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การลดขอบกพรองบนผืนงานในกระบวนการผลิตลวดตาขายโดยใชเทคนิคซิกซ ซิกมา 
 

เยาวนาฎ ศรีวชิัย 1)  และ รุงฉัตร ชมภูอินไหว*

 

2)  

 

บทคดัยอ 
 

ในการผลิตลวดตาขาย เกิดขอบกพรองบนผืนงานหลากหลายชนิดและเปนจํานวนมาก สงผลใหมีตนทุนในการซอม

ชิ้นงานมากขึ้น หรือในบางคร้ังชิ้นงานเสียหายจนไมสามารถแกไขได งานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคเพ่ือลดจํานวนขอบกพรอง

บนผืนงานโดยใชเทคนิคซิกซ ซิกมา วิธีการวิจัยเร่ิมจากการกําหนดปญหา (Define Phase) โดยไดทําการศึกษาแผนภาพ

กระบวนการผลิต เพ่ือใหเขาใจถึงสภาพปญหา กําหนดเปาหมายและขอบเขตของการปรับปรุง โดยจากการวิเคราะหผล

การศึกษาดวยแผนภาพพาเรโตและการประเมินความเส่ียงในการเกิดขอบกพรองพบวา ขอบกพรองหลักท่ีเกิดบนผืนงาน 

ไดแก ตาของผืนงานในแนวขวางกวางกวาคาท่ีกําหนดไว ตอมาในขั้นตอนการวัดผลและรวบรวมขอมูล (Measure Phase) 

ไดทําการวิเคราะหระบบการวัดของกระบวนการและวัดจํานวนจุดบกพรองท่ีเกิดบนผืนงาน จากน้ันในข้ันตอนการวิเคราะห

ขอมูล (Analyze Phase) ไดทําการระดมสมองรวมกันระหวางผูวิจัย ฝายผลิต และฝายควบคุมคุณภาพ เพ่ือหาปจจัยท่ีมี

ผลตอการเกิดขอบกพรองดังกลาว โดยใชแผนผังกางปลา  ตอมาในขั้นตอนการปรับปรุงเพ่ือขจัดสาเหตุท่ีวิเคราะหได 

(Improve Phase) ไดปรับเปล่ียนวิธีการทํางานและปรับปรุงเคร่ืองจักรอุปกรณ โดยใชเทคนิคการปองกันความผิดพลาดใน

การทํางาน (Poka Yoke) จากน้ันทําการเปรียบเทียบจํานวนขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนบนผืนงานดวยวิธีการทํางานและอุปกรณ

เดิมกับจํานวนขอบกพรองท่ีเกิดจากวิธีการทํางานและเคร่ืองจักรอุปกรณแบบท่ีเสนอดวยการทดสอบสมมติฐานแบบ 

Mann-Whitney ซึ่งพบวาวิธีการทํางานและเคร่ืองจักรอุปกรณแบบท่ีเสนอสามารถลดจํานวนขอบกพรองบนผืนงานไดจริง 

และสุดทายในขั้นตอนการควบคุมกระบวนการท่ีมีผลกระทบ (Control Phase) ไดกําหนดมาตรฐานในการทํางาน โดย

หลังจากดําเนินการตามขั้นตอนดังกลาว สามารถลดขอบกพรองบนผืนงานได คือ จากเดิมกอนปรับปรุงมีขอบกพรองบน

ผืนงานเฉล่ีย 18.68 จุด/1,000 ตารางเมตร หลังปรับปรุงลดลงเหลือ 7.81 จุด/1,000 ตารางเมตร น่ันคือ ขอบกพรองลดลง 

58.19%  

คําสําคัญ: ขอบกพรอง ซิกซ ซกิมา ลวดตาขาย 
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Reduction of Non-conformities during the Wire Mesh Production Process  

Using the Six Sigma Technique 
 

Yaowanard Sriwichai1) and Rungchat Chompu-inwai*

 

2) 

 

Abstract 
 

 During the wire mesh production process; there occur different types of non-conformities ranging from a 

part or product that needs reworking to a defect that cannot be repaired. The objective of this research project 

was to use the Six Sigma Technique to reduce the large number of non-conformities found during the wire 

mesh production process. A define phase was first initiated in order to learn more about the current 

production process using process maps, after which problems for improvement were identified. Using a 

Pareto diagram and risk assessment, the study found that the major defect is that the horizontal mesh widths 

exceed specifications. The measure phase involved analyzing of the measurement system and determining 

the number of non-conformities found in the products. A brain storming exercise was held during the analyze 

phase between the researcher and the production and quality assurance teams, during which time a fishbone 

diagram was used to verify those factors causing the aforementioned problem. The improve phase then 

looked at altering work procedures and upgrading equipment, applying ‘Poka Yoke’ to prevent work errors. 

Then, numbers of non-conformities were compared between the original work procedures and equipment, and 

the proposed work procedures and upgrading equipment using a Mann-Whitney test. It was found that the 

proposed work procedures and upgrading equipment do reduce the number of non-conformities. During the 

control phase, work standards were determined. After carrying out these changed, non-conformities dropped 

from an average of 18.68 defects per 1,000 square meters to 7.81 per 1,000 square meters; an improvement 

of 58.19%. 
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1. บทนํา 

ในสถานการณของการแขงขันท่ีเพ่ิมสูงขึ้น เพ่ือให

สามารถแขงขันกับผูผลิตอ่ืนได ผูประกอบการจําเปนท่ี

จะตองผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพสูง ตนทุนต่ํา ในขณะท่ีราคา

ขายตองไมสูงขึ้นตามไปดวย การลดจํานวนผลิตภัณฑท่ี

บกพรองหรือมีตําหนิใหนอยลงเปนอีกทางเลือกหน่ึงท่ีทํา

ให ผูประกอบการสามารถเพ่ิมจํานวนและปรับปรุง

คุณภาพการผลิต เพ่ือเพ่ิมผลกําไรได  

อุตสาหกรรมการทอลวดตาขายเปนอุตสาหกรรมท่ี

สามารถทํารายไดเปนอยางมากหากมีการจัดการท่ีดี 

บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทผลิตลวดตาขาย โดยมี

ผลิตภัณฑจากลวดตาขาย อาทิเชน ไสกรองนํ้ามัน 

ตะแกรงกรองแปง สายพานลําเลียง เปนตน กลุมลูกคา

สวนใหญอยูท่ีประเทศ ญ่ีปุน ออสเตรเลีย สวิสเซอรแลนด 

และ สหรัฐอเมริกา วัตถุดิบหลักท่ีสําคัญท่ีใชในการผลิต

คือ ลวดสแตนเลส และเน่ืองจากการใชวัตถุดิบท่ีมีตนทุน

สูง โรงงานจึงจําเปนตองหาเคร่ืองมือและวิธีการเพ่ือลด

จํานวนผลิตภัณฑท่ีบกพรองใหไดมากท่ีสุด โดยไมตอง

ลงทุนเพ่ิม  

เทคนิคซิกซ ซิกมา (Six Sigma Technique) เปน

กระบวนการปรับปรุงคุณภาพในองคการท้ังภาคการผลิต

และบริการอยางตอเน่ือง รวดเร็วและชัดเจน  โดยนําเอา

เคร่ืองมือคุณภาพตางๆ และวิธีทางสถิติมาใช  และวัดคา

การวัดในรูปแบบทางสถิติ (Robert, 1992) และเปาหมาย

อีกดานหน่ึงคือ การลดการผันแปร (Variation) โดยการ

ปรับปรุงอยางตอเน่ือง เพ่ือลดขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นใน

กระบวนการตางๆ Antony and Banuelas (2001) ได

กลาวสนับสนุนวาซิกซ ซิกมาเปนกลยุทธในการปรับปรุง

ทางธุรกิจ โดยปรับปรุงความสามารถในการเพ่ิมผลกําไร 

กําจัดส่ิงท่ีไรประโยชน ลดตนทุนท่ีไมสรางคุณภาพ และ

เพ่ิมประสิทธิภาพในทุกหนวยงาน ใหตรงหรือมากกวา

ความตองการของลูกคา โดยมุงเนนใหเกิดความผิดพลาด

นอยท่ีสุด เพ่ือใหองคการมีตนทุนการผลิตต่ําสุดและได

ผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพ หลักการสําคัญของการดําเนินงาน

ของซิกซ ซิกมา คือ กระบวนการดีเอ็มเอไอซี (DMAIC) ซึ่ง

มาจากขั้นตอนการนิยามหรือกําหนดปญหา (Define, D) 

การวัดผลจากปญหาท่ีกําหนด (Measure, M) การ

วิเคราะหขอมูลท่ีวัดมาได (Analyze, A) การปรับปรุงเพ่ือ

ขจัดสาเหตุท่ีวิเคราะหได (Improve, I) และการควบคุมให

กระบวนการอยูภายใตการควบคุมอยางสม่ํา เสมอ 

(Control, C) 

จากการศึกษางานวิจัยในอดีตพบวา มีการนําเทคนิค

ซิกซ ซิกมามาประยุกตใชเพ่ือลดของเสียในอุตสาหกรรม

การผลิตท่ีหลากหลาย ดังเชนในงานวิจัยของ Wichian 

(2007) นําเอาเคร่ืองมือคุณภาพและวงจร DMAIC ของ

เทคนิคซิกซ ซิกมามาประยุกตใชในการลดของเสียใน

อุตสาหกรรมทอลวดตาขาย และสามารถลดปริมาณ

ผลิตภัณฑท่ีไมกอมูลคาได 0.46% และลดผลิตภัณฑลวด

ทอท่ีไมไดขนาดมาตรฐานของลูกคาได  0.81% สวน 

Tarek and Aziz (2008) ไดนําเทคนิคซิกซ ซิกมามาใชใน

การลดของเสียในโรงงานฉีดขึ้นรูปพลาสติก โดยใช

เคร่ืองมือเบ้ืองตนคือ เคร่ืองมือในการวิเคราะหกลุม

ผูรับบริการ (SIPOC), การวิเคราะหระบบการวัด (MSA), 

การวิ เคราะหสา เหตุของ ลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบ (FMEA), แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (p-

control Chart) และการทดสอบสมมติฐาน พบวาคาเฉล่ีย

ของของเสียกอนและหลังศึกษาแตกตางกันอยางมี

นัยสําคัญ  

ในขณะเดียวกันน้ี มีงานวิจัยท่ีทําการศึกษาในดาน

ตนทุน คือเมื่อขอบกพรองลดลง จะสามารถลดตนทุนใน

ก า ร ผ ลิ ต ไ ด  ดั ง เ ห็ น ไ ด จ า ก ง า น วิ จั ย ข อ ง Thaniya 

Limchoochua (2545) สามารถลดความสูญเสียไดเปน

จํานวนเงิน 1,108,250 บาท จากการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตครีบระบายความรอน เชนเดียวกับ Chao-Ton Su et 

al. (2008) ท่ีสามารถลดผลิตภัณฑมีตําหนิและของเสียใน

กระบวนการผลิตเซมิคอนดักเตอร อีกท้ังยังเพ่ิมกําลังการ

ผลิตและอัตราผลผลิตดวย ซึ่งเมื่อปริมาณของผลิตภัณฑมี

ตําหนิตอหนวยลดลง ชวยประหยัดตนทุนได  3.60 

ลานดอลลาร นอกจากน้ี Sameer Kumar et al. (2008) 

ยังนําหลักการซิกซ ซิกมามาใชในการลดตนทุนและ
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ป รับป รุงคุณภาพผลิตภัณฑ  ในกระบวนการผลิต

เคร่ืองจักร ทําใหบริษัทมีกําไรเพ่ิมขึ้น 2% ของรายไดตอป 

ดังน้ันในงานวิจัยน้ีจึงนําหลักการซิกซ ซิกมา มา

ประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดจํานวน

ขอบกพรองบนผืนงานในกระบวนการผลิตลวดตาขาย 

2. วิธีการวจิัย 

ผูวิจัยไดกําหนดแนวทางการวิจัยตามแนวความคิด 

DMAIC ของเทคนิคซิกซ ซิกมา ประกอบดวย 5 ขั้นตอน

หลัก ดังน้ี 
 

2.1 การกาํหนดปญหา (Define Phase)  

ขั้นตอนน้ีเร่ิมตั้งแตการระดมสมอง (Brainstorming) 

รวมกับหัวหนางาน พนักงานฝายผลิตและพนักงานฝาย

ควบคุมคุณภาพ และเก็บรวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวของ เพ่ือ

ศึ ก ษ า ป ญ ห า ท่ี เ กิ ด ขึ้ น ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต  ดั ง มี

รายละเอียดดังน้ี 

2.1.1 ศึกษากระบวนการผลิตปจจุบัน 

 ศึกษากระบวนการผลิตปจจุบันในรูปของแผนภาพ

กระบวนการผลิต (Process Map) เพ่ือใหเขาใจในแตละ

ขั้นตอนของกระบวนการทํางานโดยละเอียด  

2.1.2 เก็บและรวบรวมขอมูลขอบกพรองบนผืนงาน 

 แสดงขอมูลขอบกพรองในรูปแผนผังพาเรโต (Pareto 

Chart) แ ละ วิ เ คร าะ หป ญห า ท่ี เกิ ดขึ้ น  เ พ่ื อกํ าห น ด

วัตถุประสงคและขอบเขตของการวิจัย 

2.1.3 ประเมินคาความเส่ียงในการเกิดขอบกพรองหลัก 

 เพ่ือคัดเลือกขอบกพรองหลักท่ีมีคาความเส่ียงท่ีจะ

เกิดขึ้นบนผืนงานมากท่ีสุดทําการศึกษาในขั้นตอนตอไป 

2.2 การวัดผลและรวบรวมขอมูล (Measure Phase) 

ขั้นตอนน้ีเปนขั้นตอนการวิเคราะหระบบการวัดและ

ศึกษาความสามารถของกระบวนการในปจจุบัน โดยมี

รายละเอียดดังน้ี 

2.2.1 การวิ เค ราะห ร ะบบการวัด สําห รับขอมู ล นับ

(Measurement System Analysis)  

 เปนการสรางความนาเชื่อถือของคาวัดท่ีอานได และ

เปนการลดความผันแปรของคาท่ีวัดได ซึ่งจะชวยลดความ

แปรปรวนของการวิจัยในข้ันตอนตอไป งานวิจัยน้ีไดทําการ

วิเคราะหความสามารถของการวัด(Gauge Repeatability 

and Reproducibility, Gauge R&R) แบบขอมูลนับ 

(Attribute) ซึ่งเปนการประเมินความสามารถของพนักงาน

ในการตรวจสอบและแยกลักษณะขอบกพรองบนผืนงาน 

โดยมีผลลัพธจากการประเมินเปนผาน (Pass)/ไมผาน 

(Fail) หรือ ดี (Good)/เสีย (Not Good) (Kitisak, 2003) 

โดยมีขั้นตอนดังน้ี 

1) สุม ผืนงานจากกระบวนการผลิตจํานวน 20 

ตัวอยางท่ีผานการตรวจวัดและไดผลลัพธเรียบรอยแลว  ซึ่ง

ประกอบไปดวยตัวอยางท่ีคุณภาพดี 11 ตัวอยางและ

ตัวอยางท่ีคุณภาพไมดี 9 ตัวอยาง  

2) คัดเลือกพนักงานท่ีผานการฝกฝนมาอยางดีแลว

จํานวน 2 คน 

3) ใหพนักงานตรวจสอบผืนงานท่ีสุมมา วาผืนงานมี

ขอบกพรองเกิดขึ้นหรือไม โดยประเมินผืนงานแตละผืนวา

ใหผาน หรือไมผาน และทําซ้ําจํานวน  2 ซ้ํา 

4) นําขอมูลมาวิเคราะหคาความสามารถในการวัดซ้ํา

โดยรวมของผูวัด และความสามารถในการทําซ้ํา เพ่ือนํามา

หาคาความผันแปรจากการวัด 

2.2.2 ศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต  

 เพ่ือใชเปนขอมูลพ้ืนฐานของส่ิงท่ีศึกษาและปรับปรุงให

ดีขึ้น โดยวัดจากจํานวนจุดบกพรองบนผืนงานหนวยเปนจุด

ตอตารางเมตร 

2.3 การวิเคราะหขอมูล (Analyze Phase) 

ขั้นตอนน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือหาสาเหตุท่ีทําใหเกิด

ขอบกพรอง โดยทําการระดมความคิดเพ่ือแจกแจงสาเหตุ

ท่ีทําใหเกิดขอบกพรอง โดยใชแผนผังกางปลา (Fish 

Bone Diagram) 

2.4 การปรับปรุงเพ่ือขจัดสาเหตุท่ีวิเคราะหได (Improve 

Phase) 
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เมื่อทราบสาเหตุท่ีทําใหเกิดขอบกพรองแลว ไดทํา
การเลือกสาเหตุหลักมาดําเนินการปรับปรุงแกไขโดยใช
เทคนิคทางดานวิศวกรรม อาทิเชน การปองกันการ
ผิดพลาดในการทํางาน (POKA YOKE)  และการ
ปรับเปล่ียนวิธีการทํางาน 

 
 

2.5 การควบคุมกระบวนการท่ีมผีลกระทบ (Control 
Phase) 
 ทําการตรวจประเมินผลการดําเนินการท่ีไดทําการ

ปรับปรุงอยางตอเน่ืองทุกขั้นตอนการผลิต ควบคุมและ

ติดตามผลการดําเนินการโดยมาตรฐานการทํางาน 

3. ผลการวิจัย 

 จากการดาํเนินการวิจัยตามท่ีไดอธิบายไปแลว มี

ผลการวิจยัดังน้ี 
 

3.1 กระบวนการผลิต การกําหนดปญหาและขอบเขตการ

วิจัย 

3.1.1 กระบวนการผลิตลวดตาขาย 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตลวดตาขายของ

บ ริ ษั ท ก ร ณี ศึ ก ษ า  ส า ม า ร ถ เ ขี ย น เ ป น แ ผ น ภ า พ

กระบวนการผลิต ดังรูปท่ี 1 ซึ่งแสดงปจจัยนําเขา (Input) 

และปจจัยสงออก (Output) ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการดวย  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

 รูปท่ี 1 แผนภาพกระบวนการผลิต (Process Map) 

จากรูปท่ี 1 กระบวนการผลิตเร่ิมตั้งแตการตรวจสอบ

เ ส น ล ว ด ท่ี รั บ เ ข า ก อ น นํ า ไ ป จั ด เ ก็ บ  ( Acceptance 

Inspection & Stock) เมื่อจะทําการผลิต ลวดท่ีผานการ

ตรวจสอบแลวจะถูกนําไปเรียงเขาแกน (Beam) ขนาด

ใหญในกระบวนการเรียงลวด (Warp Beaming) เพ่ือ

นําไปใชเปนลวดวาฟในกระบวนการทอ (Weaving) เมื่อ

ทอลวดออกมาเปนผืนงานแลวก็จะทําการตรวจสอบ

ขอบกพรองและตัด (Inspection & Cutting) ตาม

ขอกํ าหน ดของ ลูกค า  บ างผลิต ภัณฑจะต อง เข า สู

กระบวนการลาง (Washing) เพ่ือลางคราบนํ้ามันบนผืน

งาน บางผลิตภัณฑตองนําไปทําการปมเจาะ (Punching) 

จากน้ันจึงนํากลับมาตรวจสอบอีกคร้ังกอนสงสินคาไปยัง

ลูกคา (Shipment) 

จากน้ันทําการระดมสมองเพ่ือศึกษารายละเอียดแต

ละกระบวนการท่ีทําใหเกิดเศษลวดและขอบกพรอง โดย

แบงเปนสัญลักษณดังน้ี (Wichian, 2007) 

มีเศษลวดท่ีเปนของเสียจากการผลิตเกดิขึน้ใน

กระบวนการ 

กระบวนการท่ีกอใหเกิดจุดบกพรองบนผืนงาน  

กระบวนการท่ีตรวจพบขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต 

จากรายละเอียดของกระบวนการท่ีทําใหเกิดเศษลวด

และขอบกพรองในรูปท่ี 2 พบวา มีเศษลวดเกิดขึ้นตั้งแต

กระบวนการตรวจรับลวด (Wire aceptance Inspection), 

กระบวนการเรียงลวดเขาบีม (Warp Beam), กระบวนการ

ทอลวด (Weaving) และกระบวนการตัดและตรวจสอบขั้น

สุดทาย (Cutting & Final Inspection) ในขณะท่ี

กระบวนการหลักท่ีกอใหเกิดจุดบกพรองบนผืนงาน  ไดแก 

กระบวนการทอ (Weaving), กระบวนการตรวจสอบหลัง

Acceptance 

Inspection & 

Stock 

Warp Beaming 

Weaving 

Shipment 

Punching 

(Cutting & Slitting) 

Washing 

(Degreasing) 

Inspection & 

Cutting 

ลวด 
ลวดทีผ่านการ

ทดสอบ,เศษลวด 

ลวดทีผ่าน 

การตรวจ 

ลวดพันบีม (Waft 

Wire), เศษลวด 

ลวด Waft Wire,  

Warp Wire, 

ลวดตาขาย, 

เศษลวด 

ลวดตาขาย 

ลวดตาขาย 

ท่ีผานการตรวจ,  

เศษลวด,   

ผลิตภัณฑมีตําหนิ 

ลวดตาขาย 

ลวดตาขายที่ผาน

การลาง, น้ําเสีย 

Filter,  

เศษลวด 

ลวดตาขาย, 

น้ํา, น้ํายาลาง 

ลวดตาขาย,  

กระดาษ, ลังไม 

ผลิตภัณฑ 

ลวดตาขาย 
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การทอ (Inspection after weaving) และกระบวนการลาง

ผืนงานลวดตาขาย (Washing) โดยท่ีกระบวนการท่ีอาจ

ตรวจพบขอบกพรองท่ีทําใหเกิดผลิตภัณฑมีตําหนิ ก็คือ 

กระบวนการทอลวด (Weaving), กระบวนการตรวจสอบ

หลังการทอ (Inspection after weaving), กระบวนการ

ลางผืนงาน (Washing) และกระบวนการตรวจสอบคร้ัง

สุดทาย (Final Inspection)  

 Wire acceptance Inspection  Delivery 

  

  

Stock    Packing 

  

 

 Screening             Cutting and    

                                                                 final Inspection 

      

 Warp Beam                Storage  
 

 

 Warp Wire threading               Washing  

      (Degreasing)  

 

  Test Weave and inspection             Inspection  

      After weaving  

 

Weaving      

รูปท่ี 2 แผนผังรายละเอียดกระบวนการท่ีทําใหเกิดเศษ

ลวดและขอบกพรอง 

 

นอกจากน้ีจากการศึกษาพบวา เศษลวดท่ีเกิดขึ้นใน

กระบวนการ แบงออกเปน 2 ประเภท คือ  

1) เศษลวดท่ีจําเปนตองมี (Necessary Scrap) 

เปนเศษลวดท่ีตองเกิดขึ้นในกระบวนการอยางหลีกเล่ียง

ไมได เกิดจากการทดลองทอตอนตั้งเคร่ือง, ลวดเหลือ

หลังจากการเรียงลวดเขาแกน, การตัดลวดดานขางขณะ

ทอ, ลวดท่ีดึงมาทดสอบ และลวดตาขายท่ีนํามาทดสอบ

หลังจากการทอมวนแรก  

2) เศษลวดท่ีไมจําเปนตองมี (Unnecessary Scrap) 

เปนเศษลวดท่ีสามารถควบคุมไมใหเกิดข้ึนได ซึ่งเปนของ

เสียท่ีเกิดจากการตรวจสอบ และการเกิดขอบกพรองตางๆ 

บนผืนงาน  

 ผู วิจัยจึงไดกําหนดขอบเขตของการวิจัยวาจะ

ทําการศึกษาและลดจํานวนขอบกพรองซึ่งเปนปญหาหน่ึง 

ท่ีอยูในกลุมของเศษลวดท่ีไมจําเปนตองมีกอนเปนอันดับ

แรก 

3.1.2 ขอมูลขอบกพรองท่ีเกิดบนผืนงาน 

ลวดตาขายแบงออกเปน 3 กลุมไดแก งานทอท่ัวไป 

(General Mesh), งานทอลายเส่ือแบบพิเศษ (5-Heddle 

Mesh) และงานทอกันปลวก (Termi Mesh) จากการ

วิเคราะหตามกราฟดังรูปท่ี 3 พบวางานทอท่ัวไปมี

เปอรเซ็นตของเสียท่ีเกิดจากขอบกพรองบนผืนงานมาก

ท่ีสุด รองลงมาคือ งานทอลายเส่ือแบบพิเศษและงานทอ

กันปลวก ตามลําดับ  

Defect (%) 55.55 29.19 15.26
Product Type Termi Mesh5-Heddle MeshGeneral Mesh
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รูปท่ี 3 กราฟแสดงปริมาณของเสียท่ีเกิดจากขอบกพรอง

บนผืนงานในแตละกลุมผลิตภัณฑ 

 ผูวิจัยจึงไดเลือกงานนิเกิลซึ่งเปนหน่ึงในกลุมงานทอ

แบบท่ัวไปมาทําการศึกษา เน่ืองจากมีปริมาณการผลิตสูง

ถึง 25% ของงานในกลุมงานทอแบบท่ัวไป วัตถุดิบมี

มูลคาสูง และวัตถุดิบท่ีใชมีเพียงขนาดเดียว และรับ

วัตถุดิบมาจากผูผลิตเพียงรายเดียว ทําใหสามารถควบคุม

ความผันแปรในงานวิจัยได  

 นอกจากน้ีจากการศึกษาในรูปท่ี 2 อยางละเอียด

พบวา กระบวนการทอเปนกระบวนการท่ีกอใหเกิดท้ังเศษ

ลวดท่ีจําเปนตองเกิดข้ึน เชน การตัดดานขางของผืนงาน 
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4 

7 

5 

6 

11 

13

  

 8 

10 

 9 

12 
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1 

การทดลองทอ เปนตน และกอใหเกิดจุดบกพรองบนผืน

งาน จึงไดทําการศึกษาท่ีกระบวนการทอเปนลําดับแรก  

 จากน้ันเมื่อนําจํานวนขอบกพรอง มาวิเคราะหดวย

แผนภูมิพาเรโตดังรูปท่ี 4 พบวาขอบกพรอง 3 อันดับแรกท่ี

เกิดมากท่ีสุดในกระบวนการทอ ไดแก ตาของผืนงานใน

แนวขวางกวางกวาคาท่ีกําหนดไว (Draw Over, DO) 

28.93%, ผืนงานเปนคล่ืน (Wave, WE) 27.28% และตา

ของผืนงานในแนวขวางแคบกวาคาท่ีกําหนดไว (Mesh 

Over, MO) 21.68%  

Defect (%) 28.93 27.08 21.68 7.48 14.83
Percent 28.9 27.1 21.7 7.5 14.8
Cum % 28.9 56.0 77.7 85.2 100.0

Type of Defect OtherBroken WarpMesh OverWaveDraw Over
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รูปท่ี 4 แผนภูมิพาเรโตแสดงจํานวนขอบกพรอง 5 อันดับ

แรกท่ีเกิดในกระบวนการทอ (เฉพาะผลิตภัณฑนิเกิล) 

3.1.3 ผลประเมินคาความเส่ียงในการเกิดขอบกพรองหลัก 

จาก น้ันทําการประเมินความเ ส่ียงในการเกิด

ขอบกพรอง 3 ชนิดดังกลาว โดยพนักงานฝายผลิตเปนผู

ประเมินตามเกณฑการประเมินท่ีไดรวมกันกําหนดใน

ตารางท่ี 1 และไดผลการประเมินดังตารางท่ี 2 
 

ตารางท่ี 1 เกณฑการประเมินคาคะแนนความเส่ียงท่ีจะ

เกิดขอบกพรองบนผืนงาน 
 

ความรุนแรงของ

ผลกระทบทีเ่กิดข้ึน 
โอกาสทีจ่ะเกิด 

ความสามารถใน

การตรวจพบ 

1 ไมเกิน 5,000 บาท < 5 คร้ัง/เดอืน งายที่สดุ 

2 5,001-10,000 บาท 5-10 คร้ัง/เดือน งาย 

3 10,001-50,000บาท 10-15 คร้ัง/เดอืน ปานกลาง 

4 50,001-100,000บาท 16-20 คร้ัง/เดอืน ยาก 

5 > 100,000 บาท > 20 คร้ัง/เดอืน ยากทีสุ่ด 

ตารางท่ี 2 ผลการประเมินคาคะแนนความเส่ียงในการเกิด

ขอบกพรองบนผืนงาน 

ชนดิของ

ขอบกพรอง 

ความ

รุนแรงของ

ผลกระทบ

ที่เกิดข้ึน  

โอกาส

ที่จะ

เกิด 

ความ 

สามารถ

ในการ

ตรวจพบ 

ผล

คูณ 

ความ

เสี่ยง 

ลําดับ

ความ

เสี่ยง 

Draw Over  5 4 5 100 

 

Wave  5 2 3 30 3 

Mesh Over  5 4 4 80 2 

 จากผลการประเมินคาคะแนนความเส่ียงในตารางท่ี  

2 พบวา ขอบกพรองชนิดตาของผืนงานในแนวขวางกวาง

กวาคาท่ีกําหนดไว (Draw Over) ดังรูปท่ี 5 มีคาผลคูณ

ของคาคะแนนความเส่ียงสูงท่ีสุด รองลงมาคือ ตาของผืน

งานในแนวขวางแคบกวาคาท่ีกําหนดไว (Mesh Over) 

และผืนงานเปนคล่ืน (Wave) ตามลําดับ ดังน้ันจึงเลือก

ขอบกพรองชนิดตาของผืนงานในแนวขวางกวางกวาคาท่ี

กําหนดไว (Draw Over) มาทําการศึกษาในงานวิจัยน้ี  

ลวดWARP

ลวดWEFT

 
รูปท่ี 5 ขอบกพรองชนิด Draw Over  
 

3.2 การวเิคราะหระบบการวัดและความสามารถของ

กระบวนการ  

3.2.1 การวิเคราะหระบบการวัด 

จากการศึกษาความสามารถของการวัดในการ

แยกแยะลักษณะขอบกพรองบนผืนงานของพนักงานท่ี

ผานการฝกอบรม 2 คน จํานวน 2 ซ้ํา นําขอมูลท่ีไดมาทํา

การวิเคราะห Gauge R&R แบบจํานวนนับ ผลจากการ

วิเคราะหพบวา คาสัมประสิทธ์ิ Cohen’s kappa: K มีคา

ม า ก ก ว า  0.75 แ ล ะ ใ น ส ว น ข อ ง ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห

ความสามารถของพนักงานตรวจสอบแตละคนดังแสดง

ในตารางท่ี 3 ซึ่งผลท่ีไดสรุปไดวาพนักงานท้ัง 2 คนมี

ความสามารถในการตรวจสอบผืนงานไดถูกตองและ

แมนยําอยูในเกณฑท่ียอมรับได (Kitisak, 2003) ดังน้ัน

เกณฑ 

Warp  wire  

ลวดแนวตั้ง 

Weft  wire 

ลวดแนวขวาง 

คะแนน 
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ขอมูลจากระบบการวัดน้ีสามารถใชในการวิเคราะหใน

ขั้นตอนตอไปได  
 

ตารางท่ี 3 ผลการวิเคราะหระบบการวดั 

คาจากการวดั พนักงาน1 พนักงาน2 

Repeatability (Within appraiser) 100% 95% 

Reproducibility (Between appraiser) 95% 95% 

ความมีประสิทธผิล (OE) 100% 95% 

อัตราการปฏิเสธทีผ่ิดพลาด (IFA) 0% 5% 

อัตราการยอมรับที่ผิดพลาด (IMISS) 0% 0% 

Kappa (K) 1 0.950 

3.2.2 ความสามารถของกระบวนการ 

จากการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตและจํานวน

ขอบกพรอง Draw Over บนผืนงาน ในเดือนกันยายน ถึง

ธันวาคม ของปงบประมาณ 2553 แสดงในตารางท่ี 4 
 

ตารางท่ี 4 จํานวนจุดบกพรอง Draw Over ท่ีเกิดบนผืน

งานในเดือนกันยายน ถึงธันวาคม 

เดือน 
ปริมาณการผลิต 

(ตารางเมตร) 

Draw Over 

(จุด) 

กันยายน 2,749.50 52 

ตุลาคม 2,188.68 40 

พฤศจิกายน 2,052.70 59 

ธันวาคม 3,235.70 60 

รวม 10,226.58 191 

จํานวนจุดบกพรองเฉลี่ยตอตารางเมตร 0.019 

จํานวนจุดบกพรองเฉลี่ย / 1,000 ตารางเมตร  18.68 

 จากตาราง 4 พบวาในระยะเวลา 4 เดือนมีการผลิต

ลวดตาขายจํานวน 10,226.58 ตารางเมตร เกิดจุดบกพรอง

ชนิด Draw Over บนผืนงานท้ังหมด 191 หรือเฉล่ีย 18.68 

จุด/1,000 ตารางเมตร 

3.3 การวเิคราะหขอมูล  

 จากน้ันได ทําการวิ เคราะหสาเหตุ ท่ี ทําให เกิด

ขอบกพรอง Draw Over โดยใชแผนภูมิกางปลา ดังแสดง

ในรูปท่ี 6 พนักงานฝายผลิตทําการประเมินความสําคัญ

ของปญหาและความเปนไปไดในการแกไข เพ่ือสรุป

สาเหตุหลักของปญหา และกําหนดวิธีการปรับปรุงและ

เคร่ืองมือท่ีใชดังตารางท่ี 5 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6 แผนผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิด Draw Over  

ตารางท่ี 5 อาการสาเหตุ วิธีการปรับปรุงและเคร่ืองมือท่ีใช

ในการแกปญหาจุดตอในผืนงาน ลวดหลุด และเคร่ืองจอด

ผิดตําแหนง  

อาการสาเหตุ วิธีการปรับปรุงและเคร่ืองมือท่ีใช 

วัสดุ (Material) 

ใชลวดลูกเล็กที่เหลือ

จากการเขา Beam จึง

ทําใหการขึ้นลวดใน

การทอไมดี ลวดติด 

Bobbin และตองจอด

เคร่ืองบอย เพ่ือทําการ

เปลี่ยนลวด  

 

ปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยเปลี่ยน

จากการใชลวดลูกเล็กทอลวดทั้งผืน

งาน เปนการกระจายการใชลวดลูก

เล็กสลับกับลูกใหญ เพ่ือลดจุดตอของ

ลวดบนผืนงาน โดยคิดตามอัตราสวน

การรับเขาของลวดลูกเล็กและลกูใหญ  

วิธีการ (Method) 

ลวดขาดและหลุดขณะ

ทอ เนื่องจากBobbin 

Stand ที่ใชเปนโครง

เหล็กมีความหางมาก

เกินไป 

 

ป รับ เปลี่ ยนลักษณะของ Bobbin 

Stand ใหมใหสอดคลองกับการ

ทํางาน และใชเทคนิคการปองกันการ

ผิ ด พ ล า ด ใ นก า รทํ า ง า น  ( POKA 

YOKE)  โด ยติด  Sensor เป น

สัญญาณติดตามเม่ือลวดใกลหมด

มว น  ซ่ึ งช ว ยป องกันกา รลืมข อง

พนักงานในการหยุดเคร่ืองกอนที่ลวด

ใกลจะหมดมวน 

3.4 แนวทางการปรับปรุงและผลการปรับปรุง 

หลังจากท่ีไดทําการวิเคราะห ทําใหทราบวาการใช

ลวดลูกเล็กท่ีเหลือจากการพันบีมหลอดใหญ ทําใหเกิดจุด

ลวดขาดและ

หลุดขณะทอ 

 

จอดเครื่อง

ผิดวิธ ี

ขาดการบํารุงรักษา 

เคร่ืองจอดผิด

ตําแหนง 

Bobbin Stand ท่ีใชมี

ความหางมากเกินไป 

ลวดแข็ง, ลวดลาย 

ขาดความใสใจ, 

รอบคอบ 

ลวดลูกเล็กเหลือ 

จากการพันบีม 

ขาดประสบการณ 

ต้ังเคร่ืองทอไมดี 

เคร่ืองจอดบอย, 

จอดใกลตัวกระทบ 

 

ลวดติด Bobbin 

 Draw Over 

Man 

Method 

Material 

Machine 
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ตอในผืนงานหลายจุด และชวงจุดตอน้ีเองท่ีเปนสาเหตุให

เกิด  Draw Over และอีกสาเหตุหน่ึงเกิดจากแทนสําหรับ

ใสหลอดลวด (Bobbin Stand) แบบเดิมไมสามารถ

ติดตามไดวาลวดจะหมดมวนเมื่อใด ทําใหพนักงานไมได

ทําการจอดเคร่ืองเพ่ือเปล่ียนลวดกอนท่ีลวดจะหมด เปน

สาเหตุทําใหลวดหลุดและเคร่ืองจอดผิดตําแหนง ซึ่งเปน

สาเหตุท่ีทําใหเกิดขอบกพรองขึ้นได ดังน้ันจึงดําเนินการ

ปรับปรุง โดยใชวิธีการปรับปรุงแกไขและเคร่ืองมือท่ี

กําหนดไวในตารางท่ี 5 ดังน้ี 

3.4.1 การเปล่ียนวิธีการใชลวดในการทอ 

จากการปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยการเปล่ียนจาก

การใชลวดลูกเล็กทอตอกันท้ังผืนงาน มาเปนการ กระจาย

การใชลวดลูกเล็กสลับกับลวดลูกใหญในการทอลวด ตาม

สัดสวนการรับเขาของหองทอแตละล็อตการผลิต ชวยลด

จุดตอของลวดแตละผืนงาน ทําใหลดขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน 

และลดระยะเวลาในการตอลวดเมื่อลวดหมดมวนอีกดวย 

เมื่อทําการทดสอบสมมติฐานแบบ Mann-Whitney Test 

เปรียบเทียบจํานวนขอบกพรองบนผืนงานกอนและหลัง

ปรับเปล่ียนวิธีการทํางานไดผลดังรูปท่ี 7 
 

 

รูปท่ี 7 ผลการวิเคราะหขอมูลกอนและหลังปรับเปล่ียน

วิธีการทํางาน 
 

จะเห็นไดวาคา p-value = 0.0028 ซึ่งสรุปไดวา

วิธีการทํางานแบบใหมทําใหจํานวนขอบกพรองบนผืนงาน

ลดลงอยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเชื่อมั่น 95%  

3.4.2 การปรับปรุงแทนสําหรับใสหลอดลวด  

แทนสําหรับใสหลอดลวดแบบใหมไดออกแบบตาม

หลักการปองกันความผิดพลาดในการทํางานเพ่ือชวย

ควบคุมและปองกันความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้น ซึ่งชวย

ควบคุมการเกิดขอบกพรองในการผลิตไดดังรูปท่ี 8  

จากรูปจะเห็นวาแทนสําหรับใสหลอดลวดหลัง

ปรับปรุง มีสวนฐานท่ีรองรับหลอดลวดไมใหมี รู เ พ่ือ

ปองกันไมใหลวดไปตะหวัดโดนแทนขณะทําการทอ ซึ่งจะ

ทําใหลวดขาด และติดเซนเซอรไวดานลาง เพ่ือเปน

สัญญาณเตือนพนักงานเมื่อลวดใกลจะหมดมวน คือเมื่อ

ลวดใกลหมดมวนสปริงจะดึงตัวเซนเซอรใหแตะกับแกน

หลอดตรงสวนท่ีเปนพลาสติกตนมวน ทําใหสัญญาณไฟท่ี

อยูติดกับตัวเคร่ืองแสดงเตือนเปนสีเขียว เพ่ือปองกันไมให

ลวดหลุด พนักงานประจําเคร่ืองจะตองเตรียมพรอมท่ีจะ

จอดเคร่ืองอยางถูกวิธีกอนทําการเปล่ียนลวดหลอดใหม 

เพราะหากลวดหมดมวนกอนสัญญาณเตือน เคร่ืองทอจะ

จอดอัตโนมัติทําใหลวดหลุด และเกิดระยะหางในการตอ

ลวดใหม ทําใหกลายเปนขอบกพรอง 

นําแทนสําหรับใสหลอดลวดแบบใหมไปทดลองใช

กับเคร่ืองทอหมายเลข 20 และ 21 ซึ่งเปนเคร่ืองทอหลักใน

การผลิต แตเน่ืองจากท้ังสองเคร่ืองตั้งคาแรงดึงในการทอ

ตางกัน จึงไดทําการวิเคราะหเปรียบเทียบผลการใช

อุปกรณแบบเดิมและแบบใหมแยกกัน ผลการทดสอบ

สมมติฐานแบบ Mann-Whitney Test ของเคร่ืองทอ

หมายเลข 20 ดังแสดงในรูปท่ี 9 และเคร่ืองทอหมายเลข 

21 ดังแสดงในรูปท่ี 10 
 

 

Mann-Whitney Test and CI: Before, After  
         N  Median 
Before  10   2.500 
After   10   0.500 
 
Point estimate for ETA1-ETA2 is 2.000 
95.5 Percent CI for ETA1-ETA2 is 
(1.000,3.000) 
W = 145.0 
Test of ETA1 = ETA2 vs ETA1 not = ETA2 is 
significant at 0.0028 
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รูปท่ี 8 ลักษณะ Bobbin กอนและหลังปรับปรุง  
 

 

 

 

รูปท่ี 9 ผลการวิเคราะหขอมูลของเคร่ืองทอหมายเลข 20 

 

 

รูปท่ี 10 ผลการวิเคราะหขอมูลของเคร่ืองทอหมายเลข 21 
 

 จะเห็นไดวาเคร่ืองทอหมายเลข 20 ไดคา p-value = 

0.0002 และเคร่ืองทอหมายเลข 21 ไดคา p-value = 

0.0173 ดังน้ันจึงสรุปไดวาการใชแทนใสหลอดลวดแบบ

ใหมมีผลทําใหจํานวนขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นบนผลิตภัณฑ

ลดลงอยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเชื่อมั่น 95% 

3.5 การควบคุมกระบวนการท่ีมผีลกระทบ  

 จากแนวทางการปรับปรุงแกไขดังกลาว จึงไดทําการ

ควบคุมกระบวนการท่ีสงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

โดยกําหนดมาตรฐานในการทํางานซึ่งเปนเอกสารท่ีระบุ

ถึงขั้นตอนการทํางานท่ีชัดเจน ประกอบกับการใชแผน

ตรวจสอบ (Check sheet) บันทึกการใชลวดเพ่ือติดตาม

การเปล่ียนลวดของพนักงาน สวนแทนสําหรับใสหลอด

ลวดแบบใหมน้ัน เพ่ือการปองกันความผิดพลาดในการ

ทํางาน จึงกําหนดมาตรฐานในการใชงานอยางละเอียด 

เพ่ิมการตรวจประเมินประสิทธิภาพการทํางานของ

อุปกรณและบํารุงรักษาอยางตอเน่ือง จากขอมูลการผลิต

และจํานวนขอบกพรอง Draw Over บนผืนงานหลังการ

ปรับปรุงในเดือนกุมภาพันธถึงพฤษภาคม ปงบประมาณ 

2553 แสดงในตารางท่ี 6 ซึ่งพบวาในระยะเวลา 4 เดือนมี

การผลิตลวดตาขายจํานวน 17,798.04ตารางเมตรเกิด

จุดบกพรองชนิด Draw Over บนผืนงานท้ังหมด 139 จุด

หรือเฉล่ีย 7.81 จุด/1,000 ตารางเมตร 
 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 6 จํานวนจุดบกพรอง Draw Over ท่ีเกิดบนผืน

งานในเดือนกุมภาพันธ ถึงพฤษภาคม 

เดือน 
ปริมาณการผลิต 

(ตารางเมตร) 

Draw Over 

(จุด) 

กุมภาพันธ 5,266.30 40 

มีนาคม 6,560.45 51 

เมษายน 4,772.04 39 

พฤษภาคม 1,199.25 9 

รวม 17,798.04 139 

จํานวนจุดบกพรองเฉล่ียตอตารางเมตร 0.00781 

จํานวนจุดบกพรองเฉล่ีย / 1,000 ตร.ม.  7.81 

Mann-Whitney Test and CI: Defect 
(unmodified), Defect (modified), MC#21 
 
                      N  Median 
Defect (unmodified)  10   3.500 
Defect (modified)    10   1.500 
 
Point estimate for ETA1-ETA2 is 2.000 
95.5 Percent CI for ETA1-ETA2 is (-
0.000,3.000) 
W = 137.0 
Test of ETA1 = ETA2 vs ETA1 not = ETA2 is 
significant at 0.0173 

Mann-Whitney Test and CI: Defect 
(unmodified), Defect (modified), MC#20 
 
                      N  Median 
Defect (unmodified)  10  15.000 
Defect (modified)    10   3.000 
 
Point estimate for ETA1-ETA2 is 11.000 
95.5 Percent CI for ETA1-ETA2 is 
(10.000,13.001) 
W = 155.0 
Test of ETA1 = ETA2 vs ETA1 not = ETA2 is 
significant at 0.0002 
 

 

sensor หลัง 

กอน 
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4. สรุป 

 งานวิจัยน้ีนําเอาเทคนิคซิกซ ซิกมามาประยุกตใชใน

การลดจํานวนขอบกพรองบนผืนงานในกระบวนการผลิต

ลวดตาขาย ซึ่งแบงขั้นตอนการวิจัยออกเปน  5 ขั้นตอน

ตามหลักการของซิกซ ซิกมา จากการดําเนินงานโดยการ

ป รั บ เ ป ล่ี ย น วิ ธี ก า ร ทํ า ง า น แ ละ ป รั บ ป รุ ง อุ ป ก ร ณ

ประกอบการทํางานใหสามารถปองกันความผิดพลาดท่ี

เกิดขึ้น สามารถลดขอบกพรองท่ีเกิดจากตาของผืนงานใน

แนวขวางกวางกวาคาท่ีกําหนดไวได จากเดิมกอนปรับปรุง

มีจุดบกพรอง 18.68 จุด/1,000 ตารางเมตร หลังปรับปรุง

ลดลงเหลือ 7.81 จุด/1,000 ตารางเมตร คิดเปน 58.19%  

5.เอกสารอางอิง 

Kitisak P. (2003). Measurement System Analysis. 

Chapter 7. 6th ed., Technology Promotion 

Association (Thailand-Japan) (In Thai).  

Thaniya Limchoochua. (2002). Defect Reduction in 

TowerProduction Process by Applying Six 

Sigma Approach (Abtract). Faculty of 

Engineering, Chulalongkorn University (In Thai). 



384 เยาวนาฎ ศรีวิชัย และ รุงฉัตร ชมพูอินไหว 

 

 

Wichian Kaewnasri. (2007). Defect Reduction in 

Wire Mesh Industry Using Quality Tools and 

DMAIC Circle of Six Sigma Techniques. 

(Independence Study). Faculty of Engineering, 

Chiang Mai University (In Thai). 

Antony J. and Banuelas R. (2001).A Strategy for 

Survival. Manufacturing Engineering.Vol.80, 

No.3, 119-121. 

Chao-Ton Su et al. (2008). Application of Six Sigma  

Methodology to Optimize the Performance of 

the Inter-Metal Dielectric Process. IEEE 

Transactionson Semiconductor Manufacturing. 

Vol.22, No.2(May 2009), 297-304. 

Robert V.White. (1992). An Introduction to Six Sigma 

with a Design Example. IEEE, 28-35. 

Sameer Kumar and Michael Sosnoski. (2009).  

 Reflective Practice Using DMAIC Six Sigma to 

Systematically Improve Shopfloor Production 

Quality and Costs. International Journal of 

Productivity and Performance Management. 

Vol.58, No.3, 254-273. 

Tarek Safwat  and  Aziz Ezzat.  (2008).  Applying Six 

SigmaTechniques in Plastic Injection Molding 

Industry.  IEEM, 2041 - 2045.  

http://ieeexplore.ieee.org/xpl/mostRecentIssue.jsp?punumber=4723916�

