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บทคดัย่อ 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตู้แช่อาหารโดยการ

ประยุกต์ใชเ้ทคนิคซกิซ์ ซกิม่า เพื่อทีจ่ะแกไ้ขปรบัปรุงกระบวนการ ดว้ยขัน้ตอนทัง้สิน้ 5 ขัน้ตอน 

คือ การกําหนดปัญหา (Define) การประเมินวิธีการวัดผล (Measure) การวิเคราะห์ปัญหา 

(Analyze) การดําเนินการปรับปรุง (Improve) และการควบคุม (Control) ควบคู่กับเครื่องมือ

คุณภาพ และการวเิคราะหผ์ลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (Failure mode 

and effect analyze process: FMEA) สําหรบัวเิคราะห์สาเหตุของขอ้บกพร่อง อย่างไรก็ตาม ค่า

ดชันีความเสีย่งชีนํ้า (RPN) ถูกใชใ้นการพจิารณาเพือ่ระบุสาเหตุทีส่ง่ผลกระทบต่อขอ้บกพรอ่ง โดย

บริษัทกรณีศึกษามีการผลิตตู้แช่อาหารเฉลี่ย 161 ตู้ต่อเดือน ซึ่งพบข้อบกพร่องเฉลี่ยเท่ากับ 

93,168 PPM หลงัจากดาํเนินการปรบัปรุง ขอ้บกพร่องเฉลีย่ลดลงเหลอื 26,666.67 PPM ซึง่ลดลง

จากก่อนปรบัปรุงรอ้ยละ 28.62  

คาํสาํคญั: การลดขอ้บกพรอ่ง, ซกิซ ์ซกิมา่, ตูแ้ชอ่าหาร 
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ABSTRACT 

The objective of this research is to reduce the defects in the food refrigerator production 

process by using six sigma technique. In order to improve the process which can be 

separated into five parts: define, measure, analyze, improve, and control, together with 

quality tools, and failure mode and effect analyze process (FMEA) for analyzing the cause 

of the defects. Nevertheless, the risk priority number (RPN) is used for considering to identify 

the cause that affects the defects. The company in the case study produces the food 

refrigerator an average of 161 units per month and found the defects an average of 93,168 

PPM. After the improvement, the defects decrease to 26,666.67 PPM. They have been 

declined by 28.62 percent. 

KEYWORDS: reducing defects, six sigma, food refrigerator 

 

1. บทนํา 

สถานการณ์การแข่งขันทางธุรกิจในปัจจุบันมีความรุนแรงขึ้นโดยเฉพาะอุตสาหกรรม

เครือ่งใชไ้ฟฟ้า เน่ืองจากในปี พ.ศ. 2561 คาดการณ์วา่การผลติและการสง่ออกมแีนวโน้มเพิม่สงูขึน้

ร้อยละ 1.00 และ 3.00 ตามลําดบั เมื่อเทียบกบัปี พ.ศ. 2560 [1] ส่งผลให้ธุรกิจที่มกีารบริหาร

จดัการทีด่ยี่อมมคีวามไดเ้ปรยีบทางธุรกจิมากกว่าคู่แข่ง อย่างไรกต็าม บรษิทักรณีศกึษาดําเนิน

ธุรกจิเกี่ยวกบัการผลติตูแ้ช่แขง็อเนกประสงค ์สามารถแบ่งผลติภณัฑอ์อกไดเ้ป็น ตูแ้ช่ไอศกรมี ตู้

แช่อาหาร ตู้แช่เครื่องดื่ม ตู้แช่น้ําแข็งแห้ง เป็นต้น จากการศึกษา บริษัทกรณีศึกษามีการจัด

กระบวนการผลติเป็นแบบตามสถานีงาน (Assembly line) ด้วยการผลติตามคําสัง่ซื้อจากลูกค้า 

(Make to order) เป็นหลกั ซึ่งผลติภณัฑ์หลกัของบรษิทักรณีศกึษา คอื ตู้แช่อาหาร ด้วยสดัส่วน

รอ้ยละ 48.20 จากปรมิาณการผลติทัง้หมด ซึง่พบขอ้บกพรอ่งเฉลีย่ต่อเดอืนประมาณ 93,168 PPM 

ดังนัน้ เพื่อที่จะลดปริมาณข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตจําเป็นต้องอาศัยเทคนิคที่มีความ

เหมาะสมในการปรบัปรุง ซึง่แนวคดิหน่ึงทีไ่ดร้บัความนิยมอย่างแพร่หลาย คอื เทคนิคซกิซ์ ซกิมา่ 

(Six sigma technique) ซึ่งถอืไดว้่าเป็นวธิกีารทีม่ปีระสทิธภิาพในการปรบัปรุงคุณภาพ [2, 3] อกี

ทัง้เทคนิคดงักลา่วถอืวา่เป็นการปรบัปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองเพือ่สรา้งผลกําไร โดยการกาํจดั

ความแปรปรวน ลดความสญูเสยีต่างๆ และเป็นการเพิม่ความพงึพอใจของลกูคา้ทีม่ต่ีอคุณภาพของ

ผลติภณัฑอ์กีดว้ย  

ดังนัน้ วตัถุประสงค์ของงานวิจัยน้ี คือ การลดข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตตู้แช่แข็ง

เอนกประสงค์โดยการประยุกต์เทคนิคซกิซ์ ซกิม่า ในการปรบัปรุงกระบวนการใหม้ปีระสทิธภิาพ

เพิม่มากขึน้ 
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2. เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

เทคนิควธิซีกิซ์ ซกิมา่ (Six sigma technique) เริม่ตน้จากการพฒันาโดยบรษิทัโมโตโรล่าเพือ่

ปรบัปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์ ซึ่งอาศยัแนวคิดที่เกี่ยวกับการศึกษาความแปรปรวนที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการ [4] โดยมุง่เน้นลดความไมแ่น่นอนหรอืความผนัแปร เพือ่ปรบัปรุงขดีความสามารถใน

กระบวนการใหม้ปีระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ ซึ่งโอกาสการเกดิขอ้บกพร่องมเีพยีง 3.4 ชิ้นจากการผลติ

หน่ึงลา้นชิน้ (Parts per million: PPM) หรอื 3.4 PPM 

ในอีกมุมมองของเทคนิคซิกซ์ ซิกม่า คือ มุมมองที่เป็นระบบการจดัการระบบหน่ึง ซึ่งไม่

เพยีงแต่มุ่งเน้นใหเ้กดิขอ้บกพร่องที ่3.4 PPM เท่านัน้ แต่ประกอบไปดว้ยขัน้ตอนทีส่ําคญัเพื่อให้

ระบบการจดัการแบบซิกซ์ ซิกม่า ประสบความสําเร็จ โดยขัน้ตอนที่สําคญัประกอบด้วย การ

กําหนดปัญหา (Define) การประเมนิวธิกีารวดัผล (Measure) การวเิคราะหปั์ญหา (Analyze) การ

ดําเนินการปรบัปรุง (Improve) และการควบคุม (Control) ซึ่งในแต่ละขัน้ตอนสามารถประยุกต์ใช้

เครื่องมือคุณภาพ คือ ใบตรวจสอบรายการ (Check sheet) กราฟ (Graph) แผนภาพพาเรโต 

(Pareto) ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) เป็นต้น เพื่อช่วยในการวเิคราะห์และ

หาสาเหตุของขอ้บกพรอ่งทีเ่กดิขึน้ [5] 

นอกจากนัน้ การวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (Failure 

mode and effect analyze process: FMEA) ถูกนํามาประยุกต์ใช้ร่วมกบัเทคนิคซิกซ์ ซิกม่า [6] 

เพื่อใช้ในการวเิคราะห์หาสาเหตุที่เกี่ยวกบัความผดิปกติที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติ โดยการ

พจิารณาความรุนแรง (Severity) โอกาสทีเ่กดิขึน้ (Occurrence) และความสามารถในการตรวจจบั 

(Detection) เพื่อจดัลําดบัความสําคญัของสาเหตุทีท่ําใหเ้กดิขอ้บกพร่องโดยการประเมนิค่าความ

เสีย่งชีนํ้า (Risk priority number: RPN) ของแต่ละสาเหตุ ซึง่พจิารณาจากความรุนแรง (Serverity) 

โอกาสที่จะเกิด (Occurance) และความสามารถในการตรวจพบข้อบกพร่องนัน้ ๆ (Detection) 

หลงัจากนัน้ ทําการปรบัปรุงแก้ไขสาเหตุที่มคี่า RPN สูงเป็นอนัดบัแรกเน่ืองจากเป็นสาเหตุที่มี

ผลกระทบสงูทีส่ดุ 

 

3. การดาํเนินงานวิจยั 

จากการศกึษาเอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง จงึไดก้ําหนดขัน้ตอนและวธิกีารดาํเนินงานวจิยั

โดยการประยุกต์ใช้แนวทางการแก้ปัญหาตามเทคนิคซกิซ์ ซิกม่า ซึ่งประกอบไปด้วยขัน้ตอน 5 

ขัน้ตอน คอื การกําหนดปัญหา (Define) การประเมนิวธิกีารวดัผล (Measure) การวเิคราะหปั์ญหา 

(Analyze) การดาํเนินการปรบัปรุง (Improve) และการควบคุม (Control) ซึง่รายละเอยีดแสดงในรปู

ที ่1 
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การกําหนดปัญหา (Define)

การประเมนิวิธกีารวัดผล 

(Measure) 

การวเิคราะห์ปัญหา (Analyze)

การดําเนินการปรบัปรุง (Improve) 

การควบคุม (Control) 

เร ิ่มต้น

สิ้นสุด
 

รปูท่ี 1 ขัน้ตอนการดาํเนินการวิจยั 

 

4. ผลการดาํเนินงานวิจยั 

4.1 การกาํหนดปัญหา (Define phase) 

จากการศกึษาบรษิทักรณีศกึษา พบว่า ผลติภณัฑข์องบรษิทักรณีศกึษาสามารถแบ่งออกได้

เป็น ตู้แช่อาหาร ตู้แช่ไอศกรมี ตู้แช่เครื่องดื่ม ตู้แช่น้ําแขง็ และอื่น ๆ ทัง้น้ี หากพจิารณาปรมิาณ

การผลติ พบว่า ผลติภณัฑ์ตู้แช่อาหารมปีรมิาณการผลติเฉลี่ยต่อเดอืนสูงสุด คอื 161 ตู้ต่อเดอืน 

หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 48.20 จากปรมิาณการผลติผลติภณัฑท์ัง้หมด (ดงัแสดงในรูปที ่2) อย่างไรกด็ ี

พบขอ้บกพร่องจากกระบวนการผลติตูแ้ช่อาหารเท่ากบั 93,168 PPM จากปรมิาณการผลติทัง้หมด 

งานวจิยัน้ีจงึเลอืกแกปั้ญหาผลติภณัฑต์ูแ้ชอ่าหารซึง่ถอืวา่เป็นผลติภณัฑห์ลกัของบรษิทักรณศีกึษา 
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รปูท่ี 2 ปริมาณการผลิตผลิตภณัฑข์องบริษทักรณีศึกษา 

 

 

รปูท่ี 3 แผนภาพพาเรโตของข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตตู้แช่อาหาร 

 

หลงัจากพจิารณาผลติภณัฑ์เพื่อทําการศกึษาแล้วนัน้ จงึทําการพจิารณาขอ้บกพร่องที่เกดิ

ขึ้นกับผลิตภัณฑ์ตู้แช่อาหารโดยการนําแผนภาพพาเรโต (Cause and effect diagram) มา

ประยุกต์ใชเ้พื่อระบุขอ้บกพร่องทีพ่บในผลติภณัฑ ์พบว่า ขอ้บกพร่องชนิดฐานตูบุ้บ และฝาตูบ้วม 

เป็นขอ้บกพรอ่งทีม่ผีลกระทบรอ้ยละ 55.33 และ รอ้ยละ 26.67 ตามลาํดบั ซึง่เป็นขอ้บกพรอ่งทีพ่บ
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มากในกระบวนการผลิต ดงัแสดงในรูปที่ 3 ดงันัน้ งานวจิยัน้ีจึงเลือกศึกษาสาเหตุที่ทําให้เกิด

ขอ้บกพร่องดงักล่าว และดาํเนินการแกไ้ขปรบัปรุง เพือ่ลดปรมิาณขอ้บกพร่องในกระบวนการผลติ

ตูแ้ชอ่าหารใหล้ดลง 

 

4.2 การวดัผลเพ่ือกาํหนดสาเหตขุองปัญหา (Measure phase) 

หลงัจากดําเนินการศกึษากระบวนการโดยละเอยีดแลว้นัน้ ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and 

effect diagram) ถูกประยุกต์ใช้เพื่อหาสาเหตุที่ส่งผลต่อข้อบกพร่อง โดยวิธีการระดมสมอง 

(Brainstorming) ร่วมกับผู้เชี่ยวชาญที่เกี่ยวข้อง เพื่อกําหนดปัจจัยนําเข้าทัง้หมดที่ส่งผลต่อ

ขอ้บกพรอ่งดงักลา่วขา้งตน้ ดงัแสดงในรปูที ่4 และรปูที ่5  

 

 

รปูท่ี 4 ผงัแสดงเหตแุละผลของฐานตู้บบุ 

 

สาเหตุของปัญหาฐานตู้บุบสามารถแบ่งออกได้เป็น 4 ส่วน คอื สาเหตุที่เกิดจากพนักงาน 

เครือ่งจกัร วธิกีารปฏบิตังิาน และวตัถุดบิ ทัง้น้ี สาเหตุทีเ่กดิจากพนกังาน คอื พนักงานขาดการเอา

ใจใส่ และขาดความชํานาญในการปฏบิตังิาน ถอืว่าเป็นสาเหตุจากบุคคล ดงันัน้ จงึไม่นําสาเหตุ

ดงักล่าวไปพจิารณาต่อในขัน้ต่อไป แต่ดําเนินแกไ้ขโดยการฝึกอบรมในงาน (On the job training) 

โดยหวัหน้างานเป็นหลกั 
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รปูท่ี 5 ผงัแสดงเหตแุละผลของฝาตู้บวม 

 

สาเหตุของปัญหาฝาตู้บวมสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ส่วน คอื สาเหตุที่เกิดจากพนักงาน 

เครื่องจกัร และวธิกีารปฏบิตัิงาน เช่นเดยีวกนักบัสาเหตุของปัญหาฐานตู้บวม กล่าวคอื ไม่นํา

สาเหตุทีเ่กดิจากพนกังานไปพจิารณาต่อในขัน้ต่อไป 

 

4.3 การวิเคราะหปั์ญหา (Analyze phase) 

จากการวเิคราะหส์าเหตุของปัญหาขา้งตน้นําไปสูก่ารวเิคราะหผ์ลกระทบอนัเน่ืองมาจากความ

ผดิพลาดในกระบวนการ (Failure mode and effect analyze process: FMEA) ซึ่งเป็นการศกึษา

และวเิคราะห์ถึงความรุนแรงของความผดิพลาดแต่ละชนิดที่ส่งกระทบต่อกระบวนการ โดยการ

พจิารณาจากดชันีความเสี่ยงชี้นํา (Risk priority number: RPN) ซึ่งได้จากการประเมนิค่าความ

รุนแรง (Serverity) โอกาสทีจ่ะเกดิ (Occurance) และความสามารถในการตรวจพบขอ้บกพร่อง

นัน้ ๆ (Detection) อยา่งไรกต็าม การพจิารณาดาํเนินการเฉพาะสาเหตุทีไ่มไ่ดต้ดัออกจากผงัแสดง

เหตุและผล ดงัอธบิายไวก้่อนหน้าน้ี [7] จากนัน้ นําสาเหตุทีเ่หลอืมาวเิคราะหผ์ลกระทบเพื่อหาค่า 

RPN และวเิคราะหส์าเหตุทีม่ผีลกระทบต่อปัญหาดว้ยแผนภาพพาเรโต เพือ่ทาํการเลอืกผลกระทบ

ทีม่คีวามรุนแรงสงูนําไปทาํการแกปั้ญหาต่อไป ดงัแสดงในรปูที ่6 และรปูที ่7 
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รปูท่ี 6 แผนภาพพาเรโตดชันีความเส่ียงช้ีนํา (RPN) ข้อบกพร่องฐานตู้บบุ 

 

จากรปูที ่6 พบวา่ สาเหตุทีม่คีวามรุนแรงสงูทีส่ง่ผลกระทบต่อขอ้บกพรอ่งฐานตูบุ้บ คอื สาเหตุ

ทีม่คี่า RPN ทีส่งู สาํหรบังานวจิยัน้ีจงึไดเ้ลอืกสาเหตุทีม่คี่า RPN ใน 3 ลําดบัแรกตามแนวคดิของ

แผนภาพพาเรโตสาํหรบัการปรบัปรุงแกไ้ข นัน่คอื ขาดการตรวจสอบเครือ่งจกัร การตัง้คา่เครือ่งฉีด

โฟมไมถู่กตอ้ง และขาดการบาํรุงรกัษาเครือ่งจกัร ตามลาํดบั 

สาเหตุที่มคีวามรุนแรงที่ส่งผลกระทบต่อขอ้บกพร่องฝาตู้บวมเมื่อพจิารณาตามค่า RPN ซึ่ง

ประยกุตใ์ชแ้นวคดิแผนภาพพาเรโต 2 ลาํดบัแรก (แสดงดงัรปูที ่7) นัน่คอื ขาดการบาํรุงรกัษาแมพ่มิพ ์

และตวัลอ็คแมพ่มิพช์าํรุด ตามลาํดบั สาเหตุดงักลา่วถูกนําไปดาํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขต่อไป 

 

4.4 การดาํเนินการปรบัปรงุ (Improve phase) 

จากการกําหนดสาเหตุของปัญหา (Measure phase) ด้วยผังแสดงเหตุและผล และการ

วเิคราะหปั์ญหา (Analyze phase) ดว้ยการกาํหนดสาเหตุของปัญหาทีม่คีวามรุนแรงทีส่ง่ผลกระทบ

ต่อขอ้บกพรอ่งดว้ยการวเิคราะหผ์ลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการดงัทีก่ล่าว

มาก่อนหน้า ต่อจากนัน้ เพือ่หาวธิกีารปรบัปรุงจากสาเหตุทีก่ลา่วมาขา้งตน้ ดว้ยการบรหิารโดยการ

ควบคุมคุณภาพหรอืกลุ่มคุณภาพ (Quality control circle) ซึ่งเป็นแนวคดิการระดมสมองร่วมกบัผู้

ทีเ่กี่ยวขอ้ง จากนัน้กําหนดเป็นวธิกีารปรบัปรุงแกไ้ขในแต่ละสาเหตุของขอ้บกพร่อง รายละเอยีด

แสดงในตารางที ่1 
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รปูท่ี 7 แผนภาพพาเรโตดชันีความเส่ียงช้ีนํา (RPN) ข้อบกพร่องฝาตู้บวม 

  

ตารางท่ี 1 วิธีการดาํเนินการแก้ไขตามสาเหตขุ้อบกพร่อง 

ข้อบกพร่อง สาเหต ุ วิธีการดาํเนินการแก้ไข 

ฐานตูบ้บุ ขาดการตรวจสอบเครือ่งจกัร 1. จดัทาํใบตรวจสอบรายการ (Check sheet) สาํหรบั

การตรวจสอบเครือ่งจกัรก่อนการใชง้าน  

2. ติดตัง้ระบบควบคุมด้วยสายตา (Visual control) 

โดยการกําหนดตําแหน่งสาํหรบัการตรวจสอบสภาพ

เครือ่งจกัรเบือ้งตน้ 

การตัง้คา่เครือ่งฉีดโฟม 

ไมถ่กูตอ้ง 

1. ทาํการทดลองการปฏบิตังิานเพื่อหาวธิทีีเ่หมาะสม

และกําหนดเป็นค่าทีเ่หมาะสมต่อไป เช่น การกาํหนด

แรงดนัลม อุณหภมูขิองน้ํายา เป็นตน้ 

2. ตดิตัง้ระบบป้องกนัความผดิพลาด (Poka-yoke)  

ขาดการบาํรงุรกัษาเครือ่งจกัร จดัทาํแผนการซ่อมบาํรงุเครือ่งจกัร 

ฝาตูบ้วม ขาดการบาํรงุรกัษาแมพ่มิพ ์ 1. จัดทํ าแผนการบํ ารุ งรักษาด้ วยตนเอง (Self-

maintenance) ในกรณีเครือ่งจกัรมคีวามเสยีหายเลก็น้อย 

2. จดัทาํแผนการซ่อมบาํรงุแมพ่มิพ ์

ตวัลอ็คแมพ่มิพช์าํรดุจาก 

การใชง้าน (รปูที ่8ก) 

เปลีย่นตวัลอ็คแมพ่มิพใ์หเ้ป็นแบบอตัโนมตั ิ 

(รปูที ่8ข) 
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(ก) 

 
(ข) 

รปูท่ี 8 (ก) ตวัลอ็คแม่พิมพก่์อนปรบัปรงุ (ข) ตวัลอ็คแม่พิมพห์ลงัปรบัปรงุ 

 

หลงัจากดําเนินการตามวธิกีารปรบัปรุงแก้ไขตามตารางที่ 1 แล้วนัน้ พบว่า แนวโน้มของ

ขอ้บกพร่องจากการผลติตูแ้ช่อาหารลดลงอย่างต่อเน่ือง ทัง้น้ี ปรมิาณการผลติตูแ้ช่อาหารหลงัการ

ปรบัปรุงแกไ้ขมปีรมิาณเฉลีย่เท่ากบั 150 ตูต่้อเดอืน พบขอ้บกพร่องเฉลีย่ 4 ตูต่้อเดอืน ลดลงจาก

ก่อนปรับปรุงร้อยละ 26.67 ซึ่งข้อบกพร่องฐานตู้บุบ และข้อบกพร่องฝาตู้บวมหลังปรบัปรุงมี

ปรมิาณ 2 และ 1 ตูต่้อเดอืนตามลาํดบั หรอืลดลงรอ้ยละ 25 และรอ้ยละ 25 อยา่งไรกต็าม เพือ่เป็น

การยนืยนัผล จงึทาํการทดสอบสมมตฐิานดว้ยการทดสอบ t (t-test) ของทัง้สองขอ้บกพรอ่ง (ดงัรปู

ที ่9 และ 10) ภายใตส้มมตฐิาน 

 H0: จาํนวนขอ้บกพรอ่งก่อนปรบัปรุงมคีา่มากกวา่จาํนวนขอ้บกพรอ่งหลงัปรบัปรุง 

 H1: จํานวนขอ้บกพร่องก่อนปรบัปรุงมคี่าน้อยกว่าหรอืเท่ากบักว่าจํานวนขอ้บกพร่องหลงั

ปรบัปรุง 

 

 

รปูท่ี 9 การทดสอบ t ของข้อบกพร่องฐานตู้บบุ 

 

 

รปูท่ี 10 การทดสอบ t ของข้อบกพร่องฝาตู้บวม 
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จากรูปที ่9 พบว่า ค่า P ทีไ่ดจ้ากการทดสอบ t ของขอ้บกพร่องฐานตูบุ้บมคี่า 0.789 ซึ่งมคี่า

มากกวา่ระดบันยัสาํคญั 0.05 นัน่คอื จาํนวนขอ้บกพรอ่งฐานตูบุ้บก่อนปรบัปรุงมคี่ามากกวา่จาํนวน

ขอ้บกพรอ่งหลงัปรบัปรงุ เมือ่พจิารณารปูที ่10 พบวา่ คา่ P ทีไ่ดจ้ากการทดสอบ t ของขอ้บกพรอ่ง

ฐานตูบุ้บมคี่า 0.789 ซึง่มคี่ามากกวา่ระดบันัยสาํคญั 0.05 นัน่คอื จาํนวนขอ้บกพร่องฝาตูบ้วมก่อน

ปรบัปรุงมคี่ามากกว่าจํานวนขอ้บกพร่องหลงัปรบัปรุงเช่นเดยีวกนั จากผลดงักล่าว สามารถกล่าว

ไดว้่าหลงัจากมกีารปรบัปรุงตามแนวทางตามตารางที่ 1 แลว้นัน้ ส่งผลใหจ้ํานวนขอ้บกพร่องทัง้

สองประเภทลดลงอยา่งมนีัยสาํคญั อกีทัง้ ยงัสง่ผลใหข้อ้บกพรอ่งอื่นลดลงอกีดว้ย แสดงในรปูที ่11 

ส่งผลใหห้ลงัจากดําเนินการปรบัปรุงแกไ้ข ปรมิาณขอ้บกพร่องเฉลีย่ลดลงเหลอื 26,666.67 PPM 

ซึง่ลดลงจากก่อนปรบัปรุงรอ้ยละ 28.62 ดงันัน้ สามารถเพิม่ความสามารถของกระบวนการผลติได ้

 

 

รปูท่ี 11 ปริมาณข้อบกพร่องก่อนปรบัปรงุและหลงัปรบัปรงุ 

 

4.5 การควบคมุ (Control phase) 

การควบคุมเป็นกระบวนการเพื่อรกัษาสภาพหลงัการปรบัปรุงในกระบวนการผลติ โดยมกีาร

ดาํเนินการดงัน้ี  

(1) จดัทําคู่มอืการปฏบิตังิาน (Work instruction) เพื่อแสดงวธิกีารปฏบิตังิานที่ถูกต้อง และ

ขจดัความผดิพลาดทีอ่าจเกดิขึน้จากวธิกีารปฏบิตังิานจากพนกังาน 

(2) จดัทําใบตรวจสอบรายการ (Check sheet) เพื่อเป็นการตรวจสอบลกัษณะของผลติภณัฑ ์

ตรวจสอบสภาพเครือ่งจกัรเบือ้งตน้ 

ฐานตูบุ้บ ฝาตูบ้วม
จุดทีเ่ชื่อมเกดิ

รอยรัว่

เจาะรไูมต่รง

ตาํแหน่ง

ก่อนปรบัปรงุ 8 4 2 1

หลงัปรบัปรงุ 2 1 1 0
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(3) จดัทําแผนการซ่อมบํารุงเครื่องจกัร อุปกรณ์ เพื่อป้องกนัการเสยีหายจากอายุการใชง้าน

เกนิกาํหนด 

อย่างไรกต็าม เอกสารทีจ่ดัทําขึน้ถูกประกาศใชเ้ป็นเอกสารควบคุมภายในบรษิทักรณีศกึษา 

เพือ่ควบคุมกระบวนการผลติใหม้คีวามสามารถในการผลติสงูสดุ ตามเป้าหมายทีก่าํหนด 

 

5. สรปุผล 

จากการดําเนินการเพื่อลดจํานวนข้อบกพร่องจากกระบวนการผลิตตู้แช่อาหารโดยการ

ประยุกตใ์ชเ้ทคนิคซกิซ์ ซกิมา่ ซึง่ประกอบไปดว้ย 5 ขัน้ตอน คอื การกําหนดปัญหา (Define) การ

ประเมนิวธิกีารวดัผล (Measure) การวเิคราะหปั์ญหา (Analyze) การดาํเนินการปรบัปรุง (Improve) 

และการควบคุม (Control) อกีทัง้ ประยุกตใ์ชก้ารวเิคราะหผ์ลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาด

ในกระบวนการ (Failure mode and effect analyze process: FMEA) เพื่อระบุความรุนแรงของ

สาเหตุทีส่ง่ผลต่อขอ้บกพร่องทีศ่กึษา จากนัน้ ดาํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขตามสาเหตุทีม่คีวามรุนแรง

สูง เน่ืองจากสาเหตุดงักล่าวส่งผลกระทบต่อข้อผดิพลาดในกระบวนการผลิต ซึ่งแนวทางการ

ปรับปรุงแก้ไขดําเนินการโดยการระดมสมอง (Brainstorming) ร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้อง หลังการ

ดาํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขแลว้ สง่ผลใหจ้าํนวนขอ้บกพรอ่งหลงัการปรบัปรุงลดลงอยา่งต่อเน่ือง  

อย่างไรกด็ ีในส่วนของอุปสรรคในงานวจิยัน้ี คอื การเกบ็ขอ้มูลหลงัการปรบัปรุงตอ้งใชเ้วลา

มาก เน่ืองจากตอ้งชีแ้จงวธิกีารปฏบิตังิานทีป่รบัปรุง และสรา้งความชํานาญในวธิกีารปฏบิตังิานที่

ปรบัปรุงดว้ย 

สําหรบัขอ้เสนอแนะ การอบรมพนักงานใหม่ และการให้ความรู้เกี่ยวกบัเครื่องมอืคุณภาพ

ใหก้บัพนักงานเป็นสิง่ทีจ่ําเป็น ดงันัน้ บรษิทักรณีศกึษาควรใหค้วามสาํคญั เพื่อเป็นการกระตุน้ให้

พนักงานตระหนักถงึความสาํคญัในคุณภาพกระบวนการผลติ ยอ่มสง่ผลใหก้ารปรบัปรุงมแีนวโน้ม

ทีด่ขี ึน้  
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