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บทที ่2 

 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

 ปจจุบันการแขงขันทางธุรกิจทวีความรนุแรงมากขึ้น ตองแขงขันกันในทุกรูปแบบ ไม

วาจะเปนการพัฒนาคณุภาพ การสรางความพึงพอใจใหลูกคา การเพ่ิมผลผลิต และการลดตนทุน 

แทบทุกวิธีการถูกนํามาใชในการพัฒนาปรับปรุงองคกร เพ่ือชิงความเปนผูนําในอุตสาหกรรมนั้น ๆ 

ซ่ึงแตละองคกรตองอาศัยเวลาในการคนพบจุดออนของตัวเอง และแกไขปรับปรุง วิธีการนี้เรียกวา 

องคกรการเรียนรู (Learning Organization) ซิกซ ซิกมา (Six Sigma : 6σ) เปนคําตอบสําหรบั

องคกรแหงการเรียนรู  และสามารถแกไขปญหาไดอยางรวดเร็ว          หากนําไปปฏิบัติอยางทั่วถึง 

ทั้งองคกร  เหมาะที่จะนํามาประยุกตใชในสภาพการแขงขันทางธุรกิจปจจุบัน 

 ในบทนี้จะประกอบไปดวยขอมูลทางทฤษฎีของซิกซซิกมา และเคร่ืองมือทางคณุภาพ

ที่ใชในการศึกษาและทดสอบข้ันตอนตาง ๆ ตามวิธีการของซิกซ ซิกมา รวมทัง้งานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

2.1 ประวัติความเปนมาของ ซิกซ ซิกมา 
 

                   นับตั้งแตสิ้นสดุสงครามโลกครั้งที่ 2 เปนตนมา ประเทศญี่ปุนไดพัฒนาความสามารถ

ทางเศรษฐกิจอยางหนัก ในป ค.ศ.1945 เริม่มนีักวิชาการจากสหรัฐอเมริกาไปใหคําปรึกษาเพ่ือ

การพัฒนาแกประเทศญี่ปุน วิลเลียม เอด็เวิรด เดมม่ิง (W. Edwards Deming) ก็เปนหนึง่ใน

นักวิชาการท่ีไปใหคําปรึกษาที่มีชื่อเสียงทีสุ่ดในสมัยนั้น การสัมมนาของเดมม่ิง (Deming) เริ่มจาก

การใหความรูทางสถิต ิ ไปจนถึงการเปนที่ปรึกษาในการปรับโฉมหนาทางอุตสาหกรรมของญีปุ่น 

ทฤษฎีการจัดการตาง ๆ  ของเดมมิง่ มักเปนไปในการกําหนดนโยบายซ่ึงมุงเนนไปในการวิเคราะห 

และจัดการกับความไมแนนอนตาง ๆ  ของกระบวนการ ซึง่สงผลไปถึงการผลิต จนไปถึงการ

ปรับปรุงคณุภาพทั่วทั้งองคกร (Total Quality Management :TQM) ซึ่งไดรับการยกยองเปนอยาง

มากจนมีการต้ังรางวัลเดมมิ่ง (Deming Prize) เปนรางวัลทางดานคณุภาพที่สูงที่สุดจาก

ความสําเร็จในการพัฒนาคณุภาพ และเศรษฐกิจในประเทศญี่ปุนมาถึงป ค.ศ.1980 ไดมีส่ือของ

สหรัฐอเมริกา เสนอขอความวา “If Japan Can, Why Can’t We” รณรงคใหเกิดการพัฒนา

ทางดานคณุภาพกันอยางมากมายในสหรัฐอเมริกา ทําใหมีการมองถึงความสําเรจ็ของประเทศ

ญี่ปุนทัง้ทีค่วามรูและทฤษฎีตาง ๆ  มีตนกําเนิดมาจากสหรัฐอเมริกาเอง ซึ่งไดมีการศึกษาและ
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พัฒนาตลอดมา  ไมเคิล แฮรี่ (Mikel Harry) วิศวกรของบริษัทโมโตโรลา ไดศึกษาแนวคิดในเรือ่ง

ความแปรปรวนของเดมม่ิงเปนพิเศษ และเสนอตอองคกรวา การศึกษาความแปรปรวนจะเปน

แนวทางพัฒนาประสิทธิภาพที่ดทีี่สุด และถือเปนจุดเริ่มตนแนวคดิของวิธีการทาง ซิกซ ซิกมา      

วิธีการทางซิกซ ซิกมา ไดเริม่มีการพัฒนาข้ึนตัง้แตป ค.ศ.1985 และภายใตการนําของบ็อบ เกลวิน 

(Bob Galvin) ผูบรหิารของโมโตโรลาในสมัยนั้น ไดเริม่มีการนําวิธีการทาง ซิกซ ซกิมา มาใชในป 

ค.ศ.1987 มุงเนนไปในการวิเคราะหความแปรปรวนในทุกส่ิงที่โมโตโรลาทํา และดําเนนิการ

ปรับปรุงอยางตอเนื่อง   กําหนดเปาหมายที่ความผิดพลาด 3.4 ชิ้นจากหนึ่งลานชิ้น (Part Per 

Million : ppm)  ตามแนวคดิของ ซิกซ ซิกมา จากความสําเร็จในการนําวิธีการซิกซ ซิกมา มาใช

ของโมโตโรรา ทําใหบริษัทสามารถลดคาใชจายลงได 2 พันลานเหรียญสหรัฐ และไดรบัรางวัล

คณุภาพของสหรัฐอเมริกา (Malcolm Baldridge Award) ในป ค.ศ.1988 หลังจากเรื่องราวของ

ความสําเร็จของวิธีการซิกซ ซิกมา กระจายออกไปแลว บริษัทยักษใหญอยาง เจนเนอรัล อิเล็กทรคิ 

(General Electric) อัลลายด ซิกเนล (Allied Signal) และโมโตโรลา (Motorola) สามารถยึดครอง

ความสนใจจากตลาดการเงินแหงสหรัฐอเมริกา และทําการเผยแพรกลยุทธทางธรุกิจวิธีนี้ออกไป 

วิธีการทางซิกซ ซิกมานี้ จะเก่ียวของกับการใชเครื่องมือทางสถิติอยางมีระบบ เพ่ือใหไดมาซึ่ง

ผลิตภัณฑและบริการทีมี่คณุสมบตัทิี่ดีกวา เร็วกวา และมีราคาถูกกวาในการแขงขัน แทนท่ีจะเสีย

ตนทนุจํานวนมากไปกับกระบวนการทําซ้ําในการซอมแซมผลิตภัณฑ หรือโครงการที่ไมสําเรจ็ 

วิธีการซิกซ ซิกมาซึ่งมีตนทุนดานการฝกฝน และสรางความเขาใจในการดําเนนิการ กลับทําให

ไดมาซ่ึงผลกําไรสุทธิที่มากกวาและแนนอนกวา การริเริ่มวิธีการซิกซ ซิกมาในองคกรถูกออกแบบ

ใหทําการเปลี่ยนแปลงวัฒนธรรมในการพัฒนาอยางรุนแรง โดยมุงประเดน็ไปที่การคดิคนหา

ปญหาซอนแรน พัฒนาสิ่งทีย่ากและแปลกใหม เพ่ือมุงไปสูเปาหมายที่ตัง้ไวอยางชัดเจนใหได และ

ประโยชนสงูสุดของวิธีการซิกซ ซิกมา คอื ถาหากมีการวางระบบทีด่ีแลวจะสามารถสรางพ้ืนฐาน

ทางปญญา ซึมซาบลงไปสูทุก ๆ  สวนขององคกร และใหผลตอบแทนทางความรูที่ไมสามารถ

แปลงเปนตัวเงินได   

 

2.2 แนวคดิของวิธีการซิกซ ซิกมา 

 

 ในแนวทางของซิกซ ซิกมา การท่ีผูผลติจะสามารถสรางความพึงพอใจใหลูกคาไดนัน้ 

จําเปนจะตองมีการลดความเส่ียงของโอกาสที่จะทําใหลูกคาเกิดความไมพึงพอใจ ซึ่งการลดความ

เสี่ยงนี้จะสามารถทําไดโดยการพัฒนาคุณภาพ  เพ่ิมความสามารถในกระบวนการผลติ อันเปนผล
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ทําใหกระบวนการผลิตสามารถผลิตสินคาหรือบริการซํ้า ๆ กันไดในระดับมาตรฐานสูง โอกาสท่ี

ลูกคาจะพึงพอใจก็สูงตามไปดวย แตในการเพิ่มความสามารถในกระบวนการผลิตนัน้ สิ่งแรกที่

ตองคํานงึถึงคอื ตองทําการศึกษา และทําความเขาใจถึงความผันแปรทีเ่กิดข้ึนตลอดชวงการผลิต

ซ่ึงแหลงความผันแปรหลัก ๆ จะมาจากการออกแบบ (Design) วัสดุ (Material)    และ

กระบวนการผลิต (Process)          เพราะความผันแปรเหลานี้จะสงผลกระทบโดยตรงตอ

ความสามารถของกระบวนการผลิต ถาความผันแปรในกระบวนการผลิตมีมากความสามารถของ

กระบวนการต่าํ ในทางกลับกันถาความผันแปรในกระบวนการผลิตมีนอย            ความสามารถ

ของกระบวนการก็จะสูง   ในการลดความผันแปรของกระบวนการ เรามคีวามจําเปนจะตอง

ทําการศึกษาและหาความสัมพันธระหวางลักษณะทางคุณภาพของผลิตภัณฑกับสาเหตุปจจัยใน

กระบวนการผลิต ซึง่สามารถแสดงใหอยูในรูปของสมการคณติศาสตรไดคือ Y = f(x1, x2, …, xN) 

เม่ือ Y คือลักษณะทางคุณภาพของผลิตภัณฑ และ (x1, x2, …, xN) คือ สาเหตุปจจัยตาง ๆ  ใน

กระบวนการผลิต ซึ่งสาเหตุปจจัยในกระบวนการผลิตนี้มีจํานวนมากมาย แตสาเหตุปจจัยทีมี่

ความสําคัญและสงผลกระทบอยางมากตอลักษณะทางคณุภาพนั้นจะมีจํานวนเพียงเล็กนอย เม่ือ

สาเหตุปจจัยเหลานี้ถูกควบคุมความผันแปรก็จะลดลง คณุภาพของผลิตภัณฑก็จะสูงข้ึนตามไป

ดวย 

 ซิกซ ซิกมา คือ สวนผสมอันกลมกลืนกันระหวางความฉลาดหลาย ๆ ดานในการ

บริหารองคกร โดยการพัฒนากลวิธีทางสถิติเพ่ือใชเปนอาวุธขององคกร ซึง่วิธีการและการ

ประยุกตใชกลวิธีทางสถิติในองคกรเพ่ือที่จะชวยใหองคกรสามารถทํากําไรไดเพ่ิมข้ึน ไดผลผลิต

มากข้ึน สามารถนํามาใชไดทั้งในสวนของสินคาและบรกิาร โดยเปาหมายสูงสุดของ ซิกซ ซิกมา นี้ 

ไดเนนไปที่การนําเอา ซิกซ ซิกมา มาใชเปนกลยุทธของกิจการ มากกวาที่จะเปนวิธีการทาง

คณุภาพในการควบคุมกระบวนการ และเปนเรื่องของการบรหิาร โดย แฮรี ่ (Harry) กลาววา ซิกซ 

ซิกมา คือกระบวนการทางธุรกิจที่ยอมใหบริษัทปรับปรุงอยางพลิกโฉมหนาในกระบวนการท่ีเปน

คอขวด โดยการออกแบบและเฝาระวังในทุกวันที่ทํากิจกรรมทางธุรกิจ โดยใชแนวทางการลดสิง่ที่

ไมเปนประโยชนและขณะเดียวกันก็เพ่ิมความพึงพอใจของลูกคา แอนโทนี่และแบนูลาส (Antony 

and Banuelas) ไดกลาวสนับสนนุวา ซิกซ ซิกมา เปนกลยุทธในการปรับปรุงทางธุรกิจ โดย

ปรับปรุงความสามารถในการเพิ่มผลกําไร กําจัดส่ิงที่ไรประโยชน ลดตนทุนที่ไมสรางคณุภาพ และ

เพ่ิมประสิทธิผลและประสิทธิภาพในทุกหนวยงาน ใหตรงหรือมากกวาความตองการและความ

คาดหมายของลูกคา และเนื่องจากซิกซ ซิกมา เปนกลยุทธเชิงธุรกิจของกิจการ ที่ประกอบไปดวย

การดําเนินโครงการและกระบวนการตาง ๆ  จํานวนมาก ซึ่งตองอาศยัการทํางานและการรวมมือ
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กันทั้งระดับบนและระดบัลางหรือในทุก ๆ  ระดับทั่วทั้งองคกร เพ่ือตอบสนองความตองการของ

ลูกคาและเปนการยกระดับคณุภาพขององคกร ดังนั้น ถาหากไมมีการจัดสรรบุคคลากรเพ่ือทุมเท

ใหกับโครงการ ซิกซ ซิกมา อยางเต็มเวลา ก็จะทําใหสายการปฎิบัติงานจากระดับลางสูระดับบน

ขาดชวงไปและมีความเส่ียงสูงที่จะไมประสบความสําเร็จในการนํา ซกิซ ซิกมา มาใช  ซิกซ ซิกมา 

เปนแนวทางใหมในการบริหารคณุภาพโดยเนนเรื่องการปรับปรุงคณุภาพ (Quality Improvement) 

เปนการปรับปรุงแบบพลิกโฉมหนา (Breakthrough) โดยเนนที่ผลลพัธ    โดยการวิเคราะหถึง

ปญหาที่ซอนเรนอยูในระบบ (Hidden factory)  โดยอาศัยสารสนเทศเปนตัวขับดัน (Information 

driver) ซึ่งจดุประสงคหลกัของซิกซ ซิกมา คือการลดความผันแปรทีเ่กิดข้ึนใหเหลือนอยที่สุด 

ดังนัน้ เม่ือพิจารณาและพยายามพัฒนาใหเกิดประโยชนสูงสดุตอองคกรหากสามารถที่จะบรรลุผล

ตามวัตถุประสงคแลว จะนําไปสูการเพ่ิมสวนแบงทางการตลาด มีการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ๆ 

สรางความพึงพอใจใหกับลูกคาทั้งยังสงผลถึงกําไรแกผูถือหุนที่เพ่ิมมากข้ึน และยังนําไปสูองคกร

ในระดับโลก (World class company) 

 

 2.3 ความหมายของซิกซ ซิกมา 

 

                   จากการศึกษาพบวาเราสามารถมองความหมายของซิกซ ซิกมา ไดหลายมุมมอง

ดวยกัน ซึ่งก็แลวแตการนําไปใชอางอิง โดยทั่วไปจะมีการอางอิงซิกซ ซกิมาในมุมมองหลัก ๆ ดงันี ้

                   ในทางสถิต ิ ซกิมา เปนสัญลักษณภาษากรีก  (σ)  ซึ่งใชในการอธิบายถึงความผัน

แปรในกระบวนการ แสดงถึงการวัดคาความเบ่ียงเบนมาตรฐาน และการกระจายตัวของขอมูลที่

เบ่ียงเบนไปจากคากลางของขอมูลหรือประชากร โดยมี มิว (μ)   เปนสัญลักษณแทนคากลางของ

ประชากร ซึง่คาความผันแปรนีจ้ะทําการเปรียบเทียบกับขอกําหนดเฉพาะ (Specification limits) 

ของผลิตภัณฑ ถาขอมูลของผลิตภัณฑชิ้นใดมีคาออกนอกขอกําหนดเฉพาะนี้ก็จะถือวาผลิตภัณฑ

นั้นเปนผลิตภัณฑบกพรอง (defect) ซ่ึงถากระบวนการใดมีความสามารถของกระบวนการอยูที่

ระดับ 6 ซิกมา นั่นจะหมายถึง ระยะหางระหวางคาเซตติ้งของกระบวนการและขอกําหนดเฉพาะ

ในแตละขางจะมีคาเปน 6 เทาของคาความเบ่ียงเบนมาตรฐาน ซึง่ถาคาเซตติ้งของกระบวนการมี

การเล่ือนไปจากเดิม ±1.5σ กระบวนการนั้นจะมีโอกาสในการสรางผลิตภณัฑบกพรองเพียง 3.4 

ช้ินจากหนึ่งลานชิ้นเทานั้น  ซึง่จะถูกนาํมาเปนเปาหมายในการผลิต แมการดําเนินการจะยังไม

บรรลุเปาหมายในเบ้ืองตน แตภายใตความพยายามกําจัดการดําเนนิงานที่ไมมีประสิทธิภาพ

ทั้งหมดตลอดทั้งองคกรอยางตอเนื่อง ดวยวิธีการของซิกซ ซิกมา ยอมเปนไปไดในที่สุด 



 

 

10 

 

 
ภาพท่ี 2.1 แผนภูมิแสดงคากลาง คาความเบ่ียงเบนมาตรฐาน และการกระจายแบบปกติ 

ของประชากร 

 

                   ในความหมายเชิงปรชัญาการดําเนนิธุรกิจ   การดําเนนินโยบายซิกซ ซิกมาจะเปน

การผลักดันจากผูบริหารใหมกีารผลิตสินคาและบริการอยางมีประสิทธิภาพที่สุด เพ่ือสนองตอ

ความตองการของลูกคา โดยมีเปาหมายที่จะลดการดําเนนิการที่ผิดพลาด หรือการผลิตของเสีย

ตาง ๆ  อยางตอเนื่องทั่วทั้งองคกร ซึ่งจะเปนการลดคาใชจาย การสรางความพึงพอใจใหลูกคา ทํา

ใหสินคาสามารถขายได และตอบสนองความตองการของธุรกิจ จงึถือไดวานโยบายซิกซ ซิกมา 

เปนสวนหน่ึงของปรัชญาการดําเนินธุรกิจที่มีประสทิธิภาพแนวทางหนึ่ง 
                   ในความหมายของวิธีการดําเนินงานการดําเนินธุรกิจภายใตนโยบายซิกซ ซิกมา คือ

การผลักดันและสนันสนนุจากฝายบริหาร ใหมีการปรบัปรุงและพัฒนาองคกรไปสูเปาหมายการมี

โอกาสเกิดของเสีย 3.4 ชิ้นจากหนึ่งลานชิ้น ดวยวิธีการดําเนินงานตามข้ันตอนของซิกซ ซิกมา ซึ่ง

เปนที่ยอมรับวา กรรมวิธทีางซิกซ ซิกมา เปนการดําเนนิการแกปญหาโดยใชเครื่องมือ และเทคนคิ

อยางเหมาะสมที่สุด ซึง่เม่ือรวมความแลวระบบวิธีการทางซิกซ ซิกมา    จึงเปนการดําเนนิงานโดย

อาศัยเครื่องมือ และเทคนิคทางสถิติอยางมีประสิทธิภาพ เพ่ือผลิตสินคาและบรกิารท่ีมีคุณภาพสูง

สุด   ดวยตนทนุทีต่่ําที่สดุ ตอบสนองความตองการของลูกคา และความสามารถแขงขันไดในธุรกิจ 
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2.4 วิสัยทัศน ปรัชญา และกลยุทธในการบริหารตามวิธีการซิกซ ซิกมา 

 

2.4.1 วิสัยทัศนของซิกซ ซิกมา (Six Sigma Vision) 
                    ในทุกส่ิงทุกอยางที่กระทําจะตองอยูในระดับคณุภาพของ ซิกซ ซิกมา โดยการสง

มอบผลิตภัณฑที่มีคณุภาพในระดับโลก เพ่ือใหลูกคามีความประทับใจ (Delight the Customer 

by Delivering World–Class Quality Products Through the Achievement of Six Sigma 

Level of Performance in Everything We Do.) 

 

2.4.2 ปรัชญาของซิกซ ซิกมา (Six Sigma Philosophy) 

                   ความมีระบบและโครงสรางที่ชดัเจน เพ่ือการปรับปรงุแบบพลิกโฉมหนาในทุก ๆ สวน

ของธุรกิจ (To apply a structured, systematic approach to achieve breakthrough 

improvement across all areas of our business) 

 

2.4.3 กลยุทธของซิกซ ซิกมา (Six Sigma Strategy) 

                   การปรับปรงุแบบพลิกโฉมหนา (Breakthrough Improvement) ซึ่งมีอยู 5 ข้ันตอน            

ไดแก กระบวนการระบุและนิยามปญหา (Define Phase) การวัดผล (Measure Phase) การ

วิเคราะห (Analyze Phase) การปรับปรุง (Improve Phase) และการควบคุม (Control Phase) 

 

2.5 คณะทํางาน ซิกซ ซิกมา 

 

                   การดําเนินการตามแนวทาง ซิกซ ซิกมา นั้นทุกส่ิงทุกอยางเริ่มตน และจบลงดวยการ

สรางความพึงพอใจใหเกิดกับลูกคา สําหรับในมุมมองของลูกคา ไมเคยสนใจเลยวาองคกรจะนํา

แนวทางไหนมาใชใน การบริหาร แตลูกคาสนใจที่ผลลัพธเทานัน้       และการที่ลูกคาสนใจผลลพัธ  

นั่นคือ ลูกคาตองการใหเกิดความเปล่ียนแปลง และตองเปนการเปล่ียนแปลงแบบพลิกโฉมหนา 

ดังนัน้ การทําใหองคกรประสบความสําเร็จในการปรับปรุงเพ่ือตอบสนองตอความตองการของ

ลูกคาใหไดนัน้ตองเริ่มที่การพัฒนาคน โดยการจัดตัง้คณะทํางานข้ึนมา และผานการฝกอบรม 

เพ่ือใหเขาใจถึงแนวคดิหลักการ ตลอดจนเครื่องมือที่ใชในการแกปญหาตามบทบาท หนาที ่ และ

ความรับผดิชอบของแตละคน โดยคณะทํางานที่จดัตัง้ข้ึนมานั้นประกอบดวย  
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2.5.1 ผูบรหิารระดับสูง (Executive Leadership) 

ส่ิงสําคญัที่สดุในการนําเอาแนวทาง ซิกซ ซิกมา มาใชใหประสบผลสําเร็จไดนัน้ 

จําเปนอยางย่ิงที่ผูบรหิารระดับสูงตองลงมาดูแลดวยตนเอง โดยเริ่มจากการกําหนดถึงปฏิญญา 

(Commitment) ที่มตีอโครงการเพ่ือใหเกิดความเขาใจรวมกันถึงแนวทางการทํางาน ถาปราศจาก

การสนับสนุนจากผูบริหารระดับสูงแลว การนําแนวทางซิกซ ซิกมา มาใชก็ไมอาจบรรลุถึงผลสําเรจ็

ได ดังนัน้กอนที่จะนําแนวทางนี้มาใช ผูบริหารระดับสูงตองประกาศถึงวิสัยทัศนใหเขาใจรวมกันวา     

การนําซิกซ ซิกมา เขามานั้นตองการใหองคกรเปนอยางไร เพ่ือกําหนดทศิทางขององคกรตอไปใน

อนาคต 

 

2.5.2 แชมเปยน (Champions) 

บุคคลผูทีม่าทาํหนาที่เปนแชมเปยนนัน้ ตองเปนบุคคลที่อยูในสวนของผูบริหาร

ระดับสูงในองคกร ลักษณะการทํางานของแชมเปยนแบงออกเปน 2 ลักษณะ ไดแก  ดีพลอยเมน

แชมเปยน  (Deployment champion) และแชมเปยนโครงการ (Project champion) โดยมี

ลักษณะการทํางานดังตอไปนี ้

1) ดีพลอยเมนแชมเปยน (Deployment champion)      มีบทบาทคลายกับผูบริหาร

ระดับสูงในการกําหนดพันธกิจ แตจะแตกตางจากผูบริหารระดบัสูงตรงที่ตองมีการกระจาย

นโยบายลงไปสูผูปฏิบัติดวย และตองคอยตรวจสอบตดิตามถึงผลของนโยบายอยางตอเนื่อง โดย

บุคคลผูทีม่าดาํรงตําแหนงนีต้องเปนบุคคลที่มีประสบการในเชิงธุรกิจสูง และเปนผูนําที่สามารถ

ทํางานแบบขามสายงานไดเปนอยางด ี

2) แชมเปยนโครงการ (Project champion)    มีหนาที่หลักในการจัดตั้ง และติดตาม

ผลการทํางานของคณะทํางานที่ชื่อวา มาสเตอรแบลคเบล (Master Black Belt) และแบลคเบล 

(Black Belt) ตลอดจนการกําหนด และประเมินผลโครงการ โดยบุคคลผูทีม่าดํารงตําแหนงนี้ ตอง

เปนบุคคลผูมีความรูในเรื่องของธุรกิจคอนขางดี ตลอดจนปรชัญา ทฤษฎี และเครื่องมือที่ใชในการ

สนับสนนุการทํางานในโครงการที่กําหนดไวใหเกิดประโยชนสูงสุดตอหนวยธุรกิจ 

 

2.5.3 มาสเตอรแบลคเบล (Master Black Belt) 

ในการทํางานจะมีมาสเตอรแบลคเบลเปนที่ปรึกษาแบลคเบล และเปนสวนหนึง่ของ

คณะทํางานทีไ่มไดทํางานเต็มเวลา แตจะเปนผูที่มีความรูเชี่ยวชาญในกรรมวิธีทางซิกซ ซกิมา 

และการใชเครือ่งมือทางสถติิ และเทคนิคตาง ๆ  เปนพิเศษ ซึ่งเม่ือใดทีค่ณะทํางานมีปญหาทาง
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เทคนิคในการดําเนนิงาน หรือการคํานวณตาง ๆ  มาสเตอรแบลคเบลก็จะมีหนาที่ใหคําปรึกษา 

แนะนํา รวมไปถึงการจัดการฝกอบรมใหแกคณะทาํงานดวย ในบางองคกรการจะสอบเปน

มาสเตอรแบลคเบลโดยสมบูรณได ก็ตองไดรับความเหน็ชอบจากผูที่เปนมาสเตอรแบลคเบลดวย 

และผูที่จะเปนมาสเตอรแบลคเบลได ก็เปนผูที่ผานการสอบเปนแบลคเบลแลว และผานการสอบ

เลื่อนข้ันเปนมาสเตอรแบลคเบลดวยเชนกัน 

 

2.5.4 แบลคเบล (Black Belt) 

ทํางานภายใตการดูแลของมาสเตอรแบลคเบล มีหนาที่หลักในการประยุกตใชความรู

ในหลักการและแนวคดิ ตลอดจนเครื่องมือทางสถิติมาใชในการแกปญหาโครงการที่ไดรับ

มอบหมาย ซึ่งตองรับผิดชอบ และดูแลการทํางานในรูปแบบท่ีเตม็เวลา (Full Time) เพ่ือสนับสนนุ

การปฏิบัติงานตามแนวทาง ซิกซ ซิกมา โดยตรง และเปนเสมือนตวัเช่ือมระหวางการจัดการของ

ฝายบริหารและการทํางานในระดับปฏิบัตกิาร 

 

2.5.5 กรีนเบล (Green Belt) 

เปนบุคคลท่ีไดรับเลือกใหเขาไปแกไขปญหาที่เก่ียวของกับงานประจําที่ทําอยู โดย

คณะทํางานเฉพาะกิจซึ่งทําการแกปญหาในแตละโครงการ (Project by Project) สําหรับเนื้อหาที่

ใชในการอบรมน้ัน ตองมีการปรับปรงุใหงายข้ึน เพ่ือสนับสนุนการแกปญหาในสายงานทีท่ําอยู อีก

ทั้งยังมีสวนชวยสนับสนุนการทํางานใหกับคณะทํางานแบลคเบล (Black Belt) ซึ่งจะมีสวนชวย

เสริมและสนับสนุนใหการบรหิารจัดการมีประสทิธิภาพเพ่ิมขึ้น 

 

2.5.6 คณะทํางาน 

ในคณะทํางานนอกจากจะมีผูที่มีความเช่ียวชาญในหนวยงานที่เปนกรนีเบลแลว ก็

ยังมีผูที่มีหนาที่รับผิดชอบโดยตรงในงานนั้น ๆ เขารวมอยูในคณะทาํงานดวย ซึ่งคณะทํางานจะ

รวมกันศึกษาและดําเนินการตามกรรมวิธีทางซิกซ ซกิมา เพ่ือทําการปรับปรุงกระบวนการเพื่อ

บรรลุตามเปาหมายของโครงการ ซึ่งก็ควรเปนผูที่มีความรับผดิชอบตองานนัน้ ๆ โดยตรง และมี

ความรูในงานนั้น ๆ เพ่ือที่จะรวมเสนอแนะ ดําเนนิการ และนําไปสูการแกปญหาที่ถูกตองดวย 
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2.6 การดําเนนิงานตามวิธีการทาง ซิกซ ซกิมา 

 

ข้ันตอนการดาํเนินงานที่จะกลาวถึงตอไปนี้ จดัอยูในระดับกระบวนการ (Process 

Level) ซึ่งเนนไปที่การแกปญหาในกระบวนการเปนหลัก ผูที่มีบทบาทสําคญัในสวนนี้ไดแก 

คณะทํางานทีเ่รียกวา แบลคเบล (Black Belt) โดยมหีนาที่ในการเฝาพินิจถึงปญหาที่เกิดข้ึนใน

กระบวนการ แลวดําเนินการแกไข เพ่ือมิใหปญหาดงักลาวเกิดข้ึนมาอีก หรือหาทางปองกันปญหา

ที่มีแนวโนมวาจะเกิด ซึง่มีรายละเอียดโดยสังเขปเก่ียวกับข้ันตอนการดําเนนิงานดงัตอไปนี ้

 

2.6.1 ข้ันตอนการระบุปญหา (Define Phase)  

ในข้ันตอนของการเลือกปญหาจะเริม่จากการกําหนดตัวลูกคา และศึกษาความ

ตองการของลกูคา อาจไดจากการทําการสํารวจความตองการ หรือความพึงพอใจของลูกคา หรือ

จากขอมูลการรองเรียนของลูกคา ศึกษากระบวนการทาํงานหลักขององคกร ผูทีร่ับผดิชอบใน

ระดับบริหารของแตละกระบวนการนั้น ๆ แบลคเบล (Black Belt) และผูที่รับผดิชอบในระดบั

บริหารของแตละกระบวนการซ่ึงจะกลายมาเปนแชมเปยน (Champion) ของโครงการจะรวมกัน

นําความตองการของลูกคา  มากระจายเปนปจจัยคณุภาพที่สําคัญของแตละกระบวนการ ปญหา

คณุภาพตาง ๆ  ที่สําคัญ และตรงกับความตองการของลูกคา รวมถึงปญหาที่ไมสามารถแกไขได

ในหนวยงานปกติ ก็จะถูกจัดเรียงลําดับความสําคัญ และถูกเลือกใหดําเนินการแกไขปรับปรุง เม่ือ

แบลคเบล (Black Belt) และแชมเปยน (Champion) สามารถกําหนดโครงการที่จะดําเนนิการ
แกไขปรับปรงุไดแลว ก็จะรวมกันกําหนดขอบเขตการดําเนินงานและคณะทํางานตอไป 

 

2.6.2 ข้ันตอนการวัด (Measure Phase) 

ในข้ันตอนนี้แบลคเบล (Black Belt) และคณะทํางานจะรวมกันกําหนดแนวทางใน
การวัดประสทิธิภาพของกระบวนการทําการศึกษากระบวนการโดยละเอียด กําหนดปจจัยที่ไดรับ

จากกระบวนการหรือตัวแปรตอบสนองของกระบวนการ (Key Process Output Variable : 

KPOV : Ys) และปจจัยนาํเขาตาง ๆ  ของกระบวนการ หรือตัวแปรเขาของกระบวนการ (Key 

Process Input Variable : KPIV : Xs) ที่สงผลตอ Ys ตามสมการ Y = f(x1, x2, …, xN) กําหนด

แนวทางในการวัดปจจัยตาง ๆ  ทําการวิเคราะหระบบการวัด หากผลการวิเคราะหระบบการวัดมี

ความผันแปรมากเกินกวาที่กําหนด จะตองทําการปรับปรุงระบบการวัดใหดีเสียกอน เม่ือยอมรับได

แลวจึงทําการศึกษาประสิทธิภาพการดําเนินงานในปจจุบัน กําหนดปจจัยนําเขาที่สําคัญ ที่นาจะ
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สงผลกระทบตอระดับคณุภาพของเอาทพุทของกระบวนการ เพ่ือจะดําเนนิการศกึษา และ

วิเคราะหในขัน้ตอนตอไป 

 

2.6.3 ข้ันตอนการวิเคราะห (Analyze Phase) 

ข้ันตอนน้ีจะนาํปจจัยนําเขาที่สําคญัของกระบวนการตาง ๆ  มาทําการวิเคราะห เพ่ือ

ดูวาปจจัยตาง ๆ เหลานีมี้ผลตอกระบวนการอยางมีนัยสําคัญหรือไม เปนการวิเคราะหเพ่ือหา

สาเหตทุี่แทจรงิของกระบวนการ หากปจจัยใดทีท่ดสอบแลวพบวามีผลตอตัวแปรตอบสนองของ

กระบวนการ (KPOV) ก็จะนําไปดําเนินการในข้ันตอนตอไป ซึ่งจากการดําเนินงานในข้ันตอนนี้ จะ

ทําใหเขาใจกระบวนการมากข้ึน และมาตรฐานการทํางานตาง ๆ  จะถูกทบทวน และปรับปรงุใหม 

ตัวแปรตาง ๆ  จะถูกกําหนดและศึกษา และทําใหทราบวาปจจัยใดที่มีผลตอตัวแปรตอบสนองของ

กระบวนการ (KPOV) อยางมากซึ่งจะเปนปจจัยที่เหมาะสมท่ีจะนําไปทําการแกไขตอไป 

 

2.6.4 ข้ันตอนการปรับปรงุ (Improve Phase) 

ในข้ันตอนนี้จะเปนการออกแบบ และทําการทดลอง   เพ่ือหาความสัมพันธที่แทจริง

ระหวางตัวแปรตอบสนองของกระบวนการ (KPOV)     กับปจจัยที่มีผลอยางมีนัยสําคัญตอตัวแปร

ตอบสนองของกระบวนการ (KPOV) นั้น ๆ และหาคาทีเ่หมาะสมท่ีสดุของแตละปจจัยที่จะทําใหได

คาตัวแปรตอบสนองของกระบวนการ (KPOV) ที่ดทีี่สดุ จากนั้นจะดําเนนิการวิเคราะหระบบการ

วัดของแตละปจจัยเพ่ือทําใหการดําเนนิการควบคมุในข้ันตอนถัดไปเปนไปอยางมีประสทิธิภาพ 

 

2.6.5 ข้ันตอนการควบคุม (Control Phase) 

เมื่อกระบวนการผลิตไดรับการปรับปรุงแลว ข้ันตอนนี้ก็จะเปนวิธีการออกแบบวิธีการ

ควบคุมปจจัยตาง ๆ  เพ่ือใหพนักงานสามารถควบคุมไดดวยตนเอง แลวทําการประเมินความ 

สามารถของกระบวนการผลิตอีกครั้ง เพ่ือดูวาหลังจากปรับปรุงแลวสามารถทําไดตามเปาหมาย

หรือไม หากความสามารถของกระบวนการยังไมด ี ก็จะตองยอนกลับไปทําตามข้ันตอนกอนหนานี้

อีกครั้ง นอกจากนี้แลวจะตองมีการประเมินผลการดําเนนิงาน โดยวัดจากระดับคุณภาพท่ี

เปลี่ยนแปลงไป และประเมินความสามารถในการลดตนทุน หรือความพึงพอใจของลูกคาที่

เปลี่ยนไปหลังการปรับปรงุกระบวนการ 

 

 



 

 

16 

2.7 เครื่องมือที่ใชในวีธีการซิกซ ซิกมา 

 

ซิกซ ซิกมา นัน้จะอาศัยการคดิอยางเปนระบบ (Systematic Thinking)  ตดัสินใจบน

ขอมูล (Data) ที่สามารถเช่ือถือได โดยที่ขอมูลเหลานี้จะถูกนํามาเปล่ียนเปนสารสนเทศ

(Information) ที่มีประโยชนตอการตดัสินใจทั้งดวยวิธีการทางตรรกะและทางสถิติ สําหรบั

เครื่องมือทางสถิติที่จะถูกนํามาใชใน ซกิซ ซิกมา นั้นมีอยูดวยกันมากมายแตเครื่องมือที่จะขอ

กลาวถึงในเนื้อหาบทน้ี จะเปนเครื่องมือทีน่ํามาใชในการทําการศึกษา ไดแก 

 

2.7.1 ข้ันตอนการระบุปญหา (Define Phase) 
2.7.1.1 แผนภูมิแสดงการไหลของงาน (Flow Chart) เปนแผนภาพที่แสดงใหทราบ

ถึงโครงสรางและความสัมพันธของงานในกระบวนการทีท่ําการศึกษา ซึ่งการแบงยอยงาน เพ่ือ

นํามาสรางแผนภาพแสดงการไหลของงานน้ัน จะตองมีความละเอียดเพียงพอที่จะสามารถนําไป

วิเคราะหถึงปญหาในกระบวนการที่สนใจได 

2.7.1.2 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) แผนภาพพาเรโต เปนเครื่องมือสําหรบั

วิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูลที่มกีารจําแนกประเภทหรือแบบหลายพวก โดยอาศัย

หลักการพาเรโต (Pareto Principle) คอื ส่ิงที่สําคญัมากมีจํานวนนอย และสิ่งที่สําคญันอยมี

จํานวนมาก (Vital Few and Trivial Many) ซึ่งมักใชตวัเลข 80 – 20 เปนคาประมาณ สําหรับทั้ง

จํานวน และความสําคัญ 

 
2.7.2 ข้ันตอนการวัดและตรวจสอบ (Measure Phase) 

2.7.2.1 แผนที่กระบวนการ (Process Mapping) วิเคราะหปจจัยตามข้ันตอนการ

ดําเนินงาน โดยจะสามารถแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของงานแตละงานในกระบวนการอยาง

ละเอียด และแสดงใหเหน็ถึงงานในกระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม (Non Value Added)  

2.7.2.2 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เปนแผนภาพที่

แสดงใหเหน็ถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล สําหรับปญหาทีท่ําการศึกษา ซึง่แผนภาพนี้มี

สวนชวยใหการวิเคราะหปญหามีความงาย และเปนไปอยางมีประสิทธภิาพ แผนภาพสาเหตุและ

ผลเปนแผนภาพที่มีประโยชนสําหรบันําเสนอความสัมพันธ ระหวางสาเหตุและผล สําหรับประเดน็

ปญหาที่พิจารณาซึ่งแผนภาพนี้ไดรับการพัฒนาข้ึนครั้งแรก โดยศาสตราจารยคาโอร ุอิชิกาวา แหง

มหาวิทยาลัยโตเกียว เม่ือ ค.ศ.1943 โดยครั้งแรกนั้น ดร.อิชิกาวา ไดใชแผนภาพนี้ในการอธิบายถึง
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วิธีการในการตรวจจับ และแสดงความสัมพันธของปจจัยตาง ๆ  ที่มีผลตอคณุภาพในการผลิต 

ใหแกกลุมวิศวกร จากบริษัท คาวาซากิสตีลเวิรค จํากัด 

 สํานักมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญี่ปุน (JIS) ไดนิยามความหมายของแผนภาพ

สาเหตุและผลไววาเปน แผนภาพที่แสดงความสัมพันธอยางมีระบบระหวาง ผลที่แนนอนประการ

หนึง่กับสาเหตุตาง ๆ  ที่เก่ียวของ ดร.อชิิกาวา (1986) ไดจําแนกแผนภาพสาเหตุและผลนี้ ออกเปน 

3 ประเภท คือ 
1) การวิเคราะหความผันแปร (Dispersion Analysis) แผนภาพสาเหตุและผล

ประเภทนี ้ จะใชแสดงสาเหตุของการเกิดความผันแปรในคณุภาพที่แสดงดวยหัวปลาตามลําดับ

กอนหลังดวยการตั้งคําถามวา “ทําไมจึงเกิดความผันแปร” ข้ึน เปนเชนนี้เรื่อยๆ โดยผูสราง

แผนภาพสาเหตุและผลประเภทน้ีจะตองสํานึกไวเสมอวา ความผันแปรทุกตัวสามารถตรวจจับและ

ทําใหลดลงได โดยจดุแข็งของแผนภาพสาเหตุและผลประเภทนี้จะชวยแสดงอยางเปนระบบถึง

ปจจัยที่มีผลตอความผันแปร แตอยางไรก็ตามแผนภาพสาเหตุและผลแบบนี้มีจดุออนคือ ข้ึนอยู

กับวิธีคิดของผูสรางคอนขางมาก ถาหากมีการถามตอบโดยขาดวิธีคดิอยางเปนระบบ คือ ถาม

ตอบแบบ “ปากพาไป” ก็จะทําใหแผนภาพประเภทนี้ไมมีประโยชนตอการวิเคราะหปญหาแตอยาง

ใด แผนภาพสาเหตุและผลแบบนี้จะพบมากที่สุดในวงการคิวซีเซอรเคิลสําหรับอุตสาหกรรมไทย 

ดังแสดงในโครงสรางภาพที่ 2.2 

 
 

ภาพที่ 2.2 โครงสรางของแผนภาพสาเหตุและผลแบบวิเคราะหความผันแปร 
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2) การจําแนกตามกระบวนการผลิต (Process Classification) แผนภาพสาเหตุและ

ผลประเภทนี้ใชสําหรับแสดงความสัมพันธของสาเหตุและผล โดยมกีารจําแนกตามกระบวนการ

ยอย เชน การประกอบงานดังโครงสรางในภาพที่ 2.3 โดยแผนภาพสาเหตุและผลประเภทน้ีจะมี

จุดเดน คือ สามารถสรางไดงาย และสื่อขอความไดความหมายดีเพราะสามารถสรางแผนภาพ

สาเหตุและผลแตละกระบวนการยอย แลวจึงนํามาตอกระบวนการกัน แตมีจดุออน คือทําใหดู

เหมือนวามีสาเหตุซอนสาเหต ุ สาเหตุของกระบวนการตนน้ํา (Upstream) จะเปนสาเหตุของ

กระบวนการทายน้ํา (Downstream) ทําใหมีสาเหตุมากกวาหนึ่งปจจัย  ทําใหยากตอการวิเคราะห 

 
ภาพที่ 2.3 โครงสรางของแผนภาพสาเหตุและผลแบบจําแนกตามกระบวนการ 

 

3) การกําหนดรายการของสาเหตุ (Cause Enumeration) แผนภาพสาเหตุและผล

แบบนี้ จะมีโครงสรางดังภาพที่ 2.4 เหมือนกรณีการวิเคราะหความผันแปร แตจะมคีวามแตกตาง

กันตรงที่วาแผนภาพสาเหตุ และผลประเภทน้ีจะมุงสูรายการสาเหตุทีท่ําใหเกิดปญหา (ตาม      

หัวปลา) ในขณะที่แผนภาพสาเหตุและผลประเภทแรกอาจกลาวถึงอาการ หรือสาเหตุของปญหา

ได เชน ถาหวัปลา คือ เงินไมพอใช ถาเปนประเภทแรกอาจมุงถามวา ทําไมจึงมีความผันแปรใน

การใชเงิน คาํตอบอาจเปนเพราะวาใชจายเปนคาอาหารมากไป ใชจายคาพลังงานมากไป ฯลฯ 

แลวก็ถามตอวา ทําไมคาอาหารจึงมคีวามผันแปร คําตอบอาจเปนเพราะวา ซื้อมาจากหลายแหลง 

ไมมีการควบคุมคาอาหาร ฯลฯ แลวถามวาทําไมแหลงขายอาหารจึงมีความผันแปร เปนเชนนี ้

เรื่อย ๆ ในขณะที่แผนภาพสาเหตุและผลประเภทกําหนดรายการของสาเหตุจะตองมุงสูรายการ

สาเหตุของปญหา ซึ่งอาจไดแก คาอาหาร คาพลังงาน ฯลฯ โดยความคดิที่ใชในการสรางแผนภาพ

สาเหตุและผลแบบวิเคราะหความผันแปร จะตองมาจากหลักการ “3 จริง” ของพนักงาน ในขณะท่ี

ความคดิสําหรับแผนภาพสาเหตุและผลแบบกําหนดรายการสาเหต ุ จะตองมาจากเทคโนโลยี

เฉพาะดาน (Intrinsic Technology) 
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แผนภาพสาเหตุและผลประเภทกําหนดรายการของสาเหตนุี ้จะมีประโยชน คือ ทําให

รับทราบรายการของสาเหตทุั้งหมด ทําใหพิสูจนหาสาเหตุไดคอนขางงาย แตมีขอเสียคือ มีความ

ยากในการสรางคอนขางมาก เพราะนอกจากจะตองระดมสมองหาสาเหตุที่คาดวาจะเปนไปไดทัง้

หมดแลว ยังจําเปนตองมีการทบทวนอยูเสมอดวย เพ่ือใหม่ันใจวาสาเหตหุลัก ๆ มิไดตกหลนไป

จากการพิจารณา 

ในการวิเคราะหปญหาโดยควิซีเซอรเคิลนัน้ จะถือวาแผนภาพสาเหตุและผลประเภท

ของการวิเคราะหความผันแปรนีมี้ประโยชนมากที่สุด เพราะใชวิเคราะหปญหาที่มีความผันแปรใน

ขณะที่แผนภาพสาเหตุและผลแบบกําหนดรายการของสาเหตุใชวิเคราะหปญหาที่เรือ้รัง เหมาะกับ

ปญหาการปรับปรุงคณุภาพ และแผนภาพสาเหตุและผลแบบจําแนกตามกระบวนการเหมาะอยาง

ย่ิงกับการสรางแผนการควบคุม 

 

 
 

ภาพที่ 2.4 โครงสรางของแผนภาพสาเหตุและผลแบบกําหนดรายการสาเหต ุ

 
2.7.2.3 การวิเคราะหระบบการวัด (Measure System Analysis : MSA) เปน

เครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหระบบการวัด เพ่ือทดสอบความผันแปรของระบบการวัด และ

ตดัสินใจวาปจจัยใดบางที่มีอิทธิพลตอความผันแปรนั้น เนื่องจากระบบการวัดมีบทบาทสําคัญใน

การชวยใหงานบรรลุเปาหมายคุณภาพ ถาระบบการวัดมีคณุภาพต่ํามากเกินไป ยอมไมสามารถ

ใชประโยชนจากขอมูลเหลานั้นได ดวยเหตุผลนีร้ะบบการวัดจึงควรไดรับการประเมินดวย ซึ่ง 

Gauge R&R เปนวิธีหนึ่งที่ไดรับความนิยมนํามาใชในการวิเคราะหระบบการวัด  

วัตถุตาง ๆ  ลวนแลวแตมีคาคงที่ของคณุสมบตัิเฉพาะตาง ๆ  คาหนึง่ ซึง่ถือวาเปน 

“คาจริง” ของวัตถุตามคุณสมบัติเฉพาะนั้น ๆ โดย “การวัด” จะเปนการกําหนดคาที่เปนตัวเลข
ใหกับคณุสมบัติเฉพาะเหลานั้น ในกระบวนการวัด หรอืระบบการวัด จะมีองคประกอบหลัก ๆ คอื 
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เครื่องมือวัด พนักงานวัด วิธีการวัด สิ่งที่ไดรับการวัด และสิ่งแวดลอมในการวัด แตเนื่องจาก

องคประกอบเหลานี้จะมคีวามไมเทากัน จึงสงผลใหเกิดความผันแปรจากระบบการวัดข้ึน ซึง่ความ

ผันแปรนี้มีอยูดวยกัน 2 ลักษณะ คือความผันแปรที่เปนไปโดยสาเหตุธรรมชาต ิ (Common cause 

of variation) ซึ่งความผันแปรจะอยูในเสถียรภาพที่สามารถทํานายได แตความผันแปรอีกลักษณะ

หนึง่คือ ความผันแปรที่เปนไปโดยสาเหตุแหงความผิดพลาด (Special cause of variation) ความ

ผันแปรนี้จะไมเสถียร และไมสามารถทํานายไดในการวัด เพ่ือการประกันคณุภาพจึงมีความ

จําเปนตองดําเนินการตรวจจับสาเหตุแหงความผิดพลาดและทําการกําจัดทิง้ ควบคูไปกับการ

พยายามลดสาเหตุธรรมชาติแหงความผันแปรอยางตอเนื่อง สาเหตุดานความผันแปรของระบบ

การวัดเหลานี ้ จะมีผลทําใหคาวัดที่ไดเบ่ียงเบนไปจากคาจรงิของสิ่งวัดเสมอ กลาวคือ ถาให x  
หมายถึงคาวัดที่ได และ μ หมายถึงคาจริงของส่ิงที่ไดรบัการวัดแลว จะไดวา xi = μ - εi โดยจะ

เรียก ε นี้วา คาความคลาดเคล่ือนของคาวัด (Measurement error) ในการวิเคราะหระบบการวัด

นี้ มีจดุประสงคสําคญัในการวิเคราะหถึงแหลงของความคลาดเคลื่อนในระบบการวัด แลวทําการ

แกไขปรับปรงุจากความคลาดเคล่ือนของคาวัดที่มีทัง้ปริมาณที่สามารถกําจัดได และกําจัดไมได 

จึงมีความจําเปนตองกําจัดปริมาณที่สามารถควบคุมไดกอน อันไดแก ความคลาดเคล่ือนซึง่เปน

สาเหตุมาจากความผิดพลาด เชน การขาดความรู ความเขาใจเก่ียวกับเครื่องมือวัด ซึง่สามารถ

กําจัดได โดยการกําหนดข้ันตอน และวิธีการวัดที่แนนอน การฝกอบรมพนักงานวัด การทํา

มาตรฐานของส่ิงที่ไดรับการวัด เปนตน เม่ือดําเนนิการทําใหระบบการวัดเปนมาตรฐานแลว ก็จะ

ดําเนินการสอบเทียบเครื่องมือ เพ่ือกําจัดความคลาดเคล่ือนเชิงระบบ หลงัจากนั้นจะมีการลด

ความคลาดเคลื่อนแบบสุม ซึ่งมีสาเหตุมาจากธรรมชาตติาง ๆ  ดวยการประเมินถึงแหลงความผัน

แปรตาง ๆ  ทัง้จากเครื่องมือวัด พนักงานวัดตลอดจนสภาพแวดลอมที่มีผลตอการวัด การวิเคราะห

ระบบการวัดเปนการวิเคราะหคณุสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัด  เพ่ือแยกแยะแหลงความผันแปร 

ตาง ๆ  และดําเนนิการปรบัปรุง ในการวิเคราะหจะสนใจในการวิเคราะหความถูกตอง และการ

วิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด แลวพยายามปรับใหอยูในเกณฑที่ยอมรับได       ซึง่ความ 

แมนยําของระบบการวัดจะประกอบไปดวย 

         - ความสามารถในการทําซ้ํา หรือรพีีททะบิลติี้ (Repeatability) หมายถึง ความ

แตกตางของระบบการวัดภายใตเงื่อนไขเดียวกัน 

         - ความสามารถในการทําเหมือน หรือรโีปรดิวซิบิลิตี้ (Reproducibility) หรอืไบอัส 

(Bias) หมายถึง ความแตกตางของระบบการวัดตางเงื่อนไขกัน 
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ในการศึกษาความสามารถของระบบการวัด จะเปนการประเมินแบบเปรียบเทียบ

ช้ินงานทีท่ําการตรวจสอบกับพิกัดกับขอกําหนดเฉพาะ ซึ่งจะทําใหสามารถประเมินผลของขอมูล

ออกมาเปนยอมรับและปฏิเสธ หรือ ผานและไมผาน จงึไมสามารถประเมินผลไดวา คุณภาพของ

งานทีต่รวจสอบไดนัน้ดี หรือไมดีอยางไร 

ในการศึกษาความสามารถของระบบการวัดนี้ สามารถแบงออกไดเปน 2 วิธี คอื 

วิธีการประเมินผลในระยะสัน้ (Short Method) และวิธีการประเมินผลในระยะยาว (Long 

Method) โดยการศึกษาครั้งนี้จะใชวิธกีารประเมนิผลในระยะสัน้ ซึ่งแนวความคิดของวิธีการ

ประเมินผลในระยะสั้นจะอาศัยการจําแนกช้ินส่ิงตัวอยางงานทีม่ีลักษณะทั้งด ี ไมด ี และกํ้าก่ึง

(Marginal) ในจํานวนที่เหมาะสม แลวใหพนกังานที่สุมมา หรือกําหนดไวลวงหนาทาํการ

ตรวจสอบเพ่ือจําแนกผลการตรวจสอบเปนผานและไมผาน จากนั้นจึงพิจารณาวาผลการตรวจ 

สอบซํ้า มีคณุภาพตรงกับคณุภาพแทจริงของส่ิงตัวอยางงานหรือไม ซึ่งลักษณะดงักลาวจะบงบอก

ถึง “ความถูกตอง” ในการตรวจสอบ โดยจะแบงลักษณะความถูกตองนี้ออกเปน “ความลําเอียง

ของลูกคา (Consumer’s bias)” ที่จะหมายถึง การทีพ่นักงานตรวจสอบมีแนวโนมจะตรวจสอบ

แลวสรุปผลวา“ผาน” สําหรับผลติภัณฑที่มีคณุภาพไมดี    นอกจากนี้ยังใหความสนใจตอ

ความสามารถในการตรวจสอบซํ้าของพนักงานตรวจสอบ ซึ่งโดยปกติจะทําการประเมินผลออกมา

ในรูปของ “ความมีประสทิธิผลของการตรวจสอบ (Screen effectiveness)” ที่หมายถึง

ความสามารถของระบบการวัด (หรือตรวจสอบ) ในการแยกแยะงานไมดี ออกจากงานทีด่ี  สําหรับ

แนวความคิดในการประเมินผลระยะยาวนั้น จะตองอาศัยทฤษฎีการตัดสินใจเก่ียวกับการทดสอบ

สมมติฐาน ซึ่งอยูนอกเหนือขอบเขตของการทําโครงงานวิจัยอุตสาหกรรมฉบับนี ้จึงไมขอกลาวถึง 

สําหรับการประเมินผลกระบวนการวัด หรอืกระบวนการตรวจสอบในระยะสั้น จะมี

กระบวนวิธีในการประเมินผลดังนี ้

1) ทําการเลือกสิ่งตัวอยางงานจากกระบวนการผลิตประมาณ 20 – 30 ช้ิน โดย

พยายามใหส่ิงตัวอยางงานประกอบดวย สิ่งตัวอยางงานที่มีคณุภาพดี ส่ิงตัวอยางงานที่มคีณุภาพ

ไมด ีและสิ่งตวัอยางงานท่ีมีคณุภาพกํ้าก่ึง (Marginal) ในสัดสวนที่ใกลเคียงกัน 

2) ทําการเลือกพนักงานวัด หรือพนักงานตรวจสอบมา 2 – 4 คน โดยพนักงานที่เลือก

มาจะตองเปนพนักงานทีต่องมีหนาที่ประจําในการตรวจสอบคณุภาพ และไดผานการฝกอบรมมา

อยางดี และผานการสอบประเมินผลแลว  

3) ทําการเลือกพนักงานขึ้นมากอนหนึ่งคน แลวใหตรวจสอบสิ่งตัวอยางงานอยางสุม 

เพ่ือประเมินคณุภาพงานวา “ผาน” หรือ “ไมผาน” พรอมบันทึกผลลงในตารางทดสอบ และในการ
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ประเมินผลของพนักงานแตละคนนีมี้ความจําเปนตองทาํการตรวจสอบ “ซ้ํา” อยางนอยชิ้นงานละ 

2 – 3 ครั้ง 

4) ทําการเลือกพนักงานคนที่สองข้ึนมา แลวดําเนินการตรวจสอบอยางสุมเหมือนขอ 

3 และทําเชนนี้กับพนักงานคนอ่ืน ๆ อีกจนครบทุกคนตามที่ไดวางแผนไว 

5) ดําเนินการประเมินผลดวยดัชนตีาง ๆ  ดังนี ้

 

% รีพีททะบิลติี้ของพนักงานตรวจสอบ 

    =      
จํานวนครั้งที่การตรวจสอบเหมือนกัน

 x 100% 
                                                                      

 

% ความไมไบอัสของพนักงานตรวจสอบ 

    = 
      จํานวนครั้งที่ตรวจสอบไดเหมือนและถูกตอง

 x 100% 
 

 

% ประสทิธิผลดานริพีททะบิลิตี ้

    = 
จํานวนครัง้ที่พนักงานตรวจสอบไดเหมือนกัน

 x 100% 
 

                         

% ประสทิธิผลดานไบอัส 

    = 
จํานวนครัง้ที่พนักงานตรวจสอบไดเหมือนกันและถูกตอง

 x 100% 
 

 

6) ดําเนินการตัดสนิใจ เพ่ือปฏิบัติการแกไขจากดัชนทีี่คํานวณไดจากดัชนตีาม

สมการขางตน โดยที ่ถา % รีพีททะบิลติีข้องพนักงานตรวจสอบ (% appraiser score) มีคะแนน

ต่ํากวาเกณฑที่กําหนด ก็มีความจําเปนตองทําการฝกอบรมพนักงาน รวมทั้งมีการประเมินผล

พนักงานใหม เพ่ือปรับปรงุใหรีพีททะบิลติีด้ีข้ึน แตถาหาก % ความไมไบอัสของพนักงานตรวจสอบ 

(% attribute score) มีคาต่ํากวาเกณฑที่กําหนด มีความจําเปนตองปรับปรุงวิธีการตรวจสอบเสีย

จํานวนช้ินงานตรวจสอบ 

จํานวนช้ินงานตรวจสอบ 

จํานวนช้ินงานตรวจสอบ 

จํานวนช้ินงานตรวจสอบ 

สมการท่ี 2.1 

สมการท่ี 2.2 

สมการท่ี 2.3 

สมการท่ี 2.4 
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ใหม หรือมิฉะนั้นก็จําเปนตองมีการตรวจสอบโดยผูเชี่ยวชาญเฉพาะ    สําหรับ % ประสทิธิผลดาน

รีพีททะบิลติี้ของการตรวจสอบ (% screen effective score) และ % ประสทิธิผลดานไบอัสของ

การตรวจสอบ (% attribute screen effective score)          มีคาต่ํากวาเกณฑที่กําหนดไวแลวก็มี 

ความจําเปนตองคนหาสาเหตุจากดัชนีขางตน แลวทําการแกไขใหถูกตอง  
 

2.7.3 ข้ันตอนการวิเคราะห (Analyze Phase) 

2.7.3.1 การวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 

Analysis : FMEA) เปนเครื่องมือชวยในการวิเคราะหผลกระทบอนัเนื่องมาจากความผิดพลาดใน

กระบวนการทีศ่ึกษา โดยแปลงความผิดพลาดใหอยูในรูปของสาเหตุ ซึ่งจุดเดนของการวิเคราะ

ดวย FMEA นี้จะอยูที่การคดิอยางเปนระบบและมีการคํานึงถึงปจจยัตาง ๆ  เชน ความรุนแรง 

(Severity) ของผลกระทบ (Potential Effect of Failure) อัตราการเกิด (Occurrence) ของอาการ

ของปญหาเนือ่งจากสาเหตุตาง ๆ  (Potential Cause Effect of Failure) และความสามารถในการ

ปองกัน (Detection) ของวิธีการควบคุม (Current Process Control) 

2.7.3.2 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiments) การทดลองถูกสรางขึ้น

โดยผูทดลองซ่ึงมาจากหลายสาขาอาชีพที่ตองการคนหาคําตอบ จากกระบวนการหรือระบบที่ผู

ทดลองมีความสนใจ      การทดลองในที่นี้อาจหมายถึงการทดสอบ หรือชุดของการทดสอบที่

คาดหมายวาเมื่อเปลี่ยนตัวแปรปอนเขาของกระบวนการหรือระบบ จะเปนผลใหตัวแปรตอบสนอง

มีการเปลี่ยนแปลงเกิดข้ึน ในงานทางดานวิศวกรรม การทดลองมีบทบาทสําคัญในการออกแบบ

ผลิตภัณฑใหม การพัฒนากรรมวิธีการผลิตของกระบวนการและการปรับปรุงกระบวนการผลิต    

บางกรณีอาจตองการพัฒนากระบวนการที่เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงจากแหลงภายนอกกระบวนการ

จะมีผลกระทบไมมากตอกระบวนการ (Robust Design) 
 

 
 

ภาพท่ี 2.5 รูปแบบของกระบวนการหรือระบบ 
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Y คือ ตัวแปรตามหรือผลิตภัณฑ 

X, Z คือ ตัวแปรอิสระหรือปจจัย 

        Yij = μ + τi + εij                       

      ซ่ึง μ  คือ คาเฉลี่ยมีคาคงที ่

        τi  คือ อิทธิพลที่เกิดจากปจจัย 

    εij  คือ ความคลาดเคล่ือน 

 

โดยทั่วไป การทดลองถูกใชในการศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการหรือระบบ 

ภาพท่ี 2.5 แสดงรูปแบบของกระบวนการหรือระบบ     สวนใหญจะสามารถมองเหน็ภาพของ

กระบวนการเปนการรวมกันของเครื่องจักร วิธีการ คน และทรัพยากรอ่ืน ๆ และเม่ือมีส่ิงปอนเขา 

(Input) สูกระบวนการจะถูกเปล่ียนรูปออกมาไดเปนผลลพัธ (Output) ซึ่งผลลัพธดงักลาวอาจมีได

ตั้งแตหนึง่คาหรือมากกวา 

จากภาพที่ 2.5 จะเหน็ไดวากระบวนการหรือระบบยังประกอบดวยปจจัยที่ควบคมุได 

(Controllable Factors) คือ x1, x2,…, xp     และปจจัยที่ควบคุมไมได (Uncontrollable Factors) 

คือ z1, z2,…, zq 

1) ปจจัยในกระบวนการผลิต 

             1.1) ปจจัยที่ควบคมุได (Controllable Factors)    ปจจัยที่สามารถกําหนดคาของ

ปจจัยนั้นไดในกระบวนการ ซึ่งเปนผลดตีอการทดลอง      เพราะโดยสวนใหญผูทําการทดลอง

ตองการกําหนดคาตาง ๆ ที่คดิวามีผลตอคาตอบสนองที่สนใจ 

          1.2) ปจจัยที่ควบคมุไมได  (Uncontrollable Factors) ปจจัยที่ไมสามารถกําหนด 

คาของปจจัยนั้นไดในกระบวนการ อันเนื่องมาจากเทคโนโลยีไมทันสมัยพอหรือตนทนุในการควบ 

คุมสงูมากหรอืมีความรูไมเพียงพอ ฯลฯ ซึ่งอาจเปนปจจัยที่มีผลตอกระบวนการอยางมากผูทําการ

ทดลองควรพยายามกําจัดปจจัยลักษณะนี้ เพ่ือใหเปล่ียนเปนปจจัยที่ควบคมุได จึงจะเปน

ประโยชนตอการทดลองการออกแบบการทดลอง เพ่ือวิเคราะหใหไดวาปจจัยใดมีอิทธิพลตอ

ผลิตภัณฑ หรือไมตองทําการเปลี่ยนแปลงระดับของปจจัยอยางนอย 2 ระดับแลวทําการทดลอง    

จากนั้นจึงวิเคราะหผลการทดลอง ตัวอยางเชน ให y เปนคาความแข็งเหลก็แทง A เปนความเร็วใน

การหลอเหล็กแทง ซึ่งจะสรปุผลเมื่อไดกราฟ แสดงดงัภาพที่ 2.6 
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                ปจจัย A ไมมีผลตอผลิตภัณฑ                                 ปจจัย A มีผลตอผลิตภัณฑ 

ภาพท่ี 2.6 แสดงอทิธิพลที่ไมมีผลและอิทธิพลที่มีผลของปจจัยตอผลติภัณฑ 
 

2) วัตถุประสงคของการออกแบบการทดลอง  

   2.1) หาตัวแปรทีมี่ผลตอคาตอบสนอง y มากที่สุด 

   2.2) กําหนดคา x ที่ทําใหคา y ใกลเคียงกับคาที่ตองการ 

   2.3) กําหนดคา x ที่ทําใหคา y มีการเปลี่ยนแปลงนอยมาก 

   2.4) กําหนดคา x ที่ทําใหปจจัยที่ควบคมุไมได (Uncontrollable Factors) z1,  

                                z2,…,zq มีผลนอยมาก 

3) คําจํากัดความ 

   3.1)  อิทธิพลหรือผล (Effect) หมายถึง ผลของตัวแปรตนที่มีตอตัวแปรตาม 

   3.2)  ปจจัย (Factor) หมายถึง สิ่งทีค่ิดวามีอิทธิพลตอผลการทดลองของ          

                                 คณุสมบัติในตัวผลติภัณฑ 

   3.3)  ระดับของปจจัย (Level of Factor) หมายถึง สภาวะตาง ๆ  ของปจจัย    

                                 หนึ่ง ๆ ที่ทําการกําหนดในการทดลอง 

   3.4)  ปจจัยรบกวน (Noise Factor) หมายถึง ปจจัยที่กอใหเกิดจากผลกระทบ 

                                 เล็กๆ นอย ๆ และไมสามารถควบคุมโด 

4) หลักในการออกแบบการทดลอง  

การออกแบบการทดลองเปนกระบวนการวางแผนของการทดลอง ซึง่ขอมูลในการทดลองนัน้จะถูก

วิเคราะหดวยวิธีทางสถิต ิจนไดขอสรุปของวัตถุประสงคที่ตั้งไว หลักการทางสถิติถูก     นํามาใชใน

การออกแบบการทดลองเพ่ือทําความเขาใจในขอมูล และหาผลสรุปออกมานั่นเอง       หลักในการ

ออกแบบการทดลองมีดงันี ้

y 
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   4.1) การทําซ้ํา (Replication)      คือ การทําการทดลองซ้ําในแตละขอมูลเพ่ือ

กําจัดผลของปจจัยที่ควบคมุไมไดออกไป การทําซ้ํามีความสําคัญ 2 ประการ คือ เพ่ือการประมาณ

คาความผิดพลาดของการทดลอง และเพ่ือการประมาณคาเฉล่ียนั้นใหมีความม่ันใจมากข้ึน 

   4.2)  การทําแบบสุม (Randomization)    คือ การใหโอกาสในการเก็บขอมูลของ

ขอมูลแตละตวัใหเทากัน เพ่ือกระจายผลของปจจัยที่ควบคมุไมไดใหกับขอมูลทุกระดับในการ

ทดลองใหเทา ๆ กัน 

    4.3) การบล็อก (Blocking) คือ การจัดกลุมทําการเก็บขอมูลเปนชวงเพ่ือลดผล

จากปจจัยที่ควบคุมไมได ทําใหการทดลองนัน้มคีวามเที่ยงตรงมากข้ึน การบล็อกสวนใหญเกิด

ข้ึนกับวัสดุที่ใชในการทดลองนัน้ไมมีความสม่ําเสมอ จึงจําเปนตองแยกเอาผลของวัสดุที่แตกตาง

กันออกไปจะสนใจผลการทดลองที่เกิดข้ึนในแตละบล็อกเทานั้น 

5)  ข้ันตอนการออกแบบการทดลอง  

การใชหลักการทางสถิติในการออกแบบและวิเคราะหการทดลองเปนสิ่งจําเปน ผูทําการทดลอง

ตองมีความเขาใจวิธีการในการเก็บขอมูลตลอดจนการวิเคราะหขอมูลที่ไดมา 

   5.1) การนิยามปญหา เปนการระบุวาความตองการในการผลิตคืออะไร และ

ตองการรูอะไรบางในการผลิต ซึ่งการนิยามปญหานี้จะเก่ียวโยงไปถึงวัตถุประสงคของการทดลอง 

    5.2) การเลือกปจจัยที่มีผลและระดับของปจจัย เปนการใชหลักการทางทฤษฎี

และประสบการณที่เคยปฏิบัติมาในการผลิต เพ่ือระบวุามีปจจัยใดบางที่นาจะมีผลตอการทดลอง 

และในแตละปจจัยนั้นควรจะมีชวงในการทดลองอยางไร เพ่ือระบุระดับของปจจยัในการทดลอง

สุดทาย คือระบุวาระดับที่ใชเปนแบบกําหนด (Fixed Levels) แบบสุม (Random Levels) หรือ

แบบผสม (Mixed Levels) 

   5.3) การเลือกตัวแปรตอบสนอง (Response Variables)     ในการเลือกตัวแปร

ตอบสนองผูทาํการทดลองตองม่ันใจวา เลอืกตัวแปรที่สามารถใหขอมูลที่เปนประโยชนตอกระบวน 

การที่ทําการศกึษาคาเฉล่ีย หรือคาเบ่ียงเบนมาตรฐานของคาวัดจะใชเปนตัวแปรตอบสนอง  โดย 

ทั่วไปจะเก็บขอมูลของตัวแปรตอบสนองเพียงคาเดียว    แตก็มีบางการทดลองท่ีทําการวัดคาตวั

แปรตอบสนองหลายคา การวัดคาจะตองมีความแมนยํารวมทั้งความถูกตองของเครื่องมือวัดดวย 

5.4) การเลือกแบบการทดลอง   การเลือกแบบการทดลองจะตองพิจารณาถึงขนาดของขอมูล หรอื 

จํานวนที่ใชในการทําซ้ํา (Replicate) ความเหมาะสมของลําดับในการทดลอง ขอจํากัดในการสุม 

(Randomization) และการบล็อก (Blocking) ที่จําเปน ทั้งนีต้องนาํมาเก่ียวโยงกันในดานความ

เสี่ยงและตนทนุที่ใชในการทดลอง 
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   5.5) การดําเนนิการทดลอง เมื่อทําการทดลอง   ตองทําการตรวจสอบการทดลอง

อยางระมัดระวังวามีการดําเนินการตามทีว่างไว ขอควรระวังในการทําการทดลองคอืความถูกตอง

ของกระบวนการเครื่องมือวัด และความสมํ่าเสมอในการทดลองเพ่ือใหเกิดความผิดพลาด (Error) 

นอยที่สุด เพราะความผิดพลาดในข้ันตอนนี้มักจะทําใหการทดลองลมเหลวได 

   5.6) การวิเคราะหขอมูล หลักการทางสถิตถูิกนํามาใชในการวิเคราะหขอมูล  และ 

สรุปผลจากการทดลอง การวิเคราะหขอมูลอาจใชซอฟตแวร (Software) เขามาชวยในการ

วิเคราะหดวย ซึ่งปจจุบันมีซอฟตแวรอยูหลายประเภทท่ีสามารถนํามาใชในการวิเคราะหได วิธีการ

ถูกนํามาใชอยางไดผล คือกราฟอยางงายโดยชวยในการวิเคราะหและตคีวามขอมูลจากการ

ทดลอง การตรวจสอบความเพียงพอของโมเดล (Model Adequacy Checking) เปนสิ่งที่

จําเปนตองทําการวิเคราะหเพ่ือความเช่ือม่ันของขอมูลทีเ่ก็บมาจากการทดลอง จึงจาํไววาวิธีการ

ทางสถิติไมสามารถพิสูจนไดวาปจจัยใดมีอิทธิพลไดแนนอน เพียงแตเปนเครื่องมือทีใ่หแนวทางใน

การวิเคราะหภายใตความเชื่อม่ันโดยระบุเปนเปอรเซนตในการสรุปผลการทดลอง แตอยางไรก็ดี

การใชหลักการทางสถิติชวยใหการตดัสินใจเปนนามธรรมมากข้ึน 

   5.7) สรุปผลและขอเสนอแนะ เม่ือขอมูลถูกวิเคราะห จะตองสรุปผลของการ

วิเคราะหซึ่งอาจแสดงในรปูแบบกราฟ ตาราง แผนภูมิ ฯลฯ ตลอดจนใหขอเสนอแนะจากการ

ทดลอง เม่ือสรุปผลแลว ควรมีการทดสอบเพ่ือยืนยันผลจากการทดลองอีกครัง้หนึง่ 

6) การใชหลกัการทางสถิติในการทดลอง การใชหลักการทางสถิติในการทดลองนัน้ 

ผูทําการทดลองตองมีความเขาใจในประเด็นตาง ๆ  ดงัตอไปนี ้

   6.1)  ผูทําการทดลอง    ตองมีความรูเก่ียวกับงานในสาขาที่จะทําการทดลองโดย

ใชความรูที่ไมใชวิธีการทางสถิติในการพิจารณาปญหาที่เกิดข้ึน 

   6.2) ผูทําการทดลอง ควรเลือกการออกแบบการทดลองและการวิเคราะหที่งาย

และไมซับซอน 

   6.3)  ผูทําการทดลอง ควรเขาใจถึงความแตกตางระหวางนัยสําคัญในทางปฏิบัต ิ

และนัยสําคัญทางสถิต ิ เพราะวาความแตกตางของคาเฉลี่ยในการทดลอง ซึ่งเรียกวาความ

แตกตางทางดานสถิตินั้นไมสามารถประกันไดวา จะมีความแตกตางมากเพียงพอที่จะใชในทาง

ปฏิบัต ิและจะตองคํานงึถึงตนทนุวาคุมคาในการลงทนุหรือไม 

   6.4)  ผูทําการทดลอง ควรทําการทดลองซํ้า ๆ หลายครั้งเพ่ือใหม่ันใจไดวาผลที่ได

ถูกตอง 
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7) การตั้งสมมติฐานในการตรวจสอบ (Hypothesis Testing) 

    7.1) ความหมายของสมมติฐานทางสถิติ สมมติฐาน คือ ความเชื่อของบุคคลใด

บุคคลหนึ่งหรอืของกลุมบุคคลใด ๆ หรอือาจกลาวไดวาสมมติฐานเปนส่ิงที่บุคคลหรือองคกรคาด

วาจะเกิดข้ึน ความเชื่อหรือส่ิงทีค่าดนั้นอาจเปนจรงิหรอืไมก็ได 

   7.2) ชนดิของสมมติฐาน สมมติฐานแบงออกเปน 2 ชนิด ดงัตอไปนี ้

          - สมมติฐานหลัก (Null Hypothesis) ใชสัญลักษณ H0 

           - สมมตฐิานอ่ืน ๆ (Alternative Hypothesis) ใชสัญลักษณ H1 สมมติฐาน

หลักที่ตัง้ข้ึน เพ่ือทดสอบวาจะยอมรับหรอืไมวาเปนจรงิ การปฏิเสธไมยอมรับสมมติฐานหลักก็

คือการยอมรับสมมติฐานอ่ืน ๆ วาเปนจริง 

   7.3) ประเภทของสมมติฐาน  

            - สมมตฐิานเดี่ยว (Simple Hypothesis) คือ สมมติฐานประเภทท่ีกําหนด 

คาเฉพาะของพารามิเตอรเจาะจงลงไปวามีคาเทากับเทาใด 

                        - สมมติฐานรวม (Composite Hypothesis)   คือ สมมติฐานประเภทที่มี

คาพารามิเตอรหลาย ๆ คา 
             สมมติฐานหลักและสมมตฐิานอ่ืน ๆ อาจเปนสมมติฐานประเภทสมมติฐาน

เดี่ยวหรือสมมติฐานรวมก็ได แสดงตามตัวอยางดังสมการตอไปนี ้

 

ตัวอยางที่ 1 

H0  : μ = 72 

 H1  : μ ≠ 72                                 

 

ในตัวอยางนี ้ สมมติฐานหลักคือคาเฉล่ียมีคาเทากับ 72 ซึ่งเปนคาเฉพาะเจาะจง

เพราะฉะนัน้สมมติฐานหลักจึงเปนสมมตฐิานเดี่ยว การทดสอบกระทาํเพ่ือพิสูจนวา μ มีคาเทากับ 

72 หรือไม สวนสมมติฐานอ่ืน ๆ เปนเชนเดียวกับสมมติฐานหลัก คือเปนประเภทสมมติฐานเดี่ยว 

 

ตัวอยางที่ 2 

H0 : μ ≥ 72 

H1   : μ < 72 

 

สมการที่ 2.6

สมการที่ 2.7 

สมการที่ 2.8 

สมการที่ 2.9 
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ในตัวอยางนี ้ ทัง้สมมติฐานหลักและสมมติฐานอ่ืน ๆ เปนประเภทสมมติฐานรวม 

กลาวคือคาเฉลี่ยที่จะทดสอบในสมมติฐานหลักนัน้มีคาใด ๆ ที่มากกวาหรือเทากับ 72 สวน

คาเฉล่ียในสมมติฐานอ่ืน ๆ มีคาใด ๆ ก็ไดที่นอยกวา 72 

 

ตัวอยางที่ 3 

H0 : μ = 72                                 

H1 : μ < 72                                 

 

ในตัวอยางนี ้สมมติฐานหลกัเปนประเภทสมมติฐานเดี่ยว สวนสมมติฐานอ่ืน ๆ เปน

ประเภทสมมติฐานรวม 

   7.4) ความผิดพลาดในการทดสอบสมมติฐาน  
           - ความผิดพลาดประเภทที ่ 1 (Type I Error)    หรือเรียกโดยทั่วไปวาระดับ

นัยสําคัญ (Level of Significance) ใชสัญลักษณ α เปนความผิดพลาดท่ีเกิดจากการปฏิเสธ

สมมติฐานหลักและยอมรับสมมติฐานอ่ืน ๆ โดยที่สมมติฐานหลักเปนจรงิ 

           - ความผิดพลาดประเภทที ่ 2 (Type II Error) ใชสัญลักษณ β เปนความ
ผิดพลาดที่เกิดจากการยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานอื่น ๆ โดยที่สมมติฐานอ่ืน ๆ 

เปนจริง 

ในการทดสอบแตละครัง้ ผูทดสอบยอมตองการใหมีความผิดพลาดทั้งสองประเภท 

(α และ β) นอยที่สุด แตเม่ือคาของ α ลดลง คาของ β จะเพ่ิมข้ึน ในทํานองเดียวกันเม่ือคาของ 

α เพ่ิมข้ึน คาของ β จะลดลง ดังนั้นเม่ือตองการลดคาความผิดพลาดท้ังสองประเภทใหลดลงได

พรอม ๆ กัน ทําไดดวยการเพ่ิมจํานวนขอมูลที่ใชในการวิเคราะหใหมากข้ึน 

   7.5) การตั้งสมมติฐานในการออกแบบการทดลอง  

           - การออกแบบการทดลองแบบผลกระทบคงท่ี (Fixed Effects Model)      

จะทําการตรวจสอบวาปจจัยตาง ๆ  มีผลกระทบตอกระบวนการหรือไม สามารถต้ังสมมติฐานได

ดังตอไปนี ้
 

H0 : ปจจัยไมมีผลตอกระบวนการ 

                                               H1 : ปจจัยมีผลตอกระบวนการ 

 

 

สมการท่ี 2.10 

สมการท่ี 2.11 
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หรือสามารถเขียนอยูในรูปสัญลักษณ μ เม่ือ μ คือคาเฉล่ียของปจจัย ดังสมการ 
 

                                               H0 : μ1 = μ2 = . . . = μa                           

                                               H1 : μi ≠ μj ; อยางนอยที่สุดหนึง่คู (i,j)      
 

หรือสามารถเขียนอยูในรูปสัญลักษณ τ เม่ือ τ คือคาเฉลี่ยของปจจัย ดังสมการ 
                                               H0 : τ1 = τ2 = . . . = τa = 0                      

                                               H1 : τi ≠ 0 ; อยางนอยที่สุดหนึ่งคา i          
 

- การออกแบบการทดลองแบบผลกระทบแบบสุม (Random Effects Model) จะทําการตรวจสอบ

วา ความแปรปรวน (στ2) จะมีคาเทากับ 0 หรือไม เพราะไมสามารถหาคาของอิทธิพล (Effect) 

ของระดับของปจจัยที่เกิดข้ึนแนนอน สามารถตั้งสมมติฐานไดดงัสมการ 

 

H0 : στ2 = 0                              

H1 : στ2 > 0                              

 

- การออกแบบการทดลองแบบผสม (Mixed Effects Model)    เม่ือปจจัยในการทดลองมีลักษณะ

เปนแบบผลกระทบคงท่ี (Fixed Levels) และแบบสุม (RandomLevels) รวมกันอยูจะตองใชการ

ทั้งสมมติฐานของ 2 กรณีทีก่ลาวขางตน โดยแยกตามลักษณะรูปแบบของปจจัยนัน้ ๆ 

8) ชนดิของแผนการออกแบบการทดลองท่ีใช 

   8.1) แผนการออกแบบการทดลองแบบปจจัยเดียว (Single Factor Design) 

แผนการออกแบบการทดลองแบบปจจัยเดยีวจะตองเก็บขอมูลโดยระดบัของปจจัยหรือทรทีเมนต 

(Treatment) เพ่ือทดสอบวาระดับของปจจัยตาง ๆ  มีผลตอคาตอบสนองหรือไม โดยแผนการ

ออกแบบการทดลองแบบปจจัยเดียว สามารถแบงออกเปน 2 แบบใหญๆ คือ 

   - การทดลองแบบสุมโดยสมบูรณ (Completely Randomized Design : CRD) 

เปนการทดลองที่มีปจจัยเดียว แตจะทําการเปรียบเทียบระหวาระดบัของปจจัย มปีจจัยที่ควบคมุ

ไมได มีผลกระทบนอย และไมมีปจจัยรบกวน (Nuisance Factor) โดยการทดลองจะใชหลักการ

ทําแบบสุม (Randomization) และการทําซ้ํา (Replication) 

สมการที่ 2.12 

สมการที่ 2.13 

สมการที่ 2.14 

สมการที่ 2.15 

สมการที่ 2.16 

สมการที่ 2.17 
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    - การทดลองแบบสุมโดยสมบูรณภายในบล็อก (Completely Randomized 

Block Design) เปนการทดลองที่มีปจจัยเดียวและมีปจจัยรบกวน (Nuisance Factor) ทีมี่

ผลกระทบตอคาตอบสนอง และตองทําการกําจัดปจจยัรบกวนดังกลาวทิ้ง บางครั้งปจจัยรบกวน

นั้นไมทราบและไมสามารถควบคุมได จึงใชวิธีการบล็อก (Blocking) ในการกําจัดผลของปจจัย

รบกวนออกได 

   8.2) แผนการออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียล (Factorial Design) แผนการ 

ออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียล เปนการทดลองที่พิจารณาถึงผลที่เกิดจากการรวม กัน     

ของระดับ (Level) ของปจจัยทั้งหมดที่เปนไปไดในการทดลองน้ัน ๆ จึงเปนวิธีการทดลองทีมี่

ประสทิธิภาพสูงสุด โดใชในการศึกษาถึงผลของปจจัย (Factor) ตัง้แต 2 ปจจัยข้ึนไป ตัวอยางเชน 

กรณ ี 3 ปจจัย ถาปจจัย A ประกอบดวย 3 ระดับ ปจจัย B ประกอบดวย 3 ระดับ และปจจัย C 

ประกอบดวย 3 ระดับ ในการทดลองทําซ้ํา 2 ครั้ง จะประกอบดวยการทดลองทั้งหมด 3 x 3 x 3 x 

2 = 54 การทดลอง และเมื่อปจจัยที่เก่ียวของถูกนํามาจัดใหอยูในรูปแบบของการออกแบบเชิง

แฟคทอเรียล จึงกลาวไดวาปจจัยเหลานีมี้การไขว (Crossed) ซึ่งกันและกันผลที่เกิดจากปจจัยหนึ่ง 

หมายถึงการเปลี่ยนแปลงทีเ่กิดขึ้นกับผลตอบสนอง(Response) ที่เกิดจากการเปล่ียนแปลงระดับ

ของปจจัยนั้นๆ ซ่ึงเรียกวาปจจัยหลัก (Main Effect)และหากผลตอบสนองของปจจัยหนึ่งข้ึนกับ

ระดับของปจจยัอื่นๆ ซึ่งเรียกวาการมีอันตรกิริยา (Interaction) ตอกันระหวางปจจยัที่เก่ียวของ 

แนวคิดดงักลาว แสดงไดดังภาพที่ 2.7 และ 2.8 

 

 

  
 

 

ภาพที่ 2.7 แสดงการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลที่ไมมีอันตรกิริยาระหวางปจจัย 

 

 

ปจจัย A 
- + 

+ 

+ 

- 

- 
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ภาพที่ 2.8 แสดงการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลที่มีอนัตรกิริยาระหวางปจจัย 

 

จากภาพที่ 2.7 จะเห็นไดวา เสนของ B- และ B+ จะประมาณไดวาขนานกัน ซึ่ง

ลักษณะของกราฟเชนนี้จะบงบอกถึงการไมมีอันตรกิริยาซ่ึงกันและกันของปจจัยทัง้สอง ในทํานอง

เดียวกัน จากภาพที่ 2.8 จะเห็นไดวา เสนของ B- และ B+ ไมขนานกัน และสามารถกลาวไดวา

ปจจัยทั้งสองมีอันตรกิริยาตอกัน บอยครั้งที่กราฟลักษณะเชน นี้จะถูกนํามาใชเพ่ือแสดงถึงการมี

นัยสําคัญ (Significant) ของอันตรกิริยา อยางไรก็ตามกราฟเชนนี้ไมควรนํามาใชแทนเทคนคิการ

วิเคราะหขอมูลในทางสถิต ิ เพราะวาการตีความจากกราฟคอนขางที่จะข้ึนกับความคดิเหน็สวน

บุคคล ซึ่งอาจทําใหเกิดการเขาใจผิดหรือวิเคราะหผิดพลาดได 

 

2.7.4 ข้ันตอนการปรับปรงุ (Improve Phase) 

ใชหลักการออกแบบการทดลอง (Design of Experiments) อางอิงตามขอ 2.7.3.2  

 

2.7.5 ข้ันตอนการควบคุม (Control Phase) 

2.7.5.1 แผนภูมิควบคุม (P-Chart) ใชในการควบคุมขบวนการคณุลักษณะของ

คณุภาพที่ควบคุมมิไดระบุเปนคาตัวเลข แตระบุเปนของดหีรือของเสียแทน โดยปกติแลวการใช 

Attribute control chart จะตองมีจํานวนตัวอยางที่สุมมากกวาปกติ P-Chart บางครั้งจะถูก

เรียกวาแผนภูมิควบคมุสัดสวนของเสีย (Control Chart for Fraction Nonconforming) 

สมมติให D  แทนจํานวนของเสียที่พบจากการสุมตัวอยางจํานวน n  ตัวอยาง และ

กําหนดให P̂  เปนพารามิเตอรแทนสัดสวนของเสียของประชากรซึ่งไมทราบคา ตวัประมาณคา

สัดสวนของเสียนี้ดังสมการ 
 

ปจจัย A 
- + 

+ 

+ 

- 

- 
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n
DP =ˆ                                   

 

คาความแปรปรวนของตัวประมาณคา P̂  ดงัสมการ 
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ดังนัน้ P chart จึงมีเสนกลางมคีาเทากับ p  และมีขอบเขตควบคุมเปนดงัสมการ 

 

   
n

pppUCL )1(3 −
+=   

n
pppLCL )1(3 −

−=    

     

แตเนื่องจากไมทราบคา p  จึงใชคาเฉลี่ยของ P  แทนดงัสมการ 
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2.7.5.2 แผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เปนแผนในการ

ซอมบํารุงเชงิปองกัน เพ่ือปองกันความเสยีหายของกระบวนการ 

 

2.8 งานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

 เนื่องจาก ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) เปนการบรหิารคณุภาพที่ตองกระทําที่ทุกสวน

ของธุรกิจ ดงันั้นจึงมีแนวทางมากมายในการประยุกตใช ปรัชญา ทฤษฎี แนวคิด ตลอดจน

หลักการในการดําเนินการแกไขปญหาที่เกิดข้ึนในทุก ๆ หนวยธุรกิจ สําหรับงานวิจัยที่ผานมานั้น มี

ดังนี ้

สมการที่ 2.18 

สมการที่ 2.19 

สมการที่ 2.20 

สมการที่ 2.21 

สมการท่ี 2.22 
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 จรัสพงศ รักการ ไดทํางานวิจัยสํารวจสภาพปญหาของผลิตภัณฑรถกระบะภายใน

กระบวนการเคลือบผิวชั้นบนสุดของแผนกสี พบวาปญหาประเภทสีหยดเปนปญหาหนึง่ซึง่ยังไม

เคยไดรบัการแกไข ยากตอการหาสาเหตุ และมีตนทุนการซอมแซมที่สงูระดับหนึง่ โดยมีระดับ

ปญหาเฉลี่ยปลายป พ.ศ. 2543 อยูที่ 0.2 จุดบกพรองตอหนวยผลิตภัณฑและเพ่ิมข้ึนอยาง

ตอเนื่องจนมรีะดับ 0.37 จุดบกพรองตอหนวยผลิตภัณฑทีต่นป พ.ศ. 2544 ผูจดัทําจงึไดรวมกับ

คณะทํางานในการดําเนนิการแกไขปญหาสีหยดนี้โดยใชวิธีการซิกซ ซิกมา เปนแนวทางในการ

ดําเนินงานตามมาตรฐานของบริษัทเปาหมายโครงการที่กําหนด        คือ ทําการลดระดับสีหยดลง 

รอยละ 70 หรอืลดลงเหลือ 0.1 จดุบกพรองตอหนวยผลิตภัณฑ ข้ันตอนการดําเนนิงานเริม่จากการ

กําหนดตรวจสอบ โดยเลือกปญหา ศกึษาปญหาและกระบวนการคนหาสาเหตหุลักของปญหา

และทําการวิเคราะหปรับปรงุระบบการวัด  จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตทุี่แทจริงของปญหา

ดวยวิธีการทางสถิติ เม่ือทราบสาเหตทุีแ่ทจรงิแลวจึงกําหนดแนวทางในการปรังปรุงแกไขปญหา 

ลงมือปรับปรุงแกไขในสวนทีส่ามารถทําได และวางแผนการควบคมุปญหาหลังจากสามารถลด

ระดับปญหาไดตามเปาหมายแลว     เพ่ือเปนแนวทางสําหรับการควบคุมกระบวนการในระยะยาว 

ผลจากการดําเนินโครงงานวิจัย พบวาสาเหตุของปญหาสีหยดคือ การเสียหายจากการซอมบํารุง

ของอุปกรณ Bell Cup  ในสถานีพนสีอัตโนมัตทิี่ 3 การเสียหายจากการใชงานผิดวิธีของ Air Cap 

สําหรับปนพนโดยใชคน และการขาดมาตรฐานในการทาํความสะอาดปนพนสีโดยใชคน  จึงจดัหา

โดยส่ังซื้ออุปกรณที่จําเปนดงักลาวเพ่ือปรับปรุงกระบวนการ โดยตั้งแตวันที ่2 ถึง 17 มีนาคม พ.ศ. 

2544     สามารถปรับปรงุกระบวนการโดยการเปลี่ยน Bell Cup ทั้งหมด เปล่ียนปนพนโดยใชคน

บางสวนจํานวน 10 กระบอกในสถานีที่ 9  และ 10 และเริ่มใชมาตรการทําความสะอาดปนพนโดย

ใชคน 10 คนตอ 1 ครัง้  สามารถลดระดบัสีหยดลงไดรอยละ 70 หรอืลดลงเหลือ 0.1 จุดบกพรอง

ตอหนวยผลิตภัณฑ หลังจากสามารถปรับปรุงเพ่ิมเติมและทําการควบคุมตามแผนการที่วางไว 

คาดวาจะสามารถปดโครงการไดตามเปาหมายที่วางเอาไว 
 
 นพณรงค ศิริเสถียร  ไดทําการวิจัยโดยรวมมือจาก  บริษัท  ออโต  อัลลายแอนซ 

(ประเทศไทย)   จํากัด เปนสถานท่ีในการทําการวิจัยซึ่งกระบวนการทีไ่ดเลือกทําการศึกษานั้นเปน

การบวนการข้ึนรูปตัวถังรถกระบะในแผนกข้ึนรูปตัวถังรถ    โดยที่ปญหาเรื้อรงัที่พบในกระบวนการ

คือปญหาทางดานคณุภาพผิวของช้ินงาน  คือเม่ือชิน้ผานการประกอบในกระบวนการแลวจะมีรอย

ตําหนเิกิดข้ึนบนผิวของชิ้นงาน อันเปนผลทําใหจําเปนตองมีข้ันตอนการซอมแซมที่ทายกระบวน 

การกอนที่ผลิตภัณฑจะถูกสงไปยังแผนกตอไป ซึ่งข้ันตอนนี้เปนข้ันตอนที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม

ใหกับผลิตภัณฑ ซํ้ายังเปนการเพ่ิมตนทนุในการผลิตอีกดวย    ดังนั้นการทําวิจัยในครั้งนี้เปนเพียง



 

 

35 

แคการปรับปรงุคณุภาพ   โดยอาศัยแนวทางซิกซ ซิกมา เทานัน้      มิไดเปนซิกซ ซิกมา โปรเจค 

แตประการใด เนื่องจากปญหาที่เลือกมาทําการแกไขนั้น เปนเพียงแคปญหาภายในแผนกไมใช

ปญหาทางธรุกิจของบริษัทที่ถูกเลือก และกําหนดเปาหมายโดยผูบริหารระดับสูงขององคกร ดังนัน้

ผลประโยชนในดานตัวเงนิทีไ่ดรับจากการทําวิจัยนี้จะมีผลเพียงเล็กนอยตอบรษัิท     ซึ่งไมใชหัวใจ

สําคัญ ของซิกซ ซิกมา เพราะหัวใจสําคญัของซิกซ ซกิมา คือ การปรับปรุงแบบกาวกระโดดหรือ

การปรับปรงุแบบพลิกโฉมหนานั่นเอง 
 
 ปารเมศ ชตุมิา และ นวลพรรณ ใจงาม         ไดทํางานวิจัยเพ่ือที่จะนําเสนอแนวทาง

สําหรับการควบคุมคุณภาพตามแนวทางของซิกซ ซิกมา     โดยงานวิจัยครั้งนี้เปนการลดของเสียที่

เกิดจากการถายเทไฟฟาสถิตในสายประกอบผลิตภัณฑ อิเล็กทรอนกิสโดยใชวิธีการทาง ซิกซ 

ซิกมา ซึ่งอาศยัหลักการวิเคราะห  และควบคุมคณุภาพเชิงสถิติตามข้ันตอนของซกิซ ซิกมา  จาก

งานวิจัยครัง้นีต้ามข้ันตอนของวิธีการทาง ซิกส ซิกมา   ที่ไดมีการศึกษาการเกิดไฟฟาสถิตที่ทําให

ความสามารถทนทานตอไฟฟาสถิตของผลิตภัณฑนอยลง พบวาสาเหตุหลักมาจากการตอกราวด 

งานไมผานขอกําหนดปะปนเขาสูกระบวนการผลิต, วิธีการจับเอฟโอเอส เครื่องมือในการจับเอฟโอ

เอส และพัดลมสลายประจุไฟฟา เมื่อทําการเปรียบเทียบผลการปรบัปรุงทางดานคณุภาพ พบวา

บริษัทสามารถลดของเสียลงจาก 31,600 ดีพีพีเอ็ม เหลือเพียง 7,890 ดีพีพีเอ็ม และยังสามารถ

เพ่ิมกําไรภายในสองไตรมาสถึง 163,999 ดอลลารสหรฐัฯ ซึ่งจากงานวิจัยครัง้นี้พบวาแนวทางของ

วิธีการทางซิกส ซิกมา มีทัง้ประโยชนทางตรงท่ีไดกลาวไว และยังมีประโยชนทางออม ทําใหเกิด

การรวมมือกันในองคกร เรียนรูการทํางานเปนทมี และเปนการพัฒนาบุคลากร   แตก็ยังพบปญหา 

ในการนําแนวทางน้ีไปใชในทางปฏิบัติ ไดแก การไดมาซึ่งขอมูลบางอยางยุงยาก และใชเวลานาน 

บุคลากรที่ขาดความรูและความเขาใจในการใชวิธีการทางสถิติในการวิเคราะหขอมูล ทําใหเสีย

เวลานานกวาที่จะไดคําตอบที่แทจริงของปญหา ดังนัน้การรณรงคอยางจริงจัง และการฝกอบรม

เพ่ิมเติม เปนส่ิงสําคญัในการเพ่ิมความสามารถการนําแนวทางของวิธีการทางซิกส ซิกมา ไปใช

ปฏิบัติจริง 

 
 พีรเดช สุวิทยารักษ กระบวนการทีศ่ึกษาเปนกระบวนการเคลือบผิวชดุแขนอานและ

บันทึกขอมูลฮารดดิสกดวยเครื่องซีแวกซของผลิตภัณฑเอ็นเตอรไพร ซึ่งข้ันตอนการผลิตดงักลาว

ทําใหเกิดตนทนุสูงกวาผลิตภัณฑตัวอ่ืน ๆ โดยโครงการวิจัยอุตสาหกรรมนี้ มุงเนนแกปญหาที่

เกิดขึ้นในธุรกิจ โดยปญหาที่เลือกนํามาแกไขก็คือ ปญหาที่กระทบตอตนทนุ โดยดําเนนิการผาน

แนวทางของ ซิกสซิกมา 5 ข้ันตอน ในการศึกษาไดตัง้เปาหมายในการลดปริมาณการใชสารเคมี
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จาก 1.072 กรัมตอชิน้ของชดุแขนอานและบันทึกขอมูลฮารดดิสก ใหเหลือ 0.694 กรัมตอชิน้ของ

ชุดแขนอานและบันทึกขอมูลฮารดดิสก โดยหลงัจากที่ดําเนนิการถึงขั้นตอนการปรับปรุงสามารถ

บรรลุเปาหมายที่ตั้งไว สวนข้ันตอนการควบคุมไดเสนอแนวทางใหปฏิบัติตอไป 
 
 มารตนิ อัศวลาภสกุล โครงงานวิจัยอุตสาหกรรมนี้เปนการศึกษาการนําวิธีการทาง

ซิกส ซิกมา มาใชในการลดปญหาสีเปนหลุมที่แผนกพนสีในอุตสาหกรรมรถยนต ซึ่งจากการศึกษา

ในบริษัทตัวอยางพบวา ปญหาสีเปนหลุมนี้เปนปญหาที่ทางแผนกพนสีใหความสนใจเปนพิเศษ 

เนื่องจากปริมาณการเกิดสูงถึง 0.47 ซีพียู (Case Per Unit : CPU) และการแกไขทําไดลําบาก การ

ดําเนินโครงงานวิจัยครัง้นี ้ จะเปนการเขารวมกับคณะทํางานในบริษัทตัวอยาง เพ่ือรวมกันลด

ปญหาสีเปนหลุมตามข้ันตอนการเลือกปญหา การวัด การวิเคราะห การปรับปรงุ และการควบคมุ 

(DMAIC) ของวิธีการทางซิกส ซิกมา แลวทําการวิเคราะหปจจัยสําคญัของการดําเนินงานในแตละ

ข้ันตอน ในการดําเนินงานลดปญหาสีเปนหลุมนี ้ไดกําหนดขอบเขตของการศึกษาครอบคลุมไปถึง

กระบวนการผลิตสีของบริษัทผูสงมอบสีใหกับบริษัทตัวอยาง     และมีเปาหมายที่จะลดปญหาสี

เปนหลุมลงรอยละ 30 เพ่ือใหเหลือไมเกิน 0.33 ซีพียู การแกปญหาเริ่มจาการศกึษากระบวนการ

ทํางาน  เพ่ือหาปจจัยสําคัญที่สงผลกระทบตอการเกิดปญหาสีเปนหลุมควบคูไปกับการวิเคราะห

ระบบการวัดเพ่ือศึกษา และปรบัปรุงระบบการวัดของพนักงานตรวจสอบที่หนวยงานพนสีช้ัน

บนสุด (Top Coat Inspection) จนอยูในระดับทีส่ามารถยอมรับได จากนั้น ก็นําปจจัยที่คาดวามี

ผลกระทบตอปญหาสีเปนหลุมมาทําการทดสอบดวยวิธีการทางสถิต ิและวิธีการทดสอบตาง ๆ จน

พบวาสาเหตุหลักมาจากสีเคลือบใส(Clear Coat) จึงไดทําการปรับปรงุกระบวนการผลิต และการ

ตรวจรับสีเคลือบใส และการใชแผนภูมิควบคุมรอยตําหนิตอหนวย ในการตดิตามควบคุมที่แผนก

พนสี จากการปรับปรุงทําใหปญหาสีเปนหลุมอยูที่ระดับต่ํากวา 0.08 ซีพียู และเม่ือนําการดําเนิน

ในแตละข้ันตอนมาวิเคราะห  พบวาคณะทํางานเปนสวนสําคญัที่สดุใหการดําเนินงานตาม

กรรมวิธีทางซิกส ซิกมา ประสบความสําเร็จ 

 

 ณัฐพงศ วุฒิกร  ไดอาศัยแนวทาง ซิกซ ซิกมา ชวยในการปรับปรงุคณุภาพระบบการ

วัดความสั่นสะเทือนของสปนเดิลมอเตอร ในอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณในการเก็บและบันทกึ

ขอมูล (HardDisk Drives) ณ บริษัทซเีกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จํากัด โดยมีข้ันตอนการ

ดําเนินงานอยู 4 ข้ันตอนคือ การวัดผล การวิเคราะห การปรับปรุง และการควบคมุ โมเดลที่ใชใน

การศึกษาไดแกโมเดลชตีา 18 แอลพี และจากการศึกษาพบวาระบบการวัดความสั่นสะเทือนขาด

คณุสมบตัิเชงิเสนตรง และคณุสมบัตคิวามแมนยํา ซึ่งไมสามารถยอมรับได จําเปนตองระบุถึง
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สาเหตุแลวดําเนินการแกไข จากการวิเคราะหสามารถกําหนดแนวทางในการแกปญหาได โดย

พยายามทําใหระบบการวัดมีความเหมาะสมกับผลิตภัณฑมากข้ึน จากนั้นไดนําเสนอแนวทางที่

ตองดําเนนิตอไปในอนาคตอยูในข้ันตอนการควบคมุซึ่งเปนข้ันตอนสดุทาย 

 

 ยศธนา เสนหา, วรวิทย รุงแสงเจริญทิพย และ สารศิ มีเวที    ไดอาศยัแนวทาง ซิกซ 

ซิกมา   เพ่ือแกปญหาในกระบวนการเคลือบสีผง          สําหรับอตุสาหกรรมการผลิตวาลวน้ําของ 

บริษัทสยามคาสทไอออนเวิรคส จํากัด         โดยข้ันตอนในการดําเนนิงานเริ่มจากการศึกษาสภาพ

ทั่วไปของโรงงาน และสภาพของปญหาทีเ่กิดข้ึนในกระบวนการเคลือบสีผง ปญหาท่ีพบ คือคา

ความหนาสีไมตรงตามขอกําหนดเฉพาะเมื่อทําการวิเคราะหจนพบวาระบบการวัดมีความสามารถ

แลว จึงไดนําขอมูลมาวิเคราะห    พบวากระบวนการเคลอืบสีผงมีความไมสม่ําเสมอ        ซึ่งทําให 

ไมสามารถคาดการณคาความหนาสีในแตละจดุบนชิ้นงาน ดงันัน้จึงตองทําการหาสาเหตุที่มีผล

ตอคาความหนาสีเพ่ือทําการควบคุม และปรับปรุงกระบวนการเคลือบสีผงตอไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




