
บทที่ 1

บทนำ

1.1 ความสำคัญและความเป็นมา

เนื่องจาก1ในปีจจุบัน ประเทศไทยเป็นแหล่งผลิตรถยนต์ชั้นนำจากท่ัวโลก ไม่ว่าจะเป็นย่ีห้อ 
Ford, Chrysler, General Motor, Toyota, Isuzu ฯลฯ ซึ่งช้ินส่วนที่นำมาประกอบขึ้นเป็นรถยนต์น้ัน 
เป็นส่วนหนึ่งมาจากการนำเข้าจากต่างประเทศ อีกส่วนหนึ่งมาจากผู้ผลิตภายในประเทศ โดยผู้ผลิต 
ชิ้นส่วนภายในประเทศที่ต้องการจะเป็นผู้ส่งมอบให้กับบริษัทผู้ผลิตรถยนต์ดังกล่าว จะต้องทำตาม 
ข้อกำหนดของการเป็นผู้ส่งมอบอย่างเข้มงวด ดังจะเห็นไต้จากการออกมาตรฐานระบบบริหารคุณ
ภาพ QS-9000 ของค่าย Big Three (Ford, Chrysler, General Motor) ซ่ึงภายในมีข้อกำหนดทางคุณ 
ภาพมากมาย เช่น การวิเคราะห์ระบบการวัด (Measurement System Analysis ะ MSA) การวิเคราะห์ 
ความเสียหายและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) การควบคุมคุณภาพเชิง 
สถิติ (Statistical Process Control) ซึ่งข้อกำหนดเหล่านี้ ถ้าโรงงานผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์สามารถ 
ปฏิบัติตามไต้ ก็จะเป็นผลดีต่อการปรับปรุงระบบการผลิตให้มีคุณภาพ อีกท้ังยังสามารถรับงาน
ใหม่  ๆ จากการสามารถเข้าเป็นผู้ส่งมอบของบริษัทเหล่านี้ ซึ่งจะเป็นการเปิดตลาดไปยังต่างประเทศ 
ไต้ในอนาคต

ก ารว ิเค ราะห ์ระบ บ ก ารว ัด  เป ็น ห ัว ข ้อ ท ี่ถ ูก เล ือ ก ม าท ำก ารว ิเค ราะห ์ใน ว ิท ย าน ิพ น ธ ์ฉ บ ับ น ี้
เป ็น ห ัว ข ้อ ที่มีคว าม ส ำค ัญ เน ื่อ งจ าก ห าก ระบ บ ก ารว ัด ท ี่ผ ่าน ก ารว ิเค ราะห ์ม ีค ว าม เท ี่ย งต รงแล ะแม ่น ย ำ  

แล ้ว  จ ะท ำให ้ข ้อ ม ูล ท ี่ไต ้ร ับ จ าก ก ารต รวจ ส อ บ ข อ งโรงงาน ผ ู้ส ่งม อ บ ม ีค ุณ ภ าพ แล ะผ ล ก ารต รว จ ส อ บ  
ต รงก ัน ก ับ ข ้อ ม ูล ท ี่ไต ้จ ากก ารต รวจส อบ จ ากโรงงาน ผ ู้ผ ล ิต รถ ย น ต ์ซ ึ่ง เป ็น ล ูกค ้า  น อก จ าก น ั้น  ย ังท ำให ้ 
ท ราบ ถ ึงค ว าม ส าม าร ถ ข อ งร ะ บ บ ก ารวัดใน การบ ่งช ี้ถ ึงค วาม แป รผ ัน ข อ งก ระบ วน การผ ล ิต  และยังทำ 

ให ้ส าม ารถ ต ิด ต าม ค วาม ค ล าด เค ล ื่อ น ข อ งระบ บ ก ารว ัด ว ่าอ ย ู่น อ ก ม าต รฐ าน ท ี่ก ำห น ด ห ร ือ ไม ่ ซ ึ่งน ำไป  

ส ู่ก ารแ ก ้ไข ป ร ับ ป ร ุง ให ้ม ีระบ บ ก ารว ัด ท ี่ม ีค วาม ถ ูก ต ้อ งแ ล ะแ ม ่น ย ำอ ย ่างต ่อ เน ื่อ ง

1.2 วัตถุประสงค์ ะ เพ่ือวิเคราะห์ถึงความแม่นยำ (Precision) และความเที่ยงตรง (Accuracy)
ของระบบการวัดเพื่อนำไปสู่การปรับปรุงให้เป็นไปตามข้อกำหนดของระบบบริหารคุณภาพ QS
9000 ในส่วนของการวิเคราะห์ระบบการวัด
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1.3 ขอบเขตของการศึกษา

1. ทำการศึกษาถึงระบบการวัด เฉพาะช้ินงาน 1 รายการที่คาดว่าในอนาคตจะเข้าสู่การเป็นผู้ส่ง 
มอบให้บริษัทประกอบรถยนต์ของค่าย Big Three ซ่ึงได้แก่ ชิ้นส่วนท่อส่งน้ํามันเข้าหัวฉีด 
(Fuel Injection Pipe) โดยจะนำเอาผลิตภัณฑ์ของทาง Toyota ซึ่งผลิตอยู่แล้วในป้จธุบันมาเป็น 
ตัวอย่างในการดำเนินการ โดยรหัสของช้ินงานคือ 22703-05011

2. จะทำการวิเคราะห์ระบบการวัด โดยเปรียบเทียบกับท้ังค่าคลาดเคลื่อนโดยอนุโลม (Tolerance) 
และ ค่าความผันแปรของกระบวนการ (Process Variation) อย่างไรก็ตามสำหรับวิทยานิพนธ์ 
ฉบับนี้กำหนดเกณฑ์ในการปรับปรุงให้ความสามารถของระบบการวัดอยู่ในเกณฑ์ที่เปรียบ 
เทียบกับค่าคาดเคลื่อนอนุโลมเท่านั้น เน่ืองจากเป็นเกณฑ์ท่ีลูกค้ากำหนดให้มีการจัดทำ และเป็น 
ความต้องการของผู้บริหารโรงงานกรณีศึกษาที่ต้องการให้เกิดความเชื่อมั่นในสินค้าที่ส่งให้ 
ลูกค้าว่ามีระดับคุณภาพที่วัดไต้ตรงกันระหว่างการวัดของบริษัทกับลูกค้า

3. พนักงานที่ใช้,ในการทดลอง จะใช้พนักงานจากแผนกผลิต 1 คน และจากแผนกประกันคุณภาพ 
1 คน

4. จากการพิจารณาจุดตรวจสอบทั้งสิ้น 23 จุดตรวจสอบ สามารถแบ่งประเภทออกไค้เป็น ชุดตรวจ 
สอบลักษณะสมบัติเชิงปริมาณหเอเชิงผันแปร (Variable Characteristic) 16 จุดตรวจสอบ และ 
เป็นจุดตรวจสอบลักษณะสมบัติเชิงคุณลักษณะหรือเชิงคุณภาพ (Attribute Characteristic) 7 จุด 
ตรวจสอบ
4.1 สำหรับจุดตรวจสอบเชิงปริมาณ (ตัวอย่างช้ินงานในการทดสอบ 10 ช้ิน ตาม MSA (1995))

4.1.1 จะทำการทดสอบเฉพาะการวิเคราะห์ความแม่นยำ (Precision) เท่าน้ัน อันได้แก่ ค่า 
ความสามารถในการทำชํ้า (Repeatability) และค่าความสามารถในการทำเหมือน 
(Reproducibility) โดยการทดสอบจะใช้วิธีค่าเฉล่ียและพิสัย (Average and Range) 
ตาม MSA (1995) โดยบุ่งเน้นไปยังความผันแปรที่เกิดจากพนักงานวัด อุปกรณ์จับ 
ยึดชิ้นงานในการวัด เคร่ืองมือวัด และตัวชิ้นงานท่ีใช้ในการวัด ส่วนการทดสอบ 
ความเท่ียงตรง (Accuracy) น้ัน ทางโรงงานไค้มีการทำการทำ Calibration อยู่แล้ว 
จึงไม่นำมาทำการศึกษา

4.2 สำหรับจุดตรวจสอบเชิงคุณลักษณะ (ตัวอย่างช้ินงานในการทดสอบ 20 ช้ิน ตาม MSA
(1995))
4.2.1 จะใช้วิธีการทดสอบแบบ Attribute Gage Study แบบระยะส้ัน (Short Method) ตาม 

MSA (1995) โดยทำการวัดความเท่ียงตรง (Accuracy) โดยทดสอบผ่านดัชนี 2 ดัชนี 
อันได้แก่ %ความไม่เอนเอียงของพนักงานตรวจสอบ % ประสิทธิผลค้านความไม่ 
เอนเอียงของการตรวจสอบโดยรวม
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4.2.2 ในส่วนการวิเคราะห์ความแม่นยำ (Precision) จะทำการทดสอบผ่านดัชนี 2
ดัชนี อันได้แก่ %ความสามารถในการทำชาของพนักงานตรวจสอบ %ประสิทธิผล 
ด้านความสามารถในการทำซาของการตรวจสอบโดยรวม

5. เกณฑ์การประเมินผลความสามารถและความเหมาะสมของระบบการวัด
5.1 สำหรับชุดตรวจสอบเชิงปริมาณ ในการวิเคราะห์จะเปรียบเทียบความผันแปรจากระบบการ 

วัดกับทั้ง ค่าคลาดเคลื่อนอนุโลม (Tolerance) และค่าความผันแปรของกระบวนการ(Process 
Variation) แต่เกณฑ์ในการตัดสินใจยอมรับหรือปรับปรุงนั้น จะเทียบกับค่าคลาดเคลื่อนที่ 
อนุโลมให้ (Tolerance) เท่านั้น โดย %GR&R ไม่เกิน 30% ของค่าความคลาดเคลื่อนอนุโลม

5.2 สำหรับชุดตรวจสอบเชิงคุณลักษณะ ในการวิเคราะห์เพื่อตัดสินใจยอมรับระบบการวัดเดิม 
ที่มีอยู่หรือปรับปรุงนั้น จะใช้ค่าที่ 100% ทุกดัชนีเป็นเกณฑ์เพื่อปองกันป็ญหาไม่ให้ไปถึง 
ลูกค้า

1.4 ขั้นตอนการดำเนินงาน

1. ศึกษาตำรา บทความในวารสาร และมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องกับวิทยา 
นิพนธ์

2. เลือกชิ้นงานที่จะมาทำการทดสอบ โดยเลือกท่อส่งน้ัามันเช้าหัวฉีดของ Toyota No.23703- 
05011

3. ทำการศึกษารายละเอียดของชุดตรวจสอบต่างๆ เครื่องมือท่ีใช้ในการตรวจสอบ และวิธีการ 
ตรวจสอบ

4. กำหนดวิธีการทดสอบคุณสมบัติทางสถิติของแต่ละชุดตรวจสอบ
5. ทำการทดสอบตามวิธีการทดสอบตามข้อ 4
6. วิเคราะห์และประเมินผลความสามารถและความเหมาะสมของระบบการวัด

6.1 ชุดตรวจสอบลักษณะสมบัติเชิงปริมาณ โดยจัดทำสูตรการคำนวณโดยใช้ Program Excel
6.2 ชุดตรวจสอบลักษณะสมบัติเชิงคุณลักษณะ

7. ทำการวิเคราะห์ถึงสาเหตุของความไม่เป็นไปตามข้อกำหนด และจัดทำแผนการปรับปรุง เพ่ือ 
กำจัดหรือลดสาเหตุพิเศษต่างๆของระบบการวัด โดยจัดตั้งทีมงานที่มีผู้จัดทำวิทยานิพนธ์เป็นผู้ 
ประสานงานร่วมกับหัวหน้างานที่ทำหน้าที่เป็นหัวหน้าทีมและเป็นสมาชิกในทีมเป็นพนักงานที่ 
รับผิดชอบในการวัดจากแผนกประกันคุณภาพและแผนกผลิต

8. จัดทำมาตรฐานการทำงานตามแนวทางท่ีทำการปรับปรุง
9. ภายหลังการปรับปรุง ทำการทดสอบและประเมินผลระบบการวัดอีกครั้งหนึ่ง
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10. ส ร ุป ผ ล ก ารป ร ับ ป ร ุงระบ บ ก ารว ัด
11. จ ัด ท ำร ูป เล ่ม ว ิท ยาน ิพ น ธ ์
12. น ำเส น อ ว ิท ย าน ิพ น ธ ์

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

1. ส าม าร ถ ท ร าบ ถ ึง ค ่าค ว าม ส าม าร ถ แ ล ะ ค ว าม เห ม าะ ส ม ข อ งร ะ บ บ ก าร ว ัด แ ล ะ ป ร ับ ป ร ุง ให ้เข ้าส ู่ข ้อ  

กำห น ด
2. ส าม ารถ น ำแน วก ารด ำเน ิน ก ารไป ข ย าย ผ ล  เพ ื่อป ร ับ ป ร ุงระบ บ ก ารว ัด ข อ งโรงงาน กรณ ีศ ึกษ า
3. ใช ้เป ็น แ น ว ท างส ำห ร ับ โร งง าน อ ื่น ๆ ท ี่ส น ใจ ต ้อ งก าร ว ิเค ร าะ ห ์แ ล ะ ป ร ับ ป ร ุงร ะ บ บ ก าร ว ัด
4. เพ ิ่ม พ ูน ค วาม ร ู้ ค วาม ส าม ารถ แล ะค วาม เข ้าใจ  ท างด ้าน ส ถ ิต ิท ี่เก ี่ย ว ก ับ ระบ บ ก ารว ัด ให ้ก ับ

พ น ักงาน
5. เป ็น ราก ฐ าน ใน ก ารจ ัด ท ำก ารค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ เช ิงส ถ ิต ิ
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