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บทคัดยอ  – งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพ่ือลดตนทุนและเพ่ือพัฒนา

พารามิเตอรทางดาน สมรรถนะที่สําคัญ เชน Bearing Height, Bearing 

Pitch, Bearing Roll ใหมีคา Cpk > 1.33 สําหรับการพัฒนากระบวนการ

ประกอบตลับลูกปนของชุดประกอบหัวอาน-เขียนสําเร็จ ( Heads Stack 

Assembly : HSA) ตามแนวทาง Design for Six Sigma : IDOV โดยมี

จุดมุงหมายของการพัฒนา  เพ่ือปองกันการเกิดปญหาที่จะเกิดขึ้นกับ

กระบวนการผลิตหรือผลิตภัณฑในอนาคต และออกแบบโดยมุงเนน

ตามความตองการของลูกคา  ผลจากการศึกษา  พบวากระบวนการ

ประกอบตลับลูกปนใน HSA โดยใชกาวอบแห งดวยแสง Ultraviolet 

(UV-Cure Glue) ที่พัฒนาขึ้นใหมนั้น สามารถลดตนทุนตอหนวยเมื่อ

เทียบกับกระบวนการประกอบลูกปนใน HSA โดยใชกาวอบแหงดวย

ความรอน (Thermal-Cure Glue) เดิมได 6.77 เปอรเซ็นต จากเปาหมาย 

10 เปอรเซ็นต และมีจุดคุมทุนการผลิต HSA เทากับ 1,766 ชิ้น หรือใช

เวลาผลิต 0.32 วัน (7.68 ชั่วโมง) หลังจากเสร็จสิ้นการพัฒนาดาน

ความสามารถของกระบวนการในพารามิเตอรที่สําคัญ เชน Bearing 

Height, Bearing Pitch และ Bearing Roll ของกระบวนการประกอบ

ตลับลูกปนใน HSA โดยกาวอบแหงดวยแสง Ultraviolet คา Cpk > 1.33 

ซึ่งผานเกณฑตามขอกําหนดทางดานคุณภาพของลูกคาและหนวยงาน

พัฒนา 

 

คําสําคัญ - แนวทางการออกแบบสําหรับซิกสซิกมา 

 

Abstract - The objective of this study is to reduce bearing 
installation cost, and to increase important capability 
parameters such as, bearing height, bearing pitch, and 
bearing roll in order to increase the overall process 
capability (Cpk > 1.33) of bearing installed in Head Stack 
Assembly (HSA) by applying Design for Six Sigma (DFSS).  
DFSS aims to prevent reoccurring of production process 
problems of the existing/future products. The design is 
based on customer requirements. The result of the study 
found that unit cost of bearing UV-Cure Glue process of 
bearing assembly in HSA can be reduced by 6.77% in 
comparison with Thermal-Cure Glue process.  However, the 
initial cost reduction target was set at 10%. The breakeven 
unit of the new process is 1,766 pieces or 0.32 day (7.68 
hours) in production time. After the completion of the 

process capability (Cpk) development, important capability 
parameters such as, bearing height, bearing pitch, bearing 
roll were calculated with the result of overall process 
capability greater than 1.33 which is a quality pass of 
customer and development team requirement. 
 
Keywords - Design for Six Sigma (DFSS). 
 

1. บทนํา 

 ในปจจุบัน  องคกร หนวยงาน และบริษัททําธุรกิจโดยมีเปาหมาย

หรือจุดประสงคในการทําธุรกิจที่แตกตางกันตามวิสัยทัศน ( Vision) 

และ พันธกิจ ( Mission) ที่แตละบริษัทไดกําหนดไว โดยมีเกณฑการชี้

วัดที่แตกตางกัน ซึ่งองคกร หนวยงาน และบริษัทสวนมากมักมี

จุดประสงคในการทําธุรกิจ คือ การทําใหองคกรมีผลประกอบการดีหรือ

มีผลกําไรสูงสุด สมการโดยทั่วไปของผลกําไร คือ ผลกําไร = ราคาขาย 

- ตนทุน การที่จะทําใหองคกรหรือหนวยงานมีผลกําไรสูงสุดนั้น 

สามารถทําไดหลายแนวทาง แนวทางที่นิยมกัน  คือการเพิ่มปริมาณ

ยอดขายโดยคงราคาขาย และลดตนทุนการผลิตโดยผานการปรับปรุง

คุณภาพ ซึ่งสามารถเพิ่มยอดขายไดจริงและยังสามารถตอบสนองความ

ตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว อีกทั้งยังสามารถลดราคาขายตอ

หนวยไดอันเนื่องจากผลของ Economic of Scale ซึ่งสามารถเพิ่ม

ความเชื่อม่ันของลูกคาที่มีตอคุณภาพของสินคา ในสวนของตนทุนการ

ปรับปรุงคุณภาพ สามารถลดตนทุนและเพิ่ม Productivity เชน การลด

ชิ้นงาน Rework, Scrap และตนทุนในการรับรองคุณภาพ 

 อุตสาหกรรมการผลิต Hard Disk Drive ในปจจุบันนี้ มีการแขงขัน

อยางสูงในดานตางๆ เชน ดานคุณภาพ ราคาและตนทุน เปนตน ดังนั้น

องคกรตางๆ จําเปนตองมีการพัฒนาปรับปรุงทั้งในดานคุณภาพ ตนทุน

ของกระบวนการ และตัวผลิตภัณฑเพื่อเพิ่มศักยภาพในการแขงขัน 

และความอยูรอดขององคกร กระบวนการปรับปรุงและพัฒนา

ผลิตภัณฑสามารถดําเนินการไดหลายวิธี ขึ้นอยูกับความพรอม

ทางดานทรัพยากร เงินทุน บุคลากร  และวัฒนธรรมขององคกรนั้นๆ 

เชน Toyota Production System (TPS), Lean Manufacturing, Value 

Engineering (VE), Kaizen, Six Sigma, Design for Six Sigma 

(DFSS) และอื่นๆ 
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 กระบวนการประกอบตลับลูกปน ( Bearing) ใน HSA มี 2 วธิี คือ 

1) กระบวนการประกอบ ตลับลูกปน  ใน HSA โดยใชกาวอบแหงดวย

ความรอน  (Thermal-Cure Glue) และ 2) กระบวนการประกอบ ตลับ

ลูกปนดวย Tolerance Ring (T-Ring) โดยทั้ง  2 กระบวนการนั้นมี

จุดเดน-จุดดอยในดานคุณภาพ และตนทุนดังตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 1 ตนทุนตอหนวยของกระบวนการประกอบตลับลูกปนใน HSA 

 

 ดังนั้น ผูศึกษาจึงสนใจแนวทางการพัฒนาผลิตภัณฑ และ

กระบวนการตามแนวทาง Six Sigma แบบ DFSS IDOV [1-10] ของ

ชุดประกอบหัวอาน-เขยีนสาํเรจ็ ( Heads Stack Assembly : HSA) ใน

กระบวนการประกอบตลับลูกปน (Bearing) โดยใชกาวอบแหงดวยแสง 

Ultraviolet (UV-Cure Glue) เพื่อปองกันการเกิดปญหาในอนาคต  และ

ออกแบบตามความตองการของลูกคาจากกระบวนการประกอบตลับ

ลูกปนใน HSA โดยกาวอบแหงดวยความรอน ( Thermal-Cure Glue) 

และสามารถพัฒนา พารามิเตอรทางดาน สมรรถนะที่สําคัญ เชน 

Bearing Height, Bearing Pitch, Bearing Roll ใหมีคา Cpk >1.33 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

 กําหนดเปาหมายในการพัฒนาการประกอบตลับลูกปนใน HSA 

โดยกาวอบแหงดวยแสง Ultraviolet (UV-Cure Glue) ตามแนวทาง 

DFSS : IDOV 

 1. เปาหมายทางดานคณุภาพ  

 ดัชนีความสามารถของกระบวนการ (Cpk) มีคา > 1.33 หรือโอกาส

การเกิดของเสียนอยกวา 63.4 ชิ้นในลานชิ้น ใน CTQ (Critical to 

Quality) ที่สําคัญ เชน Bearing Height, Bearing Pitch, Bearing Roll 

ตามขอกําหนดของหนวยงาน 

 2. เปาหมายทางดานการลดตนทุน 

 ลดตนทุนของกระบวนการประกอบตลับลูกปนใน HSA โดยใชกาว

อบแหงดวยแสง Ultraviolet (UV-Cure Glue) เม่ือเทียบกับกระบวนการ

ประกอบตลับลูกปนใน HSA โดย ใชกาวอบแหงดวยความรอน 

(Thermal-Cure Glue) ลง 10 เปอรเซ็นต 

 วิธีการปรับปรุงพัฒนากระบวนการใหมตามหลัก DFSS: IDOV 

โดยผูศึกษาสามารถสรุปกิจกรรมและเครื่องมือในการพัฒนา

กระบวนการประกอบ  Bearing UV-Cure Glue ตาม Step หรือ Phase 

ดังตอไปนี้ 

2.1 I (Identify) Phase 

 ทํา Project Charter ตามตารางที่  1 และ Primary Metric หนวยชี้

วัดหลักที่ใชเปนเกณฑใน Project ตามตารางที่ 2 

ตารางที่ 1 Project Charter ใน DFSS และ Six Sigma DMAIC เพื่อใช

ในการ Brain Storming 
Bearing UV-Cure Glue 

PROBLEM STATEMENT GOAL STATEMENT 

1. High Unit Cost at Bearing 

Installation Process Due to Many Bearing 

Fixtures. Glue Process Thermal Cure Cost 

is Higher than T-Ring Process  0.14 

$/HSA. 

1. 10% Bearing Attach Process 

Cost Reduction/Unit.                                                                                     

2. Maintain CTQ Cpk > 1.33 ; 

Brg_H, Brg_P and Brg_ R. 

DELIVERABLE DUE DATE TEAM MEMBERS 

1. Fixture & Station Design/Sep - 

Nov 10     

2. Procurement /Dec 10             

3. Fabrication & Assembly/Jan - April 

11                                                

4. Debug & Optimization/May - Jun 

11      

5. Qualification Build & 

Summary/Aug 11 

1. Project Leader : Kun S.                       

2. Project Member : Monchai S.                  

3. Project Member : 

Ratthaphom K.               

4. Project Member : Amarin W.                     

5. Advisor : Channarong A.    

6. Champion : Prapan A.      

7. Customer : Manufacturing/ 

Maintenance/Quality /Replication/ 

Industrial Engineer.                         

 

ตารางที่ 2 Project Key Metrics ใน DFSS และ DMAIC 
Project Key Metrics ใน DFSS และ DMAIC 

1. Unit Cost Reduction (10 cent/HSA)                                                                                                   

Primary Metric:  

2. Bearing Parameters                                                                                                       

- Bearing Height  Cpk > 1.33                                                                                         

- Bearing Pitch Cpk > 1.33 

- Bearing Roll  Cpk > 1.33 

Secondary Metrics :  

1. Other Bearing Parameters                                                                                                                   

- Bearing Push Out                                                                                                                                      

- Bearing Torque                                                                                                                          

2. Mechanical CTQ (PSA/RSA/Tip Height/Tip Pitch/Tip Roll) 

Customers Group:                                                                                                         

Manufacturing/Maintenance/Quality/Replication/Industrial Engineer   

  

 หลังจากทํา Project Charter แลวจึงเริ่มตนจาก QFD และ 

Structure Diagram ในสวนของ QFD โดยเปนเครื่องมือที่แปลงความ

ตองการของลูกคา ซึ่งลูกคาในที่นี้  คือ Manufacturing, Maintenace, 

Quality, Replication และ Industrial Engineer แปลงมาอยูในรปูของ 

Engineering Spec. หรือ System ในการศึกษานี้ผูทําการศึกษาได 

จัดทํา QFD 1st House ดังตารางที่ 3 เพื่อแปลงความตองการของ

ลูกคาใหอยูในรูปของคุณลักษณะทางเทคนิคหรือ Critical to Quality 

(CTQ) 

 จาก Pareto Chart ในรูปที่ 2 แสดงการจําแนกความสําคัญของ 

Critical to Quality (CTQ) ตามหลักการของ Pareto 80/20 พบวามี 

CTQ ที่สําคัญ 20 เปอรเซ็นต  มีความสาํคญั 80 เปอรเซ็นต  ไดแก 

Bearing Height, Bearing Pitch, Bearing Roll, Dimension of 

Common Base Design และ Dimension of Cartridge New Design 
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ตารางที่ 3 QFD-1st House 
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รูปที่ 2 การจําแนกประเภทของขอมูลของ Critical to Quality (CTQ) 

ตามหลักการของ Pareto 

 

 โดย QFD - 2nd House เจาะลึกไปถึง  Component 

Characteristics ของเครื่องจักรและกระบวนการของแตละ พารามิเตอร 

CTQ แตละตัวรวมทั้งระบุ Spec. ของชิ้นสวน ดังแสดงในตารางที่ 4 

ตารางที่ 4 QFD-2nd House 

Adaptive Ring Thickess

Fixture Support Arm Height

Bering Slip Ring 
Sleeve to Datum Run Out

Bearing Run Out

Hook Up Perpendicular

Hook Up Flatness

Glue Dot Position + + +
Bearing Sleeve Diameter  

Slot Deep on Bearing 

Nozzle Moving Speed

Nozzle Diameter +
Pressure

Dispense Cycle Time - - -
UV Intensity + +
Curing Time +
UV Distance +
Glue Volume + + + -
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Direction of Improvement
Bearing Heigh MB 5 9 9 9 9 9 1 1 1
Bearing Pitch MB 5 9 3 3 9 9 9 3 1
Bearing Roll MB 3 9 3 3 9 9 9 3 1
Dimension of Common Base Design MB 2 9 9 3 1 1 9 9 9 9 9 1 1 1 1 1
Dimension of Catridge New Design MB 2 9 9 3 9 9 9 3 9 9 1 3 1 3 3 9 9 9
Importance of the HOWs 153 105 57 89 137 95 77 24 24 36 36 20 24 2 8 21 20 20 20
(Calculated)
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   Target 1
.2

3
6
5
0

0
.1

7
8
0
0

1
.4

1
2
5
0

0
.0

0
0
0
0

0
.0

0
0
0
0

0
.0

0
0
0
0

0
.0

0
0
0
0

0
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0
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0
0

0
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0
9
0
0

0
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7
0
0
0

0
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9
6
0

0
.0

1
0
0
0

6
.0
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0
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N
A

2
5
0
0

N
A

3 N
A
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N
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N
A

N
A

N
A

N
A

0
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0
4
8
0

Fixture Support Height of Cartridge Base

WHATs / Outputs

HOWs / Inputs

 
 

2.2 D (Design) Phase 

 ทําการกําหนด KPOVs ที่มีความสําคัญตอความตองการของลูกคา

หรือ CTQ (Critical to Quality) อีกทั้งนําเอา Concepts ที่ไดจาก 

Identify Phase มาทําเปนเครื่องตนแบบและกระบวนการประกอบใหม 

รวมทั้งปรับเปลี่ยนรูปรางและขนาดรูปทรงของตลับลูกปนใหสอดคลอง

กับเครื่องจักรและกระบวนการประกอบใหม  

 ในการทําการศึกษา DFSS ครั้งนี้ใช Statistical Tolerance ในการ

หา Transfer Function ระหวาง KPOV และ KPIVs โดย DFSS Team 

ไดทําการสรุป KPOV และ KPIVs ดังตารางที่ 5 และหาความสมัพนัธ

ระหวาง KPOVs และ KPIVs ซึ่ง KPOVs ประกอบดวย  

 1) KPOV ที่ 1 คือ Bearing Height ของ HSA 

 2) KPOV ที่ 2 คอื Top Shallow Distance 

 3) KPOV ที่ 3 คอื Bottom Shallow Distance 

  4) KPOV ที่ 4 คือ Nozzle Diameter 
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ตารางที่ 5 KPOVs และ KPIVs ที่สําคัญเพื่อใชหา Transfer Function 
Item KPOVs KPIVs 

1. Materials 
1.1 Bearing 

1.1.1 Design Shape 

1.1.2 Dimension/Tolerance 

1.2 Hook up 1.2.1 Leverage From Last Model 

2. Mechanic Sub 

System 

2.1 Bearing Fixture 2.1.1 Bearing Fixture Designed 

2.2 Moving 

Mechanism 

2.2.1 Nozzle Position 

2.2.2 Speed 

2.3 Dispenser 

2.3.1 Nozzle Diameter 

2.3.2 Pressure 

2.3.3 Dispense Cycle Time 

2.3.4 Flow Rate 

2.3.5 Glue Volume 

2.4 UV Genererator 

2.4.1 UV Intensity 

2.4.2 Curing Time 

2.4.3 UV Distance 

 

2.3 O (Optimize) Phase  

 KPOV 1st  การวเิคราะห KPIVs ที่มีผลกระทบตอ Bearing 

Height มากที่สุดโดยใชหลักการของ Tolerance Analysis ตามแนวทาง 

Monte Carlo Simulation ดังแสดงผลดังในรูปที่ 2 นั้นคือ Bearing Slip 

Ring ที่มีคา Sensitivity Analysis 95.3 เปอรเซ็นต  คา PNC 

(Probability of Non-Conformance to Specification) เทากับ 3.96 ซึ่ง

สามารถคาดคะเนของเสียที่จะเกิดขึ้นกับ Bearing Height เทากับ 3.96 

ชิ้นในลานชิ้น Cpk = 1.64 โดยเกณฑอยูที่ Cpk > 1.33 ผลที่ออกมา

ผานเกณฑที่กําหนดไว ดังนั้น Tolerance ของ KPIVs มีความเหมาะสม

สําหรับ KPOV  

 KPOV 2nd สามารถหาระยะไดเทากบั 0.586” คาเบ่ียงเบน

มาตรฐาน 0.00291” ดังแสดงในรูปที่ 24 ผลลัพธขางตนนี้ สามารถหา

ระยะความลึกสูงสุดของเข็มเทากับ 0.586 + (3*0.00291) = 0.594” 

โดยที่ระยะลึกของรองกาวเทากับ 0.61” แสดงวา 0.586 ” เปนระยะลึก

ของเข็มที่เหมาะสมโดยที่หัวเข็มไมกระทบกับระยะต่ําสุดของรองกาว

บนคาเบ่ียงเบน  0.00291” Tolerance +/-3σ โดยผลการคาํนวณความ

ลึกของเข็มขณะทําการฉีดการเทียบกับผิวดานบนของ HSA โดยใช

หลักการของ Statistical Tolerance ดังแสดงผลดังในรูปที่ 3 

 KPOV 3rd สามารถหาระยะไดเทากบั 0.567” คาเบ่ียงเบน

มาตรฐาน 0.00291” ดังแสดงในรูปที่ 25 ผลลัพธขางตนนี้ สามารถหา

ระยะความลึกสูงสุดของเข็มเทากับ 0.586 + (3*0.00260) = 0.5748” 

โดยที่ระยะลึกของรองกาวเทากับ 0.617” แสดงวา 0.5748” เปนระยะ

ลึกของเข็มที่เหมาะสมโดยที่หัวเข็มไมกระทบกับระยะต่ําสุดของรองกาว

บนคาเบ่ียงเบน 0.00260” (Tolerance +/-3σ) โดยผลการคาํนวณ

ความลึกของเข็มขณะทําการฉีดการเทียบกับผิวดานลางของ HSA โดย

ใชหลักการของ Statistical Tolerance ดังแสดงในรูปที่ 4 

 KPOV 4th พบวา ไมมีขนาดตามที่ตองการ แตมีขนาดที่เล็กกวา 

คือ 0.0095” ทาง Project Team จึงทําการเลือกหัวเข็มขนาด 0.0095” 

สําหรับกระบวนการใหมนี้ โดยผลคํานวณขนาดเสนผานศูนยกลางของ

เข็ม โดยใชหลักการของ Tolerance Analysis ดังแสดงในรูปที่ 5 

 

 
 

รูปที่ 2 ผลการจําลองโอกาสการเกิดของ Bearing Height และ ผลการ

วเิคราะห KPIVs ตามแนวทาง Monte Carlo Simulation 

 

 
 

รูปที่ 3 การคํานวณความลึกของเข็มขณะทําการฉีดการเทียบกับผิว

ดานบนของ HSA ตามแนวทาง Monte Carlo Simulation 

 

 
 

รูปที่ 4 การคํานวณความลึกของเข็มขณะทําการฉีดการเทียบกับผิว

ดานลางของ HSA ตามแนวทาง Monte Carlo Simulation 

 

 
 

รูปที่ 5 การคํานวณขนาดเสนผานศูนยกลางของเข็มตามแนวทาง 

Monte Carlo Simulation 
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2.4 V (Validate) Phase 

 หลังจากที่ไดมีการกําหนดคาที่เหมาะสมใหแก KPIVs ในแตละ 

KPOV แลวจึงทําการทดสอบเพื่อยืนยันผลจากการกําหนดคา KPIVs ที่

เหมาะสม จากการทดลองประกอบ Cartridge ลงใน Hook Up ผลการ

ทดลองสรุปดังตารางที่ 6 

 

ตารางที่ 6 ผลการทดลองในรูปคากลาง  คาเบ่ียงเบนมาตรฐานและคา

ดัชนีความสามารถในแตละกระบวนการประกอบตลับลูกปน 

Bearing Install UV-Cure Glue Bearing Install T-Ring Bearing Install Thermal-Cure Glue 

Bearing Height 0.000199 0.000074 0.000002

Bearing Pitch 0.03450 0.06800 -0.01970

Bearing Roll 0.00257 -0.01510 -0.00928

Bearing Install UV-Cure Glue Bearing Install T-Ring Bearing Install Thermal-Cure Glue 

Bearing Height 0.000260 0.000428 0.000273

Bearing Pitch 0.02560 0.03015 0.03350

Bearing Roll 0.03889 0.03690 0.04316

Bearing Install UV-Cure Glue Bearing Install T-Ring Bearing Install Thermal-Cure Glue 

Bearing Height 2.30 1.48 2.46

Bearing Pitch 1.50 0.91 1.30

Bearing Roll 1.69 1.67 1.47

CTQ

Mean

CTQ

Sigma

CTQ

Cpk

 
  

 จากตารางที่ 6 KPOV ที่สําคัญคือ 1) Bearing Height 2) Bearing 

Pitch และ 3) Bearing Roll พบวา กระบวนการประกอบ Bearing UV-

Cure Glue มีคาดัชนีความสามารถของกระบวน การ ( Cpk) ของทั้ง 3 

KPOVs มากกวา 1.33 ผานเกณฑประเมิน  

 

ตารางที่ 7 เปรียบเทียบตนทุนของกระบวนการประกอบตลับลูกปนลง

ใน HSA ในแตละวิธีการประกอบพรอมทั้งรายละเอียดของตนทุนรวมใน

แตละวิธีการประกอบ 

 Bearing Install Cost
Thermal-Cure Glue 

Cost/Unit

UV-Cure Glue 

without Sleeve 

Cost/Unit

Delta Cost 

Total Direct Controlled Costs $0.407 $0.325 $0.082

Fixed Costs $0.345 $0.345 $0.000

Other Variable Costs $0.423 $0.423 $0.000

Scrap Cost $0.037 $0.037 $0.000

Total Cost $1.212 $1.130 $0.082

Cost Compare $0.082  
 

 จากตารางที่ 7 พบวากระบวนการประกอบ Bearing UV-Cure 

Glue สามารถลดตนทุนการประกอบตอหนวยได 0.082 US$ หรือ 6.77 

เปอรเซ็นต  เปรียบเทียบกับกระบวนการประกอบ Bearing Thermal-

Cure Glue เนือ่งจากสามารถลด Direct Control Cost ได 0.082  

US$/Unit แตการลดตนทุนรวมยังต่ํากวาเปาหมายที่ตั้งไวที่ 10

เปอรเซ็นต  

 

 สําหรับ จุดคุมทุนของกระบวนการประกอบ Bearing UV-Cure 

Glue หลังจากผาน Validate Phase นั้น จากสมการ  

 ปรมิาณผลติ X = F/(P-V) 

 F = ตนทุนคงที่ = คาใชจาย , Scalar Robot + UV Generator and 

Chamber = 1,000,000 ฿ = 33,333.33 US$ 

 P = 30 US$/Unit  

 V = 10 + 1.130 =11.130 US$/Unit 

ดังนั้น ปริมาณผลิต X = F/(P-V) = 33,333.33/(30-11.130)  

                                       = 1766.45 = 1767 Unit 

ดังนั้นตองมีการผลิต HSA มากกวา 1767 ชิ้น จึงจะคุมทุน  หรือผลิต  

HSA = 1767/5514 = 0.32 วัน (7.68 ชั่วโมง)  

 

3. สรปุ 

 จากการศึกษา พบวา กระบวนการประกอบตลับลูกปนใน HSA โดย

กาวอบแหงดวยแสง Ultraviolet พบวาดัชนีความสามารถของ

กระบวนการ (Cpk) มีคามากกวา 1.33 ตามเกณฑขอกําหนดของลูกคา 

และหนวยงานพัฒนาดานตนทุนตอหนวยกระบวนการประกอบตลับ

ลูกปนใน HSA โดยกาวอบแหงดวยแสง Ultraviolet สามารถลดตนทุน

เม่ือเทียบกับกระบวนการประกอบตลับลูกปนใน HSA โดยกาวอบแหง

ดวยความรอน ( Bearing Thermal-Cure Glue) ได 6.77 เปอรเซ็นต 

จากเปาหมาย 10 เปอรเซ็นต และมีจุดคุมทุนการผลิตที่ HSA 1,767 

ชิ้น หรือ ใชเวลาผลิต 0.32 วัน  
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