
การประเม ินระบบประก ันค ุณ ภาพ บางส ่วนในกระบวนการผล ิต

จากลภาวะเศรษฐกิจในปัจจุบันที่ประเทศไทยประสพปัญหาอยู่ และโรงงานตัวอย่างก็ 
ประลพปัญหาด้านเศรษฐกิจนี้อยู่เช่นกัน คือต้ังแต่เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2540 เป็นด้นมา ลายการ 
ผลิตเบรกดรัมได้หยุดการผลิต เนื่องจากลูกค้าไม่มีคำลังซื้อเข้ามา จะมีเพียงการตั้ง1ซ้ือเบรกดรัม รุ่น 
FTR เพื่อเป็นอะไหล่ในช่วงเดือน มกราคม พ.ศ. 2541 จำนวน 480 ชิ้นเท่าน้ัน ตังน้ันผู้วิจัยจึงเลือก 
ระบบประกันคุณภาพเพียงบางส่วนที่ลามารถนำไปปฏิบัติในกระบวนการผลิตเบรกดรัม โดยระบบ 
ประกันคุณภาพที่ได้ตัดเลือกนำไปปฏิบัติ และประเมินผลคือ

1. การแกอบรม
2. การนำเอกลารมาตรฐานต่างๆ ไปใช้ในการปฏิบัติงานจรง

6.1 การแกอบรม

ผู้วิจัยได้เล็งเห็นว่ากลุ่มของพนักงานเดินเครื่อง ในลายการประกอบเบรกดรัม น้ันเป็น 
ปัจจัยที่ลำตัญที่มีผลต่อคุณภาพชิ้นงานโดยตรง จึงได้เลือกกลุ่มพนักงานเดินเครื่องทั้ง 12 คน เพ่ือ 
ทำตามขั้นตอนการแ ก อบรมท่ีวางไว้ตังน้ี

การกำหนดหก ักส ูตรการแกอบรม และรายละเอ ียดหก ักส ูตร

เพื่อให้การปีกอบรบได้รับประโยชน์ลุงสุดต่อการปฏิบัติหน้าท่ีของพนักงานเดินเครื่อง ผู้วิจัย 
ได้ขอความร่วมมือจาก ผู้จัดการฝ่ายผลิต 1 ,หัวหน้าแผนกนมชชน1 และหัวหน้าหน่วย มาร่วม 
ประชุม เพื่อกำหนดหลักสูตรการแ ก อบรม และรายละเอียดหลักสูตรและวิธีประเมินผล ลำหรับ 
พนักงานเดินเครื่องหน่วยแมซชีน 2 โดยได้ข้อลรุปตามรายละเอียดใน ใบกำหนดหลักสูตรการแก  
อบรมตามตำแหน่งงานรูปที่ 6.1 และใน ใบกำหนดรายละเอียดหลักสูตรและวิธีประเมินผล รูปท่ี

บทท่ี 6

6.2
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ใบกำหนดหล ักส ูตรการโ]กอบรมตามตำแหน ่งงาน

ตำแหน่งงาน พนักงานเดินเครอง รหัสตำแหน่งงาน 
ฝ่าย ผลิต 2 แผนก แมซชีน หน่วย แมชซีน 2

ลำดับ รหัสหลักสูตร ซอหลักสูตร
ท่ี
1 CM-T-01 การปฐมนิเทศน์พนักงาน I
2 P2-T-01 การปฏิบ้ติงานของพนักงานเดินเคร่ือง
3 P2-T-02 ระบบคุณภาพ

.

รูปท่ี 6.1 การกำหนดหลักสูตรการผึเกอบรมตามตำแหน่งงาน
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ใบกำหนดทยละเอียดหลักสูตรและ'วิธีประเมินผล แต้ไขคร้ังท่ี : วัน ท่ี :

รหัสหลักสูตร : P2-T-01 ซอหลักสูตร : การปฏิบัติงานของพนักงานเดินเคร่ือง

เนึ้อหาหลักสตร

1. เทคนิคเคร่ึองมือวัดเชิงกล

2. การอ่านและเขียนแบบ ( Drawing ) ข้ันพ้ืนฐาน

3. ความปลอดภัยในการทำงาน

4. การปีกปฏิบัติงานจริง

วิธีประIมฆผล

I—  ๆ ไม่ต้องประเมิน ผล 

! 7า ลอบวัดผล เฉพาะนัวข้อท่ี 1 และ 2,3,

— น  ทดลอบการปฏิบัติงานจริง เฉพาะนัวข้อท่ี 4 

อ่ึน  ๆ .........................................

รายละเอียดการประเมิน ( ถ้ามิ )

1. การลอบ1วัดผลถือเกณฑ์คะแนนท่ี1ใต้ต้อง1ใม่ต่ํากว่า 60 % จืงจะทือว่าผ่านการสอบวัดผล

2. ทดลองปฏิบัติงาน การปฏิบัติต้องเปินไปตามท่ีกำหนดไว้ในข้ันตอนการปฏิบัติการและหริอเอกลารอ่ืนๆ ท่ี 

เท่ียวข้อง และผลิตภัณ,ท์ท่ี1ได้ต้องมิคุณภาพเปิน1ไปตามข้อกำหนด

การอบรม,เา : - h -  ไม่ต้องอบรมชำ -----1 อบรมชำทุกๆ

วิทยากร ความเร่งด่วนในการอบรม

1. เจ้าหน้าท่ีปรับเทียบเคร่ืองมือวัด

2. นัวหน้าแผนกต้นสังกัด ต้องอบรมก่อนปฏิบัติหน้าท่ี

3. นัวหน้าแผนกต้นสังกัด

4. นัวหน้าหน่วย * ระหวางอบรม ให้อยู่ในความดูแลของพ่ีเลยงหริอวิทยากร

ผู้จัดการฝ่ายต้นลังกัด : ผู้จัดการฝ่ายบุคคล :

รปที 6.2 ใบกำหนดรายละเอียดหลักสูตร และวิธีประเมินผล
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การจ ัดทำแผนการบก'อบรม

ทำการวางแผนการ'รกอบรมตามหลักสูตรท่ีกำหนดในแผนการ'?!กอบรบ รูปท่ี 6.3

แผนการบกอบรม วัน ท่ี :
ผุ้ตรวจ : ผู้อนุมัติ :

รหัลหลักสูตร รายละเอียดหลักสูตร เวลาที่ใช้ ระยะ เวลาท่ี?!กอบรม
อบรม เร่ืม ส้ินสุด
(ซม)

P2-T-01 1. เทคนิคเคร่ืองมือวัดเชิงกล 8 1/12/40 1/12/40
2. การอ่านและเขียนแบบพื้นฐาน 16
3. ความปลอดภัยในการทำงาน 8
4. การ'รกปฏิบัติงานจริง 16

รูปท่ี 6.3 แผนการ‘รกอบรม

การทดสอบความร ู้ก ่อนการบกอบรม

ผู้วิลัยได้เลือกเฉพาะหลักสูตร เทคนิคเคร่ืองมือวัดเชิงกล เท่านั้นมาทำการ‘รกอบรม 
พนักงานเดินเครื่องจำนวน 12 คน และก่อนการ■ รกอบรม ได้ลัดทำแบบทดลอบจำนวน 20 ข้อ 
เพ่ือทดลอบก่อนการ'รกอบรม ผลการทดสอบได้คะแนนดัง ตารางท่ี 6.1

พนักงานเดินเครื่องคนท่ี คะแนน เปอร์เซ็นต์
1 15 75
2 12 60
3 12 60
4 16 80
5 8 40
6 20 100
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7 14 70
8 16 80
9 10 50
10 15 75
11 14 70
12 18 90

เฉลี่ย 14.16 70.8

ตารางที่ 6.1 แสดงคะแนนการทดสอบก่อนการ‘รกอบรม

และผู้วิจัยได้ทำการทดสอบ Gauge R&R ก่อนการอบรม เฉพาะพนักงานเดินเครองที ่
ประจำกระบวนการผลิตที่2 จำนวน2 คน โดยนำชิ้นงานเบรกดรัมที่มีอยู่ในลโตร์จำนวน10'ตัวมา 
ให้พนักงานเดินเครื่องทั้ง 2 คน ทำการวัดช้ินงานท้ัง 10 ตัว และทำการวัดซํ้าจำนวน 3 คร้ัง โดยให้ 
ว ัด ชิ้นงานแต่ละตัวแบบลุ่ม เพื่อไม่ให้พนักงานเดินเครื่องลามารถจำผลการวัดก่อนหน้าได้ และนำ 
ผลวัดที่ได้มาคำนวณ ค่า ความผันแปรของเครื่องมือวัด ( Repeatability ) และ ค ่า ความผันแปร 
ของพนักงาน ( Reproducibility ) ตังแสดงในรูปท่ี 6.4 โดยค่าความผันแปรของเครื่องมือวัดเท่ากับ 
21.58 % และค่าความผันแปรของพนักงานเท่ากับ 14.19%

เม ื่อพน ักงานเด ินเครื่องได ้ผ ่านการอบรมหลักส ูตรเคร ื่องม ือว ัดเซ ิงกลโดยเจ ้าหน ้าท ี่ปร ับ  
เท ียบเครื่องม ือว ัดแล ้ว และทำการประเม ินผลหลังการผึเกอบรม โดยนำข ้อลอบช ุดเด ิมทดลอบก ับผ ู ้
เข้า การอบรมชํ้าอ ีกครั้ง ผลการทดลอบครั้งท ี่ 2 พนักงานเด ินเครื่องได ้คะแนน ตังตารางที่ 6.2  
และได ้ทำการทดสอบ G auge R&R ซ ํ้าหลังการอบรมของพนักงานเดินเครื่องท ั้ง 2 คนเดิม 
ได ้ผลต ังแลดงในรูปท ี่ 6 .5  โดยได ้ค ่าความผ ันแปรของเคร ื่องม ือว ัดเท ่าก ับ 14.18 % แ ล ะค ่าความ 
ผันแปรของพนักงานเท ่าก ับ 11.31 %

พนักงานเดินเครื่องคนที่ คะแนน เปอร์เซ็นต์
1 16 80
2 17 85
3 15 75
4 17 85
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5 15 75
6 20 100
7 15 75
8 12 60
9 16 80
10 15 75
11 17 85
12 18 90

เฉลี ่ย 16 80.4

ตารางที่ 6.2 แสดงคะแนนการทดลอบหลังการป ีกอบรม

จากผลการประเม ินการ‘รเกอบรม พบว่าก ่อนการป ีกอบรมพนักงานเด ินเครื่องได ้เปอร์เซ ็นต ์ 
ตํ่ากว ่าเกณฑ ์ท ี่ต ั้งไว ้ท ี่ 60 เปอร์เซ็นต์จำนวน 2 คน และได ้เปอร์เซ ็นต ์เฉล ี่ยท ั้งกล ุ่มเท ่าก ับ 70.8  
เปอร์เซ ็นต์ แต ่หลังการปีกอบรมได้ทำการประเม ินซํ้า พบว่าไม ่ม ีพน ักงานเด ินเคร ื่องคนใดได ้ 
คะแนนตํ่าก'ว ่าเกณ ฑ ์ และได้เปอร์เซ ็นต์เฉลี่ยท ั้งกลุ่มสูงขึ้นถ ึง 80 .4 เปอร์เซ ็นต์ และในการทดลอบ  
G auge R&R พ บ ว ่าค ่าความ ผ ัน แป รของพ น ักงาน ม ีค ่าลดลงจาก1 4 .1 9 % เห ล ือ 11.31 % ชึ่งอยู 
ในเกณ ฑ ์ท ี่ด ี ซ ึ่งหวังว ่าการอบรมน ี้จะช ่วยลดความผ ิดพลาดในการทำงานของพน ักงานลง จะเป็น  
ผลโดยตรงต ่อค ุณภาพของช ิ้นงานท ี่จะทำการผลิตด ้วย

6.2 การนำระบบเอกสารมาตรฐานต่างๆ ไปใชิในการปฏิบตงานจริง
ผู้ว ิจ ัยได ้จ ัดทำแผนผังควบค ุมค ุณภาพในกระบวนการ, มาตรฐานข ั้นตอนการทำงาน.

ใบรายงานผลการตรวจสอบ และแผนภูม ิควบคุม X-R chart ของเบรกดรัม รุ่น FTR และขั้นตอน 
การปฏ ิบ ัต ิการ เรื่องวิธ ีการเปลี่ยนอินเส ิร ์ต และเรื่อง คู่มือการ'ใช้เครื่อง'จักร เพ ื่อท ี่จะนำมาใช ้ใน  
การผลิตเบรก ดรัม รุ่น FTR ตั้งแต่วันที่ 13 มกราคม ถึงวันที่ 17 มกราคม พ.ศ. 2541 ท ี่ม ีการล ั่งผล ิต  
จำนวน 10 ล๊อต เป ็นจำนวน 480 ชิ้น

และในช่วงก ่อนการผลิตจริง ผ ู้ว ิจ ัยได ้เร ียกผ ู้ท ี่เก ี่ยวช ้องท ั้งหมดในกระบวนการผลิตเบรกด  
รัม เพ ื่ออธ ิบ ายและทำความเช ้าใจเก ี่ยวก ับ เอกสารมาตรฐาน ต ่างๆ ท ี่จ ัดทำข ึ้นมาใหม ่ และขอให้ท ุก 
คนช่วยให ้ความร ่วมม ือปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานต ่างๆ ท ี่ออกแบบไว้



แบบฟอร์มสิกษา GAUGE R&R
ร่ือ?'นงาน หมายเลข?นงาน รุ่น ?อเคร่ืองมีอ วันท่ี การวิเคราะห์ระบบการวัด
เบรกดรัม FTR บอร์เกจ Repeatability ความผันแปรของอุปกรณ์ ( EV )

๙ %/ 0 Aพารามเตอร ขอกาหนดเฉพาะ หมายเลขเครองมอ ผูศกษา
0.001 230 +0.046 , -0 จำนวนคร้ังทีฑด«อง 2 3 4

พนักงา A: ร่ือ: ชาดชาย B: ชีอ สมหมาย C: รํเอ D: ร่ือ ° EV R X 1 / d, 1/d2 0.8865 0.5907 0 4857
หมายเ«ข คร้ังที ครงท คร้ังที ฟ้ส์ย คร้ังที คร้ังที คร้ังที ฟ้ฟ้ย ««ที FT ครงท คร้ังที ฟ้ส้'ย คร้ังที คร้ังที คร้ังที พิ*’น = 0.0053 X 0.5907 % EV 100 X EVสิงดัวอย่า 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 = 0.0031 Tolerance1 0.024 0.026 0.025 0.002 0.029 0.028 0.032 0.004 0 0 EV 5 15 ° EV = 100 X 0.01602 004 0.043 0 046 0.006 0.046 0.045 0.037 0.009 0 0 = 5.15 X 00031 0.0743 0.035 0.038 0.038 0.003 0.038 0.038 0.034 0.004 0 0 = 0.01604 0.028 0.025 0.024 0.004 0.028 0.024 0.026 0.004 0 0 = 21.58 %5 0.017 0.015 0.014 0.003 0.017 0.013 0.012 0.005 0 06 0.034 0.035 0036 0.002 0.028 0.036 0.034 0.008 0 0 Reproducibility ความผันแปรของพนักงาน ( AV )7 0.029 0.032 0.026 0.006 0.028 0.023 0.028 0.005 0 0 จำนวนพห้กงาน 2 3 48 0.028 0.029 0.024 0.005 0.031 0.036 0.038 0.007 0 0 ° AV = R ( X ) X 1/d2 1/d2 0.8865 0.5907 0.48579 0.025 0.026 0.016 0.01 0.016 0.018 0.019 0.003 0 0 = 0.002 X 08865 % AV = 100 X AV10 0.021 0.014 0.016 0.007 0.034 0.04 0.042 0.008 0 0 = 0 0020 Toleranceผลรวม AV = 5.15 ° AV = 100 X 0.0105ทงหมด 0.28 0.28 0.27 0.05 0.30 0.30 0.30 0.06 0.00 0.00 0.00 000 0.00 0.00 0.00 000 = 5.15 X 00020 0.074

น 0.28 R. 0.005 น 0.30 k 0.006 แ. 0 Irc 0.000 L* 0 h 0000 = 0.0105
0.27 < 0.30 ♦ ป 0 0 = 14 190 %น«รวม 0.83 มลรวม 0.90 ผลรวม 0 ผลรวม 0XA 0.028 XB 0030 Xc 0 Xd 0 Repeatability and Reproducibility ( R & R ) % R & R= 100XR&R0.0048 จำนวน«รงทีทค«อง D4 ( r" ) X ( 04) = uclr ค่าที X ทีมากทีสด 0.030 R ร R J  ( EV );M AV Tolerance

R. 0.0057 2 3.267 ( 0.0053 ) X 2.575 ) 0.0135 ค่าที-X ทีห้อยทีสด 0.028 = J  ( 0.0160 )! * ( 0.0105 (’
Rc 0 3 2.575 R ( X ) 0.002 = 0.0191 =100 X 0019
R0 0 4 2.282 ° R&R = R & R 0.0191 = 00037 % 0.074ผลรวม 0.0105 5.15 5.15 = 25.83 %R 0.0053 เกณ,ทํการดัดสินใจ ( ทีมา : BARRENTINE ( 1991 ) ) JUDGE

คอ ฟ้กัดคุมค่า R ให้วงกลมค่า R ทีออกนอกพํกัดน«วหาสาเหคุเพอนก้ไชแล:;ให้ทดลองชาเหม่อนเดม (ทาทำได) % R & R < = 10 %- ---- ด- ดิเ«ค
หรอดัดห้อม«ทีง น«วคำนวณ R ใหม่น«ะ UCLR ใพม่ 10 % % R & R < = 20 % - ---- ►  ดิ20 % % R & R <= 30 % --- > พอให้ ผู้’ดัดสิน% R & R > 30 % p. ไม่สามารทยอมรับไดั

แผนกประกันคุณภาพ

รูปท่ี 6.4 ผลการศึกษา Gauge R&R ก่อนการปีกอบรม



แบบฟอร์มศึกษา GAUGE R&R
รีเอ?นงาน

เบรกดรัม

หมายเลข?นงาน ร่น

FTR

พารามิเตอร์ ข้อกำหนดเฉพาะ หมายเลขเคร่ืองมิอ ผัศึกษา
0.001 230 +0.046 , -0

พนักงา A: îla: ซาติซาย B: 1เอ สมหมาย C: ร่ือ D: 4อ
หมานเลข «ร้ังท้ิ «ร้ังท้ิ «ร้ังท้ิ «ร'ย ««ที «ร้ังท้ิ «ร้ังท้ิ «รย «ร้ังท้ิ «ร้ังท้ิ «ร้ังท้ิ «รท «ร้ังท้ิ «ร้ังท้ิ «ร้ังท้ิ พํล้ยร่งล้วอย่า 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 31 0.024 0.026 0.025 0.002 0.031 0.029 0.032 0.003 0 02 0.045 0 047 0.046 0.002 0.048 0.045 0.047 0.003 0 03 0.036 0.038 0.038 0002 0.038 0.038 0.034 0.004 0 04 0.021 0.025 0028 0007 0.028 0.024 0.026 0.004 0 05 0.014 0.015 0.016 0002 0024 0026 0.014 0.012 0 06 0.034 0 035 0.036 0.002 0.036 0.036 0.034 0.002 0 07 0.029 0.029 0.026 0003 0.028 0.025 0.028 0.003 0 08 0.025 0.029 0.028 0004 0.031 0.036 0.029 0.007 0 09 0.017 0015 0.016 0.002 0.016 0.018 0.019 0.003 0 010 0.035 0035 0.036 0.001 0.034 0.035 0.035 0.001 0 0ผลรวม
ท้ิงหม« 0.28 0.29 0.30 0.03 0.31 0.31 0.30 0.04 000 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00น

ผลรวม X,

0.28 R, 0.003 น 0.31 k 0.004 น 0 I Rc 0.000 น 0 0.0000.30 0.30
ผลรวม

0 00.87 ผลรวม 0.92 0 ผลรวม *0 00029 0.031 Xc 0 0
R» 0.0027 จ่านวน«รงท่ีท««อง d4 ( R~ ) X ( D4 ) = UCLf,( 0.0035 ) X 2.575 ) 0.0089 «าท้ิ X ท้ิมากท้ิชุ« 0.0310.0042 2 3.267 ค่าท้ิไX ท้ินัอยท้ิสุ« 0.029Rc 0 3 2.575 R ( X ) 0.002
Rd 0 4 2.282

รีเอ เครื่องมิอ

บอร์เกจ

วันที่

«อ พํถ้«คุมค่า Rไหวงกลมค่า R ท้ิออกนอกพํกั«แล้วหาสาเหคุเพ๋ึอนก้ไขนละใหท«ลองชาเหม่อนเ«ม (ถ้าหำไล้) 
หริอล้«ข้อมลท้ิง นล้วคำนวณ R ใหม่ และ UCLR ใหม่

แผนกประกันคุณภาพ

การวิเคราะห์ระบบการวัด
Repeatability - ความผันแปรของอุปกรณ์ à )

° EV R X 1 เ d2
= 0.0035 X 0.5907

จำนวน«ร้ังท้ิท««อง 2 3 4
1/d2 0.8865 0.5907 0.4857

% EV 100 
= 100

X
X

EV
Tôle

0.0105
a nee

EV 5.15 ๐ EV= 5.15 X 0.0020 = 0.0105 0.074
= 14 18 %

Reproducibility - ความผันแปรซองพนักงาน ( AV )จำนวนพนักงาน 2 3 4๐ AV = R ( X ) X 1/d2 1/d2 0.8865 0.5907 0.4857= 0.002 X 0.8865 %AV = 100 X AV= 0.0016 --------- ToleranceAV = 5.15 ° AV = 100 X 0.0084
= 5.15 X 0.0016 0.074
= 0.0084

= 11.311 %
Repeatability and Reproducibility ( R & R ) % R & R= 100XR&RR&R J( EV )2 + ( AV >’ Tolerance
= /( 0.0105 )!t ( 0.0084 )2
= 0.0134 =100 X 0.013

° R&R = R&R = 0 0134 = 00026 % 0.074
5.15 5.15 จ 18.14 %

๓ณ•«การ««รนใจ ( ทีนา : BARRENTINE ( 1991 ) ) JUDGE
% R & R < = 10 % — ---- ►  «เลิศ

10 % ■- % R & R < = 20 % — ---- ►  ร20 % < % R & R <= 30 % -►  พอใช้ ผู้ตั«สืน% R & R > 30 % ». ไม่ลามารถยอมรับไถ้

รูปท่ี 6.5 ผลทารศึกษา Gauge R&R หล้งการ?เกอบรม
นกนิ/เ
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การประเม ินผล
ผู้วิจัยเลือกการประเมินผล 2 วิธีดังนี้

- ประเมินจากเปอร์เซ็นต์ของเลียที่เกิดจากการผลิต
- ประเมินจากค่า c p k  ของจุดควบคุม ขนาดเล้นผ่าศูนย์กลาง 230 +0.046 ,-0 มม.

1. ป ระเม ิน จากเป อร ์เซ ็น ต ์ของเส ิยท ี่เก ิดจากการผล ิต
สรุปของเลียในเดือนมกราคม ปี พ.ศ. 2541 ตามตารางที่ 6.3

เดือน จำนวนของที่ 
ล ่ง (ช ิ้น )

จำนวนของเลียที่เกิดในกระบวนการผลิต

รวม ( ชิ้น ) เลียจากวัตถุ 
ด ิบ (ช ิ้น )

เปอร์เซ็นต์ เล ียจากการ 
ผลิต ( ชิ้น )

เปอร์เซ็นต์

มกราคม 487 7 5 1.03 2 0.41

ตารางที่ 6.3 แสดง เปอร์เซ็นต์ของเลียในกระบวนการผลิตเบรกดรัมในเดือน มกราคม พ.ศ. 2541

จากการนำเอาระบบเอกสารมาตรฐานต่างๆ ไป'ใช้ไ,'นกระบวนการผลิตเบรกดรัม ในเดือน 
มกราคม พ.ศ. 2541 พบว่าเปอร์เซ็นต์ของเลียจากการผลิตลดลง จาก 2.13 เปอร์เซ็นต์ใน พ.ศ. 
2539 ( ตามตารางที่ 1.4 ) เป็น 0.41 เปอร์เซ็นต์ในเดือน มกราคม พ.ศ. 2541 ( ตามตารางที่ 6.3 ) 2

2. ประเมินจากค่า Cpk ของจุดควบคุม ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 230 +0.046 ,-0 มม.
จากท ี่ม ีการสร ้างแผนภูม ิควบค ุม X- R chart ของขนาดเล ้นผ่านศ ูนย์กลางของรูสวม  

ด ุมล ้อท ี่ม ีขนาดกำหนดเท ่ากับ 230 +0 .046, -0 มม. ท ี่กล ่าวใว ิในบทท ี่ 5 แล้วนั้น จะได้เล ้นควบคุม  
ของแผนภูม ิค ุม X chart ดังนี้ UCL = 230 .035  มม. 1 CL = 230 .023  มม. 1 LCL = 230.011 มม. 
และได ้เล ้นควบคุมของแผนภูม ิ R chart ดังนี้ UCL = 0.037 มม. , CL = 0 .016  มม. และ LCL = 0 
มม. และได ้จ ัดทำเป ็นแบบ ฟอร์มแผนภูม ิควบคุม X-R chart เพ ื่อจะนำไปใช ้!นการควบคุม  
กระบ วน การผล ิตใน ล ๊อตท ี่จะท ำการผล ิตใน เด ือน ม กราคม จำน วน 480 ตัว
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การเก็บข้อมูล
โดยกำหนดให้ทำการเก็บข้อมูล 1 ตัวในทุก 1 0 ตัว กะละ4 ตัวเป ็นจำนวน1 0 กะในช่วงวันที่ 

1 3 มกราคม ถึงวันที่ 1 7 ม ก ราค ม พ .ศ .2541 จะได้ข้อมูลจำนวน1 0 ชุดโดยพนักงานเดินเครื่อง 
เป็นผู้บันทึกข้อมูลลงในแบบฟอร์ม แผนภูมิควบคุม X-R chart ตังรูปท่ี 6.6 
และเมื่อนำมาคำนวณหาสมรรถภาพกระบวนการ

แ = 230.0215 มม.
G  = R / d2

= 0.0151 /2 .0 5 9  = 0.0073 มม.
ตังนั้นสมรรถภาพกระบวนการคือ =( i ± 3 ct คือ 230.0215 ±  0.0219 มม.
ลำหรับขีดจำกัดเดียวเมื่อ

Cpk

หรือ Cpk

เพราะฉะนั้น Cpk

= USL - (J.
3 G

=  ( 230.046 - 230.0215 ) / 3 * ( 0.0073 )
= 1.12 
= H-LSL 

3 G

=  ( 230.0215 - 230.0 ) / 3 *( 0.0073 )
= 0.98 
= 0.98

การประเมินผล
พบว่าช ่วงก ่อนท ี่ผ ู้ว ิจ ัยนำระบบการประก ันค ุณภาพบางล ํวนไปใช ้ในช ่วงเด ือน มีนาคม 

พ.ศ. 2 5 4 0  ม ค่ีา Cpk = 0 .9 6  และในช ่วงท ี่ผ ู้ว ิจ ัยนำระบบการประก ันค ุณภาพบางส ่วนไปใช ้ ในช่วง 
เดือน มกราคม พ.ศ. 2541 ได ้ค ่า Cpk = 0 .9 8  ซึ่งค่า Cpk หล ังท ี่นำระบบประกันค ุณภาพบางส ่วน  
ไปใช้ดืฃึน แต่ค่า Cpk ควรจะม ีค ่ามากกว ่า 1 .33 ขึ้นไป จ ึงจะเหมาะลมลำหร ับกระบวนการผล ิต 

และในการเก ็บข ้อม ูลในช ่วงเด ือน มกราคม พ.ศ. 2541 ที่เก ็บข ้อม ูลได ้จำนวนเพ ียง 10 ชุด 
(ที่ถูกต ้องควรเก ็บข้อม ูล 20 ชุดขึ้นไป ) อ ัน เน ื่องมาจาก สภาวะเศรษฐกิจ จ ึงทำให ้การว ิเคราะห ์ผลม  ี
ความผ ิดพลาดส ูง



X - R CONTROL CHART

หนไยเลขชนงเน แผนก เคร่ืองมือวัด บอรเกจ £ 0  230 +0 046 . -0
ช่ือช้ินงาน เบรกดรม ผูตรวจ พิสัยสเกล 0.001 มม. 'ะ! r ---------- - 1 -------
ใน FTR ชุดควบคุม เสันผ่านสูนยกลาง มาตร5ใน 230 +0.046 , -0

หมายเลขเอกสาร QA-I

X C
ont

rol 
Ch

art

uns

0.04 CCI
oof

002
/Li. V / รJ /

ร \ /__
—0.01

LLL

R C
ont

rol 
Ch

art

Cf 1

0.03 1____:ไ,___1___n in' fl A - =
\ ----- X\ __ ^ \ r__ v_ y \___V \0.01 T \ /

ILi__
ไ/ด 13-Jan 13-Jan I4-Jan I4-Jan I5-Jan I5-Jan I6-Jan 16-Jan 17-Jan 17-Jan

XI 0.012 0.028 0.011 0.025 0.025 0.034 0024 0.028 0.027 0.029
X2 0.025 0.015 0.014 0.016 0.028 0.028 0.014 0.024 0.029 0.025
X3 0.036 0.014 0.016 0.024 0(126 0 021 0.019 0.026 0.015 0.024
X4 0.028 0.001 0.017 0.024 0.034 0.019 0.005 0.029 0.016 0(8)6

I 0  loi 0.058 0.058 0.080 0. Il 3 0.102 0.062 0.107 0.087 0.084
X 0 025 0.015 0.015 0.022 0.028 0.026 0.016 0.027 0.022 0.021
K 0.024 0.027 0.(88. 0.(8» 0.009 0 015 0.019 0.(815 0.014 0.023

รปท่ี 6.6 ผลบันทึกในแผนภมิควบคุม x~-R Chart
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จากผลการประเมินที่ดีขึ้น ขึ้งน่าจะเป็นผลมาจาก
- บ ุคลากร เก ิดความร ู้ ความช ัดเจน ในหน้าท ี่ตนเองปฎ ิบ ้ต ิ ลดความผ ิดพ ลาดในการ  

ทำงานลง
- ม ีความช ัดเจนของสภาพการควบคุม ในการทำงานในแต ่ละกระบวนการผล ิต ที่เป็น 

ลายล ักษ ณ ์อ ักษ ร ทำให ้ผ ู้ปฏ ิบ ัต ิงานได ้ร ับความสะดวก และไม ่ผ ิดพลาด หรอเกี่ยงความรับผิดชอบ  
กัน

- เครื่องม ือ1วัดท ี่ใช ้ม ีความเหมาะลม ใช ้งานสะดวกขึ้น และม ีความถ ูกต ้องแม ่นยำข ึ้น  
และพน ักงานเด ินเคร ื่องสามารถใช ้เคร ื่องม ือว ัดได ้อย ่างถ ูกต ้อง ทำให ้ผลการว ัดผ ิดพลาดน ้อยลง

- พนักงานเด ินเครื่อง สามารถท ี่จะเฝ ืาต ิดตามความผ ันแปรของกระบวนการได ้ตลอด  
เวลา และลามารถทำการปรับแก้ไขได ้ท ันท ี
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