
3.1 บทนำ

แผน,ผ ัง Six S igm a ระยะ»ไ 1 -  ก าร น ิย าม  (Define)
การกำหนด/พ ิจารณ า

น ิยาม ส ถาน การณ ์ สถานะของปัญหา - Critical to Quality
- Cost of poor Quality 
 /ะ*'

การน ิยา ม

กำหนดท ีมงาน แผนภาพกระบวนการ บ่ง'ซ๋ี' :
■ ปัจจัยป้องเขา (Input) ของ 
กระบวนการ
_________________

อ ัดราข ้อบกพร่อง (อ PU. DPPM) พ ิจารน าถ ึง
แต่ละขั้นตอน ผลรวมสัดส่วนของเส ีย โอกาสในการปรับปรง

_  1

จากแผนผัง ซ ิกซ ์ ซิกม่า ระยะที่ 1 การนิยามปัญหา (Define) เครื่องมือที่จะนำมาใช่ใน 
การวิจัยประกอบด้วย

- การกำหนดสถานะของปัญหา (Problem statement) เพราะจะทำให้ทราบขอบเขต 
ความสำคัญของปัญหารวมไปจนถึงที่มาของปัญหา ซึ่งจะนำไปสู่แนวทางในการแก้ 
ไขต่อไป

- การศึกษาแผนภาพกระบวนการ (Process Mapping) เพราะจะช่วยให้สามารถ 
เข ้าใจรายระเอียดต่าง ๆของกระบวนการผลิตและวิธ ีการปฏิบ ัต ิงานย่อยในการ 
ดำเนินการผลิตที่จะสนับสนุนในการหาสาเหตุของปัญหาต่างๆ ที่อยู่ในกระบวนการ 
ผลิตได้
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- คำนวณหาผลรวมสัดส่วนของเสีย (DPU 1 DPPM) เพราะต้องการทราบสถานะการ 
ดำเนินการผลิตของกระบวนการที่มีการจำแนกลงไปในกระบวนการย่อยๆ ซึ่งช่วย 
ในการบ่งชี้ว่ากระบวนการย่อยใดที่เป็นจุดวิกฤตของกระบวนการรวมทั้งหมดที่ควร 

. ปรับปรุงแกไขเป็นอันดับแรก

ในขั้นตอนการนิยามปัญหาจะเริ่มต ั้งแต่การกำหนดทีมงานทำการระดมความคิดเพื่อ 
วิเคราะห์สภาพของปัญหาในปัจจุบันของกระบวนการผลิตเพื่อเป็นการบ่งชี้ให้เห็นถึงลักษณะ 
ของปัญหา นำไปสู่การกำหนดปัญหา ด ้ ว ย การวิเคราะห์ช่วงอายุของผลิตภัณฑ์ ส่วนของต้นทุน 
การผลิต ปริมาณของเสียเฉลี่ย สัดส่วนของเสียที่เกิดในแต่ละกระบวนการ ทำให็ใต้ผลิตภัณฑ  ์
และกระบวนการที่นำไปทำการศ ึกษาโดยการกำหนดเทคนิคและเครื่องม ือต ่าง  ๆ เพื่อความ 
เหมาะสมที่จะนำไปประยุกต์ใช้ยังขั้นดอนต่างๆ ของว ิธ ีการช ิกช ์ซ ิกม ่า ซึ่งในขั้นตอนของการ 
นิยามปัญหานี้เป็นขั้นตอนที่สำคัญขั้นตอนหนึ่งมีรายละเอียด ดังนี้

3.2 การกำหนดทีมงานดำเนินงาน

ในการกำหนดทีมงานดำเนินงานที่ค ัดเลือกจากผู้ท ี่ม ีความรู้ ความชำนาญในส่วนของ 
กระบวนการที่เลือกทำการปรับปรุงเพื่อช่วยในการสนับสนุนการทดลองและระดมความคิดด้วย 
เครื่องมือและเทคนิคต่างๆ ที่ใช้ในการดำเนินงานเพื่อให้บรรลุเปาหมายซึ่งทีมงานดำเนินงาน 
ประกอบไปด้วยบุคคลที่มาจากส ่ ว นต่างๆ ดังนี้

ท ีมงานในการดำเน ินงาน

- ผู้จัดการโรงงาน (Plant Manager)
วิศวกรควบคุมการผลิต (Process engineer)

-  วิศวกรฝ่ายควบคุมกระบวนการด้วยวิธีการทางสถิติ (SPC engineer)

-  วิศวกรฝ่ายวิจัยและพัฒนา (R&D engineer)

-  วิศวกรฝ่ายประก้นคุณภาพ (QA engineer)
-  ผู้ดำเนินการวิจัยและประสานงาน (C o -O rd ina to r)

3.3 การสืกษากระบวนการผลิต
ได้อธิบายกระบวนการผลิตด้วยแผนภาพอธิบายกระบวนการผลิตโดยรวม (Process 

Mapping) ดังแสดงใ น รูปที่ 3.1



R e je c t R e je c t

ร ูป ท ี่ 3.1 แผนภาพกระบวนการผลิตรวม
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3.4 สภาพปัญหาในปัจจุปัน

จึงสามารถสรุปปัญหาที่พบในขณะ นั้เ.ด้ดังต่อไปนี้

1. กระบวนการผลิตมีความสามารถในการควบคุมค ่อนข้างดํ่า เนื่องจากมีกระบวนการ 
ประกอบย่อยเป ็นจำนวนมาก อ ีกท ั้งย ังไม ่ทราบว่าป ัจจ ัยใดหรือพาราม ิเตอร ์ใดท ี่ม  ี
ความสำคัญต่อคุณภาพของตัวผลิตภัณฑ์

2. หล ักเกณฑ ์ในการยอมร ืปหร ือปฏ ิเสธผล ิตภ ัณฑ ์ย ังไม ่ได ้มาตรฐาน โดยท ี่สามารถ
ตรวจสอบไดในลักษณะการทำการทดสอบค่าผลต่างของการถ่ายเทความร้อน (Dt) แล้ว 
พบว่าผ่านการทดสอบแด่หากเมื่อม ีการสุ่มตรวจสอบอีกครั้งโดย QA.I โดยส่วนใหญ  ่
พบว่าไม่ผ่านการทดสอบ ตังนั้นจึงต้องทำการ Re-Screening อีกครั้งและหากพบว่าม  ี
จำนวนชิ้นงานผ่านการทดสอบประมาณ 50 เปอร์เซ ็นต์ จากการสุ่มตรวจทั้งหมด  
จากนั้นต้องทำการทดสอบอีกครั้งเพื่อยืนยันผลการทดสอบ นั้นคือต้องทำการทดสอบค่า 
ผลต ่างของการถ ่ายเทความร้อน (Dt) เป ็นจำนวนถึง 4 ครั้งสำหรับการยอมร้บ
ผลิตภัณฑ์

3. หากทำการทดสอบค่าผลต่างของการถ่ายเทความร้อน (Dt) ณ กระบวนการ Internal 
Thermal Checking แล้วไม ่ผ ่านการทดสอบนั้นต้องนำกลับไปแก้ไขชิ้นงานใหม่ 
(Rework) ในกระบวนการก่อนหน้านั้นคือ Water Charging โดยการตัด Nozzle แล้ว 
เติมนั้าจากนั้นนำเข้าตู้อบใหม่อีกครั้ง ทำให้เสียเวลามากแล้วต้องนำมาผ่านขั้นตอนการ 
ทดสอบค่าผลต่างของการถ่ายเทความร้อน (Dt) ต่อไป

3.5 การกำหนดปัญหา
เป็นการคัดเลือกผลิตภัณฑ์และกระบวนการที่ใช้แสดงค่าตัวแปรตอบสนอง ซ่ึงจะนำ 

ข ้อม ูลในอดีตในช่วงระยะเวลา 3 เด ือนมาพ ิจารณาในส่วนต้นท ุนการผลิต ช ่วงอาย ุของ 
ผลิตภัณฑ์ ปริมาณของเสียที่เกิดชิ้นทั้งกระบวนการผลิต

3.5.1 การว ิเคราะห ์ส ่วน ท างต ้น ท ุน การผล ิต  (Unit C ost & Margin)

การวิเคราะห์ส่วนของต้นทุน ซึ่งเปรียบเทียบทั้งความต้องการทางการตลาด ส่วนผลต่าง 
ของกำไร ต้นทุนต่อหน่วยเปอร์เซ็นต์ ค่าเฉลี่ยของของเสียที่เกิดชิ้นระหว่างผลิตภัณฑ์ภายใน 
แผนก แสดงตังตารางที่ 3.1 และแสดงเป็นลัดส่วนตังรูปท่ี 3.2
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ต ารางท ี่ 3.1 ตารางแสดงข้อมูลของผลิตภัณฑ์ภายในแผนก

Product Market Demand Margin Unit cost(B) Defect Avg.(%)

IMTS-1012-XB Growth 47.41% 550 8.77

SMTS-001A Maturity 16.28% - 1.31

ALTS-1027C (P59) Maturity 60.00% 587.80 0.23

ALTS-1024B (P80) Maturity 55.47% 163.72 1.08

ALTS-1026C (P62) Growth 55.00% 348.77 3.49

FJTS-1015D Growth 70.70% 198.36 1.13

MKTS-1075 Growth 74.58% 109.90 4.06

ร ูป ท ี่ 3.2 สั'ดส่วนของปริมาณของเสียเฉลี่ย

3.5.2 ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ช ่ว งอ าย ุข อ งผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์(Product Life Cycle)

ทำการวิเคราะห์จากช่วงของกราฟตามรอบอายุของตัวผลิตภัณฑ์ชึ่งมีดังต่อไปนี้ คือ 
ช่วงเร ิ่มออกสู่ตลาด (Introduce) ช ่วงท ี่ตลาดม ีความต ้องการผล ิตภ ัณฑ ์เป ็นจำนวนมาก
(Growth) ช่วงที่ตลาดมีความต้องการผลิตภัณฑ์คงที่ (Maturity) และช่วงที่ตลาดกำลังจะอิ่มตัว 
(Decline) แสดงตังรูปที่ 3.3



61

Introduce Growth Maturity Decline

ร ูป ท ี่ 3.3 กราฟช่วงอายุของผลิตภัณฑ ์

จากข้อมูลข้างต้น พบว่า ครีบระบายความร้อน (Heat Sink Tower) รุ่น IMTS-1012-XB 
อยู่ในช่วงที่ตลาดยังม ีความต้องการสูง อ ีกทั้งต้นทุนในการผลิตต่อหน่วยมีค ่าสูงมากและเมื่อ 
พิจารณาค่าเปอร์เซ ็นต์ของเสียซึ่งม ีค ่าส ูงท ี่ส ุดภายในแผนกเดียวกันจึงทำการเลือกผลิตภัณฑ  ์
ครีบระบายความร้อนเพื่อที่จะนำมาทำการลดของเสีย โดยการพิจารณาสัดส่วนของเสียที่เกิดขึ้น 
ในกระบวนการผลิตย่อย

3.5.3 การค ำน วณ ผ ลรวม ส ัดส ่วน ของเส ีย  (D efect DPU DPPM)

ทำการศึกษาผลรวมสัดส่วนของเสียต้งแสดงในตารางที่ 3.2 ซึ่งแสดงสักษณะของ 
ข้อบกพร่องในรูปแบบต่างๆ ในช่วงเดือนมกราคม ถึง เดือนมีนาคม 2545 โดยการคำนวณจาก 
ปริมาณของเส ียต ่อช ิ้นงานท ี่ผ ่านเข ้าไปในแต ่ละกระบวนการผล ิตย ่อยของแต ่ละเด ือนและ  
ปริมาณของเสียต่อขึ้นงานของทั้ง 3 เดือน เพื่อหาปริมาณของเสียในหน่วย DPPM ต้งสูดรการ 
คำนวณ จากนั้นจัดลำดับความสำคัญของกระบวนการโดยใช้ผ้งพาเรโตวิเคราะหว์ ่ ากระบวนการ 
ใดมี'ปริมาณของเสียเป็นจำนวนมากที่สุด 3 ลำดับแรก ดังรูปที่ 3.4

จำนวนของเสียต่อหน่วยการผลิต (DPU) = จำนวนของเสียที่เกิดขึ้น
จำนวนที่ผลิตทั้งหมด

จำนวนของเสียต่อหน่วยการผลิตล้านหน่วย (DPPM) = จำนวนของเสียต่อหน่วยการผลิต *  106



ต า ร า ง ท ี่ 3 . 2  ต า ร า ง แ ส ด ง ก า ร ค ำ น ว ณ ค ่า  D e f e c t , D P U  , D P P M

C h a ra c ter ist ic

T y p e

Jan F eb Mar Total

D e fe c t

Total

Unit
D P U D P PM

Input D e fe c t D P U Vo D e fe c Input D e fe c t D P U % D e fe c Input D e fe c t D P U % D e fe c

L e a k a g e 1 1 8 5 6 6 0 4 9 0 .5 1 0 2 0 5 8 5 1 .0 2 1 2 7 0 2 4 2 8 3 0 .3 3 7 1 9 0 9 9 3 3 .7 2 8 5 7 2 1 4 0 8 0 .1 6 4 2 5 5 7 2 1 6 .4 3 1 1 7 4 0 3 3 1 3 0 0 .3 5 4 3 6 1 6 1 3 5 4 3 6 1 .6 0 6

F la t n e s s 5 4 2 9 701 0 .1 2 9 1 2 1 3 9 12 .9 1 1 1 1 4 3 3 2 3 8 0 .2 9 0 5 8 6 0 2 2 9 .0 6 4 5 4 2 1 2 6 6 0 .2 7 8 7 3 1 8 4 2 7 .8 7 5 2 0 5 2 1 1 1 4 0 .2 4 6 5 1 8 9 2 4 6 5 1 8 .8 9 7

A lig n m e n t 7 4 4 7 1 0 7 9 0 .1 4 4 8 9 0 5 6 1 4 .4 9 1 0 7 6 7 8 6 7 0 .0 8 0 5 2 3 8 2 8 .0 5 1 3 501 721 0 .0 5 3 4 0 3 4 5 5 .3 4 2 6 6 7 3 1 7 1 5 0 .0 8 4 0 9 2 7 8 4 0 9 2 .7 0 0 6

S o ld e r in g 6 8 4 5 161 0 .0 2 3 5 2 0 8 2 2 .3 5 8 4 1 5 7 3 0 .0 0 8 6 7 4 9 9 0 .8 7 4 5 6 1 17 0 .0 0 3 7 2 7 2 5 0 .3 7 251 1 9 8 2 1 0 .0 1 2 6 6 3 3 4 1 2 6 6 3 .3 3 6 9

W a te r 6 2 9 4 113 0 .0 1 7 9 5 3 6 1 1.8 1 0 3 7 9 10 0 0 .0 0 9 6 3 4 8 4 0  9 6 4 8 1 0 3 4 0 .0 0 7 0 6 8 6 1 0 ,71 2 4 7 2 1 4 8 3 0 .0 1 1 4 9 7 4 6 1 1 4 9 7 .4 6 3 1

Int. T h e r m a l 5 9 8 0 3 5 0 0 .0 5 8 5 2 8 4 3 5 .8 5 7 8 8 9 4 2 5 0 .0 5 3 8 7 2 4 8 5 .3 9 5 1 2 2 2 9 6 0 .0 5 7 7 8 9 9 3 5 .7 8 1071 1 8 9 9 1 0 .0 5 6 3 9 5 1 3 5 6 3 9 5 .1 3 4 5

In se r t  F in 5 7 0 4 4 8 0 .0 0 8 4 1 5 1 5 0 .8 4 5 7 1 9 6 3 0 .0 1 1 0 1 5 9 1 1.1 5 9 2 4 2 8 6 0 .0 4 8 2 7 8 1 9 4 .8 3 3 9 7 1 7 3 4 7 0 .0 2 2 8 8 5 8 2 2 8 8 5 .8 0 1 6

Q A . T h e r m a l 4 7 5 5 5 8 0 0 .1 2 1 9 7 6 8 7 0 .1 2 2 5 5 0 8 4 9 5 0 .0 8 9 8 6 9 2 8 0 .0 9 3 0 8 9 17 2 0 .0 5 5 6 8 1 4 5 5 .5 7 1 2 4 7 1 3 3 5 2 0 .0 9 3 3 9 4 2 5 9 3 3 9 4 .2 4 8 1

In se r t  C a p 5 0 1 0 18 0 .0 0 3 5 9 2 8 1 0 .3 6 4 6 9 5 1 0 .0 0 0 2 1 2 9 9 0 .0 2 4 6 3 7 2 0 .0 0 0 4 3 1 3 1 0 .0 4 21 1 4 3 4 2 0 .0 0 1 4 6 4 2 3 1 4 6 4 .2 3 0 9 3

S c r e e n in g  G r e a s e 4 4 2 0 134 0 .0 3 0 3 1 6 7 4 3 .0 3 4 8 5 0 2 2 4 0 .0 4 6 1 8 5 5 7 4 .6 2 4 3 2 3 1 0 7 0 .0 2 4 7 5 1 3 3 2 .4 8 4 6 5 1 3 5 9 3 0 .0 3 4 2 0 8 7 8 3 4 2 0 8 .7 8 3 9

Q A . A p p r e a n c e 4 5 1 3 68 0 .0 1 5 0 6 7 5 8 1.5 5 0 3 4 6 6 0 .0 1 3 1 1 0 8 5 1.31 2 3 7 0 3 0 0 .0 1 2 6 5 8 2 3 1 .2 6 164 1 1 9 1 7 0 .0 1 3 7 6 1 8 5 1 3 7 6 1 .8 5 2 8

T o ta l 6 8 2 5 3 9 3 0 1 0 .1 3 6 2 7 2 4 9 4 .2 7 2 8 7 1 0 1 9 8 3 5 0 .1 1 2 9 1 4 8 9 8 5 .1 9 6 1 4 5 1 4 3 3 9 0 .0 7 0 6 0 9 1 7 0 .6 8 2 3 4 7 5 2 1 6 8 0 5 0 .1 0 8 2 7 7 0 2 9 3 1 2 4 4 .0 5 6

G)โรัว
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Count 354362 246519 107156 84093 56395 34209 24350 24161
Percent 38.1 26.5 น.5 9.0 6 . 1  3.7 2 . 6  2 . 6Cum % 38.1 64.5 76.0 85.1 91.1 94.8 97.4 1 0 0 . 0

p 100
80

§

20
j- 0

รูปท ี่ 3.4 แผนภาพพาเรโตของกระบวนการต่างๆ 
ตามปริมาณของเสียในหน่วย DPPM

จากรูปที่ 3.4 ปริมาณของเสียต่างๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยคำนวณจากผลรวม 
สัดส่วนของเสียซึ่งแสดงในหน่วยของ DPPM จากคำปริมาณของเสียโดยรวมทั้งกระบวนการ 
ผลิตมีคำ 931,245 DPPM และหากพิจารณาแยกเป็นของเสียที่เกิดในกระบวนการผลิตย่อยโดย 
พ ิจารณาจากแผนภาพพาเรโตของกระบวนการต ่างๆ ซ ึ่งย ึดหล ัก 80:20 ในการค ัดเล ือก  
กระบวนการที่มีความสำคัญสูงมาพิจารณากอน ทำให้ไต้กระบวนการที่มีค่าปริมาณของเสียสูง 3 
กระบวนการคือ กระบวนการ Leakage มีปริมาณของเสีย 354,362 DPPM กระบวนการ 
Flatness มีปริมาณของเสีย 246,519 DPPM และกระบวนการ QA. Thermal Checking มี 
ปริมาณของเสีย 93,395 DPPM แต่เน ื่องจากค่าผลลัพธ์ของกระบวนการ QA.Thermal
Checking ที่มีค ่าผลต่างของการถ่ายเทความร้อน (Dt) เป็นข้อกำหนดจากลูกค้ามิความสำค ัญ  
มากอีกทั้งกระบวนการนี้เป็นกระบวนการผลิตย่อยขั้นตอนเกือบสุดท้ายซึ่งหากต้องทำการแกํใข 
ขึ้นงานจะต้องเสียค่าใช้จ่ายมากกว่ากระบวนการ Leakage และกระบวนการ Flatness คังนั้นจึง 
ใช้ค่าผลของกระบวนการที่กระบวนการ QA. Thermal Checking เป็นค่าคัวแปรตอบสนอง

ดังนั้นจึงต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตครีบระบายความร้อน เพื่อที่จะทำการลด 
ของเสียของครีบระบายความร้อน ให้ลดลง อันจะเป็นผลให้ลดค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการไม่ไต้ 
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ (COPQ) และที่สำคัญหากผลิตภัณฑ์ที่ไม่ไต้คุณภาพถูกส่งออกไปถึง 
มือลูกค้าทำให้ลูกค้าขาดความเชื่อถือทำให้ไม่สามารถประเมินค่าออกมาในรูปของค่าใช้จ่ายไต้ 
เพื่อที่จะทำให้กระบวนการผลิตครีบระบายความร้อนมีประสิทธิภาพโดยใช้วิธีการของซิกซ์ 
ซิกม่าและเพื่อลดของเสียรวมทั้งปัญหาต่าง  ๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
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3.6 การกำหนดขั้นตอนการดำเนินงานและเครื่องมือที่เสือกใช้
ซ ึ ่ ง แ ส ด ง เ ค ร ื ่ อ ง ม ือ ท ี ่ เ ล ื อ ก ใ ช ้ แ ล ะ ต ั ว ว ัด ผ ล ต ่ า ง ๆ ข อ ง ข ั ้ น ต อ น ต ่ า ง ๆ  ใ น ต า ร า ง ท ี ่  3 . 3  

ตารางท่ี 3.3 ตารางแสดงเครื่องมือที่เลือกใช้และตัววัดผลของขั้นดอนต่าง ๆ
ว ง จ ร  ( P h a s e ) เค ร ื่อ ง ม ือ ท ี่เ ล ือ ก ใ ช ้ ต ัว ว ัด ผ ล ป ร ะ โ ย ซ น ใ น ก า ร ด ำ เน ิน ง า น

ก าร ว ัด เพ ื่อ ก ำห น ด ห า ก าร ว ิเค ราะ ห ์ ค วาม ส าม ารถขอ ง เ ป ี น ค ่ า ท ี ่ ส า ม า ร ถ แ ส ด ง ถ ึ ง
ส าเห ต ุข อ งป ัญ ห า ค วาม ส าม ารถ ข อ ง กระบวนการ ค ว า ม ส า ม า ร ถ ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร เม ื่อ

(M e a su re m e n t P h a s e ) กระบวน การ (C pk 1 P pk) Cl
CLQ.
cf เท ีย บ ล ับ ข ้อ ก ำ ห น ด ข อ ง ล ูก ค ้า ท ำ ใ ห ้

ท ราบ ว ่าก ระบ วน ก ารท ํ'''งาน ป ัจจ ุบ ัน ม ี 
ค ว า ม ส า ม า ร ถ ใ น ก า ร ท ำ ง า น เป ็น เช ่น  
ไร

พ ิจารณ าปร ิมาณ ของเส ีย ค ่าผลรวมส ัดส ่วนของ เป ็น ค ่า ท ี่แ ส ด ง ถ ึง ป ร ิม า ณ ข อ ง เส ีย 1
ในป ิจจ ุบ ัน เสีย (DPU , D PPM ) ห น ่วยต ่อการผล ิตปร ิมาณ  1 ล ้าน ช ินซ ึ่ง  

เป ็น ห น ่ว ย ท ี่ใ ช ้ค ัน เป ็น ม าต ร ฐ าน แ ล ะ  
สามารถจำแน กเป ็น ค ่าของเส ียใน แต ่ละ 
ก ร ะ บ ว น ก าร ท ำใ ห ้ท ร าบ ว ่า  ใน แต ่ล ะ
ก ร ะ บ ว น ก าร ย ่อ ย ผ ล ิต ข อ ง เส ีย อ อ ก ม า
ปริมาณเท ่าใด

การศ ึก ษ าระบ บ ก ารว ัด ค ่า % P/TV เป ็น ค ่า ท ี่แ ส ด ง ถ ึง ค ว า ม ส า ม า ร ถ ข อ ง
(GR&R) ระบ บ การว ัดใน ส ่วน ข องความแม ่น ยำ

แ ล ะ เ ท ี ่ ย ง ต ร ง  เ พ ื ่ อ ย ื น ย ั น ก ่ อ น
ดำ เน ินการในข ั้นด อนด่ อไป

ก ารระด ม ค วาม ค ิด เพ ื่อ ป ีจจ ัยนำเข ้าท ี่สำค ัญ - ผ ังก ้างป ล าจะ เป ็น แ ผ น ภ าพ ใน บ ่งช ี
แจกแจงส าเห ต ุและ (Key P ro c e s s  Input ส าเห ต ุต ่างๆ ของป ิณ ูห าโดยละเอ ียดท ำ
ผลกระทบของ V ariab le  - KPIV) ใ ห ้เห ็น ภ า พ ร ว ม ข อ ง ป ิญ ห า ท ง ร ะ บ บ
กระบวนการ เบ ื้องต ้น อ ีก ท ั้ง ค ร อ บ ค ล ุม ป ิจ จ ํข น ำ เข ้า11งหมด
- ผ ังก ้างป ล า (C a u s e  & ซ ึ่งทำให ้เห ็น รากเห ง ้าของป ิญ ห า
Effect D iagram )

■ ตารางแสดงความส ้มพ ันธ ์ของสาเหด
-ตารางแส ด งค วาม ส ้ม

และผล เป ็น ก ารให ้ค ะ แ น น แ ก ่ป ัจจ ัย ท ี่
พ ัน ธ ์ของส าเห ต ุและผล

เป ็น ท ั้ง ป ัจ จ ัย น ำ เข ้า แ ล ะ ผ ล ข อ ง ก ร ะ
( C a u s e s  Effect Matrix)

บ ว น ก า ร ว ่า ม ีค ว า ม ส ้ม พ ัน ธ ์ก ้น ม า ก
-ว ิเค ราะห ์ล ักษ ณ ะ

น ้อยแค ่ไห น  เพ ื่อ ให ้ส าม าร ถ ล ด ป ัจ จ ัย
ข ้อบกพร ่องและ

ท ี่ไม ่เก ี่ยวข ้องออกไป ไค ้บ างส ่วน
ผลกระทบ (Failure

- ว ิเค ร า ะ ห ์ล ัก ษ ณ ะ ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง แ ล ะ
M ode & Effect

ผลกระทบ เป ็น ,ว ิธ ีก าร อ ย ่างห แ งท ี่ท ํๆ
A n alysis : FM EA )

ใ ห ้เห ็น ถ ึง ค ว า ม ร ุน แ ร ง  ค ว า ม ถ ี่ ก าร
ด ร ว จ จ ั บ ไ ค ้  ข อ ง แ ต ่ ล ะ ป ั ญ ห า
ก ล ่า ว ค ือ ช ่ว ย ก ล ั่น ก ร อ ง ป ัจ จ ัย น ำ เข ้า
ห ร ือ ส า เห ต ุข อ ง ป ัญ ห า ท ี่ไ ต ้จ า ก ก า ร
ร ะ ด ม ค ว า ม ค ิ ด ข อ ง ท ี ม ง า น ท ี ่ ม ี
ห ล ักการอ ย ่างส ม เห ต ุส ม ผล
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ตารางที่3.3(ต่อ) ตารางแล'ดงเครื่องมือที่เลือกใช้และตัววัดผลของขั้นตอนต่างๆ

ว ง จ ร  ( P h a s e ) เค ร ื่อ ง ม ือ ท ี่เล ือ ก ใ ช ้ ต ัว ว ัด ผ ล ป ร ะ โ ย ช น ์ใ น ก า ร ด ำ เน ิน ง า น

ก ารว ิเค ราะห ์ส าเห ต ุข อ ง การทดส อบ สมมต ิฐาน P -V alue เพ ื่อ เป ร ียบ เท ียบ ว ่าระด ับ ใน แต ่ละป ิจจ ัย
ป ัญ ห า (H y p o th es is  T estin g ) น ้อยกว ่า 0.05 น ั้น ม ีความ แตกต ่างอ ย ่างม ีน ัยส ำค ัญ ก ้น
(A nalyze P h a s e ) - 2 S a m p le  T- T e s t ห ร ือ ไม ่ซ ึ่ง เป ร ียบ เท ีย บ ท ั้งค ่า เฉ ล ี่ยแ ล ะ

- T e s t of V a rian ce ค ว า ม แ ป ร ป ร ว น ท ั ้ ง น ี ้ เ พ ื ่ อ เ ป ็ น ก า ร
ค ัด เล ือ ก เฉ พ าะ ป ้จจ ัย ท ี่ม ีค วาม แ ต ก ต ่าง
ก ันเท ่าน ั้น

การปร ับปร ุงแก ้ไข การออกแบบการทคลอง P -V alue เป ็น ก ารพ ิจารณ าว ่าใน แต ่ละระด ับ ข อ ง

กระบวนการ เช ิงแฟกทอเร ียลแบบ 2 k น ้อยกว ่า 0.05 ท ุก ๆ ป ัจ จ ัย ท ี่ม ีค ว า ม ส ำ ค ัญ น ั้น ส ่ง ผ ล

(Im p ro v em en t P h a s e ) ก ร ะ ท บ โ ด ย  ต ร ง ห ร ือ ม ีอ ัน ต ร ก ิร ิย า  
เก ิด ข ึ้น ห ร ือ ไ ม ่เพ ื่อ ส า ม า ร ถ ค ัด เล ือ ก  
ป ั จ จ ั ย ม า ท ำ ก า ร ห า ค ่ า ร ะ ด ั บ ท ี ่
เหมาะสม

การว ิเค ราะห ์พ ี้น ผ ิวผ ล P -V alue เพ ื่อ ห าก ารก ำห น ด ระ ด ับ ข อ งป ัจจ ัยท ี่ม ี
ตอบ (R e sp o n s e น ้อยกว ่า 0.05 น ัย ส ำ ค ัญ อ ย ่า ง เห ม า ะ ส ม ใ น ก ร ณ ีท ี่
S u rface ) ร ูป แ บ บ ส ม ก าร ข อ ง ก าร อ อ ก แ บ บ ก า ร

ทดลองน ั้น ไม ่เป ็น เส ้นตรง
การทดสอบการย ืนย ันผล ค วาม ส าม ารถขอ ง เพ ื่อ เป ็น ก า ร ย ืน ย ัน ว ่า ค ่า ร ะ ด ับ ข อ ง

กระบวนการ ป ัจ จ ัย ท ี่เห ม า ะ ส ม น ั้น ส า ม า ร ถ น ำ ไ ป

(C p k  'P p k ) ด ำ เน ิน ก า ร ผ ล ิต ไ ด ้ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร
ค ่าผลรวมส ัดส ่วนของ ผลิตจริง
เส ีย (DPU, DPPM  )

ก าร ค วบ ค ุม ก ารผ ล ิต ก าร ค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ข อ ง ค ่าผลรวมส ัดส ่วนของ เพ ื่อ เป ็น ก าร ค ว บ ค ุม ให ้ป ัจ จ ัย ต ่าง  ๆอยู่
(C ontro l P h a s e ) ก ระบ วน การโดยอ าศ ัย เส ีย (DPU, DPPM  ) ใ น ช ่ ว ง ท ี ่ ย อ ม ร ั บ ไ ด ้ แ ล ะ ห า ก เ ก ิ ด

สถิต ิ (S tatistical เ ห ต ุ ก า ร ณ ์ ท ี่ป ั จ จ ั ย อ อ ก น อ ก เ ส ้ น
p ro c e s s  C ontrol -S P C ) ค ว บ ค ุม ก ็ม ีม า ต ร ก า ร ใ น ก า ร  

ด ำ เน ิน ก า ร แ ก ้ใ ฃ ไ ม ่ใ ห ้เก ิด ข อ ง เส ีย
เก ิดข ึ้น

จ า ก ก า ร ร ะ ด ม ค ว า ม ค ิด ข อ ง ท ีม ง า น ด ำ เ น ิน ง า น เ พ ื ่ อ ท ำ ก า ร ก ำ ห น ด เ ค ร ื ่ อ ง ม ื อ ต ่ า ง ๆ  ท ี ่ จ ะ ใ ช ้  

ใ น ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ใ น แ ต ่ล ะ ข ั ้ น ด อ น ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น  เ พ ื ่ อ ใ ห ้ ส า ม า ร ถ ด ำ เ น ิน ก า ร ไ ด ้ ส อ ด ค ล ้อ ง ต า ม  

แ ผ น ท ี ่ ก ำ ห น ด ไ ว ้ ต า ม ว ง จ ร ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ท า ง ช ิ ก ซ ์  ซ ิก ม ่า
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3.7 สรุปการนิยามปัญหา

ผลลัพธ์ที่ได้ในขั้นตอนการนิยามปัญหาคือ ทีมงานระดมความคิดและดำเนินงานเพื่อให้ 
สามารถลดปริมาณของเสียได้ตามวัตถุประสงค์ท ี่ได ้วางไวโดยพิจารณาข้อมูลในอดีต 3 เดือน 
เพื่อทำการคัดเลือกผลิตภัณฑ์ครีบระบายความร้อน (Heat Sink Tower) และคัวแปรตอบสนอง 
จากการวิเคราะห์ส่วนทางการตลาด ด้นทุนการผลิตและผลรวมลัดส่วนของปริมาณของเสียใน 
กระบวนการ QA.Thermal Checking จากนั้นทำการกำหนดเครื่องมือและคัววัดผลต่างๆ เพ่ือ 
นำไปใชในแต่ละขั้นตอนของการดำเนินงาน ซึ่งจะดำเนินการวัดเพื่อกำหนดสาเหตุของปัญหา 
จากการนิยามปัญหานี้ในบทต่อไป
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