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บทคัดย่อ 
โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาและวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาที่ทำให้เกิดข้อบกพร่องในกระบวนการผลติ เพื่อลด

ของเสียประเภทความยาวกิ๊ปจับลวด T14 ที่สถานีงานที่ 1 ซึ่งพบปริมาณของเสีย 13 ,791.74  DPPM (defect part per 
million) มูลค่าความสูญเสียของกระบวนการ 259,378.5 บาทต่อการผลิต 1 ล้านช้ิน โดยประยุกต์ใช้ ซิกซ์ ซิกมา และหลักการ 
DMAIC ในการปรับปรุง ด้วยแบบทดลองฟูลแฟคทอเรียลแบบ 2k ปรากฏว่าพบระดับปัจจัยนำเข้าที่เหมาะสมสำหรับแก้ไข
สาเหตุ คือ การติดตั้งอุปกรณ์ควบคุมพื้นที่การส่งกำลังของบาร์ฟีด เพื่อป้องกันแกนบาร์ฟีดไม่ร่วมศูนย์กับวัสดุ หลังปรับปรุง 
จำนวนของเสียลดลงอยู่ท่ี 353.86  DPPM ลดมูลค่าความสูญเสียลงได้ 252,723.53 บาทต่อการผลิต 1 ล้านช้ิน คิดเป็นสัดส่วน
ของเสียที่ลดลงร้อยละ 97.43 
 

คำสำคัญ :  ลดของเสีย ; ซิกซ์ ซิกมา ; DMAIC ; วิเคราะห์ระบบการวัด ; แฟคทอเรียลแบบ 2k 

Abstract 
This project aimed at studying and analyzing the causes of production errors to reduce the waste 

like Anchor Grips Type14 at work station 1, found with the waste of 13,791.74 DPPM (defect part per million), 
and the loss value equivalent to 259,378.5 baht per the production of one million pieces. By applying Six 
Sigma and DMAIC approaches to use for the development of 2-Level Full factorial design (2k), it has shown 
that the proper degrees of input factors for solving the problems was the equipment setting controlling the 
power areas of bar feeds for protecting the bar feeds from the materials. After the i mp r o v emen t , the 
amount of waste went down to 353.86  DPPM, cutting down the loss value to 252,723.53 baht per the 
production of one million pieces, equivalent to 97.43 percent of the waste reduction. 
 

Keywords : waste reduction ; six sigma ; DMAIC ; MSA ; 2-Level Full factorial (2k)
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1. บทนำ (Introduction) 
กระบวนการผลิตกิ ๊ปจ ับลวด (Anchor Grips) เผชิญ 

ต้นทุนวัสดุที่ปรับตัวสูงขึ้น มีการใช้กลยุทธ์ทางด้านราคาใน
การแข่งขัน ทำให้ราคาสินค้ามีความผันผวน หากบริษัทใดที่
สามารถควบคุมต้นทุนการผลิตได้ต่ำที่สุด ก็จะสามารถเติบโต
ทางธุรกิจได้ ผู้ผลิตจำเป็นต้องปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
โดยการลดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มจากการเกิดของ
เสีย จากข้อมูลการผลิตเดือน พฤษภาคม 2564 – สิงหาคม 
2564 พบของเสียในกระบวนการร้อยละ 1.87 หรือปริมาณ
ของเสียอยู่ที่ 19,070.87 DPPM โดยมูลค่าความสูญเสียเฉลี่ย 
358,662.08 บาทต่อการผลิต 1 ล้านชิ้น ดังนั้นสิ่งสำคัญที่สุด
คือ การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต เพื ่อลด
ข้อบกพร่องซึ่งจะช่วยควบคุมต้นทุนการผลิตให้ต่ำลงได้ 

สภาพปัญหาในกระบวนการผลิต คือ ปริมาณของเสียที่มี
อย่างต่อเนื่อง จากข้อมูลเดือน พฤษภาคม 2564 – สิงหาคม 
2564 พบสัดส่วนของเสียเฉลี่ยในกระบวนการของสถานีงาน
ที ่ 1 มีของเสียมากที่สุดอยู่ที ่ร้อยละ 1.56 และมีของเสีย
ทั้งหมด 3 ประเภท นำข้อมูลของเสียมาลำดับความสำคัญที่
จำเป็นต้องแก้ไขก่อน โดยใช้หลักการพาเรโต เพื่อหาปัจจัย
นำเข้าร้อยละ 20 ที่มีความสำคัญร้อยละ 80 พบปัญหาที่
จำเป็นแก้ไขอันดับแรกคือ ความยาวสั้นกว่าแบบสั่งงาน ซึ่งมี
ของเสียมากที่สุดถึงร้อยละ  87.82 จากผลวิเคราะห์ตาม
หลักการ DMAIC พบสาเหตุมาจากบาร์ฟีดมีระยะการส่งวัสดุ
ไกลเกิน ทำให้พุชเชอร์สูญเสียการส่งกำลัง จึงจำเป็นต้อง
ปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรเพื่อลดปริมาณของเสีย ดัง
งานวิจัยของ ทิชาแสนสม,2551. [1] ที ่ศึกษาพบว่าการใช้
แนวทาง ซิกซ์ ซิกมา ตามหลักการ DMAIC คือการกำหนด
ปัญหาสำคัญ วิเคราะห์ระบบวัด วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
ปรับปรุงกระบวนการ และควบคุมกระบวนการ สามารถ
สรุปผลที่เป็นปัจจัยหลักที่มีอิทธิพลต่อการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต นำไปสู่การกำหนดระดับหรือพารามิเตอร์ที่
เหมาะสม ท่ีสามารถลดของเสียจากเดิมถึงร้อยละ 69 

โครงงานวิจัยนี ้มีเป้าหมายลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตกิ๊ปจับลวด T14 ที่สถานีงานท่ี 1 ให้ของเสียลดลงไม่น้อย
กว่าร้อยละ 70 หรือไม่เกิน 4,137.52 DPPM โดยการทดสอบ
สมมติฐานเพื่อยืนยันความบกพร่องของกระบวนการผลิต 
ทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบ 2k เพื ่อกำหนดปัจจัยหลักที่
ก่อให้เกิดของเสีย นำปัจจัยหลักมาทำการปรับปรุงและ
ทดสอบซ้ำเพื่อยืนยันถึง แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ยความยาว
ชิ้นงานอยู่ในขีดจำกัด ความสามารถกระบวนการไม่ต่ำกว่า 
1.33 ผลทดสอบสมมติฐานยอมรับความยาวชิ้นงานอยู่ใน
เกณฑ์กำหนด  เปรียบเทียบข้อมูลก่อนปรับปรุงและหลัง

ปรับปรุงของ พาเรโต, ปริมาณ DPPM [2] และ มูลค่าความ
สูญเสีย ผลจากการประยุกต์ใช้ ซิกซ์ ซิกมา [3] พบว่าการ
ปรับปรุงพื้นที่ส่งกำลังบาร์ฟีด สามารถลดของเสียและทำให้
สถานีงานท่ี 1 ทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

2. วิธีการวิจัย (Methodology) 
2.1 กำหนดปัญหา (Define Phase) จากภาพที่ 1 ได้

ทำการศึกษากระบวนการผลิตกิ ๊ปจับลวด  T14 เพื ่อระบุ
ปัญหาสำคัญ โดยข้อมูลเดือนพฤษภาคม - สิงหาคม พ.ศ. 
2564 พบสถานีงานที่ 1 มีสัดส่วนของเสียอยู่ที่ร้อยละ 1.56 
และมีอัตราการเกิดของเสียมากท่ีสุดต่อทุกสถานีงานอยู่ที่ร้อย
ละ 82.35 ดังภาพที่ 2 

 
ภาพที่ 1 ข้อมูลการผลติเดือน พ.ค. 64- ส.ค. 64 

 
ภาพที่ 2 สัดส่วนของเสียต่อสถานงีานท้ังหมด 

จากภาพที่ 3 พบสถานีงานที่ 1 มีของเสียอยู่ 3 ประเภท 
ทำการคัดกรองปัญหาโดยหลักการพาเรโต พบปัญหาการเกิด
ของเสียที่จำเป็นต้องแก้ไขคือ ประเภทความยาวสั้นกว่าแบบ
สั่งงาน สัดส่วนของเสียเท่ากับร้อยละ 87.82 คิดเป็นของเสีย
มากที่สุดในกระบวนการของสถานีงานที่ 1 โดยปริมาณของ
เสียอยู่ที ่ 13,791.74 DPPM และปริมาณการเกิดของเสียมี
แนวโน้มมากขึ ้น จึงกำหนดเป็นปัญหาสำคัญที ่จะนำมา
วิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุ 
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ภาพที่ 3 พาเรโตแสดงของเสียที่สถานีงานท่ี 1 

2.2 การตรวจวัดปัญหา (Measure Phase) ทำการ
ทดสอบตามการออกแบบระบบการวัดเพื่อวิเคราะห์ความ
แม่นยำของระบบการวัด [4] จากตารางที่ 1 ผลการทดสอบ
เกณฑ์ความแม่นยำคลาดเคลื่อนของข้อกำหนดเท่ากับร้อยละ 
6.01 ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ที่กำหนด โดยเกณฑ์กำหนด [5] ให้ค่า
ความแม่นยำคลาดเคลื่อนน้อยกว่าร้อยละ 10 หมายความว่า
ระบบการวัดนี้สามารถแยกแยะผลิตภัณฑ์ ดี เสีย และเกณฑ์
ความสามารถในการควบคุมผลิตภัณฑ์เท่ากับร้อยละ 12.99 
ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ โดยเกณฑ์กำหนดให้น้อยกวา่ร้อย
ละ 30 หมายความว่าระบบการวัดนี้มีความสามารถในการ
ตรวจจับความผันแปรสำหรับการควบคุมกระบวนการ 

ตารางที่ 1 วิเคราะห์ความแม่นยำของระบบการวัด 

 

จึงสรุปได้ว่าความสามารถของกระบวนการวัดแบบข้อมูล
วัดในการทดสอบครั ้งนี ้มีความแม่นยำและอยู ่ในเกณฑ์ที่
สามารถยอมรับได้ สามารถนำไปวัดผลจากกระบวนการที่
ทำการศึกษาเพื่อใช้วิเคราะห์ในขั้นตอนต่อไป 

 

 

 

2.3 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analyze Phase) 
วิเคราะห์แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี ่ยพบบางจุดอยู ่นอกเส้น
ควบคุมล่าง 21.86 มิลลิเมตร ซึ่งห่างจากขนาดที่กำหนดตาม
แบบสั ่งงานที ่  22.00 ม ิลล ิเมตร จากผลการวิเคราะห์
ความสามารถของกระบวนการควบคุมความยาวกิ๊ปจับลวด 
T14 พบว่าค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 21.9185 มิลลิเมตร มีความห่างจาก
ข ้อกำหนดอยู ่มากที ่  22.00 ม ิลล ิ เมตร โดยด ัชน ีช ี ้วัด
ความสามารถของกระบวนการหรือ Cpk ประเภทกระบวนการ
ทั่วไปที่ใช้งานอยู่ เท่ากับ 0.17 ซึ่งต่ำกว่าค่าเกณฑ์กำหนดอยู่
มาก [6] ดังตารางที่ 2 อธิบายได้ว่ากระบวนการผลิตนี้มีความ
บกพร ่องท ี ่ทำให ้ เก ิดของเส ีย จ ึงจำเป ็นต ้องปร ับปรุง
กระบวนการผลิตให้มีค่าความสามารถท่ีดีขึ้น 

ตารางที่ 2 ค่าดัชนีความสามารถของกระบวนการ 

 
จากภาพที่ 4 ระดมสมองเพื่อวิเคราะห์ปัญหาจากสาเหตุ

และผล [7] พบปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดปัญหาความยาวกิ๊ป
จับลวด T14 สั้นกว่าแบบสั่งงานท้ังหมด 31 ปัจจัย  

 
ภาพที่ 4 วิเคราะห์ปัญหาจากสาเหตุและผล 

จากภาพที่ 5 นำทั้ง 31 ปัจจัยมาคัดกรองโดยใช้เทคนิค
การหาความสัมพันธ์สาเหตุและผล [2] ลำดับความสำคัญโดย
แผนภาพพาเรโต พบปัจจัยนำเข้าที่มีผลต่อตัวแปรตอบสนอง
ทั้งหมด 14 ปัจจัย 
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ค่าความแมน่ย าคลาดเคลือ่น (P/T)

% P/T =

ความสามารถในการควบคุม (P/TV)

% P/TV= (GR&R/TV)100

(GR&R/(USL-LSL))100

% EV = (EV/TV)100

% AV = (AV/TV)100

K1 (R̿)EV =

AV =

PV =

GR&R 
ความคลาดเคลือ่นของระบบการวดั

GR&R =

0.0018

RP (K3)

12.99

ความแตกต่างของชิน้งาน (PV)

6.01

จ านวน
พนกังาน

K2 Appraiser Variation ; AV

12.84

จ านวน
ซ ้า

K1 Equipment Variation ; EV

จ านวน
ชิน้งาน

K3

1.92

Total Variation ; TV

TV =

       

         

ขอ้ก ำหนดแบบพกิดัดำ้นเดียว ขอ้ก ำหนดแบบพกิดัสองดำ้น

กระบวนกำรท ัว่ไป (ใชง้ำนอยู่) 1.25 1.33

กระบวนกำรท ัว่ไป(ใหม)่ 1.45 1.5

กระบวนกำรทีเ่กี่ยวกบัควำมปลอดภยั

หรอืพำรำมเิตอรว์กิฤต(ใชง้ำนอยู่)
1.45 1.5

กระบวนกำรทีเ่กี่ยวกบัควำมปลอดภยั

หรอืพำรำมเิตอรว์กิฤต(ใหม)่
1.6 1.67

ค่ำดชันีทีต่  ำ่ทีสุ่ดส ำหรบั Cpk
ประเภทของกระบวนกำร
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ภาพที่ 5 พาเรโตของความสมัพันธ์สาเหตุและผล 

จากภาพท่ี 6 วิเคราะห์ลักษณะผลกระทบและข้อบกพรอ่ง 
[8] นำคะแนนแต่ละปัจจัยมาคำนวณค่า RPN พิจารณาปัจจัย
ที่มีผลต่อการเกิดของเสียเป็นแผนภาพพาเรโต พบปัจจัย
นำเข้าสำคัญ 5 ปัจจัย ได้แก่ ระยะการส่งชิ้นงานด้วยบาร์ฟีด
ไกล,ขาดการตรวจสอบสภาพ Soft Jaw,พนักงานไม่ทำตาม
ขั้นตอน,ระบบไฮดรอลิกร้อน,เซอร์โวเสื่อมสภาพ 

 
ภาพที่ 6 พาเรโตแสดงคะแนนความเสีย่ง 

3. ผลการวิจัย (Results) 
3.1 การปร ับปร ุ งแก ้ ไขกระบวนการ ( Improve 

Phase) ทดสอบความมีนัยสำคัญของปัจจ ัยนำเข้าจาก
ขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหาทั้ง 5 ปัจจัย ทำการทดลองเชิง
แฟคทอเรียลแบบ 2k ที่มีการทดลองซ้ำ 2 ครั้ง รวม 64 การ
ทดลอง จากตารางที่ 3 กำหนดปัจจัยนำเข้าที่สำคัญในแตล่ะ
ระดับของการทดลองตามข้อกำหนดและมาตรฐานการผลิตที่
ใช้อยู ่ในปัจจุบัน โดยกำหนดระดับของแต่ละปัจจัยเป็น 2 
ระดับ คือ ระดับต่ำ (-1) และระดับสูง (1) 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 3 ระดับของปัจจัยนำเข้าสำหรับการทดลอง 

 
กำหนดสมมติฐาน โดยให้ µ เป็นขนาดความยาวเฉลี่ยของ

ช้ินงาน คือ H0 : µ ≤ 21.95 H1 : µ > 21.95 
จากภาพที่ 7 นำผลการทดลองมาทดสอบสมมติฐาน ผล

การทดสอบสมมติฐานยอมรับ H0 สัดส่วนของเสีย (P-value) 
เท่ากับ 0.2 มากกว่าระดับนัยสำคัญ (α) ซึ่งกำหนดที่ 0.05 
หรือ ค่า T-test เท่ากับ -5.44 น้อยกว่าขอบเขตวิกฤติ (Tα ) 
ซึ่งเท่ากับ 1.646 อธิบายได้ว่า ช้ินงานท่ีกลึงข้ึนรูปที่สถานีงาน
ที่ 1 มีความยาวเฉลี่ยน้อยกว่า 21.95 มิลลิเมตร ส่งผลให้ตัว
ช้ินงานเปลี่ยนสภาพเป็นของเสีย  

 
ภาพที่ 7 ทดสอบสมมติฐาน ระยะปรับปรุงกระบวนการ 

จากภาพท่ี 8 วิเคราะหผ์ลการทดลอง พบปัจจัยนำเข้าที่
มีผลกระทบอย่างมีนยัสำคญัต่อความยาวกิ๊ปจับลวด T14 
เกิดจากปัจจยั A1 หรือ ระยะการส่งช้ินงานด้วยบาร์ฟีดไกล
เกิน ทำให้ปลายแกนดันวสัดตุก 

 
ภาพที่ 8 ระยะส่งวัสดุก่อนปรับปรุง 
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สญัลกัษณ์ ปัจจยัน ำเขำ้ ชนิดปัจจยั ระดบัต ่ำ (-1) ระดบัสูง (1) หน่วย

A
ระยะทำงกำรส่ง

ชิน้งำนดว้ย 

ปัจจยั

คุณลกัษณะ
ใชร้ะบบเดมิ

ตดิตัง้อุปกรณ์

บงัคบัแนวแบบ
 -

B
ขำดกำรตรวจสอบ

สภำพ Soft Jaw

ปัจจยั

คุณลกัษณะ
ไมส่ม ่ำเสมอ สม ่ำเสมอ  -

C
พนักงำนขำดวนิัย

ไมป่ฏบิตัติำม

ปัจจยั

คุณลกัษณะ
ไมส่ม ่ำเสมอ สม ่ำเสมอ  -

D
ระบบระบำยควำม

รอ้นไฮดรอลกิไม่

ปัจจยัผนั

แปร
> 50 ≤ 50

องศำ

เซลเซยีส

E
เซอร์โวอุปกรณ์

ท ำงำนผดิพลำด

ปัจจยัผนั

แปร
> 50 ≤ 50

องศำ

เซลเซยีส



 
การประชุมวิชาการและแสดงนิทรรศการระดับชาติ  พัฒนาวิศวกรรมและนวัตกรรมเทคโนโลยีสู่การเป็นผู้นำพอเพียงเพื่อความยั่งยืน  

ตามหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง คร้ังท่ี 4 (SEITS2022) 5-6 พฤศจิกายน 2565 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต กรุงเทพฯ 

 

 

227 

จากภาพที่ 9 แก้ไขสาเหตุโดยการสร้างอุปกรณ์ควบคุม
พื้นที่การส่งกำลัง (pom tube) เพื่อป้องกันแกนบาร์ฟีดดัน
วัสดุไปไม่ถึง stopper ซึ่งเป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสีย วัสดุ
ที่ใช้คือพลาสติกวิศวกรรมเกรด Polyacetal ที่มีน้ำหนักเบา 
ความหนาแน่นอยู่ที่ 1.39 g/cm3 ทนต่ออุณหภูมิได้ถึง 100 
องศาเซลเซียส มีความแข็งและความยืดหยุ่นเพียงพอ 

 
ภาพที่ 9 ระยะส่งช้ินงานหลังปรับปรุง 

3.2 ควบคุมกระบวนการหลังการปรับปรุง (Control 
Phase) เป็นขั ้นตอนการนำปัจจัยที ่เหมาะสม คือการนำ
อุปกรณ์ควบคุมพื้นที่ส่งกำลังแกนบาร์ฟีดมาทำการทดสอบ
เพื่อยืนยันผล จึงกำหนดขนาดตัวอย่าง [9] จากสมการที่ (1) 
ได้ 400 กลุ่มตัวอย่าง และทดสอบซ้ำ 2 ครั้ง  

n= 
p (1-p) z2

e2  

จากภาพที ่ 10 วิเคราะห์ผลการทดสอบพบ
แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ยความยาวชิ้นงาน มีความคงที่ คือ ไม่
เกินขีดจำกัดบน 21.99 มิลลิเมตร และไม่ต่ำกว่าขีดจำกัดล่าง 
21.97 มิลลิเมตร ซึ ่งสอดคล้องกับเงื ่อนไขในการผลิตให้มี
ขนาดความยาวตรงตามแบบสั่งงาน 

 
ภาพที่ 10 แผนภูมิค่าเฉลี่ยความยาวกิ๊ปจับลวดแบบ 

จากภาพที่ 11 ผลวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการ
หลังปรับปรุง หรือ Cpk เท่ากับ 1.69 ซึ่งผ่านเกณฑ์กำหนด [8] 
ที ่ดัชนีชี ้ว ัดที ่ต้องไม่ต่ำกว่า 1.33 แสดงถึงความสามารถ
กระบวนการมีสูง กระบวนการมีเสถียรภาพ และโอกาสออก
นอกค่าท่ีกำหนดน้อย 

 

 
ภาพที่ 11 วิเคราะห์ความสามารถกระบวนการ 

จากภาพที ่  12 ผลทดสอบสมติฐานระยะยืนย ันผล 
ยอมรับ H1 สัดส่วนของเสียเท่ากับ 0.005 น้อยกว่า ระดับ
นัยสำคัญที่ 0.05 หรือค่า T-test เท่ากับ 64.00 มากกว่า
ขอบเขตวิกฤติที่เท่ากับ 1.647 อธิบายได้ว่า ชิ้นงานผลิตที่
สถานีงานที่ 1 มีความยาวเฉลี่ยมากกว่า 21.95 มิลลิเมตร 
สามารถควบคุมกระบวนการผลิตให้เป็นไปตามข้อกำหนด
ของแบบสั่งผลิต  

 
ภาพที่ 12 ทดสอบสมมติฐาน ระยะทดสอบยืนยันผล 

จากภาพที่ 13 จากเป้าหมายลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตกิ๊ปจับลวด T14 ที่สถานีงานที่ 1 ให้มีปริมาณของเสีย
ลดลงไม่น้อยกว่าร้อยละ 70 แสดงเป็นแผนภูมิพาเรโตก่อน
ปรับปรุงซึ่งมีของเสียรวม 238 ช้ิน เป็นของเสียประเภทความ
ยาวสั้นกว่าแบบสั่งงาน 209 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 87.82 หลัง
ปรับปรุงมีของเสียรวม 4 ชิ้น เป็นของเสียประเภทความยาว
สั้นกว่าแบบสั่งงาน 2 ชิ้น โดยปริมาณของเสียลดลงร้อยละ 
98.09 มากกว่าที่เป้าหมายกำหนดคือไม่น้อยกว่าร้อยละ 70 
หรือไม่เกิน 63 ช้ิน
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ภาพที่ 13 แผนภูมิพาเรโตก่อนปรบัปรุงและหลังปรับปรุง

 
ภาพที่ 14 แผนแก้ไขเมื่อกระบวนการออกนอกค่าควบคุม 

จากภาพท่ี 14 ในขั้นตอนควบคุมกระบวนการนี้หมายถึง
การควบคุมปริมาณของเสียให้อยู ่ในระดับน้อยต่อไป โดย
จัดทำแผนควบคุมเพื่อให้ควบคุมปริมาณของเสียได้ 

จากตารางที ่ 4 ปริมาณของเสียก่อนปรับปรุง เดือน
พฤษภาคม 2564 ถึง เดือนสิงหาคม 2564 เท่ากับ 13,791.74 
DPPM และสัดส่วนของเสียหลังปรับปรุง เดือนมกราคม 
2565 ถึง มีนาคม 2565 เท่ากับ 353.86 DPPM สามารถลด
ของเสียจาก 1.38 เหลือเพียงร้อยละ 0.04 คิดเป็นสัดส่วน
ของเสียที่ลดลงมีค่าเท่ากับร้อยละ 97.43 มูลค่าความสญูเสีย 

 

ก่อนปรับปรุงเท่ากับ 259,378.5 บาทต่อการผลิต 1 ล้านช้ิน 
และมูลค่าความสูญเสียหลังปรับปรุงเท่ากับ 6,654.97 บาท
ต่อการผลิต 1 ล้านชิ ้น ทำให้มูลค่าความสูญเส ียลดลง 
252,723.53 บาทต่อการผลิต 1 ล้านช้ิน 

ตารางที่ 4 เปรียบเทียบสดัส่วนของเสีย 

 
 
4. การอภิปราย (Discussion) 

จากวัตถุประสงค์ที่ทำการศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาในกระบวนการผลิตกิ๊ปจับลวด T14 เพื่อลดของเสียที่
เกิดขึ ้นในกระบวนการกลึงชิ ้นงานที ่สถานีงานที ่ 1 จาก
สมมติฐาน H1 : µ > 21.95 คือ ความยาวเฉลี่ยของชิ้นงานที่
อยู่ในเกณฑ์กำหนดตามแบบสั่งงาน 

ผลการทดสอบสมติฐานพบว่า หลังปรับปรุงสามารถ
ควบคุมขนาดความยาวช้ินงานให้เป็นไปตามแบบสั่งงานอย่าง
มีนัยสำคัญที่ระดับ 0.05 ผลการดำเนินงานพบปัจจัยหลักที่
เหมาะสมจากการทดลองเชิงแฟคทอเรียล 2 k คือ การใช้
อุปกรณ์บังคับแนววัสดุไม่ให้ปลายวัสดุตก สามารถลดของเสีย
ได้ โดยผลการทดสอบสมมติฐาน ยอมรับ H1 สัดส่วนของเสีย 
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 ระเ  ของเส ย

Parato Chart  ระเ  ของเส ยในสถาน งาน   ่  ก่อน รบั รุง
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 ระเ  ของเส ย

Parato Chart  ระเ  ของเส ยในสถาน งาน   ่   ลงั รบั รุง

 รมิา ของเส ย  ่
ลดลงร อยละ      

เ  า มาย  ร่ อย
ละ     รอื ม่
เกนิ    ชิน้

จ านวนของเส ย ัง้ มด     ชิน้

ความยาว มต่รง     ชิน้

วเิคราะ   ั  า
  สุ่มตรวจชิ้นงานช่วงก่อนและ ลงัเกนิคา่ควบคมุ

  บนั  กข อม ลแบบวดั
    าการค านว แ น  มคิวบคมุคา่เ ล ย่

ด าเนินการแก  ข
   ยุดการ ลติ

  แจ ง วั น างานและช่างบ ารงุรกั า
  น า ั  า  อ่อกนอกคา่ควบคมุ  าการแก  ขเ  นอนัดบัแรก
  ตรวจสอบบรเิว   เ่ก ย่วข องกบั ั  า เช่น tool draw tube

5. าสาเ ตุของ ั  าด วย ลกัการ ECRS
6.แก  ขสาเ ตุของ ั  า

  ออกแบบแนว างการ  องกนั รอื รบั รงุระบบใ ม่

 ลวเิคราะ  ออกนอก
คา่ควบคมุ รอื ม่

ตรวจพบคา่ความยาวกิ  T14
สัน้กว่าแบบ ลติ

ออกนอกคา่ควบคมุ

ด าเนินการ ลติ

อย ่ในคา่ควบคมุ

ระยะ เดอืน ปี
จ ำนวน
กำรผลติ 

จ ำนวน
ของเสยี 

สดัส่วน
ของเสยี 

DPPM

พฤษภำคม 2564 3660 29 0.79 7923.50
มถุินำยน 2564 3820 67 1.75 17539.27
กรกฎำคม 2564 4056 64 1.58 15779.09
สงิหำคม 2564 3618 49 1.35 13543.39

15154 209 1.38 13791.74
ทดสอบสมติ พฤศจกิำยน 2564 1280 58 4.53 45312.50
ทดสอบ ธนัวำคม 2564 800 1 0.13 1250.00

มกรำคม 2565 3595 2 0.06 556.33
กมุภำพนัธ์ 2565 3621 1 0.03 276.17
มนีำคม 2565 4088 1 0.02 244.62

11304 4 0.04 353.86

รวม

รวม

หลงัปรบัปรุง

กอ่นปรบัปรุง
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เท่ากับ 0.005 น้อยกว่าระดับนัยสำคัญที่ 0.05 อธิบายได้ว่า 
ชิ้นงานที่กลึงขึ้นรูปที่สถานีงานที่ 1 มีความยาวเฉลี่ยมากกว่า 
21.95 มิลลิเมตร สามารถควบคุมคุณภาพให้เป็นไปตาม
ข้อกำหนด และลดของเสียได้ถึงร้อยละ 97.43 ซึ ่งผลการ
ดำเนินงานสอดคล้องกับผลงานวิจัยของ [1] ที่ศึกษาพบว่า 
การทดลองเชิงแฟคทอเรียล 2k ที ่มีการทดลองซ้ำ 2 ครั้ง 
สามารถสรุปผลที่เป็นปัจจัยหลักได้ 3 ปัจจัย ที่มีอิทธิพลต่อ
การเกิดของเสียในกระบวนการอย่างมีนัยสำคัญ โดยสัดส่วน
ของเสียทั้ง 3 ปัจจัย น้อยกว่าระดับนัยสำคัญที่ 0.05 นำไปสู่
การกำหนดระดับหรือพารามิเตอรท์ี่เหมาะสมของแต่ละปจัจยั 
ที่สามารถลดของเสียจากเดิมถึงร้อยละ 69 

ผลดำเนินงานค่า DPPM หรือของเสียในกลุ่มประชากร
หนึ่งล้านช้ิน หลังปรับปรุงเท่ากับ 353.86 คิดเป็นสัดส่วนของ
เสียที่ลดลงมีค่าเท่ากับร้อยละ 97.43 ผลการดำเนินโครงงาน
สอดคล้องกับผลการวิจัยของ [2] ที ่แสดงผลการศึกษาถึง
ปริมาณของเสียมีหน่วยเป็น DPPM หลังการปรับปรุงด้วย
หลักการ ซ ิกซ ์ ซ ิกมา พบสัดส ่วนของเสียลดลงอย่างมี
นัยสำคัญเท่ากับ 34,610 DPPM เมื่อเปรียบเทียบกับสัดส่วน
ของเสียกอ่นปรับปรุง สามารถลดของเสียได้ถึงร้อยละ 77 

ผลวิเคราะห์ระบบการวัดแบบข้อมูลวัดจากโครงงานนนี้ 
เกณฑ์ความคลาดเคลื ่อนยินยอมเท่ากับร้อยละ 6.01 คือ
ระบบการวัดสามารถแยกแยะผลิตภัณฑ์ ดี เสีย ได้ดี และ
เกณฑ์ความสามารถในการควบคุมเท่ากับร้อยละ 12.99 คือ
ระบบการวัดสามารถตรวจจับความผันแปรในกระบวนการได้ 
สรุปได้ว่าความสามารถของกระบวนการวัดมีความแม่นยำ
และอยู่ในเกณฑ์ที่สามารถยอมรับได้ ซึ ่งผลการดำเนินงาน
สอดคล้องกับผลงานวิจัยของ [6] ที่ศึกษาพบว่าผลวิเคราะห์
ระบบการวัดแบบข้อมูลวัด ค่า Study Variance อยู่ท่ีร้อยละ 
11.69 และค่า Tolerance อยู่ท่ีร้อยละ 23.74 ความสามารถ
การวัดมีความผันแปรอยู่ในระดับที่สามารถยอมรับได้ 

 
5. สรุปผล (Conclusion) 

จากวัตถุประสงค์เพื่อลดปริมาณของเสยีซึ่งมีเปา้หมาย คอื 
ลดการเกิดของเสียประเภทความยาวสั้นกว่าแบบสั่งงานไม่
น้อยกว่าร้อยละ 70 โดยการประยุกต์ใช้ ซิกซ์ ซิกมา มีผลลัพธ์
ดังนี้ Cpk ก่อนปรับปรุงอยู่ที่ 0.17 Cpk หลังปรับปรุงอยู่ท่ี 1.69 
ซึ่งผ่านเกณฑ์ที่กำหนดไว้ สัดส่วนของเสียก่อนปรับปรุงเดือน 
 
 
 
 

พฤษภาคม 2564 - เดือนสิงหาคม 2564 เท่ากับ 13,791.74 
DPPM และสัดส่วนของเสียหลังปรับปรุงเดือนมกราคม 2565 
- มีนาคม 2565 เท่ากับ 353.86 DPPM สามารถลดของเสีย
เหลือเพียงร้อยละ 0.04 คิดเป็นสัดส่วนของเสียที่ลดลงมี
เท ่ าก ับร ้อยละ 97.43 ลดม ูลค ่ าความส ูญเส ียลงได้  
252,723.53 บาทต่อการผลิต 1 ล้านชิ้น และสถานีงานที่ 1 
จากเดิมสามารถใช้วัสดุที่มีขนาดอยู่ที่ 30-46 มิลลิเมตร หลัง
ปรับปรุงสามารถใช้วัสดุขนาด 10-46 มิลลิเมตรได้อย่างมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
6. กิติกรรมประกาศ (Acknowledgements) 

ปริญญานิพนธ์ฉบับนี้เสร็จสมบูรณ์ได้ด้วยดี เนื ่องด้วย
ได้รับความช่วยเหลือและสนับสนุนจาก ผู้ช่วยศาสตราจารย์
สหรัตน์ วงษ์ศรีษะ อาจารย์ที่ปรึกษาปริญญานิพนธ์ ซึ่งเป็นผู้
ผลักดัน ช้ีแนะ ถ่ายทอดความรู้ ประสบการณ์ ที่มีความสำคญั
ตลอดระยะเวลาที่ได้รับการศึกษา ที่เป็นความรู้รากฐานใน
การดำเนินโครงงาน ขอขอบคุณสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสา
หการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
คณาจารย์ที่ถ่ายทอดความรู้ ประสบการณ์ ที่มีความสำคัญยิ่ง
ต่อการทำโครงงาน และขอบคุณโรงงานกรณีศึกษาที ่ให้
โอกาสในการทำโครงงาน รวมทั้งการให้การสนับสนุนในการ
เก็บรวบรวมข้อมูลและสถานที่ของกระบวนการผลิตกิ๊ปจับ
ลวด และขอบคุณคณะทำงานท่ีให้ความร่วมมือและช่วยเหลือ
เป็นอย่างดีตลอดการทำโครงงานวิจัย 

 
7. เอกสารอ้างอิง (References) 
[1] ทิชา แสนสม, 2551. การลดของเสียที่ เป็นเม็ดฝุ ่นใน

กระบวนการพ่นสีกันชนหน้าพลาสติกของรถยนต์ โดยใช้
แนวทาง ซิกซ์ ซิกมา. วิทยานิพนธ์วิศวกรรมศาสตร
มหาบ ัณฑ ิต ภาคว ิชาว ิศวกรรมอ ุตสาหการคณะ
วิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

[2] วรรณศิ กา  ศิ ริ ม งคล , 2562 .  การลดของเสี ย ใน
กระบวนการขึ้นรูปกระเบื้องดินเผาปูพื้นโดยใช้แนวทาง
ซิกซ์ ซิกมา. วิทยานิพนธ์วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการคณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

 
 
 
 



 
การประชุมวิชาการและแสดงนิทรรศการระดับชาติ  พัฒนาวิศวกรรมและนวัตกรรมเทคโนโลยีสู่การเป็นผู้นำพอเพียงเพื่อความยั่งยืน  

ตามหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง คร้ังท่ี 4 (SEITS2022) 5-6 พฤศจิกายน 2565 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต กรุงเทพฯ 

 

 

230 

[3] Park, S. H., 2003. Six Sigma for quality and 
productivity promotion: Asian Productivity 
Organization Tokyo.  

[4] กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2553. การวิเคราะห์ระบบ
การวัด (MSA) สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น). 

[5] Measurement Systems Analysis, 2010. MSA 
Reference Manual Fourth Edition. 

[6] พิทักษ์ นามกร, 2558. การควบคุมคุณภาพในกระบวน
ผลิตชิ้นส่วนประกอบของมอเตอร์ไฟฟ้าโดยใช้หลักการ 
ซิกซ์ ซิกมา. ปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต ภาค
ว ิชาการจ ัดการว ิศวกรรมธ ุรก ิจคณะบร ิหารธ ุรกิจ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี. 

[7] ยศวิน ศรีศักดิ์สรชาติ, 2557. การลดของเสียประเภทจุด
ส ีในกระบวนการผล ิตเม ็ดพลาสติก. ว ิทยาน ิพนธ์
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสา
หการคณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

[8] วรัญญา สนเผือก, 2555. การปรับปรุงความแข็งแรงของ
ผลิตภัณฑ์ไฟเบอร์ซีเมนต์. วิทยานิพนธ์วิศวกรรมศาสตร
มหาบ ัณฑ ิต ภาคว ิชาว ิศวกรรมอ ุตสาหการคณะ
วิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

[9] มารยาท โยทองยศ, ผศ.ปราณี สวัสดิสรรพ์, 2551. การ
กำหนดขนาดของกลุ่มตัวอย่างเพื่อการวิจัย. ศูนย์บริการ
วิชาการสถาบันส่งเสริมการวิจัยและพัฒนา. 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




