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บทคดัย่อภาษาไทย  

59405307 : การจดัการงานวิศวกรรม  แผน ก แบบ ก 2 ปริญญามหาบณัฑิต 
นาย วนัชาติ แกว้ยินดี: การลดปริมาณต าหนิจากกระบวนการยอ้มและตกแต่งส าเร็จใน

โรงงานตวัอยา่งโดยหลกัการ DMAIC อาจารยท่ี์ปรึกษาวทิยานิพนธ์  : ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร. คเณศ 
พนัธ์ุสวาสด์ิ 

  
งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดสัดส่วนปริมาณงานท่ีมีต าหนิไม่ผา่นเกณฑ์มาตรฐาน

ของฝ่ายประกนัคุณภาพ จากปัญหาทางด้านเคมีในกระบวนการยอ้มผา้และการตกแต่งส าเร็จใน
โรงงานตวัอย่าง โดยประยุกต์ใช้หลักการ DMAIC ซ่ึงเป็นกระบวนการทาง  Six Sigma มาช่วย
ปรับปรุงในกระบวนการผลิต การด าเนินการวิจยัเร่ิมจากการก าหนดปัญหา โดยศึกษาปัญหาท่ีไม่
ผา่นเกณฑ์มาตรฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพและเลือกปรับปรุงปัญหาทางดา้นเคมี จากขั้นตอนการ
รวบรวมขอ้มูลพบว่าปัญหาหลกัทางดา้นเคมีในกระบวนการยอ้มและตกแต่งส าเร็จ คือ ผา้เป้ือนสี 
ผา้เป้ือนเคมี และผา้สีตก ในขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุใช้แผนภูมิก้างปลา จากนั้นน าการ
วิเคราะห์คุณลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) มาช่วยวิเคราะห์เพื่อจดัล าดบัความส าคญั
ในการแกไ้ขสาเหตุท่ีท าให้การเกิดต าหนิ ในขั้นตอนการปรับปรุงประยุกตใ์ชเ้ทคนิคทางวิศวกรรม
อุตสาหการ (IE-Technique) และขั้นตอนการควบคุมได้น าแผนภูมิควบคุมมาใช้ในการควบคุม
กระบวนการผลิตใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนด 

 ผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยหลกัการ DMAIC พบวา่สามารถลดปริมาณ
งานท่ีไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานของฝ่ายประกันคุณภาพทางด้านเคมีก่อนท าการปรับปรุงจ านวน 
274,273.08 หลา ลดลงเหลือ 211,789.83 หลา คิดเป็นเงินท่ีลดลงไดเ้ป็นจ านวน 29,054,674.05 บาท
ต่อปี 
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บทคดัย่อภาษาองักฤษ  

59405307 : Major (ENGINEERING MANAGEMENT) 
MR. WANCHART KAEWYINDEE : DEFECT REDUCTION OF DYEING AND 

FINISHING PROCESSIN THE SAMPLE FACTORY BY DMAIC THESIS ADVISOR : 
ASSISTANT PROFESSOR KANATE PANSAWAT 

The purpose of this research was to reduce the proportion of chemical reprocesses 
through dyeing and finishing in the sample plant; by applying the DMAIC methods of the Six 
Sigma techniques to improve the production processes. Conducting research began with define 
phase, studying the defects of chemical problem that did not pass the standard criteria of the quality 
assurance department. From measure phase, found that the main chemical problems in the dyeing 
and finishing process were dye stains, fail washing and chemical stains. In the analyse phase, failure 
modes & effect analysis (FMEA) was used to in order to prioritize correcting the causes of defects. 
After analyzing the actual cause with the fishbone diagram. Improve phase, corrective action with 
industrial engineering techniques (IE-Technique). And in the control phase, create control charts 
were used as a monitoring for the production process for ensure that. 

The results found that proportion of defect was decrease from 274,273.08 yard to 
211,789.83 yard. Or cost of defect was reducing 29,054,29 Bath per year. 
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 บทที ่1 

 บทน า 

 

1.1 ทีม่าและความส าคัญ 

อุตสาหกรรมส่ิงทอเป็นอุตสาหกรรมหน่ึงในอุตสาหกรรมท่ีไทยมีศกัยภาพในการแข่งขนั

มาเป็นระยะเวลานาน ซ่ึงมีความสามารถในการผลิตตั้งแต่เส้นใย เส้นดา้ย ผืนผา้ ตลอดจนตดัเป็น

เส้ือผา้ส าเร็จรูป สามารถแยกไดเ้ป็นสองกลุ่มใหญ่ ๆ คือส่ิงทอทัว่ไปและส่ิงทอเฉพาะทาง โดยส่ิง

ทอนบัเป็นปัจจยัพื้นฐานของการด ารงชีวิตมนุษย ์เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความส าคญัทั้งทางเชิงปัจจยั

การด ารงชีวิตและเชิงพานิชย ์โดยในอดีตประเทศไทยจะเป็นผูผ้ลิต  ผลิตภณัฑ์ส่ิงทอตั้งแต่ตน้น ้าไป

จนถึงปลายน ้ าท่ีสมบูรณ์ เป็นศูนยก์ลางในอาเซียน แต่ในปัจจุบนัประเทศไทยตอ้งเผชิญกบัตน้ทุน

การผลิตท่ีสูงข้ึน ผูผ้ลิตบางรายเร่ิมยา้ยฐานการผลิตไปยงัประเทศใกลเ้คียงท าให้ประเทศเหล่านั้น

กลายมาเป็นคู่แข่งท่ีส าคญัของไทย จากการแข่งขนัท่ีมีสูงมากข้ึนน้ี บริษทัต่าง ๆ จึงต้องมีการ

ปรับตวั ปรับปรุงและพฒันาผลิตภณัฑ์ท่ีสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการ ความพึงพอใจของ

ลูกคา้ทั้งทางดา้นคุณภาพ ปริมาณ และการส่งมอบสินคา้ไดต้รงตามระยะเวลาท่ีก าหนด แต่ยงัตอ้ง

ควบคุมหรือลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตและการจดัการเพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัทาง

ธุรกิจ 

 หากพิจารณาตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตผา้พบวา่ จะมีตน้ทุนท่ีเกิดจากการผลิตท่ี

ไม่เป็นไปตามมาตรฐานของทางฝ่ายประกนัคุณภาพ ตอ้งน าผา้กลบัมาผ่านกระบวนการผลิตใหม่

และในบางคร้ังตอ้งผา่นกระบวนการผลิตมากกวา่หน่ึงคร้ัง จึงท าให้ตน้ทุนต่อหน่วยสูงข้ึนตามไป

ด้วย จึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้องหาวิธีการหรือกระบวนการท่ีจะป้องกันไม่ให้เกิดความ

เสียหายในระหวา่งกระบวนการผลิต เพื่อให้เกิดกระบวนการผลิตท่ีถูกตอ้งตรงตามมาตรฐานไดใ้น

คร้ังแรก (Right first time) เพื่อควบคุมตน้ทุนของการผลิตและสามารถด าเนินการผลิตไดต้รงตาม

แผนงานและเป้าหมายท่ีวางไว ้ การลดงานท่ีเกิดความเสียหายในระหวา่งกระบวนการผลิต สามารถ

ช่วยลดตน้ทุนในการผลิตและค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึน และยงัช่วยท าให้เกิดการปรับปรุงคุณภาพของ

กระบวนการท างาน  

 นอกจากนั้นยงัส่งผลให้ขีดความสามารถในการผลิตมีเพิ่มมากข้ึนดว้ย  ต าหนิท่ีเกิดข้ึนกบั

ผลิตภณัฑเ์กิดจากกระบวนการผลิตท่ีไม่ไดคุ้ณภาพมาตรฐานตามท่ีก าหนดหรือเกิดข้ึนไดจ้ากการใช้
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วสัดุท่ีไม่ไดม้าตรฐานใช้เคร่ืองจกัรและกระบวนการท่ีไมเหมาะสม ก่อให้เกิดต าหนิอยู ่2 ประเภท 

คือ ต าหนิปกติ เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตภายใตก้รรมวิธีการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพและต าหนิ

ผดิปกติ เป็นความผิดปกติท่ีเกิดข้ึนโดยไม่จ  าเป็นหรือไม่ควรให้เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตภายใต้

กรรมวิธีการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ ซ่ึงไม่ว่าจะเป็นต าหนิประเภทใดก็ไม่ควรให้เกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิต 

  โดยหลักการท่ีนิยมใช้ในการปรับปรุงคุณภาพและควบคุมข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิตคือ  ซิกซ์ ซิกม่า (Six Sigma) เป็นกระบวนการท่ีช่วยในการปรับปรุงคุณภาพ โดย

การน าเอาเคร่ืองมือคุณภาพต่างๆและวิธีทางสถิติมาใช้เพื่อลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการได้

อย่างเหมาะสมและมีประสิทธิภาพสูงสุดโดยมุ่งเน้นไม่ให้เกิดขอ้บกพร่องหรือเกิดความผิดพลาด

นอ้ยท่ีสุด เพื่อใหมี้ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตใหต้ ่าท่ีสุด หากแต่ผลิตภณัฑท่ี์ไดท้  าการผลิต

นั้นยงัตอ้งมีคุณภาพถูกต้องตรงตามมาตรฐานของลูกคา้ (เยาวนาฎ ศรีวิชัย ,2554) นอกจากนั้น     

Asadolahniajami (2011) ได้กล่าวว่า Six sigma เป็นหลักการปรับปรุงกระบวนการ ยงัสามารถ

พฒันาเป็นกลยุทธ์การจดัการท่ีสามารถใชใ้นการด าเนินงานขององคก์รได ้และเป็นวิธีการท่ีมุ่งเนน้

แนวคิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองเพื่อให้ไดผ้ลิตภณัฑ์และบริการท่ีมีความสมบูรณ์แบบ  แต่ในทาง

กลบักนัก็สามารถน าไปสู่การลดขอ้บกพร่องและค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึน และ Ayisha (2014) ยงัไดก้ล่าว

อีกว่าเพื่อให้องค์กรสามารถแข่งขันได้จะต้องลดความแปรปรวนของกระบวนการผลิตและ

หลีกเล่ียงการเพิ่มกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า สร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้และสามารถท าก าไรและ

เพิ่มความสามารถในการแข่งขนั  เน่ืองจาก Six sigma เป็นวิธีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองและช่วย

หลีกเล่ียงปัญหาด้านคุณภาพและการผลิตงานท่ีไม่ได้มาตรฐาน เพื่อให้บรรลุเป้าหมายโดยผ่าน

ขั้นตอนก าหนดปัญหา การวดั การวเิคราะห์ การปรับปรุงและการควบคุมกระบวนการ 

 ดงันั้นในงานวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงค์เพื่อการลดปริมาณต าหนิจากกระบวนการยอ้มและ

ตกแต่งส าเร็จในโรงงานตวัอยา่งโดยประยกุตใ์ชว้ธีิการ DMAIC ซ่ึงเป็นกระบวนการทาง Six Sigma 

มาช่วยปรับปรุงในกระบวนการผลิต ดว้ยการใชข้อ้มูลการผลิตของโรงงานตวัอยา่งท่ีไม่ผา่นเกณฑ์

มาตรฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพในช่วงตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พุทธศกัราช2560
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1.2 วตัถุประสงค์ของงานวจัิย 
 เพื่อลดสัดส่วนปริมาณต าหนิทางดา้นเคมีในกระบวนการยอ้มผา้และการตกแต่งส าเร็จให้

ลดลงจากเดิม อยา่งนอ้ย 3 เปอร์เซ็นต ์

1.3 สมมติฐานการวจัิย 

 การน าหลกัการ DMAIC มาประยุกต์ใช้งานในโรงงานตวัอย่าง สามารถช่วยลดปริมาณ

ต าหนิทางดา้นเคมีท่ีเกิดข้ึนในการบวนการยอ้มและตกแต่งส าเร็จไดอ้ยา่งนอ้ย 3 เปอร์เซ็นต ์

1.4 ขอบเขตของงานวจัิย 

  1.4.1 ท าการศึกษาเฉพาะกระบวนการยอ้มผา้และกระบวนการตกแต่งส าเร็จในโรงงาน

ตวัอยา่งเท่านั้น 

   1.4.2 ท าการศึกษาเฉพาะการยอ้มดว้ยระบบดูดซึม (Exhaust)  

  1.4.3 ท าการศึกษารอยต าหนิท่ีเกิดข้ึนจะพิจารณาจากปัญหาดา้นเคมีเท่านั้น 

  1.4.4 ท าการเก็บขอ้มูลในเดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ.2560 

  1.4.5 การด าเนินงานจะใชห้ลกัการ DMAIC  

  1.4.6 การค านวณทางสถิติจะใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูป Minitab 

1.5 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

  1.5.1 สามารถน าแนวทางการแกปั้ญหาไปประยกุตใ์ชก้บัปัญหาดา้นอ่ืน ๆ 

  1.5.2 สามารถลดตน้ทุนท่ีเกิดจากการน าผา้ไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานกลบัมาซ่อมในฝ่ายผลิต 

  1.5.3 สามารถพฒันากระบวนการผลิตท่ีมีความเหมาะสมใหก้บัโรงงานตวัอยา่ง 

  1.5.4 สามารถสร้างเป็นมาตรฐานในอุตสาหกรรมฟอกยอ้มได้
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   บทที ่ 2 

 ทฤษฎีและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

 

2.1 ทฤษฎกีารย้อมสีบนวสัดุส่ิงทอ 

 อภิชาติ สนธิสมบติั (2545) การยอ้มสี  คือ  วิธีการท่ีท าให้วสัดุส่ิงทอเกิดการติดสี โดยสี
ยอ้มจะตอ้งมีความสามารถในการติดสีกบัเส้นใยหรือมีประจุท่ีมีความแตกต่างกนัท าให้สียอ้มกบั
เส้นใยสามารถยึดเหน่ียวกันได้  เช่น  สีเบสิคบนเส้นใยอะคริลิก  หรือสีรีแอคทีฟบนเส้นใย
เซลลูโลสท่ีตอ้งมีประจุแตกต่างแต่เติมสารเคมี เพื่อท าการลดประจุบนเส้นใยจากนั้น สียอ้มสามารถ
ติดบนเส้นใยได ้หรือการท่ีสีติดภายในเส้นใยสังเคราะห์ดว้ยแรงทางกายภาพ  เช่น  สีดิสเพิร์สบน
เส้นใยพอลิเอสเตอร์   

 2.1.1 การยอ้มสีบนวสัดุส่ิงทอ 

      ทฤษฎีการยอ้มสีวสัดุส่ิงทอมีด้วยกนัอยู่ 2 ประเภท คือ ทฤษฎีวสัดุส่ิงทอมีรูพรุน

สามารถดูดซึมสีไดแ้ละทฤษฎีวสัดุส่ิงทอมีการอ่อนตวัเม่ือถูกความร้อนท าใหเ้กิดโพรง 

   ประเภทแรก ทฤษฎีวสัดุส่ิงทอมีรูพรุนสามารถดูดซึมสีไดถื้อว่าวสัดุส่ิงทอมีรูพรุน

คลา้ยกบัฟองน ้า  ท าใหน้ ้าสียอ้มเขา้ไปแทรกซึมเขา้ไปตามรูพรุนเหล่านั้นได ้ เช่น  เส้นใยเซลลูโลส  

เส้นใยโปรตีน  เป็นตน้ 

   ประเภทท่ีสอง ทฤษฎีวสัดุส่ิงทอท่ีมีการอ่อนตวัเม่ือถูกความร้อน ท าให้เกิดโพรง

ภายในเส้นใยให้สียอ้มแทรกซึมได้ ถือว่าวสัดุส่ิงทอไม่มีรูพรุน (พวกเส้นใยสังเคราะห์) ไม่ดูดน ้ า

ยอ้มมากนัก  การยอ้มจะต้องท าให้วสัดุส่ิงทอเกิดการอ่อนตวั ณ จุดท่ีเรียกว่าจุดอ่อนตวั (Glass 

Transition Temperature (Tg)) ซ่ึงอุณหภูมิน้ีภายในวสัดุส่ิงทอยงัไม่หลอมละลายแต่จะมีลกัษณะ

อ่อนตวั  คลา้ยพลาสติกท่ีมีความหนืดสูง  น ้าสียอ้มจะแทรกซึมเขา้ไปในส่วนท่ีไม่เป็นระเบียบ  เช่น  

การยอ้มสีดิสเพิร์สบนเส้นใยพอลิเอสเตอร์ท่ีอุณหภูมิสูง  

  2.1.2 ประเภทของเส้นใย 

  ประเภทของเส้นใยท่ีใช้งานในอุตสาหกรรมส่ิงทอ เราสามารถแบ่งตามลักษณะ

แหล่งก าเนิดของเส้นใยนั้นจะสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ คือ  

   เส้นใยธรรมชาติ (Nature Fibers) เป็นเส้นใยท่ีมีอยู่ตามธรรมชาติ จากน ามาผ่าน

กระบวนการแลว้สามารถน ามาใชง้านไดแ้ก่  เส้นใยท่ีไดม้าจากพืช (Vegetable Fibers) รวมถึงเส้น
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ใยฝ้าย (Cotton ) เส้นใยแฟล็กซ์ (Flax) เส้นใยป่าน ปอ เป็นต้น โดยเส้นใยท่ีได้จากพืชน้ีจะมี

ส่วนประกอบของเส้นใยเซลลูโลส (Cellulose)  เส้นใยท่ีไดจ้ากสัตว ์ (Animal Fibers) เป็นเส้นใยท่ี

ไดม้าจากสัตว ์เช่น แพะ แกะ หรือไหม เป็นตน้ โดยเส้นใยท่ีไดจ้ากสัตวน้ี์จะมีส่วนประกอบของ

กรดอะมิโนต่าง ๆ ซ่ึงเป็นสารพวกโปรตีน (Protein)  เส้นใยแร่ (Mineral Fibers) เป็นเส้นใยท่ีไม่

ค่อยนิยมใช้ในงานส่ิงทอปกติ แต่นิยมใช้งานด้านทนไฟและความร้อน โดยเฉพาะเส้นใยหิน 

(Asbestos) 

      เส้นใยท่ีมนุษย์ผลิตข้ึน (Man-made Fibers) เป็นเส้นใยท่ีเกิดจากการค้นควา้และ

พฒันาโดยท าการเพิ่มคุณสมบติั ประสิทธิภาพและประโยชน์การใช้งานให้ดีข้ึนได้แก่ เส้นใยท่ี

ดดัแปลงมาจากพอลิเมอร์ ธรรมชาติ (Natural polymer Fibers) เป็นเส้นใยเซลลูโลสท่ีมนุษยน์ ามา

ดัดแปลงเป็นเส้นใยท่ีต้องการ เช่น เรยอน วิสโคส หรือ อะซิเตด เป็นต้น  เส้นใยอนินทรีย์   

(Inorganic Fibers) เป็นเส้นใยท่ีมนุษย์ผลิตข้ึน เช่น ใยแก้ว เซรามิก หรือโลหะ เป็นต้น เส้นใย

สังเคราะห์ (Synthetic Fibers) เป็นเส้นใยสังเคราะห์ท่ีไดม้าจากอุตสาหกรรมปิโตรเลียม เช่น พอลิเอ

สเตอร์ พอลิเอไมด ์พอลิอะไครโลไนไทล ์พอลิไวนิลแอลกอฮอล ์เป็นตน้ 

  2.1.3 สียอ้มเส้นใยสังเคราะห์ 

  ในการยอ้มสีเส้นใยสังเคราะห์จะตอ้งมีการเลือกสียอ้มให้ตรงกบัความสามารถในการ

ดูดซึมสีของเส้นใยแต่ละประเภท โดยสียอ้มท่ีสามารถยอ้มเส้นใยสังเคราะห์มีดงัน้ี 

   สีดิสเพิร์ส (Disperse Dyes) เป็นสีท่ีไม่มีประจุ สามารถละลายน ้ าได้น้อยมาก ส่วน

ใหญ่จะอยูใ่นรูปของสารแขวนลอยกระจายตวัอยูใ่นน ้า สามารถยอ้มไดก้บัเส้นใยท่ีไม่ชอบน ้า กลไก

เกิดข้ึนจากรูปแบบของสารละลายของแขง็ของสีในเส้นใย อตัราการดูดซึมของสีและการกระจายตวั

ของสีจะข้ึนอยูก่บัโครงสร้างและคุณสมบติัของตวัสี โดยฉพาะอยา่งยิ่งโครงสร้างของเส้นใย สีดิส

เพิร์สมีความคงทนต่อแสงและการซกัลา้งไดพ้อใชถึ้งดีเยีย่ม 

        สีแอซิด (Acid Dyes) สีกลุ่มน้ีตอ้งยอ้มในน ้ายอ้มท่ีมีสภาวะเป็นกรด สีกลุ่มน้ีเกือบทุก

ตวัเป็นเกลือโซเดียมของกรดอินทรียมี์ประจุลบ (Anionic) จึงเรียกสีเหล่าน้ีวา่สีแอซิด (Acid Dyes) 

ซ่ึงสามารถยอ้มไดก้บัเส้นใยโปรตีน เช่น ขนสัตว ์ไหม และเส้นใยไนลอนได ้ส่วนมากสีแอซิดจะ

ดูดความช้ืนไดง่้าย ท าใหสี้เส่ือมสภาพเร็ว การเก็บรักษาจ าเป็นตอ้งระมดัระวงัเป็นอยา่งดี   
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   สีเบสิค (Basic Dyes) เป็นสีท่ีมีประจุบวก มีความสามารถในการละลายน ้ าได้ดี มี

ความสามารถในการยอ้มกบัเส้นใยอะไครลิกท่ีมีประจุลบไดดี้ มีความคงทนต่อแสงและการซกัลา้ง

ท่ีดีให้ช่วงของสีครบตามท่ีตอ้งการ บางตวัเป็นสีสะทอ้นแสง นอกจากน้ีสีเบสิคท่ีใช้ยอ้มบนเส้น

ใยอะไครลิกให้สีท่ีมีความสดใสอีกดว้ย สีเบสิคยงันิยมใชใ้นการยอ้มกบัเส้นใยท่ีมีประจุลบในน ้ า 

พนัธะไอออนิกจะเกิดข้ึนระหวา่งประจุลบบนเส้นใยและประจุบวกของสี 

2.1.4 เคร่ืองจกัรยอ้มสี 

           เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการยอ้มสีนั้น ปกติโดยทัว่ไปในแต่ละโรงงานจะท าการเลือกใชใ้ห้

เหมาะสมกบัลกัษณะเส้นใยหรือโครงสร้างผา้ โดยสามารถแบ่งออกไดเ้ป็นดงัน้ี 

  เคร่ืองยอ้มแบบดูดซึม (Exhaust)  จะท าการยอ้มเป็นล็อต ๆ โดยการยอ้มผา้ตาม

น ้าหนกัท่ีก าหนดไว ้เช่น 200 กิโลกรัมหรือกิโลกรัม 400 กก. เป็นตน้ และมีท าการเติมสีตามน ้าหนกั

ผา้ท่ีจะท าการยอ้ม ซ่ึงภายในเคร่ืองยอ้มจะมีอ่างยอ้มส าหรับท าใหสี้สามารถดูดซึมและแทรกซึมเขา้

ไปในผนืผา้ได ้ในส่วนการท าความสะอาดและการผนึกสีสามารถท าในเคร่ืองเดียวกนัหรือใชเ้คร่ือง

ชนิดอ่ืนก็ได ้ตวัอย่างเคร่ืองยอ้ม เช่น เคร่ืองวินซ์ เคร่ืองจิกซ์ เคร่ืองบีม เคร่ืองแพ็กเก็จ เคร่ืองเจ็ท 

เป็นตน้ 

   เคร่ืองยอ้มแบบต่อเน่ือง (Continuous ) เป็นการยอ้มผืนผา้แบบแผ่เต็มหน้าผา้ โดย

การน าเอาผา้แผเ่ต็มหนา้ผา้แลว้เขา้สู่อ่างน ้ าสียอ้มและสารเคมี แลว้บีบอดัดว้ยแรงกดจากลูกกล้ิงยาง

จ านวนตั้งแต่ 2 ลูกข้ึนไปเพื่อขจดัสีส่วนเกินออกจากวสัดุ แล้วตอ้งมีการท าแห้งและการผนึกสี 

จากนั้นน ามาซกัลา้งดว้ยอ่างซกัลา้งและอบแห้ง ตวัอยา่งเคร่ืองยอ้ม เช่น เคร่ืองยอ้มแบบบีบอดั-อบ

ไอน ้า เคร่ืองยอ้มแบบบีบอดั-อบความร้อนสูง เป็นตน้ 

   เค ร่ืองย้อมแบบก่ึง ต่อ เ น่ือง  (Semi-Continuous) เ ป็นกระบวนการคล้ายกับ

กระบวนการยอ้มแบบต่อเน่ือง โดยการน าเอาผา้ผืนเต็มหนา้ผา้ป้อนเขา้สู่อ่างน ้ าสีและสารเคมี แลว้

บีบอัดด้วยแรงกดจากลูกกล้ิงเคลือบยางจ านวน 2 ลูกข้ึนไป เพื่อขจัดสีส่วนเกินออกจากวสัดุ 

หลงัจากนั้นมว้นผา้เขากับแกนบีมเพื่อหมกัในอุณหภูมิท่ีต้องการ แล้วน าไปซักล้างและท าแห้ง

ต่อไป ตวัอยา่งเคร่ืองยอ้ม เช่น เคร่ืองยอ้มแบบบีบอดั-หมกั เป็นตน้ 



 7 
 

2.2 การตกแต่งส าเร็จ 

นวลแข ปาลิวนิช (2536) การตกแต่งส าเร็จ คือ กระบวนการหรือกรรมวธีิต่างๆท่ีท าข้ึนใน

ระหวา่งการผลิตผา้หรือหลงัจากการทอเป็นผนืผา้หรือหลงักระบวนการยอ้มผา้ กระบวนการน้ีจะ

น าไปใชเ้พื่อเปล่ียนผวิสัมผสั เน้ือคุณสมบติั และช่วยแกไ้ขขอ้พกพร่องบางประการของเส้นใย 

เส้นดา้ยและผา้ใหมี้คุณสมบติั ลกัษณะ ผวิสัมผสัและประโยชน์ใชส้อยดีข้ึน  

การตกแต่งเชิงกล เป็นการตกแต่งคุณสมบติัผา้โดยใช้เคร่ืองจกัร  เคร่ืองมือ เช่น แผ่น

ทองแดง ลูกกล้ิง เคร่ืองดึง ฯลฯ ช่วยในการเปล่ียนรูปของลกัษณะผวิสัมผสัและคุณสมบติัของผา้ให้

อยูใ่นสภาพอยา่งถาวรหรืออยา่งชัว่คราว เช่น กนัหด (Sulfurized) เป็นการตกแต่งคุณสมบติัเชิงกล

ให้ผา้หดอยา่งถาวร ส่วนการตกแต่งดว้ยการรีดให้เรียบเป็นมนั (Calendaring) เม่ือคุณซกัคุณสมบติั

น้ีจะหายไป หรือการทุบ ( Beetling) ให้ผา้ลินินเน้ือแน่นเป็นมนั พอซักไปนาน ๆเส้นดา้ยจะกลบั

กลมเน้ือผา้จะห่างตามเดิม ซ่ึงการตกแต่งน้ีเป็นการตกแต่งชัว่คราว 

  การตกแต่งเชิงเคมี เป็นการตกแต่งคุณสมบติัผา้โดยใชส้ารเคมีมาท าปฏิกิริยากบัเส้นใยเกิด

การเปล่ียนแปลงบางประการข้ึนภายในเส้นใย ส่วนใหญ่เป็นการเปล่ียนแปลงอย่างถาวรใช้

จนกระทัง่ผา้ขาดการตกแต่งนั้นยงัคงอยู่ ส่วนการตกแต่งโดยโดยเพิ่มสารเคมีบางอย่าง เป็นการ

ตกแต่งด้วยสารเคมีเหมือนกนั แต่สารเคมีท่ีน ามาตกแต่งนั้นติดอยู่ภายนอก ไม่ได้ท  าให้เกิดการ

เปล่ียนแปลงภายในเส้นใยมากนัก เช่นการลงแป้งให้แข็ง การตกแต่งนั้นพอซักไปนาน ๆ สาร

เหล่าน้ีจะหลุดออกผา้ก็จะคืนสภาพเดิม  

2.3 หลกัการ DMAIC 

 DMAIC เป็นกระบวนการทาง ซิกซ์ ซิกม่า เพื่อแสวงหาแนวทางในการลดของเสียท่ีจะ

เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต (นุสรา ผาระนัตร, 2555) โดยมีแนวทางในการปฏิบติัเพื่อท่ีจะให้

สามารถบรรลุถึงความส าเร็จนั้น มีขั้นตอนการท างานประกอบด้วย 5 ขั้นตอนส าคัญซ่ึงเป็น

กระบวนการมาตรฐานสามารถอธิบายไดด้งัน้ี  

 Define phase เป็นการก าหนดเป้าหมายและปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัตวัผลิตภณัฑ์ ศึกษาสภาพ

ของปัญหาในปัจจุบนัรวมถึงท าความเขา้ใจในกระบวนการผลิต เพื่อช่วยในการหาขอ้บกพร่องท่ีเกิด

ข้ึนกบัตวัผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการผลิต เพื่อน าไปสู่การแกไ้ขปัญหาให้ถึงรากเหงา้ของตน้เหตุท่ี

ก่อใหเ้กิดปัญหา 
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 Measure phase เป็นการวดัผลและรวบรวมข้อมูลท่ีเกิดข้ึนในสภาวะการณ์ปัจจุบนั เพื่อ

แสดงปัจจยัหรือสาเหตุซ่ึงสามารถส่งผลกระทบต่อผลิตภณัฑ์ โดยตอ้งแสดงขอ้มูลต่างๆท่ีมีความ

เข้าใจง่ายและชัดเจน ซ่ึงจะช่วยให้เป็นประโยชน์ในการวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีก่อให้เกิดปัญหา 

หลงัจากท่ีไดก้ าหนดหวัขอ้ปัญหาไวแ้ลว้ 

 Analyze phase เป็นการวิเคราะห์ถึงสาเหตุความเป็นไปไดท่ี้จะส่งผลกระทบต่อปัญหาท่ีเรา

จะท าการปรับปรุงแก้ไข โดยอาศยัเคร่ืองมือต่างๆมาช่วยในการวิเคราะห์เพื่อให้สามารถคน้พบ

รากเหงา้ท่ีแทจ้ริง 

 Improve phase เป็นการปรับปรุงและการแกไ้ขถึงสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดปัญหา หลงัจากท่ีไดท้  า

การวเิคราะห์มาแลว้ไดผ้ลสรุปถึงสาเหตุท่ีท่ีส่งผลกระทบ มาหาวธีิการปรับปรุงดว้ยการน าเคร่ืองมือ

ต่างๆมาประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมตามลกัษณะของปัญหาท่ีเกิดข้ึน Control phase เป็นการควบคุม

และสร้างระบบป้องกนัความผิดพลาดโดยจดัท าแผนการควบคุมและการติดตามกระบวนการและ

ก าหนดเป็นมาตรฐานในการท างาน เพื่อให้กระบวนการท่ีไดรั้บการปรับปรุงแลว้นั้นให้คงอยู่ใน

ระดบัท่ีน่าพอใจตลอดไป 

2.3.1 ขอ้ดีของการประยกุตใ์ชห้ลกัการ DMAIC  

   2.3.1.1 สามารถช่วยลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ท าให้ผลผลิตท่ีไดเ้ป็น

ผลิตภณัฑ์มีคุณภาพ ตรงต่อเป้าหมายในการสร้างผลิตภณัฑ์นั้น ๆ และช่วยลดข้อผิดพลาดใน

ระหวา่งการปฏิบติังาน 

            2.3.1.2 สามารถช่วยลดตน้ทุนในการผลิตและตน้ทุนในดา้นอ่ืน ๆ ส่งผลให้มีก าไร

เพิ่มมากข้ึนตามไปดว้ย 

          2.3.1.3 สามารถท าใหเ้กิดการท างานร่วมกนัเป็นทีม เน่ืองจากตอ้งมีการช่วยกนัระดม

สมองในแกไ้ขปัญหา ท าให้บุคคลากรมีความคิดสร้างสรรค ์มีความกระตือรือร้นท่ีจะร่วมกนัเสนอ

ความคิดต่างๆ และมีการพฒันาตวัเองอยูต่ลอดเวลา 

          2.3.1.4 สามารถสร้างกระบวนการปรับปรุงการผลิตได้อย่างต่อเน่ืองโดยการลด

สาเหตุหรือปัจจยัท่ีจะส่งผลกระทบต่อกระบวนการให้เกิดการพฒันาทั้งในดา้นของผลิตภณัฑ์และ

บริการ 



 9 
 

            2.3.1.5 ท าให้เป็นองคก์รมาตรฐานเป็นท่ียอมรับ เน่ืองจากหลกัการ DMAIC ซ่ึงเป็น

กระบวนการทาง ซิกซ์ ซิกม่า เป็นกระบวนการมาตรฐานดา้นการจดัการท่ียอมรับกนัทัว่โลก 

2.3.2 ประโยชน์การประยกุตห์ลกัการ DMAIC  

          2.3.2.1 ดา้นองคก์ร ท าใหช่้วยลดค่าใชจ่้ายต่างๆและของเสียท่ีจะเกิดข้ึน สามารถ 

ตอบสนองความตอ้งการ สร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้และสร้างภาพลกัษณ์ท่ีดีใหก้บัตวัองคก์ร 

            2.3.2.2 ดา้นผลิตภณัฑ์ ท าให้ตน้ทุนการผลิตลดลง มีการพฒันาผลิตภณัฑ์ได้อย่าง

ต่อเน่ือง ช่วยลดเวลาท่ีใชใ้นการผลิต ผลิตภณัฑท่ี์ไดมี้คุณภาพ 

                         2.3.2.3 ด้านกระบวนการผลิต ท าให้มีของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตน้อย 

เน่ืองจากมีกระบวนการผลิตท่ีมีคุณภาพ ปัจจยัท่ีก่อใหเ้กิดของเสียต ่า ท าใหค้่าใชจ่้ายในกระบวนการ

ผลิตต ่าลงดว้ย 

                         2.3.2.4 ดา้นลูกคา้ ท าให้เกิดความพึงพอใจให้กบัลูกคา้ เน่ืองจากผลิตภณัฑ์ท่ีได้มี

คุณภาพตรงต่อความตอ้งการของลูกคา้ และไดรั้บสินคา้ในช่วงระยะเวลาท่ีก าหนด 

2.4 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (7 QC Tool)  

เคร่ืองมือท่ีนิยมใช้ในการแกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพในกระบวนการท างาน ซ่ึงช่วยศึกษา

สภาพทั่วไปของปัญหา การเลือกปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา การค้นหาและ

วิเคราะห์สาเหตุแห่งปัญหา ท่ีแทจ้ริงเพื่อการแกไ้ขไดถู้กตอ้งตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐาน

และควบคุมติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง  

1. แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 

2. กราฟ (Graph) 

3. ผงัพาเรโต (Pareto diagram) 

4. ผงัเหตุและผล (Cause & Effect diagram) 

5. ผงัการกระจาย (Scatter diagram) 

6. แผนภูมิควบคุม (Control chart) 

7. ฮิสโตแกรม (Histogram) 
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2.4.1แผน่ตรวจสอบแผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 

        แผ่นตรวจสอบ คือ แบบฟอร์มท่ีมีการสร้าง ออกแบบไวเ้พื่อการเก็บและวิเคราะห์ 

ข้อมูลเบ้ืองต้น นอกจากนั้ นย ังสามารถใช้เป็นเคร่ืองมือในการตรวจสอบติดตามขั้ นตอน

กระบวนการต่างๆ วา่ไดด้ าเนินการแลว้หรือไม่ ผลนั้นเป็นอยา่งไร ซ่ึงหลกัในการใชง้านของแผ่น

ตรวจสอบนั้นจะเนน้ท่ีความง่าย ความสะดวกในการบนัทึก  หลีกเล่ียงการเขียนใหม้ากท่ีสุด และใช้

สัญลกัษณ์ต่างๆ แทนในแบบฟอร์มการบนัทึก เช่น เคร่ืองหมายถูกตอ้งแทนงานท่ีสามารถยอมรับ

ได ้(ธีรเดช , 2550) 

  แผ่นตรวจสอบส าหรับงานประจ าวนั เพื่อดูการกระจาย (Process Distribution Check 

Sheet) เป็นแผ่นตรวจสอบท่ีใชใ้นการท างานท่ีเป็นปกติประจ าวนั เช่น การบนัทึกขนาด ความเข็ง 

น ้ าหนกัของช้ินงาน เป็นตน้ เพื่อดูการกระจายของงานท่ีผลิตไดใ้นกระบวนการผลิต ซ่ึงจะสามารถ

ท าให้ทราบว่ากระบวนการผลิตนั้น ๆ อยู่ในมาตรฐานหรือไม่ โดยอาจจะถือไดว้่าแผ่นตรวจสอบ

ชนิดน้ีเป็นเคร่ืองมืออย่างง่ายท่ีไม่มีการใช้สถิติเขา้มาเก่ียวขอ้ง และเพื่อการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 

(Maintenance Check Sheet) เป็นแผ่นตรวจสอบท่ีใช้ในการป้องกนัการผิดพลาดในการปฏิบติัการ

บ ารุงรักษา ตามมาตรฐานท่ีไดมี้การก าหนดไว ้แลว้ โดยท่ีในแผน่ตรวจสอบน้ีตอ้งสามารถบ่งบอก

ถึงรายละเอียดในการบ ารุงรักษาแต่ละรายการได ้แผน่ตรวจสอบส าหรับการควบคุมคุณภาพ ใชเ้พื่อ

ดูคุณลกัษณะของเสีย (Defective Item Check Sheet) เป็นแผ่นตรวจสอบเพื่อตรวจจ านวนของเสีย 

ในแต่ละลกัษณะของเสียต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน จากนั้นน าไปใช้วิเคราะห์ดว้ยเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพ

มากกว่า เช่น แผนภูมิพาเรโต หรือฮิสโตแกรม เพื่อดูปัจจยัท่ีท าให้เกิดของเสีย (Defective Factor 

Check Sheet) เป็นแผ่นตรวจสอบท่ีใช้ตรวจสอบหาปัจจยัท่ีท าให้เกิดของเสียลกัษณะต่างๆ โดย

ปัจจยัท่ีจะพิจารณา เช่นเวลาในการท างาน พนกังาน วตัถุดิบ เป็นตน้ โดยในแผน่ตรวจสอบสามารถ

ท่ีจะออกแบบ ให้สามารถท าการจดัเก็บขอ้มูลได้หลายปัจจยัพร้อมกนัเพื่อการวิเคราะห์ท่ีดียิ่งข้ึน 

และเพื่อดูต าแหน่งของเสีย (Defective Position Check Sheet) เป็นแผ่นตรวจสอบท่ีใช้หาปริมาณ 

และชนิดของอาการของเสียแต่ละประเภทท่ีเกิดข้ึนในแต่ละบริเวณของช้ินงาน เพื่อตรวจสอบว่ามี

ความถ่ีของการเกิดของเสียข้ึนบริเวณใดบ่อยท่ีสุด เพื่อมุ่งท่ีจะแกไ้ขปัญหาท่ีกระบวนการท างาน 
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2.4.2 กราฟ (Graph) 

            แผนภาพแสดงให้เห็นตวัเลขหรือขอ้มูลทางสถิติ สามารถใช้ในการประกอบการ

รายงานต่าง ๆ ท่ีใชส้ าหรับการน าเสนอขอ้มูล ท าให้ผูอ่้านสามารถท าความเขา้ใจรายละเอียดขอ้มูล

ต่าง ๆได้ดี ง่ายต่อการแปลความหมาย และสามารถให้รายละเอียดของการเปรียบเทียบผลการ

เปล่ียนแปลงไดดี้กวา่การน าเสนอดว้ยวธีิอ่ืน กราฟท าใหเ้ห็นลกัษณะขอ้มูลต่าง ๆ ไดช้ดัเจนจากเส้น 

รูปภาพ แท่งส่ีเหล่ียม และวงกลม  เม่ือตอ้งการน าเสนอขอ้มูล  และวิเคราะห์ผลของขอ้มูลดงักล่าว

เพื่อท าใหง่้ายและรวดเร็วต่อการท าความเขา้ใจหรือสามารถเปรียบเทียบขอ้มูลแต่ละขอ้ไดช้ดัเจน   

1. อธิบาย    เช่น จ านวนของเสีย ผลการผลิต ยอดขาย เป็นตน้ 

2. วเิคราะห์         เช่น การวิเคราะห์ขอ้มูลในอดีต เทียบกบัปัจจุบนั 

3. ควบคุม    เช่น ระดบัการผลิต ยอดขาย อตัราของเสีย น ้าหนกั  อุณหภูมิ  

4. วางแผน  เช่น แผนการผลิต 

5. ประกอบเคร่ืองมืออ่ืน ๆเช่น ผงัควบคุม  ฮิสโตแกรม 

2.4.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto diagram) 

          เป็นกราฟท่ีนิยมใชใ้นการแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุของความบกพร่องกบั

ปริมาณของความเสียหายท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงสาเหตุของความบกพร่องนั้นอาจอยู่ในรูปชนิดของความ

บกพร่องต าแหน่งท่ีพบ หรือเคร่ืองจกัรท่ีท าให้เกิดความเสียหาย โดยท่ีปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนอาจ

เป็นจ านวนช้ินงานท่ีเสีย มูลค่าความเสียหายจากของเสีย จ านวนคร้ังของการเกิด  

          2.4.3.1ส่วนประกอบของแผนภูมิพาเรโต แกนนอนเป็นแกนท่ีแสดงใหเ้ห็นถึงความถ่ี

ท่ีจะบ่งบอกถึงจ านวนสาเหตุของของเสีย โดยอาจเป็นชนิดของของเสีย ต าแหน่งท่ีท าใหเ้กิดของเสีย

หรือเคร่ืองจกัรท่ีก่อให้เกิดของเสีย ซ่ึงสามารถแทนสาเหตุของการเกิดของเสียแต่ละประเภท  แกน

ตั้งขวามือ จะแสดงเปอร์เซ็นตข์องความถ่ีสะสมตั้งแต่แท่งแรกไปจนถึงแท่งสุดทา้ย ซ่ึงเปอร์เซ็นต์

ของแต่ละแท่งนั้นเป็นการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นตก์บัของเสียรวมทั้งหมด โดยท่ี ณ ต าแหน่งท่ีแสดง

ค่าของของเสียรวมทั้งหมดจะเป็นจุดท่ีตรงกบัจุด 100 เปอร์เซ็นต ์ของแกนตั้งขวามือแกนตั้งซ้ายมือ 

เป็นแกนท่ีแสดงถึงปริมาณของของเสียส าหรับแต่ละสาเหตุท่ีท าให้เกิดความเสียหายเกิดข้ึน โดยท่ี

ความเสียหายนั้นอาจเป็นจ านวนของช้ินงานท่ีเสียหาย มูลค่าของความเสียหาย ความถ่ีของการเกิด

ของเสีย โดยท่ีแกนซา้ยมือจะมีการแบ่งช่องของความถ่ีออกเป็นระยะท่ีเท่า ๆ กนั 
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                         2.4.3.2 การสร้างแผนภูมิพาเรโต การสร้างพาเรโตจะเร่ิมจากเลือกชนิดของการเก็บ

ขอ้มูลท่ีเป็นของเสียและชนิดของการเก็บขอ้มูลท่ีเป็นของของเสีย จากนั้นน าไปใส่ขอ้มูลในแกน

นอนและแกนตั้งซ้ายมือ หลงันั้นน าไปออกแบบการเก็บขอ้มูล และท าการหาเปอร์เซ็นตส์ะสมใน

การตั้งแกนดา้นขวามือดว้ย หลงัจากนั้นก็น าขอ้มูลท่ีไดม้าสร้างเป็นแผนภูมิพาเรโต 

                         2.4.3.3 ประโยชน์แผนภูมิพาเรโต ช่วยในการจดัล าดับความรุนแรงของปัญหา 

แสดงใหเ้ห็นถึงความยากง่ายและโอกาสในการแกไ้ขปัญหา โดยท่ีแผนภูมิพาเรโตจะแสดงปัญหาท่ี

มีปริมาณสูงสุดและสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาลดหลัน่กนัมา สามารถใชใ้นการก าหนดเป้าหมายใน

การแกปั้ญหา  

2.4.4 แผนภูมิเหตุและผล (Cause & Effect diagram) 

                       เป็นแผนภูมิท่ีใชแ้สดงสาเหตุของการเกิดปัญหาอยา่งแทจ้ริง ซ่ึงจะพิจารณาปัจจยัใน

ด้านต่างท่ีจะก่อให้เกิดผลกระทบทางคุณภาพ บางคร้ังก็เรียกแผนภูมิก้างปลาหรือ “อิชิกาวา 

ไดอะแกรม” (Ishikawa Diagram)  ตวัปลา จะเป็นส่วนแสดงสาเหตุทั้งหมดท่ีอาจจะส่งผลกระทบ

ต่อปัญหาท่ีจะน ามาวิเคราะห์ จากนั้นน าสาเหตุต่าง ๆ มาใส่ในตวัปลา การวิเคราะห์หาสาเหตุจาก

พื้นฐานไปจนถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริง โดยสามารถแยกออกเป็นสาเหตุต่าง ๆ เช่น สาเหตุหลกัจะมาจาก

องค์ประกอบหลักในการปฏิบัติงานท่ีคาดว่าน่าจะเป็นสาเหตุแท้จริงท่ีก่อให้เกิดปัญหา เช่น 

พนกังาน เคร่ืองจกัร วิธีการปฏิบติังาน เป็นตน้ สาเหตุรองเป็นสาเหตุท่ีสามารถท าให้สาเหตุหลกั

เกิดความผิดปกติข้ึน โดยท่ีสาเหตุรองนั้นเกิดมาจากสาเหตุย่อยนั้นเอง หัวปลา  ซ่ึงเป็นส่วนท่ี

ก าหนดปัญหา ส่วนใหญ่มกัคดัเลือกปัญหาท่ีจะท าการวเิคราะห์หลงัจากการสร้างแผนภูมิพาเรโต 

                         การสร้างแผนภูมิเหตุและผลเร่ิมแรกตอ้งก าหนดปัญหาท่ีตอ้งการวิเคราะห์ไวท่ี้หัว

ปลาจากนั้นท าการระบุสาเหตุหลกั สาเหตุรอง สาเหตุยอ่ย ท่ีไดท้  าการวิเคราะห์ลงท่ีบริเวณตวัปลา

หรือก้างปลา ต่อมาท าการจับกลุ่มของสาเหตุท่ีมีความเป็นไปได้ในการเกิดปัญหา เช่น คน 

เคร่ืองจกัรวตัถุดิบ วิธีการท างาน ในการระบุปัญหาในหัวปลาหรือสาเหตุการเกิดปัญหาท่ีกา้งปลา

ควรเขียนอยา่งละเอียด และมีความหมายชดัเจน หลีกเล่ียงการใชค้วามรู้สึกควรใหน้ ้าหนกักบัสาเหตุ

ท่ีท าใหเ้กิดปัญหา เพื่อจดัล าดบัความส าคญั 
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2.4.5 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram)  

                       เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงความสัมพนัธ์ถึงค่าของขอ้มูลท่ีมาจากความสัมพนัธ์ของตวั

แปร 2 ตวั เพื่อดูวา่มีแนวโนม้หรือทิศทางไปในทางไหน เพื่อท่ีจะใชห้าความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริง เช่น 

เราทราบว่าน ้ าหนักบรรทุกมีผลต่ออัตราการส้ินเปลืองน ้ ามันของรถยนต์โดยตรงหรือไม่ เรา

สามารถใช้แผนภูมิการกระจายเพื่อหาความสัมพนัธ์ดงักล่าวได้ (ธีรเดช เรืองศรี, 2550) ลกัษณะ

แผนภูมิกระจายโดยให้แกน X เป็นตวัแปรหน่ึง แกน Y เป็นอีกตวัแปรหน่ึง แลว้น าขอ้มูลท่ีไดม้า

เขียนลงในกราฟ จากนั้นสังเกตุความสัมพนัธ์ของตวัแปร 

  ตวัแปร X เป็นตวัแปรอิสระ หรือ ค่าท่ีแปรเปล่ียนไป 

  ตวัแปร Y เป็นตวัแปรตาม หรือ ค่าท่ีเกิดข้ึนในแต่ละค่าท่ีเปล่ียนตามตวัแปร X 

 2.4.6 แผนภูมิควบคุม (Control chart) 

                        เป็นแผนภูมิท่ีใชใ้นการควบคุมการผลิต โดยมีขอบเขตในการควบคุมท่ีเป็นขอบเขต

ควบคุมบน (Upper Control Limit, UCL) ขอบเขตควบคุมล่าง (Lower Control Limit, LCL) และ

เส้นกลาง ท่ีหาค่าจากค่าเฉล่ีย ใชใ้นการติดตามผลการผลิตในช่วงเวลาต่าง ๆ เพื่อดูแนวโนม้ของการ

เปล่ียนแปลงว่าในหว่างกระบวนการผลิตนั้นอยู่ภายใตก้ารควบคุมหรือไม่ หากมีความผิดปกติ มี

การเปล่ียนแปลงไม่อยูภ่ายใตก้ารควบคุม จะไดรี้บหาสาเหตุเพื่อท าการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ

ผลิตใหก้ลบัสู่สภาพปกติโดยเร็ว โดยแผนภูมิควบคุมมีอยูด่ว้ยกนั 2 ประเภท คือ 

                         แผนภูมิควบคุมเชิงผนัแปร (Control chart for variables)  เป็นแผนภูมิท่ีใช้ส าหรับ

ควบคุมกระบวนการผลิตในผลิตภณัฑท่ี์สามารถท าการวดัค่าดว้ยการชัง่ ตวง วดั เช่น ปริมาณ ความ

ยาว น ้าหนกั เปอร์เซ็นต ์อายกุารใชง้าน เป็นตน้ 

            แผนภูมิควบคุมเชิงคุณลกัษณะ (Control chart for attributes) เป็นแผนภูมิท่ีใชส้ าหรับ

ควบคุมกระบวนการผลิตในผลิตภณัฑ์ท่ีสามารถท าไดด้ว้ยการแจงนบั เช่น มีต าหนิหรือไม่มีต าหนิ 

ดีหรือเสีย เป็นตน้ 

2.4.7 ฮิสโตแกรม (Histogram) 

                       เป็นแผนภูมิแท่งท่ีแสดงการแจกแจงความถ่ีของขอ้มูล เพื่อใชดู้ความแปรปรวนของ

กระบวนการผลิตท่ีมีขอ้มูลจ านวนมาก  โดยมีแกนตั้งจะแสดงเป็นความถ่ี และแกนนอนจะแสดง

เป็นขอ้มูล ช่วยในการวิเคราะห์สาเหตุท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงสามารถหาความแปรปรวน
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ของกระบวนการดว้ยวิธีการทางสถิติ เช่น การหาค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 

ค่าความแปรปรวน (Variance) เป็นตน้ 

2.5 การวเิคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 

การวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ ( Failure Mode and Effect Analysis ) เป็น

วิธีการป้องกนัท่ีใช้ในการออกแบบผลิตภณัฑ์และกระบวนการผลิต เพื่อให้สามารถเช่ือมัน่ได้ว่า

สามารถออกแบบผลิตภณัฑ์และสามารถผลิตสินคา้ไดต้รงต่อความตอ้งการของลูกคา้ เป็นเทคนิค

ช่วยในการช้ีบ่งปัญหาหรือขอ้บกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน ซ่ึงจะพิจารณาถึงคุณลกัษณะพิเศษ ระดบั

ความรุนแรง ผลกระทบท่ีเกิดข้ึน พร้อมระบุวธีิป้องกนัปัญหา (วชิาญ ทองอ าไพ, 2554)  

  การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) สามารถอธิบายออกได้เป็น 

ประเภท ดงัน้ี 

FMEA ในระบบงานใช้ในการวิ เคราะห์ระบบในขั้ นตอนต่างๆของการออกแบบ

แนวความคิด โดยจะท าการเน้นไปท่ีการวิเคราะห์หาขอ้บกพร่องท่ีจะเกิดข้ึนกบัการท างานของ

ระบบเน่ืองมาจากความไม่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงจะครอบคลุมถึงการศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลกระทบ

ร่วมกนัระหวา่งระบบกบัส่วนประกอบต่าง ๆ ของระบบ 

FMEA ในการออกแบบใช้ในการวิเคราะห์ผลิตภณัฑ์ท่ีออกแบบก่อนท่ีจะส่งมอบให้กบั

ทางฝ่ายผลิตท าการผลิตและขายให้กบัทางลูกคา้ โดย FMEA ประเภทน้ีจะเน้นถึงการวิเคราะห์

ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนมาจากความไม่มีประสิทธิภาพของการออกแบบผลิตภณัฑ ์

FMEA ในกระบวนการผลิตใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการผลิต โดยจะเน้นถึงการ

วิเคราะห์ข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนมาจากความไม่มีประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและการ

ประกอบผลิตภณัฑ ์

FMEA ในการบริการโดยใชใ้นการวิเคราะห์ไปถึงกระบวนการบริการก่อนท่ีจะท าการส่ง

มอบผลิตภณัฑ์นั้นให้กบัทางลูกคา้ โดยท่ีจะเนน้ถึงการวิเคราะห์ไปท่ีขอ้บกพร่อง ความผิดพลาดท่ี

เกิดข้ึนหรือความคลาดเคล่ือนในการบริการ ซ่ึงอาจจะเกิดข้ึนมาจากความไม่มีประสิทธิภาพของ

ระบบการบริหาร 

2.5.1 ลกัษณะของ FMEA ท่ีดี 

      2.5.1.1 สามารถบอกถึงขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนและมีแนวโนม้วา่จะเกิดข้ึน 
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      2.5.1.2 สามารถบอกถึงสาเหตุและผลของแต่ละขอ้บกพร่อง 

      2.5.1.3 สามารถจดัล าดบัความส าคญัของขอ้บกพร่องตามตวัเลขท่ีก าหนด 

      2.5.1.4 สามารถก าหนดถึงปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนตามมาและการแกไ้ข 

 2.5.2 ลกัษณะท่ีส าคญัของ FMEA 

      2.5.2.1 มีการแสดงให้เห็นถึงลกัษณะของความลม้เหลว ปัญหา และความผดิพลาดท่ี

จะสามารถเกิดข้ึนไดห้รือเกิดข้ึนแลว้จากระบบปฏิบติังาน กระบวนการออกแบบ กระบวนการผลิต

และระบบการบริหารงาน 

      2.5.2.2 มีการแสดงถึงวิธีการปฏิบติั การป้องกนัและแกไ้ขปัญหาเพื่อไม่ให้มีโอกาส

เกิดความผิดพลาดหรือความสูญเสียเกิดข้ึนซ ้ าอีก ทั้งในระบบปฏิบติังาน กระบวนการออกแบบ 

กระบวนการผลิตและระบบการบริหารงาน 

      2.5.2.3 มีการสร้างแบบฟอร์มมาตรฐาน และมีการบันทึกผลลงในแบบฟอร์ม

หลงัจากไดท้  าการวเิคราะห์แลว้ 

 2.5.3 ตวัเลขแสดงล าดบัความส าคญัของความเส่ียง 

                        ธนิตพล จนัทรสม (2553) การประเมินผลสามารถค านวนค่าของตวัเลขท่ีแสดงถึง

ระดบัความเส่ียง ( Risk Priority Number : RPN ) อยูใ่นรูปของสมการ  

    RPN = S x O x D     ………………. สมการท่ี 1 

S = ระดบัความรุนแรงของผลกระทบจากขอ้บกพร่อง (Severity)   

O = ความถ่ีการเกิดปัญหาและลกัษณะขอ้บกพร่อง (Occurrence)   

D = ความสามารถในการควบคุมและการตรวจจบัขอ้บกพร่อง (Detection) 

     ตารางท่ี  1 ตารางการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
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ระดบัความรุนแรงของผลกระทบจากขอ้บกพร่อง (Severity:S) คือการก าหนดถึงล าดบัของ

ความรุนแรงของผลกระทบ โดยมีตวัอยา่งเกณฑก์ารใหค้วามรุนแรงของผลกระทบดงัตารางท่ี 2 

    ตารางท่ี  2 ตวัอยา่งเกณฑก์ารประเมินความรุนแรงของผลกระทบขอ้บกพร่อง (Severity:S) 
ระดบัความ
รุนแรง 

รายละเอียด การ
จดัล าดบั 

สูงมาก เป็นระดบัสูงมาก เพราะส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต  ความเสียหายท่ี
เกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัร 

10, 9 
 

สูง เป็นระดบัสูง เพราะส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ท าใหก้ารท างานใน
บางขั้นตอนตอ้งหยดุบางขณะ 

8 ,7, 6 

ปานกลาง เป็นระดบัปานกลาง เพราะส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ท าใหก้ารไม่
สามารถท างานในบางส่วน 

5, 4 
 

ต ่า เป็นระดบัต ่า เพราะส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตนอ้ย ไม่ท าใหก้าร
ท างานหยดุชะงกั 

3, 2 
 

นอ้ย ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตนอ้ยมาก 1 

ความถ่ีการเกิดปัญหาและลกัษณะขอ้บกพร่อง (Occurrence:O) คือ อตัราท่ีแสดงถึงจ านวน

ความถ่ีหรือขอ้บกพร่องท่ีไดค้าดหมายไวโ้ดยมีตวัอยา่งเกณฑก์ารใหค้ะแนนดงัตารางท่ี 3 

     ตารางท่ี  3 ตวัอยา่งเกณฑ์การประเมินความถ่ีและลกัษณะขอ้บกพร่อง (Occurrence:O) 
โอกาสในการ
เกิดปัญหา 

รายละเอียด การ
จดัล าดบั 

สูงมาก มีโอกาสเกิดความเสียหายมากท่ีสุด (มีค่าอยูร่ะหวา่ง 81-100 เปอร์เซ็นต ์ของ
จ านวนคร้ังท่ีเกิดข้ึน) 

10, 9 
 

สูง มีโอกาสเกิดความเสียหายมาก (มีค่าอยูร่ะหวา่ง 61-80 เปอร์เซ็นต ์ของจ านวน
คร้ังท่ีเกิดข้ึน) 

8 ,7, 6 

ปานกลาง มีโอกาสเกิดความเสียหายค่อนขา้งมาก (มีค่าอยูร่ะหวา่ง 41-60 เปอร์เซ็นต ์
ของจ านวนคร้ังท่ีเกิดข้ึน) 

5, 4 
 

ต ่า มีโอกาสเกิดความเสียหายนานๆคร้ัง (มีค่าอยูร่ะหวา่ง 21-40 เปอร์เซ็นต ์ของ
จ านวนคร้ังท่ีเกิดข้ึน) 

3, 2 
 

นอ้ย มีโอกาสเกิดความเสียหายนอ้ยมาก (มีค่าอยูต่  ่ากวา่ 20 เปอร์เซ็นตข์องจ านวน
คร้ังท่ีเกิดข้ึน) 

1 
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ความสามารถในการควบคุมและความสามารถตรวจจบัขอ้บกพร่อง (Detection:D) คือการ

ประเมินโอกาสท่ีมีใช้ในการควบคุมกระบวนการแล้วตรวจพบสาเหตุของข้อบกพร่อง โดยมี

ตวัอยา่งเกณฑก์ารใหค้ะแนนดงัตารางท่ี 4 

   ตารางท่ี  4  ตวัอยา่งเกณฑก์ารประเมินการควบคุมและตรวจจบัขอ้บกพร่อง  (Detection:D) 
การควบคุม
และตรวจจบั 

รายละเอียด การจดัล าดบั 

สูงมาก ไม่มีแนวทางการปรับปรุงและควบคุมกระบวนการผลิต ใน
การตรวจพบขอ้บกพร่อง 

10,9 

สูง ทราบแนวทางการปรับปรุงแต่ไม่มีวธีิการควบคุมกระบวนการ
ผลิตในการตรวจพบขอ้บกพร่อง 

8,7 

ปานกลาง มีแนวทางการปรับปรุงและควบคุมกระบวนการผลิตได ้ใน
ระดบัปานกลางในการตรวจพบขอ้บกพร่อง 

6,5,4 

ต ่า มีแนวทางการปรับปรุงและควบคุมกระบวนการผลิตได ้การ
ตรวจพบขอ้บกพร่องไดอ้ยา่งอตัโนมติั 

3,2 

นอ้ย สามารถปรับปรุงและควบคุมกระบวนการผลิตได ้การตรวจ
พบขอ้บกพร่องไดอ้ยา่งแน่นอน 

1 

2.5.4 การน าการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบไปใชง้าน 
      2.5.4.1สามารถน าไปใชเ้ม่ือมีการออกแบบผลิตภณัฑ์หรือกระบวนผลิตข้ึนใหม่ เพื่อ
หลีกเล่ียงโอกาสหรือมีแนวโนม้ท่ีจะเกิดขอ้บกพร่อง 
      2.5.4.2 สามารถน าไปใชใ้นการหาสาเหตุของขอ้บกพร่องในระบบเดิมท่ีมีอยู ่แลว้หา
แนวทางในการการแกไ้ข 
      2.5.4.3 ใช้ในการประเมินเพื่อหาแนวทางท่ีมีความเป็นไปได้ เพื่อประกอบการ
ตดัสินใจ 
      2.5.4.4 สามารถใชใ้นการวางแผนการปฏิบติังาน เพื่อหาความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนใน
แผนและหาแนวทางในการหลีกเล่ียงความเส่ียงนั้น  

2.5.5 ประโยชน์ของ FMEA 
      2.5.5.1 ช่วยในการวิเคราะห์หาความเส่ียงในกระบวนการผลิตและกระบวนการ
ออกแบบ 
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      2.5.5.2 ช่วยลดระยะเวลาในการสร้าง ปรับปรุงและพฒันาผลิตภณัฑ์ ลดตน้ทุนและ
ค่าใชจ่้ายในการผลิต 
      2.5.5.3 ช่วยในการจัดล าดับของการแก้ไขปัญหาหรือข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต 
                2.5.5.4 ช่วยในการสร้างขอ้ก าหนด ขอ้ปฏิบติัท่ีถูกตอ้งในการด าเนินงาน การดูแล
รักษาเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต 
      2.5.5.5 ช่วยในการคน้หาความบกพร่องหรือความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ดว้ยการท างานเป็นทีม   

2.6 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 

  เยาวนาฎ (2554) ไดศึ้กษาเทคนิคซิกซ์ ซิกม่า เพื่อใชใ้นการลดจ านวนขอ้บกพร่อง

ในการผลิตลวดตาข่าย และน าเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพมาประยุกต์ใช้ในขั้นตอนการ

วเิคราะห์ตามหลกัการ DMAIC โดยวธีิการวจิยัเร่ิมจากการก าหนดปัญหา เป้าหมาย ขอบเขตของการ

ปรับปรุง ท าการศึกษากระบวนการผลิต ในการวดัผลและรวบรวมขอ้มูลไดท้  าการวิเคราะห์ระบบ

การวดัความยาวของช้ินงานท่ีถูกตดัและจุดบกพร่องต่างๆท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงาน ในขั้นตอนการ

วเิคราะห์ปัญหาไดท้  าการระดมสมองร่วมกนักบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิต เพื่อหาสาเหตุโดย

ใชแ้ผนผงักา้งปลา ในขั้นตอนการปรับปรุง ส าหรับปัญหาลวดแนวตั้งขาด ไดอ้อกแบบการทดลอง

เพื่อตั้งระดบัของค่าแรงดึงของเคร่ืองทอท่ีดีท่ีสุด ในดา้นของตาของช้ินงานซ่ึงกวา้งกวา่ค่าท่ีก าหนด

ไว ้ท าการหาวิธีการท างานใหม่ท่ีเหมาะสมและปรับปรุงเคร่ืองทอให้มีประสิทธิภาพการท างานท่ีดี

ข้ึน โดยใชเ้ทคนิคการป้องกนัความผดิพลาดในการท างาน ส่วนรอยไหมบ้นช้ินงานไดเ้ปล่ียนวธีิการ

ท างานใหม่และออกแบบการทดลอง เพื่อหาค่าระดบัการตั้งเคร่ืองจกัรท่ีท าใหเ้กิดรอยคราบน ้าต ่าสุด 

และขั้นตอนการควบคุมได้สร้างมาตรฐานในการควบคุมกระบวนการท่ีมีผลกระทบต่อช้ินงาน 

หลงัจากการปรับปรุงการท างาน สามารถลดขอ้บกพร่องบนช้ินงาน ชนิดลวดแนวตั้งขาด และตา

ของผนืงานในแนวขวางกวา้งเกินค่าท่ีก าหนดบนผนืงานเฉล่ีย 1.95 จุด/1,000 ตารางเมตร และ18.68 

จุด/1,000 ตารางเมตร  หลงัการปรับปรุงลดลงเหลือ 1.62 จุด/1,000 ตารางเมตร และ 8.46 จุด/1,000 

ตารางเมตร และมีขอ้บกพร่องชนิดรอยไหมแ้ละรอยคราบน ้ าท่ีเกิดจากการล้างบนผืนงานเฉล่ีย 

11.75 เมตร/1,000ตารางเมตร และ 9.63 เมตร/ 1,000 ตารางเมตร หลงัปรับปรุงลดลงเหลือ 4.39 

เมตร/1,000 ตารางเมตรและ 5.97 เมตร/ 1,000 ตารางเมตร  ขอ้บกพร่องชนิดลวดแนวตั้งขาด ตาของ
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ผืนงานในแนวขวางกวา้งเกินค่าท่ีก าหนด รอยไหม้ท่ีเกิดจากการล้าง และรอยคราบน ้ าลดลง 

16.92%, 54.71%, 62.64% และ38.97%   

   จกัริน (2555) ไดศึ้กษาและวิเคราะห์กระบวนการท างานและระบบการผลิตของ

การชุบโลหะ คน้หาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและท าให้เกิดของเสีย เพื่อลดของเสีย

ท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต โดยใช้หลกัการซิกส์ ซิกม่า จากการศึกษาพบว่าปัญหาประเภทงานยบัเป็น

ปัญหาอนัดบัแรก โดยมีสาเหตุมาจากความไม่ชัดเจนของเอกสาร ไม่มาตรฐานในการตรวจรับ

ส่วนประกอบของเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตและไม่มีจุดตรวจสอบของเคร่ืองจกัรซ่ึงอาจส่งผล

กระทบกบัปัญหาด้านคุณภาพ แล้วท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต ด้วยการจดัติดตั้งเคร่ืองวดั

อตัราการไหลของลม ก าหนดมาตรฐานการปรับแต่งหัวฉีดน ้ าแรงดนัสูง ก าหนดมาตรฐานการ

ตรวจสอบทางเขา้ออกของช้ินงานไปท่ีบ่อชุบ และก าหนดมาตรฐานการตรวจรับส่วนประกอบของ

เคร่ืองจกัร หลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถลดปริมาณของเสียประเภทงานยบัจาก 193 

เหลือ 40 ช้ินต่อ 1 ลา้นช้ินงาน หรือคิดเป็นร้อยละ 79.3 ซ่ึงไม่เพิ่มกระบวนการผลิตหรือทรัพยากร

ในดา้นอ่ืน  

    เนติ (2554) ได้ศึกษาการลดของเสียในการผลิตผกัแช่แข็งโดยใช้เทคนิคซิกซ์ 

ซิกม่า โดยบริษทัผลิตผกัและผลไม้แปรรูปแช่แข็ง ประสบปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจ านวนมาก 

ช้ินงานท่ีออกมาจากเคร่ืองหั่นมีลักษณะเฉียงและแตกหักส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ไม่เป็นไปตาม

ขอ้ก าหนดของลูกคา้และพนกังานตดัหวัทา้ยกินเน้ือช้ินงานในปริมาณมาก ท าให้เกิดตน้ทุนในการ

แกไ้ขงานเพิ่ม หรือในบางกรณีไม่สามารถแกไ้ขได ้จ าเป็นตอ้งทิ้งและตอ้งใชว้ตัถุดิบผลิตทดแทน

ใหม่ ส่งผลให้เกิดตน้ทุนในการผลิตท่ีสูงข้ึน โดยเร่ิมจากการก าหนดขอบเขตของปัญหาคือการลด

ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตกระเจ๊ียบเขียวหัน่ผกัแช่แขง็ ซ่ึงปัญหาหลกัคือการตดัหวัทา้ยกิน

เน้ือช้ินงานและปัญหาช้ินงานเฉียงและแตกหัก จากนั้นท าการวดัและรวบรวมข้อมูล เพื่อหา

ประสิทธิภาพของการผลิตและความสัมพนัธ์ของปัจจยัในกระบวนการการท างาน ต่อมาท าการ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยการระดมสมอง แลว้สร้างแผนผงักา้งปลา แลว้วิเคราะห์วา่สาเหตุใด

เกิดข้ึนมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ แลว้น ามาสร้างแผนภูมพาเรโต ท าให้ทราบถึงสาเหตุท่ี

ส่งผลกระทบต่อปัญหามากท่ีสุด ท าการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ เพื่อพิสูจน์สาเหตุท่ีเกิดข้ึน

ส่งผลกระทบหรือไม่ แล้วน าปัจจัยท่ีมีผลกระทบมาการปรับปรุงกระบวนการผลิต ด้วยการ
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ออกแบบการทดลองส าหรับการหาค่าของปัจจยัท่ีเหมาะสม และท าการควบคุมด้วยการจดัท า

แผนภูมิควบคุมและคู่มือปฏิบติังาน หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ เน้ือช้ินงานเพิ่มข้ึนจากการ

ตดัหัวทา้ย 65.73 เปอร์เซ็นต์ เป็น 77.08 เปอร์เซ็นต์ การตดัช้ินงานเฉียงและแตกหักเพิ่มข้ึนจาก 

87.27 เปอร์เซ็นต ์เป็น 95.34 เปอร์เซ็นต ์

  ปวีณ์สุดา (2554) ไดศึ้กษาการลดของเสียผลิตภณัฑ์คอยลเ์ยน็ในอุตสาหกรรมยาน

ยนตโ์ดยการประยุกตใ์ชแ้นวทางซิกซ์ ซิกม่า  DMAIC มีวตัถุประสงค์เพื่อหาแนวทางในการแกไ้ข

และป้องกนัปัญหาการเกิดของเสียในการผลิตคอยล์เยน็ในระบบปรับอากาศของรถยนต์โดยใช้  

วิธีการDMAIC ตามแนวทางของซิกซ์ ซิกม่า ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ปรับอากาศของ

รถยนต์ พบว่าการผลิตคอยล์เย็นเป็นช้ินส่วนท่ีมีของเสียเกิดข้ึนมากท่ีสุดและเป็นของเสียท่ีไม่

สามารถน ามาท าการซ่อมแลว้เอากลบัมาใชใ้หม่ได ้ โดยวิธีการวิจยัเร่ิมจากการก าหนดปัญหา โดย

ท าการศึกษากระบวนการผลิตและแผนผงัการไหลของกระบวนการผลิตคอยลเ์ยน็ พบวา่อตัราของ

เสียในช่วงเวลาท่ีท าการศึกษามีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 0.029 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงเป้าหมายของอตัราของเสียอยูท่ี่ 

0.01 เปอร์เซ็นต ์โดยสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียของผลิตภณัฑ์คอยล์เยน็มีอยู ่2 สาเหตุคือ 1.ของเสีย

จากกระบวนการผลิต 2.ของเสียจากการตั้ งค่าของเคร่ืองจักร ซ่ึงปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิตมีมากถึง 79.85 เปอร์เซ็นต ์ จึงเลือกสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสียในกระบวนการผลิต

คอยล์เย็นดังกล่าวมท าการปรับปรุงแก้ไข จากนั้ นจัดตั้ งคณะท างานท่ีมีความเชียวชาญใน

กระบวนการผลิตคอยล์เย็นมาร่วมกนัแก้ไขปัญหาดงักล่าว จากนั้นในขั้นตอนการวดัสภาพของ

ปัญหา ท าการรวบรวมขอ้มูลปริมาณประเภทของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตคอยล์เยน็ น า

ขอ้มูลท่ีไดม้าสร้างกราฟพาเรโตแลว้พบวา่ตวังานคอยลเ์ยน็หรือ Core evaporator เป็นประเภทงานท่ี

มีปริมาณงานเสียสูงสุดคือ 57.72 เปอร์เซ็นต ์และเป็นประเภทงานท่ีไม่สามารถน ากลบัมาซ่อมให้

กลบัมามีคุณภาพดีได ้ในขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุ ไดท้  าการตรวจสอบเอกสารเก่ียวกบัการ

ควบคุมการผลิต พบว่าไม่ได้มีการปรับปรุงเอกสารให้มีความทนัสมยัตามกระบวนการผลิตใน

ปัจจุบนั จากนั้นน าแผนภูมิกา้งปลามาวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสีย แลว้น าสาเหตุท่ีไดม้าวิ

เคราะคุณลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) เพื่อหาสาเหตุหลกัท่ีก่อให้เกิดของเสียมาท า

การปรับปรุงกระบวนการผลิต ขั้นตอนการปรับปรุง ท าการแก้ไขเอกสารให้มีความถูกตอ้งเป็น

ปัจจุบนัและน าสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดของเสียมาปรับปรุง และพบวา่หลงัการปรับปรุงของเสียมีปริมาณ
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ลดลงอย่างต่อเน่ือง ขั้นตอนการควบคุม  จดัท าขอ้มูลการเกิดของเสีย สรุปการวิเคราะห์การหา

สาเหตุและวิธีการแกไ้ขปัญหาเพื่อประชุมกบัทีมงาน รวมถึงจดัท าใบตรวจสอบสถานะเคร่ืองจกัร

และสร้างแผนภูมิควบคุม   หลงัจากด าเนินการตามหลกัการ DMAIC สามารถลดปริมาณของเสีย

ประเภทงานคอยล์เยน็จาก 0.216 เปอร์เซ็นต ์เป็น 0.107 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงยงัสูงกวา่เป้าหมายท่ีวางไวท่ี้ 

0.1 เปอร์เซ็นต ์เน่ืองจากในระหวา่งการท าวิจยัเกิดเหตุการณ์ไฟฟ้าดบั ท าให้เกิดของเสียข้ึนจ านวน

มาก ซ่ึงถา้ไม่มีเหตุการณ์ไฟฟ้าดบัเกิดข้ึน จะสามารถลดปริมาณของเสียลดลงเป็น 0.078 เปอร์เซ็นต ์

  สุกานดา (2554) ไดศึ้กษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตฟิล์มพลาสติกบรรจุ

ภณัฑ์ชนิดอ่อนตวัเพื่อลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนลงประมาณ 50 เปอร์เซ็นต ์จากของเสียท่ีเกิดข้ึน

ในการผลิตฟิล์มพาสติกบรรจุภณัฑ์ชนิดอ่อนตวั เป็นกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง จะสามารถ

ตรวจพบข้อบกพร่องเม่ือส้ินสุดกระบวนการผลิต และมีปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน 122,340.58 

กิโลกรัม คิดเป็นจ านวนเงิน 8,563,840.6 บาท   โดยวิธีการวิจยัเร่ิมจากขั้นตอนการนิยามปัญหา 

(Define Phase) โดยการศึกษาขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ ปี 2553 ในส่วนของขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ ์

พบว่าผลิตภณัฑ์ฟิล์มโพลีพอพิลีนมีปริมาณของเสียมากท่ีสุดและใช้แผนภูมพาเรโตวิเคราะห์หา

ขอ้บกพร่องท่ีมีปริมาณมากซ่ึงได้แก่ ขอ้บกพร่องฟิล์มหย่อน (SG) และขอ้บกพร่องม้วนสไลด์ 

(LW) ในขั้นตอนการก าหนดสาเหตุของปัญหา (Measure Phase) ร่วมกนัระดมสมองกบัทีมงานโดย

ใชแ้ผนภูมิกา้งปลาเพื่อท าการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีส่งผลกระทบให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต

ฟิลม์โพลีพอพิลีน จากนั้นน าปัจจยัหลกัมาวเิคราะห์คุณลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 

ในขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) น าปัจจยัท่ีวิเคราะห์ไดจ้าก FMEA มา

ท าการทดลองแฟคทอเรียลแบบ 2 ระดบัคือแบบสูงและแบบต ่า จากนั้นวเิคราะห์ดว้ย Minitab พบวา่

ท่ีระดบันยัส าคญั0.05 ปัจจยัท่ีมีผลต่อตวัแปรตอบสนองขอ้บกพร่องฟิลม์หยอ่น (SG) คืออุณหภูมิท่ี

ใชใ้น Machine direction orienter , อุณหภูมิปากได , อตัราการไหลของเมด็พลาสติกอยา่งมีนยัส าคญั 

ส่วนตวัแปรตอบสนองข้อบกพร่องม้วนสไลด์ (LW) คือ แรงดึง , แรงกดในการเก็บม้วนและ

ความเร็วของเคร่ืองตดั อยา่งมีนยัส าคญั ในขั้นตอนการปรับปรุงท าการทดลองแบบพื้นผิวผลตอบ 

(Response surface design) แบบ Box-Behnken Design เพิ่มเติม โดยสามารถหาค่าท่ีเมาะสมในการ

ปรับตั้งค่าดว้ยโปรแกรม Minitab แลว้น าไปใชใ้นการควบคุมของขอ้บกพร่องมว้นสไลด ์(LW)และ

ขอ้บกพร่องฟิล์มหย่อน (SG) ในขั้นตอนการควบคุม (Control Phase) ท าการวิเคราะห์คุณลกัษณะ
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ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) เพื่อประเมินผลการควบคุมและสร้างมาตรฐานการปฏิบติังาน 

จดัท ารายงานผลการผลิตแสดงรายการของเสีย ปริมาณของเสียในแต่ละประเภทท่ีเกิดข้ึนและสร้าง

ใบตรวจสอบ (Check list) เพื่อตรวจสอบความพร้อมก่อนการปฏิบติังาน   หลงัจากการปรับปรุง

กระบวนการและด าเนินการแกไ้ข สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิตฟิลม์พลาสติกบรรจุภณัฑ์

ชนิดอ่อนตวัไดโ้ดยประมาณ 50 เปอร์เซ็นต ์สามารถคิดเป็นจ านวนเงิน 4,281,920.3 ลา้นบาท 

 Mijajlevski (2013) ไดเ้สนอวธีิการของ Six Sigma Logistics - DMAIC มาท าการ 

ปรับปรุงกระบวนการโลจิสติกโดยการใช้เคร่ืองมือของ Six Sigma เพื่อลดจ านวนขอ้บกพร่อง ลด

ความแปรปรวนของเวลาในเส้นทางและการลดเวลาเฉล่ียในการเดินทาง  โดยก าหนดเส้นทาง

ส าหรับการจดัส่งวสัดุ 3 เส้นทางคือ A, B, C โดย A และ B จะท างานแบบเป็นวงจร โดย A และ B 

ถูกก าหนดให้ใช้เวลา 30 นาที ขณะ C มีระยะเวลาน้อยกว่าอีกสองเส้นทาง  หาก A และ B ใช้

เวลานานกวา่ 30 นาที ทีมงานไดเ้สนอแนวทางในการแกไ้ขปัญหา โดยเร่ิมจากการท าแบบสอบถาม

เพื่อศึกษาผลกระทบการแกปั้ญหาก่อนใชง้าน  ในช่วงระยะเวลาทดสอบ 15 วนั เฉพาะเส้นทาง A  

จาก 79 คร้ังมี 12 คร้ัง ใช้เวลานานกว่า 30 นาที แสดงอตัราความผิดพลาด 15 %  ความแปรปรวน

ของเส้นทางท่ีใชเ้วลาคือ ความแปรผนัของระยะเวลาการท างานของเส้นทางคือลดลงจาก 37 % เป็น 

26 %  เกิดการรอคอยในคลงัสินคา้ 12 นาที การแกปั้ญหาเส้นทางอ่ืน ๆ มีเพียงหน่ึงคร้ังใน 30 คร้ังท่ี

ในช่วงทดสอบใช้ระยะเวลามากกว่า 30 นาทีคิดเป็นอตัราความผิดพลาด 3%  ความผนัแปรของ

เส้นทางท่ีใชเ้วลาลดลงจาก 26% เป็น 14%   มีการหยุดในคลงัสินคา้ท่ีเพิ่มข้ึน 60%  ระยะเวลาเฉล่ีย

ในการวิ่งอยู่ท่ี 24 นาที เพื่อท่ีจะลดเวลารอคอยในคลงัสินคา้  จากการโหลดท่ีใช้เวลานาน ทีมงาน

ตดัสินใจท่ีจะท าการทดสอบใหม่ดว้ยแนวทางใหม่ โดยการรวมเส้นทาง A และ B เป็นเส้นทางเดียว 

แมว้่าระยะเวลาเฉล่ียของเส้นทางและความแปรปรวนของเวลามีการลดลงเล็กน้อย 14% ถึง 16% 

และในจ านวนเส้นทางท่ีใชเ้วลามากกวา่ 30 นาที (3 เส้นทาง) พบวา่เวลาหยุดในคลงัสินคา้ระหวา่ง

สองเส้นทางท างานลดลงจากค่าเฉล่ีย 30นาทีเหลือ  6 นาที เน่ืองจากการโหลดท าไดเ้ร็วข้ึนในการ

ควบคุมมีการสร้างระบบบตัรอตัโนมติัส าหรับการลงทะเบียนเวลาออกและเวลาท่ีเขา้สู่คลงัสินคา้ 

สามเดือนหลงัจากนั้นมี 7 คร้ังใน 190 คร้ังในเวลามากกวา่ 30 นาที คิดเป็นอตัราความผดิปกติ 3.6 % 

ระยะเวลาเฉล่ียของเส้นทางการวิ่งคือ 24.4 นาที หลงัจากการปรับปรุงโดยใชก้ระบวนการทาง Six 
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sigma สามารถสร้างประโยชน์ทางดา้นการเงินต่อ บริษทั ประมาณ 100 000 ยโูร ต่อปี และสามารถ

น าไปใชเ้ป็นส่วนส าคญัของหลกัปรัชญาและกลยทุธ์ของบริษทัได ้

                             Ayisha (2014) ได้ประยุกต์ใช้ Lean six sigma มาช่วยปรับปรุงกระบวนการ

กรณีศึกษาบริษทั ETHIOPIAN PAPER AND PULP S.C. วตัถุประสงค์เพื่อศึกษาระบบท่ีมีอยูแ่ละ

ก าหนดระดบัของเสีย เช่นขอบเขตของอตัราการปฏิเสธวตัถุดิบ เวลาท่ีไม่ไดท้  างานระดบัของสินคา้

คงคลัง วิธีการแปรรูปและการผลิตผลิตภัณฑ์ อัตราการผลิตท่ีมากเกินไป เพื่อหาสาเหตุของ

ขอ้บกพร่อง / งานซ่อมการวดัผล เพื่อปรับปรุงระดบัซิกม่าของ บริษทั โดยลด DPMO (ขอ้บกพร่อง

ต่อโอกาสหน่ึงลา้น) ลง 50% ในแต่ละปี และศึกษาแนวทางในการลดความถ่ีในการหยุดเวลาท างาน

เพื่อหาแบบจ าลอง Lean Six Sigma ท่ีจะใชส้ าหรับการก าจดัของเสีย โดยเร่ิมจากท าความเขา้ใจอยา่ง

ละเอียดเก่ียวกบัการผลิต Lean Six Sigma การใชง้านและการวิเคราะห์กระบวนการผลิต ปรึกษากบั

ท่ีปรึกษาและตวัแทนของ EPPSC  เก็บรวบรวมขอ้มูลประกอบดว้ยการตรวจสอบบนัทึกของบริษทั 

ขอบเขตของขอ้มูลท่ีถูกปฏิเสธจะถูกรวบรวมจากการบนัทึกของบริษทั ปริมาณวสัดุท่ีใชใ้นการผลิต

ผลิตภณัฑ์และปริมาณวสัดุเท่าใดท่ีน าเขา้ไปแล้วเกิดของเสีย รวมถึงขอ้มูลสินคา้คงคลงัและการ

หยุดท างาน  การวิเคราะห์จากการรวบรวมขอ้มูลเชิงคุณภาพท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์การสังเกตและ

การบนัทึกจากฐานข้อมูลของบริษทั เพื่อให้ขอ้มูลเชิงลึกเก่ียวกบัข้อมูลแล้วหาข้อสรุป จากนั้น

พฒันาแบบจ าลองการด าเนินงานของ Six Sigma แบบลีนโดยกระบวนการ DMAIC  ผลการวิจยั

พบว่าอตัราการปฏิเสธวสัดุ (MRR) ระยะเวลาการผลิตและสินคา้คงคลงั 3 ชนิดหลกัของบริษทั

ลดลง  จากการวจิยัพบโอกาสในการปรับปรุงต่างๆจะถูกส่งต่อไปเพื่อน าไปปฏิบติัเพื่อลดระดบัของ

ชนิดของเสีย  สามารถลดระดับข้อบกพร่องต่อโอกาสหน่ึงล้านส่วน (DPMO) ลงได้ถึง 55%  

ปรับปรุงการใช้วตัถุดิบในคลงัส้ินคา้เพิ่มข้ึนเป็น 65%  ลดระดบังานในกระบวนการผลิตเป็น 7.1 

ตนัต่อเดือนและลดตน้ทุนของงานในกระบวนการผลิตลงได ้73% การศึกษาคร้ังน้ีเป็นประโยชน์ต่อ

บริษทั และอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ในการปรับปรุงประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

            Asadolahniajami (2011) ได้ประยุกต์ใช้หลักการของซิกซ์ ซิกม่า กับระบบการ

จดัการส่ิงแวดล้อม เพื่อท าการศึกษาถึงประโยชน์ท่ีอาจเกิดข้ึนจากการน าหลกัการส าคญั ๆ ของ

ระบบ Six Sigma ไปใชก้บัระบบการจดัการดา้นส่ิงแวดลอ้ม (EMS) การบูรณาการหลกัการส าคญั

ของ Six Sigma และ EMSs มีพื้นฐานอยูส่ามประการ ประการแรกระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้มจะ
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ถูกจดัตามการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองของ Deming cycle ประการท่ีสององค์ประกอบท่ีส าคญัของ 

Six Sigma จะไดรั้บการจดัการตามแนวทาง DMAIC เพื่อการปรับปรุงกระบวนการ สุดทา้ยในส่วน

ท่ีสามเป็นการบูรณาการส าหรับ Six Sigma และ EMSs ส่ิงส าคญัคือตอ้งใหค้วามส าคญัวา่การบูรณา

การกนัในระดบัต่างๆมีความเป็นไปได ้การจ าแนกของการผสานรวมจากสองโปรแกรมท่ีเป็นอิสระ

และจบลงดว้ยวิธีการเดียวท่ีรวมแนวทางบูรณาการเพื่อการจดัการในดา้นคุณภาพและส่ิงแวดล้อม   

ในระยะการวางแผนของการพฒันาระบบการจดัการส่ิงแวดล้อมจะสอดคล้องกับขั้นตอน การ

ก าหนดและการวดัผล ในขั้นตอน "ท า" และ "ตรวจสอบ" ของ PDCA สอดคลอ้งกบั "วิเคราะห์" 

และ "ปรับปรุง" ขั้นตอนของวิธีการ DMAIC  รวมถึงการใช้เคร่ืองมือท่ีมีคุณภาพค่อนขา้งง่ายใน

กระบวนการท่ีมีโครงสร้างเพื่อปรับปรุง EMS ของ บริษทั เป้าหมายโดยไม่ตอ้งสร้างส่ิงท่ีอาจท าไป

แลว้การใช้การวดัและการใช้เคร่ืองมือติดตามขอ้มูล Six Sigma เพื่อตรวจสอบ ประสิทธิภาพของ

ระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้ม, การฝึกอบรมขา้ม, การประชุมทบทวนการจดัการแบบบูรณาการและ

การพฒันาทีมขา้มสายงาน รวมทั้งการใช้เคร่ืองมือท่ีมีคุณภาพอย่างง่ายในกระบวนการปรับปรุง 

การว ัดผล EMS ของบริษัท และการใช้ Six Sigma เป็นเคร่ืองมือในการติดตามตรวจสอบ

ประสิทธิภาพการท างานของระบบการจดัการส่ิงแวดล้อม,การฝึกอบรม,การจดัการทบทวนการ

ประชุมแบบบูรณาการและการพฒันาทีมขา้มแบบสายงาน สุดทา้ยในขั้นตอนการด าเนินการของ 

EMS พฒันาสอดคล้องกับระยะ "การควบคุม" ของ DMAIC  ในการบูรณาการน้ีช่วยให้ บริษทั 

สามารถสร้างระเบียนและปรับปรุงการจดัการบนัทึกได ้ผลจากการ าเนินงานสามารถลดจ านวนของ

เสียจาก 170 ช้ินต่อสามเดือนเหลือ 27 ช้ินต่อสามเดือน การลดของเสียท าใหป้ระหยดัค่าใชจ่้ายไดถึ้ง 

1,025,024 บาทและยงัส่งผลประโยชน์ด้านส่ิงแวดล้อมให้ดีข้ึน เช่นการลดขยะมูลฝอย การลด

ปริมาณน ้ าเสีย ลดการปล่อยมลพิษสู่อากาศ ลดการใชพ้ลงังาน และการปรับปรุงสุขภาพและความ

ปลอดภยัของพนกังานเน่ืองจากการไดรั้บสารเคมีอนัตรายนอ้ยลง รวมทั้งการสร้างความสัมพนัธ์กบั

พนกังาน ขั้นตอนการด าเนินงานดีข้ึน เพิ่มความพึงพอใจของผูมี้ส่วนไดเ้สียและเพิ่มประสิทธิภาพ

ทางการเงิน รวมถึงการปรับปรุงเพิ่มเติมในเร่ืองของการควบคุมเอกสาร การตรวจติดตาม การ

ฝึกอบรมและดา้นอ่ืน ๆ ของผลการด าเนินธุรกิจ 

          Adnan (2010) ไดศึ้กษาวิธีการลดอตัราการเกิดขอ้บกพร่องโดยวิธีการ DMAIC  ซ่ึง

เป็นเคร่ืองมือทาง ซิกซ์ ซิกม่า เพื่อลดขอ้บกพร่องท่ีจะเกิดข้ึนในระหวา่งกระบวนการผลิตเส้นด้าย 
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การผลิตเส้นด้ายมีกระบวนการผลิตท่ีซับซ้อนและเป็นเร่ืองยากท่ีจะได้ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพ 

เน่ืองจากในบางคร้ังประสบปัญหาในเร่ืองของวตัถุดิบ เช่น อายุ การสะทอ้นแสง ความไม่บริสุทธ์ิ 

ความแขง็แรงของเส้นใย ความแตกต่างของสี ท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องบนเส้นดา้ยและหากมีผลิตภณัฑ์

ส่งถึงมือลูกคา้ อาจท าให้ถูกยกเลิกการสั่งซ้ือข้ึนได้  ด าเนินการวิจยัโดยวิธีการ DMAIC มีอยู่ 5 

ขั้นตอนคือ การก าหนดปัญหา (Define phase) ท าการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต

เส้นด้ายและเคร่ืองมือท่ีจะน ามาใช้งาน ศึกษาปัจจยัท่ีจะสร้างพึงพอใจให้กับลูกค้า  การวดัผล 

(Measure phase) วดัประสิทธิภาพของกระบวนการโดยการเก็บรวบรวมข้อมูลและจดบันทึก

ความส าคญัของขอ้บกพร่องท่ีส าคญัต่าง ๆ เก่ียวกบัคุณค่าของลูกคา้ โดยใช้เคร่ืองมือ cause and 

effect analysis , Data collection plan , Measuring current base line , MSA , Process capability การ

วิเคราะห์ปัญหา (Analysis phase) ท าการวิเคราะห์ถึงรากเหง้าของปัญหา วิเคราะห์สาเหตุของ

กระบวนการว่าจะสามารถได้รับการปรับปรุงหรือการออกแบบกระบวนการหรือไม่ โดยท่ีใช้

เคร่ืองมือต่างๆ Regression Analysis , Design of Experiment , FMEAและ Process Analysis   การ

ปรับปรุง (Improve phase) พฒันาแนวทางแกไ้ขปัญหาในกระบวนการโดยใช้เคร่ืองมือต่างๆเช่น 

FMEA และ Pilot Plan  การปรับปรุงกระบวนการค านวณโดยใช้การออกแบบการทดลอง เพื่อ

ปรับปรุงกระบวนการการตั้งค่าพารามิเตอร์ของเคร่ืองจกัร เพื่อป้องกนัการเกิดขอ้บกพร่องท่ีมีต่อ

ผลิตภณัฑ ์การควบคุม (Control phase) ในขั้นตอนการควบคุมกระบวนการจะถูกตรวจสอบดว้ยการ

ใช้แผนภูมิควบคุม โดยใช้กระบวนการเชิงสถิติในการตรวจสอบกระบวนการ จดัการฝึกอบรม

พนกังานเพื่อให้มีความเขา้ใจในการตั้งค่าเคร่ืองจกัร ปรับปรุงและตรวจสอบเคร่ืองจกัรให้อยู่ใน

เกณฑ์มาตรฐานโดยฝ่ายบ ารุงรักษา   ประสบความส าเร็จอย่างมากในการแกไ้ขปัญหาในระหวา่ง

กระบวนการผลิตเส้นดา้ยในแผนกต่างๆ หลงัการด าเนินการสามารถลดอตัราการเกิดความบกพร่อง

และลดโอกาสในการเกิดความผิดพลาดในผลิตภณัฑเ์ส้นดา้ย นอกจากนั้นยงัไดแ้ผนการด าเนินการ

ป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัจจยัท่ีจะส่งผลใหเ้กิดปัญหาต่อคุณภาพผลิตภณัฑ ์  

           Verma (2014) ไดท้  าการศึกษาการลดขอ้บกพร่องท่ีเกิดจากกระบวนการหล่อโลหะ

ของช้ินส่วนประกอบ Handcraft ดว้ยวิธีการ DMAIC ซ่ึงกระบวนการทางซิกซ์ ซิกม่า เน่ืองจากใน

การผลิตช้ินส่วนประกอบ Handcraft จะมีปัญหาในเร่ืองของวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพแตกต่างกนั สภาวะ

ท่ีใชใ้นการผลิตต่างๆกนั พฤติกรรมของพนกังานคุมเคร่ืองจกัรรวมถึงปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิตอ่ืน ๆ 
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สามารถส่งผลให้เกิดข้อบกพร่องในด้านคุณภาพของผลิตภณัฑ์ วิธีการ DMAIC เป็นวิธีการท่ี

สามารถขจดัปัญหาต่างๆเหล่านั้นได ้ดว้ยการก าหนดและวดัความความแตกต่างท่ีเกิดข้ึนดว้ยความ

มุ่งมัน่ท่ีจะคน้พบสาเหตุของปัญหาและพฒันาวิธีการปฏิบติังานให้มีประสิทธิภาพ จากนั้นท าการ

ควบคุมกระบวนการน้ีความมาตรฐาน เพื่อลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตขา้งต้น การ

ด าเนินการวิจยัโดยวิธีการ DMAIC มีอยูด่ว้ยกนั 5 ขั้นตอนคือคือ การก าหนดปัญหา (Define phase) 

ท าการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตใหมี้ความเขา้ใจชดัเจน การวดัผล (Measure phase) 

ท าการรวบขอ้มูลการตอบกลบัทั้งหมดจากลูกคา้เก่ียวกบัปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนกบัผลิตภณัฑ์ การ

วิเคราะห์ปัญหา (Analysis phase) ท าการวิเคราะห์จตรวจสอบข้อมูลท่ีรวบรวมเพื่อทราบถึง

แหล่งท่ีมาของปัญหา เพื่อหาวิธีการลดข้อบกพร่องใด ๆ และวิธีป้องกันปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนกับ

ผลิตภณัฑ์ ร่วมกนัระดมสมองวิเคราะห์ถึงสาเหตุและรากเหงา้ของปัญหาดว้ยแผนภาพแสดงเหตุ

และผล การปรับปรุง (Improve phase) ในการปรับปรุงกระบวนการเพื่อขจดัสาเหตุของขอ้บกพร่อง 

โดยใช้การระดมสมองและลงพื้นท่ีปฏิบติังาน ท าการคดัแยกปัจจยัท่ีส าคญัท่ีส่งผลกระทบต่อ

ขอ้บกพร่อง การท าความเขา้ใจปัจจยัท่ีก่อให้เกิดขอ้บกพร่องนั้น แลว้แกไ้ขกระบวนการให้มีความ

ถูกต้องจากนั้นท าการทดสอบเพื่อยืนยนักระบวนการท่ีได้มีการปรับปรุง การควบคุม (Control 

phase) ควบคุมกระบวนการเพื่อใหแ้น่ใจวา่ขอ้บกพร่องไม่เกิดข้ึนอีก เช่นขจดัสาเหตุหลกัของปัญหา 

ปัญหาท่ีพบทั้งหมดจากขั้นตอนการวิเคราะห์ไดรั้บการแกไ้ขในขั้นตอนน้ี ท าการก าหนดแผนการ

ควบคุม สร้างกระบวนการตรวจสอบและด าเนินการแกไ้ข ขั้นตอนน้ีจะจดัสรรทรัพยากรใหม่อยา่ง

เป็นระบบเพื่อให้กระบวนการน้ีด าเนินไปอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการใหม่ท่ีมีประสิทธิภาพ 

นอกจากน้ียงัมีท าการบนัทึกและตรวจสอบกระบวนการผลิตท่ีไดป้รุงปรุงข้ึนมาใหม่ หลงัจากการ

ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยวิธีการ DMAIC ในโรงหล่อพบว่า ขอ้บกพร่องของหลุม

เจาะหลุม Blow ลดลงจาก 2.74% เหลือ 0.11% ขอ้บกพร่องของตะกรันลดลงจาก 2.52% เหลือ 

0.89%  ขอ้บกพร่องในเร่ืองของการหล่อไม่เต็มแบบลดลงจาก 0.96% เป็น 0.68%  ขอ้บกพร่องเร่ือง

ความขรุขระของผิวลดลงจาก 0.73% เป็น 0.42% จาก ผลการด าเนินงานทั้งหมดพบว่า งานท่ีมี

ขอ้บกพร่องลดลงจาก 6.98% เป็น 3.10% และสามารถประหยดัตน้ทุนการผลิตโดยเฉล่ียประมาณ 

2.35 รูปี 
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บทที ่3 

การด าเนินการวจัิย 
 

 จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งสามารถน าประยกุตใ์ชใ้นการแกไ้ขปัญหาจาก

กระบวนการผลิตท่ีไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพ โดยก าหนดแนวทางในการ

ด าเนินงานตามหลกัการ DMAIC ซ่ึงเป็นกระบวนการทาง Six Sigma ไดด้งัน้ี 

 1. การก าหนดสภาพปัญหา (Define Phase) 

 2. การวดัเพื่อก าหนดสาเหตุและรวบรวมขอ้มูล (Measure Phase) 

 3. วเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุ (Analysis Phase) 

 4. การปรับปรุงงาน (Improve Phase) 

 5. การควบคุมกระบวนการ (Control Phase) 

3.1 การก าหนดสภาพปัญหา (Define Phase) 
ท าการศึกษาสภาพและลกัษณะการท างานในปัจจุบนัของโรงงานตวัอย่างท่ีท าการศึกษา 

รวมถึงกระบวนการท่ีใชใ้นการผลิต ผลิตภณัฑท่ี์ใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจอยา่งชดัเจน

ในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต 

3.1.1 ขอ้มูลเบ้ืองตน้ของโรงงานตวัอยา่ง 

                       โรงงานตวัอยา่งท่ีผูท้  าวจิยัท าการศึกษาในคร้ังน้ี เป็นโรงงานในประเภทอุตสาหกรรม

ส่ิงทอ ผลิตภณัฑเ์ป็นแบบยอ้มผนืผา้ เส้นดา้ย ส าหรับตดัชุดกีฬาและชุดออกก าลงักาย โดยตั้งอยูท่ี่  

อ.กระทุ่มแบน จ.สมุทรสาคร โดยท าการผลิตผนืผา้เพื่อส่งภายในประเทศและส่งออกต่างประเทศ 

ท างานวนัจนัทร์ถึงวนัเสาร์ ท าการผลิต 24 ชัว่โมง โดยท าการแบ่งระบบการท างานออกเป็น 2 กะ 

คือ กะ A  ท างานระหวา่งเวลา 08.00 – 20.00 น. และ กะ B ท างานระหวา่งเวลา 20.00- 08.00 น. ซ่ึง

มีพนกังานชาวไทย-ต่างชาติ แบบรายเดือน - รายวนั ท างานแบบเขา้กะและอยูป่ระจ าเชา้ตลอด โดย

มีกระบวนการผลิตดงัภาพท่ี 1
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ภาพท่ี  1 กระบวนการผลิตของโรงยอ้มในโรงงานตวัอยา่ง 

ไม่ผา่น 

เตรียมผ้า 

การท าความสะอาด 

การย้อมผ้า 

โรยผ้า/ผ่าผ้าเปียก 

การตกแต่งส าเร็จ 

บรรจุผ้าส าเร็จ 

สีผ่านมาตราฐานไหม  

ตรวจต าหนิผ่าน

สีผ่านมาตรฐานไหม 

ผา่น 

ผา่น 

ผา่น 

เร่ิมต้น 

ส้ินสุด 

ไม่ผา่น 

ไม่ผา่น 
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3.1.2 ศึกษากระบวนการผลิตมาตรฐานของโรงงานตวัอยา่ง 

                       ท าการศึกษากระบวนการผลิตและขั้นตอนการปฏิบติังานในปัจจุบนัของโรงงาน

ตวัอยา่ง โดยมีขั้นตอนการปฏิบติังานดงัน้ี 

  ขั้นตอนการเตรียมผา้ดิบ การน าผา้ดิบท่ีท าการเบิกมาจากโรงทอผา้มาท าการเตรียมผา้ 

โดยสามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 กรณี คือ การเตรียมผา้เขา้เคร่ืองยอ้ม จะท าการโรยผา้ท่ีเคร่ืองโรยผา้ โดย

การเตรียมผา้ให้เหมาะสมกบัเคร่ืองยอ้มท่ีจะท าการยอ้มใส่รถผา้ท่ีก าหนดและตอ้งแบ่งผา้เป็นเส้น

ตามจ านวนท่อของเคร่ืองยอ้มตามท่ีวางแผนไว ้การเตรียมผา้เขา้เคร่ือง Scouring Machine  จะท า

การโรยผา้แลว้ท าการต่อผา้ให้เป็นเส้นเดียวจากนั้นน าผา้ใส่ในรถตามท่ีก าหนดไวแ้ละการเตรียมผา้

โดยการยกผา้ท่ีห่อเป็นพบัไวใ้ส่รถผา้แลว้ดึงส่วนของหวัและหางผา้ออกมาแลว้ท าการเยบ็ต่อเขา้หา

กนั 

  ขั้นตอนการท าความสะอาด การท าความสะอาดผืนผา้ก่อนท่ีจะน าผา้ไปยอ้มสี

สามารถแบ่งออกได้ 2 ลกัษณะ คือ การท าความสะอาดท่ีเคร่ืองยอ้ม (Relax) เป็นขั้นตอนการท า

ความสะอาดผา้ท่ีเคร่ืองยอ้มใช้น ้ าและเคมีปริมาณมาก ผา้จึงมีความสะอาดเหมาะสมกบัการยอ้ม 

โดยส่วนใหญ่จะใช้ท าความสะอาดผา้ท่ีเป็นเส้นใยโพลีเอสเตอร์ โพลีเอสเตอร์ผสม ขนสัตว ์และ

ไนลอน และ การท าความสะอาดท่ีเคร่ืองท าความสะอาดแบบต่อเน่ือง (Continuous Scouring) เป็น

ขั้นตอนการท าความสะอาดผา้ท่ีเคร่ือง Scouring Machine โดยใชป้ริมาณน ้ าและเคมีท่ีน้อย โดยจะ

ใช้ท าความสะอาดผา้ท่ีมีเส้นใยสแปนเด๊กซ์ เป็นส่วนผสมอยู่ในผืนผา้เป็นหลกั ในการท าความ

สะอาดทั้ง 2 แบบน้ีท าเพื่อก าจดัน ้ ามนัและส่ิงสกปรกต่าง ๆ ท่ีอยูบ่นผืนผา้ อนัเป็นส่ิงท่ีตวัขดัขวาง

การดูดซึมสีของเส้นใย ช่วยใหเ้กิดความสม ่าเสมอของสี 

      ขั้นตอนการยอ้มผา้ กระบวนการท่ีท าให้สียอ้มเกิดการติดสีบนผืนผา้ โดยใช้สี เคมี 

อุณหภูมิ และสภาวะการยอ้มในเคร่ืองยอ้มผา้ รวมถึงตอ้งมีการตั้งค่าของพารามิเตอร์ของเคร่ืองยอ้ม

ให้มีความเหมาะสม ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีต้องให้ความส าคญัและต้องดูแลเป็นพิเศษ เน่ืองจากเป็น

ขั้นตอนท่ีมีความอ่อนไหวต่อสภาวะในการยอ้ม 

      ขั้นตอนการตรวจสอบสีหลงัการยอ้ม เป็นการน าช้ินตวัอยา่งท่ีผา่นกระบวนการยอ้ม

เสร็จส้ินแลว้ มาท าให้แห้งดว้ยการไม่ใชค้วามร้อน แลว้น าส่งช้ินตวัอยา่งผา้ท่ีแห้งแลว้ไปท่ีแผนก 
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แผนกตรวจสอบสี (QC Color) เพื่อท าการประเมินวา่สีท่ีไดย้อ้มออกมานั้นมีความเหมือนกบัช้ินงาน

มาตรฐานซ่ึงผา่นการอนุมติัเร่ืองสีแลว้ หรือช้ินงานท่ีเคยท าการผลิตมาแลว้ต่อเน่ืองกนัหรือไม่ 

   ขั้นตอนการโรยผา้/ผา่ผา้เปียก การน าผา้ท่ียอ้มเสร็จแลว้และผา่นการอนุมติัเร่ืองสีจาก

แผนกตรวจสอบสี (QC Color) มาท าการคล่ีผา้และดูดผา้ออกจากผา้ในเวลาเดียวกนัให้ผา้อยู่ใน

สภาพท่ีมีความเรียบร้อย โดยท าท่ีเคร่ืองโรยผา้เปียกใส่รถตามท่ีก าหนดไว ้

      ขั้นตอนการตกแต่งส าเร็จ การน าผา้ท่ีผ่านกระบวนการยอ้มแล้วมาท าการตกแต่ง

คุณสมบติัเพื่อเปล่ียนผวิสัมผสั เพื่อช่วยแกไ้ขขอ้บกพร่องบางประการของเส้นใย เส้นดา้ย ผนืผา้ ให้

มีคุณสมบติั ลกัษณะ ผวิสัมผสัและประโยชน์ใชส้อยดีข้ึน นอกจากนั้นยงัช่วยท าหนา้ผา้และน ้ าหนกั

ถูกตอ้งตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ 

      ขั้นตอนการตรวจสอบสีหลังการตกแต่งส าเร็จ การน าช้ินผา้ตัวอย่างหลังผ่าน

กระบวนการตกแต่งส าเร็จมาท าการเปรียบเทียบสีวา่ความมีความเหมือนกบัช้ินงานมาตรฐานหรือ

ช้ินงานท่ีลูกคา้ไดมี้การอนุมติัว่าสามารถใช้งานไดห้รือในบางกรณีท่ีสีไม่เหมือนแต่มีแนวโน้มวา่

ใกลเ้คียงก็จะท าการส่งช้ินตวัอยา่งใหลู้กคา้อนุมติัเป็นกรณีไป 

      ขั้ นตอนการตรวจสอบต าหนิ การตรวจสอบต าหนิบนผืนผ้าหลังจากผ่าน

กระบวนการตกแต่งส าเร็จและไดมี้การอนุมติัเร่ืองสีแลว้วา่ไดผ้า่นตามขอ้ก าหนดมาตรฐานแลว้จาก

แผนกตรวจสอบสี (QC color) แล้ว เพื่อควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ์ให้เป็นไปตามขอ้ก าหนด

มาตรฐานของลูกคา้ 

      ขั้นตอนการบรรจุผา้ส าเร็จ การบรรจุผา้ส าเร็จตามมาตรฐานของลูกคา้และการห่อ
บรรจุผลิตภณัฑเ์ป็นไปตามขอ้ก าหนดของลูกคา้  

 3.1.3 การศึกษาปัญหา 
   ท าการคน้หาปัญหาของผา้ส าเร็จท่ีเกิดข้ึนหลงัจากผา่นกระบวนการผลิตแลว้ โดยการ

ตรวจสอบคุณภาพผา้ส าเร็จจากฝ่ายประกนัคุณภาพ ซ่ึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนนั้นสามารถแบ่งออกได้เป็น  

3 ประเภท คือ  

          ปัญหาดา้นสีไม่เหมือน คือ ลกัษณะสีของผา้ท่ีผา่นการยอ้มหรือการตกแต่งส าเร็จแลว้ 
เม่ือน าช้ินงานตวัอย่างส่งให้ฝ่ายประกนัคุณภาพท าการตรวจสอบโดยการเทียบสีช้ินของผา้ท่ีผา่น
กระบวนการผลิตแลว้กบัช้ินตวัอยา่งมาตรฐานของลูกคา้ ในกรณีท่ีสีของช้ินงานไม่เหมือนกบัช้ิน



  32 

ตวัอย่างมาตรฐานทางฝ่ายประกนัคุณภาพก็จะไม่อนุมติัให้ช้ินงานผ่าน ตอ้งน าผา้นั้นกลบัมาผ่าน
กระบวนการผลิตใหม่ 
   ปัญหาด้านกายภาพ คือ ลกัษณะของปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัผา้ทางโครงสร้างของดา้น
กายภาพ หลงัจากการน าผา้ท่ีผ่านกระบวนการผลิตท่ีเสร็จสมบูรณ์ แลว้น าผา้นั้นส่งให้กบัทางฝ่าย
ประกนัคุณภาพท าการตรวจสอบต าหนิ หากต าหนิท่ีเกิดข้ึนเกินค่ามาตรฐานการยอมรับของลูกคา้ 
ฝ่ายประกนัคุณภาพจะท าการปฏิเสธงานนั้น เพื่อใหฝ่้ายผลิตน ามาผา่นกระบวนการผลิตใหม่ 
   ปัญหาด้านเคมี คือ ลกัษณะของปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัผา้ท่ีเกิดจากการใช้เคมีท่ีอยู่ใน
กระบวนการผลิต โดยมีทั้งในส่วนของเคมีท่ีอยู่ในสูตรการผลิตนั้น ๆ หรือเกิดจากการตกคา้งของ
เคมีท่ีท าการผลิตในชุดก่อนหนา้นั้น หลงัจากผา้ไดผ้า่นกระบวนการผลิตท่ีเสร็จสมบูรณ์แลว้น าผา้
นั้นส่งให้กบัทางฝ่ายประกนัคุณภาพท าการตรวจสอบต าหนิ หากต าหนิท่ีเกิดข้ึนเกินค่ามาตรฐาน
การยอมรับของลูกค้า ฝ่ายประกันคุณภาพจะท าการปฏิเสธงานนั้น เพื่อให้ฝ่ายผลิตน ามาผ่าน
กระบวนการผลิตใหม่ 

           ในระบบการผลิตหากเราสามารถสร้างกระบวนการผลิตท่ีถูกตอ้งตรงตามมาตรฐาน

ไดใ้นคร้ังแรก (Right first time) หรือสร้างกระบวนการผลิตท่ีจะสามารถท าการผลิตไดถู้กตอ้งตรง

ตามมาตรฐานไดใ้นคร้ังแรก จะช่วยใหส้ามารถควบคุมตน้ทุนของการผลิตไม่ใหสู้งกวา่ท่ีคาดการณ์

ไวต้ั้งแต่ตน้ สามารถด าเนินการผลิตไดต้รงตามแผนงานท่ีวางไว ้ ช่วยลดงานท่ีเกิดความเสียหายใน

ระหว่างกระบวนการผลิต สามารถลดตน้ทุนในการสนบัสนุนการผลิตหรือค่าใช้จ่ายอ่ืน ๆ ท่ีอาจ

เกิดข้ึน ส่งผลใหเ้พิ่มความสามารถและโอกาสในการผลิตมากข้ึนตามไปดว้ย 

3.2 การวดัผลและรวบรวมข้อมูล (Measure Phase) 
 ในขั้นตอนน้ีจะท าการศึกษางานท่ีไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานทางด้านเคมีของฝ่ายประกัน

คุณภาพโดยแยกเป็นแต่ละสาเหตุท่ีส่งผลกระทบท าให้เกิดปัญหาทางด้านเคมี วิธีการท่ีใช้ในการ

ประเมินต าหนิ  และการคดัเลือกสาเหตุท่ีจะน ามาท าการแกไ้ขปัญหา 

3.2.1 การศึกษาสาเหตุของปัญหาทางดา้นเคมี 

  สาเหตุหลักท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตซ่ึงก่อให้เกิดปัญหาทางด้านเคมีท่ีจะ

ท าการศึกษา ประกอบดว้ยสาเหตุต่าง ๆ ดงัน้ี 

   Fail Bleeding คือ การไม่ผา่นผลการทดสอบความคงทนของสีต่อสารละลาย 

   Chemical Stain คือ การเป้ือนเคมีบนผนืผา้ มีลกัษณะท่ีเป็นจุดและเป็นคราบ 

   Dye Stain  คือ การเป้ือนสีบนผนืผา้ มีลกัษณะท่ีเป็นจุดและเป็นคราบ 
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   Fail Washing คือ การไม่ผา่นผลการทดสอบความคงทนของสีต่อการซกั 

   Boiler Spot คือ การเป้ือนจุดเขม่าบนผนืผา้ 

   Oil Stain  คือ การเป้ือนจุดน ้ามนัท่ีมาจากเคร่ืองจกัร 

   Other fail  คือ การไม่ผา่นการทดสอบเร่ืองอ่ืน ๆ 

3.2.2 การประเมินต าหนิบนผืนผา้ส าเร็จ 

   เกณฑ์ท่ีใช้ในการยอมรับได้หรือไม่สามารถยอมรับได้ของผา้ส าเร็จนั้น ทางฝ่าย

ประกนัคุณภาพจะท าการตรวจสอบผา้ส าเร็จ โดยท่ีในความยาวของผา้ 80 หลา สามารถมีต าหนิ

เกิดข้ึนไดไ้ม่เกิน 15 คะแนน หากมีต าหนิบนผนืผา้เกิน 15 คะแนน ผา้มว้นนั้นจะตอ้งน ากลบัมาผา่น

กระบวนการผลิตใหม่  โดยมีเกณฑก์ารประเมินค่าคะแนนดงัตารางท่ี 5 

    ตารางท่ี  5  เกณฑก์ารประเมินค่าคะแนนบนผนืผา้ส าเร็จ 
 เกณฑก์ารประเมินค่าคะแนน 

คะแนน 1 2 3 4 
ขนาดของต าหนิ   

(มม.) 
0-3 3.1-6 6.1-9 9.1-36 

 

3.2.3 การคดัเลือกของปัญหาสาเหตุโดยแผนภูมิพาเรโต 

   ท  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลของปัญหาทางด้านเคมีท่ีไม่ผ่านเกณมาตรฐานของฝ่าย

ประกนัคุณภาพตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน ปี 2560 มาจดัท าเป็นกราฟพาเรโตเพื่อท าการ

คดัเลือกสาเหตุหลกัท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหาทางดา้นเคมี ดว้ยการเก็บขอ้มูลของยอดงานท่ีไม่ผ่าน

เกณฑ์มาตรฐานจากฝ่ายประกนัคุณภาพท่ีท าการตรวจสอบต าหนิ โดยในการสร้างแผนภูมิพาเรโต

ในคร้ังน้ีไดใ้ชโ้ปรแกรม Minitab โดยหลงัจากเปิดโปรแกรมข้ึนมาแลว้ น าสาเหตุต่างๆท่ีเกิดข้ึนมา

ใส่ในคอลมัน์แรก ในส่วนของคอลมัน์ท่ีสองใส่ปริมาณงานซ่อมให้ตรงกบัสาเหตุ จากนั้นไปท่ีแถบ

เมนูดา้นบนแลว้เลือก Stat  > Quality Tools > Pareto chart > กรอกขอ้มูล จากนั้นแผนภูมิพาเรโตท่ี

ตอ้งการก็จะปรากฎข้ึนดงัภาพท่ี 2 
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ภาพท่ี  2  ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิพาเรโต 

 

 หลงัจากน าขอ้มูลท่ีไดม้าสร้างแผนภูมิพาเรโตแลว้พบวา่ขอ้บกพร่องทางดา้นต าหนิท่ีเป็น

ปัญหาหลกัคือ ต าหนิผา้เป้ือนสี ต าหนิผา้สีตก ต าหนิผา้เป้ือนเคมี ตามล าดบั ดงัภาพท่ี 3 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

ภาพท่ี  3 แผนภูมิพาเรโต 

3.3 การวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุ (Analysis Phase) 

3.3.1 การวเิคราะห์หาสาเหตุดว้ยแผนผงักา้งปลา 
    การวิเคราะห์หาสาเหตุของงานท่ีไม่ผา่นเกณฑม์าตราฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพใน

กระบวนการผลิต เพื่อหาสาเหตุของการเกิดปัญหา เร่ิมตน้ดว้ยการช่วยกนัระดมสมองร่วมกนักบั
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ระดบัหัวหน้างานแต่ละแผนกของโรงยอ้มเพื่อสร้างแผนผงักา้งปลา โดยในส่วนของปัญหาท่ีเกิด

จากทางด้านเคมี แล้วน ามาหาสาเหตุและรวบรวมปัจจยัทั้งหมดท่ีอาจจะส่งผลกระทบต่อปัญหา

ดงักล่าวขา้งตน้ โดยการน าสาเหตุมาใส่ในแผนผงักา้งปลา  ซ่ึงสาเหตุต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนอาจมาจากส่ิงท่ี

เป็นองคป์ระกอบหลกัในการท างาน เช่น พนกังาน วธีิการ เคร่ืองจกัรหรือวตัถุดิบ ดงัภาพท่ี 4 ซ่ึงใน

ภาพน้ีจะแผนภูมิก้างปลาท่ีเกิดข้ึนหลงัจากได้ระดมสมองกนัแลว้และแสดงสาเหตุของปัญหาใน

ส่วนของพนกังาน 

 

 

 
 

 

 

 

ภาพท่ี  4 แผนผงักา้งปลา 

3.3.2 การวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ 

   จากการวเิคราะห์ดว้ยโดยแผนผงักา้งปลาเพื่อหาสาเหตุของการเกิดต าหนิในส่วนของ

ปัญหาท่ีเกิดจากทางดา้นเคมี แลว้น ามาท าการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 

มาท าการประเมินสาเหตุท่ีมีความเป็นไปไดท่ี้ส่งผลกระทบต่อต าหนิท่ีเกิดข้ึนร่วมกบัระดบัหวัหนา้

งานแต่ละแผนกของโรงยอ้ม โดยเร่ิมจากท าความเขา้ใจหลกัเกณฑ์การประเมินระดบัความรุนแรง

ของผลกระทบของขอ้บกพร่อง (Severity : S) ความถ่ีของการเกิดปัญหาและลกัษณะขอ้บกพร่อง 

(Occurrence : O) ความสามารถในการควบคุมและตรวจจบัขอ้บกพร่อง (Detection : D) จากตาราง

ท่ี 5 , 6, และ 7 ตามล าดบั ซ่ึงสามารถแสดงกระบวนการท างานดงัภาพท่ี 5 
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ภาพท่ี  5  การวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
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หลังจากระดับหัวหน้างานแต่ละแผนกของโรงยอ้มได้ทราบถึงหลกัเกณฑ์ท่ีใช้ในการ

ประเมินแลว้ จึงท าการประเมินในหวัขอ้ของความรุนแรงของผลกระทบขอ้บกพร่อง (Severity : S)  

ความถ่ีในการเกิดปัญหาและลกัษณะขอ้บกพร่อง (Occurrence : O)  ความสามารถในการควบคุม

และความสามารถตรวจจบัขอ้บกพร่อง (Detection : D)  ตามเกณฑใ์นตารางท่ี 2,3 และ 4 ตามล าดบั 

จากนั้นน าส่วนของผลการสรุปการประเมินในแต่ละหวัขอ้การประเมินนั้นสามารถค านวนค่าของ

ตวัเลขท่ีแสดงถึงระดับความเส่ียง (Risk Priority Number ; RPN) ให้อยู่ในรูปของสมการท่ี 1 ได้

ดงัน้ี 

Risk Priority Number; RPN  = S x O x D 

S = ระดบัความรุนแรงของผลกระทบจากขอ้บกพร่อง (Severity)   

O = ความถ่ีการเกิดปัญหาและลกัษณะขอ้บกพร่อง (Occurrence)   

D = ความสามารถในการควบคุมและตรวจจบัขอ้บกพร่อง (Detection) 

   ตารางท่ี  6  ตวัอยา่งการประเมินเพื่อหาค่าระดบัความเส่ียง (RPN)  
สาเหตุของ
ปัญหา 

ความรุนแรงของ
ผลกระทบ 

S   โอกาสในการ
เกิดปัญหา 

O     ความสามารถใน
การตรวจจบั 

D   RPN 

พนกังาน
เตรียมสีขาด

ทกัษะ 

เป้ือนสี 9 ไม่เขา้ใจวธีิการ
ท างาน 

5 วธีิการปฏิบติังาน 5 
 

225 

  จากผลการประเมินจะไดค้่าคะแนนระดบัความความเส่ียง (Risk Priority Number ; RPN) 

น ามาจดัล าดบัความส าคญัของการแกไ้ขปัญหาและปรับปรุงงานให้ดีข้ึน โดยคณะท างานท าการ

สรุปคดัเลือกสาเหตุท่ีมีผลคะแนนมากกว่า 125 คะแนนมาท าการปรับปรุง ตามตารางท่ี 6 เป็น

ตวัอยา่งการน าสาเหตุของพนกังานเตรียมสีขาดทกัษะมาหาค่าระดบัความเส่ียงหลกัการของ FMEA 

3.4 การปรับปรุงงาน (Improve Phase) 
หลังจากการวิเคราะห์ด้วยแผนผงัก้างปลาของงานท่ีไม่ผ่านเกณฑ์มาตราฐานของฝ่าย

ประกนัคุณภาพในกระบวนการผลิต โดยช่วยกนัระดมสมองร่วมกบัระดบัหัวหน้างานในแผนก

ต่างๆ ในโรงยอ้ม แลว้ไดส้าเหตุซ่ึงมีความเป็นไปไดท่ี้อาจส่งผลกระทบต่อปัญหาท่ีจะท าการศึกษา 

แลว้น ามาหาสาเหตุและรวบรวมปัจจยัทั้งหมดท่ีอาจจะส่งผลกระทบต่อขอ้บกพร่องทางดา้นต าหนิ
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ดงัดงักล่าวขา้งตน้ โดยการน าสาเหตุมาใส่ในแผนผงักา้งปลา  ซ่ึงสาเหตุต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนอาจมาจาก

ส่ิงท่ีเป็นองคป์ระกอบหลกัในการท างาน เช่น พนกังาน วิธีการ เคร่ืองจกัรหรือวตัถุดิบ จากนั้นท า

การประเมินสาเหตุท่ีมีความเป็นไปได้เพื่อคดัเลือกสาเหตุหรือปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหาท่ี

เกิดข้ึนร่วมกบัทีมงาน จากผลการประเมินท่ีได้น าไปก าหนดหัวขอ้ความน่าสนใจของปัญหา ผล

ความรุนแรงของผลท่ีอาจเกิดข้ึน และความเป็นไปไดใ้นการหาแนวทางแกไ้ข โดยใช้การวิเคราะ

คุณลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA)   

 จากการสรุปผลการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบเพื่อพิจารณาคดัเลือก
สาเหตุท่ีมีความเป็นไปได้สูงท่ีมีผลท าให้งานไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานของฝ่ายประกันคุณภาพ 
จากนั้นน าสาเหตุท่ีมีค่าคะแนนระดบัความเส่ียง (Risk priority number) มากกว่า 125 คะแนน มา
ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขเน่ืองจากเร่ืองท่ีจะท าการปรับปรุงระดบัของค่า S,O และ D≥ 5 มีค่า RPN 
= 125  จากนั้นน าเคร่ืองมือต่างๆ มาประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมตามลักษณะของปัญหาท่ีเกิดข้ึน  
ปรับปรุงแนวทางการท างาน วิธีการท างานและออกแบบวิธีการใหม่เพื่อให้มีความเหมาะสมกบั
สถานการณ์ปัจจุบนัและช่วยป้องกนัความผิดพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนในการท างานไดโ้ดยมีรายละเอียด
ดงัน้ี 

3.4.1 การปรับปรุงขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนสี 

 ในการปรับปรุงข้อบกพร่องต าหนิผา้เป้ือนสีต้องท าการพิจารณาลกัษณะของการ

เป้ือนสี ลกัษณะสีของต าหนิ ขนาดและรูปร่างของต าหนิ โดยมีลกัษณะต าหนิดงัภาพท่ี 6 

              
 ภาพท่ี  6  ลกัษณะการเป้ือนสี 

 สาเหตุจากปริมาณสารช่วยยอ้มน้อยเกินไป เม่ือต าหนิท่ีพบมีสีเดียวกนักบัสีของผา้

หรือเป็นสีเดียวกบัตวัสีท่ีอยูใ่นสูตรยอ้มเป็นการเป้ือนสีของตวัมนัเอง เน่ืองจากปริมาณของสารช่วย

ยอ้มไม่เพียงพอ สามารถท าการปรับปรุงแก้ไขโดยท าการทดลองเพิ่มสารช่วยยอ้มคร้ังละ 0.5 

เปอร์เซ็นตจ์ากสูตรมาตรฐาน เพื่อหาปริมาณท่ีมีความเหมาะสมกบัสูตรยอ้ม เม่ือท าการยอ้มเสร็จส้ิน
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แลว้ท าการตรวจสอบผา้หลงัเสร็จส้ินกระบวนการยอ้มหากไม่พบขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนสี จึง

ก าหนดเป็นสูตรมาตรฐานการยอ้มผา้  

          สาเหตุจากเคร่ืองยอ้มไม่สะอาด เม่ือลกัษณะของต าหนิการเป้ือนสีเป็นแบบจุดสีอ่ืน

ซ่ึงไม่ใช่สีเดียวกบัสีท่ีอยู่ในสูตรยอ้มกระจายอยู่บนผืนผา้นั้น ท าการปรับปรุงแก้ไขโดยการล้าง

เคร่ืองยอ้ม ก าหนดจ านวนคิวงานในการยอ้ม เม่ือครบจ านวนดงักล่าวก็ท าความสะอาดเคร่ืองยอ้ม

รวมถึงในช่วงของการเปล่ียนสีจากการยอ้มสีเขม้มาเป็นสีอ่อนหรือเปล่ียนจากการยอ้มสีสะทอ้น

แสงมายอ้มสีธรรมดาหรือเปล่ียนจากการยอ้มสีซ่ึงเป็นสีต่างประเภทกนั 

                         สาเหตุจากการใช้น ้ ายอ้มเตรียมสีผิดประเภท (อุณหภูมิไม่ถูกต้อง) เม่ือลักษณะ

ต าหนิเป็นแบบเป็นจุดสีหรือคราบสีเป็นสีเดียวกบัสีท่ีมีในสูตรยอ้ม มีเน้ือของสีชดัเจนและเป็นจุดสี

เขม้เป้ือนอยู่บนผืนผา้นั้นท าการปรับปรุงแกไ้ขโดยท าการก าหนดมาตรฐานการใช้น ้ าในขั้นตอน

การละลายสี ดว้ยการสร้างตารางระบุประเภทของน ้าท่ีในการละลายสีกบัสียอ้มในแต่ละประเภท 

3.4.2 การปรับปรุงขอ้บกพร่องต าหนิผา้สีตก 

         ในการปรับปรุงขอ้บกพร่องต าหนิผา้สีตกตอ้งท าการวิเคราะห์หาสาเหตุน่าจะส่งผล

กระทบต่อต าหนิท่ีเกิดข้ึนเช่น พิจารณาจากสูตรยอ้ม ปริมาณเคมีท่ีใช้ในการท าความสะอาดหลงั

ยอ้ม อุณหภูมิท่ีใชใ้นการอบ เป็นตน้ โดยมีลกัษณะต าหนิดงัภาพท่ี 7 

                      
ภาพท่ี  7  ช้ินผา้ตวัอยา่งหลงัการทดสอบผา้สีตก 

 สาเหตุจากปริมาณเคมีท าความสะอาดนอ้ยเกินไป ในกรณีท่ีเกิดขอ้บกพร่องต าหนิผา้

สีตกหากเราน าช้ินผา้หลงัการยอ้มเสร็จส้ินมาท าการทดสอบความคงทนของสีต่อการซัก หากผล

การทดสอบไม่ผา่นตามขอ้มาตรฐาน ท าการปรับปรุงแกไ้ขโดยการก าหนดปริมาณของเคมีท่ีใช้ใน

การท าความสะอาดให้มีความเหมาะสมกบัสูตรยอ้มดว้ยการท าการทดลองหาค่าปริมาณสารรีดิวซ่ิง 

(Reducing agent) ดว้ยการเพิ่มปริมาณให้พอเพียงต่อการท าปฏิกิริยาการท าความสะอาดผา้หลงัการ
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ยอ้มสี จากนั้นส่งผา้ทดสอบความคงทนของสีต่อการซกัและมีผลการทดสอบ “ผา่น”ตามมาตรฐาน

ความตอ้งการของลูกคา้ แลว้ก าหนดเป็นมาตรฐานการท างาน 

 สาเหตุจากสูตรท่ีใช้ในการท าความสะอาดไม่เหมาะสม เม่ือท าการตรวจสอบสูตร

แลว้พบวา่ของสารท าความสะอาดสีหลงัการยอ้มมีคุณภาพในการท าความสะอาดระดบัต ่า ท าการ

ปรับปรุงแก้ไขโดยการท าทดลองใช้สารรีดิวซ่ิง (Reducing agent) ประเภทต่างๆและปริมาณท่ี

แตกต่างกนั จากนั้นส่งผา้ทดสอบความคงทนของสีต่อการซักและมีผลการทดสอบ “ผ่าน”ตาม

มาตรฐานความตอ้งการของลูกคา้ แลว้ก าหนดเป็นมาตรฐานการท างาน  

สาเหตุจากการใชอุ้ณหภูมิท่ีในการอบแห้งเพื่อลงเคมีตกแต่งส าเร็จสูงเกินไป หากท า

การตรวจสอบแลว้พบวา่การใชอุ้ณหภูมิท่ีใชใ้นการอบแห้งผา้เพื่อลงเคมีตกแต่งส าเร็จสูงเกินไป ท า

การปรับปรุงแก้ไขโดยในขั้นตอนของการท าสูตรในห้องปฏิบัติการท าสูตรยอ้มสี ทดลองใช้

อุณหภูมิระดับต่างๆในการอบผา้ แล้วส่งผา้ทดสอบความคงทนของสีต่อการซักและมีผลการ

ทดสอบ “ผา่น”ตามมาตรฐานความตอ้งการของลูกคา้ จากนั้นก าหนดเป็นมาตรฐานของอุณหภูมิท่ี

ใชอ้บแหง้ผา้ในการตกแต่งส าเร็จ ในขั้นตอนการอบแหง้ผา้ในสายผลิตจริงตอ้งท าการตั้งค่าอุณหภูมิ

ให้ตรงตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้หากมีความจ าเป็นตอ้งท าการอบแห้งผา้อุณหภูมิต ่าต่อจากอุณภูมิ

สูง ตอ้งท าการเปิดตูเ้คร่ืองอบผา้ใหไ้ดอุ้ณภูมิตามมาตรฐานและท าการทดสอบอุณหภูมิท่ีแทจ้ริงดว้ย

กระดาษวดัอุณหภูมิ (Thermo strip) จึงด าเนินการอบแห้งผา้ได้ และมีท าการตรวจสอบแล้วว่า

ปริมาณและชนิดสารเคมีท่ีใชใ้นการท าความสะอาด รวมถึงอุณหภูมิท่ีใชถู้กตอ้งและเหมาะสม  

                         สาเหตุสียอ้มมีความคงทนต่อการซกัต ่า ในกรณีท่ีเกิดขอ้บกพร่องต าหนิผา้สีตกจะ

ท าการพิจารณาตวัสีท่ีใชใ้นสูตรยอ้มเป็นล าดบัสุดทา้ย เน่ืองจากถา้ท าการเปล่ียนสียอ้มกระทนัหัน

จะตอ้งท าสูตรใหม่เพื่อท าการปรับสีใหเ้ขา้กบัมาตรฐานความตอ้งการของลูกคา้อีกคร้ัง การแกไ้ขท า

ไดโ้ดยการเลือกใชสี้ยอ้มท่ีมีความคงทนของสีต่อการซกัสูง โดยสามารถเลือกสียอ้มไดต้ามคู่มือการ

ใช้งานสียอ้ม (leaflet) เม่ือได้สูตรยอ้มใหม่แล้วส่งทดสอบความคงทนของสีท่ีห้องปฏิบัติการ

ทดสอบและมีผลการทดสอบ “ผ่าน”ตามมาตรฐานความตอ้งการของลูกคา้ ก่อนปล่อยสูตรลงท า

การผลิตจริง แลว้ก าหนดเป็นมาตรฐานการท างาน 
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3.4.3 การปรับปรุงขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนเคมี 

         ในการปรับปรุงขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนเคมี ตอ้งท าการพิจารณาถึงสาเหตุท่ีส่งผล

กระทบท่ีสามารถท าใหเ้กิดต าหนิ โดยมีลกัษณะของต าหนิดงัภาพท่ี 8 

                   
ภาพท่ี  8  ลกัษณะการเป้ือนเคมี 

สาเหตุจากเคร่ืองยอ้มขดัขอ้งขณะท างาน โดยล าดบัแรกท าการตรวจสอบบนัทึกการ

ท างานของเคร่ืองยอ้มเกิดความผดิปกติหรือขดัขอ้งเกิดข้ึนขณะท างานหรือไม่ ถา้มีปัญหาผดิปกติท า

การปรับปรุงแกไ้ขโดยก าหนดค่าพารามิเตอร์ในการตั้งค่าการท างานของเคร่ืองยอ้มให้เหมาะสมกบั

ผา้แต่ละชนิด ดว้ยการทดลองหาค่าการตั้งค่าการท างานของเคร่ืองยอ้ม จากนั้นประเมินการเคล่ือนท่ี

ของผา้และความสมดุลของผา้ในเคร่ืองยอ้ม ท าการตรวจสอบผา้หลงัเสร็จส้ินกระบวนการยอ้มทั้ง

ในเร่ืองลกัษณะทางกายภาพและทางเคมี  

สาเหตุจากการเป้ือนเคร่ืองยอ้มไม่สะอาด หากท าการตรวจสอบล าดบัการยอ้มพบวา่

ไม่ไดท้  าความสะอาดเคร่ืองเป็นระยะเวลานานและสังเกตุลกัษณะเป็นผงสีขาว สันนิษฐานวา่เคร่ือง

ยอ้มไม่สะอาด ท าการแก้ไขโดยการล้างเคร่ืองยอ้ม ก าหนดจ านวนคิวงานในการยอ้มเม่ือครบ

จ านวนดงักล่าวก็ท าความสะอาดเคร่ืองยอ้ม เน่ืองจากเม่ือท าการยอ้มหลายชุดจะเกิดสารเคมี สียอ้ม

และส่ิงสกปรกตกคา้ง ตามผวิชั้นใน ส่วนขอ้ต่อต่างของเคร่ืองยอ้ม  

สาเหตุจากปริมาณสารเคมีในการท าความสะอาดมากเกินไป หากพิจารณาต าหนิแลว้

พบวา่ลกัษณะต าหนิเป็นกอ้นเคมีเหนียว จุดเหนียวหรือคราบขาว สามารถเกิดมาจากการใชป้ริมาณ

สารเคมีในการท าความสะอาดหลงัการยอ้มมากเกินไปและวิธีการเตรียมเคมีไม่เหมาะสม ในกรณี

ปริมาณสารเคมีในสูตรยอ้มมากเกินไป ท าการปรับปรุงแกไ้ขโดยก าหนดปริมาณการใชส้ารเคมีใน

สูตรยอ้มให้เหมาะสมดว้ยการก าหนดปริมาณของเคมีท่ีใชใ้นการยอ้มให้มีความเหมาะสมกบัสูตร

การท าความสะอาดดว้ยการท าการทดลองหาค่าปริมาณในการใชง้านแลว้ท าการตรวจสอบผา้หลงั
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เสร็จส้ินกระบวนการยอ้มหากไม่พบขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนเคมี จึงก าหนดเป็นสูตรมาตรฐาน

การยอ้มผา้  

                         สาเหตุจากการเตรียมเคมีไม่เหมาะสม ในกรณีท่ีตรวจสอบจากพนกังานแลว้พบว่า

วิธีการเตรียมเคมีไม่เหมาะสม ท าการปรับปรุงแกไ้ขโดยการก าหนดเป็นมาตรฐานวิธีการท างาน

เขียนเป็นขั้นตอนการท างานท่ีพนกังานท าความเขา้ใจง่าย ชดัเจน มีรูปภาพแสดงให้เห็นในแต่ละ

ขั้นตอน จากนั้นทดลองท างานตามขั้นตอนขา้งตน้และประเมินการท างาน มีขอ้ดี ขอ้เสีย ความยาก

ง่ายต่อการปฏิบติังาน แลว้ท าการปรับปรุงใหมี้ความเหมาะสมกบัการปฏิบติังานท่ีสุด 

3.5 การควบคุมกระบวนการ (Control Phase) 
3.5.1 ตรวจติดตามผลการด าเนินงานหลงัจากท่ีไดท้  าการปรับปรุงกระบวนการท างานและ

จัดท าแผนการควบคุมการปฏิบัติงานเพื่อให้เป็นมาตรฐานการท างาน ช่วยป้องกันการเกิด

ขอ้ผดิพลาด ขอ้บกพร่องและต าหนิในกระบวนการผลิตผา้ 

3.5.2 สร้างแผนภูมิควบคุม เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิตให้ เป็นไป

ตามเป้าหมายท่ีก าหนด หากมีการเปล่ียนแปลงหรือเกิดความผิดปกติเกิดข้ึนในการปฏิบติังานจะได้

รีบท าการปรับปรุงแกไ้ข โดยในงานวิจยัน้ีจะใช้โปรแกรมส าเร็จรูป Minitab ในการสร้างแผนภูมิ

ควบคุม I-MR Chart เร่ิมจากเปิดโปรแกรม Minitab จากนั้นน าขอ้มูลไปใส่ในโปรแกรม คอลมัน์

แรกใส่ขอ้มูลเดือน คอลมัน์สองขอ้มูลการผลิตในแต่ละเดือน คอลมัน์สามใส่ขอ้มูลปริมาณต าหนิ 

จากนั้นไปเลือก Stat > Control charts > Variables Charts for Individuals > I-MR  จากนั้นโปรแกรม

จะแสดงกราฟ I-MR Chart ดงัภาพท่ี 9 

         3.5.3 ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลหลังจากการปรับปรุงกระบวนการท างาน เพื่อ

เปรียบเทียบผลการเปล่ียนแปลงของขอ้บกพร่องของต าหนิดา้นต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนทั้งก่อนและหลงัการ

ปรับปรุงกระบวนการท างาน 
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ภาพท่ี  9  การสร้างแผนภูมิควบคุม I-MR Chart 
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บทที ่4 

ผลการวจัิย 

 

จากงานวิจยัเพื่อการลดปริมาณของต าหนิจากกระบวนการยอ้มและการตกแต่งส าเร็จโดย

ประยกุตใ์ชห้ลกัการ DMAIC ตามกระบวนการทาง Six Sigma มาช่วยปรับปรุงในกระบวนการผลิต

สามารถแสดงขั้นตอนและรายละเอียดของผลการวจิยัไดด้งัน้ี 

4.1 การก าหนดปัญหา (Define Phase) 
การก าหนดเป้าหมายในการแกไ้ขปัญหา โดยท าการศึกษาขอ้มูลในการผลิต แลว้ท าการ

จ าแนกแยกประเภทของสาเหตุปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

4.1.1 การศึกษาปัญหา 
 โดยตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 2560 มีการผลิตเฉล่ียอยูท่ี่ 2,460,774.78  หลา

ต่อเดือน โดยเป็นงานท่ีสามารถท าการผลิตถูกต้องได้ในคร้ังแรก (Right First Time) เฉล่ียอยู่ท่ี 

1,827,593.75  หลา คิดเป็น 74.33 เปอร์เซ็นต ์เป็นงานซ่อมเฉล่ียอยูท่ี่ 633,181.64 หลา คิดเป็น 25.67 

เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงแสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 7 

    ตารางท่ี  7 ขอ้มูลการผลิตของโรงงานตวัอยา่งใน พ.ศ. 2560 

เดือน 
ยอดการ
ผลิต 

 )หลา(  

งานถูกตอ้งใน
ในคร้ังแรก

)หลา(  

งานถูกตอ้งใน
คร้ังแรก (%) 

ไม่ผา่นเกณฑ์
มาตรฐาน

)หลา(  

ไม่ผา่น
เกณฑ์

มาตรฐาน
(%) 

มกราคม  2,730,222 1,956,319 71.65 773,903 28.35 
กุมภาพนัธ์  2,507,155 1,895,241 75.59 611,914 24.41 
มีนาคม  2,712,584 2,045,456 75.41 667,128 24.59 
เมษายน  1,893,138 1,413,359 74.66 479,779 25.34 
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ภาพท่ี  10 กราฟแสดงเปอร์เซ็นตง์านท่ีสามารถท าถูกตอ้งในคร้ังแรก (Right first time) 

            จากภาพท่ี 10 แสดงใหเ้ห็นถึงงานท่ีสามารถท าใหถู้กตอ้งในคร้ังแรกและแสดงงานท่ีไม่ผา่น

เกณฑม์าตรฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพในแต่ละสาเหตุปัญหาไดต้ามตารางท่ี 8  

 

    ตารางท่ี 8 ปัญหาทางดา้นคุณภาพ เดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2560 
ประเภท
ปัญหา 

ต าหนิ มกราคม กุมภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน 

สีไม่
เหมือน 

สีไม่เหมือน 589,598.81 44,644.04 455,140.18 341,796.27 

ผา้ด่าง 29,989.80 18,071.80 22,626.20 16,398.92 

ดา้น
กายภาพ 

ผา้ยบั 61,388.80 67,319.20 121,412.97 82,025.60 

ไม่ผา่นทดสอบ 5,137 4,504.40 4,658.40 315.00 

ลายกา้งปลา 2,905.60 0 0 0 

หนา้กวา้งขาด -เกิน  4,643.60 3,334.00 9,342.20 3,020.60 

น ้าหนกัขาด -เกิน  1,104.00 1,164.00 1,500.00 677.40 

เสน้ดา้ยวิง่ 0 0 0 0 

เกรนโคง้ -เอียง  13,504.80 7,507.10 2,815.60 2,538.00 

ผา้หอ้ยทอ้งชา้ง 0 0 0 0 

ผา่ผา้ไม่ตรง 0 0 0 0 

ริมยน่ 
ริมเวา้ 

684.6 389.6 2,396.40 1,108.40 

ริมเขม้  0 3,371.30 1,489.60 1,846.40 
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ตารางท่ี 8 ปัญหาทางดา้นคุณภาพ เดือนมกราคมถึงเดือนมษายน พ.ศ. 2560 )ต่อ(  
ประเภท
ปัญหา 

ต าหน ิ มกราคม กมุภาพนัธ์ มนีาคม เมษายน 

ดา้นเคมี ความคงทนของสีต่อ
สารละลาย 

533.60 186.60 0 0 

เป้ือนเคมี 17,408.40 11,076.50 12,384.28 12,072.20 

เป้ือนสี 35,096.35 34,250.20 37,002.40 19,726.60 

สีตก 25,677.80 30,065.65 13,904.30 6271.60 

เขม่า 0 0 0 0 

จุดน ้ ามนั 11,354.70 2,188.30 1,399.60 3,674.00 

ไม่ผา่นดา้นอ่ืนๆ 82 1,613.90 4,066.60 172.80 

 

 

 
 

ภาพท่ี  11  ปัญหาท่ีไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานคุณภาพ 

            จากภาพท่ี 11 จะเห็นไดว้า่ปัญหาทางดา้นเคมีซ่ึงเป็นงานท่ีผูว้ิจยัรับผิดชอบมีสัดส่วนงานท่ี

ไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพอยูท่ี่ประมาณ 10.82 เปอร์เซ็นต ์ของปัญหาทั้งหมด 
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4.2 การวดัผลและรวบรวมข้อมูล (Measure Phase) 
             จากการเก็บรวมรวมข้อมูลของงานท่ีไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานของฝ่ายประกันคุณภาพ

ทางดา้นเคมีในปี 2560 ตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน สามารถแสดงดงัตารางท่ี 9 จากนั้นน า

ขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท ากราฟพาเรโตเพื่อท าการคดัเลือกสาเหตุท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหาทางดา้นเคมี 

    ตารางท่ี  9 ปริมาณงานท่ีไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานทางดา้นเคมี 
ต าหนิ มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน 

เป้ือนเคมี 17,408.40 11,076.50 12,384.28 12,072.20 
เป้ือนสี 35,096.35 34,250.20 37,002.40 19,726.60 
สีตก 25,677.80 30,065.65 13,904.30 6,271.60 

ความคงทนของสีต่อสารละลาย 533.60 186.60 0 0 
จุดน ้ ามนั 11,354.70 2,188.30 1,399.60 3,674.00 
เขม่า 0 0 0 0 

ไม่ผา่นดา้นอ่ืน ๆ 82 1,613.90 4,066.60 172.80 
รวม 90,152.85 79,381.15 68,757.18 41,917.20 

 

ปริ  มาณงานซิ อม Yds. 126076 75919 52941 18617 6655

Percent 45.0 27.1 18.9 6.6 2.4

Cum % 45.0 72.1 91.0 97.6 100.0

Fail Cause

Ot
he

r

Oi
l S

ta
in

Ch
em

ica
l S

ta
in

Fa
il 
W
as

hi
ng

Dy
e 
St

ai
n

300000

250000

200000

150000

100000

50000

0

100

80

60

40

20

0

ป
ร
ิ
 

ม
า
ณ
ง
า
น
ซ
ิ
 

อ
ม

 Y
d

s
.

P
e

rc
e

n
t

Pareto Chart of Fail Cause

  

ภาพท่ี  12 กราฟพาเรโตแสดงงานท่ีไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานดา้นเคมี 

                      จากภาพท่ี 12 เม่ือพิจารณาแลว้จะเห็นไดว้า่งานท่ีไม่ผา่นเกณฑ์มาตรฐานทางดา้นเคมี 

ต าหนิในเร่ืองเป้ือนสี มีมากท่ีสุดตาม ดว้ยต าหนิเร่ืองผา้สีตก และเป้ือนเคมี ตามล าดบั 
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4.3 วเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุ (Analysis Phase) 

         4.3.1 การวเิคราะห์หาสาเหตุดว้ยแผนผงักา้งปลา 
                         จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของงานท่ีไม่ผ่านเกณฑ์มาตราฐานของฝ่ายประกัน

คุณภาพในกระบวนการผลิต โดยในส่วนของต าหนิท่ีเกิดจากปัญหาทางด้านเคมีท่ีมีมากสูงสุด 3 

ล าดบัแรก ซ่ึงไดแ้ก่ ผา้เป้ือนสี ผา้สีตก ผา้เป้ือนเคมี  เพื่อหาสาเหตุของการเกิดปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดย

ช่วยกนัระดมสมองร่วมกนักบัระดบัหัวหน้างานแต่ละแผนกของโรงยอ้ม แล้วสร้างเป็นแผนผงั

กา้งปลาโดยการหาสาเหตุและรวบรวมปัจจยัทั้งหมดท่ีอาจจะส่งผลกระทบต่อปัญหาดงักล่าวขา้งตน้

ซ่ึงสาเหตุต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนอาจมาจากองค์ประกอบในการท างาน เช่น พนกังาน วิธีการ เคร่ืองจกัร

หรือวตัถุดิบ   จากนั้นท าการประเมินสาเหตุท่ีมีความเป็นไปไดเ้พื่อคดัเลือกสาเหตุหรือปัจจยัท่ีส่งผล

กระทบต่อปัญหาท่ีเกิดข้ึนร่วมกบัทีมงาน  ดงัภาพท่ี 13 , 14 และ 15 ตามล าดบั 

 

ภาพท่ี  13 การวเิคราะห์หาสาเหตุของการเกิดผา้เป้ือนสี 
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ภาพท่ี  14 การวเิคราะห์หาสาเหตุของการเกิดผา้สีตก 
 

 

ภาพท่ี  15 การวเิคราะห์หาสาเหตุของการเกิดผา้เป้ือนเคมี 
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4.3.2 การวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ 

                       หลงัจากการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงักา้งปลาแลว้ไดส้าเหตุท่ีคณะท างานประเมิน

แล้วว่ามีส่วนท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหาเร่ืองเป้ือนสี เป้ือนเคมีและผา้สีตก จากนั้นน ามาท าการ

วิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) โดยให้ทีมงานร่วมกนัลงคะแนนระดบัความ

รุนแรงของลกัษณะขอ้บกพร่องต่างๆ ซ่ึงตอ้งอธิบายท าความเขา้ใจต่อทีมงานเก่ียวกบัเกณฑ์การให้

คะแนน 

          ผลสรุปการประเมินการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบต าหนิผา้เป้ือนสี

มีค่าของระดบัความเส่ียง (Risk priority number) ดงัตารางท่ี 10 

    ตารางท่ี 10 ผลสรุปค่าของระดบัความเส่ียงขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนสี 
สาเหตุของปัญหา ความรุนแรงของ

ผลกระทบ (S) 
โอกาสในการเกิด

ปัญหา (O) 
ความสามารถใน
การตรวจจบั (D) 

RPN 

ฟิลเตอร์เคร่ืองเตรียมสีขาด 6 4 5 120 

สียอ้มเส่ือมคุณภาพ 7 3 5 105 

เคร่ืองยอ้มตั้งค่าพารามิเตอร์
ไม่หมาะสม 

5 3 7 105 

มอเตอร์เคร่ือง
เตรียมสีผิดปกติ 

 

6 4 4 96 

พนกังานยอ้มใชผ้า้คลุม
เป้ือน 

6 3 5 90 

โปรแกรมยอ้มไม่เหมาะสม 6 3 4 72 

เวลาท่ีใชใ้นการละลายนอ้ย
ไป 

6 3 4 72 

 ผลสรุปการประเมินการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบต าหนิผา้สีตกมี

ค่าของระดบัความเส่ียง (Risk priority number) ดงัตารางท่ี 11 
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    ตารางท่ี 11 ผลสรุปค่าของระดบัความเส่ียงขอ้บกพร่องต าหนิผา้สีตก 

สาเหตุของปัญหา ควมรุนแรงของ
ผลกระทบ (S) 

โอกาสในการเกิด
ปัญหา (O) 

ความสามารถใน
การตรวจจบั (D) 

RPN 

สียอ้มมีความคงทน
ต ่า 

8 5 5 200 

พนกังานอบผา้ใช้
อุณหภูมิไม่ถูกตอ้ง 

7 5 5 175 

เคมีท่ีใชข้จดัสี
ปริมาณไม่เหมาะสม 

8 5 4 160 

สูตรท่ีใชข้จดัสีไม่
เหมาะสม 

8 4 5 160 

พนกังานยอ้มหยบิ 
เคมีผดิ 

6 4 5 120 

เคร่ืองยอ้มไม่
สมบูรณ์ 

6 4 5 120 

พนกังานยอ้มใส่เคมี
ไม่ครบ 

7 4 4 112 

เคมีท่ีใชข้จดัสีไม่ได้
มาตรฐาน 

7 4 4 102 

ตั้งพารามิเตอร์เคร่ือง
ยอ้มไม่เหมาะสม 

5 3 7 105 

พนกังานอบผา้ตั้ง
ความเร็วผิด 

6 4 4 96 

สียอ้มไม่ได้
มาตรฐาน 

5 3 6 90 

 

          ผลสรุปการประเมินการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบต าหนิผา้เป้ือน

เคมีมีค่าของระดบัความเส่ียง (Risk priority number) ดงัตารางท่ี 12 
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 ตารางท่ี 12 ผลสรุปค่าของระดบัความเส่ียงขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนเคมี 
สาเหตุของปัญหา ความรุนแรงของ

ผลกระทบ (S) 
โอกาสในการเกิด

ปัญหา (O) 
ความสามารถใน
การตรวจจบั (D) 

RPN 

เคมีท าความสะอาดสีมากไป 9 5 5 225 
พนกังานเตรียมเคมีไม่ถูกตอ้ง 9 3 7 189 

เคร่ืองยอ้มขดัขอ้งขณะท างาน 9 5 4 601  

เคร่ืองยอ้มไม่สะอาด 8 4 5 160 
พนกังานยอ้มใส่เคมีเขา้เคร่ือง

ไม่ถูกตอ้ง 
6 4 4 120 

เคมียอ้มเส่ือมคุณภาพ 7 4 4 112 

พนกังานวางแผนวางคิวไม่
เหมาะสม 

7 4 4 105 

โปรแกรมยอ้มไม่เหมาะสม 6 4 4 96 

เคมีขจดัสีเส่ือมคุณภาพ 5 4 4 90 

พนกังานคลุมผา้ไม่เรียบร้อย 7 3 5 80 

ถงัเตรียมเคมีสกปรก 6 4 4 63 

เคมียอ้มไม่ไดม้าตรฐาน 6 3 3 54 

ใชน้ ้าเตรียมเคมีไม่ไดร้ะดบั 6 3 3 54 

เคร่ืองยอ้มตั้งค่าพารามิเตอร์
ไม่หมาะสม 

6 3 3 54 

4.3.3 การเลือกผูป้ระเมินคะแนนล าดบัความส าคญัของความเส่ียง 
ผูป้ระเมินคะแนนล าดบัความส าคญัของความเส่ียงมาจากผูท่ี้ปฏิบติังานในโรงยอ้ม และมี

หนา้ท่ีรับผดิชอบงานในกระบวนการผลิตโดยตรง  เพื่อใหข้อ้มูลท่ีไดมี้ความหลากหลายของมุมมอง

ความคิดจากแต่ละส่วนงาน และเพื่อให้ผูใ้ห้คะแนนล าดบัความส าคญัของความเส่ียงนั้นไดมี้ส่วน

ร่วมในการรับรู้ถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนอาจมาจากส่วนงานของตนเอง โดยสรุปมาตามตารางท่ี 13 
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       ตารางท่ี 13 รายช่ือผูใ้หค้ะแนนล าดบัความส าคญัของความเส่ียง 

ต าแหน่ง ช่ือ หนา้ท่ีความรับผิดชอบ 
อายุ

งาน )ปี(  
Dye House Advisor สมบติั ล ้าเลิศ 1.แนะน า ใหค้  าปรึกษาเก่ียวกบั

กระบวนการผลิต 
2.ท าการทดลอง 
 

29 

Dye House Manager  ขนิษฐา บุญประโลม 1.ก ากบัดูแล บริหารงานกิจการภายใน
โรงยอ้ม 
2.ก าหนดนโยบาย โครงสร้าง 
แผนงาน ควบคุมการผลิต 
 

10 

Planning Supervisor เจษฎา ศรีสุข 1.วางแผนการผลิตภายในโรงยอ้ม 
 

28 

Planning Supervisor ช านาญ จนัทรคูณ 1.วางแผนการผลิตภายในโรงยอ้ม 
 

28 

Stenter    Supervisor สามารถ อินทร์รัมย ์ 1.ดูแลการผลิตในส่วนงานแผนก
ตกแต่ง 
ส าเร็จใหเ้ป็นไปตามแผนงาน 
2.บริหารงานบุคคลากรแผนก Stenter 
3.ตรวจสอบเคร่ืองจกัร 
 

10 
 

Improvement 
Supervisor 

ชูวทิย ์สุขโข 1.ท าการแกไ้ข ปรับปรุงงานดา้น
กายภาพ 
2.บริหารงานบุคลากรแผนก 
Improvement Process 

11 
 

Improvement 
Supervisor 

วนัชาติ แกว้ยนิดี 1.ท าการแกไ้ข ปรับปรุงงานดา้นเคมี 
2.บริหารงานบุคลากรแผนก 
Improvement Process 

11 

Production Lab 
Supervisor 

ณปภชั จนัทร์เมือง 1.ท าการแกไ้ข ปรับสูตรยอ้มระหวา่ง
กระบวนการผลิต  
2.บริหารบุคลากรแผนก Production 
Lab Recipe  
 

5 
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4.4 การปรับปรุงงาน (Improve Phase) 
 จากการสรุปผลการวเิคราะห์คุณลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ คณะท างานจึงไดส้รุป

น าสาเหตุท่ีมีค่าของระดบัผลคะแนนความเส่ียง (Risk priority number) มากกว่า 125 คะแนน มา

ด าเนินการหาวิธีการปรับปรุงแกไ้ขและน าเคร่ืองมือต่างๆมาประยุกต์ใชใ้ห้เหมาะสมตามลกัษณะ

ของปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยน าเคร่ืองมือ เทคนิคต่างๆ มาช่วยปรับปรุงแนวทางการท างาน  วิธีการ

ท างานและออกแบบวิธีการใหม่เพื่อให้มีความเหมาะสมกบัสถานการณ์ปัจจุบนัและช่วยป้องกนั

ความผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนในการท างานได ้โดยมีรายละเอียดของแต่ละปัญหาดงัน้ี 

ต าแหน่ง ช่ือ หนา้ท่ีความรับผิดชอบ 
อายุ

งาน )ปี(  
Shift Leader สุทิน โพธ์ิสุริยา 1.ควบคุม ดูแลการผลิตในแผนกยอ้ม

ใหเ้ป็นไปตามแผนงาน 
2.ควบคุม ดูแล พนกังาน 

22 

Shift Leader วนิธวชั นอ้ยมณี 1.ดูแลระบบ Controller 
2.เขียนโปรแกรมการยอ้ม 

9 
 

Shift Leader สุรสิทธ์ิ จอดนอก 1.ดูแลระบบการยอ้มท่ีควบคุมดว้ย
เคร่ือง Controller 
2.ควบคุม ดูแลการผลิตในแผนกยอ้ม 

17 

Shift Leader ปกรณ์ ดอกพวง 1.ดูแลระบบการยอ้มท่ีควบคุมดว้ย
เคร่ือง Controller 
2.ควบคุม ดูแลการผลิตในแผนกยอ้ม 

10 

Shift Leader กิติชยั บุญเลิศ 1.ควบคุม ดูแล งานหอ้งสี เคมี 
2.บริหารงานบุคคลากรหอ้งสีเคมี 

7 

Shift Leader พฒันพงษ ์ประสาน -ธ ารง
ศิริ 

1.จดัท าคู่มือ วธีิการปฏิบติังาน 
2.อบรมพนกังานโรงยอ้ม 

5 

Shift Leader กิติพงษ ์ชมจิตร 1.จดัท าคู่มือ วธีิการปฏิบติังาน 
2.ควบคุม ดูแลงาน Stenter 

4 

Ass. Shift Leader ชยัเดช ประเทือง 1.ควบคุม ดูแลงานเตรียมผา้ 
2.บริหารงานบุคคลากรงานเตรียมผา้ 

28 

Ass. Shift Leader บญัชา แกว้อยู ่ 1.ควบคุม ดูแลงานเตรียมผา้ 
2.บริหารงานบุคคลากรงานเตรียมผา้ 

10 

Ass. Shift Leader พิสิษฐช์ยั บุตรมาตร 1.ควบคุม ดูแลงานเตรียมผา้ 
2.บริหารงานบุคคลากรงานเตรียมผา้ 

20 

ตารางท่ี 13 รายช่ือผูใ้หค้ะแนนล าดบัความส าคญัของความเส่ียง (ต่อ) 
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 4.4.1 การปรับปรุงงานเพื่อป้องกนัขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนสี (Dye stain) 
                       การปรับปรุงงานเพื่อป้องกนัการเกิดขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนสี สามารถสรุปเป็น   

วธีิการไดด้งัตารางท่ี 14 

    ตารางท่ี 14 การปรับปรุงขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนสี 
ต าหนิ ล าดบัท่ี สาเหตุ วธีิการป้องกนั 
ผา้เป้ือน

สี 
1 C1 ก าหนดปริมาณของสารช่วยยอ้มให้เหมาะสมในแต่ละ

สูตรยอ้ม 
2 C2 ก าหนดตารางการลา้งเคร่ืองยอ้ม 
3 C3 ก าหนดมาตรฐานการใชน้ ้าละลายสี 

ก าหนดให ้

C1 หมายถึง  ปริมาณสารช่วยยอ้มไม่เหมาะสม 

C2 หมายถึง  เคร่ืองยอ้มไม่สะอาด 

C3 หมายถึง  ใชน้ ้าเตรียมสีผดิประเภท 

4.4.2 การปรับปรุงงานเพื่อป้องกนัขอ้บกพร่องต าหนิผา้สีตก (Fail washing) 
                       การปรับปรุงงานเพื่อป้องกนัการเกิดขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนสี สามารถสรุปเป็น

วธีิการไดด้งัตารางท่ี 15 

    ตารางท่ี 15 การปรับปรุงขอ้บกพร่องต าหนิผา้สีตก 
ต าหนิ ล าดบัท่ี สาเหตุ วธีิการป้องกนั 

ผา้สีตก 
 

1 A1 เลือกใชสี้ยอ้มท่ีมีความคงทนของสีต่อการซกัสูง 
2 A2 ก าหนดปริมาณของเคมีท่ีใช้ในการท าความสะอาดให้

เหมาะสมกบัสูตรยอ้ม 
3 A3 ใชอุ้ณหภูมิการอบในการตกแต่งส าเร็จเหมาะสมกบั 

แต่ละสูตรสี 
4 A4 สร้างสูตรมาตรฐานของการขจดัสีส่วนเกิน 

 

ก าหนดให ้

A1 หมายถึง  สียอ้มมีความคงทนต่อการซกัต ่า 

A2 หมายถึง  ปริมาณเคมีท าความสะอาดนอ้ยเกินไป 
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A3 หมายถึง  อุณหภูมิท่ีใชใ้นการอบสูงเกินไป 

A4 หมายถึง  สูตรท่ีใชข้จดัสีส่วนเกินไม่เหมาะสม 

4.4.3 การปรับปรุงงานเพื่อป้องกนัขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนเคมี (Chemical stain)  
                       การปรับปรุงงานเพื่อป้องกนัการเกิดขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนสี สามารถสรุปเป็น

วธีิการไดด้งัตารางท่ี 16 

   ตารางท่ี 16 การปรับปรุงขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนเคมี 
ต าหนิ ล าดบัท่ี สาเหตุ วธีิการป้องกนั 
ผา้เป้ือน
เคมี 

1 B1 ก าหนดปริมาณการใชเ้คมีในสูตรยอ้มใหเ้หมาะสม 
2 B2 ก าหนดมาตรฐานวธีิการท างาน 
3 B3 ก าหนดพารามิเตอร์ใหเ้หมาะสมกบัผา้แต่ละชนิด 
4 B4 ก าหนดตารางการลา้งเคร่ืองยอ้ม 

ก าหนดให ้

B1 หมายถึง  ปริมาณสารเคมีในการยอ้มมากเกินไป 

B2 หมายถึง  วธีิการเตรียมเคมีไม่เหมาะสม  

B3 หมายถึง  เคร่ืองยอ้มขดัขอ้งขณะท างาน 

B4 หมายถึง  เป้ือนเคมีจากเคร่ืองยอ้มไม่สะอาด 

4.4.4 ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนในการปรับปรุงงาน 

                       จากผลการปรับปรุงงานท าการพิจารณาและวิเคราะห์ถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนหลงัการ

ปรับปรุงมีส่วนท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องทางดา้นต าหนิอ่ืนอยา่งไรโดยมีผลสรุปดงัน้ี 
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ภาพท่ี  16 ผลกระทบของการปรับปรุงต าหนิผา้เป้ือนสี 
 

                       จากภาพท่ี 16 แสดงใหเ้ห็นวา่ในการปรับปรุงงานเพื่อป้องกนัการเกิดต าหนิผา้เป้ือนสี 

ไม่ส่งผลกระทบต่อต าหนิดา้นอ่ืน ๆ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี  17 ผลกระทบของการปรับปรุงต าหนิผา้สีตก 
 

                       จากภาพท่ี 17 แสดงให้เห็นว่าในการปรับปรุงงานเพื่อป้องกนัการเกิดต าหนิผา้สีตก

ไม่ลงผลกระทบต่อต าหนิผา้เป้ือนสีแต่จะมีโอกาสท่ีส่งผลกระทบต่อต าหนิผา้เป้ือนเคมี 

 

 

126,075.55 

87,681.12 

126,075.55 

87,681.12 

31,071.71 
31,071.71 

จ านวน (หลา) จ านวน (หลา) 

จ านวน (หลา) 

Auxiliary 
2 % 4 % 

ผา้เป้ือน

สี 

ผา้เป้ือน

Auxiliary 
2 % 4 % 

ผา้เป้ือน

ผา้สี

ตก 

Reducing agent 4 g/l 9 g/l 

ผา้สีตก 

ผา้เป้ือนสี 

Reducing 

agent 
4 g/l 9 g/l 

ผา้สี

ผา้เป้ือน

เคมี 

จ านวน (หลา) 

75,919.35 75,919.35 
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ภาพท่ี  18  ผลกระทบของการปรับปรุงต าหนิผา้เป้ือนเคมี 

 

              จากภาพท่ี 18 แสดงให้เห็นวา่ในการปรับปรุงงานเพื่อป้องกนัการเกิดต าหนิผา้เป้ือนเคมีไม่

ส่งผลกระทบต่อต าหนิผา้เป้ือนสีแต่จะมีโอกาสท่ีส่งผลกระทบต่อต าหนิผา้สีตก 

 

4.5 การควบคุมกระบวนการ (Control Phase) 
 ในกระบวนการผลิตบางคร้ังจะมีขอ้ผิดพลาดเกิดข้ึนไม่วา่จะเป็นในเร่ืองของคน เคร่ืองจกัร

วิธีการ เป็นต้น ซ่ึงจะส่งผลกระทบต่อผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตออกมา โดยลักษณะต าหนิท่ีเกิดข้ึนกับ

ผลิตภณัฑน์ั้นเกิดข้ึนมาจากหลายปัจจยัจึงตอ้งมีการสร้างระบบการป้องกนัและควบคุมกระบวนการ

ผลิต เพื่อใหผ้ลิตภณัฑท่ี์ไดน้ั้นเป็นไปตามมาตรฐานความตอ้งการของลูกคา้ 

      4.5.1 จดัท าแผนการควบคุมการปฏิบติังานเพื่อป้องกนัการเกิดต าหนิ 

                        การจัดท าแผนการควบคุมการปฏิบัติงานเพื่อให้เป็นมาตรฐานการท างาน ช่วย

ป้องกนัการเกิดขอ้ผดิพลาด ขอ้บกพร่องทางดา้นต าหนิในกระบวนการผลิตผา้ ตามตารางท่ี 17 

 

 

 

 

 

 

จ านวน (หลา) 

Reducing 

agent 
4 g/l 9 g/l 

ผา้เป้ือน

เคมี 

ผา้สี45,042

.30 

52,919.3

จ านวน (หลา) 

ผา้เป้ือน

เคมี 

ผา้

4 g/l 9 g/l 
Reducing 

agent 

45,042.3

0 

52,919.3

5 
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    ตารางท่ี 17 แผนการควบคุมการปฏิบติังาน  

ลกัษณะต าหน ิ แนวทางการป้องกนั 

ผา้สีตก 
(Fail washing) 

.1 สูตรยอ้มผา้สีทุกสูตรตอ้งผ่านการทดสอบเร่ืองสีตกจากห้องปฏิบติัการทดสอบ (Lab Dip 
program – Lab receive & Define Dyestuff) 
.2 การปฏิบติังานตามมาตรฐานการยอ้มผา้ (TS-DE-WI-40 การใช้ Arel Controller ควบคุมการ
ยอ้ม, การปฏิบติังานกบัเคร่ืองยอ้ม Jet – Kun nan (TS-DE-WI-10,TS-DE-WI-13,TS-DE-WI-15 
และ TS-DE-WI-18) 
3.การปฏิบติังานตามมาตรฐานการชัง่เคมีผงและเคมีน ้า (TS-DE-WI-08 และ TS-DE-WI-09) 
.4 อุณหภูมิท่ีใช้ในการอบเพ่ือตกแต่งส าเร็จตอ้งปฏิบติัตามมาตรฐานการท างาน (TS-DE-WI-50) 
การตรวจสอบ SOP-ส่วนงาน Stenter) 

ผา้เป้ือนเคมี 
(Chemical Stain) 

1.ก าหนดปริมาณเคมีท่ีใชต้ามค าแนะน าของผูผ้ลิตและท าการทดลองแลว้ (Leaflet) 
.2 การปฏิบติังานตามมาตรฐานการท างานของกระบวนการยอ้มผา้(TS-DE-WI-40 การใช้ Arel 

Controller ควบคุมการยอ้ม) 
.3  การปฏิบติังานตามมาตรฐานการเตรียมเคมี (TS-DE-WI-16 การผสมและการจดัส่งเคมีให้
หน่วยงานยอ้ม) 
4.เจา้หนา้ท่ีวางแผนงานปฏิบติัตามเง่ือนไขการวางแผนการวางคิวยอ้ม (TS-DE-WI-21  
การวางแผนรอคิว Relax , Dye , Dye Rc) 

ผา้เป้ือนสี 
(Dye stain) 

1.ก าหนดปริมาณสารช่วยยอ้มตามประเภทของสียอ้ม (Dyeing properties and applications) 
2.การปฏิบติังานตามมาตรฐานการเตรียมสี (TS-DE-WI-22 การผสมและการจดัส่งสีให้
หน่วยงานยอ้ม) 
3.การปฏิบติังานตามมาตรฐานการยอ้มผา้ (TS-DE-WI-40 การใช ้Arel Controller ควบคุมการ
ยอ้ม,การปฏิบติังานกบัเคร่ืองยอ้ม Jet- Kun nan TS-DE-WI-10,TS-DE-WI-13,TS-DE-WI-15 
และ TS-DE-WI-18) 
4.เจา้หนา้ท่ีวางแผนงานปฏิบติัตามเง่ือนไขการวางแผนคิวยอ้ม (TS-DE-    WI-21 การวางแผน
รอคิว Relax , Dye , Dye Rc) 

 

4.5.2 การสร้างแผนภูมิควบคุม 

                      เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิตให้เป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนด จึง

จดัท าแผนภูมิควบคุมข้ึน หากมีการเปล่ียนแปลงหรือเกิดความผิดปกติเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  

ท าให้สามารถด าเนินการแกไ้ข ปรับปรุงกระบวนการ วิธีการท างาน เพื่อให้สามารถกลบัสู่สภาวะ

ปกติไดเ้ร็วท่ีสุด   ผา้สีตก (Fail washing) แผนภูมิควบคุม I-MR Chart แสดงถึงต าหนิเร่ืองผา้สีตก 

(Fail washing) นั้นเกิดข้ึนภายในเส้นควบคุม ซ่ึงมีค่าก่ึงกลาง (CL) ของ MR Chart อยู่ท่ี 3422  มี

ขีดจ ากดัควบคุมบน (UCL) เท่ากบั 11179 ขีดจ ากดัควบคุมล่าง (LCL) เท่ากบั 0 ส่วน I - Chart มีค่า

ก่ึงกลาง (CL) อยูท่ี่ 7768 มีขีดจ ากดัควบคุมบน (UCL) เท่ากบั 16868 มีขีดจ ากดัควบคุมล่าง (LCL) 
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เท่ากบั -1332 แต่เน่ืองดว้ยปริมาณงานท่ีมีต าหนิไม่สามารถมีค่าเป็นลบได ้จึงให้ก าหนดมีขีดจ ากดั

ควบคุมล่าง (LCL) เท่ากบั 0 จากแผนภูมิควบคุม I-MR Chart ดงักล่าวจึงใชค้่า UCL และค่า LCL ใช้

ในการติดตามควบคุมการเกิดต าหนิท่ีอาจเกิดข้ึนในขั้นตอนการผลิต ดงัภาพท่ี 19 
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ภาพท่ี  19 แผนภูมิควบคุม I-MR Chart ของ Fail washing 
 

ผา้เป้ือนเคมี (Chemical stain) แผนภูมิควบคุม I-MR Chart แสดงถึงต าหนิเร่ืองผา้เป้ือนเคมี 

(Chemical stain) นั้นเกิดข้ึนภายในเส้นควบคุม ซ่ึงมีค่าก่ึงกลาง (CL) ของ MR Chart อยู่ท่ี 2330 มี

ขีดจ ากดัควบคุมบน (UCL) เท่ากบั 7611 ขีดจ ากดัควบคุมล่าง (LCL) เท่ากบั 0 ส่วน I - Chart มีค่า

ก่ึงกลาง (CL) อยูท่ี่ 11261 มีขีดจ ากดัควบคุมบน (UCL) เท่ากบั 17456 มีขีดจ ากดัควบคุมล่าง (LCL) 

เท่ากบั 5065 จากแผนภูมิควบคุม I-MR Chart ดงักล่าวจึงใชค้่า UCL และค่า LCL ใชใ้นการติดตาม

ควบคุมการเกิดต าหนิท่ีอาจเกิดข้ึนในขั้นตอนการผลิต ดงัภาพท่ี 20 
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ภาพท่ี  20 แผนภูมิควบคุม I-MR Chart ของ Chemical stain 

 

ผา้เป้ือนสี (Dye stain)แผนภูมิควบคุม I-MR Chart แสดงถึงต าหนิเร่ืองผา้เป้ือนสี (Dye 

stain) นั้นเกิดข้ึนภายในเส้นควบคุม ซ่ึงมีค่าก่ึงกลาง (CL) ของ MR Chart อยู่ท่ี 9242 มีขีดจ ากัด

ควบคุมบน (UCL) เท่ากบั 30197 ขีดจ ากดัควบคุมล่าง (LCL) เท่ากบั 0 ส่วน I - Chart มีค่าก่ึงกลาง 

(CL) อยูท่ี่ 21920 มีขีดจ ากดัควบคุมบน (UCL) เท่ากบั 46501 มีขีดจ ากดัควบคุมล่าง (LCL) เท่ากบั -

2660 แต่เน่ืองดว้ยปริมาณงานท่ีมีต าหนิไม่สามารถมีค่าเป็นลบได ้จึงให้ก าหนดมีขีดจ ากดัควบคุม

ล่าง (LCL) เท่ากบั 0 จากแผนภูมิควบคุม I-MR Chart ดงักล่าวจึงใชค้่า UCL และค่า LCL ใชใ้นการ

ติดตามควบคุมการเกิดต าหนิท่ีอาจเกิดข้ึนในขั้นตอนการผลิต ดงัภาพท่ี 21 
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ภาพท่ี  21 แผนภูมิควบคุม I-MR Chart ของ Dye stain 

 

4.5.3 ติดตามผลการปรับปรุงการท างาน 

                       ท  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการท างาน เพื่อเปรียบเทียบ

ผลของการเปล่ียนแปลงของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างานทั้งก่อนการปรับปรุงและหลงั

การปรับปรุง ดงัตารางท่ี 18 

    ตารางท่ี 18 แสดงผลการปรับปรุงการท างาน 
ลกัษณะต าหนิ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ลดลง (%) 

ผา้สีตก (Fail washing) 75,919.35 31,071.71 59.07 
ผา้เป้ือนเคมี (Chemical stain) 52,941.38 45,042.30 14.92 
ผา้เป้ือนสี (Dye stain) 126,075.55 87,681.12 30.45 
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ภาพท่ี  22 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงการท างาน 

จากภาพท่ี 22 แสดงใหเ้ห็นถึงการเปรียบเทียบผลระหวา่งก่อนการปรับปรุงและหลงัจาก

การปรับปรุงกระบวนการท างาน 

    ตารางท่ี 19 แสดงงานท่ีไม่ผา่นเกณฑม์าตราฐานทางดา้นเคมี 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

เดือน ยอดงานปฏิเสธ
ทั้งหมด 

งานปฏิเสธดา้น
เคมี 

เดือน ยอดงานปฏิเสธ
ทั้งหมด 

งานปฏิเสธ
ดา้นเคมี 

มกราคม 773,903.66 90,070.85 พฤาภาคม 759,509.63 57,275.75 
กมุภาพนัธ์ 611,914.39 77,767.25 มิถุนายน 818,905.80 63,894.57 
มีนาคม 667,128.73 64,690.58 กรกฎาคม 635,854.82 43,584.85 
เมษายน 479,779.79 41,744.40 สิงหาคม 653,957.33 47,034.66 

รวมงานถูกปฏิเสธดา้นเคมี 274,273.08 รวมงานถูกปฏิเสธดา้นเคมี 211,789.83 

       หน่วย : หลา 

 จากตารางท่ี 19 แสดงผลหลงัการปรับปรุงกระบวนการยอ้มและการตกแต่งส าเร็จ สามารถ

ลดต าหนิประเภทผา้สีตกจาก 75,919.35 หลา เหลือ 31, 071.71 หลา หรือลดลง 59.07 เปอร์เซ็นต์  

สามารถลดต าหนิประเภทผา้เป้ือนเคมีจาก 52,941.38 หลา เหลือ 45,042.30 หลา หรือลดลง 14.92 

เปอร์เซ็นต์ สามารถลดต าหนิประเภทผา้เป้ือนสีจาก 126,075.55 หลา เหลือ 87,681.12 หลา หรือ

ลดลง 30.45 เปอร์เซ็นต์ สามารถลดปริมาณงานท่ีไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพ
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ทางด้านเคมีจากยอดงานท่ีถูกปฏิเสธก่อนท าการปรับปรุงตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน

จ านวน 274,273.08 หลา หลงัจากการปรับปรุงในเดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคมลดลงเหลือ 

211,789.83 หลา หรือลดลง 22.78 เปอร์เซ็นต ์ 
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บทที ่5 

สรุปผลการวจัิย 

 

 ในงานวิจยัเร่ืองการลดปริมาณต าหนิจากกระบวนการยอ้มและตกแต่งส าเร็จในโรงงาน

ตวัอยา่ง โดยใชห้ลกัการ DMAIC ซ่ึงเป็นกระบวนการทางซิกซ์ ซิกม่า โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา

ปัญหาและสาเหตุท่ีส่งผลกระทบท่ีท าให้ต าหนิเกิดข้ึน เพื่อลดสัดส่วนปริมาณงานท่ีไม่ผ่านเกณฑ์

มาตรฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพทางดา้นเคมีในกระบวนการยอ้มผา้และการตกแต่งส าเร็จ จากผล

การศึกษาสามารถสรุปไดด้งัน้ี 

5.1 สรุปผลการวจัิย 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดปริมาณต าหนิจากกระบวนการยอ้มและตกแต่ง

ส าเร็จ พบวา่สามารถลดต าหนิประเภทผา้สีตกไดร้้อยละ 59.07 ในส่วนต าหนิประเภทผา้เป้ือนเคมี

ลดลงร้อยละ 14.92 และต าหนิประเภทเป้ือนสีลดลงร้อยละ 30.45 และสามารถลดปริมาณงานท่ีไม่

ผา่นตามเกณฑ์มาตรฐานคุณภาพทางดา้นเคมีจากฝ่ายประกนัคุณภาพ ทั้งหมดไดร้้อยละ 22.78 โดย

สามารถบรรลุตามวตัถุประสงคข์องงานวิจยัท่ีไดก้  าหนดไว ้ ซ่ึงสามารถคิดเป็นเงินท่ีสามารถลดลง

ไดเ้ป็นจ านวน 29,054,674.05 บาท   

จากผลการด าเนินงานแสดงให้เห็นวา่การน าเอาหลกัการ DMAIC ซ่ึงเป็นกระบวนการทาง 

ซิกซ์ ซิกม่า มาท าการปรับปรุงกระบวนการท างานสามารถช่วยลดปริมาณต าหนิของปัญหาทางดา้น

เคมีซ่ึงไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได ้ 

5.2 วจิารณ์การด าเนินงาน 

 ในการท าการทดลองเพื่อแกไ้ขขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนสีและผา้เป้ือนเคมีไม่สามารถท า

ท่ีหอ้งปฏิบติัการท าสูตรยอ้มได ้เน่ืองจากไม่เห็นผลกระทบท่ีสามารถมองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจน เพราะ

เป็นการท าสูตรตวัอยา่งในขนาดท่ีเล็ก ตอ้งท าการทดลองในสายการผลิตจริง ท าใหมี้ตน้ทุนการผลิต

เพิ่มข้ึนหากตอ้งน ามาผา่นกระบวนการผลิตใหม่ โดยในการแกไ้ขขอ้บกพร่องต าหนิผา้สีตกในกรณี

ท่ีตอ้งท าการเพิ่มปริมาณของสารรีดิวซ่ิง (Reducing agent) เพื่อใหเ้พียงพอต่อการท าปฏิกิริยาในการ

ท าความสะอาดหลงักระบวนการการยอ้มสี ท าใหมี้โอกาสท าใหเ้กิดปัญหาในขั้นตอนการเตรียมเคมี

สูงข้ึน ซ่ึงจะส่งผลกระทบต่อขอ้บกพร่องต าหนิผา้เป้ือนเคมี ดงัภาพท่ี 18 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 
  5.3.1 ในกระบวนการยอ้มถึงแมว้า่จะใชค้อมพิวเตอร์ในการควบคุมการยอ้มสี ซ่ึงน่าจะท า

ใหผ้า้ท่ีผา่นกระบวนการยอ้มน้ีมีคุณภาพไดต้รงตามมาตรฐาน แต่ในบางคร้ังก็ยงัมีปัญหาเกิดข้ึนอนั

เน่ืองมาจากการเปล่ียนแปลงทางดา้นวตัถุดิบ ดงันั้นจึงควรมีการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบและ

ผา่นตามเกณฑม์าตรฐานก่อนปล่อยใหใ้ชง้าน 

  5.3.2 ในกระบวนการท าสูตรยอ้มควรมีการส่งทดสอบในเร่ืองของความคงทนของสีใน

ดา้นต่างๆ และมีผลการทดสอบ “ผ่าน” ตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ ก่อนปล่อยสูตรยอ้มท่ีไดรั้บการ

ตรวจสอบแล้วเข้าท าการผลิต เพื่อให้ผา้ส าเร็จท่ีผ่านกระบวนการผลิตมีคุณภาพตรงตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ 

  5.3.3 เน่ืองจากระบบการยอ้มถูกควบคุมดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ ในการยอ้มผา้แต่ละชุดตอ้ง

ดึงโปรแกรมการยอ้มจากฐานขอ้มูล แต่จะมีปัญหาทุกคร้ังเม่ือเร่ิมท างานหลงัวนัหยดุไม่วา่จะเป็นใน

เร่ืองของเกิดขอ้ขดัขอ้งขณะท าการยอ้มหรือไม่สามารถดึงโปรแกรมการยอ้มได ้ตอ้งเสียเวลาในการ

ตรวจสอบและแก้ไข ซ่ึงใช้เวลามากกว่าหน่ึงชั่วโมง จึงควรมีระบบการดูแลบ ารุงรักษาระบบ

เครือข่ายและฐานขอ้มูลใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านเสมอ 

 5.3.4 ในการปรับปรุงเพื่อแกไ้ขขอ้บกพร่องต าหนิผา้สีตก ในกรณีท่ีมีความจ าเป็นตอ้งเพิ่ม

สารรีดิวซ่ิง (Reducing agent) เพื่อให้เพียงพอต่อการท าปฏิกิริยาในการท าความสะอาดผา้หลัง

กระบวนการยอ้มสี ท าให้มีโอกาสท าให้เกิดปัญหาผา้เป้ือนเคมีข้ึนได ้จึงควรท าการทดลองเพิ่มเติม

เพื่อหาค่าปริมาณการใชส้ารรีดิวซ่ิง (Reducing agent) ท่ีมีความเหมาะสมกบัในแต่ละสูตรยอ้ม  
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เขา้ร่วมฟังการประชุมทางวชิาการในระดบัชาติและระดบันานาชาติ เบญจมิตรวชิาการ 

คร้ัง ท่ี 8 ประจ าปี 2561 จดัโดย มหาวทิยาลยัธนบุรี วนัท่ี 30 เมษายน 2561 ณ มหาวทิยาลยัธนบุรี 
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เขา้ร่วมการน าเสนอและฟังการน าเสนอผลงานวจิยับณัฑิตศึกษาระดบัชาติ คร้ังท่ี 13 

ประจ าปี 2561 จดัโดย มหาวทิยาลยัรังสิต วนัท่ี 16 สิงหาคม 2561 ณ มหาวทิยาลยัรังสิต 
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ประวติัผูเ้ขียน  
 

ประวตัิผู้เขยีน 
 

ช่ือ-สกุล นายวนัชาติ แกว้ยนิดี 
วุฒิการศึกษา พ.ศ.2559  ศึกษาต่อระดบัปริญญามหาบณัฑิต สาขาการจดัการงาน

วศิวกรรม  คณะวศิวกรรมศาสตร์ มหาวทิยาลยัศิลปากร   
พระราชวงัสนามจนัทร์ นครปฐม  
พ.ศ.2558  ส าเร็จการศึกษาปริญญาเทคโนโลยบีณัฑิต(เทคโนโลยี
การจดัการอุตสาหกรรม) คณะวศิวกรรมศาตร์ มหาวทิยาลยัธนบุรี 
กรุงเทพฯ  
พ.ศ.2548  ส าเร็จการศึกษาประกาศนียบตัรวชิาชีพขั้นสูง สาขาเคมี
ส่ิงทอ  คณะอุตสาหกรรมส่ิงทอ วทิยาลยัเทคนิคโพธาราม ราชบุรี 

ทีอ่ยู่ปัจจุบัน 10/1 หมู่ 9 ต าบลสวนกลว้ย อ าเภอบา้นโป่ง จ.ราชบุรี 70110  
 
สถานท่ีท างาน    
302 หมู่ 2 ถนนเศรฐกิจ 1 ซอย 6 ต าบลออ้มนอ้ย   
อ าเอกระทุ่มแบน จงัหวดัสมุทรสาคร 74130  
 
ประวติัการท างาน    
พ.ศ.2548         ต าแหน่ง วางแผนการผลิต บริษทั บริติช-ไทย ซินเธ
ติคเทก็ไทล ์จ ากดั จงัหวดัสมุทรสาคร    
พ.ศ.2549         ต าแหน่ง Shift Leader แผนก Testing Laboratory  
ฝ่ายประกนัคุณภาพ  บริษทั ทองเสียง จ ากดั จงัหวดัสมุทรสาคร  
พ.ศ.2551         ต าแหน่ง Shift Leader แผนก Raw material ฝ่าย
ประกนัคุณภาพ บริษทั ทองเสียง จ ากดั จงัหวดัสมุทรสาคร  
พ.ศ.2555-ปัจจุบนั  ต าแหน่ง Supervisor แผนก Improvement Process ฝ่าย
ผลิต บริษทั ทองเสียง จ ากดั จงัหวดัสมุทรสาคร   
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