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บทคัดยอ  

งานวิจัยนี้มุงลดปญหาขอบกพรองผลิตภัณฑเครื่องซักผาดานคุณภาพที่ลูกคาพบหลังจากการใชงาน  พบวาจํานวนการ

รองเรียนจากลูกคาทั้งหมดมีการรองเรียนเปนอันดับที่ 1 คือ Dead On Arrival (DOA) จํานวน 47 เครื่อง คิดเปน 46% เมื่อจําแนก

ตามรายการเสีย พบวามีสาเหตุหลัก 79% มาจากชิ้นสวน 2 สวนคือ Hall effect sensor คิดเปน 57% และ Reed switch คิดเปน 

21% กรณีศึกษาดวยการประยุกตตามหลักแนวคิด ซิกซ ซิกมา ดวยหลักการวิเคราะหของ DMAIC เริ่มจาก ขั้นตอนของการกําหนด

ปญหา ผูวิจัยจึงไดกําหนดขอบเขตในการแกปญหาการรองเรียน โดยศึกษาหาสาเหตุท่ีทําใหชิ้นสวนท้ัง 2 สวนดังกลาวเสียหายและหลุด

รอดไปถึงลูกคา ขั้นตอนการวัด ผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลดานการวัดที่เกี่ยวของโดยเริ่มที่การตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวน ณ แผนก  

QC incoming พบวาไมมีการตรวจสอบคุณสมบัติการใชงานของ Hall effect sensor เนื่องจากกําหนดชิ้นสวนอยูในกลุมโลหะและ

ไมไดตรวจสอบชิ้นสวนทั้งสองชิ้น 100% ทําใหมีชิ้นสวน NG หลุดรอดเขาไปในกระบวนการผลิตเกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการ 

คือตองตรวจสอบและซอมแซมเครื่องซักผาซํ้า สงผลใหเวลาของกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทายในการผลิตไมเพียงพอตอการทํางาน 

ซํ้า อาการเสียดังกลาวที่ลูกคาพบเปนกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม ขั้นตอนการวิเคราะห ผูวิจัยใชเครื่องมือการวิเคราะหสาเหตุและผล 

จนพบสาเหตุของปญหาที่ตองทําการปรับปรุงคือ ขาดกระบวนการตรวจสอบคุณสมบัติการใชงานของชิ้นสวนกอนเขาสูกระบวนการ

ผลิตที่เหมาะสม, เวลาการตรวจสอบในกระบวนการผลิตไมเพียงพอ ทําใหตรวจสอบไมพบอาการเสียตามที่ลูกคาใชงาน, ชิ้นสวนหลุด

รอดเขาไปในกระบวนการไดเนื่องระบบการจากการสุมตรวจไมมีประสิทธิภาพ จึงไดมีการออกแบบเคร่ืองมือในการตรวจสอบวัตถุดิบ

ขาเขา, การปรับปรุงระบบการตรวจวัด และจัดภาระงานตามเวลามาตรฐาน โดยผลการปรับปรุงกระบวนการ พบวาหลังการปรับปรุง 

เวลาในการทํางานเพิ่มขึ้น 25.2 วินาที คิดเปน 0.37% จากกอนการปรับปรุง หลังการเพิ่มอุปกรณในการตรวจสอบวัตถุดิบ แตตนทุน
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ความเส ียหายจากช ิ ้นส วน NG ทั ้งระบบทั ้งในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ณ QC-incoming และกระบวนการผลิต  

ลดลงเหลือ 21 ชิ้น คิดเปนตนทุนลดลงไป 969,848.17 บาท หรือสามารถลดลงตนทุนความเสียหายที่เกิดการชิ้นสวนวัตถุดิบไปได 

99.95% ตนทุนที่เกิดจาก loss time ลดลง 100% คิดเปนมูลคาที่ลดได 152,497.8 บาท ตนทุนที่เกิดจากการรองเรียนคุณภาพ

ผลิตภัณฑจากลูกคาลดลง 100% หรือคิดเปน 61,602.67 บาท  

คําสําคัญ: Dead On Arrival (DOA), DMAIC ,  ระบบการตรวจวัด, ภาระงานตามเวลามาตรฐาน. 

 

Abstract   

This research aimed to reduce the problem of quality washing machine products that customers encounter 

after use. It was found that the number 1 of claim is Dead On Arrival (DOA) there are 47 cases, accounting for 46%. 

When the classified symptom of the claim. It was found that 79% of the main reasons were from 2 parts consist 

of Hall effect sensor (57%) and Reed switch (21%). Case studies by applying the Six Sigma concept with DMAIC 

analysis started from the process of Problem determination. The researcher has determined the scope for solving 

the claim by studying to find the reasons for the defect of both parts why flow out to the customer. Measurement 

procedure, the researcher collected relevant measurement data starting with the part quality inspection at the 

QC-incoming department. It was found that the hall effect sensor's functional properties were not inspected 

because the part was assigned to the metal group. Both parts are not inspected 100%, causing the NG parts to slip 

into the manufacturing process, resulting in a loss in the process. The washing machine must be inspected and 

repaired repeatedly. As a result, the time of the final inspection process is inadequate for re-inspect. The symptom 

of claim of product that customers found is non-value-added activities. Analysis process, the researcher used to 

cause and effect analysis tools until found the cause of the problem consists of (1) Lack suitable parts qualification 

inspection process before entering production process (2) insufficient in-process inspection times effect to not 

found the defect same with customer encounter (3) the parts were slipped into the process due to the sampling 

inspection system is inefficient. Therefore, the researcher designed the tool to inspect raw materials at QC-

incoming, improve the measurement system and rearrange the workload according to the standard time. 

Improvement results found that operation time increased by 25.2 seconds accounting for 0.37% from before 

improvement. After adding raw material inspection tool, the cost of damage from NG parts throughout the system 

both in the quality inspection process at QC-incoming and the production process was reduced to 21 pieces, the 

cost was reduced to 969,848.17 baht or can reduce the cost of NG raw materials 99.95%. The cost of lost time is 

100% reduced, accounting for reduced 152,497.8 baht. The cost of product quality complaints from customers is 

100% reduced or accounting for 61,602.67 baht. 

 

Keyword: Dead on Arrival (DOA), DMAIC, Measurement system, Workload according to standard time 
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บทนํา  

            บริษัท ABC เปนโรงงานผลิตเครื่องซักผา ซึ่งเครื่องซักผารุน A เปนผลิตภัณฑใหมของบริษัท เริ่มวางจําหนายเมื่อเดือน

มกราคม 2563  หลังจากนั้นเริ่มมีการรองเรียน(Claim) เกี่ยวกับปญหาดานคุณภาพ ซึ่งจํานวนการรองเรียนที่อยูในกลุม DOA (การ

รองเรียนที่ไมไดเกิดจากปญหาคุณภาพหรือประสิทธิภาพของผลิตภัณฑ มักจะเกิดขึ้นในชวงระยะเวลา 7-14 วันใชงาน หรือไมเกิน 1 

เดือน) มีจํานวนการรองเรียนเปนอันดับที่ 1 จํานวน 47 เครื่อง คิดเปน 46% เมื่อจําแนกสินคาที่อยูในกลุม Dead On Arrival (DOA) 

หรือสินคาเสียหายเมื่อถึงมือผูใชงาน พบวามีสาเหตุหลัก 79% มาจากชิ้นสวน 2 สวนคือ Hall effect sensor จํานวน 27 เครื่อง คิด

เปน 57%และ Reed switch จํานวน 10 เครื่อง คิดเปน 21% จากการศึกษาเพื่อการปรับปรุงพบวาในปจจุบันกระบวนการตรวจสอบ 

Hall effect sensor และ Reed switch ใชวิธีการสุมตรวจชิ้นสวนตามหลัก AQL และ Hall effect sensor  ถูกจัดอยูในกลุมชิ้นสวน

ผิดประเภท จึงทําใหไมมีการตรวจสอบ Sensor ทําใหพบของเสียในกระบวนการผลิตจนกอใหเกิดเวลาสูญเสียในการซอมและตองเปด 

OT ขึ้นในแตละวันทํางาน การตรวจสอบผลิตภัณฑขั้นสุดทายในกระบวนการยังมีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มและไมสามารถเพ่ิม

การตรวจสอบซํ้าเพ่ือยืนยันชิ้นสวนทั้งสองได   ผูวิจัยจึงมีความสนใจศึกษางานวิจัยนี้โดยปรับปรุงกระบวนตรวจสอบชิ้นสวนทั้งสองท่ี

กําลังศึกษาของเครื่องซักผาใหสามารถตรวจพบของเสียกอนปลอยเขาสูกระบวนการผลิต 100% สรางความเสียหายตอตนทุนตาง ๆ 

ท้ังตนทุนวัตถุดิบ  ตนทุนแรงงาน ตนทุนการซอมแซม ตนทุนการแลกเปลี่ยนสินคา เปนตน   

 
รูปท่ี 1 สรุปรายการปญหาท่ีเกิดขึ้นจากการรองเรียนของลูกคาในป 2020 

 

วัตถุประสงคของการวิจัย  

 1. เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุท่ีทําใหชิ้นสวนเสียหายในกระบวนการผลิตและปองกันไมใหหลุดรอดไปถึงลูกคา 

 2. เพ่ือปรับปรุงกระบวนการในกระบวนการผลิต ใหสามารถการทํางานท่ีลดการทํางานสูญเปลา และปรับความสมดุลของภาระ

งาน 

 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ  

 แนวคิดพ้ืนฐานของ Six sigma 

Six sigma เปนการบริหารท่ีมุงเนนในการลดความผิดพลาด ลดความสูญเปลา และลดการแกไขตัวชิ้นงาน และสอนให

พนักงานรูแนวทางในการทําธุรกิจอยางมีหลักการ และจะไมพยายามจัดการกับปญหาแตจะพยายามกําจัดปญหาท้ิง Six sigma จะดี

ท่ีสุดเม่ือทุกคนในองคการรวมมือกันตั้งแต CEO ไปจนถึงบุคลากรท่ัวไปในองคการ ซ่ึง Six sigma เปนการรวมกันระหวางอานุภาพแหง

คน (Power of people) และอานุภาพแหงกระบวนการ (Process Power) ซ่ึงถาตัว Six sigma มีคาสูงหรือมีความผันแปรมากขึ้น

Nonsense claim/No fault found -     -      -      1        5        5        4        10       10       12       47       47          46%
No power ON / No operate -     -      -      1        4        3        4        4        1        -      17       64          63%
Drain malfunction -     -      -      -      1        1        -      - 5        1        8        72          71%
Abnormal sound -     -      -      -      1        2        -      -      1        -      4        76          75%
Dammper lid malfunction -     1        1        -      -      -      -      -      -      2        4        80          78%
Wash malfunction -     1        -      -      -      -      -      -      -      2        3        83          81%
Appearance Failure -     -      -      -      -      -      -      -      -      -      -      83          81%
Water Leakage -     -      -      -      -      -      1        -      -      -      1        84          82%
Elctrical Leakage -     -      -      -      -      -      -      -      -      -      -      84          82%
Structure Abnormal -     -      -      -      -      -      -      -      6        3        9        93          91%
Water Inlet Hose failure -     -      -      -      -      -      -      -      3        1        4        97          95%
Water Level Sensor failure -     -      -      -      -      -      -      - 3        -      3        100        98%
PCB Defect -     -      -      -      -      -      -      -      2        -      2        102        100%
Rinse malfunction -     -      -      -      -      -      -      -      -      -      -      102        100%
Spin malfunction -     -      -      -      -      -      -      -      -      -      -      102        100%

Total -  2      1      2      11    11    9      14    31    21    102  

Jan'20 Feb'20 Mar'20 Apr'20 May'20Symptom close job Q'tyJun'20 Jul'20 Aug'20 Sep'20 Oct'20 Accummula
te Q'ty %
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เทาไร ก็เปรียบเสมือนมีการทําขอผิดพลาดมากขึ้นเทานั้น ซ่ึงโอกาสท่ีจะเกิดขอผิดพลาดตัวนี้เรียกวา DPMO (Defects Per Million 

Opportunities) [1] 

   แนวคิดแบบ six sigmaเนนใหพนักงานแตละคนสรางผลงานข้ึนมาโดย 

1. การตั้งทีมท่ีปรึกษา (Counselling groups) เพ่ือใหคําแนะนําพนักงานในการกําหนดแผนปรับปรุงการทํางาน 

2. การใหทรัพยากรท่ีจําเปนตอการปรับปรุง (Providing resource) 

3. การสนับสนุนแนวความคิดใหม ๆ (Encouraging Ideas) เพ่ือใหโอกาสพนักงานในการเสนอแนะความคิดเห็นใหมๆ 

4. การเนนใหพนักงานสามารถคิดไดดวยตัวเอง (Thinking) เพ่ือใหพนักงานสามารถกําหนดหัวขอการปรับปรุงขึ้นเอง ภายใต

ขอกําหนดของผูบริหารองคการ 

         หลักการสําคัญของกลยุทธ Six sigma 

การบรรลุกลยุทธที่สําคัญของ six sigma ซึ่งเกี่ยวของกับขั้นตอน 5 ขั้นตอน ซึ่งประกอบดวย Define – Measure – Analyze – 

Improve – Control 

1. Define คือ ขั้นตอนการระบุและคัดเลือกหัวขอเพ่ือการดําเนินการตามโครงการ 

Six Sigma ในองคกร โดยมีขั้นตอนการคัดเลือกโครงการ ดังนี้ 

ขั้นตอนท่ี 1 โครงการนั้นตองสอดคลองกับเปาหมายหลักขององคกร (Business Goal) 

ขั้นตอนที่ 2 มอบหมายใหฝายตางๆ ที่เสนอโครงการไปพิจารณาหากลยุทธ (Strategy) ในการดําเนินงานที่สอดคลองกับ

เปาหมายหลักขององคกร (ตามขั้นตอนท่ี 1) 

ขั้นตอนที่ 3 แตละฝายนําเสนอกลยุทธในการดําเนินการใหผูบริหารทราบ และเมื่อผูบริหารเห็นชอบแลว ใหกลับไปกําหนด

พ้ืนท่ีท่ีจะดําเนินงาน (High Potential Area) 

ขั้นตอนที่ 4 ซึ่งเปนขั้นตอนสุดทาย หลังจากกําหนดพื้นที่ที่จะดําเนินการไดแลว ใหแตละฝายกลับไปพิจารณาหัวขอยอยท่ีจะ

ใชในการดําเนินการ 

2. Measure เปนขั้นตอนการวัดความสามารถของกระบวนการที่เปนจริงในปจจุบัน ขั้นตอนการวัดจะแบงการดําเนินงาน

ออกเปน 5 ขั้นตอน คือ 

ขั้นตอน Plan Project with Metric คือ การวางแผนและดําเนินการคัดเลือกตัวชี้วัดท่ีเหมาะสมในการดําเนินการโครงการ 

ขั้นตอน Baseline Project คือการวัดคาความสามารถของกระบวนการที่เปนจริงในปจจุบัน โดยวัดผานตัวชี้วัดตางๆ ท่ี

เลือกสรรมาจากขั้นตอน Plan Project with Metric 

ขั้นตอน Consider Lean Tools คือ วิธีการปรับปรุงกระบวนการดวยการใชเทคนิคตางๆ ของวิศวกรรมอุตสาหการ 

ขั้นตอน Measurement System Analysis (MSA) ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญมากเปนขั้นตอนการตรวจสอบเครื่องมือ

หรืออุปกรณในการทํางานวามีความปกติหรือไมกอนจะลงมือปฏิบัติงาน 

ขั้นตอน Organization Experience หมายถึง ขั้นการนําประสบการณท่ีผานมาขององคกร จะชวยคิดในการแกไขปญหา 

3. Analyze ขั้นตอนนี้คือการวิเคราะหสาเหตุของปญหาหลัก ซึ่งเปนการวิเคราะหในเชิงสถิติเพื่อระบุสาเหตุหลักที่สงผล

โดยตรงตอปญหานั้น ซึ่งเรียกสาเหตุหลักนี้วา KPIV (Key Process Input Variable) ซึ่งตองสามารถระบุใหชัดเจนวา อะไรคือ KPIV 

ของปญหาและตองสามารถเชื่อมโยงกับ ตัวหลักของกระบวนการ หรือที่เรียกวา KPOV (Key Process Output Variable) ใหได 

หลักการสถิติที่ใชในการวิเคราะห ไดแก การตรวจสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing) ผังการกระจาย (Scattering Diagram) การ

วิเคราะหการถดถอย (Regression Analysis) เปนตน 
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4. Improvement ขั้นตอนนี้คือการปรับตั้งคาสาเหตุหลัก (KPIV) โดยมีจุดประสงคเพื่อใหผลลัพธของกระบวนการเปนไป

ตามตองการ ดวยการใชเทคนิคการออกแบบทดลอง (Design of Experiment : DOE) เพื่อปรับตั้งคาสภาวะตางๆของกระบวนการให

เปนไปตามความตองการ 

5. Control ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนสุดทาย ซึ่งตองดําเนินการออกแบบระบบควบคุณคุณภาพของกระบวนการเพื่อใหเกิด

ความม่ันใจวากระบวนการจะยอนไปมีปญหาเหมือนเดิมอีก DMAIC เปนวิธีการพ้ืนฐานในกระบวนการ อาจใหคําจํากัดความสั้นๆ ไดวา 

Define: ตองไมมีการยอมรับความผิดพลาด Measure : กระบวนการภายนอกที่หาจุดวิกฤตเชิงคุณภาพ Analysis : ทําไมความ

ผิดพลาดจึงเกิดขึ้น Improve : การลดความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้น Control : ตองควบคุมใหเปนไปตามเปาหมาย 

 

1.2 แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Analysis) แผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังที ่แสดงถึงความสัมพันธ

ระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผังสาเหตุ

และผล ในชื่อของ "ผังกางปลา (Fish Bone Diagram) " เนื่องจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะคลายปลาที่เหลือแตกาง หรือหลายๆ คน

อาจรูจักในชื่อของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) การวิเคราะหหาสาเหตุ ก็ควรเลือกใหเหมาะสมกับลักษณะของปญหา สําหรับ

แผนภาพกางปลานี้ถูกพัฒนาขึ้นครั้งแรกในป 1943 โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา (บางครั้งจึงเรียกชื่อเครื่องมือนี้วา อิชิกาวา 

ไดอะแกรม - Ishikawa Diagram) ไดํ้าเสนอแผนภาพนี้ในการอธิบายความสัมพันธของปจจัยตาง ๆ ที่มีผลตอคุณภาพในการผลิต ซ่ึง

ตอมาไดมีการนํามาใชเปนเครื่องมือในการหาสาเหตุของปญหาโดยสํานักงานมาตรฐานญี่ปุน (JIS) ไดใหนิยามของแผนภาพกางปลาไว

เปน “แผนภาพท่ีแสดงความสัมพันธอยางมีระบบระหวางผลท่ีแนนอนประการหนึ่งกับสาเหตุตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของ” [2] 

1.3 เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS  เปนเคร่ืองมือท่ีจะนํามาใชในการคนหาแนวทางการปรับปรุงใหดีขึ้น จากการระดม 

สมองคนหาปญหา โดยการกําจัดสวนท่ีไมจําเปนออก ดวยการรวมหรือเรียงลําดับกระบวนการทํางานใหม เพ่ือลดระยะเวลาการท า

งานลง รวมถึงการปรับกระบวนการทําเรียบงาย สะดวกตอการปฏิบัติ เพ่ือลดขอผิดพลาดในการปฏิบัติงานลง ไมเสียเวลาในการแกไข

งานหรือสงผลกระทบตอการทํางานของงานถัดไป โดยหลักการของ ECRS มีองคประกอบดังนี้ [3] 

    1. การกําจัด (Eliminate) คือการพิจารณาการทํางานปจจุบันและพยายามกําจัดความสูญเปลาท้ัง 7 ประการท่ีพบ

ออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนท่ี/เคลื่อนยายท่ีไมจําเปน การทํางานท่ีไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาท่ีมาก

เกินไป การเคลื่อนยายท่ีไมจําเปน และของเสีย 

          2. การรวมกัน (Combine) คือการพิจารณาวาสามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 

5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขาดวยกัน ทําใหขั้นตอนท่ีตองทําลดลงจากเดิม 

          3. การจัดใหม (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิต และบริการใหมเพ่ือใหลดการเคลื่อนท่ีท่ีไมจําเปน หรือ การ

รอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนท่ี 2 กับ 3 โดยทําขั้นตอนท่ี 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนท่ีลดลง 

เปนตน 

          4. การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การจัดรูปแบบของเอกสารใหเขาใจงายและสะดวกเหมาะสมกับการใชงาน 

หรือเปนการปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (Jig) หรือฟกเจอร (Fixture) เขาชวยในการทํางาน

เพ่ือใหการทํางานสะดวกและแมนยําขึ้น ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนท่ีท่ีไมจําเปนและลดการทํางานท่ีไม

จําเปน 
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 งานวิจัยที่เกี่ยวของ  

               สรณศิริ เรืองโลก ไดทําการศึกษาวิจัยเรื่อง [4] การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต โดยศึกษาเกี่ยวกับการจัด

สมดุลในแตละสถานีการและการลดของเสียในกระบวนการผลิตใหกับบริษัทกรณีศึกษาที่ผลิตสมอลลเอิรทลีคเบรกเกอร โดยเริ่มจาก

การหาเวลามาตรฐานของแตละสถานีการทํางาน แลวทําการวิเคราะหการทํางานของคนรวมกับเครื่องจักรโดยใชแผนภูมิคน – 

เครื่องจักร กอนการปรับปรุงพบวาเกิดความไมสมดุลที่สายการผลิตทําใหประสิทธิภาพของสายการผลิตมีคาตํ่าจากนั้นไดทําการ

ปรับปรุงสายการผลิตโดยใชหลักการ ECRS แลวทําการจัดสมดุลการผลิตใหม หลังการปรับปรุงพบวาสามารถลดจํานวนพนักงานจาก 

13 คน เหลือ 12 คน และประสิทธิภาพของสายการผลิตเพ่ิมขึ้นจากรอยละ 64.14 เปนรอยละ 87.80 สามารถลดมูลคาของเสียจาก 

1,387 บาทตอเดือน เหลือ 487 บาทตอเดือนได  

 กมลรัตน ศรีสังขสุข และณัฐชา ทวีแสงสกุลไทย ไดทําการศึกษาวิจัยเรื่อง [5] การลดความสูญเปลา ในกระบวนการผลิตสาย

เคเบิลขนาดเล็กโดยแนวทางลีน ซิก ซิกซมาจากการท่ีไดทําการศึกษา กระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็กพบวามีปญหาผลผลิตท่ีตาง

และตนทุนการผลิตสูง ดังนั้น งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็กโดย ประยุกตใช

แนวทางลีน ซิกซซิกมาท้ัง 5 ขั้นตอนมาใช โดยทําการศึกษากระบวนการผลิตเพ่ือหาความสูญเปลาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยทํา

การวัดสายธารคุณคากอนการปรับปรุงการวิเคราะหความสูญเปลาทั้ง 7 ประการจากนั้น ไดทําการปรับปรุงโดยการออกแบบการผลิต

ใหมและทําการวัดสายธารคุณคา หลังการปรับปรุงการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนโดยหลักการ 5 ส. การขนสง ตัว

จับยึดชิ้นงาน และการลดขอบกพรองของการเกิดปญหา Short circuit ในกระบวนการผลิตโดย การประยุกตใชการออกแบบการ

ทดลองและควบคุมกระบวนการมาตรฐานการทํางานจากคาที่ได จากการทดลองและมีการติดตามใหพนักงานทํางานตามมาตรฐานนั้น 

ๆ ผลที่ไดจากการปรับปรุง การลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก พบวาการผลิตมีแนวโนมที่ดีขึ้น คือ ผลผลิต

จาก 15 ชิ้นตอชั่วโมง  การทํางานของพนักงานหนึ่งคนเปน 24 ชิ้นตอชั่วโมงการทํางานของพนักงาน 

 

วิธีการดําเนินการวิจัย  

1.  ขั้นตอนของการคนหาและระบุปญหา (Define Phase) ผูวิจัยไดนําขอมูลการรองเรียนจากลูกคาชวงเดือนมกราคม-

ตุลาคม 2563 มาจําแนกอาการเสียเพื่อจัดกลุมสาเหตุของการเกิดขอบกพรองนั้น ๆ โดยสรางเปนแผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดงจํานวนของ

ชิ้นสวนท่ีเกี่ยวของ ท่ีลูกคา claim เพ่ือนําหลักการพาเรโต 80:20 [6] หมายถึง 80 % ของผลลัพธนั้นเกิดขึ้นมาจากตัวแปร 20 % หรือ 

การกระทําดวยแรงเพียงนอยนิด 20 % แตไดผลมากถึง 80 %  มาเลือกชิ้นสวนที่จะปรับปรุงในขั้นตอนตอไป ดังกลาวแสดงรูปที่ 2 

ดังนี้ 

 
รูปท่ี 2 รายละเอียดจํานวนของปญหาท่ีมีการรองเรียนตามหลักการ Pareto 
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2.  ขั้นตอนการวัดผลและเก็บขอมูลในกระบวนการ (Measure Phase) ในกระบวนการการจัดการปญหาและแกไข

จําเปนตอง วิเคราะหปญหา สาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึ้นโดยนําหลักกการ วิเคราะหปจจัยท่ีเกี่ยวของกับปญหาเพ่ือใหเกิดความเชื่อม่ันใน

การดําเนินการแกไขท่ีถูกตอง 

2.1 เก็บขอมูลการตรวจสอบชิ้นสวนท่ี QC- incoming ผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลดานการ 

วัดท่ีเกี่ยวของโดยเริ่มท่ีการตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวน ณ แผนก QC incoming พบวาไมมีการตรวจสอบคุณสมบัติการใชงานของ Hall 

effect sensor เนื่องจากกําหนดชิ้นสวนอยูในกลุม Metal parts และไมไดตรวจสอบชิ้นสวนทั้งสอง 100% ทําใหมีชิ้นสวน NG หลุด

รอดเขาไปในกระบวนการผลิต 

2.2 เก็บขอมูลการตรวจสอบผลิตภัณฑในกระบวนการผลิตในกระบวนการผลิตเครื่องซักผา 

จะมีการตรวจสอบคุณภาพ 100% ผูวิจัยไดดําเนินการศึกษาและเก็บขอมูลวิธีการตรวจสอบเครื่องซักผาวาพบปญหาขอบกพรองท่ี

เกี่ยวของกับ Hall effect sensor และ Reed switch ที่เกิดขึ้นทั้งสิ ้น 54 เครื่องในระยะเวลา 10 เดือน คิดเปนเวลาที่สูญเสียไป

ท้ังหมด 2,352 นาที เกิดเปนคาลวงเวลาท่ีตองจายเพ่ิมท้ังสิ้น 152,497.8 บาท   

2.3 วัดเวลารวมในการทํางานกอนการปรับปรุงเพ่ือการเปรียบเทียบผล โดยทําการจับเวลา 

เพ่ือเตรียมการจัดทําเวลามาตรฐานไวใชเปรียบเทียบหลังการปรับปรุง 

ตารางที่ 1 เวลาปฏิบัติงานของพนักงานตามกระบวนการตางๆ  

Process QC-incoming Production QC-final Total time 

Time (Min) 39.67 83 0.093 112.76 

3.  ขั้นตอนการวิเคราะห (Analyze Phase) 

 
รูปท่ี 3 แผนภูมิวิเคราะหปญหาเหตุและผลของปญหาขอบกพรองสินคาประเภท DOA 

4. ออกแบบแนวทางปรับปรุง  

  ปญหาท่ี 1  ตรวจสอบคุณสมบัติการใชงานกอนปลอยเขาสูกระบวนการผลิต 

เนื่องจากกระบวนการตรวจสอบแบบเดิมของ QC-incoming ไมมีการตรวจสอบการทํางานเฉพาะของแตละชิ้นสวน ในสวนของ

การศึกษาจะมุงเนนไปที่การแกไขปรับปรุงชิ้นสวนที่เปนสาเหตุทําใหเกิดการรองเรียนประเภท DOA นั่นก็คือHall effect sensor และ 

Reed switch โดยจะแกไขปรับปรุงดังนี้ 

1. การนําหลักการ ECRS โดยใช S : simplify มาสรางเครื่องมือ POKAYOKE ในการตรวจสอบ โดย ออกแบบและ

สรางกลองสําหรับใชตรวจสอบ คุณสมบัติการใชงาน (CHARACTERISTIC) การทํางานของชิ้นสวนทั้งสองเพื่อลดระยะเวลาในการ

ทํางาน และทําใหผูตรวจสอบทํางานไดงายขึ้น 
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2. เพ่ิมวิธีการตรวจสอบชิ้นสวนในสวนของการใชงาน (CHARACTERISTIC)  

 ปญหาท่ี 2 : เวลาการตรวจสอบในกระบวนการผลิตไมเพียงพอ ทําใหตรวจสอบไมพบอาการ 

เสียตามท่ีลูกคาใชงาน QC-incoming จะใชวิธีการสุมตรวจตาม AQL standard ซ่ึงจํานวนการสุมตอ Lot จะนอย ดังนั้นผูวิจัยจึงเสนอ

แนวทางในการแกไขดังนี้  

แนวทางการแกไข  :  ใชหลักการ ECRS โดยใช  

- R: re-arrange จัดเรียง/จัดแบงการทํางานใหมของพนักงานในหอง QC-final ใหสามารถตรวจพบ error code 

E3 และ E7-x ไดท้ังหมด 

- C: combine รวมกระบวนการยอยท่ีสามารถทําไดดวยกันโดยพนักงาน 1 คน โดยท่ีมีการวิเคราะหถึงภาระงาน

ของพนักงานในตําแหนงตางๆ หลังมีการรวมกระบวนการเพ่ือไมใหเกิดภาระงานท่ีมากเกินไป 

5. การควบคุม (Control Phase) สําหรับระบบการสุมตรวจถือวาเปนระบบรับประกันคุณภาพอยางหนึ่งที่ตองมีการควบคุม

ใหมีความนาเชื่อถือและเปนระบบ เพื่อปองกันไมใหสินคาที่ไมมีคุณภาพ หลุดรอดจากกระบวนการโดยQC-incoming จะใชวิธีการสุม

ตรวจตาม AQL standard ซ่ึงจํานวนการสุมตอ Lot จะนอย ดังนั้นผูวิจัยจึงเสนอแนวทางในการแกไขดังนี้ 

1. ชิ้นสวนควรจะถูกตรวจสอบเพ่ือยืนยันคุณภาพมาจาก Supplier แลว 100% ดังนั้นควรติดตอ Supplier ใหเพ่ิม

ขั้นตอนการตรวจปลอยโดยการใชกลองทดสอบท่ีออกแบบไว โดยทําการจัดสงใหกับ Supplier แตละราย 

2. นําหลักการ ECRS โดยใช R เรียง/จัดแบงการทํางานใหมของพนักงาน QC incoming เพื ่อใหเกิดการใช 

utilization ของพนักงาน โดยจะบริหารจัดการเวลาวางของพนักงานมาตรวจชิ้นสวน Hall effect sensor และ Reed switch 100% 

และจะดําเนินการตรวจจนกวา Effective lot จาก Supplier จะเขามาถึง จึงลดระดับการสุมตรวจลงจนกระท่ังไมพบของเสีย  

  

 

 

 

 

รูปท่ี 4 เคร่ืองมือ POKAYOKE ท่ีใชในการตรวจสอบวัตถุดิบ  

จากนนั้นปรับเปลี่ยนรูปแบบการตรวจสอบวัตถุดิบขาเขาโดยเพิ่มวิธีการตรวจสอบชิ้นสวนในสวนของการใชงานตาม

คุณลักษณะตาง ๆ ใหเหมาะสมและถูกตองตามประเภทของวัตถุดิบขาเขาประเภทตาง ๆ  

 

  ดําเนินการปรับปรุงเวลาการตรวจสอบในกระบวนการผลิตท่ีไมไมเพียงพอ โดยชิ้นสวนจะถูกตรวจสอบเพ่ือยืนยันคุณภาพมา

จาก Supplier แลว 100% ดังนั้นจึงติดตอทางผูผลิต (Supplier) ใหเพ่ิมขั้นตอนการตรวจปลอยโดยการใชกลองทดสอบท่ีออกแบบไว 

จึงไดจัดสงใหกับ Supplier แตละราย ซ่ึง Supplier ไดจัดทําวิธีการตรวจสอบและทําสัญลักษณไวท่ี Hall effect sensor เพ่ือแสดง

การตรวจเช็คการใชงานของ sensor แลว 
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รูปท่ี 5 รายละเอียดรูปแบบการตรวจสอบคุณภาพตามคุณลักษณะ  

 
รูปท่ี 6 การชี้บงหลังมีการตรวจคุณภาพสินคาจากทางผูผลิต  

นําใชหลักการ ECRS โดยใช R เรียง/จัดแบงการทํางานใหมของพนักงาน QC incoming เพื่อใหเกิดการใช utilization ของ

พนักงาน โดยจะบริหารจัดการเวลาวางของพนักงานมาตรวจชิ ้นสวน Hall effect sensor และReed switch 100% และจะ

ดําเนินการตรวจจนกวา effective lot จาก Supplier จะเขามาถึง จึงลดระดับการสุมตรวจลงจนกระทั่งไมพบของเสีย  โดยมีการ

จัดทําเวลากระบวนการมาตรฐานและดําเนินการจับเวลา  

 

 

 

 

รูปท่ี 7 การจัดลําดับของกระบวนการตรวจสอบ 

ผลการวิจัย 

หลังจากการออกแบบปรับปรุงกระบวนการผูวิจัยไดจัดทดสอบกระบวนการที่มีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงโดยใชโปรแกรมจําลอง

อุตสาหกรรม เพื่อยืนยันเรื ่องของเวลาการทํางานและปริมาณงานที่สามารถทําได กอนการปรับเปลี่ยนจริง โดยสรางตนแบบ

กระบวนการเพ่ือจําลองลําดับการทํางานออกเปนแผนภาพ และวิเคราะหผลลัพธท่ีเกิดขึ้นโดยพบวา 
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รูปท่ี 8 ผลการปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบของพนักงานดวย Arena (Simulation software) 

และผลการศึกษาจากการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบโดยจัดกระบวนการตรวจสอบใหมประกอบไปดวย การเรียง

กระบวนการตรวจสอบใหพบขอบกพรองไดกอน , จํากัดเวลารอคอย และ เพิ่มการ recheck Hall effect sensor & Reed switch 

อีกครั้ง แสดงรายละเอียดไดดังตอไปนี้ โดยที่เวลาการตรวจสอบรวมทั้งหมดจากพนักงานทั้ง 4 คน คือ 83 วินาที จะเห็นไดวามีการรอ

คอยเกิดขึ้นอยูในการทํางานของพนักงานตรวจสอบคนที่ 1และ 2 จํานวน 10 และ 6 วินาทีตามลําดับ แนวทางการปรับปรุงคือ R 

rearrange : ยายคนที่ 2 ขึ้นมาแทนคนที่ 1 เพื่อใหการตรวจสอบไหลลื่นมากขึ้น และตองการลดเวลาคอยระหวางกระบวนการ เพ่ือ

เพิ่มขั้นตอนการตอนสอบ Error code E7-x & E3 ใหกับคนตรวจสอบลําดับที่ 2 และ 3 และ Combine : กําจัดเวลารอคอยโดยการ

รวมกระบวนการตรวจสอบเขาดวยกัน โดยใหพนักงานใชเวลารอคอยเครื่องทํางาน ไปทํางานเตรียมการตรวจสอบของเครื่องถัดไปแทน

เวลาการตรวจสอบท้ังหมดคือ 85 วินาที เพ่ิมขึ้นจากกอนการปรับปรุง 2 วินาที แตสามารถลดเวลารอคอยไปได 16 วินาที และสามารถ

ตรวจสอบขอบกพรองเพิ่มไดจํานวน 2 ครั้งเพื่อมั่นใจวาผลิตภัณฑนั้น ไมมีขอบกพรองเกี่ยวกับ ชิ้นสวน Hall effect sensor & Reed 

switch 100% ดังตารางท่ี 2 

ตารางที่ 2 การเปรียบเทียบกระบวนการดําเนินการการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบโดยจัดกระบวนการ 

 
 

 

 

หยิบ unbalance

 wieght ใสเครื่อง
2 เช็คเวลาของฝาปด 3 เสียบปลั๊ก 3 เช็ค Appearance 15

เสียบปลั๊ก 5
กดเช็ค Weigth 

sensor
5

Check Model 

display , inlet valve
9 Stamp OK/NG 5

กด spin mode 3
Re-check Hall & 

reed swt.
9

Re-check Hall & 

reed swt.
9

เปดฝาใช Jig test 

reed switch
2 Stamp OK/NG 5 Stamp OK/NG 3

หยิบ unbalance

 wieght ออก
3

กด Wash 1

Stamp OK/NG 3

Total time (sec) 19 Total time (sec) 22 Total time (sec) 24 Total time (sec) 20

Inspector 3 Inspector 4

Activities description
Symbol Time

(Sec)
Activities description

Symbol Time

(Sec)

Inspector 1

Activities description
Symbol Time

(Sec)

Inspector 2

Activities description
Symbol Time

(Sec)
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สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 

สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการสงผลใหเวลาในการทํางานทั้งระบบที่เกี่ยวของกับขอบเขตการศึกษาตั้งแตกระบวนการ

ตรวจสอบชิ้นสวนรับเขา ไปจนถึงกระบวนการผลิตและซอม พบวาหลังการปรับปรุง เวลาเพิ่มขึ้นเปน 133.18 นาที/เครื่อง เพิ่มข้ึน 

0.42 นาที หรือ 25.2 วินาที คิดเปน 0.37% จากกอนการปรับปรุง ตนทุนความเสียหายจากชิ้นสวน NG ทั้งระบบทั้งในกระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพ ณ QC-incoming และกระบวนการผลิต รวมทั ้งหมดคือ 2,049 ชิ ้น มีตนทุนที ่เกิดจากความเสียหายอยู  ท่ี 

970,243.80 บาท หลังการปรับปรุง ชิ้นสวน NG ลดลงเหลือ 21 ชิ้น คิดเปนตนทุนความเสียหาย 395.64 บาท ลดลงไป 969,848.17 

บาท หรือสามารถลดลงตนทุนความเสียหายที่เกิดการชิ้นสวนวัตถุดิบไปได 99.95% ตนทุนที่เกิดจาก loss time ลดลง โดยกอนการ

ปรับปรุงมี loss time เกิดขึ้นทั้งหมด 2,352 นาที คิดเปนตนทุนที่ตองจายเปนคาลวงเวลาคือ 152,497.8 บาท หลังการปรับปรุง

สามารถลด loss time ในกระบวนการได คือไมมี loss time จากชิ้นสวนท่ีทําการศึกษา ทําใหไมมีตนทุนคาลวงเวลาท่ีเกิดขึ้น สามารถ

ลดตนทุนความเสียหายที่เกิดขึ้นจาก loss time ได 100% ตนทุนที่เกิดจากการรองเรียนคุณภาพผลิตภัณฑจากลูกคาลดลง โดยกอน

การปรับปรุงตนทุนที่เกิดจากการรองเรียนคุณภาพผลิตภัณฑจากลูกคากอนปรับปรุง มีการรองเรียนเกิดขึ้น 47 กรณี คิดเปนตนทุน

ทั้งหมดคือ 61,602.67 บาท หลังการปรับปรุงทําใหไมมีการรองเรียนคุณภาพผลิตภัณฑในกลุมที่ทําการศึกษา ทําใหไมมีตนทุนการ 

claim สินคาหลังการปรับปรุง จึงสรุปไดวาการปรับปรุงกระบวนการทั้งหมดที่กลาวมานั้นสามารถลดตนทุนการรองเรียนคุณภาพ

ผลิตภัณฑจากลูกคาลงไปได 100% ตนทุนเครื่องซักผา/เครื่อง ลดลง โดยกอนการปรับปรุงตนทุนรวม/เครื่องจะอยูที่ 3525.10 บาท 

แตหากคิดคาเสียโอกาสในการผลิตดวย ตนทุนรวมจะอยูท่ี 39,533.22 บาท คาเสียโอกาสในการผลิตคือไมสามารถจะผลิตสินคาไดตรง

ตามตารางแผนการผลิตในแตละวัน โดยทางบริษัทจะคิดจากกําไรของเครื่องซักผาที่ควรจะไดรับ แตตองมีการรอจากการซอมงาน

เกิดขึ้น ซึ่งคาเสียโอกาสของเครื่องซักผารุนนี้คือ 677 บาท/เครื่อง กอนการปรับปรุงมีเครื่องซักผาที่ตองรอซอมแกไข 54 เครื่อง ทําให

เกิดตนทุนคาเสียโอกาสท้ังหมด 36,018 บาท หลังการปรับปรุง พบวาตนทุน อยูท่ี 3505.38 บาท/เครื่อง หากเปรียบเทียบกับกอนการ

ปรับปรุงท่ีตนทุนรวมคาเสียโอกาสในการผลิตดวย ลดลงไป 36,027.54 บาท หรือ 91.31 % 
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