
ก าร ป ร ะ ย ุก ต ์ใช ้แ ล ะ ว ัด ผ ล เป ร ีย บ เท ีย บ ก ่อ น /ห ล ังป ร ับ ป ร ุง

5.1 การประยุกต์ใช้แนวการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการ

จากข้อมูลของผลการสืกษาการควบคุมกระบวนการผลิตแหนบรถยนต์ในกระบวนการต่างๆ ในบทท่ี 4 
หัวข้อ 4.2 ผลการสืกษาการควบคุมกระบวนการผลิตแหนบรถยนต์ ทางผู้วิจัยได้ร่วมประชุมกับผู้จัดการโรง 
งาน หัวหน้าฝ่ายผลิต ผู้จัดการฝ่ายประกันคุณภาพ และหัวหน้าฝ่ายเทคนิค เพื่อพิจารณาเลือกกระบวนการที่ 
จะทดลองทำการปรับปรุงโดยพิจารณาจากความสำคัญของหน้าที่หลักของช้ินงาน และผลของขันตอนการ 
ผลิตนัน ต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ นอกจากนีพิจารณาถึงว่าขันตอนการผลิตนันสามารถที่จะแก้ไขปีญหา 
ความบกพร่องต่างๆ ได้ภายในระยะเวลาอันสั้นหรือไม่ รวมท้ังค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงต้องอยู่ในงบ 
ประมาณที่ยอมรับได้ เนื่องจากว่าในป็จธุบันโรงงานตัวอย่างอยู่ในสถานการณ์ที่ต้องควบคุมงบประมาณ 
ต่าง  ๆ จากเหตุผลดังกล่าวจึงได้เลือกกระบวนการและหัวข้อควบคุมที่จะทำการประยุกต์ใช้แนวทางการ 
ปรับปรุงการควบคุมกระบวนการดังนี้

1. กระบวนการการเจาะรูสะดือ ได้เลือกหัวข้อควบคุม ระยะเยืองศูนย์ของรูสะดือ
2. กระบวนการการม้วนหู ได้เลือกหัวข้อควบคุม ความยาวหลังม้วนหู A และ B
3. กระบวนการการพ่นสีรองพืน ได้เลือกหัวข้อควบคุม ความหนาสีรองพืน

โดยระยะเวลาของการปรับปรุงจะเริ่มตังแต่เดือนกุมภาพันธ์ 2541 โดยจะเริ่มเก็บข้อมูลเพื่อเปรียบ 
เทียบผลของการปรับปรุงตั้งแต่เดือนมีนาคม จนถึงพฤษภาคม 2541 ซึ่งผลของการปรับปรุงจะวัคท่ีค่าขีด 
ความสามารถของเคร่ืองจักร (Cp) ค่าขีดความสามารถของกระบวนการ (Cpk) และเปอร์เซนต์ของเสียท่ีพบ 
โดยค่าขีดความสามารถของเคร่ืองจักร (Cp) ต้องมากกว่า 1 เพ่ือแสดงให้เห็นว่าเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตมี 
ขีดความสามารถเพียงพอในการผลิตได้ และ ค่าขีดความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ต้องมากกว่า 1.33 
เพื่อแสดงให้เห็นว่าขีดความสามารถของกระบวนการมีเพียงพอแก่การผลิต และอยู่ในสภาพที่ควรรักษาให้ 
อยู่ในระดับนีตลอด รวมทังยังเป็นขีดความสามารถของกระบวนการขันตํ่าที่มาตรฐาน ระบบคุณภาพ 
QS 9000 กำหนดให้ผู้ผลิตชินส่วนยานยนต์ต้องปฏิบัติให้ได้ (AIAG Statistical Process Control, 1995) รวม 
ทังเปอร์เซ็นต์ของเสียที่พบในกระบวนการต้องลดลงภายหลังจากการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการ



119

5.1.1 การประยุกต์'ใช้แนว'ทางการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการการเจาะรูสะดือ
ผู้วิจัยได้ร่วมกับโรงงานตัวอย่างทำการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการการเจาะรูสะดือ 

ในหัวข้อควบคุมระยะเยื้องศูนย์รูสะดือ ตามแนวทางท่ีกำหนดไว้ในบทท่ี 4 หัวข้อ 4.3.2(หน้า 91)โคยการ 
กำหนดใหัมีการตรวจสอบชิ้นงานหลังจากการตังเคร่ืองจำนวน 5 ชิน เพื่อตรวจสอบระยะเยืองศูนย์ให้อยู่ใน 
ค่าท่ียอมรับได้ก่อนเริ่มปฏิบัติงานกำหนดปอกใส่สลักให้เป็นมาตรฐานขนาดเน้นผ่าศูนย์กลาง 15 ±  0.5 
มิลลิเมตร (ดูรูปท่ี 5.1) และให้มีการตรวจสอบปอกใส่สลักทุก 7 วัน เพ่ือให้มั่นใจว่าปอกใส่สลักไม่น้กเกิน 
กว่าที่ยอมรับได้ นอกจากนั้นได้กำหนดให้พนักงานท่ีทำหน้าที่ในการปีมรูสะดือ คัดแยกชินงานท่ีจะนำ 
มาปีมให้มีความกว้างเท่ากันก่อนเริ่มปม ถ้าพบว่ามีขนาดความกว้างไม,เท่ากันให้คัดแยก เพ ื่อแยกปีมรูสะดือ 
ตามความกว้างของชิน้งาน

15+0.5 มิลลิเมตร

รูปที่5.1 แสดงปอกใส่สลัก

5.1.2 การประยูกตัใช้แนวทางการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการการม้วนหู

ผู้วิจัยได้ร่วมกับโรงงานตัวอย่างทำการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการการม้วนหูในหัวข้อ 
ควบคุม ความยาวม้วนหู A และ B ตามแนวทางท่ีกำหนดไว้ในบทท่ี 4 หัวข้อ 4.3.3 (หน้า 96)โดยการ 
กำหนดระยะการป็อนชินงานเข้าเตาเผาให้มีระยะเผาปลายชินงานมีขนาดเท่ากับระยะใช้งาน (เน้นรอบวง 
ของหูท่ีม้วน) บวก 25 มิลลิเมตร ( คูรูปท่ี 5.2 ) และติดตังตัวหยูคไว้ที่เตาเพื่อช่วยในการตังระยะของชินงาน 
ท่ีจะเข้าเตาเผา

ชิ้นงานที่ป้อน

เตาเผา

ระยะการเผาชินงาน 
= 7CD + 25 มิลลิเมตร 
D เน้นผ่าศูนย์กลางของหู

รูปท่ี 5.2 แสดงการคำนวณระยะการป้อนชิ้นงานเข้าเตาเผา
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ช้ินงาน

รูปท่ี 5.3 แสคงลักษณะของเตาที่เปิดตลอดเพื่อให้ช้ินงานผ่าน

นอกจากนันในการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการยังกำหนดให้มีการตังอุณหภูมิเตาโดยดูทีสี 
ของช้ินงาน (เหล็ก) ที่เผาเทียบกับตารางการเทียบสีโลหะท่ีอุณหภูมิต่างๆ ซึ่งผู้ขายเหล็กเป็นคนจัดหาให้ 
เพ่ือให้ชินงาน (เหล็ก) มีอุณหภูมิท่ีเหมาะสมในการม้วนหู ส์าหรับจำนวนคร้ังที่พนักงานควบคุมเคร่ืองม้วน 
หูทำการม้วนหูกีได้มีการทดลองให้ม้วนที่ 3 คร้ัง และ 2 คร้ัง เพื่อเปรียบเทียนผลของความแตกต่าง โดยใน 
เดือนมีนาคม ทดลองม้วนหูท่ี 3 คร้ัง ในเดือนเมษายน และพฤษภาคม ทำการม้วนท่ี 2 คร้ัง เพราะเดือน 
เมษายนทดลองม้วนหูท่ี 2 ครัง พบว่ามีค่าขีดความสามารถของเคร่ืองจักร (Cp) และ ค่าขีดความสามารถ 
กระบวนการ(Cpk) เพ่ิมข้ึนในเดือนพฤษภาคม จืงทคลองม้วนหูท่ี 2 คร้ัง

5.1.3 การประอุกต์ใช้แนวทางการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการพ่นสีรองพ้ืน

ผู้วัจัยได้ร่วมกับโรงงานตัวอย่างทำการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการการพ่นสีรองพ้ืนใน 
หัวข้อควบคุมความหนาสีตามแนวทางที่กำหนดไว้ในบทที่4 หัวข้อ4.3.13 โดยการกำหนดเงื่อนไขการตั้ง 
ปีนพ่นสี ได้แก่ แรงคันลม 4-6 กิโลกรัม/ตารางเซ็นติเมตร ระยะท่ีต้องห่างจากชินงานประมาณ 2-3 ฟุต 
ความหนืดสีที่จะใข้พ่นเป็น 7 ถึง 10 วินาที สำหรับจำนวนเท่ียวท่ีพ่นกีจะทดลองพ่นท่ี 3 เท่ียว ในเดือน 
มีนาคม และ พ่นท่ี 2 เท่ียวในเดือนเมษายน ส่วนในเดือนพฤษภาคม ได้ทดลองใช้อุปกรณ์ช่วยในการพ่นสี 
ท่ีทดลองทำขึ้นมาทำการพ่นที่ 2 เท่ียว ภายใต้เงื่อนไขเดียวกัน

5.2 การวัดผลเปรียบเทียบก่อน/หลังปรับปรุง

การวัคผลเปรียบเทียบก่อน/หลังการปรับปรุง การควบคุมกระบวนการจะทำการวัดผลโดยเปรียบ 
เทียบค่าขีดความสามารถของเคร่ืองจักร (Cp) ค่าขีดความสามารถของกระบวนการ (Cpk) และเปอร์เซ็นต์ 
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการก่อน/หลังการปรับปรุง ซึ่งสรุปไว้ในตารางท่ี 5.1 ตารางเปรียบเทียบขีด 
ความสามารถของเครื่องจักร(Cp) และขีดความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ก่อนและหลังการปรับปรุง 
และตารางท่ี 5.2 ตารางเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ของเสียก่อน/หลังการปรับปรุง

เตาเผาช้ินงาน



ตารางท ี่ 5.1 ต ารางเป ร ียบ เท ียบ ข ีดความ ส าม ารถกระบ รน การก ่อน  และหล ังการปร ับปร ุง

ขีดความสามารถ ขีดความสามารถหดังการปรับปชุง
ลำดับ กระบวนการ คุณสมบัดัท่ีสืกษา กระบวนการก่อนปรับปชุง มี.ค เม.ย พ.ค

Cp Cpk Cp Cpk Cp Cpk Cp Cpk

1 เจาะ1สะดอ การเย้ืองสูนย์'จอง1สะตอ 0.5 0.5 0.96 0.96 1.2 1.2 1.25 1.25

2 การมวนชุ ความยาวม้วนชุ A 0.14 0.1 1.58 0.95 1.78 1.28 2.4 1.9

ความขาวม้วนชุ B 1.08 0.76 1.41 1.27 1.41 1.28 1.47 1.28

3 การฟ่นสืรองพน ความหนาสี 0.78 0.78 0.98 0.98 1.21 1.21 1.28 1.28



ตารางท ี่ 5.2 ตารางเปรียบเท ียบเปอร์เซ ็นต ์ของเส ียก ่อน / หลังการปรับปรูง

ก่อนการปรับปรุง (2540) หลังการปรับปรุง (2541)
ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย พ.ค มี.ข รวม มี.ค เม.ย พ.ค รวม

ขอดรวม ผลิตภัณฑ์สัาเรึจรุปท้ังหมด (กก.) 84,089 104,165 115,091 33,215 59,044 49,631 445,235 563,736 467,635 709,536 1,740,907
ผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ผ่าน (กก.) 4,435 3,634 2,650 2,870 4,550 269 18,408 276 506 - 782
% ของเสืข 5.274 3.489 2.303 8.641 7.706 0.542 4.130 0.049 0.108 - 0.045

กระบวนการ ช้ินงานท้ังหมด (กก.) 1,317,594 1,304,209 1,376,247 1,040,588 1,121,605 963,594 19,123,837 67,652 68,431 11,956 148,039
แทะ'Î สะดือ ช้ินงานท่ีไม่ผ่าน (กก.) 636 520 769 - 867 - 2,792 - - - -

% ของเสืย 0.0480 0.0390 0.0560 - 0.0770 - 0.0140 - - - -

กระบวนการ 504,609 536,484 587,894 568,760 611,026 506,663 3,315,517 67,652 68,431 11,956 148039
ม้วนทุ 1.325 412 566 421 769 80 4 - - - -

0.262 0.076 0.096 0.074 0.125 0.010 0.107 ■ ■ ■ “

กระบวน 1,013,437 1,093,263 1,212,651 1,008,298 1,101,352 959,704 6,388,705 76,766 51,123 88,337 216,226
พ่นสืรองพ้ืน - - - - - - - - - - -

- - - - - - - - - - -
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5.2.1 การวัคผลเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการการเจาะเสะคือในหัวข้อ 
ควบคุมระยะเยื้องศูนย์เสะดือ

ค่าขีคความสามารถของเครื่องจักร (Cp) ของระยะเยื้องศูนย์เสะคือ มีการปรับปรุงคีขึ้น 
จากก่อนปรับปรุงท่ีมีค่า Cp = 0.5 เป็น Cp = 0.96 ในเดือนมีนาคม Cp = 1.20 ในเดือนเมษายน และ 
Cp= 1.25 ในเดือนพฤษภาคม แสคงให้เห็นว่าความสามารถของเครื่องจักร หลังจากการปรับปรุงควบคุม 
กระบวนการแล้วมีขีดความสามารถจนสามารถทำการผลิตได้ คือ Cp มีค่ามากกว่า 1

ค่าขีดความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ของระยะเยื้องศูนย์เสะคือ มีการปรับปรุงคีขึ๋น 
เช่นเดียวกับ Cp กล่าวคือมีการปรับปรุงจากเดิม Cpk = 0.5 มาเป็น Cpk = 0.96 ในเดือนมีนาคม Cpk = 1.20 
ในเดือนเมษายน และ Cpk = 1.25 ในเดือนพฤษภาคม แสดงให้เห็นว่า ค่าขีดความสามารถของกระบวนการ 
หลังการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการแล้วมีการปรับปรุงจน Cpk มีค่ามากกว่า 1 แต่ยังห้อยกว่า 1.33 ซ่ึง 
เป็นความสามารถของกระบวนการท่ียังไม่เพียงพอในการทำการผลิต ต้องมีการควบคุมในกระบวนการผลิต 
ซ่ึงอาจพิจารณาให้มีการห้าแผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ีย-พิสัย. ( X - R ) มาใชในการเฝืาติดตามกระบวนการโดย 
การตรวจสอบช๋ินงาน 1 ชิ้นทุก20 ช้ิน

เปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดชิ้นในกระบวนการ เจาะเส ะดือ (จากตารางท่ี 5.2) พบว่าลดลงจาก 
เดิมก่อนทำการปรับปรุงที่มีค่าเฉลี่ยของเปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการเจาะเส ะด ือ6 เดือน 
(0.048 + 0.039 + 0.056 + 0 + 0.077 + 0) /6 =  0.037 เปอร์เซ็นต์ มาเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดขึ้นใน 
กระบวนการเจาะเส ะดือเฉล่ีย 3 เดือนที่ทำการปรับปรุง (0+0+0) /3 = 0 เปอร์เซ็นต์ หรือลดลงจากการ 
ปรับปรุง = 0.037 - 0 = 0.037 เปอร์เซ็นต์

5.22 การวัคผลเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการการม้วนหูในหัวข้อควบคุม 
ความยาวม้วนหู A และ B

ค่า.ขีดความสามารถของเคร่ืองจักรของความยาวม้วนหู A มีการปรับปรุงดีข้ึนจากก่อนกไร 
ปรับปรุงท่ีมีค่า cp = 0.14 เป็น Cp= 1.58ในเดือนมีนาคม Cp= 1.78ในเดือนเมษายนและ cp = 2.4 ใน 
เดือนพฤษภาคม แสดงให้เห็นว่าความสามารถของเคร่ืองจักร หลังจากการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการ 
แล้วมีขีดความสามารถทำการผลิตได้ คือ Cp มากกว่า 1
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ค่าขีดความสามารถของเคร่ืองจักรของความยาวม้วนหู B มีการปรับปรุงดีข้ึนจากก่อนการ 
ปรับปรุงที่มีค่า Cp = 1.07 เป็น Cp = 1.41 ในเดือนมีนาคม Cp = 1.41 ในเดือนเมษายน และ Cp = 2.4 ใน 
เดือนพฤษภาคม แสดงให้เห็นว่าความสามารถของเครื่องจักร หลังจากการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการ 
แลัวมีขีดความสามารถทำการผลิตไห้ ดือ Cp มากกว่า 1

ค่าขีดความสามารถของกระบวนการของความยาวม้วนหู A มีการปรับปรุงดีข้ึน เช่นเดียว 
กับ Cp กล่าวคือ มีการปรับปรุงจาก Cpk = 0.10 มาเป็น Cpk = 0.95 ในเดือน มีนาคม Cpk = 1.28 ในเดือน 
เมษายน และ Cpk = 1.9 ในเดือนพฤษภาคม แสดงให้เห็นว่าค่าขีดความสามารถของกระบวนการมีการ 
ปรับปรุงดีขึ้นตามลำดับ จนในเดือนพฤษภาคม ค่า Cpk มากว่า 1.67 ซ่ึงถือว่าความสามารถของกระบวนการ 
สูงมากไม่ห้องวิตกกังวลในเรื่องการผลิต ควรพิจารณาในเรื่องความ^มค่า1ในเรื่องการลงทุนเพ่ิมเติม

ค่าขีดความสามารถของกระบวนการของความยาวม้วนหู B มีการปรับปรุงดีขึ้นเช่นเดียว 
กับ ความยาวม้วนหู A  กล่าวคือมีการปรับปรุงจาก Cpk = 0.76 มาเป็น Cpk = 1.27 ในเดือนมีนาคม 
Cpk = 1.28 ในเดือนเมษายน และเดือนพฤษภาคม แสดงให้เห็นว่า ค่าขีดความสามารถของกระบวนการม ี
การปรับปรุงดีขึ้นตามลำดับ แต่ค่า Cpk ยังมีค่านอยกว่า 1.33 อยู่ ซึ่งเป็นความสามารถกระบวนการที่ยังไม่ 
เพียงพอในการทำการผลิต ห้องมีการควบคุมในกระบวนการผลิต ซึ่งอาจพิจารณาให้มีการนำแผนภูมิควบ 
คุมค่าเฉล่ีย-พิสัย ( X  - R ) มาใช้ในการฟ้าติดตามกระบวนการโดยการตรวจสอบชิ้นงาน 1 ชิ้นทุก 20 ชิ้น

เปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการการม้วนหู (จากตารางท่ี 5.2) พบว่าลดลงจาก 
เติมก่อนทำการปรับปรุงที่มีค่าเฉล่ีย ของเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการการม้วนหู 6 เดือน 
(0.262+0.076+0.096+0.074+0.125+0.01)/6 = 0.107 เปอร์เซ็นต์ มาเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีเกิดข้ึนใน 
กระบวนการการม้วนหู เฉล่ีย 3 เดือนท่ีปรับปรุง (0.088+O+0V3 = 0.0293 เปอร์เซ็นต์ หรือลดลงจากการ 
ปรับปรุง 0.107 - 0.0293 = 0.0777 เปอร์เซ็นต์

5.2.3 การวัคผลเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการ การพ่นสีของพืนในหัวข้อ 
ควบคุมความหนาสีรองพ้ืน

ค่าขีดความสมารถของเคร่ืองจักร (Cp) ของความหนาสีรองพืน มีการปรับปรุงดีข้ึนจากก่อน 
การปรับปรุงท่ีมีค่า Cp = 0.78 เป็น Cp = 0.98 ในเดือนมีนาคม Cp = 1.21 ในเดือนเมษายน และ Cp = 1.28 
ในเดือนพฤษภาคม แสดงให้เห็นว่าความสามารถของเครื่องจักร หลังจากการปรับปรุงการควบคุมกระบวน 
การแลัวมีขีดความสามารถจนสามารถทำการผลิตไห้ คือ Cp มีค่ามากกว่า 1



125

ค่าขีดความสามารถของกระบวนการ(Cpk) ของความหนาสีรองพ้ืน มีการปรับปรุงเช่น 
เคียวกับ Cp กล่าวคือ มีการปรับปรุงจากเดิม Cpk = 0.78 เป็น Cpk = 0.98 ในเดือนมีนาคม Cp = 1.21 ใน 
เดือนเมษายน และ Cpk = 1.28 ในเดือนพฤษภาคม แสดงให้เห็นว่า ค่าขีดความสามาถของกระบวนการมี 
การปรับปรุงจน Cpk มีค่ามากกว่า 1 แต่ยังน้อยกว่า 1.33 อยู่ ซึ่งเป็นความสามารถกระบวนการท่ียังไม่ 
เพียงพอในการทำการผลิต ต้องมีการควบคุมในกระบวนการผลิต ซ่ึงอาจพิจารณาให้มีการนำแผนภูมิ 
ควบคุมค่าเฉล่ีย-พิสัย ( X - R ) มาใช้ในการเฝืาติดตามกระบวนการโดยการตรวจสอบชิ้นงาน 1 ช้ิน 
ทุก 20 ช้ิน

เปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดช้ินในกระบวนการพ่นสี (จากตารางที่5 .2หน้า 122)ไม่มีการพบ 
ของเสียจากการพ่นสีรองพ้ืนท้ังก่อน และหลังการปรับปรุง
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