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บทที่ 3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

3.1 หลกัการ 
 

สําหรับข้ันตอนในการดําเนินงานของการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางซิก 

ซิกมา เปนแนวคิดในการปรับปรุงคุณภาพโดยการใชหลักการทางสถิติเขามาเกี่ยวของ อีกทั้งยังมี

การนําเครื่องมือทางดานคุณภาพมาใชเปนตัวตรวจสอบกระบวนการผลิตวามีความผิดปรกติ

หรือไม และอยางไร กระบวนการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางซิก ซิกมานั้น จะมีการ

วางแผนงานการปรับปรุงกระบวนการดวยการแบงกระบวนการออกเปน 5 สวนดวยกัน คือ 

3.1.1 การระบุปญหาการผลติ (Define Phase) 

3.1.2 การวัดคาและการตรวจสอบการวัดในกระบวนการผลิต (Measurement Phase) 

3.1.3 การวิเคราะหการเกิดปญหา (Analyst Phase) 

3.1.4 การปรับปรุงกระบวนการผลิต (Improvement Phase) 

3.1.5 การควบคุมการผลิตใหเปนไปตามขอกําหนดทีว่างไว (Control Phase) 

ซึ่งกระบวนการทั้ง 5 ข้ันตอนนี้ ลวนแลวแตมีความสาํคัญและมีสวนที่จะชวยใหการ

ปรับปรุงคุณภาพเปนไปตามเปาหมาย ดังนัน้ เพื่อใหการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการชุบ

เปนไปตามเปาหมาย รอยละผลประโยชนเฉลี่ย (Yield) = 99.98% จึงตองมกีารดาํเนนิการวิจัย

และพัฒนาตามขั้นตอนการวิจัยดังตอไปนี ้

3.1.1 การระบุปญหาการผลิต (Define phase) 

ไดทําการอธิบายกระบวนการผลิตของกระบวนการชุบ โดยระบุปญหาที่เกิดขึ้นในแต

ละกระบวนการผลิต และรวมไปถึงการรวบรวมขอมูลในการผลิตในอดีต คือเปอรเซ็นตของผลได

เฉลี่ย มาใชเปนขอมูลพื้นฐานเพื่อปรับปรุงใหไดเปอรเซ็นตของผลไดเฉลี่ยตามเปาหมายที่วางไว 

เมื่อสามารถกําหนดเปาหมายของการปรับปรุงไดแลว จากนั้นจึงจะทําการวิเคราะหถึงสภาพของ

เสียตางๆ ที่เกิดขึ้น เพื่อระบุความรุนแรงของปญหา รวมทั้งอธิบายถึงสภาพของของเสียที่เกิดขึ้น

จากการผลิตโดยทําการวิเคราะหถึงสาเหตุเบื้องตน 

เมื่อคนหาปญหาที่เกิดขึ้นแลว จากนั้นใหแยกแยะปญหาที่เกิดขึ้นนั้นออกเปนโครงการ

ตางๆ โดยเลือกโครงการที่มีผลกระทบสูงเพื่อนํามาปรับปรุงกอน วิธีการ คือ นําโครงการที่เลือก
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แลวมาทําเปนแผนผังทางกระบวนการ เพื่อใหเห็นความเชื่อมโยงของขั้นตอน นอกจากนั้นเพื่อ

ชี้ใหเห็นจุดที่เกิดความผิดพลาดไดชัดเจนยิ่งขึ้น 

1. แผนภูมิพาเรโต ซึ่งแสดงถึงเปอรเซ็นตของผลไดเฉลี่ยของการผลิต แผนภูมิพาเรโตนี้

คือ กราฟแทงจํานวนหลายแทงที่อยูติดกัน และเรียงลําดับจากมากไปหานอยตามลําดับจาก

จํานวนของขอมูล (ยกเวนขอมูลอ่ืนๆ ที่ตองอยูแทงสุดทายเสมอ) ซึ่งแผนภูมิดังกลาวนี้สามารถ

แสดงขอมูลไดทั้งจํานวน (แกนซายมือ) และขอมูลของเปอรเซ็นต (แกนขวามือ) รวมทั้งเปอรเซ็นต

สะสมที่ไดจากการสะสมเปอรเซ็นตของขอมูลแตละตัว (เสนเปอรเซ็นตสะสม) 

วิธีการนี้ เปนการเก็บรวบรวมขอมูลรอยละของการผลิตภัณฑนําออกตอผลิตภัณฑ

นําเขาในระยะเวลาทั้งสิ้น 1 ป เพื่อเปนการศึกษาแนวโนมของเปอรเซ็นตของผลได (Yield) ที่เคย

ทําได ซึ่งจะทําใหเรารูถึงปริมาณของผลประโยชน หรือผลผลิตสวนได โดยแผนภูมิดังกลาวจะทํา

ใหเราสามารถติดตามผลหรือประสิทธิภาพที่เพิ่มข้ึนของการปรับปรุงได 

โครงสรางของแผนภูมิพาเรโต ประกอบไปดวยกราฟแทงและกราฟเสน นอกจากจะมี

แกนในแนวตั้ง (แกน Y) และแกนในแนวนอน (แกน X) แลว กราฟพาเรโตจะมีแกนแสดงรอยละ 

หรือเปอรเซ็นตของขอมูลสะสมปรากฏอยูทางดานขวามือของแผนผังดวย สําหรับความสูงของแทง

กราฟจะเรียงลําดับจากมากไปหานอย จากทางซายมือไปขวามือ ยกเวนในกลุมของขอมูลที่เปน 

“ขอมูลอ่ืนๆ” จะนําไปไวในตําแหนงสุดทายของแกนในแนวนอนเสมอ สวนเรื่องของการกาํหนดการ

บันทึกระยะเวลาใหแนชัด จะไดมาจาก 

“เปอรเซ็นตของผลได (Yield) = (ผลิตภัณฑนาํออก (out put)/ผลิตภัณฑนาํเขา (input)) x100 

2. แผนภูมิพาเรโตแสดงการเกิดของเสียชนิดตางๆ ในหนึ่งลานชิ้นงานที่ผลิต คือ 

แผนภูมิที่ใชในการรวบรวมขอมูลเพื่อนําไปใชในการศึกษาปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นตองานหนึ่ง

ลานชิ้นที่ทําการผลิต ทั้งนี้ กราฟนี้ยังสามารถแสดงผลของการเกิดของเสียสูงสุดที่จะเกิดขึ้น ซึ่งจะ

มีประโยชนในการตรวจสอบการปรับปรุงกระบวนการผลิต ถาหากการปรับปรุงกระบวนการผลิต

เปนไปในทิศทางที่ถูกตอง จะทําใหอัตราการเกิดของของเสียในสามอันดับแรกลดลง 

“อัตราการเกิดของเสียตอการผลิตหนึ่งลานชิ้น = (จํานวนของเสีย/ปริมาณการผลิต) x 1, 000,000 

วัตถุประสงคของการเขียนแผนภูมิพาเรโต ใชเพื่อเปนการแสดงขอมูลที่มีลักษณะพิเศษ

ซึ่งสามารถแบงกลุมโดยแยกตามประเภท และมีการเปรียบเทียบขอมูลจากสวนที่มากที่สุดไปยัง

สวนที่นอยที่สุด โดยสวนมากแลวจะใชมองใหเห็นถึงปญหาที่เปนสวนใหญ แผนภูมิพาเรโตนั้น จะ

ใชกฎ 80-20 คือ 80% ของปญหาทั้งหมดจะเกิดขึ้นมาจากสาเหตุเพยีง 20% จากสาเหตทุั้งหมด 
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ภาพที ่3.1 

ตัวอยางแผนภูมิพาเรโต 

 
3. แผนภูมิ SIPOC คือ แผนภูมิที่ใชในการระบุปจจัยตางๆ ที่เกี่ยวของกับกระบวนการ

ชุบ ทั้งนี้ ประโยชนที่จะไดรับ คือ การไดมุมมองในภาพรวมของการผลิตที่เกิดขึ้น รวมทั้งปจจัย

ตางๆที่เกี่ยวของกบัการผลิต ทําใหงายตอการทําความเขาใจถึงปญหา และยังสามารถนําแผนภูมิ 

SIPOC ไปใชในการจัดทําแผนการปรับปรุงกระบวนการผลิตไดอีกทางหนึ่งดวย 

การสรางภาพกระบวนการระดับสูงของซิกซ ซิกมา ที่เรียกวา   ไซพอก (SIPOC = 

Supplies, Input, Process, Output, Customer) ซึ่งมีคํานิยามในแตละขั้นตอนดังนี้ (Pande and 

others. 2002: 94) 

3.1 ผูจัดหา (Suppliers) คือ บุคคลหรือองคการที่จัดการนําสารสนเทศ วัสดุ และ

ทรัพยากรอยางอื่นที่จะใชทํางานในกระบวนการนั้นๆ 

3.2 ส่ิงนําเขา (Inputs) คือ สารสนเทศที่ไดรับการจัดหามาโดยผูจัดหาเพื่อนําเขา

ไปใชในกระบวนการนั้นๆ 

3.3 กระบวนการ (Process) คือ การลําดับข้ันตอนในการเปลี่ยนสิ่งนําเขา (ซึ่งเปน

การเพิ่มมูลคาเขาไปดวย) 

3.4 ผลนําออก (Outputs) คือ สินคาและการบรกิาร ซึ่งลูกคาจะเปนผูใชและไดรับ

ประโยชน 

3.5 ลูกคา (Customer) คือ บุคคล บริษัท หนวยงาน หรือกระบวนการอยางอื่นที่

รับผลที่ออกไปจากกระบวนการในขั้นที ่3 
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4. การคํานวณผลประโยชนจากการปรับปรุง เปนการทําการคํานวณผลประโยชน

เนื่องมาจากความคาดหมายของการปรับปรุง  โดยคิดจากคาความแตกตางของรอยละ

ผลประโยชนของชวงกอนและหลังทําการปรับปรุง หลังจากนั้น จึงทําการคูณกับราคาตอหนวยการ

ผลิตซึ่งจะทําใหไดทราบมูลคาที่ไดจากการปรับปรุง 

  มูลคาในการปรับปรุงหาคาไดดังนี ้คือ  = (รอยละผลประโยชนกอนการปรับปรุง - รอย

ละผลประโยชนกอนการปรบัปรุง) x จํานวนงาน X ราคาตอหนวย 

มูลคาของการปรับปรุงดังกลาว เปนการคํานวณจากการประเมินมูลคาโดยการคิดจาก

คาที่เทียบจากคาที่ไดจากเปาหมาย ซึง่อาจมีมูลคาเพิม่ข้ึนหรือลดลงจากความเปนจริงก็ไดขึ้นอยู

กับผลของการปรับปรุง 
3.1.2 การวัดคาและการตรวจสอบการวัดในกระบวนการผลิต 

 ถือเปนขั้นตอนที่สองตอจากการกาํหนดหัวขอของกระบวนการ ซึง่จะมกีารทาํการวัด

กระบวนการ ซึ่งการวัดนี ้ สามารถบอกถงึความสามารถของบริษัทในกระบวนการผลิตนั้น ๆ การ

วัดประเมินคา (Measure) ของปญหาที่เกิดขึ้นโดยตรวจสอบระบบการวัดและการเก็บขอมลู 

ประเมินสภาพปญหาปจจุบนัของปญหาจากขอมูลทีว่ัดได แลววางแนวทางการดําเนินงาน โดย

ประเมินตัวเลขเปาหมายที่ตองการการปรับปรุง รวมไปถึงระยะเวลาในการทาํงาน หลักการ 

เนื่องมาจากการวัดคาในกระบวนการผลติมีความสาํคัญอยางมาก เนื่องจากการวัดถกูใชในการ

ตรวจสอบความถูกตองหรือสภาพการทํางานของกระบวนการผลิตวามคีวามปรกตหิรือไม ดังนัน้ 

การวัดทีเ่ทีย่งตรงยอมสงผลดีตอการผลิต นอกจากนี ้ หากพบวามีความผิดปรกติ ไมวาจะเปน 

ความผิดพลาดที่เกิดจากบคุคล หรืออันเนื่องมาจากเครื่องมือวัด จะตองทาํการปรับปรุงแกไข

เพื่อใหสภาพการวัดอยูในสภาวะเดิมกอนการปรับปรุงดวยระบบคุณภาพ Six Sigma โดยจะตอง

ทําการพิจารณาจากคาระดับความสามารถของกระบวนการ ซึ่งจะตองมีการคํานวณจากคาตางๆ 

ดังนี ้

1. C&E diagram คือ การทําการหาคะแนนเฉลี่ยเพื่อที่จะระบุสภาพของกระบวนการ

ผลิตที่มีปจจัยอันทําใหเกิดปญหาของการผลิตมากที่สุด จากนั้นจึงทําการนํากระบวนการผลิตที่

เกิดปญหามาทําการวิเคราะห รวมทั้ง ทําการประเมินปจจัยทางดานการวัดคา วามีความผิดปรกติ

หรือไม หากมีความผิดปรกติเกิดข้ึน ก็จะมีการทําแผนเพื่อปรับปรุงคะแนนสุทธิของกระบวนการ

ยอย คือ 

  W = S x P 
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  W  คือ น้าํหนกัคะแนนของการเกิดของเสยีในแตละกระบวนการ 

   S  คือ คะแนนความสามารถของกระบวนการที่ทาํใหเกิดของเสีย 

   P  คือ จํานวนรอยละของเสยีที่เกิดขึ้น 

2. การศึกษาระบบการวัด (Gauge R & R measurement system) เปนการศึกษา

ระบบของการวัด เพื่อศึกษาถึงความแมนยํา (Precision) และความเที่ยงตรง (Precision) ของ

ระบบการวัด นอกจากนั้น ยังเปนการใหขอมูลที่สําคัญเกี่ยวกับสาเหตุของ “ความผิดพลาดจาก

การวัด” (Measurement Errors)โดยใชเกิดจากผูวัด (Operators) มีหลายคน แตใชเครื่องมือและ

ระบบการวัดเดียวกัน โดยผูวัดแตละคนวัดชิ้นงานแตละชิ้นซ้ําทั้งสิ้นจํานวน Mn ครั้งโดยใช

เครื่องมือวัด วิธีวัดวิธีเดียวกันโดยชิ้นงานที่ถูกวัดมีทั้งสิ้นจํานวน pn ชิ้น และผูวัดมีทั้งสิ้น opn คน 

 
            

ภาพที ่3.2 

การวัดเพื่อนาํขอมูลมาทดสอบ GR&R 

 

ผูวัดแตละคนวัดชิ้นงานแตละชิ้นซ้ําทั้งสิ้น Mn ครั้ง โดยใชเครื่องมือวัดและวิธีวัด

เดียวกัน 
3. วิธีการศึกษา “Gauge Repeatability and Reproducibility” เปนเครื่องมือที่ใชใน

การวัดควรมีการบํารุงรักษา (Maintenance) และใชสําหรับปรับแตง (Calibration) เปนประจํา 

การติดเครื่องหมายเพื่อแสดงหมายเลขชิ้นงาน (Number the Parts) ไมควรใหผูวัดรูวาชิ้นงานที่

กาํลังวัดคือชิ้นงานหมายเลขใด เพราะอาจทําใหเกิดความลําเอียง เนื่องจากผูวัดตองวัดชิ้นงานซ้ํา

หลายครั้ง (หมายเลขชิ้นงาน 1, 2, 3,…, pn ) ผูวัดแตละคนจะวัดชิ้นงานทั้งหมดตาม “ลําดับแบบ

สุม” (Random Order) จนครบทุกชิ้นงานตัวอยาง เรียกวาครบ 1 รอบ (Cycle)  (ไมวัดเรียง

ตามลําดับเลข pn,,3,2,1 K ) หลังจากวัดชิ้นงานตัวอยางจนครบทุกชิ้นแลว ใหบันทึกคาที่วัดที่ได

O…………….

Part 1 Part 2 Part 3 Part n 

ชิ้นงานที1่ ชิ้นงานที2่ ชิ้นงานทีn่ ชิ้นงานที3่ 

Operator 1 Operator 2 Operator n 
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ไว และเริ่มวัดตามวิธีในขอ 3 จนครบจํานวนครั้ง หรือรอบ (Repeat the Cycle) ที่ตองการวัดซ้ํา 

( Mn ) สําหรับแตละชิ้นงาน 

4. แผนภูมิการกระจาย (Scatter Chart/Correlation Diagram) จะชวยใหมองเห็นถึง

ความสัมพันธระหวางสองปจจัยในกระบวนการ ซึ่งหมายความวาการเปลี่ยนแปลงสิ่งหนึ่งจะ

เชื่อมโยงใหเกิดการเปลี่ยนแปลงในอีกสิ่งหนึ่ง ถามีการในทิศทางเดียวกันจะเรียกวา ความสัมพันธ

ในเชิงบวก แตหากมีทิศทางตรงกันขามจะเรียกวา ความสัมพันธในเชิงลบ 
3.1.3 การวิเคราะหการเกิดปญหา 
เปนขั้นตอนของการวิเคราะหซึ่งเปนขั้นตอนที่ 3 ของวิธี DMAIC ซึ่งในขั้นตอนนี้จะทํา

การตรวจสอบขอมูลที่เก็บรวบรวมมาจากขั้นตอนการวัด (ข้ันที่ 2) โดยที่เนนที่การปรับปรุง

กระบวนการโดยการแยกตัวแปรที่มีความสําคัญที่เปนไปได (ตัวแปรที่สงผลตอคุณภาพใหมีความ

ผันแปรมากที่สุด) ออกมาเพียงเล็กนอย จากตัวแปรจํานวนมากมาย และในขั้นตอนการวิเคราะหนี้

เองที่ทําใหสามารถทราบรายการของสาเหตุความผันแปรทั้งหมด ซึ่งจะนําไปสูการทราบรายการ

ของสาเหตุความผันแปรที่สําคัญที่สงผลตอคุณภาพ ในขั้นตอนการวิเคราะหนี้มีเครื่องมือที่

นํามาใชมากมาย อันไดแก เครื่องมือทางกราฟ (Graphical Tools), เครื่องมือทางสถิติ (Statistical 

Tools) และเครื่องมืออ่ืนๆ (Other Tools) การวิเคราะห (Analyze)  จึงมีวัตถุประสงคเพื่อหาปจจัย

ที่แทจริงของความผิดพลาด โดยใชเทคนิคดานสถิติ และนําขอมูลจากการวิเคราะหที่ไดมาปรบัปรุง

กระบวนการ จะพิจารณาจากตนเหตุ 6Ms 3.1 มนุษย (man ดังตอไปนี้) 

1. มนุษย (man) 

2. วิธีการทํางาน (Methods) 

3. เครื่องจักร (Machines) 

4. วัตถุดิบ (Materials) 

5. การวัด (Measures) 

6. ธรรมชาติ (Mother Nature) คือสภาพแวดลอมที่มีผลกระทบตอกระบวนการ 

การวิเคราะหการเกิดปญหาประกอบดวยสองวธิีดวยกนั คือ 

3.3.1 ก. การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (Failure Mode and Effects 

Analysis, FMEA) 

วิธีใช : 1.  กําหนดขอมูลความผิดปรกติในตาราง  

 ความลมเหลวที่อาจเกิดขึ้นได 
 ผลกระทบของความลมเหลว 
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 สาเหตุของความลมเหลว 

              วิธีใช : 2. ใหระดับคะแนนความรนุแรงของสาเหตุที่เกิดขึ้น 

 ระดับความรุนแรงของผลกระทบ (Severity) 

 ความถี่ของการเกิดสาเหตุของความลมเหลว (Occurrence) 

   ระดับความสามารถในการตรวจจับปญหานัน้กอนที่จะสงมอบ     

                          (Detection) 

วิธีใช : 3. จัดลําดับความสาํคัญของสาเหตุที่กอใหเกิดความลมเหลว โดย 

 เรียงตาม S 

 เรียงตาม S x O 

 เรียงตาม S x O x D  ผลลัพธ คือ RPN (Risk Priority Number) 

 

 
                            

ภาพที ่3.3 

ตัวอยางตาราง FMEA 

 

3.1.3.ข  ผังกางปลา (fish – bone diagram)  

เปนแผนผงัที่ใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางปญหากับสาเหตทุั้งหมดที่

เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้นๆ และจะใชเครื่องมือนี้ เพื่อคนหาสาเหตุแหงปญหา ใชเปน

แนวทางในการระดมสมอง(มีจุดหมาย/เปาหมายเดยีวกนัทีก่ําหนดไวตรงหัวปลา) 
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 ผังกางปลา (Fish bone diagram) 

 

 
ภาพที ่3.4 

ตัวอยางแผนภูมิกางปลา 

 

หลักการเขียนแผนภูมิกางปลา 

 ปญหาหรือผล (หัวปลา) จะตองเปนปญหาที่ชัดเจนและจําเพาะเจาะจง 

 สาเหตุใหญ (กางปลา) แตละสาเหตุจะตองไมขึ้นแกกัน คือแยกจากกันอยาง

ชัดเจน  เชน  สาเหตุมาจากคน   อุปกรณที่ใช หรือจากวิธีการ 

 พยายามหาสาเหตุยอย ( กางยอย ) ใหมากๆ  เพราะจะทําใหไดสาเหตุมากมาย  

ทั้งที่แกไขไดและแกไขไมได  เลือกสาเหตุที่สมาชิก(พวกเรา) สามารถแกไขไดเปนรูปธรรมมา

ปรับปรุง  สวนที่แกไขไมไดนําไปเปนขอเสนอแนะตอผูบริหาร 

 สาเหตุยอย  หาไดโดยใชคําถาม “ทําไม” ๆ ๆ ๆ (Why why analysis) 

 ตองระวังเรื่อง “เหตุ ” และ “ ผล ”  โดยตองพิจารณาใหแนวา  อะไรเปนเหตุอะไร

เปนผล  เชน ถนนลื่นเปนสาเหตุของอุบัติเหตุ ไมใชฝนตก (เพราะฝนตกถนนอาจไมล่ืนก็ได) 
  3.1.3.ค การออกแบบการทดลอง DOE 
 DOE เปนวิธีที่จะชวยใหเราสามารถออกแบบวิธีการทดลองอยางเปนระบบ  และเพื่อ

การเก็บขอมูล    แลวนําขอมูลเหลานั้นไปวิเคราะหดวยวิธีทางสถิติ ซึ่งจะทําไดผลลัพธที่เชื่อถือได

ทางสถิติวาควรจะตองปรับต้ังปจจัยตางๆ อยางไร  เพื่อใหกระบวนการทํางานไดอยางมี

ประสิทธิภาพ ตนทุนการผลิตต่ํา และไดสินคาคุณภาพดี   การทํา DOE จะใชเวลาและคาใชจาย
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ในการทดลองที่ต่ํากวามากเมื่อเทียบกับการลองผิดลองถูกการออกแบบการทดลอง ซึ่งเปนวิธีการ

เก็บขอมูลที่มีประสิทธิภาพโดยการเปลี่ยนแปลงหรือปรับคาของ input (factors) อยางมี

จุดมุงหมายที่จะสังเกตการเปลี่ยนแปลงของ output (response) ที่เกิดขึ้น 

 

 
          

     ภาพที ่3.5 

ทิศทางการไหลของพารามิเตอรตางๆ 

 

จากรูป จะเห็นวากระบวนการมีปจจัย (Factor) หรือ Input (X1, X2, X3, X4) ตางๆ ที่

สงผลตอคา Y  ซึ่งเปนคุณลักษณะดานคุณภาพ (Quality Characteristic) ของกระบวนการ ใน

การออกแบบการทดลองเราตองการที่จะทําการทดลองอยางเปนระบบ  เพื่อที่จะหาความสัมพันธ

เชิงสถิติของ Y และ X ตางๆ โดยท่ีพยายามใชทรัพยากรในการทดลองใหมีประสิทธิภาพมากที่สุด 

ความสัมพันธเชิงสถิติที่ไดจะทําใหเรามี ความรูเกี่ยวกับกระบวนการ (Process Knowledge) เพื่อ

นําไปปรับปรุงกระบวนการตอไป DOE เปนเครื่องมือคุณภาพตัวหนึ่งซึ่งจะมีทําการทดลองตาม

รูปแบบที่ไดถูกออกแบบไวเพื่อหาความสัมพันธของตัวแปรตางๆ แลวสรางเปนสมการทางสถิติซึ่ง

เปนความสัมพันธแบบประมาณการระหวางคาตัวแปรอิสระ (ซึ่งมักเปน Quality Characteristics) 

กับตัวแปรตาม (ซึ่งมักเปน Process/Product Variables) อันจะชวยอํานวยประโยชนในการปรับ

กระบวนการเพื่อใหผลลัพธตามที่เราตองการ 

ข้ันตอนการทํา DOE พารามิเตอรที่สําคัญในกระบวนการชุบที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑนั่นคือความหนาของผิวดีบุกที่ชุบลงไปบนแผนทองแดง เนื่องจากความหนานั้น จะมีผล

ตอการยึดเกาะระหวางพื้นผิวดีบุก หากมีมากเกินไปจะทําใหเกิดดีบุกสวนเกิน หรือหากนอยเกินไป
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จะทําใหเกิดปญหาเนื้อดีบุกไมเพียงพอเมื่อนําไปใชงานจะทําใหเกิดปญหาตามมา ดงันัน้จงึตองทาํ

การควบคุมความหนาของการชุบดีบุก 

 ความสัมพันธของของตัวแปรที่เกี่ยวของกับความหนาของการชุบ (KPOV ,Key 

Process Output Variables) และปจจัยนําเขา (KPIV, Key performance input parameter) ของ

การทดลองนี้ คือ 

  Y (คาความหนาของการชุบดีบุก, solder thickness) = f (ความหนาแนนของ

กระแสไฟฟา Current Density; อุณหภูมสิารเคมี Chemical Temperature; ความเขมขนของ

สารเคมี Chemical Concentration) 

 ทําการสุมทดลองหาคา Xs เพื่อใชเปนคาขอบเขตดานบนและขอบเขตดานลางใน

การทดลองโดยเปาหมาย ความหนาของการชุบดีบุก คือ 550 micro inch เปนความหนาที่ดีที่สุด 

สําหรับการชุบดีบุก และเปนขอกําหนดที่ลูกคาตองการ 

 ทําการทดลองตามตัวแปรที่วางไวโดยทําการทดลองเทากับ 23 หรือ 8 สภาวะ จะ

ทําการชุบงานเพื่อตรวจสอบความหนา โดยเก็บขอมูล 3 คาเพื่อใชเปน Replicate 

 ทําการประมวลผลขอมูลทางสถิติดวยโปรแกรม มินิแทป 

 นําสมการที่ไดไปหาคาตัวแปรที่เหมาะสม ของคาตัวแปรตางๆ เพื่อนําไปใช 

 ทําการทวนสอบคาที่ไดรับจากการคํานวณกับการปฏิบัติงานจริง 
 3.1.3.4 การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) 

การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการนั้น จะเปนการตรวจสอบคาความสามารถ

ของเครื่องจักรที่ทําการผลิตทั้งกระบวนการ โดยจะแยกเครื่องจักรที่จะทําการตรวจสอบ

ความสามารถออกมา เครื่องจักรจึงจําเปนจะตองทําการตรวจสอบกอน ถึงจะสามารถนํา

เครื่องจักรเหลานี้มาใชในการทดลองได โดยการตรวจวัดความสามารถของเครื่องจักรจะใชตาม

หลักการ +/-3ð ซึ่งจะใชคา Cp และ คา Cpk ในการพิจารณาถึงความสามารถของกระบวนการ 

โดยที่คา Cp ยิ่งมากและมีคาเทากับคา Cpk แสดงวากระบวนการมีความเที่ยงตรงและมี

เสถียรภาพ แตถาคา Cpk นอยกวา คา Cp แสดงวาระบบมีการเลื่อนออกจากจุดศูนยกลางโดยที่

ระบบจะคาของ Cpk ที่ควรจะเปนไมควรต่ําวา 1.33 ระบบถึงจะเชื่อถือไดวาเครื่องจักร หรือ

กระบวนการนั้นๆ มีความสามารถเพียงพอที่จะใชทําการผลิตได (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 

2547) 

  Cp และ Cpk คือ คาดัชนีการวัดความสามารถของกระบวนการทัง้หมด  

คา Cp สามารถคํานวณไดจาก  
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คา Cpk สามารถคํานวณไดจาก 

  
 3.1.4 การปรบัปรุงกระบวนการผลิต 

Improve หรือปรับปรุงแกไขปญหาที่เกิดขึ้นอยางเปนขั้นตอน โดยการตั้งสมมติฐานถึง

วิธีการแกไขปญหา จนถึงขั้นออกแบบแผนการปรับปรุง โดยอาจตองปรับปรุงกระบวนการขึ้นใหม 

ลดขั้นตอนที่ไมจําเปน และเพิ่มข้ันตอนที่จําเปน ที่สําคัญคือตองขจัดปญหาที่แทจริงของการ

ผิดพลาดใหได วางแผนกลยุทธสําหรับการปรับปรุงและการทดสอบ แกไขปญหาและปรับปรุง

กระบวนการทํางาน โดยกําหนดแผนการปรับปรุงที่มีเปาหมายชัดเจน เลือกกลุมของวิธีการ

แกปญหา เพื่อนําไปปรับปรุงสมรรถนะของคา Sigma 

 การปรับปรุงกระบวนการมกีารแบงขั้นตอนดังตอไปนี้ 

 คนหาวิธกีารปรับปรุงกระบวนการ 
คือการวิเคราะหหาสาเหตุของปจจัยที่ทําใหเกิดความสูญเสียในการผลิต จากนั้นจึงทําการหา

วิธีแกไขเพื่อลดอัตราการสูญเสีย และนอกจากนี้ยังตองหาแผนปองกันการเกิดปญหาเกิดปญหา

เดิมซํ้าอีกดวย 

 ทดสอบวิธีการปรับปรุงกระบวนการ 
เมื่อมีการกําหนดวิธีการในการแกปญหา จะตองทําการทดสอบวิธีการแกไขปญหานั้นวาไดผล

หรือไม หรือจําเปนที่จะตองปรับปรุงวิธีการไดอยางไร ทั้งนี้ข้ึนอยูกับผลทดสอบในสายการผลิตจริง 

 การนําวิธีการมาใช Implement method 

เมื่อการทดสอบกับการผลิตจริงไดรับผลที่เปนที่นาพอใจ วิธีการนั้นก็จะถูกนํามาใชอยางถาวร ทั้งนี้

การนําวิธีการปรับปรุงมาใชใหมยังตองเก็บขอมูลคุณภาพตอไปเนื่องจากอาจจะมีปจจัยภายนอกที่

มีผลตอคุณภาพที่ยังไมสงผลกับผลิตภัณฑในขณะทดสอบ 
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ตารางที่ 3.1  

ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการผลิต “Improve Phase Element” 

 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 3.1.5 การควบคุมการผลติใหเปนไปตามขอกาํหนดที่วางไว 

ควบคุมและปองกัน Control ไมใหเกิดปญหาเหลานั้นขึ้นมาไดอีก เมื่อสามารถแกไข

ปญหาโครงการเดิมไดแลว จึงคอยกาวไปแกไขปญหาโครงการอื่นๆ ตอไป โดยกําหนดเปนแผนที่

ตอเนื่องตลอดไปเปนการนําชุดของเครื่องมือและเทคนิคไปใชในกระบวนการที่ไดรับการปรับปรุง

ใหมแลว เพื่อใหระดับสมรรถนะของ Sigma ที่ไดรับการปรับปรุงแลวคงอยูในระดับที่นาพอใจตอไป  

จัดแนวทางปฏิบัติที่สนับสนุนใหเกิดการปรับปรุง ตรวจติดตามและควบคุมเพื่อปองกัน

ไมใหเกิดความผิดพลาดหรือปญหาซ้ํา และเพื่อรักษาระดับคุณภาพสําเร็จไวใหยั่งยืน 

 

 

 

 

 

(ที่มา: สาคร สิลาวงค, คศ1995.) 
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ใช Control chart ในการควบคุมปญหา 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.6 

กราฟตัวอยาง Control chart 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


