
บทที่  5 
สรุปผลการศึกษา อภิปรายผลและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 
 ในการศึกษาครั้งนี้เปนการศกึษาวิธีซิกซซิกมาเพื่อควบคมุคุณภาพของกระบวนการผลิต
สวนประกอบฮารดดิสกใหมมีาตรฐานและประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและเพื่อลดตนทุนการผลิตของ
กระบวนการผลิตสวนประกอบฮารดดิสก    โดยมีลําดบัขั้นตอน 5 ช้ันตอน คือ การระบุปญหา
(Define Phase)  การวดัและหาเหตุของปญหา(Measure Phase)   การวเิคราะห(Analyze Phase)   
การปรับปรุง(Improve Phase)  และการควบคุม(Control Phase) ซ่ึงทดสอบใชกับกระบวนการผลิต
สวนประกอบฮารดดิสกโดยเจาะจงไปที่ขัน้ตอนการติดกาว(Adhesive Lay up)  ผลการศึกษาพบวา 

1. กระบวนการทีท่ําใหเกิดของเสียPSA Damaged คือ กระบวนการติดกาว (Adhesive 
Lay up) ซ่ึงทําใหเกิดของเสยีPSA Damaged เปนจํานวน 0.125 DPU (Defective Per 
Unit) 

2. เมื่อเปรียบเทียบเปนปริมาณสัดสวนของของเสียPSA Damaged หลังจากที่ใชวิธีการ
ซิกซซิกมาแลวสามารถลดของเสียPSA Damaged จากสัดสวนรอยละ 1.45 เหลือ
สัดสวนรอยละ 0.6 ซ่ึงสามารถลดลงไดมากถึงสัดสวนรอยละ 58.62  

3. เมื่อเปรียบเทียบเปน DPPM(Defect Parts Per Million)  จํานวนLot Reject และ 
%LAR(Lot Accept Rate) คือ หลังจากทีใ่ชวิธีการซิกซซิกมาแลวสามารถลดของเสีย
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% เปน 88.61%  

 
ตารางที่ 5.1 แสดงการสรุปผลการศึกษาการควบคุมคุณภาพโดยใชวิธีซิกซซิกมา 

รายการ กอนเริ่มโครงการ เสร็จสิ้นโครงการ 
1. ปริมาณของเสีย 
2. Defect Parts Per Million 
3. ล็อทเสีย (Lot Reject) 
4. ปริมาณลอทที่ยอมรับได 
5. ตนทุนการผลิตที่เสียไป 
6. ผลิตผล (Productivity) 

รอยละ 1.45 
415 DPPM 
1,489 ลอท 
รอยละ 86.30 

91,495 บาทตอเดือน 
795 Unit Per Hour (UPH) 

(วิธีการทํางานแบบเกา) 

รอยละ 0.60 
191 DPPM 
246 ลอท 

รอยละ 88.61 
เหลือ 37,860 บาทตอเดือน 
795 Unit Per Hour (UPH) 
(วิธีการทํางานแบบใหม) 
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การอภิปรายผล 
 เมื่อเปรียบเทียบกับงานวจิัยของคุณธงชัย สิทธิกูล ไดศกึษาเรือ่ง การศึกษาการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑคาริเอ็ตของบริษัท แอลทีอีซี จํากัด ในนิคม
อุตสาหกรรมภาคเหนือ จังหวัดลําพนู โดยใชเทคนิค 3 อยางคือ การอบรมในโรงงานอุตสาหกรรม 
กิจกรรม 5 ส และความสูญเปลา 7 ประการ และ งานวจิยัของคุณอาณตัิ  อธิคมปญญาวงศ  ไดศึกษา
เร่ือง การนําวิธีซิกซซิกมามาทดสอบใชเพื่อลดการสูญเสียกระดาษในกระบวนการผลิตของบริษัท 
โพสต พับ ลิซซิ่ง จํากัด  พบวาจากผลการศึกษาการควบคุมคุณภาพโดยใชวิธีซิกซซิกมาของบริษัท 
อินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัดมีความสอดคลองกับผลงานวิจยัทั้งสองอันนี้เพราะวาเมื่อนําวิธีการ
ซิกซซิกมามาใชอยางจริงจังโดยปลูกฝงใหทุกฝายมีสวนรวม สงผลใหสามารถชวยปรับปรุง
กระบวนการทาํงานใหมีมาตรฐานและมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถควบคุมของเสียใหอยูในชวง 
5-6 ซิกซมา และชวยลดตนทุนการผลิตไดมากถึงรอยละ 55  
  
ขอคนพบ 
 1. วิธีการซิกซซิกมา ชวยปรับปรุงระดับความพึงพอใจของลูกคาภายในโดยการกําหนดจุด
วิกฤติตอคุณภาพของลูกคา (CTQ’s:Critical To Quality) ขึ้นมาเพื่อเปนเปาหมายในการลดของเสีย 
ซ่ึงใชวิธีการลดความแปรปรวนของกระบวนการผลิตโดยมีการกําหนดมาตรฐานการทํางานใหมที่
ถูกตองและสอดคลองกับเปาหมายที่ตั้งไว นอกจากนั้นยงัสามารถชวยในการปรับปรงุความสามารถ
ของกระบวนการผลิต(Process Capabilities)ใหไดผลิตผล (Productivity), yield, LAR(Lot Accept 
Rate), และ DPPM ที่ดีขึ้น 
 2. แผนผังการทํางาน (Process Mapping) และ แผนภูมกิางปลา (Cause&Effect Diagram) 
เปนขั้นตอนการระดมความคิด (Brain Stromming) ของสมาชิกในทีม ทั้งวิศวกร ชางเทคนิค 
พนักงานสายการผลิต และหัวหนาฝายผลติ เพื่อแลกเปลี่ยนความรูและประสบการณ วเิคราะหหา
ปจจัยตางๆที่มผีลที่ทําใหเกิดของเสีย แลวหาวิธีการปองกัน แกไข ตลอดจนไปถึงการควบคุมเพือ่
ไมใหเกิดของเสียขึ้นมาอีก 
 3. การวิเคราะหระบบการวดัขอมูลเชิงคุณภาพ (Measurement System Analysis-Attribute 
Gage R&R) มีจุดประสงคเพื่อใหการประเมินตรงกนัและถูกตอง ซ่ึงเกณฑทีใ่ชในการพจิารณาวา 
Gage นั้นมีประสิทธิภาพหรอืไม คือ คาKappa ตองมากกวา 0.7 แต ณ ตําแหนงกระบวนการการ
ตรวจสอบงานขั้นตน (First Inspection) ถือวาเปนปจจัยสําคัญที่เราพิจารณา ดังนั้นเพื่อความ
นาเชื่อถือและความถูกตองในการประเมนิงานหรือตรวจสอบงานของพนกังาน เกณฑที่ใชคือ  
คาKappa ตองมากกวา 0.95 
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 4. การวิเคราะห (Analyze Phase) เปนการทดสอบสมมติฐานตางๆที่สมาชิกทุกคนในทีม
สงสัยวาจะเปนสาเหตุของการเกิดของเสีย โดยใชเครื่องมอืทางสถิติในการทดสอบสมมติฐาน เชน 
การเปรียบเทยีบคาเฉลี่ยของกลุมประชากรสองกลุมแบบ 2-Sample t Test ใชในการตรวจสอบวา
ขอมูลที่ไดจากกลุมตัวอยาง 2 กลุมซึ่งมาจาก 2 กลุมประชากรวามีคาเฉลีย่เหมือนกันหรือไม    
การเปรียบเทยีบคาเฉลี่ยของกลุมประชากรสองกลุมแบบ Paired t Test ใชในการตรวจสอบวาขอมูล
ที่ไดจากกลุมตัวอยาง 2 กลุมซึ่งมาจาก 2 กลุมประชากรมีคาเฉลี่ยเหมือนกันหรือไม เปนการ
เปรียบเทียบคากัน คลายกับแบบ 2-Sample t แตขอมูลที่นํามาใชจะมาเทียบเปนคูๆ เชนขอมูลกอน 
หลัง ที่เปนงานชิ้นเดยีวกัน หรือมีความเกีย่วของกนั เปนตน 
 5. ส่ิงที่ทําใหวธีิการซิกซซิกมาแตกตางอยางเห็นไดชัดเจนจากวิธีการควบคุมคุณภาพ
โดยรวม (TQM) คือ ขั้นตอนการควบคุม (Control Phase) ซ่ึงในขั้นตอนนี้จะเปนการควบคุมไมให
ปญหานั้นเกิดขึ้นมาใหม โดยมีการจัดทําระบบการควบคุมเปนมาตรฐานการทํางาน (Standard 
Operating Procedure) และ การควบคุมทางสถิติ (Statistic Process Control)  
  
ขอเสนอแนะ 

1. เนื่องจากลักษณะของกาวเปนแบบใหมที่ออกแบบมาเพื่อลดพื้นผิวที่เสีย่งตอการเกดิ 
ความเสียหายของกาว วิธีการของขั้นตอนการติดกาวจึงเปลี่ยนไปซึ่งสงผลกระทบตอผลิตผล
(Productivity) ดังนั้นควรที่จะคัดเลือกพนักงานที่ผานการอบรมและมีใบรับรองใหมาทํางานอยูใน
ตําแหนงนี้เพื่อลดผลกระทบตอระบบการผลิต 

2. ในขั้นตอนการควบคุม (Control Phase) ควรทําการสุมตรวจดูเปนประจําโดยไมให 
พนักงานรบัทราบ เพื่อจะไดผลลัพธที่แทจริงวาพนกังานทํางานตามมาตรฐานการทํางานที่กําหนด
ไวหรือไม รวมถึงตองตรวจสอบดูใบบันทกึทางสถติ(Statistic Process Control : SPC) เพื่อจะได
ติดตามวาของเสียเกิดขึ้นมากกวาระดับที่กําหนดไวหรือไมจะไดทําการแกไขอยางทันที 
 3. ในขั้นตอนการวิเคราะห (Analyze Phase) ซ่ึงเปนขั้นตอนในการทดสอบสมมติฐานที่เรา
สงสัยวาจะเปนสาเหตุของการเกิดของเสียนั้น จะตองควบคุมการทดสอบสมมติฐานโดยใชวัตถุดบิ 
work order#เดยีวกัน วัตถุดิบตัวกาวbatch#เดียวกัน เครื่องAdhesive Lay upเครื่องเดียวกัน  พนักงาน
ที่ติดกาวคนเดยีวกัน และพนักงานที่ตรวจสอบที่ขั้นตอนการตรวจสอบขั้นตน(First Inspection)คน
เดียวกัน เพื่อลดความแปรปรวนของขอมูลทําใหขอมูลนั้นสามารถเปรียบเทียบกันไดและมคีวาม
นาเชื่อถือ 
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ขอจํากัดในการศึกษา 
 1. เนื่องจากปจจัยหลักที่ทําใหเกิดของเสยีคือ คุณสมบัติของกาวLF100 ไมแข็งแรงพอตอ
การหยิบจับ แลวเรากไ็ดพิสูจนแลววา กาวLF100Aสามารถใชทดแทนไดซ่ึงมีความแข็งแรง 
สามารถทนตอการหยิบจับไดดีกวากาวLF100 แตเนื่องจากถาเราใชกาวLF100Aแลวจะทําใหตนทนุ
วัตถุดิบเพิ่มขึน้อีกเปนสัดสวนถึงรอยละ 40  จากผลลัพธที่ไดนี้ วิธีการซิกซซิกมาถึงแมวาจะเปน
วิธีการที่ดีในการควบคุมคุณภาพ แตทางแกไขเราตองคํานึงถึงปจจัยทางการเงินของโครงการดวยวา
คุมคาหรือไม ถาเราสามารถลดของเสียลงได แตทําใหตนทุนวตัถุดิบเพิ่มขึ้นมันกไ็มสอดคลองกับ
วัตถุประสงคของโครงการ ดังนั้นเราจึงตองหาวิธีหรือทางเลือกอื่นที่สามารถแกไขปญหาไดแต
สงผลกระทบกับปจจยัอ่ืนๆนอยที่สุด ซ่ึงทางเลือกหรือปจจัยดังกลาวนี้ไดมาจากการระดมสมอง 
(Brain Strom) ของสมาชิกในกลุมนั่นเอง 
 2. ในการติดตามผล (Monitor) ไมสามารถทําไดอยางเตม็ที่ในกะกลางคืน เพราะสมาชิกทุก
คนเปนพนกังานรายเดือนซึ่งทํางานในชวงเวลากลางวนั สมาชิกในกลุมจึงไดปรึกษากับผูจัดการฝาย
ผลิต(Production Manager) เพื่อขอความรวมมือและความชวยเหลือในการควบคุม(Control) 
พนักงานสายการผลิตในกะกลางคืน โดยผานหวัหนาสายการผลิต(Production Supervisor) ซ่ึง
ผลลัพธที่ไดออกมานั้น ผลผลิตของกะกลางคนืจึงมีความแปรปรวน(Variation)มากกวาของกะ
กลางวันแตยังอยูในชวงที่สามารถยอมรับได 
 
ขอแนะนําในการศึกษาครั้งตอไป 

1. สามารถนําวิธีซิกซซิกมาไปประยกุตใชกับอุตสาหกรรมที่ใกลเคียงกันได หรือแมแตภาค
ธุรกิจบริการ เพราะซิกซซิกมาสามารถชวยปรับปรุงขีดความสามารถของธุรกิจไดทกุรูปแบบ จาก
การออกแบบและตรวจสอบกิจกรรมทางธุรกิจประจําวนัเพื่อลดส่ิงสูญเปลาและลดการใชทรัพยากร 
ขณะเดียวกนักช็วยเพิ่มความพึงพอใจของลกูคา นอกจากจะตรวจหรือแกไขจุดบกพรองแลววิธีซิกซ
ซิกมายังเสนอแนะวิธีการทํางานใหมๆ ไมใหเกิดจดุผิดพลาดได  

2. สําหรับธุรกิจที่ไมเคยนาํวิธีซิกซซิกมามาใชในองคกรสิ่งที่สําคัญที่สุดคือ ตัวผูนําของ
องคกร ทัศนคติของผูนําในองคกรอาจจะพอใจกับความสามารถในการตอบสนองตอความ
เปลี่ยนแปลงขององคกรปจจบุันอยูแลว ไมตองไปเพิ่มเตมิอะไร จึงมองวาไมจําเปนที่จะตองนําวิธีนี้
เขามาปรับใชเพื่อเพิ่มประสทิธภิาพแตอยางใด และบางทานเขาใจผิดวาวิธีซิกซซิกมายุงยากเกนิไป 
ใชเวลาการดําเนินการคอนขางนาน ตองมกีารอบรมลวงหนากนัเปนปและลงทุนสูง เมื่อจะนํามาใช
ก็ยุงยากไมเหมาะกับองคกรซึ่งทั้งหมดลวนเปนความเขาใจที่ผิด ที่จริงแลวซิกซซิกมาเปนเครื่องมือ
ที่นําไปประยกุตและปรับใหเขากับแตละองคกรไดไมยาก ขนาดขององคกรก็ไมใชอุปสรรคสําหรับ
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การปรับใชซิกซซิกมา แตอยูที่ความพรอมขององคกรมากกวาและสิ่งหนึ่งที่ตองเขาใจคือซิกซซิกมา 
ไมใชสูตรสําเร็จ จะนําซิกซซิกมามาใชใหประสบความสําเร็จตองมีองคประกอบอื่นๆอีกดวย เชน 
ความเปนผูนําของผูบริหาร การสื่อสารภายในที่มีประสิทธิภาพ การวางกลยุทธเพื่อมุงสูการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง การตัง้เปาหมายทีเ่ดนชัด และการคัดเลือกผูรับผิดชอบ   

 

 
 


