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บทที่ 3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

3.1 หลกัการ 
 

สําหรับข้ันตอนในการดําเนินงานของการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางซิก 

ซิกมา เปนแนวคิดในการปรับปรุงคุณภาพโดยการใชหลักการทางสถิติเขามาเกี่ยวของ อีกทั้งยังมี

การนําเครื่องมือทางดานคุณภาพมาใชเปนตัวตรวจสอบกระบวนการผลิตวามีความผิดปรกติ

หรือไม และอยางไร กระบวนการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางซิก ซิกมานั้น จะมีการ

วางแผนงานการปรับปรุงกระบวนการดวยการแบงกระบวนการออกเปน 5 สวนดวยกัน คือ 

3.1.1 การระบุปญหาการผลติ (Define Phase) 

3.1.2 การวัดคาและการตรวจสอบการวัดในกระบวนการผลิต (Measurement Phase) 

3.1.3 การวิเคราะหการเกิดปญหา (Analyst Phase) 

3.1.4 การปรับปรุงกระบวนการผลิต (Improvement Phase) 

3.1.5 การควบคุมการผลิตใหเปนไปตามขอกําหนดทีว่างไว (Control Phase) 

ซึ่งกระบวนการทั้ง 5 ข้ันตอนนี้ ลวนแลวแตมีความสาํคัญและมีสวนที่จะชวยใหการ

ปรับปรุงคุณภาพเปนไปตามเปาหมาย ดังนัน้ เพื่อใหการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการชุบ

เปนไปตามเปาหมาย รอยละผลประโยชนเฉลี่ย (Yield) = 99.98% จึงตองมกีารดาํเนนิการวิจัย

และพัฒนาตามขั้นตอนการวิจัยดังตอไปนี ้

3.1.1 การระบุปญหาการผลิต (Define phase) 

ไดทําการอธิบายกระบวนการผลิตของกระบวนการชุบ โดยระบุปญหาที่เกิดขึ้นในแต

ละกระบวนการผลิต และรวมไปถึงการรวบรวมขอมูลในการผลิตในอดีต คือเปอรเซ็นตของผลได

เฉลี่ย มาใชเปนขอมูลพื้นฐานเพื่อปรับปรุงใหไดเปอรเซ็นตของผลไดเฉลี่ยตามเปาหมายที่วางไว 

เมื่อสามารถกําหนดเปาหมายของการปรับปรุงไดแลว จากนั้นจึงจะทําการวิเคราะหถึงสภาพของ

เสียตางๆ ที่เกิดขึ้น เพื่อระบุความรุนแรงของปญหา รวมทั้งอธิบายถึงสภาพของของเสียที่เกิดขึ้น

จากการผลิตโดยทําการวิเคราะหถึงสาเหตุเบื้องตน 

เมื่อคนหาปญหาที่เกิดขึ้นแลว จากนั้นใหแยกแยะปญหาที่เกิดขึ้นนั้นออกเปนโครงการ

ตางๆ โดยเลือกโครงการที่มีผลกระทบสูงเพื่อนํามาปรับปรุงกอน วิธีการ คือ นําโครงการที่เลือก
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แลวมาทําเปนแผนผังทางกระบวนการ เพื่อใหเห็นความเชื่อมโยงของขั้นตอน นอกจากนั้นเพื่อ

ชี้ใหเห็นจุดที่เกิดความผิดพลาดไดชัดเจนยิ่งขึ้น 

1. แผนภูมิพาเรโต ซึ่งแสดงถึงเปอรเซ็นตของผลไดเฉลี่ยของการผลิต แผนภูมิพาเรโตนี้

คือ กราฟแทงจํานวนหลายแทงที่อยูติดกัน และเรียงลําดับจากมากไปหานอยตามลําดับจาก

จํานวนของขอมูล (ยกเวนขอมูลอ่ืนๆ ที่ตองอยูแทงสุดทายเสมอ) ซึ่งแผนภูมิดังกลาวนี้สามารถ

แสดงขอมูลไดทั้งจํานวน (แกนซายมือ) และขอมูลของเปอรเซ็นต (แกนขวามือ) รวมทั้งเปอรเซ็นต

สะสมที่ไดจากการสะสมเปอรเซ็นตของขอมูลแตละตัว (เสนเปอรเซ็นตสะสม) 

วิธีการนี้ เปนการเก็บรวบรวมขอมูลรอยละของการผลิตภัณฑนําออกตอผลิตภัณฑ

นําเขาในระยะเวลาทั้งสิ้น 1 ป เพื่อเปนการศึกษาแนวโนมของเปอรเซ็นตของผลได (Yield) ที่เคย

ทําได ซึ่งจะทําใหเรารูถึงปริมาณของผลประโยชน หรือผลผลิตสวนได โดยแผนภูมิดังกลาวจะทํา

ใหเราสามารถติดตามผลหรือประสิทธิภาพที่เพิ่มข้ึนของการปรับปรุงได 

โครงสรางของแผนภูมิพาเรโต ประกอบไปดวยกราฟแทงและกราฟเสน นอกจากจะมี

แกนในแนวตั้ง (แกน Y) และแกนในแนวนอน (แกน X) แลว กราฟพาเรโตจะมีแกนแสดงรอยละ 

หรือเปอรเซ็นตของขอมูลสะสมปรากฏอยูทางดานขวามือของแผนผังดวย สําหรับความสูงของแทง

กราฟจะเรียงลําดับจากมากไปหานอย จากทางซายมือไปขวามือ ยกเวนในกลุมของขอมูลที่เปน 

“ขอมูลอ่ืนๆ” จะนําไปไวในตําแหนงสุดทายของแกนในแนวนอนเสมอ สวนเรื่องของการกาํหนดการ

บันทึกระยะเวลาใหแนชัด จะไดมาจาก 

“เปอรเซ็นตของผลได (Yield) = (ผลิตภัณฑนาํออก (out put)/ผลิตภัณฑนาํเขา (input)) x100 

2. แผนภูมิพาเรโตแสดงการเกิดของเสียชนิดตางๆ ในหนึ่งลานชิ้นงานที่ผลิต คือ 

แผนภูมิที่ใชในการรวบรวมขอมูลเพื่อนําไปใชในการศึกษาปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นตองานหนึ่ง

ลานชิ้นที่ทําการผลิต ทั้งนี้ กราฟนี้ยังสามารถแสดงผลของการเกิดของเสียสูงสุดที่จะเกิดขึ้น ซึ่งจะ

มีประโยชนในการตรวจสอบการปรับปรุงกระบวนการผลิต ถาหากการปรับปรุงกระบวนการผลิต

เปนไปในทิศทางที่ถูกตอง จะทําใหอัตราการเกิดของของเสียในสามอันดับแรกลดลง 

“อัตราการเกิดของเสียตอการผลิตหนึ่งลานชิ้น = (จํานวนของเสีย/ปริมาณการผลิต) x 1, 000,000 

วัตถุประสงคของการเขียนแผนภูมิพาเรโต ใชเพื่อเปนการแสดงขอมูลที่มีลักษณะพิเศษ

ซึ่งสามารถแบงกลุมโดยแยกตามประเภท และมีการเปรียบเทียบขอมูลจากสวนที่มากที่สุดไปยัง

สวนที่นอยที่สุด โดยสวนมากแลวจะใชมองใหเห็นถึงปญหาที่เปนสวนใหญ แผนภูมิพาเรโตนั้น จะ

ใชกฎ 80-20 คือ 80% ของปญหาทั้งหมดจะเกิดขึ้นมาจากสาเหตุเพยีง 20% จากสาเหตทุั้งหมด 
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ภาพที ่3.1 

ตัวอยางแผนภูมิพาเรโต 

 
3. แผนภูมิ SIPOC คือ แผนภูมิที่ใชในการระบุปจจัยตางๆ ที่เกี่ยวของกับกระบวนการ

ชุบ ทั้งนี้ ประโยชนที่จะไดรับ คือ การไดมุมมองในภาพรวมของการผลิตที่เกิดขึ้น รวมทั้งปจจัย

ตางๆที่เกี่ยวของกบัการผลิต ทําใหงายตอการทําความเขาใจถึงปญหา และยังสามารถนําแผนภูมิ 

SIPOC ไปใชในการจัดทําแผนการปรับปรุงกระบวนการผลิตไดอีกทางหนึ่งดวย 

การสรางภาพกระบวนการระดับสูงของซิกซ ซิกมา ที่เรียกวา   ไซพอก (SIPOC = 

Supplies, Input, Process, Output, Customer) ซึ่งมีคํานิยามในแตละขั้นตอนดังนี้ (Pande and 

others. 2002: 94) 

3.1 ผูจัดหา (Suppliers) คือ บุคคลหรือองคการที่จัดการนําสารสนเทศ วัสดุ และ

ทรัพยากรอยางอื่นที่จะใชทํางานในกระบวนการนั้นๆ 

3.2 ส่ิงนําเขา (Inputs) คือ สารสนเทศที่ไดรับการจัดหามาโดยผูจัดหาเพื่อนําเขา

ไปใชในกระบวนการนั้นๆ 

3.3 กระบวนการ (Process) คือ การลําดับข้ันตอนในการเปลี่ยนสิ่งนําเขา (ซึ่งเปน

การเพิ่มมูลคาเขาไปดวย) 

3.4 ผลนําออก (Outputs) คือ สินคาและการบรกิาร ซึ่งลูกคาจะเปนผูใชและไดรับ

ประโยชน 

3.5 ลูกคา (Customer) คือ บุคคล บริษัท หนวยงาน หรือกระบวนการอยางอื่นที่

รับผลที่ออกไปจากกระบวนการในขั้นที ่3 
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4. การคํานวณผลประโยชนจากการปรับปรุง เปนการทําการคํานวณผลประโยชน

เนื่องมาจากความคาดหมายของการปรับปรุง  โดยคิดจากคาความแตกตางของรอยละ

ผลประโยชนของชวงกอนและหลังทําการปรับปรุง หลังจากนั้น จึงทําการคูณกับราคาตอหนวยการ

ผลิตซึ่งจะทําใหไดทราบมูลคาที่ไดจากการปรับปรุง 

  มูลคาในการปรับปรุงหาคาไดดังนี ้คือ  = (รอยละผลประโยชนกอนการปรับปรุง - รอย

ละผลประโยชนกอนการปรบัปรุง) x จํานวนงาน X ราคาตอหนวย 

มูลคาของการปรับปรุงดังกลาว เปนการคํานวณจากการประเมินมูลคาโดยการคิดจาก

คาที่เทียบจากคาที่ไดจากเปาหมาย ซึง่อาจมีมูลคาเพิม่ข้ึนหรือลดลงจากความเปนจริงก็ไดขึ้นอยู

กับผลของการปรับปรุง 
3.1.2 การวัดคาและการตรวจสอบการวัดในกระบวนการผลิต 

 ถือเปนขั้นตอนที่สองตอจากการกาํหนดหัวขอของกระบวนการ ซึง่จะมกีารทาํการวัด

กระบวนการ ซึ่งการวัดนี ้ สามารถบอกถงึความสามารถของบริษัทในกระบวนการผลิตนั้น ๆ การ

วัดประเมินคา (Measure) ของปญหาที่เกิดขึ้นโดยตรวจสอบระบบการวัดและการเก็บขอมลู 

ประเมินสภาพปญหาปจจุบนัของปญหาจากขอมูลทีว่ัดได แลววางแนวทางการดําเนินงาน โดย

ประเมินตัวเลขเปาหมายที่ตองการการปรับปรุง รวมไปถึงระยะเวลาในการทาํงาน หลักการ 

เนื่องมาจากการวัดคาในกระบวนการผลติมีความสาํคัญอยางมาก เนื่องจากการวัดถกูใชในการ

ตรวจสอบความถูกตองหรือสภาพการทํางานของกระบวนการผลิตวามคีวามปรกตหิรือไม ดังนัน้ 

การวัดทีเ่ทีย่งตรงยอมสงผลดีตอการผลิต นอกจากนี ้ หากพบวามีความผิดปรกติ ไมวาจะเปน 

ความผิดพลาดที่เกิดจากบคุคล หรืออันเนื่องมาจากเครื่องมือวัด จะตองทาํการปรับปรุงแกไข

เพื่อใหสภาพการวัดอยูในสภาวะเดิมกอนการปรับปรุงดวยระบบคุณภาพ Six Sigma โดยจะตอง

ทําการพิจารณาจากคาระดับความสามารถของกระบวนการ ซึ่งจะตองมีการคํานวณจากคาตางๆ 

ดังนี ้

1. C&E diagram คือ การทําการหาคะแนนเฉลี่ยเพื่อที่จะระบุสภาพของกระบวนการ

ผลิตที่มีปจจัยอันทําใหเกิดปญหาของการผลิตมากที่สุด จากนั้นจึงทําการนํากระบวนการผลิตที่

เกิดปญหามาทําการวิเคราะห รวมทั้ง ทําการประเมินปจจัยทางดานการวัดคา วามีความผิดปรกติ

หรือไม หากมีความผิดปรกติเกิดข้ึน ก็จะมีการทําแผนเพื่อปรับปรุงคะแนนสุทธิของกระบวนการ

ยอย คือ 

  W = S x P 
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  W  คือ น้าํหนกัคะแนนของการเกิดของเสยีในแตละกระบวนการ 

   S  คือ คะแนนความสามารถของกระบวนการที่ทาํใหเกิดของเสีย 

   P  คือ จํานวนรอยละของเสยีที่เกิดขึ้น 

2. การศึกษาระบบการวัด (Gauge R & R measurement system) เปนการศึกษา

ระบบของการวัด เพื่อศึกษาถึงความแมนยํา (Precision) และความเที่ยงตรง (Precision) ของ

ระบบการวัด นอกจากนั้น ยังเปนการใหขอมูลที่สําคัญเกี่ยวกับสาเหตุของ “ความผิดพลาดจาก

การวัด” (Measurement Errors)โดยใชเกิดจากผูวัด (Operators) มีหลายคน แตใชเครื่องมือและ

ระบบการวัดเดียวกัน โดยผูวัดแตละคนวัดชิ้นงานแตละชิ้นซ้ําทั้งสิ้นจํานวน Mn ครั้งโดยใช

เครื่องมือวัด วิธีวัดวิธีเดียวกันโดยชิ้นงานที่ถูกวัดมีทั้งสิ้นจํานวน pn ชิ้น และผูวัดมีทั้งสิ้น opn คน 

 
            

ภาพที ่3.2 

การวัดเพื่อนาํขอมูลมาทดสอบ GR&R 

 

ผูวัดแตละคนวัดชิ้นงานแตละชิ้นซ้ําทั้งสิ้น Mn ครั้ง โดยใชเครื่องมือวัดและวิธีวัด

เดียวกัน 
3. วิธีการศึกษา “Gauge Repeatability and Reproducibility” เปนเครื่องมือที่ใชใน

การวัดควรมีการบํารุงรักษา (Maintenance) และใชสําหรับปรับแตง (Calibration) เปนประจํา 

การติดเครื่องหมายเพื่อแสดงหมายเลขชิ้นงาน (Number the Parts) ไมควรใหผูวัดรูวาชิ้นงานที่

กาํลังวัดคือชิ้นงานหมายเลขใด เพราะอาจทําใหเกิดความลําเอียง เนื่องจากผูวัดตองวัดชิ้นงานซ้ํา

หลายครั้ง (หมายเลขชิ้นงาน 1, 2, 3,…, pn ) ผูวัดแตละคนจะวัดชิ้นงานทั้งหมดตาม “ลําดับแบบ

สุม” (Random Order) จนครบทุกชิ้นงานตัวอยาง เรียกวาครบ 1 รอบ (Cycle)  (ไมวัดเรียง

ตามลําดับเลข pn,,3,2,1 K ) หลังจากวัดชิ้นงานตัวอยางจนครบทุกชิ้นแลว ใหบันทึกคาที่วัดที่ได

O…………….

Part 1 Part 2 Part 3 Part n 

ชิ้นงานที1่ ชิ้นงานที2่ ชิ้นงานทีn่ ชิ้นงานที3่ 

Operator 1 Operator 2 Operator n 
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ไว และเริ่มวัดตามวิธีในขอ 3 จนครบจํานวนครั้ง หรือรอบ (Repeat the Cycle) ที่ตองการวัดซ้ํา 

( Mn ) สําหรับแตละชิ้นงาน 

4. แผนภูมิการกระจาย (Scatter Chart/Correlation Diagram) จะชวยใหมองเห็นถึง

ความสัมพันธระหวางสองปจจัยในกระบวนการ ซึ่งหมายความวาการเปลี่ยนแปลงสิ่งหนึ่งจะ

เชื่อมโยงใหเกิดการเปลี่ยนแปลงในอีกสิ่งหนึ่ง ถามีการในทิศทางเดียวกันจะเรียกวา ความสัมพันธ

ในเชิงบวก แตหากมีทิศทางตรงกันขามจะเรียกวา ความสัมพันธในเชิงลบ 
3.1.3 การวิเคราะหการเกิดปญหา 
เปนขั้นตอนของการวิเคราะหซึ่งเปนขั้นตอนที่ 3 ของวิธี DMAIC ซึ่งในขั้นตอนนี้จะทํา

การตรวจสอบขอมูลที่เก็บรวบรวมมาจากขั้นตอนการวัด (ข้ันที่ 2) โดยที่เนนที่การปรับปรุง

กระบวนการโดยการแยกตัวแปรที่มีความสําคัญที่เปนไปได (ตัวแปรที่สงผลตอคุณภาพใหมีความ

ผันแปรมากที่สุด) ออกมาเพียงเล็กนอย จากตัวแปรจํานวนมากมาย และในขั้นตอนการวิเคราะหนี้

เองที่ทําใหสามารถทราบรายการของสาเหตุความผันแปรทั้งหมด ซึ่งจะนําไปสูการทราบรายการ

ของสาเหตุความผันแปรที่สําคัญที่สงผลตอคุณภาพ ในขั้นตอนการวิเคราะหนี้มีเครื่องมือที่

นํามาใชมากมาย อันไดแก เครื่องมือทางกราฟ (Graphical Tools), เครื่องมือทางสถิติ (Statistical 

Tools) และเครื่องมืออ่ืนๆ (Other Tools) การวิเคราะห (Analyze)  จึงมีวัตถุประสงคเพื่อหาปจจัย

ที่แทจริงของความผิดพลาด โดยใชเทคนิคดานสถิติ และนําขอมูลจากการวิเคราะหที่ไดมาปรบัปรุง

กระบวนการ จะพิจารณาจากตนเหตุ 6Ms 3.1 มนุษย (man ดังตอไปนี้) 

1. มนุษย (man) 

2. วิธีการทํางาน (Methods) 

3. เครื่องจักร (Machines) 

4. วัตถุดิบ (Materials) 

5. การวัด (Measures) 

6. ธรรมชาติ (Mother Nature) คือสภาพแวดลอมที่มีผลกระทบตอกระบวนการ 

การวิเคราะหการเกิดปญหาประกอบดวยสองวธิีดวยกนั คือ 

3.3.1 ก. การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (Failure Mode and Effects 

Analysis, FMEA) 

วิธีใช : 1.  กําหนดขอมูลความผิดปรกติในตาราง  

 ความลมเหลวที่อาจเกิดขึ้นได 
 ผลกระทบของความลมเหลว 
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 สาเหตุของความลมเหลว 

              วิธีใช : 2. ใหระดับคะแนนความรนุแรงของสาเหตุที่เกิดขึ้น 

 ระดับความรุนแรงของผลกระทบ (Severity) 

 ความถี่ของการเกิดสาเหตุของความลมเหลว (Occurrence) 

   ระดับความสามารถในการตรวจจับปญหานัน้กอนที่จะสงมอบ     

                          (Detection) 

วิธีใช : 3. จัดลําดับความสาํคัญของสาเหตุที่กอใหเกิดความลมเหลว โดย 

 เรียงตาม S 

 เรียงตาม S x O 

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

 

 
                            

ภาพที ่3.3 

ตัวอยางตาราง FMEA 

 

3.1.3.ข  ผังกางปลา (fish – bone diagram)  

เปนแผนผงัที่ใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางปญหากับสาเหตทุั้งหมดที่

เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้นๆ และจะใชเครื่องมือนี้ เพื่อคนหาสาเหตุแหงปญหา ใชเปน

แนวทางในการระดมสมอง(มีจุดหมาย/เปาหมายเดยีวกนัทีก่ําหนดไวตรงหัวปลา) 
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 ผังกางปลา (Fish bone diagram) 

 

 
ภาพที ่3.4 

ตัวอยางแผนภูมิกางปลา 

 

หลักการเขียนแผนภูมิกางปลา 

 ปญหาหรือผล (หัวปลา) จะตองเปนปญหาที่ชัดเจนและจําเพาะเจาะจง 

 สาเหตุใหญ (กางปลา) แตละสาเหตุจะตองไมขึ้นแกกัน คือแยกจากกันอยาง

ชัดเจน  เชน  สาเหตุมาจากคน   อุปกรณที่ใช หรือจากวิธีการ 

 พยายามหาสาเหตุยอย ( กางยอย ) ใหมากๆ  เพราะจะทําใหไดสาเหตุมากมาย  

ทั้งที่แกไขไดและแกไขไมได  เลือกสาเหตุที่สมาชิก(พวกเรา) สามารถแกไขไดเปนรูปธรรมมา

ปรับปรุง  สวนที่แกไขไมไดนําไปเปนขอเสนอแนะตอผูบริหาร 

 สาเหตุยอย  หาไดโดยใชคําถาม “ทําไม” ๆ ๆ ๆ (Why why analysis) 

 ตองระวังเรื่อง “เหตุ ” และ “ ผล ”  โดยตองพิจารณาใหแนวา  อะไรเปนเหตุอะไร

เปนผล  เชน ถนนลื่นเปนสาเหตุของอุบัติเหตุ ไมใชฝนตก (เพราะฝนตกถนนอาจไมล่ืนก็ได) 
  3.1.3.ค การออกแบบการทดลอง DOE 
 DOE เปนวิธีที่จะชวยใหเราสามารถออกแบบวิธีการทดลองอยางเปนระบบ  และเพื่อ

การเก็บขอมูล    แลวนําขอมูลเหลานั้นไปวิเคราะหดวยวิธีทางสถิติ ซึ่งจะทําไดผลลัพธที่เชื่อถือได

ทางสถิติวาควรจะตองปรับต้ังปจจัยตางๆ อยางไร  เพื่อใหกระบวนการทํางานไดอยางมี

ประสิทธิภาพ ตนทุนการผลิตต่ํา และไดสินคาคุณภาพดี   การทํา DOE จะใชเวลาและคาใชจาย
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ในการทดลองที่ต่ํากวามากเมื่อเทียบกับการลองผิดลองถูกการออกแบบการทดลอง ซึ่งเปนวิธีการ

เก็บขอมูลที่มีประสิทธิภาพโดยการเปลี่ยนแปลงหรือปรับคาของ input (factors) อยางมี

จุดมุงหมายที่จะสังเกตการเปลี่ยนแปลงของ output (response) ที่เกิดขึ้น 

 

 
          

     ภาพที ่3.5 

ทิศทางการไหลของพารามิเตอรตางๆ 

 

จากรูป จะเห็นวากระบวนการมีปจจัย (Factor) หรือ Input (X1, X2, X3, X4) ตางๆ ที่

สงผลตอคา Y  ซึ่งเปนคุณลักษณะดานคุณภาพ (Quality Characteristic) ของกระบวนการ ใน

การออกแบบการทดลองเราตองการที่จะทําการทดลองอยางเปนระบบ  เพื่อที่จะหาความสัมพันธ

เชิงสถิติของ Y และ X ตางๆ โดยท่ีพยายามใชทรัพยากรในการทดลองใหมีประสิทธิภาพมากที่สุด 

ความสัมพันธเชิงสถิติที่ไดจะทําใหเรามี ความรูเกี่ยวกับกระบวนการ (Process Knowledge) เพื่อ

นําไปปรับปรุงกระบวนการตอไป DOE เปนเครื่องมือคุณภาพตัวหนึ่งซึ่งจะมีทําการทดลองตาม

รูปแบบที่ไดถูกออกแบบไวเพื่อหาความสัมพันธของตัวแปรตางๆ แลวสรางเปนสมการทางสถิติซึ่ง

เปนความสัมพันธแบบประมาณการระหวางคาตัวแปรอิสระ (ซึ่งมักเปน Quality Characteristics) 

กับตัวแปรตาม (ซึ่งมักเปน Process/Product Variables) อันจะชวยอํานวยประโยชนในการปรับ

กระบวนการเพื่อใหผลลัพธตามที่เราตองการ 

ข้ันตอนการทํา DOE พารามิเตอรที่สําคัญในกระบวนการชุบที่มีผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑนั่นคือความหนาของผิวดีบุกที่ชุบลงไปบนแผนทองแดง เนื่องจากความหนานั้น จะมีผล

ตอการยึดเกาะระหวางพื้นผิวดีบุก หากมีมากเกินไปจะทําใหเกิดดีบุกสวนเกิน หรือหากนอยเกินไป
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จะทําใหเกิดปญหาเนื้อดีบุกไมเพียงพอเมื่อนําไปใชงานจะทําใหเกิดปญหาตามมา ดงันัน้จงึตองทาํ

การควบคุมความหนาของการชุบดีบุก 

 ความสัมพันธของของตัวแปรที่เกี่ยวของกับความหนาของการชุบ (KPOV ,Key 

Process Output Variables) และปจจัยนําเขา (KPIV, Key performance input parameter) ของ

การทดลองนี้ คือ 

  Y (คาความหนาของการชุบดีบุก, solder thickness) = f (ความหนาแนนของ

กระแสไฟฟา Current Density; อุณหภูมสิารเคมี Chemical Temperature; ความเขมขนของ

สารเคมี Chemical Concentration) 

 ทําการสุมทดลองหาคา Xs เพื่อใชเปนคาขอบเขตดานบนและขอบเขตดานลางใน

การทดลองโดยเปาหมาย ความหนาของการชุบดีบุก คือ 550 micro inch เปนความหนาที่ดีที่สุด 

สําหรับการชุบดีบุก และเปนขอกําหนดที่ลูกคาตองการ 

 ทําการทดลองตามตัวแปรที่วางไวโดยทําการทดลองเทากับ 23 หรือ 8 สภาวะ จะ

ทําการชุบงานเพื่อตรวจสอบความหนา โดยเก็บขอมูล 3 คาเพื่อใชเปน Replicate 

 ทําการประมวลผลขอมูลทางสถิติดวยโปรแกรม มินิแทป 

 นําสมการที่ไดไปหาคาตัวแปรที่เหมาะสม ของคาตัวแปรตางๆ เพื่อนําไปใช 

 ทําการทวนสอบคาที่ไดรับจากการคํานวณกับการปฏิบัติงานจริง 
 3.1.3.4 การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) 

การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการนั้น จะเปนการตรวจสอบคาความสามารถ

ของเครื่องจักรที่ทําการผลิตทั้งกระบวนการ โดยจะแยกเครื่องจักรที่จะทําการตรวจสอบ

ความสามารถออกมา เครื่องจักรจึงจําเปนจะตองทําการตรวจสอบกอน ถึงจะสามารถนํา

เครื่องจักรเหลานี้มาใชในการทดลองได โดยการตรวจวัดความสามารถของเครื่องจักรจะใชตาม

หลักการ +/-3ð ซึ่งจะใชคา Cp และ คา Cpk ในการพิจารณาถึงความสามารถของกระบวนการ 

โดยที่คา Cp ยิ่งมากและมีคาเทากับคา Cpk แสดงวากระบวนการมีความเที่ยงตรงและมี

เสถียรภาพ แตถาคา Cpk นอยกวา คา Cp แสดงวาระบบมีการเลื่อนออกจากจุดศูนยกลางโดยที่

ระบบจะคาของ Cpk ที่ควรจะเปนไมควรต่ําวา 1.33 ระบบถึงจะเชื่อถือไดวาเครื่องจักร หรือ

กระบวนการนั้นๆ มีความสามารถเพียงพอที่จะใชทําการผลิตได (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 

2547) 

  Cp และ Cpk คือ คาดัชนีการวัดความสามารถของกระบวนการทัง้หมด  

คา Cp สามารถคํานวณไดจาก  
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คา Cpk สามารถคํานวณไดจาก 

  
 3.1.4 การปรบัปรุงกระบวนการผลิต 

Improve หรือปรับปรุงแกไขปญหาที่เกิดขึ้นอยางเปนขั้นตอน โดยการตั้งสมมติฐานถึง

วิธีการแกไขปญหา จนถึงขั้นออกแบบแผนการปรับปรุง โดยอาจตองปรับปรุงกระบวนการขึ้นใหม 

ลดขั้นตอนที่ไมจําเปน และเพิ่มข้ันตอนที่จําเปน ที่สําคัญคือตองขจัดปญหาที่แทจริงของการ

ผิดพลาดใหได วางแผนกลยุทธสําหรับการปรับปรุงและการทดสอบ แกไขปญหาและปรับปรุง

กระบวนการทํางาน โดยกําหนดแผนการปรับปรุงที่มีเปาหมายชัดเจน เลือกกลุมของวิธีการ

แกปญหา เพื่อนําไปปรับปรุงสมรรถนะของคา Sigma 

 การปรับปรุงกระบวนการมกีารแบงขั้นตอนดังตอไปนี้ 

 คนหาวิธกีารปรับปรุงกระบวนการ 
คือการวิเคราะหหาสาเหตุของปจจัยที่ทําใหเกิดความสูญเสียในการผลิต จากนั้นจึงทําการหา

วิธีแกไขเพื่อลดอัตราการสูญเสีย และนอกจากนี้ยังตองหาแผนปองกันการเกิดปญหาเกิดปญหา

เดิมซํ้าอีกดวย 

 ทดสอบวิธีการปรับปรุงกระบวนการ 
เมื่อมีการกําหนดวิธีการในการแกปญหา จะตองทําการทดสอบวิธีการแกไขปญหานั้นวาไดผล

หรือไม หรือจําเปนที่จะตองปรับปรุงวิธีการไดอยางไร ทั้งนี้ข้ึนอยูกับผลทดสอบในสายการผลิตจริง 

 การนําวิธีการมาใช Implement method 

เมื่อการทดสอบกับการผลิตจริงไดรับผลที่เปนที่นาพอใจ วิธีการนั้นก็จะถูกนํามาใชอยางถาวร ทั้งนี้

การนําวิธีการปรับปรุงมาใชใหมยังตองเก็บขอมูลคุณภาพตอไปเนื่องจากอาจจะมีปจจัยภายนอกที่

มีผลตอคุณภาพที่ยังไมสงผลกับผลิตภัณฑในขณะทดสอบ 
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ตารางที่ 3.1  

ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการผลิต “Improve Phase Element” 

 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 3.1.5 การควบคุมการผลติใหเปนไปตามขอกาํหนดที่วางไว 

ควบคุมและปองกัน Control ไมใหเกิดปญหาเหลานั้นขึ้นมาไดอีก เมื่อสามารถแกไข

ปญหาโครงการเดิมไดแลว จึงคอยกาวไปแกไขปญหาโครงการอื่นๆ ตอไป โดยกําหนดเปนแผนที่

ตอเนื่องตลอดไปเปนการนําชุดของเครื่องมือและเทคนิคไปใชในกระบวนการที่ไดรับการปรับปรุง

ใหมแลว เพื่อใหระดับสมรรถนะของ Sigma ที่ไดรับการปรับปรุงแลวคงอยูในระดับที่นาพอใจตอไป  

จัดแนวทางปฏิบัติที่สนับสนุนใหเกิดการปรับปรุง ตรวจติดตามและควบคุมเพื่อปองกัน

ไมใหเกิดความผิดพลาดหรือปญหาซ้ํา และเพื่อรักษาระดับคุณภาพสําเร็จไวใหยั่งยืน 

 

 

 

 

 

(ที่มา: สาคร สิลาวงค, คศ1995.) 
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ใช Control chart ในการควบคุมปญหา 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.6 

กราฟตัวอยาง Control chart 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


