
การทดสอบยนยนผล

8.1 บทนำ
ในบทนีจะเป็นการทดสอบเพื่อยืนยันผลของการปรับปรุงว่าสามารถทำให้ค่าความแปร 

ปรวนของค่าความแตกต่างของมุมแคมเบอร์ลดลงได้ตามเปาหมายหรือไม่หลังจากที่ได้ทำการปรับ 
ปรุงปิจจัยท้ัง 3 ปีจจัยที่สำคัญจากที่ 7 แล้ว

8.2 ฃั้นตอนการทดลองยืนยันผล

8.2.1 จุดประสงค์ของการทดสอบยืนยันผล
เพ่ือเป็นหารยืนยันผลว่าการปรับปรุงทังหมดที่ได้ทำขึนนันมีประสิทธิภาพในการลดความ 

แปรปรวนของค่าความแตกต่างมุมแคมเบอร์ได้จริงหรือไม่ ค่อนท่ีจะทำการขยายผล การปรับปรุง 
ไปใช้งานจริงในกระบวนการผลิตปกติทั้งนี้เพื่อเป็นการแสดงให้ผู้ที่เกี่ยวข้องเข้าใจ และเหตุของ
การปรับปรุง และแสวงหาแนวทางที่จะพัฒนาต่อไปให้ดีขึ้นในกรณีที่การปรับปรุงยังไม่ประสบผล 
สำเร็จเท่าท่ีควร โดยการใช้อุปกรณ์จับยึดตัวใหม่ในการผลิต ซึ่งได้ถูกการยืนยันผลการปรับปรุงตัว 
GR&R แล้ว

ในบทท่ี 7 ในส่วนของการปรับปรุงระบบการวัดท่ี VI และกำหนดให้ใช้แผ่นรองเสริม 
ขนาด5 มิลลิเมตรและตังความสูงรถยนต์ 430มิลลิเมตรเพื่อเป็นการเก็บข้อมูลวิเคราะห์ค่าของมุม 
แคมเบอร์และค่าความแตกต่างของมุมแคมเบอร์

8.2.2 การทดลองผลิตจริง
กำหนดให้มีการทดลองตั้งค่ารถยนต์จำนวน 25 คันโดยแบ่งเป็น 5วั'น  ๆ ละ 5 คันโดยเลือก 

ลุ่มจากรถยนต์ในรายการผลิตปกติ แล้วนำรถยนต์ตัวอย่างไปตรวจวัดมุมแคมเบอร์ที่แผนกควบคุม 
คุณภาพ (VQC) จากนั้นนำข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์ด้วยโปรแกรม MINI TAB
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8.3 การวิเคราะห์ผลของการทดลองผลิตจริง (P ilo t Run)
จากข้อมูลของรถทัง 25 คันจากการทดลองปรับตังมุมแคมเบอร์ด้วยการใช้แผ่นรองเสริม 

มุมแคมเบอร์ 5 มิลลิเมตรคงที่ และปรับตังความสูงท่ี 430 +/- 5 มิลลิเมตร ได้ผลตังนี
ตาราง 8.1 ข้อมูลในการทดลองผลิต

sample ss. Camber sample SS. Camber
1 0.25 14 -0.33
2 -0.04 15 -0.05
3 -0.11 16 0.18
4 -0.01 17 -0.29
5 -0.07 18 0.41
6 0.48 19 0.25
7 0 . 0 1 20 0 . 2

8 0.36 2 1 0.13
9 0.16 2 2 0.09

1 0 0.31 23 -0.15
1 1 0.09 24 0.18
1 2 -0.18 25 0 . 0 1

13 0.05 26 -

8.3.1 ทดสอบสมมุติฐานเก่ียวกับความแปรปรวน
นำข้อมูลก่อนหน้าการปรับปรุงมาวิเคราะห์เทียบกับข้อมูลหลังการปรับปรุง จากการใช้

MINITAB คำนวณ ทดสอบความแปรปรวนพบว่า ค่าความแปรปรวน ข้อมูลค่าความแตกต่างของ 
มุมแคมเบอร์ มีความแตกต่างกับค่อนปรับปรุงอย่างมีนัยสำคัญ
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ตาราง 8.2 ข้อมูลย้อนหลัง! เดือน ก่อนการปรับปรุง
sample SS.

Camber
sample SS.

Camber
1 0.69 19 -0.48
2 0.14 20 -0.66
3 -0.25 21 0.48
4 1.04 22 -0.17
5 0.1 23 -0.27
6 -0.46 24 0.16
7 -0.58 25 -0.46
8 0.11 26 0.68
9 0.03 27 0.33
10 -0.37 28 -0.15
11 0.17 29 -0.48
12 0.13 30 0.19
13 -0.17 31 -0.24
14 0.33 32 0.42
15 0.03 33 0.62
16 0.27 34 0.77
17 0.25 35 -0.2
18 -0.16 36 0.18
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T est for E qual V ariances
Level 1 validate 
Level2 before 
ConfLvl 95.0000

Bonferroni confidence intervals for standard deviations

Lower Sigma Upper N Factor Levels

0.156788 0.207716 0.304043 25 validate 
0.325156 0.412631 0.560437 36 before

F-Test (normal distribution)

Test Statistic: 0.253 
P-Value : 0.001

Levene's Test (any continuous distribution)
Test Statistic: 9.539 
P-Value : 0.003

8.3.2 วิเคราะห์ความสามารถของกระบวนกไรในการทดลองผลิต
จากการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการพบว่าหลังการทดลองผลิต มีค่า Ppk เท่า 

กับ 0.67 และประมาณผลิตภัณฑ์ท่ีจะเกินข้อกำหนด เท่ากับ 24964.37 DPPM
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Process Data
USL 0.5000
Target *
LSL -0.5000
Mean 0.0772
Sample N 25
St Dev (Within) 0.247902
St Dev (Overall) 0.209891

Potential (Within) Capability
Q> 0.67
CPU 0.57
CPL 0.78
Cpk 0.57
cpm •

Overall Capability
Pp 0.79
PPU 0.67
PPL 0.92
ppk 0.67

Observed Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00

Exp. "Within" Performance 
PPM < LSL 9946.94
PPM > USL 44049.17
PPM Total 53996.11

Exp. "Overall" Performance 
PPM < LSL 2979.72
PPM > USL 21984.65
PPM Total 24964.37

รูปท่ี 8.1 ค่าวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการค่าความแตกต่างมุมแคมเบอร์

Process Capability Analysis fo r before

Process Data
USL 0.500000
Target *
LSL -0.500000
Mean 0.056111
Sample N 36
St Dev (Within) 0.434646
St Dev (Overall) 0.415589

Potential (Within) Capability
Q> 0.38
CPU 0.34
CPL 0.43
cpk 0.34
Cpm ‘

Overal Capability
Pp 0.40
PPU 0.36
PPL 0.45
Ppk 0.36

Observed Performance 
PPM < LSL 55555.56
PPM > USL 138888.89
PPM Total 194444.44

Exp. "Within" Performance 
PPM < LSL 100368.10
PPM > USL 153564.49
PPM Total 253932.59

Exp. "Overall" Performance 
PPM < LSL 90427.23
PPM > USL 142738.44
PPM Total 233165.67
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รูปท่ี 8.2 ค่าวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการค่าความแตกต่างมุมแคมเบอร์ นดือน
ค่อนการปรับปรุง

8.4 สรุปผลขั้นตอนการทดสอบยืนยันผล
จากการทดลองผลิตเพื่อยืนยันผลโดย ตังค่ารถยนต์ด้วยความหน้าของแผนรองเสริมมุม

แคมเบอร์คงท่ี 5 มิลลิเมตรและความสูงที่ 430 มิลลิเมตร พบว่า ความแปรปรวนของค่าความแตก 
ต่างมุมแคมเบอร์มีการลดลงอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติ และสามารถประมาณค่าผลิตภัณฑ์ท่ีจะมีค่า 
ความแตกต่างของมุมแคมเบอร์เกินข้อกำหนดลดลงร้อยละ 89 เมื่อเปรียบเทียบคับข้อมูลค่อนหน้า 
การปรับปรุง ทดือน

จึงได้สรุปว่าการปรับปรุงทังหมดที่ได้กล่าวในบทที่ 7 นันมีประสิทธิผลเพียงพอในการลด 
ความแปรปรวนของค่าความแตกต่างของมุมแคมเบอร์ และลดอัตราการเกิดผลิตภัณฑ์ที่เกินข ้อ

กำหนดลงได้
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