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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตปั้มน้้าขนาด 1 HP โดยประยุกต์ใช้

หลักการ DMAIC ของเทคนิค ซิกส์-ซิกม่า จากผลการศึกษาพบว่า ในข้ันตอนเลือกปัญหาท้าการเลือกปัญหาของเสียที่เกิดขึ้นใน

สายการผลิตที่เกิดของเสียมากที่สุดคือ กระบวนการผลิตชิ้นส่วนหอยโข่ง (Pump Casing) โดยวิเคราะห์สาเหตุเกิดจากสาเหตุ 

2 ประการ ได้แก่ การเจาะและการต๊าปเกลียวในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหอยโข่ง (Pump Casing) เกิดของเสียมากที่สุด 

ขั้นตอนที่สองจะเป็นการวัดเพื่อก้าหนดหาสาเหตุของปัญหา (Measure Phase) โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ผลกระทบและ

ข้อบกพร่อง (FMEA) พบว่ามีขั้นตอนการผลิตย่อย 3 ข้ันตอนที่ต้องแก้ไขปัญหาได้แก่ 1) กระบวนการต๊าปเกลียวขนาด 1 น้ิว

ทางน้้าเข้า 2) กระบวนการต๊าปเกลียวรูระบายน้้าและ 3) กระบวนการเจาะรูและต๊าปเกลียว 4 รูยึดหน้าแปลน จากนั้นท้าการ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analyze Phase) ผลการวิเคราะห์พบสาเหตุของปัญหาเกิดจากเกิดจากเครื่องมือ อุปกรณ์ ท่ีไม่

สามารถจับยึดช้ินงานได้อย่างมั่นคงและไม่มีการตรวจสอบเครื่องมือก่อนการปฏิบัติงาน ขั้นตอนสุดท้ายคือการปรับปรุงแก้ไข

ปัญหาของกระบวนการ (Improve Phase) โดยการออกแบบเครื่องมือหรืออุปกรณ์จับยึดชิ้นงานให้มีความแข็งแรงและมั่นคง

และการตรวจสอบเครื่องจักร อุปกรณ์ เครื่องมือวัดทุกครั้งก่อนการปฏิบัติงาน และจัดท้ามาตรฐานในการปฏิบัติงาน (WI) ผล

จากการด้าเนินงานพบว่าค่าเฉลี่ยของเสียต่อเดือนลดลงจาก 76 ,685 DPPM เหลือ 12,711 DPPM คิดเป็น 83.42% และลด

มูลค่าความสูญเสียเฉลี่ย 30,597 บาทต่อเดือน เหลือ 3,905 บาทต่อเดือน คิดเป็น 87.23% 

ค้าส้าคัญ:  เทคนิค DMAIC, การวเิคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ, การลดของเสีย 
 

ABSTRACT  
The research had objectives to study the causes and solutions to the problems of waste materials 

in 1 HP water pump production process by Applying DMAIC which was the key principle of six sigma. From 

the study, it was found that Pump Casing process was the line that caused the most waste materials. From 

the analysis, there were two reasons.  The first reason was drilling method.  Secondly, there were tapping 

method. The second step is to measure the cause of the problem by using the Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA). There were three problem to solve.  1) 1 inch tapping at water inlet, 2) tapping water drain, 

3) tapping and threading, 4 holes for flange mounting. Then analyze the cause of the problem (Analyze 
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Phase). From the analysis, the results found that the factors that affected were tools and instrument cannot 

be fix and without checks tools before the operation. The final step is improvement process by designing the 

tool or the fixture to be strong and stable, and inspecting the machine every time.  As a result of the 

operation, the average monthly waste was reduced from 76,685 DPPM to 12,711 DPPM or 83.42%  and the 

average loss of 30,597 Baht per month to 3,905 Baht. This meant that the loss was reduced by 87.23%. 

KEYWORDS: DMAIC, Failure Mode and Effect Analysis, Reduce Waste 

บทน้า  
 จากสภาพการณ์ในการแข่งขันทางธุรกิจทั้งในประเทศและต่างประเทศ สินค้าป๊ัมน้้าอุตสาหกรรม เป็นสิ่งที่จ้าเป็นต่อ

ภาคอุตสาหกรรมการผลิตและภาคเกษตรกรรมยังคงมีความต้องการสูง การขยายตัวทางด้านเศรษฐกิจยังมีการเติบโต อย่าง

ต่อเนื่อง ภาคอุตสาหกรรมหรือภาคเกษตรกรรมจึงมีการแข่งขันในแง่ของยอดขายและประสิทธิภาพการใช้งานต้องมีคุณภาพที่

ดี เพื่อให้ผลิตภัณฑ์เป็นที่ต้องการของตลาด การควบคุมคุณภาพและการเพิ่มผลผลิตจึงเป็นปัจจัยส้าคัญขององค์กรที่จะพัฒนา

และแข่งขันกับคู่แข่งทั้งในและต่างประเทศอย่างต่อเนื่อง โดยใช้วิธีการทางสถิติคือ การควบคุมคุณภาพในระดับ Six-Sigma ซึ่ง

คิดโดยไมเคิล เจ แฮรี่ (Mikel J Harry) ของบริษัท โมโตโรล่าเป็นแนวทางในการบริหารจัดการธุรกิจอย่างชาญฉลาด โดย

มุ่งเน้นในการให้ความส้าคัญกับลูกค้าเป็นอันดับแรก [1] ซึ่งจะใช้ข้อเท็จจริงและข้อมูลต่างๆ เพื่อการแก้ปัญหาที่ดีกว่า ซึ่ง

เป้าหมายส้าคัญ 3 ส่วนที่เป็นความพยายามของ Six Sigma คือการปรับปรุงการสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า การลดรอบ

เวลา (Cycle Time) และลดข้อบกพร่องต่างๆ ที่เกิดขึ้นในองค์กร [2]  

 ปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษาได้ด้าเนินธุรกิจผลิตผลิตภัณฑ์ต่างๆ มากมายเช่น มอเตอร์ไฟฟ้า ปั้มน้้า โบลเวอร์ (Blower) ส่ง
จ้าหน่ายทั้งในและต่างประเทศ และเป็นตัวแทนจ้าหน่ายสินค้าน้าเข้าประเภทอุปกรณ์ไฟฟ้าในภาคอุตสาหกรรมและการ
เกษตรกรรม เป็นต้น ผลิตภัณฑ์จ้านวนมากของบริษัทในปัจจุบันยังมีปัญหาเกี่ยวกับปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 
ดังนั้นบริษัทร่วมกับผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะด้าเนินการควบคุมปริมาณของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตปั๊มน้้า ขนาด 1 แรงม้า 
ด้วยเทคนิค ซิกซ-์ซิกม่า เพื่อเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันและลดต้นทุนในการผลิตให้กับบริษัทต่อไป  
วัตถุประสงคง์านวิจัย 
  เพื่อลดปรมิาณของเสียในกระบวนการผลิตปั๊มน้า้ ไม่น้อยกว่า 10% 
ขอบเขตงานวิจัย 
  1 ศึกษาและลดของเสียในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ปั๊มน้้าขนาด 1 แรงม้า 
  2 ด้าเนินงานวิจัยภายใตแ้นวทางของ ซิกส์-ซิกม่า  
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ  
  1 สามารถลดของเสยีในกระบวนการผลิตปั๊มน้า้ ไดไ้ม่น้อยกว่า 10% 
  2 สามารถน้าแนวทางการแกไ้ขปญัหาไปใช้กับกระบวนการผลติ ผลิตภณัฑ์อื่นๆ ได้ 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

  1 ซิกส์-ซิกม่า (Six-Sigma) หรือบางครั้งเรียกว่าเทคนิค DMAIC คือระบบที่จะท้าให้องค์กรสามารถที่จะน้าความรู้และการ

ประยุกต์ใช้เครื่องมือทางสถิติได้อย่างเหมาะสมและมีประสิทธิภาพสูงสุด เพื่อท้าให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการทั้งยัง

สามารถลดต้นทุนในการผลิตท้าให้องค์กรมีผลก้าไรเพิ่มมากขึ้น เทคนิคซิกส์-ซิกม่า มุ่งเน้นการก้าจัดข้อบกพร่องในกระบวนการและ
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เช่ือมโยงหลักการพื้นฐานของธุรกิจสถิติและวิศวกรรมศาสตร์ เพื่อให้บรรลุผลตามเป้าหมาย เพื่อปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เพื่อสร้างผล

ก้าไร โดยการก้าจัดความแปรปรวนเพื่อลดความสูญเสียและเป็นการสร้างความพึงพอใจของลูกค้า ในการที่จะบรรลุวัตถุประสงค์

เพื่อที่จะท้าให้เกิดความส้าเร็จตามเป้าหมายที่ก้าหนดไว้ตามวิธีการทางซิกซ์-ซิกม่า   จะต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่าง

ต่อเนื่องในทุกๆ จุดของกระบวนการ ซึ่งจะต้องอาศัยกลยุทธ์ในการประยุกต์ใช้วิธีการต่างๆ ตามหลักสถิติ ซึ่งในที่นี้จะประยุกต์ใช้

กลยุทธ์ทั้ง 5 ขั้นตอนที่ส้าคัญในการปรับปรุงกระบวนการผลิต คือ กระบวนการก้าหนดและนิยามปัญหา (Define Phase) การ

วัดผล (Measure Phase) การวิเคราะห์ (Analyze Phase) การปรับปรุง (Improve Phase) และการควบคุม (Control Phase) [2] 

การค้านวณผลของการด้าเนินงานจะอาศัยหน่วยวัดเป็น DPPM ซึ่งเป็นตัวย่อสากลที่ใช้กันในการช้ีวัดความน่าจะเป็นที่จะมีของเสีย

ในกลุ่มประชากรหนึ่งล้านช้ิน ซึ่งย่อมาจาก Defective Part Per Million สามารถค้านวณได้จากสมการที่ 1 

 DPPM = d x 1,000,000 / N                                              (1) 

โดยที่ d = defectives คือจ้านวนช้ินงานเสียที่พบในสายการผลิต N คือ จ้านวนช้ินงานท่ีผลิตทั้งหมด 

  2. เทคนิค FMEA คือเครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 
Analysis) มีแนวความคิดหลัก 3 ประการด้วยกันคือ 
   (1) การด้าเนินการโดยคณะท้างานซึ่งอยู่ในลักษณะแบบข้ามสายงานจากบุคลากรที่มีความรู้ และประสบการณ์ส้าหรับแต่ละ
ด้าน โดยขณะท้างานที่ดีจะขึ้นอยู่กับองค์ประกอบ 3 ประการคือ คุณสมบัติเฉพาะบุคคล การบริหารคณะท้างาน และวัฒนธรรมขององค์กร 
   (2) การด้าเนินการผ่านการวิเคราะห์หน้าที่ของกระบวนการ โดยเริ่มจากการบ่งช้ีกระบวนการ และจะท้าการ
ประเมินผลความเสี่ยงหรือที่เรียกกันว่า RPN ซึ่งมาจากค้าว่า Risk Priority Number เป็นตัวเลขแสดงล้าดับความส้าคัญของ
ความเสี่ยง ให้กับแต่ละปัญหาการค้านวณค่า RPN ได้มาจากผลคูณพารามิเตอร์ 3 ตัวดังสมการที่ 2 

 RPN = O x S x D                                              (2) 

โดยที่ O = Occurrence คือระดับความเสี่ยงของการเกิดปัญหา ความล้มเหลว หรือความผิดพลาด S = Severity คือ ระดับ

ความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปัญหานั้นขึ้น D = Detection คือ ระดับความสามารถในการตรวจจับปัญหานั้นก่อนท่ีจะส่ง

มอบงานหรือผลิตภัณฑ์ไปให้ลูกค้า 

   (3) การด้าเนินการโดยเน้นการปรับปรุงไม่สิ้นสุด ซึ่งได้มาจากความพยายามในการทบทวนเอกสารเกี่ยวกับ

กระบวนการ FMEA เสมอ ดังนั้น ความเสี่ยงของการเกิดลักษณะข้อบกพร่องจะได้รับการประเมิน และแก้ไขเพื่อการลดความ

เสี่ยงลงอย่างไม่สิ้นสุด [3] ขั้นตอนในการจัดท้า FMEA มีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

    1) การก้าหนดกลยุทธ์ในการจัดท้า FMEA 

    2) การทบทวนกระบวนการ 

    3) การระดมสมองค้นหาแนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่องการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องแต่ละรายการ 

    4) การประเมินผลตัวเลขแสดงความเสี่ยง (RPN) 

    5) การก้าหนดมาตรการตอบโต้เพื่อลดความเสี่ยง [4] 

  3. ความสูญเสีย 7 ประการ [4] ความสูญเสียสามารถจ้าแนกออกได้เป็น 7 ประการ (7 Wastes) ดังนี้  ความสูญเสีย

เนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) ความสูญเสีย

เนื่องจากการขนส่ง (Transportation) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการ

ผลิต (Processing) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect)  
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  ดังนั้นจะเห็นได้ว่าความสูญเสียเนื่องมาจากด้านต่างๆ ข้างต้นแล้ว กระบวนการผลิตจ้าเป็นต้องได้รับการแก้ไขและท้า

การควบคุมอย่างเหมาะสม เครื่องมือส้าหรับการค้นหาสาเหตุรากเหง้า (Root Cause) ที่ท้าให้เกิดความสูญเสียมีอยู่ด้วยกัน

หลายอย่าง[4] เช่น ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือเทคนิคการตั้งค้าถามว่า ท้าไม ท้าไม (Why Why 

Analysis) โดยตั้งค้าถามจากแหล่งปัญหาทั้ง 4 ประการ คือ คน (Man) เครื่องจักร (Machines) วิธีการ (Method) และ

วัตถุดิบ (Material) รูปแบบของผังแสดงเหตุและผลแสดงดังรูปที่ 1 
 

 
รูปที่ 1 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยหลักการ Why Why Analysis  

(ยอดนภา เกษเมือง, 2559) 

 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 ในการศึกษาครั้งน้ี ผู้ศึกษาได้ค้นคว้าท้าการตรวจสอบเอกสารงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องเพื่อน้าแนวทางมาใช้ในการด้าเนินงาน

มีรายละเอียดต่อไปนี้ 

 ศุภชัย สุวรรณกนิษฐ์ ได้ศึกษาค้นคว้าเรื่อง การน้าเสนอรูปแบบการบริหารจัดการแบบซิกส์-ซิกม่าในส้านักงานเขตพื้นท่ี

การศึกษา โดยแบ่งการด้าเนินงานเป็น 5 ขั้นตอนคือ ขั้นตอนที่ 1 ก้าหนดกรอบความคิดในการวิจัย ขั้นตอนที่ 2 สร้างรูปแบบการ

บริหารจัดการแบบซิกส์-ซิกม่า ในส้านักงานพื้นที่การศึกษา ขั้นตอนที่ 3 การพัฒนารูปแบบการบริหารจัดการโดยวิธีการสัมภาษณ์

ผู้เช่ียวชาญ จ้านวน 8 คน ขั้นตอนท่ี 4 ตรวจสอบความเป็นไปได้ของรูปแบบการบริหารจัดการแบบซิกส์-ซิกม่า เพื่อปรับปรุงการ

สร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า สามารถลดรอบเวลาการท้างาน (Cycle Time) และการลดความบกพร่องต่างๆ ที่เกิดขึ้น [5]  

 วีรพจน์  เหล่าโพธิ์วิหาร ท้าการศึกษาทฤษฎี ปรัชญาและขั้นตอนของซิกส์-ซิกม่า เพื่อแก้ไขและปรับปรุงส้าหรับ
อุตสาหกรรมฮารด์ดิสก์  บริษัทซีเกทเทคโนโลยี (ประเทศไทย) โดยท้าการปรับปรุงการผลิตในภาพรวม ก้าหนดข้อจ้ากัดเพื่อ
น้าไปใช้ประกอบด้านแผนการด้าเนินงานกระบวนการ การจัดโครงสร้างองค์กรการอบรม และเส้นทางของระบบซิกส์-ซิกม่า ซึ่ง
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในด้านต้นทุนท่ีประหยัดได้ประมาณ 353,300 ดอลลาร์ ซึ่งถือว่าประหยัดได้เกินกว่าเป้าที่ตั้งไว้ [6] 
 ปารเมศ ชุติมาและภาณุ ชุดเจือจีน ได้ศึกษาค้นคว้า เรื่องการประยุกต์ซิกส์ - ซิกม่า เพื่อลดของเสียจากการพ่นสีรองพื้น
ในกระบวนการผลิตกล่องนาฬิการาคาแพง ท่ีมีความต้องการด้านคุณภาพของสินค้าสูงมาก จากข้อมูลก่อนการปรับปรุงพบว่ามี
ปริมาณของเสียคิดเป็น 19,615 DPPM หลังมีการปรับปรุงกระบวนการสามารถลดปริมาณของเสียเหลือเพียง 3,240 DPPM 
ซึ่งเทียบเท่ากับระดับมาตรฐาน 2.99 [7] 
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การด้าเนินงาน 
  การนิยามปัญหา (Define Phase) ในขั้นตอนนี้จะด้าเนินการจัดตั้งทีมงานเพื่อศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบัน ทีมงาน

จะประกอบไปด้วย ผู้จัดการฝ่ายผลิต วิศวกรฝ่ายผลิต ฝ่ายประกันคุณภาพและผู้วิจัย ทางทีมงานได้ด้าเนินการเก็บข้อมูลการ

ผลิตจากแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ดังตารางที่ 1 เป็นเวลา 6 เดือน ดังตารางที่ 2 ซึ่งลักษณะชิ้นงานที่

เสียจะมีลักษณะดังรูปที่ 2 และ 3 

ตารางที่ 1 แผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการผลิตหอยโข่ง 
แผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการ 

แผนภูมิใบที ่…1……       ในจา้นวน……6……… วันที่ท้าการศึกษา 

กิจกรรม :  กระบวนการผลิตตัวหอยโข่ง การท้างาน ปัจจุบัน ปรับปรุง ลดลง 

 
                                    

สถานที่ : เครื่องจักรกล 1 

Operation 8   

Transport 1   

Delay 1   

Inspection -   

Storage 0   

ผู้บันทึก :                   วันที ่: 

ผู้ตรวจ :                   วันที่ :  

ระยะทาง(เมตร) 39.5   

เวลา(วินาที) 707   

ต้นทุน    

ขั นตอน ปริมาณ ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(วินาที) 

สัญลักษณ ์ หมายเหต ุ

     

 - - -       

จัดงานส่งกระบวนการผลิต 1 12 60       

กลึงปาดหน้าและคว้านรูทางน้้าเขา้ 1 2 35       

ต๊าปเลียวขนาด 1 นิว้ทางน้้าเข้า  1.5 55       

กลึงปาดหน้าลดขนาด+กลึงบ่าประกบ

หน้าแปลน 

1 1.5 215       

เจาะรูระบายน้้าทิ้ง 1 1.5 10       

กลึงปาดหน้าและคว้านรูทางน้้าออก+

เจาะรูและต๊าปเกลียวรูล่อน้า้ 

 2 102       

เจาะรูและต๊าปเกลียว 4 รูยึดหน้าแปลน 1 1.5 50       

ต๊าปเกลียวทางน้้าออก  1.5 50       

ต๊าปเกลียวรูระบายน้า้  2 10       

ตรวจสอบ 1 2 60       

จัดส่งแผนกสโตร ์ 1 12 60       

รวมทั งหมด 7 39.5 707       
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รูปที่ 2 ของเสียที่เกิดจากการหล่อแต้มด้วยสีฟ้า   รูปที่ 3 ของเสียที่เกืดจากการผลิตแต้มด้วยสีแดง 

ตารางที่ 2 สรุปยอดของเสียรวมทัง้หมด (6 เดือนก่อนด้าเนินการ) 

ล้าดับ ผลิตภัณฑ์ 
จ้านวนผลิต 

(ชิ น) 

จ้านวนเสีย 

(ชิ น) 

ต้นทุน 

(บาท/

หน่วย) 

คิดเป็นมูลค่า 

ของเสีย (บาท) 

1 หอยโข่ง (Pump Casing)  17,474 1,340 137 183,580 

2 ฝาหน้าแปลน (Flange Cover) 15,780 893 145 129,485 

3 ตัวปั้ม (Motor Casing) 15,276 198 150 29,700 

4 ฝากันชนหลัง (Back Cover) 16,500 755 50 37,750 

5 แกน (Shaft) 17,650 901 70 63,070 

6 ใบพัด (Fan) 15,092 638 270 172,260 

รวม 97,772 4,856 - 615,845 
 

Count 1340 901 893 755 638 198

Percent 28.4 19.1 18.9 16.0 13.5 4.2

Cum % 28.4 47.4 66.3 82.3 95.8 100.0
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รูปที่ 4 แผนภาพพาเรโตแสดงปรมิาณของเสยีในช้ินส่วนต่างๆ (ยอดนภา เกษเมือง, 2559) 
 

 จากรูปที่ 4 จะเห็นได้ว่าหอยโข่ง (Pump Casing) มีสัดส่วนของเสียมากเป็นล้าดับแรก ซึ่งมีค่าเท่ากับ 28.4 เปอร์เซ็นต์ 

เมื่อเปรียบเทียบกับช้ินงานอื่นๆ อีกทั้งมีมูลค่างานเสียรวมทั้งหมด 183,580 บาท ดังตารางที่ 2 และรูปที่ 5 ในสายการผลิต

หอยโข่ง (Pump Casing) นั้นสามารถแบ่งแยกลักษณะช้ินงานเสียออกเป็น 4 ลักษณะด้วยกันดังตารางที่ 3 เมื่อค้านวณของ

เสียในหน่วย DPPM ก่อนการปรับปรุงจะมีค่าเท่ากับ 76,685 DPPM ดังนั้นช้ินส่วนหอยโข่ง (Pump Casing) จึงควรได้รับการ

แก้ไขปรับปรุงก่อน 
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Count 183580 172260 129485 63070 37750 29700

Percent 29.8 28.0 21.0 10.2 6.1 4.8

Cum % 29.8 57.8 78.8 89.0 95.2 100.0
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รูปที่ 5 ข้อมูลมูลค่างานเสยีของช้ินส่วนต่างๆ  (ยอดนภา เกษเมือง, 2559) 

 
                                   

ตารางที่ 3 ความถี่ของปัญหาที่เกิดในปัจจุบัน 

Part name Defects Total 

หอยโข่ง  

(Pump Casing)  

เจาะเยื้องศูนย ์ 466 

ต๊าปเกลียวเสีย 428 

เจาะเสีย 280 

กลึงไม่ได้ขนาด 166 

(1,340/17,474) x 1,000,000 = 76,685 DPPM. 1,340 

 

 การวัดกระบวนการ (Measure Phase) 

  ในขั้นตอนนี้จะน้าปัจจัยเหล่านี้มาท้าการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้วยการประยุกต์ใช้เครื่องมือ 

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) เพื่อที่จะศึกษาถึงลักษณะของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการของ 

หอยโข่ง (Pump Casing) พร้อมกับพิจารณาผลกระทบ ความรุนแรงของผลกระทบ ความถี่ของผลกระทบที่เกิดขึ้น รวมถึง

มาตรการการป้องกันของข้อบกพร่อง หากค่าคะแนน RPN ของกระบวนการใดมีค่าสูงสุด 3 อันดับแรก จะถูกน้ามาวิเคราะห์

เพื่อแก้ไขปัญหาต่อไป ดังตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4 ตัวอย่างการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 

 
  

 จากตารางที่ 4 เป็นผลการค้านวณค่า RPN ของกระบวนการ 6 กระบวนการจากทั้งหมด 11 กระบวนการ จากสมการ

ที่ (1) เช่น กระบวนการ ต๊าปเกลียวขนาด 1 นิ้วทางน้้าเข้า ค่า RPN = 7 x 8 x 8 = 448 ส่วนกระบวนการอื่นๆ จะมีการ

ค้านวณเหมือนกัน ผลการค้านวณมีค่า RPN สูงสุด 3 ล้าดับแรกได้แก่ 1) กระบวนการต๊าปเกลียวขนาด 1 นิ้วทางน้้าเข้า 448 

คะแนน 2) กระบวนการต๊าปเกลียวรูระบายน้้า 343 คะแนน และ 3) กระบวนการเจาะรูและต๊าปเกลียว 4 รูยึดหน้าแปลนและ 

กระบวนการต๊าปเกลียวทางน้้าออก มีคะแนนเท่ากันคือ 294 คะแนน ดังนั้นการแก้ไขปัญหาจะด้าเนินการทั้งสามกระบวนการ

นี ้

 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analyze Phase) 

  หลังจากเลือกกระบวนการที่มีค่า RPN สูงสุด 3 ล้าดับแรกจากตารางที่ 4 ได้แล้วขั้นตอนต่อมาคือการวิเคราะห์หา

สาเหตุที่ท้าให้เกิดปัญหาของช้ินส่วนหอยโข่ง (Pump Casing) เพิ่มเติมโดยผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องทั้งหมดเพื่อที่จะได้ก้าหนดแนว

ทางแก้ไขปัญหาและการป้องกันไม่เกิดซ้้าต่อไป ซึ่งสามารถสรุปได้ดังตารางที่ 5 
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ตารางที่ 5 สรุปสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแกไ้ข 

 
หมายเหตุ A: กระบวนการตา๊ปเกลียวขนาด 1 นิ้วทางน้้าเข้า, B: กระบวนการต๊าปเกลยีวรูระบายน้้า,                 
 C: กระบวนการเจาะรู + ต๊าปเกลียว 4 รูยึดหน้าแปลน และกระบวนการต๊าปเกลียวทางน้้าเข้า 
 

 จากตารางที่ 5 สามารถสรุปสาเหตุของปัญหาโดยรวมคือ เกิดจากเครื่องมือ อุปกรณ์ ท่ีไม่สามารถจับยึดช้ินงานได้อย่าง

มั่นคงและมีการละเลยการตรวจสอบเครื่องมือก่อนการปฏิบัติงาน ส่วนวิธีการแก้ไขปัญหาคือ การออกแบบเครื่องมือหรือ

อุปกรณ์จับยึดช้ินงานให้มีความแข็งแรงและมั่นคงและการตรวจสอบเครื่องจักร อุปกรณ์ เครื่องมือวัดทุกครั้งก่อนการ

ปฏิบัติงานและจัดท้าวิธีการปฏิบัติงานให้เป็นมาตรฐานต่อไป 

 การปรับปรุงแก้ไขปัญหาของกระบวนการ (Improve Phase) 

 ทีมงานได้มีการด้าเนินการแก้ไขปัญหาโดยครอบคลุมในทุกสาเหตุของปัญหา  ซึ่งได้ยกตัวอย่างการแก้ไขปัญหาดังตารางที่ 6 

 

ตารางที่ 6 การเปรียบเทียบวิธีการท้างานก่อนและหลังการด้าเนินงาน 

วิธีปฏิบัติงานก่อนปรับปรุง วิธีปฏิบัติงานหลังปรบัปรุง 

1. การต๊าปเกลียวโดยการยึดช้ินงาน 1 ต้าแหน่งท้าให้

เกิดการเคลื่อนตัว เวลาคายเกลยีวท้าให้เกลียวแตก 

 

 

 

 

1. การออกแบบตัวจับยึดโดยการล็อครอบตัวปัม๊

จ้านวน 3 ต้าแหน่ง ท้ามุมกับหน้าแปลน 120 องศา 
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วิธีปฏิบัติงานก่อนปรับปรุง วิธีปฏิบัติงานหลังปรบัปรุง 

2. การเจาะโดยการยึดชิ้นงาน 1 ต้าแหน่งจะท้าให้เกดิ

การเยื้องศูนย์ เนื่องจากการจับยึดไม่ถูกวิธ ี

 

 

 

 

2. ออกแบบวิธีจับยึดใหม่ โดยวิธีนา้แผ่นจิ๊กที่ท้าการ

เจาะรูนา้ศูนย์ของดอกสว่าน 

 

3.การล็อคช้ินงานด้วยมือท้าให้การล็อคไม่สม่้าเสมอ 

ท้าให้ช้ินงานหมุนได ้

 

 

 

 

3.ออกแบบตัวจับยึด โดยใช้แรงลมอัดล็อคปากทาง

น้้าเข้า และปากทางน้้าออก 

 

 

 

 

4. ไม่มีมาตรฐานในการท้างาน และไมม่ีการอบรมก่อน

การปฏิบัติงาน 

 

 

 

 

4. จัดท้ามาตรฐานการปฏิบัติงานและจัดฝึกอบรม

พนักงานให้มีความเข้าใจ 

 

 

 Control Phase  การด้าเนินงานแก้ไขปัญหาจะด้าเนินการตามกระบวนการท้างานคือ กระบวนการใดที่มีการต๊าปเกลียว 

จะด้าเนินการออกแบบอุปกรณ์จับยึดตามขั้นตอนที่ 1 และใช้แรงลมอัดล็อคตามขั้นตอนที่ 3 เพื่อให้ช้ินงานมีความมั่นคงและ

กรณีการเจาะเยื้องศูนย์จะด้าเนินการน้าแผ่นจิ๊กที่ท้าการเจาะรูน้าศูนย์ของดอกสว่านตามขั้นตอนที่ 2 อีกทั้งท้าการอบรมการ

ปฏิบัติงานให้กับพนักงานเกี่ยวกับการปฏิบัติงานท่ีถูกต้องและให้มีจิตส้านึกในการปฏิบัติงานตามขั้นตอนที่ 4 

 

 การควบคุมกระบวนการ (Control Phase) 

   1 ทดสอบผลิตภัณฑ์ตามข้อก้าหนด ซึ่งใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยทดสอบความสามารถของปั๊มน้้า ว่า

สามารถปั๊มน้้าให้มีระดับความสูงมากกว่า 30 เมตรได้หรือไม่ โดยตั้งสมมติฐานคือ 0 : 30, : 30aH H    หากค่า P 
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(P-Value) จากการทดสอบมากกว่าค่า  ( 0.05  ) จะท้าการยอมรับสมมติฐานหลักและปฎิเสธสมมติฐานทางเลือก ดัง

รูปที ่6 

 

 

รูปที่ 6 การทดสอบแรงดันของปั๊มน้้า (ยอดนภา เกษเมือง, 2559) 

  จากรูปที่ 6 ผลการทดสอบความสูงของระดับน้้าที่ปั๊มได้ 10 ตัวมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 31.30 เมตร ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน

เท่ากับ 0.675 เมตร ผลการทดสอบทางสถิติพบว่าค่า P มีค่าเท่ากับ 0.000 จึงสรุปว่า ปฏิเสธสมมติฐานหลักและยอมรับ

สมมติฐานทางเลือกแสดงว่าปั๊มน้้าสามารถปั๊มน้้าได้สูงกว่า 30 เมตรอย่างมีนัยส้าคัญที่ระดับ 0.05 ซึ่งเป็นไปตามมาตรฐานที่

ลูกค้าก้าหนด 

 

  2 จัดท้ามาตรฐานการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

  หลังจากมีการยืนยันผลการทดสอบผลิตภัณฑ์ว่าอยู่ในเกณฑ์ที่ก้าหนดแล้ว เพื่อให้ผู้ปฏิบัติงานได้ปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง 

จึงได้มีการจัดท้ามาตรฐานการปฏิบัติงานเพ่ือใช้ในการปฏิบัติงานตามรูปท่ี 7 

32.031.531.030.530.0

X
_

Ho

C2

Boxplot of C2
(with Ho and 95% t-confidence interval for the mean)
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รูปที่ 7 มาตรฐานการปฏิบตัิงานของช้ินส่วนหอยโข่ง (Pump Casing) (ยอดนภา เกษเมือง, 2559) 
 

  จากรูปที่ 7 เป็นมาตรฐานการปฏิบัติงาน ซึ่งจะประกอบด้วยรายละเอียดขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อย จ้านวน 8 ขั้นตอน มี

การระบุจ้านวนคนปฏิบัติงาน ระบุเครื่องจักรที่ใช้ในการปฏิบัติงาน มีภาพประกอบการท้างาน ระบุผังการปฏิบัติงานที่ชัดเจนโดย

ระบุต้าแหน่งการยืนปฏิบัติงานของพนักงาน ระบุอุปกรณ์ที่ใช้ในการตรวจสอบและจุดตรวจสอบของผลิตภัณฑ์ 4 จุดด้วยกัน 

สรุปผล 
  จากการด้าเนินการแก้ไขและปรับปรุงในกระบวนการผลิตช้ินส่วนหอยโข่ง (Pump Casing) ท้าให้มีประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลมากขึ้น โดยของเสียลดลงท้าให้การผลิตดีขึ้นโดยเฉพาะไม่มีของเสียหลุดไปยังลูกค้าซึ่งถ้ามีของเสียจะพบในกระบวนการ

ผลิตก่อนแต่ก็ต้องมีการปรับปรุงพัฒนาอย่างต่อเนื่องเพื่อปัญหาที่จะเกิดซ้้าและปัญหาที่จะเกิดขึ้นมาอีกได้ ดังตารางที่ 7 และรูปที่ 8 
 

ตารางที่ 7 ปริมาณของเสียที่เกิดในกระบวนการผลิตก่อน-หลังการปรับปรุง 

ชื่อ
ชิ นส่วน 

ลักษณะของเสีย 
ก่อนการ
ปรับปรุง 

(ชิ น) 

หลังการ
ปรับปรุง 

(ชิ น) 

หอยโข่ง 
(Pump 
Casing) 
  
  
  
  
  
  

A=เจาะเยื้องศูนย ์ 466 44 
B=ต๊าปเกลยีวเสยี 428 55 

C=เจาะเสีย 280 42 
D=กลึงไม่ได้ขนาด 166 30 
รวมจ้านวนของเสีย 1,340 171 
จ้านวนที่ผลติทั้งหมด 17,474 13,452 
จ้านวนในหน่วย DPPM. 76,685 12,711 

มูลค่าความสญูเสียเฉลี่ย
ต่อเดือน (บาทต่อเดือน) 

30,597 3,905 
 

 

  

Defectives DCBA

AfterBeforeAfterBeforeAfterBeforeAfterBefore

3.0

2.5

2.0

1.5

1.0

0.5

0.0

0.95

1.60

2.45

2.67

0.22
0.31

0.41
0.33

รูปที่ 8 กราฟแสดงร้อยละของเสยีของช้ินงาน 
ก่อน-หลังการปรับปรุง 
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 จากตารางที่ 7 เป็นการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงการด้าเนินงานพบว่า จ้านวนของเสียในหน่วย  DPPM. ลดลงจาก76,685 

DPPM. เป็น 12,711 DPPM. และมูลค่าความสูญเสียเฉลี่ยต่อเดือน ลดลงจาก 30,597 บาทต่อเดือน เป็น 3,905 บาทต่อเดือน และ

เปรียบเทียบด้วยค่าร้อยละของเสียที่ลดลงดังรูปที่ 8 เช่น เจาะเยื้องศูนย์ ลดลงจากร้อยละ 2.67 เหลือ ร้อยละ 0.33 เป็นต้น 
 

ข้อเสนอแนะ 
 งานวิจัยนี้ได้ท้าการศึกษาตัวหอยโข่ง 1 HP ที่มีค่าร้อยละของเสียมากที่สุดคือ ร้อยละ 28.4 อีกทั้งยังมีร้อยละมูลค่างาน
เสียมากที่สุดคือร้อยละ 29.8 ช้ินส่วนที่เป็นปัญหามากที่สุดคือ หอยโข่ง (Pump Casing) จ้านวน 76,685 DPPM. และมูลค่า
ความสูญเสียเฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 30,597 บาท  ผู้วิจัยได้ด้าเนินการแก้ไขปัญหาโดยปรับปรุงอุปกรณ์จับยึดในกระบวนการ
ผลิต พบว่าจ้านวนของเสียในหน่วย  DPPM. ลดลงจาก 76,685 DPPM. เป็น 12,711 DPPM. และมูลค่าความสูญเสียเฉลี่ยต่อ
เดือน ลดลงจาก 30,597 บาทต่อเดือน เป็น 3,905 บาทต่อเดือน ในการวิจัยยังพบปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนผลิต คืออุปกรณ์ 
เครื่องมือต่างๆ ปัญหาบุคลากรที่มีการเปลี่ยนแปลงบ่อย รวมทั้งปัญหาของวัตถุดิบที่ส่งผลต่อการผลิตไม่ได้ตามเป้าหมาย ใน
การด้าเนินงานตามวิธีการของ DMAIC หรือ ซิกซ์-ซิกม่า น้ันบุคลากรภายในองค์กรทุกคนมีความส้าคัญจ้าเป็นต้องมีการพัฒนา
ทักษะความรู้ เพื่อที่จะสามารถด้าเนินงาน ปรับปรุงและแก้ไขปัญหาต่างๆ ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 ดังนั้นผู้วิจัยจึงเห็นว่าแผนงานท่ีก้าหนดไว้ควรจะด้าเนินการอย่างต่อเนื่อง และมีการประเมินผลอย่างเป็นระยะเพื่อให้เกิด

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลต่อไป 
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