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Cpk ดีขึน้จาก 0.83 เป็น 1.53 เป็นไปตามมาตรฐานยอมรับ Cpk 1.33 และอตัราสว่นของเสียเฉลี่ยหลงั
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            This research applies the concept of Lean Six Sigma to improve the process. The 

purpose is to reduce the defect rate which occur by torque and resonance and reduce lead 

time of the hard disk pivot manufacturing process. 

            This research is divided into two parts: first part is to improve defect rate of torque and 

resonance. This research consists of five phases Which align to Six sigma concept. We start 

with define the problem, defining the purpose and scope of the improvement. In the 

measurement phase, we analyze the measurement system and define the KPIV that are 

affected by the torque and resonance. Design of experiment was used in the analysis phase. 

The optimum level of each factor is defined in the improvement phase. For the control phase, 

we verify the effectiveness and result by using the control plan. The results after improvement 

shown that the average torque is increased from 0.63 gf.cm. to 0.79 gf.cm. This result is 

affected to Cpk which is increased from 0.75 to 1.55 and resonance is increased from 12.65 

kHz. to 12.99 kHz. This result is affected to Cpk which is increased from 0.83 to1.53 according 

to acceptable Cpk, 1.33 and defect rate reduced from 2% to 0.78% and reduce scrap cost by 

year refer production forecast from 2,055,563 bath/year to be 858,367bath/year. 

             The second part of research is to reduce the manufacturing lead time. For the 

research methodology, we study and collected data on hard disk pivot manufacturing process 

gathered the problems and analyzed the data by using the classification table of the waste in 

order to accomplish for the solutions. Then gathered the solution by applied Lean 

methodology as reduced waste of unnecessary motion and inappropriate process. The result 

after improvement reduced from 4.53 days to 2.91 days.    
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บทที่  1 

บทนํา 
 

ปัจจบุนัการดําเนินธุรกิจมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา  ทัง้ในเร่ืองความต้องการของลกูค้า

ท่ีเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็ว  การแขง่ขนัท่ีเพิ่มขึน้จากบริษัทคูแ่ขง่   อีกทัง้ต้นทนุในการผลิตท่ีมีการ

ปรับตวัสงูขึน้  สิ่งตา่งๆเหลา่นี ท้กุองค์กร ไมส่ามารถหลีกเล่ียงได้ ดงันัน้เพ่ือความอยูร่อดในธุรกิจ 

องค์กรต้องสร้างกลุยทุธ์โดยมีจดุมุง่หมายหลกัคือ เพ่ือให้ลกูค้าเกิดความพงึพอใจสงูสดุ  

ในอตุสาหกรรมการผลิตชิน้สว่นฮาร์ดดสิก์เป็นอีกอตุสาหกรรมประเภทห นึง่นอกจากจะมี

การแขง่ขนัทางด้านราคาแล้ว คณุภาพและการสง่มอบเป็นปัจจยัท่ีสําคญัท่ีลกูค้าจะนํามา

พิจารณา ซึง่แนวทางท่ีจะ สามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้  โดยมีกลยทุธ์ท่ีสําคญันัน่

คือ ผลิตภณัฑ์มีคณุภาพท่ีดีขึน้  ด้วยต้นทนุการผลิตท่ีต่ําลง อีกทัง้ยงัพยายาม ทําการลดความ

สญูเสีย (Waste) ตา่ง ๆ ของกระบวนการผลิต และหาวิธีในการกําจดัปัญหาเหลา่นัน้ให้หมดไป 

เพ่ือจะทําให้สินค้าเป็นท่ีพงึพอใจของลกูค้า 

1.1 ข้อมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 โรงงานกรณีศกึษาเป็นโรงงานผลิตแกนยดึหวัอา่นสําหรับฮาร์ดดสิก์ หรือเรียกอยา่งหนึง่วา่ 

ไพวอท(Pivot) เพ่ือสง่ขายทัง้ภายในและภายนอกประเทศ โดยท่ีสินค้าทัง้หมดเป็นการผลิตแบบ

ผลิตตามสัง่ (Make-to-order) โดยมีรูปแบบของผลิตภณัฑ์ซึง่ทําการแบง่ประเภทตามประเภทของ

เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตเป็น 2 ประเภท คือ  

ประเภทท่ี 1 ผลิตโดยใช้เคร่ืองจกัรอตัโนมตัิ (Auto Assembly Machine) โดยมีระยะเวลา

นําในกระบวนการผลิตสินค้าโดยเฉล่ีย 1.0 วนั 

ประเภทท่ี 2 ผลิตโดยใช้เคร่ืองจกัรก่ึงอตัโนมตัิ (Semi Auto Assembly Machine) โดยมี

ระยะเวลานําในกระบวนการผลิตสินค้าโดยเฉล่ีย 2.2 วนั 

โดยท่ีสินค้าในแตล่ะประเภทการผลิตดงักลา่วนัน้เป็นการนําชิน้สว่นตา่งๆ เชน่ บอลแบร่ิง 

(Ball Bearing) ชาฟท์ (Shaft) สเปเซอร์ (Spacer) และสลีฟ (Sleeve) มาทําการประกอบเข้า

ด้วยกนัโดยใช้กาวเป็นตวัชว่ยในการยดึตดิกนัระหวา่งชิน้ส่วนตา่งๆท่ีกลา่วมาข้างต้น ดงัภาพท่ี 1.1  

   



2 

              

 

 

 

ภาพท่ี 1.1 ผลิตภณัฑ์แกนยดึของหวัอา่นในฮาร์ดดสิก์หรือไพวอท (Pivot)  

ลกัษณะของการวางผงัโรงงานเป็นแบบตามกระบวนการ (Process Layout) ท่ีแตล่ะสถานี

งานผลิต  มีกลุม่เคร่ืองจกัร และอปุกรณ์ท่ีใช้งานประเภทเดียวกนัอยูใ่นกลุม่เดียวกนั และมีการ

เคล่ือนท่ีคือพนกังานเคล่ือนท่ีเข้าหางาน ซึง่ทําให้เกิดความยืดหยุน่ในการผลิตสงู เพ่ือเอือ้ตอ่ความ

หลากหลายของผลิตภณัฑ์ท่ีทําการผลิต  โดยกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ทัง้  2 ประเภทมี

กระบวนการท่ีใช้ในการผลิตเหมือนกนั มีความแตกตา่งกนัตามประเภทของเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการ

ผลิตเทา่นัน้ โดยกระบวนการท่ีใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์ทัง้ 2 ประเภท สามารถแสดงดงัภาพท่ี 1.2     
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กระบวนการประกอบชิน้ส่วน 
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กระบวนการ 
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ความสูงชิน้งาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

              ภาพท่ี 1.2 ขัน้ตอนการผลิตด้วยแผนภมูิการไหลของงาน (Flow Chart) 
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1.2 ท่ีมาและความสาํคัญของปัญหา 

ปัจจบุนัโรงงานมีการผลิตแกนยดึหวัอา่นสําหรับฮาร์ดดสิก์ หรือ ไพวอท (Pivot) โดยเฉล่ีย 

30,000,000 ชิน้ตอ่เดือน หรือ 1,250,000 ชิน้ตอ่วนั โดยแบง่เป็นตามประเภทของการผลิตดงันี ้

ประเภทท่ี 1 ผลิตโดยใช้เคร่ืองจกัรอตัโนมตัิ  (Auto Assembly Machine) มียอดการผลิต

ประมาณ 50% ของยอดการผลิตทัง้หมด คดิเป็น 15,000,000 ชิน้ตอ่เดือน หรือ 625,000 ชิน้ตอ่

วนั โดยมีระยะเวลานําในระบวนการผลิตโดยเฉล่ีย 1.0 วนั 

ประเภทท่ี 2 ผลิตโดยใช้เคร่ืองจกัรก่ึงอตัโนมตัิ  (Semi Auto Assembly Machine) 

ประมาณ 50% ของยอดการผลิตทัง้หมด คดิเป็น 15,000,000 ชิน้ตอ่เดือน หรือ 625,000 ชิน้ตอ่

วนั โดยมีระยะเวลานําในกระบวนการผลิตโดยเฉล่ีย 2.2 วนั 

จากข้อมลูระยะเวลานําในกระบวนการผลิตข้างต้น เป็นการแสดงข้อมลูของระยะเวลานํา

ในกระบวนการผลิตโดยเฉล่ียของแตล่ะประเภทการผลิตจากผลิตภณัฑ์ทกุรุ่น ซึง่ จะเห็นได้วา่

ระยะเวลานําในกระบวนการผลิตโดยเฉล่ีย ในการผลิตของผลิตภณัฑ์ประเภทท่ี 2  หรือผลิตโดยใช้

เคร่ืองจกัรก่ึงอตัโนมตัิ  (Semi Auto Assembly Machine) มีระยะเวลานําใน กระบวนการผลิตโดย

เฉล่ีย 2.2 วนั ซึง่มากกวา่การผลิตประเภทท่ี 1 สง่ผลให้ยงัไมส่ามารถตอบสนองความต้องการของ

ลกูค้าได้อยา่งรวดเร็วและทนัทว่งที อีกทัง้ยงัก่อให้เกิดปั ญหาการสง่มอบท่ีลา่ช้าดงักลา่ว จงึ

ก่อให้เกิดแนวคดิท่ีจะลดระยะเวลานําในกระบวนการผลิตโดยทําการหาสาเหตแุละแนวทางในการ

แก้ไขปัญหาท่ีสง่ผลตอ่ระยะเวลานําใน กระบวน การผลิตท่ียาวนาน ซึง่ผู้ วิจยัจะทําการศกึษา

ผลิตภณัฑ์ประเภทท่ี 2 หรือผลิตโดยใช้เคร่ืองจกัรก่ึงอตัโนมตัิ  (Semi Auto Assembly Machine) 

และทําการเก็บข้อมลูระยะเวลานําในกระบวนการผลิตและปริมาณกา รผลิตเบือ้งต้นตามตารางท่ี 

1.1 
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ตารางท่ี 1.1 แสดงข้อมลูระยะเวลานําในกระบวนการผลิตและปริมาณการผลิต 

      ของผลิตภณัฑ์ A1-B10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางท่ี 1.1 จะเห็นได้ผลิตภณัฑ์รุ่น A1 มีระยะเวลานําในกระบวนการผลิตท่ีสงูท่ีสดุ

เทา่กบั 4.53 วนั อีกทัง้ยงัมีปริมาณการผลิตอยูใ่นระดบัท่ีคอ่นข้างสงู ผลิตภณัฑ์รุ่นนีมี้การผลิต

อยา่งตอ่เน่ือง และอายขุองผลิตภณัฑ์รุ่นนีมี้มากกวา่ 6 เดือน และทําการพิจารณาแนวโน้มความ

ต้องการจากลกูค้าอีกประเดน็เพ่ือประกอบการพิจารณา พบวา่ความต้องการของลกูค้ามีแนวโน้ม

เพิ่มมากขึน้โดยพิจารณาได้จากพยากรณ์ยอดขายจากเดือนธนัวาคม ปี 2553 ถึงเดือนมิถนุายน ปี 

2554 ดงัแสดงในภาพท่ี 1.3 จะเห็นได้วา่ปริมาณงานมีแนวโน้มท่ีเพิ่มสงูขึน้  
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ภาพท่ี 1.3 พยากรณ์ยอดขายผลิตภณัฑ์รุ่น A1 จากเดือนธนัวาคม ปี 2553 ถึง  

                    เดือนมิถนุายน ปี 2554 

จากข้อมลูระยะเวลานําในกระบวนการผลิตท่ีสงูท่ีสดุและแนวโน้มความต้องการของลกูค้า 

ท่ีเพิ่มมากขึน้อยา่งตอ่เน่ือง ผู้ วิจยัจะเลือกทําการศกึษากระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 เป็น

ผลิตภณัฑ์กรณีศกึษา ดงันัน้ผลิตภณัฑ์รุ่น A1 จงึเป็นผลิตภณัฑ์เป้าหม ายท่ีนํามาพิจารณาในการ

จดัทําแผนภาพกระแสคณุคา่ (Value Stream Mapping)  

จากการวิเคราะห์ ระยะเวลานําในกระบวนการผลิต ปริมาณการผลิตและความต้องการ

ของลกูค้า พบวา่ผลิตภณัฑ์ A1 เป็นผลิตภณัฑ์หลกัของโรงงานกรณีศกึษา ซึง่มีปริมาณความ

ต้องการเป็นจํานวนมาก โดยมีแนวโน้มเพิ่มสงูขึน้ และมีการผลิตอยา่งตอ่เน่ืองเป็นประจําทกุวนั 

ประกอบกบัเป็นกระบวนการตวัแทนท่ีผา่นกระบวนการหลกัของโรงงานกรณีศกึษา ซึง่สามารถ

นําไปขยายผลกบัผลิตภณัฑ์อ่ืนๆได้ ดงันัน้ จึ งได้คดัเลือกผลิตภณัฑ์ A1 เพ่ือนํามาปรับปรุงโดยได้

ทําการศกึษากระบวนการทํางานตามเทคนิคลีน ซึง่ทําให้ได้แผนแผนภาพกระแสคณุคา่ในสภาพ

ปัจจบุนั (Value Stream Mapping: Current State) 
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จากสภาพการผลิตในปัจจบุนัของโรงงานกรณีศกึษา พบวา่ท่ีผา่นมายงัมีการเก็บข้อมลู

ของระยะเวลานําในการผลิตไพวอท  (Manufacturing Lead time) ไมค่รอบคลมุของผลิตภณัฑ์รุ่น 

A1 ท่ีทําการศกึษา ดงันัน้ ผู้ วิจยัจงึได้ทําการเก็บข้อมลูเพ่ือหาสภาวะปัจจบุนัของระยะเวลานําใน

การผลิตไพวอท ของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ดงันี ้

1. รวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัลกูค้า 

ผู้ วิจยัได้เก็บรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัลกูค้า เชน่ ความต้องการสินค้าเฉล่ียตอ่เดือน  

ของสินค้ารุ่น  A1 และความถ่ีในการจดัสง่สินค้า เป็นต้น ซึง่แสดงได้ดงัตารางท่ี 1.2 

ตารางท่ี 1.2 ข้อมลูเก่ียวกบัลกูค้า 

2. รวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัเวลาในการทํางาน  

ผู้ วิจยัได้เก็บรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัเวลาในการทํางาน เชน่ จํานวนวนัทํางาน เวลา 

เวลาหยดุพกัทัง้หมด เป็นต้น  ซึง่แสดงได้ดงัตารางท่ี 1.3 

ตารางท่ี 1.3 แสดงข้อมลูเก่ียวกบัเวลาในการทํางาน 
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3. รวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัการปฏิบตังิาน  

ผู้ วิจยัได้เก็บรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัการปฏิบตังิาน เชน่ จํานวนพนกังาน จํานวน 

เคร่ืองจกัร รอบเวลาในการผลิต อตัราสว่นงานดี เป็นต้น ซึง่แสดงได้ดงัตารางท่ี 1.4 

ตารางท่ี 1.4 แสดงข้อมลูเก่ียวกบัการปฏิบตังิาน 

จากตารางท่ี 1.4 แสดงข้อมลูเก่ียวกบัการปฏิบตังิาน ดงันี ้ 

1. จาํนวนพนักงาน    โดยทําการขอข้อมลูจากหนว่ยงานวางแผนการผลิต และ

สํารวจข้อมลูจากแตล่ะสถานีงาน 

2. จาํนวนเคร่ืองจักร   โดยทําการขอข้อมลูจากหนว่ยงานวางแผนการผลิต และ

สํารวจข้อมลูจากแตล่ะสถานีงาน 

3. รอบเวลาในการผลิต โดยทําการเก็บข้อมลูของรอบเวลาในการผลิต  (Cycle 

time: C/T) แบง่ออกเป็น 2 ประเภท ดงันี ้

 3.1 กระบวนการประกอบโดยใช้พ นักงาน จะทําการเก็บข้อมลูจาก

พนกังานท่ีทํางานประจําทกุกะทํางาน และหาคา่เฉล่ียของรอบเวลาในการผลิตจาก

พนกังานทัง้หมด จํานวน 13 คน 
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  3.2 กระบวนการประกอบโดยใช้เคร่ืองจักร จะทําการขอข้อมลูจาก

หนว่ยงานซอ่มบํารุงและรักษาเคร่ืองจกัร และสํารวจข้อมลูจากหน้าจอของเคร่ืองจกัรท่ีสถานีงาน 

4. รวบรวมข้อมลู จํานวนชิน้งานในระหวา่งกระบวนการผลิต ในชว่งท่ี มีระดบัคงท่ี 

(ชัว่โมงท่ี 3-4 ของกะทํางาน) แล้วนํามาหาคา่เฉล่ีย ดงัตารางท่ี 1.5 

ตารางท่ี 1.5 ข้อมลูเก่ียวกบัจํานวนชิน้งานระหวา่งกระบวนการผลิต (Work In process) 
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5. รวบรวมข้อมลูเวลาในกระบวนการ โดยจําแนกออกได้ดงันี ้

5.1 เวลาท่ีสญูเสียไปกบักิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มคณุคา่ โดยทําการคํานวณระยะเวลานําใน

กระบวนการผลิต (Lead time:L/T) ด้วยการนําจํานวนชิน้งานเฉล่ียคณูด้วยรอบ

เวลาในการผลิต และหารด้วยเวลาในการทํางานสทุธิ ( 18 ชัว่โมง/วนั) 

ตารางท่ี 1.6 ข้อมลูเก่ียวกบัเวลาท่ีสญูเสียกบักิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มคณุคา่ 

 

 

 

 

5.2 เวลาท่ีใช้ในการดําเนินกิจกรรมท่ีเพิ่มคณุคา่หรืองานสทุธิ ได้แก่ เวลาท่ีใช้ในการ

ดําเนินกิจกรรมท่ีเพิ่มคณุคา่หรืองานสทุธิ ได้แก่ กระบวนการผลิตชิน้สว่นขัน้แรก กระบวนการผลิต

ชิน้สว่นขัน้ท่ีสอง กระบวนการพั กงาน กระบวนการอบงาน กระบวนการตรวจสอบคา่แรงบดิของ

ชิน้งาน กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้าย กระบวนการตรวจสอบคา่ความสงูของชิน้งาน 

กระบวนการตรวจสอบลกัษณะภายนอกของชิน้งาน กระบวนการบรรจผุลิตภณัฑ์ ซึง่พิจารณาจาก

รอบเวลาในการผลิตของแตล่ะกระบวนการ (Cycle time: C/T) 

5.3 สรุปผลรวมของเวลาท่ีสญูเสียไปกบักิจกรรมท่ีเพิ่ม/ไมเ่พิ่มคณุคา่  

ระยะเวลานําในกระบวนการผลิตรวม (Manufacturing Lead time) = 4.53 วนั 

รอบเวลาในการผลิตรวม (Total Cycle time) = 61.38 วินาที 
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จากนัน้ทําการรวบรวมข้อมลูข้างต้นและ ทําการวาดแผนภาพกระแสคณุคา่ (Value 

Stream Map) เพ่ือแสดงภาพรวมของระยะเวลานําในกระบวนการผลิต ดงัแสดงในภาพท่ี 1.4 

 

ภาพท่ี 1.4 แผนภาพกระแสคณุคา่สภาพปัจจบุนั (Current Value Stream Mapping)  

                            ของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ของโรงงานกรณีศกึษา 
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จากภาพแผนผงัแหง่คณุคา่ แสดงให้เห็นระยะเวลานําในการผลิตไพวอทโดยเฉล่ียของ

ผลิตภณัฑ์รุ่น A1 เทา่กบั 4.53 วนั ซึง่ถือวา่มีระยะเวลานําใน กระบวนการผลิตท่ียาวนาน ซึง่จาก

แนวโน้มความต้องการของลกูค้าท่ีเพิ่มสงูขึน้นัน้ ถ้าองค์กรสามารถลดระยะเวลานําในการผลิตให้

เร็วขึน้กวา่ในปัจจุ บนั จะสามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้เป็นอยา่งดีและเป็นการ

สร้างข้อได้เปรียบในการแขง่ขนัได้อีกทางหนึง่ด้วย และจากแผนภาพกระแสคณุคา่ท่ีแสดงลําดบั

ของกระบวนการผลิต ตามภาพท่ี 1.4  พบวา่ระยะเวลานําใน กระบวน การผลิตท่ียาวนาน และ

คณุภาพชิน้งานไมไ่ด้ตามท่ีกําหนด นีพ้บข้อมลูจาก  4 กระบวนการ  คือ กระบวนการประกอบ

ชิน้สว่นท่ีสอง  (Sub(2)assembly) กระบวนการพกังาน (Staging) กระบวนการผลิตชิน้สว่นขัน้

สดุท้าย (Final assembly)และกระบวนการตรวจสอบคา่แรงบดิของชิน้งานท่ีมีการตรวจจบัเจอวา่

มีอตัราสว่นงานเสียโดยเฉล่ียประมาณ 2% และจากกระบวนการมีระยะเวลาการรอคอย (Waiting 

time)ในการผลิตดงันี ้0.58 วนั 0.50 วนั 0.84 วนั และ 0.50 วนั ตามลําดบั ซึง่จากระยะเวลาการ

รอคอยทัง้ 4 กระบวนการดงักลา่ว สง่ผลให้ระยะเวลานําใน กระบวนการผลิตมากขึน้ ถ้าสามารถ

ทําการลดระยะเวลาการรอคอยเหลา่นัน้ลงได้ จะสง่ผลให้ระยะเวลานํา ในกระบวน การผลิตของ

ผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ลดลงได้อยา่งมากโดยจากการศกึษาและหาสาเหตขุองปัญหาท่ีเกิดขึน้และสง่ผล

ให้ทัง้ 4 กระบวนการมีระยะเวลานําในการผลิตท่ีคอ่นข้างนาน ดงันี ้

กระบวนการประกอบชิน้สว่นท่ีสอง  (Sub (2) assembly) มีระยะเวลานําใน กระบวนการ

ผลิตเฉล่ีย 0.58 วนั จากแผนภาพกระแสคณุคา่สภาพปัจจบุนั  (Current Value Stream Mapping) 

มีจํานวนชิน้งานในระหวา่งกระบวนการผลิตสงู ซึง่สาเหตุเกิดจากวิธีในการทํางานยงัไมเ่หมาะสม 

เชน่ การวางชิน้งานก่อนการประกอบ และอปุกรณ์ในการประกอบยงัไมเ่หมาะสม จงึสง่ผลให้มี

ระยะเวลาในการประกอบชิน้งานสู ง และมีจํานวนชิน้งานในระหวา่งกระบวนการผลิตสงูตามไป

ด้วย 

กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้าย (Final assembly) มีระยะเวลานําใน กระบวนการ

ผลิตเฉล่ีย 0.50 วนั สาเหตุเกิดจากวิธีในการทํางานยงัไมเ่หมาะสม เชน่ การวางชิน้งานก่อนการ

ประกอบ ซึง่มีสาเหตท่ีุคล้ายกบักระบวนการป ระกอบชิน้สว่นขัน้ท่ีสอง ซึง่จะทําการปรับปรุงไปใน

ลกัษณะเดียวกนั จงึสง่ผลให้มีระยะเวลาในการประกอบชิน้งานสงู อีกทัง้ยงัมีจํานวนชิน้งานใน

ระหวา่งกระบวนการผลิตสงูอีกไปด้วย 
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 กระบวนการพกังาน (Staging) ท่ีมีระยะเวลานําใน กระบวน การผลิตเฉล่ีย 0.84 วนั โดย

กระบวนการ พกังานนีเ้ป็น กระบวนการท่ี ทําการพกังานในอณุหภมูิห้องหลงัจากทําการประกอบ

ชิน้สว่นขัน้สดุท้ายเสร็จแล้วจะทําการพกังานท่ีครบตามล็อต  (500 ชิน้/ล็อต) ท่ีกําหนดไว้ใน

อณุหภมูิห้อง ตามระยะเวลาท่ีถกูกําหนดไว้ นัน่คือ 3 ชัว่โมง มีขัน้ตอนดงันี ้  ชิน้งานท่ีประกอบเสร็จ

ชิน้แรกต้ องรอชิน้งานชิน้สดุท้ายเพ่ือให้ครบจํานวนตามล็อตนัน้ เพ่ือเข้าสูก่ระบวนการพกังาน

ระยะเวลา 3 ชัว่โมง กระบวนการพกังานนีเ้ป็นกระบวนการท่ีทําให้เกิดปริมาณงานระหวา่งทํา  

(Work in process) คอ่นข้างมาก อีกทัง้ยงัต้องใช้พืน้ท่ีในการจดัเก็บชิน้งานเหลา่นัน้ด้วย จาก

ปัญหาดงั กลา่ว ระยะเวลาการพกังานจํานวน 3 ชัว่โมงของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ท่ีสง่ผลให้เกิด

ระยะเวลานําใน กระบวน การผลิตท่ีนานในปัจจบุนันัน้ ยงัไมมี่การศกึษาอยา่งจริงจงัถึงความ

จําเป็นท่ีจะต้องมีระยะเวลาการพกังานเป็น 3 ชัว่โมง จากชอ่งวา่งนีผู้้ วิจยัจะทําการศกึษาถึง

ระยะเวลาการพกังา นท่ีเหมาะสม และหากสามารถลดระยะเวลาการพกังานลงได้ โดยต้องไมมี่

ผลกระทบตอ่คณุภาพของชิน้งาน จะทําให้ระยะเวลานําใน กระบวนการผลิตสัน้ลง นัน่คือหลงัจาก

ท่ีทําการประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้ายเสร็จจะสามารถผา่นไปสูก่ระบวนการถดัไปได้ 

 กระบวนการตรวจสอบแรงบดิของชิน้งาน (Torque Inspection) มีระยะเวลานําใน

กระบวนการผลิต 0.50 วนั ซึง่สามารถตรวจจบัหรือเป็นกระบวนการท่ีชีว้ดัวา่ มีอตัราสว่นของเสีย

เกิดขึน้ โดยของเสียท่ีเกิดขึน้มีสาเหตมุาจากกระบวนการประกอบชิน้งาน โดยผู้ วิจยัต้องทําการ

ปรับปรุงคณุภาพของชิน้งานจากกระบวนการประกอบชิน้งานในขัน้ตอน ตา่งๆและทําการวดัผล

จากกระบวนการตรวจสอบชิน้งาน ซึง่ปัจจบุนั มีอตัราสว่นชิน้งานดีเฉล่ีย  98% (เป้าหมาย 99.0 %) 

ซึง่จากปัญหาท่ีเกิดชิน้งานเสียประมาณ 2% นัน้ สง่ให้เกิดความสญูเสียในรูปของตวัเงิน โดยเกิด

เป็นต้นทนุของเสียประมาณ 171,296 บาทตอ่เดือน จากปัญหาดงักลา่วต้ องดําเนินการหาสาเหตุ

และลดปัญหาของเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการประกอบไพวอทโดยใช้แนวคดิซิกซ์ ซิกมา  

จากปัญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการท่ีกลา่วมาข้างต้น จงึจําเป็นอยา่งย่ิงท่ีจะต้องมีการ

จดัการบริหารท่ีดี เพ่ือ ปรับปรุงกระบวนการผลิต รวมไปถึงการ กําจดัความสญูเปลา่ เพิ่มความเร็ว

ในการผลิตโดยทําการลดระยะเวลานําใน กระบวนการผลิต (Manufacturing Lead time) เพ่ือเพิ่ม

ความสามารถในการจดัสง่สินค้าได้ทนัตามกําหนดเวลา อีกทัง้ยงัทําการลดของเสียท่ีเกิดขึน้ใน

กระบวนการ โดยผู้ วิจั ยจะนําระบบการบริหารการผลิตแบบลีน มาใช้ โดยการนําจดุแข็งของการ

ผลิตแบบลีน (Lean) ท่ีมุง่เน้นในเร่ืองการกําจดัความสญูเปลา่ (Waste) และกิจกรรมท่ีไมก่่อให้เกิด

คณุคา่ (Value) ท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการทํางาน  โดยอาศยัหลกัการบริหารการผลิตแบบทนัเวลา

พอดี ท่ีคํานงึถึงความเร็วเป็นหลกั และในสว่นท่ีมีของเสียเกิดขึน้ในกระบวนการปัจจบุนั โด ยจะนํา
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แนวคดิแบบซิกซ์  ซิกมา มาใช้เพ่ือทําการลดของเสีย โดย มุง่เน้นการใช้เคร่ืองมือทางสถิตมิา

ประยกุต์ใช้ในการหาปัจจยัและแก้ไขปัญหาท่ีทําให้เกิดของเสียเกิดขึน้ในกระบวนการ โดย จดุแข็ง

ของแนวคดิแบบซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma) มุง่เน้นลดความผนัแปรในกระบวนการผลิต โดยใช้วิธีการ

ทางสถิตท่ีิเป็นระบบในการวิเคราะห์ข้อมลู โดยมุง่พฒันาผลิตภณัฑ์ให้มีคณุภาพท่ีดีขึน้ และการลด

ต้นทนุ ซึง่การผสมผสานระหวา่ง ลีน ซิกซ์  ซิกมา จะทําให้เกิดการจดัการปัญหาท่ีมีประสิทธิภาพ

มากขึน้ เพ่ือให้องค์กรตอบสนองตอ่ลกูค้าได้อยา่งรวดเร็ว และยงัสามารถเพิ่มคณุภาพให้ กบั

ผลิตภณัฑ์ได้อีกด้วย ซึง่จะประสบความสําเร็จได้ต้องอาศยัความร่วมมือจากทกุหนว่ยงานใน

องค์กร   

 

1.3 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

  

ปรับปรุงกระบวนการผลิตแกนยดึหวัอา่นสําหรับฮาร์ดดสิก์เพ่ือ  

1. ลดระยะเวลานําในกระบวนการผลิต 

2. ลดของเสียในกระบวนการผลิต 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

ทําการศกึษาเพ่ือแก้ปัญหาเฉพาะกร ะบวนการผลิตเร่ิมตัง้แตก่ระบวนกา ร

ประกอบชิน้สว่นขัน้แรก จนกระทัง่ทําการผลิตสินค้าเสร็จและนําสินค้าเข้าเก็บใน

คลงัสินค้า ของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 โดยดําเนินการแก้ไขสาเหตขุองเวลานําท่ียา วนานท่ีมี

ความสําคญัและทางโรงงานเห็นสมควรท่ีจะต้องดําเนินการปรับปรุงแก้ไข 

1.5 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ 

 มาตรฐานการทํางานท่ีสามารถลดระยะเวลานําในกระบวนการผลิตและลดของ

เสียในกระบวนการผลิต 

1.6 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

 

1. ระยะเวลานําในกระบวนการผลิตของกระบวนการผลิตแกนยดึหวัอา่นสําหรับฮาร์ดดสิก์    

                 ของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 โรงงานกรณีศกึษาลดลง 

2. อตัราสว่นของงานเสียท่ีลดลง  
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3.  เพ่ือเป็นแนวทางในการรวบรวมและแสดงให้เห็นถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งปัญหาและ  

     สาเหตท่ีุสง่ผลให้เกิดระยะเวลานําในกระบวนการผลิตท่ียาวนานกระบวนการผลิต 

     ไพวอทและสามารถกําหนดเป็นแนวทางในการแก้ปัญหาท่ีสง่ผลให้เกิดระยะเวลานํา  

                 ในกระบวนการผลิตท่ียาวนานในผลิตภณัฑ์รุ่นอ่ืนๆ ท่ีมีลกัษณะใกล้เคียงกนัตอ่ไปของ       

     โรงงานกรณีศกึษา หรือโรงงานอ่ืนๆท่ีประกอบชิน้สว่นฮาร์ดดสิก์ได้เพ่ือเป็นการเพิ่ม    

     ศกัยภาพในการแขง่ขนั 

           4.  เพ่ือเป็นแนวทางในการนําระบบการบริหารการผลิตแบบลีน ซิกซ์ ซิกมาเพ่ือใช้ในการ   

                ปรับปรุงกระบวนการทัง้การกําจดัความสญูเปลา่หรือกิจกรรมท่ีไมก่่อให้เกิดคณุคา่และ   

                การลดความผนัแปรของกระบวนการไปพร้อมๆกนั 

             5.  เพ่ือเป็นแนวทางในการลดระยะเวลานําในกระบวนการผลิตในอตุสาหกรรมประเภท 

                เดียวกนัและประเภทอ่ืนท่ีมีการผลิตตามสัง่ (Make to Order) 

1.7 ขัน้ตอนการดาํเนินงานวิจัย 

สําหรับขัน้ตอนในการดําเนินงานวิจยันี ้ ผู้ วิจยัจะยดึขัน้ตอนการดําเนินงานตามวิธีการของ  

    ลีน ซิกซ์ ซิกมา ท่ีมีขัน้ตอนการแก้ปัญหาตามหลกัการของซิกซ์ ซิกมา 5 ขัน้ตอน โดย 

    มีรายละเอียดการดําเนินการในแตล่ะขัน้ตอน ดงันี ้

1. ระยะนิยามปัญหา (Define: D) 

  สํารวจทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง เพ่ือหาปัจจยัท่ีสง่ผลตอ่ระยะเวลานําใน   

                กระบวนการผลิตท่ียาวนาน โดยใช้วิธีการของลีน ซิกซ์ ซิกมา เพ่ือให้สามารถนําความรู้   

                มาประยกุต์ใช้กบังานวิจยัได้ 

  จดัการประชมุร่วมกบัทีมงานของโรงงาน เพ่ือเลือกชนิดของผลิตภณัฑ์ท่ีจะทําปรับปรุง       

                แก้ไข โดยทําการแบง่กลุม่ผลิตภณัฑ์ตามประเภทของการผลิต ระยะเวลานําในกระบวน 

     การผลิตและแนวโน้มความต้องการของลกูค้า 

  จดัตัง้คณะทํางานในการวิจยั ประกอบด้วยวิศวกร หวัหน้าสว่นงานผลิต หวัหน้างาน   

                สว่นงานควบคมุคณุภาพ  หัวหน้างานสว่นงานซอ่มบํารุง รวมจํานวน  8 ทา่น ซึง่จดัตัง้ 

                ขึน้เพ่ือระดมสมองรวบรวมปัญหา สาเหตุ และแนวทางในการลดระยะเวลานําใน  

                กระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ในโรงงานกรณีศกึษา      

 ศกึษาขัน้ตอนการทํางาน และกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์รุ่น A1 และสร้างแผนการไหล  

    ในกระบวนการ (Flow Process Chart) 
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2. ระยะการวดัและเก็บข้อมลูเก่ียวกบัสภาพปัญหา (Measure: M) 

  ศกึษาปัญหาท่ีเกิดขึน้ในปัจจบุนัจากกระบวนการผลิตจริงและทําการบนัทกึปัญหาและ     

     ข้อมลู เชน่ ขัน้ตอนและวิธีการปฏิบตังิานท่ีไมก่่อให้เกิดคณุคา่ การเคล่ือนไหวท่ีไม ่  

     เหมาะสม กระบวนการท่ีเป็นคอขวดของกระบวนการผลิต   เป็นต้น 

 สร้างแบบบนัทกึเพ่ือเก็บข้อมลูเก่ียวกบัลกัษณะการทํางานของแตล่ะกระบวนการ  

    แบบบนัทกึระยะเวลานําในกระบวนการผลิต แบบบนัทกึปริมาณงานระหวา่งทําในแต ่ 

    กระบวนการผลิต 

 นําข้อมลูท่ีเก็บรวบรวมได้ทัง้หมดมาวิเคราะห์ และทําการสรุปผลการวดัเบือ้งต้น ทําให้   

    ได้ปัญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต เพ่ือนําไปสู่แนวทางในการวิเคราะห์หาสาเหตุ 

     ของปัญหา 

 จดัการประชมุคณะทํางาน  เพ่ือแสดงผลท่ีได้จากการวดัสภาพปัญหาและทําการ  

    รวบรวมปัญหาและสาเหตท่ีุเกิดขึน้ในโรงงานกรณีศกึษาท่ีสง่ผลให้เกิดระยะเวลานําใน 

    กระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ท่ียาวนานด้วยการระดมสมองจากคณะทํางาน 

 

3. ระยะการวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหา (Analyze: A) 

               ทําการระดมสมอง เพ่ือสรุปสถานะปัจจบุนัของกระบวนการผลิต โดยทําการสรุป 

                  เป็นผงัแหง่คณุคา่ (Value Stream Mapping of the Current State) ทําการรวบรวม  

                  ปัญหา สาเหตท่ีุสง่ผลให้เกิดระยะเวลานําในกระบวนการผลิตท่ียาวนาน รวมทัง้หา  

                  แนวทางในการลดระยะเวลานําในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ในโรงงาน  

                  กรณีศกึษา  

      จดัการประชมุร่วมกบัคณะทํางาน  เพ่ือทําการเลือกสาเหตท่ีุเกิดขึน้ในกระบวนการ   

                 ผลิตของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 มาทําการปรับปรุงแก้ไขโดยจะทําการพิจารณาเฉพาะ 

     สาเหตท่ีุสง่ผลให้ระยะเวลานําในกระบวนการผลิตและมีความเป็นไปได้ท่ีจะสามารถ 

     ทําการปรับปรุงแก้ไขได้สําเร็จได้ภายใต้ข้อจํากดัในเร่ืองของต้นทนุท่ีต้องใช้และ  

     ระยะเวลาในการทําวิจยัครัง้นี ้
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4. ระยะการปรับปรุงแก้ไขของปัญหา (Improve: I) 

             ทําการระดมสมอง เพ่ือสรุปแนวทางของกระบวนการผลิตท่ีจะทําการปรับปรุง โดยทํา    

                การสรุปเป็นผงัแหง่คณุคา่ (Value Stream Mapping Of the Future State) 

         ดําเนินการทดลองใช้แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 

       ทําการวดัผลหลงัการปรับปรุงแก้ไขในการวดัผลเปรียบเทียบผลระหวา่งก่อนการ 

               ปรับปรุงและหลงัจากการปรับปรุง 

 

5. ระยะตรวจตดิตามควบคมุ และปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ือง (Control: C) 

  ทําการทดสอบเพ่ือยืนยนัผลหลงัการปรับปรุง 

     กําหนดแผนควบคมุ การนําแผนภมูิควบคมุมาประยกุต์ใช้ เพ่ือควบคมุปัจจยันําเข้า 

               และตวัแปรตอบสนองหลงัการปรับปรุง เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง  

        จดัทําเป็นมาตรฐานในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์รุ่น A1 

 

6. สรุปผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 

7. จดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 
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บทที่  2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 

 ในบทนีจ้ะกลา่วถึงทฤษฎีตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้องในการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือของแนวคดิลีน 

ซิกซ์ ซิกมา มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ผู้ วิจยัได้ ทําการ ศกึษาทฤษฏี และงานวิจยั ท่ี

เก่ียวข้อง เพ่ือให้สามารถเข้าใจแนวคดิและวิธี การนําไปประยกุต์ใช้ เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต

และลดอตัราสว่นงานเสียท่ีเกิดขัน้ในกระบวนการผลิต  โดยได้เรียบเรียงเนือ้หาตามลําดบัดงันี ้

ระบบการผลิตแบบลีน แนวคดิการจดัการแบบซิกซ์ ซิกและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  

  

2.1 ระบบการผลิตแบบลีน 

 

 ระบบการผลิตแบบลีน 

  เป็นระบบการผลิตท่ีหลายโรงงานและหลายอตุสาหกรรมต้องการนํามาประยกุต์ใช้ เพ่ือ

ยกระดบัความสามารถในการแขง่ขนัทางด้านธุรกิจทัง้จากภายในและภายนอกประเทศ  องค์กร

ต้องทําการเพิ่มความสามารถในการแขง่ขนัด้วยระบบการผลิตท่ีสามารถตอบสนองความต้องการ

ของลกูค้าได้อยา่งรวดเร็วและ ถกูต้อง  ด้วยต้นทนุท่ีเหมาะสม  

 

 ปัจจบุนัการบริหารจดัการองค์กรให้ประสบผลสําเร็จผู้บริหารองค์กรกระทําได้ดีคือต้อง

ทําความเข้าใจ วิเคราะห์สถานการณ์ และคดิค้นหนทางรับมือด้วยการปรับสภาพองค์กรให้

สามารถรองรับปัญหา ตลอดจนใช้เทคนิควิธีการตา่งๆท่ีเหมาะสมมาจดัการ (เกียรตขิจร โฆมานะ

สิน, 2550) 
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ระบบ 

การผลติแบบลนี 

ระบบการผลติ 

แบบงานหตัถกรรม

หรืองานฝีมือ 

 

ระบบการผลติ 

แบบเน้นปริมาณ 

ต้นทนุการผลติ ตํ่า สงู 

คว
าม

ยืด
หย

ุน่ใ
นก

าร
ผล

ติ 

ตํ่า 

สงู 

ภาพท่ี 2.1 วิวฒันาการของระบบการผลิตแบบลีน 

 ระบบการผลิตแบบเน้นปริมาณและมีการพฒันามาเป็นระบบการผลิตแบบลีน ท่ีมีความ

ยืดหยุน่ในการผลิตสงู ในขณะท่ีต้องพยายามลดต้นทนุการผลิตให้ต่ําลง ดงัภาพท่ี 2.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

มุมมองของระบบการผลิตแบบลีน  

 

ลักษณะของกิจกรรม 3 ประเภท ดังนี ้

 

 1. กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (Value adding activity) คือ กิจกรรมท่ีมีคณุคา่ในการ

ดําเนินงาน ถ้าพิจารณาจากมมุมองของลกูค้าจะเห็นได้วา่กิจกรรมประเภทนีเ้ป็นกิจกรรมท่ีทําให้

ผลิตภณัฑ์มีคณุคา่เพิ่มมากขึน้ ซึง่เป็นสิ่งท่ีลกูค้าเตม็ใจท่ีจะจา่ยคา่ตอบแทนเพ่ือแลกกนัมนั 

 2. กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (Non value adding activity) คือ กิจกรรมท่ีไมจํ่าเป็นถ้า

พิจารณาจากมมุมองของลกูค้าจะเห็นได้วา่ กิจกรรมประเภทนีเ้ป็นกิจกรรมท่ีไมไ่ด้ทําให้ผลิตภณัฑ์

หรือบริการมีคณุคา่เพิ่มมากขึน้ และไมไ่ด้จําเป็นต้องมี การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกนัซํา้ๆ 

กิจกรรมเหลา่นีเ้ป็นความสญูเปลา่อยา่งเห็นได้ชั ด ควรจะเป็นเป้าหมายแรกท่ีจะทําการแก้ไขใน

ระยะเวลาอนัสัน้ 

 3. กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าแต่จาํเป็น (Necessary non value adding activity) คือ 

กิจกรรมท่ีไมจํ่าเป็น ถ้าพิจารณาจากมมุมองของลกูค้าจะเห็นได้วา่กิจกรรมประเภทนีเ้ป็นกิจกรรม

ท่ีไมไ่ด้ทําให้ผลิตภณัฑ์มีคณุคา่เพิ่ มมากขึน้ แตจํ่าเป็นต้องมี กิจกรรมประเภทนีเ้ป็นการยากท่ีจะ

สามารถถกูกําจดัได้ในระยะเวลาอนัสัน้ ควรเป็นเป้าหมายในระยะยาวและอาจจําเป็นต้องทําการ

เปล่ียนแปลงการทํางานครัง้ใหญ่ 
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ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) 

 

 1. ความสญูเปลา่เน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

 2. ความสญูเปลา่เน่ืองจากการเก็บวสัดคุงคลงั (Inventory) 

 3. ความสญูเปลา่เน่ืองจากการขนสง่ (Transportation) 

 4. ความสญูเปลา่เน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 

 5. ความสญูเปลา่เน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 

 6. ความสญูเปลา่เน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

 7. ความสญูเปลา่เน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

        

  

แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน  

 การผลิตแบบลีน เป็นวิธีการท่ีมีระบบแบบแผนในการระบแุละกําจดัความสญูเสียหรือสิ่ง

ท่ีไมเ่พิ่มคณุคา่ภายในกระแสคณุคา่ของกระบวนการ โดยอาศยัการดําเนินตามจงัหวะความ

ต้องกา รของลกูค้าด้วยระบบดงึ ทําให้เกิดสภาพการไหลอยา่งตอ่เน่ือง ราบเรียบและทําการ

ปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองเพ่ือสร้างคณุคา่ให้แก่ระบบอยูเ่สมอ  โดยแบง่เป็นขัน้ตอนตามท่ี  James P. 

Womack และคณะ ได้ 5 ขัน้ตอน หลกัดงันี ้

 - Specific Value คือ การระบคุณุคา่ของผลิตภณัฑ์จากมมุมองของลกูค้า ผู้ผลิตต้องเข้า

ใจความต้องการของลกูค้า เพิ่มจากมมุมองของผู้ผลิต  

 - Identifies Value Steam, Understand Demand คือ การสร้างสายธารคณุคา่ โดย

เขียน Value Stream Mapping (VSM) ดงัภาพท่ี 2.2 เพ่ือมองเห็นกระบวนการทัง้ระบบตัง้แตต้่น

นํา้หรือผู้สง่มอบวตัถุดบิถึงปลายนํา้หรือลกูค้า ท่ีเราต้องการท่ีจะศกึษาทําให้เรามองเห็นโอกาสใน

การลดความสญูเปลา่ของทัง้ระบบ  
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ภาพท่ี 2.2 การสร้างสายธารคณุคา่ (Value Stream Mapping: VSM) 

 

 - Flow คือ ทําให้กระบวนการไหลอยา่งตอ่เน่ืองและสม่ําเสมอ เพ่ือหลีกเล่ียงกิจกรรมท่ี

สญูเปลา่ ดงัเชน่ ความสญูเปลา่ 7 ประการ ท่ีได้กลา่วมาแล้ว การไหลของงาน ถือวา่เป็นหวัใจของ

การผลิตแบบลีน 

 - Pull หรือ Level คือ การให้ความต้องการของลกูค้าเป็นตวักําหนดคณุคา่ของ

กระบวนการโดยผู้ผลิตจะผลิตตามปริมาณและตามเวลาท่ีลกูค้าต้องการเทา่นัน้ 

 - Seek perfection คือ การลดความสญูเปลา่อยา่งตอ่เน่ืองและเพิ่มคณุคา่อยา่งตอ่เน่ือง 

ซึง่ในมมุมองของลีน กลยทุธ์ซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma) เป็นหนึง่ในวิธีการท่ีจะใช้พฒันาได้ อยา่ง

ตอ่เน่ืองและยัง่ยืน ดงัภาพท่ี 2.3 
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1. ระบุคุณค่า (Value) ของสินค้าและ

บริการในมมุมองของลกูค้าไมว่า่จะเป็น

ลกูค้าภายใน และลกูค้าภายนอก 

2. สร้างกระแสคุณค่า (Value Stream) 

ในทกุๆ ขัน้ตอนการดําเนินงาน เร่ิม

ตัง้แตก่ารออกแบบ การวางแผน และ

การผลิตสินค้า การจดัจําหน่ายฯลฯเพ่ือ

พิจารณาวา่กิจกรรมใดที่ไมเ่พ่ิมคณุคา่

และเป็นความสญูเปลา่ 

3. ทาํให้กิจกรรมต่างๆ 

ที่มีคุณค่าเพิ่มดาํเนิน

ไปได้อย่างต่อเน่ือง 

(Flow) โดยปราศจาก

การติดขดั การอ้อม 

การย้อนกลบั การคอย 

หรือการเกิดของเสีย 

4. ใช้ระบบดึง (Pull) โดยให้ความ 

สําคญัเฉพาะสิ่งที่ลกูค้าต้องการ

เทา่นัน้ 

5. สร้างคุณค่า และกาํจัดความ

สูญเปล่า (Perfection) โดย

ค้นหาสว่นเกินที่ถกูซอ่นไว้ซึง่

เป็นความสญูเปลา่และกําจดั

ออกไปอยา่งตอ่เน่ือง 

 

ภาพท่ี 2.3 แผนภาพแนวคดิของระบบการผลิตแบบลีน  

 

 การขยายผลของระบบลีนในหว่งโซค่ณุคา่ จะพิจารณาเลือกกลยทุธ์ท่ีเหมาะสมจาก 

ปัจจยั 2 ประการ ท่ีองค์กรอาจควบคมุไมไ่ด้ ได้แก่ ความไมแ่นน่อนของความต้องการในการซือ้สิน้

ค้าของลกูค้าและการประหยดัจากปริมาณการผลิต  (Economies of Scale) แสดงรายละเอียด ดงั

ตารางท่ี 2.1 ท่ีแสดงแนวทางการเลือกกลยทุธ์การจดัการของหว่งโซค่ณุคา่ เพ่ือให้ทกุสว่นท่ีอยูใ่น

หว่งโซค่ณุคา่มีเข้าใจตรงกนั และมุง่เน้นให้ต้ นทนุโดยรวมลดลง  (เกียรตขิจร โฆมานะสิน, 2550) 

กรณีของอตุสาหกรรมอิเล็กทรอนิคส์ ซึง่มีความไมน่อนของลกูค้าของความต้องการลกูค้าสงู 

ในขณะต้องผลิตสินค้าในปริมาณมากๆ จงึจะประหยดัได้มากจะใช้กลยทุธ์แบบดงึ -ผลกั (Pull-

Push Strategy) หมายถึงดงึท่ีกระบวนการต้นนํา้  (ผู้สง่ม อบ หรือ เวนเดอร์ ) และผลกัท่ี

กระบวนการปลายนํา้ (ลกูค้าหรือ Where house) 
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2.2 แนวคิดการจัดการแบบซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma) 

กระบวนการมาตรฐานของ Six Sigma 

  กระบวนการมาตรฐานของ Six Sigma ประกอบด้วย 5 ขัน้ตอนสําคญั คือ  

1. Define phase  

  เป็นขัน้ตอนของการระบแุละคดัเลือกหวัข้อในการดําเนินการโครงการ โดยหวัข้อนัน้ต้องมี

ความสอดคล้องกบัเป้าหมายขององค์กร ซึง่ต้องผา่นการอนมุตัจิากฝ่ายบริหารขององค์กรและมี

การกําหนดทีมงานท่ีรับผิดชอบและขอบเขตการดําเนินงานอยา่งชดัเจน  

 

2. Measure Phase 

           เป็นขัน้ตอนการวดัความสามารถของกระบวนการในสภาพปัจจบุนัก่อนทําการปรับปรุง 

โดยต้องทําการกําหนดตวัชีว้ดั การวดัคา่ความสามารถของกระบวนการในสภาพปัจจบุนั การ

กําหนดเคร่ืองมือและเทคนิคตา่งๆในการปรับปรุงกระบวนการ และการวิเคราะห์ระบบการวดั ซึง่

เป็นขัน้ตอนท่ีมีความสําคญัเป็นอยา่งมาก ซึง่เป็นการตรวจสอบความสามารถ ความพร้อมของ

เคร่ืองมือวดั รวมไปถึงพนกังานวา่มีความนา่เช่ือถืออยูใ่นเกณฑ์ท่ีกําหนดก่อนการปรับปรุง

กระบวนการ  

 

3. Analyze Phase 

           เป็นขัน้ตอนของการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาซึง่เป็นการวิเคราะห์โดยใช้เคร่ืองมือทาง 

สถิติมาเพ่ือชว่ยหา สาเหตุท่ีคาดวา่จะมีผลตอ่ปัญหาท่ีเกิดขึน้ เชน่ การทดสอบสมมตฐิาน การใช้ 

C&E matrix การวิเคราะห์พาเรโต เป็นต้น  ซึง่เรียกสาเหตหุรือปัจจยันําเข้านัน้วา่ KPIV (Key Input 

Process Variable) และเรียกสิ่งท่ีต้องการศกึษาหรือตวัแปรตอบสนองนัน้วา่ KPOV (Key Output 

Process Variable) หรือ ตวัแปรตอบสนอง  

 

4. Improve Phase 

          เป็นขัน้ตอนของการปรับตัง้ระดบัของปัจจยันําเข้า (KPIV) เพ่ือหาระดบัของปัจจยันําเข้าท่ี

ทําให้ได้คา่ตวัแปรตอบสนองเป็นไปตามเป้าหมายท่ีกําหนดไว้ โดยมีการใช้เคร่ืองมือทางสถิตท่ีิ

สําคญั นัน่คือการออกแบบการทดลอง (DOE) 
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5. Control Phase 

           เป็นขัน้ตอนของการควบคมุปัจจยัทัง้นําเข้าและตวัแปรตอบสนองหลงัการปรับปรุงเพ่ือ

รักษาสภาพหลงัการปรับปรุง โดยขัน้ตอนนีมี้การประยกุต์ใช้เคร่ืองมือทางสถิต ินัน่คือแผนควบคมุ  

แผนภมูิควบคมุ (Control Chart) เป็นต้น 

 

การบูรณาการการจัดการแบบลีน (Lean) และซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma) 

 การประยกุต์ใช้ แนวคดิลีน และซิกซ์ ซิกมา ร่วมกนั  ถือได้วา่เป็นกลยทุธ์ท่ีสําคญัของ

องค์กรในการลดความผนัแปรในการผลิต  วิธีการของ Six Sigma จะเป็นเทคนิคในการแก้ปัญหา

อนัเกิดจากการดําเนินงานและลดความผนัแปรในกระบวนการ ในขณะท่ี Lean Manufacturing 

จะสร้างมาตรฐานในการทํางานเพ่ือลดหรือกําจดัความสญูเปลา่ ดงันัน้การนําทัง้  2 กลยทุธ์มาใช้

งานร่วมกนั  ทําให้เกิดผลในการลดความผนัแปร  ลดความสญูเปลา่ ลดเวลานําและของเ สียจาก

กระบวนการผลิตได้เป็นอยา่งมาก ดงัภาพท่ี 2.4 

 

ภาพท่ี 2.4 แผนภาพแนวคดิของระบบการผลิตแบบลีนและซิกซ์ ซิกมา 
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ขัน้ตอนการดาํเนินการลีน (Lean) และซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma) 

 1. กาํหนดคุณค่า / ตัวชีวั้ด (Define Value / Measure) 

 องค์กรต้องมีการทบทวนถึงการจดัการสินค้าคงคลงั  การบริการลกูค้า  การส่ือสารและ

คณุภาพ  โดยทําการทบทวนขัน้ตอนตา่งๆ  ทําการเปรียบเทียบระหวา่งสิ่งท่ีเป็นอยูก่บัสิ่งท่ีควรจะ

เป็น  เพ่ือให้ทราบถึงลําดบัความสําคญัก่อนและหลงัของประเดน็ตา่งๆท่ีจะต้องดําเนินการ 

 2. การจัดระเบียบคุณค่า / วิเคราะห์ (Value Streaming / Analyze) 

 ต้องทําการลดความสเูปลา่ท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการรวมทัง้ต้นทนุและกิจกรรมท่ีไมมี่

คณุคา่ต้องถกูกําจดัออกไป  

3. การปรับปรุงการไหลของระบบและคุณภาพ (Improve System Flow and 

Quality / Improve) 

การลดความแปรปรวนโดยปรับปรุงการไหลและคณุภาพ  โดยทําให้กระบวนการเกิด

ความเร็วในการผลิตเพิ่มขึน้ และยงัมีการใช้เคร่ืองมือทางสถิตเิข้ามาชว่ยในตดัสินใจ 

4. ระบบดงึ / ปรับปรุง (Pull System / Improve) 

 ระบบดงึต้องถกูออกแบบและดําเนินการ  เพ่ือเป็นการลดปริมาณสินค้างคลั ง หรืองาน

ระหวา่งทํา (Work in process) โดยใช้เทคนิค Kanban เข้ามาชว่ยในการปรับปรุงระยะเวลานํา

และลดสินค้าคงคลงั 

5. ความสมบูรณ์แบบ / ควบคุม (System Perfection/ Control) 

 กระบวนการถกูกําหนดสําหรับการปรับปรุงการปฏิบตังิานอยา่งตอ่เน่ืองไมมี่ท่ีสิน้สดุ  

เพ่ือให้สามารถควบคมุความแปรปรวนให้อยูใ่นเกณฑ์ท่ียอมรับได้ตลอดเวลา  
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2.3 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

 งานวิจยัเก่ียวกบัลีนและซิกซ์ ซิกมา สามารถ นํามา ประยกุต์ใช้ได้หลากหลาย

อตุสาหกรรม ทัง้อตุสาหกรรมการผลิต รวมไปถึงอตุสาหกรรมการบริการ ซึง่ทําให้อตุสาหกรรม

เหลา่นัน้ประสบผลสําเร็จเป็นอยา่งมาก ทางด้านการปรับปรุงคณุภาพท่ีดีขึน้ การบริการท่ี เป็นเลิศ

เและการบริหารต้นทนุท่ีดีเย่ียม   

 ดงันัน้ผู้ วิจยัจงึเลือกงานวิจยัท่ีมีเก่ียวข้องกบักระบวนการในอตุสาหกรรมการผลิตและ

งานวิจยัท่ีมีจดุเดน่เพ่ือประยกุต์ใช้กบังานวิจยั รายละเอียดดงันี ้

 

 จุฑาทพิย์  ซ่ือตระกูลพานิชย์ (2552) ได้ทําการศกึษาเร่ือง การประยกุต์ใช้ระบบการ

ผลิตแบบลีนในกระบวนการประกอบกนัชนหลงัรถยนต์  โดยมีวตัถปุระสงค์ เพ่ือลดต้นทนุของ

กระบวนการภายใต้ข้อกําหนด ขนาดพืน้ท่ีและจํานวนพนกังานท่ีจํากดั และสิ่งท่ีสําคญัท่ีสดุคือ

คา่ใช้จา่ยในการปรับปรุงต้องเ ทา่กบัศนูย์ วิธีดําเนินการได้ใช้ Value Stream Mapping: VSM ใน

การวิเคราะห์ พบความสญูเปลา่ได้แก่ การรอคอย การทํางานอปุกรณ์และชิน้งาน ขาด

ประสิทธิภาพในการทํางาน และได้นําหลกัการ ECRS ได้แก่ Eliminate, Combine, Rearrange 

และ Simplify ประยกุต์ใช้ในการปรับปรุงสายการผ ลิต สิ่งท่ีนํามาประยกุต์ใช้จากงานวิจยันี ้คือ 

การวิเคราะห์การทํางานโดยแยกกิจกรรมเป็น แบบมีมลูคา่เพิ่ม  (Value Add) แบบไมเ่กิดมลูคา่ 

(Non-Value Add) และแบบไมจํ่าเป็นไมเ่กิดมลูคา่  (NNVA) ทําให้มองเห็นโอกาสในการแก้ไข

ปัญหา ซึง่สง่ผลทําให้ลดจํานวนพนกังาน และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตได้ 

 เจษฏา ศรีรักษา (2551) ได้ทําการศกึษาเร่ือง ระบบการผลิตแบบลีนของอตุสาหกรรม

รถยนต์ กรณีศกึษา บริษัทโตโยต้า จํากดั โดยมีวตัถปุระสงค์ เพ่ือศกึษาเทคนิคและกระบวนการ

ผลิตแบบลีนของโตโยต้าและเพ่ือศกึษาการประยกุต์การจดัการผลิตแบบลีนไประยกุต์ใช้กั บ

อตุสาหกรรมอ่ืนๆ วิธีการศกึษาเป็นแบบสงัเคราะห์เชิงทฤษฎีและผลการวิจยัตา่งๆ เอกสารและ

บทความ สิ่งท่ีนํามาประยกุต์ใช้จากงานวิจยันี ้คือ แนวทางในการลดระยะเวลาการผลิต (Lead 

Time) มาประยกุต์ใช้กบักรณีศกึษาไลน์การประกอบชิน้สว่นฮาร์ดดสิก์ไดร์ฟ เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพ 

ประเสริ ฐ  ศรีบุญจันท์ (2551) ได้ทําการศกึษาเร่ือง การปรับปรุงกระบวนการผลิต

กระจกด้วยการผลิตแบบลีน เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยทําการศกึษา  การวิเคราะห์การ

ผลิตด้วย  Current State -Value Stream Mapping และมีการกําหนดมาตรฐานการผลิต เชน่ การ

จดัสมดลุการผลิต การดํา เนินการ 3 ส การบํารุงรักษาด้วยตวัเองและการควบคมุด้วยสายตา และ

ทําการสรุปผลหลงัการปรับปรุงโดยจดัทํา    Future State -Value Stream Mapping สิ่งท่ีนํามา
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ประยกุต์ใช้จากงานวิจยันี ้คือ การใช้ Value Stream mapping เพ่ือใช้เป็นแนวทาง ในการลด

ระยะเวลาการผลิต (Lead Time) และ ลด WIP ท่ีผลิตมากเกินไป ซึง่จะชว่ยลดต้นทนุในการผลิต

ของบริษัทได้ 

 องค์การ ศิริสวัสดิ์ (2551 ศกึษา ถึงปัจจยัท่ีมีอิทธิพลตอ่การเกิดของเสีย อนั

เน่ืองมาจากการผลิตเทฟลอนและหาสภาวะท่ีเหมาะสมของแตล่ะปัจจยั นําเสนอการออกแบบการ

ทดลอง โดยใช้เป็นแบบแฟคทอเรียลดีไซน์ ท่ี (2k) ระดบัของปัจจยั 2 ระดบั ในการออกแบทดลอง 

สิ่งท่ีนํามาประยกุต์ใช้จากงานวิจยันี ้คือ การนําวิธีการออกแบบการทดลองโดยวิธีแฟคทอเรียล

ดีไซน์ ท่ี (2k) เพ่ือหาตวัแปรหลกัท่ีเหมาะสม KPIV ซึง่ถ้าสามารถควบคมุจะทําให้ล ดปริมาณของ

เสียและสามารถลดต้นทนุได้ 

 อุรคินทร์ พลนิกร (2550) ใช้แนวทาง ของซิกซ์ ซิกมา มาประยกุต์ใช้ในการ ลดของเสีย

ในกระบวนการรีดขึน้รูปเย็น ของอตุสาหกรรมทอ่สเตนเลส เกรด 304L สิ่งท่ีนํามาประยกุต์ใช้จาก

งานวิจยันี ้คือ การนําขัน้ตอนวิธีการของซิกซ์ ซิกมา่ และการออกแบ บการทดลอง  เพ่ือหาสาเหตุ

และเลือกตวัแปรหลกัท่ีเหมาะสม  (KPIV) ในการควบคุม ซึง่จะชว่ยลดลดต้นทนุจากการเกิดของ

เสียได้  

 ธีรพร  เสนพรหม (2550) ประยกุต์ใช้แนวคดิซิกซ์ ซิกมา ในการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตเลนส์พลาสตกิ เพ่ือลดของเสียจากข้อตําหนิประเภทรอยขีดขว่นของแมแ่บบแก้วท่ีใช้ในการ

ผลิตเลนส์สายตาชนิดบางพิเศษ มีการนําขัน้ตอนวิธีการของซิกซ์ ซิกมา มาประยกุต์ใช้  โดยใช้

เคร่ืองมือทางสถิตนิัน่คือตารางแสดงความสมัพนัธ์ของสาเหตแุละผล  การออกแบบการทดลอง  ซึง่

จะชว่ยลดเวลาในการวิเคราะห์ปัญหาและลดต้นทนุในการทดลอง 

 ศรัณย์ ณัฐพูลวัฒน์ (2550) ได้ทําการศกึษาเร่ือง การลดของเสียประเภทริว้ใน

กระบวนการผลิตแผน่หลงัคาโปร่งแสง  เพ่ือค้นหาสาเหตแุละปัจจยัท่ีสง่ผลตอ่การเกิดผลิตภณัฑ์

ไมไ่ด้คณุภาพประเภทริว้ในกระบวนการผลิตกระเบือ้งมงุหลงัคาพอลีเอสเตอร์เสริมใยแก้วและ

เสนอสภาวะการผลิตท่ีเหมาะสมในการผลิต เพ่ือให้เกิดปัญหาริว้น้อยท่ีสดุ ซึง่ได้อาศยัหลกัวิธีการ

ออกแบบการทดลอง นัน่คือการเลือกใช้การออกแบบการทดลองซึง่เป็นเคร่ืองมือท่ี มีประสิทธิภาพ

ในขัน้ตอนการหาปัจจยันําเข้าท่ีมีผลตอ่ตวัแปรท่ีเราศกึษา อีกทัง้ยงัมี การวิเคราะห์หาสภาวะ การ

ผลิตท่ีเหมาะสมโดยประเมินจากวิธีการพืน้ผิวตอบสนอง ซึง่สามารถวิเคราะห์ตวั แปรหลกัได้อยา่ง

แมน่ยํามากย่ิงขึน้ 
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 จุฑาทพิย์ ทะประสพ (2551) ประยกุต์ใช้เทคนิคทางคณุภาพ เพ่ือ ลดของเสียใน

กระบวนการพิมพ์บรรจภุณัฑ์พลาสตกิ สิ่งท่ีนํามาประยกุต์ใช้จากงานวิจยันี ้คือ การเลือกใช้การ

ออกแบบการทดลองในขัน้ตอนการหาเหตแุละการแก้ไขปัญหาตามแนวทางของซิกซ์ ซิกมาและ

การสร้างระเบี ยบวิธีการปฏิบตังิานในกระบวนการ ในขัน้ตอนการควบคมุ ซึง่ทําให้การดําเนินการ

สมบรูณ์มากย่ิงขึน้ 

 ภาณุ ชุดเจือจีน (2551)  ทําการลดของเสียในกระบวนการผลิตกลอ่งนาฬิกา มีการ

นําเสนอการประยกุต์ใช้ การปรับปรุงคณุภาพตามแนวทางของซิกซ์ ซิกมา ใช้หลกัการควบคมุ

คณุภาพเชิงสถิตเิป็นสําคญั ซึง่มีการประยกุต์ใช้การอ อกแบบการทดลองเป็นจดุเดน่ในการ หา

พารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมของกระบวนการและเพ่ือการควบคมุกระบวนการผลิต เป็นการป้องกนั

ปัญหาท่ีอาจจะเกิดซํา้ขึน้ 

 � ปาริชาต ิ บุญเกลีย้ง (2552) ลดต้นทนุของเสียจากปัญหาขนาดหน้ากว้างออกนอกคา่

การยอมรับของเทปโฟมอะคริลิค มีการนําเสนอการ ประยกุต์ใช้เคร่ืองมือคณุภาพท่ีเหมา ะสมทัง้ 5 

ขัน้ตอนของซิกซ์ ซิกมา สิ่งท่ีนํามาประยกุต์ใช้จากงานวิจยันี ้คือ การนําคา่ Cp และ Cpk มาเทียบ

กบัมาตรฐาน 1.33 ทําให้เห็นภาพความสามารถของกระบวนการผลิตได้ชดัเจนมากขึน้ ซึง่สง่ผลให้

แนวทางในการวิเคราะห์ปัญหาได้ชดัเจนย่ิงขึน้  และมีการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือคุ ณภาพในแตล่ะ

ขัน้ตอนทัง้ 5 ขัน้ตอน 

 พมิพ์ชนก  ไพศาลภาณุมาศ (2551)  ได้ทําการศกึษาเร่ือง การลดระยะเวลานําในการ

ผลิตในโรงงานผลิตเลนส์แวน่ตา โดยใช้แนวคดิลีน ซิกซ์ ซิกมา  เพ่ือปรับปรุงการจดัการการผลิต

ของโรงงาน เพ่ือลดระยะเวลานําในกา รผลิตปัจจบุนัและเตรียมความพร้อม เพ่ือรองรับปริมาณ

ความต้องการของลกูค้าท่ีจะเพิ่มขึน้ในอนาคต โดย มีการ นําหลกัระบบบริหารการผลิตแบบลีน 

ซิกซ์ซิกมา มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ สิ่งท่ีนํามาประยกุต์ใช้จากงานวิจยันี ้คือ การ

วิเคราะห์ปัญหาและการปรับปรุงเวลานําในการผลิตของโรงงานประกอบชิน้สว่น เพ่ือการลด

จํานวนงานระหวา่งท่ีผลิตและปรับปรุงผลิตภาพ ซึง่ทําให้รักษาลดต้นทนุในการผลิตได้อยา่งยัง่ยืน 

 วรพจน์  ยอดมนต์ (2543) ได้ทําการวิจยัเร่ือง การปรับปรุงและพฒันาเพ่ือลดเวลาท่ี

สญูเสียจาก การเปล่ียนการผลิตผลิตภณัฑ์ โดยการวิจยันีจ้ะมุง่เน้นไปท่ีการเปล่ียนชนิดผลิตภณัฑ์

ของผ้าอนามยัแบบมีปีก  โดยมีการปรับปรุงขัน้ตอนการเปล่ียนผลิตภณัฑ์เพ่ือลดเวลาสญูเสีย โดย

ประยกุต์ใช้เคร่ืองมือลีน ในการปรับปรุงกระบวนการ เชน่ ใช้หลกัการพืน้ฐานเร่ิมจากการศกึษา

เวลาและการทํางาน  (Motion and Time Study)    หลกั 6 W - 1 H และหลกัการป้องกนัความ

ผิดพลาด (POKAYODE)   
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 ยุทธศักดิ์  บุญศิริเอือ้เฟ้ือ (2546) ได้ทําการวิจยัเร่ือง การพฒันาต้นแบบในการลด

ความสญูเปลา่  7 ประการ สําหรับวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม กรณีศกึษาโรงงานผลิต

เคร่ืองสําอาง  โดยใช้แนวทางของ Process Activity Mapping วิเคราะห์เปรียบเทียบกบัทฤษฎี

ความสญูเปลา่ทัง้ 7 ประการพร้อมทัง้หาขัน้ตอน และใช้เทคนิควิศวกรรมอตุสาหการ การบริหาร

พสัดคุงคลงัและเคร่ืองมือคณุภาพ  เป็นเคร่ืองมือชว่ยในการจดัการ เพ่ือลดความสญูเปลา่  สิ่งท่ี

นํามาประยกุต์ใช้จากงานวิจยันี ้คือ การประเมินและหาแนวทางในการลดรอบเวลาการผลิต ซึง่

เม่ือลดจํานวนของการจดัเก็บของแตล่ะขัน้ตอน สามารถทําให้รอบเวลาในการผลิตเร็วขึน้ 

 สุภารัตน์ ธาราสายทอง  (2549) ได้ทําการวิจยัเร่ือง ต้นทนุและประสิทธิผล  

อตุสาหกรรมพลาสตกิ โดยมีวตัถปุระสงค์เพ่ือพฒันาสตูรการคํานวณต้นทนุคณุภาพ (Quality 

Cost) สําหรับอตุสาหกรรมพลาสตกิประเภทฉีด สิ่งท่ีนํามาประยกุต์ใช้จากงานวิจยันีคื้อ การ

วิเคราะห์หาประเดน็ในการปรับปรุงต้นทนุคณุภาพ ได้แก่ ต้นทนุความล้มเหลวภายใน เพ่ือ

ดําเนินการปรับปรุงต้นทนุของ ซึง่จะชว่ยลดต้นทนุคณุภาพโดยรวมลงได้ 

 

 บทสรุปของการสงัเคราะห์งานวิจยัทัง้ระบบการผลิตแบบลีน การจดัการแบบซิกซ์ ซิกมา 

แนวคดิการผลิตแบบลีน ซิกซ์ ซิกมาและการลดระยะเวลานําในการผลิต สามารถเรียบเรียงได้ดงันี ้

 ปัญหาของการผลิตเร่ิมจากการลดความสญูเปลา่ 7 ประการได้แก่ 1) การผลิตท่ีมาก

เกินไป 2) การรอคอย 3) การขนสง่ 4) กระบวนการท่ีไมเ่หมาะสม 5) สินค้าคงคลงัท่ีไมจํ่าเป็น 6) 

การเคล่ือนไหวท่ีไมเ่หมาะสม และ7) ข้อบกพร่องของสินค้า (ยทุธศกัดิ ์บญุศริิเอือ้เฟือ้ , 2546) เม่ือ

นํา VSM มาวิเคราะห์ในแตล่ะขัน้ตอนการทํางาน ทําให้มองเห็นโอกาสในการแก้ปัญหาท่ีเดน่ชดั

มากขึน้ สามารถจดัสมดลุการผลิต สง่ผลให้เวลาการผลิตรวมทัง้หมด  (Manufacturing Cycle 

Time: MCT) และ WIP ลดลงได้ ซึง่ต้นทนุการผลิตก็ลดลงด้วยเชน่กบั (ประเสริจ ศรีบญุจนัท์ , 

2551) สว่นแนวทาง ซิกซ์ ซิกมา  ซึง่การปรับปรุงประกอบด้วย 5 ขัน้ตอน ได้แก่ 1) ขัน้ตอนการ

นิยามปัญหา 2) ขัน้ตอนการวดัเพ่ือกําหนดสาเหตขุองปัญหา 3) ขัน้ตอนการวิเคราะห์ปัญหา 4) 

ขัน้ตอนการปรับปรุง และ 5) ขัน้ตอนการควบคมุกระบวนการผลิต นอกจากนีแ้ล้วเคร่ืองมือท่ีทําให้

การวิเคราะห์ตามแนวทาง ซิกซ์ ซิกมา เพ่ือวิเคราะห์ปัจจยัหลกั (KIPV) ได้อยา่งแมน่ยํา ได้แก่ การ

ออกแบบการทดลอง เป็นสิ่งทําให้สามารถจดัการกบัตวัแปรท่ีต้องควบคมุ 
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บทที่  3 

การนิยามปัญหา 
 

3.1 บทนํา 

  

ในขัน้ตอนการนิยามปัญหาจะเร่ิมตัง้แตก่ารกําหนดคณะทํางานทําการระดมสมองเพ่ือ

วิเคราะห์สภาพปัญหาในปัจจบุนัของกระบวนการผลิตแกนยดึหวัอา่นสําหรับฮาร์ดดสิก์ เพ่ือให้เห็น

ถึงลกัษณะของปัญหาด้วยการวิเคราะห์ขัน้ตอนการผลิตแกนยดึหวัอา่นสําหรับฮาร์ดดสิก์  

ระยะเวลานําใน กระบวน การผลิต  (Manufacturing Lead time) และอตัราสว่นของงาน เสีย 

(Defect rate) ซึง่ใช้เป็นตวัชีว้ดัในการตดิตามผลการดําเนินการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ ขัน้ตอน

นิยามปัญหามีรายละเอียดดงันี ้

 
3.2 การกาํหนดคณะทาํงานในการดาํเนินงาน 

ในการกําหนดคณะทํางานในการดําเนินงาน ได้รับความร่วมมือจากผู้ ท่ีมีความรู้และความ

เช่ียวชาญในสว่นงานท่ีเก่ียวข้องกบักระบวนการผลิตแกนยดึหวัอา่นสําหรับฮาร์ดดสิก์ เพ่ือชว่ยใน

การสนบัสนนุการทดลองแล ะระดมสมองโดยใช้เคร่ืองมือและเทคนิคตา่งๆ ท่ีใช้ในการดําเนินงาน 

เพ่ือให้การดําเนินงานสําเร็จและบรรลเุป้าหมาย ซึง่คณะทํางานประกอบด้วยบคุลากรท่ีมาจาก

สว่นงานตา่งๆ ดงันี ้

 

คณะทาํงานในการดาํเนินงาน 

- หวัหน้างานสว่นงานผลิต ( Production Supervisor) 

- หวัหน้างานสว่นงานวางแผนการผลิต ( Production Planning Supervisor) 

- วิศวกรควบคมุการผลิต ( Process Engineer ) 

- หวัหน้างานสว่นงานควบคมุคณุภาพ ( Quality Control  Supervisor) 

- หวัหน้างานสว่นงานประกนัคณุภาพ ( Quality Assurance Supervisor) 

- หวัหน้างานสว่นงานซอ่มบํารุง ( Maintenance Supervisor) 

ในคณะทํางานนีผู้้ วิจยัทําหน้าท่ีเป็นหวัหน้างานสว่นงานประกนัคณุภาพ (Quality Assurance 

Supervisor) 
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3.3 การศึกษากระบวนการผลิต 

 กระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 สามารถอธิบายได้ด้วยแผนภาพ อธิบาย

กระบวนการผลิต ดงัแสดงในภาพท่ี 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1 แผนภาพการไหลของชิน้งานในกระบวนการผลิตแกนหมนุสําหรับฮาร์ดดสิก์ 
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      ภาพท่ี 3.1 แผนภาพการไหลของชิน้งานในกระบวนการผลิตแกนหมนุสําหรับฮาร์ดดสิก์ 
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3.4 การศึกษาสภาพปัญหาในเร่ืองระยะเวลานําในกระบวนการผลิต  

 งานวิจยันีจ้ะทําการลดเวลานําในสว่นของ กระบวน การผลิตสินค้าเทา่นัน้  และ

ความหมายของ ระยะเวลานําใน กระบวนการผลิตท่ีอยูใ่นขอบเขตงานวิจยันี ้คือ เวลาท่ีเร่ิมตัง้แต่

พนกังานของกระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้แรกเร่ิมทําการประกอบชิน้สว่นโดยมีวตัถดุบิพร้อมท่ี

หน้าสถานีงาน และเวลานําในกระบวนการการผลิตจะสิน้สดุเม่ือนําสินค้าเข้าเก็บในคลงัสินค้าเพ่ือ

รอสง่ลกูค้า  

จากสภาพปัญหาท่ีกลา่วไว้ในบทท่ี 1 กระบวนการประกอบชิน้สว่นท่ีสอง  (Sub (2) 

assembly) มีระยะเวลานําใน กระบวนการผลิตเฉล่ีย 0.58 วนั จากแผนภาพกระแสคณุคา่สภาพ

ปัจจบุนั (Current Value Stream Mapping) มีจํานวนชิน้งานในระหวา่งกระ บวนการผลิตสงู ซึง่

สาเหตเุกิดจากวิธีในการทํางานยงัไมเ่หมาะสม เชน่ การวางชิน้งานก่อนการประกอบ และอปุกรณ์

ในการประกอบยงัไมเ่หมาะสม จงึสง่ผลให้มีระยะเวลาในการประกอบชิน้งานสงู และมีจํานวน

ชิน้งานในระหวา่งกระบวนการผลิตสงูตามไปด้วย 

กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้าย (Final assembly) มีระยะเวลานําใน กระบวนการ

ผลิตเฉล่ีย 0.50 วนั สาเหตุเกิดจากวิธีในการทํางานยงัไมเ่หมาะสม เชน่ การวางชิน้งานก่อนการ

ประกอบ ซึง่มีสาเหตท่ีุคล้ายกบักระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้ท่ีสอง ซึง่จะทําการปรับปรุงไปใน

ลกัษณะเดียวกนั จงึสง่ผลให้มีระยะเวลาในการปร ะกอบชิน้งานสงู อีกทัง้ยงัมีจํานวนชิน้งานใน

ระหวา่งกระบวนการผลิตสงูอีกไปด้วย 

 กระบวนการพกังาน (Staging) ท่ีมีระยะเวลานําใน กระบวน การผลิตเฉล่ีย 0.84 วนั โดย

กระบวนการ พกังานนีเ้ป็น กระบวนการท่ี ทําการพกังานในอณุหภมูิห้องหลงัจากทําการประกอบ

ชิน้สว่นขัน้สดุท้ายเสร็จแล้วจะทําการพกังานท่ีครบตามล็อต  (500 ชิน้/ล็อต) ท่ีกําหนดไว้ใน

อณุหภมูิห้อง ตามระยะเวลาท่ีถกูกําหนดไว้ นัน่คือ 3 ชัว่โมง มีขัน้ตอนดงันี ้  ชิน้งานท่ีประกอบเสร็จ

ชิน้แรกต้องรอชิน้งานชิน้สดุท้ายเพ่ือให้ ครบจํานวนตามล็อตนัน้ เพ่ือเข้าสูก่ระบวนการพกังาน

ระยะเวลา 3 ชัว่โมง กระบวนการพกังานนีเ้ป็นกระบวนการท่ีทําให้เกิดปริมาณงานระหวา่งทํา  

(Work in process) คอ่นข้างมาก อีกทัง้ยงัต้องใช้พืน้ท่ีในการจดัเก็บชิน้งานเหลา่นัน้ด้วย จาก

ปัญหาดงักลา่ว ระยะเวลาการพกังานจํานวน 3 ชัว่โมงของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ท่ีสง่ผลให้เกิด

ระยะเวลานําใน กระบวน การผลิตท่ีนานในปัจจบุนันัน้ ยงัไมมี่การศกึษาอยา่งจริงจงัถึงความ

จําเป็นท่ีจะต้องมีระยะเวลาการพกังานเป็น 3 ชัว่โมง จากชอ่งวา่งนีผู้้ วิจยัจะทําการศกึษาถึง

ระยะเวลาการพกังานท่ีเหมาะสม และหากสามารถลดระยะ เวลาการพกังานลงได้ โดยต้องไมมี่
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ผลกระทบตอ่คณุภาพของชิน้งาน จะทําให้ระยะเวลานําใน กระบวนการผลิตสัน้ลง นัน่คือหลงัจาก

ท่ีทําการประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้ายเสร็จจะสามารถผา่นไปสูก่ระบวนการถดัไปได้ 

 กระบวนการตรวจสอบแรงบดิของชิน้งาน (Torque Inspection) มีระยะเวลานําใน

กระบวนการผลิต 0.50 วนั ซึง่สามารถตรวจจบัหรือเป็นกระบวนการท่ีชีว้ดัวา่ มีของเสียเกิดขึน้ โดย

ของเสียท่ีเกิดขึน้มีสาเหตมุาจากกระบวนการประกอบชิน้งาน โดยผู้ วิจยัต้องทําการปรับปรุง

คณุภาพของชิน้งานจากกระบวนการประกอบชิน้งานในขัน้ตอนตา่งๆและทําการวดัผลจาก

กระบวนการตรวจสอบชิ ้นงาน ซึง่ปัจจบุนั มีอตัราสว่นชิน้งานดีเฉล่ีย  98% (เป้าหมาย 99.0 %) ซึง่

จากปัญหาท่ีเกิดชิน้งานเสียประมาณ 2% นัน้ สง่ให้เกิดความสญูเสียในรูปของตวัเงิน โดยเกิดเป็น

ต้นทนุของเสียประมาณ 171,296 บาทตอ่เดือน จากปัญหาดงักลา่วต้องดําเนินการหาสาเหตแุละ

ลดปัญหาของเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการประกอบไพวอทโดยใช้แนวคดิซิกซ์ ซิกมา  

 

3.5 การศึกษาสภาพปัญหาในเร่ืองอัตราส่วนของงานเสีย (Defect rate) 

 สืบเน่ืองจากการศกึษาสภาพปัญหาของระยะเวลานําในการผลิตในหวัข้อ 3.4 พบวา่

กระบวนการตรวจสอบคา่แรงบดิชิน้งาน (Torque Inspection)  ตรวจพบอตัราสว่นงานเสีย  

(Defect rate) เกิดขึน้เป็นจํานวนมากเฉล่ียเทา่กบั 2% สง่ให้เกิดความสญูเสียในรูปของตวัเงิ น โดย

เกิดเป็นต้นทนุของเสียเทา่กบั  171,296 บาทตอ่เดือน  อีกทัง้ยงัสง่ผลให้มีระยะเวลานําใน

กระบวนการผลิตท่ีคอ่นข้างยาวนานอีกด้วย เน่ืองจากต้องสญูเสียชิ ้ นงานท่ีไมเ่ป็นไปตาม

ข้อกําหนดของลกูค้า ทําให้ต้องผลิตชิน้งานทดแทนในสว่นท่ีสญูเสียไป ก่อให้เกิดความสญูเปลา่

เกิดขึน้ ซึง่อตัราสว่นงานเสีย เป็นอีกตวัชีว้ดัหนึง่ท่ีแสดงให้เห็นถึงสมรรถนะของกระบวนการผลิต 

งานวิจยันีจ้ะทําการลดของเสีย ในกระบวนการผลิตให้ลดลงได้มาก ท่ีสดุ ซึง่ต้องทําการปรับปรุงท่ี

กระบวนการประกอบชิน้งาน  ซึง่จากปัญหาดงักลา่วต้องดําเนินการหาสาเหตแุละลดปัญหาของ

เสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการนีโ้ดยใช้แนวคดิซิกซ์ ซิกมา  

 จากสภาพปัญหาท่ีพบ จงึได้ทําการกําหนดปัญหาท่ีจะทําการปรับปรุง คือ  

1. การลดระยะเวลานําในกระบวนการผลิตจากปัจจบุนัมีระยะเวลา 4.53 วนั ให้ลดลงกวา่

ปัจจบุนั 

2. การปรับปรุงคา่เฉล่ียของ คา่แรงบดิและคา่เรโซแนนซ์ ของชิน้งานของผลิตภณัฑ์รุ่น  A1 

ให้มีคา่อยูภ่ายในข้อกําหนดของลกูค้า ซึง่จะมีผลทําให้คา่ความสามารถของกระบวนการ Cpk มี

คา่สงูขึน้ โดยจาก Cpk ปัจจบุนัของคา่แรงบดิของชิน้งาน เทา่กบั 0.75 และ Cpk ปัจจบุนัของคา่เร

โซแนนซ์เทา่กบั 0.83 มีเป้าหมายท่ีจะเพิ่มให้ได้อยา่งน้อย 1.33  
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3.6 สรุปผลการดาํเนินงานระยะนิยามปัญหา 

 จากท่ีกลา่วมาข้างต้น ในสว่นของขัน้ตอนการนิยามปัญหา ตัง้แตก่ารพิจารณาปัญหา ท่ี

สง่ผลกระทบตอ่องค์กร  ซึง่ในการทําวิจยัครัง้นีแ้ก้ปัญหา 

1. การลดระยะเวลานําในกระบวนการผลิตจากปัจจบุนัมีระยะเวลา 4.53 วนั ให้ลดลงกวา่

ปัจจบุนั 

2. การปรับปรุงคา่เฉล่ียของ คา่แรงบดิและคา่เรโซแนนซ์ ของชิน้งานของผลิตภณัฑ์รุ่น  A1 

ให้มีคา่อยูภ่ายในข้อกําหนดของลกูค้า ซึง่จะมีผลทําให้คา่ความสามารถของกระบวนการ Cpk มี

คา่สงูขึน้ โดยจาก Cpk ปัจจบุนัของคา่แรงบดิ เทา่กบั 0.75 และ Cpk ปัจจบุนัของคา่เรโซแนนซ์

เทา่กบั 0.83 มีเป้าหมายท่ีจะเพิ่มให้ได้อยา่งน้อย 1.33  
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บทที่  4 

การวัดสภาพปัญหาและการเกบ็ข้อมูลเบือ้งต้น 
4.1 บทนํา 

 ในขัน้ตอนการวดัสภาพปัญหาและการเก็บข้อมลูเบือ้งต้น  มีการใช้เคร่ืองมือทางสถิตมิา

ชว่ยในการ เก็บรวบรวมข้อมลู โดยจะทําการเก็บข้อมลูของระยะเวลานําใน กระบวน การผลิต 

(Manufacturing Lead time) ในกระบวนการผลิตแกนหมนุหวั อา่นสําหรับฮาร์ดดสิก์ และ

อตัราสว่นงานเสีย (Defect rate) ของคา่แรงบิดของชิน้งาน (Torque) จากนัน้นําข้อมลูท่ีได้จาก

การเก็บรวบรวมมาทําการวิเคราะห์เพ่ือหา สาเหตขุองปัญหา ขัน้ตอนการวดัสภาพปัญหาและการ

เก็บข้อมลูเบือ้งต้นมีรายละเอียดดงันี ้

 

4.2 ขัน้ตอนในการเก็บข้อมูลเบือ้งต้น 

 4.2.1 ขัน้ตอนในการเก็บข้อมูลเบือ้งต้นของระยะเวลานําในการผลิต 

 ขัน้ตอนในการหาระยะเวลานําในกระบวนการผลิตแกนหมนุหวัอา่นสําหรับฮาร์ดดสิก์ของ

ผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ท่ีต้องการลดเวลาให้สัน้ลงกวา่ปัจจบุนั ซึง่ในปัจจบุนัมีระยะเวลานําในการผลิต

เฉล่ีย 4.53 วนั ทําได้โดยการศกึษาเวลาการทํางานของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์รุ่น A1  

จากสภาพการผลิตในปัจจบุนัของโรงงานกรณีศกึษา พบวา่ท่ีผา่นมายงัมีการเก็บข้อมลู

ของระยะเวลานําในการผลิตไพวอท  (Manufacturing Lead time) ไมค่รอบคลมุของผลิตภณัฑ์รุ่น 

A1 ท่ีทําการศกึษา ดงันัน้ ผู้ วิจยั จงึได้ทําการเก็บข้อมลูเพ่ือหาสภาวะปัจจบุนัของระยะเวลานําใน

กระบวนการผลิตไพวอท ของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ดงันี ้

1. เก็บข้อมูลเพ่ือสร้างแผนภาพกระแสคุณค่าสภาพปัจจุบัน (Current Value   

   Stream Mapping) 

1. รวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัลกูค้า 

ผู้ วิจยัได้เก็บรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัลกูค้า เชน่ ความต้องการสินค้าเฉล่ียตอ่เดือน  

ของสินค้ารุ่น  A1 และความถ่ีในการจดัสง่สินค้า เป็นต้น ซึง่แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.1 

ตารางท่ี 4.1 ข้อมลูเก่ียวกบัลกูค้าของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ในสภาพปัจจบุนั 
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2. รวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัเวลาในการทํางาน  

ผู้ วิจยัได้เก็บรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัเวลาในการทํางาน เชน่ จํานวนวนัทํางาน เวลา  

เวลาหยดุพกัทัง้หมด เป็นต้น  ซึง่แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.2 

ตารางท่ี 4.2 แสดงข้อมลูเก่ียวกบัเวลาในการทํางานในสภาพปัจจบุนั 

3. รวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัการปฏิบตังิาน  

ผู้ วิจยัได้เก็บรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัการปฏิบตังิาน เชน่ จํานวนพนกังาน จํานวน 

เคร่ืองจกัร รอบเวลาในการผลิต อตัราสว่นงานดี เป็นต้น ซึง่แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.3 

ตารางท่ี 4.3 แสดงข้อมลูเก่ียวกบัการปฏิบตังิานในสภาพปัจจบุนั 
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จากตารางท่ี 4.3 แสดงข้อมลูเก่ียวกบัการปฏิบตังิาน ดงันี ้ 

1. จาํนวนพนักงาน    โดยทําการขอข้อมลูจากหนว่ยงานวางแผนการผลิต และ

สํารวจข้อมลูจากแตล่ะสถานีงาน 

2. จาํนวนเคร่ืองจักร   โดยทําการขอข้อมลูจากหนว่ยงานวางแผนการผลิต และ

สํารวจข้อมลูจากแตล่ะสถานีงาน 

3. รอบเวลาในการผลิต โดยทําการเก็บข้อมลูของรอบเวลาในการผลิต  (Cycle 

time: C/T) แบง่ออกเป็น 2 ประเภท ดงันี ้

 3.1 กระบวนการประกอบโดยใช้พนักงาน จะทําการเก็บข้อมลูจาก

พนกังานท่ีทํางานประจําทกุกะทํางาน และหาคา่เฉล่ียของรอบเวลาในการผลิตจาก

พนกังานทัง้หมด จํานวน 13 คน 

3.2 กระบวนการประกอบโดยใช้เคร่ืองจักร จะทําการขอข้อมลูจาก

หนว่ยงานซอ่มบํารุงและรักษาเคร่ืองจกัร และสํารวจข้อมลูจากหน้าจอของเคร่ืองจกัรท่ี

สถานีงาน 
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4. รวบรวมข้อมลู จํานวนชิน้งานในระหวา่งกระบวนการผลิต ในชว่งท่ี มีระดบัคงท่ี 

(ชัว่โมงท่ี 3-4 ของกะทํางาน) แล้วนํามาหาคา่เฉล่ีย ดงัตารางท่ี 4.5 

ตารางท่ี 4.4 ข้อมลูเก่ียวกบัจํานวนชิน้งานระหวา่งกระบวนการผลิตในสภาพปัจจบุนั 
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5. รวบรวมข้อมลูเวลาในกระบวนการ โดยจําแนกออกได้ดงันี ้

1. เวลาท่ีสญูเสียไปกบักิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มคณุคา่ โดยทําการคํานวณระยะเวลานํา

ในกระบวนการผลิต (Lead time: L/T) ด้วยการนําจํานวนชิน้งานเฉล่ียหารด้วย

จํานวนชิน้งานท่ีลกูค้าต้องการ 

ตารางท่ี 4.5 ข้อมลูเก่ียวกบัเวลาท่ีสญูเสียกบักิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มคณุคา่ในสภาพปัจจบุนั 

 

 

 

 

 2. เวลาท่ีใช้ในการดําเนินกิจกรรมท่ีเพิ่มคณุคา่หรืองานสทุธิ ได้แก่ เวลาท่ีใช้ในการดําเนิน

กิจกรรมท่ีเพิ่มคณุคา่หรืองานสทุธิ ได้แก่ กระบวนการผลิตชิน้สว่นขัน้แรก กระบวนการผลิตชิน้สว่น

ขัน้ท่ีสอง กระบวนการพกังาน กระบวนการอบงาน กระบวนการตรวจสอบคา่แรงบดิของชิน้งาน 

กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้าย กระบวนการตรวจสอบคา่ความสงูของชิ ้ นงาน 

กระบวนการตรวจสอบลกัษณะภายนอกของชิน้งาน กระบวนการบรรจผุลิตภณัฑ์ ซึง่พิจารณาจาก

รอบเวลาในการผลิตของแตล่ะกระบวนการ (Cycle time: C/T) 
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5.4 สรุปผลรวมของเวลาท่ีสญูเสียไปกบักิจกรรมท่ีเพิ่ม/ไมเ่พิ่มคณุคา่  

ระยะเวลานําในกระบวนการผลิตรวม (Manufacturing Lead time) = 4.53 วนั 

รอบเวลาในการผลิตรวม (Total Cycle time) = 61.38 วินาที 

จากนัน้ทําการรวบรวมข้อมลูข้างต้นและ ทําการวาดแผนภาพกระแสคณุคา่ (Value 

Stream Map) เพ่ือแสดงภาพรวมของระยะเวลานําในกระบวนการผลิต ดงัแสดงในภาพท่ี 4.1 

 

ภาพท่ี 4.1 แผนภาพกระแสคณุคา่สภาพปัจจบุนั (Current Value Stream Mapping)  

                            ของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ของโรงงานกรณีศกึษา 
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จากภาพท่ี 4.1 แสดงแผนภาพกระแสคณุคา่สภาพปัจจบุนั  (Current Value Stream 

Mapping) สามารถสรุปได้วา่ผลิตภณัฑ์รุ่น A1 มีระยะเวลานําในกระบวนการผลิตโดยเฉล่ีย 4.53 

วัน ซึง่ทีมีระยะเวลานําในกระบวนการผลิตสงู  ได้แก่  กระบวนการประกอบชิน้สว่นท่ีสอง 

(Sub(2)assembly) กระบวนการพกังาน (Staging) กระบวนการผลิตชิน้สว่นขัน้สดุท้าย (Final 

assembly)และกระบวนการตรวจสอบคา่แรงบดิของชิน้งานท่ีมีการตรวจเจออตัราสว่นงานเสียโดย

เฉล่ียประมาณ 2% และจากกระบวนการ มีระยะเวลาการรอคอย (Waiting time)ในการผลิตดงันี ้

0.58 วนั 0.50 วนั 0.84 วนั และ 0.50 วนั ตามลําดบั  ซึง่จากระยะเวลาการรอคอยทัง้ 4 

กระบวนการดงักลา่ว และอตัราสว่นของเสียท่ีสงูของคา่แรงบดิชิน้งาน  สง่ผลให้ระยะเวลานําใน

กระบวน การผลิตมากขึน้ ดงันัน้ในขั ้ นตอนถดัไปจะต้องทําการวิเคราะห์หาสาเหตแุละทําการ

ปรับปรุงให้ระยะเวลานําในกระบวนการผลิตลดลงให้ได้มากท่ีสดุ 

2. เก็บข้อมูลจาํนวนชิน้งานในระหว่างกระบวนการผลิต 

 ทําการเก็บรวบรวมจํานวนชิน้งานในระหวา่งกระบวนการผลิตในแตล่ะ

กระบวนการผลิต สามารถสรุปได้ดงัภาพท่ี 4.2 

 

  ภาพท่ี 4.2 ปริมาณงานระหวา่งทําในแตล่ะกระบวนการ 
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 จากภาพท่ี 4.2 แสดงปริมาณระหวา่งทําในแตล่ะกระบวนการ พบวา่มีหลายกระบวนการ

ท่ีมีปริมาณงานระหวา่งทําคอ่นข้างสงูได้แก่ กระบวนการประกอบชิน้สว่นท่ีสอง  (Sub (2) 

assembly) กระบวนการชิน้สว่นขัน้สดุท้าย (Final assembly) กระบวนการพกังาน  (Staging) 

และกระบวนการตรวจสอบคา่แรงบดิชิน้งาน  (Torque inspection) ซึง่ต้องทําการลดปริมาณงาน

ระหวา่งทําในกระบวนการเหลา่นี ้เพ่ือสง่ผลให้ระยะเวลานําในกระบวนการผลิตลดลงด้วย 

 3. เก็บข้อมูลเวลาในกระบวนการผลิต 

  ทําการเก็บข้อมลูเวลาในกระบวนการผลิต ดงันี ้

1. เวลาท่ีสญูเสียไปกบักิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มคณุคา่ โดยทําการคํานวณระยะเวลานํา ใน

กระบวนกระบวนการผลิต  (Lead time: L/T) ด้วยการนํา จํานวนชิน้งานในระหวา่ง

กระบวนการผลิต เฉล่ียหารด้วย จํานวนความต้องการของลกูค้า  (10,000ชิน้ตอ่วนั) และจาก

แผนภาพกระแสคณุคา่ปัจจบุนัสามารถสรุประยะเวลานําของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 โดยเฉล่ีย 4.53 

วนั 

2. เวลาท่ีใช้ในการดําเนินกิจกรรมท่ีเพิ่มคณุคา่หรืองาน  ได้แก่ กระบวนการผลิต

ชิน้สว่นขัน้แรก กระบวนการผลิตชิน้สว่นขัน้ท่ีสอง กระบวนการพกังาน กระบวนการอบงาน 

กระบวนการตรวจสอบคา่แรงบดิของชิน้งาน กระบวนการประกอบชิ ้ นสว่นขัน้สดุท้าย 

กระบวนการตรวจสอบคา่ความสงูของชิน้งาน กระบวนการตรวจสอบลกัษณะภายนอกของ

ชิน้งาน กระบวนการบรรจผุลิตภณัฑ์ ซึง่พิจารณาจากรอบเวลาในการผลิตของแตล่ะ

กระบวนการ (Cycle time: C/T)  

3. เวลาท่ีลกูค้าต้องการงาน (Takt time) ทําการคํานวณจากนําเวลาสทุธิในการ

ทํางาน (21 ชัว่โมงตอ่วนั ) หารด้วยจํานวนความต้องการของลกูค้า  (10,000ชิน้ตอ่วนั) และ

จากข้อมลูผลิตภณัฑ์รุ่น A1 สามารถสรุปเวลาท่ีลกูค้าต้องการงานเทา่กบั 7.56 วินาทีตอ่ชิน้ 

จากข้อมลูเวลาในกระบวนการผลิต สามารถ สรุปผลรวมของเวลาท่ีสญูเสีย ไปกบั

กิจกรรมท่ีเพิ่ม/ไมเ่พิ่มคณุคา่ หรือเป็นระยะเวลานําในการผลิตรวม ดงันี ้

ระยะเวลานําในกระบวนการผลิตรวม (Manufacturing Lead time) = 4.53 วนั 

รอบเวลาในการผลิตรวม (Total Cycle time)  = 61.38 วินาที  

เวลาท่ีลกูค้าต้องการงาน (Takt time)             = 7.56 วินาทีตอ่ชิน้ 
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จากข้อมลูข้างต้นดงักลา่วทําการนําข้อมลูรอบเวลาในการผลิตเปรียบเทียบกบัข้อมลู

ความต้องการของลกูค้าและทําการวิเคราะห์หาสาเหตใุนการปรับปรุงกระบวนการ ดงัภาพท่ี 

4.3 

  

  

    ภาพท่ี 4.3 เปรียบเทียบรอบเวลาในการผลิต (Cycle time) กบัเวลาท่ีลกูค้าต้องการ    

                   (Takt time) 

 

จากภาพท่ี 4.3 แสดงการเปรียบเทียบรอบเวลาในการผลิต (Cycle time) กบัเวลาท่ีลกูค้า

ต้องการ (Takt time) ซึง่เวลาท่ีลกูค้าต้องการเทา่กบั 7.56 วินาทีตอ่ชิน้  สามารถสรุปได้วา่มี 3 

กระบวนการท่ีมีรอบเวลาในการผลิตสงูกวา่ 4เวลาท่ีลกูค้าท่ีต้องการ 4 (Takt time) โดยต้องนํามาทํา

การปรับปรุงในลําดบัแรกได้แก่  

1. กระบวนการพกังาน (Staging) มีรอบเวลาในการผลิตสงูกวา่4เวลาท่ีลกูค้าที 

4ต้องการ 4 (Takt time) สงูเป็นลําดบัท่ี 1 โดยมีรอบเวลาโดยมีรอบเวลาในการผลิต เทา่กบั 

21.6 วินาทีตอ่ชิน้  

2. กระบวนการประกอบชิน้สว่นท่ีสอง (Sub(2) assembly) มีรอบเวลาในการ 

ผลิตสงูกวา่4เวลาท่ีลกูค้าท่ีต้องการ 4 (Takt time) สงูเป็นลําดบัท่ี 2 โดยมีรอบเวลาโดยมีรอบ

เวลาในการผลิตเทา่กบั 8.69 วินาทีตอ่ชิน้  
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3. กระบวนการชิน้สว่นขัน้สดุท้าย (Final assembly) มีรอบเวลาในการผลิตสงูกวา่4เวลา 

4ท่ีลกูค้าท่ีต้องการ4 (Takt time) สงูเป็นลําดบัท่ี 3 โดยมีรอบเวลาโดยมีรอบเวลาในการผลิต

เทา่กบั 8.48 วินาทีตอ่ชิน้  

 

จากข้อมลูดงักลา่วต้องทําการวิเคราะห์หาสาเหตแุละทําการปรับปรุงลดรอบเวลาในการ

ผลิตของกระบวนการเหลา่นีใ้ห้ต่ํากวา่เวลาท่ีลกูค้าต้องการ (Takt time) 

 

4.2.2 ขัน้ตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาของระยะเวลานําในกระบวนการผลิต 

 ขัน้ตอนนีทํ้าการวิเคราะห์หาสาเหตท่ีุทําให้เกิดปัญหาความสญูเปลา่ในกระบวนการผลิต 

โดยทําการจําแนกความสญูเปลา่ตามตารางท่ี 4.6  

 

 ตารางท่ี 4.6 จําแนกความสญูเปลา่ในการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา 

  

จากตารางท่ี 4.6 ตารางจําแนกความสญูเปลา่ในการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาพบวา่

สาเหตขุองปัญหาท่ีจะนําไปหาแนวทางปรับปรุงแก้ไขในชว่งระยะการทําวิจยัคือ มีรอบระยะเวลา

ในการผลิตท่ีไมเ่หมาะสม วิธีการและการเคล่ือนไหวท่ีไมเ่หมาะสมและมีของเสียเกิดขึน้ใน

กระบวนการ โดยนําสาเหตมุาหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข ในแตล่ะกระบวนการดงันี ้
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1.1 กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้ท่ีสอง 

กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้ท่ีสอง เป็นการประกอบโดยใช้เคร่ืองจกัร 

ก่ึงอตัโนมตั ิซึง่ต้องใช้พนกังานในการประกอบชิน้งาน  มีรอบระยะเวลาในการผลิตสงูเฉล่ีย 8.69 

sec/ชิน้ ซึง่เป็นขัน้ต อนการทํางานของกระบวนการประกอบสลีฟเข้ากบัแบร่ิง ซึง่ผลิตภณัฑ์ของ

กระบวนการนีคื้อชิน้สว่นท่ีสอง หรือท่ีเรียกวา่ชิน้สว่นสลีฟแบร่ิง  

               มีขัน้ตอนในการปฏิบตังิานดงันี ้พนกังานใช้มือซ้ายหยิบชิน้งานจากภาชนะท่ี

วางอยูด้่านขวามือ โดยชิน้สว่นก่อนประกอบนัน้ว างในถาดอยา่งไมเ่ป็นระเบียบ สาเหตเุน่ืองจาก

ชิน้งานก่อนทําการประกอบถกูสง่จากเวนเดอร์โดยมีการเรียงชิน้งานใสแ่ทง่สเตนเลส เม่ือชิน้งาน

เหลา่นัน้ถกูขนสงมาถึงสถานีงาน พนกังานท่ีทําการประกอบจะทําการนําชิน้งานเหลา่นัน้ออกจาก

แทง่สเตนเลสและเทลงใสภ่าชนะ ซึง่พนกังานต้องเลือ กด้านชิน้งาน (สลีฟ)ก่อนทําการประกอบให้

ถกูต้องตามเอกสารท่ีกําหนดไว้  ทําให้พนกังานต้องใช้ความระมดัระวงัมากในการทํางาน จากนัน้

นําชิน้งานวางบนอปุกรณ์เพ่ือทําการประกอบและใช้ปลายเท้าด้านขวามือเหยียบปุ่ มเคร่ืองจา่ย

กาว ซึง่ต้องใช้สายตาในการทํางานตรวจสอบตําแหนง่ของกาวท่ีทา บนชิน้งานและด้านของแบร่ิง

ประกอบเข้ากบัชิน้งานท่ีทากาวแล้วเพ่ือให้ถกูต้องตามเอกสารท่ีกําหนดให้และใช้มือขวาหยิบ

ชิน้งานจากอปุกรณ์การประกอบนําไปวางบนภาชนะท่ีบรรจชุิน้งานหลงัการประกอบ ซึง่ขัน้ตอน

การปฏิบตังิานท่ีพนกังานทําการประกอบต้องใช้ความระมดัระวงัและต้องตรวจสอ บความถกูต้อง

ในการทํางานควบคูก่นัไป ทําให้เกิดรอบเวลาในการผลิตสงูขึน้ ดงัภาพท่ี 4.4 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.4 ลกัษณะการจดัเรียงชิน้งานก่อนทําการประกอบ 
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 แนวทางในการปรับปรุงจะทําการเปล่ียนภาชนะท่ีใช้ใสช่ิน้งานก่อนทําการ 

ประกอบให้ชิน้งานวางในด้านท่ีสามารถประกอบชิน้สว่นตรงตามกบัเอกสารท่ีกําหนดไว้ สง่ผลให้

พนกังานไมต้่องทําการระมดัระวงัในการเลือกด้านชิน้งาน ทําให้รอบเวลาในการผลิตลดลงได้  

1.2 กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้าย  

กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้ท่ีสอง เป็นการประกอบโดยใช้เคร่ืองจกัร 

ก่ึงอตัโนมตั ิโดยต้องใช้พนกังานในการประกอบชิน้งาน ซึง่เป็นขัน้ตอนการทํางานของกระบวนการ

ประกอบชิน้สว่นระหวา่งชาร์ฟแบร่ิงเข้ากบัสลีฟแบร่ิง ซึง่ผลิตภณัฑ์ของกระบวนการนีคื้อแกนหมนุ

ของฮาร์ดดสิก์หรือไพวอท  มีรอบระยะเวลาในการผลิตสงูเฉล่ีย 8.48 sec/ชิน้ ขัน้ตอ นการ

ปฏิบตังิานของกระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้ายดงันี ้  พนกังานใช้มือซ้ายหยิบสลีฟแบร่ิง 

จากภาชนะท่ีอยูด้่านซ้ายมือ ซึง่มีการเอือ้มมือหยิบชิน้งานเน่ืองจากมีการจดัวางภาชนะท่ีอยูห่า่ง

มาวางบนอปุกรณ์เพ่ือประกอบชิน้งาน และใช้มือขวาหยิบชิน้สว่นชาร์ฟแบร่ิงจากถาด วางงานท่ีอยู่

ด้านหน้าของพนกังานและใช้ปลายเท้าด้านขวามือเหยียบปุ่ มเคร่ืองจา่ยกาว และต้องใช้สายตาใน

การทํางานตรวจสอบตําแหนง่ของกาวท่ีทาบนชิน้งานเพ่ือให้ถกูต้องตามเอกสารท่ีกําหนดให้ 

จากนัน้ใช้มือขวาหยิบชิน้งานท่ีอยูบ่นอปุกรณ์การประกอบนําไปวางในตวักดชิน้งานตามระยะท่ี

กําหนด เม่ือชิน้งานครบเวลาท่ีอยูใ่นตวักดชิน้งาน พนกังานใช้มือขวาหยิบชิน้งานออกจากตวักด

ชิน้งานนํามาวางบนภาชนะท่ีบรรจชุิน้งานหลงัการประกอบ ซึง่ขัน้ตอนการปฏิบตังิานท่ีคอ่นข้าง

ซบัซ้อนและใช้ทกัษะในการประกอบท่ีคอ่นข้างสงูดงักลา่ว ก่อให้เกิดรอบเวลาในการผลิตสงูขึน้ 

            แนวทางในการปรับปรุงจะทําการจดัวางภาชนะท่ีใช้ใสช่ิน้งานก่อนทําการ

ประกอบให้ได้ระยะท่ีพนกังานไมต้่องทําการเอือ้มหยิบชิน้งาน ทําให้รอบเวลาในการผลิตลดลงได้ 

1.3 กระบวนการพกังาน 

            กระบวนการพกังาน (Staging) ท่ีมีรอบเวลาในการผลิตเทา่กบั 21.6 วินาทีต่อชิน้ 

เน่ืองจากกระบวนการพกังานนีเ้ป็นกระบวนการท่ีทําการพกังานในอณุหภมูิห้องหลงัจากทําการ

ประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้ายเสร็จแล้วจะทําการพกังานท่ีครบตามล็อต  (500 ชิน้/ล็อต) ท่ีกําหนดไว้

ในอณุหภมูิห้อง ตามระยะเวลาท่ีถกูกําหนดไว้ นัน่คือ 3 ชัว่โมง มีขัน้ตอนดงันี ้ ชิน้งา นท่ีประกอบ

เสร็จชิน้แรกต้องรอชิน้งานชิน้สดุท้ายเพ่ือให้ครบจํานวนตามล็อตนัน้ เพ่ือเข้าสูก่ระบวนการพกังาน

ระยะเวลา 3 ชัว่โมง กระบวนการพกังานนีเ้ป็นกระบวนการท่ีทําให้เกิดปริมาณงานระหวา่งทํา  

(Work in process) คอ่นข้างมาก อีกทัง้ยงัต้องใช้พืน้ท่ีในการจดัเก็บชิน้งานเ หลา่นัน้ด้วย จาก

ปัญหาดงักลา่ว ระยะเวลาการพกังานจํานวน 3 ชัว่โมงของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ท่ีสง่ผลให้เกิด
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ระยะเวลานําในการผลิตท่ีนานในปัจจบุนันัน้ ยงัไมมี่การศกึษาอยา่งจริงจงัถึงความจําเป็นท่ี

จะต้องมีระยะเวลาการพกังานเป็น 3 ชัว่โมง  

   กระบวนพกังานมีรอบระยะเวลาในการผลิตสงูกวา่เวลาท่ีลกูค้าต้องการ ดงันัน้

จากชอ่งวา่งนีผู้้ วิจยัจะทําการศกึษาถึงระยะเวลาการพกังานท่ีเหมาะสม และหากสามารถลด

ระยะเวลาการพกังานลงได้ โดยต้องไมมี่ผลกระทบตอ่คณุภาพของชิน้งาน ซึง่จะทําการทดลองโดย

ยกเลิกการพกังานซึง่ต้องไมก่ระทบกบัคณุภาพของชิน้งาน โดยใช้เคร่ืองมือของซิกซ์ ซิกมา มาใช้

ในการวิเคราะห์ข้อมลู สาเหตขุองปัญหาเร่ืองของเสียจากคา่แรงบดิของชิน้งาน จากกระบวนการ

ตรวจสอบคา่แรงบดิของชิน้งาน จะทําการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาโดยการหาปัจจั ยท่ีทําให้คา่

แรงบดิของชิน้งานมีของเสีย และคา่เรโซแนนซ์ท่ีต้องทําการปรับปรุงไปพร้อมกนัซึง่เป็นตวัแปร

ตอบสนองท่ีลกูค้าให้ความสําคญั  ซึง่การปรับปรุงกระบวนการโดยการลดของเสียนัน้จะทําการ

ปรับปรุงทัง้คา่แรงบดิและคา่เรโซแนนซ์ควบคูก่นัไป โดยใช้เคร่ืองมือของซิกซ์ ซิกมา  มาใช้ในการ

วิเคราะห์ข้อมลู  และหากผลการทดลองสามรถทําการยกเลิกการพกังานลงได้ โดยไมก่ระทบตอ่

คณุภาพชิน้งาน จะสง่ผลให้รอบเวลาในการผลิตลดลงได้อยา่งมาก 

  

4.2.3 ขัน้ตอนในการวัดผลและเก็บข้อมูลเบือ้งต้นของอัตราส่วนงานเสีย (Defect rate) 

            ขัน้ตอนในการหาอตัรา สว่นงาน เสีย  ทําการรวบรวมข้อมลูจากฐานข้อมลู

อตัราสว่นงานเสียของผลิตภณัฑ์รุ่น A 1 ของเดือนธนัวาคม พ .ศ.2554 และทําการหาคา่เฉล่ียของ

อตัราสว่นงานเสีย ดงัตารางท่ี 4.7  

ตารางท่ี 4.7 ข้อมลูอตัราสว่นงานเสียก่อนการปรับปรุงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2554 
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4.3 การวิเคราะห์ระบบการวัด (Measurement System Analysis) 

 วตัถปุระสงค์สําคญัในการวิเคราะห์ระบบการวดั คือ การวิเคราะห์แหลง่ของความ

คลาดเคล่ือนในระบบการวดั ด้วยการจําแนกคา่ท่ีได้จากการวดัออกเป็นคา่จริง คา่ความคลาด

เคล่ือนเชิงระบบ คา่ความคลาดเคล่ือนจากเคร่ืองมือวดั แ ละคา่ความคลาดเคล่ือนอ่ืนๆ ซึง่พบวา่

ความคลาดเคล่ือนของคา่วดัจะประกอบด้วยคา่วดัท่ีมีทัง้ปริมาณท่ีสามารถกําจดัได้และกําจดั

ไมไ่ด้ จงึมีความจําเป็นท่ีจะต้องดําเนิน การกําจดัปริมาณท่ีสามารถควบคมุได้ก่อน ได้แก่ 

ความคลาดเคล่ือนจากความผิดพลาดเป็นมาตรฐานเสียก่อน แล้วจงึค่ อยดําเนินการสอบเทียบ

เคร่ืองมือเพ่ือกําจดัความคลาดเคล่ือนเชิงระบบ 

 การทําวิจยัในครัง้นี ้ตวัแปรท่ีทําการศกึษาคือ คา่แรงบดิของชิน้งานและคา่ เรโซแนนซ์ของ

ชิน้งาน โดยทําการวดัโดยใช้เคร่ืองมือวดัคา่แ รงบดิของชิน้งาน และเคร่ืองมือวั ดคา่เรโซแนนซ์ของ

ชิน้งาน 

ในโครงการวิจั ยนีทํ้าการวิเคราะห์คณุสมบตัด้ิานความ เท่ียงตรง ของระบบการวดั ซึง่ผล

การวิเคราะห์ได้ผลดงันี ้

 4.3.1 การวิเคราะห์คณุสมบตัด้ิานความแมน่ยําของระบบการวดัโดยใช้การประเมินผลคา่ 

Repeatability และ Reproducibility (GR&R) 

 ทําการทดสอบระบบการวดั เพ่ือวิเคราะห์วา่สามารถเก็บข้ อมลูได้อยา่งถกูต้อง โดย

แผนการศกึษา GR&R นี ้มีประเดน็ดงันี ้

1. ใช้ผู้วดัท่ีผา่นการฝึกอบรมมาอยา่งดีและมีหน้าท่ีรับผิดชอบในการวดัเพ่ือการยอมรับหรือ

ปฏิเสธชิน้งานโดยตรง จํานวน 3 คน 

2. เคร่ืองมือสําหรับการวดัจะใช้เคร่ืองทอร์ค และเคร่ืองเรโซแนนซ์ ท่ีผา่นการสอบเทียบแล้ว 

3. จํานวนชิน้งานท่ีจะทําการวดัจํานวน 10 ชิน้งาน 

4. จํานวนวดัซํา้สําหรับชิน้งานแตล่ะชิน้ กําหนดให้วดั 3 ครัง้ และทําการประมวลผลด้วย

โปรแกรม MINITAB 
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 ตารางท่ี 4.8 ผลการวดัชิน้งานของคา่แรงบดิของชิน้งาน ของพนกังาน A, B และ C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 4.9 ผลการวดัชิน้งานของคา่เรโซแนนซ์ ของพนกังาน A, B และ C 
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ตารางท่ี 4.10 ผลการวิเคราะห์ข้อมลูการวดัชิน้งานของคา่แรงบดิของชิน้งานของพนกังาน   

                     A, B และพนกังาน C 
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 ภาพท่ี 4.5 ผลการวิเคราะห์ระบบการวดัของคา่แรงบดิของชิน้งาน (GR&R) โดยใช้ 

      โปรแกรม MINITAB 

 

 จากผลการวิเคราะห์ระบบการวดัของคา่แรงบดิชิน้งาน   ด้วยโปรแกรม MINITAB พบวา่

เม่ือพิจารณาคา่ Number of Distinct Categories ได้เทา่กบั 8 แสดงวา่ระบบการวดัท่ีได้

สามารถแยกแยะความแตกตา่งของชิน้งานได้ และคา่ % Study Var ของ Total GR&R เทา่กบั 

17.20 อยูใ่นเกณฑ์ท่ียอมรับได้  

หมายเหต ุ % Study Var ต้องน้อยกวา่ 30% อ้างอิงเกณฑ์ AIAG ถือวา่อยูใ่นเกณฑ์ท่ียอมรับ

ได้ 
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ตารางท่ี 4.11 ผลการวิเคราะห์ข้อมลูการวดัชิน้งานของคา่เรโซแนนซ์ของชิน้งาน 

                    ของพนกังาน   A, B และพนกังาน C 
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ภาพท่ี 4.6 ผลการวิเคราะห์ระบบการวดัของคา่เรโซแนนซ์ (GR&R) โดยใช้ 

     โปรแกรม MINITAB 

 

 จากผลการวิเคราะห์ระบบการวดัของคา่เรโซแนนซ์ ด้วยโปแกรม  MINITAB พบวา่เม่ือ

พิจารณาคา่ Number of Distinct Categories ได้เทา่กบั 7 แสดงวา่ระบบการวดัสามารถแยกแยะ

ความแตกตา่งของชิน้งานได้ และคา่ %Study Var ของ Total GR&R เทา่กบั 17.37 อยูใ่นเกณฑ์ท่ี

ยอมรับได้  

 

 จากการวิเคราะห์ผลของระบบการวดัจากโปรแกรม MINITAB สามารถสรุปได้วา่ความ 

คลาดเคล่ือนของระบบการวดัของคา่แรงบดิของชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์ อยูใ่นเกณฑ์ท่ีสามารถ

ยอมรับได้ ระบบการวดัมีความนา่เช่ือถือได้ 
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4.3.1 การวัดความสามารถของกระบวนการก่อนการปรับปรุง 

 วตัถปุระสงค์ของการทําการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการคา่แรงบดิ และคา่เร

โซแนนซ์ของชิน้งานของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 เพ่ือประเมินความผนัแปรของกระบวนการและวิเคราะห์

ความผนัแปรท่ีเกิดขึน้ รวมถึงแหลง่ความผนัแปรตา่งๆ เพ่ือหาทางลดความผนัแปรท่ีทําให้เกิดการ

เปล่ียนแปลงของกระบวนการ วิธีการดําเนินการเก็บข้อมลู เพ่ือนํามาศกึษาความสามารถของ

กระบวนการ เร่ิมต้นด้วยการออกแบบขนาดตวัอยา่งสําห รับใช้วดัความสามารถของกระบวนการ 

และรวบรวมข้อมลูการวดัคา่แรงบดิของชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์ของผลิตภณัฑ์รุ่น A1  

 1. การออกแบบขนาดตัวอย่าง 

 สําหรับขนาดตวัอยา่งท่ีต่ําท่ีสดุสําหรับการประมาณคา่ C pk
 นี ้ Bothe (1997, p.657) 

ได้ประมาณคา่จากสมการ 

   
2

2/
2 *
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ppkpk e
Z

C
n α                                                     (4.1) 

 เม่ือ eppk
 คือ คา่ความแตกตา่งระหวา่งพิกดัความเช่ือมัน่กบัคา่กลาง ซึง่จากสมการ (4.1) 

จะพบวา่ในการประมาณคา่ n จะต้องมีการประมาณคา่ C pk
 ขึน้มาเบือ้งต้นก่อน ดงันัน้จงึทําการ

เก็บข้อมลูเบือ้งต้น 32 ชิน้ เพ่ือนํามาวิเคราะห์หาความสามารถของกระบวนของคา่แรงบดิของ

ชิน้งาน ( Avg torque )และคา่เรโซแนนซ์ของชิน้งาน ได้คา่C pk
 ดงัภาพท่ี 4.7 และ 4.8  
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ภาพท่ี 4.7 การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการเบือ้งต้นของคา่แรงบดิชิน้งาน  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.8 การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการเบือ้งต้นของคา่เรโซแนนซ์ 

0.960.840.720.600.480.36

LSL

LSL 0.4
Target *
USL *
Sample Mean 0.644572
Sample N 32
StDev (Within) 0.113835
StDev (O v erall) 0.140679

Process Data

C p *
C PL 0.72
C PU *
C pk 0.72

Pp *
PPL 0.58
PPU *
Ppk 0.58
C pm *

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 62500.00
PPM > USL *
PPM Total 62500.00

O bserv ed Performance
PPM < LSL 15838.07
PPM > USL *
PPM Total 15838.07

Exp. Within Performance
PPM < LSL 41060.23
PPM > USL *
PPM Total 41060.23

Exp. O v erall Performance

Within
Overall

Process Capability of Avg torque

14131211

LSL

LSL 11
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USL *
Sample Mean 12.9024
Sample N 32
StDev (Within) 0.66796
StDev (O v erall) 0.700026

Process Data

C p *
C PL 0.95
C PU *
C pk 0.95

Pp *
PPL 0.91
PPU *
Ppk 0.91
C pm *

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 31250.00
PPM > USL *
PPM Total 31250.00

O bserv ed Performance
PPM < LSL 2199.50
PPM > USL *
PPM Total 2199.50

Exp. Within Performance
PPM < LSL 3288.10
PPM > USL *
PPM Total 3288.10

Exp. O v erall Performance

Within
Overall

Process Capability of Resonance
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     จากภาพท่ี 4.7 ความสามารถของกระบวนการของคา่แรงบดิของชิน้งาน (Avg torque) มีคา่ 

C pk
 เทา่กบั 0.72 และความสามารถของกระบวนการของคา่ เรโซแนนซ์ ของชิน้งาน 

(Resonance) มีคา่ C pk
 เทา่กบั 0.95 ดงันัน้จากสมการท่ี (4.1) สามารถคํานวณหาขนาด

ตวัอยา่งโดยใช้คา่ C pk
 ท่ีประมาณได้เบือ้งต้น  โดยเลือกคา่ C pk

ท่ีมีคา่น้อยเป็นตวัแทนของการ

คํานวณหาขนาดตวัอยา่ง นัน่คือ C pk
 ของคา่แรงบดิชิน้งานเทา่กบั 0.72 ดงันี ้
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 เม่ือกําหนดให้ชว่งความเช่ือมัน่แบบสองด้าน 95% ของดชันี C pk
 จะได้ 
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05.0
96.1*654.0n    250 ตวัอยา่ง 

ดงันัน้ ควรใช้จํานวนขนาดตวัอยา่งอยา่งน้อย 250 ตวัอยา่ง   ในการเก็บข้อมลูเพ่ือหา  
   

 

C pk
 ก่อนทําการทดลองจากผลการคํานวณของคา่แรงบดิชิน้งาน 
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 2. ผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการก่อนการปรับปรุง 

 ในการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการก่อนการปรับปรุงในเร่ือง จะมีคา่แรงบดิ

ของชิน้งาน (Torque)  เร่ิมด้วยการทดสอบสมมตุฐิาน 2 ข้อ ดงันี ้ 1) คา่แรงบดิมีการกระจายตวั

แบบปกต ิ2) คา่แรงบดิอยูใ่นสภาวะควบคมุได้ (in-control) 

               �ผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการของค่าแรงบิดของชิน้งาน  

1. การตรวจสอบการกระจายตัวของข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกติ

หรือไม่ 

H 0   : ข้อมลูมีการแจกแจงแบบปกติ 

H 1   : ข้อมลูมีการแจกแจงแบบไมป่กติ 

  จะ Reject   H 0  เม่ือ p-value ≤  0.05 (ระดบันยัสําคญั)     

2. การตรวจสอบสภาวะของกระบวนการ 

กระบวนการต้องอยูใ่นสภาวะท่ีควบคมุได้ โดยดจูากแผนภมูควบคมุคา่เฉล่ีย  

และคา่พิสยั  

 

 ภาพท่ี 4.9 ผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการของคา่แรงบดิชิน้งาน 
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จากภาพท่ี  4.9 แสดงผล การ วิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (Process 

Capability Analysis) โดยใช้โปรแกรม Minitab จากการทดสอบการแจกแจงแบบปกต ิพบวา่คา่ 

P-value จากการทดสอบการแจกแจงแบบปกตมีิคา่ 0.072 มากกวา่ระดบันยัสําคญั 0.05 ดงันัน้ 

ไม ่reject H 0  สรุปได้วา่ข้อมลูคา่แรงบดิของชิน้งานมีการแจกแจงแบบปกต ิและดจูากแผนภมูิ X 

bar – R chart แล้วนัน้พบวา่กระบวนการอยูใ่นสภาวะควบคมุได้ 

 จากผลการวิเครา ะห์ความสามารถของกระบวนการ ดงั ภาพ ท่ี 4.9 จะเห็นได้วา่ 

ความสามารถของคา่แรงบดิแรงบดิของชิน้งาน มีคา่เฉล่ีย 0.630 gf.cm. และมีคา่เบ่ียงเบน

มาตรฐานเทา่กบั 0.109 โดยมีคา่ขีดจํากดัข้อกําหนดด้านลา่งท่ี 0.4 gf.cm. ซึง่เห็นได้จากคา่ดชันีชี้ ้

วดัความสามารถของกระบวนการ คา่ Cpk ท่ีได้มีคา่เทา่กบั 0.75 ซึง่มีคา่ต่ํากวา่เป้าหมายท่ีลกูค้า

กําหนด (Cpk >1.33) จากคา่ Cpk ท่ีคอ่นข้างต่ํานัน้ต้องทําการปรับปรุงความสามารถของ

กระบวนการให้ดีขึน้และให้ได้ตามเป้าหมายท่ีลกูค้ากําหนด โดยการออก แบบการทดลองเพ่ือหา

พารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมท่ีสดุ ท่ีสามารถทําให้คา่แรงบดิของชิน้งานมีคา่ความสามารถของ

กระบวนการดีขึน้ 

          � ผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการของค่า Resonance 

1. การตรวจสอบการกระจายตัวของข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกติ

หรือไม่ 

H 0   : ข้อมลูมีการแจกแจงแบบปกติ 

H 1   : ข้อมลูมีการแจกแจงแบบไมป่กติ 

  จะ Reject   H 0  เม่ือ p-value ≤  0.05 (ระดบันยัสําคญั)     

2. การตรวจสอบสภาวะของกระบวนการ 

กระบวนการต้องอยูใ่นสภาวะท่ีควบคมุได้ โดยดจูากแผนภมูควบคมุคา่เฉล่ีย 

และคา่พิสยั  
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 ภาพท่ี 4.10 ผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการของคา่เรโซแนนซ์ 

 

จากภาพท่ี 4.10 แสดงผลการทําการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (Process 

Capability Analysis) โดยใช้โปรแกรม Minitab จากการทดสอบการแจกแจงแบบปกต ิ พบวา่คา่ 

P-value จากการทดสอบการแจกแจงแบบปกตมีิคา่ 0.060 มากกวา่ระดบันยัสําคญั 0.05 ดงันัน้ 

ไม ่reject H 0
 สรุปได้วา่ข้อมลูคา่เรโซแนนซ์มีการแจกแจงแบบปกติ และดจูากแผนภมูิ X bar - R 

chart แล้วนัน้พบวา่กระบวนการอยูใ่นสภาวะควบคมุได้ 

 จากผลการวิเครา ะห์ความสามารถของกระบวนการ ดงั ภาพ ท่ี 4.10 จะเห็นได้วา่ 

ความสามารถของคา่  Resonance มีคา่เฉล่ีย 12.65 kHz. และมีคา่เบ่ียงเบนมาตรฐานเทา่กบั 

0.694 โดยมีคา่ขีดจํากดัข้อกําหนดด้านลา่งท่ี 11 kHz. ซึง่เห็นได้จากคา่ดชันีชี้ว้ดัความสามารถ

ของกระบวนการ นัน่คือ คา่ Cpk ท่ีได้มีคา่เทา่กบั 0.83 ซึง่มีคา่ต่ํากวา่เป้าหมายท่ีลกูค้ากําหนด 

(Cpk >1.33) จากคา่ Cpk ท่ีคอ่นข้างต่ํานัน้ต้องทําการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการให้

ดีขึน้และให้ได้ตามเป้าหมายท่ีลกูค้ากําหนด โดยการทดสอบและออกแบบการทดลองเพ่ือหา

พารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมท่ีสดุ ท่ีสามารถทําให้คา่เรโซแนนซ์มีคา่ความสามารถของกระบวนการดีขึน้ 
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3. การระดมสมองเพ่ือหาปัจจัยนําเข้า 

 เป็นขัน้ตอนท่ีใช้การระดมสมองจากคณะทํางานเพ่ือทําให้ทราบถึงปัจจยันําเข้าท่ีมีผล

ความผนัแปรและคา่เฉล่ียของคา่แรงบดิของชิน้งานและคา่ความสัน่พ้องของชิน้งาน โดยนําปัจจยั

นําเข้าทัง้หมดท่ีเกิดจากการระดมสมองมาทําการวิเคราะห์โดยใช้ตารางแสดงความสมัพนัธ์ของ

สาเหตแุละผล (C&E Matrix) เพ่ือเรียงลําดบัความสําคญัและกรองปัจจยันําเข้า ดงัตารางท่ี 4.12 

 

 ตาราง 4.12 การวิเคราะห์สาเหตแุละผลโดยใช้ C&E Matrix   
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จาก C&E Matrix นําคะแนนรวมจากปัจจยันําเข้าตา่งๆมาพล็อตกราฟพาเรโตได้ผลดงัภาพท่ี 4.11 

 

 
 

ภาพท่ี 4.11 แผนภาพพาเรโตแสดงความสําคญัของปัจจยันําเข้าท่ีมีผลตอ่คา่แรงบดิของ 

                  ชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์ 

 จากภาพท่ี 4.11 จะเห็นได้วา่ปัจจยันําเข้าท่ีมีคะแนนรวมกนั 80% จะนํามาทดลองจะเป็น

ปัจจยัในลกัษณะคา่เซตติง้ทัง้หมด 8 ปัจจยั ได้แก่ ปริมาณกาวด้านสลีฟแบร่ิง ปริมาณกาวด้านส

ลีฟไฟนอล ปริมาณกาวด้านชาฟท์แบร่ิง   ปริมาณกาวด้านชาฟท์ไฟนอล เวลาในการพกังาน ความ

เข้มข้นของสารเร่งปฏิกิริยา   ระยะเวลาท่ีชิน้งานอยูใ่นตวักดชิน้งาน   และนํา้ หนกัของตวักด

ชิน้งาน    ในสว่นของปัจจยัจากเคร่ืองมือวดัมีการวดัความเท่ียงตรง (Calibration) ของเคร่ืองมือ

วดัก่อนการทําการทดลองและก่อนปฏิบตังิาน   จงึไมนํ่าไปปรับปรุงตอ่ จากนัน้จะนําปัจจยัเข้าทัง้ 

8 ไปทดลองเพ่ือทดสอบความมีนยัสําคญัในระยะถดัไป  
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สามารถสรุปปัจจยันําเข้าท่ีจะนํามาทดสอบในระยะการวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหา ดงันี ้  

 

  ตารางท่ี 4.13 ปัจจยันําเข้าท่ีอาจมีผลตอ่ตวัแปรตอบสนองทัง้ 8 ปัจจยั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



64 

บทที่  5 

ผลการดาํเนินงานวิจัยระยะการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 

ระยะการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา  จะเป็นการนําปัจจยั นําเข้าท่ีได้จากการระดมสมอง

ทัง้ 8 ปัจจยั ได้แก่ ปริมาณกาวด้านสลีฟแบร่ิง ปริมาณกาวด้านสลีฟไฟนอล ปริมาณกาวด้าน

ชาฟท์แบร่ิง   ปริมาณกาวด้านชาฟท์ไฟนอล ระยะเวลาในการพกังาน ความเข้มข้นของสารเร่ง

ปฏิกิริยา   ระยะเวลาท่ีชิน้งานอยูใ่นตวักดชิน้งาน   และนํา้หนกัของตวักดชิน้งาน ทําการทดสอบ

ปัจจยัท่ีมีผลตอ่ตวัแปรตอบสนองอยา่งมีนยัสําคญั 

 

5.1 การออกแบบการทดลองเพ่ือหาปัจจัยท่ีมีผลต่อค่าเฉล่ียและความผันแปรของค่า   

     แรงบิดของชิน้งานและค่าเรโซแนนซ์ของชิน้งาน 

  จากการออกแบบการทดลอง ผู้ วิจยัได้ทําการเลือกการทดลองแบบ 28-4เทา่กบั16 runs 

Resolution IV เน่ืองมาจากต้องการทดสอบนยัสําคญัของปัจจยัและเลือกเฉพาะตวัท่ีมีนยัสําคญั

ไปทดลองหาคา่ท่ีเหมาะสมตอ่ไป ดงั ตารางท่ี 5.1 รายละเอียดของการออกแบบการทดลอง โดย

โปรแกรม MINITAB 
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  ตารางท่ี 5.1 รายละเอียดของการออกแบบการทดลองโดยใช้โปรแกรม MINITAB 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 5.2 การออกแบบการทดลอง (Design Matrix) โดยโปรแกรม MINITAB 
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การหาขนาดตัวอย่าง (Sample size) ในแต่ละการปรับตัง้ โดยโปรแกรม MINITAB         

  ในการหาขนาดของตวัอยา่ง โดยโปรแกรม MINITAB ต้องใช้ข้อมลูดงันี ้

1. Number of factors  

-  8 factors (อ้างอิงจากตารางท่ี 5.1) 

2. Number of corner points  

-  16 run (อ้างอิงจากตารางท่ี 5.1) 

3. Effect  

- Effect ของคา่แรงบดิของชิน้งาน โดยเฉล่ีย 0.20 gf.cm. 

- Effect ของคา่ Resonance โดยเฉล่ีย 0.50 kHz. 

คา่ Effect ของตวัแปรตอบสนองทัง้ 2 ตวัแปรนัน้ อ้างอิงจากการเก็บข้อมลูจาก

ผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะคล้ายกนักบัผลิตภณัฑ์กรณีศกึษา ท่ีมีการเปล่ียนแปลงระดบัจากระ

ต่ําไประดบัสงูจะทําให้คา่ตวัแปรตอบสนองเปล่ียนไปโดยเฉล่ียข้างต้น 

4. Power Values   

     ในการทดลองนีใ้ช้ เทา่กบั 0.99 

5. Standard deviation 

5.1 ค่าแรงบิดของชิ้นงาน ในภาพท่ี 4.9 ผลการวิเคราะห์ความสามารถของ

กระบวนการของคา่แรงบดิของชิน้งาน มีคา่เบ่ียงเบนมาตรฐานของคา่แรงบดิของชิน้งาน 

เทา่กบั 0.101 

5.2 ค่าเรโซแนนซ์ ในภาพท่ี 4.10 ผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ

ของคา่เรโซแนนซ์ พบวา่คา่เบ่ียงเบนมาตรฐานทา่กบั 0.665 
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ตารางท่ี 5.3 การหาขนาดของตวัอยา่ง (Sample size) ของคา่แรงบดิของชิน้งานโดยใช้ 

                  โปรแกรม MINITAB  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

จากการคํานวณ พบวา่จํานวนซํา้ (Replicate) สําหรับการออกแบบการทดลองท่ีจํานวน 2 

replicate แตเ่น่ืองด้วยมีข้อจํากดัในการปรับตัง้หลายๆ replicate ดงันัน้ในการทดลองแตล่ะการ

ปรับตัง้จะใช้จํานวน Repeat เทา่กบั 2 แทนจํานวนซํา้  (Replicate) นัน่คือ ในแตล่ะการปรับตัง้จะ

ทําการเก็บ ข้อมลูของคา่แรงบดิของ ชิน้งานอยา่งน้อย 2 ข้อมลูการจะให้คา่กําลงัในการทดสอบ 

(Power of Test) มีคา่เทา่กบั 0.9979394 
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ตารางท่ี 5.4 การหาขนาดของตวัอยา่ง (Sample size) ของคา่เรโซแนนซ์โดยใช้โปรแกรม  

                  MINITAB 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

จากการคํานวณ พบวา่จํานวนซํา้ (Replicate) สําหรับการออกแบบการทดลองท่ีจํานวน 9 

replicate แตเ่น่ืองด้วยมีข้อจํากดัในการปรับตัง้หลายๆ replicate ดงันัน้ในการทดลองแตล่ะการ

ปรับตัง้จะใช้จํานวน Repeat เทา่กบั 9 แทนจํานวนซํา้  (Replicate) นัน่คือ ในแตล่ะการปรับตัง้จะ

ทําการเก็บข้อมลูของคา่ เรโซแนนซ์ เทา่กบั 9 ข้อมลูการจะให้คา่กําลงัในการทดสอบ (Power of 

Test) มีคา่เทา่กบั 0.990101 จากนัน้เลือกใช้การเก็บข้อมลูจํานวน 10 ข้อมลู ในการวิเคราะห์ผล

ทัง้คา่แรงบดิและคา่เรโซแนนซ์ 
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การทาํการทดลอง 

1. การเตรียมการทดลอง 

    ทําการเตรียมการทดลองโดยเตรียมเคร่ืองจกัรในการประกอบชิน้งาน อปุกรณ์ 

และวตัถดุบิทกุอยา่งให้พร้อม จากนัน้ทําการอบรมพนกังานท่ีเก่ียวข้องกบัการทําการ

ทดลองให้เข้าใจและทําการทดลองได้อยา่งถกูต้อง โดยทําการแยกพืน้ท่ีในการทดลอง

อยา่งชดัเจน เพ่ือป้องกนัการปะปนกนัของชิน้งานท่ีใช้ในการทดลองแ ละชิน้งานท่ี

ประกอบปกติ 

 

2. ขัน้ตอนการทดลอง 

● ทําการทดลองตาม Run Order ตามตารางการออกแบบการทดลอง ดงั 

      ตารางท่ี 5.2 การออกแบบการทดลอง (Design Matrix) โดยการกําหนดปัจจยั 

                           ให้เป็นไปตามแตล่ะ Run Order ท่ีทําการกําหนด 

            ● ทําการเก็บตวัอยา่งจํานวน 10 ชิน้งาน ในแตล่ะ Run Order 

            ● ทําการทดลองจนครบ 16 Runs 

                        ● ทําการวดัและเก็บข้อมลู ดงันี ้

   1. คา่เฉล่ียของคา่แรงบดิของชิน้งาน 

   2. คา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของคา่แรงบดิของชิน้งาน 

3. คา่เฉล่ียของคา่ความสัน่พ้องของชิน้งาน 

   4. คา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของคา่ความสัน่พ้องของชิน้งาน 

3. ผลการทดลอง 

 จากการเก็บข้อมลูจากการทดลอง โดยนําชิน้งานมาวดัชิน้งานโดยเก็บข้อมลู

คา่เฉล่ียและคา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของคา่แรงบดิของชิน้งาน รวมทัง้คา่เฉล่ียและคา่ความ

เบ่ียงเบนมาตร ฐานของคา่ความสัน่พ้องของชิน้งาน และบนัทกึข้อมลูลงในตารางการทดลอง 16 

การทดลอง โดยการทดลองละ 10 ซํา้ ได้ผลดงัตารางท่ี 5.5 
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ตารางท่ี 5.5 รูปแบบการทดลองและผลการทดลองวดัคา่เฉล่ียของตวัแปรตอบสนอง  

                  ทัง้ 4 ตวัแปร  

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

ผลการทดลอง โดยโปรแกรม MINITAB 

 1. การวิเคราะห์ผลการทดลอง 

 ในการวิเคราะห์ผลการทดลองของการออกแบบการทดลองเบือ้งต้น  โดยใช้โปรแกรม 

MINITAB สามารถแสดงผลปัจจยัหลกั และอนัตรกริยาท่ีมีนยัสําคญัออกมาในรูปแบบของ

แผนภาพพาเรโต  (Pareto Chart of the Standardized Effects) รวมถึงแสดงผลของการออกแบบ

การทดลองของผลหลกั ของปัจจยัท่ีมีผลตอ่ตวัแปรตอบสนองทัง้คา่เฉล่ียและคา่ความเบ่ียงเบน

มาตรฐาน ดงัแสดงในภาพท่ี 5.1, 5.2, 5.3 และ 5.4 ตามลําดบั 
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1.1 ผลการทดลองค่าเฉล่ียของค่าแรงบิดชิน้งาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5.1 แผนภาพพาเรโตแสดงปัจจยัหลกัและอนัตรกิริยาท่ีมีนยัสําคญัของ  

                                       คา่เฉล่ียคา่แรงบดิชิน้งาน 

 

จากภาพท่ี 5.1 สามารถสรุปได้วา่ปัจจยัหลกัของปัจจยั A (ปริมาณกาวด้านสลีฟแบร่ิง) 

และปัจจยั G (ระยะเวลาท่ีชิน้งานอยูใ่นตวักดชิน้งาน) มีผลตอ่คา่เฉล่ียของคา่แรงบดิของชิน้งาน

อยา่งมีนยัสําคญั ท่ีระดบันยัสําคญั 0.05 
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Sft final
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B Slv  final
C Sft brg
D

Pareto Chart of the Effects
(response is Torque_Xbar, Alpha = .05)

Lenth's PSE = 0.0163144
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1.2 ผลการทดลองค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานของค่าแรงบิดชิน้งาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5.2 แผนภาพพาเรโตแสดงปัจจยัหลกัและอนัตรกิริยาท่ีมีนยัสําคญัของคา่ 

                         ความเบียงเบนมาตรฐานคา่แรงบดิชิน้งาน 

 

จากภาพท่ี 5.2 สามารถสรุปได้วา่ ปัจจยัหลกัทัง้ 8 ปัจจยั ไม่มีผลตอ่คา่ความเบ่ียงเบน

มาตรฐานของคา่แรงบดิชิน้งานอยา่งมีนยัสําคญั 
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Pareto Chart of the Effects
(response is Res_Xbar, Alpha = .05)

Lenth's PSE = 0.175425

 

1.3 ผลการทดลองค่าเฉล่ียของค่าเรโซแนนซ์ของชิน้งาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5.3 แผนภาพพาเรโตแสดงปัจจยัหลกัและอนัตรกิริยาท่ีมีนยัสําคญัตอ่ 

             คา่เฉล่ียของคา่เรโซแนนซ์ 

 

 จากภาพท่ี 5.3 สามารถสรุปได้วา่ปัจจยัหลกัของปัจจยั D(ปริมาณกาวชาร์ฟไฟนอล ) และ 

G (ระยะเวลาท่ีชิน้งานอยูใ่นตวักดชิน้งาน ) มีผลตอ่คา่เฉล่ียของคา่ เรโซแนนซ์ของชิน้งานอยา่งมี

นยัสําคญั ท่ีระดบันยัสําคญั 0.05 
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1.4 ผลการทดลองค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานของค่าเรโซแนนซ์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5.4 แผนภาพพาเรโตแสดงปัจจยัหลกัและอนัตรกิริยาท่ีมีนยัสําคญัของคา่ 

            ความเบียงเบนมาตรฐานคา่เรโซแนนซ์ 

 

จากภาพท่ี 5.4 สามารถสรุปได้วา่ ปัจจยัหลกัทัง้ 8 ปัจจยั ไม่มีผลตอ่คา่ความเบ่ียงเบน

มาตรฐานของคา่เรโซแนนซ์อยา่งมีนยัสําคญั 
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จากผลการทดลองสามารถสรุปได้วา่ปัจจยัท่ีมีผลตอ่คา่เฉล่ียของคา่แรงบดิของชิน้งาน 

และคา่เฉล่ียของของคา่เรโซแนนซ์ของชิน้งาน 3 ปัจจยั ได้แก่ ปัจจยั A (ปริมาณกาวด้านสลีฟแบ

ร่ิง) ปัจจยั D (ปริมาณกาวด้านชาร์ฟไฟนอล ) และ ปัจจยั G (ระยะเวลาท่ีชิน้งานอยูใ่นตวักด

ชิน้งาน) และในสว่นผลการทดลองปัจจยัท่ีมีผลตอ่คา่ความเบ่ียงเบนมาตฐานของคา่แรงบดิชิน้งาน 

และคา่เรโซแนนซ์สามารถสรุปได้วา่ทัง้ 8 ปัจจยัไมมี่ผลตอ่คา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานทัง้ของคา่

แรงบดิชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์ สรุปได้ดงัตารางท่ี 5.6 และจากผลการทดลองดงักลา่วข้างต้น 

เน่ืองจากปัจจยันําเข้าไมมี่ผลตอ่คา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานทัง้คา่แรงบดิชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์ 

แตมี่ผลตอ่คา่เฉล่ียของคา่แรงบดิชิน้งานละคา่เรโซแนนซ์จํานวน 3 ปัจจยั ดงันัน้ในขัน้ตอนถดัไป

จะทําการทดลองเพ่ือหาระดบัของปัจจยัท่ีดีท่ีสดุตอ่คา่เฉล่ียของคา่แรงบดิชิน้งานละคา่เรโซแน นซ์ 

สรุปได้ดงัตารางท่ี 5.7 

 

ตารางท่ี 5.6 สรุปผลการทดลองการหาปัจจยันําเข้าท่ีมีผลตอ่คา่แฉล่ียและคา่ความ  

                 เบ่ียงเบนมาตรฐานของคา่แรงบดิชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์ 

 

ตารางท่ี 5.7 ปัจจยัท่ีมีผลตอ่ตวัแปรตอบสนอง (คา่แฉล่ียแของคา่แรงบดิชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์) 

 

 

 

 

 

 



76 

บทที่  6 

ผลการดาํเนินงานวิจัยระยะการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ  
 

 ระยะการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ ในสว่นของการลดระยะเวลานําในกระบวนการผลิต

จะเป็นแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการท่ีระยะเวลานํายาวนานทัง้ 4 กระบวนการให้มีระยะเวลานํา

ลดลง ได้แก่ กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้แรกและขัน้ท่ีสอง  กระบวนการพกังาน และ

กระบวนการตรวจสอบคา่แรงบดิของชิน้งาน และในสว่นการลดอตัราสว่นของเสียเป็นการนําปัจจยั

ท่ีมีผลตอ่ตวัแปรตอบสนองอยา่งมีนยัสําคญัมาหาระดบัท่ีเหมาะสมของแตล่ะปัจจยันัน้ท่ี ทําให้คา่

ความสามารถของกระบวนการของคา่แรงบดิของชิน้งานและคา่ เรโซแนนซ์ของชิน้งานเพิ่มขึน้และ

ได้ตามเป้าหมายท่ีตัง้ไว้  

 

6.1 การปรับปรุงการลดระยะเวลานําในกระบวนการผลิต 

 1. กระบวนการประกอบชิน้ส่วนขัน้ท่ีสอง 

กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้ท่ีสอง เป็นการประกอบโดยใช้เคร่ืองจกัร 

ก่ึงอตัโนมตั ิซึง่ต้องใช้พนกังานในการประกอบชิน้งาน  มีรอบระยะเวลาในการผลิตสงูเฉล่ีย 8.69 

sec/ชิน้ ซึง่เป็นขัน้ตอนการทํางานของกระบวนการประกอบสลีฟเข้ากบัแบร่ิง ซึง่ผลิตภณัฑ์ของ

กระบวนการนีคื้อชิน้สว่นท่ีสอง หรือท่ีเรียกวา่ชิน้สว่นสลีฟแบร่ิง  

               มีขัน้ตอนในการปฏิบตังิานดงันี ้พนกังานใช้มือซ้ายหยิบชิน้งานจากภาชนะท่ี

วางอยูด้่านขวามือ โดยชิน้สว่นก่อนประกอบนัน้วางในถาดอยา่งไมเ่ป็นระเบียบ สาเหตเุน่ืองจาก

ชิน้งานก่อนทําการประกอบถกูสง่จากเวนเดอร์โดยมีการเรียงชิน้งานใสแ่ทง่สเตนเลส เม่ือชิน้งาน

เหลา่นัน้ถกูขนสงมาถึงสถานีงาน พนกังานท่ีทําการประกอบจะทําการนําชิน้งานเหลา่นัน้ออกจาก

แทง่สเตนเลสและเทลงใสภ่าชนะ ซึง่พนกังานต้องเลือกด้านชิน้งาน (สลีฟ)ก่อนทําการประกอบให้

ถกูต้องตามเอกสารท่ีกําหนดไว้  ทําให้พนกังานต้องใช้ความระมดัระวงัมากในการทํางาน จากนัน้

นําชิน้งานวางบนอปุกรณ์เพ่ือทําการประกอบและใช้ปลายเท้าด้านขวามือเหยียบปุ่ มเคร่ืองจา่ย

กาว ซึง่ต้องใช้สายตาในการทํางานตรวจสอบตําแหนง่ของกาวท่ีทาบนชิน้งานและด้านขอ งแบร่ิง

ประกอบเข้ากบัชิน้งานท่ีทากาวแล้วเพ่ือให้ถกูต้องตามเอกสารท่ีกําหนดให้และใช้มือขวาหยิบ

ชิน้งานจากอปุกรณ์การประกอบนําไปวางบนภาชนะท่ีบรรจชุิน้งานหลงัการประกอบ ซึง่ขัน้ตอน

การปฏิบตังิานท่ีพนกังานทําการประกอบต้องใช้ความระมดัระวงัและต้องตรวจสอบความถกูต้อง

ในการทํางานควบคูก่นัไป ทําให้เกิดรอบเวลาในการผลิตสงูขึน้   

 

   



77 

การปรับปรุงทําการเปล่ียนภาชนะท่ีใช้ใสช่ิน้งานก่อนทําการประกอบจากเวนเดอร์ 

จากเรียงในแทง่สเตนเลสเป็นแบบตาขา่ย โดยชิน้งานจะวางในด้านท่ีสามารถประกอบชิน้สว่นตรง

ตามกบัเอกสารท่ีกําหนดไว้ อีกทัง้ยงัไมต้่องทําการขนถ่า ยภาชนะเน่ืองจากใช้ภาชนะแบบตาขา่ย

เป็นภาชนะก่อนการประกอบได้อยา่งตอ่เน่ือง ดงัภาพท่ี 6.1 จากการเปล่ียนภาชนะดงักลา่วข้างต้น

ทําให้รอบเวลาในการผลิตลดลงจาก 8.69 วินาทีตอ่ชิน้ ลดลงเป็น 7.54 วินาทีตอ่ชิน้ ซึง่ทําให้รอบ

เวลาในการผลิตของกระบวนการนีต่ํ้ากวา่เวลาท่ีลกูค้าต้องการ (7.56 วินาทีตอ่ชิน้) 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 6.1 ลกัษณะการจดัเรียงชิน้งานก่อนทําการประกอบหลงัการปรับปรุง 

 

2. กระบวนการประกอบชิน้ส่วนขัน้สุดท้าย 

กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้ท่ีสอง เป็นการประกอบโดยใช้เคร่ืองจกัร 

ก่ึงอตัโนมตั ิโดยต้องใช้พนกังานในการประกอบชิน้งาน ซึง่เป็นขัน้ตอนการทํางานของกระบวนการ

ประกอบชิน้สว่นระหวา่งชาร์ฟแบร่ิงเข้ากบัสลีฟแบร่ิง ซึง่ผลิตภณัฑ์ของกระบวนการนีคื้อแกนหมนุ

ของฮาร์ดดสิก์หรือไพวอท  มีรอบระยะเวลาในการผลิตสงูเฉล่ีย 8.48 sec/ชิน้ ขัน้ตอนการ

ปฏิบตังิานของกระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้ายดงันี ้  พนกังานใช้มือซ้ายหยิบสลีฟแบร่ิง 

จากภาชนะท่ีอยูด้่านซ้ายมือ ซึง่มีการเอือ้มมือหยิบชิน้งานเน่ืองจากมีการจดัวางภาชนะท่ีอยูห่า่ง

มาวางบนอปุกรณ์เพ่ือประกอบชิน้งาน และใช้มือขวาหยิบชิน้สว่นชาร์ฟแบร่ิงจากถาดวางงานท่ีอยู่

ด้านหน้าของพนกังานและใช้ปลายเท้าด้านขวามือเหยี ยบปุ่ มเคร่ืองจา่ยกาว และต้องใช้สายตาใน

การทํางานตรวจสอบตําแหนง่ของกาวท่ีทาบนชิน้งานเพ่ือให้ถกูต้องตามเอกสารท่ีกําหนดให้ 

จากนัน้ใช้มือขวาหยิบชิน้งานท่ีอยูบ่นอปุกรณ์การประกอบนําไปวางในตวักดชิน้งานตามระยะท่ี

กําหนด เม่ือชิน้งานครบเวลาท่ีอยูใ่นตวักดชิน้งาน พนกังานใช้ มือขวาหยิบชิน้งานออกจากตวักด

ชิน้งานนํามาวางบนภาชนะท่ีบรรจชุิน้งานหลงัการประกอบ ซึง่ขัน้ตอนการปฏิบตังิานท่ีคอ่นข้าง

ซบัซ้อนและใช้ทกัษะในการประกอบท่ีคอ่นข้างสงูดงักลา่ว ก่อให้เกิดรอบเวลาในการผลิตสงูขึน้ 
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ทําการปรับปรุงจะทําการจดัวางภาชนะท่ีใช้ใสช่ิน้งานก่อนทําการ ประกอบให้ได้ระยะท่ี

พนกังานไมต้่องทําการเอือ้มหยิบชิน้งาน ทําให้รอบเวลาในการผลิตลดลงจากรอบเวลาในการผลิต

ก่อนปรับปรุงเฉล่ีย 8.48 วินาทีตอ่ชิน้ ลดลงเป็น 7.55 วินาทีตอ่ชิน้ ซึง่ทําให้รอบเวลาในการผลิต

ของกระบวนการนีต่ํ้ากวา่เวลาท่ีลกูค้าต้องการ (7.56 วินาทีตอ่ชิน้) 

 

3. กระบวนการพักงาน 

กระบวนการพกังาน (Staging) ท่ีมีรอบเวลาในการผลิตเทา่กบั 21.6 วินาทีตอ่ชิน้ ซึง่สงู

กวา่เวลาท่ีลกูค้าต้องการงาน (7.56 วินาทีตอ่ชิน้ ) กระบวนการพกังานนีเ้ป็นกระบวนการท่ี ทําการ

พกังานในอณุหภมูิห้องหลงัจากทําการประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้ายเสร็จแล้วจะทําการพกังานท่ีครบ

ตามล็อต (500 ชิน้/ล็อต) ท่ีกําหนดไว้ในอณุหภมูิห้อง ตามระยะเวลาท่ีถกูกําหนดไว้ นัน่คือ 3 

ชัว่โมง มีขัน้ตอนการปฏิบตังิานดงันี ้ ชิน้งานท่ีประกอบเสร็จชิน้แรกต้องรอชิน้งานชิน้สดุท้ายเพ่ือให้

ครบจํานวนตามล็อตนัน้ เพ่ือเข้าสูก่ระบวนการพกังานระยะเวลา 3 ชัว่โมง กระบวนการพกังานนี ้

เป็นกระบวนการท่ีทําให้เกิดปริมาณงานระหวา่งทํา  (Work in process) คอ่นข้างมาก อีกทัง้ยงั

ต้องใช้พืน้ท่ีในการจดัเก็บชิน้งานเหลา่นัน้ด้วย  

จากการปรับปรุงอตัราสว่นของเสียจากคา่แรงบดิชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์ โดยใช้

เคร่ืองมือซิกซ์ซิกมา ซึง่ใ นระยะการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาจากการออกแบบการทดลองแบบ

แฟคทอเรียล ผู้ วิจยัได้ทําการเลือกการทดลองแบบ 28-4เทา่กบั16 runs Resolution IV ซึง่เป็นการ

ทดสอบนยัสําคญัของปัจจยัและเลือกเฉพาะตวัท่ีมีนยัสําคญัไปทดลองหาคา่ท่ีเหมาะสมในระยะ

ถดัไป พบวา่ระยะเวลาการพกังานเป็นปัจจยันําเข้า 1 ใน 8 ปัจจยั และจากสรุปผลการทดลอง

สามารถสรุปได้วา่ระยะเวลาการพกังานไมมี่ผลตอ่คา่เฉล่ียและคา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานทัง้คา่

แรงบดิชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์ จากผลการทดลองดงักลา่วระยะเวลาในการพกังานไมมี่ผลตอ่

คณุภาพของชิน้งาน ดงันัน้จงึสามารถยกเลิกกกระบวนการพกังานได้ สง่ผลให้รอบเวลาในการ

ผลิตต่ํากวา่เวลาท่ีลกูค้าต้องการนัน่คือรอบเวลาในการผลิตก่อนการปรับปรุงเทา่กบั 21.6 วินาที

ตอ่ชิน้ ลดลงเป็นศนูย์  
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4. กระบวนการตรวจสอบค่าแรงบิดของชิน้งาน 

           การเกิดของเสียคา่แรงบดิของชิน้งานท่ีเกิดจากกระบวนการประกอบซึง่ถกูตรวจบั

เจอท่ีกระบวนการตรวจสอบคา่แรงบดิของชิน้งาน ทําการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาท่ีกระบวนการ

ประกอบชิน้งานโดยการหาระดบัปัจจยัท่ีทําใ ห้คา่แรงบดิของชิน้งานมีของเสียลดลง พร้อมทัง้

ปรับปรุงคา่เรโซแนนซ์ไปพร้อมกนัซึง่เป็นผลตอบสนองท่ีมีความสําคญัตอ่ลกูค้าและต้องทําการ

ปรับปรุงโดยใช้เคร่ืองมือของซิกซ์ ซิกมา มาใช้ในการวิเคราะห์ข้อมลู  

           ระยะการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ จะเป็นการนําปัจจยัท่ีมีผลตอ่ตวัแปร

ตอบสนองอยา่งมีนยัสําคญัมา ทําการ หาระดบั ของปัจจยันัน้ท่ีทําให้คา่เฉล่ียของคา่แรงบดิของ

ชิน้งานและคา่ความเรโซแนนซ์ชิน้งานเพิ่มขึน้ งานวิจยันีไ้ด้ใช้การออกแบบการทดลองแบบบอ็กซ์

เบนเคน(Box-Benhken Design) 3 ปัจจยั ทัง้หมด 15 Runs ดงัตารางท่ี 6.1, 6.2, 6.3 และ 6.4 

ตามลําดบั 

 

ตารางท่ี 6.1 ปัจจยันําเข้าและระดบัพารามิเตอร์ของปัจจยันําเข้า 
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ตารางท่ี 6.2 รายละเอียดของการออกแบบการทดลองโดยใช้โปรแกรม MINITAB 

      ของการทดลองแบบ Box behnken  

 

 

  

 

 

 

 

ตารางท่ี 6.3 การออกแบบการทดลอง (Box behnken Design matrix) โดยโปรแกรม MINITAB 
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ตารางท่ี 6.4 รูปแบบการทดลองและผลการทดลองวดัคา่เฉล่ียของตวัแปรตอบสนองทัง้ 2 ตวัแปร    

                  (คา่แรงบดิชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์) 
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6.2 การหาเง่ือนไขท่ีเหมาะสมของปัจจัยนําเข้า 

 การหาเง่ือนไขท่ีเหมาะสมของปัจจยันําเข้าท่ีสําคญั สามารถนําปัจจยันําเข้าจากตารางท่ี 

6.1 หาระดบัท่ีเหมาะสมท่ีสดุโดยใช้โปรแกรม MINITAB โดยใช้ฟังก์ชนั Response Optimization 

ซึง่จะแสดงระดบัท่ีเหมาะสมของแตล่ะปัจจยัเป็นคา่ท่ีเหมาะสมท่ีสดุ ท่ีมีผลให้คา่เฉล่ียของแรงบดิ

และคา่เรโซแนนซ์ของชิน้งานมีคา่มากท่ีสดุ ซึง่ การวิเคราะห์ผลการทดลองแสดงดั งตาราง ท่ี 6.5 

และ 6.6 ตามลําดบั 

 

ตารางท่ี 6.5 ผลลพัธ์การทดลองหาพืน้ผิวตอบสนองของคา่เฉล่ียของคา่แรงบดิชิน้งาน 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



83 

ตารางท่ี 6.6 ผลลพัธ์ฺการทดลองหาพืน้ผิวตอบสนองของคา่เฉล่ียของคา่เรโซแนนซ์ 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตารางท่ี 6.5 และ 6.6 แสดงผลลพัธ์การทดลองหาพืน้ผิวตอบสนองของคา่แรงบดิและ

คา่เรโซแนนซ์ของชิน้งาน โดยสามารถคํานวณคา่ทํานายของตวัแปรตอบสนองได้จากการนําคา่

สมัประสิทธ์ิ (Coefficient) ท่ีได้จากผลการวิเคราะห์การออกแบบการทดลองของปัจจยัหลกัท่ีมีผล

ตอ่ตวัแปรตอบสนองอยา่งมีนยัสําคญั ซึง่นํามาเขียนเป็นสมการทํานาย  ดงัสมการ 6.1 และ 6.2 

ตามลําดบั 

Mean of Torque ( 1y )        = 0.7328 + 0.0328(A)                                     (6.1) 

Mean of Resonance ( 2y ) = 13.0587 + 0.0562(A) (D)                              (6.2) 

 

โดยตวัแบบนีมี้คา่ 2R (Adj) เทา่กบั 79.24% และ 81.15% ตามลําดบั 

 

การวิเคราะห์เพ่ือหาระดบัท่ีเหมาะสมของปัจจยันําเข้าทัง้ 3 ปัจจยั ผลการวิเคราะห์หา

ระดบัของปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีสดุ เน่ืองจากสมการทํานายคา่ตวัแปรตอบสนองมีรูปแบบเป็นสมการ

เส้นตรง ดงันัน้สามารถกําหนดระดบัท่ีดีท่ีสดุของปัจจยันําเข้าในชว่งระดบัท่ีทําการทดลองได้จาก 

Main Effect Plot ด้วยโปรแกรม MINITAB พบวา่ปัจจยัท่ีมีผลทําให้ตั วแปรตอบสนองทัง้คา่แรงบดิ

ของชิน้งานและคา่เรโซแนนท์มีคา่เฉล่ียท่ีมากท่ีสดุ คือ ปัจจยั A (ปริมาณกาวด้านสลีฟแบร่ิง ) ต้อง

ทําการปรับตัง้ท่ีคา่ระดบัสงูคือ 0.7 มิลลิกรัม , ปัจจยั D (ปริมาณกาวด้านชาฟท์ไฟนอล ) ทําการ
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ปรับตัง้ท่ีคา่ระดบัสงูคือ 0.5 มิลลิกรัม และ ปัจจยั G (ระยะเวลาของชิน้งานท่ีอยูใ่นตวักดชิน้งาน ) 

ทําการปรับตัง้ท่ีคา่ระดบัต่ําคือ 15 นาที เน่ืองจากปัจจยั G ไมมี่ผลตอ่คา่ตวัแปรตอบสนองดงันัน้จงึ

เลือกปรับตัง้คา่ท่ีดบัท่ีต่ํา เพ่ือไมเ่ป็นการกระทบกบัยอดการผลิตชิน้งาน  ดงัภาพท่ี 6.2 และ 6.3 

ตามลําดบั 

  

ภาพท่ี 6.2 Main Effect Plot ของคา่ทอร์คจากการวิเคราะห์โดยโปรแกรม MINITAB 

 

 

 

 



85 

M
ea

n 
of

 R
es

_X
ba

r

0.70.60.5

13.15

13.10

13.05

13.00

12.95

0.50.40.3

20.017.515.0

13.15

13.10

13.05

13.00

12.95

Adhesive Slv brg Adhesive Sft final

Preload time

Main Effects Plot (data means) for Res_Xbar

 

ภาพท่ี 6.3 Main Effect Plot ของคา่เรโซแนนท์จากการวิเคราะห์โดยโปรแกรม MINITAB 

  

 จากภาพท่ี 6.2 และ 6.3 สามารถสรุปเง่ือนไขท่ีเหมาะสมท่ีสดุในการปรับปรุงกระบวนการ

นัน่คือปริมาณกาวด้านสลีฟแบร่ิง เทา่กบั 0.70 มิลลิกรัม สว่นปริมาณกาวด้านชาฟท์แบร่ิงเทา่กบั 

0.5 มิลลิกรัมและระยะเวลาท่ีชิน้งานต้องอยูใ่นตวักดชิน้งานเป็นเวลา 15 นาที 
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6.3 สรุประยะการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ 

 

      การปรับปรุงอัตราส่วนงานเสีย (Defect rate) 

 ในขัน้ตอนนีไ้ด้ทําการวิเคราะห์ปัจจยัหลกัท่ีมีผลตอ่ตวัแปรตอบสนองอยา่งมีนยัสําคญั  ซึง่

ประกอบไปด้วยปัจจยั A (ปริมาณกาวด้านสลีฟแบร่ิง ) D (ปริมาณกาวด้านชาฟท์ไฟนอล ) และ H 

(ระยะเวลาของชิน้งานท่ีอยูใ่นตวักดชิน้งาน ) ซึง่นําไปหาระดบัของปัจจยัท่ีเเหมาะสมเพ่ือใช้ในการ

ปรับปรุงกระบวนการ เพ่ือหาคา่เฉล่ียเข้าใกล้เป้าหมายมากท่ีสดุ และมีคา่เบ่ียงเบนมาตรฐานต่ํา

ท่ีสดุ โดยได้ระดบัของปัจจยัท่ีเหมาะสมของแตล่ะปัจจยัดงัตารางท่ี 6.7 เพ่ือนําไปสูก่ารปรับปรุง

กระบวนการผลิตให้มีดีขึน้ ทําให้คา่ความสามารถของกระบวนการเพิ่มสงูขึน้ 

 

 ตารางท่ี 6.7 ระดบัของปัจจยัท่ีเหมาะสมทัง้ 3 ปัจจยั 
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บทที่  7 

ผลการดาํเนินงานวิจัยในระยะการตดิตามควบคุม (Control phase) 

  

 ระยะการตดิตามควบคมุ เป็นขัน้ตอนท่ีประกอบไปด้วยทดสอบยืนยนัผลและเป็นการ

จดัทําแผนควบคมุ (Control plan) เพ่ือควบคมุกระบวนการหลงัการปรับปรุงให้ได้มาตรฐานตามท่ี

กําหนดไว้ 

 

7.1 การทดสอบยืนยันผล 

 1. การทดสอบยืนยันผลเร่ืองระยะเวลานําในกระบวนการผลิต 

  การทดสอบยืนยนัผลในเร่ืองระยะเวลานําในกระบวนผลิตนัน้ ผู้ วิจยัทําการเก็บ

ข้อมลูรอบเวลาในการผลิตและจํานวนชิน้งานในระหวา่งการผลิตหลงัการปรับปรุงและรวบรวม

ข้อมลูจดัทําแผนภาพกระแสคณุคา่สภาพอนาคต (Future Value Stream Mapping) ดงันี ้

1. รวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัลกูค้า 

ผู้ วิจยัได้เก็บรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัลกูค้า เชน่ ความต้องการสินค้าเฉล่ียตอ่เดือน  

ของสินค้ารุ่น  A1 และความถ่ีในการจดัสง่สินค้า เป็นต้น ซึง่แสดงได้ดงัตารางท่ี 7.1 

ตารางท่ี 7.1 ข้อมลูเก่ียวกบัลกูค้าสภาพหลงัการปรับปรุง 
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2. รวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัเวลาในการทํางาน  

ผู้ วิจยัได้เก็บรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัเวลาในการทํางาน เชน่ จํานวนวนัทํางาน เวลา  

เวลาหยดุพกัทัง้หมด เป็นต้น  ซึง่แสดงได้ดงัตารางท่ี 7.2 

ตารางท่ี 7.2 แสดงข้อมลูเก่ียวกบัเวลาในการทํางานสภาพหลงัการปรับปรุง 

3. รวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัการปฏิบตังิาน  

ผู้ วิจยัได้เก็บรวบรวมข้อมลูเก่ียวกบัการปฏิบตังิาน เชน่ จํานวนพนกังาน จํานวน 

เคร่ืองจกัร รอบเวลาในการผลิต อตัราสว่นงานดี เป็นต้น ซึง่แสดงได้ดงัตารางท่ี 7.3 

ตารางท่ี 7.3 แสดงข้อมลูเก่ียวกบัการปฏิบตังิานสภาพหลงัการปรับปรุง 
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จากตารางท่ี 7.3 แสดงข้อมลูเก่ียวกบัการปฏิบตังิาน ดงันี ้ 

1. จาํนวนพนักงาน    โดยทําการขอข้อมลูจากหนว่ยงานวางแผนการผลิต และ

สํารวจข้อมลูจากแตล่ะสถานีงาน 

2. จาํนวนเคร่ืองจักร   โดยทําการขอข้อมลูจากหนว่ยงานวางแผนการผลิต และ

สํารวจข้อมลูจากแตล่ะสถานีงาน 

3. รอบเวลาในการผลิต โดยทําการเก็บข้อมลูของรอบเวลาในการผลิต  (Cycle 

time: C/T) แบง่ออกเป็น 2 ประเภท ดงันี ้

 3.1 กระบวนการประกอบโดยใช้พนักงาน จะทําการเก็บข้อมลูจาก

พนกังาน ท่ีทํางานประจําทกุกะทํางาน และหาคา่เฉล่ียของรอบเวลาในการผลิตจาก

พนกังานทัง้หมด จํานวน 13 คน 

  3.2 กระบวนการประกอบโดยใช้เคร่ืองจักร จะทําการขอข้อมลูจาก

หนว่ยงานซอ่มบํารุงและรักษาเคร่ืองจกัร และสํารวจข้อมลูจากหน้าจอของเคร่ืองจกัรท่ีสถานีงาน 
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4. รวบรวมข้อมลู จํานวน ชิน้งานในระหวา่งกระบวนการผลิต ในชว่งท่ี มีระดบัคงท่ี 

(ชัว่โมงท่ี 3-4 ของกะทํางาน) แล้วนํามาหาคา่เฉล่ีย ดงัตารางท่ี 7.4 

 

ตารางท่ี 7.4 ข้อมลูเก่ียวกบัจํานวนชิน้งานระหวา่งกระบวนการผลิตสภาพหลงัการ 

                               ปรับปรุง 
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5. รวบรวมข้อมลูเวลาในกระบวนการ โดยจําแนกออกได้ดงันี ้

1. เวลาท่ีสญูเสียไปกบักิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มคณุคา่ โดยทําการคํานวณระยะเวลานํา

ในกระบวนการผลิต (Lead time: L/T) ด้วยการนําจํานวนชิน้งานเฉล่ียหารด้วย

จํานวนชิน้งานท่ีลกูค้าต้องการ  

ตารางท่ี 7.5 ข้อมลูเก่ียวกบัเวลาท่ีสญูเสียกบักิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มคณุคา่สภาพหลงัการ 

                              ปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 2. เวลาท่ีใช้ในการดําเนินกิจกรรมท่ีเพิ่มคณุคา่หรืองานสทุธิ ได้แก่ เวลาท่ีใช้ในการดําเนิน

กิจกรรมท่ีเพิ่มคณุคา่หรืองานสทุธิ ได้แก่ กระบวนการผลิตชิน้สว่นขัน้แรก กระบวนการผลิตชิน้สว่น

ขัน้ท่ีสอง กระบวนการพกังาน กระบวนการอบงาน กระบวนการตรวจสอบคา่แรงบดิของชิน้งาน 

กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้าย กระบวนการตรวจสอบคา่ความสงูของชิ ้ นงาน 

กระบวนการตรวจสอบลกัษณะภายนอกของชิน้งาน กระบวนการบรรจผุลิตภณัฑ์ ซึง่พิจารณาจาก

รอบเวลาในการผลิตของแตล่ะกระบวนการ (Cycle time: C/T) 

5.5 สรุปผลรวมของเวลาท่ีสญูเสียไปกบักิจกรรมท่ีเพิ่ม/ไมเ่พิ่มคณุคา่  

ระยะเวลานําในกระบวนการผลิตรวม (Manufacturing Lead time) = 2.91 วนั 

รอบเวลาในการผลิตรวม (Total Cycle time) = 37.67 วินาที 
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จากนัน้ทําการรวบรวมข้อมลูข้างต้นและ ทําการวาดแผนภาพกระแสคณุคา่ (Value 

Stream Map) เพ่ือแสดงภาพรวมของเวลานําในกระกระบวนการผลิต ดงัแสดงในภาพท่ี 7.1 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 7.1 แผนภาพกระแสคณุคา่สภาพอนาคต (Future Value Stream Mapping) ของ 

                            ผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ของโรงงานกรณีศกึษา 
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 จากภาพท่ี 7.1 แสดงแผนภาพกระแสคณุคา่สภาพปัจจบุนั  (Current Value 

Stream Mapping) สามารถสรุปได้วา่ผลิตภณัฑ์รุ่น A1 มีระยะเวลานําในกระบวนการผลิตลดลง

โดยเฉล่ีย จากก่อนการปรับปรุง 4.53 วนั ลดลงเป็น 2.91 วนั  

2. เก็บข้อมูลจาํนวนชิน้งานในระหว่างกระบวนการผลิต 

 ทําการเก็บรวบรวมจํานวนชิน้งานในระหวา่งกระบวนการผลิตในแตล่ะ

กระบวนการผลิต สามารถสรุปได้ดงัภาพท่ี 7.2 

 

  ภาพท่ี 7.2 ปริมาณงานระหวา่งทําในแตล่ะกระบวนการหลงัการปรับปรุง 

 

 จากภาพท่ี 7.2 แสดงปริมาณระหวา่งทําในแตล่ะกระบวนการ พบวา่ปริมาณงานระหวา่ง

ทําของกระบวนการประกอบชิน้สว่นท่ีสอง  (Sub (2) assembly) กระบวนการชิน้สว่นขัน้สดุท้าย 

(Final assembly) กระบวนการพกังาน  (Staging) และกระบวนการตรวจสอบคา่แรงบดิชิน้งาน  

(Torque inspection) มีจํานวนลดลง 
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 3. เก็บข้อมูลเวลาในกระบวนการผลิต 

  ทําการเก็บข้อมลูเวลาในกระบวนการผลิต ดงันี ้

1. เวลาท่ีสญูเสียไปกบักิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มคณุคา่ โดยทําการคํานวณระยะเวลานํา ใน

กระบวนการผลิต  (Lead time: L/T) ด้วยการนํา จํานวนชิน้งานในระหวา่งกระบวนการผลิต

เฉล่ียหารด้วย จํานวนความต้องการของลกูค้า  (10,000ชิน้ตอ่วนั) และจากแผนภาพกระแส

คณุคา่ปัจจบุนัสามารถสรุประยะเวลานําของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 โดยเฉล่ีย 2.91 วนั 

2. เวลาท่ีใช้ในการดําเนินกิจกรรมท่ีเพิ่มคณุคา่หรืองาน  ได้แก่ กระบว นการผลิต

ชิน้สว่นขัน้แรก กระบวนการผลิตชิน้สว่นขัน้ท่ีสอง กระบวนการพกังาน กระบวนการอบงาน 

กระบวนการตรวจสอบคา่แรงบดิของชิน้งาน กระบวนการประกอบชิน้สว่นขัน้สดุท้าย 

กระบวนการตรวจสอบคา่ความสงูของชิน้งาน กระบวนการตรวจสอบลกัษณะภายนอกของ

ชิน้งาน กระบวนการบรรจผุลิตภณัฑ์  ซึง่พิจารณาจากรอบเวลาในการผลิตของแตล่ะ

กระบวนการ (Cycle time: C/T)  

3. เวลาท่ีลกูค้าต้องการงาน (Takt time) ทําการคํานวณจากนําเวลาสทุธิในการ

ทํางาน (21 ชัว่โมงตอ่วนั ) หารด้วยจํานวนความต้องการของลกูค้า  (10,000ชิน้ตอ่วนั) และ

จากข้อมลูผลิตภณัฑ์รุ่น A1 สามารถสรุปเวลาท่ีลกูค้าต้องการงานเทา่กบั 7.56 วินาทีตอ่ชิน้ 

จากข้อมลูเวลาในกระบวนการผลิต สามารถ สรุปผลรวมของเวลาท่ีสญูเสียไปกบั

กิจกรรมท่ีเพิ่ม/ไมเ่พิ่มคณุคา่ หรือเป็นระยะเวลานําในการผลิตรวม ดงันี ้

ระยะเวลานําในกระบวนการผลิตรวม (Manufacturing Lead time) = 2.91 วนั 

รอบเวลาในการผลิตรวม (Total Cycle time)  = 37.67 วินาที  

เวลาท่ีลกูค้าต้องการงาน (Takt time)             = 7.56 วินาทีตอ่ชิน้ 

 

จากข้อมลูข้างต้นดงักลา่วทําการนําข้อมลูรอบเวลาในการผลิตเปรียบเทียบกบัข้อมลู

ความต้องการของลกูค้าและทําการวิเคราะห์หาสาเหตใุนการปรับปรุงกระบวน ดงัภาพท่ี 7.3 
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    ภาพท่ี 7.3 เปรียบเทียบรอบเวลาในการผลิต (Cycle times) กบัเวลาท่ีลกูค้าต้องการ   

                    (Takt time) หลงัการปรับปรุง 

 

จากภาพท่ี 7.3 แสดงการเปรียบเทียบรอบเวลาในการผลิต (Cycle time) กบัเวลาท่ีลกูค้า

ต้องการ (Takt time) ซึง่เวลาท่ีลกูค้าต้องการเทา่กบั 7.56 วินาทีตอ่ชิน้  สามารถสรุปได้วา่หลงัการ

ปรับปรุงทัง้ 3 กระบวนการท่ีมีรอบเวลาในการผลิตสงูกวา่ 4เวลาท่ีลกูค้าท่ีต้องการ 4 (Takt time) 

สามารถลดรอบเวลาในการผลิตให้ต่ํากวา่เวลาท่ีลกูค้าต้องการงาน ทัง้ 3 กระบวนการ ดงันี ้

1. การกระบวนการ พกังาน (Staging) มีรอบเวลาในการผลิต ก่อนการปรับปรุง เทา่กบั 

21.6 วินาทีตอ่ชิน้ หลงัปรับปรุงมีรอบเวลาในการผลิตเป็นศนูย์ ต่ํากวา่เวลาท่ีลกูค้า

ต้องการ  

2. กระบวนการประกอบชิน้สว่นท่ีสอง (Sub(2) assembly) มีรอบเวลาในการ 

ผลิตก่อนปรับปรุงเฉล่ีย  8.69 วินาทีตอ่ชิน้ หลงัป รับปรุงมีรอบเวลาในการผลิตเป็น

7.54 วินาทีตอ่ชิน้ ต่ํากวา่เวลาท่ีลกูค้าต้องการ 

3. กระบวนการชิน้สว่นขัน้สดุท้าย (Final assembly) มีรอบเวลาในการ ผลิต ก่อน

ปรับปรุงเฉล่ีย 8.48 วินาทีตอ่ชิน้ หลงัปรับปรุงมีรอบเวลาในการผลิตเป็น  7.55 วินาที

ตอ่ชิน้ ต่ํากวา่เวลาท่ีลกูค้าต้องการ 
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7.1.2 การทดสอบยืนยันผลเร่ืองการลดอัตราส่วนงานเสีย 

 การทดสอบยืนยนัผลเป็นการทดสอบพ่ือสรุปคา่เฉล่ียของตา่แรงบดิชิน้งานและคา่เร

โซแนนซ์หลงัจากทําการปรับระดบัของปัจจยันําเข้าท่ีสง่ผลให้คา่ผลตอบสนองมีคา่ท่ีดีท่ีสดุตามท่ี

ทําการทดลองจากระยะการปรับปรุงกระบวนการ สรุปดงัตารางท่ี 7.6 

            ตารางท่ี 7.6 ระดบัของปัจจยัท่ีเหมาะสมทัง้ 3 ปัจจยั 

 

 

 

 

 

 

 

ในการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการเพ่ือยืนยนัผลการทดลองสําหรับตวัแปร

ผลตอบสนอง คือความสามารถของกระบวนการ (Cpk) 

 ผู้ วิจยัได้กําหนดวิธีการเก็บข้อมลูในการทดสอบยืนยนัผล โดยทําการเก็บข้อมลูของของคา่

แรงบดิของชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์ ของชิน้งานก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการเพ่ื อหา

ความสามารถของกระบวนการ ดงัภาพท่ี 7.4 และ 7.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 7.4 ผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการของคา่แรงบดิของชิน้งาน 
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    จากภาพท่ี 7.4 แสดงความสามารถของกระบวนการ พบวา่ความสามารถของคา่แรงบดิ

ชิน้งานมีคา่เฉล่ียเทา่กบั 0.793 gf.cmซึง่มีคา่ดีขึน้กวา่ก่อนทําการปรับปรุง ซึง่คา่เฉล่ียอยูท่ี่ 0.630 

gf.cm. สง่ผลให้คา่ Cpk ดีขึน้จากก่อนการปรับปรุง Cpk 0.75 และหลงัการปรับปรุง Cpk 1.55 

เป็นไปตามมาตรฐานยอมรับ Cpk 1.33 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 7.5 ผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการของคา่เรโซแนนซ์ 

 

    จากภาพ ท่ี 7.5 แสดงความสามารถของกระบวนการ พบวา่ความสามารถของคา่เร

โซแนนซ์ชิน้งานมีคา่เฉล่ียเทา่กบั 12.99 kHz. ซึง่มีคา่ดีขึน้กวา่ก่อนทําการปรับปรุง ซึง่คา่เฉล่ียอยูท่ี่ 

12.65 kHz. สง่ผลให้คา่ Cpk ดีขึน้จากก่อนการปรับปรุง Cpk 0.83 และหลงัการปรับปรุง Cpk 

1.53 เป็นไปตามมาตรฐานยอมรับ Cpk 1.33 
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ตารางท่ี 7.7 เปรียบเทียบผลของความสามารถของกระบวนการก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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7.2 การตรวจตดิตามโดยใช้แผนควบคุม (Control Plan) 

      7.2.1    แผนควบคุมของเร่ืองการลดอัตราส่วนงานเสีย 

  หลงัจากท่ีมีการปรับปัจจยันําเข้าตามคา่ท่ีเหมาะสม ท่ีได้จากการปรับปรุงและ

แก้ไขกระบวนการมาจดัทําแผนควบคมุทัง้ 3 ปัจจยั ดงัแสดงในตารางท่ี 7.8 

ตารางท่ี 7.8 ระดบัของปัจจยัท่ีเหมาะสมทัง้ 3 ปัจจยั 

 

 

 

 

 

 

  

 จากนัน้ได้จดัทําแผนควบคมุ (Control plan) เพ่ือใช้ควบคมุกระบวนการโดยมีการควบคมุ

ปัจจยัจํานวน 3 ปัจจยั โดยมีรายละเอียด ดงันี ้

 ● ปริมาณกาวด้านสลีฟแบร่ิง ได้ทําการกําหนดในเอกสารการปฏิบตังิานเทา่กบั 0.70 

มิลลิกรัม และทําการตรวจสอบคา่นํา้หนกัของปริมาณกาวโดยใช้ขนาดตวัอยา่ง 5 ชิน้ ทกุๆ 8 

ชัว่โมง ด้วยแผนภมูิควบคมุคา่เฉล่ียและคา่พิสยั ดงัภาพท่ี 7.6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

ภาพท่ี 7.6 แผนภมูิควบคมุปัจจยันําเข้าปัจจยั A (ปริมาณกาวด้านสลีฟแบร่ิง) 
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● ปริมาณกาวด้านชาฟท์ไฟนอล ได้ทําการกําหนดในเอกสารการปฏิบตังิานเทา่กบั 0.50 

มิลลิกรัม และทําการตรวจสอบคา่นํา้หนกัของปริมาณกาวโดยใช้ขนาดตวัอยา่ง 5 ชิน้ ทกุๆ 8

ชัว่โมง ด้วยแผนภมูิควบคมุคา่เฉล่ียและคา่พิสยั ดงัภาพท่ี 7.7 

 

 

ภาพท่ี 7.7 แผนภมูิควบคมุปัจจยันําเข้าปัจจยั D (ปริมาณกาวด้านชาร์ฟไฟนอล) 

 

 

● ระยะเวลาของชิน้งานท่ีอยูใ่นตวักดชิน้งาน  ได้ทําการกําหนดในเอกสารการปฏิบตังิาน

เทา่กบั 15 นาที โดยทําการปรับเคร่ืองจกัรจากเดมิท่ีไมมี่การกําหนดระยะเวลาของชิน้งานท่ีอยูใ่น

ตวักดชิน้งาน เป็น 15 นาที  
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หลงัจากทําการกําหนดแผนภมูิควบคมุคา่เฉล่ียและพิสยัของปัจจยันําเข้า A (ปริมาณกาว

ด้านสลีฟแบร่ิง ) และปัจจยั D (ปริมาณกาวด้านชาร์ฟไฟนอล ) แล้วนัน้ยงัมีการกําหนดการแก้ไข

เม่ือกระบวนการไปเป็นไปตามการควบคมุ (Out of Control Action Plan) โดยทําการกําหนดกฏ

ของการควบคมุ (Rules) ให้พนกัทราบเม่ือกระบวนการออกนอกการควบคมุและต้องทําการแก้ไข

ให้กระบวนการกลบัเข้ามาอยูใ่นการควบคมุ ดงันี ้

 ■ ขนาดและความถ่ีในการชกัสิ่งตวัอยา่ง 

 การกําหนดขนาดและความถ่ีในการชกัสิ่งตวัอยา่ง จะใช้จํานวนสิ่งตวัอยา่ง 5 ตวั ทกุๆ 8 

ชัว่โมง เน่ืองจากเป็นจํานวนและความถ่ีในการชกัสิ่งตวัอยา่งท่ีเหมาะสมโดยทําการคํานวณจากคา่

ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของกระบวนการผลิตและส ามารถตรวจจบัการเปล่ียนแปลงไปของ

กระบวนการได้ภายในระยะเวลาท่ีลกูค้ากําหนด โดยเป็นข้อตกลงกบัทางลกูค้า และองค์กรมีการ

กําหนดเป็นเอกสารควบคมุการผลิต 

 ■� กฎการตดัสินใจ 

 มีการใช้กฎการตดัสินใจเพ่ือเป็นการเฝ้าระวงัและบอกถึงสภาวะของกระบวนการท่ีออก

นอกการควบคมุ จะอ้างอิงกฎในการตดัสินใจ 5 ข้อ ดงัตารางท่ี 7.9 

ตารางท่ี 7.9 กฎการตดัสินใจ 5 ข้อ เพ่ือบอกสภาวะการออกนอกการควบคมุของกระบวนการ 

 

 

 

      ■�  แผนการแก้ไขและป้องกนัเม่ือเกิดสภาวะออกนอกการควบคมุ 

    ได้มีการกําหนดขัน้ตอนการปฏิบตังิานเม่ือข้อมลูของคา่ตอบสนองทัง้สองในแผนภมูิ

ควบคมุเกิดสภาวะออกนอกการควบคมุ  (Out of Control) ซึง่อ้างอิงจากกฎการตดัสินใจทัง้ 5 

ปัจจยั ดงัท่ีได้กลา่วมาข้างต้น นัน่คือจดัทําเอก สารแผนการแก้ไขเม่ือกระบวนการออกนอกการ

ควบคมุ (OCAP) และทําให้กระบวนการกลบัเข้าสูส่ภาวะอยูใ่นการควบคมุ  (In Control) และทํา

การอบรมพนกังานในสว่นท่ีเก่ียวข้องให้เข้าใจในขัน้ตอนการปฏิบตังิาน 
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 จากข้อมลูดงักลา่วข้างต้น ได้เร่ิมใช้แผนภมูิควบคมุคา่แรงบดิชิน้งานและคา่เ รโซแนนซ์  

โดยจดัทําเป็นแผนภมูิควบคมุคา่เฉล่ียและคา่พิสยั ดงัภาพท่ี 7.8 และ 7.9 ตามลําดบั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 7.8 แผนภมูิควบคมุคา่เฉล่ียและคา่พิสยัของคา่แรงบดิของชิน้งาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 7.9 แผนภมูิควบคมุคา่เฉล่ียและคา่พิสยัของคา่เรโซแนนซ์ของชิน้งาน 

Sample

S
a

m
p

le
 M

e
a

n

191715131197531

0.85

0.80

0.75

0.70

__
X=0.7906

UC L=0.8620

LC L=0.7192

Sample

S
a

m
p

le
 R

a
n

g
e

191715131197531

0.3

0.2

0.1

0.0

_
R=0.1238

UC L=0.2618

LC L=0

Xbar-R Chart of ค่าแรงบิดชิ�นงาน

Sample

Sa
m

pl
e 

M
ea

n

191715131197531

13.2

13.1

13.0

12.9

12.8

__
X=13.0051

UC L=13.2511

LC L=12.7590

Sample

Sa
m

pl
e 

R
an

ge

191715131197531

0.8

0.6

0.4

0.2

0.0

_
R=0.427

UC L=0.902

LC L=0

Xbar-R Chart of ค่าเรโซแนนซ์



103 

 จากแผนภมูิควบคมุดงักลา่วข้างต้นจะเห็นได้วา่ กระบวนการอยูภ่ายในการควบคมุ (In 

Control) โดยมีคา่เฉล่ียของแรงบดิชิน้งาน 0.79 gf.cm. และคา่เฉล่ียของคา่เรโซแนนซ์ของชิน้งาน 

13.00 kHz. ซึง่ถือวา่มีคา่ดีขึน้กวา่ก่อนการปรับปรุง  พร้อมทัง้จากการเก็บข้อมลูอตัราสว่นงานง าน

เสียของเดือนเมษายน 2555 หลงัการปรับปรุงพบวา่อตัราสว่นงานเสียมีแนวโน้มลดลงกวา่ก่อน

การปรับปรุงโดยอตัราสว่นงานเสียก่อนปรับปรุงลดลงโดยเฉล่ียจาก 2% เป็น 0.78% ดงัแสดงใน

ตารางท่ี 7.10 

 

ตารางท่ี 7.10 ข้อมลูอตัราสว่นของเสียของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 หลงัการปรับปรุงของเดือน  

                                  เมษายน พ.ศ. 2555 
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บทที่  8 

บทสรุป 

8.1 บทนํา 

 งานวิจยันีไ้ด้ประยกุต์แนวคดิลีน ซิกซ์ ซิกมา มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตแกน

หมนุฮาร์ดดสิก์ โดยมีวตัถปุระสงค์เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตแกนยดึหวัอา่นสําหรับฮาร์ดดสิก์

โดยการลดระยะเวลานําและลดของเสีย จากคา่แรงบดิของชิน้งานท่ีออกนอกคา่การยอมรับ ใน

กระบวนการผลิต  แนวคดิลีน ซิกซ์  ซิกมา ได้ถกูนํามาประยกุต์ใช้เพ่ือเป็นแนวทางในการ

ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต ในการนําแนวคดิลีน ซิกซ์ ซิกมามาใช้ร่วมกนัในการปรับปรุง

กระบวนการนัน้เพ่ือนําจดุแข็งของซิกซ์ ซิกมาท่ีมุง่เน้นในการลดความผนัแปรท่ีเกิดขึน้ใน

กระบวนการ ซึง่ใช้เคร่ืองมือทางสถิตมิาทําการวิเคราะห์ข้อมลูและการแก้ปัญหาซึง่สามารถ

ประยกุต์ใช้ในการชว่ยลดของเสียท่ีเกิดขึน้ ในกระบวนการ และนํามารวมกบัแนวคดิลีนท่ีมีจดุแข็ง

ในการลดความสญูเปลา่ในกระบวนการผลิตและมุง่เน้นในเร่ืองของเวลาและความรวดเร็ว ซึง่เม่ือ

ใช้แนวคดิลีน ซิกซ์ ซิกมามาใช้ร่วมกนัจะสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีคณุภาพและมี

ความรวดเร็วสามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าไ ด้ทัง้ด้านคณุภาพและความรวดเร็วใน

การสง่มอบท่ีเป็นเลิศ และผลของการปรับปรุงแตล่ะระยะ เป็นดงันี ้

8.2 บทสรุประยะการนิยามปัญหา 

ในสว่นของขัน้ตอนของการนิยามปัญหา งานวิจยันีจ้ะพิจารณาปัญหาท่ีสง่ผลกระทบตอ่

ต้นทนุของเสีย และระยะเวลานําในการผลิต ท่ียาวนาน โดยทําการศกึษากร ะบวนการผลิตแกนยดึ

หวัอา่นสําหรับฮาร์ดดสิของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 ของโรงงานกรณีศกึษา โดยใช้ผงัการไหลของ

กระบวนการ (Process flow) ศกึษาข้อมลูระยะเวลานําของกระบวนการผลิตปัจจบุนั โดยทําการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตซึง่แบง่ออกเป็น 2 สว่น ดงันีส้ว่นแรกเป็นการลดระยะเวลานําของ

กระบวนการผลิตโดยการใช้ ปัจจบุนัมีระยะเวลานําในกระบวนการผลิตเฉล่ียเทา่กบั 4.53 วนั โดย

มีเป้าหมายให้ระยะเวลานําในกระบวนการผลิตลดลง และในสว่นท่ีสองการลดของเสียจากคา่

แรงบดิและคา่ เรโซแนนซ์ ของชิน้งานออกนอกคา่การยอมรับจากกระบวนการปัจจบุนั  0.75 และ

0.83 ตามลําดบั ให้เพิ่ มเป็น 1.33 และได้กําหนดคณะทํางานโครงการซิกซ์ ซิกมา ในการศกึษา

และปรับปรุงกระบวนการให้เป็นไปตามเป้าหมายท่ีตัง้ไว้ 
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8.3 บทสรุประยะการวัดเพ่ือหาสาเหตุของปัญหา 

8.3.1 การลดระยะเวลานําในกระบวนการผลิต 

 ทําการศกึษาในสว่นของระยะเวลานําในกระบวนการผลิต โดยทําการเก็บข้อมลูปริมาณ

งานระหวา่งทํา รอบเวลาในการผลิตแตล่ะกระบวนการ และทําการคํานวณหาระยะเวลานําของ

กระบวนการผลิต  โดยใช้ Current Value Stream mapping ซึง่ระยะเวลานําในกระบวนการผลิต

ของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 เฉล่ีย 4.53 วนั 

8.3.2 การปรับปรุงอัตราส่วนงานเสีย 

ในสว่นแรกของขัน้ตอนของระยะการวดัเพ่ือหาสาเหตขุองปัญหา ได้ทําการวิเคราะห์ระบบ

การวดั โดยใช้ GR&R โดยทําการวิเคราะห์ข้อมลูจากคา่วดัท่ีได้จากเคร่ืองมือวดัคา่แรงบดิและคา่เร

โซแนนซ์ของชิน้งาน โดยทําการทดสอบพนกังานจํานวน 2 คน ทําการวดัชิน้งาน  10 ชิน้ คนละ 3 

ซํา้ ซึง่ได้ผลการวิเคราะห์วา่ ระบบการวดัมีคณุสมบตัผิา่นเกณฑ์ และสามารถให้การยอมรับความ

ผนัแปรของกระบวนการวดัได้ 

 และทําการศกึษาในสว่นของความสามารถของกระบวนการ โดยทําการวิเคราะห์ข้อมลูคา่

แรงบดิและคา่เรโซแนนซ์ของชิน้งาน จํานวน 250 ตวัอยา่ง พบวา่กระบวนการผลิตในปัจจบุนัมี

ความสามารถของกร ะบวนการคอ่นข้างต่ําคืออยูท่ี่  Cpk 0.75 และ 0.83 ตามลําดบั ต่ํากวา่คา่

มาตรฐานท่ียอมรับได้ท่ี 1.33  

 ทําการระดมสมอง เพ่ือหาสาเหตท่ีุมีผลตอ่ระยะเวลานําท่ียาวนานนัน่คือในกระบวนการ

ผลิตชิน้สว่นขัน้แรก มีการเบกิวตัถดุบิมาไว้ท่ีหน้าสถานีงาน (Work station) เป็นจํานวนมาก โดยท่ี

พนกังานไมไ่ด้สนใจสถานีงานใกล้เคียงวา่มีความต้องการงานมากน้อยเทา่ไหร่ ซึง่เป็นลกัษณะการ

ผลิตแบบผลกั จงึทําให้มีปริมาณงานระหวา่งทําสงู  และในสว่นสาเหตท่ีุมีผลตอ่คา่เฉล่ียและคา่

ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของคา่แรงบดิและคา่ความสัน่พ้องของชิน้งาน โดยใช้ ตารางแสดง

ความสมัพนัธ์ของสาเหตแุละผล  (Cause-and-Effect Matrix) พบวา่สาเหตท่ีุมีความสําคญัตอ่

คา่เฉล่ียและคา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของคา่แรงบดิและคา่ความสัน่พ้องของชิน้งาน มีอยู ่ 8

ปัจจยั คือ ปริมาณกาวด้านสลีฟแบร่ิง  ปริมาณกาวด้านสลีฟไฟนอล  ปริมาณกาวด้านชาฟท์แบร่ิง  

ปริมาณกาวด้านชาฟท์ไฟนอล  เวลาในการพกังาน  ความเข้มข้นของสารเร่งปฏิกิริยา  ระยะเวลาท่ี
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ชิน้งานอยูใ่นตวักดชิน้งานและนํา้หนกัของตวักดชิน้งาน  ซึง่จะนําไปทดสอบและวิเคราะห์ผลใน

ระยะตอ่ไป 

8.4 บทสรุประยะการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 8.4.1 การลดระยะเวลานําในกระบวนการผลิต 

จดัทําตารางจําแนกความสญูเปลา่ในการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา ซึง่พบวา่สาเหตขุอง

ปัญหาท่ีจะนําไปหาแนวทางปรับปรุงแก้ไขในชว่งระยะการทําวิจยัคือในขัน้ตอนกระบวนการ

ประกอบชิน้สว่นขัน้ท่ีสอง สาเหตเุน่ืองจากอปุกรณ์ในเรียงชิน้งานก่อนทําการประกอบซึง่ถกูสง่จาก

เวนเดอร์โดยมีการเ รียงชิน้งานใสแ่ทง่สเตนเลส เม่ือชิน้งานเหลา่นัน้ถกูขนสงมาถึงสถานีงาน 

พนกังานท่ีทําการประกอบจะทําการนําชิน้งานเหลา่นัน้ออกจากแทง่สเตนเลสและเทลงใสภ่าชนะ 

ซึง่พนกังานต้องเลือกด้านชิน้งาน(สลีฟ)ก่อนทําการประกอบให้ถกูต้องตามเอกสารท่ีกําหนดไว้  ทํา

ให้พนกังานต้องใช้ความระ มดัระวงัมากในการทํางาน และกระบวนการประกอบขัน้สดุท้ายมี

สาเหตเุน่ืองมาจากการจดัวางอปุกรณ์ก่อนการประกอบไว้ไกลพนกังานทําให้พนกังานต้องเอือ้ม 

สง่ผลให้รอบเวลาในการผลิตสงูกวา่ความต้องการของลกูค้า โดยจะทําการปรับปรุงและแก้ไขโดย

ใช้เคร่ืองมือของลีน หลกั  ECRS เพ่ือปรับปรุงรอบเวลาการผลิตให้ทนัตอ่ความต้องการของลกูค้า 

จากการปรับปรุงอตัราสว่นของเสียดงักลา่วนัน้จากคา่แรงบดิชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์ ซึง่ในระยะ

การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา จากการออกแบบการทดลอง แบบแฟคทอเรียล  ผู้ วิจยัได้ทําการ

เลือกการทดลองแบบ 28-4เทา่กบั16 runs Resolution IV ซึง่เป็นการทดสอบนยัสําคญัของปัจจยั

และเลือกเฉพาะตวัท่ีมีนยัสําคญัไปทดลองหาคา่ท่ีเหมาะสมในระยะถดัไป พบวา่ระยะเวลาการพกั

งานเป็นปัจจยันําเข้า 1 ใน 8 ปัจจยั และจากสรุปผลการทดลองสามารถสรุปได้วา่ระยะเวลาการ

พกังานไมมี่ผลตอ่คา่เฉล่ียและคา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานทัง้ค่ าแรงบดิชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์ 

จากผลการทดลองดงักลา่วระยะเวลาในการพกังานไมมี่ผลตอ่คณุภาพของชิน้งาน 

8.4.2 การปรับปรุงอัตราส่วนงานเสีย (Defect rate) 

 ในขัน้ตอนนีไ้ด้ทําการออกแบบการทดลองเพ่ือหาปัจจยันําเข้าท่ีมีผลอยา่งมีนยัสําคญัตอ่

ตอ่คา่เฉล่ียและคา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของคา่แรงบดิและคา่ความสัน่พ้องของชิน้งาน โดยทํา

การทดลองเชิงแฟกทอเรียล จากผลการทดลองสรุปได้วา่ปัจจยันําเข้าท่ีมีผลตอ่คา่เฉล่ียของคา่

แรงบดิชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์อยา่งมีนยัสําคญั 3 ปัจจยั ได้แก่ และไมมี่ปัจจยันําเข้ามีผลตอ่คา่

ความเบ่ียงเบนมาตรฐาน 3 ปัจจยัได้แก่ ปัจจยั A (ปริมาณกาวด้านสลีฟแบร่ิง ) ปัจจยั D (ปริมาณ
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กาวด้านชาร์ฟไฟนอล ) และ ปัจจยั G (ระยะเวลาท่ีชิน้งานอยูใ่นตวักดชิน้งาน ) ซึง่ต้องนําปัจจยัทัง้ 

3 ปัจจยัดงักลา่วเพ่ือหาระดบัของปัจจยัท่ีดีท่ีสดุในระยะถดัไป และในสว่นผลการทดลองปัจจยัท่ีมี

ผลตอ่คา่ความเบ่ีย งเบนมาตฐานของคา่แรงบดิชิน้งาน และคา่เรโซแนนซ์สามารถสรุปได้วา่ทัง้ 8 

ปัจจยัไมมี่ผลตอ่คา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานทัง้ของคา่แรงบดิชิน้งานและคา่เรโซแนนซ์ 

8.5 บทสรุประยะการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ 

 8.5.1 การลดระยะเวลานําในกระบวนการผลิต 

หลงัจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต ได้ทําการเก็บข้อมลูในสว่นของระยะเวลานําใน

กระบวนการผลิต โดยทําการเก็บข้อมลูปริมาณงานระหวา่งทํา รอบเวลาในการผลิตแตล่ะ

กระบวนการ และทําการคํานวณหาระยะเวลานําของกระบวนการผลิต  โดยใช้ Future Value 

Stream mapping ซึง่ระยะเวลานําในกระบวนกา รผลิตของผลิตภณัฑ์รุ่น A1 เฉล่ียลดลงจากเดมิ 

4.53 วนั เป็น 2.91 วนั และสามารถสรุปได้วา่หลงัการปรับปรุง กระบวนการท่ีมีรอบเวลาในการ

ผลิตสงูกวา่ 4เวลาท่ีลกูค้าท่ีต้องการ 4 (Takt time) สามารถลดรอบเวลาในการผลิตให้ต่ํากวา่เวลาท่ี

ลกูค้าต้องการงาน (Takt time) 

8.5.2 การปรับปรุงอัตราส่วนงานเสีย (Defect rate) 

ในขัน้ตอนนีไ้ด้ทําการวิเคราะห์ปัจจยัท่ีมีผลตอ่ตวัแปรตอบสนองอยา่งมีนยัสําคญั ซึง่

ประกอบไปด้วยปริมาณกาวด้านสลีฟแบร่ิง ปริมาณกาวด้านชาฟท์แบร่ิงและระยะเวลาท่ีชิน้งาน

อยูใ่นตวักดชิน้งาน เพ่ือหาเง่ือนไข่ีเหมาะสมท่ีสดุ โดยทําให้ค้าเ ฉล่ียของคา่แรงบดิและคา่ความสัน่

พ้องของกระบวนกระบวนการเข้าใกล้เป้าหมายมากท่ีสดุและคา่ความเบ่ียงเบนมาตรฐานต่ําสดุ 

โดยได้ระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมของแตล่ะปัจจยัดงัตารางท่ี 8.1 เพ่ือนําไปสูก่ารปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตให้ดีขึน้ 

 

 

 

 



108 

 ตารางท่ี 8.1 ระดบัของปัจจยันําเข้าท่ีเหมาะสมทัง้ 3 ปัจจยั 

 

 

 

 

 

8.6 บทสรุประยะการตดิตามควบคุม 

 ระยะการตดิตามควบคมุ ได้ทําการปรับคา่ปัจจยันําเข้าท่ีสําคญัตามคา่ท่ีกําหนดไว้และทํา

การใช้จริง โดยทําการจดัทําแผนควบคมุ (Control Plan) โดยทําการควบคมุปัจจยันําเข้าทัง้ 3 

ปัจจยั ดงันี ้ ปริมาณกาวด้านสลีฟแบร่ิง และด้านชาฟท์ไฟนอล  ได้ทําการกําหนดในเอกสารการ

ปฏิบตังิานเทา่กบั 0.70 และ 0.50 มิลลิกรัม และทําการตรวจสอบคา่นํา้หนกัของปริมาณกาวด้วย

จํานวนตวัอยา่ง 5 ชิน้ ทกุๆ 8 ชัว่โมง และในสว่นของระยะเวลาของชิน้งานท่ีอยูใ่นตวักดชิน้งาน  ได้

ทําการกําหนดในเอกสารการปฏิบตังิานเทา่กบั 15 นาที โดยทําการปรับเคร่ืองจกัรจากเดมิท่ีไมมี่

การกําหนดระยะเวลาของชิน้งานท่ีอยูใ่นตวักดชิน้งาน เป็น 15 นาที  

 ผลการปรับปรุงหลงัการกําหนดใช้แผนภมูิหลงัการทดสอบเพ่ือยืนยนัผล หลงัจากการ

ทดสอบเพ่ือยืนยนัผลและจากการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการของคา่แรงบดิและคา่เร

โซแนนซ์ของชิน้งาน สรุปได้วา่แสดงความสามารถของกระบวนการ พบวา่ความสามารถของคา่

แรงบดิชิน้งานมีคา่เฉล่ียเทา่กบั  0.79 gf.cm. ซึง่มีคา่ดีขึน้กวา่ก่อนทําการปรับปรุง ซึง่คา่เฉล่ียอยูท่ี่ 

0.63 gf.cm. สง่ผลให้คา่ Cpk ดีขึน้จากก่อนการปรับปรุงจาก 0.75 และหลงัการปรับปรุงเพิ่มเป็น 

1.55 และความสามารถของคา่เรโซแนนซ์ชิน้งานมีคา่เฉล่ียเทา่กบั 12.99 kHz. ซึง่มีคา่ดีขึน้กวา่

ก่อนทําการปรับปรุง ซึง่คา่เฉล่ียอยูท่ี่ 12.65 kHz. สง่ผลให้คา่ Cpk ดีขึน้จากก่อนการปรับปรุงจาก 

0.83 และหลงัการปรับปรุงเพิ่มขึน้เป็น 1.51 เป็นไปตามมาตรฐานยอมรับ Cpk 1.33 และจากการ

เก็บข้อมลูอตัราสว่นงานเสีย (Defect rate) หลงัการปรับปรุงของเดือนเมษายน พ .ศ. 2555 ลดลง

โดยเฉล่ียจาก 2% เป็น 0.78% สง่ผลให้สามารถลดต้นทนุของเสียโดยเฉล่ียตอ่ปีจากยอดการผลิต

ท่ีพยากรณ์ไว้จาก 2,055,563 บาทตอ่ปี เป็น 858,367 บาทตอ่ปี  
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8.7 ข้อเสนอแนะ 

การทําวิจยันีไ้ด้ทําการศกึษากระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ A1 เทา่นัน้ควรทําการศกึษา

ผลิตภณัฑ์รุ่นอ่ืนท่ีมีการผลิตเพ่ือให้สามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้เพิ่มขึน้ 
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เอกสารท่ีออกแบบเพ่ือใช้ในการเก็บข้อมูลเบือ้งต้นของกระบวนการผลิต 

ตารางท่ี 1 แบบบันทกึเวลานําในการผลิต 
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