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บทคัดย่อ

การค้นคว้าอิสระนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการปลูกขนก�ำมะหยี่ โดยใช้ 

หลักการของซิกส์ซิกมา (six sigma) เพื่อค้นหาปัจจัยที่ส่งผลท�ำให้เกิดของเสีย ในกระบวนการปลูกขนก�ำมะหยี่ โดยศึกษา

กระบวนการตั้งแต่ขั้นตอนเริ่มการผลิตไปจนถึงการตรวจสอบ ซ่ึงเป็นข้ันตอนสุดท้ายก่อนจะส่งมอบต่อไปยังกระบวนการ

ถัดไป จากการศึกษาตามขั้นตอนและวิธีการของซิกส์ซิกมา ซ่ึงประกอบด้วย 5 ข้ันตอน (DMAIC) พบว่า (1) ของเสียจาก

ปัญหาก�ำมะหยี่แหว่งหลุด มีสาเหตุมาจากออกแบบ Roller ไม่เหมาะสม ขนาดท่อลมเป่าไม่เหมาะสม และอุปกรณ์ช�ำรุด 

(2) ก�ำมะหยี่เป็นปุ่ม มีสาเหตุมาจากใบมีด Cutting ไม่คม ความหนาของใบมีดไม่เหมาะสม ขนาดของช่องตะแกรงร่อน

ก�ำมะหยี่มีขนาดใหญ่ และความสะอาดของอุปกรณ์ (3) ก�ำมะหยี่เลอะผิวงาน มีสาเหตุมาจากอ่างกาวช�ำรุด ออกแบบ 

ชุดขายกงานไม่เหมาะสม และ Sensor ไม่ตัดการท�ำงาน (4) ปัญหาช้ินงานตกตู้ มีสาเหตุมาจาก รางโค้งรางเสียรูป 

และการออกแบบชุดขายกงานไม่เหมาะสม จากผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถลดของเสียปัญหาก�ำมะหยี่ 

แหว่งหลุด ลดลงร้อยละ 60.74 ปัญหาก�ำมะหยี่เป็นปุ่ม ลดลงร้อยละ 54.54 ปัญหาก�ำมะหยี่เลอะผิวงาน ลดลงร้อยละ 

84.82 และปัญหาชิ้นงานตกตู้ ลดลงร้อยละ 74.55

ค�ำส�ำคัญ: ซิกส์ซิกมา, ปรับปรุงคุณภาพกระบวนการ, กระบวนการปลูกขนก�ำมะหยี่

Abstract

This independent study aimed to find out appropriate ways to improve flocking process based 

on the Six Sigma principle and to identify factors causing waste in the process. All of the production 

steps included in the inspection, that are done before passing on the products to the next process, 

were studied. According to the study on the production steps and the application of the 5-step 

DMAIC of Six Sigma, four main problems were found: incompletely glued velvet on the work piece 

problems, knobbed velvet problems, velvet causing dirty finishing surfaces on work piece problems,  

and work pieces dropping off the conveying track problems. The first problem resulted from  

inappropriate design of rollers, improper size of air-blowing hose, and equipment defects. The second  
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ในสภาวะเศรษฐกิจปัจจุบันที่มีการแข่งขันทาง

ธุรกิจอย่างรุนแรง องค์กรธุรกิจต่างก็มุ ่งมั่นและปรับตัว

เพ่ือที่จะอยู่รอด ทั้งความเจริญก้าวหน้า และเพื่อให้มีก�ำไร

สูงสุดจากการประกอบธุรกิจ ในอุตสาหกรรมยานยนต์และ

ชิ้นส่วนก็เป็นอีกอุตสาหกรรมที่มีความส�ำคัญต่อเศรษฐกิจ

ของไทย และมีการพัฒนามาอย่างต่อเนื่องเป็นระยะเวลา

กว่า 40 ปี ซ่ึง ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมยานยนต์และ

ชิ้นส่วนจึงต้องด�ำเนินการในการเตรียมความพร้อมในการ

รองรับและตอบสนองกับสภาวะแวดล้อมทางเศรษฐกิจ

ที่มีการเปลี่ยนแปลง ซึ่งสิ่งที่ไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้ก็คือ 

การแข่งขันไม่ว่าจะเป็นด้านราคา คุณภาพ ระยะเวลา

การส่งมอบ ถ้าหากสามารถตอบสนองความต้องการของ 

ผู ้บริโภคได้ ก็ยิ่งท�ำให้เกิดความได้เปรียบในเชิงธุรกิจ  

องค์กรจึงจ�ำเป็นต้องมีการปรับปรุง เปลี่ยนแปลง รวมไป

ถึงการพัฒนากระบวนการผลิต เพื่อให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพ 

ที่สูงขึ้น

ในบริษัทผลิตชิ้นส่วนยางขอบกระจกรถยนต์ 

ซ่ึงเป็นชิ้นส่วนอีกประเภทหนึ่งที่ใช้เป็นส่วนประกอบกับ 

ตัวรถ ก็ไม่สามารถหลีกเลี่ยงการแข่งขันต่าง ๆ  ได้ ซึ่งปัจจัย

หลัก ๆ  ที่ท�ำให้ผู้บริโภคตัดสินใจซื้อสินค้าคือ คุณภาพและ

ราคา องค์กรจึงจ�ำเป็นจะต้องวางนโยบายต่าง ๆ เพื่อ

ปรับปรุงและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต ทั้งนี ้

ใน กระบวนการปลูกขนก�ำมะหยี่ซึ่งเป็นหนึ่งในขั้นตอน 

การผลิตก็ยังเกิดปัญหาด้านคุณภาพและปัญหาต่าง ๆ ที่

was caused by blunt cutting blades, unsuitable blade thickness, large mesh size of sieve, and  

cleanliness of device. The third was due to adhesive basin defects, improper design of work piece 

lifting set, and sensor’s malfunction. The last one was caused by twisted curves of the conveying 

track, distorted tracks, and inappropriate design of work piece lifting set. After implementing the 

improved production process, the four problems mentioned above could be reduced to 60.74%, 

54.54%, 84.82%, and 74.55% respectively.

Keywords: six sigma, process quality improvement, flocking process

เกิดขึ้นท�ำให้มีปริมาณของเสียที่สูงและท�ำให้มีต้นทุนใน

การผลิตที่สูงขึ้นและอาจท�ำให้ผลก�ำไรของบริษัทลดลง 

หากไม่มีการจัดการหรือควบคุมกระบวนการผลิตให้อยู ่ 

ในเกณฑ์คงที่อาจจะท�ำให้ส่งผลต่อคุณภาพอย่างหลีกเลี่ยง

ไม่ได้ ซ่ึงจากการเก็บรวบรวมข้อมูล เดือนมกราคม 2559 

ถึงเดือนธันวาคม 2559 เป็นเวลา 1 ปีพบว่ามูลค่าของเสียที่

เกิดขึ้น 4 ล�ำดับแรก คิดเป็นมูลค่าสูงถึง 594,492.60 บาท  

จากมูลค่าของของเสียท้ังหมด 784,620.30 บาท คิดเป็น 

75.80% จากมลูค่าของเสยีทัง้หมดทีเ่กดิข้ึน และจากปัญหา

ดังกล่าวท�ำให้ผู้วิจัยสนใจที่จะท�ำการการศึกษาการควบคุม

คุณภาพโดยการน�ำหลักการซิกส์ซิกมา มาช่วยในการแก้

ปัญหา เพื่อลดและควบคุมปริมาณของเสีย และปรับปรุง

กระบวนการผลิตให้มีความเป็นมาตรฐาน และเป็นการลด

ต้นทุนการผลิต ซ่ึง ซิกส์ซิกมา คือ กระบวนการท่ีช่วยลด

ความผิดพลาด ท่ีเกิดข้ึนภายในกระบวนการ โดยมุ่งเน้น

เพื่อให้เกิดความผิดพลาดที่น้อยที่สุดและความสูญเสีย 

ไม่เกิน 3.4 ppm

วัตถุประสงค์การวิจัย

1. เพื่อท�ำการศึกษาถึงสาเหตุท่ีท�ำให้เกิดของเสีย

ในกระบวนการ ปลูกขนก�ำมะหยี่โดยน�ำหลักการ

ซิกส์ซิกมามาประยุกต์ใช้

2. เพื่อลดร ้อยละของของเสียท่ีเกิดขึ้นจาก

กระบวนการ ปลูกขนก�ำมะหยี่
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แนวคิดทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้อง

การวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยได้น�ำหลักการของซิกส์ซิกมา 

(six sigma) เพื่อน�ำมาปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการ

ผลิตเพื่อลดปัญหาของเสีย และได้ท�ำการรวบรวมเอกสาร 

ทฤษฏต่ีาง ๆ  และข้อมลูเกีย่วกบัคณุภาพเพือ่น�ำมาวเิคราะห์

ตามหลักการ DMAIC ของซิกส์ซิกมา มีดังนี้ (Namakorn, 

2015)

การพัฒนาองค ์กรในรูปแบบของซิกส ์ซิกมา 

เป็นการพัฒนาโดยมุ่งเน้นสู่ความเป็นเลิศ โดยมีการก�ำหนด

แนวทางต่าง ๆ  เช่น การสร้างกลยุทธ์ การสื่อสาร การจูงใจ 

และนโยบาย การบริหารทรัพยากรในองค์กรให้เกิดความ

เหมาะสม เพ่ือให้องค์กรมีการปรับปรุงไปอย่างต่อเนื่อง

และเป็นระบบ โดยเน้นไปที่การมีส่วนร่วมของบุคลากร

ที่มีคุณภาพและมีความสามารถ มีความต้ังใจ และมีทีม

ที่มีความสามารถ รวมไปถึงที่ปรึกษาที่มีความเชี่ยวชาญ

และประสบการณ์สูงคอยสนับสนุนและช่วยเหลือ เพื่อให้

เกิดความผิดพลาดในการผลิตน้อยที่สุด แนวความคิดใน

การบริหารแบบซิกส์ซิกมา มีความแตกต่างจากแบบเดิม 

ที่เน้นการปรับปรุงโดยริเริ่มจากผู้บริหาร แล้วกระจายไป

ยังหน่วยงานอื่น ๆ ซึ่งจะขาดระบบที่มีการให้ค�ำปรึกษา

แนะน�ำรวมไปถึงการช่วยเหลือต่าง ๆ 

แนวทางการปฏิบัติเพื่อที่จะบรรลุความสามารถ

ของกระบวนการถงึระดับ Six Sigma เป็นทีย่อมรบัประกอบ

ด้วย 5 ขั้นตอน (Sittiwong, 2012)

1. Define คือ ขั้นตอนการก�ำหนดปัญหาและ

ขอบเขต ว่าส่วนไหนหรืออะไรที่จ�ำเป็นจะต้องปรับปรุง 

และจะปรับปรุงไปถึงในระดับใด 

2. Measure คือ ขั้นตอนการวัด ขั้นตอนนี้จ�ำเป็น

ที่จะต้องท�ำให้เข้าใจถึงสภาพของระบบและกระบวนการ 

ที่เราใช้อยู ่ในปัจจุบัน และในขณะเดียวกันการที่เราจะ

ท�ำการวัดเราจ�ำเป็นจะต้องมีความเข้าใจว่าจะวัดอะไร 

วิธีวัดต้องวัดอย่างไร ที่ไหน เมื่อไหร่ ซึ่งนั่นจึงจะสามารถ

เป็นประโยชน์ต่อการวิเคราะห์ หลังจากที่เราได้ท�ำการ 

ก�ำหนดประเด็นของปัญหาไว้อย่างชัดเจนตั้งแต่ต้น

3. Analyze คือ ข้ันตอนการวิเคราะห์ เป็นการเอา

ข้อมูลทางตัวเลขที่ได้จากการเก็บข้อมูลมาท�ำการวิเคราะห์ 

เพื่อท�ำการค้นหาสาเหตุ ที่ท�ำให้เกิดการเปลี่ยนแปลง หรือ

เกิดความคลาดเคลื่อน ในกระบวนการ และการทดสอบ

สมมติฐานเพื่อหาทางออกและขจัดปัญหาออกไป 

4. Improve คือ ข้ันตอนการด�ำเนินการปรับปรุง 

พัฒนา ในกระบวนการ โดยเป็นการแสวงหา และพัฒนา

วิธีท่ีจะน�ำมาก�ำจัดปัญหา รวมไปถึงการสร้างระเบียบ 

แบบแผนของการจัดการเพื่อที่จะลดปัญหาในกระบวนการ

5. Control คือ ขั้นตอนการควบคุมและรักษา

ระดับ สมรรถนะของกระบวนการผลิต ที่ได้รับการปรับปรุง

ไปแล้วให้คงอยู่ในระดับที่ดีต่อไปโดยในการศึกษานี้จะใช้

โปรแกรมส�ำเร็จรูป Minitab ช่วยในการประมวลผลเชิง 

สถิติ

จากการทบทวนวรรณกรรมพบว่า การใช้ซิกส์ซิกมา 

ในการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิต เป็นวิธีการ

ที่มีประสิทธิผล และเหมาะสมแก่การน�ำไปประยุกต์ใช้ ซ่ึง

สอดคล้องกับงานวิจัยของปัญญา ลองนิล (Longnil, 2014) 

การปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติกโดยใช้เทคนิคซิกส์ 

ซิกมา สามารถลดของเสียจากปัญหาลวดล้ม และงานโมลด์

ไม่เต็ม ลดลงจาก 4560 PPM และ 6334 PPM ตามล�ำดับ 

เหลือ 0 PPM ของปัญหาท้ังสองประเภท คิดเป็นร้อยละ 

100 และสามารถปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ

ของปัญหาลวดล้มจาก 0.1 เพิ่มเป็น 1.84 และงานวิจัยของ

อรวรรณ สวัสดิ์วิเชียร (Sawatvichien, 2008) การลดของ

เสียในกระบวนการเชื่อมมิกอลูมินัมหล่อ โดยประยุกต์ใช้

วิธีการซิกส์ซิกมา โดยของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ

ดังกล่าวอยู่ท่ี 52% ซ่ึงได้ท�ำการปรับปรุงแก้ไข และจาก

ผลการศึกษาพบว่าปัญหาของเสียในกระบวนการเช่ือม 

มิกอลูมินัมหล่อลดลงเหลือ 24% สามารถลดเวลาในการ

ซ่อมช้ินงานเสียจากเดิมใช้พนักงาน 2 คน/วัน เหลือเพียง 

1 คน/วัน และลดข้อร้องเรียนจากลูกค้าเรื่องแนวเช่ือม 

ท่ีไม่สมบูรณ์จากการซ่อมได้
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วิธีด�ำเนินการวิจัย

ปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการปลูกขนก�ำมะหยี่ 

ในบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยางขอบกระจกรถยนต์ โดยมุ ่ง

ประเด็นไปที่การลดปริมาณของเสียที่เกิดจากปลูกขน

ก�ำมะหยี ่เน่ืองจากในการผลตินัน้ในหน่วยงานต้องพยายาม

ควบคุมปริมาณของเสียให้อยู ่ในเป้าหมายตามท่ีองค์กร 

ได้ก�ำหนด เพื่อเป็นการลดต้นทุนในการผลิต หากไม่มี 

การควบคมุและปล่อยของเสยีไปยงักระบวนการอืน่ กจ็ะส่ง

ผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการนั้น ๆ  

และจะยิง่ท�ำให้ค่าใช้จ่ายเพิม่สงูขึน้ซึง่ในแต่ละกระบวนการ

ผลิตจะไม่เท่ากัน ซ่ึงมีข้ันตอนการด�ำเนินการวิจัย ดังนี้

ตาราง 1

แนวทางการด�ำเนินการวิจัย

ขั้นตอนการด�ำเนินการวิจัยโดยใช้หลักการซิกส์ซิกมา เครื่องมือที่ใช้

1. การระบุปัญหาและขอบเขตของการแก้ไขปัญหา (define phase) - Process Flow

- Pareto diagram

2. การวัด (measure phase) - Gage R&R

- Cause and Effect Diagram

3. การวิเคราะห์ (analyze phase) - Why-Why Analysis

- Cause and Effect Diagram

4. การปรับปรุง (improve phase) - Brain Storming

5. การควบคุม (control phase) - Poka Yoke

- Work Instruction manual

ผลการวิจัย

จากการศึกษาตามขั้นตอน DMAIC ตามแนวทาง

การด�ำเนินการวิจัย มีผลดังนี้

1. ขั้นตอนการระบุปัญหา 

จากการเก็บข้อมูลของเสียในช่วงเดือน มกราคม 

2559 ถึงเดือนธันวาคม 2559 พบปัญหาในกระบวนการ

ผลิตของกระบวนการปลูกขนก�ำมะหยี่ ดังแสดงในภาพ 1

ภาพ 1 Pareto แสดงปัญหาที่พบในกระบวนการปลูกขนก�ำมะหยี่ 
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จากภาพ 1 พบว่าของเสียที่พบมากที่สุดตาม

ล�ำดับดังน้ี (1) ก�ำมะหยี่แหว่งหลุด (2) ก�ำมะหยี่เป็นปุ่ม 

(3) ก�ำมะหยี่เลอะผิวงานและ (4) ชิ้นงานตกตู้

ดังน้ันเมื่อน�ำทั้ง 4 ปัญหามารวมกันจะมีสัดส่วน

ของเสียสูงถึงร้อยละ 75.80 ของ ของเสียทั้งหมดจึงท�ำให้

ผู้วิจัยมุ่งเน้นที่จะแก้ปัญหาทั้ง 4 ปัญหา

จากการศึกษาข้อมูลของเสีย พบว่าปัญหาที่จะ

ท�ำการวิเคราะห์และปรับปรุงแก้ไข คือ (1) ปัญหา ก�ำมะหยี่

แหว่งหลุด ซึ่งมีเป้าหมายที่จะลดของเสียลงอย่างน้อย  

30% (2) ปัญหา ก�ำมะหยี่เป็นปุ่ม ซึ่งมีเป้าหมายท่ีจะลด

ของเสียลงอย่างน้อย 40% (3) ปัญหา ก�ำมะหยี่เลอะผิวงาน  

ซึ่งมีเป้าหมายที่จะลดของเสียลงอย่างน้อย 50% (4) ปัญหา 

ชิ้นงานตกตู้ ซ่ึงมีเป้าหมายที่จะลดของเสียลงอย่างน้อย  

50%

2. ขั้นตอนการวัด

ศึกษาระบบการวัด Attribute Agreement ของ

การตรวจสอบข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนในการศึกษาระบบ 

การวัดในการตรวจสอบข้อบกพร่อง การตรวจสอบจะเป็น

ลักษณะ ผ่านหรือไม่ผ่าน และลักษณะของข้อบกพร่อง

แบบก�้ำก่ึง แต่อยู่ในเกณฑ์ท่ีสามารถยอมรับได้หรือสามารถ

แก้ไขได้ ซ่ึงเป็นข้อมูลนับ (attribute data) โดยผู้ตรวจ

สอบเป็นพนักงานที่ปฏิบัติงาน 4 คน แบ่งเป็นกะเช้า 2 คน  

กะบ่าย 2 คน โดยท�ำการตรวจสอบช้ินงาน 30 ช้ิน คนละ 

2 ครั้ง โดยที่ชิ้นงานตัวอย่างจะมีตัวเลขติดไว้ที่ชิ้นงานเพื่อ

แบ่งลักษณะตัวอย่างแบบสุ่มคือ กล่าวคือ ไม่เรียงล�ำดับ

โดยที่พนักงานจะไม่ทราบมาก่อนว่าชิ้นงานชิ้นใดเป็น 

งาน Good หรือ No Good โดยแบ่งตัวอย่างของเสีย

ตามสัดส่วน โดยจะมีงานท่ี Good แบบ 100% งาน No 

Good ของแต่ละประเภท และช้ินงานท่ี Good แบบก�้ำกึ่ง  

ซ่ึงได้ผลดังต่อไปนี้

ภาพ 2 ความสามารถในการวัดซ�้ำของพนักงานและประสิทธิผลความไม่เอนเอียงของการตรวจสอบ ที่ช่วงความเชื่อมั่น 95%  

(โปรแกรมวิเคราะห์ผลทางสถิติ Minitab)

ตาราง 2

เกณฑ์การยอมรับและผลการวิเคราะห์ Attribute Agreement การตรวจสอบ ของเสีย ก�ำมะหยี่แหว่งหลุด ก�ำมะหยี่เป็น

ปุ่ม ก�ำมะหยี่เลอะผิวงาน ชิ้นงานตกตู้ (โปรแกรมวิเคราะห์ผลทางสถิติ Minitab)

ตัวชี้วัด เกณฑ์การยอมรับ
พนักงาน

คนที่ 1

พนักงาน

คนที่ 2

พนักงาน

คนที่ 3

พนักงาน

คนที่ 4

1. ความสามารถในการวดัซ�ำ้ของพนักงานแต่ละคน 

(within appraisers)

90% 100% 96.67% 100% 100%

2. ความไม่เอนเอียงของพนักงานแต่ละคน 

(each appraiser vs standard )

90% 96.67% 93.33% 96.67% 93.33%
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จากตารางที่ 2 แสดงให้เห็นว่าผลที่ได้จากการ

วิเคราะห์การตรวจสอบของพนักงานทั้ง 4 คน ผ่านเกณฑ์

การยอมรับ (Longnil, 2014) ซึ่งสามารถท�ำให้มั่นใจได้ 

ว ่าในขั้นตอนการวัด ไม ่ส ่งผลต ่อการเกิดป ัญหาใน

กระบวนการปลูกขนก�ำมะหยี่

3. ขั้นตอนการวิเคราะห์ 

ในขั้นตอนนี้จะเป็นการวิเคราะห์เพื่อค้นหาปัจจัย

ที่ส่งผลท�ำให้เกิดของเสียทั้ง 4 ประเภทได้แก่ (1) ก�ำมะหยี่

แหว่งหลุด (2) ก�ำมะหยี่เป็นปุ่ม (3) ก�ำมะหยี่เลอะผิวงาน 

และ (4) ชิ้นงานตกตู้ โดยใช้การระดมสมองในการวิเคราะห์

หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้หลักการ Why Why Analysis 

มาใช้ในการวิเคราะห์

จากการวิเคราะห์ด้วย Why-Why Analysis ท�ำให้

ทราบว่าสาเหตุที่อาจจะท�ำให้เกิดปัญหาก�ำมะหยี่แหว่ง

หลุด เกิดจาก 3 สาเหตุ คือ (1) ออกแบบ Roller ล�ำเลียง 

ชิ้นงานไม่เหมาะสม (2) ใช้ขนาดท่อลมเป่าชิ้นงานไม่ 

เหมาะสม และ (3) อุปกรณ์ที่ใช้ควบคุมปริมาณกาวช�ำรุด

จากการวิเคราะห์ด้วย Why-Why Analysis  

ท�ำให้ทราบว่าสาเหตุที่อาจจะท�ำให้เกิดปัญหา ก�ำมะหยี ่

เป็นปุ่ม เกิดจาก 4 สาเหตุ คือ (1) ไม่ได้ลับคมใบมีด  

(2) ความหนาของใบมีดไม่เหมาะสม (3) ขนาดของช่อง

ตะแกรงมขีนาดใหญ่ และ (4) เรือ่งของความสะอาดอปุกรณ์

ที่ใช้ในการผลิต

จากการวิเคราะห์ด้วย Why-Why Analysis ท�ำให้

ทราบว่าสาเหตุที่อาจจะท�ำให้เกิดปัญหาก�ำมะหยี่เลอะ 

ผิวงาน เกิดจาก 3 สาเหตุคือ (1) อ่างกาวช�ำรุด (2) ชิ้นงาน

เคล่ือนที่ผิดต�ำแหน่ง (3) Sensor ไม่ตัดการท�ำงาน

จากการวิเคราะห์ด้วย Why-Why Analysis 

ท�ำให้ทราบว่าสาเหตุท่ีอาจจะท�ำให้เกิดปัญหา ช้ินงานตก

ตู้เกิดจาก 3 สาเหตุ คือ (1) รางโค้ง (2) รางเสียรูป และ  

(3) ขายกช้ินงานออกแบบไม่เหมาะสม

4. ขั้นตอนการปรับปรุง

จากขั้นตอนการวิ เคราะห ์พบว ่าสาเหตุของ 

การเกดิปัญหา ก�ำมะหยีแ่หว่งหลดุ คอื (1) ออกแบบ Roller 

ล�ำเลียงชิ้นงานไม่เหมาะสม (2) ใช้ขนาดท่อลมเป่าชิ้นงาน

ไม่เหมาะสม และ (3) อุปกรณ์ที่ใช้ควบคุมปริมาณกาว 

ช�ำรุด ซึ่งในขั้นตอนการปรับปรุงนี้จะท�ำการแก้ไขโดย  

(1) จะใช้การ Design เข้ามาช่วยแก้ปัญหา และ (2) ท�ำการ

ปรับเปลี่ยนและติดตั้งอุปกรณ์เพิ่มเติม

ปัญหาที่เกิดจาก Roller ล�ำเลียงชิ้นงานมีความไม่

เหมาะสมท�ำให้ช้ินงานเคลื่อนท่ีไม่เสถียร จึงท�ำการประชุม

ร่วมกันภายในหน่วยงานเพื่อท�ำการออกแบบ ชุด Roller ท่ี

ใช้ส�ำหรับล�ำเลียงชิ้นงานรูปแบบใหม่ซึ่งออกแบบให้มีส่วน

เว้าส่วนโค้งรองรับกับตัวชิ้นงานเพื่อให้การเคลื่อนที่ของ 

ช้ินงานเกิดความเสถียร

ตาราง 2

เกณฑ์การยอมรับและผลการวิเคราะห์ Attribute Agreement การตรวจสอบ ของเสีย ก�ำมะหยี่แหว่งหลุด ก�ำมะหยี่เป็น

ปุ่ม ก�ำมะหยี่เลอะผิวงาน ชิ้นงานตกตู้ (โปรแกรมวิเคราะห์ผลทางสถิติ Minitab) (ต่อ)

ตัวชี้วัด เกณฑ์การยอมรับ
พนักงาน

คนที่ 1

พนักงาน

คนที่ 2

พนักงาน

คนที่ 3

พนักงาน

คนที่ 4

3. ประสิทธิผลความสามารถในการวัดซ�้ำของ 

การตรวจสอบ (between appraisers)

90% 93.33%

4. ประสิทธิผลความไม่เอนเอียงของการตรวจสอบ 

(all appraisers vs standard )

90% 93.33%

ภาพ 3 เปรียบเทียบรูปแบบของ Roller ล�ำเลียงชิ้นงาน 

ก่อนและหลังการแก้ไข
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ปัญหาที่ เกิดจากขนาดของท่อลมเป่าชิ้นงาน 

ไม่เหมาะสมเนื่องจากขนาดรูของท่อลมมีขนาดใหญ่

ท�ำให้เกิดการกระจายตัวของลมในบริเวณกว้าง จึงได้ท�ำ 

การเปลี่ยนชุดหัวลมเป่าช้ินงานเพื่อลดขนาดของรูทางออก

ของลมที่เป่าบริเวณร่องชิ้นงาน โดยท�ำการเปลี่ยนจาก 

ขนาด 2.21 mm เป็น 0.93 mm

ภาพ 4 เปรียบเทียบขนาดของรูท่อเป่าลมชิ้นงาน ก่อนและหลังการแก้ไข 

ภาพ 5 แสดงผลจากการวิเคราะห์ Flow ของลมภายในท่อ ก่อนและหลังการแก้ไขด้วย Simulation Software

จากภาพที่ 5 หลังจากที่ท�ำการเปลี่ยนขนาดของ

ท่อลมจะเห็นได้ว่าการไหลของลมภายในท่อมีกากระจาย

ตัวได้ดีและสม�่ำเสมอ ซึ่งจะแตกต่างจากผลก่อนการแก้ไข 

ซ่ึงการไหลของลมภายในท่อไม่สม�่ำเสมอ และเกิดการอั้น

ของลมบริเวณทางออกของปลายท่อ

ปัญหาท่ีเกิดจากอุปกรณ์ท่ีใช้ควบคุมปริมาณกาว

ช�ำรุด ได้ท�ำการถอดออกและไม่ได้ใช้งานในปัจจุบันจึง

ท�ำให้การปล่อยปริมาณกาวในแต่ละครั้งมากน้อยไม่เท่ากัน 

จึงได้ท�ำการติดตั้ง Scale วัดเพื่อใช้ในการควบคุมปริมาณ

ของกาวซึ่งจะท�ำการทดลองเพื่อหาอัตราที่เหมาะสม และ

เพื่อควบคุมให้การปล่อยกาวออกมาในปริมาณท่ีสม�่ำเสมอ

ภาพ 6 เปรียบเทียบรูปแบบของเครื่องมือวัดส�ำหรับควบคุมปริมาณกาว ก่อนและหลังการแก้ไข
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ภาพ 7 กราฟเปรียบเทียบอัตราส่วนของเสียที่เกิดขึ้น ก่อนและหลังการปรับปรุงปัญหาก�ำมะหยี่แหว่งหลุด

ก�ำมะหยี่เป็นปุ่ม สาเหตุการเกิดคือ ไม่ได้ลับคม

ใบมีด ความหนาของใบมีดไม่เหมาะสม ขนาดของช่อง

ตะแกรงมีความใหญ่ เรื่องความสะอาดของอุปกรณ์ท่ีใช้

ในการผลิต ซึ่งในขั้นตอนการปรับปรุงจะท�ำการตรวจสอบ

และท�ำการปรับปรุงแก้ไข

จากขั้นตอนการวิเคราะห์ที่ได้มีการตรวจสอบและ

ได้สรุปว่าปัจจัยท่ีท�ำให้เกิดของเสียมาจากใบมีด Cutting 

ไม่คมท�ำให้เกิดเศษจากการตัด จึงน�ำใบมีดมาท�ำการลับคม 

และน�ำมาท�ำการผลิต แต่ผลท่ีออกมาคือการตัดปกติส่วน

ที่เป็นแกนเหล็กเรียบไม่มีครีบ แต่บริเวณปลายลิปของ 

ช้ินงานยังคงมีเศษ 

ปัญหาที่เกิดจากความหนาของใบมีดไม่เหมาะสม

จึงท�ำการแก้ไขโดยการน�ำใบมีดไปท�ำการ Grinding ออก 

0.08 mm จากเดิมที่หนา 2.03 mm เหลือ 1.95 mm  

ผลท่ีได้จากการแก้ไข คือ เศษท่ีเกิดจากการตัดลดลงอย่าง

เห็นได้ชัด ซ่ึงเหลือแค่เศษเล็ก ๆ ท่ีติดอยู่บริเวณปลายลิป 

ซ่ึงจะไม่ส่งผลกระทบมากนัก

ภาพ 8 แสดงลักษณะของการเกิดเศษบริเวณปลายลิปของชิ้นงานทั้งสองฝั่ง

ภาพ 9 แสดงลักษณะของการเกิดเศษบริเวณปลายลิปของชิ้นงานทั้งสองฝั่ง
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สาเหตุของปัญหาขนาดของช่องตะแกรงมีขนาด

ใหญ่ ท�ำให้ไม่สามารถดักจับเศษหรือก�ำมะหยี่ที่เป็นก้อน 

ได้ดเีท่าทีค่วร จงึได้มกีารประชมุและได้ข้อสรปุคอืให้ท�ำการ

เปลีย่นขนาดของตะแกรงร่อนก�ำมะหยีใ่ห้เลก็ลง จากเดมิใช้ 

ตะแกรงเบอร์ 14 ลวดเบอร์ 22 ความโตลวด 0.71 ขนาด

ช่อง 1.1 เปลี่ยนตะแกรงเป็นตะแกรงเบอร์ 25 ลวดเบอร์ 

30 ความโตลวด 0.31 ขนาดช่อง 0.71

ภาพ 10 เปรียบเทียบตะแกรงร่อนก�ำมะหยี่ ก่อนและหลังการแก้ไข 

สาเหตุของปัญหาเรื่องความสะอาดของอุปกรณ์ท่ี

ใช้ในการผลิต ซ่ึงมีอยู่ทั้งหมด 2 ส่วนด้วยกัน คือ (1) ชุดข้อ

ต่อกาวและชุดผสมกาว (2) ชุดแม่เหล็กดักเศษ ดังนั้นจึงได้

ท�ำความสะอาดและท�ำการเปลี่ยนอุปกรณ์ข้อต่อรวมไปถึง

ชดุผสมกาวทัง้หมด เพือ่ไม่ให้มคีราบเกาะตดิบรเิวณดงักล่าว

ภาพ 11 กราฟเปรียบเทียบอัตราส่วนของเสียที่เกิดขึ้น ก่อนและหลังการปรับปรุงปัญหาก�ำมะหยี่เป็นปุ่ม

ก�ำมะหยี่เลอะผิวงาน สาเหตุการเกิดคือ อ่างกาว

ช�ำรุด ชิ้นงานเคลื่อนที่ผิดต�ำแหน่ง Sensor ไม่ตัดการ

ท�ำงาน ซึ่งในขั้นตอนการปรับปรุงจะท�ำการตรวจสอบและ

ท�ำการปรับปรุงแก้ไข

ปรบัปรงุแก้ไขปัญหาอ่างกาวช�ำรดุจากการประชมุ

สรปุสาเหตทุีจ่ะแก้ไขปัญหา ซึง่สาเหตเุกดิจากแผ่นรองด้าน

ในอ่างกาวเกิดการช�ำรุดสึกหรอโดยเกิดจากการเสียดสี

กับ Roll ทากาว ซึ่งจากการวัดความหนาคือ ขนาดแผ่น

รองความหนาปกติอยู่ที่ 2.08 mm วัดได้จริง 1.38 mm 

ส่วนที่สึกหรอเท่ากับ 0.7 mm ท�ำให้กาวไหลร่ัวซึมออก

บริเวณด้านข้างของอ่างกาว จึงได้ท�ำการเปลี่ยนแผ่นรอง

อ่างกาวแผ่นใหม่

 ปรับปรุงแก้ไขปัญหาช้ินงานเคลื่อนท่ีผิดต�ำแหน่ง 

ซ่ึงในข้ันตอนการวิเคราะห์สรุปได ้ว ่าป ัญหาเกิดจาก

การออกแบบของอุปกรณ์ไม่เหมาะสม โดยมุ่งประเด็น

ไปท่ีชุดขายกช้ินงานซึ่งไม่รองรับกับช้ินงานท�ำให้เกิด 

การพลิกและเคลื่อนท่ีผิดต�ำแหน่งไปจากเดิมท�ำให้ทากาว

ไม่ตรงจุด ผลสรุปคือจะท�ำการออกแบบชุดขายกงานให ้

เหมาะสมกับช้ินงาน
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ปรับปรุงแก้ไขปัญหา Sensor ไม่ตัดการท�ำงาน

ตามที่ได้ท�ำการวิเคราะห์มา ผลสรุปคือมุ่งประเด็นไปที่

เกี่ยวกับความสะอาดบริเวณ Sensor ที่มีคราบกาวเกาะ

ติดอยู่จนท�ำให้ Sensor อ่านค่าผิดพลาดจนไม่สามารถ

ตัดการท�ำงาน เมื่อระดับกาวมาสัมผัสปลาย Sensor และ

อีกประเด็นหนึ่งก็คือปลายของ Sensor ที่ไปอยู่ในบริเวณ

ขอบอ่างกาวที่มีคราบกาวเกาะอยู่อาจจะท�ำให้เกิดการอ่าน

ค่าท่ีผิดปกติ จึงด�ำเนินการแก้ไขโดยการท�ำความสะอาด

บริเวณด้านปลายของ Sensor ไม่ให้มีคราบกาวเกาะติด 

และติดอุปกรณ์เพิ่มเติมเพื่อให้ต�ำแหน่งของ Sensor อยู่

ในต�ำแหน่งก่ึงกลางของอ่างกาว (ภาพ 13)

จากการปรบัปรงุแก้ไขปัญหาก�ำมะหยีเ่ลอะผวิงาน

โดยผลการปรับปรุงดังแสดงในภาพท่ี 14

ภาพ 13 เปรียบเทียบการติดตั้งอุปกรณ์ยึดต�ำแหน่ง Sensor ก่อนและหลังการแก้ไข

ภาพ 12 เปรียบเทียบชุดขายกงาน ก่อนและหลังการแก้ไข 

ภาพ 14 กราฟเปรียบเทียบอัตราส่วนของเสียที่เกิดขึ้น ก่อนและหลังการปรับปรุงปัญหาก�ำมะหยี่เลอะผิวงาน
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ส่วนปัญหาชิ้นงานตกตู้ สาเหตุการเกิด คือ รางโค้ง 

รางเสียรปู และขายกชิน้งานออกแบบไม่เหมาะสม ซึง่ในขัน้

ตอนการปรับปรุงจะใช้การ Design เพื่อปรับปรุงให้เหมาะ

สมกับการใช้งาน และการเปลี่ยนอุปกรณ์ เพื่อแก้ไขปัญหา

แก้ไขปัญหารางวางงานโค้งไม่ตรง จากปัญหาดัง

กล่าวท�ำให้เสียความสมดุลเมื่อรางเคลื่อนที่ท�ำให้ไปเกี่ยว

กับคานเหล็ก จึงได้ท�ำการแก้ไขโดยการดัดรางให้ตรงเพื่อ

ให้รางกลับมาอยู่สภาพเดิม

แก้ไขปัญหารางเสียรูป จากปัญหาดังกล่าวท�ำให้

รางไม่สามารถใช้งานได้อีกและไม่สามารถซ่อมแซมได้ จึง

สรุปให้ท�ำการเปลี่ยนรางวางงานใหม่เพื่อแก้ปัญหา

ปรับปรุงแก้ไขปัญหาออกแบบอุปกรณ์ไม่เหมาะ

สม โดยมุ่งประเด็นไปที่ชุดขายกชิ้นงานซึ่งไม่รองรับกับชิ้น

งาน ท�ำให้วางงานไม่ตรงกับราง จากการประชุมจึงสรุปให้

น�ำอปุกรณ์ทีไ่ด้ออกแบบไว้มาขยายผลต่อและตดิตัง้บรเิวณ

ตัวยกช้ินงานก่อนเข้าตู้อบดังแสดงในภาพท่ี 15

จากการปรับปรุงแก้ไขปัญหาชิ้นงานตกตู้จึงได้ผล

การแก้ไขดังแสดงในภาพท่ี 16

ภาพ 15 เปรียบเทียบชุดขายกงาน Sensor ก่อนและหลังการแก้ไข

ภาพ 16 กราฟเปรียบเทียบอัตราส่วนของเสียที่เกิดขึ้น ก่อนและหลังการปรับปรุงปัญหาชิ้นงานตกตู้

5. ขั้นตอนการควบคุม

ในขั้นตอนนี้จะเป็นการควบคุมปัจจัยที่มีผลต่อ 

การเกดิปัญหาก�ำมะหยีแ่หว่งหลดุ ก�ำมะหยีเ่ป็นปุม่ ก�ำมะหยี่

เลอะผิวงาน และ ชิ้นงานตกตู้ NG คือ การออกแบบ Roller 

ล�ำเลียงชิ้นงาน ชุดยกชิ้นงาน การปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ต่าง 

ๆ และ การท�ำความสะอาดอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต ซ่ึงได้

มีการปรับปรุงเพื่อลดปัญหาดังกล่าว เพื่อเป็นการรักษา

ระดับคุณภาพและป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาขึ้นอีก จึงต้อง

มีการปรับปรุงในส่วนของเอกสาร แผนการท�ำงานและ 

ข้อก�ำหนดเพื่อ ให้เกิดเป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน โดย
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จะมีการปรับปรุงเอกสาร Operation Standard เก่ียวกับ 

การปล่อยปริมาณกาว เอกสารข้อก�ำหนดในการท�ำความ

สะอาดชดุแม่เหลก็ดักเศษภายในตู้ปลกูขนก�ำมะหยี ่เอกสาร 

Quality Point ออกแผนการท�ำความสะอาดและการ

เปลี่ยนอุปกรณ์ตามรอบเวลาท่ีก�ำหนด และ WI เกี่ยวกับ

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน

ตาราง 3

สรุปภาพรวมของขั้นตอนการควบคุมของปัญหาของเสียแต่ละประเภท

ปัญหา การควบคุม เอกสารควบคุม หมายเหตุ

ปัญหาก�ำมะหยี่

แหว่งหลุด

Operation Standard F5 EN TE022B Number เอกสาร  

แผนกวิศวกรรม

เอกสาร Q Point การท�ำความสะอาดชุดเป่าลม F5-QA3-Q-045 Number เอกสาร  

แผนก QA

ข้อก�ำหนดและแผนการป้องกันปัญหาปัญหา 

ด้านคุณภาพของกระบวนการ Flocking

F5 PD3 A028 เอกสารควบคุมภายใน

แผนก PD

ปัญหาก�ำมะหยี่ 

เป็นปุ่ม

เอกสาร Q Point การท�ำความสะอาดแม่เหล็ก

ดักเศษ

F5-QA3-Q-044 Number เอกสาร  

แผนก QA

ข้อก�ำหนดและแผนการป้องกันปัญหาปัญหา 

ด้านคุณภาพของกระบวนการ Flocking

F5 PD3 A028

เอกสารควบคุมภายใน

แผนก PD

WI การทดสอบการตัดชิ้นงานด้วยเครื่อง  

Cutting สั่งการท�ำงานแบบ Manual

F5 PD3 A027

WI วิธีการถอดเปลี่ยนชุดข้อต่อกาว ชุด Mix, 

และ ชุด Static Mix กาว

F5 PD3 A026

เอกสาร Q Point การตรวจสอบการเกิดเศษ

จากการตัด

F5-QA3-Q-046 Number เอกสาร  

แผนก QA

ปัญหาก�ำมะหยี่

เลอะผิวงาน

เอกสาร Q Point การท�ำความสะอาดแม่เหล็ก

ดักเศษ

F5-QA3-Q-043 Number เอกสาร  

แผนก QA

ข้อก�ำหนดและแผนการป้องกันปัญหา 

ด้านคุณภาพของกระบวนการ Flocking

F5 PD3 A028 เอกสารควบคุมภายใน

แผนก PD

ติดตั้งตัวดักกาว ช่วยดักซับกาวที่หยด

หรือรั่ว

WI การถอดเปลี่ยนแผ่นชิมรองอ่างกาว F5 PD3 A028 เอกสารควบคุมภายใน

แผนก PD

ปัญหาชิ้นงาน 

 ตกตู้

ติดตั้งตัวประคองรางก่อนที่ชิ้นงานเข้าตู้อบ ช่วยให้ชิ้นงานวางตรง

บรเิวณร่องหมอนวางงาน
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จากการค้นคว้าอิสระในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเพื่อ

ลดของเสียในกระบวนการปลูกขนก�ำมะหยี่ คือ ก�ำมะหยี่

แหว่งหลุด ก�ำมะหยี่เป็นปุ่ม ก�ำมะหยี่เลอะผิวงาน และ

ชิ้นงานตกตู้ โดยได้น�ำเอาหลักการซิกส์ซิกมา มาประยุกต์

ใช้ จากการศึกษาพบว่า ของเสียที่มีสัดส่วนมากที่สุดของ

ปัญหาคือ ปัญหาก�ำมะหยี่แหว่งหลุด สาเหตุมาจากของเสีย

ล�ำดับที่ 1 คือ (1) การออกแบบอุปกรณ์ Roll 

ล�ำเลียงชิ้นงานที่ไม่เหมาะสมกับการใช้งาน (2) ขนาด 

ความโตของท่อลมเป่าชิ้นงานมีขนาดใหญ่ (3) อุปกรณ์

ส�ำหรับควบคุมการปล่อยปริมาณกาวช�ำรุด 

ล�ำดับที่ 2 คือ ก�ำมะหยี่เป็นปุ่ม มีสาเหตุมาจาก  

(1) ใบมดี Cutting ไม่คม (2) ความหนาของใบมดีไม่เหมาะสม  

(3) ขนาดของช่องตะแกรงร่อนก�ำมะหยี่มีขนาดใหญ่ และ 

(4) เรื่องความสะอาดของอุปกรณ์ในการผลิต 

อันดับที่ 3 คือ ก�ำมะหยี่เลอะผิวงาน สาเหตุมาจาก 

(1) อ่างกาวช�ำรุด (2) ออกแบบชุดขายกงานไม่เหมาะสม 

และ (3) Sensor ไม่ตัดการท�ำงาน 

ล�ำดับที่ 4 คือ ปัญหาชิ้นงานตกตู้ สาเหตุมาจาก 

(1) รางวางงานโค้ง (2) รางเสียรูป และ (3) การออกแบบ

ชุดขายกงานไม่เหมาะสม 

จากข้อมูลก่อนการปรับปรุงเดือนมกราคม 2559 -  

เดือนธันวาคม 2559 เป็นระยะเวลา 1 ปี พบว่า มูลค่าของ

เสียที่เกิดขึ้นมีมูลค่าถึง 784,620.30 บาท/ปี หลังจากการ

ปรับปรุงแก้ไขปัญหาท�ำให้มูลค่าของเสียที่เกิดขึ้น ลดลง

เหลือ 327,810.80 บาท/ปี หรือกล่าวคือสามารถประหยัด

ค่าใช้จ่ายลงได้ 456,809.50 บาท/ปี คิดเป็น 58.22%

การอภิปรายผล

จากการน�ำซกิส์ซกิมา มาประยกุต์ใช้เพือ่แก้ปัญหา

ในกระบวนการปลกูขนก�ำมะหยีท่�ำให้ช่วยสามารถวเิคราะห์

ถึงสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นและเเก้ปัญหาได้ตรงจุด ซึ่ง

จากการน�ำหลักการของซิกส์ซิกมา มาท�ำการวิเคราะห์และ

แก้ไขปัญหาในกระบวนการปลูกขนก�ำมะหยี่สามารถช่วย

ลดปัญหาประเภทชิ้นงานก�ำมะหยี่แหว่งหลุด มีอัตราส่วน

ของเสีย ลดลงร้อยละ 60.74 ปัญหาก�ำมะหยี่เป็นปุ่ม มี

อตัราส่วนของเสีย ลดลงร้อยละ 54.54 ปัญหาก�ำมะหยีเ่ลอะ

ผิวงาน มีอัตราส่วนของเสีย ลดลงร้อยละ 84.82 ปัญหา 

ชิ้นงานตกตู้ มีอัตราส่วนของเสีย ลดลงร้อยละ 74.55  

แสดงให้เห็นว่าการใช้ซิกส์ซิกมา ในการวิเคราะห์และ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต เป็นวิธีการท่ีมีประสิทธิผล และ

เหมาะสมแก่การน�ำไปประยุกต์ใช้

ข้อเสนอแนะการวิจัย

การค้นคว้าอิสระในครั้งนี้เป็นการประยุกต์ใช้

ซิกส์ซิกมา เข้ามาช่วยในการแก้ไขปัญหาในกระบวนการ

ผลิต โดยเป็นการแก้ไขปัญหาทางเทคนิค ซึ่งในข้ันตอน

การวิเคราะห์ต้องใช้การระดมสมองเพื่อท่ีจะให้ได้ข้อมูล

ท่ีถูกต้อง (Laokhetkij, 2015) รวมไปถึงการตรวจสอบ 

หน้างานและการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียต่าง ๆ  เพื่อน�ำ

มาช่วยในการวิเคราะห์เพื่อให้ได้ทราบถึงปัญหาที่ถูกต้อง

และตรงประเด็น ซึ่งจะช่วยให้สามารถท�ำการปรับปรุง

แก้ไขปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพ (Namakorn, 2015)

จากการค้นคว้าอสิระในครัง้นีถ้งึแม้จะช่วยสามารถ

ลดของเสียในกระบวนการลงได้แต่ก็ยังมีปัญหาของเสีย

เกิดขึ้นอยู่และก็ยังมีอีกหลายปัจจัยที่ท�ำให้เกิดปัญหาซึ่ง

ยังสามารถวิเคราะห์และปรับปรุงแก้ไขได้อีก ดังนั้นผู้ศึกษา 

มข้ีอเสนอแนะเพือ่ใช้ในการปรบัปรงุแก้ไขในครัง้ต่อไป ดงันี้

1. ศึกษาถึงสาเหตุของปัญหาท่ียังเหลืออยู่ และ

ท�ำการแก้ไข

2. การตรวจสอบปัญหาในกระบวนการปลูกขน

ก�ำมะหยี่ของพนักงานในข้ันตอนการวัดถึงแม้จะผ่านเกณฑ์

แต่พบว่ายังมีข้อผิดพลาดอยู่ จึงควรจะต้องมีการอบรม

อย่างต่อเนื่องในเรื่องของการตรวจสอบ และความเข้าใจใน 

มาตรฐานการตรวจสอบเพื่อให้พนักงานสามารถตรวจสอบ

คุณภาพได้อย่างถูกต้องและแม่นย�ำ

3. ในการปรับปรุงปัญหาก�ำมะหยี่เป็นปุ่มโดย

การเปลี่ยนตะแกรงจากขนาดช่อง 1.1. mm ลดลงเหลือ 

0.71 mm ถึงแม้จะช่วยลดปัญหาของเสียลงได้ แต่ก็ยังไม่

สามารถทราบได้ว่าขนาดช่องของตะแกรงที่ใช้อยู่ปัจจุบัน

จะดีที่สุด จึงจ�ำเป็นจะต้องท�ำการทดลองเปลี่ยนขนาด

ของตะแกรง เพื่อหาขนาดท่ีเหมาะสมท่ีสุด และจะต้องไม ่

ส่งผลกระทบกับปัญหาอื่น ๆ 



วารสารวิชาการมหาวิทยาลัยอีสเทิร์นเอเชีย
ฉบับวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีปีที่ 12 ฉบับที่ 1 ประจ�ำเดือน มกราคม-เมษายน 2561 109

References

Laokhetkij, T. (2015). Process improvement for aluminium die casting by six sigma technique: A case  

	 study of oil seal case. An Independent Study Report for Master of Business Administration,  

	 Rajamangala University of Technology Thanyaburi. (in Thai)

Longnil, P. (2014). Molding process improvement using six sigma technique: A case study of integrated  

	 circuit assemble manufacturing. An Independent Study Report for Master of Business  

	 Administration, Rajamangala University of Technology Thanyaburi. (in Thai)

Namakorn, P. (2015). Quality control in production process of induction motor by using six sigma  

	 technique. An Independent Study Report for Master of Business Administration, Rajamangala  

	 University of Technology Thanyaburi. (in Thai)

Sawatvichien, O. (2008). Defective of mig welding reduction by six sigma methodology. Master of  

	 Engineering Thesis, Thammasat University. (in Thai)

Sittiwong, A. (2012). Defect reduction in glass disk manufacturing for hard disk by six sigma.  

	 An Independent Study Report for Master of Engineering, Chiang Mai University. (in Thai)

4. ในการปรบัปรงุแก้ไขปัญหาชิน้งานตกตู ้ลกัษณะ

ของการแก้ไขปัญหาจะเป็นในรูปแบบการแก้ปัญหาประจ�ำ

วัน แก้ไขเมื่อเกิดปัญหา แต่ยังไม่สามารถตรวจสอบได้

ชัดเจนว่าตัวรางวางชิ้นงานที่เกิดปัญหาน้ันความเสียหาย

ถึงขั้นไหนจึงจะต้องท�ำการเปลี่ยนหรือแก้ไข จึงควรจะมี

การติดตั้ง Proximity Sensor เพื่อช่วยตรวจจับความผิด

ปกติของตัวรางเพื่อช่วยป้องกันการเกิดปัญหา

5. การได้รับความร่วมมือจากหลาย ๆ ฝ่ายและ 

รวมไปถึงผู้จัดการหรือผู้บริหารจะเป็นสิ่งส�ำคัญท่ีจะช่วย

ท�ำให้การแก้ปัญหาประสบความส�ำเรจ็และยกระดบัคณุภาพ

ให้ดียิ่งขึ้น ซึ่งหากไม่ได้รับความร่วมมือจะท�ำให้การท�ำงาน

เต็มไปด้วยอุปสรรคและยากท่ีจะประสบความส�ำเร็จ


