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การปรบัปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียโดยใช้หลักการ ซิกซ์ ซิกม่า : 
กรณีศึกษา บริษัท เล็นตสั เทคโนโลยีส่์ (ไทย) จํากัด 

 
นายจักรนิ  ย้ิมย่อง1 และ ผูช้่วยศาสตราจารย์ ดร.ดารณี  พิมพ์ช่างทอง2 

 
บทคัดย่อ 

 
การค้นคว้าอิสระนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการทํางานและระบบการผลิตของการชุบโลหะ 

ค้นหาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและทําให้เกิดของเสีย เพ่ือลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของบริษัท เล็นตัส 
เทคโนโลย่ีส์ (ไทย) จํากัด โดยใช้หลักการซิกซ์ ซิกม่า (Six Sigma)  

จากการศึกษาข้อมูลของเสียจากการผลิตในปี 2555 ด้วยการใช้หลักการซิกซ์ ซิกม่า พบว่า ปัญหาประเภทงานยับ
เป็นปัญหาอันดับแรกท่ีส่งผลให้อัตราผลผลิตตํ่าลง ซ่ึงมีสาเหตุมาจากความไม่ชัดเจนของเอกสาร (Check Sheet) ไม่มี
มาตรฐานในการตรวจรับส่วนประกอบของเคร่ืองจักรท่ีใช้ในการผลิต และไม่มีจุดตรวจสอบของเคร่ืองจักรในส่วนท่ีกระทบกับ
ปัญหาด้านคุณภาพ จึงทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยติดต้ังเคร่ืองวัดอัตราการไหลของลม กําหนดมาตรฐานการ
ปรับแต่งหัวฉีดน้ําแรงดันสูง กําหนดมาตรฐานการตรวจสอบทางเข้าออกของชิ้นงานไปท่ีบ่อชุบ และกําหนดมาตรฐานการตรวจ
รับส่วนประกอบของเคร่ืองจักร 

ผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถลดปริมาณของเสียประเภทงานยับจาก 193 เหลือ 40 ชิ้นต่อ 1 
ล้านชิ้นงาน หรือคิดเป็นร้อยละ 79.3 โดยไม่เพ่ิมกระบวนการหรือทรัพยากรอ่ืน ๆ ท่ีทําให้ต้นทุนเพ่ิมข้ึน 
คําสําคัญ : การปรับปรุงกระบวนการผลิต ลดของเสีย ซิกซ์ ซิกม่า 
 

PROCESS IMPROVEMENT FOR DEFECT REDUCTION USING SIX  
SIGMATECHNIQUE: CASE STUDY OF LENTUS TECHNOLOGIES (THAI) LTD. 

 
Mr.Jakrin  Yimyong and Assistant Professor Dr.Daranee  Pimchangthong 

 
ABSTRACT 

 
The purposes of this independent study were to explore and analyze the electroplating 

process, find root causes that affect the electroplating process, and to reduce defects from the 
electroplating process of Lentus Technologies (Thai) Ltd. by using Six Sigma technique. 

From analyzing defects data in 2012 using Six Sigma technique, the study results found that 
damaged strip frame was the first priority that affected decreased production yield. The causes of the 
problem were unclear check sheet, lacking of receiving inspection standard for machine component, and 
lacking of machine inspection criteria that affected quality problem. The process improvement was done 
by installing flow meters, setting standard for nozzle adjustment at high pressure water station, setting 
standard for inlet/outlet cells through plating bath, and setting standard for receiving machine 
components.  
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 The result from process improvement was to reduce damaged strip frame from 193 to 40 parts 
per million (PPM), which was 79.3 percent, without additional process step or other resources that 
increased extra cost. 
Keyword: process improvement, defect reduction, sig sigma 
 
บทนํา (Introduction) 

ภาคส่วนอุตสาหกรรมการผลิต เป็นส่วนสําคัญในการขับเคล่ือนเศรษฐกิจของประเทศ โดยเฉพาะอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์และอุตสาหกรรมยานยนต์ และมีการแข่งขันกันสูง ท้ังด้านคุณภาพและราคา การเพ่ิมความสามารถในการ
แข่งขันเป็นสิ่งจําเป็น ความรวดเร็วในการผลิตและการบริการ เพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า เพราะในกลุ่ม
อุตสาหกรรมประเภทน้ีมีการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีและมีความต้องการทางการตลาดสูงมาก องค์กรหลายแห่งจึงต้องมี
การปรับทิศทางธุรกิจและเพิ่มความสามารถในการตอบสนองความต้องของลูกค้าอย่างสมํ่าเสมอ 

บริษัท เล็นตัส เทคโนโลย่ีส์ (ไทย) จํากัด ซ่ึงดําเนินธุรกิจด้านงานชุบผิวโลหะด้วยไฟฟ้าสําหรับชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์และยานยนต์ บริษัทมีนโยบายมุ่งเน้นคุณภาพและความพึงพอใจของลูกค้าเป็นสําคัญ แต่การทํางานท่ีผ่านมายัง
พบข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ ซ่ึงต้องทําการซ่อมแซมจนก่อผลกระทบกับการส่งมอบงานให้ลูกค้าไม่ทันตามกําหนดเวลาและ
ความต้องการของลูกค้า สินค้ามีความเสียหาย ไม่สามารถเข้าสู่กระบวนการผลิตในข้ันตอนต่อไปได้อย่างสะดวก หรืออาจต้อง
ทําลายท้ิง ดังข้อมูลท่ีอ้างอิงได้จากของเสียท่ีตรวจพบในแต่ละเดือน ต้ังแต่เดือนมกราคม พ.ศ.2555 ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2555 
เฉลี่ยต่อเดือนคิดเป็น 900 DPPM หรือ อัตราผลผลิต (Yield) เท่ากับ 99.91% เป็นเหตุทําให้ต้องสูญเสียทรัพยากรต่าง ๆ ใน
การผลิตและบริการโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม (Non-value added) รวมถึงสูญเสียโอกาสทางธุรกิจอ่ืน ๆ บริษัทจึงต้องการ
ปรับปรุงกระบวนการทํางานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน แนวคิดและหลักการด้วยวิธีซิกซ์ ซิกม่า (Six Sigma) เป็นวิธีท่ีดีและนิยม
ใช้อย่างแพร่หลายในการจําแนก และวิเคราะห์ข้อบกพร่องของกระบวนการและหาแนวทางการปรับปรุง เพ่ือการลดต้นทุน 
เพ่ิมประสิทธิภาพ ลดความสูญเปล่า การส่งมอบท่ีตรงเวลา และสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า 
 
วัตถุประสงค์ 

1. เพ่ือศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการทํางานและระบบการผลิต โดยใช้หลักการของ ซิกซ์ ซิกม่า 
2. เพ่ือค้นหาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและทําให้เกิดของเสีย ของ บริษัท เล็นตัส เทคโนโลย่ีส์ 

(ไทย) จํากัด 
3. เพ่ือลดของเสียจากการผลิตของบริษัท เล็นตัส เทคโนโลย่ีส์ (ไทย) จํากัด โดยใช้หลักการซิกซ์ ซิกม่า (Six Sigma) 

 
ประโยชน์ท่ีจะได้รับ 

1. เพ่ือเป็นแนวทางในการป้องกันความบกพร่อง และเพ่ิมทักษะให้กับพนักงานท่ีอยู่ในสายการผลิตผลิตภัณฑ์งาน
ชุบของ บริษัท เล็นตัส เทคโนโลย่ีส์ (ไทย) จํากัด 

2. เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและให้ทราบถึงปัจจัยท่ีแท้จริงท่ีนําไปสู่การปรับปรุงงานชุบ
ท่ีเหมาะสม ของ บริษัท เล็นตัส เทคโนโลย่ีส์ (ไทย) จํากัด 
 
วิธีดําเนนิการวิจัย (Research Methodology) 
ขอบเขตของการวิจัย 

1. กรณีศึกษาบริษัท เล็นตัส เทคโนโลย่ีส์ (ไทย) จํากัด โดยมุ่งศึกษาเรื่องการปรับปรุงกระบวนการผลิตงานชุบ
โลหะด้วยไฟฟ้าเพ่ือลดของเสีย 

2. ศึกษากระบวนการทํางานและระบบการผลิตต้ังแต่รับชิ้นงานจากลูกค้า ผ่านกระบวนการผลิต จนถึงการ
ตรวจสอบในข้ันตอนสุดท้าย 

3. การชี้วัดผลการวิจัยและการดําเนินงานโดยใช้เปอร์เซ็นต์ของจํานวนของเสียต่อเดือนและของเสียต่อการผลิต
หนึ่งล้านชิ้น (DPPM) 

4. ระยะเวลาในการวิจัย เดือนธันวาคม พ.ศ.2555 - กุมภาพันธ์ พ.ศ.2556  
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 ทฤษฎีและแนวคิดในงานวิจัย 
 แนวคิดและหลักการของซิกซ์ ซิกม่า 

ซิกซ์ ซิกม่า () คือ แนวคิดเพ่ือการปรับปรุงการปฏิบัติงานอย่างมีระบบซ่ึงมุ่งเน้นการลดของเสีย ลดเวลาและเพ่ิม
ประสิทธิภาพการทํางาน โดยมีสมมติฐานท่ีว่า ทุกกระบวนการ มีความแปรปรวนอย่างหลากหลายโดยธรรมชาติอยู่ตลอดเวลา 
เพ่ือให้เกิดความเข้าใจธรรมชาติของความแปรปรวนนั้น ต้องนําข้อมูลมาวิเคราะห์เพ่ือนําไปสู่การปรับปรุงพัฒนากระบวนการ
และลดความแปรปรวนลง ซ่ึงถ้าค่าซิกม่าของกระบวนการสูง แสดงว่าความแปรปรวนหรือความผิดพลาดจะน้อยลง นั่น
หมายถึงสินค้าหรือบริการจะมีคุณภาพท่ีดีกว่า ซ่ึงวิชัย แหวนเพชร (2551) อธิบายว่าซิกซ์ ซิกม่ามีรายละเอียดแต่ละข้ันตอน
ดังต่อไปน้ี 

1. นิยาม (Define) เป็นการระบุปัญหาและข้ันตอนการทํางานแต่ละกระบวนการ ทําความเข้าใจความต้องการของ
ลูกค้าหรือข้อกําหนด และตั้งเป้าหมายของโครงการ 

2. การวัดผล (Measure) เป็นการรวบรวมข้อมูลท่ีเกี่ยวข้อง ทําการปรับปรุงกระบวนการวัด ศึกษาธรรมชาติและ
ความสามารถของกระบวนการ 

3. วิเคราะห์ (Aanalysis) เป็นการพิสูจน์สมมติฐานเชิงเหตุและผล วิเคราะห์ข้อมูลและกระบวนการ ระบุสาเหตุ
และผลกระทบ 

4. ปรับปรุง (Improved) โดยการสร้างแนวคิดท่ีจะแก้ไข หรือขจัดปัญหาเพ่ือเลือกวิธีการท่ีดีท่ีสุดในการนําร่องการ
แก้ไข รวมถึงการประเมินความเสี่ยงต่างๆ 

5. การควบคุม (Control) จัดทํามาตรฐานการทํางาน และการวัดกระบวนการโดยการปฏิบัติอย่างต่อเนื่อง และส่ง
มอบโครงการให้กับผู้รับผิดชอบในกระบวนการนั้นๆ 
 
 การวัดประสิทธิภาพของกระบวนการและสายการผลิต 

วิชัย แหวนเพชร (2551) และ Montgomery (2554) อธิบายว่าจุดมุ่งหมายของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตเพ่ือลดต้นทุนและสร้างกําไรให้กับธุรกิจ โดยมุ่งเน้นท่ีการลดของเสียและเวลาการทํางาน ลดต้นทุนแผงและ
ความสูญเสียต่าง ๆ เพ่ือสร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้า โดยท่ัวไปการวัดกระบวนการจะมุ่งเน้นไปท่ีคุณลักษณะผลิตภัณฑ์ แต่
ในทางมุมมองของผู้ลงทุนหรือทางเศรษฐศาสตร์แล้ว จะมุ่งไปท่ีประสิทธิภาพการทํางานมากกว่า (Efficiency) เนื่องจากการ
วัดผลท่ีผลิตภัณฑ์เพียงอย่างเดียว ไม่สามารถสะท้อนถึงกระบวนการหรือสายการผลิตได้ท้ังหมด 

โดยท่ัวไปมักใช้อัตราการเกิดของเสียเป็นตัวชี้วัดประสิทธิภาพของกระบวนการ เพ่ือประเมินต้นทุนและเป้าหมาย
การผลิต ซ่ึงจะแสดงด้วยอัตราผลผลิต (Yield) มีหน่วยเป็นเปอรเ์ซ็นต์ ดังนี้ 

อัตราผลผลิต (yield) =
ปริมาณผลิตภัณฑ์ดี

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตท้ังหมด
×100 

 
 เครื่องมือคุณภาพ 7 ประการ 

พี เพนเด และคณะ (2552) อธิบายถึงเคร่ืองมือ 7 ชนิด สําหรับการควบคุมคุณภาพ QC 7 Tools ประกอบด้วย 
1. แผ่นตรวจสอบ (Check sheet) เป็นแบบฟอร์มท่ีใช้บันทึกท่ีสะดวก ง่ายไม่ยุ่งยาก เพ่ือการติดตาม การ

ตรวจสอบกระบวน เช่นการบันทึกของเสีย สาเหตุและจุดบกพร่อง เพ่ือนําข้อมูลท่ีได้มาแจกแจงหรือวิเคราะห์ 
2. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของความ

บกพร่องกับปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน เพ่ือบ่งชี้ว่าสิงใดมีปัญหามากท่ีสุด ใช้เปรียบเทียบผลเป็นอัตราส่วนได้ เช่น จํานวน
งานเสีย ความถ่ีของการเกิด เพ่ือติดตามข้อบกพร่อง 

3. กราฟ (Graphs) คือแผนภูมิท่ีแสดงข้อมูลทางสถิติ เพ่ือนําเสนอและวิเคราะห์ข้อมูลท่ีง่ายและรวดเร็ว เข้าใจง่าย 
เช่นกราฟแท่ง กราฟเส้น กราฟเรดาร์ 

4. ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) ใช้แสดงปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อผลท่ีเกิดข้ึน สามารถ
ประยุกต์ได้กับทุกปัญหาหรือกิจกรรม และยังเป็นเคร่ืองมือท่ีทุกคนสามารถแสดงความคิดเห็น ความชํานาญในงาน เพ่ือให้ได้
ข้อมูลในภาพรวมและเป็นระบบมากข้ึน 
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5. ผังการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ผังท่ีแสดงค่าความสัมพันธ์ของสองตัว ว่ามีแนวโน้มอย่าง เพ่ือท่ีจะใช้
หาความสัมพันธ์ท่ีแท้จริง ค่าความสัมพันธ์ (r) มีค่าระหว่าง -1 กับ 1 ค่า r เข้าใกล้ 1 แสดงว่าความสัมพันธ์เป็นเชิงบวก ค่า r 
เข้าใกล้ -1 แสดงว่าความสัมพันธ์เป็นเชิงลบ และค่า r เข้าใกล้ 0 ความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรมีน้อย 

6. แผนควบคุม (Control chart) เป็นแผนภูมิท่ีระบุขอบเขตท่ียอมรับได้ เพ่ือนําไปเป็นแนวทางในการควบคุม
กระบวนการ โดยการติดตามและตรวจจับข้อมูลท่ีออกนอกขอบเขต โดยข้อมูลนั้นแบ่งออกได้เป็น Attribute และ Variable 

7. ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟแท่งท่ีใช้ดูความแปรปรวนของกระบวนการ โดยการสังเกตรูปร่างของฮีสโต
แกรมท่ีสร้างข้ึนจากข้อมูลท่ีได้มาโดยการสุ่มตัวอย่าง 
 
 วิธีดําเนินการวิจัย 

การศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดของเสียโดยใช้หลักการ ซิกซ์ ซิกม่า ในกระบวนการชุบผิวโลหะด้วย
ไฟฟ้า ได้กําหนดแผนการดําเนินงานโดยมี 5 ข้ันตอนดังต่อไปน้ี 

1. การนิยามปัญหา สํารวจข้ันตอนการทํางานและกระบวนการท่ีจะปรับปรุง รวบรวมข้อมูลของเสียและปัญหา 
ต่าง ๆ ตรวจสอบข้อกําหนดและความต้องการของลูกค้า ระบุปัญหาหลักและเป้าหมายของการลดของเสีย 

2. การวัดเพ่ือกําหนดสาเหตุของปัญหา เก็บรวบรวมข้อมูลท่ีเกี่ยวข้องกับกระบวนการท่ีมีข้อบกพร่อง ทําการวัดเชิง
สถิติเพ่ือนําข้อมูลมาประเมินความสามารถของกระบวนและมาตรฐานการตรวจสอบ เพ่ือให้ทราบสถานะปัจจุบันของการ
ทํางาน ใช้ระบบการวิเคราะห์ความแม่นยําของระบบการวัด (Gauge GR&R) ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure 
Mode & Effect Analysis, FMEA) เพ่ือหาปัจจัยท่ีสําคัญของปัญหาและคัดเลือกปัจจัยเพ่ือทําการวิเคราะห์ต่อไป (AIAG, 2010) 

3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา โดยระบุสาเหตุหลัก สาเหตุรองปัญหา ใช้หลักการของ QC7 Tools เพ่ือแจกแจง
ประเภทของปัญหา วิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการและของเสียท่ีพบโดยใช้การทดสอบแบบ Paired Sample t-test 
มาทดสอบความแปรปรวนของกระบวนการ ข้อมูลเบื้องต้นในวิเคราะห์ FMEA ผลวิเคราะห์ท่ีได้จะนําไปใช้เป็นข้อมูลในข้ันตอน
ถัดไป 

4. การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ กําหนดแผนงานเพื่อทําการปรับปรุงกระบวนการ รวมถึงการสร้างระเบียบแบบ
แผนของการดําเนินงานใหม่ ใช้การทดสอบแบบ Paired Sample t-test เพ่ือวิเคราะห์และสรุปผลการทดลองและยืนยันผล
ก่อนนําไปปฏิบัติจริง 

5. การควบคุมการผลิต เป็นข้ันตอนสุดท้ายเพ่ือกําหนดแนวทางในการควบคุมกระบวนการหลังจากปรับปรุงแก้ไข
แล้วเพ่ือให้กระบวนการหลังการปรับปรุงไม่มีการเปล่ียนแปลงหรือล้มเลิกไป โดยอาศัยเคร่ืองมือทางคุณภาพ 7 ประการท่ี
เหมาะสม กําหนดแผนการสุ่มตรวจสอบ ระบุการแก้ไขเม่ือออกนอกกระบวนการ (OCAP) และมีการประเมินเป็นระยะ ในแต่
ละจุดของการควบคุมจะถูกส่งมอบให้กับหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้องอย่างเป็นข้ันตอนและมีระบบอย่างชัดเจน 
 เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัย 

เคร่ืองมือในการรวบรวมข้อมูลแต่ละข้ันตอนของกระบวนการผลิตงานชุบโลหะดังนี้ 
ขั้นตอนดําเนินการวิจัย เครื่องมือท่ีใช้ 

1. การเก็บรวบรวมข้อมูลและระบุปัญหา - กราฟและแผนภูมิต่าง ๆ 
- VOC 
- การระดมสมอง 3W2H 
- SIPOC และ Process map 

2. การวัดความสามารถของกระบวนการผลิต - Attribution agreement 
- ใบบันทึก 

3. การวิเคราะห์กระบวนการผลิต - Cause and Effect Diagram 
- QC 7 Tool 

4. แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต - Check sheet 
- OCAP 
- FMEA 

5. การควบคุมกระบวนการปลังการปรับปรุงและ 
    เปรียบเทียบข้อมูล 

- Paired Sample t-test 
- Pareto chart 
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วิธีการวิเคราะห์ 
1. การวิเคราะห์เชิงปริมาณเป็นการวิเคราะห์ Yield และ DPPM ของของเสียแต่ละประเภทท่ีตรวจพบก่อนและ

หลังการปรับปรุง โดยหลังการปรับปรุงแบ่งย่อยเป็นข้อมูลแต่ละสัปดาห์ 
2. การวิเคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบ (FMEA) ของแต่ละกระบวนการท่ีได้รับการแก้ไข โดยคํานวณค่า 

RPN หลังการปรับปรุงอีกคร้ัง 
 
 การสํารวจสภาพปัจจุบัน 

การตรวจสอบคุณภาพก่อนส่งมอบ 
ปัจจุบันบริษัททําการตรวจสอบชิ้นงานอยู่ 2 ลักษณะคือลักษณะภายนอกของผิวชุบและความหนาของผิวชุบ การ

ตรวจสอบลักษณะภายนอกของผิวชุบจะตรวจสอบ 100% ก่อนส่งมอบ โดยใช้มาตรฐานท่ีลูกค้ากําหนดเป็นการตัดสิน การ
ตรวจสอบความหนา จะใช้เคร่ืองวัดความหนาผิวชุบ (X-Ray Thickness gauge) ท่ีผ่านการสอบเทียบ หลังการตรวจสอบแล้ว 
ข้อมูลของของเสียท้ังหมดจะถูกบันทึกไว้ในใบบันทึกการตรวจสอบ และนําข้อมูลมาสรุป Yield ของแต่ละเดือน 
 ของเสียท่ีตรวจพบต้ังแต่เดือนมกราคมถึงตุลาคม 2555 พบว่า 5 อันดับแรกของของเสียคือ งานยับ ชุบไม่ติด ผิว
ชุบไหม้ คราบน้ํา และผิวชุบพอง ดังรายละเอียดแสดงดังภาพท่ี 1 

 
ภาพที่ 1 แผนภูมิ Pareto ของของเสียจากกระบวนการชุบโลหะด้วยไฟฟ้า 
 
ผลการวิจัยและการอภิปรายผล (Results and Discussion) 
ผลการวิจัย 

จากการเก็บข้อมูลของกระบวนการชุบผิวโลหะเกี่ยวกับอัตราการผลิตและลูกค้าร้องเรียนในอดีตต้ังแต่เดือน
มกราคมถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2555 พบว่า อัตราผลผลิตตํ่าตํ่ากว่าเป้าหมายที่กําหนด โดยบริษัทต้ังเป้าหมายที่ 99.98% แต่ใน
การปฏิบัติงานจริงอัตราผลผลิตเฉลี่ยอยู่ท่ี 99.91 การระดมสมองจากหลาย ๆ หน่วยงานที่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยผ่าน
แผนภูมิก้างปลาเพ่ือหาสาเหตุต่าง ๆ ท่ีทําให้เกิดงานยับดังแสดงในภาพ 

 

DPPM 193.2 143.6 84.5 46.0 30.8 9.2 8.5 2.0
Percent 37.3 27.7 16.3 8.9 5.9 1.8 1.6 0.4
Cum % 37.3 65.0 81.4 90.2 96.2 98.0 99.6 100.0

ของเสีย ผิวชุบหนาเกินขาดผิวชุบพองคราบผิวชุบไหมชุบไมติดงานยับ
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ได้ข้อสรุปสาเหตุและความเป็นไปได้ 4 ประการดังนี้ 
1. ลมเป่าชิ้นงานเพื่อรีดน้ําออกจากตัวงานทําให้ชิ้นงานออกนอกแนวสายพาน 
2. แรงหนีบของ Clip เบา ทําให้ชิ้นงานหลุดออกจากแนวสายพาน 
3. แรงดันและทิศทางของนํ้าแรงดันสูงท่ีฉีดชิ้นงานจนหลุดออกนอกแนวสายพาน 
4. มีสิ่งกีดขวางชิ้นงานในบ่อเคมีต่าง ๆ ท่ีชิ้นงานเคลื่อนผ่าน 

จากการวิเคราะห์หาสาเหตุ ได้พบข้อบกพร่องท่ีต้องทําการปรับปรุงดังนี้ 
1. ลมท่ีใช้รีดน้ําออกจากชิ้นงานหลังจากผ่านแต่ละ Cell มีค่าเบี่ยงเบนจากการวัดปริมาณลมที่สูงเนื่องมาจาก

ปัจจัยต่างๆ เช่น สภาพของเคร่ืองจักร การซ่อมบํารุงรักษา หรือมีการปรับแต่งโดยใช้อุปกรณ์ทดแทนท่ีไม่ใช่รุ่นท่ีกําหนด จึงทํา
ให้ค่าท่ีวัดได้ไม่เสถียรมีความคลาดเคลื่อน 

การแก้ไข ติดต้ัง Air Flow meter และทําความสะอาดปลายท่อลมเป่าทุกวันจัดทําเอกสารการตรวจสอบและใบ
บันทึก ทําการทดสอบอุปกรณ์ก่อนการใช้งานจริงทุกคร้ัง 

2. ทิศทางของแรงดันน้ําในบ่อ Hi Pressure Cell ไม่ต้ังฉากกับชิ้นงาน เม่ือชิ้นงานผ่านหัว Nozzle ท่ีมีแรงดันน้ํา
สูง ชิ้นงานจะถูกฉีดให้เบี่ยงออกนอกแนวหรือหลุดออกจาก สายพานลําเลียงชิ้นงาน ได้และทําให้ชิ้นงานเสียหาย 

การแก้ไข กําหนดมาตรฐานการติดต้ังหัว Nozzle จัดทําเอกสารการตรวจสอบและใบบันทึก 
3. เกลือ Sodium ท่ีตกผลึกและเกาะแน่นท่ีทางเข้าออก Cell ของบ่อเคมี Deflash และ Electro clean ไม่

สามารถให้หลอดแก้วกั้นน้ําหมุนอย่างอิสระ เม่ือชิ้นงานผ่านทางเข้าออก จะติดท่ีบริเวณน้ี 
การแก้ไข ทําความสะอาดทางเข้าออกและหลอดแก้วของ Cell บ่อเคมี Deflash และ Electro clean จัดทํา

เอกสารการตรวจสอบและใบบันทึก 
4. การตรวจสอบสายพานลําเลียงชิ้นงาน และ Clip ท่ีใช้สําหรับจับยึดชิ้นงาน ไม่มีการตรวจสอบด้วยงานจริง และ

ไม่มีการระบุข้อกําหนดในการตรวจรับเข้าวัสดุ จึงไม่สามารถทราบได้ว่าแต่ละล็อตท่ีรับเข้ามาใช้งานมีประสิทธิภาพมากน้อย
เท่าไร 

การแก้ไข ปรับปรุงการตรวจสอบ สายพานลําเลียงชิ้นงาน และ Clip โดยใช้การดึงชิ้นงานให้หลุดจาก สายพาน
ลําเลียงชิ้นงาน และ Clip จนหลุดออกจากกัน และวัดแรงสุดท้ายก่อนชิ้นงานหลุดและหาข้อกําหนดของแรงจับยึดต้องไม่น้อย
กว่า 2.2 กิโลกรัม 

จากหัวข้อการแก้ไขดังท่ีได้กล่าวมาข้างต้น นํามาทําการปรับปรุง FMEA โดยเพ่ิมหัวข้อสาเหตุความเป็นไปได้และ
คํานวณหาค่า RPN ซ่ึงทางบริษัทกําหนดไว้ไม่เกิน 125 (คํานวณจากค่ากลางของ S x O x D คือ 5 x 5 x 5 = 125) และเพ่ิม
หัวข้อการปฏิบัติเม่ือพบปัญหางานยับใน OCAP เพ่ือให้พนักงานท่ีปฏิบัติหน้างาน ทํางานอย่างเป็นระบบ 

เปรียบเทียบ DPPM ของเสียประเภทงานยับก่อนและหลังการปรับปรุงได้ผลดังนี้ ก่อนการปรับปรุงกระบวนการ
พบของเสียประเภทงานยับ 193 DPPM หลังการปรับปรุงกระบวนการพบของเสียประเภทงานยับลดลงเหลือ 40 DPPM หรือ
คิดเป็นร้อยละ 79.3% และได้จัดทําเอกสารการส่งมอบโครงการให้กับฝ่ายต่าง ๆ ท่ีเกี่ยวข้องเพ่ือเป็นการรับทราบและนําไป
ปฏิบัติ 
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อภิปรายผล 
จากการศึกษาพบว่าปัญหาหลักท่ีพบในกระบวนการผลิตท่ีมากท่ีสุดคือ งานยับ และได้ข้อสรุปสําหรับแนวทางใน

การแก้ไขปัญหางานยับดังนี้ 
1. เพ่ิมจุดตรวจสอบของเคร่ืองจักรในส่วนท่ีกระทบกับปัญหาด้านคุณภาพ 
2. สร้างมาตรฐานเพ่ือการควบคุมการตรวจสอบการใช้งานของอุปกรณ์ในเคร่ืองจักร 
3. ใช้วิธีการวัดท่ีสามารถวัดผลได้เป็นตัวเลข 
กระบวนการชุบผิวโลหะของบริษัทเป็นการผลิตแบบต่อเนื่อง และต้องไม่มีงานรอระหว่างกระบวนการ ซ่ึงของเสีย

ประเภทงานยับท่ีพบทําให้ต้องหยุดเคร่ืองจักร ซ่ึงกระทบกับการส่งมอบท่ีล่าช้า จากการปฏิบัติการปรับปรุงกระบวนการเพื่อ
ลดของเสีย สามารถสรุปผลการดําเนินงานโดยเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุง จากสัปดาห์ท่ี 49-52 ปี 2555 
และสัปดาห์ท่ี 1 ปี 2556 ผลลัพธ์ท่ีได้เป็นไปตามวัตถุประสงค์คือ สามารถลดของเสียประเภทงานยับได้ร้อยละ 79.3 % ซ่ึง
สอดคล้องกับหลักการของซิกซ์ ซิกม่าท่ีร้อยละการปรับปรุงต้องไม่น้อยกว่า 70% โดยไม่เพ่ิมกระบวนการหรือทรัพยากรอื่น ๆ 
ซ่ึงเป็นต้นทุนท่ีเพ่ิมข้ึน 
 
ข้อเสนอแนะ 

1. การใช้อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือทดแทนท่ีนํามาใช้ในการผลิตควรมีการทดสอบก่อนการใช้งานจริง เพ่ือลดความ
เบี่ยงเบนของกระบวนการผลิตและการควบคุมกระบวนการให้มีมาตรฐานคงท่ี 

2. พนักงานควรได้รับการฝึกอบรมในการทํา TQM, Kaizen-Teiun หรือ QCDSMEE เพราะเม่ือพบปัญหาจากการ
ผลิต พนักงานทุกคนสามารถแก้ไขปัญหาเบื้องต้นได้ด้วยตัวเอง 

3. ควรมีข้อมูลหรือช่วงเวลาในเก็บข้อมูลอย่างเพียงพอ เพ่ือการวิเคราะห์ผลก่อนละหลังการปรับปรุงการท่ีถูกต้อง
และแม่นยําข้ึน 

 
งานวิจัยท่ีเก่ียวเนื่องในอนาคต 

1. ขยายขอบเขตการปรับปุรงและลดของเสียประเภทอ่ืน ๆ หรือลักษณะงานชุบท่ีมีกระบวนการต่างออกไป เช่น 
แบบแขวน แบบถังกลิ้ง 

2. งานวิจัยการปรับปรุงกระบวนการโดยใช้วิธีแนวคิดและการปฏิบัติท่ีต่างออกไป โดยข้ึนอยู่กับความซับซ้อนของ
กระบวนการและระยะเวลาของแต่ละสายการผลิต 
 
บทสรุป (Conclusion) 

ผลการผลิตโดยเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง ของเสียประเภทงานยับลดลงจา 193 ppm เหลือเพียง 40 
ppm  คิดเป็น 79.3 % และทําให้อัตราผลผลิตท้ังหมดสูงข้ึน 

จากผลท่ีได้รับการปรับปรุงกระบวนการทํางานด้วยหลักการของซิกซ์ ซิกม่า สามารถลดของเสียจากการผลิตได้
อย่างรวดเร็ว ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน และสร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้าท้ังในด้านคุณภาพและการส่งมอบท่ีตรง
เวลา โดยท่ีทางบริษัทไม่มีต้นทุนท่ีเพ่ิมข้ึน 
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