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บทคัดย�อ 

งานวิจยัน้ีศึกษาการลดจาํนวนหัวเจาะ (Spindle) เสียในกระบวนการเจาะ โดยใชห้ลกัการของซิกซ์ ซิกม่า มีวตัถุ

ประสงค�เพ่ือลดจาํนวนหวัเจาะเสีย ท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการเจาะในสายการผลิตของโรงงาน เน่ืองจาก

มีค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุงสูง หัวเจาะท่ีเสียส่วนใหญ่จะเสียจากสาเหตุหัวเจาะติด (Spindle lock)  และความเร็วรอบของ

การหมุนไม่ได้ตามท่ีกาํหนด (Spindle slip)โดยการวิจยัคร้ังน้ีได�เร่ิมเก็บข�อมูลการเสียของหัวเจาะของบริษทั

กรณีศึกษา และ     วิเคราะห�สาเหตุหลกัท่ีทาํให�เกิดหัวเจาะเสีย โดยการวิเคราะห�ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความ

ผิดพลาดในกระบวนการ (FMEA) โดยเรียงลาํดบัความสาํคญัจากจากค�าตวัเลขระดบัความเส่ียง (RPN)  แลว้กาํหนดแนว

ทางการแกไ้ขเพ่ือลดความเส่ียงท่ีจะทาํให้เกิดหัวเจาะเสีย หลงัจากทาํการแกไ้ขปัญหาดว้ยเทคนิคซิกซ์ ซิกม่า พบว�า

สามารถลดจาํนวนหัวเจาะเสีย ไดเ้ฉล่ียเดือนละ 13.51% หรือสามารถประหยดัค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุงไดเ้ฉล่ียเดือนละ 

290,000 บาท  

คาํสําคญั : หวัเจาะ, ซิกซ์ ซิกม่า, หวัเจาะติด, รอบการหมุนของหวัเจาะไม่ไดต้ามขอ้กาํหนด, การเจาะ 

             

Abstract 

This paper was studies to reduce spindle breakdown in drilling process of drilling machines that 

used in the production line by using the principles of Six Sigma due to the high cost of repairing the 

machine. The majorities of spindle breakdown were Spindle Lock and Spindle Slip. First, this research 

was started to collect the data of spindle breakdown and was analyzed by using FMEA. The data were 

arranged by RPN value then found out the solution for reducing spindle breakdown. The data before and 

after of the improvements planned by using Six Sigma techniques were compared. The result showed that 

spindle breakdown was reduced with an average of 13.51% per month and the savings cost of 

maintenance per month was 290,000 baht.  
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1. บทนํา 

กระบวนการเจาะเป็นกระบวนการหน่ึงของการ

ผลิตแผ่นวงจรไฟฟ้า (Printed Circuit Board: PCB) เป็น

กระบวนการท่ีเจาะรูทะลุแผ่น ลามิเนท (Laminate) เพ่ือให้

เกิดรูข้ึนบนลายวงจรไฟฟ้าของชั้น Inner สาํหรับประกอบ

อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ในอุตสาหกรรม PCBA โดยใช้

เคร่ืองเจาะแบบซีเอ็นซี (CNC Drilling Machine) ปัจจุบนั

ไดมี้หัวเจาะ (Spindle) เสียจาํนวนมาก จากสาเหตุหัวเจาะ 

Lock และ หัวเจาะ Slip ซ่ึงทาํให้หัวเจาะไม่สามารถเจาะ

งานได้ ตอ้งนําไปซ่อม ทาํให้เสียโอกาสในการเจาะงาน 

และเสียงบประมาณในซ่อมค่อนขา้งสูงในแต่ละเดือน   

บทความน้ีไดน้าํเสนอวิธีการแกไ้ขปัญหาน้ี โดย

การประยกุตใ์ชว้ิธีการซิกซ์ซิกม่า (Six Sigma) สาํหรับเป็น

เคร่ืองมือในการลดจาํนวนหัวเจาะ (Spindle) เสีย ท่ียงัสูง

อยู่ในปัจจุบนั อีกทั้งเป็นการช่วยลดตน้ทุนการซ่อมบาํรุง 

และจะใชเ้ป็นฐานขอ้มูลในการวิจยัและวิเคราะห์ไดต้่อไป

ในอนาคต  

2. ทฤษฏีทีเ่กีย่วข้อง 

2.1 โครงสร้างของหัวเจาะ (Spindle) ที่ใช้ในกระบวนการ

เจาะ (Drilling Spindle)   

 ส่วนประกอบของหวัเจาะดงัแสดงในรูปท่ี 1 ท่ีใช้

สาํหรับการเจาะในอุตสาหกรรม PCB   

 

รูปท่ี 1 หวัเจาะ (Spindle) ท่ีใชใ้นกระบวนการเจาะ [1]    

 จากโครงสร้างของหัวเจาะ จะแสดงลกัษณะของ

ส่วนประกอบต่างๆ ท่ีอยู่ภายใน และภายนอก เช่น Body 

and Stator, Back cap assembly, Shaft assembly, Front 

bearing, Rear bearing, Outer thrust plate เป็นตน้ ลกัษณะ

อาการเสียของหวัเจาะ Lock คือหวัเจาะไม่สามารถหมุนได ้

และหัวเจาะ Slip คือ เคร่ืองจักรไม่สามารถจบัความเร็ว

รอบการหมุน (rpm) ของหัวเจาะได ้ทาํให้เคร่ืองจกัรหยุด

ทาํงาน ซ่ึงอาการเสียของหัวเจาะ Lock และหัวเจาะ Slip 

ประเภทน้ี ไม่สามารถแก้ไขได้ ตอ้งเปล่ียนหัวเจาะใหม่ 

และส่งหัวเจาะท่ีเสียออกไปซ่อม สําหรับหัวเจาะท่ีใชใ้น

กระบวนการเจาะจะเป็นระบบ Air bearing จะมีลกัษณะ

การทาํงานเป็นแบบ Non-Contacting System ซ่ึงจะมีขอ้ดี 

คือ มีความแม่นยาํสูง ความเร็วรอบสูง เพ่ิมอายุการใชง้าน

ของดอกเจาะ ผนังรูจาะไม่หยาบ อุณหภูมิตํ่า และดูแล

รักษาง่าย [1] ลกัษณะของหัวเจาะ Lock นั้นเม่ือทาํการแยก

ส่วนประกอบออกมา จะทาํให้เห็นลกัษณะการเสียหายท่ี

เกิดข้ึนภายใน ดงัแสดงในรูปท่ี 2  

 

รูปท่ี 2 ลกัษณะหวัเจาะ Lock    

2.2 ซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma)   

  จุดกาํเนิดของวิธีการซิกซ� ซิกม�า เร่ิมข้ึนเม่ือ

บริษทัโมโตโรล�า ได�พฒันาและสร�างโครงการเพ่ือ

ปรับปรุงคุณภาพของสินค�า [2] ซ่ึงจะตอ้งใชเ้คร่ืองมือ

ในการแก้ไขปัญหาหลายอย่างเพ่ือนําไปสู่ความสําเร็จ 

อยา่งเช่น ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

[4] ผ ล ก ร ะ ท บ อัน เ น่ื อ ง ม า จ า ก ค ว าม ผิ ด พ ล า ด ข อ ง

กระบวนการ (FMEA Process) [3] รวมถึง การออกแบบ

การทดลอง (Design of Experiments) เพ่ือตรวจดูว�าป�

จจยั (Factor) ใดหรือตวัแปร (Input Variable) ใดท่ีมีผลต่อ

ส่ิงท่ีให�ความสาํคญั (หรือความสนใจ) ในผลิตภณัฑ�

ท่ีออกมา (Output Response) [4]  

 วธีิการซิกซ� ซิกม�า มีขั้นตอนการดาํเนินงานอยู่

จาํนวน 5 ขั้นตอน ดงัน้ี  

 1) การกาํหนดป�ญหาท่ีเกิดข้ึน (Define Phase) 

ขั้นตอนน้ีเป็นการกาํหนดหัวข�อโครงการ รายละเอียด

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ของป�ญหา ขอบเขตการดํา เนินงาน เป�าหมาย

โครงการ แผนการดาํเนินงาน  

 2) การวดัเพ่ือกําหนดหาสาเหตุของป�ญหา 

(Measure Phase) ขั้นตอนน้ีเป็นการกาํหนดป�จจยัท่ีได

�รับจากกระบวนการหรือตวัแปรตอบสนองกระบวนการ 

 3) การวิเคราะห�สาเหตุของป�ญหา (Analysis 

Phase) ขั้นตอนน้ีจะวิเคราะห์ว่าปัจจยัใดท่ีมีผลกระทบต่อ

กระบวนการบา้ง เพ่ือจะนาํไปปรับปรุงไดอ้ยา่งเหมาะสม 

 4) การปรับปรุงแก�ไขกระบวนการ (Improve 

Phase) เป็นขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการ 

 5) การควบคุมตวัแปรต�างๆ (Control Phase) เป็น

ขั้นตอนการควบคุมป�จจยัต�างๆ เพ่ือให�พนักงาน

สามารถควบคุมได�ด�วยตนเอง 

ในอดีตท่ีผ่านมาได้มีผู ้เคยใช้เทคนิคซิกซ์ซิกม่า

แก้ไขป�ญหาท่ีเก่ียวข�องกับการหล�อล�ออลูมิ

เนียมสําเร็จมาแลว้ [5] ซ่ึงเกิดป�ญหางานยุบ จากการ

ปรับปรุงพบว�าสามารถลดป�ญหางานยุบตาํแหน�

งทางนํ้ าเข�า(Gate) จาก 9.20% ในเดือน มกราคม 2546 

เหลือ 0% ในเดือนมกราคม 2547  

3. การทดลองและผลการทดลอง 

3.1 การกาํหนดป�ญหาทีเ่กดิขึน้ (Define Phase)  

จากการศึกษาสภาพป�ญหาท่ีเกิดข้ึนในช�วง

เดือน  ตุลาคม 2553-กุมภาพนัธ์ 2554 พบวา่ค�าเฉล่ียการ

เกิดหวัเจาะเสียเท�ากบั 96 หวั/เดือน ดงัแสดงในรูปท่ี 3  

        รายงานหัวเจาะเสีย ระหว่างเดือน   
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รูปท่ี 3 จาํนวนหวัเจาะ (Spindle) เสีย  

 จากการเกิดหวัเจาะเสียจาํนวนมากในแต่ละเดือน

ทําให� เ กิดต�นทุนการซ่อมบํา รุงเฉ ล่ียเท�ากับ 

2,363,000 บาทต่อเดือน ดงัแสดงในตารางท่ี 1   

 

 

 

ตารางท่ี 1 แสดงค่าใชจ่้ายในการซ่อมหวัเจาะในแต่ละเดือน 

เดือน จาํนวนเงิน (บาท) 
ต.ค.2553 2,658,800 

พ.ย.2553 2,699,200 

ธ.ค.2553 2,190,800 

ม.ค.2554 2,201,800 

ก.พ.2554 2,064,500 

เฉล่ีย 2,363,020 

จากสถิติการเสียของหัวเจาะท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ

เดือน เม่ือนาํมาสรุปลกัษณะการเสียของหัวเจาะนั้นพบว่า

หัวเจาะเสียส�วนใหญ�ท่ีเกิดข้ึนนั้ นมาจากลักษณะ

อาการเสียหัวเจาะ Lock จาํนวน 52 หัว/เดือนและ หัวเจาะ 

Slip จาํนวน 22 หัว/เดือน สามารถคิดเป�น 76.88 เปอร

�เซ็นต�ของการเกิดหัวเจาะเสียทั้งหมด ดงัแสดงในรูป

ท่ี 4  

กราฟพาเรโต แสดงจํานวนหัวเจาะเสีย
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รูปท่ี 4 ลกัษณะการเสียของหวัเจาะ (Spindle)  

3.2 การวดัเพือ่กาํหนดหาสาเหตุของป�ญหา         

(Measure Phase)  

จากการวิเคราะห�ผงัแสดงเหตุและผล (Cause 

and Effect Diagram) [4] ซ่ึงจะทาํให�เข�าใจป�จจยั

ท่ีส�งกระทบกับป�ญหาท่ีต�องแก�ไข โดยการ

เขียนผงัแสดงเหตุและผลน้ีจะกระทาํโดยการะดมสมอง 

เพ่ือป�องกันการตกหล�นของสาเหตุท่ีก�อให�

เกิดป�ญหาได�จากนั้นก็ทาํการวิเคราะห�ผลกระทบ

อนัเน่ืองมาจากความผิดพลาดของกระบวนการ (FMEA 

Process) [3] โดยนาํเอาสาเหตุของป�ญหาท่ีมิได�ตดัท้ิง

ในผงัแสดงเหตุและผล มาคาํนวนหาค�าตัวเลขระดับ
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ความเส่ียง (RPN) เพ่ือคดัเลือกสาเหตุของป�ญหา ดัง

แสดงในตารางท่ี 2  

 

 

ตารางท่ี 2 ผลการประเมินค่าตวัเลขระดบัความเส่ียง (RPN)  

ปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุทาํให้

หวัเจาะเสีย 
S O D RPN 

Air Filter สกปรก/ตนั 10 9 9 810 

มีฝุ่ นปนมากบัลม 10 9 9 810 

Pressure switch ไม่ทาํงาน 10 7 10 700 

ทาํ PM ไม่ครบทุกหวัขอ้ 8 8 8 512 

ค่า Torque ตํ่า 6 8 10 480 

ค่า Run-out สูง 7 7 5 245 

มีนํ้ าปนมากบัลม 10 3 5 150 

จาํนวนแผน่งานท่ีซอ้นกนั 

(Stack) 
6 5 4 120 

เคร่ืองทาํลมแหง้เสีย 5 3 7 105 

ลมตก 7 3 4 84 

ไฟฟ้าดบั 7 1 10 70 

คุณภาพการซ่อมหวัเจาะ 10 3 2 60 

ค่า Parameter ในการเจาะ 6 5 1 30 

S = Severity, O= Occurrence = Detection, RPN=SxOxD  

ผลการประเมินค่าตวัเลขระดบัความเส่ียง (RPN) 

พบว�ามีอยู่ 4 ปัจจัยท่ีมีคะแนนสูง ซ่ึงหมายถึงมีความ

เส่ียงสูงท่ีส�งผลกระทบต�อการเสียของหัวเจาะ มีดงัต

�อไปน้ี คือ (1) Air Filter สกปรก/ตนั มีค่า RPN = 810 

คะแนน คิดเป็น 19.40% (2) มีฝุ่ นปนมากบัลม มีค่า RPN = 

810 คะแนน คิดเป็น 19.40% (3) Pressure switch ไม่ทาํงาน 

มีค่า RPN = 700 คะแนน คิดเป็น 16.76% และ (4) ทาํ PM 
ไม่ครบทุกหวัขอ้ มีค่า RPN = 512 คะแนน คิดเป็น 12.26% 

ซ่ึงจะนาํปัญหาเหล่าไปทาํการแกไ้ขในขั้นตอนถดัไป  

3.3 การวเิคราะห�สาเหตุของป�ญหา (Analysis Phase)   

 จากขั้นตอนการวดัผล (Measure Phase) พบวา่ผล

จากการประเมินค่าตวัเลขระดบัความเส่ียง (RPN) ท่ีเป็น

สาเหตุส่งผลทาํใหห้วัเจาะเสียนั้น มีคะแนนค่าตวัเลขระดบั

ความเส่ียงสูงอยู ่4 ปัจจยั ดงัแสดงในหัวขอ้ 3.2 ดงันั้นการ

ท่ีจะดาํเนินการแกไ้ขเพ่ือลดตวัเลขระดบัความเส่ียง (RPN) 

ดงัท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้นั้น ก็คือ การทาํการบาํรุงรักษาเชิง

ป้องกนั (Preventive Maintenance) แต่เน่ืองจากแผนการทาํ

การบํา รุง รักษาเ ชิงป้องกันท่ีใช้ปฏิบัติกันอยู่นั้ น  จะ

ดาํเนินการสัปดาห์ละ 1 คร้ัง ซ่ึงเม่ือเทียบกบัสภาวะการใช้

งานจริงของเคร่ืองจกัรนั้น ถือว่าไม่เหมาะสม เน่ืองจากมี

ระยะเวลานานเกินไป ดงันั้นการหาช่วงเวลาท่ีเหมาะสม

สาํหรับการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัจึงมีความจาํเป็น เพ่ือท่ีจะ

ทาํการป้องกนัปัญหาท่ีจะเกิดไดท้นัเวลา ซ่ึงในการวิจยัน้ี

จะใช้เคร่ืองมือการออกแบบการทดลอง(Design of  

Experiment) [4] โดยใช้การออกแบบการทดลองแบบ

แฟคทอเรียล (Factorial Designs) เพราะทาํการศึกษา

อิทธิพลของปัจจัยท่ีมีผลต่อกระบวนการและเกิดข้ึน

พร้อมๆกันได้ ในการทดลองน้ีจะใช้การออกแบบการ

ทดลองแบบ Full Factorial เพราะสามารถวดัค่าตอบสนอง 

(Response) ไดทุ้กๆเง่ือนไขของทุกค่าระดบัปัจจยัท่ีมีใน

การทดลอง จากการวิเคราะห์ผงัแสดงเหตุและผล พบว�

ามีอยู ่3 ปัจจยัคือ (1) ค่า Torque ตํ่า (2) ค่า Run-Out สูง 
และ (3) จาํนวนแผ่นงานท่ีซอ้นกนั (Stack) ท่ีตอ้งนาํมาทาํ

การออกแบบการทดลอง เน่ืองจากวา่มีผลท่ีทาํให้การเจาะ

งานมีปัญหา เช่น เจาะรูไม่ทะลุ เจาะรูโต เจาะดอกหัก เป็น

ตน้ ปัญหาเหล่าน้ีจะทาํให้เคร่ืองจกัรมีปัญหาระหวา่งการ

เจาะงาน ปัจจยัท่ีส่งผลต่อการเจาะงาน ดงัแสดงในตารางท่ี 

3  

ตารางท่ี 3 ปัจจยัท่ีส่งผลต่อการเจาะงาน 

ปัจจยัท่ีส่งผลต่อ

การเจาะงาน 

ระดบั 
หน่วย 

1 2 

ค่า Torque ตํ่า 325 500 กรัม 

ค่า Run-Out สูง 5 25 ไมโครเมตร/นาที 

จาํนวนแผ่นงานท่ี

ซอ้นกนั (Stack) 

2 4 แผน่ 

 ผลจากการวิเคราะห�ความแปรปรวน พบว�

าค่าTorque, Run-Out และStack แต�ละป�จจยัมีค�า 

P-Value        น�อยกว�า 0.05 จึงสรุปได�ว�า ป�

จจยัทั้งสามข�างต�นมีผล         ต�อเวลาการใช้งาน

ของหัวเจาะในกระบวนการเจาะ และปฏิกิริยาสัมพนัธ�

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ร ะ ห ว � า ง  Torque*Run-out, Run-out*Stack, 

Torque*Run-out*Stack มีค�า P-Value น�อยกว�า 

0.05 จึงสรุปได�ว�า ป�จจยัท่ีมีปฏิกิริยาสัมพนัธ�

ระหว�างกนัทั้งสามปัจจยัและมีผลต�อเวลาการใชง้าน

ของหัวเจาะในกระบวนการเจาะ  และจากแผนภาพ 

Contour plot พบวา่ถา้ค่า Torque มีค่าลดลงและค่า Run out 

เพ่ิมข้ึน จะมีผลทาํให้เวลาการใช้งานหัวเจาะจะลดตํ่าลง

ดว้ย ซ่ึงถา้ค่า Torque มีค่าตํ่ากวา่ 325 กรัม จะมีความเส่ียงท่ี

จะเจาะงานไม่ทะลุ ดงันั้นช่วงเวลาท่ีเหมาะสมสาํหรับการ

บาํรุงรักษาเชิงป้องกนั (PM) คร้ังต่อไปตอ้งไม่เกิน 80-90 

ชั่วโมงการทํางาน หรือ 3 วนั/คร้ังเน่ืองจากเคร่ืองจักร

ทาํงานอยา่งต่อเน่ืองวนัละ 24 ชัว่โมงดงัแสดงในรูปท่ี 5  

 

รูปท่ี 5 ช่วงเวลาท่ีเหมาะสมในการทาํ PM 

จากสาเหตุท่ีทาํให้หัวเจาะเสียทั้ง 4 ปัจจยัท่ีได้

กล่าวมาแลว้ขา้งตน้ ซ่ึงจากการการวเิคราะห์ เป็นดงัน้ี 

 (1) Air Filter สกปรก/ตนั เกิดจากสาเหตุ มีฝุ่ นปนมา

กบัลมจาํนวนมาก และไม่มีการทาํความสะอาด Air Filter 

ขณะทาํ PM (2) มีฝุ่ นปนมากบัลม เกิดจากสาเหตุ สารดูด

ความช้ืนของระบบลมอดัของโรงงานร่ัวและแตกตวัปนมา

กบัระบบลมอดัท่ีนาํมาใชง้านกบัเคร่ืองจกัร (3) Pressure 

switch ไม่ทํางาน เกิดจากสาเหตุ ไม่มีการตรวจเช็คและ

ทดสอบการทาํงาน เม่ือ Air Filter ตนั Pressure switch จะ

ไม่สั่งให้เคร่ืองจักรหยุดทํางาน ซ่ึงปกติจะต้องตัดการ

ทาํงานท่ีแรงดนัลมตํ่ากวา่ 5.5 บาร์ (4) ทาํ PM ไม่ครบทุก

หัวข้อ  เ กิดจากสาเหตุ  ช่าง เทคนิคท่ี รับผิดชอบดูแล

เคร่ืองจกัรมีการทาํ PM ไม่ครบตามหัวขอ้ท่ีกาํหนดไวใ้น

เอกสารการตรวจเช็คเคร่ืองจกัรทาํให้เคร่ืองจกัรไม่ไดรั้บ

การดูแลและตรวจเช็คในจุดท่ีมีความสาํคญั 

  จากการคน้หาปัญหาอยู่ช่วงหน่ึงในการทาํงานวิจัย 

พบว่าฝุ่ นท่ีปนมากับลมนั้ นมีปริมาณท่ีมากเกินปกติ ซ่ึง

ปกติแลว้ระบบลมอดัจะมีฝุ่ นปนเขา้มาบา้งแต่จะมีปริมาณ

นอ้ย แต่สภาวะท่ีเกิดข้ึนนั้นพบวา่มีความผิดปกติ ดงัแสดง

ในรูปท่ี 6  

 

รูปท่ี 6 Air Filter ท่ีมีฝุ่ นปนมากบัลม 

3.4 การปรับปรุงแก�ไขกระบวนการ (Improve Phase) 

 เม่ือทราบสาเหตุท่ีส่งผลทาํให้หัวเจาะงานเสีย 

ขั้นตอนน้ีจะเป็นวิธีการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาตามหัวขอ้ท่ี

ไดท้าํการวิเคราะห์แลว้ในหัวขอ้ท่ี 3.3 จะมีรายละเอียดใน

การดาํเนินการดงัต่อไปน้ี 

 (1) กาํหนดให้มีการทาํความสะอาด Air Filter ทุกๆ 3 

วนั ตามระยะเวลาท่ีไดจ้ากการออกแบบการทดลอง 

 (2) สารดูดความช้ืนท่ีปนมากบัลม ไดแ้จง้ให้กบัทาง

ส่วนงาน Facility แก้ไข ซ่ึงทางผูรั้บผิดชอบได้กาํหนด

ดาํเนินการเสร็จวนัท่ี 15 กรกฏาคม 2554  

 (3) กาํหนดให้มีการตรวจเช็คและทดสอบการทาํงาน 

ของ Pressure switch ทุกๆ 3 วนั ตามระยะเวลาท่ีไดจ้าก

การออกแบบการทดลอง ซ่ึงจะต้องปรับตั้ งให้ตัดการ

ทาํงานท่ีแรงดนัลมตํ่ากวา่ 5.5 บาร์       

 (4) กาํหนดให้ Foreman ตรวจสอบการทาํ PM 
จาํนวน 12 หัวขอ้ เช่น การทาํความสะอาด Air Filter, การ

ลา้ง Collet เป็นตน้ ให้ครบทุกหัวขอ้ท่ีกาํหนดไวใ้น

เอกสารการตรวจเช็คเคร่ืองจักร และตรวจสอบความ

เรียบร้อยของเคร่ืองจักรหลงัจากช่างเทคนิคได้ทํา  PM 

เสร็จเรียบร้อยแลว้ 

3.5 การควบคุมตวัแปรต�างๆ (Control Phase) 

จ า ก ขั้ น ต อ น ข อ ง ก า ร ป รั บ ป รุ ง แ ก � ไ ข

กระบวนการท่ีผ�านมา  ทาํให�ทราบถึงป�จจยันาํเข

� า ท่ี มี นั ย สํ า คัญ               ต � อ ผ ล ลัพ ธ � ข อ ง

กระบวนการ ซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีทาํให้เกิดหัวเจาะเสีย ซ่ึงการ

ควบคุมตวัแปรต�างๆ มีวตัถุประสงค�เพ่ือตรวจสอบ

และควบคุมป�จจยันาํเข�าท่ีได�จากขั้นตอนของการ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ปรับปรุงแก�ไข โดยการควบคุมจะอาศัยคู�มือการ

ปฏิบติังาน (Work Instruction) และเอกสารการตรวจเช็ค

เคร่ืองจักรสําหรับงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั เพ่ือให้การ

ทาํงานเป็นมาตรฐานการทาํงานต่อไปในอนาคต 
4. สรุปและวจิารณ์ผล 

 ผลการดาํเนินการวิจยัทั้งหมดในการดาํเนินงาน

แก�ไขป�ญหาด�วยวิ ธีการซิกซ� ซิกม�า ซ่ึง

ประกอบด�วย 5    ขั้นตอนดงัหัวขอ้ท่ี 2.2 ซ่ึงผลจากการ

ดาํเนินงานแก�ไข      ป�ญหาตามหัวข้อท่ีได้ทาํการ

วเิคราะห์แลว้ ระหวา่งเดือน มีนาคม-พฤษภาคม 2554 แลว้

ทําการประเมินหาค�าตัวเลขระดับความเส่ียง (RPN) 

หลงัจากท่ีไดท้าํการแกไ้ขแลว้ ดงัแสดงในตารางท่ี 4 

ตารางท่ี 4 ผลการประเมินค่าตวัเลขระดบัความเส่ียง (RPN)  

ปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุทาํให้

หวัเจาะเสีย 
S O D RPN 

Air Filter สกปรก/ตนั 10 3 4 120 

มีฝุ่ นปนมากบัลม 10 2 10 200 

Pressure switch ไม่ทาํงาน 5 3 7 105 

ทาํ PM ไม่ครบทุกหวัขอ้ 10 3 3 90 

ค่า Torque ตํ่า 7 1 10 70 

ค่า Run-out สูง 7 3 4 84 

มีนํ้ าปนมากบัลม 10 3 3 90 

จาํนวนแผน่งานท่ีซอ้นกนั 

(Stack) 
8 3 4 96 

เคร่ืองทาํลมแหง้ เสีย 6 5 4 120 

ลมตก 6 5 1 30 

ไฟฟ้าดบั 6 3 6 108 

คุณภาพการซ่อมหวัเจาะ 7 3 5 105 

ค่า Parameter ในการเจาะ 10 3 2 60 

 S = Severity, O=Occurrence = Detection, RPN= SxOxD  

จากผลการประเมินค�าตวัเลขระดบัความเส่ียงใน

หัวขอ้ท่ี 3.2 พบว่าลดลง แต่ยงัมีบางปัจจยัท่ีมีค่าเพ่ิมข้ึน 

เช่น เคร่ืองทาํลมแห้งเสีย เกิดจากการสะสมของฝุ่ นเป็น

เวลานาน ทาํให้เสียบ่อย, ไฟฟ้าดบั เน่ืองจากสาเหตุไฟฟ้า

ดบับ่อย, คุณภาพการซ่อมหัวเจาะ เกิดจากนาํหัวเจาะไปใช้

งานซ่ึงมีฝุ่ นในระบบ ทาํใหเ้สียเร็วข้ึนและค่า Parameter ใน

การเจาะ มีการเปล่ียนแปลงใหค้วามเร็วรอบสูงข้ึนทาํใหห้วั

เจาะเสียเร็วข้ึน จากการเก็บขอ้มูลหัวเจาะเสียหลงัจากการ

ปรับปรุงสามารถลดจาํนวนหวัเจาะ Lock และหัวเจาะ Slip 

ไดเ้ฉล่ีย 10 หวัต่อเดือน ดงัรูปท่ี 7   

 

รูปท่ี 7 จาํนวนหวัเจาะเสีย ก่อน-หลงั การปรับปรุง 

จากรูปท่ี 7 พบว่าก่อนการปรับปรุงแกไ้ขหัวเจาะ

เสียจากสาเหตุ หัวเจาะ Lock และหัวเจาะ Slip ระหว่าง

เดือน ตุลาคม 2553 – กุมภาพนัธ์ 2554 เฉล่ีย 74 หัว/เดือน 

ค่ าซ่อมหัวละ 29,000 บาท คิดเ ป็นค่ าซ่อมเฉล่ีย     

2,140,200 บาท/เดือน  

หลงัจากการปรับปรุงแกไ้ขหัวเจาะเสียจากสาเหตุ 

หัวเจาะ Lock และหัวเจาะ Slip ระหว่างเดือน            

พฤษภาคม 2554 – กรกฏาคม 2554 เฉล่ีย 64 หัว/เดือน ค่า

ซ่อมหัวละ 29,000 บาท คิดเป็นค่าซ่อมเฉล่ีย 1,846,000 

บาท/เดือน สามารถลดจาํนวนหัวเจาะเสียไดเ้ฉล่ีย 10 หัว/

เดือน หรือสามารถลดค่าซ่อมหัวเจาะได้เฉล่ียเดือนละ 

290,000 บาท หรือสามารถลดหัวเจาะเสียไดเ้ฉล่ียเดือนละ 

13.51%  
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       กระบวนการหล�อล�ออลูมิเนียมโดยวธีิ SIX 

SIGMA”  

  สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกล�าพระนครเหนือ, 
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