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บทที่ 2 
 

ทฤษฎ ีวรรณกรรมปริทศัน และขอมลูเบื้องตนที่เกี่ยวของ 
 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 

2.1.1 ประวัติความเปนมาของซิกซ ซิกมา  
ตนกําเนิดของวิธี Six Sigma เปนหลักการบริหารดานคุณภาพที่เกิดขึ้นป พ.ศ. 2533 

โดยกลุมวิศวกรของบริษัท Motorola ภายใตการนําของ Dr. Mikel Harry (Harry, 1988) ซึ่งไดเปน

ผูริเร่ิมแนวคิดนี้ และนํามาใชกับการออกแบบผลิตภัณฑของบริษัทจนประสบความสําเร็จอยางสูง 

ตอมาบริษัทตาง ๆ ในสหรัฐอเมริกาจึงไดนําแนวคิดการบริหารจัดการแบบซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 

เขามาใช และประสบความสําเร็จสามารถลดคาใชจายของบริษัทไดอยางมาก 
2.1.2 ซิกซ ซิกมา คืออะไร 
ซิกซ ซิกมา คือ  กระบวนการเพื่อลดความผิดพลาด (Defect) ที่เกิดขึน้ในกระบวนการ

ตางๆ โดยมุงเนนใหเกิดความ ผิดพลาดนอยที่สุดและมคีวามสูญเสียไดไมเกิน 3.4 หนวย ในลาน

หนวย หรือเรียกอีกอยางวา ความสูญเสียโอกาสลงใหเหลือเพียงแค 3.4 หนวยนัน้เอง (Defect per 

Million Opportunities, OPMO) สัญลักษณที่นิยมใชกนัทางสถิต ิคือ ซิกซ ซกิมา ตามความหมาย

ของ ซิกซ ซิกมา 

ตามสถิติหมายถึงขอบเขตขอกําหนด (Specification Limit) และการแจกแจงปกติ 

(Normal Distribution) ขอบเขตขอกําหนดบนมีคาเปน 6 หมายถงึ ทีร่ะดับ Sigma มีของเสียเพียง 

0.022  ชิ้น จากจํานวนของทั้งหมด 1,000,000 ชิ้น ซิกซ ซิกมา จะเนนที่จาํนวนชิ้นงานใหลดความ 

ผันแปรของกระบวนการผลติความหมายของ ซิกมาเปนตัวอักษรกรีก หมายถงึ ความเบี่ยงเบน

มาตรฐานของกระบวนการ (Standard Deviation) เพื่อใชวัดความแปรปรวนเฉลี่ยมาตรฐาน ผลที่

เกิดจากการใช ซิกมา คือการลดความสญูเสียและลดคาใชจาย 

ซิกซ ซิกมา เปนวิธีที่ไดรับการยอมรับและประสบความสําเร็จในการนํามาใชในการ

ปรับปรุงคุณภาพของการบริการและผลิตภัณฑในวงการอุตสาหกรรม และวิธีการนี้ยังก็สามารถ

นํามาประยุกตใชกับการพัฒนาการผลิตวงจรรวมได  ซึ่งในการศึกษานี้เราจะใชในการปรับปรุงเพื่อ

ประกันคุณภาพของผลิตภัณฑวงจรรวม (Integrated Circuit, IC) ปจจุบันการปรับปรุงคุณภาพ

ของผลิตภัณฑมีความสําคัญมากขึ้น เนื่องจากความเจริญกาวหนาทางเศรษฐกิจและเทคโนโลยี

มากขึ้น  
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ดังนั้น การปรับปรุงคุณภาพและการประกันคุณภาพเพื่อแขงขันกับคูแขงทางการตลาด

จึงมีความสําคัญตอการดําเนินธุรกิจ คุณภาพของผลิตภัณฑข้ึนอยูกับหลายปจจัย เชน เงนิทนุ  พืน้

ฐานความรูขององคกร  ความสามารถของบุคลากร วิธีการสอนงาน  สัดสวนของจํานวนนักวิจัยตอ

จํานวนงาน  งบประมาณและอื่นๆ  ดังนั้นการปรับปรุงเพื่อคุณภาพของผลิตภัณฑจึงเปนเรื่อง

ซับซอน   วิธีที่ใชในการปรับปรุงคุณภาพที่มีอยูในอดีตมักจะมีซับซอนและใชเวลามาก  ดังนั้นจึง

ตองหาวิธีการงายๆ และไมยุงยากซับซอนเพื่อมาปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑใหดีข้ึน 

ซิกซ ซิกมาเปนวิธีการนําไปสูคุณภาพทีไมยุงยากและเปนที่นิยมในปจจุบัน และเนนไป

ที่วิธีการปรับปรุงเพื่อลดการบกพรองใหเหลือเพียง 3.4 ตอ 1, 000,000 หนวยขอผิดพลาดในแตละ

ผลผลิตหรือการดําเนินการ Six Sigma จะทําใหบรรลุตามเปาหมายของกระบวนการผลิต และ

บริการ และจะมุงเนนใหเกิดความพึงพอใจของลูกคาเปนหลัก 

ซิกซ ซิกมา เปนกระบวนการสําหรับการพัฒนาปรับปรุงอยางตอเนื่อง ที่เปนระบบ 

(Systematic) เปนวิทยาศาสตร (Scientific) และต้ังอยูบนพื้นฐานของขอเท็จจริง (Fact based) 

กระบวนการนี้จะขจัดขั้นตอนที่ไรประสิทธิภาพ (Unproductive Steps) แตมักมุงเนนการวัดโดยใช

วิธีการใหมๆ (New Measurements) และประยุกตใชเทคโนโลยีเพื่อการปรับปรุงใหดีข้ึนการ

ปรับปรุงตนทุนการผลิต Wการเพิ่มผลิตผล” การเพิ่มสวนแบงทางการตลาด “การรักษาลูกคา” การ

ปรับปรุงขอบกพรอง “การเปลี่ยนแปลงวัฒนธรรมองคกร” การพัฒนาการผลิตและบริการ 

ซิกซ  ซิกมา  สามารถนําวิธีการวัดคุณภาพเชนการเก็บขอมูลทางสถิติ  หรือ

ความสามารถของกระบวนการใดๆ ในการผลิต เชน การเก็บขอมูลความสามารถทางการผลิต

(Process Capability) หรือกระบวนการตรวจสอบขอบกพรองทางการผลิต (FMEA, Failure 

Mode & Effect Analysis) มาประยุกตใชเพื่อลดขอบกพรอง ขอบกพรองในที่นี้ หมายถึง ส่ิงใดก็

ตามที่ทําใหลูกคารูสึกไมพึงพอใจ หรือส่ิงทีทําใหคุณภาพของสินคาลดลง คา Sigma ยิ่งมีคาสูง

เทาไร ก็หมายถึงคุณภาพของผลิตภัณฑที่สูงขึ้นเทานั้น มีหลายองคกรทางธุรกิจและอุตสาหกรรม

ไดประสบความสําเร็จในการนําเอาวิธี ซิกซ ซิกมา มาใชปรับปรุงคุณภาพของการบริการและ

ผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง  ทั้งนี้เพราะวิธีการ Six Sigma เปนวิธีการที่มีรากฐานมาจากวิทยาศาสตร

และสถิติ  ซึ่งสามารถพิสูจนได พรอมทั้งมีหลักการและวิธีทําที่แนนอน  ดังนั้น Six Sigma จึงเปน

วิธีที่ไมไดวัดประสิทธิภาพจากความรูสึกแตใชหลักการทางสถิติเปนเครื่องมือ จึงเหมาะสมกับ

องคกรที่ใหความสําคัญ ไดแก ขอมูล สารสนเทศ และความรู  สถานประกอบการ จึงควรจะนําวิธี

ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) มาประยุกตใชในการปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ 
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ซิกซ ซิกมา ถูกใชในวัตถุประสงคที่มุงเนนในการลดความผิดพลาด ลดความสูญเปลา 

และรวมไปถึงการลดการแกไขตัวชิ้นงานและสอนใหพนักงานรูแนวทางในการทําธุรกิจอยางมี

หลักการ และจะการพยายามจัดการกับปญหาแตจะไมพยายามกําจัดปญหาทิ้ง ซิกซ ซิกมา จะดี

ที่สุด ซึ่งถาตัว ซิกซ ซิกมามีคาสูงหรือมีความผันแปรมากขึ้นเทาไร ก็เปรียบเสมือนมีการทํา

ขอผิดพลาดมากขึ้นเทานั้น ซึ่งโอกาสที่จะเกิดขอผิดพลาดตัวนี้เรียกวา DPMO (Defects            

Per Million Opportunities) เปนอัตราของของเสียตอลานสวน 

ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) จึงถูกนํามาใชเปนชื่อเรียกของวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพใน

กระบวนการใด ๆ โดยมุงเนนการลดความไมแนนอน หรือ Variation และการปรับปรุงขีด

ความสามารถจะตองมีการวางแผนการทํางานใหไดตามเปาหมายที่กําหนด เพื่อนํามาซึ่งความ

พอใจของลูกคา และผลที่ไดรับสามารถวัดเปนจํานวนเงินไดอยางชัดเจนไมวาจะเปนการเพิ่ม

รายไดหรือลดรายจายก็ตาม 
2.1.3 หลักการ หรือ แนวคิดพื้นฐานของ ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 
มีพื้นฐานมาจากแนวคิดในเชิงสถิติภายใตสมมติฐานที่วา 

1. ทุกสิ่งทุกอยางคือ กระบวนการ 

2. กระบวนการทุกกระบวนการ มีการแปรปรวนหลากหลาย (Variation) อยู

ตลอดเวลา 

3. การนําขอมูลมาวิเคราะหเพื่อใหเกิดความเขาใจธรรมชาติของการแปรปรวน

แบบหลากหลายจะนําไปสูการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการใหดียิ่งขึ้น 
2.1.4 แนวคดิพื้นฐานของซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 
การพัฒนาองคการแบบ Six Sigma เปนการพัฒนาที่มุงเนนความเปนเลิศ ซึ่งไดมีการ

กําหนดแนวทางในดานตางๆ ไดแก ดานการสื่อสาร การสรางกลยุทธและนโยบาย การกระจาย

นโยบาย การจูงใจ และการจัดสรรทรัพยากรในองคการใหเหมาะสมเพื่อใหการปรับปรุงองคการ

เปนไปอยางตอเนื่อง และเปนระบบ โดยเนนการมีสวนรวมของพนักงานที่มีความสามารถมีความ

ตั้งใจที่จะปรับปรุง ตองไดรับความรูที่เพียงพอตอการปรับปรุงรวมทั้งมีทีมที่มีความสามารถและมี

ความตั้งใจที่จะปรับปรุง มีทีมที่ปรึกษาที่มีความเชี่ยวชาญ และมีประสบการณสูงคอยใหความ

ชวยเหลือสนับสนุน เพื่อใหความผิดพลาดในการผลิตและการบริการมีนอยที่สุด 

แนวความคิดการบริหารปรับปรุงองคการแบบ Six Sigma มีความแตกตางจาก

แนวความคิดในการบริหารแบบเดิมที่เนนการปรับปรุงการทํางานโดยเริ่มจากผูบริหารแลวจึง

กระจายใหหนวยงานตางๆ ในองคการปรับปรุงโดยขาดระบบการใหคําปรึกษาแนะนําและการ

ชวยเหลือที่เหมาะสม 
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2.1.5 แนวทางการจัดการตามแนวคิดแบบ ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 

1. การตั้งทีมที่ปรึกษา (Counseling groups) การตั้งทีมที่ปรึกษาขึ้นมาเพื่อให

คําแนะนําพนักงานในการกําหนดแผนปรับปรุงการทํางาน 

2. การใหทรัพยากรที่จําเปนตอการปรับปรุง (Providing resource) เพื่ออบรม

พนักงานใหเขาใจ 

3. การสนับสนุนแนวความคิดใหม ๆ (Encouraging Ideas) เพื่อใหโอกาส

พนักงานในการเสนอแนะความคิดเห็นใหมๆ 

4. การเนนใหพนักงานสามารถคิดไดดวยตัวเอง (Thinking) เพื่อใหพนักงาน

สามารถกําหนดหัวขอการปรับปรุงขึ้นเองภายใตขอกําหนดของผูบริหารองคการ 
2.1.6 การเปรียบเทียบแนวคิดของการบริหารองคการแบบเดิมกับแนวคิดการ

บริหารแบบซิกซ ซิกมา (Six sigma) 
1. แนวคิดการบริหารองคการแบบเดิม 

     1.1 ใชการแกปญหาแบบวันตอวนั ดวยทักษะในการเรียนรูของพนักงานโดย

การปรับปรุงแบบเกาจะเนนที่การเรียนรูจาการทํางานจริงเปนหลักโดยมีความเชื่อวาถามีคนเขาไป

ดูปญหาอยางจริงจังจะสามารถแกปญหาได ซึ่งบางครั้งการแกปญหาไมไดมาจากการแกไขที่

สาเหตทุี่แทจริง แตก็สามารถแกไขปญหาได 

  1.2 ผลของการแกไขปญหาจะตองหายขาด 

 1.3 คัดเลือกพนักงานที่ทํางานประจํามาทําการแกไขปญหา โดยแกไขเฉพาะ

หนวยงานของตนเอง ถาปญหาเกิดจากหนวยงานอื่นก็จะขอรองใหหนวยงานนั้นๆทําการแกไข 

 1.4 ผูนําคือผูที่สามารถแกไขปญหาในปจจุบันได 

 1.5 ใชประสบการณและความชํานาญเปนหลักในการปรับปรุงเพราะเห็น

ผลสําเร็จไดงาย 

 1.6 ความรับผิดชอบเปนหนาที่ของพนักงานแตละคนตองปฏิบัติ 

2. แนวคิดการบริหารแบบซกิซ ซิกมา (Six Sigma) 

 2.1 เนนสรางทักษะและการเรียนรูใหแกพนกังานอยางเปนระบบ และเขมงวด 

รูปญหาและกาํหนดเปนโครงการปรับปรุงทั้งระยะสั้นและระยะยาว 

 2.2 วัดที่ผลการปรับปรุงเปนหลัก 

 2.3 ใชทีมงานที่มีผลประเมินการทํางานดี หรือ ดีเยี่ยม มาทําการปรับปรุงและ

ตัดสินใจใหคนเกงมีเวลาถึง 100% เพื่อแกปญหาใหกับองคการ 
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 2.4 สรางผูนําโครงการใหเกิดขึ้นในอนาคต 

 2.5 ใชขอมูลเปนตัวตัดสินใจเทานั้น 

 2.6 เนนความรับผิดชอบในการทําโครงการ 

 2.7 การใหคํามั่นสัญญามาจากผูบริหาร 
2.1.7 ปญหาและอุปสรรคประโยชนในการนาํซิกซ ซิกมา (Six Sigma) มาใชใน

องคการ 
1.  สามารถแกปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ สรางกลยทุธใหมใหธุรกจิ 

2. สามารถลดความสูญเสยีโอกาสอยางมีระบบ  และรวดเร็วโดยการนําขอมูล

ทางดานสถิตมิาใช 

3. พัฒนาบุคลากรในองคการใหมีศักยภาพสูงขึ้น  ตอบสนองตอกลยุทธไดอยาง

รวดเร็ว และปรับองคกร   ใหเปนองคกรแหงการเรียนรู (Learning Organization) 

       4. ชวยหาระดับคุณภาพของอุตสาหกรรม โดยสามารถเทียบเขากลุมอุตสาหกรรม

ได (Benchmarking) 
  2.1.8 หลักการสาํคัญของกลยทุธซิกซ ซิกมา (Six Sigma)  

การบรรลุกลยทุธที่สําคัญของ Six sigma มีวิธีการอยู 5 ข้ันตอน คือ DMAIC (ดี - เม - 

อิก) ดังนี ้

“Measure-Analyze-Improve-Control” 

  1. D = Define กําหนดปญหา และ เปาหมายอยางชัดเจน วา อะไร สวนไหน ที่

จําเปนตองปรับปรุง และจะปรับปรุงถึงระดับไหน 

2. Measurement การวดั  เปนสิง่จําเปนทีจ่ะทาํใหเขาใจสภาพของระบบ  และ

กระบวนการทีม่ีหรือใชอยูในปจจุบัน  ตองเขาใจวา จะวัดอะไร  วัดอยางไร  วัดที่ไหน และวัดเมื่อไร 

ในขั้นนีเ้ปนการขั้นตอนการวดั วัดวาองคการอยูที่ใด black belt จะกระทาํเพื่อวัดจุดวิกฤตตอ

คุณภาพ (Critical to Quality : CTQ) หรือการวัดสิ่งที่มผีลกระทบตอลักษณะคุณภาพหรือผลการ

ปฏิบัติงานมากที่สุด วางแผนกําลงัคน ทําการวัดในส่ิงทีจ่ําเปน ซึง่เปนการประเมินปญหาและระบุ

ปญหา บันทึกผลลพัธที่ไดและประมาณการศักยภาพขององคการและกระบวนการตาง ๆ ใน

องคการในระยะยาว 

  2.1 แผนผังมหภาค (Macro Process Map) จะเปนการแสดงถึงแผนผัง

กระบวนการในภาพรวมทัง้หมดตั้งแตตนจนถงึจบกระบวนการ จะระบุไปที่กระบวนการที่จะทําการ

ปรับปรุงเพื่อแกไขปญหา 
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  2.2  แผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Flow Diagram) จะเปนการแสดง

แผนผังยอยลงมาถึงกระบวนการไหลของกระบวนการหลังจากที่ไดระบุกระบวนการที่ตองการ

ปรับปรุงไดแลวและแสดงใหเห็นถึงกระบวนการแตละสวนวามีกระบวนการไหนบางที่เปน

กระบวนการที่เกิด 

 2.3  คุณคา (Value Added) และกระบวนการไหนที่ไมเกิดคุณคา (Non Value 

Added) 

  2.4  ตารางวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ  (Cause & Effect Matrix Analysis, 

C&E Matrix) ซึ่งจะแสดงถึงผลกระทบตางๆ จากแผนผังการไหลของกระบวนการ ซึ่งจะแสดงให

เห็นไดวากระบวนการขั้นตอนที่มีผลกระทบสูงสุดและจะไดทําการเขาไปแกไขในกระบวนการนั้น

โดยขั้นตอนนี้จะตองอาศัยทีมผูมีประสบการณในการลงคะแนนความคิดเห็น 

 2.5 แผนผังรายละเอียดของกระบวนการ (Detail Process Map) เปนการแสดงถงึ

รายละเอียดยอยของกระบวนการที่ไดรับการคิดเลือกจาก C&E Matrix แลวเพื่อจะไดเขาสูข้ันตอน

ของการกําหนดคาตัวแปรที่เกิดขึ้นในกระบวนการยอยนี้เพื่อจะนําไปวิเคราะหในขั้นตอนตอไปให

ไดถูกตองตามจุดประสงคของปญหา 

 2.6 ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) เมื่อไดรายละเอียด

ของกระบวนการยอยมาแลวก็จะตองมาทําการวิเคราะหถึงความสามารถของกระบวนการ โดย

คาที่เราจะนํามาพิจารณาคือคาของ Cp และ Cpk โดยที่มีสูตรการคํานวณดังนี้  

สามารถคาํนวณ Cp, Cpk ไดจาก 
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 คาของ Cp และ Cpk ที่ระดับ 3 ซิกซมาจะอยูที่1.33 ถือวา เปนกระบวนการที่ดี 

แตในปจจุบันเนื่องจากการแขงขันที่สูง ระดับของ Cp และ Cpk ที่ 1.33 นั้นอาจไมเพียงพอ จึงทํา

ใหตองมีการพัฒนาคา Cp และ Cpk ใหดีข้ึน โดยถา กระบวนการระดับ 6 ซิกซมาจะไดคา Cp 
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และ Cpk ที่ 2.00 แตทั้งนี้กระบวนการวัดคา Cp และ Cpk ก็ยังมีตัวแปรในเรื่องของเครื่องมือวัด

และบุคคลที่ทําการวัดโดยจะตองผานมาตรฐานทั้งคูดังจะไดกลาวตอไป 

  2.7 Variable Repeatability and Reproducibility ซึ่งเปนการวัดเพื่อทดสอบคา

ของความแมนยําขอมูลที่เปนคาตัวแปร โดยที่คาที่นํามาทดสอบสวนมากจะเปนการทดสอบความ

แมนยําของเครื่องมือวัดที่อานคาออกมาเปนตัวแปร 

 2.8 Attribute Repeatability and Reproducibility ซึ่งวัตถุประสงคของการ

ประเมินคา Attribute R&R นี้จะเปนเปนการตรวจสอบเพื่อตรวจสอบพนักงานในการทํางาน

ตรวจสอบดังนี้ เพื่อตรวจสอบพนักงานที่ทํางานตางเวลากัน หรือตางกะเวลาทํางานกัน เพื่อ

ตรวจสอบพนักงานที่ตรวจชิ้นงานซ้ํา ๆ กันเพื่อตรวจสอบถึงคาของความแมนยําของพนักงาน โดย

ที่จะดูคาความแปรปรวนหางจากคาของแมแบบขนาดไหน เพื่อจะไดทําการปรับปรุงแกไขตอไป 

 3. Analyze การวิเคราะห  เปนการเอาขอมูลทางตัวเลขที่ไดจากการวัดมา

วิเคราะห  เพื่อหาสาเหตุในความคลาดเคลื่อนและการเปลี่ยนแปลงแบบหลากหลายใน

กระบวนการ และการทดสอบสมมติฐานเพื่อหาทางขจัดปญหา เปนการวิเคราะหวิเคราะหวา

ปญหาตางๆ เร่ิมมาจากที่ใด เพื่อหาทางแกไข โดยการเปรียบเทียบศักยภาพขององคการและคูแขง 

วิเคราะหชองวางของกระบวนการทํางานตางๆ ที่เกิดขึ้นในองคการเพื่อระบุปจจัยที่นําไปสู

ผลสําเร็จในกระบวนการปฏิบัติงาน ในบางกรณีจะพบวาองคการมีความจําเปนตองออกแบบ

ผลิตภัณฑ หรือกระบวนการใหมๆ เพื่อเปนการลดชองวาง และปรับปรุงสมรรถนะของกระบวนการ

ใหสมบูรณแบบยิ่งขึ้น 

  3.1 การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (Potential Failure Mode and 

Effects Analysis, FMEA) ซึ่งจะตองทําการวิเคราะหโดยอาศัยความรวมมือจากกลุมทีม เพื่อชวย

ในการลงคะแนนความคิดเห็นถึงผลกระทบตางๆ ที่จะเกิดขึ้นถาหากพบวาคะแนนที่ไดรับการลง

ความคิดเห็นสูงก็จะตองรีบแกไขหรือหาทางปองกันกอนเปนอันดับแรก 

  3.2 การวางแผนออกแบบการทดลองโดยใชการเก็บขอมูลทางดานสถิติ (Design 

of Experiment, DOE) จะตองทําการวางแผนการทดลองในกระบวนการที่ไดทําการวิเคราะหแลว

วาเปนสวนที่ควรจะปรับปรุง โดยการวางแผนออกแบบการทดลองนี้นั้นจะตองครอบคลุมถึงคา

ติดตั้งตางๆ เพื่อใหไดผลการทดลองที่มีผลกระทบตอกันไดอยางครบถวน 

  3.3 การหาสมการถดถอย (Regression) เพื่อใหไดรูปแบบของสมการที่เหมาะสม

และสะดวกในการปรับต้ังคาตางๆ ของกระบวนการใหไดตามเปาหมายที่ตองการโดยการปรับต้ัง

คาที่เหมาะสมจะสงผลใหเกิดผลลัพธไดตามจริง 
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4. Improvement การพัฒนาหรือการปรับปรุงสมรรถนะและประสิทธิภาพของ

กระบวนการ เปนการแสวงหาและพัฒนาวิธีที่จะนํามาขจัดปญหา รวมไปถึงการสรางระเบียบและ

แผนผังของการจัดการเพื่อลดปญหา การแกไขกระบวนการ ในขั้นนี้ black belt จะเปนผูระบุ

ลักษณะของผลิตภัณฑ ที่ตองปรับปรุงเพื่อใหบรรลุผลในการปฏิบัติงานและบรรลุวัตถุประสงค

ทางดานการเงิน การการปรับปรุงที่ CTQ จะชวยในการปรับปรุงเพื่อใหเกิดการเปลี่ยนแปลงทั้ง

กระบวนการ 

5. Control การควบคุม เปนการพยายามที่จะควบคุมรักษาระดับสมรรถนะของ

กระบวนการที่ไดรับการปรับปรุงแลวใหคงอยูในระดับที่นาพอใจตลอดในขั้นนี้ถูกกําหนดขึ้นมาเพื่อ

ชวยให black belt กําหนดมาตรการตางๆ เพื่อเปนตัวควบคุมตัวแปรที่สําคัญใหอยูในชวง

มาตรฐานใหมที่ระดับการทํางานที่ไดรับการปรับปรุงแลวในขั้นตอนของการปรับปรุงจนมั่นใจวา

ความสําเร็จตาง ๆ ที่เกิดขึ้นนั้นเปนผลมาจากการปรับปรุงกระบวนการจริง ( MiKelJ.Harry, 

1998:62). 

การปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางซิกซ ซิกมา (Six Sigma) ทั้ง 5 ข้ันตอนที่

กลาวมา ประกอบดวย Define กําหนดปญหา การวัด (Measurement) การวิเคราะห (Analyze) 

การปรับปรุง (Improvement) การควบคุม (Control) จะทําใหองคการสามารถปรับปรุงผลสําเร็จ

ทางเศรษฐกิจ และสรางความพึงพอใจแกลูกคาได 

เครื่องมือทางคุณภาพ (Quality Tools) 

1. Defect Measurement หมายถึง การเก็บขอมูลทางดานของเสียทางดานการผลิต 

หรือเปนบัญชีรายการสําหรับจํานวนหรือความถี่ของขอบกพรองที่เปนสาเหตุใหเกิดความไม

สมบูรณ ในคุณภาพของผลผลิตหรือบริการ 

2. Statistical Process Control หมายถึง การใชวิธีการทางสถิติเพื่อใชในการวิเคราะห

ขอมูล ศึกษาและติดตามศักยภาพและการปฏิบัติการตามกระบวนการ 

Process Mapping หมายถึง รายละเอียดของวิธีการที่จะทําอยางไรใหการดําเนินงาน

บรรลุเปาหมาย ซึ่งจะทําใหพนักงานมองเห็นกระบวนการทั้งระบบและสามารถระบุจุดแข็งและ

จุดออนได ซึ่งจะชวยลดวงจรเวลาและขอบกพรอง ในขณะเดียวกันก็จะคํานึงถึงคุณคาที่แตละคน

มีสวนสนับสนุน (Recognizing Value of Individual Contributions) 

หัวใจสําคัญของวิธี Six Sigma มีสมมติฐานที่วา ถาเราสามารถนับ หรือ วัดจํานวนของ

เสีย (Defect) หรือ ส่ิงของที่มีตําหนิ บกพรอง ผิดพลาด หรือของเสียของผลผลิตจาก

กระบวนการ ได เราก็สามารถหาวิธีที่จะขจัดจํานวนของเสียในผลิตผลใหนอยที่สุดเทาที่จะนอยได 
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Black Belt หมายถึง ทีมผูนําที่รับผิดชอบตอการวัด, การวิเคราะห, การปรับปรุงใหดี

ข้ึนและการควบคุมกระบวนการสําคัญที่มีอิทธิพลตอความพึงพอใจของลูกคาหรือการเพิ่มผลผลิต 

ตําแหนง Black Belts เปนตําแหนงประจําหรือเต็มเวลา (Full – Time Positions) 

Master Black Belt หมายถึง ผูสอนที่สําคัญที่สุด บุคคลเหลานี้จะทําหนาที่ประเมิน และให

คําแนะนําแกทีม Black Belts จะมีเกณฑมาตรฐานที่ใชในการเลือก Black Belts คือ ทักษะเชิง

ปริมาณ (Quantitative Skills) และศักยภาพที่สอนและแนะนํา สวนตําแหนง Master Black Belts 

เปนตําแหนงประจําหรือเต็มเวลา (Fulltime Positions) เชนเดียวกัน 

Green Belt   มีลักษณะคลายกับ Black Belt แตลักษณะจะเปนตําแหนง Part – Time 

Control ซึ่งหมายถึง ภาวะคงที่และที่มีคาเบี่ยงเบนปกติและสามารถพยากรณผลที่เกิดขึ้นได 

กระบวนการของการปฏิบัติที่มีกฎระเบียบและมีทิศทาง และกระบวนการที่ใชขอมูลเชิงปริมาณ 

Defects คือ แหลงของความไมสบายใจของลูกคา (Sources of Customer Irritation) 

จุดบกพรองเปนการสิ้นเปลืองทั้งตอลูกคา ผูผลิตหรือผูใหการบริการ การขจัดจุดบกพรองจึงทําให

เกิดผลกําไรทางการผลิตและเปนการตอบสนองความตองการของลูกคา ซึ่ง Customer Needs, 

Expectations หมายถึง ความจําเปนตามที่ลูกคาระบุซึ่งตรงกับความตองการและมาตรฐานขั้น

พื้นฐานของลูกคา 

การบริหารคุณภาพแบบ TQM สูความเปนเลิศดวย Six Sigma วิวัฒนาการนําไปสู

ความเปนเลิศดวย Six Sigma เร่ิมจากการศึกษาคุณภาพยอนหลังขององคกร / หนวยงานดวย

วิธีการวิเคราะห พิจารณาและเริ่มกระบวนการดวยการแถลงหรือชี้แจงวัฒนธรรมองคกร (Culture 

to idea) ใหทุกคนใหองคกรรับทราบโดยการเปดกวางใหทุกคนในองคกรไดแสดงความคิดเห็นตอ

องคกรของตน จากทุกคน ทุกหนวยงาน และที่สําคัญควรขจัดการทํางานแบบราชการ (Decimate 

the Bureaucracy) และทําพฤติกรรมไรพรมแดนใหเปนสวนที่เปนธรรมชาติของวัฒนธรรมองคกร 

(Make Boundary less) 

Behavior a Reflexive, Natural Part of our Culture เกิดไดโดยการสรางสรรค

บรรยากาศการเรียนรู (Learning Environment) ที่นําไปสูระบบ Six Sigma ผลที่ไดรับก็คือ 

Six Sigma จะกอใหเกิดการคิดแตเร่ืองคุณภาพ เร่ืองกระบวนการในทุกระดับ ทุกหนวยงานที่มีอยู

ทั่วโลก  เนื่องจาก Six Sigma เปนกระบวนการที่มีความเปนระเบียบสูง (A Highly disciplined) ที่

ช วยใหหนวยงานหรือบริษัท เนนถึ งการพัฒนาที่จะนําส งสินคาหรือบริการที่ เกือบจะ

สมบูรณ  (Near-Perfect  Products) 
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ถามีคําถาม ตอวา ทําไมจะตองเปน Six Sigma คําตอบก็คือ เพราะ  Six Sigma เปน

ศัพททางสถิติที่ใชวัดกระบวนการที่มีอยูวาเบี่ยงเบนไปจากความสมบูรณเทาไร เพราะหลักการ

สําคัญของ Six Sigma ก็คือ สามารถวัดไดวาเรามีขอบกพรองอยูเทาไร (How Many Defects) ใน

กระบวนการนั้นๆ เราก็สามารถออกแบบวิธีการขจัดขอบกพรองนั้นไดอยางมีระบบ ถาสามารถทํา

ไดก็หมายความวา องคกรของเราเขาใกลขอบกพรองที่เปน “Zero Defects” มีความหมายวา 

องคกรไมมีขอบกพรองเลย ซึ่งเปนรูปแบบขององคกรที่จะนําไปสูความสําเร็จดวย Six Sigma 

องคกรตางๆ ทั่วโลกที่จะไปสูความเปนเลิศดานคุณภาพจะตองมีลักษณะดังนี้ 

      1. ตองมีพันธะกิจ  (Vision) 

 2. มีเปาหมายและขอบเขต (Goals and Boundaries) 

3. มีมาตรฐานในการวัด (Metrics) 

4. มีแรงกระตุน (Motivation) 

5. มีพฤติกรรมภาวะผูนํา (Leadership behaviors) 

6. มีความสัมพันธในการคิดริเร่ิมสรางสรรคเชน ทีมงานในการปฏิบัติที่มีศักยภาพสูง  

 
2.2 วรรณกรรมปริทัศน 
 

The Six Sigma Way เปนหนังสือซึ่งเขียนโดยผูเชี่ยวชาญดานการพัฒนาองคกร 3 คน 

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

Paned เปนผูกอตั้งและเปนประธาน Pivotal Resources เปนบริษัทที่ปรึกษาโดยใช

เครื่องมือคุณภาพ Six Sigma ในการฝกอบรมและใหบริการการพัฒนาดานบริการในธุรกิจ

อุตสาหกรรม การบริการทางการเงินไปจนถึงองคกรเทคโนโลยีระดับสูง ประสบการณมากกวา 15 

ป และเปนผูริเร่ิมใหองคกรตางๆ ใชประโยชนจาก Six Sigma อาทิ จีอี, ซิตี้คอรป, เชฟรอน 

Dr.Neuman เปนที่ปรึกษาอาวุโสของ Pivotal Resources เปนผูบรรยายทางดาน

วิธีการจัดการธุรกิจใหดีข้ึน เคยใหคําปรึกษากับองคกรระดับโลกอยางเอ็นบีซี, จีอี แคปปตอล, 

อัสเพ็ค ซิสเต็มส ดาน Cavangh เปนผูเชี่ยวชาญทางดานวิศวกรรมและเปนที่ปรึกษาในบริษัท

เดียวกับ Dr.Neuman เขามีประสบการณในดานสถิติประยุกต การปรับปรุงองคกรธุรกิจ และวิธี

คุณภาพ Six Sigma ซึ่งเขาเคยทํางานใหกับอเมริกา เวสต แอรไลน, จีอี, เทนคอร อินสทรูเมนต 

หนังสือเลมนี้จะบอกใหเราทราบถึง วาทําไมบริษัทขามชาติยักษใหญอยาง เจเนอรัล 

อิเลคทริค หรือจีอี และโมโตโรลา รวมไปถึงบริษัทอื่นๆ ประสบความสําเร็จในการใชประโยชนจาก 
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Six Sigma เพื่อการผลิตที่เหมาะสมและการปฏิบัติงาน การปรับปรุงผลประกอบการ รวมไปถึงการ

เพิ่มข้ึนของผลกําไร 

ตัวอยางที่เห็นไดเดนชัดที่นําวิธีการของ Six Sigma ไปใชในองคกร คือ จีอี ซึ่งเริ่มมาได 

4 ปแลว คุณภาพของ Six Sigma เปนระเบียบวิธีการกําจัดขอบกพรองทั้งหมดออกจากผลิตภัณฑ 

กระบวนการ และธุรกรรมทุกอยางของบริษัท กลาวอีกนัยหนึ่ง คือ เปนการลดขอบกพรองหรือ

ขอผิดพลาดจากประมาณ 35,000 รายการตอหนึ่งลานกิจกรรม หรือ Three Sigma ซึ่งเปน

คาเฉลี่ยของ บริษัทสวนใหญ ใหเหลืออยูในระดับ Six Sigma คือ การทําใหมีขอบกพรองนอยกวา 

4 รายการตอหนึ่งลานกิจกรรม ไมวาจะเปน กิจกรรมการผลิตชิ้นสวนหัวรถจักรหนึ่งชิ้น หรือการ

ใหบริการลูกคาบัตรเครดิต รวมไปจนถึงการรับเดินเรื่องการจัดสินเชื่อเชาซื้อใหกับทางลูกคาและ

การรับโทรศัพท โดยทั่วไปแลว บริษัทชั้นนําของอเมริกามักจะกําหนดระดับคุณภาพไวที่ประมาณ 

3-5 Sigma หรือการมีขอบก พรองเพียง 22,750 จุด ตอ 1 ลานจุดเทานั้น จึงจะถือวาไดมาตรฐาน 

สําหรับจีอีนั้น กําลังที่จะผลักดันมาตรฐานคุณภาพไปสูการเปนบริษัทระดับ Six 

Sigma ซึ่งหมายความวา งานทุกอยางที่บริษัททําจะมีขอบกพรองเพียง 3.4 จุดตอ 1 ลาน หรือมี

ความสมบูรณถึง 99.99966 หรือนอยกวานั้นใหได ดวยมาตรฐานแหง Six Sigma นี้เองทําใหจีอี

เปนองคกรที่มีคุณภาพสูง ซึ่งในปจจุบันไดมีองคกรหลายตอหลายแหงที่ใชมาตรฐานของจีอีเปน

เครื่องวัดคุณภาพที่ดียิ่งขึ้น 

หลักปฏิบัติสําคัญ Six Sigma ที่จีอีนําไปปฏิบัติ คือ ความตองการของลูกคา ซึ่งถือเปน

จุดเริ่มตนของคุณภาพ งานทุกชิ้นของจีอีถือเปนองคประกอบของระบบธุรกิจ จะมีการพัฒนาโดย

ไมหยุดยั้ง และจะพัฒนาคุณภาพตั้งแตจุดเริ่มตน แกปญหาบนพื้นฐานของความเปนจริงและ

ขอมูลทั้งหมด โดยใหทุกคนในองคกรมีสวนรวมกับการพัฒนา นอกจากนั้นผูบริหารระดบัสูงจะตอง

เปนตัวอยางที่ดี สวนผูบริหารระดับลางและระดับกลางก็ตองมีสวนชวยเพื่อใหหลักการทั้งหมดนี้

ประสบความสําเร็จในที่สุด 

จี อีมีการจัดฝกการอบรมโปรแกรมพัฒนาคุณภาพสูงสุดแหงซิกซ  ซิกมา  (Six 

Sigma) ใหกับลูกคาและผูรวมธุรกิจของตนเอง รวมทั้งพัฒนาบุคคลากรดวยการตระหนักและ

เล็งเห็นถึงความสําคัญในการสรางสรรคและสงเสริมใหลูกคาและผูรวมธุรกิจสามารถดําเนินธุรกิจ

รวมกันไดอยางมีประสิทธิภาพและมีขอบกพรองนอยที่สุดภายใตมาตรฐานเดียวกันแหง ซิกซ ซิก

มา (Six Sigma) ซึ่งจะชวยลดคาใชจายและเปนการเพิ่มพูนผลิตผลใหสูงขึ้นได ตลอดจนนําไปสู

ผลงานที่ไดมาตรฐานยอดเยี่ยมที่สุดเทาที่จะเปนไปได 
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การเติบโตดวยโครงการคุณภาพแบบ Six Sigma นี้ จอหน เอฟ เวลช ประธาน

กรรมการและประธานเจาหนาที่ บริหารของจีอี บอกวา อยากจะใหคุณภาพเปนสิ่งที่พิเศษ มี

คุณคาตอลูกคา และมีสําคัญตอความสําเร็จของลูกคา จนกระทั่งผลิตภัณฑของจีอีกลายเปน

ทางเลือกเดียวที่มีคุณคาอยางแทจริงสําหรับลูกคา อีกทั้งเขายังไดแนะนําถึงการประกอบธุรกิจ

ในชวงวิกฤตินี้วา "ในทามกลางสภาวะของการแขงขันที่รุนแรงนี้ ยังมีชองโอกาสในการเติบโตอยาง

สูงรอสําหรับบริษัทที่สามารถมอบแนวทางแกไขปญหาทางเทคโนโลยีชั้นสูงที่แทจริงแกลูกคา และ

สนับสนุนใหลูกคาสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้นดวยตนทุนที่ลดลงเพื่อชวยเพิ่ม

ความสามารถในการแขงขันที่มีสงขึ้นในทองตลาด" 

ดูเหมือนวาจะมีเพียงบริษัทขนาดใหญๆ เทานั้นที่กระตือรือรนในการนําความรูแบบ 

Six Sigma มาใชประโยชน เพื่อการพัฒนาองคกรใหครอบคลุมนั้นจําเปนอยางยิ่งที่จะตองใชเม็ด

เงินมหาศาล ซึ่งเห็นไดจากบริษัทจีอีไดลงทุนกับการนําความรูนี้มาใชไปมากกวา 1 พันลานเหรียญ

สหรัฐ เพื่อเปนการผลักดันองคกรใหไปสูระดับ Six Sigma ภายในระยะเวลา 3 ป 

ส่ิงที่จะผลักดันจีอีใหบรรลุผลสําเร็จตามเปาหมาย ไดแก ผูนําที่มีคุณภาพ (Quality 

Leaders) ที่สามารถทํางานเต็มเวลา และไดรับการฝกฝนเปนอยางดีกวา 5,000 คน Six Sigma 

จะเปนหลักประกันวา การแนะนําสินคาและการบริการในอนาคตของจีอีจะชวยใหลูกคาของบริษัท

เสียคาใชจายในดานอุปกรณและโรงงานนอยลง แตสามารถเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น อันเปนปจจัยที่

จะชวยเพิ่มความสามารถในการแขงขันทางตลาดของจีอีในฐานะผูจัดหาเครื่องจักรอุปกรณ 

โครงการของ Six Sigma ทุกโครงการ มีการใชวัตถุประสงครวมกัน คือ การกําจัดความ

ซ้ําซอนในการดําเนินธุรกิจ ซึ่งผลลัพธที่ไดจากการดําเนินโครงการนี้ หลายบริษัทบอกวาไดรับ

ประโยชนเหนือจากความคาดหมายที่คาดการณเอาไว เพราะซิกซ ซิกมา (Six Sigma) จะยึดถือใน

การพัฒนาคุณภาพสูงสุด เพื่อผลิตผลงานที่ปราศจากขอบกพรองอยางสิ้นเชิง ซึ่งหมายรวมถึง

ความไมพึงพอใจในทุกประการทั้งผลิตภัณฑและบริการที่ทําใหลูกคา 

หนังสือเลมนี้ ผูเขียนไดแบงออก เปน 3 สวน สวนแรก เปนการครอบคลุมเนื้อหาที่เปน

สวนสําคัญของ Six Sigma ซึ่งประกอบไปดวยแนวคิดขั้นพื้นฐาน ความไดเปรียบหรือจุดเดนของ 

Six Sigma ที่มีมากกวาการบริหารคุณภาพทั่วองคกร (Total Quality Management: TQM) 

นอกจากนี้ยังอธิบายรวมไปถึงเสนทางของ Six Sigma ซึ่งมีอยู 5 ข้ันตอนในการนําไปปฏิบัติได

ภายในองคกร 
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สวนที่สอง เปนเรื่องของการพิจารณาทางดานการปรับปรุง Six Sigma เพื่อเปน การ

ริเร่ิมใชในธุรกิจ รวมไปถึงการตัดสินใจของผูนําวาจะใช Six Sigma มาใชปฏิบัติในองคกรของ

ตนเองหรือไม 

สวนสุดทาย จะบรรยายถึงกิจกรรมการดําเนินงานของ Six Sigma จากการแยกแยะ

กระบวนการหลักสูการปรับปรุงการดําเนินงานของโครงการถึงความยั่งยืนของการปฏิบัติ Six 

Sigma 

การบริหารคุณภาพดวย Six Sigma ทางสถาบัน Juran   ไดใหคําจํากัดความไววา เปน

กลยุทธของฝายบริหารในการพัฒนาคุณภาพเพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการของ

ลูกคา เพื่อทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด และยังสามารถลดความสูญเสียที่ทําใหเกิดความ

ไมพึงพอใจแกลูกคาใหเหลือนอยที่สุด 

ยกตัวอยางเชน บริษัท Walmart เปนหางสรรพสินคาชั้นนําในสหรัฐอเมริกาที่ไดรับ

ความสําเร็จอยางมากจากการนํา Six Sigma มาใชในการลดความผิดพลาดของระบบการ

ออกแบบใบเสร็จ (Biting System Transaction) 

จากการวิเคราะหขอมูล และทําการปรับปรุงตามแนวทางของ Six Sigma ทําให

สามารถลดจํานวนของความผิดพลาดไดถึงมากถึง 98% นอกจากนี้ ผลประกอบการรวมตั้งแตเร่ิม

การประยุกตใชในกระบวนการ Six Sigma ของหลายบริษัทที่แสดงใหเห็นชัดเจนวา Six Sigma ทาํ

ใหบริษัทดังกลาว สามารถที่จะลดตนทุนไดปละเปนจํานวนมหาศาล 

นางสาวกนกรัตน นาคหฤทัย, พ.ศ. 2544 ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับการวิเคราะห

ระยะเวลาที่ใชในการเบิกจายงบประมาณของการดําเนินการของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม

เกลาธนบุรี รวมทั้งวิเคราะหระยะเวลาที่ใชในการเบิกจายงบประมาณดําเนินการของหนวยงาน

ตางๆในมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี เพื่อใหการบริหารงบประมาณเปนไปตาม

แผนการดําเนินงานที่หนวยงานตางๆ ไดกําหนดไว ทั้งนี้ จากรายงานผลการดําเนินงาน และการ

เบิกจายเงินงบประมาณของหนวยงานทั้งรายเดือนและรายไตรมาสไดมีความลาชา และไมเปนไป

ตามแผนงานที่ไดกําหนดไว อาจมีสาเหตุเนื่องมาจากหนวยงานใชเวลาในการเบิกจายเงิน

งบประมาณมากเกินไป จึงไดทําการศึกษาปญหาและอุปสรรคที่มีผลกระทบตอกระบวนการ

บริหารงบประมาณ เพื่อลดเวลาที่ใชในการเบิกจายเงินงบประมาณของหนวยงานตาง ๆ ใน

มหาวิทยาลัย พรอมทั้งเสนอแนะแนวทางที่สามารถนํามาปรับปรุงแกไขใหกับมหาวิทยาลัยตอไป 

นางสาวฉันทนา ภูธราภรณ, พ.ศ.2548 ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับ การวิเคราะหสัดสวน

ภาระงานของบุคลากรกลุมวิชาการภายในมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี การวิจัยนี้
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ไดมีแนวคิดเพื่อจะแกปญหาการบริหารงานบุคลากรทางดานวิชาการของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี

พระจอมเกลาธนบุรี เพื่อใหมีการปฏิบัติงานที่สอดคลองกับภารกิจหลักและตองการสงเสริมการ

พัฒนาวิสัยทัศนของบุคลากรทางดานวิชาการ หากสัดสวนของภาระงานตรงตามเปาหมายที่

มหาวิทยาลัยกําหนดไว จะชวยสนับสนุนใหมหาวิทยาลัยสามารถบรรลุวิสัยทัศนไดมากขึ้น วิธีการ

วิจัยจึงเนนไปที่การศึกษาเปรียบเทียบสัดสวนภาระงานของบุคลากรกลุมวิชาการ ณ ปจจุบัน 

(Baseline) กับสัดสวนภาระงานที่เปนเปาหมาย (Goal) เพื่อจะนําผลที่ไดจากการศึกษามา

วิเคราะหและหาแนวทางแกไขกระบวนการวางแผนอัตรากําลัง โดยวิธีวิจัยไดอางอิงตามแนวทาง

ของ Six Sigma 

กฤติกา ล้ิมลาวัลย, พ.ศ.2544 ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับการผลิตชิ้นสวนอุปกรณไฟฟา 

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

Electronic Parts Industry จากการทําวิจัยในครั้งนี้ เพื่อเปนการหาขอสรุปวาผูผลิตแตละรายของ

ประเทศไทยในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอุปกรณไฟฟาไดใหความสําคัญตอการใชเกณฑใน

การควบคุมคุณภาพภายในอยางไร สําหรับการวิจัยในครั้งนี้ไดใชระเบียบวิธีวิจัยเชิงสํารวจ 

(Survey Research) จากแหลงขอมูลที่เปนขอมูลแบบปฐมภูมิ (Primary Data) ซึ่งเปนการกําหนด

ขนาดของกลุมตัวอยาง โดยกําหนดจากจํานวนผูรับผิดชอบและควบคุมในหนวยการผลิต อันไดแก 

ผูจัดการโรงงาน หรือหัวหนาหนวยควบคุมของการผลิต โดยมีจํานวนทั้งสิ้น 170 คน จากจํานวน

โรงงานทั้งหมด 30 โรงงาน 5 นิคมอุตสาหกรรมในเขตนิคมอุตสาหกรรมจังหวัดฉะเชิงเทรา จังหวัด

ชลบุรี และจังหวัดระยอง สําหรับเครื่องมือที่ใชในการวิจัยครั้งนี้เปนแบบสอบถาม ซึ่งมีการทดสอบ

ความนาเชื่อถือของแบบสอบถาม (Reliability) ดวยการใชคา Cranach’s Alpha โดยเปนวิธีการ

ทางสถิติที่ใชและสรุปผลขอมูล คือ คารอยละ คาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน การวิเคราะห

ความแปรปรวน (ANOVA) และยังเปนการวิเคราะห Paired Samples t-test โดยทดสอบที่ระดับ

นัยสําคัญ 0.05 

ผลจากการศึกษาครั้งนี้ ไดพบวา ในปจจุบันผูผลิตชิ้นสวนอุปกรณไฟฟาของไทยที่

ตั้งอยูในเขตนิคมอุตสาหกรรมในเขตจังหวัดฉะเชิงเทรา จังหวัดชลบุรี และจังหวัดระยอง ทั้งธุรกิจ

ขนาดใหญ ขนาดกลางและขนาดยอม ตางใหระดับความสําคัญตอการควบคุมคุณภาพภายใหอยู

ในระดับสูง และมีแนวโนมวาจะมีการพัฒนาระดับการควบคุมคุณภาพภายในของการผลิตสินคา

เพิ่มข้ึนอีกในอนาคต 3-5 ปขางหนา นอกจากนี้ จากการเปรียบเทียบระดับการควบคุมคุณภาพ

ภายในในปจจุบันกับอีก 3-5 ปขางหนาของธุรกิจขนาดใหญ พบวา มีแนวโนมในการเพิ่มระดับการ

พัฒนาการควบคุมคุณภาพภายในเชนเดียวกับธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอม 
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ชิต เหลาวัฒนา, พ.ศ.2551 ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับการปรับปรุงคุณภาพของระบบการ

วัดความสั่นสะเทือนของสปนเดิลมอเตอร โดยผานแนวทางของซิก ซิกมา (SIX SIGMA QUALITY 

ENHANCEMENT OF MOTORS THROUGH A VIBRATION MEASUREMENT SYSTEM) โดย

งานวิจัยนี้ แสดงใหเห็นถึงการประยุกตใชหลักการซิก ซิกสมา ในการแกปญหาที่เกิดขึ้นจริงใน

กระบวนการการผลิต ณ บริษัทซีเกตเทคโนโลยี (ประเทศไทย) สาขารังสิต ซึ่งเปนผูผลิตสปนเดิล

มอเตอรที่ใชในการขับดิสกไดฟ โดยเปาหมายของการวิจัย คือ เพื่อการลดคาใชจายและจํานวน

ของของเสียในกระบวนการผลิตใหตํ่าที่สุด โดยการปรับปรุงคุณภาพในระบบการวัดเพื่อสราง

ความเชื่อมั่นใหกับลูกคา และสามารถนําขอมูลที่ไดมาใชในการอธิบายกระบวนการ นอกจากนี้ยัง

นําสารสนเทศจากขอมูลมาใชเพื่อเปนการตัดสินใจใหเกิดประโยชนและมีประสิทธิภาพสูงสุด 

พนิดา สรรพนุเคราะห, สหพล วิลัยรัตน, พ.ศ. 2543 ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับการ

ประยุกตใชวิธีการของ Six Sigma เพื่อเปนลดปริมาณของของเสียในสายการผลิตคอนเดนเซอร 

โดยกรณีศึกษาเปนการวิเคราะหเพื่อลดปญหาการรั่วของคอนเดนเซอร 

การนําเสนอการประยุกตใชหลักการของวิธีการปรับปรุงความสามารถของระบบการ

ผลิตดวยวิธีแบบ ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) กับปญหาคอนเดนเซอร (Condenser) ร่ัวจากการผลิต

ของบริษัทที่จะทําการศึกษา โดยมีปริมาณของของเสียที่เกิดจากการรั่วโดยเฉลี่ยในปจจุบัน 6.05% 

การประยุกตหลักการสําคัญของการวิธีการซิกซ ซิกมานี้ เร่ิมต้ังแตการศึกษากระบวนการผลิตของ

คอนเดนเซอร และกําหนดปญหาที่จะศึกษา รวมทั้งเลือกผลิตภัณฑที่จะทําการแกปญหา 

(DEFINE PHASE) จนถึงกระบวนการวางแผนการแกปญหาที่เกิดขึ้น (IMPROVE PHASE) 

เปาหมายของโครงงานนี้ คือ การลดปริมาณของคอนเดนเซอร ลงอยางนอย 50% ของ

ปริมาณการรั่วในปจจุบัน ซึ่งคิดเปนคาใชจายที่คาดวานาจะลดลงประมาณ 196,590 บาทตอ

เดือน ซึ่งจากการดําเนินงานตามขั้นตอนในครั้งนี้ พบวา ปญหาพรอมทั้งสาเหตุของการรั่วที่มี

ความถี่ของการเกิดขึ้นมากที่สุด 5 ลําดับแรก สงผลทําใหปริมาณของคอนเดนเซอรร่ัวเฉลี่ย 7,300 

ชิ้นตอป หรือ คิดเปน 84.02% ของการรั่วทั้งหมด ซึ่งปญหาและสาเหตุเหลานี้ ไดถูกนํามา

พิจารณาและวางแนวทางแกไขตามขั้นตอนของ ซิกซ ซิกมา จากการประยุกตใชของแนวทางกลุม

นําเสนอ คาดวาจะสามารถลดปริมาณการรั่วของคอนเดนเซอรประเภท Parallel ลงได 5,057 ชิ้น

ตอป หรือคิดเปน 3.53 % หรือ คิดเปนเงิน 2,130,622 บาทตอป ซึ่งดีกวาเปาหมายเดิมที่ตั้งไว 

การบูรณาการ ซิกซ ซิกมาและซีเอ็มเอ็มไอเขาสูวิสาหกิจโดยใชแบบจําลองพลวัต ของ

นางสาวพัชรินทร อุนเอมใจ, พ.ศ. 2541   ไดทําการวิจัยเกี่ยวกับการประยุกตรวมแนวคิดซิกซ ซิก

มาเขากับมาตรฐานของซี เ อ็มเอ็มไอ  โดยมีวัตถุประสงค เพื่อ  เปนการประเมินวัดระดับ
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ความสามารถขององคกรในขณะปจจุบันวาอยูในระดับใดตามมาตรฐานของซีเอ็มเอ็มไอ และอีก

ทั้งยังเปนแนวทางสําหรับการวัดผลในการดําเนินงานการผลิตขององคกร โดยไดทําการประยุกต 

ซิกซ ซิกมาเขากับกลุมกระบวนการหลัก (PAs) ของมาตรฐานซีเอ็มเอ็มไอ ซึ่งมีทั้งหมด 25 กลุม 

โดยจัดแบงกลุมออกเปน 5 ระดับ จากนั้นไดจัดทําแบบทดสอบสําหรับการประเมินระดับ

ความสามารถขึ้น และเพื่อแกไขลักษณะที่หยุดนิ่ง (Static) ของระบบการวัดผลการดําเนินงานดวย

แบบทดสอบที่ไดจัดทําขึ้นนั้น งานวิจัยนี้จึงไดทําการศึกษาคนควาเพิ่มเติม โดยผูทําการวิจัยไดระบุ

เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการวัดความพรอมทั้งตัววัดสําหรับการผลิตแบบ และนําเสนอ

ออกมาในรูปแบบของแบบจําลองพลวัตของระบบการผลิตขององคกรอุตสาหกรรม ทั้งนี้เนื่องจาก

มีการประยุกตใชไดจริงในองคกรซึ่งสามารถดูไดจากงานวิจัยที่รวบรวมมา ประกอบกับสภาวะ

แวดลอมทางธุรกิจของอุตสาหกรรมการผลิตที่มีการเปลี่ยนแปลงและเติบโตอยางรวดเร็ว โครงราง

การวัดที่มีลักษณะหยุดนิ่งไมสามารถปรับตัวเขากับสภาวะการเติบโตที่มีการแขงขันหรือมีการ

พัฒนาปรับปรุงอยูตลอดได 

จากผลการวิจัย พบวา องคกรกรณีศึกษามีระดับความสามารถขององคกรตาม

มาตรฐาน CMMI อยูที่ระดับ 3 และเวลาสูญเปลาที่ควรจะมีการปรับปรุงและแกไขมากที่สุด คือ 

เวลาที่สูญเปลาอันเนื่องมาจากเครื่องจักรซึ่งสงผลกระทบตอเวลาสูญเปลาโดยรวมถึง 30.6% 

รองลงมา คือ เวลาสูญเปลาอันเนื่องมาจากพนักงานคิดเปน 29.98% ประโยชนที่ไดรับจาก

งานวิจัยนี้ คือ สามารถนําไปใชในการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน และสามารถชวยยกระดับ

ความสามารถในการปฏิบัติการวัดผลการดําเนินงานการผลิต ซึ่งสิ่งตางๆ เหลานี้จะชวยทําให

องคกรบรรลุผลสําเร็จไดตามเปาหมายที่วางไว 

 

 


