
บทที่  2 
แนวคิด  ทฤษฎี   เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
แนวคิดและทฤษฎ ี
 สําหรับแนวคดิและทฤษฎีทีน่ํามาใชประกอบการศึกษาในครั้งนี้ ผูศกึษาไดรวบรวม
ทฤษฎีและแนวคิดเกีย่วกับการควบคุมคุณภาพ แนวคดิเกีย่วกับการบริหารแบบสมบูรณแบบและ
กระบวนการซกิซซิกมา และ โครงสรางทีมบริหารแบบซิกซซิกมา เพื่อนํามาเปนกรอบแนวคิดใน
การศึกษาโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 
                     1. ทฤษฎีการควบคุมคุณภาพ 
 วชิรพงษ สาลีสิงห (2548) ไดกลาวไววา ในการบริหารการผลิตเพื่อใหไดมาซึ่ง
ผลิตภัณฑที่เปนที่พอใจของลูกคา เร่ืองของคุณภาพผลติภัณฑยอมเปนประเดน็สําคัญที่ตองคํานึงถึง 
เพราะคุณภาพมีความเกีย่วของกับตนทุนการผลิต หนาที่การใชงาน ตลอดจนรปูรางลักษณะของ
ผลิตภัณฑ ซ่ึงมีผลตอทั้งธุรกิจและลกูคาในขณะเดยีวกนั และในปจจบุันการบริหารคุณภาพเปน 
กิจกรรมที่ทุกคนในองคกรธุรกิจมีสวนรวมเพื่อใหไดคุณภาพของการดําเนนิงานในรูปของสินคา
และบริการ ตลอดจนภาพพจนและความรูสึกประทับใจที่ลูกคาตองการ ดังนั้นการบริหารคุณภาพ
จึงจัดไดวาเปนหัวใจหลักของการบริหารการผลิต และการบริหารธุรกิจขององคการ  

 
 

รูปที่ 2.1 แสดงขั้นตอนการเปลี่ยนแปลงจากการผลิตมามุงเนนเรื่องคุณภาพ 
(ที่มา : Basu and J. N. Wright. 2003 : 47) 
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 การบริหารคุณภาพจึงมีขอบเขตครอบคลุมทุกสวนขององคการไปจนถึงผูสงมอบ
วัตถุดิบและลกูคาดวยเพราะคุณภาพทีด่ีตองอาศัยวัตถุดิบที่ไดมาตรฐานตามขอกําหนด รวมทั้ง
ระบบการขนสงและการบริการหลังการขายที่ไววางใจได แมแตการสอนวิธีการใชทีถู่กตองก็มีสวน
ใหผลิตภณัฑถูกใชประโยชนอยางเต็มที ่ นอกจากนั้นภายในองคการก็ตองมีการคํานึงถึงลูกคา
ภายใน (Internal Customer) ไดแก พนักงานในขั้นตอนการผลิตตอไปที่ตองใชช้ินงานจากแผนก
ของเราในการผลิต ถาเราทํางานผิดพลาด ลูกคาภายในกจ็ะเกิดความลาชาหรือหยดุชะงักและตองสง
ช้ินงานที่ไมมคีุณภาพนั้นกลบัมาแกไขใหม  

 
รูปที่ 2.2 แสดงขอบเขตของการบริหารคุณภาพ 

(ที่มา : พิภพ  ลลิตาภรณ. 2549 : 6) 
 
 2. ทฤษฎีการบริหารแบบสมบูรณแบบ และ กระบวนการซิกซซิกมา 

 Pande และ Holpp (2545) ไดกลาวไววา การบริหารคุณภาพสมบรูณแบบ (Total 
Quality Management : TQM) หรือมีช่ือเรียกอยางอืน่วา การบริหารคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จ การ
บริหารคุณภาพโดยรวม การบริหารคุณภาพทีทุ่กคนมีสวนรวม หรือการบริหารคุณภาพทั่วทั้ง
องคการ การบริหารคุณภาพสมบูรณแบบเปนแนวทางในการบริหารขององคการที่มุงเนนเรือ่ง
คุณภาพ โดยบุคลากรทุกคนขององคการจะมีสวนรวมและมุงหมายผลกําไรในระยะยาว ดวยการ
สรางความพึงพอใจใหกับลูกคา รวมทั้งการสรางผลประโยชนแกบรรดาบุคลากรขององคการและ
สังคมดวยในขณะเดียวกนัวิธีการปฏิบัติของการบริหารคุณภาพสมบูรณแบบของแตละองคการอาจ
แตกตางกัน แตแนวปรชัญาความคิด หลักการสําคัญจะคลายกนั และที่สําคัญที่สุดคือตองยึด 
“คุณภาพ” เปนแกนหลักในการบริหารงานตางๆเชนเดยีวกัน ซ่ึงจะสงผลดีแกองคการในดานการ
ปรับปรุงคุณภาพของสินคาหรือบริการใหสูงขึ้น หรือทําใหของเสียเปนศูนย หรือสามารถออกแบบ
ผลิตภัณฑไดสวยงามใชงานไดดีขึน้ หรือสามารถบริการหรือสงสินคาไดเร็วข้ึน ตนทุนการผลิต
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ลดลง ฯลฯ สวนผูปฏิบัติคือพนักงานหรือบุคลากรขององคการก็จะสามารถพัฒนาศักยภาพของ
ตนเองไดอยางเต็มที่ดวยการมีสวนรวมในการปรับปรุงคุณภาพของงานและผลิตภณัฑ อันจะทําให
คุณภาพชวีิตของทุกคนดีขึ้นเรื่อยๆอยางตอเนื่อง แตวาทีคิวเอ็มไดกอปญหาความผิดพลาดใน
โปรแกรมคุณภาพที่เรียกวา หลุมพราง (pitfall) ดักไว แตซิกซซิกมาสามารถแกไขหลุมพรางตางๆ
ไดทั้งหมดแลวรวม 8 ประเด็น ดังนี้ 

 
ตารางที่  1.1  เปรียบเทียบหลุมพรางทีคิวเอ็มกับทางแกของซิกซซิกมา 
 

หลุมพรางทีควิเอ็ม 
(TQM Pitfall) 

ทางแกของซิกซซิกมา 
(Six Sigma Solution) 

1 
 

ขาดการบูรณาการ : กิจกรรมคุณภาพมกัจะ
แยกออกจากปญหาหลักของยุทธศาสตร
ธุรกิจและการปฏิบัติงาน 

1 มีการเชื่อมโยงตลอดถึงระดบัลาง : เนน
ที่การจัดการกระบวนการ  การปรับปรุง
และการวัดผลในการปฏิบัตทิี่เปนปกติ
ประจําวนัของผูจัดการฝายปฏิบัติการ 

2 เกิดความเฉื่อยชาในการเปนผูนํา : มีบอย
มาก ที่ผูนํามีความมุงมั่นตอคุณภาพลดลง  
หรือรูสึกวาคณุภาพเปนเพียงเร่ืองชั่วคราว 

2 ผูนําตองอยูแนวหนา : ผูบริหารระดับสูง
จะพรอมที่จะทําและตัดสินใจในระบบ
ซิกซซิกมาอยางตอเนื่องเพื่อความอยู
รอดของธุรกิจ 

3 มโนภาพยุงยากซับซอน : เพราะใชคําวา 
“คุณภาพในตวัของมันเอง” คนสวนมากจะ
สับสนในปรัชญานี้วาจะเนนคุณภาพคงที่
หรือปรับปรุงแกไขตอไปเรื่อย ๆ  

3 ทําซ้ํา ๆ อยางคงเสนคงวาและสื่อสาร
ดวยขาวสารงาย ๆ : เพราะเชื่อวา
ความสําเร็จอยูที่การเนนลูกคา  
กระบวนการจดัการและการปรับปรุง
แกไข 

4 เปาหมายไมชดัเจน : เชนการบรรลุ
ขอกําหนดของลูกคาในวนันีจ้ะไมทําเพื่อ
ความพรอมในวันพรุงนี้ก็ได 

4 กําหนดเปาหมายชดัเจน และมีความ
ทะเยอทะยาน : เชนการกลาวถึง
เปาหมายอยางทาทายแตเชื่อวาเปนไปได

คือ  ความสมบูรณ 99.9997% หรือ 6σ 
หรือ  ผิดพลาด 3.4 ในลานครั้ง 
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ตารางที่  1.1 (ตอ)  เปรียบเทยีบหลุมพรางทีคิวเอ็มกับทางแกของซิกซซิกมา 
 

5 มีเจตคติตอความเปนระเบียบและเอาจริงเอา
จังในทางเทคนิค : จะมีการติดตามตรวจตรา
แตละคนไมใหเบียงเบนจากการทําใน
หนทางที่กําหนดได    

5 ปรับเคร่ืองมือและระดับความแข็งขนั       
ไปตามสถานการณ : ถือวาการบรรลุ      
ซิกซซิกมามีวธีิมากมาย และเลือกใชวิธี     
ที่งาย ไมตองการใหใชวิธีที่ลึกซึ้ง 

6 ลมเหลวท่ีจะระงับอุปสรรคในองคการ : 
เนื่องจากแตละแผนกมีโครงการคุณภาพ
เฉพาะของตนเองจึงทําใหมกีารทําหนาที่ไขว
กัน 

6 มีการจัดลําดับความสําคัญในการจัด       
การกระบวนการที่ทําหนาท่ีเชื่อมโยง     
ไขวกัน:ศูนยกลางของซิกซซิกมาคือ       
การจัดการกระบวนการซึ่งเปนหนทาง
ไปสูการวัดผล  และการปรับปรุงซึ่งทํา
ใหลดอุปสรรคการไขวหนาที่กัน 

7 การฝกอบรมไมมีประสิทธิผล : มักจะพบวา
การฝกอบรมไมสอดคลองกับการทํางานของ
พนักงานเปนประจําวนั  โดยเนนการใช
เครื่องมือมากกวาการนําไปประยุกตใชเพือ่
ปรับปรุงงาน 

7 แยกอบรมสําหรับพนักงานประจํา
พนักงานทําในบางเวลา และผูเชี่ยวชาญ 
: บริษัทแบบซกิซซิกมาจะกําหนด
มาตรฐานการเรียนรูตางกัน  และมีการ
ลงทุนเพื่อการอบรมพนักงานตาม
มาตรฐานที่กําหนดไวในแตละแผนก 

8 เนนคุณภาพของผลิตภัณฑ : จะพยายาม
สรางคุณภาพของการผลิต หรือกระบวนการ
ในโรงงานอุตสาหกรรมไมใชการบริการ 
การขนสง  การตลาด  และดานอื่นๆ  

8 ใหความสนใจทุกกระบวนการในธุรกิจ : 
ซิกซซิกมาไมไดเนนแตการบริการและ
กระบวนการทางธุรกิจแตรวมทั้งกรณ ี     
อ่ืน ๆ  ดวย 

(ที่มา : Pande and Holpp. 2002 : 41) 
 

 ในอดีตคําวา "ซิกซซิกมา" ไมเปนที่แพรหลายหรือรูจักกนัมากนกัจะมกี็เปนเพยีงแคคน
ในวงการวิชาการเทานั้นทีจ่ะรูและเขาใจ แตปจจุบนัคําๆนี้กลายเปนคาํที่คนทั่วๆไปมักจะคุนหูหรือ
รูจักกันมากขึน้ เพราะมีเร่ืองราวความสําเร็จในการนาํ ซิกซซิกมา มาเปนกลยุทธในการดําเนินงาน
ขององคกรใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยเฉพาะในบริษทัโมโตโรลาที่เปนผูริเร่ิมนําแนวคดินี้มาใช
ตั้งแตชวงป 1980 เพื่อปรับปรุงคุณภาพ โดยพยายามลดของเสียในกระบวนการผลิตใหเกิดขึ้นนอย
ที่สุด จนประสบความสําเร็จสามารถลดตนทุนในการผลิต และขณะเดียวกันระดับความพึงพอ ใจ
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ของลูกคาก็เพิม่มากขึ้น นอกจากความสําเร็จที่เกิดขึ้นในบริษัทโมโตโรลาแลว ตอมาบริษัทเจเนอรัล
อิเล็กทรอนิกส (General Electric: GE) ก็เปนอีกบรษิทัหนึ่งที่ปรับเปลี่ยนรูปแบบดั้งเดิมของซิกซ
ซิกมาใหเหมาะสมในการนําไปประยกุตใชมากขึ้น โดยการปรับแกรูปแบบซิกสซิกมาของบริษัทโม
โตโรลา ใหเปนลักษณะของ Projected Based Approach คือ เนนทําเปนเรื่องๆ ในระยะเวลาที่
กําหนดไว นอกจากนี้ยังเพิ่มเตมิในสวนของการบรหิารโครงการและแนวทางในการจงูใจให
ผูบริหารทุกระดับเล็งเห็นความสําคัญของการดําเนนิการและยังเพิ่มในสวนของวิธีการประเมินผล
สําเร็จที่สามารถวัดผลออกมาไดในรูปของการเงินที่ดีขึ้นของบริษัท  ทําใหซิกซซิกมากลายเปนที่
รูจักในวงการอุตสาหกรรมทั่วไป และวงการธุรกิจ บริษัทหลายๆบริษัทเริ่มที่จะนํากลยุทธซิกส
ซิกมามาใชกับองคกรตนเองกันอยางแพรหลาย  จนปจจุบันสามารถกลาวไดวาซิกซซิกมาเปนกล
ยุทธอยางหนึ่งที่องคการหรือบริษัทตางๆทั่วโลกนํามาใช  เพื่อสรางความสามารถในการแขงขันทาง
ธุรกิจ  กลยุทธซิกซซิกมาจึงถือไดวาเปนกลยุทธระดับโลก (World-class Strategy) 

 วิทยา สุหฤทดํารง และ นราศรี ถาวรกูล (2545) ไดกลาวไววาซิกซซิกมานั้นแทจริง
แลวเปนภาษาในวิชาสถิติ ซ่ึงสัญลักษณ σ เปนตวัอักษรในภาษากรีก ที่ใชแทนความหมายของสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ซ่ึงคาซิกมายิ่งสูงแสดงวามีความแปรปรวนของ
กระบวนการยิง่สูง ทําใหมพีื้นที่ที่อยูนอกเหนือพืน้ที่ในการยอมรับหรือในสเปคนอยลง นั่นคือมี
ของเสียที่อยูนอกเหนือขอบเขตที่ยอมรับไดนอยลง โดยที่ในระดับ 6 ซิกมา นัน้จะยอมรับใหเกดิ
ของเสียไดที่ปริมาณ 3.4 ช้ินในการผลิต 1 ลานชิ้น  หรือที่เรียกวา 3.4 ppm (parts per million) ซ่ึง
หากเปนไปตามเสนโคงการกระจายตัวแบบปกติ (Normal Distribution Curve) จริงๆทางสถิตินั้น ที่
ระดับ 6 ซิกมา จะมีของเสียที่อยูนอกขอบเขตของการยอมรับเทากับ 0.002 ช้ินตอ 1 ลานชิ้นเทานั้น 
แตเหตุผลที่หลักการ ซิกซซิกมาใชอยูในปจจุบันมีการยอมรับของเสียที่ 3.4 ppm ก็เพราะวา ในขณะ
ที่ทําการเก็บรวบรวมขอมูลและวเิคราะหความแปรปรวนในบริษัท โมโตโรลานั้น ไดพบวาไมมี
ระบบการผลิตใดเลยทีจ่ะไมถูกรบกวนจากสภาพแวดลอมภายนอก นั่นก็คือเราไมสามารถควบคุม
ปจจัยภายนอกเพื่อไมใหสงผลถึงความเบี่ยงเบนของขอมูลได ซ่ึงระบบที่ไมมีความแปรปรวนเลยจึง
เปนเพยีงระบบในอดุมคต ิ (Ideal System) ดังนั้นโมโตโรลาจึงทําการเก็บรวบรวมขอมูลใหมใน
กระบวนการผลิต  เพื่อหาความแปรปรวนที่เกิดจากปจจัยภายนอกอนัสงผลถึงความคลาดเคลื่อน
ของคากึ่งกลาง ซ่ึงไดขอสรุปจากการวเิคราะหคือคาเบีย่งเบนของขอมูลอันเนื่องจากปจจยัภายนอก
มีคาอยูในชวง 1.4-1.6 เทาของซิกมา จึงนาํคาเฉลี่ยคือ 1.5 เทาของซิกมา เปนคาความเบี่ยงเบนของ
คากึ่งกลางขอมูลที่ยอมรับไดและนํามาใชในทฤษฎี ซิกสซิกมา ซ่ึงคา 3.4 ppm จึงเปนคาความ
ผิดพลาดที่ 4.5 เทาของซิกมาตามหลักสถิตินั่นเอง  ซ่ึงบริษัทโมโตโรลาไดนําหลักการนี้มาใชเพื่อตั้ง
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เปนเปาหมายในระบบการผลิตของบริษัทและพัฒนาวิธีการตางๆ เพื่อนําไปสูเปาหมายนั้นจน
กลายเปนระบบการจัดการทีม่ีประสิทธิภาพระบบหนึ่งในปจจุบันและเปนที่รูจักไปทัว่โลก 

 คําวา ซิกซซิกมา ที่เปนที่รูจกัและชอบพดูถึงอยูในปจจุบนันั้นจะหมายถึง ซิกซซิกมา
ในมุมมองที่เปนระบบการจดัการระบบหนึง่  ซ่ึงจะไมใชแคการมุงเนนใหเกดิขอผิดพลาดที่ 3.4 
ppm เทานั้น  แตจะประกอบไปดวยสวนประกอบตางๆที่สําคัญที่จะทําใหระบบการจัดการแบบ 
ซิกซซิกมาประสบผลสําเร็จคือ  การดําเนินโครงการซิกซซิกมาโดยจดัตั้งทีมขึน้มามีการจัดการ
ฝกอบรมและแบงหนาที่ของแตละคนในทีม  จนไปถงึการปฏิบัติตามกระบวนการ DMAIC  ซ่ึง
กระบวนการ DMAIC  เปนขั้นตอนในการดําเนินโครงการซิกซซิกมาโดยแบงเปน 5 ขั้นตอนใหญ  
(phase)  คือ  Define Phase ,Measure Phase  ,Analyze Phase ,  Improve Phase and Control Phase 
ซ่ึงความหมายของแตละขั้นตอน คือ 
 Define Phase คือ ขั้นตอนการกําหนดเปาหมายที่ตองการศึกษาอยางชดัเจน  
ระบุปญหา รวบรวมสมาชกิ ระบุความตองการของลูกคา ทําการสํารวจกระบวนการผลิตเพื่อหาวา
กระบวนการไหนที่ทําใหเกดิของเสียมากที่สุด ประมาณผลประโยชนหรือผลตอบแทนที่จะไดรับ
หลังจากโครงการสิ้นสุดลงและวางแผนเวลาในการทําโครงการ 
 

 
 

รูปที่ 2.3 แสดงขั้นตอนการดําเนินโครงการซิกซซิกมาใน Define Phase 
(ที่มา : Breyfogle. 1946 : 25) 
 



  
11 

       Measure Phase คือ ขั้นตอนการวดักระบวนการที่ศกึษาในสถานะปจจุบันเพื่อกําหนด
ปจจัยปอนเขาที่จะสงผลกระทบตอเปาหมายที่ตองการศึกษา ระบุตวัแปรที่สงสัยวาจะเปนตนเหตุ
ของการเกิดปญหา วางแผนการเก็บรวบรวมขอมูล วัดประสิทธิภาพของเครื่องมือที่จะใชวัดผล และ
กําหนดเปาหมายอยางชัดเจน 

 
รูปที่ 2.4 แสดงขั้นตอนการดําเนินโครงการซิกซซิกมาใน Measure Phase 

(ที่มา : Breyfogle. 1946 : 26) 
       Analyze Phase คือ ขั้นตอนการวิเคราะหปจจัยปอนเขาที่จะสงผลกระทบตอเปาหมาย

ที่ตองการศึกษา ทดสอบสมมติฐานวาตวัแปรที่เราคัดเลือกมานั้นมีผลตอปญหานั้นๆหรือไม 

 
รูปที่ 2.5 แสดงขั้นตอนการดําเนินโครงการซิกซซิกมาใน Analyze Phase 

(ที่มา : Breyfogle. 1946 : 27) 
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       Improve Phase คือ ขั้นตอนการปรับปรุงของปจจัยปอนเขาที่จะสงผลกระทบตอ
เปาหมายมากที่สุดเพื่อหาคาที่เหมาะสมทีสุ่ด หาความสัมพันธระหวางตัวแปร และ ผลลัพธ ระบุ
แนวทางแกไขปญหาโดยเลือกวิธีที่เหมาะสมที่สุด วางแผนการดําเนนิการในการปรับปรุง
กระบวนการ และ นําวิธีการที่ไดไปใชในการปรับปรุงกระบวนการ 

 

 
รูปที่ 2.6 แสดงขั้นตอนการดําเนินโครงการซิกซซิกมาใน Improve Phase 

(ที่มา : Breyfogle. 1946 : 28) 
 

       Control Phase คือ ขั้นตอนการควบคุมปจจัยปอนเขาเพื่อใหบรรลุเปาหมายที่ตั้งไวทุก
อยาง ศึกษาวิธีการควบคุมเพื่อปองกนัไมใหเกดิปญหานั้นอีก สรุปผลประโยชนที่ไดรับเพื่อ
เปรียบเทียบกบัผลประโยชนที่คาดไวใน Define phase รวบรวมเปนเอกสารของโครงการทั้งหมด 
และ วางแผนการตรวจสอบอยางสม่ําเสมอ 
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รูปที่ 2.7 แสดงขั้นตอนการดําเนินโครงการซิกซซิกมาใน Control Phase 

(ที่มา : Breyfogle. 1946 : 29) 
 
ตารางที่  1.2  สรุปการปรับปรุงแกไขกระบวนการ และการออกแบบ/การแกไขแบบกระบวนการ 
        โดยใชตวัแบบดีเมอิกของซิกซซิกมา 
 

(DMAIC) การปรับปรงุกระบวนการ การออกแบบ / แกไขแบบกระบวนการ 
1.  นิยาม  (Define) ระบุปญหา ระบุปญหาเฉพาะ หรือ ปญหาทั่วไป 
 นิยามขอกําหนด นิยามเปาหมาย/เปลี่ยนวิสัยทัศน 
 ตั้งเปาหมาย อธิบายขอบเขตและขอกําหนดของลูกคา 
2.  วัดผล (Measure) ตรวจปญหา/กระบวนการใหถูกตอง วัดการปฏิบัติงานตามขอกําหนด      
     ตรวจแกรายละเอียด ของปญหา /

เปาหมาย 
รวบรวมขอมูลดวยกระบวนการที่มี
ประสิทธิภาพ 

 วัดผลข้ันตอนหลักการนําเขา  
3. วิเคราะห(Analyze) พัฒนาสมมุติฐานเชิงเหตุและผล ระบุ “การปฏิบัติท่ีดีท่ีสุด” 
 ระบุสาเหตุท่ีไมรายแรงจนเกินไป ประเมินกระบวนการออกแบบ 
 ตรวจสมมุติฐานใหถูกตอง • การเพิ่ม/ไมเพิ่มมูลคา 
  • คอขวด/ไมเช่ือมตอ 
  • ทางเลือก 
  ตรวจแกรายละเอียดในขอกําหนด 
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ตารางที่  1.2 (ตอ) สรุปการปรับปรุงแกไขกระบวนการ และการออกแบบ/การแกไขแบบ  
                             กระบวนการโดยใชตวัแบบดีเมอิกของซิกซซิกมา 
 

4.  ปรับปรุง (Improve) สรางแนวคิดทีจ่ะแกไขปญหา
รากเหงาออกไป 

ออกแบบกระบวนการใหม 

• ขอสันนิษฐานที่ทาทาย 
 ทดสอบวิธีการแกปญหา • ใชประโยชนจากความริเร่ิม 
 สรางมาตรฐานวิธีแก ปญหา / การ

วัดผลลัพธ 
• หลักการในการไหลของงาน 

นํากระบวนการใหม โครงสรางและ
ระบบมาทําใหเกิดผลจริง 

5.  ควบคุม (Control) ตั้งมาตรฐานการวัดผลเพื่อดแูล
การปฏิบัติงานใหตอเนื่อง 

สรางมาตรการการวัดและทบทวนการ
วัดเพื่อดูแลการปฏิบัติงาน 

 แกไขปญหาเมื่อมีความจําเปน แกไขปญหาเมื่อมีความจําเปน 
(ที่มา : Pande and Holpp. 2002 : 39) 
 
  จารึก ชูกิตติกลุ (2546) ไดกลาวไววา องคการที่ไดช่ือวาองคการแบบซิกซซิกมา คือ
องคการที่ทํางานอยางกระตอืรือรนในการสรางความสํานึก  และการปฏิบัติเกี่ยวกบัซิกซซิกมาใน
กิจกรรมการบริหารเปนงานประจําวนั  และกําลังแสดงใหเห็นวามีการปรับปรุงอยางชัดเจนใน
กระบวนการปฏิบัติงาน และการสรางความพึงพอใจแกลูกคา  ตามความหมายนี้จะมีคําอธิบาย
เพิ่มเติมอีกดังนี้    
        1. ในความเปนองคการแบบซิกซซิกมานั้น องคการของทานไมจําเปนตองบรรลุ 

      ถึงซิกมาระดับ 6ในการปฏิบัติงานตามความเปนจริงทั้งหมด (สมบูรณ  
                          99.997%) ของกระบวนการตาง ๆ เพราะแมแตบริษัทจอีี หรือ โมโตโรลาก็ไม                 
                         สามารถบรรลุคุณภาพซิกมาทุกดาน หากแตเปนเพียงบางดาน แตทุกกระบวนการ            

     ในบริษัทควรจะอยูในระดับซิกมาที่ส่ี (93.37%) เปนอยางนอย ซ่ึงก็ถือวาเปนการ        
           บรรลุถึงคุณภาพทีด่ีมากทีเดยีว 

        2.  องคการแบบซิกซซิกมา คือองคการที่ทาทายการวดัผลและการปรับปรุงแกไขใน 
                         ทุกกระบวนการเพื่อเปนผูนําทางธุรกิจ หรือเปนองคการที่สรางวัฒนธรรมใหมอยาง                    
                         ตอเนื่อง การตัดสินใจเพื่อจะเปนองคการแบบซิกซซิกมาไมควรจะรอคอยจังหวะ  
                         นานนัก 
        3.  ไมจําเปนตองเรียกวาซิกซซิกมา เพื่อจะเปนองคการแบบซิกซซิกมา เพราะวาระบบ   
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             วิธีการและการยดึมั่นในซิกซซิกมาสําคัญกวาชื่อที่ทานตองการจะเรียกองคการ     
       ธุรกิจบางแหงอาจปฏิบัตซิิกสซิกมาอยางจริงจังและประสบผลสําเร็จแตเลือกที่จะ  
                          เรียกวา “ระบบการจัดการเอ็กวายแซด (XYZ คือช่ือบริษัท)”  ทั้งที่ผลกําไรที่ไดรับ             
                         ไมนอยไปกวาระบบที่เรียกกันวาซิกซซิกมา องคการที่ประสบผลสําเร็จโดยวิธีการ  
                          ซิกซซิกมาจะมองเหน็ผลสําเร็จในระดับการปฏิบัติ (bottom  lines) และในระดับ  
                          ลูกคาขององคการโดยไมจาํเปนตองขายสินคาและบริการใหมากเกนิกวาที่ลูกคาจะ 
                          รับได 
 

 3.  โครงสรางทีมบริหารแบบ ซิกซซิกมา 
 

 
 

รูปที่ 2.8 แสดงโครงสรางของทีมงาน ซิกซซิกมา 
(ที่มา : วชิรพงษ  สาลีสิงห. 2548 : 70)   
 

 จากรูปที่ 2.8 แสดงรูปแบบการจัดผังองคกรสําหรับโครงการ ซิกซซิกมา ซ่ึงจะเห็นวามี
ลักษณะคลายคลึงกับรูปแบบทีมงานสําหรับการดําเนินโครงการอื่นๆ ที่มีผูบริหารสูงสุดขององคการ
เปนประธานโครงการ และมีผูบริหารระดับรองลงมาดูแลสายงานการปรับปรุงที่ตัวเองรับผิดชอบ 
โดยที่ SBU (Strategic Business Unit) คือหนวยงานธุรกิจหลักของบริษทั เชน หนวยการผลิต  
หนวยบริการลกูคา หนวยงานดานการตลาด และจะเหน็ไดวาการดําเนินโครงการ ซิกซซิกมาเปน
รูปแบบการปรับปรุงทั่วทั้งองคกร (Company-wide Improvement) คือ ดําเนนิโครงการปรับปรุงทุก
หนวยงานไปพรอมๆกัน ตั้งแตเร่ิมดําเนินโครงการเพื่อใหไดผลอยางรวดเรว็ จะเห็นไดวาใน 
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การดําเนนิโครงการ ซิกซซิกมา มีคําศัพทเฉพาะที่ใชเรียกตําแหนงตางๆ ของทีมงาน ซ่ึงพอจะสรุป
ความหมายและหนาทีต่างๆ ไดดังตอไปนี ้
 

3.1  Executive (Organization Leader) 

 
 

รูปที่ 2.9  แสดงกระบวนการทํางานของผูบริหารระดับสูง 
(ที่มา : วชิรพงษ  สาลีสิงห. 2548 : 71)   
 

  ผูบริหารระดับสูงสุดขององคกรคือบุคคลสําคัญในการผลักดันโครงการ ซิกซซิกมา
ใหประสบความสําเร็จ โดยมีหนาที่สําคัญดังนี ้

 1.)  การกําหนดเปาหมายในการดําเนินงานโครงการ ซิกซซิกมา ซ่ึงสวนมากมักจะ 
กําหนดจากผลสําเร็จทางการเงินที่สามารถวัดคาได เชน ความสามารถในการทํากําไร (Profitability) 
ที่เพิ่มขึ้น หรือตนทุนการผลิตตอหนวยทีล่ดลง หรืออัตราผลตอบแทนจากการลงทุนในโครงการที่นา
พอใจ (Return On Investment : ROI)  เปนตน ทั้งนี้ การกําหนดเปาหมายหลักของโครงการโดยทัว่ไป
ฝายการเงินมักจะชวยในการวิเคราะหถึงความเปนไปไดของผลสําเร็จในการดําเนินโครงการ หรือ 
เรียกวาการวเิคราะหความเปนไปไดของโครงการ (Project Feasibility) ซ่ึงก็คือการประมาณระดับของ
ผลสําเร็จที่จะเกิดขึ้นในอนาคตจากการลงทุนในโครงการซิกซซิกมา เพื่อนําผลสําเร็จดังกลาวมาเปน
ตัวกําหนดเปาหมายของโครงการในการดําเนินการครั้งตอไป  
                 2.)  จัดสรรทรัพยากรตางๆ ท่ีจําเปนในการดําเนินโครงการ ไดแก การกําหนด
งบประมาณ การจัดสรรอุปกรณอํานวยความสะดวกตางๆ ในการดําเนินโครงการ เชน หองประชุม 
หองอบรม คอมพิวเตอร ฯลฯ  
  3.)  จัดทําแผนกระตุนจงูใจทีมงาน โดยมีวัตถุประสงคเพื่อเสริมแรงใหทีมงานเกิด
กําลังใจในการดําเนินโครงการอยางเต็มที ่ การจัดทําแผนกระตุนจูงใจนี้อาจทําไดหลายลักษณะ ไมวา
จะเปนการตอบแทนดวยรูปแบบของการเงิน หรือการตอบแทนโดยการยกยองใหเกยีรติ เชน การปรับ
ตําแหนงใหสูงขึ้นภายหลังการดําเนินโครงการ หรือการพิจารณาใหสิทธพิิเศษตางๆ แกทีมงาน 
 เปนตน    
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  4.)  กําหนดบทบาทและความรับผิดชอบของตําแหนงตางๆ ในทีมงานซิกซซิกมา 
และประกาศอยางเปนทางการใหพนกังานทุกคนไดรับทราบ เชน การกําหนดวา Champion มีหนาที่
อยางไร และขอบเขตความรับผิดชอบอยูในระดบัไหน หรือการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของ 
Black Belt และตําแหนงอืน่ๆ เปนตน ซ่ึงโดยทั่วไปผูบริหารมักจะดาํเนินการโดยไดรับการชวยเหลือ
จากฝายบุคคล 
  

 3.2  Champion 

 
 

รูปที่ 2.10  แสดงกระบวนการทํางานของผูบริหารระดับกลาง 
(ที่มา : วชิรพงษ  สาลีสิงห. 2548 : 75)   
 

Champion คือ ผูบริหารระดบักลางที่เขาใจแนวทางการดาํเนินงานแบบ ซิกซซิกมา 
คอนขางดีและเปนบุคคลที่สามารถใหคําปรึกษาแนะนําแก Black Belt ในระหวางการดําเนินโครงการ
ไดดวยโดยสวนใหญมักจะคดัเลือก Champion จากพนกังานในระดับผูจัดการแลวสงไปฝกอบรมใน
เร่ือง Champion Workshop เปนเวลาประมาณ 1 สัปดาหเพื่อใหเกดิความเขาใจในวธีิการบริหารงาน
แบบซิกซซิกมา นอกจากนี ้ หนาที่สําคัญที่สุดของ Champion คือการคัดเลือกหัวขอในการดาํเนิน
โครงการซิกซซิกมาใหแก Black Belt เพื่อนําไปปฏิบตัิ ซ่ึงการคัดเลือกหัวขอในการดําเนนิโครงการ
เปนประเด็นทีสํ่าคัญประเด็นหนึ่งในหลักสตูรการฝกอบรม Champion Workshop  

Master Black Belt หรือเรียกยอๆ วา MBB คือบุคคลในตําแหนงเดียวกบั Champion  
แตตางกันที่ Champion ดูแลเรื่องการบริหารโครงการและตรวจสอบผลการดําเนินโครงการวาเปนไป
ตามที่ตั้งไวหรือไม สวน Master Black Belt เนนการใหคาํปรึกษาแนะนําในเชิงเทคนิคการดําเนนิงาน
แก Black Belt เชน แนะนาํทฤษฎีที่จําเปนตองใช หรือชวยวิเคราะหผลการดําเนินงานที่ได รวมทั้ง
เปนผูฝกอบรม Black Belt รุนใหมๆ ใหแกองคการ เพราะฉะนัน้ Master Black Belt จําเปนตองมี
ความรูเร่ืองเทคนิคการวิเคราะหตางๆ ของซิกซซิกมาเปนอยางดี และตองมีประสบการณสูงในการ
ดําเนินโครงการซิกซซิกมาโดยทัว่ไปมักจะคัดเลือกจาก Black Belt ที่มีความสามารถสูงและมี
ประสบการณในการดําเนินโครงการซิกซซิกมาไมต่ํากวา 5 โครงการในรอบเวลาไมเกิน 2 ป  
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 3.3  Black Belt : BB 
 

 
 

รูปที่ 2.11  แสดงกระบวนการทํางานของ Black Belt 
(ที่มา : วชิรพงษ  สาลีสิงห. 2548 : 76)   
 
               Black Belt หรือที่เรียกยอๆ วา BB เปนบคุคลที่สําคัญยิ่งที่ทําใหโครงการซิกซซิกมา
ประสบผลสําเร็จตามที่คาดหวังไวภายใตการสนับสนุนที่ดีจากฝายตางๆ หนาที่หลักของ Black Belt 
คือการศึกษาวธีิทางสถิติประยุกตใหเขาใจอยางถองแท แลวนําความรูที่ไดไปใชในการปรับปรุงงาน 
ซ่ึงมีขั้นตอนหลัก 4 ขั้นตอน ไดแก 

  1.)  การวดัความสามารถปจจุบันของกระบวนการ (Measure) 
  2.)  การวิเคราะหสาเหตุหลักของปญหา (Analysis) 
  3.)  การปรับปรุงกระบวนการโดยการลดความผันแปรของกระบวนการใหเหลือ   
   นอยที่สุดเมือ่เทียบกับขีดจาํกัดดานคุณภาพที่ลูกคากําหนด (Improve) 
   4.) การควบคมุกระบวนการภายหลังการปรับปรุงใหดําเนินไปอยางราบรื่น      
   (Control)  

    5.) รายงานสําหรับการดําเนินงานโดยละเอียดในแตละขั้นตอน  
               Green Belt หรือที่เรียกยอๆ วา GB คือลูกทีมของ Black Belt โดยสวนใหญ Black 
Belt จะเปนผูคัดเลือก และมักเปนพนักงานในพืน้ที่ที่ทําการปรับปรุง โดยปกติ Black Belt 1 คน จะม ี
Green Belt ประมาณ 3-5 คน เพื่อชวยในการเก็บขอมูลและวเิคราะหขอมูลเบื้องตน นอกจากนี้ Green 
Belt จะตองผานการฝกอบรมเรื่องความรูทั่วไปเกีย่วกับซิกซซิกมา และความรูดานพื้นฐานสถิติ
ประยุกต ซ่ึงใชเวลาอบรมประมาณ 1-2 สัปดาห 
 
4. การทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 ธงชัย   สิทธิกูล (2547) ไดศกึษาเรื่อง การศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ 
ผลิตของผลิตภัณฑคาริเอ็ตของบริษัท แอลทีอีซี จํากัด ในนิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือ จังหวัดลําพูน 
โดยใชเทคนิค 3 อยางคือ การอบรมในโรงงานอุตสาหกรรม กิจกรรม 5 ส และ ความสูญเปลา 7 
ประการมาใชในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต การศึกษาครั้งนี้เร่ิมตั้งแตวันที่ 1 ตุลาคม 
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2546 ถึงวันที่ 31 มีนาคม 2547  โดยทําการวัดผลการศึกษาทั้งในเชิงคณุภาพซึ่งวัดจากระดับความพึง
พอใจของพนกังาน ผลลัพธที่ไดหลังจากนํา เทคนิคทั้ง 3 มาใชคือ พนักงานสวนใหญมีความพึงพอใจ
ในดานการปรบัปรุงงาน และการสรางความสัมพันธในงาน ในระดับปานกลาง  การสอนงาน 
กิจกรรม 5 ส. และความสูญเปลา 7 ประการ ในระดับมาก  สวนในเชงิปริมาณ พบวาการเพิ่มผลิตผล 
(Productivity) เพิ่มขึ้นจาก 4.2 ช้ินตอช่ัวโมง เปน 6.1 ช้ินตอช่ัวโมง หรือเพิ่มขึ้นเปนสัดสวนรอยละ 
45.23และ การลดเวลาในกระบวนการผลิต (Production Lead Time) ลดลงจาก 66.4 ช่ัวโมง เปน 37.1 
ช่ัวโมง หรือลดลงเปนสัดสวนรอยละ 44.13 แมวาจะสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตในระดับที่นาพอใจ แตวาอุปสรรคในการศึกษาครัง้นี้ คือ พนักงานไมมีความรู ความเขาใจใน
เร่ืองการสอนงาน (Job Instruction) และเนื้อหาของงาน (Job Description) นอกจากนี้พนักงานยังขาด
ความรูในทางเทคนิคและเทคโนโลยีที่ตองการใชในการปรับปรุงทําใหไมสามารถแกปญหาที่เกดิจาก
ความสูญเปลาได 

 อาณัติ  อธิคมปญญาวงศ (2546) ไดศึกษาเรื่อง การนําวธีิการ ซิกซซิกมา มาทดสอบใช
เพื่อลดการสูญเสียกระดาษในกระบวนการผลิตของบริษัท โพสต พับ ลิซชิ่ง จํากัด (มหาชน) โดย
ทดสอบใชกับกระบวนการผลิตหนังสือพิมพของบริษัทฯ เร่ิมตั้งแตการนําเขากระดาษจากตางประเทศ 
การนํากระดาษเขาไปเก็บไวที่คลังสินคา การขนสงกระดาษเขาโรงพิมพ การนํากระดาษเขาพิมพ ผาน
กระบวนการแทรกหนังสือ และสุดทายการสงหนังสือไปที่แผนกจดัจาํหนาย โดยการศึกษาครั้งนี้เร่ิม
ตั้งแตวนัที่ 1 พฤษภาคม ถึงวันที่ 31 กรกฎาคม 2546 และผลการศึกษาพบวาระบบ ซิกซซิกมา 
สามารถที่จะลดกระดาษเสียไดเพยีงบางสวนเทานั้น จะมีกระดาษเสยีลดลงจากวันที่เร่ิมโครงการรอย
ละ 9.28 เหลือรอยละ 8.56 ณ วันที่ส้ินสุดโครงการ หรือรอยละ 0.72 โดยน้ําหนัก ซ่ึงเปนจํานวนทีน่อย
มาก แตก็มแีนวโนมที่ดทีี่ทาํใหพนักงานเกิดความรูสึกและความพยายามในการใหความรวมมือทีช่วย
ลดกระดาษเสยีของทุกขั้นตอนการผลิต แมวาจะมีกระดาษเสียบางสวนที่ไมสามารถที่จะหลีกเลีย่งได
ก็ตาม ผลการวัดความสามารถในการพิมพ อยูในชวง 4.25-4.625 ซิกมา ไมสามารถทําใหถึง ซิกซ
ซิกมาได โดยผลสรุปที่ไดทําใหพบวาเปนการยากที่จะทําใหการผลิตหนังสือพิมพมีของเสียไดตาม
หลักการที่ซิกซซิกมากําหนด 

  
 

 
 
 


