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 งานวิจยัน้ีเป็นการปรับปรุงคุณภาพการตรวจสอบวตัถุดิบสาํหรับการผลิตรถขดุเหมืองแร่ 
โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดจาํนวนวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพท่ีหลุดเขา้ไปในกระบวนการผลิต การเกบ็
รวบรวมขอ้มูลเบ้ืองตน้พบวา่มีผูส่้งมอบวตัถุดิบ 9 ราย ส่งวตัถุดิบท่ีไม่มีคุณภาพท่ีมีสดัส่วนของเสียคิด
เป็น 9.76% และในจาํนวนของเสียของวตัถุดิบทั้งหมดน้ีมีวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ และตรวจพบใน
กระบวนการผลิตประมาณ 9.3% ของปริมาณของเสียทั้งหมด การวิเคราะห์ระบบการวดั 
(Measurement System Analysis, MSA) ถูกนาํมาใชใ้นการประเมินระบบการตรวจรับวตัถุดิบใน
ปัจจุบนัโดยทาํการวิเคราะห์ความสามารถในการวดัของพนกังานตรวจสอบคุณภาพ 3 คน พบวา่
พนกังานตรวจสอบคุณภาพมีความสามารถในการจาํแนกของดีและของเสียตํ่ากวา่เกณฑท่ี์กาํหนด เม่ือ
พิจารณาวิธีการและสภาพแวดลอ้มในการตรวจรับวตัถุดิบ พบวา่ปัญหาดา้นความเร่งรีบในการ
ตรวจสอบวตัถุดิบใหท้นัต่อความตอ้งการใชง้านในสายการผลิต และปัญหาดา้นแสงสวา่งในการ
ตรวจสอบวตัถุดิบ งานวิจยัน้ีจึงไดเ้พิ่มแผงไฟส่องสวา่ง 1 ตาํแหน่งเพื่อเพิ่มแสงสวา่งในการตรวจสอบ
วตัถุดิบ และลดเวลาในการเคล่ือนยา้ยแผงไฟส่องสวา่งเดิมท่ีตอ้งถูกเคล่ือนยา้ยไปยงัตาํแหน่งท่ี
ตอ้งการขณะตรวจสอบคุณภาพ ผลการวิจยัพบวา่ ปริมาณวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพท่ีตรวจพบใน
กระบวนการผลิตลดลง เหลือ 6.82% เม่ือเทียบกบัปริมาณของเสียทั้งหมด และเวลาการตรวจสอบ
วตัถุดิบโดยเฉล่ียลดลงประมาณ 2.29 นาทีต่อช้ิน    
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 This research addressed an improvement of raw material inspection in mining 
excavator manufacturer. The research objective is to reduce the number of nonconforming raw 
material in the production line. Quality and production reports in the past showed that nine 
suppliers often delivered poor quality raw material to our plant. The percentage of nonconforming 
raw material was 9.76%, on average of the delivered material by those suppliers. Through 
incoming inspection had been performed, nonconforming raw materials were found frequently in 
the production line. The percentage of the nonconforming raw materials found in production line 
was 9.3% comparing to total number of nonconforming raw materials delivered by suppliers. The 
Measurement System Analysis, MSA, was applied to determine the efficiency of incoming 
inspection process. Three incoming inspectors were assessed their abilities for sorting 
nonconforming material. The MSA results showed that their abilities were failed to meet 
assessment criteria. Measurement method and environment were evaluated to increase their 
abilites. The evaluation results explained that the measurement problems were two reasons. The 
first reason was hurried inspection causing from material requirement due date of the production 
line. The second reason was illumination level at the incoming inspection station. Therefore one 
lighting panel was added into the station for increasing the illumination level. The inspection time 
was consequently reduced because inspection activities were eliminated. The activities included 
moving inspection parts or lighting panel location in order to get enough brightness at the 
inspection spots. The results of this research revealed that the percentage of nonconforming raw 
materials found in production line was reduced to 6.82% and the average inspection time was 
reduced 2.29 minutes per part, approximately.  
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   สามารถมองเห็นช้ินงานไดท้ั้ง 2 ดา้น (หลงัการปรับปรุง)      43 
 4-12 การตรวจสอบช้ินส่วนในปัจจุบนัโดยการใชแ้สงไฟ 2 แผงทาํใหเ้กิดความสะดวก 
   สามารถมองเห็นช้ินงานไดท้ั้ง 2 ดา้นเปรียบเทียบกบัแบบเดิม (หลงัการปรับปรุง)      43 
 4-13 แผนภูมิการไหลการตรวจสอบช้ินส่วน 4760460 (ก่อนการปรับปรุง)      54 
 4-14 แผนภูมิการไหลการตรวจสอบช้ินส่วน 4760460 (หลงัการปรับปรุง)      55 
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บทที ่1 
บทนํา 

  

ความสําคญัและความเป็นมาของปัญหา  
 ปัจจุบนัเคร่ืองจกัรกลเขา้มามีบทบาทในการเป็นเคร่ืองทุ่นแรงของมนุษยเ์พิ่มมากข้ึน
ส่งผลใหอุ้ตสาหกรรมในประเภทน้ีมีการขยายตวัเพื่อรองรับความตอ้งการท่ีสูงข้ึน และทาํให ้
การแขง็ขนัของอุตสาหกรรมดา้นน้ีมีมากข้ึนโดยเฉพาะดา้นคุณภาพและราคาซ่ึงลูกคา้มุ่งหวงั 
ในสินคา้ท่ีมีคุณภาพและราคาสมเหตุสมผลหากผูผ้ลิตสามารถทาํไดจ้ะทาํใหไ้ดเ้ปรียบคู่แข่ง 
อยา่งมากในดา้นราคา และภาพลกัษณ์ของบริษทั ดงันั้น การพฒันาประสิทธิภาพในการตรวจสอบ
คุณภาพก่อนท่ีจะนาํเขา้สู่กระบวนการประกอบจึงจาํเป็นอยา่งยิง่เพื่อลดความเส่ียงท่ีลูกคา้จะไดรั้บ
ผลิตภณัฑอ์นัเน่ืองมาจากการนาํช้ินไม่ไดคุ้ณภาพเขา้สู่กระบวนการประกอบซ่ึงผูผ้ลิตตอ้งตระหนกั
และเร่งปรับปรุง 
 บริษทัท่ีผูว้ิจยัไดน้าํมาเป็นกรณีศึกษานั้น เป็นบริษทัผลิตรถขดุเหมืองแร่ วตัถุดิบต่าง ๆ  
ท่ีเป็นช้ินส่วนประกอบต่าง ๆ ของรถขดุเหมืองแร่ถูกสัง่มาจากผูส่้งมอบ ปัจจุบนัเม่ือบริษทั 
รับช้ินส่วนท่ีส่งมาจากผูส่้งมอบเพ่ือนาํมาประกอบ ฝ่ายประกนัคุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ (Incoming 
quality assurance) จะดาํเนินการตรวจสอบคุณภาพช้ินส่วนเหล่านั้นก่อนท่ีจะนาํไปใชใ้นการ
ประกอบต่อไป จากขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบนาํเขา้ระหวา่งเดือนมีนาคม พ.ศ. 2558 
ถึงเดือนกมุภาพนัธ์ พ.ศ. 2559 ดงัแสดงในภาพท่ี 1-1 พบวา่ปริมาณวตัถุดิบนาํเขา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ
เพิ่มข้ึนในช่วงเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกมุภาพนัธ์ เม่ือเทียบปริมาณวตัถุดิบนาํเขา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ
ในช่วงเดือนมีนาคมถึงเดือนเมษายน ผูบ้ริหารของบริษทักรณีศึกษาน้ีไดเ้ลง็เห็นถึงความสูญเสีย 
ท่ีเกิดข้ึนในอนาคต หากไม่ทาํการแกไ้ขอยา่งถูกวิธีและอาจเกิดการนาํช้ินงานท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐาน
นาํไปประกอบจะยิง่ส่งผลกระทบทางลบในเร่ืองคุณภาพของสินคา้อีกทั้งสภาพแวดลอ้มในการ
ตรวจสอบคุณภาพไม่เหมาะสมเป็นสาเหตุใหก้ารตรวจสอบคุณภาพผดิพลาด 
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ภาพท่ี 1-1  ปริมาณของช้ินส่วนท่ีไม่ถูกตอ้งตามมาตรฐานตรวจพบโดยทีมงาน IQA 
 
 การวิเคราะห์ประเภทของปัญหาดา้นคุณภาพของวตัถุดิบนาํเขา้ โดยเกบ็ขอ้มูลปัญหา 
ท่ีพบในแต่ละเดือนของช้ินส่วนนาํเขา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพในช่วงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 ถึงเดือน 
มกราคม พ.ศ. 2559 เพื่อหาแนวทางการแกไ้ข พบปัญหาจากสี (Paint) มากท่ีสุดจาํนวน 3,240 ช้ิน 
ปัญหารอยเช่ือม (Welding) จาํนวน 1,091 ช้ิน ปัญหาดา้นการขนส่ง (Logistics) จาํนวน 378 ช้ิน 
ปัญหาดา้นขนาด (Dimensions) จาํนวน 332 ช้ิน ปัญหาดา้นอ่ืน ๆ อีก 5 ประเภท รวม 554 ช้ิน  
ดงัแสดงในภาพท่ี 1-2 
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ภาพท่ี 1-2  ปริมาณของช้ินส่วนท่ีไม่ไดต้ามมาตรฐานแยกตามปัญหา 
 
 จากขอ้มูลปัญหาดา้นคุณภาพของวตัถุดิบนาํเขา้น้ี พบวา่คุณภาพวตัถุดิบของผูส่้งมอบ 
มีสดัส่วนของเสียสูง ซ่ึงอาจทาํใหบ้ริษทัตดัสินใจผดิพลาดในการนาํวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพไปใช้
ในการผลิต บริษทัจึงไดด้าํเนินการแกไ้ขในเบ้ืองตน้โดยการแจง้ปัญหาดา้นคุณภาพไปยงัผูส่้งมอบ
เพื่อทาํการปรับปรุงใหคุ้ณภาพวตัถุดิบใหดี้ข้ึน และกาํหนดแผนการตรวจสอบคุณภาพท่ีมี 
ความเขม้งวดเพื่อป้องกนัไม่ใหน้าํวตัถุดิบนาํเขา้ไปใชใ้นการผลิต การดาํเนินงานน้ีทาํใหบ้ริษทั
สูญเสียทรัพยากรในการตรวจสอบคุณภาพเป็นจาํนวนมาก จึงจาํเป็นตอ้งหาแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบต่อไป 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิยั 
 เพื่อปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบท่ีทาํใหล้ดจาํนวนวตัถุดิบท่ีไม่ได้
คุณภาพไปใชใ้นการผลิตและลดทรัพยากรท่ีใชใ้นการตรวจสอบ 
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ขอบเขตของการวจิยั 
 ทาํการศึกษาระเบียบการปฏิบติัในการตรวจสอบช้ินส่วนยานยนตใ์นบริษทักรณีศึกษา
โดยทาํการศึกษาขอ้มูลระเบียบการ แผนการตรวจสอบล่วงหนา้เพื่อวเิคราะห์ขอ้บกพร่องจนส่งผล
ทาํใหเ้กิดการรอช้ินส่วนในการประกอบยานยนต ์
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิยั 
 1.  ทราบถึงปัญหาและอุปสรรคในการตรวจสอบช้ินงานเพ่ือนาํไปสู่การแกไ้ขเพื่อใหไ้ด้
ประโยชน์สูงสุดในการดาํเนินการตรวจสอบช้ินงาน 
 2.  สามารถลดจาํนวนวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพไปใชใ้นการผลิต 
 3.  สามารถลดเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ 
 

ขั้นตอนการดาํเนินงาน 
 1.  ศึกษาสภาพปัจจุบนัของการปฏิบติังานในการตรวจสอบช้ินงาน 
 2.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนและปรับปรุงการตรวจสอบ
คุณภาพ 
 3.  เกบ็รวบรวมขอ้มูลปัญหาการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ 
 4.  วิเคราะห์ปัญหาการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ 
 5.  กาํหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาและดาํเนินการแกไ้ข 
 6.  ติดตามผลการดาํเนินงานการปรับปรุง 
 7.  สรุปผลการปรับปรุง 
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
 ในการวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดร้วบรวมเน้ือหาและทฤษฎีรายงานการวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบังาน 
ท่ีจะทาํวิจยัในคร้ังน้ีไวห้ลายแนวคิด โดยศึกษาใหช้ดัเจนมากข้ึน ศึกษาจากเอกสารการอบรมและ
งานวิจยัวิทยานิพนธ์ท่ีเก่ียวขอ้ง ทั้งน้ี เพื่อใหเ้ขา้ใจถึงความสาํคญัของการตรวจสอบคุณภาพและใช้
เป็นแนวทางในการศึกษาในแวดวงอุตสาหกรรมไม่วา่จะเป็นสถานประกอบการขนาดเลก็ ขนาด
กลางหรือขนาดใหญ่นั้นลว้นใหค้วามสาํคญัเก่ียวกบัเร่ืองคุณภาพ (Quality) ของสินคา้หรือบริการ
ทั้งส้ิน ก่อนท่ีจะพดูถึงการนาํเคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 นั้นไปประยกุตใ์ชก้บังานในอุตสาหกรรม  
เรามาทาํความรู้จกักบัคาํวา่ “คุณภาพ” ก่อนดีกวา่ โดยทัว่ไปแลว้คาํวา่คุณภาพนั้นกมี็นกัวิชาการ
หลายท่านไดตี้ความกนัต่าง ๆ นานา แต่โดยสรุปนั้นคาํวา่ “คุณภาพ” หมายถึง คุณสมบติัของสินคา้
หรือบริการท่ีมอบใหก้บัลูกคา้หรือผูบ้ริโภค ซ่ึงมีลกัษณะตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้หรือ
ผูบ้ริโภคทุกประการ และหากเราสามารถผลิตสินคา้หรือบริการไดต้อบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้แสดงวา่เรามีความสามารถในการผลิตสินคา้หรือมีบริการท่ีดี เช่นเดียวกนัหากเราไม่สามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้เขาจะบอกวา่เราผลิตสินคา้หรือบริการไม่ดี โดยทัว่ไปแลว้
คุณภาพของสินคา้หรือบริการนั้นลูกคา้จะเป็นผูท่ี้กาํหนดความตอ้งการ หนา้ท่ีของผูป้ระกอบการ 
คือ ส่งมอบสินคา้หรือบริการท่ีมีคุณภาพซ่ึงในบทความน้ีขอเจาะจงไปท่ีภาคอุตสาหกรรมการผลิต
เพื่อจะไดเ้ห็นตวัอยา่งเก่ียวกบัเร่ืองคุณภาพไดอ้ยา่งชดัเจนโดยทัว่ไปคุณภาพจากลูกคา้นั้นสามารถ
แบ่งลกัษณะไดเ้ป็น 2 ส่วน คือ 
 1.  ความจาํเป็น (Need) คือ พื้นฐานของผลิตภณัฑห์รือสินคา้ท่ีผลิตข้ึน เช่น ในการผลิต
ตูเ้ยน็นั้นจะตอ้งทาํความเยน็ซ่ึงสามารถเกบ็รักษาสินคา้สดไดจ้ริง สามารถทาํนํ้าจากอุณหภูมิปกติ 
ใหเ้ป็นนํ้าเยน็ได ้
 2.  ความคาดหวงั (Expected) คือ ความคาดหวงัจากสินคา้เพิ่มเติมเม่ือนาํมาใชจ้ริง เช่น 
ตูเ้ยน็ท่ีซ้ือมาประหยดัไฟมีความแขง็แรงทนทาน อายกุารใชง้านนาน สีสนัสวยงาม จดัวางแลว้ 
เขา้กบัหอ้ง บริการหลงัการขายดี สามารถรักษาสภาพของสดไวไ้ดน้านมากยิง่ข้ึน และอ่ืน ๆ จะเห็น
ไดว้า่ทั้งความตอ้งการและความคาดหวงัจากลูกคา้จะเพิม่สูงข้ึนไปอยา่งไม่ส้ินสุด ทั้งน้ี กข้ึ็นอยูก่บั
การพฒันาเทคโนโลยใีนการผลิตและการแข่งขนัในภาคอุตสาหกรรม ซ่ึงในปัจจุบนัภาคธุรกิจมีการ
แข่งขนักนัอยา่งรุนแรง ดงันั้น การปรับตวัของสถานประกอบการเป็นส่ิงท่ีจาํเป็นเพื่อทาํใหธุ้รกิจ
ของตนเองอยูร่อด ซ่ึงการผลิตสินคา้ใหไ้ดมี้คุณภาพตามความตอ้งการของลูกคา้นั้น เร่ิมตน้จากการ
วางแผนและพฒันาผลิตภณัฑ ์การผลิต การตรวจสอบคุณภาพ จนถึงการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
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ทาํใหบ้างคร้ังหลาย ๆ คนคิดและสงสยัวา่ เร่ืองของคุณภาพนั้นเป็นเร่ืองของแผนกตรวจสอบ
คุณภาพ (แผนก QC) แต่ในความจริงแลว้เร่ืองของการควบคุมคุณภาพนั้นตอ้งทาํไปพร้อมกบั 
ทุกกระบวนการดาํเนินงานในสถานประกอบการ ซ่ึงจะรวมถึงงานในสาํนกังานดว้ยและในปัจจุบนั
ไดมี้เคร่ืองมือหลายตวัช่วยในการควบคุมคุณภาพในท่ีน้ีขอกล่าวถึงเคร่ืองมือพื้นฐานท่ีใชก้นั 
อยา่งแพร่หลายทุกสถานประกอบการ นัน่คือ (7QC Tools) QC Tools ไดมี้การพฒันาจากประเทศ
ญ่ีปุ่น ซ่ึงถือวา่เป็นประเทศท่ีเรารู้กนัดีวา่มีการเขม้งวดมากเร่ืองของคุณภาพของสินคา้แต่ใน 
ความเป็นจริงแลว้แหล่งกาํเนิดความคิดเร่ืองคุณภาพนั้นมาจากนกัวิชาการ ทางสหรัฐอเมริกา  
ไม่วา่จะเป็น Dr. W.E. Deming (ผูคิ้ดคน้วงลอ้คุณภาพ P-D-C-A) รวมถึง Dr. J.M. Juran ไดน้าํ
ความรู้ทางตะวนัตกมาเผยแพร่ท่ีญ่ีปุ่นและไดน้าํมาพฒันาจริงจงัและสามารถนาํมาใชใ้น 
สถานประกอบการไดจ้ริง ซ่ึงจริง ๆ แลว้ 7QC Tools เนน้ไปทางการแกไ้ขปัญหาคุณภาพมากกวา่ 
โดยเฉพาะการนาํ 7QC Tools มาใชใ้นการทาํกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality control cycle: 
QCC) สามารถนาํไปใชร่้วมในการระดมสมองทาํใหไ้ดค้วามคิดในการปรับปรุงงานไดดี้กวา่ 
การคิดเพียงลาํพงั 
 

เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อย่าง 
 1.  ใบตรวจสอบ (Check sheet) คือ แบบฟอร์มท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลต่าง ๆ สามารถ
บนัทึกค่าไดง่้ายสะดวกต่อการอ่านขอ้มูลเบ้ืองตน้ เช่น บนัทึกขอ้มูลการผลิตช้ินงานในแต่ละวนั 
หรือการนบัจาํนวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งกระบวนการผลิตซ่ึงจะดีกวา่มานัง่จดหรือเขียน 
เชิงบรรยาย 
 2.  กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพประเภทหน่ึงท่ีเป็นการนาํเสนอขอ้มูลอยา่งง่าย เช่น 
กราฟแสดงใหเ้ห็นยอดขายในแต่ละเดือนหรือการนาํขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละวนั มา Plot ลง 
กราฟแท่งจะไดเ้ห็นแนวโนม้ของปัญหาวา่จะมีลกัษณะเพิ่มข้ึนหรือลดลง ง่ายต่อการตดัสินใจ 
แกไ้ขปัญหา 
 3.  ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-effect diagram) หรือผงักา้งปลา (Fishbone diagram) 
บางคร้ังเรียกวา่ Ishikawa diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Dr. Kaoru Ishikawa ผูซ่ึ้งเร่ิมนาํผงัน้ีมาใช ้
ในปี ค.ศ. 1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปัจจยัต่าง ๆ  
ท่ีเก่ียวขอ้งรายละเอียดผงักา้งปลาหรือง่าย ๆ กคื็อ หวัปลาท่ีเขียนนั้น กคื็อ ผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึน ส่วนกา้ง
แต่ละกา้งนั้น กคื็อ เหตุท่ีทาํใหเ้กิดผลนั้น โดยในส่วนของการผลิตนั้นมกัจะใช ้4M นัน่กคื็อ Man 
machine method material และในปัจจุบนันั้นไดมี้การเพิม่ M ท่ี 5 กคื็อ Money อีกดว้ย  
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จะยกตวัอยา่งใหเ้ห็นกนัชดัเจนมากข้ึน เช่น หวัปลา คือ ไลน์การผลิตหยดุ สาเหตุ เกิดจาก  
 Man คนขาดประสิทธิภาพ ความเช่ียวชาญในการทาํงานจะตอ้งทาํการถามต่อดว้ย  
Why-why analysis วา่ทาํไมคนถึงทาํงานไม่มีประสิทธิภาพอาจจะเกิดจากแรงจูงใจตํ่า ขาดการ
ฝึกอบรมอยา่งต่อเน่ือง พนกังานลาออกบ่อย เป็นตน้  
 Machine เคร่ืองจกัรทาํงานชา้ ติดขดั เสียบ่อย ตอ้งถามต่อวา่ทาํไมเสียบ่อย อาจจะเป็น
เพราะขาดการบาํรุงรักษาทั้งในเชิงป้องกนัและบาํรุงรักษา เป็นตน้ 
 Method วิธีการไม่ดี อาจจะเกิดจากทาํงานซํ้าบ่อย Rework repair บ่อยเพราะฉะนั้น 
ทางแกอ้าจจะใชเ้ทคนิคทาง IE หรือวิศวกรรมอุตสาหการเขา้มาช่วย รวมทั้งการศึกษา Time and 
motion study และ Ergonomic ท่ีเนน้ทางดา้นการศึกษาความเหมาะสมทางกายภาพของมนุษย ์
ต่อการทาํงานใหเ้หมาะสม 
 Material วสัดุ ช้ินส่วน ท่ีใชใ้นการผลิตซ่ึงเป็นส่วนท่ีสาํคญัของผลิตภณัฑ ์เป็นท่ีแน่นอน
วา่ช้ินส่วนประกอบท่ีไม่ดี ยอ่มทาํใหผ้ลิตภณัฑมี์ปัญหาอยา่งแน่นอน  
 4.  Pareto chart แผนภูมิพาเรโต ช่ือเขาเรียกกนัวา่ แผนภูมิ ทาํใหดู้แปลกออกไป  
ความจริงแลว้มนักคื็อ รูปกราฟธรรมดาท่ีเป็นการผสมรวมระหวา่งกราฟแท่งกบักราฟเสน้ตรง  
ถา้นาํไปพดูในหวัขอ้ของกราฟกอ็าจเพิ่มไปไดอี้ก 1 หวัขอ้ คือ Composite graph หรือกราฟผสม
นัน่เองช่ือแผนภูมิน้ีมาจากนกัเศรษฐศาสตร์ช่ือ Vilfredo pareto ในศตวรรษท่ี 19 โดยมากแลว้
แผนภูมิน้ีจะถูกนาํมาใชใ้นการแสดงใหเ้ห็นขนาดของปัญหาและเพื่อจดัลาํดบัความสาํคญั หลกัการ
ของพาเรโตนั้นใชห้ลกั 20/ 80 ส่วนนอ้ย 20% จะเป็นส่วนสาํคญั อีก 80% จะเป็นส่วนไม่ค่อยสาํคญั 
(20% vital few, 80% trivial many) 
 5.  Histogram ฮีสโตแกรม เป็นการนาํเสนอขอ้มูลออกมาเป็นรูปกราฟเน่ืองจาก
กระบวนการจะมีความผนัแปรตามเวลาท่ีผา่นไปเสมอและหาทางจดัการกบัความผนัแปรเหล่านั้น
ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด เช่น คุณอาจตอ้งการตดัเหลก็ท่ีความยาว 1 เมตร เพือ่เอามาใชง้านการท่ีจะตดั
เหลก็ 100 ท่อน ใหไ้ดค้วามยาว 1.00 เมตรพอดีเป็นเร่ืองท่ีเป็นไปไม่ได ้การตดัแต่ละคร้ังอาจได้
เหลก็ท่ียาว 1.03/ 1.08/ 0.98/ 1.02/ 0.96 อยา่งน้ี เป็นตน้ สาเหตุท่ีทาํใหไ้ม่เท่ากนันั้นอธิบายไดว้า่ 
มาจากทรัพยากรท่ีใชใ้นการตดั ไม่วา่จะเป็นคน เคร่ืองตดั วิธีการตดั และคุณภาพของเหลก็เอง  
กต็อ้งมาดูวา่ค่าเท่าไรท่ีเรายอมรับวา่สามารถเอาไปใชง้านได ้เช่น ตั้งไว ้0.95-1.05 หากเกินจากน้ีไป
ตอ้งหาทางแกไ้ข กต็อ้งไปแกช่้วงท่ีตอ้งการเสียใหม่ เช่น อาจเป็น 0.92-1.08 เป็นตน้ ตามปกติแลว้
ความผนัแปรจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ตามตน้เหตุ คือ ความผนัแปรท่ีเกิดจาก 
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 ประเภท 1 สาเหตุธรรมดา (Common causes) เกิดข้ึนตามธรรมชาติ ทาํความเขา้ใจไดย้าก 
หา้มไม่ใหเ้กิดหรือกาํจดัใหห้มดไปไดย้าก ทาํนายล่วงหนา้ไม่ไดมี้อยูป่ระมาณ 80-90% 
 ประเภท 2 สาเหตุผดิธรรมดา หรือสาเหตุท่ีนาํเขา้ไปใส่ไว ้(Special or assignable causes)  
เป็นความผดิปกติหรือไม่เป็นธรรมชาติ หมายถึง คนทาํใหม้นัเกิดข้ึนเอง ทาํความเขา้ใจไดง่้าย  
กาํจดัใหห้มดไปได ้ส่งผลรุนแรงมีอยูป่ระมาณ 10-20% เช่น พนกังานไม่มีความสามารถ เคร่ืองจกัร
ขาดการดูแล ใชว้ิธีการทาํงานท่ีไม่เหมาะสม เป็นตน้ 
 6.  Scatter diagram แผนภาพการกระจาย การสร้างแผนภาพการกระจาย 
  6.1  เลือก 2 รายการท่ีจะวิเคราะห์ท่ีอาจเป็นสาเหตุกบัผลหรือผลกบัผลกไ็ด ้เช่น  
กาํลงัสนใจวา่ความยาวกบัความเร็วของช้ินงานวา่มีความสมัพนัธ์กนัหรือไม่ 
  6.2  เกบ็ขอ้มูลปริมาณขอ้มูลควรไดส้กั 50-100 กลุ่มจากประชากรเดียวกนั 
  6.3  เขียนแกนของกราฟโดยแต่ละแกนแทนค่าแต่ละค่าในการใชง้าน Scatter 
diagram กต็อ้งมีความเขา้ใจพอสมควรขอ้มูลท่ีจะเอามาเทียบกนัไดน้ั้น จะตอ้งมาจากแหล่งเดียวกนั
ท่ีใหผ้ลเป็น 2 ชุดขอ้มูล เช่น กลุ่มตวัอยา่งเดียวกนัท่ีใหผ้ลออกมาเป็นอุณหภูมิและความช้ืนหรือ
กลุ่มคนเดียวกนัท่ีมีสติปัญญาดีกบัฐานะความเป็นอยูอ่ยา่งน้ี เป็นตน้ หรือเดก็นกัเรียนกลุ่มเดียวกนัท่ี
ใหข้อ้มูลเป็นความสูงกบันํ้าหนกัอยา่งน้ี เป็นตน้ จึงจะเทียบกนัไดร้ายละเอียดของ Scatter diagram 
 7.  แผนภูมิควบคุม (Control chart) จากท่ีทราบวา่หลกัการทางสถิติเป็นท่ีรู้จกักนั 
อยา่งแพร่หลายและมีความสาํคญัต่อแวดวงต่าง ๆ ซ่ึงไดน้าํไปประยกุตใ์ชก้นัอยา่งมากมาย ไม่เวน้
แมแ้ต่ใชใ้นการประกอบธุรกิจเก่ียวกบัการผลิต ทั้งน้ี เพราะในการผลิตผลิตภณัฑห์รือสินคา้ออกมา
แต่ละชนิด เพื่อใหก้ารจาํหน่ายเป็นไปไดด้ว้ยดีเหมาะสมกบัราคากต็อ้งมีการควบคุมคุณภาพของ
สินคา้นั้น ๆ หลกัการทางสถิติมีความสาํคญัมากมายและสามารถใชไ้ดห้ลายดา้น และเม่ือกล่าวถึง 
การควบคุมคุณภาพการผลิตกจ็ะใชเ้คร่ืองมือทางสถิติเป็นส่วนหน่ึงในการควบคุมคุณภาพ นัน่คือ 
ประกอบดว้ย แผนภูมิควบคุม (Control chart) และการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับ (Acceptance 
sampling) การควบคุมคุณภาพการผลิต มี 3 ขั้นตอน 
 ขั้นตอนท่ี 1  การควบคุมคุณภาพวตัถุดิบหรือช้ินส่วนท่ีใชใ้นการผลิต  
 ขั้นตอนท่ี 2  การควบคุมคุณภาพระหวา่งการผลิต 
 ขั้นตอนท่ี 3  การควบคุมคุณภาพผลิตภณัฑห์รือสินคา้ก่อนส่งออกจาํหน่าย 
โดยท่ีแผนภูมิควบคุมจะใชใ้นขั้นตอนท่ี 2 ส่วนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับจะใชก้บัขั้นตอนท่ี 1 
และ 3 แผนภูมิควบคุมเป็นเคร่ืองมือทางสถิติท่ีใชค้วบคุมคุณภาพการผลิต มีหลกัการ ดงัน้ี  
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จากหลกัการทางสถิติท่ีวา่ ขอ้มูลท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิตมีการแจกแจงแบบปกติ (Normal 
distribution) จะมีพารามิเตอร์เขา้มาเก่ียวขอ้ง 2 ค่า คือ ค่าเฉล่ีย (m) และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (s) 
มีการกระจายรอบ ๆ ค่าเฉล่ียช่วง +3s และ -3s 
 

การวเิคราะห์ระบบการวดัข้อมูล (MSA)  
 1.  ความผนัแปรทางตาํแหน่ง (Location variation) เป็นคุณสมบติัท่ีสมัพนัธ์กบั 
ความแม่นยาํ (Accuracy) ของค่าท่ีวดัได ้แบ่งเป็น 3 ลกัษณะ คือ 
  1.1  Bias หรือ ความเอนเอียง 
  1.2  Stability หรือ ความมีเสถียรภาพ 
  1.3  Linearity หรือ ความเป็นเชิงเสน้ 
 2.  ความผนัแปรทางความกวา้ง (Width variation) เป็นคุณสมบติัท่ีสมัพนัธ์กบั 
ความเท่ียงตรง (Precision) ของค่าท่ีวดัได ้แบ่งเป็น 2 ลกัษณะ คือ 
  2.1  Repeatability หรือ ความสามารถในการวดัซํ้ า 
  2.2  Reproducibility หรือ ความสามารถในการใหผ้ลซํ้า 
การตรวจสอบช้ินงานวา่มีคุณภาพเป็นไปตามมาตรฐานหรือไม่ ก่อนอ่ืนตอ้งพิจารณาวา่ ขอ้มูล 
ท่ีอยูใ่นโรงงานของท่านผูอ่้านเป็นขอ้มูลประเภทใด ผูเ้ขียนไดย้กตวัอยา่งกรณีศึกษาจากงานวจิยั
เร่ืองการลดของเสียในกระบวนการข้ึนรูปโลหะแผน่สาํหรับโครงหลงัคาเหลก็รถกระบะ ซ่ึงมี 
การตรวจสอบคุณภาพท่ีมีลกัษณะผา่นหรือไม่ผา่น (Good or no good) เรียกวา่ ขอ้มูลแบบนบั 
(Attribute data) ใชส้าํหรับควบคุมสดัส่วนของเสีย (Fraction nonconforming) ในกระบวนการ 
ซ่ึงขอ้ดีของการใชข้อ้มูลแบบนบั คือ ง่ายในการตรวจสอบ แต่ใชต้น้ทุนสูงในการปรับปรุง
กระบวนการเน่ืองจากตอ้งใชจ้าํนวนตวัอยา่งมาก ดงันั้น การประเมินความสามารถของระบบ 
การวดัจึงถือวา่มีความสาํคญัมากท่ีจะตอ้งคาํนึงถึง เน่ืองจากหากความสามารถของระบบการวดัท่ี
ใชอ้ยูใ่นปัจจุบนัยงัไม่ผา่นเกณฑจ์ะตอ้งทาํการปรับปรุงแกไ้ขดว้ยวิธีการต่าง ๆ เช่น ปรับปรุง
มาตรฐานการตรวจสอบ อบรมพนกังานใหม่ การนาํเคร่ืองมือวดัไปสอบเทียบ (Calibration) ใหม่
เพื่อทาํการปรับปรุงใหร้ะบบการวดัใหมี้ความน่าเช่ือถือก่อนจะนาํไปใชใ้นกระบวนการผลิตต่อไป 
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การวเิคราะห์ระบบการวดัสําหรับข้อมูลแบบแอตตริบิวต์ 
 ขอ้มูลแบบนบั (Attribute data) ใชส้าํหรับควบคุมสดัส่วนของเสีย (Fraction 
nonconforming) ในกระบวนการซ่ึงขอ้ดีของการใชข้อ้มูลแบบนบั คือ ง่ายในการตรวจสอบแต่ใช้
ตน้ทุนสูงในการปรับปรุงกระบวนการ เน่ืองจากตอ้งใชจ้าํนวนตวัอยา่งมาก ดงันั้น การประเมิน
ความสามารถของระบบการวดัจึงถือวา่มีความสาํคญัมากท่ีจะตอ้งคาํนึงถึง เน่ืองจากหากความสามารถ 
ของระบบการวดัท่ีใชอ้ยูจ่ะตอ้งทาํการปรับปรุงแกไ้ขดว้ยวิธีการต่าง ๆ เช่น ปรับปรุงมาตรฐาน 
การตรวจสอบอบรมพนกังานใหม่ การนาํเคร่ืองมือวดัไปสอบเทียบ (Calibration) ใหม่เพื่อทาํการ
ปรับปรุงใหร้ะบบการวดัมีความน่าเช่ือถือก่อนจะนาํไปใชใ้นกระบวนการผลิตต่อไป การวิเคราะห์
ประสิทธิผลของการวดัซ่ึงจะตอ้งคาํนึงถึงคุณภาพท่ีแทจ้ริงของช้ินงานตวัอยา่งท่ีทาํการวดั จากนั้น
จึงศึกษาความพอ้งกนัระหวา่งพนกังานแต่ละคนกบัมาตรฐาน โดยมีวธีิในการคาํนวณ ดงัน้ี 
ความพอ้งกนัระหวา่งพนกังานกบัมาตรฐานสามารถวิเคราะห์ไดจ้ากคะแนนของค่าแอตทริบิวต ์(% 
Attributes score) 
 
 % ของค่าแอตทริบิวต ์= จาํนวนคร้ังท่ีผลการตรวจสอบเหมือนกนัและถูกตอ้ง 
        จาํนวนช้ินงานทั้งหมดท่ีตรวจสอบ 
 
 ประเมินความสามารถของพนกังานแต่ละคนกบัมาตรฐานสามารถวิเคราะห์ไดจ้ากดชันี
ความมีประสิทธิผลของพนกังานแต่ละคน (Operator effectiveness index: OE) ดชันีการตรวจสอบ
ท่ีปฏิเสธอยา่งผดิพลาด (False alarm index: IFA) และดชันีการตรวจสอบท่ียอมรับอยา่งผดิพลาด 
(Index of a miss: IMISS) 
 
 OE = จาํนวนคร้ังท่ีตดัสินใจไดถู้กตอ้ง 
       โอกาสทั้งหมดของการตดัสินใจ 
 
 IFA =       จาํนวนท่ีปฏิเสธผดิพลาด 
   โอกาสทั้งหมดท่ีจะปฏิเสธผดิพลาด 
 
 IMISS =   จาํนวนคร้ังท่ียอมรับผดิพลาด 
    โอกาสทั้งหมดท่ียอมรับผดิพลาด 
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ตารางท่ี 2-1  เกณฑก์ารตดัสินใจดชันีแสดงประสิทธิผลจาก AIAG 
 

การตดัสินใจ OE IFA IMISS 
ยอมรับได ้ ≥ 90% ≤ 5% ≤ 2% 

ยอมรับแบบกํ่าก่ึง ≥ 80% ≤ 10% ≤ 5% 
ไม่สามารถยอมรับได ้ < 80% > 10% > 5% 

 

งานวจิยัทีเ่กีย่วข้องกบัปัญหาการลดช้ินงานเสียในกระบวนการผลติ 
 ธารชุดา พนัธ์นิกลุ, ดวงพร สงัฆะมณี, และปรีดาภรณ์ งามสง่า (2557) การปรับปรุง
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตดว้ยเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ กรณีศึกษา: โรงงาน
ประกอบรถจกัรยาน งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อนาํความรู้ทางดา้นวศิวกรรมอุตสาหการ 
มาประยกุตใ์ชจ้ริง เพ่ือช่วยในการลดตน้ทุนดา้นเวลาและแรงงานใหก้บัผูป้ระกอบการ โดยโรงงาน
กรณีศึกษาในงานวิจยัน้ีเป็นโรงงานขนาดยอ่มในจงัหวดัอุบลราชธานีซ่ึงมีผลิตภณัฑห์ลกั คือ
จกัรยาน และใชแ้รงงานคนในการประกอบเป็นหลกั หลงัจากศึกษาขั้นตอนการทาํงานในปัจจุบนั
แลว้พบวา่ การประกอบยงัเป็นไปดว้ยความล่าชา้และมีการรอคอยของพนกังานซ่ึงเป็นการเสียเวลา
ไปโดยเปล่าประโยชน ์ในงานวิจยัน้ีจึงไดน้าํเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการต่าง ๆ เช่น 
การศึกษางาน การจบัเวลา การใชแ้ผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation process chart; OPC) 
แผนผงักา้งปลา และเทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) เป็นตน้ มาช่วยในการแกปั้ญหาใหก้บั
โรงงาน โดยพบวา่หลงัจากปรับปรุงการทาํงานแลว้ สามารถลดเวลาสูญเปล่าในการทาํงานลงได้
จากเดิม 509 วนิาที เหลือเพยีง 43 วินาที และในภาพรวมใชเ้วลาประกอบจกัรยานลดลงจาก 837 
วินาทีต่อคนั เหลือเพียง 595 วินาที หรือใชเ้วลาประกอบจกัรยานไดเ้ร็วข้ึน 28.91% 
 เพญ็ประภา กลา้กสิการ และนภสัสวงศ ์โรจนโรวรรณ (2554) ผลิตภณัฑต์วัลอ็ค 
ชุดหวัอ่านเพ่ือลดขอ้บกพร่องประเภทระยะความสูงของบอล งานวิจยัน้ีไดป้ระยกุตแ์นวคิด 
ซิกซ์ ซิกม่า เพื่อปรับปรุงกระบวนการประกอบผลิตภณัฑต์วัลอ็คชุดหวัอ่านเพื่อลดขอ้บกพร่อง
ประเภทระยะความสูงของบอล โดยมีเป้าหมาย คือ การลดอตัราของเสียจาก 27,600 DPPM เหลือ
500 DPPM การวิจยัจะใชข้ั้นตอนตามแนวทางของซิกซ์ ซิกม่า ในการปรับปรุงโดยเร่ิมจากการ
นิยามปัญหา (Define) ไดท้าํการศึกษาสภาพปัญหา กาํหนดเป้าหมายและขอบเขตของการปรับปรุง 
ต่อมาในระยะการวดัเพื่อกาํหนดสาเหตุของปัญหา (Measure) ไดท้าํการวิเคราะห์ระบบการวดั 
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ทั้งความถูกตอ้งและแม่นยาํของระบบการวดั จากนั้นทาํการระดมสมองเพ่ือหาปัจจยันาํเขา้ท่ีมีผล
ต่อระยะความสูงของบอลโดยใชก้ารวิเคราะห์ลกัษณะและผลกระทบจากนั้นในระยะการวเิคราะห์
สาเหตุของปัญหา (Analyze) ไดท้าํการออกแบบการทดลองเพื่อหาปัจจยัท่ีมีผลอยา่งมีนยัสาํคญั 
ต่อระยะความสูงของบอลในระยะการปรับปรุงกระบวนการ (Improve) จะทาํการหาระดบัของ
ปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีทาํใหไ้ดค่้าตวัแปรตอบสนองท่ีดีท่ีสุดและระยะการควบคุมกระบวนการผลิต
(Control) ไดท้ดสอบยนืยนัผลเป็นระยะเวลา 1 เดือนและจดัทาํแผนควบคุมเป็นมาตรฐานในการ
ตรวจติดตามและควบคุมปัจจยันาํเขา้และตวัแปรตอบสนอง หลงัจากการปรับปรุงพบวา่จาํนวน 
ของเสียลดลงจาก 27,600 DPPM มาอยูท่ี่ 100 DPPM หรือจาํนวนของเสียลดลงจาก 2.76% เหลือ 
0.01% และจากปริมาณการผลิตท่ีพยากรณ์ไว ้พบวา่จะสามารถลดมูลค่าความสูญเสียรวมไดเ้ท่ากบั 
1,508,810 บาทต่อปี 
 โกวิทย ์คาทิพาที (2559) การลดของเสียจากกระบวนการประกอบสปริง โดยประยกุตใ์ช้
วิธีการลีน ซิกซ์ ซิกม่า: กรณีศึกษาบริษทัในอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิก งานวิจยัฉบบัน้ีมีวตัถุประสงค ์
เพื่อลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนและปรับปรุงคุณภาพของการประกอบสปริงโดยประยกุตใ์ชว้ิธีการ
ลีน ซิกซ์ ซิกม่า โดยมีเป้าหมาย คือ การลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนลง 70% วิธีวจิยั คือ การวดัสายธาร
คุณค่าก่อนการปรับปรุง และการวเิคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการตามแนวทางของลีน โดยพบวา่
มีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตมากเกินไป จากนั้นไดน้าํแนวทางการแกปั้ญหา 5 ขั้นตอน 
ของซิกซ์ ซิกม่า ไดแ้ก่ การกาํหนดเป้าหมาย การวดัสมรรถนะกระบวนการ การวิเคราะห์สาเหตุ
ของปัญหา การปรับปรุงแกไ้ข และการควบคุมกระบวนการมาทาํการปรับปรุงจากการสาํรวจสภาพ
ปัจจุบนัพบวา่ สดัส่วนของช้ินงานท่ีสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการประกอบ (Assembly)  
มีความสูญเปล่ามากท่ีสุด คิดเป็น 60.53% เม่ือเทียบกบักระบวนการอ่ืน จากการวิเคราะห์พบวา่ 
ปัญหาการประกอบสปริงมีสดัส่วนช้ินงานท่ีสูญเสียมากเป็นลาํดบัท่ีหน่ึง และคิดเป็นค่าเฉล่ีย 
ของเสียต่อเดือนเท่ากบั 24,604 DPPM (88.01%) ผูว้ิจยัไดใ้ชห้ลกัการแผนภูมิตน้ไมเ้ป็น 
แนวทางการแกไ้ขเพ่ือลดความสูญเสีย ผลจากการปรับปรุง พบวา่ ค่าเฉล่ียของเสียต่อเดือนลดลง
จาก 24,604 DPPM เทียบเท่ากบัระดบัมาตรฐาน 3.45 σ เหลือเพียง 4,545 DPPM ซ่ึงเทียบเท่ากบั
ระดบัมาตรฐาน 4.15 σ โดยระดบัของค่าควบคุมสามารถลดระดบัการเกิดของเสียลง 81.53%  
ซ่ึงบรรลุตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้
 จกัรกริช ดินช่ืน และศุภรัชชยั วรรัตน (2555) การปรับปรุงวิธีการสุ่มตรวจวตัถุดิบ 
ในกระบวนการตรวจรับช้ินส่วนไดซ์ในการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ งานวิจยัฉบบัน้ีมีวตัถุประสงค ์
เพื่อปรับปรุงวธีิการสุ่มตรวจรับเขา้ช้ินส่วนไดซ์ของโรงงานกรณีศึกษา โดยใชเ้ทคนิคของเคร่ืองมือ
คุณภาพทั้ง 7 และ 8 ดี (8 Discipline, 8D) เทคนิคเพื่อการแกไ้ขปัญหา และป้องกนัไม่ใหเ้กิดซํ้ามา
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ประยกุตใ์ชท้าํใหร้ะบบการตรวจสอบของแผนกตรวจรับวตัถุดิบ (Incoming quality control, IQC) 
ซ่ึงในปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษาไม่สามารถสกดัของเสียไดท้ั้งหมด ผูว้ิจยัจึงไดศึ้กษาแนวทางการ
นาํเสนอวิธีการสุ่มตวัอยา่งท่ีจะทาํใหส้ามารถควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบ เพื่อไม่ใหมี้ของเสีย 
ถูกนาํเขา้มาในกระบวนการผลิต พบวา่หลงัจากการปรับปรุงวิธีการสุ่มตรวจแบบใหม่นั้นสามารถ
ลดของเสียท่ีหลุดเขา้กระบวนการผลิตจาก 0.4% ไปเป็น 0.2% และสามารถลดสดัส่วนของเสียท่ี
เกิดหลงัจากการทดสอบขั้นสุดทา้ยจาก 10 ตวัต่อหน่ึงลา้นตวั ไปเป็น 6 ตวัต่อหน่ึงลา้นตวั และ 
จากผลท่ีเกิดข้ึนนั้นยงัสามารถลดค่าใชจ่้ายลงไปไดถึ้ง 210,000 บาทต่อเดือนหรือสามารถลด
ค่าใชจ่้ายไดถึ้ง 51% ซ่ึงเป็นส่วนท่ีสาํคญัในการลดตน้ทุนการผลิตและทาํใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพ
มากข้ึน 
 รัตติยา รายณะสุข และชุมพล ยวงใย (2555) การปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงาน
ประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการผลิตของ
โรงงานประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์โดยประยกุตใ์ชแ้นวทางลีน ซิกซ์ ซิกมา ทั้ง 5 ขั้นตอน 
ไดแ้ก่ การนิยามปัญหา การวดัเพื่อกาํหนดสาเหตุของปัญหา การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา  
การปรับปรุงกระบวนการผลิต และการควบคุมกระบวนการตามลาํดบั โดยเร่ิมตน้จากการศึกษา
กระบวนการผลิตและพบวา่ปัญหาเกิดจากการผลิตท่ีไม่สามารถตอบสนองต่อปริมาณความตอ้งการ
ผลิตภณัฑข์องลูกคา้ รวมทั้งสายการผลิตท่ีไม่สมดุล ส่งผลใหไ้ม่ไดผ้ลผลิตตามแผนท่ีกาํหนดไว ้
สาเหตุหลกัของปัญหาน้ี คือ การท่ีมีกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าในสายการผลิต ส่งผลใหเ้กิด 
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผูว้ิจยัจึงไดเ้สนอแนวทางการวิเคราะห์คุณค่ากิจกรรมในแต่ละ
ขั้นตอนการทาํงานและจาํแนกกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าใหอ้ยูใ่นรูปแบบของความสูญเปล่า  
แต่ละประเภทจากนั้นทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน โดยใช้
เคร่ืองมือคุณภาพ การจดัสมดุลสายการผลิต เคร่ืองมือในการผลิตแบบลีน เป็นตน้ และควบคุม
กระบวนการทาํงานหลงัจากท่ีไดท้าํการปรับปรุงกระบวนการผลิตแลว้ ผลท่ีไดห้ลงัจากปรับปรุง
กระบวนการผลิตพบวา่ สามารถลดจาํนวนพนกังานในสายการผลิตจาก 15 คน เป็น 12 คน ผลผลิต
เพิ่มข้ึนจาก 1,570 ช้ินต่อวนั เป็น 2,033 ช้ินต่อวนั คิดเป็น 29.49% ผลิตภาพเพิ่มข้ึนจาก 77.42% 
เป็น 93.56% คิดเป็น 20.85% 
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บทที ่3 
วธีิการดาํเนินงานวจิัย 

 

ข้อมูลทัว่ไปของสถานประกอบการ 
 สถานประกอบการตวัอยา่ง เป็นบริษทัท่ีทาํการประกอบและผลิตรถจกัรกลหนกั 
ในการทาํเหมืองแร่เป็นรถจกัรกลหนกัขนาดใหญ่ มีการรับเขา้ช้ินส่วนจากบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนเพือ่
ประกอบเป็นยานยนตท่ี์ใชใ้นงานอุตสาหกรรมเหมืองแร่มีฐานการผลิตหลายประเทศ ทั้งในยโุรป
และเอเชียบริษทัมีท่ีตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมเหมราชระยองและมีความมุ่งหวงัอยา่งยิง่วา่จะเป็น
ผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรกลหนกัท่ีมีขนาดใหญ่และเป็นท่ียอมรับแก่ลูกคา้ในงานอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์ใช้
ในงานเหมืองแร่ 
 โดยผลิตภณัฑห์ลกั คือ รถตกัแร่ขนาดใหญ่ และรถเทรคเตอร์ขนาดใหญ่ ท่ีมีความจาํเป็น
อยา่งมากในการใชข้ดุตกัแร่ท่ีมีนํ้ าหนกัมากแต่ในปัจจุบนักระบวนการประกอบน้ียงัพบปัญหา
ทางดา้นคุณภาพเน่ืองมาจากช้ินส่วนท่ีรับเขา้มาจากบริษทัผูผ้ลิตไม่ไดต้รงตามมาตรฐานและเกิด
การตอ้งรอช้ินส่วนเพื่อการประกอบอยา่งต่อเน่ือง ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงสนใจท่ีจะทาํการศึกษาและทาํการ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเพื่อทาํการแจง้ปัญหาและหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาช้ินส่วนท่ีถูกส่ง
มาจากบริษทัผูผ้ลิตไม่ตรงตามมาตรฐานของบริษทักรณีศึกษาน้ี 
 

วธีิการดาํเนินงาน 
 การดาํเนินงานวิจยัของงานวิจยัน้ีเป็นการกาํหนดขั้นตอนในการปรับปรุงกระบวนการ
ตรวจสอบช้ินส่วนท่ีส่งมาจากบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนไม่ตรงตามมาตรฐานอนัเป็นสาเหตุหลกัท่ีทาํให้
ไม่สามารถท่ีจะนาํช้ินส่วนท่ีถูกส่งมาไปทาํการประกอบไดเ้กิดการล่าชา้ในการประกอบเป็นสาเหตุ
ใหไ้ม่สามารถท่ีจะทาํการประกอบไดต้ามแผนจนทาํใหจ้าํเป็นท่ีจะตอ้งนาํรถโมเดล (MODEL) อ่ืน
มาทาํการประกอบก่อนจนเป็นสาเหตุใหเ้สียค่าใชจ่้ายและเสียเวลาในการรอช้ินส่วน และทาํการ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเพื่อแจง้แก่บริษทัผูผ้ลิตเพื่อทาํการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน 
เพื่อเป็นการป้องกนัการทาํงานในส่วนท่ีไม่จาํเป็นและลดการรอคอยสาํหรับการประกอบ โดยทาํ
การใชเ้คร่ืองมือทางสถิติวิศวกรรมจากนั้นทาํการวิเคราะห์หาปัจจยัหลกัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหา 
และดาํเนินการวิเคราะห์กระบวนการตรวจสอบดว้ยเคร่ืองมือควบคุมกระบวนการทางสถิติ  
และใชเ้คร่ืองทางวิศวกรรมอุตสาหการ โดยมีขั้นตอนต่าง ๆ ดงัน้ี 

 



15 

 1.  ศึกษาสภาพปัจจุบนัของการปฏิบติังานในการตรวจสอบวตัถุดิบนาํเขา้ ขั้นตอนน้ีจะ
ทาํการศึกษากระบวนการทาํงานในการตรวจสอบคุณภาพท่ีกาํลงัปฏิบติัอยูใ่นปัจจุบนั และปัญหา
คุณภาพวตัถุดิบจากผูส่้งมอบ 
 2.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนและปรับปรุงการตรวจสอบ
คุณภาพ ขั้นตอนน้ีเป็นการศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งท่ีนาํมาประยกุตใ์นการปรับปรุง
กระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบ รายละเอียดการศึกษาแสดงในบทท่ี 2 
 3.  เกบ็รวบรวมขอ้มูลปัญหาการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ ขั้นตอนน้ีเป็นการเกบ็
รวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งใชใ้นการระบุปัญหาและวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการตรวจสอบ
วตัถุดิบ ประกอบดว้ยขอ้มูลบริษทัผูส่้งมอบ ปริมาณของเสียท่ีตรวจพบจากการตรวจสอบคุณภาพ
วตัถุดิบนาํเขา้ ประเภทของเสีย ปริมาณวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพท่ีพบในกระบวนการผลิต เพื่อเลือก
ผูส่้งมอบท่ีตอ้งทาํการปรับปรุง และการเกบ็ขอ้มูลผลการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ 
ของผูส่้งมอบท่ีเลือก เพื่อคาํนวณเวลาในการตรวจสอบคุณภาพ และกาํหนดดชันีช้ีวดัทั้งหมดก่อน 
การปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบ 
 4.  วิเคราะห์ปัญหาการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ ขั้นตอนน้ีเป็นการวิเคราะห์
ระบบการตรวจสอบวตัถุดิบนาํเขา้ในปัจจุบนั แสดงรายละเอียดในบทท่ี 4 
 5.  กาํหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาและดาํเนินการแกไ้ขติดตามผลการดาํเนินงาน 
การปรับปรุงขั้นตอนน้ีเป็นการกาํหนดแนวทางและดาํเนินการปรับปรุงระบบการตรวจสอบ
คุณภาพวตัถุดิบ และทาํการเกบ็รวบรวมขอ้มูล เพื่อเปรียบเทียบผลสาํเร็จหลงัการปรับปรุง
กระบวนการตรวจสอบ แสดงรายละเอียดในบทท่ี 4 
 6.  สรุปผลและขอ้เสนอแนะ ขั้นตอนน้ีเป็นการสรุปและอภิปรายผลการดาํเนินงาน 
แสดงรายละเอียดในบทท่ี 5 
 

ศึกษาสภาพปัจจุบันของการปฏิบัตงิานในการตรวจสอบวตัถุดบินําเข้า 
 กระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบนาํเขา้แสดงไดด้งัภาพท่ี 3-1 เม่ือผูส่้งมอบส่งวตัถุดิบมายงั
แผนกโลจิสติกส์ (Logistics) วตัถุดิบนาํเขา้จะถูกส่งมายงัแผนกการประกนัคุณภาพนาํเขา้ 
(Incoming quality assurance) เม่ือพนกังานตรวจสอบคุณภาพรับช้ินส่วนท่ีตอ้งตรวจสอบมาแลว้ 
จะเขา้สู่ระบบคอมพิวเตอร์สาํหรับคุณภาพงาน (Work quality system, WQS) เพื่อบนัทึกจาํนวน
ช้ินส่วนท่ีตรวจสอบและรับวิธีการท่ีกาํหนดจาํนวนตรวจสอบและจุดตรวจสอบตามแบบ 
(Drawing) ของช้ินส่วนจากนั้นทาํการตรวจสอบคุณภาพและบนัทึกผลการตรวจสอบลงในระบบ 
WQS 
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                                                            ช้ินส่วนดี                               ช้ินส่วนเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-1  ขั้นตอนการทาํงานของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
 
 จากขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบนาํเขา้ระหวา่งเดือนมีนาคม พ.ศ. 2558 ถึง
เดือนกมุภาพนัธ์ พ.ศ. 2559 ดงัแสดงในภาพท่ี 3-1 พบวา่ปริมาณวตัถุดิบนาํเขา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ
เพิ่มข้ึนในช่วงเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกมุภาพนัธ์ เม่ือเทียบปริมาณวตัถุดิบนาํเขา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ
ในช่วงเดือนมีนาคมถึงเดือนเมษายน และปัญหาคุณภาพส่วนใหญ่ท่ีพบเป็นปัญหาจากสี (Paint) 
และปัญหารอยเช่ือม (Welding) ดงัภาพท่ี 3-2 
 
 
 
 
 

แผนก Logistic นาํช้ินงานมาส่งท่ีแผนก IQA 

พนกังาน IQA รับช้ินส่วนท่ีจะทาํการตรวจ 

พนกังาน IQA รับจาํนวนช้ินส่วนในระบบ WQS 

พนกังาน IQA ทาํการตรวจช้ินงานตาม Drawing 

ช้ินส่วนดีพนกังาน Logistics นาํส่งเขา้ส่วนการ
ประกอบ 

ช้ินส่วนเสียนาํส่ง พื้นท่ีรอการซ่อม 

พนกังาน IQA ทาํรายงานในระบบ WQS 

จบกระบวนการตรวจสอบ
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ภาพท่ี 3-2  ปัญหาดา้นคุณภาพของวตัถุดิบนาํเขา้สาํหรับผลิตรถขดุเหมืองแร่ 
 
 งานวิจยัน้ีจึงมุ่งปรับปรุงกระบวนการตรวจรับวตัถุดิบนาํเขา้ท่ีเกิดปัญหาคุณภาพดา้นการ
ทาํสีและรอยเช่ือม ตวัอยา่งช้ินส่วนนาํเขา้ท่ีมีการทาํสี แสดงไดด้งัภาพท่ี 3-3 และ 3-4 
 

 
 
ภาพท่ี 3-3  ตวัอยา่งช้ินส่วนท่ีทาํสีและรอยเช่ือม 
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ภาพท่ี 3-4  ตวัอยา่งการใชช้ิ้นส่วนทาํสีประกอบเป็นช้ินส่วนต่าง ๆ ของรถขดุเหมืองแร่ 
 

เกบ็รวบรวมข้อมูลปัญหาการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดบินําเข้า 
 การเกบ็รวบรวมขอ้มูลในกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบ ประกอบดว้ย ขอ้มูลบริษทั 
ผูส่้งมอบ ปริมาณวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพทั้งหมด ปริมาณวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพท่ีพบใน
กระบวนการผลิต ดงัแสดงในตารางท่ี 3-1 เม่ือพิจารณาปริมาณวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพทั้งหมด 
พบวา่สดัส่วนวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพเท่ากบั 9.76% และสดัส่วนของวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพท่ีพบ
ในกระบวนการผลิตเม่ือเทียบกบัปริมาณของเสียทั้งหมดเท่ากบั 22.46% ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงเลือก 
ผูส่้งมอบท่ีมีปริมาณของเสียมาก และสดัส่วนของวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพท่ีพบในกระบวนการผลิต
สูงมาทาํการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบ ไดแ้ก่ ผูส่้งมอบรายท่ี 1 ถึง 9 
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ตารางท่ี 3-1  บริษทัผูส่้งมอบวตัถุดิบนาํเขา้และปริมาณของเสียระหวา่งเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558  
     ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 
 

ท่ี รหสับริษทั 
 ปริมาณท่ี 
ส่งมอบ 

จาํนวน
ของเสีย
ทั้งหมด 

สดัส่วน
วตัถุดิบ 
ท่ีไม่ได้
คุณภาพ 

จาํนวนของ
เสียจาก

วตัถุดิบท่ีพบ
ในสายการ
ประกอบ 

สดัส่วนของวตัถุดิบท่ี
ไม่ไดคุ้ณภาพ 

ท่ีพบในกระบวนการ
ผลิตเม่ือเทียบกบั
ปริมาณของเสีย 

1 J6929Z0 3,218 755 23.46% 14 1.85% 
2 C0957X0 13,548 537 3.96% 156 29.05% 
3 H2050B0 220 220 100.00% 220* 100.00% 
4 G2123D0 607 172 28.34% 10 5.81% 
5 D3501E0 271 93 34.32% 1 1.08% 
6 H1413G0 553 59 10.67% 2 3.39% 
7 X8127Y0 187 52 27.81% 1 1.92% 
8 A1702R0 48 33 68.75% 33* 100.00% 
9 H2988B0 190 29 15.26% - - 
10 B3300L0 9 9 100.00% 9* 100.00% 
11 E1122N0 45 7 15.56% - - 
12 G2122S0 28 4 14.29% - - 
13 A4782V0 959 4 0.42% - - 
14 E9605M0 28 3 10.71% - - 
15 Q1228H0 40 3 7.50% - - 
16 C0826Y0 6 2 33.33% - - 
17 B0580N0 22 2 9.09% - - 
18 X7398L1 48 2 4.17% 1 50.00% 
19 E0972W0 210 2 0.95% - - 
20 X8372J0 2 1 50.00% - - 
21 E0874T0 2 1 50.00% - - 
22 G2901R0 108 - - - - 
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ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
 

ท่ี รหสับริษทั 
 ปริมาณท่ี 
ส่งมอบ 

จาํนวน
ของเสีย
ทั้งหมด 

สดัส่วน
วตัถุดิบ 
ท่ีไม่ได้
คุณภาพ 

จาํนวนของ
เสียจาก

วตัถุดิบท่ีพบ
ในสายการ
ประกอบ 

สดัส่วนของวตัถุดิบท่ี
ไม่ไดคุ้ณภาพ 

ท่ีพบในกระบวนการ
ผลิตเม่ือเทียบกบั
ปริมาณของเสีย 

23 3016163 12 - - - - 
24 G2954T0 8 - - - - 
25 X3043Z0 6 - - - - 
26 A4455P0 4 - - - - 
27 MF01034001 3 - - - - 
28 E0874T0 2 - - - - 
29 A5193Y0 2 - - - - 
30 J5885T0 2 - - - - 
31 D4757Y0 2 - - - - 
32 C0618P0 2 - - - - 
33 T0392C0 1 - - - - 
34 E9237M0 1 - - - - 
  รวม 20,394 1,990 9.76% 447 22.46% 

หมายเหตุ: ยอมรับของเสียนาํมาผลิต เน่ืองจากกระทบต่อการทาํงานของสายการผลิต 
 
 การเกบ็รวบรวมขอ้มูลในกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบของผูส่้งมอบ 9 ราย  
ในรายละเอียดของประเภทช้ินส่วนท่ีส่งมอบ และแผนการตรวจสอบคุณภาพ สามารถสรุปได ้
ดงัตารางท่ี 3-2 
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ตารางท่ี 3-2  ผลการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบท่ีส่งมอบโดยผูส่้งมอบ 9 ราย ระหวา่งเดือนกนัยายน  
     พ.ศ. 2558 ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 
 

ผูส่้งมอบ 
ช่ือ

ช้ินส่วน 
จาํนวน
ต่อล๊อต 

จาํนวน
ตรวจสอบ
ต่อล๊อต 

(100% เม่ือ
พบของเสีย) 

จาํนวน
ล๊อต 

ท่ีส่งมอบ 

จาํนวน
ส่งมอบ
ทั้งหมด 

จาํนวน 
ท่ีตรวจสอบ
ตามแผน 
การสุ่ม 

จาํนวน
ตรวจสอบ
รวมการ
ตรวจสอบ 

100% 
J6929Z0 4760460 6 2 108 648 216 396 

4760470 5 2 129 645 258 420 
4720634 5 2 129 645 258 420 
4241748 8 2 80 640 160 364 
4241746 5 2 128 640 256 418 

C0957X0 8V0622 30 2 130 3,900 260 568 
2829090 60 2 60 3,600 120 410 
1536244 5 2 60 300 120 135 
7S9396 1 1 100 100 100 100 
3W3819 95 1 60 5,700 60 342 

H2050B0 4427199 120 10 1 120 10 120 
4402105 100 10 1 100 10 100 

G2123D0 3855313 3 2 50 150 100 125 
4794386 5 2 30 150 60 105 
4760505 4 2 38 152 76 114 
4760445 5 2 30 150 60 105 

D3501E0 1796151 6 2 24 144 48 104 
1249672 10 2 12 120 24 80 

H1413G0 4226998 2 2 55 110 110 110 
3886319 3 3 37 111 111 111 
4344409 2 2 55 110 110 110 
3855295 3 3 36 108 108 108 
4151377 2 2 55 110 110 110 
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ตารางท่ี 3-2  (ต่อ) 
 

ผูส่้งมอบ 
ช่ือ

ช้ินส่วน 
จาํนวน
ต่อล๊อต 

จาํนวน
ตรวจสอบ
ต่อล๊อต 

(100% เม่ือ
พบของเสีย) 

จาํนวน
ล๊อต 

ท่ีส่งมอบ 

จาํนวน 
ส่งมอบ
ทั้งหมด 

จาํนวน 
ท่ีตรวจสอบ
ตามแผน 
การสุ่ม 

จาํนวน
ตรวจสอบ
รวมการ
ตรวจสอบ 

100% 
X8127Y0 2315990 3 3 12 36 36 36 

3936475 2 2 19 38 38 38 
3936480 2 2 19 38 38 38 
3620001 3 3 12 36 36 36 
4722217 4 4 9 36 36 36 

A1702R0 3871408 33 33 1 33 33 33 
4482114 1 1 15 15 15 15 

H2988B0 4151343 3 3 12 36 36 36 
4794367 3 3 12 36 36 36 
3815620 8 8 5 40 40 40 
4549316 10 10 4 40 40 40 
4955541 2 2 19 38 38 38 

รวม 18,875 3,167 5,397 
 
 จากตารางท่ี 3-2 ประเภทช้ินส่วนท่ีตอ้งทาํการตรวจสอบทั้งหมดของผูส่้งมอบ 9 บริษทั 
รวมทั้งส้ิน 32 ประเภท ในช่วงท่ีทาํการเกบ็ขอ้มูลจาํนวน 5 เดือน มีการส่งมอบวตัถุดิบรวมทั้งหมด 
18,875 ช้ิน และตอ้งตรวจสอบคุณภาพรวมทั้งส้ิน 5,397 ช้ิน คิดเป็นปริมาณการตรวจสอบต่อเดือน
เท่ากบั 1,079.4 ช้ินต่อเดือน หรือ 49.1 ช้ินต่อวนั (ประมาณ 22 วนัทาํงานต่อเดือน)  
 การหาเวลารวมท่ีใชใ้นกิจกรรมการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ของผูส่้งมอบ 9 ราย 
โดยบนัทึกเวลาตั้งแต่เร่ิมกิจกรรมการตรวจสอบจนตรวจสอบเสร็จ (ไม่รวมเวลาเบิกงาน นบัจาํนวน 
บนัทึกผลการตรวจสอบในระบบ WQS และเวลาในการซ่อมแซมงาน) ดงัรายละเอียดในภาคผนวก 
ก ไดผ้ลสรุปเป็นเวลารวมท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพในช่วง 5 เดือนท่ีเกบ็ขอ้มูลไดด้งัตารางท่ี  
3-3 
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ตารางท่ี 3-3  เวลาการตรวจสอบต่อช้ินและเวลารวมท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ 
 

ผูส่้งมอบ 
ช่ือ

ช้ินส่วน 
เวลาการตรวจสอบ 

ต่อช้ิน (นาที) 
จาํนวนช้ิน 
ท่ีตรวจสอบ 

เวลาการตรวจสอบ
ทั้งหมด (นาที) 

J6929Z0 4760460 20.79 396 8,233 
4760470 18.73 420 7,867 
4720634 20.51 420 8,614 
4241748 10.02 364 3,647 
4241746 8.55 418 3,574 

C0957X0 8V0622 5.45 568 3,096 
2829090 4.88 410 2,001 
1536244 20.65 135 2,788 
7S9396 3.54 100 354 
3W3819 3.87 342 1,324 

H2050B0 4427199 10.47 120 1,256 
4402105 9.67 100 967 

G2123D0 3855313 15.55 125 1,944 
4794386 25.61 105 2,689 
4760505 20.58 114 2,346 
4760445 23.95 105 2,515 

D3501E0 1796151 20.35 104 2,116 
1249672 7.60 80 608 

H1413G0 4226998 20.16 110 2,218 
3886319 19.05 111 2,115 
4344409 20.97 110 2,307 
3855295 25.42 108 2,745 
4151377 5.60 110 616 
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ตารางท่ี 3-3  (ต่อ) 
 

ผูส่้งมอบ 
ช่ือ

ช้ินส่วน 
เวลาการตรวจสอบ 

ต่อช้ิน (นาที) 
จาํนวนช้ิน 
ท่ีตรวจสอบ 

เวลาการตรวจสอบ
ทั้งหมด (นาที) 

X8127Y0 2315990 30 36 1,080 
3936475 32 38 1,216 
3936480 35 38 1,330 
3620001 36 36 1,296 
4722217 8 36 288 

A1702R0 3871408 7 33 231 
4482114 20 15 300 

H2988B0 4151343 20.51 36 738 
4794367 25.30 36 911 
3815620 18.17 40 727 
4151343 22.75 40 910 
4794367 17.75 38 675 

   รวม 75,640 
 
 เวลารวมท่ีใชใ้นการตรวจสอบวตัถุดิบในช่วงเวลา 5 เดือนเท่ากบั 75,640 นาที หรือ 
ประมาณ 1,261 ชัว่โมง เม่ือคาํนวณท่ีเวลาการทาํงาน 8 ชัว่โมงต่อวนั และใชพ้นกังานตรวจสอบ
คุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ 3 คน ทาํใหใ้ชเ้วลาในการตรวจสอบทั้งส้ิน 52.5 วนั ทั้งน้ีไม่รวมกิจกรรม 
การตรวจสอบคุณภาพท่ีเป็นหนา้ท่ีของพนกังาน คือ การแจง้เบิกงาน นบัจาํนวนช้ินส่วน บนัทึกผล
การตรวจสอบในระบบ WQS การประสานงานเม่ือตอ้งซ่อมแซมงาน และการตรวจสอบคุณภาพ
วตัถุดิบนาํเขา้ของผูส่้งมอบรายอ่ืน ๆ 
 สรุปปัญหาและแนวทางแกไ้ขในกระบวนการตรวจรับวตัถุดิบได ้3 ปัญหา คือ 
 1.  ปัญหาช้ินส่วนท่ีส่งจากผูส่้งมอบ 9 รายมีคุณภาพตํ่า โดยมีเปอร์เซ็นตข์องเสียโดย
เฉล่ีย 9.76% ปัญหาน้ีเป็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตและการตรวจสอบคุณภาพก่อนส่งให้
ลูกคา้ของบริษทัผูส่้งมอบ โดยท่ีบริษทักรณีศึกษาเป็นลูกคา้รายยอ่ยของผูส่้งมอบเหล่านั้น จึงไม่มี
อาํนาจต่อรองกบัผูส่้งมอบในการกาํหนดใหผู้ส่้งมอบปรับปรุงการผลิต ดงันั้น แนวทางในการ
แกไ้ขปัญหาในปัจจุบนั คือ การเกบ็ขอ้มูลและรายงานประเภทของเสียใหผู้ส่้งมอบรับทราบ เพื่อ 



25 

หาแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพของช้ินส่วนท่ีส่งมอบต่อไป การแกไ้ขปัญหาน้ีอยูน่อกขอบเขต
ของโครงงานวิจยั 
 2.  ปัญหาการมีวตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ ผา่นการตรวจรับวตัถุดิบ และถูกนาํไปใชใ้น 
การผลิตจากขอ้มูลในตารางท่ี 3-2 พบวา่มีของเสียหลุดเขา้สู่กระบวนการผลิตรวม 447 ช้ิน จาก
ปริมาณของเสียทั้งหมด 1,990 ช้ิน คิดเป็น 22.46% เม่ือพจิารณาการยอมรับของเสียเขา้สู่การผลิต
จากผูส่้งมอบ 3 ราย (รายท่ี 3, 8, และ 10) จาํนวนรวม 262 ช้ิน ทาํใหป้ริมาณของเสียท่ีหลุดเขา้สู่
กระบวนการผลิตจริงเท่ากบั 185 ช้ิน คิดเป็น 9.3% เม่ือเทียบกบัปริมาณของเสียท่ีส่งมอบทั้งหมด 
แนวทางการแกไ้ขปัญหาน้ี คือ 
  2.1  วิเคราะห์ระบบการวดั โดยพิจารณาความสามารถของพนกังานวดัวา่มี
ความสามารถในการตดัสินใจไดดี้จาํแนกประเภทผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพดีกบัไม่ดีไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพหรือไม่ แลว้ดาํเนินการตดัสินใจปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 
  2.2  วิเคราะห์และปรับแผนการสุ่มตวัอยา่งเพ่ือการยอมรับลอ๊ตวตัถุดิบ แนวทางน้ี
บริษทักรณีศึกษาไม่อนุญาตใหด้าํเนินการปรับแผนการสุ่มตวัอยา่ง 
 3.  ปัญหาการใชเ้วลานานในการตรวจสอบคุณภาพทาํใหส้ิ้นเปลืองค่าใชจ่้าย (เวลาการ
ตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบรวม 1,261 ชัว่โมงจากการผลิต 5 เดือน ดงัแสดงในตารางท่ี 3-3) และอาจ
ทาํใหข้าดวตัถุดิบในการผลิต แนวทางการแกปั้ญหาน้ี คือ ออกแบบวิธีการตรวจรับวตัถุดิบ ท่ีลด
เวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ 
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บทที ่4 
ผลการวจิัย 

 
 บทน้ีนาํเสนอการวิเคราะห์ระบบการวดัของการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบในปัจจุบนั 
และวเิคราะห์หาสาเหตุการมีวตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพหลุดเขา้สู่การผลิตและดาํเนินการแกปั้ญหา 
ท่ีทาํใหป้ริมาณวตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพหลุดเขา้สู่กระบวนการผลิตและเวลาท่ีใชก้ารตรวจสอบ
คุณภาพลดลง 
 

การวเิคราะห์ระบบการวดั (Measurement system analysis; MSA) 
 จากท่ีกล่าวมาในบทท่ี 3 ปัญหาดา้นคุณภาพหลกัของวตัถุดิบท่ีเกิดข้ึน คือ ปัญหาสีของ
ช้ินงานและรอยเช่ือมประสานไม่เป็นไปตามมาตรฐาน ดงันั้น ในการวเิคราะห์ระบบการวดัจึงเป็น
การวิเคราะห์ระบบการวดัสาํหรับคุณลกัษณะทางคุณภาพแบบไม่ต่อเน่ือง ช้ินส่วน 4760460 เป็น
ช้ินส่วนท่ีนาํมาวิเคราะห์ระบบการวดั ซ่ึงเป็นผูส่้งมอบท่ีมีเปอร์เซ็นตว์ตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพหลุดเขา้
สู่กระบวนการมากท่ีสุด และช้ินส่วน 4574339 เป็นช้ินส่วนท่ีนาํมาวิเคราะห์ระบบการวดัสาํหรับ 
ผูส่้งมอบ J6929Z0 ซ่ึงเป็นผูส่้งมอบท่ีมีปริมาณของเสียสูงท่ีสุด 
 ภาพท่ี 4-1 แสดงช้ินส่วนหมายเลข 4760460 ของผูส่้งมอบ J6929Z0 ผูว้ิจยัไดค้ดัเลือก
ช้ินส่วนท่ีมีคุณภาพดีจาํนวน 12 ช้ิน และช้ินส่วนท่ีมีคุณภาพไม่ดีจาํนวน 8 ช้ิน รวม 20 ช้ิน มาทาํ
การวิเคราะห์ระบบการวดัและกาํหนดใหพ้นกังานตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ 3 คน ทาํการตดัสิน
คุณภาพช้ินส่วนวา่ ดีหรือเสีย ช้ินส่วนละ 2 คร้ัง ลาํดบัการวดัคุณภาพช้ินงานของพนกังานแต่ละคน
เป็นแบบสุ่มรายละเอียดของจุดตรวจสอบแสดงดงัภาคแผนวก ก-1 ตวัอยา่งใบตรวจสอบช้ินส่วน 
476-0460 ผลการตรวจสอบคุณภาพแสดงดงัตารางท่ี 4-1 
 

 
 

ภาพท่ี 4-1  ตวัอยา่งช้ินส่วนของบริษทัผูผ้ลิต J6929Z0 ช้ินส่วนหมายเลข 476046 
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ตารางท่ี 4-1  ผลการวดั ATTRIBUTE MEASUREMENT SYSTEMS STUDY ของบริษทัผูผ้ลิต  
     J6929Z0 ช้ินส่วนหมายเลข 4760460 (ก่อนปรับปรุง) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผูป้ระเมนิ 

คนท่ี 1

ผูป้ระเมนิ 

คนท่ี 2

ผูป้ระเมนิ 

คนท่ี 3

A-1 A-2 B-1 B-2 C-1 C-2  ชื่อ A  ชื่อ B ชื่อ C
1 0 1 0 1 1 1 1 1 2
2 0 0 0 0 0 0 2 2 2
3 1 1 1 1 1 1 2 2 2
4 0 0 0 0 0 0 2 2 2
5 0 1 1 1 1 1 1 2 2
6 1 1 0 1 1 1 2 1 2
7 0 0 0 0 0 0 2 2 2
8 1 1 1 0 1 0 0 1 1
9 0 0 0 0 0 0 2 2 2

10 1 1 1 1 1 1 2 2 2
11 0 0 0 0 0 0 2 2 2
12 0 1 1 1 1 1 1 2 2
13 1 1 1 1 1 1 2 2 2
14 1 1 1 1 1 1 2 2 2
15 1 1 1 1 1 1 2 2 2
16 1 0 0 0 0 0 1 2 2
17 0 0 0 0 0 0 2 2 2
18 0 1 0 1 0 1 1 1 1
19 1 1 1 1 1 1 2 2 2
20 1 1 0 1 1 1 2 1 2

Good 1 12

NG 0 8
24  ระบุ G ถูกตอ้ง 20 20 23
16  ระบุ NG ถูกตอ้ง 13 15 15

total 40 ปฏิเสธผิดพลาด 1-0 4 4 1

ยอมรับผิดพลาด 0-1 3 1 1

40 40 40

โอกาสระบุ NG ถูกตอ้งทั้งหมด 
โอกาสระบุ G ถูกตอ้งทั้งหมด

1
1

1

0
0
0
1
0
1
1
1
1
0
0

1

Part
A B C

Reference

1
0
1
0
1
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ตารางท่ี 4-2  การคาํนวณระบบการวดั ATTRIBUTE MEASUREMENT SYSTEMS STUDY  
     ของบริษทัผูผ้ลิต J6929Z0 ช้ินส่วนหมายเลข 4760460 (ก่อนปรับปรุง) 
 
สรุปผลการประเมิน      (NG-G)          (G-NG)          (พนกังาน-อา้งอิง) 

พนกังาน 
ระบุวา่ 

G 
ถูกตอ้ง 

ระบุวา่ 
NG 

ถูกตอ้ง 

จาํนวนท่ี
ระบุ

ถูกตอ้ง 

จาํนวนปฎิเสธ
ผดิพลาด 

จาํนวน
ยอมรับ
ผดิพลาด 

รวม 

A 20 13 33 4 3 40 
B 20 15 35 4 1 40 
C 23 15 38 1 1 40 

 

จาํนวนคร้ังท่ีเกิด G เท่ากบั 24   Standard ท่ีเตรียมข้ึนใน 40 
จาํนวนคร้ังท่ีเกิด NG เท่ากบั 16    NG เท่ากบั 8 ช้ิน 
          G เท่ากบั 12 ช้ิน 
 

สูตรการคาํนวณ 
Effectiveness      = จาํนวนคร้ังท่ีระบุไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

โอกาสทั้งหมด (Opportunity) ท่ีจะถูกตอ้ง 40 
Miss rate          = จาํนวนคร้ังท่ียอมรับผดิพลาด 

โอกาสทั้งหมด (Opportunity) ท่ีจะยอมรับผดิพลาด 16 
(จาํนวนโอกาส NG) 

Falue alarm rate  = จาํนวนคร้ังท่ีปฎิเสธผดิพลาด 
โอกาสทั้งหมด (Opportunity) ท่ีจะปฎิเสธผดิพลาด 24 

(จาํนวนโอกาส G) 
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ตารางท่ี 4-2  (ต่อ)  
 
ผลลพัธ์ท่ีได ้
พนกังาน 
ผูถู้กทาํ 

การประเมิน 

Effectiveness 
Miss rate 

(Judge งาน NG เป็น OK) 
False alarm rate 

(Judge งาน OK เป็น NG) 
สูตรคาํนวณ ผลลพัธ์ สูตรคาํนวณ ผลลพัธ์ สูตรคาํนวณ ผลลพัธ์ 

A 
33 
40 

82.50% 
3 
16 

18.75% 
4 
24 

16.67% 

B 
35 
40 

87.50% 
1 
16 

6.25% 
4 
24 

16.67% 

C 
38 
40 

95.00% 
1 
16 

6.25% 
1 
24 

4.17% 

 
มาตรฐานการตดัสินใจ 

Decision measurement system Effectiveness Miss rate False alarm rate 
ยอมรับพนกังานทดสอบ ≥ 90% ≤ 2% ≤ 5% 
ยอมรับเพียงบางส่วน ตอ้งการการปรับปรุง ≥ 5% ≤ 5% ≤ 10% 
ไม่สามารถยอมรับพนกังานได ้ตอ้งมีการแกไ้ข < 5% > 5% > 10% 

 
 ผลการวิเคราะห์จากตารางท่ี 4-2 พบวา่พนกังาน A มีประสิทธิภาพในการวดัโดยรวม
เท่ากบั 82.50% อยูใ่นระดบัยอมรับไดใ้นบางส่วน ตอ้งการการปรับปรุงอตัราการตดัสินใจงานเสีย
วา่เป็นงานคุณภาพดี (Miss rate) 18.75% และอตัราการตดัสินใจงานคุณภาพดีวา่เป็นงานเสีย (False 
alarm rate) 16.67% ทั้งสองอตัราการตดัสินใจผดิพลาดอยูใ่นเกณฑท่ี์ไม่สามารถยอมรับพนกังานได ้
ตอ้งมีการแกไ้ข พนกังาน B มีประสิทธิภาพในการวดัโดยรวมเท่ากบั 87.50% อยูใ่นระดบัยอมรับ
ไดใ้นบางส่วน ตอ้งการการปรับปรุงอตัราการตดัสินใจงานเสียวา่เป็นงานคุณภาพดี (Miss rate) 
6.25% และอตัราการตดัสินใจงานคุณภาพดีวา่เป็นงานเสีย (False alarm rate) 16.67% ทั้งสองอตัรา
การตดัสินใจผดิพลาดอยูใ่นเกณฑท่ี์ไม่สามารถยอมรับพนกังานได ้ตอ้งมีการแกไ้ข พนกังาน C  
มีประสิทธิภาพในการวดัโดยรวมเท่ากบั 95.00% อยูใ่นระดบัยอมรับพนกังานทดสอบ อตัราการ
ตดัสินใจงานเสียวา่เป็นงานคุณภาพดี (Miss rate) 6.25% และอตัราการตดัสินใจงานคุณภาพดีวา่
เป็นงานเสีย (False alarm rate) 4.17% ทั้งสองอตัราการตดัสินใจผดิพลาดยอมรับพนกังานทดสอบ 
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ภาพท่ี 4-2 แสดงช้ินส่วนหมายเลข 4574339 ของผูส่้งมอบ J6929Z0 ผูว้ิจยัไดค้ดัเลือกช้ินส่วนท่ีมี
คุณภาพดีจาํนวน 12 ช้ิน และช้ินส่วนท่ีมีคุณภาพไม่ดีจาํนวน 8 ช้ิน รวม 20 ช้ินมาทาํการวิเคราะห์
ระบบการวดั และกาํหนดใหพ้นกังานตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ 3 คน ทาํการตดัสินคุณภาพ
ช้ินส่วนวา่ ดีหรือเสีย ช้ินส่วนละ 2 คร้ัง ลาํดบัการวดัคุณภาพช้ินงานของพนกังานแต่ละคน 
เป็นแบบสุ่ม ผลการตรวจสอบคุณภาพแสดงดงัตารางท่ี 4-3 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2  ตวัอยา่งช้ินส่วนของบริษทัผูผ้ลิต J6929Z0 ช้ินส่วนหมายเลข 4574339 
 
 ผลการวิเคราะห์จากตารางท่ี 4-4 พบวา่พนกังาน A มีประสิทธิภาพในการวดัโดยรวม
เท่ากบั 87.50% อยูใ่นระดบัยอมรับไดใ้นบางส่วน ตอ้งการการปรับปรุง อตัราการตดัสินใจงานเสีย
วา่เป็นงานคุณภาพดี (Miss rate) 18.75% อยูใ่นเกณฑท่ี์ไม่สามารถยอมรับพนกังานได ้ตอ้งมีการ
แกไ้ข และอตัราการตดัสินใจงานคุณภาพดีวา่เป็นงานเสีย (False alarm rate) 8.33% อยูใ่นระดบั
ยอมรับไดใ้นบางส่วนตอ้งการการปรับปรุง 
 ส่วนพนกังาน B กบั C มีประสิทธิภาพในการวดัโดยรวม อตัราการตดัสินใจงานเสียวา่
เป็นงานคุณภาพดี และอตัราการตดัสินใจงานคุณภาพดีวา่เป็นงานเสียเท่ากนั คือ 97.50%, 6.25%, 
และ 0.00% ตามลาํดบัสรุปไดว้า่ พนกังาน B กบั C มีประสิทธิภาพในการวดัโดยรวมและอตัราการ
ตดัสินใจงานคุณภาพดีวา่เป็นงานเสียอยูใ่นระดบัยอมรับไดแ้ต่อตัราการตดัสินใจงานเสียวา่เป็นงาน
คุณภาพดีอยูใ่นระดบัท่ีไม่สามารถยอมรับพนกังานไดต้อ้งมีการแกไ้ขดงัแสดงในตารางท่ี 4-3, 4-4 
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ตารางท่ี 4-3  การวิเคราะห์ระบบการวดั ATTRIBUTE MEASUREMENT SYSTEMS STUDY  
     บริษทัผูผ้ลิต J6929Z0 ช้ินส่วนหมายเลข 4574339 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผูป้ระเมนิ 

คนท่ี 1

ผูป้ระเมนิ 

คนท่ี 2

ผูป้ระเมนิ

คนท่ี 3

A-1 A-2 B-1 B-2 C-1 C-2  ชื่อ A  ชื่อ B ชื่อ C
1 1 1 1 1 1 1 2 2 2
2 0 0 0 0 0 0 2 2 2
3 1 1 1 1 1 1 2 2 2
4 0 0 0 0 0 0 2 2 2
5 1 1 1 1 1 1 2 2 2
6 1 1 1 1 1 1 2 2 2
7 0 0 0 0 0 0 2 2 2
8 1 1 1 0 1 0 0 1 1
9 0 0 0 0 0 0 2 2 2
10 1 1 1 1 1 1 2 2 2
11 0 0 0 0 0 0 2 2 2
12 0 1 1 1 1 1 1 2 2
13 1 1 1 1 1 1 2 2 2
14 1 1 1 1 1 1 2 2 2
15 1 1 1 1 1 1 2 2 2
16 1 0 0 0 0 0 1 2 2
17 0 0 0 0 0 0 2 2 2
18 0 1 1 1 1 1 1 2 2
19 1 1 1 1 1 1 2 2 2
20 1 1 1 1 1 1 2 2 2

Good 1 12

NG 0 8

24  ระบุ G ถูกตอ้ง 22 24 24

16  ระบุ NG ถูกตอ้ง 13 15 15

total 40 ปฏิเสธผิดพลาด 0-1 2 0 0

ยอมรับผิดพลาด 1-0 3 1 1

40 40 40

0

โอกาสระบุ G ถูกตอ้งทั้งหมด

โอกาสระบุ NG ถูกตอ้งทั้งหมด 

Part Reference
A B C

0
1

1
0
1
0
1
1
0

0
1
1
1
1
0
0
1
1
1
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ตารางท่ี 4-4  ผลการวิเคราะห์ระบบการวดั ATTRIBUTE MEASUREMENT SYSTEMS STUDY 
     บริษทัผูผ้ลิต J6929Z0 ช้ินส่วนหมายเลข 4574339 
 
สรุปผลการประเมิน      (NG-G)          (G-NG)          (พนกังาน-อา้งอิง) 

พนกังาน 
ระบุวา่ 

G 
ถูกตอ้ง 

ระบุวา่ 
NG 

ถูกตอ้ง 

จาํนวนท่ี
ระบุ

ถูกตอ้ง 

จาํนวนปฎิเสธ
ผดิพลาด 

จาํนวน
ยอมรับ
ผดิพลาด 

รวม 

A 22 13 35 2 3 40 
B 24 15 39 0 1 40 
C 24 15 39 0 1 40 

 
จาํนวนคร้ังท่ีเกิด G เท่ากบั 24   Standard ท่ีเตรียมข้ึนใน 40 
จาํนวนคร้ังท่ีเกิด NG เท่ากบั 16    NG เท่ากบั 8 ช้ิน 
          G เท่ากบั 12 ช้ิน 
 
สูตรการคาํนวณ 

Effectiveness      = จาํนวนคร้ังท่ีระบุไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
โอกาสทั้งหมด (Opportunity) ท่ีจะถูกตอ้ง 40 

Miss rate          = จาํนวนคร้ังท่ียอมรับผดิพลาด 
โอกาสทั้งหมด (Opportunity) ท่ีจะยอมรับผดิพลาด 16 

(จาํนวนโอกาส NG) 
Falue alarm rate  = จาํนวนคร้ังท่ีปฎิเสธผดิพลาด 

โอกาสทั้งหมด (Opportunity) ท่ีจะปฎิเสธผดิพลาด 24 
(จาํนวนโอกาส G) 

 
 
 
 
 
 



33 

ตารางท่ี 4-4  (ต่อ) 
 
ผลลพัธ์ท่ีได ้
พนกังาน 
ผูถู้กทาํ 

การประเมิน 

Effectiveness 
Miss rate 

(Judge งาน NG เป็น OK) 
False alarm rate 

(Judge งาน OK เป็น NG) 
สูตรคาํนวณ ผลลพัธ์ สูตรคาํนวณ ผลลพัธ์ สูตรคาํนวณ ผลลพัธ์ 

A 
35 
40 

87.50% 
3 
16 

18.75% 
2 
24 

8.33% 

B 
39 
40 

97.50% 
1 
16 

6.25% 
0 
24 

0.00% 

C 
39 
40 

97.00% 
1 
16 

6.25% 
0 
24 

0.00% 

 
มาตรฐานการตดัสินใจ 

Decision measurement system Effectiveness Miss rate False alarm rate 
ยอมรับพนกังานทดสอบ ≥ 90% ≤ 2% ≤ 5% 
ยอมรับเพียงบางส่วน ตอ้งการการปรับปรุง ≥ 80% ≤ 5% ≤ 10% 
ไม่สามารถยอมรับพนกังานได ้ตอ้งมีการแกไ้ข < 80% > 5% > 10% 

 
 ผลการวิเคราะห์ระบบการวดัทาํใหท้ราบวา่ระบบการวดัสาํหรับตรวจสอบคุณภาพ
วตัถุดิบตอ้งมีการปรับปรุงแกไ้ขเน่ืองจากพนกังานวดัทุกคนมีอตัราการตดัสินใจช้ินส่วนท่ีเสียเป็น
ช้ินส่วนท่ีมีคุณภาพดีอยูใ่นเกณฑท่ี์ไม่สามารถยอมรับไดแ้ละเป็นสาเหตุทาํใหมี้ช้ินส่วนคุณภาพ 
ไม่ดีหลุดเขา้สู่กระบวนการผลิต ขั้นตอนถดัไปเป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีทาํใหพ้นกังานวดั 
ไม่สามารถตดัสินใจดา้นคุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและกาํหนดแนวทางในการแกไ้ข 
ทั้งดา้นคุณภาพการตรวจสอบและเวลาการตรวจสอบช้ินงาน 
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การวเิคราะห์สาเหตุปัญหาอตัราการตัดสินใจช้ินส่วนทีเ่สียเป็นช้ินส่วนทีม่ีคุณภาพด ี
 การวิเคราะห์สาเหตุปัญหาอตัราการตดัสินใจช้ินส่วนท่ีเสียเป็นช้ินส่วนท่ีมีคุณภาพดี 
มีค่าสูง แบ่งการวิเคราะห์ออกเป็น 2 ส่วน คือ การวิเคราะห์ดา้นวิธีการตรวจสอบและการวเิคราะห์
ดา้นสภาพแวดลอ้มในการตรวจสอบ  
 1.  การวิเคราะห์ดา้นวิธีการตรวจสอบ ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้มีการ
ดาํเนินการในภาพรวมตามท่ีแสดงรายละเอียดในบทท่ี 3 (ภาพท่ี 3-2) เม่ือพนกังานตรวจสอบคุณภาพ 
รับช้ินส่วนท่ีตอ้งตรวจสอบมาแลว้จะเขา้สู่ระบบคอมพิวเตอร์สาํหรับคุณภาพงาน (Work quality 
system, WQS) เพื่อบนัทึกจาํนวนช้ินส่วนท่ีตรวจสอบ รับวิธีการท่ีกาํหนดจาํนวนตรวจสอบ และ 
จุดตรวจสอบตามแบบ (Drawing) ของช้ินส่วนท่ีมีการระบุเกณฑช้ิ์นส่วนท่ีไม่ตรงตามมาตรฐาน 
และค่ามาตรฐานท่ียอมรับไดด้งัแสดงตวัอยา่งในภาพท่ี 4-3 เม่ือพนกังานตรวจสอบคุณภาพไดรั้บ
แบบสาํหรับตรวจสอบแลว้จะดาํเนินการตรวจสอบคุณภาพ ปัญหาท่ีเป็นไปไดท่ี้ทาํใหพ้นกังาน
ตรวจสอบคุณภาพตดัสินใจผดิพลาดเน่ืองจากวิธีการตรวจสอบถูกวิเคราะห์ผา่นการระดมสมอง
ของผูเ้ก่ียวขอ้งในการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบสรุปได ้ดงัน้ี  
  1.1  จาํนวนช้ินงานท่ีตอ้งตรวจสอบมีจาํนวนมาก ซ่ึงใชเ้วลาการตรวจสอบนาน ทาํให้
ตอ้งเร่งรัดการตรวจสอบ (ดงัแสดงปริมาณและเวลาการตรวจสอบตารางท่ี 3-2 และ 3-3 ในบทท่ี 3) 
ซ่ึงอาจส่งผลต่อความรอบคอบในการระบุจุดตรวจสอบตามแบบช้ินส่วน และตอ้งทาํการตดัสินใจ
ดว้ยประสบการณ์โดยไม่พิจารณามาตรฐานคุณภาพขั้นตํ่าจากภาพตวัอยา่งท่ีกาํหนดไวเ้ม่ือพบ
ลกัษณะคุณภาพท่ียากต่อการตดัสินใจ 
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ภาพท่ี 4-3  ตวัอยา่งช้ินส่วนท่ีไม่ตรงตามมาตรฐานและค่ามาตรฐานท่ียอมรับได ้
 
  1.2  ขาดการประสานงานกบัฝ่ายจดัส่งวตัถุดิบ (Logistics) ในการนาํวตัถุดิบเขา้และ
ออกจากบริเวณพ้ืนท่ีตรวจสอบทาํใหพ้นกังานตรวจสอบคุณภาพตอ้งเสียเวลาในการส่ือสารกบัฝ่าย
จดัส่งวตัถุดิบ (Logistics) และในการจดัลาํดบัความสาํคญัของประเภทวตัถุดิบท่ีตอ้งการตรวจสอบ
เร่งด่วน 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาดา้นน้ีพบวา่ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบตอ้งการใหเ้พิ่ม
สดัส่วนของเวลาท่ีใชร้ะหวา่งการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน เพื่อทาํใหพ้นกังานไดต้รวจคุณภาพ
งานอยา่งละเอียดรอบคอบ และดาํเนินการตามมาตรฐานการตรวจสอบ โดยไม่เสียเวลาในการ
ส่ือสารกบัฝ่ายจดัส่งวตัถุดิบและการจดัเรียงลาํดบัการตรวจสอบก่อน-หลงัของช้ินส่วนประเภท 
ต่าง ๆ ท่ีส่งมอบเวลาพร้อม ๆ กนั  



36 

 แนวทางการแกไ้ขปัญหาน้ีไดด้าํเนินการโดยประสานงานกบัฝ่ายจดัส่งวตัถุดิบใหท้าํงาน
ร่วมกนัไดดี้ยิง่ข้ึนและลดขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานท่ีไม่จาํเป็นท่ีทาํใหมี้เวลาในการตรวจสอบ
คุณภาพงานอยา่งละเอียดรอบคอบยิง่ข้ึน 
 2.  การวิเคราะห์ดา้นสภาพแวดลอ้ม ปัญหาท่ีเป็นไปไดท่ี้ทาํใหพ้นกังานตรวจสอบ
คุณภาพตดัสินใจผดิพลาดเน่ืองจากสภาพแวดลอ้มถูกวิเคราะห์จากพ้ืนท่ีการทาํงานจริงก่อน 
การปรับปรุงและระดมสมองของผูท่ี้เก่ียวขอ้งในการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบเพื่อสรุปสาเหตุของ
ปัญหาแสดงได ้ดงัน้ี 
  2.1  สภาพแวดลอ้มในการตรวจสอบช้ินส่วนก่อนการประกอบบริเวณสถานี
ตรวจสอบช้ินงานในปัจจุบนัแสดงดงัภาพท่ี 4-4 (ก่อนการปรับปรุง) 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4  การตรวจสอบช้ินส่วนในปัจจุบนัโดยการใชแ้สงไฟ 1 แผงเพื่อทาํการตรวจสอบช้ินงาน  
  (ก่อนการปรับปรุง) 
 
 การตรวจสอบช้ินส่วนจะเร่ิมจากแผนกโลจิสติกส์ (Logistics) จะนาํช้ินส่วนท่ีจะทาํการ
ตรวจสอบมาส่งท่ีบริเวณรับช้ินส่วนท่ีจดัไวท่ี้แผนกตรวจสอบช้ินงาน (IQA Incoming) และ
พนกังานตรวจสอบคุณภาพจะทาํการเคล่ือนยา้ยช้ินส่วนมาท่ีโตะ๊ตรวจสอบช้ินงานดงัภาพท่ี 4-5 
และทาํการเตรียมแผงไฟเพื่อใหแ้สงสวา่งเพื่อการตรวจสอบช้ินส่วนดงัภาพท่ี 4-6 
 

ไฟ 1 แผงมองเห็นเพียงดา้นเดียว แผงไฟเดิม 



37 

 
 
ภาพท่ี 4-5  ช้ินงานท่ีรอการตรวจสอบ 
 
 ช้ินส่วนจะถูกเคล่ือนยา้ยมาวางบริเวณท่ีพกัช้ินส่วนเพื่อรอการตรวจสอบในพ้ืนท่ีของ 
บริเวณตรวจสอบช้ินส่วนนาํเขา้ก่อนการส่งไปสู่กระบวนการประกอบ (IQA Incoming) และจะถูก
วางเรียงกนัตามความเร่งด่วนของการใชใ้นการประกอบโดยการจดัลาํดบั ต่อจากนั้นพนกังาน
ตรวจสอบคุณภาพจะทาํการตรวจสอบการบรรจุของช้ินส่วนวา่มีการแตกหรือมีรอยกระแทกจาก
การจดัส่งหรือไม่และจะทาํการถ่ายรูปเอกสารท่ีติดมากบัช้ินส่วนเพื่อระบุหมายเลขและช่ือของ
ช้ินส่วนวา่ถูกตอ้งตามแบบท่ีจะทาํการตรวจหรือไม่และทาํการนบัจาํนวนเพ่ือตรวจใหต้รงตาม
เอกสารท่ีแนบมา ต่อมาทาํการจดับริเวณพ้ืนท่ีเพื่อการตรวจสอบเพราะขนาดของช้ินส่วนแต่ละช้ิน 
มีขนาดไม่เท่ากนัจาํเป็นจะตอ้งเตรียมพื้นท่ีใหเ้หมาะสมตามขนาดของช้ินส่วนท่ีจะทาํการตรวจ 
หลงัจากเตรียมพื้นท่ีในการตรวจสอบเสร็จพนกังานตรวจสอบคุณภาพจะทาํการเปิดไฟเพื่อให ้
แสงสวา่งในการตรวจสอบและจะทาํการยกช้ินส่วนท่ีตรวจสอบข้ึนโตะ๊ตรวจสอบและจะ
ตรวจสอบขนาดของช้ินส่วนวา่ตรงตามแบบหรือไม่ และจะทาํการตรวจช้ินส่วนวา่มีความบิดเบ้ียว
เสียรูปหรือไม่ ต่อมาทาํการตรวจสอบสีวา่มีการขดูท่ีเกิดจากการจดัส่งหรือไม่ มาตรฐานของสี 
ตรงตามมาตรฐาน 1E2001 หรือไม่จะทาํการตรวจสอบทุกช้ินส่วนและหากไม่ตรงตามมาตรฐาน 
1E2001 จะทาํการถ่ายรูปและทาํรายงานเพ่ือทาํการแยกช้ินงานเพื่อรอการซ่อมจากบริษทัผูผ้ลิตและ
จะทาํการแจง้ความบกพร่องของช้ินส่วนโดยการติดรายละเอียดของความบกพร่องของช้ินส่วน 
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ติดไวท่ี้ช้ินส่วนเพ่ือระบุรายละเอียดของการซ่อมใหแ้ก่พนกังานท่ีจะทาํการซ่อมและต่อมาจะทาํการ
แจง้ขอ้บกพร่องแก่บริษทัผูผ้ลิตโดยหน่วยงาน MRB เพื่อทาํการเตรียมการแกไ้ขไม่ใหเ้กิดขอ้บกพร่อง 
ในการผลิตในคร้ังต่อไป 
 

 
 
ภาพท่ี 4-6  การตรวจสอบช้ินงานแบบเดิม 
 
 การวางช้ินส่วนเพ่ือการตรวจสอบแบบเดิมจะทาํการวางช้ินส่วนบนโตะ๊ตรวจสอบ
ช้ินส่วนแลว้ใชแ้ผงไฟ 1 แผงเพื่อใหแ้สงสวา่งในการตรวจสอบ พนกังานตรวจสอบจะทาํการ
ตรวจสอบโดยการเดินตรวจสอบรอบช้ินส่วนหากแสงสวา่งไม่เพยีงพอจะทาํการส่องดว้ยไฟฉาย 
ในดา้นท่ีแสงจากแผงไฟส่องไม่ถึงหากเกิดการพบขอ้บกพร่องไม่ตรงตาม 1E2001 จะทาํการถ่ายรูป
และทาํรายงานระบุรายละเอียดของขอ้บกพร่องและทาํการแยกช้ินส่วนท่ีบกพร่องไม่ตรงตาม
มาตรฐานไวเ้พื่อรอการซ่อมจากบริษทัผูผ้ลิต 
 แผงไฟเดิมท่ีใชใ้นการตรวจสอบช้ินส่วนประกอบดว้ย 3 กล่องไฟ ใน 1 กล่องไฟ
ประกอบดว้ยหลอดไฟ 3 หลอดรวมหลอดไฟทั้งหมดจาํนวน 12 หลอด ดงัแสดงในภาพท่ี 4-7 ใน
แผงไฟ 1 แผงเม่ือเปิดไฟจะใหแ้สงสวา่งในการตรวจสอบช้ินงานในทิศทางเดียวไม่สามารถมอง 
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ในดา้นขา้งไดจ้ะตอ้งใชไ้ฟฉายในการส่องใหแ้สงสวา่งในการตรวจสอบช้ินงานในดา้นท่ีแสงไฟ
ส่องไม่ถึงและหากตอ้งการจะไดแ้สงสวา่งในการตรวจสอบช้ินส่วนกจ็ะทาํการยกช้ินส่วนหนัดา้น
ท่ีตอ้งการตรวจนั้นไปหาแสงไฟเพ่ือการตรวจสอบในดา้นท่ีตอ้งการตรวจสอบและเม่ือทาํ 
การตรวจสอบช้ินงานใหม่จะตอ้งทาํแบบน้ีในทุกช้ินส่วนท่ีจะทาํการตรวจสอบจนหมดทุกช้ิน 
เกิดปัญหาแสงสวา่งไม่เพยีงพอสาํหรับการตรวจสอบ 
 

 
 
ภาพท่ี 4-7  แผงไฟท่ีใชใ้นการตรวจสอบแบบเดิม (ก่อนการปรับปรุง) 
 
 ทาํการเปิดแผงไฟเพื่อหาทิศทางการส่องของแสงไฟ ทิศทางของแสงไฟท่ีใชใ้นปัจจุบนั
มีการส่องในทิศทางเดียวแสงไฟจะส่องในทิศทางของหนา้ไฟเท่านั้นแสงไฟจะไม่ส่องไปดา้นขา้ง
เม่ือตอ้งการจะตรวจสอบช้ินส่วนดา้นขา้งจะตอ้งทาํการเคล่ือนยา้ยแผงไฟไปในทิศทางท่ีตอ้งการ 
จะตรวจสอบแลว้ค่อยเคล่ือนยา้ยกลบัมาท่ีเดิมทาํใหล้ดความล่าชา้ในการตรวจสอบช้ินส่วนเพยีง
ตอ้งทาํการเคล่ือนยา้ยแผงไฟไปในทิศทางท่ีตอ้งการแสงสวา่ง และบางคร้ังหากเคล่ือนยา้ยแผงไฟ
ไม่ตรงตาํแหน่งจะทาํใหไ้ม่สามารถมองเห็นขอ้บกพร่องช้ินส่วนไดอ้นัเน่ืองมาจากการเคล่ือนยา้ย
แผงไฟผดิตาํแหน่งกลายเป็นสาเหตุใหต้รวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของช้ินงาน 
 ขอ้บกพร่องท่ีพบในปัจจุบนัมาจากแสงไฟท่ีส่องช้ินงานท่ีส่องใหเ้ห็นในทิศทางเดียว 
โดยมีบางส่วนของช้ินส่วนท่ีแสงสวา่งจากแผงไฟท่ีส่องไม่ถึงทาํใหเ้ป็นสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิด 
ความผดิพลาดในการตรวจอนัเน่ืองมาจากไม่มีแสงสวา่งมากพอสาํหรับการตรวจสอบอีกทั้ง 
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หากตอ้งการตรวจสอบในทิศทางท่ีมองไม่เห็นจาํเป็นจะตอ้งทาํการหมุนช้ินส่วนใหห้นัไปใน
ทิศทางของแสงไฟ เกิดความยากลาํบากในการยกช้ินส่วนของพนกังานตรวจสอบคุณภาพเพราะ
ช้ินส่วนมีนํ้าหนกัมากจนทาํใหพ้นกังานตรวจสอบคุณภาพตอ้งทาํการยกช้ินส่วน 2 คน เพื่อหนั
ช้ินส่วนในทิศทางท่ีแสงสวา่งส่องถึงเพื่อทาํการตรวจสอบและหาขอ้บกพร่องของช้ินส่วนก่อน 
การส่งสู่กระบวนการประกอบ 
 

 
 
ภาพท่ี 4-8  ทิศทางของแสงไฟในการเปิดแผงไฟท่ีใชใ้นการตรวจสอบแบบเดิมซ่ึงสามารถมองเห็น 
  เพียงดา้นเดียว (ก่อนการปรับปรุง) 
 
 แนวทางการแกไ้ขปัญหาดา้นสภาพแวดลอ้มการตรวจสอบน้ีทาํโดยการเพ่ิมแผงไฟฟ้า
สาํหรับการส่องสวา่งช้ินงานอีก 1 ดา้น ท่ีทาํใหมี้แสงสวา่งเพยีงพอต่อการตรวจสอบคุณภาพ และ
ลดเวลาในการหมุนช้ินงานดา้นท่ีตอ้งการตรวจสอบเขา้หาแสงไฟฟ้าระหวา่งการตรวจสอบช้ินส่วน
หลาย ๆ ดา้น 
 
 
 

ดา้นท่ีแสงไฟไม่สามารถมองเห็น 
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ดาํเนินการปรับปรุงระบบการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดบิ 
 เม่ือทาํการวิเคราะห์ปัญหาแลว้ทาํใหท้ราบวา่สาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดการตรวจสอบผดิพลาด
อนัเน่ืองมาจากแสงสวา่งไม่เพียงพอผูว้จิยัจึงทาํการเพ่ิมหลอดไฟเป็น 2 แผง ทาํใหค้วามสามารถ 
ในการมองเห็นของพนกังานตรวจสอบคุณภาพสามารถมองเห็นช้ินส่วนท่ีทาํการไดท้ั้งสองทิศทาง
โดยไม่ตอ้งทาํการเคล่ือนยา้ยแผงไฟหรือทาํการหมุนช้ินส่วนท่ีกาํลงัตรวจไฟในทิศทางท่ีแผงไฟ
ส่องถึงและเป็นการลดปัญหาการใชพ้นกังานสองคน เพือ่ทาํการยกช้ินส่วนเพื่อหมุนเขา้หาแสงไฟ 
ท่ีสามารถส่องไดเ้พยีงทิศทางเดียว อีกทั้งสามารถลดการผดิพลาดในการตรวจสอบ เน่ืองจากการวาง 
แผงไฟผดิตาํแหน่ง ซ่ึงเป็นสาเหตุใหไ้ม่สามารถท่ีจะมองเห็นความบกพร่องของช้ินส่วนได ้อีกทั้ง
พนกังานตรวจสอบกไ็ม่จาํเป็นท่ีจะตอ้งใชไ้ฟฉายในการส่อง เพื่อการตรวจสอบช้ินส่วนอีกต่อไป
และพนกังานตรวจสอบยงัสามารถท่ีจะใชแ้สงสวา่งท่ีส่องมาจากแผงไฟใหม่ท่ีเพิ่มเขา้มาในการ
ตรวจสอบมุมท่ีเคยมองไม่และสามารถมองเห็นดว้ยแสงท่ีส่องดว้ยแผงไฟใหม่ไดอ้ยา่งทัว่ถึง 
ส่งผลใหล้ดการผดิพลาดไดม้ากข้ึนอีกทั้งสามารถตรวจสอบช้ินส่วนไดร้วดเร็วมากยิง่ข้ึนดว้ย 
 

 
 
ภาพท่ี 4-9  การตรวจสอบช้ินส่วนในปัจจุบนัโดยการใชแ้สงไฟ 2 แผงเพื่อทาํการตรวจสอบช้ินงาน  
  (หลงัการปรับปรุง) 
 

แผงไฟเดิม 1 แผง แผงไฟใหม่เพิม่การมองเห็น 2 ดา้น 
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 เม่ือทาํการทดลองเปิดแผงไฟใหม่ทั้งสองแผงเพื่อการทดสอบทิศทางท่ีแสงไฟส่งถึง 
อีกทั้งทดลองเปิดแผงไฟพร้อมกนัเพื่อทดสอบวา่เม่ือเปิดแผงไฟพร้อมกนัแลว้แสงสวา่ง 
มีความเพียงพอสาํหรับส่องใหแ้สงสวา่งต่อการตรวจสอบหรือไม่และเพือ่ทดสอบวา่หากเปิดแผงไฟ 
2 แผงแลว้จะทาํใหพ้นกังานตรวจสอบคุณภาพสามารถมองเห็นจุดบกพร่องของช้ินส่วนท่ีนาํมา 
ทาํการตรวจสอบหรือไม่และจะไม่เกิดแสงสะทอ้นเม่ือใชแ้ผงไฟจาํนวน 2 แผงเพื่อทาํการส่อง 
ใหแ้สงสวา่งในการตรวจสอบช้ินส่วนก่อนส่งสู่กระบวนการประกอบ อีกทั้งทดลองหาทิศทาง 
ท่ีเหมาะสมในการวางแผงไฟเพ่ือการทดสอบช้ินส่วนซ่ึงมีผลอยา่งมากเพราะจะตอ้งวางแผงไฟ 
ไวใ้นบริเวณท่ีเหมาะสมเพื่อจะไดแ้สงสวา่งท่ีมากท่ีสุดและเพียงพอต่อการตรวจสอบช้ินส่วน 
 

 
 
ภาพท่ี 4-10  การทดลองเปิดแผงไฟทั้ง 2 แผงพร้อมกนัก่อนการตรวจสอบช้ินส่วน (หลงัการ 
    ปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 4-11  การตรวจสอบช้ินส่วนในปัจจุบนัโดยการใชแ้สงไฟ 2 แผงเพื่อทาํการตรวจสอบ 
    ช้ินงานสามารถมองเห็นช้ินงานไดท้ั้ง 2 ดา้น (หลงัการปรับปรุง) 
 

 
 
 
 
ภาพท่ี 4-12  การตรวจสอบช้ินส่วนในปัจจุบนัโดยการใชแ้สงไฟ 2 แผงทาํใหเ้กิดความสะดวก 
    สามารถมองเห็นช้ินงานไดท้ั้ง 2 ดา้นเปรียบเทียบกบัแบบเดิม (หลงัการปรับปรุง) 
 

แสงจากแผงไฟ 2 แผง แสงจากแผงไฟ 1 แผง 
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 เม่ือเพิ่มแผงไฟจากเดิม 1 แผงเป็น 2 แผง แลว้ทาํใหส้ามารถมองเห็นช้ินส่วนท่ีทาํการ
ตรวจสอบไดท้ั้ง 2 ดา้น และไม่ตอ้งทาํการเคล่ือนยา้ยแผงไฟเพื่อทาํการส่องไฟในทิศทางท่ีมอง 
ไม่เห็นและไม่จาํเป็นตอ้งเคล่ือนยา้ยช้ินส่วนท่ีทาํการตรวจสอบ เพื่อใหม้องเห็นในจุดท่ีมืด 
เป็นการลดการทาํงานท่ีชํ้าซอ้นลงไดแ้ละเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการตรวจสอบไดอี้กดว้ย 
ลดความเม่ือยลา้ของพนกังานอนัเกิดจากยา้ยแผงไฟและการยกช้ินส่วนท่ีทาํการตรวจสอบเพื่อให้
มองเห็นในจุดท่ีมองไม่เห็นอีกดว้ยเป็นการลดภาระงานของพนกังานตรวจสอบอีกทางหน่ึง 
 

ผลการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดบินําเข้า 
 ผลการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพทาํใหร้ะบบการวดัมีประสิทธิภาพดีข้ึน 
และปริมาณของเสียท่ีหลุดเขา้สู่กระบวนการผลิตลดลง และสามารถลดเวลาในการตรวจสอบ
คุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ของผูส่้งมอบ 9 รายลง ดงัแสดงรายละเอียดสามส่วน คือ การวเิคราะห์ระบบ
การวดั ปริมาณของเสีย และเวลาในการตรวจสอบคุณภาพหลงัการปรับปรุงการวิเคราะห์ระบบ 
การวดัหลงัการปรับปรุง ผูว้ิจยัไดค้ดัเลือกช้ินส่วนท่ีมีคุณภาพดีจาํนวน 12 ช้ิน และช้ินส่วนท่ีมี
คุณภาพไม่ดีจาํนวน 8 ช้ิน รวม 20 ช้ิน มาทาํการวิเคราะห์ระบบการวดั และกาํหนดใหพ้นกังาน
ตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ 3 คน ทาํการตดัสินคุณภาพช้ินส่วนวา่ ดีหรือเสียช้ินส่วนละ 2 คร้ัง ลาํดบั
การวดัคุณภาพช้ินงานของพนกังานแต่ละคนเป็นแบบสุ่ม ผลการทดลองแสดงไดด้งัตารางท่ี 4-5 
ผลการคาํนวณและสรุปผลการวิเคราะห์แสดงดงัตารางท่ี 4-6 
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ตารางท่ี 4-5  วเิคราะห์การตรวจสอบสีของช้ินส่วนบริษทัผูผ้ลิต J6929Z0 ช้ินส่วนหมายเลข  
     4760460 (หลงัการปรับปรุง) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ผูป้ระเมนิ 

คนท่ี 1

ผูป้ระเมนิ 

คนท่ี 2

ผูป้ระเมนิ

คนท่ี 3

A-1 A-2 B-1 B-2 C-1 C-2  ชื่อ A  ชื่อ B ชื่อ C
1 1 1 1 1 0 1 2 2 1
2 0 0 0 0 0 0 2 2 2
3 1 1 0 1 1 1 2 1 2
4 0 0 0 0 0 0 2 2 2
5 1 1 1 1 1 1 2 2 2
6 1 1 1 1 1 1 2 2 2
7 0 0 0 0 0 0 2 2 2
8 0 0 0 0 0 0 2 2 2
9 0 0 0 0 0 0 2 2 2
10 1 1 0 1 1 1 2 1 2
11 0 0 0 0 0 0 2 2 2
12 1 1 1 1 1 1 2 2 2
13 1 1 1 1 1 1 2 2 2
14 1 1 1 1 1 1 2 2 2
15 1 1 1 1 1 1 2 2 2
16 0 0 0 0 0 0 2 2 2
17 0 0 0 0 0 0 2 2 2
18 0 1 1 1 1 1 1 2 2
19 1 1 1 1 1 1 2 2 2
20 1 1 1 1 1 1 2 2 2

Good 1 12

NG 0 8

24  ระบุ G ถูกตอ้ง 23 22 23

16  ระบุ NG ถูกตอ้ง 16 16 16

total 40 ปฏิเสธผิดพลาด 0-1 1 2 1

ยอมรับผิดพลาด 1-0 0 0 0

40 40 40

โอกาสระบุ G ถูกตอ้งทั้งหมด

โอกาสระบุ NG ถูกตอ้งทั้งหมด 

0
0
1
1
1

0
1
1
1
1

1
0
0
0
1

1
0
1
0
1

Part
A B C

Reference
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ตารางท่ี 4-6  ผลการคาํนวณการตรวจสอบสีของช้ินส่วน 4760460 (หลงัการปรับปรุง) 
 
สรุปผลการประเมิน      (NG-G)          (G-NG)          (พนกังาน-อา้งอิง) 

พนกังาน 
ระบุวา่ 

G 
ถูกตอ้ง 

ระบุวา่ 
NG 

ถูกตอ้ง 

จาํนวนท่ี
ระบุ

ถูกตอ้ง 

จาํนวนปฎิเสธ
ผดิพลาด 

จาํนวน
ยอมรับ
ผดิพลาด 

รวม 

A 23 16 39 1 0 40 
B 22 16 38 2 0 40 
C 23 16 39 1 0 40 

 
จาํนวนคร้ังท่ีเกิด G เท่ากบั 24   Standard ท่ีเตรียมข้ึนใน 40 
จาํนวนคร้ังท่ีเกิด NG เท่ากบั 16    NG เท่ากบั 8 ช้ิน 
          G เท่ากบั 12 ช้ิน 
 
สูตรการคาํนวณ 

Effectiveness      = จาํนวนคร้ังท่ีระบุไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
โอกาสทั้งหมด (Opportunity) ท่ีจะถูกตอ้ง 40 

Miss rate          = จาํนวนคร้ังท่ียอมรับผดิพลาด 
โอกาสทั้งหมด (Opportunity) ท่ีจะยอมรับผดิพลาด 16 

(จาํนวนโอกาส NG) 
Falue alarm rate  = จาํนวนคร้ังท่ีปฎิเสธผดิพลาด 

โอกาสทั้งหมด (Opportunity) ท่ีจะปฎิเสธผดิพลาด 24 
(จาํนวนโอกาส G) 
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ตารางท่ี 4-6  (ต่อ) 
 
ผลลพัธ์ท่ีได ้
พนกังาน 
ผูถู้กทาํ 

การประเมิน 

Effectiveness 
Miss rate 

(Judge งาน NG เป็น OK) 
False alarm rate 

(Judge งาน OK เป็น NG) 
สูตรคาํนวณ ผลลพัธ์ สูตรคาํนวณ ผลลพัธ์ สูตรคาํนวณ ผลลพัธ์ 

A 
39 
40 

97.50% 
0 
16 

0.00% 
1 
24 

4.17% 

B 
38 
40 

95.00% 
0 
16 

0.00% 
2 
24 

8.33% 

C 
39 
40 

97.50% 
0 
16 

0.00% 
1 
24 

4.17% 

 
มาตรฐานการตดัสินใจ 

Decision measurement system Effectiveness Miss rate False alarm rate 
ยอมรับพนกังานทดสอบ ≥ 90% ≤ 2% ≤ 5% 
ยอมรับเพียงบางส่วน ตอ้งการการปรับปรุง ≥ 80% ≤ 5% ≤ 10% 
ไม่สามารถยอมรับพนกังานได ้ตอ้งมีการแกไ้ข < 80% > 5% > 10% 

 
 ผลการวิเคราะห์จากตารางท่ี 4-6 พบวา่พนกังานทั้งสามคนมีประสิทธิภาพในการวดั
โดยรวมมากกวา่หรือเท่ากบั 95% อยูใ่นระดบัยอมรับพนกังานวดั อตัราการตดัสินใจงานคุณภาพดี
วา่เป็นงานเสีย (False alarm rate) ตํ่ากวา่ 5% สองคน คือ พนกังาน A กบั C อยูใ่นระดบัยอมรับได ้
ส่วนพนกังาน B อตัราการตดัสินใจงานคุณภาพดีวา่เป็นงานเสียไม่เกิน 10% อยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับ
เพียงบางส่วน ตอ้งการการปรับปรุงและพนกังานทั้งสามคนมีอตัราการตดัสินใจงานเสียวา่เป็นงาน
คุณภาพดี (Miss rate) 0.00% อยูใ่นระดบัยอมรับพนกังานวดัเม่ือทาํการเปรียบเทียบกบัผล 
การวิเคราะห์ระบบการวดัก่อนการปรับปรุงพบวา่ระบบการวดัมีประสิทธิภาพดี 2 คน อตัรา 
การตดัสินใจงานเสียวา่เป็นงานคุณภาพดีลดลงเหลือ 0% ทั้งสามคน ส่วนอตัราการตดัสินใจ 
งานคุณภาพดีวา่เป็นงานเสียดีข้ึน 1 คนดงัแสดงในตารางท่ี 4-7 
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ตารางท่ี 4-7  ผลการเปรียบเทียบการวเิคราะห์ระบบการวดัก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ดา้น 
พนกังาน A พนกังาน B พนกังาน C 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

Effectiveness 82.5% 97.5% 87.5% 95% 95% 97.5% 
Miss rate 18.75% 0% 6.25% 0% 6.25% 0% 
False alarm rate 16.67% 4.17% 16.25% 8.33% 4.17% 4.17% 

 
 เม่ือทาํการเกบ็ขอ้มูลปริมาณของเสียระหวา่งเดือนกมุภาพนัธ์ถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 
2559 หลงัการปรับปรุง ดงัแสดงในตารางท่ี 4-8 พบวา่มีของเสียหลุดเขา้สู่กระบวนการผลิตรวม 
384 ช้ิน จากปริมาณของเสียทั้งหมด 2,376 ช้ิน คิดเป็น 16.16% เม่ือพิจารณาการยอมรับของเสีย 
เขา้สู่การผลิตจากผูส่้งมอบ 2 ราย (รายท่ี 3 และ 8) จาํนวนรวม 222 ช้ิน ทาํใหป้ริมาณของเสียท่ีหลุด
เขา้สู่กระบวนการผลิตจริงเท่ากบั 162 ช้ิน คิดเป็น 6.82% เม่ือเทียบกบัปริมาณของเสียท่ีส่งมอบ
ทั้งหมด 
 
ตารางท่ี 4-8  ปริมาณของเสียระหวา่งเดือนกมุภาพนัธ์ถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2559 
 

ท่ี 
รหสั
บริษทั 

 
ปริมาณ
ท่ีส่ง
มอบ 

จาํนวน
ของเสีย
ทั้งหมด 

สดัส่วน
วตัถุดิบ 
ท่ีไม่ได้
คุณภาพ 

จาํนวน 
ของเสีย 

จากวตัถุดิบ 
ท่ีพบใน 

สายการประกอบ 

สดัส่วนของวตัถุดิบ 
ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพท่ีพบ
ในกระบวนการผลิต
เม่ือเทียบกบัปริมาณ

ของเสีย 
1 J6929Z0 6,002 996 16.59% 12 1.20% 
2 C0957X0 25,866 719 2.78% 145 20.17% 
3 H2050B0 220 190 86.36% 190* 100.00% 
4 G2123D0 1,365 48 3.52% 3 6.25% 
5 D3501E0 847 55 6.49% 0 - 
6 H1413G0 1,169 63 5.39% 1 1.59% 
7 X8127Y0 983 83 8.44% 1 1.20% 
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ตารางท่ี 4-8  (ต่อ) 
 

ท่ี 
รหสั
บริษทั 

 
ปริมาณ
ท่ีส่ง
มอบ 

จาํนวน
ของเสีย
ทั้งหมด 

สดัส่วน
วตัถุดิบ 
ท่ีไม่ได้
คุณภาพ 

จาํนวน 
ของเสีย 

จากวตัถุดิบ 
ท่ีพบใน 

สายการประกอบ 

สดัส่วนของวตัถุดิบ 
ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพท่ีพบ
ในกระบวนการผลิต
เม่ือเทียบกบัปริมาณ

ของเสีย 
8 A1702R0 93 32 34.41% 32* 100.00% 
9 H2988B0 541 32 5.91% - - 
10 B3300L0 - - - - - 
11 E1122N0 128 44 34.38% - - 
12 G2122S0 70 21 30.00% - - 
13 A4782V0 939 79 8.41% - - 
14 E9605M0 - - - - - 
15 Q1228H0 - - - - - 
16 C0826Y0 - - - - - 
17 B0580N0 22 2 9.09% - - 
18 X7398L1 107 2 0.93% - - 
19 E0972W0 420 2 0.24% - - 
20 X8372J0 2 1 50.00% - - 
21 E0874T0 13 1 69.23% - - 
  รวม 38,787 2,376 6.13% 384 16.16% 

หมายเหตุ: ยอมรับของเสียนาํมาผลิต เน่ืองจากกระทบต่อการทาํงานของสายการผลิต 
 
 เม่ือทาํการเปรียบเทียบกบัเวลาการตรวจสอบช้ินส่วนก่อนและหลงัการปรับปรุงแสดง
ในตารางท่ี 4-9 พบวา่หลงัการปรับปรุงใชเ้วลาในการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบลดลงประมาณ 
2.29 นาทีต่อช้ิน  
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ตารางท่ี 4-9  การเปรียบเทียบเวลาการตรวจสอบช้ินส่วนก่อนการปรับปรุงและเวลาหลงัการปรับปรุง 
 

ผูส่้งมอบ 
ช่ือ

ช้ินส่วน 

เวลาการตรวจสอบ 
ต่อช้ินก่อนการปรับปรุง 

(นาที) 

เวลาการตรวจสอบ 
ต่อช้ินหลงัการปรับปรุง 

(นาที) 

เวลา 
การตรวจสอบ
ทั้งหมดท่ีลดลง 
ต่อช้ิน (นาที) 

J6929Z0 4760460 20.79 15.83 4.96 
4760470 18.73 17.62 1.11 
4720634 20.51 15.31 5.2 
4241748 10.02 7.86 2.16 
4241746 8.55 7.81 0.74 

C0957X0 8V0622 5.45 5.40 0.05 
2829090 4.88 4.80 0.08 
1536244 20.65 20.60 0.05 
7S9396 3.54 3.50 0.04 
3W3819 3.87 3.80 0.07 

H2050B0 4427199 10.47 7.65 2.82 
4402105 9.67 8.26 1.41 

G2123D0 3855313 15.55 14.61 0.94 
4794386 25.61 20.51 5.10 
4760505 20.58 14.66 5.92 
4760445 23.95 20.61 3.34 

D3501E0 1796151 20.35 18.21 2.14 
1249672 7.60 6.50 1.1 

H1413G0 4226998 20.16 18.12 2.04 
3886319 19.05 17.48 1.57 
4344409 20.97 14.69 6.28 
3855295 25.42 17.69 7.73 
4151377 5.60 4.66 0.94 
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ตารางท่ี 4-9  (ต่อ) 
 

ผูส่้งมอบ 
ช่ือ

ช้ินส่วน 

เวลาการตรวจสอบ 
ต่อช้ินก่อนการปรับปรุง 

(นาที) 

เวลาการตรวจสอบ 
ต่อช้ินหลงัการปรับปรุง 

(นาที) 

เวลา 
การตรวจสอบ
ทั้งหมดท่ีลดลง 
ต่อช้ิน (นาที) 

X8127Y0 2315990 30 29.25 0.75 
3936475 32 31.10 0.90 
3936480 35 34.53 0.47 
3620001 36 35.45 0.55 
4722217 8 7.38 0.62 

A1702R0 3871408 7 6.14 0.86 
4482114 20 17.35 2.65 

H2988B0 4151343 20.51 15.39 5.12 
4794367 25.30 15.20 10.10 
3815620 18.17 17.27 0.90 
4151343 22.75 22.21 0.54 
4794367 17.75 16.75 1 

เวลาตรวจสอบคุณภาพลดลงเฉล่ีย 2.29 นาทีต่อช้ิน 
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ตารางท่ี 4-10  การเปรียบเทียบเวลาการตรวจสอบช้ินส่วนโดยเฉล่ียต่อเดือนก่อนการปรับปรุงและ 
   เวลาหลงัการปรับปรุง 
 

ท่ี 
รหสั
บริษทั 

ปริมาณ 
ท่ีส่งมอบ
ก่อน

ปรับปรุง 

ปริมาณ 
ท่ีส่งมอบ
หลงั

ปรับปรุง 

ปริมาณ 
ท่ีส่งมอบ
เฉล่ีย 

ต่อเดือน 

เวลาเฉล่ียต่อ
เดือนก่อน
ปรับปรุง 

เวลาเฉล่ีย
ต่อเดือน   
หลงัการ
ปรับปรุง 

เวลาเฉล่ีย
ต่อเดือน 
ท่ีลดลง 

1 J6929Z0 3,218 6,002 1,024.44 3,370.36 6,442.14 1,420.48 
2 C0957X0 13,548 25,866 4,379.33 1,093.82 2,593.40 17.02 
3 H2050B0 220 220 48.88 44.30 43.72 11.63 
4 G2123D0 607 1,365 219.11 1,040.15 2,401.03 522.88 
5 D3501E0 271 847 124.22 189.29 653.77 85.75 
6 H1413G0 553 1,169 191.33 2,017.34 4,243.47 1,084.24 
7 X8127Y0 187 983 130 1,047.20 6,767.95 113.05 
8 A1702R0 48 93 15.66 129.60 272.95 40.92 
9 H2988B0 190 541 81.22 793.82 2,347.94 477.43 
  รวม 18,842 37,086 6,214.22 9,064.36 21,812.18 3,773.40 

 
 หลงัจากทาํการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพแลว้สามารถลดเวลาการ
ตรวจสอบคุณภาพลงจาํนวน 3,773.40 นาทีต่อเดือน ดงัแสดงในตารางท่ี 4-10 และสามารถ 
แสดงดชันีต่าง ๆ เม่ือทาํการเปรียบเทียบกบัปริมาณของเสียหลุดเขา้สู่กระบวนการผลิตก่อนและ
หลงัการปรับปรุงดงัแสดงในตารางท่ี 4-11 
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ตารางท่ี 4-11  การเปรียบเทียบกบัปริมาณของเสียหลุดเขา้สู่กระบวนการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ดชันีเก่ียวกบัปริมาณของเสีย ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
จาํนวนเดือนท่ีเกบ็ขอ้มูล (เดือน) 5 4 
ปริมาณส่งมอบ (ช้ิน) 20,394 38,787 
ปริมาณของเสียทั้งหมด (ช้ิน) 1,990 2,376 
เปอร์เซ็นตข์องเสีย (%) 9.76% 6.13% 
ปริมาณของเสียเขา้สู่กระบวนการผลิตทั้งหมด (ช้ิน) 447 384 
ปริมาณของเสียท่ียอมเขา้สู่กระบวนการผลิต (ช้ิน) 185 262 
เปอร์เซ็นตข์องเสียเขา้สู่กระบวนการผลิตทั้งหมด (%) 22.46% 16.16% 
ปริมาณของเสียท่ีตรวจไม่พบเขา้สู่กระบวนการผลิต (ช้ิน) 262 162 
เปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีตรวจไม่พบเขา้สู่กระบวนการผลิต (%) 9.30% 6.82% 

 
 การปรับปรุงสภาพแวดลอ้มการทาํงานของการตรวจรับวตัถุดิบนาํเขา้ทาํใหพ้นกังาน
ตรวจสอบคุณภาพทาํงานไดส้ะดวกข้ึน เน่ืองจากแสงสวา่งจากแผงไฟฟ้าท่ีเพียงพอทาํใหต้ดัสินใจ
เก่ียวกบัคุณภาพช้ินงานไดเ้ร็วข้ึนและไม่ตอ้งเสียเวลาในการเคล่ือนยา้ยแผงไฟฟ้าหรือหมุนช้ินงาน 
ดา้นท่ีตอ้งตรวจสอบเขา้หาแสงไฟ ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงคาดวา่พนกังานใชเ้วลาในการตรวจสอบคุณภาพ
ลดลง การวดัผลดา้นเวลาการตรวจสอบ งานวิจยัน้ีไดจ้ดัทาํแผนภูมิการไหลของกระบวนการตรวจสอบ 
ช้ินงานก่อนและหลงัการปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบขั้นตอนและเวลาการตรวจสอบคุณภาพท่ีลดลง 
ดงัแสดงตวัอยา่งแผนภูมิการไหลการตรวจสอบช้ินส่วน 4760460 ก่อนปรับปรุงในภาพท่ี 4-13  
มีขั้นตอนการตรวจสอบ 11 ขั้นตอน และใชเ้วลาในการตรวจสอบช้ินงานเท่ากบัดา้นแรก 7.08 นาที 
(ขั้นตอนท่ี 6) และดา้นท่ีสอง 9.51 นาที รวม 16.59 นาที ส่วนหลงัการปรับปรุงแสดงในตารางท่ี  
4-11 ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพลดลงเหลือ 10 ขั้นตอนจากการท่ีพนกังานไม่ตอ้งหมุนช้ินงาน
เขา้หาแผงไฟ (ขั้นตอนท่ี 7 ของภาพท่ี 4-13 ใชเ้วลา 4.20 นาที) และใชเ้วลาในการตรวจสอบ
คุณภาพในขั้นตอนท่ี 6 และ 7 รวม 15.83 นาที และใชเ้วลาในการเกบ็แผงไฟคิดเป็นเวลา 
การตรวจสอบช้ินงานรวมลดลงจากการไม่ตอ้งหมุนช้ินงานและเวลาการตรวจสอบท่ีลดลง คือ  
4.20+(16.59-15.83)-(3.44-2.49) = 4.01 นาที 
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ภาพท่ี 4-13  แผนภูมิการไหลการตรวจสอบช้ินส่วน 4760460 (ก่อนการปรับปรุง) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการตรวจสอบ Flow process chart  

แผนภูมิหมายเลข     1     แผน่ท่ี   1 สรุปผล 
 
ผลิตภณัฑ ์    / วสัดุ  /   พนกังาน  

Activity ปัจจุบนั หลงัปรับปรุง ลดลง 
ปฏิบติังาน 
เคล่ือนยา้ย 
ล่าชา้ 
ตรวจสอบ 
เกบ็ 

4 
5 
0 
2 
0 

  
 
 
 
 

กิจกรรม : กระบวนการตรวจสอบช้ินส่วน 4760460  
 
วธีิทาํงาน:     ปัจจุบนั     /        ปรับปรุง  

ระยะทาง 13.60   
สถานท่ี   แผนก IQA 
พนกังาน ยอดรัก บุญเล้ียง 

เวลา 36.20   
ตน้ทุน 
ค่าแรง 
ค่าวสัดุ 

   
บนัทึกโดย   นายพลัลภ เคียงวงค ์
วนัท่ี 20 / 6 / 2559 
อนุมติัโดย                                      วนัท่ี   รวม    

คาํอธิบาย QTY ระยะทาง 
 )เมตร (  

เวลา 
)นาที(  

สญัญาลกัษณ์ หมาย
เหตุ      

1. พนกังาน Logistics นาํช้ินส่วนมาส่งท่ี
แผนก IQA 

- 5.00 2.54 
      

2. พนกังาน IQA ตรวจนบัช้ินส่วน - 0.00 2.43       

3. พนกังาน IQA บนัทึกขอ้มูลในระบบ 
WQS 

- 2.00 1.50 
      

4. พนกังาน IQA ยกช้ินส่วนข้ึนโต๊ะ
ตรวจสอบ 

- 1.00 1.55 
      

5. พนกังาน IQA เปิดแผงไฟเพ่ือใหแ้สงสวา่ง
ในการตรวจสอบ 

- 0.80 0.40 
      

6.พนกังาน IQA ตรวจสอบช้ินส่วนตาม 
DRAWING 

- 0.50 7.08 
      

7.พนกังาน IQA ยกช้ินอีกดา้นหนัเขา้หาแผง
ไฟ 

- 0.50 4.20 
      

8.พนกังาน IQA ตรวจสอบช้ินส่วนอีกดา้น - 0.50 9.51       
9.พนกังาน IQA เกบ็แผงไฟและเกบ็ช้ินส่วน
ลงกล่อง 

- 0.50 2.49 
      

10.พนกังาน IQA ทาํรายงานในระบบ WQS - 0.80 3.00       
11.พนกังาน IQA นาํช้ินส่วนวางท่ีพื้นท่ีรอ
พนกังาน Logistics ส่งเขา้แผนกประกอบ 

- 2.00 1.50 
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ภาพท่ี 4-14  แผนภูมิการไหลการตรวจสอบช้ินส่วน 4760460 (หลงัการปรับปรุง) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการตรวจสอบ Flow process chart  

แผนภูมิหมายเลข     1     แผน่ท่ี   1 สรุปผล 
 
ผลิตภณัฑ ์   /วสัดุ  /   พนกังาน  

Activity ปัจจุบนั หลงัปรับปรุง ลดลง 
ปฏิบติังาน 
เคล่ือนยา้ย 
ล่าชา้ 
ตรวจสอบ 
เกบ็ 

4 
5 
0 
2 
0 

4 
4 
0 
2 
0 

0 
1 
0 
0 
0 

กิจกรรม : กระบวนการตรวจสอบช้ินส่วน 4760460  
 
วธีิทาํงาน:     ปัจจุบนั     /        ปรับปรุง  

ระยะทาง 13.60 13.10 0.50 
สถานท่ี   แผนก IQA 
พนกังาน ยอดรัก บุญเล้ียง 

เวลา 36.20 29.26 6.94 
ตน้ทุน 
ค่าแรง 
ค่าวสัดุ 

   

บนัทึกโดย   นายพลัลภ เคียงวงค ์
วนัท่ี 20 / 6 / 2559 
อนุมติัโดย                                      วนัท่ี   รวม    

คาํอธิบาย QTY ระยะทาง 
 )เมตร (  

เวลา 
)นาที(  

สญัญาลกัษณ์ หมาย
เหตุ      

1. พนกังาน Logistics นาํช้ินส่วนมาส่งท่ี
แผนก IQA 

- 5.00 2.54 
      

2. พนกังาน IQA ตรวจนบัช้ินส่วน - 0.00 2.43       

3. พนกังาน IQA บนัทึกขอ้มูลในระบบ 
WQS 

- 2.00 1.50 
      

4. พนกังาน IQA ยกช้ินส่วนข้ึนโต๊ะ
ตรวจสอบ 

- 1.00 1.55 
      

5. พนกังาน IQA เปิดแผงไฟเพ่ือใหแ้สง
สวา่งในการตรวจสอบ 

- 0.80 0.40 
      

6.พนกังาน IQA ตรวจสอบช้ินส่วนตาม 
DRAWING 

- 0.50 8.42 
      

7.พนกังาน IQA ตรวจสอบช้ินส่วนอีก
ดา้น 

- 0.50 7.41 
      

8.พนกังาน IQA เกบ็แผงไฟและเกบ็
ช้ินส่วนลงกล่อง 

- 0.50 3.44 
      

9.พนกังาน IQA ทาํรายงานในระบบ 
WQS 

- 0.80 2.49 
      

10.พนกังาน IQA นาํช้ินส่วนวางท่ีพื้นท่ี
รอพนกังาน Logistics ส่งเขา้แผนก
ประกอบ 

- 2.00 1.50 
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บทที ่5 
สรุปผลและเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวจิยั 

 งานวิจยัน้ีเป็นการปรับปรุงกระบวนการตรวจรับวตัถุดิบของการผลิตรถขดุเหมืองแร่  
อนัเน่ืองมาจากในการตรวจรับวตัถุดิบเพื่อนาํช้ินส่วนเขา้สู่กระบวนการประกอบไดป้ระสบปัญหา 
มีช้ินส่วนไม่ตรงตามมาตรฐานหลุดเขา้สู่กระบวนการประกอบจาํนวนมากและไม่สามารถนาํ
ช้ินส่วนท่ีผา่นกระบวนการตรวจสอบคุณภาพแลว้มาใชใ้นการประกอบได ้งานวิจยัน้ีจึงมุ่งเนน้ท่ีจะ
ลดปริมาณช้ินส่วนเสียท่ีหลุดเขา้สู่กระบวนการประกอบและลดเวลาในการตรวจสอบคุณภาพลง
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการตรวจรับวตัถุดิบของ 
การผลิตรถขดุเหมืองแร่ใหดี้ข้ึน การดาํเนินงานวิจยัน้ีเป็นการกาํหนดขั้นตอนในการปรับปรุง
กระบวนการตรวจรับช้ินส่วนท่ีถูกส่งมาจากบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนท่ีไม่เป็นไปตามมาตรฐานอนัเป็น
สาเหตุหลกัท่ีทาํใหไ้ม่สามารถนาํช้ินส่วนท่ีถูกส่งมาจากบริษทัผูผ้ลิตไปทาํการประกอบไดเ้กิด 
ความล่าชา้ในการผลิตและเกิดเป็นสาเหตุท่ีทาํใหเ้สียค่าใชจ่้ายและเกิดการรอคอย ไม่สามารถผลิตรถขดุ 
เหมืองแร่ไดต้ามแผนการผลิต จนทาํใหจ้าํเป็นท่ีจะตอ้งนาํรถโมเดล (MODEL) อ่ืนมาประกอบก่อน
การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหามีขั้นตอน คือ ศึกษาสภาพปัจจุบนัในการตรวจสอบวตัถุดิบนาํเขา้
โดยศึกษากระบวนการตรวจสอบคุณภาพท่ีกาํลงัปฏิบติัอยูใ่นปัจจุบนัและทาํการศึกษาทฤษฎีและ
งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพโดยการประยกุใชท้ฤษฎีในการ
ปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบ หลงัจากนั้นทาํการเกบ็รวบรวมขอ้มูลปัญหาการตรวจสอบ
คุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ เพื่อใชใ้นการระบุปัญหาและวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการตรวจสอบ
วตัถุดิบประกอบดว้ยขอ้มูลบริษทัผูส่้งมอบปริมาณของเสียท่ีตรวจพบ จากการตรวจสอบวตัถุดิบ
นาํเขา้ ประเภทของเสียปริมาณวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพท่ีพบในกระบวนการผลิต เพื่อเลือกผูส่้งมอบ
ท่ีตอ้งทาํการปรับปรุงและเกบ็ขอ้มูลผลการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้ของผูส่้งมอบท่ีเลือก 
เพื่อคาํนวณเวลาในการตรวจสอบคุณภาพและกาํหนดดชันีช้ีวดัทั้งหมดก่อนการปรับปรุงกระบวน
การตรวจสอบคุณภาพวิเคราะห์ปัญหาการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบนาํเขา้เป็นการวิเคราะห์ระบบ
การตรวจสอบวตัถุดิบนาํในปัจจุบนัและทาํการกาํหนดแนวทางแกไ้ขและดาํเนินงานปรับปรุง
ขั้นตอนน้ีเป็นการกาํหนดแนวทางและดาํเนินการปรับปรุงระบบการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบและ
ทาํการเกบ็รวบรวมขอ้มูลเพื่อเปรียบเทียบผลสาํเร็จหลงัการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
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แลว้ทาํการสรุปผลและขอ้เสนอแนะ จากการวิเคราะห์ระบบการวดั (Measurement system analysis; 
MSA) สามารถเปรียบเทียบผลการวิเคราะห์ระบบการวดัก่อนและหลงัการปรับปรุง ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 5-1  เปรียบเทียบค่าการวิเคราะห์ระบบการวดัก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ดา้น 
 พนกังาน A พนกังาน B พนกังาน C 

ค่าท่ี
ยอมรับ 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

Effectiveness ≥ 90% 82.5% 97.5% 87.5% 95% 95% 97.5% 
Miss rate ≤ 2% 18.75% 0% 6.25% 0% 6.25% 0% 
False alarm rate ≤ 5% 16.67% 4.17% 16.25% 8.33% 4.17% 4.17% 
 
 หลงัจากท่ีทาํการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพแลว้พบวา่ค่า Effectiveness  
มีค่ามากกวา่ 90% ค่า Miss rate มีค่านอ้ยกวา่ 2% และค่า False alarm มีค่านอ้ยกวา่ 5% จึงยอมรับ
พนกังานตรวจสอบคุณภาพทั้ง 3 คนและสามารถเปรียบเทียบปริมาณของเสียท่ีหลุดสู่กระบวนการ
ผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุงได ้ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 5-2  การเปรียบเทียบปริมาณของเสียหลุดเขา้สู่กระบวนการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ดชันีเก่ียวกบัปริมาณของเสีย ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
จาํนวนเดือนท่ีเกบ็ขอ้มูล (เดือน) 5 4 
ปริมาณส่งมอบ (ช้ิน) 20,394 38,787 
ปริมาณของเสียทั้งหมด (ช้ิน) 1,990 2,376 
เปอร์เซ็นตข์องเสีย (%) 9.76% 6.13% 
ปริมาณของเสียเขา้สู่กระบวนการผลิตทั้งหมด (ช้ิน) 447 384 
ปริมาณของเสียท่ียอมเขา้สู่กระบวนการผลิต (ช้ิน) 185 262 
เปอร์เซ็นตข์องเสียเขา้สู่กระบวนการผลิตทั้งหมด (%) 22.46% 16.16% 
ปริมาณของเสียท่ีตรวจไม่พบเขา้สู่กระบวนการผลิต (ช้ิน) 262 162 
เปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีตรวจไม่พบเขา้สู่กระบวนการผลิต (%) 9.30% 6.82% 
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 จากการเปรียบเทียบปริมาณของเสียหลุดเขา้สู่กระบวนการผลิตก่อนและหลงั 
การปรับปรุงพบวา่ปริมาณของเสียเขา้สู่กระบวนการผลิตทั้งหมดลดลงจากเดิม 447 ช้ิน ลดลงเหลือ 
384 ช้ิน และปริมาณของเสียท่ีตรวจไม่พบเขา้สู่กระบวนการผลิตลดลงจากเดิม 262 ช้ิน ลดลงเหลือ 
162 ช้ินและทาํการเปรียบเทียบเวลาก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงดงัตารางท่ี 5-3 
 
ตารางท่ี 5-3  เปรียบเทียบเวลาการตรวจสอบคุณภาพก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
 

ลาํดบัท่ี รหสับริษทั 
ปริมาณท่ี 

ส่งมอบเฉล่ีย 
ต่อเดือน 

เวลาเฉล่ียต่อ
เดือนก่อน
ปรับปรุง 

เวลาเฉล่ีย 
ต่อเดือน 

หลงัการปรับปรุง 

เวลาเฉล่ีย 
ต่อเดือน 
ท่ีลดลง 

1 J6929Z0 1,024.44 7,862.62 6,442.14 1,420.48 
2 C0957X0 4,379.33 2,610.42 2,593.40 17.02 
3 H2050B0 48.88 55.35 43.72 11.63 
4 G2123D0 219.11 2,923.83 2,401.03 522.88 
5 D3501E0 124.22 739.53 653.77 85.75 
6 H1413G0 191.33 5,330.64 4,243.47 1,084.24 
7 X8127Y0 130 6,881 6,767.95 113.05 
8 A1702R0 15.66 313.87 272.95 40.92 
9 H2988B0 81.22 2,825.37 2,347.94 477.43 
  รวม 6,214.22 29,542.63 21,812.18 3,773.40 

 
 จากการวิจยัคร้ังน้ีทาํใหมุ่้งเนน้การปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพใหมี้
ประสิทธิภาพสูงข้ึนโดยผูว้ิจยัไดเ้ขา้ไปปรับปรุงในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพโดยการเพิ่ม
อุปกรณ์ในการตรวจสอบคุณภาพใหม้ากข้ึน จากการศึกษาขอ้มูลของของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพก่อนการปรับปรุงมีช้ินส่วนเสียท่ีตรวจพบ คือ 9.76% และหลงัจาก
ทาํการปรับปรุงกระบวนการตรวจโดยการเพิ่มแผงไฟเพื่อช่วยในการตรวจสอบช้ินส่วนเสียท่ี 
ตรวจพบโดยพนกังานตรวจสอบคุณภาพลดลงเหลือ 6.13% ช้ินส่วนเสียท่ีตรวจไม่พบใน
กระบวนการตรวจสอบลดลงจากเดิม 9.30% เหลือ 6.82% และสามารถลดเวลาในการตรวจสอบลง
จากเดิม 29,542.63 นาที ลดลงเหลือ 21,812.18 นาที สามารถลดเวลาในการตรวจสอบคุณภาพลง
จาํนวน 3,773.40 นาที 
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อภปิราย 

 จากการทาํงานวิจยัพบวา่อุปกรณ์และสภาพแวดลอ้มในการตรวจสอบคุณภาพ 
มีความสาํคญัอยา่งมากในการตรวจสอบคุณภาพหากสภาพแวดลอ้มในการตรวจสอบคุณภาพ 
ไม่เหมาะสมจะก่อใหเ้กิดความผดิพลาดผลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบผดิพลาดไม่สามารถเช่ือถือได้
และสภาพแวดลอ้มท่ีไม่เหมาะสมในงานวิจยัน้ี คือ แสงสวา่งท่ีใชใ้นการตรวจสอบช้ินส่วนของ
กระบวนการตรวจสอบท่ีใชใ้นการตรวจเม่ือทาํการปรับปรุงดว้ยการเพิ่มแสงสวา่งใหม้ากข้ึนทาํให้
สามารถลดความผดิพลาดในการตรวจสอบช้ินส่วนลงได ้และไดล้ดการตรวจช้ินส่วนท่ีเสียเป็น
ช้ินส่วนดี ช้ินส่วนดีเป็นช้ินส่วนเสียลงได ้
 1.  การนาํผลการตรวจสอบมาใชจ้ะตอ้งมีการพิจารณาถึงอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการตรวจสอบ
วา่เหมาะสมหรือไม่และสภาพแวดลอ้มในการตรวจสอบวา่เหมาะสมหรือไม่ เพื่อจะไดข้อ้มูลท่ี
เท่ียงตรงและถูกตอ้งเม่ือนาํไปวิเคราะห์เพือ่แกไ้ขในกระบวนการผลิตจะไดข้อ้มูลท่ีเป็นจริงและ
แกปั้ญหาช้ินส่วนเสียไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
 2.  การจดับริเวณในการตรวจสอบช้ินส่วนจะตอ้งมีแสงสวา่งท่ีเพยีงพอเพื่อ
ความสามารถในการมองของพนกังานไดใ้ชอ้ยา่งเตม็ท่ี และสามารถตรวจสอบช้ินส่วนไดผ้ลอยา่ง
ถูกตอ้ง 
 3.  เคร่ืองมือวดัท่ีใชใ้นการตรวจสอบจะตอ้งมีการสอบเทียบใหต้รงตามมาตรฐานทุกช้ิน
เพื่อใหผ้ลการตรวจสอบถูกตอ้ง 
 

ข้อเสนอแนะ 

 1.  จดัทาํคู่มือในการวิเคราะห์กระบวนการตรวจสอบเพ่ือหาขอ้ผดิพลาดในการตรวจสอบ 
และทาํการปรับปรุง 
 2.  ศึกษาถึงสภาพแวดลอ้มท่ีเป็นสาเหตุของการผดิพลาดในการตรวจสอบและทาํการ
แกไ้ขเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพใหไ้ดข้อ้มูลท่ีถูกตอ้งและแม่นยาํ 
 3.  ศึกษาและนาํขอ้มูลท่ีไดจ้ากกระบวนการตรวจสอคุณภาพไปวเิคราะห์และแกไ้ข
ขอ้เสียของช้ินส่วนในกระบวนการผลิตเพือ่ลดช้ินส่วนท่ีเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต เป็นการ
ลดตน้ทุนในการผลิตและเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตอีกทางหน่ึงดว้ย 
 4.  ศึกษาและวเิคราะห์หาสาเหตุของความผดิพลาดของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
และจดัหาแนวทางเพ่ือลดขอ้ผดิพลาดในการตรวจสอบคุณภาพและหาขอ้เสียของช้ินส่วนเพื่อช่วย
ในการออกแบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ 
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ภาพภาคผนวก ก-1  ตวัอยา่งใบตรวจสอบช้ินส่วน 476-0460 

Audit no.

1 2 3 4 5

Damage - Paint damage

Welds - Check weld sizes & lengths
ID - Check for correct part ID

Other - Check for other defects
Damage - shipping damage

Remarks

 Inspection Standard 

Supplier บริษัทที่ทําการวิจยั
Customer  No. J6929Z0 Inspection Date

Part No. 4760460 Q'ty
Part Name. Support AS CHG.

  Rough Sketch

NO. Inspection item. Inspection Measurement Measured Value (Unit  :  mm)
standard

1 Check 187  +/-1.5 CMM

2 Check 88  +/-0 CMM

3 Check 38  +/-0 CMM

4 Check 183.5  +/-1.5 CMM

5 Check 250.2  +/-1.5 CMM

6 Check 389.8  +/-1.5  Calipers 

7 Check 344.7  +/-1.5  Calipers 

8 Check 3  +/-0  Calipers 

9

10 BY SIGHT 

11 BY SIGHT 

12 CHECK FOR WELD DEFECTS BY SIGHT 

13 BY SIGHT 

BY SIGHT 

14 CHECK WELD SIZES BY SIGHT 

15 CHECK HOLE SIZE PER 1E0421 BY SIGHT 

18 Size - correct overall length BY SIGHT 

16 CHECK STANDARD THREADS BY SIGHT 

17 Assembly - correct orientation

2

1

3

4

5

6

7

8
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 การตรวจสอบช้ินส่วน 476-0460 โดยการตรวจสอบขนาดของช้ินส่วนดว้ยเคร่ืองมืดวดั 
Calipers และ CMM จาํนวน 8 ขั้นตอน ตรวจสอบความสมบูรณ์ของรอยเช่ือมโดยสายตาจาํนวน 9 
ขั้นตอน รวมการตรวจสอบทั้งหมด 17 ขั้นตอน 
 

 
 
ภาคผนวก ก-2  ตวัอยา่งเวลาตรวจสอบช้ินส่วน J6929Z0 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-3  ตวัอยา่งเวลาตรวจสอบช้ินส่วน H2050B0 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-4  ตวัอยา่งเวลาตรวจสอบช้ินส่วน G2123D0 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-5  ตวัอยา่งเวลาตรวจสอบช้ินส่วน D3501E0 
 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉลีย่
Before 20.46 20.31 20.47 21.32 23.21 20.43 20.42 20.41 20.44 20.46 20.793
After 15.32 15.46 15.51 16.32 16.51 15.43 15.56 16.44 16.43 15.36 15.834
Before 19.43 19.42 19.11 18.42 18.42 19.11 18.34 18.52 18.24 18.25 18.726
After 17.35 17.53 17.21 18.35 18.47 17.31 17.26 17.29 18.35 17.14 17.626
Before 20.32 20.17 21.33 21.38 20.41 20.28 20.42 20.37 20.27 20.15 20.51
After 14.42 14.38 15.43 15.36 14.52 16.35 15.33 16.42 15.54 15.37 15.312
Before 9.43 9.25 10.36 10.39 10.32 9.44 10.25 9.19 10.44 11.14 10.021
After 7.32 7.31 8.53 8.22 9.21 7.48 7.52 7.39 8.31 7.35 7.864
Before 9.42 9.35 9.15 9.28 9.36 8.47 8.46 7.37 7.29 7.32 8.547
After 7.33 7.39 8.32 9.11 7.11 7.35 7.36 8.53 8.14 7.53 7.817

4760460

4760470

4720634

4241748

4241746

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉลีย่
Before 10.43 10.31 10.45 10.25 11.47 11.21 10.31 10.46 10.27 9.51 10.467
After 7.31 7.32 8.11 7.39 7.41 7.52 7.26 8.53 8.35 7.38 7.658
Before 9.45 9.29 11.31 10.36 8.35 9.48 9.27 9.46 9.32 10.42 9.671
After 8.11 8.34 8.14 8.21 9.4 7.53 8.32 8.41 8.56 7.66 8.268

4427199

4402105

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉลีย่
Before 15.34 15.32 15.43 15.48 15.25 15.41 15.39 16.21 16.34 15.31 15.548
After 14.43 14.47 14.25 15.25 15.12 14.25 14.33 14.43 15.11 14.52 14.616
Before 25.43 25.41 25.26 25.11 25.48 26.53 26.12 26.41 25.17 25.39 25.631
After 20.32 20.48 20.14 20.46 20.32 20.21 21.24 21.11 20.33 20.53 20.514
Before 20.32 20.43 20.31 20.44 19.47 21.32 21.21 21.48 20.35 20.42 20.575
After 14.31 14.48 15.43 15.51 14.15 14.37 14.51 14.32 14.11 15.46 14.665
Before 23.44 23.12 24.51 24.21 23.39 24.43 24.41 24.54 24.16 23.27 23.948
After 20.32 20.16 20.38 20.54 21.34 21.22 23.11 19.32 19.32 20.39 20.61

3855313

4794386

4760505

4760445

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉลีย่
Before 20.21 20.43 20.21 20.31 20.33 20.34 20.29 21.45 19.52 20.38 20.347
After 18.42 18.31 19.34 18.55 18.32 17.31 18.35 18.53 17.52 17.46 18.211
Before 7.32 7.31 7.46 7.52 9.32 6.54 7.43 7.48 8.32 7.24 7.594
After 6.25 6.31 6.44 6.31 6.43 6.28 6.37 7.15 7.11 6.43 6.508

1796151

1249672
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ภาพภาคผนวก ก-6  ตวัอยา่งเวลาตรวจสอบช้ินส่วน H1413G0 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-7  ตวัอยา่งเวลาตรวจสอบช้ินส่วน H2988B0 
 

การหาจาํนวนคร้ัง (N) ในการจบัเวลาโดยการใช้พสัิย (Range) 
 เป็นการประมาณค่าจาํนวนคร้ังในการจบัเวลา โดยใชค่้าสูงสุดและตํ่าสุดวิธีการ คือ 
 1.  จบัเวลาเบ้ืองตน้ 10 คร้ังสาํหรับการตรวจสอบคุณภาพช้ินส่วนท่ีรับเขา้เพื่อทาํการ
ประกอบ 1 
 2.  หาพิสยัของเวลาท่ีจบัได ้พิสยั = ค่าสูงสุด-ค่าตํ่าสุด 
                   R = H-L 
 3.  หาค่าเฉล่ีย Xഥ ของเวลาท่ีจบัได ้
 4.  หาค่าพิสยัหารค่าเฉล่ีย  
 5.  นาํค่าท่ีไดจ้ากค่าพิสยัหารดว้ยค่าเฉล่ียนาํไปเปิดตาราง Maytag 
 
 
 
 
 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉลีย่
Before 20.43 20.21 20.31 20.42 20.23 20.33 20.12 20.14 20.11 19.32 20.162
After 18.21 18.33 18.41 17.22 18.13 19.11 17.23 20.22 17.1 17.24 18.120
Before 19.11 19.35 17.34 20.13 20.12 20.213 17.15 18.32 19.25 19.47 19.045
After 17.24 17.43 17.24 17.42 17.44 18.33 18.21 17.11 17.21 17.22 17.485
Before 21.45 21.15 20.36 20.42 21.22 21.45 21.11 20.46 20.54 21.53 20.969
After 14.23 14.51 15.13 15.21 14.22 14.26 14.33 14.52 15.22 15.31 14.694
Before 25.31 25.34 25.21 26.46 26.31 24.43 25.23 25.34 25.16 25.36 25.415
After 17.36 17.43 18.21 18.11 18.23 17.21 17.33 17.44 18.12 17.48 17.692
Before 5.43 5.26 5.23 5.32 6.32 6.34 5.22 5.13 5.42 6.34 5.601
After 4.34 4.42 4.46 5.43 5.31 5.25 4.21 4.42 4.39 4.43 4.666

4226998

3886319

4344409

3855295

4151377

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉลีย่
Before 20.4 20.5 21.2 19.49 20.3 20.54 19.23 20.56 20.35 22.5 20.507
After 15.1 16.23 14.34 15.46 15.25 14.5 16.24 16.23 15.43 15.2 15.398
Before 25.23 26.1 25.03 25.42 24.04 26.01 24.44 25.05 25.43 26.21 25.296
After 16.54 14.51 15.32 15.13 14.37 15.56 16.03 15.2 15.32 14.11 15.209
Before 18.16 17.27 19.43 18.38 18.64 17.34 18.45 18.23 17.34 18.46 18.17
After 17.54 16.45 17.32 18.33 17.12 17.11 17.23 17.21 17.32 17.13 17.276
Before 23.34 23.28 23.52 18.12 22.18 23.42 23.53 23.17 23.44 23.51 22.751
After 22.24 22.43 22.44 18.18 23.43 23.33 22.12 22.21 23.32 22.46 22.216
Before 18.45 17.32 17.31 17.34 18.31 18.33 18.11 17.41 17.42 17.51 17.751
After 16.32 16.34 17.21 17.31 17.51 16.43 16.31 17.52 16.33 16.24 16.752

4151343

4794367

3815620

4549316

4955541
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ภาพภาคผนวก ก-8  ตาราง Maytag 
 
 จาํนวนคร้ังในการศึกษาเวลาสาํหรับการหาค่าจากวิธีการพิสยัท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95%
ค่าความผดิพลาด ± 5% 
 ตวัอยา่ง 
 ช้ินส่วนจากบริษทัผูผ้ลิต J6929Z0 หมายเลขช้ินส่วน 4760460 ขอ้มูลจากตาราง 
แสดงตวัอยา่งใบตรวจสอบช้ินส่วน J6929Z0 
 พิสยั ของเวลาท่ีจบัได ้พิสยั = ค่าสูงสุด-ค่าตํ่าสุด 
                       R = H-L 
          R = 20.47-20.21 
              = 0.26 
 หาค่าเฉล่ีย Xഥ ของเวลาท่ีจบัได ้คือ 20.50 หาค่าพิสยัหารค่าเฉล่ีย  

                                                           ୖ
௫̅

  =  ଴.ଶ଺
ଶ଴.ହ଴

 

                = 0.012 
 การจบัเวลา 10 คร้ังจึงเพียงพอสาํหรับการตรวจสอบคุณภาพ 1 ชุดตวัอยา่งจาํนวน 6 ช้ิน 
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