
บทที่  5 
สรุปผลการศึกษา อภิปรายผลและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 
 ในการศึกษาครั้งนี้เปนการศกึษาวิธีซิกซซิกมาเพื่อควบคมุคุณภาพของกระบวนการผลิต
สวนประกอบฮารดดิสกใหมมีาตรฐานและประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและเพื่อลดตนทุนการผลิตของ
กระบวนการผลิตสวนประกอบฮารดดิสก    โดยมีลําดบัขั้นตอน 5 ช้ันตอน คือ การระบุปญหา
(Define Phase)  การวดัและหาเหตุของปญหา(Measure Phase)   การวเิคราะห(Analyze Phase)   
การปรับปรุง(Improve Phase)  และการควบคุม(Control Phase) ซ่ึงทดสอบใชกับกระบวนการผลิต
สวนประกอบฮารดดิสกโดยเจาะจงไปที่ขัน้ตอนการติดกาว(Adhesive Lay up)  ผลการศึกษาพบวา 

1. กระบวนการทีท่ําใหเกิดของเสียPSA Damaged คือ กระบวนการติดกาว (Adhesive 
Lay up) ซ่ึงทําใหเกิดของเสยีPSA Damaged เปนจํานวน 0.125 DPU (Defective Per 
Unit) 

2. เมื่อเปรียบเทียบเปนปริมาณสัดสวนของของเสียPSA Damaged หลังจากที่ใชวิธีการ
ซิกซซิกมาแลวสามารถลดของเสียPSA Damaged จากสัดสวนรอยละ 1.45 เหลือ
สัดสวนรอยละ 0.6 ซ่ึงสามารถลดลงไดมากถึงสัดสวนรอยละ 58.62  

3. เมื่อเปรียบเทียบเปน DPPM(Defect Parts Per Million)  จํานวนLot Reject และ 
%LAR(Lot Accept Rate) คือ หลังจากทีใ่ชวิธีการซิกซซิกมาแลวสามารถลดของเสีย
PSA Damaged จาก DPPM = 415 DPPM และ Lot Reject = 1,489 lots เหลือ DPPM = 
191 DPPM และ Lot Reject = 246 lots และเพิ่ม %LAR จาก 86.30% เปน 88.61%  

 
ตารางที่ 5.1 แสดงการสรุปผลการศึกษาการควบคุมคุณภาพโดยใชวิธีซิกซซิกมา 

รายการ กอนเริ่มโครงการ เสร็จสิ้นโครงการ 
1. ปริมาณของเสีย 
2. Defect Parts Per Million 
3. ล็อทเสีย (Lot Reject) 
4. ปริมาณลอทที่ยอมรับได 
5. ตนทุนการผลิตที่เสียไป 
6. ผลิตผล (Productivity) 

รอยละ 1.45 
415 DPPM 
1,489 ลอท 
รอยละ 86.30 

91,495 บาทตอเดือน 
795 Unit Per Hour (UPH) 

(วิธีการทํางานแบบเกา) 

รอยละ 0.60 
191 DPPM 
246 ลอท 

รอยละ 88.61 
เหลือ 37,860 บาทตอเดือน 
795 Unit Per Hour (UPH) 
(วิธีการทํางานแบบใหม) 
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การอภิปรายผล 
 เมื่อเปรียบเทียบกับงานวจิัยของคุณธงชัย สิทธิกูล ไดศกึษาเรือ่ง การศึกษาการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑคาริเอ็ตของบริษัท แอลทีอีซี จํากัด ในนิคม
อุตสาหกรรมภาคเหนือ จังหวัดลําพนู โดยใชเทคนิค 3 อยางคือ การอบรมในโรงงานอุตสาหกรรม 
กิจกรรม 5 ส และความสูญเปลา 7 ประการ และ งานวจิยัของคุณอาณตัิ  อธิคมปญญาวงศ  ไดศึกษา
เร่ือง การนําวิธีซิกซซิกมามาทดสอบใชเพื่อลดการสูญเสียกระดาษในกระบวนการผลิตของบริษัท 
โพสต พับ ลิซซิ่ง จํากัด  พบวาจากผลการศึกษาการควบคุมคุณภาพโดยใชวิธีซิกซซิกมาของบริษัท 
อินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัดมีความสอดคลองกับผลงานวิจยัทั้งสองอันนี้เพราะวาเมื่อนําวิธีการ
ซิกซซิกมามาใชอยางจริงจังโดยปลูกฝงใหทุกฝายมีสวนรวม สงผลใหสามารถชวยปรับปรุง
กระบวนการทาํงานใหมีมาตรฐานและมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถควบคุมของเสียใหอยูในชวง 
5-6 ซิกซมา และชวยลดตนทุนการผลิตไดมากถึงรอยละ 55  
  
ขอคนพบ 
 1. วิธีการซิกซซิกมา ชวยปรับปรุงระดับความพึงพอใจของลูกคาภายในโดยการกําหนดจุด
วิกฤติตอคุณภาพของลูกคา (CTQ’s:Critical To Quality) ขึ้นมาเพื่อเปนเปาหมายในการลดของเสีย 
ซ่ึงใชวิธีการลดความแปรปรวนของกระบวนการผลิตโดยมีการกําหนดมาตรฐานการทํางานใหมที่
ถูกตองและสอดคลองกับเปาหมายที่ตั้งไว นอกจากนั้นยงัสามารถชวยในการปรับปรงุความสามารถ
ของกระบวนการผลิต(Process Capabilities)ใหไดผลิตผล (Productivity), yield, LAR(Lot Accept 
Rate), และ DPPM ที่ดีขึ้น 
 2. แผนผังการทํางาน (Process Mapping) และ แผนภูมกิางปลา (Cause&Effect Diagram) 
เปนขั้นตอนการระดมความคิด (Brain Stromming) ของสมาชิกในทีม ทั้งวิศวกร ชางเทคนิค 
พนักงานสายการผลิต และหัวหนาฝายผลติ เพื่อแลกเปลี่ยนความรูและประสบการณ วเิคราะหหา
ปจจัยตางๆที่มผีลที่ทําใหเกิดของเสีย แลวหาวิธีการปองกัน แกไข ตลอดจนไปถึงการควบคุมเพือ่
ไมใหเกิดของเสียขึ้นมาอีก 
 3. การวิเคราะหระบบการวดัขอมูลเชิงคุณภาพ (Measurement System Analysis-Attribute 
Gage R&R) มีจุดประสงคเพื่อใหการประเมินตรงกนัและถูกตอง ซ่ึงเกณฑทีใ่ชในการพจิารณาวา 
Gage นั้นมีประสิทธิภาพหรอืไม คือ คาKappa ตองมากกวา 0.7 แต ณ ตําแหนงกระบวนการการ
ตรวจสอบงานขั้นตน (First Inspection) ถือวาเปนปจจัยสําคัญที่เราพิจารณา ดังนั้นเพื่อความ
นาเชื่อถือและความถูกตองในการประเมนิงานหรือตรวจสอบงานของพนกังาน เกณฑที่ใชคือ  
คาKappa ตองมากกวา 0.95 
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 4. การวิเคราะห (Analyze Phase) เปนการทดสอบสมมติฐานตางๆที่สมาชิกทุกคนในทีม
สงสัยวาจะเปนสาเหตุของการเกิดของเสีย โดยใชเครื่องมอืทางสถิติในการทดสอบสมมติฐาน เชน 
การเปรียบเทยีบคาเฉลี่ยของกลุมประชากรสองกลุมแบบ 2-Sample t Test ใชในการตรวจสอบวา
ขอมูลที่ไดจากกลุมตัวอยาง 2 กลุมซึ่งมาจาก 2 กลุมประชากรวามีคาเฉลีย่เหมือนกันหรือไม    
การเปรียบเทยีบคาเฉลี่ยของกลุมประชากรสองกลุมแบบ Paired t Test ใชในการตรวจสอบวาขอมูล
ที่ไดจากกลุมตัวอยาง 2 กลุมซึ่งมาจาก 2 กลุมประชากรมีคาเฉลี่ยเหมือนกันหรือไม เปนการ
เปรียบเทียบคากัน คลายกับแบบ 2-Sample t แตขอมูลที่นํามาใชจะมาเทียบเปนคูๆ เชนขอมูลกอน 
หลัง ที่เปนงานชิ้นเดยีวกัน หรือมีความเกีย่วของกนั เปนตน 
 5. ส่ิงที่ทําใหวธีิการซิกซซิกมาแตกตางอยางเห็นไดชัดเจนจากวิธีการควบคุมคุณภาพ
โดยรวม (TQM) คือ ขั้นตอนการควบคุม (Control Phase) ซ่ึงในขั้นตอนนี้จะเปนการควบคุมไมให
ปญหานั้นเกิดขึ้นมาใหม โดยมีการจัดทําระบบการควบคุมเปนมาตรฐานการทํางาน (Standard 
Operating Procedure) และ การควบคุมทางสถิติ (Statistic Process Control)  
  
ขอเสนอแนะ 

1. เนื่องจากลักษณะของกาวเปนแบบใหมที่ออกแบบมาเพื่อลดพื้นผิวที่เสีย่งตอการเกดิ 
ความเสียหายของกาว วิธีการของขั้นตอนการติดกาวจึงเปลี่ยนไปซึ่งสงผลกระทบตอผลิตผล
(Productivity) ดังนั้นควรที่จะคัดเลือกพนักงานที่ผานการอบรมและมีใบรับรองใหมาทํางานอยูใน
ตําแหนงนี้เพื่อลดผลกระทบตอระบบการผลิต 

2. ในขั้นตอนการควบคุม (Control Phase) ควรทําการสุมตรวจดูเปนประจําโดยไมให 
พนักงานรบัทราบ เพื่อจะไดผลลัพธที่แทจริงวาพนกังานทํางานตามมาตรฐานการทํางานที่กําหนด
ไวหรือไม รวมถึงตองตรวจสอบดูใบบันทกึทางสถติ(Statistic Process Control : SPC) เพื่อจะได
ติดตามวาของเสียเกิดขึ้นมากกวาระดับที่กําหนดไวหรือไมจะไดทําการแกไขอยางทันที 
 3. ในขั้นตอนการวิเคราะห (Analyze Phase) ซ่ึงเปนขั้นตอนในการทดสอบสมมติฐานที่เรา
สงสัยวาจะเปนสาเหตุของการเกิดของเสียนั้น จะตองควบคุมการทดสอบสมมติฐานโดยใชวัตถุดบิ 
work order#เดยีวกัน วัตถุดิบตัวกาวbatch#เดียวกัน เครื่องAdhesive Lay upเครื่องเดียวกัน  พนักงาน
ที่ติดกาวคนเดยีวกัน และพนักงานที่ตรวจสอบที่ขั้นตอนการตรวจสอบขั้นตน(First Inspection)คน
เดียวกัน เพื่อลดความแปรปรวนของขอมูลทําใหขอมูลนั้นสามารถเปรียบเทียบกันไดและมคีวาม
นาเชื่อถือ 
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ขอจํากัดในการศึกษา 
 1. เนื่องจากปจจัยหลักที่ทําใหเกิดของเสยีคือ คุณสมบัติของกาวLF100 ไมแข็งแรงพอตอ
การหยิบจับ แลวเรากไ็ดพิสูจนแลววา กาวLF100Aสามารถใชทดแทนไดซ่ึงมีความแข็งแรง 
สามารถทนตอการหยิบจับไดดีกวากาวLF100 แตเนื่องจากถาเราใชกาวLF100Aแลวจะทําใหตนทนุ
วัตถุดิบเพิ่มขึน้อีกเปนสัดสวนถึงรอยละ 40  จากผลลัพธที่ไดนี้ วิธีการซิกซซิกมาถึงแมวาจะเปน
วิธีการที่ดีในการควบคุมคุณภาพ แตทางแกไขเราตองคํานึงถึงปจจัยทางการเงินของโครงการดวยวา
คุมคาหรือไม ถาเราสามารถลดของเสียลงได แตทําใหตนทุนวตัถุดิบเพิ่มขึ้นมันกไ็มสอดคลองกับ
วัตถุประสงคของโครงการ ดังนั้นเราจึงตองหาวิธีหรือทางเลือกอื่นที่สามารถแกไขปญหาไดแต
สงผลกระทบกับปจจยัอ่ืนๆนอยที่สุด ซ่ึงทางเลือกหรือปจจัยดังกลาวนี้ไดมาจากการระดมสมอง 
(Brain Strom) ของสมาชิกในกลุมนั่นเอง 
 2. ในการติดตามผล (Monitor) ไมสามารถทําไดอยางเตม็ที่ในกะกลางคืน เพราะสมาชิกทุก
คนเปนพนกังานรายเดือนซึ่งทํางานในชวงเวลากลางวนั สมาชิกในกลุมจึงไดปรึกษากับผูจัดการฝาย
ผลิต(Production Manager) เพื่อขอความรวมมือและความชวยเหลือในการควบคุม(Control) 
พนักงานสายการผลิตในกะกลางคืน โดยผานหวัหนาสายการผลิต(Production Supervisor) ซ่ึง
ผลลัพธที่ไดออกมานั้น ผลผลิตของกะกลางคนืจึงมีความแปรปรวน(Variation)มากกวาของกะ
กลางวันแตยังอยูในชวงที่สามารถยอมรับได 
 
ขอแนะนําในการศึกษาครั้งตอไป 

1. สามารถนําวิธีซิกซซิกมาไปประยกุตใชกับอุตสาหกรรมที่ใกลเคียงกันได หรือแมแตภาค
ธุรกิจบริการ เพราะซิกซซิกมาสามารถชวยปรับปรุงขีดความสามารถของธุรกิจไดทกุรูปแบบ จาก
การออกแบบและตรวจสอบกิจกรรมทางธุรกิจประจําวนัเพื่อลดส่ิงสูญเปลาและลดการใชทรัพยากร 
ขณะเดียวกนักช็วยเพิ่มความพึงพอใจของลกูคา นอกจากจะตรวจหรือแกไขจุดบกพรองแลววิธีซิกซ
ซิกมายังเสนอแนะวิธีการทํางานใหมๆ ไมใหเกิดจดุผิดพลาดได  

2. สําหรับธุรกิจที่ไมเคยนาํวิธีซิกซซิกมามาใชในองคกรสิ่งที่สําคัญที่สุดคือ ตัวผูนําของ
องคกร ทัศนคติของผูนําในองคกรอาจจะพอใจกับความสามารถในการตอบสนองตอความ
เปลี่ยนแปลงขององคกรปจจบุันอยูแลว ไมตองไปเพิ่มเตมิอะไร จึงมองวาไมจําเปนที่จะตองนําวิธีนี้
เขามาปรับใชเพื่อเพิ่มประสทิธภิาพแตอยางใด และบางทานเขาใจผิดวาวิธีซิกซซิกมายุงยากเกนิไป 
ใชเวลาการดําเนินการคอนขางนาน ตองมกีารอบรมลวงหนากนัเปนปและลงทุนสูง เมื่อจะนํามาใช
ก็ยุงยากไมเหมาะกับองคกรซึ่งทั้งหมดลวนเปนความเขาใจที่ผิด ที่จริงแลวซิกซซิกมาเปนเครื่องมือ
ที่นําไปประยกุตและปรับใหเขากับแตละองคกรไดไมยาก ขนาดขององคกรก็ไมใชอุปสรรคสําหรับ
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การปรับใชซิกซซิกมา แตอยูที่ความพรอมขององคกรมากกวาและสิ่งหนึ่งที่ตองเขาใจคือซิกซซิกมา 
ไมใชสูตรสําเร็จ จะนําซิกซซิกมามาใชใหประสบความสําเร็จตองมีองคประกอบอื่นๆอีกดวย เชน 
ความเปนผูนําของผูบริหาร การสื่อสารภายในที่มีประสิทธิภาพ การวางกลยุทธเพื่อมุงสูการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง การตัง้เปาหมายทีเ่ดนชัด และการคัดเลือกผูรับผิดชอบ   

 

 
 


