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กติตกิรรมประกาศ 
   
 การคน้ควา้อิสระฉบบัน้ี ส าเร็จลุล่วงไดด้ว้ยการใหค้  าแนะน าและความช่วยเหลือเป็น
อยา่งดียิง่ ผูศึ้กษาขอกราบขอบพระคุณรองศาสตราจารย ์จนัทร์ฑา นาควชิรตระกลู ซ่ึงเป็นอาจารย ์
ท่ีปรึกษางานคน้ควา้อิสระท่ีกรุณาเสียสละเวลาอนัมีค่าให้ค  าปรึกษาในระหวา่งการด าเนินงานศึกษา
คน้ควา้ตลอดจนช่วยตรวจสอบแกไ้ขขอ้ผิดพลาดในระหวา่งการด าเนินการ เพื่อใหก้ารคน้ควา้ 
ฉบบัน้ีมีความสมบูรณ์ 
 งานคน้ควา้อิสระน้ีส าเร็จลุล่วงโดยการไดรั้บความร่วมมือจากเพื่อนร่วมงานของบริษทั 
ท่ีช่วยหาขอ้มูล ใหค้  าปรึกษา ค าช้ีแนะต่าง ๆ อนัเป็นประโยชน์ในการศึกษาอยา่งมาก และ
ขอขอบคุณบุคลากรบณัฑิตวิทยาลยัทุกท่านท่ีใหค้วามช่วยเหลือตลอดช่วงเวลาของการศึกษาและ
การคน้ควา้อิสระ 
 ทา้ยสุดน้ี ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ตลอดจนครูอาจารยผ์ูมี้พระคุณทุกท่าน  
ท่ีไดป้ระสิทธ์ิประสาทวชิาความรู้และใหก้ารสนบัสนุนมาโดยตลอด และช่วยเหลือจนส่งผลให ้
การคน้ควา้อิสระฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงดว้ยดีและเป็นประโยชน์ต่อผูท่ี้สนใจต่อไป 
                           

มโนรัตน์ จนัทร์ค า 
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 มโนรัตน์  จนัทร์ค า: การประยกุตห์ลกัการดีเอม็เอไอซี เพื่อลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนประตูเคร่ืองบินพาณิชย ์(IMPLEMENTING THE DMAIC FOR DEFECT 
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 การคน้ควา้อิสระน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงกระบวนการข้ึนรูปโลหะดว้ยวธีิ 
การแมชชีนน่ิงเพื่อลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองบิน จากการศึกษา
ขอ้มูลของเสียในปี 2557ไตรมาสท่ี 4 พบวา่ผลิตภณัฑห์มายเลข 144A6526-1 หรือ Door lower stop 
มีอตัราของเสียอยูท่ี่ 3.74% ซ่ึงเกินกวา่เป้าหมายของบริษทักรณีศึกษาท่ีก าหนดไวท่ี้ 1% และมี
แนวโนม้ท่ีจะเกิดของเสียจ านวน 117 ช้ิน ซ่ึงมีมูลค่าสูงถึง 440,826.26 บาท ปัญหาท่ีพบ คือ  
ความหนาของช้ินงานไม่ไดข้นาด ผวิของช้ินงานเกิดรอยลึกท่ีเกิดจากคมตดัของเคร่ืองมือตดั  
และผวิช้ินงานมีความต่างระดบัท่ีเกิดจากเคร่ืองมือตดั 
 การปรับปรุงกระบวนการผลิตจะด าเนินการโดยน าหลกัการดีเอม็เอไอซี แผนผงักา้งปลา 
เอฟเอม็อีเอ มาประยกุตใ์ชเ้พื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาแลว้จึงท าการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตโดยการปรับปรุงอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน ก าหนดมาตรฐานในการท างาน และก าหนดมาตรฐาน
ในการตรวจสอบสภาพเคร่ืองมือตดั ผลของการปรับปรุงพบอตัราของเสียอยูท่ี่ 0.26% ซ่ึงต ่ากวา่
เป้าหมายท่ีบริษทักรณีศึกษาก าหนดไวท่ี้อตัราของเสียไม่เกิน 1% และเม่ือเปรียบเทียบกบัอตัราของ
เสียในไตรมาสท่ี 4 ปี พ.ศ. 2557 อตัราการเกิดของเสียลดลง จาก 3.74% เหลือ 0.26% หรือสามารถ
ลดลงได ้93.04% จากจ านวนของเสียท่ีพบก่อนปรับปรุง 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมการผลิตในปัจจุบนัมีการแข่งขนัทางธุรกิจค่อนขา้งสูง โดยเฉพาะในกลุ่ม
ธุรกิจอุตสาหกรรมการข้ึนรูปโลหะท่ีมีผูล้งทุนทั้งในประเทศ และจากต่างชาติเขา้มาลงทุนใน
ประเทศไทยเพื่อสร้างฐานการผลิตมีมากข้ึน ผูป้ระกอบการจึงตอ้งมีการปรับตวัใหเ้ขา้กบั
สถานการณ์เพื่อความอยูร่อดในการด าเนินธุรกิจ ซ่ึงในปัจจุบนัการด าเนินธุรกิจส่วนใหญ่จะแข่งขนั
กนัในเร่ืองของการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้เพื่อท่ีจะสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ เช่น 
ราคาสินคา้ต ่า คุณภาพของผลิตภณัฑ์ไดต้ามมาตรฐาน การส่งมอบใหไ้ดต้ามปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการ
และทนัตามก าหนดเวลา เป็นตน้ ผูป้ระกอบการท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดดี้ 
จะสามารถด าเนินธุรกิจต่อไปได ้ดงันั้นผูป้ระกอบการจะตอ้งมีความต่ืนตวั และฉบัไวต่อเทคโนโลย ี
และวทิยาการสมยัใหม่ แลว้น ามาช่วยในการปรับปรุง และพฒันากระบวนการผลิต เพื่อใหไ้ด้
ผลิตภณัฑท่ี์ผา่นกระบวนการผลิตแลว้ไดสิ้นคา้ท่ีมีคุณภาพ มีการส่งมอบผลิตภณัฑไ์ดร้วดเร็ว 
ตามความตอ้งการ และมีตน้ทุนการผลิตต ่า   
 ในสถานการณ์ปัจจุบนัการสร้างรายได ้และผลก าไรใหก้บับริษทันั้นไม่ไดมี้แค่เพียง 
การแข่งขนัดา้นการตลาดเพื่อเพิ่มยอดขายเท่านั้น การลดตน้ทุนการผลิตก็เป็นอีกปัจจยัหน่ึงท่ีจะท า
ใหบ้ริษทัมีผลก าไรเพิ่มข้ึนอีกทางหน่ึง เช่น หากขายสินคา้ในราคาเท่าเดิม จ านวนเท่าเดิมโดยท่ี
ยงัคงรักษาคุณภาพในระดบัเดิมไดโ้ดยท่ีมีตน้ทุนท่ีต ่ากวา่บริษทัก็จะมีก าไรมากข้ึน  
 กรณีศึกษาน้ีผูศึ้กษาจะมุ่งเนน้ไปท่ีการปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วนโลหะเพื่อลด
อตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองบิน โดยการน าเอาเทคนิค และหลกัการ
ของทฤษฎีต่าง ๆ ท่ีเก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพ มาประยกุตใ์ชใ้นการจดัการ วเิคราะห์ปัญหา  
และหาสาเหตุของปัญหา จนกระทัง่สามารถแกไ้ขปัญหา ในกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา 
แลว้จึงก าหนดวธีิการท างานซ่ึงเป็นมาตรฐานใหม่ข้ึนมาใชใ้นกระบวนการผลิต ผูศึ้กษาคาดวา่ 
การน าเทคนิคเก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพมาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิต จะท าให้ไดส้าเหตุท่ี
แทจ้ริงของปัญหา และวธีิการปรับปรุงแกไ้ขท่ีถูกตอ้ง ซ่ึงจะส่งผลใหอ้ตัราของเสียลดจ านวนลง 
และจะช่วยใหต้น้ทุนในการผลิตลดลงอีกดว้ย 
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 ปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา คือ ผลิตภณัฑท่ี์ด าเนินการผลิต 
มีอตัราของเสียอยูท่ี่ 3.74% ซ่ึงสูงกวา่เป้าหมายตามนโยบายของบริษทัท่ีก าหนดไวท่ี้ 1% และมี
แนวโนม้มูลค่าความเสียหายท่ีเกิดจากการผลิตของเสียสูงถึง 440,826.26 บาท ซ่ึงผลิตภณัฑท่ี์ไม่ได ้
คุณภาพตามความตอ้งการของลูกคา้นั้นส่งผลท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน เน่ืองจากการจดัการ 
การผลิต หรือวธีิการท างานท่ีไม่ถูกตอ้ง อีกทั้งทกัษะ และความช านาญในการท างานของพนกังาน 
จากปัญหาท่ีพบในบริษทัศึกษาดงัท่ีกล่าวมานั้นเป็นเหตุจูงใจใหผู้ศึ้กษาสนใจท าการศึกษาเก่ียวกบั
การปรับปรุงคุณภาพการผลิต เพื่อลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ดงันั้นจึงตอ้งมี
การศึกษาสภาพการท างานในปัจจุบนัวา่กระบวนการ หรือกิจกรรมการผลิตต่าง ๆ ท่ีท าอยูน่ั้นมี
กิจกรรมใดจะก่อใหเ้กิดความเสียหายต่อผลิตภณัฑ์หรือไม่ ก่อนจะวเิคราะห์หาสาเหตุ ของปัญหา 
แลว้จึงก าหนดแนวทางในการปรับปรุง และด าเนินการติดตามผลของหลงัการปรับปรุง  
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1.  เพื่อศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการท างาน และระบบการผลิต โดยใชห้ลกัการ 
DMAIC 
 2.  เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต และท าใหเ้กิดของเสีย 
 3.  เพื่อลดอตัราของเสียของผลิตภณัฑท่ี์มีแนวโนม้มูลค่าความเสียหายสูงท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนแมชชีนน่ิง (Machining)  
 

สมมติฐานของการวจิัย 
 1.  การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคและหลกัการของทฤษฎีต่าง ๆ ท่ีเก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพ 
มาช่วยในการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่อง จะสามารถช่วยใหล้ดอตัราของเสียใน
กระบวนการผลิตได ้
 2.  การก าหนดวธีิการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน (Standardized work) เพื่อใชใ้นการท างาน 
มีความสัมพนัธ์กบัอตัราการเกิดของเสียกระบวนการผลิต 
 3.  การก าหนดมาตรฐานการตรวจสอบจะท าใหก้ารตรวจสอบขอ้บกพร่องของช้ินงาน 
มีประสิทธิผลท่ีดีข้ึน 

 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย 
1. ไดรั้บความรู้ ความเขา้ใจหลกัการปรับปรุงคุณภาพดว้ย DMAIC, FMEA และ 

การน าไปประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิต 
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 2.  ลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  
 3.  ลดตน้ทุนการผลิตท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย 
 4.  ไดแ้บ่งปันตวัอยา่งในการน าเทคนิคและหลกัการของทฤษฎีต่าง ๆ ท่ีเก่ียวกบั 

การปรับปรุงคุณภาพไปประยกุตใ์ชแ้ละการด าเนินงานให้บริษทัอ่ืน ๆ หรือผูส้นใจน าไป
ประยกุตใ์ชใ้หเ้กิดประโยชน์ในอนาคต 
 

ขอบเขตของการวจิัย 
 1.  การศึกษาน้ีจะท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต ช้ินงาน Door lower stop 
 2.  ท าการวเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ข โดยมีการน าเทคนิค และเคร่ืองมือ
จดัการดา้นคุณภาพต่าง ๆ มาประยกุตใ์ช ้
 3.  มีการติดตามผลในไตรมาส 2 ปี พ.ศ. 2558 จนถึงไตรมาส 2 ปี พ.ศ. 2559 หลงั 
การปรับปรุงกระบวนการ หลงัจากนั้นน าผลท่ีไดม้าท าการเปรียบเทียบอตัราของเสียกบั
กระบวนการผลิตก่อนปรับปรุง  
 

แผนการด าเนินงาน 
 แผนการด าเนินงานของการศึกษาบริษทัผลิตช้ินส่วนเคร่ืองบินเพื่อปรับปรุงคุณภาพใน 
กระบวนการผลิต รายละเอียดของแผนการด าเนินงานแสดงไวด้งัตารางท่ี 1-1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางท่ี 1-1  แผนการด าเนินงานของโครงงาน 
 

ล าดบั 
 ม.ค. 

58 
ก.พ. 
58 

มี.ค. 
58 

เม.ย. 
58 

พ.ค. 
58 

มิ.ย. 
58 

ก.ค. 
58 

มี.ค. 
59 

ก.ย. 
59 

ต.ค. 
59 

พ.ย. 
59 

ก.พ. 
60 

มี.ค. 
60 

เม.ย. 
60 

1 ศึกษากระบวนการและระบบการผลิต               
2 เก็บรวบรวมขอ้มูล               
3 วเิคราะห์ขอ้มูลและคดัเลือกงาน               
4 ด าเนินการปรับปรุงคุณภาพดว้ยเทคนิค DMAIC 

   - ก าหนดปัญหา (Define phase) 
   - การวดั (Measure phase) 
   - การวเิคราะห์ (Analysis phase) 
   - การปรับปรุง (Improve phase) 
   - การควบคุม (Control phase) 

              

5 เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน               
6 สรุปผลการด าเนินงาน               
7 ปรับปรุงขอ้มูลในขั้นตอนการวดั (Measure phase)               
8 ปรับปรุงขอ้มูลในขั้นตอนการวเิคราะห์ (Analysis phase)               
9 ปรับปรุงขอ้มูลในขั้นตอนการปรับปรุง (Improve phase)               
10 เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน (ปรับปรุงขอ้มูล)               
11 สรุปผลการด าเนินงาน (ปรับปรุงขอ้มูล)               

 



บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 เน้ือหาบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ท่ีน ามาใชเ้ป็นเคร่ืองมือใน 
การด าเนินงานเพื่อวิเคราะห์ และปรับปรุงกระบวนการผลิต ดงัรายละเอียดดงัน้ี 
 

ประวตัิความเป็นมาของ ซิกซ์ ซิกม่า 
 ซิกซ์ ซิกม่า เป็นปรากฏการณ์สร้างสรรคท์างธุรกิจ ซ่ึงไดรั้บการเปิดเผยอยา่งจริงจงั 
คร้ังแรกโดย บริษทัโมโตโรล่า จ  ากดั ในตอนตน้ หลงั ค.ศ.1990  เป็นตน้มา โดยผูคิ้ดคน้แนวคิดน้ี
คือ Mikel Harry ซ่ึงอาศยัแนวคิดของการอธิบายกระบวนการดว้ยการศึกษาความแปรปรวนของ
ปรมาจารย ์Deming ซ่ึงเป็นบิดาแห่งการพฒันาคุณภาพ หลงัจากเร่ืองราวของความส าเร็จของวธีิการ
ซิกซ์ ซิกม่า กระจายออกไปแลว้ บริษทัยกัษใ์หญ่อยา่ง General Electric, Sony, Allied signal และ 
Motorola สามารถยดึครองความสนใจจากตลาดการเงินแห่งสหรัฐอเมริกาและท าการเผยแพร่ 
กลยทุธ์ทางธุรกิจวธีิน้ีออกไป วธีิการทาง ซิกซ์ ซิกม่า น้ี จะเก่ียวขอ้งกบัการใชเ้คร่ืองมือทางสถิติ
อยา่งมีระบบ เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงผลิตภณัฑแ์ละบริการท่ีมีคุณสมบติัท่ีดีกวา่ เร็วกวา่ และมีราคาถูกกวา่
ในการแข่งขนั แทนท่ีจะเสียตน้ทุนจ านวนมากกบักระบวนการท าซ ้ าในการซ่อมแซมผลิตภณัฑห์รือ
โครงการท่ีไม่ส าเร็จ วธีิการซิกซ์ ซิกม่า ซ่ึงมีตน้ทุนดา้นการฝึกฝนและสร้างความเขา้ใจใน 
การด าเนินการ กลบัท าใหไ้ดม้าซ่ึงผลก าไรสุทธิท่ีมากกวา่และแน่นอนกวา่ ส าหรับโครงการท่ี
ด าเนินการดว้ยวธีิการซิกซ์ ซิกม่า ผูน้  าโครงการบางคร้ังจะถูกเรียกวา่ “Black belt” “Top guns” 
“Change agents” หรือ  “Trailblazers” ข้ึนอยูก่บันโยบายการจดัตั้งของแต่ละองคก์ร ผูค้นเหล่าน้ี 
จะถูกฝึกฝนทางดา้นปรัชญา หลกัการ และระบบความคิดทางซิกซ์ ซิกม่า และถูกคาดหมายใหท้ า
โครงการ 4 โครงการต่อปี ซ่ึงสามารถลดตน้ทุนไดอ้ยา่งต ่า  500,000 ดอลล่าร์สหรัฐต่อปี  
(ณ ปัจจุบนั ประมาณ  21,500,000 บาทต่อปี) การริเร่ิมวธีิการ ซิกซ์ ซิกม่า ในองคก์รจะถูกออกแบบ
ใหท้ าการเปล่ียนแปลงวฒันธรรมในการพฒันาอยา่งรุนแรง โดยมุ่งประเด็นไปท่ีการคิดคน้หาปัญหา
ท่ีซ่อนเร้นพฒันาส่ิงท่ียากและแปลกใหม่ เพื่อมุ่งไปสู่เป้าหมายท่ีตั้งไวอ้ยา่งชดัเจนใหไ้ด ้และ
ประโยชน์สูงสุดของวธีิการซิกซ์ ซิกม่า คือ ถา้หากมีการวางระบบท่ีดีแลว้ จะสามารถสร้างพื้นฐาน
ทางปัญญา ซึมซบัลงไปสู่ทุก ๆ ส่วนขององคก์รและใหผ้ลตอบแทนทางความรู้ท่ีสามารถ
เปล่ียนแปลงเป็นตวัเงินได ้
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 1.  ความหมายของซิกซ์ ซิกม่า 
 M. Harry ไดใ้หค้  าจ  ากดัความไวว้า่ “Six sigma” เป็นวถีิทางแห่งระบบคุณภาพแบบหลาย
มิติ ประกอบดว้ยรูปแบบท่ีเป็นมาตรฐาน การจดัการท่ีเหมาะสม และตอบสนองภารกิจขององคก์ร
ซ่ึงจะท าใหท้ั้งลูกคา้และผูผ้ลิตไดผ้ลตอบแทนทั้งสองฝ่าย ไม่วา่จะเป็นดา้นอรรถประโยชน์
ทรัพยากร และคุณค่าของผลิตภณัฑ์ 
 สถาบนั Juran ไดใ้หค้  าจ  ากดัความวา่ “Six sigma” เป็นกลยทุธ์ของฝ่ายบริหารใน 
การพฒันาคุณภาพเพื่อใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท าใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจ
สูงสุด และลดความสูญเสียท่ีท าใหเ้กิดความไม่พึงพอใจของลูกคา้ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 
ในทางสถิตินั้น ซิกม่า หรือ σ เป็นสัญลกัษณ์กรีกซ่ึงแทนค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานและแสดงถึง
การกระจายตวัของขอ้มูลท่ีเบ่ียงเบนไปจากค่ากลางของขอ้มูลหรือประชากร โดยมี µ เป็น
สัญลกัษณ์แทนค่ากลางของประชากรและลกัษณะการกระจายตวัของประชากรโดยทัว่ไปจะเป็นรูป
ระฆงัคว  ่า ซ่ึงมีความเบ่ียงเบนออกไปทั้ง 2 ขา้ง จากค่ากลาง ดงัภาพท่ี 2-1 
 

 
 
ภาพท่ี 2-1  การกระจายตวัแบบปกติ ค่ากลาง และระดบัความเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
 
 ช่วงกระจายตวัน้ีในทางธุรกิจจะมีการตั้งค่ามาตรฐานของการผลิต (Specification limits) 
เอาไวเ้ป็นขอ้ก าหนดวา่ หากขอ้มูลของผลิตภณัฑท่ี์ท าการผลิตอยูน่อกเหนือช่วงการกระจายตวัท่ีตั้ง
เอาไวจ้ะถือวา่เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีความบกพร่อง โดนสภาพการแข่งขนัในปัจจุบนั ค่ามาตรฐานของ



7 

การผลิตน้ีถูกเปล่ียนแนวความคิดจากในอดีตซ่ึงก าหนดโดยความตอ้งการของระดบัคุณภาพของ
กระบวนการท่ี 6 ซิกม่า นั้น จะหมายถึง กระบวนการจะมีโอกาสสร้างผลิตภณัฑท่ี์เป็นของเสียเพียง 
3.4 PPM (Part per million) ซ่ึงเป้าหมายน้ี ถึงแมว้า่โครงการจะยงัไม่บรรลุเป้าหมายภายใน
ระยะเวลาเบ้ืองตน้ แต่ถา้หากมีการผลกัดนัท่ีดี โดยฝ่ายบริหาร และมีความเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนั
ในการร่วมมือจากทัว่ทั้งองคก์รแลว้ในท่ีสุดเป้าหมายน้ียอ่มจะเป็นไปไดใ้นทุก ๆ องคก์ร 
 2.  คณะท างานซิกซ์ ซิกม่า 
 โครงการซิกซ์ ซิกม่า จะเกิดข้ึนไม่ได ้ถา้ไม่มีคณะท างานท่ีจะด าเนินงานซ่ึงเป็นส่วนท่ีมี
ความส าคญัอยา่งมาก ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นจะตอ้งเขา้ใจโครงสร้างและบทบาทหนา้ท่ีของ
คณะท างานในเร่ืองซิกซ์ ซิกม่า ซ่ึงคณะท างานมีบทบาทและหนา้ท่ีดงัน้ี 
  2.1  แชมเปียน (Champion) 
  แชมเปียน เป็นบุคคลระดบัผูบ้ริหารท่ีจดัระบบการจดัการเป็นผูน้ าคอยสนบัสนุน
รวมถึงการเป็นท่ีปรึกษาใหก้บัทีม โดยแชมป์เปียนจะคอยดูความกา้วหนา้ของทีมในการท า Project 
และคอยช่วยแกปั้ญหาเก่ียวกบัอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนในทีมและนอกจากนั้น แชมเปียนยงัมีหนา้ท่ีใน
เร่ือง 
   2.1.1  การตั้งเป้าหมายส าหรับ Project ในการปรับปรุงให้สอดคลอ้งกบัล าดบั
ความส าคญัทางธุรกิจ 
   2.1.2  จดัหาแหล่งทรัพยากรส าหรับทีมในดา้นต่าง ๆ เช่น ในดา้นเวลา ดา้นการเงิน 
เป็นตน้ 
   2.1.3  เรียนรู้ความส าคญัของการจดัการโดยมีขอ้มูลเป็นตวัขบัส าหรับทีมและ 
การน าไปประยกุตใ์ชใ้นงานดา้นการจดัการของตนเอง 
   2.1.4  การท างานรวมกบัผูบ้ริหารคนอ่ืน ๆ เพื่อใหแ้น่ใจวา่การแกปั้ญหาของทีม
เป็นไปอยา่งราบร่ืน 
   2.1.5  ประเมินผลและมอบรางวลัแก่ผูป้ระสบความส าเร็จในการท าโปรเจค 
  2.2  มาสเตอร์แบล็คเบล (Master black belt)                                                                      
  มาสเตอร์แบล็คเบล เป็นบุคคลซ่ึงท าหนา้ท่ีในการประสานงานร่วมกบัฝ่ายบริหาร ซ่ึง
ตอ้งรับผดิชอบและดูแลการท างาน ตลอดจนเป็นผูอ้บรมและเป็นพี่เล้ียงของแบล็คเบล โดย
มาสเตอร์แบล็คเบล จะท างานเตม็เวลาเพื่อสนบัสนุนการปฏิบติังานตามแนวทาง ซิกซ์ ซิกม่า
มาสเตอร์แบล็คเบล มีหนา้ท่ีดงัน้ี 
   2.2.1  ใหก้ารอบรมเร่ือง ซิกซ์ ซิกม่า กบั แบล็คคเบล 
   2.2.2  สร้างและควบคุมตารางก าหนดเวลาของแต่ละโปรเจคท่ีแบล็คเบลตอ้งท า 
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   2.2.3  ช่วยลดการต่อตา้นท่ีเกิดจากการน าเอา ซิกซ์ ซิกม่า มาใชใ้นองคก์ร 
   2.2.4  ช่วยทีมแบล็คเบลในการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนในทีม และลดความขดัแยง้ท่ี
เกิดข้ึน 
   2.2.5  เก็บและวเิคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบักิจกรรมท่ีแบล็คเบลท า 
   2.2.6  ช่วยทีมในสนบัสนุนและฉลองในกรณีท่ีทีมประสบความส าเร็จใน 
การแกปั้ญหา 
  2.3  แบล็คเบล (Black belt) 
  แบล็คเบลเป็นบุคคลท่ีถูกเลือกข้ึนมาและไดรั้บการอบรมในเร่ืองของกระบวนการ
วเิคราะห์และทกัษะต่าง ๆ รวมถึงการใชเ้คร่ืองมือทางสถิติ หลงัจากไดรั้บการอบรมแลว้ จะท างาน
เตม็เวลาในการประยกุตใ์ชค้วามรู้ หลกัการและแนวคิด ตลอดจนเคร่ืองมือทางสถิติมาใชใ้น 
การแกปั้ญหาโครงการท่ีไดรั้บมอบหมาย นอกจากนั้นยงัเป็นเสมือนตวัเช่ือมระหวา่งการจดัการฝ่าย
บริหารและการท างานในระดบัปฏิบติัการ นอกจากน้ีความรับผดิชอบของแบล็คเบลยงัรวมไปถึง 
   2.3.1  การเป็นหวัหนา้ทีม 
   2.3.2  การเลือกสมาชิกในทีม 
   2.3.3  การท างานร่วมกบัสมาชิกในทีม 
   2.3.4  การสนบัสนุนสมาชิกในทีมในการเรียนรู้และประยกุตใ์ช ้ซิกซ์ ซิกม่า 
   2.3.5  ควบคุมใหที้มใชเ้วลาอยา่งมีประสิทธิภาพและเป็นไปตามท่ีก าหนด 
   2.3.6  สนบัสนุนใหน้ าส่ิงท่ีแกปั้ญหาแลว้มาใชใ้นงานจริง 
   2.3.7  สรุปโปรเจคในรูปของเอกสารเพื่อแสดงผลการท างานของทีม รวมถึง 
การน าเสนอต่อท่ีประชุม 
   2.3.8  ใหก้ารอบรมในเร่ืองซิกซ์ ซิกม่า กบักรีนเบล 
  2.4  กรีนเบล (Green belt) 
  กรีนเบล เป็นบุคคลซ่ึงไดรั้บความรู้เพียงพอเก่ียวกบั ซิกซ์ ซิกม่า และไดรั้บการเลือก
เขา้ไปแกปั้ญหาเก่ียวกบังานประจ าท่ีท าอยู ่อีกทั้งยงัมีส่วนช่วยในการสนบัสนุนการท างานใหก้บั
แบล็คเบล โดยคณะท างานน้ีจะท างานเฉพาะกิจซ่ึงท าการแกปั้ญหาในแต่ละโครงการ 
  2.5  สมาชิกทีม (Project team member) 
  สมาชิกในทีมจะเป็นบุคคลท่ีท างานในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัโปรเจค โดยสมาชิกในทีม
จะมีส่วนในการแนะน าในเร่ืองของรายละเอียดของกระบวนการ การเก็บขอ้มูล และการวเิคราะห์ 
นอกจากนั้นยงัมีส่วนร่วมในการตดัสินใจ และการวางแผน รวมไปถึงการปฏิบติังานท่ีไดรั้บ
มอบหมายในท่ีประชุมและรายงานผลการปฏิบติังานใหที้มทราบ 
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  2.6  เจา้ของกระบวนการ (Process owner) 
  เจา้ของกระบวนการ หมายถึง ผูจ้ดัการหรือหวัหนา้งานท่ีเป็นเจา้ของพื้นท่ีหรือเจา้ของ
กระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัโครงการ มีส่วนช่วยในการสนบัสนุนโครงการ ช่วยคดัเลือกและส่ง
สมาชิกไปร่วมทีม ส่ือสารความรู้ท่ีไดใ้หแ้ก่ผูท่ี้เก่ียวขอ้งและพนกังานในหน่วยงานทราบ 
 3.  ขั้นตอนการด าเนินงานซิกซ์ ซิกม่า 
 เม่ือฝ่ายบริหารองคก์รไดท้  าการตดัสินใจอยา่งจริงจงัและด าเนินนโยบายตามวธีิการ 
ซิกซ์ ซิกม่า ก็จะท าการฝึกอบรมฝ่ายบริหารใหเ้ขา้ใจวธีิการ ซิกซ์ ซิกม่า เพื่อเตรียมพร้อมส าหรับ
การเป็น Champion ใหก้บัแต่ละโครงการ ท าการก าหนดบุคลากรท่ีมีความเหมาะสมเพื่อมาเป็น 
Black belt โดยมีการก าหนดนโยบายและเร่ิมด าเนินการของฝ่ายบริหาร ตลอดไปจนถึงการเร่ิม 
การกระจายนโยบายไปสู่การปฏิบติั Black belt ท่ีผา่นการอบรมแลว้จะร่วมกบั Champion เพื่อท า
การเลือกปัญหา ก าหนดคณะท างาน และเร่ิมด าเนินงานตามขั้นตอน DMAIC ดงัต่อไปน้ี 
  3.1  การก าหนดปัญหา (Define phase) 
  ในขั้นตอนน้ีจะเร่ิมจากการศึกษาความตอ้งการของลูกคา้ อาจไดจ้ากการส ารวจ 
ความตอ้งการหรือขอ้มูลร้องเรียนโดย Black belt และ Champion จะร่วมกนัน าความตอ้งการของ
ลูกคา้มากระจายเป็นปัจจยัคุณภาพท่ีส าคญัของกระบวนการ ปัญหาท่ีเกิดจากคุณภาพต่าง ๆ ท่ีตรง
กบัความตอ้งการของลูกคา้ รวมถึงปัญหาท่ีไม่สามารถแกไ้ขไดใ้นหน่วยงานปกติ ก็จะถูกจดั
เรียงล าดบัความส าคญั และถูกเลือกใหด้ าเนินการแกไ้ขปรับปรุง เม่ือ Black belt และ Champion 
สามารถก าหนดโครงการไดแ้ลว้ก็ร่วมกนัก าหนดขอบเขตการด าเนินงาน และคณะท างานต่อไป 
  ส่ิงส าคญัท่ีไดจ้ากขั้นตอนน้ีประกอบไปดว้ย หวัขอ้โครงการ รายละเอียดของปัญหา 
ขอบเขตของการด าเนินงาน เป้าหมายโครงงาน แผนการด าเนินงาน คณะท างานและหนา้ท่ี 
ความรับผดิชอบต่าง ๆ ของผูมี้ส่วนร่วมโครงการ 
  3.2  การวดั (Measure phase) 
  ขั้นตอนน้ี Black belt และคณะท างานจะร่วมกนัก าหนดแนวทางในการวดั
ประสิทธิภาพของกระบวนการ ท าการศึกษากระบวนการโดยละเอียด ก าหนดปัญหาหรือปัจจยัท่ี
ไดรั้บจากกระบวนการ หรือตวัแปรตอบสนองของกระบวนการ (Key process output variables: 
KPOVs.Ys) และปัจจยัน าเขา้ ( Key process input variables: KPIVs; Xs ) หรือสาเหตุต่าง ๆ ของ
กระบวนการท่ีส่งผลต่อการเกิดปัญหา  KPOVs ตามสมการ y = f(x1,x2,…..xn) ก าหนดแนวทางใน
การวดัปัจจยัต่าง ๆ ท าการวเิคราะห์กระบวนการวดั หากผลการวเิคราะห์ระบบการวดัมีการผนัแปร
มากเกินกวา่ท่ีก าหนด จะตอ้งท าการปรับปรุงระบบการวดัมีความผนัแปรมากเกินกวา่ท่ีก าหนด 
จะตอ้งท าการปรับปรุงระบบการวดัใหดี้เสียก่อน เม่ือยอมรับไดแ้ลว้จึงท าการศึกษาประสิทธิภาพ
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การด าเนินงานในปัจจุบนั ก าหนดปัจจยัน าเขา้หรือสาเหตุท่ีส าคญั ท่ีน่าจะส่งผลกระทบต่อระดบั
คุณภาพของ Output ของกระบวนการ เพื่อจะด าเนินการศึกษาและวเิคราะห์ขั้นตอนต่อไป 
  3.3  การวเิคราะห์ (Analyze phase) 
  ขั้นตอนน้ีจะน าปัจจยัน าเขา้หรือสาเหตุท่ีส าคญัของกระบวนการ มาท าการวิเคราะห์
ผา่นวธีิการทางสถิติ การพิสูจน์สมมติฐานโดยท าการทดลอง (Design of experiment) เพื่อดูวา่ปัจจยั
ต่าง ๆ เหล่าน้ีมีผลกระทบต่อกระบวนการอยา่งมีนยัส าคญัหรือไม่ ก็จะน าไปด าเนินการปรับปรุงใน
ขั้นต่อไป 
  3.4  การปรับปรุง (Improve phase) 
  ขั้นตอนน้ีจะเป็นท าการทดลองเพื่อหาความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริงระหวา่ง KPOVS กบั 
ปัจจยัท่ีมีผลอยา่งมีนยัส าคญัต่อ KPOV นั้น ๆ และหาค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุดของแต่ละปัจจยัท่ีจะท าให้
ไดร้ะดบั KPOVS ท่ีดีท่ีสุด 
  ส่ิงส าคญัท่ีจะไดรั้บจากขั้นตอนน้ี คือ แนวทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีดีท่ีสุด 
กระบวนการท่ีไดรั้บการปรับปรุงจนเหมาะสม และปัจจยัส าหรับการด าเนินการควบคุม 
  3.5  การควบคุม (Control phase) 
  เม่ือท าการปรับปรุงกระบวนการแลว้น าขอ้มูลท่ีไดจ้ดัท าเป็นแผนภูมิควบคุม (Control  
chart) ท าการควบคุมกระบวนการตรวจสอบตรวจติดตามอยา่งต่อเน่ืองและท าการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการผลิต เปรียบเทียบกบัเป้าหมายในตอนแรก ถา้หากยงัไม่ไดต้าม
เป้าหมายก็จะตอ้งยอ้นกลบัไปท าตามขั้นตอนก่อนหนา้น้ีอีกคร้ัง นอกจากน้ีแลว้ จะตอ้งมี 
การประเมินผลการด าเนินงานโดยวดัจากระดบัคุณภาพท่ีเปล่ียนไปและประเมินความสามารถใน
การลดตน้ทุน หรือความพึงพอใจของลูกคา้ท่ีเปล่ียนไปหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ ส่ิงส าคญั
ท่ีไดรั้บจากขั้นตอนน้ี คือ การควบคุมกระบวนการดว้ย Control chart การท าแผนการควบคุม
กระบวนการ ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงกระบวนการท่ีจะน าไปใชใ้นการควบคุมกระบวนการ
ต่อไป 
 4.  เคร่ืองมือส าหรับวธีิการซิกซ์ ซิกม่า 
 เคร่ืองมือหลกัส าหรับวกีาร ซิกซ์ ซิกม่า นั้นประกอบดว้ย เคร่ืองมือทางสถิติต่าง ๆ และ
เคร่ืองมือทางคุณภาพ (Quality tools) เป็นหลกั นอกจากนั้นยงัมีเทคนิคพิเศษอีกหลายอยา่งใน 
การช่วยสร้างความสะดวกในการด าเนินงาน ซ่ึงจะกล่าวถึงเคร่ืองมือท่ีนิยมใชใ้นขั้นตอนต่าง ๆ 
ดงัต่อไปน้ี 
  4.1  การก าหนดปัญหา (Define phase) 
   4.1.1  Process mapping 



11 

   Process mapping เป็นการน าเสนอกระบวนการเป็นรูปภาพแสดงล าดบัปัญหาโดย
ใชส้ัญลกัษณ์ ของแผนภาพการไหล (Flow chart) การเขียน Process map จะช่วยใหเ้รามองเห็นภาพ
ของกระบวนการไดช้ดัเจนมากข้ึน 
   4.1.2  แผนภาพพาเรโต (Pareto chart) 
   แผนภาพพาเรโต เป็นกราฟแท่งซ่ึงแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุกบัปริมาณ 
โดยสาเหตุอาจเป็นชนิดของขอ้บกพร่อง หรือต าแหน่งของขอ้บกพร่อง ส่วนปริมาณอาจเป็นมูลค่า 
ความถ่ี จ  านวน ปริมาตร ฯลฯ แผนภาพพาเรโต ประกอบดว้ย 3 ส่วน คือ แกนตั้งซา้ยมือเป็นแกน
แสดงปริมาณ แกนตั้งขวามือเป็นแกนแสดงเปอร์เซ็นตส์ะสมตั้งแต่แรกไปจนถึงแท่งสุดทา้ย แกน
นอนแสดงสาเหตุ ชนิด ฯลฯ 
   ดร.โจเซฟ จูราน ผูซ่ึ้งคน้พบหลกัการของพาเรโตไดก้ล่าวไวว้า่ ถา้ขอ้มูลอยูใ่น
สภาวะเสถียรภาพแลว้ ขอ้มูลท่ีมีความส าคญัมากจะมีเพียงเล็กนอ้ย (Vital few) ในขณะท่ีขอ้มูลท่ี
เหลืออีกจ านวนมากจะมีความส าคญัเพียงเล็กนอ้ย (Trivial many) ลกัษณะของขอ้มูลท่ีมีความส าคญั
มาก (ประมาณ 80% ของตวัความส าคญัทั้งหมด) และจะมาจากขอ้มูลเพียงเล็กนอ้ย (ประมาณ 20% 
ของประเภทของขอ้มูลทั้งหมด) เรียกกฎส าหรับหลกัพาเรโตน้ีวา่ “กฎ 80-20” 
   แผนภาพพาเรโตยงัแสดงให้ทราบถึงความมีเสถียรภาพหรือไม่ของขอ้มูลท่ี
พิจารณา โดยมีขอ้ก าหนด คือ ถา้ตวัแบบของขอ้มูลเป็นไปตามหลกัการพาเรโตแลว้ แสดงวา่ขอ้มูล
นั้นอยูใ่นสภาวะเสถียรภาพและสามารถคาดการณ์ได ้แต่ถา้หากตวัแบบของขอ้มูลไดเ้ป็นไปตาม
หลกัการของพาเรโตแลว้ แสดงวา่ ขอ้มูลไร้เสถียรภาพอนัเน่ืองมาจากการเก็บขอ้มูลหรือ
กระบวนการยงัไม่ไดม้าตรฐานไร้ความเสถียรภาพ 
 

 
 
ภาพท่ี 2-2  แผนภาพพาเรโต 
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   4.1.3  กราฟวงกลม (Pie chart) 
   กราฟวงกลมเป็นการแสดงขอ้มูลในรูปวงกลม โดยการเป็นส่วนยอ่ย ๆ ตาม
สัดส่วนของขอ้มูลโดยใหเ้น้ือหาในวงกลม 360 องศา คิดเป็น 100% แลว้เปรียบเทียบสัดส่วนเป็น
องศา 
  4.2  การวดั (Measure phase) 
   4.2.1  แผนภาพกา้งปลา (Cause and effects diagram) 
   แผนภาพกา้งปลา เป็นแผนภาพท่ีมีประโยชน์มากส าหรับการน าเสนอ
ความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุและผลส าหรับประเด็นปัญหาท่ีพิจารณาโดยแผนภาพน้ีไดรั้บ 
การพฒันาข้ึนคร้ังแรกโดนศาสตราจารยโ์อรุอิชิกาวา่ แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียวเม่ือ ค.ศ. 1943 โดย
คร้ังแรกนั้น ดร.อิชิกาวา่ ไดใ้ชแ้ผนภาพน้ีในการอธิบายความสัมพนัธ์ของปัจจยัต่าง ๆ ท่ีมีผลต่อ
คุณภาพในการผลิตวศิวกรจาก บริษทั คาวาซากิสตีสเวร์ิค จ ากดั ส าหรับมาตรฐานอุตสาหกรรม 
แห่งญ่ีปุ่น (JIS) ไดนิ้ยามความหมายของแผนภาพกา้งปลาไวว้า่เป็นแผนภาพท่ีแสดงความสัมพนัธ์ 
อยา่งมีระบบระหวา่งผลท่ีแน่นอนประการหน่ึงกบัสาเหตุต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง แผนภาพกา้งปลาท่ี
น ามาใชใ้นซิกซ์ ซิกม่า จะเป็นแผนภาพกา้งปลาการก าหนดรายการของสาเหตุ โดยแผนภาพ
กา้งปลาน้ีจะมุ่งไปสู่สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาซ่ึงท าใหท้ราบสาเหตุต่าง ๆ ทั้งหมดและท าการพิสูจน์
หาสาเหตุต่าง ๆ ไดค้่อนขา้งง่าย แต่มีขอ้เสีย คือ มีความยากในการสร้างค่อนขา้งมากเพราะนอกจาก
จะตอ้งพยายามระดมสมองหาสาเหตุท่ีคาดวา่จะเป็นไปไดท้ั้งหมดแลว้ ยงัจ  าเป็นตอ้งมีการทบทวน
อยูเ่สมอดว้ย เพื่อใหม้ัน่ใจวา่สาเหตุหลกั ๆ มิไดต้กหล่นไปจากการพิจารณาในการสร้างแผนภาพ
กา้งปลา จะมีล าดบัขั้นตอน คือ 
    4.2.1.1  ใหท้  าการนิยามปัญหาใหช้ดัเจน หมายถึง การนิยามปัญหาใหอ้ยูใ่นรูป
ปริมาณมิใช่อยูใ่นรูปเชิงคุณภาพ โดยควรจะมีการอภิปรายในกลุ่มใหเ้ขา้ใจกนัก่อนการระดมสมอง
จะเร่ิมข้ึน 
    4.2.1.2  ใหท้  าการระดมสมองจากทีมโดยผา่นวธีิการใชก้าร์ด ภายใตข้อ้ตกลง
เบ้ืองตน้วา่สมาชิกแต่ละคนจะตอ้งออกความคิดเห็นก่ีขอ้ แลว้ใหเ้ขียนความคิดเห็นลงบนบอร์ดท่ี
เตรียมไวแ้ผน่ละหน่ึงขอ้ 
    4.2.1.3  เม่ือไดด้ าเนินการระดมสมองจากทีมไดค้รบถว้นแลว้ จะตอ้งท าการ
ก าหนดแนวความคิดของการจ าแนกสาเหตุ โดยใชห้ลกัการ 4M คือ คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ วธีิการ 
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    4.2.1.4  ใหน้ าแผน่กระดาษท่ีผา่นการระดมสมองมาแลว้มาจดักลุ่ม
แนวความคิดตามสาเหตุท่ีไดก้ าหนดไวท้ั้งน้ีในช่วงแรกอาจะท าบนแผน่กระดานด าก็ได ้โดยการจดั
กลุ่มความคิดในช่วงน้ียงัไม่ตอ้งเขียนลงไปเพราะวา่ยงัไม่ทราบสาเหตุทั้งหมดวา่มีอะไรบา้ง 
    4.2.1.5  น าแผน่กระดาษท่ีผา่นการระดมสมองมาจดัท าแผนภาพกา้งปลาและ
ท าการตรวจสอบอีกคร้ังวา่ความเป็นสาเหตุและผลซ่ึงกนัและกนัมีความถูกตอ้งหรือไม่และการจดั
กลุ่มของสาเหตุถูกตอ้งหรือไม่ 
    4.2.1.6  ด าเนินการทบทวนขอ้ความของสาเหตุรากเหงา้หรือสาเหตุเบ้ืองตน้ท่ี
ระบุในแผนภาพกา้งปลาดว้ยพิจารณาจ าแนกสาเหตุต่าง ๆ ในแผนภาพกา้งปลาใหเ้ห็นสาเหตุท่ี
ควบคุมไดแ้ละสาเหตุท่ีควบคุมไม่ได ้
   4.2.2  แผนภาพเมทริกซ์ (Cause and effects matrix) 
   Bossert (1991) ไดใ้หนิ้ยามส าหรับแผนภาพเมทริกซ์ คือ เป็นแผนภาพท่ีแสดงถึง
การจดัองคก์รของกลุ่มขนาดใหญ่ของคุณลกัษณะ (Characteristics) หรือหนา้ท่ีหรืองานโดยอาศยั
ความสัมพนัธ์กนัแบบมีเหตุมีผลในรูปแบบของกราฟ นอกจากน้ีแลว้ยงัอาจจะใชแ้สดงถึง
ความส าคญัของความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัท่ีพิจารณาไดด้ว้ยแผนภาพเมทริกซ์ท่ีใชมี้หลายแบบ 
แต่ท่ีน ามาใชก้บัวธีิซิกซ์ ซิกมา่ จะเป็นรูปแบบทรงตวัอกัษร L 
   4.2.3  การวเิคราะห์ระบบการวดัส าหรับขอ้มูลนบั 
   กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2548) ไดก้ล่าววา่ วตัถุต่าง ๆ ลว้นแลว้แต่มีค่าคงท่ีของ
คุณสมบติัเฉพาะต่าง ๆ ค่าหน่ึงซ่ึงถือวา่เป็น ค่าจริง ของวตัถุตามคุณสมบติัเฉพาะนั้น ๆโดยการวดั
จะเป็นการก าหนดค่าคงท่ีเป็นตวัเลขใหก้บัคุณสมบติัเฉพาะเหล่านั้นในกระบวนการวดั หรือระบบ
การวดั จะมีองคป์ระกอบหลกั ๆ คือ เคร่ืองมือวดั พนกังานวดั วธีิการวดั ส่ิงท่ีไดรั้บจากการวดั และ
ส่ิงแวดลอ้มในการวดั แต่เน่ืองจากองคป์ระกอบเหล่าน้ีจะมีความไม่เท่ากนั จึงส่งผลให้เกิด 
ความผนัแปรจากระบบการวดัข้ึน ซ่ึงความผนัแปรน้ีมีอยูด่ว้ยกนัสองลกัษณะ คือ ความผนัแปรท่ี
เป็นไปโดยสาเหตุธรรมชาติ (Common cause of variation) ซ่ึงความผนัแปรจะอยูใ่นเสถียรภาพท่ี
สามารถท านายได ้แต่ความผนัแปรอีกลกัษณะหน่ึง คือ ความผนัแปรท่ีเป็นไปโดยสาเหตุแห่ง 
ความผดิพลาด (Special cause of variation) ความผนัแปรน้ีจะไม่เสถียร และไม่สามารถท านายได ้
ในการวดัเพื่อการประกนัคุณภาพจึงมีความจ าเป็นตอ้งด าเนินการตรวจจบัสาเหตุแห่งความผดิพลาด 
แลว้ท าการก าจดัทิ้ง ควบคู่ไปกบัการพยายามลดสาเหตุธรรมชาติแห่งความผนัแปรอยา่งต่อเน่ือง 
   จากความคลาดเคล่ือนของค่าวดัท่ีมีทั้งปริมาณท่ีสามารถก าจดัไดแ้ละไม่สามารถ
ก าจดัไดจึ้งมีความจ าเป็นตอ้งด าเนินการก าจดัปริมาณท่ีสามารถควบคุมไดก่้อน อนัไดแ้ก่ 
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ความคลาดเคล่ือนจากความผิดซ่ึงเป็นสาเหตุมาจากความผิดพลาด เช่น การขาดความรู้ ความเขา้ใจ
เก่ียวกบัเคร่ืองมือวดั ซ่ึงสามารถก าจดัไดด้ว้ยการก าหนดขั้นตอน และวธีิการวดัท่ีแน่นอน  
การฝึกอบรมพนกังานวดั การท ามาตรฐานของส่ิงท่ีไดรั้บการวดั เป็นตน้ เม่ือด าเนินการท าใหร้ะบบ
การวดัเป็นมาตรฐานแลว้ ก็จะด าเนินการสอบเทียบเคร่ืองมือเพื่อก าจดัความคลาดเคล่ือนเชิงระบบ 
หลงัจากนั้นจะมีการลดความคลาดเคล่ือนแบบสุ่มซ่ึงมีสาเหตุมาจากธรรมชาติต่าง ๆ ดว้ย 
การประเมินถึงแหล่งความผนัแปรต่าง ๆ ทั้งจากเคร่ืองมือวดั พนกังานวดั ตลอดจนสภาพแวดลอ้ม
ท่ีมีผลต่อการวดั การวิเคราะห์ระบบการวดัเป็นการวเิคราะห์คุณสมบติัเชิงสถิติของระบบการวดั 
เพื่อแยกแยะแหล่งความผนัแปรต่าง ๆ และการด าเนินการปรับปรุงในการวเิคราะห์จะสนใจใน 
การวเิคราะห์ความถูกตอ้งและการวเิคราะห์ความแม่นย  าของระบบการวดั แลว้พยายามปรับใหอ้ยู่
ในเกณฑท่ี์ยอมรับได ้ซ่ึงความแม่นย  าของระบบการวดัจะประกอบดว้ย 
    4.2.3.1  ความสามารถในการวดัซ ้ าหรือรีพีทอะบิลิต้ี (Repeatability) หมายถึง 
ความแตกต่างของระบบการวดัภายใตเ้ง่ือนไขเดียวกนั 
    4.2.3.2  ความสามารถในการท าเหมือน หรือ รีโปรดิวซิบิลิต้ี (Reproducibility) 
หมายถึง ความแตกต่างของระบบการวดัภายใตเ้ง่ือนไขเดียวกนั 
   ในการศึกษาความสามารถของระบบการวดัแบบอาศยัขอ้มูลนบั จะเป็น 
การประเมินโดยการเปรียบเทียบช้ินงานท่ีท าการตรวจจบัพิกดัของขอ้ก าหนดเฉพาะ ซ่ึงจะท าให้
สามารถประเมินผลของขอ้มูลออกมาเป็นยอมรับและปฏิเสธ หรือ ผา่นและไม่ผา่น จึงไม่สามารถ
ประเมินผลไดว้า่คุณภาพของงานท่ีตรวจสอบไดน้ั้นดีหรือไม่ดีอยา่งไร โดยมีเกณฑใ์นการยอมรับ
วดัจากค่าประสิทธิผลของการตรวจสอบดงัต่อไปน้ี 
   < 10% error สามารถยอมรับความสามารถระบบการวดัได ้
   10 ถึง 30% error อาจจะยอมรับไดซ่ึ้งข้ึนอยูก่บัความส าคญัในส่ิงท่ีประยกุตใ์ช ้
   > 30% error ไม่สามารถยอมรับความสามารถระบบการวดัได ้มีความจ าเป็นตอ้ง
วเิคราะห์ระบบถึงสาเหตุความผนัแปร แลว้ท าการลดหรือก าจดัทิ้ง 
   หมายเหตุ เกณฑใ์นการยอมรับ อา้งอิงจากการวเิคราะห์ระบบการวดั (MSA)    
   ในการศึกษาความสามารถของกระบวนการวดัน้ี สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 วธีิ 
คือ วธีิการประเมินผลในระยะสั้น (Short method) และวธีิการประเมินผลในระยะยาว (Long 
method) โดยแนวความคิดของวธีิการประเมินผลในระยะสั้นจะอาศยัการจ าแนกช้ินส่ิงของตวัอยา่ง
งานท่ีมีลกัษณะดี ไม่ดีและก ้าก่ึง (Marginal) ในจ านวนท่ีเหมาะสมแลว้ใหพ้นกังานท่ีสุ่มมาหรือ
ก าหนดไวล่้วงหนา้ท าการตรวจสอบเพื่อจ าแนกผลการตรวจสอบผา่นและไม่ผา่น จากนั้นจะ
พิจารณาวา่ผลการตรวจสอบซ ้ ามีคุณภาพตรงกบัคุณภาพแทจ้ริงของส่ิงตวัอยา่งงานหรือไม่  
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ซ่ึงลกัษณะดงักล่าวจะบ่งบอกถึง “ความถูกตอ้ง” ในการตรวจสอบ โดยจะแบ่งลกัษณะความถูกตอ้ง
น้ีออกเป็น “ความล าเอียงของลูกคา้” ท่ีจะหมายถึง การท่ีพนกังานตรวจสอบมีแนวโนม้จะ
ตรวจสอบแลว้ สรุปผลวา่ “ไม่ผา่น” ส าหรับผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพท่ีดี และ “ความล าเอียงของลูกคา้” 
ท่ีหมายถึง การท่ีพนกังานตรวจสอบมีแนวโนม้จะตรวจสอบแลว้สรุปผลวา่ “ผา่น” ส าหรับ
ผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพไม่ดี นอกจากน้ียงัใหค้วามในใจต่อความสามารถในการตรวจสอบซ ้ าของ
พนกังานตรวจสอบ ซ่ึงโดยปกติจะท าการประเมินผลออกมาในรูปของ ความมีประสิทธิผลของ 
การตรวจสอบ ท่ีหมายถึง ความสามารถของระบบการวดั หรือการแยกแยะงานไม่ดีออกจาก 
งานไม่ดี 
   ส าหรับแนวคิดในการประเมินผลระยะยาวนั้นจะอาศยักราฟแสดงสมรรถนะของ
ระบบวดั (Gauge performance curve: GPC) ท่ีแสดงถึงโอกาสในการตรวจสอบแลว้ “ยอมรับ” 
คุณภาพของส่ิงตวัอยา่งงานท่ีแต่ละค่าของส่ิงตวัอยา่งงานท่ีมีการก าหนดในรูป “ค่าอา้งอิง” เพื่อ
พิจารณาค่าไบอสั และค่ารีพีทอะบิลิต้ี  โดยค่าไบอสัจะท าการตดัสินใจวา่มีความแตกต่างอยา่งมี
นยัส าคญัจากศูนย ์คือ ไมไ่บอสั หรือไม่ โดยอาศยัตวัสถิติส าหรับทดสอบ t โดย 

   t =  
     𝑥  ค่าไบอสั 

ค่ารีพีททะบิลิต้ี
 

   ส าหรับค่ารีพีทอะบิลิต้ีจะพิจารณาไดจ้ากค่าความแตกต่างของค่าอา้งอิงท่ี
สอดคลอ้งกบัความน่าจะเป็นในการตรวจสอบแลว้ “ยอมรับ” (Pa) 0.995 กบัค่าวดัอา้งอิงท่ี
สอดคลอ้งกบัความน่าจะเป็นในการตรวจสอบแลว้ “ยอมรับ” (Pa) 0.005 แลว้หารดว้ยตวัประกอบ
เพื่อการปรับค่า (Adjustment  factor) 1.08  กล่าวคือ 

   รีพีททะบิลิต้ี  =  
  (          )    (          )

    
 

   โดยการวิเคราะห์เพื่อการตดัสินใจเก่ียวกบัค่าไบอสัและค่ารีพีททิลิต้ีของระบบ 
การวดัแบบประเมินผลระยะยาวน้ี จะตอ้งอาศยัทฤษฎีการตดัสินใจเก่ียวกบัการทดสอบสมมติฐาน 
   ในการประเมินผลกระบวนการวดัหรือกระบวนการตรวจสอบในระยะสั้น 
(GR&R-Gauge Repeatability & Reproducibility) จะมีกระบวนการวธีิในการประเมินผลดงัน้ี 
   1.  ท าการเลือกส่ิงตวัอยา่งงานจากกระบวนการผลิตประมาณ 10-30 ช้ิน โดย
พยายามใหส่ิ้งตวัอยา่งงานดงักล่าวประกอบดว้ย ส่ิงตวัอยา่งงานท่ีมีคุณภาพท่ีดี ส่ิงตวัอยา่งงานท่ีมี
คุณภาพไม่ดีและส่ิงตวัอยา่งงานท่ีมีคุณภาพก ้าก่ึงหรือ มาร์จินลั ในสัดส่วนท่ีใกลเ้คียงกนั 
   2.  ท าการเลือกพนกังานวดัหรือพนกังานตรวจสอบงานมา 2-4 คน โดยพนกังานท่ี
เลือกมาจะตอ้งเป็นพนกังานท่ีมีหนา้ท่ีประจ าในการตรวจสอบ และไดผ้า่นาการฝึกอบรมมาอยา่งดี
และผา่นการสอบประเมินผลแลว้ (โดยเฉพาะการตรวจสอบท่ีอาศยัความรู้สึก เช่น กล่ิน รสชาติ สี 
ฯลฯ) 
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   3.  ท าการเลือกพนกังานข้ึนมาก่อนหน่ึงคนแลว้ใหต้รวจสอบส่ิงตวัอยา่งงาน 
อยา่งสุ่มเพื่อประเมินผลคุณภาพงานวา่ “ผา่น” หรือ “ไม่ผา่น” พร้อมบนัทึกผลลงในตารางทดสอบ
และในการประเมินผลของพนกังานแต่ละคนน้ีมีความจ าเป็นจะตอ้งท าการตรวจสอบ “ซ ้ า” อยา่ง
นอ้ยช้ินละ 2-3 คร้ัง 
   4.  ท าการเลือกพนกังานคนท่ีสองแลว้ด าเนินการตรวจสอบอยา่งสุ่มเหมือนคนท่ี
หน่ึงและท าการตรวจสอบซ ้ า 2 คร้ัง และท าเช่นน้ีกบัพนกังานคนอ่ืน ๆ อีกจนครบทุกคนตามท่ีได้
วางแผนไว ้
   5.  ท าการประเมินผลดว้ยดชันีต่าง ๆ ดงัน้ี 

   % รีพีททะบิลิต้ี ของพนกังานตรวจสอบ = 
จ านวนคร้ังท่ีท าการตรวจสอบเหมือนกนั

จ านวนช้ินงานตรวจสอบ
 

   % ความไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบ = 
จ านวนคร้ังท่ีท าการตรวจสอบเหมือนกนัและถูกตอ้ง

จ านวนช้ินงานตรวจสอบ
 

   % ประสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิต้ีของการตรวจสอบ   

                     =
จ านวนคร้ังท่ีพนกังานทุกคนตรวจไดเ้หมือนกนั

จ านวนช้ินงานตรวจสอบ
 

   % ประสิทธิผลดา้นไบอสั ของการตรวจสอบ = 
จ านวนคร้ังท่ีพนกังานทุกคนตรวจไดถู้กตอ้ง

จ านวนช้ินงานตรวจสอบ
 

   6.  ด าเนินการตดัสินใจเพื่อปฏิบติัการแกไ้ขจากดชันีท่ีค  านวณไดจ้ากดชันีตาม
สมการโดยท่ีวา่ถา้ % รีพีททะบิลิต้ีของพนกังานตรวจสอบ (%Appraiser score) มีคะแนนต ่ากวา่ 
100% แลว้มีความจ าเป็นตอ้งท าการฝึกอบรมพนกังานรวมทั้งมีการประเมินผลพนกังานใหม่ เพื่อ
ปรับปรุงให้รีพีททะบิลิต้ีดีข้ึน แต่ถา้หาก % ความไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบ (% Appraiser 
score) มีค่าต ่ากวา่ 100% แลว้ มีความจ าเป็นตอ้งปรับปรุงวิธีการตรวจสอบเสียใหม่ หรือมิฉะนั้นก็
จ  าเป็นตอ้งมีการตรวจสอบโดยผูเ้ช่ียวชาญเฉพาะ 
   ส าหรับ % ประสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิต้ีของการตรวจสอบ (% Screen 
effectiveness score) และ % ประสิทธิผลดา้นไบอสัของการตรวจสอบ (%  Attribute screen 
effectiveness score) มีค่าต ่ากวา่ 100% แลว้ก็มีความจ าเป็นตอ้งคน้หาสาเหตุจากดชันีขา้งตน้แลว้ 
ท าการแกไ้ขใหถู้กตอ้งเพื่อใหด้ชันีทั้งสองมีค่าเท่ากนั 
  4.3  การวเิคราะห์ (Analyze phase) 
   4.3.1  การทดสอบสมมติฐาน 
   ในการวเิคราะห์ปัจจยัต่าง ๆ ในวธีิการ σ ซิกม่า จะตอ้งอาศยัการตั้งสมมติฐาน
ใหก้บัปัญหาต่าง ๆ ซ่ึงสมมติฐาน คือ ขอ้สมมติฐาน หรือขอ้ความท่ีเก่ียวขอ้งกบัประชากรชุดเดียว
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หรือมากกวา่ ซ่ึงอาจจะเป็นจริงหรือไม่ก็ได ้แลว้อาศยัการวเิคราะห์ทางสถิติเพื่อท าการทดสอบ
สมมติฐานนั้น ๆ 
   กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2548)  ไดก้ล่าวไวว้า่ สมมติฐานท่ีสร้างข้ึนดว้ย
ความหวงัท่ีจะปฏิเสธ เรียกวา่ สมมติฐานหลกั (Null hypothesis) จะเขียนแทนดว้ย Ho การปฏิเสธ 
Ho ท าใหย้อมรับสมมติฐานอ่ืน (Alternative hypothesis) เขียนแทนดว้ย Ha ในการตดัสินใจจากผล
การทดสอบ สมมติฐานเชิงสถิติอาจจะเกิดความผดิพลาดข้ึนได ้คือ เม่ือเราปฏิเสธ Hoโดยท่ี Ho  
เป็นจริง การตดัสินใจดงักล่าวเป็นการกระท าความผดิพลาดแบบท่ี 2 ซ่ึงโอกาสในการกระท า 
ความผดิพลาดแบบท่ี 1 และ 2 เขียนแทนดว้ยสัญลกัษณ์ α และ β ตามล าดบั 
   การตั้งสมมติฐานจะเป็นการตั้งดว้ยความหวงัท่ีจะปฏิเสธ ดงันั้นในการท า 
การทดสอบสมมติฐานยอ่มมีความเส่ียงท่ีจะเกิดความผดิพลาดแบบท่ี 1 หากเราจะท าการปฏิเสธ
สมมติฐานหลกั ในทางปฏิบติัจะเร่ิมจากการตั้งสมมติฐาน ออกแบบการทดลอง ด าเนินการ 
สุ่มตวัอยา่ง แลว้ท าการวิเคราะห์เพื่อหาความเช่ือมัน่ท่ีจะปฏิเสธสมมติฐานหลกันั้น ๆ ตวัอยา่งเช่น 
การตั้งสมมติฐานสองปัจจยัในกระบวนการไม่มีความแตกต่างกนั ก็จะด าเนินการสุ่มตวัอยา่งจาก
สองปัจจยันั้นซ่ึงส่งผลถึงปัญหา แลว้น ามาเปรียบเทียบการกระจายตวัทางสถิติ หากพบวา่มี 
ความแตกต่างอยา่งมีนยัส าคญัก็จะท าการปฏิเสธสมมติฐานหลกัแลว้ยอมรับสมมติฐานอีกอนัหน่ึง 
ซ่ึงในท่ีน้ี หมายถึง ทั้ง 2 ปัจจยัมีความแตกต่างกนั 
   ในทางปฏิบติั เม่ือตั้งสมมติฐานไดแ้ลว้ ถา้หากมีจ านวนปัจจยัไม่มากก็อาจท า 
การทดสอบสมมติฐานแบบพื้นฐานได ้แต่ถา้หากมีหลายปัจจยัก็อาจจะออกแบบการทดลองตาม
ความเหมาะสมโดยอาศยัหลกัการของการออกแบบทดลอง (Design of experiments: DOE) หรือ
จากขอ้มูลปกติตามความเหมาะสม ท าการทดลองเก็บขอ้มูลแลว้ใชห้ลกัการวเิคราะห์ 
ความแปรปรวนเพื่อท าการวเิคราะห์ความแตกต่างของขอ้มูลซ่ึงจะมีวธีิการแตกต่างกนั ข้ึนอยูก่บั
รูปแบบขอ้มูลและวธีิการทดลอง ในทางปฏิบติัสามารถใชโ้ปรแกรมค านวณทางสถิติช่วย  ซ่ึง
สามารถค านวณค่า P-Value (Probability value) ท่ีสัมพนัธ์โดยตรงกบั α ซ่ึงหมายถึงโอกาสท่ีจะเกิด
ความผดิพลาดหากท าการปฏิเสธสมมติฐานหลกั ซ่ึงเม่ือเราใหค้่า α = 0.05 หรือ 5% หรือมีโอกาส
ผดิพลาดได ้1 ใน 20 ของการตดัสินใจ ดงันั้นในการวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อพิสูจน์สมมติฐานนั้น หาก
พบวา่ค่า P มีค่ามากกวา่ 0.05 คือ มีโอกาสท่ีการปฏิเสธสมมติฐานหลกัแลว้กระท าความผดิพลาด
แบบท่ี 1 ไดม้ากกวา่ 0.05 ก็จะไม่สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลกั และตอ้งยอมรับสมมติฐานหลกั
นั้น แต่ถา้หากค่า P นอ้ยกวา่ 0.05 ก็จะท าการปฏิเสธสมมติฐานหลกันั้น แลว้ยอมรับสมมติฐานรอง 
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   4.3.2  การออกแบบการทดลอง  
   หลกัการพื้นฐาน วธีิการออกแบบการทดลองในเชิงสถิติเป็นส่ิงจ าเป็นถา้เรา
ตอ้งการหาขอ้สรุปท่ีมีความหมายจากขอ้มูลท่ีเรามีอยู ่และถา้ยิง่ปัญหาท่ีสนใจนั้นเก่ียวขอ้งกบั 
ความผดิพลาด (Experiment error) วธีิการทางสถิติเป็นวธีิการเพียงอยา่งเดียวเท่านั้นท่ีจะสามารถ
น ามาใชใ้นการวเิคราะห์ผลการทดลองนั้นได ้ดงันั้นส่ิงส าคญั 2 ประการ ส าหรับปัญหาท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัผลการทดลอง คือ การออกแบบผลการทดลองและวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงสถิติ ซ่ึงศาสตร์ทั้งสองมี
ความเก่ียวขอ้งกนัอยา่งมาก หลกัการพื้นฐาน 3 ประการ คือ เรพลิเคชัน่ (Replication)  
แรนดอมไมเซชัน่ (Randomization) และบล็อกกิง (Blocking)   
   ขั้นตอนการทดลอง 
    4.3.2.1  ก าหนดประเด็นหรือทางเลือกท่ีจะท าการทดลอง 
    4.3.2.2  ส ารวจขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง 
    4.3.2.3  ก าหนดส่ิงท่ีตอ้งการศึกษาใหช้ดัเจนวา่ตอ้งการทราบหรือหาค าตอบ
เร่ืองใดบา้ง  
    4.3.2.4  คาดเดาค าตอบหรือสมมติฐานไวล่้วงหนา้ โดยอาศยัส่ิงท่ีศึกษามาแลว้ 
หรืออา้งอิงทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
    4.3.2.5  ก าหนดแผนการทดลอง 
    4.3.2.6  ระบุตวัแปรท่ีจะใชใ้นการทดลอง 
    4.3.2.7  เลือกแบบการทดลอง 
    4.3.2.8  เลือกกลุ่มตวัอยา่ง 
    4.3.2.9  ก าหนดเคร่ืองมือทางสถิติท่ีใช ้
    4.3.2.10  ด าเนินการทดลอง 
    4.3.2.11  วเิคราะห์และทดสอบสมมติฐาน 
    4.3.2.12  สรุปผลการทดลอง 
       4.3.3  การวเิคราะห์ความแปรปรวน (Analysis of variance: ANOVA) 
   ANOVA เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการทดสอบสมมติฐานเก่ียวกบัค่าเฉล่ียของ
ประชากรท่ีมีจ านวนประชากรมากกวา่ 2 ชุด แนวความคิดเก่ียวกบั ANOVA คือ ใหห้าค่า 
ความแตกต่างของขอ้มูลทั้งหมดในรูปค่าความแปรปรวนแลว้พิจารณาวา่ผลเป็นประการใด ถา้ 
ค่าความแปรปรวนเป็นศูนยแ์สดงวา่ปัจจยัท่ีไดรั้บการควบคุมไม่มีผลต่อค่าปัจจยั ถา้หากวา่ 
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ความแปรปรวนมิไดเ้ป็นศูนยแ์ลว้ เป็นไปไดท่ี้ผลมาจากปัจจยัท่ีไดรั้บการควบคุมและหาสาเหตุท่ี
มิไดรั้บการควบคุม หลกัการส าหรับ ANOVA คือ เป็นการหาความแปรปรวนโดยรวม แลว้แยก
ออกเป็นความแปรปรวนเน่ืองจากทรีตเมนตแ์ละความแปรปรวนเน่ืองจากสาเหตุท่ีไม่ไดรั้บ 
การควบคุม ซ่ึงหมายถึง รีพีททะบิลิต้ี แลว้พิจารณาเทอมความแปรปรวนเน่ืองจากทรีตเมนทว์า่มี
ปริมาณมากหรือไม่เม่ือเทียบกบัผลจากสาเหตุท่ีไม่ควบคุมไดใ้นระหวา่งเง่ือนไขการทดลอง หรือ  
รีโปรดิวซิบิลิต้ี  
  4.4  การปรับปรุง (Improve phase) 
  ท าการทดลองโดยใชว้ีธีการทดลองแบบปัจจยัเดียว (Single factor experiment) และ
น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการทดลองมาท าการปรับปรุง โดยการเลือกจากระดบัของปัจจยัท่ีเหมาะสมมา
ด าเนินการปรับปรุง ท าการเก็บขอ้มูลท่ีไดจ้ากการทดลองเปรียบเทียบวดัผลก่อนการปรับปรุงและ
หลกัการปรับปรุง น าผลการวดัท่ีบรรลุเป้าหมายไปด าเนินการควบคุมต่อไป 
  4.5  การควบคุม (Control phase) 
   4.5.1  การควบคุมกระบวนการดว้ยแผนภูมิควบคุม P-Chart ตรวจติดตามสัดส่วน
ของเสียท่ีเกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ือง 
 5.  การวางแผนคุณภาพ การควบคุมและการปรับปรุงคุณภาพ 
 กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2548) ไดก้ล่าวถึงในปี ค.ศ.1986 ซ่ึงจูราน (J.M. Juran)ได้
เสนอแนวความคิดทางการบริหารองคก์ร หรือเรียกวา่ การบริหารคุณภาพแบบเบด็เสร็จ (Total 
quality management) เป็นแนวทางการบริหารยคุใหม่ ซ่ึงมีแนวส าคญั คือ สร้างแนวความคิดดา้น
คุณภาพท่ีเหมาะสมกบับุคลากรในทุก ๆ หนา้ท่ี ในทุกล าดบัขั้นตามสายบงัคบับญัชาขององคก์ร 
ตลอดจนทุก ๆ สายการผลิตส าหรับผลิตภณัฑ ์โดย “ไตรศาสตร์ดา้นคุณภาพของจูราน” นั้น ไดรั้บ
การยอมรับอยา่งกวา้งขวางถึงแนวการบริหารคุณภาพท่ีมีประสิทธิภาพ กิจกรรมหลกัของ 
ไตรศาสตร์ดา้นคุณภาพของจูราน ซ่ึงมีความส าคญัต่อแนวความคิดในการบริหาร และการจดัการ
ดา้นคุณภาพประกอบดว้ย 3 กิจกรรมหลกั ๆ ดงัต่อไปน้ี 
  5.1  การวางแผนคุณภาพ (Quality planning: QP)   
  โดยทัว่ไป “การวางแผน (Planning)” หมายถึง การก าหนดไวซ่ึ้งเป้าหมาย (Goal) และ
วธีิการ (ภายใตท้รัพยากรท่ีมีจ ากดั) ในอนัท่ีจะท าใหเ้กิดความมัน่ใจวา่ผลจากวธีิการท่ีก าหนดไว้
บรรลุเป้าหมาย 
  ดงันั้น การวางแผนคุณภาพ จึงหมายถึง การก าหนดไวซ่ึ้งเป้าหมายท่ีจะบรรลุ 
ความคาดหมายของลูกคา้ท่ีก าหนด แลว้ท าการจดัสรรทรัพยากรท่ีมีจ ากดัต่อวธีิการท่ีจะท าใหเ้กิด 
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ความมัน่ใจวา่ผลจากวธีิการดงักล่าวท าใหลู้กคา้มีความพึงพอใจ ขั้นตอนทัว่ไปของการวางแผน
คุณภาพ ประกอบดว้ย 
   5.1.1  การช้ีบ่งลูกคา้ ซ่ึงโดยปกติแลว้จะหมายถึงลูกคา้ภายนอก 
   5.1.2  พิจารณาถึงความตอ้งการของลูกคา้ โดยประเมินจากผลิตภณัฑใ์หม่  
ท่ีจะตอบสนองความจ าเป็น (Need) ของลูกคา้ และความคาดหมาย 
   5.1.3  ก าหนดคุณภาพในการออกแบบ หรือลกัษณะของผลิตภณัฑ ์โดยผา่น 
การแปรความตอ้งการของลูกคา้ (อาจเรียกกระบวนการน้ีวา่ การแปรหนา้ท่ีดา้นคุณภาพ (Quality 
function deployment: QFD) 
   5.1.4  การก าหนดเป้าหมายของผลิตภณัฑซ่ึ์งจะไดม้าจากนโยบายของผูบ้ริหาร
และเป้าหมายดา้นคุณภาพ (Quality target) ประกอบกบัคุณภาพในการออกแบบตามขั้นตอนท่ี 3  
   5.1.5  ท าการออกแบบและพฒันากระบวนการ (ก าหนดวิธีการภายใตท้รัพยากรท่ี
จ ากดั) ท่ีจะท าใหคุ้ณลกัษณะท่ีเกิดข้ึนจริงของผลิตภณัฑบ์รรลุตามเป้าหมายของผลิตภณัฑ ์
   การวางแผนคุณภาพน้ีถึงเป็นกระบวนการตน้น ้า (Upstream process) ของ
กระบวนการบริหารคุณภาพ ดงันั้น ถา้หากการวางแผนคุณภาพไดรั้บการด าเนินการอยา่ง 
ไม่สมบูรณ์ จะท าใหเ้ป็นสาเหตุส าคญัของความไม่มีคุณภาพดา้นความถูกตอ้งในการผลิต หรือ
ความไร้ประสิทธิภาพดา้นคุณภาพ (Quality deficiencies)  นอกจากน้ีจะพบวา่มาตรการต่าง ๆ ใน
การปรับปรุงคุณภาพ มกัจะเป็นการวางแผนใหม่ (Replanning) เก่ียวกบัคุณภาพเสมอ 
  5.2  การควบคุมคุณภาพ (Quality control: QC) 
  โดยทัว่ไป “การควบคุม” (Controlling) หมายถึง การรักษาไวซ่ึ้งเป้าหมายโดย
ประกอบดว้ยการเฝ้าพินิจ (Monitoring) ผลการด าเนินงานเพื่อนิยามปัญหาแลว้ด าเนินการดา้น 
การคน้หาสาเหตุแห่งปัญหาเพื่อจะแกไ้ขปัญหาดงักล่าว 
  ดงันั้นการควบคุมคุณภาพ จึงมีความหมายวา่เป็นการเฝ้าพินิจผลจากกระบวนการเพื่อ
เปรียบเทียบกบัความคาดหมายของลูกคา้ ถา้หากพบวา่ผลการด าเนินการตามกระบวนการมิได้
เป็นไปตามคาดหมายท่ีส่งผลใหลู้กคา้เกิดความไม่พอใจแลว้ จะตอ้งคน้หาสาเหตุของความไม่พอใจ
ดงักล่าวเพื่อจะแกไ้ขใหถู้กตอ้ง  
  ขั้นตอนทัว่ไปในการควบคุมคุณภาพ ประกอบดว้ย 
   5.2.1  การเลือก “หวัขอ้ควบคุม” เพื่อจะไดท้ราบถึงประเด็นท่ีจะควบคุม  
ซ่ึงจะหมายถึง ความคาดหมายของลูกคา้ และโดยแนวทางการบริหารแบบเบด็เสร็จ จะพิจารณาจาก 
ความคาดหมายของลูกคา้ภายใน ท่ีจะไดม้าจากกการแปรเปล่ียน “จุดควบคุม (Control unit)”  
ท่ีหมายความถึง ความคาดหมายของลูกคา้ ในผลลพัธ์ใหเ้ป็น “ประเด็นควบคุม (Control items)”  
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ท่ีหมายถึง จุดควบคุมในกระบวนการต่าง ๆ 
    5.2.1.1  การเลือกหน่วยท่ีใชว้ดัหรือประเมินหวัขอ้ควบคุมดงักล่าว 
    5.2.1.2  จดัท าระบบการวดัหรือประเมินผล 
    5.2.1.3  จดัท ามาตรฐานของตวัวดัผลงาน หรือมาตรฐานของสมรรถนะ 
(Standard of performance) 
    5.2.1.4  ท าการวดั หรือประเมินผลงาน หรือสมรรถนะท่ีเกิดข้ึนจริง (Actual 
performance) แลว้เปรียบเทียบกบัมาตรฐานของสมรรถนะ 
    5.2.1.5  ในกรณีท่ีมีความแตกต่างระหวา่งสมรรถนะท่ีเกิดข้ึนจริงกบัมาตรฐาน
ของสมรรถนะ จะถือวา่เป็น “ปัญหาดา้นคุณภาพ”   
    5.2.1.6  ใหว้เิคราะห์สาเหตุของปัญหาดา้นคุณภาพ เพื่อก าจดัทิ้งไปต่อไป 
  5.3  การปรับปรุงคุณภาพ (Quality improvement: QI) 
  โดยทัว่ไป “การปรับปรุง (Improvement)” หมายถึง การยกระดบัเป้าหมายใหสู้งข้ึน 
ซ่ึงโดยทัว่ไปจะไดม้าจากการทบทวนผลการปฏิบติังานเดิม แลว้ด าเนินการวางแผนใหม่และ 
การควบคุมใหม่ (Re-control) เพื่อใหผ้ลงานเป็นไปตามเป้าหมายใหม่ท่ีก าหนด 
  ดงันั้น การปรับปรุงคุณภาพจึงมีความหมายเท่ากบัการคาดการณ์ความคาดหมาย 
“ใหม่”  ของลูกคา้ส าหรับผลิตภณัฑเ์ดิม หรือการคน้หา “ความจ าเป็น” ของลูกคา้ส าหรับ 
การพิจารณาผลิตภณัฑใ์หม่ แลว้ท าการวางแผนใหม่ ตลอดจนการควบคุม “รักษา” สภาพเดิม 
ใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนด แต่ “การปรับปรุงคุณภาพ” เป็นการ “ท าลาย” สภาพเดิมและ 
สร้างระบบใหม่ข้ึนมาเพื่อให้บรรลุเป้าหมายใหม่ของคุณภาพ 
  ขั้นตอนทัว่ไปของการปรับปรุงคุณภาพ ประกอบดว้ย 
   5.3.1.1  การช้ีบ่งโครงการเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ โดยทัว่ไปแลว้จะไดม้าจาก 
การส ารวจความจ าเป็นของลูกคา้ภายนอก 
   5.3.1.2  การจดัคณะท างานเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ (Quality improvement team: 
QIT) ท่ีโดยทัว่ไปจะก าหนดใหค้ณะท างานประกอบดว้ยพนกังานระดบัการจดัการขององคก์ร และ
มกัเป็นการบริหารแบบขา้มสายงาน (Cross function team: CFT)  
   5.3.1.3  การวนิิจฉยัสาเหตุจากระบบ 
   5.3.1.4  พฒันาวธีิการแกไ้ขสาเหตุจากระบบ 
   5.3.1.5  ทดสอบถึงความมีประสิทธิภาพของวธีิการแกไ้ขสาเหตุจากระบบ 
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   5.2.1.6  ท าการประเมินถึงแรงต่อตา้นต่อการเปล่ียนแปลง ท่ีโดยทัว่ไป
ประกอบดว้ยแรงต่อตา้น 2 ประการ คือ แรงต่อตา้นทางสังคม (Social resistance) และแรงต่อตา้น
ทางเทคโนโลย ี(Technological resistance) แลว้หาทางแกไ้ขเพื่อเอาชนะแรงต่อตา้นดงักล่าว 
   5.2.1.7  จดัท าระบบควบคุมข้ึนใหม่ และพิจารณาถึงประโยชน์ท่ีพึงไดรั้บ 
 6.  เคร่ืองมือแก้ปัญหา 7 อย่าง (7 QC Tools) 
 กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2548) ไดก้ล่าวถึงชุดเคร่ืองมือแกปั้ญหา 7 อยา่ง ถูกรวบรวม
พฒันาข้ึนมาส าหรับการวิเคราะห์แกไ้ขปัญหาส าหรับกระบวนการแกไ้ขปัญหาทางคุณภาพ  
(QC circle) โดย JUSE ภายใตห้ลกัการ 2 ประการ คือ การท าใหง่้าย (ส าหรับพนกังานปฏิบติัการ 
หนา้งานโดยส่วนใหญ่) และมีความสามารถในการประยุกตใ์ชไ้ด ้(กบัอุตสาหกรรมทัว่ ๆ ไป  
และองคก์รทัว่ ๆ ไป) แต่อยา่งไรก็ตาม ทั้งน้ีก็มิไดห้มายความวา่ พนกังานทุกคนจะสามารถเรียนรู้
และเขา้ใจไดง่้าย และก็มิไดห้มายความวา่ชุดเคร่ืองมือทั้ง 7 อยา่ง จะสามารถประยกุตใ์ชไ้ดก้บั
อุตสาหกรรมทุกประเภท   
 การควบคุมคุณภาพจ าเป็นตอ้งอาศยัวธีิการทางสถิติเป็นเคร่ืองมือ โดยเคร่ืองมือควบคุม
คุณภาพเชิงสถิติท่ีส าคญัมีดงัน้ี 
  6.1  ใบรายการตรวจสอบ (Check sheet) เป็นการเก็บขอ้มูลอยา่งง่ายในรูปแบบตาราง 
ซ่ึงภายในตารางจะระบุขั้นตอนการผลิต และช่องส าหรับใส่เคร่ืองหมาย เพื่อเก็บจ านวนคร้ังของ
เหตุการณ์ต่าง ๆ ท่ีไดจ้ากการสังเกต ยกตวัอยา่ง เช่น ใบรายการตรวจสอบ ขอ้บกพร่องของสินคา้ 
จะรวบรวมความถ่ีของขอ้บกพร่องแยกตามลกัษณะท่ีพบในแต่ละวนัหรือแต่ละเดือน เป็นตน้ 
  6.2  แผนภูมิขั้นตอนการผลิต (Flow process chart) จะแสดงล าดบัขั้นตอน 
การผลิต และความสัมพนัธ์ระหวา่งจุดงานในกระบวนการผลิตทั้งหมด ซ่ึงจะช่วยใหผู้ว้เิคราะห์
ทราบวา่ปัญหาคุณภาพจากจุดงานใดบา้งท่ีส่งผลกระทบต่อจุดงานอ่ืน เพื่อด าเนินการแกไ้ขต่อไป 
  6.3  แผนภูมิกา้งปลา (Fish bone diagram) บางคร้ังเรียกวา่ “แผนภูมิอิชิกาวา 
(Ishikawa chart)” หรือ “แผนภูมิเหตุและผล (Cause and effect diagram)” จะแสดงความสัมพนัธ์
ระหวา่งเหตุและผลท่ีเกิดข้ึน โดยทางขวามือของแกนนอนหรือหวัปลา (Fish head) แสดงผลกระทบ
หรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน (Effect) ส่วนสาเหตุหลกัของปัญหาก็จะแสดงอยูบ่นแกนนอนท่ีมีลกัษณะ
เหมือนกา้งปลา (Fish bone) โดยมีสาเหตุยอ่ยแตกแขนงออกจากสาเหตุหลกัต่อไป แผนภูมิกา้งปลา
ช่วยใหผู้ว้เิคราะห์มองเห็นสาเหตุท่ีแทจ้ริง และแกปั้ญหาไดถู้กตอ้งตรงจุดมากข้ึน 
  6.4  แผนภูมิแท่งหรือฮีสโตแกรม (Bar chart or histogram) มีลกัษณะเป็นกราฟแท่ง
แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณสมบติักบัปริมาณของคุณสมบติันั้น โดยแกนนอนใชแ้ทนค่าท่ี
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ตอ้งการวดั และแกนตั้งแทนความถ่ีของขอ้มูล ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะน ามาใชต้รวจสอบการกระจายของ
ขอ้มูลวา่ มีค่าเกินจากเกณฑม์าตรฐานท่ีก าหนดไวห้รือไม่ 
  6.5  แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) เป็นการน าขอ้มูลจากฮีสโตแกรมมาพล็อต
ตามล าดบัความถ่ีของการเกิดปัญหา โดยเรียงล าดบัจากปัญหาท่ีมีความถ่ีสูงสุดไปยงัความถ่ีต ่าสุด 
แผนภูมิพาเรโตช่วยใหผู้ว้ิเคราะห์ตดัสินใจเลือกปัญหาท่ีจะแกไ้ขได ้โดยพิจารณาเลือกปัญหาท่ีมี
ความถ่ีสูงสุดเป็นอนัดบัแรก 
  6.6  แผนภาพกระจาย (Scatter diagram) เป็นการน าขอ้มูลจากแผนภูมิกา้งปลา 
มาวเิคราะห์ต่อ โดยสร้างกราฟเพื่อหาวา่ปัจจยัใดเป็นสาเหตุส าคญัท่ีท าใหเ้กิดปัญหาดา้นคุณภาพนั้น
จริง เพื่อหาแนวทางแกไ้ขต่อไป 
  6.7  แผนภูมิควบคุม (Control chart) เป็นแผนภูมิท่ีสามารถช้ีวดัไดว้า่ เม่ือใดท่ีกิจการมี
ปัญหาคุณภาพเกิดข้ึนในระบบการผลิตจริง โดยพิจารณาจากค่าของตวัแปรท่ีตอ้งการควบคุม
คุณภาพ วา่เกิดความผนัแปรเกินพิกดั (ขีดจ ากดั) ท่ีก าหนดไวห้รือไม่ และความผนัแปรนั้นมี
แนวโนม้อยา่งไร 
 7.  แผนภูมิควบคุมส าหรับการวดัแบบคุณสมบัติ  
 แผนภูมิควบคุมส าหรับการวดัแบบคุณสมบติั (Control chart for attribute) เป็นแผนภูมิ
ควบคุมกระบวนการผลิตท่ีมีการตรวจวดัผลิตภณัฑใ์นเชิงคุณภาพ กล่าวคือ เป็นการจ าแนก
ผลิตภณัฑอ์อกเป็นประเภท “ดี” หมายถึง ไดม้าตรฐาน หรือ “เสีย” หมายถึง ไม่ไดม้าตรฐาน ซ่ึงอาจ
เกิดจากผลิตภณัฑมี์ขอ้บกพร่องหรือรอยต าหนิ เป็นตน้ แผนภูมิควบคุมส าหรับการวดัแบบ
คุณสมบติั คือ แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P-Chart)  
 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P-Chart) 
 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (Proportion defective control chart: P-Chart) เป็น 
การตรวจสอบคุณภาพท่ีมีลกัษณะคลา้ยคลึงกบัแผนภูมิควบคุมค่าพิสัย กล่าวคือ เป็นการพิจารณา
สัดส่วนของสินคา้ท่ีเสียหรือไม่ไดม้าตรฐานวา่อยูใ่นช่วงท่ียอมรับไดห้รือไม่ โดยเม่ือก าหนดให้ P 
เป็นสัญลกัษณ์แทนสัดส่วนของเสีย ซ่ึงมีความสัมพนัธ์ดงัน้ี 

  
 โดยท่ี x หมายถึง จ านวนของเสียจากตวัอยา่ง 
             n หมายถึง ขนาดของตวัอยา่ง 
 และสามารถหาค่าเฉล่ียของสัดส่วนของเสีย (P) ไดจ้ากสูตรดงัต่อไปน้ี 
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 โดยท่ี P หมายถึง สัดส่วนของเสียจากตวัอยา่งท่ี i 
             k หมายถึง จ านวนตวัอยา่ง 
 ในกรณีท่ีแต่ละตวัอยา่งมีขนาดไม่เท่ากนั จะค านวณค่าเฉล่ีย P ไดด้งัน้ี 

  
 ในกรณีท่ีแต่ละตวัอยา่งมีขนาดเท่ากนั จะค านวณค่าเฉล่ีย P ไดด้งัน้ี 

  
 โดยท่ี ni หมายถึง ขนาดตวัอยา่งท่ี i 
 สามารถสร้างแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียไดจ้ากสูตรดงัน้ี 

  

  

  
 ในกรณีท่ีแต่ละตวัอยา่งมีขนาดไม่เท่ากนั ค่า n ในสูตรขา้งตน้จะตอ้งเป็นค่าเฉล่ีย 
 การตีความแผนภูมิควบคุม 
 วธีิการสร้างแผนภูมิควบคุม ในท่ีน้ีจะขออธิบายการตีความแผนภูมิควบคุมจากกราฟ
เพื่อใหเ้ขา้ใจลกัษณะกระบวนการผลิตท่ี “อยูเ่หนือการควบคุม” มากยิง่ข้ึน โดยการพิจารณาวา่
กระบวนการผลิตใดไม่ไดอ้ยูใ่นการควบคุมนั้น จะพิจารณาจากการกระจายของจุดพิกดัท่ีมีลกัษณะ
ตรงตามกราฟรูปใดรูปหน่ึงต่อไปน้ี 
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 1.  เม่ือมีจุดพิกดัอยูน่อกขีดจ ากดัควบคุมขา้งใดขา้งหน่ึง 
 

 
 
ภาพท่ี 2-3  พิกดัอยูน่อกขีดจ ากดัควบคุม 
 
 2.  เม่ือมีจุดพิกดั 2 จุด ติดกนัและอยูใ่กลขี้ดจ ากดัควบคุมดา้นบนหรือดา้นล่าง 
 

ภาพท่ี 2-4  จุดพิกดั 2 จุด ติดกนัและอยูใ่กลขี้ดจ ากดัควบคุม 
 
 3.  เม่ือมีจุดพิกดัอยา่งนอ้ย 7 จุดติดต่อกนัอยูด่า้นใดดา้นหน่ึงของแผนภูมิ 
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ภาพท่ี 2-5  จุดพิกดัอยา่งนอ้ย 7 จุด ติดต่อกนัอยูด่า้นใดดา้นหน่ึง 
 
 4.  เม่ือมีจุดพิกดัแสดงแนวโนม้ไปทางดา้นใดดา้นหน่ึงของแผนภูมิ 
 

 
 
ภาพท่ี 2-6  จุดพิกดัแสดงแนวโนม้ไปทางดา้นใดดา้นหน่ึง 
 
 แผนภูมิควบคุมคุณภาพท่ีดีจะมีการกระจายจุดพิกดับนเส้นค่าเฉล่ียอยา่งสุ่ม กล่าวคือ เป็น
การกระจายค่าเฉล่ียท่ีสมดุลกนัทั้ง 2 ดา้น และมีพิกดัจุดโดยภาพรวมอยูใ่กลเ้ส้นแกนกลาง (Central 
line) มากท่ีสุด 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ประสงค ์สุขสวสัด์ิ (2554) ไดท้  าการศึกษาและวจิยั การลดของเสียของใบพดัอดัอากาศ
ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองยนตข์องเคร่ืองบินพาณิชยด์ว้ย ดีเอม็เอไอซี กรณีศึกษา บริษทั        
เวสตนั (เอส อี เอ) จ  ากดั ผูว้จิยัไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนตั้งแต่เดือนมกราคม 
จนถึง เดือนมิถุนายน พ.ศ.2553 พบวา่มีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต คิดเป็นสัดส่วนของเสีย 
1.55% และเม่ือน าขอ้มูลมาวเิคราะห์แจกแจงรายละเอียดของปัญหาและสาเหตุ พบวา่สาเหตุหลกั 
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มาจากปัญหาของวตัถุดิบดอ้ยคุณภาพคิดเป็นสัดส่วน 0.56% และปัญหาท่ีเกิดจากความผดิพลาดใน
การปฏิบติังาน คิดเป็นสัดส่วนของเสีย 0.27% ดงันั้น จึงท าการแกไ้ขและปรับปรุงกระบวนการดว้ย
การทบทวน และปรับแกไ้ขเอกสารมาตรฐานการปฏิบติังานและมาตรฐานการตรวจสอบช้ินงานให้
เหมาะสมกบัสภาพการปฏิบติังานหลงัจากท าการแกไ้ขและปรับปรุง พบวา่เดือนกรกฎาคม ถึงเดือน
ธนัวาคม ของเสียลดลงจาก 1.55% เหลือ 0.86% 
 ณฐันารี แกว้ยงั (2546) ไดน้ าวธีิการซิกซ์ ซิกม่า มาปรับปรุงค่าซีสกอร์ของความสูงแขน
หวัอ่านฮาร์ดดิสท่ีโมเดล 10K.7 ซ่ึงพบปัญหาวา่ค่าซีสกอร์ความสูงของแขนมีค่าต ่ากวา่ 5.5 โดยมี
ผลกระทบต่อคุณภาพซ่ึงท าใหเ้กิดงานส่งคืนจากลูกคา้และตอ้งเสียเวลาในการแกไ้ข ไดท้  าการ
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช ้แผนภาพ Process  mapping แผนภาพกา้งปลา FMEA และ 
ท าการวเิคราะห์ระบบการวดัแบบขอ้มูลต่อเน่ือง (Variables) การวิเคราะห์ทางสถิติโดยทดสอบ
สมมติฐานและการวเิคราะห์ความแปรปรวน และท าการปรับปรุงโดยการออกแบบการทดลอง ผลท่ี
ไดพ้บวา่หลงัการปรับปรุงค่าซีสกอร์วดัได ้5.53 ซ่ึงสามารถบรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไว ้จากงานวจิยั
พบวา่ระบบคุณภาพของกระบวนมีประสิทธิภาพท่ีดี ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่บริษทัมีระบบการวางแผน
และการจดัการท่ีดี 
 จรัสพงษ ์รักการ (2546) ไดท้  าการวจิยัโดยน าวธีิการซิกซ์ ซิกม่า มาปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการเคลือบสีรถยนตข์องบริษทั ออโต ้อลัลายแอนด ์(ประเทศไทย) จ ากดั โดยพบปัญหา 
สีหยดในกระบวนการเคลือบสี และไดท้  าการหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยเคร่ืองมือ แผนภาพ
พาเรโต แผนภาพกา้งปลา Cause and effect matrix และท าการวเิคราะห์โดยใชส้ถิติ น าผลท่ีไดม้าท า
การปรับปรุงและด าเนินการควบคุม ผลท่ีไดจ้ากการด าเนินงานพบวา่สามารถลดระดบัปัญหาสีหยด
ไดถึ้ง 0.1 DPU  จากงานวจิยัพบวา่สาเหตุของปัญหานั้นมีหลายปัจจยัและการตรวจสอบยงัใช้คนใน
การตรวจสอบซ่ึงมีโอกาสผดิพลาดสูงมากควรเปล่ียนวธีิการตรวจสอบใหม่เป็นการใชเ้คร่ืองมือ
 ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2512 Sumsung Electronic Co.,Ltd  ไดใ้ชเ้คร่ืองมือทางคุณภาพและเทคนิค
การปรับปรุงกระบวนการและผลิตภณัฑ ์เขา้มาใช ้แต่ 6 ซิกม่า เป็นเทคนิคท่ีเพิ่มเขา้มาใหม่เพื่อ
ปรับปรุงความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจในตลาดโลก โดย SEC มองไปท่ีการน าแหล่ง
ทรัพยากรในบริษทัมาพฒันาดา้นการออกแบบการผลิตและการตลาดของผลิตภณัฑแ์ละ 
การเจริญเติบโตของลูกจา้ง หลงัจากน า 6 ซิกม่า มาใชเ้พียง 2 ปี ในการท า Project โดยเฉล่ียแลว้
สามารถลดขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในผลิตภณัฑไ์ดถึ้ง 50% และยงัท าให ้SEC มีการเติบโตของบริษทั
มากข้ึนโดยตวัอยา่งท่ี SEC แสดงจะเป็นการน าเอา 6 ซิกม่า มาใชก้ระบวนการผลิตและกิจกรรมทาง
ธุรกิจ 
 



บทที ่3 
 วธีิการด าเนินการวจิยั 

 
 ในบทน้ีจะกล่าวถึงการด าเนินวจิยั เพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยจะ
ศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนโครงสร้างทัว่ไปของเคร่ืองบิน ในส่วนของกระบวนการข้ึนรูป
ช้ินงานในกระบวนการ แมชชีนน่ิง ไม่รวมถึงกระบวนการพน่สีช้ินงาน เน่ืองจากผูศึ้กษาไม่มี 
ส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิตโดยการศึกษา คร้ังน้ีมุ่งเนน้ในเร่ืองของการปรับปรุงคุณภาพเพื่อ
ลดของเสียในการผลิต โดยประยกุตใ์ชข้ั้นตอน DMAIC และเทคนิคการปรับปรุงคุณภาพต่าง ๆ  
มาใชเ้พื่อวเิคราะห์ และปรับปรุงกระบวนการ  
 

สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
 บริษทัท่ีท าการศึกษา ด าเนินธุรกิจเก่ียวกบัการผลิตช้ินส่วนโครงสร้างเคร่ืองบิน โดย 
การน าวตัถุดิบมาข้ึนรูป โดยวธีิการแมชชีนน่ิง (Machining) ตามแบบของลูกคา้ กระบวนการข้ึนรูป 
ไดแ้ก่ งานกดั (Milling) งานกลึง (Lathe) เจาะ ควา้น ท าเกลียว เซาะร่อง เป็นตน้ และกระบวนการ
พน่สี เพื่อป้องกนัการเกิดการกดักร่อน ส่วนวตัถุดิบท่ีน ามาใชส่้วนมากจะเป็นกลุ่มโลหะ เช่น เหล็ก 
สแตนเลส อลูมิเนียม อินโครเนล ไทเทเนียม เป็นตน้ ในปัจจุบนัสินคา้ท่ีท าการผลิตหลกัจะอยูใ่น 
กลุ่มของช้ินส่วนเคร่ืองบิน โดยมีรูปแบบการผลิตแบบ Job shop หรือ Batch เคร่ืองจกัรท่ีใชจ้ะเป็น
เคร่ืองจกัรท่ีใชเ้ทคโนโลย ีCNC เป็นเคร่ืองจกัรหลกัในการผลิตสินคา้ เคร่ืองจกัรหลกัท่ีใชแ้บ่งเป็น 
2 ประเภท คือ  
 1.  เคร่ืองมิลล่ิง (Machining center) จะเป็นเคร่ืองจกัรส าหรับงานกดั (Milling operation)  

 



29 

 
 

ภาพท่ี 3-1  เคร่ืองมิลล่ิง (Machining center) 
 

 2.  เคร่ือง Lathe จะเป็นเคร่ืองจกัรส าหรับงานกลึง (Lathe operation) 
 

 
 
ภาพท่ี 3-2  เคร่ืองกลึง (Lathe CNC) 
 
 สายการผลิตงานท่ีมีกระบวนการพน่สี จะประกอบดว้ยการลา้งท าความสะอาดช้ินงาน 
เตรียมผิวของช้ินงาน และพน่สี 
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ภาพท่ี 3-3  สายการลา้งช้ินงาน และเตรียมผิวช้ินงาน 

 

กระบวนการผลติ 
 การศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนโครงสร้างเคร่ืองบินในคร้ังน้ีจะศึกษา เพื่อท่ีจะน า
ขั้นตอนการผลิตไปใชใ้นการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และหาวธีิการปรับปรุงคุณภาพของ
กระบวนการผลิตช้ินส่วน  
 กระบวนการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองบิน แสดงดว้ยแผนผงักระบวนการไหลของวตัถุดิบ
จนกระทัง่กลายเป็นช้ินส่วนโครงสร้างเคร่ืองบิน แสดงไดด้งัภาพท่ี 3-4 
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ภาพท่ี 3-4  ผงัการไหลของกระบวนการผลิต 
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 1.  ขั้นตอนการผลติ  
  1.1  การตรวจรับสินคา้ (Received material) ผูต้รวจรับจะท าการตรวจสอบจ านวน
วตัถุดิบกบัใบสั่งซ้ือ แลว้ตรวจสอบสภาพภายนอกของบรรจุภณัฑ ์และสินคา้ จะตอ้งอยูใ่นสภาพ
ปกติ ไม่มีรอยต าหนิ หรือเสียรูป 
  1.2  ตรวจสอบวตัถุดิบ (Incoming inspection) ในขั้นตอนน้ีจะท าการตรวจสอบชนิด
ของวตัถุดิบ การตรวจวดัขนาดต่าง ๆ และการทดสอบคุณสมบติัของวตัถุดิบตามขอ้ก าหนดของ
ลูกคา้ เช่น ส่วนผสมของวตัถุดิบ การทดสอบความแขง็ การทดสอบแรงดึง เป็นตน้ ช้ินงานท่ีไม่ผา่น
การตรวจสอบจะถูกส่งกลบัไปยงัผูข้ายเพื่อเปล่ียนสินคา้ 
  1.3  จดัเก็บวตัถุดิบไวใ้นพื้นท่ีคลงัวตัถุดิบ (Keep material at store) แลว้ท าการ 
ติดแทก็เพื่อบ่งช้ีสถานะ และขอ้มูลวตัถุดิบ 
  1.4  เตรียมการผลิต (Preparation) ตามใบสั่งงาน ในขั้นตอนน้ีจะมีรายการท่ีตอ้ง
เตรียมดงัน้ี 
   1.4.1  เบิกวตัถุดิบจากคลงัวตัถุดิบ มารอในพื้นท่ีเตรียมการผลิต  
   1.4.2  จดัเตรียมเคร่ืองมือตดัต่าง ๆ (Cutting tools) 
   1.4.3  จดัเตรียมอุปกรณ์จบัยึดช้ินงาน 
   1.4.4  จดัเตรียมเอกสาร และแบบฟอร์มบนัทึกต่าง ๆ 

 

 
 
ภาพท่ี 3-5  จดัเตรียมวตัถุดิบ 
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ภาพท่ี 3-6  จดัเตรียมเคร่ืองมือตดั 
 

 
 
ภาพท่ี 3-7  จดัเตรียมอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน 
 
  ใบสั่งงานจะมีรายละเอียดเก่ียวกบัขอ้มูลการผลิต เช่น หมายเลขแบบช้ินงาน จ านวน 
การผลิต วนัท่ีผลิต เคร่ืองจกัรท่ีใชง้าน และกระบวนการผลิต เป็นตน้ 
  1.5  ปรับตั้งเคร่ืองจกัร (Set up machine) ส าหรับข้ึนรูปช้ินงาน ตามขั้นตอน 
การปฏิบติังานท่ีไดอ้อกแบบกระบวนการการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีจดัท าไวใ้นเอกสาร
ประกอบการท างานซ่ึงเอกสารจะประกอบดว้ย Tools data list, Fixture No., ต าแหน่งจุด Origin 
ของช้ินงาน และวธีิการติดตั้ง Fixture  
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ภาพท่ี 3-8  การปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

 
  1.6  ท าการผลิตงานช้ินแรก (Produce first piece) ขั้นตอนน้ีเป็นการแมชชีน เพื่อข้ึน
รูปช้ินงาน โดยจะท าการข้ึนรูปหยาบ แลว้ค่อยท าการเก็บละเอียด ลบครีบ และท าการตรวจสอบ
ตามเอกสาร Dimension check sheet 
  1.7  ท าการตรวจสอบงานช้ินแรก (First piece inspection) โดยท าการตรวจสอบขนาด 
สภาพภายนอก และขอ้ก าหนดอ่ืน ๆ ท่ีลูกคา้ก าหนด 
  1.8  ท าการผลิตตามจ านวนท่ีระบุในใบสั่งการผลิต (Process continuous)  
  1.9  พนกังานตรวจสอบช้ินงานระหวา่งท าการผลิต (In process inspection) ตามจุด 
ท่ีก าหนดลงในแบบฟอร์มบนัทึกการตรวจสอบ 
  1.10  เจา้หนา้ท่ีควบคุมคุณภาพท าการสุ่มตรวจสอบช้ินงานระหวา่งท าการผลิต 
(Sampling inspection) โดยท าการตรวจสอบ 2 คร้ังต่อ 1 กะการผลิต  
  1.11  ท าการลบคมช้ินงาน (De-burring process) ตามขอ้ก าหนดจากลูกคา้ 
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ภาพท่ี 3-9  ลบคมช้ินงาน 
 

  1.12  ท าการตรวจสอบขนาดช้ินงานทุกจุด (Full dimension inspection) ตามท่ีก าหนด
ไวใ้นแบบผลิต 
  1.13  ท าความสะอาดช้ินงาน (ก าจดัคราบน ้ามนัท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต) ก่อน
เขา้กระบวนการ ลา้งช้ินงานดว้ยกระบวนการทางเคมี (Etching) 
  1.14  ท าการลา้งช้ินงานดว้ยกระบวนการทางเคมี (Etching) เพื่อท าความสะอาดท่ี 
ฝังลึกเพื่อใหก้ารตรวจสอบรอยแตกร้าวบนช้ินงานดว้ยกระบวนการตรวจสอบแบบไม่ท าลาย 
(NDT) ใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
 

 
 

ภาพท่ี 3-10  ลา้งช้ินงานดว้ยกระบวนการทางเคมี (Etching) 
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  1.15  ท าการตรวจสอบรอยแตกร้าวบนช้ินงานดว้ยวธีิการ Magnetic particle 
inspection: MPI หรือ Fluorescent penetrant inspection: FPI ซ่ึงอาจเกิดจากกระบวนการผลิต 
  1.16  ท าความสะอาดช้ินงานก่อนเขา้กระบวนการ Anodize 
  1.17  ท าการ Anodize ช้ินงานเพื่อป้องกนัการผกุร่อน และท าใหผ้วิเป็นรูพรุนก่อนเขา้
กระบวนการพน่สีเพื่อใหสี้สามารถเขา้ไปจบัยดึไดเ้หนียวแน่นมากยิง่ข้ึน 
  1.18  ท าการพน่สีเพื่อเคลือบผวิช้ินงานตามท่ีก าหนด 
 

 
 
ภาพท่ี 3-11  หอ้งส าหรับกระบวนการพน่สี 

 

 
 
ภาพท่ี 3-12  ช้ินงานหลงัผา่นกระบวนการพน่สี 



37 

  1.19  ท าการระบุรหสัหมายเลขช้ินงาน (Part marking) เพื่อใชใ้นการสอบกลบั 
ถึงขอ้มูลการผลิตของช้ินงาน เช่น บริษทัท่ีผลิต ล็อตการผลิต หมายเลขช้ินงาน เป็นตน้ 
  1.20  ท าการตรวจสอบช้ินงานขั้นตอนสุดทา้ย (Final inspection) ตรวจวดัความหนาสี 
การยดึเกาะของสี การน าไฟฟ้า สภาพภายนอกทัว่ไป ตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ 
  1.21  ท าการจดัเก็บช้ินงานลงในบรรจุภณัฑ ์และน าส่งเขา้คลงัสินคา้ (Packing and 
move FG Store) เพื่อรอการจดัส่ง 
 

 
 
ภาพท่ี 3-13  แพค็เตรียมจดัส่ง 
 
  ในปัจจุบนับริษทักรณีศึกษาไดมี้นโยบายในการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวน 
การผลิต เพื่อลดตน้ทุนการผลิตลง ขอ้มูลการผลิตท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มูล ในไตรมาส 4 ตั้งแต่ เดือน 
ตุลาคม 2557-ธนัวาคม 2557 มีผลิตภณัฑ์ ทั้งหมด 299 รายการ ยอดการผลิตทั้งส้ิน 31,111 ช้ิน ผลิต
ไดง้านดีจ านวน 30,665 ช้ิน งานเสียจ านวน 446 ช้ิน รายละเอียดการผลิตแจกแจงเป็นรายเดือน
แสดงไดด้งัตารางท่ี 3-1  

 
 
 
 
 
 



ตารางท่ี 3-1  ขอ้มูลการผลิตในไตรมาส 4 ตั้งแต่ เดือนตุลาคม 2557-ธนัวาคม 2557 
 

เดือน 
จ านวน ผลติภัณฑ์   

(รายการ) 
จ านวนผลติ (ช้ิน) ช้ินงานดี (ช้ิน) ช้ินงานเสีย (ช้ิน) อตัราของเสีย (%) 

อตัราของเสีย 
เฉลีย่ (%)  

ตุลาคม 2557 127 13,666 13,437 229 1.68% 

1.38% พฤศจิกายน 2557 104 8,923 8,787 136 1.52% 

ธนัวาคม 2557 68 8,522 8,441 81 0.95% 
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ภาพท่ี 3-14  กราฟแสดงจ านวนผลิต และอตัราของเสียท่ีพบในกระบวนการผลิต 
  
  จากภาพท่ี 3-14 พบวา่การผลิตทั้งหมดในไตรมาสท่ี 4 มีอตัราของเสียท่ีพบใน
กระบวนการผลิตสูงสุด 1.68% ในเดือนตุลาคม 2557 ต ่าสุด 0.95% ในเดือน ธนัวาคม 2557 และ 
ค่าเฉล่ียของเสียทั้งไตรมาสอยูท่ี่ 1.38% ในขณะท่ีเป้าหมายอตัราของเสียเฉล่ียต่อไตรมาสอยูท่ี่ 1% 
ซ่ึงไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีทางผูบ้ริหารก าหนดไว ้
 

คดัเลอืกงาน 
 1.  รวบรวมขอ้มูลของเสียท่ีพบในกระบวนการผลิตในไตรมาสท่ี 4 ปี 2557 พบจ านวน
ของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 299 ผลิตภณัฑ ์เป็นจ านวนทั้งส้ิน 31,111 ช้ิน ผลิตไดง้านดี
จ านวน 30,665 ช้ิน งานเสียจ านวน 446 ช้ิน โดยมีของเสียเกิดจาก 115 ผลิตภณัฑ์  
 2.  ท าการคดัเลือกผลิตภณัฑ ์จาก 115 ผลิตภณัฑ ์ท่ีพบของเสีย และมีแผนจะท าการผลิต
ในช่วงปี 2558 จะไดผ้ลิตภณัฑ ์ท่ีจะท าการผลิตทั้งหมด 19 รายการ โดยมีจ านวนท่ีผลิตในไตรมาส
ท่ี 4 ปี 2557 ทั้งส้ิน 4,596 ช้ิน งานดี 4,508 ช้ิน งานเสีย 88 ช้ินแสดงไดด้งัตารางท่ี 3-2 
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ตารางท่ี 3-2  ขอ้มูลการผลิตในไตรมาส 4 ตั้งแต่ เดือน ตุลาคม 2557-ธนัวาคม 2557 
 

No. Part No. 
Q'ty 

production (Ea.) 
Good NG NG rate (%) 

1 144A6526-1 535 515 20 3.74 

2 310A2036-9 266 251 15 5.64 

3 144A6548-2 374 371 3 0.80 

4 115W2179-54_AH 13 9 4 30.77 

5 144A6525-12 410 406 4 0.98 

6 60-2271-3003 80 69 11 13.75 

7 144A6621-4-02 626 620 6 0.96 

8 113A1523-1-3 70 68 2 2.86 

9 147W2981-1 132 130 2 1.52 

10 113A1523-1-4 70 69 1 1.43 

11 65C31515-8 280 277 3 1.07 

12 131W1338-1103 448 440 8 1.79 

13 144A6621-3-02 696 695 1 0.14 

14 144W6415-601 48 46 2 4.17 

15 141W8234-8 76 75 1 1.32 

16 745-1146-1 250 249 1 0.40 

17 462W3111-3 134 132 2 1.49 

18 115W5221-6 60 59 1 1.67 

19 115W2179-36 28 27 1 3.57 
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ภาพท่ี 3-15  กราฟพาเรโตแ้สดงขอ้มูลอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตในไตรมาส 4 

 
 จากกราฟพาเรโตจะไดช้ิ้นส่วนท่ีมีล าดบัอยูใ่นช่วง 80% แรก อยูจ่  านวน 7 รายการ 
หมายเลขผลิตภณัฑแ์ละอตัราการผลิตของเสียแสดงดงัตารางท่ี 3-3 
 
ตารางท่ี 3-3  ผลิตภณัฑท่ี์มีอตัราของเสียในช่วง 80% 
 

No. Part No. NG rate (%) 

1 115W2179-54_AH 30.77 

2 60-2271-3003 13.75 

3 310A2036-9 5.64 

4 144W6415-601 4.17 

5 144A6526-1 3.74 

6 115W2179-36 3.57 

7 113A1523-1-3 2.86 
 
 ด าเนินการรวบรวมขอ้มูลในส่วนของจ านวนการผลิตจากแผนการผลิต ปี 2558  อตัรา
ของเสียในไตรมาสท่ี 4 ปี 2557 และมูลค่าของแต่ละช้ินส่วน แลว้น ามาค านวณตวัเลขคาดการณ์ถึง
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จ านวนของเสียท่ีอาจจะเกิดข้ึนในอนาคต และมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย แสดง
ขอ้มูลดงัตารางท่ี 3-4 
 
ตารางท่ี 3-4  ขอ้มูลแนวโนม้ของอตัราการผลิตของเสีย และมูลค่าของเสียท่ีจะเกิดข้ึน 
 

หมายเลขผลติภัณฑ์ 
ราคาต่อช้ิน

(บาท) 

จ านวนช้ินงาน 
ทีจ่ะผลติในปี 

2558 

แนวโน้ม
จ านวนของเสีย 

มูลค่าของเสีย 
ทีค่าดการณ์ 

144A6526-1 3779.52 3120 117 440,826.26 

310A2036-9 3770.37 296 17 64,096.29 

115W2179-54_AH 537.60 156 48 25,804.80 

60-2271-3003 369.28 350 48 17,771.60 

113A1523-1-3 1456.96 350 10 14,569.60 

144W6415-601 1432.96 40 2 2,388.27 

115W2179-36 550.40 14 1 275.20 
 

 กราฟพาเรโตแสดงขอ้มูลจากการค านวณเพื่อหาแนวโนม้ของอตัราของเสียท่ีอาจจะ
เกิดข้ึนในการผลิตคร้ังต่อไป จากการอา้งอิงขอ้มูลการผลิตในไตรมาสท่ี 4 ของปี 2557 แสดงดงัภาพ
ท่ี 3-16 
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ภาพท่ี 3-16  กราฟพาเรโตแ้สดงขอ้มูลแนวโนม้อตัราของเสีย 
 
 กราฟพาเรโตแสดงขอ้มูลท่ีไดจ้ากการค านวณเพื่อหาแนวโนม้มูลค่าความเสียหายจาก
การผลิตของเสียท่ีอาจจะเกิดจากการผลิตคร้ังต่อไปจากการอา้งอิงขอ้มูลการผลิตในไตรมาสท่ี 4 
ของปี 2557 แสดงดงัภาพท่ี 3-17 
 

 
 
ภาพท่ี 3-17  กราฟพาเรโตแ้สดงขอ้มูลแนวโนม้มูลค่าความสูญเสีย 
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 จากการวเิคราะห์ขอ้มูลจะพบวา่ช้ินส่วนท่ีมีอตัราของเสียสูงท่ีสุดไม่ไดก่้อใหเ้กิดมูลค่า
ความเสียหายมากอยา่งท่ีคาดการณ์เน่ืองจากจ านวนการผลิตคร้ังต่อไปมีจ านวนนอ้ยมาก และมี
มูลค่าไมสู่ง ผลิตภณัฑท่ี์มีแนวโนม้การเกิดของเสีย และมูลค่าความเสียหายมากท่ีสุด คือ ผลิตภณัฑ์
หมายเลข 144A6526-1 หรือ Door lower stop ซ่ึงมีอตัราของเสียอยูท่ี่ 3.74% เกินกวา่เป้าหมายของ
บริษทักรณีศึกษาท่ีก าหนดไวท่ี้ 1% และมีแนวโนม้ท่ีจะเกิดของเสียจ านวน 117 ช้ิน โดยการค านวณ
จากอตัราของเสียท่ีผา่นมากบัจ านวนการสั่งซ้ือของลูกคา้ในปี 2558  
 ผูศึ้กษามีความเห็นวา่การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียโดยประยกุตใ์ช้
หลกัการ DMAIC นั้นควรจะท าการศึกษาผลิตภณัฑห์มายเลข 144A6526-1 เน่ืองจากมีแนวโนม้ท่ี
จะเกิดของเสีย และมีมูลค่าสูงถึง 440,826.26 บาท  

 

 
 

ภาพท่ี 3-18  ช้ินงานผลิตภณัฑห์มายเลข 144A6526-1 
 
 Door lower stop หรือ ช้ินส่วนหมายเลข 144A6526-1 เป็นช้ินส่วนท่ีอยูใ่น Section 44 
ต าแหน่งของช้ินส่วนจะอยูบ่ริเวณล าตวัส่วนกลางเคร่ืองบิน โดยช้ินส่วนน้ีเป็นส่วนหน่ึงของ
โครงสร้างประตู (ช่วงปีกเคร่ืองบิน) ตามภาพท่ี 3-19 
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ภาพท่ี 3-19  หมายเลขของช้ินส่วนโครงสร้างเคร่ืองบิน 
 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 วธีิการด าเนินงานส าหรับโครงงานวจิยัน้ีจะเป็นการอธิบายถึงขั้นตอนการด าเนินงานใน
แต่ละขั้นตอนโดยประยกุตห์ลกัการ และวธีิการของ DMAIC รวมทั้งเคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการวดั 
วเิคราะห์ปัญหา เพื่อจะน ามาปรับปรุงลดปัญหาของเสีย (Defect) ท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการ 
Machining และขั้นตอนการด าเนินงานตามขั้นตอนของ DMAIC ซ่ึงประกอบดว้ย 
 1.  ก าหนดปัญหา (Define phase)  
 2.  การวดั (Measure phase) 
 3.  การวเิคราะห์ (Analysis phase) 
 4.  การปรับปรุง (Improve phase) 
 5.  การควบคุม (Control phase) 
 6.  เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 
 7.  สรุปผลการด าเนินงาน 
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ภาพท่ี 3-20  แผนผงัการไหลของขั้นตอนการด าเนินงาน 
 

ก าหนดปัญหา (Define phase) 
 การก าหนดปัญหา (Define phase) ผูจ้ดัท าโครงงานวิจยัไดท้  าการคดัเลือกปัญหาของเสีย 
(Defect) จากกระบวนการผลิตช้ินงาน Door lower stop ท่ีเป็นส่วนประกอบของโครงสร้างประตู
เคร่ืองบิน แผนผงักระบวนการผลิตตามแบบการผลิตของลูกคา้แสดงดงัภาพท่ี 3-21 ซ่ึงมีแนวโนม้ 
ท่ีจะเกิดของเสียในการผลิตท่ีจะส่งผลต่อเป้าหมายของบริษทัอีกทั้งยงัมีมูลค่าความเสียหายสูง  
 1.  ขอบเขตของการศึกษา 
 การก าหนดขอบเขตของการศึกษาผูจ้ดัท าโครงงานวิจยัจะศึกษาในส่วนของกระบวน 
การผลิตช้ินงาน Door lower stop ในกระบวนการ Machining ซ่ึงผูจ้ดัท าโครงงานมีส่วนเก่ียวขอ้ง 

1. ก าหนดปัญหา (Define Phase) 

2. การวดั (Measure Phase) 

3. การวเิคราะห์ (Analysis Phase) 

4. การปรับปรุง (Improve Phase) 

5. การควบคุม (Control Phase) 

6. เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

 

No 

Yes 

7. สรุปผลการด าเนินงาน 
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ในกระบวนการ และมีส่วนร่วมในการปรับปรุง อีกทั้งปัญหาของเสียท่ีพบนั้นเกิดข้ึนใน
กระบวนการ Machining  
 

 
 
ภาพท่ี 3-21 แผนผงัการผลิตช้ินส่วนประตูเคร่ืองบิน หมายเลข 144A6526-1 
 
 รายละเอียดของวธีิการด าเนินวจิยัในขั้นตอนการก าหนดปัญหา (Define phase) ของ
กระบวนการผลิตช้ินงาน Door lower stop ท่ีเป็นส่วนประกอบของโครงสร้างประตูเคร่ืองบิน 
ประกอบดว้ยขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

Machining Process 
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 1.  ศึกษากระบวนการ Machining ของการผลิต Door lower stop เพื่อศึกษารายละเอียด
ของกระบวนการผลิตจากกระบวนการผลิตจริงของโรงงานอยา่งละเอียด (รายละเอียดกระบวนการ
อ่ืน แสดงในหวัขอ้กระบวนการผลิต)  
 2.  เก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต เพื่อเป็นแนวทางใน 
การด าเนินการวิจยั 
 3.  วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมเพื่อเป็นแนวทางในการก าหนดประเด็นปัญหาโดย 
การตรวจสอบลกัษณะของเสียแต่ละลกัษณะ และกระบวนการท่ีเกิดของเสีย 
 4.  ก าหนดปัญหาเพื่อหาสาเหตุของปัญหา และท าการปรับปรุง โดยน าขอ้มูลจ านวน 
ของเสียในอดีตและจดัล าดบัขอ้มูลดว้ยกราฟพาเรโต 
 2.  ศึกษากระบวนการ Machining 
 กระบวนการผลิตของหน่วยงาน Machining นั้นไดก้ล่าวถึงกระบวนการผลิตมาแลว้ใน
หวัขอ้กระบวนการผลิต ในขั้นตอนการตรวจรับสินคา้ (Received material)  ตรวจสอบวตัถุดิบ 
(Incoming inspection) จดัเก็บวตัถุดิบไวใ้นพื้นท่ีคลงัวตัถุดิบ (Keep material at store) เตรียม 
การผลิต (Preparation) และปรับตั้งเคร่ืองจกัร (Set up machine) ดงันั้นในหวัขอ้น้ีผูจ้ดัท า
โครงงานวจิยัจะกล่าวถึงเฉพาะขั้นตอน และรายละเอียดของกระบวนการ Machining ส าหรับ 
การผลิตช้ินงาน Door lower stop ใชเ้คร่ือง Machining center ในการผลิตช้ินงานจะประกอบดว้ย 3 
Operation หลกัดงัน้ี  
 Operation 1 มี 1 กระบวนการยอ่ย คือ กดัข้ึนรูปหยาบ เพื่อข้ึนรูปช้ินงานซ่ึงจะมีการเผื่อ
ขนาดงานเอาไวแ้ลว้จึงท าให้สามารถกดังานดว้ยความเร็ว และอตัราการกินลึกท่ีมากกวา่การกดั
ละเอียดเพื่อลดเวลาในการท างาน 
 

 
 
ภาพท่ี 3-22  ช้ินงานหลงัผา่น Operation 1 
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 Operation 2 มี 3 กระบวนการยอ่ย ดงัน้ี 
 1.  กดัข้ึนรูปละเอียด เพื่อข้ึนรูปช้ินงานใหไ้ดข้นาดตามแบบของลูกคา้ การกดัข้ึนรูป
ละเอียดน้ีจะใชค้วามเร็วในการตดัเฉือนท่ีเหมาะสมทั้งคุณภาพท่ีไดแ้ละเวลาท่ีใชใ้นการผลิต 
ส าหรับการกดัช้ินงาน และอตัราการกินลึกต ่ากวา่การกดัข้ึนรูปหยาบ  
 2.  เจาะน าศูนย ์และท าการเผยปากรู (Chamfer) เพื่อช่วยใหก้ารเจาะดว้ยดอกสวา่นเป็น
แนวเส้นตรง 
 3.  เจาะรู เพื่อท ารูตามขนาดท่ีแบบก าหนด  

 

 
 
ภาพท่ี 3-23  ช้ินงานหลงัผา่น Operation 2 

 
 Operation 3 มี 2 กระบวนการยอ่ย ดงัน้ี  
 1.  การกดัช้ินงาน ในสถานีงานน้ีจะกดัหยาบ และตามดว้ยกดัละเอียด ใหไ้ดข้นาด 
ความหนาช้ินงานตามแบบก าหนด 
 2.  ท า Chamfer ขอบรูเพื่อลบคมบริเวณปากรู 
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ภาพท่ี 3-24  ช้ินงานหลงัผา่น Operation 3 
 
 กระบวนการ Machining แลว้เสร็จจะน าไปท าการลบคมและครีบท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงาน 
ระบุรหสัหมายเลขช้ินงาน (Part marking) ตรวจสอบช้ินงานขั้นตอนสุดทา้ย (Final inspection) และ 
บรรจุภณัฑ ์และน าส่งเขา้คลงัสินคา้ (Packing and move FG store) เป็นอนัเสร็จส้ินกระบวนการ
ผลิตช้ินงาน Door lower stop ท่ีเป็นส่วนประกอบของโครงสร้างประตูเคร่ืองบิน 
 3.  เกบ็รวบรวมข้อมูล 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอนแลว้นั้น ผูจ้ดัท าโครงงานวจิยั จึงเร่ิม
ด าเนินการรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการบนัทึก และรายงานต่าง ๆ ของสภาพปัญหาท่ีเป็นอยูปั่จจุบนั
ของบริษทั ซ่ึงขอ้มูลท่ีไดท้  าการเก็บรวบรวมนั้นเป็นขอ้มูลช่วง เดือนตุลาคม พ.ศ. 2557 ถึง เดือน
ธนัวาคม พ.ศ. 2557 ท่ีบริษทัไดมี้การบนัทึกไวซ่ึ้งมีรายละเอียดขอ้มูลของเสียท่ีผา่นมาแสดงดงั
ตารางท่ี 3-5 และกราฟแสดงจ านวนการผลิต ของเสียท่ีเกิดข้ึนดงัภาพท่ี 3-25 และกราฟแสดงอตัรา
ของเสียเทียบกบัเป้าหมายดงัภาพท่ี 3-26 
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ตารางท่ี 3-5  รายละเอียดขอ้มูลของเสีย Door lower stop ตั้งแต่ เดือน ตุลาคม 2557-ธนัวาคม 2557 
 

ลอ็ตการผลติ จ านวนผลติ งานดี งานเสีย อตัราของเสีย 
WM00007183 50 47 3 6.00% 
WM00007235 50 48 2 4.00% 

WM00007462 133 127 6 4.51% 

WM00007513 50 49 1 2.00% 

WM00007659 50 48 2 4.00% 

WM00007684 70 68 2 2.86% 

WM00007780 132 128 4 3.03% 

Total 535 515 20 3.74% 
 

 
 
ภาพท่ี 3-25  กราฟแสดงจ านวนการผลิตของดี และของเสีย 
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ภาพท่ี 3-26  กราฟแสดงอตัราของเสียเทียบกบัเป้าหมาย 
 
 อตัราของเสียเฉล่ียในไตรมาสท่ี 4 ปี พ.ศ. 2557 ของช้ินส่วน Door lower stop อยูท่ี่ 
3.74% เม่ือเทียบกบัเป้าหมายของบริษทัท่ีศึกษาก าหนดไวท่ี้ 1% ต่อไตรมาส จะเห็นไดว้า่ ช้ินส่วนน้ี
มีอตัราของเสียเกินกวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้
 4.  วเิคราะห์ข้อมูล 
 ลกัษณะของเสียท่ีพบในการผลิต Door lower stop มีอยู ่5 ลกัษณะ ขอ้มูลของเสียโดย
แบ่งตามลกัษณะท่ีเกิดข้ึนตั้งแต่เดือน ตุลาคม-ธนัวาคม พ.ศ. 2557 แสดงไดด้งัตารางท่ี 3-6 และ
จดัล าดบัความส าคญัของปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนโดยกราฟพาเรโตดงัภาพท่ี 3-27  
 
ตารางท่ี 3-6  ลกัษณะการเสีย 
 

ลกัษณะการเสีย จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
Dimension out of spec. 9 
Tool mark 4 
Mismatch 3 
Diameter out of spec 2 
Profile dimension out of spec 2 
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  4.1  Dimension out of spec. คือ ขนาดของช้ินงานไม่ตรงตามแบบผลิต เช่น  
ความหนา ระยะรูเจาะถึงต าแหน่งอา้งอิง เป็นตน้ 
  4.2  Tool mark คือ ขณะท่ี Cutting tool ก าลงัตดัเฉือนช้ินงานเกิดการแตกหกั หรือ
เสียหาย จนท าใหเ้กิดรอย หรือ ท าใหช้ิ้นงานเสียรูป 
  4.3  Mismatch คือ ผวิช้ินงานมีรอยต่อของผวิท่ีเกิดจากการตดัเฉือนช้ินงานดว้ย 
Cutting tool คนละตวั  
  4.4  Diameter out of spec. คือ ขนาดของรูเจาะไม่ไดต้ามแบบผลิต 
  4.5  Profile dimension out of spec. คือ การข้ึนรูปลกัษณะท่ีเป็นส่วนโคง้ไม่ได ้
ตามแบบผลิต 
 

 
 
ภาพท่ี 3-27  กราฟพาเรโตจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา 
 
 จากภาพท่ี 3-27 จะเห็นไดว้า่ปัญหาท่ีจดัอยูใ่นกลุ่มของ 80% ของปัญหาส่วนใหญ่ ซ่ึงมี
ทั้งหมด 3 ปัญหาดว้ยกนั คือ Dimension out of spec., Tool mark และ Mismatch 
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ก าหนดประเด็นปัญหาทีจ่ะแก้ไข และตั้งเป้าหมาย 
 การวเิคราะห์ในหวัขอ้ท่ีผา่นมาปัญหาท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวมในช่วงระหวา่งเดือน
ตุลาคม-ธนัวาคม พ.ศ. 2557 คือ ปัญหา Dimension out of spec., Tool mark และ Mismatch 
ตามล าดบั โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นตจ์ากจ านวนท่ีไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียทั้งหมด คือ 45%, 20% 
และ 15% ตามล าดบั รวมแลว้เป็น 80% ดงันั้นผูท้  าการศึกษาขอเลือกปัญหาท่ีพบทั้ง 3 ปัญหามา
ด าเนินการตามขั้นตอนตามหลกัการ DMAIC เพื่อปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดจ านวนของเสีย โดย
มีเป้าหมายอตัราของเสียไม่เกิน 1% ตามเป้าหมายท่ีบริษทักรณีศึกษาไดก้ าหนดไว ้
 

วเิคราะห์ระบบการวดั และวเิคราะห์ปัญหา (Measure phase and Analysis phase) 
 1.  ปัญหา Dimension out of spec.  
 ขอ้มูลของเสียท่ีมีลกัษณะ Dimension under spec. ทั้งหมด 2 จุด ดงัน้ี                                                 
 จุดท่ี 1 ความหนางานขนาด 0.2500 น้ิว                                                                                                               
 จุดท่ี 2 ความหนางานขนาด 1.4700 น้ิว                                                                                                                    
 ทั้ง 2 จุด แสดงจุดท่ีช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบดงัภาพท่ี 3-28  
 

 
 
ภาพท่ี 3-28  จุดท่ีช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบ 

 
 จุดท่ีมีขนาดไม่ไดต้ามแบบทั้ง 2 จุด คือ จุดท่ีมีระยะ 0.2500 น้ิว และ 1.4700 น้ิวนั้นใช้
เวอร์เนียคาลิปเปอร์ (Vernier caliper) เป็นเคร่ืองมือตรวจวดัขนาดของช้ินงาน แสดงภาพวธีิการวดั
ขนาดช้ินงานดงัภาพท่ี 3-29 
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ภาพท่ี 3-29  ต าแหน่งการวดั และวธีิวดัขนาดช้ินงาน 
 
 รายละเอียดและจ านวนของปัญหาช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบท่ีพบแสดงดงัตารางท่ี 3-7  
 
ตารางท่ี 3-7  รายละเอียดปัญหา Dimension out of spec. 
 

ลกัษณะปัญหา รายละเอยีดปัญหา 
จ านวนของเสีย

(ช้ิน) 

Dimension out of spec 

Dimension 0.2500 +/- .0100 ต ่ากวา่ spec.  
(วดัค่าได ้0.2370-0.2380) 

7 

Dimension 1.4700 +/- .0050 ต ่ากวา่ spec. 
(วดัค่าได ้1.4600) 

2 

  
 ผูศึ้กษาไดพ้บวา่ระบบการวดัของบริษทัศึกษานั้นไดมี้การตรวจสอบเคร่ืองมือส าหรับวดั
ช้ินงานอยา่งสม ่าเสมอตามความถ่ีทุก ๆ 6 เดือน และมีการอบรมพนกังานเก่ียวกบัการใชเ้คร่ืองมือ
วดัใหก้บัพนกังานทุกคน อยา่งไรก็ตามในการวดัช้ินงานยงัคงมีความแปรผนัท่ีเกิดจากพนกังาน 
เน่ืองจากระยะเวลาของการท างาน เช่น การท างานในช่วงโอที การท างานในกะกลางคืน ซ่ึงส่งผล
ใหร่้างกายเกิดความเม่ือยลา้ หรืออ่อนเพลีย ดงันั้นผูศึ้กษาเห็นวา่ควรจะท าการวเิคราะห์ระบบการวดั
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เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ระบบการวดัมีความถูกตอ้งและมีความแม่นย  า ไม่มีผลต่อความผนัแปรของ
ขอ้บกพร่องท่ีเกิดในกระบวนการผลิต 
  1.1  วเิคราะห์ระบบการวดั GR&R  
  ผูศึ้กษาจะท าการวเิคราะห์ระบบการวดัท่ีใชอ้ยูเ่พื่อใหแ้น่ใจวา่ กระบวนการวดัได้
มาตรฐาน ถูกตอ้ง แม่นย  า ไม่มีผลต่อความผนัแปรของขอ้บกพร่องท่ีเกิดในกระบวนการ ดงันั้นจึง
ไดท้  าการทวนสอบความเป็นมาตรฐาน ความถูกตอ้ง และความแม่นย  าตามล าดบัดงัน้ี 
   1.1.1  การทบทวนความเป็นมาตรฐาน (Standardization) ของระบบการวดั 
   ในการด าเนินงานไดมี้การทบทวนระบบการวดัท่ีมีการใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั และไดมี้
การก าหนดมาตรฐานใหม่บางประเด็น เพื่อลดโอกาสของการเกิดความคลาดเคล่ือนของค่าวดั ดงัน้ี 
    1.1.1.1  เคร่ืองมือวดั: เคร่ืองมือวดั Caliper ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีสามารถวดั 
Dimension เช่น ความกวา้ง ความยาว และความหนา และเคร่ืองมือวดัไดผ้า่นการสอบเทียบ 
(Calibration) ตามมาตรฐานการสอบเทียบเคร่ืองมือวดั 
    1.1.1.2  วธีิการวดั: พบวา่พนกังานท่ีท าการวดัมีจุดในการวดัท่ีแตกต่างกนั เช่น
บางคนวดัดา้นหนา้ 1 จุด บางคนวดัดา้นขา้งทั้ง 2 ขา้ง จึงไดก้ าหนดต าแหน่งในการวดั คือ ดา้นหนา้ 
1 จุด  
    1.1.1.3  พนกังานวดั: พบวา่พนกังานผา่นการอบรมพื้นฐานการใชเ้คร่ืองมือวดั 
วธีิการวดัท่ีถูกตอ้ง จากหวัหนา้งาน และใชเ้คร่ืองมือตามท่ีทางวศิวกรฝ่ายผลิตก าหนดไว ้
ตามใบบนัทึกขอ้มูลการวดั จึงมัน่ใจไดว้า่พนกังานสามารถวดั และอ่านค่าไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
    1.1.1.4  ส่ิงแวดลอ้มในการวดั: พบวา่ระบบการวดัท่ีก าหนดข้ึนดงักล่าวไม่มี
ความไวต่อการเปล่ียนแปลงของปัจจยัภายนอกต่าง ๆ เช่น อุณหภูมิ แสงสวา่ง และความช้ืน เป็นตน้ 
เพราะวา่การวดัขนาดของช้ินงานภายในหอ้ง QC กบัวดัในพื้นท่ีของการผลิตไดค้่าเท่ากนั โดยให้
พนกังาน 1 คนท าการวดัช้ินงาน 5 ช้ิน ช้ินละ 2 จุด คือ จุดท่ีมีระยะ 0.2500 น้ิว และ 1.4700 น้ิว  
วดัช้ินงานในพื้นท่ีการผลิต และภายในหอ้ง QC ใหว้างช้ินงานไวใ้นหอ้งท่ีควบคุมอุณหภูมิท่ี 22-24 
องศาเซลเซียส ผลการวดัช้ินงานในพื้นท่ีการผลิต เปรียบเทียบกบัการวดัภายในหอ้ง QC แสดงไดด้งั
ตารางท่ี 3-8 
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ตารางท่ี 3-8  ผลการวดัช้ินงานในพื้นท่ีการผลิต เปรียบเทียบกบัการวดัภายในหอ้ง QC 
 

ช้ินงาน 
ระยะ 0.2500 นิว้ ระยะ 1.4700 นิว้ 

พืน้ทีก่ารผลติ ห้อง QC พืน้ทีก่ารผลติ ห้อง QC 

1 0.2515 0.2515 1.4725 1.4725 

2 0.2510 0.2510 1.4720 1.4720 

3 0.2510 0.2510 1.4725 1.4725 

4 0.2515 0.2515 1.4725 1.4725 

5 0.2515 0.2515 1.4710 1.4710 
 
  1.2  การวเิคราะห์ความถูกตอ้ง (Accuracy) ของระบบการวดั 
  การทบทวนมาตรฐานของการวดัในหวัขอ้ 1 และการสอบเทียบตามช่วงเวลาท่ี
ก าหนดอยา่งสม ่าเสมอ มาท าการวดังานในการศึกษาน้ี ดงันั้นผูศึ้กษาจึงถือวา่ระบบการวดัมี
คุณสมบติัดา้นความถูกตอ้งครบทั้ง 3 ประการ คือ ดา้นไบอสั ความเสถียร และคุณสมบติั 
เชิงเส้นตรงของระบบการวดั 
  1.3  การวเิคราะห์ความแม่นย  า (Precision) ของระบบการวดั 
  การวเิคราะห์ความแม่นย  าน้ีมุ่งเนน้พิจารณาใน 2 ประเด็นหลกั คือ คุณสมบติัเชิงสถิติ
ของค่าวดัมีความไวต่อเทคนิคของพนกังานหรืออุปกรณ์การวดัหรือไม่ และระบบการวดัมี
ความสามารถในการตรวจจบัความผนัแปรของกระบวนการผลิตน้ีหรือไม่ โดยในส่วนของ
คุณสมบติัดา้นความแม่นย  าน้ีจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ ความสามารถในการท าซ ้ า 
(Repeatability) และความสามารถในการท าเหมือน (Reproducibility) ซ่ึงการประเมินผล 
ความแม่นย  าดงักล่าวจะพิจารณาดชันีท่ีเรียกวา่ GR&R (Gage repeatability and Reproducibility) 
เน่ืองจากเป็นการวดัแบบตวัแปรค่า (Variable) 
  ในงานวจิยัน้ีจึงวางแผนการศึกษาความแม่นย  าในแต่ละประเด็นดงัน้ี 
   1.3.1  เคร่ืองมือวดัท่ีใช ้ก าหนดใหมี้การใชเ้คร่ืองมือวดั Caliper ท่ีผา่น 
การสอบเทียบ 
   1.3.2  จ  านวนพนกังานท่ีใชว้ดั โดยสุ่มพนกังานท่ีผา่นการฝึกอบรมในดา้นการใช้
งานเคร่ืองมือวดั และท างานประจ าจุดวดังานมาท าการศึกษาจ านวน 2 คน 
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   1.3.3  จ  านวน บล็อกเกจ (Block gage) ท่ีมีค่าแตกต่างกนัโดยจะครอบคลุมใน 
ช่วงของระยะของช้ินงานจ านวน 10 ขนาด 
   1.3.4  จ  านวนคร้ังในการวดัซ ้ าส าหรับบล็อกเกจแต่ละขนาด ก าหนดใหพ้นกังาน
วดัแต่ละคนมีการวดัซ ้ าคนละ 3 คร้ังต่อช้ินงาน 
   1.3.5  การด าเนินการทดลอง ใชก้ารทดลองแบบบล็อก (Randomized block 
design) เน่ืองจากเป็นการทดลองท่ีมีความผนัแปรของปัจจยั 2 ปัจจยั ท่ีเกิดจากพนกังานท่ีท าการวดั
คนท่ี 1 และคนท่ี 2 จะเห็นไดว้า่ ขนาดของบล็อกเกจเป็นบล็อก ในแต่ละบล็อกจะไดรั้บการวดัค่า
จากพนกังานทั้ง 2 คน โดยมีพนกังานวดัเป็นปัจจยัท่ีศึกษา และบล็อกเกจ ซ่ึงล าดบัในการทดลอง 
เป็นไปตามการสุ่ม และไดผ้ลการทดลองแสดงดงัตารางท่ี 3-9 และมีขั้นตอนในการทดลองและเก็บ
ขอ้มูลมาวเิคราะห์ดงัน้ี 
     1.3.5.1  ก าหนดขนาดของบล็อกเกจท่ีน ามาใชใ้นการวดั โดยท าการเลือกบล็อก
เกจท่ีอยูค่รอบคลุมช่วงของการวดัของช้ินงานท่ีศึกษาในการทดลองน้ีผูศึ้กษาเลือกขนาดของบล็อก
เกจทั้งหมด 10 ขนาดมีขนาดดงัน้ี 0.2500, 0.3750, 0.5000, 0.6250, 0.7500, 0.8750, 1.0000, 1.1250, 
1.2500, 1.3750 และ 1.5000 น้ิว  
    1.3.5.2  สุ่มเลือกพนกังานท่ีมาท าการวดับล็อกเกจ 2 คน  
    1.3.5.3  พนกังานท าการวดับล็อกเกจแบบสุ่ม ตามแผนการวดัท่ีก าหนดโดย
ไดม้าจากการรันแผนบนโปรแกรม Minitab ดงัภาพท่ี 3-30  
    1.3.5.4  บนัทึกขอ้มูลการวดั และท าการประมวลผลขอ้มูล 
    1.3.5.5  ท าการวเิคราะห์ขอ้มูลดว้ยโปรแกรม Minitab 
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ภาพท่ี 3-30  แผนการวดังาน 
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ตารางท่ี 3-9  ผลการวดับล็อกเกจ 
 

ตัวอย่าง 
ขนาด 

บลอ็คเกจ 

พนักงานคนที่ 1 พนักงานคนที่ 2 

คร้ังที ่1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 

1 1.1250 1.1250 1.1250 1.1250 1.1250 1.1250 1.1250 

2 0.5000 0.5000 0.5000 0.5000 0.4995 0.5000 0.5000 

3 0.7500 0.7500 0.7500 0.7500 0.7500 0.7500 0.7500 

4 0.3750 0.3750 0.3750 0.3750 0.3750 0.3750 0.3750 

5 0.8750 0.8750 0.8750 0.8755 0.8750 0.8750 0.8750 

6 1.2500 1.2500 1.2500 1.2500 1.2500 1.2500 1.2500 

7 1.5000 1.5000 1.5000 1.5000 1.5000 1.4995 1.5000 

8 0.6250 0.6250 0.6250 0.6250 0.6250 0.6250 0.6250 

9 0.2500 0.2500 0.2500 0.2500 0.2500 0.2500 0.2500 

10 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 

 
   ท าการวเิคราะห์ผลท่ีไดจ้ากการวดัตามตารางท่ี 3-8 ดว้ยโปรแกรม Minitab เพื่อ
วเิคราะห์ความแปรปรวนของระบบการวดั แสดงผลลพัธ์การวเิคราะห์ความแปรปรวนในรูปของ X 
bar-R chart ดงัภาพท่ี 3-31 



61 

 
 
ภาพท่ี 3-31  ผลลพัธ์การวเิคราะห์ความแปรปรวนในรูปของ X bar-R chart 
 
   ดงัภาพท่ี 3-31 ผูศึ้กษาไดท้  าการวเิคราะห์ผลลพัธ์ ท่ีไดด้ว้ยโปรแกรม Minitab ดงัน้ี 
   กรอบท่ี 1 แสดง X bar-R chart ของระบบการวดั X bar chart เป็นแผนภูมิค่าเฉล่ีย
ของขนาดบล็อกเกจท่ีพนกังานวดัได ้โดยมีการแบ่งเป็นส่วนของพนกังาน 1 และ 2 ดว้ยเส้นก่ึงกลาง
ในแผนภูมิ จะเห็นไดว้า่ การวดัค่าของพนกังานทั้ง 2 คนจะตกอยูน่อกขอบเขตควบคุม (Control 
limit) ทั้งหมด หรือตกนอกขอบเขตควบคุม 100% ซ่ึงเกณฑ ์คือ จะตอ้งมีจุดตกอยูน่อกขอบเขต
ควบคุมอยา่งนอ้ย 50% ดงันั้นสามารถสรุปไดว้า่ความผนัแปรจากการวดัซ ้ ามีค่านอ้ยกวา่ 
ความผนัแปรระหวา่งช้ินงานอยูม่าก 
   R chart เป็นแผนภูมิค่าพิสัยการวดัซ ้ าของพนกังานแต่ละคน หรือค่า Repeatability 
ผลลพัธ์ท่ีไดมี้จุดท่ีอยูเ่หนือขอบเขต (Limit) หรือมีความคาดเคล่ือนเกิดข้ึนส าหรับพนกังานคนท่ี 1 
อยูท่ี่ 0.033% และ ส าหรับพนกังานคนท่ี 2 อยูท่ี่ 0.066% ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่พนกังานคนท่ี 1 มี
ความสามารถท าซ ้ าไดดี้กวา่  
 
 



62 

   กรอบท่ี 2 แสดงค่า Reproducibility ของพนกังานเทียบกบัช้ินงาน ผลลพัธ์ท่ีได้
จากการวดัของพนกังานทั้ง 2 คน พบวา่เป็นรูปแบบเดียวกนับ่งบอกไดว้า่ค่าท่ีวดัไดไ้ม่มี 
ความผดิปกติของขอ้มูล และแสดงค่าเฉล่ียรวมจากการวดัช้ินงาน 
   กรอบท่ี 3 แสดงค่าจากการวเิคราะห์ของโปรแกรมดงัน้ี ค่า Total gage R&R มีค่า
เท่ากบั 6.95% ค่า Repeatability มีค่าเท่ากบั 6.71% และค่า Reproducibility มีค่าเท่ากบั 1.83% 
 

 
 
ภาพท่ี 3-32  ผลการวเิคราะห์ระบบการวดั 
 
   จากภาพท่ี 3-32 จะเห็นไดว้า่ ค่าความแปรผนัของพนกังานในการวดัซ ้ าวดัมีค่า 
96.5% และค่าความแปรผนัของช้ินงานเดียวกนัมีค่า 26.3% เม่ือพนกังานท่ีวดัไม่ใช่คนเดียวกนั และ 
ความผนัแปรของการวดัทั้งระบบ หรือเปอร์เซ็นต ์GR&R (Precision to total variation ratio) มีค่า
เท่ากบั 7% ซ่ึงอยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับไดซ่ึ้งหลกัเกณฑใ์นการพิจารณาค่า % GR&R ตามมาตรฐาน 
ท่ีก าหนด คือ 
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   1.  % GR&R < 10% แสดงวา่สามารถยอมรับผลจากระบบการวดัได ้
   2.  10% < % GR&R < 30% แสดงวา่มีความผดิพลาดเล็กนอ้ยแต่ยงัอยูใ่นขอบเขต
ท่ียอมรับผลจากระบบการวดัได ้
   3.  >30% แสดงวา่ระบบการวดัตอ้งมีการปรับปรุงไม่สามารถยอมรับได ้
   หมายเหตุ เกณฑใ์นการยอมรับ อา้งอิงจากเอกสารการสอนหวัขอ้การวเิคราะห์
ระบบการวดั (MSA) ของอาจารย ์ดร. จกัรวาล คุณะดิลก คณะวศิวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา 
   สรุปผลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ระบบการวดัสรุปไดว้า่ระบบการวดัของสายการผลิต
มีความน่าเช่ือถือสามารถใชร้ะบบการวดัน้ีในการวดัช้ินงานได ้
  1.2  การวเิคราะห์ปัญหา (Analysis phase) 
  การวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขปัญหาของงานท่ีพบมีขอ้บกพร่อง 
หรือไม่ผา่นขอ้ก าหนดของลูกคา้ ผูศึ้กษาและวจิยัไดน้ ามาใชเ้คร่ืองมือและเทคนิคทางคุณภาพมา
ด าเนินการวเิคราะห์ปัญหาแต่ละปัญหาร่วมกบัทีมงานของบริษทัศึกษา ซ่ึงผูศึ้กษาไดใ้ชแ้ผนผงั
กา้งปลาเพื่อหาสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียโดยแยกตามปัจจยัพื้นฐาน 4M คือ คน (Man) เคร่ืองจกัร 
(Machine) วตัถุดิบ (Material) และวธีิการ (Method) ซ่ึงแผนผงักา้งปลาของปัญหา Dimension out 
of spec. ท่ีเกิดข้ึนแสดงดงัภาพท่ี 3-33 
 

 
 
ภาพท่ี 3-33  การวเิคราะห์ปัญหา Dimension out of spec 
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  สาเหตุของปัญหาต่าง ๆ ท่ีไดจ้ากการระดมสมองและการวิเคราะห์ดว้ยแผนผงั
กา้งปลานั้นมีสาเหตุต่าง ๆ ของแต่ละปัญหาเป็นจ านวนมาก ดงันั้นผูศึ้กษารวมถึงทีมงานไดน้ า
ปัญหาทั้งหมดมาท าการกรองปัญหาท่ีไดจ้ากการระดมสมองโดยทีมงานผูเ้ช่ียวชาญอีกคร้ังเพื่อช้ีเป้า
ใหส้าเหตุของแต่ละปัญหาแคบลง แสดงดงัตารางท่ี 3-10 
 
ตารางท่ี 3-10  การกรองปัญหาดา้น Dimension out of spec 
 

ปัจจยั ปัญหา 
เกีย่วข้อง/  
ไม่เกีย่วข้อง 

เหตุผล 

คน (Man) 

พนกังานขาดความช านาญ ไม่เก่ียวขอ้ง 
พนกังานท่ีผา่นการอบรมและการประเมินจาก
หวัหนา้งานส าหรับการผลิตงานช้ินน้ี 

โหลดงานไม่ชน Location 
fixture 

เก่ียวขอ้ง 
ท างานไม่ถูกตอ้ง เน่ืองจากละเลย 
การตรวจสอบหลงัจากท าการโหลดงาน 

ท างานดว้ยความรีบเร่ง ไม่เก่ียวขอ้ง 
ไม่มีการบีบบงัคบัดว้ยเวลา Set up/ Offset 
เคร่ืองจกัร 

พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ ไม่เก่ียวขอ้ง 
มีช่วงพกัเบรก/ งานช้ินเลก็/ รอบเวลาผลิตนาน
ท าใหมี้ช่วงพกัสั้น ๆ 

เคร่ืองจกัร
(Machine) 

Cutting tool สึกหรอ เก่ียวขอ้ง 

ส่งผลให ้Dimension ของช้ินงานหลงักดั
ละเอียดใน Operation #1 เปล่ียนแปลงซ่ึงเป็น
จุดดาตมั (Datum)ท่ีไปวางแนบบน Fixture 
operation #2  จึงส่งผลให ้Dimension 1.470 
น้ิว มีระยะสั้นกวา่แบบของช้ินงาน 

ปริมาณ/ ความเขม้ขน้ของน ้ า
หล่อเยน็ 

ไม่เก่ียวขอ้ง 
มีการตรวจสอบทุกวนัก่อนเร่ิมท างานตาม
แผนการตรวจสอบเคร่ืองจกัรประจ าวนั 

Fixture ไม่สะอาด เก่ียวขอ้ง 
ท าใหก้ารโหลดงานแลว้ช้ินงานไม่อยูใ่น
ต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง เน่ืองจากมีเศษเหลก็แทรก
ระหวา่งช้ินงานกบั Fixture 

เคร่ืองจกัรขาด 
การบ ารุงรักษา 

ไม่เก่ียวขอ้ง 

มีการท า PM รายวนั/ รายเดือน/ รายปี เช่นการ 
PM และตรวจสอบระบบชุดขบัเคล่ือน เปล่ียน
ถ่ายระบบของเหลว ท่ีส่งผลกบัต าแหน่งการ
เคล่ือนท่ี ซ่ึงอาจส่งผลต่อขนาดของช้ินงาน   
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ตารางท่ี 3-10  (ต่อ) 

ปัจจยั ปัญหา 
เกีย่วข้อง/  
ไม่เกีย่วข้อง 

เหตุผล 

วตัถุดิบ
(Material) 

เป็นครีบ เก่ียวขอ้ง 
จบังานแลว้ต าแหน่งของช้ินงานคลาดเคล่ือน
เน่ืองจากครีบไปขวางการจบัช้ินงาน 

ขอบวตัถุดิบไม่ขนาน ไม่เก่ียวขอ้ง 

มีการควบคุมค่าความขนานของงานโดยใน
ขั้นตอนกดัหยาบ OP #1โดยมีการกดัช้ินงาน
ดา้นท่ีจะตอ้งสมัผสักบัปากปากกา และ 
โลเคทติ้งพิน (Locating pin) ของช้ินงาน 

วธีิการ
(Method) 

วธีิการตรวจเช็คเคร่ืองจกัร ไม่เก่ียวขอ้ง 

มีเอกสาร/ ใบตรวจสอบแลว้ เพียงพอท่ีจะให้
เคร่ืองจกัรท างานไดต้ามประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจกัร และเหมาะสมกบัเคร่ืองมือท่ีใช้
ตรวจสอบ 

วธีิการตรวจเช็คสภาพ 
Cutting tool 

เก่ียวขอ้ง 

ไม่มีมาตรฐานส าหรับการตดัสินใจหลงั
ตรวจเช็ควา่ Cutting tool ยงัมีสภาพพร้อมท่ีจะ
ใชง้านหรือไม่ และใบบนัทึกการตรวจสอบ
เพ่ือเก็บเป็นขอ้มูลในการก าหนด Tool life 

วธีิการโหลดงานไม่
เหมาะสม เน่ืองจากไม่มี
วธีิการตรวจสอบการโหลด
ช้ินงาน 

เก่ียวขอ้ง 
ไม่มีขั้นตอนการท างานส าหรับการผลิต
ผลิตภณัฑน้ี์ (มีแต่ขั้นตอนการท างานทัว่ไป) 

ก าหนด Cutting condition 
ไม่เหมาะสม 

ไม่เก่ียวขอ้ง 
ใช ้Cutting condition ไดแ้ก่  ความเร็ว 
ตดัเฉือน อตัราการป้อน และระยะกินลึก  
ตามคู่มือท่ีผูผ้ลิตแนะน า 

 
  ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการกรองปัญหาต่าง ๆ โดยทีมงานผูเ้ช่ียวชาญจากหน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตไดม้าจากการระดมสมองของทีมงาน ผูท้  าการศึกษาจะน าขอ้มูลท่ีได้
จากการกรองปัญหาทั้งหมดไปท าการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องและแนวทางแกไ้ข 
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ภาพท่ี 3-34  จุดควบคุมค่าความขนานของงาน 
 
  การควบคุมค่าความขนานของดา้นท่ีสัมผสักบัปากกาจะช่วยใหข้ณะบีบจบัช้ินงานจะ
ไม่กระดกอีกทั้งยงัมีความมัน่คงในขณะท าการแมชชีน เน่ืองจากวตัถุดิบเป็นสแตนเลสชุบแขง็ 
ท าใหมี้แรงตดัเฉือนสูง และดา้นท่ีสัมผสักบัโลเคชัน่พินจะช่วยใหช้ิ้นงานไดต้ าแหน่งเวลาโหลด
ช้ินงาน 
 2.  ปัญหา Tool mark 
 ขอ้มูลของเสียท่ีมีลกัษณะ Tool mark จุดท่ีเกิดปัญหา คือ บริเวณรู ขนาด 0.2180 น้ิว  
ซ่ึงส่งผลกระทบกบัการประกอบช้ินงานได ้สามารถแจกแจงรายละเอียดของปัญหา และจ านวน 
ของเสียของแต่ละจุดไดด้งัตารางท่ี 3-11 
 
ตารางท่ี 3-11  รายละเอียดของปัญหา และจ านวนของเสีย 
 

ลกัษณะปัญหา รายละเอยีดปัญหา จ านวนของเสีย (ช้ิน) 

Tool mark  ผวิงานเสียท่ีเกิดจาก Cutting tool บริเวณรูของช้ินงาน 4 
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ภาพท่ี 3-35  ลกัษณะของเสียท่ีเกิดจาก Tool mark 
 

  2.1  วเิคราะห์ระบบการวดัแบบ Attribute 
  ก่อนจะน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากสาเหตุของปัญหาไปท าการวเิคราะห์ทางสถิติ จะตอ้ง 
ท าการวเิคราะห์ระบบการวดัใหมี้ประสิทธิภาพเพียงพอแก่การยอมรับทางสถิติเสียก่อน เพื่อไม่ให้
เกิดความผนัแปรท่ีมาจากระบบการวดั หากพบความผนัแปรท่ีเกิดข้ึนจากระบบการวดัจะตอ้งท า
การปรับปรุงกระบวนการวดัใหดี้เสียก่อน เน่ืองจากขอ้มูลของปัญหาเป็นแบบขอ้มูลนบั ดงันั้นจึง 
ท าการวเิคราะห์ดา้นความแม่นย  า (Precision) ของระบบการวดัแบบ Attribute gauge R&R 
  ความสามารถดา้นระบบการวดัของเคร่ืองมือตรวจสอบประเภท Attribute gauge 
R&R นั้นจะใชก้ารตรวจสอบช้ินงานประเภทท่ีมีขอ้บกพร่องบนช้ินงานดว้ยสายตาของผูต้รวจสอบ 
และความสามารถดา้นการตดัสินใจของพนกังานเฉพาะคน การวเิคราะห์ระบบการวดั จะช่วยลด
ความแปรปรวน จากการตรวจสอบขอ้บกพร่องของช้ินงาน และเพื่อบ่งช้ีถึงความน่าเช่ือถือของ
ขอ้มูลท่ีไดท้  าการตรวจสอบ  
  การวเิคราะห์ระบบการวดั ผูศึ้กษาจะด าเนินการตรวจสอบขอ้บกพร่องของช้ินงานท่ี
ผลิตวา่ช้ินงานนั้นเป็นของดีหรือของเสีย โดยจะท าการเปรียบเทียบจากพนกังานตรวจสอบของเสีย
จ านวน 3 คน และท าการตรวจสอบซ ้ า 2 คร้ัง จากกลุ่มตวัอยา่งทั้งหมด 16 ตวัอยา่ง จากนั้น
ด าเนินการน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบในแต่ละกลุ่มมาท าการวเิคราะห์เพื่อดูความถูกตอ้งใน
การเกิดซ ้ าของพนกังานแต่ละคน และเปรียบเทียบความแม่นย  า และความถูกตอ้งในการตรวจสอบ
ของพนกังานแต่ละกลุ่มดว้ย การด าเนินการเป็นการลดขอ้ผดิพลาด หรือความแปรปรวนของ
กระบวนการผลิต เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการวจิยั โดยการวเิคราะห์ระบบการวดัสามารถท่ีจะลด
ความแปรปรวนท่ีเกิดจากการตรวจสอบขอ้บกพร่อง เพราะถา้พนกังานแต่ละคนไม่สามารถแยกแยะ
ระหวา่งช้ินงานดีกบังานเสียได ้ก็จะท าใหข้อ้มูลท่ีเก็บรวบรวมนั้นเป็นขอ้มูลท่ีไม่ถูกตอ้งได ้ 
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การทดสอบพนกังานจะท าหลงัจากการฝึกอบรมเพื่อใหม้ัน่ใจไดว้า่ผูต้รวจสอบมีความเขา้ใจถึง
วธีิการตรวจสอบขอ้บกพร่องของช้ินงาน รวมถึงเขา้ใจวธีิการของการตรวจสอบ เพื่อให้ไดผ้ลลพัธ์
ท่ีมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ซ่ึงผลการทดสอบการตรวจสอบดว้ยสายตาแสดงไดด้งัตารางท่ี 
3-12 
 
ตารางท่ี 3-12  ผลการทดสอบการตรวจสอบดว้ยสายตา 
 

หมายเลข
ช้ินงาน 

คุณลกัษณะช้ินงาน 
พนักงาน 1  พนักงาน 2 พนักงาน 3 

คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 

1 งานดี      

2 งานดี      

3 งานดี      

4 งานเสีย (คราบสนิม)      

5 งานดี      

6 งานเสีย (รอยบุบ)      

7 งานดี      

8 งานดี      

9 
งานดี (รอยขีดข่วน
เลก็นอ้ย) 

     

10 งานดี      

11 งานดี      

12 งานดี      

13 งานเสีย (รอยบุบ)      

14 งานเสีย (รอยบุบ)      

15 งานดี      

16 
งานดี (รอยขีดข่วน
เลก็นอ้ย) 

     

หมายเหตุ:  คือ พนกังานท าการตรวจสอบถูกตอ้ง และ คือ พนกังานท าการตรวจสอบไม่ถูกตอ้ง 
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  น าผลการทดสอบท่ีไดด้งัตารางท่ี 3-12 ไปท าการวเิคราะห์ผลการวดัดว้ยโปรแกรม 
Minitab ไดผ้ลดงัภาพท่ี 3-36 
 

 
 
ภาพท่ี 3-36  ผลการวเิคราะห์ดว้ยโปรแกรม Minitab 
 
  ผลการวเิคราะห์ระบบการวดัของพนกังานตรวจสอบคุณภาพนั้นพบวา่พนกังานทั้ง  
3 คนไม่สามารถแยกแยะช้ินงาน ดี หรือเสีย ไดถู้กตอ้ง 100% โดยพนกังานคนท่ี 1 มีผล
ความสามารถในการท าซ ้ า 100% ความถูกตอ้ง 87.50% พนกังานคนท่ี 2 มีผลความสามารถใน 
การท าซ ้ า 100% ความถูกตอ้ง 87.50% พนกังานคนท่ี 3 มีผลความสามารถในการท าซ ้ า 100%  
ความถูกตอ้ง 93.8% และ เปอร์เซ็นตค์วามแม่นย  า 89.6% หรือ เปอร์เซ็นตค์วามผิดพลาดโดยรวมอยู่
ท่ี 10.4%  จึงจะตอ้งท าการปรับปรุงระบบการวดั เน่ืองจากประสิทธิภาพระบบการวดัโดยรวมยงัไม่
เพียงพอในการยอมรับเร่ืองการตรวจสอบช้ินงานท่ีมีขอ้บกพร่องซ่ึงเป็นการตรวจสอบช้ินงานดว้ย
สายตา โดยใชเ้กณฑค์วามเช่ือมัน่ท่ี 95% ดงันั้นจึงสรุปไดว้า่จะตอ้งด าเนินการปรับปรุงแกไ้ข 
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การตรวจสอบช้ินงานกบัพนกังานทั้ง 3 คนโดยการจดัท ามาตรฐานการตรวจสอบ อบรม และวดัผล
หลงัจากการอบรมเพื่อช่วยใหพ้นกังานท าการตดัสินใจวา่ช้ินงานท่ีตรวจสอบเป็นงานดี หรืองานเสีย  
  2.2  การวเิคราะห์ปัญหา (Analysis phase) 
  การวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขปัญหาของงานท่ีพบมีขอ้บกพร่อง 
หรือไม่ผา่นขอ้ก าหนดของลูกคา้ ผูศึ้กษาและวจิยัไดน้ ามาใชเ้คร่ืองมือและเทคนิคทางคุณภาพ 
มาด าเนินการวเิคราะห์ปัญหาแต่ละปัญหาร่วมกบัทีมงานของบริษทัศึกษา ซ่ึงผูว้จิยัไดใ้ชแ้ผนผงั
กา้งปลาเพื่อหาสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียโดยแยกตามปัจจยัพื้นฐาน 4M คือ คน (Man) เคร่ืองจกัร 
(Machine) วตัถุดิบ (Material) และวธีิการ (Method) ซ่ึงแผนผงักา้งปลาของปัญหา Tool mark ท่ี
เกิดข้ึนแสดงดงัภาพท่ี 3-37 
 

 
 
ภาพท่ี 3-37  การวเิคราะห์ปัญหา Tool mark (Broken)  
 
  สาเหตุของปัญหาต่าง ๆ ท่ีไดจ้ากการระดมสมองและการวิเคราะห์ดว้ยแผนผงั
กา้งปลานั้นมีสาเหตุของแต่ละปัญหาเป็นจ านวนมาก ดงันั้นผูศึ้กษาและวจิยัรวมถึงทีมงานไดน้ า
ปัญหาทั้งหมดมาท าการกรองปัญหาท่ีไดจ้ากการระดมสมองโดยทีมงานผูเ้ช่ียวชาญอีกคร้ังเพื่อช้ีเป้า
ใหส้าเหตุของแต่ละปัญหาแคบลง แสดงดงัตารางท่ี 3-13 
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ตารางท่ี 3-13  การกรองปัญหาดา้น Tool mark 
  

ปัจจยั ปัญหา 
เกีย่วข้อง/ 
ไม่เกีย่วข้อง 

เหตุผล 

คน (Man) 

พนกังานขาดความช านาญ ไม่เก่ียวขอ้ง 
พนกังานท่ีผา่นการอบรมและการประเมินจาก
หวัหนา้งานส าหรับการผลิตงานช้ินน้ี 

ไม่มีการตรวจสอบสภาพ 
Cutting tool 

เก่ียวขอ้ง 
ท าใหง้านเสียเน่ืองจากไม่ทราบวา่ Cutting  
tool ไดเ้กิดสึกหรอ จนไม่สามารถใชง้านได ้

ท างานดว้ยความรีบเร่ง ไม่เก่ียวขอ้ง 
ไม่มีการบีบบงัคบัดว้ยเวลา Set up/ Offset 
เคร่ืองจกัร 

พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ ไม่เก่ียวขอ้ง 
มีช่วงพกัเบรก/ งานช้ินเลก็/ รอบเวลาผลิตนาน
ท าใหมี้ช่วงพกัสั้น ๆ 

เคร่ืองจกัร
(Machine) 

Cutting tool สึกหรอ เก่ียวขอ้ง ส่งผลใหแ้รงตดัเฉือนงานเพ่ิมข้ึน 

ปริมาณ/ ความเขม้ขน้ของ
น ้ าหล่อเยน็ 

ไม่เก่ียวขอ้ง 
มีการตรวจสอบทุกวนัท างานก่อนเร่ิมท างาน
ในแต่ละกะ 

ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง เก่ียวขอ้ง ท าใหเ้คร่ืองจกัรหยดุท างานกะทนัหนั 

ระบบลมขดัขอ้ง ไม่เก่ียวขอ้ง 
มีการท า PM ระบบลม รายวนั/ รายเดือน/ ราย
ปี 

เคร่ืองจกัรขาด 
การบ ารุงรักษาระบบ
ขบัเคล่ือน 

ไม่เก่ียวขอ้ง 

มีการท า PM รายวนั/ รายเดือน/ รายปี เช่น 
การ PM และตรวจสอบระบบชุดขบัเคล่ือน 
เปล่ียนถ่ายระบบของเหลว ท่ีส่งผลกบั
ต าแหน่งการเคล่ือนท่ี ซ่ึงอาจส่งผลต่อขนาด
ของช้ินงาน   

วตัถุดิบ
(Material) 

เป็นครีบ ไม่เก่ียวขอ้ง ไม่ส่งผลต่อ Cutting tool 

ขอบวตัถุดิบไม่ขนาน ไม่เก่ียวขอ้ง 
มีการควบคุมค่าความขนานท าใหก้ารจบัยดึ
ช้ินงานแน่นไม่มีการสัน่คลอนได ้

ความแขง็วตัถุดิบเกิน Spec ไม่เก่ียวขอ้ง 
มีการตรวจสอบใบรับรองจากผูผ้ลิต และมีสุ่ม
ตรวจสอบช้ินงาน ก่อนน าเขา้สู่กระบวน 
การผลิต 

ขนาดวตัถุดิบเกิน Spec ไม่เก่ียวขอ้ง 
มีการสุ่มตรวจสอบช้ินงาน ก่อนน าเขา้สู่
กระบวนการผลิต 
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ตารางท่ี 3-13 (ต่อ)  

ปัจจยั ปัญหา 
เกีย่วข้อง/ 
ไม่เกีย่วข้อง 

เหตุผล 

วธีิการ
(Method) 

วธีิการตรวจสอบเคร่ืองจกัร ไม่เก่ียวขอ้ง 

มีเอกสาร/ ใบตรวจสอบ แลว้ เพียงพอท่ีจะให้
เคร่ืองจกัรท างานไดต้ามประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจกัร และเหมาะสมกบัเคร่ืองมือท่ีใช้
ตรวจสอบ 

วธีิการตรวจเช็คสภาพ 
Cutting tool 

เก่ียวขอ้ง 

ไม่มีมาตรฐานส าหรับการตดัสินใจหลงั
ตรวจเช็ควา่ Cutting tool ยงัมีสภาพพร้อมท่ีจะ
ใชง้านหรือไม่ และใบบนัทึกการตรวจสอบ
เพ่ือเก็บเป็นขอ้มูลในการก าหนด Tool life  

วธีิการโหลดไม่เหมาะสม ไม่เก่ียวขอ้ง ท างานไม่ถูกตอ้ง 

ก าหนด Cutting condition 
ไม่เหมาะสม 

ไม่เก่ียวขอ้ง 
ใช ้Cutting condition ไดแ้ก่ ความเร็วตดัเฉือน
อตัราการป้อน และระยะกินลึก ตามคู่มือท่ี
ผูผ้ลิตแนะน า 

 
  ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการกรองปัญหาต่าง ๆ โดยทีมงานผูเ้ช่ียวชาญกบักระบวนการผลิตท่ี
ไดจ้ากการระดมสมองของหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งนั้น ผูท้  าการศึกษาและวจิยัจะน าขอ้มูลท่ีไดจ้าก 
การกรองปัญหาทั้งหมดไปท าการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องและแนวทางแกไ้ข 
 3.  ปัญหา Mismatch 
 ขอ้มูลของเสียท่ีมีลกัษณะ Surface mismatch บริเวณผวิของช้ินงานมีความต่างระดบั
เกิดข้ึนสามารถแจกแจงรายละเอียดของปัญหา และจ านวนของเสียของแต่ละจุดไดด้งัตารางท่ี 3-14 
 
ตารางท่ี 3-14  รายละเอียดของปัญหา และจ านวนของเสีย 
 

ลกัษณะปัญหา รายละเอยีดปัญหา 
จ านวนของเสีย

(ช้ิน) 

Mismatch 
รอยต่อผวิงานมีความต่างระดบัเกินกวา่ 0.007 น้ิว 
ซ่ึงสามารถตรวจสอบดว้ยสายตาหรือการสัมผสั 

3 
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ภาพท่ี 3-38  ลกัษณะของเสียท่ีเกิด Mismatch 
 

 
 
ภาพท่ี 3-39  ลกัษณะ Surface mismatch 

 
 



74 

  3.1  วเิคราะห์ระบบการวดั Attribute 
  การตรวจสอบช้ินงานท าการตรวจดว้ยสายตา และการสัมผสัเหมือนกบักรณี Tool 
mark ผูศึ้กษาไดใ้ชข้อ้มูลการวเิคราะห์เดียวกนั ขอ้มูลการวิเคราะห์ดงัหวัขอ้วเิคราะห์ระบบการจดั
แบบ Attribute 
  3.2  การวเิคราะห์ (Analysis Phase) 
  ผูศึ้กษาและวจิยัไดน้ ามาใชเ้คร่ืองมือและเทคนิคทางคุณภาพมาด าเนินการวเิคราะห์
ปัญหาแต่ละปัญหาร่วมกบัทีมงานของบริษทัศึกษา ซ่ึงผูว้จิยัไดใ้ชแ้ผนผงักา้งปลาเพื่อหาสาเหตุท่ีท า
ใหเ้กิดของเสียโดยแยกตามปัจจยัพื้นฐาน 4M คือ คน (Man) เคร่ืองจกัร (Machine) วตัถุดิบ 
(Material) และวธีิการ (Method) ซ่ึงแผนผงักา้งปลาของแต่ละปัญหาท่ีเกิดข้ึนแสดงดงัภาพท่ี 3-40 
 

 
 
ภาพท่ี 3-40  การวเิคราะห์ปัญหา Mismatch 
 
  สาเหตุของปัญหาต่าง ๆ ท่ีไดจ้ากการระดมสมองและการวิเคราะห์ดว้ยแผนผงั
กา้งปลานั้นมีสาเหตุของแต่ละปัญหาเป็นจ านวนมาก ดงันั้นผูศึ้กษาและวจิยัรวมถึงทีมงานไดน้ า
ปัญหาทั้งหมดมาท าการกรองปัญหาท่ีไดจ้ากการระดมสมองโดยทีมงานผูเ้ช่ียวชาญอีกคร้ังเพื่อช้ีเป้า
ใหส้าเหตุของแต่ละปัญหาแคบลง แสดงดงัตารางท่ี 3-15 
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ตารางท่ี 3-15  การกรองปัญหาดา้น Mismatch 
 

ปัจจัย ปัญหา 
เกีย่วข้อง/ 
ไม่เกีย่วข้อง 

เหตุผล 

คน (Man) 

พนกังานขาดความช านาญ ไม่เก่ียวขอ้ง 
พนกังานท่ีผา่นการอบรมและ 
การประเมินจากหวัหนา้งานส าหรับ
การผลิตงานช้ินน้ี 

ไม่มีการตรวจสอบสภาพ 
Cutting tool 

เก่ียวขอ้ง 

ไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบท าให้
งานเสียเน่ืองจากไม่ทราบวา่ Cutting  
tool ไดเ้กิดการสึกหรอ จนไม่สามารถ
ใชง้านได ้

ท างานดว้ยความรีบเร่ง ไม่เก่ียวขอ้ง 
ไม่มีการบีบบงัคบัดว้ยเวลาท างาน  
Set up/ Offset เคร่ืองจกัร  

พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ ไม่เก่ียวขอ้ง 
มีช่วงพกัเบรก/ งานช้ินเล็ก/ รอบเวลา
ผลิตนานท าใหมี้ช่วงพกัสั้น ๆ 

เคร่ืองจกัร
(Machine) 

Cutting tool สึกหรอ เก่ียวขอ้ง ส่งผลใหข้นาดของช้ินงานเปล่ียนไป 

ปริมาณ/ ความเขม้ขน้ของ
น ้าหล่อเยน็ 

ไม่เก่ียวขอ้ง 
มีการตรวจสอบทุกวนัท างานก่อนเร่ิม
ท างานในแต่ละกะ 

เคร่ืองจกัรขาด 
การบ ารุงรักษา 
ชุดหวัสปินเดิล 

ไม่เก่ียวขอ้ง 

มีการท า PM รายวนั/ รายเดือน/ รายปี
เช่น การ PM และตรวจสอบระบบชุด
หวัสปินเดิล ระบบของเหลว ท่ีส่งผล
กบัการหมุน และตรวจสอบค่ารันเอาต ์  

วตัถุดิบ
(Material) 

เป็นครีบ เก่ียวขอ้ง จบังานไม่มัน่คง 

ขอบวตัถุดิบไม่ขนาน ไม่เก่ียวขอ้ง 
มีการควบคุมค่าความขนานท าให ้
การจบัยดึช้ินงานแน่นไม่มี 
การสั่นคลอนได ้

 

 

 



76 

ตารางท่ี 3-15  (ต่อ) 

ปัจจัย ปัญหา 
เกีย่วข้อง/ 
ไม่เกีย่วข้อง 

เหตุผล 

วธีิการ
(Method) 

วธีิการตรวจสอบ
เคร่ืองจกัรส่วน 
การตรวจสอบค่ารันเอาต ์

ไม่เก่ียวขอ้ง 

มีเอกสาร/ ใบตรวจสอบแลว้เพียงพอ 
ท่ีจะใหเ้คร่ืองจกัรท างานไดต้าม
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร และ
เหมาะสมกบัเคร่ืองมือท่ีใชต้รวจสอบ 

วธีิการปรับตั้งเคร่ืองจกัร
ในการตรวจเช็ค 
ค่ารันเอาต ์

ไม่เก่ียวขอ้ง มีขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

ก าหนด Cutting condition 
ไม่เหมาะสม 

ไม่เก่ียวขอ้ง 
ใช ้Cutting condition ไดแ้ก่  ความเร็ว
ตดัเฉือน อตัราการป้อน และระยะ 
กินลึก ตามคู่มือท่ีผูผ้ลิตแนะน า 

 
  ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการกรองปัญหาต่าง ๆ โดยทีมงานผูเ้ช่ียวชาญกบักระบวนการผลิตท่ี
ไดจ้ากการระดมสมองของหน่วยงานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งนั้น ผูท้  าการศึกษาและวจิยัจะน าขอ้มูลท่ีได้
จากการกรองปัญหาทั้งหมดไปท าการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องและแนวทางแกไ้ข
โดยการประยกุตใ์ชก้ารวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
 

การน าเทคนิค FMEA มาประยุกต์ใช้  
 เม่ือทราบลกัษณะของเสีย และผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการกรองปัญหาต่าง ๆ ท่ีไดจ้ากการระดม
สมองของหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งท่ีเกิดข้ึนดงัท่ีกล่าวไวก่้อนหนา้ แลว้น าเทคนิค FMEA (Failure 
mode and effects analysis) มาประยกุตใ์ช ้เพื่อวิเคราะห์ปัญหาท่ีมีความเส่ียงช้ีน า (RPN)สูง ใน 
การน าไปสู่การก าหนดทิศทางในการเสนอแนวทางแกไ้ขปัญหาต่อไป ส าหรับเกณฑก์ารประเมิน
ดชันีค่าของ RPN นั้นผูท้  าการศึกษาและวจิยัจะใชเ้กณฑก์ารประเมินค่า RPN ซ่ึงไดจ้ากการค านวณ
ค่าความรุนแรงของผลกระทบ (S-Severity) คูณกบัค่าโอกาสการเกิดของสาเหตุ (O-Occurrence) 
โดยใหเ้ป็นไปตามเกณฑท่ี์ก าหนดไวใ้นระเบียบการปฏิบติังานเร่ือง FMEA  ซ่ึงเกณฑก์ารประเมิน
ค่า S, O และD แสดงไดด้งัตารางท่ี 3-15 ถึงตารางท่ี 3-17 ตามล าดบั และผลการวเิคราะห์ FMEA 
แสดงไดด้งัตารางท่ี 3-18 

http://www.bsigroup.com/en-TH/ISOTS-16949-Automotive/Training-Courses-for-ISOTS-16949/Failure-Mode-and-Effects-Analysis-FMEA-4th-Edition/
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 หมายเหตุ: เกณฑก์ารประเมินอา้งอิง WI ของบริษทักรณีศึกษาหมายเลข 30956T-C 
 
ตารางท่ี 3-16  เกณฑก์ารประเมินความรุนแรงของผลกระทบ (S-Severity) 
 

คะแนน 
ผลกระทบจาก
ข้อบกพร่อง 

ค าอธิบายความรุนแรงของผลกระทบ 

ต่อผู้ใช้ผลติภัณฑ์ ต่อกระบวนการภายใน 
10 เกิดอนัตรายโดย

ไม่มีการเตือน 
มีผลกระทบต่อความปลอดภยัของ
ผูใ้ชห้รือขดัต่อกฎหมายโดยไม่มี
การเตือนล่วงหนา้ 

มีผลกระทบต่อการเกิดอนัตรายต่อ
พนกังานหรือเคร่ืองจกัรโดยไม่มี 
การเตือนล่วงหนา้ 

9 เกิดอนัตรายโดย
มีการเตือน 

มีผลกระทบต่อความปลอดภยัของ
ผูใ้ชห้รือขดัต่อกฎหมายโดยมี 
การเตือนล่วงหนา้ 

มีผลกระทบต่อการเกิดอนัตรายต่อ
พนกังานหรือเคร่ืองจกัรโดยมี 
การเตือนล่วงหนา้ 

8 ผลกระทบสูงมาก ผลิตภณัฑไ์ม่สามารถใชง้านได้
เน่ืองจากสูญเสียหนา้ท่ีหลกั 

ผลิตภณัฑท์ั้งหมด (100%) อาจจะตอ้ง
ถูกท าลายหรือไม่ท าการจดัส่ง 

7 ผลกระทบสูง ผลิตภณัฑน์ าไปใชง้านไดแ้ต่ระดบั
สมรรถนะลดลงจนท าใหลู้กคา้ 
ไม่พอใจมาก 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภณัฑแ์บบ
คดัเลือกและผลิตภณัฑบ์างส่วนอาจถูก
ท าลายหรือส่งซ่อมแซม 

6 ผลกระทบ 
ปานกลาง 

ผลิตภณัฑน์ าไปใชง้านไดแ้ตข่าด
ความสะดวกสบายจนท าใหลู้กคา้ 
ไม่พอใจ 

ผลิตภณัฑท์ั้งหมด (100%) อาจตอ้ง
ไดรั้บการซ่อมแซมนอกสายการผลิต
ก่อนจะท าการยอมรับ 

5 ผลกระทบต ่า ผลิตภณัฑน์ าไปใชง้านไดด้ว้ย 
ความสะดวกสบายแต่ระดบั
สมรรถนะลดลง 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภณัฑแ์บบ
คดัเลือกและผลิตภณัฑบ์างส่วนอาจ
ตอ้งส่งซ่อมแซมนอกสายการผลิต 
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ตารางท่ี 3-16  (ต่อ) 
 

คะแนน 
ผลกระทบจาก
ข้อบกพร่อง 

ค าอธิบายความรุนแรงของผลกระทบ 

4 ผลกระทบต ่ามาก ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ ์
ไม่ดีนกัลูกคา้ส่วนใหญ่มากกวา่ 
75% สงัเกตเห็นขอ้บกพร่องได ้

ผลิตภณัฑอ์าจไดรั้บการตรวจสอบ
แบบคดัเลือกโดยไม่มีผลิตภณัฑท่ี์ตอ้ง
ถูกท าลายแต่บางส่วนอาจตอ้ง
ซ่อมแซมในสายการผลิตแต่นอกจุด
ปฏิบติังาน 

3 ผลกระทบ
เลก็นอ้ย 

ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ ์
ไม่ดีนกั ลูกคา้ประมาณ 50% 
สงัเกตเห็นขอ้บกพร่องได ้

ผลิตภณัฑบ์างส่วนอาจไดรั้บ 
การซ่อมแซมในสายการผลิตแต่ 
นอกจุดปฏิบติังานโดยไม่มีผลิตภณัฑ์
ท่ีตอ้งถูกท าลาย 

2 แทบจะไม่มี
ผลกระทบ 

ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ ์
ไม่ดีนกั ลูกคา้ส่วนนอ้ยสงัเกตเห็น
ขอ้บกพร่องไดแ้ต่นอ้ยกวา่ 25% 

ผลิตภณัฑบ์างส่วนอาจไดรั้บ 
การซ่อมแซมในสายการผลิตท่ี 
จุดปฏิบติังานโดยไม่มีผลิตภณัฑท่ี์ตอ้ง
ถูกท าลาย 

1 ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบท่ีสงัเกตได ้ อาจมีความไม่สะดวกสบายเลก็นอ้ยต่อ
การปฏิบติังานหรือตวัพนกังานหรือ 
ไม่มีผลกระทบใด ๆ 
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ตารางท่ี 3-17  เกณฑก์ารประเมินโอกาสการเกิดสาเหตุ (O-Occurrence) 
 
คะแนน โอกาสในการเกดิข้อบกพร่อง อตัราข้อบกพร่องทีเ่ป็นไปได้  

10 สูงมาก: เกิดขอ้บกพร่องประจ า ≥ 100/1000 หรือ≥ 10% 

9 

สูง: เกิดขอ้บกพร่องบ่อย 

≥ 50/1000 หรือ≥ 5% 

8 ≥ 20/1000 หรือ≥ 2% 

7 ≥ 10/1000 หรือ≥ 1% 
6 

ปานกลาง: เกิดขอ้บกพร่องเป็น 
คร้ังคราว 

≥ 2/1000 หรือ≥ 0.2% 
5 ≥ 0.5/1000 หรือ≥ 0.05% 

4 ≥ 0.1/1000 หรือ≥ 0.01% 

3 
ต ่า: เกิดขอ้บกพร่องค่อนขา้งนอ้ย 

≥0.01/1000 หรือ≥ 0.001% 

2 ≥0.001/1000 หรือ≥ 0.0001% 

1 
ห่างไกล: แทบไม่มีโอกาสเกิด

ขอ้บกพร่องเลย 
ไม่พบขอ้บกพร่อง 

 
ตารางท่ี 3-18  เกณฑก์ารประเมินความสามารถในการตรวจจบั (D-Detection) 
 

คะแนน กฎเกณฑ์ ขอบเขตวธีิการตรวจสอบ 
10 ไม่มีระบบการตรวจจบัใด ๆ ไม่สามารถตรวจสอบหรือตรวจจบัได ้

9 
มีระบบควบคุมแต่ไม่สามารถ
ตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

การควบคุมท าไดท้างออ้มหรือสุ่ม
ตรวจสอบเท่านั้น 

8 
มีระบบควบคุมแต่มีโอกาสนอ้ยมาก
ท่ีจะตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

การควบคุมท าไดด้ว้ยการตรวจสอบ
ดว้ยตาเปล่าเท่านั้น 

7 
การควบคุมท าไดด้ว้ยการตรวจสอบ
ดว้ยตาเปล่าสองคร้ังเท่านั้น 

6 
มีระบบควบคุมและอาจจะตรวจจบั
ขอ้บกพร่องได ้

การควบคุมท าไดด้ว้ยแผนภูมิ SPC 

5 
มีการควบคุมโดยใชเ้คร่ืองมือวดัหรือ 
Go/ No Go gauge โดยวดัช้ินงาน
หลงัจากออกนอกจุดปฏิบติังาน 
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ตารางท่ี 3-18  (ต่อ) 
 

คะแนน กฎเกณฑ์ ขอบเขตวธีิการตรวจสอบ 

4 
มีระบบควบคุมและมีโอกาสสูงท่ีจะ
ตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

มีการตรวจจบัในกระบวนการถดัไปหรือ
ใชเ้คร่ืองมือวดั วดัช้ินงานแรกตอน 
การปรับตั้ง 

3 
มีการตรวจจบัขอ้ผดิพลาดท่ีจุด
ปฏิบติังานหรือกระบวนการถดัไป 

2 
มีระบบควบคุมและมัน่ใจไดว้า่จะ
สามารถตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

มีการตรวจจบัขอ้ผดิพลาดท่ีจุด
ปฏิบติังานดว้ยเคร่ืองอตัโนมติั 

1 
มีระบบควบคุมและมัน่ใจไดว้า่จะ
สามารถตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

ไม่มีโอกาสเกิดขอ้บกพร่องกบัผลิตภณัฑ์
ได ้เพราะมีการป้องกนัการเกิด
ขอ้ผดิพลาดในขั้นตอนการออกแบบและ
กระบวนการ 

 
 การประเมินตวัเลขแสดงความเส่ียง 
 การพิจารณาค่าดชันีความเส่ียงช้ีน า (RPN) จากการประยกุตเ์ทคนิค FMEA การวเิคราะห์
ความลม้เหลวและผลกระทบ จากค่าระดบัความรุนแรง (Severity) ค่าความถ่ีในการเกิดของเสีย 
(Occurrence) ค่าการตรวจจบัของเสีย (Detection) และน าขอ้มูลลกัษณะของเสียตามท่ีคดัเลือกมาท า
การปรับปรุงและแกไ้ข โดยพิจารณาจากค่าดชันีความเส่ียงช้ีน า (RPN) ท่ีมีค่าเกิน 100 ของการผลิต 
เน่ืองจากเป็นค่าท่ีผูว้จิยั และทีมงานผูเ้ช่ียวชาญไดพ้ิจารณาแลว้วา่เป็นค่าท่ีสูงในระดบัท่ีทางโรงงาน 
เม่ือท าการจดัล าดบัความส าคญัของความรุนแรงของปัญหาโดยพิจารณาค่าดชันีความเส่ียงช้ีน า 
(RPN) แสดงดงัตารางท่ี 3-19 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางท่ี 3-19  วเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
 

 

     การควบคุม     

Control 

prevention

   การตรวจจับ 

Control detection
การแก้ไข Action S O D RPN

กระบวนการแมชชีน

น่ิงข้ึนรูปช้ินงาน-

ขนาดของช้ินงานไมไ่ด้

 ขนาดตามแบบของ

ลูกคา้

โหลดงานไมช่น Location

 fixture
ขนาดของช้ินงานไมไ่ดข้นาด 7

ขาดการตรวจสอบหลงั

โหลดช้ินงาน
5 ไมมี่

วดัช้ินงานแรก     

ตอนการปรับตั้ง 

และมีการตรวจจบั

ในกระบวนการ

ถดัไป

4 140

เพ่ิมขั้นตอนการตรวจสอบ  

การโหลดช้ินงาน และ

ตรวจสอบช้ินงานท่ีจุด

ปฏิบติังาน

จดัท า WI โดยใช้ Filler guage

 ในการตรวจสอบ    การ

โหลดงาน และ                  ใบ

ตรวจสอบช้ินงาน 

(Dimension check sheet)

7 3 3 63

Cutting tool สึกหรอ ขนาดของช้ินงานไมไ่ดข้นาด 5
Cutting tool  หมดอาย ุ   

การใช้งาน
5 ไมมี่

วดัช้ินงานแรก     

ตอนการปรับตั้ง 

และมีการตรวจจบั

ในกระบวนการ

ถดัไป

4 100

เพ่ิมมาตรฐานการตรวจสอบ

 ก าหนดอายกุารใช้งานของ 

 Cutting tool อา้งอิงตาม       

การทดลองเกบ็ขอ้มลู และ

มาตารฐานจากผูผ้ลิต 

ตรวจสอบช้ินงานท่ีจุด

ปฏิบติังาน

จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบ

 Cutting tool และก าหนด

อายกุารใช้งานของ  Cutting 

tool  ลงใน WI และจดัท า       

   ใบตรวจสอบช้ินงาน 

(Dimension check sheet)

5 2 3 30

Fixture ไมส่ะอาด ขนาดของช้ินงานไมไ่ดข้นาด 7

Fixture มีช้ินส่วนหลาย

ช้ินท าให้ข้ีเหลก็เขา้ไป

ติดตามซอกของ Fixture

6 ไมมี่

วดัช้ินงานแรก

ตอนการปรับตั้ง 

และมีการตรวจจบั

ในกระบวนการ

ถดัไป

4 168

ลดจ านวนส่วนประกอบของ

 Fixture, ตรวจสอบช้ินงาน

ท่ีจุดปฏิบติังาน

ท า Fixture ใหม ่ ลดจ านวน

ส่วนประกอบจาก 3 ส่วน

เหลือ 1 ส่วน และจดัท าใบ

ตรวจสอบช้ินงาน 

(Dimension check sheet)

7 3 3 63

7

พนักงานท าความสะอาด 

Fixture และขาด            

การตรวจสอบหลงัการ     

ท  าความสะอาด

3 ไมมี่

วดัช้ินงานแรก

ตอนการปรับตั้ง 

และมีการตรวจจบั

ในกระบวนการ

ถดัไป

4 84 - - - - - -

ช้ินงานเป็นครีบ ขนาดของช้ินงานไมไ่ดข้นาด 7 จบัยดึงานไมม่ัน่คง 2 ไมมี่

วดัช้ินงานแรก

ตอนการปรับตั้ง 

และมีการตรวจจบั

ในกระบวนการ

ถดัไป

4 56 - - - - - -

กระบวนการ/ ปัญหา

หลัก Process step/  

Function

แนวโน้มของข้อบกพร่อง

 Potential failure mode

แนวโน้มผลของข้อบกพร่อง 

Potential effect (s) of failure

แนวโน้มสาเหตุของ

ข้อบกพร่อง Potential 

cause (s) of faillure

OS D RPN
    วิธีการแก้ไข   

Recommended action

ผลการแก้ไข Action resultการควบคุมในปัจจุบัน Control process



ตารางท่ี 3-19  (ต่อ) 
 

 

     การควบคุม     

Control 

Prevention

   การตรวจจับ 

Control detection
การแก้ไข Action S O D RPN

กระบวนการเจาะรู

ช้ินงาน-ผิวงานเสียรูป

 หรือแตกบ่ินบริเวณรู

ของช้ินงาน

Cutting tool แตกหัก
ผิวงานเสียรูป หรือแตกบ่ิน

บริเวณรูของช้ินงาน
5

Cutting tool  หมดอาย ุ   

การใช้งาน
5 ไมมี่

ตรวจสอบดว้ย

สายตา
8 200

เพ่ิมมาตรฐานการตรวจสอบ

 ก าหนดอายกุารใช้งานของ 

 Cutting tool อา้งอิงตาม   

การทดลองเกบ็ขอ้มลู และ

มาตารฐานจากผูผ้ลิต 

ตรวจสอบช้ินงานท่ีจุด

ปฏิบติังาน

จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบ

 Cutting tool และก าหนด

อายกุารใช้งานของ  Cutting 

tool  ลงใน WI และจดัท าใบ

ตรวจสอบช้ินงาน 

(Dimension check sheet)

5 2 8 80

5
ระบบไฟฟ้าดบั (เคร่ือง

หยดุกะทนัหัน)
2 ไมมี่

ตรวจสอบดว้ย

สายตา
8 80 - - - - - -

กระบวนการแมชชีน

น่ิงข้ึนรูปช้ินงาน-

รอยต่อผิวงานมี    

ความต่างระดบั

Cutting tool สึกหรอ ขนาดของช้ินงานไมไ่ดข้นาด 5
Cutting tool  หมดอาย ุ   

การใช้งาน
5 ไมมี่

วดัช้ินงานแรก     

ตอนการปรับตั้ง 

และมีการตรวจจบั

ในกระบวนการ

ถดัไป

4 100

เพ่ิมมาตรฐานการตรวจสอบ

 ก าหนดอายกุารใช้งานของ 

 Cutting Tool อา้งอิงตาม 

การทดลองเกบ็ขอ้มลู และ

มาตารฐานจากผูผ้ลิต 

ตรวจสอบช้ินงานท่ีจุด

ปฏิบติังาน

จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบ

 Cutting tool และก าหนด

อายกุารใช้งานของ  Cutting 

tool  ลงใน WI และจดัท าใบ

ตรวจสอบช้ินงาน 

(Dimension check sheet)

5 2 3 30

ช้ินงานเป็นครีบ ขนาดของช้ินงานไมไ่ดข้นาด 7 จบัยดึงานไมม่ัน่คง 2 ไมมี่

วดัช้ินงานแรก     

ตอนการปรับตั้ง 

และมีการตรวจจบั

ในกระบวนการ

ถดัไป

4 56 - - - - - -

ผลการแก้ไข Action result

O

การควบคุมในปัจจุบัน Control process

D RPN
    วิธีการแก้ไข   

Recommended action

กระบวนการ/ ปัญหา

หลัก Process step/ 

Function

แนวโน้มของข้อบกพร่อง

 Potential failure mode

แนวโน้มผลของข้อบกพร่อง 

Potential effect (s) of failure
S

แนวโน้มสาเหตุของ

ข้อบกพร่อง Potential 

cause (s) of faillure
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สรุปสาเหตุของปัญหาและหาแนวทางการปรับปรุง 
 ปัญหาต่าง ๆ ท่ีไดร้วบรวมแลว้วเิคราะห์ของแต่ละปัญหาร่วมกบัทีมงานภายในบริษทั  
ซ่ึงผูศึ้กษาไดใ้ชผ้งักา้งปลาเพือ่หาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสียโดยแยกตามปัจจยัพื้นฐาน 4 M คือ คน
(Man) เคร่ืองจกัร (Machine) วตัถุดิบ (Material) และวธีิการ (Method) แลว้ท าการกรองขอ้มูล และ
วเิคราะห์ขอ้บกพร่อง และผลกระทบ (FMEA) ซ่ึงจะท าการวเิคราะห์ตามลกัษณะอาการของแต่ละ
ปัญหา ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากขั้นตอนการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ โดยเลือกปัญหาท่ีมี
แนวโนม้ท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องจากค่าดชันี RPN ท่ีมีค่ามากกวา่ 100 นั้นมาท าการปรับปรุง ผูศึ้กษา
จึงน าเสนอแนวทางการปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาหลกัทั้ง 3 ปัญหาเพื่อลดอตัราของเสียรวมถึง 
การปรับปรุงเพื่อลดความผนัแปรของกระบวนการผลิต สามารถสรุปไดด้งัรายละเอียดในตารางท่ี  
3-20 



ตารางท่ี 3-20  วเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
 

กระบวนการ/ ปัญหาหลกั 
Process step/ Function 

แนวโน้มของข้อบกพร่อง 
Potential failure mode 

แนวโน้มสาเหตขุองข้อบกพร่อง 
Potential cause (s) of failure 

วธีิการแก้ไข Recommended action การแก้ไข Action 

กระบวนการแมชชีนน่ิง  
ข้ึนรูปช้ินงาน-ขนาดของ

ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบ
ของลูกคา้ 

 

โหลดงานไม่ชน Location 
fixture 

ขาดการตรวจสอบการโหลด
หลงัโหลดช้ินงาน 

เพ่ิมขั้นตอนการตรวจสอบ 
การโหลดช้ินงาน และอบรม 
วธีิการปฏิบติังาน 

จดัท า WI ส าหรับการโหลดช้ินงาน  
การตรวจสอบหลงัการโหลดช้ินงาน  
และอบรมวธีิการปฏิบติังาน และเอกสาร
ในการตรวจสอบ 

Cutting tool สึกหรอ Cutting tool หมดอายกุารใชง้าน 

เพ่ิมมาตรฐานการตรวจสอบ 
ก าหนดอายกุารใชง้านของ Cutting 
tool อา้งอิงตามการทดลองเก็บ
ขอ้มูล และมาตรฐานจากผูผ้ลิต 
ตรวจสอบช้ินงานท่ีจุดปฏิบติังาน 

จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบ Cutting 
tool และก าหนดอายกุารใชง้านของ  
Cutting tool ท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มูล 
การใชง้านลงใน WI  

กระบวนการแมชชีนน่ิง 
ข้ึนรูปช้ินงาน-ขนาดของ

ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามแบบ
ของลูกคา้ 

 

Fixture ไม่สะอาด 
Fixture มีช้ินส่วนหลายช้ินท าให้
ข้ีเหลก็เขา้ไปติดตามซอกของ 
Fixture ท าใหต้  าแหน่งผิดพลาด 

ลดจ านวนส่วนประกอบของ 
Fixture ตรวจสอบช้ินงานท่ีจุด
ปฏิบติังาน 

จดัท า Fixture ใหม่ โดยลดจ านวน
ส่วนประกอบจาก 3 ส่วนเหลือ 1 ส่วน  

 



ตารางท่ี 3-20  (ต่อ) 
 

กระบวนการ/ ปัญหาหลกั 
Process step/ Function  

แนวโน้มของข้อบกพร่อง 
Potential failure mode 

แนวโน้มสาเหตขุองข้อบกพร่อง 
Potential cause (s) of failure 

    วธีิการแก้ไข Recommended 
action 

การแก้ไข Action 

กระบวนการเจาะรูช้ินงาน - 
ผิวงานเสียรูป หรือแตกบ่ิน
บริเวณรูของช้ินงาน 

Cutting tool แตกหกั Cutting tool หมดอายกุารใชง้าน 

เพ่ิมมาตรฐานการตรวจสอบ 
ก าหนดอายกุารใชง้านของ Cutting 
tool อา้งอิงตามการทดลองเก็บ
ขอ้มูล และมาตรฐานจากผูผ้ลิต 
ตรวจสอบช้ินงานท่ีจุดปฏิบติังาน 

จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบ Cutting 
tool และก าหนดอายกุารใชง้านของ  
Cutting tool ลงใน WI  

กระบวนการแมชชีนน่ิง 
ข้ึนรูปช้ินงาน-รอยต่อ 
ผิวงานมีความต่างระดบั 

Cutting tool สึกหรอ Cutting tool หมดอายกุารใชง้าน 

เพ่ิมมาตรฐานการตรวจสอบ 
ก าหนดอายกุารใชง้านของ  Cutting 
tool อา้งอิงตามการทดลองเก็บ
ขอ้มูล และมาตรฐานจากผูผ้ลิต 
ตรวจสอบช้ินงานท่ีจุดปฏิบติังาน 

จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบ Cutting 
tool และก าหนดอายกุารใชง้านของ  
Cutting too l ลงใน WI  
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 ผูท้  าการศึกษาจะน าแนวทางการแกไ้ขปัญหาท่ีไดน้ี้ไปด าเนินการปรับปรุงเพื่อแกไ้ข
ปัญหาและลดของเสียในกระบวนการผลิตดงัน้ี 
 1.  จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบดว้ยสายตา และอบรมพนกังานเก่ียวกบัมาตรฐานท่ี
จดัท า 
 2.  ปรับปรุงฟิกเจอร์ (Fixture) ส าหรับจบัยดึช้ินงาน 
 3.  จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบ Cutting tool 
 4.  ท าใบบนัทึกการตรวจเช็คสภาพ Cutting tool (Tool check sheet) 
 5.  จดัท า WI เพื่อเป็นมาตรฐานในการท างาน  
 6.  ก าหนดอายกุารใชง้านของ Cutting tools 
 
 
 



บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน 

 

การปรับปรุง (Improvement phase) 
 ผูศึ้กษาไดท้  าการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต และ 
ไดท้  าการระดมสมองของบุคลากรภายในบริษทัเพื่อศึกษาหาสาเหตุและผลท่ีท าใหเ้กิดของเสียของ
แต่ละกระบวนการโดยอาศยัการพิจารณาปัจจยัหลกั 4 ปัจจยั คือ ปัจจยัดา้นคน (Man) ปัจจยัดา้น
เคร่ืองจกัร (Machine) ปัจจยัดา้นวตัถุดิบ (Material) และปัจจยัดา้นวธีิการ (Method) ซ่ึงผลสรุปจาก
การวเิคราะห์สาเหตุท่ีมีโอกาสเป็นไปไดสู้งของแต่ละปัจจยัรวมถึงแนวทางในการแกไ้ขปัญหาของ
แต่ละสาเหตุดงักล่าวไวแ้ลว้ในบทท่ี 3 และผูศึ้กษาและวจิยัไดด้ าเนินการตามท่ีเสนอแนวทาง 
การแกไ้ขของแต่ละปัญหาต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ปรับปรุงระบบการตรวจสอบด้วยสายตา 
 จากผลการวเิคราะห์ระบบการวดัของพนกังานตรวจสอบคุณภาพท่ีไดท้  าการวิเคราะห์
ระบบการวดัท่ีเป็นแบบ Attribute gauge R&R พบวา่พนกังานทั้ง 3 คนไม่สามารถแยกแยะช้ินงาน 
ดี หรือเสีย ไดถู้กตอ้ง 100% โดยพนกังานคนท่ี 1 มีผลความสามารถในการท าซ ้ า 100%  
ความถูกตอ้ง 87.50% พนกังานคนท่ี 2 มีผลความสามารถในการท าซ ้ า 100% ความถูกตอ้ง 87.50% 
และพนกังานคนท่ี 3 มีผลความสามารถในการท าซ ้ า 100% ความถูกตอ้ง 93.75% ผูศึ้กษาและวจิยั
ไดเ้ห็นวา่จะตอ้งท าการปรับปรุงระบบการวดั  
 การปรับปรุงระบบการวดัท่ีตรวจสอบดว้ยสายตาผูศึ้กษาไดจ้ดัท ามาตรฐาน 
การตรวจสอบส าหรับตรวจสอบช้ินงาน และไดท้  าการอบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งและผูท่ี้ท  าการ
ทดสอบก่อนปรับปรุงเก่ียวกบัวธีิการตรวจสอบ  
 มาตรฐานการตรวจสอบดว้ยสายตา 
 ผูต้รวจสอบจะใชม้าตรฐานการท างาน WSM2015-003 การตรวจสอบช้ินงานดว้ยสายตา 
ในการตรวจสอบและผูต้รวจสอบตอ้งผา่นการอบรม และทดสอบการตรวจสอบดว้ยสายตา  

1. การตรวจสอบรอยบุบ (Dent) ช้ินงานจะตอ้งไม่มีรอยจิก หรือรอยบุบ บนผวิช้ิน  
ท าการตรวจสอบดว้ยสายตา และการสัมผสัช้ินงาน งานท่ีดีขณะสัมผสัจะไม่รู้สึกสะดุดแสดงดงั
ภาพท่ี 4-1 
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ภาพท่ี 4-1  การตรวจสอบรอยบุบ (Dent) 
 

2. การตรวจสอบคราบสนิม (Rust) ช้ินงานจะตอ้งไม่มีคราบสนิมเกิดข้ึนบนผิวงาน  
ท าการตรวจสอบดว้ยสายตาแสดงดงัภาพท่ี 4-2 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2  การตรวจสอบคราบสนิม (Rust) 
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 3.  การตรวจสอบครีบ หรือคมท่ีเกิดจากการ Machine (Burr) ขอบของช้ินงาน และขอบรู
จะตอ้งไม่มีครีบคมท่ีเกิดจากการกดัช้ินงาน (Machine) แสดงดงัภาพท่ี 4-3 
 

 
 
ภาพท่ี 4-3  การตรวจสอบครีบหรือคม 
 
 ผูศึ้กษาไดท้  าการทดสอบพนกังานอีกคร้ังเพื่อดูผลของการตรวจสอบช้ินงานดว้ยสายตา 
หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการวดัโดยการจดัท ามาตรฐานการตรวจสอบดว้ยสายตา และท าการ
อบรมมาตรฐานการตรวจสอบดว้ยสายตา ผลการทดสอบแสดงไดด้งัตารางท่ี 4-1 
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ตารางท่ี 4-1  ผลการวเิคราะห์ระบบการวดัในปัจจุบนัหลงัด าเนินการปรับปรุง 
 

หมายเลข
ช้ินงาน 

คุณลกัษณะช้ินงาน 
พนักงาน 1  พนักงาน 2 พนักงาน 3 

คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 

1 งานดี       

2 งานดี       

3 งานดี       

4 งานเสีย (คราบสนิม)       

5 งานดี       

6 งานเสีย (รอยบุบ)       

7 งานดี       

8 งานดี       

9 
งานดี (รอยขีดข่วน
เล็กนอ้ย) 

      

10 งานดี       

11 งานดี       

12 งานดี       

13 งานเสีย (รอยบุบ)       

14 งานเสีย (รอยบุบ)       

15 งานดี       

16 
งานดี (รอยขีดข่วน
เล็กนอ้ย) 

      

 
การวดัซ ้ า  
(Repeatability) 

100% 100% 100% 

 

ความแม่นย  า 
(Reproducibility) 

100% 100% 100% 

หมายเหตุ: คือ พนกังานท าการตรวจสอบถูกตอ้ง และคือ พนกังานท าการตรวจสอบไม่ถูกตอ้ง 
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 น าผลการทดสอบท่ีไดด้งัตารางท่ี 4-1 ไปท าการวเิคราะห์ผลการวดัดว้ยโปรแกรม 
Minitab ไดผ้ลดงัภาพท่ี 4-4 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4  ผลการวเิคราะห์ดว้ยโปรแกรม Minitab 
 
 ผลการทดสอบพนกังานท่ีท าการตรวจสอบช้ินงานดว้ยสายตาท่ีผา่นการอบรม พนกังาน
ทุกคนสามารถแยกแยะช้ินงานท่ีดี และช้ินงานไม่ดีออกจากกนัได ้อีกทั้งความสามารถในการตรวจ
ซ ้ าของทุกคนยงัมีความแม่นย  า ดงันั้นผูศึ้กษาจึงสรุปวา่ผลการปรับปรุงระบบการวดัดว้ยสายตา 
บรรลุผลตามท่ีผูศึ้กษาไดค้าดหวงัไว ้มาตรฐานการตรวจสอบดว้ยสายตา แสดงไวใ้นภาคผนวก  
 2.  ปรับปรุงฟิกเจอร์ (Fixture) ส าหรับจับยดึช้ินงาน 
 การปรับปรุงฟิกเจอร์ส าหรับจบัยดึช้ินงาน เน่ืองจากฟิกเจอร์ ท่ีใชใ้นปัจจุบนั
ประกอบดว้ยช้ินส่วนหลาย ๆ ช้ิน ท าใหเ้กิดปัญหาในส่วนของการเซตอพั (Set up) ช้ินงานท่ีมี 
เศษข้ีเหล็กตกคา้งจากการท าความสะอาดไม่ทัว่ถึง ผูศึ้กษาจึงมีแนวคิดท่ีจะท าการปรับปรุงโดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อป้องกนัเศษข้ีเหล็กเขา้ไปตามซอกต่าง ๆ ของฟิกเจอร์ ท าใหส่้งผลกระทบกบั 
การใส่ช้ินงานไม่ไดต้  าแหน่งท่ีถูกตอ้ง อีกทั้งเพื่อใหส้ามารถท าความสะอาดไดง่้ายข้ึน 
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 ฟิกเจอร์แบบเดิมจะมีส่วนประกอบหลกั ๆ คือ ปากกาจบัช้ินงาน (Vise) แผน่ขนาน
(Parallel plate) และ Stopper ซ่ึงเศษข้ีเหล็กท่ีเกิดจากการกดัช้ินงาน (Machine) จะไปตกคา้งระหวา่ง 
ปากกาจบัช้ินงาน และแผน่ขนานไดเ้น่ืองจากช้ินส่วนทั้ง 2 ไม่ไดย้ดึติดกนั หรือการท าความสะอาด
ไม่ทัว่ถึง และยงัใชเ้วลาในการท าความสะอาดนาน ฟิกเจอร์แบบเดิม ประกอบดว้ยปากกาจบัช้ินงาน
(Vise) ส าหรับจบัช้ินงาน แผน่ขนาน (Parallel plate) ส าหรับวางช้ินงาน และสตอ๊ปเปอร์ (Stopper) 
ส าหรับตั้งต าแหน่งของช้ินงาน ส่วนประกอบแสดงดงัภาพท่ี 4-5 
 

 
 
ภาพท่ี 4-5  ฟิกเจอร์ก่อนปรับปรุง 
 
 แนวทางการปรับปรุงฟิกเจอร์โดยท าการการลดจ านวนของช้ินส่วนลง เพื่อท่ีจะก าจดั
ช่องวา่งท่ีอาจจะท าใหเ้ศษข้ีเหล็กเขา้ไปแทรก หรือตกคา้งจนท าใหต้ าแหน่งของการวางช้ินงาน
คลาดเคล่ือน จุดท่ีผูว้จิยัและศึกษาปรับปรุง คือ การรวมชุดจบัช้ินงาน (Vise) จุดก าหนดต าแหน่ง
(Stopper) และแผน่ขนาน (Parallel plate) เป็นช้ินเดียวกนัโดยการกดัข้ึนรูปตามรูปทรงของงาน และ
เจาะรูเพื่อยดึกบัปากจบัของปากกา ฟิกเจอร์หลงัปรับปรุง Operation 1 แสดงดงัภาพท่ี 4-6 และ 
ฟิกเจอร์หลงัปรับปรุง Operation 2 แสดงดงัภาพท่ี 4-7 
 
 
 
 
 

จุดเส่ียงท่ีเศษชิป 
จะเขา้ไปติด 
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ภาพท่ี 4-6  ฟิกเจอร์หลงัปรับปรุง Operation 1 
 
 ฟิกเจอร์หลงัปรับปรุง Operation 1 ได ้รวมชุดจบัช้ินงาน (Vise) จุดก าหนดต าแหน่ง
(Stopper) และแผน่ขนาน (Parallel plate) เป็นช้ินเดียวกนัโดยการกดัข้ึนรูปตามรูปทรงของงาน และ
เจาะรูเพื่อยดึกบัปากจบัของปากกา ดงันั้นเศษเหล็กจะไม่สามารถเขา้ไปแทรกอยูร่ะหวา่ง 
ฟิกเจอร์ได ้
 

 
 
ภาพท่ี 4-7  ฟิกเจอร์หลงัปรับปรุง Operation 2 

Fixture ยดึติดกบัปากกา (vise) 

Fixture ยดึติดกบัปากกา (vise) 

ปากกา แผน่ขนาน 
และสตอ๊ปเปอร์ 

รวมเป็นช้ินเดียวกนั 
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 หลงัจากการปรับปรุงจะเห็นไดว้า่ปากจบัช้ินงานจะยดึติดกบัตวัปากกาท าใหเ้ศษข้ีเหล็ก
ไม่มีช่องท่ีข้ีเหล็กสามารถเขา้ไปได ้จะมีเพียงอยูบ่ริเวณผวิของฟิกเจอร์เท่านั้น ซ่ึงพนกังานสามารถ
ท าความสะอาด และมองเห็นไดง่้าย ท าใหก้ารใส่ช้ินงานมีโอกาสท่ีต าแหน่งของงานคลาดเคล่ือน
เป็นไปไดน้อ้ยลง อีกทั้งยงัช่วยใหก้ารจบัช้ินงานมัน่คงข้ึน 
 3.  มาตรฐานการตรวจสอบ Cutting tool 
 ปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิตระหวา่งการผลิต คือ การสึกหรอของ Cutting tool ซ่ึง
ส่งผลใหเ้กิดของเสีย เม่ือตรวจสอบกระบวนการผลิตผูศึ้กษาพบวา่ในระหวา่งการท างานนั้นมี 
การสุ่มตรวจสอบสภาพ Cutting tool แต่ไม่มีการก าหนดความถ่ีของการตรวจสอบใหเ้ป็นมาตรฐาน 
อีกทั้งยงัไม่มีเอกสารในการตรวจสอบเพื่อช่วยในการตดัสินใจ พนกังานจะยดึอายกุารใชง้าน 
Cutting tool ตามท่ีก าหนดไวใ้น Tool list เท่านั้น ดงันั้นผูศึ้กษาเห็นวา่ควรจะมีการก าหนดใหท้ า
การตรวจสอบเป็นระยะในระหวา่งการผลิตเพื่อป้องกนัปัญหาท่ีจะเกิด และจดัท ามาตรฐาน 
การตรวจสอบ Cutting tool 
 มาตรฐานการตรวจสอบ Cutting tool จะช่วยใหผู้ป้ฏิบติังานสามารถตดัสินใจเก่ียวกบั
สภาพของ Cutting tool วา่ควรจะใชผ้ลิตงานต่อไป หรือวา่ควรจะเปล่ียน Tool ถึงแมว้า่จ านวน 
การใชง้านยงัไม่ถึง Tool life ท่ีก าหนดไวใ้น Tool list แสดงดงัภาพท่ี 4-14 มาตรฐานการตรวจสอบ 
Tool แสดงไดด้งัต่อไปน้ี 
 สภาพ Tool ท่ีพร้อมใชง้านจะตอ้งมีลกัษณะพื้นฐานอยู ่5 ลกัษณะดงัน้ี 
 1.  คมกดัมีความคม/ ไม่มีการสึกหรอ (Wear) 
 2.  ไม่มีการเสียรูป (Deformation) 
 3.  ไม่มีการบ่ิน (Chipping) 

 4.  ไม่มีการแตกหกั (Cracking) 
 5.  ผวิ Cutting tool ไม่มีการพอกของวตัถุดิบ (Galling) 
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ภาพท่ี 4-8  สภาพ Cutting tool ท่ีพร้อมใชง้าน 
 

การตรวจสอบ Cutting tool ควรตรวจสอบก่อนเร่ิมท างาน (ทุกกะท างาน) และระหวา่ง
ท างาน สภาพ Cutting tool ท่ีน ามาใชจ้ะตอ้งตรวจสอบสภาพตามมาตรฐานดงัน้ี 
 1.  Cutting tool หมดสภาพความคม/ เกิดการสึกหรอ สามารถตรวจสอบดว้ยสายตา โดย
สีของสารเคลือบทูลจะหายไปจนเห็นเน้ือของวตัถุดิบของทูล แสดงหรือการสัมผสั แสดงดงัภาพท่ี 
4-9 
 

 
 
ภาพท่ี 4-9  คมกดัมีการสึกหรอ/ ไม่มีการสึกหรอ 
 
 2.  Cutting tool เกิดการเปล่ียนรูปของทูล สามารถตรวจสอบดว้ยสายตา เปรียบเทียบกบั
ทูลก่อนใชง้าน ดงัภาพท่ี 4-10 
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ภาพท่ี 4-10  คมกดัเกิดการเปล่ียนรูป 
 

3.  Cutting tool เกิดการบ่ิน สามารถตรวจสอบดว้ยสายตาไดอ้ยา่งชดัเจน แสดงดงัภาพ 
ท่ี 4-11 
 

 
 
ภาพท่ี 4-11  คมกดับ่ิน 
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4. Cutting tool เกิดการแตกหกั สามารถตรวจสอบดว้ยสายตา แสดงดงัภาพท่ี 4-12 
 

 
 
ภาพท่ี 4-12  คมกดัเกิดการเปล่ียนรูป 
 
 5.  Cutting tool เกิดการพอกตวัของวตัถุดิบจะท าใหข้นาดของ Tool โตข้ึน สามารถ
ตรวจสอบดว้ยสายตา วตัถุดิบท่ีเกิดการพอกตวั ไดแ้ก่ อลูมิเนียมโดยจะเห็นสีของวตัถุดิบติดหรือ
เคลือบอยูท่ี่ทูล หรือเวอร์เนียวดัขนาดของ Cutting tool แนวทางการแกไ้ข คือ ท าความสะอาด 
Cutting tool 
 หมายเหตุ Cutting tool ท่ีใชอ้า้งอิง ไดแ้ก่ ดอกน าศูนย ์(Center drill) ดอกสวา่น (Drill) 
และดอกมิลล่ิง (Milling) เน่ืองจากสภาพ Tool เม่ือเกิดการสึกหรอจะมีลกัษณะคลา้ยคลึงกนั 
 4.  ใบบันทกึการตรวจเช็คสภาพ Cutting tool 
 ใบบนัทึกการตรวจเช็คสภาพ Cutting tool ส าหรับการบนัทึกผลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบ
ทูล และยงัเป็นการก าหนด Tool life ท่ีจะตอ้งท าการเปล่ียน Tool และช่วงเวลาท่ีตอ้งท าการ
ตรวจสอบ พนกังานทราบถึงรายละเอียดจากใบบนัทึกการตรวจเช็คสภาพ Cutting tool ซ่ึงผูศึ้กษา
และวจิยัคาดหวงัวา่จะช่วยป้องกนัไม่ใหช้ิ้นงานเสียหาย เน่ืองจาก Cutting tool มีสภาพใชง้านไม่ได ้
ใบตรวจสอบสภาพ Tool มีรายละเอียดแสดงดงัภาพท่ี 4-13 และ Tool list ส าหรับใชผ้ลิตช้ินงาน 
แสดงดงัภาพท่ี 4-14 
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ภาพท่ี 4-13 ใบบนัทึกการตรวจเช็คสภาพ Cutting tool 
 
 รายละเอียดของใบบนัทึกการตรวจเช็คสภาพ Cutting tool มีดงัน้ี 
 1.  Tool code คือ รหสัของ Tool ท่ีน ามาใชง้าน 
 2.  Tool type จะบอกถึงประเภทของ Tool เพื่อบอกลกัษณะการใชง้าน รูปร่าง  
และเกรดวสัดุของ Tool  
 3.  Dia. คือ ขนาดของเส้นผา่ศูนยก์ลางของ Tool  
 4.  Tool life คือ อายขุอง Cutting tool เม่ือใชง้านครบตามจ านวนท่ีก าหนดไวจ้ะตอ้ง
เปล่ียน Tool ใหม่แทนตวัเดิมท่ีหมดอายุ 
 5.  Process name คือ ช่ือของกระบวนการของการข้ึนรูปช้ินงาน 
 6.  Part No. คือ หมายเลขช้ินงานท่ีผลิต 
 7.  Date คือ วนัท างาน 
 8.  Operator name คือ ช่ือของผูป้ฏิบติังาน 
 9.  Mo. No. คือ หมายเลขใบสั่งผลิต 
 10.  Actual คือ จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง 
 11.  Condition of cutting tool คือ สภาพท่ีตรวจสอบมีอยูด่ว้ยกนั 5 ประการ ไดแ้ก่ ปกติ 
สึกหรอ บ่ิน เศษติด และแตกหกั 
 12.  Note ใชส้ าหรับลงรายละเอียดอ่ืนเพิ่มเติม 
 



99 

 
 
ภาพท่ี 4-14  รายการ Cutting tool ส าหรับผลิตงาน 
 
 ใบรายการ Cutting tool (Tool list) จะมีรายละเอียดเก่ียวกบั Tool ท่ีใชใ้นการท างาน มี
รายละเอียดดงัน้ี 
 1.  Tool No. คือ หมายเลขของ Tool โดยอา้งอิงกบัโปรแกรมการกดัช้ินงาน 
 2.  Tool description จะบอกรายละเอียดของ Tool เพื่อบอกถึงประเภท ลกัษณะ รูปร่าง 
และเกรดวสัดุของ Tool  
 3.  Dia. คือ ขนาดของเส้นผา่ศูนยก์ลางของ Tool  
 4.  Rad. คือ รัศมีของปลายมุมมีด (Cutting tool) 
 5.  No. of flutes คือ จ านวนคมตดัของ Tool 
 6.  LOC (Length of cut) คือ ความยาวของคมตดั 
 7.  LFH (Length form Holder) คือ ระยะตั้งแต่ปลาย Tool จนถึง Holder 
 8.  Function จะบอกลกัษณะงานของ Tool นั้น ๆ 
 9.  Tool life คือ อายขุอง Cutting tool เม่ือใชง้านครบตามจ านวนท่ีก าหนดไวจ้ะตอ้ง
เปล่ียน Tool ใหม่แทนตวัเดิมท่ีหมดอายุ 
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 5.  ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction; WI) 
 ขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีมีอยูเ่ดิมนั้นเป็นขั้นตอนส าหรับการท างานทัว่ ๆไปจึงไม่มี 
การเนน้ในจุดส าคญัซ่ึงแต่ละงานนั้นไม่เหมือนกนั ดงันั้นผูศึ้กษาและวจิยัเห็นวา่การมีคู่มือใน 
การปฏิบติังานเฉพาะงานนั้นจะสามารถช่วยใหก้ารปฏิบติังานมีขั้นตอน และวธีิการท่ีถูกตอ้ง 
 ขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีผูศึ้กษาและวจิยัไดจ้ดัท า เพื่อใหพ้นกังานทราบถึงขั้นตอน 
การปฏิบติังาน โดยมีขอบเขตครอบคลุมกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบั การผลิต P/N144A6526-1 Door 
stop และคุณภาพของผลิตภณัฑใ์นส่วนงาน Machine department ขั้นตอการปฏิบติังานมีดงัน้ี 
  5.1  Operation 1:  
   5.1.1  ท าความสะอาดฟิกเจอร์บนเคร่ืองใหส้ะอาด โดยการเป่าลมไล่เศษข้ีเหล็ก
ออกใหห้มด แลว้ตรวจสอบฟิกเจอร์ดว้ยสายตาอีกคร้ังเพื่อใหม้ัน่ใจวา่ไม่มีเศษข้ีเหล็กตกคา้ง 
   5.1.2  น าช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการกดัหยาบแลว้ใส่เขา้กบัฟิกเจอร์ โดยใหข้อบ
ของช้ินงานชนกบัสตอ๊ปเปอร์ (Stopper) ฝ่ังขวามือ และช้ินงานหนัหนา้มาตามรูป (ให้เรียงล าดบั
การเขา้เคร่ืองจกัรตามหมายเลขท่ีระบุจากกระบวนการกดัหยาบ) แสดงดงัภาพท่ี 4-15 
 

 
 
ภาพท่ี 4-15  ลกัษณะการวางช้ินงาน Operation 1 
 
   5.1.3  ท าการล็อคช้ินงานดว้ยประแจทอร์ค โดยก าหนดแรงของประแจท่ี 24.3  
ฟุต-ปอนด ์(FT–lb) แสดงดงัภาพท่ี 4-16 
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ภาพท่ี 4-16  ภาพหลงัการวางช้ินงาน 
 
   5.1.4  ปิดประตูเคร่ืองจกัร แลว้กดปุ่มเร่ิมท างาน (Start button) เคร่ืองจกัรจะเร่ิม
การท างานตามโปรแกรม สัญญาณไฟของเคร่ืองจกัรจะแสดงเป็นสีเขียว เม่ือเคร่ืองจกัรท างานเสร็จ
แลว้สัญญาณไฟของเคร่ืองจกัรจะดบัลง     
   5.1.5  ท าการปลดล็อคช้ินงาน น าช้ินงานออกจากเคร่ือง แลว้เป่าลมท า 
ความสะอาดช้ินงาน 
   5.1.6  ระบุตวัเลขลงบนช้ินงานดว้ยปากกาเคมี 
   5.1.7  ท าการตรวจสอบช้ินงานตามจุดท่ี Dimension check sheet ก าหนดไว ้ 
   5.1.8  ส่งต่อช้ินงานไปยงั Operation 2 
  5.2  Operation 2:  
   5.2.1  ท าความสะอาดฟิกเจอร์บนเคร่ืองใหส้ะอาด โดยการเป่าลมไล่เศษข้ีเหล็ก
ออกใหห้มด แลว้ตรวจสอบฟิกเจอร์ดว้ยสายตาอีกคร้ังเพื่อใหม้ัน่ใจวา่ไม่มีเศษข้ีเหล็กตกคา้ง 
   5.2.2  น าช้ินงานท่ีผา่น Operation 1 เสร็จแลว้มาใส่เขา้กบัฟิกเจอร์ โดยใหข้อบของ
ช้ินงาน สวมเขา้ตามรูปร่างของฟิกเจอร์ ตามภาพท่ี 4-17 
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ภาพท่ี 4-17  ลกัษณะการวางช้ินงาน Operation 2 
 
   5.2.3  ท าการล็อคช้ินงานดว้ยประแจทอร์ค โดยก าหนดแรงของประแจท่ี 24.3  
ฟุต-ปอนด ์(FT–lb) 
   5.2.4  ตรวจสอบความแนบสนิทของงาน OP2 ดว้ยการใชพ้ินเกจขนาด 0.120+ 
(Inch) สอดเขา้ไปตรงช่องวา่งระหวา่งช้ินงานกบัผิวดา้นบนสุดของฟิกเจอร์ ทั้งดา้นหนา้และ
ดา้นหลงั และพินเกจจะตอ้งไม่สอดเขา้ไปได ้แสดงดงัภาพท่ี 4-18 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4-18  การตรวจสอบดว้ยพินเกจ 
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   5.2.5  ปิดประตูเคร่ืองจกัร แลว้กดปุ่มเร่ิมท างาน (Start button) เคร่ืองจกัรจะเร่ิม
การท างานตามโปรแกรมสัญญาณไฟของเคร่ืองจกัรจะแสดงเป็นสีเขียว เม่ือเคร่ืองจกัรท างานเสร็จ
แลว้สัญญาณไฟของเคร่ืองจกัรจะดบัลง    
   5.2.6  ท าการปลดล็อคช้ินงาน น าช้ินงานออกจากเคร่ือง แลว้เป่าลมท า 
ความสะอาดช้ินงาน 
   5.2.7  ท าการตรวจสอบช้ินงานตามจุดท่ี Dimension check sheet ก าหนดไว ้ 
   5.2.8  ส่งต่อช้ินงานไปยงักระบวนการลบคม 
   ขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีจดัท าข้ึนไดถู้กถ่ายทอดไปยงัพนกังานผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้ง
เพื่อน าไปใชก้บัการผลิตงาน 
 

การก าหนดอายุการใช้งาน Cutting tool 
 ในการใชง้าน Cutting tool นั้นจ าเป็นตอ้งมีขอ้มูลของสภาวะการตดั (Cutting condition)
โดยผูศึ้กษาจะอา้งอิงจากผูผ้ลิตมาใชใ้นการผลิตงาน ดงันั้นการทราบขอ้มูลของกลไกของ 
การสึกหรอและอายกุารใชง้านของ Cutting tool จะช่วยใหล้ดโอกาสการเกิดของเสียใน
กระบวนการแมชชีนน่ิงท่ีมีสาเหตุมาจาก Cutting tool ลงได ้โดยขอบเขตของการศึกษาผูศึ้กษาจะ
ศึกษาอายกุารใชง้านในสภาวะการตดัตามเง่ือนไขปัจจุบนัทั้งน้ีเพื่อไม่ใหส่้งผลกระทบต่อรอบเวลา
การผลิต  
 การทดสอบอายกุารใชง้านดอกสวา่น 
 1.  ก าหนดพารามิเตอร์การตัดเฉือน 
 เพื่อศึกษาอายกุารใชง้าน โดยการทดลองก าหนดใชพ้ารามิเตอร์การตดัเฉือนจากบริษทัท่ี
ผลิตดอกสวา่น 
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ภาพท่ี 4-19  พารามิเตอร์การตดัเฉือนจากบริษทัผลิตดอกสวา่น 
 
 การด าเนินการทดลองการเจาะ เพื่อศึกษาอายกุารใชง้านซ่ึงก าหนดปัจจยั 2 ปัจจยั คือ
อตัราป้อน (Table feeds) และความเร็วตดั (Cutting speed) เพื่อดูผลของอายกุารใชง้านของ 
ดอกสวา่น  
 
ตารางท่ี 4-2  พารามิเตอร์การตดัเฉือนท่ีก าหนด 
 

อตัราการป้อน (Fz)  
Feed 

ความเร็วตัด (SFM) 
Cutting speed 

ระยะการป้อนลึก 
Depth of cut 

ลกัษณะการเจาะ 

0.0012" 100 0.01" Pecking 
 
 2.  วสัดุทดสอบ 
 วสัดุทดสอบเป็นสแตนเลสสตีลเกรด 15-5PH ชุบแขง็ท่ีความแขง็ในช่วง 40.0-43.0 HRC 
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 3.  ทดสอบอายุการใช้งานดอกสว่าน 
 ท าการทดลองการเจาะรูช้ินงาน โดยใชด้อกสวา่นใหม่กบัการผลิตงานจริง เพื่อหาค่าอายุ
การใชง้านของดอกสวา่น ช้ินงาน 1 ช้ิน มีการเจาะรู 4 รู ผูศึ้กษาจะก าหนดค่าอายขุองดอกสวา่นเป็น
ช้ิน เน่ืองจากเป็นการผลิตงานแบบอตัโนมติัจึงจ าเป็นตอ้งเจาะช้ินงานใหค้รบทั้ง 4 รู การตรวจสอบ
จะตรวจสอบสภาพของดอกสวา่นโดยการตรวดสอบดว้ยสายตา แลว้เก็บขอ้มูลของอายกุารใชง้าน 
โดยท าการทดสอบกบัดอกสวา่นจ านวน 3 อนั 
 4.  ผลการทดสอบ 
 ผลของการทดสอบอายกุารใชง้านของดอกสวา่นกบัการใชง้านจริง ตามพารามิเตอร์ 
การตดัเฉือน และลกัษณะการเจาะตามท่ีก าหนด  
 

 
 
ภาพท่ี 4-20  ลกัษณะการสึกหรอของคมตดั 
 
 5.  สรุปผลการทดสอบ 
 อายกุารใชง้านเฉล่ียของดอกสวา่นทั้ง 3 อนั อยูท่ี่ 105 ช้ิน แต่วา่เน่ืองจากขอ้มูล 
การทดลองมีจ านวนนอ้ย ดงันั้นเพื่อป้องกนัของเสียท่ีเกิดจากดอกสวา่นหกั ทางผูศึ้กษาจะก าหนด
อายกุารใชง้านของดอกสวา่นโดยใชอ้ายกุารใชง้านท่ีนอ้ยท่ีสุด และสภาพของ Cutting tool ไม่ควร
ใชง้านแลว้ คือ ก าหนดอายท่ีุ 96 ช้ิน 
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 หมายเหตุ: เน่ืองจากช่วงเวลาท่ีผูศึ้กษาท าการเก็บขอ้มูล มีการผลิตอยท่ีู 360 ช้ิน ดงันั้น
ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการทดลองเก็บขอ้มูลอายกุารใชง้านไดเ้พียง 3 อนั 
 

ผลการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ 
 หลงัจากท่ีท าการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาจนพบสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงแลว้จึง
ด าเนินการปรับแกไ้ข ขอ้มูลของเสียแสดงดงัตารางท่ี 4-2 และกราฟแสดงจ านวนการผลิต ของเสียท่ี
เกิดข้ึนดงัภาพท่ี 4-21 และกราฟแสดงอตัราของเสียเทียบกบัเป้าหมายดงัภาพท่ี 4-22 ซ่ึงขอ้มูลท่ีได้
ท าการเก็บรวบรวมนั้นเป็นขอ้มูลไตรมาส 2 ปี 2558 ช่วง เดือนเมษายน พ.ศ.2558 ถึง เดือนมิถุนายน 
พ.ศ.2558  
 
ตารางท่ี 4-3  รายละเอียดขอ้มูลของเสียในไตรมาส 2 ปี 2558 
 

ลอ็ตการผลติ จ านวนผลติ งานดี งานเสีย อตัราของเสีย 

WM00007805 270 270 0 0.00% 

WM00007807 130 129 1 0.77% 

WM00007809 70 70 0 0.00% 

WM00008023 135 134 1 0.74% 

WM00008293 100 100 0 0.00% 

WM00008488 70 70 0 0.00% 

WM00008699 120 119 1 0.83% 

WM00008894 250 250 0 0.00% 

Total 1145 1142 3 0.26% 
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ภาพท่ี 4-21  กราฟแสดงจ านวนการผลิตของดี และของเสีย 

 

 
 
ภาพท่ี 4-22  กราฟแสดงอตัราของเสียเปรียบเทียบกบัเป้าหมาย 
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 ลกัษณะการเสียท่ีพบในการผลิต Door lower stop หลงัการปรับปรุง มีอยู ่2 ลกัษณะ 
ขอ้มูลของเสียโดยแบ่งตามลกัษณะท่ีเกิดข้ึน แสดงไดด้งัตารางท่ี 4-4 และจุดท่ีช้ินงานไม่ได ้
ตามแบบ 
 
ตารางท่ี 4-4  ลกัษณะการเสียท่ีเกิดข้ึนหลงัการปรับปรุง 
 

จุดที ่ ลกัษณะการเสีย จ านวนของเสีย (ช้ิน) 
1 Profile dimension out of spec 2 
2 Diameter out of spec 1 

 

 
 
ภาพท่ี 4-23  จุดท่ีช้ินงานไม่ไดต้ามแบบ 

 
 อตัราของเสียเฉล่ียหลงัท าการปรับปรุง ในไตรมาสท่ี 2 ปี พ.ศ. 2558 ของช้ินส่วน Door 
lower stop อยูท่ี่ 0.26% เม่ือเทียบกบัเป้าหมายของบริษทัท่ีศึกษาก าหนดไวท่ี้ 1% ต่อไตรมาส จะเห็น
ไดว้า่ อตัราของเสียต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้เม่ือเปรียบเทียบกบัอตัราของเสียในไตรมาสท่ี 4 ปี 
พ.ศ. 2557 อตัราการเกิดของเสียลดลง 3.48% กราฟเปรียบเทียบอตัราของเสียก่อนปรับปรุง และ
หลงัปรับปรุงแสดงไดด้งัภาพท่ี 4-24 
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ภาพท่ี 4-24  กราฟเปรียบเทียบอตัราของเสียก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

 

การควบคุม (Control phase) 
 การควบคุมปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตนั้นไดด้ าเนินการบงัคบัใชเ้อกสาร
มาตรฐานการปฏิบติังานและการตรวจสอบต่าง ๆ ท่ีไดจ้ดัท าข้ึนพร้อมทั้งประกาศใช ้และท าการ
อบรมพนกังานผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งภายในบริษทัไปแลว้นั้นผูศึ้กษาก็ไดท้  าการเฝ้าติดตาม และควบคุม
ของเสีย 
 การควบคุมกระบวนการผูศึ้กษาจะน าหลกัการของการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ
(Statistical process control: SPC) มาประยกุตใ์ชใ้นการติดตามกระบวนการผลิต โดยผูศึ้กษาจะใช ้
ใบตรวจสอบ (Check sheet) ซ่ึงเป็นการเก็บขอ้มูลอยา่งง่ายในรูปแบบตาราง มาเป็นตวัเก็บขอ้มูล
ของเสียในแต่ละล็อตการผลิต ขอ้มูลท่ีไดม้าจากการตรวจสอบในไตรมาสท่ี 2 (เดือนเมษายน 2558-
มิถุนายน 2558) และเลือกใชแ้ผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P-Chart) เป็น Control chart ท่ีใชใ้น
การตรวจติดตาม และควบคุมกระบวนการท่ีมีการวดัแบบ Defective unit ซ่ึงจะใหผ้ลการตรวจสอบ
เป็นงานดี หรืองานเสีย (Accept/ Reject) ช้ินงานดงักล่าว แสดงไดด้งัตารางท่ี 4-5 
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ตารางท่ี 4-5  ขอ้มูลของเสียไตรมาสท่ี 2 เดือนเมษายน 2558-มิถุนายน 2558 
 

ลอ็ตการผลติ จ านวนผลติ งานเสีย 

WM00007805 270 0 

WM00007807 130 1 

WM00007809 70 0 

WM00008023 135 1 

WM00008293 100 0 

WM00008488 70 0 

WM00008699 120 1 

WM00008894 250 0 

Total 1145 3 
 
 น าขอ้มูลปริมาณของเสียท่ีไดเ้ก็บขอ้มูลในแต่ละล็อตการผลิตมาท าการค านวณสัดส่วน
ของเสียดว้ยโปรแกรม Minitab ซ่ึงขอ้มูลท่ีไดแ้สดงดงัภาพท่ี 4-25 
 

 
 
ภาพท่ี 4-25   P-Chart ไตรมาสท่ี 2 จ านวน 8 ล็อตการผลิต 
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 จากรูปแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย P-Chart พบวา่พิกดับนเส้นสัดส่วนของเสียจะ
กระจายตวัอยูร่อบแกนกลาง (CL) และไม่มีพิกดัใดตกอยูน่อกกรอบควบคุม แสดงวา่กระบวนการ
ผลิตน้ียงัอยูภ่ายใตก้ารควบคุม (In Control) หรือเป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้คือ ขอบเขต
ความผนัแปรอยูใ่นช่วง ±3σ แมจ้ะพบวา่มีพิกดั 2 จุด ติดกนัและอยูใ่กลขี้ดจ ากดัควบคุมขอบล่าง 
เน่ืองจากการค านวณคร้ังน้ีไดค้่าขอบล่างติดลบจึงท าให้ค่าขอบเขตล่างเป็นศูนย ์ดงันั้นจึงสามารถ
น าเอาแผนภูมิควบคุมไปใชค้วบคุมกระบวนการผลิตเพื่อใชใ้นการเฝ้าระวงัในการตรวจติดตาม
ความผดิปกติของกระบวนการ และใชใ้นการควบคุมของเสียท่ีเกิดข้ึนเพื่อป้องกนัความผดิปกติ 
ท่ีอาจเกิดข้ึนต่อไปได ้

 



บทที ่5 
สรุปและอภปิรายผล 

 

สรุปกระบวนการวจิัย 
 จากรายละเอียดของการด าเนินงานในแต่ละขั้นตอนของโครงงานคน้ควา้อิสระทั้งหมด
ในการประยกุตห์ลกัการของซิกซ์ ซิกม่าในการลดของเสียจากกระบวนการ Machining ในการผลิต
ช้ินงาน Door lower atop ของประตูเคร่ืองบินพาณิชย ์ซ่ึงประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน (Phase) ไดแ้ก่ 
ขั้นตอนการก าหนดปัญหา (Define phase) ขั้นตอนการวดั (Measure phase) ขั้นตอนการวเิคราะห์ 
(Analysis phase) ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve phase) และขั้นตอนการควบคุม (Control phase) 
โดยผูศึ้กษา และวจิยัไดด้ าเนินงานตามขั้นตอนทั้ง 5 ขั้นตอน ซ่ึงสามารถสรุปผลการด าเนินงานได้
ดงัน้ี 
 1.  ขั้นตอนการก าหนดปัญหา (Define phase) ผูศึ้กษาไดพ้ิจารณาถึงปัญหาดา้นคุณภาพ 
จึงไดด้ าเนินการคดัเลือกช้ินงานท่ีมีอตัราของเสียสูงกวา่เป้าหมายของบริษทัตวัอยา่ง และมีแนวโนม้
ท่ีจะมีมูลค่าความเสียหายมากท่ีสุดโดยค านวณจากค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงทางผูศึ้กษา และวจิยัได้
เลือก ช้ินส่วนหมายเลข 144A6526-1 หรือ Door lower stop มีอตัราของเสียอยูท่ี่ 3.74% เกินกวา่
เป้าหมายของบริษทัศึกษาท่ีก าหนดไวท่ี้ 1% และมีแนวโนม้ท่ีจะเกิดของเสียจ านวน 117 ช้ิน มีมูลค่า
สูงถึง 440,826.26 บาท การคดัเลือกปัญหาของเสีย (Defect) จากกระบวนการผลิตไดใ้ชเ้คร่ืองมือ
แผนภาพพาเรโต (Pareto chart) ไดพ้บวา่ปัญหาท่ีจดัอยูใ่นกลุ่มของ 80% ของปัญหาส่วนใหญ่ ซ่ึงมี
ทั้งหมด 3 ปัญหาดว้ยกนั คือ Dimension out of spec., Tool mark และ Mismatch ดงันั้น 
ผูท้  าการศึกษาขอเลือกปัญหาท่ีพบทั้ง 3 ปัญหามาด าเนินการตามขั้นตอนเพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุ  
และแนวทางปรับปรุงแกไ้ข 
 2.  ขั้นตอนการวดั (Measure phase) ผูศึ้กษาไดท้  าการวิเคราะห์ระบบการวดัของ
กระบวนการผลิตเน่ืองจากขอ้มูลของปัญหาเป็นแบบขอ้มูลนบั ดงันั้นจึงท าการวเิคราะห์ดา้น 
ความแม่นย  า (Precision) ของระบบการวดัแบบ Attribute GR&R ซ่ึงผลการวเิคราะห์นั้นพบวา่
พนกังานไม่สามารถแยกแยะช้ินงาน ดี หรือเสีย ไดถู้กตอ้ง ดงันั้นจึงสรุปไดว้า่ตอ้งด าเนินการ
ปรับปรุงแกไ้ขการตรวจสอบช้ินงาน และหลงัจากการปรับปรุงดว้ยการจดัท ามาตรฐาน 
การตรวจสอบและอบรมพนกังานผลการวเิคราะห์นั้นพบวา่พนกังานสามารถแยกแยะช้ินงาน ดี 
หรือเสียได ้นอกจากนั้นยงัไดท้  าการวเิคราะห์ดา้นความแม่นย  า (Precision) ของระบบการวดั 
GR&R (Gage repeatability and reproducibility) ของการวดัดว้ยเคร่ืองมือคาลิปเปอร์ซ่ึงถือเป็น



113 

เคร่ืองมือหลกัในการตรวจสอบ Dimension ของช้ินงาน ผลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ความสามารถใน
การท าซ ้ า (Repeatability) และความสามารถในการท าเหมือน (Reproducibility) ดว้ยโปรแกรม 
Minitab ความผนัแปรจากการวดัซ ้ ามีค่านอ้ยกวา่ความผนัแปรระหวา่งช้ินงาน และความผนัแปร
ของการวดัทั้งระบบ หรือเปอร์เซ็นต ์GR&R (Precision to total variation ratio) มีค่าเท่ากบั 7%  
ซ่ึงอยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับได ้สรุปผลท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ระบบการวดัสรุปไดว้า่ระบบการวดัของ
สายการผลิตมีความน่าเช่ือถือสามารถใชร้ะบบการวดัน้ีในการวดัช้ินงานได ้
 3.  ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analysis phase) ผูศึ้กษาและวจิยัไดน้ ามาใชเ้คร่ืองมือและ
เทคนิคทางคุณภาพมาด าเนินการวเิคราะห์ ไดแ้ก่ แผนผงักา้งปลาเพื่อหาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสีย
โดยแยกตามปัจจยัพื้นฐาน 4M จนไดส้าเหตุของปัญหาต่าง ๆ ของแต่ละปัญหาเป็นจ านวนมาก  
ผูศึ้กษาและวจิยัรวมถึงทีมงานไดน้ าปัญหาทั้งหมดมาท าการระดมสมองโดยทีมงานผูเ้ช่ียวชาญ 
อีกคร้ังเพื่อช้ีเป้าใหส้าเหตุของแต่ละปัญหาแคบลงโดยวธีิการกรองปัญหา แลว้น าไปท าการวเิคราะห์ 
หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดขอ้บกพร่องพบวา่มีอยู ่7 ปัญหา และไดน้ าเสนอแนวทางแกไ้ข 5 แนวทางแกไ้ข 
 4.  ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve phase)  
 การปรับปรุงระบบการวดัท่ีตรวจสอบดว้ยสายตาผูศึ้กษาไดจ้ดัท ามาตรฐาน 
การตรวจสอบส าหรับตรวจสอบช้ินงาน และไดท้  าการอบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งและผูท่ี้ท  า 
การทดสอบก่อนปรับปรุงเก่ียวกบัวธีิการตรวจสอบ ผลการทดสอบพนกังานท่ีท าการตรวจสอบ
ช้ินงานดว้ยสายตาท่ีผา่นการอบรม พนกังานทุกคนสามารถแยกแยะช้ินงานท่ีดี และช้ินงานไม่ดีออก
จากกนัได ้อีกทั้งความสามารถในการตรวจซ ้ าของทุกคนยงัมีความแม่นย  า ดงันั้นผูศึ้กษาจึงสรุปวา่
ผลการปรับปรุงระบบการวดัดว้ยสายตานั้นช่วยใหพ้นกังานตดัสินใจไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
 การปรับปรุงกระบวนการผลิต ตามแนวทางการแกไ้ขท่ีไดจ้ากขั้นตอนการวิเคราะห์มี
ดงัน้ี  

 1.  จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบดว้ยสายตา และอบรมพนกังานเก่ียวกบัมาตรฐานท่ี
จดัท า 

 2.  ปรับปรุงฟิกเจอร์ (Fixture) ส าหรับจบัยดึช้ินงาน 
 3.  จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบ Cutting tool 

 4.  ท าใบบนัทึกการตรวจเช็คสภาพ Cutting tool (Tool check sheet) 
 5.  จดัท า WI เพื่อเป็นมาตรฐานในการท างาน 

 ผูศึ้กษา และวจิยัไดด้ าเนินการตามแนวทางแกไ้ขไดอ้ยา่งครบถว้น และพร้อมส าหรับ 
การปรับปรุงไดท้นัที ผลท่ีไดส้ามารถลดอตัราของเสียลงไดจ้นอยูใ่นเกณฑเ์ป้าหมายของบริษทั 
 5.  ขั้นตอนการควบคุม (Control phase) 
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 การควบคุมกระบวนการผลิต และท าการตรวจติดตามของเสียท่ีเกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ืองโดย
ใชแ้ผนภูมิควบคุม P-Chart  
 

สรุปผลการวจิัย 
 ผลท่ีไดจ้ากการด าเนินโครงงานในการน าขั้นตอน DMAIC ท่ีอยูใ่นหลกัการของ 
ซิกซ์ ซิกม่า มาประยกุตใ์ชใ้นการด าเนินโครงงานเพื่อลดอตัราของเสียในการผลิตช้ินงาน Door 
lower stop ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิตพบวา่ อตัราของเสียต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้
เม่ือเปรียบเทียบกบัอตัราของเสียในไตรมาสท่ี 4 ปี พ.ศ. 2557 อตัราการเกิดของเสียลดลง จาก 
3.74% เหลือ 0.26% หรือลดลงได ้93.04% ซ่ึงสามารถบรรลุเป้าหมายท่ีบริษทักรณีศึกษาตั้งไวท่ี้
อตัราของเสียไม่เกิน 1%  
 

อภิปรายผลการวจิัย 
 ผลท่ีไดจ้ากการด าเนินงานพบวา่ก่อนด าเนินโครงงานลดอตัราของเสียจากกระบวนการ 
Machining ช้ินงาน Door lower stop มีของเสียเกิดข้ึนเป็นจ านวนมาก จากการเก็บขอ้มูลในไตรมาส
ท่ี 4 ปี 2557 พบวา่อตัราของเสียอยูท่ี่ 3.74% และหลงัจากท่ีด าเนินโครงงานตามขั้นตอน DMAIC 
ซ่ึงประกอบดว้ย ขั้นตอนการก าหนดปัญหา (Define phase) ขั้นตอนการวดั (Measure phase) 
ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analysis phase) ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve phase) และขั้นตอน 
การควบคุม (Control phase) โดยตั้งเป้าหมายของโครงงานในการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนใหอ้ตัราของ
เสียลดลงต ่ากวา่ 1% ซ่ึงผลท่ีไดห้ลงัด าเนินการปรับปรุงสามารถลดอตัราของเสียลงอยูท่ี่ 0.4% หรือ
ลดลงถึง 89.3%  
 ปัญหา และอุปสรรคท่ีพบจากการด าเนินงานพบวา่สาเหตุของปัญหาท่ีพบมีอยูห่ลาย
สาเหตุดว้ยกนัโดยผูศึ้กษา และทีมงาน จะตอ้งช่วยกนัระดมสมอง และตดัสินใจเลือกสาเหตุท่ี
ถูกตอ้งโดยไม่เลือกเจาะจงไปท่ีสาเหตุใดเพียงสาเหตุเดียว โดยน าเคร่ืองมือดา้นคุณภาพมาช่วยใน
การวเิคราะห์มาใชไ้ม่ถูกตอ้งท าใหก้ารด าเนินงานเกิดความล่าชา้ อีกทั้งขั้นตอนด าเนินงานวจิยัท่ีตอ้ง
อาศยัความร่วมมือจากหน่วยงานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งยงัท าไดช้า้และไม่ไดรั้บการตอบสนองอยา่งทนัที
ขอ้จ ากดัของงานวิจยั รูปแบบการผลิตของบริษทักรณีศึกษาจะเป็นการผลิตแบบ Job shop ซ่ึง 
การผลิตแต่ละคร้ังมีจ านวนไม่มาก และไม่มีความต่อเน่ืองของการผลิต ซ่ึงท าใหก้ารเก็บขอ้มูล 
ต่าง ๆ รวมถึงการทดลองจะมีปริมาณขอ้มูลนอ้ย  
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ข้อเสนอแนะ          
  1.  จากผลการด าเนินงานในการลดของเสียพบวา่หลงัปรับปรุงกระบวนการผลิตอตัรา
ของเสียไม่ไดล้ดลงจนเป็นศูนย ์เน่ืองจากการเลือกปัญหาดว้ยกฎ 80 : 20 ปัญหาท่ีเลือกมาจึงเป็น
แกไ้ขเป็นเพียง 80% ของปัญหาทั้งหมด ดงันั้นควรจะด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีเหลือ และสาเหตุยอ่ย
เพื่อก าจดัปัญหาใหห้มดไปซ่ึงจะช่วยส่งผลใหอ้ตัราของเสียเป็นศูนย ์   
 2.  หลงัจากการด าเนินการแกไ้ขปัญหาไดต้ามเป้าหมายท่ีวางไวแ้ละจะตอ้งท าการ
ควบคุมติดตามผลอยา่งต่อเน่ืองต่อไป และหาวธีิการป้องกนัการเกิดข้ึนซ ้ าอีก   
 3.  ท าการปรับปรุงระบบการตรวจสอบช้ินงานใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน และจดัท า
มาตรฐานและการปฏิบติังานใหค้รอบคลุมทุกส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต  
 4.  การจบัยดึช้ินงานจะตอ้งออกแบบ Fixture ใหส้ามารถควบคุมต าแหน่งของช้ินงานได้
โดยไม่ตอ้งพึ่งพาการท างานของพนกังานเพียงอยา่งเดียว 
 

 
 
ภาพท่ี 5-1  ชุดดนัช้ินงาน 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
Work instruction PFMEA 
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ภาพภาคผนวก ก-1  ขั้นตอนการท างานเร่ือง PFMEA   
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ภาพภาคผนวก ก-1  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-1 (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-1 (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-1 (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-1 (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ก-1 (ต่อ) 
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ภาคผนวก ข 
Work instruction for part number 144A6526-1 Door stop 
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ภาพภาคผนวก ข-1  ขั้นตอนการท างานส าหรับผลิตภณัฑ ์Door stop  
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ภาพภาคผนวก ข-1  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ข-1  (ต่อ) 
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ภาคผนวก ค 
การตรวจสอบ Cutting tool 
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ภาพภาคผนวก ค-1  มาตรฐานการตรวจสอบ Cutting tool 
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ภาพภาคผนวก ค-1  (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ค-1  (ต่อ) 




