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บทที ่1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความสําคัญของปญหา 

 

 อุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟ และสวนประกอบเปนอุตสาหกรรมที่สรางรายไดเขา
ประเทศเปนอยางมาก ซึ่งประเทศไทยเปนฐานการผลิตของ 4 บริษัทหลักของโลกคือ บริษัทซีเกท 
เทคโนโลยี  บริษัท เวสเทิรนดิจิตอล  บริษัท ฮิตาชิโกลบอล สตอรเรจ เทคโนโลยี  และบริษัท ฟูจิตสึ  
โดยมีปริมาณการผลิตฮารดดิสกไดรฟมากเปนอันดับหนึ่งของโลกจากการครองสวนแบงทางการ
ตลาดโลกประมาณรอยละ  36.97 และมีมูลคาการสงออกฮารดดิสกไดรฟสําเร็จรูปและ
สวนประกอบโดยรวมสูงถึง 329,291 ลานบาทในป 2547 แตอัตราการขยายตัวในปจจุบันมีแนว
โนนลดลงจากการขยายการลงทุนของ 4 บริษัทผลิตฮารดดิสกไดรฟหลักไปสูประเทศอื่นๆ ใน
ภูมิภาคเอเชียมากขึ้น ดังนั้นประเทศไทยจึงมีความเสี่ยงอยางมากตอการสูญเสียความเปนฐาน
การผลิตที่ใหญที่สุดของโลก 

ปจจุบันการแขงขันในภาคอุตสาหกรรมการผลิตฮารดดิสก ซึ่งเปนอุปกรณที่ใชสําหรับ
เก็บโปรแกรมการทํางานตางๆ ตลอดจนเก็บบันทึกขอมูลในคอมพิวเตอร ซึ่งปจจุบันมีความ
ตองการของลูกคาที่เพิ่มสูงขึ้น  จึงทําใหองคกรในกลุมอุตสาหกรรมนี้พยายามที่หาแนวทางที่จะ
พัฒนาและปรับปรุง และพัฒนาผลิตภัณฑเพื่อใหเปนไปตามความตองการของลูกคาและอยาง
ตอเนื่อง โดยการนําเทคโนโลยีใหม หรือเครื่องมือใหม ๆ เขามาใช เชน กระบวนการปรับปรุง
คุณภาพโดยวิธีซิกสซิกมา (Six Sigma Methodology) เปนตน   เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต 
พัฒนาและปรับปรุงผลิตภัณฑใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น ทั้งในดานความเร็ว ความจุ ขนาด คุณภาพ 
และเทคโนโลยี นอกจากนี้ในสวนของผูผลิตจะตองทําการควบคุมตนทุนการผลิต เพื่อใหสามารถ
แขงขันกับบริษัทคูแขงไดโดยยังมีผลกําไร รวมทั้งสามารถพัฒนาไดอยางตอเนื่องและเจริญเติบโต
ยิ่งขึ้น พรอมกันนี้ยังสามารถรักษาสวนแบงการตลาดไวไดในสภาวะที่มีการแขงขันกันอยางรุนแรง 
ซึ่งเปนเปาหมายหลักของการดําเนินธุรกิจ 
 ในแงของอุตสาหกรรมการผลิตนั้น จําเปนจะตองมีการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ๆ เขาสู
ตลาดมากขึ้น เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา และ เทคโนโลยีที่เปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็ว 
ดังนั้นกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม จึงเขามามีบทบาทสําคัญที่จะทําใหองคกรประสบ
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ความสําเร็จในสภาวการณเชนนี้ วิธีการหนึ่งที่มีการนํามาใชเพื่อการพัฒนากระบวนการผลิตและ
วิเคราะหปญหาคือ วิธีการพื้นผิวตอบสนอง (Response Surface Methodology, RSM) 
 สําหรับวิธีการพัฒนาและทดลองผลิตภัณฑใหมนั้น มักจะมีการทดลองการผลิตใน
ปริมาณ ที่ไมมากนัก ดังนั้นเมื่อมีการปลอยผลิตภัณฑใหมเขาสูปริมาณการผลิตมวลรวม (Mass 
Production) นั้น เนื่องดวยการผลิตที่มากข้ึน อีกทั้งสภาพแวดลอมที่เปลี่ยนแปลงไป รวมถึงความ 
ผันแปรของวัตถุดิบที่ใช สงผลใหเงื่อนไขที่เหมาะสมของปจจัยในกระบวนการ (Optimal 
Conditions of Process Factors) มีการเปลี่ยนแปลงไปจากคาเดิมที่ไดมีการคนพบในการชวง
ทดลองสําหรับผลิตภัณฑใหมซึ่งจะสงผลใหการผลิตที่ไดมีผลลัพธไมตรงตามเปาหมายที่ได
กําหนดไว [3] 

ในสวนกระบวนการผลิตชุดประกอบหัวอานเขียน Head Gimbal Assembly (HGA) 
ซึ่งเปนกระบวนการที่ประกอบหัวอานและเขียนขอมูลในฮารดดิสกก็เชนกัน จะตองมีการพัฒนา
เทคโนโลยีใหมๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหเกิดสูงสุด ใชตนทุนตอหนวยการผลิตที่ตํ่า
และคุณภาพของผลิตภัณฑที่ดีอยูเสมอ โดยกระบวนการผลิต HGA นั้นสามารถจําแนกไดเปน 2 
กระบวนการหลักๆ คือ กระบวนการติดหัวอาน (Slider Head) เขากับชิ้นแขวนหัวอาน 
(Suspension) และกระบวนการเชื่อมตอวงจรระหวางหัวอาน (Slider) กับชิ้นแขวนหัวอาน 
(Suspension)  
 ในที่นี้ จะทําการศึกษาความแมนยําในการติดหัวอาน (Slider or Head) ซึ่งอยูใน
กระบวนการติดหัวอาน (Slider or Head) ซึ่งเปนกระบวนการที่สําคัญกระบวนการหนึ่งของการ
ผลิตชุดหัวอานเขียน (Head Gimbals Assembly) ซึ่งความแมนยําของการติดหัวอานจะสงผลตอ
ความแมนยําในการอานเขียนขอมูล และความสามารถในการรักษาชองวางความสูงระหวาง
หัวอานกับแผนดิสก ซึ่งเปนตัวแปรสําคัญในการเพิ่มขนาดความจุของฮารดดิสก  
 ดังนั้น ผูวิจัยจึงเลือกศึกษา การปรับปรุงความแมนยําในกระบวนการติดหัวอาน
ฮารดดิสก โดยวิธี ออกแบบเชิงแฟคทอเรียล (Factorial Design) และวิธีการพื้นผิวตอบสนอง 
(Response Surface Methodology, RSM) เพื่อเปนประโยชนกับองคกร และอุตสาหกรรมการ
ผลิตหัวอานฮารดดิสกไดรฟ  
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1.2 วัตถุประสงคในการศกึษา 
  
  งานวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อ 

1. วิเคราะหความสัมพันธระหวางปจจัยที่มีผลตอคาเฉลี่ยตําแหนงของหัวอานชนิดบี 
และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของตําแหนงหัวอานชนิดบี ในการติดหัวอาน  

2. หาผลลัพธที่ เหมาะสมที่ สุด โดยวิธีการออกแบบเชิงแฟคทอเรียล (Factorial 
Design) และ วิธีการพื้นผิวตอบสนอง (Response Surface Methodology , RSM) 

3. ปรับปรุงความแมนยําในการติดหัวอาน ซึ่งมีผลตอความสามารถในการบินของ
หัวอาน (Fly Height) และความแมนยําในการอานเขียนขอมูลของหัวอาน  
 
1.3 ขอบเขตในการวิจยั 
 
 1. รูปแบบความสัมพันธระหวางผลลัพธที่ตองการกับปจจัยในกระบวนการผลิตใน
งานวิจัย ซึ่งปจจัยที่ใชในการวิเคราะหจะมีการถูกคัดเลือกมาจากการประเมินทางวิศวกรรม หรือ
การทดสอบทางสถิติ โดยปจจัยเบื้องตนที่ถูกนํามาคัดเลือกมีจํานวน 13 ปจจัย  
 2. งานวิจัยนี้จะเลือกปจจัยที่มีอิทธิพลตอผลตอบสนองทั้งสองชนิด เพื่อใชในการ
วิเคราะหเสนอแนะผลลัพธที่เหมาะสมที่สุด (Optimization) โดยใชวิธีการพื้นผิวตอบสนอง 
(Response Surface Methodology, RSM)  
 3. งานวิจัยนี้จะทําการวิเคราะหผลลัพธการทดลองดวยการใชฟงกชั่นความพึงพอใจ
โดยละเวนการวิเคราะหความเหมาะสมของลักษณะทางกายภาพของขอมูลในเชิงผลลัพธกําลัง
สอง (Second Order Results)  
 
1.4 วิธีดําเนินการวิจัย 

 
 1. การประเมินสภาพปจจุบันของสายการผลิตของผลิตภัณฑ โดยสํารวจสภาพปจจุบัน
ของผลิตภัณฑจาก คาเฉลี่ย (Average) คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ของ
ตําแหนงหัวอานเขียน 
 2. การระดมสมองจากผูมีประสบการณและผูเกี่ยวของเพื่อหาปจจัยที่คาดวานาจะมี
อิทธิพลตอผลตอบสนอง เพื่อที่จะนําปจจัยดังกลาวมาทําการวิจัยในขั้นตอนตอไป 
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 3. การใชเทคนิคการออกแบบการทดลอง และเทคนิคการหาคาที่ดีที่สุด 
(Optimization) เพื่อหาปจจัยและระดับที่เหมาะสมที่มีอิทธิพลตอผลตอบสนองทั้ง 2 ประการนั้น  
 4. การดําเนินการการทดลองเพื่อยืนยันผล โดยทําการควบคุมปจจัยที่มีผลตอใหอยูที่
ระดับที่เหมาะสมของปจจัยเหลานั้น และเปรียบสภาวะการทํางานกอนหนากับสภาวะการทํางาน
ใหม โดยดูจากผลตอบสนอง 2 ประการคือ คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ของ
ตําแหนงหัวอานเขียน และคาเฉลี่ย (Average) ตําแหนงของหัวอานเขียน  
 5.  การดําเนินการนําผลการวิเคราะหที่ได มาหาแนวทางแกไข และเสนอแนะ เพื่อการ
ปรับปรุงตอไป 
 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1. เพิ่มคุณภาพของการประกอบหัวอานเขียนขอมูลใหแมนยํามากขึ้น 
2. เพื่อศึกษาความเปนไปไดในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมโดยมีขอกําหนดของการ

ประกอบหัวอานเขียนขอมูลที่เขมงวดขึ้น 
3. เพื่อสรางแนวทางในการแกปญหาที่มีหลายผลตอบ และผลตอบแตละตัวมี

ความสัมพันธตอกัน 
 


