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บทคัดยอ - การศึกษานี้ เปนการประยุกตใชวิธีการ ซิกซ ซิกมา รวมกับ

องคความรูทางดานวิศวกรรมเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมในการปรับปรุง

คุณภาพกระบวนการผลิตในกระบวนการผลิตชิ้นสวนฮับที่ใชสําหรับ

การประกอบสปนเดิลมอเตอร  โดยมีขั้นตอนการดําเนินการคือ  1.) การ

กําหนดหัวขอ ( D-Define) เปนการเลือกหาชนิดของขอบกพรองใน

กระบวนการผลิตชิ้นสวนฮับและรุนของฮับที่สงผลกระทบตอการผลิต

เปนอยางมาก มาทําการปรับปรุงและแกไข   2.) การวดั ( M-Measure) 

เปนการทําความเขาใจขั้นตอนในกระบวนการผลิตฮับ และประเมินผล

การตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบดวยสายตา เทียบกับความ

ตองการของลูกคาหรือมาตรฐาน โดยใชเครื่องมือทางสถิติที่เรียกวา 

GR&R (Gage Repeatability and Reproducibility) ในรูปแบบของขอมูล

เชิงคุณภาพ ( Attribute Data)  3.) การวเิคราะห ( A-Analysis) เปนการ

วิเคราะหและคนหาสาเหตุที่สงผลตอการเกิดขอบกพรอง โดยใชวิธีการ

ทางสถิติ  4 .) การปรับปรุง ( I-Improve) เปนการดําเนินโครงการตาม

แนวทางที่ไดกําหนด พรอมทั้งเก็บขอมูลหลังจากการดําเนินการ 

จากนั้นทําการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง  5.) การ

ควบคุม (C-Control) เปนการวางขอกําหนดเพ่ือทําใหอุปกรณที่ปรับปรุง

แลวมีการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ  จากผลการดําเนินการสามารถ

ลดจํานวนขอบกพรองชนิดที่มีเศษติดยื่นออกมา ( Burr) ของฮับรุน 

Brinks ลดลง 66.07% โดยลดจาก 1.21% เหลอื 0.47% และสามารถ

พิจารณาลดจํานวนพนักงานตรวจสอบดวยสายตา เพื่อลดตนทุนจาก

การจางงานไดในอนาคต 

 

คําสําคัญ - วิธีการซิกซซิกมา 

 
Abstract - The purpose of this study was to apply Six Sigma 
methodology with engineering skills to develop a proper 
solution for improving quality of production process on hub 
production for spindle motor assembly. The study was 
conducted with following steps : 1.) Define Step : to identify 
which to be improved and corrected for defective type on 
hub production and hub model that was mostly impacted to 
production and to define the scope of the study. 2.)  Measure 
Step: to understand process of hub production. And do 
evaluate the visual inspector comparing to customer 
requirement or standard by using GR&R (Gage 
Repeatability and Reproducibility) in term of Attribute 
Data. 3.) Analyze Step: to identify the cause that was 
generated the defective with statistical tools and then 

propose an improvement framework. 4.) Improve Step: .to 
implement the defined framework with the process and 
compare the defective rate after the improvement. 5.) 
Control Step: to define a procedure to maintain the 
improvement. The result to show as hub Brinks defective 
rate can be reduced from 1.21% to 0.47% or the defective 
decreasing about 66.07%. And will be able to decrease cost 
from deduction of the visual inspector in the future. 
 
Keywords - Six Sigma Methodology. 
 

1. บทนํา 

 อุตสาหกรรมชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสในปจจุบัน เปนธุรกิจที่มี

ภาวะการแขงขันสูง อีกทั้งผลิตภัณฑมีการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็ว มี

คุณภาพดีตรงตามความตองการของลูกคา ราคาของผลิตภัณฑ และ

เวลาในการสงมอบ จึงกลายเปนปจจัยสําคัญในการพัฒนา

ความสามารถในการแขงขัน และเพิ่มโอกาสทางดานธุรกิจ  เปนที่ทราบ

กันดีวา  คุณภาพเปนสิ่งสําคัญในการปรับปรุงการปฏิบัติงานในทุก

องคการ การจัดการคุณภาพจัดเปนกลยุทธที่สําคัญขององคการเพื่อทํา

ใหเกิดความแตกตาง สามารถลดตนทุนคาใชจายและเพิ่มผลิตภาพ ลด

การทํางานซ้ําซอน ลดจํานวนของเสียและตนทุนการประกันคุณภาพ

สินคาและสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว 

 สําหรับโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา เปนโรงงานแหงหนึ่งที่อยูใน

เครือของบริษัทผูผลิตและประกอบสปนเดิลมอเตอร ( Spindle Motor) 

ของฮารดดิสก ซึ่งเปนมอเตอรไฟฟากระแสตรงทําหนาที่ในการขับแผน

จานแมเหล็กของฮารดดิสกไดรฟ โดยโรงงานแหงนี้จะทําการผลิต

ชิ้นสวนหลักที่ใชสําหรับการประกอบสปนเดิลมอเตอร ไดแก ฮับ (Hub), 

สลีฟว (Sleeve) และ ชาฟท (Shaft) ซึ่งในระหวางการผลิตจะมีชิ้นงาน

ที่มีความบกพรองเกิดขึ้นตลอดกระบวนการผลิต ขอบกพรองดังกลาว

อาจจะมีลักษณะ ขนาด และรูปรางที่ไมตรงกับขอกําหนด ทั้งใน

กระบวนการผลิตและความตองการของลูกคา  

 ในการศึกษานี้เ ลือกพิจารณาถึงขอบกพรองของชิ้นงานที่เกิดจาก

กระบวนการผลิตชิ้นสวนที่เรียกวา ฮับ ( Hub) ซึ่งมีปริมาณการผลิต

เฉลีย่ 790,000 ชิ้นตอเดือน และมีปริมาณของชิ้นงานที่มีขอบกพรองไม

สามารถนําไปใชไดเปนจํานวนมากเชนกัน ดังนั้นถาเราสามารถลด

ปริมาณของชิ้นงานที่มีขอบกพรองลงไปได  จะทําใหคาใชจายใน การ
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ตรวจสอบทางดานคุณภาพ คาจางพนักงานในการซอมแซมชิ้นงานที่มี

ขอบกพรองใหกลับมามีสภาพตามขอกําหนดลดลงตามไปดวย อันจะ

สงผลใหตนทุนในการผลิตตอหนวยลดลงหรือทําใหกระบวนการผลิตมี

ประสิทธิภาพสูงสุดในแงของคุณภาพ และการดําเนินการปรับปรุงเพื่อ

ลดปริมาณของชิ้นงานที่มีขอบกพรอง จะประยุกตใชวิธีการและ

เครื่องมือในวิธีการซิกซ ซิกมา ( Six Sigma) [1-9] เขามาชวยวเิคราะห

ขอมูลที่ไดจากการทดลองทางวิศวกรรม ทั้งนี้เพื่อทําใหเกิดความ

เชื่อม่ันในความคุมคาทางการเงินวาโครงการปรับปรุงเพื่อลดปริมาณ

ชิ้นงานที่มีขอบกพรองในครั้งนี้สามารถที่จะลดตนทุนในการผลิตไดจริง 

กอนที่จะลงทุนเพื่อดําเนินการตอไป 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

 วิธีการซิกซ ซิกมา ( Six Sigma Methodology) ตามขั้นตอน D-M-

A-I-C ดังนี้ 

2.1 การกําหนดหัวขอ (D-Define) 

 ขอมูลที่ทําการรวบรวมอยูในระหวางเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือน

พฤษภาคม  โดยมียอดผลิตของฮับทั้ง  5 รุน จํานวนประมาณ 10 ลาน

ชิ้น  และมีจํานวนของเสียที่เปนขอบกพรองที่เปนชนิดมีเศษติดยื่น

ออกมา (Burr) จํานวน 214,540 ชิ้น หรือเทากับ 2.12% คิดเปนสัดสวน

ที่ 97.8% เม่ือเปรียบเทียบกับชนิดของขอบกพรองหรือของเสียชนิดอื่น

ที่เปน รอยขีดขวน  (Scratch), รอยกระแทก  (Dent) และการกลึงที่ไม

สมบูรณ (Incomplete) ดังนั้น จึงเลือกทําการปรับปรุงและแกไขเพื่อลด

ปริมาณของขอบกพรองที่เปนชนิดที่มีเศษติดยื่นออกมา (Burr) 

2.3 การวัด (M - Measure) 

 ตามผังกระบวนการ (Process Map) มีกระบวนการที่ไมเพิ่มคุณคา  

(NVA) คือ กระบวนการของการตรวจสอบคุณภาพดวยสายตาที่ตอง

ตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น  เพื่อที่จะไดแยกขอบกพรองตางๆ  ออกจาก

ชิ้นงานที่ถูกตองตามขอกําหนด  และทําการซอมแซมชิ้นงานที่มี

ขอบกพรอง ตามรูปที่ 1 
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C 
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- Finished goods
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S = Standard  

 

รูปที่ 1 ผังกระบวนการยอย (Micro Process Map) ของกระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพดวยสายตา 

 

 กระบวนการตรวจสอบดวยสายตาตองดําเนินการโดยพนักงานที่มี

ทักษะความแมนยําและความถูกตอง  ดังนั้นกอนทําการปรับปรุงใน

ขั้นตอนตอไป  จึงทําการศึกษาถึงมาตรฐานของพนักงานในการ

ตรวจสอบดวยสายตาของแตละคน  โดยใชเครื่องมือทางสถิติที่เรียกวา  

GR&R (Gage Repeatability and Reproducibility) ในรูปแบบของ

ขอมูลเชิงคุณลกัษณะ (Attribute Data) เพื่อประเมินผลการตรวจสอบ

ของพนกังาน  เทียบกับความตองการของลูกคาหรือมาตรฐาน  เริม่จาก

การคัดเลือกชิ้นงานตัวอยางที่จะใชสําหรับตรวจสอบโดยมีชิ้นงานทั้งที่

เปนของดี  (OK) และของเสีย  (NG) อยางละ  15 ชิ้น จากนั้นคัดเลือก

พนักงานกะละ  3 คน ที่จะทําการทดสอบและกําหนดวาการตรวจสอบ

พนักงานแตละคนอิสระตอกันโดยที่การตรวจสอบของพนักงานคนหนึ่ง

จะตองไมมีผลตอการตรวจสอบของอีกคนหนึ่ง  ไดผลการทดสอบดัง

ตารางที่ 1 และ 2 

 

ตารางที่ 1 ขอมูลการตรวจสอบชิ้นงานเชิงคุณภาพ (Attribute Data) 

เพื่อทดสอบทางสถิติแบบ GR&R (Gage Repeatability and 

Reproducibility) ของพนักงานกะ A 

Khunrean Khunrean Supannee Supannee Surapong Surapong
Trial 1 Trial 2 Trial 1 Trial 2 Trial 1 Trial 2

1 NG NG NG NG NG NG NG
2 OK OK OK OK OK OK OK
3 NG NG NG NG NG NG NG
4 NG NG NG NG NG NG NG
5 OK OK OK OK OK OK OK
6 OK OK OK OK OK OK OK
7 NG NG NG NG NG NG NG
8 NG NG NG NG NG NG NG
9 NG NG NG NG NG NG NG

10 OK OK OK OK OK OK OK
11 OK OK OK OK OK OK OK
12 OK OK OK OK OK OK OK
13 NG NG NG NG NG NG NG
14 OK OK OK OK OK OK OK
15 NG NG NG NG NG NG NG
16 NG NG NG NG NG NG NG
17 OK OK OK OK OK OK OK
18 OK OK OK OK OK OK OK
19 NG OK OK OK NG NG NG
20 NG NG NG NG NG NG NG
21 NG NG NG NG NG NG NG
22 OK OK OK OK OK OK OK
23 OK OK OK OK OK OK OK
24 OK OK OK OK OK OK OK
25 NG NG NG NG NG NG NG
26 OK OK OK OK OK OK OK
27 NG NG NG NG NG NG NG
28 NG NG NG NG NG NG NG
29 OK OK OK OK OK OK OK
30 OK OK OK OK OK OK OK

Attribute GR&R Shift A (3 Operator, 30 Parts, 2 Trials, Standard OK = 15, NG = 15)

Sample Standard

 
 

ตารางที่ 2 ขอมูลการตรวจสอบชิ้นงานเชิงคุณภาพ (Attribute Data) 

เพื่อทดสอบทางสถิติแบบGR&R (Gage Repeatability and 

Reproducibility) ของพนักงานกะ B 

Monludee Monludee Nootjarin Nootjarin Daowprakay Daowprakay
Trial 1 Trial 2 Trial 1 Trial 2 Trial 1 Trial 2

1 NG NG NG NG NG NG NG
2 OK OK OK OK OK OK OK
3 NG NG NG NG NG NG NG
4 NG NG NG NG NG NG NG
5 OK OK OK OK OK OK OK
6 OK OK OK OK OK OK OK
7 NG NG NG NG NG NG NG
8 NG NG NG NG NG NG NG
9 NG NG NG NG NG NG NG

10 OK OK OK OK OK OK OK
11 OK OK OK OK OK OK OK
12 OK NG OK OK OK NG OK
13 NG NG NG NG NG NG NG
14 OK OK OK OK OK OK OK
15 NG NG NG NG NG NG NG
16 NG NG NG NG NG NG NG
17 OK OK OK OK OK OK OK
18 OK OK OK OK OK OK OK
19 NG NG NG OK NG NG NG
20 NG NG NG NG NG NG NG
21 NG NG NG NG NG NG NG
22 OK OK OK NG OK OK OK
23 OK OK OK OK OK OK OK
24 OK OK OK OK OK OK OK
25 NG NG NG NG NG NG NG
26 OK OK OK OK OK OK OK
27 NG NG NG NG NG NG NG
28 NG NG NG NG NG NG NG
29 OK OK OK OK OK OK OK
30 OK OK OK OK OK OK OK

Sample Standard

Attribute GR&R Shift B (3 Operator, 30 Parts, 2 Trials, Standard OK = 15, NG = 15)
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 วิเคราะหผลโดยใชโปรแกรม  MINITAB เพื่อดูขอมูลวามีความ

ผดิพลาดในการทดสอบ  โดยเทียบกับความตองการของลูกคาหรือ

มาตรฐาน ซึ่งมีเปาหมายคือ 100% และสามารถพอจะยอมรับไดในกรณี

ที่มากกวาหรือเทากับ 90% อาจจะตองมีการปรับปรุงเพิ่มเติม  แตจะไม

ยอมรับในกรณีที่ต่ํากวา  90% และจากขอมูลการทํา  Attribute GR&R 

จะไดความเที่ยงตรง (Accuracy) จากการตรวจสอบของพนักงานแตละ

คน (Each Appraiser Vs Standard) ของทั้งสองกะเปนที่ยอมรับได  

โดยมีความเที่ยงตรงและความแมนยําของระบบการตรวจสอบ  (All 

Appraiser Vs Standard) ของกะ A เทากับ 96.67% (ตามรูปที่ 2) และ

ของกะ B เทากับ 90.00% (ตามรูปที่ 3) 

 

 
 

รูปที่ 2 Attribute GR&R ชุดขอมูลของพนักงานตรวจสอบ กะ A 

 

2.3 การวเิคราะห (A - Analyze) 

 นําขอมูลของจํานวนขอบกพรองชนิดที่มีเศษติดยื่นออกมา  (Burr) 

ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  ระหวางเดือนเมษายน  ถึงเดือน

พฤษภาคม ทาํการวเิคราะหตามหลกัการพาเรโต  พบวาตําแหนงที่เกิด

ขอบกพรองทั้งหมดมาจากการกลึงดวยใบมีดกลึง T02 (ตามรูปที่ 4) 

ใชแผนภูมิกางปลาเพื่อวิเคราะหและคนหาสาเหตุที่สงผลตอการเกิด

ขอบกพรองชนิดที่มีเศษติดยื่นออกมา (Burr) ที่เกิดจากใบมีด  T02 จาก

ปจจัยหลักทั้งสี่ดาน  ไดแก คน เครื่องจักร  วสัดุ และ วิธีการ (ตามรูปที่ 

5) 

 ทําการระดมสมองของทีมงานปรับปรุงโดยนําขอมูลจากแผนภูมิ

กางปลา เพื่อเลือกสาเหตุสําคัญที่สงผลตอการเกิดขอบกพรองชนิดที่มี

เศษติดยื่นออกมา  (Burr) ที่เกิดจากใบมีด  T02 (ตามตารางที่  3) และ

ทีมงานไดเลือก  4 สาเหตุจากทั้งหมด  7 สาเหตุ ไดแกสาเหตุที่  1, 3, 5 

และ 6 เพื่อนําไปทําการปรับปรุงในขั้นตอนตอไป 

 

 
 

รูปที่ 3 Attribute GR&R ชุดขอมูลของพนักงานตรวจสอบ กะ B 

 

 
 

รูปที่ 4 ผังพาเรโตแสดงอัตราสวนขอบกพรองตามตําแหนงการเดิน

ใบมีดกลึงบนชิ้นงานฮับของรุน Brinks 
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รูปที่ 5 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุจากใบมีด T02 ที่สงผลตอการเกิด

ขอบกพรองชนิดที่มีเศษติดยื่นออกมา (Burr)  

 

ตารางที่ 3 การเลือกปจจัยสงผลกระทบตอการเกิดขอบกพรองชนิดที่มี

เศษติดยื่นออกมา (Burr) ที่เกิดจากใบมีด T02 

สาเหตุของปญหาที่นาจะเปนไปได ยุทธนา สุรพร วีระพันธ พจมาน นิชา เพ็ญนภา รวม (จํานวนคนที่เลือก)
1 เศษโลหะสะสมตรงใบมีดและหัวจับชิ้นงาน x x x x x x 6
2 แทนเครื่อง x x 2
3 ใบมีดไมเหมาะสม x x x x x 5
4 ชนิดวัตถุดิบของฮับ x 1
5 เทคนิคการตัดชิ้นงาน x x x x x 5
6 ทิศทางการเดินใบมีดไมเหมาะสม x x x x x x 6
7 การจับชิ้นงาน x 1

x = ทําการเลือก

ทีมงานปรับปรุง

 
 

2.4 การปรบัปรงุ (I - Improve) 

 2.4.1) เพิ่มขนาดของเสนผานศูนยกลางของทอเปาลม 

 จากขนาด  6 มิลลเิมตร  เปนขนาด  8 มิลลเิมตร  เพื่อเพิ่มแรงลมที่

เปาใหเศษโลหะที่ติดอยูตามใบมีดกลึงใหหลุดออกในขณะทําการกลึงได

ดีขึ้น 

 2.4.2) ใสทอเปาลมที่ตําแหนงตัวจับชิ้นงาน (Chuck)  

 เพื่อเปาเศษโลหะที่ติดอยูบนตัวจับชิ้นงานและบนตัวชิ้นงาน เพื่อลด

ขอบกพรองชนิดที่มีเศษติดยื่นออกมา  (Burr) ที่เกิดขึ้นจากการสะดุด

ของใบมีดกลึงจากเศษโลหะที่ติดอยูบนตัวชิ้นงาน 

 2.4.3) เปลี่ยนขนาดของรัศมีใบมีดเพิ่มขึ้นจาก R 0.19 เปน R 0.23 

 เพื่อเพิ่มการตานทานการสึกหรอของใบมีด  และการตานทานการ

บ่ินของใบมีดดีขึ้นเพื่อลดโอกาสที่เกิดขอบกพรองชนิดที่มีเศษติดยื่น

ออกมา (Burr) 

 2.4.4) เพิ่มมุมของการตัดตรงตําแหนงรอยบรรจบของใบมีด  

 โดยเพิ่มทางเดินใบมีดใหมีความโคงเพิ่มขึ้นเพื่อลดการเกิด

ขอบกพรองชนิดที่มีเศษติดยื่นออกมา  (Burr) จากการตัดของใบมีด  ดัง

รูปที่ 6 

 

 

 
 

รูปที่ 6 ภาพรางเปรียบเทียบของมุมตัดกับชิ้นงานกอนและหลังโดยเพิ่ม

ทางเดินใบมีดใหมีความโคงการตัดตรงตําแหนงบรรจบใบมีด 

 

 2.4.5) เปลี่ยนทิศทางการเดินใบมีด 

 จากสิ้นสุดการตัดดานนอกเปนดานใน  เพื่อลดการเกิดขอบกพรอง

ชนิดที่มีเศษติดยื่นออกมา  (Burr) หลังจากสิ้นสุดการเดินใบมีดตาม

โปรแกรม ดังรูปที่ 7 

 

 
 

รูปที่ 7 ภาพรางเปรียบเทียบทิศทางการเดินใบมีดระหวางการ 

สิ้นสุดดานนอกกับการสิ้นสุดดานใน 

 

 2.4.6) เก็บขอมูลจํานวนขอบกพรอง 

 เก็บขอมูลจํานวนขอบกพรองชนิดที่มีเศษติดยื่นออกมา  (Burr) ที่

เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแลว  ระหวางเดือน

มิถุนายน ถึงเดือนกรกฎาคม ตามตารางที่  4 พบวาจํานวนขอบกพรอง

ลดลง เหลือ 0.70% ในเดือนมิถุนายน  และ 0.17% ในเดือนกรกฎาคม  

เฉลี่ยทั้งสองเดือนเทากับ  0.47% เม่ือเปรียบเทียบจํานวนของ

ขอบกพรองที่เกิดขึ้นกอนการปรับปรุง พบวาสามารถลดได 66.07% 

 2.4.7) ทําการทดสอบสมมุติฐานผลลัพธการปรับปรุง  

 ดวยการทดสอบแบบอัตราสวน  2 กลุม (Two Proportions) โดยใช

โปรแกรม  MINITAB พบวาคา P-Value มีคานอยกวา  0.05 พบวาการ

ปรับปรุงมีผลตอการลดจํานวนขอบกพรองชนิดที่มีเศษติดยื่นออกมา  

(Burr) ในฮับ (Hub) รุน Brinks อยางมีนัยสําคัญ 

 

 

ไมมีมุมโคงตรงตําแหนงรอยบรรจบใบมีด เพ่ิมมุมโคงตรงตําแหนงรอยบรรจบใบมีด
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ตารางที่ 4 จํานวนขอบกพรองชนิดที่มีเศษติดยื่นออกมา  ( Burr) 

ดานหนากอนและหลังการปรับปรุง 

สภาพ 
เดือนท่ี

ผลิต 

จาํนวนงาน

ท่ีผลิต 

(ชิ้น) 

จาํนวนของ 

ขอบกพรอง

ชนิด 

ท่ีมีเศษติดยื่น 

ออกมา

ตําแหนง 

ดานหนา 

(ชิ้น) 

เปอรเซนต

ของ 

ขอบกพรอง

ชนิด 

ท่ีมีเศษติดยื่น 

ออกมา 

กอนการ

ปรับปรุง 

ก.พ. 630,683 5,947 0.94 

มี.ค. 641,886 10,418 1.62 

เม.ย. 592,173 5,949 1.00 

พ.ค. 947,010 11,468 1.21 

รวม 2,811,752 33,782 1.20 

 

หลังการ

ปรับปรุง 

มิ.ย. 1,063,196 7,399 0.70 

ก.ค. 804,091 1,372 0.17 

รวม 1,867,287 8,771 0.47 

 

2.5 การควบคุม (C - Control) 

 ในการควบคุมผลการทํางาน  โดยการเก็บขอมูลจํานวนขอบกพรอง

ชนิดที่มีเศษติดยื่นออกมา (Burr) ในกระบวนการผลิตของฮับ (Hub) รุน 

Brinks หลังจากทําการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และเฝาดูอยางใกลชิดใน

แตละวันวาสอดคลองกับเปาหมายที่ตั้งไวหรือไม  และถามีความ

คลาดเคลือ่นไปจากเปาหมาย  จะตองไปตรวจสอบวาเกิดจากสาเหตุใด  

เพื่อหาทางแกไขตอไป 

 

3. สรปุ 

 จากผลการศึกษาการประยุกตใช Six Sigma สําหรับการปรับปรุง

คุณภาพกระบวนการ ผลิตชิ้นสวนฮับ  ( Hub) ที่ใชสําหรับการ

ประกอบสปนเดิลมอเตอร พบวา จํานวนขอบกพรองชนิดที่มีเศษติดยื่น

ออกมา (Burr) ของฮับรุน Brinks ลดลงไป 66.07% โดยลดจาก  1.21% 

เหลือ 0.47% และสามารถพิจารณาลดจํานวนพนักงานที่ซอมแซมงาน  

เพื่อลดตนทุนจากการจางงานไดในอนาคต  ดังนั้น การประยุกตใช  Six 

Sigma สําหรับการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตชิ้นสวนฮับ  (Hub) 

ที่ใชสําหรับการประกอบสปนเดิลมอเตอร  แสดงใหเห็นวา  วิธีการของ  

Six Sigma สามารถนํามาสนับสนุนงานทางดานกระบวนการผลิตและ

ปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑไดเปนอยางดี 
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