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การลดของเสียจากกระบวนการประกอบสปริง โดยประยุกต์ใช้วธีิการลนี ซิกซ์ ซิกม่า 
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บทคดัย่อ 
งานวิจยัฉบบัน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนและปรับปรุงคุณภาพของการประกอบสปริง 

โดยประยกุตใ์ชว้ธีิการลีน ซิกซ์ ซิกม่า โดยมีเป้าหมาย คือ การลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนลง 70 เปอร์เซ็นต ์วิธีวจิยัคือ การ
วดัสายธารคุณค่าก่อนการปรับปรุง และการวเิคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการตามแนวทางของลีน โดยพบวา่มีของ
เสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตมากเกินไป จากนั้นไดน้ าแนวทางการแกปั้ญหา 5 ขั้นตอนของซิกซ์ ซิกม่า ไดแ้ก่ การ
ก าหนดเป้าหมาย การวดัสมรรถนะกระบวนการ การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา การปรับปรุงแกไ้ข และการควบคุม
กระบวนการมาท าการปรับปรุงจากการส ารวจสภาพปัจจุบนัพบวา่ สัดส่วนของช้ินงานท่ีสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวน 
การประกอบ (Assembly) มีความสูญเปล่ามากท่ีสุด คิดเป็น 60.53% เม่ือเทียบกบักระบวนการอ่ืน จากการวิเคราะห์
พบว่า ปัญหาการประกอบสปริงมีสัดส่วนช้ินงานท่ีสูญเสียมากเป็นล าดบัท่ีหน่ึง และคิดเป็นค่าเฉล่ียของเสียต่อเดือน
เท่ากบั 24,604 DPPM (88.01%) ผูว้ิจยัไดใ้ชห้ลกัการแผนภูมิตน้ไม้เป็นแนวทางการแกไ้ขเพื่อลดความสูญเสีย ผลจาก
การปรับปรุง พบว่า ค่าเฉล่ียของเสียต่อเดือนลดลงจาก 24,604 DPPM เทียบเท่ากบัระดบัมาตรฐาน 3.45 σ เหลือเพียง 
4,545 DPPM ซ่ึงเทียบเท่ากบัระดบัมาตรฐาน 4.15 σ โดยระดบัของค่าควบคุมสามารถลดระดบัการเกิดของเสียลง 81.53 
เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงบรรลุตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้
 

ABSTRACT 
The objectives of this research are to reduce the amount of produced defects and to improve the quality of 

spring assembly with the use of Lean Six Sigma applications. The target is to reduce the rate of produced defect by 
70%.. Value stream mapping before improving and seven wastes analysis belong to lean are applied. Furthermore, 
five steps of problem solving in six sigma; define target, measure, analysis, improve and control are proposed.  
Currently, the waste ratio from assembly process is 60.53% compared with the other process. From the analysis, it 
found that the spring assembly problem has the waste ratio in the first priority and found that the average rate of 
defect per month is 24,604 DPPM (88.01%). Tree diagram is used to reduce the waste. It was found that the average 
rate of defect per month was reduced from 24,604 DPPM (3.45 σ ) to 4,545 DPPM (4.15 σ ). The defect of 81.53 % 
reduction level was achieved 
 

ค าส าคญั: ลีน ซิกซ์ ซิกม่า ระบบการผลิตแบบลีน กระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ 
Key Words: Lean Six Sigma, Lean manufacturing, Electronic parts                                                                     
* นักศึกษา หลักสูตรวิศวกรรมศาสตมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมและโลจิสติกส์ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยขอนแก่น 
** อาจารย์  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยขอนแก่น

 

  

255



PMO13-2 

บทน า  

ในปัจจุบนัมีผูผ้ลิตอุตสาหกรรมจ านวนมาก
ท่ีเผชิญปัญหาการเปล่ียนแปลงของตลาดและการแข่ง 
ขนัท่ีสูงข้ึน อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกก็เป็นหน่ึงใน
อุตสาหกรรมท่ีตอ้งปรับตวัเพ่ือแข่งขนั เน่ืองจากความ
ตอ้งการของลูกคา้ท่ีสูงข้ึน หลากหลายข้ึน และเปล่ียน 
แปลงอย่างรวดเร็วมากข้ึน เพื่อตอบสนองความตอ้ง 
การของลูกคา้ไดท้นัท่วงที เพราะในกลุ่มอุตสาหกรรม
ประเภทน้ีมีการเปล่ียนแปลงทางด้านเทคโนโลยีและ
ความตอ้งการทางการตลาดสูงมาก ผูผ้ลิตจ าเป็นจะตอ้ง
วางกลยุทธ์ในการผลิตข้ึนใหม่ ซ่ึงการผลิตแบบลีนก็
เป็นหน่ึงในระบบการผลิตท่ีผูผ้ลิตทัว่โลกให้ความสน 
ใจน ามาประยกุต ์ใชป้รับปรุงกระบวนการผลิตให้เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด โดยสาระส าคัญอยู่ท่ีการก าจัด
กิจกรรมท่ีไร้ประโยชน์ออกไปจากกระบวนการผลิต 
เพื่อลดตน้ทุนในการปรับปรุงการผลิตและลดความสูญ
เป ล่ า โดยทั่ วไป ระบบการผ ลิตแบบ ลีน  (Lean 
manufacturing) มกัถูกน ามาประยุกต์ใชง้านในทั้งภาค
การผลิตและภาคบริการ เทคนิคต่างๆ ท่ีมีการน ามาใช้
งาน ไดแ้ก่ ไคเซน (Kaizen), Single Minute Exchange 
of Dies (SMED), คัมบัง (Kanban), แผนภาพกระแส
คุณค่า (Value Stream Mapping, VSM) การผลิตแบบ
เซลล์ (Cellular Manufacturing, CM) เป็นต้น ทั้ งน้ี มี
เป้าหมายหลกัคือการลดความสูญเปล่าซ่ึงประกอบดว้ย 
ของเสีย การผลิตท่ีมากเกินไป การเคล่ือนไหวท่ีมาก
เกินไป กระบวนการท่ีมากเกินไป การรอคอย สต็อกท่ี
มากเกินไป และขนยา้ยท่ีมากเกินไป ในขณะท่ีการ
ควบคุมคุณภาพแบบ Six Sigma เป็นวธีิการหน่ึงในการ
ปรับปรุงกระบวนการธุรกิจท่ีผูผ้ลิตให้ความส าคญัเป็น
อย่างยิ่ง โดยการควบคุมคุณภาพแบบ Six Sigma คือ
การจดัการคุณภาพโดยมีพ้ืนฐานในการใชว้ิธีการทาง
สถิติท่ีเขม้งวดมาควบคุมกระบวนการและใชเ้คร่ืองมือ
ทางสถิติในการวิเคราะห์ทางสถิติท่ีเคร่งครัดและวิธี 
การแกปั้ญหาท่ีเป็นระบบ เป้าหมายอยูท่ี่รากของปัญหา
ของความแปรปรวน โดยพยายามลดของเสียและความ
แปรปรวน (Variance) ในกระบวน การผลิตให้เกิดข้ึน
นอ้ยท่ีสุด เพ่ือลดตน้ทุนการผลิต และเพ่ิมระดบัความ

พึงพอใจให้ลูกคา้มากข้ึน และจากการเปล่ียนแปลง
ของผลิตภณัฑอ์ยา่งต่อเน่ืองท าให้บริษทักรณีศึกษา มี
ความตอ้งการท าปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อสร้าง
ความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ทั้งทางดา้นคุณภาพ ตน้ทุน 
ราคา และการส่งมอบท่ีตรงเวลา ดังนั้ น จึงต้องมี
การศึกษาสภาพการท างานในปัจจุบันเพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตและลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน  

 
วตัถุประสงค์การวจิยั  

งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์มุ่งเน้นท่ีจะลด
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิต เพ่ือลด
ตน้ทุนในการผลิต และควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์
ดงันั้น จึงควรท าการลดตน้ทุนท่ีเกิดจากการผลิตโดย 
ตรง เพ่ือส่งผลใหส้ามารถลดตน้ทุนการผลิตต่อหน่วย
ของตวัผลิตภณัฑ์ลดลง ในส่วนของกรณีศึกษาน้ีจะ
มุ่งเน้นไปท่ีต้นทุนด้านวัตถุดิบ (Direct Material) 
เน่ืองจากมีกระบวนการผลิตท่ีใช้วตัถุดิบเป็นส าคญั 
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตนั้ น เป็นปัจจัยท่ี
ส่งผลให้ตน้ทุนการผลิตสูงข้ึน และประสิทธิภาพใน
การท างานไม่ดี โดยท าการวิเคราะห์เพ่ือจ าแนกประ 
เภทของความสูญเปล่าและน าไปสู่การแกไ้ขปรับปรุง
ในกระบวนการท างานต่อไป โดยมีเป้าหมาย คือ การ
ลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการประกอบสปริงลง 
70 เปอร์เซ็นต ์
 
งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดความสูญ 
เสียท่ีเกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิตโดยแนวทางลีน 
ซิกซ์ ซิก ม่า (Lean Six Sigma) ดงันั้น ผูว้จิยัจึงท าการ
ตรวจสอบเอกสาร บทความ รวมถึงงานวิจยัท่ีเก่ียว 
ขอ้ง เพื่อน าแนวทางในการศึกษา โดยมีรายละเอียด
ดงัต่อไปน้ี 
 Thomas et al. (2009) ก ล่ า ว ว่ า  ก าร แ ก ้
ปัญหาโดยหลกัของลีน ซิกซ์ ซิกม่า 5 ขั้นตอนดงัน้ี 

(1)  การนิยามปัญหา อะไรคือปัญหา 
(2)  การวดัผล  การวดัเป็นอยา่งไร วา่มนัมี

ประ สิทธิภาพอยา่งไร 
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(3) การวิเคราะห์ อะไรคือสาเหตุท่ีส าคัญ
ท่ีสุดของขอ้บกพร่อง 

(4) การปรับปรุง เราจะขจัดสาเหตุของข้อ
บก พร่องไดอ้ยา่งไร 

(5)  การควบคุม วิธีท่ีเราสามารถรักษาการ
ปรับ ปรุง  

Singh et al. ( 2009) กล่าววา่ 5 หลกัการของ 
ลีน มีขั้นตอนดงัน้ี  
 (1) การระบุมูลค่า นิยามดั้ งเดิมของมูลค่า
เป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปท่ีลูกคา้ซ้ือในรูปแบบของลีน 
มูลค่าไม่ได้มาจากผลิตภณัฑ์ แต่เป็นห่วงโซ่ของกิจ 
กรรมท่ีตอ้งการดาเนินการเพื่อการผลิตผลิตภณัฑห์รือ
การบริการ จะส่งใหก้บัลูกคา้ 

(2) สร้างสายธารคุณค่า การระบุมูลค่าผ่าน
สายธารคุณค่า (VSM) สายธารน้ีจะประกอบด้วย
ขั้นตอนท่ีท าแต่ละขั้นตอนจากวตัถุดิบถึงผลิตภณัฑ์
ทุกๆขั้นตอนคือการออกแบบเพื่อตอบสนองความคาด 
หวงัของลูกคา้ในราคาท่ีต ่าสุด ทุกบทบาท การทางาน 
และความรับผิดชอบ คือการออกแบบมาเพื่อให้กลไก
การส่งมอบท่ีตอบสนองมากข้ึนกับทรัพยากรท่ีต ่ า
ท่ีสุด 

(3) ท าให้งานไหลล่ืน การไหลเป็นประสิทธิ 
ภาพของกระบวนการท่ีแปลงวตัถุดิบเป็นผลิตภณัฑ์
ส าเร็จรูป ซ่ึงเก่ียวกบัการวเิคราะห์ขั้นตอนในกระบวน 
การท่ีสมัผสัไดแ้ละไม่สามารถสมัผสัไดข้อผลิตภณัฑ ์
ส าเร็จรูปและเป้าหมายท่ีจะท าให้การไหลเกิดข้ึนอยา่ง
ต่อ เน่ืองโดยไม่มีจุดขอขวดใดๆ 

(4) ใชห้ลกัการดึงงาน แนวคิดดั้งเดิม บริษทั
ผลิตสร้างสินคา้คงคลงัและลูกคา้ซ้ือสินคา้จากสินคา้
คงคลงัการใชห้ลกัการดึงงาน แนวคิดท่ีจะผลิตสินคา้
ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการจะดึงงาน และลูกคา้ตอ้งเป็นผูข้บั
เล่ือนสายธารคุณค่า 

(5) ลักษณะท่ีดีพร้อม การปรับปรุงในตัว
คุณค่า และการวิเคราะห์การไหลของสายธารคุณค่า 
และการดึงผลิตภัณฑ์หรือการบริการ สามารถรู้สึก
และเห็นในทุกระดบัขององคก์ร  

 Arnheiter, Maleteff (2005) ก ล่ าวว่ า  ก าร
ด าเนินงาน การบริหารและกลยุทธ์การปรับปรุง คือ 
เห็นไดช้ดัเจนถึงประโยชน์ท่ีองคก์รควรจะตระหนกั
ถึงความพึงพอใจของลูกค้า อย่างไรก็ตามเพ่ือการ
แข่งขนักบัคู่แข่งตอ้งมีคุณภาพท่ีเหนือกวา่คู่แข่งและ
เทคโนโลยีท่ีเกิดข้ึนก่อนคู่แข่ง และราคาท่ีต ่ากว่า
คู่แข่ง บริษทัตอ้งพยายามอย่างหนักให้เป็นท่ีดีกว่า  
เร็วกวา่และถูกกวา่คู่แข่ง องคก์รจะใชจุ้ดแข็งของทั้ง
สองการจัดการแบบลีน และซิกซ์ ซิกม่า รวมเข้า
ดว้ยกนั  
 Sung (2005) ลีนและซิกซ์ ซิกม่าเป็นอาวุธ
ส าคญัในการต่อสู้กับการผนัแปรท่ีเกิดข้ึน ในกระ 
บวนการผลิต วิธีการของซิกซ์ ซิกม่า เป็นการใช้
เทคนิคการแก้ปัญหาเพ่ือตรวจสอบการท างานของ
ระบบและกระบวนการผลิต รวมทั้งวิธีการลดความ
ผนัแปรในกระบวนการผลิตด้วย ในระบบท่ีใช้ทั้ ง
สองแนวคิดน้ีลีนจะเป็นตวัสร้างมาตรฐาน และซิกซ์ 
ซิกม่า จะเป็นเคร่ืองช่วยสืบหาและแก้ไขปัญหา
เก่ียวกบัความผนัแปรจากมาตรฐานนั้น นอกจากนั้น
เทคนิคซิกซ์ซิกม่า ยงัสามารถประยุกต์ใช้ภายใน
กระบวนการขององค์กรเพื่อปรับลดของเสีย ซ่ึงเรา
ตอ้งใหค้วามส าคญัอยา่งมากก่อนท่ีจะมุ่งท าโครงการ
ลีนใหส้ าเร็จได ้
 ปารเมศ, ภาณุ (2550) ไดศึ้กษาคน้ควา้เร่ือง
การประยกุตซิ์กซ์ซิกม่า เพ่ือลดของเสียจากการพ่นสี
รองในกระบวนการผลิตกล่องนาฬิการาคาแพง 
งานวิจยัน้ีไดป้ระยกุตแ์นวคิดของซิกซ์ซิกม่า เพ่ือลด
ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการพ่นสีรองพ้ืน ซ่ึงเป็นส่วน
ส าคัญมากในกระบวนการผลิตกล่องนาฬิการาคา
แพง ท่ีมีความตอ้งการดา้นคุณภาพของสินคา้สูงมาก 
จากขอ้มูลท่ีผ่านมาพบวา่ กระบวนการผลิตก่อนการ
ปรับปรุงมีปริมาณของเสียเท่ากบั 19,615 ช้ินในหน่ึง
ล้าน ช้ิน ของผลผ ลิต  (Defect Parts Per Million : 
DPPM) ท าให้บริษทัตอ้งสูญเสียเงินเป็นจ านวนนับ
ลา้นบาทต่อปี การปรับปรุงคุณภาพตามแนวทางของ
ซิกซ์ซิกม่า จะใช้หลักการวิเคราะห์และควบคุม
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คุณภาพเชิงสถิติเป็นส าคญั หลงัจากการปรับปรุงกระ 
บวนการด้วยซิกซ์ซิกม่า พบว่า จ านวนของข้อบก 
พร่องท่ีเกิดข้ึนจากการพ่นสีรองพ้ืนในกระบวนการ
ผลิตกล่องนาฬิการาคาแพงเหลือเพียง 3,240 DPPM 
ซ่ึงเทียบเท่ากบัระดบัมาตรฐาน 2.99 σ 
 วสันต์ (2549) ได้ศึกษาคน้ควา้เร่ืองการลด
ของเสียจากกระบวนการชุบโครเมียมโดยประยกุตใ์ช้
วิธีการซิกซ์ซิกม่า: กรณีศึกษาบริษทัในอุตสาหกรรม
ชุบโครเมียม วตัถุประสงค์เพื่อลดปริมาณของเสียท่ี
เกิดข้ึนและปรับปรุงคุณภาพผิวงานชุบโครเมียม โดย
ประยกุตใ์ชว้ิธีการซิกซ์ซิกม่า โดยมีเป้าหมาย คือ การ
ลดอัตราของเสียท่ีเกิดข้ึนลง 70 เปอร์เซ็นต์ โดยผล
จากการปรับปรุง พบวา่ ค่าเฉล่ียของเสียต่อเดือนลดลง
จาก 146,295 PPM เหลือเพียง 25,780 PPM และท าให้
ลดมูลค่าความสูญเสียจาก 774,714 บาทต่อเดือน 
เหลือ 128,648 บาทต่อเดือน โดยสามารถลดระดบัการ
เกิดของเสียลง 82 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงบรรลุตามเป้าหมาย
ท่ีตั้งไว ้
 
วธีิการวจิยั 
 ในการด า เนิ น งาน  งานวิจัย น้ี สามารถ
แบ่งเป็นการศึกษาปัญหา และการประยุกต์ใช้ทฤษฎี
ไดด้งัน้ี  

ศึกษาสภาพปัญหา 
จากการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของการผลิตช้ิน 

ส่วนอิเล็กทรอนิกส์พบว่ามีจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottle 
Neck) ในสายการผลิต คือ กระบวนการประกอบ  
(Assembly) เน่ืองจากมีช้ินงานท่ีสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจาก

กระบวนการน้ีเป็นจ านวนมาก โดยใชแ้ผนภูมิสายธาร
คุณค่าสถานะปัจจุบนั แสดงดงัรูปท่ี 1 ส่งผลให้ระยะ 
เวลาการผลิตรวมนาน ท าให้ความสามารถในการแข่ง 
ขนัลดลง 
 การประยุกต์ใช้ทฤษฎ ี

 ผูว้จิยัไดด้ าเนินการตามแนวทางหลกัในการ
ปฏิบติัเพื่อบรรลุถึงความสามารถของกระบวนการใน
ระดบั Six Sigma ประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน ดงัน้ี 

(1) การก าหนดเป้าหมาย  
(2) การวดัสมรรถนะของกระบวนการ  
(3) การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

(4) การปรับปรุงแกไ้ข 

(5) การควบคุมกระบวนการ 
 

การก าหนดเป้าหมาย (Define Target) 

งานวจิยัน้ีจึงมุ่งเนน้ท่ีจะลดความสูญเสียท่ี 
เกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิต  เพ่ือลดตน้ทุนในการ 
ผลิตและเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน จากรูปท่ี 2 
พบวา่สัดส่วนช้ินงานท่ีสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวน 
การประกอบ (Assembly) คิดเป็น 60.53% ซ่ึงกระ 
บวนการประกอบเป็นกระบวนการท่ีใช้วตัถุดิบเป็น
จ านวนมาก ส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวน 
การผลิต ซ่ึงเป็นปัจจยัท่ีท าให้ตน้ทุนสูงข้ึน และประ 
สิทธิภาพในการท างานลดลง ดงันั้นในส่วนของกรณี 
ศึกษาน้ีจะมุ่งเน้นไปท่ีต้นทุนด้านวตัถุดิบ (Direct 
Material) โดยน าข้อมูลมาวิเคราะห์เพื่อจ าแนกประ 
เภทของความสูญเปล่า และน าไปสู่การแกไ้ขปรับปรุง
แกไ้ขในกระบวนการท างานต่อไป

 
รูปที ่1 แผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนั โดย แยกตามกระบวนการการผลิต
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รูปที ่2 กราฟแสดงสดัส่วนของช้ินงานท่ีสูญเสีย  
           โดยแยกตามกระบวนการการผลิต 
 

ก าร วั ด ส ม รรถน ะข อ งก ระบ วน ก าร 
(Measure) 
 ใน ขั้ น ต อน น้ี จ ะท าก าร วัด เพ่ื อ ศึ ก ษ า
แหล่งท่ีมาของความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตโดยการใช้สายธารคุณค่าศึกษาการ
ไหลของกระ บวนการทั้งหมด (VSM) เพ่ือให้ทราบวา่
กระบวนการทั้ งหมดท่ีสนใจนั้น มีปัญหาท่ีใด จุดคอ
ขวดอยู่ท่ีใด ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรเป็นอย่างไร 
จากนั้ นศึกษาอย่างละเอียดในแต่ละขั้นตอนโดยใช้
แผนผังการไหลของแต่ละกระบวนการ (Process 
Activity Mapping) และศึกษาขอ้มูลของขอ้บกพร่องท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าจาก
การขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิต แสดงดงัรูปท่ี 3 

การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analyze) 
ขั้นตอนน้ีท าการวเิคราะห์สาเหตุหลกัท่ีท า 

ให้เกิดปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดย
ท าการจ าแนกประเภทของกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่า
จากนั้นท าการจ าแนกความสูญเปล่า เพื่อวิเคราะห์หา
สาเหตุท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่าการเกิดของเสียจาก
การผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์โดยอาศัยเคร่ืองมือ
ทางคุณภาพ (QC 7 tool) ในการวเิคราะห์ 

จากการรวบรวมข้อมูลในการวิเคราะห์ 
พบวา่ท่ีกระบวนการประกอบ (Assembly) มีความสูญ
เปล่ามากท่ีสุด และจากการวิเคราะห์ปัญหาแยกย่อย
ของการประ กอบ พบวา่ปัญหาการประกอบสปริงไม่
ดี มีสดัส่วนเสียมากเป็นล าดบัท่ี 1 คิดเป็นค่าเฉล่ียของ
เสี ยต่ อ เดื อน เท่ ากับ  24,604 DPPM (88.01%) ซ่ึ ง
สามารถดูได้จากกราฟพาเรโต แสดงดังรูปท่ี 4 และ
เทียบเท่ากับระดับมาตรฐานท่ี3.45 σ ดังนั้นจึงเลือก
ศึกษาถึงสา เหตุท่ีแท้จริงท่ีท าให้เกิดการประกอบ
สปริงไม่ดีและท าการแก้ไขป้องกัน เพ่ือลดความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึน 

จากการวิ เคราะห์พบว่าท่ีกระบวนการ
ประกอบสปริง มีลักษณะอาการของเสียเกิดข้ึน 4 
รูปแบบ คือ การประกอบเอียง (Insert no center), การ
ประกอบไม่ลงร่องดา้นนอก(ร่องเอ) (Insert Outside 
(Mizo A)), การประกอบไม่ลงร่องด้านใน (ร่องบี) 
(Insert Inside (Mizo B)) และ ไม่มีช้ินส่วนหนา้สมัผสั 
(No contact) ซ่ึงสามารถดูไดจ้ากกราฟพาเรโต แสดง
ดงัรูปท่ี 5

 

 
รูปที ่3 แผนภมิูสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนัจากกระบวนการประกอบ (Assembly) 

259



PMO13-6 

 
รูปที ่4 กราฟพาเรโตแสดงประเภทของปัญหาการ 
           ประกอบโดยเรียงล าดบัความถ่ีจากมากไปหา 
           นอ้ย 
 

จากการวิเคราะห์โดยละเอียด พบว่าถา้กระ 
บวนการประกอบสปริง มีการประกอบสปริงเอียงจะ
ส่งผลท าเกิดอาการการประกอบไม่ลงร่องด้านนอก
(ร่องเอ) (Insert Outside (Mizo A)) และ การประกอบ
ไม่ลงร่องด้านใน (ร่องบี ) (Insert Inside (Mizo B)) 
ตามมาดว้ย ซ่ึงสามารถดูไดจ้ากรูปท่ี 6 

จากนั้นไดท้ าการวิเคราะห์โดยใชผ้งักา้งปลา 
(Fish Bone Diagram) ซ่ึงสามารถดูไดจ้ากรูปท่ี 7 
 

 
รูปที ่5 กราฟพาเรโตแสดงอาการของเสียจากกระ 
           บวนการประกอบสปริงโดยเรียงล าดบัความถ่ี 
           จากมากไปหานอ้ย 
 

จากการวิเคราะห์โดยใช้ผงักา้งปลา พบว่ามี
ความน่าจะเป็นของสาเหตุท่ีท าให้การประกอบสปริง
เอียง 3 ประการ คือ 

- ขนาดของตวัช้ินงาน (Body Dimension) 
- ขนาดของสปริง (Spring Dimension) 
- ต าแหน่งของจ๊ิก (Jig) ท่ีใชล้อ็คตวัช้ินงาน 

 และจากความน่าจะเป็นของสาเหตุทั้ง 3 ประ 
การนั้น จะตอ้งท าการพิสูจน์วา่สาเหตุใดเป็นสาเหตุท่ี
แทจ้ริงท่ีท าใหเ้กิดอาการการประกอบเอียง 

 

 
รูปที ่6 แสดงถึงลกัษณะของอาการของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการประกอบสปริงเอียง
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รูปที ่7 ผงักา้งปลาของการประกอบสปริงเอียง 

 
การพสูิจน์หาสาเหตุ 

 จากขอ้มูลขา้งตน้ท่ีกล่าวมา ก่อนท่ีจะเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงไดน้ั้น จะตอ้งมีการพิสูจน์หา
สาเหตุท่ีแท้จริงท่ีท าให้การประกอบสปริงเอียงก่อน 
โดยความน่าจะเป็นของสาเหตุท่ีท าให้การประกอบ
เอียงทั้ ง 3 ประการ สามารถพิสูจน์หาสาเหตุท่ีแท้จริง 
ไดด้งัน้ี 
 
  

ขนาดของช้ินงานมีผลต่อการประกอบสปริง
เอยีงหรือไม่ 

จากการพิสูจน์พบว่า ช้ินงานทั้งฝ่ังดา้นหน้า 
(Front Side) และฝ่ังดา้นหลงั (Back Side) จะถูกข้ึนรูป
โดยแม่พิมพ ์(Die) โดยมีจุดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการประกอบ
ของสปริง คือ จุดเอ (Point A), จุดบี (Point B), จุดซี 
(Point C) และ จุดอี (Point E) โดยอา้งอิงจากขนาดท่ี
ก าหนดในแบบของช้ินงาน แสดงดงัรูปท่ี 8

 
รูปที ่8 แสดงถึงรายละเอียดขนาดของช้ินงานวา่ส่งผลต่อการประกอบสปริงเอียงหรือไม่ 
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หลงัตรวจสอบ พบวา่แม่พิมพส์ามารถข้ึนรูป
ช้ิ น ง าน ทั้ ง  3 รุ่ น  ได้ แ ก่  FS_PC/Solder, FS_TAB  
และ FST ได้ตามขนาดท่ีก าหนดไวใ้นแบบ ดังนั้ น 
ขนาดของช้ินงานจึงไม่ใช่ปัจจัยท่ีส่งผลให้ประกอบ
สปริงเอียง 

   
ขนาดของสปริงมีผลต่อการประกอบสปริง

เอยีงหรือไม่ 
จากการพิสูจน์พบวา่ ช้ินงานสปริงทั้งฝ่ังดา้น 

หนา้และดา้นหลงัจะถูกข้ึนรูปโดยแม่พิมพ ์โดยมีจุดท่ี
เก่ียว ขอ้งกับการประกอบของสปริง คือ จุดดี (Point 
D) โดยอ้างอิงจากขนาดของสปริงท่ีก าหนดในแบบ
แสดงดงัรูปท่ี 9 

หลังจากตรวจสอบ พบว่าขนาดของสปริง
ก่อนน ามาประกอบกับตัวช้ินงานทั้ ง 3 รุ่น ได้แก่ 
FS_PC/ Solder, FS_TAB และ FST ได้ตามขนาด ท่ี
ก าหนดไวใ้นแบบ ดังนั้ น ขนาดของสปริงจึงไม่ใช่
ปัจจยัท่ีส่งผลใหป้ระกอบสปริงเอียง 

ต าแหน่งของจิ๊กที่ใช้ล็อคตัวช้ินงานมีผลต่อ
การประกอบสปริงเอยีงหรือไม่ 

จากการพิสูจน์พบว่าจ๊ิกทั้ง 12 คู่ ท่ีท าหน้าท่ี
ในการล็อคช้ินงาน ทั้ งฝ่ังดา้นหน้าและฝ่ังดา้นหลงั มี
จุดท่ี เก่ียวข้องกับการประกอบของสปริงคือ จุดเอ 
(Point A) ถา้ขนาดระยะห่างของจ๊ิกท่ีใชล้็อคช้ินงานมี
ขนาดมากกวา่ช้ินงานจะท าให้ล็อคช้ินงานไม่สนิท ท า
ให้เกิดการเคล่ือน ท่ีของตวัช้ินงาน ส่งผลให้เกิดการ
ประกอบสปริงเอียง ดังนั้ น จึงตรวจสอบขนาดระยะ 
ห่างของจ๊ิก เพื่อเป็นการยืนยนัพิสูจน์สมมติฐานขา้งตน้ 
โดยอา้งอิงถึงขนาดของช้ิน งานท่ีจุดเอ (point A) ซ่ึง
สามารถแสดงไดด้งัรูปท่ี 10 

หลังตรวจสอบ พบว่าขนาดของระยะห่าง
ของ จ๊ิกทั้ง 12 คู่ มากกวา่ขนาดของช้ินงานท่ีก าหนดไว้
ในแบบ  ดงันั้น สรุปว่าขนาดระยะห่างของจิ๊กทีใ่ช้ลอ็ค
ตวัช้ินงานมผีลต่อการประกอบสปริงเอยีง 

 

 

 
รูปที ่9 แสดงถึงรายละเอียดขนาดของสปริงวา่ส่งผลต่อการประกอบสปริงเอียงหรือไม่ 

 

262



PMO13-9 

 
รูปที ่10 แสดงรายละเอียดต าแหน่งของจ๊ิกท่ีใชล้อ็คตวัช้ินงานวา่ส่งผลต่อการประกอบสปริงเอียงหรือไม่ 

 
แนวทางในการด าเนินการแก้ไข ( Improve) 

 หลงัจากท่ีไดท้ าการพิสูจน์และวิเคราะห์หา
สาเหตุท่ีแท้จริงท่ีท าให้การประกอบสปริงเอียงนั้ น 
พบวา่ขนาดของระยะห่างของจ๊ิกท่ีใชล้็อคตวัช้ินงานมี
ผลต่อการประกอบสปริงเอียง ผูว้ิจยัไดเ้สนอแนวทาง
ในการปรับ ปรุงการลดปัญหาการประกอบสปริงเอียง
โดยใชห้ลกัการแผนภูมิตน้ไม ้(Tree Diagrams) ในการ
แกไ้ขเพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตมาก
เกินไป แสดงไดด้งัรูปท่ี 11  

การแก้ไขที่ 1 จัดท าจิ๊กก าหนดระยะห่างของ
ช้ินงาน (Jig block gauge) 
 เพ่ือก าหนดระยะห่างให้มีขนาดเท่ากับช้ิน 
งานโดยลดการเคล่ือนท่ีของช้ินงานในขณะประกอบ
ช้ินงานซ่ึงเป็นการเปรียบเทียบผลของระยะห่างของจ๊ิก
ก่อน-หลงัการปรับปรุงแกไ้ข พบว่า ระยะห่างของจ๊ิก
ทั้ง 12 คู่ หลงัปรับปรุงแกไ้ขมีขนาดของระยะห่างอยู่
ในขนาดของช้ินงานท่ีก าหนดไวใ้นแบบ  แสดงไดด้งั
รูปท่ี 12 

 
รูปที ่11 แผนภูมิตน้ไมแ้สดงถึงแนวทางในการแกไ้ขการประกอบสปริงเอียง 
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รูปที ่12 แสดงการจดัท าจ๊ิกก าหนดระยะห่างของช้ินงาน (Jig block gauge) 
 

การแก้ไขที ่2 จดัท าเอกสารวธีิการปรับจิก๊ 
 เพ่ือเป็นวิธีการเดียวกันในการปรับตั้ งโดย
จดัท าเอกสารอธิบายเพ่ือง่ายต่อการปรับจ๊ิก ท าให้ช่าง
เทคนิคมีความเข้าใจถึงวิธีการปรับจ๊ิก และสามารถ
ปรับไปในทิศ ทางเดียวกนั ท าใหมี้ความแม่นย  าในการ
ปรับตั้งส่งผลให้ลดเวลาในการปรับตั้งลง แสดงไดด้งั
รูปท่ี 13 
 

การแก้ไขที่ 3 จัดท าเอกสารโดยก าหนดให้มี
การตรวจสอบขนาดของจิก๊ 
 เพ่ือให้จ๊ิกมีความแม่นย  าในการปรับตั้งโดย
การลงทะเบียนจ๊ิกเพ่ือให้มีการสอบเทียบตามเวลาท่ี
ก าหนดท าให้เช่ือมัน่ไดว้า่จ๊ิกท่ีน ามาใชใ้นการปรับตั้ง
สามารถก าหนดระยะห่างให้มีขนาดเท่ากบัช้ินงานได้
อยา่งถูกตอ้งตามขนาดของช้ินงานท่ีก าหนดไวใ้นแบบ 
แสดงไดด้งัรูปท่ี 14

 
รูปที ่13 แสดงการจดัท าเอกสารวธีิการปรับจ๊ิก 
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รูปที ่14 แสดงการจดัท าเอกสารโดยก าหนดใหมี้การตรวจสอบขนาดของจ๊ิก 

 
การควบคุมกระบวนการ (Control) 

 ขั้นตอนการควบคุมต่างๆ โดยการก าหนด
ระยะห่างให้มีขนาดเท่ากบัช้ินงานโดยลดการเคล่ือนท่ี
ของช้ินงานในขณะประกอบช้ินงานนั้นจะใช้เคร่ือง 
มือคู่มือการปฏิบัติงาน (Instruction Sheet) เพื่อแสดง
วิธีการปฏิบัติงานและขจดัความผิดพลาดอนัเน่ืองมา 
จากวิธีการปฏิบัติงานของช่างเทคนิค และให้มีการ
สอบเทียบตามเวลาท่ีก าหนดท าให้เช่ือมั่นได้ว่าจ๊ิกท่ี
น ามาใชใ้นการปรับตั้งสามารถก าหนดระยะห่างให้มี
ขนาดเท่ากบัช้ินงานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
 

ผลการวจิยั  
 จากวตัถุประสงคใ์นการท าการวิจยัฉบบัน้ี คือ 
เพ่ือลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนและปรับปรุงคุณ ภาพ
ของการประกอบสปริง โดยประยกุตใ์ชว้ิธีการลีน ซิกซ์ 
ซิกม่า ซ่ึงหลงัจากการด าเนินงานแกไ้ขปัญหาดว้ยวิธีการ
ลีน ซิกซ์ ซิกม่า แลว้สามารถสรุปผลไดด้งัรูปท่ี 15 

จากรูปท่ี 15 พบว่าเม่ือท าการเปรียบเทียบ
ขอ้มูลสถิติของเสียก่อนการด าเนินงานแกไ้ขปัญหาช่วง 
 
 

 
รูปที ่15 แผนภูมิกราฟแสดงการเปรียบเทียบการประกอบสปริงเอียง  ก่อน-หลงัการแกไ้ข 
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เดือน ต.ค. 2556 – มี.ค. 2557 พบว่ามีค่าเฉล่ียของเสีย
ต่อเดือนเท่ากบั 24,604 DPPM (88.01%) เทียบเท่ากบั
ระดับมาตรฐาน 3.45 σ ซ่ึงผลการด าเนินงานแก้ไข
และปรับปรุงปัญหาสามารถแบ่งออกเป็น 2 ช่วง คือ 
ช่วงแรกจะเป็นการจัดท าจ๊ิกก าหนดระยะห่างของ
ช้ินงาน (Jig block gauge) เพ่ือก าหนดระยะห่างให้มี
ขนาดเท่ากับช้ินงานโดยลดการเคล่ือนท่ีของช้ินงาน
ในขณะประกอบช้ินงาน ในช่วงเดือน เม.ย. ปี 2557 
พบวา่มีค่าเฉล่ียของเสียต่อเดือนลดลงเหลือเพียง 8,896 
DPPM และช่วงท่ีสองจะเป็นผลหลงัจากท าการควบคุม
ปัจจยัท่ีก่อให้เกิดปัญหาในช่วง พ.ค. ถึง ก.ย. ปี 2557 
แลว้ พบวา่มีค่าเฉล่ียของเสียต่อเดือนลดลงเหลือเพียง 
4,545 DPPM (81..53%) เทียบเท่ากับระดับมาตรฐาน 
4.15 σ ซ่ึงสามารถลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนลงได้
มากกวา่เป้าหมายในแต่ละเดือนท่ีตั้งไวท่ี้ 7,381 DPPM 
ซ่ึงเป็นผลท าใหเ้พ่ิมความสามารถของกระบวนการ 

 
สรุปและอภิปรายผล 
 งานวิจัยฉบับน้ีมีวตัถุประสงค์ เพื่อลดปริ 
มาณของเสียท่ีเกิดข้ึนและปรับปรุงคุณภาพของการ
ประกอบสปริง ซ่ึงมีเป้าหมาย คือ การลดอตัราของเสีย
ท่ีเกิดข้ึนจากการประกอบสปริงลง 70 เปอร์เซ็นต ์โดย
มีการประยุกต์ใช้วิธีการลีน ซิกซ์ ซิกม่า และจากการ
ด าเนินการตามขั้นตอนวิธีการลีน ซิกซ์ซิกม่า พบว่า
สามารถลดระดับการเกิดของเสียและลดมูลค่าความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนไดด้งัน้ี คือ ก่อนการด าเนิน งานแกไ้ข 
มีค่าเฉล่ียของเสียต่อเดือนเท่ากบั 24,604 DPPM เทียบ 
เท่ากบัระดบัมาตรฐาน 3.45 σ และหลงัการด าเนินงาน
แกไ้ขและปรับปรุงปัญหาสามารถลดค่าเฉล่ียของเสีย
ต่อเดือนลดลงเหลือเพียง 4,545 DPPM เทียบเท่ากับ
ระดบัมาตรฐาน 4.15 σ โดยสามารถลดระดบัการเกิด
ของเสียลง 81.53 เปอร์ เซ็นต์ ซ่ึงบรรลุตามเป้าหมาย
ท่ีตั้ งไว ้ และจากการน าวิธีการลีน ซิกซ์ซิกม่า มา
ประยุกต์ใชพ้บว่า การด าเนินการตามวิธีการลีนท าให้
พบปัญหาของความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
และด าเนินการแกไ้ข ซึงสอดคลอ้งกบัผลการทดลอง
ช่วงแรกท่ีพบวา่มีค่าเฉล่ียของเสียต่อเดือนลดลงเหลือ

เพียง 8,896 DPPM จากนั้ นได้ด าเนินการตามวิธีการ
ซิกซ์ซิกม่า ซ่ึงมีการควบคุมปัจจัยท่ีก่อให้เกิดปัญหา 
โดยพบว่ามีค่าเฉล่ียของเสียต่อเดือนลดลงเหลือเพียง 
4,545 DPPM ดงันั้น ลีน ซิกซ์ ซิกม่า จึงเป็นเคร่ืองมือ
ส าคญัในการต่อสู้กบัการผนัแปรท่ีเกิดข้ึนในกระบวน 
การผลิต ซ่ึงวิธีการของลีน ซิกซ์ ซิกม่า เป็นการใช้
เทคนิคการแก้ปัญหาเพื่อตรวจสอบการท างานของ
ระบบและกระบวนการผลิต รวมทั้งวิธีการลดความผนั
แปรในกระบวนการผลิตด้วย โดยระบบท่ีใช้ทั้ งสอง
แนวคิดน้ีจะมี ลีนเป็นตวัสร้างมาตรฐาน และมีซิกซ์ 
ซิกม่า เป็นเคร่ืองช่วยสืบหาและแกไ้ขปัญหาเก่ียวกับ
ความผนัแปรจากมาตรฐานนั้น  และจากการน าวิธีการ
ลีน ซิกซ์ซิกม่ามาประยกุตใ์ช ้สามารถจ าแนกขอ้ดีและ
ขอ้เสียในการด าเนินงานแก้ไขปัญหาด้วยวิธีการลีน 
ซิกซ์ซิกม่า ไดด้งัต่อไปน้ี 
 ข้อด ี
 - วิธีการลีน ซิกซ์ ซิกม่าเป็นเทคนิคท่ีรวมเอา
เคร่ืองมือทางคุณภาพและสถิติไวด้้วยกันอย่างเป็น
ขั้นตอน ท าให้ผลลัพธ์แต่ละขั้นตอนจะมีความน่า 
เช่ือถือได ้

-วิธีการลีน ซิกซ์ซิกม่าจะมีลกัษณะเป็นขั้น 
ตอนและแบบแผนท่ีชดัเจน ดงันั้นในการประยุกต์ใช้
เพ่ือแกไ้ขปัญหาใดจะสามารถช่วยให้การด าเนินงาน
เป็นไปอยา่งมีขั้น ตอน และมีเหตุมีผลซ่ึงกนัและกนั 

ข้อเสีย 

จากการด าเนินงานตามวิธีการลีน ซิกซ์ซิกม่า
จ าเป็นตอ้งใชเ้คร่ืองมือทางคุณภาพและสถิติ ซ่ึงมีราย 
ละเอียดท่ีซับซ้อน ดงันั้นบุคคลกรควรมีความรู้ความ
เขา้เก่ียวกบัหลกัการควบคุมคุณภาพและหลกัการทาง
สถิติเบ้ืองตน้ 
 ปัญหาและอุปสรรคในงานวจิยั 

- การเก็บข้อมูลต้องใช้เวลามาก เน่ืองจาก
ตอ้งควบคุมปัจจัยต่างๆ เพ่ือให้สามารถได้ขอ้มูลท่ีมี
ความถูกตอ้งมากท่ีสุด 

- เน่ื องจากพนักงานป ฏิบั ติ งานในสาย
กระบวนการผลิตนั้ นมีภาระงานท่ีค่อนข้างมาก การ
แก้ไขปัญหาจ าเป็นตอ้งใช้ระยะเวลาท่ีมาก และส่วน
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หน่ึงต้องท าการอบรมความรู้พ้ืนฐานเก่ียวกับการ
ควบคุมคุณภาพอีกดว้ย 

 
กติตกิรรมประกาศ  

ผู ้วิจัยขอขอบคุณ คุณภาณุพงษ์ รัตนพงษ์
โสภิช   ผู ้จัดการฝ่ายผลิตและบุคลากรบริษัทกรณี 
ศึกษา ท่ีช่วยอ านวยความสะดวกในการศึกษาหาขอ้มูล
และใหค้  าแนะน าเป็นอยา่งดี 

เอกสารอ้างองิ  
ปารเมศ ชุติมา, ภาณุ ชุดเจือจีน. การประยกุตซิ์กส์

ซิกม่า เพ่ือลดของเสียจากการพน่สีรองใน
กระบวนการผลิตกล่องนาฬิการาคาแพง
[วทิยานิพนธ์วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต 
สาขา วชิาการจดัการอุตสาหกรรม ภาควชิา
วศิวกรรมอุตสาหการคณะวศิวกรรม ศาสตร์].
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