
บทท่ี 3

ข้อยูลเก่ียวกับโรงงานตัวธย่ใง

โรงงานตัวอย่างที่ทำการถึกษาเปีนโรงงานที่ทั้งขึ้นโดยคนไทยและบริหารโดยคนไทยไค้เริ่มก่0 
ตังมาตังแต่ปี 2502 ป้จธุบันมีพนักงานกว่า 2,000 คน และกำลังจะมีการขยายต ัวขึ้นอีก เน๋ึองจากมีการเติมโต 
ค้านอุดสากรรมชินส่วนยานยนต์เป็นอย่างมาก ทำไหโรงงานตองมีการพิจารณาถึงการพัฒนาและปรับปธุง 
กระบวนการผลิต เพ่ึอปรับปธุงคุณภาพกระบวนการผลิต และผลิตกัณฑํไพัสามารถแข่งขันกับคู,แข่งขันท้ัง 
ในและต่างประเทศ

3.1 แผนผังโครงสรัางองคุกร

โดยสริางการบริหารงานของโรงงานผลิตแหนบรถยนต์ที่ทำการถึกษาจะประกอบค้วยฝ่าย
ต่างๆ ตังต่อไปนี้

1. รองประธานกรรมการ
2. ฝ่ายวางแผนธุรกิจ
3. ฝ่ายการตลาด
4. ฝ่ายจัดซอจัดหา
5. ฝ่ายบัญชีและการเงิน
6. ฝ่ายบริหารทรัพยากรบุคคล
7. ฝ่ายโรงงานแหนบรถยนต์
8. ฝ่ายขายแหนบรถยนต์
9. ฝ่ายนำเข้าส่งออก

10. ฝ่ายรับประกันคุณภาพ

และโครงสรัางของฝ่ายรับประกันคุณภาพจะแบ่งออกเป็น
1. แผนกตรวจสอบและทดสอบวัตลุดิบ
2. แผนกตรวจสอบคุณภาพภายในกระบวนการผลิต
3. แผนกตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จI ป
4. แผนกประเมินและติดตามผล
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แผนกตรวจสอบคุณภาพและฑคสอบวัตถุดิบ มีหน้าที่รับผิดชอบในการตรวจสอบเหล็กและ ช้ิน 
ส่วนประกอบที่นำเน้าเพื่อนำมาใช้ในกระบวนการผลิตแหนบวถยนต์เพื่อให้มั่นไจว่ามีคุณภๅพตรงตๅมช้0 
กำนหดที่ระบุไวัในการตรวจสอบ จะมีแผนคุณภาพสำหรับการตรวจสอบ และใบตรวจสอบเพื่อใช้ห้างอิง 
ในการตรวจสอบ และเล็บเป็นบันทึกผลการตรวจสอบใวัเพื่อใช้เป็นน้อบุลในการสอบห้อนกลับ และใช้เป็น 
น้อมลในการประเมินผล การควบคุมคุณภาพของ$ส่งมอบทุก 6 เดือน

แผนกตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต มีหน้าที่รับผิดชอบในการตรวจสอบคุณภาพของผลิต 
ภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิตมีคุณสมบัติตรงตามน้อกำหนดที่ระบุไวัและการควบคุมกระบวนการผลิต 
อยู่ในภาวะควบคุมโดยการตรวจสอบยังไม่มีการกำหนดชุดที่ติ'องการตรวจสอบให้ชัดเจนว่าจะตรวจอะไร 
บัาง แผนกการชุ่มตัวอย่างจำนวนตัวอย่างและความถี่ในการตรวจล็ยังไม่ไติกำหนดให้เป็นมาตรฐาน จะ 
อาศัยประสบการณ์ของติปฏิบัติงานยังไม่มีการนำ "การควบคุมกระบวนการห้วยกลวิธีทางสถติ" มาใช้ใน 
การเสืาติดตามกระบวนการและมีการวัดความสามารถของกระบวนการ รวมทิ้งการใช้เครื่องมือวัคล็ยังไม่ 
เหมาะสมกับความสามารถ และความแม่นยำของระบบของระบบการจ้ดที่ติองการ เครื่องมือวัดล็ไม,มีการ 
สืกษาการวัดการแห้ไข!]ญหาล็ยังไม่มีการวิเคราะห์ถึงสาเหอุที่แห้จริงส่วนใหญ่จะอาศัยประสบการณ์ของ 
หัวหน้างาน หรือช่างเทคนิค, วิศวกรแต่ละคน

แผนกตรวจสอบคุณภาพสินห้าสำเร็จรูป มีหน้าท่ีตรวจสอบคุณภาพแหนบสำเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จเรียบ 
รัอย เพื่อให้มั่นใจว่ามีคุณภาพตรงตาบน้อกำหนดที่ระบุไวัของลูกห้าการตรวจสอบจะทำตามแหนกชุ่ม 
ตัวอย่าง และหัวน้อที่กำหนดไวัในแผนคุณภาพ หรือตามที่ลูกห้าระบุไวั ห้าแหนบท่ีตรวจสอบไม,ผ่านการ 
ตรวจสอบจะถูกควบคุมและพิจารณาตัดสินตามระบบงานการควบคุมผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามาน้อ 
กำหนด ส่วนปิญหาน้อบกพร่องจะถูกจัดทำเป็นรายงานส่งให้กระบวนการผลิตเพื่อทำการแห้ไขและป้องกัน 
ปีญหาไม่ให้เกิดซาต่อไป

แผนกประเมินและติดตามผลมีหน้าที่รับผิดชอบในการรับพิงปีญหาคำรัองเรียนจากถูกห้าภายใน 
และถูกห้าภายนอก แจังปิญหาให้หน่วยงานท่ีเก่ียวน้องรับทราบ เพ่ือทำการวิเคราะห์หาสาเหตุปีญหาและ 
กำหนดวิธีแห้ปีญหา และป้องกันปีญหา รวมท้ิงติดตามผลการแห้ไขป็ญหาห้วยการตรวจสอบเป็นระยะ ๆ 
นอกจากบันยังมีหน้าที่รับผิดชอบในการช่วยจัดเตรียมแบบฟอร์ม,ใบตรวจสอบและเอกสารสนับสทุน 
อึ๋นๆ ที่ติองใช้ในการตรวจสอบ



รูปที่ 3.1 แผนฝังโครงสf เงการบรหารงานบรษ ัทท ี่ฟาการศกษา

ห ม า ย เ ห ต ุ *  ด ูร า ย ล ะ เ อ ย ค ณ ม เ ต ม ใ น แ ผ น ฝ ัง โ ก ร ง ส ! ' า ง ก า ร บ ? ห า ร ง า น โ ร ง ง า น
* *  ด ูร า ย ล ะ เ อ ย ค เ ' พ ม เ ต ม ใ น แ ผ น ฝ ัง โ ก ร ง ส ! ' า ง ก า ร บ ? ห า ร ง า น ฝ ัา ย ร ับ ป ร ะ ก ัน ต ุณ ภ า พ



รูปที่ 3.2 แผน#งโครงสริางการบริหารงานโรงงานผลฅแหนบรถยนต ์



รูปที่ 3.3 แผนผังโครงสร้างการบรหารงานฝ่ายประกันค ุณภาพ
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3.2 ลักษณะของผลิตภัณฑ์แหนบรถยนต ์

ค วาม ห ม าย แล ะห น ้าท ี่ข อ งแห น บ

แ ห น บ ค ือ สปริงประ๓ทหนึ่งเป็นส่วนประกอบของรถ ติดต้ังอยู่ช่วงล่างรับภาระบรรทุก 
จากโครงรถแห้วถ่ายทอดลงสู่เพลาห้อมีหน้าที่ในการลดการสั่นสะเทือนให้กับโครงรถโดยการรับและเก็บ 
พลังงานที่เกิคข้ืนจากการสั่นสะเทือนเมึ๋อรถว่ิง แลัวจึงคายออกในเวลาต่อมา จึงเป็นการหน่วงแรงส่ัน 
สะเทือนทำให้โครงรถเคลื่อนที่ไดันุ่มนวลขึ้น ผูไช้รถจึงเสืกสบายไม,เกิดอาการสั่นไหวตามไปกับความ 
ขรูขระของผิวถนน

ล ักบ(น ะVองแห น บ

ลักษณะของแหนบโดยทั่วไปจะประกอบดัวยแผ่นแหนบหลายแผ่นที่มีความยาวแต่ละ 
แผ่นแตกต่างถดหล่ันกันตามลำดับ วงซอนกันโดยมีสลักเกลียวสอดผ่านรูกลางแหนบ ที่เรียกว่ารูสะดือ 
(Center Hole) เพื่อยึดแผ่นแหนบแต่ละแผ่นให้รวมกันเป็นแเหนบตับ สลักเกลียวนี้เรียกว่า สะดือแหนบ 
(Center Bolt) แผ่นแหนบแต่ละแผ่นจะมีความโดังก่อนประกอบแตกต่างกันเล็กน้อย เพื่อให้เกิดค่า NIP ตาม 
ที่กำหนดไห้ เมึ่อประกอบกันเข้าเป็นตับแห้วจึงมีความโดังเดืยวกัน แหนบส่วนใหญ่จะมีความโดังแบบกื่ง 
วงรี (Semi-Elliptic Spring)

การติดค้ังแกะการทำงาน‘นองแหนบ

การติดตั้งของแหนบแบ่งออกเป็น 2 ประ๓ทใหญ่ๆ คือ ประ๓ท ท่ีมีแหนบอยู่เหนือเพลา 
(Overslung) และประเภทที่แหนบอยู่'ใดัเพลา (Underslung) ซึ่งทางบริษัทผลีตรถยนต์ไดัออกแบบการติดตั้ง 
และการรับนี้ไหนักให้เหมาะสมกับการใช้งานอยู่แห้ว แหนบโดยทั่วไปข้ึนท่ี 1 จะมวนเป็นวงกลมท่ีปลาย 
แหนบทั่งสองข้าง ซึ่งเรียกว่า ทุแหนบ (Spring Eye) โดยทุแหนบทั่งสองข้าง จะยึดติดกับโครงรถดัวยเต้าทุ 
แหนบ และโตงเตง ต้านเต้าทุแหนบจะยึดติดแหนบให้คงที่ (Fixed end) ส่วนต้านโตงเตงจะสามารถโยก 
แกว่งไปมาไต้ (Shackled End) เพื่อให้แหนบสามารถเหยียดตัวออกขณะรับนี้าหนัก ส่วนบริเวณกลางแหนบ 
จะยึดติดกับเพลาห้อดัวยสาแหรก (U-Bolt) สำหรับแหนบรู่นที่ไม่มีทุแหนบ ก็จะมีตุ๊กตารับปลายแหนบ 
แทน เมื่อนเหนบรับนี้าหน ักก็จะสามารถเหยียดตัวเลื่อนออกไปไต้ (Sliding end)



53

แหนบจะรับนำหนักจากโครงรถและภาระที่บรรทุกเพื่อถ่ายลงสู่เพลาล'อ,ลัอ และพ้ืนถนน 
ในที่สุดขณะที่รถวิ่งบนถนนที่ไม่เรียบก็จะเกิดการสั่นสะเทือนของลัอสู่เพลาลัอและแหนบ แต่เพ่ืองจาก 
แหนบมีความสามารถในการรับและเก็บพลังงานจากการสั่นไวัไต้ส่วนหนึ่ง จึงคายออกสู่โครงรถนัอยลง. 
การสั่นสะเพื่อนจึงนัอยลง ขึ้งคามปกติ$ออกแบบจะออกแบบให้แหนบเพื่อรับนั้าหนักแลัวเกิดความสั่นต้วย 
ความถ่ีคามธรรมชาติ ขึ้งพอเหมาะที่คนจะไม่!'สืกเาคาญหรือเกิดความเครียดขึ้น (Natural Vibatïon 
Frequency)

วัตถฅบแระการทำให้เหอีก(ปีนรท]รง

วัตอุติบที่ให้ทำแหนบคือ เหล็กสปริง (Spring Steel) ขึ้งป็จชุบันในประเทศไทยยังใม่มีโรงงาน 
ผลิตเหล็กประเภทนี้จึงต้องนำเห้าจากต่างประเทศ

การทำให้เหล็กเป็นสปริง คือการนำวัคลุติบที่ผ่านการเจาะ2หรือขึ้น2ปต่างๆ ที่ปลายแหนบแลัว 
เช่น การม้วนห,การคัดทุม หรือการรีดปลาย มาผ่านกระบวนการชุบ-อบ ต้วยความรัอน (Heat Treatment) 
โดยการเผาเหล็กให้รัอนจนถึงอุฌภูมิที่เหมาะสม แลัวทำให้เหล็กที่ร้อนน้ันเย็นคัวลงอย่างรวดเร็ว 
(Quenching) ต้วยการชุ่มชิ้นงานลงในสารชุบแข็ง วิธีการนี้ทำให้เหล็กแข็งขึ้น เรียกว่าการชุบแข็ง 
(Hardening ) จากนั้นจึงนำไปอบคลาย (TEMPERING) เพื่อทำให้เกิดความเหนียวข้ึนไม่แข็งเปราะ เหล็กท่ี 
ผ่านขึ้นตอนเหล่านี้แลัวจึงจะถือไต้ว่าเป็นสปริง

VUดVองแหนบ

แบ่งตามลักษณะการให้งานใต้ประมาณ 5 ชนิด

1. ชนิดท่ีให้ส่าหรับรถยนต์น่ังส่วนบุคคล
- มีขนาดกวัางของแผ่นแหนบ ประมาณ 45-60 ม.ม
- รับนำหนักไต้ประมาณ 0.5-1 คัน/ตับ
■ ส่วนมากมีการรีดบริเวณปลายแผ่นแหนบและมีการใส่ชินส่วน(Part) เพ่ือช่วยลดการเกิด 

เสืยงคัง
- ติดต้ังเฉพาะบริเวณส่วนหลังของรถ
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2. ชนิดท่ีใช้สำหรับรถบรรทุกขนาดเล็ก
- มีขนาดความกวางของแผ่นแหนบ ประมาณ 50-70 ม.ม
- รับนาหนักไคประมาณ 1-2 ตัน/ตับ 
•ลักษณะและรูปร่างคล้ายกับแหนบชนิดแรก
- มีทังประ๓ทท่ีติคต้ังเฉพาะส่วนหลัง ของรถและประ๓ทที่ติคตั้งตั้งสองส่วนของรถ

3. ชนิดที่ใช้สำหรับรถบรรทุกขนาดกลาง-ใหญ่
- มีขนาดความกล้างของแผ่นแหนบ ประมาณ 70-100 ม.ม
- รับนาหนักไล้ประมาณ 2-10 ตัน/ตับ
- ตัดตั้งส่วนหนัาและหลังของรถ
- บาง Part Number มีการรีดบริเวณปลายแผ่นแหนบ

4. ชนิดท่ีใช้สำหรับรถพ่วง (รถเทเลอร์)
- มีขนาดความกล้างของแผ่นแหนบประมาณ 70-100 ม.ม
- รับนำหนักไล้ประมาณ 2-10 ตัน/ตับ
- ช้ันท่ี 1 ของแหนบไม,มีหู ลักษณะคล้ายแหนบช่วยของรถบรรทุก 
•ส่วนใหญ่ไม่มีการรีดบริเวณปลายแผ่นแหนบ

5. ชนิดที่ใช้สำหรับเฉพาะงาน
- มีลักษณะรูปร่างแตกต่างกับแหนบตั้ง 4 ประ๓ท ท่ีกล่าวมาแล้วช้างล้น
- เช่น แหนบรถบาน (รถนอน), แหนบรถไพ่ อ๋ึนๆ
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No. 2 A.

SHEARED LEN0TH(mm.) MAT ▼ TIGHT CaMBEX RADIUSNO. SIDE A SIDE B TOTAL Wid. Th. พี».) (ma.) (mm.)
1 789 789 1578 70 10 8.60
2 818 707 1525 10 6.30
3 650 650 1300 9 6.40
4 689 CL 1178 5.80
6 626 1052 5.10
6 464 928 4.60
7 403 606 3.90
6 343 686 3.40
9 264 666 2.60
10 226 462 2.20
11 169 338 1.60
12 114 228 1.20

54.00
AD1 665 665 1330 70 6.50

No. ADI AB. N o .3 ,4 ,6 -8 ,1 0 -1 2  AB.

NO. «TV PART REMARK r / t (El) LEAP NO.
1 B7422128 CENTER BOLT •12x126 1 0.140 -2 N1310 CENTER NUT • 12.7x10 1 0.026 -
3 LB342868 BUSH • 34x228x66 2 0.320 1 AB
4 2B716400 CLIP 25.4x6.35 2 0.580 6AB
6 2B710000 CLIP 25.4x6.35 2 0.762 9AB6 CB1095 CUP BOLT •10x95 4 0.160 5.9AB
7 CN0806 CUP NUT • 8x6 4 0.044
6 CPI 171 SPACER •11x71 4 0.060
9 RT1025 RIVET • 9.5x25 4 0.080

2.192

REMARK STANDARD SPECIFICATION K,- 19.3354 Kf/mm. LOAD Kft. 
K, -  Kf/mm. LOAD K»«. 
บ -  BOLT SPAN mm. PAD TYPE

MATERIAL WLTTTHOUT PART wt.wrrH PART POSITION
SUP 9.9A 64.00 66.192 FRONT *

HARDNESS : MODEL
SHOT PEEKING ะ TENSION SIDE ALL LEAVES LOAD TTf I LOAD c. D«f. LENGTH STRESS ORIGINAL DR’G NO.PRIMER ะ SHOT PEEN SUXPACI NO. 90 13
GXAPHTTX CRIAS! 1 All CONTACT SURPACI NORMAL 1470 14 76 40 DR™ NO.
ASSY PAINTING ะ BLACK PAINT SCALE DRATTN CHECKED APPROVED

' MAKINO 1 MARK ORIGINAL DR’O NO. MAX 2941 -62 152 60 SIGN -------------- ------------- -
ON LEAP N0.1 TENSION SIDE TEST 3676 -100 190 too DATE

SETTING 4411 -138 226 120

รูปท่ี 3.7 แสดงแบบและข้อกำหนดของแหนบ
๐0
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3 J  กระบวนกไรผลิตแหนบรถยนต์

PROCESS CHART FOR LEAF SPRING

DIAMOND CUT RIVET HOLING

ร *

COLD FORMING I

โ ท

X
EYE GRINDING

PUNCHING l  DRILLING

- |  --------
1 ___________1

HEATING I ท*รG
SHAPING
QUENCHING

XT

I
PREE ASS'Y

BUSHING
1

I
REAMER

FINISH ED G OO DS

TEMPERING ■ 1 LI _
SHOTPEENING โ^®

_____ A _ _
PRIMARY COATING

J—I CLIP ASSY

SHAPE CORRECTION Q T T T o
ASSEMBLY ^ ร̂ ^̂ ,̂

SETTING
g ^ k

. iPAINTING &
MARKING เ ^ ’̂

PACKING <;

เปที่ 3.8 แสดงกระบวนการผลิตแหนบรถยนต์
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1. ก ารคัด/ห ล ก แ ห น บ  (Shearing)

กรรมวิธีการตัดเหล็กแหนบ จะนำเหล็กจากชั้นวางวัตธุดิบ มาทำาการตัดซอยในกระบวนการตัด 
คิบที่เครื๋องขนาด 120 ตัน ให้ไค้ตามขนาดความยาวที่แบบกำหนดมาให้ โดยชั้นตอนนี้ ขนาดความกค้าง X 
ความยาว X ความหนา ขึ้นอยู่กับแบบที่ลูกค้ากำหนดมาให้

2. ต ัด ม ุม  1 0 ,1 5 ,3 0  (D IA M O N D  CUT)

ทุมในการตัดจะมีขนาดองศาตั้งแต่ 10,15,30ซึ่งจะเป็นกรรมวธีการขึ้นรูปเย็นเป็นส่วนใหญ่ จะมี 
บางส่วนเท่านั้นที่จะค้องนำเหล็กแหนบ,ไปเผาปลายเน่ึอลด STRENGTH ภายในเน้ีอเหล็กลง แค้วค่อยนำมา 
ตัดทุมอีกทีหนึ่งในกระบวนการนี้หากเป็นการตัดบุม!อนแค้'ว จะขึ้นอยู่กับความหนาเหล็กเป็นส่วนใหญ่ ต้ัง 
แต่ 11-12 ม.ม ข้ึนไป

3. ฟ้มๅiม ุร ัด  (R IV E T H O L IN G )

ชั้นตอนการป็มรูทุรัด จะแบ่งออกเป็น 2 ลักษณะงานคือ
1. งานข้ึนรูปเย็น
2. งานขึ้นรูปรัอน

3.1 งานช้มขึ้นรูปเย็นนั้นจะปิมในกรณีเค้นผ่าคูนย์กถางของเม็ดที่นำมาปิมมีขนาดเค้นผ่าคูนย์ 
กลาง มากกว่าความหนาเหล็กที่จะนำมาปีมรู หรือเท่ากับความหนาเหล็กเท่านั้น

32  งานปิมขึ้นรูปรัอนจะตัองนำเหล็กแหนบไปทำการเผาที่อุณภมิประมาณ 900-100 C แลง 
ค่อยนำมาทำการปีมรูทุรัค กรณีนี้เค้นผ่าคูนย์กลางของเม็ดปีมห้อยกว่าความหนาของเหล็กแหนบที่นำมาป็ม 
รูทุรัค

กรรมวิธีทั้ง 2 ชนิดน้ีจะปิมรูทุรัคบริเวณปลายของเหล็กแหนบ ส่วนจะเป็นชินใดขอบแหนบนันข้ึน 
อยู่กับแบบที่ทางลูกค้ากำหนดมาให้ ทั้งนี้ในการปีมรูทุรัดบริเวณปลายของเหล็กแหนบนั้น ล็เพื่อช่วย 
ประคองเหล็กแหนบในแต่ละขึ้นไม่ให้บริเวณปลายนั้นแตกออกจากกัน ซึ่งจะทำให้เกิดอันตรายไค้ ไนขณะ 
ใช้งวน
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4. ก าร เจ าะร ูแล ะห ัม ร ูส ะด ือ  (P U N C H IN G  & D R ILL IN G )

กรรมวิธีนี้จะเหมือนกับการขึ้นรูปนี้มหูรัด (Revet Holping) จะแตกต่างกันท่ี การเจาะรูและป็มรู 
สะดือน้ัน จะอยู่ในบริเวณกึ่งกลางของเหล็กแหนบ หรือเย้ืองข้างใดข้างหน่ึงเท,านัน จะไม่มีการ!เมหรือเจาะ 
บริเวณปลายของเหล็กแหนบ

5. ม้วนรุ} (E Y E  F O R M IN G )

กระบวนการนี้จะเป็นการขึ้นรูปร้อนท้ังหมด เน่ืองจาก ไม่สามารถขืนรูปเย็นได้เพราะจะทำให้ 
เหล็กแหนบซ่ึงค่อนข้างแข็งจะเกิดการปริแตก และหักได้ในขณะข้ึนรูป แหนบรถส่วนใหญ่ ประ๓ทรถ 
บรรทุกขนาด 1 ตัน - 1.5 ตัน จะมีการข้ึนรูปมวนหู 100% ลักษณะของหูแหนบท่ีม้วนแล้วจะเป็นวงกลม ซ่ึง 
เรียกว่าหูแหนบ โดยหูแหนบท้ัง 2 ข้าง จะยึดติดกับโครงรถด้วยเด้าหูแหนบและ'โตงเตงท่ีติดกับรถ

6. การต ัด ข น าน  & ม ้วน ห ัวโต  (PA R A LLE L C U T  & W A RP F O R M IN G )

ลักษณะการขึ้นรูปเหมือนกับการข้ึนรูปม้วนหู หรือจะเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า ม้วนหู 2 ก็ได้ จะแตก 
ต่างกันท่ีการม้วนจะมีลักษณะ การม้วนเป็นรูปไข่เทำน้ัน และม้วนไม่ชิด ขนาด 3/4 ส่วนของวงกลมเท่านัน 
ซึ่งจะใช้ครอบตัวหูอีกช้ันหน่ึง เพ่ือช่วยป็องกันขณะที่ตัวหูเกิดหักข้ึนมา จะช่วยไม่ให้การทรงตัวของรถเกิด 
เสียหลักได้ ในขณะขับข่ี แหนบท่ีขึ้นรูปหัวโตน้ีส่วนใหญ่จะใช้กับรถบรรทุกขนาด 5-20ตัน เท่าหัน ท้ังนี 
เพราะภาระท่ีรถรับนั้าหหักมากจะเสี่ยงต่อการหักได้

7. ร ีด ป a w  (TA PE R IN G )

คือการลดขนาดของความหนา ของเหล็กแหนบบริเวณส่วนปลายของเหล็กแหนบ ที่ผ่านการตัด 
รอยมาแล้ว ด้วยกระบวนการขึ้นรูปร้อนทั้งสิน

8. ก าร งอ ป a w  (H O O K )

ลักษณะของงานเป็นการขืนรูปบริเวณปลายของแหนบด้วยกรรมวิธีขึ้นรูปร้อนทังหมด ของ 
กระบวนการน้ีโดยใช้เครื่อง HYDRAULIC อัดให้ได้ตามแบบของแม่พิมพ์ท่ีทำข้ึนมาทั้งนี้อยู่กับแบบที่ 
ลูกค้ากำหนดมาให้ โดยแม่พิมพ์น้ีจะทำการผลิตขืนใช้เอง
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9. มันมน (C U P )

กรรมวิธีนี้มีลักษณะเหมือนกับการปิม}สะดือ แตกต,างกันที่ กรรมวิธีนี้ใช้ความ'?อนมาเกี่ยวช้อง 
เท่านั้น นั้งนี้เพื่อลดความแข็งแรงภายในเนี้อเหล็กลง เพื่อสะดวกในการขึ้น}ปไกัง่าย อกนั้งจะช่วยเพิ่มความ 
แข็งแรงของแหนบแต่ละขึ้นมิใน้หลุดออกจากกันในขณะสะดือที่ร้อยเพื่อจะประกอบนั้นเกิดการขาดนั้งนี้ 
เพราะแหนบแต่ละขึ้นจะมีลักษณะเป็นเป้าภูนออกมาที่กึ่งกลางความยาวหรือเยองไปกัานใดกัานหนึ่งล็ไก ั
แต่ไม่ถงบริเวณปลายแหนบ

1 0 .1 ด พ า  (H E A T IN G )

เป็นกระบวนการชุบเหล็กที่ผ่านการขึ้น}ปมาก่อนหน้านี้ เช้าเตาเผาท่ีอุณภูมิตังแต่ 880- 950°c 
ใช้เวลาเผาตั้งแต่เริ่มป้อนเช้าเตาจนเหล็กออกจากเตาเวลาที่ใช้ในการเผาแช่ภายในเตานั้นขึ้นอยู่กับความ 
หนาของเหล็กโดยมาตรฐานอยู่ที่ เหล็กหนา 25 มม. ใช้เวลาในการเผาแช่ 20 นาที

11. ภ?รข ึ้น}!/เก ่ง (SH A P IN G )

การขึ้น}ปโกังแหนบ (CAMBER) ขึ้น2ปใก ั 2 วิธี คือ

1. ข้ึน2ปโดยการปม
2. ขึ้นรูปโดยการรืค

ท่าความโกัง ขณะขึ้น}ปที่เตาใหญ่ ใหค่าเผึ๋อความผิดพลาด +15 , "0 มม.

/ 2.0บชุบ //ช้ง (QUENCHING)

ธุฌภูมินั้ามันที่ใช้ในการชุบอยู่ระหว่าง 60-80°c กรรมวิธีนี้จะชุมหลังจากแหนบขึ้น}ปโกังมา 
แลัวมาทำการชุบลงในนั้ามันชุบ โดยจะแช่อยู่ในนั้ามันชุบประมาณ 5 นาที หลังจากน้นล็จะนำแหนบเช้าทำ 
การอบคลายความเครียด (TEMPERING) พร้อมที่จะเป็นเหล็ก SPRING ต่อไป

13. การอบครทย (TEMPERING)
ลุณภูมิที่ใช้ในการอบเหล็กแหนบที่ผ่านการขึ้น}ปโกัง-ชุบอยู่ระหว่าง 480-500° C เวลาที่ใช้อบ 

ม ันไม่น้อยกว่า 1 ช.ม ความแข็งหลังอบที่ไกจัะตัองอยู่ระหว่าง 41.8-47.1 HRC.^นตอนมีเหล็กจะเป็น - 
Spring แลัว
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14. เครองแงโรห ะ (SH O TPEEN IN G )

กรรมวิธีนี้กีคือนำแหนบที่ผ่านการอบคลายมาแลัวมาทำการพ่นเม็ดโลหะเข้าไปที่ผิวของ 
แหนบ ทั้งนํก็เพิ่อทำความสะอาด ตัวแหนบ อีกทั้งเพิ่อเพิ่มอายูการไข้งานของแหนบอีกตัวย

15. พ ่นสรองพ ื้น  (PRIM ARYCO ATIN G )

จะทำหลังจากแหนบผ่านกระบวนการยิงโลหะมาแตัว จะทำการพ่นสืรองหนทํนทีเพิ่อป้องกัน
การเกิดสนม

16. {ค พ น ป ระก อ บ  แบ่งออกIป ีน 4  ร ักพนะงาน

16.1 การเจียรขนาด (Eye grinder)
16.2 อัคทุช (Bushing)

16.3 คข้านทุช (Reamer)
16.4 ย้ําหุรัด (C lip assy)

16.1 การเจียรขนาดทุแหนบ (Eye grinding) เพิ่อสะดวกในการประกอบแหนบเข้ากับรถ ท ั้งน ี ้
แหนบที่ผ่านการป้วนท ุแล ัว บรัเวณความกข้างของทุจะถูกแบ่งออกมามากกว่าความกข้างเดิมอันเนื่องมา 
จากการป้วนทุไนขณะที่รัอน

16.2 อัดทุซ (Bushing) จะเป็นกระบวนการอัด bush เข้าไปไนทุแหนบ ทั้งนี้เพิ่อลดการเสียดสีระ 
หว่างวสลัก (pin) กับตัวของทุแหนบขณะที่ประกอบไปในรถแลัว

16.3 คข้านทุช (reamer) เพิ่อตัองการไหขนาด เลันผ่าทุนยิกลางภายใน bush ไตัตามขนาดที่แบบ 
กิาหนคมาใป้

16.4 ยํ่าทุรัด (c lip assy) เป็นการรีดแหนบในแต่ละชิ๋นให บรีเวณแหนบไม,แตกออกจากกัน เน่ือ 
ประกอบแหนบแลัว
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17. 2ป ร ่าง ข อ ง แ ห น บ  (SH A P E  C O R R E C TIO N )

ค่าความโล้งของแหนบที่ผ ่านกระบวนการ shot peening มาแล ้วจะตองมาทำการต ัดแต ่งความ 
โล้งพร้อมกับ curve ของความโล้งของช ินน ั้นๆ ให ้ม ีความโล้งเหม ือนก ันและรปร่างเหม ือนก ันท ุกช ิ้นโดยมี 
ค่า +,- 3 มม.จากแบบท ี่กำหนดมา

18. ป ร ะ ก อ บ แ ห น บ  (A SSE M B LY)

แผ่นแหนบแต่ละแผ ่นจะม ีความโล ้งก ่อนประกอบแตกต่างก ัน เพ ื่อให ้เก ิดช ่องห ่างระหว่างช ิน 
แหนบ (NIP Stress) เม ื่อประกอบเช ้าล ้วยก ันแล ้วจ ึงจะม ีความโล ้งเด ียวก ัน โดยค่าความโล้งหลังจาก 
ประกอบเสรีจแล ้ว เผ ื่อความผิดพลาด +,- 3 มม.

การประกอบแผ่นแหนบแต่ละแผ่นจะล้องสน ิทใม ่ม ีช ่องว ่าง ( g a p ) ^ ร่าง (shape) แต่ละ 
แผ่นเป ็น2ปร่างเค ียวก ัน

19. ก าร ท ด ส อ บ ร ับ น !ห น ัก  (SE TTIN G )

กรรมวิธีนี้จะทดสอบแหนบที่ผ่านการประกอบมาแล้วล้วย stress สูงชุด 120 kg/miü2 ของ 
แหนบชนิดน้ันๆ นั้งนี้ค่าของ load (kgs) จะขึ้นอยู่กับจำนวนควมหนาทังหมดขอแหนบที่ประกอบแล้ว อีก 
ทั้งความกว่างของเหล็กล้วย stress ท่ีใช้รับภาระท่ัวๆ ไปอยู่ท่ี 40-80 kg/mm2

20. พ ่น ส  ต ตีรา (P A IN T IN G  & M A R K IN G )

การทำสีแหนบแบ่งประ๓ทของสีเป็น 2 ประ๓ทคือ

1. สีชุบ แหนบที่จะใช้วิธีการทำสีโดยการชุบส่วนมากจะเป็นแหนบทีเช้าเป็นตับ เพราะสี 
จะไล้ซึมผ่านเช้าตามช่องไล้ง่ายและความหนาของสีอย่างห้อยเท่ากับ 25 ไมครอน การตรวจสอบจะใช้วิธี 
ตรวจสอบความหนืดของสีก่อนทำการชุบ จะใช้ถวยตวงในการทดสอบ โดยใน I ล้วยตวงอัตราการไหล 
ของสฺจะล้องไหลออกหมดในเวลา 24-25 วินาที
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2. สีพ่น มักจะใช้กับแหนบที่ขายเป็นตัวย่อย ความหนาของสีพ่นอย่างน้อยเท่ากับ 10 
ไมครอน การตรวจสอบจะใช้วิธีเดียวกันกับชุบสี แต่อัตราการไหลเวลาที่ใช้จะน้อยกว่าคือ 7-10 วินาที

3. การดีตรา (MARKING) เป็นขั้นชุดท้ายในกระบวนการผลิตแหนบที่ส่งภายในประเทศ 
ส่วนใหญ่จะ marking เหมือนกันหมดคือ

ยี่ห้อรถ รุ่นรถ P/N REAR หรือ FRONT จำนวนช้น

นิยาม
* R คือ REAR (หลัง) หมายความว่าแหนบชุดนีประกอบกับรถตัานหลัง
* F คือ FROT (หน้า) หามายความว่าแหนบชุคนีประกอบรถค้านหน้า
* ยี่ห้อรถ เช่น TOTYOTA, MITSUBISHI, ISUZU ศลฯ
* P/N (PART NUMBER0 คือ หมายเลขของแหนบน้ันๆ
* รุ่นรถ (MODEL) เช่น TOYOTA HILUX, MITSUBISHI CANTER, ISUZU FASTER-Z ฯลฯ

จำนวนชิ้น เป็นการบ่งบอกถึงจำนวนขั้นของแหนบ P/N นันเช่น (10) หมายความว่าแหนบชุดนีมี 
10 ช้ิน ค้าเป็นแหนบตัวย่อยก็จะ marking ของตำแหน่งชันเช่น no.l หมายความว่าเป็นแหนบชันที่ 1

21. ก าร บ ร ร ^  (PA C K IN G )

การบรรชุแหนบที่ผลิตเสรีจแค้วจะถูกบรรชุบนแผ่นรองพืน (pallet) ตามมาตรฐานการบรรชุของ 
ลูกค้า เพื่อทำการส่งมอบต่อไป
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3.4 วิเคราะห์สภาพ'ป็ญหาเพื่อปรับปรุงวิธีการควบคุมกระบวนการ SPC Cp.Cpk

การวิจัยครั้งนี้ บุ่งศึกษาการปรับปรุงวิธีการควบคุมกระบวนการ SPC,Cp,Cpk ของกระบวนการ 
ผลิตแหนบรถบรรทุกขนาด 1 ตัน โดยเริ่มศึกษาจากข้อมูลเกี่ยวกับด้านคุณภาพของวัตถุดิบ กระบวนการ 
ผลิตรวมถึงแหนบที่ผลิตสำเร็จรุปออกมา ซึ่งข้อม ูล ท่ีศึกษามาแสดงไว้ในตารางที่ 3.1 การกำหนดคุณ 
ลักษณะของผลิตภัณฑ์ และกระบวนการที่ต้องมีการควบคุมและเฝ็าติดตามได้กำหนดไว้ในแผนคุณภาพ 
เดิมของโรงงานตัวอย่างที่ทำการศึกษาแต่ได้มีการกำหนดเพิ่มเติมหรือเปลี่ยนแปลงไปโดยการวิจัยได้ 
เปรียบเทียบกับโรงงานอื่นที่ได้ทำการผลิต ผลิตภัณฑ์อย่างเดียวกัน การศึกษารายละเอียดของแต่ละ 
กระบวนการเพิ่มเติม ซึ่งทำไห้มีการกำหนดคุณลักษณะของกระบวนการและผลิตภัณฑ์ที่ด้องควบคุมไว้ใน 
ตารางท่ี 3.3 แผนคุณภาพการควบคุมกระบวนการผลิตแหนบรถยนต์ หลังจากน้ัน ได้เริ่มวิจัยโดยการศึกษา 
ความสามารถของกระบวนการผลิตในรัเจชุบัน รวมทั้งการวิเคราะห์ระบบการวัดที่ใช้ในการควบคุมคุณภาพ 
ผลิตภัณฑ์ในกระบวนการผลิต เพ่ือท่ีจะนำเป็นข้อมูลในการกำหนดวิธีการควบคุมกระบวนการที่เหมาะสม 
โดยการเก็บข้อมูลการผลิตจากการผลิตชิ้นงานจริงอย่างต่อเนื่อง โดยไม่มีการปรับเปล่ียน เงื่อนไขการผลิต 
เช่น วัตถุดิบ ชินส่วน พารามิเตอร์การควบคุมกระบวงนการผลิต จำนวน 100 ชิน ซึ่งผลการศึกษาสามารถ 
สรุปได้ตามตารางที่ 3.2 ตารางสรุปผลการศึกษา ความสามารถของกระบวนการ และการศึกษา การ 
วิเคราะห์ระบบการวัด

3.5 หลักการในการวิจัย

การควบคุมกระบวนการสามารถกระทำได้หลายวิธีการด้วยกัน เช่น วิธีการตรวจสอบ 100% วิธีการ 
ตรวจสอบระหว่งการผลิต (Process Inspection) หรือวิธีการตรวจสอบแบบสุ่มตัวอย่าง (Acceptance 
Sampling) เป็นด้น ในการเลือกวิธีการควบคุมกระบวนการวิธีใดจึงเหมาะสมก ับ ลักษณะของกระบวน 
การผลิต ทั้งน้ีข้ึนอยู่กับป็จจัยหลายอย่าง อาทิ ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) คุณค่า 
ของผลิตภัณฑ์ ความสำคัญด้านคุณภาพของชุดงานนั้นต่อผลิตภัณฑ์ ค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบ ความยาก 
ง่ายในการตรวจสอบ เหตุผลในด้านจิตวิทยา

สำหรับการใช้แผนภูมิควบคุม (Control Chart) ให้ได้ผลท่ีดี กระบวนการผลิตท่ีจะเลือกใช้แผนภูมิ 
ควบคุมด้องมีความสามารถของกระบวนการที่ดีเสืยก่อน ทังนีเพราะว่าหากกระบวนการผลิตมีความแปร 
ปรวน หรือ การกระจายมาก เห้น แผนภูมิควบคุมท่ีคำนวณได้ก็จะกว้าง ซึ่งในกรณีนีอาจทำให้ผลิตภัณฑ์ที่ 
ไม่ได้ตามข้อกำหนดผ่านไปสุ่ผู้บริโภคมาก ทำให้เกิดความเสี่ยงของผู้บริโภคสูง



ตารางที 3.1 ต์านวนแหนบรถยนต์ทีไม่เป็นไปตามข้อต์าหนตทีพบจากกระบวนการผลต (แยกตามกระบวนการ)
เดอน มกราคม - รถุบายน 2540

กระบวบการนด«น(ตบ) ม.ค ก.ท ม้.ท เม.ธ ท.ต a.8 หมา8เหตุ
1. การตรวจ?บ fa)ทุด๊บ 
น«ะ!'Uf(วน 0 0 0 0 0 0

2. การ(fall'หfin 0 0 0 0 0 0

3. การเจาะJกะตอ 0.636 0.520 0.769 0 0.867 0 เลันฝาตุนย์กลางJละดจ,ระยะเย้ืองภูนย์

4. การม้วนทุ 1.325 0.412 0.566 0.421 0.769 0.08 เม้นฝาคุเนย์กลาง3ทุ1ความยาวหลังม้วน'ทุ

5. การตัดทุม 0 0 1.0 0 0.596 0 ทุมไม่ไม้

6. การเจาะJ Silencer 0 0 0 0 0 0

7. การรีดปลาย 0 0 0.315 0.811 0.5 0 รีดปลายงอ

8. การให้ความ?ซน 0 0 0 0 0 0

9. การข้ึน2ปโม้ง 1.131 1.02 0 0.638 0.398 0.189 ขนาดความโม้งของข้ึนงาน

10. การอบชุปแข็ง 1 0.873 0 0.5 0.89 0 ความแปีงหลังชุบ



ตารางท่ี 3.1 (ต่อ) จำนวนแหนบรถยนต์ที่ไม่เป็นไปตามขอกำหนดที่พบจากกระบวบการผลต (แยกตามกระบวนการ)
เดอน มกราคม - ม่ถุนายน 2540

กระบวนการนดีอน(ตัน) ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย พ.ค มี.ย หมายเหตุ

11. การอบคลาย 0.343 0.809 0 0.5 0.53 0 ความแข็งหลังอบ

12. เครื่องยิงโลหะ 0 0 0 0 0 0

13. การพ่นสิรอบพื้น 0 0 0 0 0 0

14. การประกอบ 0 0 0 0 0 0

15. การทดลอบ 0 0 0 0 0 0

16. การพ่นสิดำ 0 0 0 0 0 0

17. การทำเครื่องหมาย 0 0 0 0 0 0

18. การบรรจุ 0 0 0 0 0 0

19. การทดสอบความล้า 0 0 0 0 0 0

รวม 4.435 3.634 2.650 2.870 4.550 0.269



ต ารางท ี่3 .2 ตารางสรุปผลการศกษาความสามารถของกระบวนการและการวิเคราะห ์ระบบการวัด
เคร๋ึองมือจัคท่ีให้ การสืกษาขีคความสามารถของ การสืกบาวิเคราะห้ระบบ

ลำดับ ช๋ึอกระบวนการ เคร๋ึองจักร คุณสมบ้ติท่ีตองควบคุม มาตรฐาน ในการทดสอบ กระบวนการก่อนปรับป}ง การวดก่อนปรับป}ง

Cp Cpk % GR & R

1 การดัดเหลีก เคร๋ึองป้มช๋ึนงาน ความขาว ตามแบบวาดท่ีก่าหนดไม้+-3 ตลับเมตรและแท่นตรวจสอบ 0.84 0.8 12.56

2 การเจาะ} สะคอ เคร๋ึองป็มช้ินงาน เสันผ่าภู'นย์กลาง}สะดือ 10.5+0.5-0 ทอร'’เนียรคาลิปเปอร'’ 0.82 0.23 5.73

ระยะเย๋ึองทุนย์ <0.7 มม. ทอร'’เนียรคาลิปเปอรั 0.9 0.9 17.63
ความขาว 560 + - 1.5 มม. ตลับเมตร,แท่นตรวจสอบ 1.05 0.89 12.7

3 ม้วนทุ เคร๋ึองม้วนทุ อุณหภูมิในการม้วนทุ ไม่เกิน จาก แม่นเทียบสิมาตรฐา สายคา
ระยะในการให้ความ?อน ระยะในการให้งาน + 25มม. สายตา
เห้นม่าภูนข์กลางทุ

A มาตรฐานของการม้วนทุ ทอร'’เนียร์คาลิปเปอรั 0.39 0.05
B มาตรฐานของการม้วนทุ ทอร'’เนียร'คาลิปเปอร'’ 0.37 0.05 21.58

ความขาวม้วนทุ
A L + 3.0มม. แท่นตรวจสอบ และไดอัลเกจ 0.14 0.1 2.06
B L+ 3.0 มม. แท่นตรวจสอบ แทะไดอัลเกจ 1.08 0.76

4 ดัดทุม เคร๋ึองป็มช๋ึนงาน ความกม้างปลาย 20 + 3 มม. ทอร'’เนียร 1.97 0.31 24.11

5 เจาะ} Silencer เคร๋ึองปิมช้ินงาน ขนาดเสันผ่าทุนยกลางของ} 10.5 + 0.5-0 มม. ทอร'’เนียร'’ 2.3 0.6 10.72
ระยะ}จากปลาย L+ 1.5 มม. ทอร'’เนียร'’ 1.19 0.94 26.11
ระยะเของภูนข์ (a-b) < 0.5 มม. ทอร'’เนียร 0.52 0.52 28.2



ตารางที่ 3.2 (ต ่อ)ตารางส‘เปผลการศ ึกษาความสามารถของกระบวนการและการวิเคราะห ์ระบบการวัด

เคร่ืองมือวัคท่ี1ใช้ การศึกษาข็คความสามารถของ การศึกษาวิเคราะห้ระบบการจัด
สำคับ ชอกระบวนการ เคร๋ึองจักร คุณสมบัติท่ีดองควบคุม มาตรฐาน ในการทดสอบ กระบวนการก่อนปรับปรุง ก่อนปรับปรุง % G R  &  R

Cp Cpk
6 เจาะ2ทุรัด เคร่ืองปิมช้ินงาน ขนาดเสันผ่า?(นยกลาง 8.5 + 0.5-0 มม. ทอร้เนียร๙ 3.7 0.31 9.3

ความลึก 3+0.5 มม. เวอร้เนียร์ 0.658 0.06 25.1
ระยะจากปลาย 45.5+ 1.5มม. เวอร้เนียร๙ 2.12 2.1 30.9
ระยะเย้ืองคุนย์ (a-b) < 0.5 ทอร๙เนียร๙ 0.61 0.61 9.3

7 รีดปลาย เคร่ืองรีด อุณหภูมิ ไม่เกินจากแผ่นเทียบสีมาตรฐาใ สายตา
ระยะในการให้ความร้อน ระยะในการใช้งาน +25 มม. สายตา
ความยาวรวม L + 11 มม. แท่นตรวจสอบ 1.63 0.95 5.28
ความหนาปลาย A t + 0.5 มม. เวอร",เนียร 1.63 0.69 22.57
ความหนาปลาย B 1 + 0.5 มม. ทอร์เนียร์ 1.92 1.28

8 การให้ความร้อน เตาชุบแข็ง อุณหภูมินาบันเตา 940+ 10c เคร่ืองควบคุมอุณหภูมิอัคในบัฅิ
ระยะเวลา 14- 16วินาที นาพกาจับเวลา
อุณหภูมิชินงาน 830 -860 c เทอร๙โมคับเปิล 0.6 0.52

9 ข้ึนรุปโค้งหลังการอบคลาย เคร่ืองปิมไฮโดรลิค ระยะความโค้ง ม!ตรฐ!นก!รข้ึนรุปโค้งของช้ินง!น เคร่ืองมือจัดมาตรฐาน 0.22 0.12 ไม่สามารถทดสอบไค้

10 การอบชุบแข็ง บ่อชุบแข็ง อุณหภูมิ 60 - 80c เทอร์โมมิเตอร์
ความแข็งหลังชุบ 2.3 -2.5 HBD เคร่ืองจัดความแข็ง 0.69 0.38 39.01

11 การอบคลาย เตาอบคลาย อุณหภูมิ 510 + 10c เคร่ืองจัดอุณหภูมิอัตโนมัติ
ความแข็ง 2.9-3.1 HBD เคร่ืองจัดความแข็ง 1.67 1.37 22.68



ตารางที่ 3.2 (ต ่อ) ตารางสรุปผลการศกษาความสามารถของกระบวนการและการวเคราะห ์ระบบการวัด

ค่าดับ ข ึ้อกระบวนการ เคร ึ๋องร ักร ค ุณ สมม ัต ิท ี่ต ัองทวบค ุม มาตร J W

เคร ึ๋อ งม ิอว ัคท ี่ใช  

ในการทดสอบ

การส ืกษาข ีคความสามารถของ  

กระบวนการก ่อนปร ับปใ[ง

การส ืกษาว ิเคราะห ์ระบบการว ั?  

ก ่อนปร ับปช ุง %  GR & R
Cp Cpk

11 การอบกลาย เตาอบดทาย อ ุณหภูม ิ 

ดวามแข ็ง

510 +  lô c  

2.9 - 3.1 H B D

เคร ึ๋อ งว ัดอ ุณ หภ ูม ิอ ัต โนม ัต ิ 

เคร ึ๋องว ัดความแข ็ง 1.67 1.37 22.68

12 เคร ึ๋อ งย ิงโลหะ เคร ึ๋อ งย ิง โลห ะ กระแสไฟ ฟ ้า  

ขนาดของโลหะท ี่ย ิง  

ความเร ็วสายทาน  

ความถ ูงของระยะย ิง

50 +  0 - 1 0 แอมแปร  ์

80%  ข ึ้น ไป  ใหญ ่กว ่า 0 .59 มม. 

< 9 เมตร/นาท  ี

0.5 - 0.6 มม.

บอร ์ดควบค ุม  

ตะแกรงทดสอบ  

นาส ืการ ับ เวลา  

แอลเมนเกน 0.97 0.46 21.88

พนท ี่ท ี่ย ิงครอบคค ุม 80%  ข ึ้น ไป ไม โค ร ส โค ร ป

13 การพ ่นส ิรองหน ความหนาส ื อย ่างน ้อย 15 ไมครอน เคร ึ๋องว ัดความหนา 0.78 0.78 18.85

14 การประกอบ เคร ็องประกอบ ความหนา

ระยะความโน ้ง

แรงข ับ ของเซ ็น เตอร ์โป ลห ์

มาตรฐานของแหนบแต ่ละข ึ้น

178 +  3

350 - 550 กก ห ์ค  - ชม.

เครองม ิอว ัคมาตรฐาน  

ท อร ์ค เรนห ์

0.2 0.16 9.94

15 การทดสอบ เคร ็องทดสอบ การต ั้งโหลด

การเส ือกค ่าโหลด ,ความโต ัง  

อ ัตราการย ืดต ัวของสปร ิง

1 1 1 0 - 1 2 3 4 กก.?เต 

2 1 0 กก c =  90+3  

M  =  2.26 +  -  7%  

M + H  =  6 .68+ - 10%

ท ี่อ ่านค ่าโหลด  

เคร ึ๋องว ัคมาตรฐาน  

การค ่านวณ«ากค ุตร  

K =  Load /D e fe c tio n

0.66 0.42 2.91

16 การห ่นส ิค ่า ความหนาส ื 

ล ักษณ ะสภาพภายนอก

อย่างน ้อย 30  ไมครอน  

ไม ่ม ึรอยแตกของส ื

เคร ์องว ัดความหนา  

สายตา

0.29 0.29 15.02



ตารางที่ 3.2 (ต ่อ)ตารางสรุปผลการศ ึกษาความสามารถของกระบวนการและการวิเคราะห ์ระบบการวัด
เครื่องมือวัดที่ใช้ การศึกษาขีดความสามารกของ การศึกษาวิเคราะห์ระบบการวัด

ลำดับ ชอกระบวนการ เครื่องจักร คุณสมบัติที่ต,องควบคุม มาตรฐาน ในการทดสอบ กระบวนการก่อนปรับปชุง ก่อนปรับปรง % GR & R
Cp Cpk

17 การทำเครื่องหมาย หมายเลขชินงาน มาตรฐานการทำเครื่องหมาย สายตา - - -
กัญลักษณบริษัท มาตรฐานการทำเครื่องหมาย สายตา - - -
เครึ๋องหมายโหลด -,0,+ สายตา - - -

18 การบรรชุ จำนวน มาตรฐานการบรรฐ สายตา/การนบ ■ ■ -



ต า ร า ง ท ี่ 3 . 3  แ ผ น ค ุณ ภ า พ  ก า ร ค ว บ ค ุม ก ร ะ บ ว น ก า ร ป ร ะ ก อ บ แ ห น บ ร ถ ย น ต ์

ลำดับ กระบวนการ จุดควบคุมคุณภาพ มา»รฐาน วิธีการตรวจ«อบ ผู้รับผิดชอบ วิธ ีปฎบ้ต ิการแก่ไข เอก«าร บนฑก
ดวามส์ เครองมอ

1 การตรวจสอบ ตามข้อกำหนดของ ข้อกำหนดวัตถุดิบ,ชิ้นส่วน ทุกลัอก ตามที่กำหนดไว้ในเอกสาร พนักงาน ออกรายงานลิงไม่เป็นไปตาม INQA-XX ใบตรวจสอบ

วัตถุดิบ,ชิ้นส่วน วัตถุดิบ,ชิ้นส่วน วิธีการตรวจสอบ (Inqa-xxx) ตรวจลอบ ข้อกำหนดเที่อแจ้งให้

ผ ู้จ ัดการฝ่ายพิจารณาตัดสิน

2 การตัดเหสัก - ความยาว - ตามแบบ1ชิ้นงาน 5 /1 0 0 ชิ้น ตลับเมตร/แท่นตรวจสอบ พนักงานฝ่าย คัดแยกออกเพึ่อรอพิจารณา วธการตดเหลัก CSQA-LS-003

- สภาทรอยตัด - ไม ่มิ«รบ ทุกชิ้น ลายตา ผลต ข้อมแขมหรีอทำลาย (W I-PD-001)

3 การ1จาะเละดือ - เล็นผ่าภูนย์กลาง 10 .5+0 .5 -0 .0มม. 5/100 ชิ้น เวอรีเนียร์ พนักงาน คดแยกออกเพื่อรอพจารณา ว ิธ กีารเจาะเละดือ CSQA-LS-004

- ระยะเยื้องภูนย์ < 0.5 มม. 5/100 ชิ้น เวอท์น ียรี ฝ่ายผลิต ซ่อมแซมหรอทำลาย (WI-PD-001)

- ความยาว L + , - 1.5 มม. 5 /1 0 0 ชิ้น ตลับเมตร/แท่นตรวจสอบ

- สภาพของเ ไม ่ม ิครีบ ทุกชิ้น สายตา ปรีบแต่งเครืองป็มแม่,พิมพ์ใหม่

หลังเจาะ

4 การม้วน,y - เล็นผ่าภูนย์กลาง A 40.0(+ 0,- 0.3 มม.) 5/100 ชิ้น เวอร์เนัยร์ พนักงาน ปรับแต่งเครองปีมแม่พิมพ์ใหม่ วธ1การม้วนทุ CSQA-LS-005

- เล็นผ่าดูนย์กลาง B 30.0(+,- 0 .25 มม.) 5/100 ชิ้น เวอ?เนยร ฝ่ายผลิต (พ !-PD-003)

- ความยาวหลังการ L + - 3.0 มม. 5 /1 0 0 ชิ้น แท่นตรวจสอบ,ไดอัลเกจ

ม้วนy  A

- ความยาวหลังการ L + - 3.0 มม. 5 /1 0 0 ชิ้น แท่นตรวจลอบ,ไดอัลเกจ

ม้วนVj B
- อุณหภูมิการม้วน'y ตามลิของเหล็กมาตรฐาน ท ุก 2 ขม. ลายตา ปรับแต่งอุณหภูมิใหม่

- ระยะของการให้ ระยะท่ีใช้งาน + 25 มม. ก่อนเริ่มงาน สเกล,สายตา ปรับระยะใหม่

ลวามรัอน

5 การตดมม ความกว้างปลาย 20 + - 3 มม. 5/100 ชิ้น เวอรีเนียรี พนักงาน คัดแยกออก แจ้งหัวหน้างาน ว ิธ ีการตัดมุม (SQA-LS-006)

ฝ ่ายผลิต รับทราบเพึ่อแก้ใข (WI-PD-004)

6 การเจาะ! - ขนาดเล็นผ่าดูนย์ 1 0 .5+0 .5 ,-0  มม. 5/100 ชิ้น เวอรีเนียรี พนักงาน คัดแยกออก แจ้งหัวหน้างาน ว ิธ ีการเจาะเ (SQA-LS-007)

S ilencer กลางของเ L+ - 1.5 มม. ฝ่ายผลิต รับทราบเพอแก้ไข Silencer

- ระยะเจากปลาย < 0.5 มม. 5 /1 0 0 ชิ้น เวอร์เนัยร์ (พ !-PD-005)

- ระยะเยื้องศนย์ 5 /1 0 0 ชิ้น เวรรีเนยรี



ต า ร า ง ท ี 3 . 3  ( ต ่อ ) แ ผ น ค ุณ ภ า พ  ก า ร ค ว บ ค ุม ก ร ะ บ ว น ก า ร ป ร ะ ก อ บ แ ห น บ ร ถ ย น ต ์

ลำดับ กระบวนการ จ ุดควบค ุมค ุณ ภาพ มาตรฐาน ว ิธ ีก ารต รวจ«อบ ผ ู้ร ับผดชอบ ว ิธ ีป ฏ ิบ ัต ิก ารแก ่ใข เอกสาร บ ันท ิก

ความถ ี เคร ื่อ งม ิอ

7 การเจาะรู,y f ด - ขนาดเค้นผ่าคูน!Jกลาง 

-ความลก

- ระยะรูจากปลาย

- ระยะเยื้องภูนย์

8.5 + 0.5, -0 มม. 

3 + 0.5 มม.

45.5 + -1 .5  มม. 
< 0.5 มม.

5/100 ชิ้น 

5/100 ชิ้น 

5 /1 0 0 ชิ้น 
5 /1 0 0 ชิ้น

เวอร,เนยf  

เวอรเนยร 

เวอf เนยร 
เวอ ร์เนย ร ์

พนักงาน 

ฝ่ายผลต

Is๒» ยกออก,แว้งหัวหน้ารันททบเพ่ีอแค้!ข ว ธการเจาะรู^รด  

(WI-PD-005)

(SQA-LS-008)

8 รดปลาย - อุณหภูมิ

- ระยะในการให้ความร้อน

- ความยาวรวม

-ความหนาปลาย A  
-ความหนาปลาย B

ไม่เกินจากแผ่นเทียบสิมาตรฐาน  

ระยะในการพงาน + 1 - 25 มม.

L + 1-1 1  มม. 

t + ,  - 0 .5 มม. 
t + 0.5 มม.

ท ุก 2 ข.ม 

ก่อนเรื่มงาน 

5 /1 0 0 ชิ้น 

5/100 ชิ้น 
5/100 ชิ้น

ลายตา 

ลายตา

แท่นตรวจลอบ 

เวอร์เนียร์ 
เวอร์เน้ยร์

พนักงาน 

ฝ่ายผลต

ปร ับฟงใหม ่ 

ปร ับฟงใหม ่

ตัดแยกออก.แจ้งนักหนารับทราบเท่ีอแห้!'ข 

ตัดนยกออก.แจ้งห้าหน้ารับทราบเท่ีอแก้ไช 
ตัดแยกออก.แจ้งหัวพนารับทราบเพ่ีอแห้!ช

วิธ ีการร ัดปลาย  

(W I-PD-007)

(SQA-LS-009)

9 การให้ความร้อน - อุณหฎม'นำมันเตา

- ระยะเวลา

- อุณหภูม'ชนงาน

940 + 1- 10 c  
14-16 วินาที 
830 - 860 C

ท ุก 2 ชม. 

ก่อนเริมงาน 
ท ุก 2 ชม.

เตร่ึองคานคุมธุmหภูมิอัดโนมิติ 

นาฟ้กาจับเวลา 
เทอร์โมคัปเบั๋ค

พนักงาน 

ฝ่ายผลต

ปรับแต่งใหม่ 

ปรับแต่งใหม่ 
ปรับแต่งใหม่

วิธีการให้ความร้อน

(WI-PD-008)

(SQA-LS-010)

10 ขึ้นรูปโค้งหลังการ 

อบคลาย

-ระยะความโค ้ง  

- ลภาพชิ้นงานหลังขึ้นรูปโค้ง

มาตรฐานการ»นรูปโตังของชนงาน

ตาม CSQA-LS 011

5/100 ชิ้น 

5/100 ชิ้น

เครื่องมอวดมาตรุฐาน  

ลายตา

พนักงาน 

ฝ่ายผลต

ตัดนยกจอก,แจ้งห้าหน้ารับทรามเท่ีอนกิไช 

ตัดแยกออก,แจ้งห้าหน้ารับทราบเพ่ึอแก!ช

วิธีการขึ้นรูปโค้ง 

หลังอบคลาย 
(W I-PD-009)

(SQA-LS-011)

11 การอบชุบแข็ง - อุณหภูม

- ความแข็งหลังชุบ

60-80 C 

2 .3 -2 .5  HBO

ท ุก 2 ชม.

4 ช ิ้น/30 นาที

เทอร์โมมิเตอร์ 

เครื่องวัดความแข็ง

พนักงาน 

ฝ่ายผลต

ปรับแต่งใหม่

ตัดแยกออก,แจ้งห้าหน้ารับทราบเพ่ีอนก!ข

วิธีการอบ'ชุบแข็ง 
(W I-PD-010)

(SQA-LS-012)

12 การอบคลาย - อุณหภูม

- ความแข็ง

510 + 1- 1 0 c  

2 .9 -3 .1  HBD

ท ุก 2 ชม.

4 ช ิ้น/15 นาที

เคร่ึองมึอาดธุณหภูมิ'ffต,โนม้ติ 
เครื่องวัด«วามแข็ง

พนักงาน 

ฝ่ายผลต

ปรับแต่งใหม่

ตัดแยกออก,แจ้งห้าหน้ารับทราบเพ่ึอแห้เข

วธ1การอบคลาย 

(W I-PD-011)

(SQA-LS-013)

13 เครี1องยิงโลหะ - กระแลใฟฟ้า

- ขนาดของโลหะที่ยิง

- ความเ!วลายพาน

- ความสูงของระยะยิง

- m m ที่ยิงครอบคลุม

50 + 0-10 แอมแปร ์

80%  ขึ้นใปใหญ่กว่า 0 .59 มม. 

< 9 เมตร/นาที 

0.5 - 0.6 มม.

80 %  ขึ้นใป

ก่อนเรื่มงาน 

ก่อนเรื่มงาน  

ก่อนเรื่มงาน 

1 ชิ้น/ล็อต 
1 ชิ้น/ค้อต

บอร์ควบคุม 

ตะแกรงทดลอบ 

นาฟ้กาจับเวลา 

แอลอมนแกน 
ใมโครลโครป

พนักงาน 

ฝ่ายผลํด

ตัดแยกออก,แจ้งห้าหน้ารับทราบเพ่ึอแห้!ข ารีการใจ้เครองรงโทห: 

(W I-PD-012)

(SQA-LS-014)

14 การพ่นลีรอง'm i -ความหนาส ี อย่างน้อย 1 5 ใมครอน 5/100 ชิ้น เครื่องวดความหนา พนักงาน 
ฝ่ายผลต

คัดแยกออกเทีเอแก้ใร'ให้ถูกต้อง วิธีการพ่นสิรองพึ้น

(W I-PD-013)

(SQA-LS-015)



ต า ร า ง ท ี 3 . 3  ( ต ่อ )  แ ผ น ค ุณ ภ า พ  ก า ร ค ว บ ค ุม ก ร ะ บ ว น ก า ร ป ร ะ ก อ บ แ ห น บ ร ถ ย น ต ์

ลำด ับ กระบวนการ จ ุด ค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ มาตรฐาน ว ิธ กีารตรวจสอบ ผ ู้ร ับ รด ช อ บ ว ิธ ีป ฎ ิบ ้ต ิก ารแ ก ”ไข เอกส าร บนท ีก
ความถ เค ร ื่อ งม ึอ

15 การประกอบ -ความหนา มาตรฐานของแหนบแต่ละชิ้น 100% ลแนปเกจ พนกงาน คัดแยกออกเพื่อแก้ไขให้ถูกต้อง วิธ ีการประกอบ (SQA-LS-016)

-ระยะความโค ้ง 178+,- 3 มม, 100% เครื่องมอ1วัดมาตรฐาน ฝ่ายผลิต (WI-PD-014)

- แรงข้นของเซ็นเตอร์โบลท์ 350-550 กก.พ่ต-ดร.ซม. 100% ทอร์คเรนท์

16 การทดสอบ - การตังโหลด 1110 - 1234 กก.ฟุต 100% ที่อ่านค่าโหลด พน้กงาน คัดแยกออกเพื่อแก้ไขให้ถูกต้อง วิธีการทดสอบ

- การเลือกค่าโหลด,ความโค้ง 210 กกc = 90+, - 3 มม. 100% เครื่องวัดมาตรฐาน ฝ่ายผลิต (WI-PD-015)

- อัตราการยืดตัวของสปริง M = 2 .26 + - 7% 100% การคำนวนจากสูตร

M+H = 6.68 + 10% K = Load /  Defection

1 / การพ่นสิดำ - ความหนาสิ อย่างน้อย 30 ไมครอน 5/100 ชิ้น เครื่องวัดความหนา พนักงาน คัดแยกออกเพื่อแก้ไขให้ถูกต้อง วิธีการพ่นสิดำ (SQA-LS-018)

- ลักษณะสภาพภายนอก ไม่มีรอยแตกของสิ 5 /100 ชิ้น ลายตา ฝ่ายผลิต (WI-PD-016)

18 การทำเครื่องหมาย - หมายเลขขินงาน มาตรฐานการทำเครื่องหมาย 100% ลายตา พนักงาน คัดแยกออกเพื่อแก้ไขให้ถูกต้อง

- ลญลกษณ์บรษัท มาตรบานการทำเครื่องหมาย 100% ลายตา ฝ่ายผลิต

- เค ร ึ๋องห ม ายโห ลด -, 0 ,  + 100% ลายตา

19 การบรรจุ -จำนวน มาตรฐานการบรรจุ 100% ลายตา / การนับ พนักงาน คัดแยกออกเพื่อแก้ไขใหถู้กต้อง

ฝ่ายผลิต

>1
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1. เร่ิมด้นที่มีความต้องการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการ
2. เลือกชุดงานท่ีจะปรับปรุง วิธีการควบคุมกระบวนการ
3. โดยพิจารณาว่า ชุดงานนันมีปิญหาด้านคุณภาพต่อท่านหรือลูกค้าหรือไม่ สามารถพิจารณาผล 

จากปีญหาด้านคุณภาพท่ีผ่านมา เช่น ผลการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์หรือชินงาน ผลการวิเคราะห์ 
สาเหตุผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าส่งคืน (Claim) รายงาน1ข้อรัองเรียนจากลูกค้า เป็นด้น

4. ชุดงานน่ันอยู่ภายได้การควบคุมหรือไม่ โดยพิจารณาว่าชุดงานสามารถควบคุมกระบวนการผลิต 
ได้เพียงใด รวมถึงการพิจารณาการควบคุมปีจจัยนอกเหนือกระบวนการผลิต เช่น การควบคุมผัขายวัตถุดิบ 
การขอความร่วมมือการแก้ปีญหาแผนกซ่อมบำรุงรักษาหรือหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเป็นด้น

5. เครื่องมือวัดมีประสิทธิภาพเพียงพอหรือไม, ก่อนที่จะเก็บข้อมูลเพื่อนำข้อมูลมาใข้วิเคราะห์ใน 
ข้ันต่อไป ต้องแน่ใจว่าเคร่ืองมือวัคที่ใช้มีความเที่ยงตรงหรือความแม่นยำมากกว่าสเกลที่อ่านได้อย่างน้อย 4 
เท่าของค่าพิกัดความเผื่อ (Tolerance) นอกจากนีเครื่องมือวัดควรได้รับการสอบเทียบเครื่องมือวัด 
(Calibration) ตามมาตรฐานกำหนด

6. ในกรณีท่ีข้อ 5 เครื่องมือวัดมีประสิทธิภาพไม่เพียงพอ ต้องจัดหาหรือปรับปรุงเครื่องมือวัดจน 
กระท่ังมีประสิทธิภาพเพียงพอเสียก่อน จึงดำเนินการต่อในข้อต่อไป

7. วัดความสามารถของเคร่ืองจักร (Machine Capability) เพ่ือสืกษาว่าเครื่องจักรที่ใช้งานอยู่ในขณะ 
นี้หากปรับแต่งความสามารถของเครื่องจักรให้สมมูรณ์ที่สุค โดยสีกษาภายใต้ความผันแปรเน่ืองจากเคร่ือง 
จักร/อุปกรณ์ เพียงประการเคียว น่ันคือ ควบคุมตัวแปรอ่ืนๆ อาทิ การเลือกใช้วัตถุดิบที่มีคุณภาพดี
เครื่องมือวัดมีความถูกต้องแม่นยำ พนักงานมีความชำนาญเป็นอย่างดี เป็นด้น เมื่อผลิตชินงานจากเครื่อง 
จักรภายใต้สภาวะดังกล่าวแล้ว วัดค่าชินงานดูว่าข้อมูลท่ีได้มีความแม่นยำ (Precision) เพียงใด โดยเก็บ 
ข้อมูลจากการผลิตชินงานต่อเน่ืองโดยท่ีไม่มีการปรับเคร่ืองจักรในระหว่างการสีกษา จำนวน 100 ข้อมูล

ทังนีการท่ีเลือกใช้จำนวนข้อมูลเท่ากับ 100 ข้อมูล เนื่องจากอาศัยหลักทฤษฎีขอบเขตเข้าสู่ส่วน 
กลาง (Central Limit Theorem) ท่ีว่า หากใช้ขนาดตัวอย่าง ท = 30 ไม่จำเป็นต้องสนใจถึงการแจกแจงของ 
ประชากร การประมาณการแจกแจงค่าเฉล่ียก็จะประมาณได้ด้วยการแจกแจงแบบปกติ และสามารถใช้ค่า 
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของตัวอย่าง แทน ค่าส่วนเมียงเบนของประชากรได้ (แม้ไม่ทราบค่า G  กให้ไช้ ร 
แทน G  ได้) จากน้นนำข้อมูลจำนวน 100 ข้อมูลมาทำการคำนวณหาค่า c p เพือใช้ค่า c p พิจารณาว่ามี 
ข้อมูลมีความแม่นยำเพียงใด

ในการนีผู้จัคทำได้เสนอแนวทางในการวิเคราะห์ เพื่อปรับปรุงวิธีการควบคุมกระบวนการ ด้ง
แสดงในรูปที่ 3.18 ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี
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8. พิจารณาว่าค่า Cp มีค่ามากกว่าหรือเท่ากับ 1 หรือไม่
8.1 หากค่า Cp มีค่าห้อยกว่า 1 แสดงว่าความสามารถของเครื่องจักรอยู่ในระดับตํ่ๅนละจะเกิด 

ของเสืยจากการผลิต ให้พิจารณาค่าเนินการต่อใน ข้อ 9
8.2 หากค่า Cpมีค่ามากกว่าหรือเท่ากับ 1 แสดงว่า ความสามารถของเครื่องจักรมีความสามารถ 

ในการผลิตที่ไม่มีของเสียจาการผลิต ให้พิจารณาคำเนินการต่อในข้อ 11
9. สามารถขจัดสาเหตุความแปรปรวนของเครื่องจักรไดัหรือไม, น่ันคือ สามารถที่จะทำการ 

ปรับปรุงเคร่ืองจักรให้มีค่า มากกว่า 1 หรือไม่
9.1 หากไม่สามารถปรับปรุงเครื่องจักรให้มีค่า Cp มากกว่าหรือเท่ากับ 1 ให้พิจารณาค่าเนน 

การต่อในข้อ 10
9.2 หากสามารถปรับปรุงเครื่องจักรให้มีค่า Cp มากกว่าหรือเท่ากับ 1 ให้พิจารณาคำเนินการ 

ต่อในข้อ 11

หมาย(ห?} : กรณท่ีีวัดค่าชิ้นงานชุดงานเดียว แต่วัดหลายคำแหน'ง เช่นการวัดความหนาสี ของชิ้นงาน จะวัด 
ค่าความหนาสีของชิ้นงาน ณ คำแหน่งหัว- กลาง - ห้ายของช้ินงาน จากนั้นจึงคำนวณค่า เฉล่ียของชิ้นงาน 
แล่วจึงคำนวณค่า Cp

10. เมื่อความสามารถของเคร่ืองจักรอยู่ในระดับตา (Cp ห้อยกว่า 1) และจะเกิดของเสียจากการผลิต 
ดังห้นการเสือกวิธีการควบคุมกระบวนการจึงมีวัตถุประสงค์หลักเนื่อดัดแยกหรือตรวจพบ (Detet) ของเสีย 
ที่เกิดขึ้นออกมา แนะนำให้เสือกวิธีการสำหรับควบคุมกระบวนการ อาทิ การตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 
100%, การตรวจสอบโดยอาศัยใบตรวจสอบ (Check Sheet) การตรวจสอบโดยใช้แผนการชุ่มตัวอย่างแบบ 
ต่อเน่ือง (Continuous Sampling Plan หรือ CSP) เป็นตัน

11. พิจารณาค่า CpK
11.1 ค่า CpK มากกว่า 1.33 คำเนินการต่อในข้อ 12
11.2 ค่า CpK มากกว่าหรือเท่ากับ 1 แต่ห้อยกว่าหรือเท่ากับ 133 คำเนินการต่อในข้อ 13
11.3 ค่า CpK ห้อยกว่า 1 คำเนินการต่อในข้อ 14

12. ค่า CpK มากกว่า 1.33 แสดงว่า ความสามารถของกระบวนการอยู่ในระดับที่ดี จึงไม่จคำเป็น 
ตัองมีการควบคมุกระบวนการอย่างใกลัชิดมากนักดังนั้นแนะนำให้ตรวจติดตามกระบวนการโดยเก็บค่า 
CpK 1 เคือน/คร้ัง จากน้ันติดตามผลในข้อ 19

13 ค่า CpK มากกว่า หรือเท่ากับ 1 แต่ห้อยกว่าหรือเท่ากับ 1.33 แสดงว่า ความสามารถของ 
กระบวนการอยู่ในระดับปานกทาง เป็นสภาพท่ีจำเป็นตัองมีการควบคุมการผลิต ดังน้ันแนะนำ ให้ควบคุม 
กระบวนการโดยอาศัยแผนภูมีควบคุม (Control Chart) และตรวจติดตามกระบวนการโดยเก็บค่า C pK  1 
เคือน/คร้ัง จากน้ันติดตามผลในข้อ 18
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14. ค่า CpK น้อยกว่า 1 แสดงว่า ความสามารถของกระบวนการอยู่ในระดับตํ่าและจะเกิดของเสีย
จากการผลิต ดังน้นจึงควรหาวิธีการปรับปรุงกระบวนการให้คีขึน เพ่ือทำให้ค่า เพ่ิมข้ึน (ถ้าเป็นไปไดั)
โดยพิจารณาปรับปรุงป็จจัยต่างๆ ในการผลิต เช่น เคร่ืองจักร เครื่องมือวัค วัตถุดิบ พนักงาน เป็นต้น เพ่ือให้ 
ความสามารถของกระบวนการดีขึ้น จากนั้นพิจารณาดำเนินการต่อในข้อ 15

15. วัดค่า CpK หลังการปรับปรุง พิจารณาค่า ดังน ี้
15.1 ค่า CpK มากกว่าหรือเท่ากับ 1 ดำเนินการต่อในข้อ 16
15.2 ค่า CpK.น้อยกว่า 1 ดำเนินการต่อในข้อ 17

16. ค่า CnK. มากกว่า หรือเท่ากับ 1 แนะนำให้ควบคุมกระบวนการโดยอาศัยแผนภุมควบคมp i s .  4  <น่ 4

(Control Chart) และตรวจติดตามกระบวนการโดยเก็บค่า c K 1 เดือน/คร้ัง จากนั้นติดตามผลในข้อ 18
17. ค่า CpK น้อยกว่า 1 แสดงว่า ความสามารถของกระบวนการอยู่ในระดับตํ่า และจะเกิดของเสีย 

จากการผลิต ดังนั้นการเลือกวิธีการควบคุมกระบวนการการจึงมีวัตถุประสงค์หลักเพื่อดัดแยกหรือตรวจพบ 
(Detect) ของเสียท่ีเกิคขึนออกมา แนะนำให้เลือกวิธีการสำหรับควบคุมกระบวนการ อาทิ การตรวจสอบชิน 
งานทุกช้ิน 100% การตรวจสอบโดยอาศัยใบตรวจสอบ (Check Sheet) การตรวจสอบโดยใช้แผนการสุ่ม 
ตัวอย่างแบบต่อเน่ือง (Continuous Sampling Plan หรือ CSP) เป็นต้น

18. สรุปประเมินผลก่อนและหลังการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการ แนวทางในการวัคผล
มีดังนี้

18.1 ค่า C หรือ Cnk. ที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
P  P 1̂
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