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1.1 ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 

ยานบัวา่เป็นหนึ.งในปัจจยั 4 ซึ. งนบัวา่เป็นปัจจยัที.สาํคญัต่อการดาํรงชีวติ โดยในปัจจุบนัยาเขา้

มามีบทบาททางการแพทยเ์ป็นอยา่งมากทัIงในดา้นการรักษาและดา้นการบาํรุงสุขภาพ จากการที.มี

บทบาททางการแพทยอ์ยา่งมาก ทาํใหอุ้ตสาหกรรมยาเป็นธุรกิจที.สามารถสร้างกาํไรไดอ้ยา่ง

มหาศาล แมว้า่จะมีระบบคุณภาพยาตามที.กฎหมายกาํหนดที.ใหอ้าํนาจองคก์ารอาหารและยาและ

กรมวทิยาศาสตร์การแพทย ์เพื.อควบคุมคุณภาพยาในประเทศอยา่งเขม้งวด แต่ปัญหายาดอ้ยคุณภาพ

กย็งัเป็นที.กงัวลสาํหรับผูเ้กี.ยวขอ้งอยูเ่สมอ ทัIงนีI มูลค่าตลาดยาของไทยขยายตวัต่อเนื.องในอตัราเฉลี.ย

ที.ร้อยละ 5.4 หรือประมาณ 161 พนัลา้นบาท ต่อปีระหวา่งปี 2560 - 2562 มีขนาดใหญ่เป็นอนัดบั 2 

ของภูมิภาคเอเชียตะวนัออกเฉียงใตร้องจากอินโดนิเซีย ซึ. งโรงพยาบาลของไทยมีความกา้วหนา้และ

มีความพร้อมดา้นศูนยก์ารแพทยเ์ฉพาะทาง ประกอบกบัมีค่าใชจ่้ายที.ต ํ.ากวา่เมื.อเทียบกบัประเทศ

คู่แข่ง (อาทิ สิงคโปร์ มาเลเซีย และอินเดีย) ทาํใหก้ารท่องเที.ยวเชิงการแพทยข์ยายตวัมากยิ.งขึIน จาก

การเจบ็ป่วยที.เพิ.มขึIนของคนไทยโดยเฉพาะจาํนวนผูป่้วยจากโรคหวัใจ โรคหลอดเลือดในสมอง 

โรคมะเร็งและโรคเบาหวานที.มีแนวโนม้เพิ.มขึIน และจาํนวนประชากรผูสู้งอายทีุ.มีมากขึIน ซึ. งการ

เจบ็ป่วยของผูสู้งอายสุ่วนใหญ่จะเป็นโรคความดนัโลหิตสูงสดัส่วนประมาณร้อยละ 31 รองลงมา 

คือ โรคเบาหวาน โรคหวัใจ โรคหลอดเลือดสมองตีบตนั และโรคมะเร็งตามลาํดบั จากการประมาณ

การงบประมาณสาํหรับผูสู้งอาย ุพบวา่รัฐตอ้งใชง้บประมาณเพิ.มขึIนถึง 2 เท่า โดยรายจ่ายสวสัดิการ

ผูสู้งอายใุนปี 2559 จะอยูที่. 2.81 แสนลา้นบาท เพิ.มเป็น 4.64 แสนลา้นบาทในปี 2564 ทาํใหค้าดวา่

ความตอ้งการใชย้าและบริการทางการแพทยจ์ะเพิ.มขึIนต่อเนื.อง และการเขา้ถึงช่องทางการรักษาที.ดี

ขึIนภายใตร้ะบบหลกัประกนัสุขภาพถว้นหนา้ ที.ส่งผลใหค่้าใชจ่้ายในการรักษาพยาบาล (ค่ายาและ

ค่ารักษา) ยงัขยายตวัอยา่งต่อเนื.องในอตัราเฉลี.ยร้อยละ 6.6 ต่อปีในช่วงปี 2560 - 2562 โดยค่าใชจ่้าย

ในการรักษาพยาบาลของภาคเอกชนขยายตวัเพิ.มขึIนอยูใ่นอตัราเฉลี.ยร้อยละ 6.5 ต่อปี จากที.ขยายตวั

ร้อยละ 6.4 ในปี 2559 ส่วนค่าใชจ่้ายในการรักษาพยาบาลของภาครัฐขยายตวัในอตัราเฉลี.ยร้อยละ 

6.7 ต่อปี (นรินทร์, 2560) 

จากปัจจยัเหล่านีI ส่งผลใหผ้ลประกอบการของผูผ้ลิตและผูจ้ดัจาํหน่ายยามีแนวโนม้เติบโตขึIน

อยา่งต่อเนื.อง แต่การแข่งขนัในอุตสาหกรรมยามีแนวโนม้รุนแรงมากขึIน เนื.องจากสถานการณ์การ

แข่งขนัดา้นราคาที.ค่อนขา้งรุนแรงในทอ้งตลาดของบริษทัผูผ้ลิตยาภายในประเทศ    และบริษทัผูน้าํ 
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เขา้ผลติภณัฑย์าที.มรีาคาถกูจากอนิเดยีและจนีท ี.มตีน้ทนุการผลติที.ต ํ.ากวา่ เพราะสามารถผลติวตัถุ 

ดบิยาไดเ้อง ทาํใหแ้นวโนม้การทาํธรุกจิมคีวามยากลาํบากขึIน ทัI งการแขง่ขนัทางดา้นราคาหรือ

คณุภาพของสินคา้ ซ ึ. งส่งผลใหม้ตีวัเลอืกในการตดัสินใจเลอืกซ ืIอได ้หากสินคา้ไมด่จีริง คณุภาพต ํ.าก ็

ไมส่ามารถจะดาํเนนิธรุกจิประเภทนีIได ้ ดงันัIนจงึเป็นผลใหผ้ ูป้ระกอบการธรุกจิภาคอตุสาหกรรมยา

ตอ้งปรบัเปลี.ยนกลยทุธ ์ คดิคน้หาแนวทางหรือเครื.องม ือท ี.ใชใ้นการลดตน้ทนุการเพื.อผลกาํไรที.เพิ.ม

มากขึIน เพื.อใหร้าคาสามารถแขง่ขนัได ้ ซ ึ. งการควบคมุคณุภาพของผลติภณัฑก์เ็ป็นอกีหนึ.งวธิที ี.จะ

ชว่ยในการลดตน้ทนุของการผลติ  โดยการควบคมุกระบวนการผลติใหม้ปีระสิทธภิาพยิ.งขึIน        

เพื.อเป็นการลดปริมาณของเสียที.เกดิจากความผดิปกตขิองกระบวนการผลติ 

สาํหรับโรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตยาแผนปัจจุบนัที.ประสบปัญหาเรื.องคุณภาพของ

กระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูปไม่เป็นไปตามเกณฑที์.วางไว ้ ทัIงนีI ปัญหาของเสียดงักล่าว

สามารถป้องกนัไดแ้ต่ ณ ปัจจุบนัทางโรงงานผูผ้ลิตยงัไม่สามารถหามาตรการป้องกนัและแกไ้ขได้

อยา่งถาวร ผูว้จิยัจึงเห็นสมควรที.จะศึกษาวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาที.เกิดขึIนและดาํเนินการคิดคน้

วธีิการแกไ้ขปัญหาของเสียอยา่งเป็นขัIนตอนและหามาตรการป้องกนัเพื.อใหจ้าํนวนของเสียที.

เกิดขึIนลดลงตามเกณฑ ์โดยของเสียที.เกิดขึIนแสดงดงัตารางที. 1.1 
 

ตารางที; 1.1 ขอ้มูลผลิตภณัฑย์า METFORMIN TABLET เดือนมกราคม ถึง ธนัวาคม 2562 
 

ปี เดือน 
จาํนวน

ลอต 

จาํนวน

บรรจุ 

พบมีขอ้บกพร่องจากการสุ่มตรวจโดย

พนกังานควบคุมคุณภาพ (กล่อง) 

Customer 

Complain  

2562 

มกราคม 26 16843 10 0 

กมุภาพนัธ์ 21 13827 5 0 

มีนาคม 26 15003 6 0 

เมษายน 27 17641 8 1 

พฤษภาคม 27 17800 7 0 

มิถุนายน 31 20145 4 0 

กรกฎาคม 28 18629 7 0 

สิงหาคม 29 18385 4 0 

กนัยายน 29 18433 4 0 

ตุลาคม 33 21612 5 1 

พฤศจิกายน 33 21857 5 0 

ธนัวาคม 29 19512 6 0 

รวม 339 219687 71 2 

ร้อยละ 100 0.032 0.001 



3 

 

1.2 ข้อมูลทั;วไปของโรงงานกรณศึีกษาและผลติภณัฑ์กรณศึีกษา 

1.2.1 ขอ้มลูทั.วไปของกรณีศกึษา 

โรงงานกรณีศกึษาต ัI งอย ูท่ ี.กรุงเทพมหานคร กอ่ตัI งข ึIนในปี พ.ศ.2483 ซ ึ. งเป็นผ ูผ้ลติ ผ ูจ้ดั

จาํหนา่ย และผ ูจ้ดัหาผลติภณัฑท์างการแพทยท์ ี.นา่เช ื.อถอื ผลติภณัฑไ์ดร้บัการยอมรบัอยา่งสูงจาก

รา้นขายยาคา้ปลกีและผูผ้ลติขา้มชาต ิ และในปี พ.ศ.2538 ไดป้รบัโครงสรา้งองคก์รและร่วมทนุกบั

บริษทัขา้มชาต ิ (สิงคโปร)์ หน ึ.งในผูบ้กุเบกิการแพทยแ์ผนปจัจบุนัของประเทศไทย ปจัจบุนัม ี

พนกังาน 89 คน โดยผลติยาแผนปจัจบุนัสาํหรบัมนษุย ์ ในรูปแบบแคปซลูแขง็ รูปแบบของเหลว

สาํหรบัใชภ้ายนอก รูปแบบของเหลวสาํหรบัใชภ้ายใน และรูปแบบเมด็ 

1.2.2 ผลิตภณัฑก์รณีศึกษา 

 Metformin Tablet (เมทฟอร์มิน) คือ ยาที.ใชใ้นการรักษาโรคเบาหวาน มีคุณสมบติัในการ

ควบคุมระดบันํIาตาลในเลือด โดยส่วนใหญ่แลว้จะใชก้บัผูป่้วยโรคเบาหวานชนิดที. 2 ซึ. งมีภาวะดืIอ

อินซูลิน โดยส่วนใหญ่จะใชร่้วมกบัอินซูลิน และการรักษาดว้ยยาอื.น ๆ โดยยาเมทฟอร์มินจะเขา้ไป

ลดกระบวนการสร้างนํIาตาลจากตบั ลดการดูดซึมกลูโคสภายในลาํไส ้ และกระตุน้ความไวต่อ

อินซูลินในร่างกายโดยทาํใหมี้การนาํกลูโคสกลบัเขา้ไปในเซลลแ์ละนาํกลูโคสไปใชเ้พิ.มขึIน 
 

 
 

รูปที; 1.1 ผลิตภณัฑก์รณีศึกษา 

 

1.3 วตัถปุระสงค์การวจิยั 

วตัถปุระสงคข์องการวจิยัมดีงัน ีI  
 

1.3.1 เพื.อลดปริมาณของเสียที.เกิดจากความผดิพลาดในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์า
สาํเร็จรูปจากการผลิตยาแผนปัจจุบนัในโรงงานกรณีศึกษา 

1.3.2 เพื.อหาแนวทางป้องกนัขอ้บกพร่องที.เกิดขึIนในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์า
สาํเร็จรูปในโรงงานกรณีศึกษา 
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1.4 สมมตฐิานการวจิยั 

การประยกุตใ์ชเ้ครื.องมือควบคุมคุณภาพมาใชใ้นการดาํเนินงานในกระบวนการบรรจุ

ผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูปจากการผลิตยาแผนปัจจุบนัสาํหรับมนุษยส์ามารถลดของเสียที.เกิดจากความ

ผดิพลาดของกระบวนการบรรจุได ้

 

1.5 ขอบเขตงานวจิยั 

ขอบเขตของงานวจิยักาํหนดขึIนเพ ื.อใหง้านวจิยัน ัIนอย ูใ่นขอบเขตของการศกึษาที.แคบลงและ

อย ูใ่นวตัถปุระสงคข์องงานวจิยั ซ ึ. งมอียูท่ ัI งสิIน 5 ประการ ดงัตอ่ไปน ีI  

1.5.1 ขอบเขตดา้นพืIนท ี. ศกึษาพืIนท ี.ปฏบิตังิานและสภาพแวดลอ้มของโรงงานผลติยาแผน

ปจัจบุนักรณีศกึษาในกรุงเทพมหานครเทา่น ัIน 

1.5.2 ขอบเขตดา้นเน ืIอหา ศกึษาวเิคราะหส์าเหตทุ ี.ทาํใหเ้กดิของเสียในกระบวนการบรรจุ

ผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปโดยใชเ้ครื.องมอื 3 อยา่ง คอื ผงัแสดงเหตแุละผล ใบบนัทกึขอ้มลู กราฟพาเรโต

จากทัIงหมด 7 อยา่งในการควบคมุคณุภาพตามแนวทาง ควิซสีตอรี.  ทาํการวเิคราะหห์าสาเหตโุดยใช ้

หลกัการ PDCA มาเป็นหลกัในการแกไ้ขสาเหตขุองปญัหาที.เกดิขึIนเทา่นัIน 

1.5.3 ขอบเขตดา้นเวลา ระยะเวลาดาํเนนิการทาํวจิยัและเกบ็รวมรวบขอ้มลูเพื.อนาํมา

วเิคราะหต์ัI งแตเ่ดอืน มกราคม 2563 ถงึ เดอืน กมุภาพนัธ ์ปี 2564 

1.5.4 ขอบเขตดา้นผลติภณัฑก์รณีศกึษา ม ุง่ศกึษาเกี.ยวกบักระบวนการบรรจผุลติภณัฑ ์

สาํเร็จรูปของยา METFORMIN TABLET เทา่น ัIน 

1.5.5 ม ุง่เนน้ศกึษาเกี.ยวกบังานในส่วนท ี.เก ี.ยวขอ้งกบัคณุภาพโดยตรงเทา่น ัIน 

 

1.6 ผลที;คาดว่าจะได้รับ 

1.6.1 สามารถลดของเสียในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูป 

1.6.2 ทราบแนวทางที.ใชใ้นการเพิ.มประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุและป้องกนัปัญหา

ไม่ใหเ้กิดขึIนอีก 

 

1.7 ประโยชน์ที;คาดว่าจะได้รับ 

1.7.1 ลดตน้ทนุที.ใชใ้นการผลติ 

1.7.2 ลดของเสียที.เกดิในกระบวนการบรรจ ุ

1.7.3 สามารถผลติสินคา้ที.มคีณุภาพตรงตามความตอ้งการของลกูคา้ 

1.7.4 สามารถสรา้งระบบควบคมุคณุภาพใหแ้กโ่รงงานตวัอยา่งในลกัษณะที.คงอยูสื่บตอ่ไป 
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1.7.5 เพิ.มความม ั.นใจและความเชื.อมั.นใหก้บัพนกังานในทกุแผนกในโรงงาน 

 

1.8 ขัZนตอนการดาํเนินการวจิยั 

1.8.1 ศกึษากระบวนการบรรจ ุ ขัIนตอนการบรรจ ุ แผนผงัการไหลในกระบวนการไหลใน

กระบวนการ (Flow Process Chart) รวมทัIงรวบรวมขอ้มลูที.ไดจ้ากการศกึษาสภาพปญัหาท ี.เกดิขึIน

ในปจัจบุนั และคน้หาปญัหาท ี.เกดิขึIนในกระบวนการบรรจ ุ

1.8.2 ศกึษางานวจิยัและทฤษฎเีก ี.ยวกบัแนวทางการดาํเนนิงานของซกิซ ์ ซกิมา (DMAIC) 

การวเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการ (FMEA) และการควบคมุคณุภาพเชงิ

วศิวกรรม รวมถงึทฤษฎอีื.นๆ ที.เก ี.ยวขอ้ง 

1.8.3 ระบปุญัหาที.มคีวามสาํคญัและทาํการเลอืกปญัหา (Define Phase) 

1.8.3.1 กาํหนดปญัหา วตัถปุระสงค ์และเปา้หมาย 

1.8.3.2 จดัตัI งทมีงานกบัหนว่ยที.รบัผดิชอบ โดยกาํหนดผ ูท้ ี.เขา้ร่วมใหเ้ป็นผูท้ ี.มคีวาม

ชาํนาญในกระบวนการผลติ 

1.8.4 ดาํเนนิการแกไ้ขปญัหาโดยใชเ้ทคนคิซกิซ ์ซกิมา ซ ึ. งแบง่ข ัIนตอนการดาํเนนิงานเป็น 4 

ขัIนตอน คอื 

1.8.4.1 ขัIนตอนการวดัเพ ื.อหาสาเหตขุองปญัหา (Measure Phase) โดยหาแนวทางใน

การวดัและการเกบ็ขอ้มลู เกบ็รวบรวมขอ้มลูและพจิารณาสภาพปญัหาในปจัจบุนัของกระบวนการ

ผลติเลน่เอกสารในการควบคมุคณุภาพ ลกัษณะประเภทของของเสียที.เกดิข ึIนทัI งหมด อตัราการเกดิ

ของเสียในโรงงานตวัอยา่ง เพื.อใชเ้ป็นแนวทางในการวเิคราะหห์าสาเหตขุองปญัหา ใชแ้ผนภมูพิา

เรโตเพื.อทาํการตดัปจัจยัท ี.คาดวา่จะมผีลนอ้ยตอ่การเกดิของเสียออก สรุปผลการวดัขอ้มลูเบืIองตน้ 

1.8.4.2 ขัIนตอนการวเิคราะหส์าเหตขุองปญัหา (Analysis Phase) คอื วเิคราะหข์อ้มลูที.

ไดจ้ากขัIนตอนการวดัดว้ยการวเิคราะหล์กัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบท ี.อาจเกดิข ึIน (Failure 

Mode and Effect Analysis : FMEA) และผงักา้งปลา (Cause & Effect Diagram) โดยการระดมสมอง

จากหนว่ยงานที.เก ี.ยวขอ้งในกระบวนการกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป เพ ื.อหาสาเหตทุ ี.

ทาํใหเ้กดิของเสียเหลา่นัIน สรุปผลจากการหาสาเหตหุลกัที.ทาํใหเ้กดิงานเสีย จากน ัIนทาํการจดัลาํดบั

ความสาํคญัของสาเหตทุ ี.จะนาํมาทาํการหาแนวทางการแกไ้ข จากนัIนทาํการสรุปแนวทางแกป้ญัหา 

และทาํการวางแผนการแกไ้ข 

1.8.4.3 ขัIนตอนการปรบัปรุงแกไ้ขกระบวนการ (Improve Phase) คอื ระดมสมองจาก

หนว่ยงานที.เก ี.ยวขอ้งถงึแนวทางในการแกไ้ขปญัหา โดยทาํการแกไ้ขสาเหตหุลกัของปญัหาที.ไดท้าํ

การวเิคราะหไ์วแ้ลว้วา่มคีวามเป็นไปไดใ้นการดาํเนนิการแกไ้ข รวมถงึเตรียมความพรอ้มในการ
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ปรบัปรุง เชน่ การฝึกอบรมพนกังานในกรณีที.มกีารเปลี.ยนแปลงวธิกีารทาํงาน จากนัIนจดัทาํเอกสาร

ควบคมุคณุภาพของกระบวนการผลติ วเิคราะหผ์ลการดาํเนนิการแกไ้ข และวเิคราะหป์ญัหาที.อาจ

เกดิข ึIนในระหวา่งทาํการปรบัปรุงแกไ้ข เพ ื.อนาํมาประชมุกนัในทมีงานที.เก ี.ยวขอ้ง เพื.อวเิคราะหห์า

สาเหตแุละทาํการแกไ้ขตอ่ไปจนไดแ้นวทางที.เหมาะสม โดยสุดทา้ยสรุปผลการดาํเนนิการปรบัปรุง

แกไ้ขปญัหาที.เกดิข ึIน 

1.8.4.4 ขัIนตอนการตดิตามควบคมุ (Control Plan) คอื เพ ื.อรกัษาสภาพหลงัการ

ปรบัปรุงแกไ้ข โดยการจดัทาํตวัชีIวดัความสามารถของกระบวนการในกจิกรรมการลดของเสียของ

กระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป จดัทาํแผนควบคมุ (Control Plan) ขอ้กาํหนดในการ

ควบคมุกระบวนการ (Process  Control Item) และใบตรวจสอบ (Check Sheet) เพื.อควบคมุ

กระบวนการใหเ้ป็นไปตามการปรบัปรุงแกไ้ขท ี.ไดด้าํเนนิการไว ้ จากนัIนสรุปการควบคมุ

กระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป 

1.8.5 สรุปผลงานวจิยัและขอ้เสนอแนะ 

1.8.6 เรียบเรียงและจดัทาํรูปเลม่สารนพินธ ์

 

 

 

 



 

 

 

บทที$   2 

แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิยัที$เกี$ยวข้อง 

 

ในการดาํเนนิการวจิยัมสิี2งท ี2สาํคญัประการหนึ2งท ี2ไมส่ามารถขาดไดเ้ลย คอื การศกึษาเก ี2ยวกบั

ทฤษฎแีละหลกัการที2มคีวามสอดคลอ้งกบัหลกัการการวจิยั เพื2อนาํมาประยกุตใ์ชใ้นการดาํเนนิ

โครงการ ดงัน ัOน ในบทนีOผ ูว้จิยัไดก้ลา่วถงึทฤษฎตีา่ง ๆ ที2เก ี2ยวขอ้งกบัการดาํเนนิการวจิยั โดยแบง่

สาระสาํคญัดงันีO  

 

2.1 แนวคดิและทฤษฎทีี1เกี1ยวข้อง 

1. ประวตัคิวามเป็นมา ความหมายและแนวคดิของวธิกีารซกิซ ์ซกิมา่ (Six Sigma) 

 ประเทศญี2ปุ่นพฒันาความสามารถทางเศรษฐกิจอยา่งหนกั ในปี ค.ศ. 1945 เริ2มมีนกัวชิาการ

จากสหรัฐอเมริกาใหค้าํปรึกษาเพื2อการพฒันาแก่ประเทศญี2ปุ่น วลิเลียม เอด็เวร์ิด เดมมิ2ง (W. 

Edwards Deming) หนึ2งในนกัวชิาการที2ใหค้าํปรึกษาที2มีชื2อเสียงที2สุดในสมยันัOน การสมัมนาของ 

เดมมิ2ง (Deming) เริ2มจากใหค้วามรู้ทางสถิติ จนถึงการเป็นที2ปรึกษาในการปรับโฉมหนา้ทาง 

อุตสาหกรรมของญี2ปุ่น ทฤษฎีการจดัการของเดมมิ2ง ในการกาํหนดนโยบายมุ่งเนน้ไปในการ

วเิคราะห์ และจดัการกบัความไม่แน่นอนต่าง ๆ ของกระบวนการ ซึ2งส่งผลไปถึงการผลิต การ

ปรับปรุงคุณภาพ ทั2วทัOงองคก์ร (Total Quality Management : TQM) จนรับการยกยอ่งเป็นอยา่งมาก

จนมีการตัOง รางวลัเดมมิ2ง (Deming Prize) เป็นรางวลัทางดา้นคุณภาพที2สูงที2สุดจากความสาํเร็จใน

การพฒันา คุณภาพ และเศรษฐกิจในประเทศญี2ปุ่นมาถึงปี ค.ศ. 1980 มีสื2อของสหรัฐอเมริกา เสนอ

ขอ้ความวา่ “If Japan Can, Why Can’t We” รณรงคใ์หเ้กิดการพฒันาทางดา้นคุณภาพมากมายใน 

สหรัฐอเมริกา ทาํใหมี้การมองถึงความสาํเร็จของประเทศญี2ปุ่นโดยความรู้และทฤษฎีต่างๆ มีตน้

กาํเนิดมาจากสหรัฐอเมริกา มีการศึกษาและพฒันาตลอดมา ไมเคิล แฮรี2  (Mikel Harry) วศิวกรของ 

บริษทัโมโตโรล่า ไดศึ้กษาแนวคิดในเรื2องความแปรปรวนของเดมมิ2ง และเสนอต่อองคก์รวา่ 

การศึกษา ความแปรปรวนเป็นแนวทางพฒันาประสิทธิภาพที2ดีที2สุด และเป็นจุดเริ2มตน้แนวคิดของ

วธีิการทาง ซิกซ์ ซิกม่า วธีิการทางซิกซ์ ซิกม่า เริ2มมีการพฒันาขึOนตัOงแต่ปี ค.ศ. 1985 และภายใตก้าร

นาํของ บอ็บ เกลวนิ (Bob Galvin) ผูบ้ริหารของโมโตโรล่าในสมยันัOน ไดเ้ริ2มมีการนาํวธีิการทาง 

ซิกซ์ ซิกม่า มาใชใ้นปี ค.ศ. 1987 มุ่งเนน้ในการวเิคราะห์ความแปรปรวนในทุกสิ2งที2โมโตโรล่าทาํ 

และดาํเนินการปรับปรุงอยา่งต่อเนื2อง กาํหนดเป้าหมายที2ความผดิพลาด 3.4 ชิOนจากหนึ2งลา้นชิOน 
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(Part Per Million: ppm) ตามแนวคดิของ ซกิซ ์ ซกิมา่ จากความสาํเร็จในการนาํวธิกีารซกิซ ์ซกิมา่ ทาํ

ใหบ้ริษทัสามารถลดคา่ใชจ้า่ยลงได ้ 2 พนัลา้นเหรียญสหรฐั และไดร้บัรางวลัคณุภาพของสหรฐั 

(Malcolm Baldridge Award) ในปี ค.ศ. 1988 หลงัจากเรื2องราวของความสาํเร็จของวธิกีารซกิซ ์

ซกิมา่ กระจายออกไปแลว้ บริษทัยกัษใ์หญอ่ยา่ง เจนเนอรลั อเิลก็ทริค (General Electric) อลัลายด ์

ซกิเนล (Allied Signal) และโมโตโรลา่ (Motorola) สามารถยดึครองความสนใจจากตลาดการเงนิ

แหง่สหรฐัอเมริกา และทาํการเผยแพร่กลยทุธท์างธรุกจิวธินี ีOออกไปวธิกีารซกิซ ์ ซกิมา่นีO  เก ี2ยวขอ้ง

กบัการ ใชเ้ครื2องมอืทางสถติอิยา่งมรีะบบ เพ ื2อใหไ้ดม้าซ ึ2 งผลติภณัฑแ์ละบริการมคีณุสมบตัทิ ี2ดกีวา่ 

เร็วกวา่ และมรีาคาถกูกวา่ในการแขง่ขนั จากการที2จะเสียตน้ทนุจาํนวนมากไปกบักระบวนการ

ทาํซ ํO าในการซอ่มแซมผลติภณัฑห์รือโครงการที2ไมส่าํเร็จ (กรรณิการ์, 2558) 

 แนวคิดพืOนฐานของ Six Sigma การพฒันาองคก์ารแบบ Six Sigma เป็นการพฒันาที2มุ่งเนน้ความ

เป็นเลิศ ซึ2 งไดมี้การกาํหนดแนวทางในดา้นต่าง  ๆไดแ้ก่ ดา้นการสื2อสาร การสร้างกลยทุธ์ และนโยบาย การ

กระจายนโยบาย การจูงใจ และการจดัสรรทรัพยากรในองคก์ารใหเ้หมาะสม เพื2อใหก้ารปรับปรุงองคก์าร

เป็นไปอยา่งต่อเนื2องและเป็นระบบ โดยเนน้การมีส่วนร่วมของพนกังานที2มีความสามารถ มีความตัOงใจที2จะ

ปรับปรุง ตอ้งไดรั้บความรู้ที2เพียงพอต่อการปรับปรุง รวมทัOงมีทีมที2มีความสามารถและมีความตัOงใจที2จะ

ปรับปรุง มีทีมที2ปรึกษาที2มีความเชี2ยวชาญและมีประสบการณ์สูงคอยใหค้วามช่วยเหลือสนบัสนุน เพื2อให้

ความผดิพลาดในการผลิตและการบริการมีนอ้ยที2สุด แนวความคิดการบริหารปรับปรุงองคก์ารแบบ six 

sigma มีความแตกต่างจากแนวความคิดในการบริหารแบบเดิม ที2เนน้การปรับปรุงการทาํงานโดยเริ2มจาก

ผูบ้ริหาร แลว้จึงกระจายใหห้น่วยงานต่าง  ๆ ในองคก์ารปรับปรุง โดยขาดระบบการใหค้าํปรึกษาแนะนาํ

และการช่วยเหลือที2เหมาะสม 

หลกัการของ Six Sigma ตามแนวความคิดของเพนดิ 

1. การยดึผูรั้บบริการเป็นจุดศูนยก์ลาง 

2. การบริหารจดัการโดยใชข้อ้มูลจริง 

3. การมุ่งเนน้กระบวนการ 

4. เนน้การจดัการเชิงรุก 

5. เนน้การแกปั้ญหาแบบไร้พรมแดน โดยจะยดึปัญหาเป็นตวัตัOง 

6. เนน้ภาวะผูน้าํและมีส่วนร่วมของฝ่ายบริหาร 

7. การมุ่งเนน้นวตักรรมและความคิดสร้างสรรค ์การสร้างความพึงพอใจ 

8. การมุ่งสู่ความเป็นเลิศ 
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หลกัสาํคญัของ Six Sigma นัOนสามารถจดัส่วนต่าง  ๆ ที2สาํคญัไดเ้ป็น � ประเดน็ โดยที2หลกัการ

เหล่านีOจะถูกสนบัสนุนโดยเครื2องมือและวธีิการของ Six Sigma คือ 

1) การมุ่งเนน้ไปที2ผูรั้บบริการอยา่งแทจ้ริง  ๆใน Six Sigma การมุ่งเนน้ไปที2ผูรั้บบริหารนัOนจะมี

ลาํดบัความสาํคญัสูงสุด เช่น การวดัผลของ Six Sigma จะเริ2มตน้จากผูรั้บบริการ การปรับปรุงส่วนต่าง  ๆ

ของ Six Sigma นัOน จะนิยามขึOนจากผลกระทบของการบริหารที2ขึOนอยูก่บัความพึงพอใจของผูร้ะบบริการ

และคุณค่าที2จะเกิดขึOน 

2) เป็นการจดัการที2ใชข้อ้มูลและขอ้เทจ็จริงเป็นตวัผลกัดนั Six Sigma ใชแ้นวคิดของการจดั 

การโดยใชข้อ้เทจ็จริงไปสู่ระดบัของการจดัการที2มีประสิทธิภาพเพิ2มมากขึOนโดยการปรับปรุงระบบ

สารสนเทศ การจดัการดา้นองคค์วามรู้และอื2น ๆ  การประยกุตใ์ช ้Six Sigma จะเริ2มตน้โดยการทาํความเขา้ใจ

ใหก้ระจ่างชดัวา่อะไรคือตวัชีOวดัที2สาํคญัของสมรรถนะขององคก์าร จากนัOนจะทาํการเกบ็รวบรวมขอ้มูล 

และวเิคราะห์ผลของตวัแปรหลกัเหล่านัOน ต่อจากนัOนปัญหาจะสามารถถูกกาํหนด วเิคราะห์ และไดรั้บการ

แกไ้ขไดอ้ยา่งมีประสิทธิผลมากขึOน 

3) กระบวนการในเชิงการปฏิบติัต่าง  ๆที2จะเกิดขึOนโดยทนัที ไม่วา่จะมุ่งเนน้ไปทีการออกแบบ

ผลิตภณัฑ ์การบริการ การวดัสมรรถนะ การปรับปรุงประสิทธิภาพและความพึงพอใจของผูรั้บบริการ หรือ

สิ2งใดกต็ามที2มีส่วนช่วยในการพฒันาผลดาํเนินงานขององคก์ร Six Sigma จะมองวา่กระบวนการเป็นกญุแจ

สาํคญัที2จะนาํไปสู่ความสาํเร็จ โดยกระบวนการที2ดีจะเป็นแนวทางในการสร้างขอ้ไดเ้ปรียบคู่แข่งโดยยดึ

แนวคิดของการมอบสิ2งที2มีคุณค่าใหก้บัผูรั้บบริการ 

4) การจดัการแบบเชิงรุก โดยหมายถึง การลงมือกระทาํก่อนที2เหตุการณ์ใดเหตุการณ์หนึ2งจะ

เกิดขึOนมา แทนที2จะเป็นการตอบโตก้ลบัไป การจดัการเชิงรุกจะหมายถึงการสร้างใหเ้กิดความเคยชินในการ

กาํหนดเป้าหมาย การพิจารณาถึงผลการดาํเนินงานอยา่งสมํ2าเสมอ การสร้างระดบัความสาํคญัของสิ2งต่าง  ๆ

ที2ชดัเจน การมุ่งเนน้ไปที2การป้องกนัปัญหามากกวา่การแกไ้ขปัญหา และการตัOงคาํถามวา่ทาํไมเราถึงตอ้ง

ทาํสิ2งนีOแทนที2จะตอบโตไ้ปอยา่งไม่ลืมหูลืมตา การป้องกนัเชิงรุกจะเป็นจุดเริ2มตน้สาํหรับการสร้างสรรค์

และการเปลี2ยนแปลงอยา่งมีประสิทธิผลของ Six  Sigma จะรวมเอาเครื2องมือและหลงัการต่าง  ๆ ที2จะเขา้มา

แทนที2ความเคยชินที2มุ่งจะตอบโตต่้อปัญหาที2เกิดขึOน ดว้ยลกัษณะของการจดัการแบบเชิงรุก 

5) การร่วมมือกนัโดยปราศจากขอบเขต การปราศจากขอบเขต (Boundary Lessens) เป็น

ส่วนประกอบที2สาํคญัของความสาํเร็จ พยายามที2จะร่วมกนัขจดัอุปสรรคต่าง  ๆและปรับปรุงการทาํงานเป็น

ทีมทั2วทั2งโครงสร้างขององคใ์นทุก ๆ  โอกาส เพื2อสร้างคุณค่าใหเ้กิดขึOนใหม้ากที2สุด ทัOงนีO เพื2อตอบสนองต่อ

ความพึงพอใจของผูรั้บบริการ 

6) การผลกัดนัไปสู่ความสมบรูณ์แบบหรือการทนต่อความลม้เหลว จะทาํอยา่งไรใหบ้รรลุถึง

ระดบัของการทาํงานที2ปราศจากความบกพร่อง หรือทนต่อความลม้เหลวที2เกิดขึOนได ้ ซึ2 งทัOงสองแนวคิดนัOน
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เป็นส่วนที2ตอ้งประกอบเขา้ดว้ยกนั ไม่มีองคก์ารใดที2จะเขา้ใกลร้ะดบัของ Six Sigma ไดโ้ดยปราศจากการ

สร้างแนวความคิดและแนวทางใหม่ ๆ  ซึ2 งจะตอ้งรวมความเสี2ยงต่าง  ๆที2จะเกิดขึOนเขา้ไปดว้ย ดงันัOนผูบ้ริหาร

จะตอ้งมีวธีิการบริหารความเสี2ยงใหอ้ยูใ่นขอบเขตที2จาํกดั 

กระบวนการแกไ้ขปัญหาของทีม Six Sigma ทีมงานการพฒันา การแกไ้ขปัญหา และการออกแบบ

กระบวนการประมาณทีมละ �-� คน ที2เป็นตวัแทนส่วนงานต่าง  ๆ ในกระบวนการทาํงานจะเขา้มาร่วมกนั

ทาํงานเป็นทีม โดยกระบวนการจะมีขัOนตอนดงัต่อไปนีO  

ขัOนที2 � การบ่งชีOและเลือกโครงการ การเลือกโครงการควรจะอยูบ่นพืOนฐานของ �M คือ การมี

ความหมาย (Meaningful) และมีความสามารถในการจดัการได ้ (Management Able) โครงการจะตอ้งมี

ประโยชนอ์ยา่งแทจ้ริงต่อองคก์ารและผูรั้บบริการ และเป็นสิ2งที2ทีมจะสามารถทาํใหส้าํเร็จได ้

ขัOนที2 � การสร้างทีม เมื2อทราบถึงปัญหาแลว้ ขัOนต่อไปจะเป็นการเลือกทีมและผูน้าํทีม โดยตอ้งเลือก

สมาชิกที2มีความรู้และความสามารถในการทาํงานที2สอดคลอ้งกบัสถานการณ์ที2เกี2ยวขอ้งนัOน  ๆ

ขัOนที2 � การพฒันาชาร์เตอร์ (Charter) ซึ2 งเป็นเอกสารสาํคญัที2เป็นลายลกัษณ์อกัษรในการบอก

แนวทางใหก้บัปัญหาหรือโครงการ  โดยจะรวมถึงเหตุผลสาํหรับการดาํเนินการตามโครงการ วตัถุประสงค ์

แผนการทาํงาน กิจกรรมต่าง  ๆขอบเขตและขอ้พิจารณาอื2น  ๆการทบทวนบทบาทและความรับผดิชอบของ

ทีม 

ขัOนที2 � การฝึกอบรม การฝึกอบรมถือเป็นสิ2งสาํคญัอนัดบัตน้  ๆ ของ Six Sigma โดยจะเนน้ถึง

กระบวนการ DMAIC และเครื2องมือต่างๆที2ใช ้ โดยทั2วไปจะใชเ้วลาประมาณ �-� สปัดาห์ 

ขัOนที2 � การทาํ DMAIC จะรับผดิชอบต่อการปฏิบติัการแกไ้ขปัญหาของทีม ไม่ไดม้องถึงปัญหาที2

เกี2ยวขอ้งกบักลุ่มอื2น ทีมตอ้งทาํการพฒันาแผนของโครงการ การฝึกอบรม การทาํการนาํร่อง และ

ดาํเนินการตามแนวทางแกไ้ขปัญหาของทีม แลว้ค่อยตรวจสอบผลลพัธ์ที2เกิดขน้ 

ขัOนที2 � ส่งผลของการแกปั้ญหา เมื2อเสร็จสิOนภารกิจและสมาชิกจะกลบัไปสู่การทาํงานตามปกติหรือ

ทาํโครงการถดัไป โดยปกติจะมีการจดัพิธีการอยา่งเป็นทางการ ซึ2 งเจา้ของกระบวนการจะรับผดิชอบในการ

คงไวข้องวธีิการที2ประสบความสาํเร็จ 

แบบจาํลองการแกไ้ขปัญหาของ Six Sigma จะประกอบดว้ยววฎัจกัรอยู ่� ขัOนตอน คือ 

ขัOนที2 � การกาํหนดปัญหา (D : Define) จะเป็นการกาํหนดขัOนตอนสาํหรับโครงการ ถือไดว้า่เป็น

ความทา้ทายที2ยากที2สุดของทีม ตอ้งคิดคาํถามต่าง  ๆเช่น เราทาํงานเกี2ยวกบัอะไร ทาํไมเราจึงทาํงานเกี2ยวกบั

ปัญหานีO   ใครคือผูรั้บบริการ อะไรคือความตอ้งการของผูรั้บบริการ ตอนนีOงานถูกทาํอยา่งไร และอะไรคือ

ประโยชนข์องการทาํการพฒันา โดยหลงัจากวเิคราะห์ปัญหาอยา่งนีOแลว้ Charter ของทีมจะถูกกาํหนดขึOน

ได ้
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ขัOนที2 � การจดั (M : Measurement) การจดัเป็นสิ2งที2ตามมาเป็นตรรกะ (Logic) เพื2อกาํหนดและเป็น

สะพานไปสู่ขัOนตอนต่อไป คือ การวเิคราะห์ โดยการวดัจะมีวตัถุประสงคห์ลกัอยู ่� ประการ คือ 

1) รวบรวมขอ้มูลเพื2อสามารถนาํมาใชต้รวจสอบ (Validate) และวดัปริมาณ (Quantify) ของ

ปัญหาหรือโอกาส ปกติสิ2งนีO  คือขอ้มูลที2สาํคญัต่อการปรับปรุงและทาํให ้Charter ของโครงการเสร็จ

สมบรูณ์ 

2) เริ2มแยกแยะขอ้เทจ็จริงและตวัเลข ซึ2งอาจจะใหข้อ้สนันิษฐานเกี2ยวกบัสาเหตุของปัญหาได้

อยา่งถูกตอ้ง 

ขัOนที2 � วเิคราะห์ (A : Analysis) ในขัOนนีO ทีมจะลงลึกในรายละเอียดและขยายความเขา้ใจเกี2ยวกบั

กระบวนการและปัญหา ทัOงนีOจะวเิคราะห์ครอบคลุมถึงสิ2งต่าง  ๆต่อไปนีO  

1) วธีิการ (Method) : กระบวนการหรือเทคนิคที2ใชใ้นการทาํงาน 

2) เครื2องจกัร (Machines) : เทคโนโลยต่ีาง  ๆเช่น คอมพิวเตอร์ เครื2องถ่ายเอกสาร หรือ เครื2องมือ

ที2ใชใ้นการผลิตที2ถูกใชใ้นกระบวนการ 

3) วตัถุดิบ (Materials) : ขอ้มูล วธีิการทาํ จาํนวนขอ้เทจ็จริง แบบฟอร์ม และแฟ้มขอ้มูล 

4) การวดั (Measures) : ขอ้มูลที2คลาดเคลื2อนจะเกิดจากการวดักระบวนการ หรือการเปลี2ยนการ

กระทาํของบุคคลโดยมีอคติเกี2ยวกบัสิ2งที2วดัสูง รวมถึงวธีิการที2ใชใ้นการนัOน ๆ  

5) คน (People) : กญุแจที2หลากหลายในวธีิการที2องคป์ระกอบอื2น  ๆจะผสมผสานเพื2อใหเ้กิดผล

ลพัธ์  

ขัOนที2 � การปรับปรุง  (I : Improve) การนาํไปปรับปรุง ปฏิบติัจริงจะตอ้งไดรั้บการบริหารอยา่ง

รอบคอบและไดรั้บการตรวจสอบ โดยจะตอ้งมีการทาํโครงการนาํร่อง ทีมจะดาํเนินการวเิคราะห์ปัญหา

อยา่งระมดัระวงัเพื2อพิจารณาวา่สิ2งใดอาจเกิดความผดิพลาด และเตรียมที2จะป้องกนัหรือจดัการกบัความ

ยุง่ยากที2อาจเกิดขึOน 

ขัOนที2 � การควบคุม (C : Control) งานที2เกี2ยวกบัการควบคุมที2 Black Belt  คือ 

1) พฒันากระบวนการติดตามเพื2อรักษาการเปลี2ยนแปลงที2ดาํเนินการไวใ้หค้งอยู ่

2) สร้างแผนการตอบสนองสาํหรับรายละเอียดเกี2ยวกบัปัญหาที2อาจจะเกิดขึOน 

3) ทาํการช่วยใหฝ่้ายบริหารสนใจตวัชีOวดัที2สาํคญัจาํนวนหนึ2งซึ2 งจะทาํใหพ้วกเขาไดรั้บขอ้มูล

เกี2ยวกบัผลลพัธ์ของโครงการ และการวดัปัจจยัของกระบวนการ 

4) ถ่ายทอดโครงการโดยการนาํเสนอผลงานและการสาธิต 

5) ส่งมอบความรับผดิชอบในโครงการใหก้บัคนที2ทาํงานตามปกติ 

6) ทาํใหม้ั2นใจวา่จะมีการสนบัสนุนจากฝ่ายบริหารสาํหรับวตัถุประสงคร์ะยะยาว 
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โครงสร้างและหนา้ที2รับผดิชอบ ของ Six sigma ประกอบดว้ย 

1) Champion เป็นชื2อเรียกผูที้2มีความรับผดิชอบสูงสุดต่อผลสาํเร็จในงาน หรือผูบ้ริหาร

ระดบัสูง (Executive-Level Management) สนบัสนุนใหเ้ป้ามายของงานสาํคญัประสบความสาํเร็จ รณรงค์

และผลกัดนัใหเ้กิดองคก์าร six sigma และเกิดกระบวนการปรับปรุงองคก์ารอยา่งต่อเนื2อง ขจดัอุปสรรค ให้

รางวลัหรือค่าตอบแทน ตอบปัญหา อนุมติัโครงการ กาํหนดวสิยัทศันโ์ครงการ สนบัสนุนทรัพยากรใน

ดา้นบุคลากร งบประมาณ เวลา สถานที2 กาํลงัใจ และความชดัเจนในหนา้ที2 ผลกัดนัใหมี้จาํนวน Black 

Belt และ Green Belt ที2เหมาะสมในองคก์าร มีหนา้ที2ติดตามความกา้วหนา้ของโครงการปรับปรุง ให้

สอดคลอ้งกบัเป้าหมายขององคก์าร ส่งเสริมและสนบัสนุนการสร้างวฒันธรรมในการปรับปรุงใหเ้กิดขึOน

ในองคก์าร โดยอาศยัการสื2อสาร การตัOงคาํถามเพื2อย ํOาใหเ้กิดแนวความคิดแบบ six sigma มีการชมเชยและ

การใหป้ระกาศนียบตัรแก่พนกังานในองคก์าร มีการคดัเลือกโครงการปรับปรุงที2ดีเยี2ยมและการใหร้างวลั

เมื2อพนกังานปฏิบติังานมีประสิทธิภาพ 

2) Six sigma Director มีหนา้ที2นาํและบริหารองคก์ารใหส้าํเร็จบรรลุแนวทาง six sigma ภายใน

หน่วยงานทางธุรกิจของตนเอง เป็นผูก้าํหนดแนวทางในการปฏิบติัและนโยบายการดาํเนินงานของ six 

sigma สนบัสนุนกิจกรรมต่าง ๆ  ที2สาํคญัในการกระจายนโยบายใหเ้ป็นไปอยา่งต่อเนื2อง 

3) Master Black Belt คือ ผูช้าํนาญการดา้นเทคนิค และเครื2องมือสถิติ เป็นผูมี้ความรู้และความ

เชี2ยวชาญในการทาํงานเป็นอยา่งดี สามารถถ่ายทอดและใหก้ารอบรมเพื2อสร้างทีม Black Belt และ Green 

Belt ตลอดการปรับปรุงไดอ้ยา่งดี เป็นผูช่้วยเลือกโครงการปรับปรุงใหแ้ก่ Champion และเป็นผูมี้ความคิด

สร้างสรรคใ์นการคดัเลือกโครงการปรับปรุง โดยมองในภาพรวมใหญ่ขององคก์าร ไดแ้ก่ การปรับปรุง

โครงสร้างพืOนฐาน และการเสนอโครงการปรับปรุงที2เชื2อมโยงกนัระหวา่งหน่วยงานต่าง เป็นตน้ 

4) Black belt คือ ผูบ้ริหารโครงการ (Project Manager) และผูป้ระสานงาน (Facilitator )ไดรั้บการ

รับรองวา่เป็นสายดาํชัOนครู Black belt เป็นการบ่งบอกถึงระดบัความสามารถสูงสุดของนกักีฬายโูด จะทาํ

หนา้ที2เป็นหวัหนา้โครงการ บริหารลูกทีมที2มีลกัษณะขา้มสายงาน ซึ2งในการบริหาร six sigma จะประกอบ

ไปดว้ยการทาํโครงการยอ่ยที2คดัเลือกจากปัญหาที2มีอยูใ่นกระบวนการต่าง  ๆ ขององคก์าร กระจายกลยทุธ์

และนโยบายของบริษทัไปยงัระดบัปฏิบติัการ ผลกัดนัความคิดของ Champion ใหเ้กิดขึOนและใหค้วาม

ช่วยเหลือ Master Black Belt six sigma Director และ Champion นอกจากนีOยงัเป็นผูค้น้หาปัญหาและ

อุปสรรคที2อยูใ่นองคก์าร และวเิคราะห์หาปัจจยัที2มีความจาํเป็นในการทาํใหอ้งคก์ารบรรลุความพึงพอใจ

ของลูกคา้ เป็นผูบ้ริหารโครงการในแต่ละขัOนตอนตามแนวทาง six sigma ประกอบดว้ย กระบวนการวดั การ

วเิคราะห์ การปรับปรุง และการควบคุม โดยใหเ้กิดการกระจายผลการปรับปรุงไปสู่การปฏิบติั รายงาน

ความกา้วหนา้ของโครงการใหผู้บ้ริหารระดบัสูงทราบ Black Belt จะตอ้งทาํหนา้ที2ในการโนม้นา้วทีมงาน

ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ คดัเลือกเครื2องมือที2จะนาํมาใชใ้นการปรับปรุงไดอ้ยา่งเหมาะสม เกบ็รวบรวม
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ปัจจยัที2เกี2ยวขอ้งกบัโครงการปรับปรุงจากแหล่งขอ้มูลต่าง  ๆ ภายในองคก์าร ทัOงจากพนกังานจนถึงระดบั

ผูจ้ดัการ สร้างความมั2นใจวา่ผลลพัธ์ที2ไดจ้ากการปรับปรุงสามารถคงอยูไ่ดต้ลอดไป Black Belt ตอ้งไดรั้บ

การฝึกอบรมเพื2อใหมี้ความรู้ทีสาํคญัในการปรับปรุงการทาํงาน ซึ2งความรู้หลกั  ๆ ของ Black Belt เพื2อการ

ทาํโครงการปรับปรุงที2จะไดรั้บประกอบดว้ย 

a) ความรู้ทางสถิติ 

b) ความรู้ทางดา้นการบริหารโครงการ 

c) ความรู้ทางดา้นการสื2อสารและการเป็นผูน้าํโครงการ 

d) ความรู้เพื2อการปรับปรุงคุณภาพอื2น ๆ  

5) Green belt คือพนกังานที2ทาํหนา้ที2โครงการ เป็นผูที้2รับการรับรองวา่มีความสามารถเทียบเท่า

นกักีฬายโูดในระดบัสายเขียว ซึ2 งในการบริหาร six sigma นัOน ผูที้2ทาํหนา้ที2เป็น Green belt จะเป็นผูช่้วย

ของ Black belt ในการทาํงาน ทาํหนา้ที2ในการปรับปรุงโดยใชเ้วลาส่วนหนึ2งของการทาํงานปกติ นาํวธีิการ

ปรับปรุงตามแนวทาง six sigma ไปใชใ้นโครงการได ้ สามารถนาํเอาแนวความคิดและวธีิการปรับปรุงไป

ขยายผลต่อในหน่วยงานของตนเองได ้

6) Team Member ในโครงการทุกโครงการจะตอ้งมีสมาชิกทาํงาน �-� คน โดยเป็นตวัแทนของ

คนที2ทาํงานในกระบวนการที2อยูใ่นขอบข่ายของโครงการส่วนสาํคญัที2สุดในการทาํ Six sigma คือ โปรเจก็ 

แชมเปีO ยน ซึ2งจะมีหนา้ที2ในการดูแลใหก้ารสนบัสนุน และจดัหางบประมาณที2เพียงพอใหแ้ต่ละ Six 

sigma และยงัคอยสนบัสนุน แบลก็เบลต ์

ประโยชนใ์นการนาํ Six Sigma ไปใชใ้นองคก์ร 

1) สามารถแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ และเสริมสร้างกลยทุธ์ใหม่ใหธุ้รกิจ 

2) บริหารจดัการและพฒันาองคก์รโดยใชข้อ้มูลจริง และใชห้ลกัการทางสถิติซึ2 งเป็นที2ยอมรับ 

3) สร้างทีมงานในองคก์รใหแ้ขง็แกร่ง โดยประสานความร่วมมือของพนกังานแต่ละส่วนซึ2งมี

ผลการปฏิบติังานโดดเด่น และสามารถวดัผลได ้

4) เพิ2มผลประกอบการดา้นการเงินจากโครงการประหยดัตน้ทุน เพิ2มผลกาํไรจากการพฒันา

ผลิตภณัฑแ์ละขยายการดาํเนินงานเพื2อเพิ2มผลกาํไร พร้อมทัOงมุ่งเนน้การตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ 

5) พฒันาบุคลากรใหมี้ศกัยภาพสูงขึOน ปรับองคก์รใหเ้ป็นองคก์รแห่งการเรียนรู้ (สหรัฐ, 2560) 

 

2. เครื2องมอืคณุภาพ 7 ประการ (QC 7  Tools) 

เครื2องมอืคณุภาพ 7 ชนดิ นบัไดว้า่เป็นสิ2งที2ชว่ยพฒันาและแกไ้ขปญัหาตา่ง ๆ ไดอ้ยา่งมี

ประสิทธภิาพ เครื2องมอืเหลา่น ีO เป็นการรวบรวมและประยกุตใ์ชว้ธิกีารทางสถติ ิ การใชห้ลกัการ

ทางดา้นเหตผุล และศาสตรค์วามรูใ้นดา้นตา่ง ๆ มารวบรวม และเลอืกใชใ้นการจดัการกบัปญัหาแต่
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ละชนดิ เครื2องมอืคณุภาพ 7 ชนดิน ีO  มที ี2มาจากองคก์รหนึ2งในประเทศญี2ป ุ่ น ชื2อวา่ Union of Japanese 

Scientists and Engineers และกล ุม่ Quality Control Research Group ซ ึ2 งไดถ้กูจดัตัO งข ึOน ในปี ค.ศ. 

1946 เพื2อคน้ควา้และทาํการศกึษา ตลอดจนเผยแพร่ความรูค้วามเขา้ใจในเรื2องระบบการควบคมุ

คณุภาพใหก้บัอตุสาหกรรมภายในประเทศของญ ี2ป ุ่ น โดยมจีดุหมายเพ ื2อพฒันาคณุภาพสินคา้ของ

ญี2ป ุ่ นใหส้ามารถเขา้สู่การแขง่ขนัในตลาดโลกไดอ้ยา่งทดัเทยีมประเทศผูน้าํทางเศรษฐกจิในสมยั

นัOนอยา่งอเมริกา และกล ุม่ประเทศยโุรปตะวนัตก 

จากนัOนไดม้กีารกาํหนดมาตรฐานอตุสาหกรรมของประเทศญี2ป ุ่ น (Japanese Industrial 

Standards) หรือ JIS marking system ไดน้าํมาบงัคบัใชเ้ป็นกฎหมายในปี ค.ศ. 1950 และยงัไดม้กีาร

เปิดสมัมนาทางวชิาการดา้นการควบคมุคณุภาพใหแ้กผ่ ูบ้ริหารระดบัตา่ง ๆ และวศิวกรในประเทศ 

โดยมผี ูเ้ช ี2ยวชาญระดบัโลกอยา่ง Dr. W. E. Deming เป็นผ ูน้าํในโครงการ นบัเป็นจดุเริ2มตน้ของการ

พฒันาคณุภาพ ซ ึ2 งตอ่มากไ็ดม้กีารต ัO งรางวลั Deming Prize อนัมชี ื2อเสียงท ั2วโลก เพ ื2อมอบใหก้บั

องคก์รอตุสาหกรรมหรือโรงงานที2มกีารพฒันาดา้นคณุภาพดเีดน่ของญี2ป ุ่ น 

ตอ่มาในปี ค.ศ. 1954 ทางญี2ป ุ่ นไดเ้ชญิ Dr. J. M. Juran มาทาํการฝึกอบรมเก ี2ยวกบัหลกัการ

ควบคมุคณุภาพ เพื2อสรา้งรากฐานความรูค้วามเขา้ใจแกผ่ ูบ้ริหารระดบัสูงขององคก์รในการนาํ

เทคนคิเหลา่นีOมาใชง้าน โดยไดร้บัความร่วมมอืจากพนกังานทกุฝ่าย นบัเป็นจดุเริ2มตน้ของการ

พฒันาและรวบรวมเครื2องมอืที2ใชใ้นการควบคมุคณุภาพ ทัO ง 7 ชนดิ ท ี2เรียกกนัวา่ 7 QC Tools มาใช ้

อยา่งแพร่หลายจนทกุวนันีO  

เครื2องมอืคณุภาพทัOง 7 ชนดิที2ไดร้บัการยอมรบัและนยิมใชท้ ั2วโลกนัOน มดีงัตอ่ไปนีO  

1) แผนภมูพิาเรโต (Pareto Diagram) คอืแผนภมูแิบบหนึ2งท ี2นาํมาใชใ้นการแสดงใหเ้หน็

ขนาดของปญัหาและเพื2อจดัลาํดบัความสาํคญัของปญัหา ชื2อแผนภมูมิที ี2มาจากช ื2อของนกั

เศรษฐศาสตรช์าวอติาเลยีนช ื2อ  Vilfredo Federico Damaso Pareto  ซ ึ2 งเป็นผ ูค้ดิคน้หลกัการนีO  

รูปที1 2.1 แผนภมูพิาเรโต (วนัเฉลมิ, 2559) 
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2) ผงัแสดงเหตแุละผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 

บางคร ัO งเรียกวา่ Ishikawa Diagram ซ ึ2 งเรียกตามชื2อของ Kaoru Ishikawa ผูซ้ ึ2 งเริ2มนาํผงัน ีOมาใชใ้นปี 

ค.ศ. 1953 เป็นผงัที2แสดงความสมัพนัธร์ะหวา่งคณุลกัษณะทางคณุภาพกบัปจัจยัตา่ง  ๆท ี2เก ี2ยวขอ้ง 

รูปที1 2.2 ผงัแสดงเหตแุละผล (วนัเฉลมิ วรรณสถติย,์ 2559) 
 

3) กราฟ (Graph) คอื แผนภาพประเภทใดประเภทหน ึ2งท ี2เป็นการนาํเสนอขอ้มลูเป็น

รูปภาพ แทนคาํบรรยาย โดยมเีปา้หมายหลกัคอื ตอ้งทาํใหผ้ ูท้ ี2ดกูราฟสามารถเขา้ใจไดง้า่ยและ

รวดเร็วท ี2สุด 

รูปที1 2.3 กราฟ (วนัเฉลมิ, 2559) 
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4) ใบตรวจสอบ (Check sheet) หรือที2นยิมเรียกกนัวา่ Check Sheet เป็นแผน่งานที2ได้

ออกแบบมาอยา่งเฉพาะเจาะจงตอ่งานน ัOน ๆ โดยมจีดุประสงคท์ ี2จะเกบ็ขอ้มลูสาํคญั  ๆ ไดง้า่ยและ

เป็นระบบ 

รูปที1 2.4 ใบตรวจสอบ (วนัเฉลมิ, 2559) 
 

5) ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คอื ผงัที2ใชแ้สดงคา่ของขอ้มลูที2เกดิจากความสมัพนัธ ์

ของตวัแปร 2 ตวั วา่มแีนวโนม้ไปในทางใด เพื2อท ี2จะใชห้าความสมัพนัธท์ ี2แทจ้ริง 

รูปที1 2.5 ผงัการกระจาย (วนัเฉลมิ, 2559) 
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6) ฮสิโตแกรม (Histogram) เป็นแผนภมูแิทง่ที2บอกถงึความถ ี2ท ี2เกดิข ึOนในแตล่ะชัOนความถี2

นัOน ๆ โดยแตล่ะแทง่จะวางเรียงตดิกนั แกนนอนจะกาํกบัดว้ยคา่ขอบบนและขอบลา่งของชัOนนัOน 

หรือใชค้า่กลาง (Midpoint) ส่วนแกนตัOงเป็นคา่ความถี2ในแตล่ะชัOน ความสูงของแตล่ะแทง่จะข ึOนอย ู่

กบัความถ ี2ท ี2เกดิข ึOนน ัOน 

รูปที1 2.6 ฮสิโตแกรม (วนัเฉลมิ, 2559) 
 

7) แผนภมูคิวบคมุ (Control Chart) คอืแผนภมูทิ ี2มกีารแสดงคา่ท ี2ยอมรบัไดต้าม 

(ขอ้กาํหนดทางเทคนคิ  : Specification)  เพื2อเป็นแนวทางในการควบคมุกระบวนการโดยการ

ตดิตามผลชองขอ้มลูที2เกดิข ึOน เทยีบกบั Spec. และขดีจาํกดับน – ลา่ง (Control limit) ท ี2ไดท้าํการ

คาํนวณไวต้ามวธิกีารทางสถติ ิ

รูปที1 2.7 แผนภมูคิวบคมุ (วนัเฉลมิ, 2559) 
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3. ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 

ในกระบวนการผลติมกัจะพบวา่มคีวามสูญเสียตา่งๆ แฝงอย ูไ่มม่ากกน็อ้ยซ ึ2 งเป็นเหตใุห้

ประสิทธภิาพและประสิทธผิลของกระบวนการตํ2ากวา่ที2ควรจะเป็น เชน่ ใชเ้วลานานในการผลติ 

สินคา้คณุภาพตํ2า ตน้ทนุสูง  ดงัน ัOนจงึมแีนวคดิเพ ื2อพยายามจะลดความสูญเสียเหลา่น ีO เกดิขึOนมากมาย

แนวคดิหนึ2งท ี2คดิคน้โดย Mr.Shigeo Shingo และ  Mr.Taiichi Ohno คอื ระบบการผลติแบบโตโยตา้ 

(Toyota production system) โดยมวีตัถปุระสงคเ์พื2อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก ่ 

1) ความสูญเสียเนื2องจากการผลติมากเกนิไป (Over production) 

การผลติสินคา้ปริมาณมากเกนิความตอ้งการการใชง้านในขณะน ัOน หรือผลติไวล้ว่งหนา้

เป็นเวลานาน  มาจากแนวความคดิเดมิที2วา่แตล่ะขัOนตอนจะตอ้งผลติงานออกมาใหม้ากที2สุดเทา่ที2จะ

ทาํได  ้  เพื2อใหเ้กดิตน้ทนุตอ่หนว่ยต ํ2าสุดในแตล่ะครัO งโดยไมไ่ดค้าํนงึถงึวา่จะทาํใหม้งีานระหวา่งทาํ 

(Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจาํนวนมากและทาํใหก้ระบวนการผลติขาดความ

ยดืหย ุน่ 

a) ปญัหาจากการผลติมากเกนิไป 

i) เสียเวลาและแรงงานไปในการผลติท ี2ยงัไมจ่าํเป็น 

ii) เสียพ ืOนที2ในการจดัเกบ็ WIP 

iii) เกดิการขนยา้ย 

iv) ของเสียไมไ่ดร้บัการแกไ้ขทนัท ี

v) ตน้ทนุจม 

vi) ปิดบงัปญัหาการผลติ 

  b) การปรบัปรุง 

i) บาํรุงรกัษาเครื2องจกัรใหม้สีภาพพรอ้มผลติตลอดเวลา 

ii) ลดเวลาการต ัO งเครื2องจกัร โดยศกึษาเวลาในการต ัO งเครื2องจกัร 

(1) จดัเตรียมเครื2องมอืและอปุกรณใ์หพ้รอ้มกอ่นเริ2มตัO งเครื2อง 

(2) แยกขัOนตอนที2ทาํไดใ้นขณะท ี2เครื2องจกัรยงัทาํงานอยูอ่อกจากขัOนตอนท ี2

ตอ้งทาํเม ื2อเครื2องจกัรหยดุเทา่น ัOน 

(3) จดัลาํดบัขัOนตอนในการตัO งเครื2องจกัรใหเ้หมาะสม 

(4) กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไมใ่หเ้กดิการรองาน 

(5) จดัหาหรือทาํอปุกรณเ์พ ื2อชว่ยในการกาํหนดตาํแหนง่อยา่งรวดเร็ว 

iii) ปรบัปรุงขัOนตอนท ี2เป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการเพื2อลดรอบเวลา

การผลติ 
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iv) ผลติในปริมาณและเวลาที2ตอ้งการเทา่นัOน 

v) ฝึกใหพ้นกังานมทีกัษะหลายอยา่ง 

2) ความสูญเสียเนื2องจากการเกบ็วสัดคุงคลงั (Inventory) การซ ืOอวสัดคุราวละมาก  ๆ เพื2อ

เป็นประกนัวา่จะมวีสัดสุาํหรบัผลติตลอดเวลา หรือเพื2อใหไ้ดส่้วนลดจากการส ั2งซ ืOอ  จะส่งผลให้

วสัดทุ ี2อยูใ่นคลงัมปีริมาณมากเกนิความตอ้งการใชง้านอย ูเ่สมอ เป็นภาระในการดแูลและการจดัการ 

a) ปญัหาจากการเกบ็วสัดคุงคลงั 

i) ใชพ้ ืOนที2จดัเกบ็มากตน้ทนุจม 

ii) วสัดเุสื2อมคณุภาพ (หากระบบการควบคมุวสัดคุงคลงัไมด่พีอ) 

iii) สั2งซ ืOอซ ํO าซอ้น (หากระบบการควบคมุวสัดคุงคลงัไมเ่พยีงพอ) 

iv) ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 

b) การปรบัปรุง 

i) กาํหนดระดบัในการจดัเกบ็ มจีดุส ั2งซ ืOอที2ชดัเจน 

ii) ควบคมุปริมาณวสัดโุดยใชเ้ทคนคิการควบคมุดว้ยการมองเหน็ (Visual control) 

เพื2อใหส้ามารถเขา้ใจและสงัเกตไดง้า่ย 

iii) ใชร้ะบบเขา้กอ่น  ออกกอ่น (First in first out) เพื2อปอ้งกนัไมใ่หม้วีสัดตุกคา้ง

เป็นเวลานาน 

iv) วเิคราะหห์าวสัดทุดแทน (Value engineering) ท ี2สามารถสั2งซ ืOอไดง้า่ยมาใช ้

แทน  เพื2อลดปริมาณวสัดทุ ี2ตอ้งทาํการจดัเกบ็ 

3) ความสูญเสียเนื2องจากการขนส่ง (Transportation) การขนส่งเป็นกจิกรรมท ี2ไม ่

กอ่ใหเ้กดิมลูคา่เพ ิ2มแกว่สัด ุ ดงัน ัOนจงึตอ้งควบคมุและลดระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลอืเทา่ที2

จาํเป็นเทา่นัOน 

a) ปญัหาจากการขนส่ง 

i) ตน้ทนุในการขนส่ง ไดแ้ก ่เชืOอเพลงิ แรงงาน 

ii) เสียเวลาในการผลติ 

iii) วสัดเุสียหายหากวธิกีารขนส่งไมเ่หมาะสม 

iv) เกดิอบุตัเิหตหุากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 

b) การปรบัปรุง 

i) วางผงัเครื2องจกัรใหม ่จดัลาํดบัเครื2องจกัรตามกระบวนการผลติให ้อย ูใ่นบริเวณ

เดยีวกนัเพื2อลดระยะทางขนส่งในแตล่ะขัOนตอน 

ii) ลดการขนส่งซ ํO าซอ้น 
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iii) ใชอ้ปุกรณข์นถา่ยท ี2เหมาะสม 

iv) ลดปริมาณช ิOนงานในการขนส่งแตล่ะคร ัO ง  เพื2อใหส้ามารถส่งงานไปใหข้ัOนตอน

ตอ่ไปไดเ้ร็วข ึOนไมต่อ้งเสียเวลารอนาน 

4) ความสูญเสียเนื2องจากการเคล ื2อนไหว (Motion) ทา่ทางการทาํงานที2ไมเ่หมาะสม เชน่ 

ตอ้งเอ ืOอมหยบิของที2อย ูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัที2วางอยูบ่นพืOน ฯลฯ  ทาํใหเ้กดิความลา้ตอ่ร่างกาย

และทาํใหเ้กดิความลา่ชา้ในการทาํงานอกีดว้ย 

a) ปญัหาจากการเคลื2อนไหว 

i) เกดิระยะทางในการเคล ื2อนที2ทาํใหสู้ญเสียเวลาในการผลติ 

ii) เกดิความลา้และความเครียด 

iii) อบุตัเิหตุ 

iv) เสียเวลาและแรงงานในการทาํงานท ี2ไมจ่าํเป็น 

b) การปรบัปรุง 

i) ศกึษาการเคลื2อนไหว (Motion study) เพื2อปรบัปรุงวธิกีารทาํงานใหเ้กดิการ

เคลื2อนไหวนอ้ยท ี2สุดและเหมาะสมที2สุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เทา่ท ี2จะทาํได ้

ii) จดัสภาพการทาํงาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 

iii) ปรบัปรุงเครื2องมอืและอปุกรณใ์นการทาํงานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของ

ผูป้ฏบิตังิาน 

iv) ทาํอปุกรณช์ว่ยในการจบัยดึชิOนงาน (Jig, Fixtures) เพื2อใหส้ามารถทาํงานได้

อยา่งสะดวกรวดเร็วมากยิ2งขึOน 

v) ออกกาํลงักาย 

5) ความสูญเสียเนื2องจากกระบวนการผลติ (Processing) เกดิจากกระบวนการผลติที2มกีาร

ทาํงานซํO าๆกนัในหลายขัOนตอน  ซ ึ2 งไมม่คีวามจาํเป็น เพราะงานเหลา่น ัOนไมท่าํใหเ้กดิมลูคา่เพิ2มกบั

ผลติภณัฑ ์  รวมทัOงงานในกระบวนการผลติท ี2ไมช่ว่ยใหต้วัผลติภณัฑเ์กดิความเที2ยงตรงเพ ิ2มข ึOนหรือ

คณุภาพดขีึOน เชน่ กระบวนการตรวจสอบคณุภาพของผลติภณัฑ ์ ซ ึ2 งเป็นกระบวนการท ี2ไมท่าํใหเ้กดิ

มลูคา่เพิ2มกบัผลติภณัฑ ์ ดงัน ัOนกระบวนการน ีOควรรวมอย ูใ่นกระบวนการผลติใหพ้นกังานหนา้งาน

เป็นผ ูต้รวจสอบไปพรอ้มกบัการทาํงาน หรือขณะคอยเครื2องจกัรทาํงาน 

a) ปญัหาจากกระบวนการผลติ 

i) เกดิตน้ทนุที2ไมจ่าํเป็นของการทาํงาน 

ii) สูญเสียพืOนท ี2การทาํงานสาํหรบักระบวนการนัOนๆ 

iii) ใชเ้ครื2องจกัรและแรงงานโดยไมก่อ่ใหเ้กดิมลูคา่เพิ2มแกผ่ลติภณัฑ ์
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b) การปรบัปรุง 

i) วเิคราะหก์ระบวนการผลติโดยใช ้Operation process chart  

ii) ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื2อวเิคราะหค์วามจาํเป็นของแตล่ะกระบวนการ 

iii) หากระบวนการทดแทนท ี2กอ่ใหเ้กดิผลลพัธข์องงานอยา่งเดยีวกนั 

6) ความสูญเสียเนื2องจากการรอคอย (Delay) การรอคอยเกดิจากการที2เครื2องจกัร หรือ

พนกังานหยดุการทาํงานเพราะตอ้งรอคอยบางปจัจยัที2จาํเป็นตอ่การผลติเชน่ การรอวตัถดุบิ การรอ

คอยเนื2องจากเครื2องจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเนื2องจากกระบวนการผลติไมส่มดลุ การรอคอยเน ื2องจาก

การเปล ี2ยนรุ่นการผลติ เป็นตน้ 

a) ปญัหาจากการรอคอย 

i) ตน้ทนุท ี2สูญเปลา่ของแรงงาน เครื2องจกัร และคา่โสห ุย้ ท ี2ไมก่อ่ใหเ้กดิมลูคา่เพ ิ2ม 

ii) เกดิตน้ทนุคา่เสียโอกาส 

iii) เกดิปญัหาเรื2องขวญัและกาํลงัใจ 

b) การปรบัปรุง 

i) จดัวางแผนการผลติ วตัถดุบิและลาํดบัการผลติใหด้ ี

ii) จดัสรรงานใหม้คีวามสมดลุ 

iii) วางแผนขัOนตอนปรบัเปลี2ยนกระบวนการผลติ และจดัสรรกาํลงัคนใหเ้หมาะสม 

iv) เตรียมเครื2องมอืที2จะใชใ้นการเปลี2ยนกระบวนการผลติใหพ้รอ้มกอ่นหยดุเครื2อง 

v) ใชอ้ปุกรณเ์พื2อชว่ยใหเ้กดิความสะดวกในการปรบัเปลี2ยนกระบวนการผลติ 

7) ความสูญเสียเนื2องจากการผลติของเสีย (Defect) เมื2อของเสียถกูผลติออกมา  ของเสีย

เหลา่นัOนอาจถกูนาํไปแกไ้ขใหม ่ ใหไ้ดค้ณุสมบตัติามที2ลกูคา้ตอ้งการ หรือถกูนาํไปกาํจดัทิOง  ดงัน ัOน

จงึทาํใหม้กีารสูญเสียเน ื2องจากการผลติของเสียขึOน 

a) ปญัหาจากการผลติของเสีย 

i) ตน้ทนุวตัถดุบิ เครื2องจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลา่ประโยชน ์

ii) สิOนเปลอืงสถานที2ในการจดัเกบ็และกาํจดัของเสีย 

iii) เกดิการทาํงานซํO าเพื2อแกไ้ขงาน 

iv) เกดิตน้ทนุคา่เสียโอกาส 

b) การปรบัปรุง 

i) มมีาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถดุบิท ี2ถกูตอ้ง 

ii) พนกังานตอ้งปฏบิตังิานใหถ้กูตอ้งตามมาตรฐานตัOงแตแ่รก 

iii) พยายามปรบัปรุงอปุกรณท์ ี2สามารถปอ้งกนัการทาํงานที2ผดิพลาด (Poka-Yoke) 
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iv) ฝึกใหพ้นกังานมจีติสาํนกึทางดา้นคณุภาพ 

v) ใหม้กีารตอบสนองขอ้มลูทางดา้นคณุภาพอยา่งรวดเร็วในทกุขัOนตอนการผลติ 

(Quick response system) (สุธาสิน,ี 2560) 

 

4. วงจรการบริหารงานคณุภาพ (PDCA : Plan-Do-Check-Act) 

PDCA เป็นแนวคดิหนึ2งท ี2ไมไ่ดใ้หค้วามสาํคญัเพยีงแคก่ารวางแผน แตแ่นวคดินีO เนน้ใหก้าร

ดาํเนนิงานเป็นไปอยา่งมรีะบบ โดยมเีปา้หมายใหเ้กดิการพฒันาอยา่งตอ่เน ื2อง แนวคดิ PDCA ไดร้บั

การพฒันาขึOนเป็นคร ัO งแรกโดย Walter Shewhart ซ ึ2 งถอืเป็นผูบ้กุเบกิการใชส้ถติสิ าํหรบัวงการ

อตุสาหกรรม และตอ่มาวงจร PDCA ไดเ้ป็นที2รูจ้กัอยา่งแพร่หลาย มากข ึOน เม ื2อ W.Edwards Deming 

ไดน้าํมาเผยแพร่ ใหเ้ป็นเครื2องมอืสาํหรบัการปรบัปรุงกระบวนการ วงจรนีOจงึมอีกีชื2อหนึ2งวา่ 

Deming Cycle ในแวดวงของการทาํงาน มกัจะมกีารนาํ PDCA เขา้มาประยกุตใ์ชท้ ัO งการทาํงาน

ประจาํ และการปรบัปรุงงาน 

โครงสรา้งของ PDCA ประกอบดว้ย 

1) Plan คอื การวางแผน 

2) DO คอื การปฏบิตัติามแผน 

3) Check คอื การตรวจสอบ 

4) Act คอื การปรบัปรุงการดาํเนนิการอยา่งเหมาะสม หรือ การจดัทาํมาตรฐานใหม ่ซ ึ2 งถอื

เป็นพ ืOนฐานของการยกระดบัคณุภาพ 

ทกุครัO งท ี2การดาํเนนิงานตามวงจร PDCA หมนุครบรอบ กจ็ะเป็นแรงส่งสาํหรบัการ

ดาํเนนิงานในรอบตอ่ไป และกอ่ใหเ้กดิการปรบัปรุงอยา่งตอ่เนื2อง  ดงัแสดงในรูปที2 2.8 
 

 

รูปที1 2.8 แสดง วงจร PDCA กบัการปรบัปรุงอยา่งตอ่เน ื2อง (สุธาสิน,ี 2558) 
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จากหลกัการของวงจร PDCA หากพจิารณาเทยีบกบัหลาย  ๆ เครื2องมอื หรือเทคนคิการ

ปรบัปรุงงานตา่ง  ๆ ท ี2ไดร้บัความนยิมอยา่งแพร่หลายในปจัจบุนั ไมว่า่จะเป็น เครื2องมอืดา้นคณุภาพ

อยา่ง QCC เครื2องมอืที2ตอ้งใชก้ารวเิคราะหด์ว้ยสถติขิ ัOนสูงอยา่ง Six Sigma แมแ้ตเ่ครื2องมอืที2เนน้

เรื2องของการจดัการความรูอ้ยา่ง KM พบวา่ ลว้นมพีืOนฐานของแนวคดิ PDCA ทัO งสิOน ดงัตารางที2 2.1 
 

ตารางที1 2.1 แสดงขัOนตอนการดาํเนนิงานของ QCC Six Sigma และ KM เทยีบกบั PDCA 

(สุธาสิน,ี 2558) 
 

QC Story : QCC DMAIC : Six Sigma KM Process : KM 

P 

1) กาํหนดหวัขอ้ปัญหา 

P 

Define : ระบุหวัขอ้ในการดาํเนินการ 

P 1) บ่งชีTความรู้ 

2) 
สาํรวจสภาพปัจจุบนั

และตัTงเป้าหมาย 
Measure : วดัสภาพปัจจุบนัของกระบวนการ 

3) วางแผนดาํเนินงาน 

Analyze : 

วเิคราะห์ขอ้มูลโดยอาศยัหลกัการ

ทางสถิติเพืlอหาตวัแปรทีlเป็น

สาเหตุของปัญหา 
4) 

วเิคราะห์สาเหตุและ

กาํหนดแนวทางแกไ้ข 

D 5) ลงมือปฏิบติัแกไ้ข D Improve : 

ปรับปรุงหรือออกแบบ

กระบวนการใหม่เพืlอควบคุมตวั

แปรทีlเป็นสาเหตุของปัญหา 

D 

2) 
สร้างและแสวงหา

ความรู้ 

3) 
จดัความรู้ใหเ้ป็น

ระบบ 

C 6) ติดตามผลการแกไ้ข C 

Control : 

ออกแบบระบบควบคุม

กระบวนการเพืlอใหม้ัlนใจวา่ตวั

แปรทีlเป็นสาเหตุหลกัของปัญหา

ไดถู้กควบคุมหรือกาํจดัออก ทาํ

ใหปั้ญหาทีlไดรั้บการแกไ้ขแลว้ไม่

กลบัมาเกิดซํT า 

C 
4) 

ประมวลและ

กลัlนกรองความรู้ 

5) เขา้ถึงความรู้ 

A 7) ทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน A A 6) 
แบ่งปันแลกเปลีlยน

และเรียนรู้ 

 

ไมว่า่จะเป็นเครื2องมอืพ ืOนฐานหรือเครื2องมอืระดบัสูงที2มเีปา้หมายมุง่เนน้ใหเ้กดิการยกระดบั 

คณุภาพ ปรบัปรุงและพฒันาตอ่ยอดลว้นจาํเป็นที2จะตอ้งมกีารดาํเนนิงานอยา่งครบถว้น ตัO งแต ่ การ

วางแผน การปฏบิตักิารตรวจสอบ และการทาํใหเ้ป็นมาตรฐานทัOงสิOนเหตผุลกเ็พราะจะทาํใหก้าร

ดาํเนนิงานเป็นไปอยา่งมรีะบบ  ถกูทศิทาง และหากพบปญัหาหรืออปุสรรคระหวา่งทางกจ็ะรูต้วัได้

กอ่น  สามารถปรบัแกแ้ละหาทางรบัมอืไดท้นั เพื2อใหส้ามารถบรรลเุปา้หมายไดต้ามตอ้งการและ

เป็นพ ืOนฐานที2ดขีองการตอ่ยอดการปรบัปรุง การทาํกจิกรรมการเพิ2มผลติภาพหรือกจิกรรมปรบัปรุง

งานเพื2อยกระดบัคณุภาพงานภายในองคก์รนัOน ไมว่า่จะใชเ้ครื2องมอืระดบัพ ืOนฐาน หรือระดบัสูงก็

ตาม ปญัหาส่วนใหญค่อืการขาดการมส่ีวนร่วมของคนในองคก์ร หรือเป็นการทาํท ี2ยงัไมล่งถงึระดบั
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ปฏบิตักิาร และในหลายองคก์ร มกัพบวา่ การดาํเนนิงานขาดความตอ่เนื2อง ซ ึ2 งแนวทางหนึ2งท ี2จะขจดั

ปญัหาที2กลา่วมานีO ใหห้มดไปได ้คอื การวางระบบบริหารกจิกรรมอยา่งเหมาะสม ซ ึ2 งแนน่นอนที2สุด

วา่ควรท ี2จะมกีารดาํเนนิงานตามแนวทางของ PDCA ใหค้รบวงจร เพราะจะทาํใหก้ารดาํเนนิงาน 

ตอบโจทยข์ององคก์รไดต้รงจดุ ส่งผลใหก้ารดาํเนนิงานสอดคลอ้งกบัธรรมชาตขิองคนในองคก์ร  

จากการวางแผนอยา่งเหมาะสมดว้ยการใชข้อ้มลูของสถานการณจ์ริง และที2สาํคญั การดาํเนนิการ

ไดร้บัการเฝา้ตดิตามอยา่งเป็นระยะ ซ ึ2 งกจ็ะทาํใหส้ามารถปรบัแผน ใหส้อดคลอ้งกบัสถานการณไ์ด ้

รวมถงึมกีารสรุปบทเรียนท ี2ไดห้ลงัจากจบโครงการ ทาํใหส้ามารถเรียนรูรู้ปแบบที2เหมาะสมสาํหรบั

องคก์ร และนาํมาเป็นแนวทางในการดาํเนนิงานรอบใหม ่ ซ ึ2 งจะทาํใหก้จิกรรมการเพิ2มผลติภาพ

ไดร้บัการพฒันาและยกระดบัไดอ้ยา่งตอ่เนื2อง 
 

ตารางที1 2.2 แสดงตวัอยา่งของขัOนตอนการบริหารกจิกรรมการเพ ิ2มผลติภาพภายในองคก์รตาม

แนวทางของ PDCA (สุธาสิน,ี 2558) 
 

การบรหิารกจิการเพ ิ1มผลติภาพในองค์กร 

Plan 1) กาํหนดวตัถปุระสงคแ์ละขอบเขตการดาํเนนิงาน 

2) กาํหนดโครงสรา้งทมีงานและมอบหมายความรบัผดิชอบ 

3) กาํหนดตวัช ีOวดัและตัO งเปา้หมาย 

4) สาํรวจสถานการณป์จัจบุนัขององคก์ร 

     - ดา้นการผลติ อาท ิประสิทธภิาพการผลติ อตัราของเสีย เป็นตน้ 

     - ดา้นบคุลากร อาท ิทศันคตขิองพนกังาน ความรูค้วามเขา้ใจ ชอ่งทางการสื2อสาร เป็นตน้ 

5) วางแผนดาํเนนิการทัO งในส่วนของการปรบัปรุงและการจดักจิกรรมรณรงคส่์งเสริม 

Do 1) ดาํเนนิกจิกรรมการเพ ิ2มผลติภาพตามแผนงาน 

       - การปรบัปรุงงานผา่นเครื2องมอืและเทคนคิที2เลอืกใช ้

       -การรณรงคส่์งเสริมใหค้วามรูแ้ละประชาสมัพนัธผ์า่นชอ่งทางการสื2อสารที2เหมาะสม 

Check 1) ตดิตามผลการดาํเนนิงานรายกจิกรรมและเทยีบกบัเปา้หมาย 

2) สรุปผลการดาํเนนิงาน 

Act 1) วเิคราะหผ์ลสาํเร็จของกจิกรรม 

2) นาํเสนอผลงานตอ่ผูบ้ริหาร 

3) จดัทาํแผนขยายผลเพื2อตอ่ยอดการปรบัปรุง 
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การดาํเนนิการที2สอดคลอ้งกบัแผนจะเป็นเสน้ทางที2นาํไปสู่ ความสาํเร็จ และบรรลตุาม

เปา้หมายที2วางไว ้ ขัOนตอนการบริหารกจิกรรมการเพ ิ2มผลติภาพที2ดาํเนนิการสอดคลอ้งกบัแนวทาง

ของ PDCA นัOน จะเป็นไปอยา่งมรีะบบ และครบถว้น ซ ึ2 งกจ็ะทาํใหก้จิกรรมการเพิ2มผลติภาพมคีวาม

เหมาะสมกบัองคก์ร จากการที2มกีารสาํรวจสถานการณข์ององคก์รในประเดน็ตา่งๆ ไมว่า่จะเป็น

ดา้นการผลติหรือดา้นบคุลากร เพื2อมาใชเ้ป็นขอ้มลูปอ้นเขา้สาํหรบัการวางแผนและกาํหนดแนว

ทางการดาํเนนิงาน มกีารตรวจสอบประเมนิผลเป็นระยะทาํใหส้ามารถปรบัแผนใหส้อดคลอ้งกบั

สถานการณไ์ด ้ อกีทัO งยงัมกีารวเิคราะหผ์ลสาํเร็จของโครงการทาํใหรู้ถ้งึจดุออ่น จดุแขง็ของการ

ดาํเนนิงาน และถอืเป็นบทเรียนสาํหรบัการดาํเนนิงานตอ่ไป และตรงจดุน ีO เองที2จะทาํใหส้ามารถ

ยกระดบัการปรบัปรุงและพฒันาไดจ้ริง จงึมโีอกาสที2การพฒันาตอ่ยอดจะเป็นไปอยา่งเหมาะสม

และถกูทศิทาง การดาํเนนิงานไมว่า่จะเป็นการปรบัปรุงผา่นเครื2องมอืการเพิ2มผลติภาพ หรือการ

ปรบัปรุงคณุภาพ หรือแมแ้ตก่ารบริหารกจิกรรมภายในองคก์ร   การวางแผนงานอยา่งเหมาะสมจาก

การศกึษาขอ้มลูที2เก ี2ยวขอ้งรอบดา้น ถอืเป็นจดุเริ2มตน้ที2ด ี และการดาํเนนิการที2สอดคลอ้งกบัแผนจะ

เป็นเสน้ทางที2นาํไปสู่ความสาํเร็จ และบรรลตุามเปา้หมายที2วางไว ้แตก่จ็ะตอ้งมกีารตรวจสอบความ

คบืหนา้ หรือปญัหาตา่ง  ๆ  ท ี2เกดิขึOนเป็นระยะ เพ ื2อใหไ้ดข้อ้มลูที2สามารถนาํมาใชใ้นการปรบัแผนให้

สอดคลอ้งกบัสถานการณไ์ด ้ และที2สาํคญั เม ื2อการดาํเนนิงานเสร็จสิOนแตล่ะครัO ง  บทเรียนตา่งๆ ที2

ไดร้บั กถ็อืเป็นสิ2งสาํคญั หากไดม้กีารนาํมาทบทวน และสรุปขอ้ด ี ขอ้ดอ้ย หรือ หาจดุปรบัปรุง 

เพื2อใหก้ารดาํเนนิงานในรอบตอ่ไปทาํไดง้า่ยขึOน   ไดผ้ลลพัธท์ ี2ดขี ึOน และท ี2กลา่วมาทัO งหมดนีO  กค็อื

การดาํเนนิงานอยา่งครบถว้นตามแนวคดิของวงจร PDCA  ซ ึ2 งถอืเป็นหวัใจสาํคญัของการปรบัปรุง

อยา่งตอ่เนื2อง 

 

5. การวเิคราะหล์กัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบท ี2อาจเกดิขึOน (FMEA : Failure Modes 

and Effects Analysis) 

FMEA เป็นเครื2องมอืที2ใชส้าํหรบัการวเิคราะหแ์ละปอ้งกนัความเสี2ยงตา่ง ๆ ที2อาจส่งผล

กระทบใหผ้ลลพัธข์องกระบวนการไมเ่ป็นไปตามเปา้หมาย    หากมองในระดบัท ี2ใกลต้วัมากขึO นการ

ออกแบบกระบวนการที2ปอ้งกนัความเสี2ยงโดยสมบรูณก์อ็าจนกึถงึสถานการณท์ ี2เม ื2อเราไมค่าดเขม็

ขดันริภยักจ็ะมเีสียงสญัญาณดงัขึOนในรถยนตข์องเราเพื2อเตอืนใหเ้รารูแ้ละรีบคาดเขม็ขนันริภยั   

ระบบลอ็คอตัโนมตัเิม ื2อรถยนตม์คีวามเร็วถงึระดบัที2กาํหนดไวเ้พ ื2อปอ้งกนัการลมืลอ็ครถยนต ์ เป็น

ตน้  FMEA จงึเป็นเครื2องมอืที2มปีระสิทธภิาพสูงซ ึ2 งสามารถนาํมาปรบัใชไ้ดก้บักระบวนการทกุ

ประเภท และจริงๆ แลว้ FMEA กส็ามารถประยกุตใ์ชไ้ดท้ ัO งในระดบักระบวนการ กระบวนการยอ่ย 
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หรือระดบัผลติภณัฑก์ไ็ด ้โดยใชไ้ดท้ ัO งกระบวนการผลติสินคา้หรือกระบวนการใหบ้ริการกไ็ด ้ และ

เมื2อไรที2ควรจะนาํ FMEA มาใช ้สามารถสรุปไดด้งันีO  

1) เมื2อมกีารออกแบบกระบวนการใหม ่ (Design) หรือนาํกระบวนการเดมิมาออกแบบ

ใหม ่ (Redesign) เพื2อใหม้ปีระสิทธผิลมากข ึOน ซ ึ2 งจะตอ้งเกดิขึOนหลงัจากที2ไดม้กีารแปลงความ

ตอ้งการของลกูคา้ไปกาํหนดเป็นคณุสมบตัขิองผลลพัธท์ ี2ตอ้งการของกระบวนการแลว้ 

2) เมื2อกระบวนการที2มอีย ู ่ จาํเป็นตอ้งเปล ี2ยนแปลงดว้ยเหตผุลบางอยา่ง เชน่ การ

เปลี2ยนแปลงเน ื2องจากวตัถดุบิ เครื2องจกัร เทคโนโลย ีกฎหมายและกฎระเบยีบท ี2เก ี2ยวขอ้ง หรืออ ื2น ๆ 

3) เมื2อมกีารปรบัเพ ิ2มเปา้หมายของกระบวนการใหม้คีวามทา้ทายมากขึOน 

4) เมื2อมกีารวเิคราะหส์าเหตขุองความลม้เหลว หรือขอ้ผดิพลาดของกระบวนการ ซ ึ2 งเรา

อาจคน้พบเองหรือเป็นขอ้รอ้งเรียนจากลกูคา้ 

5) เมื2อทบทวนประสิทธผิลของกระบวนการ หลงัจากท ี2ไดด้าํเนนิการไปจนสิOนสุด

กระบวนการแลว้ ซ ึ2 งอาจทาํเป็นวาระที2แนน่อนวา่จะทบทวนเม ื2อใด 

  วเิคราะหก์ระบวนการดว้ย FMEA อาจมกีารแตง่ต ัO งทมีงานซึ2งตอ้งมาจากทมีขา้มสายงาน 

(Cross Functional Team) ที2มคีวามเกี2ยวขอ้งกบักระบวนการนัOนหรือผูม้ส่ีวนไดส่้วนเสียทัO งหมด

นั2นเอง เพื2อใหม้ ั2นใจไดว้า่จะมกีารวเิคราะหท์ ี2ครอบคลมุและครบถว้นทกุมมุมอง เชน่ หากเรา

ตอ้งการวเิคราะหก์ระบวนการผลติ ทมีงานโดยทั2วไปจะประกอบดว้ย ฝ่ายออกแบบ ผลติ ควบคมุ

คณุภาพ ควิซ ีบาํรุงรกัษาเครื2องจกัร จดัซ ืOอ ขาย การตลาด รวมทัOงฝ่ายบริการลกูคา้ 

1) กาํหนดขอบเขตของกระบวนการใหช้ดัเจนวา่มจีดุเริ2มตน้และสิOนสุดตรงจดุใด ซ ึ2 ง

สามารถใชเ้อกสารตา่ง  ๆท ี2เรามอีย ูเ่ชน่ Procedure, Flowchart , Work instruction เป็นเอกสารหลกัใน

การอา้งองิ แตถ่า้หากเป็นการออกแบบกระบวนการใหมท่ ี2ไมเ่คยมมีากอ่นกจ็าํเป็นตอ้งร่าง   

Flowchart ตัO งตน้ท ี2แสดงขอบเขตของกระบวนการใหช้ดัเจนเพื2อใหม้ ั2นใจวา่ทมีงานทกุคนเขา้ใจ

ตรงกนั อยา่งไรกต็าม Flowchart หรือการออกแบบขัOนตอนในเบืOองตน้นีOกส็ามารถมาปรบัเปล ี2ยนได ้

ในภายหลงัเม ื2อวเิคราะห ์FMEA เสร็จสิOนแลว้ 

2) เลอืกหวัขอ้ของตาราง FMEA ที2องคก์รตอ้งการ แมว้า่จะมตีารางมาตรฐานอย ูแ่ตก่ ็

สามารถปรบัเปล ี2ยนใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการใชข้องแตล่ะองคก์รได ้

3) ระบขุ ัOนตอนยอ่ยของกระบวนการ (Process steps) โดยใหข้ึOนตน้ดว้ยคาํกริยาและตาม

ดว้ยคาํนาม โดยในข ัOนตอนนีOตอ้งพงึระลกึอยูเ่สมอวา่เปา้หมายของกระบวนการนีOคอือะไรและลกูคา้

คาดหวงัอะไรจากกระบวนการนีO  และในแตล่ะขัOนตอนยอ่ยนีO ใหร้ะบลุกัษณะงานหรือส่วนประกอบ 

(Function) ของแตล่ะข ัOนตอนยอ่ย 
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4) สาํหรบัแตล่ะ Function ใหร้ะบโุอกาสของขอ้ผดิพลาดตา่ง  ๆ ท ี2อาจจะเกดิข ึOนได ้

(Failure modes) เมื2อวเิคราะหถ์งึขัOนตอนนีOอาจทาํใหเ้หน็วา่การระบ ุ Function ตามขอ้ 4 อาจไม ่

ละเอยีดเพยีงพอกส็ามารถกลบัข ึOนไปแกไ้ขเพิ2มเตมิได ้

5) สาํหรบัแตล่ะขอ้ผดิพลาดใหร้ะบผุลกระทบที2จะเกดิขึOนทัO งหมด ทัO งผลกระทบตอ่

กระบวนการ ผลติภณัฑ ์การบริการ และลกูคา้ โดยการระดมความคดิเหน็และตัO งคาํถามประมาณวา่

ลกูคา้จะรูสึ้กเชน่ไรหากเกดิเหตกุารณน์ีOข ึOน อะไรจะเกดิขึOนหากเกดิขอ้ผดิพลาดน ีO  เป็นตน้ 

6) ประเมนิระดบัความรุนแรงของผลกระทบแตล่ะอยา่ง ซ ึ2 งโดยปกตริะดบัความรุนแรง 

(Severity: S) ใหม้คีา่ตัO งแต ่1-10 โดย 1 หมายถงึไมม่ผีลกระทบ ขณะที2 10 หมายถงึผลกระทบรุนแรง

มากหรือเรียกไดว้า่หายนะมาเยอืนกนัเลยทเีดยีว 

7) สรุปเป็นระดบัความรุนแรงตอ่ขอ้ผดิพลาดแตล่ะเรื2อง โดยหากขอ้ผดิพลาด 1 เรื2อง

เกดิผลกระทบมากกวา่ 1 อยา่งใหเ้ลอืกระดบัความรุนแรงสูงสุดใส่เป็นผลการวเิคราะหล์งในตาราง 

FMEA 

8) สาํหรบัแตล่ะขอ้ผดิพลาดใหร้ะบสุาเหตทุ ี2เป็นไปได ้ โดยอาจใชต้วัชว่ยเชน่ ผงักา้งปลา 

ผงัพาเรโต ขึOนอยูก่บัความรูแ้ละประสบการณข์องแตล่ะทมี โดยใหร้ะบสุาเหตทุ ี2เป็นไปไดท้ ัO งหมด

ในตาราง FMEA 

9) สาํหรบัแตล่ะสาเหตใุหร้ะบคุวามเป็นไปไดข้องการเกดิสาเหตนุัOน ๆ (Occurrence: O) 

ลงในตาราง FMEA โดยระบเุป็นระดบัตัO งแต ่1-10 ซ ึ2 ง 1 หมายถงึ ไมน่า่จะเกดิขึOนได ้และ 10 หมายถงึ 

เกดิข ึOนอยา่งแนน่อนไมส่ามารถหลกีเลี2ยงได ้

10)  สาํหรบัแตล่ะสาเหตใุหร้ะบจุดุควบคมุ (Control) ท ี2ใชอ้ยูใ่นปจัจบุนั เชน่ การสุ่มตรวจ

หรือกลไกปอ้งกนัตา่ง ๆ เพื2อไมใ่หล้กูคา้ไดร้บัสินคา้หรือบริการที2ผดิพลาด ซ ึ2 งวธิกีารควบคมุท ี2ระบุ

ในส่วนน ีOอาจเป็นไดท้ ัO งการลดหรือกาํจดัสาเหตขุองขอ้ผดิพลาดตา่ง ๆ  หรือการตรวจพบผลติภณัฑท์ ี2

ผดิพลาดกอ่นท ี2จะถงึมอืลกูคา้กไ็ด ้

11)  สาํหรบัแตล่ะจดุควบคมุใหร้ะบคุวามเป็นไปไดข้องการตรวจสอบพบ (Detection: D) 

ซ ึ2 งแสดงวา่จดุควบคมุแตล่ะจดุมปีระสิทธผิลมากนอ้ยเพยีงไร โดยระบเุป็นระดบัตัO งแต่ 1-10 ซ ึ2 ง 1 

หมายถงึ จดุควบคมุสามารถคน้พบขอ้ผดิพลาดไดอ้ยา่งแนน่อน และ 10 หมายถงึ ไมส่ามารถ

ตรวจสอบพบขอ้ผดิพลาดน ัOน หรือในปจัจบุนัยงัไมม่กีารกาํหนดจดุควบคมุ โดยในตาราง FMEA ให้

ใส่คา่ความเป็นไปไดข้องการตรวจสอบพบ กาํกบัสาํหรบัทกุสาเหตทุ ี2ระบไุว ้

12)  วเิคราะหว์า่แตล่ะสาเหตทุ ี2ระบไุวน้ัOน ส่งผลตอ่ตวัชีOวดัหรือมาตรฐานดา้นความ

ปลอดภยัหรือมาตรฐานอื2น ๆ ตามที2กฎหมายกาํหนดไวห้รือไม ่ แลว้ใส่ไวใ้นคอลมัน ์ ประเภท 
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(Classification) เพื2อแสดงใหเ้หน็วา่สาเหตนุ ีOตอ้งการการควบคมุเป็นพเิศษหรือไม ่โดยทั2วไปสาเหต ุ

เหลา่นีOจะมรีะดบัความรุนแรง 9-10 และมคีวามเป็นไปไดใ้นการตรวจสอบพบมากกวา่ 3 

13)  สาํหรบัแตล่ะสาเหตใุหค้าํนวณคา่ลาํดบัความสาํคญัของความเสี2ยง (Risk priority 

number: RPN) ซ ึ2 งเทา่กบั S x O x D ซ ึ2 งคา่ที2สูงจะแสดงใหเ้หน็วา่มคีวามเสี2ยงมาก 

 โดยท ี2 S = Severity คอื เกณฑก์ารใหล้าํดบัข ัOนผลกระทบของความรุนแรง 

  O = Occurrence คอื การใหล้าํดบัโอกาสเกดิวามผดิพลาด 

  D = Detection คอื โอกาสที2จะตรวจจบัโดยการควบคมุกระบวนการ 

 คา่ S, O และ D นยิมใชเ้ป็นตวัเลขจาํนวนเตม็มคีา่ตัO งแต ่1 ถงึ  10 ดงัน ัOน เม ื2อคา่ระดบัความ

เสี2ยงต ํ2าสุดของการเกดิปญัหา คอื คา่ RPN =1 ซ ึ2 งมาจาก 1 x 1 x 1 หมายความวา่ ความถี2ของการเกดิ

ปญัหานีOมนีอ้ยมาก และความรุนแรงของผลกระทบเมื2อเกดิปญัหานีOมนีอ้ยมากเชน่กนัและสามารถ

ตรวจจบัปญัหานี2ไดก้อ่นส่งมอบใหแ้กล่กูคา้อยา่งสมบรูณ ์ ส่วนคา่ระดบัความเสี2ยงสูงสุดของการ

เกดิปญัหา คอื คา่ RPN = 1000 ซ ึ2 งมาจาก 10  x 10 x 10 หมายความวา่ ความถี2ของการเกดิปญัหาน ีOมี

มาก เชน่ พบทกุวนัและระดบัความรุนแรงของผลกระทบเม ื2อเกดิปญัหานีOกม็มีาก เชน่ กระบวนการ

ผลติตอ้งหยดทัOงหมด หรือลกูคา้ตอ้งยกเลกิสญัญาส ั2งซ ืOอ เป็นตน้ และยงัไมม่วีธิกีารตรวจจบัปญัหานีO

ไดก้อ่นส่งมอบใหแ้กล่กูคา้เลย 

14)  กาํหนดวธิกีารแกไ้ขปอ้งกนั ซ ึ2 งอาจจะนาํไปสู่การนาํกระบวนการเดมิมาออกแบบ

ใหม ่ (Redesign) เพื2อลดความรุนแรงหรือลดโอกาสในการเกดิขอ้ผดิพลาดตา่ง ๆ โดยอาจเป็นการ

เพิ2มจดุควบคมุเพื2อทาํใหต้รวจสอบพบขอ้ผดิพลาดตา่ง  ๆ ไดม้ากข ึOน การปรบัเปล ี2ยนขัOนตอนและ

วธิกีารทาํงาน หรืออื2น ๆ ซ ึ2 งในกรณีน ีOจาํเป็นตอ้งระบผุ ูร้บัผดิชอบและกาํหนดเปา้หมายวา่จะ

ดาํเนนิการเสร็จสิOนเม ื2อใด โดยควรระบลุงไปในตาราง FMEA 

15)  หลงัจากท ี2ไดด้าํเนนิการแกไ้ขปอ้งกนัแลว้ จะตอ้งมกีารประเมนิคา่ S, O, D และ

คาํนวณคา่ RPN ใหม ่ เพื2อพจิารณาวา่จาํเป็นตอ้งกาํหนดวธิกีารแกไ้ขปอ้งกนัเพิ2มเตมิหรือไม ่ และ

บนัทกึแกไ้ขลงในตาราง FMEA รวมทัOงระบวุนัที2 และเมื2อมเีหตกุารณใ์ดที2ส่งผลกระทบตอ่คา่ S, O, 

D กจ็าํเป็นตอ้งกลบัมาประเมนิใหมเ่พื2อใหต้าราง FMEA มคีวามทนัสมยัอย ูเ่สมอ ท ัO งนีOการให ้

คะแนนคา่ S, O และ D ซ ึ2 งประเมนิคา่โดยมกีารลาํดบัความสาํคญั (ปาริฉตัร, 2558) ดงัตวัอยา่งตาราง

ที2 2.3 ตารางที2 2.4 และ ตารางที2 2.5 ตามลาํดบั 
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ตารางที1 2.3 เกณฑก์ารใหล้าํดบัข ัOนผลกระทบของความรุนแรง (สมพร, 2554) 
 

เกณฑ์ (ผลกระทบของระดบัความรนุแรง) ลาํดบัที1 

(Rank) 

อาจทาํใหเ้กดิอนัตรายกบัเครื2องจกัรอื2นหรือกบัผูป้ฏบิตังิานอยา่งสูง 10 

อาจทาํใหเ้กดิอนัตรายกบัเครื2องจกัรอื2นหรือกบัผูป้ฏบิตังิาน 9 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกัอยา่งมาก และผลติจาํนวน 100% อาจจะตอ้งกลายเป็น

ผลติภณัฑเ์สีย (Scrapped 100%) 

8 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกับา้ง ผลติภณัฑอ์าจจะตอ้งมกีารนาํมาเลอืกบางส่วนที2เสีย

ออก (<100% เป็นผลติภณัฑเ์สีย) 

7 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกับา้ง ผลติภณัฑม์เีสีย <100% แตอ่าจไมต่อ้งนาํมาเลอืก

บางส่วนออก 

6 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกับา้ง ผลติภณัฑจ์าํนวน <100% อาจจะตอ้งมาผลติอกีครัO ง 

(Reworked 100%) 

5 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกับา้ง ผลติภณัฑอ์าจจะตอ้งมกีารนาํมาเลอืกบางส่วนที2เสีย

ออก แลว้นาํส่วนที2เหลอืมาทาํอกีครัO ง (Reworked <100%) 

4 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกับา้ง ผลติภณัฑจ์าํนวนนอ้ยกวา่ 100% อาจจะตอ้งนาํมาทาํ

ใหมใ่นสายการผลติ แตน่อกสถานกีารผลติ 

3 

ทาํใหก้ารผลติหยดุชะงกับา้ง ผลติภณัฑจ์าํนวนนอ้ยกวา่ 100% อาจจะตอ้งนาํมาทาํ

ใหมใ่นสายการผลติ และภายในสถานกีารผลติ 

2 

ไมม่ผีลกระทบ 1 
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ตารางที1 2.4 การใหล้าํดบัโอกาสเกดิความผดิพลาด (สมพร, 2554) 
 

โอกาสในการเกดิความผดิพลาด 

(Occurrence Opportunity of 

Failure) 

อตัราความเป็นไปได้ในการเกดิความ

ผดิพลาด (Possible Failure Rate) 

ลาํดบัที1 

(Rank) 

สูงมาก (ความผดิพลาดเกดิขึOนเกอืบ

แนน่อน) 

มากกวา่หรือเทา่กบั 1 ใน 2 10 

1 ใน 3 ถงึ 1 ใน 2 9 

สูง (ความผดิพลาดมบีอ่ยครัO ง) 1 ใน 8 ถงึ 1 ใน 3 8 

1 ใน 20 ถงึ 1 ใน 8 7 

ปานกลาง (ความผดิพลาดเกดิขึOนบา้ง) 1 ใน 80 ถงึ 1 ใน 20 6 

1 ใน 400 ถงึ 1 ใน 80 5 

1 ใน 2,000 ถงึ 1 ใน 400 4 

ตํ2า (ความผดิพลาดเกดิขึOนนอ้ยคร ัO ง) 1 ใน 15,000 ถงึ 1 ใน 2,000 3 

1 ใน 150,000 ถงึ 1 ใน 15,000 2 

ตํ2ามาก ( ความผดิพลาดมโีอกาสเกดิได้

นอ้ยมาก) 

มากกวา่ 1 ใน 1,500,000 ถงึ 1 ใน 150,000 1 
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ตารางที1 2.5 โอกาสที2จะตรวจจบัโดยการควบคมุกระบวนการ (สมพร, 2554) 
 

โอกาสการตรวจ 

(Detection Opportunity) 

โอกาสที1จะตรวจจบัโดยการควบคมุกระบวนการ 

(Opportunity of Detection by Process Control) 

ลาํดบัที1 

(Rank) 

ไมส่ามารถตรวจจบัได้

อยา่งแนน่อน 

การควบคมุการออกแบบไมส่ามารถตรวจจบัโอกาสที2จะ

เป็นสาเหตหุรือกลไกการเกดิความผดิพลาด (หรือไมม่ ี

การควบคมุการออกแบบเลย) 

10 

มโีอกาสตรวจจบัได้

เลก็นอ้ยท ี2สุด 

การควบคมุการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัที2จะเป็น

สาเหตหุรือกลไกการเกดิความผดิพลาดไดเ้ลก็นอ้ยที2สุด 

9 

มโีอกาสตรวจจบัได้

เลก็นอ้ยมาก 

การควบคมุการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสที2เป็น

สาเหตหุรือกลไกการเกดิความผดิพลาดไดเ้ลก็นอ้ยมาก 

8 

มโีอกาสตรวจจบัไดต้ ํ2ามาก

  

การควบคมุการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสที2เป็น

สาเหตหุรือกลไกการเกดิความผดิพลาดไดต้ ํ2ามาก 

7 

มโีอกาสตรวจจบัไดต้ ํ2า การควบคมุการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสที2เป็น

สาเหตหุรือกลไกการเกดิความผดิพลาดไดต้ ํ2า 

6 

มโีอกาสตรวจจบัไดป้าน

กลาง 

การควบคมุการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสที2เป็น

สาเหตหุรือกลไกการเกดิความผดิพลาดไดป้านกลาง 

5 

มโีอกาสตรวจจบัได้

คอ่นขา้งสูง 

การควบคมุการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสท ี2เป็น

สาเหตหุรือกลไกการเกดิความผดิพลาดไดค้อ่นขา้งสูง 

4 

มโีอกาสตรวจจบัไดสู้ง การควบคมุการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสที2เป็น

สาเหตหุรือกลไกการเกดิความผดิพลาดไดสู้ง 

3 

มโีอกาสตรวจจบัไดสู้ง

มาก  

การควบคมุการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสที2เป็น

สาเหตหุรือกลไกการเกดิความผดิพลาดไดสู้งมาก 

2 

มโีอกาสตรวจจบัได้

คอ่นขา้งแนน่อน 

การควบคมุการออกแบบมโีอกาสตรวจจบัโอกาสที2เป็น

สาเหตหุรือกลไกการเกดิความผดิพลาดไดค้อ่นขา้ง

แนน่อน 

1 
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การวเิคราะห ์ FMEA จะตอ้งใชก้ารวเิคราะหอ์ยา่งรอบดา้นและละเอยีดถี2ถว้น  อยา่งไรกต็าม

แมจ้ะมคีวามย ุง่ยากซบัซอ้นอย ูบ่า้ง โดยใชท้ ัO งเวลาและทรพัยากรโดยเฉพาะทรพัยากรบคุคล

คอ่นขา้งมาก แตห่ากทาํไดส้าํเร็จกจ็ะใหผ้ลที2ค ุม้คา่ซ ึ2 งหมายถงึความสาํเร็จของกระบวนการและของ

องคก์รเอง  ดงัน ัOน  คงตอ้งพจิารณาจดัลาํดบัความสาํคญัวา่ควรเลอืกกระบวนการใดมาวเิคราะหด์ว้ย 

FMEA เพื2อใหเ้ป็นกระบวนการที2การนัตคีวามสาํเร็จอยา่งแทจ้ริง  และเมื2อกระบวนการหลกั  ๆ ของ

องคก์รสามารถตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ไดอ้ยา่งดเียี2ยม  หมายความวา่ องคก์รจะกา้วลํO า

นาํหนา้และเตบิโตอยา่งม ั2นคงแขง็แรงตอ่ไป 

 

2.2 งานวจิยัที1เกี1ยวข้อง 

กรรณิการ ์ เบญจรฐัพงศ ์ (2558) ไดป้ระยกุตใ์ชซ้กิซ ์ ซกิมา่ในกระบวนการผลติไพวอต 

งานวจิยันีO เป็นการประยกุตใ์ชว้ธิซีกิซ ์ ซกิมา่เพื2อปรบัปรุงกระบวนการผลติของบริษทักรณีศกึษา ซ ึ2 ง

บริษทักรณีศกึษาเป็นผูผ้ลติไพวอตโดยใช ้ Height jig ในการประกอบ งานวจิยันีOไดท้าํการวเิคราะห ์

และปรบัปรุงกระบวนการโดยการประยกุตต์ามหลกัแนวคดิซกิซ ์ซกิมา่ ประกอบดว้ย 5 ขัOนตอนของ 

DMAIC เริ2มจากข ัOนตอน การกาํหนดปญัหา (Define, D) ซ ึ2 งพบวา่ ปญัหาหลกั คอื คา่ ความสูงของ

ชิOนงานเกนิกาํหนด โดยมสีดัส่วนของเสียของผลติภณัฑ ์ A เทา่กบั 1.14 เปอรเ์ซน็ต ์ กอ่ใหเ้กดิความ

สูญเสียเฉลี2ย 215,460 บาทตอ่เดอืน ในข ัOนตอนการวดั (Measure, M) ไดท้าํการ วเิคราะหร์ะบบการ

วดัโดยใช ้ GR&R (Gauge Reputability and Reproducibility) ซ ึ2 งพบวา่ ระบบวดัมคีวามนา่เชื2อถอื 

หลงัจากน ัOนจงึไดท้าํการวเิคราะห ์(Analyze, A) โดยใชแ้ผนภาพแสดงเหต ุและผล และการวเิคราะห์

ความผดิพลาดในกระบวนการ ซ ึ2 งพบวา่ ปจัจยัที2เก ี2ยวขอ้งกบัคา่ความสูงของ ชิOนงาน คอื คา่ความ

ขนานของ Height jig คา่ความสูงของ Height jig และเสน้ผา่นศนูยก์ลางดา้นในของสลฟี สาํหรบั

ขัOนตอนของการปรบัปรุงพฒันา (Improve, I) ผ ูว้จิยัไดท้าํการออกแบบการทดลอง เพ ื2อปรบัปรุง

กระบวนการ และพบวา่ คา่ความขนานของ Height jig ไมเ่กนิ 3 ไมครอน เป็นปจัจยัที2 ส่งผลตอ่คา่สูง

ของไพวอตอยา่งมนียัสาํคญั และคา่ความสูงของ Height jig และเสน้ผา่นศนูยก์ลางดา้นในของสลฟี

ไมส่่งผลกระทบอยา่งมนียัสาํคญัตอ่คา่ความสูงของการผลติไพวอต โดยใช ้ Height jig ใน การ

ประกอบ สุดทา้ยขัOนตอนการควบคมุ (Control, C) เป็นข ัOนตอนของการสรา้งระบบเพื2อใชใ้นการ 

ควบคมุ ซ ึ2 งในส่วนน ีOไดม้กีารพฒันาระบบเอกสารประกอบการทาํงานเพื2อควบคมุคา่ความขนาน

ของ Height jig ซ ึ2 งจากกระบวนการตรวจสอบคณุภาพคา่ความสูงของการผลติไพวอตโดยใช ้Height 

jig ในการประกอบ พบวา่ สดัส่วนของเสียลดลงเหลอื 0.33 เปอรเ์ซน็ต ์(คดิเป็น 71.05 เปอรเ์ซน็ต)์ 
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ธนภทัร สุวณิชย ์(2559) ไดป้ระยกุตใ์ชเ้ทคนิคเพื2อการปรับปรุงกระบวนการสงัเคราะห์สียอ้ม

ผา้รีแอกทีฟโดยใชห้ลกัการซิกซ์ ซิกม่า งานวจิยันีO มีจุดประสงคเ์พื2อแกปั้ญหาที2เกิดขึOนกบักระบวน

การสงัเคราะห์สียอ้มผา้สาํหรับบริษทักรณีศึกษา ซึ2 งเป็นบริษทัขา้มขาติที2เขา้มาตัOงและดาํเนินธุรกิจ

ในประเทศไทย โดยมุ่งเนน้ในการปรับปรุงผลผลิตที2ไดจ้ากกระบวนการสงัเคราะห์สียอ้มผา้รีแอก

ทีฟประเภท REACTIVE-A Blue Base ซึ2 งไม่เพียงแค่ลดความผนัแปรของผลผลิตที2ไดเ้ท่านัOน 

งานวจิยันีO ยงัมุ่งเนน้ถึงการเพิ2มผลผลิตที2ไดจ้ากกระบวนการสงัเคราะห์สียอ้มรีแอกทีฟร่วมดว้ย โดย

การพฒันาปรับปรุงกระบวนการสงัเคราะห์มีการนาํแนวทางซิกซ์ ซิกมา มาประยกุตใ์ช ้ จาก

กระบวนการสงัเคราะห์สียอ้มผา้รีแอกทีฟประเภท REACTIVE-A Blue Base ในปัจจุบนัใหผ้ลผลิต

ที2มีความผนัแปรสูง โดยใหค่้าผลผลิตอยูร่ะหวา่ง 90.4% - 99.1% (S.D. = 2.405 และ Cpk = -0.08) 

รวมถึงค่าเฉลี2ยของผลผลิตที2ไดมี้ค่าเท่ากบั 94.5% ซึ2งมีค่าตํ2ากวา่ค่าผลผลิตคาดหวงัที2 95% ตามที2

บริษทัตัOงไว ้ในการดาํเนินงานวจิยันีOดาํเนินตามขัOนตอนของซิกซ์ ซิกมา ทัOง 5 ขัOนตอน (DMAIC) เพื2อ

วเิคราะห์หาปัจจยัและค่าสภาวะที2เหมาะสมสาํหรับกระบวนการสงัเคราะห์สียอ้มรีแอกทีฟในแต่ละ

ขัOนตอนและทัOงหมดของกระบวนการ ซึ2งจากการวเิคราะห์ตามหลกัการของซิกซ์ ซิกมา ใหผ้ลหลงั

ปรับปรุงกระบวนการพบวา่ค่าความผนัแปรของผลผลิตที2ไดจ้ากกระบวนการสงัเคราะห์สียอ้มรี

แอกทีฟมีค่าลดลง ซึ2งใหค่้าระหวา่ง 96.2% - 98.9% (S.D. = 0.630% และ Cpk = 1.56) รวมถึงค่าเฉลี2ย

ของผลผลิตที2ไดมี้ค่าเพิ2มขึOนเท่ากบั 97.5% ซึ2งมากกวา่ค่าผลผลิตคาดหวงั  

 

ภิธาน ทองศรีพงษ ์(2550) ไดป้ระยกุตใ์ชเ้ทคนิคเพื2อการลดของเสียในกระบวนการผลิตเลนส์

แวน่ตาโดยใชแ้นวคิดซิกซ์ ซิกม่างานวจิยัฉบบันีOไดน้าํเสนอแนวทางการควบคุมคุณภาพโดยใช้

แนวทางของซิกซ์ ซิกม่าเพื2อลดของเสียที2เกิดขึOนในกระบวนการผลิตเลนส์แวน่ตา โดยประยกุตใ์ช้

ระเบียบวธีิการซิกซ์ ซิกม่าในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเลนส์มีทัOงหมด 5 ขัOนตอน คือ ขัOนตอน

การนิยามปัญหา ขัOนตอนการวดัเพื2อกาํหนดสาเหตุของปัญหา ขัOนตอนการวเิคราะห์ปัญหา ขัOนตอน

การปรับปรุง และขัOนตอนการควบคุมกระบวนการผลิต ในขัOนตอนแรกไดศึ้กษาสภาพปัญหา 

กาํหนดเป้าหมายและขอบเขตของการปรับปรุง โดยจะมุ่งเนน้ไปที2ของเสียที2เกิดขึOนเกิดมาจาก

ขอ้บกพร่องหลกั 2 เรื2อง คือ ปัญหาเลนส์เสียที2เกิดจากขอ้บกพร่อง US และปัญหาเลนส์เสียที2เกิดจาก

ขอ้บกพร่อง PIT ในขัOนตอนการวดั ไดท้าํการศึกษาความแม่นยาํและความถูกตอ้งของระบบการวดั 

จากนัOนวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยการระดมสมองและใชแ้ผนภูมิกา้งปลา จากนัOนจดัลาํดบั

ความสาํคญัของสาเหตุโดยประยกุตใ์ชต้ารางความสมัพนัธ์ระหวา่งเหตุและผลและการวเิคราะห์

ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ เมื2อสามารถระบุถึงสาเหตุหลกัของปัญหาไดแ้ลว้ขัOนตอนต่อไป 

คือ การทดสอบความมีนยัสาํคญัของสาเหตุและปรับปรุงเพื2อลดของเสียจากกระบวนการผลิตโดย
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การออกแบบการทดลองทางวศิวกรรมเพื2อกาํหนดค่าที2เหมาะสมของปัจจยัการผลิตที2มีนยัสาํคญั 

โดยการปรับปรุงปัญหาเลนส์เสียที2เกิดจากขอ้บกพร่อง US สามารถกาํหนดระดบัที2เหมาะสมของ

ปัจจยันาํเขา้ 2 ปัจจยั คือ ระดบัอุณหภูมิของ NMP และระยะเวลาการลา้งดว้ย Raptex ไดเ้ป็น 47.9 

องศาเซลเซียส และ 16 นาที ตามลาํดบั เช่นเดียวกนักบัการปรับปรุงปัญหาเลนส์เสียที2เกิดจาก

ขอ้บกพร่อง PIT สามารถกาํหนดระดบัที2เหมาะสมของปัจจยัปัจจยันาํเขา้ 2 ปัจจยั คือ Dew Point 

และระยะเวลาการลา้งเลนส์ ไดเ้ป็น 5.6 องศาเซลเซียส และ 167 วนิาที ตามลาํดบัในขัOนตอนการ

ควบคุมไดเ้กบ็ขอ้มูลเพื2อการยนืยนัผลการทดลอง และจดัทาํมาตรการควบคุมและป้องกนัปัญหา 

จากการกาํหนดระดบัที2เหมาะสมและการควบคุมของปัจจยันาํเขา้ พบวา่ การปรับปรุงปัญหาเลนส์

เสียที2เกิดจากขอ้บกพร่อง US สามารถที2จะลดสดัส่วนเลนส์เสียในกระบวนการขึOนรูปเลนส์จาก 

73,974 PPM เป็น 51,163 PPM ซึ2งลดลง 30.83 เปอร์เซ็นต ์โดยจะลดค่าใชจ่้ายที2เสียไปเมื2อเกิดเลนส์

เสียลงไดป้ระมาณ 844,026 บาท ต่อปี หรือเมื2อเปรียบเทียบในระดบั สามารถปรับปรุงจากระดบั 

2.95 เป็นที2ระดบั 3.13 และในการปรับปรุงปัญหาเลนส์เสียที2เกิดจากขอ้บกพร่อง PIT สามารถที2จะ

ลดสดัส่วนเลนส์เสียในกระบวนการเคลือบเลนส์ลงจาก 40,627 PPM เป็น 22,655 PPM ซึ2งลดลง 

44.23 เปอร์เซ็นต ์ โดยจะลดค่าใชจ่้ายที2เสียไปเมื2อเกิดเลนส์เสียลงไดป้ระมาณ 904,434 บาท ต่อปี

หรือเมื2อเปรียบเทียบในระดบั สามารถปรับปรุงจากระดบั 3.24 เป็นที2ระดบั 3.50 

 

ยศวนิ ศรีศกัดิ± สรชาติ (2557) ไดป้ระยกุตใ์ชเ้ทคนิคซิกซ์ ซิกม่าเพื2อการลดของเสียประเภทจุด

สีในกระบวนการผลิตเมด็พลาสติก งานวจิยันีO มีวตัถุประสงคเ์พื2อปรับปรุงกระบวนการผลิตและลด

ปริมาณของเสียที2เกิดจากขอ้บกพร่องประเภทจุดสีของกระบวนการผลิตเมด็พลาสติก โดยหาค่า

ปรับตัOงปัจจยันาํเขา้ที2เหมาะสม เพื2อใหไ้ดค่้าคะแนนจุดสีตํ2าที2สุด ผูว้จิยัไดด้าํเนินการปรับปรุงตาม

แนวทางของ ซิกซ์ ซิกมา โดยเริ2มจากระยะการนิยามปัญหาในการศึกษาสภาพปัญหา กาํหนด

วตัถุประสงคแ์ละ ขอบเขตในการปรับปรุง ต่อมาในระยะการวดัเพื2อกาํหนดสาเหตุของปัญหา ได้

วเิคราะห์ระบบการวดัของขอ้มูลตามลกัษณะในการตรวจสอบขอ้บกพร่องประเภทจุดสี โดยทาํการ

วเิคราะห์ความถูกตอ้งของระบบการวดั จากนัOนจึงระดมสมองในการวเิคราะห์แผนผงัสาเหตุและผล

เพื2อหาสาเหตุของขอ้บกพร่องและประเมินความสมัพนัธ์ระหวา่งสาเหตุและผล จากนัOนจึงทาํการ

ประยกุตใ์ชก้ารวเิคราะห์ลกัษณะของขอ้บกพร่องและผลกระทบเพื2อหาปัจจยันาํเขา้ที2สาํคญั ที2จะนาํ 

มาทดสอบความมีนยัสาํคญัดว้ยการออกแบบการทดลองแบบเชิงแฟคทอเรียล 2k แบบ 2 เรพลิเคต 

หลงัจากนัOนระยะการปรับปรุงกระบวนการจึงนาํปัจจยัที2มีนยัสาํคญัต่อค่าตวัแปรตอบสนองมาทาํ

การทดลองแบบพืOนผวิผลตอบแบบ บอ็กซ์-เบห์นเคน ทาํใหไ้ดร้ะดบัของปัจจยัที2เหมาะสมคือ อตัรา

การป้อนวตัถุดิบที2 10 เฮิรตซ์ ความเร็วในการนวดที2 400 รอบต่อนาที และอุณหภูมิที2ใชใ้นการนวดที2 
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78 องศาเซลเซียส และสุดทา้ยระยะการควบคุมกระบวนการไดท้าํการทดลองยนืยนัผลการปรับปรุง 

จากนัOนจดัทาํแผนภูมิควบคุมเพื2อทาํการควบคุมกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่นค่าควบคุมและจดัทาํเป็น

มาตรฐานในการปฏิบติังาน เพื2อป้องกนัไม่ใหเ้กิดขอ้บกพร่องซํO าอีก ผลหลงัการปรับปรุงพบวา่มี

สดัส่วนของเสียก่อนปรับปรุงที2ร้อยละ 4.47 และมีค่าลดลงเหลือเพียงร้อยละ 0.50 โดยการพยากรณ์

ปริมาณการผลิตคาดวา่มูลค่าความสูญเสียจะลดลงไดถึ้ง 1,639,547 บาทต่อปี 

 

สมพร วงษเ์พง็ (2554) ไดป้ระยกุตใ์ชเ้ทคนคิ ซกิซ ์ ซกิมา่ เพื2อลดของเสียในกระบวนการฉีด

พลาสตกิ งานวจิยันีOมวีตัถปุระสงคเ์พื2อแกไ้ขปญัหาของเสียที2เกดิขึOนจากกระบวนการฉีดพลาสตกิ 

และปรบัปรุงคณุภาพของชิOนงาน โดยการประยกุตใ์ชเ้ทคนคิซกิซ ์ซกิมา่ จากขอ้มลูในอดตี พบวา่ มี

ของเสีย 19,041 ดพีพีเีอม็ หรือ รอ้ยละ 1.9 ซ ึ2 งไมเ่ป็นไปตามเปา้หมายขององคก์รที2ต ัO งไว ้คอื ของเสีย

จากการผลติตอ้งไมเ่กนิรอ้ยละ 0.5 หรือ 5,000 ดพีพีเีอม็ และคา่ความสามารถของกระบวนการ

เทา่กบั 1.14 ซ ึ2 งมคีา่ตํ2ากวา่มาตรฐานท ั2วไปตอ้งมากกวา่หรือเทา่กบั 1.33 วธิกีารดาํเนนิการวจิยั

ประกอบดว้ย 5 ขัOนตอน โดยเริ2มจากขัOนตอนการกาํหนดปญัหา คอื การฉีดไมเ่ตม็ช ิOนงาน หรือ

ประมาณรอ้ยละ 64 ของของเสียทัO งหมด และหาคา่ความสามารถ กระบวนการฉีดพลาสตกิ ขัOนตอน

ที2สองการวดักาํหนดสาเหตปุญัหา โดยการสรา้งแผนภมูกิระบวนการ ทาํใหท้ราบความสมัพนัธข์อง

กระบวนการ จากน ัOนหาสาเหตขุองปญัหา โดยการสรา้ง แผนภมูสิาเหตแุละผล ซ ึ2 งจะนาํไปเช ื2อมโยง

กบัคา่ระดบัความเสี2ยงที2ไดม้าจากการวเิคราะหผ์ลกระทบ อนัเนื2องมาจากความผดิพลาดของ

กระบวนการ เพื2อหาสาเหตทุ ี2มผีลกระทบตอ่ปญัหามากท ี2สุด จากนัOนศกึษาระบบการวดัของ

พนกังานตรวจสอบชิOนงาน เพ ื2อใหร้ะบบการวดัถกูตอ้งและแมน่ยา่ ขัOนตอนท ี2สามวเิคราะหส์าเหตุ

ของปญัหาที2แทจ้ริงดว้ยวธิกีารทางสถติ ิ เพื2อใหท้ราบสาเหตทุ ี2แทจ้ริงที2ม ี ผลกระทบกบัปญัหา 

ขัOนตอนที2สี2การปรบัปรุงตวัแปรตา่งๆ ดว้ยเทคนคิการออกแบบการทดลอง และ ข ัOนตอนสุดทา้ยคอื

การควบคมุตวัแปรตา่ง ๆ ที2ไดจ้ากการปรบัปรุงดว้ยเทคนคิการควบคมุเชงิสถติใิห ้ ธาํรงรกัษาไว ้

ผลการวจิยัตามแนวทางเทคนคิซกิซ ์ซกิมา่สามารถลดปญัหาของเสีย จากกระบวนการฉีด พลาสตกิ

เหลอื 4,064 ดพีพีเีอม็ หรือ รอ้ยละ 0.41 ซ ึ2 งสามารถลดลงไดร้อ้ยละ 78.66 จงึสามารถบรรล ุเปา้หมาย

ขององคก์ร และยงัสามารถเพิ2มความสามารถของกระบวนการใหเ้ป็น 1.94 ซ ึ2 งเป็นไปตาม มาตรฐาน

ทั2วไป 

 



 

 

 

บทที$   & 

วธีิดาํเนินการวจิยั 

 

ในบทนี'จะอธบิายเกี1ยวกบัขั'นตอนการนาํทฤษฎกีารบริหารคณุภาพดว้ยเทคนคิซกิซ ์ ซกิมา 

โดยนาํเอาหลกัการมาประยกุตใ์ชใ้นการลดความสูญเสียรวมถงึการปรบัปรุงกระบวนการผลติใหม้ี

ประสิทธภิาพเพิ1มมากขึ'น โดยเนื'อหาจะเนน้หลกัการตา่ง ๆ เป็นลกัษณะภาพรวมและเหตผุลการ

นาํมาใชเ้พ ื1อความเขา้ใจในการประยกุตใ์ชท้ฤษฎเีหลา่น ี' ในขั'นตอนตา่ง ๆ ของการดาํเนนิงานได้

อยา่งเหมาะสม ซ ึ1 งท ั' งหมดนี'มเีปา้หมาย คอื การปรบัปรุงคณุภาพกระบวนการ การตอบสนองความ

พงึพอใจของลกูคา้ใหสู้งขึ'นอยา่งมปีระสิทธภิาพ ซ ึ1 งมขี ั'นตอนและกระบวนการการดาํเนนิงานตาม

แนวความคดิของ ซกิส ์ซกิมา โดยมกีารกาํหนดข ั'นตอนและกระบวนการวจิยัดงันี'   
 

3.1 ขั'นตอนการดาํเนนิการวจิยั 

3.2 เครื1องมอืที1ใชใ้นการวจิยั 

3.3 การวเิคราะหข์อ้มลู 

3.4 การสรุปผลและขอ้เสนอแนะ 
 

สาํหรับการเกบ็รวบรวมขอ้มูลสาํหรับการวจิยัจะเป็นขอ้มูลที1เกี1ยวขอ้งกบักระบวนการบรรจุแผงยา 

ขอ้มูลการชกัตวัอยา่งของฝ่ายควบคุมคุณภาพและขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ เช่น จาํนวนผลิตของแต่ละเดือน 

รายการของเสียแต่ละเดือน ระยะเวลาการเกบ็ขอ้มูลตั'งแต่เดือนมกราคม 2563 ถึง กมุภาพนัธ์ 2564 

 

3.1 ข ั&นตอนการดาํเนนิการวจิยั 

จากการศกึษาเอกสารและงานวจิยัท ี1เก ี1ยวขอ้ง จงึไดก้าํหนดขั'นตอนและวธิดีาํเนนิการวจิยั 

โดยประยกุตใ์ชแ้นวทางการแกไ้ขปญัหาตามเทคนคิซกิซ ์ ซกิมา ซ ึ1 งประกอบไปดว้ยขั'นตอน 5 

ขั'นตอน คอื การกาํหนดปญัหา (Define) การประเมนิวธิวีดัผล (Measure) การวเิคราะหป์ญัหา 

(Analyze) การดาํเนนิการปรบัปรุง (Improve) และการควบคมุ (Control) เพื1อใหร้กัษาไวซ้ ึ1 งผลของ

การปรบัปรุง โดยจะมุง่ เนน้การใชเ้ครื1องมอืทางสถติขิองซกิซ ์ ซกิมา (Six Sigma) มาใชใ้นการหา

ปจัจยัและแกไ้ขปญัหาของเสียที1เกดิข ึ'นในกระบวนการ ซ ึ1 งมรีายละเอยีดดงันี'  
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3.1.1 การนยิามปญัหา (Define Phase) 

ระยะการนยิามปญัหาเป็นระยะที1มคีวามสาํคญัอยา่งมาก เนื1องจากเป็นระยะที1จะกาํหนด

ปญัหาวา่จะเป็นไปในทศิทางใด โดยจะเริ1มตน้จากการทาํการศกึษากระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์า

สาํเร็จรูป จากนั'นทาํการศกึษาขอ้มลูของเสียเบื'องตน้ของกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปลง

กลอ่งบรรจ ุ เมื1อไดข้อ้มลูของเสียเบื'องตน้แลว้ทาํการกาํหนดปญัหา วตัถปุระสงค ์ เปา้หมาย ตวัช ี'วดั 

จากนั'นทางผูว้จิยัจงึไดจ้ดัตั' งทมีงานเพื1อชว่ยกนัระดมสมองในขั'นตอนถดัไป คอื การวดัสภาพปญัหา 

การวเิคราะหป์ญัหา การแกไ้ขปรบัปรุง และการควบคมุกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป 

1) ศกึษากระบวนการบรรจแุผงยาสาํเร็จรูป ขั'นตอนนี'จะทาํการศกึษากระบวนการบรรจ ุ

ผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปในโรงงานกรณีศกึษา โดยจะศกึษาผลติภณัฑท์ ี1ทาํการผลติ ขั'นตอนการทาํงาน 

รวมถงึกระบวนการทาํงานแตล่ะกระบวนการทั'งหมด เริ1มตั' งต ั' งแตก่ระบวนการบรรจจุนถงึ

ผลติภณัฑส์าํเร็จรูปและกระบวนการตรวจสอบ เพื1อเป็นความรูพ้ ื'นฐานของทมีงานใหม้คีวามเขา้ใจ

กอ่นที1จะทาํการวเิคราะหข์อ้บกพร่องและดาํเนนิการปรบัปรุงตอ่ไป โดยรวบรวมขอ้มลูจากเอกสาร

ในระบบคณุภาพของแตล่ะแผนกที1เก ี1ยวขอ้ง ซ ึ1 งขอ้มลูที1รวบรวมไดจ้ะใชต้ารางและกราฟในการ

แสดงขอ้มลู ถา้เป็นขั'นตอนตา่ง  ๆ จะใชแ้ผนภมูกิารไหลในการแสดงขั'นตอนการดาํเนนิการ เพราะ

สามารถทาํใหท้มีงานสามารถทาํความเขา้ใจไดโ้ดยงา่ยมากขึ'น 

2) กาํหนดปญัหา วตัถปุระสงคแ์ละเปา้หมาย เนื1องจากโรงงานกรณีศกึษามกีารใช ้

เครื1องจกัรท ี1เป็นลกัษณะกึ1 งอตัโนมตัเิป็นส่วนใหญ ่ โดยพนกังานฝ่ายผลติจะทาํหนา้ที1ในการนาํยา

เขา้เครื1องจกัร จากนั'นเครื1องจกัรจะทาํงานตามโปรแกรมที1ต ั' งคา่ไว ้ และเมื1อจบกระบวนการของ

เครื1องจกัรแลว้ พนกังานฝ่ายผลติจะเป็นผูท้าํการบรรจแุผงยาลงกลอ่งและลงลงัท ั' งหมด 

3) การจดัต ั' งทมีงาน เมื1อทาํการศกึษากระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปพรอ้มทั'ง

ไดห้วัขอ้ที1จะทาํการศกึษารวมถงึเปา้หมายในการปรบัปรุงแลว้ ขั'นตอ่ไป คอื การจดัต ั' งทมีงานที1ม ี

ความเกี1ยวขอ้งกบัปญัหาน ั'น เป็นการคดัเลอืกทมีงานที1มาจากหลายหนว่ยงานที1มาร่วมกนัแกไ้ข

ปญัหาใหเ้ป็นไปตามเปา้หมายที1วางเอาไว ้

 

3.1.2 การวดัสภาพปญัหา (Measure Phase) 

หลงัจากทาํการนยิามปญัหาแลว้ ขั'นตอ่มา คอื การการวดัสภาพปญัหาของการเกดิของเสีย

กระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปที1เกดิจากความผดิพลาดของกระบวนการบรรจ ุโดยเริ1มจาก

การสาํรวจสภาพปญัหาการเกดิของเสีย ไดแ้ก ่อตัราการเกดิของเสีย การแยกประเภทของเสีย โดยวธิ ี

ท ี1ใชใ้นการสาํรวจ คอื การนาํเครื1องมอืคณุภาพเขา้มาใชช้ว่ยในการเกบ็ขอ้มลู ใบตรวจสอบรายการ 
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(Check Sheet) กราฟ (Graph) แผนภมูพิาเรโต (Pareto) เป็นตน้ จากการเกบ็ขอ้มลูดงักลา่วน ี' ขอ้มลู

ทั' งหมดจะถกูนาํไปใชใ้นข ั'นตอนการวเิคราะหส์าเหตขุองปญัหา 

ในข ั'นตอนการวดัและการเกบ็ขอ้มลูการทาํใหเ้กดิของเสียของกระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูป

นั'น ไดท้าํการสาํรวจและเกบ็ขอ้มลู เพื1อใชใ้นการวเิคราะหเ์พื1อหาสาเหตขุองการเกดิของเสีย โดย

แยกออกเป็น 2 ส่วนดงัตอ่ไปนี'  

1) เอกสารท ี1เก ี1ยวขอ้งกบักระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูป  

2) ขอ้มลูเก ี1ยวกบัของเสียของกระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูป  

หลงัจากน ั'นทาํการศกึษาเกี1ยวกบัของเสียประเภทใดมมีลูคา่การทิ'งของเสียมากที1สุดจะถกู

เลอืกนาํมาแกไ้ข โดยการเลอืกน ั'นจะใชแ้ผนภมูพิาเรโต ในการเลอืกปญัหาเพื1อนาํมาแกไ้ข จากนั'น

ทาํการแตกรายละเอยีดยอ่ยของการเกดิของเสียผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป เพื1อใหง้า่ยตอ่การวเิคราะห ์

ขั'นตอนการวเิคราะหส์าเหตขุองปญัหา ทาํการรวบรวมขอ้มลูจากอตัรามลูคา่ของเสียของผลติภณัฑ์

ยาสาํเร็จรูปที1เกดิความผดิพลาดของกระบวนการบรรจ ุ จากการรวบรวมขอ้มลูสามารถแบง่ประเภท

ของเสียที1เกดิขึ'นหลกั ๆ จากนั'นนาํเอามลูคา่ของเสียของผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปที1เกดิความผดิพลาด

ของกระบวนการบรรจมุาทาํการคาํนวณหาสดัส่วน แบง่ตามประเภทของเสีย ตั' งแตเ่ดอืนมกราคม 

ถงึ ธนัวาคม 2562 แลว้นาํขอ้มลูนั'นมาทาํการเรียงลาํดบัความสาํคญั โดยใชแ้ผนภมูพิาเรโตในการวดั

วา่ประเภทของเสียใดเกดิมากที1สุด เพ ื1อนาํมาวเิคราะหก์ารแกไ้ขปรบัปรุง สามารถสรุปผลจากการหา

ขอ้มลูในชว่งเวลาดงักลา่ว แลว้นาํไปเขยีนเป็นโครงสรา้งของเสียผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป  

 

3.1.3 การวเิคราะหส์าเหตขุองปญัหา (Analysis Phase) 

การวเิคราะหส์าเหตขุองปญัหาการเกดิของเสียท ี1เกดิจากความผดิพลาดของกระบวนการ

บรรจ ุ ซ ึ1 งทาํการวเิคราะหใ์นเดอืนมกราคม ถงึ ธนัวาคม 2562 โดยนาํขอ้มลูที1ไดจ้ากขั'นตอนการวดั

สภาพปญัหามาทาํการวเิคราะหโ์ดยใชเ้ครื1องมอืการวเิคราะหล์กัษณะ ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 

(FMEA) และเครื1องมอืคณุภาพตา่งๆ มาชว่ยในการวเิคราะห์ เชน่ กราฟ (Graph) พาเรโต (Pareto) 

และแผนผงัเหตแุละผล (Cause and effect diagram) เป็นตน้ ผลที1ไดร้บั คอื สาเหตหุลกัท ี1จะนาํมา

แกไ้ขปญัหาการเกดิของเสียจากขอ้บกพร่อง โดยทาํการระดมสมองกนัเพื1อหาแนวทางในการแกไ้ข

และทาํการวเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป 

(FMEA) เพื1อเป็นการทวนสอบความถกูตอ้งและเหมาะสมมากที1สุด โดยเริ1มจากการวเิคราะห์

ขอ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป นอกจากเป็นการทวนสอบ

ความถกูตอ้งของเอกสารแลว้ ยงัชว่ยในการวเิคราะหห์าสาเหตขุองการเกดิของเสียตา่ง  ๆ ในการหา

สาเหตทุ ี1เป็นไปไดท้ ี1ทาํใหเ้กดิความลม้เหลวของแตล่ะกระบวนการบรรจ ุ ทางทมีงานจะทาํการ
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ระดมสมองเพ ื1อนาํเอาสาเหตทุ ี1แสดงการหาไปแลว้ในแตล่ะกระบวนการ มาหาสาเหตขุองการเกดิ

ของเสียแตล่ะประเภทโดยการใชแ้ผนผงักา้งปลา หลงัจากไดส้าเหตขุองการเกดิของเสียแตล่ะ

ประเภทแลว้ทาํการคาํนวณคา่ RPN เพื1อเลอืกสาเหตขุอ้บกพร่องที1มคีา่ RPN สูงกวา่ 100 คะแนน 

(อา้งองิจากวธิกีารคดัเลอืกสาเหตขุองปญัหาเพ ื1อนาํมาแกไ้ขของโรงงานกรณีศกึษา) มาทาํการแกไ้ข

ปรบัปรุงเพ ื1อใหค้า่ RPN ลดลง หลงัจากไดผ้ลการประเมนิคา่ดชันคีวามเสี1ยงชี'นาํ (RPN) กอ่นการ

ปรบัปรุงที1เป็นของเสียของผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปแลว้ นาํคา่ที1ไดม้าทาํการเลอืกหวัขอ้ที1คา่ RPN 

มากกวา่ 100 คะแนน โดยเรียงลาํดบัจากคา่ RPN มากที1สุดไปนอ้ยที1สุด  

 

3.1.4 การปรบัปรุงแกไ้ขปญัหา (Improve Phase) 

 การปรบัปรุงแกไ้ขปญัหา จะเป็นผลจากการระดมความคดิเหน็จากทมีงานที1ไดจ้ดัตั' งขึ'น เพื1อ

หาแนวทางการแกไ้ข และทาํการแกไ้ขตามแนวทางที1ไดก้าํหนดไว้ จากนั'นตรวจสอบผลจากการ

แกไ้ข วา่ยงัมขีอ้บกพร่องหรือความผดิพลาดใดๆ แฝงอยูห่รือไม ่ เพื1อทาํการปรบัปรุงแกไ้ขใหด้ี

ยิ1งขึ'น โดยการปรบัปรุงจะแบง่เป็น 2 ส่วน ดงัน ี'  

 ส่วนที 1 การแกไ้ขสาเหตขุองเสียที1กอ่ใหเ้กดิขอ้บกพร่อง หลงัจากท ี1ไดท้าํการวเิคราะหเ์พ ื1อ

หาสาเหตขุองปญัหาการเกดิของเสียจากความผดิพลาดของกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป

ที1ไดท้าํการวเิคราะหค์วามลม้เหลวและขอ้บกพร่อง (FMEA) แลว้ หลงัจากน ั'นจะทาํการปรบัปรุง

แกไ้ขสาเหตเุหลา่น ั'น โดยเลอืกสาเหตหุลกัของขอ้บกพร่องจากคา่ RPN (กอ่นปรบัปรุง) ท ี1มคีา่ RPN 

มากกวา่ 100 คะแนนและหาแนวทางในการแกไ้ขไดป้ญัหา 

ส่วนที1 2 จดัทาํเอกสารค ูม่อืการควบคมุคณุภาพ โดยเอกสารคูม่อืควบคมุคณุภาพจะทาํการ

จดัทาํขึ'นเพื1อแจกจา่ยไปพนกังานหอ้งบรรจแุละทาํการฝึกอบรมพนกังานในกระบวนการที1เก ี1ยวขอ้ง 

เพื1อใหป้ฏบิตัติามวธิกีารตรวจสอบที1ไดร้ะบไุวใ้นคูม่อืควบคมุคณุภาพไดอ้ยา่งถกูตอ้งที1สุด 

 

3.1.5 การควบคมุคณุภาพ (Control Phase) 

โดยในหวัขอ้น ี'จะกลา่วถงึระยะสุดทา้ยของการเดนิงานตามแบบซกิซ ์ ซกิมา คอื ขั'นตอนการ

ควบคมุ เพื1อรกัษาสภาพหลงัการปรบัปรุงในการควบคมุการผลติ และสามารถวดัตดิตามผลภายหลงั

การปรบัปรุงแกไ้ขไดอ้ยา่งตอ่เนื1อง ซ ึ1 งหากเกดิความผดิปกตนิั'นกจ็ะสามารถทาํการวเิคราะหแ์ละ

ปรบัปรุงแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัทว่งทแีละถกูตอ้ง โดยมกีารดาํเนนิการควบคมุกระบวนการ 2 ส่วน ดงัน ี'  

 ส่วนที 1 จดัทาํฐานขอ้มลูของเสียเพ ื1อเป็นประวตัใินการนาํมาใชแ้กไ้ขปญัหาในอนาคต  

 ส่วนที1 2 จดัทาํเอกสารการควบคมุกระบวนการเพื1อชว่ยในการควบคมุกระบวนการผลติให้

เป็นไปตามที1ทมีงานไดท้าํการแกป้รบัปรุงขึ'นโดยรายละเอยีด  
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 การควบคมุคณุภาพดงัที1กลา่วไวข้า้งตน้นี'นอกจากจะใหช้ว่ยควบคมุกระบวนการการบรรจ ุ

ใหม้ปีระสิทธภิาพสูงท ี1สุดแลว้ ยงัชว่ยใหเ้กดิของเสียในกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป

นอ้ยที1สุด ซ ึ1 งผลจากการวจิยัท ั' งหมดสามารถดรูายละเอยีดการเปรียบเทยีบผลกอ่นและหลงัการทาํ

การปรบัปรุงตั' งแตเ่ริ1มตน้ทาํวจิยัในเดอืนมกราคม 2563 ถงึ มกราคม 2564 ดงัท ี1จะกลา่วในบทที1 4 

ตอ่ไป  

 

3.2 เครื8องมือที8ใช้ในการวจิยั  

ศึกษาวเิคราะห์สาเหตุที1ทาํใหเ้กิดของเสียในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูปโดยใช้

เครื1องมือ 3 อยา่ง คือ ผงัแสดงเหตุและผล ใบบนัทึกขอ้มูล และกราฟพาเรโต ทาํการวเิคราะห์หาสาเหตุโดย

ใชห้ลกัการ PDCA มาเป็นหลกัในการแกไ้ขสาเหตุของปัญหาที1เกิดขึ'นเท่านั'น 

 

3.3 การวเิคราะห์ข้อมูล  

การวเิคราะห์ขอ้มูลสาํหรับการวจิยันี' ในครั' งนี'  เป็นการปรับปรุงกระบวนการเพื1อลดของเสียใน

กระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูปแผนปัจจุบนัสาํหรับมนุษย	์ โดยใชว้ธีิการวเิคราะห์เชิงปริมาณ

ของของเสีย 

 

3.4 การสรปุผลและข้อเสนอแนะ 

ภายหลงัจากการทาํการศกึษาเรื1องการลดของเสียในกระบวนการบรรจ ุกรณีศกึษาโรงงาน 

ผลติยาแผนปจัจบุนัสาํหรบัมนษุยแ์ลว้เสร็จ จะทาํใหส้ามารถสรุปผลที1ไดร้บัจากการดาํเนนิงานวจิยั 

รวมทั'งประโยชนข์องการดาํเนนิการวจิยั โดยการปรบัปรุงกระบวนการซ ึ1 งใชแ้นวทางเทคนคิของ

ซกิส ์ ซกิมา ร่วมกบัการวเิคราะหใ์นแตล่ะข ั'นตอนของงานวจิยัตั' งแตต่น้จนถงึภาพรวมของการ

ดาํเนนิการในครั' งนี'  โดยในข ั'นตอนน ี'จะเป็นการสรุปปญัหา แนวทาง การแกไ้ขปญัหา และสิ1งที1

ไดร้บัจากงานวจิยั พรอ้มทั'งจะไดน้าํเสนอขอ้เสนอแนะสาํหรบัผูท้ ี1สนใจงานวจิยัท ี1เก ี1ยวขอ้งวา่จะ

ไดร้บัประโยชนจ์ากงานวจิยัน ี'หรือมแีนวทางสาํหรบัการวจิยัตอ่เนื1องอยา่งไรบา้ง 

 

 



 

 

บทที$   4 

ผลการศึกษาและการวเิคราะห์ผล 

 

จากการศกึษาเอกสารและงานวจิยัท ี6เก ี6ยวขอ้ง จงึไดก้าํหนดขั>นตอนและวธิดีาํเนนิการวจิยั 

โดยประยกุตใ์ชแ้นวทางการแกไ้ขปญัหาตามเทคนคิซกิซ ์ ซกิมา ซ ึ6 งประกอบไปดว้ยข ั>นตอน 5 

ขั>นตอน คอื การกาํหนดปญัหา (Define) การประเมนิวธิวีดัผล (Measure) การวเิคราะหป์ญัหา 

(Analyze) การดาํเนนิการปรบัปรุง (Improve) และการควบคมุ (Control) เพื6อใหร้กัษาไวซ้ ึ6 งผลของ

การปรบัปรุง โดยจะม ุง่เนน้การใชเ้ครื6องมอืทางสถติขิองซกิซ ์ ซกิมา (Six Sigma) มาใชใ้นการหา

ปจัจยัและแกไ้ขปญัหาของเสียท ี6เกดิขึ>นในกระบวนการ ซ ึ6 งมรีายละเอยีดดงันี>  

 

4.1 การนยิามปญัหา (Define Phase) 

4.1.1 ศกึษากระบวนการบรรจแุผงยาสาํเร็จรูป 

โดยทาํการศกึษากระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูปจากแผนกควบคมุการผลติ (Control plan) 

และแผนผงัการไหลของกระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูป (Partial Process Control) โดยกระบวนการ

บรรจยุาสาํเร็จรูปกอ่นการแกไ้ขมที ั> งสิ>น 10 ขั>นตอน ดงัรูปที6 4.1  

รูปที> 4.1 แผนผงัการไหลของกระบวนการบรรจุผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป 



42 

 

โดยกระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูปกอ่นการแกไ้ขมที ั> งสิ>น 10 ขั>นตอน มดีงัน ี>   

4.1.1.1 กระบวนการเบกิของเพื6อเตรียมบรรจผุลติภณัฑ ์

4.1.1.2 กระบวนการทดสอบการรั6วกอ่นเปิดสายพาน เพื6อทดสอบแผงยาวา่มกีาร

รั6วซมึหรือไม ่กอ่นการปลอ่ยบรรจ ุ 

4.1.1.3 เปิดสายพานบรรจ ุเมื6อทาํการทดสอบรั6วผา่น  

รูปที> 4.2 แผงยาสาํเร็จรูปท ี6ไหลมากบัสายพานและพนกังานฝ่ายผลติเริ6มบรรจ ุ 
 

4.1.1.4 กระบวนการทดสอบการรั6วโดย Vacuum Leak Test การตรวจสอบการรั6วซมึ

แบบสุญญากาศ ทดสอบทกุ 30 นาท ี ฝ่ายผลติจะทาํการทดสอบคร ั> งละ 5 นาท ี และพนกังานฝ่าย

ควบคมุคณุภาพจะทาํการทดสอบลอตละ 2 คร ั> ง คร ั> งละ 15 นาที  

รูปที> 4.3 ทดสอบการรั6วของแผงยาสาํเร็จรูป 
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4.1.1.5 พนกังานฝ่ายผลติบรรจแุผงยาสาํเร็จรูปลงกลอ่ง โดยทาํการบรรจใุหค้รบ

ตามที6ระบไุว ้

รูปที> 4.4 พนกังานฝ่ายผลติบรรจแุผงยาสาํเร็จรูปลงกลอ่ง 
 

4.1.1.6 พนกังานฝ่ายผลติทาํการชั6งกลอ่งบรรจแุผงยาสาํเร็จรูป เพื6อตรวจสอบวา่

ปริมาณน ํ> าหนกัเกดิการเปล ี6ยนหรือไม ่แลว้เพื6อบรรจเุอกสารกาํกบัยา 

รูปที> 4.5 พนกังานฝ่ายผลติทาํการชั6งกลอ่งบรรจยุาสาํเร็จรูป 
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4.1.1.7 พนกังานฝ่ายผลติบรรจกุลอ่งบรรจแุผงยาสาํเร็จรูปลงลงั โดยทาํการบรรจใุห ้

ครบตามจาํนวนที6กาํหนดไว ้ 

รูปที> 4.6 พนกังานฝ่ายผลติบรรจกุลอ่งบรรจแุผงยาสาํเร็จรูปลงลงั 
 

4.1.1.8 พนกังานฝ่ายผลติช ั6งลงับรรจกุลอ่งยาสาํเร็จรูป เพื6อเป็นการบนัทกึผลติภณัฑท์ ี6

เขา้สู่ระบบ  

รูปที> 4.7 พนกังานฝ่ายผลติทาํการชั6งลงับรรจกุลอ่งยาสาํเร็จรูป 
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4.1.1.9 ตรวจสอบยาสาํเร็จรูปกอ่นเขา้คลงัสินคา้โดยพนกังานฝ่ายควบคมุคณุภาพ 

เพื6อทาํการตรวจสอบวา่ผลติภณัฑส์าํเร็จรูปมขีอ้บกพร่องหรือไม ่ โดยใชก้ารสุ่มตรวจมาตรฐาน 105 

อ ีแบบพเิศษ ที6ระดบั 4 (ISO 2859-1) 

รูปที> 4.8 การสุ่มตรวจยาสาํเร็จรูปกอ่นเขา้คลงัสินคา้ 
 

4.1.1.10 จดัส่งลกูคา้ 

 

4.1.2 กาํหนดปญัหา วตัถปุระสงค ์และเปา้หมาย 

จากการศกึษากระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป พบวา่อตัราส่วนมลูคา่ของเสียของ

ผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปเทยีบกบัมลูคา่ของสินคา้ทั> งหมดที6โรงงานกรณีศกึษาขายได ้ จากรูปที6 4.9 

พบวา่ขอ้มลูในเดอืนมกราคม ถงึ ธนัวาคม 2562 ไมส่ามารถบรรจเุปา้หมายท ี6โรงงานกรณีศกึษาตั> ง

ไว ้คอื Customer Complain เป็น 0 % ได ้ 
 

 

รูปที> 4.9  มลูคา่อตัราส่วนของเสียผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปเทยีบกบัมลูคา่ของสินคา้ที6ขายไดท้ ั> งหมด 

(กอ่นปรบัปรุง) 
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โดยอตัราส่วนมลูคา่ของเสีย ณ ชว่งเวลาดงักลา่วมคีา่เฉลี6ยอยูท่ ี6รอ้ยละ 0.033 โดยคดิเป็นของ

เสียที6ตรวจพบโดยพนกังานควบคมุคณุภาพรอ้ยละ 0.032 และลกูคา้รอ้งเรียนรอ้ยละ 0.001 ดว้ยเหตุ

นี>ทางผูว้จิยัจงึเลอืกปญัหาการเกดิของเสียของผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปมาทาํการวจิยั โดยจะทาํการลด

ของเสียที6เกดิจากความผดิพลาดของกระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูปมาแกไ้ขปรบัปรุง เพ ื6อให้

อตัราส่วนการเกดิของเสียของผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปลดลง 

 

4.1.3 การจดัต ั> งทมีงาน 

โดยทมีงานที6จดัตั> งขึ>นเพ ื6อแกไ้ขปญัหาในกระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูปน ี>  จะตอ้งเป็นผูท้ ี6ม ี

ความรูแ้ละประสบการณ ์ เป็นอยา่งดใีนกระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูป ดงัน ั>นคณะทาํงานดงักลา่วจงึ

ตอ้งเป็นบคุคลที6มาจากหนว่ยงานตา่ง ๆ ที6ทาํงานเก ี6ยวขอ้งกบักระบวนบรรจยุาสาํเร็จรูป โดยการ

คดัเลอืกจากแผนกการผลติและแผนกควบคมุคณุภาพ 

 

4.2 การวดัสภาพปญัหา (Measure Phase) 

4.2.1 แนวทางการวดัและเกบ็ขอ้มลูเบื>องตน้ 

  ในข ั>นตอนการวดัและการเกบ็ขอ้มลูการทาํใหเ้กดิของเสียของกระบวนการบรรจยุา

สาํเร็จรูปนั>น ทางทมีงานวจิยัไดท้าํการสาํรวจและเกบ็ขอ้มลู เพื6อใชใ้นการวเิคราะหเ์พ ื6อหาสาเหตุ

ของการเกดิของเสีย โดยแยกออกเป็น 2 ส่วนดงัตอ่ไปนี>  

4.2.1.1 เอกสารท ี6เก ี6ยวขอ้งกบักระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูป โดยจะทาํการศกึษา

ขอ้มลูของเอกสารตา่งๆ เพื6อชว่ยในการวเิคราะหก์ระบวนการบรรจ ุ อกีทั> งยงัเป็นการตรวจสอบ

ความถกูตอ้งของเอกสารดงักลา่วดว้ยวา่เหมาะสมกบักระบวนการการบรรจใุนขณะนั>น (กอ่นการ

ปรบัปรุง) หรือไม ่โดยเอกสารดงักลา่วมดีงัตอ่ไปนี>  

a) ผงัการไหลของกระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูป (Partial Process Chart) 

b) ผลการวเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการบรรจยุา

สาํเร็จรูป (FMEA) 

c) แผนควบคมุกระบวนการบรรจ ุ(Control Plan) 

d) ใบตรวจสอบกระบวนการบรรจ ุ(Check Sheet) 

4.2.1.2 ขอ้มลูเก ี6ยวกบัของเสียของกระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูป โดยศกึษาเก ี6ยวกบั

ของเสียประเภทใดมมีลูคา่การทิ>งของเสียมากที6สุดจะถกูเลอืกนาํมาแกไ้ข โดยการเลอืกนั>นจะใช้

แผนภมู ิ 
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พาเรโตเพื6อนาํมาแกไ้ขปญัหา จากนั>นทาํการแตกรายละเอยีดยอ่ยของการเกดิของเสียผลติภณัฑย์า

สาํเร็จรูป เพ ื6อใหง้า่ยตอ่การวเิคราะหข์ั>นตอนการวเิคราะหส์าเหตขุองปญัหา 

4.2.2 สภาพปญัหาของเอกสารท ี6เก ี6ยวขอ้งกบักระบวนการบรรจ ุ

จากเอกสารดงัท ี6กลา่วไวข้า้งตน้ พบความผดิปกตดิงันี>  

4.2.2.1 ผงัการไหลของกระบวนการบรรจแุผงยาสาํเร็จรูป (Partial Process Chart) 

พบวา่ในขั>นตอนการปลอ่ยแผงยาจากหอ้งบลสิเตอรแ์พค็มาหอ้งบรรจไุมไ่ดม้กีารตรวจสอบหา

ขอ้บกพร่องของแผงยากอ่นการบรรจลุงกลอ่งและไมม่กีารตรวจสอบขณะที6พนกังานบรรจเุอกสาร

กาํกบัยาลงกลอ่งและชั6งน ํ> าหนกักลอ่ง (แตใ่นผงัการไหลของกระบวนการผลติยาสาํเร็จรูปม ี

ตรวจสอบอยา่งละเอยีดทกุขั>นตอนจนถงึขั>นตอนสุดทา้ยของกระบวนการผลติยาสาํเร็จรูป คอื 

ขั>นตอนการนาํเมด็ยาสาํเร็จรูปเขา้แผงยาที6หอ้งบลสิเตอรแ์พค็) นั>นหมายความวา่แผงที6นาํมาบรรจ ุ

นั>นไมไ่ดม้กีารตรวจสอบโดยละเอยีด เพ ื6อยนืยนัคณุภาพกอ่นนาํเขา้กระบวนการบรรจแุตอ่ยา่งใด 

4.2.2.2 การวเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูป 

(FMEA) จากการตรวจสอบขอ้มลูในเอกสารดงักลา่ว พบวา่ฝ ั6งหอ้งบรรจแุผงยาสาํเร็จรูปมกีาร

เปลี6ยนแปลงขั>นตอนและกระบวนการในการบรรจ ุ อาทเิชน่ พนกังานที6ใส่แผงยาลงกลอ่งไมไ่ดเ้ป็น

คนใส่เอกสารกาํกบัยาแลว้ แตเ่ปลี6ยนใหค้นที6ช ั6งนํ> าหนกักลอ่งยาเป็นคนใส่แทน เป็นตน้ 

4.2.2.3 แผนควบคมุกระบวนการบรรจ ุ (Control Plan) เชน่เดยีวกบัเอกสารการ

วเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูปไมไ่ดม้กีารอพัเดตเอกสาร 

ทาํใหร้ายละเอยีดในการตรวจวดัในแตล่ะข ั>นตอนการผลติน ั>นไมต่รงกบัสภาพการผลติ ณ ขณะนั>น 

4.2.2.4 ใบตรวจสอบกระบวนการบรรจ ุ (Check Sheet) ในรายละเอยีดของใบ

ตรวจสอบกระบวนการบรรจนุั>น พบวา่รายละเอยีดของการควบคมุคณุภาพยงัไมค่รอบคลมุ

กระบวนการบรรจมุากพอ ส่งผลใหใ้บตรวจสอบกระบวนการบรรจนุั>นควบคมุคา่ที6จาํเป็นผดิพลาด

ไปดว้ย 

4.2.3 สภาพปญัหาของขอ้มลูของเสียในกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป 

จากการรวบรวมขอ้มลูสามารถแบง่ประเภทของเสียที6เกดิข ึ>นหลกัๆ ไดด้งันี>   

4.2.3.1 บรรจยุาลงลงัไมต่รงตามจาํนวนที6ระบ ุ(D1) 

4.2.3.2 บรรจเุอกสารกาํกบัยาในกลอ่งไมต่รงตามจาํนวนท ี6ระบ ุ(D2)  

4.2.3.3 บรรจแุผงยาในกลอ่งไมต่รงตามจาํนวนที6ระบ ุ(D3)  

4.2.3.4 บรรจแุผงยาที6มขีอ้บกพร่องลงไปในกลอ่ง 

a) แผงยาบรรจเุมด็ยาไมค่รบจาํนวน (D4) 
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b) แผงยามขีอ้บกพร่องดา้น PVC (D5) 

c) แผงยาบรรจเุมด็ยามขีอ้บกพร่อง (D6) 

d) แผงยามขีอ้บกพร่องดา้นอื6นๆ (D7) 

e) อื6น  ๆ(D8) 
 

ตารางที> 4.1 ประเภทของเสียในกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป 
 

Type ประเภท Name Code NG %NG 

ลงั 1 บรรจุกล่องลงลงัไม่ตรงตามจาํนวน D1 1 1.37 

 กล่อง  

2 บรรจุเอกสารลงกล่องไม่ตรงตามจาํนวน D2 2 2.74 

3 บรรจุแผงยาลงกล่องไม่ตรงตามจาํนวน D3 3 4.11 

4 บรรจุแผงยามีขอ้บกพร่องลงกล่อง  

 แผงยาบรรจุไม่ครบจาํนวน D4 23 31.51 

แผงยามีขอ้บกพร่องดา้น PVC D5 17 23.29 

แผงยาบรรจุเมด็ยามีขอ้บกพร่อง D6 15 20.55 

แผงยามีขอ้บกพร่องดา้นอื6นๆ D7 11 15.07 

อื6นๆ 5 อื6นๆ D8 1 1.37 

รวม 73 100 
 

 

 จากนั>นนาํเอามลูคา่ของเสียของผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปที6เกดิจากความผดิพลาดของกระบวน 

การบรรจ ุ คาํนวณหาสดัส่วนและแบง่ตามประเภทของเสีย ต ั> งแตเ่ดอืนมกราคม ถงึ ธนัวาคม 2562 

แลว้นาํขอ้มลูนั>นมาทาํการเรียงลาํดบัความสาํคญั โดยใชแ้ผนภมูพิาเรโตในการวดัวา่ประเภทของ

เสียใดเกดิมากที6สุด เพื6อนาํมาวเิคราะหก์ารแกไ้ขปรบัปรุง สามารถสรุปผลจากการหาขอ้มลูใน

ชว่งเวลาดงักลา่วไดด้งัรูปที6 4.10 
 
 

 
รูปที> 4.10 แผนภมูพิาเรโตสดัส่วนของเสียท ี6เกดิจากความผดิพลาดของกระบวนการบรรจแุยกตาม

ประเภทของเสียตั> งแตเ่ดอืนมกราคม ถงึ ธนัวาคม 2562 

23 17 15 11 3 2 1 10

31.51

54.80

75.35 90.42 94.53 97.27 98.64 100

0

100

0

18.25

36.5

54.75

73

D4 D5 D6 D7 D3 D2 D1 D8

NG %NG Acc.
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จากรูปที6 4.10 แผนภมูพิาเรโตสดัส่วนมลูคา่ของเสียโดยเฉลี6ยของผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป ที6

เกดิจากความผดิพลาดของกระบวนการผลติแบง่ตามประเภทของเสีย ต ั> งแตเ่ดอืนมกราคม ถงึ 

ธนัวาคม 2562 พบวา่ขอ้มลูของเสียในกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปประเภทบรรจแุผงยา

ที6มขีอ้บกพร่องลงไปในกลอ่ง คอื แผงยาบรรจเุมด็ยาไมค่รบจาํนวน (D4) มมีลูคา่ทิ>งสูงสุดเป็น

อนัดบั 1 คดิเป็นรอ้ยละ 31.51  

 

4.2.4 ขอ้มลูเก ี6ยวกบัของเสีย 

จากอตัรามลูคา่ของเสียที6กลา่วไปแลว้ในหวัขอ้ 4.2.3 สภาพปญัหาของเสียของขอ้มลูของเสีย

ในกระบวนการบรรจยุาสาํเร็จรูปประเภทบรรจแุผงยาท ี6มขีอ้บกพร่องลงไปในกลอ่ง มมีลูคา่ทิ>ง

สูงสุดเป็นอนัดบั 1 คดิเป็นรอ้ยละ 31.51 ซ ึ6 งของเสียประเภทนี> เป็นของเสียท ี6กอ่ใหค้วามเสียหายกบั

โรงงานมากที6สุด เนื6องจากทาํใหสู้ญเสียความเชื6อม ั6นของลกูคา้ที6พบวา่สินคา้ที6ส ั6งซ ื>อมขีอ้บกพร่อง 
 

ตารางที> 4.2 ขอ้มลูประเภทของเสียในกระบวนการบรรจ ุเดอืนมกราคม ถงึ ธนัวาคม 2562 
 

ปี 2562 
Defects 

รวม ร้อยละ 
D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 

มกราคม 0 0 2 1 3 2 2 0 10 13.7 

กมุภาพนัธ์ 0 0 0 1 2 1 1 0 5 6.85 

มนีาคม 0 0 1 1 1 2 1 0 6 8.22 

เมษายน 0 0 0 5 1 2 1 0 9 12.33 

พฤษภาคม 0 1 0 2 2 1 1 0 7 9.59 

มถุินายน 0 0 0 2 1 0 1 0 4 5.48 

กรกฎาคม 1 0 0 3 2 0 1 0 7 9.59 

สิงหาคม 0 0 0 1 1 1 1 0 4 5.48 

กนัยายน 0 0 0 0 1 2 1 0 4 5.48 

ตุลาคม 0 0 0 1 2 2 1 0 6 8.22 

พฤศจกิายน 0 0 0 3 1 1 0 0 5 6.85 

ธันวาคม 0 1 0 3 0 1 0 1 6 8.22 

รวม 1 2 3 23 17 15 11 1 73 100 

ร้อยละ 1.37 2.74 4.11 31.51 0.23 20.55 15.07 1.37 100   
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หลงัจากทาํการเกบ็ขอ้มลูระหวา่งจาํนวนตวังานเสียที6ตรวจพบในเดอืนมกราคม ถงึ ธนัวาคม 

2562 ดงัท ี6ตาราง 4.2 ซ ึ6 งพบวา่พนกังานควบคมุคณุภาพตรวจพบของเสียไดท้กุเดอืน และมแีนวโนม้

สูงขึ>นเรื6อยๆ ซ ึ6 งมสีาเหตมุาจากการไมไ่ดม้กีารตรวจสอบขณะที6ทาํการบรรจแุผงยาลงกลอ่ง เม ื6อม ี

การปลอ่ยแผงยาที6ขอ้บกพร่องออกมาจากฝั6งหอ้งบลสิเตอรแ์พค็กไ็มไ่ดม้กีารคดัแยกของเสียออกทาํ

ใหม้กีารปะปนเกดิข ึ>น โดยคา่เฉลี6ยของกลอ่งยาที6บรรจแุผงยาที6มขีอ้บกพร่องอยูท่ ี6 7 กลอ่งตอ่เดอืน 

หากกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปยงัขาดการควบคมุกระบวนการผลติเชน่นี>  กม็แีนวโนม้

ที6ของเสียจะสูงมากย ิ6งขึ>นอกี ซึ6งหากพนกังานท ี6ทาํงานในกระบวนการในแตล่ะกระบวนการบรรจุ

ผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปขาดการเอาใจใส่ในการปฏบิตังิาน โดยขาดการตรวจสอบต ั>งแตก่ารปลอ่ยแผง

ยาจากหอ้งบลสิเตอรม์าหอ้งบรรจแุผงยาสาํเร็จรูป ขาดการตรวจสอบในขณะที6กาํลงับรรจแุผงยา

สาํเร็จรูปลงกลอ่ง ขาดการตรวจสอบหลงัจากการบรรจแุผงยาสาํเร็จรูปลงกลอ่งแลว้ และสุดทา้ย

ขาดการตรวจสอบขณะช ั6งนํ> าหนกัของกลอ่งและลงั ซ ึ6 งท ั> งหมดน ี>กอ่ใหเ้กดิของเสียหลดุไป เป็นเหตุ

ใหเ้กดิของเสียหรือเกดิการรอ้งเรียนของลกูคา้ ทาํใหเ้สียเวลาในการตรวจสอบซํ> า หรือการแกไ้ขงาน

ใหม ่ทาํใหเ้กดิการลา่ชา้ในการปลอ่ยผา่นยาสาํเร็จรูปและการส่งมอบสินคา้ใหล้กูคา้ 

 

4.2.5 สรุปผลการวดัขอ้มลูเบื>องตน้ 

จากขอ้มลูในข ั>นตอนการวดัสภาพปญัหานั>น สามารถเขยีนโครงสรา้งของเสียไดด้งัตอ่ไปน ี>  

รูปที> 4.11 โครงสรา้งของเสียของผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป 
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จากสถานการณใ์นปจัจบุนั จะเหน็ไดว้า่สาเหตขุองการเกดิปญัหาของเสียส่วนใหญม่าจาก

ระบบดาํเนนิงานที6มขีอ้บกพร่องอยู ่อกีทั> งการระบจุดุสาํคญัที6มผีลตอ่การเกดิของเสียท ี6จาํเป็นจะตอ้ง

มกีารตรวจสอบ และควบคมุเพ ื6อที6จะระบปุญัหาไดอ้ยา่งชดัเจน ดงันั>นทางผ ูว้จิยัจงึไดข้อเสนอ

แนวความคดิในการประยกุตใ์ชแ้นวทางการดาํเนนิงานของซกิซ ์ซกิมา (DMAIC : Define-Measure-

Analyze-Improve-Control) เครื6องมอืคณุภาพ (QC 7 Tools) การวเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบ

ของกระบวนการผลติ (FMEA) มาใชใ้นการวเิคราะหห์าสาเหตแุละแนวทางในการแกไ้ขปญัหาที6

เกดิข ึ>นในโรงงานกรณีศกึษาแหง่น ี>  เพื6อเป็นการลดของเสียที6เกดิจากความผดิพลาดในกระบวนการ

บรรจ ุ

 

4.3 การวเิคราะห์สาเหตขุองปญัหา (Analysis Phase) 

4.3.1 การวเิคราะหห์าสาเหตจุากเอกสารควบคมุกระบวนการบรรจ ุ

จากสาเหตอุนัเนื6องมาจากเอกสารควบคมุกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปนั>น ทาง

ทมีผูว้จิยัจงึไดร้ะดมสมองกนัเพ ื6อหาแนวทางในการแกไ้ขแลว้ คอื ทางทมีงานจะทาํการปรบัปรุง

เอกสารควบคมุการผลติ ในส่วนของการวเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการบรรจ ุ

ผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป (FMEA) เพื6อเป็นการทวนสอบความถกูตอ้งและเหมาะสมมากที6สุด โดยเริ6ม

จากการวเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป 4 ขั>นตอน  

แรก ดงัรูปที6 4.12 

รูปที> 4.12 กระบวนการบรรจทุ ี6จะนาํมาทาํการวเิคราะหแ์ละแกไ้ขปญัหาการเกดิของเสียใน 

กระบวนการที6 1 ถงึกระบวนการท ี6 4 
 

ในการวเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป 

(FMEA) นั>น นอกจากเป็นการทวนสอบความถกูตอ้งของเอกสารแลว้ ยงัชว่ยในการวเิคราะหห์า

สาเหตขุองการเกดิของเสียตา่งๆ โดยในการวเิคราะหน์ั>นจะใชก้ารระดมสมองจากทมีงานท ี6เก ี6ยวขอ้ง
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ตามที6ไดร้ะบไุวใ้นขอ้ที6 4.1.3 รวมถงึการนาํแผนภมูกิา้งปลาซ ึ6 งเป็นเครื6องมอืคณุภาพมาใชใ้นการ

วเิคราะหห์าสาเหตขุองขอ้บกพร่องหรือของเสียนั> นๆ โดยมรีายละเอยีดในการจดัทาํดงัตอ่ 

ไปนี>  

4.3.1.1 ขอ้กาํหนดของกระบวนการหรือหนา้ที6ของกระบวนการน ั>น ๆ 

4.3.1.2 ลกัษณะความลม้เหลวท ี6เป็นไปไดท้ ั> งหมดท ี6เกดิขึ>นในกระบวนการ 

4.3.1.3 ผลลพัธอ์นัเนื6องมาจากความลม้เหลวที6เป็นไปไดท้ ั> งหมดที6มผีลกระทบตอ่

กระบวนการถดัไป 

4.3.1.4 วเิคราะหส์าเหตทุ ี6เป็นไปไดท้ ั> งหมดที6ทาํใหเ้กดิความลม้เหลวของแต่

กระบวนการบรรจ ุโดยการระดมสมองเพ ื6อจดัทาํแผนผงักา้งปลามาชว่ยหาสาเหตใุนการวเิคราะห ์

4.3.1.5 กาํหนดความรุนแรงและผลกระทบท ี6เกดิข ึ>นจากของเสีย (S : Severity) ซ ึ6 ง

เกณฑค์วามรุนแรงและผลกระทบที6เกดิขึ>นจากของเสีย สามารถดไูดจ้ากตารางที6 2.3 

4.3.1.6 การควบคมุเชงิปอ้งกนัการเกดิของเสียของกระบวนการผลติในขณะนั>น 

4.3.1.7 ความถ ี6ในการเกดิของเสีย (O : Occurrence) โดยเกณฑร์ะดบัความถ ี6ท ี6เกดิจาก

ผลกระทบของลกัษณะของเสียในแตล่ะกระบวนการสามารถดไูดจ้ากตารางท ี6 2.4 

4.3.1.8 การควบคมุโดยการตรวจหาของเสียในปจัจบุนั (D : Detection) ซ ึ6 งเกณฑท์ี6ใช ้

ประเมนิระดบัการตรวจพบที6เกดิจากผลกระทบของลกัษณะของเสียในแตล่ะกระบวนการสามารถดู

ไดจ้ากตารางที6 2.5 

4.3.1.9 การคาํนวณคา่ RPN (กอ่นการแกไ้ข) หลงัจากไดร้ะดบัความรุนแรง (Severity) 

ท ี6เกดิจากผลกระทบของเสีย, ความถ ี6ในการเกดิของเสีย (Occurrence) และความสามารถในการ

ตรวจสอบของเสีย (Detection) ท ี6มใีนการดาํเนนิงานในปจัจบุนั จงึไดด้าํเนนิการคาํนวณหาคา่ดชันี

ความเสี6ยงชี>นาํ (Risk Priority Number : RPN) ซ ึ6 งไดม้าจากผลคณูของ S x O x D เพื6อเป็นขอ้มลูใน

การกาํหนดเกณฑใ์นการปรบัปรุงเพ ื6อลดการเกดิของเสียตอ่ไป 

 จากขอ้มลูดงักลา่วขา้งตน้ แสดงตวัอยา่งผลการวเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบของ

กระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป (FMEA) โดยมรีายละเอยีดในการหาดงัตอ่ไปนี>  

เริ6มตน้จากการหาหนา้ที6และความตอ้งการของกระบวนการผลติ จากน ั>นวเิคราะหห์าลกัษณะ

ความลม้เหลวท ี6เป็นไปไดท้ ั> งหมด ผลลพัธอ์นัเนื6องมาจากความลม้เหลวที6เป็นไปไดท้ ั> งท ี6มี

ผลกระทบตอ่กระบวนการบรรจ ุซ ึ6 งไดด้งัตอ่ไปนี>  
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ตารางที> 4.3 หนา้ท ี6 ขอ้กาํหนดของกระบวนการการบรรจลุกัษณะความลม้เหลวที6อาจเกดิข ึ>นและ

ผลลพัธอ์นัเนื6องมาจากความลม้เหลวของกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป 

 
 

หลงัจากท ี6ไดม้กีารคน้หนา้ที6 ขอ้กาํหนดของกระบวนการบรรจ ุลกัษณะลม้เหลวที6อาจเกดิข ึ>น 

และผลลพัธอ์นัเนื6องมาจากความลม้เหลวที6มผีลกระทบตอ่กระบวนการบรรจแุลว้ ทางทมีงานได้

ระดมสมองเพ ื6อทาํการคน้หาสาเหตทุ ี6เป็นไปไดท้ ั> งหมดที6ทาํใหเ้กดิความลม้เหลวโดยใชแ้ผนผงั

กา้งปลาในการวเิคราะหห์าสาเหต ุดงัแสดงตอ่ไปนี>  
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที> 4.13 แผนผงัแสดงเหตุและผลของการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูปมีขอ้บกพร่อง

กระบวนการ

บรรจ ุ

ข้อกาํหนด ลกัษณะความล้มเหลวที>

อาจเกดิข ึtน 

ผลลพัธ์จากความล้มเหลว 

การปลอ่ยแผง

ยามาท ี6ไลน ์

บรรจ ุ

1. ไมม่กีารปะปนของ

แผงยาดกีบัเสียไปกบั

สายพานท ี6ส่งไปหอ้ง

บรรจยุาลงกลอ่ง 

มกีารปะปนของแผงยาดี

และเสีย 

1) บรรจแุผงยาม ี

ขอ้บกพร่องลงกลอ่ง

บรรจ ุ

การบรรจแุผง

ยาลงกลอ่ง 

5 บรรจแุผงยา

สาํเร็จรูปครบถว้น 

บรรจแุผงยาสาํเร็จรูปไม ่

ครบ - เกนิจาํนวน 

1) บรรจไุมค่รบจาํนวน 

2) บรรจเุกนิจาํนวน 

การช ั6งนํ> าหนกั

กลอ่ง 

3. บรรจเุอกสารกาํกบั

ยาลงครบถว้น 

บรรจเุอกสารกาํกบัยาไม ่

ครบ - เกนิจาํนวน 

1) บรรจไุมค่รบจาํนวน 

2) บรรจเุกนิจาํนวน 

การบรรจลุงลงั 4. บรรจกุลอ่งยาลงลงั

ครบถว้น 

บรรจกุลอ่งยาไมค่รบ - 

เกนิจาํนวน 

1) บรรจไุมค่รบจาํนวน 

2) บรรจเุกนิจาํนวน 
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เมื6อทาํการวเิคราะห์สาเหตุแลว้ จากนั>นจึงไดก้าํหนดวา่ความรุนแรงและผลกระทบ (S) ที6เกิดขึ>นนั>นอยูใ่นระดบัใด หาความถี6ของการเกิดของเสียวา่

ความถี6เป็นเท่าไร เมื6อทราบความรุนแรงของผลกระทบและความถี6ของการเกิดของเสีย จึงประเมินการควบคุมเพื6อดกัจบัของเสียในสภาวะปัจจุบนั จากนั>นทาํ
การคาํนวณค่าดชันีความเสี6ยงชี>นาํ (RPN) โดยแสดงไดด้งัต่อไปนี>  

 

ตารางที> 4.4 ผลการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูป 
 

กระบวนการผลติ/

หน้าท ี2ของ

กระบวนการ 

ขอ้กาํหนดของกระบวนการ

บรรจ ุ

ลกัษณะความลม้เหลว

ที2เป็นไปไดท้ ัCงหมด 

ผลลพัธ์อนั

เน ื2องมาจากความ

ลม้เหลว 

S 
สาเหตทุ ี2เ ป็นไปไดท้ ี2ทาํให้เกดิ

ความลม้เหลว 

กระบวนการผลติปจัจบุ ัน 

D RPN 
การควบคมุเชงิปอ้งกนั O การควบคมุโดยการตรวจหา 

การปลอ่ยแผงยา

มาท ี0ไลนบ์รรจ ุ

ไมม่กีารปะปนของแผงยาด ี

กบัเสยีไปกบัสายพานที0

สง่ไปหอ้งบรรจยุาลงกลอ่ง 

มกีารปะปนของแผงยา

ดแีละเสยี 

บรรจแุผงยาม ี

ขอ้บกพร่องลงกลอ่ง

บรรจ ุ

7 ไมไ่ดต้รวจสอบแผงยาท ี0ปลอ่ย

มากบัสายพานหอ้งบลสิเตอร ์

แพค็ 

อบรมพนกังานเก ี0ยวกบั

ลกัษณะของเสยีท ี0

เกดิขึI นในกระบวนการ 

7 มกีารตรวจสอบแผงยา

ระหวา่งการบรรจยุา 

6 294 

การบรรจแุผงยาลง

กลอ่ง 

บรรจแุผงยาสาํเรจ็รูป

ครบถว้น 

บรรจแุผงยาสาํเรจ็รูป

ไมต่รงตามจาํนวน 

บรรจแุผงยาสาํเรจ็รูป

ไมต่รงตามจาํนวน 

3 ไมไ่ดต้รวจสอบระหวา่งการ

บรรจ ุ

อบรมวธิกีารบรรจกุบั

พนกังาน 

7 มกีารตรวจสอบโดยนบัแผง

ยากอ่นบรรจลุงกลอ่ง 

7 147 

การช ั0งนํI าหนกั

กลอ่ง 

บรรจเุอกสารกาํกบัยาลง

ครบถว้น 

บรรจเุอกสารกาํกบัยา

ไมต่รงตามจาํนวน 

บรรจเุอกสารกาํกบัยา

ไมต่รงตามจาํนวน 

3 ไมไ่ดต้รวจสอบเอกสารกาํกบัยา

กอ่นการบรรจแุละหลงัจากการ

บรรจแุละไมม่กีารตรวจสอบ

ระหวา่งการบรรจ ุ

อบรมวธิกีารเบกิของ

จากคลงัและวธิกีาร

บรรจผุลติภณัฑก์บั

พนกังาน 

5 มกีารตรวจสอบเอกสาร

กาํกบัยาระหวา่งการ เบกิ

ของกอ่นเริ0 มการบรรจ ุ

8 120 

การบรรจลุงลงั บรรจกุลอ่งยาลงลงั

ครบถว้น 

บรรจกุลอ่งยาไม ่ตรง

ตามจาํนวน 

บรรจกุลอ่งยาไม ่ตรง

ตามจาํนวน 

3 ไมไ่ดต้รวจสอบระหวา่งการ

บรรจ ุ

อบรมวธิกีารบรรจกุบั

พนกังาน 

4 มกีารตรวจสอบจาํนวน

ผลติภณัฑก์อ่นสง่เขา้คลงั 

7 84 

หมายเหตุ : S = Severity คือ เกณฑก์ารใหล้าํดบัขั>นผลกระทบของความรุนแรง 

                  O = Occurrence คอื การใหล้าํดบัโอกาสเกดิวามผดิพลาด 

  D = Detection คอื โอกาสที6จะตรวจจบัโดยการควบคมุกระบวนการ
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เมื6อไดผ้ลการวเิคราะหส์าเหตแุละขอ้บกพร่องของกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปทั> ง 4 กระบวนการแลว้ ปญัหาที6ทาํใหเ้กดิของเสีย คอื การไมม่ี

การตรวจสอบแผงยาที6ไหลออกมาจากสายพานหอ้งบลสิเตอรแ์พค็ ไมม่กีารตรวจสอบกลอ่งบรรจแุผงยาสาํเร็จรูปและเอกสารกาํกบัยาหลงัจากพนกังานได้

บรรจลุงกลอ่ง ดงัน ั>นทางทมีงานจงึไดร้ะดมความคดิถงึวธิกีารแกไ้ขปญัหานี>  จากการระดมสมองสามารถสรุปผลไดว้า่ จะทาํการเพิ6มกระบวนการสุ่มตวัอยา่งที6

หนา้สายพานระหวา่งหอ้งบลสิเตอรแ์พค็และหอ้งบรรจ ุ จะมกีารเพิ6มกระบวนการสุ่มตวัอยา่งหลงัจากการชั6งน ํ> าหนกักลอ่งยาที6ใส่เอกสารกาํกบัยาเรียบรอ้ยแลว้ 

โดยตอ่ไปนี>จะแสดงตวัอยา่งผลการดาํเนนิการวเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการบรรจ ุโดยสามารถแสดงไดด้งัตอ่ไปนี>  
 

ตารางที> 4.5 ผลการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการในการตรวจสอบการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูป 
 

กระบวนการผลติ/

หน้าท ี2ของกระบวนการ 

ขอ้กาํหนดของ

กระบวนการบรรจ ุ 

ลกัษณะความลม้เหลวท ี2

เป็นไปไดท้ ัCงหมด 

ผลลพัธ์อนั

เน ื2องมาจากความ

ลม้เหลว 

S 

สาเหตทุ ี2เ ป็นไปไดท้ ี2

ทาํให้เกดิความ

ลม้เหลว 

กระบวนการผลติปจัจบุ ัน 

D RPN 
การควบคมุเชงิปอ้งกนั O การควบคมุโดยการตรวจหา 

การตรวจสอบแผงยา

ที0ปลอ่ยมาไลนบ์รรจ ุ

แผงยามคีณุภาพ มแีผงยาม ี

ขอ้บกพร่อง 

แผงยาม ี

ขอ้บกพร่องหลดุ

ไปถงึ

กระบวนการ

บรรจลุงกลอ่ง 

7 ไมไ่ดต้รวจสอบแผง

ยาที0ปลอ่ยมากบั

สายพานหอ้งบล ิ

สเตอรแ์พค็ 

ทาํการอบรมและทดสอบ

พนกังานเกี0ยวกบัลกัษณะของ

เสยีท ี0เกดิข ึI นในกระบวนการ

เพ ื0อสามารถทาํงานไดอ้ยา่งม ี

ประสทิธภิาพ 

6 มกีารตรวจสอบแผงยาโดย

พนกังานฝ่ายควบคมุคณุภาพตรง

สายพานระหวา่งหอ้ง  

บลสิเตอรแ์พค็และหอ้งบรรจยุา

เมด็ 

2 84 

การตรวจสอบขณะ

บรรจ ุ

บรรจคุรบจาํนวนท ัIงแผง

ยา เอกสารกาํกบัยาและ

กลอ่งยาที0บรรจลุงลงั 

บรรจไุมต่รงตาม

จาํนวน 

บรรจไุมต่รงตาม

จาํนวน 

3 ไมไ่ดต้รวจสอบ

ระหวา่งการบรรจ ุ

ทาํการอบรมวธิกีารในการ

บรรจแุละทดสอบพนกังาน

หลงัทาํการอบรม 

3 มกีารตรวจสอบโดยพนกังานฝ่าย

ควบคมุคณุภาพกอ่นบรรจกุลอ่งยา

หลงัการช ั0งน ํI าหนกักลอ่งลงลงั 

3 27 

หมายเหตุ : S = Severity คือ เกณฑก์ารใหล้าํดบัขั>นผลกระทบของความรุนแรง 

                  O = Occurrence คอื การใหล้าํดบัโอกาสเกดิวามผดิพลาด 

  D = Detection คอื โอกาสที6จะตรวจจบัโดยการควบคมุกระบวนการ
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4.3.2 สรุปผลการเลอืกสาเหตหุลกัของการเกดิงานเสีย 

หลงัจากไดส้าเหตขุองการเกดิของเสียแตล่ะประเภทแลว้ไดท้าํการคาํนวณคา่ RPN ทาง

ทมีงานผูว้จิยัไดเ้ลอืกสาเหตขุอ้บกพร่องที6มคีา่ RPN สูงกวา่ 100 คะแนน (อา้งองิจากวธิกีารคดัเลอืก

สาเหตขุองปญัหาเพ ื6อนาํมาแกไ้ขของโรงงานกรณีศกึษา) มาทาํการแกไ้ขปรบัปรุงเพื6อใหค้า่ RPN 

ลดลง โดยผลการเลอืกสาเหตหุลกั ไดแ้สดงดงัตอ่ไปนี>  
 

ตาราง 4.6 สรุปการประเมนิคา่ RPN แบง่ประเภทของเสีย โดยอา้งองิจาก FMEA ของเสียของ

ผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป 
 

ข้อบกพร่อง สาเหตหุลกั RPN 

1. บรรจแุผงยาม ี

ขอ้บกพร่องลง

กลอ่ง 

1) บรรจแุผงยามขีอ้บกพร่องดา้นจาํนวน 1) ไมม่กีารตรวจสอบแผงยาที?ปลอ่ย

มากบัสายพาน 

2) พนกังานไมป่ฏบิตัติามมาตรฐาน

การปฏบิตังิาน 

288 

2) บรรจแุผงยามขีอ้บกพร่องดา้นเมด็ยา 252 

3) บรรจแุผงยามขีอ้บกพร่องดา้น PVC  224 

2. บรรจไุมค่รบ - 

เกนิจาํนวน 

1) บรรจแุผงยาไมต่รงตามจาํนวน 1) ไมม่กีารตรวจสอบระหวา่งการ

บรรจ ุ

2) พนกังานไมป่ฏบิตัติามมาตรฐาน

การปฏบิตังิาน 

147 

2) เอกสารกาํกบัยาไมต่รงตามจาํนวน 1) ไมม่กีารตรวจสอบระหวา่งการ

บรรจ ุ

2) ไมม่กีารตรวจสอบเอกสารกาํกบั

ยากอ่นการบรรจแุละหลงัจากการ

บรรจ ุ

3) พนกังานไมป่ฏบิตัติามมาตรฐาน

การปฏบิตังิาน 

120 

3) กลอ่งยาไมต่รงตามจาํนวน 1) ไมม่กีารตรวจสอบระหวา่งการ

บรรจ ุ

2) พนกังานไมป่ฏบิตัติามมาตรฐาน

การปฏบิตังิาน 

84 
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หลงัจากไดผ้ลการประเมนิคา่ดชันคีวามเสี6ยงช ี>นาํ (RPN) กอ่นการปรบัปรุง ที6เป็นของเสีย

ของผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปแลว้ นาํคา่ที6ไดม้าทาํการเลอืกหวัขอ้ที6คา่ RPN มากกวา่ 100 คะแนน โดย

เรียงลาํดบัจากคา่ RPN มากที6สดไปนอ้ยที6สุด ดงัในรูปที6 4.14 
 

 
 

รูปที> 4.14 การเลอืกสาเหตหุลกัของขอ้บกพร่องจากคา่ RPN (กอ่นปรบัปรุง) 
 

หลงัจากท ี6ไดท้าํการวเิคราะหแ์ละเลอืกสาเหตหุลกัของการเกดิของเสียในกระบวนการบรรจุ

ผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป โดยทาํการเลอืกสาเหตทุ ี6มคีา่ RPN มากกวา่ 100 คะแนน ไปทาํการแกไ้ข โดย

สามารถดรูายละเอยีดไดใ้นหวัขอ้ท ี6 4.4 การปรบัปรุงแกไ้ขปญัหา (Improve Phase) 

 

4.4 การปรบัปรงุแก้ไขปญัหา (Improve Phase) 

โดยในเดอืนกมุภาพนัธ ์ 2563 ไดม้กีารจดัทาํการแกไ้ขปรบัปรุงกระบวนการบรรจตุามแนว

ทางการแกไ้ขภายหลงัจากการไดท้าํการวเิคราะหส์าเหตขุองปญัหาดงัที6กลา่วไปแลว้ในหวัขอ้ 4.3 

และไดม้กีารระดมสมองเพ ื6อทาํการออกแบบเอกสารที6ชว่ยในการควบคมุคณุภาพ โดยในแตล่ะส่วน

จะมรีายละเอยีดของการแกไ้ขที6เป็นลกัษณะการปรบัปรุงแกไ้ขอยา่งตอ่เน ื6อง 

4.4.1 ส่วนที6 1 การแกไ้ขสาเหตขุองเสียที6กอ่ใหเ้กดิขอ้บกพร่อง 

หลงัจากท ี6ไดท้าํการวเิคราะหเ์พ ื6อหาสาเหตขุองปญัหาการเกดิของเสียจากความผดิพลาดของ

กระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปที6ไดท้าํการวเิคราะหค์วามลม้เหลวและขอ้บกพร่อง 

(FMEA) จากหวัขอ้ 4.3 แลว้ หลงัจากนั>นจะทาํการปรบัปรุงแกไ้ขสาเหตเุหลา่น ั>น โดยเลอืกสาเหต ุ

หลกัของขอ้บกพร่องจากคา่ RPN (กอ่นปรบัปรุง) สามารถสรุปสาเหตทุ ี6มคีา่ RPN มากกวา่ 100 

คะแนนและหาแนวทางในการแกไ้ขไดด้งัตอ่ไปน ี>  

 

288
252

224

147
120

84

0

200

400

ค่าดชันีความเสี6ยงชี>นาํ (RPN) ก่อนการปรับปรุง 

D4 D5 D6 D3 D2 D1
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ตารางที> 4.7 สรุปแนวทางการดาํเนนิการแกไ้ขสาเหตหุลกัของกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์า

สาํเร็จรูป 
 

ข้อบกพร่อง สาเหตหุลกั แนวทางการแกไ้ข 

1. บรรจแุผงยา

มขีอ้บกพร่อง

ลงกลอ่ง 

1) บรรจแุผงยามขีอ้บกพร่องดา้น

จาํนวน (1 แผงตอ้งม ี10 เมด็ แตม่ ี

แค ่9 เมด็ หรือ 11 เมด็) 

1) ไมม่กีารตรวจสอบ

แผงยาที?ปลอ่ยมากบั

สายพาน 

1) ทาํการตรวจสอบแผงยาที?ไหล

จากหอ้งบลสิเตอรแ์พค็มาหอ้ง

บรรจ ุ โดยทาํการส ุม่ตวัอยา่งตาม

มาตรฐาน 105 อ ีแบบปกต ิระดบั 

2 โดยทาํการส ุม่ตรวจทกุ 15 นาท ี

เพ ื?อตรวจสอบแผงยาในระหวา่ง

ไหลไปสูไ่ลนบ์รรจ ุ

2) บรรจแุผงยามขีอ้บกพร่องดา้น

เมด็ยา 

3) บรรจแุผงยามขีอ้บกพร่องดา้น 

PVC  

2. บรรจไุมต่รง

ตามจาํนวน 

1) บรรจแุผงยาไมต่รงตามจาํนวน 1) ไมม่กีารตรวจสอบ

ระหวา่งการบรรจ ุ

1) ทาํการนบัเอกสารกาํกบัยาให ้

ครบถว้นกอ่นเริ?มทาํการบรรจ ุ

และหลงัการบรรจ ุ

 

2) ทาํการตรวจสอบกลอ่งบรรจยุา

สาํเรจ็รูปหลงัจากการชั?งเสรจ็แต ่

ยงัไมบ่รรจลุงลงั โดยทาํการส ุม่

ตวัอยา่งตามมาตรฐาน 105 อ ี

แบบพเิศษ ระดบั 4  

1) เอกสารกาํกบัยาไมต่รงตาม

จาํนวน 

2) ไมม่กีารตรวจสอบ

ระหวา่งการบรรจ ุ

3) ไมม่กีารตรวจสอบ

เอกสารกาํกบัยากอ่น

การบรรจแุละหลงัจาก

การบรรจ ุ

3) กลอ่งยาไมต่รงตามจาํนวน 1) ไมม่กีารตรวจสอบ

ระหวา่งการบรรจ ุ

 

จากสาเหตขุองการเกดิปญัหาของเสีย สามารถหาแนวทางแกไ้ขของเสียและสรุปได้ 3 ขอ้

ดงัตอ่ไปนี>  

1) สาเหตไุมม่กีารตรวจสอบแผงยาที6ปลอ่ยมากบัสายพานท ี6ไหลมาจากหอ้งบลสิเตอรแ์พค็ 

ทาํใหแ้ผงยาที6มขีอ้บกพร่องจากหอ้งบลสิเตอรแ์พค็หลดุมายงัหอ้งบรรจยุาเมด็ ทางทมีงานแกไ้ขโดย

การใหพ้นกังานฝ่ายควบคมุคณุภาพมาทาํการตรวจสอบแผงยาที6ไหลจากหอ้งบลสิเตอรแ์พค็มาหอ้ง

บรรจ ุโดยทาํการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐาน 105 อ ีแบบปกต ิระดบั 2 โดยทาํการสุ่มตรวจทกุ 15 นาท ี

เพื6อตรวจสอบแผงยาในระหวา่งไหลไปสู่ไลนบ์รรจ ุ ถา้หากพบวา่มชี ิ>นงานใดที6ไมต่รงกบัมาตรฐาน

ที6กาํหนดไวก้ใ็หค้ดัแยกออกเพื6อไมใ่หแ้ผงยามขีอ้บกพร่องหลดุไปสู่กระบวนการบรรจลุงกลอ่ง
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แลว้ทาํการจดบนัทกึของเสียที6พบ ถา้หากพบของเสียเกนิวา่ที6กาํหนดตามมาตรฐานใหท้าํการแจง้

พนกังานหอ้งบลสิเตอรแ์พค็ใหท้าํการแกไ้ขโดยทนัท ี

2) สาเหตไุมม่กีารตรวจสอบเอกสารกาํกบัยากอ่นการบรรจแุละหลงัจากการบรรจ ุ ทาํให ้

อาจจะไมบ่รรจเุอกสารกาํกบัยาลงไปในกลอ่งหรืออาจใส่เอกสารกาํกบัยาเกนิจาํนวน แกไ้ขโดยการ

ใหพ้นกังานทาํการนบัเอกสารกาํกบัยาใหค้รบถว้นกอ่นเริ6มทาํการบรรจ ุ โดยใหท้าํการแบง่เอกสาร

กาํกบัยา 1 มดั เทา่กบัจาํนวนกลอ่งยาที6จะบรรจลุงลงั แลว้หลงัจากจบลอตกใ็หต้รวจสอบวา่กลอ่งยา

กบัเอกสารกาํกบัยาเหลอืเทา่กนัหรือไม ่

3) สาเหตไุมม่กีารตรวจสอบระหวา่งทาํการบรรจ ุเน ื6องในกระบวนการบรรจแุผงยาสาํเร็จรูป

และเอกสารกาํกบัยาลงกลอ่ง ในระหวา่งที6คดัเลอืกแผงยาและนบัแผงยาลงกลอ่งพนกังานหอ้งบรรจุ

ยาเมด็อาจไมไ่ดต้รวจสอบแผงยาโดยละเอยีด ทาํใหอ้าจใส่แผงยาท ี6มขีอ้บกพร่องลงไปยาหรือใน

การนบัแผงยาลงกลอ่งอาจนบัขาดหรือเกนิจาํนวนทาํใหเ้กดิขอ้บกพร่องของจาํนวนแผงยาที6บรรจ ุ

ลงกลอ่ง แมจ้ะมกีารตรวจนบัเอกสารกาํกบัยากอ่นการบรรจแุลว้แตก่อ็าจจะมขีอ้ผดิพลาดเกดิข ึ>น คอื 

พนกังานช ั6งยาอาจจะลมืใส่เอกสารกาํกบัยาหรืออาจใส่เอกสารการกาํกบัยาเกนิ แกไ้ขโดยการให ้

พนกังานฝ่ายควบคมุคณุภาพมาทาํการตรวจสอบกลอ่งบรรจยุาสาํเร็จรูปหลงัจากการช ั6งเสร็จแตย่งั

ไมบ่รรจลุงลงั โดยทาํการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐาน 105 อ ีแบบพเิศษ ระดบั 4 หากพบวา่มชีิ>นงานใด

ที6ไมต่รงกบัมาตรฐานที6กาํหนดไวก้ใ็หค้ดัแยกออกแลว้ทาํการจดบนัทกึของเสียที6พบ และหากพบ

ของเสียเกนิวา่ที6กาํหนดตามมาตรฐานใหท้าํการแจง้พนกังานหนา้งาน หวัหนา้หอ้งบรรจยุาเมด็และ

ผูจ้ดัการฝ่ายคณุภาพโดยทนัท ี จากการแกไ้ขในส่วนท ี6 1 อตัราการเกดิของเสียของผลติภณัฑย์า

สาํเร็จรูปกอ่นการปรบัปรุงและหลงัการเริ6มปรบัปรุงสามารถแสดงไดด้งัตอ่ไปนี>  
 

 
 

รูปที> 4.15 ขอ้มลูการเกดิของเสียของผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปกอ่นการปรบัปรุงและหลงัการเริ6ม

ปรบัปรุง 
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จากรูปที6 4.15 แสดงใหเ้หน็วา่แนวโนม้ของเสียที6เกดิจากความผดิพลาดของกระบวนการ

บรรจ ุ มแีนวโนม้ลดลงหลงัอยา่งเหน็ไดช้ดัหลงัจากการเริ6มทาํการวเิคราะหแ์ละปรบัปรุงแกไ้ขใน

ส่วนที6 1 จากเดมิท ี6พนกังานฝ่ายควบคมุคณุภาพสามารตรวจพบของเสียไดใ้นทกุเดอืน แตเ่ม ื6อทาํการ

ปรบัปรุงกท็าํใหก้ารตรวจพบของเสียของพนกัฝ่ายควบคมุคณุภาพลดลงอยา่งเหน็ไดช้ดั และในปี 

2563 Customer Complain เป็น 0 ตามเปา้หมายท ี6ตั> งไว ้ โดยจาํนวนงานเสียภายหลงัจากการแกไ้ข

ปรบัปรุงในส่วนที6 1 สามารถแสดงไดด้งันี>  
 

ตารางที> 4.8 จาํนวนการเกดิของเสียกอ่นการปรบัปรุงและหลงัจากเริ6มการปรบัปรุงในส่วนที6 1 
 

เดือน 
NG %NG 

ปี 2562 ปี 2563 ปี 2562 ปี 2563 

มกราคม 10 2 0.005 0.0009 

กมุภาพนัธ์ 5 1 0.002 0.0004 

มนีาคม 6 0 0.003 0.000 

เมษายน 9 0 0.004 0.000 

พฤษภาคม 7 0 0.003 0.000 

มถุินายน 4 0 0.002 0.000 

กรกฎาคม 7 0 0.003 0.000 

สิงหาคม 4 0 0.002 0.000 

กนัยายน 4 0 0.002 0.000 

ตุลาคม 6 0 0.003 0.000 

พฤศจกิายน 5 0 0.002 0.000 

ธันวาคม 6 0 0.003 0.000 

รวม 73 3 0.033 0.002 
 

จากตารางที6 4.8 แสดงใหเ้หน็วา่หลงัจากเริ6มทาํการแกไ้ขปรบัปรุงในส่วนที6 1 ไปแลว้ 

สามารถลดจาํนวนของเสียจาก 73 กลอ่ง คดิเป็นรอ้ยละ 0.033  ในปี 2562 ลดลงเหลอื 3 กลอ่ง คดิเป็น

รอ้ยละ 0.002 ในปี 2563 ลดจาํนวนของเสียโดยเฉลี6ยจาก 7 กลอ่งตอ่เดอืน ลดลงเหลอื 1 กลอ่งตอ่ 4

เดอืนโดยเฉลี6ย และในส่วนถดัไปเป็นการกลา่วถงึกระบวนการขั>นตอนการแกไ้ขในส่วนที6 2 
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4.4.2 ส่วนที6 2 จดัทาํเอกสารค ูม่อืการควบคมุคณุภาพ 

เอกสารค ูม่อืควบคมุคณุภาพที6ถกูเริ6มจดัทาํข ึ>นในชว่งเดอืนกมุภาพนัธ ์ 2563 ไดถ้กูแจกจา่ยไป

พนกังานหอ้งบรรจแุละทาํการฝึกอบรมพนกังานในกระบวนการที6เก ี6ยวขอ้ง เพ ื6อใหป้ฏบิตัติาม

วธิกีารตรวจสอบที6ไดร้ะบไุวใ้นคูม่อืควบคมุคณุภาพไดอ้ยา่งถกูตอ้งที6สุด 

รูปที> 4.16 การฝึกอบรมพนกังานหอ้งบรรจยุาเมด็ 

 

4.5 การควบคมุคณุภาพ (Control Phase) 

4.5.1 การจดัทาํฐานขอ้มลูของเสียในกระบวนการบรรจ ุ

การจดัทาํฐานขอ้มลูของเสียเพ ื6อใชเ้ป็นประวตัใินการนาํมาใชแ้กไ้ขปญัหาในอนาคต ซ ึ6 งฝ่าย

ควบคมุคณุภาพจะเป็นผ ูล้งขอ้มลูบนัทกึไวเ้พื6อเป็นหลกัฐาน โดยใหห้วัหนา้หอ้งบรรจยุาเมด็และ

ผูจ้ดัการฝ่ายผลติเซน็ตช์ื6อรบัทราบปญัหาของเสียที6เกดิข ึ>น ซ ึ6 งการจดัทาํฐานขอ้มลูของเสียทาํให้

บคุคลที6เก ี6ยวขอ้งรบัทราบถงึสถานการณป์จัจบุนัวา่ในแตล่ะลอตการผลติมขีองเสียประเภทใดบา้ง

และเกดิของเสียข ึ>นจาํนวนเทา่ไร เพื6อเป็นการสรุปการวเิคราะหห์าสาเหตแุละการแกป้ญัหาสาํหรบั

ของเสียที6เกดิขึ>น โดยทาํการรวบรวมการวเิคราะหแ์ละแกไ้ขปญัหาในอดตี เพื6อใชเ้ป็นประวตัใินการ

นาํมาใชแ้กป้ญัหาในอนาคต 

 

4.5.2 การจดัทาํเอกสารการควบคมุกระบวนการบรรจ ุ

จดัทาํใบตรวจสอบในแตล่ะกระบวนการ เอกสารเหลา่น ี>จดัทาํข ึ>นเพื6อควบคมุกระบวนการ

บรรจใุหม้ปีระสิทธภิาพ และบรรจเุปา้หมายของโรงงานกรณีศกึษา ออกเอกสารแผนควบคมุการ

บรรจแุละเอกสารควบคมุกระบวนการบรรจ ุ เป็นเอกสารท ี6ชว่ยในการควบคมุกระบวนการผลติให ้

เป็นไปตามที6ไดท้าํการแกป้รบัปรุงขึ>นโดยรายละเอยีด ภายในเอกสารนี>มจีดุท ี6สาํคญั คอื หวัขอ้ท ี6ตอ้ง
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ควบคมุในกระบวนการผลติ วธิกีารควบคมุ วธิกีารตรวจวดัหวัขอ้ที6ควบคมุ จาํนวนการสุ่ม

ตรวจสอบ ความถี6ในการตรวจสอบ และการลงบนัทกึการตรวจสอบดงัรูปที6 4.18, 4.19 และ 4.20 

รูปที> 4.17 บนัทกึการตรวจสอบยาสาํเร็จรูประหวา่งการบรรจหีุบหอ่ 
 

 
 

รูปที> 4.18 บนัทกึการตรวจสอบผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปขณะบรรจกุอ่นการตรวจสอบเขา้คลงั 
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รูปที> 4.19 แผนควบคมุกระบวนการตรวจสอบการบรรจ ุ
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4.5.3 สรุปการควบคมุกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป 

ทางทมีงานไดด้าํเนนิการควบคมุการผลติกระบวนการบรรจผุลติภณัฑย์าสาํเร็จรูป สามารถ

สรุปไดด้งัตอ่ไปน ี>  

4.5.3.1 การจดัทาํฐานขอ้มลูของเสียในกระบวนการบรรจ ุ

4.5.3.2 การจดัทาํเอกสารการควบคมุกระบวนการผลติ ซ ึ6 งประกอบดว้ยเอกสาร 3 

ชนดิดงันี>  

a) ใบบนัทกึการตรวจสอบยาสาํเร็จรูประหวา่งการบรรจหีุบหอ่ ดงัรูปที6 4.17 

b) แผนควบคมุการตรวจสอบการบรรจ ุ โดยใชใ้บบนัทกึการตรวจสอบ

ผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปขณะบรรจกุอ่นการตรวจสอบเขา้คลงั ดงัรูปที6 4.18 และ 4.19 

c) ใบบนัทกึการตรวจสอบผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปขณะบรรจกุอ่นการ 

ตรวจสอบเขา้คลงั ดงัรูปที6 4.18 

 การควบคุมคุณภาพดงัที6กล่าวไวข้า้งตน้นี>นอกจากจะใหช่้วยควบคุมกระบวนการการบรรจุ

ใหมี้ประสิทธิภาพสูงที6สุดแลว้ ยงัช่วยใหเ้กิดของเสียในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูป

นอ้ยที6สุด โดยผลจากการวจิยัทั>งหมดสามารถดูรายละเอียดการเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการทาํ

การปรับปรุงตั>งแต่เริ6มตน้ทาํวจิยัในเดือนมกราคม 2563 ถึง กมุภาพนัธ์ 2564 ดงัที6จะกล่าวในบทที6 5 

ต่อไป 



 

 

บทที$   5 

สรุปผลการวจิยั อภปิรายผลและข้อเสนอแนะ 

 

การศึกษาวิจยั การลดของเสียในกระบวนการบรรจุ กรณีศึกษาโรงงานผลิตยาแผนปัจจุบนั

สาํหรับมนุษยนี์D มีวตัถุประสงค ์

1. เพืKอลดปริมาณของเสียทีKเกิดจากความผดิพลาดในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์า

สาํเร็จรูปจากการผลิตยาแผนปัจจุบนัในโรงงานกรณีศึกษา 

2. เพืKอหาแนวทางป้องกนัขอ้บกพร่องทีKเกิดขึDนในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูป

ในโรงงานกรณีศึกษา 

 

5.1 สรุปผลการวจิยั 

จากการดาํเนินการเพืKอลดของเสียและการหาแนวทางในการป้องกนัขอ้บกพร่องทีKเกิดขึDนใน

กระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูป โดยใชแ้นวทางในการดาํเนินงานของซิกซ์   ซิกมา 

(DMAIC) ในการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการทาํงานและการปรับปรุงคุณภาพมาตรการเชิงป้องกนั

ในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูปในโรงงานกรณีศึกษา นอกจากนีDยงัใชก้ารวเิคราะห์

ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) นาํมาใชใ้นการวเิคราะห์หาสาเหตุหลกัทีKก่อใหเ้กิดของ

เสีย เพืKอระบุความรุนแรงของสาเหตุทีKส่งผลใหเ้กิดของเสีย ทาํการคาํนวณค่าความเสีKยงชีDนาํ (RPN) 

ก่อนการปรับปรุง หลงัจากนัDนทาํการระดมสมองร่วมกบัทีมงานทีKมีการจดัตัDงขึDนเพืKอหาแนวทางใน

การดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ข จากนัDนนาํเครืKองมือคุณภาพมาช่วยในการรวบรวมและวเิคราะห์

ขอ้มูล นาํมาแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการบรรจุและการควบคุมดูแลคุณภาพของกระบวนการบรรจุ

ผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูป จากกระบวนการดงักล่าวส่งผลใหข้องเสียในกระบวนการบรรจุลดลงอยา่ง

ต่อเนืKอง โดยแนวทางทีKนาํมาใชมี้ดงันีD  
 

5.1.1 เพิKมกระบวนการสุ่มตวัอยา่งทีKหนา้สายพานระหวา่งหอ้งบลิสเตอร์แพค็และหอ้งบรรจุ 

5.1.2 เพิKมกระบวนการสุ่มตวัอยา่งหลงัจากการชัKงนํDาหนกักล่องยาทีKใส่เอกสารกาํกบัยาแลว้ 

5.1.3 ฝึกอบรมพนกังานใหป้ฏิบติังานดว้ยวธีิการทาํงานทีKถูกตอ้ง 

5.1.4 การจดัทาํฐานขอ้มูลของเสียเพืKอใชเ้ป็นประวติัในการนาํมาใชแ้กไ้ขปัญหาในอนาคต 

5.1.5 การจดัทาํเอกสารการควบคุมกระบวนการบรรจุ จดัทาํใบตรวจสอบในแต่ละ

กระบวนการ 
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ตารางที6 7.8 การเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
 

เดือน 
NG %NG ผลต่าง 

NG 

ผลต่าง NG 

(ร้อยละ) ปี 2562 ปี 2563 ปี 2562 ปี 2563 

มกราคม 10 2 0.005 0.0009 0.004 80 

กมุภาพนัธ์ 5 1 0.002 0.0004 0.002 80 

มนีาคม 6 0 0.003 0 0.003 100 

เมษายน 9 0 0.004 0 0.004 100 

พฤษภาคม 7 0 0.003 0 0.003 100 

มถุินายน 4 0 0.002 0 0.002 100 

กรกฎาคม 7 0 0.003 0 0.003 100 

สิงหาคม 4 0 0.002 0 0.002 100 

กนัยายน 4 0 0.002 0 0.002 100 

ตุลาคม 6 0 0.003 0 0.003 100 

พฤศจกิายน 5 0 0.002 0 0.002 100 

ธันวาคม 6 0 0.003 0 0.003 100 

รวม 73 3 0.033 0.002 0.031 95.891 
 

 

 จากผลการศึกษาสรุปไดว้า่จากขอ้มูลในตารางทีK p.q หลงัจากศึกษาวิเคราะห์ปรับปรุงเพืKอลด

ของเสียในกระบวนการบรรจุโดยใชแ้นวทางในการดาํเนินงานของซิกซ์   ซิกมา (DMAIC) ในการ

ดาํเนินการแกไ้ขเพืKอลดเสียทีKเกิดขึDนในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูป จากการดาํเนินการ

แกไ้ขปัญหาดว้ยวิธีการดงักล่าว ส่งผลให้หลงัจากการดาํเนินการปรับปรุงสามารถลดปริมาณการ

เกิดของเสียจาก 73 กล่อง คิดเป็นร้อยละ 0.033 ในปี 2562 ลดลงเหลือ 3 กล่อง คิดเป็นร้อยละ 0.002 

ในปี 2563 ลดจาํนวนของเสียโดยเฉลีKยจาก 7 กล่องต่อเดือน ลดลงเหลือ 1 กล่องต่อ 4 เดือนโดยเฉลีKย 

และจากการพฒันาแนวทางการป้องกนัขอ้บกพร่องทีKเกิดขึDน โดยการเพิKมกระบวนการตรวจสอบใน

กระบวนการบรรจุ การออกแบบเอกสารตรวจสอบและเอกสารการควบคุมการบรรจุ ส่งผลใหมู้ลค่า

ของเสียหลงัการแกไ้ขปรับปรุงลดลงร้อยละ 95.891 สามารถลดของเสียไดจ้ริงตามวตัถุประสงค์

ทีKตัDงไวใ้นขอ้ทีK 1 โดยการประยกุตแ์นวทางในการดาํเนินงานของซิกซ์ ซิกมา 5 ขัDนตอน (DMAIC) 

คือ การนิยามปัญหา (Define) โดยการศึกษาสภาพปัญหาของเสียทีKเกิดจากความผิดพลาดของ

กระบวนการบรรจุ กาํหนดเป้าหมาย ตัDงขอบเขตการปรับปรุงและจดัตัDงทีมงานร่วมระดมสมอง การ
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วดัสภาพปัญหา (Measure) มีการเกบ็ขอ้มูลแยกประเภทของเสีย การวเิคราะห์สาเหตุ (Analyze) โดย

การระดมสมองวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสียเพืKอทาํแผนภูมิเหตุและผลควบคู่กับการ

วเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure mode and effect analyze process : FMEA) ซึK ง

มีการประเมินค่าความรุนแรงของผลกระทบ โอกาสทีKจะเกิดผลกระทบและความสามารถในการ

ตรวจพบขอ้บกพร่อง จากนัDนคาํนวณค่าดชันีความเสีKยงชีDนาํ (RPN) เพืKอใหค่้าลดตํKากวา่ 100 คะแนน 

 ในการดาํเนนิการปรบัปรุง (Improve) มกีารเพิKมกระบวนการตรวจสอบในกระบวนการบรรจ ุ

และมกีารอบรมวธิกีารทาํงานทีKถกูตอ้งแกพ่นกังาน และการควบคมุ (Control) จดัทาํฐานขอ้มลูของ

เสียเพืKอใชเ้ป็นประวตัใินการนาํมาใชแ้กไ้ขปญัหาในอนาคตทีKอาจเกดิและจดัทาํเอกสารควบคมุ

กระบวนการบรรจ ุคอื ใบบนัทกึการตรวจสอบยาสาํเร็จรูประหวา่งการบรรจหีุบหอ่ ดงัรูปทีK 4.17 ใบ

บนัทกึการตรวจสอบผลติภณัฑย์าสาํเร็จรูปขณะบรรจกุอ่นการตรวจสอบเขา้คลงั ดงัรูปทีK 4.18 และ

แผนควบคมุการตรวจสอบการบรรจ ุ 4.19 เพืKอใหก้ารบรรจมุปีระสิทธภิาพสูงสุดตามวตัถปุระสงค์

ขอ้ทีK 2 

 

5.2 การอภปิรายผลการวจิยั 

 ผลการวิจยั เรืKอง การลดของเสียในกระบวนการบรรจุ กรณีศึกษาโรงงานผลิตยาแผนปัจจุบนั

สาํหรับมนุษย ์มีประเดน็สาํคญัทีKนาํมาอภิปรายผล ดงันีD  

1) หลงัจากศึกษาวเิคราะห์ปรับปรุงเพืKอลดของเสียในกระบวนการบรรจุโดยใชแ้นวทางใน

การดําเนินงานของซิกซ์   ซิกมา (DMAIC) ในการดําเนินการแก้ไขเพืKอลดเสียทีK เ กิดขึD นใน

กระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์าสาํเร็จรูป จากการดาํเนินการแกไ้ขปัญหาดว้ยวิธีการดงักล่าว ส่งผล

ใหห้ลงัจากการดาํเนินการปรับปรุงสามารถลดปริมาณการเกิดของเสียจาก 73 กล่อง คิดเป็นร้อยละ 

0.033 ในปี 2562 ลดลงเหลือ 3 กล่อง คิดเป็นร้อยละ 0.002 ในปี 2563 ลดจาํนวนของเสียโดยเฉลีKย

จาก 7 กล่องต่อเดือน ลดลงเหลือ 1 กล่องต่อ 4 เดือนโดยเฉลีKย สามารถลดของเสียได้จริงตาม

วตัถุประสงค์ทีKตัD งไว  ้ ซึK งสอดคลอ้งกับงานวิจัยประภาพรรณ และสุพฒัตรา (2562) คือ การลด

ขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตตูแ้ช่อาหารดว้ยเทคนิคซิกซ์ ซิกมา โดยงานวิจยันีD มีวตัถุประสงค์

เพืKอลดขอ้บกพร่องและตอ้งการทีKจะแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการ ดว้ยขัDนตอนทัDงสิDน 5 ขัDนตอน คือ 

การกาํหนดปัญหา (Define) การประเมินวธีิการวดัผล (Measure) การวเิคราะห์ปัญหา (Analyze) การ

ดาํเนินการปรับปรุง (Improve) และการควบคุม (Control) ควบคู่กับเครืK องมือคุณภาพ และการ

วเิคราะห์ผลกระทบอนัเนืKองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (Failure mode and effect analyze 
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process : FMEA) สําหรับวิเคราะห์สาเหตุของขอ้บกพร่อง โดยบริษทักรณีศึกษามีการผลิตตูแ้ช่

อาหารเฉลีKย 161 ตูต่้อเดือน ซึKงลดลงจากก่อนปรับปรุงร้อยละ 28.62 

2) จากการดาํเนินการเพืKอลดของเสียในกระบวนการบรรจุโดยใชแ้นวทางในการดาํเนินงาน

ของซิกซ์   ซิกมา (DMAIC) ในการดาํเนินการแกไ้ขเพืKอหาแนวทางป้องกนัขอ้บกพร่องทีKเกิดขึDนใน

กระบวนการบรรจุ โดยการปรับปรุงคุณภาพมาตรการเชิงป้องกนัในกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑย์า

สาํเร็จรูปในโรงงานกรณีศึกษา จากการพฒันาแนวทางการป้องกนัขอ้บกพร่องทีKเกิดขึDน โดยการเพิKม

กระบวนการตรวจสอบในกระบวนการบรรจุ การออกแบบเอกสารตรวจสอบและควบคุมการบรรจุ

ส่งผลใหมู้ลค่าของเสียหลงัการแกไ้ขปรับปรุงลดลงร้อยละ 95.891 อีกทัDงยงัสามารถบรรลุเป้าหมาย

ทีKโรงงานกรณีศึกษาตัDงไว ้ คือ  Customer Complain ลดลงจนเป็น 0  ซึK งสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ

พิทกัษ ์ (2558) การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตชิDนส่วนประกอบของมอเตอร์ไฟฟ้าโดยใช้

หลกัซิกซ์ ซิกมา โดยศึกษาหาสาเหตุของปัจจยัทีKมีผลต่อการเกิดของเสียและเพืKอลดเปอร์เซ็นตก์าร

เกิดของเสียประเภทเจียรแกนเพลาเลก็ทีKเกิดจากกระบวนการผลิตแกนเพลา (Shaft) ทีKเป็นชิDนส่วน

ประกอบของมอเตอร์ไฟฟ้า โดยการนาํหลกัการของซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma) มาประยกุตใ์ช ้ จาก

การศึกษาขอ้มูลของเสียจากการผลิตในปี 2557 ดว้ยการใชห้ลกัการซิกซ์ ซิกมา มาประยกุตใ์ชใ้นการ

ลดของเสียทีKเกิดขึDนในกระบวนการผลิตแกนเพลา โดยแบ่งออกเป็น 5 ขัDนตอน คือ ขัDนตอนการระบุ

ปัญหา การวดั การวเิคราะห์ การปรับปรุง และการควบคุม ผลจากการวเิคราะห์ พบวา่ปัจจยัทีKเป็น

สาเหตุของการเกิดปัญหาเจียรแกนเพลามีขนาดเลก็กวา่ค่ามาตรฐานคือตวั Sensor เกิดการ 

เสืKอมสภาพ ผลการศึกษาพบวา่สามารถลดเปอร์เซ็นตก์ารเกิดของเสียจากเดิมร้อยละ 1.48 เหลือร้อย

ละ 0.12 คิดเป็นเปอร์เซ็นตร้์อยละ 91.89 สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตให้

สูงขึDนได ้ 

 

5.3 ข้อเสนอแนะและการนําผลการวจิยัไปประยุกต์ใช้ 

5.3.1 ตอ้งมีการกาํหนดระยะเวลาในการทบทวนเอกสารควบคุม การทบทวนเอกสารการ

วเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) และเอกสารอืKนๆ 

5.3.2 ควรมีการใชเ้ครืKองมือในการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 

ก่อนเริKมการบรรจุผลิตภณัฑใ์หม่ทุกครัD ง เพืKอเป็นการป้องการเกิดของเสีย 

5.3.3 การอบรมพนกังานใหม่และการใหค้วามรู้เกีKยวกบัเครืKองมือคุณภาพเป็นสิKงทีKจาํเป็น 

เพืKอเป็นการกระตุน้ใหพ้นกังานตระหนกัรู้ถึงความสาํคญัในคุณภาพของกระบวนการทาํงาน 
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5.4 ข้อเสนอแนะในการวจิยัครั\งต่อไป 

5.4.1 ควรทาํการศึกษาและวเิคราะห์ปัญหาทีKเกิดจากการของเสียทีKเกิดจากการตัDงค่าเครืKอง 

บลิสเตอร์แพค็ และการปรับปรุงแกไ้ขเพืKอเป็นการลดของเสียอีกทางหนึKง 

5.4.2 ควรมีการประยกุตใ์ชเ้ทคนิควชิาการแขนงใหม่ๆ เขา้มาช่วยในการปรับปรุงแกไ้ข

ปัญหาเพืKอการปรับปรุงทีKมีประสิทธิภาพมากขึDน 
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