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บทท่ี 3 
 

การระบุปญหาและการประเมินระบบการวัด 
 

3.1 การระบุปญหา(Define Phase) 
  
 การดําเนินการโครงการซิกซ ซิกมานั้นข้ันตอนแรกของกระบวนการก็คือการระบุปญหา 
ซึ่งในสวนนี้จะทําการศึกษากระบวนการตางๆเพื่อทําการระบุปญหาที่พบในกระบวนการผลิตวอยซ
คอยลมอเตอร เพื่อนํามาแกไขปญหาที่เกิดข้ึนโดยจะใชเทคนิคการสรางกราฟ และแผนภูมิตางๆ
มาเปนตัวชวยในการวิเคราะหหาปญหา 
 

3.1.1 สถานการณปจจุบัน 
จากการเก็บขอมูลการผลิตภัณฑวอยซคอยลมอเตอรรุน A เปนระยะเวลา 3 เดือน

ตั้งแตเดือนมิถุนายน – สิงหาคม ป 2552 พบวามีปริมาณการผลิตชิ้นสวนรวมทั้งส้ินจํานวน 
549,920 ชิ้น และจากการเก็บขอมูลเกี่ยวกับของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตพบวาแตละ
กระบวนการผลิตจะพบของเสียในปริมาณที่แตกตางกันไป ซึ่งกระบวนการที่พบของเสียจํานวน
มากที่สุดก็คือกระบวนการประกอบชิ้นสวน หรือ Bounding Process ซึ่งพบวามีของเสียจํานวน
ทั้งหมด 538 ชิ้น ซึ่งคิดเปนเปอรเซ็นตของผลไดจะไดเทากับ 99.90% ของชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมด
และจากอาการที่พบนั้น บางอาการจําเปนที่จะตองนํางานกลับมาแกไข ซึ่งแตละชิ้นจะตองใชเวลา
ประมาณ 20 นาทีในการแกไขตอ 1 ชิ้น ดังนั้นผูศึกษาจึงไดเลือกกระบวนการประกอบชิ้นสวนมา
ทําการปรับปรุงแกไขเพื่อเปนการลดจํานวนของเสียที่เกิดจากกระบวนการใหไดมากที่สุดและยัง
เปนการปองกันไมใหของเสียถูกสงไปยังกระบวนการถัดไป หลังจากที่ไดทําการเลือกกระบวนการ
เปนที่เรียบรอยแลว ไดทําการศึกษาเขาไปในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ซึ่งพบวาในกระบวน
ดังกลาวมีของเสียหลายประเภทที่แตกตางกันไป หลังจากการเก็บขอมูลแบงแยกประเภทแลวได
พบวาของเสียที่เกิดข้ึนมากที่สุดของกระบวนการประกอบชิ้นสวนก็คือ อาการ Loctite Contam 
หรืออาการกาวมากเกินไปทําใหเปอนชิ้นงานหรือกาวเยิ้ม โดยคิดเปนจํานวนทั้งส้ิน 85.69% ของ
จํานวนของเสียทั้งหมดที่เกิดข้ึนในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมุงเนนการ
ปรับปรุงแกไขปญหาที่เกิดข้ึนจากข้ันตอนการหยดกาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการประกอบชิ้นสวน 
สําหรับผลิตภัณฑชนิด A เทานั้น  
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ภาพที่ 3.1  
ประเภทของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการประกอบชิ้นสวน 

 
3.1.2 แผนภูมิ SIPOC (Suppliers, Inputs, Processes, Outputs, Customers) 
แผนภูมิ SIPOC เปนแผนภูมิที่แสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของกระบวนการทั้งหมด

ตั้งแตSupplier หรือผูจัดสง กระบวนการดําเนินการผลิต ลูกคา ซึ่งแตละสวนงานก็มีปจจัยตางๆที่
แตกตางกันออกไป โดยในสวนของกระบวนการดําเนินการผลิตนั้นจะพิจารณาทั้งในสวนของ
ปจจัยนําเขาหรือ Inputs กระบวนการผลิต และผลผลิตหรือ Outputs แผนภูมิของกระบวนการ
แสดงดังภาพที่ 3.2 

 

 
 

ภาพที่ 3.2 
     แผนภูมิ SIPOC  
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Suppliers: ไดแกแผนกจัดเตรียมวัตถุดิบ (Preparation), คลังสินคา (Logistics) 
สายการผลิต (Production), วิศวกรกระบวนการ (Process Engineer); วิศวกรคุณภาพ (QA 
Engineer),  

Inputs: วัตถุดิบ (Raw material), กาว (Loctite), พนักงานฝายผลิต (Production 
Operator), เอกสารวิธีการทํางาน (Work Instruction), ขอกําหนดตางๆ (Specification), 
เคร่ืองจักร (Machine) 

Processes: กระบวนการประกอบ (Bonding Process) 
ข้ันตอนที่ 1 การตรวจสอบวัตถุดิบดวยสายตา(Vision Material Inspection) 
ข้ันตอนที่ 2 การประกอบชิ้นสวน (Bonding) 
ข้ันตอนที่ 3 การตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตา (Vision Inspection) 
ข้ันตอนที่ 4 กระบวนการอบชิ้นงาน (Oven) 
ข้ันตอนที่ 5 กระบวนการลางชิ้นงาน (Washing) 
Outputs: ชิ้นสวนของวอยซคอยลมอเตอร ( Top Yoke and Bottom Yoke) 
Customers: แผนกสรางสนามแมเหล็ก (Magnetizing Process), แผนกตรวจสอบ

ชิ้นงาน (Inspection Process), แผนกบรรจุ (Packing), แผนกคลังสินคาและจัดสง (Logistics), 
ลูกคา (Customer). 

Requirements: Bonding Yield = 99.95% 
จากขอมูลดังกลาวสามารถสรางเปนแผนภูมิ SIPOC ไดตามภาพที่ 3.3 ดังนี ้ 
 

 
 

ภาพที่ 3.3  
แผนภูมิ SIPOC ของกระบวนการ 
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แผนภูมิ SIPOC เปนแผนภูมิที่ทําใหสามารถวิเคราะหใหเห็นสวนของกระบวนการที่
ตองทําการปรับปรุง ชี้ใหเห็นถึงความสัมพันธของทุกๆ สวนของกระบวนการผลิตวอยซคอยล
มอเตอร ดังนั้นเม่ือพบเห็นความสัมพันธแลวเราก็จะสามารถมองเห็นวามีสวนใดบางของ
กระบวนการผลิตที่เกี่ยวของกับกระบวนการที่เราจะตองปรับปรุง 
 

3.1.3 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลด
ของเสีย 

จากการศึกษาและการเก็บขอมูลตางๆพบวาหากเราสามารถแกไขกระบวนการหยด
กาวไดเราจะสามารถลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตและยังเปนการลดตนทุนการผลิตอีก
ดวยดังนี้ 

การลดตนทุน เราสามารถลดตนทุนที่เกิดข้ึนจากกระบวนการแกไขงานเสียได ซึ่งจะ
คํานวณเปนตัวเงินไดจาก จํานวนของเสีย(ชิ้น) * เวลาในการซอมแซม(นาที) * 0.12 USD (คา 0.12 
USD เปนคาซอมแซมชิ้นงานที่ทางบริษัทฯกําหนดข้ึน) ดังนั้นประโยชนที่ผูทําการศึกษาคาดวาจะ
ไดรับหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตคือการลดตนทุนที่เกิดจากกระบวนการผลิตแลวเกิด
ของเสีย ซึ่งกําหนดใหการผลิตแตละกระบวนการจะตองมีคาเทากับ 99.95% และจากการ
ประมาณจํานวนปริมาณการส่ังซื้อลวงหนาจากลูกคา 1 ป พบวามีจํานวนเทากับ 4,332,000 ชิ้น 
ดังนั้นของเสียที่เกิดจากกระบวนประกอบชิ้นงานมีอยูที่ 99.95%-99.9%= 0.05% นั่นคือมีของเสีย
จํานวน 2,166 ชิ้น ดังนั้นพบวาหากลดของเสียในกระบวนการหยดกาวที่เกิดข้ึนถึง 85.69 % จะ
พบวามีจํานวนของเสียที่ลดลงได 2,166*85.69% = 1,856 ชิ้น ทําใหประหยัดตนทุนไดเทากับ 
1,820*20*0.12 = 4,454.4 USD 
 
3.2 การประเมินระบบการวัดในกระบวนการประกอบช้ินสวน (Measure Phase) 

 
 สําหรับการประเมินระบบการวัดในกระบวนการ เปนข้ันตอนที่มีความสําคัญมาก
สําหรับกระบวนการปรับปรุงโดยซิกซ ซิกมา เนื่องจากเคร่ืองมือที่ใชในการวัดและคามาตรฐาน
ตางๆ ของเคร่ืองมือที่ใชในการวัดในกระบวนการผลิตนั้นจําเปนที่จะตองมีการทดสอบ และทําการ
สอบเทียบเคร่ืองมือกอนเร่ิมทําการผลิตหรือนํามาใชงานเพื่อความแมนยําในการวัด นอกจาก
เคร่ืองมือที่ใชในการวัดแลวบุคลากรหรือพนักงานก็จําเปนที่จะตองทําการทดสอบ หรือตองผาน
การอบรมและถูกสอบเทียบดวยเชนกัน ในสวนของการประเมินการวัดในกระบวนการหรือ 
Measure Phase นั้นจะมีการวิเคราะหรายละเอียดของแตละกระบวนการที่ใชผลิต ซึ่งหากพบวา
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ในกระบวนการใดที่มีปญหา และมาตรฐานในการวัดไมเปนไปตามขอกําหนด หรือเคร่ืองมือที่ใชใน
การวัดไมไดมาตรฐานก็จําเปนที่จะตองทําการปรับปรุงในสวนของเคร่ืองมือที่ใชในการวัดใน
กระบวนการนั่นๆ เสียกอนเปนอันดับแรก และทําการทดสอบพนักงานวาสามารถทําการวัดได
ถูกตองแมนยําตามเกณฑมาตรฐานที่ตั้งไวหรือไม หลังจากนั้นหากเคร่ืองมือวัดและพนักงาน
สามารถทําการวัดไดแลวก็จะดําเนินการตอไป โดยในสวนนี้ไดออกแบบสวนการวัดตางๆ ไว
ดังตอไปนี้ 
 

3.2.1 แผนผังมหภาค (Macro process map) 
จากแผนผังมหภาคซึ่งเปนแผนผังของการบวนการผลิตที่ทําใหเราสามารถมองเห็นถึง

เสนทางการไหลของการผลิต โดยในแผนผังมหภาคจะแสดงตั้งแตเร่ิมกระบวนการรับวัตถุดิบจากผู
สงมอบ กระบวนการผลิตจนถึงกระบวนการสงมอบสินคาใหกับลูกคา หรือแสดงภาพรวมของ
กระบวนการผลิตตั้งแตตนจนจบ และทําใหสามารถมองเห็นจุดที่มีปญหาและเขาไปเพื่อทําการ
ปรับปรุงแกไขไดอยางถูกตอง โดยแผนผังมหภาค (Macro Process Map) ของกระบวนการผลิต
วอยซคอยลมอเตอรนั้นจะประกอบไปดวย 

1. ผูสงมอบวัตถุดิบ (Supplier Raw Material) 
2. แผนกคลังสินคาและจัดสง (Logistics) 
3. แผนกตรวจสอบวัตถุดิบขาเขา (Incoming Quality Assurance) 
4. แผนกเตรียมวัตถุดิบ (Preparation) 
5. แผนกประกอบชิ้นสวน (Bonding) 
6. แผนกสรางสนามแมเหล็ก (Magnetizing) 
7. แผนกตรวจสอบชิ้นงาน (Inspection) 
8. แผนกบรรจ ุ(Packing) 
9. แผนกคลังสินคาและจัดสง (Logistics) 
10. ลูกคาผูใชงาน (Customers)  
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ภาพที่ 3.4  
แผนที่กระบวนการ (Macro Process Map) 

 
3.2.2 แผนผังกระบวนการ (Process Flow Diagram) 
สําหรับผังกระบวนการนั้นจะเปนการแสดงถึงผังกระบวนผลิตที่เราตองการพิจารณา

ปรับปรุงแกไข ซึ่งในที่นี้คือกระบวนการประกอบชิ้นสวน (Bonding) ในแผนผังกระบวนการจะ
แสดงใหเห็นถึงภาพรวมของกระบวนการ รวมถึงเสนทางการไหลของกระบวนการผลิตใน
กระบวนการประกอบชิ้นสวน (Bonding) โดยจะทําการระบุกระบวนการยอยๆ วามีกระบวนการ
ใดบางที่กอใหเกิดคุณคาในกระบวนผลิต (Value Added, VA) และมีกระบวนใดบางที่ไมกอใหเกิด
คุณคา (Non Value Added, NVA) ดังนั้นแผนผังกระบวนการจะมีความคลายคลึงกับแผนที่
กระบวนการ แตแผนผังกระบวนการจะแสดงใหเห็นถึงภาพที่มีความชัดเจนข้ึนภายในกระบวนการ
ประกอบชิ้นสวน (Bonding) เพื่อใหสามารถทําการศึกษากระบวนการที่ตองการปรับปรุงไดอยางมี
ประสิทธิภาพ แผนผังกระบวนการประกอบชิ้นสวน (Bonding) ประกอบไปดวยกระบวนการดังนี้ 

1.  การเตรียมวัตถุดิบ 
2.  การตรวจสอบวัตถุดิบดวยสายตา 
3.  การหยอดกาวที ่Yoke 
4.  กระบวนการติดแมเหล็ก 
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5.  การตรวจสอบขนาดความสูงของ Yoke ที่ติดแมเหล็กเรียบรอยแลว 
6.  การตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตา 
7.  การอบชิ้นงาน 
8.  การลางชิ้นงาน 
จากกระบวนการทั้งหมดที่กลาวมาสามารถระบุกระบวนการที่มีคุณคาไดดังตอไปนี้ 

การเตรียมวัตถุดิบ การหยอดกาวที่ Yoke การติดแมเหล็ก การอบชิ้นงาน และการลางชิ้นงาน 
สําหรับกระบวนที่ไมกอใหเกิดคุณคามีดังตอไปนี้ การตรวจสอบวัตถุดิบดวยสายตา การตรวจวัด
ความสูงของชิ้นงาน การตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตา  ซึ่งจากการพิจารณากระบวนการทั้งในสวน
กระบวนการที่มีคุณคาและไมมีคุณคาแลวนั้นพบวา ไมสามารถตัดกระบวนการใดๆ ออกจาก
กระบวนการประกอบชิ้นงานไดเลย เนื่องจากกระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเปนกระบวนการ
ตรวจสอบที่มีความจําเปนในการควบคุมคุณภาพการผลิต และยังเปนเคร่ืองชวยในการตรวจสอบ
ความผิดพลาดของกระบวนการผลิตใหสามารถหยุดกระบวนการผลิตไดทันที หรือทําการแกไข
งานไดทันทีเม่ือเกิดปญหาข้ึนในกระบวนการผลิต 
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ภาพที่ 3.5  
แผนผังกระบวนการประกอบชิ้นสวน 

 
3.2.3 การวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (Cause and Effect Matrix, C&E 

Matrix)  
จากแผนผังกระบวนการประกอบชิ้นงานขางตน เราสามารถนํามาสรางเปนตารางการ

วิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (C&E Matrix) โดยจะทําการวิเคราะหกระบวนการที่มีปญหานั่นคือ
กระบวนการประกอบชิ้นสวน (Bonding) ซึ่งเราสามารถจําแนกประเภทของอาการที่กอใหเกิดของ
เสีย หรือลักษณะอาการของเสียจากกระบวนการผลิตไดดังตอไปนี้   

1.  Loctite Contam คือ อาการที่กาวหยดหรือการที่ชิ้นงานเปอนกาวเปนคราบ 
2.  GAP คือ เกิดชองวางระหวางแมเหล็กและ Yoke เนื่องจากการประกอบ  

ยอมรับ 

Auto Bonding 
หยดกาวลงบน 

Yoke 
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3.  Nickel Peel Off คือ การที่ผิวของแมเหล็กที่เคร่ือบดวยนิกเกิ้ลหลุดลอก 
4.  Scratch คือ การเกิดรอยขีดขวนข้ินที่แมเหล็ก 
5.  Rough edge คือ ขอบของแมเหล็กมีลักษณะขรุขระ 
6.  Foreign material คือ การพบส่ิงแปลกปลอมที่บริเวณชิ้นงาน 
จากการเก็บขอมูลของเสียจากอาการตางๆ ที่พบในกระบวนการประกอบชิ้นสวน 

(Bonding) นั้นสามารถจําแนกจํานวนตามอาการของเสียไดตามตารางดังตอไปนี ้
 

ตารางที่ 3.1 
แสดงอาการและจํานวนของเสียที่พบในกระบวนการประกอบจําแนกตามประเภท 

 
ลําดับ อาการของเสียที่พบ จํานวน 

1 Loctite Contam 85.69 
2 GAP 2.23 
3 Nickel Peel Off 2.79 
4 Scratch 4.09 
5 Rough Edge 2.79 
6 Foreign Material 2.42 

 
จากอาการเสียที่พบในกระบวนการประกอบชิ้นงานเราสามารถนํามาสรุปในตาราง

การวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (C&E Matrix) และจากการลงคะแนนจากความคิดเห็นของทีม
ซิกซ ซิกมา ที่ไดทําการลงคะแนนตามตารางการวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (C&E Matrix) โดย
การใหคะนนมีหลักการดังตอไปนี้ 

 คะนนอาการของเสียแตละอาการ = สัดสวนของเสีย*คะแนนลงความเห็น 
 คะแนนของเสียรวม  = ผลรวมของคะแนนของเสียแตละอาการ 
 คะแนนรวม   = ผลรวมของคะแนนของเสียรวม 

 สําหรับคะแนนความเห็นนั้นกําหนดใหมีคาตั้งแต 0-10 โดยหากไมมีของเสียเกิดข้ึน
จากกระบวนการนั้นๆ เลย จะกําหนดใหคะแนนเปน 0 คะแนน แตหากมีของเสียเกิดจาก
กระบวนการไหนมากที่สุดก็จะใหคะแนน = 10 คะแนน และลดหล่ันกันไปตามอาการและจํานวน
ของเสียที่เกิดข้ึน ดังนั้น การลงคะแนนจึงตองเปนการประชุมรวมกันหลายๆ ฝายเพื่อหาขอสรุป
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และลงคะแนน ซึ่งจากการลงคะแนนในตารางการวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (C&E Matrix) 
ไดดังนี้ 
 

ตารางที่ 3.2 
การวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (C&E Matrix) 

 

 
 
 

จากตารางที่ 3.2 พบวา กระบวนการที่ตองทําการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตคือ
กระบวนการหยดกาว ซึ่งไดคะแนนจากการวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบมากที่สุด คือ 771.21 
คะแนน และเปนกระบวนการที่ มีความคุมคาและเพียงพอตอการปรับปรุงเนื่องจากเปน
กระบวนการที่มีของเสียมากที่สุด และเม่ือทําการแกไขเปนที่เรียบรอยแลวอาจจะสงผลใหตนทุน
การผลิตลดลงไดตามเปาหมายที่วางไว 
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 ดังนั้น เม่ือไดกระบวนการที่ตองการทําการแกไขเปนที่เรียบรอยแลวก็ดําเนินการใน
เร่ืองของรายละเอียดข้ันตอไป โดยจะตองระบุถึงรายละเอียดข้ันตอนในกระบวนการหยดกาว ซึ่ง
เปนกระบวนการที่เกิดปญหา เพื่อทําการวิเคราะหหาจุดที่เปนระบบการวัดในข้ันตอนนั้นๆ ซึ่งจาก
กระบวนการประกอบชิ้นงาน จะไดรายละเอียดข้ันตอนการทํางานดังตอไปนี้ 

1.  การปรับตั้งเคร่ือง Auto Bonding 
2.  วาง yoke และ แมเหล็กลงเคร่ือง Auto Bonding 
3.  เคร่ือง Auto Bonding หยดกาวลงบน yoke 
4.  สงผลการหยดกาวบน yoke ไปใหฝายควบคุมคุณภาพเพื่อชั่งน้ําหนักปริมาณกาว 
5.  พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพทําการชั่งน้ําหนักกาวโดยน้ําหนักกาวจะตองอยู

ระหวาง 0.003 – 0.0035 กรัม หากน้ําหนักของกาวที่หยดลงบน yoke ไมไดตามคาที่กําหนดใหทํา
การปรับ 

6.  เคร่ือง Auto Bonding ประกบแมเหล็กเขากับ Yoke 
7.  ทําการตรวจวัดความสูงของชิ้นงานหลังจากประกบ 
8.  ปลอยชิ้นงานสูข้ันตอนตอไป 

จากกระบวนการประกอบชิ้นงานนั่นพบวามีจุดวัดที่สําคัญที่เปนการควบคุมกระบวนการคือ การ
ชั่งน้ําหนักกาวที่หยดลงบน Yoke ดังนั้น จุดวัดนี้จะตองเปนจุดที่มีการสอบเทียบ 
 

3.2.4 การวิเคราะหระบบการวัด 
การวิเคราะหระบบการวัดในสวนนี้จะเปนการทดสอบเกี่ยวกับการชั่งน้ําหนักกาว และ

ไดทําการทดสอบดังนี ้
1.  จัดเตรียมชิ้นงานจํานวน 10 ชิ้นที่หยดกาวเปนที่เรียบรอยแลว 
2.  พนักงานจํานวน 2 คนทําการชั่งน้ําหนักโดยซ้ํา 3 คร้ังตอ 1 คน 
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ตารางที่ 3.3 
ผลการชั่งน้ําหนักกาวบน Yoke 

 
 

เม่ือนําผลการทดลองไปวิเคราะหโดยใชโปรแกรม Minitab และทําการวิเคราะหระบบ
การวัดดวยวิธี Gage R&R (ANOVA) จะไดกราฟดังภาพที่ 3.6 และ ภาพที่ 3.7 ผลการวิเคราะห 
ANOVA โดยใชโปรแกรม Minitab 
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ภาพที่ 3.6 

ผลการวิเคราะหระบบการวัด 
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ภาพที่ 3.7 

ผลการวิเคราะห Gage R&R โดยใชโปรแกรม Minitab 
 

จากภาพที่  3.7 การวิเคราะหโดยใชโปรแกรม Minitab จะไดผลการวิเคราะห
ดังตอไปนี้ 

1. คา Number of Distinct Categories มีคาเทากับ 8 ซึ่งถือวาอยูในเกณฑที่ยอมรับ
ไดที่ระบบการวัดมีคุณสมบัติแยกขอมูลที่วัดไดเปน 8 ความแตกตางกัน ซึ่งเกณฑข้ันต่ําที่ยอมรับ
ไดอยูที่ 5 แสดงวาขอมูลที่ไดจากระบบการวัดใชประมาณคาความผันแปรของกระบวนการได (กิติ
ศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2547) 

2. ความผันแปรจากตวัอยาง มีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของขอมูลทั้งหมดมีคาเทากับ
0.0002285 และเปนคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานจากชิ้นงาน (Part – To - Part) มีคาเทากับ 
0.0002251 และเปนคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานจากการวัด (Total Gage R&R) เทากับ 
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0.0000394 จากการวิเคราะหพบวา ตัวพนักงานที่เปนผูตรวจสอบวัดชิ้นงานสามารถเชื่อถือและ
ยอมรับได และตัวอยางที่นํามาตรวจวัดมีการกระจายตัวที่ยอมรับได 

3. การประเมินผลเทียบกับความผันแปรของกระบวนการ (% Study Var) จะพบวา 
ถาความผันแปรของกระบวนการที่ประเมินไดจากขอมูลวัดทั้งหมดเทากับ 100 แลวจากผลการ
วิเคราะหจะเปนความผันแปรจากสาเหตุกระบวนการผลิต เทากับ 98.50 และความผันแปรจาก
กระบวนการวัดเทากับ 17.23 จากมาตรฐานการวัดที่กําหนดใหสามารถยอมรับไดสําหรับระบบ
การวัดคือ ความผันแปรจากกระบวนการวัดที่ต่ํากวา 30% (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2547) 

4. จากการวิเคราะหความแปรปรวนทั้งหมด (% Contribution) จะพบวาความ
แปรปรวนจากการบวนการวัดมีคาเทากับ 2.97% และจากเกณฑข้ันต่ําที่กําหนดใหสามารถ
ยอมรับระบบการวัดได คือคาความแปรปรวนที่ต่ํากวา 9% (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2547) 

ดังนั้น จากการวิเคราะหระบบการวัดในกระบวนการหยดกาวสามารถสรุปไดวา ระบบ
การวัดในสวนของกระบวนการ ซึ่งก็คือการชั่งน้ําหนักของกาวจะพบวาสามารถเชื่อถือได ดังนั้น
จากการวิเคราะหสามารถสรุปไดวาพนักงานและเคร่ืองมือที่ใชในการชั่งน้ําหนักหรือการวัดนั่น
สามารถเชื่อถือได และม่ันใจไดวาของเสียที่เกดิจากกระบวนหยดกาวจะไมไดเกิดจากระบบการวัด
ในกระบวนการแนนอน จึงสามารถตัดปญหาในสวนของระบบการวัดที่ไมแนนอนและเที่ยงตรง
ออกไปได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


