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บทคดัย่อ 

การคน้ควา้แบบอิสระน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อหาพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมส าหรับการเจาะรูแขนกล
หัวอ่านฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ เน่ืองจากพบว่าค่าดัชนีช้ีวดัความสามารถของกระบวนการเจาะรูแขนกล
หวัอ่านฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Cpk) มีค่าต ่ากวา่ค่ามาตรฐานท่ี 1.33 ส่งผลท าให้ไม่สามารถประกอบช้ินส่วน
เขา้กบัรูเจาะแขนกลหวัอ่านฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟได ้ซ่ึงเกิดเป็นของเสียสูงถึง 15% งานวิจยัฉบบัน้ีจึงไดใ้ช้
หลกัการการออกแบบการทดลองเชิงเศษส่วนร่วมกบัการหาพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมมาประยุกตใ์ชเ้พื่อ
ปรับปรุงกระบวนการเจาะรูแขนกลหัวอ่านฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ จากผลการทดลองได้ค่าพารามิเตอร์ท่ี
เหมาะสมในกระบวนการเจาะรูแขนกลหัวอ่านฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ อตัราการป้อน (A) 100 มม. / นาที 
ความลึกในการเจาะแต่ละคร้ัง (B) 0.5 มิลลิเมตร ความเร็วรอบในการเจาะ (C) 3,000 รอบต่อนาที ค่า
ความแกว่งหนีศูนย์ (D) 0 ไมครอน และสารเคลือบผิวดอกสว่าน DLC Coating (E) พารามิเตอร์ท่ี
เหมาะสมน้ีเม่ือน าไปใชจ้ริง ยงัท าให้ค่าความสามารถของกระบวนการเจาะรูแขนกลหวัอ่านฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟในแนวแกน X มีค่าเพิ่มข้ึนจาก 0.52 เป็น 2.20 และ ค่าความสามารถของกระบวนการของ
ต าแหน่งรูเจาะแขนกลหัวอ่านฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในแนวแกน Y เพิ่มข้ึนจาก 0.68 เป็น 2.09 ผลท่ีไดจ้าก
การปรับปรุงค่าดชันีช้ีวดัความสามารถของกระบวนการเจาะรูแขนกลหวัอ่านฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟน้ี ส่งผล
ท าให้ของเสียท่ีเกิดข้ึนส าหรับกระบวนการเจาะรูแขนกลหัวอ่านฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟลดลงจากเดิม 15 % 
เหลือเพียง 1.2 % 
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ABSTRACT 

 The objective of this independent study is to determine the appropriate parameters for 
drilling a hard disk drive arm. Due to the current parameters when made the process capability of 
drilling a hard disk drive arm (Cpk) less than standard value at 1.33 and impact to high defect ratio at 
assembly process around 15%, it is necessary to control the appropriate parameters by conducting 
fractional factorial design and response optimizer to improvement drilling process. The experimental 
result show that there were 5 appropriate parameters: Feed rate (A) 100 mm/min. Peck drill cycle (B) 
0.5 mm. Spindle speed (C) 3,000 rev/min. Drill run out (D) 0 micron. DLC coating drill (E). These 
parameters were applied in this organization. The results show that after the parameters were applied 
the process capability of drilling a hard disk drive arm (Cpk) is more than the target, for the hole 
position X of hard disk drive arm (Cpk) increased from 0.52 to 2.20 and hole position Y of hard disk 
drive arm (Cpk) increased from 0 . 68 to 2.85. The benefit of drilling improvement is it can help 
reduce the defect of hole position both X and Y position from 15% to 1.2% approximately. 

 


