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บทที่ 3
วิธีการวิจัย

ในการดําเนินการวิจัยน้ันไดศึกษากระบวนการผลิตต้ังแตกระบวนการรับเขาวัตถุดิบจนถึง
กระบวนการตัดลวดตาขายที่ทอสําเร็จรูปแลว โดยผูวิจัยไดกําหนดแนวทางการดําเนินงานตาม
กรอบแนวคิด DMAIC ของเทคนิคซิกซ ซิกมา ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี

3.1 การกําหนดปญหา (Define Phase)
ในขั้นตอนน้ีไดทําการระดมสมอง (Brainstorming) รวมกับหัวหนางาน พนักงานฝายผลิต

และพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ เพื่อศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ มีรายละเอียดดังน้ี
3.1.1 ศึกษากระบวนการผลิตปจจุบันในรูปของแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process

Flow Chart) เพื่อใหเกิดความเขาใจแตละขั้นตอนของกระบวนการทํางานโดยสัญลักษณที่ใชใน
แผนภูมิไดกําหนดโดยสมาคมวิศวกรเคร่ืองกลประเทศสหรัฐอเมริกา (ASME) ดังน้ี

ตาราง 3.1 สัญลักษณและคําจํากัดความในการเขียนแผนผังการไหลของกระบวนการ

สัญลักษณ ช่ือเรียก คําจํากัดความ

Operation
การปฏิบัติงาน

1. การเปล่ียนคุณสมบัติทางเคมีหรือฟสิกสของวัตถุ
2. การประกอบช้ินสวนหรือการถอดสวนประกอบออก
3. การเตรียมวัตถุเพ่ืองานขั้นตอไป
4. การวางแผน การคํานวณ การใหหรือรับคําส่ัง

Transportation
การขนสง

1. การเคล่ือนวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง
2. คนงานกําลังเดิน
3. การเคล่ือนที่ของมือ

Inspection
การตรวจสอบ

1. ตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ
2. ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ

Delay
การรอคอย

1. การเก็บวัสดุช่ัวคราวระหวางการปฏิบัติงาน
2. การรอคอยเพ่ือเริ่มงานขั้นตอไป

Storage
การเก็บ

1. การเก็บวัสดุในสถานที่ถาวรซ่ึงตองอาศัยคําส่ังในการเคล่ือนยาย
2. การเก็บช้ินสวนที่รอเปนเวลานาน
3. การถือไวในมือใชเฉพาะการวิเคราะหการทํางานของมือ
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3.1.2 ศึกษาขอมูลขอบกพรองที่เกิดขึ้นบนผืนงาน เพื่อกําหนดวัตถุประสงคของการวิจัย
และขอบเขตของการวิจัย ดังน้ี

1) ใชแผนภาพพาเรโตวิเคราะหขอมูลวากระบวนการและผลิตภัณฑกลุมใดมีเศษ
ลวดเกิดขึ้นมากที่สุด และทําการเลือกผลิตภัณฑที่จะทําการศึกษา

2) นําขอมูลขอบกพรองในปงบประมาณ 2553 มาวิเคราะหโดยใชแผนภูมิพาเรโต
เชนกัน เพื่อคัดเลือกขอบกพรองที่จะนํามาทําการศึกษา ซึ่งขอบกพรองที่เลือกไดน้ีไดแก ลวดแนวต้ัง
ขาด (Broken Warp; BP), ตาของผืนงานในแนวขวางกวางกวาคาที่กําหนดไว (Draw Over; DO), รอย
ตําหนิบนผืนงาน (Mark ; MK) เน่ืองจากรอยตําหนิบนผืนงานแบงออกไดเปน 4 ประเภทจึงตองทํา
การประเมินความเสี่ยงที่จะเกิดรอยตําหนิประเภทตางๆ โดยใชเกณฑในตาราง 3.2 เปนองคประกอบ
ในการพิจารณาคัดเลือก
ตาราง 3.2 เกณฑการประเมินคาคะแนนความเสี่ยงที่จะเกิดรอยตําหนิ (Mark) บนผืนงาน

เกณฑการประเมินคาคะแนนความเส่ียงที่จะเกิดรอยตําหนิ (Mark)
ประเด็น/องคประกอบ

ที่พิจารณา
1 2 3 4 5

โอกาสในการเกิด < 5 ครั้งตอ
เดือน

5-10 ครั้งตอ
เดือน

11-15 ครั้งตอ
เดือน

16-20 ครั้งตอ
เดือน

> 20 ครั้งตอ
เดือน

ความรุนแรงของผลกระทบ
ไมเกิน 50,000

บาท
50,001-100,000

บาท
100,001-

500,000 บาท
50,001-

100,000 บาท
> 1,000,000

บาท
ความยาก-งายในการตรวจพบ งายที่สุด งาย ปานกลาง ยาก ยากที่สุด

3) ศึกษาลักษณะของขอบกพรองทั้ง 3 ชนิดที่ไดจากการคัดเลือก

3.2 การวัดผลและรวบรวมขอมูล (Measure Phase)
ขั้นตอนน้ีเปนขั้นตอนการทําความเขาใจในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตและวัด

ความสามารถของกระบวนการในปจจุบัน โดยทําการศึกษาดังน้ี
3.2.1 การศึกษาการวิเคราะหระบบการวัด (Measurement System Analysis)
การศึกษาระบบการวัดเปนการสรางความนาเชื่อถือของคาวัดที่อานได และเปนการลดความ

ผันแปรของคาที่วัดได ซึ่งจะชวยลดขอผิดพลาดหรือความแปรปรวนของการวิจัยในขั้นตอนตอๆ ไป
โดยการวิเคราะหระบบการวัดจะแบงขอมูลออกเปน 2 แบบคือ แบบผันแปร (Variable) แบบนับ
(Attribute) ในการงานวิจัยน้ีไดทําการวิเคราะหความสามารถของการวัด หรือที่เรียกวา Gauge
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Repeatability and Reproducibility (Gauge R&R) ของพนักงานในการแยกแยะลักษณะขอบกพรอง
บนผืนงานของพนักงาน มีรายละเอียดดังตอไปน้ี

3.2.1.1 การแยกแยะลักษณะขอบกพรองบนผืนงาน ขอมูลน้ีเปน Gauge R&R แบบ
นับ ในการศึกษาน้ีไดใชพนักงานประจําที่ผานการฝกฝนมาแลวจํานวน 2 คนทําการวิเคราะหผืนงาน
ลวดตาขายที่สุมมาจากกระบวนการผลิตจํานวน 20 ตัวอยางวายอมรับได (Accept, Pass) หรือไม
สามารถยอมรับได (Reject, Fail) และวัดคาจํานวน 2 ซ้ํา โดยไดแบงผืนงานที่นํามาวิเคราะหดังน้ี

- ลวดตาขายที่ไมมีขอบกพรอง สามารถยอมรับได 10 ตัวอยาง
- ลวดตาขายมีขอบกพรอง ไมสามารถยอมรับได 10 ตัวอยาง

3.2.1.2 ขอมูลที่ไดจากการทดสอบนํามาวิเคราะหหาคา
1) % Repeatability
2) % Unbiased
3) % Repeatability Effectiveness
4) % Unbiased Effectiveness
5) % Operator effectiveness index; OE

6) False alarm index; IFA

7) Index of a miss; IMISS

8) Kappa
เพื่อประเมินความสามารถของพนักงานตรวจสอบแตละคน และหาคาความผันแปรที่เกิดขึ้น

จากกระบวนการวัด โดยใชรายละเอียดขอ 2.2.1 บทที่ 2 เปนเกณฑในการวิเคราะห

3.2.2 การศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิตปจจุบัน
ทําการเก็บรวบรวมขอมูลขอบกพรองที่เกิดขึ้นบนผืนงานในเดือนกันยายนถึงธันวาคม เพื่อ

ใชเปนตัวชี้วัดที่ใชเปรียบเทียบการปรับปรุงกระบวนการกอนและหลังดําเนินการ ในการวัดคาและ
เก็บขอมูลน้ีจะแบงออกเปน 2 กรณี คือ

1) ขอบกพรอง Broken Warp และ Draw Over ทําการวัดคาโดยนับจุดบกพรองที่
เกิดขึ้นบนผืนงาน เพราะเปนขอบกพรองที่มีสาเหตุการเกิดมาจากหองทอ จึงทําการตรวจสอบและ
วัดผลหลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการทอ

2) ขอบกพรอง MK-Wash ชนิดรอยไหมและคราบนํ้า ทําการวัดคาโดยวัดความยาว
ของผืนงานที่ถูกตัดเน่ืองจากเกิดขอบกพรอง เพราะหลังจากการลางผืนงาน พนักงานตรวจสอบจะนํา
ผืนงานมาตรวจสอบและตัดผืนงานตามมาตรฐานกําหนดของลูกคา
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3.3 การวิเคราะหขอมูล (Analyze Phase)
3.3.1 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยการใชวิธีระดมสมองเพื่อสรางแผนผังกางปลา

(Fish Bone Diagram)
ทําการระดมสมองรวมกับพนักงานฝายผลิตและฝายตรวจสอบที่มีสวนเกี่ยวของในการ

คนพบสาเหตุของปญหาที่สงผลใหเกิดขอบกพรอง 4 ประเภท ไดแกลวดแนวต้ังขาด, ตาของผืนงาน
ในแนวขวางกวางกวาคาที่กําหนดไว และรอยตําหนิจากการลางชนิดรอยไหม และชนิดคราบนํ้าบน
ผืนงาน โดยนํามาหาสาเหตุตามหลักการ 4M ไดแก คนงานหรือพนักงาน (Man) เคร่ืองจักรหรือ
อุปกรณอํานวยความสะดวก (Machine) วัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิต (Material) และ
กระบวนการทํางาน (Method)

3.3.2 การประเมินเพื่อคัดเลือกสาเหตุหรือปจจัยที่สําคัญในการเกิดขอบกพรอง
พนักงานฝายผลิตและฝายตรวจสอบทําการประเมินสาเหตุการเกิดขอบกพรองตามเกณฑ

การประเมินที่ไดกําหนดในดานความนาสนใจของประเด็นปญหา ความรุนแรงของผลที่เกิด และ
ความเปนไปไดในการแกไข ดังตาราง 3.3 เพื่อคัดเลือกสาเหตุหรือปจจัยที่หลักมาทําการศึกษา

ตาราง 3.3 เกณฑการประเมินคาคะแนนเพื่อคัดเลือกสาเหตุหรือปจจัยที่สําคัญไปทําการศึกษา
เกณฑการประเมินคาคะแนนเพื่อคัดเลือก
สาเหตุหรือปจจัยท่ีสําคัญไปทําการศึกษา

ประเด็น/องคประกอบท่ีพิจารณา 1 2 3
ความนาสนใจของประเด็นปญหา ไมนาสนใจ เฉยๆ นาสนใจ
ความรุนแรงของผลที่เกิด นอย ปานกลาง มาก
ความเปนไปไดในการแกไข ยาก ปานกลาง งาย

3.3.3 สรุปประเด็นปญหาและผลกระทบหลักของขอบกพรองแตละชนิดและหาแนว
ทางการแกปญหาในขั้นตอนการปรับปรุงตอไป

3.3.4 หาแนวทางการแกไขปญหาที่กอใหเกิดขอบกพรอง โดยเลือกวิธีการปรับปรุงตาม
สาเหตุของการเกิดปญหา และใชเทคนิคหรือเคร่ืองมือทางดานวิศวกรรมมาทําการวิเคราะหสําหรับ
แตละขอบกพรอง

3.4 การปรับปรุงเพื่อขจัดสาเหตุท่ีวิเคราะหได (Improve Phase)
นําสาเหตุหลักทั้งหมดที่มีผลตอการเกิดขอบกพรองมาดําเนินการหาวิธีการปรับปรุงแกไข

และนําเคร่ืองมือมาประยุกตใชใหเหมาะสมตามลักษณะของการเกิดขอบกพรองโดยการนําเอา
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เทคนิคและเคร่ืองมือทางวิศวกรรมมาทําการปรับปรุงวิธีการทํางาน การทดสอบสมมติฐาน การ
ออกแบบการทดลอง และการปองกันความผิดพลาดในการทํางาน ดังมีรายละเอียดของแตละ
ขอบกพรองดังน้ี

3.4.1 การแกไขปญหาที่กอใหเกิดขอบกพรอง Broken Warp
ศึกษาหาคาแรงดึงที่เหมาะสมในการต้ังเคร่ืองทอ ที่ทําใหผืนงานมีขนาดตาของผืน

งานสม่ําเสมอตรงตามมาตรฐานที่ลูกคากําหนด และไมทําใหลวดในแนวต้ังขาด โดยใชการ
ออกแบบการทดลอง โดยมีระดับการต้ังคาแรงดึงของเคร่ืองทอหมายเลข 21 26 และ 32 ดังแสดงใน
ตาราง 3.4
ตาราง 3.4 คาแรงดึงที่ใชในการทดลอง

คาแรงดึง (kmf/m2)
เคร่ืองทอหมายเลข 21 เคร่ืองทอหมายเลข 26 เคร่ืองทอหมายเลข 32

45 200 180
55 210 200
65 220 220
75 230 240

เน่ืองจากประสิทธิภาพของเคร่ืองทอแตละเคร่ืองแตกตางกัน จึงทําใหตองต้ังคาแรงดึงใน
การทอแตกตางกันดวย และคาที่กําหนดในตาราง 3.4 น้ี เปนคาที่ไดทําการทดสอบกอนทอแลววา
ทําใหผืนงานที่ทอมีขนาดตาของผืนงานและความหนาเปนตามมาตรฐานที่กําหนดไว

3.4.2 การแกไขปญหาที่กอใหเกิดขอบกพรอง Draw Over
1) เปลี่ยนวิธีการใชลวดในการทอ เพื่อลดจุดตอในการทอลวด แลวทําการ

เปรียบเทียบผลของขอบกพรองที่เกิดขึ้นกอนและหลังจากการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางาน
2) การปองกันขอผิดพลาดในการทํางาน โดยการระดมความคิดจากพนักงานฝายผลิต

ในการออกแบบแทนสําหรับใสหลอดลวดแบบใหม จากน้ันนําไปทดลองใชกับเคร่ืองทอหมายเลข
20 และ 21 ทําการเปรียบเทียบผลจากการใชแทนสําหรับใสหลอดลวดแบบเดิมและแบบใหม

3.4.3 การแกไขปญหาที่กอใหเกิดขอบกพรอง MK-Wash ชนิดรอยไหม
โดยการปรับปรุงวิธีการทํางานแบบใหม แลวทําการเปรียบเทียบผลระหวางการทํางาน

แบบเดิมกับทํางานแบบใหม
3.4.4 การแกไขปญหาที่กอใหเกิดขอบกพรอง MK-Wash ชนิดคราบนํ้า
โดยการศึกษาปจจัยที่มีผลตอการลางผืนงาน และหาระดับของปจจัยที่เหมาะสม
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3.5 การควบคุมกระบวนการท่ีมีผลกระทบ (Control Phase)
3.5.1 ตรวจประเมินผลการดําเนินการที่ไดทําการปรับปรุงอยางตอเน่ืองทุกขั้นตอนการ

ผลิต ควบคุมและติดตามผลการดําเนินการโดยจัดทําแผนการควบคุมโดยใชหลักสถิติในรูปแบบ
เอกสารปฏิบัติงานในการควบคุมคุณภาพ เชน ใบตรวจสอบ (Check Sheet) และทําการควบคุมดวย
มาตรฐานการทํางานตามหลักการ 5W1H เพื่อใหผลที่ไดบรรลุวัตถุประสงคของงานวิจัย

3.5.2 สรางแผนภูมิควบคุม (Control Chart) ที่เหมาะสม โดยสรางแผนภูมิ u-chart ควบคุม
ขอบกพรองที่วัดคาเปนจุด และแผนภูมิ I-MR-chart ควบคุมขอบกพรองที่วัดคาความยาวของผืน
งานที่ตัดออกเน่ืองจากเกิดขอบกพรอง

3.5.3 รวบรวมขอมูลหลังการปรับปรุงกระบวนการ เพื่อวัดผลเปรียบเทียบการ
เปลี่ยนแปลงของขอบกพรองที่เกิดขึ้นกอนและหลังการปรับปรุง


