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บทที่ 3  สภาพปัญหาของบริษัทที่ท าการศึกษา 
 
ในบทน้ีจะกล่าวถึงภาพรวมของการด าเนินกิจการของบริษทักรณีศึกษา สภาพปัจจุบนัของบริษทั
กรณีศึกษา ความส าคญัของปัญหาในการด าเนินโครงงานวิจยั ตลอดจนการศึกษากระบวนการท่ี
แกปั้ญหา และก าหนดตวัวดัโครงงานวจิยั ดงัต่อไปน้ี  
 

3.1 ข้อมูลทั่วไปของบริษทักรณศึีกษา 
 
บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์และท าการประกอบโดยมีหลกัการการ
จดัการท่ีมุ่งพฒันาคุณภาพของผลิตภณัฑใ์หมี้มูลค่าเพิ่มข้ึน โดยเนน้การใชท้รัพยากรภายในบริษทัแลว้
ท าการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบครบวงจร โดยเร่ิมตั้ งแต่การออกแบบแม่พิมพ์และซ่อมบ ารุง
แม่พิมพ ์การผลิตช้ินส่วนประกอบภายในดว้ยการข้ึนรูปจากการตดั การกลึง การขดั การข้ึนรูปดว้ย
การฉีดพลาสติก การข้ึนรูปจากการหลอมดว้ยความร้อนและการข้ึนรูปดว้ยการกดอดั จนกระทัง่น า
ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์และช้ินส่วนเชิงกลท่ีใชเ้ป็นส่วนประกอบภายในดงักล่าว น ามาประกอบเป็น
ผลิตภณัฑ์เพื่อการใชง้านหลายชนิด เช่นฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (hard disk drive หรือ HDD) เคร่ืองพิมพ์
เอกสารส าหรับคอมพิวเตอร์ (computer printer)โทรศพัทเ์คล่ือนท่ี แท็บเลต (tablet) รถยนต ์ อุปกรณ์
ทางการแพทย ์เป็นตน้ อีกทั้งมีการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ก่อนท่ีจะส่งมอบถึงมือลูกคา้ และจาก
การท่ีบริษทัมีกระบวนการผลิตท่ีผสมผสานการผลิตและการบ ารุงรักษาแม่พิมพ ์ระบบการผลิตแบบ
ครบวงจรภายในบริษทั และสายการประกอบ ท าใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการ ท่ีเพิ่มสูงข้ึนของ
ลูกคา้ได ้บริษทักรณีศึกษา เป็นบริษทัท่ีตั้งในประเทศไทยและเป็นฐานการผลิตใหญ่ท่ีสุดของบริษทั
ในเครือโดยก่อตั้งเม่ือปี พ.ศ. 2523 ดว้ยทุนจดทะเบียน 8,318 ลา้นบาท ปัจจุบนัมีบุคลากร 31,761 คน 
ประกอบดว้ยโรงงานผลิต 5 โรงงานคือ โรงงานอยุธยา โรงงานบางปะอิน โรงงานโรจนะ โรงงาน
ลพบุรีและโรงงานนวนครและมีส านกังานฝ่ายขายอยูท่ี่กรุงเทพฯ 
 
 
บริษทักรณีศึกษามีการแบ่งสายงานบริหารภายในบริษทัออกเป็น 3 สายงานหลกัดงัรูปท่ี 3.1ไดแ้ก่ สาย
งานการบริหาร สายงานการขาย และสายงานการผลิต โดยสายงานการผลิตแบ่งออกเป็น 5 แผนก 
ไดแ้ก่ แผนกการผลิตท่ีหน่ึง แผนกการผลิตท่ีสอง แผนกประกนัคุณภาพ แผนกควบคุมการผลิต และ
แผนกวิศวกรรม การด าเนินโครงงานวิจยัน้ี ด าเนินงานภายใตแ้ผนกการผลิตท่ีหน่ึง แบ่งยอ่ยออกเป็น
ฝ่ายสปินเดิลมอเตอร์และฝ่าย FDB(fluid dynamic bearing) โดยแผนกการผลิตท่ีหน่ึงท าหน้าท่ีรับ
ผลิตภณัฑ์จากแผนกการผลิตท่ีสองแลว้น ามาประกอบเป็นผลิตภณัฑ์ของบริษทัก่อนส่งมอบให้กบั
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ลูกคา้ของบริษทั ในโครงงานวิจยัน้ีจะด าเนินงานเฉพาะท่ีฝ่ายสปินเดิลมอเตอร์ (spindle motor) ใน
แผนกการผลิตท่ีหน่ึงเท่านั้น 
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รูปที ่3.1 โครงสร้างเชิงองคก์รของบริษทักรณีศึกษา 

 
เน่ืองจากบริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผลิตสปินเดิลมอเตอร์ท่ีเป็นส่วนประกอบส าคญัในการประกอบ
ฮาร์ดดิกส์ไดร์ฟ และอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟมีความส าคญัต่อเศรษฐกิจของประเทศไทยเพราะ
บริษทัท่ีน าฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟไปเป็นส่วนประกอบมีฐานการผลิตในประเทศไทยอยู่เป็นจ านวนมาก 
ส่งผลให้มูลค่าสินคา้ส่งออกและการจา้งงานของประเทศไทยเพิ่มข้ึน แต่ในปัจจุบนัประเทศไทยมี
คู่แข่งท่ีมีค่าจา้งแรงงานท่ีถูกกวา่ กอปรกบัความไม่มีเสถียรภาพทางการเมืองภายในประเทศอาจเป็น
สาเหตุท่ีท าให้บริษทัผูผ้ลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟยา้ยฐานการผลิตไปประเทศอ่ืนๆได ้ท าให้ตอ้งมีการลด
ตน้ทุนในการผลิตและปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตเพื่อให้สามารถแข่งขนัเพิ่มข้ึน ประเด็นท่ีจะ
ศึกษาในโครงงานวจิยัน้ีคือการหาแนวทางในการลดตน้ทุนคุณภาพของการผลิตฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ 
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3.2 สภาพปัจจุบันของบริษทักรณศึีกษา 
 

บริษทักรณีศึกษาจะมีการผลิตสปินเดิลมอเตอร์ตามค าสั่งจากลูกคา้ (made to order) ท่ีจะรับค าสั่งผลิต
ตามจ านวนและรุ่นท่ีตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ 

 

3.2.1 ลูกค้าของบริษทักรณศึีกษา 
ลูกคา้ของบริษทักรณีศึกษา ไดแ้ก่ ผูผ้ลิตฮาร์ดดิสก์ซ่ึงมีการสั่งสปินเดิลมอเตอร์อยู่เป็นประจ า โดย
บริษทักรณีศึกษามีลูกคา้อยู ่4 รายดว้ยกนัคือ ลูกคา้ A  ลูกคา้ B  ลูกคา้ C และลูกคา้ D แต่โครงงานวิจยั
อุตสาหกรรมน้ีมุ่งแกปั้ญหาระดบัธุรกิจจึงตอ้งมีการนิยามลูกคา้ให้ชดัเจน ซ่ึงการนิยามลูกคา้สามารถ
นิยามไดห้ลายแบบข้ึนอยู่กบับริบทหรือมุมมองของงานท่ีท า เน่ืองจากบริษทักรณีศึกษาท่ีไดด้ าเนิน
โครงงานวจิยัมีกิจกรรมหลกั คือ การผลิตผลิตภณัฑป์ระเภทสินคา้ท่ีตอ้งมีการน าไปผลิตต่อ หากนิยาม
ลูกคา้โดยจ าแนกตามการใชง้านจะมองเห็นเพียงแต่ลูกคา้ประเภทน าผลิตภณัฑ์ไปผลิตต่อ จึงมองจาก
ลูกค้าประเภทน าผลิตภัณฑ์ไปผลิตต่อ แล้วท าการนิยามลูกค้าตามความส าคัญ ซ่ึงลูกค้าท่ีน ามา
พิจารณาคือลูกคา้ 4 รายดงัท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้และการจ าแนกลูกคา้ตามความส าคญัในท่ีน้ีมองจาก
ยอดการสั่งซ้ือผลิตภณัฑส์ปินเดิลมอเตอร์ของลูกคา้ทั้ง 4 รายจึงท าการศึกษาสปินเดิลมอเตอร์ทั้งหมด
ท่ีลูกคา้ทั้ง 4 รายสั่งซ้ือก่อน จากนั้นจึงท าการจ าแนกลูกคา้ตามความส าคญั 

 

3.2.2 ผลติภัณฑ์ของบริษทั 
บริษทักรณีศึกษาด าเนินกิจกรรมหลกั คือ การผลิตสปินเดิลมอเตอร์ ในส่วนของกิจกรรมรองจะเป็น
ในส่วนของ การบริการ เช่น การบริการขาย รวมไปถึงการใหข้อ้มูลเชิงเทคนิคแก่ลูกคา้ เป็นตน้ ดงันั้น
ผลิตภณัฑ์ของบริษทัจึงแบ่งออกเป็น 3 ประเภท ไดแ้ก่ สินคา้ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑ์หลกั การบริการ และ
การใหข้อ้มูลเชิงเทคนิคแก่ลูกคา้ โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
3.2.2.1 ผลิตภณัฑ์ประเภทสินคา้ ผลิตภณัฑ์ของบริษทักรณีศึกษาท่ีมีคุณลกัษณะเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมี
รูปร่าง หรือท่ีเรียกวา่สินคา้ (goods) ไดแ้ก่ สปินเดิลมอเตอร์ขนาดต่างๆดงัรูปท่ี 3.2  
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รูปที่ 3.2 สปินเดิลมอเตอร์ขนาดต่างๆ 
 

ซ่ึงสปินเดิลมอเตอร์เป็นผลิตภณัฑท่ี์มีความส าคญัต่ออุตสาหกรรมการส่งออกฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟของไทย 
เพราะสปินเดิลมอเตอร์เป็นส่วนประกอบหลกัของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ท าหน้าท่ีหมุนแผ่นดิสก์เพื่อให้
หัวอ่านของฮาร์ดดิสก์อ่านหรือบนัทึกข้อมูล โดยส่วนประกอบหลักของสปินเดิลมอเตอร์ ได้แก่ 
สเตเตอร์(stator) แผน่ฐาน(baseplate) โรเตอร์(rotor) ฮบั(hub) FPC หรือขาเช่ือมต่อ(connector) และ
ส่วนประกอบอ่ืนๆนอกเหนือจากท่ีกล่าวมาน้ีข้ึนอยูก่บัประเภทหรือรุ่นของสปินเดิลมอเตอร์ท่ีมีเพื่อ
รองรับการใชง้านของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟประเภทต่างๆ และสปินเดิลมอเตอร์ท่ีบริษทักรณีศึกษาท าการ
ผลิต ไดรั้บการจ าแนกออกเป็น 4 ประเภท ไดแ้ก่ ประเภท standard 2.5 น้ิว ประเภท standard 3.5 น้ิว 
ประเภท hi-end 2.5 น้ิว และประเภท hi-end 3.5 น้ิว ซ่ึงขอ้แตกต่างระหวา่งประเภท standard และ    
hi-end คือ ประสิทธิภาพในการท างานของมอเตอร์และลกัษณะการน าไปใชง้าน 
3.2.2.2 ผลิตภณัฑป์ระเภทการบริการ ผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นงานบริการของบริษทั ส่วนน้ีคือ บริการส่งมอบ
ผลิตภณัฑ ์บริษทัมีหนา้ท่ีส่งมอบผลิตภณัฑพ์ร้อมคุณค่าใหก้บัลูกคา้ ซ่ึงการส่งมอบตอ้งมีความถูกตอ้ง
ของจ านวนสินคา้ เวลาในการส่งและมีความตรงความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงในส่วนน้ีบริษทัมีการจา้ง
บริษทัภายนอกเพื่อด าเนินการ 
 3.2.2.3 ผลิตภณัฑ์ประเภทการให้ขอ้มูลเชิงเทคนิคแก่ลูกคา้ นอกจากการส่งมอบสินคา้พร้อมคุณค่า
แล้ว บริษทัยงัมีงานรับผิดชอบเก่ียวกบัขอ้มูลเพื่อใช้ในการตดัสินใจของลูกคา้รวมไปถึงการแก้ไข
ปัญหาคุณภาพท่ีลูกคา้ร้องเรียนมา เพื่อลดความไม่พึงพอใจของลูกคา้ในเบ้ืองตน้และด าเนินการแกไ้ข
ปัญหาใหเ้กิดคุณภาพตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

 

3.2.3 ลูกค้าทีม่คีวามส าคญักบับริษทักรณศึีกษา 
จากการหดตวัของตลาดคอมพิวเตอร์โลกส่งผลกระทบต่อยอดขายฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟซ่ึง 50% ของ
จ านวนขายฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็นส่วนประกอบของคอมพิวเตอร์ และฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟท่ีเป็น
ส่วนประกอบคอมพิวเตอร์ทัว่ไปน้ีใชส้ปินเดิลมอเตอร์ประเภท standard 2.5 น้ิว และ standard 3.5 น้ิว 
ในขณะท่ีสปินเดิลมอเตอร์ประเภท hi-end 2.5 น้ิว และ hi-end 3.5 น้ิว นั้นเป็นส่วนประกอบท่ีใชก้บั
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟส าหรับระบบฐานข้อมูล(server) และระบบพื้นท่ีจัดเก็บข้อมูลออนไลน์(cloud 
storage) ท่ีก าลงัไดรั้บความนิยมและขยายตวัอย่างมากในโลกอนัเป็นผลมาจากยอดผูใ้ช้สมาร์ตโฟน
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และแทบ็เล็ตท่ีเพิ่มข้ึน[1] ส่งผลใหค้วามตอ้งการฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟท่ีใชส้ปินเดิลมอเตอร์ประเภท hi-end 
3.5 น้ิวเป็นส่วนประกอบมีมากข้ึน ซ่ึงจะเห็นความเปล่ียนแปลงได้ค่อนข้างชัดจากจ านวนการ
สั่งซ้ือสปินเดิลมอเตอร์ของลูกคา้ในคร่ึงปีหลงัของปี พ.ศ. 2556 ดงัรูปท่ี 3.3  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่3.3 แนวโนม้จ านวนการสั่งซ้ือสปินเดิลมอเตอร์ประเภทไฮเอนด์จากลูกคา้ในปี 2556 

จากกราฟรูปท่ี 3.3 จะเห็นวา่จ านวนการสั่งซ้ือสปินเดิลมอเตอร์ประเภท hi-end 3.5 น้ิวไดรั้บค าสั่งผลิต
จากลูกคา้เพิ่มสูงข้ึนในขณะท่ีประเภท hi-end 2.5 น้ิว มีจ  านวนการสั่งซ้ือลดลง กอปรกบัสปินเดิล
มอเตอร์ประเภท hi-end 3.5 น้ิว เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าสูงเม่ือเทียบกบัประเภท standard ทั้งสองรุ่น
และประเภท hi-end 2.5 น้ิว อีกทั้งผลิตภณัฑ์กลุ่มน้ีมีการตรวจสอบ 100% ก่อนส่งให้กบัลูกคา้ จึง
พิจารณาวา่สปินเดิลมอเตอร์แบบ  hi-end 3.5 น้ิวเป็นผลิตภณัฑท่ี์มีคุณค่าต่อธุรกิจของบริษทั จึงท าการ
เลือกลูกคา้ส าคญัจากผลิตภณัฑก์ลุ่มน้ีโดยพิจารณาจากสัดส่วนจ านวนสั่งซ้ือสปินเดิลมอเตอร์ประเภท 
hi-end 3.5 น้ิว ของลูกคา้ท่ีสั่งสปินเดิลมอเตอร์ประเภทน้ี 
 
 
ผลิตภณัฑ์กลุ่มน้ีไดรั้บความไวว้างใจจากลูกคา้สูงมาก ท าให้เม่ือส่งมอบผลิตภณัฑ์ให้กบัลูกคา้แล้ว
ทางลูกคา้จะน าไปผลิตเป็นฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟทนัที หมายความว่าลูกคา้จะไม่ทราบถึงความบกพร่อง
จนกระทัง่ทางลูกค้าผลิตฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ออกมาเสร็จส้ินแล้ว หากลูกค้าพบผลิตภณัฑ์บกพร่อง
หลงัจากผลิตเป็นฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟแลว้ จะส่งผลกระทบอยา่งรุนแรง ดงันั้นผลิตภณัฑ์กลุ่มน้ีจึงเป็นกลุ่ม
แรกท่ีควรมีการปรับปรุงกระบวนการใหมี้โอกาสเกิดขอ้บกพร่องต่อลูกคา้ให้นอ้ยท่ีสุด จึงท าการเลือก
ศึกษาสปินเดิลมอเตอร์ประเภทน้ีและ เน่ืองจากลูกคา้ท่ีสั่งซ้ือสปินเดิลมอเตอร์ประเภทน้ีมีทั้งหมด 3 
ราย หากมีปัญหาเกิดข้ึนพร้อมกนั ปัญหาของลูกคา้ท่ีมีความส าคญักวา่ ควรจะไดรั้บการพิจารณาเป็น
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ล าดบัแรก จึงท าการระบุลูกค้าส าคญัโดยท าการศึกษาจ านวนการสั่งซ้ือสปินเดิลมอเตอร์ประเภท      
hi-end 3.5 น้ิว ของบริษทักรณีศึกษาตั้งแต่เดือนมิถุนายนถึงเดือนธนัวาคม 2556 ดงัรูปท่ี 3.4 พบวา่
ลูกคา้ทั้ง 3 รายไดมี้การสั่งซ้ือสปินเดิลมอเตอร์เป็นสัดส่วนกนัดงัน้ี A 60% ของสปินเดิลมอเตอร์
ประเภท hi-end 3.5 น้ิว B 21% ของสปินเดิลมอเตอร์ประเภท hi-end 3.5 น้ิว และ C 19% ของสปินเดิล
มอเตอร์ประเภท hi-end 3.5 น้ิว พบวา่ลูกคา้ A มีปริมาณการสั่งซ้ือสูงถึง 60% ของสปินเดิลมอเตอร์
ประเภท hi-end 3.5 น้ิว ซ่ึงมากกว่าลูกคา้อีกสองราย แต่จากการพิจารณาปริมาณการสั่งซ้ือเพียง          
6 เดือนยงัอาจไม่เพียงพอนกั เน่ืองจากเป็นช่วงเร่ิมตน้ของการเปล่ียนแปลงแนวโนม้มาเป็นประเภท    
hi-end 3.5 น้ิวจึงพิจารณาต่อไปวา่ลูกคา้ 3 ราย ลูกคา้รายใดท าธุรกิจกบับริษทักรณีศึกษามายาวนาน
ท่ีสุด พบว่าลูกคา้ A เป็นลูกคา้รายแรกท่ีท าธุรกิจกบับริษทักรณีศึกษามา อีกทั้งยงัเป็นผูริ้เร่ิมและ
แนะน าเทคโนโลยีเฉพาะดา้นในเร่ืองของ FDB (fluid dynamic bearing) ให้กบับริษทั กอปรกบัมี
จ านวนสั่งซ้ือสปินเดิลมอเตอร์ในประเภท hi-end 3.5 น้ิวสูงท่ีสุด จึงนิยามให้ลูกคา้ A เป็นลูกคา้ราย
ส าคญัของบริษทักรณีศึกษา 

  
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.4 สัดส่วนจ านวนการสั่งซ้ือจากลูกคา้ 3 รายตั้งแต่เดือนมิถุนายนถึงธนัวาคม 2556 
 

3.2.4 การศึกษาภาพองค์รวมของบริษทักรณศึีกษา 
ฝ่ายท่ีท าหนา้ท่ีประกอบสปินเดิลมอเตอร์ของกลุ่มธุรกิจสปินเดิลมอเตอร์ถือเป็นฝ่ายท่ีมีความส าคญัต่อ
บริษทัเป็นอย่างมาก เน่ืองจากเป็นฝ่ายสุดทา้ยของกลุ่มธุรกิจก่อนส่งมอบผลิตภณัฑ์ไปยงัลูกค้าท่ี
น าสปินเดิลมอเตอร์ไปผลิตต่อไปเป็นฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ในคอมพิวเตอร์ ซ่ึงธุรกิจสปินเดิลมอเตอร์เป็น
ธุรกิจกลางน ้ าของห่วงโซ่อุปทานท าให้ผูผ้ลิตของฝ่ายท่ีด าเนินงานวิจยัมองเห็นลูกคา้ผูใ้ชง้านสุดทา้ย 
(end user) ไดไ้ม่ชดันกั ท าให้การท างานตอ้งยึดหลกัวา่กระบวนการถดัไปคือลูกคา้ของเรา เพียงแต่
กระบวนการถดัไปนั้นเป็นผูผ้ลิตท่ีเป็นลูกคา้ภายนอกท่ีรับสปินเดิลมอเตอร์จากบริษทักรณีศึกษาไป

สัดส่วนจ านวนส่ังซ้ือสปินเดิลมอเตอร์ประเภท hi-end 3.5 นิว้ 
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ผลิตต่อเป็นฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ อย่างน้อยท่ีสุดต้องท าความเข้าใจถึงพฤติกรรมลูกค้าท่ีเป็นผูผ้ลิต
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟวา่มีการใชง้านอยา่งไรเพื่อให้คุณภาพท่ีไดจ้ากกระบวนการตรงต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ และเพื่อให้เขา้ใจถึงการท างานของกลุ่มธุรกิจ การศึกษาภาพองคร์วมของกลุ่มธุรกิจของบริษทั
กรณีจึงเป็นส่ิงจ าเป็นอย่างยิ่ง โดยการศึกษาภาพองค์รวมจะแบ่งขั้นตอนออกเป็น 3 ขั้นตอนไดแ้ก่ 
ขั้นตอนการออกแบบ (design) ขั้นตอนการผลิต (production) และขั้นตอนการขาย (sales) โดยมี
รายละเอียดดงัน้ี 
3.2.4.1 ขั้นตอนการออกแบบ(design) เร่ิมจากการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้คือบริษทัผูผ้ลิตฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟท่ีส่งเขา้มาท่ีฝ่ายการขาย จากนั้นทางฝ่ายขายจะดูวา่สินคา้ท่ีสั่งเป็นรุ่นใหม่หรือไม่ ถา้เป็นรุ่นใหม่
จะส่งต่อไปยงัฝ่ายงานปรับปรุงและพฒันาผลิตภณัฑ์เพื่อท าการออกแบบผลิตภณัฑ์ท่ีตรงกบัความ
ตอ้งการของลูกคา้ โดยไดผ้ลลพัธ์ในขั้นตอนน้ีออกมาเป็นขอ้ก าหนดเฉพาะของผลิตภณัฑ์ (product 
specification) ทั้งช้ินส่วนและสินคา้ส าเร็จ เม่ือไดข้อ้ก าหนดเฉพาะของผลิตภณัฑ์ แผนกวิศวกรรมจะ
ท าหนา้ท่ีในการออกแบบกระบวนการ ก าหนดพารามิเตอร์ท่ีเก่ียวขอ้งของแต่ละกระบวนการ แต่ถา้
เป็นรุ่นท่ีมีการผลิตอยู่แลว้จะท าการวางแผนการส่งสินคา้ส าเร็จรูปให้กบัลูกคา้แล้วส่งแผนการส่ง
สินคา้ส าเร็จรูปไปยงัฝ่ายควบคุมการผลิตให้ท าการวางแผนการผลิตแบบรายเดือนและรายวนัออกมา
รวมถึงรายการวตัถุดิบและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิตให้สอดคลอ้งกบัแผนการส่งมอบท่ีทางฝ่ายขายให้
มา จากนั้นจึงส่งแผนการผลิตน้ีต่อไปยงัฝ่ายผลิต 
3.2.4.2 ขั้นตอนการผลิต(production)  หลงัจากไดรั้บแผนการผลิตแบบรายวนัจากแผนกวางแผนการ
ผลิต ซ่ึงใชใ้นการเตรียมทรัพยากรต่างๆเช่น เคร่ืองจกัร ก าลงัคน รวมถึงวตัถุดิบและอุปกรณ์ แลว้จึง
ด าเนินการผลิตตามขอ้ก าหนดและกระบวนการท่ีแผนกวิศวกรรมวางแผน เม่ือไดผ้ลิตภณัฑ์แลว้จะมี
การตรวจสอบคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ์วา่ตรงตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ถา้คุณลกัษณะผลิตภณัฑ์ท่ีได้
ตรงตามขอ้ก าหนดแลว้จะท าการจดัเก็บใส่บรรจุภณัฑท่ี์เหมาะสมแลว้ส่งเขา้สู่คลงัสินคา้เพื่อรอการส่ง
มอบต่อไป แต่ถ้าพบปัญหาหรือคุณลกัษณะผลิตภณัฑ์ไม่ตรงตามขอ้ก าหนดแล้วจะตอ้งด าเนินการ
แกไ้ขก่อนส่งเขา้สู่คลงัสินคา้ 
3.2.4.3 ขั้นตอนการขาย(sales) เป็นขั้นตอนการส่งมอบคุณค่าให้กบัลูกคา้ โดยเร่ิมจากน าสินคา้ท่ีผา่น
ตามขอ้ก าหนดท่ีจดัเก็บไวใ้นคลงัสินคา้มาเตรียมเพื่อขนส่งโดยบริษทัภายนอกท่ีท าหนา้ท่ีขนส่งสินคา้
ให้ลูกคา้ เม่ือลูกคา้รับผลิตภณัฑ์เรียบร้อยจะมีการช าระเงินค่าสินคา้และน าไปใชง้าน ในกรณีท่ีลูกคา้
ใช้งานแล้วพบปัญหาท่ีเก่ียวข้องกับผลิตภัณฑ์จะมีการร้องเรียนกลับมาท่ีแผนกประกันคุณภาพ         
ค  าร้องเรียนน้ีเป็นส่ิงท่ีแสดงถึงความไม่พึงพอใจของลูกคา้ ดงันั้นหากมีค าร้องเรียนมาจึงตอ้งมีการลด
ความไม่พึงพอใจของลูกคา้ก่อนดว้ยการชดเชยความเสียหายแก่ลูกคา้ จากนั้นจึงปรับปรุงคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการโดยน าค าร้องเรียนของลูกท่ีได้รับมาจากแผนกประกันคุณภาพท่ี
ด าเนินการวเิคราะห์ขอ้ผดิพลาดแลว้น าไปหาสาเหตุเพื่อท าการปรับปรุง นอกจากนั้นยงัมีการรวบรวม
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ค าร้องเรียนท่ีเกิดข้ึนเพื่อใช้ป้อนกลบัไปในขั้นตอนการออกแบบผลิตภณัฑ์เพื่อสร้างความพึงพอใจ
ของลูกคา้อีกดว้ย 
 

3.3 ความต้องการและความคาดหวงัในตวัผลติภณัฑ์ของลูกค้า 
 
จากท่ีได้กล่าวไว้ตอนต้นว่าลูกค้าคือผู ้ท่ีตัดสินใจว่าผลิตภัณฑ์มีคุณภาพหรือไม่ ดังนั้ นจึงต้อง
ท าการศึกษาถึงความคาดหวงัและความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อเป็นตวัวดัความมีคุณภาพของผลิตภณัฑ ์
โดยความคาดหวงัและความตอ้งการของลูกคา้แต่ละกลุ่มไม่เหมือนกนั จึงตอ้งระบุลูกคา้ให้ชดัเจนจึง
จะสามารถศึกษาถึงความต้องการและความคาดหวงัของลูกค้ากลุ่มนั้นได้ โดยทั่วไปแล้วความ
คาดหวงั จะไดรั้บการจ าแนกออกไดเ้ป็น 3 ดา้น คือ ดา้นคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ์ ดา้นตน้ทุนของ
ผลิตภณัฑแ์ละดา้นการส่งมอบผลิตภณัฑ ์โดยความคาดหวงัของลูกคา้มีรายละเอียดดงัตารางท่ี 3.1 

ตารางที ่3.1 ความตอ้งการและความคาดหวงัในผลิตภณัฑ์ของลูกคา้ของบริษทั 

ประเภทลูกค้า 
ความ

คาดหวงั 
รายละเอยีด 

 
 
 

น า
ผลิตภณัฑ์ 
ไปผลิตต่อ 

บริษทัผูผ้ลิต
ฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟ 

คุณลกัษณะ
ของ

ผลิตภณัฑ์ 

1. ใชง้านไดต้ามฟังกช์นั 
2. สะดวกในการน าไปผลิตต่อ 
3. ความสวยงามของผลิตภณัฑ ์เช่น ไม่มีการเป้ือน      
ไม่มีรอยขีดข่วน 

ตน้ทุนของ
ผลิตภณัฑ์ 

1. ราคาท่ีเหมาะสมกบัคุณภาพผลิตภณัฑ ์
2.สามารถลดตน้ทุนโดยไม่ส่งผลต่อคุณภาพของ    
ผลิตภณัฑเ์พื่อใหมี้ความสามารถในการแข่งขนักบั 
คู่แข่ง 

การส่งมอบ 
1.ส่งมอบภายในเวลาท่ีก าหนด 
2.จ านวนครบตามท่ีสั่ง 

ความคาดหวงัของลูกค้าเป็นส่ิงส าคัญท่ีควรค านึงถึงในเวลาปฏิบัติงาน เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ท่ี
ตอบสนองต่อความคาดหวงัลูกคา้ โดยล าดบัเร่ิมจากดา้นคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ์ ไดแ้ก่ การใชง้าน
ไดต้ามฟังก์ชนั ความสะดวกในการน าไปผลิตต่อ ความสวยงามของผลิตภณัฑ์ซ่ึงเม่ือมีการส่งมอบ
ผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคา้เพื่อท่ีลูกคา้จะมีการน าไปผลิตต่อส่ิงท่ีลูกคา้คาดหวงัคือ ผลิตภณัฑ์นั้นใชง้านได้
ตามฟังกช์นัท่ีออกแบบไวแ้ละน าไปผลิตไดอ้ยา่งสะดวกไม่ติดขดั นอกจากน้ีลูกคา้ยงัมองในเร่ืองของ
ความสวยงามของผลิตภณัฑ ์เช่น ไม่มีการเป้ือนหรือมีรอยขีดข่วน เพราะนอกจากจะดูไม่สวยงามแลว้
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ในบางคร้ังลกัษณะดงักล่าวยงัส่งผลต่อฟังก์ชนัการใชง้าน ท าให้ไม่สามารถน าไปผลิตต่อได ้อีกทั้งยงั
ส่งผลกระทบต่อภาพลกัษณ์ของบริษทักรณีศึกษาวา่มีการส่งมอบของมีต าหนิ และยงัมีผลต่อการสร้าง
ความมัน่ใจให้ลูกคา้ จากนั้นจะพิจารณาถึงความคาดหวงัดา้นตน้ทุนผลิตภณัฑ์ คือ ราคาท่ีเหมาะสม
กบัคุณภาพของผลิตภณัฑแ์ละสามารถลดตน้ทุนโดยไม่ส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ์เน่ืองจากลูกคา้
น าผลิตภณัฑ์ไปผลิตต่อย่อมตอ้งมีการมองเชิงธุรกิจหรือการท าก าไร ลูกคา้จึงคาดหวงัในเร่ืองของ
ต้นทุนท่ีลูกค้าต้องจ่าย อย่างน้อยท่ีสุดราคาต้องเหมาะสมกับคุณภาพของผลิตภณัฑ์ และถ้าหาก
คุณภาพยงัคงเดิมแต่สามารถลดราคาท่ีลูกคา้ตอ้งจ่ายลงไปไดอี้กก็จะยิ่งมีผลต่อความสามารถในการ
แข่งขนัทางการตลาดท่ีลูกคา้ตอ้งเจอหลงัจากวิเคราะห์ความคาดหวงัทั้งสองดา้นแลว้ สุดทา้ยคือดา้น
การส่งมอบ การส่งมอบผลิตภณัฑ์ให้ลูกค้าควรส่งมอบได้ตรงตามก าหนดท่ีลูกค้าต้องการและมี
จ านวนครบถูกตอ้งตามรายการสั่งจากลูกคา้ 

 

3.4  การท าความเข้าใจถงึปัญหา 
 

ในการท าความเขา้ใจถึงปัญหาธุรกิจของบริษทักรณีศึกษา จะตอ้งเร่ิมตน้จากการศึกษาภาพองค์รวม
ธุรกิจของบริษทั ตลอดจนการนิยามลูกคา้ท่ีมีความส าคญัท่ีสร้างมูลค่าให้กบับริษทั ซ่ึงมีความส าคญั
ต่อการด าเนินธุรกิจ จากนั้นจะวเิคราะห์เพื่อหาปัญหาระดบัธุรกิจ โดยอาศยัการวิเคราะห์ความคาดหวงั
ในตวัผลิตภณัฑข์องลูกคา้ผา่นปัจจยัทั้ง 3 ดา้น โดยจะใหค้วามส าคญัจากปัจจยัดา้นคุณภาพ ปัจจยัดา้น
ราคาหรือตน้ทุนและปัจจยัดา้นการส่งมอบโดยล าดบั 

 
3.4.1 กระบวนการผลติสปินเดิลมอเตอร์ภาพรวมของบริษทักรณศึีกษา 
การประกอบสปินเดิลมอเตอร์มีกระบวนการหลกั 4 กระบวนการ โดยเร่ิมจากการพนัขดลวดท่ี
กระบวนการพนัขดลวด (stator winding) และไดช้ิ้นงานท่ีเรียกว่าสเตเตอร์ออกมา จากนั้นจึงส่งตวั
สเตเตอร์ท่ีไดม้าไปประกอบกบัตวัฐาน (base) ท่ีกระบวนการประกอบสเตเตอร์ (stator assembly) 
แล้วส่งช้ินงานท่ีได้จากกระบวนการน้ี ขา้มไปยงัห้อง clean room ระหว่างนั้นจะมีกระบวนการ
ประกอบ โรเตอร์ (rotor assembly) ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีท าการประกอบส่วนโรเตอร์ เพื่อน าไป
ประกอบกบัฐานท่ีไดท้  าการประกอบสเตเตอร์มาแลว้น ามาประกอบกนัท่ีกระบวนการประกอบขั้น
สุดทา้ย (final assembly) ไดผ้ลิตภณัฑ์ออกมาเป็นสปินเดิลมอเตอร์แลว้ จากนั้นจึงท าการจดัเก็บและ
รอส่งต่อไป ดงัแสดงในรูปท่ี 3.5 
 
กระบวนการผลิตสปินเดิลมอเตอร์ มีขั้นตอนการผลิตแบ่งออกเป็น 4 กระบวนการหลกั โดยผลิตภณัฑ์
ประเภทสปินเดิลมอเตอร์มีการผลิตในระบบปิด และแบ่งเป็นห้องผลิตสองส่วนไดแ้ก่ ห้อง white 
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room และ ห้อง clean room ซ่ึงเป็นห้องท่ีมีการควบคุมปริมาณฝุ่ น เน่ืองจากผลิตภณัฑ์ท่ีท าการผลิต
นั้นมีความไวต่อฝุ่ นมาก ซ่ึงทั้ง 2 ห้องดังกล่าวมีกระบวนการผลิตท่ีต่อเน่ืองกันแต่ใช้การส่งต่อ
ผลิตภัณฑ์ด้วยระบบปิดเพราะทั้ งสองห้องมีการจ ากัดปริมาณฝุ่ นท่ีต่างกัน โดยทั้ งสองห้องมี
กระบวนการผลิตดงัรูปท่ี 3.6 เร่ิมจากกระบวนการพนัขดลวด ผลิตภณัฑ์ท่ีไดจ้ากกระบวนการน้ีคือ 
สเตเตอร์ จากนั้นน าตวัช้ินงานสเตเตอร์ส่งต่อไปยงักระบวนการประกอบสเตเตอร์ เพื่อน าช้ินงาน 
สเตเตอร์ประกอบเขา้กบัแผน่ฐานและจากกระบวนการน้ีจะส่งช้ินงานท่ีประกอบเสร็จแลว้ขา้มห้องไป
ยงักระบวนการสุดทา้ย เพื่อรอการประกอบกบัช้ินงานโรเตอร์ท่ีไดจ้ากกระบวนการประกอบโรเตอร์
ในกระบวนการประกอบสุดทา้ยและไดผ้ลิตภณัฑส์ปินเดิลมอเตอร์ออกมา  
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.5 กระบวนการหลกัในการประกอบสปินเดิลมอเตอร์ 
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รูปที่ 3.6 กระบวนการผลิตสปินเดิลมอเตอร์ 
 
 

3.4.2 การระบุปัญหา 
หลงัจากมีการท าความเขา้ใจในกระบวนการผลิตสปินเดิลมอเตอร์ภาพรวมของบริษทัแลว้ จากนั้นจึง
ท าการเลือกปัญหาท่ีส่งผลกระทบอย่างมากต่อลูกคา้ส าคญั แต่เน่ืองจากสปินเดิลมอเตอร์ประเภท     
hi-end 3.5 น้ิวท่ีลูกคา้สั่งซ้ือมีทั้งหมด 4 รุ่น จึงตอ้งท าการระบุรุ่นของผลิตภณัฑ์ท่ีมีความส าคญัต่อ
ธุรกิจและมีความส าคญัต่อลูกคา้ส าคญั โดยวดัจากปริมาณการสั่งซ้ือในแต่ละรุ่นจากลูกคา้ หากรุ่นใดมี
ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีมากย่อมหมายถึงผลิตภณัฑ์รุ่นนั้นมีความส าคญัต่อลูกคา้และหากปัญหาเกิดข้ึน
และลูกคา้สั่งชะลอหรือระงบัการผลิตผลิตภณัฑ์รุ่นท่ีมีปัญหา ผลิตภณัฑ์รุ่นท่ีมีสัดส่วนการสั่งซ้ือมาก
ยอ่มส่งผลต่อธุรกิจของบริษทัมากตามล าดบั จึงท าการระบุรุ่นของผลิตภณัฑ์ผา่นสัดส่วนจ านวนการ
สั่งซ้ือผลิตภณัฑส์ปินเดิลมอเตอร์ประเภท hi-end 3.5น้ิว แต่ละรุ่นของลูกคา้ส าคญัไดด้งัรูปท่ี 3.7 
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Eagle 2D Eagle 3D Eagle 4D Magalodon FCC2

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.7 สัดส่วนจ านวนการสั่งซ้ือสปินเดิลมอเตอร์ hi-end 3.5 น้ิว 
ในแต่ละรุ่นตั้งแต่เดือนมิถุนายนถึงธนัวาคม 2556 

 
 

เห็นว่าผลิตภณัฑ์รุ่น DD มีสัดส่วนการสั่งซ้ือ 67% ของจ านวนการสั่งซ้ือสปินเดิลมอเตอร์ประเภท   
hi-end 3.5 น้ิว ทั้งหมด ถือไดว้่าเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีความส าคญัต่อธุรกิจมาก จากนั้นจึงศึกษาและ
วิเคราะห์ปัญหาท่ีทางบริษทักรณีศึกษาก าลงัประสบโดยวิเคราะห์ผ่านความคาดหวงัทั้ง 3 ดา้นของ
ลูกคา้ส าคญั ไดแ้ก่ ดา้นคุณภาพ ดา้นตน้ทุนและดา้นการส่งมอบ โดยพิจารณาถึงความส าคญัจากปัจจยั
ด้านคุณภาพก่อน แล้วจึงพิจารณาถึงปัจจัยด้านต้นทุนและด้านการส่งมอบ ตามล าดับ ส าหรับ
โครงงานวิจยัน้ี ได้มุ่งเน้นการแกปั้ญหาระดบัธุรกิจในปัจจุบนัท่ีมีผลกระทบเป็นอย่างมากต่อลูกคา้
ส าคญัซ่ึงเป็นกระบวนการถดัไปของบริษทั เพื่อท าการเลือกปัญหาระดบัธุรกิจในปัจจุบนัท่ีส่งผล
กระทบมากท่ีสุดต่อลูกคา้ส าคญัมาท าการปรับปรุงต่อไป 
 
การวิเคราะห์ผ่านความคาดหวงัดา้นคุณภาพ จากการวิเคราะห์พบว่า จากขอ้มูลตั้งแต่ เดือนมกราคม 
ถึงเดือนธนัวาคม 2556 มีค าร้องเรียนจากลูกคา้ส าคญัดว้ยจ านวนค่อนขา้งต ่า และมีเพียง 2 คร้ังท่ีเกินค่า
เป้าหมาย ซ่ึงถือเป็นเพียงปัญหาคร้ังคราว และยงัอยู่ในการควบคุมของทางบริษทักรณีศึกษา ดงัรูปท่ี 
3.8 ซ่ึงเป็นผลมาจากบริษทัมีนโยบายการตรวจสอบคุณภาพ 100% ในขั้นตอนสุดทา้ยก่อนส่งมอบเพื่อ
ไม่ใหผ้ลิตภณัฑท่ี์ไม่มีคุณภาพหลุดไปถึงมือลูกคา้จึงถือวา่ปัญหาจากขอ้ร้องเรียนไม่ใช่ปัญหาเร่งด่วน
ท่ีน ามาแกไ้ข 

 
 
 

สัดส่วนจ านวนการส่ังซ้ือสปินเดิลมอเตอร์ประเภท hi-end 3.5 นิว้ 
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รูปที ่3.8 จ  านวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ตั้งแต่เดือนมกราคมถึงธนัวาคม 2556 

 

แต่ทางบริษทักรณีศึกษายงัคงมีการผลิตผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดออกมาอยู่ จึงท าการพิจารณา
สัดส่วนของผลิตภัณฑ์ไม่ตรงข้อก าหนดต่อยอดผลิตท่ีเกิดข้ึนจากแต่ละกระบวนการผลิตเป็น
ระยะเวลา 6 เดือนในคร่ึงปีหลงัของปี พ.ศ. 2556 ซ่ึงเพียงพอต่อการดูพฤติกรรมของสัดส่วนผลิตภณัฑ์
ไม่ตรงข้อก าหนดในแต่ละกระบวนการของบริษัทกรณีศึกษาเพราะทางบริษัทกรณีศึกษามีการ
ปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง โดยส่วนมากจะใชร้ะยะเวลาประมาณ 6 เดือน ท าให้ขอ้มูลภายใน 
6 เดือนเป็นขอ้มูลท่ียงัทนัสมยัและสามารถน ามาใชป้ระมาณการสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนด
ในอนาคตได ้โดยทางบริษทักรณีศึกษาไดต้ั้งเป้าสัดส่วนของผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดต่อยอดผลิต
รวมอยู่ท่ี 2% ของงานป้อนเขา้ทั้งหมด โดยทางบริษทักรณีศึกษามีการคิดสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรง
ขอ้ก าหนดรวมดงัตารางท่ี 3.2  
  
 
จากเป้าหมายสัดส่วนผลิตภัณฑ์ไม่ตรงข้อก าหนดดังกล่าว จึงมีการกระจายเป้าลงไปตามขีด
ความสามารถในแต่ละกระบวนการเพื่อให้มีสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดรวมเขา้ใกล ้2% มาก
ท่ีสุด โดยก าหนดให้มีสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดดงัน้ี กระบวนการพนัขดลวด 0.1% ของ
งานป้อนเขา้ กระบวนการประกอบสเตเตอร์ 0.5% ของงานป้อนเขา้ กระบวนการประกอบโรเตอร์และ
กระบวนการประกอบสุดทา้ยอยา่งละ 1% ของงานป้อนเขา้ ซ่ึงหากแต่ละกระบวนการผลิตจะท าให้ได้
สัดส่วนผลิตภณัฑไ์ม่ตรงขอ้ก าหนดรวมอยูท่ี่ 2.5% ดงัตารางท่ี 3.2 
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ตารางที ่3.2 วธีิการคิดสัดส่วนผลิตภณัฑไ์ม่ตรงขอ้ก าหนดของบริษทักรณีศึกษา 

กระบวนการ เป้าหมายสัดส่วนผลติภัณฑ์ตรง
ข้อก าหนดต่องานป้อนเข้า 

เป้าหมายสัดส่วนผลติภัณฑ์ไม่
ตรงข้อก าหนดต่องานป้อนเข้า 

พนัขดลวด 99.9 % 100 - 99.9 = 0.01% 
ประกอบสเตเตอร์ 99.5% 100 - 99.5 = 0.05% 
ประกอบโรเตอร์ 99% 100 - 99 = 1% 
ประกอบสุดทา้ย 99% 100 - 99 = 1% 
รวม 97.5% 100 - 97.5 = 2.5% 
 
โดยสัดส่วนของผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดต่อยอดการผลิตสามารถแยกออกได้เป็น 2 ส่วนคือ
จ านวนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดและจ านวนงานท่ีผลิต ซ่ึงการค านวณสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรง
ขอ้ก าหนดสามารถค านวณไดด้ว้ยการหาค่าร้อยละของจ านวนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดเทียบกบั
จ านวนงานท่ีผลิตโดยก าหนดใหช่้วงเวลาการเก็บขอ้มูลเป็นแบบรายเดือน รายละเอียดของจ านวนท่ีมา
ค านวณมีดงัต่อไปน้ี 
 
จ  านวนผลิตภณัฑไ์ม่ตรงขอ้ก าหนด คือ จ านวนช้ินงานท่ีไม่ตรงตามขอ้ก าหนดท่ีไดรั้บการคดัแยกจาก
กระบวนการตรวจสอบทั้ งหมดรวมถึงช้ินงานท่ีไม่ตรงตามข้อก าหนดท่ีได้รับการตรวจพบโดย
พนักงานฝ่ายผลิตเอง ซ่ึงช้ินงานท่ีไม่ตรงต่อขอ้ก าหนดตอ้งถูกคดัแยกก่อนส่งงานให้กระบวนการ
ถดัไปเช่นกนั โดยจ านวนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดท่ีน ามาค านวณน้ีเป็นจ านวนผลิตภณัฑ์ไม่ตรง
ขอ้ก าหนดก่อนมีกระบวนการแกไ้ขช้ินงาน (rework) หรือวิธีการอ่ืนๆเพื่อให้ใชง้านไดต้ามสภาพท่ี
เป็น ซ่ึงคิดเป็นจ านวนช้ินต่อเดือน 
 
จ านวนงานท่ีผลิต คือ ผลจากการรวมจ านวนของเสียรวมและจ านวนของดีท่ีกระบวนการสุดทา้ยเขา้
ดว้ยกนั ซ่ึงคิดเป็นรายเดือนจากนั้นไดท้  าการศึกษาสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดต่อยอดผลิต
ของสปินเดิลมอเตอร์รุ่นดงักล่าวตามกระบวนการผลิตหลกั คือ กระบวนการพนัขดลวด  กระบวนการ
ประกอบสเตเตอร์ กระบวนการประกอบโรเตอร์และกระบวนการประกอบสุดทา้ย ไดด้งัน้ี 
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รูปที ่3.9 สัดส่วนผลิตภณัฑไ์ม่ตรงขอ้ก าหนดต่อยอดผลิตในกระบวนการพนัขดลวด 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่3.10 สัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดต่อยอดผลิตในกระบวนการประกอบสเตเตอร์ 

 

 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.11 สัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดต่อยอดผลิตในกระบวนการประกอบโรเตอร์ 
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รูปที ่3.12 สัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดต่อยอดผลิตในกระบวนการประกอบสุดทา้ย 

 

จากรูปท่ี 3.9, 3.10 , 3.11 และ 3.12 พบวา่กระบวนการประกอบสุดทา้ยมีสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรง
ขอ้ก าหนดในแต่ละเดือนสูงกวา่ 2% ของงานป้อนเขา้อยูเ่ป็นประจ า และกระบวนการประกอบโรเตอร์
ท่ีมีสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดในแต่ละเดือนสูงกว่า 3% ของงานป้อนเขา้อยู่เป็นประจ า ทั้ง
สองกระบวนการมีส่วนต่างจากเป้าของกระบวนการอยูม่าก ซ่ึงจากเป้าหมายตามนโยบาย คือตอ้งการ
ให้มีสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดรวมทุกกระบวนการไม่เกิน 2% ของงานป้อนเขา้ ดงันั้นการ
ขยบัเขา้ใกลเ้ป้าหมายควรเร่ิมจากการปรับปรุงกระบวนการท่ีมีสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนด
จ านวนมากก่อนเป็นล าดบัแรก เพราะการลดสัดส่วนดงักล่าวจะช่วยให้ผลการด าเนินงานขยบัเขา้หา
เป้าหมายไดม้ากกวา่ อีกทั้งกระบวนการดงักล่าวยงัมีแนวโนม้ท่ีจะสามารถปรับปรุงไดอี้ก ซ่ึงในท่ีน้ี 
คือ กระบวนการประกอบโรเตอร์ ในปัจจุบนัทางบริษทักรณีศึกษาไดแ้กปั้ญหาโดยการน าผลิตภณัฑ์ท่ี
ไม่ตรงข้อก าหนดกลับมาแก้ไขในกรณีท่ีอาการไม่ตรงข้อก าหนดนั้นสามารถแก้ไขได้และคัด
ผลิตภณัฑ์ทิ้งในกรณีท่ีเป็นอาการท่ีไม่สามารถแกไ้ขไดแ้ละยงัคงมีการตรวจสอบ 100% อยูก่่อนส่ง
มอบ ซ่ึงท าให้เกิดค่าใช้จ่ายในการแกไ้ขและการคดัทิ้งข้ึน อีกทั้งยงัท าให้สูญเสียเวลาในการน างาน
กลบัมาแก้ไขใหม่อีกท าให้แผนการผลิตคลาดเคล่ือนไป แต่ผลิตภณัฑ์ของบริษทักรณีศึกษายงัคง
สามารถจดัส่งได้ตามแผนการส่งมอบและสามารถผลิตได้ตามแผนผลิตรายเดือน แสดงให้เห็นว่า
บริษทักรณีศึกษามีความสามารถในการจดัการแต่ยงัถือว่ามีการผลิตผลิตภณัฑ์ไม่ตรงข้อก าหนด
ออกมาท าใหย้งัคงมีโอกาสท่ีผลิตภณัฑเ์หล่าน้ีหลุดไปถึงลูกคา้ จึงพิจารณาวา่ควรเลือกศึกษาถึงอาการ
ท่ีส่งผลต่อปัญหาดา้นคุณภาพจากกระบวนการประกอบโรเตอร์โดยท าการศึกษาและวิเคราะห์จาก
ผลิตภณัฑไ์ม่ตรงขอ้ก าหนดท่ีเกิดในกระบวนการน้ีและศึกษาถึงผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการปรับปรุง
กระบวนการผลิตน้ี 
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จ ำนวน 23811995151614411278120043243342013901933470486153313627682685

Percent 3 2 2 2 1 1 536 1510 8 7 3 3 3

Cum % 87 89 91 93 94 9510036 5161 69 75 79 82 85

อำกำรไมต่รงขอ้ก ำหนด
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Pareto Chart of อ ก รไม่ตรงข้อกำหนด

จ ำนวน 2381199515161441127843243342013901933470486153313627682685

Percent 3 2 2 2 1 537 1510 8 7 3 3 3

Cum % 88 91 92 94 9510037 5262 70 76 80 83 86
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Pareto Chart of อ ก รไม่ตรงข้อกำหนด

จากการวเิคราะห์ปัญหาท่ีผา่นมา พบวา่ ปัญหาดา้นคุณภาพ เป็นปัญหาหลกัในปัจจุบนัท่ีสมควรไดรั้บ
การปรับปรุงโดยกระบวนการท่ีเป็นสาเหตุใหญ่ท่ีท าให้บริษทัมีสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนด
ในกระบวนการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมายมาจากกระบวนการประกอบโรเตอร์ ดงันั้นโครงงานวิจยัน้ีจึง
มีความจ าเป็นจะตอ้งวิเคราะห์ต่อไปถึงอาการของผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดท่ีเป็นสาเหตุส าคญัท่ี
ส่งผลต่อสัดส่วนของผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดต่อยอดผลิตของกระบวนการประกอบโรเตอร์เพื่อ
น าไปสู่การวเิคราะห์หาสาเหตุ และปรับปรุงกระบวนการน้ีต่อไป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที ่3.13  แผนภาพพาเรโตอาการไม่ตรงขอ้ก าหนดท่ีเกิดในกระบวนการ 
ประกอบโรเตอร์ตั้งแต่เดือนกรกฎาคม ถึง ธนัวาคม  2556 

 
เม่ือท าการวิเคราะห์ด้วยแผนภาพพาเรโตตามรูปท่ี 3.13 ซ่ึงแสดงขอ้มูลสะสมคร่ึงปีหลงัของ พ.ศ. 
2556 คือตั้งแต่เดือนกรกฎาคม ถึง ธนัวาคม 2556 ซ่ึงเป็นขอ้มูลท่ีมีระยะเวลาเพียงพอท่ีจะแสดงให้เห็น
ถึงความเสถียรของอาการไม่ตรงขอ้ก าหนดแต่ละอาการ เพราะเป็นระยะเวลาท่ีกระบวนการผลิตถูก
ปรับตั้งให้อยู่ภายใตก้ารควบคุมและมีความเสถียรแลว้ จึงสามารถคาดการณ์และวิเคราะห์อาการท่ี
เกิดข้ึนได้ จากรูปท่ี 3.13 จะเห็นได้ว่าสัดส่วนของอาการผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนด 70% ของ
ผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดทั้งหมดมาจาก 4 อาการ ไดแ้ก่ axial play low,  dent/scratch OD hub 
white contamination และ scratch OD hub ซ่ึงสอดคลอ้งกบัหลกัการพาเรโตคือ ส่ิงท่ีส าคญัมากมี

อาการไม่ตรงขอ้ก าหนดในกระบวนการประกอบโรเตอร ์

อาการจากช้ินส่วนบริเวณฮับ 

อาการจากช้ินส่วนประกอบอื่นๆ 
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จ านวนน้อย ส่ิงท่ีส าคญัน้อยมีจ านวนมาก และจากแผนภาพพาเรโตพบว่ากลุ่ม vital few เป็นกลุ่ม
อาการท่ีมาจากช้ินส่วนฮบัและกลุ่ม trivial many เป็นกลุ่มอาการท่ีมาจากช้ินส่วนอ่ืนๆ ท าให้สามารถ
คาดการณ์ได้ว่าอาการไม่ตรงขอ้ก าหนดส่วนใหญ่ในกระบวนการประกอบโรเตอร์มาจากอาการ
ปัญหาเกิดจากช้ินส่วนฮบั และอาการไม่ตรงขอ้ก าหนดท่ีกล่าวมาทั้ง 4 อาการน้ี มีจ านวนสูงกวา่อาการ
ไม่ตรงขอ้ก าหนดอ่ืนๆ แสดงให้เห็นวา่ผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ตรงขอ้ก าหนดตลอดคร่ึงปีหลงั พ.ศ. 2556 เกิด
จากอาการ axial play low,  dent/scratch OD hub ,white contamination และ scratch OD hub มากท่ีสุด  
 
ตารางที ่3.3 ลกัษณะอาการไม่ตรงขอ้ก าหนดในกระบวนการประกอบโรเตอร์ 

อาการ ลกัษณะอาการ ประเภทอาการ 
axial play low ฮบัขยบัข้ึนลงไดน้อ้ย ฟังกช์นัการใชง้าน 

dent/scratch OD hub รอยขดูและข่วน
บริเวณฮบั 

รูปลกัษณ์ 

white contamination รอยเป้ือนสีขาว
บริเวณฮบั 

รูปลกัษณ์ 

scratch OD hub รอยข่วนบริเวณฮบั รูปลกัษณ์ 
 
เม่ือพิจารณาอาการทั้ง 4 อาการต่อไดด้งัสรุปดว้ยตารางท่ี 3.3 พบวา่ อาการไม่ตรงขอ้ก าหนด 3 ใน 4 
คือ อาการ dent/scratch OD hub อาการ white contamination และอาการ scratch OD hub เป็นอาการ
ในลกัษณะของรูปลกัษณ์ผลิตภณัฑ์ ไดแ้ก่ รอยขูด รอยข่วนและรอยเป้ือนท่ีเกิดบริเวณฮบั ในขณะท่ี
อาการ axial play low เป็นอาการในลกัษณะของฟังก์ชนัการใชง้าน เม่ือพิจารณาถึงลกัษณะการเกิด
แลว้ โดยมากอาการในลกัษณะของรูปลกัษณ์จะเกิดจากวิธีการจบัช้ินงาน หรือขั้นตอนในการหยิบ
และส่งช้ินงานของพนกังาน อนัเน่ืองมาจากความเผอเรอของพนกังานซ่ึงเป็นปัญหาท่ีไม่มีความเสถียร 
จึงพิจารณาแกไ้ขปัญหา axial play low ท่ีเป็นอาการในดา้นฟังก์ชนัการท างานก่อน กอปรกบัอาการ
ผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนด 4 อาการดงักล่าว ส่วนใหญ่เกิดจากอาการ axial play low ท่ีสูงถึง 37% 
ของสัดส่วนอาการไม่ตรงขอ้ก าหนดทั้งหมด ซ่ึงถือวา่เป็นปัญหาท่ีส่งผลมากท่ีสุด จึงพิจารณาวา่ควร
เลือกอาการผลิตภณัฑไ์ม่ตรงขอ้ก าหนดประเภท axial play low มาเป็นประเด็นในการแกปั้ญหาคร้ังน้ี
เป็นอนัดบัแรกก่อน จึงไดก้ าหนดหวัขอ้ปัญหาส าหรับงานวิจยัน้ีวา่ “การลดสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรง
ขอ้ก าหนดประเภท axial play low” 
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3.4.3 การศึกษากระบวนการประกอบโรเตอร์ 
ในการวิเคราะห์กระบวนการท่ีท าให้เกิดอาการความไม่ตรงขอ้ก าหนดประเภท axial play low  ผูว้ิจยั
ไดเ้ร่ิมตน้จากท าความเขา้ใจกบักระบวนการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกบัการประกอบโรเตอร์ แลว้จึงท าการ
วิเคราะห์กระบวนการตน้เหตุท่ีท าให้เกิดอาการ axial play low ต่อไป โดยกระบวนการประกอบ      
โรเตอร์ไดแ้บ่งออกเป็น 8 กระบวนการยอ่ย ดงัรูปท่ี 3.14 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.14 ขั้นตอนของกระบวนการประกอบโรเตอร์ 
 
โดยแต่ละกระบวนการมีรายละเอียดดงัน้ี 

1) กระบวนการเคลือบสารหล่อล่ืนท่ีเพลา โดยพนกังานหยิบเพลาเขา้วางยงัจุดวางท่ี
เคร่ืองเคลือบสารหล่อล่ืนจากนั้นกดปุ่มเคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรจะท างานเคล่ือนช้ินงาน
เขา้ไปยงัต าแหน่งและขยบัหวัเขม็ลงมาเพื่อเคลือบสารหล่อล่ืนท่ีเพลาจากนั้นพนกังาน
น าช้ินงานออกและวางช้ินงานเพื่อน าไปยงักระบวนการถดัไป 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.15 การเคลือบสารหล่อล่ืนท่ีเพลา 

1 

2 3 

5 

4 

 6 

7 

8 
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2) กระบวนประกอบโคนล่างเขา้กบัเพลา โดยพนกังานน าเพลาท่ีเคลือบแลว้มาใส่เขา้ไป
ยงัหัวจบัเพลาและน าโคนวางไวย้งัต าแหน่งท่ีจะท าการกดเพลาลงมาเม่ือไดต้  าแหน่ง
แลว้จึงกดปุ่มเคร่ืองจกัรเพื่อใหห้วักด กดเพลาลงมาเขา้กบัโคนตามต าแหน่งท่ีตั้งค่าไว ้
จากนั้นน าเขา้เคร่ืองวดัระดบัความสูงของเพลาวา่อยูใ่นขอ้ก าหนดหรือไม่ ถา้ตรงตาม
ขอ้ก าหนดจึงน าใส่ตะแกรงวางช้ินงานเพื่อรอน าเขา้สู่กระบวนการถดัไป 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.16 การประกอบโคนล่างเขา้กบัเพลา 
 

3) กระบวนการเคลือบฟิล์ม พนกังานน าช้ินงานฮบัไปตรวจสอบดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์
หากช้ินงานผา่นเกณฑ์จึงจะน าช้ินงานฮบัวางเขา้กบัหวัจบัช้ินงานของเคร่ือง จากนั้น
กดปุ่มท่ีเคร่ืองเพื่อให้ช้ินงานเล่ือนเขา้ไปยงัหัวเข็มฉีดฟิล์มเขา้บริเวณส่วนกลางของ
ช้ินงานฮบัจากนั้นส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไป 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่3.17 การเคลือบฟิลม์ท่ีช้ินงานฮบั 
 
 

4) กระบวนการประกอบเพลาเข้ากับฮับ พนักงานน าช้ินงานเพลาและช้ินงานฮับ
ประกอบเขา้ดว้ยกนัจากนั้นน าช้ินงานเขา้สู่กระบวนการถดัไป 
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รูปที ่3.18 การประกอบเพลาเขา้กบัช้ินงานฮบั 
 

5) กระบวนการเคลือบสารหล่อล่ืนท่ีเพลา หลงัจากประกอบเพลาเขา้กบัฮบัแลว้พนกังาน
น าช้ินงานวางบนหัวจบัของเคร่ืองเคลือบ เม่ือไดต้  าแหน่งแลว้จึงกดปุ่มท่ีเคร่ืองจกัร
เพื่อให้ช้ินงานเคล่ือนเขา้ไปยงัหัวเข็มฉีดสารหล่อล่ืนบริเวณเพลาส่วนบน จากนั้นจึง
น าช้ินงานส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไป 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่3.19 การเคลือบสารหล่อล่ืนท่ีเพลา 
 

6) กระบวนการประกอบโคนบนกบัฮบั โดยพนกังานน าช้ินงานโคนและเพลาติดตั้งเขา้
หวัจบัของเคร่ืองจกัร จากนั้นกดปุ่มเพื่อให้หัวกดท่ีมีช้ินงานฮบัอยูก่ดลงมาประกอบ
กบัช้ินงานโคน จากนั้นน าช้ินงานใส่ตะแกรงเพื่อรอน าเขา้กระบวนการถดัไป 
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รูปที ่3.20 การประกอบโคนบนเขา้กบัช้ินงานฮบั 

 
7) กระบวนการวดัค่า.axial play.ในกระบวนการวดัน้ีจะมีการน าค่าวดัท่ีไดม้าเป็นส่วน 

ประกอบในการก าหนดค่า axial play สุดทา้ย จึงมองวา่กระบวนการตรวจสอบน้ีมี
หนา้ท่ีมากกวา่กระบวนการตรวจสอบอ่ืนๆ โดยหลกัการวดัของเคร่ือง คือ ท าการวดั
ระยะท่ีเกิดการเปล่ียนแปลงของจุดอา้งอิงบริเวณส่วนบนของฮบัท่ีถูกท าให้เคล่ือนท่ี
โดยการขยบัช้ินส่วนฮบั ท าให้สามารถทราบค่า axial play มีขั้นตอนการท างาน คือ
พนกังานน าช้ินงานมาวางไวย้งัหวัจบัช้ินงานท่ีบริเวณเคร่ืองวดัค่า axial play จากนั้น
กดปุ่มหวัโพรบวดัค่าของเคร่ืองวดัจะกดลงมายงัช้ินงานแลว้แสดงค่าออกมาทางหนา้
จอแสดงผลและส่งต่อค่าวดัไปยงักระบวนการถัดไปเพื่อท าการกดเพื่อให้ได้ค่า     
axial play ตามขอ้ก าหนดของงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.21 การวดัค่า axial play ในโรเตอร์ 
 

8) กระบวนการกดละเอียด โดยพนกังานคนเดียวกบักระบวนการท่ี 7 หลงัจากท่ีท าการ
วดัค่าแลว้ พนกังานน าช้ินงานมาวางบริเวณหวัจบัช้ินงานของเคร่ืองกด จากนั้นกดปุ่ม
ท่ีเคร่ืองจกัร หัวกดจะเคล่ือนลงมาท าการกดช้ินงานเพื่อให้ไดค้่า axial play อยู่ใน  
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(ก) (ข) 

ช่วง 12-17 ไมโครเมตร โดยใช้ค่าวดัค่าแรกจากกระบวนการท่ี 7 มาท าการอา้งอิงใน
การกดและท าการวดัอีกคร้ัง หากไม่อยูใ่นช่วง 12-17 ไมโครเมตรจะท าการคดัช้ินงาน
ออกเพื่อรอการแกไ้ขช้ินงานในภายหลงั 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.22 การกดละเอียดของการประกอบโรเตอร์ 
 

3.4.4 การวเิคราะห์อาการความไม่ตรงข้อก าหนดประเภท axial play low  

axial play คือ ระยะท่ีช้ินส่วนฮบัขยบัข้ึนลงไดใ้นแนวแกนของโรเตอร์หลงัจากท่ีท าการประกอบแลว้ 
ดงัรูปท่ี 3.23 (ก) ดงันั้นอาการ axial play low คือ ระยะท่ีช้ินส่วนฮบัสามารถขยบัไดน้้อยกว่า
ขอ้ก าหนด (12-17 ไมโครเมตร) ซ่ึงระยะท่ีขยบัในแนวแกนน้ีจะส่งผลกระทบต่อระยะขยบัข้ึนลงของ
แผ่นดิสก์และอาจท าให้แผน่ดิสก์ชนกบัหวัอ่านท าให้ใช้งานไดไ้ม่เต็มประสิทธิผลหรือใช้งานไม่ได้
เลย และมีช้ินงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัอาการ axial play อยู ่4 ช้ินงาน คือ ฮบั เพลา โคนล่างและโคนบน ดงั
รูปท่ี 3.23 (ข) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.23 ลกัษณะการขยบัของอาการ axial play (ก) และช้ินส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัอาการ axial play (ข) 
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จากนั้นผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์ลกัษณะของความไม่ตรงขอ้ก าหนดประเภท axial play low โดยไป
ตรวจสอบท่ีหนา้งานจริงท่ีกระบวนการวดัค่า axial play พบวา่ อาการเบ้ืองตน้เกิดจากระยะท่ีชุดโคน
(ระยะระหวา่งโคนล่างและโคนบน) สามารถขยบัไดเ้หลือนอ้ยกวา่ขอ้ก าหนด (12-17 ไมโครเมตร) ท า
ใหร้ะยะท่ีสามารถเคล่ือนท่ีไดใ้นแนวแกนลดลง  

 

3.4.5.การวเิคราะห์กระบวนการทีท่ าให้เกดิอาการความไม่ตรงข้อก าหนด axial play low  

อาการ axial play low ท่ีเกิดสามารถอธิบายเหตุผลตามการวิเคราะห์เชิงกายภาพ (physical analysis)ได้
วา่ การท่ีชุดโคนสามารถขยบัไดน้้อยกวา่ขอ้ก าหนดเป็นเพราะผิวสัมผสัระหว่างโคนและเพลามีแรง
ตา้นน้อยกว่าแรงท่ีกดโคน ส่งผลให้ช้ินส่วนโคนถูกกดเกินต าแหน่ง ท าให้การเคล่ือนท่ีตามแนวด่ิง
ของชุดโคนมีระยะนอ้ยลงตามระยะห่างระหวา่งโคนท่ีนอ้ยลง 
จากการวเิคราะห์เชิงกายภาพดงักล่าว ท าใหส้ามารถอธิบายเง่ือนไขในการไดม้าซ่ึงค่า axial play ท่ีตรง
ตามขอ้ก าหนดได ้ดงัน้ี 

1.มีแรงผลกัช้ินส่วนโคนมากกว่าแรงตา้นจากเง่ือนไขน้ีมีปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 2 ปัจจยั
ดว้ยกนั ไดแ้ก่ แรง (force) แรงท่ีใชใ้นการดนัช้ินส่วนโคนตอ้งมีมากกวา่แรงตา้นท่ีเกิดจากแรงเสียด
ทานเพื่อให้ช้ินส่วนโคนสามารถเคล่ือนท่ีได ้แรงเสียดทาน (friction force) ท่ีเกิดจากการสวมอดัของ
ช้ินส่วนตอ้งนอ้ยกวา่แรงท่ีกระท าเพื่อให้ช้ินส่วนโคนเกิดการเคล่ือนท่ีซ่ึงแรงเสียดทานดงักล่าวเกิดมา
จากปัจจยั 2 ปัจจยั ได้แก่ ค่าเส้นผ่านศูนย์กลางภายในของช้ินส่วนโคนและค่าเส้นผ่านศูนยก์ลาง
ภายนอกของเพลาดงัรูปท่ี 3.24 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่3.24 ตวัอยา่งลกัษณะการเคล่ือนท่ีของช้ินงานโคน 
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  2.หยดุช้ินส่วนโคนใหต้รงต าแหน่งจากเง่ือนไขน้ีมีปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 2 ปัจจยัไดแ้ก่ค่า
ระยะกดช้ินส่วนโคนท่ีใช้ระบุต าแหน่งและค่าความเร็วมอเตอร์ท่ีใช้กดโดยค่าระยะกดช้ินส่วนโคน
หากตั้งไม่พอดีกบัต าแหน่งท่ีตอ้งการจะส่งผลให้ต าแหน่งท่ีช้ินส่วนโคนหยุดนั้นคลาดเคล่ือนไป และ
เน่ืองจากกระบวนการประกอบโรเตอร์น้ีมีการใช้มอเตอร์เป็นตวักระท าให้เกิดแรงกดในแนวด่ิง แต่
เน่ืองจากมอเตอร์มีแรงเฉ่ือยอยู ่ท  าใหห้ลงัจากมีสั่งใหม้อเตอร์หยดุหมุน มอเตอร์อาจจะยงัไม่หยุดสนิท
ในทนัทีซ่ึงตรงจุดน้ีสามารถส่งผลกบัระยะในระดบัไมโครเมตรได ้ดงัรูปท่ี 3.25 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.25 ตวัอยา่งต าแหน่งการหยดุของช้ินงานโคน 

 
จากการวิเคราะห์ลกัษณะอาการเชิงกายภาพจะเห็นไดว้า่ตวัท่ีก าหนดค่า axial play สุดทา้ยคือช้ินส่วน
โคนบน หมายความวา่ค่า axial play ท่ีออกมาข้ึนอยูก่บัการเคล่ือนท่ีมากนอ้ยเท่าไรของช้ินส่วนโคน
บน ดงันั้นจึงมุ่งประเด็นไปท่ีกระบวนการท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัการขยบัของช้ินส่วนโคนบนแต่ก่อนท่ี
จะสรุปวา่อาการ axial play low เกิดจากกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเคล่ือนท่ีของช้ินส่วนโคนบน
จะตอ้งท าการวเิคราะห์ระบบการวดัก่อนเพื่อศึกษาวา่ความผนัแปรท่ีเกิดข้ึนนั้นไม่ไดม้าจากระบบการ
วดัเป็นส่วนใหญ่หรือกล่าวคืออาการปัญหาท่ีเกิดข้ึนไม่ไดมี้สาเหตุมาจากระบบการวดัท่ีไม่มีความ
น่าเช่ือถือ โดยจะท าการวเิคราะห์ระบบการวดัในบทต่อไป 

 

3.5  การก าหนดหัวข้อปัญหาและตวัช้ีวดัในโครงงานวจิยั 
 
จากการท าความเขา้ใจกบัอาการปัญหาท่ีผา่นมาดงัรายละเอียดในหวัขอ้ท่ี 3.4 ท าให้ทราบวา่ปัญหาค า
ร้องเรียนจากลูกคา้ไม่ใช่ปัญหาหลักของบริษทักรณีศึกษาเน่ืองจากจ านวนค าร้องเรียนไม่มากนัก
เน่ืองจากอาศัยการตรวจสอบคุณภาพแบบใ100%.ของบริษัทท าให้มีการคัดผลิตภัณฑ์ไม่ตรง
ขอ้ก าหนดออก ท าให้ความบกพร่องไม่ถึงมือลูกคา้จึงสามารถสรุปไดว้า่ ในปัจจุบนับริษทักรณีศึกษา
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ก าลังประสบปัญหาเก่ียวกับความไม่ตรงข้อก าหนดของผลิตภณัฑ์จึงต้องด าเนินการแก้ไขโดยมี
สัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดของกระบวนการประกอบโรเตอร์อยู่ท่ี 4.8% ของจ านวนงาน
ป้อนเขา้ทั้งหมดซ่ึงยงัสูงกว่าเป้าหมายบริษทัท่ีตั้งไวใ้ห้มีสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดท่ี 2% 
ของจ านวนงานป้อนเขา้ทั้งหมด และเม่ือท าการวิเคราะห์ขอ้มูลผ่านแผนภาพพาเรโต พบว่าสัดส่วน
ของอาการผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนด 70% ของผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดทั้งหมดมาจาก 4 อาการ 
ไดแ้ก่ axial play low, dent/scratch OD hub, white contamination และ scratch OD hub และพบวา่
กลุ่ม vital few เป็นกลุ่มอาการท่ีมาจากช้ินส่วนฮบัและกลุ่ม trivial many เป็นกลุ่มอาการท่ีมาจาก
ช้ินส่วนอ่ืนๆ ท าให้สามารถคาดการณ์ได้ว่าอาการไม่ตรงข้อก าหนดส่วนใหญ่ในกระบวนการ
ประกอบโรเตอร์มาจากอาการปัญหาเกิดจากช้ินส่วนฮบั โดยส่วนใหญ่เกิดจาก ผลิตภณัฑ์ไม่ตรง
ขอ้ก าหนดประเภท axial play low มากท่ีสุดซ่ึงท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายในการแกง้านท่ีค่อนขา้งสูงในแต่ละ
เดือน จากนั้ นผู ้วิจ ัยได้ไปท าการศึกษาและท าการวิ เคราะห์กระบวนการท่ีท าให้เกิดอาการ              
axial play low พบวา่ มีอยู ่8 กระบวนการท่ีมีโอกาสเป็นสาเหตุของอาการไม่ตรงขอ้ก าหนดประเภท 
axial play low ซ่ึงลว้นแต่เป็นกระบวนการก่อนหนา้ท่ีจะพบอาการไม่ตรงขอ้ก าหนดดงักล่าวทั้งส้ิน 
และพบวา่มีความเป็นไปไดสู้งมากท่ีสาเหตุหลกัการเกิดของปัญหาในปัจจุบนัจะมาจากกระบวนการท่ี
มีความเก่ียวขอ้งกบัการเคล่ือนท่ีของช้ินส่วนโคนบนโดยเฉพาะกระบวนการสุดทา้ยก่อนการวดัค่า 
axial play ดงันั้น โครงงานวิจยัน้ีจึงมุ่งเน้นการปรับปรุงเพื่อลดสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนด
ประเภท axial play low โดยมุ่งประเด็นมาท่ีกระบวนการท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบัการเคล่ือนท่ีของ
ช้ินส่วนโคนบนในกระบวนการประกอบโรเตอร์เท่านั้น จึงท าการสรุปหวัขอ้ปัญหาของโครงงานวิจยั 
คือ การลดสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดประเภท axial play low ในกระบวนการประกอบ      
โรเตอร์ 
 
จากการวเิคราะห์ปัญหาในระดบัธุรกิจของกลุ่มธุรกิจของบริษทักรณีศึกษาพบวา่ ปัญหาผลิตภณัฑ์ไม่
ตรงตามขอ้ก าหนดเฉพาะเป็นปัญหาหลกัในปัจจุบนัและตวัช้ีวดัระดบัธุรกิจของโครงงานวิจยัน้ี คือ 
สัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดของสปินเดิลมอเตอร์รุ่น DD โดยมีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 8.25% ของ
จ านวนงานป้อนเขา้ทั้งหมดซ่ึงมีค่าสูงกวา่เป้าหมายท่ีทางบริษทัตั้งไวท่ี้ 2% ของจ านวนงานป้อนเขา้
ทั้งหมด และเม่ือน ารายละเอียดต่างๆของปัญหามาวิเคราะห์และจ าแนกพบว่า เกิดจากปัญหาคุณภาพ
ท่ีมาจากความไม่ตรงขอ้ก าหนดประเภท axial play low ท่ีอยูใ่นกระบวนการประกอบโรเตอร์มาก
ท่ีสุด ดงันั้นตวัช้ีวดัระดบัโครงการของโครงงานวิจยัน้ีจึงหมายถึงสัดส่วนความไม่ตรงขอ้ก าหนด
ประเภท axial play low ของเคร่ืองเป็นเคร่ืองจกัรตวัอยา่งโดยมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 1.51% ของงานป้อนเขา้
ทั้งหมด ซ่ึงยงัเกินเป้าหมายท่ีมาจากเป้าหมายนโยบายของหน่วยงานโดยตั้งเอาไวท่ี้ 0.75 % ของงาน
ป้อนเขา้ทั้งหมด 
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เน่ืองจากโครงงานวิจยัน้ี มีจุดมุ่งหมายท่ีจะท าการปรับปรุงความไม่ตรงขอ้ก าหนดประเภท axial play 
low ในกระบวนการประกอบโรเตอร์ให้บรรลุไดต้ามเป้าหมายนโยบายของทางหน่วยงานท่ีไดต้ั้งไว ้
และเน่ืองจากแนวทางในการบรรลุเป้าหมายตามนโยบายของทางบริษทักรณีศึกษา คือให้แต่ละ
กระบวนการท างานมีการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง จึงไดท้  าการก าหนดเป้าหมายของโครงการ
ตามนโยบายของหน่วยงาน คือให้มีการปรับปรุงคุณภาพในแต่ละกระบวนการ โดยต้องการลด
สัดส่วนความไม่ตรงขอ้ก าหนดประเภท axial play low ของเคร่ืองจกัรตวัอยา่งท่ีกระบวนการประกอบ
โรเตอร์ โดยลดลงจาก 1.51% ของช้ินงานป้อนเขา้ ให้เหลือ 0.75 %ของช้ินงานป้อนเขา้ซ่ึงลดลงไป 
50% ของสัดส่วนความไม่ตรงขอ้ก าหนดประเภท axial play low ท่ีเคร่ืองจกัรตวัอยา่งในกระบวนการ
ประกอบโรเตอร์ โครงงานวิจยัน้ีเป็นเพียงแค่การลดปัญหาหลกัในกระบวนการประกอบโรเตอร์ท่ี
ส่งผลต่อปัญหาระดบัธุรกิจ แต่ไม่ใช่ปัญหาทั้งหมด เพราะยงัมีปัญหาจากหน่วยงานอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้ง 
ดงันั้นจึงสามารถสรุปเป้าหมายต่างๆออกมาดงัต่อไปน้ี 
 
จากเป้าหมาย และตวัช้ีวดัระดบัโครงการ คือ ตอ้งการลดสัดส่วนความไม่ตรงขอ้ก าหนดประเภท axial 
play low ท่ีกระบวนการประกอบโรเตอร์จากเคร่ืองจกัรตวัอย่าง โดยลดลงจาก 1.51%ของช้ินงาน
ป้อนเขา้ ให้เหลือ 0.75%ของช้ินงานป้อนเขา้ซ่ึงคิดเป็น 50% ของสัดส่วนความไม่ตรงขอ้ก าหนด
ประเภท.axial.play.low.ในกระบวนการประกอบโรเตอร์และจะส่งผลให้สัดส่วนความไม่ตรง
ขอ้ก าหนด ในกระบวนการประกอบโรเตอร์ลดลงจาก 4.8% ของช้ินงานป้อนเขา้ เหลือ 3.79% ของ
ช้ินงานป้อนเขา้ และถา้หากสามารถลดจ านวนดงักล่าวลงได ้จะท าให้บริษทัมีผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพ
มากข้ึนเน่ืองจากลดปัญหาการเสียเวลาจากการซ่อม ซ่ึงส่งผลให้ สัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงตาม
ขอ้ก าหนดรวมทั้งหมดลดลงจากเดิม 8.25% ของจ านวนงานป้อนเขา้ทั้งหมดเป็น 7.24% ของจ านวน
งานป้อนเขา้ทั้งหมด โดยลดลงอีก 1.01% ของจ านวนการผลิตตามแผนทั้งหมด ซ่ึงก็คือเป้าหมาย และ
ตวัช้ีวดัระดบัโครงการและระดบัธุรกิจของโครงงานวจิยัน้ีนัน่เอง ดงัรูปท่ี 3.26 และรูปท่ี 3.27 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่3.26 เป้าหมายโครงการของโครงงานวิจยั 
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รูปที ่3.27 เป้าหมายธุรกิจของโครงงานวจิยั 


