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บทที่ 2 
 

ทฤษฎ ีวรรณกรรมปริทศัน และขอมลูเบื้องตนที่เกี่ยวของ 
 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 

2.1.1 ประวัติความเปนมาของซิกซ ซิกมา  
ตนกําเนิดของวิธี Six Sigma เปนหลักการบริหารดานคุณภาพที่เกิดขึ้นป พ.ศ. 2533 

โดยกลุมวิศวกรของบริษัท Motorola ภายใตการนําของ Dr. Mikel Harry (Harry, 1988) ซึ่งไดเปน

ผูริเร่ิมแนวคิดนี้ และนํามาใชกับการออกแบบผลิตภัณฑของบริษัทจนประสบความสําเร็จอยางสูง 

ตอมาบริษัทตาง ๆ ในสหรัฐอเมริกาจึงไดนําแนวคิดการบริหารจัดการแบบซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 

เขามาใช และประสบความสําเร็จสามารถลดคาใชจายของบริษัทไดอยางมาก 
2.1.2 ซิกซ ซิกมา คืออะไร 
ซิกซ ซิกมา คือ  กระบวนการเพื่อลดความผิดพลาด (Defect) ที่เกิดขึน้ในกระบวนการ

ตางๆ โดยมุงเนนใหเกิดความ ผิดพลาดนอยที่สุดและมคีวามสูญเสียไดไมเกิน 3.4 หนวย ในลาน

หนวย หรือเรียกอีกอยางวา ความสูญเสียโอกาสลงใหเหลือเพียงแค 3.4 หนวยนัน้เอง (Defect per 

Million Opportunities, OPMO) สัญลักษณที่นิยมใชกนัทางสถิต ิคือ ซิกซ ซกิมา ตามความหมาย

ของ ซิกซ ซิกมา 

ตามสถิติหมายถึงขอบเขตขอกําหนด (Specification Limit) และการแจกแจงปกติ 

(Normal Distribution) ขอบเขตขอกําหนดบนมีคาเปน 6 หมายถงึ ทีร่ะดับ Sigma มีของเสียเพียง 

0.022  ชิ้น จากจํานวนของทั้งหมด 1,000,000 ชิ้น ซิกซ ซิกมา จะเนนที่จาํนวนชิ้นงานใหลดความ 

ผันแปรของกระบวนการผลติความหมายของ ซิกมาเปนตัวอักษรกรีก หมายถงึ ความเบี่ยงเบน

มาตรฐานของกระบวนการ (Standard Deviation) เพื่อใชวัดความแปรปรวนเฉลี่ยมาตรฐาน ผลที่

เกิดจากการใช ซิกมา คือการลดความสญูเสียและลดคาใชจาย 

ซิกซ ซิกมา เปนวิธีที่ไดรับการยอมรับและประสบความสําเร็จในการนํามาใชในการ

ปรับปรุงคุณภาพของการบริการและผลิตภัณฑในวงการอุตสาหกรรม และวิธีการนี้ยังก็สามารถ

นํามาประยุกตใชกับการพัฒนาการผลิตวงจรรวมได  ซึ่งในการศึกษานี้เราจะใชในการปรับปรุงเพื่อ

ประกันคุณภาพของผลิตภัณฑวงจรรวม (Integrated Circuit, IC) ปจจุบันการปรับปรุงคุณภาพ

ของผลิตภัณฑมีความสําคัญมากขึ้น เนื่องจากความเจริญกาวหนาทางเศรษฐกิจและเทคโนโลยี

มากขึ้น  
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ดังนั้น การปรับปรุงคุณภาพและการประกันคุณภาพเพื่อแขงขันกับคูแขงทางการตลาด

จึงมีความสําคัญตอการดําเนินธุรกิจ คุณภาพของผลิตภัณฑข้ึนอยูกับหลายปจจัย เชน เงนิทนุ  พืน้

ฐานความรูขององคกร  ความสามารถของบุคลากร วิธีการสอนงาน  สัดสวนของจํานวนนักวิจัยตอ

จํานวนงาน  งบประมาณและอื่นๆ  ดังนั้นการปรับปรุงเพื่อคุณภาพของผลิตภัณฑจึงเปนเรื่อง

ซับซอน   วิธีที่ใชในการปรับปรุงคุณภาพที่มีอยูในอดีตมักจะมีซับซอนและใชเวลามาก  ดังนั้นจึง

ตองหาวิธีการงายๆ และไมยุงยากซับซอนเพื่อมาปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑใหดีข้ึน 

ซิกซ ซิกมาเปนวิธีการนําไปสูคุณภาพทีไมยุงยากและเปนที่นิยมในปจจุบัน และเนนไป

ที่วิธีการปรับปรุงเพื่อลดการบกพรองใหเหลือเพียง 3.4 ตอ 1, 000,000 หนวยขอผิดพลาดในแตละ

ผลผลิตหรือการดําเนินการ Six Sigma จะทําใหบรรลุตามเปาหมายของกระบวนการผลิต และ

บริการ และจะมุงเนนใหเกิดความพึงพอใจของลูกคาเปนหลัก 

ซิกซ ซิกมา เปนกระบวนการสําหรับการพัฒนาปรับปรุงอยางตอเนื่อง ที่เปนระบบ 

(Systematic) เปนวิทยาศาสตร (Scientific) และต้ังอยูบนพื้นฐานของขอเท็จจริง (Fact based) 

กระบวนการนี้จะขจัดขั้นตอนที่ไรประสิทธิภาพ (Unproductive Steps) แตมักมุงเนนการวัดโดยใช

วิธีการใหมๆ (New Measurements) และประยุกตใชเทคโนโลยีเพื่อการปรับปรุงใหดีข้ึนการ

ปรับปรุงตนทุนการผลิต Wการเพิ่มผลิตผล” การเพิ่มสวนแบงทางการตลาด “การรักษาลูกคา” การ

ปรับปรุงขอบกพรอง “การเปลี่ยนแปลงวัฒนธรรมองคกร” การพัฒนาการผลิตและบริการ 

ซิกซ  ซิกมา  สามารถนําวิธีการวัดคุณภาพเชนการเก็บขอมูลทางสถิติ  หรือ

ความสามารถของกระบวนการใดๆ ในการผลิต เชน การเก็บขอมูลความสามารถทางการผลิต

(Process Capability) หรือกระบวนการตรวจสอบขอบกพรองทางการผลิต (FMEA, Failure 

Mode & Effect Analysis) มาประยุกตใชเพื่อลดขอบกพรอง ขอบกพรองในที่นี้ หมายถึง ส่ิงใดก็

ตามที่ทําใหลูกคารูสึกไมพึงพอใจ หรือส่ิงทีทําใหคุณภาพของสินคาลดลง คา Sigma ยิ่งมีคาสูง

เทาไร ก็หมายถึงคุณภาพของผลิตภัณฑที่สูงขึ้นเทานั้น มีหลายองคกรทางธุรกิจและอุตสาหกรรม

ไดประสบความสําเร็จในการนําเอาวิธี ซิกซ ซิกมา มาใชปรับปรุงคุณภาพของการบริการและ

ผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง  ทั้งนี้เพราะวิธีการ Six Sigma เปนวิธีการที่มีรากฐานมาจากวิทยาศาสตร

และสถิติ  ซึ่งสามารถพิสูจนได พรอมทั้งมีหลักการและวิธีทําที่แนนอน  ดังนั้น Six Sigma จึงเปน

วิธีที่ไมไดวัดประสิทธิภาพจากความรูสึกแตใชหลักการทางสถิติเปนเครื่องมือ จึงเหมาะสมกับ

องคกรที่ใหความสําคัญ ไดแก ขอมูล สารสนเทศ และความรู  สถานประกอบการ จึงควรจะนําวิธี

ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) มาประยุกตใชในการปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ 
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ซิกซ ซิกมา ถูกใชในวัตถุประสงคที่มุงเนนในการลดความผิดพลาด ลดความสูญเปลา 

และรวมไปถึงการลดการแกไขตัวชิ้นงานและสอนใหพนักงานรูแนวทางในการทําธุรกิจอยางมี

หลักการ และจะการพยายามจัดการกับปญหาแตจะไมพยายามกําจัดปญหาทิ้ง ซิกซ ซิกมา จะดี

ที่สุด ซึ่งถาตัว ซิกซ ซิกมามีคาสูงหรือมีความผันแปรมากขึ้นเทาไร ก็เปรียบเสมือนมีการทํา

ขอผิดพลาดมากขึ้นเทานั้น ซึ่งโอกาสที่จะเกิดขอผิดพลาดตัวนี้เรียกวา DPMO (Defects            

Per Million Opportunities) เปนอัตราของของเสียตอลานสวน 

ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) จึงถูกนํามาใชเปนชื่อเรียกของวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพใน

กระบวนการใด ๆ โดยมุงเนนการลดความไมแนนอน หรือ Variation และการปรับปรุงขีด

ความสามารถจะตองมีการวางแผนการทํางานใหไดตามเปาหมายที่กําหนด เพื่อนํามาซึ่งความ

พอใจของลูกคา และผลที่ไดรับสามารถวัดเปนจํานวนเงินไดอยางชัดเจนไมวาจะเปนการเพิ่ม

รายไดหรือลดรายจายก็ตาม 
2.1.3 หลักการ หรือ แนวคิดพื้นฐานของ ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 
มีพื้นฐานมาจากแนวคิดในเชิงสถิติภายใตสมมติฐานที่วา 

1. ทุกสิ่งทุกอยางคือ กระบวนการ 

2. กระบวนการทุกกระบวนการ มีการแปรปรวนหลากหลาย (Variation) อยู

ตลอดเวลา 

3. การนําขอมูลมาวิเคราะหเพื่อใหเกิดความเขาใจธรรมชาติของการแปรปรวน

แบบหลากหลายจะนําไปสูการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการใหดียิ่งขึ้น 
2.1.4 แนวคดิพื้นฐานของซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 
การพัฒนาองคการแบบ Six Sigma เปนการพัฒนาที่มุงเนนความเปนเลิศ ซึ่งไดมีการ

กําหนดแนวทางในดานตางๆ ไดแก ดานการสื่อสาร การสรางกลยุทธและนโยบาย การกระจาย

นโยบาย การจูงใจ และการจัดสรรทรัพยากรในองคการใหเหมาะสมเพื่อใหการปรับปรุงองคการ

เปนไปอยางตอเนื่อง และเปนระบบ โดยเนนการมีสวนรวมของพนักงานที่มีความสามารถมีความ

ตั้งใจที่จะปรับปรุง ตองไดรับความรูที่เพียงพอตอการปรับปรุงรวมทั้งมีทีมที่มีความสามารถและมี

ความตั้งใจที่จะปรับปรุง มีทีมที่ปรึกษาที่มีความเชี่ยวชาญ และมีประสบการณสูงคอยใหความ

ชวยเหลือสนับสนุน เพื่อใหความผิดพลาดในการผลิตและการบริการมีนอยที่สุด 

แนวความคิดการบริหารปรับปรุงองคการแบบ Six Sigma มีความแตกตางจาก

แนวความคิดในการบริหารแบบเดิมที่เนนการปรับปรุงการทํางานโดยเริ่มจากผูบริหารแลวจึง

กระจายใหหนวยงานตางๆ ในองคการปรับปรุงโดยขาดระบบการใหคําปรึกษาแนะนําและการ

ชวยเหลือที่เหมาะสม 
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2.1.5 แนวทางการจัดการตามแนวคิดแบบ ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 

1. การตั้งทีมที่ปรึกษา (Counseling groups) การตั้งทีมที่ปรึกษาขึ้นมาเพื่อให

คําแนะนําพนักงานในการกําหนดแผนปรับปรุงการทํางาน 

2. การใหทรัพยากรที่จําเปนตอการปรับปรุง (Providing resource) เพื่ออบรม

พนักงานใหเขาใจ 

3. การสนับสนุนแนวความคิดใหม ๆ (Encouraging Ideas) เพื่อใหโอกาส

พนักงานในการเสนอแนะความคิดเห็นใหมๆ 

4. การเนนใหพนักงานสามารถคิดไดดวยตัวเอง (Thinking) เพื่อใหพนักงาน

สามารถกําหนดหัวขอการปรับปรุงขึ้นเองภายใตขอกําหนดของผูบริหารองคการ 
2.1.6 การเปรียบเทียบแนวคิดของการบริหารองคการแบบเดิมกับแนวคิดการ

บริหารแบบซิกซ ซิกมา (Six sigma) 
1. แนวคิดการบริหารองคการแบบเดิม 

     1.1 ใชการแกปญหาแบบวันตอวนั ดวยทักษะในการเรียนรูของพนักงานโดย

การปรับปรุงแบบเกาจะเนนที่การเรียนรูจาการทํางานจริงเปนหลักโดยมีความเชื่อวาถามีคนเขาไป

ดูปญหาอยางจริงจังจะสามารถแกปญหาได ซึ่งบางครั้งการแกปญหาไมไดมาจากการแกไขที่

สาเหตทุี่แทจริง แตก็สามารถแกไขปญหาได 

  1.2 ผลของการแกไขปญหาจะตองหายขาด 

 1.3 คัดเลือกพนักงานที่ทํางานประจํามาทําการแกไขปญหา โดยแกไขเฉพาะ

หนวยงานของตนเอง ถาปญหาเกิดจากหนวยงานอื่นก็จะขอรองใหหนวยงานนั้นๆทําการแกไข 

 1.4 ผูนําคือผูที่สามารถแกไขปญหาในปจจุบันได 

 1.5 ใชประสบการณและความชํานาญเปนหลักในการปรับปรุงเพราะเห็น

ผลสําเร็จไดงาย 

 1.6 ความรับผิดชอบเปนหนาที่ของพนักงานแตละคนตองปฏิบัติ 

2. แนวคิดการบริหารแบบซกิซ ซิกมา (Six Sigma) 

 2.1 เนนสรางทักษะและการเรียนรูใหแกพนกังานอยางเปนระบบ และเขมงวด 

รูปญหาและกาํหนดเปนโครงการปรับปรุงทั้งระยะสั้นและระยะยาว 

 2.2 วัดที่ผลการปรับปรุงเปนหลัก 

 2.3 ใชทีมงานที่มีผลประเมินการทํางานดี หรือ ดีเยี่ยม มาทําการปรับปรุงและ

ตัดสินใจใหคนเกงมีเวลาถึง 100% เพื่อแกปญหาใหกับองคการ 
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 2.4 สรางผูนําโครงการใหเกิดขึ้นในอนาคต 

 2.5 ใชขอมูลเปนตัวตัดสินใจเทานั้น 

 2.6 เนนความรับผิดชอบในการทําโครงการ 

 2.7 การใหคํามั่นสัญญามาจากผูบริหาร 
2.1.7 ปญหาและอุปสรรคประโยชนในการนาํซิกซ ซิกมา (Six Sigma) มาใชใน

องคการ 
1.  สามารถแกปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ สรางกลยทุธใหมใหธุรกจิ 

2. สามารถลดความสูญเสยีโอกาสอยางมีระบบ  และรวดเร็วโดยการนําขอมูล

ทางดานสถิตมิาใช 

3. พัฒนาบุคลากรในองคการใหมีศักยภาพสูงขึ้น  ตอบสนองตอกลยุทธไดอยาง

รวดเร็ว และปรับองคกร   ใหเปนองคกรแหงการเรียนรู (Learning Organization) 

       4. ชวยหาระดับคุณภาพของอุตสาหกรรม โดยสามารถเทียบเขากลุมอุตสาหกรรม

ได (Benchmarking) 
  2.1.8 หลักการสาํคัญของกลยทุธซิกซ ซิกมา (Six Sigma)  

การบรรลุกลยทุธที่สําคัญของ Six sigma มีวิธีการอยู 5 ข้ันตอน คือ DMAIC (ดี - เม - 

อิก) ดังนี ้

“Measure-Analyze-Improve-Control” 

  1. D = Define กําหนดปญหา และ เปาหมายอยางชัดเจน วา อะไร สวนไหน ที่

จําเปนตองปรับปรุง และจะปรับปรุงถึงระดับไหน 

2. Measurement การวดั  เปนสิง่จําเปนทีจ่ะทาํใหเขาใจสภาพของระบบ  และ

กระบวนการทีม่ีหรือใชอยูในปจจุบัน  ตองเขาใจวา จะวัดอะไร  วัดอยางไร  วัดที่ไหน และวัดเมื่อไร 

ในขั้นนีเ้ปนการขั้นตอนการวดั วัดวาองคการอยูที่ใด black belt จะกระทาํเพื่อวัดจุดวิกฤตตอ

คุณภาพ (Critical to Quality : CTQ) หรือการวัดสิ่งที่มผีลกระทบตอลักษณะคุณภาพหรือผลการ

ปฏิบัติงานมากที่สุด วางแผนกําลงัคน ทําการวัดในส่ิงทีจ่ําเปน ซึง่เปนการประเมินปญหาและระบุ

ปญหา บันทึกผลลพัธที่ไดและประมาณการศักยภาพขององคการและกระบวนการตาง ๆ ใน

องคการในระยะยาว 

  2.1 แผนผังมหภาค (Macro Process Map) จะเปนการแสดงถึงแผนผัง

กระบวนการในภาพรวมทัง้หมดตั้งแตตนจนถงึจบกระบวนการ จะระบุไปที่กระบวนการที่จะทําการ

ปรับปรุงเพื่อแกไขปญหา 
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  2.2  แผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Flow Diagram) จะเปนการแสดง

แผนผังยอยลงมาถึงกระบวนการไหลของกระบวนการหลังจากที่ไดระบุกระบวนการที่ตองการ

ปรับปรุงไดแลวและแสดงใหเห็นถึงกระบวนการแตละสวนวามีกระบวนการไหนบางที่เปน

กระบวนการที่เกิด 

 2.3  คุณคา (Value Added) และกระบวนการไหนที่ไมเกิดคุณคา (Non Value 

Added) 

  2.4  ตารางวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ  (Cause & Effect Matrix Analysis, 

C&E Matrix) ซึ่งจะแสดงถึงผลกระทบตางๆ จากแผนผังการไหลของกระบวนการ ซึ่งจะแสดงให

เห็นไดวากระบวนการขั้นตอนที่มีผลกระทบสูงสุดและจะไดทําการเขาไปแกไขในกระบวนการนั้น

โดยขั้นตอนนี้จะตองอาศัยทีมผูมีประสบการณในการลงคะแนนความคิดเห็น 

 2.5 แผนผังรายละเอียดของกระบวนการ (Detail Process Map) เปนการแสดงถงึ

รายละเอียดยอยของกระบวนการที่ไดรับการคิดเลือกจาก C&E Matrix แลวเพื่อจะไดเขาสูข้ันตอน

ของการกําหนดคาตัวแปรที่เกิดขึ้นในกระบวนการยอยนี้เพื่อจะนําไปวิเคราะหในขั้นตอนตอไปให

ไดถูกตองตามจุดประสงคของปญหา 

 2.6 ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) เมื่อไดรายละเอียด

ของกระบวนการยอยมาแลวก็จะตองมาทําการวิเคราะหถึงความสามารถของกระบวนการ โดย

คาที่เราจะนํามาพิจารณาคือคาของ Cp และ Cpk โดยที่มีสูตรการคํานวณดังนี้  

สามารถคาํนวณ Cp, Cpk ไดจาก 
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 คาของ Cp และ Cpk ที่ระดับ 3 ซิกซมาจะอยูที่1.33 ถือวา เปนกระบวนการที่ดี 

แตในปจจุบันเนื่องจากการแขงขันที่สูง ระดับของ Cp และ Cpk ที่ 1.33 นั้นอาจไมเพียงพอ จึงทํา

ใหตองมีการพัฒนาคา Cp และ Cpk ใหดีข้ึน โดยถา กระบวนการระดับ 6 ซิกซมาจะไดคา Cp 
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และ Cpk ที่ 2.00 แตทั้งนี้กระบวนการวัดคา Cp และ Cpk ก็ยังมีตัวแปรในเรื่องของเครื่องมือวัด

และบุคคลที่ทําการวัดโดยจะตองผานมาตรฐานทั้งคูดังจะไดกลาวตอไป 

  2.7 Variable Repeatability and Reproducibility ซึ่งเปนการวัดเพื่อทดสอบคา

ของความแมนยําขอมูลที่เปนคาตัวแปร โดยที่คาที่นํามาทดสอบสวนมากจะเปนการทดสอบความ

แมนยําของเครื่องมือวัดที่อานคาออกมาเปนตัวแปร 

 2.8 Attribute Repeatability and Reproducibility ซึ่งวัตถุประสงคของการ

ประเมินคา Attribute R&R นี้จะเปนเปนการตรวจสอบเพื่อตรวจสอบพนักงานในการทํางาน

ตรวจสอบดังนี้ เพื่อตรวจสอบพนักงานที่ทํางานตางเวลากัน หรือตางกะเวลาทํางานกัน เพื่อ

ตรวจสอบพนักงานที่ตรวจชิ้นงานซ้ํา ๆ กันเพื่อตรวจสอบถึงคาของความแมนยําของพนักงาน โดย

ที่จะดูคาความแปรปรวนหางจากคาของแมแบบขนาดไหน เพื่อจะไดทําการปรับปรุงแกไขตอไป 

 3. Analyze การวิเคราะห  เปนการเอาขอมูลทางตัวเลขที่ไดจากการวัดมา

วิเคราะห  เพื่อหาสาเหตุในความคลาดเคลื่อนและการเปลี่ยนแปลงแบบหลากหลายใน

กระบวนการ และการทดสอบสมมติฐานเพื่อหาทางขจัดปญหา เปนการวิเคราะหวิเคราะหวา

ปญหาตางๆ เร่ิมมาจากที่ใด เพื่อหาทางแกไข โดยการเปรียบเทียบศักยภาพขององคการและคูแขง 

วิเคราะหชองวางของกระบวนการทํางานตางๆ ที่เกิดขึ้นในองคการเพื่อระบุปจจัยที่นําไปสู

ผลสําเร็จในกระบวนการปฏิบัติงาน ในบางกรณีจะพบวาองคการมีความจําเปนตองออกแบบ

ผลิตภัณฑ หรือกระบวนการใหมๆ เพื่อเปนการลดชองวาง และปรับปรุงสมรรถนะของกระบวนการ

ใหสมบูรณแบบยิ่งขึ้น 

  3.1 การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (Potential Failure Mode and 

Effects Analysis, FMEA) ซึ่งจะตองทําการวิเคราะหโดยอาศัยความรวมมือจากกลุมทีม เพื่อชวย

ในการลงคะแนนความคิดเห็นถึงผลกระทบตางๆ ที่จะเกิดขึ้นถาหากพบวาคะแนนที่ไดรับการลง

ความคิดเห็นสูงก็จะตองรีบแกไขหรือหาทางปองกันกอนเปนอันดับแรก 

  3.2 การวางแผนออกแบบการทดลองโดยใชการเก็บขอมูลทางดานสถิติ (Design 

of Experiment, DOE) จะตองทําการวางแผนการทดลองในกระบวนการที่ไดทําการวิเคราะหแลว

วาเปนสวนที่ควรจะปรับปรุง โดยการวางแผนออกแบบการทดลองนี้นั้นจะตองครอบคลุมถึงคา

ติดตั้งตางๆ เพื่อใหไดผลการทดลองที่มีผลกระทบตอกันไดอยางครบถวน 

  3.3 การหาสมการถดถอย (Regression) เพื่อใหไดรูปแบบของสมการที่เหมาะสม

และสะดวกในการปรับต้ังคาตางๆ ของกระบวนการใหไดตามเปาหมายที่ตองการโดยการปรับต้ัง

คาที่เหมาะสมจะสงผลใหเกิดผลลัพธไดตามจริง 
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4. Improvement การพัฒนาหรือการปรับปรุงสมรรถนะและประสิทธิภาพของ

กระบวนการ เปนการแสวงหาและพัฒนาวิธีที่จะนํามาขจัดปญหา รวมไปถึงการสรางระเบียบและ

แผนผังของการจัดการเพื่อลดปญหา การแกไขกระบวนการ ในขั้นนี้ black belt จะเปนผูระบุ

ลักษณะของผลิตภัณฑ ที่ตองปรับปรุงเพื่อใหบรรลุผลในการปฏิบัติงานและบรรลุวัตถุประสงค

ทางดานการเงิน การการปรับปรุงที่ CTQ จะชวยในการปรับปรุงเพื่อใหเกิดการเปลี่ยนแปลงทั้ง

กระบวนการ 

5. Control การควบคุม เปนการพยายามที่จะควบคุมรักษาระดับสมรรถนะของ

กระบวนการที่ไดรับการปรับปรุงแลวใหคงอยูในระดับที่นาพอใจตลอดในขั้นนี้ถูกกําหนดขึ้นมาเพื่อ

ชวยให black belt กําหนดมาตรการตางๆ เพื่อเปนตัวควบคุมตัวแปรที่สําคัญใหอยูในชวง

มาตรฐานใหมที่ระดับการทํางานที่ไดรับการปรับปรุงแลวในขั้นตอนของการปรับปรุงจนมั่นใจวา

ความสําเร็จตาง ๆ ที่เกิดขึ้นนั้นเปนผลมาจากการปรับปรุงกระบวนการจริง ( MiKelJ.Harry, 

1998:62). 

การปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางซิกซ ซิกมา (Six Sigma) ทั้ง 5 ข้ันตอนที่

กลาวมา ประกอบดวย Define กําหนดปญหา การวัด (Measurement) การวิเคราะห (Analyze) 

การปรับปรุง (Improvement) การควบคุม (Control) จะทําใหองคการสามารถปรับปรุงผลสําเร็จ

ทางเศรษฐกิจ และสรางความพึงพอใจแกลูกคาได 

เครื่องมือทางคุณภาพ (Quality Tools) 

1. Defect Measurement หมายถึง การเก็บขอมูลทางดานของเสียทางดานการผลิต 

หรือเปนบัญชีรายการสําหรับจํานวนหรือความถี่ของขอบกพรองที่เปนสาเหตุใหเกิดความไม

สมบูรณ ในคุณภาพของผลผลิตหรือบริการ 

2. Statistical Process Control หมายถึง การใชวิธีการทางสถิติเพื่อใชในการวิเคราะห

ขอมูล ศึกษาและติดตามศักยภาพและการปฏิบัติการตามกระบวนการ 

Process Mapping หมายถึง รายละเอียดของวิธีการที่จะทําอยางไรใหการดําเนินงาน

บรรลุเปาหมาย ซึ่งจะทําใหพนักงานมองเห็นกระบวนการทั้งระบบและสามารถระบุจุดแข็งและ

จุดออนได ซึ่งจะชวยลดวงจรเวลาและขอบกพรอง ในขณะเดียวกันก็จะคํานึงถึงคุณคาที่แตละคน

มีสวนสนับสนุน (Recognizing Value of Individual Contributions) 

หัวใจสําคัญของวิธี Six Sigma มีสมมติฐานที่วา ถาเราสามารถนับ หรือ วัดจํานวนของ

เสีย (Defect) หรือ ส่ิงของที่มีตําหนิ บกพรอง ผิดพลาด หรือของเสียของผลผลิตจาก

กระบวนการ ได เราก็สามารถหาวิธีที่จะขจัดจํานวนของเสียในผลิตผลใหนอยที่สุดเทาที่จะนอยได 
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Black Belt หมายถึง ทีมผูนําที่รับผิดชอบตอการวัด, การวิเคราะห, การปรับปรุงใหดี

ข้ึนและการควบคุมกระบวนการสําคัญที่มีอิทธิพลตอความพึงพอใจของลูกคาหรือการเพิ่มผลผลิต 

ตําแหนง Black Belts เปนตําแหนงประจําหรือเต็มเวลา (Full – Time Positions) 

Master Black Belt หมายถึง ผูสอนที่สําคัญที่สุด บุคคลเหลานี้จะทําหนาที่ประเมิน และให

คําแนะนําแกทีม Black Belts จะมีเกณฑมาตรฐานที่ใชในการเลือก Black Belts คือ ทักษะเชิง

ปริมาณ (Quantitative Skills) และศักยภาพที่สอนและแนะนํา สวนตําแหนง Master Black Belts 

เปนตําแหนงประจําหรือเต็มเวลา (Fulltime Positions) เชนเดียวกัน 

Green Belt   มีลักษณะคลายกับ Black Belt แตลักษณะจะเปนตําแหนง Part – Time 

Control ซึ่งหมายถึง ภาวะคงที่และที่มีคาเบี่ยงเบนปกติและสามารถพยากรณผลที่เกิดขึ้นได 

กระบวนการของการปฏิบัติที่มีกฎระเบียบและมีทิศทาง และกระบวนการที่ใชขอมูลเชิงปริมาณ 

Defects คือ แหลงของความไมสบายใจของลูกคา (Sources of Customer Irritation) 

จุดบกพรองเปนการสิ้นเปลืองทั้งตอลูกคา ผูผลิตหรือผูใหการบริการ การขจัดจุดบกพรองจึงทําให

เกิดผลกําไรทางการผลิตและเปนการตอบสนองความตองการของลูกคา ซึ่ง Customer Needs, 

Expectations หมายถึง ความจําเปนตามที่ลูกคาระบุซึ่งตรงกับความตองการและมาตรฐานขั้น

พื้นฐานของลูกคา 

การบริหารคุณภาพแบบ TQM สูความเปนเลิศดวย Six Sigma วิวัฒนาการนําไปสู

ความเปนเลิศดวย Six Sigma เร่ิมจากการศึกษาคุณภาพยอนหลังขององคกร / หนวยงานดวย

วิธีการวิเคราะห พิจารณาและเริ่มกระบวนการดวยการแถลงหรือชี้แจงวัฒนธรรมองคกร (Culture 

to idea) ใหทุกคนใหองคกรรับทราบโดยการเปดกวางใหทุกคนในองคกรไดแสดงความคิดเห็นตอ

องคกรของตน จากทุกคน ทุกหนวยงาน และที่สําคัญควรขจัดการทํางานแบบราชการ (Decimate 

the Bureaucracy) และทําพฤติกรรมไรพรมแดนใหเปนสวนที่เปนธรรมชาติของวัฒนธรรมองคกร 

(Make Boundary less) 

Behavior a Reflexive, Natural Part of our Culture เกิดไดโดยการสรางสรรค

บรรยากาศการเรียนรู (Learning Environment) ที่นําไปสูระบบ Six Sigma ผลที่ไดรับก็คือ 

Six Sigma จะกอใหเกิดการคิดแตเร่ืองคุณภาพ เร่ืองกระบวนการในทุกระดับ ทุกหนวยงานที่มีอยู

ทั่วโลก  เนื่องจาก Six Sigma เปนกระบวนการที่มีความเปนระเบียบสูง (A Highly disciplined) ที่

ช วยใหหนวยงานหรือบริษัท เนนถึ งการพัฒนาที่จะนําส งสินคาหรือบริการที่ เกือบจะ

สมบูรณ  (Near-Perfect  Products) 
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ถามีคําถาม ตอวา ทําไมจะตองเปน Six Sigma คําตอบก็คือ เพราะ  Six Sigma เปน

ศัพททางสถิติที่ใชวัดกระบวนการที่มีอยูวาเบี่ยงเบนไปจากความสมบูรณเทาไร เพราะหลักการ

สําคัญของ Six Sigma ก็คือ สามารถวัดไดวาเรามีขอบกพรองอยูเทาไร (How Many Defects) ใน

กระบวนการนั้นๆ เราก็สามารถออกแบบวิธีการขจัดขอบกพรองนั้นไดอยางมีระบบ ถาสามารถทํา

ไดก็หมายความวา องคกรของเราเขาใกลขอบกพรองที่เปน “Zero Defects” มีความหมายวา 

องคกรไมมีขอบกพรองเลย ซึ่งเปนรูปแบบขององคกรที่จะนําไปสูความสําเร็จดวย Six Sigma 

องคกรตางๆ ทั่วโลกที่จะไปสูความเปนเลิศดานคุณภาพจะตองมีลักษณะดังนี้ 

      1. ตองมีพันธะกิจ  (Vision) 

 2. มีเปาหมายและขอบเขต (Goals and Boundaries) 

3. มีมาตรฐานในการวัด (Metrics) 

4. มีแรงกระตุน (Motivation) 

5. มีพฤติกรรมภาวะผูนํา (Leadership behaviors) 

6. มีความสัมพันธในการคิดริเร่ิมสรางสรรคเชน ทีมงานในการปฏิบัติที่มีศักยภาพสูง  

 
2.2 วรรณกรรมปริทัศน 
 

The Six Sigma Way เปนหนังสือซึ่งเขียนโดยผูเชี่ยวชาญดานการพัฒนาองคกร 3 คน 

คือ Peter S. Paned, Dr.Robert P. Neuman, Roland R. Cavangh, 1975 

Paned เปนผูกอตั้งและเปนประธาน Pivotal Resources เปนบริษัทที่ปรึกษาโดยใช

เครื่องมือคุณภาพ Six Sigma ในการฝกอบรมและใหบริการการพัฒนาดานบริการในธุรกิจ

อุตสาหกรรม การบริการทางการเงินไปจนถึงองคกรเทคโนโลยีระดับสูง ประสบการณมากกวา 15 

ป และเปนผูริเร่ิมใหองคกรตางๆ ใชประโยชนจาก Six Sigma อาทิ จีอี, ซิตี้คอรป, เชฟรอน 

Dr.Neuman เปนที่ปรึกษาอาวุโสของ Pivotal Resources เปนผูบรรยายทางดาน

วิธีการจัดการธุรกิจใหดีข้ึน เคยใหคําปรึกษากับองคกรระดับโลกอยางเอ็นบีซี, จีอี แคปปตอล, 

อัสเพ็ค ซิสเต็มส ดาน Cavangh เปนผูเชี่ยวชาญทางดานวิศวกรรมและเปนที่ปรึกษาในบริษัท

เดียวกับ Dr.Neuman เขามีประสบการณในดานสถิติประยุกต การปรับปรุงองคกรธุรกิจ และวิธี

คุณภาพ Six Sigma ซึ่งเขาเคยทํางานใหกับอเมริกา เวสต แอรไลน, จีอี, เทนคอร อินสทรูเมนต 

หนังสือเลมนี้จะบอกใหเราทราบถึง วาทําไมบริษัทขามชาติยักษใหญอยาง เจเนอรัล 

อิเลคทริค หรือจีอี และโมโตโรลา รวมไปถึงบริษัทอื่นๆ ประสบความสําเร็จในการใชประโยชนจาก 
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Six Sigma เพื่อการผลิตที่เหมาะสมและการปฏิบัติงาน การปรับปรุงผลประกอบการ รวมไปถึงการ

เพิ่มข้ึนของผลกําไร 

ตัวอยางที่เห็นไดเดนชัดที่นําวิธีการของ Six Sigma ไปใชในองคกร คือ จีอี ซึ่งเริ่มมาได 

4 ปแลว คุณภาพของ Six Sigma เปนระเบียบวิธีการกําจัดขอบกพรองทั้งหมดออกจากผลิตภัณฑ 

กระบวนการ และธุรกรรมทุกอยางของบริษัท กลาวอีกนัยหนึ่ง คือ เปนการลดขอบกพรองหรือ

ขอผิดพลาดจากประมาณ 35,000 รายการตอหนึ่งลานกิจกรรม หรือ Three Sigma ซึ่งเปน

คาเฉลี่ยของ บริษัทสวนใหญ ใหเหลืออยูในระดับ Six Sigma คือ การทําใหมีขอบกพรองนอยกวา 

4 รายการตอหนึ่งลานกิจกรรม ไมวาจะเปน กิจกรรมการผลิตชิ้นสวนหัวรถจักรหนึ่งชิ้น หรือการ

ใหบริการลูกคาบัตรเครดิต รวมไปจนถึงการรับเดินเรื่องการจัดสินเชื่อเชาซื้อใหกับทางลูกคาและ

การรับโทรศัพท โดยทั่วไปแลว บริษัทชั้นนําของอเมริกามักจะกําหนดระดับคุณภาพไวที่ประมาณ 

3-5 Sigma หรือการมีขอบก พรองเพียง 22,750 จุด ตอ 1 ลานจุดเทานั้น จึงจะถือวาไดมาตรฐาน 

สําหรับจีอีนั้น กําลังที่จะผลักดันมาตรฐานคุณภาพไปสูการเปนบริษัทระดับ Six 

Sigma ซึ่งหมายความวา งานทุกอยางที่บริษัททําจะมีขอบกพรองเพียง 3.4 จุดตอ 1 ลาน หรือมี

ความสมบูรณถึง 99.99966 หรือนอยกวานั้นใหได ดวยมาตรฐานแหง Six Sigma นี้เองทําใหจีอี

เปนองคกรที่มีคุณภาพสูง ซึ่งในปจจุบันไดมีองคกรหลายตอหลายแหงที่ใชมาตรฐานของจีอีเปน

เครื่องวัดคุณภาพที่ดียิ่งขึ้น 

หลักปฏิบัติสําคัญ Six Sigma ที่จีอีนําไปปฏิบัติ คือ ความตองการของลูกคา ซึ่งถือเปน

จุดเริ่มตนของคุณภาพ งานทุกชิ้นของจีอีถือเปนองคประกอบของระบบธุรกิจ จะมีการพัฒนาโดย

ไมหยุดยั้ง และจะพัฒนาคุณภาพตั้งแตจุดเริ่มตน แกปญหาบนพื้นฐานของความเปนจริงและ

ขอมูลทั้งหมด โดยใหทุกคนในองคกรมีสวนรวมกับการพัฒนา นอกจากนั้นผูบริหารระดบัสูงจะตอง

เปนตัวอยางที่ดี สวนผูบริหารระดับลางและระดับกลางก็ตองมีสวนชวยเพื่อใหหลักการทั้งหมดนี้

ประสบความสําเร็จในที่สุด 

จี อีมีการจัดฝกการอบรมโปรแกรมพัฒนาคุณภาพสูงสุดแหงซิกซ  ซิกมา  (Six 

Sigma) ใหกับลูกคาและผูรวมธุรกิจของตนเอง รวมทั้งพัฒนาบุคคลากรดวยการตระหนักและ

เล็งเห็นถึงความสําคัญในการสรางสรรคและสงเสริมใหลูกคาและผูรวมธุรกิจสามารถดําเนินธุรกิจ

รวมกันไดอยางมีประสิทธิภาพและมีขอบกพรองนอยที่สุดภายใตมาตรฐานเดียวกันแหง ซิกซ ซิก

มา (Six Sigma) ซึ่งจะชวยลดคาใชจายและเปนการเพิ่มพูนผลิตผลใหสูงขึ้นได ตลอดจนนําไปสู

ผลงานที่ไดมาตรฐานยอดเยี่ยมที่สุดเทาที่จะเปนไปได 
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การเติบโตดวยโครงการคุณภาพแบบ Six Sigma นี้ จอหน เอฟ เวลช ประธาน

กรรมการและประธานเจาหนาที่ บริหารของจีอี บอกวา อยากจะใหคุณภาพเปนสิ่งที่พิเศษ มี

คุณคาตอลูกคา และมีสําคัญตอความสําเร็จของลูกคา จนกระทั่งผลิตภัณฑของจีอีกลายเปน

ทางเลือกเดียวที่มีคุณคาอยางแทจริงสําหรับลูกคา อีกทั้งเขายังไดแนะนําถึงการประกอบธุรกิจ

ในชวงวิกฤตินี้วา "ในทามกลางสภาวะของการแขงขันที่รุนแรงนี้ ยังมีชองโอกาสในการเติบโตอยาง

สูงรอสําหรับบริษัทที่สามารถมอบแนวทางแกไขปญหาทางเทคโนโลยีชั้นสูงที่แทจริงแกลูกคา และ

สนับสนุนใหลูกคาสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้นดวยตนทุนที่ลดลงเพื่อชวยเพิ่ม

ความสามารถในการแขงขันที่มีสงขึ้นในทองตลาด" 

ดูเหมือนวาจะมีเพียงบริษัทขนาดใหญๆ เทานั้นที่กระตือรือรนในการนําความรูแบบ 

Six Sigma มาใชประโยชน เพื่อการพัฒนาองคกรใหครอบคลุมนั้นจําเปนอยางยิ่งที่จะตองใชเม็ด

เงินมหาศาล ซึ่งเห็นไดจากบริษัทจีอีไดลงทุนกับการนําความรูนี้มาใชไปมากกวา 1 พันลานเหรียญ

สหรัฐ เพื่อเปนการผลักดันองคกรใหไปสูระดับ Six Sigma ภายในระยะเวลา 3 ป 

ส่ิงที่จะผลักดันจีอีใหบรรลุผลสําเร็จตามเปาหมาย ไดแก ผูนําที่มีคุณภาพ (Quality 

Leaders) ที่สามารถทํางานเต็มเวลา และไดรับการฝกฝนเปนอยางดีกวา 5,000 คน Six Sigma 

จะเปนหลักประกันวา การแนะนําสินคาและการบริการในอนาคตของจีอีจะชวยใหลูกคาของบริษัท

เสียคาใชจายในดานอุปกรณและโรงงานนอยลง แตสามารถเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น อันเปนปจจัยที่

จะชวยเพิ่มความสามารถในการแขงขันทางตลาดของจีอีในฐานะผูจัดหาเครื่องจักรอุปกรณ 

โครงการของ Six Sigma ทุกโครงการ มีการใชวัตถุประสงครวมกัน คือ การกําจัดความ

ซ้ําซอนในการดําเนินธุรกิจ ซึ่งผลลัพธที่ไดจากการดําเนินโครงการนี้ หลายบริษัทบอกวาไดรับ

ประโยชนเหนือจากความคาดหมายที่คาดการณเอาไว เพราะซิกซ ซิกมา (Six Sigma) จะยึดถือใน

การพัฒนาคุณภาพสูงสุด เพื่อผลิตผลงานที่ปราศจากขอบกพรองอยางสิ้นเชิง ซึ่งหมายรวมถึง

ความไมพึงพอใจในทุกประการทั้งผลิตภัณฑและบริการที่ทําใหลูกคา 

หนังสือเลมนี้ ผูเขียนไดแบงออก เปน 3 สวน สวนแรก เปนการครอบคลุมเนื้อหาที่เปน

สวนสําคัญของ Six Sigma ซึ่งประกอบไปดวยแนวคิดขั้นพื้นฐาน ความไดเปรียบหรือจุดเดนของ 

Six Sigma ที่มีมากกวาการบริหารคุณภาพทั่วองคกร (Total Quality Management: TQM) 

นอกจากนี้ยังอธิบายรวมไปถึงเสนทางของ Six Sigma ซึ่งมีอยู 5 ข้ันตอนในการนําไปปฏิบัติได

ภายในองคกร 
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สวนที่สอง เปนเรื่องของการพิจารณาทางดานการปรับปรุง Six Sigma เพื่อเปน การ

ริเร่ิมใชในธุรกิจ รวมไปถึงการตัดสินใจของผูนําวาจะใช Six Sigma มาใชปฏิบัติในองคกรของ

ตนเองหรือไม 

สวนสุดทาย จะบรรยายถึงกิจกรรมการดําเนินงานของ Six Sigma จากการแยกแยะ

กระบวนการหลักสูการปรับปรุงการดําเนินงานของโครงการถึงความยั่งยืนของการปฏิบัติ Six 

Sigma 

การบริหารคุณภาพดวย Six Sigma ทางสถาบัน Juran   ไดใหคําจํากัดความไววา เปน

กลยุทธของฝายบริหารในการพัฒนาคุณภาพเพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการของ

ลูกคา เพื่อทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด และยังสามารถลดความสูญเสียที่ทําใหเกิดความ

ไมพึงพอใจแกลูกคาใหเหลือนอยที่สุด 

ยกตัวอยางเชน บริษัท Walmart เปนหางสรรพสินคาชั้นนําในสหรัฐอเมริกาที่ไดรับ

ความสําเร็จอยางมากจากการนํา Six Sigma มาใชในการลดความผิดพลาดของระบบการ

ออกแบบใบเสร็จ (Biting System Transaction) 

จากการวิเคราะหขอมูล และทําการปรับปรุงตามแนวทางของ Six Sigma ทําให

สามารถลดจํานวนของความผิดพลาดไดถึงมากถึง 98% นอกจากนี้ ผลประกอบการรวมตั้งแตเร่ิม

การประยุกตใชในกระบวนการ Six Sigma ของหลายบริษัทที่แสดงใหเห็นชัดเจนวา Six Sigma ทาํ

ใหบริษัทดังกลาว สามารถที่จะลดตนทุนไดปละเปนจํานวนมหาศาล 

นางสาวกนกรัตน นาคหฤทัย, พ.ศ. 2544 ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับการวิเคราะห

ระยะเวลาที่ใชในการเบิกจายงบประมาณของการดําเนินการของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม

เกลาธนบุรี รวมทั้งวิเคราะหระยะเวลาที่ใชในการเบิกจายงบประมาณดําเนินการของหนวยงาน

ตางๆในมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี เพื่อใหการบริหารงบประมาณเปนไปตาม

แผนการดําเนินงานที่หนวยงานตางๆ ไดกําหนดไว ทั้งนี้ จากรายงานผลการดําเนินงาน และการ

เบิกจายเงินงบประมาณของหนวยงานทั้งรายเดือนและรายไตรมาสไดมีความลาชา และไมเปนไป

ตามแผนงานที่ไดกําหนดไว อาจมีสาเหตุเนื่องมาจากหนวยงานใชเวลาในการเบิกจายเงิน

งบประมาณมากเกินไป จึงไดทําการศึกษาปญหาและอุปสรรคที่มีผลกระทบตอกระบวนการ

บริหารงบประมาณ เพื่อลดเวลาที่ใชในการเบิกจายเงินงบประมาณของหนวยงานตาง ๆ ใน

มหาวิทยาลัย พรอมทั้งเสนอแนะแนวทางที่สามารถนํามาปรับปรุงแกไขใหกับมหาวิทยาลัยตอไป 

นางสาวฉันทนา ภูธราภรณ, พ.ศ.2548 ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับ การวิเคราะหสัดสวน

ภาระงานของบุคลากรกลุมวิชาการภายในมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี การวิจัยนี้
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ไดมีแนวคิดเพื่อจะแกปญหาการบริหารงานบุคลากรทางดานวิชาการของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี

พระจอมเกลาธนบุรี เพื่อใหมีการปฏิบัติงานที่สอดคลองกับภารกิจหลักและตองการสงเสริมการ

พัฒนาวิสัยทัศนของบุคลากรทางดานวิชาการ หากสัดสวนของภาระงานตรงตามเปาหมายที่

มหาวิทยาลัยกําหนดไว จะชวยสนับสนุนใหมหาวิทยาลัยสามารถบรรลุวิสัยทัศนไดมากขึ้น วิธีการ

วิจัยจึงเนนไปที่การศึกษาเปรียบเทียบสัดสวนภาระงานของบุคลากรกลุมวิชาการ ณ ปจจุบัน 

(Baseline) กับสัดสวนภาระงานที่เปนเปาหมาย (Goal) เพื่อจะนําผลที่ไดจากการศึกษามา

วิเคราะหและหาแนวทางแกไขกระบวนการวางแผนอัตรากําลัง โดยวิธีวิจัยไดอางอิงตามแนวทาง

ของ Six Sigma 

กฤติกา ล้ิมลาวัลย, พ.ศ.2544 ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับการผลิตชิ้นสวนอุปกรณไฟฟา 

Level of Internal Quality Control of Merchandise Production: A Case of Factories in 

Electronic Parts Industry จากการทําวิจัยในครั้งนี้ เพื่อเปนการหาขอสรุปวาผูผลิตแตละรายของ

ประเทศไทยในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอุปกรณไฟฟาไดใหความสําคัญตอการใชเกณฑใน

การควบคุมคุณภาพภายในอยางไร สําหรับการวิจัยในครั้งนี้ไดใชระเบียบวิธีวิจัยเชิงสํารวจ 

(Survey Research) จากแหลงขอมูลที่เปนขอมูลแบบปฐมภูมิ (Primary Data) ซึ่งเปนการกําหนด

ขนาดของกลุมตัวอยาง โดยกําหนดจากจํานวนผูรับผิดชอบและควบคุมในหนวยการผลิต อันไดแก 

ผูจัดการโรงงาน หรือหัวหนาหนวยควบคุมของการผลิต โดยมีจํานวนทั้งสิ้น 170 คน จากจํานวน

โรงงานทั้งหมด 30 โรงงาน 5 นิคมอุตสาหกรรมในเขตนิคมอุตสาหกรรมจังหวัดฉะเชิงเทรา จังหวัด

ชลบุรี และจังหวัดระยอง สําหรับเครื่องมือที่ใชในการวิจัยครั้งนี้เปนแบบสอบถาม ซึ่งมีการทดสอบ

ความนาเชื่อถือของแบบสอบถาม (Reliability) ดวยการใชคา Cranach’s Alpha โดยเปนวิธีการ

ทางสถิติที่ใชและสรุปผลขอมูล คือ คารอยละ คาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน การวิเคราะห

ความแปรปรวน (ANOVA) และยังเปนการวิเคราะห Paired Samples t-test โดยทดสอบที่ระดับ

นัยสําคัญ 0.05 

ผลจากการศึกษาครั้งนี้ ไดพบวา ในปจจุบันผูผลิตชิ้นสวนอุปกรณไฟฟาของไทยที่

ตั้งอยูในเขตนิคมอุตสาหกรรมในเขตจังหวัดฉะเชิงเทรา จังหวัดชลบุรี และจังหวัดระยอง ทั้งธุรกิจ

ขนาดใหญ ขนาดกลางและขนาดยอม ตางใหระดับความสําคัญตอการควบคุมคุณภาพภายใหอยู

ในระดับสูง และมีแนวโนมวาจะมีการพัฒนาระดับการควบคุมคุณภาพภายในของการผลิตสินคา

เพิ่มข้ึนอีกในอนาคต 3-5 ปขางหนา นอกจากนี้ จากการเปรียบเทียบระดับการควบคุมคุณภาพ

ภายในในปจจุบันกับอีก 3-5 ปขางหนาของธุรกิจขนาดใหญ พบวา มีแนวโนมในการเพิ่มระดับการ

พัฒนาการควบคุมคุณภาพภายในเชนเดียวกับธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอม 
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ชิต เหลาวัฒนา, พ.ศ.2551 ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับการปรับปรุงคุณภาพของระบบการ

วัดความสั่นสะเทือนของสปนเดิลมอเตอร โดยผานแนวทางของซิก ซิกมา (SIX SIGMA QUALITY 

ENHANCEMENT OF MOTORS THROUGH A VIBRATION MEASUREMENT SYSTEM) โดย

งานวิจัยนี้ แสดงใหเห็นถึงการประยุกตใชหลักการซิก ซิกสมา ในการแกปญหาที่เกิดขึ้นจริงใน

กระบวนการการผลิต ณ บริษัทซีเกตเทคโนโลยี (ประเทศไทย) สาขารังสิต ซึ่งเปนผูผลิตสปนเดิล

มอเตอรที่ใชในการขับดิสกไดฟ โดยเปาหมายของการวิจัย คือ เพื่อการลดคาใชจายและจํานวน

ของของเสียในกระบวนการผลิตใหตํ่าที่สุด โดยการปรับปรุงคุณภาพในระบบการวัดเพื่อสราง

ความเชื่อมั่นใหกับลูกคา และสามารถนําขอมูลที่ไดมาใชในการอธิบายกระบวนการ นอกจากนี้ยัง

นําสารสนเทศจากขอมูลมาใชเพื่อเปนการตัดสินใจใหเกิดประโยชนและมีประสิทธิภาพสูงสุด 

พนิดา สรรพนุเคราะห, สหพล วิลัยรัตน, พ.ศ. 2543 ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับการ

ประยุกตใชวิธีการของ Six Sigma เพื่อเปนลดปริมาณของของเสียในสายการผลิตคอนเดนเซอร 

โดยกรณีศึกษาเปนการวิเคราะหเพื่อลดปญหาการรั่วของคอนเดนเซอร 

การนําเสนอการประยุกตใชหลักการของวิธีการปรับปรุงความสามารถของระบบการ

ผลิตดวยวิธีแบบ ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) กับปญหาคอนเดนเซอร (Condenser) ร่ัวจากการผลิต

ของบริษัทที่จะทําการศึกษา โดยมีปริมาณของของเสียที่เกิดจากการรั่วโดยเฉลี่ยในปจจุบัน 6.05% 

การประยุกตหลักการสําคัญของการวิธีการซิกซ ซิกมานี้ เร่ิมต้ังแตการศึกษากระบวนการผลิตของ

คอนเดนเซอร และกําหนดปญหาที่จะศึกษา รวมทั้งเลือกผลิตภัณฑที่จะทําการแกปญหา 

(DEFINE PHASE) จนถึงกระบวนการวางแผนการแกปญหาที่เกิดขึ้น (IMPROVE PHASE) 

เปาหมายของโครงงานนี้ คือ การลดปริมาณของคอนเดนเซอร ลงอยางนอย 50% ของ

ปริมาณการรั่วในปจจุบัน ซึ่งคิดเปนคาใชจายที่คาดวานาจะลดลงประมาณ 196,590 บาทตอ

เดือน ซึ่งจากการดําเนินงานตามขั้นตอนในครั้งนี้ พบวา ปญหาพรอมทั้งสาเหตุของการรั่วที่มี

ความถี่ของการเกิดขึ้นมากที่สุด 5 ลําดับแรก สงผลทําใหปริมาณของคอนเดนเซอรร่ัวเฉลี่ย 7,300 

ชิ้นตอป หรือ คิดเปน 84.02% ของการรั่วทั้งหมด ซึ่งปญหาและสาเหตุเหลานี้ ไดถูกนํามา

พิจารณาและวางแนวทางแกไขตามขั้นตอนของ ซิกซ ซิกมา จากการประยุกตใชของแนวทางกลุม

นําเสนอ คาดวาจะสามารถลดปริมาณการรั่วของคอนเดนเซอรประเภท Parallel ลงได 5,057 ชิ้น

ตอป หรือคิดเปน 3.53 % หรือ คิดเปนเงิน 2,130,622 บาทตอป ซึ่งดีกวาเปาหมายเดิมที่ตั้งไว 

การบูรณาการ ซิกซ ซิกมาและซีเอ็มเอ็มไอเขาสูวิสาหกิจโดยใชแบบจําลองพลวัต ของ

นางสาวพัชรินทร อุนเอมใจ, พ.ศ. 2541   ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับการประยุกตรวมแนวคิดซิกซ ซิก

มาเขากับมาตรฐานของซี เ อ็มเอ็มไอ  โดยมีวัตถุประสงค เพื่อ  เปนการประเมินวัดระดับ
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ความสามารถขององคกรในขณะปจจุบันวาอยูในระดับใดตามมาตรฐานของซีเอ็มเอ็มไอ และอีก

ทั้งยังเปนแนวทางสําหรับการวัดผลในการดําเนินงานการผลิตขององคกร โดยไดทําการประยุกต 

ซิกซ ซิกมาเขากับกลุมกระบวนการหลัก (PAs) ของมาตรฐานซีเอ็มเอ็มไอ ซึ่งมีทั้งหมด 25 กลุม 

โดยจัดแบงกลุมออกเปน 5 ระดับ จากนั้นไดจัดทําแบบทดสอบสําหรับการประเมินระดับ

ความสามารถขึ้น และเพื่อแกไขลักษณะที่หยุดนิ่ง (Static) ของระบบการวัดผลการดําเนินงานดวย

แบบทดสอบที่ไดจัดทําขึ้นนั้น งานวิจัยนี้จึงไดทําการศึกษาคนควาเพิ่มเติม โดยผูทําการวิจัยไดระบุ

เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการวัดความพรอมทั้งตัววัดสําหรับการผลิตแบบ และนําเสนอ

ออกมาในรูปแบบของแบบจําลองพลวัตของระบบการผลิตขององคกรอุตสาหกรรม ทั้งนี้เนื่องจาก

มีการประยุกตใชไดจริงในองคกรซึ่งสามารถดูไดจากงานวิจัยที่รวบรวมมา ประกอบกับสภาวะ

แวดลอมทางธุรกิจของอุตสาหกรรมการผลิตที่มีการเปลี่ยนแปลงและเติบโตอยางรวดเร็ว โครงราง

การวัดที่มีลักษณะหยุดนิ่งไมสามารถปรับตัวเขากับสภาวะการเติบโตที่มีการแขงขันหรือมีการ

พัฒนาปรับปรุงอยูตลอดได 

จากผลการวิจัย พบวา องคกรกรณีศึกษามีระดับความสามารถขององคกรตาม

มาตรฐาน CMMI อยูที่ระดับ 3 และเวลาสูญเปลาที่ควรจะมีการปรับปรุงและแกไขมากที่สุด คือ 

เวลาที่สูญเปลาอันเนื่องมาจากเครื่องจักรซึ่งสงผลกระทบตอเวลาสูญเปลาโดยรวมถึง 30.6% 

รองลงมา คือ เวลาสูญเปลาอันเนื่องมาจากพนักงานคิดเปน 29.98% ประโยชนที่ไดรับจาก

งานวิจัยนี้ คือ สามารถนําไปใชในการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน และสามารถชวยยกระดับ

ความสามารถในการปฏิบัติการวัดผลการดําเนินงานการผลิต ซึ่งสิ่งตางๆ เหลานี้จะชวยทําให

องคกรบรรลุผลสําเร็จไดตามเปาหมายที่วางไว 

 

 


