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 การวจิยัเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตยางคอมปาวดโ์ดยการประยกุตใ์ช้

กระบวนการทาง ซิกส์-ซิกมา:  กรณีศึกษา  บริษทัผลิตคอมปาวดแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยองในคร้ังน้ี

มีวตัถุประสงค ์เพ่ือศึกษาปัญหาและสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดของเสีย และเพ่ือหาแนวทางในการลดของ

เสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิตโดยใชก้ระบวนการแนวทางของ ซิกส์ซิกม่า โดยใชห้ลกัการ DMAIC 

ซ่ึงเป็นกระบวนการหลกัของแนวทางซิกส์ ซิกม่า จากผลการศึกษาพบว่า ในขั้นตอนเลือกปัญหา               

ทาํการเลือกปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในไลนก์ารผลิตท่ีเกิดของเสียมากท่ีสุดคือ ไลน์ F1 โดยวิเคราะห์

สาเหตุเกิดจากสาเหตุ 2 ประการ ไดแ้ก่ ขนาดวตัถุดิบไม่สมํ่าเสมอ และการตกคา้งของเศษวตัถุดิบ

โดยทาํการวิเคราะห์ในกรณีของเสียจากสาเหตุดงักล่าวโดยคิดเป็นเปอร์เซ็นตก์ารสูญเสียโดยใชสู้ตร  

FE-212BX นั้นแบ็ทไซดก์ารผสมแต่ละคร้ังเท่ากบั 65 กิโลกรัม จากปริมาณสารเคมีท่ีตกคา้งนั้น 

วดัไดร้้อยละ 1.80-2.20 ซ่ึงจะเท่ากบั  1.17-1.43 กิโลกรัมต่อคร้ัง ท่ียงัมีจาํนวนสารเคมีไม่ไดถ้กูผสม

และปนเป้ือนลงไปหลงัผสมเสร็จ  และเป็นสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดส่วนท่ีไม่กระจายตวัและกลายเป็น

ปัญหาคุณภาพ โดยมีการปรับปรุงโดยการจดัทาํมาตรฐานในขั้นตอนการตรวจรับวตัถุดิบใหมี้การ

ตรวจวดัขนาด Particle size  แนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องในปัญหาการตกคา้งของ

วตัถุดิบนั้นไดท้าํการปรับปรุงเคร่ืองจกัรใหมี้รูปร่างท่ีทาํใหส้ารเคมีไม่สามารถตกคา้งได ้โดยมี 

การควบคุมการปรับปรุงมาตรฐานสเป็คการตรวจรับวตัถุดิบโดยการเพ่ิมสเป็คของขนาด Particle 

size ไวใ้นมาตรฐานการรับเขา้วตัถุดิบและข้ึนทะเบียน  การควบคุมขอ้บกพร่องพบว่าเม่ือทาํการ

เปรียบเทียบขอ้มลูสถิติขอ้มลูของเสียยอ้นหลงัก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงพบว่าจาํนวน

ของเสียในกระบวนการผลิตคอมปาวดเ์ทียบจากจาํนวนนํ้ าหนกัลดลงจาก 0.09  เป็น 0.07 คิดเป็น

ร้อยละ 22.22 
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 The research had objectives to study the causes and solutions to the problems of waste 

materials in compound rubber production process by applying DMAIC which was the key 

principle of six sigma. From the study, it was found that F1 was the line that caused the most 

waste materials. From the analysis, there were two reasons. The first reason was the materials 

whose particle sizes were uneven. Secondly, there were residues of the waste materials in the 

machine. Then, analyses of these problems were made by calculating the loss into percent by 

using FE212BX formula. When each batch size was 65 kilograms, 1.80-2.20 percent of residues 

were measured. This meant that 1.17-1.43 kilograms of materials were wasted for each 

production process. Moreover, some chemicals were not spread well, and the compound was 

contaminated with these chemicals after the production process. This caused the problem of 

incomplete compound which led to quality problem.  For the solution of the first problem, the 

department improved the standard of the material preparation by measuring the size of the 

material particles carefully. For the solution of the second problem, the shape of the machine was 

improved not to allow the residues to remain. In fact, there was the control and improvement of 

the specification standard for particle size and this was determined in material registration. For 

the control of deficiencies, it was found that when comparing the statistics of waste dating back 

before the improvement and after the improvement, it was found that the amount of the weight of 

the waste materials in the production process fell from 0.09 to 0.07 percent. This meant that the 

loss was reduced by 22.22 percent. 
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 บทท่ี  1 

บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 

อุตสาหกรรมรถยนต ์ปีท่ีผา่นมาเป็นปีท่ีไม่ดีนกัเน่ืองจากไดรั้บผลกระทบจากหลาย

เหตุการณ์ ทั้งเศรษฐกิจ ปัญหาหน้ีครัวเรือน รวมถึงความผนัผวนของตลาดท่ีเกิดจากโครงการ                  

รถคนัแรก ซ่ึงแมจ้ะจบไปนานแลว้ แต่ยงัมีผลกระทบต่อเน่ืองถึงปัจจุบนั เน่ืองจากยอดการผลิตท่ี

ลดลงจากยอดขายท่ีลดลงของการผลิตรถยนตใ์นช่วงท่ีผา่นมาส่งผลกระทบต่อโรงงานท่ีเป็น 

Supply chain ของช้ินส่วนของโรงงานอุตสาหกรรมยานยนต ์ ทาํใหย้อดการผลิตลดลงและประสบ

ปัญหาคุณภาพเพ่ิมมากข้ึน 

จากยอดการผลิตท่ีลดตํ่าลงทางฝ่ายบริหารจึงไดมี้นโนบายในการขยายตลาดใหม่ไป                        

ในส่วนท่ีเป็นต่างประเทศเพราะอุตสาหกรรมยานยนตบ์างส่วนไดมี้การยา้ยฐานการผลิตไปยงั

ละตินอเมริกา และอินโดนีเซียเพ่ือลดตน้ทุนท่ีสูงข้ึน  ดงันั้นโรงงานท่ีเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนใน Supply 

chain จะตอ้งตามไปลงทุน  หรือส่งวตัถุดิบเพ่ือสนนัสนุนการผลิต  แต่จากการขนส่งและระยะเวลา

ท่ีเพ่ิมทาํใหเ้กิดปัญหาในดา้นการจดัการมากมาย ไม่ว่าจะเป็นดา้นคุณภาพ  ดา้นโลจิสติก ดา้น

มาตรการกีดกนัทางการคา้ แต่ทุกปัญหาโดยส่วนใหญ่เกิดจากคุณภาพสินคา้ท่ีจะส่งไปต่างประเทศ

ท่ีไม่มีความสมํ่าเสมอ  และหากเจอความผดิปกติกบัผลิตภณัฑก์็จะกระทบกบัแผนงานท่ีเตรียมไว้

ในขั้นถดัไป รวมทั้งสินคา้ท่ีบางส่วนถกูส่งไปยงัต่างประเทศ  แมจ้ะถึงลกูคา้แลว้แต่ถา้เจอว่าสินคา้

ไม่เป็นไปตามสเป็คท่ีกาํหนด  ตน้ทุนในการแกปั้ญหายงัต่างประเทศค่อนขา้งสูง ดงันั้นจึงไดมี้

นโยบายในการปรับปรุงปัญหาคุณภาพของสินคา้  โดยมุ่งเนน้ท่ีกระบวนการทราบความตอ้งการ

ของลกูคา้ตั้งแต่เร่ิมตน้ของกระบวนการคือการออกแบบ  และการเลือกวตัถุดิบท่ีเหมาะสมกบั

กระบวนการ  การควบคุมกระบวนการ และการตรวจสอบสินคา้โดยใชเ้คร่ืองมือท่ีเป็น 

มาตรฐานสากลสาํหรับผลิตภณัฑท่ี์มีการผลิตไปแลว้ใหด้าํเนินการทบทวนคุณภาพสินคา้  และ

ตรวจสอบความเสถียรของกระบวนการผลิต  และทบทวนระดบัคุณภาพของวตัถุดิบท่ีใชก้บัระดบั

คุณภาพของผลิตภณัฑว์่ามีความสอดคลอ้งกนัหรือไม่  โดยใหเ้ร่ิมพิจารณาจากสถิติของงานท่ี                     

ไม่ตรงตามสเป็คภายในระยะเวลาหน่ึงปียอ้นหลงั  และตรวจสอบว่าปัจจุบนัปัญหาดา้นคุณภาพ 

ของผลิตภณัฑน์ั้นยงัเจอปัญหาอีกหรือไม่ ถา้เจอใหด้าํเนินการรวบรวมและนาํมาดาํเนินการ

ปรับปรุง  จากการนาํขอ้มลูของเสียมาวิเคราะห์พบว่าแต่ละไลน์มีของเสียไม่เท่ากนัโดยไลน์  F1  

มีของเสียมากท่ีสุด โดยสามารถแสดงปริมาณของเสียในแต่ละไลน์การผลิต ดงัต่อไปน้ี 

 



1 

ตารางท่ี 1-1  ของเสียในแต่ละไลน์การผลิตของปี ค.ศ. 2014 

 

 Abnormal 2014-separate by line 

    Month Jan Feb Mar April May June July Aug Sep Oct Nov Dec  

Line Bt Kg. Bt Kg. Bt Kg. Bt Kg. Bt Kg. Bt Kg. Bt Kg. Bt Kg. Bt Kg. Bt Kg. Bt Kg. Bt Kg. Bt Kg. 

C1 4 368 4 357 5 378 5 452 1 80 4 352 9 980 9 800 13 1014 6 502 3 288 9 775 72 6346 

C2 1 88 6 523 1 64 14 1245 0 0 0 0 7 620 15 1319 7 617 3 259 3 276 2 185 59 5196 

C3 7 530 17 1454 21 1743 5 389 3 262 9 750 13 959 12 1022 3 233 3 250 7 485 1 77 101 8155 

C4 8 691 37 3289 15 1321 37 2886 13 1120 6 482 3 239 0 0 0 0 0 0 8 670 1 0 127 10953 

C5 4 334 21 1887 6 980 0 0 5 463 7 523 2 170 1 77 11 932 2 179 9 666 1 66 69 6277 

C6 12 1173 29 435 1 88 1 87 5 443 0 0 3 242 2 167 0 0 8 766 5 345 2 168 68 3915 

F1 14 954 38 3915 33 2082 18 1269 22 1514 15 992 27 2231 16 1138 19 1079 34 2539 8 558 21 1714 265 20515 

F2 6 6580 1 544 20 1974 3 314 3 281 18 1801 14 1287 18 1933 8 452 1 240 1 137 0 0 93 9543 

F3 3 205 22 1389 10 679 7 590 2 188 2 119 6 559 0 0 4 616 6 599 0 0 1 132 63 5075 

S4 3 267 19 1631 4 384 13 1143 2 1293 0 0 10 876 0 0 0 0 2 995 0 0 1 25 54 6615 

S5 1 89 0 0 4 211 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 445 0 0 1 273 9 1431 20 2449 

TOTAL 63 11279 194 15424 120 9904 103 8375 56 5644 61 5019 94 8163 73 6456 70 5388 65 6329 45 3698 48 4573 991 85039 

* Bt = จาํนวน Batch 
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ภาพท่ี 1-1   ปริมาณของเสียในแต่ละสายการผลิต  (จาํแนกโดยจาํนวนแบ็ทท่ีผลิตแลว้เสียในปี  

   ค.ศ. 2014) 

 

 
 

ภาพท่ี 1-2  ปริมาณของเสียในแต่ละสายการผลิตวิเคราะห์ปริมาณของเสียสายการผลิตใดมากท่ีสุด   

 

 จากการนาํขอ้มลูมาวิเคราะห์ พบว่า  F1  มีของเสียมากท่ีสุดและในสถานการณ์ปัจจุบนั

คุณภาพเป็นส่ิงสาํคญัในการแข่งขนัดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดเ้ลือกศึกษารายละเอียดของปัญหาของเสีย                 

เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถทางการแข่งขนัทางดา้นธุรกิจ โดยทางฝ่ายบริหารไดพ้ยายามหาเคร่ืองมือ            

ท่ีสามารถช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลขององคก์รในการตอบสนองความตอ้งการของ

ลกูคา้  และเน่ืองจาก Six sigma เป็นปรัชญาหน่ึงในดา้นการจดัการในดา้นการส่งเสริมคุณภาพ                    

ท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้โดยมีขั้นตอนการดาํเนินงานท่ีเรียกร้องความร่วมมือ
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จากฝ่ายบริหารเพ่ือสร้างระบบการจดัการกระบวนการธุรกิจ และมีการส่ือสารถึงวตัถุประสงคข์อง                 

กลยทุธข์องกระบวนการทางธุรกิจและมีการวดัสมรรถนะ การดาํเนินงานในปัจจุบนัของบริษทั  

และมีหลายองคก์รท่ีนาํไปใชแ้ลว้พิสูจน์ไดว้่าสามารถเพ่ิมขีดความสามารถของกระบวนการ

ทางดา้นธุรกิจไดเ้ป็นอยา่งดี ดงันั้นงานวิจยัเล่มน้ีจึงไดต้ดัสินใจเลือกหลกัการ  DMAIC ซ่ึงเป็น

กระบวนดาํเนินงานตามปรัชญาของ Six sigma มาใชใ้นการทาํวิจยัคร้ังน้ี 

 

วตัถุประสงค์ของการวิจยั 

 1.  เพ่ือศึกษาปัญหาและสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดของเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิตคอมปาวด ์

 2.  เพ่ือหาแนวทางในการลดของเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิต 

 

กรอบแนวคดิในการวจิยั 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1-3 กรอบแนวคิดในการวิจยั 

 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวจิยั 

 1.  ทราบสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดปัญหาคุณภาพ 

 2.  เสนอแนวทางในการปรับปรุงใหก้บัผูบ้ริหารเพ่ือการปรับปรุงคุณภาพโดยการลด 

  สาเหตุทาํใหเ้กิดปัญหาคุณภาพ 

แนวคดิ/ ทฤษฎทีี่เกีย่วข้อง 

1.  แนวคิดการบริหารแบบ (Six sigma)  

2.  ทฤษฎีการบริหารงานเชิงคุณภาพ (Deming) 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

  

เคร่ืองมอืช่วยในการตรวจสอบ 

1.  DMAIC 

2.  SPC (Statistical process control) 

3.  QC 7 Tool    

ปรับปรุงคุณภาพการผลิตตามสาเหตุท่ีคน้พบ 

เพ่ือลดของเสีย 
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ปริมาณของเสีย 

 

ขอบเขตการวจิยั 

 1.  ศึกษาปัญหาท่ีเกิดกบัผลิตภณัฑม์ากท่ีสุด 

 2.  วิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหา 

 3.  ดาํเนินการทดลองแกปั้ญหา  ติดตามเก็บขอ้มลู และสรุปผล 

 4.  ระยะเวลาในการดาํเนินการศึกษา เดือนมิถุนายน-กนัยายน พ.ศ. 2558 

 

นิยามศัพท์เฉพาะ 

  Six sigma หมายถึง หลกัแนวคิดและการปฏิบติัในการปรับปรุงกระบวนการโดยใช ้

หลกัสถิติ และเคร่ืองมือทางสถิติ เพ่ือลดตน้ทุน เพ่ือสร้างความพึงพอใจแก่ลกูคา้ และเพ่ือลด

ขอ้บกพร่องใหน้อ้ยท่ีสุด 

 บริษทัผลิตคอมปาวด ์หมายถึง บริษทัท่ีผสมพอลิเมอร์  สารตวัเติม  นํ้ ามนั  และสารเคมี

เขา้ดว้ยกนั 

 การประยกุตใ์ช ้หมายถึง การนาํหลกัการและแนวคิดเก่ียวกบัระบบ Six sigma มาปรับใช้

เพ่ือตอบสนองวตัถุประสงคห์รือเป้าหมายท่ีตั้งไว ้

 ปัญหา หมายถึง อุปสรรคต่าง ๆ ท่ีเป็นสาเหตุใหเ้กิดการผลิตของเสีย 

 มนูน่ี หมายถึง ความหนืดของคอมปาวดท่ี์ผสมเสร็จแลว้  

 การกระจายตวั  หมายถึง ความสมํ่าเสมอของการกระจายของสารท่ีนาํมาผสมกนั 

 คอมปาวด ์หมายถึง สารผสมระหว่างพอลิเมอร์  สารตวัเติม  นํ้ ามนั  และสารเคมี  

 DMAIC หมายถึง หลกัการการดาํเนินกิจกรรมตามแนวปรัชญา ซิก ซิกส์มา 

 QC 7 Tool   หมายถึง เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ 

 SPC (Statistical process control) หมายถึง การประยกุตใ์ชส้ถิติเพ่ือการควบคุม

กระบวนการ 

 สาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดปัญหาคุณภาพ  ในงานวิจยัน้ีหมายถึงสาเหตุท่ีทาํใหผ้ลิตภณัฑจ์าก

กระบวนการผลิตเกิดเป็นของเสีย 

 ปรับปรุงคุณภาพการผลิต หมายถึง การนาํสาเหตุท่ีคน้พบมาทดลองแกไ้ขใน

กระบวนการผลิตและติดตามผลหลงัจากการแกไ้ข 

 ทฤษฏีการบริหารเชิงคุณภาพ (Deming)  หมายถึง วงจรการบริหารคุณภาพตามหลกัการ

เดมม่ิง 
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บทท่ี 2 

แนวคิด ทฤษฎ ีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 

 จากการศึกษาการประยกุตท์ฤษฎีคุณภาพกบัโรงงานผลิตผูว้ิจยัคอมปาวด ์ทางผูว้ิจยั                     

ไดศึ้กษาแนวคิดทฤษฎีและผลงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งเพ่ือนาํมาเป็นแนวทางในการวิจยั โดยแบ่ง

สาระสาํคญัเป็น 

41 1.  ประวติัของ Six sigma 

41 2.  กระบวนการหกซิกมา (Six sigma process) 

41 3.  เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ 

41 4.  ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 

41 5.  ขอ้มลูทัว่ไปของบริษทัผลิตคอมปาวด ์แห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง 

 6.  งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

     

41ประวตัขิอง Six Sigma 

         เม่ือประมาณปี ค.ศ. 1990 บริษทั Motorola คิดเทคนิคการบริหารกระบวนการข้ึนมาชนิด

หน่ึงเรียกว่า “Six sigma” โดยตั้งช่ือตามตวัอกัษรกรีก ท่ีมีความหมายนยัทางสถิติคือ ระดบัของ                        

ความผนัแปรของกระบวนการ บริษทั Motorola ไดรั้บผลสาํเร็จท่ีวดัออกมาเป็นตวัเงินมหาศาล                

จากการดาํเนินงานตามแนวทางของ Six sigma ต่อมาบริษทั GE โดย Jack Welch ปรับเปล่ียน

รูปแบบดั้งเดิมของ Six sigma ใหเ้หมาะสมในการไปประยกุตใ์ชม้ากข้ึน โดยปรับแกรู้ปแบบ                     

Six sigma ของ Motorola ใหเ้ป็นลกัษณะของ Project based approach คือ เนน้ทาํเป็นเร่ือง  

ในระยะเวลาท่ีกาํหนดไว ้(โดยประมาณ 6 เดือน) นอกจากน้ี ยงัเพ่ิมเติมในส่วนของการบริหาร

โครงการ และแนวทางในการจูงใจใหผู้บ้ริหารทุกระดบัเลง็เห็นความสาํคญัของการเนินงานไม่ใช่

คิดเพียงว่าเป็นหนา้ท่ีของวิศวกรในการปรับปรุงกระบวนการและยงัเพ่ิมในส่วนของวิธีการ

ประเมินผลสาํเร็จท่ีสามารถวดัผลออกมาไดใ้นรูปของการเงินท่ีดีข้ึนของบริษทั ดว้ยรูปแบบใหม่

ของ Six sigma จึงเป็นท่ีนิยมมากในบรรดาบริษทัทัว่ไป กล่าวกนัว่าบริษทัจะสามารถลดตน้ทุน การ

ดาํเนินงานไดอ้ยา่งนอ้ย 500,000-1,000,000 เหรียญสหรัฐ จากการดาํเนินโครงการ Six sigma เพียง

แค่ 3-4 โครงการต่อปีอาจกล่าวไดว้่าการท่ี Six sigma มีช่ือเสียงข้ึนมาไดเ้ป็นเพราะเขา้มาในจงัหวะ

ท่ีเหมาะสมกบัสถานการณ์พอดี เพราะเม่ือประมาณ 7-8 ปี ท่ีผา่นมาเป็นช่วงท่ีเศรษฐกิจของโลก

กาํลงัตกอบั โดยเฉพาะประเทศยกัษใ์หญ่อยา่งสหรัฐอเมริกา พอถึงส้ินปีหลายบริษทัประกาศผลการ
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ดาํเนินงานใหผู้ถื้อหุน้ทราบ ซ่ึงแน่นอนวา่ผูถื้อหุน้หลายรายมีผลประกอบการท่ีขาดทุน  แต่เป็นท่ี

น่าประหลาดใจมาก เพราะท่ามกลางกระแสเศรษฐกิจขาลง กลบัมีเพียงไม่ก่ีบริษทัท่ีออกมาประกาศ

ว่าตวัเองไดก้าํไรในปีดาํเนินงานน้ี และย ํ้าว่าการไดรั้บอานิสงส์จากผลกาํไรเช่นน้ี เน่ืองจากแนวคิด

อนัยอดเยีย่มของผูบ้ริหารท่ีนาํเทคนิคการปรับปรุงซ่ึงมีช่ือเรียกอยา่งประหลาดว่า “Six sigma” มาใช้

ในองคก์ร และยิง่ทาํใหเ้กิดกระแสความนิยมของ Six sigma มากข้ึน เม่ือบริษทัอ่ืน ๆ ดาํเนินรอย

ตามบริษทัท่ีไดรั้บผลสาํเร็จไปก่อนหนา้นั้น ต่างก็ไดรั้บผลสาํเร็จเช่นกนั จึงทาํใหช่ื้อของ Six sigma 

เป็นท่ีรู้จกัไปทัว่โลกในเวลาท่ีรวดเร็ว กล่าวโดยสรุป Six sigma คือ แนวทางการพฒันาองคก์รท่ีมี

ประสิทธิภาพสูง ซ่ึงหลายองคก์รท่ีนาํไปใชไ้ดพิ้สูจน์แลว้ สามารถเพ่ิมขีดความสามารถของ

กระบวนการทางดา้นธุรกิจไดเ้ป็นอยา่งดี ดว้ยเป้าหมายท่ีทา้ทายคือ 3.4 ความผดิพลาดใน 1 ลา้นคร้ัง

ของการทาํงาน (เช่น มีของเสีย 3.4 ช้ิน ต่อการผลิต 1 ลา้นคร้ัง หรือการลงบนัทึกทางบญัชีท่ี

ผดิพลาดเพียง 3.4 คร้ังต่อ 1 ลา้นคร้ัง ของการทาํงาน) ทั้งน้ีองคก์รสามารถบรรลุเป้าหมายดงักล่าว

ไดโ้ดยการประยกุตใ์ชห้ลกัการทางสถิติชั้นสูงท่ีมีระเบียบแบบแผนในการปฏิบติัอยา่งชดัเจน 

ดงันั้นจึงถือไดว้่า Six sigma เป็นนวตักรรมการบริหารองคก์รยคุใหม่ 

 หลกัการและการนาํไปใช้ 

        Sigma: σ เป็นอกัษรกรีกโบราณ ในทางสถิติใชแ้ทนความหมายระดบัความผนัแปรของ

กระบวนการหรือ เรียกเป็นภาษาวิชาการว่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard deviation: σ, SD)  

ถา้ยกกาํลงัสองของ σ ก็จะมีช่ือใหม่ว่าความแปรปรวน (Variance: σ 2, SD2) โดยความหมาย                  

ทางกายภาพทั้งส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานและความแปรปรวน จะกล่าวถึงระดบัความผนัแปรของ

กระบวนการดว้ยกนัทั้งนั้น เคยมีคนถามว่ามีกระบวนการใดบา้งท่ีไม่มีความผนัแปรเกิดข้ึน คือ

ช้ินงานทุกช้ินท่ีออกจากกระบวนการเหมือนกนัทุกประการ คาํตอบกคื็อ ไม่มีทางเป็นไปได ้                   

อยา่งแน่นอน แต่ในบางคร้ังเราไม่สามารถสงัเกตเห็นความผนัแปรนั้นได ้เน่ืองจากค่าระดบัของ

ความผนัแปรมีขนาดเลก็มาก หรืออาจเป็นไปไดว้่าอุปกรณ์การวดัมีความหยาบเกินไปในการวดัค่า

ระดบัของความผนัแปร 

 

กระบวนการหกซิกมา (Six sigma process) 

 กระบวนการหกซิกมา (Six sigma process) เป็นกลยทุธท่ี์นาํมาใชใ้นการบริหารคุณภาพ

ขององคก์รท่ีประกอบดว้ยการพฒันาและการควบคุมคุณภาพ เช่นเดียวกนักบัการบริหารองคก์ร

แบบ TQM แต่มีความแตกต่างอยูท่ี่ขั้นตอนและรายละเอียดของการปฏิบติักลยทุธน้ี์สามารถมาใช้

ปรับปรุงและพฒันากระบวนการในทุกระดบั โดยเฉพาะกระบวนการผลิตท่ีตอ้งการมีขอ้บกพร่อง  

ของสินคา้/ ผลิตภณัฑน์อ้ยท่ีสุด ซ่ึงจะก่อใหเ้กิดคุณภาพอนัเป็นท่ีพอใจของลกูคา้และช่วย 
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ลดตน้ทุนการผลิต กระบวนการหกซิกมาน้ีเป็นการบริหารท่ีเป็นระบบมีการดาํเนินงานท่ีเป็น

ขั้นตอน  

 1.  ขั้นตอนกระบวนการหกซิกมา (Six sigma process) 

 กรณีท่ีองคก์รใดองคก์รหน่ึงจะนาํกระบวนการหกซิกมา มาใชน้ั้น จะตอ้งเกิดจากการมี

วิสยัทศัน์ของฝ่ายบริหารประกอบกบัการกาํหนดแนวทางการใชก้ระบวนการหกซิกมา และ 

โครงสร้างพ้ืนฐานขององคก์ร ซ่ึงปัจจยัเหล่าน้ีจะส่งผลใหก้ารนาํกระบวนการหกซิกมา มาใชใ้น

องคก์รจะประสบความสาํเร็จหรือลม้เหลวไค ้โดยเฉพาะการสร้างโครงสร้างพ้ืนฐานขององคก์รซ่ึง 

หมายถึงกระบวนการหรือวิธีการใดกต็ามท่ีทาํใหทุ้กคนในองคก์รตระหนกัถึงการพฒันาคุณภาพใน 

งานท่ีทาํอยูทุ่ก ๆ วนั ขั้นตอนของกระบวนการ หกซิกมาประกอบไปดว้ย 5 ขั้นตอน หรือท่ีมกัใช้

คาํยอ่ว่า  DMAIC ดงัน้ี 

  1.1  การกาํหนด (Define) หรือระยะการเตรียมการ (Deployment phase) 

  1.2  การวดัผลงาน (Measurement) 

  1.3  การวิเคราะห์ผลงาน (Analysis) 

  1.4  การปรับปรุง (Improvement) 

  1.5  การควบคุมกระบวนการ (Controlling process) 

  ขั้นตอนท่ี 1: การกาํหนด (Define: D) เร่ิมจากวิสยัทศันข์องฝ่ายบริหารในการ                      

วางแผนการจดัการใหเ้กิดข้ึนในองคก์ร ก่อนอ่ืนตอ้งทราบก่อนว่าบริษทัอยูใ่นระดบัการผลิตท่ีระดบั

เท่าใดของซิกมา (Sigma) แลว้ทาํการตั้งเป้าหมายของกระบวนการผลิต จากนั้นทาํการคดัเลือก

บุคคลตามระดบัความรู้ความสามารถท่ีเหมาะสมเพ่ือทาํหนา้ท่ีในการกาํกบัดูแลงานในส่วนต่าง ๆ 

โดยบุคลากรเหล่าน้ีแบ่งไดเ้ป็น 3 ประเภท คือ แชมป์เปียน (Champion) แบลค็เบล (Black belt) และ

กรีนเบล (Green belt)โดยบุคลากรแต่ละประเภทควรมีคุณสมบติั และ หนา้ท่ีดงัน้ีแชมป์เปียน 

(Champion) ผูท่ี้จะถกูคดัเลือกใหเ้ป็นแชมป์เปียนน้ี จะตอ้งเป็นผูใ้หค้าํปรึกษาทางดา้นธุรกิจและ                  

เป็นผูจ้ดัการอาวุโส มีภาวะการเป็นผูน้าํ มีความสามารถท่ีจะสร้างวิสยัทศัน์ของโครงการ (Leader) 

โดยมีหนา้ท่ีเป็นผูน้าํของโครงการ (Project) สร้างแผนงานและองคก์รยอ่ย พฒันาวิธีการวดัต่าง 

(Measure) โดยส่วนมากจะมีแชมป์เปียน 1 คนต่อโรงงาน สาํหรับการเตรียมบุคคลท่ีจะเป็น

แชมป์เปียนนั้น ตอ้งมีการอบรม 2 ช่วง คือ  

 ช่วงท่ี 1 เป็นเวลา 1 สปัดาห์ สาํหรับการอบรมภาวะการเป็นผูน้าํ และการประชุมวางแผน

งาน 

 ช่วงท่ี 2 เป็นเวลา 1 สปัดาห์ สาํหรับศึกษาเร่ืองหกซิกมา (Six Sigma) และความเป็นไป

ไดข้องบริษทัหรือองคก์ร 
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 แบลค็เบล (Black belt) หรือผูเ้ช่ียวชาญทางสถิติ ผูท่ี้จะถกูคดัเลือกใหเ้ป็นแบลค็เบล

จะตอ้งเป็นผูท่ี้อยูร่ะดบัปฏิบติัการ หรือระดบัเทคนิค มีความชาํนาญทางดา้นเทคนิค และ                          

การวิเคราะห์ทั้งดา้นพ้ืนฐานและการประยกุตไ์ดรั้บความไวว้างใจจากฝ่ายบริหาร โดยมีหนา้ท่ี 

เป็นผูน้าํในการนาํกลยทุธวิธีการและเทคนิคท่ีมีผลกระทบกบัการพฒันากระบวนการมาใช ้                             

ในการปรับปรุงกระบวนการ (Project) เป็นตวัแทนริเร่ิมในการปรับปรุงเปล่ียนแปลงฝึกหดั แนะนาํ

สมาชิกของทีมท่ีมาจากหลาย ๆ หนา้ท่ีท่ีแตกต่างกนั (Cross-functional team members) และ                       

ทาํหนา้ท่ีเป็นผูน้าํของโครงการ (Project) เต็มเวลา (Full-time project leader) จาํนวนแบลค็เบล                         

ท่ีเหมาะสม คือ แบลค็เบล 1 คนต่อพนกังาน 50 คน หรือแบลค็เบล 1 คน ต่อ พนกังาน 100 คน 

สาํหรับการเตรียมบุคคลท่ีจะเป็นแบลค็เบลนั้น ตอ้งมีการอบรม 2 ช่วง คือ 

 ช่วงท่ี1 เป็นเวลา 1 สปัดาห์ สาํหรับการอบรมทฤษฎี และกาํหนดโครงการ (Project) 

 ช่วงท่ี 2 เป็นเวลา 3 สปัดาห์ สาํหรับการปฏิบติัจริงในโครงการ (Project) ทบทวน                 

ความเหมาะสมและความเป็นไปไดข้องโครงการ (Project) 

 กรีนเบล (Green belt) ผูท่ี้จะถกูคดัเลือกใหเ้ป็นกรีนเบลจะตอ้งเป็นผูท่ี้มีพ้ืนฐานทางดา้น

การใชเ้ทคนิคต่าง ๆ เช่น เทคนิคการใชอุ้ปกรณ์ เคร่ืองมือต่าง ๆ มีความรู้ในการปฏิบติังาน การใช้

เทคนิคขั้นพ้ืนฐานและการประยกุต ์โดยมีหนา้ท่ีนาํทีมเพ่ือการพฒันากระบวนการ (Project) เป็น                    

ผูฝึ้กหดั และแนะนาํในเร่ืองการใชเ้คร่ืองมือ เทคนิค และวธีิการในการวิเคราะห์ โดนปกติกรีนเบล  

(Green belt) จะมีหนา้ท่ีประจาํตามปกติท่ีไดรั้บมอบหมาย ดงันั้นจึงทาํหนา้ท่ีดูแลโครงการ  

(Project) ในบางเวลา( Part-time project) จาํนวนกรีนเบล ท่ีเหมาะสม คือกรีนเบล 1 คนต่อพนกังาน 

20 คน สาํหรับการเตรียมบุคคลท่ีจะเป็นกรีนเบล นั้น ตอ้งมีการอบรม 2 ช่วง คือ 

 วงท่ี 1 เป็นเวลา 5 วนั สาํหรับการประชุมอบรมเพ่ือเตรียมความพร้อม 

 ช่วงท่ี 2 เป็นเวลา 1 เดือน สาํหรับประยกุต ์ตรวจสอบ และพิจารณาโครงการ (Project) 

โดยบุคลากรผูท้าํหนา้ท่ีเป็นผูน้าํเหล่าน้ีจะมีการวางแผน ประสานงาน และทาํการประชุมเพ่ือระดม

ความคิดและระบุถึงสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ และทาํการติดตามผลตามระยะเวลา

ท่ีเหมาะสมของการวางแผนงาน เพ่ือการพฒันาและควบคุมกระบวนการผลิตนัน่เอง 

 ขั้นตอนท่ี 2: การวดัผลงาน (Measurements) อาจเร่ิมจากการเขียนผงัของกระบวนการ

เพ่ือใหเ้ห็นขอบเขตในการผลิตของกระบวนการ สร้างผงัแสดงเหตุและผล เช่น ผงักา้งปลา หรือ                  

ผงัพาเรโต แลว้ประเมินว่าควรทาํการแกไ้ขท่ีจุดใด มีค่าวดับา้งสาํหรับกระบวนการผลิตนั้น ๆ ส่ิงท่ี

ป้อนเขา้ในกระบวนการ และผลลพัธท่ี์ไดจ้ากระบวนการ รวมถึงการเกิดช้ินงานท่ีบกพร่องและ

ผลกระทบท่ีเกิดจากการเกิดขอ้บกพร่อง 
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 ขั้นตอนท่ี 3: การวิเคราะห์ผลงาน (Analysis: A) เม่ือทราบจุดท่ีตอ้งทาํการแกไ้ข จึงมี

ความจาํเป็นท่ีจะตอ้งกาํหนดค่าวกิฤตของคุณภาพ ซ่ึงหมายถึงขอบเขตท่ีลกูคา้ไม่ยอมรับสินคา้             

สร้างสมมติฐานท่ีสนใจและทาํการทดสอบ หาท่ีมาของความผนัแปรในกระบวนการผลิต  

หาความสมัพนัธข์องตวัแปร ใชว้ิธีการท่ีเหมาะสมทางสถิติในการวิเคราะห์ขอ้มลู 

 ขั้นตอนท่ี 4: การปรับปรุง (Improvement: I) ใชก้ารวางแผนการทดลอง (Design of 

Experiments: DOE) หรือกระบวนการอ่ืน ๆ ทางสถิติท่ีเหมาะสมกบัสายงาน เพ่ือควบคุม 

ความผนัแปรท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ  

 ขั้นตอนท่ี 5: การควบคุมกระบวนการ (Controlling Process: C) กาํหนดแผนควบคุม 

ปรับปรุงแผนควบคุม ติดตามเฝ้าดกูระบวนการใหอ้ยูใ่นขอบเขตท่ีควบคุม 

 2.  หกซิกมาในความหมายทางสถิติ 

 เน่ืองจากการแจกแจงแบบปกติ (Normal distribution) เป็นวิธีการหน่ึงท่ีใชใ้นการ

แกปั้ญหาต่าง ๆ ของขอ้มลูทางดา้นอุตสาหกรรม โดยท่ีรูปแบบของการแจกแจงแบบปกติข้ึนอยูก่บั

ค่ากลาง และลกัษณะการกระจายของขอ้มลู ซ่ึงในการประยกุตว์ิธีการแจกแจงปกติกบัการควบคุม

คุณภาพน้ี จะนาํไปใชก้บัการหาขอบเขตของการยอบรับผลิตภณัฑภ์ายใตข้อบเขตต่าง ๆ ท่ีกาํหนด

ดว้ยพ้ืนท่ีขนาดต่าง ๆ จากค่าเฉล่ียและส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน กล่าวคือ ถา้การกระจายของขอ้มลู

มากช่วงของการยอมรับผลิตภณัฑก์็มีมาก ทาํใหผ้ลการตรวจสอบผลิตภณัฑผ์ดิพลาดไดม้าก โดย

สามารถแสดงไดด้งัน้ี  

 X คือ ค่าสงัเกตหรือค่าท่ีทาํการศึกษาจากผลิตภณัฑ ์

 µ คือ ค่าเฉล่ียของประชากร 

 σ คือ ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของประชากร 

 ถา้การแจกแจงของ Χ เป็นการแจกแจงแบบปกติ (Normal distribution) จะไดว้่า                          

ค่า Z  เป็นค่าปกติมาตรฐาน มีค่าเฉล่ียเป็น 0 มีความแปรปรวนเป็น 1(X ~ N(0,1)) ดงันั้น ท่ีระดบั

ความเช่ือมัน่ (1-)  ร้อยละ 100 จะเขียน X อยูใ่นรูปช่วง ดงัสมการ  

 
 µ−Ζσ < Χ < µ+Ζσ ……...…………………….  (1) 
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ภาพท่ี 2-1  ค่า Z และพ้ืนท่ีใตโ้คง้ปกติ 

 

 เน่ืองจากพ้ืนท่ีใตเ้สน้โคง้ปกติเป็น 1.000 ดงันั้น พ้ืนท่ีใตเ้สน้โคง้ปกติตรงช่วงกลางซ่ึง

เป็นช่วงท่ีเช่ือมัน่ไดจ้ะเป็น 0.9973 พ้ืนท่ีท่ีเหลือจะเป็น 1- 0.9973 = 0.00270 พ้ืนท่ีทางดา้นซา้ยและ

ดา้นขวาซ่ึงอยูน่อกขอบเขตความเช่ือมัน่จะเป็น 0.00270 ÷ 2 = 0.00135 ถา้เปิดตารางปกติจะได ้                     
Z เป็น ± 3 เทียบระดบัความเช่ือมัน่เป็นร้อยละ 99.73 เรียกว่าช่วง ± 3σ ดงัภาพท่ี 2-2 ซ่ึงช่วง 

ความเช่ือมัน่น้ีไดน้าํไปสร้างขอบเขตควบคุมบนและล่างของแผนภูมิควบคุมคุณภาพ 
 

 

                     

ภาพท่ี 2-2  พ้ืนท่ีใตเ้สน้โคง้ปกติเม่ือ Z = + 3 

 

 จากภาพท่ี 2-2 กล่าวคือ หากบริษทัใดทาํการผลิตสินคา้/ ผลิตภณัฑโ์ดยใชร้ะดบั                      

ความเช่ือมัน่น้ีในการควบคุมกระบวนการผลิตจะอธิบายไดว้่า ถา้ยอมรับกระบวนการผลิตจะมี

สินคา้/ ผลิตภณัฑดี์หรือไม่มีขอ้บกพร่องร้อยละ 99.73 และจะเกิดสินคา้/ ผลิตภณัฑท่ี์เสียหรือ                    

มีขอ้บกพร่องร้อยละ 0.27 สาํหรับกระบวนการหกซิกมา คือให ้Z = + 6 โดยมีแนวความคิดว่า

ตอ้งการใหเ้กินจาํนวนสินคา้/ ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตมีขอ้บกพร่องนอ้ยท่ีสุด นัน่คือ มีสินคา้/ ผลิตภณัฑ ์                 

ดีหรือไม่มีขอ้บกพร่องร้อยละ 99.9999998 ซ่ึงสามารถเปรียบเทียบความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกิจการ

ต่าง ๆ ไดเ้ม่ือใชค้วามเช่ือมัน่ท่ีแตกต่างกนั ระหว่างความเช่ือมัน่ท่ีใหค่้า Z = + 3 กบั Z = + 6  
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(Harry, 1998) ดงัตารางท่ี 2-1 

 

ตารางท่ี  2-1  การเปรียบเทียบความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกิจการต่าง ๆ ไดท่ี้ระดบัความเช่ือมัน่ท่ี 

  แตกต่าง 

 

Z = + 3 หรือ + 3σ Z = +6 หรือ 6σ 

1. ไปรษณียภณัฑสู์ญหาย 20,000 ช้ินต่อ

ชัว่โมง 

2.  นํ้ าด่ืมท่ีไม่ปลอดภยัเกือบ 15 นาที                       

ในแต่ละวนั 

3.  การทาํศลัยกรรมอยา่งไม่ถกูตอ้ง  

5,000 ราย 

4.  มีการนาํเคร่ืองบินลงจอดดว้ยระยะท่ีใกล้

หรือไกลเกินไปประมาณ 2 รายต่อวนั 

5.  แพทยจ่์ายใบสัง่ยาผดิ 200,000 ราย 

ในแต่ละปี 

6. ไฟฟ้าดบัเกือบ 7 ชัว่โมงต่อเดือน 

1. ไปรษณียภณัฑสู์ญหายเพียง 7 ช้ินต่อชัว่โมง 

2.  มีนํ้ าด่ืมท่ีไม่ปลอดภยัเพียง 1 นาทีในทุก 

7 เดือน 

3.  การทาํศลัยกรรมท่ีไม่ถกูตอ้งเพียง 1.7 ราย         

ต่อสปัดาห์ 

4.  มีการนาํเคร่ืองบินลงจอดดว้ยระยะท่ีใกล้

หรือไกลเพียง 1 ราย ในทุก ๆ 5 ปี 

5.  แพทยจ่์ายใบสัง่ยาผดิเพียง 68 รายในแต่ละปี 

ไฟฟ้าดบัเพียง 1 ชัว่โมง ในทุก 34 ปี 

 

 จากตารางท่ี 2-1  พบว่า ถา้องคก์รหรือบริษทัใด อยูท่ี่ระดบั Z = ± 6 ความสูญเสีย                          

ท่ีเกิดข้ึนจะลดนอ้ยลงอยา่งชดัเจนเม่ือเทียบกบัระดบั Z = ± 3 

 

 
 

ภาพท่ี 2-3  พ้ืนท่ีใตเ้สน้โคง้ปกติเม่ือ Z = ± 1 ถึง Z = ± 6 
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 จากภาพท่ี 2-3 แสดงพ้ืนท่ีใตโ้คง้ของการแจกแจงปกติท่ีมีค่า Z ต่าง ๆ และ สามารถ

คาํนวณหาร้อยละของผลิตภณัฑเ์สียหรือมีขอ้บกพร่อง (Defect) ต่อหน่ึงลา้นหน่วย (Part per 

million: ppm) ท่ีเกิดข้ึนท่ีระดบัต่าง ๆ ของซิกมา (Sigma: σ) เม่ือกระบวนการผลิตมีการผลิตท่ีคงท่ี 

ไม่มีการเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ียไดด้งัตารางท่ี 2-2 

 

ตารางท่ี 2-2  สรุปจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องท่ีระดบัความเช่ือมัน่ต่าง ๆ 

 

ขอบเขตกรยอมรับ 

(Spec. Limit) 

ระดับความเช่ือมัน่  

(%) 

จาํนวนผลติภัณฑ์ที่มข้ีอบกพร่อง 

(Part per million: ppm) 

± 1σ 68.27 31,7300 

± 2σ 95.45 45,500 

± 3σ 99.73 2,700 

± 4σ 99.9937 63 

± 5σ 99.999943 0.57 

± 6σ 99.9999998 0.002 

 

 เม่ือพิจารณาจากภาพท่ี 2-3 และ ตารางท่ี 2-2 จะพบว่า เม่ือค่า Z เพ่ิมข้ึน หรือระดบั                                          

ความเช่ือมัน่ข้ึนจาํนวนสินคา้/ หรือผลิตภณัฑท่ี์เสียหรือมีขอ้บกพร่องจะมีค่านอ้ยลง ในทางปฏิบติั

จะเลือกใชร้ะดบัความเช่ือมัน่ใดนั้น จะตอ้งคาํนึงถึงการกระจายของขอ้มลูเป็นหลกัโดยใน

กระบวนการผลิตใด ๆ จะตอ้งพยายามลดการกระจายใหต้ ํ่าลงเท่าท่ีจะทาํได ้นอกจากการกระจาย

แลว้ค่าเฉล่ียของขอ้มลูหรือค่าเฉล่ียกระบวนการผลิตนบัเป็นส่ิงสาํคญัท่ีตอ้งพิจารณาไม่ยิง่หยอ่น                

ไปกว่าการกระจาย ซ่ึงจะมีผลต่อจาํนวนสินคา้/หรือผลิตภณัฑท่ี์เสียหรือมีขอ้บกพร่อง เช่นกนั

โดยเฉพาะการเกิดค่าเฉล่ีย (µ) ท่ีไม่คงท่ี หรือมีการแกว่ง ดงัแสดงในภาพท่ี 2-4 และตารางท่ี 2-3 

 

 

 

 

 

 



14 

 
 

ภาพท่ี 2-4  ลกัษณะการเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ียการแจกแจงแบบปกติ (Normal distribution) 

  Shifted + 1.5σ 

 

จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตท่ีมีการเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ียหรือ

แกวง่ไป เท่ากบั ± 1.5σ จะมีจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องเพ่ิมข้ึนจากจาํนวนเดิมตารางท่ี 2-3 

 

ตารางท่ี 2-3  จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง (Defect) ท่ีเกิดข้ึนท่ีระดบัต่าง ๆ ของซิกมา  

  เม่ือมีการเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ีย (µ) 

 

ขอบเขตการยอมรับ 

(Spec. limit) 

ระดับความเช่ือมัน่  

(%) 

จาํนวนผลติภัณฑ์ที่มข้ีอบกพร่อง 

(Part per million: ppm) 

±1σ 30.23 697,700 

±2σ 69.13 308,700 

±3σ 93.32 66,810 

±4σ 99.3790 6,210 

±5σ 99.97670 233 

±6σ 99.99960 34 
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 จากตารางท่ี 2-3 จะเห็นไดว้่า ถึงแมมี้การเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ีย (µ) จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มี

ขอ้บกพร่องท่ีขอบเขตการยอมรับท่ี 6 ซิกมา ก็ยงัมีจาํนวนนอ้ย คือ เกิดจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มี

ขอ้บกพร่องเพียง 3.4 ช้ินต่อการผลิตหน่ึงลา้นช้ิน(3.4 parts per million: ppm) เท่านั้น ในขณะท่ี 

การใชข้อบเขตของการยอมรับท่ีระดบัท่ี ± 3σ ทาํใหเ้กิดจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องจาํนวน 

66,810 ช้ินต่อการผลิตหน่ึงลา้นช้ิน (66,810 parts per million: ppm) ในปัจจุบนั พบว่า การพฒันา

องคก์รเกือบทุกองคก์รตอ้งการนาํกระบวนการหกซิกมา มาปรับใชอ้ยา่งต่อเน่ืองเพ่ือใหข้อ้ผดิพลาด

ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตลดลงได ้

 

 
 

ภาพท่ี 2-5  จาํนวนการเกิดผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องท่ีระดบัต่าง ๆ ของซิกมา 

 

 จากภาพท่ี 2-5 จะเห็นไดว้่าหากบริษทัหรือองคก์รมีกระบวนการผลิตอยูท่ี่ระดบั 3 ซิกมา

จะตอ้งทาํการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการผลิต 10 เท่า จึงจะสามารถทาํใหก้ระบวนการผลิตท่ี

ระดบั 4 ซิกมา จะตอ้งทาํการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการผลิต 30 เท่า จึงจะสามารถทาํให้

กระบวนการผลิตอยูท่ี่ระดบั 5 ซิกมา และหากบริษทัหรือองคก์รมีกระบวนการผลิตอยูท่ี่ระดบั 5  

ซิกมา จะตอ้งทาํการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการผลิต 70 เท่า จึงจะสามารถทาํใหก้ระบวนการ 
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การผลิตอยูท่ี่ระดบั 6 ซิกมา 

 3.  กรอบการทาํงานของกระบวนการซิก-ซิกมาในเชิงสถิติ (The framework sig sixma) 

 กรอบการทาํงานของกระบวนการหกซิกมาในเชิงสถิตินั้น คือ การพยายามหา

จุดบกพร่องหรือสาเหตุและทาํการควบคุมใหถ้กูจุดโดยกาํหนดส่ิงท่ีไดอ้อกมาจากกระบวนการก็คือ

ตวัแปรผลลพัธ ์(Y หรือ Key Process Output Variable: KPOV) หรือเรียกอีกอยา่งว่าตวัแปรตาม 

(Dependent) ตวัแปรน้ีไดจ้ากการวดัผลงานวดัผลกระทบไดจ้ากอาการท่ีบ่งบอกและไดจ้าก                     

การติดตามเฝ้าด ู

 

 

 
 

ภาพท่ี 2-6  กรอบการทาํงานกระบวนการ Key Process Output Variable (KPOV) 

 

 ในการพฒันา และปรับปรุงผลลพัธน์ั้นส่ิงท่ีควรคาํนึงถึงคือท่ีมาของผลลพัธ ์ในท่ีน้ี

กาํหนดใหเ้ป็นฟังกช์นัของ X ให ้X คือ ตวัแปรอิสระ ตวัระบุสาเหตุหรือปัญหา หรือตวัท่ีตอ้ง

ควบคุม เน่ืองจากการทาํการแกไ้ขท่ีผลลพัธเ์ป็นส่ิงท่ีล่าชา้เกินไป ดงันั้น หากเราสามารถควบคุม                    

ส่ิงท่ีป้อนเขา้สู่กระบวนการ ( Key Process Input Variable: KPIV) ไดก้็จะเกิดประโยชน์อยา่งยิง่ 

 

ปัจจยัป้อนเข้าที ่

สําคญั (KPIV) 

(KPIV) 
ผลลพัธ์ (KPIV) KPIV: Key Process Input Variable 

KPOV: Key Process Output Variable 
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4.  มาตรวดัของซิก-ซิกมา (Sig sixma measurement) 

มาตรวดัท่ีจะนาํมาใชใ้นการวดัของหกซิกมา มีหลายอยา่ง เช่น การวดัความสามารถของ 

กระบวนการ (Process capability index) รอบเวลาของกระบวนการ (Process cycle time) โอกาสท่ี

จะเกิดของเสีย/ โอกาสท่ีจะเกิดจุดของเสียในลา้นส่วน (Defects per opportunity: DPO/ Defects per 

Million Opportunities: DPMO) และผลผลิต/ ผลผลิตทั้งกระบวนการ (Yield/ Rolled Though out 

Yield: RTY) มาตรวดัแต่ละมาตรวดัจะมีประโยชน์ท่ีแตกต่างกนัในการนาํไปใชต้อ้งศึกษาและ                  

ทาํความเขา้ใจคุณสมบติัของมาตรวดัต่าง ๆ ใหเ้ป็นอยา่งดี 

 4.1 รอบเวลาของกระบวนการ (Process cycle time) 

 รอบเวลาของกระบวนการ (Process cycle time) หมายถึง อตัราส่วนของเวลาท่ีใชจ้ริง               

ในการผลิตสินคา้ต่อหน่ึงหน่วย ทั้งน้ีจะไม่นาํเอาเวลาท่ีสูญเสีย วตัถุดิบท่ีสูญเสีย หรือปัจจยัอ่ืน ๆ  

มาทาํการคาํนวณ แต่ในความเป็นจริงองคป์ระกอบท่ีมีผลต่อรอบเวลาของกระบวนการมีอยูม่ากมาย

รวมถึงเวลาในการตรวจสอบ การทดสอบ การวิเคราะห์ การซ่อม การจดัเตรียมเคร่ืองจกัรและอ่ืน ๆ

เป็นตน้ รอบระยะเวลาการพฒันาผลิตภณัฑน์บัว่ามีความสาํคญัมากในการแข่งขนัทางธุรกิจ

ตวัอยา่งเช่นมีองคก์รสองแห่งเป็นคู่แข่งขนัทางธุรกิจกนั องคก์รหน่ึงสามารถลดรอบเวลาลงได ้1 ปี

ก็เท่ากบัว่าไดเ้ปรียบคู่แข่งขนัคร้ังน้ี 1 ปี 

 4.2 โอกาสท่ีจะเกิดของเสีย/ จุดของเสียในลา้นส่วน 

 โอกาสท่ีจะเกิดของเสีย (Defects Per Opportunity: DPO) หมายถึง จาํนวนผลิตภณัฑ ์

ท่ีมีขอ้บกพร่อง รอยตาํหนิหรือมีการชาํรุดท่ีเกิดข้ึนต่อหน่วยของการผลิต เช่น ในกระบวนการผลิต 

ตุ๊กตาปูนปลาสเตอร์ของโรงงานแห่งหน่ึงประกอบดว้ยกระบวนการผลิตทั้งหมด 3 ขั้นตอน คือ                          

การหล่อพิมพ ์การอบใหแ้หง้ การเคลือบ ดงัรูป 

 

 
 

ภาพท่ี 2-7  โอกาสท่ีจะเกิดของเสียในกระบวนการผลิตตุ๊กตาปูนปลาสเตอร์ของโรงงานแห่งหน่ึง 

 

 ถา้ในการผลิตตุ๊กตาปูนปลาสเตอร์จาํนวน 500 ตวั โดยใชข้ั้นตอนการผลิต 3 ขั้นตอน น้ี 

ปรากฏมีตุ๊กตาปูนพลาสเตอร์จาํนวน 5 ตวั ท่ีมีขอ้บกพร่อง นัน่หมายถึงกระบวนการผลิตน้ีมี DPO 

เป็นร้อยละ 1.0 ถา้คิดจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง รอยตาํหนิหรือมีการชาํรุดท่ีเกิดข้ึนในหน่ึง

กระบวนการ ต่อหน่ึงลา้นหน่วยจะเรียกว่าโอกาสท่ีจะเกิดจุดของเสียในลา้นส่วน (Defects Per 

ปูนพลาสเตอร์ การหล่อ การอบ การเคลือบ ตุ๊กตา

ื
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Opportunity: DPO / Defects Per million Opportunities-DPMO) ซ่ึงค่า DPMO น้ีมกัจะใชค้าํนวณ             

ในกรณีท่ีสินคา้/ ผลิตภณัฑท่ี์ก่อนจะกลายมาเป็นสินคา้/ ผลิตภณัฑห์น่ึงช้ินนั้น มีองคป์ระกอบ               

(หรือส่วน) เลก็ ๆ หลายองคป์ระกอบดว้ยกนั ในแต่ละองคป์ระกอบอาจจะมีขอ้บกพร่อง รอยตาํหนิ

หรือมีการชาํรุดท่ีเกิดข้ึนได ้จึงตอ้งมีการคาํนึงถึงขอ้บกพร่อง รอยตาํหนิหรือมีการชาํรุดท่ีเกิดข้ึน

เป็นจุดหรือเป็นหน่วยยอ่ยของแต่ละองคป์ระกอบนั้น การคาํนวณหาค่า DPO และ DPMO ทาํได้

ดงัน้ี สมมุติการผลิตแผน่กระเบ้ืองสาํหรับปูพ้ืน ซ่ึงกระเบ้ืองแต่ละแผน่จะมี 4 ส่วน ดงัภาพท่ี 2-8 

 

 
ภาพท่ี 2-8  การคาํนวณหาค่า DPO และ DPMO 

 

 โดยให ้  

 O (Opportunities for a defect) คือโอกาสของการเกิดความบกพร่องของผลิตภณัฑต่์อ

ผลิตภณัฑห์น่ึงช้ิน 

 D (Defect)  คือ สินคา้/ ผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง รอยตาํหนิหรือมีการชาํรุด 

 U (Unit)   คือ หน่วยของสินคา้หรือผลิตภณัฑ ์หน่วยของการผลิต 

 DPU (Defect per Unit) คือ จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องต่อหน่วย 

 โดยท่ี DPU = D/U  ………………… (2) 

 DPO = DPU/O = (D/U) x O …………………. (3)  และ  

 DPMO = DPO x 106
  …………………. (4) 

ถา้ให้     แทน จุดบกพร่อง (Defect) คาํนวณหาค่า DPU และ DPO ไดด้งัน้ี 

 

 

 

 

กระเบ้ือง 1 แผน่ 1 หน่วย = 1 Unit 

1 ส่วน = 1 Opportunity 

1 หน่วย = 4 ส่วน 



19 

 
 
 
 

ภาพท่ี 2-9  การหาจุดบกพร่องโดยการคาํนวณหาค่า DPU และ DPO  

  

 4.3 ผลผลิต/ ผลผลิตทั้งกระบวนการ 

 ในการผลิตผลิตภณัฑห์น่ึงชนิดอาจมีขั้นตอนหรือกระบวนการในการผลิตหลาย ๆ

ขั้นตอน ซ่ึงในแต่ละขั้นจะตอ้งมีวสัดุท่ีนาํเขา้สู่กระบวนการหรือ Input และเม่ือผา่นกระบวนการ

แลว้ก็จะทาํใหเ้กิดผลลพัธใ์นการผลิตของแต่ละกระบวนการ หรือ Output เน่ืองจากในกระบวนการ

ผลิตแต่ละคร้ังจะมีผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องเกิดข้ึนในจาํนวนท่ีไม่แน่นอน เม่ือพิจาณาเหตุดงักล่าว

ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตจะพบว่า จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องมีความน่าจะเป็น                             

ในการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ไม่มีขอ้บกพร่องสามารถคาํนวณไดจ้าก 

 

Y = λ
λ

=
λ

== -
x-

e  
x

e
  0)(x P  

        = DPU-U/D
e e =−  

 โดยท่ี  

 Y  คือ ความน่าจะเป็นในการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ไม่มีขอ้บกพร่อง (Throughput yield) 

 X  คือ จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง 

 λ  คือ ค่าเฉล่ียของการแจกแจงแบบปัวซอง (Poisson) 

 ให ้YTP ( Throughput yield) คือ ผลผลิตท่ีไดจ้ากการผลิตแต่ละขั้นตอนของกระบวนการ 

 โดยท่ี    

 YTP = e-DOU และ  

 Y RT (Rolled throughput yield) คือ ผลผลิตท่ีไดจ้ากการผลิตเม่ือเสร็จส้ินกระบวนการ 

 การผลิตซ่ึงคาํนวณไดจ้ากผลคณูของผลผลิตของกระบวนการ หรือผลผลิตท่ีไดจ้าก 

 การผลิตของกระบวนการของขั้นท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี m เม่ือ m คือ จาํนวนขั้นตอน 

 ในกระบวนการ ผลิตจะได ้
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 โดยทัว่ไปแลว้ บริษทัผูผ้ลิตส่วนใหญ่จะมีการวดัผลิตภณัฑท่ี์ทาํการผลิตในกระบวนการ 

2 แบบ คือ ผลผลิตเร่ิมตน้ท่ีผลิตได ้(First-time yield) และผลผลิตท่ีผลิตไดเ้ม่ือส้ินสุดกระบวนการ 

(Final yield) โดยท่ี ผลผลิตเร่ิมตน้ท่ีผลิตได ้(First-time yield) น้ีนบัรวมจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์ผลิตได้

โดยท่ีมีการทาํซ่อม (Rework) เกิดข้ึนแลว้ ดงันั้น ส่ิงท่ีผูผ้ลิตเห็นจากค่าของผลผลิตเร่ิมตน้ท่ีผลิตได้

(First-time yield) ก็คือ บริษทัสามารถทาํการผลิตไดใ้นระดบัท่ีดี มีจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์ไม่มี

ขอ้บกพร่องท่ีผลิตไดจ้าํนวนมากทั้ง ๆ ท่ีมีการทาํซ่อมเกิดข้ึนแต่วิธีการวดัแบบหกซิกมาจะสนใจ                

ท่ีผลผลิตของกระบวนการ หรือผลผลิตท่ีไดจ้ากการผลิตในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการ

(Throughput yield) และผลผลิตท่ีไดจ้ากการผลิตเม่ือเสร็จส้ินกระบวนการผลิต (Rolled throughput 

yield) ซ่ึงไม่นบัรวมผลิตภณัฑท่ี์มีการทาํซ่อม (Rework) ดว้ยเหตุน้ีจึงทาํใหส้ามารถมองภาพ                      

การผลิต และทาํใหส้ามารถทราบประสิทธิภาพในการผลิตของกระบวนการผลิตท่ีแทจ้ริง 

 5.  การคาํนวณระดบัของซิก-ซิกมา (Six sigma) เม่ือทราบจาํนวนขอ้บกพร่อง 

 ในการประเมินว่าบริษทัใดบริษทัหน่ึงอยูร่ะดบัใดของซิกมา (Sigma) (Schmidt & 

Launsby (1997) ไดส้ร้างสมการ การหาค่าระดบัของซิกมา (Sigma quality level) ไว ้เม่ือทราบ

จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง ดงัน้ี 

 

 ระดบัของซิกมา =  0.8406 +  (ppm)In  2.21-29.37 ×  

 

 6.  ขอ้สรุปเก่ียวกบัสถิติท่ีใชใ้นกระบวนการหกซิกมา 

 สถิตินบัว่ามีบทมากในกระบวนการหกซิกมา สาํหรับสถิติท่ีจะนาํไปใชใ้นกระบวนการ

หกซิกมานั้น จะมีมากมายตามลกัษณะของงาน ซ่ึงเร่ิมตั้งแต่สถิติพ้ืนฐาน เคร่ืองมือ 7 ชนิดทางสถิติ 

ดชันีช้ีวดัความสามารถของกระบวนการ นอกจากนั้นยงัตอ้งอาศยัสถิติท่ีสูงข้ึนท่ีใชใ้นการปรับปรุง

และพฒันา (Improvement and development) กระบวนการผลิต อนัไดแ้ก่ การออกแบบการทดลอง 

(Design of experiments: DOE) สถิติท่ีเก่ียวกบัการวิเคราะห์ระบบการวดั (Measurement System 

Analysis: MSA) เป็นตน้ ดงันั้นองคก์รใดจะนาํระบบน้ีมาใชฝ่้ายปฏิบติัตอ้งมีความรู้ความสามารถ

เชิงสถิติ ผูป้ฏิบติัท่ีเก่ียวขอ้งดงักล่าวกคื็อกลุ่มแบลคเบล โดยบุคคลกลุ่มน้ีจะไดรั้บการอบรม                 

หกซิกมาใน 4 ขั้นตอน (S4) คือ 

 1.  การวดัผลงาน 
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 2.  การวิเคราะห์ผลงาน 

 3.  การปรับปรุงกระบวนการ 

 4.  การควบคุมกระบวนการ 

 อยา่งไรก็ตามถึงแมว้่าสถิติจะมีบทบาทและมีความสาํคญัมากในกระบวนการน้ี 

เพราะทาํใหเ้ห็นหรือมีหลกัฐานท่ีชดัเจนในทุก ๆ ขั้นตอน แต่ในส่วนดีอาจจะมีส่วนท่ีทาํใหเ้กิด               

ความยุง่ยากในการปฏิบติัหรือขอ้ควรระวงัในการใชส้ถิติท่ีผดิกบัลกัษณะขอ้มลูอาจจะทาํให้

ตดัสินใจผดิพลาดได ้และอีกประเด็นหน่ึงคือถา้องคก์รใดท่ีนาํกลยทุธน้ี์มาใชใ้นการบริหารโดยท่ี

องคก์รมีนกัสถิติท่ีมีความสามารถเชิงสถิติอยา่งยอดเยีย่มก็ใช่ว่าองคก์รนั้นจะประสบผลสาํเร็จ                    

ในการใชก้ลยทุธน้ี์แต่ในทางกลบักนัการท่ีองคก์รจะประสบผลสาํเร็จนั้นตอ้งมีการดาํเนินการ                    

ทั้งกระบวนการดงัท่ีกล่าวมาแลว้เท่านั้น นอกจากน้ียงัพบวา่ การพฒันาองคก์รโดยการนาํ

กระบวนการหกซิกมามาปรับใชอ้ยา่งต่อเน่ืองสามารถทาํใหข้อ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิตลดลงได ้ในปัจจุบนัพบว่าบริษทัผูผ้ลิตท่ีมีการนาํกระบวนการหกซิกมามาปรับใชแ้ลว้สามารถ

พฒันาบริษทัไปสู่กระบวนการผลิตท่ีทาํใหเ้กิดจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง ท่ีระดบัส่ีซิกมา                   

(4 Sigma) และบริษทัเหล่าน้ีกาํลงัพยายามท่ีมุ่งสู่กระบวนการผลิตท่ีหกซิกมา (6 Sigma) 

 

เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ 

 ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถ้กูก่อตั้งข้ึน

พร้อม ๆ กบัการจดัตั้งกลุ่ม Quality control research group ข้ึนเพ่ือคน้ควา้ใหก้ารศึกษาและเผยแพร่

ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพ่ือลบภาพพจน์

สินคา้คุณภาพตํ่า ราคาถกู ออกจากสินคา้ท่ี "Made in Japan" และเพ่ิมพลงัการส่งออกไปพร้อม ๆ 

กนัหลงัจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงก็คือ Japanese Industrial Standards 

(JIS) marking system ไดถ้กูกาํหนดเป็นกฎหมายในปี ค.ศ. 1950 พร้อม ๆ กบัการเช้ือเชิญ  

Dr. Deming มาเปิดสมัมนาทาง QC ใหแ้ก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ นบัเป็น                  

การจุดประกายของการตระหนกัถึงการพฒันาคุณภาพ อนัตามมาดว้ยการก่อตั้งรางวลั Deming 

prize อนัมีช่ือเสียง เพ่ือมอบใหแ้ก่โรงงานซ่ึงมีความกา้วหนา้ในการพฒันาคุณภาพดีเด่นของ

ประเทศ ต่อมาในปี ค.ศ. 1954 Dr. Juran ไดถ้กูเชิญมายงัประเทศญ่ีปุ่น เพ่ือสร้างความรู้ความเขา้ใจ

แก่ผูบ้ริหารระดบัสูงภายในองคก์รในการนาํเทคนิคเหล่าน้ีมาใชง้าน โดยไดรั้บความร่วมมือจาก

พนกังานทุก ๆ คน นบัเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุม

คุณภาพรวม 7 ชนิด ท่ีเรียกว่า QC 7 Tools มาใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดน้ี ตั้งช่ือตาม

นกัรบในตาํนานของชาวญ่ีปุ่นท่ีช่ือ "บงเค " (Ben-ke) ผูซ่ึ้งมีอาวุธอนัร้ายกาจแตกต่างกนั 7 ชนิด    
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พกอยูท่ี่หลงั และสามารถเลือกดึงมาใชส้ยบคู่ต่อสูท่ี้มีฝีมือร้ายกาจคนแลว้คนเล่า สาํหรับเคร่ืองมือ

ทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงไดด้งัน้ี  

       1.  ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-effect diagram) หรือผงักา้งปลา (Fishbone diagram) 

บางคร้ังเรียกว่า Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Dr.Kaoru Ishikawa ผูซ่ึ้งเร่ิมนาํผงัน้ีมาใช ้                  

ในปี ค.ศ. 1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสมัพนัธร์ะหว่างคุณลกัษณะ ทางคุณภาพกบัปัจจยัต่าง ๆ ท่ี

เก่ียวขอ้งรายละเอียดผงักา้งปลา หรือง่าย ๆ คือ หวัปลาท่ีเขียนนั้นก็คือ ผลลพัธท่ี์เกิดข้ึน ส่วนกา้ง  

แต่ละกา้งนั้นก็คือเหตุท่ีทาํใหเ้กิดผลนั้น โดยในส่วนของการผลิตนั้นมกัจะใช ้4M นัน่ก็คือ Man/ 

Machine/  Method / Material และในปัจจุบนันั้นไดมี้การเพ่ิม M ท่ี 5 ก็คือ Money อีกดว้ย 

จะยกตวัอยา่งใหเ้ห็นกนั ชดัเจนมากข้ึน เช่น หวัปลาคือ ไลน์การผลิตหยดุสาเหตุเกิดจาก  

       Man เกิดจากคนขาดประสิทธิภาพ ความเช่ียวชาญในการทาํงาน จะตอ้งทาํการถามต่อ

ดว้ย Why-why analysis ว่าทาํไมคนถึงทาํงานไม่มีประสิทธิภาพ อาจจะเกิดจาก แรงจูงใจตํ่า ขาด 

การฝึกอบรมอยา่งต่อเน่ือง พนกังานลาออกบ่อยเป็นตน้  

        Machine เกิดจากเคร่ืองจกัรทาํงานชา้ ติดขดั เสียบ่อย ตอ้งถามต่อว่าทาํไมเสียบ่อย อาจจะ

เป็นเพราะขาดการบาํรุงรักษาทั้งในเชิงป้องกนัและบาํรุงรักษา เป็นตน้  

        Method เกิดจากวิธีการไม่ดี อาจจะเกิดจาก ทาํงานซํ้าบ่อย Rework repair บ่อย 

เพราะฉะนั้นทางแกอ้าจจะใชเ้ทคนิคทาง IE หรือวิศวกรรมอุตสาหกรรมเขา้มาช่วย รวมทั้ง

การศึกษา Time and motion study และ Ergonomic ท่ีเนน้ทางดา้นการศึกษาความเหมาะสม                      

ทางกายภาพของมนุษย ์ต่อการทาํงานใหเ้หมาะสม  

        Material เกิดจากวสัดุ ช้ินส่วน ท่ีใชใ้นการผลิตซ่ึงเป็นส่วนท่ีสาํคญัของผลิตภณัฑ ์เป็นท่ี

แน่นอนว่าช้ินส่วนประกอบท่ีไม่ดียอ่มทาํใหผ้ลิตภณัฑมี์ปัญหาอยา่งแน่นอน  
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ภาพท่ี 2-10  ผงัเหตุและผล (Cause-and-effect diagram) 

 

        2.  แผนภูมิพาราโต (Pareto diagram) เป็นแผนภูมิท่ีใชแ้สดงใหเ้ห็นถึงความสมัพนัธ์

ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกบัปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน กฎท่ีจะตอ้งจาํกนัไว ้นัน่ก็คือ 

กฎ 80-20 เพ่ือความจดจาํ สาเหตุหลกัทั้งหมดท่ีทาํใหเ้กิดปัญหานั้นมีเพียงสาเหตุหลกั ๆ เพียง                     

ไม่ก่ีสาเหตุ (ส่ิงสาํคญัมีนอ้ย) ส่วนสาเหตุท่ีเหลือจาํนวนมากทั้งหมดอีกร้อยละ 80 เป็นสาเหตุยอ่ย ๆ                

ของปัญหานั้น ๆ โดยปกติแลว้ พาราโตนั้นจะใชคู้่กบัแผนภาพกา้งปลาเสมอ  

 

 
 

ภาพท่ี 2-11  แผนภูมิพาเรโต (Pareto diagram) 
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        3.  กราฟ (Graphs) คือภาพลายเสน้ แท่ง วงกลม หรือจุดเพ่ือใชแ้สดงค่าของขอ้มลูว่า

ความสมัพนัธร์ะหว่างขอ้มลูหรือแสดงองคป์ระกอบต่าง ๆ รายละเอียดกราฟเสน้ 

 

 
 

ภาพท่ี 2-12  กราฟแบบต่าง ๆ (Graphs) 

 

 4.  แผน่ตรวจสอบ (Check sheet) คือแบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องว่างต่าง ๆ ไวเ้พ่ือใช้

บนัทึกขอ้มลู  

 

 
 

ภาพท่ี 2-13  ตวัอยา่งแผน่ตรวจสอบ (Check sheet) 

 

        5.  ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟแท่งท่ีใชส้รุปการอนุมาน (Inference) ขอ้มลู

เพ่ือท่ีจะใชส้รุปสถานภาพของกลุ่มขอ้มลูนั้น 
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ภาพท่ี 2-14  ฮีสโตแกรม (Histogram) 

      

 6.  ผงัการกระจาย (Scatter diagram) คือ ผงัท่ีใชแ้สดงค่าของขอ้มลูท่ีเกิดจาก

ความสมัพนัธข์องตวัแปรสองตวัว่ามีแนวโนม้ไปในทางใด เพ่ือท่ีจะใชห้าความสมัพนัธท่ี์แทจ้ริง 

 

 
 

ภาพท่ี 2-15  ผงัการกระจาย (Scatter diagram) 

 

        7.  แผนภูมิควบคุม (Control chart) คือแผนภูมิท่ีมีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับไดข้อง

คุณลกัษณะตามขอ้กาํหนดทางเทคนิค (Specification) เพ่ือนาํไปเป็นแนวทางในการควบคุม

กระบวนการผลิต โดยการติดตามและตรวจจบัขอ้มลูท่ีออกนอกขอบเขต (Control limit) 
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ภาพท่ี 2-16  แผนภูมิควบคุม (Control chart) 

 

        นบัว่าในปัจจุบนัน้ีแนวความคิดของการควบคุมคุณภาพ ไดถ้กูเผยแพร่และนิยมใชก้นั

อยา่งกวา้งขวางทัว่โลกในหลากหลายองคก์ร ทุกระดบัชั้นไม่ว่าจะเป็นหวัหนา้งาน หรือคนงาน

ระดบัปฏิบติัการ ชายหรือหญิง พนกังานประจาํหรือลกูจา้งชัว่คราว โดยมิจุดประสงคเ์ดียวกนั                  

เพ่ือนาํมาซ่ึงคุณภาพของสินคา้ และบริการอนัเป็นท่ีพึงพอใจของลกูคา้ (Customer Satisfaction: 

CS) 

 

ทฤษฎคีวามสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 

 ในกระบวนการผลิตมกัพบว่ามีความสูญเสียต่างเป็นสาเหตุใหป้ระสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลของกระบวนการตํ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น เช่น ใชเ้วลานานในการผลิตสินคา้คุณภาพตํ่า 

ตน้ทุนสูงดงันั้นจึงมีแนวความคิดเพ่ือพยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมายแนวความคิด

ท่ีคิดคน้โดย Mr. Shigeo Shingo และ Ohon คือระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production 

system)โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือขจดัความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก่ 

 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

 2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 

         3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 

                 4.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 

                 5.  ความสูญเสียเน่ืองจากการกระบวนการผลิต (Processing) 

         6.   ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&ved=0CAcQjRxqFQoTCMGYtOuwgscCFQoGjgodHdUFmg&url=http://moodle.oakland.k12.mi.us/os/mod/book/tool/print/index.php?id=25499&ei=3ti5VcGxLoqMuASdqpfQCQ&bvm=bv.99028883,d.c2E&psig=AFQjCNGwu1IVMD9oV3HhVEW_x5cS14UUdw&ust=1438329437448440
http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&ved=0CAcQjRxqFQoTCMGYtOuwgscCFQoGjgodHdUFmg&url=http://moodle.oakland.k12.mi.us/os/mod/book/tool/print/index.php?id=25499&ei=3ti5VcGxLoqMuASdqpfQCQ&bvm=bv.99028883,d.c2E&psig=AFQjCNGwu1IVMD9oV3HhVEW_x5cS14UUdw&ust=1438329437448440�
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 7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

 การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใชง้านในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหนา้

เป็นเวลานานมาจากแนวความคิดเดิมท่ีว่าแต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาใหไ้ดม้ากท่ีสุดเท่าท่ี

จะทาํไดเ้พ่ือใหเ้กิดตน้ทุนต่อหน่วยตํ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่คาํนึงถึงว่าจะทาํใหมี้งานระหวา่ง

ทาํงาน (Work In Process: WIP) ในกระบวนการเป็นจาํนวนมากและทาํใหก้ระบวนการผลิต 

ขาดความยดืหยุน่ 

  1.1  ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 

               1.1.1  เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จาํเป็น 

               1.1.2  เสียพ้ืนท่ีในการจดัเก็บ 

               1.1.3  เกิดการขนยา้ย 

               1.1.4  ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 

               1.1.5  ตน้ทุนจม 

               1.1.6  ปิดบงัปัญหาการผลิต        

  1.2  การปรับปรุง 

               1.2.1  บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 

               1.2.2  ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร จากนั้นทาํการ

ปรับปรุง 

               1.2.3  ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการเพ่ือลดรอบ

เวลาการผลิต 

               1.2.4  ผลิตในปริมาณมากและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 

               1.2.5  ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 

 2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 

           การซ้ือวสัดุคราวละมาก ๆ เพ่ือเป็นการประกนัว่าจะมีวสัดุสาํหรับการผลิตตลอดเวลา 

หรือเพ่ือใหไ้ดส่้วนลดในการสัง่ซ้ือ จะส่งผลใหว้สัดุท่ีมีอยู่ในคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการ 

ใชง้านอยูเ่สมอเป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 

  2.1 ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 

               2.1.1  ใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บมาก 

               2.1.2  ตน้ทุนจม 

               2.1.3  วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
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               2.1.4  สัง่ซ้ือซํ้าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 

               2.1.5 ตอ้งการแรงและการจดัการมาก 

  2.2  การปรับปรุง 

               2.2.1  กาํหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสัง่ซ้ือท่ีชดัเจน 

               2.2.2  ควบคุมปริมาณวสัดุ โดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual 

control) 

 2.2.3  เพ่ือใหส้ามารถเขา้ใจและสงัเกตไดง่้าย 

               2.2.4  ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out) เพ่ือป้องกนัไม่ใหว้สัดุตกคา้ง

เป็นเวลานาน 

   2.2.5  วิเคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสัง่ซ้ือไดง่้ายมาใช ้

แทนเพ่ือลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งทาํการจดัเก็บ 

 3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 

          การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าเพ่ิมแก่วสัดุ เป็นการเคล่ือนท่ีใด ๆ 

ภายในโรงงานอยา่งเช่น และการเคล่ือนไหวท่ีท่ีเกินความจาํเป็น เป็นสาเหตุใหเ้กิด 

ความเสียหายและทาํใหส้ดัส่วนระหว่างเวลาในกระบวนการทาํงานไม่เหมาะสม ดงันั้นจึงตอ้ง 

ควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งใหเ้หลือเท่าท่ีจาํเป็นเท่านั้น 

  3.1  ปัญหาจากการขนส่ง 

              3.1.1  ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 

               3.1.2  เสียเวลาในการผลิต 

               3.1.3 วสัดุเสียหายหลายวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 

               3.1.4  เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 

  3.2  การปรับปรุง 

               3.2.1  วางแผนเคร่ืองจกัรใหม่ จดัลาํดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่น

บริเวณเดียวกนัเพ่ือลดระยะทางขนส่งแต่ละขั้นตอน 

               3.2.2  ลดการขนส่งซํ้าซอ้น 

               3.2.3  ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 

   3.2.4  ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพ่ือใหส้ามารถส่งไปใหข้ั้นตอน 

ต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 

 4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
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         ท่าทางการทาํงานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกั               

ท่ีวางอยูบ่นพ้ืนทาํใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและทาํใหเ้กิดความล่าชา้ในการทาํงาน 

  4.1  ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 

              4.1.1  เกิดจากระยะทางในการเคล่ือนท่ีทาํใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 

               4.1.2  เกิดความลา้และความเครียด 

               4.1.3  อุบติัเหตุ 

               4.1.4  เสียเวลาและแรงงานในการทาํงานท่ีไม่จาํเป็น 

  4.2  การปรับปรุง  

               4.2.1  ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพ่ือปรับปรุงวธีิการทาํงานใหเ้กิดการ 

เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการพลศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจาํได ้

              4.2.2  จดัสภาพการทาํงาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 

               4.2.3  ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการทาํงานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกาย

ของผูป้ฏิบติังาน 

               4.2.4  ทาํอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน (Jig, fixture) เพ่ือใหส้ามารถทาํงานได้

อยา่งสะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 

   4.2.5  ออกกาํลงักาย 

 5.  ความสูญเสียเน่ืองจากการกระบวนการผลิต (Processing) 

         เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการทาํงานซํ้า ๆ กนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจาํเป็น 

เพราะงานเหล่านั้นไม่ทาํใหเ้กิดมลูค่าเพ่ิมกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้

ตวัผลิตภณัฑเ์กิดความเท่ียงตรงมากข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ

ผลิตภณัฑ ์ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ทาํใหเ้กิดมลูค่าเพ่ิมกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้นกระบวนการน้ีควร

รวมอยูใ่นกระบวนการผลิตใหพ้นกังานหนา้งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการทาํงานหรือขณะ

คอยเคร่ืองจกัรทาํงาน 

  5.1  ปัญหาจากการกระบวนการผลิต  

              5.1.1  เกิดตน้ทุนท่ีไม่จาํเป็นของการทาํงาน 

               5.1.2  สูญเสียพ้ืนท่ีการทาํงานสาํหรับกระบวนการนั้น ๆ 

               5.1.3  ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าเพ่ิมกบัผลิตภณัฑ ์

  5.2 การปรับปรุง  

               5.2.1  วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart 

   5.2.2  ใชห้ลกัการ 5W 1H เพ่ือวิเคราะห์ความจาํเป็นของแต่ละกระบวนการ 
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              5.2.3  หากกระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธข์องงานอยา่งเดียวกนั 

 6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

 การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยดุการทาํงานเพราะตอ้งรอคอย 

บางปัจจยัท่ีจาํเป็นต่อการผลิต เช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 

การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนการผลิต เป็นตน้ 

  6.1  ปัญหาจากการรอคอย  

   6.1.1  ตน้ทุนสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ท่ีไม่ก่อใหเ้กิด

มลูค่าเพ่ิม 

               6.1.2  เกิดตน้ทุนเสียโอกาส 

               6.1.3  เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและกาํลงัใจ 

  6.2 การปรับปรุง  

               6.2.1  จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบ และลาํดบัการผลิตใหดี้ 

               6.2.2  บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 

               6.2.3  จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 

               6.2.4  วางแผนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรกาํลงัคนใหเ้หมาะสม 

               6.2.5  เคร่ืองมือท่ีจะใชป้รับประบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 

               6.2.6  ใชอุ้ปกรณ์เพ่ือช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 

 7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

         เม่ือของเสียถกูผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถกูนาํไปแกไ้ขใหม่ใหไ้ดคุ้ณสมบติั

ตามท่ีลกูคา้ตอ้งการหรือถกูนาํไปกาํจดัท้ิง จึงทาํใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตข้ึน 

  7.1  ปัญหาจากการผลิตของเสีย  

               7.1.1  ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 

               7.1.2  ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บ และการกาํจดัของเสีย 

              7.1.3  เกิดการทาํงานซํ้าเพ่ือแกไ้ขงาน 

               7.1.4  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 

  7.2 การปรับปรุง  

               7.2.1  มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถกูตอ้ง 

               7.2.2  พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถ้กูตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 

              7.2.3  ปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการทาํงานท่ีผดิพลาด (Poka-yoke) 

              7.2.4  ฝึกพนกังานมีจิตสาํนึกทางดา้นคุณภาพ 
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               7.2.5  ใหมี้การตอบสนองขอ้มลูดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็ว ในทุกขั้นตอน 

 

ข้อมูลทั่วไปของบริษัทผลิตคอมปาวด์ แห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง  

 บริษทั เอบีซี อินโนเวชัน่ จาํกดั เป็นบริษทัท่ีดาํเนินงานโดยคนไทย 100  เปอร์เซ็นต ์                 

เร่ิมเปิดดาํเนินการ ตั้งแต่ พ.ศ. 2527 ตั้งอยูเ่ลขท่ี 186/94 หมู่ 6 ตาํบลละหาร อาํเภอปลวกแดง จงัหวดั

ระยอง 21140  ไดด้าํเนินธุรกิจเก่ียวกบัการผลิตคอมปาวดโ์ดยมีผลิตภณัฑห์ลกัคือ คอมปาวด ์                      

ส่งใหก้บัผูผ้ลิตช้ินส่วนในอุตสาหกรรมยานยนต ์ อุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์และไฟฟ้า ปัจจุบนั                    

มีพนกังานในกลุ่มมีประมาณ 200 คน 

 บริษทัฯ มียอดจาํหน่ายและกาํลงัการผลิตสินคา้คอมปาวดใ์นประเทศไทยและภูมิภาค

อาเซียน โดยปัจจุบนัมีกาํลงัการผลิตอยูท่ี่ 50,000 ตนัต่อปี และยงัผลิตสินคา้ประเภท เมด็พลาสติก 

โพลีเมอร์ สารเคมี (สารตั้งตน้ของการผลิตเมด็พลาสติกและยางคอมปาวด)์ ผลิตภณัฑส์าํเร็จรูป

สาํหรับอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละอิเลก็ทรอนิกส์ 

 สภาพทัว่ไปของสายการผลิตเป็นแบบสายการผลิต ก่ึงอตัโนมติัโดยมีรถเข็นลาํเลียง

วตัถุดิบไปยงัสถานีงานต่าง ๆ โดยในแต่ละสถานีงานจะมีพนกังานประจาํอยูใ่นแต่ละสถานีงาน  

นั้น ๆ ซ่ึงสภาพการทาํงานโดยทัว่ไปจะใชเ้คร่ืองจกัรผสมวตัถุดิบเป็นหลกั  
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 กระบวนการผลิตยางคอมปาวด ์

 

 
 

ภาพท่ี 2-17 กระบวนการผลิตยางคอมปาวด ์  
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 ภาพวตัถุดิบท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต 

 

พอลิเมอร์               ฟิลเลอร์             นํ้ามนั               สารเคมี 

 
 

ภาพท่ี 2-18  สารเคมีท่ีใช ้

 

 ผลติภัณฑ์หรือการบริการทีน่ําเสนอ 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-19 สารยาสุก (Curing agent) สาํหรับคอมปาวดส์าํหรับการข้ึนรูปเป็นผลิตภณัฑ ์

 

 
 

ภาพท่ี 2-20  คอมปาวดส์าํหรับข้ึนรูป 

 

 ปัจจุบนับริษทัมีสายการผลิตท่ีเป็นลกัษณะเดียวกนัแบบน้ีจาํนวน 11 สายการผลิตและ 

มีกาํลงัการผลิตดงัน้ี  
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ภาพท่ี  2-21  สายการผลิตและกาํลงัการผลิต 
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จากยอดการผลิตท่ีลดตํ่าลงทางฝ่ายบริหารจึงไดมี้นโนบายในการขยายตลาดใหม่ไปใน

ส่วนท่ีเป็นต่างประเทศเพราะอุตสาหกรรมยานยนตบ์างส่วนไดมี้การยา้ยฐานการผลิตเพ่ือลดตน้ทุน 

ดงันั้นโรงงานท่ีเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนใน Supply chain จะตอ้งตามไปลงทุน หรือส่งวตัถุดิบเพ่ือ

สนบัสนุนการผลิต แต่จากการขนส่งและระยะเวลาท่ีเพ่ิมทาํใหเ้กิดปัญหาในดา้นการจดัการมากมาย 

ไม่ว่าจะเป็นดา้นคุณภาพ ดา้นโลจิสติก ดา้นมาตรการกีดทางการคา้ แต่โดยส่วนมากทุกปัญหา                   

โดยส่วนใหญ่เกิดจากคุณภาพสินคา้ท่ีจะส่งไปต่างประเทศท่ีไม่มีความสมํ่าเสมอ และหากเจอ                

ความผดิปกติกบัผลิตภณัฑก์็จะกระทบกบัแผนงานท่ีเตรียมไวใ้นขั้นถดัไป รวมทั้งสินคา้ท่ีบางส่วน

ถกูส่งไปยงัต่างประเทศ แมจ้ะถึงลกูคา้แลว้แต่ถา้เจอว่าสินคา้ไม่เป็นไปตามมาตรฐานท่ีกาํหนด 

ตน้ทุนในการแกปั้ญหายงัต่างประเทศค่อนขา้งสูง ดงันั้นจึงไดมี้นโยบายในการปรับปรุงปัญหา

คุณภาพของสินคา้ โดยมุ่งเนน้ท่ีกระบวนการทราบความตอ้งการของลกูคา้ตั้งแต่เร่ิมตน้ของ

กระบวนการคือการออกแบบ และการเลือกวตัถุดิบท่ีเหมาะสมกบักระบวนการ การควบคุม

กระบวนการ และการตรวจสอบสินคา้โดยใชเ้คร่ืองมือท่ีเป็นมาตรฐานสากล 

 สาํหรับผลิตภณัฑท่ี์มีการผลิตไปแลว้ใหด้าํเนินการทบทวนคุณภาพสินคา้ และทบทวน

กระบวนการผลิต โดยใหเ้ร่ิมพิจารณาทบทวนจากสถิติของงานท่ีไม่ตรงตามสเป็คภายในระยะเวลา

หน่ึงปียอ้นหลงั และตรวจสอบว่าปัจจุบนัปัญหาดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑน์ั้นยงัมีอีกหรือไม่                    

ถา้เจอใหด้าํเนินการรวบรวมและนาํมาดาํเนินการปรับปรุง จากการนาํขอ้มลูมาวิเคราะห์พบวา่                 

แต่ละไลน์มีของเสียไม่เท่ากนัโดยไลน์ F1 มีของเสียมากท่ีสุด  

 

 
 

ภาพท่ี 2-22  วิเคราะห์ปริมาณของเสียในไลน ์F1 
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งานวจิยัที่เกี่ยวข้อง 

 กมลรัตน์ ศรีสงัขสุ์ข และณัฐชา ทวีแสงสกุลไทย (2553) การลดความสูญเปล่า                        

ในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเลก็โดยแนวทางลีน ซิก ซิกซม์า จากการท่ีไดท้าํการศึกษา

กระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเลก็พบว่ามีปัญหาผลผลิตท่ีต่างและตน้ทุนการผลิตสูง ดงันั้น 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเลก็ โดย

ประยกุตใ์ชแ้นวทางลีน ซิกซ ์ซิกมาทั้ง 5 ขั้น ตอนมาใชคื้อ การนิยามปัญหา การวดัเพ่ือกาํหนด

สาเหตุของปัญหา การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา การปรับปรุงแกไ้ขประบวนการ และการควบคุม

กระบวนการตามลาํดบั โดยทาํการศึกษากระบวนการผลิตเพ่ือหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ใน

กระบวนการผลิต โดยทาํการวดัสายธารคุณค่าก่อนการปรับปรุง การวิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 

7 ประการ จากนั้น ไดท้าํการปรับปรุงโดยการออกแบบการผลิตใหม่และทาํการวดัสายธารคุณค่า

หลงัการปรับปรุง การลดความสูญเปล่าจากสินคา้คงคลงัท่ีไม่จาํเป็นโดยหลกัการ 5ส การขนส่ง 

ตวัจบัยดึช้ิน งาน และการลดขอ้บกพร่องของการเกิดปัญหา Short circuit ในกระบวนการผลิตโดย

การประยกุตใ์ชก้ารออกแบบการทดลอง และควบคุมกระบวนการมาตรฐานการทางานจากค่าท่ีได้

จากการทดลองและมีการติดตามใหพ้นกังานทาํงานตามมาตรฐานนั้น ๆ ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง

การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเลก็ พบว่า การผลิตมีแนวโนม้ท่ีดีข้ึน คือ

ผลผลิตจาก 15 ช้ินต่อชัว่โมง การทางานของพนกังานหน่ึงคนเป็น 24 ช้ินต่อชัว่โมง การทาํงานของ

พนกังานหน่ึงคนคิดเป็นร้อยละ 37.5  อีกทั้ง ยงัส่งผลทาํให้ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยลดลงจาก 48.25 

บาทต่อช้ิน เป็น 42.54 บาทต่อช้ิน คิดเป็นร้อยละ 11.83 

 กฤษณ เกตุงาม, ณัฐพงศ ์ไทยกิจ  และสุรวิทย ์แกว้เจริญ (2548) การศึกษากระบวนการ

ทาํงานและแนวทางการลดความสูญเปล่าของกระบวนการพบัข้ึนรูปศึกษาถึงสภาพของแผนกบัข้ึน

รูปและวิเคราะห์ปรับปรุงสภาพการทาํงานของเคร่ืองจกัรและพนกังาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ                     

การผลิต โดยอาศยัการของแผนภูมิ คน-เคร่ืองจกัร มาทาํการวิเคราะห์ กาํหนดมาตรฐานการทาํงาน

ของพนกังานและศึกษาสมดุลสายการผลิต โดยใชห้ลกัการของการศึกษางาน ซ่ึงไดผ้ลการศึกษาว่า 

การเพ่ิมพนกังานในการผลิต 1 คนไม่มีผลกระทบต่อการเพ่ิมจาํนวนยอดการผลิต แต่ทาํใหเ้พ่ิม

ตน้ทุนค่าแรงของพนกังาน 4,600 บาทต่อเดือน ในส่วนของเคร่ืองจกัร และวตัถุดิบ ตอ้งออกแบบ

เคร่ืองจกัรรวมถึงระบบการทาํงานของเคร่ืองจกัรใหมี้ประสิทธิภาพและควบคุม คุณภาพของ

วตัถุดิบก่อนนํ้ าเขา้สู่ระบบการผลิต จะทาํใหส้ามารถแกปั้ญหาเร่ืองยอดการผลิตตํ่ากว่ามาตรฐานได ้

และลดตน้ทุนเป็นเงิน 6,7722.5 บาทต่อเดือน และคาดว่าจะสามารถคลความสูญเปล่าจากการผลิต 

ร้อยละ 16.6 



37 

 สุนิสา คาํสุข, อรทยั แกว้หม่ืน และองัศุธร อรรธรังสี (2549) ไดศึ้กษาระบบการป้องกนั

การเกิดของเสียในการบวนการผลิตเป็นการศึกษาเพ่ือหาแนวทางในการลดของเสียในโรงงานผลิต

ส่ิงทอแผนกชุดผลิตแผน่เสน้ใน ซ่ึงมีลกัษณะการเสียหลกั ๆ ของผลิตภณัฑคื์อ หนา้กวา้งไม่ได้

มาตรฐาน นํ้ าหนกัไม่ไดม้าตรฐานและแผน่เสน้เป็นลาย วตัถุประสงคข์องการจดัทาํโครงงานน้ี                 

เพ่ือศึกษาปัญหาและสาเหตุท่ีเกิดของเสียและหาแนวทางในการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิต โดยเคร่ืองมือท่ีใหใ้นการวิเคราะห์ปัญหาคือการวิเคราะห์ 7 อยา่ง และการวิเคราะห์

ปรากฏการณ์ทางกายภาพ ซ่ึงจากการวิเคราะห์เพ่ือคน้หาสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดของเสียดงักล่าว ทาํให้

ทราบสาเหตุท่ีแทจ้ริง และแนวทางแกปั้ญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในหลายแนวทาง ประกอบดว้ย                     

การจดัทาํมาตรฐาน เพ่ือแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากผูท่ี้ปฏิบติังาน การซ่อมแซมการชาํรุดสึกหรอ

รวมถึงการจดัทาํแผนกบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร มาตรฐานการตรวจสอบการทาํงานของเคร่ืองจกัร                  

ผลท่ีไดจ้ากโครงการน้ี คือ สามารถลดของเสียหลงัจากทาํการปรับปรุงไดเ้ท่ากบั 14.9 เปอร์เซ็นต ์

ของเสียทั้งหมด และไดจ้ดัทาํมาตรฐานการปฏิบติังาน และแผนการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร เผือ่ท่ี 

จะนาํไปปฏิบติัและปรับปรุงวิธีการทาํงาน เพ่ือลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตต่อไป  

 เอกรินทร์ แผว้พลสง (2550) ไดท้าํการวิจยัเร่ือง การวิเคราะห์กระบวนการผลิตเพ่ือเป็น

แนวทางในการลดของเสีย ซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาปัจจยัท่ีทาํใหเ้กิดของเสีย โดยใชห้ลกัการ

วิเคราะห์แบบ 4M และการสมัภาษณ์พนกังาน พบว่าการวางแผนงานท่ีสอดคลอ้งกนัทั้งองคก์ร                     

การวางผงัการไหลท่ีดี การฝึกอบรมพนกังานเป็นส่ิงสาํคญัท่ีสุดในการควบคุมกระบวนการใหเ้กิด

ของเสียนอ้ยท่ีสุด 

 ปารเมศ ชุติมา และภาณุ ชุดเจือจีน (2550) ไดท้าํการวิจยัเร่ือง การประยกุตซิ์กซ ์ซิกมา 

เพ่ือลดของเสียจากการพ่นสีรองในกระบวนการผลิตกล่องนาฬิการาคาแพงโดยมีวตัถุประสงคใ์น

การศึกษาเพ่ือปรับปรุงของผลิตภณัฑต์ามแนวความคิดของ ซิกส์ ซิกมา โดยใชห้ลกัการควบคุม

คุณภาพเชิงสถิติเป็นสาํคญั พบว่าการควบคุมคุณภาพวตัถุดิบสามารถลดความผนัแปรของ

กระบวนการได ้

 กมลรัตน์ ศรีสงัขสุ์ข และ นฐัชา ทวีแสงสกุลไทย (2553) ไดท้าํการวิจยัเร่ือง การลด 

ความสูญเปล่าในกระบวนผลิตสายเคเบิลโดยแนวทางลีน ซิก ซิกส์มา โดยมีวตัถุประสงคใ์น

การศึกษาเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการ พบว่าความสูญเปล่ามาจากการจดัเก็บสินคา้                       

คงคลงัท่ีไม่จาํเป็น การเคล่ือนใหวท่ีไม่เหมาะสม และวิธีการทาํงานท่ีเขา้ใจไม่ตรงกนั ทาํใหเ้กิด                             

ความสูญเปล่า 

 ประวิทย ์ถาวร และสรรพสิทธ์ิ ล่ิมนรรัตน์ (2553) ไดท้าํการวิจยัเร่ือง การเพ่ิม

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยใชแ้นวความคิดลีนร่วมกบั ซิกซ ์ซิกมา โดยมีวตัถุประสงค ์                 
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เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต พบว่า ผงัการผลิตท่ีไม่เหมาะสมทาํใหก้ารไหลของงาน                        

ไม่ต่อเน่ือง ซ่ึงสามารถปรับปรุงไดด้ว้ยระบบกมับงั 
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บทท่ี  3 

วิธีดําเนินงานวิจัย 

 

                 ภายหลงัจากการศึกษาวจิยัจากทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งและวรรณกรรมปริทรรศน์แลว้ได้

กาํหนดขั้นตอนและวิธีการดาํเนินการวิจยั โดยผนวกจากขั้นตอนท่ีไดศึ้กษากบัแนวทาง                           

การแกปั้ญหาตามทฤษฎี ซิกส์ ซิกมา ซ่ึงกระบวนการและขั้นตอนในการวิจยัน้ีจะไดป้ระยกุต ์                     

การวิเคราะห์การดาํเนินโครงการตามแนวความคิดของ ซิกส์ ซิกมา โดยในแต่ละ Phase ของ                       

การดาํเนินงานโครงการซ่ึงไดก้าํหนดขั้นตอนและกระบวนการวิจยัดงัน้ี 

 1.  ขั้นตอนการดาํเนินการวิจยั 

 2.  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั 

 3.  การวิเคราะห์ขอ้มลู 

 4.  การสรุปผลและขอ้เสนอแนะ 

 

ข้ันตอนการดําเนินการวจิยั 

 1.  การกาํหนดและสร้างผงักระบวนการดาํเนินโครงการ (Define) 

 ในขั้นตอนน้ีของงานวจิยั เป็นการศึกษาปัญหาของบริษทัตวัอยา่ง เพ่ือกาํหนดและสร้าง

ผงักระบวนการดาํเนินโครงการซิกส์ ซิกมา โดยประกอบดว้ยรายละเอียดในการดาํเนินงานศึกษา

และกาํหนดโครงการไดแ้ก่ การรวบรวมและศึกษาจากผลดาํเนินงานในอดีต (Historical data)  

การวิเคราะห์ความสูญเสียในกระบวนการผลิต การศึกษาปัจจยัวกิฤติท่ีมีผลต่อคุณภาพ (Critical to 

quality) และการศึกษาวิเคราะห์ความสมัพนัธข์องแต่ละกระบวนการเป็นตน้ ซ่ึงเม่ือขั้นตอนน้ีเสร็จ

ส้ินจะสามารถกาํหนดโครงการปรับปรุง และเป้าหมายของโครงการซิกส์ ซิกมาเพ่ือใชใ้นการศึกษา

วิจยัน้ี 

 2.  การกาํหนดและประเมินการวดัผล (Measure) 

 เม่ือทราบปัญหาและเป้าหมายของการศึกษาวิจยัน้ีจากขั้นตอนท่ีผา่นมาแลว้ขั้นตอนน้ีจะ

เป็นการกาํหนดวิธีการวดัผลสาํเร็จของการแกไ้ขปัญหา โดยใชก้ารพิจารณาเปรียบเทียบกบัผล               

การดาํเนินงานในอา้งอิงในเชิงคุณภาพ ซ่ึงในขั้นตอนน้ีจะไดป้ระยกุตใ์ชใ้นการวิเคราะห์

ความสามารถของกระบวนการ (Process capability) การวิเคราะห์ระบบการวดัโดยพิจารณา                     

ความลาํเอียงและความเป็นเสน้ตรงของเคร่ืองมือวดั ( Linearity and bias study) เป็นตน้ ซ่ึง

เป้าหมายของการปรับปรุงท่ีถกูกาํหนดข้ึนจะถกูใชใ้นการอา้งอิงเปรียบเทียบก่อนและ    
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หลงัการดาํเนินโครงการซิกส์ ซิกมาต่อไป 

 3.  การวิเคราะห์ปัญหา (Analysis) 

 ในขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหาของงานวิจยัน้ี เป็นการศึกษาปัจจยัหรือสาเหตุตน้ตอของ

ปัญหาท่ีไดจ้ากการศึกษาในขั้นตอนก่อนหนา้ โดยในการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือการวิเคราะห์ทาง

สถิติตามความเหมาะสม เช่น การวิเคราะห์แผนผงักระบวนการไหลแบบแยกปัจจยั (X, Y Process 

mapping ) การวเิคราะห์แบบทางเดียว (Simple linear regression) การทดสอบสมมติฐาน 

(Hypothesis test) เป็นตน้ โดยงานวิจยัน้ีจะไดท้าํการวิเคราะห์และประเมินผลโดยใชโ้ปรแกรม     

ทางสถิติประยกุตใ์นการวิเคราะห์ปัญหา ซ่ึงเม่ือขั้นตอนน้ีเสร็จส้ินจะสามารถกาํหนดตวัแปรหรือ

ปัจจยัสาํหรับใชใ้นการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการเพ่ือการแกไ้ขปัญหาของโรงงานตวัอยา่ง               

ในขั้นตอนต่อไปได ้

 4.  การปรับปรุงกระบวนการ (Improve)  

 ขั้นตอนน้ีจะเป็นการใชผ้ลจากการวิเคราะห์เพ่ือศึกษาปัจจยัหรือตวัแปรท่ีส่งผลต่อปัญหา

ในการกาํหนดค่าสาํหรับการควบคุมกระบวนการโดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิค (Design of experiment)  

ในการศึกษาค่าสาํหรับการควบคุมปัจจยัท่ีเหมาะสมสาํหรับกระบวนการ แลว้นาํไปใชท้าํการ

เปรียบเทียบตวัวดัผลท่ีกาํหนดข้ึนไวใ้นขั้นตอนการวดัผลแลว้ ในระหว่างการดาํเนินการตาม

ขั้นตอนน้ีจะมีการทบทวนผลลพัธแ์ละปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองเพ่ือใหผ้ลลพัธท่ี์ได้

เป็นไปตามค่าเป้าหมาย 

 5.  การควบคุม (Control) 

 ขั้นตอนการควบคุมผลจากการปรับปรุงสาํหรับงานวิจยัน้ี จะเป็นการประเมินผลสาํเร็จ

ของโครงการเปรียบเทียบกบัค่าเป้าหมายของโครงการซิกส์ ซิกมาท่ีกาํหนดข้ึนในขั้นตอนแรกและ

สรุปค่าควบคุมสาํหรับปัจจยัท่ีส่งผลต่อปัญหา เพ่ือส่งมอบใหก้บัผูบ้ริหารของโรงงานตวัอยา่ง

สาํหรับการนาํไปใชใ้นการควบคุมผลลพัธจ์ากการปรับปรุงใหส้ามารถรักษาผลท่ีไดรั้บอยา่งย ัง่ยนื

สาํหรับโรงงานต่อไป 

 

เคร่ืองมือที่ใช้ในการวจิยั 

 สาํหรับการเก็บรวบรวมขอ้มลูสาํหรับการวิจยัจะเป็นขอ้มลูท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการ

ผลิตและขอ้ร้องเรียนจากลกูคา้  เช่น  จาํนวนการผลิตของแต่ละเดือน  รายการของเสียแต่ละเดือน 

พารามิเตอร์ของเคร่ืองจกัร  ขอ้ร้องเรียนของลกูคา้  ระยะเวลาในการเก็บขอ้มลูตั้งแต่ กรกฎาคม 

พ.ศ. 2558 ถึง กนัยายน พ.ศ. 2558 

 การวิเคราะห์ขอ้มลู สาํหรับการวิจยัน้ีเป็นการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดของเสีย  
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โดยใชว้ิธีการวิเคราะห์เชิงปริมาณของของเสีย 

 

 

 

ตารางท่ี 3-1  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัและการวิเคราะห์ขอ้มลู 

 

ลาํดบัที ่ ขั้นตอนการดําเนนิวจิยั เคร่ืองมอืที่ใช้ปรับปรุง 

1 การเก็บรวบรวมขอ้มลูและระบุปัญหา 1.  กราฟและแผนภูมิต่าง ๆ 

2.  การระดมสมอง 4M 

3.  Process mapping 

2 

 

3 

 

4 

 

5 

การวดัความสามารถของกระบวนการผลิต 

 

การวิเคราะห์กระบวนการผลิต 

 

แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

การควบคุมกระบวนการหลงัการปรับปรุงและ

เปรียบเทียบขอ้มลู 

1.  ใบบนัทึก 

2.  ใบรายงานการผลิต 

1.  Cause and effect diagram 

2.  QC 7 Tool 

1.  Check sheet 

 

1.  Pareto chart 

 

 

การวเิคราะห์ข้อมูล 

 การวิเคราะห์ขอ้มลู สาํหรับการวิจยัน้ีเป็นการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดของเสีย  

โดยใชว้ิธีการวิเคราะห์เชิงปริมาณของของเสีย 

 

การสรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 ภายหลงัจากกระบวนการศึกษาวจิยัแลว้เสร็จ จะทาํใหส้ามารถสรุปประโยชน์ของ                    

การดาํเนินโครงการซิกส์ซิกมา ร่วมกบัการวเิคราะห์ในแต่ละขั้นตอนของโครงการจนถึงภาพรวม

ของการดาํเนินโครงการทั้งหมดได ้นอกจากน้ีในขั้นตอนน้ีจะเป็นการสรุปปัญหา  แนวทาง                     

การแกไ้ขปัญหา และส่ิงท่ีไดรั้บจากงานวิจยั พร้อมกนัน้ีจะไดน้าํเสนอขอ้เสนอแนะสาํหรับผูท่ี้
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สนใจงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งว่าจะไดรั้บประโยชน์จากงานวิจยัน้ี หรือมีแนวทางสาํหรับการวิจยัต่อเน่ือง

อยา่งไรบา้ง 

 

 

 

 

 

บทท่ี 4  

ผลการวิจัย 

 

 การศึกษาเร่ือง การลดของเสียในกระบวนการผลิตยางคอมปาวดโ์ดยการประยกุตใ์ช้

กระบวนการทาง ซิกส์-ซิกมา:  กรณีศึกษา  บริษทัผลิตคอมปาวดแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยองผูว้จิยัได้

ดาํเนินการวิเคราะห์ขอ้มลูตามขั้นตอนการวิจยั ดงัขั้นตอนต่อไปน้ี 

 1.  ขั้นตอนการเลือกปัญหา (Define phase)  

 2.  ขั้นตอนการวดั (Measure phase) 

 3.  ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analyze phase) 

 4.  ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve phase) 

 5.  ขั้นตอนการควบคุม (Control phase) 

 

ข้ันตอนการเลือกปัญหา (Define Phase) 

 1.  สถานการณ์ปัจจุบนั 

 จากการเก็บขอ้มลูสดัส่วนปัญหาของการผลิตระยะ 6  เดือนระยะเวลา ตั้งแต่วนัท่ี                         

1 มกราคม-มิถุนายน  พ.ศ. 2558 พบว่าปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนเกิดจากกระบวนการผลิตแต่ละไลน ์

มีของเสียไม่เท่ากนัโดยไลน์  F1  มีของเสียมากท่ีสุด ดงัตารางท่ี 4-1 และภาพท่ี 4-1  
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ภาพท่ี  4-1  ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนเกิดจากกระบวนการผลิตไลน์ F1  
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ตารางท่ี 4-1  เปอร์เซ็นตก์ารสูญเสียของปัญหาซ่ึงเกิดข้ึนจากการดาํเนินการกระบวนการผลิตไลน์ F1 

 

ยอดการผลิต เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม/ เฉล่ีย 

ยอดผลิตทั้งหมด แบท็ 20,858.00 19,236.00 21,965.00 14,067.00 18,201.00 18,284.00 112,611.00 

นํ้าหนกั (กก.) 1,907,989.74 1,640,179.31 1,922,669.18 1,367,001.11 1,647,222.46 1,722,916.66 10,207,978.46 

ยอดของเสียใน

กระบวนการ 

แบท็ 32.00 12.00 17.00 14.00 14.00 17.00 106.00 

นํ้าหนกั (กก.) 2,049.00 894.25 1,247.87 1,090.41 1,317.00 1,017.00 7,615.53 

ยอดของเสียจากลูกคา้ แบท็ 1.00 14.00 2.00 3.00 2.00 7.00 29.00 

นํ้าหนกั (กก.) 75.00 927.37 50.00 319.54 89.65 394.48 1,856.04 

ยอดของเสียรวมทั้งหมด แบท็ 33.00 26.00 19.00 17.00 16.00 24.00 135.00 

นํ้าหนกั (กก.) 2,124.00 1,821.62 1,297.87 1,409.95 1,406.65 1,411.48 9,471.57 

% ของเสีย เปอร์เซ็นตโ์ดยแบท็ (%) 0.16 0.14 0.09 0.12 0.09 0.13 0.73 

นํ้าหนกั (กก.) 0.11 0.11 0.07 0.10 0.09 0.08 0.09  

 

 

 

42 
 



43 

 

 จากขอ้มลูตารางท่ี 4-1 พบว่าปัญหาท่ีเกิดข้ึนเกิดในกระบวนการ  F1 มากท่ีสุดมีจาํนวน

เท่ากบั 135 แบ็ท โดยคิดเป็นร้อยละ 0.09 ของยอดแบ็ทการผลิตทั้งหมด หรือจาํนวนนํ้ าหนกัของ

เสียทั้งหมด 9471.57 กิโลกรัม  จากยอดการผลิตทั้งกระบวนการโดยผูว้จิยัไดน้าํขอ้มลูดงักล่าวมา

วิเคราะห์เพ่ิมเติมโดยใชแ้ผนภูมิแท่งดงัภาพท่ี 4-2 พบว่า ปริมาณของเสียค่อนขา้งคงท่ีหลงัจาก 

เดือนท่ี 2 

 

 
 

ภาพท่ี 4-2   แผนภาพยอดของเสียในกระบวนการ 

 

 2.  จากปัญหาท่ีเกิดส่งผลกระทบต่อ Voice of Customer (VOC) ดงัน้ี 

  2.1  ลกูคา้ภายนอกไดรั้บสินคา้ล่าชา้เพราะตอ้งรอการแกไ้ขหรือผลิตใหม่ และ

บางคร้ังตอ้งทาํลายของเสียทาํใหเ้กิดตน้ทุนและการจดัการท่ียุง่ยาก 

  2.2  ลกูคา้ภายใน เจอปัญหางานเสียท่ีสูงถึง 900 ppm  และเส่ียงท่ีของเสียจะหลุดไป

ยงัลกูคา้เน่ืองจากตอ้งใชก้ารตรวจสอบดว้ยสายตา 

 3.   การวิเคราะห์ตั้งแต่ผูส่้งมอบ ปัจจยันาํเขา้ กระบวนการ ผลลพัธไ์ปจนถึงลกูคา้ 

ในงานวิจยัไดท้าํการเลือกใชก้ารวิเคราะห์ตั้งแต่ผูส่้งมอบ ปัจจยันาํเขา้ กระบวนการ 

ตลอดจนลกูคา้ตามหลกัการ (Supplier-input-process-output-customer)  เพ่ือทาํความเขา้ใจภาพรวม

ของกระบวนการ ขอบเขตของกระบวนการ และลกูคา้ภายในกระบวนการ ทาํใหเ้ราสามารถเขา้ใจ 

กระบวนการไดม้ากข้ึน  ซ่ึงจากผลการวิเคราะห์ดว้ย SIPOC สามารถแสดงไดแ้สดงรายละเอียดดงัน้ี 
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Supplier คือ ผูผ้ลิตวตัถุดิบและส่งมอบวตัถุดิบใหแ้ก่บริษทั 

Input คือ วตัถุดิบประกอบดว้ย  พอลิเมอร์  ฟิลเลอร์  นํ้ ามนั สารเคมี ยาสุก 

Process คือ กระบวนการผสมคอมปาวด ์

Output คือ คอมปาวดส์าํหรับส่งลกูคา้ 

Customer คือ บริษทัข้ึนรูปผลิตภณัฑย์าง 

 

ตารางท่ี 4-2  การวิเคราะห์ตั้งแต่ผูส่้งมอบ ปัจจยันาํเขา้ กระบวนการ ตลอดจนลกูคา้ตามหลกัการ  

      (Supplier-input-process-output-customer)   

 

Supplier Input Process Output Customer 

ผูผ้ลิต

วตัถุดิบ 

พอลิเมอร์ รับเขา้

วตัถุดิบ 

คอมปาวดท่ี์มี

คุณภาพ 

บริษทัข้ึนรูปผลิตภณัฑ์

ยาง 

 ฟิลเลอร์ เตรียม

วตัถุดิบ 

  

 นํ้ามนั ชัง่วตัถุดิบ   

 สารเคมี ผสมวตัถุดิบ   

 สารยาสุก ออกแผน่   

  ทาสารกนัติด   

  ตากแหง้   

  ตดัแผน่   

  แพค็   

  

 จากตารางท่ี 4-2  ทาํใหเ้ขา้ใจกระบวนการผลิตยางคอมปาวดม์ากข้ึนทาํใหส้ามารถ

ประเมินระดบัความสาํคญัของแต่ละต่อกระบวนการท่ีมีผลต่อคุณภาพของสินคา้และเพ่ือง่าย                      

ต่อความเขา้ใจไดเ้ขียน Diagram เพ่ิมเพ่ือง่ายต่อการทาํการศึกษาขั้นตอนยอ่ยในกระบวนการผสม                    

ดงัภาพท่ี 4-3 
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ภาพท่ี 4-3  รายละเอียดปัญหาท่ีเกิดข้ึนในไลน ์F1 

 

 จากขอ้มลูขา้งตน้มีการเก็บตวัอยา่งจากขั้นตอนการผสมและตรวจสอบคุณภาพและ                  

เจอของเสียท่ีจุดน้ี  แสดงใหเ้ห็นปัญหาหลกัท่ีเกิดข้ึนและส่งผลต่อการเกิดของเสียมากท่ีสุดคือ 

ปัญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีไลน์ F1 โดยเกิดจากกระบวนการในขั้นตอนการผสม 

ดงันั้นทางทีมงานจึงไดเ้ลือกจุดน้ีไปทาํการศึกษาในขั้นตอนต่อไป  และไดเ้ขา้ไปสาํรวจ

กระบวนการผลิต  F1 เพ่ือศึกษาขั้นตอนการผสม (Macro process flow chart) ไดร้ายละเอียด                      

ตามภาพท่ี 4-4  
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ภาพท่ี 4-4  แผนผงักระบวนการผลิตท่ีก่อใหเ้กิดของเสีย 

 

 เม่ือทาํการศึกษาบริเวณจุดผสม  ซ่ึงจะมีขั้นตอนการทาํงานอยา่งละเอียดดงัน้ี ณ จุด 

ผสมยางดงัน้ี 
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รอชั่งวัตถุดิบ

โหลดยาง NR

โหลดคาร์บอนแบล็ค และฟิลเลอร์

ผสมเวลาอย่างน้อย 50 วินาที

โหลดยางส่วนที่เหลือ, เคมีส่วนที่ 1 และนํ้ามัน

ผสมเวลาอย่างน้อย 85 วินาที

ผสมเวลาอย่างน้อย 30 วินาที

ใส่เคมีส่วนที่ 2

ผสมเวลาอย่างน้อย 60 วินาที

ทิ้งยาง 30 วินาที
 

 

ภาพท่ี 4-5  แผนผงักระบวนไหล  ณ  จุดผสมยาง 

 

 จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนสามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยใชห้ลกัการตั้งคาํถาม 3W2H 

ดงัน้ี 

 1.  What พบของเสียจากจุดการผสม 

 2.  Where ไลน์การผลิต F1 
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 3.  When  ตั้งแต่เดือน มกราคม-มิถุนายน 2558  

 4.  How ใบรายงานตรวจสอบคุณภาพประจาํวนั 

 5.  How much คิดเป็นร้อยละ 0.09/ นํ้ าหนกัยอดการผลิตทั้งหมด 

 เม่ือพิจารณาจากผงัของกระบวนการไหลของการผสมแลว้พบว่ากระบวนการผสม                     

ในขั้นตอนการผสมเป็นขั้นตอนท่ีเหมาะสมกบัการศึกษาเพ่ือลดของเสีย นอกจากนั้นไดมี้การระดม

สมองจากทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัคุณภาพว่าลกูคา้ตอ้งการอะไรบา้ง  สมาชิกของทีมประกอบดว้ย 

 1.  ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 

 2.  หวัหนา้งานฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 

 3.  หวัหนา้งานฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 

 4.  หวัหนา้งานฝ่ายเทคโนโลยขีองกระบวนการ 

 5.  หวัหนา้งานฝ่ายประกนัคุณภาพ 

 6.  พนกังานฝ่ายผลิต 

 จากการระดมสมองเพ่ือหาความตอ้งการของลกูคา้เราสามารถไดค้วามตอ้งการของลกูคา้

ตามรายละเอียดดา้นล่าง 

 

ตารางท่ี 4-3   วิธีการคาํนวณหาความตอ้งการของลกูคา้ดา้นคุณภาพของยางคอมปาวด ์
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 ความต้องการของลูกค้า ลําดับ

ความ 

สําคัญ 

            

1 สภาพแพค็เกจสมบูรณ์ขณะรับเขา้ 7 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

2 คุณภาพตรงตามสเป็คท่ีกาํหนด 12 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 

3 สามารถข้ึนรูปได ้(Molding process) 11 2 0 3 2 0 0 0 0 0 3 0 0 

4 ของเสียไดต้ามเป้าหมาย 10 3 2 2 3 3 0 0 0 0 3 0 0 
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ตารางท่ี 4-3   (ต่อ)  
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 ความต้องการของลูกค้า ลําดับความ 

สําคัญ 

            

5 รอบเวลาการผลิตไม่เกนิเป้าหมาย 9 2 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 

6 ส่งมอบตรงเวลา 8 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

7 มีความปลอดภยัต่อผูใ้ชง้าน 5 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

8 การบริการ/ ความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ดี 4 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

9 สามารถติดต่อซ้ือขายไดง่้าย 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

10 ราคาแข่งขนัได ้ 6 3 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 

11 ใชง้านไดท้นทาน 3 2 3 1 0 0 0 3 0 3 0 0 3 

12 ความน่าเช่ือถือทางธุรกจิ 2 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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ลาํดบัความสําคญัทางเทคนิค ลาํดบั

ความสําคญั 

1 4 3 2 3 6 5 7 5 2 6 5 

 3. ความสัมพนัธ์มาก              

 2. ความสัมพนัธ์ปานกลาง              

 1.  ความสัมพนัธ์นอ้ย              

 0.  ไม่มีความสัมพนัธ์              

 

 วิธีการคาํนวณจะใชล้าํดบัความสาํคญัจากความตอ้งการของลกูคา้คณูดว้ยความสาํคญั

ทางเทคนิคและรวมผลคะแนนท่ีไดอ้อกมาและนาํคะแนนมาเรียงตามลาํดบัมากไปหานอ้ย 

 จากการทราบความตอ้งการของลกูคา้ไดมี้การนาํมาเรียงลาํดบัคะแนนตามความสมัพนัธ์

ระหว่างความตอ้งการของลกูคา้และความตอ้งการดา้นเทคนิคสามารถเรียงตามลาํดบัไดด้งัน้ี 

 1.  สมบติัทางกายภาพ เช่น ความแข็ง ความตา้นทานการฉีกขาด ความสามารถ                            

ในการตา้นการดึงยดื  ความตา้นทานแรงดึง 
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 2.  ความหนืดของคอมปาวด ์

 3.  ลกัษณะการสุกตวัและการกระจายตวั 

 4.  การคืนตวั 

 5.  ความตา้นทานการฉีกขาดและการกระเดง้กระดอน 

 6.  ความถ่วงจาํเพาะและความทนทานนํ้ ามนั 

 7.  ความสามารถการทนความร้อน 

 จากความตอ้งการท่ีมีความสมัพนัธก์บัทางเทคนิคมากท่ีสุดคือสมบติัทางกายภาพดงันั้น

ในการวิเคราะห์ทางดา้นคุณภาพเก่ียวกบัคอมปาวดเ์ราจะใชส้มบติัทางกายภาพเพ่ือการวิเคราะห์

เพราะเป็นค่าท่ีมีความสาํคญัต่อคุณภาพ 

  

ข้ันตอนการวดั (Measure phase) 

  เม่ือทราบปัญหาจากขั้นตอนการคดัเลือกท่ีผา่นมาแลว้ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการกาํหนด

วิธีการวดัผลเพ่ือทราบสถานะปัจจุบนัของกระบวนการผลิตซ่ึงทางผูว้ิจยัจะประยกุตใ์ชก้ารวดั

ความสามารถของกระบวนการ ในดา้นความตา้นการทดสอบสมบติัทางกายภาพไดแ้ก่ความ

ตา้นทานต่อแรงดึง  การยดืตวั และความแข็งมาทดสอบ  เน่ืองจากดว้ยสมบติัทางกายภาพเป็นปัจจยั

หน่ึงท่ีมีความสาํคญัต่อปัจจยัเชิงคุณภาพดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้เบ้ืองตน้ในขั้นตอนการวิเคราะห์                      

ความตอ้งการของลกูคา้  ดงันั้นจึงเลือกปัจจยัเหล่าน้ีมาใชใ้นการวดั 

 1.  การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ 

 หลงัจากทาํการเก็บขอ้มลูดา้นความตา้นทานต่อแรงดึงจาํนวน  30 ขอ้มลู ซ่ึงเป็นค่าท่ีได้

จากการทดสอบดว้ยเคร่ือง  Tensile และทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D412  และไดท้ดลองนาํมา

ศึกษาค่า CP  และ CPK โดยใชว้ตัถุดิบลอ็ตเดียวกนั  เคร่ืองจกัรเดียวกนั  คนทดสอบเพียง 1 คน  

ไดผ้ลดงัดา้นล่าง 

 

ตารางท่ี 4-4   การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ 

 

Before improve process   TB EB HD 

DETAIL/ ITEM     

n =    30.00   30.00 30.00 

MAX =  231.00 452.00 77.00 

MIN =  206.00 380.00 75.00 



51 

ตารางท่ี 4-4  (ต่อ)  

 

Before improve process   TB EB HD 

DETAIL/ ITEM     

AVERAGE   219 412 76 

STDEV (s)   8.699 17.386 0.498 

CPU = (USL-Xbar)/ 3σ  1.178 1.679 2.501 

CPL = (Xbar-LSL)/ 3σ  1.121 1.197 4.198 

Cp = (USL-LSL)/ 6σ  1.150 1.438 3.349 

Cpk = Min (CPU, CPL)  1.121 1.197 2.501 

Cpk = Min (CPU, CPL)  1.121 1.197 2.501 

Process control spec  241 456 79 

   198 369 73 

Product control spec  250 500 80 

   190 350 70 

 

 จากผลการวดัความสามารถของกระบวนการในหวัขอ้การทดสอบสมบติัทางกายภาพ

ของผลิตภณัฑท่ี์ผลิตออกมาจากกกระบวนการพบว่าค่า Cpk, TB = 1.212 , EB = 1.197,  HD = 

2.501  ซ่ึงจาก  HD  มีค่ามากกว่าค่าเฉล่ีย  แต่สาํหรับค่า TB และ EB ยงัตํ่ากว่าค่าเฉล่ียถา้หากเรา

สามารถปรับปรุงในส่วน TB และ EB ใหสู้งข้ึนจะทาํใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการลกูคา้

ไดม้ากข้ึน   

 2.  การวิเคราะห์ความสามารถระบบการวดั 

 ระบบการวดัเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีใชใ้นการแยกแยะของเสียออกจากของดี การประเมินระบบ

การวดัในกระบวนการเป็นขั้นตอนท่ีสาํคญัมากสาํหรับกระบวนการปรับปรุง เน่ืองจากเคร่ืองมือท่ี

ใชใ้นการวดัและค่ามาตรฐานต่างๆของเคร่ืองมือ จาํเป็นตอ้งมีการทดสอบ และทาํการสอบเทียบ

เคร่ืองมือก่อนเร่ิมการผลิตเพ่ือความแม่นยาํในการวดั นอกจากเคร่ืองมือแลว้บุคลากรกจ็าํเป็นตอ้งมี

การทดสอบ หรือตอ้งผา่นการอบรมและถกูสอบเทียบดว้ยเช่นกนัในส่วนของการประเมินการวดั

นั้นจะมีการวิเคราะห์รายละเอียดของแต่ละกระบวนการท่ีใชผ้ลิตหากพบว่ากระบวนการใดท่ีมี

ปัญหา และมาตรในการวดัใดไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนดกจ็าํเป็นท่ีจะตอ้งทาํการปรับปรุงในส่วนของ

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวดัในกระบวนการนั้นเสียก่อนเป็นอนัดบัแรก และทาํการทดสอบพนกังาน                 

ว่าสามารถทาํการวดัไดถ้กูตอ้งแม่นยาํตามเกณฑม์าตรฐานท่ีตั้งไวห้รือไม่   ดงันั้นจึงไดมี้                            

การวิเคราะห์ระบบการวดัว่าสามารถยอมรับไดห้รือไม่  ในส่วนน้ีจะเป็นการทดสอบ                              
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เก่ียวกบัการทดสอบค่าความแข็งซ่ึงเป็นค่าท่ีทางลกูคา้ใหค้วามสาํคญัตามท่ีไดท้าํการศึกษา                        

ไวใ้นขั้นตอนการกาํหนดขอบเขตการศึกษาดงันั้นจึงไดมี้การทดสอบดงัน้ี 

 1.  เลือกสูตรหน่ึงสูตรสาํหรับทาํการทดสอบระบบวดั 

 2.  จดัเตรียมช้ินตวัอยา่งจาํนวน 10 ช้ิน 

 3.  พนกังานสองคนทาํการวดั 3 คร้ังติดต่อกนั 

 4.  พนกังานท่ีใชเ้พ่ือการวิเคราะห์เป็นพนกังานท่ีทาํงานประจาํจุดการตรวจสอบ 

ค่าความแข็ง 

 5.  เคร่ืองทดสอบค่าความแข็ง ใชเ้คร่ืองเดียวกนัตลอดการทดลอง 

 

ตารางท่ี 4-5  ผลการทดสอบเก่ียวกบัการทดสอบค่าความแข็งซ่ึงเป็นค่าท่ีทางลกูคา้ 

 

ตวัอย่าง พนักงานคนที ่1 พนักงานคนที ่2 

1 60 61 60 61 61 61 

2 59 59 59 60 60 60 

3 58 58 58 58 58 58 

4 59 59 59 59 59 59 

5 58 58 58 58 58 58 

6 58 58 58 58 58 58 

7 61 61 61 61 61 61 

8 59 59 59 59 59 59 

9 60 60 60 60 60 60 

10 60 60 60 60 60 60 

 

 เม่ือนาํผลการทดลองไปวิเคราะห์ดว้ยโปรแกรมมินิแทบและทาํการวดัดว้ยวิธี  

Gauge R & R (ANOVA) จะไดก้ราฟดงัภาพดา้นล่าง 
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Components of Variation

R Chart by Operators_4

Xbar Chart by Operators_4

Results_4 by Parts_4

Results_4 by Operators_4

 Parts_4 * Operators_4 Interaction

Gage R&R (ANOVA) for Results_4

 
 

ภาพท่ี 4-6  ผลการวิเคราะห์ระบบการวดั 

 

 
 

ภาพท่ี 4-7  ผลการวิเคราะห์ Gauge R & R 
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 จากภาพท่ี 4-6  การวิเคราะห์โดยใชโ้ปรแกรม Minitab จะไดผ้ลการวิเคราะห์ดงัต่อไปน้ี 

 1.  ค่าความสามารถในการแยกแยะของแต่ละหมวดหมู ่ (Number of district category)                   

มีค่าเท่ากบั 2 ถือว่า อยูใ่นเกณฑท่ี์ระบบสามารถแยกแยะความต่างของขอ้มลูออกมาเป็นกลุ่ม                       

ตามคุณลกัษณะของขอ้มลูได ้ แต่เน่ืองจากทางผูว้จิยัไม่ไดใ้ส่ตวัอยา่งท่ีมีความต่างกนัเพ่ือเช็ค

ความสามารถในการแยกแยะของขอ้มลูท่ีต่างกนัจึงทาํใหค่้าความสามารถในการแยกแยะออกมา                   

2 แต่กระบวนการวดัน้ีสามารถยอมรับไดเ้พราะสเป็คจริงของการวดัความแข็งใชช่้วงการยอมรับ 

ท่ี = 5 

 2.  ค่า Total gauge R & R เท่ากบั 3.29% แสดงว่า ระบบการวดัสามารถยอมรับได้

เน่ืองจากมีค่านอ้ยกว่า 10 เปอร์เซ็นต์ (AIAG) 

 ดงันั้นภาพรวมจากการวิเคราะห์ระบบการวดัสามารถยอมรับได ้ และสามารถใช ้                             

ในการวดัขอ้มลูเพ่ือการวิเคราะห์กระบวนการไดไ้ม่ตอ้งปรับปรุงกระบวนการวดั 

 นอกจากนั้นไดมี้การศึกษาพารามิเตอร์ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวกบักระบวนการผลิตว่ามีความผนั

แปรมากนอ้ยเพียงใด  และส่งผลต่อคุณสมบติัของคอมปาวดใ์นขั้นสุดทา้ยหรือไม่ และไดน้าํขอ้มลู

เหล่าน้ีไปใชต้อนทาํการวิเคราะห์ 

 

ข้ันตอนการวเิคราะห์ (Analyze phase) 

  จากสถิติของเสียท่ีพบในสายการผลิต F1 นั้นทางผูว้ิจยัไดน้าํขอ้มลูของเสียท่ีพบตั้งแต่

เดือนมกราคม-มิถุนายน พ.ศ. 2558 มาทาํการวิเคราะห์ชนิดของเสียท่ีพบโดยอา้งอิงตามปริมาณ

แบ็ทท่ีพบสามารถแสดงปัญหาท่ีพบไดด้งัรายละเอียดในกราฟแท่งดา้นล่าง 

 

 
 

ภาพท่ี 4-8  แผนภาพรายละเอียดปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
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 จากการวิเคราะห์ชนิดของเสียตามอาการโดยใชแ้ผนภูมิแท่งพบว่าชนิดของเสียท่ีพบมาก

ลาํดบัท่ี 1, 2, 3 ตามลาํดบั คือ  

 1.  Dispersion N.G.   

 2.  Mv Vm T5 cure  

 3.  Contaminate ตามลาํดบั 

 ดงันั้นจากอาการเบ้ืองตน้ตามภาพดา้นบนนั้นเป็นอาการท่ีส่งผลกระทบต่อลกูคา้ดงันั้น

จึงไดมี้การระดมความคิดเพ่ือคาดการณ์ปัจจยัท่ีคิดว่ามีผลต่อจาํนวนของเสีย และคน้หาว่าตวัแปร

นาํเขา้ท่ีสาํคญัของกระบวนการมีอะไรบา้ง จากนั้นทาํการระดมสมอง (Brainstorming) เพ่ือทาํ                      

การวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีอาจทาํใหเ้กิดปัญหา โดยนาํแผนผงั SIPOC ในหวัขอ้ท่ี 1 มาประกอบ                  

การวิเคราะห์หาสาเหตุโดยการใชแ้ผนภูมิกา้งปลาเพ่ือระดมสมองถึงสาเหตุท่ีเป็นไปไดถึ้งปัจจยัท่ีมี

ผลต่อคุณภาพ 

 

 
 

ภาพท่ี 4-9  แผนภาพกา้งปลาการวิเคราะห์สาเหตุของเสีย 

 

 จากการระดมสมองของทีมงานดงักล่าวทางทีมงานไดร้ะดมสมองเพ่ือคดัเลือกปัญหาท่ีมี

โอกาสมากท่ีสุดมาทาํการพิสูจน์สาเหตุโดยท่ีปัญหาท่ีเราเลือกมาทาํการวิเคราะห์ 4 รายการ

ประกอบดว้ย  1)  พารามิเตอร์การผสม  2)  ขนาดอนุภาคสารเคมี  3)  อตัราส่วนการผสมหรือ

นํ้ าหนกัสารเคมีท่ีใช ้ และ 4)   สารเคมีและวตัถุดิบตกคา้งในเคร่ืองขณะผสม 
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 1.  พารามิเตอร์การผสม 

 โดยเร่ิมตน้จากการเก็บขอ้มลูพารามิเตอร์ท่ีใชใ้นการผสมมาทาํการวิเคราะห์  โดยขอ้มลู 

พารามิเตอร์ท่ีนาํมาวิเคราะห์ประกอบดว้ย  แรงดนัลมท่ีใชข้ณะทาํการผสม  ความเร็วรอบโรเตอร์  

เวลาท่ีใชใ้นการผสมโดยมาตรฐานขั้นตอนการทาํงานมีรายละเอียด ตามตวัอยา่งดา้นล่าง 

  

TCU 1 °C
TCU 2 °C

Spec. 
Ram-

Step 
time

temperature Energy Cycle 
time

U Dow [N/cm²] [s] [°C] [kJ] [s]
X 0 72.5 97 0
X 0 55.2 80 72
X 0 17.3 74 127

X 50 53.3 97 145
X 0 21.8 79 197
X 0 22.3 65 220

X 50 81.0 138 242
X 0 10.9 119 323

X 50 56.4 165 334
X 50 30.6 138 390
X 0 7.8 134 420

°C

Order: 2015-07-04 20:04:25 Customer Batch: 2253 0
Recipe: Start of order: 05/07/15 03:57 0

TCU 3 0 °CLine: P1(GK 250E)

Process step Ram 
Position

Rotor 
Speed

mean value 
of the 

maximum 
of the 

Revolutio
ns

No. [1/min] [A] [A] [...]
S1 รอชั�งวัตถุดิบ 20 278 401 0
S2 เริ�มผสมอุณหถูมิน้อยกว่า 80 องศาเซลเซียส 20 277 282 0
S3 โหลดพอลิเมอร์ 20 295 384 0
S4 ผสมเวลาอย่างน้อย 53 วินาที 45 386 518 36
S5 โหลดเคมี 20 290 476 3
S6 โหลดคาร์บอนแบล็ค (Fix carbon black 53.53 20 297 327 5
S7 ผสมเวลาอย่างน้อย 80 วินาที 40 717 1026 52
S8 ทําความสะอาด 10 วินาที 25 321 686 1
S9 ผสมเวลาอย่างน้อย 40 วินาที 45 691 935 41
S10 ทิ�งยางอุณหภูม ิ165 40 350 847 3
S11 กลับสู่สภาวะพร้อมใช้งาน 21 276 280 3

Dumptemp.:
Display: 165 °C 1026 144 07:00
Manual:  

 

ภาพท่ี  4-10   ตวัอยา่งการบนัทึกพารามิเตอร์ในขั้นตอนการผสมและขั้นตอนการทาํงาน 

  อยา่ง ละเอียด  

 

 จากภาพท่ี 4-10  แสดงขั้นตอนการทาํงานมีขั้นตอนท่ี  S4, S7 และ S9 ท่ีเป็นขั้นตอน               

การผสมท่ีมีความสาํคญัจึงไดมี้การดึงพารามิเตอร์ของการผสมในขั้นตอนน้ีมาทาํการวิเคราะห์  โดย

ขอ้มลูท่ีใชใ้นการผลิตจริงทดลองเก็บขอ้มลู 40 แบ็ท มีรายละเอียดดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-6  พารามิเตอร์  Temp, Time,  Speed,  Pressure ท่ีใชใ้นการผสม ของแต่ละแบ็ท 

 

No Temp 

s4 

Temp 

s7 

Temp 

s9 

Temp  

Drop 

Time 

s4 

Time 

s7 

Time 

s9 

Speed 

s4 

Speed 

s7 

Speed 

s9 

Ram 

Press 

s4 

Ram 

Press 

s7 

Ram 

Press 

s9 

1 53 126 165 165 53.1 80.1 74.3 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

2 96 135 166 166 53.8 81.0 67.2 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

3 73 136 165 165 53.1 80.5 64.1 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

4 68 131 165 165 53.3 81.0 69.9 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

5 73 133 165 165 53.4 80.2 55.9 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

6 94 137 165 165 53.6 81.0 56.1 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

7 94 140 166 166 53.4 80.5 52.0 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

8 97 141 166 166 53.3 80.4 55.5 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

9 67 126 166 166 54.0 80.9 66.3 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

10 90 140 165 165 53.4 80.5 68.3 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

11 88 138 165 165 53.3 81.0 66.2 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

12 85 131 165 165 53.2 80.5 59.7 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

13 97 138 165 165 53.3 81.0 56.4 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

14 95 146 165 165 53.4 80.2 61.8 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

15 90 137 166 166 53.4 81.0 58.4 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

16 96 138 166 166 53.9 80.9 58.3 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

17 74 134 166 166 53.3 80.8 57.3 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

18 97 144 165 165 53.7 80.7 50.1 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

19 68 134 165 165 53.8 80.2 63.7 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

20 82 133 166 166 53.4 80.7 58.6 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

21 95 139 166 166 53.7 80.7 52.0 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

22 98 142 165 165 53.1 81.0 56.6 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

23 93 141 166 166 53.3 80.8 56.9 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

24 72 135 165 165 53.5 81.0 52.8 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

25 101 138 165 165 53.1 80.2 53.2 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

26 93 134 165 165 53.6 81.0 63.9 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

27 83 132 166 166 53.3 80.7 68.9 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

28 101 140 167 167 53.4 80.5 56.0 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

29 88 138 166 166 53.3 80.5 59.1 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

30 70 131 165 165 53.8 80.1 68.0 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

31 101 142 166 166 53.7 80.6 62.4 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

32 72 138 166 166 53.0 80.3 53.4 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

33 94 139 165 165 53.8 80.3 56.4 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

34 97 140 165 165 53.5 80.0 54.4 45.0 40.0 45.0 50 50 50 
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ตารางท่ี 4-6  (ต่อ)  

 

No Temp 

s4 

Temp 

s7 

Temp 

s9 

Temp  

Drop 

Time 

s4 

Time 

s7 

Time 

s9 

Speed 

s4 

Speed 

s7 

Speed 

s9 

Ram 

Press 

s4 

Ram 

Press 

s7 

Ram 

Press 

s9 

35 91 141 165 165 53.1 80.6 58.0 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

36 69 135 165 165 53.3 80.7 56.0 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

37 79 135 166 166 53.5 80.8 66.2 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

38 99 141 165 165 53.9 80.1 56.2 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

39 92 140 165 165 53.3 80.7 59.9 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

40 64 128 165 165 53.4 81.1 64.0 45.0 40.0 45.0 50 50 50 

 

 จากตารางท่ี 4-6  แสดงขอ้มลูพารามิเตอร์ท่ีศึกษาจากกระบวนการนาํมาศึกษาเพ่ือ

ตรวจสอบว่าปัจจยัใดบา้งเม่ือมีความผนัแปรแลว้มีผลต่อคุณสมบติัของคอมปาวด ์ โดยไดศึ้กษา

ค่าพารามิเตอร์เทียบกบัค่ามาตรฐานว่ามีความผนัแปรอยา่งไร  มีรายละเอียดตามตารางดา้นล่าง 

 

ตารางท่ี 4-7  ความสามารถพารามิเตอร์ Temperature 

 

ความสามารถพารามเิตอร์ Temperature Temp s4 Temp s7 Temp s9 Temp drop 

Avg 86 137 165 165 

Max 101 146 167 167 

Min 53 126 165 165 

USL 76 127 155 155 

LSL 96 147 175 175 

Sigma 13.33 5.36 2.17 2.17 

CPU 0.26 0.64 1.47 1.47 

CPL 0.24 0.60 1.61 1.61 

Cpk 0.24 0.60 1.47 1.47 

 

 จากตารางท่ี 4-7   พบว่า แมว้่าอุณหภูมิการเร่ิมการผสมท่ีต่างกนั แต่อุณหภูมิ Temp drop  

โดยรวมจะมีความใกลเ้คียงกนัและจากค่า Cpk  ของพารามิเตอร์ Drop temp มีค่าเท่ากบั  1.47 ดงันั้น

พารามิเตอร์ Temp  จึงสามารถยอมรับได ้
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ตารางท่ี 4-8  ความสามารถของพารามิเตอร์ Time 

 

ความสามารถพารามเิตอร์ Time Time s4 Time s7 Time s9 

Avg 53.4 80.6 59.9 

Max 54.0 81.1 74.3 

Min 53.0 80.0 50.1 

USL 52.0 80.0 59.0 

LSL 54.0 82.0 61.0 

Sigma 0.35 0.40 6.07 

CPU 0.54 1.15 0.06 

CPL 1.36 0.52 0.05 

Cpk 0.54 0.52 0.05 

 

 จากตารางท่ี 4-8  พบว่า แมว้่าเวลาการผสมมีค่า Cpk  ของพารามิเตอร์  Time s4, Time s7            

มีค่าเท่ากบั  0.54, 0.52  แมว้่าค่า  Cpk  จะตํ่าแต่ช่วงการยอมรับท่ีนาํมาใชใ้นการวิเคราะห์นั้นมีค่า 

บวก-ลบหน่ึงวินาที และทุกค่าท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มลูอยูใ่นช่วงการยอมรับดงันั้นพารามิเตอร์ Time  

จึงสามารถยอมรับได ้

 

ตารางท่ี 4-9  ความสามารถของพารามิเตอร์ Speed 

 

ความสามารถพารามเิตอร์ Speed Speed s4 Speed s7 Speed s9 

Avg 45.0 40.0 45.0 

Max 45.0 40.0 45.0 

Min 45.0 40.0 45.0 

USL 44.0 39.0 44.0 

LSL 46.0 41.0 46.0 

Sigma 0.21 0.21 0.21 

CPU 1.56 1.56 1.56 

CPL 1.56 1.56 1.56 

Cpk 1.56 1.56 1.56 
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 จากตารางท่ี 4-9 พบว่า แมว้่าเวลาการผสมมีค่า Cpk  ของพารามิเตอร์  Speed s4, Speed 

s7 และ Speed s9  มีค่า เท่ากบั  1.56 , 1.56  และ 1.56 ดงันั้นพารามิเตอร์ Speed อยูใ่นช่วง 

การยอมรับท่ียอมรับดงันั้นพารามิเตอร์ Speed  จึงสามารถยอมรับได ้

 

ตารางท่ี 4-10   ความสามารถของพารามิเตอร์ Pressure 

 

ความสามารถพารามเิตอร์ Pressure Ram press s4 Ram press s7 Ram press s9 

Avg 50 50 50 

Max 50 50 50 

Min 50 50 50 

USL 48 48 48 

LSL 52 52 52 

Sigma 0.43 0.43 0.43 

CPU 1.35 1.35 1.35 

CPL 1.74 1.74 1.74 

Cpk 1.35 1.35 1.35 

  

 จากตารางท่ี 4-10  พบว่า แมว้่าเวลาการผสมมีค่า Cpk  ของพารามิเตอร์  Pressure s4,  

Pressure s7 และ Pressure  s9  มีค่าเท่ากบั  1.35, 1.35  และ 1.35  ดงันั้นพารามิเตอร์ Pressure                       

อยูใ่นช่วงการยอมรับท่ียอมรับดงันั้นพารามิเตอร์ Pressure  จึงสามารถยอมรับได ้จากการศึกษา

พารามิเตอร์การผสม   อุณหภูมิการผสม เวลาการผสม  ความเร็วรอบ  แรงดนัขณะทาํการผสม 

พบว่า พารามิเตอร์ทั้ง 4 ตวัสามารถยอมรับได ้ ดงันั้นทางผูว้ิจยัไดท้าํการศึกษาในส่วนของปัจจยั                  

ในขอ้ถดัไป 

 2.  ขนาดอนุภาคสารเคมี 

 จากการระดมสมองไดมี้การระบุปัจจยัขนาดสารเคมีว่าเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีมีผลต่อคุณภาพ

ดงันั้นผูว้จิยัไดท้าํการสุ่มเอาสารเคมีท่ีเป็นกลุ่มเส่ียงมาทาํการวดัขนาด เพ่ือศึกษาความแปรปรวน

ของขนาดอนุภาคสารเคมีท่ีนาํมาใชใ้นกระบวนการ  ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการวิเคราะห์สาเหตุโดย

การนาํวตัถุดิบมาทาํตรวจสอบขนาดก่อนการเขา้สู่กระบวนการผลิต Compound โดยมีการนาํ

วตัถุดิบจาํนวน 1 เปอร์เซ็นต ์ของจาํนวนวตัถุดิบทั้งหมดมาทาํการตรวจสอบขนาดของวตัถุดิบ

ไดผ้ลขอ้มลู ดงัตารางท่ี  
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ตารางท่ี 4-11  ผลการตรวจสอบ Particle distribution 

 

หมายเลขลอ็ต Test particle size (Median size) 

(Micron) 

ลกัษณะกราฟ 

2041709 7.54 ปกติ 

2041720 6.56 พบอนุภาคใหญ่กวา่ 30 ไมครอน

เลก็นอ้ย 

2061700 9.88 พบอนุภาคใหญ่กวา่ 30 ไมครอน

เลก็นอ้ย 

2061701 6.70 ปกติ 

2061702 6.06 ปกติ 

2061708 6.70 พบอนุภาคใหญ่กวา่ 30 ไมครอน

เลก็นอ้ย 

2071702 6.24 ปกติ 

2071703 6.95 ปกติ 

2081701 6.06 ปกติ 

2071702-1 6.23 ปกติ 

2081702 6.06 ปกติ 

2081705 6.76 ปกติ 

2081708 5.50 ปกติ 

2081708.1 5.95 ปกติ 

2041709 8.74 ปกติ 

2091700 5.25 ปกติ 

2101725 5.58 ปกติ 

 

 ขอ้มลูจากผลการวดัสามารถแสดงในรูปกราฟ ดงัภาพท่ี  4-11 
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ภาพท่ี 4-11  การทดสอบวดัขนาดวตัถุดิบก่อนเขา้สู่กระบวนการคอมปาวด ์

 

 จากภาพท่ี 4-11  พบว่า ขนาดของวตัถุดิบมีขนาดไม่สมํ่าเสมอจากจาํนวนตวัอยา่งท่ีนาํมา

ทดสอบ โดยพบว่าวตัถุดิบมีขนาดใหญ่กว่าปกติในบางช่วง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4-12  ตวัอยา่งกราฟการกระจายของขอ้มลูขนาดวตัถุดิบท่ีไม่สมมาตรโดยมีขนาดท่ีใหญ่ข้ึน  

   เพ่ิมข้ึนทางดา้นขวา 
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 3.  นํ้ าหนกัสารเคมีท่ีใช ้

 จากการระดมสมองไดมี้การระบุปัจจยัอตัราส่วนการหรือนํ้าหนกัสารเคมีท่ีใชว้่าเป็น

ปัจจยัหน่ึงท่ีมีผลต่อคุณภาพดงันั้นผูว้จิยัไดท้าํการสุ่มนํ้ าหนกัสารเคมีท่ีใชจ้ริงมาทาํการวิเคราะห์ 

เพ่ือศึกษาความแปรปรวนของนํ้ าหนกัสารเคมีท่ีใชใ้นกระบวนการจาํนวน 40 แบ็ทและเป็นขอ้มลู                    

ชุดเดียวกบัท่ีใชใ้นการศึกษาพารามิเตอร์ 

 

ตารางท่ี 4-12  นํ้าหนกัจริงท่ีใชใ้นการผลิตคอมปาวดจ์าํนวน 40 แบ็ท  

 

Name NR BR Black Sta Name NR BR Black Sta 

Lot no.- Batch Wt. Wt. Wt. Wt. Lot no.- Batch Wt. Wt. Wt. Wt. 

150704-01 91.56 25.00 54.070 3.494 150704-21 91.56 25.00 54.070 3.494 

150704-02 91.56 25.08 54.070 3.480 150704-22 91.56 25.08 54.070 3.480 

150704-03 91.56 25.08 54.070 3.478 150704-23 91.56 25.08 54.070 3.478 

150704-04 91.56 25.08 54.070 3.484 150704-24 91.56 25.08 54.070 3.484 

150704-05 91.56 25.08 54.070 3.480 150704-25 91.56 25.08 54.070 3.480 

150704-06 91.50 25.08 54.017 3.482 150704-26 91.50 25.08 54.017 3.482 

150704-07 91.56 25.08 54.070 3.480 150704-27 91.56 25.08 54.070 3.480 

150704-08 91.56 25.08 54.070 3.518 150704-28 91.56 25.08 54.070 3.518 

150704-09 91.56 25.00 54.070 3.508 150704-29 91.56 25.00 54.070 3.508 

150704-10 91.56 25.00 54.070 3.482 150704-30 91.56 25.00 54.070 3.482 

150704-11 91.56 25.00 54.070 3.492 150704-31 91.56 25.00 54.070 3.492 

150704-12 91.56 25.00 54.070 3.468 150704-32 91.56 25.00 54.070 3.468 

150704-13 91.56 25.00 54.070 3.490 150704-33 91.56 25.00 54.070 3.490 

150704-14 91.56 25.00 54.070 3.468 150704-34 91.56 25.00 54.070 3.468 

150704-15 91.56 25.08 54.070 3.488 150704-35 91.56 25.08 54.070 3.488 

150704-16 91.50 25.08 54.070 3.522 150704-36 91.50 25.08 54.070 3.522 

150704-17 91.56 25.08 54.070 3.488 150704-37 91.56 25.08 54.070 3.488 

150704-18 91.56 25.08 54.070 3.504 150704-38 91.56 25.08 54.070 3.504 

150704-19 91.56 25.08 54.070 3.474 150704-39 91.56 25.08 54.070 3.474 

150704-20 91.56 25.08 54.070 3.484 150704-40 91.56 25.08 54.070 3.484 

 

 จากตารางท่ี 4-12  แสดงการศึกษาความแปรปรวนของนํ้ าหนกัท่ีใชใ้นการผลิตแต่ละตวั

ท่ีเป็นปัจจยันาํเขา้ในกระบวนการผลิตเทียบกบัช่วงการยอมรับไดผ้ลตามตารางดา้นล่าง 
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ตารางท่ี  4-13  การวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการชัง่นํ้ าหนกัสารเคมี 4 ชนิด 

 

ความสามารถกระบวนการช่ัง NR BR Black Sta 

Avg 91.53 25.03 54.07 3.49 

Max 91.58 25.08 54.07 3.52 

Min 91.50 25.00 54.02 3.47 

USL 90.62 24.55 53.53 3.00 

LSL 92.45 25.60 54.61 4.00 

Sigma 0.197 0.118 0.116 0.107 

CPU 1.545 1.610 1.556 1.581 

CPL 1.545 1.345 1.556 1.522 

Cpk 1.545 1.345 1.556 1.522 

 

 จากตารางท่ี  4-13   แสดงการวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการชัง่นํ้ าหนกัส 

4 ชนิดประกอบดว้ย NR, BR, Black, Sta มีค่า Cpk เท่ากบั 1.545, 1.345, 1.556 และ 1.552 

ตามลาํดบัดงันั้นช่วงนํ้ าหนกัท่ีใชใ้นการนาํเขา้มาผสมซ่ึงเป็นปัจจยันาํเขา้ของกระบวนการผสม 

คอมปาวด ์อยูใ่นช่วงการยอมรับท่ีสามารถยอมรับได ้

 4.  สารเคมีและวตัถุดิบตกคา้งในเคร่ืองขณะผสม 

 เน่ืองจากสารเคมีและวตัถุดิบตกคา้งในเคร่ืองขณะผสมเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีทางทีมไดร้ะดม

สมองและคดัเลือกว่าเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีมีผลต่อคุณภาพของคอมปาวด ์ดงันั้นจึงไดท้าํการสาํรวจ

สภาพขณะทาํงานจริงวา่มีสารเคมีตกคา้งหรือไม่ 

 

                                
                                     

ภาพท่ี 4-13  การตกคา้งวตัถุดิบในขณะทาํการผสมผลิตคอมปาวด ์
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 จากการสาํรวจพบสารเคมีตกคา้งบริเวณเคร่ืองผสม 2 จุด ไดแ้ก่ บริเวณทางป้อนวตัถุดิบ  

และบริเวณหวัแรมสาํหรับกดขณะทาํการผสมจากการศึกษาปริมาณสารเคมีท่ีตกคา้งในเคร่ืองผสม

นั้น พบว่าปริมาณสารท่ีตกคา้งและสูญเสียระหว่างการผสมของแต่ละลอ็ตการผลิตนั้นค่อนขา้งคงท่ี  

โดยผูว้ิจยัไดท้าํการสุ่มเช็คจาํนวน 4 ลอ็ตกบัสูตร  FE-212BX ผลดงัตารางดา้นล่าง 

 

ตารางท่ี 4-14  การสุ่มเช็คสารเคมีท่ีตกคา้งในเคร่ืองผสมจาํนวน 4 ลอ็ตกบัสูตร  FE-212BX 

 

ลอ็ตการผลติ เปอร์เซนต์การสูญเสีย (%) 

150721 2.05 

150722 2.50 

150724 1.80 

150730 2.20 

  

 จากผลการศึกษากบัสูตร  FE-212BX นั้นแบ็ทไซดก์ารผสมแต่ละคร้ังเท่ากบั 65 กิโลกรัม 

จากปริมาณสารเคมีท่ีตกคา้งนั้นเราวดัได ้1.80-2.20 เปอร์เซ็นต ์ ชัง่จากเท่ากบั  1.17-1.43 กิโลกรัม  

ต่อคร้ัง ท่ียงัมีจาํนวนสารเคมีไม่ไดถ้กูผสมและปนเป้ือนลงไปหลงัผสมเสร็จ  และเป็นสาเหตุ 

ท่ีทาํใหเ้กิดส่วนท่ีไม่กระจายตวัและกลายเป็นปัญหาคุณภาพ 

 จากขั้นตอนการวิเคราะห์ผล (Analyze) พบว่า สาเหตุตน้ตอท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา                   

ท่ีทาํการศึกษา ทั้งหมดโดยสาเหตุ ประกอบดว้ย  

1. ขนาดของวตัถุดิบไม่สมํ่าเสมอ 

จากกระบวนการผลิตคอมปาวด ์พบว่า ในไลน์ F1 ซ่ึงเป็นไลน์ท่ีพบปัญหาเร่ือง                         

การกระจายตวัมากท่ีสุดในกระบวนการดงักล่าวจะมีการนาํวตัถุดิบท่ีมีลกัษณะเป็นเมด็มาผสม                

ในแต่สูตรของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงจากการท่ีเมด็วตัถุดิบไม่สมํ่าเสมอส่งผลใหเ้กิดการแตกตวัไม่สมํ่าเสมอ 

ในขั้นตอนดงักล่าวทาํใหเ้กิดของเสียข้ึน 

 2.  การตกคา้งของวตัถุดิบบริเวณเคร่ืองผสมซ่ึงประกอบดว้ยเศษ สารเคมีท่ีคา้งบน                    

หวัแรม (หวัแรม คือ ส่วนของเคร่ืองผสมท่ีใชใ้นสาํหรับกดวตัถุดิบเพ่ือใหเ้กิดการผสม)  

 สารเคมีท่ีตกคา้งบริเวณขอบของเคร่ืองผสม เม่ือมีการตกคา้งบนขอบและร่วงลงไปผสม

กบัคอมปาวดท่ี์ถกูผสมเขา้กนัอยา่งดีก่อนหนา้น้ีแลว้ ส่วนสารเคมีท่ีตกลงไปทีหลงัจะกลายเป็น 

ส่วนท่ีกระจายตวัไม่ดีเพราะไม่ไดถ้กูผสมในขั้นตอนหนา้นั้น 
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ข้ันตอนการปรับปรุง (Improve phase) 

 จากการทดลองวิเคราะห์ความแปรปรวนเพ่ือกลัน่กรองปัจจยัต่าง ๆ (Screening factor)     

มีปัจจยัตอ้งปรับปรุง สาเหตุ ซ่ึงเป็นแนวทางในการปรับปรุงนั้นสรุปในตารางดา้นล่าง 

 

ตารางท่ี  4-15  ขอ้บกพร่องทั้ง 2 ปัญหา 

 

ลาํดบัที ่ ปัญหา สาเหตุข้อบกพร่อง เคร่ืองมอืที่ใช้ปรับปรุง 

1 ขนาดสารเคมีไม่

สม ํ่าเสมอ 

พบว่า ลกัษณะขนาดของ

สารเคมีไม่สม ํ่าเสมอ 

กาํหนดมาตรฐานขนาดของ

วตัถุดิบก่อนท่ีจะมี                  

การรับเขา้และอนุมติัใชง้าน 

2 มีเศษสารเคมีคา้งใน

เคร่ืองผสม 

ลกัษณะท่ีพบ 

1.  คา้งบนแรม 

2.  คา้งบนขอบของ 

หอ้งผสม 

จากการสงัเกตฟุ้งขณะ 

กดแรมและระหว่างท่ีทาํ 

การผสม 

1.  กาํหนดมาตรฐานวิธีการ

ทาํงานใหท้าํความสะอาด

ระหว่างทาํการผสม 

2.  ปรับปรุงขอบเคร่ืองผสม

ใหส้ามารถเป่า                    

ทาํความสะอาดไดอ้ตัโนมติั 

  

 1.  การจดัทาํมาตรฐานขั้นตอนการตรวจสอบ (Operation standard) 

 แนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องในปัญหาขนาดวตัถุดิบไม่สมํ่าเสมอไดมี้                   

การกาํหนดใหข้ั้นตอนการตรวจรับวตัถุดิบใหมี้การตรวจวดัขนาด Particle size ในกลุ่มสารเคมีท่ีมี

เจอปัญหาเร่ืองการกระจายตวัไม่ดีอยูบ่่อยคร้ัง และไดมี้การกาํหนดสเป็คมาตรฐานขนาด Particle 

ช่วงท่ีสามารถยอมรับได ้  
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ตารางท่ี 4-16   ตวัอยา่งมาตรฐานการกาํหนดสเป็คขนาดของวตัถุดิบ-ผงแป้งสาํหรับใชเ้ป็น 

   สารตวัเติม 

      

Content Residue on 

325 mesh 

(%) 

Brightness (dry 

powder) 

(-) 

Moisture 

content 

(%) 

DOP 

absorption 

(g/100g) 

Median size 

(d50) 

(micron) 

Spec 0.05 Max 97.50 Min 0.20 Max 32.00 Max 4.00-6.00 

Method ASTM C-110 Spectrophotometer Infared rays ASTM D281-

84 

Laser 

diffraction 

Content Top cut (d97) 

(Micron) 

- - - - 

Spec 25 Max - - - - 

Method Laser 

diffraction 

- - - - 

 

 ซ่ึงจะมีรายละเอียดเก่ียวกบัขนาดของสารเคมีเพ่ิมเขา้ทางดา้นขวาของตารางในหวัขอ้ 

Median size (4-6 micron)  นอกจากนั้นในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องในปัญหาขนาดวตัถุดิบ           

ไม่สมํ่าเสมอไดมี้การกาํหนดใหข้ั้นตอนการตรวจรับวตัถุดิบใหมี้การตรวจวดัขนาด Particle size   

ในกลุ่มสารเคมีท่ีมีเจอปัญหาเร่ืองการกระจายตวัไม่ดีอยูบ่่อยคร้ัง และไดมี้การกาํหนดสเป็ค

มาตรฐานขนาด  Particle ช่วงท่ีสามารถยอมรับได ้ บนัทึกผลลงใน X-chart  และรายงานขอ้มลู                     

ดงัตวัอยา่ง  
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ภาพท่ี 4-14  ขอ้มลูการกาํหนดกาํหนดสเป็คมาตรฐานขนาด Particle ช่วงท่ีสามารถยอมรับได ้

    บนัทึกผลลงใน X-chart   

 

 2.  แนวทางในการปรับปรุงและแกไ้ขขอ้บกพร่องในปัญหาการตกคา้งของเศษวตัถุดิบ

ไดก้าํหนดแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขดงัน้ี 

 ขั้นตอนท่ี 1  เปิดฝาครอบทาํความสะอาดเพ่ือกวาดสารเคมีท่ีตกคา้ง 

 

 

 

 

 

 

   

 
 

ภาพท่ี 4-15  ขั้นตอนเปิดฝาครอบทาํความสะอาดเพ่ือกวาดสารเคมีท่ีตกคา้ง 

  

 ขั้นตอนท่ี 2 กรณีท่ีเห็นว่ายางติดใตห้วัแรมใหดึ้งยางออกจาหวัแรมใส่ในแบ็ทถดัไป  

(เศษยางแบ็ทสุดทา้ยใหท้ิ้ง) 
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ภาพท่ี 4-16  การดึงยางออกจาหวัแรม 

 

 นอกจากนั้นไดร้ะดมความคิดจากทีมงานเพ่ือทาํการปรับปรุงเคร่ืองจกัรเพ่ือแกไ้ขในส่วน

ของบริเวณท่ีมีสารเคมีตกคา้งใหส้ามารถทาํความสะอาดไดง่้ายข้ึนหรือเหลือสารเคมีตกคา้งนอ้ยลง  

ซ่ึงทางทีมไดมี้การออกแบบหวัแรมใหม่ใหมี้มุมลาดเอียงเพ่ือใหส้ารเคมีสามารถไหลลงได ้                        

ไม่ตกคา้ง และสามารถเป่าลมทาํความสะอาดไดเ้ลยโดยการติดตั้งระบบเป่าลมทาํความสะอาด 

 

       

     

 

 

 

 

 

  ภาพก่อนการปรับปรุง                                   ภาพหลงัการปรับปรุง                                       

 

ภาพท่ี 4-17  ภาพก่อนและหลงัการปรับปรุง                                   
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ตารางท่ี 4-17  มาตรฐานขั้นตอนการนาํเสนอแนวทางการปรับปรุง 

 

 

ข้ันตอนการควบคุม (Control phase) 

 การควบคุมขอ้บกพร่องต่าง ๆ ซ่ึงจะมีผลทั้งทางตรงและทางออ้ม ตอ้งทาํการควบคุม

ระบบการทาํงานเพ่ือจะไม่ใหเ้กิดปัญหาซํ้าอีก หรือเป็นการตรวจติดตามปัญหาอยา่งต่อเน่ืองเพ่ือดู

ความผดิปกติของกระบวนการและตอ้งควบคุมทั้งปัจจยัภายในและภายนอกดว้ย โดยไดท้าํ                      

การออกแบบและจดัสร้างวิธีการติดตามผลและเอกสารการปฏิบติังานในการควบคุมคุณภาพ ดงัน้ี 

 1.  ปรับปรุงมาตรฐาน สเป็คการตรวจรับวตัถุดิบโดยการเพ่ิมสเป็คของขนาด Particle 

size ไวใ้นมาตรฐานการรับเขา้วตัถุดิบและข้ึนทะเบียนพร้อมทั้งขยายผลไปยงัวตัถุดิบตวัอ่ืน ๆ 

 

กระบวนการ สาเหตุของ

ปัญหา 

แนวทางการ

ปรับปรุง 

จุดมุ่งหมาย การประเมนิผล 

ผลิตคอม

ปาวด ์

ขนาดเมด็วตัถุดิบ

ไม่เท่ากนั 

ตรวจสอบ

คุณภาพวตัถุดิบ

อยา่งสมํ่าเสมอ 

ลดปริมาณ

ของเสียขณะ

กระบวนการ

ผลิตและ 

มีปริมาณการสูญเสีย

ลดลง 

 

 มีเศษวตัถุดิบ

ตกคา้ง 

ปรับปรุง

เคร่ืองจกัร 

ลดการคา้ง

วตัถุดิบ 

ไม่มีเศษวตัถุดิบตกคา้ง 
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ภาพท่ี 4-18  การตรวจรับวตัถุดิบโดยการเพ่ิมสเป็คของขนาด Particle size ไวใ้นมาตรฐาน 

    การรับเขา้วตัถุดิบ 
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ตารางท่ี 4-18  เปอร์เซ็นตก์ารสูญเสียของปัญหาซ่ึงเกิดข้ึนหลงัจากการดาํเนินจากการดาํเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตไลน์ F1 

ยอดการผลติ เดือน ม.ค ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 

 
นํ้าหนกั (กก) 1907989.74 1640179.31 1922669.18 1367001.11 1647222.46 1722916.66 1982807.24 1864102.85 1982108.11 16036997 

ยอดของเสียใน

กระบวนการ 

แบ็ทท ์ 32 12 17 14 14 17 16 9 17 148  

นํ้าหนกั (กก) 2049 894.25 1247.87 1090.41 1317 1017 1200.17 741.35 1241.4 10798.45 

ยอดของเสียจากลูกคา้ 

แบ็ทท ์ 1 14 2 3 2 7 3 2 0 34 

นํ้าหนกั (กก)  75 927.37 50 319.54 89.65 394.48 516.74 90.06 0 2462.84 

ยอดของเสียรวม

ทั้งหมด 

แบ็ทท ์ 33 26 19 17 16 24 19 11 17 182 

นํ้าหนกั (กก) 2124 1821.62 1297.87 1409.95 1406.65 1411.48 1716.91 831.41 1241.4 13261.29 

% ของเสีย % ของเสียโดยแบ็ทท ์ 0.16 0.14 0.09 0.12 0.09 0.13 0.08 0.05 0.08 0.94 

% โดยนํ้าหนกั 0.11 0.11 0.07 0.10 0.09 0.08 0.09 0.04 0.06 0.75 
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ภาพท่ี 4-19  กราฟการติดตามขอ้มลูดว้ย  Control chart 

 

 2.  ผลการเก็บขอ้มลูหลงัทาํการควบคุมขอ้บกพร่อง  

 วตัถุประสงคใ์นการทาํงานการวจิยัฉบบัน้ี คือ เพ่ือลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิตคอมปาวด ์โดยประยกุตใ์ชห้ลกัการ DMAIC ซ่ึงหลงัจากการดาํเนินงานแกไ้ข

ปัญหา ทีมงานทาํการนาํเสนอผลการเก็บขอ้มลูใหม่หลงัการปรับปรุงในส่วนของผลการดาํเนินงาน

ภายใน เพ่ือทาํการเปรียบเทียบผลการเกิดปัญหาก่อนและหลงัการปรับปรุงรวมถึงทาํการควบคุม

ปัจจยัต่าง ๆ พบว่าของเสียมีปริมาณลดลง 

 

 

 

 



74 

 
 

ภาพที  4-20  ขอ้มลูเปอร์เซ็นตก์ารสูญเสียภายหลงัการแกไ้ขปรับปรุง 

 

 
 

ภาพท่ี 4-21  แนวโนม้การเกิดปัญหาของเสียและส่งมอบถึงลกูคา้   
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 โดยเม่ือทาํการเปรียบเทียบขอ้มลูสถิติขอ้มลูของเสียยอ้นหลงัก่อนการปรับปรุงและ                 

หลงัการปรับปรุงพบว่า มีจาํนวนการสูญเสียของของเสียในกระบวนการผลิตคอมปาวดเ์ทียบ 

จากจาํนวนนํ้ าหนกัลดลงจาก  0.09 เป็น 0.07 คิดเป็นร้อยละ 22.22  และหลงัจากการการปรับปรุง

กระบวนการของเสียของกระบวนการลดลงจาก 900 ppm เป็น 700 ppm  และค่าซิกมาใหม่ 

ของกระบวนการมีค่าเพ่ิมข้ึนจาก  4.61  เป็น 4.69 
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บทท่ี 5 

สรุป อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

 ในการวจิยัเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตยางคอมปาวดโ์ดยการประยกุตใ์ช้

กระบวนการทาง ซิกส์-ซิกมา:  กรณีศึกษาบริษทัผลิตคอมปาวดแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง มี

วตัถุประสงค ์เพ่ือศึกษาปัญหาและสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดของเสีย และเพ่ือหาแนวทางในการลดของเสีย

ท่ีเกิดในกระบวนการผลิตโดยใชก้ระบวนการแนวทางของ ซิกส์ซิกม่า โดยใชห้ลกัการ DMAIC ซ่ึง

เป็นกระบวนการหลกัของแนวทางซิกส์ ซิกม่า จากผลการศึกษาสามารถสรุปไดถึ้งเหตุลและผลได ้

เสนอแนวทางการปรับปรุงจากผลการศึกษาไดด้งัต่อไปน้ี 

 

สรุปผลการวจิยั 

 1.  จากผลการศึกษาขั้นตอนการผลิต พบว่า ในขั้นตอนเลือกปัญหาทาํการเลือกปัญหา 

ของเสียท่ีเกิดข้ึนในไลนก์ารผลิตท่ีเกิดของเสียมากท่ีสุดคือ ไลน์ F1 จากการรวบรวมขอ้มลู 6 เดือน

โดยมีของเสียเกิดข้ึนจากกระบวนการมากท่ีสุด โดยมีค่า แบ็ทท ์เท่ากบั 148 โดย คิดเป็นร้อยละ 0.94 

ของยอดแบ็ททก์ารผลิตทั้งหมด หรือ จาํนวนนํ้ าหนกัของเสียทั้งหมด 10,798.45 กิโลกรัม  

 2.  ขั้นตอนการวดั โดยทาํการศึกษาขั้นตอนการไหลขบวนการท่ีเกิดของเสียมากท่ีสุด 

โดยพบว่า มีของเสียเกิดท่ีกระบวนการผสมสารเคมีโดยวตัถุดิบ โดยทาํการวิเคราะห์สาเหตุ พบว่า 

เกิดจากสาเหตุ 2 ประการ ไดแ้ก่ ขนาดวตัถุดิบไม่สมํ่าเสมอ และการตกคา้งของเศษวตัถุดิบ 

 3.  ขั้นตอนการวิเคราะห์ โดยนาํปัญหาท่ีเกิดข้ึน 2 สาเหตุ มาวิเคราะห์ถึงตน้ตอปัญหา 

พบว่า ขนาดของวตัถุดิบไม่สมํ่าเสมอเกิดจาก ในไลน์ F1 ซ่ึงเป็นไลน์ท่ีพบปัญหาเร่ืองการกระจาย

ตวัมากท่ีสุดในกระบวนการดงักล่าวจะมีการนาํวตัถุดิบท่ีมีลกัษณะเป็นเมด็มาผสมในแต่สูตรของ

ผลิตภณัฑ ์ซ่ึงจากการท่ีเมด็วตัถุดิบไม่สมํ่าเสมอส่งผลใหเ้กิดการแตกตวัไม่สมํ่าเสมอ ในขั้นตอน

ดงักล่าวทาํใหเ้กิดของเสียข้ึน และการตกคา้งของวตัถุดิบบริเวณเคร่ืองผสมซ่ึงประกอบดว้ยเศษ 

สารเคมีท่ีคา้งบนหวัแรม ทาํใหส้ารเคมีท่ีตกคา้งบริเวณขอบของเคร่ืองผสม เม่ือมีการตกคา้งบนขอบ

และร่วงลงไปผสมกบัคอมพาวดท่ี์ถกูผสมเขา้กนัอยา่งดีก่อนหนา้น้ีแลว้ ส่วนสารเคมีท่ีตกลงไป                    

ทีหลงัจะกลายเป็นส่วนท่ีกระจายตวัไม่ดีเพราะไม่ไดถ้กูผสมในขั้นตอนหนา้นั้น โดยทาํการพิสูจน์

สาเหตุโดยใชก้ารประเมินความสามารถของระบบวดัแบบขอ้มลูนบั โดยใชก้ารสุ่มทดสอบขนาด

วตัถุดิบ พบว่าขนาดของวตัถุดิบมีการกระจายตวัแบบไม่ปกติ หรือไม่มีความสมํ่าเสมอของขนาด

นัน่เอง และทาํการวดัปริมาณสารตกคา้ง คิดเป็นเปอร์เซ็นตก์ารสูญเสียโดยใชสู้ตร  FE-212BX นั้น
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แบ็ทไซดก์ารผสมแต่ละคร้ังเท่ากบั 65 กิโลกรัม จากปริมาณสารเคมีท่ีตกคา้งนั้นเราวดัได ้1.80-2.20 

เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงเท่ากบั 1.17-1.43 กิโลกรัมต่อคร้ัง ท่ียงัมีจาํนวนสารเคมีไม่ไดถ้กูผสมและปนเป้ือน 

ลงไปหลงัผสมเสร็จ และเป็นสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดส่วนท่ีไม่กระจายตวัและกลายเป็นปัญหาคุณภาพ 

 4.  ขั้นตอนการปรับปรุง มีการกาํหนดนาํเสนอวิธีการปรับปรุงมาตรฐานโดยจดัทาํลาํดบั

ขั้นตอน (Step check) ตามท่ีมาตรฐานไดก้าํหนดไวเ้พ่ือใหเ้ขา้ใจถึงความสาํคญัและผลท่ีจะตามมา

หากไม่ทาํการปรับตั้งค่าของเคร่ืองจกัรตามท่ีกาํหนด และตรวจสอบสภาพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกั

เพ่ือใหมี้ความชดัเจน หลงัจากนั้นนาํสารเคมีท่ีผา่นการวดัขนาดท่ีอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานมาเขา้สู่

กระบวนการและวดัปริมาณการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนและแนวทางในการแกไ้ขขอ้บกพร่องโดย

กาํหนดใหมี้ขั้นตอนการตรวจรับวตัถุดิบใหมี้การตรวจวดัขนาด Particle size ในกลุ่มสารเคมีท่ีมี  

เจอปัญหาเร่ืองการกระจายตวัไม่ดีอยูบ่่อยคร้ัง และไดมี้การกาํหนด สเป็คมาตรฐานขนาด Particle                    

ช่วงท่ีสามารถยอมรับได ้และแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องในปัญหาการตกคา้งของ

วตัถุดิบ การทาํความสะอาด กรณีท่ีเห็นว่ายางติดใตห้วัแรมใหดึ้งยางออกจาหวัแรมใส่ในแบ็ทถดัไป 

รวมทั้งการปรับปรุงเคร่ืองจกัรใหมี้รูปร่างท่ีทาํใหส้ารเคมีไม่สามารถตกคา้งได ้

 5.  ขั้นตอนการควบคุม โดยทาํการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาและควบคุมปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้ง  

2 สาเหตุและนาํมาวดัปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน ไดแ้ก่ การปรับปรุงมาตรฐานสเป็คการตรวจรับ

วตัถุดิบโดยการเพ่ิมสเป็คของขนาด Particle size ไวใ้นมาตรฐานการรับเขา้วตัถุดิบและข้ึนทะเบียน 

การควบคุมขอ้บกพร่อง พบว่า เม่ือทาํการเปรียบเทียบขอ้มลูสถิติขอ้มลูของเสียยอ้นหลงัก่อน                     

การปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงพบว่า มีจาํนวนการสูญเสียของของเสียในกระบวนการผลิต                       

คอมปาวดเ์ทียบจากจาํนวนนํ้ าหนกัลดลงจาก 0.09 เป็น 0.07 คิดเป็นร้อยละ 22.22  

 จากปริมาณของเสียท่ีลดลงจาก 0.09 เป็น 0.07 นั้นทาํใหข้องเสียมีปริมาณลดลงจาก 

4,228 เป็น 3,789.72 กิโลกรัม (กก.) ทางงานวิจยัน้ีผูว้จิยัใชร้าคากลางประมาณท่ี 80 บาทต่อ

กิโลกรัม เพ่ือคาํนวณตน้ทุนจากของเสียท่ีลดลงทาํใหต้น้ทุนลดลง 35,068.4 บาท   

  

อภปิรายผลการวจิยั 

 จากผลการวิจยัเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตยางคอมปาวดโ์ดยการประยกุต์

กระบวนการทาง ซิกส์-ซิกมา: กรณีศึกษา บริษทัผลิตคอมปาวดแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง สามารถ

อภิปรายผลตามวตัถุประสงคก์ารวจิยัไดด้งัน้ี  

 1.  การศึกษาปัญหาและสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดของเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิตคอมปาวด ์

จากการศึกษาพบว่า ของเสียท่ีเกิดข้ึนในการผลิตคอมปาวดเ์กิดข้ึนในส่วนของกระบวนการผลิต              

ในขั้นตอนของผสมสารเคมีหรือโดยสาเหตุจากวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผสมมีขนาดไม่สมํ่าเสมอหรือ                

 



78 

มีการตกคา้งของสารเคมีและวตัถุดิบรอบบริเวณเคร่ืองผสมซ่ึงส่งผลกระทบใหก้ระบวนการผลิต                 

มีประสิทธิภาพนอ้ยลงการนาํหลกัการ DMAIC ซ่ึงเป็นแนวทางหลกัของซิกส์-ซิกมา ซ่ึงจะมี

ขั้นตอนของหลกัการทั้ง 5 ขั้นตอนมาใชว้ิเคราะห์หาสาเหตุ แนวทางการปรับปรุงแกไ้ข การสร้าง

มาตรฐาน การควบคุมการผลิตใหเ้กิดของเสียนอ้ยท่ีสุดหรือสามารถลดปริมาณของเสียใหน้อ้ยลง

ท่ีสุด รวมทั้งถือเป็นเคร่ืองมือท่ีสามารถวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาไดอ้ยา่งตรงจุดดว้ยการระดม

สมอง (Brainstorming) เพ่ือรวบรวมหาสาเหตุร่วมกนั โดยการวิเคราะห์คร้ังน้ีใชเ้คร่ืองมือ ไดแ้ก่ 

แผนภูมิตน้ไม ้(Tree diagram) ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพ่ือกาํหนดปัจจยัท่ีจะนาํมา

พิจารณาจากนั้นดาํเนินการปรับปรุงโดยอาศยัการออกแบบทดลอง และการรวบรวมขอ้มลูปริมาณ

ของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละไลน์การผลิตคอมปาวด ์โดยพบกระบวนการท่ีมีของเสียมากท่ีสุดนาํไปสู่

การเป็นกรณีศึกษาในการศึกษาเชิงลึกในขั้นตอนนั้น ๆ และนาํไปสู่การวิเคราะห์ปัญหาซึงเกิดจาก

ปัจจยัจากขนาดวตัถุดิบ และการตกคา้งของวตัถุดิบ นาํไปสู่การดาํเนินการแกไ้ข ปรับปรุงจน

สามารถลดปริมาณของเสียได ้ร้อยละ 22.2 ผลการศึกษาท่ีไดส้อดคลอ้งกบัปารเมศ ชุติมา   

และภาณุ  ชุดเจือจีน (2550) ไดท้าํการวิจยัเร่ืองการประยกุต ์ซิกส์ ซิกมา ลดของเสียจากการพ่นสี

รองพ้ืน ในกระบวนการผลิตกล่องนาฬิการาคาแพง โดยมีวตัถุประสงคใ์นการศึกษาเพ่ือปรับปรุง

ของผลิตภณัฑต์ามแนวความคิดของ ซิกส์ซิกมา โดยใชห้ลกัการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติเป็นสาํคญั  

พบว่าการควบคุมคุณภาพวตัถุดิบสามารถลดความผนัแปรของกระบวนการได ้และผลการศึกษา

ของ สุนิสาน คาํสุข และคณะ (2549) ระบบการป้องกนัการเกิดของเสียในการบวนการผลิตเป็น

การศึกษาเพ่ือหาแนวทางในการลดของเสียในโรงงานผลิตส่ิงทอแผนกชุดผลิตแผน่เสน้ในโดย

เคร่ืองมือท่ีใหใ้นการวิเคราะห์ปัญหาคือการวิเคราะห์ 7 อยา่ง และการวิเคราะห์ปรากฏการณ์ทาง

กายภาพ ซ่ึงจากการวิเคราะห์เพ่ือคน้หาสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดของเสียดงักล่าว ทาํใหท้ราบสาเหตุท่ี

แทจ้ริง และแนวทางแกปั้ญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในหลายแนวทาง ประกอบดว้ยการจดัทาํมาตรฐาน 

เพ่ือแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากผูท่ี้ปฏิบติังาน การซ่อมแซมการชาํรุดสึกหรอ รวมถึงการจดัทาํแผนก

บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร มาตรฐานการตรวจสอบการทาํงานของเคร่ืองจกัร ผลท่ีไดจ้ากโครงการน้ี  

คือ สามารถลดของเสียหลงัจากทาํการปรับปรุงไดเ้ท่ากบั 14.9 เปอร์เซ็นต ์ของเสียทั้งหมด  

และไดจ้ดัทาํมาตรฐานการปฏิบติังาน และแผนการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร เผือ่ท่ีจะนาํไปปฏิบติัและ

ปรับปรุงวิธีการทาํงาน เพ่ือลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตต่อไป  

 

ข้อเสนอแนะทีไ่ด้จากการวจิยั 

 จากการศึกษาพบว่าการนาํหลกัการ DMAIC มาใชใ้นการการลดของเสียในกระบวนการ

ผลิตยางคอมปาวดโ์ดยการประยกุตใ์ชก้ระบวนการทางซิกส์-ซิกมา โดยจากการศึกษาพบว่า 
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มีสามารถลดปริมาณของเสียลงไดใ้นขบวนการผสมสารเคมี หรือสามารถลดปริมาณของเสียลงได้

ร้อยละ 22.22 ในระยะเวลา 6 เดือน ดงันั้นจากผลการศึกษาท่ีไดส้ามารถนาํมาใชเ้ป็นแนวทาง                  

ในการท่ีจะนาํหลกัการซิกส์-ซิกมา โดยหลกัการ DMIAC มาใชต้ั้งแต่เร่ิมตน้ของกระบวนการผลิต

ทั้งหมด โดยศึกษาในแต่ละขบวนการ โดยเร่ิมจากขบวนการท่ีมากท่ีสุด ไปยงัขบวนการท่ีนอ้ยท่ีสุด

ทั้งน้ีเพ่ือช่วยลดปริมาณของเสียใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุดและมีการติดตามประเมินผลอยา่งต่อเน่ืองและ                  

จริงจงัอนันาํไปสู่การเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตต่อไป  

 

ข้อเสนอแนะในการวจิยัคร้ังต่อไป 

 1.  ในการศึกษาคร้ังต่อไป ในกรณีท่ีมีการเพ่ิมเติมโดยการนาํหลกัการ DMAIC                        

มาประยกุตใ์ชใ้นขั้นตอนอ่ืนหรือสามารถนาํหลกัการดงักล่าวไปปรับปรุงใชใ้นกระบวนการผลิต                 

ในขั้นตอนอ่ืน ๆ ตั้งแต่เร่ิมขบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตใหม้ากยิง่ข้ึน

ส่งผลต่อการลดตน้ทุนการผลิตซ่ึงส่งผลประโยชน์สูงสุดแก่องคก์ร  

 2.  ทาํการศึกษาเปรียบเทียบโดยนาํหลกัการอ่ืน ๆ เพ่ือทราบถึงความแตกต่างและ

เปรียบเทียบของเสียของแต่ละหลกัการเพ่ือใหมี้ความหลากหลายเคร่ืองมือและสามารถลดปริมาณ

ของเสียไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
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TCU 1 °C
TCU 2 °C

Spec. 
Ram-

Step 
time

temperature Energy Cycle 
time

U Dow [N/cm²] [s] [°C] [kJ] [s]
X 0 74.0 30 0
X 0 0.4 30 74
X 0 16.7 38 74

X 50 53.1 53 91
X 0 21.5 44 143
X 0 22.3 44 166

X 50 80.1 126 188
X 0 11.0 106 268

X 50 74.3 165 279
X 50 30.7 137 353
X 0 7.9 132 384

°C
06:24

Manual:

Dumptemp.:
Display: 165 °C 1031 149

11 กลับสู่สภาวะพร้อมใช้งาน 22 276 281 3
10 ทิ�งยาง 40 338 766 4
9 ผสมเวลาอย่างน้อย 40 วินาที 45 697 873 55
8 ทําความสะอาด 10 วินาที 25 296 573 2
7 ผสมเวลาอย่างน้อย 80 วินาที 40 722 1031 49
6 โหลดคาร์บอนแบล็ค (Fix carbon black 53.53 20 292 333 0
5 โหลดเคมี 20 278 293 0
4 ผสมเวลาอย่างน้อย 53 วินาที 45 288 403 36
3 โหลดพอลิเมอร์ 20 283 316 0
2 เริ�มผสมอุณหถูมิน้อยกว่า 80 องศาเซลเซียส 20 0 0 0
1 รอชั�งวัตถุดิบ 20 276 377 0

No. [1/min] [A] [A] [...]

°CLine: P 

Process step Ram 
Position

Rotor 
Speed

mean value 
of the 

maximum 
of the 

Revolutio
ns

Recipe: xxx Start of order: 05/07/15 01:23 0
TCU 3 0

Printed by:
Water Temperatures:

Order: 2015-07-04 20:04:25 Customer Batch: 2241 0

Step Report Printed 
Line: P(GK 250E)
Station: PKS-ONLINE-01

TCU 1 °C
TCU 2 °C

Spec. 
Ram-

Step 
time

temperature Energy Cycle 
time

U Dow [N/cm²] [s] [°C] [kJ] [s]
X 0 220.4 56 0
X 0 0.4 56 220
X 0 16.5 53 221

X 50 53.8 96 237
X 0 21.5 78 290
X 0 21.7 64 312

X 50 81.0 135 334
X 0 10.9 118 415

X 50 67.2 166 426
X 17 70.9 117 493

X 0 74.7 85 563

°C
09:23

Manual:

Dumptemp.:
Display: 166 °C 1069 142

11 กลับสู่สภาวะพร้อมใช้งาน 5 287 1069 0
10 ทิ�งยาง 0 85 1068 4
9 ผสมเวลาอย่างน้อย 40 วินาที 45 662 849 49
8 ทําความสะอาด 10 วินาที 25 329 699 2
7 ผสมเวลาอย่างน้อย 80 วินาที 40 693 989 51
6 โหลดคาร์บอนแบล็ค (Fix carbon black 53.53 20 284 297 1
5 โหลดเคมี 20 285 398 1
4 ผสมเวลาอย่างน้อย 53 วินาที 45 384 484 36
3 โหลดพอลิเมอร์ 20 289 328 0
2 เริ�มผสมอุณหถูมิน้อยกว่า 80 องศาเซลเซียส 20 0 0 0
1 รอชั�งวัตถุดิบ 20 277 362 0

maximum 
of the 

Revolutio
ns

No. [1/min] [A] [A] [...]

TCU 3 0 °CLine: P1(GK 250E)

Process step Ram 
Position

Rotor 
Speed

mean value 
of the 

Order: 2015-07-04 20:04:25 Customer Batch: 2242 0
Recipe: Start of order: 05/07/15 01:29 0

P1(GK 250E)
Station: PKS-ONLINE-01

Printed by:
Water Temperatures:

Step Report Printed 
Line:

TCU 1 °C
TCU 2 °C

Spec. 
Ram-

Step 
time

temperature Energy Cycle 
time

U Dow [N/cm²] [s] [°C] [kJ] [s]
X 0 97.8 62 0
X 0 0.4 62 99
X 0 16.8 61 98

X 50 53.1 73 116
X 0 21.8 58 168
X 0 21.8 53 190

X 50 80.5 136 212
X 0 11.0 115 293

X 50 64.1 165 304
X 50 30.0 140 368
X 0 7.7 135 397

°C
06:37

Manual:

Dumptemp.:
Display: 166 °C 1032 137

11 กลับสู่สภาวะพร้อมใช้งาน 21 276 280 3
10 ทิ�งยาง 40 347 802 4
9 ผสมเวลาอย่างน้อย 40 วินาที 45 701 879 46
8 ทําความสะอาด 10 วินาที 25 320 787 1
7 ผสมเวลาอย่างน้อย 80 วินาที 40 747 1032 47
6 โหลดคาร์บอนแบล็ค (Fix carbon black 53.53 20 278 283 0
5 โหลดเคมี 20 276 289 0
4 ผสมเวลาอย่างน้อย 53 วินาที 45 320 482 35
3 โหลดพอลิเมอร์ 20 287 313 0
2 เริ�มผสมอุณหถูมิน้อยกว่า 80 องศาเซลเซียส 20 0 0 0
1 รอชั�งวัตถุดิบ 20 277 382 0

maximum 
of the 

Revolutio
ns

No. [1/min] [A] [A] [...]

TCU 3 0 °CLine: P1(GK 250E)

Process step Ram 
Position

Rotor 
Speed

mean value 
of the 

Order: 2015-07-04 20:04:25 Customer Batch: 2243 0
Recipe: Start of order: 05/07/15 01:40 0

Printed by:
Water Temperatures:
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ผลการทดสอบ Particle Distribution
ชื�อวัตถุดิบ Accel M-R
หมายเลขล็อต Test Particle size(Median size) Micron ลักษณะกราฟ

204057 27.13 ปกติ
204059 43.7 ย้ายไปทางขวามาก
204062 27.41 ปกติ
204064 33.03 ปกติ
204065 34.39 ปกติ
204068 42.15 ย้ายไปทางขวามาก
204069 38.95 ปกติ
205072 33.81 ปกติ
205073 26.93 ปกติ
205076 35.81 ปกติ
205077 28.89 ปกติ
205073 26.93 ปกติ
204064 33.02 ปกติ
204065 34.39 ปกติ
207086 36.77 ปกติ
207087 41.21 ปกติ
203050 43.41 ปกติ
207086 36.76 ปกติ
207087 41.21 ปกติ
207101 30.62 ปกติ

207101(ละเอียด 47.05 ย้ายไปทางขวามาก
208106 40.52 ปกติ
209116 37.3 ปกติ

มีการ Complaint ข้อมูล ที�ค่าอนุภาคมีขนาดใหญ่ไปทาง Kawaguchi ซี�งเป็นผู้ผลิต
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TiO กราฟ

R-103

R-350

R-820

R-902+

R-902

CR-828

CR-834

การเปรียบเทียบอนุภาคแต่ละชนิด 
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การรายงานปัญหาคุณภาพ 
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ประวัติย่อของผู้วิจัย 

 

ช่ือ-สกุล นายมนตรี  มีชยั 

วนั เดือน ปีเกิด 23 มิถุนายน พ.ศ. 2522  

สถานท่ีเกิด จงัหวดัตรัง  

สถานท่ีอยูปั่จจุบนั 186/97  ถนนริมนํ้ า ตาํบลเชิงเนิน อาํเภอเมือง  

  จงัหวดัระยอง 

ตาํแหน่งและประวติัการทาํงาน      

 พ.ศ. 2545-ปัจจุบนั บริษทั พีไอ อินดสัทรี จาํกดั  

ประวติัการศึกษา 

 พ.ศ. 2544 วิทยาศาสตรบณัฑิต (พอลิเมอร์) 

  มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร์ (วิทยาเขตหาดใหญ่)  

 พ.ศ. 2559 บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต (บริหารธุรกิจ สาํหรับผูบ้ริหาร) 

  วิทยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา 
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