
1.1 ท่ีมาแ ล ะ ความสำคัญของปัญหา

เนื่องด้วยการแข่งขันของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ในสภาพปัจจุบันนั้น มีการพัฒนา 
เทคโนโลยีที่ใช้ในการผลิตอย่างรวดเร็ว ซึ่งทำให้เกิดการแข่งขันกันอย่างสูงในกลุ่มอุตสาหกรรม 
ประเภทนี้ ด้งนั้น องค์กรที่จะสามารถยืนหย้ดอยู่ได้จำเปันต้องมีการพัฒนาองค์กรของตนในด้าน 
ต ่าง  ๆ โดยเฉพาะการนำเทคนิคหรือหลักการทางด้านวิศวกรรมอุดสาหการเข้ามาประยุกต็ใช ้ 
เพื่อลดด้นทุนและค่าใช้จ่ายในการผลิต ซึ่งท ี่ผ ่านมาในอดีตนั้น จะเป็นลักษณะของการพัฒนา 
อย่างต่อเนื่อง ซึ่งไม่เหมาะสมที่จะนำมาประยุกด6ใช้กัมการแข่งขันในปัจจุบัน

ในส่วนของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ท ี่ผลิตชิ้นส่วนของอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ม ีการ 
เปล ี่ยนแปลงกระบวนการและเทคโนโลย ีค ่อนช ้างบ ่อย จ ึงจ ่าเป ็นต ้องพ ิจารณาในส่วนของ 
จุดคุ้มทุนที่ได ้ลงทุน และคำนึงถึงผลลัพธ์ท ี่ได ้ ซึ่งกุญแจสำคัญที่จะช่วยให้การดำเนินการของ 
องค์กรเหล่านี้มีประสิทธิภาพนั้น ต้องสามารถที่จะทำให้องค์กรพัฒนาอย่างรวดเร็ว กล่าวอีกน้ย 
คือ การพัฒนาแบบก้าวกระโดด โดยนำห ล ัก ก ารและเทคนิคของซ ิก ซ ์ ซิกม่า ที่ได้รับความสนใจ 
อย่างสูงในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ปัจจุบันมาประยุกดใช้ในงานวิจัย

งานวิจ ัยน ี้เป ็นการว ิจ ัยเก ี่ยวก ับอ ุปกรณ ์ระบายความร้อนภายในคอมพิวเตอร์ (Heat 
Sink Tower) ซึ่งการผลิตในปัจจุบันมีของเสียเกิดขึ้นเป็นจำนวนมาก ส่งผลโดยตรงต่อความ 
สามารถในการแข่งขัน จึงได้ดำเนินการวิจัยเพื่อลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
ด้วยวิธีการทาง'ซิกซ์ ซิกม่า
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1.2 ประวัติความเป็นมาและรายละเอียดของโรงงานกรณีสืกษา
1.2.1 ประว ัต ิองค ์กร

โรงงานกรณีศึกษาได้ก่อดั้งขึ้นเมื่อเดือน สิงหาคม ค.ศ. 1984 ด้วยทุนจดทะเบียน 1,100 
ล้านบาท ดั้งอยู่ที่ นิคมอุตสาหกรรมนวนคร ปทุมธานี บนเนื้อที่ 50,840 ดารางเมตร มีพนักงาน 
ทั้งสิ้น 5,200 คน ซึ่งบริหารงานภายใต้นโยบายที่ว่า “  Quality Through P eople  ” โดยมี 
กำลังการผลิต 8,800 ล้านบาทต่อปี ผลิตภัณฑ์หลักด้งรูปที่ 1.1

Cable and Wire assemblies Thermal Solution Assemblies

Metal dome switch assemblies

Magnetic head lead wire assemblies Coaxial and Telecommunication cable

Flexible Flat cable (Fujicard)

ร ูป ท ี่ 1.1 ผลิตภัณฑ์•หลักภายในองค์กร

ผลิตภัณฑ์หลักเป็นชิ้นส่วนที่เกี่ยวข้องกับอุปกรณ์ภายในคอมพิวเตอร์ อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 
หัวอ่านเครื่องพิมพ์ ปมกดโทรศัพท์มือถือ ปมกดกล้องถ่ายรูป สายโทรศัพท์ เป็นด้น
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1.3 การสืกษาสภาพปัญหาปัจจุบัน

ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ท ำการศ ึกษาเป ็นผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ม ีค ุณ สมบ ัต ิระบายความร ้อนภายใน  
คอมพิวเตอร์ ซ ึ่งทำการศึกษาด้วยการวัดความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนการแสดงให้ 
เห็นด้วยค่าความสามารถของกระบวนการทดสอบหาค่าผลต่างของการถ่ายเทความร้อน (Dt) 
ซึ่งค ่าน ี้ม ีความสำคัญต่อครีบระบายความร้อน ที่จะบ่งชี้ว่าผลิตภัณฑ์เป็นไปตามข้อกำหนดของ 
ลูกค้าหรือไม่ โดยถ้าค่าผลต่างของการถ่ายเทความร้อน (Dt) มีค่าน้อยๆ แสดงว่าครีบระบาย 
ความร้อนสามารถระบายความร้อนได้ดี จากการเก็บข้อมูลในช่วงเดือน มีนาคม พ.ศ. 2545 
(ภาคผนวก ก) ของการผลิตครีบระบายความร้อน พบว่า มีค่าดัชนีความสามารถด้านสมรรถนะ 
ของกระบวนการผลิตที่เป็นตัวแทนของช่วงเวลาการผลิตในระยะยาว (Ppk)tทำภับ 0.55 ส่วนค่า 
ตัชนีความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการผลิตที่เป ็นตัวแทนของช่วงเวลาการผลิตใน 
ระยะสั้น (Cpk) เท่ากับ 0.68 โนั้นเสดงถึงความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ที่ค่อนข้างตํ่าอีก 
โดยที่ข้อกำหนดของลูกค้ามีค่าน้อยกว่าหรือเท่ากับ 25.7 องศาเซลเซียส พบว่า มีจำนวนชี้นงาน 
ที่ม ีค ่าผลต่างของการถ่ายเทความร้อน (Dt) ไม ่ได ้ตามข้อกำหนดเกิดชี้นเท ่ากับ 48,331.29 
DPPM ซึ่งจัดอยู่ในช่วงประมาณ 1G นับ'ได้'ร่าเป็นค่าท ี่ต ํ่ามาก จึงควรที่จะท่าการแกํไขปรับปรุง 
กระบวนการ ซึ่งแสดงกราฟสถิติเชิงพรรณนาตังรูปที่ 1.2 และกราฟแสดงความสามารถของ 
กระบวนการด้งรูปที่ 1.3

D e s c r ip t iv e  S ta t is t ic s

16.8 19.2 21.6 24.0 26.4 28.8

95% Confidence Interval fo r Mu

2L65 2175 2135 2L95 2235 2275 2275 2235I i i I I

95% Confidence Interval fo r Median

Variable: Dt

Anderson-Darling Normality Test
A-Squared: 0.314
P-Value: 0.544

Mean 22.0445
StDev 2.1991
Variance 4.83591
Skewness 0.208163
Kurtosis 0.282835
N 400

Minimum 16.3000
1st Quartile 20.5000
Median 22.0000
3rd Quartile 23.5000
Maximum 30.4000

95% Confidence Interval fo r Mu
21.8283 22.2607

95% Confidence Interval fo r Sigma 
2.0565 2.3630

95% Confidence Interval fo r Median 
21.7000 22.3000

ร ูป ท ี่ 1.2 การวิเคราะห์ความล'ามารถของกระบวนการผลิตของ 
ครีบระบายความร้อน (Heat Sink Tower)
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Process Capability Analysis fo r Dt

Process Data
USL 25.7000
Target *

LSL *
Mean 22.0445
Sample N 400
StDev (Within) 1.80004
StDev (Overall) 2.20045

Potential (Within) Capability 
Cp
CPU 0.68
CPL
Cpk 0.68

Cpm *

USL

Within

Overall

15 17 19 21
า...*........r .... ■ ]....—“..I
25 27 29 31

Overall Capability
Pp *

PPU 0.55
PPL *
ppk 0.55

Observed Performance 
PPM < LSI *
PPM > USL 52500.00
PPM Total 52500.00

Exp. "Within" Performance 
PPM < LSL *
PPM > USL 21138.08
PPM Total 21138.08

Exp. "Overall" Performance 
PPM < LSL
PPM > USL 48331.39
PPM Total 43331.39

ร ูป ท ี่ 1 . 3  ก า ร ว ิเ ค ร า ะ ห ์ค ว า ม ส า ม า ร ถ ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ข อ ง  

ค ร ีบ ร ะ บ า ย ค ว า ม ร อ น  ( H e a t  S i n k  T o w e r )

1 .4 ว ้ตถ ุประส งค ์ของงาน ว ิจ ้ย

เพ ื่อลดปริมาณของเสียที่เก ิดขึ้นและปร้บปรุงกระบวนการผลิตครีบระบายความร้อน  
(Heat Sink Tower) ที่มีความแปรผันสูงให้มีค่าดัชนีความสามารถของกระบวนการเพิ่มขึ้นไม่ตํ่า 
กว่า 20 % จากก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยประยุกต์ใช้เครื่องมือของ'วิธีการ ซ ิกซ  ์
ซิกม่า

1.5 ข อ บ เข ต ก ารศ ึก ษ าก ารว ิจ ้ย

-  การวิจัยฉบับนี้ทำการศึกษาเฉพาะผลิตภัณฑ์ครีบระบายความร้อน (Heat Sink 
Tower) รุ่น IMTS-1012-XB

- ใช้กระบวนการการทดสอบค่าผลด่างของการถ่ายเทความร้อน (QA. Thermal 
Checking) เป็นกระบวนการในการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ

- ทำการว ิเคราะห ์ผลการทดลองด ่างๆด ้วยเทคน ิคทางสถ ิต ิโดยใช ้โปรแกรม  
Minitab ช่วยในการคำนวณ



เพสมุ»เทm i «rtniTu^timnmj 
» พาท» rn ru u M U T iB itiB

1.6 แ น วท างข อ งก ารด ำเน ิน ก ารว ิจ ัย

ในการดำเนินงานวิจัย สามารถแบ่งออกได้เป็น 8 ขั้นตอน ด้งรูปที่ 1.4 โดยใช้แนวทาง 
ซ ิกซ ์ ซ ิก ม่า คือ

รูปที่ 1.4 แนวทางซิกซ์ซ ิกปา 5 ขั้นตอน

1. ส ำ ร ว จ ง า น ว ิจ ัย  แ ล ะ ศ ึก ษ า ท ฤ ษ ฎ ีท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง จ ับ ง า น ว ิจ ัย

2 . ก ำ ห น ด แ ผ น ง า น ใ น ก า ร แ ก ไ ข ป ัญ ห า ท ี่เ ก ิด ข ึ๋น  (D e f in e  P h a s e )

2.1 เก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต
2.2 กำหนดวัตถุประสงค์ของงานวิจัย
2.3 พิจารณาความสามารถของกระบวนการผลิตในปัจจุบัน ปริมาณของเสียใน

ปัจจุบัน
2.4 ศึกษากระบวนการผลิตทั้งกระบวนการจากแผนภาพอธิบายกระบวนการ 

(Process Mapping) 3

3 . ก า ร จ ัด เพ ื่อ ก ำ ห น ด ห า ส า เห ต ุข อ ง ป ัญ ห า  (M e a s u r e m e n t  P h a s e )

3.1 วิเคราะห์ความแม่นยำของระบบการจัด (Gauge R & R)
3.2 ระดมความคิดเพื่อแจกแจง สาเหตุและผลกระทบของกระบวนการที่เลือก 

โดยใช้ผังก้างปลา (Cause & Effect Diagram) และตารางแสดงความสัมพันธ์ของสาเหตุและผล 
(Cause & Effect Matrix)

3.3 ระดมความคิดเพ ื่อวิเคราะห์ล ักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure
Mode & Effect Analysis : FMEA)
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3.4 วิเคราะห์ผล และเลือกปัจจัยนำเข้าที่สำคัญ (Key Process Input Variable 
: KPIV) เบื้องต้นเพื่อนำไปวิเคราะห์!นขั้นตอนถัดไป

3.5 สรุปผลและวางแผนขั้นตอนต่อไป

4 . ก า ร ว ิเ ค ร า ะ ห ์ส า เ ห ต ุข อ ง ป ัญ ห า  (A n a ly z e  P h a s e )

4.1 จากปัจจัยนำเข้าที่สำคัญ (KPIV) ที่ไต้จากผลการวิเคราะห์ด้วย FMEA 
นำมาทดสอบความมีนัยสำคัญของปัจจัยนำเข้าด้วยเครื่องมือทางสถิติ เช่น การวิเคราะห์ความ 
แปรปรวน (Analysis of Variance: ANOVA) หรือการทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing)

4.2 วิเคราะห์ผลการทดลองเพื่อเลือกปัจจัยนำเข้าที่มีนัยสำคัญที่จะนำไปทำการ 
ทดลองในขั้นตอนถัดไป

4.3 สรุปผลและวางแผนขั้นดอนต่อไป

5 . ก า ร ป ร ับ ป ร ุง แ ก ไ ข ก ร ะ บ ว น ก า ร  ( Im p r o v e  P h a s e )

5.1 ทำการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) เพื่อหาความสัมพันธ ์
เชิงผันแปรระหว่างปัจจัยนำเข้าที่สำคัญและตัวแปรตอบสนองที่ต้องการ นั่นคือ ค่าผลต่างของ 
การถ่ายเทความร้อน (Dt)

5.2 กำหนดตัวแปรและข้อจำกัดต่างๆ ที่อาจส่งผลกระทบต่อการทดลอง
5.3 กำหใเดขั้นตอนการทดลองและวิธีการเก็บข้อมูล
5.4 ทำการทดลองต'ไมแผนการที่วางไว้
5.5 วิเคราะห์และสรุปผลการทดลอง

6 . ก า ร ท ด ส อ บ ย ืน ย ้น ผ ล  ( C o n f i r m a t io n  &  Im p le m e n t a t io n )

6.1 ทดสอบความถูกต้อง เพื่อยืนย้นผลการสรุปที่ไต้จากการสรุปผลการทดลอง 
ในขั้นตอนที่แล้ว

6.2 นำผลที่ไดไปใช่ในกระบวนการผลิต

7 . ก า ร ค ว บ ค ุม ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  ( C o n t r o l  P h a s e )

7.1 พิจารณาลักษณะและข้อจำถัดของปัจจัยนำเข้าที่สำคัญที่จะทำการควบคุม
7.2 พิจารณาเลือกแผนภูมิควบคุมที่เหมาะสมกับตัวแปรนั้นๆ
7.3 กำหนดวิธีการจัด ขนาดกลุ่มตัวอย่าง และความถี่ในการจัด
7.4 เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง
7.5 สรุปผลการปรับปรุงที่ไดโดยพิจารณาจากระดับของเสียที่สามารถลดไดโดย 

ดูจากค่าของของเสียที่เกิดขั้นในหน่วย DPPM
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8. ส ร ุป ผ ล ก า ร ว ิจ ัย แ ล ะ ข ้อ เส น อ แ น ะ

9. จ ัด ท ำ ร ูป เล ่ม ว ิท ย า น ิพ น ธ ์

1 .7  ป ร ะ โ ย ช น ์ท ี่ค า ด ว ่า จ ะ ไ ด ้ร ับ

1.7.1 ผลการศึกษาจะเปีนแนวทางในการปฏิบัติวิธีเพื่อวิเคราะห์ปัญหา ปรับปรุงและ 
แก!ขปัญหาที่เก ิดขึ้นของบริษัทกรณีศึกษากรณีอื่น  ๆ รวมทั้งเข้าใจถึงการนำเสนอในรูปแบบ
ทางสถิติ

1.7.2 เพ ิ่มความเช ื่อม ั่นต ่อล ูกค ้าท ี่จะได ้ร ับผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ม ีค ุณภาพรวมท ั้งช ่วยสร ้าง  
ความพ ึง พอใจสำหรับลูกค้า

1.7.3 ลดปริมาณของเสียอันเนื่องมาจาก ไม่ผ่านเกณฑ์คุณภาพในกระบวนการผลิต
1.7.4 สามารถลดระยะเวลาในการผลิตผลิตภัณฑ์ออกสู่ตลาด และสามารถแข่งข้นกับคู่

แข ่ง
1.7.5 สามารถกำหนดเป ็นแนวทางปฏ ิบ ัต ิในผล ิตภ ัณฑ ์ร ุ่นอ ื่นๆ ในกลุ่มท ี่ล ักษณะ 

ใกล้เคียงกันต่อไป


	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ที่มาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 ประวัติความเป็นมาและรายละเอียดของโรงงานกรณีศึกษา
	1.3 การศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบัน
	1.4วัตถุประสงค์ของงานวิจัย
	1.5 ขอบเขตการศึกษาการวิจัย
	1.6 แนวทางของการดำเนินการวิจัย
	1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ


