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ภาคการผลิต
พิชิตปญหา

ดานกระบวนการ
ดวย Six Sigma

โลกธุรกิจในปัจจุบันเต็มไปด้วยความ

เปลี่ยนแปลง ไม่ว่าจะเป็นทางด้าน

เทคโนโลยี แรงงานและกำาลังคน ตลอดจน

กระบวนการในการทำางาน

การเพิ่มประสิทธิภาพให้แก่กระบวนการ

ท�างาน ตลอดจนลดต้นทุนการผลิต กลายเป็น

หน่ึงค�าตอบที่องค์กรหันมาให้ความสนใจ  

เพื่อช ่วยให้การด�าเนินงานเป็นไปอย่างมี

ประสิทธิภาพ เพิ่มขีดความสามารถทาง 

การแข่งขันทางธุรกิจขององค์กรให้สูงขึ้น

เพื่อให้สามารถอยู่รอดได้ 

ท่ามกลางสถานการณ ์

ที่แปรปรวน

องค์กรจะทำาอย่างไร ? “

“
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MEASURE IMPROVE
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ANALYZE CONTROL
ฝกอบรมใหความรู

เกี่ยวกับเทคนิคการปรับปรุง
งานแบบ Six Sigma

ฝกอบรมเทคนิคทางสถิติตางๆ
เพื่อการวิเคราะหสาเหตุของปญหา
และจัดลำดับความสำคัญของสาเหตุ

ฝกอบรมเทคนิคทางสถิติตางๆ
ที่เกี่ยวกับการวัดความสูญเสียและ

ระดับความสามารถของกระบวนการ

ฝกอบรมเทคนิคทางสถิติตางๆ 
ที่เกี่ยวกับการปรับตั้งกระบวนการ

(Process Optimization)

 ฝกอบรมเทคนิคทางสถิติตางๆ
ที่ใชในการควบคุมกระบวนการ

เพื่อสรางมาตรฐาน

3 5

4

Six Sigma เป็นหนึ่งในเทคนิคที่นำามา

ใช ้ ในการ เพิ่ มขี ดความสามารถ 

ของกระบวนการทางธุรกิจขององค์กร 

โดยการฉีกกรอบความคิดของเทคนิค

การปรับปรุงกระบวนการแบบเดิมๆ 

เปลี่ยนมาใช ้แนวความคิดในเรื่อง 

สถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ ได้จัดโครงการ Process Innovation by Six Sigma – Black 

Belt Project ตั้งแต่วันที่ 3 เมษายน 2561 - 26 ตุลาคม 2561 ซึ่งองค์กรที่ได้เข้าร่วมโครงการ

ดังกล่าว ได้มีโอกาสน�าเสนอปิดโครงการ ณ โรงแรมอโนมา แกรนด์ กรุงเทพ ทั้งการน�าเสนอ

วิธีการน�าเทคนิค Six Sigma ไปใช้ในการพัฒนากระบวนการทางธุรกิจในภาคการผลิตให้เกิด

ผลลัพธ์ท่ีดีแก่องค์กร

ขั้นตอน Six Sigma ในการวินิจฉัยองค์กรสอดคล้องกับระยะเวลา 
ในการด�าเนินโครงการ 6 เดือน

การลดความผันแปรของกระบวนการ 

ผ ่ านการ ใช ้ เ ทค นิคทางส ถิ ติที่ มี

ประสทิธิภาพสงู ส่งผลให้ความผดิพลาด

ของกระบวนการน้อยลง นำามาซึ่ง 

การลดต้นทุนและสร้างผลกำาไรให้แก่

องค์กร
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การลดของเสีย 
ของลามิเนต ฟิล์ม

เน่ืองจากจุดด�า

คุณเสาวคนธ์ ดวงจันทร์

บริษัท เต็ดตรา แพ้ค (ประเทศไทย) จำากัด
QA Manager

ส�าหรับองค์กรแรกในภาคการผลิตที่ร่วมน�า

เสนอประสบการณ์จากการเข้าร่วมโครงการ 

Six Sigma Black Belt ได้แก่บริษัท เต็ดตรา 

แพ้ค (ประเทศไทย) จ�ากัด ซ่ึงมาพร้อมกับโปร

เจค “การลดของเสียของลามิเนต ฟิล์ม 

เนื่องจากจุดดำา”

ปัญหาขององค์กรเกิดจากของเสียเนื่องจาก

จุดด�า (Black Spot) ส่งผลท�าให้เกิดความ

ล่าช้าในกระบวนการผลิต และยังเพิ่มต้นทุน

ในการผลิตอีกด้วย องค์กรจึงใช้ Six Sigma 

เข้ามาจัดการกับปัญหาของเสียดังกล่าว

คุณเสาวคนธ์ ดวงจันทร์ ซึ่งด�ารงต�าแหน่ง 

ผู้จัดการแผนก ได้กล่าวถึงหัวใจส�าคัญในการ

เริ่ มต ้นโครงการ คือการคัด เลือกตัว 

Project หรือ Define ว่าจะหยิบยกโปรเจค

ใดขึ้นมาปรับปรุง โดยเต็ดตรา แพ้ค เห็นว่า

ปัญหาที่พบจุดด�าบนลามิเนตฟิล์มเป็นปัญหา

เรื้อรังอันดับหนึ่งของโรงงาน ส่งผลให้เกิด

ความล่าช ้าในการผลิตและ ทิ้งของเสีย 

เป็นปริมาณมากในแต่ละเดือน

“องค์กรได้เลือกโปรเจคการลด

ของเสียในกระบวนการผลิตข้ึนมา 

เนื่องจาก Defect Waste ที่เกิด

ขึ้นเกินกว่าเปอร์เซ็นต์ที่ตั้งเป้าไว้ 

จึงได้เลือกการลดจุดด�า ให้เกิด 

Defect ไม่เกิน 5% ซึ่งจะช่วยลด

ต้นทุนได้ถึง 1,800,000 บาท”

ในขั้นตอน Measure เต็ดตรา แพ้ค ใช้เทคนิค

ส�าคัญอย่าง U Chart มาใช้เก็บข้อมูล (Data 

Collection)  ซ่ึงพบว่ามีการแกว่งของข้อมูล

เยอะมากในแต่ละวัน และมีหนึ่งวันที่เกิดจุด

ด�ามากกว่าวันอื่น เนื่องจากต้องหยุดการผลิต

เป็นเวลานาน เมื่อกลับมาผลิตใหม่จึงท�าให้

เกิดจุดด�ามากกว่าปกติ
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เต็ดตรา แพ้ค ระดมความคิดเห็น 

(Brainstorm) จากท้ังพนักงาน

รุ่นเด็กและผู้ใหญ่ เน่ืองจาก

พนักงานท่ีอายุงานน้อย จะเกิด

ความสงสัยและช่วยมองรอบด้าน

ให้เห็นถึงปัญหาท่ีอาจเกิดขึ้นได้

“

“
องค์กรได้เลือกเครื่องมือในการปรับปรุงด้วย 

Central Composite Design โดยการเก็บ

ข้อมูลเพิ่ม ส�าหรับข้ันตอน Improve และน�า

มาวิเคราะห์ต่อเพื่อหาค่า Yield สูงสุดของ

กระบวนการ ส่วนในขั้นตอน Control ยังใช้

การเก็บข้อมูลโดย U chart รวมทั้งน�า 

เครื่องมือ AST (Acceptance Sample 

Technique) เพ่ือจดัท�าแผนการสุม่ทีเ่หมาะสม

กับระดับ Quality Level ใหม่ และใช ้

ในการควบคุม ท�านายและดักจับปัญหาได้ทัน

สำาหรับผลที่ได ้รับจากการปรับปรุงงาน 

ตามโปรเจคดังกล่าว พบว่าเต็ดตรา แพ้ค 

ปรับปรุงการลดของเสียของ ลามิเนต ฟิล์ม 

และสามารถหาค่าควบคุมอัตราการเกิด 

ของเสียได้ในระดับ Six Sigma คือ 3.4 

PPM ซ่ึงเป็นโครงการ Six Sigma ที่ได้รับ

ผลสำาเร็จอย่างดียิ่ง

อย่างไรก็ตาม ในกระบวนการผลิตจริง 

เต็ดตรา แพ้ค ไม่สามารถปรับตั้งเครื่องจักรได ้

จ�าเป็นต้องปรับเครื่องจักรให้อยู ่ในสภาวะ 

ที่ ไม ่ เสียต ้นทุนเพิ่มขึ้นและตรงกับความ

ต้องการทางธุรกิจแทน

คุณเสาวคนธ์ ยังได้กล่าวถึงความส�าคัญของ

เครื่องมือ Wisdom of Organization  

ในข้ันตอน Analyze ว่า
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คุณพิมพิลา เวโรหา

QA Manager
บริษัท ซูมิดะ อิเลคทริก (ประเทศไทย) จำากัด

อีกหนึ่งองค์กรภาคการผลิตอย่าง 

บรษิทั ซมูดิะ อเิลคทรกิ (ประเทศไทย) จ�ากดั 

น�าเสนอโปรเจค ลดปัญหาการเกิด Defect 

“Broken” ในกระบวนการผลิต ซึ่งถือเป็น

ความส�าเร็จในการปรับใช้ Six Sigma กับ

องค์กรได้อย่างเหมาะสม

ผลิตภัณฑ์ของ ซูมิดะ มีท้ังการผลิต 

Transformer Motor และ RFID โดยได ้

หยิบโปรเจคท่ีเก่ียวข้องกับผลิตภัณฑ์ด้าน

เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดี (RFID - Radio 

Frequency Identification) ขึ้นมาพิจารณา

ปรับปรุง Broken Core ซ่ึงจะเป็นตัว 

รับส ่งสัญญานในระบบรถยนต ์ประเภท  

Auto Engine

ลดปัญหาการเกิด

“ B R O K E N ” 
D E F E C T

ในกระบวนการผลิต

คุณพิมพิลา เวโรหา QA Manager ของ

บริษัทซูมิดะเล่าถึงความเป็นมาของโปรเจค 

ดังกล่าวว่า “เราพบว่าปัญหาแกนเฟอร์ไรท์

คอร์ (Ferrite Core) ซึ่งเป็นชิ้นส่วนหลัก

ของผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตนั้น มี

การแตกหักเสียหายจากกระบวนการพันไวร์ 

(Winding Process) เฉลี่ย 0.527% ซึ่งมี

มูลค่าความเสียหายประมาณ 200,000 

บาท ลูกค้าของเราต้องการให้ลด Defect 

ลงมาไม่เกิน 0.3% และเม่ือมีการหยุดไลน์

การผลิต (Stop Line) ประมาณ 3 เดือน 

เพื่อหา Defect ท่ีเกิดขึ้น จึงส่งผลกระทบ

ถึง Business Overate เกิดความเสียหาย

ถึง 6 ล้าน 5 แสนบาท”



- 6 -

โจทย์ส�าคัญของซูมิดะ คือ

การลด Defect ลงจาก 0.52 

ให้เหลือ 0.3% และต้อง 

ไม่ถูกหยุดไลน์การผลิตจาก

ลูกค้าด้วยเช่นกัน ซึ่งเป็นเร่ือง

ที่ท้าทายส�าหรับเรามาก

องค ์กร เริ่ มกระบวนการปรับปรุ งด ้ วย 

Wisdom of Organization เพื่อเป็นการ

ระดมความคิดกันในทีมและได ้น�าข ้อมูล 

อัตราของเสียที่ ได ้จากกระบวนการผลิต 

มาท�าการวิเคราะห์ด้วย p-Chart เพื่อดูความ

สามารถและความผิดปกติของกระบวนการ

ผลิตปัจจุบัน 

เมื่อเข ้าสู ่ ข้ันตอน Analyze ทีมได้ท�า 

Fishbone Diagram เพื่อหาปัจจัย ที่ท�าให้

เกิด Broken Core ท้ังการวิเคราะห์ในด้าน 

Men (พิจารณาการเข้ากะของพนักงาน) 

Method Material (วัดความแข็งแรงของ

วัสดุและคุณภาพวัสดุที่ ไม ่ เอียง) และ 

Machine

องค์กรคาดว่าวัสดุ (Material) เป็นปัจจัย

หลักที่ท�าให้เกิด Broken Core เนื่องจาก 

ผู ้ผลิต (Supplier) ที่ใช้ในปัจจุบันมีความ 

แ ข็ ง แ ร ง ต�่ า แ ล ะยื น ยั น ด ้ ว ย เ ค รื่ อ ง มื อ 

ANOVA Test จนสามารถหาปัจจัยหลัก 

(Main Factor Effect) และปัจจัยที่เกี่ยวข้อง 

(Interaction Effect) ที่ส่งผลกระทบให้เกิด

ของเสียได้ในที่สุด จากนั้นจึงเก็บข้อมูลระยะ

เวลาตั้งแต่ต้นจนจบของการปรับปรุงหลังจาก

ที่หาปัจจัยหลักที่ได้จากขั้นตอน Improve 

เรียบร้อยแล้ว ปิดท้ายด้วยการท�าแผนส�าหรับ 

Preventive Maintenance ต่อไปในอนาคต

DE
FE

CT

0.3%

0.52
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คุณสุรนัย โรจน์วงศ์จรัต

Plant Manager
บริษัท สหไทยการพิมพ์และบรรจุภัณฑ์ จำากัด

องค์กรสุดท้ายในภาคกระบวนการผลิตที่ใช้

เครื่องมือ Six Sigma เข้ามาปรับปรุง

กระบวนการอย่างบริษัท สหไทยการพิมพ์

และบรรจุภัณฑ์ จ�ากัด ได้ด�าเนินธุรกิจเกี่ยว

กับการผลิตบรรจุภัณฑ์อาหารและเครื่องดื่ม 

ตลอดจนการผลิตบรรจุภัณฑ์เวชภัณฑ์และ

เครื่องส�าอาง

คุณสุรนัย โรจน์วงศ์จรัต ต�าแหน่ง Plant  

Manager ของบริษัทกล่าวถึงการเลือก 

โปรเจค Waste Reduction and Reduce 

Overproduction ขึ้นมาปรับปรุงว่า 

“ปัญหาที่พบเป็นประจ�าคือการเผื่อจ�านวน

การผลิตที่ เ กินกว ่ ายอดสั่ งของลูกค ้ า 

เนื่องจากพนักงานผู ้ผลิตพบว่ามีของเสีย

เกิดขึ้นในการผลิตแต่ละ Order ค่อนข้าง

สูง จ�านวนที่ผลิตเกินนี้ก็ต้องถูกน�าไปเก็บ

ค้างไว้ในคลังสินค้ากลายเป็นภาระต้นทุนใน

การดูแลรักษา (Dead Stock) ต่อไปใน

อนาคต ซึ่งเราต้ังเป้าหมายว่าจะลดการผลิต

เกินลงให้ได้คร่ึงหน่ึง”

R E D U C E  O V E R P R O D U C T I O N

WASTE REDUCTION
&
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ส�าหรบั “ความท้าทาย” ในการท�าโปรเจคนี้ 

คุณสุรนัยกล่าวว่า “เมื่อเราเป็นบริษัท 

SMEs เรื่องข้อมูลเป็นสิ่งที่ส�าคัญที่สุด ซึ่ง

ในบางครั้งพนักงานไม่มีความเข้าใจ ว่าจะ

เก็บข้อมูลไปท�าไม รวมทั้งเก็บข้อมูลที่ไม่ถูก

ต้องมาให้ ท�าให้กระบวนการปรับปรุงงาน

เป็นไปได้ยาก จึงต้องสร้างความตระหนัก 

(Awareness) ให้พนักงานเห็นความส�าคัญ

ของการปรับปรุงกระบวนการผลิต”

เราเรยีกพนกังานช่างพิมพ์มาพูดคุย รวมทัง้ 

ทำากราฟเปรียบเทียบก่อนและหลังการ

ปรับปรุงงานด้วย Lean Six Sigma เพื่อ

ให้พนักงานเหน็คุณค่าของการนำาเครือ่งมอื

นี้มาใช้ และเห็นผลลัพธ์ที่ได้ประสิทธิภาพ

จริงอีกด้วย

“

“
ในข้ันตอน Improve องค์กรใช้เทคนิค 

Correlation Analysis ในการทดสอบปัจจัย

ทั้ง 11 ปัจจัยนี้ พบความสัมพันธ์ในแบบ 

Main Effect และ Interaction Effect 

ระหว่างค่าYield ของการผลิตกับปัจจัยทั้ง 

11 ตัว จากนั้นจึงได้สร้าง Regression 

Model ที่ใช้คาดการณ์ค่า Yield ของการ

ผลิตในแต่ละออเดอร์ได้อย่างแม่นย�าถึง 95% 

สามารถลดความคลาดเคลื่อนของเปอร์เซ็นต์

การผลิตเกิน และยังเป็นการเพิ่มค่า Yield 

ของกระบวนการผลิตอีกด้วย เพื่อให้เกิด

ความคล่องตัวในการปฏิบัติงานจริง

ส�าหรับขั้นตอน Analyze องค์กรใช้เคร่ืองมือ

อย ่ างกระบวนการ Wisdom of 

Organization กับพนักงานท่ีมีความช�านาญ

ในการผลิต เพื่อระดมความคิดและค้นหาส่ิง

ท่ีคาดว่าเป็นสาเหตุของปัญหา ได้ผลลัพธ์

ออกมาเป็น Cause & Effect Diagram ของ

ปัญหาจุดบกพร่องในการผลิตที่เกิดขึ้น ซ่ึงส่ง

ผลท�าให้ต้องผลิตสินค้าเกินเป็นจ�านวนมาก 

(Overproduction) ทีมงานได้คัดเลือก

สาเหตุหลักท่ีก่อให้เกิดจุดบกพร่องด้วยกัน

จ�านวน 11 ปัจจัย 


