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โครงงานสหกิจศึกษาน้ีเป็นการดําเนินการศึกษาการปรบัปรุงกระบวนการฉีดขึ้นรูป

โมเดล RT50 เพื่อลดอตัราของเสยี กรณีศกึษา บรษิทั สแตนเลยก์ารไฟฟ้าจาํกดั ( มหาชน ) มี

วตัถุประสงคเ์พื่อลดอตัราของเสยีกระบวนฉีดขึน้รปูโมเดล RT50 โครงงานน้ีมรีะยะเวลาดําเนิน

โครงงานทัง้หมด 4 เดอืน 

โครงงานน้ีได้ทําการศึกษาปญัหาที่กระบวนการฉีดขึ้นรูปโดยประยุกต์ใช้วธิกีารซกิซ ์

ซกิม่า โดยมเีป้าหมาย คอื การลดอตัราของเสยีทีเ่กดิขึน้ลง 50 เปอรเ์ซน็ต์ การดําเนินงานจะ

เริม่จากขัน้ตอนการกําหนดปญัหาที่เกดิขึน้ โดยระบุถงึขอบเขตปญัหาทีจ่ะทําการแก้ไข และ

กําหนดตวัชีว้ดัการปรบัปรุงกระบวนการ โดยอาศยัการวดัความสามารถกระบวนการ พบว่า 

การเกดิสิง่เจอืปนเป็นเหตุทําใหเ้กดิของเสยีมากทีสุ่ด จงึนําปญัหาน้ีมาทําการแก้ไข ขัน้ตอนที่

สองจะเป็นการวดัเพื่อกําหนดสาเหตุของปญัหาโดยการสรา้งแผนที่กระบวนการ ทําให้ทราบ

ความสมัพนัธ์ของปจัจยัแต่ละงานในกระบวนการจากนัน้จะทําการวเิคราะหส์าเหตุที่ก่อให้เกดิ

ปญัหา โดยสรา้งแผนภาพสาเหตุและผล ซึง่จะนํามาเชื่อมโยงกบัค่าระดบัความเสีย่งที่ไดจ้าก

การวเิคราะหผ์ลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ เพื่อคน้หาสาเหตุทีน่่าจะมี

ผลกระทบต่อปญัหามากทีสุ่ด จากนัน้จะศกึษาระบบการวดัของพนักงานตรวจสอบชิน้งาน เพื่อ

เพิม่ความแมน่ยาํและความถูกตอ้งในระบบการตรวจสอบ ขัน้ตอนทีส่ามเป็นการวเิคราะหส์าเหตุ 

ขัน้ตอนสุดทา้ยจะดําเนินการควบคุมตวัแปรต่างๆ โดยอาศยัคู่มอืการปฏบิตังิาน ผลจากการ

ปรบัปรุง พบว่า ปรมิาณของเสยีลดลงจาก 2.13 เปอรเ์ซน็ต์ เหลอื 0.00 เปอรเ์ซน็ต์ ลดลง 100

เปอรเ์ซน็ตซ์ึง่บรรลุตามเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้
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Project Cooperative is to conduct a study to improve the injection molding 

process model RT50 to reduce the rate of a case study of Stanley Electric Co., Ltd. 

(Thailand) aims to reduce the rate of the process, injection-molded model RT50 frame. 

This project is expected to take 4 months. 

This project has studied the issue injection molding process by applying Six 

Sigma, the goal is to reduce the rate of waste generated by 50 percent of operations 

will begin the process of defining the problem. Identifying the scope of the problem to 

be solved. And indicators of process improvement. By the measurement of the process 

showed that the contamination is the cause of much waste as possible. Brought this 

issue to be resolved. The second step will be measured to determine the cause of the 

problem by creating a process map. Keeping in mind the relationship of each factor in 

the process, then it analyzes the reasons that cause the problem. The cause and effect 

diagram Which will be linked to the level of risk by analyzing the effects due to errors in 

the process. To find out why it is likely to have an impact on most issues. It will then 

study the measurement of employee monitoring work. To improve the precision and 

accuracy of the monitoring system. The third step is to analyze the cause. The final 

step will control variables. Based Operations Manual The results found that the amount 

of waste decreased from 2.13 percent to 0.00 percent, down 100 percent, achieving the 

set goals. 
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บทท่ี 1 

บทนํา 

1.1 สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุล และปัญหา 

ในสภาวการณ์ปจัจุบนัที ่ ธุรกจิอุตสาหกรรมทุกแขนงมกีารแข่งขนัทางการค้าที่รุนแรง

และ ขอ้มูลทางการตลาดทีแ่สดงว่าลูกคา้มคีวามต้องการสนิค้าทีม่คีวามหลากหลายในเวลาที่

รวดเรว็การ เพิม่อตัารการผลติและการปรบัปรุงการทํางานนัน้จงึเป็นหวัใจทีส่ําคญัของการอยู่

รอดทางธุรกจิและ การเตบิโตทางอุตสาหกรรม เพื่อใหส้ามารถแข่งขนักบัคู่แข่งขนัรายอื่นๆ ได้

จงึจําเป็นที่จะต้องเตรยีมพร้อมรบัสถานการณ์ในอนาคต ผู้ประกอบการจงึมคีวามจําเป็นที่

จะต้องผลิตผลิตภณัฑ์ที่มคีุณภาพเป็นไปตามความต้องการของลูกค้า โดยมตี้นทุนตํ่าด้วย

ประสทิธภิาพทีส่งูสุดและตอ้งลด เวลานําในการผลติเพื่อใหส้ามารถส่งสนิคา้ไดภ้ายในระยะเวลา

ที ่เรว็ขึน้ อกีทัง้ธุรกจิต่างๆ กท็าํการ ขยายกําลงัการผลติโดยคาดการณ์ว่าตลาดจะเตบิโต แต่ใน

ความเป็นจรงิเศรษฐกจิกลบัทรุดทําให ้ธุรกจิต่างๆ ไดร้บัผลกระทบจากการลงทุนทีท่ําไว ้บรษิทั 

ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จาํกดั (มหาชน) เป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลติไฟส่องสว่างยานยนต์ไม่

ว่าจะเป็นรถจกัรยานยนต์ หรอืรถยนต์และนอกจากจะผลติไฟส่องสว่างยานยนต์แล้วนัน้ ยงัมี

การผลติแม่พมิพ์โลหะและรบัออกแบบผลติภณ์ัอีกด้วย โดยบรษิัท ไทยสแตนเลย์การไฟฟ้า 

จาํกดั (มหาชน)  มลีกูคา้เป็นกลุ่มยานยนต ์อาทเิช่น บรษิทัลกูคา้ภายในประเทศ  ไดแ้ก่     

บรษิทั  ไทยฮอนดา้  แมนูแฟคเจอริง่  จาํกดั 

บรษิทั  ไทยยามาฮ่า  มอเตอร ์ จาํกดั 

บรษิทั  ไทยซูซกู ิ มอเตอร ์ จาํกดั 

บรษิทั  สยามนิสสนั ออโตโมบลิ  จาํกดั 

บรษิทั  สทิธผิล  1919  จาํกดั 

บรษิทั  คาวาซาก ิ มอเตอร ์ เอน็เตอรไ์พรส ์(ประเทศไทย) จาํกดั  

บรษิทั  ฮอนดา้  ออโตโมบลิ (ประเทศไทย) จาํกดั 

บรษิทั  อซุีซุ  มอเตอร ์(ประเทศไทย) จาํกดั 

บรษิทั  มติซบูชิ ิ มอเตอร ์(ประเทศไทย) จาํกดั 

บรษิทั  ออโต ้อลัลายแอนซ ์(ประเทศไทย) จาํกดั 

บรษิทั  โตโยตา้  มอเตอร ์ (ประเทศไทย) จาํกดั 
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ลกูคา้ต่างประเทศ ไดแ้ก่ ประเทศญีปุ่น่ อนิโดนีเซยี สหรฐัอเมรกิา มาเลเซยี และอนิเดยี เป็นต้น 

และจากฝ่ายที่สหกจินัน้ อยู่ในส่วนของการรบัประกนัคุณภาพ ซึ่งคําว่า ”คุณภาพ” ของบรษิทั 

ไทยสแตนเลย์การไฟฟ้า จํากดั (มหาชน) คอื ไม่รบัของเสยี ไม่ผลติของเสยี ไม่ส่งของเสยี 

ให้กบัลูกค้าหรอืทางบรษิทัเองก็ไม่รบัและผลติของเสยีเช่นกนั ทําให้การควบคุมคุณภาพการ

ผลติเป็นสิง่สําคญัที่จะใช้เป็นเครื่องมอืที่จะใช้เป็นกลยุทธใ์นการแข่งขนัได้ สบืเน่ืองมาจากในปี 

พ.ศ.2557 อุตสาหกรรมยานยนต์มกีารเตบิโตทีล่ดลงทําให้ทางบรษิทัจงึโดนผลกระทบตามไป

ดว้ย เน่ืองจากเป็นบรษิทัผลติไฟส่องสว่างยานยนต์ ถ้าตลาดในอุตสาหกรรมยานยนต์ไม่ดกีจ็ะ

ส่งผลถงึบรษิทัดว้ยเช่นกนั ดว้ยเหตุน้ีเองทางบรษิทักต็้องผลติของหรอืสนิคา้ทีม่คีุณภาพด ีทาง

ฝ่ายรบัประกันคุณภาพก็มีนโยบายในเรื่องของคุณภาพเช่นกัน โดยมีโครงการอบรมด้าน

คุณภาพเพื่อให้พนักงานสามารถปฏบิตังิานได้อย่างถูกต้องตามระบบด้านคุณภาพของบรษิัท 

ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จาํกดั (มหาชน) รวมทัง้ระบบคุณภาพของลกูคา้ดว้ย 

 การทีไ่ดม้โีอกาสเขา้มาฝึกสหกจิศกึษานัน้ทางบรษิทักไ็ดม้อบหมายใหเ้ขา้ร่วมโครงการ

อบรมดา้นคุณภาพ โดยการใช้วธิกีารทางสถติ(ิSix Sigma) เพื่อวเิคราะห์หาปญัหาทีแ่ท้จรงิ 

พร้อมทัง้ปรบัปรุงเพื่อให้สามารถขจดัปญัหานัน้ได้อย่างมปีระสทิธภิาพและประสทิธผิล โดย

ปญัหาทีพ่บในเบือ้งตน้ คอื พบของเสยีในกระบวนการฉีดขึน้รปูของผลติภณัฑ ์มจีาํนวนมาก ทํา

ให้ทางบรษิัท ไทยสแตนเลย์การไฟฟ้า จํากดั (มหาชน) มตี้นทุนค่าใช้จ่ายในการผลติและ

ค่าใชจ้า่ยในการกําจดัของเสยี ดงันัน้ ถ้าสามารถหาปญัหาของปญัหาน้ี และดําเนินการแก้ไขได้

ทางบรษิทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จาํกดั (มหาชน) จะสามารถลดค่าใชจ้า่ยลงได ้
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1.2 วตัถปุระสงคข์องการศึกษา                                                                                                                        

 ในการจดัทําโครงงานสหกจิศกึษาครัง้น้ี ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งัน้ี  

- เพื่อการลดอตัราของเสยีกระบวนการฉีดขึน้รปูชิน้ส่วนโคมไฟรถยนต ์

 

1.3 ขอบเขตของการดาํเนินงาน       

 ในการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาครัง้น้ี จดัแบ่งขอบเขตของการดําเนินงาน โดยมี

รายละเอยีด ประกอบ 

1.3.1 ขอบเขตดา้นเน้ือหา                 

  ศกึษาการทํางานกระบวนการฉีดขึน้รปูไฟทา้ยรถยนต์โมเดล RT50 ในบรษิทั 

LAMP 3 หรอื LE.3 เพื่อหาปญัหา และนํามาแก้ไขปญัหา (ลดลดอตัราของเสยีกระบวนการฉีด

ขึน้รปูชิน้ส่วนโคมไฟรถยนต)์ 

1.3.2 ขอบเขตดา้นเวลา        

  เริม่ปฏบิตังิานตัง้แต่วนัที ่3 พฤศจกิายน 2557 จนถงึวนัที ่28 กุมภาพนัธ ์2558 

การปฏบิตังิานรวมระยะเวลาทัง้สนิ 17 สปัดาห ์
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1.4 ขัน้ตอนการดาํเนินงาน        

 ตารางท่ี 1.1  ขัน้ตอนการดําเนินงาน 

หวัข้องาน เดือนท่ี 
1 

เดือนท่ี 
2 

เดือนท่ี 
3 

เดือนท่ี 
4 

 1.ศกึษาการทํางานในองคก์รทีส่งักดั                 

 2.ปฏบิตังิานตามหน้าทีท่ีไ่ดร้บัมอบหมาย                 

 3.ปรกึษาและคน้หาหวัขอ้โปรเจคกบัพีเ่ลีย้งใน
ฝา่ย 

                

 4.คดัเลอืกหวัขอ้ในการทาํโปรเจค                 

 5.เกบ็ขอ้มลูในการทาํโปรเจค                 

 6.ศกึษาทฤษฎจีากวจิยัต่างๆ                 

 7.วเิคราะหข์อ้มลูและจดัทาํการปรบัปรงุตาม
เน้ือหา 

                

 8.ทาํการสรุปขอ้มลูทีไ่ดว้เิคราะหแ์ลว้                 

 9.จดัทํารปูเล่มรายงานเพื่อนําเสนอผลงาน                 

 

  

  

 

1.5 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั       

- สามารถพบปญัหาทีท่าํใหเ้กดิของเสยีได ้

- สามารถปรบัปรงุแกไ้ขปญัหาทีพ่บได ้

- สามารถลดตน้ทุนค่าใชจ้่ายในการผลติและตน้ทุนค่าใชจ้่ายในการกําจดัของ

เสยี 

  

 

 

หมายเหต ุตารางปฏิบติังานในข้างต้นอ้างอิงจากกาํหนดการทาํงานหลกัของฝ่าย QA ท่ี

ปฏิบติัเป็นประจาํ 

3 - 30/11/57 

3/11/57 – 28/03/58 

3 - 30/11/57 

10 - 30/11/57 

24/11/57 – 23/01/58 

24/11/57 – 26/01/58 

22/12/57 – 20/02/58 

16 - 28/02/58 

15/12/57 – 28/02/58 
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1.6 นิยามศพัทเ์ฉพาะ                                                 

 - บรษิทั หมายถงึ บรษิทั ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า จาํกดั (มหาชน)  

- ของเสยี หมายถงึ ผลติภณัฑท์ีผ่ลติไมต่รงตามมาตรฐาน 

- โมเดล RT50 หมายถงึ ผลติภณัฑไ์ฟทา้ยรถยนต ์รุน่ RT50 

- LAMP 3หรอื LE 3 หมายถงึ โรงงานผลติไฟส่องสว่างยานยนต ์1 ของบรษิทั

ซึง่ในบรษิทัจะมโีรงงานอยู่ทัง้หมด 5โรงงาน คอืLAMP1, 2, 3, 5 และ7 

- สนิคา้ หมายถงึ โคมไฟทา้ยรถยนตท์ีท่าํการผลติเสรจ็แลว้ 

- KPOV (Key Process Output Variable) หมายถงึ ตวัวดัในกระบวนการผลติที่

ตอ้งการปรบัปรงุ 

- PIV หมายถงึ ตวัแปรกระบวนการทีต่อ้งการปรบัปรงุ 

- KPIV (Key Process Input Variable) หมายถงึ ตวัวดัทีเ่มือ่มกีารเปลีย่นแปลง

ทาํให ้KPOVเปลีย่นแปลงดว้ยและตอ้งเป็นตวัทีส่ามารถควบคุมได้0  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทท่ี  2 

หลกัการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 

2.1 หลกัการพื้นฐาน           

ในส่วนน้ีจะบรรยายเกีย่วกบัทฤษฏ ีและหลกัการทีใ่ชใ้นโครงงานวจิยัในครัง้น้ี เน่ีองจาก

การดาํเนินงานทัง้หมดเป็นไปตามขัน้ตอนมาตรฐานของวธิกีารซกิซ ์ซกิม่า ดงันัน้เน้ือหาในบทน้ี 

จะประกอบไปด้วย หลกัการบรหิารคุณภาพ ไตรศาสตรด์า้นคุณภาพ (The Quality Trilogy) 

และ การบรหิารคุณภาพดว้ยวธิกีารซกิซ ์ซกิม่า โดยเน้ือหาจะเน้นหลกัการต่างๆ เป็นลกัษณะ

ภาพรวม และเหตุผลทีนํ่ามาใชเ้พื่อความเขา้ใจในการประยุกต์ใชท้ฤษฏเีหล่าน้ีในขัน้ตอนต่างๆ 

ของการ ดาํเนินงานไดอ้ยา่งเหมาะสม 

 

2.2 การบริหารงานคณุภาพ 

เน่ืองจากการแข่งขนัทางธุรกจิไดม้กีารทวคีวามรุนแรงมากขึน้ตัง้แต่อดตีจนถงึปจัจุบนั

ทาํใหม้กีารผลกัดนัทางธุรกจิ ทําใหเ้กดิการพฒันาดา้นผลติภณัฑ ์การผลติ และการบรกิาร เพื่อ

ชงิความเป็นผู้นําของตลาด ดงันัน้แนวความคดิด้านคุณภาพก็ได้เปลี่ยนแปลงไปด้วย โดย

เปลีย่นจากแนวความคดิจากการผลติอะไรกข็ายได ้ (Product out Concept) เป็นแนวความคดิ

แบบผลติเอาใจตลาด (Market in Concept) และจากววิฒันาการน้ีเองทีท่ําใหส้ามารถกล่าวไดว้่า 

“คุณภาพเป็นกลยทุธใ์นการบรหิารธุรกจิ” กล่าวคอืเป็นการบรหิารทีมุ่่งสรา้งกําไรอย่างเป็นธรรม

แกอ้งคก์รดว้ยการสรา้งความพงึพอใจแบบเบด็เสรจ็ต่อลกูคา้และจะสามารถนิยามคุณภาพในยุค

น้ีไดว้่าเป็น “การสรา้งความพอใจต่อลูกคา้แบบเบด็เสรจ็” (Total Customer Satisfaction : 

TCS) 

กติตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ(2547: 25-26) ไดก้ล่าวถงึนิยามของ “คุณภาพ” ไวว้่า คอื 

การสรา้งความพอใจต่อลูกคา้ ดงันัน้ประเดน็ทีม่คีวามสําคญัมากในการบรหิารคุณภาพ คอื ทํา

อย่างไรจงึจะทําให้ผู้ผลติได้ทราบว่าลูกค้ามคีวามพงึพอใจหรอืไม่ซึ่งจะพบว่า “ความพงึพอใจ

เป็นผลจากการตอบสนองต่อความต้องการ (Want หรอื Requirement) อนัจะเป็นเงื่อนไขที่

จาํเป็นและเพยีงพอ (Necessary and Sufficient Condition) ของความพงึพอใจ” เงื่อนไขที่

จาํเป็นสําหรบัการตอบสนองต่อความต้องการ คอื “ความจาํเป็น (Needs)” ของลูกคา้โดยความ

จาํเป็นของลูกคา้น้ีไดร้บัการกําหนดเป็นลําดบัชัน้ (Hierarchy of Needs) ซึง่สามารถกล่าวใน

ทฤษฏลีําดบัชัน้แห่งความจําเป็นของมาสโลว ์ (Maslow) และเงื่อนไขที่เพยีงพอสําหรบัการ
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ตอบสนองต่อความตอ้งการได ้ คอื “ความคาดหมาย (Expectation)” ซึง่ความคาดหมายน้ีจะ

แบ่งเป็นระดบั คอื 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.1 เงือ่นไขทีจ่าํเป็นในการสรา้งความพอใจ (กติตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ, 2547) 

 

จะเหน็ได้ว่าจากการที่ลูกค้ามคีวามจําเป็นตามลําดบัชัน้และภายใต้แต่ละความจําเป็น

ลูกคา้มคีวามคาดหมายหลายระดบั ทําใหลู้กคา้มคีวามต้องการไม่สิน้สุด ซึง่จะทําใหคุ้ณภาพมี

ความหมายเพยีงจนิตภาพทีจ่าํเป็นตอ้งมกีารปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหต้รงต่อความต้องการ

ของลกูคา้เสมอ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.2 เงือ่นไขทีเ่พยีงพอในการสรา้งความพอใจ (กติตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ, 2547) 

การแข่งขนัที่สูงขึน้ในธุรกิจทําให้เกดิวกิฤตการณ์ในการบรหิารธุรกจิมผีลทําให้แต่ละ

องค์กรต้องการ “ความมรีะบบ” ของการบรหิารคุณภาพโดยแนวทางในการบรหิารคุณภาพน้ี

ความจาํเป็น (Needs) คอื ผลจากความไม่เดอืดรอ้น 

ความสาํเรจ็ 

แห่งชวีติ 

ความมีเกียรติ 

ความมสี่วนรว่มกบัสงัคม 

ความปลอดภยัและความมัน่คง 

ความจาํเป็นขัน้พืน้ฐาน 

 



9 
 

จะต้องเป็นการกําหนดแนวความคดิดา้นคุณภาพ (Way of Thinking about Quality) ซึง่ทําให้

บุคลากรทุกสายงาน (Function) ในทุกระดบัขององคก์ร (Hierarchy) เริม่ตัง้แต่ผูบ้รหิารระดบัสูง 

(CEO) จนถงึพนกังานทัง้ในสาํนกังานและโรงงานมสี่วนร่วมในการบรหิารงานคุณภาพซึง่ จรูาน 

ไดค้ดิคน้การบรหิารคุณภาพตามแนวทางดงักล่าว จรูาน ไดเ้รยีกศาสตรใ์นการบรหิารคุณภาพน้ี

ว่า “ ไตรศาสตรด์า้นคุณภาพ (The Quality Trilogy)” หรอื “ไตรศาสตรข์องจรูาน (The Juran 

Trilogy)” 

 

2.3 ไตรศาสตรด้์านคณุภาพ (The Quality Trilogy) 

Juran (1986)ได้กล่าวถึงนิยามของการบรหิารคุณภาพไว้ว่า “การบรหิารคุณภาพ 

(Quality Management : QM) หมายถงึ กระบวนการในการชีบ่้งและบรหิารกจิกรรมต่างๆ ทีม่ ี

ความจําเป็นอย่างยิง่ต่อการดําเนินการ เพื่อสามารถบรรลุจุดประสงคด์้านคุณภาพขององคก์ร 

(The Process of Identifying and Administering the Activities Needed to Achieve the 

Quality Objective of an Organization) ซึง่เป็นกระบวนการในการชีบ่้งและการบรหิารบรหิาร

กจิกรรม ประกอบไปดว้ย 3กระบวนการหลกัๆ คอื การวางแผนคุณภาพขององคก์ร และการ

ประกนัคุณภาพ (QA) หมายถงึการสรา้งความเชื่อมัน่ใหเ้กดิแก่ลกูคา้ 

 

 
ภาพท่ี 2.3 ไตรศาสตรด์า้นคุณภาพของจรูาน (Juran, 1986) 
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2.3.1 การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning : QP) 

การวางแผนคุณภาพ หมายถงึ การกําหนดซึง่เป้าหมายทีจ่ะบรรลุสู่ความคาดหมายของ

ลูกค้าที่กําหนดแล้วทําการจดัสรรทรพัยากรที่มจีํากดัต่อวธิกีารที่จะทําให้เกดิความมัน่ใจว่าผล

จากวธิกีารดงักล่าวทาํใหล้กูคา้มคีวามพงึพอใจ 

2.3.2 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control : QC) 

การควบคุมคุณภาพ หมายถงึ การเฝ้าพนิิจผลกระบวนการเพื่อจะทําการเปรยีบเทยีบ

กบัความดาดหมายของลูกคา้ ถ้าหากพบว่าผลการดําเนินการตามกระบวนการมไิดเ้ป็นไปตาม

ความคาดหมายที่ส่งผลให้ลูกค้าเกิดความไม่พอใจแล้วจะต้องค้นหาสาเหตุของความไม่พอใจ

ดงักล่าว เพื่อจะแกไ้ขใหถู้กตอ้ง 

2.3.3 การปรบัปรุงคุณภาพ (Quality Improvement : QI) 

การปรบัปรุงคุณภาพ หมายถงึ การคาดการณ์ความคาดหมายใหม่ของลูกค้าสําหรบั

ผลติภณัฑเ์ดมิหรอืการคน้หาความจําเป็นของลูกคา้สําหรบัการพจิารณาผลติภณัฑใ์หม่แลว้ทํา

การวางแผนใหมต่ลอดจนการควบคุมใหมเ่พื่อใหบ้รรลุตามเป้าหมายใหม ่

2.3.4 การประกนัคุณภาพ (Quality Assurance : QA) 

การประกนัคุณภาพ หมายถงึ การดําเนินการใดๆ เพื่อให้เกดิความเชื่อมัน่ต่อลูกค้า

ภายใต้แนวความคดิของไตรศาสตรด์า้นคุณภาพน้ี กระบวนการบรหิารคุณภาพจะเริม่ต้นจาก

การวางแผน 

คุณภาพ โดยจะคาดหมายว่าคุณภาพควรจะอยู่ทีร่ะดบัหน่ึงภายใต้การออกแบบระบบคุณภาพ

และ 

เรยีกสาเหตุของปญัหาจากระบบทีอ่อกแบบน้ีว่า “สาเหตุของปญัหาเรือ้รงั (Chronic Waste)” ซึง่ 

จะมคีุณสมบตั ิ คอื สามารถคาดการณ์ได้ภายหลงัจากการวางแผนคุณภาพสิ้นสุดลงจะต้อง

ดําเนินการภายใต้การควบคุมคุณภาพเป็นลําดบัต่อมา กล่าวคอื จะเป็นการดําเนินการที่

พยายามให ้

คุณภาพเป็นไปตามเป้าหมายคุณภาพที่วางแผนไว้และเรยีกสภาวะของกระบวนการแบบน้ีว่า

“สภาวะเสถยีร” โดยจะทําการกําจดั “ปญัหาแบบครัง้คราว (Sporadic Spike)” ซึง่คุณสมบตัขิอง

ปญัหาแบบน้ี คอื ไม่สามารถคาดการณ์ได้ภายใต้สภาวะเสถยีรจะทําให้สามารถคาดการณ์

สมรรถนะของกระบวนการที่ควรจะเป็นได้การปรบัปรุงคุณภาพจงึถูกนํามาใช้เพื่อดําเนินการ

แกไ้ข 

และยกระดบัของคุณภาพขึน้จากเดมิ ซึ่งลกัษณะการดําเนินการแบบน้ีจะมกีารนําบทเรยีนที่

ไดร้บั 

มาใชเ้ป็นแนวทางในการวางแผนคุณภาพต่อไป ซึง่ จรูาน ไดแ้สดงความสมัพนัธข์องไตรศาสตร์

ดา้นคุณภาพน้ี ดงัภาพที ่2.4 
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ภาพท่ี 2.4 ความสมัพนัธด์า้นไตรศาสตรค์ุณภาพของจรูาน (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ, 2547) 

 

การบรหิารคุณภาพแบบเบด็เสรจ็ (Total Quality Management : TQM) ดงัที ่ (Kano, 

1985)ไดใ้หนิ้ยามเกี่ยวกบัการบรหิารคุณภาพแบบเบด็เสรจ็ไวว้่า “เป็นการบรหิารธุรกจิเพื่อให้

ไดก้ําไรอย่างเป็นธรรมโดยผ่านการสรา้งความพงึพอใจใหก้บับุคลากรทุกฝ่ายทีม่สี่วนไดเ้สยีกบั

ธุรกจิ (Stake holder)” ซึง่ในการบรหิารคุณภาพแบบเบด็เสรจ็นัน้จะไม่มรีปูแบบแน่นอนทัง้น้ี

ขึ้นอยู่กบัว่าวฒันธรรมขององค์กรนัน้ๆ เป็นอย่างไรซึ่งในการจดัการบรหิารคุณภาพแบบ

เบด็เสรจ็ใหส้ําเรจ็นัน้จะมปีระสทิธภิาพเตม็ทีต่ามแต่ละองคก์รเท่านัน้ไม่สามมารถเลยีนแบบกนั

ได ้ดงันัน้ก่อนทีจ่ะดําเนินการกําหนดตวัแบบในการบรหิารคุณภาพแบบเบด็เสรจ็จะต้องทําการ

เข้าใจถึงวฒันธรรมองค์กรของตนเสียก่อนโดยสงัเกตจากความคดิ (Think) การปฏิวตั ิ

(Practice) ความเชื่อ (Believe) และความคดิเหน็ (Opinion) ของคนในองคก์รเสยีก่อน อย่างไร

กต็ามถงึแมก้ารบรหิารแบบ TQM น้ีจะมตีวัแบบแตกต่างกนัออกไปตามแต่ละองคก์ร แต่ทัง้น้ี

การบรหิารจะตอ้งอยูภ่ายใต ้3 ปรชัญาและ 4 หลกัการกล่าว คอื 
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ปรชัญาของการบรหิารคุณภาพแบบเบด็เสรจ็ 

 ความมสี่วนรว่มจากบุคลากรทุกฝา่ยในทุกระดบัทัว่ทัง้องคก์ร (Company Wide) 

 ความมรีะบบ (Systematic) 

 การตดัสนิใจดว้ยขอ้เทจ็จรงิ (Scientific) 

 

หลกัการบรหิารคุณภาพแบบเบด็เสรจ็ 

 การบรหิารเน้นทีล่กูคา้ (Customer Oriented Management) 

 ความเป็นเลศิดา้นทรพัยากรมนุษย ์(Human Resource Excellence) 

 ความเป็นผูนํ้าดา้นผลติภณัฑ ์(Product Leadership) 

 ความเป็นเลศิดา้นการบรหิาร (Management Excellence) 

 

2.4 การบริหารคณุภาพด้วยวิธีการซิกซ ์ซิกม่า 

Breyfogle (1999) ไดก้ล่าวไวว้่า ปจัจุบนัหลายองคก์รทางธุรกจิและอุตสาหกรรมได้

ประสบความสําเรจ็ในการนําเอาวธิกีารซกิซ ์ซกิม่ามาใชใ้นการปรบัปรุงคุณภาพของการบรกิาร

และผลิตภณัฑ์อย่างต่อเน่ือง ทัง้น้ีก็เพราะว่าวิธีซกิซ์ ซิกม่าเป็นวิธีที่มรีากฐานมาจาก

วทิยาศาสตรแ์ละสถติซิึง่สามารถพสิูจน์ไดพ้รอ้มทัง้มหีลกัการและวธิทีําทีแ่น่นอน Park (2003) 

กล่าวว่าถงึจุดกําเนิดของวธิกีารซกิซ์ ซกิม่า เริม่ขึน้เมื่อบรษิทัโมโตโรล่า ไดพ้ฒันาและสรา้ง

โครงการเพื่อปรบัปรงุคุณภาพของสนิคา้โดย ไมเคลิ แฮรี ่(Mikel Harry) และบอ็บ แกลวนิ (Bob 

Galvin) ในช่วงปีค.ศ. 1980 บรษิทัโมโตโรล่า ซึง่อาศยัแนวคดิของการอธบิายกระบวนการดว้ย

การศกึษาความแปรปรวนของปารมาจารย ์W. Edwards Deming บดิาแห่งการพฒันาคุณภาพ 

หลงัจากเรื่องราวของความสําเรจ็ของวธิกีารซกิซ์ ซกิม่ากระจายออกไปแล้วบรษิทัยกัษ์ใหญ่

อย่าง General Electric Sony AlliedSignal และ Motorola สามารถยดึครองความสนใจจาก

ตลาดการเงนิแห่งสหรฐัอเมรกิาและทําการเผยแพร่กลยุทธ์ทางธุรกิจิวธิน้ีีออกไป วธิกีารทาง

ซกิซ ์ซกิมา่น้ีจะเกีย่วขอ้งกบัการใชเ้ครือ่งมอืทางสถติอิยา่งมรีะบบเพื่อใหไ้ดม้าซึง่ผลติภณัฑแ์ละ

บรกิารทีม่คีุณสมบตัทิีด่กีว่า เรว็กว่าและราคาถูกกว่าในการแข่งขนัแทนทีจ่ะเสยีต้นทุนดา้นการ

ฝึกฝนและสรา้งความเขา้ใจในการดําเนินการกลบัมาใหไ้ด้มาซึง่ผลกําไรสุทธทิี่มากกว่าแน่นอน

กว่า 

2.4.1 หลกัการของซกิซ ์ซกิมา่ 

ซกิซ ์ซกิมา่ เป็นหลกัการของวธิทีางสถติทิีถู่กนํามาประยกุตใ์ชก้บักระบวนการ

ทางธุรกจิเพื่อเป็นการพฒันาประสทิธภิาพในการปฏบิตังิาน โดยวธิกีารซกิซ ์ซกิมา่มี

จดุมุง่หมายประการสําคญัต่อการปฏบิตักิารทีป่ราศจากความผดิพลาด และยงัสามารถ

คนืกําไรต่อองคก์รดว้ย (Breyfogle, 1999) 
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2.4.2 ความหมายของซกิซ ์ซกิม่า 

Harry (1997) ไดก้ล่าวถงึความหมายของซกิซ ์ซกิมา่ไว ้3 ความหมาย ดงัน้ี 

 กลยุทธท์างธรุกจิซึง่ทําใหเ้กดิการไดเ้ปรยีบทางการแข่งขนั กล่าวคอื ถ้าสามารถปรบัปรุง

ระดบัของซิกซ์ ซกิม่าในกระบวนการแล้วจะมผีลทําให้เกิดการปรบัปรุงคุณภาพของ

ผลติภณัฑแ์ละมตีน้ทุนทีต่ํ่าลงโดยผลทีต่ามมา คอื ความพงึพอใจของลกูคา้ทีม่มีากขึน้ 

 ปรชัญาที่ทําให้สามารถทํางานไดด้้วยความฉลาดมากขึน้ ซึง่จะหมายความว่าสามารถลด

ขอ้ผดิพลาดใหน้้อยลงในทุกๆ ดา้น โดยจากการผลติสนิคา้เพื่อตอบสนองยอดการสัง่ซือ้เรา

จะสามารถคน้พบ และลดแหล่งทีม่าของความแปรปรวนในกระบวนการซึง่ทําใหร้ะดบัซกิม่า

สูงขึน้อนัหมายถงึ การปรบัปรุงของความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) 

โดยมผีลใหข้อ้ผดิพลาดหรอืของเสยีไมเ่กดิขึน้ 

 เครื่องมอืวดัทางสถติซิึง่แสดงใหเ้หน็ว่าผลติภณัฑ ์ การบรกิาร หรอืกระบวนการมคีุณภาพ

เป็นอยา่งไร วธิกีารของซกิซ ์ซกิม่าจะทําใหเ้ปรยีบเทยีบคุณภาพของผลติภณัฑ ์การบรกิาร

หรอืกระบวนการทีม่ลีกัษณะคลา้ยกนัหรอืแตกต่างกนัได ้ซึง่ทาํใหรู้ว้่าเรานําหน้าหรอือยู่หลา้

หลงัผู้อื่นและที่สําคญัที่สุดก็คอืเราสามารถรู้ว่าจําเป็นต้องก้าวไปสู่ที่ใดและอะไรที่เราต้อง

กระทําเพื่อไปสู่เป้าหมายนัน้ซกิม่า จะเป็นสญัลกัษณ์ซึง่แสดงความเสถยีร (Stability) ของ

กระบวนการ เช่น ถ้าบอกว่ากระบวนการมสีมรรถภาพเท่ากบั ซกิซ ์ ซกิม่า อนัหมายถงึ 

กระบวนการนัน้ในระยะยาว (Long Term) มโีอกาสทีจ่ะเกดิของเสยีไม่เกนิ 3.4 PPM (Part 

Per Million) 

2.4.3 วสิยัทศัน์ ปรชัญา กลยทุธแ์ละเป้าหมาย 

2.4.3.1 วสิยัทศัน์ของซกิซ ์ซกิมา่ 

วสิยัทศัน์ของซกิซ ์ซกิมา่ คอื การสรา้งความประทบัใจต่อลูกคา้โดยการส่งมอบ

ผลติภณัฑท์ีม่คีุณภาพระดบัโลกใหก้บัลูกค้าผ่านการดําเนินการทีม่สีมรรถนะระดบั

ซกิซ ์ซกิมา่ในทุกๆ สิง่ทีเ่ราทาํ 

2.4.3.2 ปรชัญาของซกิซ ์ซกิมา่ 

ปรชัญาซกิซ ์ซกิมา่ คอื การประยกุตแ์นวทางทีม่รีะบบและมโีครงสรา้ง เพื่อการ

ปรบัปรงุอยา่งพลกิโฉมหน้า (Breakthrough) ในทุกๆ ส่วนของการดําเนินธุรกจิของ

เรา 

2.4.3.3 กลยทุธข์องซกิซ ์ซกิมา่ 

กลยุทธ์ของซกิซ์ ซกิม่า คอื การปรบัปรุงแบบพลกิโฉมหน้า(Breakthrough 

Improvement) ซึง่การปรบัปรงุน้ีจะมอียู ่4 ขัน้ตอน คอื การวดั (Measure Phase)  

การวเิคราะห ์ (Analysis Phase) การปรบัปรุง (Improve Phase) และการควบคุม 

(Control Phase) 
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2.5 เป้าหมายของซิกซ ์ซิกม่า 

Breyfogle (1999) ซึง่ไดก้ล่าวว่าในกระบวนการผลติหรอืบรกิารโดยทัว่ๆ ไปลกัษณะ

ของผลติภณัฑม์กัจะกระจายตวัแบบปกต ิ คอื มรีะดบัของความเบี่ยงเบนมาตรฐานอยู่ทีร่ะดบั  

±3 σ ซึง่สามารถคดิเป็น %ของผลติภณัฑท์ีจ่ะไดร้บัการยอมรบั (%ของความแน่นอน) ซึง่จะได้

เท่ากบั 99.73% ซึง่ทีร่ะดบัความเบีย่งเบนมาตรฐาน ±3σ น้ีจะทําใหโ้อกาสทีจ่ะเกดิของเสยีถงึ 

2,700 PPM นัน่คอื ในผลติภณัฑห์น่ึงลา้นหน่วยจะมโีอกาสเป็นของเสยีเท่ากบั 2,700 หน่วย 

โดยยงัถอืไดว้่าไม่เป็นระดบัทีลู่กคา้พอใจ เพราะลูกคา้มคีวามต้องการใหโ้อกาสในการเกดิของ

เสยีใกลเ้คยีงศูนยม์ากทีสุ่ด ดงัภาพที ่2.5 ซึง่แสดงลกัษณะการกระจายตวัแบบปกต ิและระดบั

ของเสยีทีค่วามเบีย่งเบนมาตรฐานของขอ้มลูระดบัต่างๆ 

 

 
 

ภาพท่ี 2.5 ลกัษณะการกระจายตวัแบบปกต ิและระดบัของเสยี (Breyfogle, 1999) 

จากความพยายามพัฒนาคุณภาพของกระบวนการผลิตโดยมเีป้าหมายให้ของเสีย

ใกลเ้คยีงจาํนวนศูนยม์ากทีสุ่ดนับตัง้แต่ปี ค.ศ 1985 โดยบรษิทั โมโตโลล่า ไดนํ้าซกิซ ์ซกิม่ามา

ใช้ในกาปรบัปรุงกระบวนการผลติหรอืบรกิารโดยมเีป้าหมายอยู่ที่ระดบัของความเบี่ยงเบน

มาตรฐานอยูท่ีร่ะดบั ±6σ ซึง่ถา้พจิารณาจากค่าความสามารถของกรบวนการในระยะสัน้ (ค่าCp) 

นัน้จะไดค้่า Cp เท่ากบั 2 ซึง่ความหมาย คอื มโีอกาสในการเกดิของเสยีเพยีงแค่ 0.002 PPM 
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สามารถอธบิาย ดงัสมการที ่2.1 และสามารถเปรยีบเทยีบระดบัความเบีย่งเบนมาตรฐานระดบั 

±3σ และ ±6σ นัน้ ดงัภาพที ่2.7 

ความสามารถกระบวนการระยะสัน้ คือ การเอาลกัษณะของความผนัแปรของ

กระบวนการอนัเน่ืองมาจากสาเหตุทางธรรมชาตภิายใต้การควบคุม โดยทําการศกึษาในระยะ

สัน้มาอธบิายความมปีระสทิธภิาพของกระบวนการว่ามคีวามสามารถในการผลติใหไ้ดอ้ยู่ในช่วง

ขอ้กําหนดเฉพาะมากน้อยเพยีงใด 

 

𝑐𝑝 =  
ความตอ้งการของลกูคา้ 

= 
USL - LSL 

= 2 
ความสามารถของกระบวนการ 6σ 

(2.1) 

 

ความสามารถกระบวนการระยะยาว (Long Term Process Capability : Cpk) คอื การศกึษาถงึ

ประสทิธภิาพของกระบวนการในระยะยาว เพื่อทําการประเมนิล่วงหน้าถงึความสามารถของ

กระบวนการ และแนวทางในการควบคุมกระบวนการตลอดช่วงระยะเวลาทีย่าวนาน 

 

 

𝑐𝑝𝑘 =  
ความตอ้งการของลกูคา้ 

=min[ 
USL - X 

◦ 
X - LSL 

=  2 
 

  
ความสามารถของกระบวนการ 3σ 3σ  

 

(2.2) 
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ภาพท่ี 2.6 การแจกแจงปกตเิปรยีบเทยีบระดบัมาตรฐาน ±3σ และ ±6σ (Breyfogle, 1999) 

 

จากสมการที ่ 2.2 เมื่อการกระจายของขอ้มลูอยู่กึ่งกลางมาตรฐานตามภาพที ่ 2.6 ค่า 

Cpk จะเท่ากบั 2 เหมอืนกบั Cp ซึง่หมายถงึ โอกาสเกดิของเสยีเท่ากบั 0.002 PPM แต่เมื่อมา

พจิารณาจากค่าความสามารถของกระบวนการในระยะยาวนัน้ จะพบว่าในกระบวนการใดๆ ค่า

กลางของขอ้มลูมกัมกีารเปลีย่นแปลงไปจากค่าทีต่ ัง้ไวใ้นตอนแรก (Setting Value) โดยมกัจะ

เปลีย่นแปลงเท่ากบั ±1.5σ โดยปรากฏการณ์น้ีเรยีกว่า “Shifts and Drifts” เมื่อกระบวนการได้

มกีารปรบัปรุงคุณภาพโดยใชว้ธิกีารซกิซ ์ ซกิม่าแลว้จะทําใหม้โีอกาสในการเกดิของเสยีเท่ากบั 

3.4 PPM พบว่าโอกาสในการเกดิของเสยีนัน้น้อยมาก ดงัภาพที ่2.7 ซึง่แสดงการเปลีย่นแปลง

ค่าตัง้โดยธรรมชาต ิ±1.5σ 

 
ภาพท่ี 2.7 การเปลีย่นแปลงค่าตัง้โดยธรรมชาต ิ±1.5σ (Breyfogle, 1999) 

 

จากการรเิริม่ของบรษิทัโมโตโรล่าในการใชว้ธิกีารซกิซ ์ ซกิม่าพฒันากระบวนการทุกๆ 

ดา้นของบรษิทัโดยการตัง้เป้าหมายที ่±6σ น้ีทาํใหคุ้ณภาพของกระบวนการผลติดขีึน้อย่างมาก

ซึง่ส่งผลให้สามารถลดต้นทุนลงได้จากความสําเรจ็ทําให้เป้าหมายเป็นไปได้ในทางปฏบิตั ิ ซึ่ง

องคก์รมากมายต่างใหค้วามสนใจและนําวธิกีารซกิซ ์ซกิม่ามาพฒันาองคก์รเพื่อสามารถแข่งขนั

และเป็นผูนํ้าทางธุรกจิ 

 

2.6 คณะทาํงานตามวิธีการซิกซ ์ซิกม่า 
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โกศล (2546: 64) ไดก้ล่าวไวว้่า ในการดํานินการตามวธิกีารซกิซ ์ ซกิม่านัน้ทุกสิง่ทุก

อย่างเริม่ต้น และจบลงดว้ยการสรา้งความพงึพอใจใหเ้กดิกบัลูกคา้สําหรบัในมุมมองของลูกคา้

ไมเ่คยสนใจเลยว่าองคก์รจะนําแนวทางไหนมาใชใ้นบรหิาร แต่ลูกคา้ในใจทีผ่ลลพัธเ์ท่านัน้ และ

การทีล่กูคา้สนใจผลลพัธ ์นัน่คอื ลกูคา้ตอ้งการใหเ้กดิความเปลีย่นแปลง และการเปลีย่นแปลงน้ี

ต้องเป็นการเปลีย่นแปลงแบบพลกิโฉมหน้า ดงันัน้ การทําใหอ้งคก์รประสบความสําเรจ็ในการ

ปรบัปรุงเพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าให้ได้นัน้ต้องเริม่ที่การพฒันาคน โดยการ

จดัตัง้คณะทํางานขึน้มาและผ่านการฝึกอบรม เพื่อเข้าให้เขา้ใจถงึแนวคดิหลกัการตลอดจน

เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการแกป้ญัหาตามบทบาท หน้าที ่ความรบัผดิชอบของแต่ละคน โดยแนวทางใน

การกําหนดคณะทาํงานมดีงัน้ี 

2.6.1 ผูใ้หก้ารสนบัสนุนคณะทาํงาน 

Champion จะเป็นผู้ที่มอีํานาจอยู่ในระดบับรหิารของหน่วยงานนัน้โดยตรง โดยจะมี

หน้าที่เกี่ยวขอ้งกบัคณะทํางานในหลายๆ เรื่องด้วยกนั ได้แก่ การเป็นผูส้นับสนุนและคอย

ช่วยเหลอืคณะทํางาน เป็นผูก้ําหนดนโยบายให้แก่คณะทํางานเพื่อใชใ้นการกําหนดเป้าหมาย

โครงการต่อไปช่วยคณะทํางานในการเลอืกโครงการ กําหนดขอบเขตการดําเนินงาน และ

เป้าหมายความสําเรจ็ของโครงการ เมื่อโครงการดําเนินไปแลว้ Champion กม็หีน้าทีช่่วยเหลอื

ในการกําจดัอุปสรรคทีข่ดัขวางการดําเนินงานของคณะทํางาน เช่น การใหก้ารสนับสนุนในเรื่อง

ของปจัจยัการดําเนินงานต่างๆ และหน้าทีท่ี่สําคญัอกีอย่างหน่ึง คอื การช่วยตดัสนิใจเลอืก

กระบวนการปรบัปรุงกระบวนการซึ่งถือได้ว่า การเลอืก Champion ที่มคีวามเหมาะสมมี

ความสําคญัต่อความสําคญัต่อความสําเรจ็ของโครงการอย่างมาก และทุกคณะทํางานจะต้องม ี

Champion คอยใหก้ารสนับสนุนดว้ยผูท้ีจ่ะมาเป็น Champion ของโครงการไดจ้ะต้องผ่านการ

อบรมความรูพ้ืน้ฐานของวธิกีารซกิซซ์กิมา่พอสมควร 

2.6.2 ผูนํ้าคณะทาํงานและสมาชกิ 

Black Belt จะเป็นผูท้ีท่าํงานเตม็เวลาใหก้บัการนําคณะทํางานในการประยุกต์ใชว้ธิกีาร

ซกิซ์ซกิม่าดําเนินโครงการให้ประสบความสําเรจ็ตามเป้าหมาย และความต้องการทางธุรกจิ

หน้าทีห่ลกัของ Black Belt และจะทําการเลอืกโครงการร่วมกบั Champion โดยทําการจดัตัง้

คณะทํางานและนําคณะทํางานในการทํางานการทํางานร่วมกนัใหป้ระสบความสําเรจ็ และจะมี

หน้าทีใ่นการจดัการประชุม ควบคุมการทาํงานของคณะทํางานใหเ้ป็นไปตามเป้าหมาย และเป็น

สื่อกลางเชื่อมความสมัพนัธร์ะหว่างคณะทาํงานกบั Championเพื่อทําหน้าทีต่่างๆ เหล่าน้ี Black 

Belt ทีเ่หมาะสมจงึไมใ่ช่แค่เพยีงผูท้ีม่คีวามรูใ้นงานทีท่ําเป็นอย่างด ีหรอืผูท้ีม่คีวามรูค้วามเขา้ใจ

ในสถติ ิและเทคนิคต่างๆ เท่านัน้ แต่ต้องเป็นผูท้ีม่ทีศันคตใินเชงิรุก เป็นผูนํ้า และเขา้กบัคนได้

ง่าย ไม่อายทีจ่ะรอ้งของความช่วยเหลอื หรอืถามจากผูรู้เ้มื่อมปีญัหา เพราะในการดําเนินงาน

นัน้ Black Belt ซึง่จะต้องทําหน้าทีใ่นการประสานงานต่างๆ เช่นฝึกสอนใหค้วามรู ้ และนํา

เทคนิคต่างๆ เกีย่วกบัสถติมิาใชอ้ยา่งเหมาะสมเป็นเสมอืนพีเ่ลีย้งและผูนํ้าของกลุ่ม ดงันัน้ผูท้ีจ่ะ
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เป็น Black Belt โดยสมบูรณ์ไดจ้ะต้องผ่านการอบรมตามหลกัสูตรอนัจะประกอบดว้ยขัน้ตอน 

DMAIC สถติิและหลกัสูตรความเป็นผู้นํา นอกจากน้ียงัต้องผ่านการสอบข้อเขยีนและการ

สมัภาษณ์จาก Master Black Belt 

โดยปกตแิลว้องคก์รทีนํ่าวธิกีารซกิซ ์ ซกิม่ามาประยุกต์ใชซ้ึง่จะม ี Black Belt อยู่ 1% 

ของจาํนวนพนกังานทัง้หมด แต่กข็ึน้กบันโยบายของแต่ละองคก์ร สําหรบับางองคก์รอาจเลอืกผู้

ทีย่งัคงทํางานอยู่ในสายงานมาเป็นหวัหน้าคณะทํางานรองจาก Black Belt ซึง่เรยีกว่า Green 

Beltหรอืสมาชกิซึง่จะมคีุณสมบตัคิลา้ยกบั Black Belt แต่ไม่ไดท้ํางานเตม็เวลาในการดําเนิน

โครงการในบางองคก์รอาจอาศยัทัง้ Black Belt เป็นหวัหน้าคณะทํางาน และม ีGreen Belt เป็น

ส่วนหน่ึงของคณะทาํงาน 

2.6.3 ทีป่รกึษา Black Belt (Master Black Belt) 

การทํางานจะม ีMaster Black Belt เป็นส่วนหน่ึงในคณะทํางานทีไ่ม่ไดท้ํางานเตม็เวลา

แต่จะเป็นผูท้ีม่คีวามรูค้วามเชีย่วในวธิกีารซกิซ ์ซกิม่าการใชเ้ครื่องมอืทางสถติแิละเทคนิคต่างๆ 

เป็นพเิศษซึ่งเมื่อใดที่คณะทํางานมปีญัหาในการดําเนินงาน หรอืการคํานวณต่างๆ Master 

Black Belt มหีน้าทีใ่หค้ําปรกึษาแนะนํารวมไปถงึการจดัการฝึกอบรมใหแ้ก่คณะทํางานดว้ย ใน

บางองคก์ารนัน้การจะสอบเป็น Black Belt โดยสมบูรณ์ไดร้บัความเหน็ชอบผูท้ีเ่ป็น Master 

Black Belt ดว้ยและผูท้ีจ่ะเป็น Master Black Belt ไดก้ต็้องผ่านการสอบเป็น Black Belt 

มาแลว้และผ่านการสอบเลื่อนขัน้เป็น Master Black Belt ดว้ยเช่นกนั 

2.6.4 คณะทาํงาน (Members) 

ในคณะทํางานจะมผีู้ที่เชี่ยวชาญในหน่วยงานที่เป็น Green Belt เป็นผู้ที่มหีน้าที่

รบัผดิชอบโดยตรงในงานนัน้ๆ เขา้ร่วนอยู่ในคณะทํางานดว้ย ซึง่คณะทํางานจะร่วมกนัศกึษา

และดําเนินการตามวธิกีารซกิซ ์ซกิม่าเพื่อทําการปรบัปรุงงานตามเป้าหมายของโครงการ ซึง่ก็

ควรเป็นผู้ที่มหีน้าที่รบัผดิชอบต่องานนัน้ๆ โดยตรงและมคีวามรูใ้นงานนัน้ๆ เพื่อที่จะร่วม

เสนอแนะรว่มดาํเนินการและนําไปสู่งการแกป้ญัหาทีถู่กตอ้งดว้ย 

 

2.7 ขัน้ตอนการดาํเนินงานตามวิธีการซิกซ์ ซิกม่า 

อนุวตัน์ (2546: 110-111) ไดก้ล่าวไวว้่า เมื่อฝ่ายบรหิารองคก์รไดท้ําตดัสนิใจอย่าง

จรงิจงัจะเริม่ดาํเนินนโยบายตามวธิกีารซกิซ ์ซกิม่าแลว้กจ็ะทําการฝึกอบรมฝ่ายบรหิารใหเ้ขา้ใจ

วธิกีารซกิซซ์กิม่าเพื่อใหส้ามารถเตรยีมพรอ้มสําหรบัการเป็น Champion ในแต่ละโครงการและ

ทําการกําหนดบุคลากรทีม่คีวามเหมาะสมเพื่อกําหนดไปเป็น Black Belt โดยจะมกีารกําหนด

นโยบายและเริม่ดําเนินการของฝ่ายบรหิารตลอดไปจนถึงการเริม่กระจายนโยบายไปสู่การ

ปฏบิตั ิBlack Belt ทีผ่่านการอบรมแลว้จะรว่มกบั Champion เพื่อจะสามารถทําการเลอืกปญัหา

แลว้กําหนดคณะทาํงานและเริม่ดาํเนินงานตามขัน้ตอน DMAIC ดงัต่อไปน้ี 

2.7.1 การกําหนดปญัหาทีเ่กดิขึน้ (Define Phase) 
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ในขัน้ตอนน้ีจะเริม่จากการศกึษาความตอ้งการของลูกคา้ อาจไดจ้ากการสํารวจ

ความต้องการหรอืขอ้มลูการรอ้งเรยีนโดย Black Belt และ Champion จะร่วมกนัทํางานและนํา

ความต้องการของลูกคา้มากระจายเป็นปจัจยัคุณภาพทีส่ําคญัของกระบวนการปญัหาคุณภาพ

ต่างๆ ทีต่รงกบัความตอ้งการของลกูคา้รวมถงึปญัหาทีไ่มส่ามารถแกไ้ขไดใ้นหน่วยงานปกตกิจ็ะ

ถูกจดัเรยีงลําดบัความสําคญัและถูกเลอืกดําเนินการแก้ไขปรบัปรุงและเมื่อ Black Belt และ 

Championสามารถกําหนดโครงการได้แล้วก็จะร่วมกันกําหนดขอบเขตการดําเนินงานและ

คณะทาํงานต่อไปสิง่สาํคญัทีจ่ะไดจ้ากขัน้ตอนน้ีประกอบไปดว้ยหวัขอ้โครงการ รายละเอยีดของ

ปญัหาขอบเขตการดําเนินงาน เป้าหมายโครงการ แผนการดําเนินงาน คณะทํางานและหน้าที่

ความรบัผดิชอบต่างๆ ของผูม้สี่วนรว่มโครงการ 

2.7.2 การวดัเพื่อกําหนดหาสาเหตุของปญัหา (Measure Phase) 

ส่วนในขัน้ตอนน้ี Black Belt และคณะทํางานจะร่วมกนัในการกําหนดแนวทาง

ในการวดัประสทิธภิาพของกระบวนการทําการศกึษากระบวนการโดยละเอยีด กําหนดปจัจยัที่

ไดร้บัจากกระบวนการหรอืตวัแปรตอบสนองกระบวนการ (Key Process Output Variables : 

KPOVs : Ys)และปจัจยันําเขา้ (Key Process Input Variables : Xs) ต่างๆ ของกระบวนการที่

ส่งผลต่อ KPOVsตามสมการ Y = f(X1, X2, …,Xn) กําหนดแนวทางในการวดัปจัจยัต่างๆ ทํา

การวเิคราะหร์ะบบการวดัหากผลการวเิคราะหร์ะบบการวดัมคีวามผนัแปรมากเกนิกว่าทีก่ําหนด 

จะต้องทําการปรบัปรุงระบบการวดัใหด้เีสยีก่อน เมื่อยอมรบัไดแ้ลว้จงึทําการศกึษาระสทิธภิาพ

การดาํเนินงานในปจัจุบนักําหนดปจัจยันําเขา้ทีส่ําคญัทีน่่าจะส่งผลกระทบต่อระดบัคุณภาพของ 

Output ของกระบวนการเพื่อจะดําเนินการศกึษาและวเิคราะหใ์นขัน้ตอนต่อไปสิง่สําคญัทีจ่ะได้

จากขัน้ตอนน้ีประกอบไปดว้ย ปจัจยันําเขา้ของกระบวนการ (KPIVs) ตวัแปรสําคญัจะทีไ่ดร้บั

จากกระบวนการ (KPOVs) แนวทางในการวดัและระบบการวดัที่มปีระสทิธภิาพ ระดบั

ประสทิธภิาพการดาํเนินงานในปจัจบุนัและสาเหตุทีจ่ะทาํการวเิคราะหเ์พื่อพสิจูน์หาขอ้เทจ็จรงิ 

2.7.3 การวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา (Analysis Phase) 

ขัน้ตอนน้ีจะนําเขา้มีส่ําคญัของกระบวนการมาทําการวเิคราะห์ผ่านวธิกีารทาง

สถติเิชงิอนุมาน เพื่อดวู่าปจัจยัต่างๆ เหล่าน้ีมผีลกระทบต่อกระบวนการอย่างมนีัยสําคญัหรอืไม่

เป็นการวเิคราะหเ์พื่อหาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหา หากปจัจยัใดทีท่ดสอบแลว้พบว่ามนีัยสําคญั

ก็จะนําไปดําเนินการปรบัปรุงในขัน้ตอนต่อไป จากการดําเนินงานในขัน้ตอนน้ีทําให้เข้าใจใน

กระบวนการมากขึน้ และมาตรฐานการทํางานต่างๆ จะถูกทบทวนและปรบัปรุงใหม ่ ตวัแปร

ต่างๆ จะถูกกําหนดและศกึษาและทาํใหท้ราบว่าปจัจยัใดมผีลต่อปญัหาจรงิ และนําปจัจยัเหล่าน้ี

ไปทาํการปรบัปรงุอยา่งเหมาะสม 
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2.7.4 การปรบัปรงุแกไ้ขกระบวนการ (Improve Phase) 

ขัน้ตอนน้ีเป็นการออกแบบและทําการทดลองเพื่อหาความสมัพนัธ์ที่แท้จรงิ

ระหว่างKPOVs กบัปจัจยัทีม่ผีลอยา่งมนียัสาํคญัต่อ KPOV นัน้ๆ และหาค่าทีเ่หมาะสมทีสุ่ดของ

แต่ละปจัจยัทีจ่ะทาํใหร้ะดบั KPOVs ทีด่ทีีสุ่ด จากนัน้จะดําเนินการวเิคราะหร์ะบบการวดัของแต่

ละปจัจยั เพื่อทําใหก้ารดําเนินการควบคุมในขัน้ตอนต่อไปเป็นไปอย่างมปีระสทิธภิาพสิง่สําคญั

ที่จะได้รบัจากการดําเนินงานขัน้ตอนน้ี คือ แนวทางการปรบัปรุงกระบวนการที่ดทีี่สุด

กระบวนการทีไ่ดร้บัการปรบัปรงุจนเหมาะสม และปจัจยัสาํหรบัการดําเนินการควบคุม 

2.7.5 การควบคุมตวัแปรต่างๆ (Control Phase) 

เมือ่ทาํการปรบัปรงุกระบวนการแลว้ ขัน้ตอนน้ีเป็นการออกแบบวธิกีารควบคุม

ปจัจยัต่างๆเพื่อใหพ้นกังานสามารถควบคุมไดด้ว้ยตนเอง แลว้ทาํการประเมนิความสามารถของ

กระบวนการผลติอกีครัง้เปรยีบเทยีบกบัเป้าหมายในตอนแรก ถ้าหากยงัไม่ไดต้ามเป้าหมายก็

จะตอ้งยอ้นกลบัไปทาํตามขัน้ตอนก่อนหน้าน้ีอกีครัง้ นอกจากน้ีแลว้จะต้องมกีารประเมนิผลการ

ดําเนินงานโดยวดัจากระดบัคุณภาพที่เปลี่ยนไป และประเมนิความสามารถในการลดต้นทุน 

หรอืความพงึพอใจของลูกคา้ทีเ่ปลีย่นไปหลงัจากการปรบัปรุงกระบวนการสิง่สําคญัทีไ่ดร้บัจาก

ขัน้ตอนน้ี คอื แผนการควบคุมกระบวนการ หลกัฐานการปรบัปรุงกระบวนการ บทสรุปการ

ดาํเนินงาน และกระบวนการทีด่ขี ึน้ 

 

2.8 เคร่ืองมือสาํหรบัวิธีการซิกซ ์ซิกม่า 

เครื่องมอืหลกัสําหรบัวธิกีารซกิซ ์ซกิม่านัน้จะประกอบไปดว้ย เครื่องมอืทางสถติต่ิางๆ 

และเครื่องมอืทางคุณภาพ (Quality Tools) เป็นหลกั นอกจากนัน้ยงัมเีทคนิคพเิศษอกีหลาย

อยา่งในการช่วยสรา้งความสะดวกในการดําเนินงาน ซึง่จะกล่าวถงึเครื่องมอืทีนิ่ยมใชใ้นขัน้ตอน

ต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 

2.8.1 ขัน้ตอนการกําหนดปญัหา (Define Phase) 

2.8.1.1 การกําหนดปญัหา (Problem Statement) 

ในขัน้ตอนน้ีจะทําการระบุปญัหาที่ต้องการทําการศึกษาและแก้ไข ซึ่งปญัหานัน้ๆ 

จะตอ้งสมัพนัธใ์นส่วนทีม่ผีลกระทบต่อลกูคา้ หรอืทางดา้นคุณภาพ (CTQ's : Critical to 

Quality) 

 2.8.2 ขัน้ตอนการวดัเพื่อระบุสาเหตุของปญัหา (Measure Phase) 

2.8.2.1 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

วรีะพงษ์ (2542: 31) ผงัแสดงเหตุและผล คอื ผงัที่แสดงความสมัพนัธ์ระหว่าง

คุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปจัจยัต่างๆ ทีม่คีวามเกีย่วขอ้ง กล่าวคอืคุณลกัษณะทางคุณภาพคอื

ผลทีเ่กดิขึน้จากเหตุ คอื ปจัจยัต่างๆ ทีเ่ป็นต้นตอของคุณลกัษณะอนันัน้ การสรา้งผงัแสดงเหตุ

และผลทีจ่ะเอื้อประโยชน์ต่อการแก้ปญัหาไดจ้รงิๆ ไม่ใช่เรื่องง่ายผูท้ีส่ามารถสรา้งผงัแสดงเหตุ
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และผลไดถู้กต้องคอื ผู้ทีม่โีอกาสจะแก้ปญัหาทางคุณภาพได้ถูกต้องเช่นเดยีวกนั ขอ้สงัเกต

เกี่ยวกบักบัผงัแสดงเหตุและผลจะต้องทําการแยกแยะและเลอืกสรรเพื่อหาปจัจยัอนัเป็นสาเหตุ

แห่งปญัหานัน้ควรใช้การปรกึษาหารอืในกลุ่มคนหลายๆ ความคดิมาร่วมกนัเพราะการละเว้น

หรอืมองขา้มปจัจยับางอยา่งไปจะก่อผลเสยีภายหลงัได ้(อาจทาํใหก้ารแก้ปญัหาผดิจุดได)้ เลอืก

คุณลกัษณะของปญัหาและปจัจยัสาเหตุในรปูของขนาดหรอืปรมิาณทีส่ามารถใส่หน่วยวดัลงไป

ได ้ เพราะในทีสุ่ดแลว้ผลสรุปจากผงัก้างปลาจะต้องนําไปแก้ไขปรบัปรุงตวัแปรต่างๆ ก่อนสรุป

ปญัหาควรใส่ น้ําหนักหรือคะแนนให้กับปจัจัยสาเหตุแต่ละตัวเพื่อจะได้ใช้การจัดลําดับ

ความสําคญัของปญัหา ซึง่แนวทางเสนอแนะน้ีจะนําไปผงัแสดงเหตุและผลทีไ่ดไ้ปเชื่อมโยงกบั 

FMEA 

2.8.2.2 การวิเคราะห์ภาวะความผิดพลาดและการวิเคราะห์ผลกระทบใน

กระบวนการ (FMEA Process) 

การวิเคราะห์ภาวะความผิดพลาดและการวิเคราะห์ผลกระทบในกระบวนการหรือ 

FMEA Process เพื่อช่วยเพิม่ความเทีย่งตรง (Reliability) ของกระบวนการเพื่อการผลติหรอื

การออกแบบการควบคุมกระบวนการ (อรรถกร, 2547: 170) 

 จดุประสงคข์อง FMEA ซึง่ ธนากร (2543: 22) ไดก้ล่าวไวด้งัน้ี 

- สามารถที่จะพิจารณาและประเมนิโอกาสที่จะเกิดภาวะความผิดพลาดของ

ผลติภณัฑห์รอืกระบวนการและผลกระทบต่างๆ 

- แบ่งแยกกจิกรรมซึง่สามารถทีจ่ะกําจดัหรอืลดโอกาสทีจ่ะเกดิความผดิพลาด 

- กระบวนการเตรยีมเอกสารต่างๆ เพื่อส่งเสรมิกจิกรรมดงัทีก่ล่าวมาขา้งตน้ 

 ประโยชน์ในการประยุกต์ใช้วิเคราะห์ภาวะความผิดพลาดและการ

วเิคราะหผ์ลกระทบ Fox (1993) ไดก้ล่าวไวว้่า เมื่อมกีารประยุกต์ใชก้ารวเิคราะหภ์าวะความ

ผดิพลาดและการวเิคราะหผ์ลกระทบอยา่งเหมาะสม ประโยชน์ของการใชจ้ะมดีงัต่อไปน้ี 

- ทําใหม้คีวามรูเ้กี่ยวกบัผลติภณัฑม์ากยิง่ขึน้ เน่ืองมาจากวธิกีารต่างๆ ของการ

ทํางานของภาวะความผิดพลาดและการวิเคราะห์ผลกระทบจะใช้ผู้เชี่ยวชาญจากหลาย

หน่วยงาน ดงันัน้ ความเขา้ใจที่ดขี ึน้ร่วมกนัในการออกแบบและใช้งานจะเป็นสิง่ทีท่ําให้การ

พฒันาผลติภณัฑเ์ป็นไปอยา่งมปีระสทิธภิาพ 

- ลดเวลาการทํางานหากภาวะความผดิพลาดและสาเหตุไดถู้กคน้พบก่อนทีจ่ะมี

การสรา้งชิน้งานต้นแบบหรอืประกอบชิน้งาน จะสามารถลดเวลาในการทดสอบชิน้งานทีไ่ดร้บั

การออกแบบอยา่งไมเ่หมาะสมไปไดม้าก 

- ลดตน้ทุนการออกแบบผลติภณัฑต์้นแบบทีไ่ม่เหมาะสม มกัจะถูกออกแบบใหม่

ทีด่กีว่าอยู่บ่อยครัง้ ดงันัน้หากมกีารพบความผดิพลาดอย่างรวดเรว็กจ็ะสามารถลดจุดดอ้ยได้

ก่อน อนัจะทาํใหม้กีารสรา้งผลติภณัฑต์น้แบบน้อยครัง้ เป็นผลใหต้น้ทุนการผลติลดลง 
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- ลดต้นทุนการรบัประกนัการซ่อม และเรยีกกลบัมาซ่อมหรอืปรบัปรุง การ

ปรบัปรุงให้การออกแบบและผลิตมปีระสิทธิภาพจะสามารถลดปรมิาณความเสียหาย ซึ่ง

เกี่ยวเน่ืองโดยตรงกบัต้นทุนการรบัประกนัการซ่อมและเรยีกกลบัมาซ่อม ซึ่งจะลดต้นทุน

โดยรวมของผลติภณัฑ ์และเป็นการส่งเสรมิภาพลกัษณ์ของบรษิทัใหด้ยีิง่ขึน้ 

- คุณภาพสูงขึน้ สิง่ทีก่ล่าวมาขา้งต้นทัง้หมดล้วนแต่เป็นองค์ประกอบทีช่่วยให้

คุณภาพของผลติภณัฑด์ยีิง่ขึน้ ซึง่จะเป็นผลใหผู้ใ้ชม้คีวามพงึพอใจมากยิง่ขึน้ 

 - สามารถเก็บข้อมูลดยีิง่ขึน้ การสรา้งและการเก็บขอ้มูลที่เหมาะสมของภาวะ

ผดิพลาดและการวเิคราะหผ์ลกระทบจะเป็นสิง่ทีต่้องมกีารเกบ็ขอ้มลูในการออกแบบผลติภณัฑ์

ไว้ทัง้หมด ซึ่งจะป้องกันความผิดพลาดซึ่งจะเคยเกิดขึ้นในอดตีอันเกิดจากความตัง้ใจที่ด ี

นอกเหนือจากนัน้การเก็บขอ้มูลการปรบัปรุงและวเิคราะห์ต่างๆ จะช่วยให้การออกแบบขัน้

ต่อไปในอนาคตมคีวามสะดวกยิง่ขึน้ 

 ชนิดของวเิคราะหภ์าวะความผดิพลาดและการวเิคราะหผ์ลกระทบนัน้ 

ธนากร เกยีรตบิรรลอื(2543: 23) ไดก้ล่าวไวว้่า เป็นวธิกีารวเิคราะหป์ญัหาหรอืความ

ล้มเหลวอย่างเป็นระบบมขีัน้ตอนสําหรบัการค้นหาสาเหตุของความผดิพลาดก่อนที่จะเกดิขึ้น

จรงิ เพื่อเป็นการป้องกนัก่อนที่จะเกดิปญัหารายแรงขึน้มาภายหลงัและเป็นการลดความเสีย่ง

ของการเกดิปญัหา โดยทัว่ไปแลว้ FMEA สามารถแบ่งตามวธิกีารนําไปใชง้านไดห้ลายอยา่ง คอื 

- System FMEA จะใชส้ําหรบัการออกแบบหรอืปรบัปรุงระบบการทํางานในการ

ใชง้านมกัจะรวมอยูใ่นขัน้ตอนของ FMEA ชนิดอื่น ไดแ้ก่ การสรา้งแนวความคดิในการออกแบบ

และกําหนดรายละเอยีดของระบบงาน การออกแบบ การพฒันา การทดสอบ และการ

ประเมนิผลระบบ 

- Design FMEA ซึ่งนิยมใช้สําหรบัการวเิคราะห์ผลและการแก้ไขงานที่มกีาร

ทดลอง หรอืปฏบิตัเิป็นครัง้แรกมกัจะพจิารณาเกี่ยวขอ้งกบักลุ่มของการรวมส่วนประกอบต่างๆ 

หรอืส่วนยอ่ยๆเขา้ดว้ยกนัและส่วนของผลติภณัฑว์่ามหีน้าทีก่ารใชง้านตามทีอ่อกแบบเหมาะสม

แลว้หรอืไมแ่ละส่วนใดจะมปีญัหาจะป้องกนัหรอืลดระดบัความเสีย่งไดม้ากน้อยแค่ไหน 

- Process FMEA ซึ่งนิยมใช้สําหรบักระบวนการผลติมลีกัษณะเหมอืนกบั 

Design FMEAแต่จะทําการพจิารณาเกี่ยวกบัปจัจยัการผลติทีส่ําคญั คอื พนักงาน เครื่องจกัร 

วสัดุวธิกีาร การวดัและสภาพแวดลอ้มของการผลติ โดยทัว่ไปแลว้เครื่องจกัรจะเป็นปจัจยัสําคญั

ทีสุ่ดเมือ่จดัทาํProcess FMEA 

- Service FMEA เกี่ยวขอ้งกบัการใหบ้รกิารเป็นหลกั โดยนิยมใหค้นเป็นปจัจยั

สาํคญัทีสุ่ดเมือ่จดัทาํ Service FMEA 

- Machinery FMEA ซึ่งนิยมใช้สําหรบัการวเิคราะห์เครื่องจกัรอุปกรณ์หรอื

เครื่องมอืทีใ่ชโ้ดยแบ่งเป็นส่วนประกอบต่างๆ เช่น โครงสรา้งเครื่องจกัร เครื่องมอืส่วนทําความ

เยน็ ส่วนส่งกําลงัส่วนหล่อลื่น ชุดเกยีร ์ตลบัลกูปืน ฯลฯ 
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 ง) งานเอกสารของ FMEA การวเิคราะหป์ญัหาหรอืความลม้เหลวที่

เกดิขึน้โดยวธิกีาร FMEA ซึ่งถอืว่าเป็นการวางระบบเตอืนภยัล่วงหน้าและเป็นเทคนิคการ

ป้องกนัปญัหาชนิดหน่ึง ซึ่งมสี่วนช่วยวศิวกรกระบวนการในการศกึษาสาเหตุและผลกระทบ

ต่างๆ ก่อนทีก่ารออกแบบหรอืวธิกีารกระบวนการผลติจะสรุปผลขัน้สุดทา้ยทุกเรื่องทุกดา้นทีม่ ี

การวเิคราะหร์ว่มกนัจะถูกบนัทกึลงแบบฟอรม์มาตรฐานของ FMEA โดยมกัจะเริม่ต้นจากหน้าที่

อย่างใดอย่างหน่ึงของกระบวนการผลติจะถูกนํามาพจิารณาอย่างละเอยีดว่ามชีนิดหรอืรูปแบบ

ของปญัหาและความลม้เหลวทีอ่าจเกดิขึน้หรอืเคยเกดิขึน้มาแลว้มอีะไรบา้ง มสีาเหตุมาจากเรื่อง

ใด และจะมผีลกระทบอย่างไรหลงัจากนัน้จะมกีารประมาณตวัเลขระดบัความเสีย่งหรอืที่เรยีก

กนัว่าค่า RPN ซึง่มาจาก คาํว่า Risk Priority Number ใหก้บัแต่ละปญัหา 

 การคํานวณค่า RPN มาจากผลคูณค่าพารามเิตอร ์3 ตวั คอื O×S×D 

เมือ่ 

S = Severity คอื เกณฑก์ารใหล้าํดบัขัน้ผลกระทบของความรุน่แรง 

O = Occurrence คอื การใหล้าํดบัโอกาสเกดิความผดิพลาด 

D = Detection คอื โอกาสทีจ่ะตรวจจบัโดยการควบคุมกระบวนการ 

ค่า S, O และ D นิยมใชเ้ป็นตวัเลขจาํนวนเตม็มคี่าตัง้แต่ 1 ถงึ 10 ดงันัน้เมื่อค่าระดบั

ความเสีย่งตํ่าสุดของการเกดิปญัหา คอื ค่า RPN = 1 ซึง่มาจาก 1×1×1 หมายความว่า ความถี่

ของการเกดิปญัหาน้ีมน้ีอยมาก และความรุนแรงของผลกระทบ เมื่อเกดิปญัหาน้ีมน้ีอยมาก

เช่นกนัและสามารถตรวจจบัปญัหาน้ีไดก่้อนส่งมอบใหแ้ก่ลูกคา้อย่างสมบูรณ์ส่วนค่าระดบัความ

เสีย่งสูงสุดของการเกดิปญัหา คอื ค่า RPN = 1000 ซึง่มาจาก 10×10×10 หมายความว่า

ความถี่ของการเกดิปญัหาน้ีมมีาก เช่น พบทุกวนัและระดบัความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกดิ

ปญัหาน้ีกม็มีากเช่นกระบวนการผลติต้องหยุดทัง้หมด หรอืลูกคา้ ต้องยกเลกิสญัญาสัง่ซือ้ เป็น

ต้น และยงัไม่มวีธิกีารตรวจจบัปญัหาน้ีไดก่้อนส่งมอบใหแ้ก่ลูกคา้เลยทัง้น้ีการใหค้ะแนนค่า S, 

O และ D ซึง่ประเมนิค่าโดยมกีารลาํดบัความสําคญั ดงัตารางที ่2.1, 2.2 และ 2.3 ตามลาํดบั 
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ตารางท่ี 2.1 เกณฑก์ารใหล้าํดบัขัน้ผลกระทบของความรนุแรง 

เกณฑ ์(ผลกระทบของระดบัความรุ่นแรง) 
ลาํดบัที ่

(Rank) 

อาจจะทําใหเ้กดิอนัตรายกบัเครือ่งจกัรอื่นหรอืกบัผูป้ฏบิตังิานอยา่งสงู 10 

อาจทําใหเ้กดิอนัตรายกบัเครือ่งจกัรอื่นหรอืกบัผูป้ฏบัตังิาน 9 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกัอย่างมาก และผลติจาํนวน 100% อาจจะตอ้งกลายเป็น 

ผลติภณัฑเ์สยี (Scrapped 100%) 
8 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกับา้ง ผลติภณัฑอ์าจจะตอ้งมกีารนํามาเลอืกบางส่วนที่

เสยี 

ออก (<100% เป็นผลติภณัฑเ์สยี) 

7 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกับา้ง ผลติภณัฑม์เีสยี <100% แต่อาจไมต่อ้งนํามาเลอืก 

บางส่วนออก 
6 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกับา้ง ผลติภณัฑจ์าํนวน <100% อาจจะตอ้งมาผลติอกี

ครัง้ 

(Reworked 100%) 

5 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกับา้ง ผลติภณัฑอ์าจจะตอ้งมกีารนํามาเลอืกบางส่วนที่

เสยี 

ออก แลว้นําส่วนทีเ่หลอืมาทาํอกีครัง้ (Reworked <100%) 

4 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกับา้ง ผลติภณัฑจ์าํนวนน้อยกว่า 100% อาจจะตอ้ง

นํามาทาํ 

ใหมใ่นสายการผลติ แต่ภายนอกสถานีการผลติ 

3 

ทาํใหก้รผลติหยดุชะงกับา้ง ผลติภณัฑจ์าํนวนน้อยกว่า 100% อาจจะตอ้งนํามา

ทาํ 

ใหมใ่นสายการผลติ และภายในสถานีการผลติ 

2 

ไมม่ผีลกระทบ 1 
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ตารางท่ี 2.2 การใหล้าํดบัโอกาสเกดิความผดิพลาด 

 โอกาสในกรเกดิความผดิพลาด  อตัราความเปนไปไดในการเกดิความ  ลาํดบัที ่

 (Occurrence Opportunity of  Failure)  ผดิพลาด(Possible Failure Rate)  (Rank) 

   สงูมาก  (ความผดิพลาดเกดิขึน้ มากกว่าหรอืเท่ากบั 1 ใน 2 10 

 เกอืบแนนอน) 1 ใน 3 ถงึ 1 ใน 2 9 

 สงู   (ความผดิพลาดมบ่ีอยครัง้) 1 ใน 8 ถงึ 1 ใน 3 8 

1 ใน 20 ถงึ 1 ใน 8 7 

 ปานกลาง   (ความผดิพลาดเกดิขึน้บา้ง) 
1 ใน 80 ถงึ 1 ใน 20 6 

1 ใน 400 ถงึ 1 ใน 80 5 

1 ใน 2,000 ถงึ 1 ใน 400 4 

 ต่าํ  (ความผดิพลาดมเีกดิขนน้อยครัง้) 1 ใน 15,000 ถงึ 1 ใน 2000 3 

1 ใน 150,000 ถงึ 1 ใน 15,000 2 

 ต่าํมาก  (ความผดิพลาดมโีอกาสกดิได ้ มากกว่า 1  ใน 1,500,000  ถงึ 1  ใน 
1 

 น้อยมาก) 150,000 
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ตารางท่ี 2.3 โอกาสทีจ่ะตรวจจบัโดยการควบคุมกระบวนการ 

 โอกาสการตรวจ 

 (Detection Opportunity) 

โอกาสทีจ่ะตรวจจบัโดยการควบคุมกระบวนการ 

(Opportunity of Detection by Process Control) 

ลาํดบัที ่

(Rank) 

 ไม่สามารถตรวจจบัได ้ การควบคุมการออกแบบไม่สามารถตรวจจบัโอกาสที ่

10 
 อย่างแนนอน 

จะเป็นสาเหตุหรอืกลไกการเกดิความผดิพลาด 

(หรอืไม่มกีารควบคมุการออกแบบเลย) 

 มโีอกาสตรวจจบัได ้ การควบคุมการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัทีจ่ะเป็น 9 
 เลก็น้อยทีส่ดุ สาเหตุหรอืกลไกการเกดิความผดิพลาดไดเ้ลก็น้อยทีส่ดุ 

 มโีอกาสตรวจจบัได ้ การควบคุมการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสทีเ่ป็น 8 
 เลก็น้อยมาก สาเหตุหรอืกลไกการเกดิความผดิพลาดไดเ้ลก็น้อยมาก 

 มโีอกาสตรวจจบัไดต้ํ่ามาก การควบคุมการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสทีเ่ป็น 

สาเหตุหรอืกลไกการเกดิความผดิพลาดไดต้ํ่ามาก 

7 

 มโีอกาสตรวจจบัไดต้ํ่า 
การควบคุมการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสทีเ่ป็น 

สาเหตุหรอืกลไกการเกดิความผดิพลาดไดต้ํ่า 

6 

 มโีอกาสตรวจจบัไดป้าน การควบคุมการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสทีเ่ป็น 5 
 กลาง สาเหตุหรอืกลไกการเกดิความผดิพลาดไดป้านกลาง 

 มโีอกาสตรวจจบัได ้ การควบคุมการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสทีเ่ป็น 4 
 ค่อนขา้งสงู สาเหตุหรอืกลไกการเกดิความผดิพลาดไดค้่อนขา้งสงู 

 มโีอกาสตรวจจบัไดส้งู 
การควบคุมการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสทีเ่ป็น 

สาเหตุหรอืกลไกการเกดิความผดิพลาดไดส้งู 

3 

 มโีอกาสตรวจจบัไดส้งูมาก การควบคุมการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสทีเ่ป็น 

สาเหตุหรอืกลไกการเกดิความผดิพลาดไดส้งูมาก 

2 

 มโีอกาสตรวจจบัได ้ การควบคุมการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสทีเ่ป็น 

1 
 ค่อนขา้งแน่นอน 

สาเหตุหรอืกลไกการเกดิความผดิพลาดไดค้่อนขา้ง 

แน่นอน 
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2.8.2.4 วเิคราะหร์ะบบการวดัแบบขอ้มลูนบั 

กติตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ(2542: 186-188) ไดก้ล่าวไวว้่า ปกตวิตัถุต่างๆ ลว้นแต่จะ

มคี่าคงทีข่องคุณสมบตัเิฉพาะต่างๆ ค่าหน่ึงซึง่ถอืเป็น “ค่าจรงิ” ของวตัถุตามคุณสมบตัเิฉพาะ

นัน้ๆ โดยพบว่า “การวดั”จะเป็นการกําหนดค่าทีเ่ป็นตวัเลขใหก้บัคุณสมบตัเิฉพาะเหล่านัน้ๆ ใน

การกระบวนการวดัหรอืระบบการวดัจะมอีงค์ประกอบหลกัๆ คอื เครื่องมอืวดั พนักงานวดั 

วธิกีารวดั สิง่ทีไ่ดร้บัการวดัและสิง่แวดลอ้มในการวดัแต่เน่ืองจากองคป์ระกอบเหล่าน้ีจะมคีวาม

ไม่เท่ากนัจงึส่งผลให้เกดิความผนัแปรในระบบการวดัขึน้ ซึ่งความผนัแปรน้ีมอียู่ด้วยกนัสอง

ลกัษณะ คอื ความผนัแปรทีเ่ป็นไปดว้ยสาเหตุธรรมชาต ิ (Common Cause of Variation) ซึง่

ความผนัแปรจะอยู่ในลกัษณะเสรยีรภาพทีส่ามารถทํานายได ้ แต่ความผนัแปรอกีลกัษณะหน่ึง 

คอื ความผนัแปรทีเ่ป็นไปดว้ยสาเหตุแห่งความผดิพลาด (Special Cause of Variation) ความ

ผนัแปรน้ีจะไม่เสถียรและไม่สามารถทํานายได้ในการวดัเพื่อการประกันคุณภาพจงึมคีวาม

จําเป็นต้องดําเนินการตรวจจบัสาเหตุแห่งความผดิพลาดแล้วทําการกําจดัทิ้งควบคู่ไปกบัการ

พยายามลดสาเหตุธรรมชาตแิห่งความผนัแปรอย่างต่อเน่ืองสาเหตุดา้นความผนัแปรของระบบ

การวดัเหล่าน้ีจะมผีลทาํใหค้่าวดัทีไ่ดเ้บีย่งเบนไปจากค่าจรงิของสิง่ทีไ่ดร้บัการวดัเสมอ กล่าวคอื 

ถ้าให ้X หมายถงึค่าทีว่ดัได ้และ μ หมายถงึ ค่าจรงิของสิง่ทีไ่ดร้บัการวดัแลว้ ซึง่จะไดว้่า Xi = 

μ + ε โดยจะเรยีก ε น้ีว่าค่าคาดเคลื่อนของค่าวดั(Measurement Error) ในการวเิคราะหร์ะบบ

การวดัน้ีมจีุดมุ่งหมายสําคญัในการวเิคราะหถ์งึแหล่งของความคลาดเคลื่อนในระบบการวดัแลว้

ทาํการปรบัปรุงจากความคาดเคลื่อนของค่าทีม่ที ัง้ปรมิาณทีส่ามารถกําจดัได ้และกําจดัไม่ไดจ้งึ

มคีวามจาํเป็นตอ้งดาํเนินการกําจดัปรมิาณทีส่ามารถควบคุมไดก่้อน อนัไดแ้ก่ ความคาดเคลื่อน

จากความผดิซึง่เป็นผลมาจากความผดิพลาด (Special Cause) เช่น การขาดความรู ้ ความ

เขา้ใจเกีย่วกบัเครื่องมอืวดั ซึง่สามารถกําจดัไดโ้ดยการกําหนดขัน้ตอน และวธิกีารวดัทีแ่น่นอน

การฝึกอบรมพนักงานวดั การทํามาตรฐานของสิง่ทีไ่ดร้บัการวดั เป็นต้น เมื่อดําเนินการทําให้

ระบบการวดัเป็นมาตรฐานแล้วก็จะดําเนินการสอบเทียบเครื่องมอืเพื่อการกําจดัความคาด

เคลื่อนเชงิระบบ หลงัจากนัน้จะมกีารลดความคลาดเคลื่อนแบบสุ่มซึ่งสาเหตุมาจากธรรมชาต ิ

(Common Cause) ต่างๆ ดว้ยการประเมนิถงึแหล่งความผนัแปรต่างๆ ทัง้จากเครื่องมอืวดั 

พนักงานวดั ตลอดจนสภาพแวดลอ้มทีม่ผีลต่อค่าวดัการวเิคราะหร์ะบบการวดั (MSA) จะเป็น

การวเิคราะห์คุณสมบตัิเชิงสถิติของระบบการวดัเพื่อแยกแยะแหล่งของความผนัแปรต่างๆ 

ดาํเนินการปรบัปรงุในการวเิคราะหจ์ะสนใจในการวเิคราะหค์วามถูกต้อง และการวเิคราะหค์วาม

แม่นยาํของระบบการวดัแลว้พยายามปรบัใหอ้ยู่ในเกณฑท์ีย่อมรบั ซึง่ความแม่นยาํของการวดั

จะประกอบไปดว้ย 
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- ความสามารถในการทําซํ้า หรอืรพีทีทะบลิติิ้ (Repeatability) หมายถงึ ความ

แตกต่างของระบบการวดัภายใตเ้งือ่นไขเดยีวกนั 

- ความสามารถในการทําเหมอืน หรอืรโีปรดวิซบิลิติี้ (Reproducibility) หมายถงึ 

ความแตกต่างของระบบการวดัภายใตเ้งือ่นไขต่างกนั 

 สําหรบัการศึกษาความสามารถของระบบการวดัแบบอาศยัข้อมูลจะเป็นการประเมนิ

โดยการเปรยีบเทยีบชิ้นงานที่ทําการตรวจสอบกบัพิกดัของข้อกําหนดเฉพาะ ซึ่งจะทําให้

สามารถประเมนิผลของขอ้มูลออกมาเป็นยอมรบั และปฏเิสธ หรอื ผ่าน และไม่ผ่าน การ

ประเมนิผลจะออกมาในรูปของความมปีระสทิธผิลของการตรวจสอบ (Screen Effectiveness) 

อนัจะหมายถงึความสามามารถของระบบการวดัในการแยกแยะงานไม่ดอีอกจากงานที่ด ี ซึ่ง

เกณฑท์ีใ่ชใ้นการยอมรบัจะขึน้อยูก่บั %ของความผดิพลาดในการตรวจสอบ (%Error) ดงัน้ี 

-  <10% Error สามารถยอมรบัความสามารถของระบบการวดัได ้

-  10% ถงึ 30% อาจยอมรบัได้ซึ่งขึ้นอยู่กบัความสําคญัในสิง่ประยุกต์ใช้

ค่าใชจ้า่ยในการวดั ตลอดจนปจัจยัอื่นๆ ฯลฯ 

-  >30% ไม่สามารถยอมรบัความสามารถของระบบการวดัได้และมคีวาม

จาํเป็นตอ้งระบุถงึสาเหตุความผนัแปรแลว้ทาํการลดหรอืกําจดัทิง้ 

ในการประเมนิผลกระบวนการวดัมขี ัน้ตอนดงัน้ี 

• ทําการเลอืกสิง่ตวัอย่างงานจากกระบวนการผลติประมาณ 20-30 ชิน้ โดย

พยายามใหส้ิง่ตวัอย่างงานดงักล่าวประกอบไปดว้ย สิง่ตวัอย่างงานทีม่คีุณภาพด ี สิง่ตวัอย่าง

งานทีคุ่ณภาพไมด่แีละสิง่ตวัอยา่งงานทีม่คีุณาภาพกํ้ากึง่ในสดัส่วนทีใ่กลเ้คยีงกนั 

• เลอืกพนักงานวดัหรอืพนักงานตรวจสอบมา 2-4 คน โดยพนักงานทีเ่ลอืกมา

จะตอ้งเป็นพนกังานทีม่หีน้าทีป่ระจาํในการตรวจสอบคุณภาพ และไดผ้่านการฝึกอบรมมาอย่าง

ด ีและผ่านการสอบประเมนิผลแลว้ 

• ทําการเลอืกพนักงานขึ้นมาก่อนหน่ึงคนแล้วให้ตรวจสอบสิง่ตวัอย่างสุ่มเพื่อ

ประเมนิผลของพนักงานแต่ละคนน้ีความจาํเป็นต้องทําการตรวจสอบ “ซํ้า” อย่างน้อยชิน้งานละ 

2-3 ครัง้ 

• ทําการเลอืกพนักงานคนที่สองขึน้มาแลว้ดําเนินการตรวจสอบอย่างสุ่มเหมอืน

ขอ้ 3 และทาํเช่นน้ีกบัพนกังานคนอื่นๆ อกีจนครบทุกคนตามทีว่างแผนไว ้

• ดาํเนินการประเมนิผลดว้ยดชันีต่างๆ ดงัน้ี 
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%รีพีททะบิลิติข้องพนกังานตรวจสอบ = 
จาํนวนคร้ังท่ีตรวจสอบเหมือนกนั 

(2-3) 
จาํนวนช้ินงานตรวจสอบ 

%ความไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบ = 
จาํนวนคร้ังท่ีตรวจสอบเหมือนกนัและถูกตอ้ง 

(2-4) 
จาํนวนช้ินงานตรวจสอบ 

%ประสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิติข้องพนกังาน

ตรวจสอบ 
= 

จาํนวนคร้ังท่ีทุกคนตรวจสอบไดเ้หมือนกนั 
(2-5) 

จาํนวนช้ินงานตรวจสอบ 

%ประสิทธิผลดา้นความไม่ไบอสัของพนกังาน

ตรวจสอบ 
= 

จาํนวนคร้ังท่ีทุกคนตรวจสอบถูกต ้อง 
(2-6) 

จาํนวนช้ินงานตรวจสอบ 

 

 

%รพีทีทะบลิติิ้จะใชก้ารวเิคราะหค์วามแม่นยาํในขณะที ่%ความไม่ไบอสัจะใชว้เิคราะห์

ความถูกตอ้ง (ไบอสั หมายถงึ ความแตกต่างระหว่างค่าเฉลีย่ของค่าทีไ่ดจ้ากการวดัอ้างองิ) และ

ในการเปรยีบเทยีบเกณฑก์ารยอมรบักบั %Error จะได้เท่ากบั 100 ลบค่า %เหล่าน้ีเป็น 

%Error1 

• ดําเนินการตัดสินใจเพื่อปฏิบตัิการแก้ไขจากดัชนีที่คํานวนได้จากดชันีตาม

สมการที ่หากค่า %รพีทีทะบลิติิ้ของพนักงานตรวจสอบไดต้ํ่ากว่าเกณฑ ์(น้อยกว่า 90%) แสดง

ถงึการขาดความแมน่ยาํของพนกังานจาํเป็นตอ้งทาํการฝึกอบรมพนักงานรวมทัง้การประเมนิผล

พนักงานใหม่แต่หาก %ความไม่ไบอสัของพนักงานตรวจสอบไดต้ํ่ากว่าเกณฑ ์ หมายถงึ การ

ตรวจสอบของพนกังานขาดความถูกต้องจาํเป็นต้องปรบัปรุงวธิกีารตรวจสอบเสยีใหม่ และหาก 

%ประสทิธผิลดา้นรพัทีทะบลิติีข้องการตรวจสอบ และ %ประสทิธผิลดา้นความไม่ไบอสัของการ

ตรวจสอบได้ตํ่ากว่าเกณฑ์จะหมายถึงระบบการตรวจสอบขาดความแม่นยํา และขาดความ

ถูกตอ้งจาํเป็นตอ้งคน้หาสาเหตุจากดชันีขา้งตน้แลว้ทาํการแกไ้ขใหถู้กต้อง เพื่อใหอ้ยู่ในเกณฑท์ี่

ยอมรบัได ้

2.8.3 ขัน้ตอนการวเิคราะหเ์พื่อระบุสาเหตุของปญัหา (Analyze Phase) 

2.8.3.1 สถติแิละการควบคุมคุณภาพ 

เจรญิ (2539: 3) ไดใ้หค้าํนิยามคําว่า สถติไิวด้งัน้ี สถติ ิคอื ศาสตรแ์ขนงหน่ึงทีใ่ชต้ดัสนิ

ในเหตุการณ์ภายใต้ความผนัแปร โดยการตดัสนิใจประกอบด้วยการรวบรวม การวเิคราะห์

ตลอดจนการสรปุผลเพื่อดาํเนินการจากขอ้มลู 

    2.8.3.2 การตัง้สมมตฐิานในการตรวจสอบ (Hypothesis Testing) 

จากที่กล่าวมาแล้วในลําดบัขัน้ตอนการออกแบบการทดลองว่าในการวเิคราะห์ผลการ

ทดลองโดยใชว้ธิทีางสถตินิัน้จะมคีวามเสีย่งเขา้มาเกี่ยวขอ้งอยู่เสมอ ดงันัน้การตรวจสอบและ

วเิคราะหข์อ้มลูจงึตอ้งอยูภ่ายใตค้วามเสีย่งดงักล่าว 
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การตัง้สมมตฐิานในการตรวจสอบจะตัง้สมมตฐิานใน 2 ทางเลอืก คอื 

Ho : ระดบัของปจัจยัไมม่ผีลต่อกระบวนการผลติ 

H1 : ระดบัของปจัจยัมผีลต่อกระบวนการผลติ 

ทัง้น้ีภายใตค้วามเสีย่ง 2 ตวัคอื α และ β 

α คอื ความเสี่ยงในการทีจ่ะไม่ยอมรบัสมมุตฐิานหลกั (Null Hypothesis) ทัง้ที่

สมมตฐิานหลกัเป็นจรงิ หมายถงึ ความเสีย่งในการยอมรบัสมมตฐิานหลกัทัง้ทีส่มมตฐิานหลกัไม่

เป็นจรงิจากความเสีย่งของทัง้ 2 แบบน้ีเอง จงึต้องมกีารกําหนดจาํนวนซํ้าทีใ่ชใ้นการทดลอง

เพื่อใหม้คีวามเชื่อมัน่ หรอืมคีวามเสีย่งตามทีก่ําหนดไว ้และในการทําการวเิคราะหก์ม็กัจะใหค้่า

ของ α คงทีแ่ละใหค้่า β น้อยทีสุ่ดเท่าทีจ่ะทาํได ้

การตัง้สมมุตฐิานจะเป็นการตัง้ดว้ยความหวงัทีจ่ะปฏเิสธ ดงันัน้ในการทําการทดสอบ

สมมุตฐิานย่อมมคีวามเสยีงทีจ่ะเกดิความผดิพลาดแบบที ่1 หากเราจะทําการปฏเิสธสมมุตฐิาน

หลกั ในทางปฏบิตัจิะเริม่จากการตัง้สมมุตฐิาน ออกแบบการทดลอง ดําเนินการสุ่มตวัอย่างแลว้

ทําการวิเคราะห์เพื่อหาความเชื่อมัน่ที่จะปฏิเสธสมมุติฐานหลักนัน้ๆในทางปฏิบัติเมื่อตัง้

สมมุติฐานได้แล้วจะทําการออกแบบการทดลองตามความเหมาะสมโดยอาศัยหลกัการของ 

Design of Experiment (DOE) ซึง่จะกล่าวในขัน้ตอนต่อไป 

2.8.4 ขัน้ตอนการปรบัปรงุแกไ้ขกระบวนการ (Improve Phase) 

2.8.4.1 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiments) 

Montgomery (1997) ได้กล่าวว่า การออกแบบการทดลองเพื่อตรวจดูว่าปจัจยั 

(Factor)ใดหรอืตวัแปร (Input Variable) ใดทีม่ผีลต่อสิง่ทีใ่หค้วามสําคญั (หรอืความสนใจ) ใน

ผลติภณัฑท์ีอ่อกมา (Output Response) ปจัจยั (Factor) ในการผลติสามารถแบ่งเป็น 

• ปจัจยัทีค่วบคุมได ้(Controllable Factors) หมายถงึ ปจัจยัทีส่ามารถกําหนดค่า

ของปจัจยันัน้ไดใ้นการผลติ 

• ปจัจยัทีค่วบคุมไม่ได ้ (Uncontrollable Factors) หมายถงึ ปจัจยัทีไ่ม่สามารถ

กําหนดค่าของปจัจยันัน้ไดใ้นการผลติการออกแบบการทดลองเพื่อวเิคราะหไ์ดว้่า ปจัจยัใดมผีล

ต่อผลติภณัฑห์รอืไม่ต้องทําการเปลีย่นแปลงระดบัของปจัจยัอย่างน้อย 2 ระดบั แลว้จะทําการ

ทดลองจากนัน้จงึวเิคราะหผ์ลการทดลอง 

2.8.4.2 วตัถุประสงคข์องการออกแบบการทดลอง 

• เพื่อยนืยนัขอ้เทจ็จรงิ (Confirmation) คอื การพสิูจน์ขอ้เทจ็จรงิ หรอืความเชื่อ

จากประสบการณ์ หรอืทฤษฎบีางอยา่งทีอ่ธบิายเกีย่วกบักระบวนการผลติ 

• เพื่อคน้หาขอ้เทจ็จรงิ (Exploration) คอื การศกึษาถงึอทิธพิลของเงื่อนไขใหม่ที่

ม ีผลต่อกระบวนการ 

 

 



31 
 

2.8.4.3 คาํจาํกดัความ (Definition) 

• อทิธพิลหรอืผล (Effect) คอื ผลของตวัแปรตน้ทีม่ต่ีอตวัแปรตาม 

• ปจัจยั (Factor) คอื สิง่ทีค่ดิว่ามอีทิธพิลต่อผลการทดลองของคุณสมบตัใินตวั

ผลติภณัฑ ์

• ระดบัของปจัจยั (Level of Factor) คอื สภาวะต่างๆ ของปจัจยัหน่ึงๆ ทีท่ําการ

กําหนดในการทดลอง 

• ปจัจยัรบกวน (Noise Factor) คอื ปจัจยัทีก่่อใหเ้กดิผลกระทบเลก็ๆ น้อยและ

ไมส่ามารถควบคุมได ้

2.8.4.4 หลกัในการออกแบบการทดลอง 

• การทําแบบสุ่ม (Randomization) คอื การใหโ้อกาสในการเกบ็ขอ้มลูของขอ้มลู

แต่ละตวัเท่าๆ กนั เพื่อกระจายผลของปจัจยัทีค่วบคุมไม่ไดใ้หก้บัทุกระดบัทีศ่กึษาใหเ้ท่าๆกนั 

การทาํแบบสุ่มยงัสามารถแบ่งออกไดอ้กีเป็น 3 วธิ ีคอื 

- แบบสุ่มสมบรูณ์ (Complete Randomization) 

- แบบสุ่มอยา่งงา่ย (Simple Randomization) 

- แบบสุ่มแบบสมบูรณ์ภายในบลอ็ก (Complete Randomization within 

Blocks) 

• การทําซํ้า (Replication) หมายถงึ การทําการทดลองซํ้าในแต่ละขอ้มูลเพื่อ

กําจดัเอาผลของปจัจยัทีค่วบคุมไมไ่ดอ้อก 

• การบลอ็ก (Blocking) คอื การจดักลุ่มทําการเกบ็ขอ้มลูเป็น ช่วงเพื่อลดผลจาก

ปจัจยัทีค่วบคุมไม่ได ้ แต่ไม่จาํเป็นทีจ่ะต้องมกีารทําเสมอไปอะไรบา้งในการผลติ ซึง่การนิยาม

ปญัหาน้ีจพเกีย่วโยงไปถงึวตัถุประสงคข์องการทดลองการเลอืก 

2.8.4.5 ขัน้ตอนการออกแบบและวเิคราะหก์ารทดลอง 

• การนิยามปญัหาเป็นการระบุว่าความตอ้งการในการผลติคอือะไร และต้องการรู้

อะไรบา้งในการผลติ ซึ่งการนิยามปญัหาน้ีจะเกี่ยวโยงไปถงึวตัถุประสงค์ของการทดลองการ

เลอืกปจัจยัทีม่ผีลและระดบัปจัจยัเป็นการใชห้ลกัการทางทฤษฎแีละประสบการณ์ทีเ่คยปฏบิตัมิา

ในการผลติ เพื่อระบุว่ามปีจัจยัใดบา้งทีน่่าจะมผีลต่อการทดลอง และในแต่ละปจัจยันัน้ควรจะมี

ช่วงในการทดลองเป็นอย่างไร เพื่อระบุระดบัของปจัจยัในการทดลองสุดทา้ย คอื การระบุว่า

ระดบัทีใ่ชเ้ป็นแบบกําหนด (Fixed Levels) แบบสุ่ม (Random Levels) หรอืแบบผสม (Mixed 

Levels) ซึง่สามารถกล่าวโดยสงัเขปได ้ดงัต่อไปน้ี 
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- แบบกําหนด (Fixed Levels) หมายถงึ ระดบัของปจัจยัทีส่ามารถควบคุมหรอื

กําหนดค่าไดแ้น่นอน 

- แบบสุ่ม (Random Levels) หมายถงึ ระดบัของปจัจยัทีไ่ม่สามารถควบคุมหรอื

กําหนดค่าของปจัจยัไดแ้น่นอน 

- แบบผสม (Mixed Levels) หมายถงึ การผสมผสานระดบัของปจัจยัทีเ่ป็นทัง้

แบบกําหนดไดแ้ละแบบสุ่ม 

• การเลอืกตวัแปรตอบสนอง (Response Variables) ผู้ทําการทดลองจะต้อง

เลอืกตวัแปรที่สามารถให้ข้อมูลที่เป็นประโยชน์ในการศึกษาและการวดัค่านัน้จะต้องแม่นยํา

รวมทัง้ความถูกตอ้งของเครือ่งวดัดว้ย 

• การเลอืกแบบทดลองจะต้องพิจารณาถึงจํานวนข้อมูลที่ทําซํ้าในการทดลอง

ความเหมาะสมขอ้จาํกดัในการสุ่ม (Randomization) และการบลอ็ก (Blocking) ทีเ่กี่ยวขอ้งทัง้น้ี

ตอ้งนํามาเกีย่วโยงกนัในดา้นความเสีย่ง และตน้ทุนทีใ่ชใ้นการทดลองสาํหรบัการเลอืกปจัจยั 

• ในขณะทําการทดลองจะต้องปฏบิตัิตามหลกัการที่ได้ทําออกแบบไว้ นัน่คอื 

ต้องมกีารสุ่ม การทําซํ้า ขอ้ควรระวงัในขณะทําการทดลอง คอื ความถูกต้องของเครื่องมอืวดั

และความสมํ่าเสมอในการทดลอง เพื่อให้ความผดิพลาด (Error) ที่ออกมามน้ีอยที่สุดการ

วเิคราะหข์อ้มลูในการวเิคราะหข์อ้มลูจะใชค้วามรูท้างดา้นสถติเิขา้มาวเิคราะหแ์ละสรุปผลรวมทัง้

ตดัสนิความถูกตอ้งของขอ้มลูทีเ่กดิขึน้ ก่อนทีจ่ะตคีวามขอ้มลูวธิทีางสถติไิม่อาจบอกไดว้่าปจัจยั

ใดมผีล(Effect) เท่าใดไดแ้น่นอนแต่เป็นเพยีงเครือ่งมอืทีใ่หแ้นวทางในการวเิคราะหภ์ายใต้ความ

เชื่อมัน่เป็นเปอร์เซนต์ในการสรุปผล และขอ้เสนอแนะเมื่อทําการวเิคราะห์ขอ้มูลแล้วจะต้อง

สรปุผลของการวเิคราะห ์ซึง่อาจแสดงในรปูกราฟ ตาราง แผนภมู ิฯลฯ 

 

2.8.4.6 การเลอืกแบบการทดลอง 

• แผนการทดลองแบบสุ่มสมบูรณ์ (Complete Randomize Design) ซึง่ใชก้บั

การทดลองปจัจยัเดีย่ว (Single Factor Experiment) เป็นปจัจยัทีค่วบคุมไม่ไดม้ขีนาดไม่โตนัก

และไม่มปีจัจยัรบกวนการทดลอง ซึง่จะทําโดยยดึหลกัการทําแบบสุ่ม (Randomization) และ

การทาํซํ้า(Replication) 

ขัน้ตอนในการทาํการทดลอง 

- การกําหนดตวัแปรตอบสนอง (Response Variable) และปจัจยัที่

สามารถทาํการควบคุมได ้(Controllable Factor) ทีส่นใจ 

- ทาํการทดลองโดยสุ่มแบบสมบรูณ์ (Complete Random) ในการวดัค่า 

- วเิคราะหข์อ้มลูโดยใชก้ารวเิคราะหค์วามแปรปรวน (ANOVA) 
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• แผนการทดลองแบบบลอ็กสุ่ม (Randomize Block Design) นัน้จะใชก้บัการ

ทดลองปจัจยัเดยีว และมปีจัจยัรบกวน (Noise Factor) หลกัการของแผนการทดลองแบบบลอ็ก

สุ่ม คอื ต้องทําการสุ่มทุกครัง้และจะต้องทําซํ้าทุกการทดลองต้องทําการบลอ็ก (Blocking) 

สามารถลดปจัจยัรบกวนการบลอ็ก (Blocking) โดยอาจจะทํามากกว่า 1 บลอ็ก กไ็ดซ้ึง่ขึน้กบั

จาํนวนของปจัจยัรบกวน 

ขัน้ตอนในการทาํการทดลอง 

- ออกแบบและวางแผนการทดลอง 

- เกบ็ขอ้มลู 

- การวเิคราะห์ผลการทดลองโดยใช้ตารางวเิคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA 

Table) ซึง่จะตอ้งมผีลของบลอ็ก (Block Effect) ดว้ย 

- แผนการทดลองแบบแฟคทอเรยีล (Factorial Design) จะใชก้บัการทดลองทีม่ ี

ปจัจยัตัง้แต่ 2 ปจัจยั ซึง่เป็นการทดลองทีม่หีลายปจัจยั (Multiple Factor Experiment) และ

เน่ืองจากปจัจยั(Factor) มมีากกว่า 1 ปจัจยั ดงันัน้ นอกจากการเกดิอทิธพิลของปจัจยัหลกั 

(Main Effect) ทีส่นใจแลว้ยงัอาจเกดิอทิธพิลของปจัจยัร่วม (Interaction Effect) ไดด้ว้ยอทิธพิล

ของปจัจยัรว่ม(Interaction Effect) คอื ผลทีเ่กดิขึน้จากการทีป่จัจยัหน่ึงเปลีย่นแปลงไปแลว้มผีล

ทาํใหอ้ทิธพิล(Effect) ของอกีปจัจยัหน่ึงเปลีย่นแปลงดว้ย 

2.8.4.7 แนวทางการวเิคราะหผ์ลการทดลอง 

ส่วนน้ีจะใชโ้ปรแกรมสําเรจ็รปูช่วยในการคํานวนซึง่ทําใหไ้ดค้่าของ P Values 

(ProbabilityValues) ทีส่มัพนัธโ์ดยตรงกบั α อนัจะหมายถงึโอกาสทีจ่ะเกดิความผดิพลาดหาก

ทาํการปฏเิสธสมมุตฐิานหลกั ซึง่เมื่อเราใหค้่า α=0.05 จะหมายถงึว่าเรายอมรบัความผดิพลาด

แบบที ่ 1 เท่ากบั0.05 หรอืมโีอกาสผดิพลาดไดห้น่ึงใน 20 ของการตดัสนิใจทัง้หมด ดงันัน้ใน

การวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อพสิูจน์สมมุตฐิานนัน้ หากพบว่าค่า P Values มคี่ามากกว่า 0.05 

หมายถงึโอกาสทีก่ารปฏเิสธสมมตุฐิานหลกัแลว้กระทาํความผดิพลาดแบบที ่1 ไดม้ากกว่า 0.05 

ซึ่งก็ไม่สามารถที่จะปฏเิสธสมมุตฐิานหลกัและต้องยอมรบัสมมุตฐิานหลกันัน้ แต่หากค่า P 

Values มคี่าน้อยกว่า 0.05 จะทําการปฏเิสธสมมุตฐิานหลกัแลว้ทําการยอมรบัสมมุตฐิานอื่นๆ 

แทน 

2.8.5 ขัน้ตอนการควบคุมกระบวนการผลติ (Control Phase) 

2.8.5.1 แผนภมูคิวบคุม 

วรีะพงษ์ (2542: 52) ไดอ้ธบิายความหมายของแผนภมูคิวบคุม (Control Chart) ดงัน้ี 

แผนภูมคิวบคุม คอื แผนภูมหิรอืกราฟที่จดัทําขึน้ล่วงหน้า โดยอาศยัขอ้มูลจากขอบเขตที่

กําหนด (Specification) สามารถระบุคุณสมบตัิทางคุณภาพข้อใดข้อหน่ึงของชิ้นงานที่

ดําเนินการผลติและต้องการจะควบคุม เพื่อใช้เป็นแนวทางในการติดตามผลการผลติจาก

 



34 
 

กระบวนการผลติขัน้ตอนใดตอนหน่ึง โดยการตรวจวดัคุณภาพของชิ้นงานซึง่ในการวดัขอ้มูล

อาจจะอยู่ในลกัษณะ 2 แบบ คอื ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการวดั (Variable Data) และขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการ

นับ (Attribute Data) จากนัน้เขยีนบนัทกึลงในแผนภูมนิัน้ๆ ซึง่โดยปกตจิะมเีสน้ควบคุม 3 เสน้ 

ไดแ้ก่ เสน้ขอบเขตกลาง คอื เสน้ทีแ่สดงขนาดหรอืจาํนวนทีเ่ป็นขอ้กําหนดหรอืเป้าหมายในการ

ผลติเสน้ขอบเขตควบคุมบนและเสน้ขอบเขตควบคุมล่างเป็นค่าทีอ่นุญาตใหม้คีวามคลาดเคลื่อน

ในการผลติเกดิขึน้ได ้ และหากอยู่ในขอบเขตน้ีกถ็อืว่า ผลการผลติยอมรบัไดแ้ต่หากว่าค่าทีไ่ด้

อยู่นอกเหนือขอบเขตควบคุม (ไม่ว่าในทางมากกว่าหรอืตํ่ากว่า) ถอืว่าการผลติในขณะนัน้

ยอมรบัไมไ่ดจ้ะตอ้งมกีารปรบัปรงุแกไ้ขจดุบกพรอ่งโดยทนัท ี

โดยธรรมชาตขิองกระบวนการผลติทัง้หลายย่อมมคีวามผนัแปร (Variation) ทีจ่ะเกดิ

ขึน้กบัชิ้นงานหรอืผลผลติได ้ โดยความผนัแปรบางชนิดเป็นเรื่องปกตแิละอนุญาตหิรอืยอมให้

เกดิขึน้ไดใ้นการผลติ โดยไม่ก่อความเสยีหายต่อคุณภาพของผลติภณัฑ ์ แต่ความผนัแปรบาง

ชนิดมผีลกระทบมากและมผีลเสยีหายต่อคุณภาพของผลติภณัฑ์ ์ เพราะทําใหข้นาดของชิน้งาน

หรอืคุณสมบตับิางประการผดิไปจากมาตรฐานทีก่ําหนด ดงันัน้การเขา้ใจในสาเหตุแห่งความผนั

แปรจงึเป็นสิง่สาํคญั โดยสาเหตุความผนัแปรต่างๆ มผีลมาจากสาเหตุสาํคญั 2 ชนิด คอื  

สาเหตุทีเ่ป็นปกตวิสิยั หรอืเป็นธรรมชาตขิองการผลติ (Chance Cause) เป็นลกัษณะ

สาเหตุของความผนัแปรทีไ่ม่มคีวามรุนแรง และไม่มผีลต่อคุณภาพของสนิคา้ทีผ่ลติไดเ้กดิจาก

ความผนัแปรหรอืความแตกต่างเลก็ๆ น้อยๆ ของวตัถุดบิและปจัจยัการผลติต่างๆ ซึง่แน่นอนว่า

ไม่มขีองสองสิง่ทีเ่หมอืนกนัทุกประการวตัถุดบิ 100 ชิน้ทีม่ขีนาดตรงกนัตามขอ้กําหนดทัง้ 100 

ชิ้นก็จะมขีนาดแต่ละชิ้นที่แตกต่างกนัออกไปเพียงแต่ว่าความแตกต่างเหล่านัน้อยู่ในพิกดัที่

ขอบเขตขอ้กําหนดไดอ้นุญาตเอาไวแ้ลว้ในค่าพกิดัความเผื่อ (Tolerance) ของชิน้งาน 

ฉะนัน้ความผนัแปรในคุณภาพผลติภณัฑท์ีเ่กดิจากสาเหตุที่เป็นปกตวิสิยัของการผลติ

จงึเป็นสิง่ทีย่อมรบัได้ในการควบคุมคุณภาพด้วยแผนภูมน้ีิ นัน่คอื กระบวนการผลติทีเ่ขยีน

แสดงดว้ยแผนภมูคิวบคุมแลว้ไมม่จีดุใดจดุหน่ึงอยู่นอกเสน้ขอบเขตควบคุม (The Process is in 

Control)สาเหตุที่ระบุได้หรอืสาเหตุทีก่ําจดัได ้ (Assignable Cause) เป็นลกัษณะสาเหตุของ

ความผนัแปรทีเ่กดิจากความผดิพลาด ความผดิปกต ิ ความชํารุด ความไม่ไดเ้กณฑฯ์ลฯ ของ

ปจัจยัการผลติต่างๆ ที่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลติภณัฑ์และไม่ใช่เป็นปกติวสิยัหรอื

ธรรมชาตขิองการผลตินัน้ๆ จาํเป็นจะต้องไดร้บัการกําจดัหรอืแก้ไขจงึจะทําใหคุ้ณภาพของงาน

ผลติกลบัเขา้สู่สภาวะปกตอิกีครัง้ได ้

ในแผนภูมคิวบคุมเมื่อมจีุด (ซึง่เขยีนจากการเกบ็ขอ้มลู และวดัค่าชิน้งาน ตวัอย่างจาก

การผลติ) ปรากฏว่าอยู่นอกเสน้ขอบเขตควบคุมย่อมแสดงไดว้่าเกดิมสีาเหตุทีร่ะบุไดเ้กดิขึน้มา

ในกระบวนผลตินัน้แลว้ และเรยีกสภาวะการผลตินัน้ว่ากระบวนการผลติอยู่นอกควบคุม (The 

Process is Out of Control) 
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ดํารงค ์ทวแีสงสกุลไทย(2538: 33) ไดอ้ธบิายว่าแผนภูมคิวบคุมควิซ ี เป็นควิซเีทคนิค

อกีชนิดหน่ึงทีใ่ชค้วบคุมการผลติในระหว่างการผลติ เพื่อตรวจสอบว่ากระบวนการผลติมจีุดใด

เปลีย่นแปลงหรอืไม่หรอืการเปลี่ยนแปลงนัน้ๆ ยงัอยู่ในพกิดัควบคุมหรอืไม่ปกตจิะใชแ้ผนภูมิ

ควบคุมกบัระบบการผลติสภาพปกตหิรอืมกีารผลติสมํ่าเสมอจะไม่ใชก้บัการผลติเป็นแบบเลวๆ 

หรอืมคีวามผดิปกตโิดยเดด็ขาดจดุมุง่หมายทีใ่ชเ้ทคนิคของแผนภมูคิวบคุมมดีงัน้ี 

- เพื่อหาเป้าหมายหรอืมาตรฐานของการผลติ 

- เพื่อใชเ้ป็นเครือ่งมอืตรวจสอบว่าการผลติอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานหรอืไม ่

- เพื่อใชเ้ป็นเครือ่งมอืเพื่อใหไ้ดเ้ป้าหมายทีว่างแผนล่วงหน้าไวแ้ลว้ 

การนําแผนภูมิควบคุมมาใช้งานก่อนอื่นจําเป็นต้องเข้าใจลักษณะของเส้นควบคุม 

เสยีก่อนคอื เสน้ควบคุมขอ้กําหนด (Specification Limit) หมายถงึ ค่าขอบเขตขอ้กําหนดของ

สนิค้าหรอืชิ้นงานที่โรงงานหรอืรฐับาลเป็นผู้กําหนดขึน้ ทัง้น้ีเสน้ควบคุมขอ้กําหนดขึน้อยู่กบั

ดุลพนิิจของผูอ้อกแบบว่าตอ้งการเสีย่งหรอืความปลอดภยั (Safety Factor) ไวท้ีร่ะดบัเท่าใด 

เสน้ควบคุมขดีความสามารถ (Process Capability Limit) หมายถงึ ค่าขอบเขตจรงิของ

ความสามารถกระบวนการโดยทัว่ไปคํานวณจากค่าพารามเิตอรข์องประชากรหรอืคํานวณจาก

กลุ่มตวัอย่างทีจ่ํานวนมาก เส้นควบคุมขดีความสามารถมขีนาดความกว้างเท่ากบัค่าห่างจาก

ค่าเฉลีย่ของประชากร ±3σ และกําหนดเสน้ขอบเขตควบคุมสําหรบัเป็นสญัญาณเตอืนว่าการ

ผลติเริม่ออกจากการควบคุม หรอืยงักําหนดในช่วงค่าเฉลีย่ ±2σ 

การใช้งานแผนภูมคิวบคุมการใช้แผนภูมคิวบคุมในกระบวนการผลิตควรมเีทคนิค

ต่อไปน้ีเลอืกบรเิวณทีจ่ะควบคุมก่อนอื่นก็คอืปญัหาอะไรที่จะต้องทําและเรามจีุดมุ่งหมายอะไร

จากการตดัสนิใจในปญัหาทําให้ทราบทนัทอีย่างชดัแจง้ว่าต้องการขอ้มูลอะไรพจิารณาการใช้

แผนภมูคิวบคุมแบบไหนอาจจะเป็นแผนภมู ิแบบ X -R, x, pn, p, c หรอื u Chart กไ็ดข้ึน้อยู่กบั

โรงงานและผลติภณัฑแ์ต่ละแห่งทาํแผนภมูคิวบคุม 

สําหรบัการวเิคราะหเ์กบ็ขอ้มลูในช่วงเวลาทีเ่หมาะสมแลว้ใชข้อ้มลูทีผ่่านมาทําแผนภูมิ

ถ้ามจีุดใดๆ ผดิปกตติ้องทําการค้นหาเหตุผลทีท่ําให้คุณภาพเปลี่ยนไปทนัทแีล้วทําการแก้ไข

สรา้งแผนภมูคิวบคุมสาํหรบัการควบคุมในโรงงาน หากว่าต้นเหตุทีท่ําใหคุ้ณภาพเปลีย่นไดข้จดั

หมดสิ้นแล้วจากในข้อ 3 และกระบวนการผลติก็คงที่ให้พจิารณาดูอีกครัง้ว่าผลติภณัฑไ์ด้

มาตรฐานตามที่กําหนดไว้หรอืไม่หลงัจากนัน้ถ้าทุกอย่างเรยีบรอ้ยก็ใหส้รุปผลทัง้หมด เพื่อทํา

มาตรฐานวธิกีารทํางาน (Standardize Working Procedure) หรอือาจจะมกีารปรบัปรุงใหด้ขี ึน้ 

ถ้าจําเป็นต่อเส้นควบคุมของแผนภูมอิอกไปจากนัน้พล๊อตข้อมูลที่เก็บได้ในแต่ละวนัต่อไป

ควบคุมกระบวนการผลติ ถา้การทาํงานของคนงานและวธิกีารผลติเป็นแบบมาตรฐานแลว้ 

แผนภูมคิวบคุมจะชี้แสดงออกให้เห็นว่าสภาวะที่โรงงานอยู่ภายใต้การควบคุม ที่ดี

หรอืไม่แต่ถ้าปรากฏว่ามสีิง่ผดิปกตเิกดิขึน้ซึง่จะต้องคน้หาสาเหตุทนัทแีลว้แก้ไขให้ถูกต้องเสยี
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คาํนวณเสน้ควบคุมใหม่ ถา้เคร่ืองจกัรหรือมาตรฐานการทาํงานเปล่ียนแปลงเส้นควบคุมตอ้งนาํมา

คาํนวณใหม่ถ้าการควบคุมของกระบวนการผลิตในโรงงานยงัดีตลอดระดบัคุณภาพท่ีแสดงบน

แผนภูมิจะปรับดีเพิ่มดว้ย ในกรณีเช่นน้ีให้สังเกตแผนภูมิควบคุมเป็นระยะในการคาํนวณเส้น

ควบคุมใหส้งัเกตกฎต่อไปน้ี 
- ข้อมูลที่มีจุดผิดปกติซึ่งจะสามารถค้นพบสาเหตุหรือไม่มีการแก้ไขควรจะ

รวมเขา้ไปในการคาํนวณใหม ่

 

2.9 ผลงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

นพดล เฟ่ืองเด่นขจร(2547) ทําการศกึษาหลกัการและแนวคดิลนีซกิซ ์ซกิม่ามาทําการ

ปรบัปรงุความพรอ้มในการตอบสนองในอุตสาหกรรมบรกิารทนัตกรรม โดยการหาแนวทางเพื่อ

ลดเวลาทีผู่ป้่วยต้องใชใ้นการรบับรกิาร และเพิม่ความพรอ้มในการให้บรกิารขอ้มูล ซึง่พบว่า

ปญัหา คอื เวลารอคอย เพื่อทําการรกัษายาวนานสาเหตุหลกัเกดิจากการจดัสรรจาํนวนทนัต

แพทย์ในแต่ละประเภทไม่สอดคล้องกบัจํานวนผู้ป่วยที่ต้องการเข้ารบัการรกัษาซึ่งก่อให้เกิด

แถวคอยสะสมเป็นจาํนวนมากจงึไดพ้จิารณาปรบัเพิม่และจดัสรรจาํนวนชัว่โมงทํางานของทนัต

แพทยใ์หม่ให้สอดคลอ้งกบัความต้องการเขา้รบับรกิารของผู้ป่วย ซึ่งผลที่ได้จากการคํานวณ

พบว่าสามารถกําจดัแถวคอยสะสมของทุกประเภทการรกัษาไดภ้ายใน 3.7 เดอืน นอกจากน้ียงั

ได้มกีารใช้เทคนิคการจําลองปญัหาเพื่อตดัสนิใจในเรื่องรูปแบบของการตรวจคดักรองที่ทําให้

ระยะเวลาในการรบับรกิารน้อยกว่ารปูแบบเดมิในปญัหาเรื่องความล่าชา้ในขัน้ตอนการชําระเงนิ 

พบว่าหลงัจากพจิารณาปรบัเปลีย่นการทํางานของเจา้หน้าทีส่ามารถลดเวลารอเพื่อชําระเงนิค่า

รกัษาไดจ้าก 7 นาท ี เหลอื 2 นาทแีละในขัน้ตอนการนัดหมายล่าชา้ พบว่าการสรา้งระบบการ

จดัเรยีงและคน้หาแฟ้มใหม่โดยใชร้หสัเอกสารและป้ายดชันีสามารถลดเวลาคน้หาแฟ้มจาก 2 

นาท ีเหลอื 10 วนิาท ี

วุฒชิยั เจรญิยิง่วฒันา(2546) ทําการศกึษาหลกัการและแนวคดิของซกิซ์ ซกิม่ามา

ประยุกต์ใชใ้นการแก้ไขปญัหาสเีป็นสนิม จงึไดนํ้าปญัหาน้ีมาทําโครงงานวจิยัโดยตวัวดัผลลพัธ์

ของการวจิยัน้ี คอื ค่ารอยผุพองทีเ่กดิขึน้จากการทดสอบดว้ยน้ําเกลอืทีจ่าํนวน 500 ชัว่โมง ซึง่

เป็นค่าทีส่่งผลกระทบต่อคุณภาพของงานพ่นสใีนส่วนของการเกดิสนิมโดยตรง จากการศกึษา

พบว่า ปจัจยัสําคญัทีส่่งผลกระทบต่อค่ารอยผุพองทีเ่ปลีย่นไป คอื ค่าการนําไฟฟ้าของน้ําลา้ง

ก่อนพ่นส ีค่าความเขม้ขน้ของสารเคม ีLK และ A1 ซึง่ค่าการนําไฟฟ้าของน้ําลา้งก่อนพ่นสเีป็น

ปจัจยัทีม่ผีลต่อค่ารอยผุพองค่อนขา้งมาก แต่เน่ืองจากในการปรบัปรุงค่าการนําไฟฟ้าของน้ํา

ล้างก่อนพ่นสจีําเป็นต้นลงทุนเครื่องจกัรที่มรีาคาสูง และในโครงงานวจิยัน้ีมไิด้ทําการเผื่อ

งบประมาณไว ้จงึนําปจัจยัเฉพาะปจัจยัของค่าความเขม้ขน้ของสารเคม ีLK และ A1 มาทําการ

ปรบัปรุงค่ารอยผุพองด้วยการออกแบบการทดลองและการหาพื้นที่ผลตอบสนอง ซึ่งจากการ
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ปรบัปรุงดว้ยการเพิม่ความเขม้ขน้ของสารเคม ี LK และ A1 ในขัน้ตอนของการออกแบบการ

ทดลอง สามารถทําการลดค่ารอยผุพองจากค่าปจัจุบนั คอื 7.14 มลิลเิมตร ลดเหลอื 4.46 

มลิลเิมตร และเมื่อทําการหาค่าที่เหมาะสมด้วยการใช้วธิพีื้นที่ผวิตอบสนองผลที่ได้จากการ

ดําเนินการการปรบัตัง้ค่าปจัจยันําเขา้ที่จุดทีเ่หมาะสมทีสุ่ดใหค้่ารอยผุพองของการทดสอบดว้ย

น้ําเกลอืทีจ่าํนวน 500 ชัว่โมง ณ เวลาปจัจบุนั คอื เฉลีย่3.60 มลิลเิมตร 

ประภาพร เนาวบุตร(2546) ทําการศกึษาหลกัการและแนวคดิของซกิซ์ ซกิม่ามา

ประยกุตใ์ชแ้กป้ญัหาทีเ่กดิขึน้ในธุรกจิโดยเลอืกแก้ปญัหาทีก่ระทบต่อต้นทุนในกระบวนการผลติ

อุปกรณ์ใยแก้วนําแสงจากการศกึษาพบว่าในกระบวนการผลติมอีตัราวตัถุดบิเสยีเน่ืองจากค่า

ความสูญเสยีทางแสงสูงเกนิค่ากําหนดเพิม่มากขึน้ ส่งผลให้ต้นทุนการผลติต่อชิน้เฉลี่ยสูงขึน้ 

5.01 เหรยีญสหรฐัซึง่ทําใหบ้รษิทัมรีายได้และกําไรลดลง จงึทําการวจิยัโดยมเีป้าหมายคอืลด

อตัราวตัถุดบิเสยีเน่ืองจากค่าความสูญเสยีทางแสงสูงเกนิค่ากําหนดจาก 26,700 ชิน้ต่อวตัถุดบิ

หน่ึงลา้นชิน้ใหเ้หลอืน้อยกว่า7,810 ชิน้ต่อวตัถุดบิหน่ึงลา้นชิน้ ขัน้แรกของการวจิยั คอื การ

วเิคราะหแ์ละประเมนิผลระบบการวดัต่อมาจงึวเิคราะหห์าปจัจยัป้อนเขา้ทีส่ํา คญัในกระบวนการ

ซึง่เป็นสาเหตุของปญัหาผลการศกึษาพบว่าปจัจยัทีท่ําใหค้่าความสูญเสยีทางแสงของชิน้งานสูง

เกนิค่ากําหนด คอื อุณหภูมแิละความชื้นของสภาวะแวดล้อมขณะชิ้นงานเยน็ตวัจงึทําการ

ปรบัปรุงโดยหาค่าอุณหภูมแิละความชื้นทีเ่หมาะสมโดยใชเ้ทคนิคการออกแบบการทดลองและ

เปลีย่นค่าปรบัตัง้อุณหภมูแิละความชืน้ขณะชิน้งานเยน็ตวัตามผลทีไ่ดจ้ากการวเิคราะหท์างสถติิ

ผลจากการปรบัปรงุพบว่าอตัราวตัถุดบิเสยีลดลงเหลอืเพยีง 7,550 ชิน้ต่อวตัถุดบิหน่ึงลา้นชิน้ซึง่

สามารถลดตน้ทุนในการผลติไดป้ระมาณปีละ 8,372 เหรยีญสหรฐั 

อุษณีย ์ถิน่เกาะแก้ว(2545) ทําการศกึษาการควบคุมคุณภาพโดยใชแ้นวทางของซกิซ ์

ซกิมา่ เพื่อลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติกระป๋องอนัเน่ืองจากขอ้บกพร่องต่างๆ ระบบ

การดาํเนินการคุณภาพตามแนวทางของ ซกิซ ์ซกิม่า จากการศกึษาพบว่าในระยะเวลา 4 เดอืน 

สดัส่วนของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติกระป๋องลดลงจาก 4,400 DPM เป็น 2,849 DPM 

เมื่อเปรยีบเทยีบในระดบั σ สามารถปรบัปรุงจากระดบั 2.85 เป็นทีร่ะดบั 2.986 ทัง้น้ีในแต่ละ

วนัจะ มขีองเสยีทีเ่กดิจากการตรวจสอบเฉลีย่ 1,200 DPM หากลดการตรวจสอบทีไ่ม่จาํเป็นลง

จะส่งผลใหข้องเสยีลดลงไดอ้กี 50% โดยการประมาณการจะสามารถลดลงเหลอืประมาณ 2000 

DPM หรอืระดบั σ อยู่ที3่.092 ซึง่หากมกีารควบคุมอย่างต่อเน่ืองประมาณ 6 เดอืน จะทําให้

ความผนัแปรในกระบวนการผลติลดลงอกี 1.5σ เป็นผลทําใหส้ดัส่วนของเสยีลดลงอยู่ทีร่ะดบั 

4.592σ 

จรสัพงศ ์รกัการ(2543) ทําการศกึษาแนวทางในการปรบัปรุงคุณภาพโดยวธิกีารซกิซ ์

ซกิม่า และทําการประยุกต์ใชเ้พื่อปรบัปรุงคุณภาพของกระบวนการเคลอืบสรีถกระบะ ซึง่จาก

การสํารวจสภาพปญัหาของผลิตภณัฑ์รถกระบะภายในกระบวนการเคลอืบผวิชัน้บนสุดของ
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แผนกส ี พบว่าปญัหาประเภทสหียดเป็นปญัหาหน่ึงซึง่ยงัไม่เคยไดร้บัการแก้ไข ยากต่อการหา

สาเหตุและมตีน้ทุนการซ่อมแซมทีส่งูระดบัหน่ึง โดยมรีะดบัปญัหาเฉลีย่ปลายปี พ.ศ. 2543 อยู่ที ่

0.2 จุดบกพร่องต่อหน่วยผลติภณัฑแ์ละเพิม่ขึน้อย่างต่อเน่ืองจนระดบั 0.37 จุดบกพร่องต่อ

หน่วยผลติภณัฑท์ีต่น้ปีพ.ศ. 2544 ผลจากการดําเนินโครงงานวจิยั พบว่าสาเหตุของปญัหาสี

หยด คอื การเสยีหายจากการซ่อมบํารุงของอุปกรณ์ Bell Cup ในสถานีพ่นอตัโนมตัทิี ่ 3 การ

เสยีหายจากการใชง้านผดิวธิขีอง Air Cap สําหรบัปืนพ่นโดยใชค้น และการขาดมาตรฐานใน

การทําความสะอาดปืนพ่นสโีดยใชค้น จงึจดัหาโดยสัง่ซือ้อุปกรณ์ทีจ่าํเป็นดงักล่าวเพื่อปรบัปรุง

กระบวนการ โดยสามารถปรบัปรุงกระบวนการโดยการเปลีย่น Bell Cup ทัง้หมดเปลีย่นปืนพ่น

โดยใชค้นบางส่วนจาํนวน 10 กระบอก ในสถานีที ่ 9 และ 10 และเริม่ใชม้าตรการทําความ

สะอาดปืนพ่นโดยใชค้นอตัรา 10 คนัต่อ 1 ครัง้ สามารถลดระดบัสหียดลงไดร้อ้ยละ 70 หรอื

ลดลงเหลอื 0.1 จดุบกพรอ่งต่อหน่วยผลติภณัฑ ์

 Dose, et al. (2002) ไดท้ําการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบความแตกต่างระหว่างการนํา

แนวคดิซกิซ ์ ซกิม่านําไปประยุกต์ใชใ้นงานการผลติ (Traditional Manufacturing) กบังานที่

ไม่ใช่การผลติ(Nonmanfacturing) ซึ่งมกีารจดัทําโครงการซกิซ์ ซกิม่าโดยใช้กลุ่มตวัอย่างที่

ดําเนินงานการผลติ 3 โครงการ แลว้ทําการเปรยีบเทยีบแบบขัน้ตอนต่อขัน้ตอน (Phase by 

Phase) กบังานทีไ่ม่ใช่การผลติ 5 โครงการ พบว่าในการจดัทําผงักระบวนการในขัน้ตอนนิยาม

ปญัหานัน้ ในงานทีไ่มใ่ช่การผลติจะมผีงักระบวนการทีไ่ม่ชดัเจน ซึง่ต่างจากในงานการผลติทีผ่งั

กระบวนการจะมคีวาม 

ชดัเจน และในขัน้ตอนการวดัสภาพของปญัหาซึง่ต้องมกีารวเิคราะหค์วามสามารถกระบวนการ

ในงานการผลติจะมตีวัชีว้ดัทีช่ดัเจน เช่น ค่าความสามารถของกระบวนการ (Cpk) แต่ในงานที่

ไม่ใช่การผลติไม่มตีวัวดัทีช่ดัเจนจงึนิยมวดัในรปูแบบค่าเฉลีย่ และความแปรปรวนของขอ้มูล

และยงัพบว่าการกระจายตวัของข้อมูลมลีกัษณะกองไปทางด้านเดยีว ส่วนในขัน้ตอนการ

ปรบัปรุงในงานทีไ่ม่ใช่การผลติจะไม่ค่อยนําการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) 

เขา้มาเกีย่วขอ้ง แต่จะเป็นการกําจดัปจัจยัทีก่่อใหเ้กดิผลเสยีโดยวธิกีารทัว่ไป 

Banuelas Coronado and Antony (2002) ได้ทําการศกึษาถึงปจัจยัที่นําไปสู่

ความสําเรจ็ในการนําซกิซ ์ ซกิม่าประยุกต์ใชข้ององคก์ารต่างๆ เพื่อใชใ้นการปรบัปรุงกลยุทธ์

ทางธุรกจิโดยการ 

เพิม่กําไรจากการขจดัความแปรปรวนและลดของเสยีในกระบวนรวมถงึการลดค่าใช้จ่ายทาง

คุณภาพทราบถงึความต้องการและความคาดหวงัของลูกค้า โดยการนําเทคนิคและเครื่องมอื

ทาง 

สถติ ิ อย่างเช่น Motorola ไดใ้ช้จ่ายในการให้ความรูแ้ละอบรมพนักงาน $170 million แต่

สามารถทีจ่ะประหยดัค่าใช้จ่ายทีเ่กดิจากค่าใชจ้่ายทางคุณภาพไดถ้งึ $2.2 million ปจัจยัที่

นําไปสู่ความสาํเรจ็ (CSFs) ไดแ้ก่ 
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- การประกาศเจตนารมณ์และความมุ่งมัน่ของผู้บรหิารระดบัสูง เช่น ในช่วง

เริม่ต้นนัน้ผูบ้รหิารระดบัสูงของ Allied Signal โดยทําการลดเป้าหมายทางการเงนิลงเพื่อช่วย

สนับสนุนโครงการในเบื้องต้นรวมถึงผู้บรหิารระดบัสูงของ GE ต้องทําการเปลี่ยนแปลง

โครงสรา้งผงัองคก์ารและเปลีย่นทศันคตขิองพนกังาน 

- การเปลี่ยนแปลงวฒันธรรมองค์การซึ่งเกี่ยวข้องกบัพฤติกรรมของพนักงาน 

โดยการขจดัความกลวัของพนักงานทีจ่ะซ่อนเรน้ขอ้ผดิพลาด หรอืการต่อต้านการเปลีย่นแปลง

ใหย้อมรบัการปรบัปรงุพฒันาดว้ยการเพิม่แรงจงูใจ การใหค้วามรู ้

- การตดิต่อสื่อสาร เช่น Sony Electronics ทีใ่หค้วามสําคญักบัการแสดงขอ้มลู

ต่างๆ เพื่อใหท้ัง้องคก์ารหลกีเลีย่งและเรยีนรูค้วามผดิพลาดทีเ่กดิขึน้อยา่งทัว่ถงึพรอ้มกนั 

- การจดัโครงสรา้งภายในองคก์าร Citibank เน้นการทํางานเป็นทมี การทํางาน

ขา้มสายงานสามารถวเิคราะหแ์ละแกไ้ขปญัหาสาํคญัไดถ้งึ 73 % 

- การฝึกอบรมโดยเน้น Belt System เพื่อช่วยทําใหเ้กดิการทํางานตามหลกัการ

ของซกิซซ์กิมา่ทัว่ทัง้องคก์าร 

- การเชื่อมโยงซกิซ ์ ซกิม่าสู่กลยุทธท์างธุรกจิ เช่น Ford Motor Company ได้

ดําเนินการเปลีย่นกลยุทธจ์าก TQM ทีเ่น้นการแก้ไขปญัหาแต่ไม่ไดพ้จิารณาทางค่าใชจ้่ายแต่

ซกิซ์ ซกิม่ามกีารวเิคราะห์ถงึต้นทุน-กําไรทําให้สามารถประหยดัค่าใช้จ่ายได้ถงึ $200,000-

250,000 

- การเชื่อมโยงซกิซ ์ซกิม่าสู่ลูกคา้เพื่อช่วยลดช่องว่างระหว่างความคาดหวงัของ

ลกูคา้กบัความสามารถของการทาํงานทีท่าํไดจ้รงิ 

-  การเชื่อมโยงซกิซ ์ซกิม่าสู่ผูส้่งมอบ ควรสรา้งความสมัพนัธอ์นัดแีละมผีูส้่งมอบ

น้อยรายเพื่อทีจ่ะลดความแปรปรวนต่างๆ 

-  ในการใชเ้ครื่องมอืและเทคนิคต่างๆ ตามหลกัสถติ ิเช่น เครื่องมอืคุณภาพการ

ทดสอบสมมตฐิานและอื่นๆ 

- การเลอืกโครงการตามความสําคญั พจิารณาจากการแข่งขนัทางธุรกิจการ

ไดเ้ปรยีบทางธุรกจิรอบเวลาของกระบวนการ ผลผลติโดยรวม เป็นตน้ 

LG Electronics (2000) ได้ทําการปรบัปรุงการผลติชิน้ส่วนเตาไมโครเวฟโดยอาศยั

หลกัการซกิซ ์ซกิม่า จากการศกึษาพบปญัหาเกี่ยวเน่ืองมาจากความผดิพลาดในการออกแบบ

ชิน้ส่วนประกอบเตาไมโครเวฟ ซึง่ก่อให้เกดิการชํารุดอย่างรวดเรว็ และไฟฟ้ารัว่ จากการ

วเิคราะหท์ําใหท้ราบสาเหตุสําคญัทีท่ําใหเ้กดิปญัหาดงักล่าว คอื ความคาดเคลื่อนตําแหน่งของ

รน็ูอตยดึประตูเตาไมโครเวฟ ซึง่มรีะดบัปญัหาอยู่ที ่ 1,100 DPMO จากนัน้ไดท้ําการปรบัปรุง

ดว้ยการออกแบบการทดลองและการหาพืน้ทีผ่ลตอบสนอง เพื่อใหร้ะดบัปญัหาเกดิน้อยทีสุ่ด ซึง่

ผลจากการปรบัปรุงชิน้ส่วนประตูไมโครเวฟชนิดที ่ 1 ความสูงรน็ูอตยดึตําแหน่งบนเดมิ 15.82 

mm. เป็น 16.33 mm.ความสูงร ู น็อตยดึตําแหน่งล่างเดมิ 16.23 mm. เป็น 16.33 mm. และ
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จากเประตูไมโครเวฟชนิดที2่ ความสูงรน็ูอตยดึตําแหน่งบนเดมิ 16.31 mm. เป็น 16.36 mm. 

ความสงูรน็ูอตยดึตําแหน่งล่างเดมิ 16.16 mm. เป็น 16.29 mm. ซึง่จากการปรบัปรุงทําใหร้ะดบั

ปญัหาลดลงอยูท่ี ่750 DPMO 

Samsung (2000) ไดท้ําการศกึษาโดยสรา้งทมีงานวจิยัและพฒันาผลติภณัฑซ์ึง่อาศยั

แนวทางซกิซ ์ซกิมา่หรอือาจจะเรยีกว่า R&D Six Sigma โดยทมีงานไดท้ําการพฒันาผลติภณัฑ์

นาฬิกา ซึง่กระบวนการวจิยัและพฒันาจะมขีัน้ตอนต่างๆ ดงัน้ี การสงัเกตและจํากดัความ 

(Recognize and Define) การระบุปญัหา (Identify) การออกแบบ (Design) การทําใหเ้หมาะสม 

(Optimize) และการทําใหม้เีหตุมผีล (Validate) ซึง่การประยุกต์ใชห้ลกัการขา้งต้นสามารถลด

ตน้ทุนสนิคา้ $0.2 ต่อเรอืน และสรา้งกําไร $ 0.25 ลา้นต่อปี 

2.10 บทสรปุ 

จากทีก่ล่าวมาขา้งต้นทัง้หมดนัน้จะเป็นทฤษฏต่ีางๆ ทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการทําวจิยัโดยแบ่ง

ออกเป็นสามส่วนใหญ่ๆ ทีส่ําคญัเริม่ต้นจากหลกัการบรหิารคุณภาพ โดยเน้ือส่วนน้ีจะระบุถงึ

นิยามความสําคญัของคุณภาพที่ลูกคา้ต้องการภายใต้การตอบสนองต่อความจําเป็นและความ

คาดหวงัทีม่คีวามสมัพนัธก์บัส่วนทีส่องคอื “ไตรศาสตรด์า้นคุณภาพ” ของจรูานและ “การบรหิาร

คุณภาพแบบเบด็เสรจ็” ของคาโนกล่าวคอื ไตรศาสตรด์า้นคุณภาพจะเน้นการสรา้งความมัน่ใจ

ดา้นคุณภาพดว้ยการประกนัคุณภาพ (QA) ใหก้บัลูกคา้ และการบรหิารคุณภาพแบบเบด็เสรจ็

เป็นแนวทางสําหรบัการบรหิารคุณภาพทีบุ่คลากรทุกฝ่ายในองคก์รมสี่วนรบัผดิชอบ เพื่อสรา้ง

ความพงึพอใจใหก้บัลูกคา้ สุดทา้ยจะเป็นเน้ือหาเกี่ยวกบัการบรหิารคุณภาพดว้ยแนวทางซกิซ ์

ซกิมา่เน้ือหาเริม่ตน้จากประวตัคิวามเป็นมาของซกิซ ์ซกิม่า ซึง่มาจากการคน้ควา้ของบรษิทั โม

โตโรล่าโดยอาศยัแนวคดิความแปรปรวนของกระบวนการของปารามาจารยเ์ดมมิง่ และหลกัการ

ของซกิซ ์ซกิม่าจะป็นการจดัการกบัต้นทุนคุณภาพตํ่า ซึง่ความหมายของซกิซ ์ซกิม่าจรงิๆ นัน้

จะหมายถงึความผนัแปรในกระบวนการ ถา้กระบวนการใดมคีวามสามารถของกระบวนการอยู่ที ่

6 ซกิม่า กระบวนการนัน้จะมโีอกาสในการสรา้งของเสยีเพยีง 3.4 PPM หรอือาจเทยีบเท่ากบั

ศูนย ์ ในการดําเนินงานตามวธิกีารซกิซ ์ ซกิม่านัน้จําเป็นต้องจดัตัง้คณะทํางานจะประกอบไป

ดว้ย Champion, Black Belt, Master Black Belt และ Member ส่วนขัน้ตอนการดําเนินงาน

ตามวธิกีารซกิซ ์ซกิม่านัน้จะประกอบดว้ย 5 ขัน้ตอนหลกัโดยเรยีกย่อๆ ว่า “DMAIC” ซึง่ในแต่

ละลําดบัขัน้ตอนของการดําเนินงานซกิซ ์ซกิม่าจะประกอบดว้ยเครื่องมอืทางสถติแิละเครื่องมอื

คุณภาพช่วยสรา้งความสะดวกในการดําเนินงาน สุดทา้ยไดก้ล่าวถงึผลงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้งโดย

สามารถสรุปรายละเอยีดได ้ ซึง่เมื่อทําการเปรยีบเทยีบผลงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้งแลว้สามารถแบ่ง

การดําเนินงานวจิยัออกเป็น 4 กลุ่ม คอื การสรา้งแนวความคดิเกี่ยวกบัซกิซ ์ ซกิม่า (Six 

SigmaThinking) หลงัจากการประยุกต์ใช้นําเอาวธิกีารซกิซ์ ซกิม่าไปทําการปรบัปรุงแก้ไข

ปญัหาต่างๆ(Six Sigma Improvement) การนําเอาวธิกีารซกิซ ์ ซกิม่าไปใชเ้พื่อการออกแบบ
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ชิน้ส่วน (Designfor Six Sigma) และการผสมผสานหลกัการลนีและวธิกีารซกิซ ์ซกิม่า เพื่อใช้

ในการแกไ้ขปญัหาซึง่สามารถแสดงความสมัพนัธส์ามารถแสดงความสมัพนัธไ์ด ้ดงัภาพที ่2.10 

 

ภาพท่ี 2.10 แผนภาพงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้ง 

ส่วนการนําทฤษฏแีละงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้งจากบททีส่องไปประยุกต์ใชใ้นงานวจิยัฉบบัน้ีจะซึง่จะ

กล่าวโดยละเอยีดในบททีส่ามต่อไป 
 

 



บทท่ี  3 

วิธีการดาํเนินงาน 

 

 จากทฤษฏต่ีางๆ ทีนํ่ามาใชใ้นการทาํวจิยัทีก่ล่าวมาในบทที ่2 ในบทน้ีจะกล่าวถงึ

ขัน้ตอน 

การดําเนินการวจิยัมาประยุกตใ์ชก้บัการแก้ปญัหาในงานวจิยัน้ี เพื่อใหส้อดคลอ้งกบั

วตัถุประสงค ์

ของการวจิยั โดยมรีายละเอยีดดงัน้ี 

 

3.1 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

 โมเดลทีท่ําการปรบัปรงุนัน้จะทําการปรบัปรงุในกระบวนการประกอบไฟทา้ยรถยนต ์

Lamp3 โดยทีม่รีายละเอยีดดงัน้ี 

- พนกังานฉีดขึน้รปูจาํนวน 1 คน 

- เครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นการประกอบจาํนวน 1 เครือ่ง ไดแ้ก่ INJECTOR 

- พนกังานตรวจสอบ 2 คน 

- ตวัอยา่งชิน้งานฉีดขึน้รปูจาํนวน 15 ชิน้ 

 

3.2 การเกบ็รวบรวมข้อมลู 

3.2.1 เครือ่งมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู 

โปรแกรม Zap193 เป็นโปรแกรมที่เก็บบนัทกึขอ้มลูต่างๆ ในการผลติ ตัง้แต่เริม่ผลติ

จนถงึส่งสนิคา้จนถงึมอืลกูคา้ 

แผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work) เป็นเครื่องมอืที่ช่วยในการศกึษาการ

ทํางานว่าในกระบวนการนัน้มพีนักงานทํางานเท่าไหร่ เครื่องจกัรที่ใช้ในการทํางานกี่เครื่อง 

เครือ่งอะไร และตําแหน่งในการวางแต่ละเครือ่งอยูต่รงไหน เพื่อสามารถมองเหน็ภาพรวมในการ

ทาํงาน 
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3.2.2 การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 

 การเกบ็รวบรวมขอ้มลูไดเ้ริม่ทาํการเกบ็รวบรวมขอ้มลูตัง้แต่วนัที ่18 พฤศจกิายน 2557 

ถงึ18 กุมภาพนัธ์ 2557 โดยเริม่ตัง้แต่ศกึษากระบวนการทํางานฉีดขึน้รูปทัง้หมดในวนัที ่ 18

พฤศจกิายน 2557 และศกึษาขอ้มูลของเสยีของกระบวนการทัง้หมดโดยใชโ้ปรแกรม Zap193 

พบว่ากระบวนฉีดขึน้รูปมขีองเสยีมากที่สุด จากนัน้ทําการคดัเลอืกสนิค้าที่มขีองเสยีมากที่สุด

และขายดทีีสุ่ด คอื โมเดล RT50 วนัที ่ 20 พฤศจกิายน 2557 ใชเ้ครื่องมอืกราฟพาเรโต้เพื่อ

วเิคราะหป์ญัหาโดยปญัหาทีพ่บมากทีสุ่ดของกระบวนฉีดขึน้ คอิ flash และ impurity วนัที ่ 24 

พฤศจกิาย2557 ลงพื้นที่สํารวจปญัหาและศกึษาตวัแปรของปญัหาที่ทําให้เกิด flash และ 

impurity วนัที ่25 พฤศจกิายน 2557 ใชเ้ครื่องมอื CE Matrix และ FMEA เพื่อวเิคราะหต์วัแปร

ทีท่ําใหเ้กดิปญัหาทีไ่ม่แน่ใจว่าจะทําให้เกดิปญัหานัน้อย่างแท้จรงิ วนัที ่ 2 ธนัวาคม 2557 ทํา

การวเิคราะหค์วามเป็นไปไดข้องปญัหาโดยใชเ้ครื่อง KAPPA Analysis วนัที ่9 ธนัวาคม 2557 

ทําการทดลองเพื่อหาปญัหาทีแ่ทจ้รงิ โดยใชเ้ครื่องมอื T-test และ ONE WAY ANOVA โดย

ออกแบบวธิกีารการทดลอง และนําไปทดลองฉีดขึน้รปูจรงิ วนัที ่ 23 ธนัวาคม 2557 ทําการ

ปรบัปรงุตามผลวเิคราะห ์วนัที ่16มกราคม 2558 ทาํควบคุมโดยใช ้Control chart 

 

3.3 ขัน้ตอนในการศึกษา 

ขัน้ตอนในการดําเนินงานสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 8 ขัน้ตอน ตามแนวทางของซกิซ ์

ซกิม่า 

ซึง่ประกอบไปดว้ยขัน้ตอนต่อไปน้ี 

3.3.1 การสํารวจสภาพการดาํเนินงานทางการผลติและปญัหาทีเ่กดิขึน้ 

3.3.2 การกําหนดปญัหาทีเ่กดิขึน้ (Define Phase) 

3.3.2.1 การกําหนดวตัถุประสงคข์องการวจิยั 

3.3.2.2 การพจิารณาความสามารถของกระบวนการผลติ (Process Capability) 

3.3.3 การวดัเพื่อกําหนดหาสาเหตุของปญัหา (Measure Phase) 

3.3.3.1 ทาํการศกึษากระบวนการผลติทัง้กระบวนการ 

3.3.3.2 การระดมความคดิเพื่อแจกแจงสาเหตุและผลกระทบของขอ้บกพรอ่ง 

(Cause and Effect Diagram) 

3.3.3.3 วเิคราะหร์ะบบการวดัขอ้มลูแบบนบั 

3.3.3.4 การระดมความคดิเพื่อทาํการวเิคราะหข์อ้บกพรอ่งและผลกระทบ 

(Failure 
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Mode & Effect Analysis : FMEA) 

3.3.3.5 การวเิคราหโ์ดยใชแ้ผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 

3.3.3.6 สรปุผลและวางแผนขัน้ตอนต่อไป 

3.3.4 การวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา (Analysis Phase) 

3.3.4.1 การทดสอบความมนียัสาํคญัดว้ยเครือ่งมอืทางสถติ ิเช่น ANOVA, 

Hypothesis Testing 

3.3.4.2 การวเิคราะหผ์ลการทดลองเพื่อเลอืกปจัจยัทีส่ําคญัทีต่อ้งนําไปทําการ

ทดลองในขัน้ตอนต่อไป 

3.3.4.3 สรปุผลและวางแผนขัน้ตอนต่อไป 

3.3.5 การปรบัปรุงแกไ้ขกระบวนการ (Improve Phase) 

3.3.5.1 การออกแบบการทดลอง (DOE) 

3.3.5.2 กําหนดตวัแปร และขอ้จาํกดัต่างๆ ทีอ่าจจะส่งผลกระทบต่อการทดลอง 

3.3.5.3 กําหนดขัน้ตอนการทดลองและวธิกีารเกบ็ขอ้มลู 

3.3.5.4 ทาํการทดลองตามทีว่างแผนไว ้

3.3.5.5 วเิคราะหแ์ละสรุปผลการทดลอง 

3.3.6 การควบคุมตวัแปรต่างๆ (Control Phase) 

3.3.6.1 ทาํการพจิารณาเลอืกแผนภูมคิวบคุมทีเ่หมาะสมกบัตวัแปรนัน้ๆ 

3.3.6.2 กําหนดวธิกีารวดั ขนาดตวัอยา่ง และความถีใ่นการวดั 

3.3.6.3 เกบ็ขอ้มลูหลงัการปรบัปรงุ 

3.3.6.4 สรปุผลการปรบัปรงุ 

3.3.7 สรปุผลการศกึษาและขอ้เสนอแนะ 

3.3.8 จดัทํารปูเล่มวทิยานิพนธ ์ดงัแสดงในภาพที ่3.1 

 

 

  

 

 

 

 

 

การสาํรวจสภาพการดาํเนินงานทางการผลติและปญัหาทีเ่กดิขึน้ 

การกําหนดปญัหาทีเ่กดิขึน้ (Define Phase) 

การวดัเพื่อกาํหนดหาสาเหตุของปญัหา (Measure Phase) 

การวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา (Analysis Phase) 
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ภาพท่ี 3.1 ขัน้ตอนการปฏบิตังิาน 

 

3.4 แผนการดาํเนินงาน 

ตารางที ่ 3.1 แผนการดาํเนินงาน 

หวัข้องาน เดือนท่ี 
1 

เดือนท่ี 
2 

เดือนท่ี 
3 

เดือนท่ี 
4 

 1.ปรกึษาและคน้หาหวัขอ้โปรเจค                 

 2.คดัเลอืกหวัขอ้ในการทาํโปรเจค                 

 3.เกบ็ขอ้มลูในการทาํโปรเจค                 

 4.ศกึษาทฤษฎจีากวจิยัต่างๆ                 

 5.วเิคราะหข์อ้มลูและจดัทาํการปรบัปรงุตาม
เน้ือหา 

                

 6.ทาํการสรุปขอ้มลูทีไ่ดว้เิคราะหแ์ลว้                 

 7.จดัทํารปูเล่มรายงานเพื่อนําเสนอผลงาน                 

 

จากตารางที ่3.1 ในขัน้ตอนแรกปรกึษาพีเ่ลีย้งและคน้หาหวัขอ้โปรเจคทีจ่ะปฏบิตั ิ ใน

ขัน้ตอนทีส่องปรกึษากบัพีเ่ลีย้งไดห้วัขอ้โปรเจคลดอตัราของเสยีกระบวนการฉีดขึน้รปูโคม

การปรบัปรงุแกไ้ขกระบวนการ (Improve Phase) 

การควบคุมตวัแปรต่างๆ (Control Phase) 

จดัทํามาตรฐาน 

สรปุผลการศกึษาและขอ้เสนอแนะ 

3 - 30/11/57 

10 - 30/11/57 
24/11/57 – 23/01/58 

24/11/57 – 26/01/58 

22/12/57 – 20/02/58 

16 - 28/02/58 

15/12/57 – 28/02/58 
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ไฟ ขัน้ตอนทีส่ามเกบ็ขอ้มลูในการทาํโปรเจคทีส่ายการผลติขึน้รปูโคมไฟ ขัน้ตอนทีส่ีศ่กึษา

ทฤษฎจีากวจิยัต่างๆ และไดเ้ครือ่งมอืในการทําโปรเจคคอื ซกิซ ์ซกิมา่ ขัน้ตอนทีห่า้

ดาํเนินงานโดยใชเ้ครือ่งมอืตามกระบวนการซกิซ ์ซกิม่า ขัน้ตอนทีห่กทาํการสรปุขอ้มลูจากการ

วเิคราะหแ์ละดาํเนินงานดว้ยเครือ่งมอืซกิซ ์ซกิม่า ขัน้ตอนทีเ่จด็ จดัทาํรปูเล่มการดาํเนินงาน

การลดอตัราของเสยีกระบวนการฉีดขึน้รปูโคมไฟดว้ยหลกัซกิซ ์ซกิม่า  

 

3.5 บทสรปุ 

จากการศกึษาทฤษฏแีละงานวจิยัที่เกี่ยวขอ้งในบทที ่ 3 แล้วนัน้ทําให้สามารถสรา้ง

ขัน้ตอน 

การดําเนินงาน และถอืว่าขัน้ตอน DMAIC เป็นกุญแจสําคญัในการแก้ไขปญัหาดว้ยวธิกีารซกิซ์

ซกิม่า โดยขัน้ตอนนัน้จะเริม่ต้นจากการสํารวจการดําเนินงานการผลติและปญัหาเบือ้งต้นทําให้

เราทราบถงึความรุ่นแรงของปญัหาและทําใหส้ามารถประมาณค่าความสูญเสยีทีเ่กดิขึน้ นําไปสู่

การกําหนดวตัถุประสงคข์องการวจิยัได ้ ในขัน้ตอนการกําหนด (Define Phase) จะเป็นการ

กําหนดทมีงาน หวัหน้าทมี วางแผนการปฏบิตังิาน และเกบ็รวบรวมขอ้มลู ในขัน้ตอนดงักล่าวน้ี

จะทําการวัดความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนการสะท้อนด้วยค่าความสามารถ

กระบวนการ เพื่อเป็นแนวทางในการสรา้งแผนงานในการแก้ไข ในขัน้ตอนการวดั (Measure 

Phase) เป็นขัน้ตอนวดัความผดิพลาดต่างๆ และเป็นขอ้มลูเบือ้งต้นในการปรบัปรุง โดยเริม่ต้น

จากการสรา้งแผนที่กระบวนการทําให้สามารถทราบถงึปจัจยัและความสมัพนัธ์ในแต่ละงานใน

กระบวนการ หลังจากนัน้นําปจัจยัที่เกี่ยวข้องกับปญัหาจากการศึกษามาสร้างแผนที่

กระบวนการ จากนัน้เขา้สู่การระดมสมองวเิคราะหป์ญัหา เพื่อแสดงเหตุและผลทีเ่กี่ยวขอ้งกบั

ปญัหา และนําปจัจยัทีร่ะบุในตารางมาเขา้สู่กระบวนการระดมความคดิเพื่อวเิคราะหข์อ้บกพร่อง

และผลกระทบ เพื่อค้นหาสาเหตุที่น่าจะมผีลกระทบต่อปญัหามากที่สุด และสุดท้ายทําการ

วเิคราะหร์ะบบการวดั เพื่อปรบัปรงุประสทิธภิาพการวดัของพนักงาน ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากขัน้ตอนน้ี

กค็อื สาเหตุของปญัหาทีก่่อใหเ้กดิปญัหา จากนัน้เขา้สู่ข ัน้ตอนการวเิคราะห ์(Analysis Phase) 

ขัน้ตอนน้ีจะนําขอ้มลูทีไ่ดม้าจากการวดัหรอืตรวจสอบ เพื่อมาวเิคราะหท์างสถติวิ่ามผีลหรอืไม่

กบัปญัหาที่เกดิขึน้ ผลลพัธ์จากขัน้ตอนน้ี คอื ปจัจยัทีม่ผีลทําใหเ้กดิของเสยี ในขัน้ตอนการ

ปรบัปรุง (Improve Phase) เป็นการหาทางปรบัรุงแก้ไข รวมถงึการวดัประสทิธภิาพและ

ประสทิธผิล การปรบัปรุงจะต้องเป็นแบบถาวร เพื่อลดโอกาสของความผดิพลาดในอนาคต 

เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นขัน้ตอนน้ี คอื การออกแบบการทดลองสู่ข ัน้ตอนสุดทา้ยคอืการควบคุม (Control 

Phase) เมื่อทําการปรบัปรุงแก้ไขอย่างมปีระสทิธภิาพและประสทิธผิลแลว้ ต้องมกีารควบคุม

เพื่อให้แน่ใจว่าจะไม่เกดิความผดิพลาด เน่ืองจากสาเหตุทีไ่ดร้บัการแก้ไขแลว้ เครื่องมอืทีใ่ช้

ควบคุมในขึน้ตอนน้ี คอื แผนภูมคิวบคุมสดัส่วนของเสยี จากขัน้ตอนสุดทา้ยน้ีจาํเป็นต้องมกีาร
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สรุปผลงานหลงัจากการนําวธิกีารซกิซ ์ ซกิม่า มาใชใ้นรปูของการแปลงความผดิพลาดทีล่ดลง

เป็นตน้ทุนทีล่ดลงหรอืตวัเงนิทีไ่มต่อ้งสญูเสยีไป 

จากขัน้ตอนการดําเนินงานและปญัหาที่กล่าวมาขา้งต้นแล้ว ทําให้สามารถทราบถึง

แนวทางในการนําวธิกีารซกิซ ์ ซกิม่ามาประยุกต์ใชเ้พื่อแก้ไขปญัหา ซึ่งผลการดําเนินงานจะ

กล่าวต่อไปในบทต่อไป 

 



    
 

บทท่ี  4 

ผลการดาํเนินงานวิจยั 

 

 4.1 การกาํหนดปัญหาท่ีเกิดขึ้น (Define Phase) 

ในขัน้ตอนการกําหนดปญัหาทีเ่กดิขึน้น้ีจะเริม่ต้นจากการระบุหวัขอ้ปญัหาที่จะทําการ

แกไ้ข 

โดยจะพจิารณาถงึปญัหาทีส่่งผลกระทบต่อองคก์รมากทีสุ่ด ซึ่งจะทําใหส้ามารถวเิคราะห์และ

ดําเนินการแก้ไขไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพและลดความสูญเสยีทีเ่กดิขึน้ได ้ ต่อมาจะเป็นขัน้ตอน

การกําหนดตวัชี้วดัการปรบัปรุงคุณภาพของกระบวนการ มวีตัถุประสงค์เพื่อที่จะทราบถึง

ลกัษณะความผนัแปรทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ และสามารถกําหนดเป็นตวัชีว้ดัความสําเรจ็ก่อน

และหลงัปรบัปรุงกระบวนการด้วยวธิกีารซกิซ์ ซกิม่า โดยขัน้ตอนต่างๆ มรีายละเอียด

ดงัต่อไปน้ี 

   4.1.1 การระบุปญัหา 

จากการศกึษาสภาพปญัหาทีเ่กดิขึน้ในช่วงเดอืน ส.ค.-ก.ย. ปี 2557 พบค่าเฉลีย่การ

เกดิของเสยีเท่ากบั 3.33 % ทาํใหเ้กดิตน้ทุนการผลติทีเ่พิม่ขึน้เฉลีย่เท่ากบั 576,000 บาทต่อปี

อนัมสีาเหตุมาจากตวัชิน้งานทีผ่่านกระบวนการผลตินัน้เกดิรอยตําหนิไมผ่่านตามเกณฑ์

คุณภาพทีบ่รษิทักําหนด ซึง่รอยตําหนิทีเ่กดิขึน้บนผวิชิน้งานยงัทีจ่ะสามารถแบ่งออกไดห้ลาย

ลกัษณะ ดงันัน้เพื่อทีจ่ะสามารถดําเนินการแกไ้ขปญัหาไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพจงึจาํเป็นตอ้งมี

การระบุหวัขอ้ของปญัหาทีจ่ะทาํการแกไ้ข โดยอาศยัเครื่องมอืทางดา้นการควบคุมคุณภาพ คอื 

การจดัทําแผนภาพพาเรโต ซึง่จะจาํแนกตามลกัษณะอาการของปญัหาดา้นคุณภาพผวิชิน้งาน

ทีเ่ป็นผลทําใหเ้กดิของเสยีในช่วงเดอืน ส.ค.-ก.ย. ปี 2549 ดงัภาพที ่4.1 

 

 
ภาพท่ี 4.1 แผนภาพพาเรโตจาํแนกตามลกัษณะอาการของปญัหา 



45 
 

จากภาพที ่4.1 พบว่า ของเสยีส่วนใหญ่ทีเ่กดิขึน้นัน้มาจากลกัษณะอาการของ

ผวิชิน้งานและเน้ือของชิน้งานทีท่ําการผลติเกดิเป็นเศษพลาสตกิและสิง่เจอืปนมากทีสุ่ดสามารถ

คดิเป็น 77.35 เปอรเ์ซน็ตข์องการเกดิของเสยีทัง้หมด ดงันัน้จงึเลอืกศกึษาถงึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิที่

ทาํใหเ้กดิเศษพลาสตกิและสิง่เจอืปนบนผวิชิน้งาน และทําการแกไ้ขป้องกนั เพื่อลดความ

สญูเสยีทีเ่กดิขึน้ 

 

4.2 การวดัเพ่ือกาํหนดหาสาเหตขุองปัญหา (Measure Phase) 

ในขัน้ตอนน้ีจะทาํการศกึษาถงึปจัจยัทีม่ผีลต่อเศษพลาสตกิและสิง่เจอืปน จากนัน้จะทํา

การวเิคราะหส์าเหตุทีค่วบคุมไดแ้ละไม่สามารถควบคุมได ้เพื่อตดัปญัหาทีไ่ม่ไดส้ามารถปฏบิตัิ

ได้ ต่อมาวเิคราะห์ปญัหาทีก่่อให้เกดิปญัหาดว้ยการวเิคราะหต์ารางแสดงสาเหตุและผล เพื่อ

เลอืกปญัหาทีไ่ม่แน่ใจว่าจะส่งผลใหเ้กดิเศษพลาสตกิและสิง่เจอืปน จากนัน้ทําปญัหาทีแ่น่ใจว่า

จะส่งผลมาทําการวิเคราะห์ด้วยตารางวเิคราะห์ผลกระทบและความล้มเหลว เพื่อวเิคราะห์

ปญัหาที่แน่ใจว่าส่งผลกระทบ ในขัน้ตอนสุดท้ายจะเป็นการลดความผดิพลาดจากพนักงาน

ตรวจสอบชิน้งานก่อนส่งกระบวนการถดัไป โดยวเิคราะหร์ะบบการวดัขอ้มูลแบบนับ ซึง่การ

ดาํเนินงานในขัน้ตอนต่างๆ มรีายละเอยีดดงัต่อไปน้ี 

4.2.1 วเิคราะหป์ญัหาทีส่ามารถควบคุมไดแ้ละไมส่ามารถควบคุมได ้

 นําปจัจยัต่างๆ ในกระบวนการผลติฉีดขึน้รปูมาวเิคราะห ์ว่าปจัจยัใดสามารถ

ควบคุมไดแ้ละปจัจยัใดไมส่ามารถควบคุมได ้ดงัตารางน้ี 
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ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงปจัจยัทีท่ําใหเ้กดิเศษพลาสตกิ 

 

จากตารางที ่4.1 ตารางแสดงปจัจยัทีท่ําใหเ้กดิเศษพลาสตกิเป็นการแสดงขอ้มลูปจัจยั

ต่างๆทีท่าํใหเ้กดิเศษพลาสตกิโดยมปีจัจยัทีส่ามารถควบคุมไดจ้ะอยู่ใช่ข่อง C และควบคุมไม่ได้

จะอยูใ่นช่อง U โดยจะเลอืกจะเฉพาะปจัจยัทีส่ามารถควบคุมไดม้าดําเนินการ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PIV C U PROCESS KPOV 

1. ค่า Injection pressure √   

INJECTION FLASH 

2. ค่า Injection speed √   

3. ค่า Clamping mold pressure √   

4. ค่าระยะ Gap ระหว่าง PL ของด้าน Core 

และ Cavity 

√   

5. ค่าระยะ Eject ช้ินงาน √   

6. ค่า Vacuum √   

7. ระยะเวลาการทาํความสะอาดแนว PL 

และแม่พิมพ ์

√   

8. ค่าระยะ Gap ระหว่าง Ejector pin กบั    

Sleeve pin 

  √ 

9. ค่าระยะ Gap ระหว่าง Slide กบั Mold   √ 

10. ค่าความหนืดของ Resin   √ 

11. ความตรงของ Guide mold   √ 
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ตารางท่ี 4.2 ตารางแสดงปจัจยัทีท่ําใหเ้กดิสิง่เจอืปน 

 

จากตารางที่ 4.2 ตารางแสดงปจัจยัที่ทําให้เกิดสิง่เจอืปนเป็นการแสดงขอ้มูลปจัจยั

ต่างๆทีท่าํใหเ้กดิสิง่เจอืปนโดยมปีจัจยัทีส่ามารถควบคุมไดจ้ะอยู่ช่อง C และควบคุมไม่ไดจ้ะอยู่

ในช่อง U โดยจะเลอืกจะเฉพาะปจัจยัทีส่ามารถควบคุมไดม้าดําเนินการ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PIV C U PROCESS KPOV 

1. ค่าอณุหภมิูสาํหรบัเกบ็ Resin √   

INJECTION IMPURITY 

2. ค่า Shuffle pressure √   

3. ชนิดของ Resin √   

4. Air vent ข้าง R ฉีดไม่เตม็ √   

5. ระยะเวลาการทาํความสะอาดแนว PL 

และแม่พิมพ ์

√   

6. ปริมาณจาระบีด้านท้าย Screw barrel   √ 

7. เศษ Resin แห้ง (Shooter , Conveyor)   √ 

8. ค่าระยะ Gap ระหว่างถงั Shooter กบั

ตวัดนั Resin 

  √ 

9. ส่ิงแปลกปลอมจาก Robot จบัช้ินงาน    √ 

10. ค่าระยะ Gap ระหว่าง Slide Mold กบั 

ตวั Mold (ผงเหลก็) 

  √ 

11. การสึกหรอของ Screw barrel   √ 
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4.2.2 การวเิคราะหป์จัจยัโดยตารางเหตุและผล 

  นําปจัจยัต่างๆ ทีก่่อใหเ้กดิเศษพลาสตกิและสิง่เจอืปนมาวเิคราะหเ์พื่อ

แสดงปญัหาว่าปจัจยัใดเป็นปจัจยัที่ส่งผลแน่นอน ปจัจยัใดที่คาดว่าจะส่งผล และปจัจยัที่ไม่

ส่งผลเลย โดยวเิคราะหจ์ากการใหค้ะแนนความสมัพนัธข์องปญัหาคอื  0 ไม่มคีวามสมัพนัธก์นั 

1  มคีวามสมัพนัธก์นัเลก็น้อย 3  :  มคีวามสมัพนัธก์นัปานกลาง 9  :  มคีวามสมัพนัธก์นัสูง

มาก 

ปจัจยัทีส่่งผลแน่นอนจะแสดงสเีขยีว ปจัจยัทีค่าดว่าจะส่งผลแสดงสเีหลอืง ปจัจยัทีไ่ม่

ส่งผลเลยสแีดง 

ตารางท่ี 4.3 ตารางวเิคราะหเ์หตุและผล 

 
ความสาํคญัต่อลกูคา้ 10 10 

TOTAL   
No. Process Output FLASH IMPURITY 

1 ค่า Inject Pressure 9 1 100   

2 ค่า Injection Speed 3 0 30   

3 ค่า Clamping Mold Pressure 9 0 90   

4 
ค่าระยะ Gap ระหว่าง Ejector 

Pin กบั Sleeve Pin 
9 1 100   

5 
ค่าระยะ Gap ระหว่าง Slide 

Mold กบั ตวั Mold 
9 3 120   

6 
ค่าระยะ Gap ระหว่าง PL 

ของดา้น Core และ Cavity 
9 0 81   

7 ค่าระยะ Eject ชิน้งาน 9 1 100   

8 ค่า Vacuum 9 1 100   

9 ค่าความหนืดของ Resin 1 0 10   

10 ความตรงของ Guide Mold 1 1 20   
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 จากตารางที ่4.3 ตารางวเิคราะหเ์หตุและผลเป็นนําปจัจยัต่างๆ มาวเิคราะห ์ จากการ

ใหค้ะแนนปจัจยัทีค่าดว่ามผีลทีท่ําใหเ้กดิเศษพลาสตกิและสิง่เจอืปนจะมสีเีขยีว ปจัจยัทีค่าดว่า

ไมเ่กดิส่งผลแน่ๆ ทีท่าํใหเ้กดิปญัหาจะเป็นสแีดง สุดทา้ยปจัจยัทีไ่ม่แน่ใจว่าจะส่งผลทีท่ําใหเ้กดิ

ปญัหา คอื ค่า Injection Speed , ค่า Shuffle Pressure , Air Vent ทีช่ิน้งานฉีดไม่เตม็ จะนําไป 

วเิคราะหใ์นเครือ่งมอืถดัไป คอื ตารางวเิคราะหผ์ลกระทบและความลม้เหลว 

 

 

 

ตารางท่ี 4.3 ตารางวเิคราะหเ์หตุและผล (ต่อ) 

 ความสาํคญัต่อลกูคา้ 10 10 
TOTAL   

No. Process Output FLASH IMPURITY 

11 
ระยะเวลาในการทําความ

สะอาดแนว PL และแมพ่มิพ ์
9 3 120   

12 ค่าอุณหภมูสิําหรบัเกบ็ Resin 0 1 10   

13 ค่า Shuffle Pressure 0 3 30   

14 ชนิดของ Resin 1 0 10   

15 
ค่าระยะ Gap ระหว่างถงั 

Shooter กบัตวัดนั Resin 
0 9 90   

16 
ปรมิาณจาระบดีา้นทา้ย 

Screw Barrel 
0 1 10   

17 
เศษ Resin แหง้ (Shooter , 

Conveyor) 
0 9 90   

18 Air Vent ทีช่ิน้งานฉีดไมเ่ตม็ 0 3 30   

19 
สิง่แปลกปลอมจาก Robot จบั

ชิน้งาน (เศษยาง) 
0 1 10   

20 
การสกึหรอของชุด Screw 

Barrel 
0 1 10   



 
 

4.2.3 การวเิคราะหด์ว้ยตารางวเิคราะหผ์ลกระทบและความลม้เหลว 

จากการวเิคราะห์ด้วยตารางเหตุและผลแล้ว จะได้ปจัจยัที่คาดว่าจะส่งผล จากนัน้ทําปจัจยัต่างๆดงักล่าว มาวเิคราะห์อีกครัง้ด้วยตารางวเิคราะห์

ผลกระทบและความลม้เหลวเพื่อวเิคราะหห์าปจัจยัทีส่่งผลใหเ้กดิเศษพลาสสตกิและสิง่เจอืปน โดยกําหนดการใหค้ะแนนคอื  201 < RPN < 500 ความเสีย่งสูง 

ทีส่่งผลใหเ้กดิปญัหา ดงัตารางน้ี  

 

 

 

 

ตารางท่ี 4.4 ตารางวเิคราะหผ์ลกระทบและความลม้เหลว 

Process PIV 

Potential 

Failure 

Mode 

Potential 

Effect of 

Failure 

Mode 

SEV 

Potential 

Cause of 

Failure Mode 

OCC 

Current Process Control 

DET RPN   
Prevention Detection 

Injection 
Injection 

Speed 
มาก 

Resin ปล้ิน

เยอะ 
4 

การ Setting 

Condition 
9 

Condition 
- 10 360   

Standard 

Injection 
Shuffle 

Pressure 
มาก 

แรงกดมาก 

Resin ปล้ิน

เยอะ 

4 การ Setting  1 Name Plate - 10 40   

Injection 

Air Vent  

มาก 

Air Vent 

4 

การสึกหรอ

ของชุด 

Screw Barrel 

6 Preventive - 10 240   ไม่เตม็  ร่วงใน  

  Mold มาก 
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ปจัจยัที่ส่งผลแน่นอนจะแสดงสีเขียว และปจัจยัที่ไม่ส่งผลเลยสีแดง จากการ

วเิคราะหด์งักล่าวจะไดป้จัจยัทีส่่งผล คอื ค่าความเรว็ในการฉีดและการฉีดขึน้รปูไมส่มบรูณ์ 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.2 แสดงสาเหตุการฉีดขึน้รปูไมส่มบูรณ์ 

 

4.2.4 การลดความผดิพลาดจากพนกังานตรวจสอบชิน้งานก่อนส่งกระบวนการถดัไป 

ในขัน้ตอนน้ีเป็นการตรวจสอบว่าพนักงานสามารถตรวจพบปญัหาทีเ่กดิก่อนส่งไป

ในกระบวนการถดัไปไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ไมไ่ดต้รวจสอบว่าของดเีป็นของเสยีโดยใหพ้นักงานผู้

วดัเปรยีบเทยีบ 2 คนเปรยีบเทยีบกบัตวัอย่างจาํนวนทัง้หมด 15 ชิน้ แบ่งเป็นชิน้งานด ี4 

ชิน้ และงานเสยี 11 ชิน้ ดงัตารางและวการคาํนวน ดงัน้ี 

 Air 

 



 
 

 

ตารางท่ี 4.5 ตารางเปรยีบเทยีบระหว่างพนกังาน A กบั B 

No Master 
Shift A Shift B A Compare with B 

Trial 1 Trial 2 Trial 1 Trial 2 G/G G/NG NG/G NG/NG 

1 NG NG NG NG NG 0 0 0 2 

2 G G G G G 2 0 0 0 

3 NG NG NG NG NG 0 0 0 2 

4 NG NG NG NG NG 0 0 0 2 

5 NG NG NG NG NG 0 0 0 2 

6 G G G G G 2 0 0 0 

7 NG G NG G G 1 0 1 0 

8 NG NG NG G G 0 0 2 0 

9 G G G G G 2 0 0 0 

10 G G G G G 2 0 0 0 

11 NG NG NG NG NG 0 0 0 2 

12 NG NG NG NG NG 0 0 0 2 

13 NG NG NG NG NG 0 0 0 2 

14 NG NG NG NG NG 0 0 0 2 

15 NG NG NG NG NG 0 0 0 2 

Total 9 0 3 18 

Grand Total 30 
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ตารางท่ี 4.6 ตารางเปรยีบเทยีบระหว่างพนกังาน ตวัอยา่ง กบั A 

No Master 
Shift A Master Compare with A 

Trial 1 Trial 2 G/G G/NG NG/G NG/NG 

1 NG NG NG NG 0 0 0 2 

2 G G G G 2 0 0 0 

3 NG NG NG NG 0 0 0 2 

4 NG NG NG NG 0 0 0 2 

5 NG NG NG NG 0 0 0 2 

6 G G G G 2 0 0 0 

7 NG NG G NG 0 0 1 1 

8 NG NG NG NG 0 0 0 0 

9 G G G G 2 0 0 0 

10 G G G G 2 0 0 0 

11 NG NG NG NG 0 0 0 2 

12 NG NG NG NG 0 0 0 2 

13 NG NG NG NG 0 0 0 2 

14 NG NG NG NG 0 0 0 2 

15 NG NG NG NG 0 0 0 2 

Total  8 0 1 21 

Grand Total  30 
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 ตารางท่ี 4.7 ตารางเปรยีบเทยีบระหว่างพนกังาน ตวัอยา่ง กบั B 

No Master 
Shift B Master Compare with B 

Trial 1 Trial 2 G/G G/NG NG/G NG/NG 

1 NG NG NG NG 0 0 0 2 

2 G G G G 2 0 0 0 

3 NG NG NG NG 0 0 0 2 

4 NG NG NG NG 0 0 0 2 

5 NG NG NG NG 0 0 0 2 

6 G G G G 2 0 0 0 

7 NG NG G G 0 0 2 0 

8 NG NG G G 0 0 2 0 

9 G G G G 2 0 0 0 

10 G G G G 2 0 0 0 

11 NG NG NG NG 0 0 0 2 

12 NG NG NG NG 0 0 0 2 

13 NG NG NG NG 0 0 0 2 

14 NG NG NG NG 0 0 0 2 

15 NG NG NG NG 0 0 0 2 

Total  8 0 4 18 

Grand Total  30 
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55 
 

จากตารางนํามาคาํนวณโดย นําค่า G/G G/NG NG/G NG/NG 

4.2.4.1 การคาํนวณเปรยีบเทยีบระหว่างพนกังาน A กบั B 

 

 

 

จากการคํานวณเปรยีบเทยีบระหว่างพนกังาน A กบั B ค่าการเปรยีบเทยีบทีไ่ด ้คอื 

78.26% มคีวามเป็นไปไดสู้งทีว่่าปญัหาทีนํ่ามาปรบัปรงุเป็นความจรงิ 
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4.2.4.2 การคาํนวณเปรยีบเทยีบระหว่างพนกังาน ตวัอยา่ง กบั A 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากการคํานวณเปรยีบเทยีบระหว่างพนกังาน ตวัอยา่ง กบั A ค่าการเปรยีบเทยีบทีไ่ด ้คอื 

91.80% มคีวามเป็นไปไดสู้งทีว่่าปญัหาทีนํ่ามาปรบัปรงุเป็นความจรงิ 
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4.2.4.3 การคาํนวณเปรียบเทียบระหว่างพนักงาน ตวัอย่าง กบั B 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากการคํานวณเปรยีบเทยีบระหว่างพนกังาน ตวัอยา่ง กบั B ค่าการเปรยีบเทยีบทีไ่ด ้คอื 

91.80% มคีวามเป็นไปไดสู้งทีว่่าปญัหาทีนํ่ามาปรบัปรงุเป็นความจรงิ 
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จากการคํานวณการลดความผดิพลาดจากพนกังานตรวจสอบชิน้งานก่อนส่งกระบวนการ

ถดัไปพบว่า 

- พนกังาน A กบั พนกังาน B เท่ากบั 78.26%  

- ตวัอยา่ง กบั พนกังาน A เท่ากบั 91.80% 

- ตวัอยา่ง กบั พนกังาน B 70.59% 

โดยตวัอยา่งทัง้หมดมคี่ามากกว่า 70% ส่งผลใหป้ญัหาทีนํ่ามาวเิคราะหน์ัน้เป็นปญัหาทีเ่กดิขึน้

จรงิไมไ่ดเ้กดิจากความผดิพลาดของพนกังาน 

4.3 การวิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา (Analysis Phase) 

จากขัน้ตอนการวดัผลไดท้าํการศกึษาหาสาเหตุเบือ้งต้นทีไ่ดม้าจากการการวเิคราะหผ์ลกระทบ

อนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ พบว่า สาเหตุที่น่าจะส่งผลกระทบต่อปญัหาที่

ทําการศกึษา คอื เศษเรซนิแห้ง (Shooter, Conveyor) เพื่อกาํหนดทิศทางในการปรับปรุงแกไ้ขได้

ถูกตอ้ง จึงทาํการวิเคราะห์ปัญหา โดยการสังเกตุจากช่องใส่เรซินรับผิดชอบโดยพนกังาน ว่าเป็นหา
สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาหรือความบกพร่องดา้นคุณภาพ นอกจากน้ีเม่ือมีการยนืยนัวา่สาเหตุเหล่านั้น
มีผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์

 
4.4 การปรบัปรงุแก้ไขกระบวนการ (Improve Phase) 

จากขัน้ตอนการวเิคราะหใ์นขัน้ตอนการปรบัปรุงแก้ไขกระบวนการน้ีจะนําปจัจยัทีม่ผีลกระทบ

ต่อการฉีดขึน้รูป โดยปรบัปรุงการวางก้อนเรซนิจากเดมิวางแนวขวางเปลี่ยนเป็นวางแนวตัง้ และ 

ปรบัระยะช่องว่างของช่องใส่กอ้นเรซนิอกี 20 มลิลเิมตร  ดงัรปูต่อไปน้ี 
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ภาพท่ี 4.3 การวางเรซนิแบบแนวนอน 

 จากภาพที ่4.3 การวางเรซนิแบบแนวนอนเป็นการวางรปูแบบเดมิก่อนทาํงานปรบัปรงุ 

ส่งผลใหเ้กดิเศษพลาสสตกิและสิง่เจอืปน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.4 ทาํการเพิม่ช่องใส่เรซนิเพิม่อกี 20 มลิลเิมตร 
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จากภาพที ่4.4 เป็นภาพก่อนการปรบัปรงุของช่องใส่เรซนิ ทําการเพิม่ขนาดช่องอกี 20 

มลิลเิมตร เพื่อกําจดัปญัหาเศษพลาสสตกิและสิง่เจอืปนลงได ้

 

 

ง 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.5 เปลีย่นการวางเรซนิเป็นแนวตัง้ 

 จากภาพที ่4.5 เป็นการเปลีย่นรปูแบบการวางเรซินจากเดมิแนวนอน เป็นแนวตัง้เพื่อให้

กอ้นเรซนิหล่นในช่องใส่โดยไมโ่ดนขอบช่องใส่เรซนิ 

4.5 การควบคมุตวัแปรต่างๆ (Control Phase) 

จากหวัขอ้การปรบัปรงุจากขัน้ตอนของการปรบัปรงุแกไ้ขกระบวนการทีผ่่านมา ทํา

ให้ทราบถึงปจัจยันําเขา้ที่มนีัยสําคญัต่อผลลพัธ์ของกระบวนการซึ่งการควบคุมตวัแปร

ต่างๆ วตัถุประสงค์เพื่อตรวจสอบและควบคุมปจัจยันําเข้าที่ได้จากขัน้ตอนของการ

ปรบัปรุงแก้ไขกระบวนการ โดยการควบคุมจะอาศัยคู่มอืการปฏิบตัิงาน (Work 

Instruction) โดยมรีายละเอยีดดงัต่อไปน้ี 
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4.5.1 เพิม่ระยะช่องใส่เรซนิอกี 20 มลิลเิมตร เพื่อเพิม่ความกวา้งของช่องใส่เรซนิ 

4.5.2 จดัทาํมาตรฐานการกวา้งเรซนิแบบใหมโ่ดยเปลีย่นจากการวางแนวขวางเป็น

แนวตัง้ 

4.5.3 จดัอบรมพนกังานใหเ้ขา้ใจวธิกีารทาํงานตามมาตรฐาน 

4.6 บทสรปุ 

จากการดาํเนินวจิยัในบทที ่4 เป็นการแสดงใหเ้หน็ถงึผลการดาํเนินการวจิยัทัง้หมดในการ 

ดําเนินงานแก้ไขปญัหาดว้ยหลกัการซกิซ ์ซกิม่า ซึง่ประกอบดว้ย 5 ขัน้ตอนหลกั คอื การกําหนด

ปญัหาทีเ่กดิขึน้ (Define Phase) การวดัเพื่อกําหนดหาสาเหตุของปญัหา (Measure Phase) การ

วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา (Analysis Phase) การปรบัปรุงแก้ไขกระบวนการ (Improve Phase)

และการควบคุมตวัแปรต่างๆ (Control Phase) ซึง่ผลจากการดําเนินงานแก้ไขปญัหาตามขัน้ตอน

ดงักล่าวสามารถที่จะลดปรมิาณการเกดิของเสยีในหวัข้อเศษพลาสตกิลงได้จาก 2.13% เหลอื 

0.00% บรรลุเป้าหมายทีต่ ัง้ไวไ้ด ้

 สําหรบัรายละเอยีดผลการวจิยัทีก่ล่าวมาน้ีจะทําการสรุปใหเ้หน็รายละเอยีดอกีครัง้ในบทที ่

5ซึง่เป็นการสรปุการวจิยัทัง้หมดแยกในแต่ละขัน้ตอน และยงักล่าวถงึขอ้เสนอแนะในการนําไป 

ปรบัปรงุเพื่อใชใ้นหน่วยงานอื่นต่อไป 

 

 
 



บทท่ี 5 

บทสรปุผลงานวิจยัและข้อเสนอแนะหลกัการพื้นฐาน 

 

5.1 บทสรปุผลงานวิจยั 

การดําเนินการวจิยัน้ีได้รบัการอนุเคราะห์จากไว้ บรษิัท ไทยสแตนเลย์การไฟฟ้า จํากดั 

(มหาชน) ทีใ่หข้อ้มลูในการทําวจิยัและสถานทีใ่นการทดลอง เพื่อปรบัปรุงคุณภาพกระบวนการฉีด

ขึน้รปูจะส่งผลใหส้ามารถลดของเสยีทีเ่กดิขึน้อนัเน่ืองมาจากคุณภาพการฉีดขึน้รปูทีท่ําการผลตินัน้

ไม่ผ่านเกณฑค์ุณภาพที่บรษิทักําหนดโดยประยุกต์ใชห้ลกัการซกิซ ์ ซกิม่ามาเป็นแนวทางในการ

แกไ้ขปญัหาซึง่สามารถสรปุผลการดําเนินงานไดด้งัต่อไปน้ี 

5.1.1 การกําหนดปญัหาทีเ่กดิขึน้ (Define Phase) 

ในขัน้ตอนน้ีจะเริม่ทําการพจิารณาปญัหาที่ส่งผลกระทบต่อองคก์ร โดยพบว่าปญัหาการ

เกดิของเสยีเป็นปญัหาทีส่ําคญั ซึง่ส่งผลทําใหสู้ญเสยีต้นทุนเป็นจาํนวนมาก ดงันัน้จงึทําการศกึษา

ถงึสาเหตุทีท่าํใหเ้กดิของเสยีในกระบวนผลติ จงึเริม่ตน้จากการระบุปญัหาเพื่อจะนํามาทําการแกไ้ข 

โดยใชแ้ผนภาพพาเรโตมาทาํการจาํแนกลกัษณะอาการของปญัหาทีเ่กดิขึน้ โดยพบว่าของเสยีอนั 

เน่ืองมาจากลกัษณะอาการของงานฉีดขึน้รปูในปญัหาสิง่เจอืปนเป็นปญัหาทีพ่บมากทีสุ่ด ซึ่งเป็น

เหตุทําใหช้ิน้งานเหล่านัน้ไม่ผ่านเกณฑค์ุณภาพที่บรษิทักําหนด ดัง้นัน้ จงึทําการเลอืกศกึษาหา

สาเหตุทีแ่ทจ้รงิของการเกดิสิง่เจอืปน และทําการแก้ไขในขัน้ตอนการกําหนดปญัหาน้ียงัคํานวนหา

ความสามารถกระบวนการ เพื่อเป็นดชันีเปรยีบเทยีบความแตกต่างระหว่างก่อน-หลงักาดําเนินงาน

ดว้ยหลกัการซกิซ ์ซกิมา่เพื่อแกไ้ขดว้ย 

 5.1.2 การวดัเพื่อกําหนดหาสาเหตุของปญัหา (Measure Phase) 

ในขัน้ตอนน้ีจะทาํการศกึษาถงึปจัจยัทีม่ผีลต่อเศษพลาสตกิและสิง่เจอืปน จากนัน้จะทําการ

วเิคราะห์สาเหตุที่ควบคุมได้และไม่สามารถควบคุมได้ เพื่อตัดปญัหาที่ไม่ได้สามารถปฏบิตัิได ้

ต่อมาวเิคราะห์ปญัหาที่ก่อให้เกดิปญัหาด้วยการวเิคราะห์ตารางแสดงสาเหตุและผล เพื่อเลอืก

ปญัหาที่ไม่แน่ใจว่าจะส่งผลให้เกดิเศษพลาสตกิและสิง่เจอืปน จากนัน้ทําปญัหาทีแ่น่ใจว่าจะส่งผล

มาทําการวเิคราะหด์ว้ยตารางวเิคราะหผ์ลกระทบและความลม้เหลว เพื่อวเิคราะหป์ญัหาทีแ่น่ใจว่า

ส่งผลกระทบ ในขัน้ตอนสุดทา้ยจะเป็นการลดความผดิพลาดจากพนักงานตรวจสอบชิน้งานก่อนส่ง

กระบวนการถดัไป 
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5.1.3 การวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา (Analysis Phase) 

จากขัน้ตอนการวัดผลได้ทําการศึกษาหาสาเหตุเบื้องต้นที่ได้มาจากการการวิเคราะห์

ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ พบว่า สาเหตุทีน่่าจะส่งผลกระทบต่อ

ปญัหาทีท่ําการศกึษา คอื เศษเรซนิแหง้ (Shooter, Conveyor) เพื่อกําหนดทศิทางในการปรบัปรุง

แกไ้ขไดถู้กตอ้ง จงึทาํการวเิคราะหป์ญัหา โดยการสงัเกตุจากช่องใส่เรซนิ ว่าเป็นหาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ

ของปญัหาหรอืความบกพร่องด้านคุณภาพ นอกจากน้ีเมื่อมกีารยนืยนัว่าสาเหตุเหล่านัน้มผีลต่อ

คุณภาพของผลติภณัฑ ์

5.1.4 การปรบัปรงุแกไ้ขกระบวนการ (Improve Phase) 

จากขัน้ตอนการวิเคราะห์ในขัน้ตอนการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการน้ีจะนําปจัจยัที่มี

ผลกระทบต่อการฉีดขึ้นรูป โดยปรบัปรุงการวางก้อนเรซนิจากเดมิวางแนวขวางเปลี่ยนเป็นวาง

แนวตัง้ และ ปรบัระยะช่องว่างของช่องใส่กอ้นเรซนิอกี 20 มลิลเิมตร 

5.1.5 การควบคุมตวัแปรต่างๆ (Control Phase) 

จากหวัข้อการปรบัปรุงจากขัน้ตอนของการปรบัปรุงแก้ไขกระบวนการที่ผ่านมา ทําให้

ทราบถึงปจัจัยนําเข้าที่มีนัยสําคัญต่อผลลัพธ์ของกระบวนการซึ่งการควบคุมตัวแปรต่างๆ 

วัตถุประสงค์เพื่อตรวจสอบและควบคุมปจัจัยนําเข้าที่ได้จากขัน้ตอนของการปรบัปรุงแก้ไข

กระบวนการ โดยการควบคุมจะอาศยัคู่มอืการปฏบิตังิาน (Work Instruction) โดยเพิม่ระยะช่อง

ใส่เรซนิอกี 20 มลิลเิมตร เพื่อเพิม่ความกวา้งของช่องใส่เรซนิ , จดัทํามาตรฐานการกวา้งเรซนิแบบ

ใหม่โดยเปลีย่นจากการวางแนวขวางเป็นแนวตัง้ , จดัอบรมพนักงานใหเ้ขา้ใจวธิกีารทํางานตาม

มาตรฐาน  

5.1.6 สรปุผลการดาํเนินงานวธิกีารซกิซ ์ 

ซกิม่าท้ายสุดเป็นการสรุปการดําเนินงานด้วยหลกัการซกิซ์ ซกิม่า ซึ่งหลงัจากการ

ดําเนินงานแก้ไขปญัหาดว้ยหลกัการซกิซ ์ ซกิม่าแลว้เป็นผลใหก้ารลดลงของอตัราการเกดิของเสยี

ลงจาก 2.13% เป็น 0.00% เฉพาะในส่วนของสิง่เจอืปน 
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5.2 ข้อดีและข้อเสียในการดาํเนินงานแก้ไขปัญหาด้วยวิธีการซิกซ ์ซิกม่า 

5.2.1 ขอ้ด ี

5.2.1.1 เน่ืองจากการการดําเนินงานตามหลกัการซกิซ ์ ซกิม่านัน้ทุกคนในองคก์ร

จะมสี่วนร่วมในการพฒันาและแก้ไขปญัหาอย่างเป็นทมี ดงันัน้ทุกตําแหน่งในคณะทํางาน

ล้วนมบีทบาทสําคญัอันจะสร้างความสามคัคีในหมู่คณะและทําให้เกิดศักยภาพในการ

ทาํงานรว่มกนั 

5.2.1.2 การดําเนินงานตามวธิกีารซกิซ ์ ซกิม่าจะมลีกัษณะเป็นขัน้ตอนและแบบ

แผนทีช่ดัเจน ดงันัน้ในการประยุกต์ใชเ้พื่อแก้ไขปญัหาใดจะสามารถช่วยใหก้ารดําเนินงาน

เป็นไปอยา่งมขี ัน้ตอน และมเีหตุมผีลซึง่กนัและกนั 

5.2.1.3 วธิกีารซกิซ ์ ซกิม่าเป็นเทคนิคทีร่วมเอาเครื่องมอืทางคุณภาพและสถติไิว้

ดว้ยกนัอยา่งเป็นขัน้ตอน ทาํใหผ้ลลพัธแ์ต่ละขัน้ตอนจะมคีวามน่าเชื่อถอืได ้

5.2.2 ขอ้เสยี 

เน่ืองจากการดําเนินงานตามวธิกีารซกิซ์ ซกิม่าจําเป็นต้องใช้เครื่องมอืทางคุณภาพและ

สถติซิึง่มรีายละเอยีดทีซ่บัซอ้น ดงันัน้ในการประยกุตใ์ชจ้งึเหมาะสําหรบัองคก์รทีบุ่คคลกรมคีวามรู ้

ความเขา้เกี่ยวกบัหลกัการควบคุมคุณภาพและหลกัการทางสถติิเบื้องต้น อีกทัง้องค์กรยงัควร

จะตอ้งมมีาตราฐานในการควบคุมคุณภาพ เพื่อทีจ่ะสามารถใหก้ารดาํเนินงานมปีระสทิธภิาพสงูสุด 

 

5.3 ปัญหาและอปุสรรคในงานวิจยั 

5.3.1 การเกบ็ขอ้มลูตอ้งใชเ้วลามาก เน่ืองจากตอ้งควบคุมปจัจยัต่างๆ เพื่อใหส้ามารถได ้

ขอ้มลูทีม่คีวามถูกตอ้งมากทีสุ่ด 

5.3.2 เน่ืองพนกังานปฏบิตังิานในสายกระบวนการผลตินัน้มภีาระงานทีค่่อนขา้งมาก ทาํให ้

การนําเอาวธิกีารซกิซ ์ซกิมา่ไปประยกุตใ์ชใ้นการแกไ้ขปญัหาจาํเป็นตอ้งใชร้ะยะเวลาทีม่าก และ 

ส่วนหน่ึงตอ้งทาํการอบรมความรูพ้ืน้ฐานเกีย่วกบัการควบคุมคุณภาพอกีดว้ย 

 5.3.3 เน่ืองจากมขีอ้กําจดัในเรื่องของเวลาสหกจิ จงึส่งผลใหส้ามารถปฎบิตัไิม่ได้ตามหวั

ปญัหาทีพ่บ สามารถปฏบิตัไิดเ้ฉพาะหวัขอ้สิง่เจอืปน 

 5.3.4 เน่ืองจากบรษิทัไม่สามารเปิดเผยขอ้มลูเรื่องของค่าใชจ้่ายได ้ทําใหไ้ม่มผีลสรุปดา้น

ตน้ทุน จงึสรปุไดเ้ป็นอตัราของของเสยีจาก 2.13% ลดลงเหลอื 0.00% 
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5.4 ข้อแสนอแนะ 

5.4.1 การวจิยัฉบบัน้ีไดท้ําการศกึษากระบวนการฉีดขึน้รปูโมเดล RT50 เท่านัน้ เน่ืองจาก

เป็นโมเดลทีม่ทีําผลติมากทีสุ่ด ฉะนัน้ในการวจิยัครัง้ต่อไป จงึควรทําการศกึษาการผลติในโมเดล

อื่นๆ ทีม่กีารผลติ เพื่อสามารถตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ไดเ้พิม่ขึน้ 

5.4.2 ในการดําเนินงานตามวธิีการซิกซ์ ซิกม่านัน้บุคลากรภายในองค์กรทุกคนมี

ความสําคญัจําเป็นต้องมกีารพฒันาทกัษะความรู ้ เพื่อที่จะสามารถดําเนินงานปรบัปรุงและแก้ไข

ปญัหาต่างๆ ได ้
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1.1 ช่ือและท่ีตัง้สถานท่ีประกอบการ 

1.1.1  บรษิทั สแตนเลยก์ารไฟฟ้า จาํกดั (มหาชน) 

1.1.2  29/3 หมู ่1 ถนนบางพนู-รงัสติ ตําบลบา้นกลาง อําเภอเมอืง จงัหวดัปทุมธานี 12000 

1.1.3  บรษิทั  ไทยสแตนเลยก์ารไฟฟ้า  จาํกดั (มหาชน)  จดทะเบยีนและจดัตัง้บรษิทัเมื่อ

วนัที ่ 30 พฤษภาคม  2523 เพื่อดาํเนินธุรกจิการผลติ นําเขา้และจาํหน่ายหลอดไฟและอุปกรณ์

ใหแ้สงสว่างสาํหรบัยาน พาหนะ 

โดยเป็นกจิการ ร่วมทุนไทย-ญี่ปุ่นระหว่าง บรษิทั  เซ่งง่วนฮง  (สทิธผิล)  จาํกดั   (ปจัจุบนัคอื 

บรษิทั สทิธผิล 1919 จาํกดั)  กบับรษิทั  สแตนเลยอ์เิลคทรคิ จาํกดั ซึง่เป็นบรษิทัฝา่ยญีปุ่น่    

เมื่อวนัที่ 10 พฤษภาคม 2534 บรษิทัได้รบัอนุญาตจากตลาดหลกัทรพัย์แห่งประเทศ

ไทย สัง่รบัหลกัทรพัย ์ของบรษิทั เป็นหลกัทรพัยจ์ดทะเบยีนสามารถทําการซือ้ขายหลกัทรพัย์

ของบรษิทั ไดใ้นตลาดหลกัทรพัยฯ์  โดยใชช้ื่อยอ่  "STANLY"    ปจัจุบนับรษิทัมทุีนจดทะเบยีน 

383.125 ลา้นบาท เป็นหุน้สามญั 76,625,000 หุน้ มลูค่าทีต่ราไว ้หุน้ละ 5 บาท  หุน้ทัง้หมดได้

ออก และชาํระเตม็มลูค่าแลว้ 

บรษิทัมกีารขยายกจิการเพื่อเป็นผู้ผลติอุปกรณ์ส่องสว่างยานยนต์อย่างครบวงจร โดย

ประกอบไปด้วยฝ่ายวจิยัและพฒันาผลติภณัฑ์ โรงงานแม่พมิพ์โลหะ(Die&Mold)  โรงงาน

หลอดไฟ(Bulb)  และโรงงานผลติ โคมไฟ(Lamp) นอกจากนัน้ยงัไดม้กีารร่วมลงทุนจดัตัง้บรษิทั

ในต่างประเทศ เช่น ลาว เวยีตนาม อนิโดนีเซยี อนิเดยี เป็นต้น รวมทัง้การใหค้วามช่วยเหลอื

ดา้นเทคนิคแก่ต่างประเทศดว้ย 

 
 

ภาพท่ี 1 บรษิทั สแตนเลยก์ารไฟฟ้า จาํกดั (มหาชน)และโรงงานต่างๆ 
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จิตวิญญาณของชาวสแตนเลย ์

การเอาชนะแสงเราตอ้ง “มจีติใจมัน่ในการต่อสูแ้ละทา้ทายกบัแสง เพื่อสรา้งอนาคตภาย

หน้า”จติวญิญาณของชาวสแตนเลยเ์ป็นแนวความคดิทีพ่นักงานของบรษิทัในเครอืสแตนเลยทุ์ก

คนตอ้ง ตระหนกัอยูเ่สมอ 

แสงเป็นสิง่ที่สามารถสร้างเสรมิ สร้างสรรค์สิง่ที่เป็นประโยชน์ ต่อมวลมนุษยชาติได้

อยา่งไมม่ขีดีจาํกดั การทีเ่ราจะไปทา้ทายและเทยีบกบัแสงทีย่ ิง่ใหญ่นัน้มอิาจเป็นการสมควร แต่

ในขณะทีเ่ราจะตอ้งเดนิไป สู่อนาคตขา้งหน้าอยา่งมัน่คง เราตอ้งกลา้ทา้ทายกบัสิง่ทีเ่ป็นไปไม่ได ้

สิง่ทีเ่ป็นเป้าหมายสูงสุด กลา้ทีจ่ะ คดิ กลา้ทีจ่ะทํา และทีส่ําคญั “กลา้ทีจ่ะลองทําดูก่อนทีจ่ะบอก

ว่าทําไม่ได้” ถ้าขาดซึ่งความคิด ดงักล่าว แล้วไซร้เราจะไม่สามารถดํารงอยู่ในสภาวะโลกที่

เปลีย่นแปลงอยา่งรวดเรว็ และรนุแรง ในอนาคตน้ีไดเ้ลย 

ดว้ยจติใจในการ “ทา้ทายกบัแสง” น้ี เราชาวสแตนเลยจ์ะสามารถพาองคก์รของเราขา้ม

เขา้สู๋ศตวรรษ ใหม ่ไดอ้ยา่งภาคภมูแิละมัน่คง ขอใหทุ้กคนจาํใหข้ึน้ใจ 

 

แสงในความหมายของสแตนเลย ์

“แสง” หมายถึงคลื่นพลงังานแสงที่มคีวามยาวคลื่นตัง้แต่ 1 นาโนเมตร จนถึง 1 

มลิลเิมตร ซึง่จะหมายรวม รงัส ีx, รงัสเีหนือม่วง, แสงทีม่องเหน็ดว้ยตาเปล่า, รงัสอีนิฟาเรด็, 

แสงที่มคีวามยาวคลื่นในระดบั มลิลเิมตรจาํพวกไมโครเวฟเขา้ไว้ดว้ย *1 นาโนเมตรเท่ากบั 1 

ส่วนจาก 1 พนัลา้นของ 1 เมตร 

 

ปรชัญาในการดาํเนินธรุกิจ 

การค้นหาคุณค่าของแสงอย่างไม่สิน้สุด เราต้องศกึษาและวจิยันําเอาคุณค่าของแสงที่

ซ่อนเรน้อยู ่ออกมาใชป้ระโยชน์แก่สงัคมใหม้ากทีสุ่ด 

มนุษย์ไม่สามารถดํารงชีวิตอยู่ได้ถ้าปราศจากแสงสว่าง ถ้าเราหันกลับไปมอง

ประวัติศาสตร์ของเผ่าพันธุ์ มนุษย์แล้วจะ เห็นว่ามนุษย์ได้นําเอาแสงมาใช้ประโยชน์ใน

ชวีติประจาํวนัมากมาย แต่ถา้จะว่าไปแลว้ น่ีกเ็ป็นเพยีงแค่จดุเลก็ๆ ของการนําเอาศกัยภาพทีไ่ร้

ขอบเขตของแสงออกมาใชเ้ท่านัน้ ดงันัน้ เราตอ้ง เสาะหา วจิยัและคน้ควา้ใหไ้ดม้าซึง่กรรมวธิใีน

การนําศกัยภาพของแสงดงักล่าวมาเป็นเทคโนโลยแีละ ผลติภณัฑ์ของสแตนเลย์ แล้วให้มนั

สรา้งสรรคส์ิง่ดีๆ  สู่มวลมนุษยชาตใิหม้ากทีสุ่ดเท่าทีเ่ราจะทําได ้น่ีคอืปณิธานของเรา การพฒันา

และปรบัปรงุการบรหิารองคก์รในฐานะผูผ้ลติในฐานะทีเ่ราเป็นผูผ้ลติสนิคา้ เราต้อง มุ่งทีจ่ะผลติ 

สนิคา้ทีม่คีุณภาพ และสรา้งมลูค่าเพิม่ใหก้บัสนิคา้ 

สแตนเลยเ์ป็นบรษิทัผูผ้ลติ ฉะนัน้ เราต้องทุ่มกําลงัใหก้บัการผลติสนิคา้ โดยการพฒันา

และปรบัปรุง การผลิต ธุรกิจ และกระบวนการผลิตทัง้หมด เริม่จากหน่วยย่อยในธุรกิจและ 
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ระบบการผลติต่างๆ ให้ตอบสนองคุณค่าให้กบัการผลติอย่างพอเพยีง จากนัน้นําไปผนวกเขา้

กบัคุณค่าของแสงห้าประการแล้ว จะทําให้องค์กรมคีวามแข็งที่สําคญัสิ่งน้ีจะเป็นกําลงัที่จะ

สนบัสนุนและคํ้าจนุ ใหเ้ราสามารถแขง่ขนัอยูใ่น ตลาดโลกไดอ้ยา่งทรนง 

คํ้าจุนผู้ที่สนับสนุนปณิธานของเราเราต้องให้ความสําคัญ ให้คุณค่าและคํ้าจุนผู้ที่

สนบัสนุนและ เกือ้กูลสแตนเลยอ์ยา่งจรงิใจสแตนเลยข์องเรายดึถอืหลกัการการใหค้วามสําคญั 4 

ประการมาเป็นเวลานาน ซึง่ 4 สําคญัหมายถงึ ลูกคา้ผูซ้ือ้, ลูกคา้ผูข้าย,พนักงานและผูถ้อืหุ้น 

จากน้ีไป เราจะยงัยดึหลกัน้ี เป็นหลกัในการดําเนินธุรกจิ และจะทําให้ความสมัพนัธ์ ระหว่างส

แตนเลยก์บั 4 สาํคญัแน่นแฟ้นและยัง่ยนืสบืไป 

สแตนเลยข์องเราไดร้บัการสนับสนุนและเกื้อกูลจาก บุคคลกลุ่มต่างๆ มากมาย ถ้าขาด

ซึง่แรงประสาน จากบุคคลกลุ่มดงักล่าวแลว้ บรษิทัในเครอืสแตนเลยจ์ะไม่สามารถดํารง อยู่และ

บรรลุเป้าหมายทีเ่ราได ้ตัง้ไวไ้ดเ้ลยแมแ้ต่น้อย ดงันัน้ จะขออธบิายเกีย่วกบั 4 สาํคญั ดงัน้ี 

“ลูกคา้ผูซ้ือ้” คอืผูซ้ึง่ไม่ใช่แค่ลูกคา้ทีซ่ือ้สนิคา้จากเราโดยตรงเท่านัน้แต่ยงัหมายรวมถงึ 

ผูบ้รโิภคทีใ่ช ้สนิคา้ของเราจรงิๆ ดว้ย 

“ลกูคา้ผูข้าย” คอืคู่คา้ทางธุรกจิหรอืลกูคา้ผูข้ายทีจ่ะเตบิโตไปพรอ้มกบัเรา 

“พนกังาน” คอืเพื่อนรว่มงานทีจ่ะช่วยกนัสานปณธิานของบรษิทัใหเ้ป็นจรงิใหไ้ด ้

“ผู้ถอืหุ้น” ที่รวมถึงผู้ลงทุนและผู้ถอืหุ้นที่คอยสนับสนุนด้านการเงนิให้กิจการสามารถ

ดาํเนินต่อ ไปไดใ้นอนาคต 

จากปรชัญาในการดาํเนินธุรกจิดงักล่าวจะเหน็ว่าพนักงานกเ็ป็นคนกลุ่มหน่ึงทีอ่งคก์รให้

ความสําคญั การทําใหพ้นักงานมคีวามสุขกบัการทํางาน และความฝนัของพนกังาน เป็นความ

จรงิกเ็ป็นเป้าหมายสาํคญั อนัหน่ึงทีไ่ดต้ัง้ไว ้เพราะหน่ึงกําลงัของพนักงานถงึแมจ้ะไม่มากแต่ถ้า

รวมกนัทัง้องค์กรเป็นหน่ึงเดยีวแล้ว มนัจะกลายเป็นกําลงัผลกัดนัที่สําคญัให้องค์กรของเรา

นัน่เองและสิง่ที่อยากจะเน้น และทําความเขา้ใจก็คอื คําว่า“ผู้ที่สนับสนุนและเกื้อกูลสแตนเลย ์

อย่างจรงิใจ” ตราบเท่าทีเ่ราไดร้บัการสนับสนุนและเกื้อกูลจากคุณ องคก์รกจ็ะสนับสนุนเกื้อกูล

และคํ้าจนุคุณกลบัไป เช่นกนั 

 

คณุค่าของแสงห้าประการ 

เราต้องค้นหาคุณค่าที่จะได้รบัจากแสงทัง้ห้าประการเพื่อนํามาสรา้งคุณประโยชน์ต่อ

สงัคมและมนุษยชาต ิ  

เราจะศกึษาคน้ควา้และวจิยัเกี่ยวกบัคุณสมบตัขิองแสงให้เขา้ใจและประสานกบัความรู้

พืน้ฐานและกําลงั สนับสนุน ของ สแตนเลย ์เพื่อสรา้งประโยชน์ของแสงใหม่ๆ ออกสู่สงัคมและ

สาธารณชน 
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CREATING การสรา้งแสง  

การสร้างแสงในที่น้ีหมายถึงการสร้างแหล่งกําเนิดแสงซึ่งถือเป็นหัวใจหลัก และ

เครือ่งมอืทีส่าํคญัของ สแตนเลย ์จากการคน้ควา้วจิยัคุณสมบตัขิองแสงทําใหเ้ราประดษิฐค์ดิคน้

แหล่งกําเนิดแสงใหม่ๆ อย่างต่อเน่ืองแล้วเรา สามารถใช้มนัเป็นพื้นฐานในการพฒันาและทํา

ประโยชน์อยา่งอื่นต่อไปในภาย ภาคหน้าได ้

 

RECOGNIZING การสมัผสัและรบัรูแ้สง  

ดวงตาของมนุษยใ์ชใ้นการสมัผสัและรบัรูแ้สงซึง่ดูเหมอืนง่าย แต่กย็งัไม่สามารถอธบิาย

ปญัหาบาง ประการไดเ้กีย่ว กบัการมองเหน็ไดเ้ราจะไมห่ยดุอยูเ่พยีงแต่แค่แสงทีม่องเหน็เท่านัน้

แต่เราจะพฒันา ปรบัปรุง คน้ควา้และวจิยัเพื่อ ขยายขอบเขตการสมัผสัและรบัรูแ้สงของมนุษย์

ใหก้วา้งออกไปครอบคลุม แสงทีไ่มส่ามารถ มองเหน็ดว้ย 

 

INFORMING แสงทีเ่ป็นสื่อกลางของขอ้มลู  

ขอ้มลูขา่วสารจะถูกนํามาใชป้ระโยชน์ไดอ้ย่างสมบูรณ์กต่็อเมื่อสามารถถ่ายทอดจดัเกบ็

และประมวลผล และเน่ือง ด้วยแสงสามารถเขา้มามบีทบาทตัง้แต่การป้อนขอ้มลู จนกระทัง่ถงึ

กระบวนการประมวลผล ข้อมูล ถ้าเราสามารถ ควบคุมแสงได้ เราจะสามารถนําแสงมาใช้

ประโยชน์แก่โลกแห่งขอ้มลูขา่วสาร และเทคโนโลยกีารสื่อสารไดม้าก ทีสุ่ด 

 

ENERGIZING การใชพ้ลงังานแสง  

พลงังานแสงเป็นพลงังานที่มคีุณค่ามากและเป็นพลงังานที่สะอาด และไม่อนัตรายต่อ

สิ่งแวดล้อม จึงเป็นแหล่งผลิต พลงังานที่ได้รบัความสนใจมาก ในปจัจุบันมีการพฒันาเอา 

พลงังานของแสงออกมาใช ้ไม่ว่าจะเป็นในเรื่องเซลล ์แสงอาทติยท์ีใ่ชก้ําเนิดพลงังานไฟฟ้าจาก

แสงแดด แสงเลเซอร์ที่ใช้ในการตัด เจาะและอื่นๆ ดงันัน้ เราก็จะเข้าไป พฒันาและนําเอา

ประโยชน์ของพลงังานแสงออกมาใชใ้หไ้ดเ้ช่นกนั 

 

EXPRESSING การถ่ายทอดอารมณ์ดว้ยแสง  

แสงนอกจากจะมคีุณสมบตัทิางดา้นฟิสกิสแ์ลว้ยงัสามารถส่งผลต่อจติใจและอารมณ์ของ

มนุษย์ด้วย ตวัอย่างเช่น การใช้แสงในการสร้างบรรยากาศที่ผ่อนคลายให้แก่ ห้องต่างๆ ใน

อาคารสถานทีเ่ป็นตน้ ดงันัน้ เราจะประยุกต์คุณสมบตัแิละผลทางดา้นจติวทิยาของแสงดงักล่าว

ไปใชป้ระโยชน์ ในสถานการณ์ ต่างๆ ใหไ้ด ้
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ภาพท่ี 2 คุณค่าของแสงหา้ประการ 

เริ่มแรกเราต้องศึกษา ค้นคว้าและวิจัยคุณสมบัติของแสงให้ถ่องแท้เพื่อสร้าง

แหล่งกําเนิดแสง ใหมอ่อกมา (CREATING) 

จากแหล่งกําเนิดแสงดงักล่าวนําไปขยายผลต่อเพื่อใชป้ระโยชน์ของแสงออกมาผ่านคุณ

ค่าที ่เหลอืทัง้ 4 อย่าง (RECOGNIZING, INFORMING, ENERGIZING, EXPRESSING) ซึง่

ในตอนน้ีความรูท้าง เทคโนโลยรีอบขา้งของสแตนเลยจ์ะเขา้มามบีทบาท 

ความรู้ทางเทคโนโลยรีอบข้างจะทําให้เราสามารถค้นพบและนําเอาคุณค่าของแสงที่

ซ่อนเรน้ อยูอ่อกมาใชป้ระโยชน์แก่สงัคมได้ตวัอย่างของเทคโนโลยแีละความรูก้ม็เีทคโนโลยใีน 

การผลติ ความรูใ้นดา้นการ ตลาด และการจดัการ เป็นต้น เทคโนโลย ีและความรูเ้หล่าน้ีจะเป็น

ตวั สรา้งเสรมิเชื่อมต่อ และสานต่อใหเ้รา สามารถดาํเนินงานไดแ้ละเป็นขุมกําลงัของเราต่อไป 

ความรู้ทางเทคโนโลยรีอบข้างสแตนเลย์สามารถทําให้คุณค่าของแสงทัง้ห้าประการ

ขยายใหญ่ขึน้ อย่าง ต่อเน่ืองไดฉ้ันใดนัน่ก็หมายความว่า เราสามารถที่จะสรา้งสรรค์สิง่ดีๆ  แก่

สงัคมไดม้ากขึน้ และเรา กจ็ะม ีคุณค่าต่อสงัคมในสายตาของสาธารณชนมากขึน้กฉ็นันัน้ 
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1.2 ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ 

โรงงานผลิตหลอดไฟ 

จากโรงงานผลติหลอดไฟสําหรบัยานยนต์เจา้แรกในประเทศไทย จวบจนถึง

ปจัจุบนั ด้วยการสัง่สม ประสบการณ์และการพฒันาเครื่องจกัรและเทคโนโลยใีนการ

ผลติอยา่งต่อเน่ือง ทําใหโ้รงงานผลติ หลอดไฟสําหรบัยานยนต์ของไทยสแตนเลย ์เป็น

ผูนํ้าในการผลติหลอดไฟสาํหรบัยานยนต ์ทีม่คีุณภาพ ระดบัโลก เป็นทีย่อมรบัทัง้ตลาด

ภายในและต่างประเทศ รวมทัง้ไดร้บัการยอมรบัใหต้ดิตัง้หลอดไฟ ในโคมไฟทีต่้องใชใ้น

การประกอบยานยนต ์ออกจากโรงงาน หรอืเรยีกว่าผลติภณัฑ ์OEM ดว้ยเช่นกนั 

โรงงานผลิตโคมไฟ 

กระบวนการผลติทีโ่รงงานผลติอุปกรณ์โคมไฟรถของสแตนเลยล์ว้นคดิค้นขึน้

เพื่อสรา้งความมัน่ใจว่า ผลติภณัฑ ์ทุกชิ้น จากโรงงานจะเป่ียมด้วยคุณภาพที่เป็นเลศิ 

และสามารถจัดส่งให้ถึงมือลูกค้า ได้ตรงเวลา ความพยายามน้ีรวมถึงการใช้

กระบวนการ ฉีดพลาสตกิ ด้วยอุปกรณ์ที่ทนัสมยัและเป่ียม ประสทิธภิาพ อาท ิเครื่อง

ฉีด พลาสตกิ 2 ส ีและ 3 ส ีนอกจากน้ี กระบวนการเคลอืบและประกอบ โคมไฟรถยงั

ประกอบด้วยขัน้ตอนของการตรวจสอบคุณภาพ ก่อนที่จะจดัส่งสนิค้าให้กับลูกค้าที ่

สแตนเลย์ ส่วนหน่ึงของนโยบายของเรา คือการให้ความสําคัญกับคุณภาพ การ

ประหยดัต้นทุน และการ จดัส่งสนิค้าอย่างรวดเรว็ เพราะน่ีคอืปรชัญาของความเป็นส

แตนเลยท์ีจ่ะทุ่มเท ความพยายามเพื่อนําเสนอผลติภณัฑท์ีโ่ดดเด่นดว้ยคุณภาพ  

โรงงานผลิตแม่พิมพ ์

โรงงานผลิตแม่พิมพ์ของสแตนเลย์เป็นโรงงานอันทันสมัยที่ทําการผลิต

ผลิตภัณฑ์หลักๆ เกี่ยวกับอุปกรณ์โคมไฟรถ นอกจากน้ี โรงงานยงัทําหน้าที่ผลิต

แม่พิมพ์ที่ใช้ผลิตชิ้นส่วนของอุปกรณ์ไฟฟ้า วิธีการผลิตที่โรงงานใช้ ตลอดจนการ 

ออกแบบดว้ยเทคนิค CAD/CAM, NC Data แบบ 3 มติ ิและ CNC รวมทัง้เทคนิคอื่นๆ 

ลว้นใช้อุปกรณ์ที่มปีระสทิธภิาพสูงและลํ้าสมยัทางดา้นเทคโนโลยเีพื่อให้ไดผ้ลติภณัฑ์

แมพ่มิพท์ีม่คีุณภาพสูง ตามความต้องการของลูกคา้ โรงงานผลติแม่พมิพม์คีวามมุ่งมัน่

ที่จะพฒันาการผลิตอย่างไม่หยุดยัง้ อันจะเป็นการช่วยเสรมิสร้างความเชื่อมัน่ของ 

ลกูคา้ในตวัผลติภณัฑข์องเราใหม้ากยิง่ขึน้ 

ศนูยวิ์จยัและพฒันา 

แผนกวจิยัและพฒันาของสแตนเลย ์มหีน้าทีร่บัผดิชอบในการใชเ้ทคโนโลยใีหม่

ล่าสุดในงานวจิยัและ พฒันา เพื่อปรบัปรงุรปูแบบของผลติภณัฑอ์ยู่เสมอในปจัจุบนัดว้ย

การนําเทคโนโลยกีราฟิกคอมพวิเตอรม์าใช้ นักออกแบบของสแตนเลย์จงึสามารถใช ้
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ขอ้มลูสามมติทิีนํ่าสมยัรว่มกบัเทคนิคการจาํลองแบบอยา่งเตม็รปูแบบ ทัง้น้ีเพื่อใหบ้รรลุ

จดุประสงค ์ในการสรา้งสรรคผ์ลติภณัฑท์ีม่คีุณภาพเยีย่ม 

 

 
 
1.3  รปูแบบการจดัการองคก์รและการบริหารองคก์ร 

 

 

ภาพท่ี 3 โครงสรา้งองคก์ร 
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1.4 ตาํแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 

ตําแหน่ง : Staff 

ฝา่ย  : Quality Assurance 

แผนก  : Quality System 

ส่วนงาน : Training  

หน้าที ่ : ประสานงาน  

 

1.5  พนักงานท่ีปรึกษาและตาํแหน่งท่ีปรึกษา 

ชื่อ  : เปรมจติ ตรยีงั 

ตําแหน่ง : Staff 

 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 

ตัง้แต่วนัที ่3 พฤศจกิายน พ.ศ. 2557 ถงึ วนัที ่28 กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2558 

รวมระยะเวลาปฎบิตังิาน 4 เดอืน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

Title Author Year Problems & Conclusion 

การปรบัปรงุความพรอ้มในการ นพดล เฟ่ืองเด่นขจร 2004 งานวจิยัน้ีนําหลกัการและแนวคดิลนีซกิซ ์ซกิมา่มาทาํการปรบัปรงุความ 

ตอบสนองในอุตสาหกรรมบรกิารทนั วทิยานิพนธว์ศิวกรรมศาสตร   พรอ้มในการตอบสนองในอุตสาหกรรมบรกิารทนัตกรรม โดยการหา 

ตกรรมโดยใชแ้นวคดิลนีซกิซ ์ซกิมา : มหาบณัฑติ สาขาวชิาวศิวกรรม   แนวทางเพื่อลดเวลาทีผู่ป้ว่ยตอ้งใชใ้นการรบับรกิาร และเพิม่ความพรอ้มใน 

กรณศีกึษา คลนิิกบรกิารทนัตกรรม อุตสาหการ ภาควชิาวศิวกรรม   การใหบ้รกิารขอ้มลู 

พเิศษ คณะทนัตแพทยศาสตรจ์ฬุาลง อุตสาหการ บณัฑติวทิยาลยั   ผลจากการศกึษาพบว่า เวลารอคอยเป็นปญัหาสาํคญัซึง่มาจากสาเหตุการ 

กรณ์มหาวทิยาลยั จฬุาลงกรณ์มหาวทิยาลยั   จดัสรรจาํนวนทนัตแพทยใ์นแต่ละประเภทไมส่อดคลอ้งกบัความตอ้งการเขา้ 

      รบับรกิารของผูป้ว่ย หลงัจากพจิารณาปรบัเปลีย่นการทาํงานของเจา้หน้าที ่

      สามารถลดเวลารอเพื่อชาํระเงนิค่ารกัษาไดจ้าก 7 นาท ีเหลอื 2 นาท ีและ 

      ในขัน้ตอนการนดัหมายล่าชา้ พบว่าการสรา้งระบบการจดัเรยีงและคน้หา 

      แฟ้มใหมโ่ดยใชร้หสัเอกสารและป้ายดชันีสามารถลดเวลาคน้หาแฟ้มจาก 2 

      นาท ีเหลอื 10 วนิาท ี

การใชก้รรมวธิทีางซกิซ ์ซกิมา่ วุฒชิยั เจรญิยิง่วฒันา 2003 งานวจิยัน้ีนําหลกัการและแนวคดิของซกิซ ์ซกิมา่ประยกุตใ์ชใ้นการ 

เพื่อศกึษาถงึปจัจยัทีม่ผีลต่อคุณภาพ วทิยานิพนธว์ศิวกรรมศาสตร   แกไ้ขปญัหาสเีป็นสนิม ซึง่เป็นปญัหาทีล่กูคา้รอ้งเรยีนมากทีสุ่ดจงึนําปญัหา 

งานพ่นส ี มหาบณัฑติ สาขาวชิาวศิวกรรม   น้ีมาทาํโครงงานวจิยั โดยตวัวดัผลลพัธข์องการวจิยั คอื ค่ารอยผุพองที ่

  อุตสาหการ ภาควชิาวศิวกรรม   เกดิขึน้จากการทดสอบดว้ยน้ํา เกลอืกบัการทนต่อการกดักรอ่นของ 

  อุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร ์   สภาพแวดลอ้มเมือ่ใชจ้รงิ 

  มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอม   ผลจาการศกึษาพบว่า ปจัจยัทีส่่งผลกระทบต่อค่ารอยผุพองทีเ่ปลีย่นไป 

  เกลา้ธนบุร ี   คอื ค่าการนําไฟฟ้าของน้ําลา้งก่อนพ่นส ีค่าความเขม้ขน้ของสารเคม ีLK 

      และ A1 แต่เน่ืองจากในการปรบัปรงุค่าการนําไฟฟ้าของน้ําลา้งก่อนพ่นส ี
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Title Author Year Problems & Conclusion 

      จาํเป็นตน้ลงทุนเครือ่งจกัรทีม่รีาคาสงู จงึนําปจัจยัเฉพาะปจัจยัของค่าความ 

      เขม้ขน้ของสารเคม ีLK และ A1 มาทาํการปรบัปรงุค่ารอยผุพองดว้ยการ 

      ออกแบบการทดลองและการหาพืน้ทีผ่ลตอบสนอง ซึง่พบว่า สามารถทาํ 

      การลดค่ารอยผุพองจากค่าปจัจบุนั คอื 7.14 มลิลเิมตร ลดเหลอื 3.60 

      มลิลเิมตร 

การประยกุตใ์ชซ้กิซซ์กิมา่ในงาน ประภาพร เนาวบุตร 2003 งานวจิยัน้ีนําหลกัการและแนวคดิของซกิซ ์ซกิมา่ประยกุตใ์ชใ้นการ 

ผลติอุปกรณ์ใยแกว้นําแสง วทิยานิพนธว์ศิวกรรมศาสตร   แกไ้ขปญัหาทีก่ระทบต่อตน้ทุนในกระบวนการผลติอุปกรณ์ใยแก้นําแสง ซึง่ 

(กรณศีกึษา : การลดจาํนวนวตัถุดบิ มหาบณัฑติ สาขาวชิาวศิวกรรม   จากการศกึษาพบว่าในกระบวนการผลติมอีตัราวตัถุดบิเสยีเน่ืองจากค่าความ 

เสยีเน่ืองจากค่าความสญูเสยีทางแสง อุตสาหการ ภาควชิาวศิวกรรม   สญูเสยีทางแสงสงูเกนิค่ากําหนดเพิม่มากขึน้ ส่งผลใหต้น้ทุนการผลติต่อชิน้ 

สงูเกนิค่ากําหนด) อุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร ์   เฉลีย่สงูขึน้ 5.01 เหรยีญสหรฐัซึง่ส่งผลกระทบต่อรายไดแ้ละกําไร จงึม ี

  มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอม   ตัง้เป้าหมายในการดาํเนินงาน คอื ลดอตัราวตัถุดบิเสยีเน่ืองจากค่าความ 

  เกลา้ธนบุร ี   สญูเสยีทางแสงสงูเกนิค่ากําหนดจาก 26,700 ชิน้ต่อวตัถุดบิหน่ึงลา้น ชิน้ให ้

      เหลอืน้อยกว่า 7,810 ชิน้ต่อวตัถุดบิหน่ึงลา้นชิน้ 

      ผลจากการศกึษาพบว่า อุณหภมูแิละความชืน้ของสภาวะแวดลอ้มขณะ 

      ชิน้งานเยน็ตวัมผีลทาํใหค้่าความสญูเสยีทางแสงของชิน้งานสงูเกนิค่ากําหนด 

      จงึทาํการปรบัปรงุโดยเทคนิคการออกแบบการทดลอง ผลจากการปรบัปรงุ 

      พบว่าอตัราวตัถุดบิเสยีลดลงเหลอื 7,550 ชิน้ต่อวตัถุดบิหน่ึงลา้นชิน้ซึง่ 

      สามารถลดตน้ทุนในการผลติไดป้ระมาณปีละ 8,372 เหรยีญสหรฐั ซึง่ทาํ 

      ใหต้น้ทุนในการผลติลดลงในทีสุ่ด 
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Title Author Year Problems & Conclusion 

การลดของเสยีจากกระบวนการ อุษณยี ์ถิน่เกาะแกว้ 2002 งานวจิยัน้ีไดท้าํการศกึษาการควบคุมคุณภาพโดยใชแ้นวทางซกิซ ์ซกิมา่ 

ผลติกระป๋องโดยประยกุตใ์ชว้ธิกีาร วทิยานิพนธว์ศิวกรรมศาสตร   เพื่อลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติกระป๋อง 

ซกิซ ์ซกิมา่ มหาบณัฑติ สาขาวศิวกรรม   จากการศกึษาพบว่า ในระยะเวลา 4 เดอืน สดัส่วนของเสยีทีเ่กดิขึน้ใน 

  อุตสาหกรรม ภาควชิาวศิวกรรม   กระบวนการผลติกระป๋องลดลงจาก 4,400 DPM เป็น 2,849 DPM หรอื 

  อุตสาหการ บณัฑติวทิยาลยั   เมือ่เปรยีบเทยีบในระดบั σ สามารถปรบัปรงุจากระดบั 2.85 เป็นทีร่ะดบั 

  จฬุาลงกรณ์มหาวทิยาลยั   2.986 ทัง้น้ีในแต่ละวนัจะ มขีองเสยีทีเ่กดิจากการตรวจสอบเฉลีย่ 1,200 DPM 

      ซึง่หากลดการตรวจสอบทีไ่ม ่จาํเป็นลงจะส่งผลใหข้องเสยีลดลงไดอ้กี 50% 

      โดยการประมาณการจะสามารถลดลงเหลอืประมาณ 2000 DPM หรอื 

      ระดบั σ อยูท่ี ่3.092 ซึง่หากมกีารควบคุมอยา่งต่อเน่ืองประมาณ 6 เดอืน 

      จะทาํใหค้วามผนัแปรใน กระบวนการผลติลดลงอกี 1.5σ เป็นผลทาํให ้

      สดัส่วนของเสยีลดลงอยูท่ีร่ะดบั 4.592σ 

การประยกุตใ์ชว้ธิกีารซกิซ ์ซกิมา่ จรสัพงศ ์รกัการ 2000 งานวจิยัน้ีไดท้าํการศกึษาแนวทางในการปรบัปรงุคุณภาพโดยวธิกีารซกิซ ์

ในการปรบัปรงุคุณภาพเคลอืบส ี วทิยานิพนธว์ศิวกรรมศาสตร   ซกิมา่ ซึง่จากการศกึษาพบว่าปญัหาสหียดเป็นปญัหาหน่ึงซึง่ยงัไมเ่คยไดร้บั 

สาํหรบัอุตสาหกรรมรถยนต.์ มหาบณัฑติ สาขาวชิาวศิวกรรม   การแกไ้ข ยากต่อการหาสาเหตุและมตีน้ทุนการซ่อมแซมทีส่งูระดบัหน่ึง จงึ 

  อุตสาหการ ภาควชิาวศิวกรรม   ปรบัปรงุและแกไ้ขปญัหาดงักล่าว 

  อุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร ์   จากการศกึษาพบว่า สาเหตุของปญัหาสหียด คอื การเสยีหายจากการ 

  มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอม   ซ่อมบาํรงุของอุปกรณ์ Bell Cup ในสถานีพ่นอตัโนมตัทิี ่3 การเสยีหาย 

  เกลา้ธนบุร ี   จากการใชง้านผดิวธิขีอง Air Cap สาํหรบัปืนพ่นโดยใชค้น และการขาด 

      มาตรฐานในการทาํความสะอาดปืนพ่นสโีดยใชค้น จงึจดัหาโดยสัง่ซือ้ 
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Comparing Nonmanufacturing Does, R., Edewin van den 2002 งานวจิยัน้ีไดท้าํการศกึษาเปรยีบเทยีบความแตกต่างระหว่างการนํา 

with Traditional Application of Six Heuvel, Jeroen De Mast, and   แนวความคดิซกิซ ์ซกิมา่ไปใชใ้นงานการผลติ (Traditional Manufacturing) 

Sigma Soren Bisgaard   กบังานทีไ่มใ่ช่การผลติ (Nonmanfacturing) 

  Journal of Quality Engineering   ผลจากการดาํเนินงาน พบว่าในการจดัทาํผงักระบวนการในขัน้ตอน 

  15 (2002) pp 177-182   นิยามปญัหานัน้ ในงานทีไ่มใ่ช่การผลติจะมผีงักระบวนการทีไ่มช่ดัเจน ซึง่ 

      ต่างจากในงานการผลติทีผ่งักระบวนการจะมคีวามชดัเจน และในขัน้ตอน 

      การวดัสภาพของปญัหาซึง่ตอ้งมกีารวเิคราะหค์วามสามารถกระบวนการ ใน 

      งานการผลติจะมตีวัชีว้ดัทีช่ดัเจน เช่น ค่าความสามารถของกระบวนการ 

      (Cpk) แต่ในงานทีไ่มใ่ช่การผลติไมม่ตีวัวดัทีช่ดัเจน จงึนิยมวดัในรปูแบบ 

      ค่าเฉลีย่ และความแปรปรวนของขอ้มลู และยงัพบว่าการกระจายตวัของ 

      ขอ้มลูมลีกัษณะกองไปทางดา้นเดยีว ส่วนในขัน้ตอนการปรบัปรงุ ในงานที ่

      ไมใ่ช่การผลติจะไมค่่อยมกีารออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) 

      เขา้มาเกีย่วขอ้ง แต่จะเป็นการกําจดัปจัจยัทีก่่อใหเ้กดิผลเสยีโดยวธิกีารทัว่ไป 

Critical success factors for the Ricardo Banuelas Coronado and 2002 งานวจิยัน้ีไดท้าํการศกึษาถงึปจัจยัทีนํ่าไปสู่ความสาํเรจ็ในการนํา ซกิซ ์

successful implementation of six Jiju Antony   ซกิมา่ ประยกุตใ์ชข้ององคก์ารต่างๆ เพื่อใชใ้นการปรบัปรงุกลยทุธท์าง 

sigma projects in organizations The TQM Magazine Vol. 14(2)   ธุรกจิโดยการเพิม่กําไรจากการขจดัความแปรปรวนและลดของเสยีใน 

  pp. 92–99   กระบวนรวมถงึการลดค่าใชจ้า่ยทางคุณภาพ ทราบถงึความตอ้งการและ 

      ความคาดหวงัของลกูคา้ โดยอาศยัปจัจยัทีนํ่าไปสู่ความสําเรจ็ 10 ประการ 
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Quality Improvement, prepared LG Electronics 2000 งานวจิยัน้ีนําหลกัการและแนวคดิของซกิซ ์ซกิมา่ประยกุตใ์ชใ้นการผลติ 

For the National Quality Prize of 

Six Sigma for 2000 

LG Electronics/Digital Appliance 

Company   จากการศกึษาพบว่า ปญัหาการชาํรดุอยา่งรวดเรว็ และไฟฟ้ารัว่ทีเ่กดิกบั 

  

  เตาไมโครเวฟมสีาเหตุมาจากผดิพลาดในการออกแบบชิน้ส่วนประกอบเตา 

 

    ไมโครเวฟตําแหน่งของรน็ูอตยดึประตูเตาไมโครเวฟ จากนัน้ไดท้าํการ 

      ปรบัปรงุดว้ยการออกแบบการทดลองและการหาพืน้ทีผ่ลตอบสนอง เพื่อให ้

      ระดบัปญัหาเกดิน้อยทีสุ่ด ผลจากการปรบัปรงุสามารถลดระดบัปญัหาทีเ่กดิ 

      จาก 1,100 DPMO เหลอืเพยีง 750 DPMO 

      

 Six Sigma Case Studies for Samsung SDI 2000 งานวจิยัน้ีไดท้าํการศกึษาการสรา้งทมีงานวจิยัและพฒันาผลติภณัฑต์าม 

Quality Innovation Samsung SDI Reports   แนวทางซกิซ ์ซกิมา่ หรอือาจเรยีกว่า R&D Six Sigma โดยทมีงานไดท้าํ 

      การพฒันาผลติภณัฑน์าฬกิา ซึง่กระบวนการวจิยัและพฒันาจะมขีัน้ตอน 

      ต่างๆ ดงัน้ี การสงัเกตและจาํกดัความ (Recognize and Define) การระบุ 

      ปญัหา (Identify) การออกแบบ (Design) การทาํใหเ้หมาะสม (Optimize) 

      และการทาํใหม้เีหตุมผีล (Validate) ซึง่การประยกุตใ์ชห้ลกัการขา้งตน้ 

      สามารถลดตน้ทุนสนิคา้ $0.2 ต่อเรอืน และสรา้งกําไร $ 0.25 ลา้นต่อปี 
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