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บทท่ี 2 
 

ทฤษฎี วรรณกรรมปริทัศน และขอมูลเบื้องตนท่ีเกี่ยวของ 
 

2.1 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 
 

 2.1.1 ประวัติความเปนมาของซิกซ ซิกมา 
 ในปจจุบันหลายๆ กลุมธุรกิจ ไมวาจะเปนธุรกิจบริการ, ขนสง โดยเฉพาะธุรกิจ
เกี่ยวกับอุตสาหกรรม มักจะนิยมใชกระบวนการทางสถิติเขามาชวยในระบบการดําเนินการ หรือ
การควบคุมกระบวนการผลิต โดยเฉพาะอยางยิ่งกระบวนการซิกซ  ซิกมาซึ่งเปนกระบวนการ
ปรับปรุงที่ไดนําเอาหลักการทางสถิติมาจัดทําเปนรูปแบบของการแกไขปญหาตางๆ และมีการ
ดําเนินการปรับปรุงอยางเปนข้ันเปนตอน โดยเฉพาะการปรับปรุงอยางตอเนื่องแบบกาวกระโดด 
Raisinghaniet, al (2005) ไดกลาวไววาในอดีตนั้น คําวาซิกซ ซิกมา เปนคําที่ใชในวงการวิชาการ
เทานั้น แตเนื่องจากมีการนํากระบวนการทางซิกซ ซิกมามาใชในกระบวนการปฏิบัติจริง ทําใหคํา
วา ซิกซ ซิกมา และ กระบวนการทางซิกซ ซิกมา เปนที่รูจักกันอยางแพรหลายในปจจุบัน โดยผูที่
เร่ิมความคิดที่จะนําซิกซ ซิกมา เขามาใชในกระบวนการแกปญหาการผลิตเปนบริษัทแรกคือ 
บริษัท โมโตโรลา จํากัด (มหาชน) โดยเร่ิมตั้งแตในชวงป ค.ศ. 1980 ทางบริษัท โมโตโรลา จํากัด 
(มหาชน) ไดนํากระบวนการปรับปรุงคุณภาพ และพยายามที่จะลดของเสียที่ เกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตใหไดมากที่สุด จึงไดคิดคนวิธีการตางๆ นํากระบวนการทางซิกซ ซิกมาเขามา
ประยุกตใชในการควบคุมภาพการผลิต สงผลใหตนทุนทางดานการผลิตลดต่ําลงและระดับความ
พึงพอใจของลูกคามีมากยิ่งข้ึน ของเสียในกระบวนการผลิตก็ลดนอยลงเปนอยางมาก 
 นอกจากนี้ยังมีบริษัทชั้นนําอีกเปนจํานวนมากที่นํากระบวนการทางซิกซ ซิกมาเขามา
ปรับปรุงคุณภาพดานตางๆ ภายในองคกร กลายเปนที่รูจักในวงการธุรกิจและอุตสาหกรรมทั่วไป 
บริษัทจํานวนมากเร่ิมที่จะนํากลยุทธซิกซ ซิกมา มาใชดําเนินการปรับปรุงคุณภาพดานตางๆ กับ
ธุรกิจของตนเองอยางแพรหลาย จนในปจจุบันสามารถกลาวไดวา ซิกซ ซิกมา เปนกลยุทธตัวหนึ่ง
ที่บริษัททั่วโลกยอมรับและนํามาใชเพื่อปรับปรุงและสรางความสามารถทางการแขงขันทางธุรกิจ 
ดังนั้นกลยุทธซิกซ ซิกมา จึงถือไดวาเปนกลยุทธระดับโลกก็วาได 

ซิกซ ซิกมานั้นแทจริงแลวเปนภาษาในวิชาทางดานสถิติ ซึ่งสัญลักษณ Sigma (σ ) 
เปนตัวอักษรในภาษากรีก ที่ใชแทนความหมายของสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation, SD) ซึ่งจากความหมายทางสถิตินั้นพบวาคาของซิกมา หากยิ่งสูงมากเทาไหรจะแสดง
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วามีคาความแปรปรวนของกระบวนการที่สูงมากยิ่งข้ึน ทําใหมีพื้นที่อยูนอกเหนือพื้นที่ในการ
ยอมรับนอยลง นั่นคือ มีของเสียที่อยูนอกเหนือขอบเขตที่ยอมรับไดนอยลง โดยที่ในระดับ 6 ซิกมา
(±6σ) นั้นจะยอมรับใหเกิดของเสียไดที่ปริมาณ 3.4 ชิ้นตอการผลิต 1,000,000 ชิ้น หรือที่เรียกวา 
3.4 PPM (Part Per Million) ซึ่งหากเปนไปตามเสนโคงการกระจายตัวตามปกติ (Normal 
Distribution) 

ในทางสถิตินั้นที่ระดับ 6 ซิกมา จะมีของเสียอยูนอกขอบเขตของการยอมรับเทากับ 
0.002 ชิ้นตอการผลิต 1,000,000 ชิ้นเทานั้น แตเหตุผลที่หลักการของซิกซ ซิกมานํามาใชอยูใน
ปจจุบันนั้นมีการยอมรับของเสียอยูที่ 3.4 PPM ก็เพราะวาในขณะที่ทําการเก็บรวบรวมขอมูลและ
ทําการวิเคราะหความแปรปรวนภายในบริษัท โมโตโรลา จํากัด (มหาชน) ซึ่งเปนผูริเร่ิมนําระบบ
ซิกซ ซิกมามาใชนั้นไดพบวา ไมมีระบบการผลิตใดเลยที่จะไมถูกรบกวนจากสภาพแวดลอม
ภายนอก นั่นก็คือวาเราไมสามารถที่จะควบคุมปจจัยภายนอกเพื่อไมใหสงผลถึงความเบี่ยงเบน
ของขอมูลได ซึ่งระบบที่ไมมีความแปรปรวนเลยจึงเปนเพียงระบบในอุดมคติ (Ideal System) 
ดังนั้นทางโมโตโรลาเองจึงทําการเก็บรวบรวมขอมูลใหมในกระบวนการผลิตทั้งหมด เพื่อหาความ
แปรปรวนที่เกิดจากปจจัยภายนอกอันสงผลถึงการคลาดเคล่ือนของคากึ่งกลาง ซึ่งไดขอสรุปจาก
การวิเคราะหคือ คาเบี่ยงเบนของขอมูลอันเนื่องจากปจจัยภายนอกมีคาอยูในชวง 1.4 ถึง 1.6 เทา
ของซิกมา จึงนําเอาคาเฉล่ียคือ 1.5 เทาของซิกมาเปนคาความเบี่ยงเบนของคากึ่งกลางขอมูลที่
ยอมรับไดนํามาใชในทฤษฎี ซิกซ ซิกมา ซึ่ง 3.4 PPM จึงเปนคาความผิดพลาดที่ 4.5 เทาของซิกมา
ตามหลักการของวิชาทางสถิตินั่นเอง โดยทางโมโตโรลาเองไดนําหลักการดังกลาวนี้มาใชเพื่อ
ตั้งเปาหมายในระบบการผลิตของบริษัท และไดทําการพัฒนาวิธีการดําเนินงานเพื่อนําไปสู
เปาหมายที่ตั้งไวจนกลายเปนระบบการจัดการที่มีประสิทธิภาพที่ดีระบบหนึ่งในปจจุบัน เปน
เคร่ืองมือที่สามารถชวยปรับปรุงระดับการบริการและการผลิตใหมีคุณภาพและความแมนยํามาก
ยิ่งข้ึน   

องคกรชั้นนําอยางบริษัท เจเนอรัล อิเล็คทริคส จํากัด (มหาชน) ก็เปนอีกบริษัทหนึ่งที่
นําซิกซ ซิกมา เขามาประยุกตใชโดย นายแจ็ค เวลส ไดนํากระบวนการทางซิกซ ซิกมาเขาไป
จัดการและปรับปรุงกระบวนการเดิมที่มีปญหาตลอดทั้งสายการผลิต และในดานการบริหารงาน
และดานการบริการภายในบริษัท  ตัวอยางเชน การเพิ่มอายุการใชงานของหลอดไฟ และลด
ปริมาณของเสียในสายการผลิตเคร่ืองบินโบอ้ิงเพื่อสงมอบใหทันตามความตองการของลูกคา เปน
ตน ผูนําองคกรชั้นนําทั้งหลายตางก็ทราบดีวาซิกซ ซิกมา มีความหลากหลายในการประยุกตใช
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งานและเปนเคร่ืองมือระดับสูงที่จะชวยแกปญหา ลดความแปรปรวน และทําใหลูกคาเกิดความพึง
พอใจในระยะยาว นอกจากที่กลาวมาแลวซิกซ ซิกมายังมีลักษณะเดนที่สําคัญอีกคือ 

ระบบซิกซ ซิกมาสามารถที่จะนําเสนอผลลัพธไดอยางรวดเร็ว เพื่อเชื่อมโยงผลลัพธที่
ไดนําไปสูความคิดที่สมเหตุสมผล โดยพยายามมุงเปาหมายที่สําคัญ คือ การลดของเสีย และ
คาใชจายตางๆ ที่เกิดข้ึนใหนอยที่สุด มีการกําหนดเปาหมายทางผลลัพธใหกับทุกคน มีกลไกการ
สรางกําไร 

 
2.1.2 องคประกอบของซิกซ ซิกมา 
องคประกอบหลักที่สําคัญของซิกซ ซิกมา เพื่อใหสามารถบรรลุถึงความสามารถ

ภายในองคกร องคประกอบเหลานี้ไดแก 
-  การใหความสนใจลูกคาอยางจริงจัง 
แมวาองคจะประกาศออกมาวาลูกคาคือที่หนึ่ง หรือ ลูกคาถูกเสมอ แตก็มีธุรกิจเพียง

เล็กนอยที่ประสบความสําเร็จจากการปรับปรุงความเขาใจของตนเองในเร่ืองความตองการของ
ลูกคา เนื่องจากวาขอมูลที่ไดรับจากลูกคาในเร่ืองของความตองการที่แทจริงที่ลูกคาตองการ นั้น
สวนใหญขอมูลเหลานั้นจะถูกซอนอยูในรายงานที่มักจะไมไดอาน การใหความสําคัญกับลูกคาถือ
วาเปนส่ิงที่สําคัญที่สุดของซิกซ ซิกมา การวัดสมรรถนะจะเร่ิมตนและจบลงดวยเสียงของลูกคา 
ของเสียคือความลมเหลวที่พบไดจากการวัดความตองการของลูกคา ดังนั้นการปรับปรุงของระบบ
ซิกซ ซิกมา สามารถถูกนิยามไดจากผลกระทบที่มีผลตอความพึงพอใจของลูกคาและมูลคาที่ใส
ใหกับลูกคา หนึ่งในงานแรกของทีมปรับปรุงก็คือ การกําหนดนิยามความตองการของลูกคา และ
กระบวนการที่ตองการใหตอบสนองนั้น 

-  การใชขอมูลและขอเท็จจริงเปนตัวผลักดันในการบริหารจัดการ 
ทีมซิกซ ซิกมาควรมีตัวชี้วัดที่ชัดเจนที่จะเปนกุญแจสําคัญในการวัดผลประกอบการ

ธุรกิจที่แทจริง จะตองมีการเก็บขอมูล การรวบรวมขอมูลและการวิเคราะหขอมูลเพื่อใหเขาถึง
ความผันแปรและตัวผลักดันของกระบวนการหลัก  

-  มุงใหความสนใจในกระบวนการ การจัดการและการปรับปรุง 
ซิกซ ซิกมาจะใหความสําคัญบนกระบวนการที่เปนกุญแจสําคัญที่จะนําไปสูการ

ตอบสนองความตองการของลูกคา โดยเฉพาะอยางยิ่งในธุรกิจการใหบริการ นั่นคือ การปรับปรุง
กระบวนการไมใชส่ิงที่นากลัวแตเปนข้ันตอนสําคัญที่จะทําใหเกิดความไดเปรียบทางการแขงขัน
โดยการสงมอบคุณคาที่แทจริงใหกับลูกคา 
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-  การจัดการเชิงรุก 
เชิงรุก หมายความวาการปฏิบัติกอนที่เหตุการณจะเกิดข้ึน การทําใหเกิดเปนนิสัยใน

การทํางานเพื่อใหบรรลุเปาหมายที่แฝงไวดวยความทะเยอทะยาน จึงควรมีการกําหนดลําดับ
ความสําคัญที่แนนอนในกระบวนการ และการมีแนวทางที่ทาทายกวาแนวทางแบบเดิม 

-  มีความรวมมือและประสานงานกันในองคกร 
ไรขอบเขต ในเจเนอรัล อิเล็กทริกนั้นหมายถึงงานที่ชวยทําลายส่ิงกีดขวางที่สกัดการ

ไหลของแนวความคิดและการปฏิบัติทั่งจากดานบนและดานลาง และระหวางภายในองคกรที่
กอใหเกิดคาใชจายจํานวนมากที่สูญเสียไปกับความขัดแยงภายในองคกร แทนที่จะทํางานรวมกัน
เพื่อตอบสนองส่ิงที่ลูกคาตองการเปนหลัก ซิกซ ซิกมา ตองอาศัยความรวมมือกันของคนในการ
เรียนรูบทบาทหนาที่ของตนเองในภาพรวมของกระบวนการและความสัมพันธกับลูกคาภายนอก 
โดยมุงใหลูกคาเปนศูนยกลาง ซึ่งระบบซิกซ ซิกมา จะมีมุมมองที่ใชกระบวนการเพื่อสราง
ผลประโยชนใหกับทุกคน ที่ไมใชแคแผนกใดแผนกหนึ่ง แตเปนทั้งองคกร 

-  มีการผลักดันไปสูความสมบูรณแบบและอดทนตอความลมเหลว 
ซิกซ ซิกมา จะมุงเนนการผลักดันเพื่อความสมบูรณแบบ และสรางผลลัพธทางธุรกิจ

ภายในกรอบเวลา ผลที่ตามมาคือ ทีมซิกซ ซิกมา จะคนพบดวยตนเองในการทําใหความเส่ียง
ตางๆเกิดความสมดุล ซึ่งเปนเร่ืองที่ดีที่ระบบซิกซ ซิกมา ไดสรางการจัดการความเส่ียงที่ดี แตใน
ความเปนจริงองคกรที่ดําเนินการระบบซิกซ ซิกมา จะตองมีความพรอมและเต็มใจที่จะเรียนรูกับ
ความลมเหลวที่อาจเกิดข้ึนดวย 

 
2.3.1 การจัดองคกรสําหรับซิกซ ซิกมา 
ซิกซ ซิกมา ไมใชเปนเพียงแคเคร่ืองมือทางขอมูลหรือการคํานวณขอบกพรอง แตยัง

ตองประกอบดวยการทํางานเปนทีมอีกดวย ลําพังแคพนักงานคงไมสามารถเปล่ียนแปลง
โครงสรางองคกรได ดังนั้น บุคลากรที่มีความเกี่ยวของกับการปรับปรุงคุณภาพตามหลักของซิกซ 
ซิกมา นั้นจะเร่ิมตั้งแตผูนําองคกรไปจนถึงระดับของพนักงานทั่วไป โดยการดําเนินการตาม
หลักการของซิกซ ซิกมา จะเปนการดําเนินงานที่เพิ่มข้ึนจากการดําเนินงานประจําวันที่แตละฝาย
ตองรับผิดชอบ โดยองคกรจะตองมีการจัดตั้งทีมงานข้ึนมาทําเปนโครงการ โดยเราจะเรียกวา
โครงการซิกซ ซิกมา ภายในโครงการจะประกอบไปดวยสมาชิกที่มีหนาที่ความรับผิดชอบและ
บทบาทที่แตกตางกันไปดังนี้ 



 10

 
 

1. กลุมผูนํา (Executives/Leader)  
หนาที่สําคัญยิ่งอันดับแรกของผูนําก็คือ การตดัสินใจวาจะดําเนินโครงการซิกซ ซิกมา

หรือไม กลุมผูนําเปนทั้งทั้งผูที่กําหนด สนับสนุน และตั้งขอบเขตการดําเนินงานรวมถึงการวางแผน
งาน แนะนํา เรียนรูเพื่อใหเกิดการคิดแบบซิกซ ซิกมา นอกจากนี้หนาที่ของกลุมผูบริหารหรือผูนํา
ยังประกอบไปดวย 

- กําหนดบทบาทและโครงสรางพื้นฐานของการเร่ิมตนการดําเนินงานโครงการ
ดานซิกซ ซิกมา 

- เลือกโครงการและจัดหาทรัพยากรเพื่อการจัดทําโครงการ 
- ทบทวน และตรวจสอบความกาวหนาของโครงการตามระยะเวลา 
- ใหการสนับสนุนโครงการซิกซ ซิกมา 
- กําหนดผลกระทบของซิกซ ซิกมาตอระดับลางขององคกร 
- ประเมินความกาวหนา ระบุถึงจุดแข็งและจุดออนของความพยายามในการ

ดําเนินงาน 
- แบงปนขอปฏิบัติที่ดีที่สุดไปทัว่ทั้งองคกร 
- ชวยขจัดส่ิงกีดขวางที่เปนอุปสรรคตอการทํางาน 
- ประยุกตใชความรูที่ไดเขากับรูปแบบการบริหารของตนเอง 

2. แชมปเปยนและสปอนเซอรของโครงการ (Project Sponsor and Champion) 
แชมปเปยน คือ ผูจัดการหรือผูบริหารที่มีความอาวุโสทําการควบคุมดูแลโครงการ 

ปรับปรุงโครงการ และใหการสนับสนุนแบล็คเบลท หรือโครงการของทีม เปนภาระหนาที่ที่ตองการ
ความสมดุล เพราะทีมงานซิกซ ซิกมาตองการความเปนอิสระที่จะทําการตัดสินใจดวยตนเอง แตก็
ยังตองการแนวทางจากผูนําเพื่อกําหนดทิศทางของโครงการหรืองานที่ทํา หนาที่ของแชมเปยน
หรือสปอนเซอรประกอบไปดวย 

- เปนผูเลือกโครงการและตรวจสอบสมรรถนะ 
- กําหนดและรักษาเปาหมายของโครงการที่อยูภายใตการดูแล 
- ใหคําแนะนํา รองรับการเปล่ียนแปลงในทิศทางและขอบเขตของโครงการ 
- แจงขาวสารความคืบหนาของโครงการตอทีมผูนํา 
- จัดหาและเจรจาตอรองทรัพยากรมาสนับสนุนโครงการ 
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- เปนตัวแทนของทีมที่จะนําเสนอโครงการ หรือขอมูลใหแกกลุมผูบริหาร 
- ชวยจัดสรรงานอยางเหมาะสมจากทั้งในและนอกทีม 
- ทํางานรวมกับผูรับผิดชอบกระบวนการเพื่อความราบร่ืนในข้ันตอนสรุป

โครงการ 
- เจรจาความขัดแยงการทํางานเหล่ีอมซอนกันและเชื่อมโยงกับโครงการซิกซ 

ซิกมา เร่ืองอ่ืนๆ 
3. ผูนําในการปฏิบัติการ (Implementation Leader) 
ในการจัดทําโครงการซิกซ ซิกมานั้นจะตองมีบุคคลที่ใหการสนับสนุนการดําเนินการให

เปนไปตามแผนงานซึ่งผูนําในการปฏิบัติการนั้นจําเปนตองรูเกี่ยวกับขอบขายงานทั้งหมด เพื่อให
ประสบผลสําเร็จซึ่งขอบขายงานของผูนําในการปฏิบัติการจะครอบคลุม 

- การสนับสนุนกลุมผูนํา ที่เกี่ยวของกับแผนงานส่ือสารและชวยในการคัดเลือก
โครงการ รวมทั้งการติดตามโครงการ 

- การสรรหาบุคลากรที่มีบทบาทสําคัญ โดยรวมถึงผูใหคําปรึกษาจากภายนอก
ดวย 

- ชวยในการเลือกและพัฒนาส่ิงที่ใชในการอบรม 
- วางแผนการฝกอบรม 
- สนับสนุมทีมแชมปเปยน 
- จัดทําเอกสารความกาวหนา และรายงานความกาวหนาของโครงการตางๆ

ใหกับทีมผูนําไดรับทราบรวมถึงปญหาที่เกิดข้ึน 
- การติดตามงานภายในดครงการ 

ความรวดเร็วและคลองตัวเปนส่ิงจําเปนสําหรับตําแหนงผูสนับสนุนงานจัดการเปน
อยางมาก ในขณะที่คนเหลานี้สวนใหญมักจะเปนผูเชี่ยวชาญทั่วไปมากกวาการเปนผูเชี่ยวชาญ
ดานซิกซ ซิกมา ซึ่งผูนําในการปฏิบัติงานจะตองมีภารกิจที่ตองดําเนินการมากมายเพื่อความสําเร็จ
ของโครงการและมักจะเปนสมาชิกแบบเต็มเวลาของโครงการ 

4. มาสเตอรแบล็คเบลท (Master Black Belt, MBB) 
มาสเตอรแบร็คเบลท คือ ผูที่ทําหนาที่เปนโคชดูแลและเปนที่ปรึกษาใหกับแบล็คเบลท 

เปนผูชวยในการเปนผูอบรม ตรวจสอบ และแนะนํานอกจากนี้ยังชวยในการเลือกโครงการและคน
ในการทํางานเม่ือมีการเร่ิมโครงการซิกซ ซิกมาข้ึน มาสเตอรแบล็คเบลทจะตองเปนผูกําหนด
สวนประกอบที่จําเปนทั้งหมด การกําหนดและฝกอบรมพนักงานในบทบาทของตัวเอง การเร่ิม
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โครงการและการเก็บขอมูล โครงการซิกซ ซิกมา มีกลไกในตัวเองที่ชวยทําใหการเร่ิมดําเนิน
โครงการนั้นกลายไปสูการคงอยูอยางถาวรได ดวยการที่สมาชิกของทีจะไดรับประสบการณ และมี
บางคนที่จะสามารถพัฒนาตนเองไปเปน MBB ได ซึ่ง MBB จะเปนผูเชี่ยวชาญดานเคร่ืองมือของ
ซิกซ ซิกมา และโดยปกติมักจะตองมีพื้นฐานความรูดานวิศวกรรมหรือวิทยาศาสตร รวมถึงเทคนิค
ตางๆ ของซิกซ ซิกมา ถือเปนทรัพยากรที่มีคุณคาในความเชี่ยวชาญดานเทคนิคและประสบการณ
เปนผูสอน ตรวจสอบและเปนผูแนะนําในการเปล่ียนแปลง จนไปถึงเปนผูฝกอบรมซิกซ ซิกมา  

จากลักษณะดังกลาว มาสเตอรแบล็คเบลทตองเปนผูที่มีทักษะทั้งดานการบริหารคน
และการใชเคร่ืองมือทางสถิติ นี่จึงเหตุผลที่บริษัททั่วไปมักจะใชบริการจากที่ปรึกษาภายนอก
บริษัทกอนในระยะที่เร่ิมทําโครงการในข้ันตอนแรก หลังจากนั้นเม่ือโครงการดําเนินไปไดซักระยะ
และเม่ือมีพนักงานที่มีความสามารถมากพอก็จะสงมอบความรับผิดชอบของมาสเตอรแบล็คเบลท
ใหกับพนักงาน โดยปกติมักจะดึงแบล็คเบลทที่มีความสามารถข้ึนมาทํางานแทน 

5. แบล็คเบลท (Black Belt, BB) 
แบล็คเบลท คือผูทํางานแบบเต็มเวลาใหกับโครงการซิกซ ซิกมา ซึ่งถือไดวาเปน

ตําแหนงที่มีบทบาทมากที่สุด หรือเปนกระดูกสันหลังของวัฒนธรรมในโครงการซิกซ ซิกมาเลยก็วา
ได แบล็คเบลทมีหนาที่เปนผูนําทีมและโครงการ เปนผูที่ไดรับการฝกฝน อบรมจนกลายเปน
ผูเชี่ยวชาญในเร่ืองเคร่ืองมือและเทคนิคของซิกซ ซิกมา และอุทิศตนเพื่อคิดถึงการเปล่ียนแปลง
โดยมีเปาหมายที่สําคัญคือ การลดขอบกพรองและของเสียในกระบวนการ แบล็คเบลทจะเปนผูที่
ผลักดันทฤษฏีใหกลายไปสูภาคปฏิบัติ แบล็คเบลทจะอยูเคียงขางทีมงานในการทําโครงการซิกซ 
ซิกมา มีความรับผิดชอบเบื้องตนในการทําใหทีมเร่ิมทํางาน สรางความม่ันใจใหกับสมาชิกในทีม 
สังเกตการณและเขาฝกอบรมบริหารการเปล่ียนแปลงภายในทีม และผลักดันโครงการไปสู
ความสําเร็จ ซึ่งแบล็คเบลทจะตองมีทักษะหลายดานมีความสามารถในการแกไขปญหา 
ความสามารถในการรวบรวมขอมูล ความเขาใจอยางเปนระบบและมีความเปนผูนํา ความ
รับผิดชอบของแบล็คเบลทมีมากมายรวมถึง 

- การทบทวนแกไขและทําใหวัตถุประสงคของโครงการเกิดความชัดเจน ซึ่งเปน
การชวยใหแชมปเปยนเขาใจถึงหลักและเทคนิคของซิกซ ซิกมาที่ประยุกตใช
กับการดําเนินงานประจําวันไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

- ทําใหเกิดความม่ันใจไดวาทีมงานไดใชเวลาไปอยางมีประสิทธิผล ดวยการใช
เทคนิคการจัดการประชุม มีกลยุทธการตัดสินใจและมีเคร่ืองมือในการ
วางแผน 
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- การรักษากําหนดการเวลาของทีมงานในโครงการใหทําตามเวลาที่กําหนดได
อยางมีประสิทธิภาพ 

- การสนับสนุนการถายทอดวิธีการแกไขปญหาหรือการนํากระบวนการใหมๆ
เขามาใชในโครงการ รวมกับผูจัดการหรือเจาของกระบวนการ 

6. กรีนเบลท (Green Belt, GB) 
กรีนเบลท คือผูที่ไดรับการฝกฝนทักษะทางซิกซ ซิกมา ซึ่งโดยปกติแลวจะอยูในระดับ

เดียวกับแบล็คเบลท แตทํางานแบบไมเต็มเวลาโดยจะเปนผูชวยแบล็คเบลทในการประยุกตใช
เคร่ืองมือตางๆ ทางสถิติและและเคร่ืองมือเกี่ยวกับทางซิกซ ซิกมา เพือ่ทําการตรวจสอบและแกไข
ปญหาในโครงการเปนผูชวยในการเก็บขอมูลและการวิเคราะหการทดลองหรือนําไปสูงานสําคัญ
อ่ืนๆ ในโครงการ ซึ่งส่ิงเหลานี้ชวยใหเกิดการแลกเปล่ียนความรูระหวางกันและถูกนําไปใช 

 
2.1.3 กระบวนการของซิกซ ซิกมา 
กระบวนการทางซิกซ ซิกมานั้น เปนกระบวนการที่มีแบบแผนข้ันตอนโดยเนน

หลักการทางสถิติ ซึ่งการวิเคราะหแตละข้ันตอนนั้นจะตองมีขอมูลที่สามารถเก็บคาไดทางสถิติ ไม
ใชความรูสึกในการแกไขปญหา ดังนั้นกระบวนการแกไขทางซิกซ ซิกมานั้นจึงมีทั้งหมด 5 ข้ันตอน
ซึ่งจะเรียกวา DMAIC ซึ่งมาจากคําวา การระบุปญหา (Define) การประเมินระบบการวัดใน
กระบวนการ (Measure) การวิเคราะหหาสาเหตุขางปญหา (Analyze) การปรับปรุงกระบวนการ 
(Improve) และการควบคุมกระบวนการ (Control) ซึ่งแตละข้ันตอนมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 1. การระบุปญหา (Define) 
 ข้ันตอนการระบุปญหานี้เปนการดําเนินการเพื่อที่จะระบุปญหาที่เกิดข้ึนที่สงผล
กระทบตอผลประกอบการของบริษัทหรือสงผลกระทบที่คาดวาจะเกิดกับทางลูกคา ในข้ันตอนนี้จะ
เปนการนําปญหาข้ึนมาโดยจะตองระบุวาเกิดปญหาอยางไร แลวปญหาที่เกิดข้ึนจะตองใหคํา
นิยามของปญหาอยางชัดเจน ในข้ันตอนการระบุปญหาจะตองมีการตั้งจุดประสงคของโครงการให
ชัดเจนและเปาหมายที่ตองการที่จะลดปญหาหรือขจัดปญหาใหหมดส้ินไป และปญหาที่ไดนํามา
เพื่อจัดทําโครงการจะตองมีการแสดงใหเห็นถึงผลประโยชนที่จะไดรับหลังจากไดปรับปรุงแลว 
จะตองแสดงใหเห็นวาปญหาไดเกิดข้ึนที่กระบวนการไหนและจะมุงเขาไปแกไข โดยที่แตละ
กระบวนการมีตัวแปรเขา (Input) และตัวแปรออก (Output) ใหครบถวน 
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 2. การประเมินระบบการวัดในกระบวนการ (Measure Phase) 
 ข้ันตอนนี้จะเปนข้ันตอนของการประเมินระบบการวัดในกระบวนการซึ่งมี
รายละเอียดดังตอไปนี ้

- แผนผังมหภาค (Macro Process Map) จะเปนการแสดงถึงแผนผังกระบวนการ
ในภาพรวมทั้งหมดตั้งแตตนกระบวนการจนถึงจบกระบวนการ จะระบุไปที่กระบวนการที่จะทําการ
ปรับปรุงเพื่อแกไขปญหา 

- แผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Flow Diagram) จะเปนการแสดง
แผนผังยอยลงมาถึงกระบวนการไหลของกระบวนการหลังจากที่ไดระบุกระบวนการที่ตองการ
ปรับปรุงแลว และแสดงใหเห็นถึงกระบวนการแตละสวนวามีกระบวนการไหนบางที่ เปน
กระบวนการที่เกิดคุณคา (Value Added) และกระบวนการไหนที่ไมเกิดคุณคา (Non Value 
Added) 

- ตารางวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (Cause & Effect Matrix Analysis) จะ
แสดงถึงผลกระทบจากแผนผังการไหลขงกระบวนการ ซึ่งจะแสดงใหเห็นไดวากระบวนการข้ันตอน
ที่มีผลกระทบสูงที่สุดและจะไดเขาไปทําการแกไขในกระบวนการนั้นโดยข้ันตอนนี้จะตองอาศัยทีม
ผูมีประสบการณในการลงคะแนนความคิดเห็น 
 3. การวิเคราะหหาสาเหตุแหงปญหา (Analyze Phase) 

ข้ันตอนการวิเคราะหหาสาเหตุแหงปญหานี้นั้นจะเปนการนําขอมูลที่ไดมาจาก
การรวบรวมเก็บขอมูลมาหาจุดบกพรองของกระบวนการโดยมีข้ันตอนดังตอไปนี ้

- วิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (Potential Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA) ซึ่งการวิเคราะหผลกระทบโดยการใชวิธีนี้จะตองอาศัยความรวมมือจากกลุม
หรือทีมงาน เพื่อชวยในการลงคะแนนความคิดเห็นถึงผลกระทบที่อาจจะเกิดข้ึน โดยหากวาในการ
ลงความเห็นใหคะแนนแกปญหา หรือผลกระทบดานใดที่มีคะแนนสูงก็จําเปนที่จะตองรีบทําการ
แกไขหรือหาทางปองกันผลกระทบที่จะเกิดข้ึนกอนเปนอันดับแรก 

- การวางแผนออกแบบการทดลอง (Design of Experiment, DOE) เม่ือพบวามี
ปญหาในสวนใดที่มีความจําเปนตองทําการปรับปรุงนั้น เราจะตองทําการวางแผนการทดลอง และ
ในการวางแผนออกแบบการทดลองนั้นจะตองครอบคลุมถึงตัวแปรในกระบวนการ ทั้งนี้เพื่อให
ไดผลการทดลองที่มีผลกระทบตอกันไดอยางครบถวน 
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4.  การปรับปรุงกระบวนการ (Improve Phase) 
ข้ันตอนนี้จะเปนการนําผลการทดลองตางๆ ที่ไดทํามาทําการสรุปผล เพื่อที่จะหา

ผลกระทบตางๆ ที่เกิดข้ึน ไมวาจะเปนผลกระทบหลักหรือผลกระทบรอง และทําการตัดคาที่ไมมี
ความจําเปนออก หลังจากที่ไดคาปรับตั้งที่เหมาะสมที่สุดแลว ลองดําเนินการตามกระบวนการที่
ปรับตั้งและเพื่อใหเปนไปตามเปาหมายที่วางไว 

5.  การควบคุมกระบวนการ (Control Phase) 
ข้ันตอนสุดทายในกระบวนการซิกซ ซิกมานั้นคือ การควบคุมกระบวนการที่ได

จากการปรับปรุงเรียบรอยแลว  เพื่อเปนการติดตามผลที่ไดจากการปรับปรุงวาเปนไปตาม
เปาหมายที่ไดตั้งไวหรือไม และเม่ือผลลัพธที่ไดออกมานั้นเปนไปตามกระบวนการ ตามเปาหมาย
ที่ตั้งไว ก็ดําเนินการสงมอบแผนการควบคุมกระบวนตางๆ ตอไปใหกับแผนกเจาของกระบวนการ
นั่นๆ ตอไป 
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2.2  วรรณกรรมปริทัศน 
 

กระบวนการหรือเทคนิคเกี่ยวกับซิกซ ซิกมา นั้นตั้งแตอดีตเปนตนมามีการนําไป
ประยุกตใชเปนจํานวนมากยกตัวอยางดังตอไปนี้ 

วิลเล่ียม เค โฮล (William K.Hoehn, 1995) ไดมีการนําเอากระบวนการทางซิกซ ซิก
มา และโรบัสดีไซน (Robust Design) มารวมกันเพื่อใชในกระบวนการผลิตเพื่อใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด และเพื่อเพิ่มความสามารถในการผลิตและตรงตามความตองการของลูกคา ซึ่งได
ทําการศึกษาที่บริษัท ฮัคช แอรคราฟ (Hughes Aircraft) เขาไดใชวิธีโรบัสดีไซนในการลดตนทุน
การผลิต โดยไดทําการพิจารณาการออกแบบความไว (Design Sentivity) และความผันแปรที่
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตในชวงข้ันตอนการออกแบบไดนําโรบัสดีไซนมาประยุกตใชโดยข้ึนอยู
กับการผันแปรของกระบวนการ และการออกแบบไว ซึ่งวัตถุประสงคของการออกแบบในคร้ังนี้
เพื่อใหลูกคาสามารถนําผลิตภัณฑไปใชไดจริงและไมมีปญหาขณะการใชงาน โรบัสดีไซนถูก
เชื่อมโยงไปยังซิกซ ซิกมา โดยผานระบบอาการของเสียที่เกิดข้ึนซึ่งลักษณะอาการของเสียสามารถ
บอกถึงสาเหตุไดวา อาการที่เสียดังกลาวเกิดจากของเสียจากการออกแบบ หรือจากกระบวนการ
ผลิต เพื่อใหลูกคาม่ันใจวาจะไดรับผลิตภัณฑซึ่งสามารถทํางานไดตามคุณสมบัติที่ตั้งไว และ
ผลผลิตที่ไดจากกระบวนการผลิตก็มีประมาณมากข้ึนดวย 

โมฮันตี้ (Mohunty, 2003) ไดนํากระบวนการทางซิกซ ซิกมาไปประยุกตใช ใน
กระบวนการSTM โดยการหาคาที่ดีที่สุดของการปรับตั้งคาพารามิเตอรของเคร่ืองปาดตะกั่ว ซึ่งผล
ที่ไดจากการประยุกตใชในกระบวนการทางซิกซ ซิกมา นั้นทําใหเปนตนแบบในการตัดสินใจตัดคา
ปรับตั้งตางๆของเคร่ืองปาดตะกั่วในสายการผลิต 

ซีใหว และ ยอง (Sehwail and Yong, 2003) ไดนํากระบวนการทางซิกซ ซิกมาไป
ประยุกตใชในอุตสาหกรรมการบริการทางดานสุขภาพ ซึ่งเปาหมายการประยุกตใชก็เพื่อทําใหเกิด
ประสิทธิภาพในการใหการบริการ โดยในสวนของผูรวมมือในกระบวนการนี้ก็คือมหาวิทยาลัย 
Michigan และศูนยบริการสุขภาพ ซึ่งผลที่ไดสามารถทําใหการบริการผูปวย หรือลูกคาที่มาใช
บริการไดรับประสิทธิภาพที่สูงที่สุด และทางศูนยบริการเองก็มีรายรับเพิ่มมากข้ึน อีกทั้งยังสามารถ
ลดจํานวนพนักงานในการใหบริการแกลูกคาได และพนักงานมีความปลอดภัยเพิ่มมากข้ึน  

เจเอฟ นอลแมน (J-F Normand, 1987) ไดนําวิธีการของซิกซ ซิกมา ไปใชในการ
แกไขปญหาการแยกชั้นในกระบวนการผลิตฉนวนเพื่อลดอาการของเสีย โดยทําการเก็บขอมูลใน
อดีตซึ่งเปนปจจัยที่ เกี่ยวของทําใหเกิดของเสีย และไดทําการวิเคราะหแตละปจจัยเพื่อหา
ความสัมพันธของแตละปจจัยกับขอบกพรองที่เกิดข้ึนวามีความสัมพนัธกันหรือไม โดการใชสแคท
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เตอร สปอต (Scartter Spot) และไคสแควส (Chi Square) ในการวิเคราะหและเลือกพารามิเตอร
เพื่อทําการออกแบบฟูลแฟกทอเรียล (Full Factorial) และการออกแบบการทดลอง (Design of 
Experiment, DOE) โดยใชการทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing) จากผลการทดลองนี้
สามารถลดปริมาณของเสียไดถึงรอยละ 80 

ปเตอร อี ซันเตอรแลนด (Peter E.Sutherland, 2001) กลาววาเทคนิคซิกซ ซิกมา 
สามารถใชในการปรับปรุงการออกแบบของระบบเคร่ืองมือเพื่อใหไดมาซึ่งความนาเชื่อถืออยางมี
นัยสําคัญ โดยการติดตามและควบคุมเพื่อใหแนใจวาไดคุณภาพดีอยางตอเนื่อง ผลประโยชนที่
ไดรับคือชวยลดจํานวนคร้ังในการซอม และชวยยืดอายุของเคร่ืองมือ 

เอส คิท ฮาลกรูฟ และ ลีแกน เบิค (S.Keith Hargrove and Legand Burge, 2002) 
ไดกลาววาความตองการพื้นฐานของการเร่ิมตนทางดานซิกซ ซิกมา คือ ตองบงชี้ปญหาใหชัดเจน
มีการวัดและติดตามผลอยางอัตโนมัติ มีการวิเคราะหขอมูล มีการปรับปรุงอยางตอเนื่องและ
ส่ือสารใหทุกระดับในองคกรใหเขาใจ ซึ่งกิจกรรมเหลานี้ชวยสนับสนุนการประยุกตโดยใชวิธีทาง
สถิติในการลดการผันแปรใหเหลือนอยที่สุด โดยการวิจัยนี้ไดทําการศึกษาระบบการศึกษาใน
มหาวิทยาลัย โดยไดดําเนินการตามข้ันตอนพื้นฐานของซิกซ ซิกมาทั้งหาข้ันตอนทําใหสามารถ
ควบคุมคุณภาพในการสอนไดเปนอยางดี มีการตรวจติดตามการสอนและจัดทําเอกสารเพื่อใชใน
การปฏิบัติงานไดเปนอยางดี 
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2.3 ขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับการประกอบวอยซคอยลมอเตอร 
 

ในกระบวนการประกอบวอยซคอยลมอเตอรนั้นจะประกอบดวยกระบวนการใหญๆ 5
กระบวนการ คือ 1. กระบวนการเตรียมวัตถุดิบ (Preparation) 2. กระบวนการประกอบ 
(Bonding) 3. กระบวนการสรางสนามแมเหล็ก (Magnetizing) 4. กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน 
(Inspection) 5. ข้ันตอนการบรรจุ (Packing)  ซึ่งจะมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
2.3.1 กระบวนการเตรียมวัตถุดิบ (Preparation)  
กระบวนการเตรียมวัตถุดิบนั้นเราสามารถแบงกระบวนการยอยๆออกได  2 

กระบวนการคือ กระบวนการจัดเตรียมและกระบวนการลาง(Washing) กระบวนการเตรียม
วัตถุดิบมีหนาที่จัดเตรียมชิ้นงานและสวนประกอบเพื่อนําไปประกอบเปนวอยซคอยลมอเตอร โดย
หลังจากการจัดเตรียมชิ้นงานใสลงในถาดหรือตะกราแลวนั้น ชิ้นงานจะถูกสงตอไปยังกระบวนการ
ลางตอไป 

กระบวนการลางเปนกระบวนการแรกของระบบการผลิต เนื่องจากการผลิตวอยซ
คอยลมอเตอรนั้นจะตองคํานึงถึงเร่ืองความสะอาดมากที่สุด วัตถุดิบทุกชิ้นสวนจะตองผาน
กระบวนการลางใหสะอาด ไมใหมีฝุนผงติดอยูที่ตัววัตถุดิบ กอนที่จะนําเขาสูกระบวนการประกอบ
ตอไป 

 
2.3.2 กระบวนการประกอบช้ินสวน (Bonding) 
กระบวนการประกอบชิ้นสวนวอยซคอยลมอเตอรนั้นเปนกระบวนการนําแผนเหล็ก

(Yoke) มาติดกับโลหะที่ตองการทําใหเปนแมเหล็ก (Magnet) ซึ่งแตละรุนก็จะมีรูปรางที่แตกตาง
กันออกไป สําหรับแผนเหล็ก (Yoke) นั้นจะมี 2 ลักษณะ คือ แผนเหล็กสําหรับดานบน (Top Yoke) 
และ แผนเหล็กสําหรับดานลาง (Bottom Yoke) ในการดําเนินการในข้ันตอนนี้จะมีกระบวนการอีก
หลายกระบวนการดังตอไปนี้  

1.  การตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตา 
ในกระบวนการนี้จะทําการตรวจสอบวัตถุดิบที่ผานกระบวนการลางแลว โดยใช

สายตาเพื่อดูวาวัตถุดิบที่จะนําไปประกอบนั้นมีสวนไปที่บกพรองบาง เชน มีรอยบุบ บวม มีรอยขูด
ขีด รอยบิ่น รอยแตก หรือมีคราบสนิมที่อาจจะเกิดข้ึนได 
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2.  กระบวนการประกอบชิ้นสวน 
กระบวนการประกอบชิ้นสวนนี้จะใชเคร่ืองจักรแบบอัตโนมัติ ที่เรียกวา Auto 

Bonding Machine โดยพนักงานจะวางแมเหล็ก (Magnet) และแผนเหล็ก (Yoke) ลงบน Cavity 
ของเคร่ืองAuto Bonding จากนั้นเคร่ืองจักรจะเร่ิมกระบวนการประกอบชิ้นงาน (Bonding) โดย
เคร่ืองจะทากาว (Loctite) ที่ Yoke และนําชิ้นสวนที่จะทําเปนแมเหล็กมายึดติดกับ Yoke เม่ือ 
Yoke และ Magnet ยึดติดกันแลว เคร่ืองจะทําการตรวจวัดความสูงของชิ้นงานทันทีกอนเสร็จส้ิน
กระบวนการ 

3.  กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตา 
หลังจากที่เคร่ืองจักรประกอบชิ้นงานเสร็จเรียบรอยแลว พนักงานจะดําเนินการ

ตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตาอีกคร้ังหนึ่งกอนที่จะสงตอใหกระบวนการถัดไป ในการตรวจสอบนั้น
พนักงานจะตรวจสอบในเร่ืองตําแหนงการประกอบของชิ้นงานระหวางแผนโลหะกับโลหะที่จะ
นํามาทําแมเหล็กวาถูกตองตามที่ลูกคากําหนดหรือไม โดยจะใชแผนเหล็ก (Feeler Gauge) ขนาด 
0.07 มิลลิเมตร มาตรวจสอบโดยการสอดเขาไปบริเวณรอบชิ้นงานและชองวางระหวางโลหะที่จะ
นํามาทําเปนแมเหล็กกับเดือยที่ติดอยูกับแผนเหล็ก (bosses) โดยถาหากวาแผนเหล็กสามารถ
สอดเขาไปได แสดงวาชิ้นงานประกอบไมไดมาตรฐาน แตหากตรวจสอบแลว Feeler Gauge ไม
สามารถสอดผานชองวางไดก็แสดงวาชิ้นงานไดมาตรฐานก็จะดําเนินการสงตอไปในกระบวนการ
ตอไป 

4. กระบวนการอบชิ้นงาน 
ในกระบวนการนี้จะนําชิ้นงานที่ประกอบแลวมาทําการอบที่อุณหภูมิประมาณ 80 

องศาเซลเซียส โดยใชเวลา 90 นาที เพื่อใหกาวที่ใชในการประกอบชิ้นงานแหงสนิทเร็วยิ่งข้ึน  
5. กระบวนการลางชิ้นงาน 
หลังจากชิ้นงานออกจากเคร่ืองอบเปนที่เรียบรอยแลว จะตองทําการลางชิ้นงาน

อีกคร้ังกอนเขาสูกระบวนการตอไป เนื่องจากวาในกระบวนการประกอบ หรืออบชิ้นงาน อาจจะทํา
ใหชิ้นงานมีฝุนติดอยู จึงตองทําการลางกอนที่จะสงไปข้ันตอนตอไป 

 
2.3.3 การบวนการสรางสนามแมเหล็ก (Magnetizing) 
หลังจากกระบวนการประกอบชิ้นสวนแลว ชิ้นสวนจะเขาสูกระบวนการสราง

สนามแมเหล็ก โดยเคร่ืองจักรที่เรียกวาเคร่ือง Magnetizing Chuck โดยพนักงานจะนําชิ้นสวนที่
ผานการประกอบวางลงใน Cavity และลูปบนชิ้นงานเพื่อตรวจสอบวาชิ้นงานเรียบเสมอกับรอง
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หรือไม หลังจากนั้นเคร่ืองคอยลของเคร่ือง Magnetizing Chuck ก็จะเคล่ือนตัวลงมาเพื่อสราง
สภาพแมเหล็กใหแกชิ้นงาน โดยใชกระแสไฟฟากระตุน 

 
2.3.4 กระบวนการตรวจสอบช้ินงาน (Inspection Process) 
หลังจากกระบวนการสรางสนามแมเหล็กแลวก็จะเขาสูกระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน 

ในกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานนี้จะมีกระบวนการยอยๆ อีกหลายกระบวนการดังตอไปนี้ 
1.  กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานและตรวจเช็คสนามแมเหล็ก 
ชิ้นงานจะถูกตรวจสอบแรงของแมเหล็กวาไดมาตรฐานหรือไมโดยใชเคร่ืองที่

เรียกวา High Force Check ซึ่งพนักงานจะนําชิ้นงานไปวางไวใน cavity หลังจากนั้นเคร่ืองจะ
ดําเนินการตรวจเช็คแรงของสนามแมเหล็กโดยอัตโนมัติ 

2.  การประกอบRubber, Pin, Latch, Outer stop เขากับชิ้นงาน 
การประกอบชิ้นสวนตางๆเขากบัชิ้นงาน ในการประกอบแตละสวนจะใชเคร่ืองมือ

ที่แตกตางกันออกไป เชน 
2.1 Latch Pin Insert Jig เปนเคร่ืองที่ใชประกอบ Pin และ Latch เขากับ 

Yoke โดยเคร่ืองจะทําการตอกยึด Pin ใหติดกับ Yoke 
2.1  Outer Stop Inserting Jig เปนเคร่ืองที่ใชประกอบ Outer Stop เขากบั

Yoke โดยใช Holder กดลงบนตัวชิ้นงาน 
2.2 Rubber Inserting Jig เปนเคร่ืองที่ใชประกอบ Rubber เขากับ Yoke  

3.  การตรวจสอบข้ันสุดทาย (Final Inspection For Finished Goods) 
กระบวนการนี้เปนกระบวนการตรวจสอบข้ันสุดทายกอนที่จะทําการบรรจุ โดยจะ

ตรวจสอบทุกดานของพื้นผิว เปนการตรวจสอบความสมบูรณของชิ้นงาน และทําการตรวจสอบทุก
ตัวภายใตกลองกําลังขยาย 10 เทา เชน รอยยุบ, รอยแตก, คราบเปอน, คราบสนิม, รอยขีดขวนบน
ผิวแมเหล็ก, ฝุนหรือส่ิงแปลกปลอม ตําแหนงแมเหล็ก, คราบกาว หากพบวาสกปรกใหทําความ
สะอาดดวย Taping (กานพลาสติกพันดวย Silver Tape) หรือผาชุบดวยแอลกอฮอรเช็ดที่ตัว
ชิ้นงานใหสะอาด หากพบวา เปนชิ้นงานที่มีคราบสนิมหรือรอยแตก รอยขีดขวน ใหแยกชิ้นงานไว
ตางหากทันที 
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2.3.5 ขั้นตอนการบรรจุ (Packing) 
หลังจากการตรวจสอบข้ันสุดทายแลวก็จะนําชิ้นงานมาจัดเรียงลงบนถาด (FOF 

Tray) และบรรจุใสถุงพลาสติก 2 ชั้น และทําการปดถุง เพื่อปองกันฝุนละอองมาจับกับผิวของ
ชิ้นงาน หลังจากบรรจุใสถุงพลาสติกแลวก็จะสงตอใหทางแผนกคลังสินคาตอไปเพื่อบรรจุลงกลอง
เตรียมสงใหลูกคา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


