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บทคัดย่อ 

 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ เพื่อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรก 

ในยางแท่ง ภายใต้ข้อจ ากัดที่เป็นไปได้และอยู่ในมาตรฐานที่ก าหนด จากการศึกษาสภาพปัญหา 
ในปัจจุบันพบว่า ก่อนการปรับปรุงกระบวนการมีเวลาสูญเสียสูงกว่ามาตรฐานที่โรงงานก าหนด โดยมี
สาเหตุหลัก ได้แก่ เตาให้ความร้อนได้ช้าและยางตัวอย่างที่สุ่มมีน้ าหนักไม่เท่ากัน จากการปรับปรุง
ด้วยแนวคิดลีนซิกซ์ซิกม่า ได้ท าการเปลี่ยนฮีตเตอร์ที่ให้ความร้อนเป็นแบบหลอดอินฟราเรดและ 
ท าการปรับปรุงแก้ไขคู่มือการปฏิบัติงาน เร่ืองวิธีการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในขั้นตอนการละลาย
ยาง หลังจากได้ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขตามแนวทางวิธีการที่ก าหนดพบว่า หลังการปรับปรุง
กระบวนการ เวลาสูญเสียอยู่ในมาตรฐานที่โรงงานก าหนด ซึ่งลดลงจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 55.65  
มีค่าสมรรถภาพกระบวนการหลังการปรับปรุง Cpk เท่ากับ 2.47 แสดงว่ากระบวนการอยู่ในเกณฑ์ดี 
จากข้อมูลกระบวนการหลังการปรับปรุ งไม่พบความสูญเสียเลย โดยช่วงความเชื่อมั่นของ
กระบวนการเท่ากับ 1.78 < Cpk < 3.16 จากการประเมินจุดคุ้มทุนของโครงการคิดเป็น 1.46 ปี 
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Abstract 
 

This research is purpose to reduce the wasting time in the testing process to 
find the quantity of dirt in the block rubber under possible limitations and be within 
standard defined. From the studying of problem condition in the testing process to 
find the quantity of dirt in the block rubber at Quality control department found 
that before the process improvement, there is waste of time higher than the 
standard was set by factory. The mainly caused is due to electric heater cannot 
heat dissipation all over the stove and take time to boil the sample for too long 
which is not catch up to sampling to be tested and affected to testing process to 
find the quantity of dirt in the block rubber is lack of efficiency and after improved 
by Lean Six Sigma. Therefore, it has been improved the process by changing from 
the heater that is heated by an electric heater to be infrared heater instead to 
reduce waste time and increase the test efficiency. It was found that can increase 
the number of samples in the test and process capability (Cpk) is 2.47 which shown 
that the process is very good and from the confirmation of the results, no loss was 
found by the reliability range of the process is 1.78 < Cpk < 3.16 and from the 
project found that the break-even point is 1.46 years. 

 
Keywords: Lean Six Sigma approach, Standard Thai Rubber 

 
บทน า 

อุตสาหกรรมยางธรรมชาติเป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีความส าคัญต่อเศรษฐกิจของไทย  
เป็นอุตสาหกรรมที่มีมูลค่าการส่งออกสูง ในปี พ.ศ. 2560 ประเทศไทยได้ส่งออกไปยังประเทศต่าง ๆ 
เช่น ประเทศจีน ญี่ปุุน สหรัฐอเมริกา มาเลเชีย เกาหลีใต้ และในทวีปยุโรป มีปริมาณการส่งออก 
3.75 ล้านตัน ของปริมาณการผลิต 4.47 ล้านตัน คิดเป็นมูลค่าการส่งออกรวม 3.75 ล้านล้านบาท 
(สุธี และคณะ, 2560) อุตสาหกรรมยางธรรมชาติเป็นอุตสาหกรรมแปรรูปขั้นต้น ที่ได้มีการน าเอา 
น้ ายางสดที่กรีดได้จากต้นยางพารามาแปรรูปให้อยู่ในสภาพที่เหมาะสม และสะดวกต่อการน าไป 
เป็นวัตถุดิบในการผลิตของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์ยางพาราต่อไป ยางที่ผลิตในขั้นต้นประกอบด้วย  
ยางแผ่นรมควัน ยางแท่ง ยางเครป และน้ ายางข้น ส่วนยางแผ่นดิบ เศษยาง และน้ ายางสด เป็น
วัตถุดิบส าหรับผลิต ผลิตภัณฑ์ยางพาราขั้นต้น ซึ่งยางพาราเหล่านี้จะเป็นวัตถุดิบในการผลิต 
ผลิตภัณฑ์ยาง เช่น ยานพาหนะ ถุงมือยาง ถุงยางอนามัย และยางรัดของ เป็นต้น เปรียบเสมือนการ
ปูอนวัตถุดิบให้กับอุตสาหกรรมปลายน้ า ซึ่งอุตสาหกรรมการผลิตยางแท่ง ก็เป็นหนึ่งในอุตสาหกรรม
ยางที่มีความส าคัญต่อเศรษฐกิจไทย 

ในกระบวนการผลิตยางแท่ง ใช้วัตถุดิบจากเศษยางและยางแผ่น เพื่อที่จะน าไปแปรรูป โดย
มีขั้นตอนในกระบวนการผลิตยางแท่ง ตั้งแต่กระบวนการรับวัตถุดิบ กระบวนการท าความสะอาด 
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กระบวนการผสม กระบวนการอบแห้ง กระบวนการบรรจุภัณฑ์ และกระบวนการควบคุมคุณภาพ 
ทุกส่วนล้วนมีความส าคัญมากในกระบวนการผลิตยางแท่ง และเนื่องจากในปัจจุบันมีการแข่งขันใน
อุตสาหกรรมประเภทนี้สูงมาก ดังนั้นผู้ผลิตยางแท่งต้องท าการพัฒนาและปรับปรุงทั้งในส่วน 
บุคลากร เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการต่าง ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตสินค้าให้สูงขึ้นและ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า โดยเฉพาะกระบวนการควบคุมคุณภาพ เพราะคุณภาพมี 
ความเกี่ยวข้องกับต้นทุนการผลิต หน้าที่การใช้งาน ตลอดจนรูปร่างลักษณะของผลิตภัณฑ์ และ 
ถ้าการผลิตขาดกระบวนการควบคุมคุณภาพ ผลผลิตที่ได้ก็จะขาดคุณภาพ กระบวนการควบคุม
คุณภาพจึงถือว่าเป็นความจ าเป็นของกระบวนการผลิตเพื่อให้ผลผลิตได้มาตรฐานตามต้องการ และ
ในส่วนของกระบวนการควบคุมคุณภาพของการผลิตยางแท่ง มีการทดสอบตามมาตรฐานยางแท่ง
เอสทีอาร์ ได้แก่ ทดสอบปริมาณสิ่งสกปรก ทดสอบความอ่อนตัวเริ่มแรก ทดสอบดัชนีความอ่อนตัว 
ทดสอบปริมาณเถ้า ทดสอบปริมาณสิ่งระเหย และทดสอบปริมาณไนโตรเจนของยาง (สถาบันวิจัย
ยาง, 2561) โดยใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่แตกต่างกันออกไป  

ในปัจจุบันเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตยางแท่ง ตั้งแต่เดือนกันยายนถึงเดือนธันวาคม 
พ.ศ. 2561 พบว่ามีเวลาสูญเสียเฉลี่ย 9,722 นาที คิดเป็นร้อยละ 27.01 ของเวลาที่ใช้ในกระบวนการ
ทั้งหมด ทั้งนี้หากพิจารณาเวลาสูญเสียในแต่ละกระบวนการผลิต พบว่ากระบวนการควบคุมคุณภาพ
มีเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตเฉลี่ยต่อเดือนสูงสุด คือ 4,818 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 49.56 
ของเวลาสูญเสียในกระบวนการทั้งหมด งานวิจัยนี้จึงมุ่งลดเวลาสูญเสียที่กระบวนการควบคุม
คุณภาพ ซึ่งเป็นกระบวนการที่มีเวลาสูญเสียมากที่สุด หลังจากนั้นท าการพิจารณาเวลาสูญเสีย 
ในกระบวนการควบคุมคุณภาพโดยการน าแผนภาพพาเรโตมาประยุกต์ใช้ พบว่าการทดสอบปริมาณ
สิ่งสกปรก มีเวลาสูญเสียเฉลี่ยสูงสุด คือ 3,860 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 80.12 ของเวลาสูญเสีย 
ในการทดสอบทั้งหมด ดังนั้นงานวิจัยนี้เลือกปรับปรุงกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง
เป็นโจทย์วิจัยหลักต่อไป และเพื่อที่จะลดเวลาสูญเสียจ าเป็นต้องอาศัยเทคนิคที่มีความเหมาะสม 
ในการปรับปรุง ซึ่งแนวคิดหนึ่งที่ได้รับความนิยมอย่างแพร่หลาย คือ แนวคิดระบบการผลิตแบบ 
ลีนซิกซ์ซิกม่า (Lean Six Sigma) คือ มุ่งเน้นการจัดการความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ และการ
แก้ปัญหาโดยใช้หลักซิกซ์ซิกม่า (DMAIC) ถือได้ว่าเป็นวิธีการที่มีประสิทธิภาพในการปรับปรุงคุณภาพ 
อีกทั้งแนวคิดดังกล่าวถือว่าเป็นการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่องเพื่อสร้างผลก าไร โดยการ
ก าจัดความแปรปรวน ลดความสูญเสียต่าง ๆ และเป็นการเพิ่มความพึงพอใจของลูกค้าที่มีต่อ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์อีกด้วย ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของนิพนธ์และผจงจิต (2562) ใช้แนวคิดลีน
ซิกซ์ซิกม่าเพื่อท าการค้นหาสาเหตุและวิธีการแก้ปัญหายางแท่งแห้งไม่สมบูรณ์ในขั้นตอนการอบด้วย
ความร้อน ผลการแก้ปัญหาพบว่า ปริมาณยางแท่งแห้งไม่สมบูรณ์ลดลงร้อยละ 72.25 อ านาจ (2562) 
ใช้แนวคิดลีนซิกซ์ซิกม่าเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรโดยใช้ใบตรวจสอบ 
แผนภูมิพาเรโตและแผนภาพสาเหตุและผลในการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหาพบว่า จ านวนของ
เสียลดลงจากเดิมร้อยละ 34.78 ศุภวัชร์และจีรวัฒน์ (2560) ท าการลดของเสียในกระบวนการผลิต
โพลิเมอร์โซลิดคาปาซิเตอร์ด้วยแนวคิดลีนซิกซ์ซิกม่าโดยใช้วิธีการปรับเปลี่ยนวัสดุการผลิต การ
ปรับปรุงวิธีการผลิต และการเพิ่มเติมเครื่องมือ อุปกรณ์สนับสนุนการผลิตเพื่อให้การผลิต 
มีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งจากการด าเนินการดังกล่าวท าให้สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิต  
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ขายึดเหล็กใต้ครอบจากร้อยละ 10.66 เหลือร้อยละ 5.25 นิภาสและคณะ (2560) ได้ท าการปรับปรุง
กระบวนการเพื่อลดเวลาสูญเสียในแผนกคลังสินค้าด้วยแนวคิดลีนซิกซ์ซิกม่า ผลการแก้ปัญหาพบว่า
ค่าสมรรถภาพกระบวนการ เท่ากับ 1.75 แสดงว่ากระบวนการอยู่ในเกณฑ์ดีมากและเวลาสูญเสียใน
กระบวนการไม่เกินค่ามาตรฐาน 

ดังนั้นวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ คือ ท าการลดเวลาสูญเสียกระบวนการควบคุมคุณภาพใน
การทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง โดยใช้แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนซิกซ์ซิกม่า เพื่อปรับปรุง
กระบวนการให้มีประสิทธิภาพเพิ่มมากยิ่งขึ้น นอกจากนั้นยังเป็นแนวทางในการพัฒนากระบวนการ 
ในอุตสาหกรรมอื่น ๆ ที่ใกล้เคียงกัน และเผยแพร่ผลงานวิจัยต่อสถานประกอบการผลิตยางแท่งต่อไป 

 
วิธีด าเนินการวิจัย 

การวิจัยคร้ังนี้ คณะผู้วิจัยได้ด าเนินการศึกษาค้นคว้าตามขั้นตอนของกระบวนการวิจัยจาก
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง จึงได้ก าหนดขั้นตอนและวิธีการด าเนินงานวิจัย โดยการประยุกต์ใช้
แนวทางการแก้ปัญหาตามแนวคิดระบบการผลิตแบบลีนซิกซ์ซิกม่า (Breyfogle III, 2003) ประกอบ
ไปด้วย 5 ขั้นตอน คือ การก าหนดปัญหา (D: define) การวัดผลเพื่อก าหนดสาเหตุของปัญหา (M: measure) 
การวิเคราะห์ปัญหา (A: analyze) การด าเนินการปรับปรุง (I: improve) การควบคุมกระบวนการ (C: control) ซึ่ง
รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 1 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

                

 

 

        

 

ภาพที่ 1 แผนผงัขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
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การวิเคราะห์สมรรถภาพกระบวนการ (process capability analysis: Cpk) เป็นวิธีหนึ่งที่ใช้
เพื่อก าหนดความสามารถของกระบวนการผลิตว่าสามารถผลิตสินค้าได้ตรงตามข้อก าหนด 
(specification limit) หรือไม่ ซึ่งความสามารถของกระบวนการคือ ความสม่ าเสมอ (uniform) ของ
กระบวนการ โดยจะมีการวัดความสม่ าเสมอจากความแปรเปลี่ยนภายในกระบวนการ ด้วยค่าลักษณะ
คุณภาพของผลผลิตจากกระบวนการนั้น (Montgomery, 2005) โดยความหมายของค่า Cpk  
มีดังนี้  

1) Cpk < 1 กระบวนการแย่  
2) Cpk = 1 กระบวนการเกือบจะใช้ไม่ได้  
3) 1 < Cpk < 1.33 กระบวนการพอใช้ได้  
4) Cpk > 1.33 กระบวนการดีมาก 

 

ผลการวิจัยและอภิปรายผลการวิจัย  
1. การก าหนดปัญหา 
    จากการศึกษาข้อมูลเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตยางแท่ง ตั้งแต่เดือนกันยายน - 

ธันวาคม พ.ศ. 2561 พบว่ามีเวลาสูญเสียเฉลี่ย 9,722 นาที คิดเป็นร้อยละ 27.01 ของเวลาที่ใช้ใน
กระบวนการทั้งหมด โดยใช้หลักการศึกษาการท างาน (work study) เพื่อแยกเวลาสูญเสียของกระบวนการ 
ได้แก่ กระบวนการรับวัตถุดิบ กระบวนการท าความสะอาด กระบวนการผสม กระบวนการอบแห้ง 
กระบวนการบรรจุภัณฑ์ และกระบวนการควบคุมคุณภาพ ทั้งนี้หากพิจารณาเวลาสูญเสียในแต่ละ
กระบวนการผลิต พบว่ากระบวนการควบคุมคุณภาพมีเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตเฉลี่ยสูงสุด 
คือ 4,818 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 49.56 ของเวลาสูญเสียในกระบวนการทั้งหมด แสดงดังภาพที่ 2 
ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมุ่งลดเวลาสูญเสียที่กระบวนการควบคุมคุณภาพซึ่งเป็นกระบวนการที่มีเวลา
สูญเสียมากที่สุด 

 

 
ภาพที่ 2 เวลาสูญเสยีเฉลี่ยในกระบวนการผลิตยางแท่ง 
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ภาพที่ 3 แผนภาพพาเรโตของเวลาสูญเสยีเฉลี่ยในกระบวนการควบคุมคุณภาพของการผลิตยางแท่ง 
 

    หลังจากพิจารณากระบวนการผลิตยางแท่งเพื่อท าการศึกษาแล้วนั้น จึงท าการเลือก
พิจารณาเวลาสูญเสียในกระบวนการควบคุมคุณภาพตามเหตุผลข้างต้น ซึ่งในส่วนของกระบวนการนี้ 
มีขั้นตอนในการทดสอบ คือ การสุ่ม (random check list) เก็บตัวอย่างยางแท่งเพื่อน ามาทดสอบ 
และในการทดสอบตามมาตรฐานของยางแทง่มีการทดสอบ ได้แก่ ทดสอบปริมาณสิ่งสกปรก ทดสอบ
ความอ่อนตัวเร่ิมแรก ทดสอบดัชนีความอ่อนตัว ทดสอบปริมาณเถ้า ทดสอบปริมาณสิ่งระเหย และ
ทดสอบปริมาณไนโตรเจนของยาง ทั้งนี้หากพิจารณาเวลาสูญเสียในกระบวนการควบคุมคุณภาพโดย
การน าแผนภาพพาเรโตมาประยุกต์ใช้ พบว่าการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรก มีเวลาสูญเสียเฉลี่ยสูงสุด 
คือ 3,860 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 80.12 ของเวลาสูญเสียในการทดสอบทั้งหมด แสดงดังภาพที่ 3 
ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงเลือกการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง เพื่อด าเนินการปรับปรุงแก้ไขต่อไป 
ซึ่งในการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกจะสุ่มเก็บตัวอย่างของยางแท่งที่ผลิตแต่ละครั้ง น าเข้าเครื่องรีด
สองลูกกลิ้งเพื่อบดให้เป็นเนื้อเดียวกัน แล้วตัดตัวอย่างออกเป็นส่วน ๆ ใส่ลงในขวดรูปชมพู่ ผสมกับ
น้ ามันสน น าไปต้มบนเตา ที่เรียกว่าฮีตเตอร์ให้ความร้อนด้วยขดลวดไฟฟูา (electric heater) โดยใช้
อุณหภูมิประมาณ 140 องศาเซลเซียส ตั้งให้เย็นแล้วน าไปกรองเพื่อหาน้ าหนักสิ่งสกปรก โดยการ
ค านวณปริมาณสิ่งสกปรกคิดเป็นร้อยละ 

    ต่อจากนั้นคณะผู้วิจัยได้ท าการเข้าไปศึกษาสภาพปัญหาจริงของกระบวนการควบคุม
คุณภาพในการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง โดยท าการเก็บข้อมูลเวลาสูญเสียเพื่อให้แน่ใจว่า
กระบวนการมีปัญหาจริงและต้องการแก้ไขปรับปรุง โดยเก็บข้อมูลระหว่างเดือนมกราคม - 
กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2562 รวมทั้งหมด 2 เดือน เดือนละ 25 วัน วันละ 6 ครั้ง ใช้ข้อมูลทั้งสิ้น 150 ครั้ง 
โดยน าข้อมูลมาค านวณค่าสถิติต่าง ๆ และวิเคราะห์สมรรถภาพกระบวนการ แสดงดังตารางที่ 1 
และภาพที่ 4 
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ภาพที่ 4 เวลาสูญเสียในกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่งในเดือน  
 มกราคม - กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2562 

 
    จากภาพที่ 4 พบว่าเวลาสูญเสียในเดือนมกราคม พ.ศ. 2562 คิดเฉลี่ยเป็น 148.88 นาที 

ต่อครั้ง ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 3.32 นาทีต่อครั้ง และในเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2562 คิดเฉลี่ยเป็น 
159.95 นาทีต่อครั้ง ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 5.05 นาทีต่อครั้ง ส่งผลให้เวลาสูญเสียในกระบวนการ
ทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง สูงกว่าค่ามาตรฐานที่โรงงานก าหนดคือ 90 นาทีต่อครั้ง จึงต้อง
ท าการปรับปรุงโดยท าการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุในกระบวนการถัดไป 

 

ตารางที่ 1 ค่าสถิติต่าง ๆ จากผลการทดลองก่อนการปรับปรุงเวลาสูญเสียในกระบวนการทดสอบ 
              ปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง ในช่วงระหว่างเดือนมกราคม-กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2562 

ค่าทางสถิต ิ ก่อนปรับปรุง 
เวลาสูญเสียเฉลี่ย (นาทีต่อครั้ง) 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (นาทีตอ่ครั้ง) 
ขอบเขตบนเวลาสูญเสยีเฉลี่ยทีช่่วงความเชื่อมัน่ร้อยละ 95 (นาทีต่อครั้ง) 
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ภาพที่ 5 การวิเคราะห์สมรรถภาพกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่งก่อนการปรับปรุง 
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    จากภาพที่ 5 แสดงว่าสมรรถภาพกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง ก่อน
การปรับปรุงขาดประสิทธิภาพ เนื่องจากมีค่า Cpk = - 2.34 ซึ่งค่า Cpk < 1.33 แสดงว่ากระบวนการ 
มีขีดความสามารถที่ไม่ดี ควรได้รับการปรับปรุงแก้ไขให้มีประสิทธิภาพต่อไป 

2. การวัดผลเพื่อก าหนดสาเหตุของปัญหา 
    หลังจากด าเนินการศึกษากระบวนการโดยละเอียดแล้วนั้น ในขั้นตอนนี้จะใช้แผนภาพ

สาเหตุและผล (cause and effect diagram) ที่แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุและ
ผลลัพธ์ส าหรับปัญหาที่ท าการศึกษา ซึ่งแผนภาพนี้มีส่วนช่วยให้การวิเคราะห์ปัญหามีความง่ายและ
เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ โดยอาศัยการระดมสมองของผู้มีส่วนเก่ียวข้องร่วมกันแสดงความคิดเห็น
เพื่อค้นหาสาเหตุที่เป็นไปได้ทั้งหมด ความคิดเห็นนี้จะไม่จ ากัดปริมาณและคุณภาพของความคิด  
เพื่อปูองกันการตกหล่นของสาเหตุที่อาจมีผลกระทบต่อปัญหา โดยใช้หลัก 4M (Ramasamy, 2009) 
ดังแสดงในภาพที่ 6  

 
ภาพที่ 6 แผนผังเหตุและผลของเวลาสูญเสียในการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง 

 
    สาเหตุของปัญหาเวลาสูญเสียในการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่งแบ่งออกได้เป็น 

4 ส่วน คือ สาเหตุที่เกิดพนักงาน เครื่องจักร วิธีการปฏิบัติงาน และวัตถุดิบ ทั้งนี้สาเหตุที่เกิดจาก
พนักงาน ได้แก่ ไม่สนใจการท างาน สภาพร่างกายไม่พร้อม ไม่เข้าใจวิธีการท างาน ถือว่าเป็นสาเหตุ
จากบุคคล ดังนั้นจะไม่น าสาเหตุดังกล่าวมาพิจารณาแต่แก้ไขโดยการฝึกอบรมพนักงานต่อไป 

3. การวิเคราะห์ปัญหา 
    จากการวัดผลเพื่อก าหนดสาเหตุของปัญหาข้างต้นน าไปสู่การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ

ผลกระทบ (failure mode and effect analyze process: FMEA) เป็นเทคนิคหรือกระบวนการอย่าง
เป็นระบบที่สร้างขึ้นเพื่อวิเคราะห์กิจกรรมในกระบวนการผลิต โดยการชี้บ่งปัญหาหรือข้อบกพร่องใด ๆ 
ที่มีโอกาสเกิดขึ้นในกิจกรรมนั้น โดยการพิจารณาจากดัชนีความเสี่ยงชี้น า (risk priority number: 
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RPN) ซึ่งได้จากการประเมินค่าความรุนแรง (severity) โอกาสที่จะเกิด (occurrence) และ
ความสามารถในการตรวจพบข้อบกพร่องนั้น ๆ (detection) จากนั้นน าสาเหตุของปัญหาเวลาสูญเสีย
ในการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง มาวิเคราะห์ผลกระทบเพื่อหาค่า RPN และวิเคราะห์
สาเหตุที่มีผลกระทบต่อปัญหาโดยใช้แผนภาพพาเรโต เพื่อท าการเลือกผลกระทบที่มีความรุนแรงมาก 
จากหลักการพาเรโต กฎ 80:20 โดยเป็นกฎที่อธิบายหลักการว่าผลลัพธ์ส่วนใหญ่กว่าร้อยละ 80  
มักเกิดจากตัวแปรขนาดเล็กเพียงร้อยละ 20 น าไปท าการแก้ปัญหาต่อไป (Montgomery, 2009)  
ดังแสดงในภาพที่ 7 

 
ภาพที่ 7 แผนภาพพาเรโตดัชนีความเสี่ยงชี้น า (RPN) ของเวลาสูญเสียในการทดสอบปริมาณ 

 สิ่งสกปรกในยางแท่ง 
 
    จากภาพที่ 7 พบว่าสาเหตุที่มีความรุนแรงมากคือค่าความเสี่ยงชี้น า (RPN) สูง โดย

ส่งผลกระทบต่อเวลาสูญเสียในการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง มีจ านวน 2 สาเหตุหลัก 
ได้แก่ เตาให้ความร้อนได้ช้า และยางตัวอย่างที่สุ่มมีน้ าหนักไม่เท่ากัน ตามล าดับ จึงได้น าสาเหตุหลัก
ดังกล่าวมาปรับปรุงแก้ไขต่อไป 

4. การด าเนินการปรับปรุง 
    จากการวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา ด้วยการวิเคราะห์ผลกระทบอันเนื่องมาจาก

ความผิดพลาดในกระบวนการมาก่อนหน้านี้ หลังจากนั้นเพื่อหาวิธีการแก้ไขปัญหาดังกล่าว คณะผู้วิจัย
และทีมผู้เชี่ยวชาญจึงได้คิดระดมสมอง (brainstorming) เพื่อก าหนดเป็นวิธีการปรับปรุงแก้ไขในแต่
ละสาเหตุหลัก ดังต่อไปนี้ 

    4.1 สาเหตุหลักเนื่องจากเตาให้ความร้อนได้ช้า 
          โดยวิธีการเดิมเตามีการใช้ฮีตเตอร์ที่ให้ความร้อนด้วยขดลวดไฟฟูา ( electric 

heater) ซึ่งเป็นการส่งผ่านความร้อนจากแหล่งก าเนิดไปยังวัตถุหรือผลิตภัณฑ์ ที่ต้องอาศัยตัวกลาง
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ในการน าความร้อน (conduction) หรือพาความร้อน (convection) โดยเป็นการให้ความร้อนจาก
พื้นผิวภายนอกของวัตถุและความร้อนจะค่อย ๆ ซึมเข้าไปภายในเนื้อวัตถุ ส่งผลให้มีการสูญเสีย
ความร้อนสูง และใช้เวลายาวนานในการต้มยางตัวอย่างในกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรก 
ดังนั้นเพื่อหาวิธีการแก้ไขปัญหานี้จึงได้ท าการปรับปรุงโดยเปลี่ยนฮีตเตอร์ที่ให้ความร้อนเป็นแบบ
หลอดอินฟราเรด (infrared heater) ซึ่งเป็นการให้ความร้อนโดยการแผ่รังสีความร้อน (radiation) 
ที่ส่งผ่านความร้อนจากแหล่งก าเนิดไปยังวัตถุหรือผลิตภัณฑ์โดยตรง โดยไม่ต้องอาศัยตัวกลาง ท าให้
โมเลกุลของวัตถุที่ได้รับรังสีอินฟราเรดเกิดการดูดซับรังสีฯ และเกิดความร้อนขึ้นจากภายในเนื้อวัตถุ 
โดยการให้ความร้อนโดยรังสีอินฟราเรดจะมีประสิทธิภาพในการให้ความร้อนสูงกว่า ใช้พลังงานน้อย
กว่า ใช้ระยะเวลาสั้นกว่า และมีการสูญเสียความร้อนน้อยกว่า (วัชรินทร์, 2556) แสดงดังภาพที่ 8 
และภาพที่ 9 

 
ภาพที่ 8 ฮีตเตอร์ที่ให้ความร้อนด้วยขดลวดไฟฟาู (electric heater) แบบเดิม 

 

 
ภาพที่ 9 ฮีตเตอร์ที่ให้ความร้อนด้วยหลอดอินฟราเรด (infrared heater) แบบใหม่ 

 
    4.2 สาเหตุยางตัวอย่างที่สุ่มมีน้ าหนักไม่เท่ากัน 
          เนื่องจากพนักงานไม่ปฏิบัติตามมาตรฐานที่ก าหนด จึงท าการปรับปรุงแก้ไขคู่มือ

การปฏิบัติงาน (work instruction) เร่ืองวิธีการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในขั้นตอนการละลายยาง 
โดยระบุข้อมูลการน ายางตัวอย่างชั่งน้ าหนักที่แน่นอน เท่ากับ 10.00-10.20 กรัม เท่านั้น เพราะถ้า
ใส่ยางตัวอย่างในการทดสอบมากเกินไปจะเกิดเวลาสูญเสียในกระบวนการขึ้น และใส่เครื่องหมาย 
ข้อควรระวัง (quality concern) เพื่อให้พนักงานตระหนักและปฏิบัติตามในการเตรียมยางตัวอย่าง 
และจัดอบรมชี้แจงปัญหาดังกล่าว เพื่อเป็นการย้ าเตือนพนักงานไม่ให้ผิดพลาดซ้ าอีก ดังภาพที่ 10 

 



114      วารสารวชิชา มหาวิทยาลัยราชภัฏนครศรีธรรมราช 

 

 WICHCHA JOURNAL Vol. 38 No. 2 July – December 2019 

 
ภาพที่ 10 คู่มือการปฏิบัติงาน เร่ืองวิธีการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง 
 

หลังจากได้ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขตามแนวทางวิธีการที่ก าหนดดังข้อมูลข้างต้นแล้ว 
คณะผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลเวลาสูญเสียในกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่งหลัง
การปรับปรุงเพื่อใช้เปรียบเทียบกระบวนการ โดยเก็บข้อมูลระหว่างเดือนเมษายน -พฤษภาคม  
พ.ศ. 2562 รวมทั้งหมด 2 เดือน เดือนละ 25 วัน วันละ 6 ครั้ง ใช้ข้อมูลทั้งสิ้น 150 ครั้ง โดยน าข้อมูล 
มาค านวณค่าสถิติต่าง ๆ และวิเคราะห์สมรรถภาพกระบวนการ ดังตารางที่ 2 และภาพที่ 11 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 11 เวลาสูญเสียในกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง ในเดือน 

 เมษายน - พฤษภาคม พ.ศ. 2562 
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 จากภาพที่ 11 พบว่าเวลาสูญเสียในเดือนเมษายน พ.ศ. 2562 คิดเฉลี่ยเป็น 68.93 นาทีต่อ
ครั้ง ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 3.13 นาทีต่อครั้ง ได้ลดลงกว่าเดิมคิดเป็นร้อยละ 55.36 และในเดือน 
พฤษภาคม พ.ศ. 2562 คิดเฉลี่ยเป็น 68.03 นาทีต่อครั้ง ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2.64 นาทีต่อครั้ง 
ได้ลดลงกว่าเดิมคิดเป็นร้อยละ 55.94 จากเดือนมกราคม-กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2562 หลังจากการ
ปรับปรุงกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง สามารถสรุปได้ว่าการปรับปรุงใน
กระบวนการนี้สามารถลดปัญหาได้จริง และตรงตามวัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้  ซึ่งสอดคล้องกับ
ผลการวิจัยของ Sliva and Ferreira (2017) ได้ใช้แนวคิดลีนซิกซ์ซิกม่าเพื่อปรับปรุงกระบวนการอัด
ขึ้นรูปยางรถยนต์พบว่า สามารถลดเวลาการท างานในกระบวนการผลิตตามมาตรฐานที่โรงงาน
ก าหนดได้ 

 
ตารางที่ 2 ค่าสถิติต่าง ๆ จากผลการทดลองหลังการปรับปรุงเวลาสูญเสียในกระบวนการทดสอบ 

   ปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง ในช่วงระหว่างเดือนเมษายน-พฤษภาคม พ.ศ. 2562 
ค่าทางสถิต ิ หลังปรับปรุง 

เวลาสูญเสียเฉลี่ย (นาทีต่อครั้ง) 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (นาทีตอ่ครั้ง) 
ขอบเขตบนเวลาสูญเสยีเฉลี่ยทีช่่วงความเชื่อมัน่ร้อยละ 95 (นาทีต่อครั้ง) 

68.483 
2.903 
69.172 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 12 การวิเคราะห์สมรรถภาพกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่งหลงัการ 
              ปรับปรุง 

จากภาพที่ 12 พบว่าผลการวิเคราะห์สมรรถภาพกระบวนการที่ได้จากข้อมูลกระบวนการ
ผลิตหลังการปรับปรุง มีข้อก าหนดด้านบน (USL) เพียงด้านเดียว คือ เวลาสูญเสียในทดสอบปริมาณ
สิ่งสกปรกในยางแท่ง โดยมาตรฐานที่โรงงานก าหนดคือ 90 นาทีต่อครั้ง มีค่า Cpk เท่ากับ 2.47 
แสดงว่ากระบวนการอยู่ในเกณฑ์ดี และจากข้อมูลกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงไม่พบความ
สูญเสียเลย โดยช่วงความเชื่อมั่นของกระบวนการเท่ากับ 1.78 < Cpk < 3.16 

88848076726864

USL

LSL *

Target *

USL 90

Sample Mean 68.4833

Sample N 50

StDev (Within) 2.90514

StDev (O v erall) 2.9179

Process Data

Lower C L *

Upper C L *

PPL *

PPU 2.46

Ppk 2.46

Lower C L 1.96

Upper C L 2.95

C pm *

Lower C L *

C p *

Lower C L *

Upper C L *

C PL *

C PU 2.47

C pk 2.47

Lower C L 1.78

Upper C L 3.16

Pp *

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL *

PPM > USL 0.00

PPM Total 0.00

O bserv ed Performance

PPM < LSL *

PPM > USL 0.00

PPM Total 0.00

Exp. Within Performance

PPM < LSL *

PPM > USL 0.00

PPM Total 0.00

Exp. O v erall Performance

Within

Overall

Process Capability of After Measurement
(using 95.0% confidence)
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จากการศึกษาต้นทุนเชิงเศรษฐศาสตร์ จากการคิดจุดคุ้มทุนการลงทุนในการปรับปรุง
กระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง โดยใช้ฮีตเตอร์ที่ให้ความร้อนด้วยหลอดอินฟราเรด 
(infrared heater) โดยมีต้นทุนที่ลงทุนอยู่ที่ 95,000 บาท และมีระยะเวลาในการใช้งานได้ 10 ปี 
พบว่าใน 1 ปีสามารถลดต้นทุนความสูญเสียได้ถึง 65,200 บาท และมีจุดคุ้มทุนอยู่ที่ 1.46 ปี จึงจะ
คุ้มค่าในการลงทุน ซึ่งสอดคล้องกับผลการวิจัยของ Hassan (2013) และ Kaushik and Khanduja 
(2011) ท าการลดความสูญเสียโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนซิกซ์ซิกม่าในกระบวนการผลิตพบว่า 
สามารถลดต้นทุนในการผลิตลงได้ตามเปูาหมายที่ก าหนด 

5. การควบคุมกระบวนการ 
    ในขั้นตอนนี้จะเป็นการควบคุมกระบวนการเพื่อรักษาสภาพหลังการปรับปรุง

กระบวนการผลิต โดยมีการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน เขียนบทเรียนหนึ่งประเด็น (one point 
lesson) ที่ได้จากผลการทดลองที่เหมาะสมจากการปรับปรุงมาแล้วนั้น เพื่อเก็บไว้เป็นมาตรฐานใน
การท างานและใช้อบรม (training) ให้คนรุ่นหลังต่อไป จากนั้นคณะผู้วิจัยท าการยืนยันผลการ
ปรับปรุงกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง เพื่อเป็นผลสรุปว่ากระบวนการทดสอบที่
ได้รับการปรับปรุงแล้วนั้นสามารถใช้ได้ในระยะยาว โดยได้ท าการทดลองเก็บข้อมูลเวลาสูญเสีย 
ทั้งหมด 2 เดือน เดือนละ 10 วัน ในระหว่างเดือนมิถุนายน-กรกฎาคม พ.ศ. 2562 โดยแบ่งเป็นครั้งที่ 1 
(10 วันในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2562) และครั้งที่ 2 (10 วันในเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2562) ใช้ข้อมูล
ทั้งสิ้น 20 วัน 

    5.1 การค านวณค่าสถิติต่าง ๆ 
          จากผลการทดลองยืนยันผลการวิเคราะห์ข้อมูลได้ค่าสถิติต่าง ๆ ได้แก่ เวลาสูญเสีย

เฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และขอบเขตบนเวลาสูญเสียเฉลี่ยที่ช่วงความเชื่อมั่นร้อยละ 95 แสดง
ดังตารางที่ 3 

 
ตารางที่ 3 ค่าสถิติต่าง ๆ จากผลการทดลองยืนยันผลข้อมูลเวลาสูญเสียในกระบวนการทดสอบ

ปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง ในช่วงระหว่างเดือนมิถุนายน – กรกฎาคม พ.ศ. 2562 
ค่าทางสถิต ิ ยืนยันผล 

เวลาสูญเสียเฉลี่ย (นาทีต่อครั้ง) 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (นาทีตอ่ครั้ง) 
ขอบเขตบนเวลาสูญเสยีเฉลี่ยทีช่่วงความเชื่อมัน่ร้อยละ 95 (นาทีต่อครั้ง) 

69.167 
2.361 
70.080 

 
    5.2 การทดสอบสมมติฐานกรณีเก็บตัวอย่างสองชุดที่เป็นอิสระต่อกัน 
          1) การทดสอบความแปรปรวน ในการทดลองเพื่อตรวจสอบเวลาสูญเสียใน

กระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง จากการเก็บข้อมูล 2 ครั้ง ว่าค่าความแปรปรวน
ของทั้งสองคร้ังนี้มีค่าเท่ากันหรือไม่ ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 ซึ่งมีสมมติฐาน ดังนี้ 

โดยทดสอบว่า  2

2

2

10 :  H  
2

2

2

11 :  H  
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จะได้ผลการทดสอบความแปรปรวน ดังนี้ 

JUNE

JULY

5.04.54.03.53.02.52.01.5

95% Bonferroni Confidence Intervals for StDevs

JUNE

JULY

747270686664

C2

Test Statistic 0.91

P-Value 0.889

Test Statistic 0.02

P-Value 0.899

F-Test

Levene's Test

Test for Equal Variances for Wasting Time

 
ภาพที่ 13 กราฟแสดงผลการทดสอบความแปรปรวนของการยืนยันผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 
จากภาพที่ 13 สามารถสรุปได้ว่าค่า p-value = 0.889 > ค่าระดับนัยส าคัญ ดังนั้น จึงไม่

สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก แสดงว่าไม่มีหลักฐานแน่ชัดที่จะบ่งชี้ว่าค่าความแปรปรวนของเวลา
สูญเสียในกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง ทั้งสองครั้งนี้ไม่เท่ากัน ที่ระดับนัยส าคัญ 
0.05 

     2) การทดสอบค่าเฉลี่ย ในการทดลองเพื่อตรวจสอบเวลาสูญเสียในกระบวนการ
ทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง จากการเก็บข้อมูล 2 ครั้ง ว่าค่าเฉลี่ยของทั้งสองครั้งนี้มีค่า
เท่ากันหรือไม่ ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 ซึ่งมีสมมติฐานดังนี้ 

 

โดยทดสอบว่า  210 :  H  
211 :  H  

จะได้ผลการทดสอบค่าเฉลี่ย ดังนี้ 
 

ตารางที่ 4 ผลการทดสอบค่าเฉลี่ยของการยืนยันผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
แหล่งที่มา ค่า t-value องศาเสรี (d.f.) ค่า p-value 

เวลาสูญเสียในกระบวนการทดสอบ
ปริมาณสิ่งสกปรกในยางแท่ง 

0.12 18.00 0.904 

 
จากตารางที่ 4 สามารถสรุปได้ว่าค่า p-value = 0.904 > ค่าระดับนัยส าคัญ ดังนั้น จึงไม่

สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลักได้ นั่นคือ ค่าเฉลี่ยของเวลาสูญเสียในกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่ง
สกปรกในยางแท่ง ทั้งสองครั้งนี้ไม่ต่างกัน ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 
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สรุปผลการวิจัย  
งานวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงค์ เพื่อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรก

ในยางแท่ง ภายใต้ข้อจ ากัดที่เป็นไปได้ และอยู่ในมาตรฐานที่ก าหนด ผลการวิจัยพบว่า ก่อนปรับปรุง
กระบวนการทดสอบ เวลาสูญเสียเฉลี่ย 154.413 นาทีต่อครั้ง ซึ่งสูงกว่าค่ามาตรฐานที่โรงงาน
ก าหนดคือ 90 นาทีต่อครั้ง ดังนั้นคณะผู้วิจัยและทีมผู้เชี่ยวชาญจึงได้คิดระดมสมอง เพื่อหาวิธีการ
ปรับปรุงแก้ไขในแต่ละสาเหตุหลัก ได้แก่ เตาให้ความร้อนได้ช้า และยางตัวอย่างที่สุ่มมีน้ าหนักไม่
เท่ากัน โดยใช้แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนซิกซ์ซิกม่าเพื่อปรับปรุงกระบวนการทดสอบ ได้ท าการ
เปลี่ยนฮีตเตอร์ที่ให้ความร้อนเป็นแบบหลอดอินฟราเรด และท าการปรับปรุงแก้ไขคู่มือการ
ปฏิบัติงาน เรื่องวิธีการทดสอบปริมาณสิ่งสกปรกในขั้นตอนการละลายยาง หลังจากได้ด าเนินการ
ปรับปรุงแก้ไขตามแนวทางวิธีการที่ก าหนดพบว่า หลังการปรับปรุงกระบวนการทดสอบ เวลาสูญเสีย
เฉลี่ย 68.483 นาทีต่อครั้ง ได้ลดลงจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 55.65 มีค่าสมรรถภาพกระบวนการหลัง
การปรับปรุง Cpk เท่ากับ 2.47 แสดงว่ากระบวนการอยู่ในเกณฑ์ดี จากข้อมูลกระบวนการหลังการ
ปรับปรุงไม่พบความสูญเสียเลย โดยช่วงความเชื่อมั่นของกระบวนการเท่ากับ 1.78 < Cpk < 3.16 
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