
บ ท ส ร ุป แล ะข ้อ เส น อ แ น ะ

10.1 บทนำ

ในการดำเนินการวิจัยที่ผ่านมา เป็นการนำหลักการของซิกช์ ซิกม่า เข้ามา 
ประยุกต็ใช้เพ่ือลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต ครีบระบายความร้อน ซ่ึงประกอบด้วย 
ข้ันตอน 5 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนการนิยามปัญหา (Define phase) ข้ันตอนการวัดเพ่ือกำหนด 
สาเหตุของปัญหา (Measurement phase) ข้ันตอนการวิเคราะห์ปัญหา (Analyze phase) 
ข้ันตอนการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ (Improve phase) และข้ันตอนการควบคุมกระบวนการ 
ผลิต (Control phase) ตามลำดับ โดยในการวิจัยได้ดำเนินการตามข้ันตอนด้งกล่าว แล้วผลลัพธ์ 
ท่ีได้สามารถแบ่งออกได้ 2 ลักษณะ กล่าวคือ ลักษณะแรก สามารถกำหนดระดับของปัจจัยท่ี 
เหมาะสมของปัจจัยนำเข้าท่ีสำค้ญ ซ่ึงส่งผลให้ค่า ผลลัพธ์ของกระบวนการ (KPOV) ดีข้ึน ส่วน 
ผลลัพธ์อีกลักษณะ คือ สามารถนำของเสียมาปรับปรุงแก้ไข (Rework) ด้วยวิธีการลดระยะห่าง 
ระหว่างวัสดุพรุนก้บฑ่อความร้อนโดยการเคาะ(Knocking) แล้วทำให้ลดของเสียได้ประมาณ 35 
เปอร์เซ็นต์ จากของเสียท่ีเกิดข้ึนท้ังหมด โดยผลหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถ 
ลดจำนวนของข้ึนงานท่ีมีค่าผลต่างของการถ่ายเทความร้อน (Dt) ไม่ได้ดามข้อกำหนดของ 
ผลิตภัณฑ์ตามท่ีลูกค้าต้องการ ซ่ึงตามข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ต้องมีค่าผลต่างของการถ่ายเท 
ความร้อน (Dt) ไม่เกิน 25.7 องศาเซลเซียส ซ่ึงหลังจากการปรับปรุงทำให้กระบวนการสามารถ 
ผลิตครีบระบายความร้อน มีค่าเฉล่ียของค่าผลต่างของการถ่ายเทความร้อน (Dt) ลดลง จาก 
ประมาณ 22 องศาเซลเซียส เหลือประมาณ 19 องศาเซลเซียส ส่งผลให้ปริมาณของเสียท่ี 
เกิดข้ึนมีปริมาณลดลง และสามารถประมาณค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้เท่ากับ 1,108,250 บาท 
โดยพิจารณาต้ังแต่เดือนพฤษภาคม 2545 ถึงเดือนรันวาคม 2546 ซ่ึงมีรายละเอียดด้งบทสรุป 
ผลการวิจัยในแต่ละข้ันตอนดามวิธีการของ ซิกซ์ ซิกม่า ด้งต่อไปน้ี
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10.2 บทสรุปขั้นตอนต่าง ๆในการดำเน ินการว ิจ ัย

ขั้นตอนของการนิยามปัญหา จะเป็นการพิจารณาที่มาของปัญหา ซ่ึงจะเป็นการ 
วิเคราะห์ ในส่วนของการวิเคราะห์ส่วนทางการตลาด (Product Life Cycle) ท่ีเป็นการวิเคราะห์ 
ความสัมพันธ์ระหว่าง กำไร หรือยอดขายกับ รอบอายุของตัวผลิตกัณฑ์ ท่ีแสดงให้เห็นแนวโน้ม 
ของตลาดต้ังแต่เร่ิมออกสู่ตลาด (Introduce) ไปจนถึง ช่วงท่ีตลาดกำลังจะอ่ิมตัว (Decline) และ 
การวิเคราะห์ส่วนทางต้นทุนการผลิต (Unit Cost & Margin) ท่ีบ่งช้ีว่าผลิตกัณฑ์น้ียังอยู่ในช่วงท่ี 
ตลาดมีความต้องการอย่างมาก อีกท้ังตันทุนในการผลิตต่อหน่วยยังมีค่าสูงมากเม่ือเทียบกับ 
ผลิตกัณฑ์ภายในกลุ่มเดียวกัน และเม่ือพิจารณาค่าเปอร์เซ็นต์ของเสีย ซ่ึงมีค่าสูงมาก จึงทำการ 
เลือกผลิตกัณฑ์ครีบระบายความร้อน (Heat Sink Tower) มาทำการลดปริมาณของเสียท่ีเกิดช้ีน 
และส่วนท่ีสำคัญของข้ันตอนการนิยามปัญหาน้ันก็คือ การศึกษากระบวนการผลิตและการ 
คำนวณหาผลรวมสัดส่วนของเสีย เพ่ือให้ทราบถึงสถานะของการผลิตของกระบวนการใน 
ปัจจุบัน โดยจะพิจารณาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตย่อย นอกจากน้ีในข้ันตอนของ 
การนิยามปัญหาได้มีการกำหนดข้ันตอนการดำเนินงาน และเคร่ืองมือท่ีเลือกใช้ สำหรับข้ันตอน 
ท้ัง 5 ข้ันตอน ของวิธีการทาง ซิกช์ ซิกม่า โดยจะกล่าวถึงเคร่ืองมีอท่ีเหมาะสมสำหรับแต่ละ 
ข้ันตอน พร้อมกับตัวรัดผล ซ่ึงในการดำเนินการวิจัยจะต้องมีทีมงานท่ีให้ความร่วมมือ และมี 
ทักษะความเชี่ยวชาญในการปฏิบัติงานที่แตกต่าง เพ่ือเป็นการสนับสนุนในการดำเนินการ 
ปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดของเสียท่ีเกิดข้ึนให้เกิดผลสำเร็จ

ในส่วนของขั้นตอนการรัดเพื่อกำหนดสาเหตุของปัญหานี้เป็นขั้นตอนที่มีความสำคัญ 
มาก ในการพิจารณาหาปัจจัยนำเช้าสำคัญ (KPIV) ของกระบวนการที่ทำการวิเคราะห์ โดยใน 
ลักษณะการดำเนินการของขั้นตอนนี้จำเป็นต้องมีการระดมความคิดจากทีมงานที่มีทักษะความ 
เชี่ยวชาญที่แตกต่างกัน เพื่อที่จะสามารถคันหาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหา (Root Cause) ซ่ึง 
เป็นปัญหาสำคัญที่อาจแฝงอยู่ในกระบวนการโดย หรืออาจจะถูกละเลยในการพิจารณา จึง 
จำเป็นต้องมีการระดมความคิดจากทีมงาน และสิ่งที่จำเป็นต้องพิจารณาเป็นอันดับแรกของ 
ขั้นตอนนี้ก็คือ การวิเคราะห์ความแม่นยำของระบบการรัด (GR&R) สำหรับงานวิจัยนี้จะ
ทำการศึกษาเครื่องมือรัด 2 ระบบ คือ

1. ระบบการรัดอุณหภูมิภายใน (Internal Thermal)
2. ระบบการรัด ณ กระบวนการ QA. Thermal Checking
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ผลการวิเคราะห์พบว่า ระบบการวัดอุณหภูมิภายในปัจจุบัน ไม่เหมาะสมจึงทำการ 
ปวับปรุงระบบการวัดอุณหภูมิภายในใหม่ ดังท่ีได้นำเสนอไว่ในข้ันตอนการวัดเพ่ือกำหนด 
สาเหตุของปัญหา ซ่ึงผลการวิเคราะห์ระบบการวัดอุณหภูมิภายในแบบใหม่ท่ีปวับปรุงแล้วเป็น 
ระบบท่ีดี ในส่วนของระบบการวัด ณ กระบวนการ QA. Thermal Checking จากการวิเคราะห์ 
พบว่า เป็นระบบการวัดท่ีดี ดังน้ันเม่ือระบบการวัดเหมาะสมแล้ว จึงทำการวิเคราะห์ปัญหาจาก 
สาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) เพ่ือได้ปัจจัยนำเข้าแล้วทำการพิจารณาเฉพาะปัจจัย 
นำเข้าท่ีสามารถควบคุมได้เท่าน้ันซ่ึงมีท้ังหมด 35 ปัจจัย จากน้ันนำมาหาความล้มพํโนธ์ระหว่าง 
ปัจจัยนำเข้า (KPIV) และผลของกระบวนการ (KPOV) ในดารางแสดงความสัมพันธ์ระหว่าง 
เหตุและผล (C&E Matrix) เพื่อเป็นการกลั่นกรองปัจจัยนำเข้า(KPIV) ซ่ึงได้ลำดับ
ความสัมพันธ์ท่ีสูง 21 ปัจจัยแรกจากผังพาเรโต มาวิเคราะห์ด้วยลักษณะข้อบกพร่องผลกระทบ 
(FMEA) ตามกระบวนการผลิตต่อเพ่ือเป็นการกล่ันกรองหาปัจจัยนำเข้า(KPIVyTสำคัญ ซ่ึงจะ 
ได้ปัจจัยท่ีมีค่า RPN สูง 9 ปัจจัย เพ่ือนำไปทำการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาต่อไป

ส่วนข้ันตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเป็นการอธิบายถึงปัจจัยนำเข้าและระดับของ 
ปัจจัยสำหรับทดสอบสมมติฐาน รวมถึงข้ันตอนท่ีใข้ในการทำการทดลอง ปัจจัยนำ,ข้าท่ีสำคัญ 
ท้ัง 9 ปัจจัย จากการพิจารณาในข้ันตอนการวัดเพ่ือกำหนดสาเหตุของปัญหา ได้แก่ การทำ 
ความสะอาดท่อความร้อนและวัสดุพรุน ขนาดช่องว่างของวัสดุพรุน (Mesh) ข้ันกลาง ขนาด 
ช่องว่างของวัสดุพรุน (Mesh) ข้ันนอก ระยะห่างระหว่างวัสดุพรุนกับท่อความร้อน (Gap) 
อุณหภูมิการอบไนโตรเจน เวลาในการไล่ก๊าซออก ชนิดของอีพอกซ่ึ ชนิดของกรีส น้ําหน้กน้ัา 
ในการทำการวิเคราะห์ผลการทดสอบสมมติฐานโดยใช่โปรแกรม Minitab เข้ามาช่วยในการ- 
ทดสอบสมมติฐาน โดยใช้ส่ิงตัวอย่างในการทดลอง 30 ส่ิงตัวอย่าง แล้วทำการตรวจสอบความ 
ถูกต้องของรูปแบบ วิเคราะห์การกระจายของข้อมูล วิเคราะห์ความแตกต่างของค่าเฉล่ียก่อน 
จากน้ันทำการทดสอบสมมติฐานท้ังค่าความแปรปรวนและค่าเฉล่ีย ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95 
เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงจะได้ปัจจัยท่ีมีความแตกต่างจากผลการทดสอบสมมติฐานด้งน้ี ขนาดช่องว่าง 
ของวัสดุพรุน (Mesh) ข้ันนอก ระยะห่างระหว่างวัสดุพรุนกับท่อความร้อน (Gap) อุณหภูมิ 
การอบไนโตรเจน เวลาในการไล่ก๊าซออก เพ่ือนำไปทำการปรับปรุงแกัไขกระบวนการใน 
ข้ันตอนต่อไป

ข้ันตอนของการปรับปรุงแก่ไ ข กระบวนการน้ีเป็นข้ันตอนท่ีมีความส ำ ค ัญ ท่ีสุดของวิธีการ 
ทาง ซิกซ์ ซิกม่า ซ่ึงเป็นการทดลองโดยใช้การออกแบบการทดลองเซิงแฟกทอเรียลแบบ 2 k 
เป็น 2 4 Full Factorial Design ท่ีมีการทำซ้ํา 2 คร้ังและมีการเพ่ิมจุดศูนย์กลาง (Center
Points) เข้าไป 3 จุด แล้วทำการวิเคราะห่โดยใช่โปรแกรม Minitab ใช่วิเคราะห์การตรวจสอบ 
ความถูกต้องของแบบจำลอง แล้วทำการวิเคราะห์ผลการทดลอง ซ่ึงได้ผลด้งน้ี ปัจจัยหลัก 
(Main Effects) ท่ีมีผลต่อค่าตัวแปรตอบสนอง คือ ขนาดช่องว่างของวัสดุพรุน (Mesh)
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ช้ันนอก (Outer Mesh) อุณหภูมิการอบไนโตรเจน (N2-Baking) เวลาในการไล่ก๊าซออก 
(Degassing) และอันตรกิริยา (Interaction Effects) ท่ีมีผลต่อค่าตัวแปรตอบสนอง คือ ขนาด 
ช่องว่างของวัสดุพรุน (Mesh) ช้ันนอกและอุณหภูมิการอบไนโตรเจน (Outer Mesh*N2- 
Baking) ขนาดช่องว่างของวัสดุพรุน (Mesh) ช้ันนอกและเวลาในการไล่ก๊าชออก(Outer
Mesh*Degassing) เน่ืองจากการทดลองน้ีมีลักษณะของส่วนโค้ง (Curvature) เกิดข้ึน จึงไม่ 
สามารถท่ีจะสรุปผลจากการวิเคราะห์น้ีได้ ด้งน้ันต้องทำการวิเคราะห์การออกแบบการทดลองท่ี 
มีลักษณะของส่วนโค้ง (Curvature) ใหม่ โดยใช่วิธีการของพ้ืนผิวผลตอบ (Response Surface 
Method) แล้วนำไปวิเคราะห์หาระดับของปัจจัยที่เหมาะสมสำหรับการปรับค่าปัจจัยที่มี 
นัยสำคัญ เพ่ือใหใต้ค่าผลต่างของการถ่ายเทความร้อนของความสามารถของกระบวนการท่ีต่ํา 
ท่ีสุด คือ 19.07 องศาเซลเซียส โดยต้องเปล่ียนขนาดช่องว่างของวัสดุพรุน (Mesh) ช้ันนอก 
ให้เป็นเบอร์ท่ีมีขนาด 165 และ เวลาในกระบวนการไล่ก๊าซออกควรใช้เวลาอยู่ท่ี 34.62 วินาที 
หรือประมาณ 35 วินาที ในขณะท่ีการกำหนดอุณหภูมิของการอบไนโตรเจนให้อยู่ท่ี 510 องศา 
เซลเซียส ก่อนนำไปใช่ในกระบวนการผลิต ต้องทำการทดสอบเพ่ือยืนยันผลการทดลองเป็น 
ช้ันตอนต่อไป โดยทำการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการโดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียของ 
ค่าผลต่างของการถ่ายเทความร้อน (Dt) ซ่ึงเป็นข้อกำหนดของลูกค้าและค่าปริมาณของเสียท่ี 
เกิดข้ึนไต้ว่า ค่าดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการ (Cpk) เท่ายับ 0.71 ซ่ึงเพ่ิมข้ึนประมาณ 
0.03 เม่ือเปรียบเทียบยับค่าดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ก่อนการปรับปรุง 
กระบวนการ ค่าปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น เท่ายับ 21483.13 PPM ซ่ึงลดลงประมาณ
21,848.26 PPM เม่ือเปรียบเทียบยับค่าปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน และค่าเฉล่ีย เท่ายับ 19.58 
องศาเซลเซียส ซ่ึงเป็นค่าท่ีลดลงจากเดิม ดังน้ันสภาวะของปัจจัยท้ังสามคือ ขนาดช่องว่างของ 
วัสดุพรุน (Mesh) ช้ันนอก เท่ายับ 165 อุณหภูมิการอบไนโตรเจน เท่ายับ 510 องศา
เซลเซียส เวลาในการไล่ก๊าซออก เท่ายับ 34.62 นาที จึงเหมาะสมท่ีจะนำไปใช้งานจริงใน 
กระบวนการผลิตเพ่ือท่าให้ค่าเฉล่ียของค่าผลต่างของการถ่ายเทความร้อน (Dt) มีค่าท่ีลดลงจาก 
เดิม

ในการควบคุมกระบวนการผลิต เพื่อที่จะท่าให้กระบวนการผลิตผลิตยัณฑ๎ให้ไต้ตาม 
ข้อกำหนดของลูกค้า ซึ่งไต้ปัจจัยที่วิเคราะห์มาจากชั้นตอนของการปรับปรุงกระบวนการจะมี 
การนำเทคนิคของการควบคุมกระบวนการเซิงสถิติ (Statistical Process Control) มา 
ประยุกด6ใช้เพื่อตรวจสอบและควบคุมปัจจัยนำเช้าที่ใช่ในกระบวนการแล้วท่าให้ผลลัพธ์ของ 
กระบวนการดีข้ึน ซึ่งการเปล่ียนขนาดช่องว่างของวัสดุพรุน (Mesh) ช้ันนอกเบอร์ 100 ให้เป็น 
เบอร์ 165 นั้นเป็นค่าที่สามารถกำหนดไต้ตายตัวไม่เกิดความผันแปรเกิดขึ้นในระหว่าง
กระบวนการผลิตจึงไม่มีการใช้แผนภูมิควบคุมสำหรับปัจจัยน้ี ส่วนการควบคุมอุณหภูมิการอบ 
ไนโตรเจนเน่ืองจากปัจจัยนี้มีความผันแปรและมีความไวต่อการเปล่ียนแปลงไปจากค่าท่ีกำหนด 
จึงท่าการควบคุมโดยใช้แผนภูมิควบคุมแบบ X-R เพ่ือตรวจจับและควบคุมสิ่งผิดปกติท่ีจะ 
เกิดขึ้น ซึ่งจากแผนภูมิควบคุมพบว่า ค่าเฉลี่ยของอุณหภูมิการอบไนโตรเจนอยู่ที่ประมาณ



2 1 8

511.6 องศาเซลเซียส ซ่ึงมีค่าใกล้เคียง และเป็นไปตามค่าท่ีกำหนดไว้คือ 510 องศาเซลเซียส 
และปัจจัยของเวลาในการไล่ก๊าซออก จะใช้แผนภูมิควบคุมแบบ X-R เพ่ือตรวจจับและควบคุม 
ส่ิงผิดปกติท่ีจะเกิดข้ึน ซ่ึงจากแผนภูมิควบคุมพบว่าค่าเฉล่ียของเวลาในการไล่ก๊าชออกอยู่ท่ี 
ประมาณ 34.96 วินาที ซ่ึงมีค่าใกล้เคียง และเป็นไปตามค่าท่ีกำหนดไว้คือ 34.62 วินาที แล้ว 
ทำการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการผลิตหลังทำการปรับปรุงแกไขจะได้ว่าค่าดัชนี 
ความสามารถของกระบวนการ มีค่า 0.91 ซึ่งเป็นค่าที่เพิ่มขึ้นจากก่อนทำการปรับปรุง 
กระบวนการ โดยพิจารณาค่าผลด่างของการถายเทความร้อน (Dt) และมีปริมาณของเสียลดลง 
เหลือ 19,255 DPPM

การวิเคราะห์ผลตอบแทนหลังทำการปรับปรุงกระบวนการทำงาน สามารถลดความ 
สูญเสียได้ท้ังส้ิน 1,108,250 บาท ซ่ึงเป็นผลมาจากท้ังการปรับปรุงกระบวนการทำงานด้วยการ 
ควบคุมปัจจัยนำเช้าท่ีสำคัญ สามารถลดปริมาณของเสียได้ประมาณ 56 เปอร์เซ็นต์ และโดย 
การซ่อมแซมข้ึนงานด้วยวิธีการลดระยะห่างระหว่างวัสดุพรุนคับท่อความร้อนโดยการเคาะ 
(Knocking) น้ีช่วยลดปริมาณของเสียได้ประมาณ 35 เปอร์เซ็นต์จากของเสียท้ังหมดท่ีเกิดข้ึนใน 
กระบวนการ แต่เน่ืองจากธรรมชาติของกระบวนการผลิต ครีบระบายความร้อน (Heat Sink 
Tower) มีของเสียเกิดข้ึนเป็นจำนวนมากจึงมีความคุ้มทุนท่ีจะดำเนินการปรับปรุงกระบวนการ 
ผลิตโดยการประยุกต์วิธีการทาง ซิกซ์ ซิกม่า สำหรับกระบวนการน้ีอีก โดยสามารถท่ีจะ 
ปรับปรุงผลลัพธ์ของกระบวนการ (KPOV) อ่ืน  ๆ นอกเหนือจากค่าผลด่างของการถ่ายเทความ 
ร้อน (Dt) ซ่ึงคาดว่าจะสามารถลดปริมาณของเสียลงจากปริมาณของเสียเดิมได้จนถึงในระดับที 
แทบไม่มีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตอีก

จากการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการผลิตท่ีได้หลังจากการปรับปรุงพบว่าค่า 
ดัชนีรัดความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ท่ีได้น้ันมีค่าท่ีไม่ดีน้ก นับได้ว่าย้งไม่ประสบ 
ผลสำเร็จในการปรับปรุงค่าดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการ (Cpk) เน่ืองจากมีช้อจำคัดใน 
การท่ีจะลดความแปรปรวนของกระบวนการซ่ึงธรรมชาติของกระบวนการผลิตครีบระบายความ 
ร้อนเดิมมีของเสียเกิดข้ึนค่อนช้างสูงมากจึงส่งผลทำให้การปรับปรุงกระบวนการผลิต,พ่ือให้ผลิต 
ของเสียให้น้อยลงจากเติมยังเป็นไปในลักษณะของการปรับปรุงแบบสมบูรณ์เพราะงานวิจัยท่ี 
ผ่านมาจะเป็นการมุ่งเน้นท่ีจะลดค่าเฉลี่ยของค่าผลด่างของการถ่ายเทความร้อน (Dt) ท่ีมี 
ข้อกำหนดด้านเดียว (USL) มากกว่าท่ีจะลดความแปรปรวนโดยการปรับปรุงท่ีสมบูรณ์น้ัน 
จำเป็นต้องมีการปรับปรุงท้ังค่าเฉล่ียคือการลดด่าเฉล่ียลงไปพร้อมคับการลดความแปรปรวน 
ของกระบวนการ จะนำไปสู่การเพ่ิมค่าดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ให้มากกว่า 
1 หรือไปสู่ค่ามาตรฐาน 1.33 ได้
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10.3 ข้อจำก้ดในงานวิจัย

เน่ืองจากในการดำเนินการวิจัยเป็นลักษณะของการวิจัยแบบการประยุกต์ใช้หลักการ 
และเทคนิคทางด้านวิศวกรรมอุดสาหการเพ่ือปรับปรุงของเสียท่ีเกิดข้ึนในโรงงานซ่ึงในระหว่าง 
การดำเนินการวิจัยน้ันอาจเกิดอุปสรรคต่าง  ๆ ท่ีเป็นข้อจำกัดหรือทำให้การดำเนินการวิจัยในบาง 
ระยะเกิดปัญหา ด้วยเหตุผลจากผู้ทำการวิจัยไม่ได้ทำงานอยู่ท่ีโรงงานจึงส่งผลทำใหในบางคร้ัง 
ความร่วมมือและการประสานงานของการดำเนินการวิจัยไม่สอดคล้องและเป็นไปในแนวทาง 
เดียวกัน รวมท้ังการวิจัยน้ีเป็นการประยุกต์วิธีการตามแนวทางของ ซิกช์ ซิกม่า เพ่ือปรับปรุง 
กระบวนการผลิตและลดจำนวนของเสียให้น้อยลงน้ัน จะมืข้ันตอนของการปรับปรุงกระบวนการ 
ผลิตท่ีมีการนำวิธีการของการออกแบบการทดลองเข้ามาใช้วิเคราะห์เพ่ือหาปัจจัยหลักและอันตร 
กิริยาท่ีส่งผลต่อระบบ (มีนัยสำคัญ) จำเป็นต้องเสียค่าใช้จ่ายและเวลาท่ีใช้สำหรับการทดลอง 
อีกท้ังการท่ีจำเป็นต้องหยุดกระบวนการเพ่ือปรับเปล่ียนระด้บของปัจจัยน้ัน จึงส่งผลกระทบ 
โดยตรงต่อรายได้ขององค์กร ซ่ึงในบางคร้ังถ้าการทดลองท่ีได้ลงมือปฎิปัติแล้วไม่ประสบ 
ความสำเร็จน้ันจะทำให้เกิดผลเสียต่างๆต่อองค์กรได้

นอกจากน้ีการประยุกต์วิธีการตามแนวทางของ ซิกซ์ ซิกม่า น้ัน'จำเป็นต้องมีทีมงาน,ท่ีมื 
ทักษะความรู้ความชำนาญเกี่ยวกับ ซิกช์ ซิกม่า ในระดับหน่ึงรวมไปจนถึงความร่วมมือของการ 
ดำเนินงานอ่ืนๆ ซ่ึงในการทำวิจัยน้ี มีปัญหาในลักษณะน้ีเกิดข้ึนเป็นบางคร้ัง ซ่ึงส่งผลทำให้การ 
ดำเนินงานขาดความต่อเนื่อง เน่ืองจากพ้ืนฐานของวัฒนธรรมขององค์กรและทักษะความรู้ความ 
เข้าใจเกี่ยวกับ วิธีการตามแนวทางของ ชิกชํ ซิกม่า ของทีมงานรวมไปจนถึงพนักงาน

10.4 ข ้อ เส น อ แ น ะ

ในการดำเนินการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดจำนวนของเสียโดยการประยุกต์วิธีการ 
ตามแนวทางของ ซิกซ์ ซิกม่า น้ันสามารถท่ีปรับปรุงกระบวนการให้ดีข้ึนจากการปรับปรุงคร้ัง 
แรกได้อีก โดยสามารถพิจารณาปรับปรุงและทำการวิเคราะห์ตัวแปรตอบสนอง หรือผลลัพธ์ของ 
กระบวนการด้วอ่ืน  ๆ ได้อีก และนอกจากน้ียังสามารถท่ีจะพิจารณาตัวแปรตอบสนองท่ีมากกว่า 
1 ตัวไปพร้อมกันได้อีกด้วยเพ่ือเป็นการ ลดค่าใช้จ่ายท่ีใข้สำหรับการออกแบบการทดลอง อีกท้ัง 
ประหยัดเวลาท่ีใช้ในการทดลองและการดำเนินการผลิตอีกด้วย ในการประยุกตใช้วิธีการตาม 
แนวทางของ ซิกซ์ ซิกม่า น้ัน ทุกคนในองค์กรจำเป็นต้องมีการพัฒนาทักษะความรู้ 
ความสามารถไปพร้อมๆกัน ต้ังแต่พนักงานระตับปฏิบัติการไปจนถึงผู้บริหารระตับสูง เพ่ือท่ีจะ 
สามารถทำให้การดำเนินการแกไขปรับปรุงปัญหาต่างๆของกระบวนการมีความสอดคล้องกันไป
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ก ารด ำ เน ิน ก ารว ิจ ัย ท ี่ผ ่าน ม าพ บ ว ่าค ่าค วาม ส าม ารถ ข อ งก ระบ วน ก าร  (Cpk) ค ่อน ข ้างต ํ่า  
ห ล ัง จ า ก ก า ร ป ร ับ ป ร ุง แ น ว ท า ง ใ น ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร ต ่อ ไ ป ท ี่จ ะ ท ำ ใ ห ้ค ่า ค ่า ค ว า ม ส า ม า ร ถ ข อ ง  
ก ระ บ ว น ก า ร  (Cpk) ด ีข ึ้น น ั้น จ ะ ต ้อ ง พ ย าย าม ม ุ่ง เน ้น ท ี่จ ะ ล ด ค ว าม แ ป ร ป ร ว น ข อ งก ร ะ บ ว น ก าร  
ก ล ่า ว ค ือ  ท ำ ใ ห ้ค ่า เบ ี่ย ง เบ น ม า ต ร ฐ า น ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร น ้อ ย ล ง ซ ึ่ง จ ะ ส ่ง ผ ล โด ย ด ร ง ต ่อ ค ่า  
ค ว า ม ส า ม า ร ถ ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ี่เพ ิ่ม ข ึ้น  โด ย ใน ก า ร ท ด ส อ บ ส ม ม ต ิฐ า น ใน ข ั้น ต อ น ข อ ง ก า ร  
ว ิเค ร า ะ ห ์ส า เห ต ุข อ ง ป ัญ ห า ค ว ร ให ้ค ว า ม ส ำ ค ัญ ต ่อ ก า ร ท ด ส อ บ ค ว า ม แ ป ร ป ร ว น ม า ก ก ว ่า ก า ร  
ท ดสอบ ค ่า เฉ ล ี่ยด ังการว ิจ ัยท ี่ผ ่าน มาท ี่พ ิจ าณ าการท ดสอบ ค ่า เฉ ล ี่ย เป ็น ห ล ัก

สำห ร ับ ก ารป ร ับ ป ร ุงก ระบ วน ก ารห ร ือ ค ุณ ภ าพ ข อ งอ งค ์ก รท ี่ต ้อ งก ารพ ัฒ น าแ ล ะป ร ับ ป ร ุง  
องค ์ก รแบ บก ้าวกระโดด  โดยการป ระย ุกต ์ว ิธ ีก ารต าม แน วท างของ ซ ิก ซ ์ ซ ิก ม ่าน ั้น  ผ ับร ิหาร'ของ  
องค ์ก รจ ้า เป ็น ต ้อ งเป ็น ผ ู้น ำและให ้ก ารสน ับ สน ุน ให ้บ ุคล ากรใน องค ์ก รน ั้น ม ีค วาม เข ้า ใจและความ ร ู้ 

เก ี่ย วก ับ ว ิธ ีก ารต าม แน วท างของ ซ ิก ซ ์ ซ ิกม ่า จ ึงจะช ่วย ให ้ก ารพ ัฒ น าเป ็น ไป ต าม เป ้าห ม ายท ี่ต ้อ ง  

รวม ไป จ น ถ ึงก ารก ระต ุ้น ท างต ร งแ ล ะท างอ ้อ ม ท ี่จ ะส น ับ ส น ุน ให ้บ ุค ล าก รข อ งอ งค ์ก รน ั้น ม ีค ว าม  
ร ่วม ม ือแล ะม ีท ัศ น ค ต ิท ี่ด ีต ่อ ก ารป ร ับ ป ร ุงแล ะพ ัฒ น า ม ิฉ ะน ั้น แ ล ้วก ารน ำว ิธ ีก ารต าม แ น วท างข อ ง  
ซ ิก ช ์ ซ ิก ม ่า  เข ้าม าใช ้ใน องค ์ก ร  อ าจ ไม ่ป ระส บ ความ สำเร ็จแล ะอาจจะ เก ิด เป ็น ผ ล เส ียต ่ออ งค ์ก ร
VI 1^เดั
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