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งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดความสูญเสียในกระบวนการการผลิตโดยการประยุกต์
โดยใชห้ลกัควบคุมคุณภาพ ร่วมกบักระบวนการทางซิกส์ ซิกมา ส าหรับปรับปรุงกระบวนการผลิต
กระจกหนา้รถยนต ์เน่ืองจากปัจจุบนัพบวา่ในกระบวนการผลิตไดสู้ญเสียกระจกจากกระบวนการ
ผลิตเป็นจ านวนมาก ร้อยละ 30.52 ( จากกระบวนการผลิตกระจกหนา้รถยนตแ์ห่งหน่ึงใน จงัหวดั
ระยอง ) และบริษทัตอ้งสามารถผลิตสินคา้ท่ีดี มีคุณภาพจดัส่งให้ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้
ทั้งในแง่ปริมาณและเวลา และมีตน้ทุนการผลิตท่ีต ่า ในการลดตน้ทุนโดยทัว่ไปมกัใชก้ารปรับปรุง
การผลิตเพื่อลดของเสีย ส่งผลใหลู้กคา้เกิดความมัน่ใจในสินคา้ ดงันั้นทางผูว้ิจยัมุ่งเนน้ทางดา้นการ
ลดของเสียในกระบวนการผลิตกระจกหน้ารถยนต์ และหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อของเสียในทุก
กระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึนในระยะเวลา 6 เดือนท่ีผา่นมา จากหลกัการพาเรโตสามารถแบ่งลกัษณะ
ของเสียท่ีเกิดข้ึนได ้32 ลกัษณะ โดยลกัษณะของเสียท่ีพบมากท่ีสุดถึงร้อยละ 18.2 คือ ฟองอากาศ
ในระหวา่งชั้นกระจก จากการวิเคราะห์พบวา่ของเสียเกิดข้ึนใน 2 กระบวนการคือ กระบวนการท า
ใหก้ระจกโคง้ และกระบวนการดูดอากาศออกจากกระจกหนา้รถยนต ์งานวิจยัน้ีไดท้  าการวิเคราะห์ 
และใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล เพื่อหาสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียดงักล่าว พร้อมทั้งหาวิธีการแกไ้ข
ปัญหาโดยใช้กระบวนการซิกส์ซิกม่า จากผลการวิจยัพบว่าสามารถท าให้อตัราของเสียลดลงจาก
ร้อยละ 18.2 ต่อเดือน เหลือร้อยละ 8.0 ต่อเดือน  
เว้น 8 / 10 pt. 
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น ABSTRACT 
เว้น 15 pt. 

This research is aimed at reducing waste in the manufacturing process by applying the 
principles of quality control. Together with the Six Sigma process improvement for 
manufacturing windshield. At present, the process has lost its glass production process, a large 
number of 30.52 (out of a windshield manufacturing facility in Rayong) and the company must be 
able to produce a good product. Delivered to meet the needs of customers both in terms of 
quantity and time. And has low production costs. To reduce costs, the most commonly used 
productivity improvements to reduce waste. As a result, customers' confidence in the product. So 
the researchers focused on reducing waste in the manufacturing process windshield. And factors 
affecting waste in all processes that occur in a period of 6 months. The Pareto principle can be 
divided nature of the waste generated was 32 characterized by the appearance of the most 
common percentage of 18.2 is the bubbles in the glass. The analysis showed that the waste occurs 
in the second process is the process of making curved glass. And the air sucked out of the 
windshield. This research analyzes and a map showing cause and effect. To find the cause of such 
waste. And find solutions to problems using Six Sigma processes. The results showed that the rate 
of decline of 18.2 percent per month to 8.0 percent per month.  
เว้น 8 / 10 pt. 
Keywords:  QC Tools, Six Sigma, Cause and Effect Diagram    
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บทที1่ 

บทน ำ 

กำรปรับปรุงกระบวนกำรผลติเพือ่ลดของเสียใน 

กระบวนกำรผลติกระจกหน้ำรถยนต์ 
  

1.1 ทีม่ำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

อุตสาหรกรรมยายนต์ปัจจุบนัเจริญเติบโตเป็นอย่างมาก เป็นแรงผลกัดนัและกระตุน้

เศรษฐกิจให้กบัประเทศไดอ้ยา่งมาก โดยยอดการผลิตรถยนตร์วมตั้งแต่ปี 2553 ถึง 2558 (ภาพท่ี 1) 

พบว่าจ านวนเพิ่มข้ึนทุกปี ส่งผลให้เกิดการแข่งขนัข้ึนในธุรกิจผลิตช้ินส่วนรถยนต์ และอะไหร่

รถยนต์ ซ่ึงบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วน หรืออะไหร่รถยนต์ จะสร้างความเช่ือมัน่ในและสร้างความพึง

พอใจใหก้บัลูกคา้ได ้ไม่วา่จะเป็นทางดา้นคุณภาพสินคา้ ดา้นราคา ดา้นบริการหลงัการขายเพื่อท่ีจะ

รักษา ซ่ึงปัจจุบนัมีการแข่งขนัเป็นจ านวนมากของแต่ละบริษทั ซ่ึงแต่บริษทัตอ้งปรับกลยุทธ์ และ

ลดกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าใหก้บับริษทัเพื่อใหเ้ขา้กบัภาวะเศรษฐกิจปัจจุบนั ส าหรับตลาดรถยนตใ์น

ประเทศปี 2559 น้ี ศูนยว์ิจยักสิกรไทยมองวา่ ยอดขายรถยนตใ์นประเทศ น่าจะยงัอยูท่่ามกลางความ

เส่ียงสูง ส่งผลให้อาจหดตวัได้ถึงร้อยละ 5 ถึง 10 หรือคิดเป็นจ านวนยอดขายรถยนต์ประมาณ

720,000 ถึง 760,000 คนั โดยในช่วงไตรมาสท่ี 1 มีโอกาสหดตวัสูง เน่ืองจากมีการเร่งซ้ือรถยนต์

บางกลุ่มไปก่อนหนา้แลว้ตั้งแต่ช่วงปลายปี 2558 เพื่อเล่ียงผลจากการปรับข้ึนราคารถยนตต์ามหลงั

การปรับอตัราภาษีสรรพสามิตรถยนตใ์หม่ตั้งแต่วนัท่ี 1 มกราคม 2559 โดยสถานการณ์ต่างๆ น่าจะ

เร่ิมทยอยดีข้ึน หลงัการประกาศราคารถยนตข์องค่ายต่างๆ มีความชดัเจนข้ึนแลว้ โดยนอกจากการ

ปรับข้ึนราคารถยนต์แลว้ ปัจจยัลบส าคญัอ่ืนๆ ในปีน้ี ไดแ้ก่ ภยัแลง้ท่ีน่าจะรุนแรงกว่าปีท่ีผ่านมา 

ราคาสินคา้เกษตรท่ียงัคงตกต ่าต่อเน่ือง โดยเฉพาะราคายาง ภาวะหน้ีครัวเรือนท่ียงัอยู่ระดบัสูง 

ความเข้มงวดของการปล่อยสินเช่ือท่ียงัคงด าเนินต่อ ภาคการส่งออกท่ียงัมีความเส่ียงจากภาวะ

เศรษฐกิจประเทศคู่คา้ 
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ภายใตส้ภาวะตลาดท่ีทา้ทายต่อเน่ืองอีกปีนั้น คาดว่า ค่ายรถยนต์จะด าเนินกลยุทธ์หลาย

ด้านเพื่อรักษาผลการด าเนินธุรกิจ โดยอาศยักลยุทธ์หลายด้านประกอบกัน ซ่ึงนอกจากการมุ่ง

ผลกัดนัยอดส่งออกแลว้ ค่ายรถยนตค์งจะเนน้การเจาะกลุ่มลูกคา้ท่ีมีก าลงัซ้ือสูงหรือฐานลูกคา้ท่ียงั

พอไดรั้บอานิสงส์จากการเติบโตทางเศรษฐกิจในประเทศ ผ่านการน าเสนอรถยนต์รุ่นใหม่ๆ ใน

กลุ่มประเภทรถยนตท่ี์ยงัคงมีศกัยภาพ พร้อมทั้งเนน้ความคุม้ค่าดา้นราคาและสมรรถนะ ควบคู่ไป

กบัการปรับโครงสร้างธุรกิจใหมี้ความยดืหยุน่มากข้ึน 

ด้วยกลยุทธ์ข้างต้น ศูนย์วิจัยกสิกรไทย จึงมองว่า รถยนต์ในกลุ่ม SUV ขนาดเล็ก                

(B-SUV) อีโคคาร์ และปิกอพั อาจท าตลาดไดดี้กวา่รถยนตป์ระเภทอ่ืน โดยคาดวา่ยอดขายรถ      

B-SUV ในปี 2559 อาจมีโอกาสทรงตวัจากปีก่อน หรือคิดเป็นจ านวนรถยนตร์าว 33,000 คนั ขณะท่ี

รถยนตอี์โคคาร์และรถปิกอพั 1 ตนั มีโอกาสหดตวัไม่เกินร้อยละ 7 หรือคิดเป็นยอดขายรถอีโคคาร์

ไม่นอ้ยกวา่ 82,000 คนั และยอดขายรถปิกอพั 1ตนั ไม่นอ้ยกวา่ 300,000 คนั (บริษทั ศูนยว์ิจยักสิกร

ไทย จ ากดั : 2559) 

อุตสาหกรรมยานยนต์ จดัเป็นอุตสาหกรรมในระดบัตน้ท่ีมีความส าคญัต่อการพฒันา

ประเทศ ทั้งใน ดา้นเศรษฐกิจ การจา้งงาน การสร้างมูลค่าเพิ่ม การพฒันาดา้นเทคโนโลยียานยนต ์

ตลอดจนการพฒันา อุตสาหกรรมสนับสนุนอ่ืน ๆ และธุรกิจท่ีเก่ียวข้องในห่วงโซ่อุปทานของ

อุตสาหกรรมเป็นอย่างมาก โดย ประเทศไทยมีนโยบายในการพฒันาอุตสาหกรรมน้ีมาอย่าง

ต่อเน่ืองตั้งแต่ปี พ.ศ. 2504 จากเป้าหมายในอดีตท่ี พฒันาส่งเสริมอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทยในช่วง

เร่ิมตน้ เพื่อลดการน าเขา้ มาสู่ในช่วงกลาง ระหว่าง พ.ศ. 2520-2540 ด้วยการส่งเสริมการลงทุน 

สร้างมูลค่าเพิ่มในประเทศ และพฒันาความสามารถในการผลิต เพื่อส่งออก โดยประเทศไทยเร่ิมมี

นโยบายเปิดเสรีทางการคา้ และเขา้เป็นสมาชิกองค์กรการคา้โลก (World Trade Organization - 

WTO) และร่วมลงนามขอ้ตกลงเขตการคา้เสรีอาเซียน (ASEAN Free Trade Area - AFTA) จนถึง

ปัจจุบนัไดเ้ขา้สู่ยคุการคา้เสรีอยา่งเตม็ตวั ( แผนแม่บทอุตสาหกรรมยานยนต ์ปี พ.ศ. 2555 – 2559)  

http://www.thaiauto.or.th/2012/backoffice/file_upload/research/7125561546211.pdf
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ภำพที ่1.1 ยอดการผลิตรถยนตต์ั้งแต่ปี 2553 – 2559 ( ปี 2559 มกราคม – กรกฎาคม ) 

ทีม่ำ: สถาบนัยานยนต,์ ออนไลน์, 2559 

 

ตำรำงที ่1.1  จ านวนการขายรถยนตใ์นประเทศ และส่งออก 

 

CAR MANUFACTURERS DOMESTIC & EXPORT RECORD 2553-2559 

Month TOTAL  Volume 

  VALUE Export Domestic 

JAN-DEC 2553         1,696,212             895,855  800,357 

JAN-DEC 2554         1,530,877             735,627  795,250 

JAN-DEC 2555         2,463,006           1,026,671  1,436,335 

JAN-DEC 2556         2,458,824           1,128,152  1,330,672 

JAN-DEC 2557         2,009,934           1,128,102  881,832 

JAN-DEC 2558         2,004,527           1,204,895  799,632 

JAN-JUL 2559         1,123,243             693,978  429,265 
 

ทีม่ำ: สถาบนัยานยนต,์ ออนไลน์, 2559 
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อุตสาหกรรมการผลิตกระจกหน้ารถยนต์จะเติบโตข้ึนอยู่กบัยอดการผลิตรถยนต์ และ

ยอดการขายอะไหล่ส ารอง เพราะกระจกหนา้รถยนตมี์ความส าคญัเป็นล าดบัตน้ของรถยนตท่ี์น ามา

ประกอบเขา้กบัตวัรถยนต ์จากตวัเลขการผลิตและการส่งออกรถยนตท่ี์เพิ่มข้ึนทุกปีช้ีให้เห็นวา่การ

เจริญเติบโตของอุตสาหกรรมผลิตกระจกหน้ารถยนต์มีอตัราเพิ่มข้ึนทุกปีดว้ย เม่ือยอดการผลิตมี

อตัราเพิ่มข้ึนโอกาศท่ีในกระบวนการผลิตเกิดของเสียเพิ่มข้ึนดว้ย ซ่ึงการลดของเสียในกระบวนการ

ผลิตถือวา่เป็นการลดตน้ทุนในการผลิตและสามารถสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัพร้อมกบั

สร้างความเช่ือมัน่ให้กบัลูกคา้วา่บริษทัไดมี้การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อให้ของเสียท่ีเกิดข้ึน

ลดลง และของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตส่งผลกระทบกบับริษทัหลายดา้น เช่น สูญเสีย

ก าลงัคนในการแกไ้ข สูญเสียเวลาในกระบวนการผลิต และท่ีส าคญัคือสูญเสียวตัถุดิบท่ีจะตอ้งทิ้ง 

กรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตกระจกหน้ารถยนต์แห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทรินซี

บอร์ด จงัหวดัระยอง ซ่ึงสายการผลิตมีอยูส่ี่ส่วน ไดแ้ก่ สายการผลิตตดักระจกและพิมพ ์(Cutting & 

Printing ) สายการผลิตข้ึนรูปกระจก ( Bending ) สายการผลิตประกอบชั้นพลาสติก (Assembly) 

และสายการผลิตตรวจสอบคุณภาพกระจก (Inspection) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที ่1.2  กระบวนการการผลิตกระจกนิรภยับงัลมหนา้  

 

ทีม่ำ: โรงงานผลิตกระจกหนา้รถยนตแ์ห่งหน่ึงในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทรินซีบอร์ด 
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อา้งอิงขอ้มูลการผลิตตั้งแต่เดือน มกราคม 2560 ถึง เดือน พฤษภาคม 2560 มียอดการผลิตรวม 

ทั้งส้ิน 259,071 แผน่ และของเสียจ านวน 79,081 แผน่ คิดเป็นร้อยละ 30.05 ของยอดการผลิต ผูว้ิจยั

พบวา่สายการผลิตมีอตัราผลิตงานท่ีไม่ไดม้าตราฐานเป็นจ านวนมาก ซ่ึงจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนใน

แต่ละเดือนจะแสดงในตาราง 2 
 

ตำรำงที ่1.2 จ านวนการผลิต และจ านวนกระจกท่ีท าการทิ้งในแต่ละเดือน 

 

MONTH INPUT OUTPUT SCRAP DEFECT YIELD 

January 49,633 33,468 16,165 32.57% 

February 53,568 38,066 15,502 28.94% 

March 56,357 36,966 19,391 34.41% 

April 48,242 35,205 13,037 27.02% 

May 51,271 36,285 14,986 29.23% 

Total 259,071 179,990 79,081 30.52% 
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ภำพที ่1.3   ยอดการทิ้งกระจกในกระบวนการผลิตตั้งแต่ มกราคม – พฤศภาคม 2560  

ทีม่ำ: โรงงานผลิตกระจกหนา้รถยนตแ์ห่งหน่ึงในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทรินซีบอร์ด จงัหวดัระยอง

, 2560  
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ภำพที ่1.4 ประเภทของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตั้งแต่ มกราคม – พฤศภาคม 2560 

ทีม่ำ: โรงงานผลิตกระจกหนา้รถยนตแ์ห่งหน่ึงในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทรินซีบอร์ด จงัหวดัระยอง, 2560 
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ภำพที ่1.5 เปอร์เซนตป์ระเภทของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตั้งแต่ มกราคม – พฤศภาคม 2560 

ทีม่ำ: โรงงานผลิตกระจกหนา้รถยนตแ์ห่งหน่ึงในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทรินซีบอร์ด จงัหวดัระยอง, 2560 
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ผูว้ิจยัได้เห็นถึงความส าคญัของปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตท่ีท าให้เกิดของเสีย 

และไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกคา้ในด้านการจดัการกบัปัญหาท่ีพบ จากการศึกษา

งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งพบว่า นายเจริญ จิตต์ศิริ (2555) ท าการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิต Pipe 

Fuel Assemble เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต : กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนต์ และ 

นางสาวจิรนุช เล็กแข็ง (2556) ท าการศึกษาการลดของเสียจากกระบวนการทดสอบความผนัผวนโดย

วธีิการซิกซ์ซิกม่า ซ่ึงทั้งสองงานวจิยัจะน าหลกัการควบคุมคุณภาพซิกซ์ซิกมาเขา้มาเป็นเคร่ืองมือมาใช้

ในการจดัการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนซ่ึงผลการวิจยัพบวา่สามารถลดอตัราของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการ

ผลิตได ้

ดงันั้น งานวิจยัน้ีจึงเสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิตกระจกหนา้รถยนต ์ในกระบวนการผลิตขั้นตอนท่ีท าให้เกิดปัญหาฟองอากาศ ( Air 

Bubble ) โดยใช้เคร่ืองมือการจดัการคุณภาพ และเคร่ืองมือท่ีช่วยในการวิเคราะห์ Six Sigma เป็น

กระบวนการท่ีตอ้งการการปรับปรุงอนัดบัแรก 

 

 
 

ภำพที ่1.6 ผลิตภณัฑก์ระจกหนา้รถยนต ์( Windshild Glass ) 
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1.2 วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำหรือวจัิย 

1. เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลใหเ้กิดปัญหาของเสียในกระบวนการผลิต 

2. เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตใหล้ดลงจาก ร้อยละ 30.52 โดยเลือกจากของเสียท่ีพบ 

ท่ีสุดในกระบวนการผลิต คือ Bubble ( ฟองอากาศในกระจก ) จากร้อยละ 18.2 เหลือร้อยละ 8 

 

1.3 สมมติฐำนของกำรศึกษำหรือวจัิย 

ผลิตภณัฑก์ระจกหนา้รถยนต ์( Windshields Glass ) การวจิยัคร้ังน้ีไดต้ั้งสมมติฐานการวจิยั ดงัน้ี 

1. อตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตไม่ลดลง 

1. อตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตลดลง 

 

1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการศึกษา ดงัน้ี 

1. ทราบสาเหตุของปัญหาของการผลิตของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

1. แกไ้ขปัญหาในกระบวนการผลิตได ้

1. ลดตน้ทุนในกระบวนการผลิต 

1. เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 

 1. เพิ่มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ 

 

1.5 ข้อตกลงเบือ้งต้น 

กรอบแนวความคิด 

จากการศึกษาถึงระบบการผลิตของโรงงานตวัอย่าง สามารถสรุปเป็นแนวความคิดในการ

ศึกษาวจิยั ดงัน้ี 
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ปัจจัยอสิระ เคร่ืองมือ ปัจจัยตำม 
1.ปัญหาเก่ียวกบัวตัถุดิบ          
2. วิธีการท างานเก่ียวกบัการ 
จดัการท างานในการผลิต 
3. ความรู้ความสามารถในการ
แก้ปัญหา และการท างานใน
กระบวนการผลิต  
4. ปัญหาและอุปสรรคอ่ืนๆ 

1. เคร่ืองมือการจดัการคุณภาพ 
2. Six Sigma 
3. กระบวนการวธีิวจิยั  
 

1. การลดความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนของการผลิตกระจก
หน้ า ร ถ ย นต์  ใ น โ ร ง ง า น 
ตวัอยา่ง 

 

ขอบเขตของงานวจิยั  

1. ศึกษากระจกหน้ารถยนต์ท่ีต้องการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต  Bubble                

(ฟองอากาศ) 

2. ออกแบบการทดลองทางวศิวะกรรมให้เหมาะสมกบัการท างาน เพื่อศึกษาการลดความ

สูญเสียในการผลิต 

3. ประเมิณผลของการออกแบบการทดลองทางวิศวกรรมในการลดความสูญเสียใน

กระบวนการผลิต 

 

สมมติฐาน 

การใชเ้ทคนิคการจดัการงานวศิวกรรมในการปรับปรุงการผลิตกระจกหนา้รถยนต ์สามารถ

ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระจกหน้ารถยนต์ ของโรงงานตวัอยา่งให้ลดลงไดก้ว่า

ในปัจจุบนั 

 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 

1. ศึกษากระบวนการผลิตปัจจุบนั โดยศึกษาขั้นตอนการผลิตการตดั การพิมพ ์การข้ึนรูป

กระจก การประกอบชั้นพลาสติก การตรวจสอบคุณภาพ และลกัษณะของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
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2. เก็บขอ้มูลและออกแบบวธีิการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดปัญหาของเสีย 

2.1 ศึกษาผลกระทบท่ีมีผลต่อกระบวนการผลิต  

2.2 วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อหาสาเหตุหลกัของปัญหา และแนวทางการแกไ้ข 

3. ศึกษางานวจิยัและทฤษฎี 

4. ปรับปรุงขั้นตอน และกระบวนการผลิตเพื่อลดปัญหาของเสีย 

5. ติดตามผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

6. สรุปผลและรวบรวมขอ้มูล จดัท ารูปเล่ม 

 

 

ตำรำงที ่1.3  แผนการด าเนินงานวจิยั 

 

ขั้นตอน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
ศึกษากระบวนการผลิต          
เก็บข้อมูลและออกแบบวิ ธีการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต  

         

ศึ กษ า ง านวิ จัย และทฤษ ฎี  Six 
Sigma 

         

ปรับปรุงขั้นตอน และกระบวนการ
ผลิตเพื่อลดปัญหาของเสีย 

         

ติ ด ต า ม ผ ล ก า ร ป รั บ ป รุ ง
กระบวนการผลิต 

         

สรุปผลและรวบรวมข้อมูล จดัท า
รูปเล่ม 

         

 

ระยะเวลาด าเนินงาน 
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นิยามศพัท ์ 

Attribute Control Chart คือ แผนภูมิเชิงควบคุมคุณภาพ 

Production Cost คือ ตน้ทุนในการผลิต 

Cutting คือ กระบวนการตดั 

Grinding คือ กระบวนการเจียร 

Printing คือ กระบวนการพิมพ ์

Bending คือ กระบวนการข้ึนรูปกระจก 

Assembly คือ กระบวนการประกอบกระจก 

PVB Sheet คือ แผน่ชั้นพลาสติกส าหรับการท ากระจกหนา้นิรภยัรถยนต ์

Vacuum Ring คือ แหวนสูญญากาศ 

De-Airing คือ กระบวนการดูดอากาศ ออกจากกระจก 

Auto Clave คือ เคร่ืองอดัสูญญากาศ 

Inspection คือ กระบวนการตรวจสอบกระจก  

Bubble คือ ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งชั้นกระจก 

Six Sigma คือ เคร่ืองมือในการลดความผดิพลาด ลดความสูญเปล่า และลดการแกไ้ขตวั

ช้ินงาน 



 

 

บทที ่2 

แนวคดิ  ทฤษฎ ี และผลงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
  
2.1 หลกัการและความเป็นมาของเคร่ืองมือในการจัดการคุณภาพ  

วีรพจน์ ลือประสิทธ์ิสกุล (2543, น.38) ในการมุ่งเนน้พฒันารักษาคุณภาพ การด าเนิน
นโยบายการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้เคร่ืองมือในการจดัการคุณภาพจึงเป็นส่ิงท่ีผูบ้ริหารท่ีมี
วิสัยทัศน์ต้องตั้ งมั่นอยู่ในอุดมการณ์ท่ีจะพฒันาคุณภาพอย่างต่อเน่ืองต้องใช้ความส าคัญกับ
เคร่ืองมือในการจดัการคุณภาพ 

ในปัจจุบนัมีเคร่ืองมือในการจดัการคุณภาพเป็นจ านวนมากเพราะการจดัการคุณภาพได้
พฒันามาเป็นเวลานาน เช่น ต าราเก่ียวกบัการควบคุมคุณภาพทางสถิติ (Statistic Quality Control)    
มีมาตั้งแต่ปี ค.ศ. 1930 (พ.ศ. 2473) ทั้งเคร่ืองมือง่ายๆ จนกระทัง่ขั้นท่ีซับซ้อน มีทั้งท่ีเขียนโดย
นกัวชิาการทัว่ไปและนกัวชิาการทัว่ไปและนกัวชิาการเฉพาะสาขา เช่น นกัสถิติ วศิวกร ฯลฯ 

อิชิกาวา (Kaoru Ishikawa) กล่าววา่ ปัญหาขององคก์ารร้อยละ 95 สามารถแกไ้ขไดด้ว้ย
ก า ร ใ ช้ เ ค ร่ื อ ง มื อ ง่ า ย ๆ ด้ ว ย เ ห ตุ น้ี จึ ง ค ว ร เ ร่ิ ม ต้น ศึ กษ า จ า ก เ ค ร่ื อ ง มื อพื้ น ฐ าน ก่ อน                                       
(เรืองวิทย ์เกษสุวรรณ, 2545, น. 97) ซ่ึงเคร่ืองมือในการจดัการคุณภาพเป็นวิธีปฏิบติัท่ีสามารถ
น าไปใช้ในการวิเคราะห์การปฏิบติังานใดงานหน่ึงได้ซ่ึงทุกคนในทุกแผนกและทุกระดับของ
องคก์ารมีส่วนร่วมในการวเิคราะห์ขอ้มูล การควบคุมกระบวนการ และการปรับปรุงคุณภาพ เคร่ือง
เมือดงักล่าวไดแ้ก่ ใบรายการตรวจสอบ (Check sheet) กราฟ(Graphs) ฮีสโตแกรม (Histograms) 
แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagrams) แผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect Diagrams) แผนภูมิการ
กระจาย (Scatter Diagrams) และแผนผงัการควบคุม (Control Charts) 

การจดัการคุณภาพ เป็นแนวความคิดของการจดัการโดยขอ้เท็จจริง (management by 
facts) ซ่ึงตอ้งเร่ิมจากการรู้ขอ้เท็จจริงก่อน จากนั้นจึงแสดงออกมาเป็นขอ้มูล ในขั้นสุดทา้ยก็ใช้
วธีิการทางสถิติ วเิคราะห์ขอ้มูลออกมา ซ่ึงจะสามารถประมาณการใชดุ้ลยพินิจและลงมือแกปั้ญหา
ไดก้ารจดัการโดยขอ้เทจ็จริงมี 3ขั้น ดงัน้ี (วฑูิรย ์สิมะโชคดี, 2541, น. 12) 
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1. ขอ้เทจ็จริง (facts) ส่ิงแรกท่ีทุกคนตอ้งท า คือ การมองหาขอ้เทจ็จริง 
2. เปล่ียนขอ้เท็จจริงเป็นขอ้มูล (turning facts into data) ขั้นต่อมาตอ้งเปล่ียนขอ้เท็จจริง

ออกมาเป็นขอ้มูลส่วนขอ้มูลผดิพลาดเป็นปัญหาท่ีเกิดจากการเก็บขอ้มูลซ่ึงเป็นขอ้มูลท่ีไม่มี
ประโยชน์ ไม่ตรงกบัเร่ืองทั้งน้ีเพราะคนเก็บไม่เขา้ใจเร่ืองการสุ่มตวัอยา่ง วธีิวดัและการเก็บขอ้มูลดี
พอ 

3. การใชข้อ้มูลและวธีิการทางสถิติ ผูบ้ริหารตอ้งเห็นความส าคญัของการใชข้อ้เทจ็จริง
ขอ้มูลและวธีิการทางสถิติ 

เคร่ืองมือในการจดัการคุณภาพนั้น มิไดเ้ป็นเคร่ืองมือส าหรับบุคคลท่ีท างานเก่ียวกบัการ
ผลิตเท่านั้น ยงัเก่ียวขอ้งกบัฝ่ายอ่ืนๆ เช่น ฝ่ายทรัพยากรมนุษย ์การเงินการบญัชี การจดัซ้ือ การ
บริหารสินคา้คงคลงัฯลฯ ในการสร้างภาพลกัษณ์และการปรับปรุงกระบวนการท างานอยา่งต่อเน่ือง 
เคร่ืองมือในการจดัการคุณภาพมีมากมายหลายรูปแบบ สุดแทแ้ต่ละองคก์ารจะน ามาใชใ้ห้เหมาะสม
กบัขนาด และประเภทขององคก์าร องคก์ารท่ีจะอยูร่อดต่อไปไดอ้ยา่งย ัง่ยืนตอ้งให้ความส าคญัเร่ือง 
"คุณภาพ" ทั้งในส่วนของการพฒันาคุณภาพบุคลากรการพฒันาปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ์และ
บริการใหเ้กิดข้ึนเพื่อสร้างความพึงพอใจใหก้บัผูบ้ริโภคและผูป้ฏิบติังาน 
  
ความส าคัญของเคร่ืองมือในการจัดการคุณภาพ มีดงัน้ี  

1. เป็นเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัยิง่ส าหรับทุกคนและผูท้  างานท่ีเก่ียวขอ้งกบั "คุณภาพ" 
2. เป็นตวัช้ีวดัความส าเร็จและความลม้เหลวขององคก์าร 
3. เป็นเคร่ืองมือในการแกปั้ญหาในการปรับปรุงงานใหดี้ยิง่ ๆ ข้ึนไป  
4. เป็นเคร่ืองมือท่ีเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจต่อไปในอนาคต 
5. เป็นเคร่ืองมือในการเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการจดัการคุณภาพทั้ง
องคก์าร (Total Quality Management/TQM) 

  
สรุปความเป็นมาและความส าคัญของเคร่ืองมือในการจัดการคุณภาพ 

การจดัการคุณภาพเป็นแนวคิดของการจดัการโดยขอ้เทจ็จริงมี 3 ขั้น ดงัน้ี 
1. ขอ้เทจ็จริง (fact)  
2. เปล่ียนขอ้เท็จจริงเป็นขอ้มูล (turning facts into data) 
3. การใชข้อ้มูลและวธีิการทางสถิติ 
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สรุปความส าคัญของเคร่ืองมือในการจัดการคุณภาพ มีดงัน้ี 
1. เป็นเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัยิง่ส าหรับทุกคนและผูท้  างานท่ีเก่ียวขอ้งกบั "คุณภาพ"  
2. เป็นตวัช้ีวดัความส าเร็จและความลม้เหลวขององคก์าร 
3. เป็นเคร่ืองมือในการแกปั้ญหาและปรับปรุงงานใหดี้ยิง่ ๆ ข้ึนไป 
4. เป็นเคร่ืองมือท่ีเพิ่มขีดความสามารถทางการแข่งขนัทางธุรกิจต่อไปในอนาคต 
5. เป็นเคร่ืองมือในการเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการจดัการคุณภาพทั้ง
องคก์าร (Total Quality Management /TQM) 

 
เคร่ืองมือพืน้ฐานในการจัดการคุณภาพ 

ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet) 
ใบรายการตรวจสอบ บางคร้ังเรียกแผนภูมิแจงนบั หรือตารางตรวจสอบ เป็นเคร่ืองมือ

เก็บรวบรวมขอ้มูลจากการสังเกตท่ีมีต่อปัญหาใดปัญหาหน่ึง การใช้ตารางตรวจสอบช่วยให้การ
รวบรวมขอ้มูลท าไดง่้ายข้ึนและเป็นระบบยิง่ข้ึน  

ใบรายการตรวจสอบ คือ แบบฟอร์มตารางท่ีออกแบบไวล่้วงหนา้ เพื่อความสะดวกใน
การบนัทึกขอ้มูล ลกัษณะของตารางมีไดม้ากมายหลายรูปแบบ ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัวตัถุประสงคใ์นการ
เก็บรวบรวมขอ้มูล 

วธีิการใช้ใบรายการตรวจสอบ 
วธีิการใชใ้บรายการตรวจสอบ แบ่งไดเ้ป็น 2 หมวดใหญ่ ๆ คือ 
                1. ใชบ้นัทึก เพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนเร่ิมโครงการเพื่อทราบสภาพของปัญหา ทราบ
ความรุนแรงของปัญหา และเพื่อท าการวเิคราะห์ปัญหาอยา่งใดอยา่งหน่ึงหรือทั้งหมด 
                2. ใชต้รวจสอบ เพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูล เป็นการติดตามตรวจสอบ (Check) ผลของการ
แกไ้ขปัญหา หรือการพฒันา 

วธีิการสร้างใบรายการตรวจสอบ  
1. ก าหนดวตัถุประสงคข์องการรวบรวมขอ้มูลวา่ จะน าขอ้มูลไปใชป้ระโยชน์อยา่งไร 

เช่น ตอ้งการวิเคราะห์อาการเสียของช้ินงาน หรือตอ้งการวิเคราะห์สาเหตุท่ีท าใหช้ิ้นงานเสีย เป็นตน้ 
2. แจกแจงหวัขอ้รายการหรือลกัษณะของขอ้มูลท่ีตอ้งการจะรวบรวม 
3. ออกแบบในรายการตรวจสอบใหง่้าย รัดกุม สะดวกในการบนัทึก แต่สามารถ

ตอบสนองวตัถุประสงคข์องการรวบรวมขอ้มูลไดอ้ยา่งครบถว้น 
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4. ควรมี "พื้นท่ี (fields)" ส าหรับจดบนัทึกท่ีมาของขอ้มูลเพื่อใหส้อบกลบัได ้เช่น วนัท่ี
ช่ือผูต้รวจ หน่วยงาน สถานท่ี ส่ิงท่ีตรวจสอบ คุณสมบติัท่ีตรวจสอบ จ านวนท่ีตรวจสอบ ระยะเวลา
ท่ีเก็บขอ้มูล เป็นตน้ 

ประโยชน์ของใบรายการตรวจสอบ คือ ช่วยให้เก็บขอ้มูลไดถู้กประเภท เป็นแบบฟอร์ม
เดียวกนัและสามารถน าขอ้มูลไปใชไ้ดท้นัเวลา โดยหลกัแลว้วตัถุประสงคข์องการตรวจสอบแต่ละ
อยา่งจะเป็นตวัก าหนดแบบฟอร์มข้ึนมาเอง 
   
ใบตรวจเช็ครถยก ประจ าสัปดาห์ 
ผูต้รวจ : นายสมชยั เจริญกิจ รถหมายเลข : 5 
วนัท่ีตรวจ : 20/5/2542 หมายเลขเคร่ืองยนต ์: 2658-996511 
เวลา : 9.00 น. ถึง 10.00 น. ชัว่โมงท่ีท างาน : 2500 
  

 
 
ภาพที ่2.1 ตวัอยา่งใบรายการตรวจสอบ มาตรฐานการปฏิบติังาน  
 

ทีม่า : วพีจน์ ลือประสิทธ์ิสกุล, 2543 : 21 
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สรุปใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet)  
1. ใบรายการตรวจสอบบางคร้ังเรียกแผนภูมิแจงนบั และผงักา้งปลา 
2. ใบรายการตรวจสอบ คือ ตารางท่ีออกแบบไวล่้วงหนา เพื่อความสะดวกในการ 

บนัทึกขอ้มูล 
3. วธีิใชใ้บรายการตรวจสอบ  
     3.1 ใชบ้นัทึก  
     3.2 ใชต้รวจสอบเพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูล 
4. ประโยชน์ของใบรายการตรวจสอบ คือ ช่วยใหเ้ก็บขอ้มูลไดถู้กประเภท และน า 

ขอ้มูลไปใช ้ไดท้นัเวลา 
  
1. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagrams)  

กิตติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2539 : 25-26) ความเป็นมา วิลเฟรโด พาเรโต (Vilfredo 
Pareto) เป็นวิศวกรและนกัสังคมวิทยา (Engineer & Sociologist) ชาวอิตาลี ซ่ึงมีชีวิตอยูใ่นช่วงปี 
ค.ศ. 1849-1923 (พ.ศ. 2392-2466) ไดท้  าการศึกษาคนท่ีมีระดบัรายไดต่้าง ๆ แลว้ไดน้ าเสนอผลของ
การรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูล และได้กลายมาเป็นเคร่ืองมือทางการบริหารการจดัการท่ีไดรั้บ
ความนิยม อย่างกวา้งขวางในฐานะท่ีเป็นวิธีการแกไ้ขปัญหาจ านวนมากดว้ยการศึกษา วิเคราะห์
นอ้ยท่ีสุด 

แผนภูมิพาเรโต เป็นการน าหลกัการทัว่ไปมาใช ้หลกัการน้ีคือ "ของดีมีนอ้ย" (Vital few 
andtrival many) ค าว่า ของดีมีน้อย" ในท่ีน้ีอาจเป็นของไม่ดีก็ได ้หมายความวา่ สาเหตุส าคญัของ
ปัญหามกัจะมีเพียงไม่ก่ีอย่าง นั่นคือ สาเหตุส่วนน้อยท าให้เกิดปัญหาส่วนใหญ่ ซ่ึงอาจถือเป็น
หลกัการวา่ "ประมาณร้อยละ 80 ของปัญหา เกิดจากสาเหตุเพียงไม่ก่ีประการเท่านั้น" 

แผนภูมิพาเรโต เป็นการรวมกราฟพื้นฐาน 2 ชนิด มาไวด้ว้ยกนัคือ กราฟคอลมัน์และ
กราฟเส้นแต่คอลมัน์กราฟตอ้งมีลกัษณะพิเศษ โดยการจดัการล าดบัความสูงของแต่ละแท่งให้เรียง
แถวลดหลัน่กนัลงมาจากซ้ายมาขวา แกนนอนใช้เป็นฐานส าหรับคอลมัน์ต่าง ๆ แต่ละคอลมัน์เป็น
ตวัแทนของประเภทรายการขอ้มูลท่ีก าลงัพิจารณา ความสูงของคอลมัน์แต่ละแท่งแสดงสัดส่วน
ของ "ขนาด" หรือ "ค่าใชจ่้าย"หรือ "ประชากร" ของรายการแต่ละประเภท ส่วนแผนภูมิพาเรโตท่ี
เป็นกราฟเส้นมีไวเ้พื่อแสดงค่าสะสมของความสูงของคอลมัน์ต่าง ๆ เรียงจากซา้ยมาขวา 

ปัจจุบนั ไดมี้การน าแผนภูมิพาเรโตมาใชง้านดา้นต่าง ๆ เช่น 
1. เปรียบเทียบความถ่ีของอาชญากรรมรุนแรงรูปแบบต่าง ๆ  
2. สาธิตการใชเ้วลาปฏิบติัภารกิจดา้นต่าง ๆ ของพนกังาน 
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3. จดัรูปขอ้มูลเก่ียวกบัช้ินส่วนท่ีเสียตามประเภทของขอ้บกพร่อง 
4. ระบุสาเหตุส าคญัของการเกิดของเสีย 
5. การประเมินเปรียบเทียบปัญหาก่อนและหลงัการใช ้ฯลฯ 

 
วธีิการสร้างแผนภูมิพาเรโต  

ขั้นท่ี 1 : ตดัสินใจเลือกเกณฑ์ในการแยกประเภทขอ้มูล เช่น แยกตามกะหรือผลดัตาม
ชนิด ของของเสียตามวธีิการปฏิบติังาน หรือตามประเภทของอุปกรณ์ เป็นตน้ 

ขั้นท่ี 2 : เลือกช่วงเวลาท่ีจะท าการศึกษา ลงมือสร้างรายการตรวจสอบ (Check sheet) 
ส าหรับการรวบรวมขอ้มูลในช่วงเวลานั้น โดยออกแบบรายการให้มีท่ีส าหรับบนัทึกขอ้มูลไดทุ้ก
ประเภท แล้วท าการรวบรวมขอ้มูล พยายามแปลงปริมาณต่าง ๆ ให้เป็นจ านวนเงิน ถ้าพอท าได ้    
ค่าทั้งสองอาจเป็นสัดส่วนกนัโดยตรงแต่ก็ไม่เสมอไป 

ขั้นท่ี 3 : น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากรายการตรวจสอบ มานับขอ้มูลรวมตลอดช่วงเวลา แล้ว
บนัทึกยอดของขอ้มูลแต่ละประเภท ถา้มีจ านวนประเภทมากกวา่ 5 หรือ 10 ประเภท ควรพิจารณา
รวมกลุ่มประเภทของขอ้มูลท่ีมียอดต ่า ๆ แลว้เรียกเสียใหม่วา่ "อ่ืน ๆ" 

ขั้นท่ี 4 : เขียนแกนแนวนอนและแนวด่ิงของแผนภูมิพาเรโตลงบนกระดาษกราฟหรือ
กระดาษธรรมดาแล้วแบ่งแกนแนวนอนออกเป็นส่วนเท่า ๆ กัน ให้มีจ  านวนช่วงเท่ากบัจ านวน
ประเภทข้อมูลแบ่งแกนแนวด่ิงเป็นสเกลให้ค่าสูงสุดบนแกนน้ีเท่ากบัยอดรวมของค่าขอ้มูลทุก
ประเภท 

ขั้นท่ี 5 : เขียนคอลมัน์จากรายการสรุปขอ้มูล เรียงแถวจากยอดขอ้มูลท่ีมีค่าสูงสุดลงมา
หาค่า ต ่าสุดจากซา้ยมาขวา ถา้มีประเภท "อ่ืน ๆ" ใหเ้ป็นคอลม์น์สุดทา้ยทางดา้นขวาสุด 

ขั้นท่ี 6 : เขียนกราฟเส้นแสดงค่าสะสม เร่ิมตน้ดว้ยการเขียนเส้นทแยงคอล์มน์แรกจาก
มุมล่าง ซ้ายไปสู่มุมบนขวา จากนั้นลากเส้นตรงทแยงไปทางขวาให้มีระยะแนวนอนเท่ากบัความ
กวา้งของคอลมัน์หน่ึงแท่งและมีระยะแนวด่ิงเท่ากบัความสูงของคอลมัน์ท่ีสอง ท าเช่นน้ีไปเร่ือย ๆ 
จนกระทัง่กราฟเส้นน้ีสัมผสัมุมขวาบนสุดของแผนภูมิพาเรโต ซ่ึงจะเป็นต าแหน่ง 100% ของแกน
แนวด่ิงอีกแกนหน่ึงท่ีก ากบัดา้นขวาของแผนภูมิ 

ขั้นท่ี 7 : เขียนแกนแนวด่ิงดา้นขวาของแผนภูมิ แลว้จดัท าสเกลจาก 0 ถึง 100% โดยให้
ความสูงของแกนน้ี เสมอกบัความสูงของแกนแนวด่ิงดา้นซา้ย 
ขั้นท่ี 8 : เพิ่มเติมขอ้มูลบนแผนภูมิ แสดงวา่ ใครเป็นผูร้วบรวมขอ้มูล ในช่วงเวลาใดจากท่ีไหน และ
เพิ่มเติมขอ้ความท่ีจ าเป็นในการอา้งอิงขอ้มูล ควรมีแสดงวนั เดือน ปี ท่ีจดัท าแผนภูมิ พาเรโตน้ี
พร้อมทั้งใหช่ื้อบุคคลหรือกลุ่มท่ีรับผดิชอบในการจดัท า 
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ตัวอย่างการวเิคราะห์แบบพาเรโต ตารางท่ี 1 แสดงรายการบญัชีของตน้ทุนดา้นคุณภาพ (Quality 
costs) ของโรงงานผลิตกระดาษแห่งหน่ึงจะเห็นไดว้า่รายการ "ของเสีย" เป็นความสูญเสียดา้น
คุณภาพต่อปี (Annual quality loss) ท่ีสูงท่ีสุดคือ เป็นมูลค่าถึง 11,676,000 บาทต่อปี หรือร้อยละ 61 
ของยอดรวมตน้ทุนดา้นคุณภาพ รายการน้ีเพียงรายการเป็นตน้ทุนท่ีสูงกวา่ตน้ทุนท่ีเหลือทั้งหมด 
รวมกนั 
      
ตารางที ่2.1 ตารางแสดงความสูญเสียดา้นคุณภาพของโรงงานกระดาษแห่งหน่ึง 
 

 
 

หลงัจากนั้น ด าเนินการวเิคราะห์แนวน้ีต่อไปอีก ตารางท่ี 2 แสดงค่ากระจดักระจายของ 
ความสูญเสียดา้นคุณภาพเน่ืองจาก "ของเสีย" น้ี ในบรรดากระดาษ 53 ชนิดท่ีโรงงานแห่งน้ีไดท้  า
การผลิตในรอบปีท่ีผ่านมา จะเห็นได้ว่า การวิเคราะห์แบบพาเรโตในขั้นตอนน้ี ช้ีให้ทราบว่า 
กระดาษท่ีมีปัญหามากมีเพียง 6 ชนิด เท่านั้น ท่ีก่อให้เกิดความสูญเสียถึงร้อยละ 80 ของ "ของเสีย" 
หรือเป็นมูลค่าเสียหาย 9.408 ลา้นบาทต่อปี 

ภาพท่ี 2.2  แสดงการสร้างแผนภูมิพาเรโตจากขอ้มูลในตารางท่ี 1 จะเห็นไดช้ดัเจนว่า 
ปัญหาส่วนใหญ่ (ร้อยละ 80) ของการเกิด "ของเสีย" อยูท่ี่ผลิตภณัฑ์เพียง 6 ชนิด คือ ผลิตภณัฑ์ ก., 
ข., ค., ง., จ.และ ฉ. ในจ านวนผลิตภณัฑท์ั้งหมด 53 ชนิด ผลิตภณัฑ์อีก 47 ชนิด รวมเรียกวา่ "อ่ืนๆ" 
เป็นเพียงร้อยละ20 ของปัญหาทั้งหมดการวิเคราะห์ถึงขั้นน้ีท าให้เราทราบวา่ ผลิตภณัฑ์ท่ีควรไดรั้บ
การพิจารณาแกไ้ขปัญหาคุณภาพมีเพียง 6 ชนิด 
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ตารางที ่2.2 ตารางแสดงการวเิคราะห์ตามหลกัพาเรโต โดยน ารายการแรก (ของเสีย) จากตารางท่ี 1 
มาวเิคราะห์จ าแนกขอ้มูลตามประเภทของผลิตภณัฑ์ 

 

 
  

 
ภาพที ่2.2 แผนภูมิพาเรโตท่ีสร้างจากขอ้มูลในตารางท่ี 2 

 
ทีม่า: นิตย ์สัมมาพนัธ์, 2535 : 179 
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สรุปแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagrams)  
1. แผนภูมิพาเรโต น าหลกัการ "ของดีมีนอ้ย" (Vital few and Trival many) หมายความ

วา่สาเหตุส าคญัของปัญหาส่วนใหญ่มีเพียงไม่ก่ีอยา่ง นัน่คือ สาเหตุส่วนนอ้ยท าให้เกิดปัญหาส่วน
ใหญ่ 

2. แผนภูมิพาเรโต เป็นการรวมกราฟพื้นฐาน 2 ชนิดมาไวด้ว้ยกนั คือ กราฟคอลมัน์และ
กราฟเส้น 

3. ปัจจุบนัมีการน าแผนภูมิพาเรโตมาใชง้านในดา้นต่าง ๆ เช่น 
3.1 เปรียบเทียบความถ่ีของอาชญากรรมรุนแรงรูปแบบต่าง ๆ  
3.2 สาธิตการใชเ้วลาปฏิบติัภารกิจดา้นต่าง ๆ ของพนกังาน  
3.3 จดัรูปขอ้มูลเก่ียวกบัช้ินส่วนท่ีเสียตามประเภทของขอ้มูลบกพร่อง 
3.4 ระบุสาเหตุส าคญัของการเกิดของเสีย ฯลฯ 

  
1. แผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  

แผนภูมิเหตุและผล หรือเรียกย่อว่า C-E Diagram และบางคร้ังเรียกอีกอย่างหน่ึงว่า 
"แผนภูมิอิชิกาวา" (Ishikawa Diagram) ทั้งน้ีเป็นการให้เกียรติแก่ผูพ้ฒันาแผนภูมิชนิดน้ีข้ึนเป็นคน
แรก เม่ือตอนตน้ทศวรรษ ค.ศ. 1950-1959 (พ.ศ. 2493-2502) ผูป้ระดิษฐ์แผนภูมิมีน้ีมีช่ือเต็มว่า
ศาสตราจารยเ์คโอรุ อิชิกาวา(Professor Karu Ishikawa) แห่งมหาวิทยาลยัโตเกียว (The University 
of Tokyo) โดยน าแผนภูมิน้ีมาใชเ้ป็นคร้ังแรกเม่ือ ค.ศ.1953 (พ.ศ. 2496)ในงานเหล็กของโรงงาน
ฟูลไซ (The Fulsai iron work) เน่ืองจากแผนภูมิน้ีเม่ือสร้างเสร็จแลว้มีรูปร่างคลา้ยปลา จึงมีผูนิ้ยม
เรียกวา่ "ผงักา้งปลา" (Fishbone Diagram) 

ปัญหาพื้นฐานในการควบคุมคุณภาพคือ การท่ีคุณลักษณะท่ีแสดงถึงคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์จะมีการเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลา ซ่ึงเป็นไปตามหลกัธรรมชาติท่ีวา่ ไม่มีของสองส่ิงท่ี
จะมีคุณลกัษณะเหมือนกนัทุกประการ คุณภาพของผลิตภณัฑ์ก็เช่นเดียวกนั คุณลกัษณะต่าง ๆ เช่น 
สี ขนาด น ้าหนกั เป็นตน้ 

สาเหตุท่ีท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงค่าต่าง ๆ นั้น จะมีสาเหตุต่าง ๆ มากมาย ผงักา้งปลา
จะช่วยให้สามารถคน้หาและเรียงล าดบัสาเหตุต่าง ๆ และแสดงถึงความเก่ียวขอ้งของสาเหตุต่าง ๆ 
และผลท่ีเกิดข้ึนได้ โดยทัว่ ๆ ไปแล้วการเปล่ียนแปลงของคุณภาพนั้น 50 เปอร์เซ็นต์ เกิด
เน่ืองมาจาก 
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1. วตัถุดิบ 
2. เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ 
3. วธีิการท างาน 
แผนภูมิเหตุและผลหรืออิชิกาวาไดอะแกรมจะแสดงความสัมพนัธ์ของสาเหตุ (Cause) 

ซ่ึงท าใหคุ้ณภาพเปล่ียนแปลงกบัผลท่ีเกิด (effect) ท่ีแสดงถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์ 
  

 

 
 

ภาพที ่2.3 แผนภูมิเหตุและผล 
 
ข้ันตอนในการเขียนแผนภูมิเหตุและผล  

องคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาเร่ืองคุณภาพของผลิตภณัฑมี์มากมายจนแทบจะนบั
ไม่ถว้นแผนภูมิเหตุและผลแสดงถึงความสัมพนัธ์ของสาเหตุต่าง ๆ ท่ีมีต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ์ 

ตวัอยา่งน้ีเขียนข้ึนจากบทความของ อาคิระ คาโต แห่งโรงงานทากา บริษทั ฮิตาชิ จ  ากดั 
เร่ืองการลดขอ้บกพร่องในการบดักรีในงานประกอบเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า ซ่ึงตีพิมพใ์นวารสาร Factory 
Management(เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกลู. 2541, น. 105) 

ขั้นแรก ตดัสินใจวา่อะไรคือส่ิงท่ีเป็นลกัษณะท่ีท าใหสิ้นคา้คุณภาพไม่ดี ในกรณีเรา
พบวา่ของท่ีบกพร่องเราตอ้งการสาเหตุท่ีท าให้เกิดขอ้บกพร่องน้ี 

ขั้นท่ีสอง เขียนขอ้บกพร่องน้ีลงทางขวามือ แลว้เขียนลูกศรใหญ่ ๆ จากซา้ยไปขวา 
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ขั้นท่ีสาม เขียนตน้เหตุใหญ่ ๆ ท่ีส าคญัอนัจะเป็นสาเหตุท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องนั้นข้ึนได ้

 
ขั้นท่ีส่ี จากแต่ละสาขาของลูกศรน้ีเขียนองคป์ระกอบโดยละเอียดท่ีท าใหเ้กิดสาเหตุ 

นั้น ๆ ลงไปซ่ึงจะเป็นรูปร่างแตกออกเป็นสาขายอ่ย ๆ (ดงัภาพ) 

 
 

แผนภูมิเป็นรูปร่างข้ึนมาทีละขั้น โดยการตั้งค  าถามถึงสาเหตุท่ีท าใหคุ้ณภาพของสินคา้
ไม่ดีค  าตอบจะเป็นแต่ละสาขายอ่ย ๆ ของแผนภูมินัน่เอง เช่น เราเร่ิมจากหาสาเหตุวา่ 

1. ท าไมสินคา้คุณภาพไม่ดี? เพราะวา่งานบดักรีไม่ดี 
2. ท าไมบดักรีไม่ดี เพราะวา่สาเหตุหน่ึงคือ วธีิการท างานแต่ละคร้ังไม่เหมือนกนัทุก

คร้ังไป 
3. ท าไมวธีิการท างานแต่ละคร้ังไม่เหมือนกนั เพราะวา่สาเหตุหน่ึงคือ การท าความ

สะอาดบริเวณท่ีบดักรีไม่เหมือนกนัทุกคร้ังไป 
4. ท าไมการท าความสะอาดแต่ละคร้ังไม่เหมือนกนัมีขอ้บกพร่อง ก็เน่ืองจากท าความ

สะอาด แลว้ตรวจสอบไม่ดีดว้ยวธีิการน้ีแผนภูมิจะเป็นรูปร่างข้ึนมาทีละนอ้ย จนครบถว้นดงัภาพ 
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ภาพที ่2.4  แผนภูมิงานบดักรีไม่ดี 
 

ทีม่า:  เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกลู, 2541, น. 105 
  
ประโยชน์ของแผนภูมิเหตุและผล     

1. ช่วยใหส้ามารถวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา ไดอ้ยา่งมีเหตุมีผล ละเอียดครอบคลุม
เจาะลึก สาเหตุท่ีเป็นรากเหงา้ (root causes) ของปัญหา ไดอ้ยา่งง่ายดาย และเป็นระบบ อนัจะ
น าไปสู่การแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งตรงจุด 

2. ใชเ้ป็นเคร่ืองมือช่วยระดมความคิดเห็นจากสมาชิกหรือผูเ้ก่ียวขอ้งหลาย ๆ คนมารวม
ไวใ้นผงัภาพเดียวกนั ท าใหส้มาชิกเกิดความเขา้ใจตรงกนั 
 
สรุปแผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  

1. แผนภูมิเหตุและผลหรือเรียกยอ่วา่ C-E Diagram และบางคร้ังเรียกอีกอยา่งหน่ึงวา่ 
"แผนภูมิอิชิกาวา" (Ishikawa Diagram) เน่ืองจากแผนภูมิน้ีเม่ือสร้างเสร็จแลว้มีรูปร่างคลา้ยปลา จึง
มีผูนิ้ยมเรียกวา่ "ผงักา้งปลา" (Fishbone Diagram) 

2. แผนภูมิเหตุและผลจะแสดงความสัมพนัธ์ของสาเหตุ (Cause) ซ่ึงท าใหคุ้ณภาพ
เปล่ียนแปลงกบัผลท่ีเกิด (effect) 
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สรุปประโยชน์ของแผนภูมิเหตุและผล 
1. ช่วยใหส้ามารถวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาไดอ้ยา่งมีเหตุมีผล ละเอียดรอบคอบถึง

สาเหตุท่ีเป็นรากเหงา้ และแกปั้ญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งตรงจุด 
2. ใชเ้ป็นเคร่ืองมือช่วยระดมความคิดเห็นจากสมาชิกหรือผูเ้ก่ียวขอ้งกบัหลาย ๆ คนมา

รวมกนัท าใหส้มาชิกเกิดความเขา้ใจตรงกนั 
  
ฮิสโตแกรม (Histogram)  

"ฮิสโตแกรม" คือ ผงัภาพท่ีแสดงการกระจายตวั (ความผนัแปรออกจากศูนยก์ลาง) ของ
ขอ้มูลชุดหน่ึงซ่ึงแสดงคุณลกัษณะอย่างใดอย่างหน่ึง เช่น ความยาว น ้ าหนกั เวลา อุณหภูมิ หรือ 
ความแขง็ เป็นตน้ 

โดยใหแ้กนนอนแสดงค่าของขอ้มูลซ่ึงแบ่งออกเป็นช่วง ๆ ท่ีมีขนาดเท่ากนั (ภาษา 
วชิาการ เรียกวา่ อนัตรภาคชั้น แต่ในท่ีน้ีจะเรียกง่าย ๆ วา่ ช่วงชั้น) และใหค้วามสูงของ 
ก ร าฟแท่ ง แสด ง ค ว า ม ถ่ี  ( ห รื อ จ า น วน )  ข อ ง ข้อ มู ล  ท่ี มี ค่ า อ ยู่ ใ น ช่ ว ง ชั้ น เ ดี ย ว กัน 
 
ประโยชน์ของฮิสโตแกรม 

1. เพื่อศึกษาว่าขอ้มูลชุดหน่ึง มีการกระจายตวัมากหรือน้อยเพียงไร อยู่ในขอบเขตท่ี
ยอมรับได ้(ตามสเปก) มากหรือนอ้ยเพียงไร 

2. ใช้ในการค านวณหาค่าทางสถิติของขอ้มูลชุดนั้น อาทิ ค่าสูงสุด ค่าต ่าสุด ค่าพิสัย 
ค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

3. จากค่าขอบเขตท่ียอมรับได ้(ตามสเป๊ก) และ ค่าทางสถิติท่ีค  านวณได ้ท าให้สามารถ
ระบุค่า "ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index : Cp)" ได ้ซ่ึงจะเป็น
ประโยชน์ในการ "เปรียบเทียบสมรรถนะ (benchmarking)" และ การปรับปรุงกระบวนการต่อไป 

4. ใชต้รวจสอบประสิทธิผลของการปรับปรุง 
 
วธีิการเขียนฮิสโตแกรม 

สาธิตวธีิการเขียนโดยใชก้รณีขอ้มูลความสูงของพนกังานชาย 50 คน 
1) เก็บรวบรวมขอ้มูลความสูงของพนกังานชายดงัตารางขา้งล่าง 
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5) หาค่าก่ึงกลางแต่ละชั้น (= ผลรวมค่าขอบเขตบนและล่างของชั้น/2) 
5.1 ค่าก่ึงกลางของชั้นแรก = (154.5 + 157.5) / 2 = 156 ซ.ม. 
5.2 ค่าก่ึงกลางของชั้นต่อไป = ค่าก่ึงกลางของชั้นก่อน + h 

6) นบัจ านวนขอ้มูลท่ีมีค่าตกอยูใ่นช่วงของแต่ละชั้น (เรียกจ านวนนบัน้ีวา่ ความถ่ีของ 
ขอ้มูล) รวมยอดความถ่ีทั้งหมดและตรวจสอบดูวา่เท่ากบัจ านวนขอ้มูลทั้งหมดหรือไม่ 
  

 
  

7) เขียนกราฟแท่ง โดยใหค้่าขีดจ ากดัชั้นต่าง ๆ เรียงล าดบัอยูใ่นแกนนอนและความสูง
ของแท่งกราฟแทนค่าความถ่ีของขอ้มูลในแต่ละชั้น 
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1. แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  
"แผนภูมิควบคุม" คือ แผนภูมิท่ีใชส้ าหรับเฝ้าติดตาม (Monitoring) ค่าของตวัแปรท่ีตอ้งการควบคุม
คุณภาพวา่ เกิดความผนัแปรเกินพิกดั (ขีดจ ากดั) ท่ีก าหนดไวห้รือไม่ และความผนัแปรนั้นมี
แนวโนม้อยา่งไร 
 
 ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม 

1. ใชเ้ฝ้าติดตามดูวา่ ตวัแปรต่าง ๆ ในกระบวนการท างานมีค่าอยูใ่นพิกดัท่ีตอ้งการ
หรือไม่ 
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2. ใชเ้ฝ้าติดตาม การเปล่ียนแปลงค่าของตวัแปรท่ีตอ้งการควบคุมวา่ มีแนวโนม้อยา่งไร 
ท าใหท้ราบไดล่้วงหนา้วา่มีแนวโนม้จะเกิดปัญหาหรือไม่ และ สามารถคิดหามาตรการและลงมือ
ป้องกนัแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงทีก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายข้ึน 

3. ใชเ้ปรียบเทียบผลก่อน และหลงัการแกไ้ขปัญหา 
 
ลกัษณะทีส่ าคัญของแผนภูมิควบคุม 

มีลกัษณะคลา้ย "กราฟเส้น" แต่เน่ืองจากมีวตัถุประสงคห์ลกัเพื่อเฝ้าติดตามดูความผนั
แปรของค่าของขอ้มูล จึงมีองคป์ระกอบเพิ่มเติม ไดแ้ก่ 

1. เส้นพิกดัดา้นบน (Upper Control Limit : UCL) 
2. เส้นพิกดัดา้นล่าง (Lower Control Limit : LCL) 
3. เส้นกลาง (Center Line : CL) 
ถา้ขอ้มูลอยูภ่ายใตค้วามผนัแปรตามธรรมชาติ ขอ้มูลจะมีพฤติกรรมแบบสุ่มรอบๆ           

เส้นกลาง และ มีขนาดของความผนัแปรอยูภ่ายในพิกดัดา้นบนและพิกดัดา้นล่าง 
ตวัอยา่งของความผนัแปรตามธรรมชาติ เช่น เม่ือโยนเหรียญ จะออกหวับา้ง ออกกอ้ย

บา้ง บางคร้ังอาจออกหวัหรือกอ้ยติดต่อกนั 3-5 คร้ัง ซ่ึงเป็นความผนัแปรตามธรรมชาติ ต่อเม่ือโยน
หลาย ๆ คร้ังก็จะพบวา่ จ  านวนคร้ังท่ีออกหวัและออกกอ้ยจะเท่า ๆ กนั เวน้แต่ในกรณีท่ีมีส่ิงปกติมา
รบกวน เช่น มีการถ่วงน ้าหนกัดา้นหน่ึงของเหรียญ 

 

 
 

ภาพที ่2.5  ลกัษณะท่ีส าคญัของแผนภูมิควบคุมและตวัอยา่ง 
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1. แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram)  
"แผนภูมิการกระจาย" เป็นเคร่ืองมือท่ีใชแ้สดงวา่ขอ้มูล 2 ชุดหรือตวัแปร 2 ตวัมี

ความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนัหรือไม่ และระดบัความสัมพนัธ์นั้นมีมากหรือนอ้ยเพียงใด 
ตวัแปรท่ีแสดงแทนขอ้มูลทั้ง 2 ชุดนั้นอาจจะเป็น 

1. ตวัแปรตาม (หรือ Outputs ของกระบวนการ) ทั้ง 2 ตวั 
2. ตวัแปรอิสระ (หรือ Factors ภายในกระบวนการ) ทั้ง 2 ตวั 
3. ตวัหน่ึงเป็นตวัแปรตาม อีกตวัหน่ึงเป็นตวัแปรอิสระ 

ประโยชน์ของแผนภูมิการกระจาย 
1. เพื่อหาความสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้มูล 2 ชุดหรือตวัแปร 2 ตวั 
2. เพื่อตรวจสอบวา่ ผลของการเปล่ียนแปลงของตวัแปรหน่ึง มีผลต่อตวัแปรอีกตวัหน่ึง

หรือไม่ และ จะเปล่ียนแปรไปในทิศทางใด (เพิ่มข้ึนตามกนั หรือ ตวัหน่ึงเพิ่มอีกตวัหน่ึงลด) 
 

วธีิการเขียนแผนภูมิการกระจาย 
1. เก็บรวบรวมขอ้มูลของตวัแปรทั้ง 2 ตวัมาเป็นคู่ ๆ (ไม่ควรนอ้ยกวา่ 5 คู่) 
2. ใหต้วัแปรตวัหน่ึงเป็นแกน x (แกนนอน) และ อีกตวัแปรหน่ึงเป็นแกน y (แกนตั้ง) 

เขียนจุดลงระหวา่งแกน x และ แกน y แสดงค่าของขอ้มูลทีละคู ่
3. ค านวณหาค่าพารามิเตอร์ท่ีแสดงความสัมพนัธ์ของตวัแปรทั้งสอง อาทิ ผลรวมของ

ผลต่างยกก าลงัสอง (Sum of Least Square), ความชนั (a) และ จุดตดัแกนตั้ง (b) ของกราฟ  
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y = ax + b, ดว้ย เทคนิคการวิเคราะห์ความถดถอย (Regression Analysis) ซ่ึงจะไม่อธิบาย
รายละเอียดในท่ีน้ี 
 
รูปแบบของความสัมพนัธ์ 

1) ความสัมพนัธ์แบบแปรผนัตามกนั (ความสัมพนัธ์เชิงบวก) เช่น งบโฆษณายิง่มาก ท า
ใหย้อดขายยิง่มากตามไปดว้ย (ภายในขอบเขตจ ากดัช่วงหน่ึง) 
  

 

 
  

2) ความสัมพนัธ์แบบผกผนักนั (ความสัมพนัธ์เชิงลบ) เช่น เปอร์เซ็นตข์องคาร์บอนใน
เน้ือเหล็กยิง่มาก ความเหนียวของเหล็ก (tensile strength) ยิง่ลดลง 
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ผลการทดสอบ 

 

 
 

3) ความสัมพนัธ์แบบไม่เป็นเส้นตรง (Non linear) หมายถึง จุดทั้งหลายเรียงตวัเป็นแนว
ท่ีบอกวา่ตวัแปรทั้งสองมีความสัมพนัธ์กนั แต่ไม่เป็นแนวเส้นตรงแบบกรณีของ 1) และ 2) 

4) กรณีท่ีไม่มีความสัมพนัธ์กนัเลย หมายถึง กรณีท่ีจุดต่าง ๆ กระจดักระจายอยูบ่นกราฟ 
โดยไม่แสดงความสัมพนัธ์ในแนวใดแนวหน่ึง 
 
สรุปแผนภูมิการกระจาย 

1. เป็นเคร่ืองมือท่ีใชแ้สดงวา่ขอ้มูล 2 ชุดหรือตวัแปร 2 ตวัมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนั
หรือไม่ และระดบัความสัมพนัธ์นั้นมีมากหรือนอ้ยเพียงใด 

2. ประโยชน์ของแผนภูมิการกระจาย 
2.1 เพื่อหาความสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้มูล 2 ชุด หรือตวัแปร 2 ตวั 
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2.2 เพื่อตรวจสอบวา่ ผลของการเปล่ียนแปลงตวัแปรหน่ึงมีผลต่อตวัแปรอีกตวัหน่ึง
หรือไม่ และจะเปล่ียนตวัแปรไปในทิศทางใด 

กราฟ (Graphs)  
"กราฟ" คือ เคร่ืองมือส าหรับใช้ในการแสดงขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขออกมาให้เห็นภาพ 

เพื่อสะดวกในการวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขทุกประเภทสามารถน าเสนอใน รูปกราฟได ้
ขอ้ดีของกราฟ คือ เขียนง่าย อ่านง่าย เขา้ใจง่าย ช่วยให้ตีความหมายของขอ้มูลได้

รวดเร็ว และสามารถเปรียบเทียบขอ้มูลหลาย ๆ ชุดใหเ้ห็นความแตกต่างไดช้ดัเจน 
กราฟท่ีนิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลายและเป็นท่ีคุน้เคยกนัดี ไดแ้ก่ กราฟเส้น กราฟแท่ง 

กราฟวงกลม และกราฟรูปภาพ 
ในทางปฏิบติั มีการใช้กราฟมากมายหลายชนิด อย่างน้อยอาจแบ่งออกได้เป็น 7 

ชนิด ดงัน้ี 
1. กราฟเส้น (Line Graphs) เป็นชนิดท่ีนิยมใชก้นัทัว่ไปมากท่ีสุด 
2. กราฟแท่งแนวด่ิง (Column Graphs) มีลกัษณะตามช่ือ คือ เป็นแท่งคอลมัน์ แสดง

ขอ้มูลตามท่ีตอ้งการน าเสนอ 
3. กราฟแท่งแนวนอน (Bar Graphs) มีลกัษณะตามช่ือ คือ เป็นแท่งคลา้ยกราฟ

คอลมัน์ เพียงแต่เป็นแท่งตามแนวนอน 
4. กราฟวงกลม (Pie Graphs) มกัใชใ้นการแสดงค่าร้อยละขององคป์ระกอบต่าง ๆ ท่ี

รวมกนัเป็นร้อย เช่น ค่าใชจ่้ายประเภทต่าง ๆ ยอดขายของสินคา้ประเภทต่าง ๆ เป็นตน้ 
5. กราฟบนัทึก (Record Graphs) ใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลประเภทต่าง ๆ เช่น อุณหภูมิ 

ความกลม ความเรียบของผวิหนา้ ความหนาแน่น ปริมาณพลงังานในเตาปฏิกรณ์ปรมาณู เป็นตน้ 
6. กราฟรูปภาพ (Pictorial Graphs) ใชรู้ปภาพ เช่น รูปทหาร รูปคน แสดงจ านวน

ทหาร จ านวนประชากรในปีต่าง ๆ หรือใชรู้ปสตางคแ์สดงจ านวนเงิน เป็นตน้ 
7. กราฟพาเรโต (Pareto Graphs), ฮิสโตแกรม (Histograms) แผนภูมิเหตุและผล 

(Cause and Effect Diagrams) หรือผงักา้งปลา และกราฟอ่ืน ๆ เช่น ผงัเรดาร์ (Radar Chart) ลว้น
เป็นกราฟประเภทต่าง ๆ ท่ีมีใช้อยู่ในปัจจุบนั ในอนาคตอาจมีกราฟรูปแบบใหม่เกิดข้ึนไดอี้กมาก 
อนัเป็นผลจากความคิดสร้างสรรคแ์ละเพื่อสนองความจ าเป็นบางประการใหไ้ดผ้ลดี ยิง่ข้ึน 

ในท่ีน้ีจะขอแสดงรายละเอียดและตวัอยา่งเฉพาะกราฟบางชนิดท่ีนิยมใชมี้ 3 ชนิด 
คือ กราฟเส้น กราฟแท่ง และกราฟวงกลม 
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ขอ้มูลท่ีใชใ้นการเขียนกราฟ หากวา่มีจ านวนมาก จะตอ้งค านวณเป็นค่าร้อยละ หรือ
เปอร์เซ็นตก่์อนเพื่อความสะดวกในการแทนค่าลงในแกน 
 
ตัวอย่าง  

จากการส ารวจ ปรากฏวา่ในหน่วยงานแห่งหน่ึง เจา้หนา้ท่ีไม่อยูป่ระจ าท่ีท างานมี
จ านวนตามท่ีปรากฏในตารางตรวจสอบต่อไปน้ี 

 

 
 
จงเขียนกราฟแสดงสถิติขอ้มูลผูท่ี้ไม่อยูป่ระจ าท่ีท างาน 
 
วธีิท า 
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กราฟวงกลม ใชพ้ื้นท่ีวงกลมแทนขนาดขอ้มูล จึงตอ้งเทียบค่าของขอ้มูลกบัจ านวนองศา
ท่ีจุดศูนยก์ลางของวงกลม คือ 360 องศา จากขอ้มูล จากขอ้มูลในตวัอยา่งจึงไดค่้าองศาดงัต่อไปน้ี 
คือ 

 
 หาค่าของแต่ละแผนกดว้ยวิธีเดียวกนั แลว้น าไปเขียนกราฟวงกลม 
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ประโยชน์ของกราฟ  
1. ใชเ้สนอขอ้มูลให้เขา้ใจง่ายข้ึน 
2. เปรียบเทียบใหเ้ห็นความสัมพนัธ์หรือความแตกต่างของขอ้มูลไดช้ดัเจน 
3. ใชแ้สดงสถิติก่อนและหลงัการแกไ้ข 

 
สรุปกราฟ (Graphs) 

1. กราฟ คือ เคร่ืองมือส าหรับใชใ้นการแสดงขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขออกมาใหเ้ห็นเป็นภาพ 
เพื่อสะดวกในการวิเคราะห์ 

2. กราฟ แบ่งเป็น 7 ชนิด 
2.1 กราฟเส้น (Line Graphs) 
2.2 กราฟแท่งแนวด่ิง (Column Graphs) 
2.3 กราฟแท่งแนวนอน (Bar Graphs) 
2.4 กราฟวงกลม (Pie Graphs) 
2.5 กราฟบนัทึก (Record Graphs) 
2.6 กราฟรูปภาพ (Pictorial Graphs) 
2.7 กราฟพาเรโต (Pareto Graphs), ฮีสโตแกรม (Histograms), แผนภูมิเหตุและผล 

(Cause and Effect Diagrams) ฯลฯ 
  
เคร่ืองมือใหม่ในการจัดการคุณภาพ 

  1. เทคนิคบตัรความคิด  
เป็นเคร่ืองมือช่วยก่อให้เกิด "ความคิด" โดยให้สมาชิกแต่ละคนเขียน "ความคิด" ของ

ตนเองใส่ลงในกระดาษแผน่เล็กๆ ไดอ้ยา่งไม่จ  ากดัท าใหแ้ต่ละคนสามารถแสดง "ความคิด" ออกมา
ได้เป็นจ านวนมาก อย่างอิสระ ไม่มีแรงกดดันความเกรงใจ หรือ การอภิปรายโต้แยง้ มาเป็น
อุปสรรคขวางกั้นกระบวนการก่อเกิด "ความคิด" และ ยงัช่วยให้สามารถรวบรวม "ความคิด" อนั
หลากหลายของสมาชิกทุก ๆ คนท่ีเขียนอยูใ่นบตัรแลว้ มาเรียบเรียงเป็นรูปแบบความสัมพนัธ์แบบ
ต่าง ๆ เช่น แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง แผนผงัความสัมพนัธ์แผนผงัตน้ไม ้เป็นตน้ 
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ประโยชน์ของเทคนิคบัตรความคิด 
วรีพจน์ ลือประสิทธ์ิสกุล และคณะ (2543 : 40) ไดส้รุปประโยชน์ของเทคนิคบตัร

ความคิดไว ้ดงัน้ี 
1. ช่วยใหส้มาชิกทุกคนสามารถแสดงความคิดเห็นของตนเองออกมาไดโ้ดยอิสระโดย

ผา่นการเขียนใส่ "บตัรความคิด" 
2. ช่วยก่อใหเ้กิดความคิดเห็นเป็นจ านวนมากไดภ้ายในเวลาอนัสั้น เน่ืองจากทุก ๆ คน 

สามารถคิดและเขียนใส่บตัรไดพ้ร้อม ๆ กนั ไม่ตอ้งรอฟังผูอ่ื้นพดูจนจบก่อนแลว้ค่อยพดูทีละคน
เหมือนการประชุมทัว่ไป 

3. ช่วยใหส้มาชิกแต่ละคนมองเห็นประเด็นความคิดท่ีไดรั้บการเสนอข้ึนมากจากหลาย 
ๆ คนจากมุมมองต่าง ๆ อยา่งรอบดา้น มองเห็นประเด็นความคิดอ่ืน ๆ นอกเหนือจากความคิดของ
ตนเอง ท าใหเ้กิดการเรียนรู้และเขา้ใจหวัขอ้เร่ืองท่ีก าลงัระดมสมองไดล้ะเอียดลึกซ้ึงและรอบดา้น
ยิง่ข้ึน 

4. อาจก่อให้เกิดความคิดท่ีแปลกใหม่และแหวกแนวได ้
5. สามารถน าความคิดท่ีอยูใ่นสมองของสมาชิกทุกคนมารวมกนัได ้ท าใหส้มาชิทุกคน

มีส่วนร่วมเป็นเจา้ของความคิดกบัผูอ่ื้น 
6. เป็นพื้นฐานในการสร้างเคร่ืองมือบริหารคุณภาพอ่ืน ๆ 
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ภาพที ่2.6 ตวัอยา่ง บตัรความคิด เร่ือง "คุณภาพชีวิตในสถานท่ีท างาน" 

 

ทีม่า: วีรพจน์ ลือประสิทธิสกุล และคณะ, 2543 : 41 
 
วธีิการสร้าง "บัตรความคิด" 

1. ก าหนดหวัขอ้เร่ืองท่ีตอ้งการจะระดมสมอง เช่น จะเพิ่มยอดขายสินคา้ A ไดอ้ยา่งไร, 
อยาก ไดห้ัวหน้าเป็นคนอย่างไร, ปัญหาในสถานท่ีท างานของเรามีอะไรบา้ง , คุณภาพชีวิตใน
สถานท่ีท างานของเราประกอบดว้ยอะไรบา้ง, ขอ้ร้องเรียนของลูกคา้เกิดจากสาเหตุอะไรบา้ง เป็น
ตน้ 

2. สมาชิกแต่ละคนเขียนความคิดเห็นของตนเองเก่ียวกบัหวัขอ้เร่ืองนั้น ใส่กระดาษช้ิน
เล็ก ๆท่ีจดัเตรียมไวล่้วงหนา้ (เรียกวา่ "บตัรความคิด") 1 ความคิดต่อบตัร 1 แผน่ 

3. น า "บตัรความคิด" ของทุก ๆ คนมารวมกนั คดัใบท่ีมีขอ้ความหรือความหมายซ ้ ากนั
ทิ้งให้เหลือเพียงใบเดียวต่อ 1 ความคิด ในกรณีท่ีขอ้ความนั้นมีความหมายก ากวมให้เขียนใหม่
ทดแทนดว้ยขอ้ความท่ีมีความหมายรัดกุม 

4. จดัเรียง "บตัรความคิด" เหล่านั้นให้เป็นรูปแบบต่าง ๆ ตามตอ้งการ เช่น ใบรายการ
ตรวจสอบหรือผงักา้งปลา หรือแผนผงัความใกลชิ้ด แผนผงัความสัมพนัธ์ แผนผงัตน้ไมอ้น่ึง ใน
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กรณีท่ีตอ้งการระดมสมองด้วยตนเองเพียงคนเดียว ก็สามารถเขียน "บตัรความคิด" ใส่กล่องเก็บ
สะสมไวจ้  านวนมาก ๆ ก็สามารถท าได ้
 
สรุปเทคนิคบัตรความคิด 

1. เทคนิคบตัรความคิด เป็นเคร่ืองมือช่วยก่อให้เกิด "ความคิด" 
2. ท าใหทุ้กคนสามารถแสดงความคิดอยา่งอิสระ 
3. สามารถรวบรวม "ความคิด" อนัหลากหลายของสมาชิกทุก ๆ คน 

สรุปประโยชน์ของบัตรความคิด 
1. จดัระเบียบขอ้มูลท่ีเป็นค าพดู 
2. ช่วยใหส้มาชิกทุกคนสามารถแสดงความคิดของตนไดโ้ดยอิสระ 
3. ช่วยก่อใหเ้กิดความคิดเห็นเป็นจ านวนมากภายในเวลาอนัสั้น 
4. ช่วยใหส้มาชิกแต่ละคนมองเห็นประเด็นความคิดอ่ืน ๆ นอกเหนือจากความคิดของ

ตน 
5. อาจก่อให้เกิดความคิดท่ีแปลกใหม่ 
6. สามารถน าความคิดของสมาชิกทุกคนมารวมกนัได ้
7. เป็นพื้นฐานในการสร้างเคร่ืองมือบริหารคุณภาพอ่ืน ๆ 

สรุปวธีิสร้างบัตรความคิด 
1. ก าหนดหวัเร่ืองท่ีตอ้งการจะระดมสมอง 
2. สมาชิกแต่ละคนเขียนความคิดเห็นของตนเองเก่ียวกบัหวัเร่ืองนั้น 1 ความคิดต่อ 1 

บตัร 
3. น าบตัรความคิดของทุก ๆ คนมารวมกนั คดัใบท่ีมีขอ้ความหรือความหมายซ ้ ากนัทิ้ง 

ใหเ้หลือเพียงใบเดียวต่อ 1 ความคิด 
4. จดัเรียงบตัรความคิดเหล่านั้นใหเ้ป็นรูปแบบต่าง ๆ ตามตอ้งการได ้

 
2. แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง (Affinity Diagrams) 

แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง เป็นเคร่ืองมือส าหรับช่วยแกไ้ขความสับสนและการน าปัญหามา
สร้างเป็นภาพท่ีชัดเจน ไม่ว่าจะเป็นประเด็นปัญหา สาเหตุ วิธีการ มาตรการ แนวทาง กลยุทธ์ 
แผนภูมิน้ีท าไดโ้ดยการรวบรวมขอ้เท็จจริงทั้งหลาย ความเห็น และความคิดเห็นในรูปแบบของ
ขอ้มูลท่ีเป็นค าพดู และสังเคราะห์เขา้ดว้ยกนัเป็นแผนภูมิเดียวบนฐานของการเช่ือมโยงตาธรรมชาติ  
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ข้อดีของแผนผงักลุ่มเช่ือมโยง 
ขอ้ดีหลกัของแผนภูมิกลุ่มเช่ือมโยง มีดงัน้ี 

1. ท าใหส้ามารถขดุปัญหาข้ึนมากลัน่กรองขอ้มูลท่ีเป็นค าพดูจากสถานการณ์อนัยุง่เหยิง
และจดัแยกออกเป็นกลุ่มตามธรรมชาติ 

2. ช่วยท าให้เกิดความคิดแหวกแนว (Breakthrough) และกระตุน้ให้เกิดความคิดเห็น
ใหม่ ๆ 

3. เปิดทางให้ปัจจยัส าคญั (Eessence) ของปัญหาถูกเจาะ (Pin) ไดอ้ยา่งแม่นย  า และ
แน่ใจไดว้า่ทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งสังเกตเห็นปัญหาอยา่งชดัเจน 

4. โดยการรวบรวมความเห็นของสมาชิกกลุ่มทุกคนเขา้ดว้ยกนั แผนภูมิน้ีจะช่วยโอบอุม้
วญิญาณแห่งกลุ่ม (Tram Spirit) ยกระดบัการรับรู้ของทุกคนและกระตุน้กลุ่มใหล้งมือท า 
  
ประโยชน์ของแผนภูมิกลุ่มเช่ือมโยง 

1. ช่วยรวบรวมความคิดเห็นอนัหลากหลายของสมาชิกทุกคนในกลุ่มเขา้ดว้ยกนัเป็น
หมวดหมู่ท  าใหม้องเห็นภาพรวมและความใกลชิ้ดกนัของความคิดต่าง ๆ ไดอ้ยา่งชดัเจน  

2. ใชเ้ป็นขั้นตอนหน่ึงในการสร้างตน้ไม ้
 
วธีิการสร้างแผนผงักลุ่มเช่ือมโยง 

1. ก าหนดหวัขอ้เร่ืองแลว้สร้าง "บตัรความคิด" ใหไ้ดจ้  านวนมากท่ีสุด  
2. จดัเรียง "บตัรความคิด" ท่ีมีความหมายคลา้ยคลึงกนัหรือใกลเ้คียงกนัให้อยูใ่กลก้นั

เป็นกลุ่มหมวด หมู่  
3. เขียน "บตัรความคิด" เพิ่มเติมเพื่อให้เป็นตวัแทนช่ือของกลุ่มความคิดแต่ละกลุ่มใน

ขอ้ 2 เช่น กรณีระดมสมองเพื่อคาดการณ์เก่ียวกบั ลกัษณะของขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ อาจมีกลุ่มของ
ขอ้ร้องเรียนท่ีเก่ียวกบั คุณลกัษณะ, เก่ียวกบั การส่งมอบ, เก่ียวกบั การบริหาร หลงัขาย เป็นตน้ 

4. ขีดเส้นลอ้มรอบ กลุ่ม หมวด หมู่ ของ "บตัรความคิด" ขา้งตน้ 
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ช่ือเร่ือง ................................. 

 
 
ภาพที ่2.7 ลกัษณะโครงสร้างของแผนผงักลุ่มเช่ือมโยง 
 

 
 
ภาพที ่2.8 ตวัอยา่งแผนผงักลุ่มเช่ือมโยง "ท าไมท างานไม่เสร็จตามก าหนด" 
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สรุปแผนผงักลุ่มเช่ือมโยง 

1. แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง เป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิผลสูง ส าหรับช่วยแกไ้ขความสับสน
และน ามาสร้างเป็นภาพท่ีชดัเจน 

2. แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง เป็นทางท่ีจะจดัวางและจดัโครงสร้างปัญหาเม่ือเกิดสถานการณ์
ท่ีจุกจิก ตดัสินไม่ได ้
  
สรุปประโยชน์ของแผนผงักลุ่มเช่ือมโยง 

1. ช่วยรวบรวมความคิดเห็นอนัหลากหลายของสมาชิกทุกคนในกลุ่มดว้ยกนั 
2. ใชเ้ป็นขั้นตอนในการสร้างผงัตน้ไม ้
 

สรุปวธีิการสร้างผงักลุ่มเช่ือมโยง 
1. ก าหนดหวัเร่ืองและสร้างบตัรความคิดใหไ้ดจ้  านวนมากท่ีสุด 
2. จดัเรียงบตัรความคิดท่ีคลา้ยคลึงกนัใหอ้ยูใ่นหมวดหมู่เดียวกนั 
3. เขียนบตัรความคิดเพิ่มเติมเพื่อใหเ้ป็นตวัแทนช่ือของกลุ่มความคิดแต่ละกลุ่มในขอ้ 2 
4. ขีดเส้นลอ้มรอบในขอ้ 3 
 

3.  แผนผงัความสัมพนัธ์ (Relations Diagrams)  
แผนผงัความสัมพนัธ์ เป็นท่ีรู้จกักนัในนามของแผนผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง

กนั (Interrelationship Diagrams) เป็นเคร่ืองมือส าหรับแกไ้ขเร่ืองท่ียุง่เหยิงและยากโดยการคล่ีคลาย
การเช่ือมโยงกนัอย่างมีเหตุผล (Logical Cennections) ระหว่างเหตุและผลซ่ึงเก่ียวขอ้งกนั(หรือ
วตัถุประสงคแ์ละกลยุทธ์ท่ีจะบรรลุความส าเร็จในเร่ืองน้ี) เม่ือประยุคใชเ้ทคนิคน้ีกลุ่มจะสร้างและ
ทบทวนแผนผงัน้ีซ ้ า ๆหลายคร้ังแลว้ค่อย ๆ สร้างความเห็นพอ้งตอ้งกนั เทคนิคน้ีมีประโยชน์ในการ
เปล่ียนความคิดอ่านของคนโดยจบัประเด็นความยุง่ยากของปัญหา และเปิดทางไปสู่การแกไ้ข 

รูปแบบของแผนผงัความสัมพนัธ์ มี 4 แบบ มีช่ือเรียกตามรูปแบบท่ีแตกต่างกนั ไดแ้ก่ 
แบบรวมศูนย ์(Contralized) แบบมีทิศทาง (Directional) แบบแสดงความสัมพนัธ์ (Relational) และ
แบบตามการประยกุตใ์ช ้(Applied) 

แผนผงัความสัมพนัธ์ มีลกัษณะคลา้ย "ผงักา้งปลา" หลาย ๆ ตวัท่ีน าหวัและกา้งปลามา
ต่อ ๆ กนั ท าให้สามารถวิเคราะห์หลาย ๆ ปัญหากบัหลาย ๆ สาเหตุพร้อมกนัได ้แต่มีขอ้จ ากดัว่า 
"ผงักา้งปลา" ในด้านการวิเคราะห์เจาะลึกลงถึงรายละเอียดในระดบัปฏิบติัการ จึงเหมาะส าหรับ
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พนักงานระดับผูบ้ริหารใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาเชิงภาพรวมขององค์การหรือของหน่วยงาน
มากกวา่การวเิคราะห์เพื่อแกปั้ญหาในระดบัพื้นปฏิบติัการ 
 
 ข้อดีของแผนผงัความสัมพันธ์ 
ขอ้ดีหลกัของแผนผงัความสัมพนัธ์มีดงัต่อไปน้ี  

1. แผนผงัความสัมพนัธ์ช่วยท าใหปั้ญหาท่ีมีความสัมพนัธ์ทางเหตุและผลหลาย ๆ แขน 
ไดรั้บการแยกออกมาอยา่งมีเหตุผล แผนผงัน้ีมีประโยชน์ในขั้นการวางแผนเพื่อใหไ้ดมุ้มมองท่ี 
กวา้งในสถานการณ์โดยรวม 

2. แผนผงัน้ีช่วยท าให้เกิดความคิดเห็นท่ีตรงกนัระหวา่งสมาชิกในกลุ่มง่ายข้ึน  
3. แผนผงัน้ีไม่ผกูติดกบัรูปแบบใดโดยเฉพาะ จึงสามารถช่วยเปล่ียนและพฒันาการนึก 

คิดของผูค้น 
4. แผนผงัน้ีช่วยท าใหส้ามารถบ่งช้ีล าดบัความส าคญัไดอ้ยา่งแม่นย  า และยงัช่วยท าให ้

ปัญหาเป็นท่ีประจกัษย์อมรับ โดยท าใหค้วามสัมพนัธ์ในกลุ่มตน้เหตุของปัญหาชดัเจนข้ึน 
  
ประโยชน์ของแผนผงัความสัมพนัธ์ 

1. ท าใหเ้ห็นภาพความสัมพนัธ์ท่ีสลบัซบัซ้อนระหวา่งหลาย ๆ ปัญหากบัหลาย ๆ  
สาเหตุท่ีอยูใ่นระบบใหญ่ 

2. ช่วยช้ีใหเ้ห็นประเด็นท่ีเป็นปมหลกัของปัญหาและสาเหตุท่ีเป็นรากเหงา้ของเร่ืองราว 
ท่ีก าลงัระดมสมองไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

3. ท าใหส้ามารถเลือกประเด็นปัญหาหรือสาเหตุท่ีจะน าไปแกไ้ขปรับปรุงตามล าดบั 
ก่อนหลงัไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 
วธีิการสร้างแผนผังความสัมพนัธ์ 

1. ก าหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีตอ้งการวเิคราะห์ เช่น ท าไมพนกังานขาดงานบ่อย, ท าไม 
สายการผลิตAท างานไม่ต ่ากวา่เป้าหมาย, ท าไมพนกังานขาดขวญัก าลงัใจในการท างาน, ในบริษทั
ของเรามีปัญหาอะไรบา้ง เป็นตน้ 

2. คิดคน้หาสาเหตุท่ีเป็นไปไดม้ากท่ีสุดโดยใชเ้ทคนิค "บตัรความคิด"  
3. น า "บตัรความคิด" ท่ีเป็น "สาเหตุ" และ "สาเหตุของสาเหตุ" มาเรียบเรียงพร้อมโยง 

ความ สัมพนัธ์กนัดว้ยเส้นลูกศร (–>) ลากจาก "เหตุ" ไปหา "ผล" และอาจตั้งค  าถาม "ท าไม" ในการ
หาสาเหตุ และเขียน "บตัรความคิด" เพิ่มเติมลงไปเร่ือย ๆ จนกวา่จะหมดความคิดเห็น 
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ภาพที ่2.9  ลกัษณะโครงสร้างของแผนผงัความสัมพนัธ์ เร่ือง "ปัญหา ก เกิดข้ึนเพราะเหตุใด" 
 

 

 
 

ภาพที ่2.10  ตวัอยา่งแผนผงัความสัมพนัธ์ เร่ือง "ท าไมจึงเกิดอุบติัเหตุในงาน" 
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 สรุปแผนผงัความสัมพนัธ์ (Relations Diagrams) 
1. แผนผงัความสัมพนัธ์ เป็นเคร่ืองมือส าหรับแกไ้ขเร่ืองท่ียุง่เหยงิและยาก โดยการ

คล่ีคลาย 
การเช่ือมโยงกนัอยา่งมีเหตุผล (Logical Connections) ระหวา่งเหตุและผลท่ีเก่ียวขอ้งกนั 

2. รูปแบบของแผนผงัความสัมพนัธ์มี 4 แบบ ไดแ้ก่ 
2.1 แบบรวมศูนย ์(Centralized) 
2.2 แบบมีทิศทาง (Direction) 
2.3 แบบแสดงความสัมพนัธ์ (Relational) และ 
2.4 แบบตามการประยกุต ์(Applied) 

  
4. แผนผงัต้นไม้ (Tree Diagrams)   

แผนผงัต้นไม้ซ่ึงเป็นท่ีรู้จักในช่ือแผนผงัระบบ (Systematic Diagrams) หรือ 
Dendrograms เป็นเคร่ืองมือส าหรับเรียบเรียงความคิด (ท่ีอยู่ในรูปของ "บตัรความคิด") คือการ
ประยุกต์วิธีการท่ีแรกเร่ิม พฒันาข้ึนส าหรับการวิเคราะห์หน้าท่ีงานในวิศวกรรมคุณค่า (Value 
Engineering) วิธีน้ีเร่ิมจากการตั้งวตัถุประสงค์ (เช่น เป้า (Target) เป้าหมาย (Goal) หรือผลงาน 
(Result)) และด าเนินการพฒันากลยทุธ์สืบต่อมาเร่ือย ๆ เพื่อการบรรลุผลส าเร็จ โดยน ามาจดัเรียงให้
มีรูปร่างลกัษณะคลา้ยตน้ไมท่ี้มี "บตัรความคิด" เป็น ก่ิง ก้าน สาขา ดอก ใบ ท าให้มองเห็นภาพ
แผนผงัระบบท่ีเป็นระบบหลาย ๆ ความคิดเหล่านั้นไดอ้ยา่งชดัเจน 
 
ข้อดีของแผนผงัต้นไม้ 
ขอ้ดีหลกัของแผนผงัตน้ไม ้มีดงัต่อไปน้ี 

1. แผนผงัท าใหมี้กลยทุธ์ส าหรับแกปั้ญหาท่ีเป็นระบบหรือเป็นตวักลางในการบรรลุ 
วตัถุประสงค ์ซ่ึงถูกพฒันาอยา่งมีระบบและมีเหตุผล ท าให้รายการท่ีส าคญัอนัใดอนัหน่ึงไม่ตกหล่น 
ไป 

2. แผนผงัท าใหก้ารตกลงภายในสมาชิกกลุ่มสะดวกข้ึน 
3. แผนผงัน้ีจะบ่งช้ีและแสดงกลยทุธ์ในการแกปั้ญหาอยา่งชดัเจน 
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วธีิการสร้างแผนผังต้นไม้ 
สาธิตดว้ยกรณีการสังเคราะห์ กลยทุธ์ มาตรการ วธีิการ 

1. ก าหนดหวัขอ้ (เป้าหมายหรือวตัถุประสงค)์ ของการระดมสมอง เช่น "จะเพิ่ม 
ยอดขายสินคา้ A ไดอ้ยา่งไร" เขียนไวท่ี้ขอบดา้นซา้ยตรงระดบัก่ึงกลางของกระดาษรองพื้น ขนาด 
ประมาณ A0 

2. ระดมสมองโดยใชเ้ทคนิค "บตัรความคิด" เพื่อใหไ้ด ้วธีิการ มาตรการ หรือกลยทุธ์ ท่ี 
จะท าใหบ้รรลุวตัถุประสงค ์(เพิ่มยอดขาย) ใหไ้ดจ้  านวนความคิดใหม้ากท่ีสุด 

3. รวบรวมหลาย ๆ วธีิการ (ใบ) ท่ีมีลกัษณะร่วมกนัใหอ้ยูด่ว้ยกนั ถือเป็นหน่ึง มาตรการ  
(สาขา) อาจตอ้งเขียนบตัรข้ึนใหม่เพื่อแสดงช่ือเรียกมาตรการนั้นเพิ่มเติมลงไป 

4. รวบรวมหลาย ๆ มาตรการ (สาขา) ท่ีมีลกัษณะร่วมกนัใหอ้ยูด่ว้ยกนั ถือเป็นหน่ึงกล 
ยทุธ์ (กา้น) อาจตอ้งเขียนบตัรข้ึนใหม่เพื่อแสดงช่ือเรียกกลยทุธ์นั้นเพิ่มเติมลงไป 

5. รวบรวมหลาย ๆ กลยทุธ์ (กา้น) ท่ีมีลกัษณะร่วมกนัใหอ้ยูด่ว้ยกนั ถือเป็นหน่ึง  
แนวทาง (ก่ิง) อาจตอ้งเขียนบตัรข้ึนใหม่เพื่อแสดงช่ือเรียกแนวทางนั้นเพิ่มเติมลงไป 

6. จดัเรียงใหมี้รูปร่างคลา้ยกบัตน้ไม ้โดยมี เป้าหมาย หรือ วตัถุประสงค ์หรือ ทิศทาง  
เป็น (ล าตน้) 
 

 

ภาพที ่2.11  ลกัษณะโครงสร้างของแผนผงัตน้ไม ้
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 ภาพที ่2.12 ตวัอยา่งแผนผงัตน้ไม ้เร่ือง "จะเพิ่มยอดขายสินคา้ A ไดอ้ยา่งไร" 
  
ทีม่า: วีรพจน์ ลือประสิทธ์ิสกุล และคณะ, 2543 : 50 
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สรุปแผนผงัต้นไม้ 
1. แผนผงัตน้ไม ้หรือเป็นท่ีรู้จกัในช่ือแผนผงัระบบ (Systematic Diagrams) 
2. แผนผงัตน้ไมเ้ป็นเคร่ืองมือส าหรับเรียบเรียงความคิด เร่ิมจากการตั้งวตัถุประสงค ์ 

และ ด าเนินการพฒันากลยทุธ์สืบต่อมาเร่ือย ๆ เพื่อการบรรลุผลส าเร็จ 
 
สรุปข้อดีของแผนผงัต้นไม้ 

1. ท าใหมี้กลยทุธ์ส าหรับแกปั้ญหาท่ีเป็นระบบ 
2. ท าใหก้ารตกลงภายในสมาชิกกลุ่มสะดวกข้ึน  
3. แสดงกลยทุธ์ในการแกปั้ญหาอยา่งชดัเจน 

 
5. แผนผงัแมทริกซ์ (Matrix Diagram) 

แผนผงัแมทริกซ์ คือเคร่ืองมือส าหรับการท าปัญหาให้กระจ่างชดัโดยการคิดแบบหลายๆ 
มิติแผนผงัแมทริกซ์ประกอบด้วยแถวตั้ง (Columns) และแถวนอน (Row) ซ่ึงจุดท่ีตดักัน 
(Intersection) ใชพ้ิจารณาเพื่อตดัสินต าแหน่งและลกัษณะของปัญหาพร้อมกบัแนวความคิดท่ีส าคญั
ส าหรับการแกปั้ญหา การคน้พบแนวความคิดท่ีส าคญัจะพิจารณาจากความสัมพนัธ์ซ่ึงแสดงโดย
ช่องของแมทริกซ์ ซ่ึงเป็นวิธีท่ีมีประสิทธิผลในการผลักดันกระบวนการแก้ปัญหา  (วิฑูรย ์                              
สิมะโชคดี, 2541, น. 21) 
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มีรูปแบบของแผนผงัแมทริกซ์หลกั ๆ อยู ่5 แบบ มีช่ือตามรูปร่างของมนั นัน่คือ แมทริกซ์รูป 
ตวั L แมทริกซ์รูปตวั T แมทริกซ์รูปตวั X และแมทริกซ์รูปตวั Y 
ข้อดีของแผนผงัแมทริกซ์ 
ขอ้ดีของแผนผงัแมทริกซ์มีดงัต่อไปน้ี 

1. ช่วยใหส้ามารถน าขอ้มูลจากความคิดเห็นท่ีมีฐานจากประสบการณ์อยา่งกวา้งขวาง 
(นัน่คือขอ้มูลท่ีเป็นค าพดู) ออกมาไดอ้ยา่งรวดเร็วและเตม็ท่ี ขอ้มูลน้ีบางคร้ังสามารถน ามาใชอ้ยา่งมี 
ประสิทธิผลมากยิง่กวา่ขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลข 

2. ท าใหค้วามสัมพนัธ์ในหมู่ปัจจยัท่ีแตกต่างของสถานการณ์กระจ่างชดัเจน และท าให ้
โครงสร้างของปัญหาโดยรวมปรากฏชดัข้ึนมาอยา่งทนัทีทนัใด 

3. จากการผสมผสานแผนผงัท่ีแตกต่างกนั 2-4 แบบ แผนผงัน้ีจะช่วยก าหนดต าแหน่ง 
ของปัญหาไดช้ดัเจนข้ึน 
 
ประโยชน์ของแผนผงัแมทริกซ์ 

1. ใชว้เิคราะห์และแสดงความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนัระหวา่ง "คุณลกัษณะ" ต่าง ๆ ของ 
ขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุดข้ึนไป 

2. เช่น ความสัมพนัธ์ระหวา่ง โครงสร้างของ ปัญหา ท่ีประกอบดว้ยหลายคุณลกัษณะ 
(ขอ้มูลชุดท่ี 1) กบัโครงสร้างของ สาเหตุ ท่ีประกอบดว้ยหลาย ๆ ปัจจยั (ขอ้มูลชุดท่ี 2) ตลอดจน  
โครงสร้างของวธีิการและมาตรการ แกไ้ขปัญหา (ขอ้มูลชุดท่ี 3) ใหเ้ห็นเป็นภาพรวมท่ีชดัเจนยิง่ข้ึน  

3. ในกรณีท่ีใชแ้ผนผงัแมทริกซ์ในการวเิคราะห์และประเมินความสามารถแข่งขนัของ 
สินคา้และบริการ นิยมเรียกช่ือเฉพาะวา่ "บา้นแห่งคุณภาพ (The House of Quality : HOQ)", ใน 
กรณีท่ีใชใ้นการแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง "ขอ้ก าหนดทางเทคนิคของสินคา้และบริการ" กบั  
"ดชันีวดัคุณภาพหรือหวัขอ้ควบคุมภายในกระบวนการ" ของแต่ละขั้นตอนปฏิบติังาน มีช่ือเรียก 
เฉพาะวา่ "ตารางกระจายหนา้ท่ีดา้นคุณภาพ (Quality Function Deployment : QFD) 
 
วธีิสร้างแผนผงัแมทริกซ์ 

1. เลือกรูปแบบของตารางผกูสัมพนัธ์ท่ีสอดคลอ้งกบัความตอ้งการน ามาใชง้านจาก 
รูปแบบทั้ง 4 เช่น ถา้ตอ้งการคิดคน้มาตรการลดค่าใชจ่้ายในการขนส่ง เลือกตารางผกูสัมพนัธ์รูปตวั 
L ซ่ึงมี 2 แกน ให"้แถวตั้ง" แสดงการแจกแจงคุณลกัษณะ (หรือโครงสร้าง) ของค่าใชจ่้าย 
"แนวนอน" แสดงการแจกแจงของโครงสร้างของมาตรการลดค่าใชจ่้าย ดงัภาพ 

2. เขียนคุณลกัษณะโดยเรียบเรียงใหเ้ป็นโครงสร้างแบบ "ผงัตน้ไม"้ ลงในแกนทั้ง 2 
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3. ระบุความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะต่าง ๆ ท่ีอยูใ่น "แถว" กบัท่ีอยูใ่น "แถวตั้ง" ลง 
ใน"ช่อง" ท่ีเป็นจุดตดักนัระหวา่ง "แถวนอน" และ "แถวตั้ง" นั้น ถา้เป็นไปไดใ้ห้ระบุ ปริมาณมาก
นอ้ยของความสัมพนัธ์คู่นั้น เช่น การวางแผนจดัส่งให้ทนัเวลา สามารถลดค่าปรับไดเ้ป็นเงิน 3,000 
บาท/เดือน หรือระบุระดบัความสัมพนัธ์มากนอ้ยเป็น 4 ระดบัโดยใชส้ัญลกัษณ์ ดงัน้ี 

                                  เก่ียวขอ้งกนัมาก 
                                  เก่ียวขอ้งกนัปานกลาง 

                                 เก่ียวขอ้งกนันอ้ย 
                                (วา่ง) ไม่เก่ียวขอ้งกนั 
 
หรือระบุเพียงวา่มีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่ ดว้ยสัญลกัษณ์ "ก" ก็พอ ทั้งน้ีหา้มมิใหไ้ม่ระบุ
ความสัมพนัธ์กนัเลย เพราะเท่ากบัไม่ไดส้ร้าง "แผนผงัแมทริกซ์" นัน่เอง 
 

 
 

ภาพที ่2.13 ลกัษณะโครงสร้างของแผนผงัแมทริกซ์ 
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ภาพที ่2.14  ตวัอยา่งแผนผงัแมทริกซ์รูปตวั L เร่ือง "มาตรการลดค่าใชจ่้ายขายและขนส่ง 
 

ความหมายของสัญลกัษณ์ 
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สรุปแผนผงัแมทริกซ์ 
1. แผนผงัแมทริกซ์ คือ เคร่ืองมือส าหรับการท าปัญหาให้กระจ่างชัดโดยคิดแบบ                  

หลายๆ มิติ 
2. รูปแบบของแผนผงัแมทริกซ์มี 5 รูปแบบ ไดแ้ก่ แมทริกซ์รูปตวั L แมทริกซ์รูปตวั T 

แมทริกซ์รูปตวั X และแมทริกซ์รูปตวั Y 
 
 6. แผนผงัลูกศร (Arrow Diagrams) 

แผนผงัลูกศร คือเคร่ืองมือส าหรับจัดท าก าหนดการท่ีเหมาะสม และการควบคุม
ก าหนดการ อยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล (วิฑูรย ์สิมะโชคดี, 2541, น. 24) แผนผงัลูกศร
เป็นผงัก าหนดการประเภทหน่ึงท่ีใช้ใน PERT (เทคนิคประเมินและทบทวนโปรแกรม) ท่ีแสดง
กิจกรรมต่าง ๆ ต่อโยงกันด้วย "จุดเช่ือมต่อ (Nodes)" เพื่อแสดงล าดบัหรือการควบขนาดของ
กิจกรรมการท างานต่าง ๆ ท่ีจะตอ้งด าเนินการให้เป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้คณะจดัท าโครงการและ
กลุ่มคุณภาพมกัจะพบวา่จ าเป็นตอ้งเขียนควบคุมก าหนดการในการแกปั้ญหา เม่ือสมาชิกทุกคนของ
ทีมมาช่วยกนัสร้างแผนผงัลูกศรโดยใชบ้ตัรการควบคุมการด าเนินงานจะมีประสิทธิผลเพิ่มมากข้ึน 
 
ข้อดีของแผนผงัลูกศร 
ขอ้ดีของแผนผงัลูกศรมีดงัต่อไปน้ี 

1. ท าให้ช้ินงานทั้งหมดมองเห็นไดแ้ละสามารถระบุอุปสรรค (Snag) ท่ีอาจจะมีก่อนท่ี
จะเร่ิมท างาน 

2. สามารถเขียนเครือข่ายน าไปสู่การคน้พบการปรับปรุงท่ีเป็นไปได ้ซ่ึงอาจถูกมองขา้ม
ไป 

3. ท าให้ติดตามความก้าวหน้าของงานง่ายข้ึน สามารถจดัการกบัการเปล่ียนแปลง
แผนงานไดท้นัที และมุ่งไปสู่ปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึน 

4. ปรับปรุงการส่ือสารในระหว่างสมาชิกกลุ่ม ส่งเสริมความเขา้ใจและเอ้ืออ านวยต่อ
การตกลงกนั 

PERT : เทคนิคการวางแผนและการก าหนดการ พฒันาข้ึนในสหรัฐอเมริกาใน ค.ศ.
1957  
เทคนิคน้ีช่วยท าให้วงจรการพฒันาขีปนาวุธ Polaris สั้นลงไปสองปี แผนผงัลูกศรไดด้ดัแปลงมา
จากเทคนิคน้ี 
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ประโยชน์ของผงัลูกศร 
วรีพจน์ ลือประสิทธ์ิสกุล. (2543, น.57) ไดก้ล่าวไว ้ดงัน้ี 

1. ใชว้างแผนกิจกรรมและก าหนดตารางเวลาด าเนินกิจกรรมต่างๆ ของโครงการหน่ึง ๆ 
3. ใชป้ระเมินความเหมาะสมของแผนด าเนินโครงการทั้งดา้นก าหนดเวลาและก าลงัคน 
4. ช่วยสร้างความเขา้ใจภาพรวมของแผนด าเนินโครงการใหเ้กิดแก่ผูเ้ก่ียวขอ้งไดง่้าย 
5. ช่วยใหก้ารตรวจติดตามความคืบหนา้ของโครงการสะดวกง่ายดายข้ึน และสามารถ

เปล่ียนแปลงแผนงานให้เหมาะสมไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
 
วธีิการสร้างผังลูกศร 

1. ก าหนดวตัถุประสงคข์องโครงการ 
2. เขียนกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีตอ้งท าเพื่อให้บรรลุวตัถุประสงคข์องโครงการรวมทั้งเวลาท่ี

ตอ้งใชส้ าหรับแต่ละกิจกรรมลงในแผน่กระดาษ กิจกรรมละ 1 แผน่ 
3. จดัเรียงกิจกรรมตาม (แผ่นกระดาษ) ตามล าดบัท่ีจะต้องท า อย่างสมเหตุสมผล 

พยายามโยกยา้ยใหกิ้จกรรมท่ีสามารถท าพร้อมกนัไปไดม้าอยูค่วบขนานกนั 
4. ลากเส้น "ลูกศร" และก าหนด "จุดเช่ือมต่อ" กิจกรรมต่าง ๆ 
5. ทบทวนและประเมินค่า แผนท่ีวางไวน้ั้ นสอดคล้องกับวตัถุประสงค์โดยใช ้

ทรัพยากร เวลา แรงงาน และงบประมาณนอ้ยท่ีสุดหรือไม่ 
 

 
 

ภาพที ่2.15 สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการเขียนแผนผงัลูกศร 
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ภาพที ่2.16 ลกัษณะโครงสร้างของผงัลูกศร 
 

 
 
ภาพที ่2.17 ตวัอยา่งผงัลูกศร เร่ือง "กระบวนการรับผลิตตามสั่ง" 
 
สรุปแผนผงัลูกศร 

1. แผนผงัลูกศร เป็นเคร่ืองมือส าหรับจดัท าก าหนดการท่ีเหมาะสม และการควบคุม
ก าหนดการอยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

2. แผนผงัลูกศรเป็นผงัก าหนดการประเภทหน่ึงท่ีดดัแปลงมาจากเทคนิค PERT 
  
7. แผนภูมิข้ันตอนการตัดสินใจ (Process Decision Program Charts : PDPC)  

แผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ เป็นเคร่ืองมือส าหรับสร้างผลลพัธ์ท่ีตอ้งการทางออกท่ี
เป็นไปไดห้ลาย ๆ แบบในการวางแผนด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งท่ีเป็นงานประจ าและงานใหม่ ดว้ย
การเขียนแผนภูมิแสดงล าดบัขั้นตอนการด าเนินงานและตระเตรียมทางเลือกต่าง ๆ ไวอ้ย่างรัดกุม 
เพื่อช่วยท าให้ทีมงานและผูเ้ก่ียวขอ้งรู้บทบาทหนา้ท่ีของตนเองว่ามีความสัมพนัธ์กบังานของผูอ่ื้น
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อยา่งไร เช่น กระบวนงานถดัไปคือใคร งานท่ีท าในขั้นตอนน้ีมีวตัถุประสงคอ์ยา่งไร และจะส่งผล
กระทบต่อขั้นตอนงานถดัไปอยา่งไรบา้ง ทั้งน้ีเพื่อป้องกนัปัญหาและหลีกเล่ียงความสูญเสียท่ีอาจจะ
เกิดข้ึนจากการวางแผนท่ีไม่รัดกุมพอ และแผนภูมิน้ีใช้วางแผนส าหรับกรณีฉุกเฉินต่าง ๆ ท่ีอาจ
เกิดข้ึน นอกจากน้ีแผนภูมิน้ียงัถูกน ามาใช้เพื่อน ากิจกรรมเขา้สู่แนวทางให้เร็วท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้
และน าเหตุการณ์ไปสู่ทิศทางท่ีตอ้งการไดใ้นทุก ๆ คร้ัง ท่ีปัญหาท่ีไม่ไดค้าดการณ์ไวผ้ลกัดนัให้
กระบวนการออกนอกทางท่ีก าหนดไว ้

รูปแบบของ PDPC มี 2 แบบ ซ่ึงมีแนวคิดในการสร้างท่ีตรงขา้มกนัคือ แบบกา้วหน้า 
(Progressive) (รู้จกักนัในช่ือรูปแบบท่ี I ดว้ย) และแบบเช่ือมโยงยอ้นกลบั (Reverse-Linked Type) 
(รู้จกักนัในช่ือรูปแบบท่ี II) 
 
ข้อดีของ PDPC 
ขอ้ดีของ PDPC สามารถสรุปไดด้งัน้ี 

1. ประสานการพยากรณ์และช่วยให้สามารถน าประสบการณ์ในอดีตมาใช้ในการ
คาดการณ์กรณีฉุกเฉินท่ีซบัซอ้นต่าง ๆ และรู้ปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนไดล่้วงหนา้ 

2. ช่วยใหส้ามารถช้ีจุดท่ีเป็นปัญหา และยนืยนัส่วนท่ีมีความส าคญัเป็นล าดบัแรกได ้
3. จะแสดงใหเ้ห็นวธีิท่ีจะน าเหตุการณ์เหล่าน้ีไปสู่ขอ้สรุปท่ีประสบผลส าเร็จ แผนภูมิจะ

ช่วย ใหทุ้กคนท่ีเก่ียวขอ้งเขา้ใจความประสงคข์องผูท้  าการตดัสินใจ 
4. เป็นเคร่ืองมือในการวางแผนท่ีมีความยืดหยุน่ ซ่ึงยอมให้มีการดดัแปลงแผนไดอ้ยา่ง

ง่ายดายโดย 
5. แผนภูมิเขา้ใจไดง่้าย และส่งเสริมความร่วมมือและการส่ือสารระหวา่งกนั 
 วิธี PDPC ถูกพฒันาข้ึนในฤดูใบไมร่้วงของปี ค.ศ. 1968 (พ.ศ. 2511) เพื่อเป็นเทคนิค

ในการแก้ ปัญหาและ การตัดสินใจโดยศาสตราจารย์ เจ คอนโด แห่งคณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวทิยาลยัโตเกียว เม่ือคร้ังท่ีมหาวทิยาลยัเผชิญกบัการปฏิวติัในวทิยาลยั (Campus Revolt) 
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ภาพที ่2.18 สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการเขียนแผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ 
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ภาพที ่2.19 ตวัอยา่งแผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ "รับพนกังานใหม่" 
  
สรุปแผนภูมิข้ันตอนการตัดสินใจ 

1. แผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ เป็นเคร่ืองมือส าหรับสร้างผลลพัธ์ท่ีตอ้งการทางออกท่ี
เป็นไปไดห้ลาย ๆ แบบ 
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2. รูปแบบของแผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจมี 2 แบบ ไดแ้ก่ 
2.1 แบบกา้วหนา้ (Progressive) 
2.2 แบบเช่ือมโยงยอ้นกลบั (Reverse-Linked Type) 

  
เทคนิคในการจัดการคุณภาพ 
บทบาทส าคัญของเทคนิคในการจัดการคุณภาพ 

เทคนิคในการจัดการคุณภาพมีความสลับซับซ้อนมากกว่าเคร่ืองมือในการจัดการ
คุณภาพ เพราะเคร่ืองมือในการจดัการคุณภาพมีลกัษณะเดียวและมีบทบาทชัดเจน มีจุดมุ่งหมาย
เฉพาะในตวัเอง การใชเ้ทคนิคในการจดัการคุณภาพตอ้งมีการใชค้วามคิด การพฒันาทกัษะและการ
ฝึกอบรมก่อนลงมือปฏิบติัในการปรับปรุงคุณภาพ เคร่ืองมือจึงเป็นส่วนย่อยของเทคนิคอีกทีหน่ึง 
การน าเคร่ืองมือและเทคนิคไปใช้ตอ้งเขา้ใจวตัถุประสงค์ ขั้นตอนการเตรียมจึงมีความส าคญัมาก 
โดยผูบ้ริหารตอ้งศึกษาท าความเขา้ใจ อาจทดลองท าเป็นตวัอย่างก่อนเม่ือไดศึ้กษาอย่างรอบคอบ
แลว้จึงขยายผล ผูบ้ริหารตอ้งมีส่วนในการสนบัสนุนการฝึกอบรมทีมงานและพนกังาน พร้อมกบั
คอยเฝ้าระวงัปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนและหาทางป้องกันและแก้ไขโดยดูจากความส าเร็จและความ
ลม้เหลวจากประสบการณ์ของผูอ่ื้นเป็นบทเรียน (เรืองวทิย ์เกษสุวรรณ, 2545, น. 151) 

เทคนิคต่าง ๆ ของการจดัการคุณภาพ มีความส าคญัต่อการปรับปรุงคุณภาพขององคก์าร 
เน่ืองจากเทคนิคในการจดัการคุณภาพมีบทบาทส าคญั ไดแ้ก่ 

1. ท าใหเ้กิดการติดตามและประเมินผลกระบวนการ 
2. ท าใหทุ้กคนไดเ้ขา้มามีส่วนร่วมในการปรับปรุงคุณภาพ 
3. ท าใหค้นแต่ละคนไดมี้โอกาสแกปั้ญหาตวัเอง 
4. ท าใหเ้กิดแนวคิดท่ีจะปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
5. เป็นการถ่ายโอนประสบการณ์จากการปรับปรุงคุณภาพไปสู่งานประจ า 
6. เป็นการส่งเสริมใหเ้กิดทีมงานจากการช่วยกนัแกไ้ขปัญหาคุณภาพ 
การน าเทคนิคในการจดัการคุณภาพมาใช้ในองค์การ จ าเป็นต้องบูรณาการเทคนิค

หลายๆ อย่างให้เขา้กบัการท างานประจ าวนั โดยตอ้งมีเป้าหมายเพื่อพฒันาไปสู่องค์กรระดบัโลก 
และตอ้งมัน่ใจว่าเป็นเทคนิคท่ีจ าเป็นตอ้งใช้ และไดรั้บการยอมรับ ค าแนะน าในการใช้เทคนิคใน
การจดัการคุณภาพจากงานวจิยัมีดงัน้ี 

1. การฝึกอบรมควรด าเนินการให้ทนัเวลา เพื่อให้พนักงานสามารถน าส่ิงท่ีเรียนไป
ปฏิบติัไดเ้ป็นขั้นๆ 

2. ตอ้งพิจารณาความจ าเป็นในการฝึกอบรมทีมปรับปรุงคุณภาพใหช้ดัเจน 
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3. การฝึกอบรมควรใชต้วัอยา่งจริงท่ีสามารถเช่ือมโยงไปสู่การปฏิบติัได ้
4. การน าเทคนิคและเคร่ืองมือไปใชค้วรท าอยา่งมีแผน 
5. ตอ้งแน่ใจวา่ผูบ้ริหารเขา้ใจ เช่น ตดัสินใจเลือกใชเ้ทคนิคเองและท าเป็นตวัอยา่ง  
6. อยา่คิดวา่เทคนิคเดียวแกปั้ญหาทุกอยา่งได ้
7. ใชผู้อ้  านวยความสะดวกรับผดิชอบกระตุน้ใหมี้การใชเ้ทคนิคเป็นประจ า 
8. อยา่ประเมินการต่อตา้นเทคนิคต ่าเกินไป 
9. ปฏิบติัดว้ยความอดทนและแน่วแน่ 
10. กระตุน้ใหค้นเขา้มามีส่วนร่วมในการวดั และวเิคราะห์ผลงานใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะ

มากได ้
 

สรุปบทบาทส าคัญของเทคนิคในการจัดการคุณภาพ 

1. เทคนิคในการจดัการคุณภาพมีความสลบัซบัซอ้น ตอ้งมีการใชค้วามคิด การพฒันา

ทกัษะ และการฝึกอบรมก่อนน าไปปฏิบติั 

2. การน าเทคนิคในการจดัการคุณภาพมาใชใ้นองค์กร จ าเป็นตอ้งบูรณาการเทคนิค 

หลายๆอยา่งใหเ้ขา้กบัการท างานประจ าวนั 

 

2.2  หลกัการและความเป็นมาของ Six Sigma 

Six sigma เป็นการบริหารท่ีเกิดข้ึนปี พ.ศ. 2533 โดยกลุ่มวศิวกรของบริษทั Motorola  

ภายใตก้ารน าของ Dr.Mikel Harry ซ่ึงไดเ้ป็นผูริ้เร่ิมแนวคิดน้ี และน ามาใช้กบัการ

ออกแบบผลิตภณัฑ์ของบริษทัจนประสบความส าเร็จอยา่งสูง ต่อมาบริษทัต่าง ๆ ในสหรัฐอเมริกา

จึงไดน้ าแนวคิดการบริหารจดัการแบบ Six sigma เขา้มาใช ้ และประสบความส าเร็จสามารถลด

ค่าใชจ่้ายของบริษทัไดอ้ยา่งมาก  

Six sigma เป็นการบริหารท่ีมุ่งเนน้ในการลดความผิดพลาด ลดความสูญเปล่า และลด

การแกไ้ขตวัช้ินงาน และสอนให้พนกังานรู้แนวทางในการท าธุรกิจอย่างมีหลกัการ และจะไม่

พยายามจดัการกบัปัญหาแต่จะพยายามก าจดัปัญหาทิ้ง Six sigma จะดีท่ีสุดเม่ือทุกคนในองคก์าร

ร่วมมือกนัตั้งแต่ CEO ไปจนถึงบุคลากรทัว่ไปในองคก์าร ซ่ึง Six sigma เป็นการรวมกนัระหวา่ง

อานุภาพแห่งคน (Power of people) และอานุภาพแห่งกระบวนการ (Process Power) ซ่ึงถา้ตวั Six 
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sigma มีค่าสูงหรือมีความผนัแปรมากข้ึนเท่าไร ก็เปรียบเสมือนมีการท าขอ้ผิดพลาดมากข้ึนเท่านั้น 

ซ่ึงโอกาสท่ีจะเกิดขอ้ผดิพลาดตวัน้ีเรียกวา่ DPMO (Defects Per Million Opportunities)  

Six sigma หมายถึง1 โอกาสของการเกิดขอ้ผิดพลาดเพียง 3.4 คร้ังต่อล้านคร้ัง 

ขอ้ผิดพลาดในท่ีน้ี คือ ส่ิงใดก็ตามท่ีไม่เป็นไปตามเป้าหมายของขบวนการผลิตและบริการ ซ่ึง

มุ่งเนน้ใหเ้กิดความพึงพอใจของลูกคา้เป็นหลกั  

Six sigma จึงถูกน ามาใชเ้ป็นช่ือเรียกของวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพในขบวนการใด  

ๆ โดยมุ่งเน้นการลดความไม่แน่นอน หรือ Variation และการปรับปรุงขีดความสามารถในการ

ท างานให้ไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนด เพื่อน ามาซ่ึงความพอใจของลูกคา้ และผลท่ีไดรั้บสามารถวดั

เป็นจ านวนเงินไดอ้ยา่งชดัเจน ไม่วา่จะเป็นการเพิ่มรายได ้หรือลดรายจ่ายก็ตาม  

Six Sigma เป็นโปรแกรมท่ีมุ่งเนน้การก าจดัความไม่แน่นอนออกจากทุกผลิตภณัฑ ์

กระบวนการ และกิจกรรม (A Program aimed at the elimination of defect from every 

product, process 

and transaction) โดยการรวบรวมขอ้มูล เพื่อน ามาตั้งเป็นสมมติฐานทางสถิติ และท า

ความเขา้ใจสมมติ ฐานนั้น แล้วน ามาวิเคราะห์และน าไปปฏิบติับนพื้นฐานของความเป็นจริง 

สามารถท่ีจะลดการตัดสินใจ ท่ีใช้ความรู้สึกส่วนตัวออกไป เพิ่มความพึงพอใจของลูกค้า 

(Customer satisfaction) ใหม้ากข้ึน 

ผลก าไร (Profitability) เพิ่มข้ึน และความสามารถท่ีจะเพิ่มผลผลิต (Productivity) ใน

ปริมาณท่ีมากข้ึน 

Six  Sigma  จะเนน้ท่ีความตอ้งการของลูกคา้ เพราะความพอใจอยา่งต่อเน่ืองของลูกคา้

จะ 

ก่อใหเ้กิดลูกคา้ประจ า และความเติบโตของกิจการ 

Six Sigma จะเขา้ไปแกไ้ข จดัการกบัวิธีการท างานเพื่อให้ง่าย สะดวก รวดเร็วและ

ประหยดั 

Six Sigma ช่วยใหพ้นกังานของบริษทัเป็นคนท่ีมีไหวพริบ ช่างสังเกต เกิดความช านาญ

งานเกิดแนวความคิดใหม่ๆ ในการท างาน และท่ีส าคญัจะเน้นการท างานร่วมกนัเป็นทีม โดย

สามารถลด 
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ความคิดเห็นท่ีขดัแยง้ใหน้อ้ยลง และมีแนวความคิดไปในแนวทางเดียวกนัทั้งองคก์ร 

Six Sigma สามารถท่ีจะน าไปใชว้เิคราะห์การท างานไดทุ้กหน่วยงาน เช่น การผลิต การ

บริการต่างๆ การเงิน สารสนเทศ ฯลฯ 

Six Sigma เป็นการน าองคค์วามรู้ใน TQM มาปรับเปล่ียนให้กระชบั มีการแบ่งขั้นตอน

การ 

ท างานอยา่งชดัเจน ก าหนดโครงสร้าง แบ่งหนา้ท่ีความรับผิดชอบของแต่ละบุคคล และ

เห็นผลไดอ้ยา่ง 

รวดเร็วยิ่งข้ึน ซ่ึงจะเนน้ไปท่ีระบบการปรับปรุงการท างานและกระบวนการในรูปของ

การจดัท าโครง การเพื่อเพิ่มผลผลิต เพิ่มก าไรหรือลดตน้ทุน เพิ่มความพึงพอใจของลูกคา้ 

ตลอดระยะเวลาหลายปี ท่ีผา่นมามีหลายบริษทัน า Six Sigma ไปใชแ้ลว้ประสบความ 

ส าเร็จสามารถสร้างผลก าไรเพิ่มข้ึนเป็นจ านวนมาก และวิธีการน้ียงัช่วยเพิ่มทกัษะในการท างาน

ร่วมกนัเป็นทีมให้กบัพนกังานเพิ่มข้ึนอีกดว้ย และการท่ีมีความคิดความเห็นไปในแนวเดียวกนัอนั

จะน ามาซ่ึงการลดความขดัแยง้ในหน่วยงานลงไปได ้

แนวคิดพื้นฐานของ  Six sigma การพฒันาองคก์ารแบบ six sigma เป็นการพฒันาท่ี

มุ่งเนน้ความเป็นเลิศ ซ่ึงไดมี้การก าหนดแนวทางในดา้นต่าง ๆ ไดแ้ก่ ดา้นการส่ือสาร การสร้างกล

ยทุธ์ และนโยบาย การกระจายนโยบาย การจูงใจ และการจดัสรรทรัพยากรในองคก์ารให้เหมาะสม 

เพื่อให้การปรับปรุงองค์การเป็นไปอย่างต่อเน่ือง และเป็นระบบ โดยเน้นการมีส่วนร่วมของ

พนกังานท่ีมีความ สามารถ มีความตั้งใจท่ีจะปรับปรุง ตอ้งไดรั้บความรู้ท่ีเพียงพอต่อการปรับปรุง 

รวมทั้งมีทีมท่ีมีความ สามารถและมีความตั้งใจท่ีจะปรับปรุง มีทีมท่ีปรึกษาท่ีมีความเช่ียวชาญและมี

ประสบการณ์สูงคอยใหค้วามช่วยเหลือสนบัสนุน เพื่อให้ความผิดพลาดในการผลิตและการบริการ

มีน้อยท่ีสุด แนวความคิดการบริหารปรับปรุงองค์การแบบ  six sigma มีความแตกต่างจาก

แนวความคิดในการบริหารแบบเดิม ท่ีเน้นการปรับปรุงการท างานโดยเร่ิมจากผูบ้ริหาร แลว้จึง

กระจายให้หน่วยงานต่างๆ ในองคก์ารปรับปรุง โดยขาดระบบการ ให้ค  าปรึกษาแนะน า และการ

ช่วยเหลือท่ี เหมาะสม  
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แนวคิดการบริหารองค์การแบบเดิม  

 1. ใชก้ารแกปั้ญหาแบบวนัต่อวนั ทกัษะในการเรียนรู้ของพนกังานจะเนน้ท่ีการเรียนรู้

จากการท างานจริงเป็นหลัก  โดยมีความเช่ือว่าถ้ามีคนเข้าไปดูปัญหาอย่างจริงจงัจะสามารถ

แกปั้ญหาได ้ซ่ึงบางคร้ังการแกปั้ญหาไม่ไดม้าจากการแกไ้ขท่ีสาเหตุแต่ก็สามารถแกไ้ขปัญหาได ้ 

 2.  ผลของการแกไ้ขปัญหาจะตอ้งหายขาด  

 3.  คดัเลือกพนกังานท่ีท างานประจ ามาท าการแกไ้ขปัญหา โดยแกไ้ขเฉพาะหน่วยงาน

ของตนเอง ถา้ปัญหาเกิดจากหน่วยงานอ่ืนก็จะขอร้องใหห้น่วยงานนั้น ๆ ท าการแกไ้ข  

 4.  ผูน้  าคือผูท่ี้สามารถแกไ้ขปัญหาในปัจจุบนัได ้ 

 5.  ใชป้ระสบการณ์และความช านาญเป็นหลกัในการปรับปรุง  เพราะเห็นผลส าเร็จได้

ง่าย 6.ความรับผดิชอบเป็นหนา้ท่ีของพนกังานแต่ละคนตอ้งปฏิบติั  

 

แนวคิดแบบ Six Sigma  เน้นให้พนักงานแต่ละคนสร้างผลงานขึน้มาโดย  

1. การตั้งทีมท่ีปรึกษา (Counselling groups) เพื่อให้ค  าแนะน าพนกังานในการก าหนด

แผนปรับปรุงการท างาน  

2. การใหท้รัพยากรท่ีจ าเป็นต่อการปรับปรุง (Providing resource)  

3. การสนบัสนุนแนวความคิดใหม่ ๆ (Encouraging Ideas) เพื่อให้โอกาสพนกังานใน

การเสนอแนะความคิดเห็นใหม่ๆ  

4. การเนน้ให้พนกังานสามารถคิดไดด้ว้ยตวัเอง (Thinking) เพื่อให้พนกังานสามารถ

ก าหนดหวัขอ้การปรับปรุงข้ึนเอง ภายใตข้อ้ก าหนดของผูบ้ริหารองคก์าร  

 

แนวคิดการบริหารแบบ six sigma  

1. เนน้สร้างทกัษะและการเรียนรู้ให้แก่พนกังานอยา่งเป็นระบบ และเขม้งวด รู้ปัญหา

และก าหนดเป็นโครงการปรับปรุงทั้งระยะสั้นและระยะยาว  

2. วดัท่ีผลการปรับปรุงเป็นหลกั  

3. ใชที้มงานท่ีมีผลประเมินการท างานดี หรือ ดีเยีย่ม มาท าการปรับปรุงและตดัสินใจให้

คนเก่งมีเวลาถึง 100 % เพื่อแกปั้ญหาใหก้บัองคก์าร  
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4.สร้างผูน้ าโครงการใหเ้กิดข้ึนในอนาคต  

5.ใชข้อ้มูลเป็นตวัตดัสินใจเท่านั้น  

6.เนน้ความรับผดิชอบในการท าโครงการ  

7.การใหค้  ามัน่สัญญามาจากผูบ้ริหาร  

 

หลกัการท างานของ Six Sigma 

Six Sigma จะมองการท างานทุกอยา่งเป็นระบบ และแยกออกเป็นกระบวนการท างาน

ยอ่ยๆซ่ึงในกระบวนการนั้นจะตอ้งมองวา่เป้าหมายคืออะไร ใครคือลูกคา้ ลูกคา้คาดหวงัอะไรและ

ได ้รับอะไรและท่ีส าคญัตอ้งท าใหลู้กคา้พอใจในส่ิงท่ีไดรั้บ หรือวา่มีส่ิงใดท่ีลูกคา้ไดรั้บแต่เป็นส่ิงท่ี

ลูกคา้ ไม่ตอ้งการ และจะเปล่ียนแปลงใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้อยา่งไร รวมทั้ง

การควบคุมให้ผลลพัธ์ท่ีไดมี้ความแน่นอน สม ่าเสมอ เป็นตน้ ซ่ึงจะก าหนดวิธีการ รวมทั้งขั้นตอน

ต่างๆ ในการท าโครงการ Six Sigma ไวอ้ยา่งชดัเจนโดยอาศยัวิธีการเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง เปล่ียน

ขอ้มูลท่ีรวบรวมไดใ้หอ้อกมาเป็นขอ้มูลทางสถิติท่ีจะให้ผูบ้ริหารใชใ้นการตดัสินใจได้อยา่งถูกตอ้ง 

ซ่ึงวธีิการด าเนินงานของ  Six Sigma มีดงัน้ี คือ 

DMAIC  ซ่ึงยอ่มาจาก Define, Measure, Analyze, Improve และ Control  ใชใ้นการ

ปรับปรุง 

กระบวนการท่ีเห็นว่า ยงัเป็นกระบวนการท่ีปฏิบติัต่อไปได้แต่ตอ้งปรับเปล่ียนหรือ

ควบคุมตวัแปรบาง อยา่งเพื่อใหผ้ลท่ีไดเ้ป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้อยา่งสม ่าเสมอ 

 

ข้ันตอนการท างานปรับปรุงกระบวนการท างานของ  Six  Sigma  ด้วย  DMAIC 

D - Define เป็นขั้นตอนแรกของการท า Six Sigma คือ การก าหนดหวัขอ้และขอบเขต

ของการท าโครงงาน  วา่โครงงานน้ี  จะท าการปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงในเร่ืองใด   ซ่ึงจะตอ้งเร่ิม

จากการคน้หา ลูกคา้ท่ีแทจ้ริงของกระบวนการ  ท่ีจะท าการปรับปรุงเสียก่อน  แลว้จึงหาความ

ตอ้งการของลูกคา้ส่ิงท่ีท าใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจ หรือส่ิงท่ีคู่แข่งในธุรกิจเดียวกนัสามารถท าได ้

เพื่อก าหนดเป็นเป้า หมายของโครงการ นอกจากน้ีจะตอ้งก าหนดขอบเขตของโครงงาน เพื่อให้การ

ท าโครงงานมีทิศทางและขนาดท่ีเหมาะสมภายในกรอบระยะเวลาท่ีก าหนด ตลอดจนก าหนด
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ขั้นตอนของกระบวนการท่ีจะท าการปรับปรุง โดยเขียนในรูปของ Process Map เพื่อให้เกิดความ

ชดัเจนวา่ โครงการน้ี จะเขา้ไปเก่ียวขอ้งกบักระบวนการท างานในขั้นตอนใดบา้ง จะเร่ิมตน้และ

ส้ินสุดท่ีใด ทั้งน้ี เน่ืองจากการท าโครงการ Six Sigma แต่ละโครงการจะตอ้งใชเ้วลาตั้งแต่ 3 เดือน

ข้ึนไป และมีผูร่้วมโครงการ/ผูเ้ก่ียวขอ้งหลายคน ซ่ึงอาจมาจากต่างหน่วยงาน จึงจ าเป็นตอ้งก าหนด

กรอบของโครงการเพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจไปในแนวทางเดียวกนั อนัจะส่งผลให้สามารถร่วมมือกนั

ท างานไดอ้ยา่งลุล่วง 

M-Measure คือ การเก็บ รวบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัผลผลิต บริการท่ีออกมาจาก

กระบวนการ (Y)โดยเร่ิมจากการก าหนดแผนการเก็บขอ้มูล รูปแบบ วิธีการเก็บขอ้มูลให้เหมาะสม

กบัความต้องการและกระบวนการท างาน หลงัจากนั้น จะน าขอ้มูลมาหาประสิทธิภาพของ

กระบวนการ โดยเปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีก าหนดวา่ มีความใกลเ้คียงหรือแตกต่างจากเป้าหมาย 

ซ่ึงเป้าหมายก็คือ ส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ(Specification) นัน่เอง ทั้งใน Six Sigma จะถือวา่ ส่ิงใดก็ตามท่ี

ไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนด ถือวา่เป็น Defect และค่า Sigma Level จะสะทอ้นให้เห็นถึง

โอกาสของการเกิด Defect ต่อลา้นคร้ังวา่มีโอกาสมากนอ้ยเพียงใด ดงัตารางน้ี 

 

SIGMA DEFECTS    PERMILLION   OPPORTUNITIES 
2 
3 
4 
5 
6 

308,537 
66,807 
6,210 
233 
3.4 

 

ทีม่า:  http://www.aircadetwing.com/ 

  

จะเห็นวา่ ท่ี Sigma Level = 6 จะมีโอกาสการเกิด Defect เพียง 3.4 คร้ังต่อลา้นคร้ัง

เท่านั้น  ซ่ึงก็คือนิยามของ Six Sigma นัน่เอง ทั้งน้ี ใน World Business โดยทัว่ไปจะอยูท่ี่ 3 Sigma 

หรือมี Defect = 66,807 คร้ังต่อลา้นคร้ังนัน่เอง ช่ือ Six Sigma จึงมาจากการก าหนดจุดหมาย
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ปลายทางของการปรับ ปรุงองคก์ร ใหส้ามารถผลิตสินคา้หรือบริการใหมี้ขอ้ผดิพลาดนอ้ยมาก ทั้งน้ี 

เพื่อใหเ้กิดความพึงพอใจของลูกคา้และมาตรฐานของสินคา้หรือบริการนัน่เอง 

A-Analyze คือ การวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้ผลผลิต (Y) ของกระบวนการไม่เป็นไป

ตาม ท่ีก าหนด  ซ่ึงก็คือตวัสาเหตุของ Defect (Xs) นัน่เอง ดงัสมการทางคณิตศาสตร์น้ี  Y = f(Xs)   

ดงัท่ีได ้กล่าวมาแลว้ว่าอะไรก็ตามท่ีไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนดในทาง Six Sigma จะถือว่า

เป็น Defect(Y) ฉะนั้นในขั้นตอนน้ี จะท าการวิเคราะห์วา่ ปัจจยัใดบา้งท่ีส่งผลต่อการเกิด Defect 

และน ามาเรียงล าดบัความส าคญัเพื่อหาสาเหตุหลกั สาเหตุรอง  (X1, X2, X3, ….)  โดยจะตอ้ง

รวบรวมขอ้มูลและน ามาประมวลผลในเชิงสถิติ อนัเป็นจุดเด่นของ Six Sigma ท่ีการท างานทุก

ขั้นตอนตอ้งมีท่ีมาและพิสูจน์ไดอ้ย่างชดัเจน ไม่ใชค้วามเช่ือหรือความรู้สึกในการตดัสินใจ ทั้งน้ี 

เคร่ืองมือทางสถิติมีหลากหลายชนิด จึงตอ้งเลือกใชใ้ห้เหมาะสมกบัขอ้มูลและกระบวนการท างาน 

เพื่อใหผ้ลการวเิคราะห์มีความแม่นย  า สามารถเช่ือถือได ้

I-Improve หลงัจากท่ีไดท้  าการวิเคราะห์หาสาเหตุจนทราบถึงสาเหตุหลกั  (X1) ท่ีท าให้

เกิดDefect แลว้ ในขั้นตอนน้ี จะก าหนดแผนงานในการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยมุ่งเนน้ไป

ท่ีการก าจดัหรือลดส่ิงท่ีท าใหเ้กิดปัญหาหลกันั้นๆ ทั้งน้ี ใน Six Sigma ยงัสามารถประเมินไดด้ว้ยวา่ 

หากสามารถก าจดั X แต่ละตวัออกไป จะส่งผลในการปรับปรุงค่า Y เป็นจ านวนเท่าใด อนัจะเป็น

ประโยชน์อย่างยิ่งในดา้นการศึกษาความคุม้ทุน เพราะการเปล่ียนแปลงบางอย่างอาจจ าเป็นตอ้ง

อาศยัการลงทุนเพิ่มฉะนั้นเม่ือศึกษาหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานหลายๆแนวทาง

แลว้ก็จะน ามาประเมิน หาแนวทางท่ีเหมาะสมท่ีสุด หรือน ามาเรียงล าดบัวา่ ควรจะเลือกด าเนินการ

ตามแนวทางใดก่อน-หลงั จึงจะเหมาะสมตามสภาวการณ์แวดลอ้ม เช่น งบประมาณท่ีไดรั้บ ณ 

ขณะนั้น ผลกระทบท่ีเกิดข้ึน การยอมรับจากผูท่ี้เก่ียวข้อง แล้วจึงเร่ิมด าเนินการปรับปรุง

กระบวนการท างานตามแผนงานท่ีก าหนด 

C-Control  เป็นขั้นตอนสุดทา้ยของการท าโครงการ Six Sigma แต่ถือไดว้า่เป็นขั้นตอน

ท่ีมีความส าคญัเป็นอยา่งยิ่ง กล่าวคือ หลงัจากท่ีไดมี้การปรับปรุง หรือ เปล่ียนแปลงกระบวนการ

ท างานในขั้นตอน Improve ไปแล้วนั้น จ าเป็นจะต้องวางระบบการควบคุมเพื่อให้ความ

เปล่ียนแปลงนั้นยงัคงอยูต่ลอดไป มิฉะนั้น กระบวนการจะค่อย ๆ ปรับกลบัไปสู่รูปแบบเดิม อนั

เน่ืองมาจากความเคยชินของผูป้ฏิบติังาน    ในการควบคุมจึงจ าเป็นตอ้งอาศยัทั้งการสร้าง    ให้เกิด
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การยอมรับหรือเห็นคุณค่าของกระบวนการใหม่ และการติดตามประเมินผลเป็นระยะๆอย่าง

ต่อเน่ือง นอกจากน้ี ยงัจะตอ้งวิเคราะห์ความเส่ียงท่ีจะท าให้เกิดส่ิงท่ีไม่พึงประสงคต่์างๆ และหาก

การเปล่ียนแปลงนั้น ไดรั้บการยอมรับปฏิบติัจนเป็นมาตรฐานแลว้ ก็ควรจะจดัท าหรือปรับปรุงคู่มือ

การปฏิบติังานใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการใหม่ดว้ย 

 

องค์ประกอบส าคัญทีม่ีบทบาทต่อ six sigma  

โครงสร้างและหนา้ท่ีรับผดิชอบ ของ Six sigma ประกอบดว้ย 2 

1.Champion เป็นช่ือเรียกผูท่ี้มีความรับผิดชอบสูงสุดต่อผลส าเร็จในงาน หรือผูบ้ริหาร

ระดบัสูง (Executive-Level Management) สนบัสนุนให้เป้ามายของงานส าคญัประสบความส าเร็จ 

รณรงคแ์ละผลกัดนัให้เกิดองคก์าร six sigma และเกิดกระบวนการปรับปรุงองคก์ารอยา่งต่อเน่ือง 

ขจดัอุปสรรค ให้รางวลัหรือค่าตอบแทน ตอบปัญหา อนุมติัโครงการ ก าหนดวิสัยทศัน์โครงการ 

สนบัสนุนทรัพยากรในดา้นบุคลากร งบประมาณ เวลา สถานท่ี ก าลงัใจ และความชดัเจนในหนา้ท่ี 

ผลกัดนัให้มีจ  านวน Black Belt และ Green Belt ท่ีเหมาะสมในองค์การ มีหน้าท่ีติดตาม

ความกา้วหนา้ของโครงการปรับปรุง ใหส้อดคลอ้งกบัเป้าหมายขององคก์าร ส่งเสริมและสนบัสนุน

การสร้างวฒันธรรมในการปรับปรุงใหเ้กิดข้ึนในองคก์าร โดยอาศยัการส่ือสาร การตั้งค  าถามเพื่อย  ้า

ใหเ้กิดแนวความคิดแบบ six sigma มีการชมเชยและการให้ประกาศนียบตัรแก่พนกังานในองคก์าร 

มีการคดัเลือกโครงการปรับปรุงท่ีดีเยีย่มและการใหร้างวลัเม่ือพนกังานปฏิบติังานมีประสิทธิภาพ  

2. Six sigma Director มีหนา้ท่ีน าและบริหารองคก์ารให้ส าเร็จบรรลุแนวทาง six sigma 

ภายในหน่วยงานทางธุรกิจตนเอง เป็นผูก้  าหนดแนวทางในการปฏิบติัและนโยบายการด าเนินงาน

ของ six sigma สนบัสนุนกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีส าคญัในการกระจายนโยบายใหเ้ป็นไปอยา่งต่อเน่ือง  

3. Master Black Belt คือ ผูช้  านาญการดา้นเทคนิค และเคร่ืองมือสถิติ เป็นผูมี้ความรู้

และความเช่ียวชาญในการท างานเป็นอย่างดี และสามารถถ่ายทอดและให้การอบรมเพื่อสร้างทีม 

Black Belt และ Green Belt ตลอดการปรับปรุงได้ เป็นผูช่้วยเลือกโครงการปรับปรุงให้แก่ 

Champion และเป็นผูมี้ความคิดสร้างสรรค์ในการคดัเลือกโครงการปรับปรุง โดยมองในภาพรวม

ใหญ่ขององคก์าร ไดแ้ก่ การปรับปรุงโครงสร้างพื้นฐานและการเสนอโครงการปรับปรุงท่ีเช่ือมโยง

กนัระหวา่งหน่วยงานต่างเป็นตน้  
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4. Black belt คือ ผูบ้ริหารโครงการ (Project Manager) และผูป้ระสานงาน 

(Facilitator)ไดรั้บการรับรองวา่เป็นสายด าชั้นครู Black belt เป็นการบ่งบอกถึงระดบัความสามารถ

สูงสุดของนกักีฬายโูด จะท าหนา้ท่ีเป็นหวัหนา้โครงการ บริหารลูกทีมท่ีมีลกัษณะขา้มสายงาน ซ่ึง

ในการบริหาร six sigma จะประกอบด้วยการท าโครงการย่อยท่ีคดัเลือกจากปัญหาท่ีมีอยู่ใน

กระบวนการต่างๆ ขององค์การ กระจาย กลยุทธ์และนโยบายของบริษทัไปยงัระดบัปฏิบติัการ 

ผลกัดนัความคิดของ Champion ให้เกิดข้ึนและให้ความช่วยเหลือ Master Black Belt six sigma 

Director และ Champion นอกจากน้ียงัเป็นผูค้น้หาปัญหาและอุปสรรคท่ีอยู่ในองค์การ และ

วิเคราะห์หาปัจจยัท่ีมีความจ าเป็นในการท าให้องคก์ารบรรลุความพึงพอใจของลูกคา้ เป็นผูบ้ริหาร

โครงการในแต่ละขั้นตอนตามแนวทาง six sigma  

ประกอบดว้ยกระบวนการวดั การวิเคราะห์ การปรับปรุง และการควบคุม โดยให้เกิด

การกระจายผลการปรับปรุงไปสู่การปฏิบติั รายงานความก้าวหน้าของโครงการให้ผูบ้ริหาร

ระดบัสูงทราบ Black Belt จะตอ้งท าหนา้ท่ีในการโนม้นา้วทีมงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ คดัเลือก

เคร่ืองมือท่ีจะน ามาใชใ้นการปรับปรุงไดอ้ยา่งเหมาะสม เก็บรวบรวมปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัโครงการ

ปรับปรุงจากแหล่ง ขอ้มูลต่าง ๆ ภายในองคก์าร ทั้งจากพนกังานจนถึงระดบัผูจ้ดัการ สร้างความ

มัน่ใจวา่ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุงสามารถคงอยูไ่ดต้ลอดไป Black Belt ตอ้งไดรั้บการฝึกอบรม

เพื่อให้มีความรู้ทีส าคญัในการปรับปรุงการท างาน ซ่ึงความรู้หลกั ๆ ของ Black Belt เพื่อการท า

โครงการปรับปรุงท่ีจะได้รับประกอบดว้ย 4.1ความรู้ทางสถิติ 4.2 ความรู้ทางด้านการบริหาร

โครงการ 4.3 ความรู้ทางดา้นการส่ือสารและการเป็นผูน้ าโครงการ 4.4 ความรู้เพื่อการปรับปรุง

คุณภาพอ่ืน ๆ  

5. Green belt คือพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีโครงการ เป็นผูท่ี้รับการรับรองวา่มีความสามารถ

เทียบเท่านกักีฬายโูดในระดบัสายเขียว ซ่ึงในการบริหาร six sigma นั้น ผูท่ี้ท าหนา้ท่ีเป็น Green belt 

จะเป็นผูช่้วยของ Black belt ในการท างาน ท าหนา้ท่ีในการปรับปรุงโดยใชเ้วลาส่วนหน่ึงของการ

ท างานปกติ น าวิธีการปรับปรุงตามแนวทาง six sigma ไปใช้ในโครงการได้ สามารถน าเอา

แนวความคิดและวธีิการปรับปรุงไปขยายผลต่อในหน่วยงานของตนเองได ้ 

6. Team Member ในโครงการทุกโครงการจะตอ้งมีสมาชิกท างาน 4-6 คน โดยเป็น

ตวัแทนของคนท่ีท างานในกระบวนการท่ีอยูใ่นขอบข่ายของโครงการ  
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ส่วนส าคญัท่ีสุดในการท า Six sigma คือ โปรเจ็ก แชมเป้ียน ซ่ึงจะมีหนา้ท่ีในการดูแล

ให้การสนบัสนุน และจดัหางบประมาณท่ีเพียงพอให้แต่ละ Six sigma และยงัคอยสนบัสนุน 

แบล็กเบลต์ ในการท า Project ต่าง ๆ ซ่ึงบุคคลทั้งสองน้ีถือว่าเป็นรากฐานของความส าเร็จเม่ือ             

โปรเจ็ก แชมเป้ียน และ แบล็กเบลต์ ไดท้  าการคดัเลือกพนกังานมาท าโครงการน้ีแลว้ก็จะท าการ

ฝึกอบรมซ่ึงจะแบ่งออกเป็น 4 ส่วนใหญ่ ซ่ึงสอดคลอ้งกบัหลกัการใหญ่ทั้ง 4 ของ Six sigma นัน่คือ 

การวดัผล การวิเคราะห์ การปรับปรุงและควบคุม ซ่ึงถือวา่เป็นกระบวนการในการสร้างความพึง

พอใจให้กบัลูกคา้ และเพิ่มผลก าไรให้สูงข้ึน ซ่ึงทั้ง 4 ส่วนจะประกอบไปดว้ยส่วนประกอบยอ่ย ๆ 

คือ การท าสถิติ การท าเบนช์มาร์ค การออกแบบทดลอง (DOE)  

 

การน าขั้นตอนของ Six sigma ไปใช้ มีวตัถุประสงค์ทีส่ าคัญ คือ  

1.เพื่อใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการ (Process Improvement) ซ่ึงจะเป็นการมองหาวา่

อะไรคือตวัแปรส าคญัในการปรับปรุง  

2.ใช้ในการออกแบบซ่ึงอาจจะเป็นได้ทั้ งผลิตภัณฑ์บริการใหม่  (Product 

Design/Redesign) หรือออกแบบกระบวนการใหม่ (Process Design/Redesign) ซ่ึงเป็นการพฒันา

ผลิตภณัฑ ์หรือกระบวน การเพื่อใหไ้ดผ้ลออกมาดีท่ี 

 

หลกัส าคัญของ  Six  Sigma  

หลกัส าคญัของ  Six  Sigma  ประกอบดว้ย 3  

1. ผูป้ฏิบติัการตอ้งเขา้ใจว่ากระบวนการท่ีน ามาใช้นั้นใครเป็น “ลูกคา้” และเม่ือ
ทราบวา่ลูกคา้คือใคร แลว้ก็จะตอ้งท าความเขา้ใจดว้ยวา่อะไรคือส่ิงท่ีลูกคา้มีความพึงพอใจมากท่ีสุด 
จากนั้นก็ใชเ้กณฑค์วามพึงพอใจของลูกคา้เป็นแนวทางมุ่งสู่การปรับปรุงคุณภาพ 

2. ตอ้งอาศยัอานุภาพร่วมกนัระหว่างคน (People  power) กบั อานุภาพแห่ง
กระบวนการ (Process  power) เช่น มีความมุ่งมัน่ทั้งคนและมีกระบวนการท่ีจะไม่ท าให้เกิด
ข้อผิดพลาด ไม่ยอมปล่อยเวลาให้ผ่านไปโดยสูญค่าหรือสูญเสียวตัถุดิบ ส้ินเปลืองโดยเปล่า
ประโยชน์ ไม่ท าใหเ้กิดขอ้ ผิดพลาดในการส่งมอบสินคา้หรือบริการ ไม่ละเลยท่ีจะมุ่งมัน่ ท าในส่ิง
ท่ีถูกตอ้งตั้งแต่แรกและกระท าใหดี้ท่ีสุด 
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3. การด าเนินการจะมี (1) การวดัผล (Measure) (2) การวิเคราะห์ (Analyze) (3) การ
ปรับปรุง (Improve ) และ (4) การควบคุม (Control )  ซ่ึงลกัษณะทั้ง 4 ส่วนขา้งตน้จะประกอบดว้ย
ส่ิงส าคญัย่อยๆคือ การใช้ค่าสถิติ การท า Benchmark และการออกแบบการทดลอง(Design of  
experiment) 

4. ความส าเร็จของ Six Sigma นั้นจะเกิดไดภ้ายในองค์การท่ีมีลกัษณะดงัน้ี มี
ผูบ้ริหารองค์การท่ีมีทักษะในการจัดการ  มีการส่ือสารทั้ งภายในและภายนอกองค์การมี
ประสิทธิภาพสูง มีการวางกลยุทธ์ท่ีมุ่งสู่การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง และ มีการตั้งเป้าหมายให้
เด่นชดัและก าหนดระยะเวลาท่ีเป็นรูปธรรม รวมถึงมีการคดัเลือกบุคคลกรและก าหนดโครงการให้
รับผดิชอบ   

5. มีการจดัตั้งโครงการยอ่ย Six Sigma แยกออกมาโดยเฉพาะเพื่อน าปัญหาของเสียท่ี
เกิดข้ึนมาช่วยกนัแกไ้ข  

6. การปรับ Six Sigma จะตอ้งท าให้ครบถว้นทั้ง 3 ระดบั คือ ระดบัธุรกิจ ซ่ึงรวมทุก
ส่ิงท่ีเก่ียวกบับริษทัซ่ึงถือเป็นระดบัสูงสุด ระดบัถดัไปคือระดบัปฏิบติัการ และระดบัล่างสุดคือ
ระดบักระบวนการ โดยจะตอ้งมีการปรับปรุงในทุกระดบั  

7. มีการฝึกอบรมใหบุ้คคลากรท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบัการท า Six Sigma อยา่งเพียงพอ 
และเหมาะสมในทุกระดบัขององคก์าร  
 

การประยุกต์ใช้ six sigma  

แนวทางการปรับปรุง Six Sigma นั้น คือ การวิเคราะห์วา่อะไรเป็นส่ิงท่ีท าให้ลูกคา้

พอใจ หรือ อะไรเป็นส่ิงท่ีองคก์ารสามารถสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้ได ้ และจะลดความผิด

พลาดท่ีจะกระทบต่อลูกค้าได้อย่างไร ส่ิงท่ีสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้านั้นมาจากหลาย

องคป์ระกอบ ซ่ึงไดแ้ก่ คุณภาพ องคก์ารตอ้งมีกระบวนการการทดสอบคุณภาพการท างาน  การ

ประกอบ การบรรจุหีบห่อ เป็นตน้ ในดา้นการส่งมอบนั้นองค์การจะตอ้งก าหนดเวลาส่งมอบ 

ระมดัระวงัเร่ืองความเสียหายระหวา่งการส่งมอบ และการออกใบเสร็จ เป็นตน้ ในดา้นการก าหนด

ราคานั้น สามารถก าหนดใหถู้กหรือแพงก็ไดท้ั้งน้ีข้ึนอยูก่บัคุณค่าท่ีลูกคา้ยอมรับ เป็นตน้  

Six Sigma  จะเป็นกระบวนการท่ีท าให้การปรับปรุงองคก์ารส าเร็จไดน้ั้นจะตอ้งข้ึนกบั

กระบวนการต่าง ๆ  ดงัน้ี  
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1. การยอมรับการเปล่ียนแปลงกระบวนการเน่ืองจากกระบวนการทุกกระบวนการ

สามารถ ก่อใหเ้กิดความผิดพลาดได ้ดงันั้นจะตอ้งมีการปรับเปล่ียนกระบวนการให้เหมาะสมอยา่ง

ต่อเน่ือง  

2. ความสามารถของพนกังานในการปรับปรุง ผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งแสดงวิสัยทศัน์

และความเป็นผูน้ าในดา้นการปรับปรุงรวมทั้งคดัเลือกพนกังานท่ีมีความรู้และความสามารถในการ

ปรับปรุง เพื่อใหเ้กิดความส าเร็จอยา่งแทจ้ริง  

3. โครงสร้างองค์การท่ีเหมาะสมองคก์ารจะตอ้งมีโครงสร้างการปรับปรุงชดัเจนโดย 

เฉพาะทีมบุคลากรปรับปรุงคุณภาพ จะต้องมีเวลาเพียงพอเพื่อการวดัและวิเคราะห์ปัจจยัของ

ความผิด พลาด ปรับปรุงเพื่อลดความผิดพลาดนั้น และควบคุมปัจจยัต่าง ๆ ท่ีมีผลกระทบต่อการ

ท างาน มีการจดัตั้งหน่วยงานรองรับต่อการประยกุตใ์ช ้Six Sigma  

4. การส่ือสารท่ีมีประสิทธิภาพ การส่ือสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุงจะตอ้งมีอยูอ่ยา่ง

สม ่าเสมอ และต่อเน่ืองตลอดโครงการปรับปรุง เพื่อให้พนกังานท่ีไม่ไดเ้ขา้ร่วมโครงการเห็น

ประโยชน์และอยากน าไปปฏิบติัตาม  

5. การมีตวัช้ีวดั ตวัช้ีวดัท่ีดีท่ีสุด คือ ระดบัคุณภาพท่ีพนกังานทุกคนรับทราบ และ

พยายามหาแนวทางปรับปรุงเพื่อบรรลุซ่ึงระดบัคุณภาพ  

จากจุดเด่นของ Six Sigma ท่ีมุ่งเนน้การตอบสนองความตอ้งการหรือความพึงพอใจของ

ลูกคา้ ซ่ึงผูเ้ก่ียวขอ้งจะตอ้งน าความตอ้งการท่ีแทจ้ริงของลูกคา้มาตีความใหถู้กตอ้งตามหลกัการของ 

Six Sigmaแลว้น าไปปรับเปล่ียนกระบวนการท างาน สามารถลดปริมาณของเสีย ประหยดัเวลา ขจดั

ขั้นตอนการท างานต่างๆ ท่ีไม่เกิดผลตอบแทน ลดค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็น นอกจากน้ี การท างานดว้ย 

Six Sigma ทุกขั้นตอน  จะตอ้งมีการวดัหรือประเมินเป็นตวัเลขท่ีชดัเจน สามารถตรวจสอบได้ จึง

ส่งผลให้สามารถ ประเมินความคุม้ค่าในการลงทุนออกมาเป็นตวัเลขไดง่้าย   เราจึงสามารถ

ตดัสินใจไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเหมาะสม และทา้ยท่ีสุดการท า  Six  Sigma  จะส่งผลให้สินคา้ และ

บริการมีคุณภาพไดม้าตรฐานมีความสม ่าเสมอสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดม้าก

ข้ึน ซ่ึงเท่ากบัท าใหบ้ริษทัมีรายไดแ้ละก าไรเพิ่มข้ึนนัน่เอง 
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2.3  ผลงานวจัิยที่เกีย่วข้อง 

ในงานวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดศึ้กษางานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการลดของเสียในกระยวนการ

ผลิต เพื่อน าวธีิการ เคร่ืองมือ และเทคนิค มาประยกุตใ์ชก้บังานวจิยั ดงัน้ี 

นายเจริญ จิตต์ศิริ (2555) ท าการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิต Pipe Fuel 

Assemble เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต : กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนต ์

ท าการศึกษาเพื่อปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต โดยพิจารณาถึงของเสียท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิต ท่ีลดทอนความสามารถในการการแข่งขนัทางดา้นราคา ( ของเสียในกระบวนการ

ผลิตตอ้งผลิตงานเพิ่มท าใหต้น้ทุนสูงข้ึน และผลก าไรของบริษทัลดลง) รวมถึงความสามารถในการ

ผลิต (กระบวนการผลิตตอ้งผลิตงานเพิ่มข้ึนเพื่อทดแทนของเสียท่ีเกิดข้ึน) โดยการน าเคร่ืองมือ

คุณภาพทางคิวซี 7 อย่าง เขา้มาใชใ้นการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา โดยเร่ิมจากการศึกษาถึง

ลกัษณะของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ของเสียท่ีเกิดข้ึนเป็นจ านวนมากถูกน ามาท าการ

แกไ้ขก่อนเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน โดยจากขอ้มูลท่ีไดเ้ก็บรวบรวมมาตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง

เดือนสิงหาคม 2553 พบวา่ ของเสียท่ีเกิดข้ึนเป็นอนัดบัแรกคือช้ินงานผิดรูปทรงซ่ึงมีของเสียถึงร้อย

ละ 5.95 หลงัจากนั้นท าการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งท่ีท าให้เกิดของเสียในลกัษณะของช้ินงาน

ผดิรูปท่ีกระบวนการต่างๆ ภายหลงัการปรับปรุงพบวา่ของเสียสามารถลดลงเหลือเพียงร้อยละ 1.05 

นายไพสิฐ ชัยชาญ ( 2556 ) ท าการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตหัว

ปากกาลูกล่ืน : กรณีศึกษาบริษทัผลิตหวัปากกาในจงัหวดัระยอง ผลการวิจยัพบวา่สภาพปัญหาท่ี

เกิดข้ึนภายในโรงงานมีปัจจยัมาจาก คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ วิธีการ และสภาพแวดลอ้มการท างาน 

ซ่ึงเป็นตวัแปรตน้ท่ีจะให้เกิดความผิดพลาดต่างๆ จนเป็นสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียข้ึนภายใน

กระบวนการผลิตและพบวา่อตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนร้อยละ 8.18 ของจ านวนหัวปากกาลูกล่ืนท่ีเสีย 

เม่ือน าวิธีการควบคุมคุณภาพโดยการน าเทคนิคเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพและการวิเคราะห์โหมด

ของการเสียท่ีมีผลกระทบต่อการควบคุมคุณภาพเขา้มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการเพื่อท าการ

ลดของเสียพบว่าอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการลดลงเหลือร้อยละ 5.29 หลงัจากมีการ

ปรับปรุงซ่ึงลดลงถึงร้อยละ 2.89 ของจ านวนหวัปากกาลูกล่ืนท่ีเสียในกระบวนการผลิต 

จุฑารัตน์ นิตยานนท์, วนัชยั วิจิรวนิช, เฉลิมเกียรติ วงศนิ์ชทวี (2557) ท าการศึกษาการ

ลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต์ในส่วนท่ีเป็นช้ินส่วนพลาสติก จะมีปัญหาในส่วน
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พลาสติก จะมีปัญหาในส่วนกระบวนการผลิตตั้งแต่ตน้กระบวนการและส่งผลกระทบในด้าน

ตน้ทุนการผลิตสินคา้ การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาถึงสาเหตุการเกิดของเสียในกระบวนการ

ผลิตเพื่อน าไปปรับปรุงคุณภาพการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตให้มี

ประสิทธิภาพท่ีดียิง่ข้ึนและเป็นการลดตน้ทุนในการผลิตใหน้อ้ยลง โดยปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต

จะเกิดข้ึนในช่วงเร่ิมตน้ของการฉีดช้ินงานทั้งการไล่สีช้ินงาน การฉีดช้ินงานในช่วง Free shot – 

Frist Shot ในส่วนน้ีจะเกิดของเสียจากการผลิตเยอะท่ีสุด เม่ือคิดเป็นรายจ่ายท่ีจะตอ้งจ่ายต่อเดือน

ประมาณ 1,856,769 บาทต่อเดือน ท่ีศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตเพื่อจะลดการเกิดของ

เสียในช่วงการผลิตและลดค่าใชจ่้ายในการผลิตช้ินงาน โดยใชเ้ทคนิค QA Network น ามาวิเคราะห์

กระบวนการผลิตวา่การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตเกิดจาก Process อะไรไดบ้า้งและจะท าการ

ปรับปรุงกระบวนการ ( Process ) การท างานโดยใชเ้ทคนิค Kaizen และ Check Sheet ต่างๆในการ

แยกปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต ในการปรับปรุงกระบวนการ จากนั้นท าการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน

และปรับปรุงกระบวนการท างาน หลงัจากการปรับปรุงแลว้ตน้ทุนการผลิตลดลง 1,018.829 บาท 

โดยเปอร์เซ็นตก์ารลดลงของยอดของเสียลดลงถึง 2% ต่อเดือนและเปอร์เซ็นตต์น้ทุนการผลิตลงถึง 

2% ต่อเดือนเป็นไปตามนโยบายโรงงานท่ียอด % ของเสียจากการผลิตจะตอ้งต ่ากวา่ 2%  

นายจกัรี อุดมดี (2557) ท าการศึกษาลดของเสียท่ีพบในกระบวนการผลิตแบตเตอร่ี

รถยนต ์โดยใช้เคร่ืองมือสองชนิด เคร่ืองมือแรก  คือเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ประการ (7 QC- 

Tools ) เพื่อพิจารณาถึงสาเหตุท่ีส่งผลกระทบต่อคุณภาพในกระบวนการผลิต เคร่ืองมือท่ีสอง คือ 

กระบวนการล าดบัขั้นเชิงวิเคราะห์ ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยวิเคราะห์การตดัสินใจแบบพหุเกณฑ ์                

(Multiple Criteria Decision Making หรือ MCDM) ผลจากการศึกษางานวิจยัพบวา่ ปัญหาลกัษณะ

ของเสียท่ีพบมากท่ีสุด คือ เปลือกฝาแบตเตอร่ีไม่เท่ากนั 35.5% สาเหตุรองลงมาคือ เช่ือมไม่ติด 

24.4% ซ่ึงพบมากท่ีสุดในแผนกประกอบ ทางผูว้ิจยัจึงได้ท าการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของเสีย

ดงักล่าว โดยใชแ้ผนผงักา้งปลาพบวา่สาเหตุส าคญัเกิดจากวตัถุดิบไม่มีคุณภาพจากผูผ้ลิต ทางผูว้ิจยั

ไดร่้วมมือกบัทางสถานประกอบการจดัท ากิจกรรมกลุ่ม QCC เพื่อก าหนดมาตรการ และแนวทาง

การแกไ้ข โดยส่วนหน่ึงไดใ้ชก้ารพิจารณาปัจจยัท่ีส าคญัในการคดัเลือกผูผ้ลิตวตัถุดิบ พบวา่ปัจจยั

คุณภาพมีความส าคญัเป็นอนัดบัแรกโดยมีน ้ าหนกัความส าคญัท่ี 58% ปัจจยัท่ีสองคือการบริการ

หลงัการขายท่ี 24.8% ปัจจยัท่ีสามคือราคาท่ี 12.6% ปัจจยัสุดทา้ยคือการส่งมอบมีค่าน ้ าหนกั 4.6% 
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โดยบริษทั A  เหมาะสมท่ีสุด มีค่าน ้ าหนกั 48.1% อนัดบัท่ีสอง คือ บริษทั C มีน ้ าหนกั 34.4% 

อนัดบัสุดทา้ย คือบริษทั B มีน ้ าหนกั 17.4% หลงัปรับปรุงมูลค่าของเสียเฉล่ียของเดือนมกราคม – 

พฤษภาคม พ.ศ. 2557 ลดลงอยูท่ี่ 0.63% ซ่ึงต ่ากวา่เป้าหมายของโรงงานท่ีก าหนดไวท่ี้ 0.80% เทียบ

กบัน ้ าหนกัตะกัว่ท่ีเสียจากการประกอบแบตเตอร่ีลดลงจากปี 2556 อยูท่ี่ 413.03 กก. ต่อเดือนคิด

เป็นตน้ทุนท่ีสามารถลดลงได ้30,563.95 บาท ต่อเดือน หรือ 366,767.46 บาท ต่อปี  

ธนิดา สุนารักษ์ ( 2555 )  ท าการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนเพลา

ส่งก าลงัรถยนตรุ่์น OUTER RACE B517 IB5 GI1500I โดยการหาสาเหตุของการเกิดของเสียจาก

การผลิต โดยใช้แผนภูมิก้างปลา แล้วใช้กระบวนการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องท่ีอาจเกิดข้ึนตลอด

กระบวนการ จากนั้นไดท้  าการเรียงล าดบัสาเหตุการเกิดของเสีย ท าให้ทราบว่าสาเหตุของการเกิด

ของเสีย คือ ขาดเวลามาตรฐานในกระบวนการผลิต โดยหาสาเหตุน้ีท าให้พนกังานเร่งการผลิต จาก

สาเหตุขา้งตน้ได้ท าการปรับปรุงโดยการน าวิธีการศึกษาการท างาน และได้ท าการก าหนดเวลา

มาตรฐานในกระบวนการผลิต โดยกระบวนการไดก้  าหนดเวลามาตรฐานเท่ากบั 118.15 วินาที เวลา

มาตรฐานในการกลึงข้ึนรูปช้ินงานท่ี 1 เท่ากบั 178.70 วินาที และเวลามาตรฐานในการกลึงข้ึนรูป

ช้ินงานท่ี 2 เท่ากบั 123.66 วินาที และอีกสาเหตุคือ การก าหนดการเปล่ียนมีดกลึงละเอียด ใน

กระบวนการกลึงข้ึนรูปท่ี 2 จากสาเหตุน้ีไดท้  าการปรับปรุงโดยการวิเคราะห์ อายุการใชง้านเฉล่ีย 

MTTF ผลท่ีไดพ้บวา่ควรก าหนดให้เปล่ียนมีดกลึงละเอียดท่ี 126 ช้ิน ผลจากการปรับปรุงขั้นตอน

การท างาน ส่งผลใหข้องเสียลดลงจาก 122 ช้ินต่อเดือน ลดลงเหลือ 21 ช้ินต่อเดือน 

กนกวรรณ ตงัรัตนพิทกัษ ์(2550) ท าการศึกษาการลดการสูญเสียของการผลิตล าโพงใน

โรงงานตวัอย่างโดยใช้เทคนิคการจดัการงานวิศวกรรม ตามแนวความคิดการลดการสูญเสีย 7 

ประการ งานวจิยัน้ีพบวา่ แหล่งก าเนิดการสูญเสียมาจากทั้งปัญหาทางเทคนิคและการจดัการจากนั้น

น าเสนอ 6 แผนการปรับปรุงรวมกบัการวเิคราะห์ผลตอบแทนการลงทุนมีเพียง 2 แผน ไดแ้ก่การลด

การสูญเสียในกระบวนการผลิตและการปรับปรุงการจดัการระบบสินค่าคงคลงัท่ีท าไดจ้ริงเน่ืองจาก

มีค่าใชจ่้าย และมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตโดยรวมนอ้ย มูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงไดท้ั้งหมด

หลงัจากการปฏิบติัตามแผนเท่ากบั 349,163 บาท และค่าอตัราผลตอบแทนภายใน ( IRR ) เท่ากบั

ร้อยละ 347 ต่อเดือน อยา่งไรก็ตาม มูลค่าการลดความสูญเสียรวมท่ีประมาณจากแผนทั้ง 6 แผน               

มีค่าเท่ากบั 720,962 บาท และมีค่าอตัราผลตอบแทนภายใน ( IRR ) เท่ากบัร้อยละ 1,244 ต่อเดือน  
  



 

 

บทที ่3 

ระเบียบวธีิวจิยั 
3.1  การวจัิย  

การลดความสูญเสียของการผลิตกระจกหน้ารถยนต์ ในโรงงานตวัอย่างโดยการใช้

เคร่ืองมือการจดัการคุณภาพ และเคร่ืองมือ Six Sigma ท่ีช่วยในการวเิคราะห์  

1. ประชากรท่ีใชใ้นการวจิยั  

1.1 โรงงานผลิตกระจกรถยนต ์

2.   กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยั 

2.1 กระจกหนา้รถยนต ์( Windshield Glass ) กระจก Laminated   

2.2 กระบวนการการผลิตกระจกรถยนต ์Laminated 

ในส่วนของกระจกรถยนตท่ี์ท าการศึกษาน้ีจะท าการศึกษาเฉพาะในกระจกรถยนตรุ่์น Ford Model 

เพียงอยา่งเดียว เพราะเป็นกระจกหนา้รถยนตท่ี์มียอดการผลิตมากและบ่อยคร้ังมากท่ีสุด 

2.2 ลูกคา้ ในส่วนชองกลุ่มตวัอยา่งลูกคา้จะเป็นลูกคา้ท่ีมีการสั่งการผลิตในปริมาณ

คร้ังละมากๆ และบ่อยคร้ังท่ีสุด 

 

3.2  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการรวบรวมข้อมูล 

3.2.1 เคร่ืองมือการจดัการคุณภาพ 

ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet) 

แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagrams)  

แผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
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3.2.2  SIX SIGMA 

DMAIC  ซ่ึงยอ่มาจาก Define, Measure, Analyze, Improve และ Control  ใชใ้นการ

ปรับปรุงกระบวนการท่ีเห็นวา่ ยงัเป็นกระบวนการท่ีปฏิบติัต่อไปไดแ้ต่ตอ้งปรับเปล่ียนหรือควบคุม

ตวัแปรบาง อยา่งเพื่อใหผ้ลท่ีไดเ้ป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้อยา่งสม ่าเสมอ 

 

3.3 วธีิการเกบ็รวบรวมข้อมูล 

3.3.1  ระยะเวลาในการเก็บขอ้มูล วเิคราห์ผลแลว้สรุปวธีิการแกไ้ขปัญหาอยูใ่น 

ระหวา่งเดือน มกราคม – พฤษภาคม 2560  

 

3.4  วธีิการวเิคราะห์ข้อมูลหรือสถิติทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล 

4.4.1  ประเภทของเสียฟองอากาศ ( Bubble ) ท่ีเลือกฺในการท าการแกไ้ขลดลงจาก  

ร้อยละ 18.2 เหลือ ร้อยละ 8  

4.4.2  กระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบท่ีท าใหเ้กิดของเสีย 



 
 

 
 

บทที ่4 
ผลการศึกษา 

 
ผลการด าเนินการวจิยัเร่ือง การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตกระจกหนา้รถยนต ์โดยใชห้ลกั
ควบคุมคุณภาพ ร่วมกบักระบวนการทางซิกส์ ซิกมา ไดผ้ลการด าเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุและ
แนวทางแกไ้ขปรับปรุง และป้องกนั และสรุปผลการด าเนินการตามแนวทางการแกไ้ขปรับปรุง 
และป้องกนั ตามกระบวนการทางซิกส์ ซิกมา ( DMAIC ) ซ่ึงมีรายละเอียด ดงัน้ี 
 
4.1  การก าหนดและสร้างผงัโครงการ ( Define ) 

เบ้ืองต้นท าการรวบรวมข้อมูลในส่วนของการผลิตบริษัทตัวอย่าง เพื่อจัดล าดับ
ความส าคญัของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบไปดว้ยหัวขอ้ต่างๆ ท่ีสนใจใน
ห่วงโซ่คุณค่า ( Value Chain ) ของผลิตภณัฑ์ โดยมุ่งเนน้ในดา้นการผลิต ( Production ) เป็นหลกั 
โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลใชร้ะยะเวลา 6 เดือน ของโรงงานผลิตของบริษทัตวัอยา่ง โดยใชว้ิธีการ
เก็บขอ้มูลของเสียดว้ย Log Book Record และในระบบบนัทึกขอ้มูลการผลิตของบริษทัตวัอยา่ง 
เพื่อน ามาจดัท าแผนภูมิ  พาเรโตในการเลือกของเสียท่ีจะน ามาท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ดา้นการผลิต ( Production ) 
การวเิคราะห์ดา้นความสูญเสีย ( Loss )  

ในการวเิคราะห์และศึกษาความสูญเสียของกระบวนการผลิตนั้น ไดก้  าหนดดชันีวดั คือ ผลลพัธ์การ
ผลิต ( Production Yield หรือเรียกวา่ %Yield ) เน่ืองจากในการวดัผลจาก %Yield นั้นจะค านวณ
จากผลิตภณัฑท่ี์ผลิตได ้แต่ในการผลิตนั้นมีการใชว้ตัถุดิบท่ีมีความแตกต่างกนัในเชิงราคาท าให้ยาก
ต่อการเปรียบเทียบ ดงันั้นงานวิจยัน้ีจึงเลือกของเสียจากกระบวนการทา้ยสุด คือ การตรวจสอบ
กระจกก่อนส่งต่อให้กบั ลูกคา้ หรือ โรงประกอบส่วนอ่ืนๆ โดยนิยามของการ ค านวณ %Yield 
สามารถแสดงไดด้งัภาพท่ี 4.1 ซ่ึงเป็นการเปรียบเทียบการผลิตในแต่ละเดือนตั้งแต่ มกราคม – 
พฤษภาคม 2560 
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ตารางที ่4.1  Monthly Production from January – May 2017 
 

MONTH INPUT OUTPUT SCRAP Good Yield DEFECT 
YIELD 

January 49,633 33,468 16,165 67.43% 32.57% 

February 53,568 38,066 15,502 71.06% 28.94% 

March 56,357 36,966 19,391 65.59% 34.41% 

April 48,242 35,205 13,037 72.98% 27.02% 

May 51,271 36,285 14,986 70.77% 29.23% 

Total 259,071 179,990 79,081 69.48% 30.52% 

 
ทีม่า:  Data from windshield manufacturing facility in Rayong  
 

การรวบรวมและสรุปหวัขอ้โครงการซิกส์ ซิกมา ( Six Sigma ) 
พบวา่ในกระบวนการผลิตไดสู้ญเสียกระจกจากกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก ร้อยละ 30.52  
(จากกระบวนการผลิตกระจกหนา้รถยนตแ์ห่งหน่ึงใน จงัหวดัระยอง ) และบริษทัตอ้งสามารถผลิต
สินคา้ท่ีดี มีคุณภาพจดัส่งใหต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ทั้งในแง่ปริมาณและเวลา และมีตน้ทุน
การผลิตท่ีต ่า ในการลดตน้ทุนโดยทัว่ไปมกัใชก้ารปรับปรุงการผลิตเพื่อลดของเสีย ส่งผลให้ลูกคา้
เกิดความมัน่ใจในสินคา้ ดงันั้นทางผูว้ิจยัมุ่งเนน้ทางดา้นการลดของเสียในกระบวนการผลิตกระจก
หนา้รถยนต ์และหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อของเสียในทุกกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึนในระยะเวลา 6 
เดือนท่ีผา่นมา จากหลกัการพาเรโตสามารถแบ่งลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึนได ้32 ลกัษณะ (Figure 1) 
โดยลกัษณะของเสียท่ีพบมากท่ีสุดถึงร้อยละ 18.2 คือ ฟองอากาศในระหว่างชั้นกระจก จากการ
วิเคราะห์พบว่าของเสียเกิดข้ึนใน 2 กระบวนการคือ กระบวนการท าให้กระจกโค้ง และ
กระบวนการดูดอากาศออกจากกระจกหนา้รถยนต ์
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ภาพที ่4.1 ประเภทของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตั้งแต่ มกราคม – พฤศภาคม 2560 
 
ที่มา: โรงงานผลิตกระจกหน้ารถยนต์แห่งหน่ึงในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทรินซีบอร์ด                          
จงัหวดัระยอง, 2560 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
ภาพที่ 4.2  เปอร์เซนต์ประเภทของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตั้งแต่ มกราคม – 
พฤษภาคม 2560 
ที่มา: โรงงานผลิตกระจกหน้ารถยนต์แห่งหน่ึงในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทรินซีบอร์ด                            
จงัหวดัระยอง, 2560 
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การก าหนดเป้าหมายของการด าเนินโครงการ 
เป้าหมายของการด าเนินโครงการจากโจทยปั์ญหา คือ 1 เพิ่ม %Yield บนกระบวนการ

ผลิต ใหม้ากกวา่ 80% โดยการลดของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีปัจจยัท าให้เกิดฟองอากาศ
ในกระจกบงัลมหน้า โดยท าการลดปัจจยัในกระบวนการผลิตท่ีท าให้เกิดฟองอากาศจาก 18.2% 
ลดลงเหลือ 8% ซ่ึงจะสามารถท าใหใ้นกระบวนการผลิตบรรลุเป้าหมาย %Yield ไดท่ี้ 80% 
 

临汾 太原 襄阳 北京 福州 宜春 主机厂 北京 义乌

投诉日期 5月7日 5月9日 5月19日 6月11日 6月16日 6月17日 6月20日 6月25日 7月13日

玻璃日期 1月 1月 12月 1月 1月 4月 6月 6月 4月

整车生产月份 2月 2月 12月 3月 1月 4月 6月 6月 5月

照片

 

 
 
ภาพที ่4.3  ตวัอยา่งกระจกท่ีมีฟองอากาศ ลกัษณะของฟองอากาศท่ีพบบนของเสีย 
 
การก าหนดขอบเขตการปรับปรุง 

เพื่อความเขา้ใจกระบวนการตั้งแต่ระดบักระบวนการโดยรวม ไปจนถึงกระบวนการ
ยอ่ยของการผลิตภณัฑ์ จึงไดท้  าการวิเคราะห์ผงัการไหลของกระบวนการ (Process Mapping) แบบ
รวม และแบบแยกปัจจยั ซ่ึงจะท าให้มีความเขา้ใจในกระบวนการตั้งแต่ระดบัใหญ่ไปจนระดบัยอ่ย
สุดของกระบวนการ เม่ือเขา้ใจกระบวนการโดยรวมของโรงงานตวัอยา่งและส่วนท่ีมีผลกระทบต่อ
กระบวนการและผลิตภัณฑ์แล้ว จึงท าการสร้างแผนผงัการไหลของกระบวนการ (Process 
Mapping)  จากการระดมสมองจากผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ์ในสายการผลิต 
ซ่ึงประกอบไปด้วย ผู ้จ ัดการแผนก, วิศวกร, หัวหน้างานผลิต และพนักงานผลิต เพื่อให้ได้
รายละเอียดท่ีส าคญัครบถว้นของกระบวนการผลิต โดยแผนภาพการไหลท่ีสร้างข้ึนจะตอ้งสามารถ
แสดงให้เห็นท่ีมาของความสูญเสียในกระบวนการ (Process Loss) ส่ิงท่ีซ่อนเร้นในกระบวนการ
ผลิต (Hidden Factory) ซ่ึงส่ิงน้ีส่งผลให้สูญเสีย เวลา เงิน ทรัพยากร และพื้นท่ีในการจดัเก็บ 
แผนการไหลตั้งแต่กระบวนการเร่ิมตน้จนกระทั้งกระบวนการสุดทา้ยในกระบวนการผลิต แสดงใน
ภาพ  
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ภาพที ่4.4   กระบวนการการผลิตกระจกนิรภยับงัลมหนา้  
 
ทีม่า: โรงงานผลิตกระจกหนา้รถยนตแ์ห่งหน่ึงในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทรินซีบอร์ด 
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ภาพที ่4.5    แผนผงัการไหลของกระบวนการ ( Process Mapping ) 
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จากแผนผงัการไหลของกระบวนการ (Process Mapping) ดงัภาพ 2 แสดงให้เห็นวา่การคดัของเสีย
ในกระบวนการ เป็นกระบวนการทา้ยๆ เม่ือพิจารณาวตัถุประสงคข์องโครงการและการวิเคราะห์
กระบวนการแลว้ จะพบวา่มีขั้นตอนการผลิตท่ีส าคญัท่ีเก่ียวขอ้ง คือ ( 1 ) กระบวนการข้ึนรูปกระจก
ให้โคง้ และ ( 2 ) กระบวนการประกอบชั้นพลาสติก ดงันั้น การปรับปรุงจึงเน้นท่ีกระบวนการ
กระบวนการข้ึนรูปกระจก และการประกอบชั้นพลาสติก ท่ีกล่าวมา 
การประเมินผลประโยชน์ต่อตน้ทุนในขั้นตอนการก าหนดปัญหา  

เม่ือไดด้ าเนินการจนสามารถก าหนดโจทยปั์ญหาแลว้ จึงไดท้  าการรวบรวมและสรุปผล
ประโยชน์เทียบกบัเงินลงทุนท่ีเกิดข้ึน โดยการค านวณผลประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการเพิ่ม %Yield ใน
แต่ละขั้นตอนการวจิยัน้ี จะใชส้มการในการค านวณ โดยการเปรียบเทียบ loss ในการสูญเสียกระจก
บงัลมหน้าจากฟองอากาศเฉล่ีย 6 เดือนท่ีผา่นมา เทียบกบั Loss ในแต่ละเดือนหลงัจากท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต ( ราคากระจกบงัลมหน้า 1,000 บาท / 1 แผ่น ) จากนั้นจึงไดท้  าการ
สรุปผลประโยชน์ท่ีไดรั้บ และตน้ท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการก าหนดปัญหา ( Define Phase ) 
 
4.2  การวดั ( Measure )  

ขั้นตอนส าหรับการวดั ซ่ึงกระท าเพื่อใหท้ราบสถานะปัจจุบนัของกระบวนการ และวดั
ขีดความสมารถของกระบวนการ จากขั้นตอนการก าหนดปัญหา ( Define ) โดยใช ้cause and effect 
diagram และ My Mapping  

 

 
 
ภาพที ่4.6 Cause and effect Diagram 
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ภาพที ่4.7 Objective of Bubble issue by production process 
 

สามารถแยกเป็นการปรับปรุงเป็น 2 โครงการยอ่ย คือ การปรับปรุงเพื่อลดช่องวา่ง
ระหวา่งชั้นกระจกนอกและชั้นกระจกใน และการปรับปรุงกระบวนการประกอบชั้นพลาสติกบน
ชั้นกระจก ดงันั้นผลการวจิยัในขั้นน้ีจึงแบ่งออกเป็น 2 ส่วนใหญ่ ดงัน้ี 

 1. การปรับปรุงเพื่อลดช่องวา่งระหวา่งชั้นกระจกนอกและชั้นกระจกใน 
การพิจารณาค่าของช่องวา่งระหวา่งกระจกชั้นนอกและชั้นในเน่ืองกระจกบงัลมหนา้จะมีทั้งหมด 3 
ชั้น ซ่ึงประกอบไปดว้ยกระจก 2 แผน่ และชั้นพลาสติก ซ่ึงในกระบวนการข้ึนรูปกระจก กระจก 2 
แผน่ตอ้งมีความโคง้สมมาตรกนั ซ่ึงจากการรวบรวมขอ้มูล และท าการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
( SPC : Statistical Process Control ) พบวา่กระจกไม่พบความผิดปกติของช่องวา่งของกระจก 2 
แผ่นไม่ส่งผลกระทบให้เกิด ฟองอากาศในกระบวนการผลิตการข้ึนรูปกระจกได้ และท าการวดั 
Glass Air Gap ดว้ยเคร่ืองวดั ขนาดน้อยกว่า 0.1 mm อยู่ในมาตรฐานท่ีตั้งค่าไวแ้ละตรงตาม
มาตรฐานลูกคา้ และท าการทดลองฉีดสเปรยน์ ้ าเขา้ไประหวา่งชั้นกระจกและท าการประกนัพบว่า
กระจกประสานติดกนัไม่พบช่องวา่งของกระจก 
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ภาพที ่4.8  เคร่ืองวดั Air Gap  
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 33 กระจกหลงัจากฉีดสเปรยน์ ้า 
 
 

 
ภาพที ่4.9  ฉีดละอองน ้าทดลองการกระจายตวัของน ้า  
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ภาพที ่4.10  Statistical Process Control (SPC) - การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
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ดงันั้นในกระบวนการผลิตข้ึนรูปกระจกไม่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตท่ีท าให้เกิด
ของเสียท่ีเป็นฟองอากาศ จากผลการทดลอง และค่า Dimension ของกระจก และความโคง้กระจก
อยูใ่นค่ามาตรฐานตามก าหนด และค่า PPK ท่ีท าการบนัทึกใน SPC ทุกจุดค่าผา่นเกณฑ์ ท่ีก าหนด 
สรุปไดว้า่กระบวนการข้ึนรูปกระจกไม่ส่งผลใหเ้กิดฟองอากาศ 

1.  การปรับปรุงกระบวนการประกอบชั้นพลาสติกบนชั้นกระจก 
การพิจารณาขั้นตอนการประกอบกระจกกบัชั้นพลาสติกตรวจสอบพบความผดิปกติตั้งแต่ตน้
กระบวนการก่อนท าการประกอบดงัน้ี 

 
กระบวนการ ผลจากการตรวจเช็ค มาตราฐาน 

กระบวนการล้างกระจก พบค่าเหน่ียวน าไฟฟ้า 
มากกวา่ค่ามาตราฐานท่ี 40 
цs/cm  

Demi- water conductivity 
Spec:<10цs/cm 
 

 อุณภูมิของน ้าลา้งกระจกอยูท่ี่ 
25 C อยูใ่นค่ามาตราฐานท่ี
ก าหนด 

Demi- water Temperature:<30 C  

 หวัน็อตเซลไม่ท างานในบาง
จุดท าใหป้ระสิทธิภาพการ
ลา้งลดลง 

หวัน็อตเซลปริบอยูใ่นฮงศาท่ีสามารถ
ลา้งกระจกโดยทัว่ 

 กระจกออกมาแหง้ กระจกแหง้สนิท 
การเตรียมช้ันพลาสติก จดัเก็บในห้องท่ีมีการควบคุม

อุณภูมิ < 17 C 
กระบวนการจดัเก็บในอุณภูมิ < 17 C 

 มีการลงบนัทึกการ Relax 
แผน่พลาสติก ก่อนตดั 4 
ชัว่โมง 

มีการท าการ Relax แผน่พลาสติกก่อน
ท าการตดั > 4 ชัว่โมง 

สภาพห้องควบคุมความ
สะอาดก่อนการ
ประกอบ 

อุณภูมิ และ ความช้ืนในหอ้ง
ประกอบ และตดั แผน่
พลาสติก ไม่มีการควบคุม 

Temp : 17+/-2 c ,  
HU : 27%+/-3% 

การประกอบแผ่น
พลาสติกและกระจก 

อุณหภูมิของกระจกต ่ากวา่ 25 
องศา 

มาตราฐาน : < 30 องศา 
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กระบวนการ ผลจากการตรวจเช็ค มาตราฐาน 

การจัดการแหวน
สูญญากาศ 

อายกุารใชง้านขยายมากกวา่ 
มาตราฐานกระจก > 101 %  

ตราฐาน < 100 % ของแบบกระจก 

 จ านวนของแหวนสูญญากาศ 
นอ้ยกวา่การผลิตท าให้อุณภูมิ
แหวนสูญญากาศสูง 

มาตราฐาน < 30 องศา 

เคร่ืองสูญญากาศ มีต าแหน่ง 2 ต าแหน่งไดรั้บ
อุณภูมิไม่เท่ากนั 

การกระจายความร้อนภายในไดรั้บทัว่
กระจก 

 แรงลมดูด จากหวัท่อได ้-
0.85 

แรงลมดูด < -0.93 

 
 

4.3  ท าการวเิคราะห์ ( Analyze ) : จากขอ้มูลไดท้  าการศึกษาปัจจยัในแต่ละส่วนการผลิตท่ีท าใหเ้กิด
ของเสียอยา่งละเอียดโดยแบ่งออกเป็น 3 เป็น 3 ขั้นตอนจากกระบวนการผลิตท่ีผิดปกติพบวา่  
 

1. การท างานของเคร่ืองลา้งและระบบท่อน ้าไม่ไดม้าตราฐาน หวัฉีดไม่ท างานทุกหวั  
และท่อน ้าลา้งมีสนิมเกาะ 
 

  
 
ภาพที ่4.11 ลกัษณะหวัน็อกเซิล และท่อน ้า 
 



89 
 

2. ขั้นตอนการจดัการการควบคุม ความช้ืน และอุณหภูมิ ในหอ้งประกอบชั้น
พลาสติกกบักระจกท าใหร้ะหวา่งชั้นกระจกและพลาสติก มีน ้าเกาะ ท าใหป้ระสิทธิภาพของ
พลาสติกกบักระไม่ยดึติดกนั และไม่ไดมี้การบนัทึกขอ้มูล 

 
3. การจดัการสายดูดอากาศ ไม่สามารถดูดอากาศไดดี้และร่ัว ขนาดของสายดูด

อากาศมีขนาดใหญ่กวา่กระจกท าใหไ้ม่สามารถดูดอากาศไดดี้ และการควบคุมอุณภูมิของสายดูด
อากาศ มีความร้อน > 30 องศา ท าใหส้ายดูดอากาศ ท าการขยายตวัไม่ยดึติดกบักระจกท าใหเ้กิด
ช่องวา่ง และท าใหล้มร่ัวออกมาท าใหช้ ารุดไดง่้าย 

 

 
 
ภาพที ่4.12 ขนาดของแหวนสูญญากาศ มีขนาดใหญ่ และไม่เท่ากนั , อุณหภูมิของแหวนสูญญากาศ
สูง 

 

 
 

ภาพที ่4.13 แหวนสูญญากาศช ารุด 
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4. เคร่ืองดูดสุญญากาศท างานไม่เตม็ประสิทธิภาพ ลมในการดูดต ่ากวา่ท่ีตั้งค่า และ
อุณหภูมิในเคร่ืองดูดสุญญากาศมีอุณหภูมิไม่คงท่ีในแต่ละจุด ท าใหก้ระจกท่ีเขา้เคร่ืองดูดสุญญากาศ
รับความร้อนไม่เท่ากนัมีผลใหแ้ผน่พลาสติกไม่สามารถท าหนา้ท่ีไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ  

  

 
 
ภาพที ่4.14  Temp control in De-Airing  
 
4.4  การปรับปรุง (Improve)   

ท าแผนการปรับปรุงกระบวนการผลิต และจดัท ามาตรฐานในการควบคุมกระบวนการ
ผลิตใหอ้ยูใ่นเกณฑม์าตรฐานท่ีก าหนด ของในบริษทัตวัอยา่ง 

1. ท าตารางการเปล่ียนน ้าและท าความสะอาดสม ่าเสมอ ถา้หากพบความผดิปกติค่า
เหน่ียวน าไฟฟ้าสูงใหท้ าการหยดุไล และท าความสะอาดโดยทนัที และท าการลา้งหวันอตเซล ทุก
สัปดาห์ ปริบทิศทางหวันอตเซลให ้ลา้งกรจกโดยทัว่ 
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ภาพที ่4.15 ทิศทางการปรับหวัน็อตเซิล 
 

2. ท าการติดตั้งเคร่ืองวดัอุณหภูมิ และความช้ืนเพื่อควบคุมในหอ้งประกอบชั้น
พลาสติก และท า มาตรฐานใหพ้นกังานในสายการผลิตทราบ 

 

 
 

ภาพที ่4.16 มาตรฐานห้องควบคุมอุณหภูมิ 
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ภาพที ่4.17 เคร่ืองควบคุมอุณหภูมิ และความช้ืน 
 

 
 

ภาพที ่4.18 ตารางบนัทึกขอ้มูลอุณหภูมิ และความช้ืน 
 

3. ติดตั้งเคร่ืองตรวจเช็คการท างานของสายดูดอากาศ และเคร่ืองวดัการท างานเคร่ือง
สุญญากาศ 
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ภาพที ่4.19 เคร่ืองวดัการท างานเคร่ืองสุญญากาศ 
 

4. ท าการตรวจเช็คและวดัสภาพการท างานของเคร่ืองดูดสุญญากาศ 
 

 
 
 

ภาพที ่4.20 การตรวจเช็คสภาพการท างานเคร่ืองสุญญากาศ 
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5. ควบคุมขนาดของสายดูดสุญญากาศใหมี้ขนาดเล็กกวา่กระจก 95% หากขนาดสาย
ดูดสุญญากาศมีขนาดกวา้งกวา่กระจกเกิด 100% ใหท้ าการยกเลิกการใช ้
 
4.5  ควบคุม ( Control )  

จดัท าตาราง และคู่มือควบคุมในการผลิตใหพ้นกังานในสายการผลิตเขา้ใจและปฏิบติั
ตามกฎ หากพนกังานในสายการผลิต พบปัญหาท่ีผดิไปจากมาตรฐานการท างาน พนกังานตอ้งท า
การหยดุผลิต 



 

 

บทที ่5 

สรุปผล และข้อเสนอแนะ 

การวิจยัเร่ือง การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตกระจกหน้ารถยนต ์โดยใชห้ลกั

ควบคุมคุณภาพ ร่วมกับกระบวนการทางซิกส์ ซิกมา เป็นการศึกษาเพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิต ซ่ึงเป็นการลดมูลค่าความสูญเสีย และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ

โรงงาน ซ่ึงจะส่งผลใหมี้ความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจมากข้ึน และเพิ่มผลประกอบการให้

สูงข้ึน ด้วยเหตุน้ีผูว้ิจยัจึงได้มีแนวคิดท่ีจะท าการศึกษาการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต

กระจกหนา้รถยนต ์โดยใชห้ลกัควบคุมคุณภาพ ร่วมกบักระบวนการทางซิกส์ ซิกมามาใช ้เพื่อท่ีจะ

ลดการสูญเสียในกระบวนการผลิตได้ และเพื่อเป็นเคร่ืองมือในการเฝ้าติดตามกระบวนการให้

พนักงานเกิดความตระหนักในของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต และท าให้ฝ่ายบริหารของ

บริษทัฯ ไดท้ราบถึงความสามารถของกระบวนการผลิตท่ีแทจ้ริง และไดท้ราบถึงประเด็นปัญหาท่ี

จ าเป็นตอ้งท าการปรับปรุงเพื่อให้ผลิตภณัฑ์ท่ีออกมามีคุณภาพท่ีดี และตรงตามความตอ้งการของ

ลูกคา้ โดยผูว้ิจยัไดศึ้กษาขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระจกบงัลมหนา้ และท าการ

เลือกลกัษณะของของเสียท่ีพบมากท่ีสุดในกระบวนการผลิต มาเป็นหัวขอ้ในการด าเนินงานวิจยั

โดยใชห้ลกัการพาเรโต จากนั้นท าความเขา้ใจลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึน และศึกษาปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุ

ท่ีท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต โดยใช้หลกัการแผนภูมิกา้งปลาวิเคราะห์ ขอ้มูลการเกิด 

จากนั้นท าการวิเคราะห์หาขอ้มูลแนวทางในการปรับปรุง และด าเนินการปรับปรุงตามแนวทาง

ทั้งหมด วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน และท าการสรุปผลการวิจยัและขอ้เสนอแนะ ซ่ึงมี

รายละเอียด ดงัน้ี 
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5.1  สรุปผลการวจัิย 

จากการศึกษาสภาพปัญหาของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตท่ีท าให้เกิด 
ฟองอากาศในกระจกบังลมหน้า เกิดจากการควบคุมมาตรฐานการท างานของการท างานใน
กระบวนการผลิตท่ีไม่ได้ตามมาตรฐานท่ีตั้ งไว ้จึงท าให้ในกระบวนการผลิตเกิดของเสียท่ีเป็น
ฟองอากาศมากข้ึน จากกระบวนการประกอบชั้นพลาสติกกบัชั้นกระจก และกระบวนการการดูด
อากาศออกจากชั้นกระจก เบ้ืองต้น ท าให้เกิดการท างานท่ีไม่ได้ประสิทธิภาพและต้องสูญเสีย
กระจกในกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก อีกทั้งยงัไม่สามารถท าการส่งสินคา้ให้ได้ตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ได ้ในกระบวนการผลิตกระจกหน้ารถยนต์ และหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อของ
เสียในทุกกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึนในระยะเวลา 6 เดือนท่ีผา่นมา จากหลกัการพาเรโตสามารถแบ่ง
ลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึนได ้32 ลกัษณะ โดยลกัษณะของเสียท่ีพบมากท่ีสุดถึงร้อยละ 18.2 คือ 
ฟองอากาศในระหว่างชั้นกระจก จากการวิเคราะห์พบว่าของเสียเกิดข้ึนใน 2 กระบวนการคือ 
กระบวนการท าใหก้ระจกโคง้ และกระบวนการดูดอากาศออกจากกระจกหนา้รถยนต ์งานวิจยัน้ีได้
ท าการวเิคราะห์ และใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล เพื่อหาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสียดงักล่าว พร้อมทั้ง
หาวธีิการแกไ้ขปัญหาโดยใชก้ระบวนการซิกส์ซิกม่า จากผลการวิจยัพบวา่สามารถท าให้อตัราของ
เสียลดลงจากร้อยละ 18.2 ต่อเดือน เหลือร้อยละ 8.0 ต่อเดือน  

หลงัจากการใชเ้คร่ืองมือการจดัคุณภาพ และขั้นตอนของซิกส์ ซิกมา มาประยุกตใ์ชแ้ลว้
ท าใหส้ามารถลดของเสียฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตจากเดิม ร้อยละ 18.2 เป็น ร้อยละ 
4 อีกทั้งของเสียท่ีเกิดข้ึนลดลงท าให้ยอดของการผลิตดีข้ึนจากเดิมร้อย 69.47 เป็นร้อย 88.05 ท าให้
บริษทัไดผ้ลก าไรดีข้ึน อีกทั้งยงัสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัลูกคา้ 

การวิจยัน้ีเป็นการน าเสนอแนวทางการจดัการของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตให้
ลดลง โดยน าเทคนิคการจดัการคุณภาพ และขั้นตอนการวิเคราะห์ซิกส์ ซิกม่า เป็นเคร่ืองในการ
ปรับปรุงโดยหลงัจากการท าการศึกษา บริษทักรณีศึกษาแลว้ สามารถลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตเร่ืองฟองอากาศ และฟองอากาศท่ีพบท่ีลูกคา้ลดลงไดจ้าก  ร้อยละ 18.2 เป็น ร้อยละ  4 ใน
กระบวนการผลิตเกินเป้าหมายท่ีคาดหวงัไว ้จากการลงทุนในเร่ืองการจดัการดว้ยการมองท าให้
พนกังานท างานง่ายข้ึน และสามารถควบคุมการผลิตใหเ้ป็นไปตามมาตราฐานท่ีตั้งไว ้อีกทั้งยงัสร้าง
ความเช่ือถือใหก้บัลูกคา้ นายจกัรี อุดมดี (2557) โดยบริษทัสามารถเพิ่มยอดการผลิตจากเดิมข้ึนร้อย
ละ 14.2 คิดเป็นจ านวนเงิน 13,697,000 บาท รายละเอียดต่างๆดงัแสดงในตาราง ท่ี 4 และรูปภาพท่ี 
5.1 
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ตารางที ่5.1  Total production after improvement 

 

MONTH INPUT OUTPUT BB 
SCRAP 

TOTAL 
SCRAP 

GOOD 
YIELD 

DEFECT 
YIELD 

June 69,547 59,671 3,038 9,876 85.79% 14.20% 

July 68,742 60,493 2,680 8,249 88.00% 11.99% 

15th Aug 32,357 30,092 684 2,265 92.98% 7.02% 

Total 170,646 150,256 6,402 20,390 88.05% 11.94% 

 

Data from windshield manufacturing facility in Rayong  

 

 

ภาพที ่5.1  Bubble Defect Pareto trend after improve ment 

 
หลงัจากการปรับปรุงดงักล่าวผูว้จิยัไดข้ยายผลการด าเนินงานไปท่ีประเภทของของเสีย

อ่ืนๆท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต จนสามารถเพิ่มผลการไดอ้ยา่งนอ้ยร้อยละ 90 และยงัสามารถใช้
เป็นแนวทางในการปรับปรุงในลกัษณะประเภทของเสียอ่ืนๆไดอี้กดว้ย 
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5.2  ข้อเสนอแนะ  

ในการใชเ้ทคนิคการควบคุมคุณภาพ สามารถน าไปใชไ้ดก้บัการแกไ้ขปัญหาของเสียท่ี

เกิดข้ึนอ่ืนๆ ในกระบวนการผลิตได้โดยการขยายไปสู่หน่วยงาน หรือ ของเสียระหว่างใน

กระบวนการ ของบริษทัฯตวัอย่าง เพื่อเป็นการลดตน้ทุนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้

สูงข้ึน แต่ทั้งน้ีควรมีการเช่ือมโยงกบัดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพ  ( KPI ) , %Yield , %OEE  

จากผลการวจิยัพบวา่ ของเสียท่ีเกิดข้ึนเกิดจากสภาพกระบวนการผลิตท่ีไม่ไดม้าตรฐาน

ท่ีตั้งไว ้และไม่ไดท้  าการใหค้วามรู้ความเขา้ใจกบัพนกังานในกระบวนการผลิตให้เขา้ใจและปฏิบติั

ตาม สภาพกระบวนการผลิตขาดความสนใจและให้ความส าคญัต่อช้ินงานท่ีผลิตออกมาไม่ได้

มาตรฐาน ท าใหบ้ริษทัตอ้งสูญเสียค่าใชจ่้ายส่วนนั้นเพิ่มมากข้ึน 



 

 

 

 

 

 

บรรณานุกรม 
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ภาคผนวก ก 

อุปกรณ์การในกระบวนการผลติกระจกบังลมหน้า  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



103 

 
 

ภาพที ่1 "MIG" Laser Glass Thickness Gauge วัด Air GAP 

 

 
 

ภาพที่ 2  Data Logger Temp Record 
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ภาพที่ 3  เคร่ืองวดัค่าเหน่ียวน าไฟฟ้าในน ้าและอุณภูมิ 

 

 
 

ภาพที่ 4  แม่พมิพข้ึ์นรูปกระจก 
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ภาพที่ 5  checking fixture ส าหรับเช็คความโคง้ของกระจก 

 

 
 

ภาพที่ 6  เคร่ืองดูดสูญญากาศ 
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ภาพที่ 7  Vacuum Ring แหวนสูญญากาศ 

 

 
 

ภาพที่ 6  Vacuum Control 
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