
การปรับปรุงข ีดความสามารถในการผลิตห ัวอ่านคอมพิวเตอร์ของผลิตภ ัณฑ์อ ัลตร้าส ี่

นายศรัณย์ ตาปนานนท์

ว ิทยานิพนธ์น ีเป ็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต

สาขาวิชาการจัดการทางวิศวกรรม 

ศ ูนย์ระด ับภ ูม ิภาคทางวิศวกรรมระบบการผลิต 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

ปีการศึกษา 2542 

ISBN 974-333-224-3 

ลิข ่ส ิทธ์ของ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย

T ^  6 ๖ 6 0 S



CAPACITY IM PRO VEM EN T IN HGA  M A N U FA CTU RIN G  
OF THE ULTRA4 PRO DU CT

Mr. Sarun Tapananont

A  Thesis Subm itted in Partial Fulfillm ent o f  the Requirem ents 
for the Degree o f  M aster o f  Engineering in Engineering M anagem ent 

The Regional Centre for M anufacturing Systems Engineering 
Faculty o f Engineering 

Chulalongkom  U niversity 
Academ ic Y ear 1999 
ISBN 974-333-224-3



Thesis Title Capacity Im provem ent in HGA M anufacturing o f  the Ultra4 
Product

By M r. Sarun Tapananont
Program m e Engineering M anagem ent
Thesis A dvisor A ssistant Professor Jeerapat N gaoprasertw ong

A ccepted by the Faculty o f Engineering, C hulalongkom  U niversity in 
Partial Fulfilm ent o f  the Requirem ents for the M aster's Degree

น^ _____________ ...................โ ................................... โ.......  D ean o f  F acuity o f  Engineering
(Associate Professor Tatchai Sumitra, D r.Ing.)

Thesis Com mittee

Chairm an
(Associate Professor Tatchai Sumitra, Dr.Ing.)

......  Thesis A dvisor
(Assistant Professor Jeerapat N gaoprasertw ong)

Thesis C o-A dvisor

M em ber
(Professor Sirichan Thongprasert, Ph.D.)



ศรัณย์ ตาปนานนท์ : การปรับปรุงขีดความสามารถในการผลิตหัวอ่านคอมพิวเตอร์ของผลิตภัณฑ์

อัลตร้าสี่ อ.ที่ปรึกษา ะ ผศ. จิรพัฒน์ เงาประเสริฐวงศ์, อ.ที่ปรึกษาร่วม : อสิชาติ วรรธโนทัย, 159 หน้า, 

ISBN 974-333-224-3

วิทยานิพนธ์นี้เป็นการศึกษากระบวนการผลิตหัวอ่านคอมพิวเตอร์ HGA ในส่วนของสายการประกอบ 

ของผลิตภัณฑ์รุ่น Ultra4 ซึ่งประกอบไปด้วยสายการผลิตส่วนหน้าซึ่งเป็นกระบวนการประกอบ และสายการผลิตส่วน 

หลังซึ่งเกี่ยวข้องกับการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ กรณีศึกษานี้จัดทำเพื่อพัฒนากระบวนการผลิตหัวอ่านคอมพิวเตอร์และปรับ 

ปรุงขีดความสามารถในการผลิต

การศึกษานี้ได้มุ่งเน้นในส่วนปฏิบัติการที่เป็นจุดวิกฤตของสายการประกอบหัวอ่านคอมพิวเตอร์ ซ่ึงจุด 

ปฏิบัติเหล่านี้นเป็นคอคอดของสายงานผลิต โดยพิจารณาจากขีดความสามารถในการผลิตและจำนวนหน่วยที่สามารถ

ผลิตได้ในแต่ละส่วนปฏิบัติการ จากการพิจารณาพบว่ามีทั้งหมด 3 ส่วนปฏิบัติการที่เป็นจุดวิกฤตสำหรับขีดความสามารถ 

ในการผลิต ได้แก่

1) การประกอบ Gimbal

2) การประกอบ Flex On Suspension (FOS)

3) การประกอบหางของ FOS

การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาการทำงานมีบทบาทสำคัญในการปรับปรุงกระบวนการผลิตหัวอ่าน 

คอมพิวเตอร์ การศึกษาการเคลื่อนไหวถูกใช้ในการวิเคราะห์วิธีการที่กำหนดในแต่ละจุดปฏิบัติการและช่วยในการพัฒนา 

งานที่ม ีประสิทธิผล จุดประสงค์เพื่อตัดงานที่ไม่มีประสิทธิผลออกจากระบบ การศึกษาเวลาเป็นเทคนิคในการวัดผลงาน 

เพื่อหาเวลาและอัตราการทำงานของงานส่วนย่อยของงานชิ้นหนึ่ง ๆ ภายใต้สภาวะอันหนึ่ง และเพื่อวิเคราะห์ในการหา 

เวลาเท่าที่ควรในการทำงานชิ้นหนึ่งในระดับการทำงานที่เหมาะสม ข้อมูลของป็จจัยในการทดลองจะถูกวิเคราะห์ด้วย

เครื่องมือทางสถิติ

หลังจากปรับปรุง ณ จุดวิกฤตทั้ง 3 ขีดความสามารถในการผลิตหัวอ่านคอมพิวเตอร์ใน 1 สาย 

การผลิตได้เพิ่มขึ้นจาก 10,500ชิ้นต่อวันเป็น 11,500ชิ้นต่อวัน

ภาควิชา ศนยุระดับภมิภาคทางวิศวกรรุมระบบก!รุผลิต 

สาขา การุจัดการทางวิศวกรรุม 

ปีการศึกษา 1999

ลายมือชือนิส ิต  Z

ลายมือช ื่ออาจารย์ท ี่ปร ึกษา........(V..;

ลายมือชื่ออาจารย์ท ี่ปรึกษาร่วม



## 3972958821 : MAJOR EN G IN EERIN G  M AN AG EM ENT 
KEY WORD : H GA M anufacturing Process /  M otion and Tim e Study

SARUN TAPANANONT : CAPACITY IMPROVEMENT IN HGA MANUFACTURING 
OF THE ULTRA4 PRODUCT. THESIS ADVISOR : ASSIST. PROF. JEERAPAT 
N G AOPRA SERT WONG THESIS CO ADVISOR : ASICHART VATANOTAI. 159 pp. 
ISBN 974-333-224-3

This study is performed in HGA (Head Gimbal Assembly) manufacturing process 
in part o f assembly process line o f Ultra4 product including front line which is assembly process 
and back end line which is concerned with mechanical inspection. This case study is to develop 
HGA manufacturing process and improve cell capacity o f HGA manufacturing.

The case study focuses on the critical operations o f HGA assembly line that are the 
bottle-neck operation by reviewing from individual operation capacities and their UPH (Units per 
Hour). There are totally three operations that are the critical operations for capacity constraint : 
Gimbal bond, Flex bond, and Tack tail operation. Motion and Time study is the most important 
role in improving the HGA manufacturing process. Motion study is used to analyze a given 
method in that operation and to help develop an efficient work. Its purpose is to eliminate or 
reduce ineffective movements and to facilitate and speed effective movements. Time study is often 
referred to a work measurement. It involves the technique o f establishing an allowed time standard 
to perform a given task, based on measurement o f the work content o f the prescribed method, with 
allowance for fatigue and for personal and unavoidable delays. From studying, evaluation factors 
are also analyzed with suitable statistical tools.

From improvement at those three operations, that leads to increase in cell capacity 
from 10,500 loaded units per day to 11,500 loaded units per day.
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