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บทที่ 5
สรุปผลการวิจัย

การวิจัยคร้ังน้ีไดประยุกตใชเทคนิคซิกซ ซิกมา ทั้ง 5 ขั้นตอน เพื่อลดผลิตภัณฑมีตําหนิใน
การผลิตลวดตาขาย ผูวิจัยสรุปผลการวิจัยตามวัตถุประสงค ขอจํากัด, ปญหาและอุปสรรค และ
ขอเสนอแนะไดดังน้ี

5.1 สรุปผลการวิจัยตามแนวทางซิกซ ซิกมา
จากการดําเนินการวิจัยตามหลักการ DMAIC สามารถสรุปไดดังน้ี
1) การกําหนดปญหาและขอบเขตงานวิจัย (Define Phase) ทําการเลือกปญหา โดยใช

แผนภาพพาเรโตในการเรียงลําดับความสําคัญของปญหา พบวางาน Ni-200 เปนงานที่อยูในกลุมงาน
ทอทั่วไป มีขอบกพรองที่เกิดกับงาน Ni-200 หลายชนิด และที่ผูวิจัยไดทําการวิเคราะหและเลือกมา
ทําการศึกษา ไดแก Broken Warp, Draw Over, MK-Wash ชนิดรอยไหม และMK-Wash ชนิดคราบ
นํ้า

2) การวัดผลและรวบรวมขอมูล (Measure Phase) ทําการวิเคราะหระบบการวัด และวัด
ความสามารถของกระบวนการผลิตปจจุบัน โดยวัดจากปริมาณขอบกพรองเทียบกับปริมาณการผลิต
ซึ่งผลที่ไดคือ ในระยะเวลา 4 เดือนมีการผลิตลวดตาขายจํานวน 10,226.58 ตารางเมตร เกิด
ขอบกพรอง Broken Warp และDraw Over บนผืนงานทั้งหมดเฉลี่ย 1.95 จุด/1,000 ตารางเมตร และ
18.68 จุด/1,000 ตารางเมตร ตามลําดับ สวน MK-Wash ชนิดรอยไหมและคราบนํ้า มีความยาวของผืน
งานที่ถูกตัดเน่ืองจากเกิดขอบกพรองโดยเฉลี่ยเทากับ 11.75 เมตร/1,000 ตารางเมตร และ 9.63 เมตร/
1,000 ตารางเมตร ตามลําดับ

3) การวิเคราะหขอมูล (Analyze Phase) ทําการวิเคราะหขอมูลเพื่อหาสาเหตุที่แทจริงที่มี
ผลกระทบตอการเกิดขอบกพรองโดยใชผังกางปลา (Fish bone diagram) และทําการคัดเลือกสาเหตุ
หลักที่สําคัญดวยการประเมินความเปนไปไดในการแกไขปญหาจากพนักงานฝายผลิตและฝาย
ตรวจสอบที่เกี่ยวของ และเมื่อไดสาเหตุหลักของการเกิดขอบกพรองทั้ง 4 ชนิดแลวจึงทําการ
วิเคราะหและระดมสมองเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงแกไข

4) การปรับปรุงเพื่อขจัดสาเหตุที่วิเคราะหได (Improve Phase) ทําการปรับปรุงการทํางานใน
การที่จะกอใหเกิดขอบกพรอง 4 ชนิด สามารถสรุปไดดังตาราง 5.1
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ตาราง 5.1 ตารางสรุปผลการแกไขการเกิดขอบกพรอง
สาเหตุการเกิดขอบกพรอง วิธีการแกไข ผลการวิเคราะห

Broken Warp
คาแรงดึงในการต้ังเคร่ืองทอ
สูงเกินไป

หาระดับที่เหมาะสมของแรงดึง
ที่ใชในการต้ังเคร่ืองทอ เพื่อ
ท ดส อบ ค วา ม แตก ต า ง ข อ ง
ค า เ ฉ ลี่ ย ข อ ง ข อ บ ก พ ร อ ง ที่
เกิดขึ้นจากเคร่ืองทอหมายเลข
21, 26 และ 32

คาแรงดึงที่เหมาะสมที่สุด
สํ า ห รั บ ก า ร ต้ั ง เ ค ร่ื อ ง ท อ
หมายเลข 21, 26 และ 32 อยูที่
ระดับ 45 kmf/m2 200 kmf/m2

และ 220 kmf/m2 ตามลําดับ

Draw Over
ลวดลูกเล็กเหลือจากการเขา
Beam

Bobbin Stand ทําใหลวดขาด
และหลุดขณะทอ

เปลี่ยนวิธีการทํางานโดยสลับ
การใชงานระหวางลวดลูกเล็ก
และลวดลูกใหญ
ปรับปรุงอุปกรณประกอบการ
ทํางานใหสามารถปองกันความ
ผิดพลาดที่ เกิดขึ้น โดยใช
เทคนิคปองกันการผิดพลาดใน
การทํางาน (POKA YOKE)

ลดขอบกพรองที่ เกิดจากตา
ของผืนงานในแนวขวางกวาง
กวาคาที่กําหนดไวได จากเดิม
กอนปรับปรุงมี จุดบกพรอง
18.68 จุด/1,000 ตารางเมตร
หลังปรับปรุงลดลงเหลือ 8.46
จุด/1,000 ตารางเมตร คิดเปน
54.71%

MK-Wash ชนิดรอยไหม
หยุดเคร่ืองทอนาน และนําผืน
งานออกจากเคร่ืองคนเดียว

ปรับปรุงกระบวนการทํางาน
ใหมโดยใชแผนพลาสติกกั้น
ระหวางผืนงานและเคร่ืองขณะ
ทําการจอดเคร่ือง และทําการ
ปดนํ้าใหเร็ว ขณะนํางานออก
จากเคร่ือง

ความยาวของผืนงานที่ถูกตัด
เน่ืองจากเกิดขอบกพรองลดได
จากเดิมกอนปรับปรุงมีความ
ยาวของผืนงานจากการตัด
11.75 เมตร/1,000 ตารางเมตร
หลังปรับปรุงลดลงเหลือ 4.39
เมตร/1,000 ตารางเมตร คิด
เปน 62.64%
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ตาราง 5.1 ตารางสรุปผลการแกไขการเกิดขอบกพรอง (ตอ)

สาเหตุการเกิดขอบกพรอง วิธีการแกไข ผลการวิเคราะห
MK-Wash ชนิดคราบนํ้า

ศึ ก ษ า ร ะ ดั บ ข อ ง ป จ จั ย ที่
เหมาะสม โดยออกแบบการ
ทดลองแบบ Full Factorial แบบ
23 โดยมีปจจัยในการศึกษาคือ
1.อัตราการไหลของนํ้าฉีดลาง

ผืนงาน
2.ระดับแรงดันลม
3.ความเร็วของเคร่ืองในการลาง

ผืนงาน
ผลตอบของการทดลองคือความ
ยาวของผืนงานที่ถูกตัดจากการ
เกิดขอบกพรอง

ระดับของปจจัยที่ เหมาะสม
ที่สุด คือ
1. อัตราการไหลของนํ้าฉีด

เทากับ 0.48 ลิตร/นาที
2. ระดับแรงดันของนํ้าฉีด คือ

ระดับ 7
3. ความเร็วของเคร่ืองในการ

ลางผืนงาน เทากับ 0.23
เมตร/นาที

หลังปรับปรุงความยาวของผืน
ง า น ที่ ถู ก ตั ด เ น่ื อ ง จ า ก เ กิ ด
ขอ บ ก พ ร อง ล ด ล ง จา ก เ ดิ ม
เทากับ 9.63 เมตร/1,000 ตาราง
เมตร เหลือ 5.97 เมตร/1,000
ตารางเมตร คิดเปน 38.97%

5) การควบคุมกระบวนการผลิต (Control Phase) การควบคุมเปนการปองกันไมใหปญหา
เกิดซ้ําอีก โดยทําการวางแผนการควบคุมคุณภาพ (Control Plan) โดยสรางเปนมาตรฐาน เพื่อเปน
แนวทางในการทํางานใหกับพนักงานและผูเกี่ยวของไดปฏิบัติตามอยางเครงครัด และใชแผนภูมิ
ควบคุมในการติดตามการเกิดขอบกพรองดวย หลังจากทําการควบคุมเบื้องตน สามารถวัดผล
เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการ หากประเมินในดานมูลคาของของเสียที่เกิดขึ้น
จากการเกิดขอบกพรอง MK-Wash ชนิดรอยไหมและคราบนํ้าบนผืนงาน จะสามารถลดการสูญเสีย
ลงไดประมาณ 1,007,400 บาท/ป

5.2 ขอจํากัดของงานวิจัย
1) ผลิตภัณฑเปนงานผืนใหญ จึงทําใหยากตอการประเมินการเกิดลักษณะขอบกที่เกิดขึ้น

และวัดผล
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2) เคร่ืองทอที่ใชทอผลิตภัณฑ Ni-200 มี 3 เคร่ือง ซึ่งแตละเคร่ืองประสิทธิภาพการทอ
ตางกัน จึงอาจมีผลกระทบตอความแปรปรวนของขอมูลได

5.3 ปญหาและอุปสรรค
1) ระยะเวลาในการทอผืนงานแตละผืนใชเวลานาน จึงคอนขางตองใชเวลามากในการเก็บ

ขอมูล
2) ระหวางการศึกษาวิจัยคร้ังน้ี มีลูกคาเขามาดูการผลิตผลิตภัณฑ Ni-200 และไดยอมรับ

ขอบกพรองชนิด Draw Over ที่แตเดิมทางบริษัทกรณีศึกษาเห็นวาเปนขอบกพรองที่ลูกคาไมสามารถ
ยอมรับได เน่ืองจากเขมงวดในการตรวจสอบ เพราะกลัวการปฏิเสธจากลูกคา

3) ในการตรวจสอบขอบกพรองจําเปนตองใชพนักงานที่มีประสิทธิภาพ การตรวจสอบใน
แตละคร้ังคอนขางจะลาชา เพราะวาพนักงานที่สามารถทําการตรวจสอบไดมีจํานวนจํากัด

5.4 ขอเสนอแนะ
1) การดําเนินการปรับปรุงโดยใชเทคนิคซิกซ ซิกมาน้ีสามารถนําเอาไปประยุกตใชกับ

ขอบกพรองชนิดอ่ืน หรือเปนแนวทางในการศึกษาดานอ่ืนๆ ของกระบวนการผลิตได
2) หากมีการพัฒนาในขั้นตอไป อาจจะทําการหาพารามิเตอรตัวอ่ืนที่มีผลกระทบตอการเกิด

ขอบกพรองลําดับรองลงไปจากการศึกษาน้ีได
3) ในกระบวนการทอลวดยังมีขอบกพรองอ่ืนๆ ที่ไมไดนํามาวิเคราะหและทดลองใน

งานวิจัยน้ี ซึ่งเปนขอบกพรองที่มีจํานวนไมสูงนัก แตบางชนิดก็เปนขอบ กพรองที่นาสนใจ หาก
เกิดขึ้นแตละคร้ังจะสรางความเสียหายกับทางบริษัทเปนอยางมาก และเน่ืองจากระยะเวลาที่
ทําการศึกษามีจํากัด จึงไมสามารถศึกษาทุกขอบกพรองได

4) ควรมีการจัดการควบคุมดูแลการปรับเปลี่ยนกระบวนการทํางานที่ชัดเจน เพื่อใหสามารถ
ตรวจติดตามการเกิดปญหา และทําการแกไขไดงายและรวดเร็ว เมื่อมีการปฏิบัตินอกเหนือจาก
มาตรฐานการทํางาน

5) ควรมีการประเมินระบบการวัดของพนักงานตรวจสอบอยางสม่ําเสมอ เพื่อใหการ
วิเคราะหและการตรวจสอบขอบกพรองเปนไปอยางถูกตองและแมนยํา


