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บทที ่2 
 

ทฤษฎีและวรรณกรรมปริทัศน 
 

 
2.1 ประวัติของซิก ซิกมา 

 
การคนควาซิก ซิกมาเริ่มตนถือกําเนิดเมื่อป ค.ศ. 1979 โดยบริษัทโมโตโรลา เมื่อ

ผูบริหารของบริษัทเริ่มตระหนักถึงเรื่องปญหาคุณภาพที่เกิดขึ้นในสายการผลิตโดยผูบริหาร
ระดับสูงของบริษัทโมโตโรลา  ชื่ออารท ซันดรี (Art Sundry) ไดเร่ิมตนการวิจัยเพื่อวิเคราะหหา
ความสัมพันธและ ตัวแปรที่แทจริงระหวางคุณภาพของสินคาที่สูงขึ้นกับตนทุนการผลิตที่ตํ่าลง 

ขณะที่บริษัทอเมริกันสวนใหญในขณะนั้นเชื่อวาคุณภาพที่สูงขึ้นจะกอใหเกิดตนทุน
การผลิตที่สูงขึ้น แตโมโตโรลากลับเชื่อวาการปรับปรุงคุณภาพ แทที่จริงแลวยังกลับจะชวยให
ตนทุนการผลิตที่แทจริงลดลง โดยโมโตโรลาไดใชการลงทุนเกือบ 5-10% ของรายไดประจําปของ
บริษัท ในการแกปญหาคุณภาพและขอบกพรองของสินคา ซึ่งบางกรณีเงินจํานวนนี้อาจจะมีมาก
ถึง 20% หรือประมาณ 800 ถึง 900 ลานเหรียญสหรัฐในแตละป 

ในขณะที่ผูบริหารระดับสูงของโมโตโรลาพยายามหาวิธีการในการลดขอบกพรอง
ดังกลาวนี้ บิล สมิทธ (Bill Smith) วิศวกรคนหนึ่งของโมโตโรลาไดเร่ิมทําการศึกษา โดยการเก็บ
ขอมูลความสัมพันธระหวางคุณภาพในการผลิตของเขาและสินคาที่เกิดการซอมในระหวางการ
ผลิต จนกระทั่งในป 1985 สมิทธไดนําเสนอรายงานฉบับหนึ่งโดยสรุปวา ถาสินคาในการผลิตถูก
พบขอบกพรองและมีการแกไขในระหวางขั้นตอนการผลิต จะกอใหเกิดความเปนไปไดที่จะพบ
ขอบกพรองอื่น ๆ และอาจจะหลุดรอดจากสายการผลิตไปยังลูกคาเมื่อลูกคานําไปใชในชวงแรก ๆ 
ในขณะที่ถาสินคาล็อตที่ผลิตโดยอัตราขอบกพรองที่เปนศูนย จะมีจํานวนขอบกพรองที่พบโดย
ลูกคานอยมากจนถึงไมมีเลย 

อยางไรก็ดี รายงานการวิจัยของสมิทธกลับกอใหเกิดการอภิปรายอยางกวางขวางใน 
โมโตโรลา จากผลสรุปดังกลาว ทําใหเกิดการถกเถียงที่วา บริษัทควรจะมุงพัฒนาใหเกิดการ
ปองกันผลิตภัณฑบกพรองที่จะเกิดขึ้นดวยเทคนิคในการออกแบบผลิตภัณฑและการควบคุมการ
ผลิตที่ดีข้ึน หรือจากการแยกแยะขอบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตใหไดและทําการซอมแซม
ขอบกพรองเหลานั้นใหดี 100%  แตจากการคนควาหลังจากนั้น กลับพบวาความพยายามที่จะ 
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แยกแยะขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากการผลิตนี้ใหผลเพียงแคระดับส่ี ซิกมา และมีคุณภาพในการผลิต
โดยรวมมากกวาคาเฉลี่ยคุณภาพอุตสาหกรรมของประเทศเพียงเล็กนอยเทานั้น ในขณะที่ประเทศ
คูแขง กลับกําลังพยายามพัฒนาคุณภาพการผลิตของตัวเองใหไดขอบกพรองที่เปนศูนย 

นอกจากนี้ จากรายงานของสมิทธ กอใหเกิดขอถกเถียงเพิ่มข้ึนที่วา ถาขอบกพรอง
บางอยางไมถูกพบในการผลิต แตหลุดรอดไปยังลูกคา และสรางปญหาในดานคุณภาพหลังจาก
ลูกคาใชงานไดระยะหนึ่งแลวนั้นเกิดขึ้น บริษัทจําเปนจะตองแกปญหาและปรับปรุงคุณภาพในการ
ผลิตดังกลาวนี้ดวย จากผลดังกลาว โมโตโรลาไดเร่ิมตนคนควาวิจัยเพื่อปรับปรุงคุณภาพ พรอม ๆ 
ไปกับการลดตนทุนและเวลาในการผลิต โดยมุงเนนไปที่การออกแบบผลิตภัณฑ  และขั้นตอนการ
ผลิตมากขึ้นและจากความพยายามที่จะลดตนทุนการผลิตและเพิ่มคุณภาพการผลิตไปพรอม ๆ 
กันนี้เอง ที่เปนจุดเริ่มตนในการพัฒนาซิก ซิกมา 

ความแตกตางระหวางการพฒันาคุณภาพทั่ว ๆ ไปกบัการพัฒนาซิก ซิกมา นั้น
เกี่ยวของกับการประเด็นในการใหความสนใจในการแกปญหาเปนหลกั   ยกตัวอยางเชน การ
บริหารคุณภาพทัว่ทัง้องคกร (TQM - Total quality management) โปรแกรมที่มุงเนนการพฒันา
คุณภาพในแตละขั้นตอนการผลิตในแตละกระบวนการทีไ่มเกี่ยวของกนันัน้ การพัฒนาจะ
กอใหเกิดผลและประสิทธิภาพดวยเวลานาน กอนทีก่ระบวนการผลิตเลานี้จะปรับปรุง ในขณะที่ซกิ 
ซิกมามุงเนนการพัฒนาทุก ๆ กระบวนการผลิต ซึ่งจะกอใหเกิดผลการพัฒนาและประสิทธิภาพที่
มากกวาและเร็วกวา 
 

2.2  ความหมายของซกิ ซิกมา 
  

ซิก ซิกมา นั้นแทจริงแลวเปนภาษาในวิชาสถิติ ซึง่สัญลกัษณซิกมา (σ) เปนตัวอกัษร
ในภาษากรีก ที่ใชแทนความหมายของสวนเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ซึ่งคาซิกมา
ยิ่งสูงแสดงวามีความแปรปรวนของกระบวนการยิง่สูง ทําใหมพีื้นที่ที่อยูนอกเหนือพื้นที่ในการ
ยอมรับหรือในสเปคนอยลง นั่นคือมีของเสียที่อยูนอกเหนือขอบเขตที่ยอมรับไดนอยลง โดยทีใ่น
ระดับ 6 Sigma นั้นจะยอมรับใหเกิดของเสียไดที่ปริมาณ 3.4 ชิ้นในการผลิต 1 ลานชิน้ หรือที่
เรียกวา 3.4 ppm (Parts Per Million) ซึ่งหากเปนไปตามเสนโคงการกระจายตวัตามปกติ (Normal 
Distribution Curve) จริงๆ ทางสถิตินัน้ ที่ระดับ 6 Sigma จะมีของเสียที่อยูนอกขอบเขตของการ
ยอมรับเทากับ 0.002 ชิ้น ตอ 1 ลานชิน้เทานั้น แตเหตุผลที่หลกัการ Six Sigma ที่ใชอยูในปจจุบันมี
การยอมรับของเสียที่ 3.4 ppm ก็เพราะวาในขณะทีท่าํการเก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะหความ



 
 

 

6

แปรปรวนในบริษัทโมโตโรลานั้น ไดพบวาไมมีระบบการผลิตใดเลยที่จะไมถกูรบกวนจาก
สภาพแวดลอมภายนอก นั่นก็คือเราไมสามารถควบคุมปจจัยภายนอกเพื่อไมใหสงผลถึงความ
เบี่ยงเบนของขอมูลได ซึง่ระบบที่ไมมคีวามแปรปรวนเลยจงึเปนเพียงระบบในอดุมคติ (Ideal 
System) ดังนัน้โมโตโรลาจึงทาํการเก็บรวบรวมขอมูลใหมในกระบวนการผลิต เพื่อหาความ
แปรปรวนที่เกดิจากปจจัยภายนอกอันสงผลถึงการคลาดเคลื่อนของคากึ่งกลาง ซึ่งไดขอสรุปจาก
การวิเคราะหคือ คาเบี่ยงเบนของขอมูลอันเนื่องจากปจจัยภายนอกมีคาอยูในชวง 1.4-1.6 เทาของ
ซิกมา จงึนาํคาเฉลี่ยคือ 1.5 เทาของซิกมา เปนคาความเบี่ยงเบนของคากึง่กลางขอมูลที่ยอมรับได
นํามาใชในทฤษฎี Six Sigma ซึ่งคา 3.4 ppm จึงเปนคาความผิดพลาดที่ 4.5 เทาของซิกมาตามหลกั
สถิตินั่นเอง ซึ่งโมโตโรลาไดนําหลกัการนี้มาใชเพือ่ต้ังเปนเปาหมายในระบบการผลิตของบริษทั 
และพัฒนาวธิกีารตางๆ เพือ่นําไปสูเปาหมายนั้น จนกลายเปนระบบการจัดการที่มปีระสิทธิภาพ
ระบบหนึง่ในปจจุบันและเปนที่รูจกัไปทัว่โลก 

ซิก ซิกมาคอืกระบวนการปรับปรุง ทีก่อใหเกิดการเปลี่ยนแปลงอยางชัดเจนภายใน
บริษัท โดยการออกแบบและเฝาติดตามทกุวัน เพื่อการเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา  รวมถึงการ
ลดผลิตภัณฑบกพรองที่เกิดขึ้น และทรพัยากรที่ใชในการผลิตใหนอยที่สุด     

กระบวนการทางซิก ซิกมาทาํใหในทุกกระบวนการผลิต  บริษัททําความผิดพลาดตาง 
ๆ ใหเกิดขึ้นนอยที่สุด  กระบวนการซิก ซกิมา จะนาํมาซึ่งกระบวนการที่เฉพาะเจาะจงในการสราง
กระบวนการผลิตขึ้นมาใหม  

ซิกมา (σ) หมายถงึความเบี่ยงเบนมาตรฐาน ใชในการวัดความผนัแปรของขอมูล 
 
 

 
ภาพที ่2.1  คาซิกมาที่ใชในการวัดความผันแปรของขอมูล 

 
 กระบวนการผลิต ณ ที่ระดับ ซิก ซิกมา คือกระบวนการผลิตที่อยูภายใตการควบคุมเปน
อยางด ี  ความแตกตางระหวางคาเฉลี่ย และขอบเขตควบคุม จะอยูที่ระดับซิก ซกิมา ดังรูป 
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ภาพที ่2.2  การผลิตที่ระดับซิก ซิกมา 

 
2.3 หลักการของซกิ ซิกมา 

 
วิธีการของซิก ซิกมา ประกอบไปดวย 6 หลกัการดังนี ้
1)  การเอาใจใสลูกคา   

          การเริ่มตนแนวคิดซิก ซิกมาตองเริ่มจากการใหความสําคัญและเอาใจใสตอลูกคา
เปนเรื่องแรก  เพราะลูกคาเปนผูกําหนด  บงบอกคุณภาพของผลผลิตและการบริการ  โดยวัดได
จากวามพึงพอใจของลูกคา  ผลของการใชซิก ซิกมาในการปรับปรุงงานตาง ๆ ไดมาจากความ
ประทับใจและคุณคาที่ลูกคาไดรับ 

2)  การจัดขอมูลและขอเท็จจริง   
      แนวคิดการจัดการขอมูลและขอเท็จจริงของ ด.ร. เดมมิ่ง  หรือ การบริหารโดย 

พิจารณาจากความจริง  (Management by Facts)  ถือเปนเครื่องมือที่สําคัญดังที่มักจะไดยินกันถึง
เรื่องระบบสารสนเทศ และการจัดการความรู (Knowledge Management) ตองนํามาใชในการ
บริหารจัดการองคกร  โดยทั่วไปองคกรยังบริหารงานอยูบนพื้นฐานของความคิดเห็นและการ
คาดคะเนหรือคาดการณอยูมาก  แตระบบซิก ซิกมาจะเริ่มตนจากการคิดหา วัดขอมูล และ
ขอเท็จจริงจากผลการปฏิบัติงาน  หรือสมรรถภาพการทํางาน 

3)  การบริหารกระบวนการ 
               ระบบซิก ซิกมาไดเนนการบริหารกระบวนการตั้งแตการออกแบบผลิตภัณฑและการ

บริการ  การวัดผลประกอบการ  การปรับปรุงประสิทธิภาพและความพึงพอใจลูกคา  กระบวนการ
เปนตัวกลางที่จะนําไปสูความสําเร็จของงานทั่วทั้งองคกร  และทําใหองคกรสามารถแขงขันได 
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4)  การบริหารเชิงรุก 
          การบริหารตองไมเปนฝายตั้งรับปญหา  ตองทํางานเชิงรุก  ปองกันสิ่งที่จะเกิด 

ปญหาแทนการแกปญหารายวัน  การทํางานเชิงรุกเปนการเริ่มตนของการสรางสรรคกาวทันการ
เปลี่ยนแปลง 

5)  การบริหารขามสายงาน  
          กอนที่จะมีการนําเอาซิก ซิกมาเขาไปใชบริษัทเจเนอรัล อิเล็กทริก  ประธาน
กรรมการแจ็ค เวลท (Jack Welth) ไดทําการปรับการทํางานของฝายตาง ๆ โดยที่ไดทําการละลาย
กําแพงในการทํางานแบบแยกฝายและแผนก  การทํางานแบบแยกสวนทําใหเกิดชองวางไมเชื่อม
สัมพันธกันและแขงขันกัน  ทําใหเกิดการสูญเสียและไมกอใหเกิดผลดีกับตัวองคกรและลูกคา 

6)  การมุงสูความสมบูรณแบบ 
          เปาหมายของการบริหารแบบซิก ซิกมาคือการหยุดยั้งการสูญเสียหรือไมใหเกิดของ
เสียและขอบกพรองในการผลิตและการบริการ  พยายามทําใหเกิดความสมบูรณ  อันจะสงผลให
ลูกคาเกิดความประทับใจและผูกใจลูกคา 
 

2.4  กระบวนการทางซิก ซิกมา 
 

กระบวนการทางซิก ซิกมาประกอบไปดวย 5 ข้ันตอนหลกัไดแก  
1)  การบงชี้ปญหา (Define) 
2)  ข้ันการวัดและรวบรวมขอมูล (Measure) 

2.1) เลือกคุณลักษณะที่ตองการปรับปรุง 
2.2) กําหนดเปาหมายและขอบเขตที่ยอมรับได 
2.3) ประเมนิความสามารถของระบบการวดั 

3)  ข้ันการวิเคราะหหาสาเหตุ (Analyze) 
3.1) ศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการทํางาน ณ ปจจุบัน 
3.2) กําหนดเปาหมายในการปรับปรุง 
3.3) ศึกษาตวัแปรตนกระบวนการ 

4)  ข้ันการปรับปรุง (Improve) 
4.1) ศึกษาความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุ 
4.2) กําหนดการตั้งคาตัวแปรที่สําคัญ 
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4.3) จัดทําแผนการนําไปปฏิบัติ 
5)  ข้ันการควบคุม (Control)   
       5.1)  ประเมินผลสาํเร็จของแผน 

                          5.2)  กาํหนดมาตรการในการเฝาพินิจปญหา และการควบคุมสาเหตุ 
                          5.3)  สรางมาตรการในการคงสภาพการปรับปรุงใหคงอยูตลอดไป 

 
2.5  บทบาทและหนาที่ ของคณะทํางานซกิ ซิกมา 

 
คณะทํางาน ซิก ซิกมา ประกอบไปดวย แชมปเปยน  มาสเตอรแบล็คเบลท  แบล็ค 

เบลท และกรีนเบลท  
1)  แชมปเปยน  

                             1.1)  ทําการเลือก และคอยใหคําปรึกษาแบล็คเบลท 
     1.2)  เปนผูนําในการเลือก, จัดลําดับความสําคัญ และกําหนดขอบเขตของ 

โครงงาน 
     1.3)  กําจัดอุปสรรคตาง ๆ ของแบล็คเบลท และเตรียมทรัพยากรตาง ๆ 

2)  มาสเตอรแบล็คเบลท 
 2.1)  เปนผูชํานาญการในเรื่องเครื่องมือ และแนวคิดซิก ซิกมา  

            2.2)  อบรมแบล็คเบลท และควบคุมใหมั่นใจไดวาแบล็คเบลทไดใชหลักการและ 
เครื่องมือที่ถูกตอง   

     2.3)  ใหคําแนะนํา และคําปรึกษาแกแบล็คเบลทและกรีนเบลท 
     2.4)  รักษาเอกสาร และอุปกรณที่ใชในการฝกอบรม และทําการปรับปรุงเนื้อหาให 

ถูกตองอยูเสมอ 
     2.5)  ทําโครงงานในระดับสูง ซึ่งเปนโครงงานตางแผนกหรือสวนงาน    
     2.6)  ชวยเหลือแชมปเปยน ในการเลือกโครงงาน และการบริหารโครงงาน 

3)  แบล็คเบลท 
     3.1)  รับผิดชอบในการนํา และดําเนินโครงงานจนเสร็จสมบูรณ 
     3.2)  สอนวิธีการและเครื่องมือทางซิก ซิกมาแกสมาชิกภายในทีม 

               3.3)  รายงานความกาวหนาของโครงงานตอแชมปเปยน 
     3.4)  ถายทอดความรูไปยังองคกรและแบล็คเบลททานอื่น 
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3.5)   เปนที่ปรึกษาใหแกกรีนเบลท 
 4)  กรีนเบลท 

         4.1)  ไดรับการอบรมในบางสวนของวิธีการและเครื่องมือทางซิก ซิกมา 
       4.2)  ทําโครงงานซึ่งเปนโครงงานที่อยูในแผนกหรือสวนงานที่รับผิดชอบอยู 

         4.3)  เปนสมาชิกทีมที่มีประสิทธิภาพของแบล็คเบลท   
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2.6 เครื่องมือที่ใชในการทําซกิ ซกิมา 
 

1)  ข้ันการบงชี้ปญหา  
ขั้นตอน กิจกรรม/ เครื่องมือที่ใช ผลที่ได 

กําหนดหวัขอปญหา 1.  บงชีก้ระบวนการที่จะทําการปรับปรุง 
2.  บงชี้เปาหมายของปญหา 
3.  บงชี้ผูมีสวนเกี่ยวของ 
4.  บงชี้ลูกคา 

1. รายละเอียดของปญหา 
2. ขอบเขตของปญหา 
3. เปาหมายของปญหา 

กําหนดความตองการ
ที่สําคัญของลกูคา 
(CTQ – Critical to 
customer) 

1.  แผนภูมิซีท ี(CT Tree) 1. การกําหนดความตองการของ
ลูกคา   

กําหนดมาตรฐานของ
กระบวนการ 
(Performance 
Standard) 

1. บงชี้ตัววัดผลของกระบวนการ  
2. การวิเคราะหทางการเงนิ 
3. การจัดทาํแผนภูมิกระบวนการ 
(High-level process mapping) 
 

1.  การวิเคราะหชองวาง (Gap 
analysis) 
2.  ผลกระทบทางธุรกิจ (จํานวนเงนิ
ที่ทาํการลดได) 
2.  การนิยามโครงงาน 
3.  การทาํหวัเรื่องโครงงาน (Project 
Charter) 
4.  แผนการทางเวลา 
5.  แผนภูมิกระบวนการ 
6.  การนิยามตัววัดผล 
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2) ข้ันการวัดและรวบรวมขอมูล 
ขั้นตอน กิจกรรม/ เครื่องมือที่ใช ผลที่ได 

ทําความเขาใจ
กระบวนการและ
เครื่องมือที่ใชในการ
วัด 

1.  บงชี้ส่ิงที่ใสเขาไป และผลที่ไดจาก
กระบวนการ 
2.  เก็บขอมูล 
3.  วิเคราะหเครื่องมือวัดของผลที่ไดจาก
กระบวนการทีเ่ราสนใจ (Process y’ s) 
 

1.  แผนภูมิกระบวนการแสดง
รายละเอียด (Detailed process 
map) 
2.  บงชี้ตัวแปรที่ใชในการวดัผลจาก
กระบวนการทีเ่ราสนใจ (Process 
output variable (POV) – (y’s)) 
3. บงชี้ตัวแปรตนกระบวนการ 
(Process input variables (PIV) – 
(x’s)) 
4.  การวิเคราะหความสามารถของ
เครื่องมือวัด 
5.  ขอมูลที่ได / แผนการสุมวดั 

การวิเคราะห
ความสามารถ
กระบวนการ 

1.  แผนภูมิควบคุมผลที่ไดจาก
กระบวนการทีเ่ราสนใจ 
2.  บงชี้ตัววัดความสามารถ
กระบวนการ 
3.  การใชเทคนิคการแสดงผลดวย
รูปภาพ 

1. แผนภูมิควบคุมการผลิตที่ระดับ
เร่ิมตน 
2. ความสามารถของกระบวนการที่
ผลิตเริ่มตน 
3.  ระดับผลิตภัณฑบกพรองที่เกิด
จากการผลิตหนึ่งลานชิน้ (DPMO – 
Defect per million opportunity) 
4. คาตัวแปรสุมปกติมาตรฐาน (Z) 

ทําวัตถุประสงคของ
โครงงานใหเสร็จ
สมบูรณ  

1.  การวิเคราะหเหตุและผล (Cause and 
effect analysis) 
2.  การวิเคราะหเอฟเอ็มอีเอ (FMEA – 
Failure mode and effect analysis) 
3.  การทบทวนเปาหมายของโครงงาน
และแผนการดาํเนนิงาน 
 

1.  การแกไขเปาหมายของโครงงาน 
2.  การกําหนดวัตถุประสงคของ
โครงงาน 
3.  กําหนดเปาหมายทางการเงิน 
4.  การแกไขแผนการดําเนนิงาน 
5.  ความสัมพนัธของเหตุและผล 
6.  ผลการวเิคราะหเอฟเอ็มอีเอ 
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3)    ข้ันการวิเคราะห 
ขั้นตอน กิจกรรม/ เครื่องมือที่ใช ผลที่ได 

บงชี้แหลงทีม่าของ
ความแปรปรวน 

1.  แผนภาพกระบวนการอยางละเอยีด 
2.  การระดมสมอง 
3.  แผนภูมิกางปลา 
4.  ตารางเหตแุละผล (Cause and effect 
matrix)  
5.  แผนภูมิเอฟเอ็มอีเอ 
6.  กระบวนการทางสถิติควบคุม ตัว
แปรตน (x’s) และตัวแปรตาม (y’s) 
7.  การวิเคราะหเครื่องมือวดัของ 

1.  การบงชีท้ีม่าของความ
แปรปรวน 
2.  การบงชี้ตัวแปรที่สงผลกระทบที่
สําคัญ (KPIVs – Potential leverage 
variable) 
3.  ทบทวนแผนภูมิกระบวนการ 
4.  ทบทวนแผนภูมิเอฟเอม็อีเอ 

การคัดเลือกสาเหตทุี่
มีความสาํคัญ 

1.  การวิเคราะหทางรูปภาพ 
2.  การวิเคราะหสมมุติฐาน 
3.  การวิเคราะหมัลติแวรี่ (Multi-Vari 
analysis) 
4.  การวเิคราะหความเกีย่วพันและรีเก
รสชั่น (Correlation and regression) 

1.  ตัวแปรตนที่มีผลกระทบตอ
กระบวนการ 
2.  การบงชี้โอกาสในการปรบัปรุง 
3.  ขอมูลของตัวแปรที่สงผลระทบที่
สําคัญ (KPIVs) 
4.  การวิเคราะหขอมูลทางสถิติ 
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4) ข้ันการปรับปรุง 
ขั้นตอน กิจกรรม/ เครื่องมือที่ใช ผลที่ได 

วิเคราะห
ความสัมพันธของตัว
แปร y = f(x)  

1.  ออกแบบการทดลอง 
2.  การวิเคราะหรีเกรสชนั 
3.  การวิเคราะหความแปรปรวน 
4.  การจําลอง 

1.  ความสัมพนัธระหวางตัวแปรตน
และตัวแปรตาม 
2.  การตั้งตัวแปรตน เพื่อกําหนด
กระบวนการทีเ่หมาะสม และลด
ความผนัแปรของผลลัพธ 

กําหนดความคลาด
เคลื่อนที่เกิดใน
กระบวนการ 

1.  จัดทําความสัมพนัธระหวางตวัแปร
ตนและตัวแปรตาม 
2.  การกําหนดตัวแปรตนที่เหมาะสม 

1.  การกําหนดตัวแปรตนที่
เหมาะสม และความคลาดเคลื่อนที่
ยอมรับได 

กําหนดความคลาด
เคลื่อนที่เกิดใน
กระบวนการ 
 

3.  วิเคราะหความสามารถของ
กระบวนการใหม 
4.  วิเคราะหตนทนุ/กําไร 

 

2.  ทบทวนแผนการดําเนนิงาน 
(Project plan) 
3.  จัดทําแผนเพื่อนาํไปปฏิบัติ 
(Implementation plan) 

ยืนยนัผลและการ
ปรับปรุงที่มี
ประสิทธิภาพ 

1.  ยืนยนัผลการทดลอง 
2.  แผนภูมิกระบวนการ 
3.  การวิเคราะหเครื่องมือวดั 
4.  แผนภูมิควบคุม 
5.  การวิเคราะหความสามารถ
กระบวนการ 
6.  การแกไขปญหาเฉพาะหนา 

1.  ทบทวนแผนภูมิกระบวนการ, 
เอฟเอ็มอีเอ และการเก็บขอมูล 
2.  ผลที่ไดหลงัการปรับปรุง (Pilot 
run) 
3.  การยืนยันเครื่องมือวัดหลังจาก
การปรับปรุง  
4.  ตัววัดความสามารถ
กระบวนการทีไ่ดรับการปรับปรุง 
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5) ข้ันการควบคมุ 
ขั้นตอน กิจกรรม/ เครื่องมือที่ใช ผลที่ได 

การกําหนด
ความสามารถของ
กระบวนการใหม 

1. แผนควบคุมกระบวนการทางสถิติ
ของตัวแปรตนและตัวแปรตาม 
2.  การวิเคราะหความสามารถของ
กระบวนการ 

1. แผนควบคุม (Control plan) 
2.  แผนภูมิควบคุม 
3.  ระดับผลิตภัณฑบกพรองที่เกิด
จากการผลิตหนึ่งลานชิน้ (DPMO – 
Defect per million opportunity) 
4. คาตัวแปรสุมปกติมาตรฐาน (Z) 
 

การควบคุมแผนที่
นําไปปฏิบัติ 

1. การปองกนัขอผิดพลาด (Mistake 
proofing) 
2. การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 
3. การตรวจประเมินบัญช ี
4. การตรวจประเมินความรบัผิดชอบ 
5. สงกระบวนการผลิตใหเจาของ
กระบวนการ (Process owner) 
6. การวิเคราะหเอฟเอม็อีเอ 
7. การบํารุงรักษาเชงิปองกัน 
8. แผนการควบคุมเครื่องมือวัด 

 

1. ดําเนนิกระบวนการที่ควบคุมจน
เปนผลสําเร็จ และทําการควบคุม
และติดตามอยางตอเนื่อง 
2.  คํานวณคาRPN ใหม 
3.  จัดทําการเปลี่ยนแปลงใหเปน
การปรับปรุงทีฐ่าวร 

ทําเอกสารการวิจัยให
เสร็จสมบูรณ 

1. การวิเคราะหทางการเงนิ 
2. การประชุมทีม ผูมีสวนเกีย่วของ และ
ลูกคา 
3.  การติดตามผลเสร็จสมบูรณ 
4.  บงชี้ผลที่เกดิจาก 

1. บทเรียนที่ไดรับจากการวจิัย 
2. ความสําเร็จในการสื่อสารของ
โครงงาน 
3. รายงานโครงงาน 
4. บทสรุปผูบริหาร 
5. การสงเสร็จสมบูรณ 
6. ปฏิกิริยาตอบสนองจากลกูคา 
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2.7  งานวิจยัที่เกี่ยวของ 
 

 การลดปญหายางเสีย โครงงานซิก ซิกมา บริษัทกูดเยียรฟลิปปนส ( เอ็ดวิน จี ดายูตา 
2547)  งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการลดปญหายางเสีย ในสวนของยางรถยนต โดยใช
หลักการของซิก ซิกมา  โดยไดทําการเลือกที่จะปรับปรุงปญหายางบวม  ที่เกิดจากลมที่เกิดขึ้น
ภายในผาใบ (Blown ply)  ซึ่งจากการศึกษางานวิจัยฉบับนี้ทําใหทราบถึงขั้นตอนในการทําซิก ซิก
มา  รวมถึงแนวทางในการแกปญหาลมที่เกิดขึ้นภายในผาใบ   การลดปญหายางเสียจากปญหา
ยางบวมที่แกมยาง ของยางอีเกิ้ลเอฟวันจีเอสดีสาม (นายไพศาล  ฉันทวัฒรางกูล  2548)  โครงงาน
ซิก ซิกมา บริษัทกูดเยียรประเทศไทย  งานวิจัยฉบับนี้ลดปญหายางบวมที่แกมยาง ในสวนของยาง
รถยนต  โดยใชวิธีการปรับโครงสรางของยาง  ซึ่งจากการศึกษางานวิจัยฉบับนี้ทําใหทราบแนว
ทางการปรับปรุงโดยการปรับโครงสรางของยาง 

การประยุกตใชซิก ซิกมา กรณีศึกษา : ระบบบําบัดน้ําเสีย  (ดันแคน แมนนัวร 2549)  
จากการศึกษา ทําใหเห็นตัวอยางของการประยุกตใชซิก ซิกมาในแตละขั้นตอน  ประโยชนที่ไดคือ
ทําใหเขาใจในแตละกระบวนการของซิก ซิกมามากยิ่งขึ้น  การบูรณาการลีนซิก ซิกมาและซีเอ็ม
เอ็มไอเขาสูวิสาหกิจโดยใชแบบจําลองพลวัต  กรณีศึกษา :  บริษัทสแปนชั่น (ไทยแลนด) จํากัด  
(นางสาวพัชรินทร  อุนเอมใจ 2549)  วิศวกรรมอุตสาหการ  สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระ
นครเหนือ  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการประยุกตรวมแนวคิดลีนซิก ซิกมาเขากับมาตรฐานซีเอ็มเอ็ม
ไอ  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อประเมินระดับความสามารถขององคกรขณะปจจุบันวาอยูในระดับใด
ตามมาตรฐานซีเอ็มเอ็มไอ และเปนแนวทางสําหรับการวัดผลในการดําเนินงานการผลิตของ
องคกร  ซึ่งจากการศึกษางานวิจัยฉบับนี้ทําใหทราบถึงทฤษฎีและเครื่องมือทางซิก ซิกมา  เพื่อใช
เปนแนวทางในการทําดําเนินโครงงาน 
 
 
 


