
บทท่ี 4

การนิยามปัญหา

4.1 บทนำ

ขั้นตอนการนิยามปัญหาที่จะกล่าวถึงในบทนี้ ถือว่าเป็นขั้นตอนแรกที่จะนำไปสู่
การกำหนดจุดเริ่มต้นและทิศทางของการวิจัยตามวิธีการทางชิกช์ ซิกม่าที่จะนำมาประยุกต็ใช้ 
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดจำนวนของของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแขนจับ 
หัวอ่านที่ทำการศึกษานี้โดยมีรายละเอียดต่างๆ ที่เกี่ยวช้องดังนี้คือ

4.2 ท ี่มาของปัญหา

จากผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการผลิตในพารามิเตอร์ PSA ด้วยข้อมูล 
ภายในเดือนธันวาคม พ.ศ. 2544 ของแขนจับหัวอ่านรุ่น QS Long Tail ในขั้นตอนการ 
ตรวจสอบก่อนส่งมอบให้แก่ลูกค้า พบว่ามีค่าดัชนีความสามารถต้านสมรรถนะของกระบวนการ 
ผลิตในระยะยาว (Ppk) เท่ากับ 0.94 และสามารถคำนวณจำนวนขึ้นงานที่มีค่า PSA ไม่ไต้ตาม 
ข้อกำหนดของลูกค้าเป็นจำนวน 4,456 DPPM

จากข้อมูลเบื้องต้น เมื่อนำมาคิดเป็นค่าใช้จ่ายที่บริษัทต้องสูญเสียเนื่องจากงานดังกล่าว 
ไม่สามารถนำมาแก่ไขปรับปรุงไต้ เป็นจำนวนเงินทั้งสิ้นประมาณ 120,000 บาทต่อการผลิต 
จำนวนหนึ่งล้านขึ้น และทำใหัมีโอกาสสูงที่งานที่ไม่ไต้คุณภาพนี้จะส่งไปถึงมือลูกค้า ซึ่งเป็น 
ผลเสียต่อภาพพจน์ผลิตกัณฑ์ของบริษัทในระยะยาว

ดังนั้นจึงต้องทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อที่จะลดจำนวนของของเสียที่เกิดขึ้น 
จากค่า PSA ไม่ไต้ตามข้อกำหนดต้านผลิตภัณฑ์ และเนื่องจากค่า PSA เป็นพารามิเตอร์หนึ่งที่ 
มีความสำคัญอย่างมากต่อประสิทธิภาพในการอ่านหรือเขียนข้อมูลบนฮาร์ดไดร์ฟ ซึ่งโรงงาน
กรณีศึกษานี้ จำเป็นต้องควบคุมคุณภาพให้อยู่ในระดับที่ลูกค้าพึงพอใจ
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4.3 ว ัตถ ุประสงค ์ของการทดลอง

4.4.1 เพื่อที่จะลดปริมาณของของเสียที่เกิดขึ้นจากค่าการกระจายที่มีค่าสู่งของ 
พารามิเตอร์ PSA ในกระบวนการผลิตแขนจับหัวอ่าน

4.4.2 เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแขนจับหัวอ่านให้สามารถผลิตงานที่มีคุณภาพ
ตามความต้องการของลูกค้าที่กำหนด โดยวัดจากค่าดัชนีความสามารถของกระบวนการ
หรือ Ppk หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่มีค้ามากกว่าหรือเท่ากับ 1.33 ในพารามิเตอร์ 
PSA ที่ทำการปรับปรุง

4.4 เป ้าหมายในการปรับปรุง

จากวัตถุประสงค่ในข้อที่สองของการวิจัยที่กำหนดไว้คือ ค่า Ppk หลังการปรับปรุง 
กระบวนการผลิตจะมีค่าไม่น้อยกว่า 1.33 เพราะฉะนั้นจะต้องปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มี 
จำนวนของของเสียเนื่องจากค่า PSA ไม่ไต้ตามข้อกำหนดต้านผลิตกัณฑ์เกิดขึ้นไม่เกิน 67 
D P P M

4.5 หน่วยวัดผล

หน่วยวัดผลที่ใชในการประเมินผลการปรับปรุงนี้ จะใช้หน่วยของจำนวนของเสียคือ
DPPM (Defect Part Per Million) เป็นหน่วยวัดผลหลักในการอ้างอิง

4.6 ขอบเขตในการดำเน ินการ

รุ่นของผลิตภัณฑ์ที่ทำการปรับปรุงคือ QS Long Tail โดยมีพารามิเตอร์ที่สนใจ 
ในการปรับปรุงคือ ค่ามุมของตัวงานหรือค่า PSA และจะทำการศึกษาตลอดทั้งสายการผลิต 
แขนจับหัวอ่าน
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4.7 ระยะเวลาในการดำเน ินการ

ระยะเวลาในการดำเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางชิกซ์ ซิกม่า แสดงดัง 
ตารางที่ 4.1

ตารางที่ 4.1 ระยะเวลาในการดำเนินการ

°®
ขั้นตอนการดำเนินงาน

ป ี 2545

ม.ค. ก.ที่. มี.ค เม.ย. พ.ค. มี.อ. ก.ค.
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1 การน ิยามป ัญหา

2 การวัดเพ ื่อกำหนดสาเหต ุของป ัญหา

3 การว ิเคราะห ์สาเหต ุของป ัญหา

4 การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ :

5 การทดสอบยืนย ันผล

6 การควบคุมตัวแปร I

7 สรุปผลการวิจ ัย

4.8 กำหนดสมาชิก

ในการกำหนดเลือกสมาชิกเพื่อช่วยในการสนับสนุนการทดลองและการระดมความคิด 
ด้วยเทคนิค Cause and Effect Matrix และ FMEA นั้น จะเลือกมาจากผู้ที่มีความร้ 
ความชำนาญ'โนส่วน'ของกระบวนการที่เลือกทำการปรับปรุงเพื่อ1ให้บรรลุเบ้เๅหมาย ซึ่งสมาชิก
จะประกอบไปด้วยบุคคลที่มาจากส่วนต่าง  ๆ ดังนี้คือ

- วิศวกรควบคุมการผลิต (Process engineer)
- วิศวกรผู้ชำนาญในกระบวนการที่เลือกทำการปรับปรุง (Expert engineer)
- ช่างเทคนิคที่ดูแลกระบวนการ (Technician)
- หวหน้าฝ่ายผลิต (Manufacturing)
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