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ส่วนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของโครงการ  
1.1 รหสัและช่ือโครงการ   11-IN-28-GE-TRC-B 
1.2 ระยะเวลา    5 – 9 ธนัวาคม 2554 
1.3 สถานท่ีจดั    เมือง ไทเป ประเทศ ไต้หวนั 
1.4 ช่ือเจ้าหน้าท่ีเอพีโอประจําโครงการ  Mr.Kritchai Anakamanee 
1.5 จํานวนวิทยากรบรรยาย  3   

1. Malaysia 
 
 
 
 
 
 
 

Mr. Kabir Ahmad Mohd Jamil 
Senior Manager 
Enterprise Innovation Division 
Malaysia Productivity Corporation 
P.O. Box 64, Jalan Sultan, 46904 Petaling Jaya, Selangor Darul Ehsan, Malaysia 
Telephone : 603-7960 0131 
Fax :  
e-mail :  

603-7955 1824 
Kabir@mpc.gov.my 

 

2. Rep. of China 
 
 
 
 
 

Mr. Eugene Hsiao 
Founder 
Cubic Creativity   
Telephone: 886-933-883776 
Fax: 886-3-490-2202 
e-Mail: eugene@triz.tw 
 

3. Thailand Mr. Sumeht Kongsumran 
Consultant 
Trecon Co.,Ltd. 
17th FL., A.P. Nakarintr Bldg., 88 Soi Lasalle 58, Bangna,  Bangna, Bangkok 
10260 Thailand 
Telephone: 66 2 7486687 
Fax: 66 2 7486683 
e-Mail: sumeht@trecon.th.com 
 

 
1.6 จํานวนผู้ เข้าร่วมโครงการและประเทศท่ีเข้าร่วมโครงการ 19 คน 

 
Cambodia 
 

Ms. Chea Vanchanbopha 
Senior Officer 
Credit Operation 
Vattanac Bank 
No. 89, Preah Norodom Blvd., Phnom Penh 
Telephone: 855-23-212-727 
Fax: 855-23-216-687 
e-Mail: services@vattanacbank.com; cbopha@vattanacbank.com 
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Cambodia 
 

Mr. Ying Koy 
Deputy of Manager 
Kamsab Branch in Sihanoukville 
Kampuchea Shipping Agency and Brokers 
Somkat 3, Khan Mittapheap, Sihanoukville 
Telephone: 855-34934197 
Fax: 855-34933690 
e-Mail: shipping_shv@kamsab.com.kh 
 

China, Rep. of 
 

Dr. Hsiang-Lin Yu 
Senior Consultant 
Core Integration Consultants Inc. 
No. 16, Hezuo St., Pingzhen City, Taoyuan County 324 
Telephone: 886-3-4016783 
Fax: 886-3-4016786 
e-Mail: Shiny51@gmail.com 
 

Fiji 
 

Mr. Amrish Ritesh Narayan 
Graduate Trainee-Quality Management 
National Training and Productivity Centre 
Lot 2/8 Queen Elizabeth Drive, Nasere, PO Box 15676, Suva 
Telephone: 679-3311004 
Fax: 679-3313185 
e-Mail: Amish.Narayan@fnu.ac.fj 
 

IR Iran 
 

Dr. Mohammad Ali Shafia 
Professor and Head 
Industrial Technology Group 
Industrial Engineering Department 
Iran University of Science and Technology 
Narmak, Shaid Mohammad Malek Lou, Tehran 
Telephone: 98-9121327677 
Fax: 98-2173225098 
e-Mail: omidshafia@gmail.com; omidshafia@iust.ac.ir 
 

Indonesia 
 

Mr. Acim Heri Iswanto 
Vice Director 
Lestari Mother and Child Hospital 
Jl. Cirendeu Indah III, No. 37, Ciputat Timur, Kota Tangerang Selatan 
Telephone: 62-21-7422177 
Fax: 62-21-7409969 
e-Mail: ary.iswanto@gmail.com; heri_isw@yahoo.com 
 

Malaysia 
 

Mr. Md. Zainuri Juri 
Consultant 
Malaysia Productivity Corporation 
P/O Box 64, Jalan Sultan, 46200 Petaling Jaya, Selangor 
Telephone: 60-3-79557266 
Fax: 60-3-7957-8068 
e-Mail: zainuri@mpc.gov.my 
 

Malaysia 
 

Mr. Mohd. Heerman bin Haminnuddin 
Executive Director 
Ideal Healthcare Sdn. Bhd. 
No. 70 & 71, Jalan Sungai Tukang 2/1  
Kawasan Perusahaan Sungai Tukang  
08000 Sungai Petani, Kedah Darul Aman 
Telephone: 60-4 - 422 7775 
Fax: 60-4 - 422 6775 
e-Mail: heerman@idealcare.com.my; heermanz@gmail.com 
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Nepal 
 

Mr. Sushil Thapa 
Managing Director 
National Reference Laboratory Pvt. Ltd.,  
Diagotech Support Pvt. Ltd.  
K-LAB Pvt. Ltd. 
Bhakta Marga, 50/250, Baluwatar, Kathmandu 
Telephone: 977-1-4426391 
Fax: 977-1-4436970 
e-Mail: mosuka@hotmail.com 
 

Nepal 
 

Ms. Sushma Dawadi 
Senior Officer 
Deurali-Janta Pharmaceuticals Pvt. Ltd. 
Dhapasi 1, PO Box 4239, Kathmandu 
Telephone: 977-1-4375575 
Fax: 977-1-4375574 
e-Mail: sushmad@hotmail.com 
 

Pakistan 
 

Mr. Muhammad Afzal Siddiqi 
Manager Contracts and Logistics 
Pakistan Petroleum Ltd. 
4th floor, PIDC House, Dr. Zia Uddin Ahmed Road, Karachi 
Telephone: 92-21-35634118 
Fax: 92-21-35680005 
e-Mail: s_afzal@ppl.com.pk 
 

Pakistan 
 

Mr. Muhammad Kaleem Nawaz 
Assistant Program Manager 
Asian Competitiveness Institute 
282, St. 56, Sector I-8/3, Islamabad 
Telephone: 92-518435190 
Fax: 92-518437300 
e-Mail: muhammadkaleemnawaz@gmail.com 
 

Philippines 
 

Mr. Ariel Bunag Driz 
Senior Consultant 
Performex Inc 
4/F Unit 9, Antonio Centre, Prime St.,  
Madrigal Business Park 2, Alabang, Muntinlupa City 
Telephone: 63-2-6592841 
Fax:  
e-Mail: adriz77@yahoo.com 
 

Sri Lanka 
 

Ms. Kuruwe Mudiyanselage Sriyani Dhammika Jayasekara 
Divisional Secretary 
Divisional Secretariat 
Ministry of Public Administration and Home Affairs 
Ella 
Telephone: 94-572228517 
Fax: 94-572228517 
e-Mail: kumarijayasekara@gmail.com 
 

Thailand 
 

Dr. Chansiri Singhtaun 
Lecturer 
Kasetsart University 
50 Ngamwongwan Rd., Jatujak, Bangkok, 10900 
Telephone: 66-2942-8555 
Fax: 66-2579-8610 
e-Mail: fengcsr@ku.ac.th 
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Thailand 
 

Dr. Chuckaphun Aramphongphun 
Lecturer Level 7 
Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering 
Kesetsart University, Bangkhen Campus 
50 Ngam Wong Wan Road, Chatuchak, Bangkok 10900 
Telephone: 66-2579-8610 
Fax: 66-2579-8610 
e-Mail: fengchar@ku.ac.th 
 

Thailand 
 

Dr. Pasidth Thanachotanankul 
Vice President 
Yelowcare Ltd. 
888 Ekachai Road, Bangbon, Bangkok 
Telephone: 66-2-895-3756 
Fax: 66-2-895-3639 
e-Mail: pasidth_t@yelowcare.com 
 

Vietnam 
 

Ms. Ho Thi Minh Huong 
Head of Quality Management 
Quality Management Center 
Military Bank 
03 Lieu Giai Road, Ba Dinh District, Hanoi 
Telephone: 84-4-62661088 
Fax: 84-4-62661080 
e-Mail: huonghtm.ho@mbank.com.vn 
 

Vietnam Ms. Vu Hong Dan 
Head 
Productivity Improvement Consulting Division 
Vietnam Productivity Centre 
8 Hoang Quoc Viet Road, Cau Giay District, Hanoi 
Telephone: 84-4-37561501 
Fax: 84-4-37561502 
e-Mail: vhdan@vpc.vn 
 

 

ส่วนที่ 2 สรุปเนือ้หา/องค์ความรู้จากการเข้าร่วมโครงการ  
2.1 ที่มาหรือวัตถุประสงค์ของโครงการโดยย่อ 

โครงการอบรม Six Sigma Black Belt เป็นโครงการท่ีสืบเน่ืองมาจากการอบรม Six Sigma Green 
Belt ในปี 2009. โดยท่ีมีวตัถปุระสงค์ดงันี ้

1. เพ่ือพฒันาขีดความสามารของผู้ ท่ีเคยเข้าอบรม Six Sigma Green Belt ให้มีความรู้
เทียบเทา่ Six Sigma Black Belt 

2. เพ่ือพฒันาให้เป็นผู้ ท่ีสามารถบริหารโครงการ Six Sigma Black Belt ได้ 
 

2.2 สรุปเนือ้หา/องค์ความรู้ที่ได้จากการฟังบรรยาย  
2.2.1 Six Sigma Overview and DMAIC Technology: บรรยายโดย Mr. Kabir 
การบริหารคณุภาพโดยใช้วิธีการ Six Sigma (SS) เป็นท่ีนิยม และแพร่หลายในบริษัทต่าง ๆ ทัว่โลก และ
สามารถนําไปปฏิบัติได้ทัง้ในวงการอุตสาหกรรม และการบริการ เช่น Bank of America, GE, HSBC, 
Samsung, Sony, Dupont, Dow Chemicals, Nokia, etc. 
โครงการท่ีเหมาะสมสําหรับวิธีการ SS มีลกัษณะดงันี ้

 มีปัญหาท่ีชดัเจนและกําลงัรอการแก้ไข 

 เป็นปัญหาท่ีมาจากการดําเนินกระบวนการใด ๆ 
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 กระบวนการนัน้สามารถทําการวดัได้ และสามารถทําการแก้ไขเพ่ือลดข้อผิดพลาด และสามารถ
ติดตามกระบวนการได้จากการวดั 

       องค์กรมาตรฐานสากลได้ให้จํากดัความของ SS ไว้ว่า “ คือวิธีการปรับปรุงการดําเนินการธุรกิจโดยใช้หลกั
สถิติเพ่ือกําจัดข้อผิดพลาดและสาเหตุแห่งข้อผิดพลาด นัน้จากกระบวนการภายในองค์กร โดยมุ่งเน้นไปท่ี
ผลลพัธ์ท่ีมีความสําคญัตอ่คณุคา่ในสายตาของผู้บริโภค.”  
การบริหารคุณภาพเพื่อให้ได้คุณภาพระดับ Six Sigma หมายถึงการที่จํานวนของเสียเท่ากับ 3.4 
ส่วนจากล้านส่วน อักษร Sigma (σ) มาจากภาษากรีกเป็นสัญญลักษณ์ที่นักสถิตินํามาแทนค่า
ความเบี่ยงเบน โดยที่ระดับ  1σ  หมายถึงระดับของเสียเท่ากับ  692 ,462 ส่วนจากล้านส่วน 
(DPMO) ขณะที่ระดับ 3 σ หมายถึงระดับของเสียที่ 66 ,807 DPMO ผลประโยชน์ที่คาดว่าได้รับ
ต่อการบริหารโครงการ SS จะสามารถได้รับผลตอบแทนประมาณ $230 ,000 ต่อโครงการ  
       ผู้ ท่ีมีบทบาทในการจดัการโครงการ SS ได้แก่ Champion, Black Belts, Green Belts and Yellow Belts. 
บทบาทสําหรับ BB ได้แก่ เป็นท่ีปรึกษา, เป็นวิทยากร, เป็นผู้ ให้คําแนะนํา, เป็นผู้ มีส่วนร่วม, เป็นผู้ ท่ีร่วมค้นหา
พฒันาเคร่ืองมือใหม่ ๆ, เป็นผู้มองหาโอกาสในการปรับปรุง, และเป็นผู้ ท่ีส่ือสารและนําเสนอแนวความคิดให้กบั
องค์กร ผู้ ท่ีเป็น BB ควรอทุิศเวลาให้กบัโครงการ SS ไมต่ํ่ากวา่ 50% ของเวลาทํางานทัง้หมด 
     วิธีการ DMAIC ย่อมาจาก Define  Measure  Analyze  Implement  Control และเป็น
กระบวนการท่ีแปลงปัญหาท่ีพบมาเป็นปัญหาทางสถิติ จากนัน้จึงใช้แนวทางทางสถิติแก้ไขปัญหา และทําการ
เปล่ียนไปเป็นวิธีการแก้ปัญหาในทางปฏิบติั Practical problems  Statistical problems  Statistical 
solution  Practical Solution.สรุปแล้ว SS คือปรัชญาแนวคิดในการดําเนินธุรกิจ ท่ีมุ่งเน้นไปท่ีการปรับปรุง 
และแก้ไขข้อผิดพลาดมากกวา่การหามาตรการป้องกนัโดย การใช้วิธีการ และเคร่ืองมือทางสถิติ 
   

2.2.2 Revisited Define Phase: บรรยายโดย Mr.kabir 
Mr. Kabir has projected the importance of Define phase as the first important step of taking any Six 
Sigma Project. The project charter is the summary of the problem and the proposal proposed to the 
management for the starting of the project. The project charter generally comprises of Business 
Case, Opportunity or Problem Statement, Goal Statement, Project Scope, Project Plan and Team 
Selection. The assurance of success of a project comes from the valid and worth of the business 
case of which delivers a breakthrough result not the marginal result and presented them in monetary 
meaning.  
 

2.2.3 Revisited Measure Phase: บรรยายโดย Mr.kabir 
The main idea of Measure Phase is to valid the measurement system started from creating the 
Operational Definition then go through the Measurement and System Analysis (MSA) & GRR Study. 
The measurement system is a process which produces numbers as its output not the noise or 
unwanted data from the devices or environment. A good measurement system has to provide 
capability of repeatability, reproducibility, accuracy and resolution. Before running the measurement, 
Gauge R & R should be investigated by conduct an experiment and analyzed by Minitab program 
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using X and R and Anova method. The MSA delivers 1) measurement methods are clear, 2) 
measurement takers are competent, 3) measurement system errors are known, 4) unacceptable 
measurement errors have been addressed. 
 

2.2.4 Revisited Analyze Phase: บรรยายโดย Mr.kabir 
The Analyze Phase is to 1) examine the process and identify potential bottlenecks, disconnects and 
redundancies that could contribute to the problem statement, 2) analyze data about the process and 
its performance, 3) investigate and validate the root cause hypotheses generated earlier, 4) learn to 
date the requirement of modification of the project charter. The Analyze Phase in summary allows the 
project team to target improvement opportunities by taking a closer look at the data collected in the 
Measure Phase. In many cases the data has been analyzed by revision of graphical tools and identify 
the sources of variation. The source of variation comes from common cause and assignable cause. 
To identify the cause of variation, the Failure Mode and Effect Analysis technique may be helpful in 
identifying the causes and effects and ranking these in order by RPN number. RPN number or 
Ranking Priority Number is a product of SEV x OCC x DET. The more RPN, the worst case scenario 
will be happened. 
Data gathered could be analyzed by Regression & Modeling which is to project the relationship 
between dependent variables and independent variables (Data). Regression Analysis could be 
simulated by Minitab program. Minitab gives results showing the correlation of the data ( r). If r >= 
0.9, then the strongly correlated data is confidence. In doing the linear regression model, R2 value is 
the model correlation indicator. Minitab give R2 value after each run. R2 equals 1 if the equation model 
is 100% explain by the equation but for the zero value. In some relationship of data, the quadratic 
model is more suitable than the liner model.  
 

2.2.5 TRIZ: บรรยายโดย Mr. Eugene 
TRIZ or Theory of Incentive Problem Solving is a translation of Russian Words invented by Dr. Genrich 
Altshuller. Altshuller formulated postulates of TRIZ as the way of solving the contradiction between the 
existing system and the ideal future system. TRIZ is accelerator of the system evolution. Triz tools are 
40 Principles, Standards, Effect and Separation Principles. 
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 Culture change not a deployment objective 

 Easy to get started 

 Can work in small organization 

 Infrastructure needs are small 

 Less integration with management system 
The implement process should be started once the top management decided to launch the initiative. 
The successful depends more on the top gun support, No. 1 and No. 2. The other components of 
success are the Six Sigma Team, Financial Gain Justification, Project management Skills and Tools 
Knowledge & Skills.  
 
2.2.7 Design of Experiment (D.O.E.): บรรยายโดย Mr.Sumeth 
D.O.E. has been defined as “a test or series of tests in which purposeful changes are made to the 
input variables (Xs) of a process or system so that we may observe and identify the reasons for 
changes that might be observed in the output response (Ys).” Doing the DOE test has the objectives 
of 1) obtain the maximum process knowledge while using a minimum amount of resources, 2) 
determine the relevant factors effect to the response, 3) predictive process by using model. 
Conducting DOE needs a guidelines: state the problem, determine the response and how to 
measure, choose the factors and determine the range, design the experiment, data collection, 
analyze the results, verify the results, and make a conclusion. 
During the design of experiment, there two combinations of experiments i.e. full factorial and 2k 
factorial. Full factorial design requires all combination of factor levels while 2K factorial design needs 
only two levels of factor levels. The Minitab workshop is stressed only 2K factorial design and the 
results are satisfied. When running Minitab for DOE, the results have to be interpreted appropriately 
by considering P value and R2 value. More explanations can be found in the material attached with 
this report.  
 
การบรรยายเร่ือง Statistical Process Control โดย คณุสเุมธ 
คอนโทรลชาร์ตเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการควบคมุกระบวนการผลิตโดยการนําคา่เอาท์พธุมาพลอ็ตเป็นกราฟอยา่ง 
ตอ่เน่ืองภายใต้เส้นแสดงขอบเขตด้านบน และลา่ง ท่ี +/- 3 Sigma. การควบคมุการผลิตจาก คอนโทรลชาร์ตเป็น
การวิเคราะห์ผลท่ีได้จากกราฟว่าอยู่ในระดบัท่ีควบคมุได้ (Common cause variation) หรือมีเหตกุารณ์ผิดปกติ
เกิดขึน้ในกระบวนการผลติ ท่ีเรียกวา่ Special cause variation. 
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 การวิเคราะห์หา special cause ให้ดจูากเส้นกราฟดงันี ้กรณี 1) มีบางจดุท่ีอยู่นอกขอบเขตเส้นควบคมุ โซน A, 
2) มี 2-3 จดุอยู่ต่ํากว่าโซน B (อยู่ในโซน A), 3) มี 4 – 5 จดุ เกินโซน C (โซน A และ B), 4) มีข้อมลูเรียงต่อกนัไป
และอยู่ฝ่ังเดียวกนั ไม่เหนือเส้นกลาง ก็อยู่ต่ํากว่าเส้นกลาง, 5) จดุข้อมมลู 6 จดุเรียงต่อกนัในรูปแบบแนวโน้มขา
ขึน้ หรือ ขาลง, 6) มีข้อมลู 14 จดุ สลบัขึน้ และลง ตลอดเวลา, 7) ข้อมลู 15 จดุ อยู่ในโซน C ตลอด (ดีเกินไป), 8) 
มีข้อมลูจํานวน 8 จดุท่ีอยูน่อกโซน C ด้านใดด้านหนึง่. 
ข้อมลูท่ีเป็นคณุลกัษณะ หรือ Attributes สามารถนํามาสร้างกราฟได้ 4 แบบ ได้แก่ P chart, NP chart, U chart, 
and C chart. P and NP charts สําหรับข้อมลูท่ีนบัจํานวนสิง่ท่ีผิด หรือไม่ตรงกบัรายละเอียดท่ีกําหนด จํานวน 1 
หน่วยท่ีผิดอาจมาจากหลายสาเหต ุP chart ใช้กบัขนาดตวัอย่างท่ีไม่คงท่ี สว่น NP chart ใช้กบัขนาดตวัอย่างท่ี
คงท่ี, สว่นจํานวนท่ีผิดทัง้หมดจะถกูนํามาสร้าง chart แบบ C and U ขึน้อยูว่า่ จํานวนตวัอยา่งคงท่ี หรือไมค่งท่ี. 
ตวัอยา่งเช่น การนบัจํานวนกระบอกสบูท่ีไมไ่ด้คณุภาพ โดยการเก็บข้อมลูจากการตรวจสอบกระบอกสบู ทกุชิน้ท่ี
ผลติ และจดบนัทกึจํานวนชิน้ท่ีมีคณุภาพไมไ่ด้มาตรฐาน 
ข้อมลูแบบนีเ้ราใช้ P chart ในการทําการควบคมุเน่ืองจากเป็นการวดัหน่วยท่ีเสีย (defective unit) และขนาด
ตวัอยา่งไมค่งท่ี เน่ืองจากแตล่ะวนัผลติได้ไมเ่ทา่กนั 
อีกตวัอย่างของการวดัจํานวนท่ีผิด (defects) ได้แก่การวดัความผิดพลาดของการผลิตไมโครชิป ซึ่งอาจมีความ
ผิดพลาดหลายแห่งบน ชิป 1 ชิป หรือการวดัจํานวนฟองอากาศในขวดแก้ว เพ่ือดวู่าสามารถควบคุมได้หรือไม ่ 
โรงพิมพ์บตัรอวยพรแห่งหนึ่งมีการริเร่ิมในการควบคมุการผลิตด้วยเทคนิคทางสถิติ จึงได้จดบทัึกข้อมลูของก่อน
พิมพ์ และหลงัพิมพ์ โดยท่ีทําการตรวจสอบการ์ดหลงัพิมพ์ 4 ประการ คือ พิมพ์เหล่ือม, พิมพ์ตรงตามแนว, สีตรง
กับต้นฉบับ, และรอยยับ ทุก ๆ วันพนักงานจะสุ่มการ์ดจํานวน 250 ใบเพ่ือทําการตรวจสอบและจดจํานวน
รายการท่ีไมต่รงกบัมาตรฐานของการ์ดแต่ละใบ ในกรณีนีเ้ราควรสร้างกราฟแบบ C chart เพราะจํานวนตวัอย่าง
คงท่ี และเป็นการนบัจํานวนผิด (defects) 
 
2.2.8 Revisited Control Phase: บรรยายโดย Mr.kabir 
The control phase was descriped by Mr.Kabir and Mr.Sumeth. The control phase is mostly controlled 
by statistical process which using control chart to monitor the factors and responses. Control chart 
looks like a time series plot with statistical control limit at +/- 3 standard deviation from the mean. The 
control chart is the tool in identifying which variations is from common or special cause. Control 
charts for variable data are Xbar-S, I-MR and Xbar-S chart. Choosing a control chart has to consider 
the size of the sample and the constant size or variable size to make the chart relevant to the data 
collected. 
Control charts for attribute data are P chart, NP chart, U chart and C chart. The attribute data regards 
to the defect and defective terminology. A defect is a single instance of nonconformance to a 
customer requirement. A defective is a unit that contains one or more defects. Control charts suit to 
defectives data is P and NP for varying sample and non-varying sample respectively. Charts for 
defects are U chart and C chart to which the sample is varying and the sample is constant 
respectively. Minitab also is a very useful software to run all kind of charts. 
The key aspects of Process Quality Control are 1) Process Control: maintaining the process on target 
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3.3 ประโยชน์ตอ่สายงานหรือวงการในหวัข้อนัน้ๆ 
ทางกลุม่ผู้ เข้าอบรมได้จดัตัง้ facebook เพ่ือเป็นเวทีแลกเปล่ียนข้อคิดเห็นและความรู้จากการดําเนินโครงการ ซิก
ซิกม่า ซึ่งผู้ เข้าอบรมสามารถใช้ประโยชน์จาก โซเช่ียลเน็ทเวิร์ตนีไ้ด้ นอกจากนีผู้้ เขียนยงัได้สมคัรเป็นสมาชิกของ 
Baldrige Performance Excellence Program และ National Institute of Standards and Technology (NIST) 
เพ่ือแลกเปล่ียนความรู้และประสบการณ์จากการดําเนินโครงการท่ีเก่ียวกบัระบบคณุภาพ 
 

3.4 กิจกรรมการขยายผลท่ีได้ดําเนินการภายใน 1 เดือน และ 6 เดือน หลงัเข้าร่วมโครงการ  
ทางบริษัท โดยผู้ เขียนกําลงัวางแผนการฝึกอบรม สําหรับปี 2012 โดยการสร้างองค์ความรู้ในการ บริหาร

โครงการปรับปรุงการผลติโดยการใช้หลกัการของซิกซิกมา่ ซึง่คาดวา่จะสามารถเร่ิมอบรม ได้ตัง้แตเ่ดือนมีนาคม 
2012 เป็นต้นไป หลกัสตูรดงักลา่วประกอบไปด้วย 3 หลกัสตูรได้แก่ 

3.4.1 ระดบั Yellow Belt สําหรับพนกังานทัว่ไป 
3.4.2 ระดบั Green Belt สําหรับพนกังานท่ีสามารถเป็นผู้ นําในการบริหารโครงการปรับปรุง 
3.4.3 ระดบั Black Belt สําหรับผู้จดัการทกุระดบั   
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