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Introduction to Lean and Six Sigma
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ลีน (Lean)

• ในป 1988 กลุมนักวิจัยจาก MIT นําโดย Dr. James P. Womack ไดไปเยี่ยมชม
โรงงานผลิตรถยนตโตโยตา (มื่อเทียบกับโรงงานที่ผลิตรถยนตยี่หออืน่ ๆ ) เขาพบวา 
มีความแตกตาง คือ:

• 1) ใชทรัพยากรนอยกวาในการ ออกแบบ ผลิต และใหบริการสินคาของพวกเขา

• 2) ในการบรรลุถึงระดับที่เรียกวามีความสามารถในการผลิตนั้น มีการลงทุนนอยกวา

• 3) สินคาที่ผลิตขึ้นมามขีอบกพรองนอยกวา

• 4) ใชผูจัดหาวัตถุดิบนอยรายกวา

• 5) ดําเนินกระบวนการที่สําคัญ ๆ โดยใชเวลานอยกวาและใชทรัพยากรนอยกวา

• 6) ตองการสินคาคงคลงันอยกวาในแตละขั้นตอน

• 7) มีพนกังานไดรับการบาดเจ็บนอยมาก
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ลีนคืออะไร?

• 1) มุงเนนไปที่การใหคุณคาแกลูกคา (customer value) อยูตลอดเวลา

• 2) ใหเกียรติตอผูคนทั้งหลาย

• 3) นําปรัชญาการเรียนรูอยางตอเนื่อง (continuous learning) และ การปรับปรุงใหดี

ขึ้นทุก ๆ วัน (every improvement) มาใชงาน

• 4) นําเทคนคิในการลดความผันแปร (variation) และขจัดความสูญเปลา (waste) มา

ใชงาน

• 5) มองในระยะยาว (long term view)

• 6) ปรับปรุงคุณคาตั้งแตตนน้ํายันทายน้ํา (ทั่วทั้งสายธารแหงคุณคา (value stream))

• 7) สนองตอบตอความตองการของลูกคาใหถูกตองตั้งแตครั้งแรก
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• 8) นําโดยการเนนใหความสนใจ (focusing) ตั้งแตคุณคาที่ใหแกลูกคาถูกสรางขึ้น 

และใสความสามารถในการสรางคุณคาเหลานั้นลงไปในตัวพนักงาน หรือกลาวได

วา ไมใชสนใจเพียงแคบรรลุผลลัพธเทานั้น แตสนใจดวยวา จะบรรลุผลลัพธนั้น

ไดอยางไร

• 9) สรางความสัมพันธในระยะยาวกับผูมีสวนไดเสียทั้งหลาย ทั้งนี้รวมถึง พนักงาน 

ผูจัดการ เจาของ ซัพพลายเออร ผูกระจายสินคา ลูกคา ชมชน สังคม 

สภาพแวดลอม

• 10) ทําใหเกิดการไหล (flowing) เพื่อกอใหเกิดการเพิ่มคุณคาอยางมีประสิทธิผล
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The logic of Lean

• 1) เราจัดหาสินคา/บริการใหกับลูกคา ดังนั้นลูกคาเปนผูตองการ (need) และกําหนด

วัตถุประสงค (ในการนําไปใชงาน) ดังนั้นจะเห็นวา มันเริ่มตนที่ลูกคาและจบที่ลูกคา

• 2) ลูกคาคือผูตัดสินใจเกี่ยวกับคุณคาเพียงผูเดียว (ไมใชเรา) นัน่คอื ลูกคาคือผู

ตัดสินใจวาตองการจะแลกเปลี่ยนเงินของเขากับสินคา/บริการของเราเมื่อเขาเชื่อวา

การแลกเปลี่ยนระหวางคุณคาของทั้งสองสิ่ง (เงินกับสินคา/บริการ) มีความยุติธรรม

• 3) การสรางคุณคาคือกระบวนการ (Value-creation is a Process) เราสามารถสราง

คุณคาใหกับลูกคาผานทางการรวมการทํางานแตละขั้นตอนเขาดวยกัน เชน 

การตลาด การออกแบบ การผลิต การจัดสง การสนับสนุน เปนตน การดําเนินการ

ขั้นตอนตาง ๆ อยางถูกตองเทานั้น จึงจะกอใหเกิดคุณคาอยางถูกตองแกลูกคา



6

• 4) ความสูญเปลา (waste) เปนตัวกีดขวางทําใหกระบวนการสรางคุณคาใหแก

ลูกคาไดนอยลง

• 5) กระบวนการที่สมบูรณแบบคือกระบวนการที่ไมมีความสูญเปลา ถาแตละ

ขั้นตอนในกระบวนการทําไดอยางเต็มที่ ลงมือกระทําเมื่อจําเปนตองกระทํา การ

ไหลของงานเปนไปอยางสมบูรณแบบ (ไมติดขัด) ทําการปรับแกเมื่อจําเปน

• 6) แสวงหาความสมบูรณแบบของกระบวนการเพื่อกอใหเกิดคุณคาสูงสุดใหแก

ลูกคา
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จะ Lean ที่ไหนบาง

• ทําไดในทุก ๆ กระบวนการในวิสาหกิจ เชน

• Supplier-assembler process

• Assembler-distributor-customer process

• Marketing-design-development process

• Patient care-administration-insurance process

• Employee acquisition-on-boarding-training-evaluation process

• Order-to-crash process

• Procure-to-pay process

• Company-government-regulatory process
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ลีนเปนวัฒนธรรม

• 1) ผูนําตองมีวิสัยทัศนของธุรกิจในระยะยาว และเขาใจวาตองทําการปรับปรุงอยาง

ตอเนื่องไปตลอดเวลา

• 2) พนักงานมองกิจกรรมทั้งหลายในเชิงกระบวนการ (ตองทําใหเปนมาตรฐาน ขจัด

กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา (non-value-added) และทํางานตามมาตรฐานที่ไดสราง

ขึ้นมา)

• 3) พนักงานมีการสื่อสารกันเปนประจําผานทางแผนผังแสดงสายธารคุณคา (value-

stream maps) ทีมมีการประชุมกันในพื้นที่ที่ทํางาน มีการใชผังการไหลของ

กระบวนการ (process flow diagram) มศีูนยกลางการสื่อสาร มีการใชผลการวิเคราะห

เชิงภาพวาด (graphic analysis) มีการใชผังควบคุม (control chart) และเครื่องมืออืน่ ๆ 

ตามความจําเปน
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• 4) ผูนํามักจะประจําอยูที่จุดที่องคกรสรางคุณคา และทําตัวเปนสะพานเชื่อมระหวาง
ลูกคากับองคกร (คุณคาที่ลูกคาตองการกับคุณคาที่องคกรใหกับลูกคา)

• 5) มีเครื่องหมายที่เห็นไดดวยสายตา (ทําใหเขาใจไดเร็ว) ติดอยูทั่วไป การประชุม
ดําเนินไปอยางกระฉับกระเฉงและรวบรัด

• 6) พนักงานใชไคเซ็น (kaizen) เพื่อขจัดการทํางานที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่ม (หรือ
การทํางานที่สูญเปลา) และใชหลักการของ PDCA กันจนเปนนิสัย

• 7) พนักงานทุกคนเสนอแนะเพื่อการปรับปรุง (improvement suggestion) และทํากัน
อยางตอเนื่อง

• 8) พนักงานทํางานเปนทีม มีความใฝรู แบงปนความรูใหแกกัน เปดใจยอมรับการ
เปลี่ยนแปลง และพรอมที่จะทํางานในแนวทางใหม ๆ ที่ดีกวาเดิม
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อะไรที่ทําใหลีนพิเศษออกไป

• 1) ลีนผานการพิสูจนมาแลวนานกวา 50 ปและหลายพันองคกรยืนยันถึง

ความสําเร็จ

• 2) ลีนมคีวามสมเหตุสมผลโดยตัวของมันเอง

• 3) ลีน … ใคร ๆ ก็ทําได (ไมแพง ไมยุงยากซับซอน)

• 4) ลีนคอืการลงมือทํา (hand on)

• 5) ลีนสําหรับทุกคน ทุกแผนก เพราะงายในการเรียนรู และทําความเขาใจ
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กําไร (Profit)

กําไร การขายสินคา การผลิต

ตนทุนต่ํา

เกิดจาก สนิคาเกิดจาก

การผลิตที่มีประสทิธิภาพทาํใหทําใหเกิด

ความสัมพันธระหวางกําไร ตนทุน และการผลิต
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กําไรไดมาอยางไร

• เรามักจะมองวา

• กําไร = ราคาขาย – ตนทุน

• กําไร = ราคาขาย - (ตนทุนวัตถุดิบ + ตนทุนการผลิตโดยรวม)

• กําไร = ราคาขาย – (ตนทุนวัตถุดิบ + ตนทุนการผลิตจริง + ตนทุนที่เกิดจากของ

เสีย)

• ดังนั้น ถาตองการกําไรเพิ่ม

• 1) ขึ้นราคาขาย สงผลใหราคาแพงกวาคูแขง ลูกคาก็ไมซื้อ

• 2) ลดตนทุนคาวัตถุดิบ อาจสงผลกระทบตอคุณภาพของสินคา

• 3) ลดตนทุนการผลิต หรือ ลดของเสีย นาจะเปนทางออกที่ดีที่สุด
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ประโยชนของการลดตนทุน (Cost Reduction)

• 1. บริษัทมีผลกําไรมากขึ้น

• 2. บริษัทมีโอกาสในการแขงขนัมากขึ้น

• 3. พนักงานมีขวัญละกําลังใจมากขึ้น (เพราะบริษัทมีความมั่นคงและมีกําไร)

• 4. พนักงานอาจไดรับผลตอบแทนจากกําไรนั้นดวย
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ผลิตภาพ (Productivity)

• ผลิตภาพคอือัตราสวนระหวางมูลคาของสินคาที่ผลิตไดตอมูลคาของทรัพยากรที่ใช

ไปในการผลิต

• Productivity = Output/Input

เชน โรงงานแหงหนึ่งผลิตสินคาไดคดิเปนมูลคาหรือราคาขายเทากับ 5 ลานบาท ในรอบ

เวลาหนึ่ง ๆ โดยใชวัตถุดิบไป 1 ลานบาท คาแรง 0.5 ลานบาท และคาใชจายอื่น ๆ 

ในการผลิตอีก 0.5 ลานบาท ดังนั้น

Productivity = 5 / (1 + 0.5 + 0.5) = 2.5

• จะเห็นวา ถาเราจะทําให Productivity เพิ่มขึ้น เราตองเพิ่ม Output หรือ ลด Input 

หรือ ทําทั้งสองกรณี
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• เราตองเพิ่ม Productivity ก็เพื่อ

• 1) มีการแขงขันกันสูงขึ้น จึงตองเพิ่มผลิตภาพเพื่อใหตนทุนตอหนวยต่ําลงจึงจะ

สามารถแขงขันได

• 2) ตองการลดตนทุนในการผลิต

• 3) ตองการผลกําไรมากขึ้น

• 4) ปจจัยการผลิตมีราคาแพงขึ้น
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3 สิ่งที่ตองขจัด

• Muda, Mura, Muri เปนคําภาษาญี่ปุน Muda คือ ความสูญเปลา Mura คอื ความไม

สม่ําเสมอ และ Muri คอื การฝนทํา 3 สิ่งนี้คือปญหาที่ซอนเรนอยูเบื้องหลังการ

ทํางานที่ไมประสบความสําเร็จ ถาเราสามารถกําจัด 3 สิ่งนี้ได เราจะสามารถลด

เวลาที่ไมทําใหเกิดผลงานได ในทางกลับกันก็สามารถเพิ่มเวลาที่ทําใหเกิดผลงาน

ไดมากขึ้น 
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ความสูญเปลา (Waste/Muda/NVA)

• ความสูญเปลา (Waste) คือ การกระทําใด ๆ ก็ตามที่ใชทรัพยากรไป ไมวาจะเปน

แรงงาน วัตถุดิบ เวลา เงิน หรือ อื่น ๆ แตไมไดทําใหสินคาเกิด “คุณคาหรือการ

เปลี่ยนแปลง” ภาษาญี่ปุนใชคําวา มูดะ (Muda) หรือ การสูญเปลาก็คือ การกระทําที่ไม

กอใหเกิดคุณคาตอตัวสินคานั่นเอง โดยตัดสินกันที่สินคาหรือบริการเกิดการ

เปลี่ยนแปลงไปหรือไม

• เมื่อพิจารณาในแงนี้ โดยทั่วไปพบวา งาน 100 งาน จะเปนงานที่มีคุณคาอยูเพียง 5 งาน 

หรือ 5% เทานั้น สวนอีก 95% นั้นจะถอืวาเปนงานที่ไมมีคุณคา
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• เมื่อมองเชนนี้ เราจะแบงกิจกรรม(ในการทํางาน)ไดเปน 2 สวน คือ

• 1) กิจกรรมที่มีคุณคา (Value Added Activity: VA) มเีพียง 5%

• 2) กิจกรรมที่ไมมีคุณคา (Non Value Added Activity: NVA) มีสูงถึง 95% ซึ่งแบง

ไดเปน

• 2.1) ชนิดที่ 1 (Type1) ไมมีคุณคา แตจําเปนตองทํา ซึ่งมีประมาณ 60%

• 2.2) ชนิดที่ 2 (Type2) ไมมีคุณคาและไมจําเปนตองทํา มีประมาณ 35%
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อะไรคือ Value-added

• 1) ลูกคายินดีที่จะจายเงินเพื่อมัน

• 2) กิจกรรมนั้น ๆ ตองมีการเปลี่ยน (transform) สินคาหรือบริการทางใดทางหนึ่ง

• 3) กิจกรรมนั้น ๆ ตองทําใหถูกตองในครั้งแรก (done correctly the first time) 
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สิ่งที่ตองทําคือ

• 1) หาวา NVA อยูที่ใดในโรงงาน

• 2) เมื่อพบแลวใหดูวาเปน Type 1 หรือ Type 2

• 3) ถาพบวา เปน Type 2 ใหยกเลิกงานนั้นเสีย ไมจําเปนตองทํา

• 4) ถาพบวาเปน Type 1 ใหพิจารณาวา ควรทําอยางไรใหประหยัดที่สุด ทํา

อยางไรใหทํานอยลง โดยผลงานยังคงดีเหมือนเดิม
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ไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno)

• ไทอิจิ โอโนะ อดีตรองประธานบริษัท Toyota Motor Corporation ไดแบงความ

สูญเปลาออกเปน 7 ชนิด (เรามักรูจักกันในนาม 7 Waste) อันไดแก

• 1) การมีของเสีย (Defect)

• 2) การผลิตมากเกินความจําเปน (Over Production)

• 3) การมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน (Unnecessary Inventory)

• 4) การมีกระบวนการที่ไมจําเปน (Unnecessary Processing)

• 5) การเคลือ่นไหวรางกายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion)

• 6) การขนสงที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion)

• 7) การรอคอย (Waiting)
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7 Waste

การผลิตของเสยี  การ
แกไขงาน

การผลิตมากเกินไป กระบวนการผลิตที่ขาด

ประสทิธิผล

การขนสง

การเก็บสต็อกมากเกินไป

การเคลื่อน

ไหวที่

ไมจาํเปน

การรอคอย 
การวางงาน
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• Mura หรือความไมสม่ําเสมอ งานที่มีความไมสม่ําเสมอไมวาจะเปนในเรื่อง

ปริมาณงาน วิธีการทํางาน หรืออารมณในการทํางาน ทําใหเกิดความไมสม่ําเสมอ

ของผลงานตามไปดวย นั่นหมายความวา ผลงานที่ออกมาไมเปนไปตามมาตรฐาน 

หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของงานไวได ก็จะทําใหประสิทธิภาพของงาน

สูงขึ้น ยกตัวอยางเชน ในการประชุมไมเคยมีผูเขารวมประชุมพรอมหนาเลย ครั้งนี้

ขาดนนัน้ ครั้งนั้นขาดคนนี้ และในการทํากิจกรรมการขายก็เชนเดียวกัน พนักงาน

อาจมีความตั้งในที่ไมสม่ําเสมอ ถาไมถึงปลายเดือนก็ไมพยายามขาย เปนตน
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• Muri หรือการฝนทํา การฝนทําสิ่งใดๆ ก็ตามมักทําใหเกิดผลกระทบบางอยางใน

ระยะยาว ยกตัวอยางเชน การทํางานลวงเวลาเปนประจํา เปนการฝนรางกายซึ่งไม

เปนผลดีในระยะยาว อาจทําใหรางกายออนเพลีย ประสิทธิภาพในการทํางาน

ลดลง ในการประชุม หากยังไมมีการปรึกษาหารือที่มากเพียงพอ แตกลับเรงรัดให

มีการลงมติ ก็จะไดขอสรุปที่ผิดพลาด สวนในดานการขายนั้น การฝนลดราคา

เพื่อใหไดรับออเดอร หรือการรับงานที่ตองสงมอบเร็วเกินไปก็ไมสงผลดีเชนกัน
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เราตองการอะไรจากการผลิต

• โดยทั่วไปแลว อยางนอย 3 สิ่งที่ตองการ คือ QCD

• 1) การผลิตสินคาที่มีคุณภาพดี (Quality)

• 2) มีตนทุนในการผลิตต่ํา (Cost)

• 3) สามารถจัดสงไดตรงตามความตองการทั้งในแงปริมาณและเวลา (Delivery)
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4 Zeros

• หลักการ 4 ศูนย (4 Zeros) มักจะถูกนํามาใช คือ

• 1) ของเสียเปนศูนย (Zero Defect) เพราะของเสียเปนตนทุน

• 2) การรอคอยเปนศนูย (Zero Delay) การรอคอยทําใหใชประโยชนจากตนทุนที่

จายออกไปไมคุมคา

• 3) วัตถุดิบคงคลังเปนศูนย (Zero Inventory) เพราะถือเปนตนทุนเชนกัน มักจะมี 3 

ชนิดคือ 1) วัตถุดิบ (Raw Material) 2) งานที่ยังผลิตไมเสร็จ (Work In Process 

หรือ WIP) 3) สินคาที่ผลิตเสร็จแลวเพื่อรอขาย (Finished Good Inventory หรือ 

FGI)

• 4) อุบัติเหตุเปนศูนย (Zero Accident) เพราะเมื่อเกิดอุบัติเหตุยอมมแีตความสูญเสีย



27

ถือไดวา Lean เกดิมาจาก Toyota ซึ่งเรียกวา ระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(Toyota Production System ,TPS)

• ลักษณะของระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนดังนี้

• 1) เกิดจากการทดลองปฏิบัติแบบลองผิดลองถกู

• 2) วัตถุประสงคหลักเพื่อลดตนทุนการผลิต (Cost Reduction) และเพิ่มผลผลติ 
(Productivity)

• 3) เนนขจัดหนาที่ที่ไมจําเปนทั้งหลายที่ทํากันอยูในโรงงานทิ้งไป

• 4) เนนการไหล (Flow) ของงานเปนหลัก

• 5) ใชการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time หรือ JIT) คอืผลิตเฉพาะสิ่งที่จําเปน 
ในปริมาณที่จําเปนและในเวลาที่จําเปน ซึ่งจะทําใหวัสดุคงคลังและแรงงานสวนเกิน
ถูกขจัดทิ้งไปโดยธรรมชาติ

• 6) วัตถุประสงครองของระบบ คือ การควบคุมปริมาณการผลิต (Quantity Control)  
การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) และการเคารพความเปนมนุษย (Respect 
for Humanity)
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สรุปวา แนวคิดหลักมี 4 ประการ คือ

• 1) ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT)

• 2) การหยุดสายการผลิตทันที เมื่อพบของเสีย (Automation/Jidoka)

• 3) การปรับจํานวนคนงานใหสอดคลองกับระดับการผลิต (Flexible Workforce)

• 4) การใชประโยชนจากการแนะนําหรือขอเสนอแนะของคนงาน (Creativity)
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เครื่องมือที่ใช

• 1) ระบบคัมบัง (Kanban System)

• 2) การปรับเรียบการผลิต (Smooth Production/Heijunka)

• 3) การลดเวลาเตรียมเครื่องจักร (Set Up Time Reduction)

• 4) การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Work Standardization)

• 5) คนงานทํางานไดหลายหนาที่ (Multi-Functional)

• 6) ระบบควบคมุที่มองเห็นได (Visual Control)

• 7) การจัดการขามสายงาน (Cross Functional)

• 8) การหยุดสายการผลิตเมื่อมีของเสียเกิดขึ้น (Automation/Jidoka)

• 9) การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time)

• 10) การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen)
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TPS “House”

• ระบบการผลิตแบบโตโยตาเพื่อการบรรลุคุณภาพที่ดีที่สุด ตนทุนต่ําที่สุด และเวลา

ในการผลิตสั้นที่สุด

หยุดเมื่อมีของเสีย

การผลิตทีส่ม่ําเสมอ

การผลิตแบบทนัเวลาพอดี

ปรับปรุงอยางตอเนื่อง
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ขยายความ

• การจะมีคุณภาพดีที่สุด (Highest Quality) ตนทุนต่ําที่สุด (Lowest Cost) และเวลานํา

สั้นที่สุด (Shortest Lead Time) ตองมีตองมีโครงสรางที่แข็งแรง

• โครงสรางที่แข็งแรงมาจากฐานรากที่มั่นคง (Stability) อันไดแก การผลิตที่สม่ําเสมอ 

(Hijunka) การปฏิบัติที่มีมาตรฐาน (Standardized Work) และมกีารปรับปรุงอยาง

ตอเนื่อง (Kaizen) 

• เสาหลักที่ค้ํายันหลังคาสองเสา เสาแรก คือ การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 

อันประกอบดวย การผลิตแบบดึงตามความตองการของลูกคา (Pull System) การไหล

อยางตอเนื่อง (Continuous Flow) และ ผลิตตามเวลาแทกต (Takt Time) ทั้งสามสวนนี้

จะทําใหเวลานําสั้นลงและตนทุนต่ําลง เหตุที่ตนทุนต่ําลงเพราะผลิตตามเวลาแทกต

และใชระบบดึง ทําใหไมตองมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน
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• เสาหลักเสาที่สอง คือ การหยุดสายการผลิตเมื่อมีของเสียเกิดขึ้น (Jidoka) ทําให

สินคาที่ผลิตออกไปมีคุณภาพดี เพราะนอกจากจะพยายามปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

(Kaizen) เพื่อลดของเสียแลว เมื่อเจอของเสียหลุดรอดมาก็จะหยุดเพื่อตรวจหา

สาเหตุในการแกไข เพื่อปองกันไมใหหลุดไปถึงมือลูกคา (Stop and Notify of 

Abnormalities)
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เวลาแทกต (Takt Time) คืออะไร

• ทําความเขาใจงาย ๆ วา เวลาแทกตก็คือ อัตราความตองการงานของลูกคา (Customer 

Demand Rate) มีหนวยเปนเวลา/ชิ้น เชน นาทีตอชิ้น เปนตน

• ตัวอยางเชน ลูกคาตองการงานจากเราวันนี้ 40 ชิ้น เราทํางาน 8 ชั่วโมง ดังนั้นจะได

เวลาแทกตเทากับ 8 ชั่วโมง/40 ชิ้น หรือ 480 นาที/40 ชิ้น หรือ 12 นาที/ชิ้น หมายความ

วา โรงงานตองผลิตสินคาออกมาใหไดหนึ่งชิ้นทุก ๆ 12 นาที จึงจะตอบสนองความ

ตองการของลูกคาไดพอดี



34

• ถาสมติวา รอบเวลาในการผลิตของโรงงาน (Cycle Time) เทากับ 15 นาที/ชิ้น 

หรือ โรงงานสามารถผลิตสินคาออกมาใหไดหนึ่งชิ้นทุก ๆ 15 นาที แลว จะเห็นวา 

ความเร็วในการผลิตสินคาของโรงงานต่ํากวาความตองการของลูกคา

• ดังนั้น ในการผลิตสินคาจําเปนตองปรับความเร็วของรอบเวลาในการผลิต (Cycle 

Time) ใหเทากับเวลาแทกต (Takt Time) จึงจะทําใหไมมีความสูญเปลาและ

ตอบสนองความตองการของลูกคาไดพอดี
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3 Ms ของระบบการผลิตแบบโตโยตา

• ใหความสนใจกับตัว M อยู 3 ตัวคือ

• มูดะ (Muda หรือ Waste) ความสูญเปลา (7 ประการ)

• มูระ (Mura หรือ Variation) ความไมสม่ําเสมอหรือความผันแปร

• มูริ (Muri หรือ Overburdened) การทํางานเกินกําลัง ไมวาจะเปนคนหรือ

เครื่องจักรก็ตาม

• เพื่อความเขาใจดีขึ้นขอใหดูจากรูปในหนาถัดไป
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Muri, Mura, Muda ของรถบรรทุกขนาด 3 ตัน
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แนวความคิดแบบลีน (Lean Thinking)

• เจมส วอแม็ก กลาวไวในหนังสือ Lean Thinking ประกอบไปดวย 5 องคประกอบ

หลัก คือ

• 1) การระบุคุณคาของสินคาหรือบริการ (Value)

• 2) การแสดงสายธารแหงคุณคา (Value Stream)

• 3) การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่อง (Flow)

• 4) การใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการ (Pull)

• 5) การสรางคุณคาและการกําจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่อง (Perfection)

• เราลองมีดูทีละเรื่อง
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1) การระบุคุณคาของสินคาหรือบริการ (Specific Value)

• แนวความคิดนี้เสนอใหสามารถระบุคุณคาของผลิตภัณฑหรือบริการใหไดวา คณุคาของ
สินคาที่ผลิตนั้นมีคุณคาอยูที่ใด ตรงกับความตองการของลูกคาหรือไม ผูผลิตหรือผู
ใหบริการพึงระลึกไวเสมอวา

• 1) คุณคาของสินคาหรือบริการจะถูกตัดสินโดยลูกคาเสมอ

• 2) ผูผลิตหรือผูใหบริการมีหนาที่ในการสรางคุณคานั้นใหเกิดแกสินคาหรือบริการที่จะ
นําเสนอออกสูตลาด

• 3) ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ (Feed back) คือ สิ่งที่กําหนดวา ผูผลิต
หรือผูใหบริการจําเปนตองทําอะไรในการพัฒนาสินคาและบริการ เพื่อความพึงพอใจ
ของลูกคา

• เทคนิคที่นํามาใชคือ การเปรียบเทียบสมรรถนะ (Benchmarking) และ QFD (Quality 
Function Deployment) 
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2) การแสดงสายธารแหงคุณคา (Identify Value Stream)

• การแสดงสายธารแหงคุณคา คือ การจัดทําผังแหงคุณคา (Value Stream Mapping, 
VSM) ซึ่งเปนการระบุกิจกรรมที่ตองทําทั้งหมด ตั้งแตรับวัตถุดิบเขามาที่ประตูโรงงาน
ของผูผลิต จนกระทั่งสินคาไดถูกสงถึงประตูโรงงานของบริษัทลูกคา

• การจัดทําผังแหงคุณคาจะทําใหมองเห็นกระบวนการทั้งระบบ และสามารถมองเห็น
ความสูญเปลา (Muda) ไดงาย สะดวกในการสื่อสารกับผูอื่น 

• 1) หลาย ๆ กระบวนการที่มีคุณคาและตองทําอยางหลีกเลี่ยงไมได (Value Added 
Activities) ควรใหความสนใจอยางยิ่ง

• 2) หลาย ๆ กระบวนการเปนกระบวนการที่ไมมีคุณคา แตจําเปนตองทํา (Muda Type 
1) ก็ควรทําใหนอยที่สุด

• 3) หลาย ๆ กระบวนการเปนกระบวนการที่ไมมีคุณคา และไมจําเปนตองทํา (Muda 
Type 2) ควรยกเลิกทันที 



C/T = Cycle Time
C/O = Change Over Time
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3) การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่อง (Flow)

• สามารถทําไดดังนี้

• 1) อยาใหเครื่องจักรวาง (Idle) ดวยสาเหตุอันใดก็ตาม

• 2) หากเครื่องจักรเสีย (Breakdown) หรือ ออกนอกการควบคมุ (Out of Control) 

ตองแกไขใหกลับเขาสูสภาวะปกติโดยดวน

• 3) การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance, PM) เปนสิ่งที่

ตองใชเวลาใหนอยที่สุด แมวาจะอยูในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไม

สามารถควบคุมเวลานีไ้ด

• 4) อยางขัดจังหวะการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตาม

• 5) จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน (Line Balancing) 

ซึ่งจะทําใหไมมีการกองรอของงาน หรือ เกิดคอขวดขึ้น (Bottleneck)
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• 6) ลดปริมาณการขนยาย

• 7) ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต (Waiting)

• 8) จัดผังโรงงานใหเหมาะสม (Line Layout)
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4) การใหลูกคาเปนผูดึงจากกระบวนการ (Customer Pull)

• การใหลูกคาเปนผูดึง หมายถึง การทําการผลิตเมื่อลูกคามีความตองการสินคานั้น ๆ 

และผลติแคเพียงพอกับที่ลูกคาตองการ โดยหมายถึงทั้งลูกคาภายนอกและภายใน เปน

การผลิตที่เขาใกลกับลักษณะของการผลิตตามสั่ง (Made to Order) ไมใชการผลิตเพื่อ

เก็บและรอขาย (Made To Stock) ซึ่งถือเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งที่เกิดเพราะการรอ

คอย (Wait)

• จะเห็นวา การทํางานเปนแบบยอนหลัง (Work Backward) คือ นําความตองการของ

ลูกคา (Customer Requirement) มากําหนดงาน ไมใชทําออกมาเพื่อรอใหลูกคามาซื้อ 

ซึ่งเปนการผลิตตามการพยากรณยอดขาย (Sales Forecast)
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5) การสรางคุณคาและกําจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่อง (Perfection)

• หลังจากเขาใจความตองการของลูกคา รูและเขาใจในคุณคาของสินคาที่ผลิต จัดทํา

ผังของคุณคาและใหลูกคาเปนผูดึงงานและกําหนดกิจกรรมในการผลิตแลว ตอมาก็

คือ การพยามเพิ่มคุณคา (Value) ใหกับสินคาและการบริการอยางตอเนื่อง รวมถึง

การคนหาความสูญเปลา (Waste) ใหพบและกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป ซึ่งก็คือ

แนวความคิดของ PDCA (Plan-Do-Check-Act) นั่นเอง PDCA คือ วงจรการ

บริหารงานคุณภาพ ประกอบดวย

• P = Plan คือ การวางแผนงานจากวัตถุประสงค และเปาหมายที่ไดกําหนดขึ้น

• D = Do คือ การปฏิบัติตามขั้นตอนในแผนงานที่ไดเขียนไวอยางเปนระบบและมี

ความตอเนื่อง

• C = Check คือ การตรวจสอบผลการดําเนินงานในแตละขั้นตอนของแผนงานวามี

ปญหาอะไรเกิดขึ้น จําเปนตองเปลี่ยนแปลงแกไขแผนงานในขั้นตอนใด
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• A = Action คือ การปรับปรุงแกไขสวนที่มีปญหา หรือถาไมมีปญหาใดๆ ก็ยอมรับ

แนวทางการปฏิบัติตามแผนงานที่ไดผลสําเร็จ เพื่อนําไปใชในการทํางานครั้ง

ตอไป

• เมื่อไดวางแผนงาน  (P) นําไปปฏิบัติ  (D) ระหวางการปฏิบัติก็ดําเนินการ

ตรวจสอบ (C) พบปญหาก็ทําการแกไขหรือปรับปรุง (A) การปรับปรุงก็เริ่มจาก

การวางแผนกอน วนไปไดเรื่อยๆ จึงเรียกวงจร PDCA
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ผลที่จะไดรับจากการมีระบบการผลิตแบบลีน

• ไดมีการพิสูจนโดยการปฏิบัติกันมาแลววา การมีระบบการผลิตแบบลีนจะทําใหเกิด
สิ่งเหลานี้ ไดแก:

• 1) สินคาคงคลังลดลง ในระดับที่ยังตอบสนองตอความตองการของลูกคาได ซึ่งเปน
การลดทั้งในสวนของวัตถุดิบ (Raw Material)  สินคาในกระบวนการผลิต (WIP) ซึ่ง
จะลดลงไดระหวาง 30-90% และสินคาสําเร็จรูปที่ผลิตเสร็จแลว (Finished Good) ซึ่ง
จะลดลงไดประมาณ 50-90% จะเห็นวา การที่สินคาคงคลังลดลงมีผลตอตนทุนที่ต่ําลง 
โดยเฉพาะตนทุนที่จําเปนทั้งในแงของปริมาณและเวลาที่เหมาะสม

• 2) ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 5-50% ซึ่งทําใหตนทุนตอหนวยต่ําลง

• 3) เวลาในการผลิตลดลง (Lead Time) 80-90% ทําใหสามารถปรับเปลี่ยนการผลิตและ
สนองตอบความตองการของลูกคาไดดีขึ้น

• 4) ราคาจัดซื้อลดลง 20-60% หากผูจัดสง (Supplier) มีระบบการผลิตแบบลีนดวย
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จะเห็นวาลีนตางจากเดิมอยางไร

• แนวความคิดเกา

• 1) มุงเนนที่องคการ (Organization)

• 2) จูโจมคนงาน (Attack Worker)

• 3) จัดสรรคาใชจาย (Cost Allocate)

• 4) การกระทําซับซอน (Complicate)

• 5) ไมไดเรียนรูจากความผิดพลาด

• 6) มองระยะสั้น

• แนวความคิดแบบลีน

• 1) มุงที่ลูกคา (Customer)

• 2) จูโจมความสูญเปลา (Attack Waste)

• 3) กําจัดคาใชจาย (Cost Eliminate)

• 4) ทําไดงาย ๆ (Simplify)

• 5) เรียนรูจากการกระทํา (Learn by Do)

• 6) มองระยะยาว



49

Lean vs. Six Sigma

• Lean

• ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing 

System) คือ “ระบบการผลิตที่มุงเนนในเรื่อง

การไหล (Flow) ของงานเปนหลัก โดยทําการ

ขจัดความสูญเปลา (Waste)ตาง ๆของงาน 

และเพิ่มคุณคา (Value) ใหกับตัวสนิคาอยาง

ตอเนื่อง เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด 

(Customer Satisfaction)” ระบบการผลิแบบ

ลีนมีวัตถุประสงค 2 ประการ คือ

• 1) เพื่อเพิม่ผลผลิต (Increase Productivity)

• 2) เพื่อลดตนทนุในการผลิต (Cost Reduction)

• Six Sigma

• ซิกซซิกมา (Six Sigma) เปนวิธีการทาง

สถิติที่เปนระบบ (Systematic) เพื่อลด

ความผันแปร (Variation) ใน

กระบวนการผลิต (Process) และ

ผลิตภัณฑ (Product) โดยมุงหวงัให

คุณภาพเปนเลิศ เพื่อการลดตนทุนและ

เพิ่มผลกําไร โดยตนทนุทีซ่กิซซิกมาให

ความสนใจ คือ ตนทนุคุณภาพ (Cost of 

Quality)
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ดังนั้น

• ลีนเปนเทคนิคของระบบการผลิต (Manufacturing System) ที่มี

ประสิทธิภาพ ไมไดมุงเรื่องของการใชงานสถิติ เพื่อเพิ่มผลผลิตและลด

ตนทุน

• ซิกซซิกมาเปนเทคนิคทางสถิติที่ใชเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ (Quality 

Improvement) ใหดีขึ้น ซึ่งจะทําใหตนทุนลดต่ําลง

• จึงพอกลาวงาย ๆ ไดวา:

• ลีนเปนการลดความสูญเปลา (Waste) ซิกซซิกมาเปนการลดความผัน

แปร (Variation) 
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วาดวยเรื่อง Six Sigma
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คุณภาพ คือ อะไร ? (1)

• มีการนิยามคุณภาพกันหลายนิยามดวยกัน เชน

• คุณภาพคือ สภาวะที่เปน Dynamic State ที่เกี่ยวของกับผลิตภัณฑ 

บริการ คน กระบวนการ และ สิ่งแวดลอม ซึ่งตรง หรือ เกินความ

คาดหวังของลูกคา หรือ ผูรับบริการ (Goetsch 1997)

• คุณภาพเปนความสามารถในการตอบสนองความตองการของลูกคา 

ทําให ลูกคาเกิดความพงึพอใจสูงสุดและเกิดขอบกพรองที่ทําให

ลูกคาไมพึงพอใจนอยที่สุด (Juran Institute)
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Quality Model ของ Kano 
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แลวจะรูไดอยางไรวา คุณภาพของเราเปนอยางไร?

• คําถามที่ตามมาคือ จะวัดไดอยางไร ?
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1) การวัดระดับคุณภาพ

• การวัดระดับคุณภาพในเชิงความผันแปรของสิ่งตาง ๆ ในองคกร เชน ความผันแปร

ของ กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น ของเสียตาง ๆ เปน ตน ที่เราคุนเคยกันก็คือ 

การวัดคา Sigma
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ตัวอยางการวัด ความสามารถของกระบวนการ

• Sigma คือ lowercase Greek

• Sigma มักใชแทนคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (standard deviation)

• Standard deviation คือการใชแนวทางทางสถิติมาอธิบายวา มี
ความผันแปร(variation)อยูเทาใดในขอมูลกลุมหนึ่ง ของกลุม
หนึ่ง กระบวนการ ๆ หนึ่ง

• สมมติวา ทานทําธุรกิจสงพิซซาบริเวณสํานักงานใกล ๆ รานของ
ทานพิซซาไดอรอย และมีลูกคาจํานวนมาก 

• สมมติวาทานทําสัญญาเอาไวดังนี้:

• ทานจะสงพิซซาที่สดและรอนระหวาง 11.45 a.m. ถึง 12.15 p.m. 
เพื่อลูกคาจะไดพิซซาทันเวลาเปนอาหารกลางวัน (นี่คอืสิ่งที่ลูกคา
ตองการ)

σ



57

Higher Sigma…Lower Loss

• และทานตกลงวา ถาทานสงพิซซากอน 11:45 a.m. หรือ หลัง 12:15 p.m. (นี่คอื 

“defect”) ทานจะลดใหราคาพิซซาในการสั่งครั้งตอไปให 50% (นี่คอื Loss)

• ทานทําการวัดผลการจัดสง

% ของการจัดสงไดทันเวลา    DPMO คา Sigma ของทาน

68.268940% 317,310.530 1

95.4499876% 45,500.124 2

99.7300066% 2,699.934 3

99.9936628% 63.372 4

99.9999426% 0.574 5

99.9999998% 0.002 6

นั่นหมายความวา ทานจัดสง 1 ลานครัง้ ทานจัดสงไมตรงเวลาเทากับ 0.002 ครั้ง
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Short Term

• จากที่อธิบายมาขางตน  กระบวนการ     

จัดสงเปนไปในเชิงอุดมคติ ทุกอยาง 

สมบูรณแบบไปหมด โดยเฉลี่ยแลว 

สวนมาก เราสงพิซซาใหลูกคา 12.00  

พอดี

• เราเรียกกระบวนการแบบนี้ วา 

Short Term Process
12.00 น.
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Long Term

• ลองนึกตอไปวา พอทํางานนานเขา 

สภาพ แวดลอมเปลี่ยนแปลงไป รถเริ่ม

มีการ สึกหรอ ตองซอมแซม สภาพ

การจราจร ติดขัดมากขึ้น ทําใหพิซซา

สวนมากที่เรา   จัดสงชาลงจากเดิม เชน 

12.03 p.m. เปนตน แสดงวา คาเฉลี่ย

ของ เวลาที่สงถึงมือลูกคา เริ่มเลื่อนตัว 

(Shift) ออกไปจากเดิม 12.00 เปน 

12.03 pm.

• เราเรียกกระบวนการแบบนี้ วา Long 

Term Process

12.00 น.

12.03 น.
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Six Sigma ยอมใหคาเฉลี่ยเลื่อนไป 1.5 Sigma

% ของการจัดสงไดทนัเวลา    DPMO คา Sigma ของทาน

30.232785% 697,672.15 1

69.1229795% 308,770.21 2

93.318937% 66,810.63 3

99.379030% 6,209.70 4

99.976733% 232.67 5

99.999660% 3.4 6

ในเรื่องของ Six Sigma แลว ทานจัดสงพิซซา 1 ลานถาด ทานจะสงพิซซาไมตรง 
ตามเวลาได 3 ถาดเทานั้น
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Sigma means Customer Requirement…

• นั่นหมายความวา การวัดคา Sigma คือ 

การดูวาทานสอดคลองกับความ

ตองการของลูกคาไดดีเทาใด 

• อะไรจะเกิดขึ้นถาลูกคาเปลี่ยนความ

ตองการใหม โดยตองการใหสงพิซซา 

ภายใน 11.55 a.m. ถึง 12.05 p.m..
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2) การวัดตนทุน(ความดอย)คุณภาพ (Cost of (poor) quality)
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1) ตนทุนในการปองกัน (Prevention) 

1.1) การฝกอบรม 

1.2) การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ 

1.3) การสํารวจผูขายสินคา

1.4) การออกแบบคุณภาพ

• ถาองคกรไมลงทุนในสวนนี้ ก็จะทําใหสินคา หรือ บริการที่ใหกับลูกคา ดวย

คุณภาพลงไปทันที ดังนั้น เมื่อมองในมุมกลับ เพราะไมลงทุน จึงทํา ใหเกิดการดวย

คุณภาพ จึงถือวา เปนสวนหนึ่งของ Cost of poor quality หรือ COPQ
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2) ตนทุนในการวัดประเมิน (Appraisal) 

2.1) การวัดและการทดสอบ

2.2) เครื่องวัด/ทดสอบและการซอมบํารุง

2.3) รายงานการตรวจวัดและทดสอบตาง ๆ 

2.4) คาใชจายอื่น ๆ 

• ถาองคกรไมลงทุนในสวนนี้ ก็จะทําใหสินคา หรือ บริการที่ใหกับลูกคา ดวย

คุณภาพลงไปทันที ดังนั้น เมื่อมองในมุมกลับ เพราะไมลงทุน จึงทํา ใหเกิดการดวย

คุณภาพ จึงถือวา เปนสวนหนึ่งของ Cost of poor quality หรือ COPQ
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3) ตนทุนของเสีย (Failure) (1)

ก) ของเสียภายใน

3.1) เศษขยะและการทํางานซ้ํา

3.2) การเปลี่ยนการออกแบบผลิตภัณฑ

3.3) การพิมพเอกสารใหม

3.4) การสงมอบชา

3.5) ตนทุนการเก็บสินคาสวนเกิน



66

ตนทุนของเสีย (Failure) (2)

• ข) ของเสียภายนอก

3.6) ตนทุนการรับประกัน

3.7) ลูกคารองเรียน

3.8) การออกใหบริการภาคสนาม (ออกซอมนอกสถานที่)

3.9) ลูกคาคืนของและตองติดตอกันใหม

3.10) เพิ่มภาระในหลาย ๆ ดาน

(รวมทั้งหมด 18 กรณี ที่เกี่ยวของกับ COQ)
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Qualtec…….

• Six Sigma ที่ Qualtec แสดงใหเห็นถึง การลดลงอยางมีนัยสําคัญของ cost of poor 

เมื่อปรับปรุงระดับของ sigma ใหสูงขึ้น 
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3) ตนทุนของการเพิกเฉย (Cost of doing nothing)

• การที่พยายามสรางความพึงพอใจ ลดขอบกพรอง ลดความสูญเสีย ยอมตองมี คาใชจาย

ในเบื้องตน เชน คาใชจายดานการฝกอบรม คาใชจายเรื่องเครื่องมือ อปุกรณ สิ่งอํานวย

ความสะดวกที่ชวยให สามารถทําโครงการไดสําเร็จ คาใช จายเหลานี้หลายองคกรไม

อยากใหเกิดขึ้น เพราะมองวา ไมจํา เปน และขอใช วิธีการแกไขปญหาแบบเดิม ๆ ตอไป 

ไมใชกระบวนการ พัฒนาคุณภาพมา แกปญหา ทําใหปญหาตาง ๆ ดานคุณภาพ และ

ความสูญเสียที่สั่งสมมานาน ไมไดรับการแกไขอยาง เปนระบบ มีแตจะพอกพนูเพิ่ม ขึ้น 

ตนทุนในสวนนี้ จึงมีคําเรียกขานวา ตนทุนของ การเพิกเฉย (Cost of Doing Nothing) 

คือเพิก เฉยที่จะแกไขปญหา เพิกเฉยที่จะพัฒนา เพราะเกรง วาตองใชคาใชจายในการ 

พัฒนา ทําใหความสูญเสีย เกิดขึ้นทุกวนั เกิดตน ทุนของความดอยคุณภาพ หรือ COPQ 

เพิ่มขึ้น หรือไมไดรับการ แกไขใหลดลง
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วาดวย กระบวนการ หลักการ และ องคประกอบของ Six Sigma
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ISO, TQM, …….. Enough for you ?!?

Six Sigma

ISO
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กระบวนการ Six Sigma คืออะไร

• M.Harry ไดใหคําจํากัดความไววา “ Six Sigma เปนวิถทีางแหงระบบคุณภาพแบบ

หลายมติิ ประกอบดวยรูปแบบที่เปนมาตรฐาน การจัดการที่เหมาะสม และการตอบ 

สนองภารกิจขององคการ ซึ่งทําใหทัง้ลูกคาและผูผลิต ไดผลตอบแทนทั้งสองฝาย ไมวา

จะเปน ดานอรรถประโยชน ทรพัยากร และคุณคาของผลิตภัณฑ”

• สถาบัน Juran ไดใหคําจํากัดความเอาไวอีกมุมมองหนึ่งวา “ Six Sigma เปนกลยุทธ 

ของฝายบรหิารในการพัฒนาคุณภาพเพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา 

ทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุดและลดความสูญเสียทีท่ําใหเกิดความไมพึงพอใจ

ของลูกคาใหเหลือนอยที่สุด”
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องคประกอบของ Six Sigma (1)

• องคประกอบแรก คือ การปรับปรุงกระบวนการ (Process Improvement) เปนการคนหา

โอกาสพัฒนาจากกระบวนการที่มีอยูเดิม เพื่อดูวามีปญหามีความสูญเสีย มีขอบกพรอง

ใดบาง หรือมีประเด็นใดที่ยังตอบสนองความตองการของลูกคาไดไมดี และนําประเด็น

เหลานั้นมาทําการพัฒนาคุณภาพ โดยพยายามคนหาสาเหตุหรือตนตอของปญหา และ

หาทางขจัดสาเหตุดังกลาวทิ้งไป เพื่อพฒันาจนไดผลลัพธตามที่ตองการแลว ก็หาทาง

ควบคุมผลลัพธใหดํารงอยูอยางถาวร ซึ่งกระบวนการพัฒนาแบบนี้นิยมเรียกวา เปนการ 

พัฒนาคุณภาพแบบกาวกระโดดสูระดับ 6 Sigma (Breakthrough Six Sigma)
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องคประกอบของ Six Sigma (2)

• องคประกอบที่สอง คือ การออกแบบกระบวนการ (Process Design/Redesign ) ในกรณีที่

องคกรเลือกที่จะออกแบบกระบวนการใหม พัฒนาสินคาใหม เพิ่มบริการใหม แทนที่จะ

พยายามปรับปรุงขอบกพรองของกระบวนการเดิม หรือคิดวาการปรับปรุงขอบกพรอง

ของกระบวนการเดิมไมเพียงพอที่จะเอาชนะคูแขงหรือความตองการของลูกคา องคกร

สามารถที่จะเลือกพัฒนาดวย การออกแบบกระบวนการใหม ใหสามารถสรางความพงึ

พอใจสูงสุดแกลูกคา และมขีอบกพรองใหนอยที่สุด ซึ่งการออกแบบกระบวนการใหม

ใหเกิดคุณภาพสูงสุดนี้นิยมเรียกวาเปนการออกแบบเพื่อคุณภาพระดับ 6 Sigma (Design 

for Six Sigma-DFSS)
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หลักการสําคัญของ Six Sigma คืออะไร
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1) การยึดลูกคาเปนจุดศูนยกลาง

• กระบวนการพัฒนาแบบ Six Sigma พฒันามาจากการพยายามลดขอบกพรองที่ไม

สามารถตอบสนองความตองการของลูกคา ดังนั้น การทราบความตองการและความ

คาดหวังของลูกคา จึงเปนสิ่งที่มีความสําคัญสูงสุดของการพัฒนาคุณภาพแบบ Six 

Sigma และถูกกําหนดใหอยูในขั้นตอนแรกของการพัฒนา เมื่อทราบความตองการ

และความคาดหวังที่ชัดเจนของลูกคาแลว จะตองมีการพยายามสรางคุณคาของ

บริการเพื่อตอบสนองความตองการดังกลาว รวมทั้งการสรางคุณภาพใหเหนือความ

คาดหมายของลูกคา ซึ่งเปนเปาหมายที่สําคัญที่สุดของการพัฒนาคุณภาพแบบนี้
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2) การบริหารจัดการโดยใชขอมูล ขอเท็จจริง

• กระบวนการพัฒนาแบบ Six Sigma ยึดมั่นอยูบนกลวธิีทางสถิติและการใชประโยชน

จาก ขอมูล ขอเท็จจริง ขั้นตอนในการพัฒนาจึงประกอบดวย การวัดผล การรวบรวม

ขอมลู ขอเท็จจริง การวิเคราะหขอมลู การทดสอบ สมมุติฐาน การสรุปผล และการ

ติดตามผล โดยอาศัยกลวิธีทางสถิติที่เหมาะสมในการชวยตัดสินใจ ซึ่งหลักการขอนี้

เปนจุดเดนที่สําคัญ จนมีการกลาววา วินัยในการใชขอมูลสารสนเทศ การวิเคราะห 

และกลวิธีทางสถิติเปนหัวใจสําคัญของกระบวนการพัฒนาแบบ Six Sigma
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3) การมุงเนนกระบวนการ 

• กระบวนการพัฒนาคุณภาพแบบ Six Sigma จะมุงเนนกระบวนการเปนหลัก 

กลาวคอื จะมองทุกอยางเปนกระบวนการ มุงเนนการจัดการและการปรับปรุง

กระบวนการ เพื่อใหสามารถสรางผลงานที่ดีเลิศ เกิดขอบกพรอง หรือความสูญเสีย

ใหนอยที่สุด และสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ดังนั้นในขั้นตอนของการพัฒนาจึงประกอบ ดวยการวิเคราะหกระบวนการ การ

วัดผลกระบวนการ ตลอดจนการ ปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง
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4) เนนการจัดการเชิงรุก

• การจัดการกับปญหาแบบ Six Sigma จะไมใชการจัดการแบบระยะสั้น แกไขปญหา

เฉพาะหนา ที่เรียกวา Fire Fighting แตเปนการคนหา ปญหาหลัก ปญหาที่เรื้อรังของ

องคกร และนําปญหานั้นมาหาทางแกไข ดวยการพยายามหาสาเหตุที่แทจริงของ

ปญหา และหาทางกําจัดตนตอของปญหา เพื่อใหสามารถแกไขปญหาไดอยางถาวร ไม

เกิดซ้ําขึ้นมาอีก ในขั้นตอนของการพัฒนาแบบ Six Sigma จึงกําหนดไวอยางชัดเจนวา 

ตองมีการคนหาสาเหตุที่เปนรากเหงาของปญหา (Root Cause) และหา ทางกําจัด

รากเหงาของปญหาดังกลาวทิ้งไป นอกจากนี้ ในการหาทางแกปญหาจะตองเปนการ

แกปญหาเชิงปองกันเสมอ



79

5) เนนการแกไขปญหาแบบไรพรมแดน

• การพัฒนาคุณภาพแบบ Six Sigma จะยึดปญหาเปนตัวตั้ง โดยจะวิเคราะหดูวา ปญหา

ดังกลาวเชื่อมโยงหรือเกี่ยวของกับกระบวนการของหนวยงานใดบาง แลวจัดให

หนวยงานเหลานั้น เขามามีสวนรวมในการแกปญหา ซึ่งจะเปนการจัดการปญหาแบบ

ครอมสายงาน เมื่อทดลองแกปญหา ตามผลการวิเคราะห จนไดขอสรุปที่ชัดเจนแลว 

ทุกหนวยงานที่เกี่ยวของจะตองมีการปรับเปลี่ยนกระบวนการทํางานโดยทั่วกัน เพื่อให

ไดผลงานที่เปนเลิศของกระบวนการทั้งหมด ขจัดความซับซอน และขัน้ตอนทีไ่ม

จําเปน ตลอดจนมุงผลลัพธที่ตกแกลูกคาเปนหลัก ดวยหลักการสําคัญนี้จะสงเสริมให

เกิดการทํางานรวมกันเปนทีมแบบครอมสายงานทั่วทั่งองคกร
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6) เนนภาวะผูนําและการมีสวนรวมของฝายบริหาร

• กระบวนการพัฒนาคุณภาพแบบ Six Sigma ตองการภาวะผูนําและการมีสวนรวม

ของฝายบริหารจัดการเปนอยางยิ่ง ไมวาจะเปนขั้นตอนในการกําหนดทิศทางและ

เปาหมายขององคกร การคนหาปญหาหลักและโอกาสการพัฒนาขององคกร การจัด

โครงสรางและการมอบหมายความรับผิดชอบ การมีสวนรวมในฐานะผูรับผิดชอบ

หลักการ ใหการสนับสนุนปจจัยและทรัพยากรอยางเพียงพอ การเขารวมทบทวน

ความกาวหนาของโครงการเปนระยะ ๆ การติดตามผลตลอดจนการควบคุมผลลพัธที่

ไดใหยั่งยืน ซึ่งหากขาดเสียภาวะผูนําที่เขมแข็งและการมีสวนรวมอยางแขง็ขันของ

ผูบริหารแลวไซร ก็เปนการยากที่จะทําใหไดผลลัพธตามที่มุงหวัง
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7) การมุงเนนวัตกรรมและความคิดสรางสรรค

• เนื่องจากการพัฒนาแบบ Six Sigma ตั้งเปาไวที่การสรางความพึงพอใจสูงสุดการทํา

ใหเหนือความคาดหมายของลูกคา และการสรางผลงานที่เปนเลิศ ดังนั้นการมี

นวัตกรรมหรือความคดิสรางสรรคใหม ๆ จึงเปนหัวใจของการพัฒนา โดยเฉพาะ

อยางยิ่งในขั้นตอนของการปรับปรุงใหดีขึ้น หลังจากทราบความตองการของลูกคา

และรากเหงาของปญหาแลว นวตักรรมจึงเปนหลักการที่สําคัญอีกประการหนึ่งของ

กระบวนการ Six sigma
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8) การมุงสูความเปนเลิศ ไมเกรงกลัวตอการเปลี่ยนแปลง และอดทน ตอความ

ลมเหลว (1)

• สิ่งที่เปนจุดเดนอยางยิ่งของกระบวนการพัฒนาแบบ Six Sigma คือ การพยายาม

เปรียบเทียบผลงานกับสภาวะที่เกือบไรขอบกพรอง หรือที่เรียกวา ระดับ 6 Sigma 

ดังนั้น หัวใจสําคัญของการพัฒนาแบบ Six Sigma คอื จะตองมีความมุงมั่นในการ

พัฒนาตนเองอยางไมหยุดยั้ง โดยมุงผลลัพธ หรือ ผลงานที่เปนเลิศและมุงเขาใกล

สภาวะไรขอบกพรองใหมากที่สุด 
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• อยางไรก็ตาม บนเสนทางสูความเปนเลิศตองการการเปลี่ยนแปลง ตองการการลอง

ผิดลองถูก ตองมีการลมลุกคลกุคลาน มีความลมเหลวสลับกับความสําเร็จ ดังนั้น 

นอกจากความมุงมั่นสูความเปนเลิศแลว หลักการสําคัญอีกประการหนึ่งก็คือ การไม

เกรงกลัวตอการเปลี่ยนแปลงและการอดทนตอความลมเหลวที่ไดรับและมุงพัฒนา

ตนเองตอไปอยางไมทอถอย หรือ หมดกําลังใจและสรางผลงานใหดีที่สุดภายใต

ทรัพยากรที่มีอยู

8) การมุงสูความเปนเลิศ ไมเกรงกลัวตอการเปลี่ยนแปลง และอดทน ตอความ

ลมเหลว (2)
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กระบวนแกปญหาโดยอาศยั DMAIC
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เขียนใหสั้น ๆ ไดเปน DMAIC 
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สมมติวา เราจะประกอบไฟฉายงาย ๆ ขึ้นมาใช 

วัตถุดิบจะประกอบดวย :
1) Bulb with holder
2) Bottle top
3) Wire
4) Switch (brass fasteners and clip
5) Batteries
6) Bottle
วิธีการที่เราจะประกอบทุกสวนเขา
ดวยกัน เรียกวา “assemble process”
หรือ เรียกสั้น ๆ วา “Process”
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ปจจัยปอนเขาและปจจัยสงออก(Input and Output) ของ Process

ProcessInputs Output

All  Xs f ( . ) Y

• 1) Bulb with holder (X1)

• 2) Bottle top (X2)

• 3) Wire (X3)

• 4) Switch (X4)

• 5) Battery (X5)

• 6) Bottle (X6)

The Process to assemble the Flashlight Flashlight

ดังนั้น เราสามารถเขียนไดวา:

Y = f (X1, X2, X3,X5,X6)
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กระบวนการผลิตในโรงงานก็เชนกัน

• จะสามารถกลาวไดวา ปจจัยปอนเขาของกระบวนการในโรงงาน จะ ประกอบดวย

สวนหลัก ๆ  6 สวนดวยกัน หรือ X1,…….,X6

Flash Light Y

(X1) (X2) (X3)

(X4)(X5)(X6)
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ก็สามารถเขียนไดวา ……

• Y = f (X1,X2,X3,X4,X5,X6)

• Y = f (Xs)

ProcessInput
(X1,..X6)

Output

(Flashlight)

Y = f (Xs)
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จะแยกยอยลงไป… ยังไงก็ Y = f(Xs)

• Y = f(X1,X2,X3,…….X6)

F(X11,X12,X13,X14,………….X1n)

F(X21,X22,X23,X24,………….X2n)

F(X61,X62,X63,X64,………….X6n)



91

Problems due to variation of Xs
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ธรรมชาติของความผันแปรและการควบคุม

On-target
High variationOff-target

Low variation

fr
eq

ue
nc

y

variable

Off-target
High variation

On-target
Low 
variation
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เพราะความผันแปรเราจึงไดขอมูลของวันนี้เปน อยางนี้…..
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ถาเราเอาแตละวัน แตละ Shop มาเรียงกันแลว..ดู..
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ควบคุม Xs กับไมควบคุม Xs

A lot of Xs can not control All most Xs in control

Can not predict Predictable
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จุดมุงหมายคือ …..
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More control Xs, more sigma

Mean

Before control Xs

High Defect
After control Xs

Lowest defect
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จะปรับปรุงความสามารถของกระบวนการไดอยางไร?

• ทานรูแน ๆ วา ปจจัยสงออก หรือ Y เกิดมาจากปจจัยปอนเขา หรือ X ตาง ๆ นั่น

หมายความวา ถาเรารู X อยางเพียงพอ เราก็สามารถทํานายคา Y ไดอยางถูกตองแมนยํา 

โดยที่ไมตองวัดมันเลย

• ในทางกลับกัน ถาเรารู X นอยกวาที่ควร เราก็จะตองเพิ่มการตรวจวัด (Inspection) และ 

การทดสอบ (Test) Y เขาไปในกระบวนการ (non value added operations) เพื่อดูวา มัน

สอดคลองกับสิ่งที่ตองกําหนดไวหรือไม 

• แสดงวา ถาเรารู X และ ควบคุม X ได เราก็สามารถลดความผันแปรของ Y ได นั่น

หมายความวา เราสามารถ ลดของเสีย ปรับปรุง Yields, Cycle time,Cost ใหดีขึ้นได 

รวมถึงการลดการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มลงได
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ตัวอยาง….กอนทํา Six Sigma

________________________________
Sales                                              $100
-Variable Costs                               $ 60
________________________________
=Contribution Margin                       $40
-Fixed Costs                                     $30
________________________________
=Profit                                               $10
________________________________

Inflated because of defects, 
scrap rework and delays; can 

be reduced with 6σ
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The Bottom-Line Effect of Six Sigma

________________________________
Sales                                              $100
-Variable Costs                          $ 60 - 5
________________________________
=Contribution Margin                    $40+5
-Fixed Costs                                     $30
________________________________
=Profit                                           $10+5
________________________________

Any improvement in quality and efficiency 
goes right to the bottom-line!

⇒ A Profit Increase of  (5/10)×100% = 50%

A Cost reduction of (5/60)×100% = 8.3%
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Variable cost ยังแฝงอยูใน Hidden Factory ดวย

Hidden Factory
(Loss)
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วาดวย การควบคุมตวัแปร X

5
5

10

161

45

$
$
$
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 ควบคุม X ทําอยางไร ?

Xn

X1
X2

X3

X4

Six Sigma Funneling Effect

• หา X ทุกตัว แลวโยนเขาไป ใน

กรวย (funnel)
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• Process Map

• FMEA
• Multi-Vari

• DOE

• Control Plans

• C&E Matrix

20100

B

D
BD

DE
E

CE

A
BC
AB

BE
AE

AD
AC
CD

C

Pareto Chart of the Effects
(response is Reacted, Alpha = .10)

A: Feedrate
B: Catalyst
C: Agitatio
D: Temp
E: Concentr

Six Sigma Funneling Effect

Controlling Critical X’s
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Matrl. Plan. Core Inventory Availability/Identification 9 9 9 3 3 9 9 3 3 1 9 3 1 9 9 9 1 1
Matrl. Plan. Lead Time for Orders 9 9 3 9 9 9 9 3 9 3 3 1 1 3 1 9 9 1
Matrl. Plan. Computer Software/Hardware 9 9 9 9 9 1 1 1 3 1 3 1 1 9 9 9 1 1
Matrl. Plan. Direct Core Part No. Process 3 9 9 1 9 9 3 3 1 3 3 3 3 1 9 9 1 1
Matrl. Plan. Part No. Conversion Process 9 3 9 1 9 9 3 3 1 3 3 3 3 1 9 9 1 1
Matrl. Plan. Pump Pricing Process 9 9 1 9 9 9 1 1 9 1 9 3 1 1 9 1 1 1
Matrl. Plan. Component Order Request 1 9 3 1 3 9 9 3 3 3 9 3 1 9 3 9 1 1
Matrl. Plan. Component Ordering Process 1 9 3 1 1 9 9 1 1 3 9 3 1 3 9 1 1 1
Production Production Schedule 3 3 3 1 3 9 9 3 9 1 3 1 1 3 1 9 1 1
Production Tags 9 9 9 1 1 1 1 3 3 9 1 1 1 3 1 9 1 1
Production New Pump 1 1 1 9 1 9 1 3 9 1 1 1 1 1 9 9 9 1
Production Material Salvage 3 3 3 1 3 3 1 3 3 9 9 3 1 9 9 3 1 1
Matrl. Plan. Component Price/Cost 9 1 1 1 9 9 1 1 3 1 3 1 1 3 9 1 1 1
Matrl. Plan. Component Safety Stock 3 3 3 1 1 1 1 1 1 9 9 3 1 9 1 9 1 1
Matrl. Plan. New Pump Price/Cost 1 1 1 9 1 9 1 1 3 1 1 1 1 1 9 1 1 1
Production Manufacturing Process 1 1 1 3 1 1 1 1 3 9 3 3 9 9 3 1 1 1
WareHouse Core Request to Warehouse 1 1 1 1 1 9 1 3 9 1 1 1 1 1 3 1 1 1
WareHouse Core Request Process 1 1 1 1 1 9 1 3 9 1 1 1 1 1 3 1 1 1
WareHouse Core Shipping Process 1 1 1 1 1 9 1 3 9 1 1 1 1 1 3 1 1 1
WareHouse Core Storage Hardware 1 1 1 1 1 9 1 3 9 1 1 1 1 1 1 3 1 1
Production Packaging Material 1 1 1 1 1 1 3 1 3 1 1 1 3 3 3 1 3 9
Matrl. Plan. Customer Order Process 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Matrl. Plan. Order Part Number 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Matrl. Plan. Quantity Ordered 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Production Destination 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Cutoff- 500
1.   Core Inventory Availability/Identificaiton
2.   Lead Time for Orders
3.   Computer Software/Hardware
4.   Direct Core Part Number Process
5.   Part Number Conversion Process
6.   Pump Pricing Process
7.   Component Order Request 
8.   Component Ordering Process
9.   Production Schedule from Matrl Planner
10.  Pump Tags/ID
11.  New Pump
12.  Material Salvage
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INPUTS C/N PROCESS OUTPUTS

1 Disassembly Station C
2 Prewash Station C Equipment capability
3 Crest Ultrasonic Cleaning C Machine R&R
4 Branson Ultrasonic Cleaning C # times the cups re-man
5 External Cup Cleaning C # Good Nozzle assembly
6 Tudy stone C Cleaning chemicals
7 Microscope C Reworked cups
8 Spray Angle Test C Cost per assembly
9 Flow stand C Product mix disturbance

10 Boroscope C Delivery performance
11 Match-Fit Station C Overtime
12 Pop-off stands C Excess / Obsolete Inventory
13 Supplier Delivery Performance N Cycle time
14 Supplier - Component Quality N Scrap parts/components
15 Specifications C Operation cost
16 Reuse guidelines C Rework costs
17 Core Material Quality N Scrap costs
18 Equipment Capability C Engineering bank
19 Machine R&R C Throughput
20 Fixtures C Replacement factor
21 Core Mix (Cup P/N) N Part number id
22 Floor Space - Capacity C Used Calibration fluid
23 Operators C Process cycle time
24 Cleaning Chemicals C Needle inventory
25 Training C Communication
26 Preventive maintenance C Operators
27 Material handling C Process Documentation
28 Process documentation C
29 Calibration fluid C
30 Process cycle time C

MACRO LEVEL PROCESS MAP

Celect Nozzle 
Reman Process

N o . P r o c e s s  P u r p o s e  
P o t e n t i a l  C a u s e ( s )  o f  

F a i l u r e C u r r e n t  C o n t r o l s
R e c o m m e n d e d  

A c t i o n s
A r e a / I n d i v i d u a l  R e s p o n s i b l e  &  

C o m p l e t i o n  D a t e

1 B o r o s c o p e 7 M a i n t e n a n c e  P M  ( G L ) 5 G a g e  L a b 5 2 0 0
S t a n d a r d i z e  f r o m  G B  
p r o je c t J e s u s  M . / J u a n  B .

B o r o s c o p e 7 F ix t u r e s 6 T o o l  &  F i x t u r e 4 1 9 2
p o e t o e

d a m a g e  t o  b o r o s c o p e J e s u s  M .

B o r o s c o p e 7 R & R 6 O p e r a t o r  C e r t i f i c a t i o n 5 2 4 0 C o n d u c t  R & R J u a n  B .

B o r o s c o p e 7 O p e r a t o r  T r a in in g 7 O p e r a t o r  C e r t i f i c a t i o n 5 2 8 0 C h e c k / C e r t i f y M a r io  P . / E f r e n  R . 2 - J u l

B o r o s c o p e 7 R e u s e  G u i d e  L in e s 7 P r o c e s s  A u d i t 5 2 4 5 U p d a t e  R e u s e  G u id e l i n e s N a t  A .

2 B r a n s o n  R i n s e 7 D i r t y  r i n s e  w a t e r 6 P M 3 1 2 6 L o o k  d r a in / f i l t e r / f r e q . J e s u s  M .

B r a n s o n  R i n s e 7 L o w  R i n s e  T im e 3 T im e r s / P r o c e s s  D o c 7 1 4 7 C h e c k  p r o c e s s / a c t io n J e s u s  M .

B r a n s o n  R i n s e 7 T a p  w a t e r 6 P r o c e s s  D o c . 6 2 5 2
C h e c k  P r o c  D o c  f o r  T a p  
o r  R O J e s u s  M .

B r a n s o n  U l t r a s o n i c  
C l e a n 7 B r a n s o n  C a p a b i l i t y 4 P . M / m i l l i p o r e 1 0 2 8 0 d e v e lo p  c a p a b i l i t y  s t u d y M a n n y  G . / J e s u s  M .
B r a n s o n  U l t r a s o n i c  
C l e a n 7 M i l l i p o r e  C a p a b i l i t y 4 E n g in e e r in g  S t d s . 1 0 2 8 0 d e v e lo p  c a p a b i t l i t y  s t u d y M a n n y  G . / J e s u s  M .
B r a n s o n  U l t r a s o n i c  
C l e a n 7 T e m p  <  1 4 0  d e g r e e s 4 S e t - U p / T a n k  I n d ic a t o r 5 1 4 0

c a p a b i l i t y  c u r r e n t  t h e r m o . ,  
D O E ? M a n n y  G . / J e s u s  M .

B r a n s o n  U l t r a s o n i c  
C l e a n 7 T im e  i n  T a n k 4 T im e r s / P r o c e s s  D o c 4 1 1 2

e v a lu a t e  c u r r e n t  s y s t e m ,  
D O E M a n n y  G . / J e s u s  M .

B r a n s o n  U l t r a s o n i c  
C l e a n 7 C h e m ic a l  t y p e 2 S e t - U p / P r o c e s s  D o c . 5 7 0 O p t im iz e  C h e m ic a l  T y p e M a n n y  G . / J e s u s  M .
B r a n s o n  U l t r a s o n i c  
C l e a n 7 U l t r a s o n ic  f r e q u e n c y 3 P . M . 5 1 0 5 P M  r e c o r d / B r a n s o n M a n n y  G . / J e s u s  M .
B r a n s o n  U l t r a s o n i c  
C l e a n 7 C u p  Q u a n t i t y  i n  B a s k e t 3 P r o c e s s  D o c . 6 1 2 6 L o o k  U p  T e c h  R e p o r t N a t  A .
B r a n s o n  U l t r a s o n i c  
C l e a n 7 C u p  O r ie n t a t i o n  in  B a s k e t 3 P r o c e s s  D o c . 6 1 2 6 L o o k  U p  T e c h  R e p o r t N a t  A .

3
C r e s t  U l t r a s o n i c  
W a s h 7 C r e s t  C a p a b i l i t y 4 P . M / m i l l i p o r e 4 1 1 2 d e v e lo p  c a p a b i l i t y  s t u d y M a n n y  G . / J e s u s  M .
C r e s t  U l t r a s o n i c  
W a s h 7 M i l l i p o r e  C a p a b i l i t y 3 E n g in e e r in g  S t d s . 4 8 4 d e v e lo p  c a p a b i t l i t y  s t u d y M a n n y  G . / J e s u s  M .
C r e s t  U l t r a s o n i c  
W a s h 7 U l t r a s o n ic  f r e q u e n c y 3 C r e s t  R e c o m m e n d a t io n s 6 1 2 6 L o o k  u p  R e p o r t s / D O E ? M a n n y  G . / J e s u s  M .
C r e s t  U l t r a s o n i c  
W a s h 7 C u p  Q u a n t i t y  i n  B a s k e t 3 P r o c e s s  D o c . 6 1 2 6 L o o k e  u p  R e p o r t s / D O E ? N a t  A .
C r e s t  U l t r a s o n i c  
W a s h 7 C u p  O r ie n t a t i o n  in  B a s k e t 3 P r o c e s s  D o c . 6 1 2 6 L o o k e  u p  R e p o r t s / D O E ? N a t  A .

4 D i s a s s e m b l y 7 W r o n g  F ix t u r e  S e le c t io n 5 P r o c e s s  D o c / T r a in in g 5 1 7 5
S a f e g a u r d  t o  a v o id  
d a m a g in g  c u p s J e s u s  M .

5 F l o w S t a n d 7 M a s t e r  C u p s 3
g a g e  l a b  c a l i b r a t i o n  
r e f e r e n c e  m a s t e r s 3 6 3 V e r i f y w i t h  J u a n A d r ia n a  C . / J u a n  B . d o n e

F l o w S t a n d 7 T e m p e r a t u r e  T a n k 5 S t a n d  T e m p  I n d ic 3 1 0 5
m a k e  o p e r a t o r  a w a r e  o f  
t e m p  s p e c J e s u s  M .

F l o w S t a n d 7 F ix t u r e  w e a r 3 P M  r o u t in e 4 8 4
D e t e r m in e  f i x u t u r e  w e a r  
c y c le  J e s u s  M .

6 L i n e  C a p a c i t y 7 N o t  e n o u g h  c a p a c i t y 8 e x t r a  s h i f t 3 1 6 8 C o n d u c t  S t u d y J e s u s  M . / M a r io  P .

7 M a t c h  F i t 7 g a g e s / o p e r a t o r / p r o b e s 6
g a g e  l a b  c a l i b r a t i o n  
r e f e r e n c e  m a s t e r s 4 1 6 8 C o n d u c t  R & R J u a n  B .

M a t c h  F i t 9 B a d  N e e d le / L a c k  o f 7 I n c o m in g 3 1 8 9
U p d a t e  N e e d le  O r d e r  
P r o c e s s N a t  A . / N o r m a

8 M i c r o s c o p e 7 N o  s p a r e  p a r t s  i n  s t o c k 6 G a g e  L a b 3 1 2 6 P u r c h a s e  i f  n e c e s s a r y J u a n  B .

M i c r o s c o p e 7
C u r r e n t  f i x t u r e  d o e s n 't  g i v e  
t o p  v ie w  o f  t h e  c u p 7 T o o l  &  F i x t u r e 4 1 9 6 M o d i f y  F i x t u r e J e s u s  M .

M i c r o s c o p e 7 R & R 6 g a g e  l a b 5 2 1 0 C o n d u c t  R & R J u a n  B .

M i c r o s c o p e 5 n o t  t r a in e d / in c o r r e c t  m e t h o d 5 O p e r a t o r  C e r t i f i c a t i o n 4 1 0 0 C h e c k / C e r t i f y M a r io  P . / E f r e n  R . 2 - J u l

M i c r o s c o p e 7 R e u s e  G u i d e l i n e s 7 G a g e  L a b 5 2 4 5 U p d a t e N a t  A .

9 P o p  O f f  T e s t  S t a n d 7  L a c k  o f  P M  4 r o u t in e 4 1 1 2 C h e c k  P M . J e s u s  M .

9 P o p  O f f  T e s t  S t a n d 7 S t a n d  S e t t i n g s 4 W o r k  I n s t r u c t i o n s 4 1 1 2 V e r i f y J e s u s  M .

9 P o p  O f f  T e s t  S t a n d 7 R & R 9 g a g e  l a b 3 1 8 9 C o n d u c t  R & R J u a n  B .

9 P o p  O f f  T e s t  S t a n d 7 O p e r a t o r  T r a in in g 4 O p e r a t o r  C e r t i f i c a t i o n 4 1 1 2 C h e c k / C e r t i f y M a r io  P . / E f r e n  R . 2 - J u l

9 P o p  O f f  T e s t  S t a n d 8 N o  P o p  C u p s 1 0 P o p  S t a n d 3 2 1 0 A n a ly z e  N o  P o p  C u p s N a t  A . / M a n n y  G .

1 0 T u r y  S t o n e  8 t im e / m e t h o d / s t o n e 6 t im e r ,  t r a in i n g ,  p r o c d o c 4 1 9 2 v e r i f y / c o r r e c t A d r ia n a  C . d o n e
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Found Critical X’s

All X’s

1st “Hit List”

Screened List

$$$

When, What, Why, When, What, Why, 
How, Who...How, Who...

nutilizatio core ICV y 
k),...,x,xf(xy

=

= 21

The Roadmap “funnels” down the Xs from the trivial many to a “vital few”
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The way to implemented called “DMAIC”

C
I

A

D

M

Found Critical X’s

All X’s

1st “Hit List”

Screened List

$$$

Controlling Critical X’s

Cost saving

Define

Measure

Analyze

Improve

Control
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DMAIC (1)

• การระบปุญหา ( Define –D)

ขั้นตอนนี้เปนการกําหนดขอบเขตของปญหา หรือกลาวอีกนยัหนึ่งคือ การกําหนดให

ชัดเจนวาทุกขขององคกร หรือ Y คืออะไร มีขอบเขต แคไหน

• การวัดและรวบรวมขอมูลของปญหา (Measure-M)

ขั้นตอนนี้เปนการวัดและรวบรวมขอมลูดูวาปญหาหรือทุกขขององคกร หรือคา Y 

นั้นใหญโตแคไหนกอใหเกิดความสูญเสียเปน มูลคาเทาใด

• การวิเคราะหปญหา (Analyze –A)

ขั้นตอนนี้เปนการวิเคราะหจากกระบวนการและขอมลูที่ไดวามี สาเหตุ จากอะไรได

บาง (X)และพิสูจนใหไดวาปจจัยหรือ X ตัวใดเปนตัวกอปญหา (Root Cause) ซึ่ง X 

เจาปญหาอาจมีหนึ่ง ปญหาหรือมากกวาก็ได
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DMAIC (2)

• การแกไขปรับปรุง (Improve-I)

ขั้นตอนนี้เปนการพยายามใชนวัตกรรม (Innovation) และความคิดสรางสรรค 

(Creativity) ในการขจัดสาเหตุของปญหาหรือตัว X เจาปญหา ออกจากกระบวนการ

หรือออกแบบกระบวนการใหม 

• การควบคุมใหคงไวและขยายผล (Control and Replicate-C)

ขั้นตอนสุดทายนี้เปนการพยายามธํารงรักษาผลลพัธของการพัฒนาคุณภาพหรือคา Y 

ใหมที่ไดใหคงอยูอยางถาวรในองคกร รวมทั้งหาทางขยายผลการทดลองดังกลาวนี้

ไปยังหนวยงานที่มี ความคลายคลึงกันของกระบวนการในองคกรใหมากที่สุด
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เครื่องมือที่ใชโดยทั่วไป…..

• แผนผังกระบวนการ (Process Map)

• ผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)

• การวิเคราะหระบบการวัด (Measurement System Analysis, MSA)

• การศึกษาความสามารถของกระบวนการ (Process Capability)

• FMEA (Failure Mode and Effects Diagram)

• การศึกษาผลกระทบแบบหลายดาน (Multi-Varies Study)

• การออกแบบการทดลอง (Design of Experiments, DOE)

• แผนการควบคมุ (Control Plan)
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Roadmap Example

Next Project Define
Customers, Value, Problem Statement
Scope, Timeline, Team
Primary/Secondary  & OpEx Metrics
Current Value Stream Map
Voice Of Customer (QFD) Measure

Assess specification / Demand
Measurement Capability (Gage R&R)
Correct the measurement system
Process map, Spaghetti, Time obs.
Measure OVs & IVs / Queues

Analyze (and fix the obvious)
Root Cause (Pareto, C&E, brainstorm)
Find all KPOVs & KPIVs
FMEA, DOE, critical Xs, VA/NVA
Graphical Analysis, ANOVA
Future Value Stream Map

Improve
Optimize KPOVs & test the KPIVs
Redesign process, set pacemaker
5S, Cell design, MRS
Visual controls
Value Stream Plan

Control
Document process (WIs, Std Work)
Mistake proof, TT sheet, CI List
Analyze change in metrics
Value Stream Review
Prepare final report

Validate 
Project $

Validate 
Project $

Validate 
Project $

Validate 
Project $

Celebrate    
Project $
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วาดวย Six Sigma Organization
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Six Sigma Organization (1)

• ในการบริหารคุณภาพตามกระบวนการ Six Sigma จะมีการจัดโครงสรางในการ

บริหารที่มีความเปนเอกลักษณ แตกตางจากกระบวนการพัฒนาคุณภาพโดยทั่วไป ทั่ง

นี้ก็เพื่อใหแนใจวา

• ฝายบริหารมีสวนรวมในการผลักดันสูความสําเร็จ

• สอดคลองกับปรัชญาแกไขปญหาแบบไรพรมแดน

• สามารถแกไขปญหาขอขัดแยงตาง ๆ ระหวางการพัฒนาไดอยางมีประสิทธิภาพ

• เกิดประสิทธิภาพสูงสุดทั้งในการพัฒนาและดํารงผลลพัธของการพัฒนา
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Six Sigma Organization (2)
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Six Sigma Organization (3)

• โดยสวนใหญนิยมจัดโครงสรางในการบริหารระบบคุณภาพดังนี้

• ทีมนําสูงสุดขององคกร (Leadership Group)

• แชมเปยน (Champion)

• มาสเตอร แบล็กเบลต ( Project Leader’s coach หรือ Master Black Belt)

• แบล็กเบลต/กรีนเบลต (Project Leaders หรือ Black Belt / Green Belt)

• สมาชิกทีม (TEAM members หรือ Yellow Belt)

• หัวหนางาน/เจาของกระบวนการ (Process Owner)
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Leadership Group

• กําหนดทิศทาง เปาหมายขององคกร

• กําหนดเหตุผล ความจําเปน ในการพัฒนาแบบกาวกระโดด

• กําหนดวิสัยทัศนและเปาประสงค (Goal) ในการพัฒนา

• สนับสนุนในทุกดานเพื่อใหเกิดการพัฒนาแบบกาวกระโดด

• จัดโครงสรางและการใหคาตอบแทน/รางวัลใหเอื้อตอการพัฒนา

• กําหนดการวัดผลและผลลพัธที่จัดเจน

• ติดตามและประเมิลผลการพัฒนาแบบกาวกระโดด

• สื่อสารใหองคกรทราบอยางสม่ําเสมอ ทั้งความกาวหนา ความสําเร็จ ความลมเหลว 

และปญหาและอุปสรรคของหารดําเนินการ
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Champion

• สื่อสารวิสัยทัศนและเปาประสงค (Goal) ในการพัฒนาใหแบล็กเบลต และเจาของ

กระบวนการทราบ

• กําหนดเกณฑในการคัดเลือกโครงการ

• อนุมัติหรือไมอนุมัติโครงการพัฒนาคุณภาพ

• ขจัดปญหาและอุปสรรคตาง ๆ ในการดําเนินการของแบล็กเบลต

• สนับสนุนทรัพยากรดานตาง ๆ เพื่อใหโครงการสําเร็จ

• ตั้งคําถามเกี่ยวกับวิธีการที่ใชในการพัฒนาแกแบล็กเบลต

• นําการเปลี่ยนแปลงสูการปฏิบัติ

• อนุมัติโครงการที่ทําสําเร็จแลว
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Master Black Belt (1)

• เปนพี่เลี้ยงใหกับบรรดาแบล็กเบลตทั้งหลาย

• สื่อสารวิสัยทัศนและเปาประสงค (Goal) ในการพัฒนาแกบรรดาแบล็กเบลต

• เจรจาตอรองใหไดมาซึ่งทรัพยากรในการพัฒนา

• เปนผูนําในการกระตุนใหทีมไดมาซึ่งผลลัพธที่ดีที่สุด

• ปรับปรุงประสิทธิภาพของทีมและโครงการพัฒนา

• อบรมใหความรูแกเหลาแบล็กเบลต
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Master Black Belt (2)

• กระตุนใหเกิดการเรียนรูและแลกเปลี่ยนประสพการในหมูแบล็กเบลต

• ประสานงานเพื่อใหโครงการสําเร็จ

• ชวยเหลือโครงการตาง ๆ ในความรับผิดชอบ

• ชวยขจัดปญหาและอุปสรรคตาง ๆ

• คํานวณผลงานที่ไดจากโครงการพัฒนา

• ชวยแบล็กเบลตเตรียมการนําเสนอผลงานตอแชมเปยน
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Black Belt (1)

• เปนผูนําในการเปลี่ยนแปลง

• สื่อสารวิสัยทัศนและเปาประสงค (Goal) ในการพัฒนาไปยังสมาชิกทีม และผูที่

เกี่ยวของ

• ชักจูงทีมใหมีการใชกลวิธีในการพัฒนาอยางมีประสิทธิผล

• คัดเลือก สอน และใชเครื่องมือในการพัฒนาอยางมีประสิทธิผล

• เปน Facilitator ของทีม

• จัดทําและบริหารจัดการโครงการพัฒนาที่รับผิดชอบ

• จัดการประชุมและเปนผูนําในการประชุมทีม



119

Black Belt (2)

• กํากับดูแลการรวบรวมขอมลูและการวิเคราะหผล

• จัดวางระบบการตรวจวัดผลที่เชื่อถือได

• สรางทีมใหแข็งแรง

• สื่อสารประโยชนของโครงการสูทุกฝายที่เกี่ยวของ

• ติดตามความกาวหนาและรายงานเปนระยะ

• เตรียมรายงานเสนอแมทัพ

• สอนและชวยเหลือสมาชิกทีมในการทํางาน
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Team member (1)

• สมาชิกทีม คือ ตัวแทนจากหนวยงานตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับโครงการนี้  ทําหนาที่เปน

ผูเชี่ยวชาญดานเทคนิค (Technical Expert) บางที่เรียกวา Yellow Belt เนื่องจาก

แบล็กเบลตที่เปนหัวหนาโครงการอาจไมใชคนที่ทํางานอยูในพื้นที่ หรือ มีความ

ชํานาญในพื้นที่ หรือมีความชํานาญในสาขาที่เกี่ยวของกับโครงการ จึงจําเปนตองมี

สมาชิกทีมที่รูรายละเอียดของงานอยางแทจริงเปนผูชวยในทีม บทบาทหนาที่ของ

สมาชิกทีมจะประกอบดวยหัวขอดังตอไปนี้ 
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Team member (2)

• มีสวนรวมในฐานะเปนผูเชี่ยวชาญในกระบวนการที่รับผิดชอบ

• สื่อสารใหผูที่ไมอยูในทีมทราบ

• รวบรวมขอมูลตามที่ไดรับมอบหมาย

• ปฏิบัติหนาที่ตามที่อัศวินมอบหมาย

• นําผลการพัฒนาที่ไดไปสูการปฏิบัติ

• เขารวมการประชุมอยางสม่ําเสมอ
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Process Owner (1)

• ใหการสนับสนุนโครงการพัฒนา

• ชวยคัดเลือกและสงสมาชิกไปรวมทีม

• รวมใหความเห็นเรื่องการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ

• ทําใหแนใจวามีการนําผลการพัฒนาสูการปฏิบัติอยางมีประสิทธิภาพและ ยั่งยืน

• กํากับดูแลใหมีการรักษาผลลัพธของการพัฒนาในกระบวน การที่รับผิดชอบ

• สื่อสารวิสัยทัศนและเปาประสงคในการพัฒนาใหผูที่เกี่ยวของ รวมทั้งเจาหนาที่ ใน

หนวยงานทราบ

• สื่อสารความรูที่ไดใหแกผูเกี่ยวของและเจาหนาที่ในหนวยงาน ทราบ
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เมื่อมองภาพ Six Sigmaในแงการบริหารจัดการ สามารถสรุปไดดังนี้

• ฝายบริหารระดับสูงกําหนดทิศทางกลยุทธและเปาหมายขององคกร

• ฝายบริหารระดับสูงกําหนดปญหาหลักและโอกาสพัฒนาขององคกร และรวมกับแชม 

เปยนในการคัดเลือกโครงการ

• แชมเปยนคัดเลือกแบลก็เบลตและมอบหมายใหรับผิดชอบโครงการ

• แบล็กเบลตวิเคราะหหนวยงานที่เกี่ยวของและคัดเลือกสมาชิกทีม

• แบล็กเบลตรวมกับสมาชิดทีมดําเนินการพัฒนา/แกไขปญหาตามแนวทางของ 

DMAIC 

• แบล็กเบลตนําเสนอผลงานแกแชมเปยนตามระยะทางของการพัฒนา
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• แชมเปยนเปนผูทบทวนรายงานในแตละขั้นตอนของ DMAIC หากแชมเปยนไม

อนุมัติใหผาน แบล็กเบลตตองกลับไปแกไขจนกระทั่งไดรับการอนุมัติใหผาน จจะ

ดําเนินขั้นตอนตอไปได

• เมื่อโครงการสําเร็จ ไดผลการทดลองและวิธีการที่เปนมาตรฐานแลว แบล็กเบลต

จะตองสงมอบผลงานใหกับแชมเปยนและเจาของกระบวนการ เพื่อดําเนินการ

ควบคุมผลที่ไดใหธํารงอยูอยางยั่งยืนตอไป รวมทั้งหาทางขยายไปยังหนวยงานอื่น

ที่มีกระบวนการที่คลายคลึงกันดวย
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เปรียบเทียบสุดทาย

• Six Sigma

• แนวคิด

• ลดความผันแปร

• แนวทาง

• 1) กําหนดปญหา (Define)

• 2) วัดปญหา (Measure)

• 3) วิเคราะหปญหา (Analysis)

• 4) แกไขปรับปรุง (Improve)

• 5) ควบคมุใหคงไว (Control)

• Lean

• แนวคิด

• กําจัดความสูญเปลา

• แนวทาง

• 1) ระบุคณุคาของสนิคา (Value)

• 2) แสดงผังคุณคา (Value Stream)

• 3) ทําใหคุณคาไหล (Flow)

• 4) ใหลูกคาเปนผูดึงคุณคา (Pull)

• 5) กําจัดความสูญเปลาและเพิ่มคุณคาอยาง

ตอเนื่อง (Perfection)
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• มุงเนน

• ปญหา

• สมมุติฐาน

• ปญหาเกิดขึ้นแลว ใหความสําคญักับตัวเลข

และสถิติ การปรับปรุงระบบทําไดโดยการลด

ความผันแปรในกระบวนการผลิต

• ผลที่ไดรับโดยตรง

• สนิคามีคณุภาพดีขึ้น

• ผลที่ไดรับโดยออม

• ความสูญเปลานอยลง มีงานออกจาก

กระบวนการผลิตมากขึ้น สนิคาคงคลังลดลง

• มุงเนน

• การไหลของงาน

• สมมุติฐาน

• การกําจัดความสูญเปลาจะทาํใหธุรกิจดีขึ้น 

การปรับปรุงที่มีผลดีขึ้นเลก็นอย แตทํามาก 

ๆ ดีกวาทําการวิเคราะหระบบ

• ผลที่ไดรับโดยตรง

• การไหลของงานดีขึ้น

• ผลที่ไดรับโดยออม

• ความผันแปรลดลง สนิคามีคุณภาพดีขึ้น 

สนิคาคงคลังลดลง
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จบหัวขอ

• มีคําถามมั๊ยครับ…….


