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ABSTRACT 

This paper presents the application of Lean Six Sigma principles in improving the cap tank assembly process 

of the ZR650 motorcycle model with the objectives of increasing production rates and reducing associated 

waste using the DMAIC methodology. Two main issues were identified from the D phrase: 1) Production 

rates were lower than the target of 600 pieces per day, and 2) The proportion of defective products exceeded 

the acceptable threshold of 10,000 ppm. The M phrase indicated that the assembly cycle time was 45.54 

seconds/unit, exceeding the 42.00 seconds/unit target. This resulted in a production rate of only 550 

units/day, and the proportion of defective was determined to be 28,440 ppm. The A and I phrases revealed 

the causes of the problems and subsequently led to the rearrangement of the production line using the ECRS 

approach, and the revision of sampling plans for components that were purchased from suppliers. In addition, 

the appropriate material mix between the new and used ingots for the casting process was determined for in-

house components. The results showed a reduction in assembly cycle time to 34.31 seconds/unit resulting in 

a production rate of 804 units/day (33.67% impressment), and decrement in defective rate to 1,997 ppm. The 

work instruction was established for assembly operations and the p chart was used to monitor the proportion 

of defectives in the C phrase. In conclusion, the application of the DMAIC methodology for the Lean Six 

Sigma principles led to significant improvements in productivity and quality, achieving the desired goals which 

can also serve as guidelines for improving others' processes.  
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บทคดัย่อ 

การวจิยันี้นําเสนอการประยุกต์หลกัการของลีน-ซิกซ์ ซิกม่าในการปรบัปรุงกระบวนการประกอบฝาถงัน้ํามนัของ

มอเตอรไ์ซดร์ุ่น ZR650 เพื่อเพิม่อตัราการผลติและลดความสญูเปล่าทีเ่กีย่วขอ้ง ดว้ยขัน้ตอนของ DMAIC โดยขัน้ตอน

แรกสามารถบ่งชีปั้ญหาแยกเป็น 2 ประเดน็ไดแ้ก่ 1) อตัราการผลติตํ่ากวา่เป้าหมายทีก่าํหนดไว ้600 ชิน้ต่อวนั และ 2) 

สดัสดัส่วนชิน้งานเสยีสงูกว่าเกณฑ์ทีย่อมรบัไดซ้ึ่งกําหนดไว ้10,000 ppm ผลจากการวดับ่งชีว้่ารอบเวลาการประกอบ

เท่ากบั 45.54 วนิาทต่ีอชิ้น สงูเป้าหมายทีก่ําหนดเท่ากบั 42.00 วนิาทตี่อชิ้น ทําใหม้อีตัราการประกอบเพยีง 550 ชิ้น

ต่อวนั และมสีดัส่วนชิน้งานเสยี 28,440 ppm การดําเนินการในขัน้ตอนการวเิคราะห ์สามารถบ่งชีส้าเหตุของปัญหาซึ่ง

นําไปสู่การกําหนดแนวทางการปรบัปรุงดว้ยหลกัการ ECRS และการปรบัแผนการสุ่มตรวจสอบชิ้นส่วนก่อนนําเขา้สู่

กระบวนการ และการกําหนดอตัราส่วนผสมทีเ่หมาะสมระหว่างวตัถุดบิใหม่กบัวตัถุดบิใชซ้ํ้าในการหล่อขึน้รปูชิน้ส่วนที่

ผลติเอง จากการตดิตามผลพบว่าสามารถลดเวลาการประกอบลงเหลอื 34.31 วนิาทต่ีอชิน้ อตัราการประกอบเพิม่เป็น 

804 ชิน้ต่อวนั เพิม่ขึน้รอ้ยละ 33.67 สดัสว่นชิน้งานเสยีลดลงเหลอื 1,997 ppm ทมีงานจดัทาํเอกสารวธิกีารทาํงานของ

สายการประกอบและใชแ้ผนภูมคิวบคุม p เพื่อตรวจตดิตามสดัส่วนชิน้งานเสยีเพื่อควบคุมกระบวนการ และสรุปไดว้่า

การประยุกต์ขัน้ตอน DMAIC กบัแนวทาง ลนี-ซกิซ์ ซกิม่าสามารถนําไปสู่การปรบัปรุงที่สมัฤทธิผ์ลตามเป้าหมายที่

กาํหนดและใชเ้ป็นแนวทางการสาํหรบัการปรบัปรุงกระบวนการอื่นไดต้่อไป 

คาํสาํคญั: ลนี-ซกิซ ์ซกิมา่, กระบวนการประกอบฝาถงัน้ํามนัมอเตอรไ์ซด,์ อตัราการผลติและการปรบัปรุงคุณภาพ 
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บทนํา 

งานวจิยันี้เป็นการนําเสนอแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการผลติทัง้ดา้นความสามารถในการผลติและดา้นคุณภาพของ

ชิ้นงานในโรงงานกรณีศกึษาซึ่งเป็นผูผ้ลติฝาถงัน้ํามนั (Cap Tank) ของมอเตอร์ไซด์ขนาดใหญ่ รุ่น ZR650 ของ Big 

Bike ยีห่อ้หนึ่ง โดยพบว่าในกระบวนการประกอบฝาถงัน้ํามนัรุ่นนี้มคีวามสามารถในการผลติเพยีง 550 ชิน้ต่อวนั และ

มีประสิทธิภาพสายการประกอบเท่ากับร้อยละ 79.76 ซึ่งตํ่ากว่าเป้าหมายที่กําหนดไว้เท่ากับ 600 ชิ้นต่อวนั และ

ประสทิธภิาพสายการประกอบกําหนดไวไ้ม่ตํ่ากว่ารอ้ยละ 90 จากการวเิคราะหเ์บือ้งตน้พบว่ามสีาเหตุมาจากรอบเวลา

การผลติ (Cycle Time) ของกระบวนการประกอบสงูกว่ารอบเวลาการผลติเป้าหมาย (Takt Time) และปัญหาคุณภาพ

ของ Tank Cap ที่ประกอบสําเรจ็มอีตัราการรัว่ (Leakage) รอ้ยละ 61.2 ของจํานวนที่ประกอบทัง้หมด ส่งผลให้เกิด

ความสญูเปล่าในกระบวนการ เพือ่แกปั้ญหาทัง้ดา้นอตัราการผลติ และดา้นความผนัแปรของคุณลกัษณะทางคุณภาพที่

สาํคญั ผูว้จิยัประยุกต์แนวทางของลนี-ซกิซ์ ซกิม่า โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่อตัราการผลติและลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการซึง่มรีายละเอยีดการดาํเนินงานดงัอธบิายในหวัขอ้ต่อไป 

 

การทบทวนวรรณกรรม 

งานวจิยันี้ต้องการลดความสูญเสยีที่เกดิขึน้ภายในกระบวนการผลติโดยแนวทางลนี-ซกิซ์ ซิกม่า (Lean Six Sigma) 

ดงันัน้ผูว้จิยัจงึทําการตรวจสอบเอกสาร บทความ รวมถงึงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งเบือ้งตน้ โดย Thomas et al. (2009) ระบุ

ว่าลนี ซกิซ์ ซกิม่า สามารถประยุกต์ตามลําดบั 5 ขัน้ตอนประกอบดว้ย 1) การนิยามปัญหา (Define,D) 2) การวดัผล 

(Measurement,M) 3) การวเิคราะหส์าเหตุ (Analysis,A) 4) การปรบัปรุง (Improve,I) และ 5) การควบคุม (Control,C) 

ซึ่งเป็นกระบวนการปรบัปรุงคุณภาพของซิกซ์ ซิกม่า ซึ่งมุ่งเน้นการค้นหาและกําจดัความผนัแปรในกระบวนการ 

ในขณะที ่Arnheiter, Maleteff (2005) ระบุว่ากลยุทธส์าํคญัของการปรบัปรุงคอืมุ่งเน้นทีป่ระสทิธภิาพกระบวนการผลติ 

ตอบสนองความพงึพอใจของลูกคา้ สรา้งความสามารถในการแข่งขนัดว้ยคุณภาพและเทคโนโลยทีี่กา้วหน้า และต้อง

ผลติไดใ้นราคาทีต่ํ่ากว่าคู่แข่ง ซึ่งอาจต้องมุ่งเน้นทีก่ารลดความสญูเปล่าซึ่งอาจมาจากทัง้การจดัการดา้นการไหลและ

ดา้นความผนัแปรในกระบวนการผลติทีไ่ม่ดเีพยีงพอ การปรบัปรุงจงึควรบูรณาการทัง้ลนี และ ซกิซ์ ซกิม่า สอดคลอ้ง

กบั H. P. Sung (2005) ทีก่ล่าวว่า ลนีและซกิซ์ ซกิม่าเป็นเครื่องมอืสาํคญัเพื่อกําจดัความผนัแปรในกระบวนการผลติ 

วธิีการของซิกซ์ ซิกม่า เป็นการใช้เทคนิคการแก้ปัญหาเพื่อตรวจสอบการทางานของระบบและกระบวนการผลิต 

รวมทัง้วธิกีารลดความผนัแปรในกระบวนการผลติที่ดําเนินการให้เป็นมาตรฐานตามแนวทางของลนี ปารเมศ ชุตมิา 

และภาณุ ชุดเจือจีน (2550) ได้ศึกษาค้นคว้าเรื่องการประยุกต์ซิกซ์ซิกม่า เพื่อลดของเสียจากการพ่นสีรองใน

กระบวนการผลติกล่องนาฬกิาราคาแพงงานวจิยันี้ไดป้ระยุกต์แนวคดิของซกิซ์ซกิม่า เพื่อลดของเสยีทีเ่กดิขึน้จากการ

พน่สรีองพืน้ ซึง่เป็นสว่นสาํคญัมากในกระบวนการผลติกล่องนาฬกิาราคาแพง ทีม่คีวามตอ้งการดา้นคุณภาพของสนิคา้

สูงมากจากขอ้มูลที่ผ่านมาพบว่า กระบวนการผลติก่อนการปรบัปรุงมปีรมิาณของเสยีเท่ากบั 19,615 ชิ้นในหนึ่งล้าน 

ชิ้นของผลผลิต (Defect Parts Per Million: DPPM) ทําให้บริษัทต้องสูญเสียเงนิเป็นจานวนนับล้านบาทต่อปี การ

ปรบัปรุงคุณภาพตามแนวทางของซกิซ์ซกิม่า จะใชห้ลกัการวเิคราะห์และควบคุมคุณภาพเชงิสถติเิป็นสาํคญัหลงัจาก

การปรบัปรุงกระบวนการดว้ยซกิซ์ซกิม่า พบว่า จํานวนของขอ้บกพร่องทีเ่กดิขึน้จากการพ่นสรีองพืน้ในกระบวนการ

ผลติกล่องนาฬกิาราคาแพงเหลอืเพยีง 3,240 DPPM ซึง่เทยีบเท่ากบัระดบัมาตรฐาน 2.99 σ  

 

ข้อมลูของกระบวนการประกอบ 

ฝาถงัน้ํามนัมอเตอรไ์ซดร์ุ่น ZR650 มลีกัษณะดงัภาพที ่1 ขัน้ตอนหลกัของการผลติจะเป็นการประกอบชิน้ส่วนต่าง ๆ 

ตามโครงสรา้งผลติภณัฑ์ ชิน้ส่วนทีใ่ชม้ทีัง้ทีส่ ัง่ซื้อจากผูผ้ลติภายนอกและทีผ่ลติโดยสถานประกอบการกรณีศกึษาเอง 

กระบวนการผลติมดีงัแสดงในภาพที ่2 ซึง่แบ่งเป็น 11 สถานี รายละเอยีดโดยสงัเขปของแต่ละสถานีพรอ้มทัง้รอบเวลา
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1. D: Define

2. M: Measurement

2. ประสิทธภิาพของสายการผลติ 2. Sigma Quality Level

3. A: Analysis

4. I: Improve

2. ประสิทธภิาพของสายการผลติ 2. Sigma Quality Level

5. C: Control

1. อัตราการผลติ 1. สัดส่วนชิ้นงานเสีย (PPM)

WI P-Chart

วเิคราะห์สาเหตุ

กําหนดแนวทางการแก้ไข

ดําเนนิการแก้ไข

ประเมนิผล

ECRS
1. ปรบัแผนการสุ่มตรวจ

2. ปรบัส่วนผสมของวตัถุดบิ (Zinc Alloy)

การไหล ความผนัแปร

ประเมนิ:

1. สัดส่วนชิ้นงานเสีย (PPM)

ประเมนิ:

1. อัตราการผลติ

ศกึษาภาพรวมของกระบวนการผลติฝาถงันํ้ามนัรถจกัรยานยนต์รุ่น ZR650

กําหนดหวัข้อโครงการและจดัตัง้ทมีงาน

รวบรวม/วเิคราะห์ข้อมูล

ระบุปัญหา

บ่งชี้ความสูญเปล่า

MSA

1 Cam Rotor

2 UV Ring 1 Spring Pin

1 Inner Case 3 Bar 2 Hinge

2 Seal Plate 4 O Ring

3 Rubber Sheet 5 Valve Sheet A Assembly 3

Sub-Assembly 1 6 Valve Sheet B 1 Body Cap

7 Valve B 2 Front Cover

8 Gasket 3 Washer

9 Spring 1 Leaf Spring 4 Pin

2 Screw 902 5 Packing S
Assembly 1 Sub-Assembly 3

1 Outer Case

2 Lock Bar A/B 1 Spring x 5

3 Disk Plate 2 Retainer Assembly 4 1 Base

4 Screw 903 3 Packing 2 Collar
Sub-Assembly 2 1 Screw 902

Sub-Assembly 4

Assembly 2

Assembly 5

Inspection A/B

Final Inspection & Packing

5

6

1

2

8

3

9

4

10

7
11

การผลติทีไ่ดจ้ากการศกึษาเวลาของการดาํเนินการก่อนการปรบัปรุงมดีงัแสดงในตารางที ่1 จากภาพที ่2 สถานีที ่1-4 

เป็นสถานีประกอบย่อย (Sub Assembly) ก่อนนําเขา้ประกอบกบัชิ้นส่วนอื่นในการประกอบหลกัที่สถานี 5, 6, 8, 9 

และ 10 เรยีกว่า Assembly 1, 2, 3, 4 และ 5 ตามลําดบั ส่วนสถานีที่ 7 เป็นการตรวจสอบการรัว่ของฝาถังน้ํามนั 

สถานี 11 เป็นการตรวจสอบครัง้สดุทา้ยและการบรรจุเพือ่นําสง่ต่อไป 

 

   

 

 

ภาพท่ี 1 ตวัอย่างฝาถงัน้ํามนัรุ่น ZR650  

 

ภาพท่ี 2 Flow Process ของกระบวนการผลติฝาถงัน้ํามนัรุ่น ZR650  

ขัน้ตอนการดาํเนินการวิจยั          

กาํหนดแนวทางการดาํเนินการโดยใชแ้นวทางของ DMAIC โดยมโีครงสรา้งดงัภาพที ่3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3 ขัน้ตอนการดาํเนินการวจิยั 
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ตารางท่ี 1 รายละเอยีดแต่ละสถานีของการผลติฝาถงัน้ํามนัรุน่ ZR650 (ก่อนปรบัปรุง) 

สถาน ี กระบวนการ ลกัษณะงาน เวลามาตรฐาน 

(วนิาทตี่อชิน้) 

1 Inner Case S/A ประกอบชิน้งานยอ่ย Inner Case Comp. 38.38 

2 Case S/A ประกอบชิน้งานยอ่ย Case Comp. 34.99 

3 Body Front S/A ประกอบชิน้งานยอ่ย Body, Front Cover Comp. 39.04 

4 Base S/A ประกอบชิน้งานยอ่ย Base Comp. 33.48 

5 Assembly 1 ประกอบชิน้งานยอ่ย Inner Case Comp. + Inner parts 45.54 

6 Assembly 2 ประกอบ Semi F/G. + Case Comp. + ชืน้สว่นยอ่ย 38.55 

7 Inspection  ทดสอบประสทิธภิาพการทํางานของฝาถงัน้ํามนั (การรัว่) 26.70 

8 Assembly 3 ประกอบ Semi F/G + Hinge 32.40 

9 Assembly 4 ประกอบ Semi F/G + Body, Front Cover Comp. 32.40 

10 Assembly 5 ประกอบ Semi F/G + Base Comp. 30.52 

11 Final Inspection & Packing ตรวจสอบชิน้งาน F/G และบรรจุลงกล่อง 42.81 

เวลารวมทัง้หมด 394.81 

 

1) การระบปัุญหา (Define Phase)          

จากการรวบรวมขอ้มลูและวเิคราะหป์ระสทิธภิาพกระบวนการผลติฝาถงัน้ํามนัมอเตอรไ์ซดท์ีส่ถานประกอบการผลติทัง้ 

5 รุ่น พบว่าการผลิตของฝาถังน้ํามนัรุ่น ZR650 มีประสิทธิภาพเพียง 79.76% ซึ่งตํ่าที่สุด และตํ่ากว่าเป้าหมายที่

กาํหนดไวเ้ท่ากบั 90% เมือ่เทยีบกบัฝาถงัน้ํามนัรุน่อื่นๆ 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4, 5 Cycle time & Line Efficiency ของฝาถงัน้ํามนั และสดัสว่นงานเสยีของฝาถงัน้ํามนั   

จากภาพที ่5 พบว่าฝาถงัน้ํามนัรุ่น ZR650 มคีวามสญูเปล่าจากปัญหาจากคุณภาพชิน้งานเสยีสงูถงึ 77.2% เมื่อเทยีบ

กบัของเสยีจากฝาถงัน้ํามนัทุกรุ่น งานวจิยันี้จงึเลอืกทาํการปรบัปรุงและแกไ้ขปัญหาความสญูเปล่าทีเ่กดิในกระบวนการ

ผลติฝาถงัน้ํามนัรุน่ ZR650           

 

2) การวดักระบวนการ (Measurement Phase)        

จากการศกึษาเวลาของกระบวนการปัจจุบนั (ก่อนการปรบัปรุง) ตามหลกัการของการศกึษาเวลาโดยเริม่จากการจบั

เวลาเบื้องตน้ การคํานวณจํานวนครัง้ในการจบัเวลา การกําหนดค่าเผื่อและประเมนิเวลามาตรฐานของแต่ละสถานี ได้

เวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงานดงัแสดงในตารางที ่1 ดว้ยพนักงาน 1 คนต่อสถานีรวม 11 คน เมื่อนําขอ้มลูนี้สรา้ง

เป็นแผนภมูแิท่งไดด้งัภาพที ่6 เป้าหมายการผลติฝาถงัน้ํามนัรุ่น ZR650 จาํนวน 600 ชิน้ต่อวนั (เวลาการผลติ 25,200 

วนิาที/วนั) ดงันัน้จึงประเมิน Takt Time ได้เท่ากับ 42.00 วนิาที/ชิ้น แต่จากรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลา

มาตรฐานจะเห็นได้ว่าสถานี Assembly 1 (สถานีที่ 5) และ สถานี Final Inspection & Packing (สถานีที่ 11) มรีอบ
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เวลาของสถานีสูงกว่า Takt Time ซึ่งทําให้ผลติได้เพียง 550 ชิ้นต่อวนั และประสทิธภิาพสายการผลติคํานวณด้วย

สมการที ่(1) ไดเ้ท่ากบั 79.76% ซึง่ตํ่ากวา่เป้าหมายทีก่าํหนดไวเ้ท่ากบั 90%      

 ประสทิธภิาพของสายการผลติ =  (1) 

ตารางท่ี 2 สดัสว่นงานเสยี (ก่อนปรบัปรุง) 

Part Name Type of Defects Total ppm Grand Total (ppm) Sigma Quality Level 

Cap Tank 

(ZR650) 

Performance test NG 3,054 17,403 28,190 2.2 Sigma 

Appearance NG 1,893 10,787 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 6 เวลามาตรฐานของสถานีการประกอบ (ก่อนปรบัปรุง) 

ก่อนการประเมนิความสูญเปล่าด้านคุณภาพทมีงานได้ตรวจสอบและประเมนิระบบการวดั (Measurement System 

Analysis, MSA ) ซึง่เป็นการวดัดา้นคุณลกัษณะโดยพนกังานจาํนวน 3 คน ตามมาตรฐานอา้งองิในงานวจิยัของ สมพร 

วงษ์เพง็ (2554) มผีลการประเมนิดงัภาพที ่7 ซึง่ยนืยนัไดว้่าระบบการวดัมคีวามน่าเชื่อถอืโดยใชม้าตรฐานการประเมนิ

ระบบการวดัของการวดัโดยใชต้วัอยา่งทัง้หมด 50 ตวัอยา่ง (งานด ี25 งานเสยี 25) 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 7 ผลความเชือ่มัน่ที ่95% ของการวเิคราะห ์MSA 
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Date of study: 21 Aug 2019
Reported by: Mr. Chonnatee Duangchai
Name of product: Cap Tank ZR650
Misc: After Improvement

Assessment Agreement

Within Appraisers Appraiser vs Standard
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ชิ้นงานทีร่บัเข ามาจากผู
จ ําหนายไมได มาตรฐาน

วิธีการ พนักงาน

เครื่องจกัร วตัถดิุบ/ช้ินส่วน

ประสบการณ์น้อย

ตรวจสอบผิดผลาด

ขาดการอบรม

ขาดความชาํนาญ

เคร่ืองทดสอบ

ไม่พร้อมใช้งาน

ขาดการเอาใจใส่ใน

การทํางาน
การผลติทีม่าก

เกินไปกระบวนการผลิต

ไม่เหมาะสม

Jig จบัช้ินงาน

ชาํรดุ

ป
ระ

สิท
ธิภ

าพ
ขอ

ง

สา
ยก

าร
ผ

ลิต
ฝ

าถ
งั

ZR
65

0  
ต

ํา่
ขาดการซ่อม

บํารงุ

รอบเวลาการผลิตของแต่ละ

กระบวนการไม่เท่ากนั

ลมจ่ายเข้าเคร่ือง

ไม่เพียงพอ

อตัราส่วนการผสม Zinc 
Alloy ไม่เหมาะสม

ผิวของงานฉีด Die

Casting NG

ขัน้ตอนการ

ดาํเนินงานขาด

ประสิทธิภาพ

การเคลือ่นไหวที่

จ ัดวางอปุกรณและการวาง

ผังโรงงานทีไ่ม เหมาะสม

นอกจากนี้ยงัพบปัญหาความสญูเปล่าเนื่องจากคุณภาพชิน้งาน ดงัแสดงในตารางที ่2 ซึง่แสดงสดัส่วนความสญูเปล่าที่

เกดิขึน้จากขอ้บกพร่องของปัญหาคุณภาพของชิ้นงานเสยีของสายการประกอบฝาถงัน้ํามนัรุ่น ZR650 เท่ากบั 4,947 

ชิน้ คดิเป็นค่าเฉลีย่งานเสยีเท่ากบั 28,190 ppm และเทยีบเท่ากบัระดบัมาตรฐานที่ 2.2 sigma ดงันัน้จงึบ่งชีส้าเหตุที่

แทจ้รงิทีท่าํใหเ้กดิการความสญูเปล่าทัง้ 2 ดา้น เพือ่กาํหนดแนวทางแกไ้ขในลาํดบัถดัไป 

 

3) การวิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา (Analysis Phase) 

ในขัน้ตอนการบ่งชี้ปัญหาสามารถระบุความสูญเปล่าได้ดงัต่อไปนี้คอื 1) ความสูญเปล่าที่เกิดจากประสทิธภิาพของ

สายการผลิตและ 2) ความสูญเปล่าที่เกิดจากปัญหาของคุณภาพชิ้นงานแบ่งเป็น 2 ประเภทคือ ปัญหาลกัษณะ

ภายนอก (Appearance) ไม่เป็นไปตามขอ้กําหนดและปัญหาชิ้นงานตรวจไม่ผ่านเครื่องตรวจสอบการรัว่ (Leakage) 

การวเิคราะหส์าเหตุดว้ยแผนผงักา้งปลา ดงัภาพที ่8 ทาํใหส้รุปสาเหตุไดด้งัตารางที ่3  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 8 แผนภาพแสดงเหตุและผลความสญูเปล่าของสายการผลติฝาถงัน้ํามนั ZR650 จุฬากรณ์ ยศไกร (2555) 

 

ตารางท่ี 3 สรุปสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแกปั้ญหา 

ความสญูเปล่า ปัญหายอ่ย สาเหตุ แนวทางการแกปั้ญหา 

ประสทิธภิาพ

สายการผลติ 

 

 

- รอบเวลาการผลติ

ของ ฝาถงัน้ํามนั

มอเตอรไ์ซดรุ์น่ 

ZR650 สงู 

- การทํางานไมเ่ป็นไปตามมาตรฐาน - ปรบัปรุงมาตรฐานการทาํงานของสถานีประกอบ  

- การเคลื่อนไหวของพนกังานประกอบไมเ่หมาะสม  โดยการการออกแบบสถานีงานโดยใชห้ลกัการ 

ECRS  - รอบเวลาของการผลติของแต่ละกระบวนการไมเ่ท่ากนั 

- โต๊ะปฏบิตังิานของสถานี Assembly 1 ไมเ่หมาะสมกบั

สรรีะของพนกังาน 

- ใชห้ลกัการ Ergonomic มาประยุกตใ์ชใ้นการ

ปรบัปรุงโต๊ะปฏบิตังิาน  

คุณภาพชิน้งาน - ชิน้งานไมผ่า่นการ

ตรวจสอบลกัษณะ

ภายนอก 

- ชิน้สว่นประกอบ Inner Case มรีอยตําหนิ เช่น รอย

ขดีขว่น เสยีรูป สเีพีย้น ครบี (Appearance) 

- สง่ทมีงานรว่มแกปั้ญหาและกําหนดใหผู้ผ้ลติ

ควบคุมคุณภาพชิน้ส่วนก่อนนําสง่มาทีส่ถาน

ประกอบการ 

- ชิน้งานไมผ่า่นการ

ทดสอบการรัว่ 

(Leakage) 

- ผวิชิน้งานของ Inner Case ไมเ่รยีบ เกดิขึน้จาก

กระบวนการฉีดสงักะสภีายใน  

- ควบคุม Condition ในการฉีด และกําหนดสดัสว่น

การใช ้New Ingot ต่อ Recycle Ingot เพือ่ควบคุม

สดัสว่น Zinc Alloy ในวตัถุดบิ  
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4) การปรบัปรงุ (Improve Phase) 

หลังจากทําการจําแนกประเภทของความสูญเปล่าแล้ว ได้ศึกษาแนวทางการปรบัปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน

กระบวนการประกอบถงัน้ํามนัรุน่ ZR650 ไดด้งันี้ 

4.1) การปรบัปรุงความสญูเปล่าจากประสทิธภิาพของสายการผลติ 

ในการวเิคราะหส์าเหตุของปัญหา พบวา่กระบวนการผลติในไลน์ Assembly 1 ใชเ้วลาในการประกอบมากทีส่ดุดงันัน้จงึ

ปรบัปรุงมาตรฐานการทํางานของสถานี Assembly 1 ใหม่ด้วยหลกัการ ECRS กุลบณัฑิต แสงดี (2552) และ กาย

ศาสตร์ เพื่อลดเวลาการทํางานด้วยหลักการ C-Combine โดยรวมกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานเข้ากับสถานี 

Assembly 3 ส่งผลให้ลดพนักงานได้ 1 คน ด้วยหลกัการ R- Rearrange โดยทําการจดัเรยีงกล่องใส่ชิ้นส่วนใหม่และ

ออกแบบการจดัวางเพื่อใหก้ารเคลื่อนไหวของมอืซา้ยและมอืขวาของพนักงานสมดุลกนัมากขึน้ ภาพที ่9, 10, 11 และ 

พนกังานทีล่ดไดย้า้ยมาชว่ยในขัน้ตอน Packing และเตมิชิน้สว่นเขา้ไลน์ผลการดาํเนินการมดีงัแสดงในตารางที ่4 

 

 

 

 

 

 

 

  

ภาพท่ี 9, 10, 11 การจดัวางกล่อง(ก่อนการปรบัปรุง), พืน้ทีว่างกล่อง (หลงัการปรบัปรุง), ศกึษาการใชม้อืซา้ยและขวา 
 

ตารางท่ี 4 ขอ้มลูเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุงในสถานีงานการประกอบชิน้งานภายในสถานี Assembly 1 

สภาวะ 
เวลามาตรฐาน 

(วนิาท/ีชิน้) 

เวลารวม 

(ชิน้/วนั) 

ผลผลติ 

(ชิน้/วนั) 
กาํลงัคน สถานีงาน 

Line 

Efficiency 

ก่อนการปรบัปรุง 45.54 394.81 606 11 11 79.76% 

หลงัการปรบัปรุง 34.31 339.45 804 10 10 98.96% 

ผลต่าง 11.23 55.36 198 1 1 19.20 

%ของผลต่าง 45.54 14.02 33.67 9.09 9.09 19.20 

 

4.2) การปรบัปรงุความสญูเปล่าจากปัญหาคุณภาพของชิน้งาน 

4.2.1) ปัญหาคณุภาพจากชิน้งานรัว่ 

จากการวิเคราะห์สาเหตุและการแก้ไขปัญหาชิ้นงานรัว่ พบว่าเกิดจากปัญหาผิวชิ้นงานของ Inner Case จาก

กระบวนการ Die Casting ไม่เรยีบ มรีูพรุน และ/หรอื ฉีดไม่เตม็ ซึ่งมสีาเหตุจากการควบคุมอตัราส่วนผสมของ Zinc 

Alloy ด้วยการควบคุมส่วนผสมระหว่าง New Ingot และ Recycle Ingot ไม่เหมาะสม และได้มีการทําการทดลอง

สว่นผสมของ Ingot ทัง้ 2 ประเภท 4 เงือ่นไข ดงัแสดงในตารางที ่5 ซึง่พบวา่อตัราส่วนผสมทีส่ง่ผลใหส้ดัสว่นชิน้งานรัว่

หลงัการประกอบตํ่าสุดคอื เงือ่นไขที ่1 ทมีงานจงึกําหนดอตัราส่วนผสม New Ingot รอ้ยละ 80: Recycle Ingot รอ้ยละ 

20 ในการผลติจรงิ การตดิตามขอ้มลูเดอืน 6 เดอืนหลงัการปรบัปรุงดงัแสดงในตารางที ่6 พบวา่สามารถลดสดัสว่นของ

เสยีจากปัญหาชิน้งานรัว่ของฝาถงัน้ํามนั ZR650 ลงจาก 17,403 ppm เหลอื 1,186 ppm ลดลง 16,216 PPM หรอืคดิ

เป็นลดลง 93.18% มสีดัสว่นของเสยี 
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ตารางท่ี 5 ผลการทดลองหาอตัราสว่นทีเ่หมาะสมของ Zinc Alloy 

Condition 
Mixing Ratio Test Sample 

(pcs) 

Test Results (Pcs) OK Ratio 

New Ingot Recycle Ingot Passed Failed 

1 80 20 100 98 2 98% 

2 70 30 100 88 12 88% 

3 60 40 100 80 20 80% 

4 50 50 100 72 28 72% 

 

ตารางท่ี 6 ผลการทดลองยนืยนัหลงัจากกาํหนดอตัราสว่นผสมของ Zinc Alloy ในชว่ง 6 เดอืนก่อนหลงัการปรบัปรุง 

สภาวะ Model จาํนวนการ

ประกอบ 

ปัญหาชิน้งานรัว่ P Chart Control 

จาํนวน ppm UCL CL LCL 

ก่อนการปรบัปรุง  

ZR650 

175,492 3,054 17,403 0.02054 0.01713 0.01713 

หลงัการปรบัปรุง 138,234 164 1,186 0.00355 0.00229 0.00104 

ผลการเปรยีบเทยีบ 37,258 2,890 16,216 0.01699 0.01484 0.01609 

 

4.1.2) ปัญหาคุณภาพจากชิน้งานตรวจไมผ่า่นลกัษะทางกายภาพ (Appearance NG) 

สาเหตุของปัญหานี้แบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะคอื กระบวนการรบัเขา้จากผูส้่งมอบ ชิ้นงานไม่ได้มาตรฐานและมกีารสุ่ม

ตรวจตามมาตรฐาน AQL ในระดบัผ่อนคลายทีสุ่ดทําใหไ้ม่สามารถดกัจบัชิน้งานทีเ่ป็นรอยตําหนิได ้ดงันัน้ในการแกไ้ข

ปัญหาเบือ้งตน้ ดาํเนินการโดยการสุม่ตามมาตรฐาน AQL ในระดบั Normal ดงัในตารางที ่7 

 

ตารางท่ี 7 ตารางแสดงมาตรฐานการเปรยีบเทยีบการสุม่ตรวจสอบชิน้สว่นก่อนและหลงัปรบัปรุง 
ระดบัความ

เขม้งวด 

ชิน้งาน Lot 

Size 

จาํนวน

สุม่ 

จาํนวน 

ปฏเิสธ Lot 

P AQL Pa NG หลุดเขา้

กระบวนการผลติ(ppm) 
Sigma 

Quality Level 

โรงงานใช ้

(ก่อนปรบัปรุง) 

Base 10,000 8 1 0.01 0.01 0.997  

10,787 

 

2.25 Sigma Body Cap 10,000 8 1 0.01 0.01 0.997 

Front Cover 10,000 8 1 0.01 0.01 0.997 

ปกต ิ(normal) 

(หลงัปรบัปรุง) 

Base 10,000 80 1 0.01 0.01 0.997  

810 

 

3.15 Sigma Body Cap 10,000 80 1 0.01 0.01 0.997 

Front Cover 10,000 80 1 0.01 0.01 0.997 

 

ผลหลงัจากทาํการปรบัปรงุวธิกีารตรวจรบัเขา้ชิน้สว่นในกระบวนการ QC-Incoming พบวา่สดัสว่นชิน้สว่น NG หลุด 

เขา้ไปในสายการประกอบลดน้อยลง จากเดมิ 10,787 ppm เหลอืเพยีง 810 ppm ลดลง 92%  

 

5) ติดตามผลและการควบคมุ (Control Phase) 

ในขัน้ตอนนี้ไดจ้ดัทํามาตรฐานการทํางาน (Work Instruction, WI) ของกระบวนการประกอบตามทีไ่ดป้รบัปรุง และได้

ใช้แผนภูมิ P Chart ในการควบคุมสดัส่วนความสูญเปล่าจากปัญหาคุณภาพของชิ้นงานรัว่และชิ้นงานไม่ผ่านการ

ตรวจสอบลกัษณะภายนอก (Appearance) ดงัในรปูตารางที ่8 และภาพที ่12 

 

ตารางท่ี 8 ผลการทดลองยนืยนัหลงัจากกาํหนดอตัราสว่นผสมของ Zinc Alloy ในชว่งก่อน-หลงัทาํการปรบัปรุง 

สภาวะ  จาํนวนการ

ประกอบ 

ปัญหาชิน้งานรัว่และรอยตําหนิ Control Limits: P Chart  

จาํนวน ppm UCL CL LCL 

ก่อนการปรบัปรุง  175,492 4,947 28,190 0.03224 0.02791 0.02358 

หลงัการปรบัปรุง 138,234 276 1,997 0.00428 0.00288 0.00148 
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ผลที่ได้จากการปรบัปรุงความสูญเปล่าที่เกิดจากคุณภาพชิ้นงาน (Leakage and Appearance) พบว่าสามารถลด

สดัส่วนงานเสยีของฝาถงัน้ํามนัรุ่น ZR650 จากปัญหาชิน้งานรัว่และตรวจไม่ผ่านทางกายภาพลดลงจาก 28,190 ppm 

มาอยู่ที่ 1,997 ppm ซึ่งสามารถลดลงได้ 26,193 ppm หรอืคิดเป็น 92.91% เมื่อเทียบกับสดัส่วนของเสียก่อนการ

ปรบัปรุงกระบวนการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 12 ผลการตรวจตดิตาม เปรยีบเทีย่บสดัสว่นของเสยีก่อนและหลงัการปรบัปรุง โดย P Chart 

 

ผลการวิจยั 

จากการดาํเนินการปรบัปรุงกระบวนการผลติฝาถงัมอเตอรไ์ซด ์ดว้ยการประยุกตล์นี ซกิซ์ ซกิมา โดยใชก้รอบขัน้ตอน

ของ DMAIC ทําให้สามารถระบุสาเหตุหลกัของปัญหาได้เป็น 2 ประเด็น ได้แก่ 1) รอบเวลาการผลติเท่ากบั 45.54 

วนิาทตี่อชิน้ ซึง่สงูกวา่ Takt Time อนัเป็นผลมาจากความสญูเปล่าของการเคลื่อนไหวของพนักงานทีป่ฏบิตังิานในสาย

การประกอบและการมอบหมายภาระงานทีไ่ม่สมดุลระหว่างสถานีงาน ส่งผลใหก้ารไหล (Flow) ของชิ้นงานไม่ราบรื่น

ประเมนิด้วยดชันีประสทิธภิาพสายการผลติได้เท่ากบั 79.76% ซึ่งบ่งชี้ว่ามเีวลาการผลติสูญเปล่าโดยเฉลี่ย 20.24% 

ของเวลาการผลติทัง้หมด และ 2) ปัญหาคุณภาพ 2 ประเภทหลกั คอืลกัษณะภายนอก (Appearance) ไม่เป็นไปตาม

ข้อกําหนดประเมินได้เท่ากับ 10,787 ppm และอากาศรัว่ผ่านฝาถังน้ํามัน (Leakage) ที่ประกอบเสร็จประเมินได ้

17,403 ppm รวมเป็น 28,190 ppm ซึ่งเทยีบกบัระดบัคุณภาพ 2.2 ซกิม่า การปรบัปรุงตามแนวทางทีก่ําหนดจากการ

วเิคราะห์สาเหตุที่ทําใหเ้กดิความสูญเปล่าทัง้ด้านการไหลดว้ยแนวทาง ECRS ส่งผลให้รอบเวลาการผลติลดลงเหลอื 

34.31 วนิาทต่ีอชิ้นซึ่งตํ่ากว่า Takt Time ประสทิธภิาพสายการผลติเพิม่เป็น 98.67% และการปรบัปรุงด้านคุณภาพ

ดว้ยการปรบัแผนการสุม่ตรวจสอบชิน้สว่นทีซ่ือ้จากผูผ้ลติภายนอกและการควบคุมสว่นผสมของ Zinc Alloy ดว้ยการใช้

ส่วนผสมระหว่าง Ingot ใหม่และ Ingot ใช้ซํ้าเท่ากบั 80:20 ทําให้สดัส่วนงานเสยีจาก Appearance ลดลงเหลอื 810 

ppm และสดัส่วนชิ้นงานรัว่ลดลงเหลือ 1,186 ppm รวมเป็น 1,997 ppm ซึ่งเทียบกับระดับคุณภาพ 3.1 ซิกม่า ใน

ภาพรวมอตัราการผลติเพิม่จาก 550 เป็น 804 ชิ้น/วนั เพิม่ขึน้ 32.67% ซึ่งเป็นอตัราที่ทําให้ผลติฝาถงัน้ํามนัได้ตาม

แผนการผลติทีต่อ้งการ   

 

สรปุและอภิปรายผล           

จากปรบัปรุงสายการผลิตฝาถังน้ํามนัรุ่น ZR650 ด้วยการประยุกต์แนวทางของลีน ซิกซ์ ซิกม่า โดยใช้กรอบการ

ดาํเนินการของ DMAIC เพื่อลดความสญูเปล่าทีแ่ยกเป็นความสญูเปล่าทีส่่งผลต่อการไหลของงาน และ ความสญูเปล่า
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จากปัญหาคุณภาพชิ้นงานซึ่งเป็นผลจากความผนัแปรของคุณภาพของชิ้นส่วนทีใ่ชใ้นงานประกอบ ส่งผลใหส้ามารถ

ดาํเนินการปรบัปรุงกระบวนการไดอ้ยา่งสมัฤทธิผ์ลตามทีก่ําหนดเป้าหมายไวค้อืเพิม่อตัราการผลติไดต้ามแผน อยา่งไร

ก็ตามกรณีศึกษานี้ยงัไม่สามารถกําจดัของเสียให้หมดไปได้ตามเป้าหมายทางอุดมคติของซิกซ์ ซิกม่า ซึ่งได้เป็น

เช่นเดยีวกบังานวจิยัของ ปารเมศ ชุตมิา และภาณุ ชุดเจอืจนี (2550) และ สมพร วงษ์เพง็ (2554) ดงันัน้การปรบัปรุง

อยา่งต่อเนื่องต่อไปจงึจะชว่ยพฒันาประสทิธภิาพของกระบวนการไดเ้พิม่ขึน้อกี      
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