
บทท่ี 3
โรงงานฅัวอย่างและข้อมูลก่อนการปรับปรุง

3.1 ลักษณะของโรงงานตัวอย่างและผลิตภัณฑ์

โรงงานตัวอย่าง เป็นโรงงานผลิต มีผลิตภัณฑ์หลักท่ีทำการผลิตก็คือ แขนจับยึดหัวอ่าน 
เขียน (Suspension) ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ท่ีทำรายได้หลักให้กับบริษัท โดยมีสัดส่วนรายได้จากการขาย 
Suspension นีมากกว่าร้อยละ 90 จากรายได้ทังหมด Suspension เป็นชินส่วนท่ีสำคัญอย่างหน่ึงใน 
ฮาร์ดดิสก์ (Hard disk) ทำหน้าท่ีเป็นตัวกลางในการจับยึดหัวอ่านเขียน เพ่ือทำการอ่านและเขียนข้อ 
มูลกับแผ่นดิสก์ที่อยู่ในฮาร์ดดิสก์

รูปท่ี 3.1 ผลิตกัณฑ์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ และ แขนจับยึดหัวอ่าน
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แขนจับยึดหัวอ่าน มีส่วนประกอบท่ีสำคัญ 3 ส่วนคือ
1. Arm เป็นแผ่นเหล็กแสตนเลสท่ีมีความหนาประมาณ 0.050 มิลลิเมตร เป็นแผ่นยาวทำ 

หน้าที่เป็นตัวกลางในการประกอบ
2. Gimbal เป็นแผ่นเหล็กแสตนเลสที่มีความหนาประมาณ 0.020 มิลลิเมตร จะติดอยู่ตรง 

ส่วนปลายของ Arm ทำหน้าที่สำหรับติดหัวอ่านเขืยนในกระบวนการถัดไป
3. Plate มีลักษณะเป็นสี่เหล่ียม ทำจากเหล็กแสตนเลสเช่นกัน จะมีความหนาประมาณ 

0.150 มิลลิเมตร จะติดกับบริเวณท้ายของ Arm ทำหน้าท่ีสำหรับจับยึดกับแกนในการ 
ประกอบในกระบวนการกัดไป

ลักษณะของผลิตภัณฑ์และส่วนประกอบ แสดงในรูปท่ี 3.2

รปท่ี 3.2 แสดงส่วนประกอบของแขนจับยึดหัวอ่าน
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3.2 กระบวนการผลิต

กระบวนการของการผลิต Suspension โดยส่วนใหญ่แล้วจะเป็นการผลิตในลักษณะการข้ึน 
รูป การปรับแต่งค่าละเอียด การประกอปช้ินส่วน ซ่ึงกระบวนการต่าง  ๆ เหล่าน้ีจะถูกแบ่งเป็น 2 
สายการผลิตหลัก คือ สายการผลิตการกัดขึนรูปชินงานด้วยสารเคมี ( Etching Process ) และ สาย 
การผลิตการขนรูปและประกอบ ( Forming and Assembly Process )

1. กระบวนการกัดข้ึนรูปชิ้นงานด้วยสารเคมี (Etching Process) ประกอบไปด้วยกระบวน 
การผลิตย่อยและลำดับในการผลิตดังนี

1.1. Cutting & Cleaning
กระบวนการนี้ ทำหน้าท่ีในการนำวัตถุดิบ ซึ่งเป็นแผ่นแสตนเลสที่มีความหนาต่าง  ๆ
มาทำการดัดให้เป็นไปตามขนาดที่ได้ระบุไว้ ซึ่งจะมีขนาดใหญ่สามารถบรรจุชิ้นงาน 
ได้เป็นจำนวนมาก โดยจะนำวัตถุดิบมาเข้าเคร่ืองจักร Cut and Punch Machine หลัง 
จากนั้นก็นำวัตถุดิบท่ีผ่านการตัดแล้วไปทำการล้างด้วยสารละลายต่าง ๆ

1.2. Dip Coating
กระบวนการนี ทำหน้าที่เคลือบนำยาไวแสงให้กับแผ่นแสตนเลสท่ีได้เตรียมไว้ โดย 
การจุ่มแผ่นแสตนเลสลงไปในสารน้ีายาไวแสง และนำมาอบ ซึ่งจะเกิดเป็นแผ่นฟิล์ม 
บาง  ๆ เคลือบแผ่นแสตนเลสเอาไว้

1.3. Exposure
กระบวนการนี้ ทำหน้าท่ีฉายแสงเพ่ือให้เกิดรูปร่างบนแผ่นแสตนเลสให้เป็นไปตาม 
ต้องการ โดยนำแผ่นแสตนเลสท่ีผ่านกระบวนการ Dip Coating แล้วมาใส่ลงในซอง 
ฟิล์ม ( ซ่ึงมีรูปร่างของตัวงานท่ีต้องการอยู่ ) มาใส่ในเครื่องฉายแสง เพ่ือให้แสง 
ทำลายนำยาไวแสงที่ติดอยู่บนแผ่นแสตนเลสใสส่วนที่ไม'มีฟิลม์บังไว้

1.4. Development
กระบวนการนี ทำหน้าท่ีล้างแผ่นแสตนเลสให้เหลือนำยาไวแสงเป็นรูปร่างที่ต้องการ 
โดยนำแผ่นแสตนเลสท่ีผ่านกระบวนการ Exposure แล้วมาล้างด้วยสารละลายชนิด 
ต่าง  ๆ และนำไปอบ ไว้ ดังบันจะได้แผ่นแสดนเลสที่มีนำยาไวแสงเป็นรูปร่างตัวงาน 
ตามฟิลม์ติดอยู่

1.5. Etching
กระบวนการนี้ ทำหน้าที่กัดหรือทำลายแสตนเลสที่ไม่ได้ถูกนี้ายาไวแสงเคลือบไว้
โดยนำมาผ่านสารละลายและกรดเข้มข้น เพ่ือกัด ทำลาย ละลาย แสตนเลสท่ีไม่ได้ถูก 
นี้ายาไวแสงเคลือบไว้ ซึ่งจะได้แผ่นแสตนเลสท่ีมีรูปร่างตัวงานตามที่ต้องการแล้ว
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1.6. Rem ove
กระบ วน การน ี จะท ำห น ้าท ี่ท ำค วาม ส ะอาด งาน ท ี่ผ ่าน กระบ วน การ Etching โดยจะนำ 

ม าล ้างด ้วยส ารละลายป ระเภ ท ด ่าง  เพ ื่อ ท ำล ายน ายาไวแส งใส ส ่วน ท ี่ย ัง เห ล ือ อ ย ู่ และ  

น ำไป ผ ่าน ก ารล ้าง  และ อบ อ ีกคร ั้ง
1.7. Final Inspection

กระบ วน การน ี ท ำห น ้าท ี่ใน ก ารต รวจ ส อ บ งาน เพ ื่อ ป ้อ งก ัน ข ้อ บ ก พ ร ่อ งท ี่เก ิด ใน
ก ระบ ว น ก ารผ ล ิต ไม ่ให ้ถ ูก ส ่งไป ย ังก ระบ วน ก ารถ ัด ไป

2. กระบวนการขืนรูปและประกอบ (Forming and Assembly Process) ประกอบไปด้วย 
กระบวนการผลิตย่อยและลำดับในการผลิตดังนี

2.1 Separation
กระบวนการนี้ ทำหน้าท่ีแยกชิ้นงานออกจากแผ่นแสตนเลสที่ได้ทำการกัดมาแล้ว
โดยทำการดัดชินงานออกมาในลักษณะของแผ่นงานซึ่งจะประกอบไปด้วยจำนวน 
ช้ินงาน 20 ตัว ต่อแผ่น เรียกแผ่นงานท่ีมีจำนวน 20 ตัวนีว่า ‘Arm Sheet’ หรือ 
‘Gimbal Sheet’

2.2 Cleaning I
กระบวนการนี ทำหน้าท่ีทำความสะอาดชินงาน ก่อนเข้ากระบวนการลัดไป โดยจะ 
นำชินงานมาเข้าเครื่องล้างซึ่งประกอบไปด้วยสารละลายต่าง ๆ

2.3 Stamping
กระบวนการนี ทำหน้าท่ีขืนรูปชินงาน โดยนำชินงานมาเข้าเครื่องขืนรูป ( Forming ) 
หลังจากขืนรูปแล้วจะเรียกชินงานนันว่า ‘Arm Form’ หรือ ‘Gimbal Form’

2.4 Cleaning II
กระบวนการนี ทำหน้าที่ทำความสะอาดชินงานอีกครังหลังจากกระบวนการ
Stamping เพื่อทำความสะอาดสิ่งที่อาจจะปนเปีอน โดยจะนำชินงานมาเข้าเครื่องล้าง 
ซึ่งประกอบไปด้วยสารละลายต่าง ๆ

2.5 Passivation
กระบวนการนี้ ทำหน้าท่ีเคลือบผิวชินงานเพ่ือป้องกันสนิม โดยนำชินงานท่ีผ่านการ 
ขืนรูปแล้วมาทำความสะอาดและเคลือบด้วยสารโครเมียม

2.6 Welding
กระบวนการนิ ทำหน้าท่ีประกอบชินงานต่างตาม Bill of Material เข้าด้วยกัน โดยนำ 
ช้ินงานต่าง  ๆ มาวางในเก ( Jig ) และทำการประกอบด้วยการเชื่อม ด้วยแสงเลเซอร์ 
( Laser) ดังนัน กระบวนการนิจึงมีชื่อเรียกอีกชื่อหนึ่งว่า Laser Welding
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2.7 Gram Forming I ( Roller Forming )
กระบวนการนี ทำหน้าที่ในการทำให้เกิดค่า Gram Load ในชินงาน โดยนำช้ินงานมา 
ทำการดัดให้โค้งงอ ค่า Gram Load ท่ีไค้จะไม,ใช่ค่ากำหนดท่ีต้องการ เป็นเพียงการ 
ทำให้เกิดค่า Gram Load อย่างหยาบ  ๆ เท่าน้ัน และจะนำไปทำการปรับแต่งค่าให้เป็น 
ไปตามข้อกำหนด ( Specification ) อีกครังในกระบวนการอ่ืนต่อไป

2.8 Cleaning III & Heat Treatment
กระบวนการน้ี ทำหน้าท่ีทำความสะอาดช้ินงาน จากกระบวนการ Gram Forming I 
เพ่ือทำความสะอาดสิ่งท่ีอาจจะปนเปีอน โดยจะนำช้ินงานมาเข้าเคร่ืองล้างซึ่ง
ประกอบไปด้วยสารละลายต่าง  ๆ และนำเข้าอบเพ่ือคลายความเครียดท่ีเกิดจากการ 
ดัดให้โค้งงอจากกระบวนการ Gram Forming I

2.9 Final Inspection
กระบวนการนี ทำหน้าที่ป้องกันและตรวจจับไม่,ให้1ชินงานท่ีมี'ข้อบกพร่อง ( Failure ) 
หรือ ข้อตำหนิ ( Defect ) ผ่านไปยังกระบวนการถัดไปหรือลูกค้าไค้ โดยจะทำการ 
ตรวจสอบหาข้อบกพร่องหรือข้อตำหนิต่าง  ๆ ทุก  ๆ ชินงาน ภายใต้กล้องจุลทรรศน์ท่ี 
กำลังขยายขนาดต่าง  ๆ ตามท่ีไค้ระบุไว้ในวิธีการตรวจสอบ

2.10 Gram Forming II ( Infrared Adjust )
กระบวนการนิ ทำหน้าท่ีปรับแต่งค่า Gram Load อย่างละเอียด เพ่ือให้เป็นไปตามข้อ 
กำหนดของลูกค้า โดยจะทำการดัด และให้ความร้อนเพ่ือคลายเครียดด้วยแสง
อินฟราเรด ( Infrared ) และทำการตัดชินงานที่ผ่านการปรับแต่งค่าเรียบร้อยแล้วใส่ 
ในภาชนะที่ไค้เตรียมไว้โดยอัตโนมัติ

2.11 Final QA Inspection
กระบวนการนิ ทำหน้าท่ีตรวจสอบชินงานเป็นครังสุดท้าย โดยมักจะทำการตรวจ 
สอบเพิ่มเติมเฉพาะข้อกำหนดท่ีสำคัญและวิกฤต ( Critical Parameter ) โดยใช้แผน 
การสุ่มตัวอย่างท่ีเหมาะสม

2.12 Packing
กระบวนการนิ เป็นการนำชินงานที่ผ่านกระบวนการทังหมดแล้ว มาทำการบรรจุเป็น 
หีบห่อ เพ่ือเตรียมส่งให้กับลูกค้าต่อไป



ลำดับของกระบวนการผลิตทัง 2 สายการผลิตหลัก แสดงดังรูปที 3.1 และ 3.2

แผ่นแสตนเลส

คลังสินค้าY
y

Cutting & Cleaning

y
(ข ึ้) Dip Coating

0  Exposure

y
(ข ึ้) Development

๐

๐

Etching

Remove

Final Inspection 

t
V  คลังสินค้า สำหรับเข้ากระบวนการต่อไป

รูปท่ี 3.3 ลำดับกระบวนการกัดข้ึนรูปด้วยสารเคมี (Etching Process)
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Arm Sheet Gimbal Sheet Plate
รอทำการ 
ประกอบ

รูปที่ 3.4 กระบวนการขึ้นรูปและประกอบ (Forming and Assembly Process)
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3.3 ผังองค์กรของหน่วยงานที่เกี่ยวข้องโดยตรงการในการผลิต

โรงงานตัวอย่าง ได้ทำการแบ่งความรับผิดชอบในการทำงานออกเป็นแผนกต่าง  ๆ ในที่นี้ 
จะขอกล่าวถึงเฉพาะส่วนท่ีเก่ียวข้องโดยตรงในการผลิตน้ีเท่าน้ัน

โรงงานตัวอย่าง มีแผนกที่มีความเกี่ยวข้องโดยตรงในการผลิตตังนี้
1. Process Engineer ทำหน้าท่ีดูแล แก้ไขปีญหา และปรับปรุงกระบวนการผลิตต่าง  ๆ ใน 

โรงงานให้สำเร็จ ลุล่วง โดยได้แบ่งย่อยออกเป็นแผนกย่อย  ๆ เพ่ือรับผิดชอบกระบวน 
การผลิตต่าง  ๆ ดังแสดงในตารางท่ี 3.1

แผนกทีรับผิดชอบ กระบวนการทีรับผิดชอบ
Etching Process กระบวนการ Etching ทังหมด

Stamping Process 1. Separation
2. Stamping

Welding Process 1. Welding

Gram Process 1. Gram Forming 1 ( Roller Forming )
2. Gram Forming II ( Infrared Adjust )

Cleaning Process 1. Passivation
2. Cleaning
3. Heat treatment

Final Process 1. Final Inspection
2. Packaging

ตารางท่ี 3.1 องค์กรและกระบวนการที่รับผิดชอบของแผนก Process Engineer
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2. Production ทำหน้าท่ีปฏิบัติงานเพ่ือการผลิตในกระบวนการต่าง  ๆ เพ่ือให้ได้ผลผลิตออก 
มา แรงงานของแผนก Production จัดเป็นแรงงานทางตรงท่ีทำให้เกิดคุณค่าของผลิตภัณฑ์

3. Quality Assurance ทำหน้าท่ีประกันคุณภาพในการผลิต โดยการวางแผนการตรวจสอบทัง 
ในกระบวนการผลิตและก่อนที่จะออกไปถึงมือลูกค้า อาจใช้เทคนิคต่าง  ๆ เช่นการใช้แผน 
การสุ่มตัวอย่าง การใช้แผนภูมิควบคุม เป็นต้น

4. Product Engineer ทำหน้าที่ศึกษาลักษณะของผลิตภัณฑ์ จัดวางกระบวนการผลิต และ 
ประสานงาน ผลักดัน แก้ไขปีญหา ร่วมกับแผนกต่าง  ๆ ในลักษณะของการทำงานแบบไขว้ 
( Cross Functional ) เพื่อให้บรรลุตามเป้าหมายท่ีได้กำหนดไว้

ลักษณะของการจัดวางผังองค์กรสำหรับแผนกท่ีเก่ียวข้องโดยตรงในการผลิต ได้แสดงไว้ 
ในรูปท่ี 3.3



รูปท่ี 3.5 ผังองค์กรแสดงหน่วยงานที่เกี่ยวข้องโดยตรงในการผลิต
to
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3.4 บัญหไทัวไปและข้อมูลก่อนการปรับปรุง

ปิญหาในปิจธุบันของโรงงานตัวอย่างก็คือ การท่ีกระบวนการผลิตไม่สามารถทำการผลิต 
ได้เป็นไปตามเป้าหมายท่ีวางเอาไว้ เน่ืองมาจาก สาเหตุสำคัญคือ การผลิตท่ีมีจำนวนชินงานท่ีมี 
ความเสียหาย (Defect) เป็นจำนวนมาก จากปิญหาดังกล่าว จะมีผลอย่างย่ิงต่อด้นทุนการผลิต ความ 
ม่ันใจในความสามารถในการส่งมอบสินค้า และความม่ันใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ซื้อไป ซ่ึง 
เป็นผลเสียหายอย่างย่ิงในการดำเนินงานและธุรกิจ ดังบัน การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลด 
ปริมาณของเสีย จึงเป็นสิ่งที่จะช่วยให้ธุรกิจสามารถอยู่รอดได้ต่อไป

ของเสียในการผลิต จะหมายถึงตัวชินงานท่ีไม,สามารถส่งมอบให้กับลูกค้าได้ โดยจะแบ่ง 
แยกเป็นชินงานที่เป็นของเสียออกเป็น 2 ส่วนหลัก  ๆ คือ

1. ช้ินงานท่ีมีขนาดหรือมิติ (Dimension) ผิดไปจากข้อกำหนดของขนาด(Dimension 
Specification) ทีได้กำหนดไว โดยอาจจะนำขอกำหนด (Dimension Specification) มา 
จากลูกค้าที่ทำการส่ังหรือเป็นข้อกำหนดท่ีใช้สำหรับการควบคุมกระบวนการผลิต

2. ช้ินงานท่ีมีลักษณะของความเสียหาย หรือมีรอยตำหนิ (Defect) มากเกินกว่าที่ได้ระบุ 
ไว้ในข้อกำหนดของลักษณะความเสียหาย (Defect Specification) โดยอาจจะทำการ 
ตรวจสอบได้ด้วยการใช้สายตาใต้กล้องจุลทรรศน์ตามเงื่อนไขที่ได้กำหนดไว้

ของเสียในการผลิตทังสองแบบนีจะถูกแสดงผลโดยจะแสดงเป็น ปริมาณของเสียท่ีเกิดฃึน 
ต่อจำนวนงานหน่ืงล้านตัว หรือ DPPM (Defect Part Per Million)

จากการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียในการผลิตในเดือน กรกฎาคม พบว่ามีของเสียที่มี
ปริมาณสูง ในการผลิตดังแสดงในตารางท่ี 3.2 และแสดงเป็นแผนภูมิพาเรโตดังรูปท่ี 3.4
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รหัสของข้อบก 
พร่อง

ชื่อของข้อบกพร่อง ปริมาณของเสีย ค่า DPPM หมายเหตุ

S2 Pitch and Roll for Suspension 416000 104250 ปริมาณงานที่เข้า = 
3990400

A1 Dimension Arm 217600 54531
ร4 Gram Load 185945 46598

E16 Side Edge from Etching 
Process

150400 37690

A6 Contamination on Arm 121600 30473
G7 Bent on Gimbal 112379 28162
G6 Contamination on Gimbal 112000 28067
L4 Gap Gimbal 89451 22417
L3 Gap Plate 86915 21781
El Dimension at Etching Process 76800 19246
ร3 Resonance 76800 19246
A0 Crack on Arm 64000 16038
00 Mix Part 25600 6415

ตารางท่ี 3.2 แสดงปริมาณของเสียในช่วงเดือนกรกฎาคม
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ÇLQ_๐
rk

S2 A1 S4 E16 A6 G7 G6 L4 L3 E1 S3 A3 ๐0

ล ัก ษ ณ ะ ข ้อ บ ก พ ร อ ง

รูปท่ี 3.6 แผนภูมิแสดงปริมาณของเสียในช่วงเดือนกรกฎาคม
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