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บทที ่2 
 

ทฤษฎีและวรรณกรรมปริทัศน 
 

 
2.1 ประวัติของซิก ซิกมา 

 
การคนควาซิก ซิกมาเริ่มตนถือกําเนิดเมื่อป ค.ศ. 1979 โดยบริษัทโมโตโรลา เมื่อ

ผูบริหารของบริษัทเริ่มตระหนักถึงเรื่องปญหาคุณภาพที่เกิดขึ้นในสายการผลิตโดยผูบริหาร
ระดับสูงของบริษัทโมโตโรลา  ชื่ออารท ซันดรี (Art Sundry) ไดเร่ิมตนการวิจัยเพื่อวิเคราะหหา
ความสัมพันธและ ตัวแปรที่แทจริงระหวางคุณภาพของสินคาที่สูงขึ้นกับตนทุนการผลิตที่ตํ่าลง 

ขณะที่บริษัทอเมริกันสวนใหญในขณะนั้นเชื่อวาคุณภาพที่สูงขึ้นจะกอใหเกิดตนทุน
การผลิตที่สูงขึ้น แตโมโตโรลากลับเชื่อวาการปรับปรุงคุณภาพ แทที่จริงแลวยังกลับจะชวยให
ตนทุนการผลิตที่แทจริงลดลง โดยโมโตโรลาไดใชการลงทุนเกือบ 5-10% ของรายไดประจําปของ
บริษัท ในการแกปญหาคุณภาพและขอบกพรองของสินคา ซึ่งบางกรณีเงินจํานวนนี้อาจจะมีมาก
ถึง 20% หรือประมาณ 800 ถึง 900 ลานเหรียญสหรัฐในแตละป 

ในขณะที่ผูบริหารระดับสูงของโมโตโรลาพยายามหาวิธีการในการลดขอบกพรอง
ดังกลาวนี้ บิล สมิทธ (Bill Smith) วิศวกรคนหนึ่งของโมโตโรลาไดเร่ิมทําการศึกษา โดยการเก็บ
ขอมูลความสัมพันธระหวางคุณภาพในการผลิตของเขาและสินคาที่เกิดการซอมในระหวางการ
ผลิต จนกระทั่งในป 1985 สมิทธไดนําเสนอรายงานฉบับหนึ่งโดยสรุปวา ถาสินคาในการผลิตถูก
พบขอบกพรองและมีการแกไขในระหวางขั้นตอนการผลิต จะกอใหเกิดความเปนไปไดที่จะพบ
ขอบกพรองอื่น ๆ และอาจจะหลุดรอดจากสายการผลิตไปยังลูกคาเมื่อลูกคานําไปใชในชวงแรก ๆ 
ในขณะที่ถาสินคาล็อตที่ผลิตโดยอัตราขอบกพรองที่เปนศูนย จะมีจํานวนขอบกพรองที่พบโดย
ลูกคานอยมากจนถึงไมมีเลย 

อยางไรก็ดี รายงานการวิจัยของสมิทธกลับกอใหเกิดการอภิปรายอยางกวางขวางใน 
โมโตโรลา จากผลสรุปดังกลาว ทําใหเกิดการถกเถียงที่วา บริษัทควรจะมุงพัฒนาใหเกิดการ
ปองกันผลิตภัณฑบกพรองที่จะเกิดขึ้นดวยเทคนิคในการออกแบบผลิตภัณฑและการควบคุมการ
ผลิตที่ดีข้ึน หรือจากการแยกแยะขอบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตใหไดและทําการซอมแซม
ขอบกพรองเหลานั้นใหดี 100%  แตจากการคนควาหลังจากนั้น กลับพบวาความพยายามที่จะ 
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แยกแยะขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากการผลิตนี้ใหผลเพียงแคระดับส่ี ซิกมา และมีคุณภาพในการผลิต
โดยรวมมากกวาคาเฉลี่ยคุณภาพอุตสาหกรรมของประเทศเพียงเล็กนอยเทานั้น ในขณะที่ประเทศ
คูแขง กลับกําลังพยายามพัฒนาคุณภาพการผลิตของตัวเองใหไดขอบกพรองที่เปนศูนย 

นอกจากนี้ จากรายงานของสมิทธ กอใหเกิดขอถกเถียงเพิ่มข้ึนที่วา ถาขอบกพรอง
บางอยางไมถูกพบในการผลิต แตหลุดรอดไปยังลูกคา และสรางปญหาในดานคุณภาพหลังจาก
ลูกคาใชงานไดระยะหนึ่งแลวนั้นเกิดขึ้น บริษัทจําเปนจะตองแกปญหาและปรับปรุงคุณภาพในการ
ผลิตดังกลาวนี้ดวย จากผลดังกลาว โมโตโรลาไดเร่ิมตนคนควาวิจัยเพื่อปรับปรุงคุณภาพ พรอม ๆ 
ไปกับการลดตนทุนและเวลาในการผลิต โดยมุงเนนไปที่การออกแบบผลิตภัณฑ  และขั้นตอนการ
ผลิตมากขึ้นและจากความพยายามที่จะลดตนทุนการผลิตและเพิ่มคุณภาพการผลิตไปพรอม ๆ 
กันนี้เอง ที่เปนจุดเริ่มตนในการพัฒนาซิก ซิกมา 

ความแตกตางระหวางการพฒันาคุณภาพทั่ว ๆ ไปกบัการพัฒนาซิก ซิกมา นั้น
เกี่ยวของกับการประเด็นในการใหความสนใจในการแกปญหาเปนหลกั   ยกตัวอยางเชน การ
บริหารคุณภาพทัว่ทัง้องคกร (TQM - Total quality management) โปรแกรมที่มุงเนนการพฒันา
คุณภาพในแตละขั้นตอนการผลิตในแตละกระบวนการทีไ่มเกี่ยวของกนันัน้ การพัฒนาจะ
กอใหเกิดผลและประสิทธิภาพดวยเวลานาน กอนทีก่ระบวนการผลิตเลานี้จะปรับปรุง ในขณะที่ซกิ 
ซิกมามุงเนนการพัฒนาทุก ๆ กระบวนการผลิต ซึ่งจะกอใหเกิดผลการพัฒนาและประสิทธิภาพที่
มากกวาและเร็วกวา 
 

2.2  ความหมายของซกิ ซิกมา 
  

ซิก ซิกมา นั้นแทจริงแลวเปนภาษาในวิชาสถิติ ซึง่สัญลกัษณซิกมา (σ) เปนตัวอกัษร
ในภาษากรีก ที่ใชแทนความหมายของสวนเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ซึ่งคาซิกมา
ยิ่งสูงแสดงวามีความแปรปรวนของกระบวนการยิง่สูง ทําใหมพีื้นที่ที่อยูนอกเหนือพื้นที่ในการ
ยอมรับหรือในสเปคนอยลง นั่นคือมีของเสียที่อยูนอกเหนือขอบเขตที่ยอมรับไดนอยลง โดยทีใ่น
ระดับ 6 Sigma นั้นจะยอมรับใหเกิดของเสียไดที่ปริมาณ 3.4 ชิ้นในการผลิต 1 ลานชิน้ หรือที่
เรียกวา 3.4 ppm (Parts Per Million) ซึ่งหากเปนไปตามเสนโคงการกระจายตวัตามปกติ (Normal 
Distribution Curve) จริงๆ ทางสถิตินัน้ ที่ระดับ 6 Sigma จะมีของเสียที่อยูนอกขอบเขตของการ
ยอมรับเทากับ 0.002 ชิ้น ตอ 1 ลานชิน้เทานั้น แตเหตุผลที่หลกัการ Six Sigma ที่ใชอยูในปจจุบันมี
การยอมรับของเสียที่ 3.4 ppm ก็เพราะวาในขณะทีท่าํการเก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะหความ
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แปรปรวนในบริษัทโมโตโรลานั้น ไดพบวาไมมีระบบการผลิตใดเลยที่จะไมถกูรบกวนจาก
สภาพแวดลอมภายนอก นั่นก็คือเราไมสามารถควบคุมปจจัยภายนอกเพื่อไมใหสงผลถึงความ
เบี่ยงเบนของขอมูลได ซึง่ระบบที่ไมมคีวามแปรปรวนเลยจงึเปนเพียงระบบในอดุมคติ (Ideal 
System) ดังนัน้โมโตโรลาจึงทาํการเก็บรวบรวมขอมูลใหมในกระบวนการผลิต เพื่อหาความ
แปรปรวนที่เกดิจากปจจัยภายนอกอันสงผลถึงการคลาดเคลื่อนของคากึ่งกลาง ซึ่งไดขอสรุปจาก
การวิเคราะหคือ คาเบี่ยงเบนของขอมูลอันเนื่องจากปจจัยภายนอกมีคาอยูในชวง 1.4-1.6 เทาของ
ซิกมา จงึนาํคาเฉลี่ยคือ 1.5 เทาของซิกมา เปนคาความเบี่ยงเบนของคากึง่กลางขอมูลที่ยอมรับได
นํามาใชในทฤษฎี Six Sigma ซึ่งคา 3.4 ppm จึงเปนคาความผิดพลาดที่ 4.5 เทาของซิกมาตามหลกั
สถิตินั่นเอง ซึ่งโมโตโรลาไดนําหลกัการนี้มาใชเพือ่ต้ังเปนเปาหมายในระบบการผลิตของบริษทั 
และพัฒนาวธิกีารตางๆ เพือ่นําไปสูเปาหมายนั้น จนกลายเปนระบบการจัดการที่มปีระสิทธิภาพ
ระบบหนึง่ในปจจุบันและเปนที่รูจกัไปทัว่โลก 

ซิก ซิกมาคอืกระบวนการปรับปรุง ทีก่อใหเกิดการเปลี่ยนแปลงอยางชัดเจนภายใน
บริษัท โดยการออกแบบและเฝาติดตามทกุวัน เพื่อการเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา  รวมถึงการ
ลดผลิตภัณฑบกพรองที่เกิดขึ้น และทรพัยากรที่ใชในการผลิตใหนอยที่สุด     

กระบวนการทางซิก ซิกมาทาํใหในทุกกระบวนการผลิต  บริษัททําความผิดพลาดตาง 
ๆ ใหเกิดขึ้นนอยที่สุด  กระบวนการซิก ซกิมา จะนาํมาซึ่งกระบวนการที่เฉพาะเจาะจงในการสราง
กระบวนการผลิตขึ้นมาใหม  

ซิกมา (σ) หมายถงึความเบี่ยงเบนมาตรฐาน ใชในการวัดความผนัแปรของขอมูล 
 
 

 
ภาพที ่2.1  คาซิกมาที่ใชในการวัดความผันแปรของขอมูล 

 
 กระบวนการผลิต ณ ที่ระดับ ซิก ซิกมา คือกระบวนการผลิตที่อยูภายใตการควบคุมเปน
อยางด ี  ความแตกตางระหวางคาเฉลี่ย และขอบเขตควบคุม จะอยูที่ระดับซิก ซกิมา ดังรูป 
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ภาพที ่2.2  การผลิตที่ระดับซิก ซิกมา 

 
2.3 หลักการของซกิ ซิกมา 

 
วิธีการของซิก ซิกมา ประกอบไปดวย 6 หลกัการดังนี ้
1)  การเอาใจใสลูกคา   

          การเริ่มตนแนวคิดซิก ซิกมาตองเริ่มจากการใหความสําคัญและเอาใจใสตอลูกคา
เปนเรื่องแรก  เพราะลูกคาเปนผูกําหนด  บงบอกคุณภาพของผลผลิตและการบริการ  โดยวัดได
จากวามพึงพอใจของลูกคา  ผลของการใชซิก ซิกมาในการปรับปรุงงานตาง ๆ ไดมาจากความ
ประทับใจและคุณคาที่ลูกคาไดรับ 

2)  การจัดขอมูลและขอเท็จจริง   
      แนวคิดการจัดการขอมูลและขอเท็จจริงของ ด.ร. เดมมิ่ง  หรือ การบริหารโดย 

พิจารณาจากความจริง  (Management by Facts)  ถือเปนเครื่องมือที่สําคัญดังที่มักจะไดยินกันถึง
เรื่องระบบสารสนเทศ และการจัดการความรู (Knowledge Management) ตองนํามาใชในการ
บริหารจัดการองคกร  โดยทั่วไปองคกรยังบริหารงานอยูบนพื้นฐานของความคิดเห็นและการ
คาดคะเนหรือคาดการณอยูมาก  แตระบบซิก ซิกมาจะเริ่มตนจากการคิดหา วัดขอมูล และ
ขอเท็จจริงจากผลการปฏิบัติงาน  หรือสมรรถภาพการทํางาน 

3)  การบริหารกระบวนการ 
               ระบบซิก ซิกมาไดเนนการบริหารกระบวนการตั้งแตการออกแบบผลิตภัณฑและการ

บริการ  การวัดผลประกอบการ  การปรับปรุงประสิทธิภาพและความพึงพอใจลูกคา  กระบวนการ
เปนตัวกลางที่จะนําไปสูความสําเร็จของงานทั่วทั้งองคกร  และทําใหองคกรสามารถแขงขันได 
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4)  การบริหารเชิงรุก 
          การบริหารตองไมเปนฝายตั้งรับปญหา  ตองทํางานเชิงรุก  ปองกันสิ่งที่จะเกิด 

ปญหาแทนการแกปญหารายวัน  การทํางานเชิงรุกเปนการเริ่มตนของการสรางสรรคกาวทันการ
เปลี่ยนแปลง 

5)  การบริหารขามสายงาน  
          กอนที่จะมีการนําเอาซิก ซิกมาเขาไปใชบริษัทเจเนอรัล อิเล็กทริก  ประธาน
กรรมการแจ็ค เวลท (Jack Welth) ไดทําการปรับการทํางานของฝายตาง ๆ โดยที่ไดทําการละลาย
กําแพงในการทํางานแบบแยกฝายและแผนก  การทํางานแบบแยกสวนทําใหเกิดชองวางไมเชื่อม
สัมพันธกันและแขงขันกัน  ทําใหเกิดการสูญเสียและไมกอใหเกิดผลดีกับตัวองคกรและลูกคา 

6)  การมุงสูความสมบูรณแบบ 
          เปาหมายของการบริหารแบบซิก ซิกมาคือการหยุดยั้งการสูญเสียหรือไมใหเกิดของ
เสียและขอบกพรองในการผลิตและการบริการ  พยายามทําใหเกิดความสมบูรณ  อันจะสงผลให
ลูกคาเกิดความประทับใจและผูกใจลูกคา 
 

2.4  กระบวนการทางซิก ซิกมา 
 

กระบวนการทางซิก ซิกมาประกอบไปดวย 5 ข้ันตอนหลกัไดแก  
1)  การบงชี้ปญหา (Define) 
2)  ข้ันการวัดและรวบรวมขอมูล (Measure) 

2.1) เลือกคุณลักษณะที่ตองการปรับปรุง 
2.2) กําหนดเปาหมายและขอบเขตที่ยอมรับได 
2.3) ประเมนิความสามารถของระบบการวดั 

3)  ข้ันการวิเคราะหหาสาเหตุ (Analyze) 
3.1) ศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการทํางาน ณ ปจจุบัน 
3.2) กําหนดเปาหมายในการปรับปรุง 
3.3) ศึกษาตวัแปรตนกระบวนการ 

4)  ข้ันการปรับปรุง (Improve) 
4.1) ศึกษาความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุ 
4.2) กําหนดการตั้งคาตัวแปรที่สําคัญ 
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4.3) จัดทําแผนการนําไปปฏิบัติ 
5)  ข้ันการควบคุม (Control)   
       5.1)  ประเมินผลสาํเร็จของแผน 

                          5.2)  กาํหนดมาตรการในการเฝาพินิจปญหา และการควบคุมสาเหตุ 
                          5.3)  สรางมาตรการในการคงสภาพการปรับปรุงใหคงอยูตลอดไป 

 
2.5  บทบาทและหนาที่ ของคณะทํางานซกิ ซิกมา 

 
คณะทํางาน ซิก ซิกมา ประกอบไปดวย แชมปเปยน  มาสเตอรแบล็คเบลท  แบล็ค 

เบลท และกรีนเบลท  
1)  แชมปเปยน  

                             1.1)  ทําการเลือก และคอยใหคําปรึกษาแบล็คเบลท 
     1.2)  เปนผูนําในการเลือก, จัดลําดับความสําคัญ และกําหนดขอบเขตของ 

โครงงาน 
     1.3)  กําจัดอุปสรรคตาง ๆ ของแบล็คเบลท และเตรียมทรัพยากรตาง ๆ 

2)  มาสเตอรแบล็คเบลท 
 2.1)  เปนผูชํานาญการในเรื่องเครื่องมือ และแนวคิดซิก ซิกมา  

            2.2)  อบรมแบล็คเบลท และควบคุมใหมั่นใจไดวาแบล็คเบลทไดใชหลักการและ 
เครื่องมือที่ถูกตอง   

     2.3)  ใหคําแนะนํา และคําปรึกษาแกแบล็คเบลทและกรีนเบลท 
     2.4)  รักษาเอกสาร และอุปกรณที่ใชในการฝกอบรม และทําการปรับปรุงเนื้อหาให 

ถูกตองอยูเสมอ 
     2.5)  ทําโครงงานในระดับสูง ซึ่งเปนโครงงานตางแผนกหรือสวนงาน    
     2.6)  ชวยเหลือแชมปเปยน ในการเลือกโครงงาน และการบริหารโครงงาน 

3)  แบล็คเบลท 
     3.1)  รับผิดชอบในการนํา และดําเนินโครงงานจนเสร็จสมบูรณ 
     3.2)  สอนวิธีการและเครื่องมือทางซิก ซิกมาแกสมาชิกภายในทีม 

               3.3)  รายงานความกาวหนาของโครงงานตอแชมปเปยน 
     3.4)  ถายทอดความรูไปยังองคกรและแบล็คเบลททานอื่น 
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3.5)   เปนที่ปรึกษาใหแกกรีนเบลท 
 4)  กรีนเบลท 

         4.1)  ไดรับการอบรมในบางสวนของวิธีการและเครื่องมือทางซิก ซิกมา 
       4.2)  ทําโครงงานซึ่งเปนโครงงานที่อยูในแผนกหรือสวนงานที่รับผิดชอบอยู 

         4.3)  เปนสมาชิกทีมที่มีประสิทธิภาพของแบล็คเบลท   
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2.6 เครื่องมือที่ใชในการทําซกิ ซกิมา 
 

1)  ข้ันการบงชี้ปญหา  
ขั้นตอน กิจกรรม/ เครื่องมือที่ใช ผลที่ได 

กําหนดหวัขอปญหา 1.  บงชีก้ระบวนการที่จะทําการปรับปรุง 
2.  บงชี้เปาหมายของปญหา 
3.  บงชี้ผูมีสวนเกี่ยวของ 
4.  บงชี้ลูกคา 

1. รายละเอียดของปญหา 
2. ขอบเขตของปญหา 
3. เปาหมายของปญหา 

กําหนดความตองการ
ที่สําคัญของลกูคา 
(CTQ – Critical to 
customer) 

1.  แผนภูมิซีท ี(CT Tree) 1. การกําหนดความตองการของ
ลูกคา   

กําหนดมาตรฐานของ
กระบวนการ 
(Performance 
Standard) 

1. บงชี้ตัววัดผลของกระบวนการ  
2. การวิเคราะหทางการเงนิ 
3. การจัดทาํแผนภูมิกระบวนการ 
(High-level process mapping) 
 

1.  การวิเคราะหชองวาง (Gap 
analysis) 
2.  ผลกระทบทางธุรกิจ (จํานวนเงนิ
ที่ทาํการลดได) 
2.  การนิยามโครงงาน 
3.  การทาํหวัเรื่องโครงงาน (Project 
Charter) 
4.  แผนการทางเวลา 
5.  แผนภูมิกระบวนการ 
6.  การนิยามตัววัดผล 
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2) ข้ันการวัดและรวบรวมขอมูล 
ขั้นตอน กิจกรรม/ เครื่องมือที่ใช ผลที่ได 

ทําความเขาใจ
กระบวนการและ
เครื่องมือที่ใชในการ
วัด 

1.  บงชี้ส่ิงที่ใสเขาไป และผลที่ไดจาก
กระบวนการ 
2.  เก็บขอมูล 
3.  วิเคราะหเครื่องมือวัดของผลที่ไดจาก
กระบวนการทีเ่ราสนใจ (Process y’ s) 
 

1.  แผนภูมิกระบวนการแสดง
รายละเอียด (Detailed process 
map) 
2.  บงชี้ตัวแปรที่ใชในการวดัผลจาก
กระบวนการทีเ่ราสนใจ (Process 
output variable (POV) – (y’s)) 
3. บงชี้ตัวแปรตนกระบวนการ 
(Process input variables (PIV) – 
(x’s)) 
4.  การวิเคราะหความสามารถของ
เครื่องมือวัด 
5.  ขอมูลที่ได / แผนการสุมวดั 

การวิเคราะห
ความสามารถ
กระบวนการ 

1.  แผนภูมิควบคุมผลที่ไดจาก
กระบวนการทีเ่ราสนใจ 
2.  บงชี้ตัววัดความสามารถ
กระบวนการ 
3.  การใชเทคนิคการแสดงผลดวย
รูปภาพ 

1. แผนภูมิควบคุมการผลิตที่ระดับ
เร่ิมตน 
2. ความสามารถของกระบวนการที่
ผลิตเริ่มตน 
3.  ระดับผลิตภัณฑบกพรองที่เกิด
จากการผลิตหนึ่งลานชิน้ (DPMO – 
Defect per million opportunity) 
4. คาตัวแปรสุมปกติมาตรฐาน (Z) 

ทําวัตถุประสงคของ
โครงงานใหเสร็จ
สมบูรณ  

1.  การวิเคราะหเหตุและผล (Cause and 
effect analysis) 
2.  การวิเคราะหเอฟเอ็มอีเอ (FMEA – 
Failure mode and effect analysis) 
3.  การทบทวนเปาหมายของโครงงาน
และแผนการดาํเนนิงาน 
 

1.  การแกไขเปาหมายของโครงงาน 
2.  การกําหนดวัตถุประสงคของ
โครงงาน 
3.  กําหนดเปาหมายทางการเงิน 
4.  การแกไขแผนการดําเนนิงาน 
5.  ความสัมพนัธของเหตุและผล 
6.  ผลการวเิคราะหเอฟเอ็มอีเอ 
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3)    ข้ันการวิเคราะห 
ขั้นตอน กิจกรรม/ เครื่องมือที่ใช ผลที่ได 

บงชี้แหลงทีม่าของ
ความแปรปรวน 

1.  แผนภาพกระบวนการอยางละเอยีด 
2.  การระดมสมอง 
3.  แผนภูมิกางปลา 
4.  ตารางเหตแุละผล (Cause and effect 
matrix)  
5.  แผนภูมิเอฟเอ็มอีเอ 
6.  กระบวนการทางสถิติควบคุม ตัว
แปรตน (x’s) และตัวแปรตาม (y’s) 
7.  การวิเคราะหเครื่องมือวดัของ 

1.  การบงชีท้ีม่าของความ
แปรปรวน 
2.  การบงชี้ตัวแปรที่สงผลกระทบที่
สําคัญ (KPIVs – Potential leverage 
variable) 
3.  ทบทวนแผนภูมิกระบวนการ 
4.  ทบทวนแผนภูมิเอฟเอม็อีเอ 

การคัดเลือกสาเหตทุี่
มีความสาํคัญ 

1.  การวิเคราะหทางรูปภาพ 
2.  การวิเคราะหสมมุติฐาน 
3.  การวิเคราะหมัลติแวรี่ (Multi-Vari 
analysis) 
4.  การวเิคราะหความเกีย่วพันและรีเก
รสชั่น (Correlation and regression) 

1.  ตัวแปรตนที่มีผลกระทบตอ
กระบวนการ 
2.  การบงชี้โอกาสในการปรบัปรุง 
3.  ขอมูลของตัวแปรที่สงผลระทบที่
สําคัญ (KPIVs) 
4.  การวิเคราะหขอมูลทางสถิติ 
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4) ข้ันการปรับปรุง 
ขั้นตอน กิจกรรม/ เครื่องมือที่ใช ผลที่ได 

วิเคราะห
ความสัมพันธของตัว
แปร y = f(x)  

1.  ออกแบบการทดลอง 
2.  การวิเคราะหรีเกรสชนั 
3.  การวิเคราะหความแปรปรวน 
4.  การจําลอง 

1.  ความสัมพนัธระหวางตัวแปรตน
และตัวแปรตาม 
2.  การตั้งตัวแปรตน เพื่อกําหนด
กระบวนการทีเ่หมาะสม และลด
ความผนัแปรของผลลัพธ 

กําหนดความคลาด
เคลื่อนที่เกิดใน
กระบวนการ 

1.  จัดทําความสัมพนัธระหวางตวัแปร
ตนและตัวแปรตาม 
2.  การกําหนดตัวแปรตนที่เหมาะสม 

1.  การกําหนดตัวแปรตนที่
เหมาะสม และความคลาดเคลื่อนที่
ยอมรับได 

กําหนดความคลาด
เคลื่อนที่เกิดใน
กระบวนการ 
 

3.  วิเคราะหความสามารถของ
กระบวนการใหม 
4.  วิเคราะหตนทนุ/กําไร 

 

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

ยืนยนัผลและการ
ปรับปรุงที่มี
ประสิทธิภาพ 

1.  ยืนยนัผลการทดลอง 
2.  แผนภูมิกระบวนการ 
3.  การวิเคราะหเครื่องมือวดั 
4.  แผนภูมิควบคุม 
5.  การวิเคราะหความสามารถ
กระบวนการ 
6.  การแกไขปญหาเฉพาะหนา 

1.  ทบทวนแผนภูมิกระบวนการ, 
เอฟเอ็มอีเอ และการเก็บขอมูล 
2.  ผลที่ไดหลงัการปรับปรุง (Pilot 
run) 
3.  การยืนยันเครื่องมือวัดหลังจาก
การปรับปรุง  
4.  ตัววัดความสามารถ
กระบวนการทีไ่ดรับการปรับปรุง 
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5) ข้ันการควบคมุ 
ขั้นตอน กิจกรรม/ เครื่องมือที่ใช ผลที่ได 

การกําหนด
ความสามารถของ
กระบวนการใหม 

1. แผนควบคุมกระบวนการทางสถิติ
ของตัวแปรตนและตัวแปรตาม 
2.  การวิเคราะหความสามารถของ
กระบวนการ 

1. แผนควบคุม (Control plan) 
2.  แผนภูมิควบคุม 
3.  ระดับผลิตภัณฑบกพรองที่เกิด
จากการผลิตหนึ่งลานชิน้ (DPMO – 
Defect per million opportunity) 
4. คาตัวแปรสุมปกติมาตรฐาน (Z) 
 

การควบคุมแผนที่
นําไปปฏิบัติ 

1. การปองกนัขอผิดพลาด (Mistake 
proofing) 
2. การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 
3. การตรวจประเมินบัญช ี
4. การตรวจประเมินความรบัผิดชอบ 
5. สงกระบวนการผลิตใหเจาของ
กระบวนการ (Process owner) 
6. การวิเคราะหเอฟเอม็อีเอ 
7. การบํารุงรักษาเชงิปองกัน 
8. แผนการควบคุมเครื่องมือวัด 

 

1. ดําเนนิกระบวนการที่ควบคุมจน
เปนผลสําเร็จ และทําการควบคุม
และติดตามอยางตอเนื่อง 
2.  คํานวณคาRPN ใหม 
3.  จัดทําการเปลี่ยนแปลงใหเปน
การปรับปรุงทีฐ่าวร 

ทําเอกสารการวิจัยให
เสร็จสมบูรณ 

1. การวิเคราะหทางการเงนิ 
2. การประชุมทีม ผูมีสวนเกีย่วของ และ
ลูกคา 
3.  การติดตามผลเสร็จสมบูรณ 
4.  บงชี้ผลที่เกดิจาก 

1. บทเรียนที่ไดรับจากการวจิัย 
2. ความสําเร็จในการสื่อสารของ
โครงงาน 
3. รายงานโครงงาน 
4. บทสรุปผูบริหาร 
5. การสงเสร็จสมบูรณ 
6. ปฏิกิริยาตอบสนองจากลกูคา 
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2.7  งานวิจยัที่เกี่ยวของ 
 

 การลดปญหายางเสีย โครงงานซิก ซิกมา บริษัทกูดเยียรฟลิปปนส ( เอ็ดวิน จี ดายูตา 
2547)  งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการลดปญหายางเสีย ในสวนของยางรถยนต โดยใช
หลักการของซิก ซิกมา  โดยไดทําการเลือกที่จะปรับปรุงปญหายางบวม  ที่เกิดจากลมที่เกิดขึ้น
ภายในผาใบ (Blown ply)  ซึ่งจากการศึกษางานวิจัยฉบับนี้ทําใหทราบถึงขั้นตอนในการทําซิก ซิก
มา  รวมถึงแนวทางในการแกปญหาลมที่เกิดขึ้นภายในผาใบ   การลดปญหายางเสียจากปญหา
ยางบวมที่แกมยาง ของยางอีเกิ้ลเอฟวันจีเอสดีสาม (นายไพศาล  ฉันทวัฒรางกูล  2548)  โครงงาน
ซิก ซิกมา บริษัทกูดเยียรประเทศไทย  งานวิจัยฉบับนี้ลดปญหายางบวมที่แกมยาง ในสวนของยาง
รถยนต  โดยใชวิธีการปรับโครงสรางของยาง  ซึ่งจากการศึกษางานวิจัยฉบับนี้ทําใหทราบแนว
ทางการปรับปรุงโดยการปรับโครงสรางของยาง 

การประยุกตใชซิก ซิกมา กรณีศึกษา : ระบบบําบัดน้ําเสีย  (ดันแคน แมนนัวร 2549)  
จากการศึกษา ทําใหเห็นตัวอยางของการประยุกตใชซิก ซิกมาในแตละขั้นตอน  ประโยชนที่ไดคือ
ทําใหเขาใจในแตละกระบวนการของซิก ซิกมามากยิ่งขึ้น  การบูรณาการลีนซิก ซิกมาและซีเอ็ม
เอ็มไอเขาสูวิสาหกิจโดยใชแบบจําลองพลวัต  กรณีศึกษา :  บริษัทสแปนชั่น (ไทยแลนด) จํากัด  
(นางสาวพัชรินทร  อุนเอมใจ 2549)  วิศวกรรมอุตสาหการ  สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระ
นครเหนือ  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการประยุกตรวมแนวคิดลีนซิก ซิกมาเขากับมาตรฐานซีเอ็มเอ็ม
ไอ  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อประเมินระดับความสามารถขององคกรขณะปจจุบันวาอยูในระดับใด
ตามมาตรฐานซีเอ็มเอ็มไอ และเปนแนวทางสําหรับการวัดผลในการดําเนินงานการผลิตของ
องคกร  ซึ่งจากการศึกษางานวิจัยฉบับนี้ทําใหทราบถึงทฤษฎีและเครื่องมือทางซิก ซิกมา  เพื่อใช
เปนแนวทางในการทําดําเนินโครงงาน 
 
 
 


