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บทคัดย่อ 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือลดสัดส่วนปริมาณงานซ่อมเก่ียวกบักระบวนการทางดา้นเคมีในกระบวนการ

ยอ้มผา้และการตกแต่งสาํเร็จในโรงงานตวัอย่าง โดยการประยุกต์ใชว้ิธีการ DMAIC ตามแนวทางของ Six Sigma มา

ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยเร่ิมจากการหาปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิตท่ีไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานของฝ่าย

ประกนัคุณภาพ  จากการวิเคราะห์พบว่าปัญหาหลักทางด้านเคมีในกระบวนการยอ้มและตกแต่งสําเร็จ คือ ผา้สีตก 

(Fail Washing) ผา้เป้ือนเคมี (Chemical Stain) และผา้เป้ือนสี (Dye Stain) หลงัจากวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริง แลว้จึง

ประยุกต์ใชก้ารวิเคราะห์คุณลักษณะความเสียหายและผลกระทบ ในการช่วยเลือกสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาและ

ดาํเนินการแกปั้ญหาดว้ยเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ(IE-Technique) ผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตพบว่า 

สามารถลดปริมาณงานซ่อมประเภทผา้สีตกจาก 75,919.35 หลาเป็น 31,071.71 หรือคิดเป็น 59.07%  ประเภทผา้เป้ือน

เคมีจาก  52,941.38 หลาเป็น  45,042.30 หลา หรือคิดเป็น 14.92% ประเภทผา้เป้ือนสีจาก 126,075.55 หลาเป็น 

87,681.20 หลา หรือคิดเป็น 30.45%   

คาํสําคญั: ซิกซ์ ซิกม่า, การยอ้ม, การตกแต่งสาํเร็จ, การวิเคราะห์คุณลกัษณะความเสียหายและผลกระทบ 

ABSTRACT 

The objective of this research was to reduce the proportion of chemical reprocesses through dyeing and 

finishing in the sample plant; DMAIC methods were used and applied using the Six Sigma techniques to improve 

the production process. The analysis had found that the waste from the production process does not meet the 

standards of quality assurance. In the chemical reprocess of the dyeing and finishing, the main problems are failures 

with colorfastness related to washing, chemical stains and dye stains. Failure modes & effect analysis (FMEA) was 

used to identify the most prominent causes after analyzing the actual sources and by implementing engineering 

techniques (IE-Technique), the problems could be solved. 

 The result show that number of reprocess was to reduce the waste of colorfastness to washing from 

75,919.35 to 31,071.71 yard or 59.07 percent. Chemical stains from 52,941.38 to 45,042.30 yard or 14.92 percent. 

Dye stains from 126,075.55 to 87,681.12 yard or 30.45 percent. 

Keywords: Six Sigma, Dyeing, Finishing and Failure modes & effect analysis   
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1. บทนํา 

ภาคอุตสาหกรรมส่ิงทอนับเป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมท่ีประเทศไทยมีศกัยภาพในการแข่งขนัมาเป็นระยะ

เวลานาน แต่ในปัจจุบนัประเทศไทยตอ้งเผชิญกบัตน้ทุนท่ีสูงข้ึน ทาํให้ประเทศเพ่ือนบา้นเร่ิมกลายมาเป็นคู่แข่งของ

ประเทศไทยมากข้ึน บริษทัต่างๆจึงตอ้งมีการปรับตวั และพฒันาผลิตภณัฑ์ท่ีสามารถตอบสนองความพึงพอใจของ

ลูกคา้ทั้งทางดา้นคุณภาพ ปริมาณ และการส่งมอบสินคา้ไดต้รงตามระยะเวลาท่ีกาํหนด ปัญหาดา้นคุณภาพท่ีมกัจะพบ

ในอุตสาหกรรมส่ิงทอ ประกอบไปด้วยปัญหาเร่ืองสีไม่เหมือนและปัญหาเร่ืองตาํหนิบนผืนผา้ ซ่ึงสามารถแบ่ง

ออกเป็นตาํหนิทางดา้นกายภาพและตาํหนิทางดา้นเคมี จากการศึกษางานวิจยัก่อนหน้าพบว่าการแกปั้ญหาทางดา้น

ตาํหนิ ไดมี้การนาํเอาหลกัการทาง ซิกซ์ ซิกม่า มาใชก้ารประเมินความเส่ียงในการเกิดขอ้บกพร่องท่ีเกิดบนผนืงาน (เยา

วนาฎ ศรีวิชยั, 2554) จากปัญหาของอุตสาหกรรมขา้งตน้โรงงานตวัอย่างซ่ึงเป็นผูป้ระกอบธุรกิจส่ิงทอและมีกิจกรรม

ฟอกยอ้มในกระบวนการผลิต ไดเ้ล็งเห็นปัญหาดงักล่าวจึงไดศึ้กษาหาแนวทางเพ่ือลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก

กระบวนการยอ้มและตกแต่งสาํเร็จในโรงงานตวัอย่างโดยประยกุต์ใชว้ิธีการ DMAIC ซ่ึงเป็นกระบวนการทาง ซิกซ์ 

ซิกม่า มาช่วยทาํการปรับปรุงในกระบวนการผลิต โดยอาศยัข้อมูลการผลิตของโรงงานตวัอย่างท่ีไม่ผ่านเกณฑ์

มาตรฐานทางดา้นคุณภาพ    

2. วตัถุประสงค์การวจิัย 

เพ่ือลดสัดส่วนปริมาณงานซ่อมท่ีไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานทางดา้นเคมีในกระบวนการยอ้มผา้และการตกแต่ง

สาํเร็จ โดยท่ีปริมาณของเสียลดลงจากเดิม อยา่งนอ้ย 3 เปอร์เซ็นต ์

3. การดําเนินการวจิัย 

 จากการศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องสามารถนํามาประยุกต์ใช้ในการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจาก

กระบวนการผลิตท่ีไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพตามวิธีการ DMAIC ซ่ึงเป็นกระบวนการทางซิกซ์-

ซิกม่า เพ่ือหาแนวทางในการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต (นุสรา ผาระนตัร, 2555) โดยดาํเนินงานดงัน้ี 

 1.การกาํหนดปัญหาและเป้าหมาย  (Define phase) 

 2.การวดัผลและรวบรวมขอ้มลู (Measure phase)           

3.วิเคราะห์หาสาเหตุ (Analysis phase) 

   4.การปรับปรุงงาน (Improve phase) 

 5.การควบคุมกระบวนการ (Control phase) 

 

3.1 การกาํหนดปัญหาและเป้าหมาย  (Define phase) 

 ตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 2560 มีการผลิตเฉล่ียอยู่ท่ี 2,460,775.39  หลาต่อเดือน โดยเป็นงานท่ี

สามารถทาํถูกตอ้งไดใ้นคร้ังแรก (Right First Time ) เฉล่ียอยูท่ี่ 1,827,593.75 หลา คิดเป็น 74.33 เปอร์เซ็นต์ เป็นงาน

ซ่อมเฉล่ียอยูท่ี่ 633,181.64  หลา คิดเป็น 25.67 เปอร์เซ็นต ์  

 จากปริมาณงานท่ีไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพ ตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนเมษายนอยู่ท่ี 

25.67 เปอร์เซ็นต ์แบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ  
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 1.ปัญหาดา้นสีไม่เหมือน 

 2.ปัญหาดา้นกายภาพ 

 3.ปัญหาดา้นเคมี 

 ซ่ึงปัญหาทางดา้นเคมีนั้นผูว้ิจยัเองเป็นผูรั้บผดิชอบ จึงทาํการปรับปรุงเพ่ือลดปริมาณงานซ่อมทางดา้นน้ี  

 

3.2 การวดัผลและรวบรวมข้อมูล (Measure phase)  

 จากงานท่ีไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพทางดา้นเคมีทั้งหมดนั้น สามารถรวบรวมและสรุป

มาไดต้ามตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1 งานไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานทางดา้นเคมี 

สาเหตุ มกราคม กุมภาพันธ์ มนีาคม เมษายน 

Chemical stain 17,408.4 11,076.5 12,384.2 12,072.2 

Dye stain 35,096.3 34,250.2 37,002.4 19,726.6 

Fail washing 25,677.8 30,065.6 13,904.3 6,271.6 

Bleeding 533.60 186.60 0 0 

Oil stain 11,354.7 2,188.3 1,399.6 3,674 

Boiler spot 0 0 0 0 

รวม 90,070.8 77,767.2 64,690.5 41,744.4 

หน่วย : หลา 

 

 จากขอ้มูลงานท่ีผ่านเกณฑ์มาตรฐานทางดา้นเคมี เม่ือนาํมาสร้างกราฟพาเรโตจะพบว่างานท่ีไม่ผ่านเกณฑ์

มาตรฐานมากท่ีสุดสามลาํดบัแรกคือ ผา้เป้ือนสี (Dye stain), ผา้สีตก (Fail washing) และผา้เป้ือนเคมี (Chemical stain) 

ปร◌มิาณงานซ◌อ่ม Yds. 126076 75919 52941 18617 720
Percent 46.0 27.7 19.3 6.8 0.3
Cum % 46.0 73.6 92.9 99.7 100.0
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รูปท่ี 1 งานท่ีไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานดา้นเคมี 

 

3.3 การวเิคราะห์หาสาเหตุ (Analysis phase) 

การวิเคราะห์หาสาเหตุของงานท่ีไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานของฝ่ายประกนัคุณภาพในกระบวนการผลิต เพ่ือหา

สาเหตุของการเกิดปัญหา โดยช่วยกันระดมสมองร่วมกันทั้งฝ่ายผลิตและฝ่ายประกันคุณภาพ   เพ่ือสร้างแผนผงั
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กา้งปลา  ในส่วนของปัญหาท่ีเกิดจากทางดา้นเคมีท่ีมีมากสูงสุด 3 ลาํดบัแรก ซ่ึงไดแ้ก่ ผา้เป้ือนสี (Dye stain), ผา้สีตก 

(Fail washing) และผา้เป้ือนเคมี (Chemical stain) แลว้นาํมาหาสาเหตุและรวบรวมปัจจยัทั้งหมดท่ีอาจจะส่งผลกระทบ

ต่อปัญหาขา้งตน้ดงัรูปท่ี 2, รูปท่ี 3 และรูปท่ี 4 ตามลาํดบั 
 

 

รูปท่ี 2 การวเิคราะห์สาเหตุผา้สีตก 

 

 

รูปท่ี 3 การวเิคราะห์สาเหตุผา้เป้ือนเคมี 
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รูปท่ี 4 การวิเคราะห์สาเหตุผา้เป้ือนสี 

 

จากการวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุท่ีจะส่งผลกระทบต่อปัญหาคุณภาพในกระบวนการผลิต เพ่ือหาสาเหตุของ

การเกิดปัญหาโดยแผนผงักา้งปลา แลว้นํามาทาํการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) ซ่ึงเป็น

เทคนิคช่วยในการบ่งช้ีปัญหาหรือขอ้บกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน (วิชาญ ทองอาํไพ, 2554) จากนั้นทาํการคาํนวณหาค่า  

Risk Priority Number (RPN)  ซ่ึงค่า  RPN คือ ผลลพัธ์ของความรุนแรง x โอกาสในการเกิดปัญหา x การควบคุมและ

การตรวจจบั (ธนิตพล จนัทรสม, 2553) พบว่า ปัญหาผา้สีตก (Fail Washing) สาเหตุท่ีมีค่าระดบั RPN สูง 4 ลาํดบัแรก

คือ ปริมาณเคมีทาํความสะอาดนอ้ยเกินไป,สียอ้มมีความคงทนต่อการซักตํ่า,อุณหภูมิท่ีใชใ้นการอบสูงเกินไป สูตรท่ี

ใชข้จดัสีส่วนเกินไม่เหมาะสม ปัญหาผา้เป้ือนเคมี (Chemical Stain) สาเหตุท่ีมีค่าระดบั RPN สูง 4 ลาํดบัแรกคือ 

ปริมาณสารเคมีในการยอ้มมากเกินไป,วิธีการเตรียมเคมีไม่เหมาะสม,เคร่ืองยอ้มขดัขอ้งขณะการทาํงาน  เป้ือนเคมีจาก

เคร่ืองยอ้มท่ีไม่สะอาด ปัญหาผา้เป้ือนสี (Dye Stain) สาเหตุท่ีมีค่าระดบั RPN สูง 4 ลาํดบัแรกคือปริมาณสารช่วยยอ้ม

ไม่เหมาะสม  วิธีการเตรียมสีไม่เหมาะสม  เคร่ืองยอ้มไม่สะอาด ใชน้ํ้ าเตรียมผดิประเภทกบัสียอ้ม 
 

3.4 การปรับปรุงงาน (Improve phase) 

จากการสรุปผลการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบจึงไดน้าํสาเหตุท่ีมีค่าคะแนนระดบัความ

เส่ียง (RPN) 4 ลาํดบัแรกของปัญหาดา้นต่างๆมาดาํเนินการหาวิธีการปรับปรุงแนวทางการทาํงาน ออกแบบวิธีการ

ทาํงานใหม่เพ่ือให้มีความเหมาะสมและช่วยป้องกนัความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนในการทาํงานได ้ดงัตารางท่ี 2, 3 และ4 

ตามลาํดบั 
 

ตารางท่ี 2 แนวทางการแกไ้ขปัญหาผา้สีตก 

ลาํดบั สาเหตุ วิธีการป้องกนั 

1 A1 กาํหนดปริมาณของเคมีท่ีใชใ้นการทาํความสะอาดให้เหมาะสมกบัสูตรยอ้ม 

2 A2 เลือกใชสี้ยอ้มท่ีมีความคงทนของสีต่อการซกัสูง 

3 A3 ใชอุ้ณหภูมิการอบในการตกแต่งสาํเร็จเหมาะสมกบัแต่ละสูตรสี 

4 A4 สร้างสูตรมาตรฐานของการขจดัสีส่วนเกิน 
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กาํหนดให้ A1   คือ   ปริมาณเคมีทาํความสะอาดนอ้ยเกินไป 

A2   คือ   สียอ้มมีความคงทนต่อการซกัตํ่า 

A3   คือ   อุณหภูมิท่ีใชใ้นการอบสูงเกินไป 

A4   คือ   สูตรท่ีใชข้จดัสีส่วนเกินไม่เหมาะสม 
 

ตารางท่ี 3 แนวทางการแกไ้ขปัญหาผา้เป้ือนเคมี 

ลาํดบั สาเหตุ วิธีการป้องกนั 

1 B1 กาํหนดปริมาณการใชเ้คมีในสูตรยอ้มให้เหมาะสม 

2 B2 กาํหนดมาตรฐานวิธีการทาํงาน 

3 B3 กาํหนดพารามิเตอร์ให้เหมาะสมกบัเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 

4 B4 กาํหนดตารางการลา้งเคร่ืองยอ้ม 

กาํหนดให้ 

B1   คือ   ปริมาณเคมีทาํความสะอาดนอ้ยเกินไป 

B2   คือ   สียอ้มมีความคงทนต่อการซกัตํ่า  

B3   คือ   อุณหภูมิท่ีใชใ้นการอบสูงเกินไป 

B4   คือ   สูตรท่ีใชข้จดัสีส่วนเกินไม่เหมาะสม 
 

ตารางท่ี 4 แนวทางการแกไ้ขปัญหาผา้เป้ือนสี 

ลาํดบั สาเหตุ วิธีการป้องกนั 

1 C1 กาํหนดปริมาณของสารช่วยยอ้มให้เหมาะสมกบัในแต่ละสูตร 

2 C2 กาํหนดมาตรฐานวิธีการเตรียมสี     

3 C3 กาํหนดตารางการลา้งเคร่ืองยอ้ม 

4 C4 ป้ายสัญลกัษณ์บอกประเภทของนํ้าเตรียมสี 

กาํหนดให้ 

C1   คือ   ปริมาณสารช่วยยอ้มไม่เหมาะสม 

C2   คือ   วิธีการเตรียมสีไม่เหมาะสม 

C3   คือ   เคร่ืองยอ้มไม่สะอาด 

C4   คือ   ใชน้ํ้ าเตรียมผดิประเภทกบัสี 
 

3.5 การควบคุมกระบวนการ (Control phase) 

 ตรวจติดตามผลการดาํเนินงานหลงัจากท่ีไดท้าํการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงาน ควบคุมและติดตามผลการ

ดาํเนินการโดยจดัทาํแผนการควบคุมโดยใชห้ลกัสถิติในการควบคุมคุณภาพ สร้างแผนภูมิควบคุม เพ่ือเป็นแนวทางใน

การควบคุมกระบวนการผลิตให้เป็นไปตามเป้าหมายท่ีกาํหนด หากมีปัญหาดา้นคุณภาพเกิดข้ึนจะไดด้าํเนินการแกไ้ข

และปรับปรุงกระบวนการต่างๆ (อาํนาจ มีแสง, 2554) และเพ่ือเปรียบเทียบผลการเปล่ียนแปลงของปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้ง

ก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการทาํงาน 
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4. ผลการวจิัย 

ผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดปัญหาท่ีเกิดจากทางดา้นเคมีพบว่า สามารถลดงานซ่อมประเภทผา้

สีตกได ้59.07 เปอร์เซ็นต ์ในส่วนงานซ่อมประเภทผา้เป้ือนเคมีลดลง 14.92 เปอร์เซ็นต ์และงานซ่อมประเภทเป้ือนจาก

สีลดลง 30.45 เปอร์เซ็นต ์ดงัตารางท่ี 5 
 

ตารางท่ี 5 ผลการปรับปรุงปัญหาทางดา้นเคมี 

สาเหตุ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ลดลง (%) 

Fail Washing 75,919.35 31,071.71 59.07 

Chemical Stain 52,941.38 45,042.30 14.92 

Dye Stain 126,075.55 87,681.12 30.45 
 

และนอกจากนั้นสามารถลดปัญหาท่ีไม่ผา่นตามเกณฑม์าตรฐานคุณภาพทางดา้นเคมีจาก 274,273.08 หลา

เหลือ 211,789.83  หลา หรือคิดเป็นลดลง  3.45 เปอร์เซ็นต ์ดงัตารางท่ี 6 
 

ตารางท่ี 6 ผลการปรับปรุงงานท่ีไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐานคุณภาพดา้นเคมี 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

เดือน ยอดการผลิต ยอดงานซ่อม เดือน ยอดการผลิต ยอดงานซ่อม 

มกราคม         773,903.66           90,070.85  พฤษภาคม        759,509.63           57,275.75  

กุมภาพนัธ์         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  

รวมยอดงานซ่อมทั้งหมด        274,273.08  รวมยอดงานซ่อมทั้งหมด        211,789.83  

 

5. บทสรุป 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดปัญหาคุณภาพท่ีเกิดจากทางด้านเคมีพบว่าสามารถลดงานซ่อม

ประเภทผา้สีตกได้ 59.07 เปอร์เซ็นต์ ในส่วนงานซ่อมประเภทผา้เป้ือนเคมีลดลง 14.92 เปอร์เซ็นต์ และงานซ่อม

ประเภทเป้ือนสีลดลง 30.45 เปอร์เซ็นต์และสามารถลดปัญหาท่ีไม่ผ่านตามเกณฑ์มาตรฐานคุณภาพทางดา้นเคมี

ทั้งหมดได ้3.45 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงสามารถคิดเป็นเงินจาํนวน 9,684,903.75 บาท 

จากผลการดาํเนินงานแสดงให้เห็นวา่การนาํเอาหลกัการ DMAIC ซ่ึงเป็นกระบวนการทาง ซิกซ์ ซิกม่า มาทาํ

การปรับปรุงกระบวนการทาํงานสามารถช่วยลดของเสียทางดา้นเคมีท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได ้โดยเร่ิมจากการ

กาํหนดปัญหาและเป้าหมายโดยการศึกษาสภาพปัจจุบนัของงาน จากนั้นทาํการวดัผล รวบรวมขอ้มลูเพ่ือเลือกปัญหาท่ี

จะทาํการแกไ้ขดว้ยกราฟพาเรโต แลว้ทาํการวิเคราะห์จากแผนภูมิกา้งปลาแลว้เลือกสาเหตุท่ีมีผลกระทบมาก  มาทาํ

การปรับปรุงแกไ้ขและควบคุมให้อยูใ่นระดบัท่ีน่าพอใจ  
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