
doi:10.4186/ejth.2011.3.1.61 

www.ej.eng.chula.ac.th        วารสารวิศวกรรมศาสตร์  : เลม่ 3 ฉบบัที# 1 : เทคโนโลยีการวางแผนเชิงอตุสาหกรรม : ISSN 1906-3636 : ตอบรับ มี.ค. 2554   61 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การปรับปรุงกระบวนการประกอบ
ผลิตภณัฑ์ตวัล็อคชุดหวัอ่านเพื"อลด
ข้อบกพร่องประเภทระยะความสูงของบอล 

 

 

 

เพญ็ประภา กล้ากสิการ และ นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ* 
ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์  
จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั กรุงเทพฯ ประเทศไทย 10330 
Email: penpraphak@nokpct.com, napassavong.o@chula.ac.th*   

   

บทคัดย่อ  
งานวิจยันี Pได้ประยกุต์แนวคิดซิกซ์ ซิกม่า เพื#อปรับปรุงกระบวนการประกอบผลิตภณัฑ์ตวัล็อคชุดหวัอ่านเพื#อลด
ข้อบกพร่องประเภทระยะความสงูของบอล โดยมีเป้าหมายคือการลดอตัราของเสียจาก 27,600 DPPM เหลือ 
500 DPPM การวิจัยจะใช้ขั Pนตอนตามแนวทางของซิกซ์ ซิกม่า ในการปรับปรุงโดยเริ#มจากการนิยามปัญหา 
(Define) ได้ทําการศกึษาสภาพปัญหา กําหนดเป้าหมายและขอบเขตของการปรับปรุง ต่อมาในระยะการวดัเพื#อ
กําหนดสาเหตขุองปัญหา (Measure) ได้ทําการวิเคราะห์ระบบการวดัทั Pงความถกูต้องและแม่นยําของระบบการ
วดั จากนั Pนทําการระดมสมองเพื#อหาปัจจยันําเข้าที#มีผลต่อระยะความสงูของบอลโดยใช้การวิเคราะห์ลกัษณะ
และผลกระทบ จากนั Pนในระยะการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา (Analyze) ได้ทําการออกแบบการทดลองเพื#อหา
ปัจจยัที#มีผลอยา่งมีนยัสาํคญัต่อระยะความสงูของบอล ในระยะการปรับปรุงกระบวนการ (Improve) จะทําการ
หาระดับของปัจจัยที#เหมาะสมที#ทําให้ได้ค่าตวัแปรตอบสนองดีที#สุด และระยะการควบคุมกระบวนการผลิต 
(Control) ได้ทดสอบยืนยนัผลเป็นระยะเวลา 1 เดือนและจดัทําแผนควบคมุเป็นมาตรฐานในการตรวจติดตาม
และควบคุมปัจจัยนําเข้าและตวัแปรตอบสนอง หลงัจากการปรับปรุงพบว่าจํานวนของเสียลดลงจาก 27,600 
DPPM มาอยู่ที# 100 DPPM หรือจํานวนของเสียลดลงจาก 2.76% เหลือ 0.01% และจากปริมาณการผลิตที#
พยากรณ์ไว้ พบวา่จะสามารถลดมลูคา่ความสญูเสยีรวมได้เทา่กบั 1,508,810 บาทตอ่ปี 
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ABSTRACT  
The thesis applies Six Sigma approach for improving assembly process for 
head stack assembly latch with the aim to decrease the ball height defects that 
before improvement the process failure was happened 27,600 DPPM must be 
reduce to 500 DPPM. The thesis follow Six Sigma’s main five study stages. 
Firstly, in the define phase, the problem and objective of the project are 
identified. Secondly, in the measurement phase, an variable measurement 
system is assessed for accuracy and precision. Then, the potential cause for 
the ball height problem are brainstormed by developing Failure Mode and 
Effects Analysis (FMEA). Next in the Analysis phase, the Design of 
Experiment (DOE) is applied to test significance of factors affecting the 
problem. In the Improvement phase, the most suitable factor level that offer 
the smallest number of defectives. Finally, in the Control phase, it employs the 
chosen levels in assembly process, a control plan, which applies proper 
quality tools to monitor and control responses, is additionally organized.  

As a result, it is observed that the defective rate is decreased from 2.76% or 
27,600 DPPM to 0.01% or 100 DPPM. In addition, according to the production 
forecast, the improvement can possibly save the company the production cost 
up to 1,508,810 Baht annually. 
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I.  บทนํา  
อตุสาหกรรมผลติชิ Pนสว่นฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็นหนึ#งในอตุสาหกรรมที#ต้องควบคมุต้นทนุสินค้าเพื#อการแข่งขนั  ใน
โรงงานกรณีศกึษามีกระบวนการผลิตที#ต้องควบคมุขนาดของชิ Pนงาน และพบของเสียในกระบวนการประกอบ
ตวัลอ็คหวัอา่นเนื#องจากปัญหาระยะความสงูของบอลเกินจากข้อกําหนดของลกูค้าอยู่ 27,600 DPPM ชิ Pนงาน
ดงักลา่วไม่สามารถนํากลบัไปทําใหม่ (Rework) ได้ ทําให้เกิดต้นทนุของเสียคิดเป็น 1,342,100 บาทต่อปี จึง
ควรหาวิธีการปฏิบตัิงานที#สามารถลดข้อบกพร่องประเภทระยะความสงูของบอล ผู้วิจยัเล็งเห็นว่าวิธีการซิกซ์ 
ซิกมา่ (Six Sigma) สามารถช่วยวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาระยะความสงูของบอลเกินจากข้อกําหนดของลกูค้า
ได้ เนื#องจากวิธีการของซิกซ์ ซิกม่า ได้ใช้หลักการทางสถิติและการทดลองมาช่วยในการระบุสาเหตุที#มี
นยัสาํคญัตอ่ปัญหา ทําให้สามารถแก้ปัญหาได้อยา่งตรงจดุ 
 

Il.  ทฤษฎีที"เกี"ยวข้อง 
การปรับปรุงคณุภาพด้วยซิกซ์ ซิกม่า เป็นเครื#องมือที#สําคญัในการบริหารองค์กรให้ไปสูบ่ริษัทระดบัโลก โดย
ซิกซ์ ซิกม่า เป็นปรัชญาในการทําธุรกิจที#มุ่งเน้นการกําจัดข้อบกพร่องในกระบวนการ เพื#อให้บรรลุผลตาม
เป้าหมาย เพื#อการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื#องและสร้างผลกําไรโดยการกําจดัความแปรปรวน เพื#อลด
ความสูญเสียและเป็นการเพิ#มความพึงพอใจของลูกค้าที#มีต่อคุณภาพ ต้นทุน การส่งมอบ ทั Pงในด้านของ
ผลิตภณัฑ์และการบริการ ขั Pนตอนของซิกซ์ ซิกม่า [1] มีทั Pงหมด 5 ขั Pนตอน คือ 1) การกําหนดปัญหาที#เกิดขึ Pน 
(Define Phase) ขั Pนตอนนี Pจะศกึษาความต้องการของลกูค้า และนําความต้องการของลกูค้าที#เป็นปัญหามาจดั
ระดบัความสาํคญัและเลอืกมาดําเนินการแก้ไขปรับปรุง 2) การวดัเพื#อกําหนดหาสาเหตขุองปัญหา (Measure 
Phase) ในขั Pนตอนนี Pจะเริ#มจากการวิเคราะห์ระบบการวดั การเก็บข้อมลูเพื#อแสดงสถานะของกระบวนการก่อน
ปรับปรุง และเพื#อชี Pนําสาเหตขุองปัญหา 3) การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา (Analysis Phase) ขั Pนตอนนี Pจะนํา
ปัจจัยสาเหตุที#มีความสําคญัมาทดลองและทดสอบนยัสําคญัผ่านวิธีการทางสถิติเชิงอนมุาน เพื#อดวู่าปัจจัย
ต่างๆ เหล่านี Pมีนัยสําคัญกับปัญหาซึ#งจะนําไปดําเนินการปรับปรุงในขั Pนตอนต่อไป 4) การปรับปรุงแก้ไข
กระบวนการ (Improve Phase) เป็นขั Pนตอนการออกแบบและทําการทดลอง เพื#อหาความสมัพนัธ์ระหว่าง
ปัจจัยนําเข้าและตัวแปรตอบสนองเพื#อหาค่าที#เหมาะสมที#สุดของแต่ละปัจจัยที#จะทําให้ระดับของตัวแปร
ตอบสนองดีที#สดุ 5) การควบคมุคณุภาพหลงัการปรับปรุง (Control Phase) ขั Pนตอนนี Pเป็นการกําหนดวิธีการ
ควบคมุและติดตามปัจจยันําเข้าและตวัแปรตอบสนอง เพื#อการปรับปรุงอยา่งตอ่เนื#อง  
 
ผู้วิจยัได้ค้นคว้าผลงานวิจยัที#เกี#ยวข้องอื#นๆ เพื#อศึกษาการนํา ซิกซ์ ซิกม่า ไปปฏิบตัิ พบว่า Steiner S. และ 
MacKay J. [2] ได้นําแนวทางซิกซ์ ซิกมา่ ไปแก้ปัญหาในขั Pนตอนของการประกอบ ที#มีสาเหตมุาจากขนาดของ
ชิ Pนงานแตกต่างกนั ซึ#งสามารถลดปัญหาความผนัแปรของขนาดชิ Pนงานลงได้ 0.23 เปอร์เซ็นต์, Sameer, K. 
และ Micheal, S. [3] ได้ปรับปรุงคณุภาพและลดต้นทนุจากการลดของเสียในกระบวนการอบด้วยความร้อน 
Amada Punch ซึ#งสามารถลดจํานวนของเสยีลง จาก 1,350 DPPM เหลอื 9 DPPM, Shrivastava et al. [4] ได้
ศกึษากระบวนการประกอบเครื#องยนต์ โดยใช้ซิกซ์ ซิกม่าเป็นเครื#องมือในการปรับปรุงคณุภาพและลดจํานวน
ของเสีย ซึ#งผลที#ได้หลงัการปรับปรุงสามารถลดจํานวนของเสียจาก 7,243 DPPM เหลือ 687 DPPM., 
Napassavong R. และ Teeraporn S. [5] ได้ปรับปรุงกระบวนการเพื#อลดแม่แบบแก้วเสียจากรอยขดูขีดใน
กระบวนการผลิตเลนส์พลาสติก ซึ#งหลงัปรับปรุงสามารถลดจํานวนแม่แบบเสียได้ 66.8% และสามารถลด
มลูคา่ความสญูเสยีลงได้ 2,398,621 บาทตอ่ปี 
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III.  การดาํเนินงานและสภาพปัจจุบนัของโรงงาน
กรณีศึกษา 
3.1 ข้อมูลทั"วไป 

โรงงานกรณีศึกษาผลิตชิ Pนส่วนประกอบที#สําคญัในฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ได้แก่ ฝาปิดฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Top 
Cover), ชิ Pนสว่นที#ป้องกนัการกระแทกของชุดหวัอ่านเมื#อมอเตอร์หยดุทํางาน (Crash Stop), ชิ Pนสว่นที#
ล็อคชุดหวัอ่านเมื#อมอเตอร์หยดุทํางาน (Latch), ชิ Pนสว่นที#พกัหวัอ่าน (Ramp) และชิ Pนสว่นป้องกนันํ Pา
สาํหรับโทรศพัท์มือถือ (mobile Gasket) กระบวนการผลิตภายในบริษัทเป็นการฉีดชิ Pนงานพลาสติกขึ Pน
รูปตามแมพิ่มพ์ฉีด (Mold Injection) ซึ#งต้องการชิ Pนงานที#มีความละเอียดและเที#ยงตรงสงู 

 

3.2 ขั <นตอนและผลการดาํเนินงาน 
3.2.1 การนิยามปัญหา (Define Phase) 
จากการศึกษาข้อมูลยอดจําหน่ายผลิตภัณฑ์ในช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน 2553 พบว่า
ผลติภณัฑ์ตวัลอ็คชดุหวัอา่น มียอดจําหนา่ยปริมาณมากที#สดุคือ 31% และมีต้นทนุความบกพร่องด้าน
คณุภาพโดยการตรวจซํ Pา (Rescreen) และการทําลายชิ Pนงาน ที#บกพร่อง (Scrap) สงูเป็นอนัดบัหนึ#ง
ด้วย จากการพิจารณาจํานวนของเสยีจากกระบวนการผลติและจํานวนการผลิตต่อเดือนแล้ว  พบว่ารุ่น 
GZ8063V1 เป็นรุ่นที#ผลิตมากที#สุดและเกิดของเสียมากที#สุด โดยผลรวมในช่วงเดือนเมษายนถึง
มิถนุายน 2553 มีต้นทนุในการทําลายชิ Pนงานสงูถึง 435,527 บาท (เฉลี#ย 145,176 บาท/เดือน) ซึ#งมี
สดัสว่นของเสยีที#เกิดจากข้อบกพร่องเรื#องระยะความสงูของบอลหลงัจากประกอบไมต่รงตามข้อกําหนด
ของลกูค้าที# 3.27 ± 0.05 มิลลเิมตร คิดเป็น 61% ของจํานวนของเสียทั Pงหมด โดยข้อบกพร่องจะมีอยู่ 2 
ลกัษณะ คือระยะความสงูของบอลหลงัจากประกอบสงูกวา่ข้อกําหนดของลกูค้า และระยะความสงูของ
บอลหลงัจากประกอบตํ#ากวา่ข้อกําหนดของลกูค้า ซึ#งการวดัระยะความสงูของบอลหลงัจากประกอบนั Pน
สามารถอ้างอิงวิธีการวดัระยะได้ดงัรูปที# 1 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ดงันั Pนในการศึกษานี Pจะปรับปรุงในกระบวนการประกอบบอลเพื#อลดข้อบกพร่องประเภทระยะความสงู
ของบอล และคาดว่าจะได้วิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการประกอบตัวล็อคหัวอ่านที#สามารถลด
ข้อบกพร่องประเภทระยะความสงูของบอลได้ 

 

 

 
 
 
 

รูปที" 1 
ระยะความสงูของบอล
และปากกระบอก
ชิ Pนงาน 
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ขั Pนตอนการผลติผลติภณัฑ์ตวัลอ็คชดุหวัอา่น รุ่น GZ8063V1 แสดงดงัรูปที# 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.2.2 การวัดสาเหตุของปัญหา (Measure Phase) 
ระยะการวดัเริ#มจากการวเิคราะห์ความแมน่ยําของระบบการวดัสาํหรับชิ Pนงานพลาสตกิและชิ Pนงาน
ประกอบ ซึ#งแสดงคา่ P/T, P/TV ได้ดงัตารางที# 1 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

จากผลการวิเคราะห์ความแม่นยําของระบบการวดัเทียบกบัเกณฑ์การประเมินระบบการวดั พบว่าค่า 
P/T และ P/TV มีคา่น้อยกวา่ 10% ดงันั Pนจึงสามารถยอมรับความสามารถของระบบการวดันี Pได้ จากนั Pน
ทีมงานร่วมกันวิเคราะห์หาสาเหตุที#อาจจะมีผลต่อปัญหาการเกิดของเสียจากระยะความสงูของบอล 
โดยใช้การวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ ซึ#งได้ข้อสรุปปัจจัยนําเข้าสําหรับการนําไป
ทดสอบนยัสาํคญัดงัตารางที# 2 
 
 
 
 

 

 
 
 
 

รูปที" 2 
ขั Pนตอนการผลิตตวั
ล็อคชดุหวัอา่นรุ่น 
GZ8063V1 

ประเภทของ
ชิ Pนงาน 

ระยะที#ทําการ
วดั (mm.) 

% Tolerance 
(P/T) 

% Study Var 
(P/TV) 

พลาสติก 3.12 ± 0.03  0.84% 9.18% 
พลาสติก 1.48 +0/- 0.01 7.02% 5.89% 
ประกอบ 3.27 ± 0.05 0.36% 9.95% 
 

 

ตารางที" 1 
ผลการวิเคราะห์ความ
แมน่ยําของ
กระบวนการ 
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3.2.3 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) 
ในขั Pนตอนนี Pจะนําปัจจยันําเข้าที#สําคญัทั Pง 5 ปัจจยัไปทดสอบว่ามีนยัสําคญัต่อระยะความสงูของบอล
หลงัประกอบหรือไม ่โดยการออกแบบการทดลองเศษสว่นเชิงแฟคทอเรียลแบบมีจุดศนูย์กลาง (Center 
point) สําหรับปัจจยัแบบผนัแปร รูปแบบการทดลองสําหรับ 5 ปัจจยัคือ 2v

5-1 ซึ#งปัจจยัและระดบัปัจจยั
ในการทดลองแสดงดงัตารางที# 3 จากการสร้างเมทริกซ์ของการทดลองด้วย Minitab จะได้การทดลอง
ทั Pงสิ Pน 17 การทดลอง มีขนาดตวัอยา่งการทดลองละ 70 ตวั 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ลาํดบั แนวโน้มสาเหตขุองปัญหา คา่ RPN 
1 การสกึหรอของฐานรองแทน่วางชิ Pนงาน 512 
2 การเลื#อนเข้าออกของเครื#องประกอบ 480 

3 ระยะกดพินของเครื#องประกอบไมเ่หมาะสม 480 

4 การประกอบโมลทําให้รูเยื Pองศนูย์ 392 
5 การทดสอบตาํแหนง่ของชิ Pนสว่นโมลหลงัจากประกอบ 392 

 

 
 
 
 

ตารางที" 2 
ปัจจยันําเข้าเพื#อนําไป
ทดสอบนยัสาํคญัและ
ปรับปรุง 

 
 
 
 

ตารางที" 3 
ปัจจยัและระดบัปัจจยั
ในการทดลอง 
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เมื#อทําการทดลองครบทกุการทดลอง จะทราบผลของปัจจยัหลกัและอนัตรกิริยาที#มีผลตอ่คา่เฉลี#ย ( ) 
ซึ#งแสดงผลลพัธ์ได้ดงัรูปที# 3-5 สว่นคา่ความเบี#ยงเบนมาตรฐาน (s) ไมพ่บปัจจยัหลกัและอนัตรกิริยาที#มี
ผลตอ่คา่ความเบี#ยงเบนมาตรฐานอยา่งมีนยัสาํคญัและไมม่ีความสมัพนัธ์เชิงเส้นโค้งระหวา่งระยะการ
กดของพินและระยะความสงูของบอลหลงัประกอบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 

รูปที" 4 
ผลของปัจจยัหลกัที#มี
ผลตอ่คา่เฉลี#ยความสงู
ของบอลหลงัจาก
ประกอบ ( ) 

 

 
 
 
 

รูปที" 3 
กราฟ Normal plot 
ของปัจจยัหลกัและ
อนัตรกิริยาที#มีผลตอ่
คา่เฉลี#ย ( ) 
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ผลจากการวิเคราะห์การออกแบบการทดลองพบว่าที#ระดบันยัสําคญั 0.05 ปัจจัยที#มีผลต่อตวัแปร
ตอบสนองหรือระยะความสงูของบอลหลงัจากประกอบอย่างมีนยัสําคญั คือ การสกึหรอของฐานรอง
แทน่วางชิ Pนงาน (ปัจจยั A) ระยะการกดพิน ของเครื#องประกอบ (ปัจจยั C) และการประกอบชิ Pนสว่นโมล
ที#ทําให้เกิดรูของชิ Pนงานในขั Pนตอนของการประกอบโมล (ปัจจยั D) และมีอนัตรกิริยา 2 เทอม คือ  

1. อนัตรกิริยาระหว่างปัจจยั A กบั C หรืออนัตรกิริยาระหว่างการสกึหรอของฐานรองแท่นวาง
ชิ Pนงานกบัระยะการกดพินของเครื#องประกอบ ซึ#งจากรูป 5 แสดงให้เห็นวา่  

-  เมื#อใช้ฐานรองแท่นวางชิ Pนงานสกึหรอทําการประกอบบอลและปรับตั Pงการกดพินของ
เครื#องประกอบที#ระยะ 20 มิลลิเมตร จะทําให้ระยะความสงูของบอลมีค่าใกล้เคียง 
3.20 มิลลเิมตร และเมื#อปรับตั Pงการกดพินของเครื#องประกอบที#ระยะ 30 มิลลิเมตร จะ
ทําให้ระยะความสงูของบอลมีคา่ใกล้เคียง 3.04 มิลลเิมตร  

-    เมื#อใช้ฐานรองแท่นวางชิ Pนงานไม่สกึหรอทําการประกอบบอลและปรับตั Pงการกดพินข
องเครื#องประกอบที#ระยะ 20 มิลลิเมตรจะทําให้ระยะความสูงของบอลมีค่า 3.16 
มิลลเิมตร และเมื#อปรับตั Pงการกดพินของเครื#องประกอบที#ระยะ 30 มิลลเิมตร จะทําให้
ระยะความสงูของบอลมีคา่ใกล้เคียง 3.22 มิลลเิมตร 

2. อนัตรกิริยาระหว่างปัจจยั A กบั D หรืออนัตรกิริยาระหว่างการสกึหรอของฐานรองแท่นวาง
ชิ Pนงานกบัการประกอบชิ Pนสว่นโมลที#ทําให้เกิดรูของชิ Pนงาน ซึ#งจากรูป 5 แสดงให้เห็นวา่ 

-  เมื#อใช้ฐานรองแทน่วางชิ Pนงานสกึหรอทําการประกอบบอลด้วยชิ Pนงานที#มีรูเยื Pอง จะทํา
ให้ระยะความสงูของบอลมีค่า 3.12 มิลลิเมตร และเมื#อประกอบบอลด้วยชิ Pนงานรูไม่
เยื Pอง จะทําให้ระยะความสงูของบอลมีคา่ใกล้เคียง 3.12 มิลลเิมตร 

-  เมื#อใช้ฐานรองแทน่วางชิ Pนงานไมส่กึหรอทําการประกอบบอลด้วยชิ Pนงานที#มีรูเยื Pอง จะ
ทําให้ระยะความสงูของบอลมีคา่ 3.12 มิลลเิมตร และเมื#อประกอบบอลด้วยชิ Pนงานที#รู
ไมเ่ยื Pอง จะทําให้ระยะความสงูของบอลมีคา่ 3.24 มิลลเิมตร 

 
 

 
 
 
 

รูปที" 5 
ผลของอนัตรกิริยาที#มี
ผลตอ่คา่เฉลี#ยความสงู
ของบอลหลงัจาก
ประกอบ ( )  
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จากการวิเคราะห์ผลจากโปรแกรมมินิแทบพบวา่มีข้อสงัเกตดงันี P 
-  เมื#อใช้ฐานรองแทน่วางชิ Pนงานไมส่กึหรอ (A+) ทําการประกอบบอลด้วยระยะการกดพินที# 20 

มิลลิเมตร (C-) จะทําให้ระยะความสงูของบอลมีค่าตํ#ากว่าการประกอบบอลด้วยระยะการ
กดพินที# 30 มิลลิเมตร (C+) ซึ#งผลลพัธ์ที#ควรจะเป็นคือ ระยะการกดพินที# 20 มิลลิเมตร (C-) 
น่าจะให้ค่าระยะความสูงของบอลมีค่าสูงกว่าการประกอบบอลด้วยระยะการกดพินที# 30 
มิลลเิมตร (C+) 

-  เมื#อใช้ฐานรองแทน่วางชิ Pนงานสกึหรอ (A-) ทําการประกอบบอลด้วยชิ Pนงานที#รูเยื Pอง (D-) ควร
จะทําให้ระยะความสงูของบอลมีค่าตํ#ากว่าการประกอบบอลด้วยชิ Pนงานที#รูไม่เยื Pอง (D+) แต่
ผลลพัธ์จากการมินิแทบให้คา่ระยะความสงูของบอลใกล้เคียงกนั 

พิจารณาข้อสงัเกตดงักลา่ว อาจจะมีปัจจยัอื#นที#มีผลต่อระยะความสงูของบอล เช่น ไม่สามารถควบคมุ
การสกึหรอของฐานรองแท่นวางชิ Pนงาน (ปัจจยั A) ในแต่ละตําแหน่งให้เท่ากนัได้ ซึ#งปัจจยัดงักลา่วนั Pน
เป็นข้อจํากดัของการทําการทดลองนี P 

3.2.4 การปรับปรุงกระบวนการ (Improve Phase) 
จากการวิเคราะห์ผลดังรูปที# 3 และ 4 และนําผลการทดลองที#ได้ไปวิเคราะห์ด้วยวิธี Stepwise 
Regression ด้วยโปรแกรม Minitab เพื#อหาสมการถดถอยที#เหมาะสม และหาระดบัปัจจยัที#เหมาะสม
โดยใช้ฟังก์ชนั Response Optimization ทําให้ทราบระดบัปัจจยันําเข้าที#เหมาะสมดงัแสดงในตารางที# 4 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
ผลลพัธ์จะได้ค่าทํานายค่าเฉลี#ย ( ) เท่ากับ 3.25625 ซึ#งใกล้เคียงกับค่าเป้าหมายคือ 3.27 และค่า
ทํานายคา่ความเบี#ยงเบนมาตรฐาน (s) เทา่กบั 0.006893 

3.2.5 การตดิตามควบคุมกระบวนการผลิต (Control Phase) 
ระยะการติดตามควบคมุเป็นการยืนยนัระดบัที#เหมาะสมของปัจจยันําเข้า โดยการติดตามและปรับปรุง
เป็นระยะเวลา 1 เดือน ที#ระดบัปรับตั Pงของปัจจยันําเข้าที#สําคญัตามที#แสดงดงัตารางที# 3 เพื#อตรวจสอบ
ค่าเฉลี#ยและค่าความเบี#ยงเบนมาตรฐาน นอกจากนั Pนสิ#งที#สําคญัในระยะนี Pคือการจัดทําแผนควบคุม 
(Control plan) ที#เหมาะสมสาํหรับเป็นมาตรฐานในการปฏิบติังาน โดยเพิ#มการตรวจสอบความพร้อมใช้
งานของฐานรองแท่นวางชิ Pนงานและทําการแก้ไขโดยการทําให้ผิวสมัผสับริเวณฐานรองมีผิวหน้าเรียบ 
เพิ#มการตรวจสอบและปรับตั Pงระยะพินกดให้อยู่ที#ระยะ 20 มิลลิเมตร และเพิ#มความถี#ในการตรวจสอบ

 
 
 
 

ตารางที" 4 
ระดบัของปัจจยันําเข้า
ที#เหมาะสม 
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ระยะพินทกุๆ 3 ชั#วโมง และการควบคุมและตรวจสอบการประกอบโมลด้วยสีเสนเพื#อป้องกนัปัญหารู
ชิ Pนงานเยื Pองศนูย์ ซึ#งเป็นการควบคมุกระบวนการประกอบบอลให้พบปัญหาเรื#องความสงูของบอลเกิน
ข้อกําหนดของลกูค้าให้น้อยที#สดุดงัแสดงในตารางที# 5 และผลการปรับปรุงสรุปได้ดงัตารางที# 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

มูลค่าความสูญเสียที#ประหยัดได้จากปัญหาระยะความสูงของบอลเกินจากข้อกําหนดของลูกค้า 
สามารถคํานวณจากจํานวนของเสยีที#ลดลงเปรียบเทียบกบัจํานวนของเสยีก่อนการปรับปรุง (Base line) 
พบวา่ลดจํานวนการเกิดของเสยีลงจาก 2.76% เหลอื 0.01% หรือคิดเป็น 100 ตวัในหนึ#งล้านตวั (PPM) 
จากการปรับปรุงตั Pงแต่เดือนมกราคม 2554 สามารถลดจํานวนการเกิดของเสียได้ 41,565 ชิ Pนต่อเดือน 
หรือคิดเป็นมลูคา่ความสญูเสยีที#ลดลงเทา่กบั 125,734 บาทตอ่เดือน หรือ 1,508,810 บาทตอ่ปี 
 

IV. สรุปผลงานวิจยั 
จากการประยกุต์ใช้เทคนิคซิกซ์ ซิกม่า เพื#อปรับปรุงกระบวนการประกอบผลิตภณัฑ์ตวัล็อคชุดหวัอ่านเพื#อลด
ข้อบกพร่องประเภทระยะความสงูของบอล โดยดําเนินการตามขั Pนตอน DMAIC เพื#อวิเคราะห์หาระดบัปัจจัย
นําเข้าที#เหมาะสม พบวา่สามารถลดต้นทนุของเสยีลงได้ 1,508,810 บาทตอ่ปี 

 
 
 
 

ตารางที" 6 
เปรียบเทียบผลของ
ความสามารถของ
กระบวนการก่อนและ
หลงัการปรับปรุง  

 
 
 
 

ตารางที" 5 
แผนควบคมุที#
เหมาะสมสําหรับเป็น
มาตรฐานในการ
ปฏิบตัิงาน  
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V. ข้อเสนอแนะ 
1. วิธีการในการปรับปรุงกระบวนการประกอบในงานวิจยันี Pสามารถประยกุต์สําหรับสายการผลิตอื#นๆ ที#มี

กระบวนการและเครื#องมือในการปฏิบตัิงานแบบเดียวกนัได้ แตจ่ะต้องทําการทดสอบปัจจยันําเข้าระดบั
เดียวกบัวิธีที#นําเสนอในงานวิจยันี Pก่อน เพื#อยืนยนัผลก่อนจะนําไปผลติจริงตอ่ไป 

2. โรงงานกรณีศึกษาควรติดตั Pงเครื#องมือเพื#อช่วยตรวจสอบระยะความสงูของบอล เช่น การติดตั Pงระบบ
เซ็นเซอร์เพื#อทําการวดัระยะความสงูบอลภายในเครื#องประกอบเพื#อตรวจจับชิ Pนงานที#เกิดข้อบกพร่อง
อยา่งทนัทว่งที 

3. โรงงานกรณีศึกษาควรให้ความรู้เรื#องเครื#องมือคณุภาพให้กับพนกังานมากขึ Pน สําหรับเป็นแนวทางใน
การนําความรู้มาปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลติ เพื#อลดของเสยีที#จะเกิดขึ Pน 
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