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 งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อแกไ้ขปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั จากขอ้มูล

ปัญหาคุณภาพในอดีต พบวา่ปัญหาการร้องเรียนดา้นเฟืองทา้ยมีเสียงดงัประมาณ 2.5 คนัต่อเดือน  

หลกัการดีเอม็เอไอซี (DMAIC) ถูกนาํมาประยกุตส์าํหรับแกปั้ญหาน้ี ประกอบดว้ยการนิยามปัญหา 

(Define) การวดั (Measure) การวเิคราะห์ (Analyze) การปรับปรุง (Improve) และการควบคุม 

(Control) ขั้นตอน Define เป็นการกาํหนดการเป้าหมายในการกาํจดัปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนต์

มีเสียงดงัเน่ืองจากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน ขั้นตอน Measure พบวา่ระบบ 

การวดัมีความเท่ียงตรงเท่ากบั 100% และระดบัคุณภาพซิกมาดา้นปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยท่ี

ขนาดน๊อต M8 x 10 เท่ากบั 2.6σ คิดเป็นปริมาณของเสียการจากการผลิตประมาณ 8,239 PPM 

จากนั้นแผนผงัแสดงเหตุและผล (Causes and Effect diagram) กบัการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและ

ผลกระทบ (Failure mode and Effect analysis, FMEA) ถูกนาํมาใชใ้นขั้นตอน Analyze ทาํให้

สามารถหาสาเหตุสาํคญัของปัญหาคุณภาพคือขั้นตอนการสั่งเติมนํ้ามนัเฟืองทา้ยมีความซบัซอ้น 

ทาํใหพ้นกังานทาํงานผดิพลาด ขั้นตอน Improve ในงานวิจยัน้ีไดอ้อกแบบระบบป้องกนั 

ความผดิพลาด (Poka-Yoke) ในการเติมนํ้ามนัเติมนํ้ามนัเฟืองทา้ย และขั้นตอน Control ไดใ้ชอ้าศยั

เอกสารแนะนาํการปฏิบติังานตามขั้นตอนการทาํงานใหม่ และแผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ียและพิสัยใน

การเฝ้าติดตามกระบวนการ ผลการวจิยัพบวา่ไม่มีขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้หลงัปรับปรุงการผลิตเป็น

เวลาสามเดือนต่อเน่ือง ระดบัคุณภาพซิกมาดา้นปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยท่ีขนาดน๊อต M8 x 10 

หลงัจากปรับปรุงการผลิต 3 เดือน สูงข้ึนเป็น 3.9σ คิดเป็นปริมาณของเสียการจากการผลิตลดลง

เหลือประมาณ 80 PPM 
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 This research aims to solve rattle noise problem from rear differential part of 

automobiles. According to the quality problem data in the past, this problem had been complained 

from customers about 2.5 times per month. The DMAIC concept was applied to solve the quality 

problem.  It consists of five phases; Define, Measure, Analysis, Improve, and Control. In the 

Define phase, level of oil for lubricating the rear differential part less than its standard was chosen 

for correction based on the problem investigation data from car dealers. Measurement system 

analysis and process capability study were applied in the Measure phase to determine the current 

quality levels of the problems. The result revealed that the measurement system was capable with 

100% precision level. The control charts were used to determine the process capability. It found 

that the sigma quality level of the oil filling process with M8 x 10 nut size was at 2.6σ level 

which producing nonconforming parts about 8,239 PPM. In the Analyze phase, the Causes and 

Effect diagram and the Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) were used to determine 

possible causes of the quality problems. The results from this phase revealed that the 

complication of uploading the inputs to oil filling machine can cause operator mistake. Therefore, 

in the Improve phase, a Poka-Yoke for oil filling system was designed and installed to the 

machine. In the Control phase, a new work instruction were developed and used for training the 

operators to perform their jobs correctly. The control charts for average value and range, were 

used for monitoring the process. The result of this research revealed that the quality problem were 

eliminated as no customer complaint during three months after improvement. The sigma quality 

level was increased to 3.9σ which producing nonconforming parts about 80 PPM. 
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บทที ่1 

บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 

 ปัจจุบนัธุรกิจยานยนตมี์การแข่งขนัสูง เน่ืองจากมีผูผ้ลิตรถยนตจ์าํนวนมากข้ึนตาม 

ความตอ้งการของลูกคา้ มีการแข่งขนัทั้งทางดา้นคุณภาพ สมรรถนะการใชง้าน และเทคโนโลย ี

ใหม่ ๆ แต่ในสภาวะความผนัผวนในยคุเศรษฐกิจ ตน้ทุนของวตัถุดิบท่ีมีการปรับตวั เน่ืองจากราคา

นํ้ามนัท่ีมีการปรับตวัท่ีสูงข้ึน ดงันั้นหลาย ๆ บริษทัจะมุ่งเนน้การลดตน้ทุนของสินคา้ การปรับปรุง

กระบวนการต่าง ๆ ในบริษทัใหมี้ประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึน หรือการลดกระบวนการท่ีไม่จาํเป็นลง  

ซ่ึงหลายๆบริษทันาํมาเป็นแนวปฏิบติัอนัดบัตน้ๆ ไม่ไดเ้พียงแค่วธีิการท่ีกล่าวมาเท่านั้น ท่ีจะ

สามารถทาํใหต้น้ทุนรวมทั้งหมดลดลง ยงัมีวธีิการอ่ืน ๆ อีก ท่ีสามารถลดตน้ทุนรวมใหล้ดลง  

คือ การผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพ ลดปริมาณของเสียทั้งในกระบวนการผลิต และรวมถึงผลิตภณัฑแ์ละ

ช้ินส่วนผลิตภณัฑท่ี์ส่งมอบไปถึงลูกคา้ การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตและการแกไ้ข

ปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิตอยา่งรวดเร็วและมีประสิทธิผล หน่ึงในแนวทาง จาํเป็นตอ้งมี

เคร่ืองมือท่ีดีท่ีจะทาํใหใ้นการวเิคราะห์ปัญหา การปรับปรุงแกปั้ญหาช้ินส่วนผลิตภณัฑ์และการ

ปรับปรุงกระบวนการอยา่งมีประสิทธิภาพ ลดการเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ ทาํให้ตน้ทุนรวม

ลดลงและยงัทาํใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจเพิ่มมากข้ึน  

กรณีศึกษาของงานวิจยัน้ีเป็นการแกไ้ขปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั ซ่ึงไดรั้บ

การร้องเรียนจากผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนต ์ทั้งภายในประเทศและต่างประเทศ ซ่ึงทางบริษทัไดรั้บ

รายงานจากผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนตต่์างประเทศแห่งหน่ึง ร้องเรียนวา่มีเสียงดงัมาจากเฟืองทา้ยและ

ทาํการตรวจสอบพบวา่ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน ส่งผลใหภ้ายในเฟืองทา้ย

เสียหายเป็นผลใหเ้กิดเสียงดงั  



2 

 
 

ภาพท่ี 1-1  ส่วนประกอบต่าง ๆ ทัว่ไป ของระบบส่งกาํลงัเฟืองทา้ยรถยนต ์

 

ความจาํเป็นดงักล่าวเป็นเหตุผลท่ีทาํใหผู้ว้จิยัสนใจท่ีจะนาํวธีิการและหลกัการของ 

ซิกซ์ ซิกม่า มาประยกุตเ์พื่อแกปั้ญหาระบบส่งกาํลงัของเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั รวมถึง 

การสร้างแนวทางการประยกุตห์ลกัการของ DMAIC ในการปรับปรุงหรือแกไ้ขปัญหาคุณภาพใน

กระบวนการอ่ืน ๆ ต่อไป จนสามารถทาํใหบ้ริษทัมีกระบวนการทาํงานท่ีมีความเสถียรภาพ และ

ปลูกจิตสาํนึกใหพ้นกังานเกิดการมุ่งเนน้คุณภาพไปสู่ลูกคา้ และการควบคุมคุณภาพของรถยนตใ์ห้

ไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงหากในกระบวนการไม่สามารถควบคุมคุณภาพได ้ความเสียหาย

ท่ีเกิดข้ึนจะมีความรุนแรงมาก เน่ืองจากปัญหาระบบส่งกาํลงัของเฟืองทา้ยของรถยนตเ์กิดความ

เสียหายส่งผลต่อความปลอดภยัในการใชง้าน การมีปัญหาคุณภาพส่งผลต่อการเสียโอกาสในการ

ขายสินคา้เน่ืองจากลูกคา้ขาดความเช่ือมัน่  

ดชันีช้ีวดัปัญหาของทางโรงงาน คือ ตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่องเพิ่มข้ึน จากขอ้ร้องเรียน

ในปัญหาดงักล่าวจากฐานขอ้มูลการเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ กล่าวคือ ในเดือนเมษายน 2558 

ถึง เดือนมีนาคม 2559 ทางบริษทัไดรั้บขอ้ร้องเรียนจากผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนตใ์นเร่ืองปัญหาเฟือง

ทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั ในรถกระบะและรถอเนกประสงคป์ระเภท PPV (Pick-Up Passenger 

Vehicle)ไดด้งัตารางท่ี 1-1 และภาพท่ี 1-2 
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ตารางท่ี 1-1  จาํนวนของรถยนตท่ี์เฟืองทา้ยมีเสียงดงัท่ีลูกคา้ร้องเรียนจากฐานขอ้มูลการเรียกร้อง

          การรับประกนัสินคา้ 

 

เดือน จาํนวนรถท่ีลูกคา้ร้องเรียน (คนั) 

เมษายน 2558 4 

พฤษภาคม 2558 4 

มิถุนายน 2558 3 

กรกฎาคม 2558 3 

สิงหาคม 2558 6 

กนัยายน 2558 6 

ตุลาคม 2558 12 

พฤศจิกายน 2558 10 

ธนัวาคม 2558 4 

มกราคม 2559 9 

กุมภาพนัธ์ 2559 2 

มีนาคม 2559 2 

รวม 65 

 

 

 
 

ภาพท่ี 1-2  จาํนวนของรถยนตท่ี์เฟืองทา้ยมีเสียงดงัท่ีลูกคา้ร้องเรียนจากฐานขอ้มูลการเรียกร้อง   

  การรับประกนัสินคา้ 
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 เม่ือนาํรายละเอียดขอ้มูลท่ีไดรั้บจากขอ้ร้องเรียนของลูกคา้จากฐานขอ้มูลการเรียกร้อง

การรับประกนัสินคา้ มาจดัเรียงตามลกัษณะปัญหา จะพบวา่มีจาํนวนรถยนตท่ี์มีปัญหาเสียงดงั 

แบ่งยอ่ยตามสาเหตุไดด้งัตารางท่ี 1-2 

 

ตารางท่ี 1-2  ลาํดบัของปัญหาท่ีทาํใหมี้เสียงดงัท่ีเฟืองทา้ยของรถยนตจ์ากฐานขอ้มูล 

     การเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ 

 

ลาํดบั รายละเอียดของปัญหาท่ีทาํใหมี้เสียงดงั จาํนวน (คนั) 

1 ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่เพียงพอ ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน 30 

2 นํ้ามนัร่ัวซึม เน่ืองจากปลัก๊เติมนํ้ามนัและปะเก็นเสียหาย 11 

3 เกียร์เฟืองทา้ยมีการติดขดัภายใน 8 

4 อ่ืน ๆ (ส่งชุดเฟืองทา้ยใหผู้ผ้ลิตทาํการวเิคราะห์) 16 

 

จากปัญหาท่ีมีการร้องเรียนส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่อง (Cost of poor quality: 

COPQ) สามารถแสดงรายละเอียด ไดด้งัตารางท่ี 1-3 

 

ตารางท่ี 1-3  รายละเอียดตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่อง ปัญหาเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั  

        ในเดือนเมษายน 2558 ถึง เดือนมีนาคม 2559 

 

ลาํดบั รายละเอียดของปัญหาท่ีทาํให้

มีเสียงดงั 

จาํนวน ค่าใชจ่้ายใหก้บัผูแ้ทนจาํหน่าย

รถยนต ์จากการเรียกร้อง 

การรับประกนัสินคา้ (บาท) 

1 ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่

เพียงพอ ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน 

30 656,163 

2 นํ้ามนัร่ัวซึม เน่ืองจากปลัก๊เติม

นํ้ามนัและปะเก็นเสียหาย 

11 53,185 

3 เกียร์เฟืองทา้ยมีการติดขดั

ภายใน 

8 322,046 

4 อ่ืน ๆ (ส่งชุดเฟืองทา้ยใหผู้ผ้ลิต

ทาํการวเิคราะห์) 

16 558,860 
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จากการเรียงลาํดบัความสาํคญัของปัญหา โดยใชห้ลกัการพาเรโต ดงัแสดงในภาพท่ี 1-3 

การวจิยัคร้ังน้ี จะเลือกปัญหาลาํดบัท่ี 1 คือ ปัญหาเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั เน่ืองจากปริมาณ

นํ้ามนัเฟืองทา้ยมีระดบั ตํ่ากวา่มาตรฐาน  

 

 
 

ภาพท่ี 1-3  ลาํดบัของปัญหาท่ีทาํใหมี้เสียงดงัท่ีเฟืองทา้ยของรถยนตจ์ากฐานขอ้มูลการเรียกร้อง 

  การรับประกนัสินคา้ 

 

วตัถุประสงค์ของการทาํวจิัย 

เพื่อแกไ้ขปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั เน่ืองจากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่

เพียงพอ ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน  

 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย 

1.  สามารถลดการร้องเรียนจากลูกคา้ หรือจากผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนต ์

 2.  ทราบถึงปัญหาท่ีซ่อนเร้นในระบบ และดาํเนินการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ  

ตามแนวทาง ซิกซ์ ซิกม่า อยา่งถูกตอ้ง 

3.  สามารถกาํหนดมาตรฐานในการป้องกนัผลิตภณัฑท่ี์ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนดของ 

ลูกคา้ท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต 

4.  สามารถทาํการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบโดยใชแ้นวทางของ ซิกซ์ ซิกม่า ไป 

ประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงหรือแกไ้ขปัญหาคุณภาพในกระบวนการอ่ืน ๆ ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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ขอบเขตการของการวจิัย 

 การวจิยัน้ีเป็นเพียงส่วนหน่ึงของการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยอาศยัแนวคิดและ 

ขั้นตอนการดาํเนินการของ ซิกซ์ ซิกม่า เพื่อแกไ้ขปัญหาเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงัและลด 

การร้องเรียนจากลูกคา้เร่ืองปัญหาเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั เน่ืองจากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย

ไม่เพียงพอ ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน   

 

  

  



บทที ่2 

ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

ประวตัิความเป็นมาของ ซิกซ์ ซิกม่า 

 ซิกซ์ ซิกม่า เป็นวธีิการปฏิบติัท่ีดีเลิศในปัจจุบนัเพื่อการพฒันากระบวนการและเป็นวธีิ 

ท่ีนิยมทัว่โลกในขณะน้ี วธีิการของ ซิกซ์ ซิกม่าไดเ้ร่ิมมีการประยกุตใ์ชใ้นบริษทัโมโตโรล่า 

ในช่วงปี ค.ศ. 1980 โดยมุ่งเนน้ท่ีการลดตน้ทุนและปรับกระบวนการทาํงานใหส้อดคลอ้งกลยทุธ์ 

ท่ีบริษทัวางไว ้นอกจากน้ี ปัจจุบนับริษทัชั้นนาํหลายบริษทัทัว่โลกไดเ้ล็งเห็นประโยชน์และได ้

นาํมาประยกุตใ์ช ้ไดแ้ก่ บริษทั General Electric บริษทั Sony บริษทั Allied signal และบริษทั 

Eastman Kodak บริษทั โมโตโรล่า 

 ปัจจุบนัวธีิ ซิกส์ ซิกม่า (Six Sigma) ไดรั้บความสนใจเพิ่มมากข้ึนเร่ือย ๆ ไม่เฉพาะแต่ใน

วงการของการปรับปรุงและรักษาคุณภาพเท่านั้น แมแ้ต่ในวงการบริหารและการจดัการธุรกิจ  

วธีิ ซิกส์ ซิกม่า ก็มีบทบาทเพิ่มมากข้ึน จุดกาํเนิดของวธีิ ซิกส์ ซิกม่า เร่ิมข้ึนเม่ือบริษทัโมโตโรล่า 

(Motorola) ไดพ้ฒันาและสร้างโครงสร้างเพื่อปรับปรุงคุณภาพสินคา้ภายใตก้ารนาํของแฮร่ี 

(Harry, 1987) และในปี ค.ศ. 1988 บริษทัโมโตโรล่า (Motorola) ไดตี้พิมพแ์ละเปิดเผยวิธีใหม่ท่ีใช ้

ในการปรับปรุงคุณภาพของสินคา้ภายใตช่ื้อ “วธีิ ซิกซ์ ซิกม่า” 

 ในดา้นของความหมาย ซิกซ์ ซิกม่า นั้นแทจ้ริงแลว้เป็นภาษาในวชิาสถิติ ซ่ึงสัญลกัษณ์ 

ซิกม่า (σ) เป็นตวัอกัษรในภาษากรีกท่ีใชแ้ทนความหมายของส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน  

(Standard deviation) ซ่ึงเป็นตวัเลขท่ีใชใ้นการบ่งบอกถึงการกระจายของขอ้มูล เม่ือกล่าวถึงค่า

ความเบ่ียงเบนมาตรฐานตอ้งมองยอ้นกลบัไปถึงปี ค.ศ. 1733 เม่ือนายดีโมรี (Demorvre) ซ่ึงเป็น

บุคคลแรกท่ีไดศึ้กษาและพฒันาเส้นโคง้แจกแจงปกติ (Normal distribution) เพื่อนาํไปใช ้

ในการประมาณการของการกระจายขอ้มูลแบบไบโนเมียล (Binomial distribution) แต่ความรู้และ

งานท่ีนายดีโมรี สร้างไวไ้ดสู้ญหายไปจนกระทัง่มาถูกคน้พบอีกคร้ังหน่ึงโดย นายคาล เพียรซลั 

(Karl Pearson) ในปีค.ศ. 1924 ในระหวา่งนั้นโดยเฉพาะอยา่งยิง่ในปี ค.ศ. 1809 นายคาล เฟตเดอริส 

เก๊าส์ (Carl Friederich Gauss) ไดศึ้กษาการกระจายแบบโคง้ปกติ (Normal distribution) โดยละเอียด

และไดตี้พิมพบ์ทความเก่ียวกบัคุณสมบติัของการกระจายแบบโคง้ปกติไวม้ากมายจนเป็นเหตุให ้

การกระจายแบบโคง้ปกติเป็นท่ีรู้จกักนัในอีกช่ือหน่ึงในวงการคณิตศาสตร์วา่เป็นการกระจายแบบ 

เก๊าส์เซียน (Gaussian distribution) แต่ค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานท่ีรู้จกักนัอยูทุ่กวนัน้ีไดรั้บการตั้ง

ช่ือโดยนายคาล เพียรซลั ในปี ค.ศ. 1893 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานหรือ ซิกซ์ ซิกม่า เร่ิมมามีบทบาทใน
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วงการของการปรับปรุงและรักษาคุณภาพ ในปี ค.ศ. 1931 เม่ือ Walter A. Shewhart ไดแ้นะนาํวา่ใน

กระบวนการใด ๆ ถา้ค่าเฉล่ียของคุณภาพของผลผลิตหรือผลลพัธ์ท่ีไดห่้างจากค่าเป้าหมายท่ีตั้งไว้

มากกวา่ 3 เท่า ของค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานกระบวนการนั้นก็ควรจะถูกปรับปรุงและแกไ้ขใหม่ 

ปัจจุบนั “ซิกซ์ ซิกม่า” ไดถู้กจดัใหเ้ป็นเคร่ืองหมายการคา้ของบริษทัโมโตโรล่า 

 ซิกซ์ ซิกม่า คือ กระบวนการเพื่อลดความผดิพลาด (Defect) ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 

ต่าง ๆ โดยมุ่งเนน้ใหเ้กิดความผดิพลาดนอ้ยท่ีสุดและมีความสูญเสียไดไ้ม่เกิน 3.4 หน่วยในลา้น 

หน่วย สัญลกัษณ์ท่ีนิยมใชก้นัทางสถิติ คือ ซิกม่า ตามความหมายของ ซิกซ์ ซิกม่า สถิติหมายถึง 

ขอบเขตขอ้กาํหนด (Specification limit) และการแจกแจงปกติ (Normal distribution) ขอบเขต

ขอ้กาํหนดบนมีค่าเป็น 6 หมายถึง ท่ีระดบั Sigma มีของเสียเพียง 0.002 ช้ิน จากจาํนวนของ 

ทั้งหมด 1,000,000 ช้ิน นอกจากน้ีการประยกุตใ์ช ้ซิกซ์ ซิกม่า ภายในองคก์ารยงัช่วยให้บริษทั 

สามารถตรวจสอบปัญหาภายในบริษทัดว้ยขอ้มูลท่ีแม่นยาํและเช่ือถือได ้แลว้ทาํการวเิคราะห์ปัญหา 

โดยหลกัสถิติ (Statistical analysis process) เพื่อการปรับปรุงและควบคุมไม่ใหปั้ญหานั้น ๆ เกิดข้ึน 

ซํ้ าอีก เน่ืองจากการแกไ้ขปรับปรุงใด ๆ นั้นตอ้งอาศยัขอ้มูลท่ีถูกตอ้งเพียงพอและแม่นยาํเป็นปัจจยั 

หลกั ในการตดัสินใจและแกไ้ขส่ิงท่ีบกพร่องตามหลกัการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 

  

ขั้นตอนกระบวนการ ซิกซ์ ซิกม่า (SIX SIGMA STEPS) 

วรชยั เยาวปาณี (2552) อธิบายวา่ในการประยกุตใ์ช ้ซิกซ์ ซิกมา ในการปรับปรุงคุณภาพ

ของกระบวนการนั้น มีขั้นตอนพื้นฐาน 5 ขั้นตอน ดงัน้ี 1) การนิยาม (Define) หมายถึง การนิยาม

ขอบข่ายและเป้าหมายของโครงการปรับปรุงในพจน์ของความปรารถนาของลูกคา้ และ

กระบวนการท่ีตอบสนองความตอ้งการเหล่านั้น ปัจจยันาํเขา้ ผลผลิตการส่งออก การควบคุม และ

ทรัพยากร 2) การวดั (Measure) หมายถึง การวดัการปฏิบติัการในกระบวนการปัจจุบนั ปัจจยันาํเขา้ 

ผลผลิตส่งออกและกระบวนการ และการคาํนวณสมรรถนะของกระบวนการระยะสั้นและระยะยาว 

กบัค่าซิกม่า 3) การวเิคราะห์ (Analyze) หมายถึง การวเิคราะห์ช่องวา่งระหวา่งการปฏิบติัการใน

ปัจจุบนักบัท่ีปรารถนา ลาํดบัความสาํคญัของปัญหา และบ่งช้ีสาเหตุท่ีเป็นรากของปัญหา กาํหนด

เกณฑท่ี์ใชเ้ป็นมาตรฐานสาํหรับทาํการเปรียบเทียบ (Benchmarking) สมรรถนะของกระบวนการ

ผลิตหรือบริการ 4) การปรับปรุง (Improve) หมายถึง การปรับปรุงผลเฉลยเพื่อแกปั้ญหา และ

ป้องกนัการเกิดปัญหาซํ้ า ทาํใหบ้รรลุเป้าหมาย และ 5) การควบคุม (Control) หมายถึง การควบคุม

กระบวนการปฏิบติัการใหค้งไวซ่ึ้งคุณภาพของผลผลิตตามมาตรฐานท่ีกาํหนด ในการน้ีจาํเป็นตอ้ง

ใชก้ระบวนการควบคุมทางสถิติ (SPC) 
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Dale (2013) ไดก้ล่าวถึงขั้นตอนกระบวนการของซิกซ์ ซิกม่า โดยมี DMAI ประกอบดว้ย 

การกาํหนด (Define) การวดั (Measure) การวเิคราะห์ (Analysis) การปรับปรุง (Improve) และการ

ควบคุม (Control) โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

การกาํหนด (Define phase) ในขั้นตอนน้ีจะประกอบดว้ย 

Project charter คือ เอกสารระบุถึงปัญหารวมไปถึงขั้นตอนการจดัการเพื่อใหบ้รรลุ 

เป้าหมายท่ีตั้งไว ้ซ่ึงตอ้งมีการกาํหนดขอบเขตในการตดัสิน เช่น ปัญหาน้ีสาํคญัหรือไม่ การกาํหนด 

ปัญหาน้ีสามารถเป็นไปตามเป้าหมายหรือไม่ เป็นตน้ โดยการเลือกปัญหาท่ีจะมาแกไ้ขนั้น เรา 

สามารถเลือกใชเ้คร่ืองมือการวเิคราะห์แบบพาเรโต เพื่อดูความสาํคญัของปัญหาตามลาํดบั 

Project charter ยงัตอ้งมีผูบ้ริหารโครงการมาเป็นท่ีปรึกษาของโครงการ และยงัตอ้งมี 

การกาํหนดเป้าหมายของโครงการก่อนเร่ิมดาํเนินโครงการนั้น ๆ 

Process map จะช่วยใหที้มงานเขา้ใจถึงกระบวนการท่ีเก่ียวกบัธุรกิจหรือการผลิตของ 

องคก์ร โดยใช ้Supplier, Input, Process, Output, Customer (SIPOC) process model เป็นการระบุ

กระบวนการทาํงานในภาพใหญ่ในรูปแบบตารางก่อนเร่ิมเขียนแผนภาพ วดัผล หรือทาํการพฒันา 

ดงัภาพท่ี 2-1 

 

 
 

ภาพท่ี 2-1  SIPOC Process model 
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 Voice of the Customer เป็นขอ้มูลปัญหาหลกั ๆ ท่ีมีความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุง 

แกไ้ขไดดี้ท่ีสุด ปัญหาจะถูกแยกแยะไดต้ามปัจจยั ดงัน้ี 

 1.  การวเิคราะห์ขอ้มูลจากภายนอก คือ การร้องเรียนของลูกคา้ หรือการเรียกคืน 

ช้ินส่วนท่ีเกิดปัญหา 

 2.  การวเิคราะห์ขอ้มลูจากภายใน คือ การตรวจสอบจากของเสียท่ีเกิดข้ึน หรือ 

กระบวนการทาํซํ้ า ตาํแหน่งท่ีเกิดปัญหา (Rework) 

 3.  ขอ้เสนอจากผูบ้ริหาร หรือจากโครงการ 

 4.  การระดมสมองของสมาชิกในโครงการ 

 5.  การสอบถามลูกคา้หรือพนกังานภายในโรงงาน 

 6.  ขอ้ร้องเรียน หรือขอ้ติเตียนจากผูใ้ชภ้ายนอก เช่น ลูกคา้ 

การวดั (Measure phase) เป็นขั้นตอนท่ีตอ้งเขา้ใจถึงกระบวนการ การตรวจสอบ 

ความถูกตอ้งของขอ้มูล และการบ่งช้ีความสามารถของกระบวนการในปัจจุบนั เพื่อนาํมาวเิคราะห์

ตวัแปรต่าง ๆ 

การวเิคราะห์ (Analysis phase) ในขั้นตอนการวเิคราะห์ (จากขอ้มูลท่ีวดัมาได)้ เพื่อหา 

สาเหตุท่ีเป็นไปไดม้ากท่ีสุดของปัญหา ซ่ึงตอ้งอาศยัประสบการณ์จากทีมงาน การระดมสมอง และ 

ความรู้ความสามารถของคนในทีมงาน 

การปรับปรุง (Improve phase) หลงัจากท่ีไดต้วัแปรท่ีมีผลมาก ๆ หรือสาํคญั ๆ 

จากนั้นจะเลือกวธีิแกไ้ข/ ปรับปรุง ท่ีเหมาะสม เพื่อขจดัสาเหตุท่ีวิเคราะห์ได ้หรือในการออกแบบ 

ขั้นน้ีจะเป็นการออกแบบกระบวนการ/ ผลิตภณัฑเ์พื่อขจดั หรือควบคุมตวัแปรท่ีวเิคราะห์ได ้

การควบคุม (Control phase) ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนสุดทา้ย ซ่ึงตอ้งดาํเนินการ 

ออกแบบระบบควบคุณคุณภาพของกระบวนการเพื่อให้เกิดความมัน่ใจวา่กระบวนการจะไม่ยอ้น 

ไปมีปัญหาเหมือนเดิมอีก และจากขอ้มูลขา้งตน้สามารถสรุปขั้นตอนในการดาํเนินโครงการของ 

ซิกซ์ ซิกม่า ไดด้งัภาพท่ี 2-2 และ 2-3 
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ภาพท่ี 2-2  ขั้นตอนในการดาํเนินโครงการของ ซิกซ์ ซิกม่า 

 
 

ภาพท่ี 2-3  ขั้นตอนโดยสรุปของ ซิกซ์ ซิกม่า 
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ทั้งน้ี Dale (2013) ยงัไดก้ล่าวถึงกระบวนการทั้ง 5 ขั้นตอนของของ ซิกซ์ ซิกม่า 

(DMAIC) ซ่ึงจะมีเคร่ืองมือท่ีนิยมนาํมาใช ้สามารถสรุปและแสดงไดด้งัตารางท่ี 2-1 

 

ตารางท่ี 2-1  กระบวนการ ซิกซ์ ซิกม่า และเคร่ืองมือท่ีนิยมใช ้

 

ขั้นตอน เคร่ืองมือท่ีนิยมใช ้

Define (D) แผนภูมิกระบวนการ (Process map) 

แผนภูมิพาเรโต 

การระดมสมอง (Brain storming) 

Measure (M) แผนภูมิพาเรโต 

ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) 

การวเิคราะห์ระบบการวดั (Measurement system analysis) 

Check sheet 

Histograms 

Process capability 

Flow chart 

Analysis (A) การออกแบบการทดลอง (Design of experiment, DOE) 

Process capability 

ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) 

Why-why analysis 

Tree diagram 

Scatter diagram 

Hypothesis testing 

Analysis of variance (ANOVA) 

Improve (I) การออกแบบการทดลอง (Design of experiment, DOE) 

การวเิคราะห์ความลม้เหลวและผลกระทบ (FMEA) 

Control (C) Control chart 

การควบคุมดว้ยกระบวนการทางสถิติ (SPC) 
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โครงสร้างและหน้าทีรั่บผดิชอบของ ซิกซ์ ซิกม่า  

 ประกอบดว้ย 

 1.  Champion เป็นช่ือเรียกผูท่ี้มีความรับผดิชอบสูงสุดต่อผลสาํเร็จในงาน หรือผูบ้ริหาร

ระดบัสูง (Executive-Level management) สนบัสนุนใหเ้ป้ามายของงานสาํคญัประสบความสาํเร็จ 

รณรงคแ์ละผลกัดนัใหเ้กิดองคก์าร ซิกซ์ ซิกม่า และเกิดกระบวนการปรับปรุงองคก์ารอยา่งต่อเน่ือง 

ขจดัอุปสรรค ให้รางวลัหรือค่าตอบแทน ตอบปัญหา อนุมติัโครงการ กาํหนดวสิัยทศัน์โครงการ 

สนบัสนุนทรัพยากรในดา้นบุคลากร งบประมาณ เวลา สถานท่ี กาํลงัใจ และความชดัเจนในหนา้ท่ี 

ผลกัดนัใหมี้จาํนวน Black Belt และ Green Belt ท่ีเหมาะสมในองคก์าร มีหนา้ท่ีติดตาม

ความกา้วหนา้ของโครงการปรับปรุง ใหส้อดคลอ้งกบัเป้าหมายขององคก์าร ส่งเสริมและสนบัสนุน

การสร้างวฒันธรรมในการปรับปรุงให้เกิดข้ึนในองคก์าร โดยอาศยัการส่ือสาร การตั้งคาํถามเพื่อย ํ้า

ใหเ้กิดแนวความคิดแบบ ซิกซ์ ซิกม่า มีการชมเชยและการใหป้ระกาศนียบตัรแก่พนกังานใน

องคก์าร มีการคดัเลือกโครงการปรับปรุงท่ีดีเยีย่มและการใหร้างวลัเม่ือพนกังานปฏิบติังานมี

ประสิทธิภาพ 

 2.  ซิกซ์ ซิกม่า Director มีหนา้ท่ีนาํและบริหารองคก์ารใหส้าํเร็จบรรลุแนวทาง  

ซิกซ์ ซิกม่า ภายในหน่วยงานทางธุรกิจตนเอง เป็นผูก้าํหนดแนวทางในการปฏิบติัและนโยบาย 

การดาํเนินงานของ ซิกซ์ ซิกม่า สนบัสนุนกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีสาํคญัในการกระจายนโยบายใหเ้ป็นไป

อยา่งต่อเน่ือง 

 3.  Master black belt คือ ผูช้าํนาญการดา้นเทคนิค และเคร่ืองมือสถิติ เป็นผูมี้ความรู้และ

ความเช่ียวชาญในการทาํงานเป็นอยา่งดี และสามารถถ่ายทอดและใหก้ารอบรมเพือ่สร้างทีม Black 

belt และ Green belt ตลอดการปรับปรุงได ้เป็นผูช่้วยเลือกโครงการปรับปรุงใหแ้ก่ Champion และ

เป็นผูมี้ความคิดสร้างสรรคใ์นการคดัเลือกโครงการปรับปรุง โดยมองในภาพรวมใหญ่ขององคก์าร 

ไดแ้ก่ การปรับปรุงโครงสร้างพื้นฐาน และการเสนอโครงการปรับปรุงท่ีเช่ือมโยงกนัระหวา่ง

หน่วยงานต่าง ๆ เป็นตน้ 

 4.  Black belt คือ ผูบ้ริหารโครงการ (Project manager) และผูป้ระสานงาน (Facilitator )

ไดรั้บการรับรองวา่เป็นสายดาํชั้นครู Black belt เป็นการบ่งบอกถึงระดบัความสามารถสูงสุดของ

นกักีฬายโูด จะทาํหนา้ท่ีเป็นหวัหนา้โครงการ บริหารลูกทีมท่ีมีลกัษณะขา้มสายงาน ซ่ึงใน 

การบริหาร ซิกซ์ ซิกม่า จะประกอบไปดว้ยการทาํโครงการยอ่ยท่ีคดัเลือกจากปัญหาท่ีมีอยูใ่น

กระบวนการต่าง ๆ ขององคก์าร กระจายกลยทุธ์และนโยบายของบริษทัไปยงัระดบัปฏิบติัการ 

ผลกัดนัความคิดของ Champion ใหเ้กิดข้ึนและใหค้วามช่วยเหลือ Master black belt ซิกซ์ ซิกม่า

Director และ Champion นอกจากน้ียงัเป็นผูค้น้หาปัญหาและอุปสรรคท่ีอยูใ่นองคก์าร และ
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วเิคราะห์หาปัจจยัท่ีมีความจาํเป็นในการทาํให้องคก์ารบรรลุความพึงพอใจของลูกคา้ เป็นผูบ้ริหาร

โครงการในแต่ละขั้นตอนตามแนวทาง ซิกซ์ ซิกม่า ประกอบดว้ย กระบวนการวดั การวเิคราะห์ 

การปรับปรุง และการควบคุม โดยใหเ้กิดการกระจายผลการปรับปรุงไปสู่การปฏิบติั รายงาน

ความกา้วหนา้ของโครงการใหผู้บ้ริหารระดบัสูงทราบ Black Belt จะตอ้งทาํหนา้ท่ีในการโนม้นา้ว

ทีมงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ คดัเลือกเคร่ืองมือท่ีจะนาํมาใชใ้นการปรับปรุงไดอ้ยา่งเหมาะสม 

เก็บรวบรวมปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัโครงการปรับปรุงจากแหล่งขอ้มูลต่าง ๆ ภายในองคก์าร ทั้งจาก

พนกังานจนถึงระดบัผูจ้ดัการ สร้างความมัน่ใจวา่ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุงสามารถคงอยูไ่ด้

ตลอดไป Black belt ตอ้งไดรั้บการฝึกอบรมเพื่อใหมี้ความรู้ท่ีสาํคญัในการปรับปรุงการทาํงาน ซ่ึง

ความรู้หลกั ๆ ของ Black belt เพื่อการทาํโครงการปรับปรุงท่ีจะไดรั้บประกอบดว้ย 

  4.1  ความรู้ทางสถิติ 

  4.2  ความรู้ทางดา้นการบริหารโครงการ 

  4.3  ความรู้ทางดา้นการส่ือสารและการเป็นผูน้าํโครงการ 

  4.4  ความรู้เพื่อการปรับปรุงคุณภาพอ่ืน ๆ 

 5.  Green belt คือ พนกังานท่ีทาํหนา้ท่ีโครงการ เป็นผูท่ี้รับการรับรองวา่มีความสามารถ

เทียบเท่านกักีฬายโูดในระดบัสายเขียว ซ่ึงในการบริหาร ซิกซ์ ซิกม่า นั้น ผูท่ี้ทาํหนา้ท่ีเป็น Green 

belt จะเป็นผูช่้วยของ Black belt ในการทาํงาน ทาํหนา้ท่ีในการปรับปรุงโดยใชเ้วลาส่วนหน่ึงของ

การทาํงานปกติ นาํวธีิการปรับปรุงตามแนวทาง ซิกซ์ ซิกม่า ไปใชใ้นโครงการได ้สามารถนาํเอา

แนวความคิดและวธีิการปรับปรุงไปขยายผลต่อในหน่วยงานของตนเองได ้

 6.  Team member ในโครงการทุกโครงการจะตอ้งมีสมาชิกทาํงาน 4-6 คน โดยเป็น

ตวัแทนของคนท่ีทาํงานในกระบวนการท่ีอยูใ่นขอบข่ายของโครงการส่วนสาํคญัท่ีสุดในการทาํ 

ซิกซ์ ซิกม่า คือ โปรเจก็ แชมเป้ียน ซ่ึงจะมีหนา้ท่ีในการดูแลใหก้ารสนบัสนุน และจดัหา

งบประมาณท่ีเพียงพอใหแ้ต่ละ ซิกซ์ ซิกม่า และยงัคอยสนบัสนุน แบล็กเบลต ์

 

ซิกซ์ ซิกม่า ในความหมายสถิต ิ

   เน่ืองจากการแจกแจงแบบปกติ (Normal distribution) เป็นวธีิการหน่ึงท่ีใช ้

ในการแกปั้ญหาต่าง ๆ ของขอ้มูลทางดา้นอุตสาหกรรม โดยท่ีรูปแบบของการแจกแจงแบบปกติ

ข้ึนอยูก่บัค่ากลาง และลกัษณะการกระจายของขอ้มูล ซ่ึงในการประยกุตว์ธีิการแจกแจงปกติกบั 

การควบคุมคุณภาพน้ี จะนาํไปใชก้บัการหาขอบเขตของการยอบรับผลิตภณัฑภ์ายใตข้อบเขตต่าง ๆ 

ท่ีกาํหนดดว้ยพื้นท่ีขนาดต่าง ๆ จากค่าเฉล่ียและส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน กล่าวคือ ถา้การกระจาย
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ของขอ้มูลมากช่วงของการยอมรับผลิตภณัฑก์็มีมาก ทาํใหผ้ลการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ผดิพลาดได้

มาก 

 ให ้Χ คือ ค่าสังเกต หรือค่าท่ีทาํการศึกษาจากผลิตภณัฑ ์

   µ คือ ค่าเฉล่ียของประชากร 

   σ คือ ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของประชากร 

 ถา้การแจกแจงของ Χ เป็นการแจกแจงแบบปกติ ( Normal distribution ) จะไดว้า่ 

ค่า Ζ เป็นค่าปกติมาตรฐาน มีค่าเฉล่ียเป็น 0 มีความแปรปรวนเป็น 1(X ~ N(0,1)) ดงันั้น ท่ีระดบั 

ความเช่ือมัน่ (1−α) 100% จะเขียน X อยูใ่นรูปช่วง ดงัสมการ 2-1 

µ−Ζσ < Χ < µ+Ζσ                                                (2-1) 

 

 
ภาพท่ี 2-4  ค่า Z และพื้นท่ีใตโ้คง้ปกติ 

 

 เน่ืองจากพื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติเป็น 1.000 ดงันั้น พื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติตรงช่วงกลางซ่ึง

เป็นช่วงท่ีเช่ือมัน่ไดจ้ะเป็น 0.9973 พื้นท่ีท่ีเหลือจะเป็น 1 - 0.9973 = 0.00270 พื้นท่ีทางดา้นซา้ยและ 

ดา้นขวาซ่ึงอยูน่อกขอบเขตความเช่ือมัน่จะเป็น 0.00270 ÷2 = 0.00135 ถา้เปิดตารางปกติจะได ้Z 

เป็น ± 3 เทียบระดบัความเช่ือมัน่เป็น 99.73% เรียกวา่ช่วง ± 3 σ  

 
 

ภาพท่ี 2-5  พื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติเม่ือ Z = ±  3 
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 กล่าวคือ หากบริษทัใดทาํการผลิตสินคา้/ ผลิตภณัฑ์โดยใชร้ะดบัความเช่ือมัน่น้ี 

ในการควบคุมกระบวนการผลิตจะอธิบายไดว้า่ ถา้ยอมรับกระบวนการผลิตจะมีสินคา้/ ผลิตภณัฑดี์

หรือไม่มีขอ้บกพร่องร้อยละ 99.73 และจะเกิดสินคา้/ ผลิตภณัฑท่ี์เสียหรือมีขอ้บกพร่องร้อยละ 0.27 

สาํหรับกระบวนการหกซิกม่า คือให ้Z = ± 6 โดยมีแนวความคิดวา่ตอ้งการให้เกินจาํนวนสินคา้/

ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตมีขอ้บกพร่องนอ้ยท่ีสุด นัน่คือ มีสินคา้/ ผลิตภณัฑดี์หรือไม่มีขอ้บกพร่องร้อยละ 

99.9999998 ซ่ึงสามารถเปรียบเทียบความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกิจการต่าง ๆ ไดเ้ม่ือใชค้วามเช่ือมัน่ท่ี

แตกต่างกนั ระหวา่งความเช่ือมัน่ท่ีใหค้่า Z = ± 3 กบั Z = ± 6 (Harry, 1987) ดงัตารางท่ี 2-2 

  

ตารางท่ี 2-2  การเปรียบเทียบความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกิจการต่าง ๆ ไดท่ี้ระดบัความเช่ือมัน่ท่ี 

                     แตกต่าง 

 

Z = ± 3 หรือ ± 3σ Z = ± 6 หรือ ±6 σ 

ไปรษณียภณัฑสู์ญหาย 20,000 ช้ินต่อชัว่โมง 

นํ้าด่ืมท่ีไม่ปลอดภยัเกือบ 15 นาทีในแต่ละวนั 

การทาํศลัยกรรมอยา่งไม่ถูกตอ้ง 5,000 ราย 

 

มีการนาํเคร่ืองบินลงจอดดว้ยระยะท่ีใกลห้รือ 

ไกลเกินไปประมาณ 2 รายต่อวนั 

แพทยจ่์ายใบสั่งยาผดิ 200,200 รายในแต่ละปี 

ไฟฟ้าดบัเกือบ 7 ชัว่โมงต่อเดือน 

ไปรษณียภณัฑสู์ญหายเพียง 7 ช้ินต่อชัว่โมง 

มีนํ้าด่ืมท่ีไม่ปลอดภยัเพียง 1 นาทีในทุก 7 เดือน 

การทาํศลัยกรรมท่ีไม่ถูกตอ้งเพียง 1.7 รายต่อ 

สัปดาห์ 

มีการนาํเคร่ืองบินลงจอดดว้ยระยะท่ีใกลห้รือ 

ไกลเพียง 1 รายในทุก ๆ 5 ปี 

แพทยจ่์ายใบสั่งยาผดิเพียง 68 รายในแต่ละปี 

ไฟฟ้าดบัเพียง 1 ชัว่โมงในทุก 34 ปี 

 

 จากตารางท่ี 2-2 จะพบวา่ถา้องคก์รหรือบริษทัใด อยูท่ี่ระดบั Z = ± 6 ความสูญเสียท่ี

เกิดข้ึนจะลดนอ้ยลงอยา่งชดัเจนเม่ือเทียบกบัระดบั Z = ± 3 

 

 
 

ภาพท่ี 2-6  พื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติเม่ือ Z = ±1 ถึง Z = ±6 
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 จากภาพท่ี 2-6 แสดงพื้นท่ีใตโ้คง้ของการแจกแจงปกติท่ีมีค่า Z ต่าง ๆ และสามารถ

คาํนวณหาร้อยละของผลิตภณัฑเ์สียหรือมีขอ้บกพร่อง (Defect) ต่อหน่ึงลา้นหน่วย (Part per 

million: ppm) ท่ีเกิดข้ึนท่ีระดบัต่าง ๆ ของ ซิกม่า (Sigma: σ) เม่ือกระบวนการผลิตมีการผลิต 

ท่ีคงท่ี ไม่มีการเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ีย  

 

ตารางท่ี 2-3  สรุปจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องท่ีระดบัความเช่ือมัน่ต่าง ๆ 

 

ขอบเขตการยอมรับ 

( Spec. Limit) 

ระดบัความเช่ือมัน่ 

(%) 

จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง 

(Part per million: ppm) 

± 1 σ 68.27 317300 

± 2 σ 95.45 4 5500 

± 3 σ 99.73 2700 

± 4 σ 99.9937 63 

± 5 σ 99.999943 0.57 

± 6 σ 99.9999998 0.002 

 

 จากภาพท่ี 2-6 และตารางท่ี 2-3 จะพบวา่เม่ือค่า Z เพิ่มข้ึน หรือระดบัความเช่ือมัน่กวา้ง

ข้ึนจาํนวนสินคา้/ หรือผลิตภณัฑท่ี์เสียหรือมีขอ้บกพร่องจะมีค่านอ้ยลง ในทางปฏิบติัจะเลือกใช้

ระดบัความเช่ือมัน่ใดนั้น จะตอ้งคาํนึงถึงการกระจายของขอ้มูลเป็นหลกัโดยในกระบวนการผลิต 

ใด ๆ จะตอ้งพยายามลดการกระจายใหต้ํ่าลงเท่าท่ีจะทาํได ้นอกจากการกระจายแลว้ค่าเฉล่ียของ

ขอ้มูลหรือค่าเฉล่ียกระบวนการผลิตนบัเป็นส่ิงสาํคญัท่ีตอ้งพิจารณาไม่ยิง่หยอ่นไปกวา่การกระจาย 

ซ่ึงจะมีผลต่อจาํนวนสินคา้/ หรือผลิตภณัฑท่ี์เสียหรือมีขอ้บกพร่อง เช่นกนั โดยเฉพาะการเกิด

ค่าเฉล่ีย (µ) ท่ีไม่คงท่ี หรือมีการแกวง่ 
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ภาพท่ี 2-7  ลกัษณะการเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ีย 

 

จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตท่ีมีการเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ียหรือ

แกวง่ไป เท่ากบั ± 1.5 σ จะมีจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องเพิ่มข้ึนจากจาํนวนเดิม 

 

ตารางท่ี 2-4  จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง (Defect) ท่ีเกิดข้ึนท่ีระดบัต่าง ๆ ของซิกมา เม่ือ     

     มีการเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ีย (µ) 

 

ขอบเขตการยอมรับ 

( Spec. Limit) 

ระดบัความเช่ือมัน่ 

(%) 

จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่อง 

(Part per million: ppm) 

± 1 σ 30.23 697700 

± 2 σ 69.13 308700 

± 3 σ 93.32 66810 

± 4 σ 99.3790 6210 

± 5 σ 99.97670 233 

± 6 σ 99.999660 3.4 

 

 จากตารางท่ี 2-4 จะเห็นไดว้า่ ถึงแมมี้การเคล่ือนท่ีของค่าเฉล่ีย (µ) จาํนวนผลิตภณัฑ ์

ท่ีมีขอ้บกพร่องท่ีขอบเขตการยอมรับท่ี 6 ซิกม่า ก็ยงัมีจาํนวนนอ้ย คือ เกิดจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มี 
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ขอ้บกพร่องเพียง 3.4 ช้ินต่อการผลิตหน่ึงลา้นช้ิน (3.4 parts per million: ppm) เท่านั้น ในขณะท่ี 

การใชข้อบเขตของการยอมรับท่ีระดบัท่ี ±3σ ทาํใหเ้กิดจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องจาํนวน 

66,810 ช้ินต่อการผลิตหน่ึงลา้นช้ิน (66,810 parts per million: ppm) ในปัจจุบนั พบวา่การพฒันา

องคก์รเกือบทุกองคก์รตอ้งการนาํกระบวนการ ซิกซ์ ซิกม่า มาปรับใชอ้ยา่งต่อเน่ืองเพื่อให้

ขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตลดลงได ้

 

 
 

ภาพท่ี 2-8  จาํนวนการเกิดผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร่องท่ีระดบัต่าง ๆ ของซิกม่า 

 

เคร่ืองมอืทีนิ่ยมใช้ในกระบวนการ ซิกซ์ ซิกม่า (DMAIC) 

 แผนภูมิพาเรโต 

 สมศกัด์ิ แกว้พลอย (2550) ไดก้ล่าววา่ แผนภาพพาเรโต (Pareto) หมายถึง เคร่ืองมือ 

ตวัแรกสาํหรับการวิเคราะห์ความเสถียรภาพของขอ้มูลแบบหลายพวก ตลอดจนใชใ้นการพิจารณา

ถึงการจาํแนกประเภทของขอ้มลู (Stratification) เพื่อประกอบการวเิคราะห์ เช่น จาํนวนสินคา้

คุณภาพไม่ดี ขอ้บกพร่อง คาํร้องเรียนจากลูกคา้ เป็นตน้ กล่าวคือ เป็นแผนภาพท่ีสามารถบ่งบอก 

ไดถึ้งความมีเสถียรภาพของขอ้มูลโดยอาศยัการแจกแจงความถ่ีของขอ้มูลท่ีเป็นขอ้มูลนบั ถา้ขอ้มูล

เหล่าน้ีอยูใ่นสภาวะเสถียรภาพแลว้ ขอ้มูลท่ีมีความสาํคญัมากจะมีจาํนวนเพียงเล็กนอ้ย (Vital few) 

ในขณะท่ีขอ้มูลท่ีมีความสาํคญัเพียงเล็กนอ้ยจะมีจาํนวนมากมาย (Trivial many) 
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ใบตรวจสอบ (Check sheet) 

ลาํปาง แสนจนัทร์ (2549) กล่าววา่ ใบตรวจสอบ คือ แผนผงัหรือตารางท่ีมีการออกแบบ 

ไวล่้วงหนา้ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อเก็บรวบรวมขอ้มูลไดง่้ายและถูกตอ้ง และเพื่อสะดวกต่อการอ่าน 

ขอ้มูลและสามารถนาํขอ้มูลไปใชป้ระโยชน์ต่อไดง่้ายข้ึน 

 การสร้างหรือออกแบบใบตรวจสอบสามารถทาํไดห้ลากหลายแบบ ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัชนิด

ของงานและลกัษณะของขอ้มูล เช่น งานท่ีตอ้งการสาํรวจหาของเสียหรือของชาํรุด งานท่ี 

ตอ้งการหาค่าเฉล่ียและการกระจายของกระบวนการผลิตหรืองานท่ีตอ้งการหาตาํแหน่งของของเสีย 

หรือของชาํรุด เป็นตน้ โดยมีขอ้แนะนาํในการใชใ้บตรวจสอบ ดงัน้ี 

1.  ตอ้งมีการกาํหนดวตัถุประสงคก์ารใชใ้บตรวจสอบให้ชดัเจน 

 2.  ใบตรวจสอบตอ้งมีรายละเอียดของการจาํแนกขอ้มูลเพียงพอท่ีจะใชใ้นการตดัสินใจ 

ฮีสโตแกรม (Histogram) 

ฮีสโตแกรม คือ กราฟแท่งแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขแสดง “ความถ่ี” และมี 

แกนนอนเป็นขอ้มูลของคุณสมบติัของส่ิงท่ีเราสนใจโดยเรียงลาํดบัจากนอ้ยไปมาก ใชดู้ 

ความแปรปรวนของกระบวนการ โดยการสังเกตรูปร่างของฮีสโตแกรมท่ีสร้างข้ึนจากขอ้มูลท่ีไดม้า 

จากการสุ่มตวัอยา่ง การนาํฮีสโตแกรมมาใชว้ิเคราะห์ขอ้มูลเน่ืองจาก 

 1.  เม่ือตอ้งการตรวจสอบความผดิปกติโดยดูการกระจายของกระบวนการทาํงาน 

 2.  เม่ือตอ้งการเปรียบเทียบขอ้มูลกบัเกณฑท่ี์กาํหนด หรือ ค่าสูงสุด-ตํ่าสุด 

 3.  เม่ือตอ้งการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทาํงาน (Process capability) 

 4.  เม่ือตอ้งการวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา (Root cause) 

 5.  เม่ือตอ้งการติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 

 6.  เม่ือขอ้มูลมีจาํนวนมาก ๆ 

แผนภูมิกระบวนการ (Process map) 

พิชิต สุขเจริญพงษ ์(2544) กล่าววา่ แผนภูมิกระบวนการแสดงลาํดบัของกระบวนการ 

ผลิตอยา่งเป็นขั้นตอน โดยในการเขียนแผนภูมิกระบวนการจะตอ้งอาศยัผูท่ี้มีความรู้อยา่งลึกซ้ึง 

เก่ียวกบักระบวนการและผลท่ีเกิดจากปัจจยัต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะทาํใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งมี 

ความเขา้ใจในกระบวนการไดดี้ข้ึน สามารถนาํไปใชป้ระโยชน์ เช่น วเิคราะห์กระบวนการได ้

 ผงักา้งปลาหรือผงัแสดงเหตุและผล (Fish bone or cause and Effect diagrams) 

 ลาํปาง แสนจนัทร์ (2549) กล่าววา่ ผงัแสดงเหตุและผลเป็นผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ 

ระหวา่งปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดปัญหานั้น ใชใ้นการคน้หาสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหาท่ี 

ทาํใหก้ระบวนการไม่อยูภ่ายใตก้ารควบคุม ซ่ึงสาเหตุหลกัเกิดจากปัจจยัต่าง ๆ ดงัน้ี คือ คน 
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เคร่ืองจกัร วสัดุ และวธีิการ 

 จากผลลพัธ์ คือ คุณลกัษณะทางคุณภาพท่ีตอ้งการปรับปรุง ส่วนสาเหตุหลกั เช่น คน 

เคร่ืองจกัร วธีิการ และวสัดุ สามารถแตกกระจายออกเป็นสาเหตุรอง เช่น วธีิการทาํงาน 

แยกออกเป็นสาเหตุรอง ไดแ้ก่ การฝึกอบรม ความรู้ และความสามารถการหาสาเหตุรองท่ีแยก

ออกมาจากสาเหตุหลกั โดยปกติทีมงานจะใชว้ธีิการระดมสมองและการแสดงความคิดเห็นจาก

สมาชิกของทีมงาน ซ่ึงเป็นความคิดอิสระไม่ข้ึนกบัฝ่ายใดฝ่ายหน่ึง ดงัโครงสร้างทัว่ไปของผงัแสดง

เหตุและผลในภาพท่ี 2-9  

 

 
 

ภาพท่ี 2-9  โครงสร้างทัว่ไปของผงัแสดงเหตุและผล 

 

 
 

ภาพท่ี 2-10  ตวัอยา่งการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาความไม่สมดุลของสายการประกอบ 
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แผนภูมิควบคุมสาํหรับการวดัแบบตวัแปร (Control chart for variable) เป็นแผนภูมิ

ควบคุมกระบวนการผลิตท่ีมีการตรวจวดัผลิตภณัฑใ์นเชิงปริมาณ เช่น การวดัปริมาตรของนํ้าอดัลม

ท่ีบรรจุในภาชนะ การวดัความยาวของตะปูเหล็ก และการทดสอบอายกุารใชง้านของหลอดไฟ 

เป็นตน้ แผนภูมิควบคุมสาํหรับการวดัแบบตวัแปรท่ีนิยมใชง้านมี 2 ชนิด คือ แผนภูมิควบคุม

ค่าเฉล่ีย (𝑋�- Chart) และแผนภูมิควบคุมค่าพิสัย (R-Chart) 

1.  แผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ีย (𝑋�- Chart) 

หลกัการของ X Chart คือ หากกระบวนการผลิตอยูใ่นการควบคุม ค่าเฉล่ีย (X) ท่ีวดัได้

ควรจะกระจายอยูร่อบ ๆ ค่าเฉล่ียมาตรฐาน (μ) โดยมีการกระจายอยา่งสุ่ม และทุก ๆ คา่ของ X ควร

อยูใ่นช่วง μ ± 3σ X แต่เน่ืองจากไม่ทราบค่า μ ดงันั้น สามารถประมาณค่า μ จากค่าเฉล่ียของ X ได้

ดงัน้ี 

x  = (∑ ix𝑘
𝑖=1 )/k                (2-2) 

โดยท่ี X หมายถึง ค่าเฉล่ียมาตรฐาน (ซ่ึงไดจ้ากการประมาณค่าเฉล่ียของ X) 

           k หมายถึง จาํนวนชุดตวัอยา่งท่ีสุ่มมา 

และเน่ืองจาก σ 𝑋�  = σ/√𝑛 เม่ือ n = ขนาดของกลุ่มตวัอยา่งท่ีสุ่ม ดงันั้น การสร้างแผนภูมิ

ควบคุมจึงคาํนวณขีดจาํกดั ควบคุมดา้นบนและล่างไดจ้ากสมการ x   ± 3σ/√𝑛  ซ่ึงค่า 3/√𝑛 =A หา

ไดจ้ากค่า A ในตาราง Factor for control chart ดงันั้น สามารถสร้างสูตรเพือ่หาค่า CL, LCL และ 

UCL ไดด้งัน้ี 

CL𝑋� = x               (2-3) 

LCL𝑋� = x -Aσ            (2-4) 

UCL𝑋� = x +Aσ            (2-5) 

2.  แผนภูมิควบคุมค่าพิสัย (R-Chart)  

เป็นแผนภูมิท่ีใชว้ดัความแปรผนัของผลิตภณัฑ ์กล่าวคือ เป็นการวดัความแตกต่างกนั

ของสินคา้แต่ละหน่วยในกระบวนการผลิตสินคา้ โดยหากค่าพิสัยท่ีไดมี้ค่านอ้ย (ความแปรผนัตํ่า) 

แสดงวา่ กระบวนการผลิตคงท่ี โอกาสหรือความน่าจะเป็นท่ีจะไดผ้ลิตภณัฑต์รงตามมาตรฐานท่ี

กาํหนดไวจ้ะมีค่ามาก ในทางกลบักนั หากค่าพิสัยท่ีไดมี้ค่ามาก (ความแปรผนัสูง) แสดงวา่ 

กระบวนการผลิตไม่คงท่ีเปล่ียนแปลงบ่อย ดงันั้น โอกาสท่ีจะไดผ้ลิตภณัฑต์รงตามมาตรฐานท่ี 

กาํหนดไวจึ้งมีนอ้ยดว้ย การสร้างแผนภูมิควบคุมค่าพิสัย (R-Chart) จะมีหลกัการเช่นเดียวกบั

แผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ีย (𝑋�- Chart)โดยมีสูตรในการคาํนวณ ดงัน้ี 
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 กรณีท่ีทราบค่า σ : 

CLR = d2 σ                     (2-6) 

LCLR= D1σ            (2-7) 

UCLR= D2σ            (2-8) 

 กรณีท่ีไม่ทราบค่า σ : 

CLR = 𝑅�                                  (2-9) 

LCLR= D3𝑅�           (2-10) 

UCLR= D4𝑅�           (2-11) 

 โดยที่.𝑅�= (∑ iR𝑘
𝑖=1 )/k                (2-12) 

และค่า d2, D1, D2, D3 และ D4 สามารถหาไดจ้ากตาราง Factor for control chart  

การวเิคราะห์ระบบการวดั (MSA) 

เป็นการวิเคราะห์คุณสมบติัเชิงสถิติของการวดัเพื่อจะแยกแหล่งของความแปรผนั เช่น 

จากคน เคร่ืองมือ วธีิการ สภาพแวดลอ้ม เพื่อนาํไปใชเ้ป็นขอ้มูลในการปรับปรุงลดความแปรผนั 

ทาํใหก้ารวดัมีความน่าเช่ือถือ การวดัคุณภาพผลิตภณัฑ์ สามารถจาํแนกตามลกัษณะของผลิตภณัฑ ์

ออกเป็น 2 ลกัษณะ คือ 

1.  การวดัแบบตวัแปรค่า (Variable) เป็นการวดัผลิตภณัฑ์ในเชิงปริมาณ ซ่ึงอาจอยูใ่นรูป 

ของนํ้าหนกั ความยาว ปริมาตร หรือหน่วยอ่ืน ๆ ท่ีสามารถวดัได ้

2.  การวดัแบบคุณสมบติั (Attribute) เป็นการวดัผลิตภณัฑ์ในเชิงคุณภาพ โดยจาํแนก 

ออกเป็นลกัษณะต่าง ๆ เช่น ดี-เสีย ถูก-ผดิ ชาํรุด-ไม่ชาํรุด เป็นตน้ โดยจุดประสงคก์ารวเิคราะห์ 

ระบบการวดัสาํหรับขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะหรือขอ้มูลนบั คือ เพื่อประเมินความสอดคลอ้ง 

(Consistency) และความสมํ่าเสมอ (Uniformity) ของระบบการวดัดว้ยสายตาหรืออาศยัความรู้สึก 

ของพนกังานวดั และเพื่อนาํไปใชเ้พิ่มความสมํ่าเสมอระหวา่งพนกังาน ตลอดจนปรับปรุงขจดั 

ความไม่สอดคลอ้งกนั (Inconsistency) ท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนของการตรวจสอบหรือประเมินผล โดย 

วธีิการวเิคราะห์จะเป็นการตรวจสอบความถูกตอ้งจากการวดัโดยเทียบกบัมาตรฐานท่ีมี  

การประเมินผลจะออกมาในรูปของความมีประสิทธิผลของการตรวจสอบ (Screen effectiveness) 

หมายถึง ความสามารถของระบบการวดัในการแยกแยะงานไม่ดีออกจากงานดี ซ่ึงเกณฑท่ี์ใช ้

ในการยอมรับจะข้ึนอยูก่บัร้อยละของความผดิพลาด (% Error) ในการตรวจสอบดงัน้ี 

1.   <10% หรือมีความถูกตอ้ง 90% ถือวา่สามารถยอมรับกระบวนการวดัได ้

2.  10% ถึง 30% อาจจะยอมรับไดข้ึ้นอยูก่บัความสาํคญัของการตรวจสอบ เช่น 

ค่าใชจ่้ายในการวดั มูลค่าของสินคา้และปัจจยัอ่ืน ๆ 
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3.   >30% ไม่สามารถยอมรับกระบวนการวดัได ้จาํเป็นจะตอ้งระบุถึงสาเหตุของ 

ความผนัแปรและทาํการปรับปรุง 

 FMEA (Failure mode & Effect analysis) 

เป็นเคร่ืองมือท่ีใชช่้วยในการวเิคราะห์ผลกระทบ อนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดใน 

กระบวนการท่ีศึกษา โดยแปลงความผดิพลาดนั้น ๆ ใหอ้ยูใ่นรูปของสาเหตุ ซ่ึงจุดเด่นของ 

การวเิคราะห์ดว้ย FMEA น้ีจะอยูท่ี่การคิดอยา่งเป็นระบบและมีการคาํนึงถึงปัจจยัต่าง ๆ เช่น 

ความรุนแรง (Severity) ของผลกระทบ (Effect) อตัราการเกิด (Occurrence) ของอาการของปัญหา 

เน่ืองจากสาเหตุต่าง ๆ (Potential cause of failure) และความสามารถในการป้องกนั (Detection) 

ของวธีิการควบคุม (Current process control) โดยการประมาณตวัเลขระดบัความเส่ียงหรือท่ีเรียก 

กนัวา่ค่า RPN (Risk priority number) ใหก้บัแต่ละปัญหา การคาํนวณค่า RPN มาจากผลคูณ 

ค่าพารามิเตอร์ 3 ตวั คือ S × O × D เม่ือ 

S = Severity คือ เกณฑก์ารใหล้าํดบัขั้นผลกระทบของความรุนแรง 

O = Occurrence คือ การใหล้าํดบัโอกาสเกิดความผดิพลาด 

D = Detection คือ โอกาสท่ีจะตรวจจบัโดยการควบคุมกระบวนการ 

ค่า S, O และ D นิยมใชเ้ป็นตวัเลขจาํนวนเตม็มีค่าตั้งแต่ 1 ถึง 10 ดงันั้นเม่ือค่าระดบั 

ความเส่ียงตํ่าสุดของการเกิดปัญหา คือ ค่า RPN = 1 ซ่ึงมาจาก 1 × 1 × 1 หมายความวา่ ความถ่ีของ 

การเกิดปัญหาน้ีมีนอ้ยมาก และความรุนแรงของผลกระทบเม่ือเกิดปัญหาน้ีมีนอ้ยมากเช่นกนัและ

สามารถตรวจจบัปัญหาน้ีไดก่้อนส่งมอบใหแ้ก่ลูกคา้อยา่งสมบูรณ์ ส่วนค่าระดบัความเส่ียงสูงสุด

ของการเกิดปัญหา คือ ค่า RPN = 100 ซ่ึงมาจาก 10 × 10 × 10 หมายความวา่ ความถ่ีของการเกิด 

ปัญหาน้ีมีมาก เช่น พบทุกวนัและระดบัความรุนแรงของผลกระทบเม่ือเกิดปัญหาน้ีก็มีมาก เช่น 

กระบวนการผลิตตอ้งหยดุทั้งหมด หรือลูกคา้ตอ้งยกเลิกสัญญาสั่งซ้ือ เป็นตน้ และยงัไม่มีวธีิ 

การตรวจจบัปัญหาน้ีไดก่้อนส่งมอบใหแ้ก่ลูกคา้ ทั้งน้ีการใหค้ะแนนค่า S, O และ D จะทาํการ

ประเมินค่าโดยมีการลาํดบัความสาํคญั ดงัตารางท่ี 2-5, 2-6 และ 2-7 ตามลาํดบั 
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ตารางท่ี 2-5  การประเมินค่าความรุนแรงของผลกระทบ (Severity) 

 

ผลกระทบ เกณฑ:์ ระดบัความรุนแรงของ (ผลกระทบต่อลูกคา้) ระดบั 

ความลม้เหลวท่ีมี

ผลกระทบต่อ 

ความปลอดภยัและ/ 

หรือกฎเกณฑท่ี์มีผลต่อ

ขอ้กาํหนดทางดา้น

กฎหมาย 

ระดบัความลม้เหลวท่ีส่งผลต่อระบบปฏิบติัการดา้น 

ความปลอดภยัของยานพาหนะ และ/ หรือมีผลกระทบต่อ

กฎเกณฑข์อ้กาํหนดทางดา้นกฎหมายโดยปราศจาก 

การเตือนใหท้ราบ 

10 

ระดบัความลม้เหลวท่ีส่งผลต่อระบบปฏิบติัการดา้น 

ความปลอดภยัของยานพาหนะ และ/ หรือ มีผลกระทบต่อ

กฎเกณฑข์อ้กาํหนดทางดา้นกฎหมายโดยมีลกัษณะ 

การเตือนใหท้ราบล่วงหนา้ 

9 

ทาํใหเ้กิดการสูญเสียหรือ

เกิดการลดทอนหนา้ท่ี

การทาํงานหลกั 

(ระดบัปฐมภูมิ) 

สูญเสียหนา้ท่ีการทาํงานหลกัในระดบัปฐมภูมิ (ยานพาหนะ

ไม่สามารถทาํงานไดแ้ต่ไม่ส่งผลต่อระดบัความปลอดภยัใน

การทาํงาน) 

8 

ลดทอนหนา้ท่ีการทาํงานในระดบัปฐมภูมิลงมา 

(ยานพาหนะสามารถทาํงานไดแ้ต่ระดบัประสิทธิภาพใน

การทาํงานลดลง) 

7 

ทาํใหเ้กิดการสูญเสีย 

หรือเกิดการลดทอน

หนา้ท่ีการทาํงานหลกั 

(ระดบัทุติยภูมิ) 

สูญเสียหนา้ท่ีการทาํงานหลกัในระดบัทุติยภูมิ (ยานพาหนะ

สามารถทาํงานไดแ้ต่ไม่มีความสะดวกสบาย/ หรือหนา้ท่ี

ประกอบในการอาํนวยความสะดวกสบายไม่ทาํงาน) 

6 

ลดทอนหนา้ท่ีการทาํงานในระดบัทุติยภูมิ ลงมา 

(ยานพาหนะสามารถทาํงานไดแ้ต่ไม่มีความสะดวกสบาย/ 

หรือหนา้ท่ีประกอบในการอาํนวยความสะดวกสบายทาํงาน

ลดระดบัลงมา) 

5 

ทาํใหเ้กิดความรําคาญ 

(ความไม่พึงพอใจ) 

มีลกัษณะภายนอกท่ีปรากฏข้ึนมา หรือ มีเสียงดงัท่ีเกิดข้ึน 

ซ่ึงพอท่ีจะไดย้นิหรือมีประเด็นความไม่สอดคลอ้งอ่ืน ๆ ท่ี

ส่งผลกระทบต่อลกัษณะดา้นการใชง้านท่ีอาจจะสามารถ

สังเกตไดโ้ดยลูกคา้ส่วนใหญ่ (>75%) 

4 
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ตารางท่ี 2-5  (ต่อ) 

 

ผลกระทบ เกณฑ:์ ระดบัความรุนแรงของ (ผลกระทบต่อลูกคา้) ระดบั 

 มีลกัษณะภายนอกท่ีปรากฏข้ึนมา หรือ มีเสียงดงัท่ีเกิดข้ึน 

ซ่ึงพอท่ีจะไดย้นิหรือมีประเด็นความไม่สอดคลอ้งอ่ืน ๆ ท่ี

ส่งผลกระทบต่อลกัษณะดา้นการใชง้านท่ีอาจจะสามารถ

สังเกตไดโ้ดยลูกคา้ส่วนมาก (50%) 

3 

มีลกัษณะภายนอกท่ีปรากฏข้ึนมา หรือ มีเสียงดงัท่ีเกิดข้ึน 

ซ่ึงพอท่ีจะไดย้นิหรือมีประเด็นความไม่สอดคลอ้งอ่ืน ๆ ท่ี

ส่งผลกระทบต่อลกัษณะดา้นการใชง้านท่ีอาจจะสามารถ

สังเกตไดโ้ดยลูกคา้ท่ีมีความช่างสังเกต (<25%) 

2 

ไม่มีผลกระทบใด ๆ ไม่มีผลกระทบใดท่ีสังเกตเห็น 1 

 

ตารางท่ี 2-6  การประเมินค่าโอกาสท่ีจะเกิดข้ึนของขอ้บกพร่อง (Occurrence) 

 

โอกาสการพบความลม้เหลว เกณฑ:์ เหตุการณ์ท่ีเป็นสาเหตุ ระดบั 

สูงมาก ≥ 100 ต่อ พนั หรือ ≥ 1 ใน 10 10 

50 ต่อ พนั หรือ 1 ใน 20 9 

สูง 20 ต่อ พนั หรือ 1 ใน 50 8 

10 ต่อ พนั หรือ 1 ใน 100 7 

ปานกลาง 2 ต่อ พนั หรือ 1 ใน 500 6 

0.5 ต่อ พนั หรือ 1 ใน 2,000 5 

0.1 ต่อ พนั หรือ 1 ใน 10,000 4 

ตํ่า 0.01 ต่อ พนั หรือ 1 ใน 100,000 3 

≤  0.001 ต่อ พนั หรือ 1 ใน 1,000,000 2 

ตํ่ามาก ความลม้เหลวถูกจาํกดัโดยการป้องกนัและควบคุม 1 
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ตารางท่ี 2-7  การประเมินค่าความสามารถในการตรวจจบัไดเ้ม่ือสาเหตุนั้นเกิดข้ึน (Detection) 

 

โอกาสสาํหรับ 

การตรวจพบ 

เกณฑ:์ การตรวจพบโดยการควบคุม 

การดาํเนินการ 

ระดบั ความเป็นไปได ้

ไม่มีโอกาส

ตรวจพบปัญหา 

ไม่มีการควบคุมการดาํเนินการในปัจจุบนั:  

ไม่สามารถตรวจพบความบกพร่อง หรือ ไม่มี 

การวเิคราะห์ประเด็นปัญหา 

10 เกือบจะเป็นไป

ไม่ได ้

ไม่มีทางท่ีจะ

ตรวจพบปัญหา

ท่ีระดบัใด ๆ 

รูปแบบของความบกพร่อง และ/ หรือ กรณีของ

ขอ้ผดิพลาดท่ีจะเกิดข้ึน ไม่ง่ายท่ีจะสามารถ 

ตรวจพบประเด็นปัญหา 

9 ห่างไกลมาก 

ตรวจพบปัญหา

ภายหลงั 

การดาํเนินการ 

รูปแบบของความบกพร่องสามารถตรวจพบได้

ภายหลงัการดาํเนินการผลิตเสร็จส้ินโดย 

ผา่นการใชป้ระสาทสัมผสั (หมายถึง สายตา  

หรือการไดย้นิเสียง) ในการตรวจสอบจากทาง 

ผูป้ฏิบติัการ 

8 ค่อนขา้ง

ห่างไกล 

มีการตรวจพบ

ปัญหาท่ีสาเหตุ 

รูปแบบของความบกพร่องสามารถตรวจพบได้

ในระหวา่งการดาํเนินการผลิตโดยผา่นการใช้

ประสาทสัมผสั (หมายถึง สายตาหรือการไดย้นิ

เสียง; Visual Check) ในการตรวจสอบ หรือ 

มีการใชเ้คร่ืองมือวดัประเภท Attribute gauging 

อาทิเช่น GO/NO –GO Gauge จากทางผู ้

ปฏิบติัการ 

7 ตํ่ามาก 

ตรวจพบปัญหา

ภายหลงัจาก

ดาํเนินการ 

รูปแบบของความบกพร่องสามารถตรวจพบได้

ภายหลงัการดาํเนินการผลิตเสร็จส้ิน โดยผา่น 

การใช ้Visual gauge หรือมีการตรวจสอบใน

กระบวนการผลิตโดยการใชเ้คร่ืองมือวดัประเภท 

 Attribute gauging อาทิเช่น GO/NO – GO 

Gauge จากทางผูป้ฏิบติัการ 

6 ตํ่า 
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ตารางท่ี 2-7  (ต่อ) 

 

โอกาสสาํหรับ 

การตรวจพบ 

เกณฑ:์ การตรวจพบโดยการควบคุม 

การดาํเนินการ 

ระดบั ความเป็นไปได ้

มีการตรวจพบ

ปัญหาท่ีสาเหตุ 

รูปแบบของความบกพร่องสามารถตรวจพบได้

ภายหลงัการดาํเนินการผลิตเสร็จส้ิน โดยผา่นการ

ใช ้Visual Gauge หรือ มีการตรวจสอบใน

กระบวนการผลิตโดยการใชเ้คร่ืองมือวดัประเภท 

Attribute Gauging อาทิเช่น GO/NO – GO 

Gauge จากทางผูป้ฏิบติัการ (ในขั้นตอนการใช ้

Gauge ตรวจสอบในกระบวนการ จะกาํหนดใหมี้

การดาํเนินการในขั้นตอนของการทาํ job set up 

หรือ first piece check ดว้ย) 

5 ปานกลาง 

ตรวจพบปัญหา

ภายหลงัจาก

ดาํเนินการ 

รูปแบบของความบกพร่องสามารถตรวจพบได้

ภายหลงัการดาํเนินการผลิตเสร็จส้ินโดยผา่น

เคร่ืองควบคุมอตัโนมติั ซ่ึงจะสามารถตรวจพบ

ประเด็นความบกพร่อง และความสามารถท่ีจะ

หยดุช้ิน ส่วนของความบกพร่องท่ีเกิดข้ึน ไดเ้พื่อ

ป้องกนัไม่ใหข้องเสียเขา้สู่กระบวนการถดัไป 

4 ค่อนขา้งสูง 

มีการตรวจพบ

ปัญหาท่ีสาเหตุ 

รูปแบบของความบกพร่องสามารถตรวจพบได้

ในระหวา่งกระบวนการผลิตโดยผา่นเคร่ือง

ควบคุมอตัโนมติั ซ่ึงจะสามารถตรวจพบประเด็น

ความบกพร่อง และสามารถท่ีจะหยดุช้ิน ส่วน

ของความบกพร่องท่ีเกิดข้ึน ไดเ้พื่อป้องกนัไม่ให้

ของเสียเขา้สู่กระบวนการถดัไป 

3 สูง 

มีระบบ 

ในการตรวจจบั

ความบกพร่อง

ท่ีเกิดข้ึน 

ขอ้ผดิพลาดสามารถตรวจพบไดใ้นระหวา่ง

กระบวนการผลิต โดยผา่นเคร่ืองควบคุม

อตัโนมติั ซ่ึงจะสามารถตรวจพบประเด็นความ

บกพร่อง และสามารถป้องกนัขอ้ขดัขอ้งของช้ิน 

ส่วนท่ีเกิดข้ึนไดใ้นช่วงตน้ของการทาํงาน 

2 สูงมาก 
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ตารางท่ี 2-7  (ต่อ) 

 

โอกาสสาํหรับ 

การตรวจพบ 

เกณฑ:์ การตรวจพบโดยการควบคุม 

การดาํเนินการ 

ระดบั ความเป็นไปได ้

มีระบบ 

ในการป้องกนั

ความผดิพลาด 

ขอ้ผดิพลาดไดรั้บการป้องกนัแลว้ จากการ

ออกแบบเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ท่ีใช ้

ในการผลิต หรือจากกระบวนการในการ

ออกแบบผลิตภณัฑ;์ ผลิตภณัฑท่ี์ 

ไม่สอดคลอ้งไม่สามารถผลิตได ้เน่ืองมาจาก

มีการนาํเทคนิคทางดา้น (Error- proofed หรือ 

Poka-Yoke) ไปใชใ้นขั้นตอนของ 

การออกแบบผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการ 

1 ค่อนขา้ง

แน่นอน 

 

การวเิคราะห์ความสามารถของกระบวนการ 

สมศกัด์ิ แกว้พลอย (2550) ไดอ้า้งอิงถึง Montgomery (2001) ท่ีไดนิ้ยามไวว้า่ 

ความสามารถของกระบวนการ หมายถึง ความสมํ่าเสมอ (Uniformity) ของกระบวนการซ่ึงจะทาํ 

การวดัไดจ้ากค่าความผนัแปรของผลท่ีได ้(Output) จากกระบวนการโดยจาํแนกออกเป็น 2 ประเภท 

คือ ความผนัแปรโดยธรรมชาติในช่วงระยะเวลาสั้น ๆ และความผนัแปรตลอดช่วงเวลา 

Juran and Gryna (1993) ไดใ้หร้ายละเอียดไวด้งัน้ี 

กระบวนการ (Process) คือ องคป์ระกอบท่ีแน่นอนประการหน่ึงของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ 

วธีิการ วตัถุดิบ และพนกังานท่ีก่อใหเ้กิดการผลิต 

ความสามารถ (Capability) คือ ความสามารถท่ีข้ึนอยูก่บัสมรรถนะท่ีไดรั้บการทดสอบ 

เพื่อใหบ้รรลุผลท่ีสามารถวดัได ้

ดงันั้นความสามารถของกระบวนการ (Process capability) คือ ความผนัแปรโดย 

ธรรมชาติท่ีไดรั้บการวดัของผลิตภณัฑท่ี์เกิดข้ึนจากกระบวนการท่ีศึกษา 

โดยท่ี Juran and Gryna (1993) ไดข้ยายความเพิ่มเติมวา่ ความสามารถท่ีไดรั้บการวดัจะ 

หมายถึง ค่าความสามารถของกระบวนการท่ีไดรั้บการประเมินผา่นขอ้มูลซ่ึงเป็นผลมาจากการวดั 

งานท่ีไดรั้บการผลิตจากกระบวนการท่ีศึกษา และความสามารถโดยธรรมชาติ จะหมายถึง 

ความสมํ่าเสมอของผลิตภณัฑท่ี์ผลิต ไดจ้ากกระบวนการท่ีอยูภ่ายใตส้ภาวะควบคุมความมี

เสถียรภาพของกระบวนการ 
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ในการวเิคราะห์ความมีเสถียรภาพของขอ้มูลท่ีมิไดจ้าํแนกประเภทจะสามารถวเิคราะห์ 

ผา่นแผนควบคุม ในกรณีท่ีขอ้มูลมีการจาํแนกประเภทสามารถวเิคราะห์ความมีเสถียรภาพจากค่า 

สะสมของขอ้มูลดว้ยแผนภาพพาเรโต  

โดยทัว่ไปกระบวนการสามารถจาํแนกออกเป็น 4 สภาวะ ดงัแสดงในภาพท่ี 2-11 

ประกอบดว้ย 

1.  สภาวะจินตภาพ (Ideal state) เป็นสภาวะท่ีกระบวนการมีเสถียรภาพ (Stable) 

สามารถคาดการณ์ได ้และกระบวนการมีความสามารถต่อขอ้กาํหนดเฉพาะ 

2.  สภาวะเกือบจินตภาพ (Threshold state) เป็นสภาวะท่ีกระบวนการมีเสถียรภาพ 

(Stable) สามารถคาดการณ์ได ้แต่กระบวนการไม่มีความสามารถต่อขอ้กาํหนดเฉพาะ 

3.  สภาวะเร่ิมตน้ยุง่เหยงิ (Bring of chaos state) เป็นสภาวะท่ีกระบวนการไม่มี 

เสถียรภาพ ทาํใหไ้ม่สามารถคาดการณ์ได ้แต่ความผนัแปรของกระบวนการยงัอยูภ่ายใน 

ความผนัแปรท่ียอมใหเ้กิดหรือพิกดัของสเปค 

4.  สภาวะยุง่เหยงิ (Chaos state) เป็นสภาวะท่ีกระบวนการไม่มีเสถียรภาพ ทาํใหไ้ม่ 

สามารถคาดการณ์ได ้และความผนัแปรของกระบวนการอยูภ่ายนอกพิกดัของสเปค 

 

 
 

ภาพท่ี 2-11  สภาวะของกระบวนการ 
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การประเมนิความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการ 

 การประเมินความสามารถดา้นสมรรถนะของกระบวนการท่ีศึกษาถึงการกระจายของ

กระบวนการเทียบกบัขอ้กาํหนดเฉพาะ โดยถือวา่ค่าเฉล่ียของกระบวนการอยูใ่นตาํแหน่งตรงกลาง

ของขอ้กาํหนดเฉพาะ ซ่ึงการศึกษาดงักล่าวทาํใหท้ราบวา่กระบวนการศึกษามีศกัยภาพ เน่ืองมาจาก

การออกแบบเพียงใดต่อการผลิตใหไ้ดต้ามเกณฑข์องขอ้กาํหนดเฉพาะ ส่วนการประเมิน

ความสามารถดา้นสมรรถนะของกระบวนการ โดยจะทาํการศึกษาถึงความสามารถในการผลิต 

ของกระบวนการภายใตข้อ้กาํหนดวา่ กระบวนการอยูท่ี่ตาํแหน่งค่าเฉล่ียของกระบวนการ  

ซ่ึงไม่จาํเป็นตอ้งอยูใ่นตาํแหน่งตรงกลางของขอ้กาํหนดเฉพาะ 

 ดชันีความสามารถดา้นสมรรถนะของกระบวนการ 

 ในการวดัความสามารถดา้นศกัยภาพของกระบวนการจะเป็นผลจากการออกแบบเท่านั้น 

มิไดส้ะทอ้นถึงผลจากการควบคุม 

 Kane (1986) ไดก้าํหนดให้ดชันีท่ีสะทอ้นถึงค่าการเล่ือนไปจากค่ากลางของขอ้กาํหนด

เฉพาะของตาํแหน่งของกระบวนการและเรียกวา่ Cpk โดยท่ี k มาจาก Katayori ในภาษาญ่ีปุ่น ใน

ภาษาองักฤษแทนดว้ย Kurtosis หมายถึง ความเบ่ียงเบนไปหรือในการเล่ือนออกไป 

 ในการประเมินค่าดชันี Cpk ซ่ึงเป็นการประเมินระยะสั้น สามารถประเมินค่าผา่นดชันี

ความสามารถดา้นสมรรถนะของกระบวนการ (PCI: Process capability index) ดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ 

โดยกรณีน้ีตาํแหน่งของกระบวนการไม่จาํเป็นตอ้งอยูท่ี่ค่ากลางของขอ้กาํหนดเฉพาะ จึงพิจารณา

แยกกนัระหวา่งพิกดัดา้นบน (Upper limit) และพิกดัดา้นล่าง (Lower limit) ของขอ้กาํหนดเฉพาะ 

ดงัแสดงความสัมพนัธ์ในภาพท่ี 2-11 

 

 
 

ภาพท่ี 2-12  ความสัมพนัธ์ของ Cpk  กบั Cpu และ Cpl   
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 โดยเรียกพิกดัดา้นบนและพิกดัดา้นล่างของขอ้กาํหนดเฉพาะวา่ Cpu และ Cpl ตามลาํดบั 

 โดยท่ี 

Cpk = ค่าตํ่าระหวา่ง (Cpu , Cpl)      (2-13) 

Cpu = 
𝑈𝑆𝐿−𝑋�

3𝜎 � 𝑠𝑡
       (2-14) 

Cpl = 
𝑋�−𝐿𝑆𝐿
3𝜎 � 𝑠𝑡

        (2-15) 

 เพราะฉะนั้นสรุปไดว้า่ 

Cpk = ค่าตํ่าระหวา่ง (
𝑈𝑆𝐿−𝑋�

3𝜎 � 𝑠𝑡
 ; 
𝑋�−𝐿𝑆𝐿
3𝜎 � 𝑠𝑡

)     (2-16) 

 

 ดชันี Cpk ท่ีไดจ้ะประกอบดว้ย องคป์ระกอบท่ีสาํคญัต่อการตดัสินใจสองประการ คือ 

ความแม่นยาํ ท่ีอธิบายผา่นดชันี Cp และความถูกตอ้งท่ีอธิบายผา่นดชันี Cpk  ดงัแสดงภาพท่ี 2-13 

 

  
 

ภาพท่ี 2-13  การเปรียบเทียบ Cp และ Cpk   
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 วบิูลย ์พงศพ์รทรัพย ์(2554) ไดอ้ธิบายความหมาย ภาพท่ี 2-13 ดงัน้ี ทั้งภาพท่ี 2-13 ก,  

2-13 ข และ 2-13 ค นั้น ต่างก็มีลกัษณะของการกระจายท่ีเหมือนกนั คือ มีค่า σ = 3 จึงได ้6σ = 18 

ในขณะท่ี USL-LSL มีค่าเป็น 24 ทาํใหค้่า Cp = 24/18 = 1.33 เท่ากนัทั้งหมด แสดงวา่กระบวนการ

ทั้ง 3 น่าจะมีความสามารถท่ีเหมือนกนัแต่หากลองพิจารณาถาพทั้ง 3 อีกคร้ัง พบวา่ ค่าเฉล่ียของ

ขอ้มูลมีตาํแหน่งท่ีแตกต่างกนัไป โดยในภาพท่ี 2-13 ข และ ภาพท่ี 2-13 ค ค่าเฉล่ียมิได ้อยูต่รงจุด

ก่ึงกลางสเปกเช่นเดียวกบั ภาพท่ี 2-13 ก ทาํใหพ้ื้นท่ีส่วนท่ีออกนอกสเปกท่ีแสดงถึงสัดส่วนของเสีย

มีความแตกต่างกนัไปดว้ย ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่ความสามารถของกระบวนการทั้ง 3 กรณีน้ี  

มีความแตกต่างกนั ดงันั้น การท่ีค่า Cp มีค่าท่ีเท่ากนั ไม่ไดแ้ปลความวา่กระบวนการมีความสามารถ

ท่ีเหมือนกนัเสมอไป 

 ดงันั้น การใช ้Cp ในการประเมินความสามารถของกระบวนการเพียงลาํพงัคงไม่เพียงพอ 

จึงไดมี้การคิดดชันีช้ีวดัข้ึนมาใหม่ โดยพิจารณาถึงตาํแหน่งของขอ้มูล นัน่ก็คือ ค่าเฉล่ีย ( x ) ท่ีเล่ือน

ไปจากจุดก่ึงกลางสเปกมาร่วมในการประเมิน และเรียกดชันีตวัน้ีวา่ Cpk และเม่ือทาํการคาํนวณจะ

ไดค้่า Cpk ของภาพท่ี 2-13 ก, 2-13 ข และ 2-13 ค เป็น 1.33, 0.66 และ 0 ตามลาํดบั 

 จากการประเมินจะเห็นไดว้า่ ในกรณีท่ีค่าเฉล่ียอยูท่ี่จุดก่ึงกลางสเปกตามภาพท่ี 2-13 ก 

จะทาํใหค้่า Cpk = Cp และเม่ือค่าเฉล่ียเบ่ียงออกจากจุดก่ึงกลางมากเท่าไหร่ (ไม่วา่จะเบ่ียงไปทางซา้ย

หรือทางขวา) ค่า Cpk ก็จะมีค่าลดลงเร่ือย ๆ จนมีค่าเป็นศูนยเ์ม่ือค่าเฉล่ียมีค่าเท่ากบัสเปกดา้นบน

หรือดา้นล่าง 

 การวเิคราะห์การกระจายของขอ้มูลดว้ยค่า Cp และ Cpk  นอกจากจะทาํใหผู้ว้เิคราะห์

ไดรั้บเก่ียวกบัการกระจายของขอ้มูลในเชิงเปรียบเทียบกบัขอ้กาํหนดเฉพาะ แลว้ยงัสามารถ 

ทราบถึงตาํแหน่งค่าท่ีควรจะเป็นของประชากร เม่ือเทียบกบัค่ากลางของขอ้กาํหนดเฉพาะดว้ย 

กล่าวคือ 

 1.  ถา้ Cp = Cpk  แสดงวา่ ค่าท่ีควรจะเป็นของประชากรอยูต่รงกลางของขอ้กาํหนดเฉพาะ 

 2.  ถา้ Cp >Cpk  แสดงวา่ ค่าท่ีควรจะเป็นของประชากรจะเยื้องไปจากของขอ้กาํหนด

เฉพาะ 

โดยทัว่ไปแนวทางการประเมินค่า Cpk และ Ppk  มีดงัน้ี 

Cpk และ Ppk  < 1 กระบวนการมีขีดความสามารถท่ีไม่ดี ควรไดรั้บการปรับปรุง 

Cpk และ Ppk  < 1.33 Gray Zone อาจพอรับไดถ้า้กระบวนการนั้นควบคุมไดย้าก 

หรือมีความจาํกดัดา้นเทคโนโลย ีอยา่งไรก็ตามถา้เป็นไปไดค้วรปรับปรุงกระบวนการ 

Cpk และ Ppk  > 1.33 กระบวนการมีขีดความสามารถอยูใ่นเกณฑท่ี์ดี 

Cpk และ Ppk  > 2 คุณภาพระดบั World class quality หรือ Six Sigma quality 
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ค่าใช้จ่ายทางด้านคุณภาพ (QUALITY COSTS) 

เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกลู (2557) การผลิตใหมี้คุณภาพสูงเพียงอยา่งเดียวนั้นไม่เพียงพอ 

จะตอ้งคาํนึงถึงค่าใชจ่้ายท่ีจะนาํไปสู่คุณภาพนั้นดว้ย ค่าใชจ่้ายจะตอ้งตํ่า แบ่งออกไดเ้ป็น 

ค่าใชจ่้ายดา้นคุณภาพทางตรง (Direct quality cost) 

ค่าใชจ่้ายดา้นการป้องกนั วดัไดจ้ากการลงทุนก่อนผลิตสินคา้ แบ่งออกไดเ้ป็น 

1.  ดา้นวศิวกรรมคุณภาพ (Quality engineering) เป็นค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัการสร้างแผน 

คุณภาพทั้งระบบ แผนการตรวจสอบ แผนความเช่ือมัน่ได ้ระบบขอ้มูล และแผนพิเศษอ่ืน ๆ รวมทั้ง 

เคร่ืองมือและการซ่อมบาํรุงของแผนการเหล่าน้ีดว้ย 

2.  ดา้นออกแบบและพฒันาเคร่ืองมืออุปกรณ์ (Design and Development of equipment) 

เป็นค่าใชจ่้ายของบุคคลในหน่วยงานการตรวจสอบ และเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 

3.  ดา้นการวางแผนคุณภาพโดยบุคคลอ่ืน เป็นค่าใชจ่้ายบุคคลอ่ืนท่ีไม่ไดมี้หนา้ท่ี

โดยตรงเก่ียวกบัการควบคุมคุณภาพ แต่ตอ้งเสียเวลามาวางแผนคุณภาพให ้

4.  ดา้นการฝึกอบรมคุณภาพ (Quality training) เป็นค่าใชจ่้ายในการฝึกอบรมบุคคลตาม 

โปรแกรมปกติ เป็นการฝึกเพื่อพฒันาบุคคลในระดบัต่าง ๆ 

5.  ดา้นอ่ืน ๆ เป็นค่าใชจ่้ายในสาํนกังาน ไดแ้ก่ เงินเดือน ค่าโทรศพัท ์ค่ารถ เป็นตน้ 

ค่าใชจ่้ายในการป้องกนัน้ี จะจ่ายไปกบักิจกรรมต่าง ๆ ท่ีก่อใหเ้กิดประโยชน์ในการป้องกนั

ผลิตภณัฑช์าํรุดเสียหาย 

ค่าใชจ่้ายดา้นการประเมินผล (Appraisal) เก่ียวกบัการวดัค่า การประเมินผลของช้ินส่วน 

ของผลิตภณัฑ์ การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑท่ี์สั่งซ้ือ เป็นค่าใชจ่้ายเพื่อการตรวจสอบวา่ 

ผลิตภณัฑต่์าง ๆ ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐานท่ีกาํหนด แบ่งออกเป็น 

1.  ดา้นการตรวจสอบและทดสอบวสัดุท่ีสั่งเขา้มา เป็นค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบและ 

ทดสอบวสัดุท่ีผูผ้ลิตขา้งนอกส่งมา ทั้งน้ีอาจรวมไปถึงค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งไปตรวจสอบวสัดุท่ีโรงงาน 

ของผูผ้ลิตดว้ย 

2.  ดา้นการตรวจสอบและทดสอบ เป็นค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบสมรรถนะของ 

ผลิตภณัฑ์ ไดแ้ก่ การปรับตั้งเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ ตรวจสอบผลิตภณัฑร์ะหวา่งผลิต จนกระทัง่ถึง 

ผลิตภณัฑส์าํเร็จรูป รวมทั้งการทดสอบความเช่ือมัน่ไดข้องผลิตภณัฑ ์

3.  ดา้นการประเมินคุณภาพของผลิตภณัฑ์ เป็นค่าใชจ่้ายในการประเมินคุณภาพของ 

ผลิตภณัฑร์ะหวา่งผลิตและสาํเร็จรูป 

4.  ดา้นการใชว้สัดุและบริการ เป็นค่าใชจ่้ายในดา้นเก่ียวกบัวสัดุและบริการท่ีใช ้

ในการตรวจสอบ รวมทั้งค่าวสัดุท่ีถูกทดสอบโดยการทาํลาย 
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5.  ดา้นการปรับตั้งเคร่ืองมือและการบาํรุงรักษา เป็นค่าใชจ่้ายในการปรับแต่ง การสอบ 

เทียบ และบาํรุงรักษาอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพ 

ส่ิงสาํคญัของกิจกรรมดา้นการตรวจสอบและประเมินผล คือ การประเมิน และวเิคราะห์ 

คุณภาพของผลิตภณัฑ์ 

ดา้นความเสียหายภายใน (Internal failure) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเม่ือผลิตภณัฑ์ ช้ินส่วน 

และวสัดุมีคุณภาพไม่ตรงตามท่ีตอ้งการก่อนส่งไปถึงมือลูกคา้ แบ่งยอ่ยไดเ้ป็น 

1.  ของชาํรุด (Scrap) ของเม่ือชาํรุดเสียหายจนซ่อมแซมใหม่ไม่ได ้ทาํใหสู้ญเสีย 

ค่าแรงงาน ค่าวสัดุ ค่าโสหุย้ไปทั้งหมด 

2.  ซ่อมแซม (Rework) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเสียไปในการซ่อมผลิตภณัฑท่ี์ยงัไม่ไดคุ้ณภาพ 

ใหเ้ป็นผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน 

3.  การวเิคราะห์ความเสียหาย เป็นค่าใชจ่้ายในการวิเคราะห์เพือ่หาสาเหตุต่าง ๆ ท่ีทาํให ้

ผลิตภณัฑเ์สียหายและไม่ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน 

4.  การตรวจสอบซํ้ า เป็นค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์นาํไปซ่อม 

5.  ตรวจของเสียท่ีปนเขา้มาจากผูส่้งมอบไม่พบ เม่ือผูส่้งวสัดุมาใหเ้รามีของเสียปนมา 

แต่เราตรวจไม่พบ ทาํใหต้อ้งยอมรับของเสียปนเขา้มาดว้ย 

6.  ลดราคา ตอ้งลดราคาขายต่อหน่วยลงมาจากราคาขายปกติ เน่ืองจากวา่ผลิตภณัฑน์ั้น 

ไม่ไดม้าตรฐานแต่ยงัใชง้านได ้

ค่าใชจ่้ายทางดา้นความเสียหายภายใน ใชไ้ดก้บักิจกรรมท่ีแกไ้ขส่ิงบกพร่องของ 

ผลิตภณัฑก่์อนจะเป็นท่ียอมรับของลูกคา้ 

ดา้นความเสียหายภายนอก (External failure) ค่าใชจ่้ายทางดา้นน้ีเกิดข้ึนเม่ือผลิตภณัฑไ์ด ้

ไปอยูก่บัผูบ้ริโภคแลว้ แต่ใชง้านไดไ้ม่เป็นท่ีน่าพอใจ ค่าใชจ่้ายดา้นน้ีจะไม่เกิดข้ึนเลยถา้ผลิตภณัฑ์ 

ไม่มีขอ้บกพร่อง แบ่งออกเป็น 

1.  การต่อวา่ (Complaints) เป็นค่าใชจ่้ายในการปรับปรุงดา้นต่าง ๆ ท่ีไดรั้บการต่อวา่จาก 

ผูบ้ริโภค 

2.  การไม่ยอมรับและการเปล่ียนแปลงใหม่ เป็นค่าใชจ่้ายในการขนส่งและนาํไปเปล่ียน 

ใหม่ในกรณีท่ีส่งคืน 

3.  การซ่อมแซม เป็นค่าใชจ่้ายในการซ่อมแซมของท่ีส่งคืนมา 

4.  การรับประกนั เป็นค่าใชจ่้ายสาํหรับช้ินส่วนท่ีตอ้งนาํไปเปล่ียนใหใ้หม่ในช่วง 

การรับประกนั 
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5.  ความผดิพลาด เป็นค่าใชจ่้ายสาํหรับการท่ีตอ้งนาํ ผลิตภณัฑไ์ปเปล่ียนใหใ้หม่ 

เน่ืองจากความผดิพลาดใด ๆ 

6.  ความรับผดิชอบ เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการถูกฟ้องร้อง ค่าใชจ่้ายดา้น 

ความเสียหายภายนอก เป็นการเสียไปกบักิจกรรมต่าง ๆ ท่ีแกไ้ขความเสียหาย หลงัจากท่ีผลิตภณัฑ์

ไปอยูก่บัผูบ้ริโภคแลว้ 

ค่าใชจ่้ายดา้นคุณภาพทางออ้ม (Indirect quality cost) มีผลต่อค่าใชจ่้ายรวมทั้งดา้น 

คุณภาพ แบ่งเป็น 3 ดา้น 

1.  ความเสียหายท่ีเกิดกบัลูกคา้ เน่ืองจากเคร่ืองจกัรตอ้งทาํงานชา้ลง เสียค่าซ่อมแซม 

เน่ืองจากผลิตภณัฑน์ั้นคุณภาพไม่ดีหลงัช่วงการรับประกนั 

2.  ความไม่พอใจในผลิตภณัฑ ์ค่าใชจ่้ายมากนอ้ยเพียงใด ข้ึนกบัความบกพร่องของ 

ผลิตภณัฑ์ ถา้ความบกพร่องมาก ลูกคา้ยอ่มไม่พอใจมาก ค่าใชจ่้ายจะออกมาสูงมาก 

3.  การเสียช่ือเสียง ทศันคติท่ีดีหรือไม่ดีท่ีมีต่อบริษทั มาจากการใชผ้ลิตภณัฑโ์ดยตรง ถา้

ผลิตภณัฑข์องบริษทัมีคุณภาพท่ีน่าเช่ือถือ จะทาํใหช่ื้อเสียงของบริษทัดีไปดว้ย 

 

การประเมนิความสามารถของระบบการวดัสาหรับข้อมูลไม่ต่อเน่ือง (ข้อมูลการตรวจ

นับ)  

 กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2553) การวเิคราะห์ประสิทธิผลของการวดั  ซ่ึงจะตอ้คาํนึงถึง

คุณภาพท่ีแทจ้ริงของช้ินงานตวัอยา่งท่ีทาํการวดั จากนั้นจึงศึกษาความพอ้งกนัระหวา่งพนกังาน 

แต่ละคนกบัมาตรฐาน  

 ความพอ้งกนัระหวา่งพนกังานกบัมาตรฐาน สามารถวเิคราะห์ไดจ้ากคะแนนของ 

ค่าแอตทริบิวต ์(% Attributes score) โดยมีวธีิในการคาํนวณดงัน้ี 

 

% ของค่าแอตทริบิวต ์= 
จาํนวนคร้ังท่ีผลการตรวจสอบเหมือนกนัและถูกตอ้ง

จาํนวนช้ินงานทั้งหมดท่ีตรวจสอบ
       (2-17) 

 

 ประเมินความสามารถของพนกังานแต่ละคนกบัมาตรฐาน สามารถวเิคราะห์ไดจ้าก ดชันี

ความมีประสิทธิผลของพนกังานแต่ละคน (Operator effectiveness index: OE) ดชันีการตรวจสอบท่ี

ปฏิเสธอยา่งผดิพลาด (False alarm index: IFA) และดชันีการตรวจสอบท่ียอมรับอยา่งผิดพลาด 

(Index of a miss: IMISS)  
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OE = จาํนวนคร้ังท่ีตดัสินใจไดถู้กตอ้ง

โอกาสทั้งหมดของการตดัสินใจ
             (2-18) 

 

IFA = จาํนวนท่ีปฏิเสธผดิพลาด

โอกาสทั้งหมดของการตดัสินใจ
              (2-19) 

  

IMISS =  จาํนวนคร้ังท่ียอมรับผดิพลาด

โอกาสทั้งหมดของการตดัสินใจ
              (2-20) 

 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 ธเนศ สัจจวฒิุ (2550) ไดว้จิยัการลดของเสียในกระบวนการผลิตพดัลมระบายความร้อน 

โดยวธีิการ ซิกซ์ ซิกม่า โดยการนาํหลกัการ ซิกซ์ ซิกม่า (DMAIC) เขา้มาใชใ้นการหาแนวทาง 

การแกไ้ขปัญหาและปรับปรุง พบวา่ปัญหาหลกั คือ เปอร์เซ็นตค์วามกวา้งรูปคล่ืนกระแสไฟฟ้า

ไม่ไดต้ามขอ้กาํหนด คิดเป็น 9,541 ppm. หรือ 58% ของของเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงมีค่า Cpk อยูท่ี่ 0.59 

โดยผลท่ีคาดวา่จะสามารถลดปริมาณของเสียใหเ้หลือเพียง 2,862 ppm. เพื่อลดตน้ทุนในการผลิต 

ผูว้จิยัไดท้าํการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาพบวา่ ปัจจยัท่ีอาจส่งผลกระทบต่อความกวา้งของ

รูปคล่ืนกระแสไฟฟ้า มี 3 ปัจจยั คือ ตาํแหน่งของฮอลล์เซ็นเซอร์บนแผงวงจร พื้นท่ีสนามแม่เหล็กท่ี

โรเตอร์ และตาํแหน่งแม่เหล็กของโรเตอร์ แลว้ทาํการปรับปรุงโดยการแกไ้ขแผน่วงจร (PWB) 

ตาํแหน่งฮอลล์และปรับแกแ้ผนควบคุม แลว้นาํแผนควบคุมมาประยกุตใ์ชเ้พื่อควบคุมปัจจยัทั้งสาม 

เพื่อไม่ใหก้ระทบกบัคุณสมบติัอ่ืนของพดัลม ไดแ้ก่ ความกวา้งของรูปคล่ืนกระแสไฟฟ้า  

ความสูงของรูปคล่ืนกระแสไฟฟ้า ความเร็วรอบของพดัลมและการกินกระแสไฟฟ้า 

 จากการดาํเนินงานขา้งตน้ตามหลกั ซิกซ์ ซิกม่า พบวา่ ผูว้จิยัสามารถลดปริมาณของเสีย 

จากอาการความกวา้งรูปคล่ืนกระแสไฟฟ้าไม่ไดต้ามขอ้กาํหนด จากปริมาณของเสีย 9,541 ppm. 

เป็น 0 ppm. ซ่ึงสามารถลดตน้ทุนจากการ Rework เป็นจาํนวน 840,000 บาทต่อปี 

 ศิริยพุา เศวตจามร (2559) ไดว้จิยัเก่ียวกบัการลดของเสียปัญหาคราบเขม่าดาํ จาก

กระบวนการเช่ือมเสาประตูรถยนต ์โดยอาศยัแนวทางแกปั้ญหาคุณภาพแบบ ซิกซ์ ซิกม่า มาเป็น

แนวทางในการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิต กระบวนการเช่ือมประสานของช้ินงานเสาประตู

รถยนตถู์กเลือกมาทาํการปรับปรุงเน่ืองจากพบปัญหาเกิดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้เร่ืองคราบเขม่าดาํ 

บริเวณแนวเช่ือม ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีไม่เคยถูกร้องเรียนมาก่อน ทาํใหต้อ้งมีการส่งพนกังานไปทาํการ

แกไ้ขงานท่ีบริษทัลูกคา้ และก่อใหเ้กิดตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่อง จากการศึกษาเบ้ืองตน้พบวา่ลูกคา้

ร้องเรียนเร่ืองปัญหาคราบเขม่าดาํ จาํนวน 5 คร้ัง จากการส่งทั้งหมด 11 คร้ัง ภายใน 1 เดือน  
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การประยกุต ์ซิกซ์ ซิกม่า ในการปรับปรุงคุณภาพเร่ิมจากการกาํหนดเป้าหมายท่ีจะทาํใหปั้ญหา

คราบเขม่าดาํ หมดไป จากนั้นทาํการวเิคราะห์ระบบการวดั พบวา่ระบบการวดัมีความเท่ียงตรง

เท่ากบั 82.50% และประเมินความสามารถของกระบวนการปัจจุบนั โดยใชแ้ผนภูมิควบคุม 

สัดส่วนของเสีย พบวา่บริษทัมีเปอร์เซ็นตข์องเสียเน่ืองจากคราบเขม่าดาํ เท่ากบั 3.27%  

การวเิคราะห์สาเหตุดว้ยเคร่ืองมือผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล และการวเิคราะห์ผลกระทบ

เน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ ถูกนาํมาใชเ้พื่อบ่งช้ีวา่สาเหตุของปัญหาคราบเขม่าดาํ 

พบวา่สาเหตุหลกัเกิดจากระดบัแรงดูดควนัดา้นบนและดา้นล่างไม่เหมาะสมโดยมีค่า RPN เท่ากบั 

576 จึงทาํการปรับปรุงใหช้ิ้นงานไม่เกิดปัญหาคราบเขม่าดาํ ดว้ยการหาค่าระดบัแรงดูดควนัดา้นบน

และล่างท่ีเหมาะสมดว้ยการออกแบบการทดลองแบบคร้ังละปัจจยั หลงัจากนั้นใชส้ร้างเอกสาร 

วธีิปฏิบติังานเพื่อควบคุมการตั้งค่าระดบัแรงดูดควนัใหม่ และใชใ้บตรวจสอบเพื่อเฝ้าติดตามการ

เกิดปัญหาต่อไป  

ผลการวจิยัพบวา่ปัญหาคราบเขม่าดาํหมดไปจากกระบวนการผลิตโดยมีเปอร์เซ็นตข์อง

เสียลดลงเหลือ 0.61% การวเิคราะห์ค่า FMEA หลงัการปรับปรุงพบวา่มีค่า RPN ลดลงเหลือ 4 และ

ไม่เกิดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้เร่ืองปัญหาคราบเขม่าดาํ 

สุพิตา บ่อนอ้ย (2558) ไดว้จิยัเก่ียวกบัการปรับปรุงปัญหาเสียงรบกวนจากแผงประตู

รถยนต ์พบปัญหาการร้องเรียนในการสาํรวจผูท่ี้ใชร้ถยนตซ่ึ์งผลิตระหวา่งเดือนกรกฎาคม 2556 ถึง 

เดือนมิถุนายน 2557 จาํนวน 32 ราย ประกอบกบัมีขอ้มูลบ่งช้ีปัญหาเสียงดงัจากตาํแหน่งเดียวกนั 

ในการตรวจสอบภายในโรงงานในช่วงเวลาเดียวกนัน้ี จาํนวน 56 คนั จากการสุ่มตรวจสอบ 1,314 

คนั คิดเป็นสัดส่วนของเสียสูงถึง 42,618 ppm. หรือประเมินไดว้า่กระบวนการประกอบมี

ความสามารถท่ีระดบั 2.62σ เท่านั้น ทีมงาน ซิกซ์ ซิกม่า จึงทาํการวเิคราะห์สาเหตุโดยใชเ้คร่ืองมือ

ผงัแสดงเหตุและผล และการวเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) และบ่งช้ีวา่ 

แผงประตูท่ีฉีดข้ึนรูปจาก Supplier ไม่ไดม้าตรฐาน และพนกังานไม่ปฏิบติัตามขั้นตอนคาํแนะนาํ

การประกอบ เป็นสาเหตุสาํคญัของปัญหาการเกิดเสียงรบกวน จึงไดท้าํการปรับปรุงกระบวนการ

ฉีดแผงประตูใหมี้คุณลกัษณะท่ีสาํคญัเป็นไปตามมาตรฐาน และจดัอบรมพนกังานให้ปฏิบติัตาม

ขั้นตอนท่ีกาํหนดในการประกอบ 

จากการติดตามผลหลงัการปรับปรุงระหวา่งเดือนมกราคม ถึง เดือนพฤษภาคม 2558 

พบวา่ มีปัญหาเสียงรบกวนจากแผงประตูรถยนตเ์พียง 3 คนั จากการสุ่มตรวจ 781 คนั คิดเป็น

สัดส่วนของเสีย 3,841 ppm. หรือกระบวนการประกอบมีความสามารถท่ีระดบั 2.95σ จึงสรุปไดว้า่

การปรับปรุงตามแนวทางของงานวจิยัน้ีส่งผลใหส้ามารถลดปัญหาไดอ้ยา่งมีนยัสาํคญั 
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เกรียงศกัด์ิ ชูแสง, รัญชนา สินธวาลยั และนภิสพร มีมงคล. (2554) ไดว้จิยัเก่ียวกบั 

การลดจาํนวนขอ้บกพร่องจากนํ้าหนกัเน้ือปลาตํ่ากวา่เกณฑม์าตรฐาน สาํหรับกระบวนการผลิตปลา

กระป๋องในซอสมะเขือเทศ โดยแกปั้ญหาตามหลกัการของ DMAIC บริษทักรณีศึกษาพบวา่ปัญหา

ขอ้บกพร่องจากนํ้าหนกัเน้ือปลาตํ่ากวา่เกณฑม์าตรฐาน มีสัดส่วนขอ้บกพร่องมากท่ีสุด กล่าวคือ

ร้อยละ 85.0 ต่อขอ้บกพร่องทั้งหมด ดงันั้นผูว้จิยัจึงศึกษาปัญหา และหาแนวทางแกไ้ขเพื่อท่ีจะลด

จาํนวนขอ้บกพร่อง การดาํเนินงานเร่ิมจากขั้นตอนการกาํหนดปัญหาใหช้ดัเจน ขั้นตอนกาตรวจวดั 

เพื่อจาํแนกประเภทขอ้บกพร่องโดยการวเิคราะห์ดว้ยแผนภูมิพาเรโต จากนั้นนาํปัญหาไปวเิคราะห์

สาเหตุเพื่อหาตวัแปรหลกัท่ีมีผลกระทบต่อขอ้บกพร่องโดยการระดมสมองจากทีมงาน และ  

สร้างแผนผงักระบวนการ จากนั้นมาเช่ือมโยงเพื่อหาความรุนแรงของสาเหตุปัญหาดว้ยวธีิ FMEA 

พบวา่มี 3 สาเหตุหลกัท่ีเป็นตน้ตอให้เกิดขอ้บกพร่อง คือ 1) เวลาในการน่ึงไล่อากาศนาน  

2) เวลาในการไล่อากาศของตูฆ่้าเช้ือนาน และ 3) มีการรับปลาท่ีมีขนาดเล็กกวา่มาตรฐานผสม 

จากนั้นจึงนาํไปวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาดว้ยวธีิ Why-Why Analysis แลว้นาํขอ้มูล 

ท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาไปปรับปรุงกระบวนการผลิต  

ผลจากการดาํเนินการปรับปรุงคุณภาพตามแนวทางของ DMAIC ในระยะเวลา 3 เดือนท่ี

ผา่นมาพบวา่สัดส่วนขอ้บกพร่องเฉล่ียต่อเดือนลดลงจาก 108,778 ppm เหลือเพียง 17,573 ppm หรือ

เม่ือเทียบในระดบั σ สามารถปรับปรุงจากระดบั 2.7 ไปท่ีระดบั 3.6 สามารถลดระดบัการเกิด

ขอ้บกพร่องลง 9.12% 

ชีวรัตน์ กะฐินทอง (2551) ไดว้จิยัการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑแ์กนหมุนหวัอ่าน 

ฮาร์ดดิสกใ์นหน่วยงานข้ึนรูปโดยอาศยัเทคนิค ซิกซ์ ซิกม่า ซ่ึงปัญหาหลกัคือ รอยตาํหนิจาก 

การกระแทกท่ีช้ินงานท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกระบวนการข้ึนรูป ทาํใหต้อ้งทาํการคดัแยกและซ่อมแซม

ช้ินงานก่อนจะส่งไปยงัจุดถดัไป ทาํใหเ้พิ่มตน้ทุนในการผลิต โดยเร่ิมขั้นตอนการคดัเลือกปัญหา 

ขั้นตอนการวดัซ่ึงเคร่ืองมือการวดั คือ พนกังานท่ีตรวจสอบช้ินงาน ขั้นตอนการวเิคราะห์อาศยั

แผนภาพสาเหตุและผล การวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบในการคน้หาสาเหตุและนาํไป

ทดสอบสมมติฐาน ขั้นตอนการปรับปรุงใชก้ารออกแบบการทดลองแบบ 22 แฟคทอเรียล และ

ขั้นตอนการควบคุมใชแ้ผนภูมิควบคุมสัดส่วนในการควบคุมและติดตามกระบวนการ  

 ผลจากการดาํเนินงานพบวา่สาเหตุหลกัของการเกิดรอยตาํหนิมาจาก 4 ปัจจยั คือ 

ระยะห่างท่ีรับช้ินงานจากเคร่ืองจกัร ชนิดของวสัดุท่ีใชท้าํท่ีรับช้ินงาน วธีิการเก็บงาน และวธีิการ

ถ่ายเทงานออกจากเคร่ืองจกัร และหลงัจากท่ีไดน้าํเทคนิค ซิกซ์ ซิกม่า เขา้ไปประยกุตใ์ชก้บั

กระบวนการผลิตแลว้ พบวา่จาํนวนช้ินงานท่ีมีรอยตาํหนิบนผวิของผลิตภณัฑล์ดลงจากเดิม  

47.76% ซ่ึงถือไดว้า่เป็นการปรับปรุงแบบกา้วกระโดด 



บทที ่3 

วธีิการดาํเนินการวจิยั 

 

การดาํเนินการงานวจิยัน้ี จะดาํเนินการตามขั้นตอนของหลกัการซิกซ์ ซิกม่า DMAIC 

เพื่อคน้หาปัจจยัต่าง ๆ ท่ีมีผลต่อปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั เน่ืองจากกระบวนการเติม

ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่เพียงพอ โดยมีวธีิการตามขั้นตอนต่าง ๆ ตามแผนผงัการดาํเนินการ 

ดงัภาพท่ี 3-1 

 

1.  กาํหนดทีมงานในการดาํเนินงานวิจยั 

 

2.  กาํหนดปัญหาท่ีจะแกไ้ขและตั้งเป้าหมายในการปรับปรุง: Define phase 

 

3.  บ่งช้ีความสามารถของกระบวนการในปัจจุบนั: Measurement phase 

 

4.  วิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาสาเหตุของปัญหา: Analyze phase 

 

5.  ดาํเนินการปรับปรุงกระบวนการ: Improve phase 

 

 

 

 

7.  ออกแบบวิธีควบคุมกระบวนการ: Control phase 

 

8.  สรุปผลการดาํเนินงาน 

 

ภาพท่ี 3-1  แผนผงัของขั้นตอนการดาํเนินงานวิจยั 

 

 

 

6. เปรียบเทียบผลการดาํเนินงาน 

Yes 

No 
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โครงสร้างทมีงานวจิัย 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-2  ผงัโครงสร้างทีมงานวจิยั 

 

ในการดาํเนินงานวิจยัน้ีมีการจดัตั้งทีมงานข้ึนมาเพื่อช่วยรวบรวมขอ้มูล และวเิคราะห์ 

ปัญหา ซ่ึงนาํไปสู่การปรับปรุง โดยประกอบดว้ย 

1.  ทีมงานจากแผนกวศิวกรรมการผลิต (Production engineering division) 

2.  ทีมงานจากแผนกฝ่ายผลิต (Production division) 

3.  ทีมงานจากแผนกควบคุมการผลิต (Vehicle quality control) 

4.  ทีมงานจากแผนกรับประกนัคุณภาพ (Quality assurance division) 

 

ขั้นตอนการกาํหนดปัญหา (D: DEFINE PHASE) 

ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนแรกของการดาํเนินงานตามหลกัการ ซิกซ์ ซิกม่า เพื่อกาํหนด 

ปัญหา รวมไปถึงการกาํหนดขอบเขตการศึกษา และตั้งเป้าหมายของการดาํเนินงาน เพื่อให้

กระบวนการ หรือผลิตภณัฑเ์ป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ ในการวจิยัน้ีไดเ้ลือกปัญหาชุด

เฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั ซ่ึงไดรั้บการร้องเรียนจากผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนต ์ทั้งภายในประเทศ

และต่างประเทศ ซ่ึงทางบริษทัไดรั้บรายงานจากผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนตต่์างประเทศแห่งหน่ึง 

ร้องเรียนวา่มีเสียงดงัมาจากชุดเฟืองทา้ยและทาํการตรวจสอบพบวา่ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่

ระดบัมาตรฐาน ส่งผลใหภ้ายในชุดเฟืองทา้ยเสียหายเป็นผลใหเ้กิดเสียงดงั  

จากขอ้ร้องเรียนในปัญหาดงักล่าว ผูท้าํการวจิยัไดดึ้งขอ้มูลการเรียกร้องของลูกคา้ จาก

ฐานขอ้มูลการเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ กล่าวคือ ในเดือนเมษายน 2558 ถึง เดือนมีนาคม 2559 

ทางบริษทัไดรั้บขอ้ร้องเรียนจากผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนตใ์นเร่ืองปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียง

ดงั ในรถกระบะและรถอเนกประสงคป์ระเภท PPV (Pick-Up passenger vehicle) จาํนวน 65 คนั  

Assembly manager Project leader 

Production 

engineering division 

Production 

division 

Quality  

assurance 

Vehicle 

quality control 
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นาํรายละเอียดขอ้มลูมาจดัเรียงตามลกัษณะปัญหา จะพบวา่ปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั 

มีจาํนวนรถยนตท่ี์ทาํใหมี้ปัญหาเสียงดงัลาํดบัท่ี 1 เน่ืองจากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่เพียงพอ ตํ่า

กวา่ระดบัมาตรฐาน จาํนวน 30 คนั และบวกกบัไดรั้บการร้องเรียนจากผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนตใ์น

ต่างประเทศแห่งหน่ึง และพบวา่ตน้ทุนคุณภาพท่ีบกพร่อง (Cost of poor quality: COPQ) มีราคาสูง 

เป็นจาํนวน 656,163 บาท ซ่ึงหากในกระบวนการไม่สามารถควบคุมคุณภาพได ้ความเสียหายท่ี

เกิดข้ึนจะมีความรุนแรงมาก เน่ืองจากปัญหาระบบส่งกาํลงัของชุดเฟืองทา้ยของรถยนต ์

เกิดความเสียหายส่งผลต่อความปลอดภยัในการใชง้าน และส่งผลต่อการเสียโอกาสการขายสินคา้

เน่ืองจากลูกคา้ขาดความเช่ือมัน่ ดงันั้นในการวจิยัน้ีไดเ้ลือกปัญหาเน่ืองจากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย

ไม่เพียงพอ เพื่อแกไ้ขปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั ใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการของ

ลูกคา้ 

 

ขั้นตอนการวดั (M: MEASUR PHASE) 

ในขั้นตอนน้ีจะเร่ิมจากการกาํหนดระบบการวดัหรือเกจ (Gauge) เพื่อการป้องกนั

ผลิตภณัฑบ์กพร่องมิให้หลุดไปถึงผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนตห์รือลูกคา้ โดยจะนาํเคร่ืองมือมาใช ้

ในการวเิคราะห์ คือ Check sheet การเก็บรวบรวมขอ้มูลพื้นฐาน Process map เป็นการแสดง

กระบวนการออกมาเป็นรูปธรรม เพื่อให้เขา้ใจถึงสภาวะในปัจจุบนั ซ่ึงจะแสดงให้เห็นถึง

ขอ้บกพร่องและการขาดประสิทธิภาพในกระบวนการ จากนั้นนาํขอ้มูลท่ีไดม้าทาํการวเิคราะห์

ความสามารถของกระบวนการในปัจจุบนั (Process capability) โดยทาํการวิเคราะห์ระบบการวดั 

(MSA: Measurement system analysis) โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบเพื่อใหม้ัน่ใจการวดัของ

กระบวนการปัจจุบนั  

1. การวเิคราะห์ระบบการวดั 

ทาํการเตรียมรถตวัอยา่งในการตรวจสอบ 20 คนั  โดยแบ่งลกัษณะรถตวัอยา่งท่ีมีปริมาณ

นํ้ามนัเฟืองทา้ยตามระดบัมาตรฐาน 16 คนั หรือ 80% ของรถตวัอยา่ง และรถตวัอยา่งท่ีมีปริมาณ

นํ้ามนัเฟืองทา้ย ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน  4 คนั หรือ 20% ของรถตวัอยา่งโดยพนกังานงานสุ่ม

ตรวจสอบ 3 คน ซ่ึงในการทดสอบนั้นจะทาํการทดสอบซํ้ า 2 คร้ัง ในแต่ละคน และทดสอบใน

สถานท่ีทาํงานจริง ดว้ยเวลาในการตดัสินใจใกลเ้คียงกบัเวลาท่ีทาํการตรวจสอบจริงโดยกาํหนดให้

ทาํการวดัระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตามมาตรฐานขั้นตอนการวดัท่ีกาํหนด มีการตดัสินใจสอง

ทางเลือก คือ OK (อยูใ่นระดบัมาตรฐาน)  หรือ NG (ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน) แลว้ทาํการบนัทึกผล

ลงในตาราง ซ่ึงเป็นตารางท่ีออกแบบมาเพื่อบนัทึกผลการตรวจสอบตวัอยา่งเพื่อการวิเคราะห์ระบบ

การวดั โดยทาํตามขั้นตอนดงัน้ี 
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 1.1  จอดรถบนพื้นราบท่ีไดร้ะดบั พกัรถไว ้30 นาที 

 1.2  ถอดปลัก๊เติมนํ้ามนัเฟืองทา้ยและปะเก็น  

 1.3  ตรวจเช็คระดบันํ้ามนั จากขอบปากของรูเติมตามระดบัท่ีมาตรฐานกาํหนด 

แสดงวา่ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยเพียงพอตามมาตรฐานกาํหนด หากระดบันํ้ามนัอยูท่ี่ต ํ่ากวา่ระดบัท่ี

มาตรฐานกาํหนดแสดงวา่ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่เพียงพอตามมาตรฐานกาํหนด ดงัภาพท่ี 3-3 

และตารางท่ี 3-1 

 1.4  ทาํการบนัทึกผลขอ้มูล และนาํไปวเิคราะห์สรุปผลในการทดลอง โดยใช้

โปรแกรมมินิแทบ 

 

 
 

ภาพท่ี 3-3  วธีิการตรวจวดัระดบันํ้ามนัเฟืองทา้ย 

 

ตารางท่ี 3-1  ระดบัมาตรฐานนํ้ามนัเฟืองทา้ย โดยแยกตามรุ่นของเฟืองทา้ย 

 

รายการ ขนาดน็อต มาตรฐาน A 

2WD (ยกเวน้ ไฮไรเดอร์) M8 × 10 ภายใน 8 มม. 

2WD (ไฮไรเดอร์), 4WD M8 × 10 ภายใน 8 มม. 

M10 × 10 ภายใน 20 มม. 

M10 × 12 ภายใน 30 มม. 
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2. การประเมินความสามารถของกระบวนการในปัจจุบนัโดยใช ้X�-R chart  

เป็นเคร่ืองมือทางสถิติเพื่อตรวจสอบวา่ คุณภาพการผลิตอยูใ่นสภาวะท่ีควบคุมได้

หรือไม่ โดยจะนาํขอ้มูลท่ีบนัทึกผลจากการวดัระดบันํ้ามนัเฟืองทา้ยลงในกราฟ เพื่อดูลกัษณะกราฟ

เปรียบเทียบกบัเส้นขอบเขตบน (UCL: Upper control limit) และเส้นขอบเขตล่าง  

(LCL: Lower control limit) ซ่ึงขั้นตอนน้ีจะมีไวเ้พื่อดูอตัราของปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยเพียงพอตาม

มาตรฐานกาํหนด และวเิคราะห์ขอ้มูล โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ 

 

ขั้นตอนการวเิคราะห์ (A: Analysis phase) 

ขั้นตอนน้ีเป็นการวิเคราะห์สาเหตุท่ีทาํให้เกิดปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั 

เน่ืองจากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่เพียงพอ ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน โดยการระดมสมองจากทีมงาน 

(Brainstorming) ใชเ้คร่ืองมือผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล (Cause and Effect diagram) 

ต่อมานาํสาเหตุท่ีไดม้าทาํการวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ 

(FMEA) เพื่อกรองหาสาเหตุท่ีคาดวา่น่าจะส่งผลต่อปัญหามาทาํการปรับปรุงแกไ้ข ผลท่ีไดจ้าก

ขั้นตอนน้ี คือ ไดท้ราบถึงปัจจยัท่ีทาํใหเ้กิดปัญหา เพื่อนาํไปทาํการปรับปรุงในขั้นตอนต่อไป 

1.  ผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล (Cause and Effect diagram) ในขั้นตอนน้ี 

จะทาํการระดมสมอง โดยจะจาํแนกสาเหตุหลกัออกเป็น 4 ประเภท คือ สาเหตุท่ีมาจากพนกังาน 

(Man) สาเหตุท่ีมาจากเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ (Machine) สาเหตุท่ีมาจากวธีิการทาํงาน (Method) 

สาเหตุท่ีมาจากวสัดุ (Material) โดยขอ้มูลท่ีไดม้าจากการระดมสมองน้ีไดท้าํการรวบรวมมาจาก

ผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีประสบการณ์ไม่วา่จะเป็น วศิวกร หวัหนา้งาน พนกังานหนา้งาน ซ่ึงในการระดม

สมองน้ีไดท้าํการรวบรวมความคิดเห็นทั้งหมดโดยไม่จาํกดัจาํนวนและความคิด เพื่อป้องกนั 

การตกหล่นของสาเหตุท่ีแทจ้ริง หลงัจากนั้นจึงนาํความคิดเห็นทั้งหมดน้ีมาทาํการจดัแยก 

เป็นแต่ละประเภทตามท่ีกล่าวไวใ้นขา้งตน้ เพื่อนาํมาสร้างผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล  

หรือแผนภาพกา้งปลา เพื่อท่ีจะใหเ้ขา้ใจถึงความสัมพนัธ์ของสาเหตุหลกัและสาเหตุยอ่ย  

ซ่ึงส่งผลก่อใหเ้กิดความสะดวกในการวเิคราะห์ขั้นต่อไป 

 2.  การวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) 

จากสาเหตุท่ีไดม้าจากผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผลนั้น ยงัไม่สามารถสรุปไดว้า่ 

สาเหตุท่ีแทจ้ริงคืออะไร จึงตอ้งทาํการกรองหาสาเหตุท่ีสาํคญั โดยใช ้FMEA ซ่ึงเป็นการวเิคราะห์ท่ี

มีการคิดอยา่งเป็นระบบและคาํนึงถึงปัจจยัต่าง ๆ ดงันั้นสาเหตุจากผงัความสมัพนัธ์ระหวา่งเหตุและ 

ผลจะถูกนาํมาวเิคราะห์ต่อใน FMEA เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีน่าจะมีผลกระทบต่อปัญหาท่ีทาํการศึกษา 

มากท่ีสุด 
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ขั้นตอนการปรับปรุง (I: IMPROVE PHASE) 

ขั้นตอนน้ีจะนาํผลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ วา่แต่ละปัจจยัส่งผลต่อปัญหาน้ีอยา่งไร จากนั้น

ระดมสมองจากทีมงาน (Brainstorming) เพื่อหาวธีิการปรับปรุงท่ีเหมาะสม เช่น  

 ใชเ้คร่ืองมือ POKA-YOKE ระบบป้องกนัความผดิพลาด  

เป็นเคร่ืองมือหน่ึงทางดา้นปรับปรุงคุณภาพและมุงมัน่สู่ของเสียเป็นศูนย ์(Zero Defect) 

นั้นคือ การใชร้ะบบ POKA-YOKE ซ่ึงเป็นระบบป้องกนัความผดิพลาด ท่ีมีรากฐานมาจากภาษา 

ญ่ีปุ่น POKA คือ ความผดิพลาดจากการไม่เอาใจใส่ YOKE คือ ป้องกนั/ ไม่ใหเ้กิด/ หลีกเล่ียง 

หรือท่ีเรียกกนัเป็นท่ีแพร่หลายวา่ ระบบป้องกนัความผิดพลาดจากการพลั้งเผลอหรือใชค้าํวา่ Error 

Proofing ซ่ึงระบบ POKA-YOKE น้ี ควบคุมใหง้านในกระบวนการมีความถูกตอ้งมากท่ีสุด ก่อนท่ี

จะสามารถผา่นไปสู่กระบวนการต่อไปโดยความผิดพลาดท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรนั้น ไม่ค่อยน่าเป็น

ห่วงซกัเท่าไหร่ เพราะวศิวกรท่ีไดอ้อกแบบเคร่ืองจกัรนั้นมกัออกแบบใหไ้ดต้ามมาตรฐานเป็นท่ี

ยอมรับในระดบัหน่ึง ส่วนมากท่ีมีปัญหาในการผลิต คือ คน แต่ถา้เราออกแบบใหดี้ตั้งแต่ตน้ปัญหา

ต่าง ๆ เช่น ของเสีย หรือปัญหาท่ีเกิดจากคนก็จะหมดไปทาํใหป้ระหยดัค่าอบรมซํ้ า ๆ และค่า 

ความเสียหายท่ีเกิดจากของเสียในกระบวนการ 

 

ขั้นตอนการควบคุม (C: CONTROL PHASE) 

ในขั้นตอนน้ีจะศึกษาเก่ียวกบัการควบคุมกระบวนการหลงัจากการปรับปรุงปัญหาแลว้ 

เพื่อเป็นการเฝ้าระวงัการเกิดปัญหาซํ้ าในกระบวนการโดยการใชเ้คร่ืองมือ POKA-YOKE ระบบ

ป้องกนัความผดิพลาด คู่มือปฏิบติังาน Work Instruction  เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานสามารถเขา้ใจถึง

ภาระหนา้ท่ีในตาํแหน่งงานของตนไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และใช ้Check sheet เพื่อเฝ้าติดตามการเกิด

ปัญหาเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั จากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่เพียงพอ ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน 

 

สรุปผลการดําเนินงาน 

จากท่ีไดด้าํเนินการในขั้นตอนต่าง ๆ ตั้งแต่ขั้นตอนการกาํหนดปัญหา การวดั 

การวเิคราะห์ การปรับปรุง แกไ้ขและการควบคุมปัญหา โดยอาศยัแนวคิดและขั้นตอนกาดาํเนินการ 

ของ ซิกซ์ ซิกม่า จะตอ้งทาํการสรุปผลการดาํเนินการวจิยัถึงสาเหตุของปัญหา แนวทางการ

ปรับปรุง รวมไปถึงผลของการปรับปรุงกระบวนการ 

 



บทที ่4 

ผลการดาํเนินงาน 

 

 การนาํเสนอผลการวเิคราะห์การประยกุตห์ลกัการของ ซิกซ์ ซิกม่า เพื่อปรับปรุง

กระบวนการและแกไ้ขปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั เน่ืองจากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่

เพียงพอ ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน แบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอน ดงัน้ี 

 1.  ขั้นตอนการระบุปัญหา (Define phase) 

 2.  ขั้นตอนการวดั (Measure phase) 

 3.  ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analysis phase) 

 4.  ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve phase) 

 5.  ขั้นตอนการควบคุม (Control phase) 

 

ข้ันตอนการกาํหนดปัญหา (DEFINE PHASE) 

กล่าวถึงการกาํหนดปัญหารวมไปถึงการกาํหนดขอบเขตของการศึกษา และตั้งเป้าหมาย

ของการดาํเนินงานวจิยั กรณีศึกษาของงานวจิยัน้ีเป็นการแกไ้ขปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียง

ดงั ซ่ึงไดรั้บการร้องเรียนจากผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนต ์ทั้งภายในประเทศและต่างประเทศ ซ่ึงทาง

บริษทัไดรั้บรายงานจากผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนตต่์างประเทศแห่งหน่ึง ร้องเรียนวา่มีเสียงดงัมาจาก 

ชุดเฟืองทา้ยและทาํการตรวจสอบพบวา่ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน ส่งผลให ้

ภายในชุดเฟืองทา้ยเสียหายเป็นผลใหเ้กิดเสียงดงั จากขอ้ร้องเรียนในปัญหาดงักล่าวจากฐานขอ้มูล

การเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ กล่าวคือ ในเดือนเมษายน 2558 ถึง เดือนมีนาคม 2559 ทางบริษทั 

ไดรั้บขอ้ร้องเรียนจากผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนตใ์นเร่ืองปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั  

ดงัตารางท่ี 4-1  
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ตารางท่ี 4-1  จาํนวนของรถยนตท่ี์เฟืองทา้ยมีเสียงดงัท่ีลูกคา้ร้องเรียนจากฐานขอ้มูลการเรียกร้อง

     การรับประกนัสินคา้ 

 

เดือน จาํนวนรถท่ีลูกคา้ร้องเรียน (คนั) 

เมษายน 2558 4 

พฤษภาคม 2558 4 

มิถุนายน 2558 3 

กรกฎาคม 2558 3 

สิงหาคม 2558 6 

กนัยายน 2558 6 

ตุลาคม 2558 12 

พฤศจิกายน 2558 10 

ธนัวาคม 2558 4 

มกราคม 2559 9 

กุมภาพนัธ์ 2559 2 

มีนาคม 2559 2 

รวม 65 

 

 เม่ือนาํรายละเอียดขอ้มูลปัญหาท่ีไดรั้บจากขอ้ร้องเรียนของลูกคา้จากฐานขอ้มูล 

การเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ มาจดัเรียงตามลกัษณะปัญหา จะพบวา่ปัญหาเฟืองทา้ย 

ของรถยนตมี์เสียงดงั จากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐานเป็นลาํดบัท่ี 1 มาทาํการวจิยั

โดยประยกุตใ์ชห้ลกัการ ซิกซ์ ซิกม่า การเรียงลาํดบัความสาํคญัของปัญหา โดยใชห้ลกัการพาเรโต 

ดงัแสดงในภาพท่ี 4-1 



48 

 
 

ภาพท่ี 4-1  ลาํดบัของปัญหาท่ีทาํใหมี้เสียงดงัท่ีเฟืองทา้ยของรถยนตจ์ากฐานขอ้มูลการเรียกร้อง  

  การรับประกนัสินคา้ 

 

ทางผูท้าํการวจิยัจึงถือวา่เป็นปัญหาเร่งด่วนท่ีตอ้งแกไ้ข และตอ้งการทราบสาเหตุของการ

เกิดปัญหาน้ีอยา่งเร็วท่ีสุด ซ่ึงมีความสาํคญัเป็นอยา่งมากในการควบคุมคุณภาพของรถยนตใ์หไ้ด้

ตามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงหากในกระบวนการไม่สามารถควบคุมคุณภาพได ้ความเสียหายท่ี

เกิดข้ึนจะมีความรุนแรงมาก เน่ืองจากปัญหาระบบส่งกาํลงัของชุดเฟืองทา้ยของรถยนตเ์กิด 

ความเสียหายส่งผลต่อความปลอดภยัในการใชง้าน การมีปัญหาคุณภาพส่งผลต่อการเสียโอกาส 

ในการขายสินคา้เน่ืองจากลูกคา้ขาดความเช่ือมัน่ 

เม่ือไดห้วัขอ้ปัญหาท่ีตอ้งทาํการปรับปรุงแลว้ ทางผูว้จิยัและทีมงานไดน้าํขอ้มูลมาแตก 

กระบวนการในปัจจุบนั เพื่อหาจุดท่ีตอ้งทาํการวดัและวเิคราะห์ โดยใช ้เคร่ืองมือ SIPOC diagram 

ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีวเิคราะห์ตั้งแต่ผูส่้งมอบ ปัจจยันาํเขา้ กระบวนการ ผลลพัธ์ ไปจนถึงลูกคา้ 

(Supplier–Input–Process–Output–Customer) ทาํใหไ้ดมุ้มมองภาพรวมของการผลิตท่ีเกิดข้ึน  

ซ่ึงแผนผงัการไหลของขอ้มลู และรายละเอียดจะเป็นดงัภาพท่ี 4-2 
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ภาพท่ี 4-2  การวเิคราะห์กระบวนการผลิตชุดเฟืองทา้ยของรถยนต ์

 

จากการวเิคราะห์ SIPOC diagram ทาํใหท้ราบถึงจุดท่ีส่งผลกบัชุดเฟืองทา้ยท่ีทาํใหชุ้ด

เฟืองทา้ยของรถยนตเ์กิดปัญหามีเสียงดงั เน่ืองจากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่เพียงพอ ตํ่ากวา่ระดบั

มาตรฐาน คือ กระบวนการเติมนํ้ามนัเฟืองทา้ย กระบวนการสุ่มตรวจ Squeak & Rattle noise และ

ความคาดหวงัของผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนตห์รือลูกคา้ เม่ือไดรั้บรถยนตไ์ปแลว้ มีผลทาํใหลู้กคา้เกิด

ความไม่พึงพอใจในผลิตภณัฑร์ถยนต ์โดยจากขอ้ร้องเรียนในปัญหาดงักล่าวจากฐานขอ้มูลการ

เรียกร้องการรับประกนัสินคา้ ในเดือนเมษายน 2558 ถึง มีนาคม 2559 จาํนวน 30 คนั จาก 65 คนั 

คือ ตวัแปรสาํคญัท่ีทาํใหท้ราบถึงลกัษณะปัญหา 

 

ขั้นตอนการวดั (MEASURE PHASE) 

ในขั้นตอนน้ีจะเร่ิมจากการกาํหนดระบบการวดัหรือเกจ (Gauge) เพื่อการป้องกนั

ผลิตภณัฑบ์กพร่องมิให้หลุดไปถึงผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนตห์รือลูกคา้ โดยจะนาํเคร่ืองมือมาใช ้

• ผูผ้ลิตชุดเฟืองทา้ย • ช้ินส่วนชุดเฟืองทา้ย • รับช้ินงานจากผูผ้ลิต 

• ตรวจสอบช้ินงาน

ก่อนส่งเขา้

สายการผลิต 

• ส่งช้ินงานเขา้

สายการผลิต 

• ประกอบชุดเฟือง

ทา้ย 

• เติมนํ้ามนัเฟืองทา้ย 

• ประกอบชุดเฟือง

ทา้ยเขา้กบัตวัรถ 

• ตรวจสอบคุณภาพ

ของรถยนต ์แบบ 

Static และ Dynamic 

• การAudit โดยการ

สุ่มตรวจ Squeak & 

Rattle noise จาก

สนามว่ิงทดสอบ 

 

• รถยนตท่ี์มีคุณภาพ 

• ลูกคา้มีความพึง

พอใจ 

• ตวัแทนจาํหน่าย

รถยนต ์หรือลูกคา้ท่ี

ซ้ือรถยนตไ์ปใชง้าน 
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ในการวเิคราะห์ คือ Check sheet การเก็บรวบรวมขอ้มูลพื้นฐาน,  Process Map เป็นการแสดง

กระบวนการออกมาเป็นรูปธรรม เพื่อให้เขา้ใจถึงสภาวะในปัจจุบนั ซ่ึงจะแสดงให้เห็นถึง

ขอ้บกพร่องและการขาดประสิทธิภาพในกระบวนการ จากนั้นนาํขอ้มูลท่ีไดม้าทาํการวเิคราะห์

ความสามารถของกระบวนการในปัจจุบนั (Process capability) และแสดงกระบวนการเติมนํ้ามนั

เฟืองทา้ยของรถยนตใ์นปัจจุบนั ซ่ึงแผนผงัการไหลและรายละเอียดจะเป็นดงัภาพท่ี 4-4 และ 

ทาํการวเิคราะห์ระบบการวดั (MSA: Measurement system analysis) โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ

เพื่อใหม้ัน่ใจการวดัของกระบวนการปัจจุบนั  

 

 
 

ภาพท่ี 4-3  กระบวนการเติมนํ้ามนัเฟืองทา้ยของรถยนตใ์นปัจจุบนั 

 

1. การวเิคราะห์ระบบการวดั 

 การตรวจสอบในคร้ังน้ีเป็นการวเิคราะห์ระบบการวดัท่ีมีลกัษณะ (MSA: Measurement 

system analysis) แบบ Attribute โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ ขอ้มูลเป็นขอ้มูลนบั (Gage repeatability 

& Reproducibility for attribute data) โดยทาํการเตรียมรถตวัอยา่งในการตรวจสอบ 20 คนั โดยแบ่ง

ลกัษณะรถตวัอยา่งท่ีมีปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตามระดบัมาตรฐาน 80% (16 คนั) และรถตวัอยา่ง 

ท่ีมีปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน 20% (4คนั) เน่ืองจากทีมงานมีขอ้จาํกดัเก่ียวกบั

จาํนวนรถยนตใ์นการทดลองเน่ืองจากไดน้าํรถยนตท่ี์พร้อมจาํหน่ายมาทาํการทดสอบ จึงจาํเป็น 

ตอ้งทดสอบรถตวัอยา่งท่ีมีปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน 4 คนั โดยพนกังานงาน

สุ่มตรวจสอบ 3 คน ซ่ึงในการทดสอบนั้นจะทาํการทดสอบซํ้ า 2 คร้ัง ในแต่ละคน และทดสอบ 
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ในสถานท่ีทาํงานจริง ดว้ยเวลาในการตดัสินใจใกลเ้คียงกบัเวลาท่ีทาํการตรวจสอบจริงโดย

กาํหนดใหท้าํการวดัระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตามมาตรฐานขั้นตอนการวดัท่ีกาํหนด  

มีการตดัสินใจสองทางเลือก คือ OK (อยูใ่นระดบัมาตรฐาน)  หรือ NG (ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน) 

แลว้ทาํการบนัทึกผลลงในตาราง ซ่ึงเป็นตารางท่ีออกแบบมาเพื่อบนัทึกผลการตรวจสอบตวัอยา่ง

เพื่อการวเิคราะห์ระบบการวดั ดงัภาพท่ี 4-4 

 

ภาพท่ี 4-4  ใบตรวจเช็คและวธีิการตรวจวดัระดบันํ้ามนัเฟืองทา้ย 
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ทางทีมงานวจิยัไดท้าํการประเมินความสามารถของระบบการวดั ซ่ึงจะไดผ้ลตามตาราง 

ท่ี 4-2 ดงัน้ี 

 

ตารางท่ี 4-2  ผลการทดลองในการวเิคราะห์ระบบการวดัในปัจจุบนัภายในบริษทั 

 

ตวัอยา่ง

ท่ี 

คุณภาพงานท่ี

แทจ้ริง 

พนกังานคนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 2 พนกังานคนท่ี 3 

คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 

1 OK OK OK OK OK OK OK 

2 OK OK OK OK OK OK OK 

3 OK OK OK OK OK OK OK 

4 NG NG NG NG NG NG NG 

5 OK OK OK OK OK OK OK 

6 OK OK OK OK OK OK OK 

7 OK OK OK OK OK OK OK 

8 OK OK OK OK OK OK OK 

9 OK OK OK OK OK OK OK 

10 NG NG NG NG NG NG NG 

11 NG NG NG NG NG NG NG 

12 OK OK OK OK OK OK OK 

13 OK OK OK OK OK OK OK 

14 OK OK OK OK OK OK OK 

15 OK OK OK OK OK OK OK 

16 NG NG NG NG NG NG NG 

17 OK OK OK OK OK OK OK 

18 OK OK OK OK OK OK OK 

19 OK OK OK OK OK OK OK 

20 OK OK OK OK OK OK OK 
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จากผลการทดลองในการวเิคราะห์ระบบการวดัตามตารางท่ี 4-2 นาํไปทาํการวิเคราะห์

ความสามารถของระบบการวดัโดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ โดยแบ่งเป็นการวิเคราะห์ความเห็นพอ้ง

ของระบบการวดั และประสิทธิผลของระบบการวดัไดด้งัน้ี 

 1.1  การวเิคราะห์ความเห็นพอ้งของระบบการวดั เป็นการวเิคราะห์ความสามารถของ

พนกังานแต่ละคนและระหวา่งคน ซ่ึงจะคาํนึงถึงความพอ้งกนัของการวดัเท่านั้น โดยไดก้าํหนด

เกณฑก์ารยอมรับของระบบการวดัไวด้งัน้ี 

 

ตารางท่ี 4-3  เกณฑข์องบริษทักาํหนดใหส้มรรถนะของระบบการวดั 
 

ดชันี เกณฑก์ารยอมรับ 

% ความสามารถในการวดัซํ้ าของพนกังานตรวจสอบ (% Appraiser score)  90% 

% ความไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบ (% Attribute score) 90% 

% ประสิทธิผลดา้นความสามารถในการวดัซํ้ าของการตรวจสอบ 

(% Screen effective score) 
90% 

% ประสิทธิผลดา้นไบอสัของการตรวจสอบ  

(% Attribute screen effective score) 
90% 

 

 
 

ภาพท่ี 4-5  ผลการวเิคราะห์ระบบการวดัในภาพรวม โดยโปรแกรมมินิแทบ 
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 จากภาพท่ี 4-5 เป็นการประเมินสมรรถนะของระบบการวดัในภาพรวม และไดแ้สดงวา่ 

ระบบการวดัมีความเท่ียงตรงเท่ากบั 100% โดยเกณฑข์องบริษทักาํหนดใหส้มรรถนะของระบบ 

การวดัตอ้งไม่ตํ่ากวา่ 90% อตัราการวดัท่ีผดิพลาดจากค่าจริงของช้ินงานโดยมีอตัราการผดิพลาด

รวม (Overall error rate) 0% วดัช้ินงานดีเป็นช้ินงานเสีย 0% วดัช้ินงานเสียเป็นช้ินงานดี 0% และ

อตัราการวดัผสม (Mixed ratings) หมายความวา่ ในการวดั 1 ช้ิน แสดงผลทั้งดี และเสีย 0% และ

แสดงเปอร์เซ็นตค์วามเท่ียงตรง แบ่งตามพนกังานท่ีทาํการวดัทั้ง 3 คน มีเส้นค่าเฉล่ียท่ี 100% 

 

 
 

ภาพท่ี 4-6  ผลค่าความเท่ียงตรงในระบบการวดั 

 

จากภาพท่ี 4-6 เป็นการแสดงผลค่าเท่ียงตรงในการวดั โดยแสดงค่าท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 

95% โดยแบ่งออกเป็น 4 แผนภูมิ คือ 

 แผนภูมิเปอร์เซ็นตค์วามเท่ียงตรงแยกตามพนกังานวดั พบวา่ความเช่ือมัน่ในการวดัของ 

Operator 1, 2 และ 3 มีค่าอยูร่ะหวา่ง 92.78-100% แสดงวา่พนกังานทั้ง 3 คน มีความสามารถ 

ในการวดัเทียบเท่ากนั 
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 แผนภูมิเปอร์เซ็นตค์วามเท่ียงตรงแยกตามช้ินงานมาตรฐาน พบวา่ มีการตดัสินใจท่ี 

ถูกตอ้งในช้ินงานดีมากกวา่การตดัสินใจท่ีถูกตอ้งในช้ินงานเสีย โดยความเท่ียงตรง 

ในการตรวจสอบช้ินงานดีมีค่าอยูร่ะหวา่ง 96.92-100% แสดงวา่พนกังานสามารถตรวจสอบช้ินงาดี 

ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ส่วนความเท่ียงตรงในการตรวจสอบช้ินงานเสียมีค่าอยูร่ะหวา่ง 88.26-100% แสดง

วา่พนกังานมีโอกาสสูงท่ีจะตรวจพบปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน 

 แผนภูมิเปอร์เซ็นตค์วามเท่ียงตรงแยกตามรอบการวดัซํ้ า พบวา่ การตดัสินใจของรอบ 

การวดัท่ี 1 และรอบการวดัท่ี 2 มีค่าอยูร่ะหวา่ง 95.12-100% แสดงวา่ในการทดลองวเิคราะห์ระบบ

การวดัน้ีสามารถควบคุมความผนัแปรในการวดัแต่ละคร้ังไดอ้ยา่งสมํ่าเสมอ 

 แผนภูมิเปอร์เซ็นตค์วามเท่ียงตรงแยกตามพนกังานวดัเทียบกบัช้ินงานมาตรฐาน พบวา่ 

Operator 1, 2 และ 3 มีการตดัสินใจท่ีถูกตอ้งในช้ินงานดีเท่ากนัโดยมีค่าอยูร่ะหวา่ง 

91.06-100% แสดงวา่พนกังานทั้ง 3 คน มีการตดัสินใจท่ีถูกตอ้งในช้ินงานดีเทียบเท่ากนั ส่วน 

Operator 1, 2 และ 3 มีการตดัสินใจท่ีถูกตอ้งในช้ินงานเสียเท่ากนัโดยมีค่าอยูร่ะหวา่ง 67.75-100%  

แสดงวา่พนกังานทั้ง 3 คน มีโอกาสสูงท่ีจะตรวจพบปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน 

  1.2  การวเิคราะห์ประสิทธิผลของการวดั ซ่ึงจะตอ้งคาํนึงถึงคุณภาพท่ีแทจ้ริงของ

ช้ินงานตวัอยา่งท่ีทาํการวดั จากนั้นจึงศึกษาความพอ้งกนัระหวา่งพนกังานแต่ละคนกบัมาตรฐาน 

โดยไดก้าํหนดเกณฑก์ารตดัสินใจของการวิเคราะห์ประสิทธิผล ไดด้งัตารางท่ี 4-4 

 

ตารางท่ี 4-4  เกณฑก์ารตดัสินใจดชันีแสดงประสิทธิผลจาก AIAG (The Automotive Industry    

     Action Group) 

 

การตดัสินใจ OE IFA IMISS 

ยอมรับได ้ ≥ 90% ≤ 5% ≤ 2% 

ยอมรับแบบกํ้าก่ึง ≥ 80% ≤ 10% ≤ 5% 

ไม่สามารถยอมรับได ้ < 80% > 10% > 5% 

 

 จากผลการทดลองดงัตารางท่ี 4-2 สามารถสรุปความเห็นพอ้งกนักบัมาตรฐาน 

ไดด้งัตารางท่ี 4-5  
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ตารางท่ี 4-5  ผลการทดลองความเห็นพอ้งระหวา่งพนกังานกบัมาตรฐาน 

 

พนกังาน

คนท่ี 

ตรวจสอบวา่ 

OK ถูกตอ้ง 

ตรวจสอบวา่ 

NG ถูกตอ้ง 

รวมจาํนวนท่ี

ตรวจสอบถูก 

จาํนวน 

การปฏิเสธผดิ 

จาํนวน 

การยอมรับผิด 
รวม 

1 32 8 40 0 0 40 

2 32 8 40 0 0 40 

3 32 8 40 0 0 40 

 

 สามารถคาํนวณค่าดชันีท่ีแสดงถึงความมีประสิทธิผลของพนกังานวดัแต่ละคน 

ไดด้งัตารางท่ี 4-6 

 

ตารางท่ี 4-6  ดชันีแสดงประสิทธิผลของพนกังานแต่ละคน 

 

ดชันี 
คะแนนประสิทธิผลของพนกังาน 

พนกังานคนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 2 พนกังานคนท่ี 3 

% ของค่าแอตทริบิวต ์ 100% 100% 100% 

Operator effectiveness 

index : OE 
100% 100% 100% 

False alarm index : IFA 0 0 0 

Index of a miss : IMISS 0 0 0 

 

จากการวเิคราะห์ความสามารถของพนกังานแต่ละคนกบัมาตรฐาน สามารถสรุปไดด้งัน้ี 

ดชันี % คะแนนของค่าแอตทริบิวต ์(% attribute score) พนกังานคนท่ี 1, 2 และ 3 มี % 

คะแนนของค่าแอตทริบิวต ์เท่ากบั 100% 

ดชันีความมีประสิทธิผลของพนกังานแต่ละคน (OE) พนกังานคนท่ี 1, 2 และ 3 อยูใ่น

เกณฑท่ี์สามารถยอมรับได ้

ดชันีการตรวจสอบท่ีปฏิเสธอยา่งผดิพลาด (IFA) พนกังานคนท่ี 1, 2 และ 3 ไม่เกิด

ขอ้บกพร่องประเภทน้ีเลย 
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ดชันีการตรวจสอบท่ียอมรับอยา่งผดิพลาด (IMISS) พนกังานคนท่ี 1, 2 และ 3 ไม่เกิด

ขอ้บกพร่องประเภทน้ีเลย 

โดยดชันีน้ีควรเกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุดหรือมีค่าเท่ากบั 0 เน่ืองจากส่งผลต่อความเช่ือถือต่อลูกคา้

ในอนาคต จากผลการประเมินคุณภาพการตรวจสอบดว้ยขอ้มูลแบบนบั พบวา่ พนกังานทั้ง 3 คน  

มีความสามารถในการตรวจสอบท่ีดีอยูใ่นเกณฑท่ี์เช่ือถือได ้เน่ืองจากระบบการวดัมีความเท่ียงตรง

เท่ากบั 100% ซ่ึงเกณฑข์องบริษทักาํหนดใหส้มรรถนะของระบบการวดัตอ้งไม่ตํ่ากวา่ 90% 

2.  การประเมินความสามารถของกระบวนการในปัจจุบนัโดยใช ้ X�-R chart  

เป็นเคร่ืองมือทางสถิติเพื่อตรวจสอบวา่ คุณภาพการผลิตอยูใ่นสภาวะท่ีควบคุมไดห้รือไม่ โดยจะนาํ

ขอ้ท่ีบนัทึกผลจากการวดัระดบันํ้ามนัเฟืองทา้ยลงในกราฟ เพื่อดูลกัษณะกราฟเปรียบเทียบกบัเส้น

ขอบเขตบน (UCL: Upper control limit) และเส้นขอบเขตล่าง (LCL: Lower control limit)  

ซ่ึงขั้นตอนน้ีจะมีไวเ้พื่อดูอตัราของปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยเพียงพอตามมาตรฐานกาํหนด และ

วเิคราะห์ขอ้มูลโดยทาํการเก็บขอ้มูลจากการวดัระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย จาํนวน 3 รุ่น  

(โดยขนาดน็อตท่ียดึชุดเฟืองทา้ย มีขนาด M8 x 10, M10 x 10 และ M10 x 12) จาํนวนรุ่นละ  

20 ชุดขอ้มูล ชุดขอ้มูลละ 10 ตวัอยา่ง โดยทีมงานวจิยัไดมี้การสุ่มรถยนตว์นัละ 10 คนั ระยะเวลา  

4 สัปดาห์ ทาํการตรวจสอบสภาพปัจจุบนัของรถรถท่ีผลิตในช่วงเดือนพฤษภาคม 2559 

โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ ทางทีมงานวจิยัไดท้าํการเก็บขอ้มูล ซ่ึงจะไดผ้ลดงัตารางท่ี 4-7, 4-8 

 และ 4-9  ดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



58 

ตารางท่ี 4-7  การเก็บขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ียดึเฟืองทา้ย M8 x 10 

 

ชุดขอ้มูล 
จาํนวน 

สุ่มตวัอยา่ง 

ค่ามาตรฐาน

(มิลลิเมตร) 

ค่าเฉล่ีย X-bar 

(มิลลิเมตร) 

ค่าพิสัย R-Chart 

(มิลลิเมตร) 

1 10 0.0 – 8.0  4.30 6.00 

2 10 0.0 – 8.0  5.00 6.00 

3 10 0.0 – 8.0  4.90 5.00 

4 10 0.0 – 8.0  4.00 5.00 

5 10 0.0 – 8.0  5.00 4.00 

6 10 0.0 – 8.0  4.30 3.00 

7 10 0.0 – 8.0  4.30 4.00 

8 10 0.0 – 8.0  4.90 4.00 

9 10 0.0 – 8.0  4.60 4.00 

10 10 0.0 – 8.0  3.90 4.00 

11 10 0.0 – 8.0  3.80 4.00 

12 10 0.0 – 8.0  4.50 6.00 

13 10 0.0 – 8.0  4.30 4.00 

14 10 0.0 – 8.0  4.90 4.00 

15 10 0.0 – 8.0  4.40 6.00 

16 10 0.0 – 8.0  4.80 5.00 

17 10 0.0 – 8.0  4.50 5.00 

18 10 0.0 – 8.0  4.90 3.00 

19 10 0.0 – 8.0  5.40 6.00 

20 10 0.0 – 8.0  3.90 5.00 

     ค่าเฉล่ีย  4.53 4.65 
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ตารางท่ี 4-8  การเก็บขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ียดึเฟืองทา้ย M10 x 10 

 

ชุดขอ้มูล 
จาํนวน 

สุ่มตวัอยา่ง 

ค่ามาตรฐาน

(มิลลิเมตร) 

ค่าเฉล่ีย X-bar 

(มิลลิเมตร) 

ค่าพิสัย R-Chart 

(มิลลิเมตร) 

1 10 0.0 – 20.0 11.80 9.00 

2 10 0.0 – 20.0  12.60 7.00 

3 10 0.0 – 20.0  11.50 6.00 

4 10 0.0 – 20.0  12.10 5.00 

5 10 0.0 – 20.0  13.30 5.00 

6 10 0.0 – 20.0  11.90 7.00 

7 10 0.0 – 20.0  12.80 5.00 

8 10 0.0 – 20.0  11.50 8.00 

9 10 0.0 – 20.0  13.00 6.00 

10 10 0.0 – 20.0  12.20 7.00 

11 10 0.0 – 20.0  12.30 4.00 

12 10 0.0 – 20.0  13.60 7.00 

13 10 0.0 – 20.0  12.10 6.00 

14 10 0.0 – 20.0  13.80 9.00 

15 10 0.0 – 20.0  11.80 5.00 

16 10 0.0 – 20.0  12.00 5.00 

17 10 0.0 – 20.0  12.70 5.00 

18 10 0.0 – 20.0  12.00 4.00 

19 10 0.0 – 20.0  13.30 5.00 

20 10 0.0 – 20.0  12.00 6.00 

     ค่าเฉล่ีย 12.42 6.05 
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ตารางท่ี 4-9  การเก็บขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ียดึเฟืองทา้ย M10 x 12 

 

ชุดขอ้มูล 
จาํนวน 

สุ่มตวัอยา่ง 

ค่ามาตรฐาน

(มิลลิเมตร) 

ค่าเฉล่ีย X-bar 

(มิลลิเมตร) 

ค่าพิสัย R-Chart 

(มิลลิเมตร) 

1 10 0.0 – 30.0 16.70 7.00 

2 10 0.0 – 30.0 13.50 13.00 

3 10 0.0 – 30.0 14.60 13.00 

4 10 0.0 – 30.0 16.50 12.00 

5 10 0.0 – 30.0 15.70 11.00 

6 10 0.0 – 30.0 13.30 9.00 

7 10 0.0 – 30.0 16.40 10.00 

8 10 0.0 – 30.0 15.40 7.00 

9 10 0.0 – 30.0 16.60 13.00 

10 10 0.0 – 30.0 17.10 11.00 

11 10 0.0 – 30.0 16.20 13.00 

12 10 0.0 – 30.0 15.70 9.00 

13 10 0.0 – 30.0 17.30 7.00 

14 10 0.0 – 30.0 17.00 9.00 

15 10 0.0 – 30.0 18.70 16.00 

16 10 0.0 – 30.0 16.00 8.00 

17 10 0.0 – 30.0 13.40 5.00 

18 10 0.0 – 30.0 15.50 10.00 

19 10 0.0 – 30.0 15.40 10.00 

20 10 0.0 – 30.0 16.00 11.00 

    ค่าเฉล่ีย  15.85 10.20 
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 จากผลการเก็บขอ้มูลปัญหาระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ตามตารางท่ี 4-7, 4-8 และ 4-9 

นาํไปทาํการวเิคราะห์โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ ไดผ้ลดงัภาพท่ี 4-7, 4-8, 4-9, 4-10, 4-11 และ4-12 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4-7  แผนภูมิควบคุม X�-R chart ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ียดึเฟืองทา้ย M8 x 10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4-8  ความสามารถของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ียดึ 

  เฟืองทา้ย M8 x 10 
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ภาพท่ี 4-9  แผนภูมิควบคุม X�-R chart ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ียดึเฟืองทา้ย M10 x 10 

 

 
 

ภาพท่ี 4-10  ความสามารถของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ียดึ 

     เฟืองทา้ย M10x10 
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ภาพท่ี 4-11  แผนภูมิควบคุม X�-R chart ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ียดึเฟืองทา้ย M10 x 12 

 

 
 

ภาพท่ี 4-12  ความสามารถของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ียดึ 

     เฟืองทา้ย M10 x 12 
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จากภาพท่ี 4-8, 4-9 และ 4-10 ความสามารถของกระบวนการปัจจุบนัอยูใ่นค่าควบคุม 

 X�-R chart ตามค่ามาตรฐานระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยทุกรุ่น กล่าวคือ สภาวะการผลิตในปัจจุบนั

อยูใ่นมาตรฐานการเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย คือ ความผนัแปรของระดบันํ้ามนั เกิดจากสาเหตุ

ตามธรรมชาติหรือความคาดเคล่ือนท่ีเกิดข้ึนตามปกติเท่านั้น 

ภาพท่ี 4-10, 4-11 และ 4-12 ความสามารถของกระบวนการปัจจุบนั จากการคาํนวณโดย

ใชโ้ปรแกรมมินิแทบ สามารถสรุปค่า Cpk, ของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ไดด้งัน้ี 

ชุดเฟืองทา้ยท่ีขนาดน็อตยดึชุดเฟืองทา้ย  M8 x 10 มีค่า Cpk = 0.81  

ชุดเฟืองทา้ยท่ีขนาดน็อตยดึชุดเฟืองทา้ย M10 x1 0 มีค่า Cpk = 1.24  

ชุดเฟืองทา้ยท่ีขนาดน็อตยดึชุดเฟืองทา้ย M10 x 12 มีค่า Cpk = 1.39  

 โดยทัว่ไปแนวทางการประเมินค่า Cpk  มีดงัน้ี 

 Cpk  < 1 กระบวนการมีขีดความสามารถท่ีไม่ดี ควรไดรั้บการปรับปรุง 

 Cpk  > 1.33 กระบวนการมีขีดความสามารถอยูใ่นเกณฑท่ี์ดี 

 Cpk  > 2 คุณภาพระดบั World class quality หรือ Six Sigma quality 

สรุปผลการดาํเนินงานในส่วนของขั้นตอนการวดั 

จากท่ีไดก้ล่าวมาทั้งหมดในส่วนของขั้นตอนการดาํเนินงานตั้งแต่การวิเคราะห์ 

ระบบการวดั มาจนถึงการประเมินความสามารถของกระบวนการปัจจุบนัดว้ย X�-R chart พบวา่

ระบบการวดั ภายในบริษทักรณีศึกษามีความเท่ียงตรงน่าเช่ือถือ และส่วนความสามารถการผลิต

ของกระบวนการปัจจุบนัอยูใ่นค่าควบคุม X�-R chart และค่า Cpk ของกระบวนการปัจจุบนั  

โดยรุ่นขนาดน็อตท่ียดึชุดเฟืองทา้ยท่ีขนาด M10 x 12 มีค่า Cpk  > 1 หมายถึง กระบวนการ 

มีขีดความสามารถอยูใ่นเกณฑท่ี์ดี อยูใ่นค่ามาตรฐานระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยทุกรุ่น และในรุ่น

ขนาดน็อตท่ียดึชุดเฟืองทา้ยท่ีขนาด M10 x 10 มีค่า 1 < Cpk < 1.33 หมายถึง ยอมรับได ้

กระบวนการมีขีดความสามารถอยูใ่นเกณฑท่ี์ดี กระบวนการนั้นมีความจาํกดัดา้นเทคโนโลย ี 

แต่ในรุ่นขนาดน็อตท่ียดึชุดเฟืองทา้ยท่ี ขนาด M8 x 10 มีค่า Cpk  < 1 หมายถึง กระบวนการ 

มีขีดความสามารถ ท่ีไม่ดี ควรไดรั้บการปรับปรุง และเม่ือทีมงานไดเ้ทียบกบัท่ีลูกคา้ร้องเรียนพบวา่ 

ตรงกบัรุ่นท่ีมีขนาดน็อตท่ียดึชุดเฟืองทา้ยท่ี ขนาด M8 x 10  
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ขั้นตอนการวเิคราะห์ (ANALYSIS PHASE) 

หลงัจากท่ีทราบถึงลกัษณะของปัญหาท่ีเกิดข้ึนแลว้ ทางทีมงานจึงทาํการรวบรวมขอ้มูล 

แลว้มาปรึกษากบัแผนกท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อใหท้ราบถึงลกัษณะของปัญหา จากนั้นทาํการระดมสมอง 

จากทีมงานโดยใชเ้คร่ืองมือผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล (Cause and Effect diagram) 

ในขั้นตอนการระดมสมองน้ี ทางทีมงานไดท้าํการจาํแนกประเภทของสาเหตุหลกั 

ออกเป็น 4 ประเภท คือ สาเหตุท่ีมาจากพนกังาน (Man) สาเหตุท่ีมาจากเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 

(Machine) สาเหตุท่ีมาจากวธีิการทาํงาน (Method) สาเหตุท่ีมาจากวสัดุ (Material) ซ่ึงขอ้มูลท่ีไดม้า

จากการระดมสมองน้ีไดท้าํการรวบรวมมาจากผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีประสบการณ์ไม่วา่จะเป็น วศิวกร 

หวัหนา้งาน พนกังานหนา้งาน และในการระดมสมองน้ีไดท้าํการรวบรวมความคิดเห็นทั้งหมดโดย

ไม่จาํกดัจาํนวนและความคิด เพื่อป้องกนัการตกหล่นของสาเหตุท่ีแทจ้ริง หลงัจากนั้นจึงนาํ 

ความคิดเห็นทั้งหมด มาทาํการจดัแยกเป็นแต่ละประเภท เพื่อนาํมาสร้างผงัความสัมพนัธ์ระหวา่ง

เหตุและผล ดงัตารางท่ี 4-10 เพื่อท่ีจะใหเ้ขา้ใจถึงความสัมพนัธ์ของสาเหตุหลกัและสาเหตุยอ่ย  

 

ตารางท่ี 4-10  รายละเอียดของสาเหตุหลกั 

 

สาเหตุหลกั หวัขอ้ 

คน พนกังานกดจาํนวนปริมาณการเติมนํ้ามนัไม่ตรงตามมาตรฐาน (ไม่

ตั้งใจปฏิบติังาน) 

 พนกังานไม่ไดต้รวจสอบปริมาณนํ้ามนั 

 พนกังานไม่ปฏิบติัตามขั้นตอนการทาํงาน 

เคร่ืองจกัร เคร่ืองจ่ายนํ้ามนัเก่า ชาํรุด หนา้จอมอนิเตอร์เคร่ืองจ่ายแสดงตวัเลข

ปริมาณเติมนํ้ามนัไม่ชดัเจน 

 เคร่ืองจ่ายนํ้ามนัมีส่ิงอุดตนั ทาํใหจ่้ายนํ้ามนัไม่สมบูรณ์ 

 หนา้จอมอนิเตอร์เคร่ืองจ่ายแสดงตวัเลขปริมาณเติมนํ้ามนัไม่ชดัเจน 

วธีิการ ขั้นตอนการทาํงานในการเติมนํ้ามนัไม่ชดัเจน 

 การตรวจสอบปริมาณนํ้ามนั 

 การติดตั้งปะเก็นและปลัก๊เติมไม่สมบูรณ์ มีการร่ัวซึม 

วสัดุ ชุดเฟืองทา้ยไม่ไดม้าตรฐาน 

 ตวัปะเก็นและปลัก๊เติมไม่ไดม้าตรฐาน เกิดการชาํรุด/ เสียหาย 
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การวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) 

 จากผลการวเิคราะห์ผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล (Cause and Effect diagram) 

ต่อมานาํสาเหตุท่ีไดม้าทาํการวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ 

Failure mode and Effective analysis (FMEA) เพื่อกรองหาสาเหตุท่ีคาดวา่น่าจะส่งผลต่อปัญหามา

ทาํการปรับปรุงแกไ้ข ดงัตารางท่ี 4-11โดยระบุขอ้บกพร่องท่ีอาจเป็นไปได ้ท่ีไดม้าจากการวเิคราะห์ 

Cause and Effect diagram แลว้ทาํการประเมินอตัราความรุนแรงของความเสียหายท่ีเกิดข้ึน 

(Severity) และโอกาสในการเกิดความผดิพลาด (Occurrence) และความสามารถในการป้องกนั

ความผดิพลาด (Detection)โดยการประเมินตวัเลขระดบัความเส่ียง RPN (Risk priority number) 

ใหก้บัแต่ละปัญหา  

 

ตารางท่ี 4-11  การวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) 

 

ปัจจยัท่ีคิดวา่ส่งผลใหเ้กิดปัญหา Severity Occurrence Detection RPN 

พนกังานกดจาํนวนปริมาณการเติมนํ้ามนั

ผดิพลาด (ไม่ตั้งใจปฏิบติังาน) 

4 8 8 256 

พนกังานไม่ไดต้รวจสอบปริมาณนํ้ามนั 4 6 8 192 

พนกังานไม่ปฏิบติัตามขั้นตอนการทาํงาน 4 6 8 192 

เคร่ืองจ่ายนํ้ามนัเก่า ชาํรุด หนา้จอมอนิเตอร์

เคร่ืองจ่ายแสดงตวัเลขปริมาณเติมนํ้ามนัไม่

ชดัเจน 

4 3 2 6 

เคร่ืองจ่ายนํ้ามนัมีส่ิงอุดตนั ทาํใหจ่้ายนํ้ามนัไม่

สมบูรณ์ 

4 3 2 24 

ขั้นตอนการทาํงานในการเติมนํ้ามนัไม่ชดัเจน 4 2 2 16 

ขั้นการตรวจสอบปริมาณนํ้ามนั 4 2 2 16 

การติดตั้งปะเก็นและปลัก๊เติม ไม่สมบูรณ์ 

(มีการร่ัวซึม) 

4 3 2 24 

ชุดเฟืองทา้ยไม่ไดม้าตรฐาน 4 1 2 8 

ตวัปะเก็นและปลัก๊เติมไม่ไดม้าตรฐาน เกิดการ

ชาํรุด/ เสียหาย 

4 1 2 8 
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ตารางท่ี 4-12  รายละเอียดการใหค้ะแนนค่าความเส่ียง (RPN) 

 

ปัจจยัท่ีคิดวา่ส่งผลใหเ้กิดปัญหา การใหค้ะแนนค่าความเส่ียง (RPN) 

พนกังานกดจาํนวนปริมาณ 

การเติมนํ้ามนัผดิพลาด (ไม่ตั้งใจ

ปฏิบติังาน) 

ส่งผลใหมี้เสียงดงัทาํใหลู้กคา้เกิดความรําคาญไม่พึงพอใจ  

(S = 4) ซ่ึงมีโอกาสท่ีทาํใหเ้กิดปริมาณการเติมนํ้ามนัไม่ตรง

ตามมาตรฐานสูง (O = 8) ซ่ึงการAudit โดยการสุ่มตรวจ 

Squeak & Rattle noise การสุ่มตรวจระดบัปริมาณนํ้ามนั

เฟ่ืองทา้ยไม่สามารถตรวจสอบไดทุ้กคนั (D = 8) 

พนกังานไม่ไดต้รวจสอบปริมาณ

นํ้ามนั 

อาจทาํใหปั้ญหาหลุดไปถึงลูกคา้ (S = 4) ซ่ึงมีโอกาสท่ีจะทาํ

ใหเ้กิดปริมาณการเติมนํ้ามนัไม่ตรงตามมาตรฐานระดบัปาน

กลาง (O = 6) ซ่ึงการAudit โดยการสุ่มตรวจ Squeak & 

Rattle noise การสุ่มตรวจระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟ่ืองทา้ยไม่

สามารถตรวจสอบไดทุ้กคนั (D = 8) 

พนกังานไม่ปฏิบติัตามขั้นตอน

การทาํงาน 

อาจทาํใหเ้กิดความผดิพลาดในกระบวนการเติมนํ้ามนั  

(S = 4) ซ่ึงมีโอกาสท่ีทาํใหเ้กิดปริมาณการเติมนํ้ามนัไม่ตรง

ตามมาตรฐานระดบัปานกลาง (O = 6) ซ่ึงการAudit โดยการ

สุ่มตรวจ Squeak & Rattle noise การสุ่มตรวจระดบัปริมาณ

นํ้ามนัเฟ่ืองทา้ยไม่สามารถตรวจสอบไดทุ้กคนั (D = 8) 

เคร่ืองจ่ายนํ้ามนัเก่าชาํรุด หนา้

จอมอนิเตอร์เคร่ืองจ่ายแสดง

ตวัเลขปริมาณเติมนํ้ามนัไม่ชดัเจน 

อาจทาํใหก้ดจาํนวนปริมาณการเติมนํ้ามนัผดิพลาด (S = 4) 

ซ่ึงมีโอกาสท่ีจะทาํใหเ้กิดปริมาณการเติมนํ้ามนัไม่ตรง 

ตามมาตรฐานระดบัตํ่า (O = 3) มีระบบในการตรวจจบัความ

บกพร่องท่ีเกิดข้ึน โดยหวัหนา้งานก่อนเร่ิมงาน (D =2 ) 

เคร่ืองจ่ายนํ้ามนัมีส่ิงอุดตนั ทาํให้

จ่ายนํ้ามนัไม่สมบูรณ์ 

อาจทาํใหก้ารจ่ายนํ้ามนัผิดพลาด (S = 4) ซ่ึงมีโอกาสท่ี 

จะทาํใหเ้กิดปริมาณการเติมนํ้ามนัไม่ตรงตามมาตรฐาน

ระดบัตํ่า (O = 3) ระบบในการตรวจจบัความบกพร่องท่ี

เกิดข้ึน โดยหวัหนา้งานก่อนเร่ิมงาน (D = 2) 
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ตารางท่ี 4-12  (ต่อ)  

 

ปัจจยัท่ีคิดวา่ส่งผลใหเ้กิดปัญหา การใหค้ะแนนค่าความเส่ียง (RPN) 

ขั้นตอนการทาํงานในการเติม

นํ้ามนัไม่ชดัเจน 

อาจทาํใหเ้กิดความผดิพลาดในกระบวนการเติมนํ้ามนั  

(S = 4) ซ่ึงมีโอกาสท่ีทาํใหเ้กิดปริมาณการเติมนํ้ามนัไม่ตรง

ตามมาตรฐานระดบัตํ่า (O = 2) และหวัหนา้งานมีการตรวจ

งาน และใหค้าํแนะนาํกบัทีมงานอยา่งสมํ่าเสมอ (D = 2) 

ขั้นการตรวจสอบปริมาณนํ้ามนั อาจทาํใหปั้ญหาหลุดไปถึงลูกคา้ (S = 4) ซ่ึงมีโอกาสท่ีจะทาํ

ใหเ้กิดปริมาณการเติมนํ้ามนัไม่ตรงตามมาตรฐานระดบัตํ่า 

(O = 2) และหวัหนา้งานมีการตรวจงาน และใหค้าํแนะนาํกบั

ทีมงานอยา่งสมํ่าเสมอ (D = 2) 

การติดตั้งปะเก็นและปลัก๊เติม ไม่

สมบูรณ์ (มีการร่ัวซึม) 

อาจทาํใหเ้กิดปัญหานํ้ามนัมีการร่ัวซึม (S = 4) ซ่ึงมีโอกาสท่ี

จะทาํใหเ้กิดปริมาณการเติมนํ้ามนัไม่ตรงตามมาตรฐาน

ระดบัปานตํ่า (O = 3) และหวัหนา้งานมีการตรวจงาน และ

ใหค้าํแนะนาํกบัทีมงานอยา่งสมํ่าเสมอ (D = 2) 

ชุดเฟืองทา้ยไม่ไดม้าตรฐาน ส่งผลใหมี้เสียงดงัทาํใหลู้กคา้เกิดความรําคาญไม่พึงพอใจ  

(S = 4) ผูผ้ลิตชุดเฟืองทา้ยมีการจาํกดัโดยการป้องกนัและ

ควบคุม ซ่ึงโอกาสตํ่ามาก (O = 1) ระบบในการตรวจจบั

ความบกพร่องท่ีเกิดข้ึน โดยผูผ้ลิตชุดเฟืองทา้ยก่อนส่งมอบ

งาน (D = 2) 

ตวัปะเก็นและปลัก๊เติมไม่ได้

มาตรฐาน เกิดการชาํรุด/ เสียหาย 

อาจทาํใหเ้กิดปัญหานํ้ามนัมีการร่ัวซึม (S = 4) ผูผ้ลิตชุดเฟือง

ทา้ยมีการจาํกดัโดยการป้องกนัและควบคุม ซ่ึงโอกาสตํ่ามาก 

(O = 1) ) ระบบในการตรวจจบัความบกพร่องท่ีเกิดข้ึน  

โดยผูผ้ลิตชุดเฟืองทา้ยก่อนส่งมอบงาน (D = 2) 

 

จากการวเิคราะห์ FMEA จะเห็นวา่ค่า RPN ของแนวโนม้ของสาเหตุท่ีทาํให้เกิดปัญหา 

สูงสุดตามหลกัการของพาเรโตดงัภาพท่ี 4-14 คือ 
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1.  พนกังานกดจาํนวนปริมาณการเติมนํ้ามนัผิดพลาด (ไม่ตั้งใจปฏิบติังาน) = 256 

2.  พนกังานไม่ไดต้รวจสอบปริมาณนํ้ามนั = 192 

3.  พนกังานไม่ปฏิบติัตามขั้นตอนการทาํงาน = 192 

เน่ืองจากพนกังานไม่ไดต้รวจสอบปริมาณนํ้ามนั เป็นการท่ีพนกังานไม่ปฏิบติัตาม

ขั้นตอนการทาํงาน ดงันั้นทางทีมงานจึงรวมเป็นหวัขอ้เดียว 

 

 
 

ภาพท่ี 4-14  แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตุของปัญหาท่ีมีความสาํคญั 

 

สรุปผลการดาํเนินงานในส่วนของขั้นตอนการวิเคราะห์ 

จากท่ีไดก้ล่าวมาทั้งหมดในส่วนของขั้นตอนการดาํเนินงานโดยใชเ้คร่ืองมือ 

ผงัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล (Cause and Effect diagram) และการวเิคราะห์ผลกระทบ 

อนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) วตัถุประสงคห์ลกัของขั้นตอนน้ี คือ  

หาสาเหตุท่ีมีความสาํคญัท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหาท่ีทาํการศึกษา โดยท่ีสาเหตุหลกัท่ีไดท้าํการเลือก 

คือ พนกังานกดจาํนวนปริมาณการเติมนํ้ามนัผิดพลาด (ไม่ตั้งใจปฏิบติังาน) และพนกังานไม่ปฏิบติั

ตามขั้นตอนการทาํงาน ซ่ึงสาเหตุหลกัเกิดจากคน (Man) 
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ขั้นตอนการปรับปรุง (IMPROVE PHASE) 

 นาํผลท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ วา่แต่ละปัจจยัส่งผลต่อปัญหาน้ีอยา่งไร เพื่อหาวธีิการ

ปรับปรุงท่ีเหมาะสม โดยท่ีสาเหตุหลกัท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ คือ พนกังานกดจาํนวนปริมาณการเติม

นํ้ามนัผดิพลาด (ไม่ตั้งใจปฏิบติังาน) และพนกังานไม่ปฏิบติัตามขั้นตอนการทาํงาน ซ่ึงสาเหตุหลกั

เกิดจากคน (Man) จากนั้นระดมสมองจากทีมงาน (Brainstorming) เพื่อหาวธีิการปรับปรุง เน่ืองจาก

ก่อนการปรับปรุง พนกังานตอ้งกดจาํนวนปริมาณการเติมนํ้ามนัใหต้รงตามจาํนวนของแต่ละรุ่น

เทียบกบัใบงานของรถยนตทุ์กคร้ัง อาจทาํให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการเติมนํ้ามนั ถึงแมว้า่

จะมีอบรมการทาํงาน ใบควบคุมขั้นการทาํงานและตรวจสอบปริมาณนํ้ามนั แต่ก็ไม่สามารถ

ควบคุมได ้100% เน่ืองมีจากการทดแทนงานในกรณีท่ีพนกังานประจาํจุดขาดหรือลาพกัร้อน  

ความเม่ือยลา้ของพนกังาน การขา้มขั้นตอนการทาํงาน โดยทีมงานไดข้อ้สรุป คือ ใชเ้คร่ืองมือ 

POKA-YOKE ระบบป้องกนัความผดิพลาด ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือหน่ึงทางดา้นปรับปรุงคุณภาพและ

มุ่งมัน่สู่ของเสียเป็นศูนย ์(Zero defect) หรือท่ีเรียกกนัเป็นท่ีแพร่หลายวา่ ระบบป้องกนั 

ความผดิพลาดจากการพลั้งเผลอหรือใชค้าํวา่ Error proofing ซ่ึงระบบ POKA-YOKE น้ี ควบคุม 

ใหง้านในกระบวนการมีความถูกตอ้งมากท่ีสุด ก่อนท่ีจะสามารถผา่นไปสู่กระบวนการต่อไป ถา้เรา

ออกแบบให้ดีตั้งแต่ตน้ปัญหาต่าง ๆ เช่น ของเสีย หรือปัญหาท่ีเกิดจากคนก็จะหมดไปทาํให้

ประหยดัค่าอบรมซํ้ า ๆ และคา่ความเสียหายท่ีเกิดจากของเสียในกระบวนการท่ีเกิดจาก 

ความผดิพลาดโดยคน ซ่ึงไม่สามารถควบคุมใหไ้ด ้100% ดงัภาพท่ี 4-15 และภาพท่ี 4-16 

 

 
 

ภาพท่ี 4-15  การเติมนํ้ามนัเฟืองทา้ยของรถยนตก่์อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงโดยระบบป้องกนั

    ความผดิพลาด  
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ภาพท่ี 4-16  กระบวนการไหลสถานีเติมนํ้ามนัเฟืองทา้ยของรถยนต ์หลงัการปรับปรุงโดยระบบ

    ป้องกนัความผดิพลาด  

 

 หลงัจากท่ีทีมงานไดท้าํการปรับปรุงโดยใชเ้คร่ืองมือ POKA-YOKE ระบบป้องกนั 

ความผดิพลาดในกระบวนการเติมนํ้ามนัเฟืองทา้ยของรถยนต ์ตั้งแต่ในเดือนตุลาคม 2559 

ทางทีมงานไดท้าํการดึงขอ้มูลการเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ในเร่ืองปัญหาชุดเฟืองทา้ย 

ของรถยนตมี์เสียงดงั ในรถกระบะและรถอเนกประสงคป์ระเภท PPV (Pick-Up passenger vehicle) 

จากฐานขอ้มูลการเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ ช่วงระหวา่งการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง คือ 

ในเดือนเมษายน 2559 ถึง เดือนเมษายน 2560 พบขอ้มูลการเรียกร้อง 30 คนั เม่ือนาํรายละเอียด

ขอ้มูลท่ีไดรั้บจากขอ้ร้องเรียนของลูกคา้จากฐานขอ้มูลการเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ มาจดัเรียง

ตามลกัษณะปัญหา จะพบวา่ปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั มีจาํนวนรถยนตท่ี์ทาํใหมี้

ปัญหาเสียงดงัแบ่งยอ่ยไดด้งัภาพท่ี 4-17 และขอ้มูลการเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ในเร่ืองปัญหา

ชุดเฟืองทา้ยปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่เพียงพอ ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน ตารางท่ี 4-13 

 

 

 

 

 



73 

   
 

ภาพท่ี 4-17  ลาํดบัของปัญหาท่ีทาํใหมี้เสียงดงัท่ีเฟืองทา้ยของรถยนตจ์ากฐานขอ้มูลการเรียกร้อง

    การรับประกนัสินคา้ ในเดือน เมษายน 2559 ถึง เดือนเมษายน 2560 

 

ตารางท่ี 4-13  จาํนวนปัญหาเฟืองทา้ยปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่เพียงพอ ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน 

       ท่ีลูกคา้ร้องเรียนจากฐานขอ้มูล ช่วงก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงในเดือน

       เมษายน 2558 ถึง เดือนเมษายน 2560 

 

เดือน จาํนวนรถท่ีลูกคา้ร้องเรียน (คนั) 

ก่อนการปรับปรุง 

เมษายน 2558 3 

พฤษภาคม 2558 1 

มิถุนายน 2558 2 

กรกฎาคม 2558 1 

สิงหาคม 2558 3 

กนัยายน 2558 3 

ตุลาคม 2558 4 

พฤศจิกายน 2558 6 

ธนัวาคม 2558 2 

มกราคม 2559 3 
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ตารางท่ี 4-13  (ต่อ) 

 

เดือน จาํนวนรถท่ีลูกคา้ร้องเรียน (คนั) 

กุมภาพนัธ์ 2559 1 

มีนาคม 2559 1 

ช่วงวเิคราะห์ปัญหาและระหวา่งการปรับปรุง 

เมษายน 2559 1 

พฤษภาคม 2559 1 

มิถุนายน 2559 0 

กรกฎาคม 2559 0 

สิงหาคม 2559 0 

กนัยายน 2559 0 

ตุลาคม 2559 0 

หลงัการปรับปรุงใชเ้คร่ืองมือ POKA-YOKE ระบบป้องกนัความผดิพลาด 

พฤศจิกายน 2559 0 

ธนัวาคม 2559 0 

มกราคม 2560 0 

กุมภาพนัธ์ 2560 0 

มีนาคม 2560 0 

เมษายน 2560 0 

รวม 2 

 

หลงัจากทางทีมงานไดท้าํการดึงขอ้มูลการเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ในเร่ืองปัญหา

ชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั จากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน ช่วงเดือน

เมษายน 2558 ถึง เดือนเมษายน 2560 พบวา่ระหวา่งการปรับปรุง (เมษายน 2559-ตุลาคม 2559) พบ 

2 คนั จากขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ และหลงัทาํการปรับปรุง (พฤศจิกายน2559-เมษายน 2560) ไม่พบ

ขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ ดงัภาพท่ี 4-18 
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ภาพท่ี 4-18  จาํนวนปัญหาชุดเฟืองทา้ยปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่เพียงพอ ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน ท่ี

    ลูกคา้ร้องเรียนจากฐานขอ้มูล ช่วงก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงในเดือน   

    เมษายน 2558 ถึง เดือนเมษายน 2560 

 

ขั้นตอนการควบคุม (CONTROL PHASE) 

ในขั้นตอนการควบคุมเพื่อรักษาสภาพหลงัการปรับปรุงทั้งในกระบวนการเติมปริมาณ

นํ้ามนัเฟืองทา้ย มีการควบคุมดงัต่อไปน้ี 

1.  การควบคุมการทาํงานโดยใชเ้คร่ืองมือ POKA-YOKE ของระบบป้องกนั 

ความผดิพลาดในกระบวนการเติมนํ้ามนัเฟืองทา้ยของรถยนต ์โดยระบบคอมพิวเตอร์ทาํการดึง

ขอ้มูลจากฐานขอ้มูลกลาง (รุ่นรถยนต ์กบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย) เคร่ืองจ่ายนํ้ามนัจะทาํการจ่าย

ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยโดยมีเซ็นเซอร์วดัปริมาณจ่ายตามจริง และระบบทาํการตรวจสอบปริมาณ

จ่ายตามจริงกบัขอ้มูลปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยของรถยนตค์นันั้น ถา้ขอ้มูลปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย

ตรงตามจาํนวน เคร่ืองจะแสดงสัญญาณไฟสีเขียว และส่งต่อในกระบวนการต่อไป ในกรณีไม่ตรง

ตามจาํนวน เคร่ืองจะส่งสัญญาณเสียง และแสดงสัญญาณไฟสีแดง และหยดุกระบวนการ โดย

ระบบคอมพิวเตอร์จะทาํการบนัทึกขอ้มูลไปเก็บฐานขอ้มูลกลางและสามารถตรวจสอบขอ้มูล

ยอ้นหลงัได ้ดงัภาพท่ี 4-19   

 

ก่อนการปรับปรุง 

ระหวา่งการปรับปรุง 

หลงัการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4-19  หลกัการทาํงานของระบบป้องกนัความผดิพลาดในกระบวนการเติมนํ้ามนัเฟืองทา้ย

    ของรถยนต ์

 

 2.  ทางทีมงานไดใ้ช ้Check sheet เพื่อเฝ้าติดตามเคร่ืองจ่ายปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย โดย

การตรวจปริมาณจ่ายตามจริง จากเคร่ืองจ่ายและทาํการบนัทึกขอ้มูล ก่อนเร่ิมกระบวนการผลิตใน

แต่ละวนั (4 คร้ังต่อวนั โดยก่อนเร่ิมงานช่วงเชา้และบ่าย ทั้งกะกลางวนัและกะกลางคืน ) 

 3.  ทางทีมงานไดท้าํการเก็บขอ้มูลจากการวดัระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย เป็ระยะเวลา  

3 เดือน นบัจากวนัท่ีแกไ้ขปัญหาแลว้เสร็จ คือ เดือนตุลาคม 2559 โดยเร่ิมเดือนพฤศจิกายน 2559 

เดือนธนัวาคม 2559 และเดือนมกราคม 2560 ในแต่ละเดือนจาํนวน 3 รุ่น (โดยขนาดน็อตท่ียดึชุด

เฟืองทา้ย มีขนาด M8 x 10, M10 x 10 และ M10 x 12) โดยจะเนน้ไปท่ีรถยนตท่ี์ขนาดน็อตยดึชุด

เฟืองทา้ย ขนาด M8 x 10 มีค่า Cpk  < 1 หมายถึง กระบวนการมีขีดความสามารถท่ีไม่ดี ควรไดรั้บ

การปรับปรุง ซ่ึงสามารถบ่งช้ีไดใ้นขั้นตอนการวดั (Measure phase) และพบวา่ตรงกบัรุ่นท่ีลูกคา้

ร้องเรียน โดยการสุ่มตวัอยา่งวนัจาํนวนรุ่นละ 20 ชุดขอ้มูล ชุดขอ้มูลละ 10 ตวัอยา่ง ทางทีมงานวจิยั

ไดท้าํการเก็บขอ้มูล ซ่ึงจะไดผ้ลดงัตารางท่ี 4-14, 4-15, 4-16  และจากผลการเก็บขอ้มูลปัญหาระดบั

ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย หลงัปรับปรุง นาํไปทาํการวเิคราะห์โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบ ซ่ึงจะไดผ้ล

ดงัภาพท่ี 4-20, 4-21, 4-22, 4-23, 4-24, 4-25 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-14  ขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M8 x 10 เดือนพฤศจิกายน 2559 

 

ชุดขอ้มูล 
จาํนวน 

สุ่มตวัอยา่ง 

ค่ามาตรฐาน

(มิลลิเมตร) 

ค่าเฉล่ีย X-bar 

(มิลลิเมตร) 

ค่าพิสัย R-Chart 

(มิลลิเมตร) 

1 10 0.0 – 8.0  4.70 3.00 

2 10 0.0 – 8.0  4.40 4.00 

3 10 0.0 – 8.0  4.50 3.00 

4 10 0.0 – 8.0  3.90 4.00 

5 10 0.0 – 8.0  4.00 4.00 

6 10 0.0 – 8.0  4.10 3.00 

7 10 0.0 – 8.0  3.60 3.00 

8 10 0.0 – 8.0  3.40 3.00 

9 10 0.0 – 8.0  4.10 3.00 

10 10 0.0 – 8.0  4.10 3.00 

11 10 0.0 – 8.0  3.70 4.00 

12 10 0.0 – 8.0  4.20 4.00 

13 10 0.0 – 8.0  3.80 3.00 

14 10 0.0 – 8.0  4.30 3.00 

15 10 0.0 – 8.0  3.90 4.00 

16 10 0.0 – 8.0  4.10 4.00 

17 10 0.0 – 8.0  3.80 3.00 

18 10 0.0 – 8.0  4.10 2.00 

19 10 0.0 – 8.0  3.60 3.00 

20 10 0.0 – 8.0  4.10 4.00 

     ค่าเฉล่ีย  4.02 3.35 
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ภาพท่ี 4-20  แผนภูมิควบคุม X�-R chart ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M8 x 10  

    เดือนพฤศจิกายน 2559 

 

 
 

ภาพท่ี 4-21  ความสามารถของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M8 x 10 

    เดือนพฤศจิกายน 2559 
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ตารางท่ี 4-15  ขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M8 x 10 เดือนธนัวาคม 2559 

 

ชุดขอ้มูล 
จาํนวน 

สุ่มตวัอยา่ง 

ค่ามาตรฐาน

(มิลลิเมตร) 

ค่าเฉล่ีย X-bar 

(มิลลิเมตร) 

ค่าพิสัย R-Chart 

(มิลลิเมตร) 

1 10 0.0 – 8.0  4.20 2.00 

2 10 0.0 – 8.0  4.50 3.00 

3 10 0.0 – 8.0  3.70 3.00 

4 10 0.0 – 8.0  4.00 4.00 

5 10 0.0 – 8.0  4.10 3.00 

6 10 0.0 – 8.0  3.80 2.00 

7 10 0.0 – 8.0  3.70 3.00 

8 10 0.0 – 8.0  4.00 4.00 

9 10 0.0 – 8.0  4.20 4.00 

10 10 0.0 – 8.0  4.30 2.00 

11 10 0.0 – 8.0  3.90 3.00 

12 10 0.0 – 8.0  4.00 3.00 

13 10 0.0 – 8.0  4.50 4.00 

14 10 0.0 – 8.0  3.90 4.00 

15 10 0.0 – 8.0  4.10 4.00 

16 10 0.0 – 8.0  4.10 3.00 

17 10 0.0 – 8.0  4.40 3.00 

18 10 0.0 – 8.0  4.30 4.00 

19 10 0.0 – 8.0  3.60 2.00 

20 10 0.0 – 8.0  4.20 3.00 

     ค่าเฉล่ีย  4.08 3.15 
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ภาพท่ี 4-22  แผนภูมิควบคุม X�-R chart ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M8 x 10  

    เดือนธนัวาคม 2559 

 

 
 

ภาพท่ี 4-23  ความสามารถของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อต 

     ท่ี M8 x 10 เดือนธนัวาคม 2559 
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ตารางท่ี 4-16  ขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M8 x 10 เดือนมกราคม 2560 

 

ชุดขอ้มูล 
จาํนวน 

สุ่มตวัอยา่ง 

ค่ามาตรฐาน

(มิลลิเมตร) 

ค่าเฉล่ีย X-bar 

(มิลลิเมตร) 

ค่าพิสัย R-Chart 

(มิลลิเมตร) 

1 10 0.0 – 8.0  4.50 3.00 

2 10 0.0 – 8.0  4.20 2.00 

3 10 0.0 – 8.0  4.40 4.00 

4 10 0.0 – 8.0  4.00 4.00 

5 10 0.0 – 8.0  3.80 2.00 

6 10 0.0 – 8.0  4.20 3.00 

7 10 0.0 – 8.0  4.70 3.00 

8 10 0.0 – 8.0  3.70 3.00 

9 10 0.0 – 8.0  3.70 3.00 

10 10 0.0 – 8.0  4.00 3.00 

11 10 0.0 – 8.0  4.20 3.00 

12 10 0.0 – 8.0  4.00 4.00 

13 10 0.0 – 8.0  3.70 2.00 

14 10 0.0 – 8.0  4.40 3.00 

15 10 0.0 – 8.0  3.70 3.00 

16 10 0.0 – 8.0  4.10 3.00 

17 10 0.0 – 8.0  4.00 3.00 

18 10 0.0 – 8.0  4.40 3.00 

19 10 0.0 – 8.0  4.20 4.00 

20 10 0.0 – 8.0  4.20 2.00 

     ค่าเฉล่ีย  4.11 3.00 
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ภาพท่ี 4-24  แผนภูมิควบคุม X�-R chart ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M8 x 10  

    เดือนมกราคม 2560 

 

 
 

ภาพท่ี 4-25  ความสามารถของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อต 

     ท่ี M8 x 10 เดือนมกราคม 2560 
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 สรุปผลการดาํเนินงานในส่วนของขั้นตอนการควบคุม 

 จากการการสุ่มเก็บขอ้มูลจากการวดัระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ซ่ึงสามารถติดตาม

ผลไดจ้ากใบตรวจสอบปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย และแผนภูมิควบคุม X�-R chart โดยชุดเฟืองทา้ยท่ี

ขนาดน็อตยดึชุดเฟืองทา้ย  M8 x 10 เป็นเวลา 3 เดือน ดงัแสดงในตารางท่ี 4-14, 4-15, 4-16 และ 

ภาพท่ี 4-20, 4-21, 4-22, 4-23, 4-24 และ 4-25 พบวา่ก่อนการปรับปรุง มีค่า Cpk = 0.81 และหลงัการ

ปรับปรุง เดือนพฤศจิกายน 2559 มีค่า Cpk = 1.24 เดือนธนัวาคม 2559 มีค่า Cpk = 1.20 เดือน

มกราคม 2560 มีค่า Cpk = 1.32 ในการควบคุมการผลิตนั้น พบวา่ไม่เกิดปัญหาปริมาณนํ้ ามนัเฟือง

ทา้ยไม่เพียงพอ ท่ีส่งผลต่อปัญหาเฟืองทา้ยเสียงดงั และความสามารถของกระบวนการดีข้ึน ดงันั้น

กระบวนการหลงัการใชเ้คร่ืองมือ POKA-YOKE ระบบป้องกนัความผดิพลาด ในกระบวนการเติม

ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย สามารถควบคุมใหอ้ยูใ่นมาตรฐานท่ีกาํหนดไวไ้ด ้และใชใ้บตรวจสอบ

ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ในการตรวจติดตามความผดิปกติของกระบวนการท่ีอาจเกิดข้ึนในระยะยาว

ไดต่้อไป 



 

 

บทที ่5 

สรุปและอภปิรายผล 

 

สรุปผลการดําเนินงาน 

 1.  จากการดาํเนินงานวิจยั ทีมงานสามารถเปรียบเทียบค่าก่อนการปรับปรุง (เดือน

เมษายน 2559-เดือนตุลาคม 2559) และหลงัทาํการปรับปรุง (เดือนพฤศจิกายน2559 - เดือนเมษายน 

2560) โดยใช ้Check sheet ในการเฝ้าติดตามการเกิดปัญหาเพื่อเก็บขอ้มูลปัญหาชุดเฟืองทา้ยของ

รถยนตมี์เสียงดงั จากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน เป็นเวลา 3 เดือน เร่ิมเดือน

พฤศจิกายน 2559 เดือนธนัวาคม 2559 และเดือนมกราคม 2560 โดยจะเนน้ไปท่ีเฟืองทา้ยขนาดน็อต 

M8 x 10 มีค่า Cpk < 1 หมายถึง กระบวนการมีขีดความสามารถท่ีไม่ดี ควรไดรั้บการปรับปรุง ซ่ึง

สามารถบ่งช้ีไดใ้นขั้นตอนการวดั (Measure phase) และพบวา่ตรงกบัรุ่นท่ีลูกคา้ร้องเรียน                 

ดงัตารางท่ี 5-1 

 

ตารางท่ี 5-1  ผลเปรียบเทียบค่า Cpk, PPM และ Sigma ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

ผลเปรียบเทียบ 

รุ่นเฟืองทา้ย ขนาดน็อต M8 x 10 

Mean  

(Standard) 

Mean 

(Actual) 

Cpk PPM Sigma 

ก่อนปรับปรุง (เม.ย 59-ต.ค 59) 4.00 4.53 0.81 8239 2.6 

หลงัปรับปรุง (พ.ย 59) 4.00 4.02 1.24 192 3.7 

หลงัปรับปรุง (ธ.ค 59) 4.00 4.07 1.20 323 3.6 

หลงัปรับปรุง (ม.ค 60) 4.00 4.10 1.32 80 3.9 

  

 2.  หลงัการปรับปรุงโดยใชเ้คร่ืองมือ POKA-YOKE ระบบป้องกนัความผดิพลาด เสร็จ

ส้ินเม่ือเดือนตุลาคม 2559 ทางทีมงานไดท้าํการดึงขอ้มูลการเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ใน 

เร่ืองปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั จากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน  

ช่วงเดือนเมษายน 2558 ถึง เดือนเมษายน 2560 พบวา่ระหวา่งการปรับปรุง (เดือนเมษายน 2559 - 

เดือนตุลาคม 2559) พบ 2 คนั จากขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ และหลงัการปรับปรุง (เดือนพฤศจิกายน 

2559 - เดือนเมษายน 2560) ไม่พบขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ ดงัภาพท่ี 5-1 
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ภาพท่ี 5-1  จาํนวนปัญหาเฟืองทา้ยปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยไม่เพียงพอ ตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน ท่ี  

  ลูกคา้ร้องเรียนจากฐานขอ้มูล ช่วงก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงในเดือน  

  เมษายน 2558 ถึง เดือนเมษายน 2560 

 

อภิปรายผลการดาํเนินงาน 

 งานวจิยัน้ีเป็นการวิจยัเพื่อหาแนวทางในการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต คือ 

ปัญหาเสียงดงัมาจากชุดเฟืองทา้ยและทาํการตรวจสอบพบวา่ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบั

มาตรฐานโดยใชแ้นวคิด ซิกซ์ ซิกม่า (DMAIC: Define, Measure, Analyze, Improve and Control) 

มาเป็นแนวทางในการแกไ้ขและปรับปรุงปัญหา ซ่ึงสามารถสรุปไดด้งัต่อไปน้ี 

 1.  ขั้นตอนการกาํหนดปัญหา (Define phase)  

 การใชเ้คร่ืองมือ SIPOC Diagram เพื่อดูผงัการไหลของขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งต่าง ๆ พบวา่

ปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั จากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐานน่าจะเกิด

จากกระบวนการเติมนํ้ามนัเฟืองทา้ย โดยพิจารณาปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อบริษทั พบวา่ 

มีการร้องเรียนจากลูกคา้เร่ืองปัญหาเสียงดงัมาจากชุดเฟืองทา้ยเน่ืองจากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่า

กวา่ระดบัมาตรฐาน จากฐานขอ้มูลการเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ กล่าวคือ ในเดือนเมษายน 

2558 ถึง เดือนมีนาคม 2559 ทางบริษทัไดรั้บขอ้ร้องเรียนจากผูแ้ทนจาํหน่ายรถยนตใ์นเร่ืองปัญหา

ชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั 65 คนั และเม่ือนาํรายละเอียดขอ้มูลปัญหา มาจดัเรียงตามลกัษณะ

ปัญหา โดยใชห้ลกัการพาเรโต เพื่อใหท้ราบถึงลาํดบัความสาํคญัของปัญหา พบวา่ปัญหาชุดเฟือง

ก่อนการปรับปรุง 

ระหวา่งการปรับปรุง 

หลงัการปรับปรุง 
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ทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั จากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐานเป็นลาํดบัท่ี 1 ดงันั้นจึง

ทาํการศึกษาถึงสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดปัญหา 

2.  ขั้นตอนการวดั (Measure phase) 

ใชก้ารวเิคราะห์ระบบการวดัแบบ Attribute โดยใชโ้ปรแกรมมินิแทบเพื่อดูสมรรถนะ 

ระบบการวดัภายในบริษทั พบวา่ระบบการวดัภายในบริษทัน้ีอยูใ่นเกณฑท่ี์เช่ือถือได ้เน่ืองจาก

ระบบการวดัมีความเท่ียงตรงเท่ากบั 100% ซ่ึงเกณฑข์องบริษทักาํหนดใหส้มรรถนะของระบบการ

วดัตอ้งไม่ตํ่า กวา่ 90% จากนั้นทาํการประเมินความสามารถของกระบวนการปัจจุบนัโดยใช ้

 X�-R chart ปัญหาเสียงดงัมาจากเฟืองทา้ย เน่ืองจากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน 

โดยโปรแกรมมินิแทบ สามารถสรุปค่า Cpk ของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย  

ไดด้งัน้ี 

ชุดเฟืองทา้ยท่ีขนาดน็อตยดึชุดเฟืองทา้ย  M8 x 10 มีค่า Cpk = 0.81  

ชุดเฟืองทา้ยท่ีขนาดน็อตยดึชุดเฟืองทา้ย M10 x 10 มีค่า Cpk = 1.24  

ชุดเฟืองทา้ยท่ีขนาดน็อตยดึชุดเฟืองทา้ย M10 x 12 มีค่า Cpk = 1.39  

ในการประมวลผลและวเิคราะห์ขอ้มูล พบวา่ความสามารถของกระบวนการปัจจุบนัอยู่

ในค่าควบคุม X�-R chart ตามค่ามาตรฐานระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย 2 รุ่น คือ รุ่นขนาดน็อตท่ียดึ

ชุดเฟืองทา้ยท่ี ขนาด M10 x 10 และ M10 x 12 สภาวะการการเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยใน

ปัจจุบนัอยูใ่นมาตรฐานการผลิต และพบวา่ในรุ่นขนาดน็อตท่ียดึชุดเฟืองทา้ยท่ี ขนาด M8x10 มีค่า 

Cpk < 1 หมายถึง กระบวนการมีขีดความสามารถท่ีไม่ดี ควรไดรั้บการปรับปรุง เม่ือทีมงานไดเ้ทียบ

กบัท่ีลูกคา้ร้องเรียนพบวา่ตรงกบัรุ่นท่ีมีขนาดน็อตท่ียดึชุดเฟืองทา้ยท่ี ขนาด M8 x 1 0 ซ่ึงตรงกนักบั

รุ่นท่ีลูกคา้ร้องเรียน 

3.  ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analysis phase) 

การดาํเนินงานในขั้นตอนน้ี เร่ิมตน้จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมด 

โดยใชผ้งัความสัมพนัธ์ระหวา่งเหตุและผล (Cause and Effect diagram) จากนั้นก็ทาํการจดัลาํดบั 

ความสัมพนัธ์ของสาเหตุแต่ละสาเหตุใหอ้ยูใ่นรูปแบบท่ีง่ายต่อการวิเคราะห์ ต่อมานาํสาเหตุท่ีไดม้า 

ทาํการวเิคราะห์ผลกระทบอนัเน่ืองมาจากความผดิพลาดในกระบวนการ (FMEA) สุดทา้ยนาํค่า 

RPN ท่ีไดไ้ปวเิคราะห์ดว้ยแผนภูมิพาเรโต เพื่อหาสาเหตุเบ้ืองตน้ท่ีเป็นไปไดส้าํหรับปัญหาท่ี 

ทาํการศึกษา พบวา่จากท่ีไดก้ล่าวมาทั้งหมด ทีมงานไดส้าเหตุหลกั 2 สาเหตุจากทั้งหมด 11 สาเหตุ 

จากการระดมสมอง และการวเิคราะห์ดว้ย FMEA คือ พนกังานกดจาํนวนปริมาณการเติมนํ้ามนั

ผดิพลาด (ไม่ตั้งใจปฏิบติังาน) และพนกังานไม่ปฏิบติัตามขั้นตอนการทาํงาน ซ่ึงสาเหตุหลกัเกิด

จากคน (Man) 
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4.  ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve phase) 

 ขั้นตอนการวิเคราะห์ พบสาเหตุหลกัท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ คือ พนกังานกดจาํนวน

ปริมาณการเติมนํ้ามนัผดิพลาด (ไม่ตั้งใจปฏิบติังาน) และพนกังานไม่ปฏิบติัตามขั้นตอนการทาํงาน 

ซ่ึงสาเหตุหลกัเกิดจากคน (Man) จากนั้นระดมสมองจากทีมงาน (Brainstorming) เพื่อหาวธีิการ

ปรับปรุง โดยไดข้อ้สรุป คือ ใชเ้คร่ืองมือ POKA-YOKE ระบบป้องกนัความผดิพลาด เสร็จส้ินเม่ือ

เดือนตุลาคม 2559 ทางทีมงานไดท้าํการดึงขอ้มูลการเรียกร้องการรับประกนัสินคา้ในเร่ืองปัญหา

ชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั จากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน ช่วงเดือน

เมษายน 2558 ถึง เดือนเมษายน 2560 พบวา่ระหวา่งการปรับปรุง (เดือนเมษายน 2559-เดือน

เมษายน 2560) พบ 2 คนั จากขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ และหลงัการปรับปรุง (เดือนพฤศจิกายน2559-

เดือนพฤษภาคม 2559) ไม่พบขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ 

5.  ขั้นตอนการควบคุม (Control phase) 

ทีมงานไดใ้ชเ้คร่ืองมือ POKA-YOKE ระบบป้องกนัความผดิพลาด เพื่อแกปั้ญหาท่ีเกิด

จากคน ทาํใหป้ระหยดัค่าอบรมซํ้ า ๆ และค่าความเสียหายท่ีเกิดจากของเสียในกระบวนการท่ีเกิด

จากความผดิพลาดโดยคน และใช ้Check sheet เพื่อเฝ้าติดตามเคร่ืองจ่ายปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย 

โดยการตรวจปริมาณจ่ายตามจริงจากเคร่ืองจ่ายและทาํการบนัทึกขอ้มูล ก่อนเร่ิมกระบวนการผลิต

ในแต่ละวนั และการเฝ้าติดตามการเกิดปัญหาเพื่อเก็บขอ้มูลปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั 

จากปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยตํ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน เป็นเวลา 3 เดือน นบัจากวนัท่ีแกไ้ขปัญหาแลว้

เสร็จ คือ เดือนตุลาคม 2559 โดยเร่ิมเดือนพฤศจิกายน 2559 เดือนธนัวาคม 2559 และเดือนมกราคม 

2560 พบวา่ความสามารถของกระบวนการปัจจุบนัอยูใ่นค่าควบคุม X�-R chart ตามค่ามาตรฐาน

ระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ยทุกรุ่น กล่าวคือ สภาวะการผลิตในปัจจุบนัอยูใ่นมาตรฐานการเติม

ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย 

 

ข้อเสนอแนะ 

 1.  ทางบริษทัท่ีทาํการวจิยัควรจดัอบรมเร่ืองแนวคิด ซิกซ์ ซิกม่า ใหก้บัผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้ง 

เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจ และมีความริเร่ิมปรับปรุงปัญหาต่าง ๆ เน่ืองจากพนกังานส่วนใหญ่ไม่มี 

ความเขา้ใจถึงเร่ืองการแกปั้ญหาโดยอาศยัแนวคิด ซิกซ์ ซิกม่า 

 2.  ทางบริษทัท่ีทาํการวจิยัควรใหข้อ้มูลข่าวสารดา้นคุณภาพกบัพนกังานทุกคนท่ี 

เก่ียวขอ้งกบัการผลิตอยา่งสมํ่าเสมอ เพื่อใหพ้นกังานเกิดความตระหนกัถึงความสาํคญัของปัญหาท่ี 

เกิดข้ึน และเกิดความร่วมมือในการแกปั้ญหา 
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ภาคผนวก ก 

ขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 10 และ M10 x 12 เดือนพฤศจิกายน 2559 

ถึง เดือนมกราคม 2560 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



92 

ตารางภาคผนวก ก-1  ขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 10  

           เดือนพฤศจิกายน 2559 

 

ชุดขอ้มูล 
จาํนวน 

สุ่มตวัอยา่ง 

ค่ามาตรฐาน

(มิลลิเมตร) 

ค่าเฉล่ีย X-bar 

(มิลลิเมตร) 

ค่าพิสัย R-Chart 

(มิลลิเมตร) 

1 10 0.0 – 20.0 10.00 3.00 

2 10 0.0 – 20.0  9.50 4.00 

3 10 0.0 – 20.0  9.50 2.00 

4 10 0.0 – 20.0  10.20 2.00 

5 10 0.0 – 20.0  10.00 2.00 

6 10 0.0 – 20.0  10.00 2.00 

7 10 0.0 – 20.0  10.50 3.00 

8 10 0.0 – 20.0  10.10 4.00 

9 10 0.0 – 20.0  10.30 2.00 

10 10 0.0 – 20.0  10.30 3.00 

11 10 0.0 – 20.0  9.80 2.00 

12 10 0.0 – 20.0  10.20 3.00 

13 10 0.0 – 20.0  9.50 4.00 

14 10 0.0 – 20.0  9.80 2.00 

15 10 0.0 – 20.0  10.40 4.00 

16 10 0.0 – 20.0  10.30 3.00 

17 10 0.0 – 20.0  9.90 4.00 

18 10 0.0 – 20.0  9.40 4.00 

19 10 0.0 – 20.0  10.50 1.00 

20 10 0.0 – 20.0  10.00 4.00 

   ค่าเฉล่ีย  10.01 2.90 
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ตารางภาคผนวก ก-2  ขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 12  

           เดือนพฤศจิกายน 2559 

 

ชุดขอ้มูล 
จาํนวน 

สุ่มตวัอยา่ง 

ค่ามาตรฐาน

(มิลลิเมตร) 

ค่าเฉล่ีย X-bar 

(มิลลิเมตร) 

ค่าพิสัย R-Chart 

(มิลลิเมตร) 

1 10 0.0 – 30.0 15.20 2.00 

2 10 0.0 – 30.0 14.70 3.00 

3 10 0.0 – 30.0 14.80 4.00 

4 10 0.0 – 30.0 15.60 3.00 

5 10 0.0 – 30.0 15.00 2.00 

6 10 0.0 – 30.0 15.00 4.00 

7 10 0.0 – 30.0 15.00 4.00 

8 10 0.0 – 30.0 14.60 3.00 

9 10 0.0 – 30.0 14.70 4.00 

10 10 0.0 – 30.0 15.20 4.00 

11 10 0.0 – 30.0 14.20 3.00 

12 10 0.0 – 30.0 15.40 3.00 

13 10 0.0 – 30.0 14.80 4.00 

14 10 0.0 – 30.0 14.60 4.00 

15 10 0.0 – 30.0 14.70 4.00 

16 10 0.0 – 30.0 15.30 3.00 

17 10 0.0 – 30.0 15.40 2.00 

18 10 0.0 – 30.0 14.80 4.00 

19 10 0.0 – 30.0 14.40 3.00 

20 10 0.0 – 30.0 15.10 3.00 

    ค่าเฉล่ีย  14.93 3.30 
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ตารางภาคผนวก ก-3  ขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 10  

           เดือนธนัวาคม 2559 

 

ชุดขอ้มูล 
จาํนวน 

สุ่มตวัอยา่ง 

ค่ามาตรฐาน

(มิลลิเมตร) 

ค่าเฉล่ีย X-bar 

(มิลลิเมตร) 

ค่าพิสัย R-Chart 

(มิลลิเมตร) 

1 10 0.0 – 20.0 9.70 3.00 

2 10 0.0 – 20.0  10.00 4.00 

3 10 0.0 – 20.0  10.20 2.00 

4 10 0.0 – 20.0  9.70 4.00 

5 10 0.0 – 20.0  10.50 3.00 

6 10 0.0 – 20.0  9.90 3.00 

7 10 0.0 – 20.0  9.50 2.00 

8 10 0.0 – 20.0  10.00 2.00 

9 10 0.0 – 20.0  10.20 4.00 

10 10 0.0 – 20.0  10.20 3.00 

11 10 0.0 – 20.0  9.70 2.00 

12 10 0.0 – 20.0  10.70 4.00 

13 10 0.0 – 20.0  10.50 4.00 

14 10 0.0 – 20.0  10.30 4.00 

15 10 0.0 – 20.0  9.60 3.00 

16 10 0.0 – 20.0  10.00 4.00 

17 10 0.0 – 20.0  9.80 3.00 

18 10 0.0 – 20.0  9.70 2.00 

19 10 0.0 – 20.0  10.20 4.00 

20 10 0.0 – 20.0  10.20 4.00 

   ค่าเฉล่ีย  10.03 3.20 
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ตารางภาคผนวก ก-4  ขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 12 

           เดือนธนัวาคม 2559 

 

ชุดขอ้มูล 
จาํนวน 

สุ่มตวัอยา่ง 

ค่ามาตรฐาน

(มิลลิเมตร) 

ค่าเฉล่ีย X-bar 

(มิลลิเมตร) 

ค่าพิสัย R-Chart 

(มิลลิเมตร) 

1 10 0.0 – 30.0 14.70 3.00 

2 10 0.0 – 30.0 14.70 3.00 

3 10 0.0 – 30.0 15.50 4.00 

4 10 0.0 – 30.0 14.80 3.00 

5 10 0.0 – 30.0 14.80 4.00 

6 10 0.0 – 30.0 14.60 4.00 

7 10 0.0 – 30.0 15.40 3.00 

8 10 0.0 – 30.0 15.70 4.00 

9 10 0.0 – 30.0 14.20 4.00 

10 10 0.0 – 30.0 14.80 4.00 

11 10 0.0 – 30.0 15.10 4.00 

12 10 0.0 – 30.0 14.90 4.00 

13 10 0.0 – 30.0 14.80 2.00 

14 10 0.0 – 30.0 15.20 3.00 

15 10 0.0 – 30.0 14.90 3.00 

16 10 0.0 – 30.0 15.10 3.00 

17 10 0.0 – 30.0 15.40 3.00 

18 10 0.0 – 30.0 14.90 4.00 

19 10 0.0 – 30.0 14.80 4.00 

20 10 0.0 – 30.0 14.90 2.00 

    ค่าเฉล่ีย  14.96 3.40 
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ตารางภาคผนวก ก-5  ขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 10  

           เดือนมกราคม 2560 

 

ชุดขอ้มูล 
จาํนวน 

สุ่มตวัอยา่ง 

ค่ามาตรฐาน

(มิลลิเมตร) 

ค่าเฉล่ีย X-bar 

(มิลลิเมตร) 

ค่าพิสัย R-Chart 

(มิลลิเมตร) 

1 10 0.0 – 20.0 10.50 3.00 

2 10 0.0 – 20.0  9.80 3.00 

3 10 0.0 – 20.0  9.80 3.00 

4 10 0.0 – 20.0  10.20 2.00 

5 10 0.0 – 20.0  10.30 2.00 

6 10 0.0 – 20.0 10.00 2.00 

7 10 0.0 – 20.0  10.40 4.00 

8 10 0.0 – 20.0  10.20 3.00 

9 10 0.0 – 20.0  9.70 2.00 

10 10 0.0 – 20.0  10.40 2.00 

11 10 0.0 – 20.0 9.70 3.00 

12 10 0.0 – 20.0  9.70 3.00 

13 10 0.0 – 20.0 10.40 4.00 

14 10 0.0 – 20.0  9.70 3.00 

15 10 0.0 – 20.0  10.20 2.00 

16 10 0.0 – 20.0  9.80 4.00 

17 10 0.0 – 20.0  10.60 4.00 

18 10 0.0 – 20.0  9.60 3.00 

19 10 0.0 – 20.0 10.60 2.00 

20 10 0.0 – 20.0  9.70 2.00 

     ค่าเฉล่ีย  10.07 2.80 
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ตารางภาคผนวก ก-6  ขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 12  

           เดือนมกราคม 2560 

 

ชุดขอ้มูล 
จาํนวน 

สุ่มตวัอยา่ง 

ค่ามาตรฐาน

(มิลลิเมตร) 

ค่าเฉล่ีย X-bar 

(มิลลิเมตร) 

ค่าพิสัย R-Chart 

(มิลลิเมตร) 

1 10 0.0 – 30.0 15.20 2.00 

2 10 0.0 – 30.0 14.20 2.00 

3 10 0.0 – 30.0 14.60 3.00 

4 10 0.0 – 30.0 15.70 3.00 

5 10 0.0 – 30.0 15.30 3.00 

6 10 0.0 – 30.0 15.30 4.00 

7 10 0.0 – 30.0 14.70 4.00 

8 10 0.0 – 30.0 15.10 2.00 

9 10 0.0 – 30.0 14.70 3.00 

10 10 0.0 – 30.0 14.80 3.00 

11 10 0.0 – 30.0 14.70 4.00 

12 10 0.0 – 30.0 15.30 3.00 

13 10 0.0 – 30.0 15.30 4.00 

14 10 0.0 – 30.0 14.70 3.00 

15 10 0.0 – 30.0 15.70 3.00 

16 10 0.0 – 30.0 15.00 3.00 

17 10 0.0 – 30.0 14.70 3.00 

18 10 0.0 – 30.0 15.60 3.00 

19 10 0.0 – 30.0 14.30 3.00 

20 10 0.0 – 30.0 15.40 2.00 

     ค่าเฉล่ีย  15.02 3.00 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

ขอ้มูลระดบัปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 10 และ M10 x 12 เดือนพฤศจิกายน 2559 

ถึง เดือนมกราคม 2560 
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ภาพภาคผนวก ข-1  แผนภูมิควบคุม X�-R chart ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 10  

                เดือนพฤศจิกายน 2559 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-2  ความสามารถของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี 

                 ชุดเฟืองทา้ย M10 x 10 เดือนพฤศจิกายน 2559 
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ภาพภาคผนวก ข-3  แผนภูมิควบคุม X�-R chart ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 12  

                เดือนพฤศจิกายน 2559 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-4  ความสามารถของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อต 

                 ท่ี M10 x 12 เดือนพฤศจิกายน 2559 
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ภาพภาคผนวก ข-5  แผนภูมิควบคุม X�-R chart ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 10  

                เดือนธนัวาคม 2559 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-6  ความสามารถของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อต 

                ท่ี M10 x 10 เดือนธนัวาคม 2559 
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ภาพภาคผนวก ข-7  แผนภูมิควบคุม X�-R chart ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 12  

                เดือนธนัวาคม 2559 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-8  ความสามารถของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อต 

                 ท่ี M10 x 12 เดือนธนัวาคม 2559 
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ภาพภาคผนวก ข-9  แผนภูมิควบคุม X�-R chart ปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 10  

                เดือนมกราคม 2560 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-10  ความสามารถของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อต 

                  ท่ี M10 x 10 เดือนมกราคม 2560 



104 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-11  แผนภูมิควบคุม X�-R chart ปริมาณนํ้ ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อตท่ี M10 x 12 

                  เดือนมกราคม 2560 

 

 
 

ภาพภาคผนวก ข-12  ความสามารถของกระบวนการ การเติมปริมาณนํ้ามนัเฟืองทา้ย ขนาดน็อต 

                  ท่ี M10 x 12 เดือนมกราคม 2560 
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