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บทคดัย่อ 
 
 
 บริษทักรณีศึกษาท าการผลิตช้ินส่วนฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ โดยในปัจจุบนับริษทัประสบปัญหา
การผลิตไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ โดยเฉพาะในผลิตภณัฑ์ A ท่ีมียอดการผลิตสูง และมีการ
สั่งผลิตเพิ่มมากข้ึน บริษทัจึงมีความตอ้งการท่ีจะปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อให้สามารถผลิต
สินคา้ไดเ้พิ่มมากข้ึนและเพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ นอกจากน้ี บริษทัยงัประสบปัญหาการ
เกิดของเสียระหวา่งการผลิต ผูว้ิจยัจึงไดน้ าเคร่ืองมือและเทคนิค ลีน ซิกซ์ ซิกมา มาใชใ้นการศึกษา 
วเิคราะห์และหาแนวทางในการปรับปรุงโดยไดด้ าเนินงานวจิยัตามขั้นตอนซิกซ์ ซิกมา คือ DMAIC 
อนัประกอบไปดว้ย การนิยามปัญหา การวดัสภาพของปัญหา การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา การ
ปรับปรุงแกไ้ขปัญหา และการควบคุม  
 โดยงานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์หลกั 2 ดา้น คือ เพื่อลดของเสียและลดเวลาน าในการผลิต 
ดา้นการลดของเสียนั้น จากแผนภูมิพาเรโต พบวา่ปัญหาท่ีตอ้งท าการแกไ้ขก่อนคือ ปัญหาการฉีด
กาวท่ีนอ้ยเกินไป ท าให้กาวไม่เต็มร่องการฉีด ท าให้ตอ้งมีการฉีดกาวซ ้ า และเม่ือมีการฉีดซ ้ าเกิน 2 
คร้ัง จะกลายเป็นของเสีย จึงไดใ้ชเ้ทคนิคการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2k เพื่อหา
ปัจจยัการฉีดกาวท่ีมีผลต่อการเกิดของเสีย ผลการทดลองพบว่า ระดบัท่ีเหมาะสมในการปรับตั้ง
เคร่ืองฉีดกาวเพื่อให้เกิดของเสียนอ้ยท่ีสุด คือ ระดบัแรงดนัลมท่ี (-a+a)/2 เมกกะปาสคาล ความเร็ว
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ในการจ่ายกาวท่ี (-b+b)/2 มิลลิเมตร/วินาที และความสูงจากปลายเข็มถึงตัวช้ินงาน (-c+c)/2 
ไมครอน เม่ือท าการทดลองยนืยนัผล ไม่พบของเสียเลยและสามารถลดการเกิดของเสียไดท้ั้งหมด 
 ดา้นการลดเวลาน าในการผลิต ได้ท าการวิเคราะห์คุณค่ากิจกรรมด้วยสายธารคุณค่า ซ่ึง
พบว่ากิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่า ไดแ้ก่ กิจกรรมในสถานีงานท่ี 11, 12 และ 13 นอกจากน้ี ไดใ้ช้การ
จ าลองสถานการณ์โดยโปรแกรมอรีนาในการหาจุดคอขวดของกระบวนการ จากนั้นจึงไดน้ าหลกั 
E-C-R-S มาใชใ้นการลดขั้นตอนการท างานโดยเฉพาะขั้นตอนท่ีเป็นคอขวดและเป็นกิจกรรมท่ีไม่มี
คุณค่า อนัไดแ้ก่  กิจกรรมในสถานีงานท่ี 11, 12 และ 13 และไดท้  าการทดลองเพื่อยืนยนัวา่การตดั
กิจกรรมในสถานีงานท่ี 12 ซ่ึงเป็นงานท่ีซ ้ าซ้อนกบักิจกรรมในสถานีงานท่ี 9 ออกนั้น ไม่ส่งผลต่อ
คุณภาพของช้ินงาน และยงัสามารถก าจดักิจกรรม ในสถานีงานท่ี 11 และ 13ลงไดด้ว้ย โดยสามารถ
ลดเวลาน าในการผลิตจากเดิม 134 นาที ลงเหลือ 52.35 นาที สามารถลดเวลาน าลงไปไดคิ้ดเป็น 
60.93 % โดยไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของช้ินงาน จากนั้นได้มีการควบคุมโดยการก าหนด
มาตรฐานการท างาน เพื่อใหมี้แนวทางการปฏิบติังานอยา่งมีประสิทธิภาพ  
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ABSTRACT 
 

The case study company focused upon here manufactures hard disk drive components, 
and is experiencing difficulties in producing enough products to meet increasing demand, 
especially for its Product A. The company therefore needs to improve its production process in 
order to enhance productivity and be able to satisfy such demand. However, it has been 
experiencing a defects problem during the production process. As a result, the researcher 
employed Lean Six Sigma tools and techniques in this study in order to conduct an analysis of the 
production process and seek to improve it in accordance with DMAIC - problem definition, 
measurement, analysis, improvement and control. 

The main objectives of this research were to seek to reduce the production process lead 
time and also reduce defect levels. According to a Pareto analysis, defect is produced due to 
insufficient adhesive being injected into the product grooves, leading to an incomplete filling and 
requiring repeated injections. However, after two injections the products are classified as defects. 
As a result, an experimental factorial analysis 2k design was employed to determine how the 
product-adhesive injection process leads to defect, the results showing that the appropriate 
adjustment needed to the adhesive air spraying process in order to create minimum defect was to 
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set the air pressure at (-a+a)/2 MPa, to set the dispensing speed at (-b+b)/2 mm/second, and to set 
the height of the needle in relation to the target system at (-c+c)/2 microns. In addition, after 
conducting a confirmatory experiment using these settings, no defect was produced. It was found 
that this new process could reduce the entire defect. 

With regard to the lead time, production activities were analyzed using the Value Stream 
Mapping, the results showing that the non-value added activities are the station 11, 12 and 13. As 
a result, simulation software based on Arena was used to identify where the process bottlenecks 
occur. The E-C-R-S step was also used in the process to eliminate the bottleneck points and non-
value added activities, such as the processes on station 11, 12 and 13. Another experiment was 
then conducted in order to confirm whether eliminating the station 12 does or does not affect 
workpiece quality. Furthermore, the elimination of the station 12 could also eliminate the process 
on station 11 and 13, and resulted in a production lead time reduction of 60.93%, from 134 
minutes to 52.35 minutes, without affecting work piece quality. The established solution was then 
implemented - controlling the production process using standard work settings - so as to provide a 
guideline for more effective production performance in the future. 

 
 

  
 


