยูแลวเพียงแตมีอัตราผลผลติต่ํา

เสียเวลาการทดสอบ

8.06 0.73

สรุป 275.14 73.29

คาการปรับปรุงโดยเทียบกอนและ
หลงัการปรับปรุง (%)

ตวัแปรที่ รายละเอียดของตวัแปร เปรียบเทียบวิธีการทํางาน กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ผลการปรับปรุง
โดยเทียบระหวางงานลอ็ตเดยีวกันแบงเปน กลุมที ่1 งานปกตกิอนการปรับปรุงจํานวน 
1,200,000 ชิ้น (12 ผลติภัณฑ x 100,000 ชิ้นตอผลิตภัณฑ) และ กลุมที ่2 ผานการปรับปรุง

กระบวนจํานวน 1,200,000 ชิ้น (12 ผลติภัณฑ x 100,000 ชิ้นตอผลติภัณฑ)

 



 124

4.4.3 วิเคราะหผลการปรับปรุงเทียบกับแผนการปรับปรุง 
จากตารางท่ี 4.40 ผลการปรับปรุงจริง (Actual) มีคาถึง 275.14% ซึ่งมีคา

มากกวาเม่ือเทียบกับแผน (Plan) การปรับปรุงคือ 73.29% สาเหตุหลักประกอบดวย 
1. สําหรับตัวแปรท่ี 1 (ไมมีวิเคราะหการจัดการกลุมงานดีเลิศ งานกํ้าก่ึงดี 

และแย และงานแย) คาการปรับปรุงจริงคือ 85.56% คาแผนการปรับปรุงคือ 50.50% เพราะอัตรา
ผลผลิตมีคาถึง 92.15% ซ่ึงมีความเปนไปไดท่ีจะพบผลิตภัณฑคุณภาพดีรวมกลุมกัน และงานเสีย
รวมกันเน่ืองจากกระบวนการผลิต ทําใหเมื่อสุมงานออกมาจึงมีแตงานคุณภาพดี โดยกลุมงานเสีย
ไมกระจายตัวเขาไปดวย ทําใหอัตรางานขาออกมีคาการปรับปรุงที่สูง แตไมควรเกิน 92.15% 

2.  สําหรับตัวแปรท่ี 2 (การจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของ
เอชจีเอลงในน้ําไอพีเอ) คาการปรับปรุงจริงคือ 13.37% และคาแผนการปรับปรุงคือ 8.23% ตัว
แปรท่ี 5 (เสียเวลากับการทดสอบทัชดาวน) คาการปรับปรุงจริงคือ 5.71% และคาแผนการ
ปรับปรุงคือ 5.67% และตัวแปรท่ี 3 การลดการทดสอบพารามิเตอรลง โดยทดสอบเฉพาะลกูคา
ตองการและสําคัญน้ัน (ลดการทดสอบพัลสวิดท และเอ็นแอลทีเอส) คาการปรับปรุงจริงคือ 
32.05% และคาแผนการปรับปรุงคือ 8.17%    ซ่ึงคาการปรับปรุงจริงมากกวาคาแผนการปรับปรุง 
เน่ืองจากการวางแผนในข้ันตน ไดประเมินเปอรเซ็นตการปรับปรุงไวตํ่ากวาความเปนจริง โดยเผื่อ
ระยะความปลอดภัย (Safety factor) ไวเพ่ือเปนการรับรอง (Guarantee) วาโครงการนี้จะสามารถ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน จนสามารถจัดสงงานไดครบตามท่ีลูกคาตองการ และหลีกเลี่ยงการสั่งซื้อ
เครื่องทดสอบที่มีราคาแพงจนกระทบตนทุนในระยะยาว แมจะตองวิเคราะห และปรับปรุงหลาย
รายการก็ตาม โดยเม่ือพิจารณาเปรียบเทียบกันก็จะเห็นไดวา คาการปรับปรุงจริงมากกวาแผนการ
ปรับปรุงทุกรายการ 

3.  การวางแผนการลดการทดสอบพารามิเตอรลง โดยทดสอบเฉพาะลูกคา
ตองการ และสําคัญน้ัน ไดวางแผนเพียงรายการเดียวน่ันคือ ตัวแปรท่ี 3 (วิเคราะหการทดสอบ
พัลสวิดท และเอ็นแอลทีเอส) แตหลังจากข้ันตอนการวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบใน
ตารางท่ี 4.4 ทําใหเกิดการขยายผลถึงพารามิเตอรทดสอบท่ีซํ้าซอนกันดวยน่ันคือ ตัวแปรท่ี 4 (การ
วิเคราะหการทดสอบสคอรช) ซึ่งมีระยะเวลาการทดสอบมาก เม่ือนําออกสามารถปรับปรุงการ
สูญเสียในการทํางานไดถึง 130.39% ของการทํางานปจจุบัน 

4. สําหรับตัวแปรท่ี 6 (การจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของ
สัญญาณแมเหล็กในการเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต) คาการปรับปรุงจริงคือ 8.06%  คาแผนการ
ปรับปรุงคือ 0.73% เน่ืองจากคาแผนการปรับปรุงโดยการประเมินเร่ิมตนคือ 8% เชนกัน เพราะ
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อัตราผลผลิตมีคา 92.15% เพียงแตระยะเวลาในการคัดแยกในปจจุบัน คัดแยกจากลักษณะ
ขอบกพรองทางกลศาสตร (Mechanical defect) ของผลิตภัณฑทําใหความละเอียดในการคัดแยก
งานตํ่า จึงใชระยะเวลาในการคัดแยกนอยเม่ือนําระยะเวลามาเทียบกับการทํางานท้ังวัน ดังนั้นจึง
มีคาการปรับปรุงท่ีนอยมาก เม่ือเปล่ียนเปนคัดขอบกพรองจากคาความกวางของสัญญาณ
แมเหล็กในการเขียนซึ่งความละเอียดคัดแยกงานดีกวา และมีความสัมพันธกับอัตราผลผลิตดีกวา 

อยางไรก็ตามการมีอัตรางานขาออกสูงหรือต่ําจนเกินไป สําหรับทุกตัวแปรน้ัน 
อาจสงผลถึงคุณภาพหรือความผิดปกติในกระบวนการผลติได และอาจกระทบตอสัดสวนของ
ผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคา ดังน้ันจึงมีการควบคุมอัตรางานขาออกไมใหมีคาสูงหรือตํ่าจนผิดปกติ
ดวยแผนภูมิควบคุมในหัวขอ 4.5 (ระยะการควบคุมกระบวนการทํางาน) แสดงในภาพที่ 4.31 
แผนภูมิควบคุม ไอ ในการควบคุมจํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลี่ยแตละวัน และภาพที่ 4.32 
แผนภูม ิพ ีในการควบคุมสัดสวนของเสียของผลิตภัณฑท่ีลูกคาในแตละวัน ซึ่งทั้ง 2 แผนภูมิยังคง
อยูภายใตเสนควบคุม 

4.4.4 จัดทํามาตรฐานของการดําเนินการหลังจากการปรับแกไข 
จากการปรับปรุงในตารางท่ี 4.40 นํามาจัดทํามาตรฐานของการดําเนินการ

ทํางาน โดยจัดทําในรูปแบบเอกสาร (Document) ระเบียบการทํางาน (Working procedure) และ
แจกจาย (Distribute) ใหทุกสวนท่ีเก่ียวของปฎิบัติตามอยางเครงครัด สิ่งที่เพิ่มเติมเขาไปใน
เอกสารนั้นประกอบดวย 

1. จัดต้ังระบบการไหลงานแบบไมมีการทดสอบ 50% 
2. ยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นลงในน้ํายาไอพีเอ 
3. ปดการทดสอบ ระยะเวลาของการวัดความกวางของการเขียนสัญญาณ

แมเหล็ก และเอ็นแอลทีเอส ในการทดสอบทางไฟฟาพลศาสตร  
4. ปดทดสอบสควอรชในการทดสอบทางไฟฟาพลศาสตร  
5. ทดสอบทัชดาวน โดยวิธีการคงคาแรงดันไฟฟาคาเดียวท่ี 3 โวลต ในการ

ทดสอบทางไฟฟาพลศาสตร  
6. สงเวเฟอรกลับกระบวนการกอนหนาน้ี เม่ือทราบขนาดคาความกวางของ

สัญญาณแมเหล็กในการเขียน กรณีนอยกวาหรือเทากับ 3.30 ไมโครอินชหรือ กรณีมากกวาหรือ
เทากับ 6.20 ไมโครอินชในกระบวนการไหลของเฮชจีเอดวยวิธีการลดการทดสอบลง 50% โดยเพิ่ม
ขอกําหนดคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กในการเขียน 
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4.5 ระยะการควบคุมกระบวนการทํางาน โดยกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นและเพิ่มคุณคา
อยางตอเน่ือง 

เม่ือนําวิธีการปรับปรุง และขั้นตอนตางๆ ตามกระบวนการในหัวขอท่ี 4.3 และ 4.4 
ขางตนมาเปนมาตรฐานในการทํางานแลว ถัดมาเปนการกระยุกตใชสถิติเพ่ือการติดตามผล และ
เฝาระวังเมื่อเกิดปญหา 

4.5.1 พิจารณาเลือก แผนภูมิควบคุมที่เหมะสม โดยใชการควบคุม
กระบวนการทางสถิติมาใชควบคุมกระบวนการผลิต 

แผนภูมิควบคุมกระบวนการทางสถิติในท่ีน้ีคือ แผนภูมคิวบคุมกระบวนการ 
(Control Chart) ซึ่งในโครงงานนี้แบงการควบคุมออกเปน 2 อยางนั่นคือ การควบคุมจํานวนงาน
ขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ีย และการควบคุมสัดสวนของผลติภัณฑบกพรองท่ีลูกคา  

1. การควบคุมจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ีย 
ขอมูลชุดน้ีเปนขอมูลท่ีไดจากการวัดจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ียใน

แตละวัน (Variable data) ที่มีลักษณะเชิงเดี่ยว (Individual) และตอเน่ือง (Continuous) ดังน้ัน 
แผนภูมิควบคุมท่ีใชสําหรับการควบคุมขอมูลลักษณะน้ีคือ 

1.1 แผนภูม ิไอ เอ็มอาร (Individual and Moving Range Chart หรือ I-
MR Chart) เปนการควบคุมขอมูลเชิงเด่ียวแตละจุด และการเคล่ือนท่ีของขอมูลระหวางจุดตอจุด 

1.2 แผนภูม ิแซ็ด (Z Chart) เปนการควบคุมขอมูลเชิงเด่ียวท่ีเปนคา
มาตรฐานโดยถูกแปลงมาจากขอมูลดิบ (Raw data) และพรอมท้ังควบคุมการเคล่ือนท่ีของขอมูล
ระหวางจุดตอจุด 

1.3 แผนภูม ิขอมูลเชิงเดี่ยว หรือ แผนภูมิ ไอ (Individual Chart หรือ I 
Chart) เปนการควบคุมขอมูลเชิงเดี่ยวแตละจุด 

1.4 แผนภูม ิเอ็มอาร (Moving Range Chart หรือ MR Chart) เปนการ
ควบคุมขอมูลเชิงเด่ียวของการเคล่ือนท่ีของขอมูลระหวางจุดตอจุด 

ในท่ีน้ีเลือก แผนภูม ิขอมูลเชิงเดี่ยว หรือ แผนภูมิ ไอ เพ่ือใชในการควบคุม 
จํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ียของผลิตภัณฑในแตละวัน 

2. การควบคุมสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคา ซ่ึงเปนขอมูลท่ีไดจาก
การนับ (Attribute data) ซ่ึงแผนภูมิควบคุมท่ีสําคัญสําหรับการควบคุมขอมูลลักษณะน้ีไดแก  

2.1 แผนภูม ิพี (P Chart) เพ่ือควบคุมสัดสวนของเสีย 
2.2 แผนภูม ิเอ็นพ ี(NP Chart) เพื่อควบคุมจํานวนของเสีย 
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2.3 แผนภูม ิซี (C Chart) เพ่ือควบคุมจํานวนสาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสีย 
2.4 แผนภูมิ ยู (U Chart) เพ่ือควบคุมจํานวนสาเหตุตอหนวยท่ีทําใหเกิด

ของเสีย 
ในท่ีน้ีเลือก แผนภูม ิพ ีหรือ แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย ในการควบคุม

สัดสวนของเสียของผลิตภัณฑท่ีลูกคาในแตละวัน 

4.5.2 การกําหนดวิธีการวัด ขนาดกลุมตัวอยางและความถี่ในการวัด 

ตารางท่ี 4.41 
กําหนดวิธีการวัด ขนาดกลุมตัวอยาง และความถ่ีในการวัด 

 
กระบวนการ วิธีการวัด จํานวนตัวอยาง ความถ่ีในการวัด การเขียนแผนภูม ิ
การทดสอบเฮชจี
เอ ดวยเคร่ืองมือ
วัดทางไฟฟา
พลศาสตร ใน
สวนงานเฮชจีเอ 

วัดจํานวนงานขา
ออกโดยช้ินงาน
ผานเคร่ืองมือวัด
จํานวนงานขาออก
ในแตละวันในสวน
งานเฮชจีเอ 

500,000 ช้ินตอ
วัน 

ทุกช่ัวโมง ทุกวัน นําขอมูลทุก
ชั่วโมงใน 1 วัน
มาเฉลี่ยเปน 1 
จุด และวิเคราะห
ดวยโปรแกรม
สําเร็จรูปทาง
สถิติ 

การทดสอบเฮชจี
เอ ดวยเคร่ืองมือ
วัดทางไฟฟา
พลศาสตร ใน
สวนงาน

ฮารดดิสกไดรฟ 

เคร่ืองมือวัดทาง
ไฟฟาพลศาสตร 
ในสวนงาน
ฮารดดิสกไดรฟ 

500 ชิ้นตอวัน ทุกวัน ขอมูล 1 วันคือ 1
จุด และวิเคราะห
ดวยโปรแกรม
สําเร็จรูปทาง
สถิติ 
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4.5.3 การเก็บขอมูลหลังจากการปรับปรุง 
1. การควบคุมจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ียแตละวัน โดยมีการแบง

ขั้นตอน (Stage) เม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการ และพบวาทุกจุดอยูในเสนควบคุม 
 

 
 

ภาพที่ 4.31 
แผนภูมิควบคุม ไอ ในการควบคุมจํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลี่ยในแตละวัน 
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ภาพที่ 4.31  
แผนภูมิควบคุม ไอ ในการควบคุมจํานวนงานขาออกตอชั่วโมงโดยเฉลี่ยแตละวัน (ตอ) 

 
2. การควบคุมสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคา โดยพบวาทุกจุดอยูใน

เสนควบคุม ท้ังขอมูลกอน และหลังการปรับปรุงกระบวนการ (กอน และหลังวันที ่1 กรกฎาคม) 
 

 
 

ภาพที่ 4.32  
แผนภูม ิพ ีในการควบคุมสัดสวนของเสียของผลิตภัณฑท่ีลกูคาในแตละวัน 
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4.5.4 แผนการแกไขเมื่อขอมูลออกนอกเสนควบคุมกระบวนการ ของจํานวน
งานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ียแตละวันและสัดสวนของเสียท่ีลูกคา  

1. จํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ีย เกินพิกัดควบคุมดานลาง แผนการ
แกไขดังภาพที ่4.33 ผูรับผิดชอบคือ วิศวกรทดสอบ วิศวกรผลิตภณัฑ วิศวกรคุณภาพ 

 
เร่ิม

(Start)

ยกเลกิการจุมสวนแพด
ของลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลง
ในนํ้ายาไอพีเอหรือไม?

ปดทดสอบพัลสวิดท 
(PW50) และการทดสอบ
เอ็นแอลทีเอส (NLTS) 

หรือไม?

มีการทดสอบเฮชจีเอ ดวย
กระบวนการลดการ
ทดสอบลง 50%หรือไม?

ใช
(Yes)

ใช
(Yes)

ใช
(Yes)

หยดุระบบการไหลงานและยกเลกิการจุมสวน
แพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจี

เอลงในนํ้ายาไอพีเอ

หยุดการทดสอบและปดการทดสอบพัลสวิดท
และเอ็นแอลทีเอส

ไมใช
(No)

ไมใช
(No)

ไมใช
(No)

1

หยุดระบบการไหลงาน และใชกระบวนการลด
การทดสอบลง 50%

2

 
 

ภาพที่ 4.33 
แผนการแกไขเม่ือขอมูลของจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงเกินเสนพิกัดควบคุมกระบวนการ 
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ปดทดสอบสควอรช 
(Squash) หรอืไม?

ทดสอบทัชดาวน (Touch 
down)แบบคงคา
แรงดันไฟฟา หรือไม?

มีคาการเขียนความกวาง
ของสญัญาณแมเหลก็

> 3.30 ไมโครอนิช และ
< 6.20 ไมโครอนิชหรอืไม?

จบ
(End)

ใช
(Yes)

ใช
(Yes)

หยุดการทดสอบและ
ปดการทดสอบสควอรช

หยุดการทดสอบและเปลีย่นการทดสอบทัชดาวน
เปนแบบคงคาแรงดันไฟฟา

หยุดระบบการไหลงาน และตรวจสอบคุณภาพของ
เฮชจีเอจนกวาจะไดเฮชจีเอคุณภาพปกติ
แลวจึงเริ่มการไหลงานอีกครั้ง

ไมใช
(No)

ไมใช
(No)

ไมใช
(No)

ไมใช
(No)ตรวจเครื่องทดสอบวาคา

การเขียนความกวางของ
สญัญาณแมเหลก็อยูใน
เกณฑปกติหรือไม?

ใช
(Yes)

ซอมเครื่องทดสอบ

1 2

ใช
(Yes)

 
 

ภาพที่ 4.33 
แผนการแกไขเม่ือขอมูลของจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงเกินเสนพิกัดควบคุมกระบวนการ (ตอ) 
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2. กรณีท่ีเกิดพบสัดสวนของเสียท่ีลูกคาเกินพิกัดควบคุมดานบนโดยแผนการ
แกไขดังภาพที ่4.34 โดยผูรับผดิชอบคือ วิศวกรทดสอบ วิศวกรผลิตภณัฑ วิศวกรคุณภาพ 

ไมใช
(No)

เร่ิม
(Start)

หยุดการยกเลิกการจุมสวน
แพดของลายวงจรไฟฟาใน
ซัสเพ็นช่ันของเฮชจีเอลงใน
นํ้ายาไอพีเอแลวจํานวน
สัดสวนของเสียท่ีลูกคา
ลดลงหรือไม?

หยุดการทดสอบทัชดาวน 
(Touch down)แบบคงคา
แรงดันไฟฟาแลวจํานวน
สัดสวนของเสียที่ลูกคา
ลดลงหรือไม?

หยุดการทดสอบเฮชจีเอ 
ดวยวิธีการกระบวนการลด
การทดสอบลง 50%แลว
จํานวนสัดสวนของเสียที่
ลูกคาลดลงหรือไม?

จบ
(End)

หยุดการทดสอบเฮชจีเอ ดวยวธีิการ
กระบวนการลดการทดสอบลง 50% และ

ตรวจสอบคณุภาพเฮชจีเอจนกวาจะไดเฮชจีเอ
คุณภาพปกติ จึงจัดสงลูกคา

หยุดการยกเลิกการจุมสวนแพดของลาย
วงจรไฟฟาในซัสเพ็นช่ันของเฮชจีเอลงในนํ้ายา
ไอพีเอและตรวจสอบคุณภาพเฮชจีเอจนกวาจะ
ไดเฮชจีเอคุณภาพปกติ จึงจัดสงลูกคา

หยุดการทดสอบทัชดาวน (Touch down)แบบ
คงคาแรงดันไฟฟาและตรวจสอบคุณภาพเฮชจี
เอจนกวาจะไดเฮชจีเอคุณภาพปกติ จึงจัดสง

ลูกคา

ไมใช
(No)

ใช
(Yes)

ตรวจสอบคณุภาพเฮชจีเอจนกวาจะไดเฮชจีเอ
คุณภาพปกติ จึงจัดสงลกูคา

และดําเนินกระบวนการปรับปรุงการไหลงาน
ตามปกติ

ใช
(Yes)

ใช
(Yes)

ไมใช
(No)

 
 

ภาพที่ 4.34 
แผนการแกไขเม่ือเกิดพบขอมูลของสัดสวนของเสียท่ีลูกคาเกินเสนพิกัดควบคุมกระบวนการ 
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4.5.5 สรุปผลการปรับปรุงที่ไดโดยพิจารณาจากระดับของการสูญเสีย 
การปรับปรุงน้ีสามารถบรรลุเปาหมายท่ีต้ังไวคือ 1) สามารถลดปริมาณความ

สูญเปลาเนื่องจากการทํางานในกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑเฮชจีเอ 2) กําหนดแนวทางในการ
ปองกันความสูญเปลาในอนาคต 3) เพิ่มความเชื่อมั่นใหกับลูกคาที่จะไดรับผลิตภัณฑ ที่มีคุณภาพ
และสรางความพึงพอใจ 4) สอดคลองกับนโยบายบริษัทในเร่ืองการลดตนทุนโดยรวม 5) เพื่อ
หลีกเลี่ยงการสั่งซื้อเครื่องทดสอบชิ้นงานเฮชจีเอ จํานวน 21 เคร่ืองในเดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 
2551 ดวยวิธีการลีน ซิกซ ซิกมา คิดเปนเงิน 183,750,000 บาท (คํานวณจาก 21 เคร่ือง x 
8,750,000 บาทตอเคร่ือง) 6) บริษัทไมสูญเสียยอดขายเฮชจีเอเปนจํานวน 40,767,000 ชิ้น คิด
เปนเงินประมาณ 3,057,525,000 บาท (คํานวณจาก 75 บาทตอช้ิน x 40,767,000 ชิ้น) 

4.6 การประเมินติดตามผลการลดลงของการสูญเสียในการทํางาน 

4.6.1 ผลการลดลงของการสูญเสียในการทํางาน 
จากการปรับปรุงกระบวนการตามข้ันตอนขางตนทําให การสูญเสียในการ

ทํางานลดลงอยางตอเน่ือง อยางไรก็ตามตองมีการควบคุมกระบวนการหลังการปรับปรุงเสร็จ
เรียบรอยน่ันคือ การใชแผนภมิูควบคุมกระบวนการ ซึ่งตองมอบหมายใหทุกสวนที่เกี่ยวของคอย
ดูแลแผนภูมิควบคุมน้ี ประกอบไปดวยการควบคุมจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ียแตละวัน 
และการควบคุมสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคา  

4.6.2 ประโยชนจากการนําแผนภูมิควบคุมมาใช  
การนําแผนภูมิควบคุม ตามขางตนน้ันคือชวยในการควบคุม และติดตามผล

ในกระบวนการดําเนินงาน โดยใหคํานึงถึงเร่ืองคุณภาพ และความสูญเสียในการดําเนินงานที่
เกิดข้ึน รวมท้ังใหความสําคัญกับลูกคาเปนหลัก ทําใหคณะทํางานมีสวนรวมกันรับผิดชอบ และ
ตระหนักถึงสถานะการดําเนินงาน ความสามารถในการจัดสงงาน คุณภาพท่ีกระทบกับลูกคา และ
ยังสงผลใหกิดแรงจูงใจ ที่จะปรับปรุงคุณภาพ และความสามารถในการจัดสงงานย่ิงขึ้นตลอดเวลา 


