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บทท่ี 3 
 

การระบุปญหาและการประเมินระบบการวัด 
 

3.1 การระบุปญหา(Define Phase) 
  
 การดําเนินการโครงการซิกซ ซิกมานั้นข้ันตอนแรกของกระบวนการก็คือการระบุปญหา 
ซึ่งในสวนนี้จะทําการศึกษากระบวนการตางๆเพื่อทําการระบุปญหาที่พบในกระบวนการผลิตวอยซ
คอยลมอเตอร เพื่อนํามาแกไขปญหาที่เกิดข้ึนโดยจะใชเทคนิคการสรางกราฟ และแผนภูมิตางๆ
มาเปนตัวชวยในการวิเคราะหหาปญหา 
 

3.1.1 สถานการณปจจุบัน 
จากการเก็บขอมูลการผลิตภัณฑวอยซคอยลมอเตอรรุน A เปนระยะเวลา 3 เดือน

ตั้งแตเดือนมิถุนายน – สิงหาคม ป 2552 พบวามีปริมาณการผลิตชิ้นสวนรวมทั้งส้ินจํานวน 
549,920 ชิ้น และจากการเก็บขอมูลเกี่ยวกับของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตพบวาแตละ
กระบวนการผลิตจะพบของเสียในปริมาณที่แตกตางกันไป ซึ่งกระบวนการที่พบของเสียจํานวน
มากที่สุดก็คือกระบวนการประกอบชิ้นสวน หรือ Bounding Process ซึ่งพบวามีของเสียจํานวน
ทั้งหมด 538 ชิ้น ซึ่งคิดเปนเปอรเซ็นตของผลไดจะไดเทากับ 99.90% ของชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมด
และจากอาการที่พบนั้น บางอาการจําเปนที่จะตองนํางานกลับมาแกไข ซึ่งแตละชิ้นจะตองใชเวลา
ประมาณ 20 นาทีในการแกไขตอ 1 ชิ้น ดังนั้นผูศึกษาจึงไดเลือกกระบวนการประกอบชิ้นสวนมา
ทําการปรับปรุงแกไขเพื่อเปนการลดจํานวนของเสียที่เกิดจากกระบวนการใหไดมากที่สุดและยัง
เปนการปองกันไมใหของเสียถูกสงไปยังกระบวนการถัดไป หลังจากที่ไดทําการเลือกกระบวนการ
เปนที่เรียบรอยแลว ไดทําการศึกษาเขาไปในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ซึ่งพบวาในกระบวน
ดังกลาวมีของเสียหลายประเภทที่แตกตางกันไป หลังจากการเก็บขอมูลแบงแยกประเภทแลวได
พบวาของเสียที่เกิดข้ึนมากที่สุดของกระบวนการประกอบชิ้นสวนก็คือ อาการ Loctite Contam 
หรืออาการกาวมากเกินไปทําใหเปอนชิ้นงานหรือกาวเยิ้ม โดยคิดเปนจํานวนทั้งส้ิน 85.69% ของ
จํานวนของเสียทั้งหมดที่เกิดข้ึนในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมุงเนนการ
ปรับปรุงแกไขปญหาที่เกิดข้ึนจากข้ันตอนการหยดกาวที่เกิดข้ึนในกระบวนการประกอบชิ้นสวน 
สําหรับผลิตภัณฑชนิด A เทานั้น  
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ภาพที่ 3.1  
ประเภทของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการประกอบชิ้นสวน 

 
3.1.2 แผนภูมิ SIPOC (Suppliers, Inputs, Processes, Outputs, Customers) 
แผนภูมิ SIPOC เปนแผนภูมิที่แสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของกระบวนการทั้งหมด

ตั้งแตSupplier หรือผูจัดสง กระบวนการดําเนินการผลิต ลูกคา ซึ่งแตละสวนงานก็มีปจจัยตางๆที่
แตกตางกันออกไป โดยในสวนของกระบวนการดําเนินการผลิตนั้นจะพิจารณาทั้งในสวนของ
ปจจัยนําเขาหรือ Inputs กระบวนการผลิต และผลผลิตหรือ Outputs แผนภูมิของกระบวนการ
แสดงดังภาพที่ 3.2 

 

 
 

ภาพที่ 3.2 
     แผนภูมิ SIPOC  
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Suppliers: ไดแกแผนกจัดเตรียมวัตถุดิบ (Preparation), คลังสินคา (Logistics) 
สายการผลิต (Production), วิศวกรกระบวนการ (Process Engineer); วิศวกรคุณภาพ (QA 
Engineer),  

Inputs: วัตถุดิบ (Raw material), กาว (Loctite), พนักงานฝายผลิต (Production 
Operator), เอกสารวิธีการทํางาน (Work Instruction), ขอกําหนดตางๆ (Specification), 
เคร่ืองจักร (Machine) 

Processes: กระบวนการประกอบ (Bonding Process) 
ข้ันตอนที่ 1 การตรวจสอบวัตถุดิบดวยสายตา(Vision Material Inspection) 
ข้ันตอนที่ 2 การประกอบชิ้นสวน (Bonding) 
ข้ันตอนที่ 3 การตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตา (Vision Inspection) 
ข้ันตอนที่ 4 กระบวนการอบชิ้นงาน (Oven) 
ข้ันตอนที่ 5 กระบวนการลางชิ้นงาน (Washing) 
Outputs: ชิ้นสวนของวอยซคอยลมอเตอร ( Top Yoke and Bottom Yoke) 
Customers: แผนกสรางสนามแมเหล็ก (Magnetizing Process), แผนกตรวจสอบ

ชิ้นงาน (Inspection Process), แผนกบรรจุ (Packing), แผนกคลังสินคาและจัดสง (Logistics), 
ลูกคา (Customer). 

Requirements: Bonding Yield = 99.95% 
จากขอมูลดังกลาวสามารถสรางเปนแผนภูมิ SIPOC ไดตามภาพที่ 3.3 ดังนี ้ 
 

 
 

ภาพที่ 3.3  
แผนภูมิ SIPOC ของกระบวนการ 
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แผนภูมิ SIPOC เปนแผนภูมิที่ทําใหสามารถวิเคราะหใหเห็นสวนของกระบวนการที่
ตองทําการปรับปรุง ชี้ใหเห็นถึงความสัมพันธของทุกๆ สวนของกระบวนการผลิตวอยซคอยล
มอเตอร ดังนั้นเม่ือพบเห็นความสัมพันธแลวเราก็จะสามารถมองเห็นวามีสวนใดบางของ
กระบวนการผลิตที่เกี่ยวของกับกระบวนการที่เราจะตองปรับปรุง 
 

3.1.3 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลด
ของเสีย 

จากการศึกษาและการเก็บขอมูลตางๆพบวาหากเราสามารถแกไขกระบวนการหยด
กาวไดเราจะสามารถลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตและยังเปนการลดตนทุนการผลิตอีก
ดวยดังนี้ 

การลดตนทุน เราสามารถลดตนทุนที่เกิดข้ึนจากกระบวนการแกไขงานเสียได ซึ่งจะ
คํานวณเปนตัวเงินไดจาก จํานวนของเสีย(ชิ้น) * เวลาในการซอมแซม(นาที) * 0.12 USD (คา 0.12 
USD เปนคาซอมแซมชิ้นงานที่ทางบริษัทฯกําหนดข้ึน) ดังนั้นประโยชนที่ผูทําการศึกษาคาดวาจะ
ไดรับหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตคือการลดตนทุนที่เกิดจากกระบวนการผลิตแลวเกิด
ของเสีย ซึ่งกําหนดใหการผลิตแตละกระบวนการจะตองมีคาเทากับ 99.95% และจากการ
ประมาณจํานวนปริมาณการส่ังซื้อลวงหนาจากลูกคา 1 ป พบวามีจํานวนเทากับ 4,332,000 ชิ้น 
ดังนั้นของเสียที่เกิดจากกระบวนประกอบชิ้นงานมีอยูที่ 99.95%-99.9%= 0.05% นั่นคือมีของเสีย
จํานวน 2,166 ชิ้น ดังนั้นพบวาหากลดของเสียในกระบวนการหยดกาวที่เกิดข้ึนถึง 85.69 % จะ
พบวามีจํานวนของเสียที่ลดลงได 2,166*85.69% = 1,856 ชิ้น ทําใหประหยัดตนทุนไดเทากับ 
1,820*20*0.12 = 4,454.4 USD 
 
3.2 การประเมินระบบการวัดในกระบวนการประกอบช้ินสวน (Measure Phase) 

 
 สําหรับการประเมินระบบการวัดในกระบวนการ เปนข้ันตอนที่มีความสําคัญมาก
สําหรับกระบวนการปรับปรุงโดยซิกซ ซิกมา เนื่องจากเคร่ืองมือที่ใชในการวัดและคามาตรฐาน
ตางๆ ของเคร่ืองมือที่ใชในการวัดในกระบวนการผลิตนั้นจําเปนที่จะตองมีการทดสอบ และทําการ
สอบเทียบเคร่ืองมือกอนเร่ิมทําการผลิตหรือนํามาใชงานเพื่อความแมนยําในการวัด นอกจาก
เคร่ืองมือที่ใชในการวัดแลวบุคลากรหรือพนักงานก็จําเปนที่จะตองทําการทดสอบ หรือตองผาน
การอบรมและถูกสอบเทียบดวยเชนกัน ในสวนของการประเมินการวัดในกระบวนการหรือ 
Measure Phase นั้นจะมีการวิเคราะหรายละเอียดของแตละกระบวนการที่ใชผลิต ซึ่งหากพบวา
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ในกระบวนการใดที่มีปญหา และมาตรฐานในการวัดไมเปนไปตามขอกําหนด หรือเคร่ืองมือที่ใชใน
การวัดไมไดมาตรฐานก็จําเปนที่จะตองทําการปรับปรุงในสวนของเคร่ืองมือที่ใชในการวัดใน
กระบวนการนั่นๆ เสียกอนเปนอันดับแรก และทําการทดสอบพนักงานวาสามารถทําการวัดได
ถูกตองแมนยําตามเกณฑมาตรฐานที่ตั้งไวหรือไม หลังจากนั้นหากเคร่ืองมือวัดและพนักงาน
สามารถทําการวัดไดแลวก็จะดําเนินการตอไป โดยในสวนนี้ไดออกแบบสวนการวัดตางๆ ไว
ดังตอไปนี้ 
 

3.2.1 แผนผังมหภาค (Macro process map) 
จากแผนผังมหภาคซึ่งเปนแผนผังของการบวนการผลิตที่ทําใหเราสามารถมองเห็นถึง

เสนทางการไหลของการผลิต โดยในแผนผังมหภาคจะแสดงตั้งแตเร่ิมกระบวนการรับวัตถุดิบจากผู
สงมอบ กระบวนการผลิตจนถึงกระบวนการสงมอบสินคาใหกับลูกคา หรือแสดงภาพรวมของ
กระบวนการผลิตตั้งแตตนจนจบ และทําใหสามารถมองเห็นจุดที่มีปญหาและเขาไปเพื่อทําการ
ปรับปรุงแกไขไดอยางถูกตอง โดยแผนผังมหภาค (Macro Process Map) ของกระบวนการผลิต
วอยซคอยลมอเตอรนั้นจะประกอบไปดวย 

1. ผูสงมอบวัตถุดิบ (Supplier Raw Material) 
2. แผนกคลังสินคาและจัดสง (Logistics) 
3. แผนกตรวจสอบวัตถุดิบขาเขา (Incoming Quality Assurance) 
4. แผนกเตรียมวัตถุดิบ (Preparation) 
5. แผนกประกอบชิ้นสวน (Bonding) 
6. แผนกสรางสนามแมเหล็ก (Magnetizing) 
7. แผนกตรวจสอบชิ้นงาน (Inspection) 
8. แผนกบรรจ ุ(Packing) 
9. แผนกคลังสินคาและจัดสง (Logistics) 
10. ลูกคาผูใชงาน (Customers)  
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ภาพที่ 3.4  
แผนที่กระบวนการ (Macro Process Map) 

 
3.2.2 แผนผังกระบวนการ (Process Flow Diagram) 
สําหรับผังกระบวนการนั้นจะเปนการแสดงถึงผังกระบวนผลิตที่เราตองการพิจารณา

ปรับปรุงแกไข ซึ่งในที่นี้คือกระบวนการประกอบชิ้นสวน (Bonding) ในแผนผังกระบวนการจะ
แสดงใหเห็นถึงภาพรวมของกระบวนการ รวมถึงเสนทางการไหลของกระบวนการผลิตใน
กระบวนการประกอบชิ้นสวน (Bonding) โดยจะทําการระบุกระบวนการยอยๆ วามีกระบวนการ
ใดบางที่กอใหเกิดคุณคาในกระบวนผลิต (Value Added, VA) และมีกระบวนใดบางที่ไมกอใหเกิด
คุณคา (Non Value Added, NVA) ดังนั้นแผนผังกระบวนการจะมีความคลายคลึงกับแผนที่
กระบวนการ แตแผนผังกระบวนการจะแสดงใหเห็นถึงภาพที่มีความชัดเจนข้ึนภายในกระบวนการ
ประกอบชิ้นสวน (Bonding) เพื่อใหสามารถทําการศึกษากระบวนการที่ตองการปรับปรุงไดอยางมี
ประสิทธิภาพ แผนผังกระบวนการประกอบชิ้นสวน (Bonding) ประกอบไปดวยกระบวนการดังนี้ 

1.  การเตรียมวัตถุดิบ 
2.  การตรวจสอบวัตถุดิบดวยสายตา 
3.  การหยอดกาวที ่Yoke 
4.  กระบวนการติดแมเหล็ก 
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5.  การตรวจสอบขนาดความสูงของ Yoke ที่ติดแมเหล็กเรียบรอยแลว 
6.  การตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตา 
7.  การอบชิ้นงาน 
8.  การลางชิ้นงาน 
จากกระบวนการทั้งหมดที่กลาวมาสามารถระบุกระบวนการที่มีคุณคาไดดังตอไปนี้ 

การเตรียมวัตถุดิบ การหยอดกาวที่ Yoke การติดแมเหล็ก การอบชิ้นงาน และการลางชิ้นงาน 
สําหรับกระบวนที่ไมกอใหเกิดคุณคามีดังตอไปนี้ การตรวจสอบวัตถุดิบดวยสายตา การตรวจวัด
ความสูงของชิ้นงาน การตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตา  ซึ่งจากการพิจารณากระบวนการทั้งในสวน
กระบวนการที่มีคุณคาและไมมีคุณคาแลวนั้นพบวา ไมสามารถตัดกระบวนการใดๆ ออกจาก
กระบวนการประกอบชิ้นงานไดเลย เนื่องจากกระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเปนกระบวนการ
ตรวจสอบที่มีความจําเปนในการควบคุมคุณภาพการผลิต และยังเปนเคร่ืองชวยในการตรวจสอบ
ความผิดพลาดของกระบวนการผลิตใหสามารถหยุดกระบวนการผลิตไดทันที หรือทําการแกไข
งานไดทันทีเม่ือเกิดปญหาข้ึนในกระบวนการผลิต 
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ภาพที่ 3.5  
แผนผังกระบวนการประกอบชิ้นสวน 

 
3.2.3 การวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (Cause and Effect Matrix, C&E 

Matrix)  
จากแผนผังกระบวนการประกอบชิ้นงานขางตน เราสามารถนํามาสรางเปนตารางการ

วิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (C&E Matrix) โดยจะทําการวิเคราะหกระบวนการที่มีปญหานั่นคือ
กระบวนการประกอบชิ้นสวน (Bonding) ซึ่งเราสามารถจําแนกประเภทของอาการที่กอใหเกิดของ
เสีย หรือลักษณะอาการของเสียจากกระบวนการผลิตไดดังตอไปนี้   

1.  Loctite Contam คือ อาการที่กาวหยดหรือการที่ชิ้นงานเปอนกาวเปนคราบ 
2.  GAP คือ เกิดชองวางระหวางแมเหล็กและ Yoke เนื่องจากการประกอบ  

ยอมรับ 

Auto Bonding 
หยดกาวลงบน 

Yoke 
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3.  Nickel Peel Off คือ การที่ผิวของแมเหล็กที่เคร่ือบดวยนิกเกิ้ลหลุดลอก 
4.  Scratch คือ การเกิดรอยขีดขวนข้ินที่แมเหล็ก 
5.  Rough edge คือ ขอบของแมเหล็กมีลักษณะขรุขระ 
6.  Foreign material คือ การพบส่ิงแปลกปลอมที่บริเวณชิ้นงาน 
จากการเก็บขอมูลของเสียจากอาการตางๆ ที่พบในกระบวนการประกอบชิ้นสวน 

(Bonding) นั้นสามารถจําแนกจํานวนตามอาการของเสียไดตามตารางดังตอไปนี ้
 

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

การวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (C&E Matrix) และจากการลงคะแนนจากความคิดเห็นของทีม
ซิกซ ซิกมา ที่ไดทําการลงคะแนนตามตารางการวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (C&E Matrix) โดย
การใหคะนนมีหลักการดังตอไปนี้ 

 คะนนอาการของเสียแตละอาการ = สัดสวนของเสีย*คะแนนลงความเห็น 
 คะแนนของเสียรวม  = ผลรวมของคะแนนของเสียแตละอาการ 
 คะแนนรวม   = ผลรวมของคะแนนของเสียรวม 

 สําหรับคะแนนความเห็นนั้นกําหนดใหมีคาตั้งแต 0-10 โดยหากไมมีของเสียเกิดข้ึน
จากกระบวนการนั้นๆ เลย จะกําหนดใหคะแนนเปน 0 คะแนน แตหากมีของเสียเกิดจาก
กระบวนการไหนมากที่สุดก็จะใหคะแนน = 10 คะแนน และลดหล่ันกันไปตามอาการและจํานวน
ของเสียที่เกิดข้ึน ดังนั้น การลงคะแนนจึงตองเปนการประชุมรวมกันหลายๆ ฝายเพื่อหาขอสรุป
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และลงคะแนน ซึ่งจากการลงคะแนนในตารางการวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (C&E Matrix) 
ไดดังนี้ 
 

ตารางที่ 3.2 
การวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (C&E Matrix) 

 

 
 
 

จากตารางที่ 3.2 พบวา กระบวนการที่ตองทําการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตคือ
กระบวนการหยดกาว ซึ่งไดคะแนนจากการวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบมากที่สุด คือ 771.21 
คะแนน และเปนกระบวนการที่ มีความคุมคาและเพียงพอตอการปรับปรุงเนื่องจากเปน
กระบวนการที่มีของเสียมากที่สุด และเม่ือทําการแกไขเปนที่เรียบรอยแลวอาจจะสงผลใหตนทุน
การผลิตลดลงไดตามเปาหมายที่วางไว 
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 ดังนั้น เม่ือไดกระบวนการที่ตองการทําการแกไขเปนที่เรียบรอยแลวก็ดําเนินการใน
เร่ืองของรายละเอียดข้ันตอไป โดยจะตองระบุถึงรายละเอียดข้ันตอนในกระบวนการหยดกาว ซึ่ง
เปนกระบวนการที่เกิดปญหา เพื่อทําการวิเคราะหหาจุดที่เปนระบบการวัดในข้ันตอนนั้นๆ ซึ่งจาก
กระบวนการประกอบชิ้นงาน จะไดรายละเอียดข้ันตอนการทํางานดังตอไปนี้ 

1.  การปรับตั้งเคร่ือง Auto Bonding 
2.  วาง yoke และ แมเหล็กลงเคร่ือง Auto Bonding 
3.  เคร่ือง Auto Bonding หยดกาวลงบน yoke 
4.  สงผลการหยดกาวบน yoke ไปใหฝายควบคุมคุณภาพเพื่อชั่งน้ําหนักปริมาณกาว 
5.  พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพทําการชั่งน้ําหนักกาวโดยน้ําหนักกาวจะตองอยู

ระหวาง 0.003 – 0.0035 กรัม หากน้ําหนักของกาวที่หยดลงบน yoke ไมไดตามคาที่กําหนดใหทํา
การปรับ 

6.  เคร่ือง Auto Bonding ประกบแมเหล็กเขากับ Yoke 
7.  ทําการตรวจวัดความสูงของชิ้นงานหลังจากประกบ 
8.  ปลอยชิ้นงานสูข้ันตอนตอไป 

จากกระบวนการประกอบชิ้นงานนั่นพบวามีจุดวัดที่สําคัญที่เปนการควบคุมกระบวนการคือ การ
ชั่งน้ําหนักกาวที่หยดลงบน Yoke ดังนั้น จุดวัดนี้จะตองเปนจุดที่มีการสอบเทียบ 
 

3.2.4 การวิเคราะหระบบการวัด 
การวิเคราะหระบบการวัดในสวนนี้จะเปนการทดสอบเกี่ยวกับการชั่งน้ําหนักกาว และ

ไดทําการทดสอบดังนี ้
1.  จัดเตรียมชิ้นงานจํานวน 10 ชิ้นที่หยดกาวเปนที่เรียบรอยแลว 
2.  พนักงานจํานวน 2 คนทําการชั่งน้ําหนักโดยซ้ํา 3 คร้ังตอ 1 คน 
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ตารางที่ 3.3 
ผลการชั่งน้ําหนักกาวบน Yoke 

 
 

เม่ือนําผลการทดลองไปวิเคราะหโดยใชโปรแกรม Minitab และทําการวิเคราะหระบบ
การวัดดวยวิธี Gage R&R (ANOVA) จะไดกราฟดังภาพที่ 3.6 และ ภาพที่ 3.7 ผลการวิเคราะห 
ANOVA โดยใชโปรแกรม Minitab 

 

Part-to-PartReprodRepeatGage R&R

100

50

0

P
er

ce
nt

% Contribution

% Study Var

0.00010

0.00005

0.00000

Sa
m

pl
e 

R
an

ge

_
R=0.00005

UCL=0.0001287

LCL=0

1 2

0.00350

0.00325

0.00300

Sa
m

pl
e 

M
ea

n

__
X=0.0033433
UCL=0.0033945
LCL=0.0032922

1 2

10987654321

0.00350

0.00325

0.00300

Time

21

0.00350

0.00325

0.00300

OP

10 9 8 7 6 5 4 3 2 1

0.00350

0.00325

0.00300

Time

A
ve

ra
ge

1
2

OP

Gage name:                         
Date of study :                         

Reported by :                         
Tolerance:                         
M isc:                         

Components of Variation

R Chart by OP

Xbar Chart by OP

Weight by Time

Weight by OP

 OP * Time Interaction

Gage R&R (ANOVA) for Weight

 
ภาพที่ 3.6 

ผลการวิเคราะหระบบการวัด 
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ภาพที่ 3.7 

ผลการวิเคราะห Gage R&R โดยใชโปรแกรม Minitab 
 

จากภาพที่  3.7 การวิเคราะหโดยใชโปรแกรม Minitab จะไดผลการวิเคราะห
ดังตอไปนี้ 

1. คา Number of Distinct Categories มีคาเทากับ 8 ซึ่งถือวาอยูในเกณฑที่ยอมรับ
ไดที่ระบบการวัดมีคุณสมบัติแยกขอมูลที่วัดไดเปน 8 ความแตกตางกัน ซึ่งเกณฑข้ันต่ําที่ยอมรับ
ไดอยูที่ 5 แสดงวาขอมูลที่ไดจากระบบการวัดใชประมาณคาความผันแปรของกระบวนการได (กิติ
ศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2547) 

2. ความผันแปรจากตวัอยาง มีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของขอมูลทั้งหมดมีคาเทากับ
0.0002285 และเปนคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานจากชิ้นงาน (Part – To - Part) มีคาเทากับ 
0.0002251 และเปนคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานจากการวัด (Total Gage R&R) เทากับ 
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0.0000394 จากการวิเคราะหพบวา ตัวพนักงานที่เปนผูตรวจสอบวัดชิ้นงานสามารถเชื่อถือและ
ยอมรับได และตัวอยางที่นํามาตรวจวัดมีการกระจายตัวที่ยอมรับได 

3. การประเมินผลเทียบกับความผันแปรของกระบวนการ (% Study Var) จะพบวา 
ถาความผันแปรของกระบวนการที่ประเมินไดจากขอมูลวัดทั้งหมดเทากับ 100 แลวจากผลการ
วิเคราะหจะเปนความผันแปรจากสาเหตุกระบวนการผลิต เทากับ 98.50 และความผันแปรจาก
กระบวนการวัดเทากับ 17.23 จากมาตรฐานการวัดที่กําหนดใหสามารถยอมรับไดสําหรับระบบ
การวัดคือ ความผันแปรจากกระบวนการวัดที่ต่ํากวา 30% (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2547) 

4. จากการวิเคราะหความแปรปรวนทั้งหมด (% Contribution) จะพบวาความ
แปรปรวนจากการบวนการวัดมีคาเทากับ 2.97% และจากเกณฑข้ันต่ําที่กําหนดใหสามารถ
ยอมรับระบบการวัดได คือคาความแปรปรวนที่ต่ํากวา 9% (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2547) 

ดังนั้น จากการวิเคราะหระบบการวัดในกระบวนการหยดกาวสามารถสรุปไดวา ระบบ
การวัดในสวนของกระบวนการ ซึ่งก็คือการชั่งน้ําหนักของกาวจะพบวาสามารถเชื่อถือได ดังนั้น
จากการวิเคราะหสามารถสรุปไดวาพนักงานและเคร่ืองมือที่ใชในการชั่งน้ําหนักหรือการวัดนั่น
สามารถเชื่อถือได และม่ันใจไดวาของเสียที่เกดิจากกระบวนหยดกาวจะไมไดเกิดจากระบบการวัด
ในกระบวนการแนนอน จึงสามารถตัดปญหาในสวนของระบบการวัดที่ไมแนนอนและเที่ยงตรง
ออกไปได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


