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บทคดัย่อ 

 
จากการศึกษาปัญหาในบริษทัผลิตเคร่ืองประดบัเงินและทอง  พบวา่มีของเสียจ านวนมาก

ในกระบวนการผลิต  ซ่ึงของเสียท่ีเกิดจากรูบนผิวช้ินงานนั้นสูงถึง 23 เปอร์เซ็นต ์  จึงท าการศึกษา
การเกิดรูของช้ินงานเคร่ืองประดบัเงินและทอง โดยคาดว่ากระบวนการท่ีท าให้เกิดรูคือการหล่อ 
เม่ือพบปัญหาแลว้จึงหาเหตุของปัญหาช้ินงานเป็นรู โดยใช้แผนผงัก้างปลาเป็นเคร่ืองมือในการ
ระดมความคิดของพนกังานในแผนกการหล่อ หลงัจากนั้นน าปัจจยัท่ีสนใจไดแ้ก่ ความหนาบาง
ของช้ินงาน อตัราการผสมน ้ ากับปูน อุณหภูมิการอบเบ้าหล่อ อุณหภูมิการหลอมโลหะ เพื่อหา
เง่ือนไขท่ีเหมาะสมในการหล่องาน โดยใช้วิธีการออกแบบการทดลองแบบแฟคทรอเรียลเต็ม 24 

ท าซ ้ า 2 คร้ัง โดยสามารถเลือกมาไดท้ั้งหมด 4  ปัจจยั แต่ละปัจจยัประกอบไปดว้ย 2 ระดบั คือสูง
และต ่า พบวา่ทั้ง 4 ปัจจยัมีผลกระทบอยา่งมีนยัส าคญัและไดเ้ง่ือนไขท่ีเหมาะสม กล่าวคือส าหรับ
ช้ินงานหนา 0.5 มิลลิเมตร ใชอ้ตัราการผสมน ้ ากบัปูนท่ี 38:100 อุณหภูมิเตาอบเบา้ท่ี 1200 องศาฟา
เรนไฮต ์และอุณหภูมิหลอมโลหะท่ี 1040 องศาเซลเซียส และช้ินงานหนา 0.7 มิลลิเมตรใชอ้ตัรา
การผสมน ้ากบัปูนท่ี 38:100 อุณหภูมิเตาอบเบา้ท่ี 1300 องศาฟาเรนไฮต์ และอุณหภูมิหลอมโลหะท่ี 



จ 

 

1000 องศาเซลเซียส หลงัการประยุกตใ์ชเ้ง่ือนไขน้ีพบวา่ปัญหาช้ินงานหล่อเป็นรูลดลงจาก 23 เป็น 
5.91 เปอร์เซ็นต์ ในช่วงระยะเวลาของ 7 เดือนท่ีผา่นมาตั้งแต่เดือนพฤษภาคมถึงพฤศจิกายน พ.ศ
2554 ช่วยให้ประหยดัค่าใชจ่้ายไดป้ระมาณ 32,850 บาทต่อเดือน หรือประมาณ 394,204 บาทต่อปี 
จากงานวจิยัน้ีหวงัวา่จะเป็นประโยชน์ต่อผูส้นใจในหลกัการของซิกส์ ซิกม่า  ในการประยกุตใ์ชเ้พื่อ 
การแกไ้ขปัญหาอ่ืนๆต่อไป
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ABSTRACT 

 
According to the study of problems in silver and gold manufacturers, it was found that 

many defects occur in the process. Most defects caused by holes on the surface, which is 23 

percents. Thus, this study aims to find the causes of holes on the silver and gold jewelry. The 

expected cause of holes is the casting process. The root causes of hole defects was analyzed by 

using a fishbone diagram as a tool along with brainstorming of employees in the casting process. 

After that, the studied factors of thickness, ratio of mixing water and lime, molding temperature, 

and forging temperature were used to determine the appropriate conditions of casting. The 

experimental design used in this study is the full factorial design of 24  with two replication. Each 

factor is composed of 2 levels setting at high and low levels. The study was found that those 4 



ช 

 

factors having a significant influence. The appropriate casting conditions were found for 0.5 mm 

product with the ratio of mixing water and lime of 38:100, 1200 Fahrenheit for oven temperature 

and 1040 Celsius for metal melt temperature and for 0.7 mm product, the ratio of mixing water 

and lime is 38:100, and the oven temperature and metal melt temperature are set at 1,300 

Fahrenheit and 1,000 Celsius respectively. After this condition has been applied, it was found that 

hole defects are greatly reduced from 23 percent to 5.91 percent during past 7 months from May 

to November of 2011 resulting in saving cost of approximately 32,850 Baht per month or around 

394,204 Baht a year. The researcher hopes that this thesis will be helpful for those who are 

interested in applying the Six Sigma Methodology for solving further problems. 


