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 การวจิยัน้ีมีจุดประสงค ์เพื่อลดของเสียปัญหาคราบเขม่าด าจากกระบวนการเช่ือมเสา
ประตูรถยนต ์โดยอาศยัแนวทางแกปั้ญหาคุณภาพแบบซิกซ์ ซิกม่า มาเป็นแนวทางในการปรับปรุง
คุณภาพกระบวนการผลิต กระบวนการเช่ือมประสานของช้ินงานเสาประตูรถยนตถู์กเลือกมาท า
การปรับปรุงเน่ืองจากพบปัญหาเกิดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้เร่ืองคราบเขม่าด าบริเวณแนวเช่ือม ซ่ึง
เป็นปัญหาท่ีไม่เคยถูกร้องเรียนมาก่อน ท าให้ตอ้งมีการส่งพนกังานไปท าการแกไ้ขงานท่ีบริษทั
ลูกคา้ และก่อใหเ้กิดตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่อง จากการศึกษาเบ้ืองตน้พบวา่ลูกคา้ร้องเรียนเร่ือง
ปัญหาคราบเขม่าด าจ านวน 5 คร้ัง จากการส่งทั้งหมด 11 คร้ัง ภายใน 1 เดือน การประยุกต ์       
ซิกซ์ ซิกม่าในการปรับปรุงคุณภาพเร่ิมจากการก าหนดเป้าหมายท่ีจะท าใหปั้ญหาคราบเขม่าด าหมด
ไป จากนั้นท าการวิเคราะห์ระบบการวดั พบวา่ระบบการวดัมีความเท่ียงตรงเท่ากบั 82.50% และ
ประเมินความสามารถของกระบวนการปัจจุบนัโดยใชแ้ผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย พบวา่บริษทั
มีเปอร์เซ็นตข์องเสียเน่ืองจากคราบเขม่าด าเท่ากบั 3.27% การวเิคราะห์สาเหตุดว้ยเคร่ืองมือผงั
ความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล และการวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผิดพลาดใน
กระบวนการ (FMEA) ถูกน ามาใชเ้พื่อบ่งช้ีวา่สาเหตุของปัญหาคราบเขม่าด า พบวา่สาเหตุหลกัเกิด
จากระดบัแรงดูดควนัดา้นบนและดา้นล่างไม่เหมาะสมโดยมีค่า RPN เท่ากบั 576 จึงท าการปรับปรุง
ใหช้ิ้นงานไม่เกิดปัญหาคราบเขม่าด าดว้ยการหาค่าระดบัแรงดูดควนัดา้นบนและล่างท่ีเหมาะสม 
ดว้ยการใชก้ารออกแบบการทดลองแบบคร้ังละปัจจยั หลงัจากนั้นใชส้ร้างเอกสารวธีิปฏิบติังาน 
(Work instruction) เพื่อควบคุมการตั้งค่าระดบัแรงดูดควนัใหม่ และใชใ้บตรวจสอบเพื่อเฝ้าติดตาม
การเกิดปัญหาต่อไป ผลการวิจยัพบวา่ปัญหาคราบเขม่าด าหมดไปจากกระบวนการผลิตโดยมี
เปอร์เซ็นตข์องเสียลดลงเหลือ 0.61% การวเิคราะห์ค่า FMEA หลงัการปรับปรุงพบวา่มีค่า RPN 
ลดลงเหลือ 4 และไม่เกิดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้เร่ืองปัญหาคราบเขม่าด า 
 
 
 



56921238:  MAJOR: ENGINEERING MANAGEMENT; M.Eng. (ENGINEERING   
                         MANAGEMENT) 
KEYWORDS: SIX SIGMA/ AUTOMOTIVE INDUSTRIAL/ WELDING PROCESS/ SMOKE 
 SIRIYUPA SAWETJAMORN: WELDING PROCESS IMPROVEMENT OF 
PILLAR BY USING SIX SIGMA APPROACH. ADVISORY COMMITTEE: JAKRAWARN 
KUNADILOK, Ph.D., 69 P. 2016. 
 

The objective of this research is to reduce smoke issue from welding process of Pillar. 
This research is based on applying Six Sigma as a guide line to solve quality problems and to 
improve the manufacturing process. The production line selected to improve in this research is 
welding process of Pillar due to an occurring of customer complaint in the smoke issue around 
weld area of the product. This complaint issue had occurred for the first time therefore company 
needed to take corrective action immediately by sending operators to rework unacceptable parts at 
customer’s company. This issue initiated expenses which is called cost of poor quality due to 
customer complaint 5 times from 11 lots of delivery in a month. An implementation of Six Sigma 
for quality improvement was started from setting the target to eliminate all of smoke issue 
occurring at weld area. Next, measurement capability of appraisals was analyzed by using 
Measurement System Analysis for attributes. The result revealed that the measurement system 
was capable with 82.5% of accuracy which is acceptable based on company standard. Then, the 
proportion defective control chart was applied to determine the current process capability. It 
showed that the process produced 3.27% of defective. Afterward, the cause and effect diagram 
and the failure mode and effect analysis tools were utilized for find out the causes of problem. 
Subsequently, the velocities of upper and lower at suction unit were not appropriate as RPN 
before the improvement was 576. Therefore they were pointed to be major causes of the smoke 
problem. The one factor at a time experimental design was used to determine the suitable 
conditions of those velocities. After that a work instruction was used to control new velocity 
setting values and a check sheet was also conducted to monitoring the smoke issue. After 
improved, the percent of defective was reduced to 0.61%, RPN was decreased to 4 and no 
customer complaint in the smoke issue. 
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บทที ่1 

บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมงานเช่ือมโลหะแผน่ของไทยเป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมพื้นฐานท่ี
มีความส าคญัในการพฒันาประเทศ เน่ืองจากเป็นอุตสาหกรรมท่ีเช่ือมโยงกบัอุตสาหกรรมส าคญั
ของประเทศ เช่น อุตสาหกรรมยานยนต ์เคร่ืองจกัรกล และอุตสาหกรรมก่อสร้าง เป็นตน้ 
โดยเฉพาะอยา่งยิง่อุตสาหกรรมเหล็กส าหรับยานยนต์ เน่ืองจากโครงสร้างหรือตวัถงั ไดแ้ก่ ประตู 
หลงัคา ฝากระโปรง รวมทั้งช่วงล่างของรถยนตส่์วนมากถูกผลิตข้ึนจากการน าโลหะแผน่มาเช่ือม
และผา่นกระบวนการป้ัมข้ึนรูป (Stamping process) ซ่ึงแต่ละช้ินส่วนจะมีความตอ้งการและ
คุณลกัษณะพิเศษของโลหะแผน่แตกต่างกนัไป และการแข่งขนัทางธุรกิจงานเช่ือมโลหะแผน่
ปัจจุบนัมีการแข่งขนัสูง เน่ืองจากมีผูผ้ลิตจ านวนมากข้ึนตามความตอ้งการของลูกคา้               
ดงันั้นการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตและการแกไ้ขปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิตอยา่ง
รวดเร็วและมีประสิทธิผล จะเป็นส่ิงส าคญัในการสร้างโอกาสในทางธุรกิจ และเป็นทางเลือกใหก้บั
ลูกคา้  
 ในสภาวะเศรษฐกิจและการตลาดของอุตสาหกรรมยานยนตใ์นประเทศไทยตั้งแต่ปี 2556 
เป็นตน้มา พบวา่อตัราการซ้ือขายลดลง เน่ืองจาก ผลกระทบโครงการรถคนัแรก เศรษฐกิจชะลอตวั 
และปัญหาทางการเมือง ท าใหเ้กิดสภาวะยอดขายคร่ึงปีแรกกบัช่วงคร่ึงหลงัของปีพลิกกลบัหนา้มือ
เป็นหลงัมือ เพราะปริมาณรถบนทอ้งถนนมีมากเกินไป ท าใหเ้กิดการจราจรติดขดั ผูบ้ริโภคไม่มี
ความตอ้งการในการซ้ือรถเพิ่ม ท าใหต้ลาดรถชะลอตวัต่อเน่ือง ไปจนถึงไตรมาสแรกของปี 2557 
ฉะนั้นจึงยงัจะเห็นบริษทัรถแข่งขนักนัจดัแคมเปญอยา่งดุเดือด เพื่อกระตุน้ยอดขายใหดี้ข้ึน ดงันั้น
การท่ีสภาวะดงักล่าวน้ีท าให้ผูส่้งมอบท่ีเก่ียวขอ้งกบัอุตสาหกรรมยานยนต ์(Supplier) ตอ้งประคอง
และปรับปรุงการท างาน ทั้งดา้นคุณภาพและกระบวนการผลิต พร้อมกบัการลดตน้ทุนใน
กระบวนการผลิต ใหก้บักลุ่มผูผ้ลิตยานยนตใ์นประเทศไทย (Original equipment manufacturing: 
OEM) โดยเฉพาะผูส่้งมอบท่ีเป็นผูผ้ลิตเก่ียวกบัโครงสร้างและตวัถงัของรถยนต ์ซ่ึงใชเ้หล็กเป็น
วตัถุดิบหลกันั้นตอ้งท าการเร่งปรับตวัโดยการลดตน้ทุนและเพิ่มผลผลิต โดยใชเ้ทคนิคท่ีเหมาะสม
มาท าการปรับปรุงการผลิต เพื่อใหไ้ดต้น้ทุนสินคา้ต ่าท่ีสุด และมีคุณภาพสามารถแข่งขนัใน
อุตสาหกรรมยานยนตไ์ด ้
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 ความจ าเป็นดงักล่าวเป็นเหตุผลท่ีท าใหผู้ว้จิยัสนใจท่ีจะน าวธีิการและหลกัการของ   
ซิกซ์ ซิกม่า มาปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการเช่ือมโลหะแผน่เพื่อเป็นการลดจ านวนของเสียใน
กระบวนการผลิต ลดตน้ทุนการผลิต สร้างความพึงพอใจสูงข้ึน  เพิ่มประสิทธิภาพรอบเวลา        
การผลิต จดัส่ง และการท างานต่าง ๆ สั้นลง จนสามารถท าใหบ้ริษทัมีกระบวนการท างานท่ีมี   
ความเสถียรภาพและสามารถคาดการณ์ได ้และปลูกจิตส านึกใหพ้นกังานเกิดการมุ่งเนน้ไปท่ีลูกคา้ 
คุณภาพ และการท างาน รวมถึงการสร้างแนวทางการประยกุตห์ลกัการของ DMAIC ในการ
ปรับปรุงหรือแกไ้ขปัญหาคุณภาพในกระบวนการต่าง ๆ ต่อไป 
 บริษทัท่ีทางผูว้จิยัไดน้ ามาเป็นกรณีศึกษานั้น เป็นบริษทัท่ีมีผลิตภณัฑ ์คือ งานเหล็กแผน่
ท่ีผา่นกระบวนการเช่ือม เพื่อส่งมอบใหผู้ผ้ลิตยานยนตใ์ชใ้นการผลิตข้ึนรูปเป็นโครงสร้างหรือ
ตวัถงัรถยนต ์ซ่ึงมีความส าคญัเป็นอยา่งมากในการควบคุมคุณภาพของช้ินงานใหไ้ดต้าม          
ความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงหากในกระบวนการไม่สามารถควบคุมคุณภาพได ้ความเสียหาย           
ท่ีเกิดข้ึนจะมีความรุนแรงมาก เน่ืองจากโครงสร้างและตวัถงัของรถยนตส่์งผลต่อความปลอดภยั  
ในการใชง้าน การมีปัญหาคุณภาพส่งผลต่อการเสียโอกาสในการขายสินคา้เน่ืองจากลูกคา้ขาด 
ความเช่ือมัน่ 
 กรณีศึกษาของงานวิจยัน้ีเป็นการลดปัญหาคราบเขม่าด าของเสาประตูรถยนต ์              
ดงัภาพท่ี 1-1 ซ่ึงดชันีช้ีวดัปัญหาของทางโรงงาน คือ ตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่องเพิ่มข้ึน ซ่ึงก่อนหนา้
น้ีไม่เคยไดรั้บขอ้ร้องเรียนในปัญหาดงักล่าว กล่าวคือ ในเดือนพฤษภาคม 2558 ทางบริษทั
กรณีศึกษาไดรั้บขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ในเร่ืองปัญหาคราบเขม่าด า ท าใหต้อ้งส่งพนกังานไปแกไ้ข
งานท่ีบริษทัลูกคา้เป็นจ านวน 5 คร้ัง และตอ้งแบ่งพนกังานท าการแกไ้ขงานใหไ้ดต้ามความตอ้งการ
ของลูกคา้อยูต่ลอดเวลาท่ีมีการจดัส่งงาน ท าให้เสียเวลาและพบวา่ตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่อง     
(Cost of poor quality: COPQ) มีราคาสูงมาก สามารถแสดงรายละเอียดตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่อง
ของปัญหาคราบเขม่าด าไดด้งัตารางท่ี 1-1 
 

    
 
ภาพท่ี 1-1  ปัญหาคราบเขม่าด า 
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ตารางท่ี 1-1  รายละเอียดตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่องของปัญหาคราบเขม่าด า 
 

รายละเอียด ราคา (บาท) 

ค่าแรงพนกังาน/ คร้ัง (หวัหนา้งาน 1 คน
พนกังานปฏิบติัการ 6 คน) 

13,166 

ค่าเดินทาง/ คร้ัง(ไป-กลบั) 2,700 

ค่าอาหาร/ คร้ัง 1,470 

รวม/ คร้ัง 17,336 

 
 จากขอ้มูลในตารางท่ี 1-1 จากการเก็บขอ้มูลในช่วงเดือนพฤษภาคม 2558 บริษทั
กรณีศึกษามีการร้องเรียนปัญหาคราบเขม่าด าจากลูกคา้ และส่งพนกังานไปแกไ้ขงานท่ีบริษทัลูกคา้
เป็นจ านวน 5 คร้ัง และมีตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่อง 17,336 บาท/ คร้ัง หรือคิดเป็นเงิน             
86,680 บาท/ 5 คร้ัง ผูบ้ริหารของบริษทักรณีศึกษาน้ีจึงไดเ้ล็งเห็นถึงความสูญเสียท่ีจะเกิดข้ึนต่อไป
ในอนาคตหากไม่มีการด าเนินการแกไ้ขอยา่งถูกวธีิ เพื่อท าการลดปัญหาใหล้ดลง อีกทั้งปัญหาท่ีพบ
ไดมี้การหลุดรอดไปถึงลูกคา้ ยิง่ส่งผลทางลบกบัทางบริษทัในเร่ืองของคุณภาพสินคา้และ 
ภาพลกัษณ์ จึงยกใหปั้ญหาน้ีเป็นปัญหาเร่งด่วนท่ีตอ้งด าเนินการแกไ้ข 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 เพื่อลดของเสียปัญหาคราบเขม่าด าจากกระบวนการเช่ือม (Welding process) เสาประตู
รถยนต ์
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย 
1. ทราบถึงปัญหาท่ีซ่อนเร้นในระบบ และด าเนินการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ ตาม

แนวทางซิกซ์ ซิกม่า อยา่งถูกตอ้ง 
2. สามารถก าหนดมาตรฐานในการป้องกนัผลิตภณัฑท่ี์ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดของ

ลูกคา้ท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต 
3. สามารถน าการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบโดยใชแ้นวทางของซิกซ์ ซิกม่า ไป

ประยกุตใ์ชก้บัแผนกอ่ืน ๆ ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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4. สามารถลดการร้องเรียนจากลูกคา้ 
 

ขอบเขตของการวจิัย 
 การวจิยัน้ีเป็นเพียงส่วนหน่ึงของการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยอาศยัแนวคิดและ
ขั้นตอนการด าเนินการของซิกซ์ ซิกม่าในการปรับปรุงคุณภาพของคราบเขม่าด าเสาประตูรถยนต์
รุ่นหน่ึง โดยเลือกการปรับปรุงกระบวนการดว้ยการลดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ 
 

ข้อจ ากดัของการวจิัย 

 การวจิยัน้ีเป็นการศึกษาการปรับปรุงท่ีพิจารณาภายใตเ้ง่ือนไขของช้ินส่วนเสาประตูท่ี
ผา่นกระบวนการเช่ือมแผน่เหล็ก (Welding process) ท่ีบริษทักรณีศึกษาเท่านั้น ซ่ึงการจะแกไ้ขท่ี
ช้ินส่วนใด ๆ ของเคร่ืองจกัร จะตอ้งใชเ้วลานานในการพิสูจน์วา่วธีิแกไ้ขปัญหามีความเป็นไปได้
หรือไม่ มีค่าใชจ่้ายหรือไม่ รวมไปถึงการตอ้งไดรั้บอนุมติัจากผูบ้ริหารระดบัสูงอีกดว้ย 



บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
ทฤษฎเีกีย่วกบัซิกซ์ ซิกม่า 
 นฤมล อทะจา (2546) กล่าววา่ ซิกซ์ ซิกม่าเป็นวธีิการปฎิบติัท่ีดีเลิศในปัจจุบนั เพื่อการ
พฒันากระบวนการทางธุรกิจทุกประเภทและเป็นวธีิการท่ีนิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลายทัว่โลกใน
ขณะน้ี วธีิการของซิกซ์ ซิกม่าไดเ้ร่ิมมีการประยกุตใ์ชใ้นบริษทั โมโตโรล่า ในช่วงปี ค.ศ. 1988 
ภายใตก้ารน าของ นายมิเกล เจ แฮร่ี ต่อมาหลายบริษทัในสหรัฐอเมริกาจึงไดน้ าแนวคิดการบริหาร
จดัการแบบซิกซ์ ซิกม่า เขา้มาใชใ้นองคก์รของตวัเองและประสบความส าเร็จ สามารถลดค่าใชจ่้าย
ของบริษทัไดอ้ยา่งมาก แนวทางหรือวธีิปฏิบติัของซิกซ์ ซิกม่านั้นเป็นไปในลกัษณะการบริหารท่ี
มุ่งเนน้ในการลดความผดิพลาด ลดความสูญเปล่า ลดการแกไ้ขตวัช้ินงาน และสอนให้บุคคลใน
องคก์รรู้แนวทางในการท าธุรกิจอยา่งมีหลกัการ โดยมุ่งเนน้ไปท่ีความพึงพอใจของลูกคา้          
ซิกซ์ ซิกม่าจะประสบความส าเร็จสูงสุดเม่ือทุกคนในองคก์รใหค้วามร่วมมือกนัตั้งแต่ระดบั
ผูบ้ริหารสูงสุดไปจนถึงบุคลากรทัว่ไป 
 

ความหมายของของซิกซ์ ซิกม่า  
 วชิรพงษ ์สาลีสิงห์ (2548) กล่าววา่ ซิกซ์ ซิกม่านั้นเป็นภาษาในวชิาสถิติ ค  าวา่ซิกม่า หรือ 
  เป็นอกัษรในภาษากรีกท่ีใชแ้ทนค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard deviation) เพื่อใชว้ดัความ
แปรปรวนท่ีเบ่ียงเบนไปจากค่าเฉล่ียมาตรฐาน (Mean) ซ่ึงค่าซิกม่านั้นยิง่สูงแสดงวา่มีความ
แปรปรวนของกระบวนการสูง ท าใหมี้พื้นท่ีท่ีอยูน่อกเหนือพื้นท่ีในการยอมรับนอ้ยลง นัน่คือ        
มีของเสียเกิดข้ึนมากนัน่เอง โดยท่ีระดบัซิกซ์ ซิกม่านั้นจะยอมใหมี้ขอ้ผดิพลาดไดไ้ม่เกิน 3.4 คร้ัง
ในหน่ึงลา้นคร้ัง หรือท่ีเรียกวา่ 3.4 DPPM (Defect part per million) ซ่ึงขอ้ผดิพลาดในท่ีน้ี    
หมายถึง ส่ิงใดก็ตามท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด (Specification) หรือเป้าหมายของกระบวนการโดย
มุ่งเนน้ให้เกิดความพึงพอใจของลูกคา้เป็นหลกั 
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ตารางท่ี 2-1  ของเสียท่ีซิกม่าในระดบัต่าง ๆ 
 

ขอบเขตขอ้ก าหนด เปอร์เซ็นต ์ จ านวนของเสียใน 1 ลา้นช้ิน 
± 1   68.27 317,300 
± 2   95.45 45,400 
± 3   99.73 2,700 
± 4   99.9937 63 
± 5   99.999943 0.57 
± 6   99.9999998 0.002 

 
 ตารางท่ี 2-1 การกระจายตวัแบบปกติภายใตข้อบเขตท่ีก าหนดและจ านวนของเสียท่ี
ซิกม่าในระดบัต่าง ๆ ดงันั้นแนวทางของซิกซ์ ซิกม่า จึงมุ่งเนน้ไปท่ีการลดความไม่แน่นอนและ
ปรับปรุงขีดความสามารถของกระบวนการใหไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนด โดยในทางปฎิบติันั้นเป็น
เร่ืองของการใชห้ลกัการทางสถิติในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ เป้าหมายหลกั
ส าคญั 3 ส่วนท่ีเป็นความพยายามของซิกซ์ ซิกม่า คือ ปรับปรุงการสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ 
การลดรอบเวลา (Cycle time) และการลดขอ้บกพร่องต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน  
 

ขั้นตอนกระบวนการซิกซ์ ซิกม่า (Six Sigma Steps) 
 Dale H. Besterfield (2013) ไดก้ล่าวถึงขั้นตอนกระบวนการของซิกซ์ ซิกม่า โดยมี 
DMAIC ประกอบดว้ย การก าหนด (Define) การวดั (Measure) การวเิคราะห์ (Analysis)              
การปรับปรุง (Improve) และการควบคุม (Control) โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
  การก าหนด (Define phase) ในขั้นตอนน้ีจะประกอบดว้ย 
  Project charter คือ เอกสารระบุถึงปัญหารวมไปถึงขั้นตอนการจดัการเพื่อใหบ้รรลุ
เป้าหมายท่ีตั้งไว ้ซ่ึงตอ้งมีการก าหนดขอบเขตในการตดัสิน เช่น ปัญหาน้ีส าคญัหรือไม่ การก าหนด
ปัญหาน้ีสามารถเป็นไปตามเป้าหมายหรือไม่ เป็นตน้ โดยการเลือกปัญหาท่ีจะมาแกไ้ขนั้น เรา
สามารถเลือกใชเ้คร่ืองมือการวเิคราะห์แบบพาเรโต เพื่อดูความส าคญัของปัญหาตามล าดบั ใน 
Project charter ยงัตอ้งมีผูบ้ริหารโครงการมาเป็นท่ีปรึกษาของโครงการ และยงัตอ้งมีการก าหนด
เป้าหมายของโครงการก่อนเร่ิมด าเนินโครงการนั้น ๆ 
  Process map จะช่วยใหที้มงานเขา้ใจถึงกระบวนการท่ีเก่ียวกบัธุรกิจหรือการผลิตของ
องคก์ร โดยใช ้Supplier, Input, Process, Output, Customer (SIPOC) process model เป็นการระบุ
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กระบวนการท างานในภาพใหญ่ในรูปแบบตารางก่อนเร่ิมเขียนแผนภาพ วดัผล หรือท าการพฒันา 
ดงัภาพท่ี 2-1 
 

   
 
ภาพท่ี 2-1  SIPOC Process model 
 
  Voice of the Customer เป็นขอ้มูลปัญหาหลกั ๆ ท่ีมีความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุง
แกไ้ขไดดี้ท่ีสุด ปัญหาจะถูกแยกแยะไดต้ามปัจจยั ดงัน้ี 

1. การวเิคราะห์ขอ้มูลจากภายนอก คือ การร้องเรียนของลูกคา้ หรือการเรียกคื
ช้ินส่วนท่ีเกิดปัญหา 

2. การวเิคราะห์ขอ้มูลจากภายใน คือ การตรวจสอบจากของเสียท่ีเกิดข้ึน หรือ
กระบวนการท าซ ้ าต าแหน่งท่ีเกิดปัญหา (Rework) 

3. ขอ้เสนอจากผูบ้ริหาร หรือจากโครงการ 
4. การระดมสมองของสมาชิกในโครงการ 
5. การสอบถามลูกคา้หรือพนกังานภายในโรงงาน 
6. ขอ้ร้องเรียน หรือขอ้ติเตียนจากผูใ้ชภ้ายนอก เช่น ลูกคา้ 

  การวดั (Measure phase) เป็นขั้นตอนท่ีตอ้งเขา้ใจถึงกระบวนการ การตรวจสอบ 
ความถูกตอ้งของขอ้มูล และการบ่งช้ีความสามารถของกระบวนการในปัจจุบนั เพื่อน ามาวเิคราะห์
ตวัแปรต่าง ๆ 
  การวเิคราะห์ (Analysis phase) ในขั้นตอนการวเิคราะห์ (จากขอ้มูลท่ีวดัมาได)้ เพื่อหา
สาเหตุท่ีเป็นไปไดม้ากท่ีสุดของปัญหา ซ่ึงตอ้งอาศยัประสบการณ์จากทีมงาน การระดมสมอง และ
ความรู้ความสามารถของคนในทีมงาน 
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  การปรับปรุง (Improve phase) หลงัจากท่ีไดต้วัแปรท่ีมีผลมาก ๆ หรือส าคญั ๆ 
จากนั้นจะเลือกวธีิแกไ้ข/ ปรับปรุง ท่ีเหมาะสม เพื่อขจดัสาเหตุท่ีวิเคราะห์ได ้หรือในการออกแบบ
ขั้นน้ีจะเป็นการออกแบบกระบวนการ/ ผลิตภณัฑเ์พื่อขจดั หรือควบคุมตวัแปรท่ีวเิคราะห์ได ้
  การควบคุม (Control phase) ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนสุดทา้ย ซ่ึงตอ้งด าเนินการ
ออกแบบระบบควบคุณคุณภาพของกระบวนการเพื่อให้เกิดความมัน่ใจวา่กระบวนการจะไม่ยอ้น
ไปมีปัญหาเหมือนเดิมอีก และจากขอ้มูลขา้งตน้สามารถสรุปขั้นตอนในการด าเนินโครงการของ
ซิกซ์ ซิกม่าไดด้งัภาพท่ี 2-2 และ 2-3 
 

 
  
ภาพท่ี 2-2  ขั้นตอนในการด าเนินโครงการของซิกซ์ ซิกม่า 
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ภาพท่ี 2-3  ขั้นตอนโดยสรุปของซิกซ์ ซิกม่า 
 
 ทั้งน้ี Dale H. Besterfield (2013) ยงัไดก้ล่าวถึงกระบวนการทั้ง 5 ขั้นตอนของของ    
ซิกซ์ ซิกม่า (DMAIC) ซ่ึงจะมีเคร่ืองมือท่ีนิยมน ามาใช ้สามารถสรุปและแสดงไดด้งัตารางท่ี 2-2 
 
ตารางท่ี 2-2  กระบวนการซิกซ์ ซิกม่า และเคร่ืองมือท่ีนิยมใช ้
 

ขั้นตอน เคร่ืองมือท่ีนิยมใช ้
Define (D) แผนภูมิกระบวนการ (Process map) 

แผนภูมิพาเรโต 
การระดมสมอง (Brain storming) 

Measure (M) แผนภูมิพาเรโต 
ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) 
การวเิคราะห์ระบบการวดั (Measurement system Analysis) 
Check sheet 
Histograms 
Process capability 
Flow chart 
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ตารางท่ี 2-2  (ต่อ) 
 

ขั้นตอน เคร่ืองมือท่ีนิยมใช ้
Analysis (A) การออกแบบการทดลอง (Design of experiment, DOE) 

Process capability 
ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) 
Why-why analysis 
Tree diagram 
Scatter diagram 
Hypothesis testing 
Analysis of variance (ANOVA) 

Improve (I) การออกแบบการทดลอง (Design of experiment, DOE) 
การวเิคราะห์ความลม้เหลวและผลกระทบ (FMEA) 

Control (C) Control chart 
การควบคุมดว้ยกระบวนการทางสถิติ (SPC) 

 

เคร่ืองมือทีนิ่ยมใช้ในกระบวนการซิกซ์ ซิกม่า (DMAIC) 
 แผนภูมิพาเรโต 
 สมศกัด์ิ แกว้พลอย (2550) ไดก้ล่าววา่ แผนภาพพาเรโต (Pareto) หมายถึง เคร่ืองมือตวั
แรกส าหรับการวเิคราะห์ความเสถียรภาพของขอ้มูลแบบหลายพวก ตลอดจนใชใ้นการพิจารณาถึง
การจ าแนกประเภทของขอ้มูล (Stratification) เพื่อประกอบการวเิคราะห์ เช่น จ านวนสินคา้คุณภาพ
ไม่ดี ขอ้บกพร่อง ค าร้องเรียนจากลูกคา้ เป็นตน้ กล่าวคือ เป็นแผนภาพท่ีสามารถบ่งบอกไดถึ้งความ
มีเสถียรภาพของขอ้มูลโดยอาศยัการแจกแจงความถ่ีของขอ้มูลท่ีเป็นขอ้มูลนบั ถา้ขอ้มูลเหล่าน้ีอยู่
ในสภาวะเสถียรภาพแลว้ ขอ้มูลท่ีมีความส าคญัมากจะมีจ านวนเพียงเล็กนอ้ย (Vital few) ในขณะท่ี
ขอ้มูลท่ีมีความส าคญัเพียงเล็กนอ้ยจะมีจ านวนมากมาย  (Trivial many) 
 ใบตรวจสอบ (Check sheet) 
 ล าปาง แสนจนัทร์ (2549) กล่าววา่ ใบตรวจสอบ คือ แผนผงัหรือตารางท่ีมีการออกแบบ
ไวล่้วงหนา้ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อเก็บรวบรวมขอ้มูลไดง่้ายและถูกตอ้ง และเพื่อสะดวกต่อการอ่าน
ขอ้มูลและสามารถน าขอ้มูลไปใชป้ระโยชน์ต่อไดง่้ายข้ึน 
 การสร้างหรือออกแบบใบตรวจสอบสามารถท าไดห้ลากหลายแบบ ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บั 
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ชนิดของงานและลกัษณะของขอ้มูล เช่น งานท่ีตอ้งการส ารวจหาของเสียหรือของช ารุด งานท่ี
ตอ้งการหาค่าเฉล่ียและการกระจายของกระบวนการผลิตหรืองานท่ีตอ้งการหาต าแหน่งของของเสีย
หรือของช ารุด เป็นตน้ โดยมีขอ้แนะน าในการใชใ้บตรวจสอบ ดงัน้ี 

1. ตอ้งมีการก าหนดวตัถุประสงคก์ารใชใ้บตรวจสอบใหช้ดัเจน 
2. ใบตรวจสอบตอ้งมีรายละเอียดของการจ าแนกขอ้มูลเพียงพอท่ีจะใชใ้นการตดัสินใจ 

 ฮีสโตแกรม (Histogram) 
 ฮีสโตแกรม คือ กราฟแท่งแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขแสดง “ความถ่ี” และมี
แกนนอนเป็นขอ้มูลของคุณสมบติัของส่ิงท่ีเราสนใจโดยเรียงล าดบัจากนอ้ยไปมาก ใชดู้           
ความแปรปรวนของกระบวนการ โดยการสังเกตรูปร่างของฮีสโตแกรมท่ีสร้างข้ึนจากขอ้มูลท่ีไดม้า
จากการสุ่มตวัอยา่ง การน าฮีสโตแกรมมาใชว้ิเคราะห์ขอ้มูลเน่ืองจาก  

1. เม่ือตอ้งการตรวจสอบความผดิปกติโดยดูการกระจายของกระบวนการท างาน 
2. เม่ือตอ้งการเปรียบเทียบขอ้มูลกบัเกณฑท่ี์ก าหนด หรือ ค่าสูงสุด-ต ่าสุด 
3. เม่ือตอ้งการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการท างาน (Process capability) 
4. เม่ือตอ้งการวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา (Root cause) 
5. เม่ือตอ้งการติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 
6. เม่ือขอ้มูลมีจ านวนมาก ๆ 

 แผนภูมิกระบวนการ (Process map) 
 พิชิต สุขเจริญพงษ ์(2544) กล่าววา่ แผนภูมิกระบวนการแสดงล าดบัของกระบวนการ
ผลิตอยา่งเป็นขั้นตอน โดยในการเขียนแผนภูมิกระบวนการจะตอ้งอาศยัผูท่ี้มีความรู้อยา่งลึกซ้ึง
เก่ียวกบักระบวนการและผลท่ีเกิดจากปัจจยัต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะท าใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งมี
ความเขา้ใจในกระบวนการไดดี้ข้ึน สามารถน าไปใชป้ระโยชน์ เช่น วเิคราะห์กระบวนการได ้
 ผงักา้งปลาหรือผงัแสดงเหตุและผล (Fish bone or cause and effect diagrams) 
 ล าปาง แสนจนัทร์ (2549) กล่าววา่ ผงัแสดงเหตุและผลเป็นผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์
ระหวา่งปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหานั้น ใชใ้นการคน้หาสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหาท่ี
ท าใหก้ระบวนการไม่อยูภ่ายใตก้ารควบคุม ซ่ึงสาเหตุหลกัเกิดจากปัจจยัต่าง ๆ ดงัน้ี คือ คน 
เคร่ืองจกัร วสัดุ และวธีิการ 
 จากผลลพัธ์ คือ คุณลกัษณะทางคุณภาพท่ีตอ้งการปรับปรุง ส่วนสาเหตุหลกั เช่น คน 
เคร่ืองจกัร วธีิการ และวสัดุ สามารถแตกกระจายออกเป็นสาเหตุรอง เช่น วธีิการท างานแยก
ออกเป็นสาเหตุรอง ไดแ้ก่ การฝึกอบรม ความรู้ และความสามารถ 
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 การหาสาเหตุรองท่ีแยกออกมาจากสาเหตุหลกั โดยปกติทีมงานจะใชว้ธีิการระดมสมอง
และการแสดงความคิดเห็นจากสมาชิกของทีมงาน ซ่ึงเป็นความคิดอิสระไม่ข้ึนกบัฝ่ายใดฝ่ายหน่ึง             
ดงัโครงสร้างทัว่ไปของผงัแสดงเหตุและผลในภาพท่ี 2-4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-4  โครงสร้างทัว่ไปของผงัแสดงเหตุและผล 
 
 การออกแบบการทดลอง (Design of experiments) 
 การออกแบบการทดลองเป็นการออกแบบเพื่อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑท่ี์มีความเหมาะสม โดย
การหาค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุด (Optimization) ซ่ึงอาศยัแบบจ าลองหรือสมการทางคณิตศาสตร์มา
อธิบายความสัมพนัธ์ของปัจจยัท่ีมีผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์สามารถศึกษาผลของหลาย ๆ ปัจจยั
พร้อมกนัในเวลาเดียวกนัดว้ยวธีิใชจ้  านวนการทดลองนอ้ยกวา่การศึกษาทีละปัจจยั การออกแบบ
การทดลองจึงเป็นวธีิการเก็บขอ้มูลท่ีมีประสิทธิภาพโดยการเปล่ียนแปลงหรือปรับค่าของปัจจยั 
(Factors) อยา่งมีจุดมุ่งหมายท่ีจะสังเกตการเปล่ียนแปลงของผลตอบ (Response) ท่ีเกิดข้ึน                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                  
กระบวนการท่ีมีปัจจยั (Factors) หรือผลตอบ (Response: X1, X2, X3, X4) ต่าง ๆ ท่ีส่งผลต่อค่า Y ซ่ึง
เป็นคุณลกัษณะดา้นคุณภาพ (Quality characteristic) ของกระบวนการ ในการออกแบบการทดลอง
เราตอ้งท าการทดลองอยา่งเป็นระบบเพื่อท่ีจะหาความสัมพนัธ์เชิงสถิติของ Y และ X อ่ืน ๆ โดยท่ี
พยายามใชท้รัพยากรในการทดลองใหมี้ประสิทธิภาพมากท่ีสุด ความสัมพนัธ์เชิงสถิติท่ีไดจ้ะท าให้
เรามีความรู้เก่ียวกบักระบวนการ (Process knowledge) เพื่อน าไปปรับปรุงกระบวนการต่อไป 
  
 

เคร่ืองจกัร 

ลกัษณะ

คณุภาพ 

วิธีการ วสัด ุ

คน 

สาเหต ุ ผลลพัธ์ 
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 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (The proportion defective: P-chart) 
 เป็นแผนภูมิควบคุมเชิงคุณภาพ เพื่อตรวจสอบวา่คุณภาพการผลิตอยูใ่นสภาวะท่ีควบคุม
ไดห้รือไม่ โดยมีหลกัการคือ จะพล็อตจ านวนของเสียลงในกราฟ เพื่อดูลกัษณะกราฟเปรียบเทียบ
กบัเส้นขอบเขตบน (UCL: Upper control limit) และเส้นขอบเขตล่าง (LCL: Lower control limit) 
โดยก าหนดให ้P เป็นสัญลกัษณ์แทนสัดส่วนของเสีย ซ่ึงมีความสัมพนัธ์ดงัสมการดา้นล่าง 
 

  
 

 
 

 
 โดยท่ี x หมายถึง จ านวนของเสียจากตวัอยา่ง 
   n หมายถึง ขนาดของตวัอยา่ง 
 สามารถสร้างแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียไดจ้ากสูตรดงัสมการต่อไปน้ี 
 

     ̅ 

 

       ̅   √
 ̅    ̅ 

 
 

       ̅   √
 ̅    ̅ 

 
 

 

 โดยคุณภาพการผลิตจะอยูใ่นสภาวะท่ีควบคุมได ้เม่ือขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวดัมีคุณสมบติั
ดงัน้ี คือ ไม่มีจุดท่ีอยูน่อกเส้นควบคุมทั้งดา้นบนและดา้นล่าง จุดส่วนใหญ่อยูใ่กลก้บัเส้นค่าเฉล่ีย 
จ  านวนท่ีอยูเ่หนือเส้นค่าเฉล่ียและอยูใ่ตค้่าเฉล่ียมีจ านวนพอ ๆ กนั จุดทั้งหมดปรากฎข้ึนแบบสุ่มไม่
มีแนวโนม้ใหส้ังเกตุเห็นได ้
 การวเิคราะห์ระบบการวดั (MSA) 
 เป็นการวิเคราะห์คุณสมบติัเชิงสถิติของการวดัเพื่อจะแยกแหล่งของความแปรผนั เช่น 
จากคน เคร่ืองมือ วธีิการ สภาพแวดลอ้ม เพื่อน าไปใชเ้ป็นขอ้มูลในการปรับปรุงลดความแปรผนั  
ท าใหก้ารวดัมีความน่าเช่ือถือ การวดัคุณภาพผลิตภณัฑ ์สามารถจ าแนกตามลกัษณะของผลิตภณัฑ์
ออกเป็น 2 ลกัษณะ คือ 

1.  การวดัแบบตวัแปรค่า (Variable) เป็นการวดัผลิตภณัฑใ์นเชิงปริมาณ ซ่ึงอาจอยูใ่นรูป
ของน ้าหนกั ความยาว ปริมาตร หรือหน่วยอ่ืน ๆ ท่ีสามารถวดัได ้
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2.  การวดัแบบคุณสมบติั (Attribute) เป็นการวดัผลิตภณัฑใ์นเชิงคุณภาพ โดยจ าแนก
ออกเป็นลกัษณะต่าง ๆ เช่น ดี-เสีย ถูก-ผดิ ช ารุด-ไม่ช ารุด เป็นตน้ โดยจุดประสงคก์ารวเิคราะห์
ระบบการวดัส าหรับขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะหรือขอ้มูลนบั คือ เพื่อประเมินความสอดคลอ้ง 
(Consistency) และความสม ่าเสมอ (Uniformity) ของระบบการวดัดว้ยสายตาหรืออาศยัความรู้สึก
ของพนกังานวดั และเพื่อน าไปใชเ้พิ่มความสม ่าเสมอระหวา่งพนกังาน ตลอดจนปรับปรุงขจดั 
ความไม่สอดคลอ้งกนั (Inconsistency) ท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนของการตรวจสอบหรือประเมินผล โดย
วธีิการวเิคราะห์จะเป็นการตรวจสอบความถูกตอ้งจากการวดัโดยเทียบกบัมาตรฐานท่ีมี การ
ประเมินผลจะออกมาในรูปของความมีประสิทธิผลของการตรวจสอบ (Screen effectiveness) อนั
หมายถึงความสามารถของระบบการวดัในการแยกแยะงานไม่ดีออกจากงานดี ซ่ึงเกณฑท่ี์ใชใ้นการ
ยอมรับจะข้ึนอยูก่บัร้อยละของความผดิพลาด (% Error) ในการตรวจสอบดงัน้ี 

1.  <10% หรือมีความถูกตอ้ง 90% ถือวา่สามารถยอมรับกระบวนการวดัได ้
2.  10% ถึง 30% อาจจะยอมรับไดข้ึ้นอยูก่บัความส าคญัของการตรวจสอบ เช่น 

ค่าใชจ่้ายในการวดั มูลค่าของสินคา้และปัจจยัอ่ืน ๆ 
3.  >30% ไม่สามารถยอมรับกระบวนการวดัได ้จ  าเป็นจะตอ้งระบุถึงสาเหตุของ     

ความผนัแปรและท าการปรับปรุง 
 FMEA (Failure mode & Effect analysis) 
 เป็นเคร่ืองมือท่ีใชช่้วยในการวเิคราะห์ผลกระทบ อนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดใน
กระบวนการท่ีศึกษา โดยแปลงความผดิพลาดนั้น ๆ ใหอ้ยูใ่นรูปของสาเหตุ ซ่ึงจุดเด่นของ          
การวเิคราะห์ดว้ย FMEA น้ีจะอยูท่ี่การคิดอยา่งเป็นระบบและมีการค านึงถึงปัจจยัต่าง ๆ เช่น    
ความรุนแรง (Severity) ของผลกระทบ (Effect) อตัราการเกิด (Occurrence) ของอาการของปัญหา
เน่ืองจากสาเหตุต่าง ๆ (Potential cause of failure) และความสามารถในการป้องกนั (Detection) 
ของวธีิการควบคุม (Current process control) โดยการประมาณตวัเลขระดบัความเส่ียงหรือท่ีเรียก
กนัวา่ค่า RPN (Risk priority number) ใหก้บัแต่ละปัญหา การค านวณค่า RPN มาจากผลคูณ
ค่าพารามิเตอร์ 3 ตวั คือ S×O×D เม่ือ 
 S = Severity คือ เกณฑก์ารใหล้ าดบัขั้นผลกระทบของความรุนแรง 
 O = Occurrence คือ การใหล้ าดบัโอกาสเกิดความผดิพลาด 
 D = Detection คือ โอกาสท่ีจะตรวจจบัโดยการควบคุมกระบวนการ 
 ค่า S, O และ D นิยมใชเ้ป็นตวัเลขจ านวนเตม็มีค่าตั้งแต่ 1 ถึง 10 ดงันั้นเม่ือค่าระดบั 
ความเส่ียงต ่าสุดของการเกิดปัญหา คือ ค่า RPN = 1 ซ่ึงมาจาก  1×1×1 หมายความวา่ ความถ่ีของ
การเกิดปัญหาน้ีมีนอ้ยมาก และความรุนแรงของผลกระทบเม่ือเกิดปัญหาน้ีมีนอ้ยมากเช่นกนั     
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และสามารถตรวจจบัปัญหาน้ีไดก่้อนส่งมอบให้แก่ลูกคา้อยา่งสมบูรณ์ ส่วนค่าระดบัความเส่ียง
สูงสุดของการเกิดปัญหา คือ ค่า RPN = 100 ซ่ึงมาจาก 10×10×10 หมายความวา่ ความถ่ีของการเกิด
ปัญหาน้ีมีมาก เช่น พบทุกวนัและระดบัความรุนแรงของผลกระทบเม่ือเกิดปัญหาน้ีก็มีมาก เช่น 
กระบวนการผลิตตอ้งหยดุทั้งหมด หรือลูกคา้ตอ้งยกเลิกสัญญาสั่งซ้ือ เป็นตน้ และยงัไม่มีวธีิการ
ตรวจจบัปัญหาน้ีไดก่้อนส่งมอบใหแ้ก่ลูกคา้ ทั้งน้ีการใหค้ะแนนค่า S, O และ D จะท าการประเมิน
ค่าโดยมีการล าดบัความส าคญั ดงัตารางท่ี 2-3, 2-4 และ 2-5 ตามล าดบั 
 
ตารางท่ี 2-3  เกณฑก์ารใหล้ าดบัขั้นของผลกระทบของความรุนแรง 
 

เกณฑ ์
(ผลกระทบระดบัความรุนแรง) 

คะแนนระดบั
ความรุนแรง 

(S) 
อาจท าใหเ้กิดอนัตรายกบัเคร่ืองจกัรหรือผูป้ฏิบติังานอยา่งสูง 10 
อาจท าใหเ้กิดอนัตรายกบัเคร่ืองจกัรหรือผูป้ฏิบติังาน 9 
ท าใหก้ารผลิตหยดุชะงกัเป็นอยา่งมาก และการผลิต 100% อาจกลายเป็น
ผลิตภณัฑเ์สีย (Scrap) 100% 

8 

ท าใหก้ารผลิตหยดุชะงกับา้ง อาจจะตอ้งมีการน าผลิตภณัฑม์าเลือกบางส่วน   
ท่ีเสียออก (นอ้ยกวา่ 100%) 

7 

ท าใหก้ารผลิตหยดุชะงกับา้ง อาจมีผลิตภณัฑเ์สียและถูกทิง้นอ้ยกวา่ 100% 
(ไม่มีการคดัเลือก) 

6 

ท าใหก้ารผลิตหยดุชะงกับา้ง อาจมีผลิตภณัฑเ์สียและถูกทิง้นอ้ยกวา่ 100% 
แต่อาจน ากลบัมาผลิตใหม่ (Rework 100%) 

5 

ท าใหก้ารผลิตหยดุชะงกับา้ง อาจจะตอ้งมีการน าผลิตภณัฑม์าเลือกบางส่วน   
ท่ีเสียออก แลว้น าส่วนท่ีเสียกลบัมาผลิตใหม่ (Rework นอ้ยกวา่ 100%) 

4 

ท าใหก้ารผลิตหยดุชะงกับา้ง อาจจะตอ้งน าผลิตภณัฑท่ี์เสีย (นอ้ยกวา่ 100%) 
มาท าใหม่ในสายการผลิต แต่ภายนอกสถานีการผลิต 

3 

ท าใหก้ารผลิตหยดุชะงกับา้ง อาจจะตอ้งน าผลิตภณัฑท่ี์เสีย (นอ้ยกวา่ 100%) 
มาท าใหม่ในสายการผลิต แต่ภายในสถานีการผลิต 

2 

ไม่มีผลกระทบ 1 
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ตารางท่ี 2-4  การใหล้ าดบัโอกาสการเกิดความผดิพลาด 
 
โอกาสในการเกิดความผดิพลาด 

(Occurrence opportunity of failure) 
อตัราความเป็นไปไดใ้นการเกิด      

ความผดิพลาด 
 (Possible failure rate) 

คะแนนโอกาส
ในการเกิด 

ความผดิพลาด 
 (O) 

สูงมาก 
(มีความผดิพลาดเกิดข้ึนเกือบแน่นอน) 

มากกวา่หรือเท่ากบั 1 ใน 2 10 
1 ใน 3 ถึง 1 ใน 2 9 

สูง 
(มีความผดิพลาดบ่อยคร้ัง) 

1 ใน 8 ถึง 1 ใน 3 8 
1 ใน 20 ถึง 1 ใน 8 7 

ปานกลาง 
(มีความผดิพลาดเกิดข้ึนบา้ง) 

1 ใน 80 ถึง 1 ใน 20 6 
1 ใน 400 ถึง 1 ใน 80 5 

1 ใน 2,000 ถึง 1 ใน 400 4 
ต ่า 

(มีความผดิพลาดเกิดข้ึนนอ้ยคร้ัง) 
1 ใน 15,000 ถึง 1 ใน 2,000 3 

1 ใน 150,000 ถึง 1 ใน 15,000 2 
ต ่ามาก 

(มีโอกาสเกิดความผดิพลาดไดน้อ้ย
มาก) 

มากกวา่ 1 ใน 1,500,000 ถึง 1 ใน 
150,000 

1 
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ตารางท่ี 2-5  โอกาสท่ีจะตรวจจบัโดยการควบคุมกระบวนการ 
 

โอกาสการตรวจ 
(Detection) 

โอกาสท่ีจะตรวจจบัโดยการควบคุม
กระบวนการ (Opportunity of detection by 

process control) 

คะแนน
โอกาส      

การตรวจจบั 
(D) 

ไม่สามารถตรวจจบัไดอ้ยา่ง
แน่นอน 

การควบคุมการออกแบบไม่สามารถตรวจจบั
โอกาสท่ีจะเป็นสาเหตุหรือกลไกการเกิด    
ความผดิพลาด (หรือไม่มีการควบคุม             
การออกแบบเลย) 

10 

มีโอกาสตรวจจบัไดเ้ล็กนอ้ย
ท่ีสุด 

การควบคุมการออกแบบบมีโอกาสตรวจจบั
โอกาสท่ีจะเป็นสาเหตุหรือกลไกการเกิด    
ความผดิพลาดไดเ้ล็กนอ้ยท่ีสุด 

9 

มีโอกาสตรวจจบัไดเ้ล็กนอ้ย
มาก 

การควบคุมการออกแบบบมีโอกาสตรวจจบั
โอกาสท่ีเป็นสาเหตุหรือกลไกการเกิด        
ความผดิพลาดไดเ้ล็กนอ้ยมาก 

8 

มีโอกาสตรวจจบัไดต้  ่ามาก 
การควบคุมการออกแบบบมีโอกาสตรวจจบั
โอกาสท่ีเป็นสาเหตุหรือกลไกการเกิด        
ความผดิพลาดไดต้ ่ามาก 

7 

มีโอกาสตรวจจบัไดต้  ่า 
การควบคุมการออกแบบบมีโอกาสตรวจจบั
โอกาสท่ีเป็นสาเหตุหรือกลไกการเกิด        
ความผดิพลาดไดต้ ่า 

6 

มีโอกาสตรวจจบัไดป้านกลาง 
การควบคุมการออกแบบบมีโอกาสตรวจจบั
โอกาสท่ีเป็นสาเหตุหรือกลไกการเกิด        
ความผดิพลาดไดป้านกลาง 

5 

มีโอกาสตรวจจบัไดค้่อนขา้ง
สูง 

การควบคุมการออกแบบบมีโอกาสตรวจจบั
โอกาสท่ีเป็นสาเหตุหรือกลไกการเกิด        
ความผดิพลาดไดค้่อนขา้งสูง 

4 
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ตารางท่ี 2-5  (ต่อ) 
 

โอกาสการตรวจ 
(Detection) 

โอกาสท่ีจะตรวจจบัโดยการควบคุม
กระบวนการ (Opportunity of detection by 
process control) 

คะแนนโอกาส
การตรวจจบั 

(D) 

มีโอกาสตรวจจบัไดสู้ง 
การควบคุมการออกแบบบมีโอกาสตรวจจบั
โอกาสท่ีเป็นสาเหตุหรือกลไกการเกิด       
ความผดิพลาดไดสู้ง 

3 

มีโอกาสตรวจจบัไดสู้งมาก 
การควบคุมการออกแบบบมีโอกาสตรวจจบั
โอกาสท่ีเป็นสาเหตุหรือกลไกการเกิด       
ความผดิพลาดไดสู้งมาก 

2 

มีโอกาสตรวจจบัไดค้่อนขา้ง
แน่นอน 

การควบคุมการออกแบบบมีโอกาสตรวจจบั
โอกาสท่ีเป็นสาเหตุหรือกลไกการเกิด       
ความผดิพลาดไดค้่อนขา้งแน่นอน                                                                                              

1 

 

การวเิคราะห์ความสามารถของกระบวนการ 
 สมศกัด์ิ แกว้พลอย (2550) ไดอ้า้งอิงถึง Montgomery (2001) ท่ีไดนิ้ยามไวว้า่ 
ความสามารถของกระบวนการ หมายถึง ความสม ่าเสมอ (Uniformity) ของกระบวนการซ่ึงจะท า
การวดัไดจ้ากค่าความผนัแปรของผลท่ีได ้(Output) จากกระบวนการโดยจ าแนกออกเป็น 2 ประเภท 
คือ ความผนัแปรโดยธรรมชาติในช่วงระยะเวลาสั้น ๆ และความผนัแปรตลอดช่วงเวลา 
 Juran and Gryna (1993) ไดใ้หร้ายละเอียดไวด้งัน้ี 
 กระบวนการ (Process) คือ องคป์ระกอบท่ีแน่นอนประการหน่ึงของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์
วธีิการ วตัถุดิบ และพนกังานท่ีก่อใหเ้กิดการผลิต 
 ความสามารถ (Capability) คือ ความสามารถท่ีข้ึนอยูก่บัสมรรถนะท่ีไดรั้บการทดสอบ
เพื่อใหบ้รรลุผลท่ีสามารถวดัได ้
 ดงันั้นความสามารถของกระบวนการ (Process capability) คือ ความผนัแปรโดย
ธรรมชาติท่ีไดรั้บการวดัของผลิตภณัฑท่ี์เกิดข้ึนจากกระบวนการท่ีศึกษา 
 โดยท่ี Juran and Gryna (1993) ไดข้ยายความเพิ่มเติมวา่ ความสามารถท่ีไดรั้บการวดัจะ
หมายถึง ค่าความสามารถของกระบวนการท่ีไดรั้บการประเมินผา่นขอ้มูลซ่ึงเป็นผลมาจากการวดั
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งานท่ีไดรั้บการผลิตจากกระบวนการท่ีศึกษา และความสามารถโดยธรรมชาติ จะหมายถึง        
ความสม ่าเสมอของผลิตภณัฑท่ี์ผลิต ไดจ้ากกระบวนการท่ีอยูภ่ายใตส้ภาวะควบคุม 
ความมีเสถียรภาพของกระบวนการ 
 ในการวเิคราะห์ความมีเสถียรภาพของขอ้มูลท่ีมิไดจ้  าแนกประเภทจะสามารถวเิคราะห์
ผา่นแผนควบคุม ในกรณีท่ีขอ้มูลมีการจ าแนกประเภทสามารถวเิคราะห์ความมีเสถียรภาพจากค่า
สะสมของขอ้มูลดว้ยแผนภาพพาเรโต โดยทัว่ไปกระบวนการสามารถจ าแนกออกเป็น 4 สภาวะ   
ดงัแสดงในภาพท่ี 2-5 ประกอบดว้ย 
 1.  สภาวะจินตภาพ (Ideal state) เป็นสภาวะท่ีกระบวนการมีเสถียรภาพ (Stable)         
สามารถคาดการณ์ได ้และกระบวนการมีความสามารถต่อขอ้ก าหนดเฉพาะ 
 2.  สภาวะเกือบจินตภาพ (Threshold state) เป็นสภาวะท่ีกระบวนการมีเสถียรภาพ 
(Stable) สามารถคาดการณ์ได ้แต่กระบวนการไม่มีความสามารถต่อขอ้ก าหนดเฉพาะ 
 3.  สภาวะเร่ิมตน้ยุง่เหยงิ (Bring of chaos state) เป็นสภาวะท่ีกระบวนการไม่มี
เสถียรภาพ   ท  าใหไ้ม่สามารถคาดการณ์ได ้แต่ความผนัแปรของกระบวนการยงัอยูภ่ายใน        
ความผนัแปรท่ียอมใหเ้กิดหรือพิกดัของสเปค 
 4.  สภาวะยุง่เหยงิ (Chaos state) เป็นสภาวะท่ีกระบวนการไม่มีเสถียรภาพ ท าใหไ้ม่
สามารถคาดการณ์ได ้และความผนัแปรของกระบวนการอยูภ่ายนอกพิกดัของสเปค 
 

การประเมนิความสามารถของระบบการวดัส าหรับข้อมูลไม่ต่อเน่ือง (ข้อมูลการตรวจ
นับ) 
 เป็นการวิเคราะห์ถึงความสามารถของพนกังานแต่ละคนและระหวา่งคน โดยค านึงถึง
ความพอ้งกนัของการวดั ดว้ยการประเมินผลคะแนนค่าแอตทิบิวส์ (% attribute score) จาก 
 

คะแนนคา่แอตทิบิวส์  
จ านวนคร้ังท่ีผลการตรวจสอบเหมือนกนัและถูกตอ้ง

จ านวนช้ินงานทั้งหมดท่ีตรวจสอบ
     

 
 ในการวเิคราะห์พนกังานแต่ละคนจะพิจารณาถึงค่าความสามารถในการวดัซ ้ า              
(% repeatability) ของพนกังานแต่ละคน ซ่ึงอาจเรียกวา่ % appraiser score จาก 
 

รีพีททะบิลิต้ี  
จ านวนคร้ังท่ีตรวจสอบไดผ้ลเหมือนกนั    

จ านวนช้ินงานทั้งหมดท่ีตรวจสอบ    
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 นอกจากน้ีแลว้ ยงัจะวิเคราะห์ถึงความสามารถของพนกังานแต่ละคน โดยพิจารณาถึง

ความมีประสิทธิผลของพนกังานแต่ละคน (Operator effectiveness index, OE) ดชันีการตรวจสอบท่ี

ปฏิเสธอยา่งผดิพลาด (False alarm index, IFA) และดชันีการตรวจสอบท่ียอมรับอยา่งผดิพลาด 

(Index of a miss, IMISS) โดยสามารถนิยามถึงดชันีต่าง ๆ ไดด้งัน้ี 

   
จ านวนคร้ังท่ีตดัสินใจไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
โอกาสทั้งหมดของการตดัสินใจ

     

    
จ านวนคร้ังท่ีปฏิเสธอยา่งผิดพลาด

โอกาสทั้งหมดท่ีปฏิเสธอยา่งผิดพลาด
     

 

      
จ านวนคร้ังท่ียอมรับอยา่งผิดพลาด

โอกาสทั้งหมดท่ีจะยอมรับอยา่งผิดพลาด
     

 
ค่าใช้จ่ายทางด้านคุณภาพ (Quality costs) 
 เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกูล (2557) การผลิตใหมี้คุณภาพสูงเพียงอยา่งเดียวนั้นไม่เพียงพอ 
จะตอ้งค านึงถึงค่าใชจ่้ายท่ีจะน าไปสู่คุณภาพนั้นดว้ย ค่าใชจ่้ายจะตอ้งต ่า แบ่งออกไดเ้ป็น 
 ค่าใชจ่้ายดา้นคุณภาพทางตรง (Direct quality cost) 
 ค่าใชจ่้ายดา้นการป้องกนั วดัไดจ้ากการลงทุนก่อนผลิตสินคา้ แบ่งออกไดเ้ป็น 

1. ดา้นวศิวกรรมคุณภาพ (Quality engineering) เป็นค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัการสร้างแผน
คุณภาพทั้งระบบ แผนการตรวจสอบ แผนความเช่ือมัน่ได ้ระบบขอ้มูล และแผนพิเศษอ่ืน ๆ รวมทั้ง
เคร่ืองมือและการซ่อมบ ารุงของแผนการเหล่าน้ีดว้ย 

2. ดา้นออกแบบและพฒันาเคร่ืองมืออุปกรณ์ (Design and development of equipment) 
เป็นค่าใชจ่้ายของบุคคลในหน่วยงานการตรวจสอบ และเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 

3. ดา้นการวางแผนคุณภาพโดยบุคคลอ่ืน เป็นค่าใชจ่้ายบุคคลอ่ืนท่ีไม่ไดมี้หนา้ท่ีโดยตรง
เก่ียวกบัการควบคุมคุณภาพ แต่ตอ้งเสียเวลามาวางแผนคุณภาพให ้

4. ดา้นการฝึกอบรมคุณภาพ (Quality training) เป็นค่าใชจ่้ายในการฝึกอบรมบุคคลตาม
โปรแกรมปกติ เป็นการฝึกเพื่อพฒันาบุคคลในระดบัต่าง ๆ 

5. ดา้นอ่ืน ๆ เป็นค่าใชจ่้ายในส านกังาน ไดแ้ก่ เงินเดือน ค่าโทรศพัท ์ค่ารถ เป็นตน้ 
 ค่าใชจ่้ายในการป้องกนัน้ี จะจ่ายไปกบักิจกรรมต่าง ๆ ท่ีก่อใหเ้กิดประโยชน์ในการ
ป้องกนัผลิตภณัฑช์ ารุดเสียหาย 



21 

 ค่าใชจ่้ายดา้นการประเมินผล (Appraisal) เก่ียวกบัการวดัค่า การประเมินผลของช้ินส่วน
ของผลิตภณัฑ ์การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑท่ี์สั่งซ้ือ เป็นค่าใชจ่้ายเพื่อการตรวจสอบวา่
ผลิตภณัฑต่์าง ๆ ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐานท่ีก าหนด แบ่งออกเป็น 

1. ดา้นการตรวจสอบและทดสอบวสัดุท่ีสั่งเขา้มา เป็นค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบและ
ทดสอบวสัดุท่ีผูผ้ลิตขา้งนอกส่งมา ทั้งน้ีอาจรวมไปถึงค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งไปตรวจสอบวสัดุท่ีโรงงาน
ของผูผ้ลิตดว้ย 

2. ดา้นการตรวจสอบและทดสอบ เป็นค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบสมรรถนะของ
ผลิตภณัฑ ์ไดแ้ก่ การปรับตั้งเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ ตรวจสอบผลิตภณัฑร์ะหวา่งผลิต จนกระทัง่ถึง
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป รวมทั้งการทดสอบความเช่ือมัน่ไดข้องผลิตภณัฑ์ 

3. ดา้นการประเมินคุณภาพของผลิตภณัฑ ์เป็นค่าใชจ่้ายในการประเมินคุณภาพของ
ผลิตภณัฑร์ะหวา่งผลิตและส าเร็จรูป 

4. ดา้นการใชว้สัดุและบริการ เป็นค่าใชจ่้ายในดา้นเก่ียวกบัวสัดุและบริการท่ีใชใ้นการ
ตรวจสอบ รวมทั้งค่าวสัดุท่ีถูกทดสอบโดยการท าลาย 

5. ดา้นการปรับตั้งเคร่ืองมือและการบ ารุงรักษา เป็นค่าใชจ่้ายในการปรับแต่ง การสอบ
เทียบ และบ ารุงรักษาอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพ 
 ส่ิงส าคญัของกิจกรรมดา้นการตรวจสอบและประเมินผล คือ การประเมิน และวเิคราะห์
คุณภาพของผลิตภณัฑ์ 
 ดา้นความเสียหายภายใน (Internal failure) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเม่ือผลิตภณัฑ ์ช้ินส่วน 
และวสัดุมีคุณภาพไม่ตรงตามท่ีตอ้งการก่อนส่งไปถึงมือลูกคา้ แบ่งยอ่ยไดเ้ป็น 

1. ของช ารุด (Scrap) ของเม่ือช ารุดเสียหายจนซ่อมแซมใหม่ไม่ได ้ท าใหสู้ญเสีย
ค่าแรงงาน ค่าวสัดุ ค่าโสหุย้ไปทั้งหมด 

2. ซ่อมแซม (Rework) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเสียไปในการซ่อมผลิตภณัฑท่ี์ยงัไม่ไดคุ้ณภาพ        
ใหเ้ป็นผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน 

3. การวเิคราะห์ความเสียหาย เป็นค่าใชจ่้ายในการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุต่าง ๆ ท่ีท าให้
ผลิตภณัฑเ์สียหายและไม่ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน 

4. การตรวจสอบซ ้ า เป็นค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์น าไปซ่อม 
5. ตรวจของเสียท่ีปนเขา้มาจากผูส่้งมอบไม่พบ เม่ือผูส่้งวสัดุมาใหเ้รามีของเสียปนมา 

แต่เราตรวจไม่พบ ท าให้ตอ้งยอมรับของเสียปนเขา้มาดว้ย 
6. ลดราคา ตอ้งลดราคาขายต่อหน่วยลงมาจากราคาขายปกติ เน่ืองจากวา่ผลิตภณัฑน์ั้น

ไม่ไดม้าตรฐานแต่ยงัใชง้านได ้
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 ค่าใชจ่้ายทางดา้นความเสียหายภายใน ใชไ้ดก้บักิจกรรมท่ีแกไ้ขส่ิงบกพร่องของ
ผลิตภณัฑก่์อนจะเป็นท่ียอมรับของลูกคา้ 
 ดา้นความเสียหายภายนอก (External failure) ค่าใชจ่้ายทางดา้นน้ีเกิดข้ึนเม่ือผลิตภณัฑไ์ด้
ไปอยูก่บัผูบ้ริโภคแลว้ แต่ใชง้านไดไ้ม่เป็นท่ีน่าพอใจ ค่าใชจ่้ายดา้นน้ีจะไม่เกิดข้ึนเลยถา้ผลิตภณัฑ์
ไม่มีขอ้บกพร่อง แบ่งออกเป็น 

1. การต่อวา่ (Complaints) เป็นค่าใชจ่้ายในการปรับปรุงดา้นต่าง ๆ ท่ีไดรั้บการต่อวา่จาก
ผูบ้ริโภค 

2. การไม่ยอมรับและการเปล่ียนแปลงใหม่ เป็นค่าใชจ่้ายในการขนส่งและน าไปเปล่ียน
ใหม่ในกรณีท่ีส่งคืน 

3. การซ่อมแซม เป็นค่าใชจ่้ายในการซ่อมแซมของท่ีส่งคืนมา 
4. การรับประกนั เป็นค่าใชจ่้ายส าหรับช้ินส่วนท่ีตอ้งน าไปเปล่ียนใหใ้หม่ในช่วง       

การรับประกนั 
5. ความผดิพลาด เป็นค่าใชจ่้ายส าหรับการท่ีตอ้งน าผลิตภณัฑไ์ปเปล่ียนใหใ้หม่ 

เน่ืองจากความผดิพลาดใด ๆ 
6. ความรับผดิชอบ เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการถูกฟ้องร้อง 

 ค่าใชจ่้ายดา้นความเสียหายภายนอก เป็นการเสียไปกบักิจกรรมต่าง ๆ ท่ีแกไ้ข          
ความเสียหาย หลงัจากท่ีผลิตภณัฑไ์ปอยูก่บัผูบ้ริโภคแลว้ 
 ค่าใชจ่้ายดา้นคุณภาพทางออ้ม (Indirect quality cost) มีผลต่อค่าใชจ่้ายรวมทั้งดา้น
คุณภาพ แบ่งเป็น 3 ดา้น 

1. ความเสียหายท่ีเกิดกบัลูกคา้ เน่ืองจากเคร่ืองจกัรตอ้งท างานชา้ลง เสียค่าซ่อมแซม 
เน่ืองจากผลิตภณัฑน์ั้นคุณภาพไม่ดีหลงัช่วงการรับประกนั 

2. ความไม่พอใจในผลิตภณัฑ ์ค่าใชจ่้ายมากนอ้ยเพียงใด ข้ึนกบัความบกพร่องของ
ผลิตภณัฑ ์ถา้ความบกพร่องมาก ลูกคา้ยอ่มไม่พอใจมาก ค่าใชจ่้ายจะออกมาสูงมาก 

3. การเสียช่ือเสียง ทศันคติท่ีดีหรือไม่ดีท่ีมีต่อบริษทั มาจากการใชผ้ลิตภณัฑ ์                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                         
โดยตรง  ถา้ผลิตภณัฑข์องบริษทัมีคุณภาพท่ีน่าเช่ือถือ จะท าใหช่ื้อเสียงของบริษทัดีไปดว้ย 
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ซิกซ์ ซิกม่าในความหมายสถิติ 
 เน่ืองจากการแจกแจงแบบปกติ (Normal distribution) เป็นวธีิการหน่ึงท่ีใชใ้นการ
แกปั้ญหาต่าง ๆ ของขอ้มูลทางดา้นอุตสาหกรรม โดยท่ีรูปแบบของการแจกแจงแบบปกติข้ึนอยูก่บั
ค่ากลาง และลกัษณะการกระจายของขอ้มูล ซ่ึงในการประยกุตว์ธีิการแจกแจงปกติกบัการควบคุม 
คุณภาพน้ี จะน าไปใชก้บัการหาขอบเขตของการยอบรับผลิตภณัฑภ์ายใตข้อบเขตต่าง ๆ ท่ีก าหนด
ดว้ยพื้นท่ีขนาดต่าง ๆ จากค่าเฉล่ียและส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน กล่าวคือ ถา้การกระจายของขอ้มูล
มากช่วงของการยอมรับผลิตภณัฑก์็มีมาก ท าใหผ้ลการตรวจสอบผลิตภณัฑผ์ิดพลาดไดม้าก 
 ให ้X คือ ค่าสังเกต หรือค่าท่ีท าการศึกษาจากผลิตภณัฑ์ 
   µ คือ ค่าเฉล่ียของประชากร 
  σ คือ ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของประชากร 
 ถา้การแจกแจงของ X เป็นการแจกแจงแบบปกติ (Normal distribution) จะไดว้า่ค่า Z 
เป็นค่าปกติมาตรฐาน มีค่าเฉล่ียเป็น 0 มีความแปรปรวนเป็น 1(X ~ N(0,1)) ดงันั้น ท่ีระดบั       
ความเช่ือมัน่ (1-σ) 100% จะเขียน X อยูใ่นรูปช่วง ดงัสมการ µ-Zσ < X < µ+σ 
 

   
 
ภาพท่ี 2-5  ค่า Z และพื้นท่ีใตโ้คง้ปกติ 
 
 เน่ืองจากพื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติเป็น 1.000 ดงันั้น พื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติตรงช่วงกลางซ่ึง
เป็นช่วงท่ีเช่ือมัน่ไดจ้ะเป็น 0.9973 พื้นท่ีท่ีเหลือจะเป็น 1 - 0.9973 = 0.00270 พื้นท่ีทางดา้นซา้ยและ 
ดา้นขวาซ่ึงอยูน่อกขอบเขตความเช่ือมัน่จะเป็น 0.00270 ÷ 2 = 0.00135 ถา้เปิดตารางปกติจะได ้Z 
เป็น  ± 3 เทียบระดบัความเช่ือมัน่เป็น 99.73% เรียกวา่ช่วง ± 3 σ 
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ภาพท่ี 2-6  พื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติเม่ือ Z = ± 3 
 
 กล่าวคือ หากบริษทัใดท าการผลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑ์โดยใชร้ะดบัความเช่ือมัน่น้ีใน
การควบคุมกระบวนการผลิตจะอธิบายไดว้า่ ถา้ยอมรับกระบวนการผลิตจะมีสินคา้หรือผลิตภณัฑดี์
หรือไม่มีขอ้บกพร่องร้อยละ 99.73 และจะเกิดสินคา้หรือผลิตภณัฑท่ี์เสียหรือมีขอ้บกพร่องร้อยละ 
0.27 ส าหรับกระบวนการหกซิกม่า คือให ้Z = ± 6 โดยมีแนวความคิดวา่ตอ้งการใหเ้กิดจ านวน
สินคา้หรือผลิตภณัฑท่ี์ผลิตมีขอ้บกพร่องนอ้ยท่ีสุด นัน่คือ มีสินคา้หรือผลิตภณัฑดี์หรือไม่มี
ขอ้บกพร่องร้อยละ 99.9999998 ซ่ึงสามารถเปรียบเทียบความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกิจการต่าง ๆได้
เม่ือใชค้วามเช่ือมัน่ท่ีแตกต่างกนั ระหวา่งความเช่ือมัน่ท่ีให้ค่า Z = ± 3 กบั Z = ± 6 (Harry, 1978)  
ดงัตารางท่ี 2-6 
 
ตารางท่ี 2-6  การเปรียบเทียบความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกิจการต่าง ๆ ไดท่ี้ระดบัความเช่ือมัน่ท่ี   
                     แตกต่าง 
 

Z = ± 3 หรือ ± 3σ Z = ± 6 หรือ ± 6σ 
ไปรษณียภ์ณัฑสู์ญหาย 20,000 ช้ินต่อชัว่โมง ไปรษณียภ์ณัฑสู์ญหายเพียง 7 ช้ินต่อชัว่โมง 
น ้าด่ืมท่ีไม่ปลอดภยัเกือบ 15 นาทีในแต่ละวนั มีน ้าด่ืมท่ีไม่ปลอดภยัเพียง 1 นาทีในทุก 7 เดือน 
การท าศลัยกรรมอยา่งไม่ถูกตอ้ง 5,000 ราย 
 

การท าศลัยกรรมท่ีไม่ถูกตอ้งเพียง 1.7 รายต่อ 
สัปดาห์ 

มีการน าเคร่ืองบินลงจอดดว้ยระยะท่ีใกลห้รือ 
ไกลเกินไปประมาณ 2 รายต่อวนั 

มีการน าเคร่ืองบินลงจอดดว้ยระยะท่ีใกลห้รือ 
ไกลเพียง 1 รายในทุก ๆ 5 ปี 

แพทยจ่์ายใบสั่งยาผดิ 200,000 รายในแต่ละปี แพทยจ่์ายใบสั่งยาผดิเพียง 68 รายในแต่ละปี 
ไฟฟ้าดบัเกือบ 7 ชัว่โมงต่อเดือน ไฟฟ้าดบัเพียง 1 ชัว่โมงในทุก 34 ปี 
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 จากตารางท่ี 2-6 จะพบวา่ถา้องคก์รหรือบริษทัใด อยูท่ี่ระดบั Z = ± 6 ความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนจะลดนอ้ยลงอยา่งชดัเจนเม่ือเทียบกบัระดบั Z = ± 3 
 

  
 
ภาพท่ี 2-7  พื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติเม่ือ Z = ±1 ถึง Z = ±6 
 
 จากภาพท่ี 2-7 พื้นท่ีใตโ้คง้ของการแจกแจงปกติท่ีมีค่า Z ต่าง ๆ และสามารถค านวณหา
ร้อยละของผลิตภณัฑเ์สียหรือมีขอ้บกพร่อง (Defect) ต่อหน่ึงลา้นหน่วย (Part per million: ppm) ท่ี
เกิดข้ึนท่ีระดบัต่าง ๆ ของซิกมา (Sigma: σ ) เม่ือกระบวนการผลิตมีการผลิตท่ีคงท่ี ไม่มีการ
เคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ีย 
 
ตารางท่ี 2-7  สรุปจ านวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องท่ีระดบัความเช่ือมัน่ต่าง ๆ 
 

ขอบเขตการยอมรับ 
( Spec. limit) 

ระดบัความเช่ือมัน่ 
(%) 

จ านวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง 
(part per million: ppm) 

± 1 σ 68.27 317,300 
± 2 σ 95.45 45,500 
± 3 σ 99.73 2,700 
± 4 σ 99.9937 63 
± 5 σ 99.999943 0.57 
± 6 σ 99.9999998 0.002 

 
 จากภาพท่ี 2-7 และตารางท่ี 2-7 จะพบวา่เม่ือค่า Z เพิ่มข้ึน หรือระดบัความเช่ือมัน่กวา้ง
ข้ึนจ านวนสินคา้หรือผลิตภณัฑท่ี์เสียหรือมีขอ้บกพร่องจะมีค่านอ้ยลง ในทางปฏิบติัจะเลือกใช้
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ระดบัความเช่ือมัน่ใดนั้น จะตอ้งค านึงถึงการกระจายของขอ้มูลเป็นหลกัโดยในกระบวนการผลิต 
ใด ๆ จะตอ้งพยายามลดการกระจายใหต้ ่าลงเท่าท่ีจะท าได ้นอกจากการกระจายแลว้ค่าเฉล่ียของ
ขอ้มูลหรือค่าเฉล่ียกระบวนการผลิตนบัเป็นส่ิงส าคญัท่ีตอ้งพิจารณาไม่ยิง่หยอ่นไปกวา่การกระจาย 
ซ่ึงจะมีผลต่อจ านวนสินคา้หรือผลิตภณัฑท่ี์เสียหรือมีขอ้บกพร่องเช่นกนัโดยเฉพาะการเกิดค่าเฉล่ีย 
(µ) ท่ีไม่คงท่ี หรือมีการแกวง่ 
 

   
 
ภาพท่ี 2-8  ลกัษณะการเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ีย 
 
 จ านวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตท่ีมีการเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ีย หรือ
แกวง่ไป เท่ากบั ± 1.5σ จะมีจ านวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องเพิ่มข้ึนจากจ านวนเดิม 
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ตารางท่ี 2-8  จ  านวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง (Defect) ท่ีเกิดข้ึนท่ีระดบัต่าง ๆ ของซิกม่า เม่ือมี 
                     การเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ีย (µ) 
 

ขอบเขตการยอมรับ 
( Spec. limit) 

ระดบัความเช่ือมัน่ 
(%) 

จ านวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง 
(part per million: ppm) 

± 1 σ 30.23 697700 
± 2 σ 69.13 308700 
± 3 σ 93.32 66810 
± 4 σ 99.3790 6210 
± 5 σ 99.97670 233 
± 6 σ 99.999660 3.4 

 
 จากตารางท่ี 2-8 จะเห็นไดว้า่ ถึงแมมี้การเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ีย (µ) จ านวนผลิตภณัฑท่ี์มี
ขอ้บกพร่องท่ีขอบเขตการยอมรับท่ี 6 ซิกม่า ก็ยงัมีจ  านวนนอ้ย คือ เกิดจ านวนผลิตภณัฑท่ี์มี
ขอ้บกพร่องเพียง 3.4 ช้ินต่อการผลิตหน่ึงลา้นช้ิน (3.4 parts per million: ppm) เท่านั้น ในขณะท่ีการ
ใชข้อบเขตของการยอมรับท่ีระดบัท่ี ± 3σ ท  าใหเ้กิดจ านวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องจ านวน 
66,810 ช้ินต่อการผลิตหน่ึงลา้นช้ิน (66,810 parts per million: ppm) ในปัจจุบนัพบวา่ การพฒันา
องคก์รเกือบทุกองคก์รตอ้งการน ากระบวนการหกซิกมา มาปรับใชอ้ยา่งต่อเน่ืองเพื่อใหข้อ้ผดิพลาด
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตลดลงได ้
 

    
 
ภาพท่ี 2-9  จ านวนการเกิดผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องท่ีระดบัต่าง ๆ ของซิกม่า 
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งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 วศิณุ บุญจนัทร์ (2548) ไดศึ้กษาหาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดรอยถลอกในผลิตภณัฑ์รถ
กระบะและหาแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดขอ้บกพร่อง โดยอาศยัแนวทางการแกปั้ญหาคุณภาพ
แบบ ซิกซ์ ซิกม่ามาเป็นแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิต ซ่ึงเป็นปัญหาเร้ือรังท่ีพบ
ในกระบวนการของแผนกประกอบช้ินส่วนท่ีตอ้งมีการซ่อมแซมท่ีทา้ยกระบวนการและก่อใหเ้กิด
ตน้ทุนทางดา้นแรงงานท่ีเพิ่มข้ึนใหแ้ก่ผลิตภณัฑ ์เบ้ืองตน้พบปัญหารอยถลอกสูงถึง 0.25 
จุดบกพร่องต่อหน่วยผลิตภณัฑ ์ดงันั้นการท าวิจยัน้ีจึงมีเป้าหมายท่ีจะลดปัญหารอยถลอกลงร้อยละ 
60 คือ จากระดบั 0.25 จุดบกพร่องต่อหน่วยผลิตภณัฑล์ดลงเหลือท่ีระดบั 0.12 จุดบกพร่องต่อ
หน่วยผลิตภณัฑ ์โดยท าการศึกษากระบวนการท างานวิเคราะห์ระบบการวดั เพื่อหาปัจจยัท่ีส่งผลต่อ
การเกิดปัญหา จากนั้นท าการวเิคราะห์ปัจจยัท่ีคาดวา่มีผลกระทบต่อปัญหาดว้ยวธีิการ 2-Sample t  
 จากการด าเนินงานขา้งตน้พบวา่สาเหตุหลกัมาจากการขาดอุปกรณ์เบ้ืองตน้ในการท างาน 
และความยาวของ Power Bit จึงท าการปรับปรุงกระบวนการโดยหลกัการ ECRS แกไ้ขจุดบกพร่อง
ของวธีิการท างานเดิม ท าใหไ้ดค้่าจุดบกพร่องต่อหน่วยผลิตภณัฑล์ดลงเหลือท่ีระดบั 0.12 และ
ตน้ทุนการผลิตลดลงไดป้ระมาณปีละ 3,259,370 บาท 
 สุขมุาล เหรียญทอง (2545) ไดว้จิยัการลดปัญหาการไม่มีกนัชนหนา้ในการประกอบ
รถยนตข์องหน่วยงานพลาสติก แผนกสี ปัญหาท่ีพบคือ หน่วยงานพลาสติก แผนกสี ไม่มีกนัชน
หนา้จดัส่งใหก้บัแผนกประกอบขั้นสุดทา้ยไดท้นัเวลา จากขอ้มูลก่อนการแกปั้ญหาพบวา่ ระดบั
ปัญหาเฉล่ียอยูท่ี่ 6,520 ช้ินต่อความตอ้งการหน่ึงลา้นช้ิน ผูบ้ริหารระดบัสูงขององคก์รจึงก าหนด
เป้าหมายใหล้ดระดบัของปัญหาลงอยา่งนอ้ยร้อยละ 70 คือ ลดปัญหาลงใหเ้หลือนอ้ยกวา่ 1,900 ช้ิน
ต่อความตอ้งการหน่ึงลา้นช้ิน จากการวเิคราะห์พบวา่มี 5 ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเกิดปัญหา คือ 
การท างานของกะงาน A และกะงาน B การควบคุมกระบวนการท างานเม่ือมีช้ินงานท่ีตอ้งน า
กลบัมาท าใหม่ การวางแผนการท างานเม่ือเกิดของเสียท่ีไม่สามารถแกไ้ขได ้ขอ้มูลท่ีน ามาใชใ้น 
การวางแผนการพน่สีของหน่วยงานพลาสติก และโปรแกรมท่ีใชช่้วยในการวางแผนการพน่สีของ
หน่วยงานพลาสติก โดยการปรับปรุงดว้ยการจดัท าแนวทางปฏิบติั และมาตรการควบคุม ในการน า
ช้ินงานกลบัมาท าใหม่ และวางแผนการท างานเม่ือเกิดของเสียท่ีไม่สามารถแกไ้ขได ้                   
การเปล่ียนแปลงวธีิการวางแผนการพน่สีพร้อมทั้งปรับปรุงโปรแกรมการท างานเป็นระยะเวลา 3 
สัปดาห์ 
 จากการด าเนินงานขา้งตน้พบวา่ระดบัปัญหาลดลงเหลือ 314 ช้ินต่อความตอ้งการหน่ึง
ลา้นช้ิน ซ่ึงไดบ้รรลุตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้
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 ชีวรัตน์ กะฐินทอง (2551) ไดว้จิยัการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑแ์กนหมุนหวัอ่าน
ฮาร์ดดิสกใ์นหน่วยงานข้ึนรูปโดยอาศยัเทคนิคซิกซ์ ซิกมา่ ซ่ึงปัญหาหลกัคือ รอยต าหนิจากการ
กระแทกท่ีผวิของช้ินงานท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกระบวนการข้ึนรูป ท าใหต้อ้งท าการคดัแยกและ
ซ่อมแซมช้ินงานก่อนจะส่งไปยงัแผนกถดัไป ท าใหเ้พิ่มตน้ทุนในการผลิต โดยเร่ิมตั้งแต่ขั้นตอน
การคดัเลือกปัญหา ขั้นตอนการวดัซ่ึงเคร่ืองมือการวดั คือ พนกังานท่ีท าหนา้ท่ีตรวจสอบช้ินงาน 
ขั้นตอนการวิเคราะห์อาศยัแผนภาพสาเหตุและผลการวเิคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบในการ
คน้หาสาเหตุและน าไปทดสอบสมมติฐาน ขั้นตอนการปรับปรุงใชก้ารออกแบบการทดลองแบบ 22  
แฟคทอเรียล และขั้นตอนการควบคุมใชแ้ผนภูมิควบคุมสัดส่วนในการควบคุมและติดตาม
กระบวนการ 
 ผลจากการด าเนินงานพบวา่สาเหตุหลกัของการเกิดรอยต าหนิมาจาก 4 ปัจจยั คือ 
ระยะห่างท่ีรับช้ินงานจากเคร่ืองจกัร ชนิดของวสัดุท่ีใชท้  าท่ีรับช้ินงาน วธีิการเก็บงาน และวธีิการ
ถ่ายเทงานออกจากเคร่ืองจกัร และหลงัจากท่ีไดน้ าเทคนิคซิกซ์ ซิกม่าเขา้ไปประยกุตใ์ชก้บั
กระบวนการผลิตแลว้ พบวา่จ านวนช้ินงานท่ีมีรอยต าหนิบนผวิของผลิตภณัฑล์ดลงจากเดิม 47.76% 
ซ่ึงถือไดว้า่เป็นการปรับปรุงแบบกา้วกระโดด 
 ธเนศ สัจจวฒิุ (2550) ไดว้จิยัการลดของเสียในกระบวนการผลิตพดัลมระบายความร้อน
โดยวธีิการซิกซ์ ซิกม่า โดยการน าหลกัการซิกซ์ ซิกม่า (DMAIC) เขา้มาใชใ้นการหาแนวทางการ
แกไ้ขปัญหาและปรับปรุง พบวา่ปัญหาหลกั คือ เปอร์เซ็นตค์วามกวา้งรูปคล่ืนกระแสไฟฟ้าไม่ได้
ตามขอ้ก าหนด คิดเป็น 9,541 PPM หรือ 58% ของของเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงมีค่า Cpk อยูท่ี่ 0.59 โดยผลท่ี
คาดวา่จะสามารถลดปริมาณของเสียใหเ้หลือเพียง 2,862 PPM เพื่อลดตน้ทุนในการผลิต จากนั้น
ผูว้จิยัไดท้  าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาพบวา่ ปัจจยัท่ีอาจส่งผลกระทบต่อความกวา้งของ
รูปคล่ืนกระแสไฟฟ้า มี 3 ปัจจยั คือ ต าแหน่งของฮอลล์เซ็นเซอร์บนแผงวงจร พื้นท่ีสนามแม่เหล็กท่ี
โรเตอร์ และต าแหน่งแม่เหล็กของโรเตอร์ แลว้ท าการปรับปรุงโดยการแกไ้ขแผน่วงจร (PWB) 
ต าแหน่ง Hall และปรับแกแ้ผนควบคุม (Control plan) แลว้น าแผนควบคุมมาประยกุตใ์ชเ้พื่อ
ควบคุมปัจจยัทั้งสามท่ีกล่าวมาขา้งตน้ เพื่อไม่ใหก้ระทบกบัคุณสมบติัอ่ืนของพดัลม ไดแ้ก่       
ความกวา้งของรูปคล่ืนกระแสไฟฟ้า ความสูงของรูปคล่ืนกระแสไฟฟ้า ความเร็วรอบของพดัลม 
และการกินกระแสไฟฟ้า 
 จากการด าเนินงานขา้งตน้ตามหลกัซิกซ์ ซิกม่า พบวา่ ผูว้จิยัสามารถลดปริมาณของเสีย
จากอาการความกวา้งรูปคล่ืนกระแสไฟฟ้าไม่ไดต้ามขอ้ก าหนด จากปริมาณของเสีย 9,541 PPM 
เป็น 0 PPM ซ่ึงสามารถลดตน้ทุนจากการ Rework เป็นจ านวน 840,000 บาทต่อปี 
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 ปัทมา วงคก์าจ (2554) ไดว้จิยัการลดความแปรปรวนความเคม็ของกระบวนการแช่จืดใน
การผลิตผกักาดดองกระป๋อง โดยใชเ้ทคนิคซิกซ์ ซิกม่า (DMAIC) เน่ืองจากไดรั้บขอ้ร้องเรียนจาก
ลูกคา้เก่ียวกบัความเคม็ไม่สม ่าเสมอในแต่ละล็อต จึงตั้งวตัถุประสงคเ์พื่อลดความแปรปรวนลงอยา่ง
นอ้ย 50% จากการระดมสมองของทีมงานโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา และสร้างตารางเมตริกซ์สาเหตุ
และผล พบ 6 ตวัแปรท่ีอาจท าใหเ้กิดผลกระทบ คือ จ านวนป๊ัมไดโวไ่ม่เพียงพอ ผกัก่อนแช่จืดมี
ความเคม็ไม่คงท่ี เวลาเวยีนน ้ าในบ่อ ความเคม็น ้าท่ีใชแ้ช่จืดเคม็มาก ผกัในหน่ึงบ่อมีปริมาณมาก 
และต าแหน่งท่อจ่ายจากป๊ัมไดโว ่จากนั้นท าการวเิคราะห์หาสาเหตุหลกัโดยการทดสอบสมมติฐาน
เพื่อทดสอบนยัส าคญัทางสถิติของความแปรปรวนและค่าเฉล่ียความเคม็ และใชเ้ทคนิค              
การออกแบบการทดลองเชิงเศษส่วนของแฟคทอเรียลเพื่อหาสาเหตุและเง่ือนไขท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
ซ่ึงพบปัจจยัหลกัและเง่ือนไขท่ีเหมาะสม คือ เวลาเวยีนคร้ังท่ีหน่ึง เท่ากบั 150 นาที                    
เวลาเวยีนคร้ังท่ีสอง เท่ากบั 5 นาที และต าแหน่งท่อจ่ายน ้าท่ีดา้นล่าง 
 จากการปรับปรุงแกไ้ขสามารถลดความแปรปรวนความเคม็ไดม้ากกวา่เป้าหมาย คือ ลด
จาก 0.460 เหลือ 0.015 ซ่ึงลดลงคิดเป็น 97% ของความแปรปรวนเดิม 
 



บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 การด าเนินการงานวจิยัน้ี จะด าเนินการตามขั้นตอนของหลกัการซิกซ์ ซิกม่า  DMAIC 
เพื่อคน้หาปัจจยัต่าง ๆ ท่ีมีผลต่อปัญหาคราบเขม่าด าจากกระบวนการเช่ือมโลหะแผน่ โดยมีวธีิการ
ตามขั้นตอนต่าง ๆ ตามแผนผงัการด าเนินการดงัภาพท่ี 3-1 

 

1.  ก าหนดทีมงานในการด าเนินงานวิจยั

2.  ก าหนดปัญหาท่ีจะแกไ้ขและตั้งเป้าหมายในการปรับปรุง: Define phase

3.  บ่งช้ีความสามารถของกระบวนการในปัจจุบนั: Measurement phase

4.  วิเคราะห์ขอ้มลูเพ่ือหาสาเหตุของปัญหา: Analyze phase

5.  ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการ: Improve phase

6.  เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน

7.  ออกแบบวิธีควบคุมกระบวนการ: Control phase

8.  สรุปผลการด าเนินงาน

No

Yes

 
 
ภาพท่ี 3-1  แผนผงัของขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั 
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โครงสร้างทมีงานวจิัย 
 

Factory ManagerProject Leader

Quality Assurance SectionProduction Control SectionTWB Production Section
 

 
ภาพท่ี 3-2  ผงัโครงสร้างทีมงานวจิยั 
 
 ในการด าเนินงานวิจยัน้ีมีการจดัตั้งทีมงานข้ึนมาเพื่อช่วยรวบรวมขอ้มูล และวเิคราะห์
ปัญหา ซ่ึงน าไปสู่การปรับปรุง โดยประกอบดว้ย 

1. ทีมงานจากแผนกผลิตโดยการเช่ือมเลเซอร์ (TWB production section) 
2. ทีมงานจากแผนกควบคุมการผลิต (Production control section) 
3. ทีมงานจากแผนกรับประกนัคุณภาพ (Quality assurance section) 

 

ขั้นตอนการก าหนดปัญหา (D: Define phase) 
 ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนแรกของการด าเนินงานตามหลกัการซิกซ์ ซิกม่า เพื่อก าหนด
ปัญหา รวมไปถึงการก าหนดขอบเขตการศึกษา และตั้งเป้าหมายของการด าเนินงาน เพื่อให้
กระบวนการ หรือผลิตภณัฑเ์ป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ ในการวจิยัน้ีไดเ้ลือกปัญหาคราบ
เขม่าด าของเสาประตูรถยนตรุ่์นหน่ึง ซ่ึงในเดือนพฤษภาคม 2558 ถูกร้องเรียนจากลูกคา้และตอ้งส่ง
พนกังานไปแกไ้ขงานท่ีบริษทัลูกคา้ถึง 5 คร้ัง ซ่ึงพบวา่มีตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่องต่อคร้ังท่ีสูงมาก
คือ 17,336 บาท/ คร้ัง นอกจากน้ียงัตอ้งแบ่งพนกังานท าการแกไ้ขงานใหไ้ดต้ามความตอ้งการของ
ลูกคา้อยูต่ลอดเวลาท่ีมีการจดัส่งงานประตูรถยนตรุ่์นน้ี ท าใหเ้สียเวลาในการด าเนินงานอ่ืน ๆ 
 

ขั้นตอนการวดั (M: Measure phase)  
 ในขั้นตอนน้ี จะท าการก าหนดแนวทางในการวดัประสิทธิภาพของกระบวนการ เพื่อเป็น
การศึกษากระบวนการโดยละเอียด และก าหนดปัจจยัท่ีไดรั้บจากกระบวนการ โดยท าการวเิคราะห์
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ระบบการวดั (MSA: Measurement system analysis) แบบ Attribute โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ
เพื่อใหม้ัน่ใจวา่การวดัของกระบวนการปัจจุบนัไม่มีค่าความเบ่ียงเบนจากผูว้ดั จากนั้นประเมิน
ความสามารถของกระบวนการในปัจจุบนัโดยใช ้P-chart ปัญหาคราบเขม่าด าของช้ินงานเสาประตู
รถยนตรุ่์นหน่ึง 
 1.  การวเิคราะห์ระบบการวดั 
 การกระท าในระบบการวดันั้นถือวา่เป็นส่วนหน่ึงซ่ึงก่อใหเ้กิดความผนัแปรใน
กระบวนการผลิตได ้ซ่ึงความผนัแปรท่ีเกิดข้ึนในระบบการวดัน้ียงัถือเป็นความผนัแปรท่ีส่งผลต่อ
ความไม่แน่นอนในการวดั ดงันั้นในการท่ีจะท าการวเิคราะห์ขอ้มูลในเชิงสถิติ หรือการทดสอบ
สมมติฐานโดยน าขอ้มูลจากกระบวนการผลิตมาใชน้ั้น ควรท่ีจะตอ้งวเิคราะห์ระบบการวดัและท า
การปรับปรุงระบบการวดัให้มีประสิทธิภาพเพียงพอต่อการยอมรับในทางสถิติ เพื่อท่ีจะลด      
ความผนัแปรท่ีมาจากระบบการวดัให้เหลือเพียงความผนัแปรท่ีมาจากระบบการผลิตเท่านั้น 
 ในการตรวจสอบปัญหาคราบเขม่าด า เป็นการตรวจสอบท่ีใชส้ายตาในการตรวจสอบ 
โดยท่ีพนกังานในการตรวจสอบทุกคนจะไดรั้บการฝึกอบรมในการตรวจสอบเพื่อใหไ้ดต้าม
มาตรฐานจากหวัหนา้งานและอาศยัจากประสบการณ์ในการท างานจริง จากการท่ีใชส้ายตาในการ
ตรวจสอบและมีการตรวจสอบจากพนกังานหลายคน ปัญหาท่ีจะตามมาก็คือ โอกาสการผดิพลาด
ในการตรวจ หรือการตดัสินใจท่ีไม่ตรงกนั โดยท่ีในการตรวจสอบน้ีตอ้งใหค้วามใส่ใจในการ
ตรวจสอบอยา่งละเอียด ดงันั้นการตรวจสอบในคร้ังน้ีจึงเป็นการวเิคราะห์ระบบการวดัท่ีมีลกัษณะ
ขอ้มูลเป็นขอ้มูลนบั (GR&R: Gage repeatability & Reproducibility for attribute data) โดยในการ
ประเมินความสามารถของระบบการวดัเม่ือขอ้มูลท่ีไดม้าจากการนบัจะมีขั้นตอนในการประเมิน
ดงัต่อไปน้ี 
  1.1  ท าการเตรียมช้ินงานตวัอยา่งในการตรวจสอบ 20 ช้ินงาน โดยแบ่งลกัษณะ
ช้ินงานออกเป็น ช้ินงานท่ีมีลกัษณะคุณภาพดี 30% (6 ช้ิน) ช้ินงานท่ีมีลกัษณะคุณภาพไม่ดี 30% (6 
ช้ิน) และช้ินงานท่ีมีลกัษณะคุณภาพแบบดีก ้าก่ึง กบัช้ินงานท่ีมีลกัษณะคุณภาพแบบไม่ดีก ้าก่ึง 
(Marginal) อยา่งละ 20% (อยา่งละ 4 ช้ิน) ปะปนกนัไป 

1.2   ท าการเลือกสุ่มพนกังาน 3 คน จาก 8 คน 
1.3   ใหพ้นกังานท าการตรวจสอบช้ินงานตวัอยา่ง โดยหวัหนา้งานจะท าการสุ่มหยบิ

ช้ินงานใหเ้พื่อป้องกนัความล าเอียง (Bias) ท่ีอาจเกิดข้ึนในการทดลอง ซ่ึงในการทดสอบนั้นจะท า
การทดสอบซ ้ า  2 คร้ัง ในแต่ละคน และทดสอบในสถานท่ีท างานจริง ดว้ยเวลาในการตดัสินใจ
ใกลเ้คียงกบัเวลาท่ีท าการตรวจสอบจริง โดยก าหนดใหมี้การตดัสินใจสองทางเลือก คือ ผา่น หรือ 
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ไม่ผา่น แลว้ท าการบนัทึกผลลงในตาราง ซ่ึงเป็นตารางท่ีออกแบบมาเพื่อบนัทึกผลการตรวจสอบ
ตวัอยา่งเพื่อการวิเคราะห์ระบบการวดั 

1.4   ท าการวเิคราะห์และสรุปผลในการทดลอง โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ 
 2.  การประเมินความสามารถของกระบวนการในปัจจุบนัโดยใช ้P-chart 
 เป็นเคร่ืองมือทางสถิติเพื่อตรวจสอบวา่ คุณภาพการผลิตอยูใ่นสภาวะท่ีควบคุมได้
หรือไม่ โดยมีหลกัการคือ จะพล็อตจ านวนของเสียลงในกราฟ เพื่อดูลกัษณะกราฟเปรียบเทียบกบั
เส้นขอบเขตบน (UCL: Upper control limit) และเส้นขอบเขตล่าง (LCL: Lower control limit)   ซ่ึง
ขั้นตอนน้ีจะมีไวเ้พื่อดูอตัราของเสียปัญหาคราบเขม่าด า โดยใชโ้ปรแกรม Statgraphics plus    ใน
การประมวลผลและวเิคราะห์ขอ้มูล โดยจะท าการเก็บขอ้มูลปัญหาคราบเขม่าด าจ  านวน                 
20 ชุดขอ้มูล ชุดขอ้มูลละ 150 ตวัอยา่ง และน าไปใส่ในโปรแกรมเพื่อประมวลผล 
 

ขั้นตอนการวเิคราะห์ (A: Analysis phase) 
 ขั้นตอนน้ีเป็นการวิเคราะห์สาเหตุท่ีคาดวา่จะท าใหเ้กิดปัญหาคราบเขม่าด าจากการเช่ือม
ประสาน โดยการระดมสมองจากทีมงานใชเ้คร่ืองมือผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล      
(Cause and Effect diagram) ต่อมาน าสาเหตุท่ีไดม้าท าการวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจาก   
ความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) เพื่อกรองหาสาเหตุท่ีคาดวา่น่าจะส่งผลต่อปัญหามาท าการ
ปรับปรุงแกไ้ข 
 ผลท่ีไดจ้ากขั้นตอนน้ี คือ ไดท้ราบถึงปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหา เพื่อน าไปท าการปรับปรุง
ในขั้นตอนต่อไป 
 1.  ผงัความสัมพนัระหวา่งเหตุและผล (Cause and Effect diagram) 
 ในขั้นตอนน้ีจะท าการระดมสมอง โดยจะจ าแนกสาเหตุหลกัออกเป็น 5 ประเภท คือ 
สาเหตุท่ีมาจากพนกังาน (Man) สาเหตุท่ีมาจากเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ (Machine) สาเหตุท่ีมาจาก
วธีิการท างาน (Method) สาเหตุท่ีมาจากวสัดุ (Material) และสาเหตุท่ีมาจากสภาพแวดลอ้ม 
(Environment) โดยขอ้มูลท่ีไดม้าจากการระดมสมองน้ีไดท้  าการรวบรวมมาจากผูเ้ช่ียวชาญท่ีมี
ประสบการณ์ไม่วา่จะเป็น วิศวกร หวัหนา้งาน พนกังานหนา้งาน ซ่ึงในการระดมสมองน้ีไดท้  าการ
รวบรวมความคิดเห็นทั้งหมดโดยไม่จ  ากดัจ านวนและความคิด เพื่อป้องกนัการตกหล่นของสาเหตุท่ี
แทจ้ริง หลงัจากนั้นจึงน าความคิดเห็นทั้งหมดน้ีมาท าการจดัแยกเป็นแต่ละประเภทตามท่ีกล่าวไว้
ในขา้งตน้ เพื่อน ามาสร้างผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล หรือแผนภาพกา้งปลา เพื่อท่ีจะให้
เขา้ใจถึงความสัมพนัธ์ของสาเหตุหลกัและสาเหตุยอ่ย ซ่ึงส่งผลก่อใหเ้กิดความสะดวกใน            
การวเิคราะห์ขั้นต่อไป 
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 2.  การวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) 
 จากสาเหตุท่ีไดม้าจากผงัความสัมพนัระหวา่งเหตุและผลนั้น ยงัไม่สามารถสรุปไดว้า่
สาเหตุท่ีแทจ้ริงคืออะไร จึงตอ้งท าการกรองหาสาเหตุท่ีส าคญั โดยใช้ FMEA ซ่ึงเป็นการวเิคราะห์ท่ี
มีการคิดอยา่งเป็นระบบและค านึงถึงปัจจยัต่าง ๆ ดงันั้นสาเหตุจากผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและ
ผลจะถูกน ามาวเิคราะห์ต่อใน FMEA เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีน่าจะมีผลกระทบต่อปัญหาท่ีท าการศึกษา
มากท่ีสุด 
 

ขั้นตอนการปรับปรุง (I: Improve phase) 
 ขั้นตอนน้ีจะน าค่า RPN ท่ีไดม้าท าการทดลองเพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของความบกพร่อง
ดา้นคุณภาพโดยใชก้ารออกแบบการทดลอง (Design of experiment) และท าการปรับปรุงตามผล
การวเิคราะห์ท่ีได ้จากนั้นน าสภาวะการผลิตท่ีปรับปรุงไปท าการใชจ้ริงและทดสอบวา่ของเสียท่ี
เกิดข้ึนลดลงตามท่ีคาดไวห้รือไม่ 
 การออกแบบการทดลอง (Design of experiment) 
 น าค่า RPN ท่ีไดม้าท าการทดลองโดยการปรับเปล่ียนปัจจยัน าเขา้ของกระบวนการเพื่อ
ท าการวเิคราะห์และสังเกตผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการทดลองปรับเปล่ียนเพื่อดูวา่สาเหตุหรือปัจจยัใดท่ีมี
ผลกระทบต่อปัญหาท่ีท าการศึกษามากท่ีสุด 
 

ขั้นตอนการควบคุม (C: Control phase) 
 ในขั้นตอนน้ีจะศึกษาเก่ียวกบัการควบคุมกระบวนการหลงัจากการปรับปรุงปัญหาแลว้ 
เพื่อเป็นการเฝ้าระวงัการเกิดปัญหาซ ้ าในกระบวนการโดยการใช ้WI เพื่อใหป้ระสิทธิภาพของ
กระบวนการตรงต่อความตอ้งการของลูกคา้ และใช ้Check sheet เพื่อเฝ้าติดตามการเกิดปัญหา 
 

สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากท่ีไดด้ าเนินการในขั้นตอนต่าง ๆ ตั้งแต่การก าหนดหวัขอ้ปัญหา การส ารวจสภาพ
ปัจจุบนัและตั้งเป้าหมาย การวางแผนและแกไ้ขปัญหา การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา การคน้หา
สาเหตุเบ้ืองตน้ท่ีคาดวา่จะส่งผลกระทบต่อปัญหาท่ีท าการศึกษา และน าผลมาท าการทดสอบเพื่อ
ยนืยนัผล จะตอ้งท าการสรุปผลการด าเนินการวิจยัถึงสาเหตุของปัญหา แนวทางการปรับปรุง     
รวมไปถึงผลของการปรับปรุงกระบวนการ 



บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
 การน าเสนอผลการวเิคราะห์การประยกุตห์ลกัการของซิกซ์ ซิกม่า เพื่อปรับปรุงปัญหา
คราบเขม่าด าของเสาประตูรถยนตรุ่์นหน่ึง แบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอน ดงัน้ี  
 1.  ขั้นตอนการระบุปัญหา (Define phase) 
 2.  ขั้นตอนการวดั (Measure phase) 
 3.  ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analysis phase) 
 4.  ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve phase) 
 5.  ขั้นตอนการควบคุม (Control phase) 
 

ขั้นตอนการก าหนดปัญหา (Define phase) 
 จะกล่าวถึงการก าหนดปัญหารวมไปถึงการก าหนดขอบเขตของการศึกษา และ
ตั้งเป้าหมายของการด าเนินงานวจิยั ในเดือนพฤษภาคม 2558 ทางบริษทัไดรั้บขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้
เร่ืองปัญหาคราบเขม่าด าของช้ินงานเสาประตูรถยนตรุ่์นหน่ึง และส่งพนกังานเขา้ไปแกไ้ขงานท่ี
บริษทัลูกคา้จ านวน 5 คร้ัง จากการส่งทั้งหมด 11 คร้ัง (9,900 ช้ิน) นอกจากนั้นยงัตอ้งแบ่งพนกังาน
เพื่อท าการแกไ้ขงานตลอดเวลาท่ีมีการจดัส่งช้ินงานน้ี ท าใหเ้สียเวลาในการด าเนินงานอ่ืน ๆ และ
พบวา่ตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่องมีราคาสูงถึง 17,336 บาท/ คร้ัง ซ่ึงปัญหาน้ีไม่เคยไดรั้บขอ้ร้องเรียน
จากลูกคา้มาก่อน ทางผูบ้ริหารจึงถือวา่เป็นปัญหาเร่งด่วนท่ีตอ้งแกไ้ข และตอ้งการทราบสาเหตุของ
การเกิดปัญหาน้ีอยา่งเร็วท่ีสุด 
 เม่ือไดห้วัขอ้ปัญหาท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแลว้ ทางทีมงานไดน้ าขอ้มูลมาแตก
กระบวนการในปัจจุบนั เพื่อหาจุดท่ีตอ้งท าการวดัและวเิคราะห์ โดยใช้ เคร่ืองมือ SIPOC diagram 
ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีวเิคราะห์ตั้งแต่ผูส่้งมอบ ปัจจยัน าเขา้ กระบวนการ ผลลพัธ์ ไปจนถึงลูกคา้ 
(Supplier–Input–Process–Output–Customer) ท าใหไ้ดมุ้มมองภาพรวมของการผลิตท่ีเกิดข้ึน ซ่ึง
แผนผงัการไหลของขอ้มูล และรายละเอียดจะเป็นดงัภาพท่ี 4-1 
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ภาพท่ี 4-1  การวเิคราะห์กระบวนการผลิตเสาประตูรถยนต ์
 
 จากการวเิคราะห์ SIPOC diagram ท าใหท้ราบถึงจุดท่ีส่งผลกบัช้ินงานท่ีท าใหช้ิ้นงานเกิด
คราบเขม่าด า คือ กระบวนการเช่ือมเหล็ก 
 

ขั้นตอนการวดั (Measure phase) 
 ในขั้นตอนการวดัจะประกอบไปดว้ยการวเิคราะห์ระบบการวดั (MSA: Measurement 
system analysis) แบบ Attribute โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ หลงัจากนั้นท าการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการปัจจุบนัโดยใช ้P-chart ปัญหาคราบเขม่าด าของช้ินงานเสาประตู
รถยนต ์
 การวเิคราะห์ระบบการวดั 
 ในการตรวจสอบปัญหาคราบเขม่าด า เป็นการตรวจสอบท่ีใชส้ายตาในการตรวจสอบ 
โดยท่ีพนกังานในการตรวจสอบทุกคนจะไดรั้บการฝึกอบรมในการตรวจสอบเพื่อใหไ้ดต้าม
มาตรฐานจากหวัหนา้งานและอาศยัจากประสบการณ์ในการท างานจริง จากการท่ีใชส้ายตาในการ
ตรวจสอบและมีการตรวจสอบจากพนกังานหลายคน ปัญหาท่ีจะตามมาก็คือ โอกาสการผดิพลาด
ในการตรวจ หรือการตดัสินใจท่ีไม่ตรงกนั โดยท่ีในการตรวจสอบน้ีตอ้งใหค้วามใส่ใจในการ
ตรวจสอบอยา่งละเอียด ดงันั้นการตรวจสอบในคร้ังน้ีจึงเป็นการวเิคราะห์ระบบการวดัท่ีมีลกัษณะ
ขอ้มูลเป็นขอ้มูลนบั (GR&R: Gage repeatability & Reproducibility for attribute data) โดยใน   
การประเมินความสามารถของระบบการวดัเม่ือขอ้มูลท่ีไดม้าจากการนบัโดยท าการทดลอง คือ     
เตรียมช้ินงานตวัอยา่งในการตรวจสอบ 20 ช้ินงาน จากนั้นเลือกสุ่มพนกังาน 3 คน เพื่อท าการ
ตรวจสอบช้ินงานอยา่งสุ่มเพื่อป้องกนัความล าเอียง (Bias) ท่ีอาจเกิดข้ึนในการทดลอง ซ่ึงในการ

Supplier 

• หน่วยงานตดั
เหลก็แผน่ 

Input 

• เหลก็แผน่ 
• ขอ้ก าหนดของ
ลูกคา้ 

Process 

• รับเหลก็แผน่จาก
หน่วยงานตดั 

• ส่งเหลก็แผน่เขา้
สายการผลิต 

• กระบวนการ
เช่ือมเหลก็ 

Output 

• เหลก็แผน่ท่ีผา่น
การเช่ือม 

Customer 

• ผูผ้ลิต
อุตสาหกรรม
ยานยนต ์
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ทดสอบนั้นจะท าการทดสอบซ ้ า 2 คร้ัง ในแต่ละคน แลว้ท าการบนัทึกผลลงในตารางบนัทึกผล  
การตรวจสอบ จากนั้นท าการวเิคราะห์และสรุปผลในการทดลอง โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ  
 ทางทีมงานวจิยัไดท้  าการประเมินความสามารถของระบบการวดั ซ่ึงจะไดผ้ลตามตาราง
ท่ี 4-1 ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-1  ผลการทดลองในการวเิคราะห์ระบบการวดัในปัจจุบนัภายในบริษทั 
 

No Master 
Operator 1 Operator 2 Operator 3 

คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 
1 NG NG NG NG NG NG NG 
2 OK OK OK OK OK OK OK 
3 NG OK OK OK OK NG OK 
4 OK OK OK OK OK OK OK 
5 OK OK OK OK OK OK OK 
6 NG NG NG NG NG NG NG 
7 OK OK OK OK NG OK OK 
8 NG NG NG OK NG NG NG 
9 NG OK OK OK OK OK OK 

10 OK OK OK OK OK OK OK 
11 OK OK OK OK OK OK OK 
12 OK OK OK OK OK OK OK 
13 NG NG NG NG NG OK NG 
14 NG OK OK NG OK NG OK 
15 OK OK OK OK OK OK OK 
16 OK OK OK OK OK OK OK 
17 NG NG NG NG OK OK OK 
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ตารางท่ี 4-1 (ต่อ) 
 

No Master 
Operator 1 Operator 2 Operator 3 

คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 
18 NG NG NG NG NG NG NG 
19 NG NG NG NG NG NG NG 
20 OK OK OK OK OK OK OK 

 
 จากผลการทดลองในการวเิคราะห์ระบบการวดัตามตารางท่ี 4-1 จะน าไปท าการวิเคราะห์
โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ ซ่ึงจะไดผ้ลดงัภาพท่ี 4-2, 4-3 และ 4-4 
 

 
ภาพท่ี 4-2  ผลการวเิคราะห์ระบบการวดัในภาพรวม 
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 จากภาพท่ี 4-2 เป็นการประเมินสมรรถนะของระบบการวดัในภาพรวม และไดแ้สดงวา่
ระบบการวดัมีความเท่ียงตรงเท่ากบั 82.5% โดยเกณฑข์องบริษทัก าหนดใหส้มรรถนะของระบบ
การวดัตอ้งไม่ต ่ากวา่ 75% อีกทั้งแสดงอตัราการวดัท่ีผดิพลาดจากค่าจริงของช้ินงานโดยมีอตัราการ
ผดิพลาดรวม (Overall error rate) 17.5% วดัช้ินงานดีเป็นช้ินงานเสีย 1.7% วดัช้ินงานเสียเป็น
ช้ินงานดี 33.3% และอตัราการวดัผสม (Mixed ratings) หมายความวา่ ในการวดั 1 ช้ิน แสดงผลทั้งดี
และเสีย 11.7% และแสดงเปอร์เซ็นตค์วามเท่ียงตรง แบ่งตามพนกังานท่ีท าการวดัทั้ง 3 คน มีเส้น
ค่าเฉล่ียท่ี 82.5% 
 

 
ภาพท่ี 4-3  ผลค่าความเท่ียงตรงในระบบการวดั 
 
 จากภาพท่ี 4-3 เป็นการแสดงผลค่าเท่ียงตรงในการวดั โดยแสดงค่าท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 
95% โดยแบ่งออกเป็น 4 แผนภูมิ คือ 
 แผนภูมิเปอร์เซ็นตค์วามเท่ียงตรงแยกตามพนกังานวดั พบวา่ความเช่ือมัน่ในการวดัของ 
Operator 1 มีค่าอยูร่ะหวา่ง 70.2-94.3% Operator 2 มีค่าอยูร่ะหวา่ง 64.4-90.9% และ Operator 3    
มีค่าอยูร่ะหวา่ง 67.2-92.7% แสดงวา่พนกังานทั้ง 3 คน มีความสามารถในการวดัเทียบเท่ากนั 
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 แผนภูมิเปอร์เซ็นตค์วามเท่ียงตรงแยกตามช้ินงานมาตรฐาน พบวา่ มีการตดัสินใจท่ี
ถูกตอ้งในช้ินงานดีมากกวา่การตดัสินใจท่ีถูกตอ้งในช้ินงานเสีย โดยความเท่ียงตรงในการ
ตรวจสอบช้ินงานดีมีค่าอยูร่ะหวา่ง 91.1-99.9% แสดงวา่พนกังานสามารถตรวจสอบช้ินงานดีได้
อยา่งถูกตอ้ง ส่วนความเท่ียงตรงในการตรวจสอบช้ินงานเสียมีค่าอยูร่ะหวา่ง 53.3-78.3% แสดงวา่
พนกังานมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจไม่พบคราบเขม่าเม่ือช้ินงานจริงมีคราบเขม่าเกิดข้ึน 

 แผนภูมิเปอร์เซ็นตค์วามเท่ียงตรงแยกตามรอบการวดัซ ้ า พบวา่ การตดัสินใจของรอบ
การวดัท่ี 1 มีค่าอยูร่ะหวา่ง 73.4-92.9% และรอบการวดัท่ี 2 มีค่าอยูร่ะหวา่ง 67.7-89.2% แสดงวา่ใน
การทดลองวิเคราะห์ระบบการวดัน้ีสามารถควบคุมความผนัแปรในการวดัแต่ละคร้ังไดอ้ยา่ง
สม ่าเสมอ 
 แผนภูมิเปอร์เซ็นตค์วามเท่ียงตรงแยกตามพนกังานวดัเทียบกบัช้ินงานมาตรฐาน พบวา่ 
Operator 1 และ Operator 3 มีการตดัสินใจท่ีถูกตอ้งในช้ินงานดีเท่ากนัโดยมีค่าอยูร่ะหวา่ง        
86.1-100% และ Operator 2 มีค่าอยูร่ะหวา่ง 75.1-99.9%  แสดงวา่พนกังานทั้ง 3 คน มีการตดัสินใจ
ท่ีถูกตอ้งในช้ินงานดีเทียบเท่ากนั ส่วน Operator 2 และ Operator 3 มีการตดัสินใจท่ีถูกตอ้งใน
ช้ินงานเสียเท่ากนัโดยมีค่าอยูร่ะหวา่ง 40.8-84.6% และ Operator 1 มีการตดัสินใจท่ีถูกตอ้งใน
ช้ินงานเสียโดยมีค่าอยูร่ะหวา่ง 45.7-88.1% แสดงวา่พนกังานทั้ง 3 คน มีโอกาสสูงท่ีจะตรวจไม่พบ
คราบเขม่าเม่ือช้ินงานจริงมีคราบเขม่าเกิดข้ึน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-4  อตัราการวดัผดิพลาด 

1 

2
2 
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 จากภาพท่ี 4-4 ค่าอตัราการผิดพลาดรวมมีค่า 17.5% ในกรอบท่ี 1 คือ แผนภูมิแสดง
ช้ินงานท่ีมีการวดัผดิพลาดมากท่ีสุดคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์พบวา่ ช้ินงานท่ี 7 มีการวดัช้ินงานดีเป็น
ช้ินงานเสียเท่ากบั 16.7% ส่วนช้ินงานท่ี 9 มีการวดัช้ินงานเสียเป็นช้ินงานดีเท่ากบั 100% ช้ินงานท่ี 3 
เท่ากบั 83.3% ช้ินงานท่ี 14 เท่ากบั 66.7% ช้ินงานท่ี 17 เท่ากบั 50% และช้ินงานท่ี 8 เท่ากบั 16.7% 
ลกัษณะการเสียของช้ินงานท่ี 9, 3, 14, 17 เป็นงานเสียท่ีมีคราบเขม่าในลกัษณะท่ีท าใหพ้นกังานยาก
ต่อการตรวจพบ ส าหรับกรอบท่ี 2 คือ การแสดงอตัราการวดัท่ีผดิพลาดของพนกังานวดั             
โดยแผนภูมิท่ี 1 นบัจากซา้ย แสดงการวดัช้ินงานดีเป็นช้ินงานเสีย พบวา่ Operator 2 มีการวดั
ผดิพลาดเท่ากบั 5% แผนภูมิท่ี 2 แสดงการวดัช้ินงานเสียเป็นช้ินงานดี พบวา่ Operator 2 และ 
Operator 3 มีการวดัผดิพลาดเท่ากบั 35% และ Operator 1 มีการวดัผดิพลาดเท่ากบั 30%             
โดยแผนภูมิท่ี 3 แสดงการวดัท่ีวดัไดค้่าทั้ง 2 อยา่ง กล่าวคือ ในการวดั 1 ช้ิน พนกังานวดัไดท้ั้ง
ช้ินงานดีและช้ินงานเสีย พบวา่ Operator 2 มีความผดิพลาดเท่ากบั 20% และ Operator 3 มี       
ความผดิพลาดเท่ากบั 15% 
 จากการวเิคราะห์ระบบการวดัโดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ สามารถสรุปไดว้า่สมรรถนะ
ระบบการวดัในบริษทัน้ีอยูใ่นเกณฑท่ี์เช่ือถือได ้เน่ืองจากระบบการวดัมีความเท่ียงตรงเท่ากบั 
82.5% ซ่ึงเกณฑข์องบริษทัก าหนดใหส้มรรถนะของระบบการวดัตอ้งไม่ต ่ากวา่ 75% 
 การประเมินความสามารถของกระบวนการปัจจุบนั 
 ปัญหาคราบเขม่าด าของช้ินงานเสาประตูรถยนตเ์กิดจากกระบวนการเช่ือม ซ่ึงจะใช ้     
P-chart ท่ีเป็นเคร่ืองมือทางสถิติเพื่อตรวจสอบความสามารถของกระบวนการ โดยมีหลกัการ คือ 
จะพล็อตจ านวนของเสียลงในกราฟ เพื่อดูลกัษณะกราฟเปรียบเทียบกบัเส้นขอบเขตบน          
(UCL: Upper control limit) และเส้นขอบเขตล่าง (LCL: Lower control limit) ซ่ึงขั้นตอนน้ีจะมีไว้
เพื่อดูอตัราของเสียปัญหาคราบเขม่าด า โดยใชโ้ปรแกรม Statgraphics plus ในการประมวลผล และ
วเิคราะห์ขอ้มูล โดยจะท าการเก็บขอ้มูลปัญหาคราบเขม่าด าจ  านวน 20 ชุดขอ้มูล ชุดขอ้มูลละ      
150 ตวัอยา่ง และน าไปใส่ในโปรแกรม Statgraphics plus เพื่อประมวลผล 
 ทางทีมงานวจิยัไดท้  าการเก็บขอ้มูลปัญหาคราบเขม่าด าของช้ินงานเสาประตูรถยนต ์   
ซ่ึงจะไดผ้ลดงัตารางท่ี 4-2 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-2  การเก็บขอ้มูลปัญหาคราบเขม่าด าของช้ินงานเสาประตูรถยนตภ์ายในบริษทั 
 

Data Sample NC P Ratio 

1 150 7 0.0467 
2 150 3 0.0200 
3 150 4 0.0267 
4 150 9 0.0600 
5 150 2 0.0133 
6 150 6 0.0400 
7 150 4 0.0267 
8 150 4 0.0267 
9 150 4 0.0267 

10 150 6 0.0400 
11 150 2 0.0133 
12 150 3 0.0200 
13 150 6 0.0400 
14 150 5 0.0333 
15 150 3 0.0200 
16 150 6 0.0400 
17 150 2 0.0133 
18 150 8 0.0533 
19 150 9 0.0600 
20 150 5 0.0333 

  ค่าเฉล่ีย 0.0327 
 
 จากผลการเก็บขอ้มูลปัญหาคราบเขม่าด าตามตารางท่ี 4-2 จะน าไปท าการวเิคราะห์โดย
ใชโ้ปรแกรม Statgraphics plus ซ่ึงจะไดผ้ลดงัภาพท่ี 4-5 
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 ภาพท่ี 4-5  แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียในกระบวนการปัจจุบนั 
 
 จากภาพท่ี 4-5 ความสามารถของกระบวนการปัจจุบนั มีเปอร์เซ็นตข์องเสียเท่ากบั 
3.27% และสัดส่วนของเสียอยูใ่นค่าควบคุมของ P-chart กล่าวคือ สภาวะการผลิตในปัจจุบนัอยูใ่น
มาตรฐานการผลิต 
 สรุปผลการด าเนินงานในส่วนของขั้นตอนการวดั 
 จากท่ีไดก้ล่าวมาทั้งหมดในส่วนของขั้นตอนการด าเนินงานตั้งแต่การวิเคราะห์ระบบ 
การวดั มาจนถึงการประเมินความสามารถของกระบวนการปัจจุบนัดว้ย P-chart พบวา่ระบบการวดั
ภายในบริษทักรณีศึกษามีความเท่ียงตรงและน่าเช่ือถือ ส่วนความสามารถการผลิตของกระบวนการ
ปัจจุบนัมีสัดส่วนของเสียเท่ากบั 3.27% และสัดส่วนของเสียอยูใ่นค่าควบคุมของ P-chart 
 

ขั้นตอนการวเิคราะห์ (Analysis phase) 
 หลงัจากท่ีทราบถึงลกัษณะของปัญหาท่ีเกิดข้ึนแลว้ ทางทีมงานจึงท าการรวบรวมขอ้มูล
แลว้มาปรึกษากบัแผนกท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อใหท้ราบถึงลกัษณะของปัญหา จากนั้นท าการระดมสมอง
จากทีมงานโดยใชเ้คร่ืองมือผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล (Cause and Effect diagram) 
เพื่อใหง่้ายต่อการวิเคราะห์หาปัจจยัของปัญหา ต่อมาน าสาเหตุท่ีไดม้าท าการวเิคราะห์ผลกระทบอนั
เน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) เพื่อกรองหาสาเหตุท่ีคาดวา่น่าจะส่งผลต่อ
ปัญหามาท าการปรับปรุงแกไ้ข 
 
 



45 

 ผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล (Cause and Effect diagram) 
 ในขั้นตอนการระดมสมองน้ี ทางทีมงานไดท้  าการจ าแนกประเภทของสาเหตุหลกั
ออกเป็น 5 ประเภท คือ สาเหตุท่ีมาจากพนกังาน (Man) สาเหตุท่ีมาจากเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 
(Machine) สาเหตุท่ีมาจากวธีิการท างาน (Method) สาเหตุท่ีมาจากวสัดุ (Material) และสาเหตุท่ีมา
จากสภาพแวดลอ้ม (Environment) โดยมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 4-3 ซ่ึงขอ้มูลท่ีไดม้าจากการระดม
สมองน้ีไดท้  าการรวบรวมมาจากผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีประสบการณ์ไม่วา่จะเป็น วศิวกร หวัหนา้งาน 
พนกังานหนา้งาน และในการระดมสมองน้ีไดท้  าการรวบรวมความคิดเห็นทั้งหมดโดยไม่จ  ากดั
จ านวนและความคิด เพื่อป้องกนัการตกหล่นของสาเหตุท่ีแทจ้ริง หลงัจากนั้นจึงน าความคิดเห็น
ทั้งหมดน้ีมาท าการจดัแยกเป็นแต่ละประเภทตามท่ีกล่าวไวใ้นขา้งตน้ เพื่อน ามาสร้างผงั
ความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล หรือแผนภาพกา้งปลาดงัภาพท่ี 4-6 เพื่อท่ีจะใหเ้ขา้ใจถึง
ความสัมพนัธ์ของสาเหตุหลกัและสาเหตุยอ่ย ซ่ึงส่งผลก่อใหเ้กิดความสะดวกในการวิเคราะห์ขั้น
ต่อไป 
 
ตารางท่ี 4-3  รายละเอียดของสาเหตุหลกั 
 

สาเหตุหลกั หวัขอ้ 

Man พนกังานใชถุ้งมือไม่สะอาด 
พนกังานไม่ท าความสะอาดเคร่ืองจกัร 
พนกังานพบปัญหาแลว้ไม่แจง้ 
พนกังานไม่เขา้ใจวา่คือปัญหา 

Machine เคร่ืองเก่าเกินไป เคร่ืองดูดควนัจึงไม่ดี 
Jig ของหวัเช่ือมสกปรก 
ขนาดของหวัท่อดูดควนัไม่เหมาะสม 
หวัเช่ือมไม่สะอาด 

Method ระยะห่างของหวัเลเซอร์กบัช้ินงานไม่เหมาะสม 
ความเร็วของโตะ๊เช่ือมไม่สอดคลอ้งกบัความเร็วเลเซอร์ 
ไม่มีจุดในการตรวจสอบช้ินงานหลงัเช่ือม 
กระแสไฟท่ีใชเ้ช่ือมไม่เหมาะสม 
แรงดูดควนัดา้นบนไม่เหมาะสม 
แรงดูดควนัดา้นล่างไม่เหมาะสม 
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ตารางท่ี 4-3  (ต่อ) 
 

สาเหตุหลกั หวัขอ้ 

Material ชนิดของวสัดุส่งผลกบัการเช่ือม 
น ้ามนัของวสัดุบนผวิมีมากเกินไป 
วสัดุมีความหนามากเกินไป 
วสัดุมีครีบท าใหเ้กิดควนัระหวา่งเช่ือม 

Environment โรงงานเป็นแบบเปิด มีฝุ่ นเยอะเกินไป 
ความร้อนจากสภาพแวดลอ้มส่งผลใหเ้คร่ืองดูดควนั 
ท างานไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพ 
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การวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) 
 จุดเด่นของการวเิคราะห์ดว้ย FMEA อยูท่ี่การคิดอยา่งเป็นระบบและมีการค านึงถึงปัจจยั
ต่าง ๆ ดงันั้นจึงน าสาเหตุจากการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ของเหตุและผลมาท าการวเิคราะห์ต่อใน 
FMEA เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีน่าจะมีผลกระทบต่อปัญหาท่ีท าการศึกษามากท่ีสุดดงัตารางท่ี 4-4 
 ค่าความเส่ียง (RPN) ท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ดว้ย FMEA จะไดจ้ากผลคูณระหวา่งค่า  
ความรุนแรงของความเสียหายท่ีเกิดข้ึน (Severity) กบัโอกาสในการเกิดความผดิพลาด 
(Occurrence) และความสามารถในการป้องกนัความผดิพลาด (Detection) ซ่ึงสามารถเขียนใหอ้ยูใ่น
รูปของสมการไดด้งัสมการดา้นล่าง 
 

          
 

 เม่ือ S คือ ค่าความรุนแรงของความเสียหายท่ีเกิดข้ึน 
    O คือ โอกาสในการเกิดความผิดพลาด 
    D คือ ความสามารถในการป้องกนัความผดิพลาด 
 
ตารางท่ี 4-4  การวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) 
 

ปัจจยัท่ีคิดวา่ส่งผลใหเ้กิดปัญหา Severity Occurrence Detection RPN 
พนกังานใชถุ้งมือไม่สะอาด 1 1 2 2 
พนกังานไม่ท าความสะอาดเคร่ืองจกัร 5 6 2 60 
พนกังานพบปัญหาแลว้ไม่แจง้ 7 4 5 140 
พนกังานไม่เขา้ใจวา่คือปัญหา 7 3 3 63 
เคร่ืองเก่าเกินไป เคร่ืองดูดควนัจึงไม่ดี 5 6 6 180 
Jig ของหวัเช่ือมสกปรก 5 7 5 175 
ขนาดของหวัท่อดูดควนัไม่เหมาะสม 6 6 10 360 
หวัเช่ือมไม่สะอาด 5 6 2 60 
ระดบัแรงลมดูดควนัดา้นบนไม่เหมาะสม 9 8 8 576 
ระดบัแรงลมดูดควนัดา้นล่างไม่เหมาะสม 9 8 8 576 
กระแสไฟท่ีใชเ้ช่ือมไม่เหมาะสม 6 4 4 96 
ไม่มีจุดในการตรวจสอบช้ินงานหลงัเช่ือม 4 5 3 60 
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ตารางท่ี 4-4 (ต่อ) 
 

ปัจจยัท่ีคิดวา่ส่งผลใหเ้กิดปัญหา Severity Occurrence Detection RPN 
ความเร็วของโตะ๊เช่ือมไม่สอดคลอ้งกบั
ความเร็วเลเซอร์ 

5 6 4 120 

ระยะห่างของหวัเลเซอร์กบัช้ินงานไม่
เหมาะสม 

5 6 4 120 

ชนิดของวสัดุส่งผลกบัการเช่ือม 5 5 8 200 
น ้ามนัของวสัดุบนผวิมีมากเกินไป 6 3 3 54  
วสัดุมีความหนามากเกินไป 1 1 2 2 
วสัดุมีครีบท าใหเ้กิดควนัระหวา่งเช่ือม 6 5 3 90 
โรงงานเป็นแบบเปิด มีฝุ่ นเยอะเกินไป 1 3 10 30 
ความร้อนจากสภาพแวดลอ้มส่งผลให้
เคร่ืองดูดควนัท างานไม่เตม็ประสิทธิภาพ 

3 2 10 60 

 
ตารางท่ี 4-5  รายละเอียดการใหค้ะแนนค่าความเส่ียง (RPN) 
 

ปัจจยัท่ีคิดวา่ส่งผลใหเ้กิดปัญหา การใหค้ะแนนค่าความเส่ียง  (RPN) 
พนกังานใชถุ้งมือไม่สะอาด ไม่มีผลกระทบต่อความรุนแรงของปัญหา        

(S =1 ) ซ่ึงโอกาสท่ีถุงมือจะท าใหเ้กิดคราบเขม่า
มีนอ้ยมาก (O = 1) และหวัหนา้งานมี            
การตรวจเช็คอุปกรณ์การท างานอยูต่ลอด        
(D = 2) 

พนกังานไม่ท าความสะอาดเคร่ืองจกัร การไม่ท าความสะอาดเคร่ืองจกัร อาจท าให้
สภาวะการผลิตไม่สมบูรณ์ ส่งผลใหก้ารผลิต
หยดุชะงกั และมีของเสียเกิดข้ึนบา้ง (S = 5)      
ซ่ึงโอกาสท่ีเคร่ืองจกัรจะส่งผลใหเ้กิดคราบเขม่า
อยูใ่นระดบัปานกลาง (O = 6) และมีแผนการท า
ความสะอาดเคร่ืองจกัรอยา่งสม ่าเสมอ (D = 2)  
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

ปัจจยัท่ีคิดวา่ส่งผลใหเ้กิดปัญหา การใหค้ะแนนค่าความเส่ียง  (RPN) 
พนกังานพบปัญหาแลว้ไม่แจง้ การท่ีพนกังานไม่แจง้เวลาท่ีพบปัญหา อาจท า

ใหมี้การผลิตงานท่ีไม่ตรงตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ และอาจมีช้ินงานเสียหลุดไปถึงลูกคา้     
(S = 7) ซ่ึงโอกาสท่ีพนกังานจะไม่แจง้ปัญหา
และท าใหค้ราบเขม่าหลุดไปถึงลูกคา้อยูใ่น
ระดบัปานกลาง (O = 4) และหวัหนา้งานมี    
การเดินตรวจงานอยูบ่างคร้ัง (D = 5) 

พนกังานไม่เขา้ใจวา่คือปัญหา การท่ีพนกังานไม่เขา้ใจถึงลกัษณะของปัญหา 
อาจท าใหลู้กคา้ไดรั้บงานเสีย หรืองานท่ีไม่ตรง
กบัความตอ้งการ (S = 7) ซ่ึงพนกังานไดรั้บ
ทราบขอ้มูลปัญหาต่าง ๆ อยูเ่ป็นประจ า จึงมี
โอกาสต ่าท่ีปัจจยัน้ีจะท าใหเ้กิดคราบเขม่า       
(O = 3) และหวัหนา้งานมีการเดินตรวจงาน และ
ใหค้  าแนะน ากบัทีมงานอยา่งสม ่าเสมอ (D = 3) 

เคร่ืองเก่าเกินไป เคร่ืองดูดควนัจึงไม่ดี เคร่ืองเก่าเกินไปอาจท าใหป้ระสิทธิภาพใน   
การผลิตลดลง หรือการดูดควนัออกจากช้ินงาน
ขณะเช่ือมไม่สมบูรณ์ (S = 5) ซ่ึงมีโอกาสท่ี
เคร่ืองจะส่งผลใหเ้กิดคราบเขม่าอยูใ่นระดบัปาน
กลาง  (O = 6) มีการตรวจเช็คเคร่ืองบางคร้ัง (D 
= 6) 

Jig ของหวัเช่ือมสกปรก Jig ของหวัเช่ือมสกปรกอาจท าใหก้ารเช่ือมไม่
สมบูรณ์ หรือไม่เป็นไปตามมาตรฐานการผลิต  
(S = 5) ซ่ึงมีโอกาสสูงท่ีจะท าใหเ้กิด           
ความสกปรก หรือคราบเขม่าด า (O = 7) และ
พนกังานมีการตรวจเช็คเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิด
ปัญหาคราบเขม่าบา้ง (D = 5) 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

ปัจจยัท่ีคิดวา่ส่งผลใหเ้กิดปัญหา การใหค้ะแนนค่าความเส่ียง  (RPN) 
ขนาดของหวัท่อดูดควนัไม่เหมาะสม ขนาดของหวัท่อดูดควนัเล็กเกินไป อาจท าให้

การดูดควนัออกจากช้ินงานขณะเช่ือมไม่
สมบูรณ์ (S = 6) ซ่ึงมีโอกาสท่ีการดูดควนัไม่
สมบูรณ์จะท าใหเ้กิดคราบเขม่าอยูใ่นระดบั  
ปานกลาง (O = 6) และยงัไม่มีวธีิการแกไ้ข
ขนาดของหวัท่อดูดควนั ซ่ึงอาจท าใหเ้กิดคราบ
เขม่าได ้  (D = 10) 

หวัเช่ือมไม่สะอาด หวัเช่ือมไม่สะอาด อาจท าให้แนวเช่ือมไม่
สมบูรณ์ และท าใหมี้ควนัขณะเช่ือมมากกวา่
ปกติ (S = 5) ซ่ึงมีโอกาสท่ีจะท าใหเ้กิดคราบ
เขม่าบา้ง (O = 6) มีแผนท าความสะอาด
สม ่าเสมอ (D = 2) 

ระดบัแรงลมดูดควนัดา้นบนไม่เหมาะสม ระดบัแรงลมดูดควนัดา้นบนมากหรือนอ้ยไป
อาจท าใหก้ารดูดควนัขณะเช่ือมไม่สมบูรณ์      
(S = 9) ซ่ึงมีโอกาสท่ีจะเกิดคราบเขม่าบริเวณ
แนวเช่ือมสูง (O = 8) และยงัไม่มีการปรับค่าท่ี
เหมาะสมเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดคราบเขม่าบน
ช้ินงาน (D = 8) 

ระดบัแรงลมดูดควนัดา้นล่างไม่เหมาะสม ระดบัแรงลมดูดควนัดา้นล่างมากหรือนอ้ยไป
อาจท าใหก้ารดูดควนัขณะเช่ือมไม่สมบูรณ์      
(S = 9) ซ่ึงมีโอกาสท่ีจะเกิดคราบเขม่าบริเวณ
แนวเช่ือมสูง (O = 8) และยงัไม่มีการปรับค่าท่ี
เหมาะสมเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดคราบเขม่าบน
ช้ินงาน (D = 8) 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

ปัจจยัท่ีคิดวา่ส่งผลใหเ้กิดปัญหา การใหค้ะแนนค่าความเส่ียง  (RPN) 
ไม่มีจุดในการตรวจสอบช้ินงานหลงัเช่ือม การไม่มีจุดในการตรวจช้ินงานหลงัเช่ือม อาจท า

ใหไ้ม่ทราบวา่การผลิตขณะนั้นมีการเกิดคราบ
เขม่าบริเวณแนวเช่ือมของช้ินงาน (S = 4) ซ่ึงมี
โอกาสท่ีงานมีคราบเขม่าจะไปถึงลูกคา้บา้ง     
(O = 5) และมีการตรวจช้ินงานก่อนส่งโดย
แผนกควบคุณคุณภาพ (D = 3) 

ความเร็วของโตะ๊เช่ือมไม่สอดคลอ้งกบัความเร็ว
เลเซอร์ 

อาจท าใหแ้นวเช่ือมไม่สมบูรณ์ (S = 5) ซ่ึงมี
โอกาสท่ีจะท าใหเ้กิดคราบเขม่าบา้ง (O = 6) 
และมีการตรวจสอบความเร็วของโตะ๊เช่ือมกบั
ความเร็วเลเซอร์บา้ง (D = 4) 

ระยะห่างของหวัเลเซอร์กบัช้ินงานไม่เหมาะสม อาจท าใหแ้นวเช่ือมไม่สมบูรณ์ (S = 5) ซ่ึงมี
โอกาสท่ีจะท าใหเ้กิดคราบเขม่าบา้ง (O = 6) 
และมีการตรวจสอบระยะห่างของหวัเลเซอร์กบั
ช้ินงานบา้ง (D = 4) 

ชนิดของวสัดุส่งผลกบัการเช่ือม ชนิดของวสัดุอาจส่งผลต่อการเช่ือมในการตั้งค่า
ต่าง ๆ เช่น ความเร็วในการเช่ือม หรือกระแสไฟ
ท่ีใชเ้ช่ือม เป็นตน้ (S = 5) ซ่ึงมีโอกาสท าใหเ้กิด
คราบเขม่าบา้ง (O = 5) และยงัไม่มีวธีิการตั้ง
ค่าท่ีเหมาะสมเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดคราบเขม่า 
(D = 8) 

น ้ามนัของวสัดุบนผวิมีมากเกินไป อาจท าใหก้ารผลิตไม่สมบูรณ์ (S = 6) ซ่ึงมี
โอกาสท าใหเ้กิดคราบเขม่านอ้ยคร้ัง (O = 3) 
และมีการตรวจสอบวสัดุก่อนเช่ือมโดยแผนก
ควบคุมคุณภาพ (D = 3) 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
 

ปัจจยัท่ีคิดวา่ส่งผลใหเ้กิดปัญหา การใหค้ะแนนค่าความเส่ียง  (RPN) 
วสัดุมีความหนามากเกินไป ไม่มีผลกระทบต่อความรุนแรงของปัญหา        

(S = 1) ซ่ึงโอกาสท่ีวสัดุท่ีมีความหนาไปจะท า
ใหเ้กิดคราบเขม่ามีนอ้ยมาก (O = 1) และใช้
เหล็กตามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนด โดยมีแผนก
ควบคุมคุณภาพตรวจสอบวสัดุก่อนเช่ือม        
(D = 2) 

วสัดุมีครีบท าใหเ้กิดควนัระหวา่งเช่ือม วสัดุมีครีบอาจท าใหเ้กิดควนัขณะเช่ือม (S = 6) 
ซ่ึงมีโอกาสท่ีจะท าใหเ้กิดคราบเขม่า (O = 5) 
และมีพนกังานแผนกควบคุมคุณภาพท าการ
ตรวจสอบวสัดุก่อนเช่ือม (D = 3) 

โรงงานเป็นแบบเปิด มีฝุ่ นเยอะเกินไป ฝุ่ นในปริมาณมากอาจส่งผลใหคุ้ณภาพการเช่ือม
ดอ้ยลงเล็กนอ้ย (S = 1) ซ่ึงมีโอกาสท าใหเ้กิด
คราบเขม่านอ้ย (O = 3) และไม่สามารถควบคุม
ปริมาณฝุ่ นได ้(D = 10) 

ความร้อนจากสภาพแวดลอ้มส่งผลใหเ้คร่ืองดูด
ควนัท างานไม่เตม็ประสิทธิภาพ 

อากาศร้อนอาจท าใหเ้คร่ืองจกัรท างานไดไ้ม่เตม็
ประสิทธิภาพ (S = 3) ซ่ึงมีโอกาสท าใหเ้กิด
คราบเขม่านอ้ยมาก (O = 2) และไม่สามารถ
ควบคุมสภาพแวดลอ้มได ้(D = 10) 

 
 จากการวเิคราะห์ FMEA จะเห็นวา่ค่า RPN ของแนวโนม้ของสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา
สูงสุดตามหลกัการของพาเรโตดงัภาพท่ี 4-7 คือ 
 1.  ระดบัแรงลมดูดควนัดา้นบนไม่เหมาะสม = 576 
 2.  ระดบัแรงลมดูดควนัดา้นล่างไม่เหมาะสม = 576 
 3.  ขนาดของหวัท่อดูดควนัไม่เหมาะสม = 360 
 เน่ืองจากขนาดของหวัท่อดูดควนัเป็นช้ินส่วนท่ียดึติดกบัเคร่ืองเช่ือม มีขนาดเดียว และ
ไม่สามารถถอดเปล่ียนได ้ดงันั้นทางทีมงานจึงตดัสาเหตุน้ีทิ้งไป 
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ภาพท่ี 4-7  แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตุของปัญหาท่ีมีความส าคญั 
 
 สรุปผลการด าเนินงานในส่วนของขั้นตอนการวิเคราะห์ 
 จากท่ีไดก้ล่าวมาทั้งหมดในส่วนของขั้นตอนการด าเนินงานตั้งแต่การใชเ้คร่ืองมือ        
ผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล (Cause and Effect diagram)  และการวเิคราะห์ผลกระทบอนั
เน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) วตัถุประสงคห์ลกัของขั้นตอนน้ีคือ หาสาเหตุท่ี
มีความส าคญัท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหาท่ีท าการศึกษา โดยท่ีสาเหตุหลกัท่ีไดท้  าการเลือก คือ ระดบั
แรงดูดควนัดา้นบนไม่เหมาะสม และระดบัแรงลมดูดควนัดา้นล่างไม่เหมาะสม 
 

ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve phase) 
 หลงัจากท่ีทราบถึงสาเหตุท่ีคาดวา่จะส่งผลต่อปัญหาแลว้ ทางทีมงานจึงท าการใช้
เคร่ืองมือการออกแบบการทดลองแบบคร้ังละปัจจยั (One factor at a time design) เพื่อหาค่าท่ี
เหมาะสมของระดบัแรงดูดควนัดา้นบน และระดบัแรงดูดควนัดา้นล่าง เน่ืองจากการทดลองน้ีมี
ตน้ทุนการเช่ือมท่ีค่อนขา้งสูง คือ 300 บาท/ ช้ิน และถา้ช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพตามความตอ้งการของ
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ลูกคา้ กล่าวคือ ช้ินงานเกิดคราบเขม่าด า จะตอ้งเสียเวลา และแรงงานคนในการแกไ้ขงาน             
คิดเป็นจ านวนเงิน 6 บาท/ ช้ิน 
 การออกแบบการทดลอง (Design of experiment) 
 เน่ืองจากมีปัจจยัท่ีสนใจมากกวา่ 1 ปัจจยั จึงท าการทดลองโดยปรับเปล่ียนทีละปัจจยั 
และก าหนดระดบัของปัจจยัอ่ืน ๆ คงท่ี ซ่ึงสามารถปรับปัจจยัระดบัแรงลมโดยการหมุนวาวลท่ี์
เคร่ืองดูดควนั จะมีวาวลแ์ยกกนัระหวา่งระดบัแรงลมดา้นบนและดา้นล่าง จากนั้นใช ้Velocity 
meter ในการวดัค่า โดยในการทดลองของแต่ละระดบัปัจจยั จะอา้งอิงจ านวนการทดลองจาก
สมการ (  )    หรือ  (   )    โดยใชค้่า   เท่ากบั 3.27% จากเปอร์เซ็นตข์องเสียปัจจุบนั     
ดงัภาพท่ี 4-5 ซ่ึงท าใหค้่า   ควรมากกวา่หรือเท่ากบั 153 ช้ิน และเพื่อความสะดวกต่อการ             
วางแผนการผลิตท่ีมีอตัราการผลิตปัจจุบนัเท่ากบั 300 ช้ิน/ ชัว่โมง จึงก าหนดใหมี้การทดลอง
จ านวน 300 ช้ินโดยแบ่งการทดลองเป็น 2 ขั้นตอนดงัน้ี  
 ขั้นตอนท่ี 1 หาค่าระดบัแรงดูดควนัดา้นบน โดยการก าหนดระดบัแรงดูดควนัดา้นล่าง
คงท่ี 7.50 m/s จากนั้นท าการปรับเปล่ียนระดบัแรงลมดา้นบนแบบเพิ่มคร้ังละ 0.25 m/s เน่ืองจาก
ตามมาตรฐานการผลิตนั้นไม่ตอ้งการให้ค่าแรงดูดควนัดา้นบนสูงมาก เพราะเกรงวา่จะส่งผลต่อ
ความเสียหายของเคร่ืองจกัร โดยเร่ิมจาก 1.50 m/s ซ่ึงอา้งอิงจากค่ามาตรฐานการผลิตเดิม         
ไดผ้ลตามตารางท่ี 4-6 
 
ตารางท่ี 4-6   ผลการทดลองคร้ังท่ี 1 ก าหนดใหร้ะดบัแรงดูดควนัดา้นล่างคงท่ี 7.50 m/s 
 

ระดบัแรงดูดควนัดา้นบน (m/s) จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
1.50 16 
1.75 11 
2.00 5 
2.25 4 
2.50 4 

 
 จากผลการทดลองคร้ังท่ี 1 พบวา่ ท่ีระดบัแรงดูดควนัดา้นบน 2.25-2.50 m/s มีจ านวน
ของเสียเกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด คือ 4 ช้ิน ในแต่ละระดบัของแรงดูดควนัดา้นบน แต่เกิดความเสียหายต่อ
เลนส์กลอ้งของหวัเช่ือมเร็วกวา่ปกติ เน่ืองจากมีเศษเหล็กจากการเช่ือมกระเด็นไปติด ทางทีมงานจึง
เลือกระดบัแรงดูดควนัดา้นบนท่ีเกิดของเสียนอ้ยท่ีสุดถดัไป คือ 2.00 m/s 
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 ขั้นตอนท่ี 2 หาค่าระดบัแรงดูดควนัดา้นล่าง โดยการก าหนดระดบัแรงดูดควนัดา้นบน
คงท่ี 2.00 m/s จากนั้นท าการปรับเปล่ียนระดบัแรงลมดา้นล่างแบบเพิ่มคร้ังละ 0.50 m/s เน่ืองจาก
ตอ้งการท าการทดลองไปจนถึงค่าสูงสุดของระดบัแรงลมท่ีเคร่ืองสามารถปรับได ้คือ 10.00 m/s 
โดยเร่ิมจาก 7.50 m/s ซ่ึงอา้งอิงจากค่ามาตรฐานการผลิตเดิม ไดผ้ลตามตารางท่ี 4-7 
 
ตารางท่ี 4-7  ผลการทดลองคร้ังท่ี 2 ก าหนดใหร้ะดบัแรงดูดควนัดา้นบนคงท่ี 2.00 m/s 
 

ระดบัแรงดูดควนัดา้นล่าง (m/s) จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
7.50 5 
8.00 3 
8.50 0 
9.00 0 

  
 จากผลการทดลองคร้ังท่ี 2 พบวา่ท่ีระดบัแรงดูดควนัดา้นล่าง 8.50-9.00 m/s ไม่มีของเสีย
เกิดข้ึนในการผลิต แต่ท่ีระดบัแรงดูดควนัดา้นล่าง 9.00 m/s เกิดความเสียหายต่อเลนส์กลอ้งของหวั
เช่ือมเร็วกวา่ปกติ เน่ืองจากมีเศษเหล็กจากการเช่ือมกระเด็นไปติด ทางทีมงานจึงหยดุการทดลอง 
และเลือกระดบัแรงดูดควนัดา้นล่างท่ี 8.50 m/s 
 สรุปผลการด าเนินงานในส่วนของขั้นตอนการปรับปรุง 
 จากท่ีทีมงานไดท้ าการทดลองปรับปรุงสาเหตุของปัญหาทั้ง 2 สาเหตุแลว้นั้น พบวา่
สามารถลดปัญหาคราบเขม่าด าได ้โดยดูไดจ้ากการวิเคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจาก             
ความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) ของหลงัการปรับปรุงทั้ง 2 สาเหตุตามตารางท่ี 4-8        
และการไม่เกิดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ตามตารางท่ี 4-9 และจากผลการตรวจเช็คคราบเขม่าด าเป็น
เวลา 3 เดือน พบวา่มีคราบเขม่าด า 2 ช้ิน จากการสุ่มตรวจ 330 ช้ิน ซ่ึงคิดเป็นเปอร์เซ็นตข์องเสีย
เท่ากบั 0.61% นัน่หมายความวา่ บริษทัมีสภาวะการผลิตท่ีดีข้ึนกวา่ตอนก่อนปรับปรุงท่ีมี     
สัดส่วนของเสียเท่ากบั 3.27% 
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ตารางท่ี 4-8  การวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) ของ    
                     ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

สาเหตุของคราบเขม่าด า 
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

S O D RPN S O D RPN 
ระดบัแรงดูดควนัดา้นบน 9 8 8 576 2 2 1 4 
ระดบัแรงดูดควนัดา้นล่าง 9 8 8 576 2 2 1 4 
 
 จากตารางท่ี  4-8 ค่าความรุนแรงของความเสียหายท่ีเกิดข้ึนมีค่านอ้ยลงเท่ากบั 2 
เน่ืองจากไดป้รับระดบัแรงดูดควนัดา้นบนและดา้นล่างอยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม คือ ระดบัแรงดูด
ควนัดา้นบนเท่ากบั 2.00 m/s และระดบัแรงดูดควนัดา้นล่างเท่ากบั 8.50 m/s ซ่ึงจะสามารถดูดควนั
ออกไดม้ากพอท่ีจะไม่ก่อใหเ้กิดคราบเขม่าด า และมีวธีิการท างานในการปรับค่าระดบัแรงดูดควนั
ดา้นบนและดา้นล่างท่ีชดัเจน โอกาสท่ีระดบัแรงดูดควนัดา้นบนและล่างจะไม่เท่ากบัค่ามาตรฐาน
ใหม่ท่ีตั้งไวข้ึ้นอยูก่บัการปรับตั้งค่าก่อนผลิตและแรงดูดท่ีลดลงระหวา่งผลิต ทั้ง 2 ปัจจยัน้ีมีโอกาส
เกิดข้ึนนอ้ยมากจึงใหค้่าเท่ากบั 2 เน่ืองจากมีการตรวจเช็คระดบัแรงดูดควนัทุกคร้ังท่ีมีการผลิตงาน
โดยเฉล่ียวนัละ 1-2 คร้ัง ซ่ึงแรงดูดควนัจะไม่ลดลงในช่วงการผลิต ภายใตค้วามถ่ีการตั้งค่าระดบั
แรงดูดควนัน้ีจึงใหค้่าการตรวจสอบเท่ากบั 1 
 
ตารางท่ี 4-9  จ านวนการร้องเรียนจากลูกคา้ในช่วงหลงัการปรับปรุง 
 

เดือน 
จ านวนการส่ง 

(ช้ิน) 
จ านวนร้องเรียนจากลูกคา้ 

(คร้ัง) 
ตุลาคม 2558 8,600 0 
พฤศจิกายน 2558 7,500 0 
ธนัวาคม 2558 8,000 0 
 
 จากตารางท่ี 4-9 ทางบริษทัมีการเก็บขอ้มูลเป็นระยะเวลา 3 เดือน หลงัการปรับปรุง
พบวา่ไม่เกิดการร้องเรียนจากลูกคา้ 
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ขั้นตอนการควบคุม (Control phase) 
 ในขั้นตอนการควบคุมเพื่อรักษาสภาพหลงัการปรับปรุงทั้งระดบัแรงดูดควนัดา้นบน 
และระดบัแรงดูดควนัดา้นล่างนั้น จะใช ้Work instruction (WI) ในการควบคุมกระบวนการผลิต  
ดงัแสดงในภาพท่ี 4-8 และเฝ้าติดตามการเกิดปัญหาโดยใช ้Check sheet เพื่อเก็บขอ้มูลปัญหาคราบ
เขม่าด าเป็นเวลา 3 เดือน นบัจากวนัท่ีแกไ้ขปัญหาแลว้เสร็จ คือ เดือนตุลาคม 2558                    
เดือนพฤศจิกายน 2558 และเดือนธนัวาคม 2558 โดยการสุ่มตวัอยา่งวนัละ 1 คร้ัง คร้ังละ 5 ช้ิน และ
ใชค้่าความเป็นคราบเขม่าด าสูงสุดท่ีวดัไดใ้นแต่ละวนั (mm) มาท าการพล็อตกราฟ ดงัแสดงในภาพ
ท่ี 4-9, 4-10 และ 4-11 
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ภาพท่ี 4-8  Work instruction ในการควบคุมกระบวนการผลิต

DOC. NO. : WI-MT-005

PAGE :     2 of 2

EFFECTIVE :  1-Oct-2015  

C. การท าความสะอาดLOWER SUCTION

1. เอาเศษฝุ่ นเช่ือมออกจากดา้นหน้าชุดทอ่ LOWER 30 นาที การดูดของ

    SUCTION ตรงปากของชุด BEAM ABSORBER ลมขณะเช่ือม

    โดยใช้ไขควงปากแบนงดัออก

2. เปิดฝา LOWER COVER ของชุดทอ่ BEAM 

    ABSORBER และเอาฝุ่ นเช่ือมออก

3. ท าความสะอาดทอ่ท่ีอยูด่า้นใน ตอ้งไมมี่เศษผงฝุ่ น

    ติดคา้งอยู่

D. เช็คท่อดูดควันเช่ือม SUCTION และท าความสะอาด

1. เปิดฝาขา้งชุด MONOBLOC และดูดฝุ่ นเช่ือม 30 นาที MONOBLOC การดูดของ

2. ตรวจสอบทอ่ดูดฝุ่ นเช่ือมดา้นล่าง และเขยา่ ลมขณะเช่ือม

    ถา้มีเสียงเหมือนมีผงอยูด่า้นในให้ถอดทอ่ออก

    ตรงขั้วต่อ และดูดเอาฝุ่ นเช่ือมอีกคร้ัง

E.ตั้งค่า UPPER/ LOWER SUCTION

15 นาที

เคร่ืองมือ(TOOLS)

1. เศษผา้ 2. เคร่ืองดูดฝุ่น 3. VELOCITY METER

กฎความปลอดภัย

1. หยดุเครือ่ง 2. ใช ้TAG คลอ้งประตกู่อนเขา้เครือ่ง  3. ดแูลการท างานโดย SECTION HEAD หรอื OPERATOR

2 1/10/2015 ผู้จดัท า ผู้ตรวจสอบ

1 20/09/2015

แก้ไข วันที่แก้ไข

ผู้อนุมตัิ

-

-

-

รายละเอียดในการแก้ไข

การตั้งคา่ UPPER/ LOWER SUCTION

เปล่ียนแปลงฟอร์มเอกสารใหม่

เปิดฝาขา้ง 

MONOBLOC และดูด

ฝุ่ นเช่ือม

    โดยใช้ VELOCITY METER

    โดยใช้ VELOCITY METER

UPPER/ 

LOWER

SUCTION

การดูดของลม

ขณะเช่ือม ตั้งคา่ UPPER/ 

LOWER SUCTION 

โดยใช้ VELOCITY 

METER

สญัลกัษณ์ในการท างาน

ผงัการไหลของกระบวนการ

 (Process Flow Symbol)

ปากของชุด 

BEAM 

ABSORBER

 และ ทอ่ 

SUCTION

น าไขควงปากแบนงดั

เอาเศษฝุ่ นเช่ือมท่ี

เกาะติดปากรูออก

เปิดฝา LOWER เอาฝุ่ น

เช่ือมออก

เพิม่เติม

1. ตั้งคา่ UPPER SUCTION ท่ี 2.00 m/s

2. ตั้งคา่ LOWER SUCTION ท่ี 8.50 m/s

ท าความสะอาดท่อ

ดา้นใน

SUMISHO METAL (THAILAND) CO., LTD.

วิธีการท างานและความปลอดภยั : SAFETY WORK  INSTRUCTION 

การบ ารุงรักษาเคร่ืองดูดควันเช่ือม (SUCTION UNIT)
ล าดับ

ที่
วิธีการท างาน เวลาทีใ่ช้ จุดเน้นย า้ เหตุผล ภาพประกอบ



60 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภา
พที่

 4-
9  
ใบ

ตร
วจ
สอ

บค
วา
มเ
ป็น

คร
าบ
เขม

่ าด
 าเดื

อน
ตุล

าค
ม 

25
58

 

B
-P

il
la

r
Su

ct
io

n
 C

o
n

d
it

io
n

T6
U

p
p

e
r

2.
00

m
/s

M
ax

 0
 m

m
.

Lo
w

e
r

8.
50

m
/s

m
m

U
SL

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0

Tr
ig

ge
r 

U
L

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0

วนั
ท
ีต่
รว
จ
ส
อ
บ

1
 O

ct
 1

5
2

 O
ct

 1
5

5
 O

ct
 1

5
6

 O
ct

 1
5

7
 O

ct
 1

5
8

 O
ct

 1
5

9
 O

ct
 1

5
1

2
 O

ct
 1

5
1

3
 O

ct
 1

5
1

4
 O

ct
 1

5
1

5
 O

ct
 1

5
1

6
 O

ct
 1

5
1

9
 O

ct
 1

5
2

0
 O

ct
 1

5
2

1
 O

ct
 1

5
2

2
 O

ct
 1

5
2

6
 O

ct
 1

5
2

7
 O

ct
 1

5
2

8
 O

ct
 1

5
2

9
 O

ct
 1

5
3

0
 O

ct
 1

5
3

1
 O

ct
 1

5

ช
ิ น้
ท
ี1่

10
.0

0
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
2.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00

ช
ิ น้
ท
ี2่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ช
ิ น้
ท
ี3่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ช
ิ น้
ท
ี4่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ช
ิ น้
ท
ี5่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ค
า่ค
วา
ม
เป็
น
ค
รา
บ
ส
งูส
ดุ
ท
ีว่ดั
ไ
ด
้

10
.0

0
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
2.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00
0.

00

ใบ
ต
รว
จ
ส
อ
บ
ค
า่
ค
ว
า
ม
เป็
น
ค
รา
บ
เข
ม
า่
ค
ว
ัน

 (
SM

O
KE

 C
O

N
TR

O
L 

C
H

EC
K 

SH
EE

T
)

ช
ื อ่
ช
ิ น้
งา
น

(P
ar

t 
N

am
e

)

รุน่
(M

o
d

e
l)

ค
า่ม
าต
รฐ
าน

(S
p

e
c)

ค
า่ค
วา
ม
เป็
น
ค
รา
บ
ส
งูส
ดุ
ท
ีว่ดั
ไ
ด
้

1
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
0

0
.0

0
0

.0
0

0
.0

0

2
.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

0
.0

0
0

.0
0

2
.0

0

4
.0

0

6
.0

0

8
.0

0

1
0

.0
0

T6
,B

-P
IL

LA
R

Se
ri

e
s1



61 

  

ภา
พที่

 4-
10
  ใ
บต

รว
จส

อบ
คว

าม
เป็
นค

รา
บเ
ขม

่ าด
 าเดื

อน
พฤ

ศจิ
กา
ยน

 25
58

 

B
-P

il
la

r
Su

ct
io

n
 C

o
n

d
it

io
n

T6
U

p
p

e
r

2.
00

m
/s

M
ax

 0
 m

m
.

Lo
w

e
r

8.
50

m
/s

m
m

U
SL

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0

Tr
ig

ge
r 

U
L

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0

วนั
ท
ีต่
รว
จ
ส
อ
บ

2
 N

o
v 

1
5

3
 N

o
v 

1
5

4
 N

o
v 

1
5

5
 N

o
v 

1
5

6
 N

o
v 

1
5

9
 N

o
v 

1
5

1
0

 N
o

v 
1

5
1

1
 N

o
v 

1
5

1
2

 N
o

v 
1

5
1

3
 N

o
v 

1
5

1
6

 N
o

v 
1

5
1

7
 N

o
v 

1
5

1
8

 N
o

v 
1

5
1

9
 N

o
v 

1
5

2
0

 N
o

v 
1

5
2

3
 N

o
v 

1
5

2
4

 N
o

v 
1

5
2

5
 N

o
v 

1
5

2
6

 N
o

v 
1

5
2

7
 N

o
v 

1
5

2
8

 N
o

v 
1

5
3

0
 N

o
v 

1
5

ช
ิ น้
ท
ี1่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ช
ิ น้
ท
ี2่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ช
ิ น้
ท
ี3่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ช
ิ น้
ท
ี4่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ช
ิ น้
ท
ี5่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ค
า่ค
วา
ม
เป็
น
ค
รา
บ
ส
งูส
ดุ
ท
ีว่ดั
ไ
ด
้

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ใบ
ต
รว
จ
ส
อ
บ
ค
า่
ค
ว
า
ม
เป็
น
ค
รา
บ
เข
ม
า่
ค
ว
ัน

 (
SM

O
KE

 C
O

N
TR

O
L 

C
H

EC
K 

SH
EE

T
)

ช
ื อ่
ช
ิ น้
งา
น

(P
ar

t 
N

am
e

)

รุน่
(M

o
d

e
l)

ค
า่ม
าต
รฐ
าน

(S
p

e
c)

ค
า่ค
วา
ม
เป็
น
ค
รา
บ
ส
งูส
ดุ
ท
ีว่ดั
ไ
ด
้

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

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

.0
0

0
.0

0
0

.0
0

0
.0

0
0

.0
0

0
.0

0

2
.0

0

4
.0

0

6
.0

0

8
.0

0

1
0

.0
0

T6
,B

-P
IL

LA
R

Se
ri

e
s1



62 

B
-P

il
la

r
Su

ct
io

n
 C

o
n

d
it

io
n

T6
U

p
p

e
r

2.
00

m
/s

M
ax

 0
 m

m
.

Lo
w

e
r

8.
50

m
/s

m
m

U
SL

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0

Tr
ig

ge
r 

U
L

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0
0.

00
0

0.
00

0

วนั
ท
ีต่
รว
จ
ส
อ
บ

1
 D

e
c 

1
5

2
 D

e
c 

1
5

3
 D

e
c 

1
5

4
 D

e
c 

1
5

7
 D

e
c 

1
5

8
 D

e
c 

1
5

9
 D

e
c 

1
5

1
0

 D
e

c 
1

5
1

1
 D

e
c 

1
5

1
4

 D
e

c 
1

5
1

5
 D

e
c 

1
5

1
6

 D
e

c 
1

5
1

7
 D

e
c 

1
5

1
8

 D
e

c 
1

5
2

1
 D

e
c 

1
5

2
2

 D
e

c 
1

5
2

3
 D

e
c 

1
5

2
4

 D
e

c 
1

5
2

5
 D

e
c 

1
5

2
6

 D
e

c 
1

5
2

8
 D

e
c 

1
5

2
9

 D
e

c 
1

5

ช
ิ น้
ท
ี1่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ช
ิ น้
ท
ี2่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ช
ิ น้
ท
ี3่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ช
ิ น้
ท
ี4่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ช
ิ น้
ท
ี5่

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ค
า่ค
วา
ม
เป็
น
ค
รา
บ
ส
งูส
ดุ
ท
ีว่ดั
ไ
ด
้

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

0.
00

ใบ
ต
รว
จ
ส
อ
บ
ค
า่
ค
ว
า
ม
เป็
น
ค
รา
บ
เข
ม
า่
ค
ว
ัน

 (
SM

O
KE

 C
O

N
TR

O
L 

C
H

EC
K 

SH
EE

T
)

ช
ื อ่
ช
ิ น้
งา
น

(P
ar

t 
N

am
e

)

รุน่
(M

o
d

e
l)

ค
า่ม
าต
รฐ
าน

(S
p

e
c)

ค
า่ค
วา
ม
เป็
น
ค
รา
บ
ส
งูส
ดุ
ท
ีว่ดั
ไ
ด
้

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

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

.0
0

0
.0

0
0

.0
0

0
.0

0
0

.0
0

0
.0

0

2
.0

0

4
.0

0

6
.0

0

8
.0

0

1
0

.0
0

T6
,B

-P
IL

LA
R

Se
ri

e
s1

ภา
พที่

 4-
11

  ใ
บต

รว
จส

อบ
คว

าม
เป็
นค

รา
บเ
ขม

่ าด
 าเดื

อน
ธนั

วา
คม

 25
58

 



63 

 สรุปผลการด าเนินงานในส่วนของขั้นตอนการควบคุม 
 จากการใช ้Work instruction ดงัแสดงในภาพท่ี 4-8 ในการควบคุมการผลิตนั้น พบวา่ไม่
เกิดปัญหาคราบเขม่าด าท่ีช้ินงานแลว้ ซ่ึงสามารถติดตามผลไดจ้ากใบตรวจสอบความเป็นคราบเขม่า
ด าทั้ง 3 เดือน ดงัแสดงในภาพท่ี 4-9, 4-10 และ 4-11 แสดงใหเ้ห็นวา่ไม่พบปัญหาคราบเขม่าด าใน
กระบวนการผลิตแลว้  
 ดงันั้นกระบวนการหลงัการปรับปรุงปัญหาคราบเขม่าด าสามารถควบคุมใหอ้ยูใ่น
มาตรฐานท่ีก าหนดไวไ้ด ้ทางทีมงานจึงใช ้Work instruction ในการควบคุมกระบวนการผลิต และ
ใชใ้บตรวจสอบความเป็นคราบเขม่าด าในการตรวจติดตามความผดิปกติของกระบวนการท่ีอาจ
เกิดข้ึนในระยะยาวไดต่้อไป 



บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวจิัย 
 งานวจิยัน้ีเป็นการวิจยัเพื่อหาแนวทางในการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต คือ 
ปัญหาคราบเขม่าด าของประตูรถยนต ์โดยใชแ้นวคิดซิกซ์ ซิกม่า (DMAIC: Define, Measure, 
Analyze, Improve and Control) มาเป็นแนวทางในการแกไ้ขและปรับปรุงปัญหา ซ่ึงสามารถสรุป
ไดด้งัต่อไปน้ี 

1. ขั้นตอนการก าหนดปัญหา (Define phase) 
ในขั้นตอนน้ีจะพิจารณาปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อบริษทั พบวา่มีการร้องเรียนจากลูกคา้

เร่ืองปัญหาคราบเขม่าด าของช้ินงานเสาประตูรถยนตจ์ านวน 5 คร้ัง จากการส่งทั้งหมด 11 คร้ัง 
(9,900 ช้ิน) ภายในเดือนพฤษภาคม 2558 ซ่ึงส่งผลท าใหสู้ญเสียตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่องสูงถึง 
17,336 บาทต่อคร้ัง หรือเท่ากบั 86,680 บาทต่อเดือน ดงันั้นจึงท าการศึกษาถึงสาเหตุท่ีท าใหเ้กิด
ปัญหาคราบเขม่าด า โดยการใชเ้คร่ืองมือ SIPOC Diagram เพื่อดูผงัการไหลของขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง
ต่าง ๆ พบวา่ ปัญหาคราบเขม่าด าน่าจะเกิดจากกระบวนการเช่ือมเหล็ก 

2. ขั้นตอนการวดั (Measure phase) 
ใชก้ารวเิคราะห์ระบบการวดัแบบ Attribute โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ็เพื่อดูสมรรถนะ

ระบบการวดัภายในบริษทั พบวา่ระบบการวดัภายในบริษทัน้ีอยูใ่นเกณฑท่ี์เช่ือถือได ้เน่ืองจาก
ระบบการวดัมีความเท่ียงตรงเท่ากบั 82.5% ซ่ึงเกณฑข์องบริษทัก าหนดใหส้มรรถนะของระบบการ
วดัตอ้งไม่ต ่ากวา่ 75% จากนั้นท าการประเมินความสามารถของกระบวนการปัจจุบนัโดยใช ้         
P-chart ปัญหาคราบเขม่าด าของช้ินงานเสาประตูรถยนต ์และใชโ้ปรแกรม Statgraphics plus ใน
การประมวลผลและวเิคราะห์ขอ้มูล พบวา่ความสามารถของกระบวนการปัจจุบนัมีเปอร์เซ็นต์ของ
เสียเท่ากบั 3.27% และสัดส่วนของเสียอยูใ่นค่าควบคุมของ P-chart กล่าวคือ สภาวะการผลิตใน
ปัจจุบนัอยูใ่นมาตรฐานการผลิต  

3. ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analysis phase) 
การด าเนินงานในขั้นตอนน้ี เร่ิมตน้จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมด

โดยใชผ้งัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล (Cause and Effect diagram) จากนั้นก็ท าการจดัล าดบั
ความสัมพนัธ์ของสาเหตุแต่ละสาเหตุใหอ้ยูใ่นรูปแบบท่ีง่ายต่อการวิเคราะห์ ต่อมาน าสาเหตุท่ีไดม้า
ท าการวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) สุดทา้ยน าค่า 
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RPN ท่ีไดไ้ปวเิคราะห์ดว้ยแผนภาพพาเรโต เพื่อหาสาเหตุเบ้ืองตน้ท่ีเป็นไปไดส้ าหรับปัญหาท่ี
ท าการศึกษา พบวา่จากท่ีไดก้ล่าวมาทั้งหมด ทีมงานไดส้าเหตุหลกั 2 สาเหตุจากทั้งหมด 20 สาเหตุ
จากการระดมสมอง และการวเิคราะห์ดว้ย FMEA คือ ระดบัแรงลมดูดควนัดา้นบนไม่เหมาะสม 
และระดบัแรงลมดูดควนัดา้นล่างไม่เหมาะสม 

4. ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve phase) 
ใชเ้คร่ืองมือการออกแบบการทดลองแบบคร้ังละปัจจยั (One factor at a time design)  

เพื่อหาค่าท่ีเหมาะสมของระดบัแรงลมดูดควนัดา้นบน และระดบัแรงลมดูดควนัดา้นล่าง โดยแบ่ง
ออกเป็น 2 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนท่ี 1 หาค่าระดบัแรงลมดูดควนัดา้นบน โดยก าหนดระดบัแรงลมดูด
ควนัดา้นล่างคงท่ี 7.50 m/s และปรับเปล่ียนระดบัแรงลมดูดควนัดา้นบน พบวา่ท่ีระดบัแรงดูดควนั
ดา้นบน 2.00 m/s มีจ านวนของเสียเกิดข้ึนในการผลิตนอ้ยท่ีสุด คือ 5 ช้ิน จากการทดลองผลิต     
300 ช้ิน และไม่มีผลกระทบต่อเลนส์กลอ้งของหวัเช่ือม ขั้นตอนท่ี 2 หาค่าระดบัแรงลมดูดควนั
ดา้นล่าง โดยก าหนดระดบัแรงลมดูดควนัดา้นบนคงท่ี 2.00 m/s และปรับเปล่ียนระดบัแรงลมดูด
ควนัดา้นล่าง พบวา่ท่ีระดบัแรงลมดูดควนัดา้นล่าง 8.50 m/s ไม่มีของเสียเกิดข้ึนในการผลิต               
จากการทดลองผลิต 300 ช้ิน และไม่มีผลกระทบต่อเลนส์กลอ้งของหวัเช่ือม ซ่ึงสามารถสรุปผล 
การปรับปรุงของทั้ง 2 สาเหตุ เสร็จส้ินเม่ือเดือนตุลาคม 2558 พบวา่หลงัท าการปรับปรุง             
(ตุลาคม 2558-ธนัวาคม 2558) สามารถลดปัญหาคราบเขม่าด าได ้โดยดูไดจ้ากการวิเคราะห์
ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) ท่ีมีค่า RPN ของทั้ง 2 สาเหตุ
ลดลง กล่าวคือ ระดบัแรงลมดูดควนัดา้นบนและดา้นล่างมีค่า RPN เท่ากบั 4 จาก 576                   
ดงัตารางท่ี 5-1 และไม่พบขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ อีกทั้งมีค่าเปอร์เซ็นตข์องเสียลดลงจาก 3.27% 
เหลือ 0.67% 

 
ตารางท่ี 5-1  ผลการเปรียบเทียบค่า RPN ของก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

สาเหตุของคราบเขม่าด า 
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

S O D RPN S O D RPN 
ระดบัแรงดูดควนัดา้นบน 9 8 8 576 2 2 1 4 
ระดบัแรงดูดควนัดา้นล่าง 9 8 8 576 2 2 1 4 
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5. ขั้นตอนการควบคุม (Control phase) 
ทีมงานไดใ้ช ้Work instruction (WI) ในการควบคุมกระบวนการผลิตเพื่อรักษาสภาพ

หลงัการปรับปรุง พบวา่ไม่เกิดปัญหาคราบเขม่าด าท่ีช้ินงานแลว้ ซ่ึงสามารถดูไดจ้ากการใช ้Check 
sheet ในการเฝ้าติดตามการเกิดปัญหาเพื่อเก็บขอ้มูลปัญหาคราบเขม่าด าเป็นเวลา 3 เดือน นบัจาก
วนัท่ีแกไ้ขปัญหาแลว้เสร็จ คือ ตุลาคม 2558-ธนัวาคม 2558 พบวา่ไม่มีปัญหาคราบเขม่าด าเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิตแลว้ และจะใชว้ธีิน้ีตรวจติดตามความผดิปกติของกระบวนการท่ีอาจเกิดข้ึนใน
ระยะยาวไดต่้อไป 

 
ข้อเสนอแนะ 

1. ทางบริษทัท่ีท าการวจิยัควรปรับปรุงประสิทธิภาพการวดั แมว้า่เกณฑข์องบริษทั
ก าหนดใหส้มรรถนะของระบบการวดัตอ้งไม่ต ่ากวา่ 75% ซ่ึงในงานวจิยัน้ีได ้82.5% แต่พนกังานมี
การตดัสินใจในการวดัช้ินงานเสียเป็นช้ินงานดี 33.3% กล่าวไดว้า่ พนกังานยงัมองของเสียไม่ออก 
หรือไม่เขา้ใจในลกัษณะของของเสีย ดงันั้นทางบริษทัควรฝึกอบรมใหก้บัพนกังานใหม่ และ
ทบทวนความรู้กบัพนกังานเก่าอยา่งสม ่าเสมอ  

2. ทางบริษทัท่ีท าการวจิยัควรจดัอบรมเร่ืองแนวคิดซิกซ์ ซิกม่า ใหก้บัผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้ง 
เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจ และมีความริเร่ิมปรับปรุงปัญหาต่าง ๆ เน่ืองจากพนกังานส่วนใหญ่ไม่มี 
ความเขา้ใจถึงเร่ืองการแกปั้ญหาโดยอาศยัแนวคิดซิกซ์ ซิกม่า 
 3.  ทางบริษทัท่ีท าการวจิยัควรใหข้อ้มูลข่าวสารดา้นคุณภาพกบัพนกังานทุกคนท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการผลิตอยา่งสม ่าเสมอ เพื่อใหพ้นกังานเกิดความตระหนกัถึงความส าคญัของปัญหาท่ี
เกิดข้ึน และเกิดความร่วมมือในการแกปั้ญหา 
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