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บทคดัย่อ 
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็นอุปกรณ์ท่ีมีความสําคญัมากในโลกของ
การบนัทึกขอ้มูลแบบดิจิตอล ไม่วา่จะเป็นเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์  หรือระบบเก็บข้อมูลส่วนกลาง       
เป็นตน้ เพ่ือเพ่ิมโอกาสในการแข่งขนัของธุรกิจประเภทน้ี 
งานวิจัย น้ีจึงได้นําแนวทางซิกซ์  ซิกมาเข้ามาใช้ในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตและทดสอบฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ โดยมี
วตัถุประสงค์เพ่ือลดต้นทุนการผลิต และลดความสูญเสีย
โอกาสทางการคา้ อนัเป็นสาเหตุมาจากผลิตภณัฑบ์างส่วนไม่
ผ่านกระบวนการตรวจสอบก่อนส่งถึงลูกค้า โดยแนวทาง
ซิกซ์  ซิกมาได้ถูกนํามาประยุกต์เ พ่ือลดความผันแปรใน
กระบวนการ และเพ่ิมความแม่นยาํในการวิเคราะห์การผลิต 
ส่งผลให้ค่า DPPM ลดลงจาก 633 DPPM เหลือเพียง 287 
DPPM คิดเป็นตน้ทุนของเสียท่ีลดลง 54.67% ซ่ึงมีมูลค่า 
11,805,505 บาท ต่อปี 
 
Abstract 
Hard Disk Drive is a very important device of digital data 
storage in the world as seen on computers, electronic devices 
or server and etc. Therefore, to increase ability of 
competition, this research would prefer Six-Sigma method 
for Hard Disk Drive testing process improvement. The 
objective is to reduce production cost and stop losing market 
share due to the product was missed Acceptable Quality 
Level before shipment. The Six-Sigma is applied to mitigate 

process variation and increase accuracy of process system. 
The improvement results in 54.67% defect reduction (from 
633 DPPM to 287 DPPM). It is expected that the 
improvement will result in net saving of 11,805,505 baht per 
annum. 
 
1. บทนํา 
คุณภาพของ สินค้า และผ ลิตภัณฑ์ เ ป็น ส่ิ ง ท่ี ลู กค้า ให้
ความสําคญัเป็นลาํดบัตน้ๆ เน่ืองจากส่งผลต่อความเช่ือมั่น
และความพึงพอใจของลูกคา้ท่ีมีต่อผูผ้ลิต ดงันั้นอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟซ่ึงเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความสาํคญัอยา่งมาก
ในยุคดิจิตอล เน่ืองจากเป็นอุปกรณ์ในการเก็บขอ้มูลต่างๆ 
หากเกิดความเสียหายบนตวัฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ อาจส่งผล
กระทบต่อขอ้มูลท่ีบนัทึกไว ้ ผูผ้ลิตจึงให้ความสาํคญัอยา่งยิ่ง
ต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ์ หากพิจารณาถึงขอ้มูลดา้นคุณภาพ
ในไตรมาสแรก ปี 2555 พบวา่ ปัญหาการอ่าน/เขียนสัญญาณ
บกพร่องของหัวอ่านเขียน เป็นปัญหาหลกัทางดา้นคุณภาพท่ี
ก่อให้เกิดตน้ทุนความสูญเสียรวมมากท่ีสุด คิดเป็น 81.8%   
จึงนาํขอ้บกพร่องดงักล่าวมาทาํการปรับปรุง 

การลดของเสียในอุตสาหกรรมการผลิตนั้ น มีการนํา
วิธีการ และเทคนิคต่างๆ มาประยุกต์ใช้ แต่แนวทางหน่ึงท่ี
นาํไปใชก้นัอยา่งแพร่หลายและสัมฤทธ์ิผลคือ ซิกซ์ ซิกมา ซ่ึง
มีประสิทธิภาพอย่างมากในการปรับปรุงคุณภาพ และลด
ต้นทุนในกระบวนการผลิต  โดยนําหลักการทางสถิติมา
วิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากกระบวนการ เพ่ือหาสาเหตุท่ีแทจ้ริง 
และนําไปสู่แนวทางและวิธีการในการแก้ปัญหาท่ีส่งผล
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กระทบต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ์ งานวิจัยน้ีได้ประยุกต์ใช้
แนวทางซิกซ์ ซิกมาดงักล่าวในการวิเคราะห์ และปรับปรุง
กระบวนการ เพ่ือลดข้อบกพร่องประเภทการอ่าน/เขียน
สัญญาณบกพร่องขอหัวอ่านเขียน และส่งผลให้ตน้ทุนการ
ผลิตลดลง 
 
2.ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
2.1 แนวทางการปรับปรุงคุณภาพด้วย ซิกซ์ ซิกมา 
การดาํเนินการวิจยัประกอบไปดว้ย 5 ขั้นตอน ตามหลกัการ
ของซิกซ์ ซิกมา [1, 2] เร่ิมจากระยะการวิเคราะห์ปัญหา โดย
การศึกษาสภาพปัญหา ศึกษาและเข้าใจกระบวนการผลิต 
กาํหนดเป้าหมายและขอบเขตการปรับปรุง ต่อมาเป็นระยะ
การวดัเพ่ือกาํหนดสาเหตุของปัญหา โดยทาํการวิเคราะห์
คว ามแ ม่นย ํา ของระบบการวัด  ศึ กษาและ พิ จ า รณา
กระบวนการผลิตในปัจจุบนั จากนั้นทาํการระดมสมองเพ่ือหา
ปัจจัยนาํเขา้ท่ีอาจส่งผลต่อการอ่าน/เขียนสัญญาณบกพร่อง
ของหัวอ่านเขียน ด้วยการค้นหาปัจจัยนําเข้าทั้ งหมดของ
กระบวนการ จัดลาํดับความเก่ียวโยงทางดา้นกระบวนการ
ทาํงาน พิจารณาแขนงความบกพร่อง (FTA: Fault Tree 
Analysis) และวเิคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ (FMEA) 
จากนั้นในระยะการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาไดอ้อกแบบ
การทดลอง  เ พ่ือหาปัจจัย ท่ีมีผลอย่างมีนัยสําคัญ  ระยะ
ปรับปรุงกระบวนการ ไดว้เิคราะห์ปัจจยันาํเขา้หลกัท่ีส่งผลต่อ
ตวัแปรตอบสนอง และทาํการหาเง่ือนไขท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
ของแต่ละปัจจัยนาํเขา้เพ่ือให้ไดผ้ลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด และระยะ
สุดทา้ยคือระยะการติดตามควบคุม โดยทาํการทดสอบยืนยนั
ผลเป็นระยะเวลา 1 เดือน และจัดทาํแผนควบคุม (Control 
Plan) โดยจดัทาํเอกสารควบคุมเสนอต่อท่ีประชุม และใช้
เคร่ืองมือทางสถิติในการตรวจติดตามผลเพ่ือรักษามาตรฐาน
หลงัการปรับปรุง 

งานวิจัย อ่ืนๆท่ีใช้หลักการของซิกซ์  ซิกมาในการ
ปรับปรุงคุณภาพและลดตน้ทุนการผลิตไดแ้ก่ การลดปริมาณ
อนุภาคเปียร์โซอิเลก็ทริคทรานส์ดิวเซอร์ท่ี     หลุดออกมาจาก
แขนจบัหวัอ่าน/เขียนในฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ โดยใชแ้นวทางซิกซ์ 
ซิกมา [12] การลดของเสียท่ีเกิดจากค่าการรับนํ้าหนกักดของ

ชุดหัวอ่านสํา เ ร็จไม่ได้ตามข้อกําหนดในกระบวนการ
ประกอบหัวอ่านโดยใช้แนวทางซิกซ์ ซิกมา [13] การลด
ขอ้บกพร่องในกระบวนการพน่สีตวัถงัรถยนตโ์ดยใชแ้นวทาง
ซิกซ์ ซิกมา [11] เป็นตน้ 
 
2.2 การออกแบบการทดลองที่มีตัวแปรตอบสนองเป็นจํานวน
นับ (Attribute Data) 
ทางดา้นการวิเคราะห์การทดลองเพื่อหาปัจจัยท่ีมีนัยสําคญั 
หากตงัแปรตอบสนองเป็นจาํนวนนบั (Attribute Data) จึงมี
ความจาํเป็นในการแปลงค่า (Transformation) ขอ้มูลเสียก่อน 
เพ่ือให้เป็นไปตามสมมุติฐานความมีเสถียรภาพของค่าความ
แปรปรวน (Variance Stability) [6] ซ่ึงสามารถเลือกวิธีการ
แปลงขอ้มูลจากตารางท่ี 1 
 
ตารางที่ 1 วธีิการแปลงขอ้มูลตวัแปรตอบสนองจาํนวนนบั 

ขอ้มูลจาํนวนนบั แบบมาตรฐาน แบบ Freeman &Turkey 

Ĉ  Ĉ  2/1ˆˆ 




  CC  

 
3.วธีิดาํเนินการวจิัยและผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
งานวจิยัน้ีดาํเนินการตามขั้นตอนของซิกซ์ ซิกมา ตามท่ี
อธิบายไวใ้นหวัขอ้ท่ี 2 
 
3.1 ระยะนิยามปัญหา (Define Phase) 
ระยะการนิยามปัญหา เป็นขั้นตอนในการกาํหนดทิศทางของ
งานวิจยั โดยเร่ิมศึกษากระบวนการผลิต สภาพปัญหาปัจจุบนั 
และตน้ทุนของเสียโดยรวมของฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟขนาด 2.5 น้ิว
บนขนาดความจุ 1 TB (หน่ึงลา้น ลา้นไบต)์ 
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รูปที่ 1 แผนภาพพาเรโตตน้ทุนของเสียโดยรวมตามลกัษณะ
ขอ้บกพร่องแต่ละประเภท 

 
ซ่ึงมีตน้ทุนของเสียท่ีเกิดจากขอ้บกพร่องประเภทการอ่าน/
เ ขี ยนสัญญาณบกพ ร่ อ งขอ งหั ว อ่ า น เ ขี ยนม าก ท่ี สุ ด 
(ขอ้บกพร่องลาํดบัท่ี 1 และ 2) ดงัแสดงในรูปท่ี 1  โดยคิดเป็น 
81.8% ของจาํนวนของบกพร่องทั้งหมด ดงันั้นขอบเขต
งานวิจยัจึงมุ่งเนน้ในการลดขอ้บกพร่องประเภทดงักล่าว และ
ไดจ้ดัตั้งคณะทาํงานเพ่ือระดมสมองหาสาเหตุท่ีเป็นไปไดข้อง
การเกิดขอ้บกพร่องดงักล่าวต่อไป 
 
3.2 ระยะการวดัเพือ่หาสาเหตุของปัญหา (Measure Phase) 
ในระยะการวดัเพ่ือกาํหนดสาเหตุของปัญหา เป็นขั้นตอนการ
วิเคราะห์เบ้ืองตน้ โดยอาศยัเคร่ืองมือทางคุณภาพเขา้มาช่วย 
ในระยะการวดัน้ี เร่ิมจากการวิเคราะห์ความแม่นยาํของระบบ
ซ่ึงพบว่า Precision-to-Tolerance: P/T = 13. 56% และ 
Precision-to-Total Variation: P/TV = 22.56% ซ่ึงถือว่า
ยอมรับได้ โดยค่าเปอร์เซ็นต์ทั้ งสองค่าดังกล่าวอยู่ในช่วง
10%-30% อา้งอิงจาก AIAG [7] ระบบการวดัค่าดงักล่าวเป็น
การวดัสัญญาณทางไฟฟ้าในระดับท่ีค่อนข้างตํ่ามาก (mV: 
mili-Voltage) นอกจากน้ียงัทาํการเทียบสัญญาณกบัเคร่ืองวดั
แรงดนัไฟฟ้าและความถ่ี (Oscilloscope) ซ่ึงไดรั้บการสอบ
เทียบเคร่ืองมือวดัเป็นประจาํ จึงยอมรับระบบการวดัน้ีว่าให้
ค่าท่ีถูกตอ้ง จากนั้นทาํการระดมสมองเพ่ือคน้หาปัจจยันาํเขา้
ทั้ งหมดของกระบวนการท่ีอาจส่งผลให้เกิด ข้อบกพร่อง
ประเภทการอ่าน/เขียนสัญญาณบกพร่อง ของหัวอ่านเขียน 

โดยการทาํแผนผงักระบวนการ (Process Mapping) และนาํ
ปัจจัยต่างๆท่ีได้มาวิเคราะห์ เพ่ือหาปัจจัยนําเขา้ท่ีอาจมีผล 
(Key Performance Input Variables: KPIVs) ต่อตวัแปร
ตอบสนอง (Respond) ซ่ึงเป็นภาวการณ์กระตุกของสัญญาณ 
(Poping) ดงัแสดงในรูปท่ี 2 ท่ีอ่านไดจ้ากหวัอ่านเขียน 
 

 
 

รูปที่ 2 สภาวะกระตุกของสัญญาณ (Poping) 
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รูปที่ 3  การวเิคราะห์แขนงความบกพร่อง (FTA) 
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ตารางที่ 1 คาํอธิบายสัญลกัษณ์ของการวิเคราะห์แขนงความ
บกพร่อง (FTA) 

 
 
โดยใชก้ารวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง (FTA) ดงัแสดงใน
รูปท่ี 3 ซ่ึงมีคาํขยายความตามตารางท่ี 1 จากนั้ นนําปัจจัย
นาํเขา้มาวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ (FMEA) [9] 
ผลจากการจดัลาํดบัความสําคญั (RPN) คือ ระดบัความต่าง
ของสัญญาณท่ีอ่านกลบัมา ระยะการบินของหวัอ่านเขียนขณะ
ทาํการทดสอบ ความถ่ีของสัญญาณในการทดสอบอ่านเขียน 
อุณหภูมิในการทดสอบ และขอบเขตการจัดการกับ Defect 
บนแผ่นเก็บข้อมูล ซ่ึงจะนําไปทาํการทดลองเพ่ือทดสอบ
ความมีนยัสาํคญัในขั้นตอนต่อไป 
 
3.3 ระยะการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) 
ในขั้นตอนน้ี ไดอ้อกแบบการทดลองเพ่ือศึกษาถึงอิทธิพลของ
ปัจจัยนําเขา้ท่ีไดจ้ากขั้นตอนการทาํ FMEA ท่ีส่งผลต่อ
ภาวการณ์กระตุกของสัญญาณท่ีได้จากหัวอ่านเขียนผูว้ิจัย

เลือกการออกแบบการทดลองเศษส่วนเชิงแฟคทรอเรียล 
(Fractional Factorial Design, 2iv

5-1) เพ่ือเป็นการคดักรอง
ปัจจยันาํเขา้ทั้ง 5 ปัจจยัให้เหลือเพียงปัจจยันาํเขา้ท่ีมีนยัสาํคญั 
อีกทั้ งยงัเป็นการทดลองท่ีใช้จาํนวนการรัน (Runs) ไม่มาก
หากเทียบกบัการทดสอบสมมุติฐานทีละปัจจยั (One-Factor-
at-a-Time: OFAT) หรือ การทดลองแบบแฟคทรอเรียล [3, 5] 
ในการทดลองน้ีจะทาํการทดลอง 16 รัน (Runs) โดยกาํหนด
ระดับของแต่ละปัจจัย  ดังตารางท่ี  2 ส่วนขนาดตัวอย่าง 
(Sample Size) จะคาํนวณดว้ยโปรแกรมมินิแทป พบวา่จะใช้
ตวัอย่างในการทาํซํ้ าอย่างน้อย 60 คร้ัง เพ่ือให้ไดค้่าถูกตอ้ง
ของขอ้มูลมากกว่า 80% ซ่ึงผูว้ิจยักาํหนดการทดลองซํ้ าเป็น 
68 คร้ัง เพ่ือเพ่ิมระดบัความมัน่ใจ 

ในตารางท่ี 2 ค่า DAC คือหน่วยการวดัความต่างของ
ระดบัสัญญาณท่ีโรงงานกรณีศึกษาใช ้ซ่ึงเป็นค่าท่ีแปลงจาก
สัญญาณท่ีอ่านไดจ้ากแผน่เกบ็ขอ้มูล จากอนาลอ็กเป็นดิจิตอล 
คาบเวลา (Time Period: T) ท่ีปรากฏอยู ่ณ ประเภทความถ่ีใน 
การเขียนท่ี 500 MHz (หรือ 2 nS) อา้งอิงจากจุดก่ึงกลางของ
แผน่บนัทึกขอ้มูล โดยตาํแหน่งของหัวอ่าน และหัวเขียนอยูท่ี่
ตาํแหน่งเดียวกนัขณะเขียน และ Defect เป็นรอยขีดข่วน หรือ
จุดบกพร่องต่างๆบนแผ่นเก็บขอ้มูล การระบุตาํแหน่งของ 
Defect จะช่วยให้หัวอ่านเขียนไม่เขา้ไปอ่านขอ้มูลเสีย ใน
บริเวณดงักล่าว 
 
ตารางที่ 2 ปัจจยัและระดบัของปัจจยัการทดลองเบ้ืองตน้ 
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จากผลการทดลองท่ีไดใ้นการคดักรองปัจจยันาํเขา้ทั้ง 5 
ปัจจยั จะถูกนาํมาแปลงขอ้มูลดว้ยวิธีการของ Freeman และ 
Turkey ตามตารางท่ี 1หลงัจากนั้นทาํการตรวจสอบความ
ถูกตอ้งของแบบจาํลองตามสมมุติฐาน ij ~( 2,0  ) [3] ซ่ึง
ผลการตรวจสอบขอ้มูล พบว่าเป็นไปตามสมมุติฐานจากนั้น
ทาํการวิเคราะห์ผลการทดลอง พบวา่ท่ีระดบันยัสาํคญัท่ี 0.05 
ปัจจยันาํเขา้ท่ีมีผลต่อตวัแปรตอบสนองอยา่งมีนยัสาํคญัคือ ค่า
ระดบัความต่างของสัญญาณ [A] ประเภทความถ่ีในการเขียน 
[C] และขอบเขตการจดัการกบั Defect บนแผน่เกบ็ขอ้มูล  [E] 
โดยแสดง Normal Plot of Effect ไดด้งัรูปท่ี 4 

 

 
 

รูปที่ 4 Normal Plot บนปัจจยัท่ีมีผลต่อค่าเฉล่ียของภาวะ
กระตุกของสัญญาณอยา่งมีนยัสาํคญั 

 
3.4 ระยะการปรับปรุง (Improve Phase) 
สําหรับขั้ นตอนการปรับปรุงกระบวนการ  จะเป็นการ
วิเคราะห์พฤติกรรมการเปล่ียนแปลงของตวัแปรตอบสนอง 
เพ่ือกาํหนดระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสม เพ่ือท่ีจะทาํให้ไดผ้ลลพัธ์
ตามเป้าหมาย การหาเง่ือนไขท่ีเหมาะสมของปัจจยันาํเขา้ท่ีมี
นยัสาํคญัจะพิจารณาค่าระดบัความต่างของสัญญาณ ประเภท
ความถ่ีในการเขียน และขอบเขตการจดัการกบั Defect บน
แผ่นเก็บข้อมูล ซ่ึงมีผลต่อตัวแปรตอบสนอง โดยทําการ
ทดลองเพ่ิมเติม ในส่วนของปัจจยันาํเขา้ท่ีเป็นคุณลกัษณะจะ
กาํหนดใหมี้การจดัการกบั Defect บนแผน่เก็บขอ้มูลก่อนถึง
สภาวะการทดสอบ  ระยะการบินของหัวอ่ านเ ขียนจะ
กาํหนดให้เป็นระยะสูงข้ึน 50% เพ่ือลดผลกระทบจากระยะ
การบินท่ีตํ่าเกินไป [4] จากนั้นในส่วนของปัจจยัแปรผนั ค่า
ระดบัความต่างของสัญญาณ ประเภทความถ่ีในการเขียน ทาํ

การออกแบบการทดลองแบบพ้ืนผิวตอบสนอง แบบบอกซ์
เบห์นเคน ทั้งน้ีจะนาํการแปรผนัของอุณหภูมิ มาร่วมในการ
ทดลองคร้ังน้ี ดว้ย เน่ืองจากทีมงานไดมี้ความเห็นตรงกนัว่า
อุณหภูมิน่าจะมีส่วนเก่ียวขอ้งในการทดสอบสภาวะการอ่าน
เขียนของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ดงันั้นการทดลองจะเป็น 3 ปัจจยั 
แบบ 3 ระดบั ดงัแสดงในตารางท่ี 3 
 
ตารางที่ 3 ระดบัของปัจจยัในการทดลองแบบบอกซ์เบห์นเคน 

 
 
จากรูปท่ี 5 และ 6 ผลของการออกแบบการทดลองเพ่ิมเติม
ให้ผลสอดคลอ้งกบัการออกแบบการทดลองเพ่ือคดักรองใน
ระยะการวิเคราะห์ปัญหา คือท่ีค่าระดบัความต่างของสัญญาณ 
[A] และประเภทความถ่ีในการเขียน [B] อยูท่ี่ระดบัสูง ส่วน
อุณหภมิู [C] อยูท่ี่ระดบักลาง 
 

รูปที่ 5 Main Effect Plot ของค่าเฉล่ียต่อภาวการณ์กระตุก
สัญญาณ 
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รูปที่ 6 Interaction Plot ของค่าเฉล่ียต่อภาวะกระตุกของ

สัญญาณ 
 

 
รูปที่ 7 ผลทดสอบความแปรปรวนของปัจจยันาํเขา้  

 
กาํหนดสมมุติฐานของการทดลองดงัน้ี 

การกาํหนดสมมุติฐานของปัจจยัหลกั 
H0: ปัจจยัหลกัไม่มีผลต่อภาวการณ์กระตุกของสัญญาณ 
H1: ปัจจยัหลกัมีผลต่อภาวการณ์กระตุกของสัญญาณ 
การกาํหนดสมมุติฐานของอนัตรกริยา 
H0: อนัตรกริยาไม่มีผลต่อภาวการณ์กระตุกของสัญญาณ 
H1: อนัตรกริยามีผลต่อภาวการณ์กระตุกของสัญญาณ 

จากการวิ เคราะห์ผลการทดสอบความแปรปรวน 
(ANOVA) ดังแสดงในรูปท่ี 7 บนการทดลองแบบบอกซ์
เบห์นเคน พบวา่ปัจจยัท่ีมีผลต่อภาวการณ์กระตุกของสัญญาณ
จากหวัอ่านเขียนท่ีมีค่า P-value < 0.05 ปัจจยัหลกัคือ A, B 
และ C ผลจากพจน์กาํลงัสองคือ A*A, B*B และ C*C [10]    

จากนั้นหาระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยใช้ฟังก์ชัน 
Respond Optimization บนโปรแกรม MINITAB [8] โดย
ระดบัท่ีเหมาะสมแสดงดงัตารางท่ี 4 ซ่ึงใหผ้ลต่อภาวะกระตุก
ของการอ่านสัญญาณกลบัเท่ากบั 20.558 คร้ัง 
  
ตารางที่ 4 ระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมต่อการอ่านสัญญาณ 

 
 
3.5 ระยะการตดิตามควบคุม (Control Phase) 
ระยะการติดตามควบคุม เป็นขั้นตอนทา้ยสุดของงานวิจยัน้ี 
ซ่ึงจะประกอบไปด้วยการทดสอบเพ่ือยืนยนัผลของปัจจัย
นาํเขา้ในตารางท่ี 4 โดยทาํการทดสอบ ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟตาม
ระดบัท่ีไดก้าํหนดไว ้เพ่ือตรวจสอบภาวะสัญญาณกระตุกจาก
การอ่านของหวัอ่านเขียน และส่งฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟหลงัจากผา่น
กระบวนการปรับแต่งตามค่าทดสอบดังกล่าวเข้าสู่การ
ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทา้ยเพื่อพิจารณาค่า DPPM ต่อไป 
จากนั้นจดัทาํแผนควบคุม (Control Plan) และจดัทาํเป็น
มาตรฐานในการผลิตและทดสอบสาํหรับผลิตภณัฑเ์พ่ือรักษา
มาตรฐานใหเ้ป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้ 

จากการทดสอบเพื่อยนืยนัผลพบวา่ภาวการณ์กระตุกของ
สัญญาณบนหัวอ่านเขียน มีค่าเฉล่ียหลงัการปรับปรุงลดลง
เหลือ 20.558 คร้ัง จากเดิมก่อนการปรับปรุงมีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 
105.454 คร้ัง แสดงดงัรูปท่ี 8 
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รูปที่ 8 Boxplot ค่าเฉล่ียภาวการณ์กระตุกของสัญญาณ
เปรียบเทียบระหวา่งก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

 
หลังจากนั้ นทดลองนําฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟท่ีได้หลังจากการ
ปรับปรุงกระบวนการเขา้สู่กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
ของผลิตภณัฑ ์พบวา่ค่าลดลงจาก 633 DPPM เป็น 287 DPPM 

การจดัทาํแผนควบคุม (Control Plan) เพ่ือใชใ้นการ
ควบคุมกระบวนการ โดยมีการควบคุมปัจจยัแบบผนัแปร 3 
ปัจจยั และปัจจยัแบบคุณลกัษณะ 1 ปัจจยัดงัน้ี 

- ระดับความต่างของสัญญาณ ได้กําหนดให้เป็น
มาตรฐานสําหรับการทดสอบโดยระบุอยู่ ใน
ซอฟแวร์ของการผลิตและทดสอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
อยูท่ี่ค่า 43 DAC 

- ความถ่ีของสัญญาณในการทดสอบ ไดก้าํหนดให้
เป็นมาตรฐานสําหรับการทดสอบโดยระบุอยู่ใน
ซอฟแวร์ของการผลิตและทดสอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
อยูท่ี่ค่า 4T 

- อุณหภูมิระหว่างการทดสอบ ได้กาํหนดให้มีการ
ปรับตั้ งใหม่โดยระบุและควบคุมจาํเพาะอยู่ท่ี 32 
องศาเซลเซียลในภาวการณ์ทดสอบดงักล่าว จากนั้น
ทาํการตรวจเช็คทุก 2 ชัว่โมงผา่นระบบควบคุมดูแล
แบบออนไลน์ หากเกิดขอ้ผิดพลาดระบบจะแจง้ช่าง
เทคนิคเขา้ไปแกไ้ขทนัที 

- ขอบเขตการจดัการกบั Defect บนแผ่นเก็บขอ้มูล 
โดยกาํหนดใหมี้การจดัลาํดบัการจดัการ Defect บน
แผ่นเก็บข้อมูลดังกล่าวก่อนดําเนินการทดสอบ
สภาวะสัญญาณอ่านเขียน  โดยกําหนดให้เ ป็น

มาตรฐานสําหรับการทดสอบและระบุลงใน
ซอฟแวร์การทดสอบฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ 

 
4. สรุปผล 
ผลการวิจัยและดําเนินการตามหลักการของซิกซ์  ซิกมา 
ดังกล่าว  รวมทั้ งการประยุกต์ใช้เค ร่ืองมือคุณภาพ  และ
เคร่ืองมือทางสถิติต่างๆ ก่อให้เกิดการปรับปรุงทางด้าน
คุณภาพอยา่งเห็นไดช้ดัจากจาํนวน DPPM ท่ีลดลง 54.67% 
(จาก 633 DPPM เป็น 287 DPPM) ขอ้บกพร่องประเภทการ
อ่านเขียนสัญญาณบกพร่องท่ีไดรั้บการปรับปรุงแกไ้ขดงักล่าว
สามารถสร้างประโยชน์ให้กับทั้ งสองฝ่ายท่ีเก่ียวข้อง คือ 
ลูกคา้ไดสิ้นคา้หรือผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพดีข้ึน ก่อเกิดความ
เช่ือมัน่และความพึงพอใจในการทาํงานของผูผ้ลิต ส่วนผูผ้ลิต
เองก็สามารถอยู่รอดในการแข่งขนัทางธุรกิจได ้เน่ืองจากมี
ต้นทุนการผลิตท่ีตํ่าลงอันเกิดจากจํานวนของเสียท่ีลดลง
นัน่เอง 
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