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บทท่ี 2 
 

ทฤษฎี วรรณกรรมปริทัศน และขอมูลเบื้องตนท่ีเกี่ยวของ 
 

2.1 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 
 

 2.1.1 ประวัติความเปนมาของซิกซ ซิกมา 
 ในปจจุบันหลายๆ กลุมธุรกิจ ไมวาจะเปนธุรกิจบริการ, ขนสง โดยเฉพาะธุรกิจ
เกี่ยวกับอุตสาหกรรม มักจะนิยมใชกระบวนการทางสถิติเขามาชวยในระบบการดําเนินการ หรือ
การควบคุมกระบวนการผลิต โดยเฉพาะอยางยิ่งกระบวนการซิกซ  ซิกมาซึ่งเปนกระบวนการ
ปรับปรุงที่ไดนําเอาหลักการทางสถิติมาจัดทําเปนรูปแบบของการแกไขปญหาตางๆ และมีการ
ดําเนินการปรับปรุงอยางเปนข้ันเปนตอน โดยเฉพาะการปรับปรุงอยางตอเนื่องแบบกาวกระโดด 
Raisinghaniet, al (2005) ไดกลาวไววาในอดีตนั้น คําวาซิกซ ซิกมา เปนคําที่ใชในวงการวิชาการ
เทานั้น แตเนื่องจากมีการนํากระบวนการทางซิกซ ซิกมามาใชในกระบวนการปฏิบัติจริง ทําใหคํา
วา ซิกซ ซิกมา และ กระบวนการทางซิกซ ซิกมา เปนที่รูจักกันอยางแพรหลายในปจจุบัน โดยผูที่
เร่ิมความคิดที่จะนําซิกซ ซิกมา เขามาใชในกระบวนการแกปญหาการผลิตเปนบริษัทแรกคือ 
บริษัท โมโตโรลา จํากัด (มหาชน) โดยเร่ิมตั้งแตในชวงป ค.ศ. 1980 ทางบริษัท โมโตโรลา จํากัด 
(มหาชน) ไดนํากระบวนการปรับปรุงคุณภาพ และพยายามที่จะลดของเสียที่ เกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตใหไดมากที่สุด จึงไดคิดคนวิธีการตางๆ นํากระบวนการทางซิกซ ซิกมาเขามา
ประยุกตใชในการควบคุมภาพการผลิต สงผลใหตนทุนทางดานการผลิตลดต่ําลงและระดับความ
พึงพอใจของลูกคามีมากยิ่งข้ึน ของเสียในกระบวนการผลิตก็ลดนอยลงเปนอยางมาก 
 นอกจากนี้ยังมีบริษัทชั้นนําอีกเปนจํานวนมากที่นํากระบวนการทางซิกซ ซิกมาเขามา
ปรับปรุงคุณภาพดานตางๆ ภายในองคกร กลายเปนที่รูจักในวงการธุรกิจและอุตสาหกรรมทั่วไป 
บริษัทจํานวนมากเร่ิมที่จะนํากลยุทธซิกซ ซิกมา มาใชดําเนินการปรับปรุงคุณภาพดานตางๆ กับ
ธุรกิจของตนเองอยางแพรหลาย จนในปจจุบันสามารถกลาวไดวา ซิกซ ซิกมา เปนกลยุทธตัวหนึ่ง
ที่บริษัททั่วโลกยอมรับและนํามาใชเพื่อปรับปรุงและสรางความสามารถทางการแขงขันทางธุรกิจ 
ดังนั้นกลยุทธซิกซ ซิกมา จึงถือไดวาเปนกลยุทธระดับโลกก็วาได 

ซิกซ ซิกมานั้นแทจริงแลวเปนภาษาในวิชาทางดานสถิติ ซึ่งสัญลักษณ Sigma (σ ) 
เปนตัวอักษรในภาษากรีก ที่ใชแทนความหมายของสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation, SD) ซึ่งจากความหมายทางสถิตินั้นพบวาคาของซิกมา หากยิ่งสูงมากเทาไหรจะแสดง
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วามีคาความแปรปรวนของกระบวนการที่สูงมากยิ่งข้ึน ทําใหมีพื้นที่อยูนอกเหนือพื้นที่ในการ
ยอมรับนอยลง นั่นคือ มีของเสียที่อยูนอกเหนือขอบเขตที่ยอมรับไดนอยลง โดยที่ในระดับ 6 ซิกมา
(±6σ) นั้นจะยอมรับใหเกิดของเสียไดที่ปริมาณ 3.4 ชิ้นตอการผลิต 1,000,000 ชิ้น หรือที่เรียกวา 
3.4 PPM (Part Per Million) ซึ่งหากเปนไปตามเสนโคงการกระจายตัวตามปกติ (Normal 
Distribution) 

ในทางสถิตินั้นที่ระดับ 6 ซิกมา จะมีของเสียอยูนอกขอบเขตของการยอมรับเทากับ 
0.002 ชิ้นตอการผลิต 1,000,000 ชิ้นเทานั้น แตเหตุผลที่หลักการของซิกซ ซิกมานํามาใชอยูใน
ปจจุบันนั้นมีการยอมรับของเสียอยูที่ 3.4 PPM ก็เพราะวาในขณะที่ทําการเก็บรวบรวมขอมูลและ
ทําการวิเคราะหความแปรปรวนภายในบริษัท โมโตโรลา จํากัด (มหาชน) ซึ่งเปนผูริเร่ิมนําระบบ
ซิกซ ซิกมามาใชนั้นไดพบวา ไมมีระบบการผลิตใดเลยที่จะไมถูกรบกวนจากสภาพแวดลอม
ภายนอก นั่นก็คือวาเราไมสามารถที่จะควบคุมปจจัยภายนอกเพื่อไมใหสงผลถึงความเบี่ยงเบน
ของขอมูลได ซึ่งระบบที่ไมมีความแปรปรวนเลยจึงเปนเพียงระบบในอุดมคติ (Ideal System) 
ดังนั้นทางโมโตโรลาเองจึงทําการเก็บรวบรวมขอมูลใหมในกระบวนการผลิตทั้งหมด เพื่อหาความ
แปรปรวนที่เกิดจากปจจัยภายนอกอันสงผลถึงการคลาดเคล่ือนของคากึ่งกลาง ซึ่งไดขอสรุปจาก
การวิเคราะหคือ คาเบี่ยงเบนของขอมูลอันเนื่องจากปจจัยภายนอกมีคาอยูในชวง 1.4 ถึง 1.6 เทา
ของซิกมา จึงนําเอาคาเฉล่ียคือ 1.5 เทาของซิกมาเปนคาความเบี่ยงเบนของคากึ่งกลางขอมูลที่
ยอมรับไดนํามาใชในทฤษฎี ซิกซ ซิกมา ซึ่ง 3.4 PPM จึงเปนคาความผิดพลาดที่ 4.5 เทาของซิกมา
ตามหลักการของวิชาทางสถิตินั่นเอง โดยทางโมโตโรลาเองไดนําหลักการดังกลาวนี้มาใชเพื่อ
ตั้งเปาหมายในระบบการผลิตของบริษัท และไดทําการพัฒนาวิธีการดําเนินงานเพื่อนําไปสู
เปาหมายที่ตั้งไวจนกลายเปนระบบการจัดการที่มีประสิทธิภาพที่ดีระบบหนึ่งในปจจุบัน เปน
เคร่ืองมือที่สามารถชวยปรับปรุงระดับการบริการและการผลิตใหมีคุณภาพและความแมนยํามาก
ยิ่งข้ึน   

องคกรชั้นนําอยางบริษัท เจเนอรัล อิเล็คทริคส จํากัด (มหาชน) ก็เปนอีกบริษัทหนึ่งที่
นําซิกซ ซิกมา เขามาประยุกตใชโดย นายแจ็ค เวลส ไดนํากระบวนการทางซิกซ ซิกมาเขาไป
จัดการและปรับปรุงกระบวนการเดิมที่มีปญหาตลอดทั้งสายการผลิต และในดานการบริหารงาน
และดานการบริการภายในบริษัท  ตัวอยางเชน การเพิ่มอายุการใชงานของหลอดไฟ และลด
ปริมาณของเสียในสายการผลิตเคร่ืองบินโบอ้ิงเพื่อสงมอบใหทันตามความตองการของลูกคา เปน
ตน ผูนําองคกรชั้นนําทั้งหลายตางก็ทราบดีวาซิกซ ซิกมา มีความหลากหลายในการประยุกตใช
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งานและเปนเคร่ืองมือระดับสูงที่จะชวยแกปญหา ลดความแปรปรวน และทําใหลูกคาเกิดความพึง
พอใจในระยะยาว นอกจากที่กลาวมาแลวซิกซ ซิกมายังมีลักษณะเดนที่สําคัญอีกคือ 

ระบบซิกซ ซิกมาสามารถที่จะนําเสนอผลลัพธไดอยางรวดเร็ว เพื่อเชื่อมโยงผลลัพธที่
ไดนําไปสูความคิดที่สมเหตุสมผล โดยพยายามมุงเปาหมายที่สําคัญ คือ การลดของเสีย และ
คาใชจายตางๆ ที่เกิดข้ึนใหนอยที่สุด มีการกําหนดเปาหมายทางผลลัพธใหกับทุกคน มีกลไกการ
สรางกําไร 

 
2.1.2 องคประกอบของซิกซ ซิกมา 
องคประกอบหลักที่สําคัญของซิกซ ซิกมา เพื่อใหสามารถบรรลุถึงความสามารถ

ภายในองคกร องคประกอบเหลานี้ไดแก 
-  การใหความสนใจลูกคาอยางจริงจัง 
แมวาองคจะประกาศออกมาวาลูกคาคือที่หนึ่ง หรือ ลูกคาถูกเสมอ แตก็มีธุรกิจเพียง

เล็กนอยที่ประสบความสําเร็จจากการปรับปรุงความเขาใจของตนเองในเร่ืองความตองการของ
ลูกคา เนื่องจากวาขอมูลที่ไดรับจากลูกคาในเร่ืองของความตองการที่แทจริงที่ลูกคาตองการ นั้น
สวนใหญขอมูลเหลานั้นจะถูกซอนอยูในรายงานที่มักจะไมไดอาน การใหความสําคัญกับลูกคาถือ
วาเปนส่ิงที่สําคัญที่สุดของซิกซ ซิกมา การวัดสมรรถนะจะเร่ิมตนและจบลงดวยเสียงของลูกคา 
ของเสียคือความลมเหลวที่พบไดจากการวัดความตองการของลูกคา ดังนั้นการปรับปรุงของระบบ
ซิกซ ซิกมา สามารถถูกนิยามไดจากผลกระทบที่มีผลตอความพึงพอใจของลูกคาและมูลคาที่ใส
ใหกับลูกคา หนึ่งในงานแรกของทีมปรับปรุงก็คือ การกําหนดนิยามความตองการของลูกคา และ
กระบวนการที่ตองการใหตอบสนองนั้น 

-  การใชขอมูลและขอเท็จจริงเปนตัวผลักดันในการบริหารจัดการ 
ทีมซิกซ ซิกมาควรมีตัวชี้วัดที่ชัดเจนที่จะเปนกุญแจสําคัญในการวัดผลประกอบการ

ธุรกิจที่แทจริง จะตองมีการเก็บขอมูล การรวบรวมขอมูลและการวิเคราะหขอมูลเพื่อใหเขาถึง
ความผันแปรและตัวผลักดันของกระบวนการหลัก  

-  มุงใหความสนใจในกระบวนการ การจัดการและการปรับปรุง 
ซิกซ ซิกมาจะใหความสําคัญบนกระบวนการที่เปนกุญแจสําคัญที่จะนําไปสูการ

ตอบสนองความตองการของลูกคา โดยเฉพาะอยางยิ่งในธุรกิจการใหบริการ นั่นคือ การปรับปรุง
กระบวนการไมใชส่ิงที่นากลัวแตเปนข้ันตอนสําคัญที่จะทําใหเกิดความไดเปรียบทางการแขงขัน
โดยการสงมอบคุณคาที่แทจริงใหกับลูกคา 
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-  การจัดการเชิงรุก 
เชิงรุก หมายความวาการปฏิบัติกอนที่เหตุการณจะเกิดข้ึน การทําใหเกิดเปนนิสัยใน

การทํางานเพื่อใหบรรลุเปาหมายที่แฝงไวดวยความทะเยอทะยาน จึงควรมีการกําหนดลําดับ
ความสําคัญที่แนนอนในกระบวนการ และการมีแนวทางที่ทาทายกวาแนวทางแบบเดิม 

-  มีความรวมมือและประสานงานกันในองคกร 
ไรขอบเขต ในเจเนอรัล อิเล็กทริกนั้นหมายถึงงานที่ชวยทําลายส่ิงกีดขวางที่สกัดการ

ไหลของแนวความคิดและการปฏิบัติทั่งจากดานบนและดานลาง และระหวางภายในองคกรที่
กอใหเกิดคาใชจายจํานวนมากที่สูญเสียไปกับความขัดแยงภายในองคกร แทนที่จะทํางานรวมกัน
เพื่อตอบสนองส่ิงที่ลูกคาตองการเปนหลัก ซิกซ ซิกมา ตองอาศัยความรวมมือกันของคนในการ
เรียนรูบทบาทหนาที่ของตนเองในภาพรวมของกระบวนการและความสัมพันธกับลูกคาภายนอก 
โดยมุงใหลูกคาเปนศูนยกลาง ซึ่งระบบซิกซ ซิกมา จะมีมุมมองที่ใชกระบวนการเพื่อสราง
ผลประโยชนใหกับทุกคน ที่ไมใชแคแผนกใดแผนกหนึ่ง แตเปนทั้งองคกร 

-  มีการผลักดันไปสูความสมบูรณแบบและอดทนตอความลมเหลว 
ซิกซ ซิกมา จะมุงเนนการผลักดันเพื่อความสมบูรณแบบ และสรางผลลัพธทางธุรกิจ

ภายในกรอบเวลา ผลที่ตามมาคือ ทีมซิกซ ซิกมา จะคนพบดวยตนเองในการทําใหความเส่ียง
ตางๆเกิดความสมดุล ซึ่งเปนเร่ืองที่ดีที่ระบบซิกซ ซิกมา ไดสรางการจัดการความเส่ียงที่ดี แตใน
ความเปนจริงองคกรที่ดําเนินการระบบซิกซ ซิกมา จะตองมีความพรอมและเต็มใจที่จะเรียนรูกับ
ความลมเหลวที่อาจเกิดข้ึนดวย 

 
2.3.1 การจัดองคกรสําหรับซิกซ ซิกมา 
ซิกซ ซิกมา ไมใชเปนเพียงแคเคร่ืองมือทางขอมูลหรือการคํานวณขอบกพรอง แตยัง

ตองประกอบดวยการทํางานเปนทีมอีกดวย ลําพังแคพนักงานคงไมสามารถเปล่ียนแปลง
โครงสรางองคกรได ดังนั้น บุคลากรที่มีความเกี่ยวของกับการปรับปรุงคุณภาพตามหลักของซิกซ 
ซิกมา นั้นจะเร่ิมตั้งแตผูนําองคกรไปจนถึงระดับของพนักงานทั่วไป โดยการดําเนินการตาม
หลักการของซิกซ ซิกมา จะเปนการดําเนินงานที่เพิ่มข้ึนจากการดําเนินงานประจําวันที่แตละฝาย
ตองรับผิดชอบ โดยองคกรจะตองมีการจัดตั้งทีมงานข้ึนมาทําเปนโครงการ โดยเราจะเรียกวา
โครงการซิกซ ซิกมา ภายในโครงการจะประกอบไปดวยสมาชิกที่มีหนาที่ความรับผิดชอบและ
บทบาทที่แตกตางกันไปดังนี้ 



 10

 
 

1. กลุมผูนํา (Executives/Leader)  
หนาที่สําคัญยิ่งอันดับแรกของผูนําก็คือ การตดัสินใจวาจะดําเนินโครงการซิกซ ซิกมา

หรือไม กลุมผูนําเปนทั้งทั้งผูที่กําหนด สนับสนุน และตั้งขอบเขตการดําเนินงานรวมถึงการวางแผน
งาน แนะนํา เรียนรูเพื่อใหเกิดการคิดแบบซิกซ ซิกมา นอกจากนี้หนาที่ของกลุมผูบริหารหรือผูนํา
ยังประกอบไปดวย 

- กําหนดบทบาทและโครงสรางพื้นฐานของการเร่ิมตนการดําเนินงานโครงการ
ดานซิกซ ซิกมา 

- เลือกโครงการและจัดหาทรัพยากรเพื่อการจัดทําโครงการ 
- ทบทวน และตรวจสอบความกาวหนาของโครงการตามระยะเวลา 
- ใหการสนับสนุนโครงการซิกซ ซิกมา 
- กําหนดผลกระทบของซิกซ ซิกมาตอระดับลางขององคกร 
- ประเมินความกาวหนา ระบุถึงจุดแข็งและจุดออนของความพยายามในการ

ดําเนินงาน 
- แบงปนขอปฏิบัติที่ดีที่สุดไปทัว่ทั้งองคกร 
- ชวยขจัดส่ิงกีดขวางที่เปนอุปสรรคตอการทํางาน 
- ประยุกตใชความรูที่ไดเขากับรูปแบบการบริหารของตนเอง 

2. แชมปเปยนและสปอนเซอรของโครงการ (Project Sponsor and Champion) 
แชมปเปยน คือ ผูจัดการหรือผูบริหารที่มีความอาวุโสทําการควบคุมดูแลโครงการ 

ปรับปรุงโครงการ และใหการสนับสนุนแบล็คเบลท หรือโครงการของทีม เปนภาระหนาที่ที่ตองการ
ความสมดุล เพราะทีมงานซิกซ ซิกมาตองการความเปนอิสระที่จะทําการตัดสินใจดวยตนเอง แตก็
ยังตองการแนวทางจากผูนําเพื่อกําหนดทิศทางของโครงการหรืองานที่ทํา หนาที่ของแชมเปยน
หรือสปอนเซอรประกอบไปดวย 

- เปนผูเลือกโครงการและตรวจสอบสมรรถนะ 
- กําหนดและรักษาเปาหมายของโครงการที่อยูภายใตการดูแล 
- ใหคําแนะนํา รองรับการเปล่ียนแปลงในทิศทางและขอบเขตของโครงการ 
- แจงขาวสารความคืบหนาของโครงการตอทีมผูนํา 
- จัดหาและเจรจาตอรองทรัพยากรมาสนับสนุนโครงการ 
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- เปนตัวแทนของทีมที่จะนําเสนอโครงการ หรือขอมูลใหแกกลุมผูบริหาร 
- ชวยจัดสรรงานอยางเหมาะสมจากทั้งในและนอกทีม 
- ทํางานรวมกับผูรับผิดชอบกระบวนการเพื่อความราบร่ืนในข้ันตอนสรุป

โครงการ 
- เจรจาความขัดแยงการทํางานเหล่ีอมซอนกันและเชื่อมโยงกับโครงการซิกซ 

ซิกมา เร่ืองอ่ืนๆ 
3. ผูนําในการปฏิบัติการ (Implementation Leader) 
ในการจัดทําโครงการซิกซ ซิกมานั้นจะตองมีบุคคลที่ใหการสนับสนุนการดําเนินการให

เปนไปตามแผนงานซึ่งผูนําในการปฏิบัติการนั้นจําเปนตองรูเกี่ยวกับขอบขายงานทั้งหมด เพื่อให
ประสบผลสําเร็จซึ่งขอบขายงานของผูนําในการปฏิบัติการจะครอบคลุม 

- การสนับสนุนกลุมผูนํา ที่เกี่ยวของกับแผนงานส่ือสารและชวยในการคัดเลือก
โครงการ รวมทั้งการติดตามโครงการ 

- การสรรหาบุคลากรที่มีบทบาทสําคัญ โดยรวมถึงผูใหคําปรึกษาจากภายนอก
ดวย 

- ชวยในการเลือกและพัฒนาส่ิงที่ใชในการอบรม 
- วางแผนการฝกอบรม 
- สนับสนุมทีมแชมปเปยน 
- จัดทําเอกสารความกาวหนา และรายงานความกาวหนาของโครงการตางๆ

ใหกับทีมผูนําไดรับทราบรวมถึงปญหาที่เกิดข้ึน 
- การติดตามงานภายในดครงการ 

ความรวดเร็วและคลองตัวเปนส่ิงจําเปนสําหรับตําแหนงผูสนับสนุนงานจัดการเปน
อยางมาก ในขณะที่คนเหลานี้สวนใหญมักจะเปนผูเชี่ยวชาญทั่วไปมากกวาการเปนผูเชี่ยวชาญ
ดานซิกซ ซิกมา ซึ่งผูนําในการปฏิบัติงานจะตองมีภารกิจที่ตองดําเนินการมากมายเพื่อความสําเร็จ
ของโครงการและมักจะเปนสมาชิกแบบเต็มเวลาของโครงการ 

4. มาสเตอรแบล็คเบลท (Master Black Belt, MBB) 
มาสเตอรแบร็คเบลท คือ ผูที่ทําหนาที่เปนโคชดูแลและเปนที่ปรึกษาใหกับแบล็คเบลท 

เปนผูชวยในการเปนผูอบรม ตรวจสอบ และแนะนํานอกจากนี้ยังชวยในการเลือกโครงการและคน
ในการทํางานเม่ือมีการเร่ิมโครงการซิกซ ซิกมาข้ึน มาสเตอรแบล็คเบลทจะตองเปนผูกําหนด
สวนประกอบที่จําเปนทั้งหมด การกําหนดและฝกอบรมพนักงานในบทบาทของตัวเอง การเร่ิม
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โครงการและการเก็บขอมูล โครงการซิกซ ซิกมา มีกลไกในตัวเองที่ชวยทําใหการเร่ิมดําเนิน
โครงการนั้นกลายไปสูการคงอยูอยางถาวรได ดวยการที่สมาชิกของทีจะไดรับประสบการณ และมี
บางคนที่จะสามารถพัฒนาตนเองไปเปน MBB ได ซึ่ง MBB จะเปนผูเชี่ยวชาญดานเคร่ืองมือของ
ซิกซ ซิกมา และโดยปกติมักจะตองมีพื้นฐานความรูดานวิศวกรรมหรือวิทยาศาสตร รวมถึงเทคนิค
ตางๆ ของซิกซ ซิกมา ถือเปนทรัพยากรที่มีคุณคาในความเชี่ยวชาญดานเทคนิคและประสบการณ
เปนผูสอน ตรวจสอบและเปนผูแนะนําในการเปล่ียนแปลง จนไปถึงเปนผูฝกอบรมซิกซ ซิกมา  

จากลักษณะดังกลาว มาสเตอรแบล็คเบลทตองเปนผูที่มีทักษะทั้งดานการบริหารคน
และการใชเคร่ืองมือทางสถิติ นี่จึงเหตุผลที่บริษัททั่วไปมักจะใชบริการจากที่ปรึกษาภายนอก
บริษัทกอนในระยะที่เร่ิมทําโครงการในข้ันตอนแรก หลังจากนั้นเม่ือโครงการดําเนินไปไดซักระยะ
และเม่ือมีพนักงานที่มีความสามารถมากพอก็จะสงมอบความรับผิดชอบของมาสเตอรแบล็คเบลท
ใหกับพนักงาน โดยปกติมักจะดึงแบล็คเบลทที่มีความสามารถข้ึนมาทํางานแทน 

5. แบล็คเบลท (Black Belt, BB) 
แบล็คเบลท คือผูทํางานแบบเต็มเวลาใหกับโครงการซิกซ ซิกมา ซึ่งถือไดวาเปน

ตําแหนงที่มีบทบาทมากที่สุด หรือเปนกระดูกสันหลังของวัฒนธรรมในโครงการซิกซ ซิกมาเลยก็วา
ได แบล็คเบลทมีหนาที่เปนผูนําทีมและโครงการ เปนผูที่ไดรับการฝกฝน อบรมจนกลายเปน
ผูเชี่ยวชาญในเร่ืองเคร่ืองมือและเทคนิคของซิกซ ซิกมา และอุทิศตนเพื่อคิดถึงการเปล่ียนแปลง
โดยมีเปาหมายที่สําคัญคือ การลดขอบกพรองและของเสียในกระบวนการ แบล็คเบลทจะเปนผูที่
ผลักดันทฤษฏีใหกลายไปสูภาคปฏิบัติ แบล็คเบลทจะอยูเคียงขางทีมงานในการทําโครงการซิกซ 
ซิกมา มีความรับผิดชอบเบื้องตนในการทําใหทีมเร่ิมทํางาน สรางความม่ันใจใหกับสมาชิกในทีม 
สังเกตการณและเขาฝกอบรมบริหารการเปล่ียนแปลงภายในทีม และผลักดันโครงการไปสู
ความสําเร็จ ซึ่งแบล็คเบลทจะตองมีทักษะหลายดานมีความสามารถในการแกไขปญหา 
ความสามารถในการรวบรวมขอมูล ความเขาใจอยางเปนระบบและมีความเปนผูนํา ความ
รับผิดชอบของแบล็คเบลทมีมากมายรวมถึง 

- การทบทวนแกไขและทําใหวัตถุประสงคของโครงการเกิดความชัดเจน ซึ่งเปน
การชวยใหแชมปเปยนเขาใจถึงหลักและเทคนิคของซิกซ ซิกมาที่ประยุกตใช
กับการดําเนินงานประจําวันไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

- ทําใหเกิดความม่ันใจไดวาทีมงานไดใชเวลาไปอยางมีประสิทธิผล ดวยการใช
เทคนิคการจัดการประชุม มีกลยุทธการตัดสินใจและมีเคร่ืองมือในการ
วางแผน 
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- การรักษากําหนดการเวลาของทีมงานในโครงการใหทําตามเวลาที่กําหนดได
อยางมีประสิทธิภาพ 

- การสนับสนุนการถายทอดวิธีการแกไขปญหาหรือการนํากระบวนการใหมๆ
เขามาใชในโครงการ รวมกับผูจัดการหรือเจาของกระบวนการ 

6. กรีนเบลท (Green Belt, GB) 
กรีนเบลท คือผูที่ไดรับการฝกฝนทักษะทางซิกซ ซิกมา ซึ่งโดยปกติแลวจะอยูในระดับ

เดียวกับแบล็คเบลท แตทํางานแบบไมเต็มเวลาโดยจะเปนผูชวยแบล็คเบลทในการประยุกตใช
เคร่ืองมือตางๆ ทางสถิติและและเคร่ืองมือเกี่ยวกับทางซิกซ ซิกมา เพือ่ทําการตรวจสอบและแกไข
ปญหาในโครงการเปนผูชวยในการเก็บขอมูลและการวิเคราะหการทดลองหรือนําไปสูงานสําคัญ
อ่ืนๆ ในโครงการ ซึ่งส่ิงเหลานี้ชวยใหเกิดการแลกเปล่ียนความรูระหวางกันและถูกนําไปใช 

 
2.1.3 กระบวนการของซิกซ ซิกมา 
กระบวนการทางซิกซ ซิกมานั้น เปนกระบวนการที่มีแบบแผนข้ันตอนโดยเนน

หลักการทางสถิติ ซึ่งการวิเคราะหแตละข้ันตอนนั้นจะตองมีขอมูลที่สามารถเก็บคาไดทางสถิติ ไม
ใชความรูสึกในการแกไขปญหา ดังนั้นกระบวนการแกไขทางซิกซ ซิกมานั้นจึงมีทั้งหมด 5 ข้ันตอน
ซึ่งจะเรียกวา DMAIC ซึ่งมาจากคําวา การระบุปญหา (Define) การประเมินระบบการวัดใน
กระบวนการ (Measure) การวิเคราะหหาสาเหตุขางปญหา (Analyze) การปรับปรุงกระบวนการ 
(Improve) และการควบคุมกระบวนการ (Control) ซึ่งแตละข้ันตอนมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 1. การระบุปญหา (Define) 
 ข้ันตอนการระบุปญหานี้เปนการดําเนินการเพื่อที่จะระบุปญหาที่เกิดข้ึนที่สงผล
กระทบตอผลประกอบการของบริษัทหรือสงผลกระทบที่คาดวาจะเกิดกับทางลูกคา ในข้ันตอนนี้จะ
เปนการนําปญหาข้ึนมาโดยจะตองระบุวาเกิดปญหาอยางไร แลวปญหาที่เกิดข้ึนจะตองใหคํา
นิยามของปญหาอยางชัดเจน ในข้ันตอนการระบุปญหาจะตองมีการตั้งจุดประสงคของโครงการให
ชัดเจนและเปาหมายที่ตองการที่จะลดปญหาหรือขจัดปญหาใหหมดส้ินไป และปญหาที่ไดนํามา
เพื่อจัดทําโครงการจะตองมีการแสดงใหเห็นถึงผลประโยชนที่จะไดรับหลังจากไดปรับปรุงแลว 
จะตองแสดงใหเห็นวาปญหาไดเกิดข้ึนที่กระบวนการไหนและจะมุงเขาไปแกไข โดยที่แตละ
กระบวนการมีตัวแปรเขา (Input) และตัวแปรออก (Output) ใหครบถวน 
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 2. การประเมินระบบการวัดในกระบวนการ (Measure Phase) 
 ข้ันตอนนี้จะเปนข้ันตอนของการประเมินระบบการวัดในกระบวนการซึ่งมี
รายละเอียดดังตอไปนี ้

- แผนผังมหภาค (Macro Process Map) จะเปนการแสดงถึงแผนผังกระบวนการ
ในภาพรวมทั้งหมดตั้งแตตนกระบวนการจนถึงจบกระบวนการ จะระบุไปที่กระบวนการที่จะทําการ
ปรับปรุงเพื่อแกไขปญหา 

- แผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Flow Diagram) จะเปนการแสดง
แผนผังยอยลงมาถึงกระบวนการไหลของกระบวนการหลังจากที่ไดระบุกระบวนการที่ตองการ
ปรับปรุงแลว และแสดงใหเห็นถึงกระบวนการแตละสวนวามีกระบวนการไหนบางที่ เปน
กระบวนการที่เกิดคุณคา (Value Added) และกระบวนการไหนที่ไมเกิดคุณคา (Non Value 
Added) 

- ตารางวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (Cause & Effect Matrix Analysis) จะ
แสดงถึงผลกระทบจากแผนผังการไหลขงกระบวนการ ซึ่งจะแสดงใหเห็นไดวากระบวนการข้ันตอน
ที่มีผลกระทบสูงที่สุดและจะไดเขาไปทําการแกไขในกระบวนการนั้นโดยข้ันตอนนี้จะตองอาศัยทีม
ผูมีประสบการณในการลงคะแนนความคิดเห็น 
 3. การวิเคราะหหาสาเหตุแหงปญหา (Analyze Phase) 

ข้ันตอนการวิเคราะหหาสาเหตุแหงปญหานี้นั้นจะเปนการนําขอมูลที่ไดมาจาก
การรวบรวมเก็บขอมูลมาหาจุดบกพรองของกระบวนการโดยมีข้ันตอนดังตอไปนี ้

- วิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (Potential Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA) ซึ่งการวิเคราะหผลกระทบโดยการใชวิธีนี้จะตองอาศัยความรวมมือจากกลุม
หรือทีมงาน เพื่อชวยในการลงคะแนนความคิดเห็นถึงผลกระทบที่อาจจะเกิดข้ึน โดยหากวาในการ
ลงความเห็นใหคะแนนแกปญหา หรือผลกระทบดานใดที่มีคะแนนสูงก็จําเปนที่จะตองรีบทําการ
แกไขหรือหาทางปองกันผลกระทบที่จะเกิดข้ึนกอนเปนอันดับแรก 

- การวางแผนออกแบบการทดลอง (Design of Experiment, DOE) เม่ือพบวามี
ปญหาในสวนใดที่มีความจําเปนตองทําการปรับปรุงนั้น เราจะตองทําการวางแผนการทดลอง และ
ในการวางแผนออกแบบการทดลองนั้นจะตองครอบคลุมถึงตัวแปรในกระบวนการ ทั้งนี้เพื่อให
ไดผลการทดลองที่มีผลกระทบตอกันไดอยางครบถวน 
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4.  การปรับปรุงกระบวนการ (Improve Phase) 
ข้ันตอนนี้จะเปนการนําผลการทดลองตางๆ ที่ไดทํามาทําการสรุปผล เพื่อที่จะหา

ผลกระทบตางๆ ที่เกิดข้ึน ไมวาจะเปนผลกระทบหลักหรือผลกระทบรอง และทําการตัดคาที่ไมมี
ความจําเปนออก หลังจากที่ไดคาปรับตั้งที่เหมาะสมที่สุดแลว ลองดําเนินการตามกระบวนการที่
ปรับตั้งและเพื่อใหเปนไปตามเปาหมายที่วางไว 

5.  การควบคุมกระบวนการ (Control Phase) 
ข้ันตอนสุดทายในกระบวนการซิกซ ซิกมานั้นคือ การควบคุมกระบวนการที่ได

จากการปรับปรุงเรียบรอยแลว  เพื่อเปนการติดตามผลที่ไดจากการปรับปรุงวาเปนไปตาม
เปาหมายที่ไดตั้งไวหรือไม และเม่ือผลลัพธที่ไดออกมานั้นเปนไปตามกระบวนการ ตามเปาหมาย
ที่ตั้งไว ก็ดําเนินการสงมอบแผนการควบคุมกระบวนตางๆ ตอไปใหกับแผนกเจาของกระบวนการ
นั่นๆ ตอไป 
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2.2  วรรณกรรมปริทัศน 
 

กระบวนการหรือเทคนิคเกี่ยวกับซิกซ ซิกมา นั้นตั้งแตอดีตเปนตนมามีการนําไป
ประยุกตใชเปนจํานวนมากยกตัวอยางดังตอไปนี้ 

วิลเล่ียม เค โฮล (William K.Hoehn, 1995) ไดมีการนําเอากระบวนการทางซิกซ ซิก
มา และโรบัสดีไซน (Robust Design) มารวมกันเพื่อใชในกระบวนการผลิตเพื่อใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด และเพื่อเพิ่มความสามารถในการผลิตและตรงตามความตองการของลูกคา ซึ่งได
ทําการศึกษาที่บริษัท ฮัคช แอรคราฟ (Hughes Aircraft) เขาไดใชวิธีโรบัสดีไซนในการลดตนทุน
การผลิต โดยไดทําการพิจารณาการออกแบบความไว (Design Sentivity) และความผันแปรที่
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตในชวงข้ันตอนการออกแบบไดนําโรบัสดีไซนมาประยุกตใชโดยข้ึนอยู
กับการผันแปรของกระบวนการ และการออกแบบไว ซึ่งวัตถุประสงคของการออกแบบในคร้ังนี้
เพื่อใหลูกคาสามารถนําผลิตภัณฑไปใชไดจริงและไมมีปญหาขณะการใชงาน โรบัสดีไซนถูก
เชื่อมโยงไปยังซิกซ ซิกมา โดยผานระบบอาการของเสียที่เกิดข้ึนซึ่งลักษณะอาการของเสียสามารถ
บอกถึงสาเหตุไดวา อาการที่เสียดังกลาวเกิดจากของเสียจากการออกแบบ หรือจากกระบวนการ
ผลิต เพื่อใหลูกคาม่ันใจวาจะไดรับผลิตภัณฑซึ่งสามารถทํางานไดตามคุณสมบัติที่ตั้งไว และ
ผลผลิตที่ไดจากกระบวนการผลิตก็มีประมาณมากข้ึนดวย 

โมฮันตี้ (Mohunty, 2003) ไดนํากระบวนการทางซิกซ ซิกมาไปประยุกตใช ใน
กระบวนการSTM โดยการหาคาที่ดีที่สุดของการปรับตั้งคาพารามิเตอรของเคร่ืองปาดตะกั่ว ซึ่งผล
ที่ไดจากการประยุกตใชในกระบวนการทางซิกซ ซิกมา นั้นทําใหเปนตนแบบในการตัดสินใจตัดคา
ปรับตั้งตางๆของเคร่ืองปาดตะกั่วในสายการผลิต 

ซีใหว และ ยอง (Sehwail and Yong, 2003) ไดนํากระบวนการทางซิกซ ซิกมาไป
ประยุกตใชในอุตสาหกรรมการบริการทางดานสุขภาพ ซึ่งเปาหมายการประยุกตใชก็เพื่อทําใหเกิด
ประสิทธิภาพในการใหการบริการ โดยในสวนของผูรวมมือในกระบวนการนี้ก็คือมหาวิทยาลัย 
Michigan และศูนยบริการสุขภาพ ซึ่งผลที่ไดสามารถทําใหการบริการผูปวย หรือลูกคาที่มาใช
บริการไดรับประสิทธิภาพที่สูงที่สุด และทางศูนยบริการเองก็มีรายรับเพิ่มมากข้ึน อีกทั้งยังสามารถ
ลดจํานวนพนักงานในการใหบริการแกลูกคาได และพนักงานมีความปลอดภัยเพิ่มมากข้ึน  

เจเอฟ นอลแมน (J-F Normand, 1987) ไดนําวิธีการของซิกซ ซิกมา ไปใชในการ
แกไขปญหาการแยกชั้นในกระบวนการผลิตฉนวนเพื่อลดอาการของเสีย โดยทําการเก็บขอมูลใน
อดีตซึ่งเปนปจจัยที่ เกี่ยวของทําใหเกิดของเสีย และไดทําการวิเคราะหแตละปจจัยเพื่อหา
ความสัมพันธของแตละปจจัยกับขอบกพรองที่เกิดข้ึนวามีความสัมพนัธกันหรือไม โดการใชสแคท
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เตอร สปอต (Scartter Spot) และไคสแควส (Chi Square) ในการวิเคราะหและเลือกพารามิเตอร
เพื่อทําการออกแบบฟูลแฟกทอเรียล (Full Factorial) และการออกแบบการทดลอง (Design of 
Experiment, DOE) โดยใชการทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing) จากผลการทดลองนี้
สามารถลดปริมาณของเสียไดถึงรอยละ 80 

ปเตอร อี ซันเตอรแลนด (Peter E.Sutherland, 2001) กลาววาเทคนิคซิกซ ซิกมา 
สามารถใชในการปรับปรุงการออกแบบของระบบเคร่ืองมือเพื่อใหไดมาซึ่งความนาเชื่อถืออยางมี
นัยสําคัญ โดยการติดตามและควบคุมเพื่อใหแนใจวาไดคุณภาพดีอยางตอเนื่อง ผลประโยชนที่
ไดรับคือชวยลดจํานวนคร้ังในการซอม และชวยยืดอายุของเคร่ืองมือ 

เอส คิท ฮาลกรูฟ และ ลีแกน เบิค (S.Keith Hargrove and Legand Burge, 2002) 
ไดกลาววาความตองการพื้นฐานของการเร่ิมตนทางดานซิกซ ซิกมา คือ ตองบงชี้ปญหาใหชัดเจน
มีการวัดและติดตามผลอยางอัตโนมัติ มีการวิเคราะหขอมูล มีการปรับปรุงอยางตอเนื่องและ
ส่ือสารใหทุกระดับในองคกรใหเขาใจ ซึ่งกิจกรรมเหลานี้ชวยสนับสนุนการประยุกตโดยใชวิธีทาง
สถิติในการลดการผันแปรใหเหลือนอยที่สุด โดยการวิจัยนี้ไดทําการศึกษาระบบการศึกษาใน
มหาวิทยาลัย โดยไดดําเนินการตามข้ันตอนพื้นฐานของซิกซ ซิกมาทั้งหาข้ันตอนทําใหสามารถ
ควบคุมคุณภาพในการสอนไดเปนอยางดี มีการตรวจติดตามการสอนและจัดทําเอกสารเพื่อใชใน
การปฏิบัติงานไดเปนอยางดี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 18

2.3 ขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับการประกอบวอยซคอยลมอเตอร 
 

ในกระบวนการประกอบวอยซคอยลมอเตอรนั้นจะประกอบดวยกระบวนการใหญๆ 5
กระบวนการ คือ 1. กระบวนการเตรียมวัตถุดิบ (Preparation) 2. กระบวนการประกอบ 
(Bonding) 3. กระบวนการสรางสนามแมเหล็ก (Magnetizing) 4. กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน 
(Inspection) 5. ข้ันตอนการบรรจุ (Packing)  ซึ่งจะมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
2.3.1 กระบวนการเตรียมวัตถุดิบ (Preparation)  
กระบวนการเตรียมวัตถุดิบนั้นเราสามารถแบงกระบวนการยอยๆออกได  2 

กระบวนการคือ กระบวนการจัดเตรียมและกระบวนการลาง(Washing) กระบวนการเตรียม
วัตถุดิบมีหนาที่จัดเตรียมชิ้นงานและสวนประกอบเพื่อนําไปประกอบเปนวอยซคอยลมอเตอร โดย
หลังจากการจัดเตรียมชิ้นงานใสลงในถาดหรือตะกราแลวนั้น ชิ้นงานจะถูกสงตอไปยังกระบวนการ
ลางตอไป 

กระบวนการลางเปนกระบวนการแรกของระบบการผลิต เนื่องจากการผลิตวอยซ
คอยลมอเตอรนั้นจะตองคํานึงถึงเร่ืองความสะอาดมากที่สุด วัตถุดิบทุกชิ้นสวนจะตองผาน
กระบวนการลางใหสะอาด ไมใหมีฝุนผงติดอยูที่ตัววัตถุดิบ กอนที่จะนําเขาสูกระบวนการประกอบ
ตอไป 

 
2.3.2 กระบวนการประกอบช้ินสวน (Bonding) 
กระบวนการประกอบชิ้นสวนวอยซคอยลมอเตอรนั้นเปนกระบวนการนําแผนเหล็ก

(Yoke) มาติดกับโลหะที่ตองการทําใหเปนแมเหล็ก (Magnet) ซึ่งแตละรุนก็จะมีรูปรางที่แตกตาง
กันออกไป สําหรับแผนเหล็ก (Yoke) นั้นจะมี 2 ลักษณะ คือ แผนเหล็กสําหรับดานบน (Top Yoke) 
และ แผนเหล็กสําหรับดานลาง (Bottom Yoke) ในการดําเนินการในข้ันตอนนี้จะมีกระบวนการอีก
หลายกระบวนการดังตอไปนี้  

1.  การตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตา 
ในกระบวนการนี้จะทําการตรวจสอบวัตถุดิบที่ผานกระบวนการลางแลว โดยใช

สายตาเพื่อดูวาวัตถุดิบที่จะนําไปประกอบนั้นมีสวนไปที่บกพรองบาง เชน มีรอยบุบ บวม มีรอยขูด
ขีด รอยบิ่น รอยแตก หรือมีคราบสนิมที่อาจจะเกิดข้ึนได 
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2.  กระบวนการประกอบชิ้นสวน 
กระบวนการประกอบชิ้นสวนนี้จะใชเคร่ืองจักรแบบอัตโนมัติ ที่เรียกวา Auto 

Bonding Machine โดยพนักงานจะวางแมเหล็ก (Magnet) และแผนเหล็ก (Yoke) ลงบน Cavity 
ของเคร่ืองAuto Bonding จากนั้นเคร่ืองจักรจะเร่ิมกระบวนการประกอบชิ้นงาน (Bonding) โดย
เคร่ืองจะทากาว (Loctite) ที่ Yoke และนําชิ้นสวนที่จะทําเปนแมเหล็กมายึดติดกับ Yoke เม่ือ 
Yoke และ Magnet ยึดติดกันแลว เคร่ืองจะทําการตรวจวัดความสูงของชิ้นงานทันทีกอนเสร็จส้ิน
กระบวนการ 

3.  กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตา 
หลังจากที่เคร่ืองจักรประกอบชิ้นงานเสร็จเรียบรอยแลว พนักงานจะดําเนินการ

ตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตาอีกคร้ังหนึ่งกอนที่จะสงตอใหกระบวนการถัดไป ในการตรวจสอบนั้น
พนักงานจะตรวจสอบในเร่ืองตําแหนงการประกอบของชิ้นงานระหวางแผนโลหะกับโลหะที่จะ
นํามาทําแมเหล็กวาถูกตองตามที่ลูกคากําหนดหรือไม โดยจะใชแผนเหล็ก (Feeler Gauge) ขนาด 
0.07 มิลลิเมตร มาตรวจสอบโดยการสอดเขาไปบริเวณรอบชิ้นงานและชองวางระหวางโลหะที่จะ
นํามาทําเปนแมเหล็กกับเดือยที่ติดอยูกับแผนเหล็ก (bosses) โดยถาหากวาแผนเหล็กสามารถ
สอดเขาไปได แสดงวาชิ้นงานประกอบไมไดมาตรฐาน แตหากตรวจสอบแลว Feeler Gauge ไม
สามารถสอดผานชองวางไดก็แสดงวาชิ้นงานไดมาตรฐานก็จะดําเนินการสงตอไปในกระบวนการ
ตอไป 

4. กระบวนการอบชิ้นงาน 
ในกระบวนการนี้จะนําชิ้นงานที่ประกอบแลวมาทําการอบที่อุณหภูมิประมาณ 80 

องศาเซลเซียส โดยใชเวลา 90 นาที เพื่อใหกาวที่ใชในการประกอบชิ้นงานแหงสนิทเร็วยิ่งข้ึน  
5. กระบวนการลางชิ้นงาน 
หลังจากชิ้นงานออกจากเคร่ืองอบเปนที่เรียบรอยแลว จะตองทําการลางชิ้นงาน

อีกคร้ังกอนเขาสูกระบวนการตอไป เนื่องจากวาในกระบวนการประกอบ หรืออบชิ้นงาน อาจจะทํา
ใหชิ้นงานมีฝุนติดอยู จึงตองทําการลางกอนที่จะสงไปข้ันตอนตอไป 

 
2.3.3 การบวนการสรางสนามแมเหล็ก (Magnetizing) 
หลังจากกระบวนการประกอบชิ้นสวนแลว ชิ้นสวนจะเขาสูกระบวนการสราง

สนามแมเหล็ก โดยเคร่ืองจักรที่เรียกวาเคร่ือง Magnetizing Chuck โดยพนักงานจะนําชิ้นสวนที่
ผานการประกอบวางลงใน Cavity และลูปบนชิ้นงานเพื่อตรวจสอบวาชิ้นงานเรียบเสมอกับรอง
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หรือไม หลังจากนั้นเคร่ืองคอยลของเคร่ือง Magnetizing Chuck ก็จะเคล่ือนตัวลงมาเพื่อสราง
สภาพแมเหล็กใหแกชิ้นงาน โดยใชกระแสไฟฟากระตุน 

 
2.3.4 กระบวนการตรวจสอบช้ินงาน (Inspection Process) 
หลังจากกระบวนการสรางสนามแมเหล็กแลวก็จะเขาสูกระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน 

ในกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานนี้จะมีกระบวนการยอยๆ อีกหลายกระบวนการดังตอไปนี้ 
1.  กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานและตรวจเช็คสนามแมเหล็ก 
ชิ้นงานจะถูกตรวจสอบแรงของแมเหล็กวาไดมาตรฐานหรือไมโดยใชเคร่ืองที่

เรียกวา High Force Check ซึ่งพนักงานจะนําชิ้นงานไปวางไวใน cavity หลังจากนั้นเคร่ืองจะ
ดําเนินการตรวจเช็คแรงของสนามแมเหล็กโดยอัตโนมัติ 

2.  การประกอบRubber, Pin, Latch, Outer stop เขากับชิ้นงาน 
การประกอบชิ้นสวนตางๆเขากบัชิ้นงาน ในการประกอบแตละสวนจะใชเคร่ืองมือ

ที่แตกตางกันออกไป เชน 
2.1 Latch Pin Insert Jig เปนเคร่ืองที่ใชประกอบ Pin และ Latch เขากับ 

Yoke โดยเคร่ืองจะทําการตอกยึด Pin ใหติดกับ Yoke 
2.1  Outer Stop Inserting Jig เปนเคร่ืองที่ใชประกอบ Outer Stop เขากบั

Yoke โดยใช Holder กดลงบนตัวชิ้นงาน 
2.2 Rubber Inserting Jig เปนเคร่ืองที่ใชประกอบ Rubber เขากับ Yoke  

3.  การตรวจสอบข้ันสุดทาย (Final Inspection For Finished Goods) 
กระบวนการนี้เปนกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดทายกอนที่จะทําการบรรจุ โดยจะ

ตรวจสอบทุกดานของพื้นผิว เปนการตรวจสอบความสมบูรณของชิ้นงาน และทําการตรวจสอบทุก
ตัวภายใตกลองกําลังขยาย 10 เทา เชน รอยยุบ, รอยแตก, คราบเปอน, คราบสนิม, รอยขีดขวนบน
ผิวแมเหล็ก, ฝุนหรือส่ิงแปลกปลอม ตําแหนงแมเหล็ก, คราบกาว หากพบวาสกปรกใหทําความ
สะอาดดวย Taping (กานพลาสติกพันดวย Silver Tape) หรือผาชุบดวยแอลกอฮอรเช็ดที่ตัว
ชิ้นงานใหสะอาด หากพบวา เปนชิ้นงานที่มีคราบสนิมหรือรอยแตก รอยขีดขวน ใหแยกชิ้นงานไว
ตางหากทันที 
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2.3.5 ขั้นตอนการบรรจุ (Packing) 
หลังจากการตรวจสอบข้ันสุดทายแลวก็จะนําชิ้นงานมาจัดเรียงลงบนถาด (FOF 

Tray) และบรรจุใสถุงพลาสติก 2 ชั้น และทําการปดถุง เพื่อปองกันฝุนละอองมาจับกับผิวของ
ชิ้นงาน หลังจากบรรจุใสถุงพลาสติกแลวก็จะสงตอใหทางแผนกคลังสินคาตอไปเพื่อบรรจุลงกลอง
เตรียมสงใหลูกคา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


