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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการผลิต โดยประยุกตใชแนวคิดซิกซ ซิกมา ใน
การลดปริมาณของเสีย และการควบคุมกระบวนการผลิต ซึ่ง
ขั้นตอนในการศึกษาเริ่มจากการศึกษาสภาพการดําเนินงาน
ทั่วไปของโรงงาน เพื่อวิเคราะหกระบวนการผลิตของโรงงาน 
ทําการคัดเลือกปญหาและวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดของ
เสีย หลังจากนั้นทําการกําหนดเปาหมาย และออกแบบวิธีการ
ทํางานเพื่อลดปริมาณของเสีย ตรวจติดตามผลการดําเนินงาน 
พรอมทั้งประเมินผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุง  โดยผล
ที่ไดรับจากงานวิจัยนี้ คือ ปริมาณของเสียลดลงจาก 58,120 
ppm เหลือ 28,870 ppm ซึ่งการลดปริมาณของเสียถือเปน
หนทางหนึ่งเปนการเพิ่มอัตราผลิตภาพ และสงผลใหตนทุน
การผลิตลดลง เปนการเพิ่มศักยภาพในการแขงขันใหกับ
ผูประกอบการอุตสาหกรรมพลาสติกไทย 
 
คําสําคัญ : โรงงานขึ้นรูปพลาสติก, ซิกซซิกมา, การลดปริมาณ
ของเสีย 

 
Abstract 

This research aims to reduce defect incurred in the 
production process by applying Six Sigma concepts to reduce 
defect and control process. The process of research begins 

with the general study of plant operations. To analyze the 
process of plant selected to analyze problems and determine 
the cause of defect incurred. Define target and design 
approach to reduce defect. Monitoring operations and to 
evaluate performance after improvement. The results 
obtained from this research is  the average rate of defect was 
reduced from 58,120 ppm to 28,870 ppm which is one 
alternative to increase productivity, reduce costs and increase 
the competitiveness of the Thai Plastic Industries. 
 
Keywords : Plastic factory, Six Sigma, Reducing defect 
 

1. บทนํา 
 ในป จ จุ บั น อุ ต ส าหก ร รม แป ร รู ปพล าสติ ก เ ป น
อุตสาหกรรมที่มีการแขงขันสูง ดังนั้นผูประกอบการที่อยูใน
อุตสาหกรรมพลาสติกจําเปนตองมีการปรับตัวเพื่อสรางความ
ไดเปรียบเหนือคูแขงและสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา โดย
การผลิตสินคาที่มีคุณภาพ ราคาที่เหมาะสม และสงมอบสินคา
ไดตรงกําหนดเวลา ซึ่งวิธีการที่เปนที่นิยมมาก คือ การลด
ตนทุน ซึ่งหนึ่งในการลดตนทุนที่ดีที่สุด คือ การลดความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  

จากสภาวการณดังกลาว เทคนิคซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 
เปนแนวทางที่เหมาะสมที่สามรถเขามาชวยแกปญหาเหลานี้ได 
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เนื่องจากจุดมุงหมายของการทําซิกซ ซิกมานั้นมุงไปที่ การ
ปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่องเพื่อสรางผลกําไร โดยการ
กําจัดความแปรปรวน ลดความสูญเสียตางๆ และเปนการเพิ่ม
ความพึงพอใจของลูกคาที่มีตอคุณภาพ  ทั้ งในดานของ
ผลิตภัณฑและบริการ 

 

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 ซิกซ ซิกมา เปนการบริหารที่เกิดขึ้นป พ.ศ. 2533 โดย
กลุมวิศวกรของบริษัทโมโตโรลาภายใตการนําของ Dr.Mikel 
Harry ซึ่งไดเปนผูริเริ่มแนวคิดนี้ และนํามาใชกับการออกแบบ
ผลิตภัณฑของบริษัทจนประสบความสําเร็จอยางสูง ซิกซ 
ซิกมา จึงถูกนํามาใชเปนช่ือเรียกของวิธีการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในขบวนการใดๆ โดยมุงเนนการลดความไม
แนนอน หรือการปรับเปลี่ยน (Variation) และการปรับปรุงขีด
ความสามารถในการทํางานใหไดตามเปาหมายที่กําหนด เพื่อ
นํามาซึ่งความพอใจของลูกคา และผลที่ไดรับสามารถวัดเปน
จํานวนเงินไดอยางชัดเจน ไมวาจะเปนการเพิ่มรายได หรือลด
รายจายก็ตาม 
 ซิกซ ซิกมา หมายถึง โอกาสของการเกิดขอผิดพลาดเพียง 
3.4 ครั้งตอลานครั้งDPMO (Defects Per Million 
Opportunities) ขอผิดพลาดในที่นี้ คือ สิ่งใดก็ตามที่ไมเปนไป
ตามเปาหมายของกระบวนการผลิตและบริการ ซึ่งมุงเนนให
เกิดความพงึพอใจของลูกคาเปนหลัก 
 ซิกซ ซิกมา ที่เปนที่รูจักและชอบพูดถึงกันอยูในปจจุบัน
นั้นจะหมายถึง ซิกซ ซิกมา ในมุมมองที่เปนระบบการจัดการ
ระบบหนึ่ง ซึ่งจะไมใชแคการมุงเนนใหเกิดขอผิดพลาดที่ 3.4 
ppmเทานั้น แตจะประกอบไปดวยสวนประกอบตางๆ ที่สําคัญ
ที่จะทําใหระบบการจัดการแบบ ซิกซ ซิกมา ประสบผลสําเร็จ
คือ การดําเนินโครงการซิกซ ซิกมา โดยจัดตั้งทีมขึ้นมา มีการ
จัดการฝกอบรม และแบงหนาที่ของแตละคนในทีม จนไปถึง
การปฏิบัติตามกระบวนการ DMAIC (อานวา ดีเมอิก) 
 ซึ่งจะประกอบไปดวย 

1. Define คือ การกําหนดปญหาและเปาหมายอยาง
ชัดเจน วาอะไร สวนไหน ที่จําเปนตองปรับปรุงและจะ
ปรับปรุงใหถึงระดับไหน 

2. Measure คือ การวัด เปนสิ่งจําเปนที่จะทําใหเขาใจ
สภาพของระบบและกระบวนการที่มี หรือใชอยูในปจจุบัน 
ตองมีความเขาใจวาจะวัดอะไร วัดอยางไร วัดที่ไหน เมื่อไหร  

3. Analysis คือ การวิเคราะห เปนการเอาขอมูลทาง
ตัวเลข ที่ไดจากการวัดมาวิเคราะห เพื่อหาสาเหตุในการที่ทํา
ใหเกิดความคลาดเคลื่อน และความสามารถที่แปรเปลี่ยน               
( Variability )ในกระบวนการ และการทดสอบสมมติฐานเพื่อ
หาทางขจัดปญหา 

4. Improve คือ การพัฒนาหรือการปรับปรุงสมรรถนะ
และประสิทธิภาพของกระบวนการ เปนการแสวงหาและ
พัฒนาวิธี ที่จะนํามาขจัดปญหา รวมไปถึงการสรางระเบียบ
และแผนผังของการจัดการ เพื่อลดปญหา 

5. Control คือ การควบคุม เปนการพยายามที่จะควบคุม
รักษาระดับสมรรถนะของกระบวนการที่ไดรับการปรับปรุง
แลวใหคงอยูในระดับที่นาพอใจตลอดไป 

 

3. วิธีการดําเนินงาน 
3.1 การศึกษาสภาพปญหาและกําหนดปญหา (Define Phase) 

การศึกษากระบวนการผลิตในโรงงานตัวอยาง พบวาใน
โรงงานมีขั้นตอนผลิตหลัก 5 ขั้นตอน ดังรูปที่ 1 

 

 
 

รูปท่ี 1 ผังงาน (Flow Chart) การผลิตถุงพลาสติก 
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จากการศึกษาสภาพของปญหา พบวากระบวนการเปา
ฟลมทําใหเกิดของเสียเฉลี่ย 4.32 เปอรเซ็นต คิดเปน 48
เปอรเซ็นตของของเสียเฉลี่ยทั้งกระบวนการผลิต และพบวา
ของเสียในกระบวนการเปาฟลมนี้บางสวนไมถูกตรวจพบ จึง
เปนสาเหตุทําใหเกิดของเสียในกระบวนการถัดไป ดังนั้นจึง
เลือกแกไขปญหาที่ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการเปาฟลม
ซึ่งเปนกระบวนการแรกในการผลิต ในงานวิจัยไดเลือกการ
ผลิตถุงพอลิเอทิลีนความหนาแนนสูง (HDPE) ขนาด 20x30 
เซนติเมตร เปนตัวอยาง เนื่องจากเปนผลิตภัณฑที่เกิดของเสีย
ในกระบวนการเปาฟลมมากที่สุด โดยอัตราการเกิดของเสีย
เฉลี่ยอยูที่ 5.81 เปอรเซ็นตของแผนการผลิต 

เมื่อนําของเสียทั้งหมดในกระบวนการเปาฟลมมาทํา
แผนภาพพาเรโตปรากฏผลดังแสดงในรูปที่ 2  

 

จากแผนภูมิพาเรโตพบวาของเสียที่เกิดจากปญหามวน
ฟลมมีความหนาไมสม่ําเสมอ เปนอาการของเสียที่เกิดขึ้นมาก
ที่สุด รองลงมาคือ ขนาดฟลมไมไดตามมาตรฐาน ดังนั้นจึง
เลือกศึกษาถึงสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหความหนาฟลมไม
สม่ําเสมอ และทําการแกไขปองกัน เพื่อลดปริมาณของเสียใน
กระบวนการเปาฟลมของงานตัวอยางใหเหลือ 3 เปอรเซ็นต  

 
3.2 การวัดเพื่อกําหนดหาสาเหตุของปญหา (Measure Phase) 

เมื่อทําการศึกษากระบวนการอยางละเอียด เพื่อหาปจจัย
นําเขา(Input) ที่คาดวามีผลตอกระบวนการเปาฟลมเปนที่
เรียบรอย จึงไดทําการระดมสมอง (Brainstorm) กับผูที่
เกี่ยวของ เพื่อทําการคนหาสาเหตุที่เปนไปไดของปญหา เพื่อ
ทําการแกไข โดยในการระดมสมองไดใชแผนผังแสดงเหตุ
และผล (Cause and Effect Diagram) ในการรวบรวมความคิด 
ซึ่งสามารถสรุปไดดังรูปที่ 3 เพื่อหาปจจัยนํา เขาที่เปนไปได
ทั้งหมด แลวทํา การพิจารณาเลือกเฉพาะปจจัยนําเขาที่สําคัญ
มาพิจารณา 
 

 

 

 

 

รูปท่ี 2 แผนภูมิพาเรโตเปรียบเทียบชนิดของเสียที่เกิดใน

กระบวนการเปาฟลม 
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รูปท่ี 3 แผนผังแสดงเหตุและผล 
 
นําปจจัยนําเขามาวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analyse : FMEA) ที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเพื่อกลั่นกรองใหเหลือแตปจจัย
ที่สํ าคัญโดยทีมงานทําการระดมความคิดเพื่อระบุ ถึง
ผลกระทบที่เกิดจากขอบกพรอง สาเหตุที่ทํา ใหเกิด
ขอบกพรอง การควบคุมที่ใชอยูในปจจุบัน และ
ขอเสนอแนะที่จะนําไปปฏิบัติ รวมถึงทําการประเมินคา
รวมถึงทําการประเมินคา 
S, O และD แตละสาเหตุ โดยกําหนดใหคา S, O และD มีคา
ต้ังแต 1-5 เพื่อคํานวณหาคาความเสี่ยงช้ีนํา (Risks Priority 
Number: RPN) สรางแผนภูมิพาเรโตของสาเหตุกับคาความ
เสี่ยงช้ีนํา ไดดังรูปที่ 4  

 

 

รูปท่ี 4 แผนภูมิพาเรโตของสาเหตุการเกิดของเสียกับ
ตัวเลขความเสี่ยงช้ีนํา 

 
จากการการวิเคราะหพบวาสาเหตุหลักที่ควรนํามาทํา

การปรับปรุงมีอยู 3 สาเหตุ คือ หัวเปา ความร็วสกรู และ
อุณหภูมิ โดยทั้ง 3 สาเหตุนี้จะถูกนําไปวิเคราะหในขั้น
ตอไป 
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3.3 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze Phase) 
ในขั้นตอนการวัด พบวาสาเหตุหลักที่อาจสงผลตอ

ความหนาของฟลมขณะทําการเปา คือ ประเภทชุดหัวเปา 
อุณหภูมิในกระบอก และความเร็วสกรู 

โดยแนวทางการวิเคราะหนั้น จะทําการทดลองปรับตั้ง
คาของปจจัยทีละคา (One factor at a time) เพื่อดําเนินการ
ทดสอบดูวาปจจัยใดบางที่สงผลจริงๆ ตอคาความหนาฟลม
โดยใชวิธีการทดสอบสมมติฐานความเทากันของคาเฉลี่ย
ความหนาฟลมของสองประชากร กอนและหลังการ
ปรับปรุง (2 Sample t-test) ที่ระดับความเชื่อมั่น 95 โดยใน
การทดลองไดกําหนดจุดตรวจสอบบนแผนฟลมไว  3 
ตําแหนง คือ ริมแผนฟลมทั้ง 2 ขาง และบริเวณกลาง
แผนฟลม ซึ่งใชไมโครมิเตอร (Micrometer) เปนเครื่องมือ
ตรวจสอบ โดยเก็บขอมูลของแตละปจจัยมาปจจัยละ 60 
ตัวอยาง 

จากผลการทดลองในขั้นตอนนี้พบวา ชุดหัวเปา และ
ความเร็วสกรูมีผลกระทบตอความหนาฟลมอยางมีนัยสําคัญ 
ที่ระดับความเชื่อมั่น 95 เปอรเซ็นต สําหรับปจจัยอุณหภูมิ 
ไมมีผลกระทบตอความหนาฟลมอยางมีนัยสําคัญ ที่ระดับ
ความเชื่อมั่น 95 เปอรเซ็นต 

 
3.4 การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve Phase) 

จากปจจัยที่มีผลตอคาเฉลี่ยความหนาแผนฟลม 2 ปจจัย
ที่ไดจากขั้นตอนการวิเคราะห นํามาออกแบบการทดลอง 
โดยทําการทดลอง 2-Factor Design เพื่อหาระดับปจจัยที่
เหมาะสมในการปรับตั้ง (Setup) เครื่องจักร ซึ่งกําหนดให
ชุดหัวเปามี 2 ระดับ คือ เกา และใหม ตามแสดงในรูปที่ 5
สําหรับความเร็วสกรูกําหนดไว 2 ระดับเชนกัน คือ 
ความเร็วมอเตอรหมายเลข 4 และความเร็วมอเตอรหมายเลข 
5โดยมีจํานวนตัวอยางซ้ําปจจัยละ 30 ตัวอยาง และกําหนด
ระดับความเชื่อมั่นที่ 95 เปอรเซ็นต  

จากการทดสอบพบวาคา P-Value ของอิทธิพลรวม 
(Interaction) ระหวางชุดหัวเปากับความเร็วมอเตอรสูงกวา
0.05 ที่ระดับความเชื่อมั่น 95 เปอรเซ็นต สามารถสรุปไดวา
อิทธิพลรวมไมมีผลตอคาความหนาแผนฟลม และเมื่อ

พิจารณาปจจัยเดี่ยว พบวามีเพียงชุดหัวเปาเทานั้นที่คา        
P-Value ตํ่ากวา 0.05 ที่ระดับความเชื่อมั่น 95 เปอรเซ็นต 
ดังนั้นสรุปไดวาชุดหัวเปามีผลตอความหนาแผนฟลมที่
ระดับความเชื่อมั่น 95 เปอรเซ็นต 
 

 
 
รูปท่ี 5 ชุดหัวเปาเกา – ใหม 
 
3.5 การควบคุมกระบวนการผลิต (Control Phase) 

หลังจากไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการเรียบรอย 
จึงไดจัดทําคูมือการทํางาน (Work Instruction) โดยแสดงถึง
คาพารามิเตอรที่ใชในการตั้งคาเครื่องจักร และขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานที่ถูกตอง เพื่อลดความผิดพลาดอันเนื่องมาจาก
วิธีการทํางานรวมถึงปจจัยตางๆที่สงผลตอการผลิต และ
จัดทําแผนการตรวจสอบ  โดยกําหนดจุดตรวจสอบบน
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แผนฟลม และระยะเวลาในการตรวจสอบระหวางการผลิต
เพื่อเปนการลดปริมาณของเสียที่จะเกิดขึ้น 

  

4. ผลการดําเนินงาน 
ในการปรับปรุงกระบวนการโดยใชเทคนิคซิกซ ซิกมา

นั้น  พบวาตองทําการเปลี่ยนชุดหัวเปาลมใหม  จัดทําคูมือ
การทํางาน และจัดทําปผนการตรวจสอบ จากนั้นทําการเก็บ
ขอมูลการผลิตอีก เปนระยะเวลา 4 แผนการผลิต พบวา
จํานวนของเสียเฉลี่ยในกระบวนการเปาฟลมพอลิเอทิลีน
ความหนาแนนสูง ขนาด 20x30 เซนติเมตร ลดลงจาก 5.8
เหลือ 2.89 เปอรเซ็นตหรือ 28,870 PPM 

 
5. สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 จากการดําเนินงานโดยการประยุกตใชเทคนิคซิกซ 
ซิกมา  ทําใหสามารถลดปริมาณของเสียที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตลงได โดยปริมาณของเสียที่ลดลงสงผลให
ตนทุนการผลิตของโรงงานลดลงเชนกัน ดังนั้นควรนํา
วิธีการเหลานี้ไปปรับใชในปญหาหรือผลิตภัณฑอื่นของ
โรงงาน ซึ่งสามารถชวยใหทางโรงงานมีตนทุนการผลิตที่
ตํ่าลงได 
 เนื่องจากทางโรงงานไมมีการทําคูมือการทํางาน เพื่อใช
ปรับตั้งคาเครื่องจักรตอนเริ่มตน (Setup Condition) ดังนั้น
การจัดคูมือการทํางานขึ้นสงผลใหของเสียในระหวางการ
ปรับตั้งคาเครื่องจักรลดลงดวยเชนกัน  
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