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บทที ่4 
 

การวัดเพื่อกาํหนดสาเหตขุองปญหา 
 

4.1 บทนํา 
หลังจากขั้นตอนการนิยามปญหาเพื่อกําหนดแนวทางตาง ๆ ในการแกไขปญหาแลว 

ในขั้นตอนการวัดเพื่อกําหนดสาเหตุของปญหานี้ จะเปนขั้นตอนเพื่อศึกษาถึงแหลงที่มาที่เปน
สาเหตุของปญหาดวยการใชเครื่องมือทางสถิติตางๆ ชวยในการศึกษาโดยจะเริ่มจากการศึกษา
เกี่ยวกับรายละเอียดของกระบวน การผลิตในทุกๆ ขั้นตอนที่เกี่ยวของกับผลิตภัณฑที่ทําการศึกษา
และทําการวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัดที่ใชในกระบวนการผลิต เพื่อที่จะประกันความ
ถูกตองของขอมูลที่ไดจากการวัดกอนทําการทดลองเพื่อวิเคราะหปญหา 

จากนั้นจะทําการทดลองเบื้องตนเพื่อที่จะลดขอบเขตของแหลงที่มาของปญหาที่ทํา
การพิจารณาและนําผลลัพธจากการทดลองดังกลาวมาศึกษาถึงปจจัยที่เกี่ยวของดวยการระดม
ความคิดเห็นจากกลุมสมาชิกที่ไดคัดเลือกจากผูที่มีความรูความชํานาญ และปฏิบัติงานใน
กระบวนการผลิตที่พิจารณา และทําการคัดเลือกปจจัยตางๆ ที่คาดวาจะมีผลกระทบในลําดับตนๆ 
ตอกระบวนการผลิตดังกลาวมาทําการวิเคราะหขั้นตอนตอไป 
 
4.2 การวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด (GR & R) 

 
ระบบการวัดเปนเสมือนกลไกในการควบคุมผลิตภัณฑ และกระบวนการเพื่อเปนการ

ประกันคุณภาพสูลูกคา กระบวนการวัดมีองคประกอบหลักๆ คือ เครื่องมือวัดพนักงานวัดซึ่งมี
สาเหตุมาจากทักษะ ความชํานาญและระดับการฝกฝน วิธีการวัด ชิ้นงานที่วัดสิ่งแวดลอมในการ
วัดที่มีสาเหตุมาจากอุณหภูมิ ความชื้น และธรรมชาติ เนื่องจากแตละองคประกอบมีความไม
เทากันจึงเกิดความผันแปรในระบบการวัด 

การวิเคราะหระบบความแมนยําของเครื่องมือวัดมีความสําคัญมากเนื่องจากการ
แกปญหาทางดานคุณภาพ หรือปองกันปญหาอยางมีประสิทธิภาพนั้นตองมีความมั่นใจในความ
เสถียรของเครื่องมือวัดซึ่งการวิเคราะหระบบการวัดมีจุดประสงคเพื่อวิเคราะหความคลาดเคลื่อน
ของระบบการวัดในกระบวนผลิตวาอยูในเกณฑที่สามารถยอมรับไดหรือไมโดยการวิเคราะห
คุณสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัดเพื่อทําการแยกแหลงความผันแปรออกเปนชิ้นงาน (Part – to 
Part Variation) พนักงาน (Appraiser Variation) ความผันแปรรวม (Interaction Variation) 
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ในกระบวนการผลิตแผงวงจรปรับเพิ่มลดไฟหนาปดแสดงผลสําหรับรถยนต 
เครื่องมือวัดสําหรับหาจุดเสียบนแผงวงจร คือวิธีการตรวจสอบดวยตาเปลาผานกลองกําลังขยาย 
10 เทา ดังนั้น จึงไดมีการวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัดนี้ 

4.2.1 ออกแบบการวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัดแบบขอมูลนับ 
(Measurement System Analysis of Attribute Data) มีขั้นตอนดังตอไปนี้ 

 เลือกสิ่งตัวอยางในกระบวนการผลิต 20 ชิ้น ซึ่งสิ่งตัวอยางเหลานั้นจะตองประกอบ
ไปดวยสิ่งตัวอยางที่มีคุณภาพดี และ ไมดีในสัดสวนที่ใกลเคียงกัน 

 ตรวจสอบสิ่งตัวอยางที่ถูกเลือกในกระบวนการผลิตทั้ง 20 ชิ้น โดย วิศวกรฝาย
พัฒนากระบวนการผลิต วิศวกรฝายตรวจสอบคุณภาพ และ พนักงานฝายฝกอบรม 

 เลือกพนักงานที่ทําหนาที่ตรวจสอบ จํานวน 3 คน โดยพนักงานทุกคนตองไดรับ
ผานการฝกอบรมและมีทักษะเปนอยางดี 

 ทําการศึกษาพนักงานทีละคน โดยที่ใหทําการตรวจวัดชิ้นงานที่ไดเตรียมไว และที่
สําคัญการวัดสิ่งตัวอยางจะตองเปนแบบสุม และใหพนักงานประเมินผลสิ่งตัวอยางนั้น ๆ วา ผาน 
หรือไมผาน ทําการบันทึกผลลัพธที่ไดจากการตรวจวัดลงในฟอรม ในการตรวจวัดของพนักงานแต
ละคน จะตองทําซ้ํา 2 ซ้ํา พรอมทั้งบันทึกผลลัพธลงในแบบฟอรม ทําเชนเดียวกันนี้กับพนักงานทุก
คน 

 บันทึกคาลงในแบบฟอรมเพื่อทําการวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด ซึ่งการ
วิเคราะหจะประกอบไปดวยดัชนีตาง ๆ ตอไปนี 

 
% รีพีททะบิลิตี้ของพนกังานตรวจสอบ =                  จาํนวนครั้งทีก่ารตรวจสอบเหมอืนกนั 

จํานวนชิน้งานตรวจสอบ 
 

% ประสิทธิผลการตรวจสอบของพนกังานทัง้หมด =    จํานวนครั้งที่การตรวจสอบไดเหมือน  
                   และถกูตอง 
                     จํานวนชิน้งานตรวจสอบ 

 
% ประสิทธิผลการตรวจสอบของ   = จาํนวนครัง้ทีพ่นกังานทกุคนตรวจไดถกูตองเทยีบ บาตรฐาน 
    พนักงานทัง้หมด เมื่อเทียบกับมาตรฐาน            จํานวนชิ้นงานตรวจสอบ 
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4.2.2 เกณฑในการยอมรบัสําหรับระบบการวัด 
เกณฑในการยอมรับสําหรับระบบการวัดดวยวิธีการของการตรวจสอบดวยตาเปลา

ผานกลองกําลังขยาย 10 เทา ซึ่งอางอิงจากเกณฑที่ใชในบริษัทกรณีศึกษา 
 

ตารางที่ 4.1  
เกณฑในการยอมรับสําหรบัระบบการวัด 

 

ดัชน ี เกณฑในการยอมรับ 

% รีพทีทะบิลติี้ของพนกังานตรวจสอบแตละคน 
% ประสิทธิผลการตรวจสอบของพนกังานทัง้หมด 
% ประสิทธิผลการตรวจสอบของพนกังานทัง้หมดเมื่อเทียบมาตรฐาน 

90% 
90% 
90% 

 
4.2.3 ผลลพัธของการตรวจวัด 
จากการศึกษาประเมินกระบวนการตรวจสอบดวยตาเปลาผานกลองกําลังขยาย 10 

เทา ของพนักงานตรวจสอบไดผลเปนที่ยอมรับได โดยมีคาดัชนีทุกคาวัดประเมินเทากับ 95% ซึ่ง
เกินเกณฑที่โรงงานกําหนดที่อยางนอย 90% 

 % รีพทีทะบิลิตี้ของพนกังานตรวจสอบแตละคน ไดเทากับ 95% 
 % ประสิทธิผลการตรวจสอบของพนกังานทัง้หมด ไดเทากบั 95% 
 % ประสิทธิผลการตรวจสอบของพนกังานทัง้หมดเมื่อเทียบกับมาตรฐาน ไดเทากบั  

    95% 
ดังนั้นปญหาจากการพบของเสียในการตรวสอบ จึงไมไดเกิดจากการตรวจสอบ

ผิดพลาด แตเปนปญหาแทจริงที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตประกอบแผงวงจร ทีมงานจะทําการ
วิเคราะหในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตตอไป 
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4.2.4 ตารางแสดงผลลพัธของการตรวจประเมนิกระบวนการวดัดวยตาเปลา 
 

ตารางที่ 4.2  
ผลการประเมนิกระบวนการตรวจสอบดวยตาเปลาผานกลองขยาย 10 เทา 

 

 Gage Number : FQA process inspection Project Number : LT1614-14-30051 Date : Jun 23' 2008
 Characteristic : FQA process Prepared By : Wara S. Attribute legend7 :
 1 =pass
 No. of Operators : 3 Trials : 2 Samples : 20 0 =fail

Atrribute GR&R checksheet

Operators Operators
Sample 1st 2nd 3rd 1st 2nd 3rd 1st 2nd 3rd agree within agree with
Number Trial Trial Trial Trial Trial Trial Trial Trial Trial each other Standard

1 pass pass pass pass pass pass pass Y Y
2 pass pass pass pass pass pass pass Y Y
3 fail fail fail fail fail fail fail Y Y
4 fail fail fail fail fail fail fail Y Y
5 pass pass pass pass pass pass pass Y Y
6 pass pass pass pass pass pass pass Y Y
7 pass pass pass pass pass pass pass Y Y
8 fail fail fail fail fail fail fail Y Y
9 fail fail fail fail fail fail fail Y Y

10 pass pass pass pass pass pass pass Y Y
11 fail fail fail fail fail fail fail Y Y
12 fail pass pass pass fail pass fail N N
13 pass pass pass pass pass pass pass Y Y
14 pass pass pass pass pass pass pass Y Y
15 pass pass pass pass pass pass pass Y Y
16 pass pass pass pass pass pass pass Y Y
17 pass pass pass pass pass pass pass Y Y
18 pass pass pass pass pass pass pass Y Y
19 fail fail fail fail fail fail fail Y Y
20 fail fail fail fail fail fail fail Y Y
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

% Within operators1 100% 95% 95%
% Each operator VS Standard2 95% 95% 95%

% Probability of Failing3 (5% or less) 0% 0% 0%
% Probability of Missing4 (1% or less) 5% 3% 3%

% Between operators5 (95% or more effective) 95%
% All operators VS Standard6 (95% or more effective) 95%

Operator C

Gage Repeatability & Reproducibility Capability Study for Attribute Data

Reference

Standard

Operator A Operator B
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4.3 การวิเคราะหปญหาจากสาเหตุและผล (Cause & Effect Matrix) 
 

ในขั้นตอนนี้จะเปนการระดมความคิดจากสมาชิกในทีม เพื่อคนหาสาเหตุที่มีโอกาส
เปนไปไดมากที่สุด ประกอบไปดวยขั้นตอนตางๆ ดังนี้คือ 

4.3.1. ทําการศึกษาขั้นตอนของกระบวนการผลิตแผงวงจรปรับเพิ่มลดไฟแสดงผล
หนาปดของรถยนตในทุกๆ สวนการผลิตอยางละเอียด 

4.3.2. รวบรวบขอมูลเกี่ยวกับลักษณะอาการที่ถูกตรวจพบในกระบวนการตวจสอบขั้น
สุดทายของทางฝายประกันคุณภาพ เพื่อดูแนวโนมของเสียจะมาจากกระบวนการใดเปนหลัก ดัง
ภาพที่ 4.1 

4.3.3. สรุปข้ันตอนทั้งหมดทั้งกระบวนการหลัก และกระบวนการยอยในแตละ
กระบวนการเหลานั้น เพื่อระบุความเกี่ยงของและความเปนไปไดที่ทําใหผลกระทบในแตละ
ประเภทของปญหาทั้งหมดที่พบ จากรูป 4.1   

4.3.4. นําขอมูลที่ไดทั้งหมดมาใสลงในตาราง Cause and Effect Matrix ในที่น้ี
กําหนดใหอัตราความสําคัญเทากับ 10 และใหกลุมสมาชิกทําการลงคะแนนความสําคัญใหกับทุก
สาเหตุกับแตละกระบวนการยอย วามีความสัมพันธกันระดับใด จะใหคะแนนในชวง 1 ถึง 10 
คะแนน โดยพิจารณาความสัมพันธวาหากมีมากใหคะแนนสูง หากมีนอยใหคะแนนต่ํา สมาชิกใน
ทีมจะชวยกันใหคะแนนจนครบทุกสาเหตุ 

4.3.5. ผูวิจัยรวบรวมคะแนน พรอมทั้งทําการคูณคาคะแนนของแตละสาเหตุ กับผล
การลงคะแนนความสัมพันธ เพื่อหากระบวนการใดที่มีแนวโนมกอใหเกิดปญหา และควรพิจารณา
ถึงปจจัยภายในกระบวนการนั้นๆ วาควรปรับปรุงแกไขมากที่สุด  

4.3.6. ทําการสรุปผลคะแนนในตาราง Cause and Effect Matrix ดังแสดงในภาพที่  
4.2 เพื่อจัดลําดับความสําคัญของกระบวนการ หาวากระบวนการที่เปนแนวโนมใหเกิดปญหา 
อาการเสียตางๆมากที่สุด 

 
 
 
 
 

 



  43

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.1  
แผนภูมแิสดงลักษณะอาการเสียที่พบในการตรวจสอบขัน้ตอนสุดทาย 

 

ลักษณะอาการเสียที่ตรวจพบในการตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย
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ภาพที่ 4.2  
ตารางแสดงเหตุและผล Cause & Effect Matrix ของกระบวนการผลติประกอบแผงวงจร

 

44 



  45

จากการพิจารณาตารางแสดงเหตุและผล Cause & Effect Matrix  ทําใหสรุปไดวา
กระบวนการ    ปร้ินครีมตะกั่วในสวนกระบวนการผลิตประกอบแผงวงจรปรับเพิ่มลดไฟแสดงผล
หนาปดของรถยนตนี้เปนกระบวนการที่กอใหเกิดปญหาของเสีย ที่ถูกตรวจพบในขั้นตอนตรวจสอบขั้น
สุดทายมากที่สุด 

 
4.4 สรุปการวัดเพื่อกําหนดสาเหตุของปญหา 
 

ผลลัพธที่ไดในขั้นตอนการวัดกําหนดสาเหตุของปญหาคือ กระบวนการตรวจสอบใน
ข้ันตอนสุดทายที่ระบุวามีปญหาเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต มีประสิทธิภาพอยูในเกณฑยอมรับได ผล
การประเมินระบบการวัดเปนไปตามเกณฑที่บริษัทตั้งไว และทีมงานไดระดมความคิด หากระบวนการ
ใดในกระบวนการผลิตทั้งหมดที่นาจะเปนสาเหตุกอใหเกิดปญหา หรือทําใหเกิดของเสียข้ึน โดย
สามารถสรุปเห็นพรองกนัจากตารางแสดงเหตุและผลวา กระบวนการปริ้นครีมตะกั่วเปนกระบวนการที่
กอใหเกิดปญหา และจะทําการวิเคราะหหาปจจัยทีมีนัยสําคัญภายในกระบวนการปริ้นครีมตะกั่วที่
สมควร ทําการปรับปรุงแกไข และควบคุมตอไป 
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