
บทเ 3
ทฤ»ฐเแยวสัองๆนงานรจัย

ๆนยุคฟ้จดุบันเป็นเทราบกันสีว่าจะเอสินสัาๆดสิตามลิงเสัองคฯฉงสิงผลิตภัผสัแ อ มาสิ 
สือ ฝ็ดุชเสมบัดีตามเ สีองการห1! อไม่ ร ูเอจะบัจวผาผลิต/าผสัส่างๆ สัวยคุ0เสมบัดีของผสิตภั๗ I ระด้บ 
ความสีของผสิตกันฟ รูปว่างลักษผะและความเหมาะสม สฯหรับการๆสังานส่างๆ ของผลิตภผสัๆน 
สัานรูผสิต กัาสัองการผลิตภัผวเมาๆสัผูบ!ๆภคเลิอกๆสัสิสัองผลิต ผสิตm i เส่างๆ ๆสัเป็นไปตามสัอ 
กฯหนดสัางสัน สิสีอการกฯหนดระดับความน่าแอสิอของผลิตกัผสั ห!อกส่าวว่ายๆ สิสีอการกฯหนด 
ระดับคุผภาพของผลิตภัผเ คฯว่า "ดุผภาพ"จะเป็นคฯเฝ็ความหมายสัดเจนเหมายสิงระดับเกฯหนด 
ไรัสัวยดุผสมบัดีของผลิตภ้ผสั ระดับความดีของผลิตภัผสั รูปร่างลักษผะและความเหมาะสมสฯหรับ 
การๆสังานส่างๆ ของผลิตผลิตจะกฯหนดไรัเป็นมาตราฐานของการผลิต แอๆบัรูบ!ๆภดเสิดดวาม 
แอสิอไนผลิตภัฒเ

3.1 ระบบการควบดุมดุผภาพ
จากความหมายของคุผภาพสิสีอระดับเกฯหนดไรั'เป็นสัอกฯหนดแฮๆสัเป็นมาตราฐาน 

และจากความหมายของดุผภาพเกส่าวมาแลัวสัางสันสัานฯดฯว่า"การควบดุม"และคฯว่า "ดุผภาพ" 
มาผนวกเสัาสัวยกันจะๆสัดฯว่า"การควบดุมดุผภาพ"เงฝ็ความหมายสิงการควบดุมการผลิตผลิตภัฒเ 
ๆบัอยู่ๆนระดับมาตราฐานกฯหนด เงจะฝ็ความหมายรวมสิงสิจกรรมส่างๆ ห!อผลรวมของสิจกรรม 
ส่างๆ เพึ๋อบัองกันแๆสั ผลิตภัผ,เแผลิตออกมาๆสัฝ็สัอบกพร่อง ห!อเสิยออกมาๆนกระบวนการผลิต 
และเฟือๆฟ้บรรลุความหมายสัางสัน การจัดการเดียวกับการควบดุมดุผภาพสิสีอ การจัดกัจกรรมๆน 
รูปแบบของการฟ้องกันร'ๆสัผสิตภัผสัเสิยออกมา สิสัวยการจัดการตรวจสอบ, การทดสอบ, การแกั 
ไขสิงบกพร่องตลอดจนสิงการประกันดุผภาพ

3 . 1 . 1  ชftดของดุผภาพ
สัาจฯแนกดุผภาพตามชฉดของดุผภาพ HAYES AND R O M ^ สัจฯแนกชฉดของดุผภาพ 

ออกเป็น 4 ชฉด ดีอ
1. ดุผภาพบ่งกส่าว (STATED QUALITY) จะหมายสิงคุผภาพเกฯหนดเนเป็นลัอุ!ฤท 

เอขาย ระดับดุผภาพจะถูกกฯหนดเน ■ โดยการคาคหมายของรเูอ รูผลิตจะทฯหบัาเผลิตๆบัเป็นไป
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ตามสัชุเอุ!'า
2 . คุ»ภาพแ#จ?ง (REAL QUALITY) สือดุ»ภาพท่ัแน่นอนชองหน่วย ห?อผสิตภัพ#ท่ั 

เ?มจากการผสิตจนกระทั่งฝ็นดัาหมดอายุ ระดับคุ»ภา'พของผสิตm itจะมืคุพภาหสูงเฟึยงๆ,ดจะสันอยู่ 
กับการผสิตทั่เ?มดันตั้งแตัการออกแบบผสิตภั»#ตลอดจนการผสิต!นกระบวนการผสิตจะดัองทำ!#สีพื่ 
สุด เพื่อผลตัอดุ»ภาพพื่คาดคะเนไ?ผลดักจะเกัดตัอฐผสิต!ดยตรงหากคุ»ภาพทั่แ#จ?งตัำกว่าระดับ 
คุ»ภาพพื่ดาดคะเนไ?ผลเสียกจะเกัดร้นกับฐผสิตเ#ฟานเพราะจะดัองเส ียดัาไ#จ่าย!นการบรับบรุง 
แกัไขผสิตภั»#

3 . ดุ»ภาพพื่ไฆษ»า (ADVERTISED QUALITY) จะหมายกง คุ»ลักษ»ะตัางๆ ของ 
ผสิตภัณ#ทั่คูกกำหนด!ดยฐผสิตห?อฐชายเป็นฐกส่าวกังดุ»ภาพของผสิตภั»#เพื่อกส่าวอัางกังสรรพดุ» 
ห?อรับบระกันดุ»ภาพ!#กับสูกดัา!นเ#งการดัา

4 . คุ»ภาพจากบระสพการฟ้ (EXPERIENCED QUALITY) หมายกงดุ»ภาพทั่เกดร้น 
จากบระสพการ»ของฐ!#เอง ดุ»ภาพจะมือายุยาวนานห?อไม่ร้นกับฐ!#เป็นเ?องสำดัฬ ุาผสิตภั»# 
ทั่ผสิตออกมาไดั ฐ!#สามารถ!#ไดัยาวนานกว่าคุ»ภาพทั่บระกันคุ»ภาพไ? ฐ !#กจะมืการบอกกส่าว 
ตัอไบ ทั่งฐผสิตจะดัองเต?ยมการสำหรับบรับสมรรถนะของผสิตภ»#!#เป็นไบตามคุ»ภาพของฐ!# 
การออกแบบผสิตภั»#ห?อการผสิต จะดัองมืการดำนว»ระดับคุ»ภาพของผสิตภั»#ไ#มืสมรรถนะทั่ฐง 
กว่าพื่กำหนดไ?ดัวยจังจะ เป็นผลดัตัอฐผสิต เ อง

3 .1 .2  ช#ดของการตรวจสอบ
1. การตรวจสอบการนำเ#า การวางแผนเพื่อตรวจสอบวัสดุนำเ#าควรจะเป็นไบ 

เพื่อลดดัา!#จ่ายสำหรับคุ»ภาพ!#ตัำสุด เพื่อ#องกันการบฐเสธหลังจากรับวัสดุมาแลัว และควรจะ 
ทำ!#เป็นระบบพื่มืการบรับบรุงแกัไขดัวยตนเอง!ดยอัต!นมัดัแผนกควบดุมคุ»ภาพจะ!##อy ลกับฝ่าย 
จัดร้อ เพื่อนำไบ#จร»าทางดัานราดาและดุ»ภาพ การตัดสิน!จเก่ยวกับดุ»ภาพจะร้นอยู่กับว่า จะ 
ทดสอบร!)!ด #อยูลอะไร#างพื่ดัองการจากฐสํงวัสดุ จะ!#ระดับของคุ»ภาพและแผนการได และ 
ข»ะเดัยวกันกควรจะวางแผนจัดอุบกรd  เด?องมือและเจัาห#าพื่สำหรับการตรวจสอบรายละเสียด 
ของแผนการตรวจสอบกควรดำ#งกังตัา!#จ่าย!นการตรวจสอบ ทั่งบระกอบดัวยดัาแรง ด ัา!#จ ่าย  
ด ัาแรง!นการจัด เกบ#อy ลดัาไ#จ ่าย เกยวกับวัสดุอุบกร»พื่!#สำหรับการตรวจสอบดัาไ#จ่ายสำหรับ 
การบฐเสธทั่งแทนดัวย ด ัาไ#จ ่ายพ ื่เก ัดจาก ความเส ียหายอ ันเ#องจาก ร้นส่วนห?อ วัสดุพ่ืไม่มื 
มาตราฐานผ่านเ#า!นสายการผสิต กัาเป็นไบไดัการวางแผนกาวตราวจสอบควรจะไดัดำ#งกัง
ข็อยูลเก ัาๆ ของฐทั้เคยส่งวัสดุ!#
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2 . การตรวจสอบระหว่างการผสิตการตรวจสอบของพนักงานสือการตรวจเนงานาน 
ขณะเทๆการผสิตร้น-งาน''โบ#-ใย เฝ ือรสืน้ัส าม ารถแมบระสิทสิภาพชองการควบดุมคุณภาพมันสิจะทๆ 
าป็คุณภาพเฉเยของผสิตภัณปีสืเนาเดยปีสันชุนต่ๆลง$บฐบัสิงานสามารถบรับแต่งการทๆงานหร่อขบวน 
การาดยไม่าป็’เ กัดการส่า#าไนกระบวนการและานการผสิตชนาดาหชุ่!พนักงานเทๆการตรวจเ ฉพาะ 
ส่วน จะทๆาป็ผลสักว่าพนักงานเปียงคนเสืยว แต่ทๆหนัาเตรวจสอบ#นส่วนหลาย  ๆ ชนัดอฝางาร 
สิสัการควบดุมคุณภาพสามารถทๆ ส่อนจะเร่มการผสิต าดยการบรับแต่งเดร่องฝือาป็ไสัตามเกๆหนด

3 . การตรวจสอบขนสุด#ายส่อนเจะทๆการส่งสินสัาสๆเร่จรูบา#กับดูกสัานั้น ควรจะ 
สัองปีการตรวจสอบฝ็กค'รั้งหนัง ทั่งการตรวจสอบขนสุด#ายนั้เปีอสัองกาวคัดของเสืยออกทั่งอาจจะ 
หลงมาจากการตรวจสอบไนขบวนการผสิตทั่ง เราอาจจะทฯการตรวจสอบแบบ100%หร่อสุมตัวอฝาง 
ทั่งสินอยู่กับว่าผสิตกัณปีน้ันมีจๆนวนชองเสืยมากหร่อ'นัอยและผสิตภัณ#นั้นปีความสๆคัฤ[มาก'นัฮยแต่ไหน 
สิงแรกแราสัองดวรดฯนังสิงสือ ผสิตภัณปีนั้นจะสัองฝ็การตรวจสอบานขบวนการผสิตมาส่อน และปี 
กระบวนการผสิตต่อน#างดงเท่ังานการตรวจสอบขนสุด#ายจะเป็นตัวเปีมความมั่นาจา#กับดูกสัาว่า 
จะไสัรับแต่ผสิตกัณปีปีสั ท่ังจุดสๆคัฤ!ต่างๆ านการตรวจสอบหร่อทดสอบจะสัองกๆหนดตาม#อกฯหนด 
ของการตรวจสอบ

4 . การวางแผนการตรวจสอบ ดวรา#เวลาระหว่าง#วงการออกแบบผสิตภัณปีแต่กัา 
ไม่สามารถ'ท'ๆไสั การวางแผนการตรวจสอบสิควรคๆนังสิงความพรอัมของเดร่องปีอ และสถานเ 
เพราะสัองา#เวลานานทั่งรายละเสิยดของแผนกาวตรวจสอบสัอการวางแผนตรวจสอบสินส่วนส่วน 
บระกอบ และร!เการ

ชนัดของการตรวจสอบคุณสมบัสัทาง เดฝ็ลักษณะเมอง เป็นไสัสัองวางแผนไ#ว่าจะ 
ตรวจสอบอะไร า#แผนแบบไหน จะบันปีก#อยูลอย่างไรและร เคราะ##อกๆหนดและ#วง#อกๆหนด

จากนั้น จัดทๆบันปีกการตรวจสอบวะบุรสืการ แผนตรวจสอบ ความเของการ 
ตรวจสอบ ร!เการต่างๆานการตรวจสอบอาจนๆมารวมกันเ#น การตรวจสอบตามระยะการตรวจ 
สอบรุ่นต่อรุ่น การตรวจสอบทั่วไบ การตรวจสอบาดยฐบฐบัสังาน ขนัดของผสิตกัณ#คุตสาหกรรม 
และาวงงานจะเป ็นฐเส ือกร!เการเสืเสุด

5 . การวัด ลักษณะของคุณภาพจะเสิยว#องอย่างมากกับบร่มาณเผสิตลักษณะไนกาว 
ผสิตบร่มาณตามเกส่าวนั้จะดูกดๆ เนันการภายาสัแนวทางของระบบแสิยว#องกับ

1. คๆจๆกัดความของหนัวยมาตราฐานทั่งเร่ยกว่า,'หนัวยของการวัด" ทั่งฝ็การ 
กๆหนดลงไบว่า ลักษณะอย่างไรจะฝ็หน่วยเร่ยกอย่างไรเ#น น้ๆหนักเป็นสิาล ความยาวเป ็นเมตร
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เป็น#น

ต้องการ
2 . เด'! องบมี' ,ๆ#'วัด ร้ง?ไจะถูกบรับไม้ อ่านค่าไ#ตามหน่วยมาตราฐานการวัดมี

3 . ไ#เครัองมีอวัดตามทั้กอ่าวมา หาจๆนวนหวัอวัดขนาดของผลัตภั{น#
ลักษ{นะทั้ไม่สามารถไ#เดf  องมีอวัดค่าไ#

1 .  การทดสอบมีต้องไ#บระสาทลัมผัส ซ่งไม่ม ีเดi องมีอไ#วัดไ#ต้องทๆไดย 
ไ#อวัยวะลัมผัสเฟือทดสอบ ๗ น ส ี,กล ัน,ดวามหยาบ,ความใ#ง-ถ ูน

2 .  การทดสอบ ทั้ต้องไ#อุบกร{«ทดสอบเ#น การตรวจหา#อบกพร่องไนวัสดุ 
และอ่วนบระกอบทั้เป็นไดรงฝีรัาง เหสิกดู่งไ# X-RAY เฟือตรวจสอน

3 .1 .3  การยอมรับผลัตภั{น#
ไนการยอมรับผลัตภั{น# จะมีวิสีการยอมรับผลัตภั{น#อ$) 3 วิ!) สือ

1 . ไม่ตรวจสอบผลัตภัเน#เลยแลัวยอมรับผลัตภั{น#น้ัน
2 . ตรวจสอบท้ังหมด 100% แลัว กๆหนดกฎเก{น#ไนการยอมรับผลัตภั{น#น้ัน
3 . ตรวจสอบจากการอ่มตัวอย่าง#วย การกๆหนคกฎเก{น#เฟือการยอมรับ 

ร ้งม ีรายละเส ียดดังน ั้
1. วิ!)'ไม่ตรวจสอบผลัตภ้{น#เลย เป็นการยอมรับผลัตกั{น# ไดยไม่มีการตรวจสอบ 

กอ่าวสือ เมีอผลัตภั{น#มาไ#?)จะยอมรับผลัตภั{น#นั้นเลยไดยไม่มีการตรวจสอบหรัอไนกรผี#บริไภด 
รับผลัตภั{น#นั้นมาจากไรงงาน$ผลัต ลัจะยอมรับผลัตภั{น#เลยไดยไม่มีการตรวจสอบ

2 . ตรวจสอบท้ังหมด 100% เป็นวิสืการยอมรับผลัตภั{น#ไดยการตรวจสอบทุกๆ ร้น 
จากผลัตภั{น#มีผลัตมาไ# หวิอผลัตกั{น#มีอ่งมาจากไวงงานผัผลัตร้งวิ!)การตรวจสอบวิ!)นั้เป็นวิ!!ว่าย 
เพราะเฟืยงแค่ตรวจสอบทุก  ๆ ร้นแม้วจๆแนกร้นสิ ร้นเสียออกจากกัน แลัวกๆหนดกฎเก{น#ไน 
การยอมรับผลิตภั{น#จากการตรวจสอบ๗ น ม้าผลิตกั(น#มีผลิตมาไ#เสียเกันกว่า รัอยละ 10 ลัจะ 
บฐเสธลัน#านั้นจากการตรวจสอบ100% แม้ว่าจะเป็นวิ!)มีว่ายค่อการตรวจสอบแค่เป็นวิ!)มีต้องเสีย 
ค่าไ#ว่ายและเวลาไนการตรวจสอบมากบระกอบกับความไม่มั่นไจว่าจะไ#ผลิตภั(น#สิตามกฎเก(น#ทั้ 
กๆหนดไวัหรัอไม่ เพราะการตรวจสอบ100% จะทๆไม้$มีตรวจสอบเปีอหน่าย เมีอยม้าลดความตั้ง 
ไจไนการตรวจสอบลงเร่อยๆ ไนกรผีนั้ม้าต้องตรวจสอบ 100% ไม้ไ#ดวามสมถูรผีของการตรวจ- 
สอบ 100% อาจจะ#องมีการตรวจสอบ 100% ล ัง2 ด !ง หร่อเฟือลดความผันแบรจากการตรวจ- 
สอบ จะต้องไ#เดร่องจักรอัตในมัสิใเวยไนการตรวจสอบ จังจะไ#ผลัตภั{น#ตามมีต้องการ
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3 . การตรวจสอบจาการสุมตัวอย่างการส่มตัวอย่างจะ เป็นวัสืการตรวจสอบทั่จะใ)วย 
ลดสีาไรว่าย ลดเวลาและดวามผันแปรจากการตรวจสอบ า00% และร!!การสุมตัวอย่าง!(บางครั้ง 
จะไรความมั่นไจไนการตรวจสอบสูงกว่า การตรวจสอบ 100% แฟ้ว่าการตรวจสอบ ตัวยการสุม 
ต ัวอย ่างจะฝ ็ดวามเส ียง(RISK) เฉ่องจากความคลาดเดสิอนของการสุมตัวอย่างสิตาม แตัดวาม- 
เส์ยงฉ่เสิดร้น สิเป็นความเส์ยงทั่เราสามารถบระมาเนไตั ทฯไรเราสามารถ{(องกันความคลาด- 
เดสือนจากการสุมตัวอย่างไตั ตัวยการตัดสินไจเสือกตัวอย่าง ( SAMPING PLAN) มั่เหมาะสม

แผนการเสือกตัวอย่างทั่ไ'รไนการตรวจสอบผสิตทณ'ตั บระกอบตัวยแผนการเสือก 
ตัวอย่าง เสียว , แผนการ เส ิกต ัวอย่างส ู, แผนการเสือกตัวอย่างหลายชุดตัวยวัสิตรวจสอบตัางๆกัน

3 .1 .4  รูปีทางสสิตัทั่ไรไนการควบดุมดุเนภาพ
สฯหรับการควบดุมดุ{นภาพทางสสิตัจะ เป็นส่วนทั่ใ)วยไนการตัดสินไจว่าจะยอมรับ ห1อ 

บฐเสธผสิตภั{นตัปีผสิตมาไตัจากกระบวนการผสิต นอกจากสสิสีจะใ)วยไนการ ตัดสินไจยอมรับห1 อ 
บฐเสธผสิตกั{นตัแลัว สสิตัยังสิวยไนการบระหยัดเวลาและดัาไรว่ายไนการตรวจสอบผสิตกั{นตั ตัวย 
การตรวจสอบผสิตภัเนตับางสํวนจากกระบวนการผสิต แลัวตัดสินไจทั่จะยอมรับ หรัอบสิเสธผสิตกัแเตั 
จากรอยูลตัวอย่างทั่สุมเสือกร้นมา

1 . การเป็นรวนรวมรอยูล
ไนร้นตอนแรกชองระ เปียบรูสืการทางสสิตัสิสือร้นตอนของกาว เสิบรวบรวมรอยูล 

สฯหรับไนการร ูเคราะต ัของรอยูลร ่งดวามสฯดั{(เของระเปียบรปีการทางสสิตั สิสือการเสิบรวบรวม 
รอยูลทางสสิตั ไนเสิงการควบดุมดุ{นภาพ วัตชุบระฝีงสีของการเสิบรอ!)ลสีอ

1 . เทั่อควบดุมการตัดตามดูผลการคฯเฉนกาวผสิต
2 .  เท ั่อรเคราะต ัหาสา เหดุของความไม่สอดดตัอง
3 .  เท ั่อการตรวจเป็ด
การเสิบรวบรวมรอยูลฝ็อสูตัวยกันหลายรูปีร้นอ!)กับลักษ{นะงานทั่ผัสีกษาว่าจะไรรูปี 

การไดว่งจะเหมาะสมกับลักษ{นะงานทั่จะสืกษาและไดยทั่วไบการ เสิบรวบรวมรอ!)ลจะ เสิบรวบรวม 
รอ!)ลฉ่ไตัจากการนับ และการวัด

การเสิบรวบรวมรอ!)ลไดยรสืการนับจะวัดผลไนเสิงคุ{นลักษ{«ะ ตัวยการวัดรอ!)ล 
อย่างหยาบ  ๆ จากสายตาว่าผสิตกัเนตันน "สีหรอเสีย" "ไรไตัหรอไม่ไตั" แตัวรวบรวมผลของ 
ข'อ!)ลม่ัไตัจากคุ{นลักษ{นะดังกส่าว ดัามั่ตรวจนับไตัจากคุ{นลักษ{นะจะเป็นตัวเลขจฯนวนเสีมของรอ!)ล 
ทางสสิตัทั่จะไรไนการร เคราะตัผล
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การเแบรวบรวม#อยูลาดยร?!การวัด?งการเกับ#อถูลข#ดนั้จะวัคผล#อถูลดัวยการ 
วัดานเ?)งบ!มาฝ็เ ความยาวห!อบ!มาตร แลัว เกับรวบรวม#อยูลดังกส่าวเป็น#อถูลทางสกัต่สำหรับ 
รเคราะหัผลต่อไบ

2 . แผ่นตรวจสอบ
แผ่นตรวจสอบ รอแผ่นฟืมีแบบพอ‘เม ? งไดัรับการออกแบบ?)องว่างต่างๆ และฟืมฟื 

มาเ!ยบ ร ัอย เฟือาหัฐบัน?เกสามารถลงบันฟืก#อถูลต่าง  ๆ ลงานแต่ละ?)องว่างไดัอย่างสะดวก ถูก 
ดัอง และดัองแ!ยนน้อย?เสุด ขอเะเรยวกัน ฐทั่ย ่าน#อถูลหลังจากการจดบัน?เกแลัวดัองเ#าาจว่าย 
นำไบา#ได ัเลย ดังนั้นานการออกแบบพ‘เอมแผ่นตรวจสอบ รงดัองกำหนดเน้าหมายไร'อย่างน้อย 
2 บระการ รอ

1. เฟือ?)วยาหัการกรอก#อถูลสะดวกสบาย?)สุด
2 .  เฟือาหั#อถูลทั่จดบันฟืกสามารถนำไบา#ไดัอย่างว่ายดาย?)สุด 

ลักษอเะฃองาบตรวจสอบาดยทั่วไบจะ เป็นดัง น้ั
1. บนหัวกระดาษของาบตรวจสอบ จะมี'รายละเสืยคชองผัตรวจสอบสินดัา 

ข#ดอะไร จากกส่องไหนห!อ?)ไหน หมายเลขอะไร วันไหนเป็นวัน?)ทำการตรวจสอบ จฯนวน 
ทั่ตรวจสอบเต่าไร าครเป็นฐตรวจสอบ และลักษอเะทั่วัดเป็นอย่างไร

2 . ลักษอเะเป็นตาราง ทั่ฝ ็'รายละเสืยดต่างๆ ทั่ดัองการตรวจสอบไวั'พรัอม 
แลัว สามารถา#านการบฐบัต่งานไดั ■ โดยไต่ดัองกรอกร่ยละ เสืยดไหต่เพ ียงแต่กรอทรายการราย 
ละ เสืยด?เดลงาน?)อง?เตรงกับรายละ เสิยดนั้น  ๆ ห!อกรอกผลการตรวจสอบานวายละ เกัยดนั้น

3 . าบตรวจสอบ?เแฝึดงดัวยภาพ เ?)น แสดงตำแห#งรอยตำห#ชองสินดัา
ดังรูบทั่ 3 .1

3 . ผ ังพ าเราต
ผลของบัเนหาดัานคุอเภาพการผสิต จะบรากฏออกมาานรูบของความสูอุ!เสืย ? ง 

คำนวอเไดัจาก จำนวนนั้นของ เสืยดูอเดัวยราคาดันทุนต่อทั้น และของ เสืยแต่ละ?[นจะมีสุดบกพร่อง?) 
ต่างกันออกไบ และมาจากหลายสาเหตุ เรากลับพบว่าสุดบกพร่อง เพ ียงไต่กัข#ดทำาหัเกัดความ 
สู(Uเสืยมากมาย ขอเะ?)ความสูอุ!เสืยเสิก  ๆ น้อยๆ ทั่เหสิอนั้น#สาเหตุจากสุดบกพร่องหลายข#ดมาก 
ซ ่ง เ! ยกสุดบกพร่องทั้ง 2 บระเภทนั้ว่า

1. บระเภทน้อยข#ด แต่มีผลมาก
2 . บระเภทมากข#ด แต่มีผลน้อย
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ร ูปห3.1 นฝนตรวจสอบนสดงตำแพน่พุดบกพร่อง

แผนฎมี!พาเรไต เรนแผนฎฝ็ฟ้แสดง-ว่ายูลเหตุๆ,ดเป็นยูลเหตุฟ้สฯคัอุเ^สุด ใสิการ 
เสิยนแผนฎมี!พาเรไต เร ่ม -จากการไ#!บ ตรวจสอบ เก ิบ #อเอน  แลัวจฯแนกแจกแจง#'ฝ็ยูลเป็น 
หมวดหยู่ตามสาเหตุดัางๆ หลังจากนั้นfiจัดอันดับไดยนฯสาเหตุฟืมีเความกิสุงสุดไปแสดงไจั#ายสุคไน 
แผนฎมี! และสาเหตุรองลงมาfiแสดงไจั#ดทางขวามี!อ นอกจากจะแสดงยูลเหตุฟืสฯตัอุ!ฟืสุด และ 
เไ!ยงยูลเหตุร่น  ๆ ตามลฯดับความสฯดัอุ!แลัวจะแสดงเลันกราพสะสมไจัดัวย

4. ผ้งอัางปลาห1 อผังเหตุและผล
เป็นแผนฎฝ็fh # ตัอจากแผนถูมี!พาเรไต กส่าวสือ หลังจากตัดสิน!จ?!จะเสือกแลั 

ฟ้อุ!หาไดจากการทฯแผนฎมี)พาเรไตแลัว ขนดัอไปfi เป็นการระดมความดัดเฟือแลัอัอุ!หาฟืเสือกร้นมา 
จากแผนฎมี!พา เรไต ใดยแสดงผลของสา เหตุของอัอุ!หาไฬ่ปลายของแผนถูมี! และระหว่างฟืจะสิง 
ปลายของแผนภูมี!จะแสดงสืง สาเหตุของifญ'หาสำงๆ ฟืเกิดขนทงหมดจากการระดมความดัดจฯแนก 
ออกเป็นแขนงเหมีเอนลัางปลา ดู่งฝ็หลักการเสืยน ดัอ

1 .กฯหนดอัญหาฟืตัองการแกิ‘ไขจากแนถูมี!พาเรไต จากฟ้อุ!หา?!กฯหนดจะเป็นผล
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ของสา เหดุร่อ!)ชลายสุดของแผนเฎฝ็ สิาง ปลา
2 .  เขียนสันเหดุของนัอุ!หาร่เป็นสาเหตุ ของปัญหาเสิกๆ แตกแยกแขนง ออกจาก 

เสินตามแนวนอน!iขั้ไบยังผลของสาเหตุ ขั้งการเขียนสาเหตุของปัอุเหาจะไสัจากการระดมความคิด 
ทงหมด าดยเวิมจากสันเหตุาหอุ่เซองนัอุเหา ร่งาดยทั่วไบจ ะ บระกอบสัวย คน ,เดว ิอ งจ ักร, วัตถุสิบ 
วิ!!การท'ๆงาน, สภาพแวดสิ'อม,

3 .  จากสันเหตุหลักf เสฯคัอุ!!)''างสัน านข้ันตอนน้ัจะแตกแขนงปี'อุ!หาออกไบเป็นฟ้อุ!หา 
ย่อย  ๆ ‘โดยละเสียด ร่งานขั้นตอนนั้จะเป็นการระดมความคิดต่อเนัองจากการหาสันเหตุหลักสัวย 
การสวิางคๆถามขั้นมาเร่อหาสาเหตุย่อยเขียนลงานแผนฎม่สิางบลา

5 . สีสาตแกรม
เร่อเราเก ับข้อยูลไส ัจากสิงต ัวอย่างแสิว เราทฯการวัด และบระมาaเต่าต่างๆ 

ต ่าต ่าง  ๆ เร ่อาข้ทๆ นายคุณสมปีสิของบระชากร การข้กสิงตัวอย่างฮ่งมากขั้นเต่าาดจะฮ่งๆสัข้อยูล 
ร่ากส ิเค ิยงกับบระชากรมากเต่าน ั้น แต่ค ่าาข ้จ ัาย และความ!)งยากานการจัดการกับข้อยูลจๆนวน 
มากขั้น ก ัจะเร ่มเป ็นเงาตามตัวส ัวยวิส ีกาวเก ับข ้อยูลร ่ส ิไม ่าข ้การาล ่านตาราง แต่การเข ียนเป ็น 
แต่งกราฟ หไเอร่เวิยกวิา กราฟแต่งร่ฝ็ขีอวิา สีสาตแกรมจะเป็นวิสีการเกับร่สิร่สุด เพราะชวยาส ั 
นๆไบาข้งานไสัาดยท้น!!ต่อๆบ

สีสาตแกรม เป็นแผนฎฝ็ร่แสดงความส์ของสิงร่เกัคขั้น าดยแสดงเป็นกราฟแต่ง 
ส ืเหสียมร่ฝ็ความกวิางเต่ากัน และฝ็สัาน#างคิดกัน ดังรูบร่ 3 .2  วิสีสวิ'างสีสาตแกรมทฯๆสัดังนั้คิอ

5 .1  เกับรวบรวมข้อยูลของสิงร่สัองการวิเคราะสั
5 .2 กๆหนดจๆนวนใ!วงหวิอแต่งของกราฟร่สัองการแสดงาดยบกสิจะาสัมีจๆนวน 

แต่งระหวิาง 8 -1 2  แต่ง
5 .3  กๆหนดค่าของแต่ละใ!วงาดยค่าร่กๆหนดจะสัองาสัครอบคสุมค่าทุกๆ ต่าชอง 

ข้อยูลร่เกับไสั และจะสัองไม่นัค่าาดตกอ!)านใ!วงข้อยูลมากกวิา 1 ใ!วง
5 .4  นับจๆนวนข้อยูลานแต่ละใ!วง แสิวเข้ยนเป็นกราฟ

6 . แผนฎฝ็ควบดุม
แผนควบคุม (CONTROL CHART) คิอแผนฎฝ็ หวิอแผ่นกราฟร่เขียนขั้นล่วงหนัา 

าดยอาดัยข้อยูลจากข้อกๆหนดทาง เทดนัค ( SPECIFICSTION)ร่'ระบุดุ0เสมบัสิ ทางคุณกาพข้อาดข้อ 
หนังของขั้นงานร่ทๆการผสิต และสัองการจะควบคุมนั้น เร่อาข้เป็นแนวทางานการคิดตามผลการ 
ผสิตจากกระบวนการผสิต ขั้นตอนาดขั้นตอนหนังาดยการตรวจวัดค่าร่งวัดไสั(VARIABLE) ร ่เร ียก
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ส่าส่ารัดหรัอการนับจำนวนชองส่าฟ้เป็นหนัวยนับ ( ATTRIBUTE ) แสิว เ fl ยนบันป็กลง‘ไนแผนฎม่นนๆ 
ร้งจะฝ็ 3 เสิน ('เดยปกสิ) ไส ิแ ft เส ินส ่ากลาง สิอ เสินฟ้แสดงขนาดหรัอจำนวนฟ้เป็นifอกำหนด 
เ1โ?อเบ ัาหมายของการผส ิต หรัอมกับเสันแสดงชอบเขตควบคุมส่าสูง และเส ินแสคงขอบเขตควบดุม  

ส่าส่ำฟ้อ'!$tlfเต‘ไ'สิฝ็ดวามคลาดเคสือน‘ไนการผสิตเส ่ดร้นไสิ และหากอยู่‘ไนขอบเขตควบดุมร้ส่อส่าผล 

การผสิตยอมรับไส ิแส ่ส ิาหากส่าส ่าฟ ้ไส ิอยู่นอกขอบเขตควบดุม(ไม ่ส ่า‘ไนทางมากกว่าหร ัอส ่ำกว ่า )ส่อ 

ส่าการผสิต‘ไนข»ะนํ้นยอมรับไม่ไสิจะสิองฝ็การปรับปรุงliftไขจุดบกพส่องไดย'ทันป็ส่อไปด้งรูปฟ้ 3 .3

ซซบเขกควบทุมค่าชุ'ง 

เส ันค ่ากราง 

ช«บเซตควบทุมค่าตา

รุปฟ้ 3.3 ^เท«เแผฎรครนคุม
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ชมิดของแผนควบดุม
แผนควบคุมแบ่งๆ,ตัเป็น 2 บระเภทใหญ่ๆ ใดยมิจรเนาจากดุ{นลักษ{นะตัวแบร

fh if  เ!เยนแผนภูมิ สือ
6 .1  แผนภูมิควบคุมชมิดifอย ูลม ิต ัาต ัอเม ิอง หวัอเป ็นifอภูลจากหน่วยวัด
6 . 2  แผนภูมิควบคุมชน่ดifอภูลมีตัาเป็นแจงนับ (DISCRETE VALUE) ห1 อมีตัา 

เตัมหน่วย ช ่งเป ็น ifอยูลจากหน่วยนับ 7

ลักษ{นะจฯเหาะของตัามิจะควบคุม ช่อแผนภูมิควบดุมช่ใ#

1 ,ifaljลม ิต ัาต ัอเม ิองหวัอifอภูลจาก 

หน่วยวัด
X-R CHART (แผนภูม ิควบคุมตัาเฉสืยและมิล ัย) 

X-CHART (แผนควบดุมตัาวัด)

2 . ^อภูลแบบตัาแจงนับ ห1!อifอยูลจาก  

หน่วยนับ
Pn CHART (แผนภูมิควบคุมจฯนวนร้นงานมิเป็น 

ช อ ง เส ืย )
p CHART (แผนภูมิควบคุมลัดส่วนของเสืย) 
c CHART (แผนภูมิควบดุมจฯนวนตฯหมิ)
น CHART (แผนภูมิควบดุมจฯนวนต*ไหมิตัอร้น)

7 .  ความสามารถชองขบวนการ (PROCESS CAPABILITY)
ดุ{นภาพของผสิตภัฟเ เป็นส่วนหมิงช่ เ ส ิดเนจากว ิ!เการผส ิต ห1 อกระบวนการผสิต 

ลัาผสิตภั{นมิมิดุ{นภาหอยู่ในเก{ฟช่สื น ั่นหมายความวิาในกระบวนการผสิตบราศจากความผันแบรหวัอ 

อาจมิความผันแบร แตัดวามผันแบรมิเส ิดร้พ ํเน ัฮยมาก แตัลัาดุ{นภาพของผสิตภั{๗อ ย ู่ใน เก {๗ช่ไม่สืมิ 
ผสิตภ ัฟ)เส ืยมาก นั้นสิหมายความวิา กระบวนการผสิตมิดวามผันแบรมากและความผันแบรมิเส ิดเน  

จากกระบวนการผสิตนั้ จะ เป ็นส ่วนบ ่ง!ส ิงความสามารถในกระบวนการผส ิตว ิา ม ิดวามสามารถใน
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การผส ิต เป ็น อย ่างไร
ความสามารถของกระบวนการ ไนวิสืการผสิตห'ร่งจะรวมสิง คน เดf องจักร 

วัตลุสิบ การวัด สิงแวดสิอม สิงการสิกษาความสามารถของกระบวนการ สิคือการหาดวามผันแบร 
ท้ังหมด และความคงท้ัของกระบวนการมีมีเวลาเป็นส่วนบระกอบหมืงมีมีดวามสฯดัผุมีจะสิองมีจรผา 
สิงการเบสียนแบลงไนระดับคุผภาพ อ้นเฉ่องมาจากเดวิองมือ ห1อการทดแทนเดÎ องมือ 

ดัชมี!ความสามารของกระบวนการ
การส ิกษาความสามารถของกระบวนการ สิคือ การวิเคราะม ีส ิงแหส่งม ีมาของความผันแบรท ั ้

เคดสิน ส ิงส ิหมายสิงการม ีจรผาสิงแหส่งท ั้เป ็นไบไสิของความผันแบร ไดยม ีจรผาจากค ่าของผส ิต- 

กัผมี ม ีว ัดไส ิไนส ิอย ูลต ัวอย ่าง!(วยไนการว ิเคราะม ีหาดวามผ ันแบรท ั้เก ัดข ํ้นไดยว ัดค ่าความสามารถ 

ของกระบวนการส ิวยค ่าต ัวเลขม ีไส ิจากการนเว ิยบเม ียบ  ความกวัางของขอบเขตสิอกฯหนดสิานบน  

และส ิานส ่าง กับ 6เค ่าข องส ่วน เม ียงเบ น ม าต ราฐาน  (6  6 )ของกระบวนการ ภ า ย ไ ส ิเ i อนไขว่า 

สิอยูลท ั้ไส ิจากกระบวนการ ม ีการแจกแจงบกต ั ม ีม ีกระบวนการเฉสีย X และ ส ่วนเม ียงเบน  

มาตราฐาน  และค ่าท ั้ว ัด ไส ิท ั้เว ัยกว ่าดัขมีความสามารถของกระบวนการไสิล ัผ ุผ ุล ักษผ์ Cp ไดยทั้

Cp ความกวัางขอบเขตสิอกฯหนดบนและส่าง
6 6

ะะ USL -  LSL
6 6

USL = แทนขอบเขตสิอกฯหนดบน
LSL = 

6  =
แทนขอบเขตสิอกๆหนดส่าง
แทนส่วนเมียงเบนมาตราฐานของบระขากร

การตัดสินไจว่าด้ชมีความสามารถของกระบวนการ (Gp) ว่ามีความสามารถหวัฮไม่ การตัด 
สินไจจะไสิ'การเบวัยบเมียบ การกระจายภายไสิ 6 6  ไดยกล่าวว่าสิา Cp = 1 จะเว่ากระบวน 
การมีความสามารถภายไสิการกระจายของกระบวนการเมีากับ ความกวัางของขอบเขตสิอกฯหนด 
บนและส่าง สิา Cp > 1 แสดงว่า!เคจๆกัดสิ'อกๆหนดบนและส่าง มีค่ามากกว่าการกระจาย
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3 .2  การจัดองส์กร*ทหรับดุ»ภาพ
ไนการจัดองสิกรสๆหรับดุ»ภาพนั้ ฝ ็อสูหลายทาง เ ส ือกไนการจัดสวนบระกอบไครงสรัางของ 

องสิกร ห ังเนอ!!ก ับสถานการôfoองแส่ละบวัษัทf เก ฯ ล ัง เผ ^ อ ส ู ห ังจะกสาวไนหัวฟ้อดังนั้ สือ
3 . 2 . 1  ร ูบแบบการจัดองสิการไนขบวนการทุตสาหกรรม

ไรงงานแบบขบวนการผสิต การจ ัดองส ิการแตกส ่างจากไรงงาน เคว ัองจ ักรกลส ูน ย  ่

กลางของการยอมรับผสิตกั»ฟ ่อสูไนฟ้องบรบสิการ ๗ น เคฝ ็ ไลหะ
ฟ้องบรบัสิการ ทฯการตัดสินไจยอมรับไนสิงส่างๆ เใ!น วัสดุพ ื่ส ่งหัอเฟ้ามา สินฟ้าไน 

ขบวนการผสิต, ส ินฟ ้าสฯเร ัจร ูบ, การตรวจสอบผสิตกัฌฟ่มักท0าไดยผู้ตรวจสอบไนการผสิต แส่ฟ้อง 

บฐบัสิการมัสิสระไนการตรวจสอบ
หัวหฟ้าฟ้องบรบัสิการตามบกสิหันส่อผู้จัดการฝายเทคฟ้ด ไนแบบไรงงานเพ ื่ยว ด»ะ 

สิวหัอาจจะหันส่อฝ่ายพัฒนาขบวนการผสิต ส ือดๆเฟ ้นงานภายไต ัการแนะนๆของฟ ้องบรบ ัส ิการก ัไต ั 
ไนบวัษัทพื่ฝ็หลายๆ ไร ง ง าน  แส่ละไรงงานจะม่ฟ้องบ!)'ชสิการของตน อย่างไร?)ตามบางบวัษ ้ทจะฝ  ็

ก^มสิวใ! ห ังไฟ ้มาจากด»ะส ่างๆ สฯหรับทุกไรงงาน
ไนขบวนการผสิต หฟ้าพื่จ ัดตั้งมาตราฐานดุ»ภาพ ทๆไดยผู้จ ัดการด ุ»ภาพ ได ย เข าจ ะ  

กๆหนดไบยังหน่วยมาตราฐาน หังอาจเป็นสวนหฉ่งของฟ้องบฎบัสิการ หวัฮอาจจะแยกหน่วยนั้ไฟ้หัน 

ตรงส่อผู้จ ัดการคุณภาพไดยตรง
3 . 2 . 2  เบแบุบการจัดองสิการไนบวัษทไหเแ

บวัษัทไหเน่ฝ็ลักษณะหลายๆ แผนก ฝ็ทั้งพื่ตั้งหลายแหัง ฝ ็สาขาไนส ่างบระเทศ พื่ไฟ้ 
จ ัดองค ์การมากfiสุด ฝ็ดังนั้

1 . บว ัษ ัฬ ่เฝ ็หลายไรงงาน ร ูบแบบการจัดองสิการรัวมจะตั้งห ัน ไคยผ ู้จ ัดการด ุ»ภา,พ 

ของแส ่ละไรงงาน  เข าจ ะรายงาน ไบ ย ังผ ู้จ ัด ก ารไรงงาน  และหักนๆหฟ้าพื่ของการตรวจสอบรศว 

ควบคุมคุณภาพ และงานพ ื่เ ftaวฟ้องกัน อย ่างไรก ัตามค»ะควบ ดุมดุ»ภาพถูกตั้งหันไนบวัษัท เพื่อทๆ 

หฟ้าพ่ื ส่อไบนั้
-  พัฒนานไยบายดุ»ภาพ และวัตธุบระสงสิ
-  ตระเตวัยมแผนคุ»ภาพ และจัดทๆเป ็นส ูม ัอมาตราฐาน

ของกระบวนการ หังเป็นสิงพื่สืส หๆรับผู้ผสิตเใ!นกัน ฟ้า Cp < 1 แสดงรัา กระบวนการ
ผสิตนั้นไม่ฝ็ดวามสามารถ
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-  ปรับปรุง บรัการของรศวความเร่อมั่น และบ1การร่น  ๆ สืมพันส์กับฝ่าย
-  ออกแบบผสิตภั๗  และฝ่ายการตลาด
-  ปรับปรุงการไ#คๆบรักษา และอบรมไน■ ไรงงาน
-  แกัไขบระสิทรภาพ ดุอเภาพของไรงงาน
-  สืดตามใ)าวสารของทางการเร่ยวกับดุอเภาพของอุตสาหกรรม

2. บรัษัทร่ฝ็หลายแผนก แส่ละแผนกจะรอร่าเป็นบรัษัทแผนก!(จะไ#รับอๆนาจระดับ 
สูง ไนการดฯเฉนงาน เน่าร่เป็นอยู่ หลักการdร่บระยุกส่กับดุเนภาพของแผนก แส่ละแผนก'จะสรัาง 
รูปแบบการทๆงานของตนเองร้น

ไนส่วน#อยของบรัษัทร่ไพ(เมากๆ ฝ็การสรัาง ดฯแหน่งฐจัดการดุ£นภาพ๗ งบรัษัท 
ร้น ตๆแหน่ง!(จะทๆห#าร่รวมไนการ>๒นานไยบายดุ{นภาพชองบรัษัท และสิกษาบระสิทสิภาพดุ{แภาพ 
ของแผนกส่างๆ การบรับปรุงและบรักษา แส่ละแผนกงาน การจัดสายงาน การจัดการทางดุ{นภาพ

ประสบการdไนตๆแหน่ง ดุธเภาพแน่งบรัษัท ควรฝ็การผสมผสาน และฝ็การนๆ 
ออกมาไ#ไนอัตราสูง เป็นงานร่ยากไนการทๆไ#งานไนบรัษ้ทสอดบระสานกันไดยตลอด เขาจะไif 
ทักษะทางการบรัหาร ความเหน่อร้น#านบระสบการd ทๆไ#รดวามอยากพบifฮยุสืไม่ไifอๆนาจแส่ 
เรยงอย่างเส ืยว

3. บรัษัทนานาใเาสิ ความกรัางขวางชองบรัษัทจะทๆไ#เกัดการบรัหารแบบบกครอง 
ตนเอง รูปแบบส่าง  ๆ จะแตกต่างกันเพราะฎฝ็บระเทศ และความรสระไนการจัดการ อย่างไร 
กัสื ฝ็เทคไนไลฮบางอย่างร่ไ#ร่วมกัน ไนกรรเใเนร้ สือ นไยบายร่เป็นอันเสืยวกัน ไนผสิตภั{ฬ 
คุอเสม'บสืการผสิต การควบดุมร่เหรอนกันการกๆหนดดุอเสมบัสื'ไ#เหรอนกัน#องฝ็ดอเะร่เป็นดุนยกลาง 
เป็นบรัษัทแม่ เร่อไ#ไนนานาประเทศรสวนร่วมกัน จะฝ็การดๆเฉนการดัง!(

3.1 บรัษัทไนส่างบระเทศ#องสงสๆเนารายงานกาวขาดสอบไปยังบรัษัทแม่
3 .2  บรัษัทส่างบระเทศ#องส่ง ตัวอย่างผสิตกัเฟ เร่อทดสอบ อเ บรัษัทเฟ
3 .3  บรัษัทแม่ส่ง " ตัวแทน " ไบยังร่บรัษัทไนต่างบระเทศเร่อทบทวนแผนและ 

แผนร่น ๆ
3 .2 .3  การจัดองส่กรเร่อการยอมรับ

คๆร่า " การยอมรับ "ตามบกสิไifอสิบายการกระทๆการตัดสินไจยอมรับไนผสิตกัอ{น่ 
เใ)นไนงานตรวจสอบ ทดสอบ งานบรักาว

ร้นตอนร่แตกต่างกันของผสิตกัอเน่เใ)น เอรัตลุสืบมา, งานไนขบวนการผสิต และงาน
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สาเ!จร ูบ , ทาใฟ้การตรวจสอบตัองแปงแยกออกใบตามช้ันตอนส่างๆ พ่ืงฝ็ผลส่อ การจัดฝ็งส่การ 
งานพื่ทาเพื่อการยอมรับ เใเน การวัดผลทางฟ้องบฐบัสิการการบันมักของชารุด งาน,ทดสอบพ่ืกรเม 
รวม  ๆ น้ัป็เป็น'ใบ เพ่ือจุดบระสงส่ของการออกแบบจัดองส่การ

ในบางบรับัท ฝ็การแยกการตรวจสอบออกจากการทดสอบ ดังรูบมั 3 .4  ทนกรรเของ 
ผสิตภัผมัอาจเป็นอันตรายส่อมนุษย่ หบัวยทดสอบจะรายงานใบยัง$บรัหารระดับสูง ผ่านตามลาดับ 
สายงาน

HIGHER MANAGEMENT

3 ฬ 3่ .4  ก'ทนยกนบาัฉห่ดสอบออกจากกๆร?ท')จสอบ

ในบางบรัษัท ผสิตภัแท่!ไดัรับออกมาจากขบวนการผสิต จะทบชองเสียมากอสูเสมอ 
ดังน้ัน สีงตัองตรวจสอบ 100% ใน 100%พื่จะจัดแยกร่าเสียเทราะอะไรฟ้าง?งเป็นความรับมัด- 
ชอบของฝายผสีต ในกรรเใเนนั้ ในทางบฏบัสิอาจêjมตัวอย่างเพื่อจุดบระสงส่ในการยอมรับตัวอย่าง 
ร่เมน้ั จะเสีฮกใดยบุคคล$พ่ืงฮสระจากหบัวยตรวจสอบ หHอทดสอบ

มันเป็นจุดร่วมทางบฏบัสิในการบารุงรักษาความแม่นยาของเกจและเครัองมัอส่าง ๆ
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ภาย'’ไฟ้ความเปียงตรงของหัวห'ราหน่วยตรวจสอบ ไดย "การรักษาความแม่นยฯ " นั้หมายความว่า 
ระบบการเ?คแส่ละเครัองตามหมายกาหนดการ

3 .2 .4  การรายงานผุสีตกั{น?ปีไม่ไฟ้ดุ{นภาพ
การควบดุมผุสิตภั{น?ปีไม่ไฟ้ดุ{นภาพน้ันไดยบกสิจะอยู่นอกความรับฝ็ดชอบของเจัาหฟ้าท่ั 

ตรวจสอบ แส่จะไฟ้หัวหฟ้าหน่วยตรวจสอบเป็ฬูดูแล และรายงาน ? งจะเป็น#t จร{นาและกาหนด 
ทั่งจะรวมกัง

1. รายงานของความเปียงเบน ทั่งฝ่ายตรวจสอบเป็ฬูจัดทา ทั่งเป็นฟ้อเปีจจรังทั่ 
จะทราบกัง ความเหมาะสมของผุสิตกั{น?, การฟ้สูจน่รุ่น, ชฟ้ดและจานวนของเสีย รายงานนั้จะ 
ถูกสํงไปย้งฝ่ายท่ัสน'ไจ ท่ังรวมกังฝ่ายผุสีตกั{น?ฟ้วย

2. ความฟ้องกาวสาหรับการยกเรัน ทั่งเตรัยมไดยฐตรวจสอบ ทั่งไดยมากจะเป็น 
คนจากฝ่ายควบดุมดุ{นภา'พ

3. การแยก คัดออกของรัต{ไ ท่ังบัQTหา เฟ้อเป็นการแน่ไจว่า รัตชุ?งน่าสงสัยว่าจะ 
ไม่ไฟ้มาตราฐานจะถูกแยกออกท้ังหมด ไนทานองเสียวกันเลขหมายบระจาตัวของผุสิตภั{น? ควรจะ 
ไฟ้รับการบันปีกเฟ้อม่ันไจว่า ฝ็ฝัไฟ้แส่ผุสิตกั{น? ? งไฟ้รับอนุญาตแสัวเปีาน้ัน

4. การทาการตัดสินไจสาหรับการยกเรัน ? งอาจเกัดตาม การสังการตามสายงาน 
หรัออาจเกัดจากการบระชุมอย่างไม่เป็นทางการของฝายส่างๆ ทั่สนไจหรัออาจเกัดจากกรรมการ 
ปีถูกท้ังร้นอย่าง เป็นทางการ

5. การบันปีกการตัดสินไจ นั้อาจอยู่ไนพอรัมของการเบลํ่ยนแบลงรายละเสียด หรัอ 
จานวนของฟ้อยกเรัน

การตัดสินไจคร้ังสุดฟ้ายปีจะจัดการกับของปีไม่ไฟ้มาตราฐานน้ันอาจออกมาไนวูบ 
ของนาไบบรับบวูงไหม่, ทั้งของน้ันหรัอลดระคับดุ{«ภาพลงสุดุ{นภาพปีส่ากว่า ? งเนอยู่กับหลายอย่าง 
เ? น ส่าไฟ้ว่ายปีเกัดร้น, เวลาปีฟ้ฮงไฟ้ และสิงบระกอบ'ปีเ&ทฟ้อง

3 .3  การบาๅ[งรักษาดุบกร{นกาวผุสิต และเครัอฝ็อวัด
การบาวูงรักษา (MAINTENANCE) เป็นส่วนบระกอบสาคัญของการควบดุมดุ{นภาพผุสิตกั{น?สิง 

ปีฝูบรัไภคฟ้องการไดยท่ัวไบกัสีอความสามารถไนการไฟ้งานผุสิตกั{น?าฟ้ทันปีไดยไม่เกัดการขัดฟ้อง 
แส่อย่างไดท้ังสิน การบารุงรักษาสีงจาเป็นเฟ้อไฟ้ผุลิตภั{น?สามารถอยู่ไนสภาพปีพรัอมจะทาานไฟ้ 
เฝือฟ้องการ
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ฟ้ชุ!หาน่ัเสืดจากคุณาาพ'น)ไดัตามกฯหนด ยังสํวนาหชุ่เแกว friyดกงระบบการผสิต ป็จะมีองดั- 
บระกอบน่ัทฯาหัเกัดของ เสียว่ามาจาก 5M น่ันสือ ดน (MAN), เดสีองจักร (MACHINE), วัสดุ 
(MATERIAL), รสีการทฯงาน (METHOD), และรสีวัด (MEASUREMENT)นอกจากน้ันสภาหของ 
เสียดัาง  ๆ นั่อาจมีไดัจากกรผีดัาง  ๆ ดังr ia lบน้ั เยัน

-  การเสือมสภาหอ!)างรุนแรงของอุบกรผี ทฯาหัเกดเหตุขัด#อง มีผลทฯาหัเกัดของเสียไดั
-  การตั้ง เคสีองเตสียมงานมี'น)สม'yรผี ทฯาหัไม่สามารถผสิตของมีสูกดัองไดัต้ังแดัดัน
-  การบรับแดังเดสีองระหว่างผสิต ทฯฬเกดของเสีย
-  การเสือมสภาพตามธรรมยัาดั ทฯาหัเกัคชองเสีย
-  การแตกหักเสียหายของเดสีองมีอบระกอบานการทฯงาน ทฯาหัเกัดของเสียไดั
มีงคงจะเยั'าาจว่า จฯเป็นดัองจัดสรัางระบบเมีอรักษาสภาพอุบกรผี เคสีองจักรไม่าหัทฯของ 

เสียออกมา ไดยไม่จฯกัดอสูแดั'น)าฟ้เกัดเหตุอุกเรน หสีอการเสือมสภาห ตามธรรมชาดัเมีานั้น
แดัจะรวมไชสืงการยับยั้งไม่าฟ้เกัดความสูชุ!เสียดัางๆ จากการตั้งเดสีอง เตสียมงาน เชสียนแบบ 
ตลอดจนยัวงเสีมดันการผสิต

การนฯวัสีการบฯรุงรักษาทสีผล เป็นสีกสีสืหน่ังน่ัจะยัวยานการ ทฯาฟ้การบฯรุงรักษาอุบกรผีมี 
บระสิทสีภาพสูงสุด เพราะการบฯรุงรักษาทสีผล ( TPM ) นั้ตั้งหัว#อเฟ้นอสูเมียง แดัอุชกรผี
เดสีองจักร จังทฯาหัการคฯเป็นกัจกรรมมองเป็นยัดเจน และทฯไดัราย

แนวทางการแกไขเหตุขัดยั'อง และความสูชุ)เสียดัาง  ๆ ของอุบกรผี เดสีองจักร
1. การบฯรุงรักษาเคสีองจักรอุบกรผี เมีอผสิตาฟ้ใดัคุณทพ น่ันสือการจัดข้ันตอนดัางๆ าน 

กระบวนการผสิต เมีอา'หัไดัผลทางคุณทพสอดคสิ'องตามมีกฯหนดไรัานมาตรารูานยั'อก'ฯหนดและรูบ 
รายละเสียดดัาง  ๆ ไดยเฉพาะคฯป็งสืงแหัแดัสีสีการ เมีอบฯรุงรักษาาหัสามารถทฯไดัว่าย ไยัไดั 
ราย ต้ังแดัข้ันตอนฝีฯรวจจัดหาเดสีองจักรหสีอพั«นาจัคสรัาง ออกแบบผสิต ดัดต้ังอุบกรผีดังกส่าว

2. การเตสียมงานตั้งเคสีองนั่ไม่เสียเวลา ควรมีการดัดแบลง บรับบรุงอุบกรผี(เดสีองมีอ 
อุบกรผีจับฮดดัางๆ ) เมีอาหัไดังานเตสียมการตั้งเคสีอง ตลอดจนกังการบรับแดังานการผสิต าหั 
เสียเวลาฟ้อยลง

3. การบระเมีนขอบเขตการ เสิอมสภาพควรจัดหายัอยูลไหัรัดวามสัมพันส์ของการ เสิอมสภาพ 
ตามธรรมชาดัของอุบกรผีว่ามีผลกระทบอย่างไรดัอส่วนไหนของสินดัา ตลอดจนความถูกดัองแม่นยฯ 
ดัาง  ๆ ของสินดัานั้นจะคลาดเดสิอนไบไดัเมียงาด

4. การทฯกัจกรรมบฯรุงรักษาบระจฯวัน เป็นข้ันตอน เมีฮการฟ้องกันไม่าหัเกัดความสูชุ!เสีย
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5 . การอบรมพนัก'm ท#$รั!!ท#เคร ีองเฉ ่องจากหลักงานหลักของพนักงานส ัองฝ ็หน ัาล ่ท#งาน  
เคร ีองจ ักรอย ู่แล ัว จากความ ส าม ารถ#อร ้การจะ เล ่มประสิทรผลทนการดูแล บฯรุงร ักษาจังทฯไสั 
ว ่ายมาก

6 .  การตรวจตฯแหนังเดรีองจักรล่ฝ็ผลกระทบส่อดุ{«ภาพเฐ่ฮเลัดปั{(เหาร้น ส ัาเสาเหด ุล ัจะท'ฯ  

ท#สามารถแก ัไขไส ัว ่าย ความสามารถทนการสันหา สาเหตุของปั{(เหา ไดยเฉพาะปั{(เหาล่เล ัยวกับ  

อุบกรàน้ัน จฯเป ็นส ัองฝ ็ความสามารถดังกส ่าว
ล ่กส ่าวมาแล ัวท ั้เป ็น เร ีอง?!เล ัยวก ับการเล ัดของเส ืยทนเร ีองค ุ{«ภาพ  ล่งการแกัปัฤเหา 

ทนเรีองคุ{«ภาพร้ จะสัองทฯอม่างจรังจ ังตงแส่พนักงานระดับส่าง จนลังพนักงานระดับสูง ล ่งล ่จะ 

ทส่าวส่อไบร้ จ ะ เป็นการบฯรุงรักษาอุบกร{& และ เดรีองฝ็อล่ท#ทนการผสิตร้นสวนไลหะจากงาน  

ล่นรูป และเล ่อมบระกอบ ล่งจะประกอบสัวยส่วนทหฤ! ๆ อยู่ 4 ส่วนตัอ
3 . 3 . 1  การบฯไ[งรักษาแม่พิมพ์

การบฯรุงรักษาแม่พิมพ์ สามารถพ ิจร{ทไส ั 2 ประเด ัน  ดัอ 
ป ระเส ัน แรกควรเร ียกว ่า  การ#อมบฯรุงแบบ#องกันหรีอการออกแบบแม่พิมพ์ไดยการ 

‘ คฯนังล ังความว่ายส ่อการ#อมบฯรุง
ประเต ันล ่สองเป ็นการจ ัดระบบทนไรงงานไดยพ ิจรเ«าเล ัยวก ับการ#อม,การล ับคมต ัด  

และการ เลับรักษาแม่พิมพ์
1 . การออกแบบไดยดฯนังลังความว่ายส่อการ#อมบฯรุงทนการทฯงานผสิตจฯนวนมาก 

การบฐปัด ังานบนเครีองอัดไลหะทุกล่าไมงทฯงานจะสัองฝ็กรรมรัส ืล ่ด ูกสัองเป็นส่วนสฯดั{(เ เล่อขจัด 

ปัเ(เหาล่จะส่งผลท#การผสิตสัองหยุดชงักกลางดันปั{(เหาเร่อเล ัดร้นจากแม่พ ิมพ ์ล ัจะสัองรีบเร่งเบสืยน 

หรีอไม่ท#ผลผสืตฝ็ปั{(เหา ล่งลัดส่วนระหว่างล่วไมงท#งานและล่วไมงล่กฯหนดไวั#อมบฯๅ(งแม่พ ิมพ์ 
ม ่างม ากเล ัน ไป  ท ั้งนอาจจะร ้นอย ู่ก ับองต ับระกอบของไรงงาน, เคร ีองอ ัดไลห ะ, แม่พิมพ์, การ  

อ ัดไลหะ, ลักษ{«ะวัตลุดับ, ทักษะของพนักงาน ทนกรรท ั้ก ัาจะกส ่าวล ังความเหมาะสมรวมๆ แลัว 

การอ ัด'ไลหะร ้นงานบางเส ิก เร ียบๆ ควรฝ ็อ ัตราส ่วน เวลาการท # และบฯๅ[งรักษา บระมา{«ทุก ๆ 

ล่วไมงทฯงานท# 20  ะ 1นาทั ฮ ่งท#งานมากร ้นเพ ิยงทดล ัจะร ่งท#เวลาทนการ#อมบฯรุงฮ ่งส ูงร ้น  

ปัจจัยล ่จะเล ัยว#องกับการ#อมบฯรูงแม่พ ิมพ ์ ฝ ็ด ังร ้
การออกแบบแม่พิมพ์, การออกแบบร้นส่วน, การท#แม่พ ิมพ์,การหส่อสืนแม่พ ิมพ์,การ 

ทฯแม่พิมพ์, คุ{«สมบัดัของวัสดุ, ก าร เส ือ ก เค ร ีอ งอ ัด ใล ห ะ เป็นสัน
สิงล่ท#ทนการพิจร{«าผลของการออกแบบแม่พิมพ์ ลัตัอผลชองการ#อมบฯๅ(งไดยนฯมา
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พิจร Qเาหสืก เ ล ิยงรายละ เ ส ิยดร ่ย ุ่งยาก๙อไป
กส่าว!ดยสรุบแลัวเฟ ้าหมายของการบฯรุงรักษาแม่พ ิมพิ?แร่อทฯ!ฟ้แม ่พ ิมพ ิม ่สภาพการ 

ทฯงานร่ส ื, ขจ ัดป ัญหายุ่งยาก!นระหว่างการผลิต ท ั่งสาม ารถแยก!ส ิเป ็น  2 กลุ่ม!หญ่ ๆ สือ
-  กลุ่มสืกหรอบกสิ
-  กลุ่มร่แตกหักเป็นบกสิ
ฟ้ออกแบบสามารถฟ้องกัน หร่อพิจรผาลดปัญหาทั้ง 2 กล ุ่มลง!ส ิ
2 .  การจัดระบบ การบฯๅ[งรักษาแม่บิม,พ ระบบการบฯรุงรักษาแม่พิมพ ดวรฝ็วัตถุ 

บระสงสิ 2 บระการ ! สิแส่
-  ฟ้อมแซมพน,i  (PUNCH) และดายน ่ (DIE)  ! ฟ้เพิยงพอและพรัอมร ่จะ!ฟ ้งาน!ส ิ

ท ุก เวล า
-  นฯสาเหตุfiท'ฯ!ฟเ้กัดฟ้อบกพร่องเสมอ ๆ มาบรับปรุงการออกแบบ!หัส ืขน
ฟ้าบรรลุวัตถุประสงสิทั้ง 2 ประการด ังกส ่าว ฟ้จะฝ็ผลทฯ!หัสินทุนการผลิตลคต่ฯลง 

การรวบรวมสาเหตุของฟ ้อบกพร่องของดาย แลัวจัดทฯเป ็นแบบพอร่มทั่งแบ่ง!สิเป ็น 3 พอร่ม เ Îเน
-  ลิดร่ม ! ฟ้สฯหรับตรวจเทั่ด และลับคมบ่อยเป็นประจฯ
-  ลิแดง ! ฟ้สฯหรับฟ้อมแซม หร่อลับคมแม่พิมพิร่เร่งสิวน
-  พ ิเศษ ! ฟ ้เร ่อเ?ไดเหตุบกพร่องขผะกฯลัง!ฟ ้งาน
3 . 3 . 2  การบฯรุงร ักษาล ุบกรผจับฝ ืด!นงาน

สฯห'รับอุบกรผจับรด!'น-งาน ( JI G)  เป ็น เดร ่องฝ ็อ  ฝีฯหรับงาน ! นลุตสาหกรรมผลิต 

เนส่วนยานยนต่ร ่ถ ูกนฯมา!ฟ ้มาก!ดยทฯหฟ้าร่จ ับฝืด!นงาน!ฟ ้ฝ ็ดวามลัมพ ันร่ก ับตฯแฟงและคงรักษา 

!ฟ ้ค งเส ิม !ร ั!น ต ฯ แ ฟ งร ่ถ ูก ส ิอ งต ล อ ด เว ล าก าร!ฟ ้งาน  จ ักจ ึงถ ูกสร ัางข ํ้นมาเร ่อจ ับฝ ืด!นงาน หร่อ 

รองรับ และกฯหนดตฯแฟง!นงานทุก ๆ เน เร ่อ !ฟ ้แ น ่!จ ว ่า!น งาน ร ่อ อ ก ม าจ ะฝ ็ต ฯ แ ฟ ง และราย  

ละ เสืยดตามร่กฯหนดทุกบระการ
เร่อจักฝ็ความสฯดัญต่อดุผภาพเฟ้นทั้ จ ึงควรฝ ็การตรวจสอบ ตาม ระยะเวลา!น การ!ฟ ้ 

งาน ว ่าย ังคงสามารถ!ฟ ้ผล ิตต ่อ!บ!ส ิห ร ่อ!ม ่ ท ั่งเราอาจจะกฯห น ดเป ็น ฟ ้วงเวลา!น การตรวจสอบ  

ตาม การ!ฟ ้งาน  ว ่าเร ่อ!ดจ ึงจะเห ม าะสม!น การฟ ้อม แซ ม  และ!ดยท ั่วๆ ! บ เราจะฝ ็จ ักสฯรอง  

!ร ัเฝ ือ เวลาน ฯ !บ ตรวจส อบ แล ัว  ย ังคงสามารถทฯการผล ิตต ่อ!บ!ส ิ ห ัวฟ ้อร่ทฯการตรวจสอบเร่อ 

บฯรุงรักษา ร่ดวรพิจรผา สือ
-  ตัวจับฮด และการควบต ุมอย ู่!นตฯแฟงร ่ค ูกส ิองหร ่อ!ม ่
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-  ส่วนบระกอบร่น  ๆ Itเน สลัก สกรู แหวน ฟ้อต ข้นแม่นห!อไม่
-  ข้ันงานสามารถสิงๆตัหลุดออกจากลักไตัห!อไม่
-  ลฯตัวของลักฝ็ความแข็งแรงพอห!อไม่
-  ตัวจับฮดขั้นงานสามารถเร่อนหลุดไบๆนระหว่างทฯงานไตัห!อไม่

3 . 3 . 3  การบฯไ[งรักษาเด!องวี!อวัด
ๆนการผสิตสินตัาทางตัานข้ันส่วนส่างๆ จฯเป็นจะตัองๆข้ กระบวนการข้ันรูบบวะเภท 

ตัาง  ๆ ท้ัง กลัง ไส ตัด ห!อเจาะ ตัวยเด!องจักรมัจจัยร่สฯคัญร่จะทฯๆตัข้ันงานฝ็คุณภาพสิตรง 
ตามความตัองการ สือ เค!องฟ้อรัดร่ฝ็ดวามเร่ยงตรง และการๆข้งาน ตลอดจนการบฯรุงรักษา 
เด!องฟ้อรัดอย่างถูกตัอง ดังนั้นการเอาๆจๆส์ส่อการบฯจุงรักษาเด!องฟ้อรัดลังเป็นร่งจฯเป็นร่จะ 
ตัองกระทฯอยู่ เป็นบระจฯ

เด!องฟ้อวัดร่ๆข้กันอยู่ท่ัวๆ ไบๆนอุตสาหกรรมผลัตข้ันส่วนน้ันฟ้อyมากมาย แตัจะขอ 
กส่าวเฉพาะร่สฯดัแ และฝ็ๆข้อยู่กันบระจฯ สิอ

1. เวอ !เฟ ้ย ! เป็นเด!องฟ้อวัดร่ฟ้ส่าละเลัยดลัง 0 .0 2  ม.ม.ทั่งเป็นเด!องฟ้อรัด 
ร่ฟ้ยมๆข้กันมาก ท่ังรัดไตัท้ังภายนอก และภายๆน รวมทั้งดวามลักไตั ทั่งสภาพเวอ!เฟ้ย!ร่สิควร 
จะตัองฝ็ลักษณะดังน้ั

1.1 ข้ดหลัก และ!(ดย่อยท้ังสองตรงกัน
1 .2  ฟ้นท้ังสองตัองบระกบกันสฟ้ท เร่อส่องกับแสงไพแลัวจะตัองไม่ฝ็ข้องว่างๆตั 

แสงสว่างลอดออกมา
การรัดขอเะข้ันรูบข้ันงาน จะตัองรัดๆนขผะข้ันงานหยุดฟ้งสฟ้ทเสืยส่อน ไม่ว่าจะ 

เป็นการรัดภายนอก ห!อภายๆน กัารัดขณะข้ันงานเดร่อนร่อาจทฯๆตัผิดพลาดไตั
แรงๆนการรัด ไม่ควรๆข้แรงมากเลันไบ กัาแรงร่ๆข้มากไบ จะทฯๆตัส่ารัดผิด 

พลาดไตั และทฯๆตัดวาม เร่ยงตรง เลัยไบๆดย เข็ว
การเลับรักษา ควรเลับๆนร่ร่ไม่ฟ้ขยะ เศษ^นผงห!อเศษเหลักจะตัองอยู่ๆนร่  ๆ

ไม่กระทบกับเด!องฟ้อรัดอย่างร่น ใดยบกสิจะทารฯมันกันฝ็ฟ้มไรั และแม่งรัดความลักตัองดันกลับ 
เข้าไรัร่เสิมเสมอ

2. ไมไครฟ้เตอ! ไมใครฟ้เตอ!ฝ็มากมายหลายข้ม่ดแส่หลักการและไครงสรัางเป็น 
อย่างเสืยวกัน ลังขอกส่าวเฉพาะไมไครฟ้เตอ!รัดภายนอก

ไมไดรฟ้เตอ! เป็นเด!องฟ้อรัดละเลัยดสามารถรัดไตัลัง 0 .01 ม.ม.การตรวจ
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สอบดวามเร่ยงตรงของไมทครมี เตอรัเฟ้อดูสมรรถนะการท#งานนั้นจะฝ็การตรวจความเป็นระนาบ 
ความขนานของฝ็ววัคท้ังสอง ดวามเร่ยงตรงรวมแรงทนการวัด ความทวังของเฟรม

การเกับรักษาไมทดรมิเตอรัการนฯออกมาท#และการเกับรักษาจะ#องเอาทจทสํ 
ระมัดระวังท#ถูก#อง#วย

2.1 #ามท#วัคน้ันงานขผะหทุน หรัอเคสิอนร่
2 .2  ส่าทฯตก หรัอกระแทบกระแทกอย่างรุนแรงระหว่างการท#งานจะท#ไม่ไ# 

ส่าเอิดเหตุการ4 เบบน้ัน้ัน จะ#องตรวจสอบความเร่ยงตรงทุกดรง
2 .3  อย่านฯไมทครมีเตอรัวางทั้งไวั#างนอกกส่องเกับหรัอทส่กระเป๋า อุatหถูมี 

จากร่างกาย อาจทฯท#ความเร่ยงตรงฝืดพลาด และ^นผงอาจแทรกเ#าไปทนป๋องว่างเอิกๆ ไ#
2 .4  การทา#ฯมันหส่อสืน ท#ท##ฯมันเบา (ช#ดทส) อิงจะ#

3. เกจวัดความสูง เกจวัดความสูงน้ันท#วัดความสูง ความ'ทหฤ! หรัอทฯการบาก 
ทคยวางน้ันงานร่จะวัดบนแน่นระดับ หรัอฝ็วส่างอิงร่แน่นอนแส่ววัดระยะจากฝ็วส่างอิงนั้น เราอาจ 
จะฟ้จรผาไ#ว่า เกจวัดความสูง เป็นเวอรัเ#ยรัร่จับขาตงตรงกัไ#

การเกับรักษาส่วนทหญ่หลังจากเสิกท#แส่ว ควรทา#ฯมันบางๆ ร่บรัเวผเหอิก 
บาก และวางบนพนเรัยบระวังอย่าท#ส่มเป็นอันขาด หรัออาจท#ชุงพลาส#กดสุมไวั ส่าไม่ท#เป็น 
เวลานาน ๆ

4. สิมีตเกจ (เกจฟิกัด) สิมีตเกจเป็นเกจร่ไ#ตัดสินว่านั้นงาน# หรัอไม่ทดยดูระยะ 
เฝือ และการสวมเ#ากับสิมิตเกจ ฝ็แบบท#กับรู และท#กับเฟลา

ปล๊ักเกจรูบทรงกระบอก (แกนหัวสุก) รูบร่างของเกจหัวสุกนั้ จะมีอยู่ 2 บลาย 
ทดยปลาย#านหฉ่งจะเป็น#านลอดไ# (GO) อิก#านจะลอดไม่ไ# (NOT GO)เฟ้อท#วัดรู#างๆ ท# 
ทนการตรวจสอบ#วยการลอดรูส่างอิงเป็นหลักกส่าวสิออาจกส่าวไ#ว่าท#ฟิจรผาขนาดALLOWANCE 
ส่างอิงของรูนั้นงาน

การทสํเกจควรทสํ#วยความระวัง อย่าท#แรงอัดเ#าอย่างเ#ดขาด สฯหรับ#อ 
ควรระวัง คิอ ตรวจบรัเวผขอบปลายและส่วนหัวของ เกจหัวสุกว่าไม่มีดรับฮ่นออกมาเพราะส่ามี 
ครับอยู่จะท0'ท#รู เสืยหาย ดังนั้นเวล เกับรักษาท#ทา#ฯมันกันสน่ม และไม่ท#ลัมผัสกับ เดรัองมีออินๆ
3 .4  การควบคุมคุ8๓าพของน้ันส่วนทูลหะวถยน#

3 .4 .1  ลักษผะงานน้ันรูปทูลหะและงานเร่อมประกอบ
1. ลักษผะคุผภาพของงานน้ันรูปทูลหะ#วยเครัองอัดทูลหะ
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ๆนกระบวนการผสิตน้ันสวน!ลหะรถยนส่น้ัน 'เดยการนั้นรูบ#วย เ ค1!องรด!ลหะน้ัน 
บระกอบตัวยแม่พีมพี และเคไเฮงอัด!ลหะ น้ังงานน้ันวูบ!ลหะๆนแส่ละน้ันตอนน้ัน จะฝ็อักษผะดุผภา'พ 
แตกส่างกันไปตามอักษผะของแม่พีมพีน้ัน  ๆ ดู่งๆนการตรวจสอบ!ดยท่ัว  ๆ ไปฝ็ดังน้ั

1.1 อักษผะคุผภาพของแส่ละน้ันตอนการน้ันรูป
1 . การตัด (SHEARING & BLANKING) ๆนงานอัด!ลหะ เราจะๆสิ'ดมตัด 

ของน้ัน'สิและดาย (PUNCH & DIE) ตัดวัสดุๆน้ขาดจากกัน ! ดยทๆๆน้วัสดุรกขาดออกจากกันตัวย 
แรงขนาดหนักมากกว่าการตัด!ลหะ!ดยๆสิ'ฝ็ดตัดรอยแตกชอง เนั้อ !ลหะบรเิว เนดมตัดจะตัอง เหมาะสม 
ไม่เกัดรอยแตกท่ัสิบสิเอนกัน ปิเใ!นน้ันจะกัดอาการ สือ รอยเรนบ!เวผขอบตัด การ!กังตัวของ 
นั้นงาน, ขนาดผิดไปจากท่ักๆหนด และกาวสืกหรอของคมมาก เป็นตันทั้งหมดเป็นอาการของชอง- 
ว่างดมตัดทั่ไม่เหมาะสม

2 .  การอัดเป็นรูป (FORMING) กรรมรสืๆ นกาวอัดเป็นรูปน้ันเป็นงานทั่ยาก 
ทั้งนั้เฉ่องจากปิคทาง และขนาดของแรงอัดจะแตกส่างกันไปๆนตาแหน่งส่างๆ อักษเนะของงานอัด 
เป็นรูปไตัแกั น้ันขอบฮด (FLANGING), น้ันขอบรู (BURRING), ทฯลอน (BEADING) และการ 
อัดฮค ( EXPANDING) อักษเนะคุเนภาพของการอัด เป็นรูบสืออาการ เกัดรอยย่นและ เป็นดสืนท่ัขอบงาน 
และอาการปิดตัว เสียรูป เป็นตัน

3 .  กาวอัดน้ันรูป (DRAWING) การอัดนั้นรูปเป็นการอัดภาชนะรูปกลวงจาก 
แผ่น!ลหะ ! ควงฝึสิำงแม่พี:มพี'ไม่,สิบ,สิอน แส่การอัดนั้นรูปงานๆตัไตัรูปว่างปิตัองการ!ดยไม่ๆน้เกัด 
รอยย่น (WRINKLE) และรอยแตก (CRACK) น้ันส่อนสิ'างยาก การทฯการ อัดน้ันรูปสีกท่ัวไปไม่ 
สามารถทฯไตัๆนการอัดเพียงครั้งเสืยว ปกส่ๆนการน้ันรูปสีก อย่างน้อยตัองทๆการอัด 2-3  ครั้ง 
แอัวแส่ขนาดของน้ันงาน

1 .2  อักษผะของเสียท่ัเกัดน้ันๆนการอัดน้ันรูป!ลหะ
อาการเสีย สภาพงาน

CRACK (รอยแตกสิ’า ว ) ฝ็รอยสิ'าว ห!อรอยแตกของ เน้ัอไลหะบนผิวงาน
NECK (รอยขอด) ความหนาของน้ันงานลดลงมากจากการน้ันรูป

จนอาจทฯๆตัน้ันงานรกขาดไตั
DISTORTION (ปิดเนั้ยว ) น้ันงานปิดตัว, ! ตัง และyน!กัง
WRINKLES (รอยย่น) เป็นรอยย่นบนผิวหน้าของงานห!อผิวขอบงาน
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อาการเส ืย สภา Vm  น

SEIZURE (รอยขรุขระ )

DEFORMATION ( เสืยรูป)
PIMPLE ( เป็นส่มเลัก  ๆ )

BURR (มืเศษบฟ้เวน!รอยตัด)

เป็นรอยขรุขระบฟ้เวน!ตัานปึกพับซองร้ันงานเฉ่อง
จากฝ็วของแม่พิมพ์ไม่เฟ้ยบ เป็นจุดบุ๋มเลัก
รั้นงานเบสืยนรูปร่างไปจากเตัม
มืจุดบ'นเลัก  ๆ บนฝ็วร้ันงานท้ังตัานหฟ้าและตัาน
หล้ง เพ่ืองจากแม่พิมพ์ไม่เฟ้ยบ
มืเศษวัสดุเหสือ (แ ย น ) จากการตัดบฟ้เวนเขอบ
ร้ันงานพิฐกตัด * 1

า . 3 ลักษณะการตรวจสอบคุอเภาษ
1. การตรวจสอบภายนอกสือการตรวจสภาพร้ันงานตัวยสายตาไดยดูรอบๆ

ร้ันงานเพ่ือหาจุดบกพร่อง สวนไหฤแป็นการตรวจสภาพภายนอก ตรวจท้ังตัานหฟ้าและตัานหลัง
หัวฟ้อพิทฯการตรวจส่วนไหญ่ไตัแส รอยฟ้าว,ปึดเทั้ยว,ย่น,รอยฟ้ด,รอยบุ๋ม เป็นตัน รั้งการตรวจ 
สภาพภายนอกพ่ื นอกจากจะๆฟ้สายตาตรวจแลัว ยัง,ใฟ้มือลัมผัสตัวย เซเน'โฟ้ฟ้วมืสูบฝ็วงาน เพ่ือดู 
ความเฟ้ยบ หฟ้อไฟ้แว่นขยายส่องดูฝิว บางคร้ังไฟ้พินฟ้ฯมัน (OIL STONE)ขัดฝ็วงานเพื่อดูรอยบุ๋ม 
เป็นตัน

2. การตรวจสอบไดยการวัดขนาด สือการตรวจรั้นงานตัวยเคฟ้องมือวัด 
ตัางๆ ร้ังอาจทฯการวัดไนบฟ้เวน!พ่ืทฯงาน หฟ้อนฯมาวัดพ่ืหัองบฐบัตักาว?ไไตั ไดยไฟ้แม่น'ระตับ 
ร้ังมืหัวฟ้อพ่ืจะทฯการตรวจสอบไดยการวัดไตัแส ขนาดความไตชองรูเจาะ .ระยะของรูเจาะ , 
ความกฟ้างและความยาวของรั้นงาน, ตฯแหฟ้งพับ, ความสูงขอบพับเป็นตัน ร้ังตัาพิวัดไตัส่วนไหญ่ 
จะบันพิกลงไนไบตรวจสอบ เพ่ือเป็นฟ้อบลไนการตรวจสอบภายหลัง

2. ลักษอเะดุน๓าพของงานเร่อมบระกอบ
ไนงานเร่อมบระกอบ ร้ันส่วนรถยนตันน รสืท่ัใ๒มกันท่ัวไปมือยู่ 2 รสื สิอ

การ เร่อมจุด (SPOT WELDING) และการเร่อมแกัส (C02 WELDING)
2.1 ลักษอเะดุอเภาพของงานเร่อมจุด
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1 .  ดุ{พาาฬภายนอกท่ัปรากฏ บ!เว{นเร่อมจุดตัองไม่ฝ็รอยแตกรัาวห!อเร่อม 
จน?ดขอบ และ?นงานจะตัองไม่อดตัว ห!อไม่งงอหลังการเร่อม

2 .  ต''าแหน่งการเร่อม สีาระยะเฝือระหว่างจุดทั่เร่อ ร่งจะตัองฟ่างกันฝ็สีา 
ภายไน 20% ของขนาดร่ระบุไนแบบของ?นงาน (PART DRAWING) และตฯแหน่งของการเร่อม 
จุด ร่งจะตัองฟ่างจากขอบของ?นงานบระมา{น 12 มม.

3 .  จฯนวนจุดเร่อมอาจจะเบสียนแบลงไตั ต้ังแตั 0-20% ของจฯนวนจุดต้ัง 
หมดท่ัระบุไนแบบ?นงาน (PART DRAWING)

4 .  จฯนวนจุดเร่อมเสียท่ัไม่ไตัดุ{นภาพ สฯหรับ?นว่วนท่ัฝืความสฯคั{(เจะตัอง 
ไม่ฝ็จุดเร่อมเสียเลย ห!อเร่อมจุดไม่ครบ สวนงานท่ัวไบอนุไลมไฟ้พอฝ็ไตัฟ้าง ตามตารางอ่ 3.1

ต 'ท าฬ 3่.1 จำน วน พ รุอ่ฬ ÎIมไ#ดกุ๓ าพ รผ่อมโนน้ !้#

กำนนตรดุเรอ่ม พรุอ่มหไมไ#คณุ ภาพ (ยอมโนม้!#)

นอ้ยกวา่ 7 0
8 - 1 2 1
13 -  20 2
2 1 - 2 8 3
2 9 - 3 6 4

5 .ลักษ{นะอาการเสียไนงานเร่อมจุด 
อาการเสีย สภาพ

CRACK (รอยแตกรัาว) เกัดรอยแตกรัาวบ!เวอเจุดเร่อมตั้งบนฝ็วของ 
ของ?นงานห!อบ!เวฟh งเสียงห!อไนจุดเร่อม

DENT (รอยใ}ม) เกัดรอยบุ๋มทั่บ!เว{นฝ็ว?นงานตรง\ดเร่อม ร่ง 
รอยบุมสีกฟ้อยกว่า 0 .3  ของความหนา?นงาน
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TWIST (การปิดตัว)

DEFORMATION ( ! นงานเสียรูบ)

WELDING SPOT HALF (เสือมจุดตกขอบ;

ฮ า ก า ร เส ีย สภาพ

การปิดตัว,‘ไตังงอ หลัง!นงานเสือมเส!จ

! นงานเปิดการปิดตัว เสียรูบไดยแผ่น!บระกบ 
กระดกงอ!น
การ เสือม'จุดสืดขอบของ! นงานเทิน''ใบ ทฯไห้ 
เสีอบ!เวถเขอบงานทะลัก เสีองจากแรงกด 
ของหัวเสือม

6. วิสืการตรวจสอบคุณภาพ
6. ารสิการทดสอบ ‘โดยการตัด!นงานตัวอย่าง แลัวสีกออกจากกันตัวย 

บากกาจับงาน ห!อ ตอกไห้!นงานตรงจุดเสือมไห้แยกจากกันตัวยลิ่ม
6.2รสืการวัด ■ โดยการจัดทนแนวแกน A และแกน B ของความ'โต 

จุดเสือม สืงแกะจาก!นงาน!ตัดกันอ(เ ไดยวัดตรงบ!เวณ!หลอมละลาย ไดยไห้ทอ!เส ีย!วัดแตัว 
หาด่าตวามไตของจุดเสือม ไตัดังรูบ! 3 .5  (ตามตารางมาตราฐาน JIS-Z 3140)

c = a + b ไดย! C = สือเตันผ่าสูนย่กลางของจุดเสือม 
2

แพ่นประโณพพีออกนรัว

■ 7ไ . . . - า  : V  . . . "

รูปห่ึ 3 .5  แส««การว«้คำ«วามโดขอ«ชดุเ!!'อม (NUGGET)
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สิา c ร่วัด!สิ!#เบรียบเป็ยบกับสิา!นตาราง#างส่างร้ สิามากกว่าสิา!นตารางร้กัอว่า!#!สิ

ความหนาแผ่น. 
แผ่นเหสิก มม.

0 .4 0 .5 0 .6 0 .7 0 .8 0 .9 1 .0 า .2 1 .4 1 .6 2 .0 2 .3 2 .6 3 .2

ความ!ตจุด 
เร่อม มม.

3 .3 3 .6 4 .0 4 .3 4 .5 4 .8 5 .0 5 .5 6 .0 6 .3 7.1 7 .7 8 .3 9 .4

หมายเหดู สิาเหสิกแผ่นหนากว่า 3 .2  มม. เลั'นผ่าดูนยกลางจุดเร่อม C = 5 X t
สิาเร่อมจุดความหนาของเหสิก 2 แผ่น'ไม่๗ ากัน ‘ฟ(รด1ผ่าแผ่นเหสิกร่บางเป็น'หลัก

2 .2  ลักษผะดุผภาพของงานเร่อม C02
1. คุผภาพภายนอก เป็นการตรวจสภาพภายนอกร้นงานดูแนวเร่อมการ?ม 

สืก, ความยาวแนวเร่อม และบ1 เวผแนวเร่อม ฝ็คุผภาพหรี'อ!ม่ ๗ น ฝ็เศษเร่อมสิดอยู่ หวี'อเกัด 
รูพรุนตามแนวเร่อม เป็นสิน

2. กัดแหว่งขอบแนวเร่อม (UNDERCUT)ความกักของ UNDERCUTSะสิอง 
! ม่เกัน 20% ชองความหนาเหสิกร่เร่อม และความยาวของ UNDERCUT สิอง!ม่เกัน 20% 
ของความยาวแนวเร่อมทงหมด

3. พอกเกย (OVERLAPS) การเกัด OVERLAP สิอง!ม่เกัน 10% ของ 
ความกรี'างของ BEAD และความยาวสิอง!ม่เกันกว่า 20% ของความยาวแนวเร่อมทงหมด

4. รอยแตก#าว(CRACK)9ะสิอง!ม่ฝ็รอยแตก#าว!นแนวเร่อมทั้งภายนอก
และภาย!น

5. ลักษผะอาการเสืย!นงานเร่อม C02
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อาการเส ีย สภาพ

OVERLAP (พอกเกย)
UNDERCUT (กัดแหว่งขอบแนวเร่อม)

LACK OF FUSTION (หลอมละลายไม่ 
สม'yรณ์ )

CRACK (รอยแตก!'ไว)

การเร่อม?มสีกไม่ดีมีเฉ้อเร่อมพอกสูงหลายทั้น 
แนวเร่อมแบนราบ,ก!าง.บ!เวพขอบฝ็แนว 
เร่อมกัดเซาะ ทฯ'ไ,?(ไม่แซงแรง 
บ!เวฌแนวเร่อมไม่ฝ็การซมสีก แรงเดร่อน 
ไพฟ้าอุงเกันไป
ฝ็รอย!าวไนแนว เร่อมทั้งภายนอกถายไน

6. ร!!การตรวจสอบดุผภาพ
6.1 ตรวจสอบฟ้วยสายตา ไดยทฯดวามสะอาดแนวเร่อม และตรวจดู 

คุพภาพบนแนวเร่อม,รูปร่างแนวเร่อม,การซมสีก,รอยแตก!าว เป็นฟ้น
6 .2  การสอบงานฟ้วยสารแทรกซม หมายกัง!!!การ สฯหรับตรวจสอบ 

ลักษพะบกพร่อง ซ่งฝ็ลักษพะปรากฎกังฝ็วหฟ้าของวัสดุลักษพะบกพร่อง?เสามารถตรวจสอบพบไสื' สือ 
รอยแตก!าว รอยตะเซบ รอยเกย เป็นฟ้น

6 .3  การสอบฟ้วย MICRO TEST ไดยการผ่าดูแนวเร่อมแลัวส่องฟ้วย 
กลัองขยาย เฟ้อดูการซมสีกของแนวเร่อม และวัดแนวความก!างของรอยเร่อม

3 .4 .2  การนาหลักฝีกัสืมาไ!ไนการควบคุมคุพภาพ
1. การยันยันความสามารถของกระบวนการผสิต

1.1 ความสามารถของกระบวนการผสิต (PROCESS CAPABILITY)
คุเฒาพของผสิตภัพซเป็นส่วนหน่ังน่ัเกัดซ้นจากร!!การผสิต ห!อกระบวนการ 

ผสิต กัาผสิตภัพ'ซฝ็ดุพภาพอยู่'ไนเกพซสื น่ันหมายความว่าไนกระบวนการผสิตปราศจากความผันแบร 
ห!อฝ็ความผันแปรฟ้อยมาก เฟลัาดุพภาพของผสิตภัพซอyไนเกพซร่ไม่สีผสิตภัพซเสียมาก น่ันหมาย 
ความว่า กระบวนการผสิตฝ็ดวามผันแปรมากและความผันแปรซ่เกัดซ้นจากกระบวนการผสิตจะเป็น 
ส่วนบ่งซ้กังความสามารถ ไนกระบวนการผสิตว่าฝ็ความสามารถเป็นอย่างไร กังเวลาซ่จะฟ้อง 
ปรับปรุงกระบวนการผสิตไฟ้สืซ้นห!อยัง

ความสามารถของกระบวนการผสิต ไนร!!การผสิตหน่ัง จะรวมกัง คน,เค!องจ ักร, 
วัตอุสืบ,การวัด และร่งแวดลัอม การตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผสิต กัสือ การหา



ความผันแปรท้ังหมด และความคงพ่ืของกระบวนการพื่ฝ็เวลาเป็นสวนประกอบหฉ่ง
1.2  วิ!)การตรวจสอบความสามารถของของกระบวนการผลัต

ล่อนพ่ืจะทฯการตรวจสอบความสามารถของกระบวนการผลัตควรท่ัจะฟ้จร{นา 
ดูถึงคุณลักษณะ ของดุผกา'พของ กระบวนการผลัตน้ัน  ๆ ล่อน ว่าฝ็การควบคุมคุณภาพอย่างไร ฝ็ 
มาตราฐานการทฯงานหวิอไม่ ขัอดูลทั่จะนฯมาวิเคราะรนั้นจะเป็นร'อยูลร่มาจากกระบวนการผลัตพื่ 
ฝ็การควบดุมคุณภาพล่อนร'างจะดงพื่ ลัาหากกระบวนการผลัตไย่อยู่ทนสภาพพ่ืดงพ่ื จฯเป็นอย่างฮ่ง 
พ่ืจะตัองตันหาสาเหตุของความผันแปรน้ัน และทฯการแกัไขท#เวิยบรัอยเลัยล่อนถึงแผัว่าจะตัองทร' 
เวลานาน เพ่ือทลักระบวนการผลัตฝ็สภาพดงท่ั ทั่งวิ!)การเถึบร'อดูลเพ่ือนฯมาวิเคราะฟ้ส่วนทหญ่จะ 
ฉยมทร ลัสใตแกรม (HISTOGRAM) และ แผนดูย่ควบคุม (CONTROL CHART) 

flดจฯกัดเก๗ ความคลาดเคส่อนุตามธรรมชาสิ และขัดจฯกัดรอกฯหนด 
ตังไตักสาวตอนตันว่าสมรรถภาพกระบวนการ หมายถึง ความสามารถทนการท่ัจะผลัตลันตัาท่ั 

อยู่ภาย'ทน!1ดจ'ฯกัด{โอก'ฯหนด สือ
UNTL ตัอ ขัดจฯกัดเกณขัความคลาดเดส่อนตามธรรมชาสิบน 
LNTL สือ ขัดจฯกัดเกณขัความคลาดเดส่อนตามธรรมชาสิล่าง

ขัดจฯกัดท้ัง 2 ชฉดน้ั ไตัมาจากการคฯนวณล่าพาราย่เตอว่ของบระชากรจากกสุม 
ตัวอย่าง ใดยวิ!)การสุมตัวอย่างจากกระบวนการผลัด

USL สือ ขัดจฯกัดรอกฯหนดบน (SPECIFICATION LIMIT)
LSL สือ รดจฯกัดร'อกฯหนดล่วนล่าง (SPECIFICATION LIMIT)

ท่ังขีดจฯกัดท้ัง 2 ชฉดน้ัไตัมาจากการออกแบบลันตัาและปรากฏทนแบบวิศวกรรมเพ่ือ
การผลัต

ใดยท่ัวไปอาจฝ็ความขัดแย่'ง ระหว่างรดจฯกัดร'อกฯหนด และรดจฯกัดเกณรดวาม 
คลาดเดส่อนตามธรรมชาสิ ทั่งความขัดแย่'งนั้เกัดขันไตั 3 กรร

1. ขัดจฯกัดเกณขัความคลาดเคส่อนกวิ'างเกันกว่าขัดจฯกัดรอกฯหนด

แสดงทนภาพทนฟ้ฟ!ทตัเลันใตังสวนฟ้แลเงา เฟ้อรจะลดลัดสวนของเลัยลงกระบวนการผลัตจะตัอง 
บรับปรุงทนตัานความแบรบรวนของกระบวนการผลัต เพ่ือล่าความแบรบรวน ของกระบวนการผลัต 
ลดลง รดจฯกัดเกณรดวามคลาดเคส่อน กัจะเราทกลัล่าขัดจฯกัดรอกฯหนด ตังรูบท่ั 3.6
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3ใฬ  ่3 .6  ความสคันสฟัระเภฬ  ํ 1

2. ส่าเฉส์ยของกระบวนการไม่เหมาะสมกับรดจำกัดร'อกำหนด 
สำหรับกรร!เรดจำกัดร'อกำหนด ม่เฟืยงด้านเสืยว อาจเป็นรดจฯกัดบน หรัอรด 

จฯกัดส่าง กัาส่าเฉส์ยของกระบวนการบรับตั้งไม่สืจะส่อาด้เสิดป็ญหาการผสิตของเสียออกมา ด้ง 
แสดงา,นรูบ รสืการแด้ฟ้ญหาสำหรับกรร!(ทำได้ไดยบรับตั้งส่าเฉส์ยของกระบวนการผสิตเสียาหม่าด้ 
เหมาะสมกับรดจฯกัด ร'อกำหนดร่วางไรั า,นกรรร่ไม่สามารถเบสียนส่าเฉสี๋ยของกระบวนการผสิต 
กัอาจจะด้องฝ็ระบบการด้ดสินด้า!เไม่ได้ตามรดจำกัดร'อกำหนด ด้งรูป!! 3 .7

'■รส่’'

3 ใฬ 3่ .7  «วามสคันสรัใ]ระเพฟ ้2
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3. มีดจฯกัด#อก*ไหนดกวัางเสินไป
ไดยทั่วไปไม่เป็นf t p าสฯหรับ$ผสิตสิน#ายกเวันแส่ว่ามีดจ*ไกัด#อกฯหนดน้ันทฯไ# 

การไ#งานของสิน#าไม่#เม่ามีควร หรัออาจจะนๆไปประกอบกับสินส่วนร่นไม่ไ#มีดจฯกัด#อกฯหนด 
นอาจไ#มาจาก การ เป็ดตฯราหรัอดู่มือ สิงแ#ว่าจะเสิดปัอุ!หาการไ#'งานของสินดัาแส่กระบวนการ 
ผสิต สิอาจไม่จฯเป็น#องปรับตงไหม่ ทั่งมีเพราะ$ออกแบบสิน#'าฝึามารถเปร่ยนแปผง#ดจฯกัด#อ 
กๆหนดฬแคบลงไ# ดังรูปมี 3 .8

3 ฬ  ่3 .8  «วามชดัน§«ประน1ฬ ่3

2. การคฯพวณหาความสามารถของกระบวนการผสิต
สๆหรับการวัดส่าความสามารถของกระบวนการผสิตว่ามีความสามารถหรัอไม่นน 

จะวัคส่าความสามารถของกระบวนการ#วยส่าของดัวเลขทั่ไ#จากการเบรัยบเมียบความกวัางของ 
ขอบเขต#อกฯหนด#านบน และ#านส่างกับ 6 เม่าของ ส่วนเมียงเบนมาตราฐานของกระบวนการ 
ภายไ#เร่อนไขว่า#อยูลทั่ไ#จากกระบวนการมีการแจกแจงบก# ทั่มีกระบวนการเฉร่ยเป็น X และ 
ส่วนเใ)ยงเบนมาตราฐานเป็น 6

2.1 ไนกร!ร#อยูลเป็นส่าวัด เป็นการตรวจสอบผสิตภั{แม่ ดัวยตัวแปร#วยการวัด 
ผสิตภั{แม่ไนเสิงบรัมาณ ท่ังแผนฎมิมีไ#ตรวจสอบผสิตภั{แม่#วยตัวแปร ส่อ

1. แผนภูมีควบดุมส่าวัด (X -  RS CHART) เป็นแผนฎมีมีไ#ตัวเลขส่าวัด 
( X )ไดด  ๆ แส่ละตัวมา,พสิอตลงไนแผนฎมีไดยไม่หาส่าเฉสืยของส่าวัดจากก^บย่อยส่อนยาจเป็น 
เพราะว่าการ^มตัวอย่างกระทๆม่างกัน และเสิบเป็น#อยูลไดดๆ สิไ# ส่าป็กัย(R ) ïองก^บย่อยสิง
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ไม่ปี (เพราะฝ็ร'อบลเฟึยง 1 ต ัว)จังอาตัยสืลัยเคสิอน$ (MOVING RANGE)?งวัดเปียบกันระห!าง 
ส่าวัด!เอยู่ส่อเฉ่องกันเป็นหลักๆนการคานวอเหาส่าขอบเขตควบคุม

UCL = X + 2 .6 6 Rs
CL = X
LCL = X - 2 .66 Rs

2. แผน{)ปีควบคุมส่าเฉส์ยและสืลัย (X -  R CHART)เป็นแผนฎปีควบดุม!เ 
อาตัยส่าหนัวยวัด ( X ) และส่า เฉส์ย ( X ) ของกร}มร'อบลๆนการควบคุมาเคยหนัวยวัค ( X ) 
อาจเป็นขนาดความยาว ฟ้าหนัก ความหนาแนัน ความกัวงจาเพาะของของเหลว เป็นตัน

X จะหาไตัจากส่าเฉส์ยของ X ๆนก*แบย่อย และส่า R ห!อสืลัย 
ป็เป็นส่าflลัยชอง X ภายๆนก^บย่อยน้ัน เรามักจะๆร X CHART ยู่กับ R CHARTเสือควบคุมความ 
ผันแป'รภาย 'ๆนกf บย่อย

UCL = X + A2 R UCL = D4 R
X = CL = X R = CL = R

LCL = X - A2R LCL = D3 R

3. สีฝไึตแกรม เป ีอ เราเ?๒ร'อบลไตัจากสิงตัวอย่างแลัว เราทาการวัด 
และบระมาอเส่าส่างๆ เสือๆ#ทานายดุอเสมมัส่ของบระชากร ไดยการนาร'อบลจัดเ!ยงลงๆนตาราง 
ความสี แลัวคาน'วอเหาส่าเฉส์ย ( X ) และส่าเปียงเบนมาตราฐาน ( 6  )

2 .2  ๆนกรรร'อบลเป็นส่าแจงนับ เป็นการตรวจสอบผสิตภัเฟ ๆนเรงคุอเลักษอเะ!เ 
ไม่สามารถวัดไตัๆนเรงบ!มาอเ แส่สามารถบอกไตัแส่เสืยง!าผสิตภัอเปีสื ห!อเส ีย, ๆร'ไตัห!อๆร' 
ไม่ไตัๆน เรงคุอเภาพ ร่งลักษอเะแผนฎปีปีไร'ควบคุม ไตัแกั
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ค่าเไสัควบทุม CONTROL CHART ความสามารถของกระบวนการผสิต

จฯนวนเน งานมีเป็น 
ของเสืย

Pn CONTROL CHART ค่าเฉสืยของอัดส่วนชองเสืย 
P = จฯนวนของเสืยท้ังหมดไนทุกกสุมย่อย 

จฯนวนมีตรวจสอบท้ังหมดไนทุกกสุมย่อย

อัดสวนของเสืย p CONTROL CHART ค่าเฉสืยของอัดส่วนชองเสืย 
P = จฯนวนของเสืยท้ังหมด

จฯนวนของท้ังหมดมีนฯมาตรวจ

จฯนวนตฯหมี c CONTROL CHART ค่าเฉสืยชองจฯนวนชองเสืยค่อหน่วยมีตรวจ 
C = จฯนวนของเสืยท้ังหมด

จฯนวนหน่วยมีนฯมาตรวจสอบ

จฯนวนตฯหมีตอัเน
*

บ CONTROL CHART ค่าเฉส์ยจฯนวนตฯหมีค่อการผสิตหมีงหน่วย 
บิ = จฯนวนตฯหมีมีตรวจพบท้ังหมด

จฯนวนผสิตกันม่มีทฯการตรวจท้ังหมด

3 . กาวคฯนวนหาตัขมีเด วามสามารถของกระบวนการ
ไนการเจ ะตัดสินไจว่าดัขมีเด วามสามารถของกระบวนการ (Cp) ว ่ามีดวาม 

สามารถห!อไม่ การตัดสินไจจะไสัการเบ!ยบเมียบการกระจายภายไตั 6 6  ไ#มีค่าเม่ากับความ 
กรัางของขอบเขตสัอกฯหนดบน และสาง เงกฯหนดไตัตังเ

3.1 สฯหรับกฯหนดสัดจฯกัดขอบเขตสัอกฯหนดท้ังบน และสาง
อัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (Cp) คฯนวนไ#จากความอัมพันส์ สือ 

Cp = ความกรัางขอบเขตสัอกฯหนดบนและสาง
6 <ร
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= USL -  LSL หรัอ = T
6 4  6 6

USL = แทนชอบเขต#อก*าหนดบน
LSL = แทนขอบเขต4'อกฯหนดส่าง

(ร = แทนส่วนเบี่ยงเบนมาตราฐานของประขากร
เร่อ T = USL -  LSL

สฯหรับกรรบ่ีเป็บตัวอEhงจากแส่ละก^ฟอย ท ตัวอEhงจาก 1B กส่มย่อย ส่าประมาทเ 
(ร = J L  สฯหรับส่าประมาทเของ cp

d2
Cp = USL -  LSL ( เร่อบระมาทเ <5 ตัวย R )

6 R /  d2
3 .2  'ณ กรรบี่ฟ้จรททกังการกระจายชองกระบวนการ

ไดยฟิจรถทจากส่าเฉส์ยของกระบวนการ การบี่ฝ็ส่าฟ่างจากส่ากลาง 
ของขอบเขฬอกฯหนดตัานบน และตัานส่าง'■ ราเบ่ียงเบนไปอEhงไร ตัวยการปรับปรุงส่า Cp ตัวย 
ตัวบระกอบ (1 —k ) ดู่งความสืมพัฟของส่า Cp และ Cpk ก'ฯหนดไตัดังร่Ï

เร่อ M ( USL + LSL ) ส่ากังกลางชองขอบเขต#อกฯหนค
2

ระยะฟ่างระหรัางส่าเฉส์ยชองกระบวนการกับจุดกังกลางกัตัอ I M -  X I  
ส่า K จะเป็นส่าระยะฟ่าง

เร่อ T = (USL -  LSL)

K = I M -  X I หรัอ I M -  X I
(USL-LSL)/2  T/2

กรรส่าเฉบี่ยของกระบวนการอยู่ฟ่างจากส่ากลางของขอบเขตก''าหนด ตัขร Cp จะคูกบรับปรุง
ตัวยตัวประกอบ K
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Cpk = Cp ( 1 -  k )

ห?อ Cpk = ( 1 -  k ) (USL -  LSL)
6 6

= ( 1 -  k ) T เร่อ T = USL -  LSL
6 6

i ท น ก ร ฟ เftoจากค่าเฉสียของกระบวนการ ไม่อยู่ฝ็ค่ากลางของขอบเขตร่กฯหนดบน และ 
ส่าง ดังรูบร่ 3 .9  จะดัองนีจรเนาค่า K จะเ ไ ด ัส่า ค่าเฉร่ยของกระบวนการเร่ยง เบนไหจากจุด 
ร่งกลางทฯไ#ค่า Cpk #  Cp

LSL M X USL

ท่ี 3.9 แศดงการกรร!อายของขบวนการเมื่อfทพเคขอบเขตพั๊สองด้าน

3 .3  การคฯนว{นดัชรเดวามสามารถไนกรâ กฯหนดขอบเขตกฯหนดดัานเสืยว 
า. ไนกรi กฯหนดขอบเขตดัานบน ดังรูหร่ 3 . า0 ค่าดัชนีเดวามสามารถ

ของขบวนการ
Cpk = การกระจายดัานบนร่ยอมไ#,ไดั 

การกระจายดัานบนร่แ#จ?ง 
= USL -  X 

3 6
Cpk = 0 เร่อ USL 1  X
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รูปท่ี 3.10 แสดงการกร*อายของขบวนการเมื่อfn หนดขอบเจตด้านบนด้านเดียว

2. ไนกรรท'ฯห'นดขอบเขตดัานส่าง ดังรูปท่ี 3.11 ดัๆดัชใ!!ความสามารถ
ชองกระบวนการ

cpk = การกระจายดัานส่างที่ยอม'ฬา,ดั 
การกระจายดักนส่างที่ฟfa tง 

= X -  LSL 
3 6

Cpk = 0 เร่อ LSL 2 X

รูปท่ี 3.11 แสดงการกรร!อายของขบวนการเมื่อfทหนดขอบเขตด้านล่างด้านเดียว
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4. ส่ามาตราฐานสฯหรับตรวจสอบความสามารถชองกระบวนการผลิต
ตารางสๆหรับตรวจสอบส่า cpk ว่ากวะบวนการผลิต ยังคงมีดวามสามารถอยู่

หรัอไม่

ส่ามี?เจร0ท ความสามารถของกระบวนการผลิต และการตัดสินไจ

1.33  < Cpk * กระบวนการผลิตมีดวามสามารถสๆหรับการผลิตสินส่วนธรรมดา หรัอ 
สินส่วนเ^ยวกับความปลอดภ้ย และสินส่วนมีมีดวามแม่นยๆสูง

* การควบดุมกระบวนการ เป็นแบบผ่อนคลาย

1 .0  <Cpk < * กระบวนการผลิตมีดวามสามารถ,พอๆ ,สิ’ จะตัองไสิดวามสนไจไนกระบวน
1 .33 การผลิตอย่างมาก และเรัมเสิมงวดกับกระบวนการผลิต ไดยไสิ 

CONTROL CHART

Cpk < 1 .0 * กระบวนการผลิตไม่มีดวามสามารถ สัองทๆการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ไหม่, ทบทวนมาตราฐานการทฯงาน, ปรับแต่งเครัองจักร และ ปรับ- 
ปรุงร!)การทๆงานไหม่

* ทฯการตรวจสอบ 100 % กัาจๆเป็น
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