
การทดสอบยนยนผล

ในบทนี้จะเปีนรายละเอียดของขั้นตอนการทดสอบเพื่อยืนยันผลสรุปของค่าของปัจจัย 
นำเข้าที่สำคัญท้ัง 3 ปัจจัยในบทที่ 7 โดยจะทำการปรับค่าปัจจัยนำเข้าที่สำคัญทั้ง 3 ปัจจัย 
ตามค่าที่ได้กำหนดไว้ เพื่อตรวจสอบว่าค่าความแปรปรวนของค่ามุมหลังเชื่อมเปีนไปตามผล
การทดลองหรือไม่ พร้อมกับนำงานด้งกล่าวผ่านกระบวนการจนครบสมบูรณ์ เพื่อตรวจสอบค่า 
ความแปรปรวนของค่ามุมของผลิตภัณฑในลักษณะขั้นงานสำเร็จรูปในขั้นการตรวจสอบก่อน 
ส่งมอบให้แก่ลูกค้า และพิจารณาปริมาณของของเสียที่เกิดขึ้นในหน่วย DPPM

8.1 บทนำ

8.2 ขั้นตอนการทดสอบยืนยันผล

8.2.1 จุดประสงค์ของการทดสอบ
- เพื่อที่จะศึกษาค่าความแปรปรวนของค่ามุมหลังเชื่อม หลังจากปรับค่าปัจจัย 

นำเข้าทั้ง 3 ปัจจัยคือ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของจุดเชื่อม, แรงด้นไฟฟ้าและระยะ Y ของ 
จุดเชื่อม ตามผลสรุปในบฑที่ 7

เพื่อที่จะตรวจสอบค่าความแปรปรวนและปริมาณของของเสียที่เกิดจากค่า 
PSA ที่ไม่ใต้ตามข้อกำหนดของลูกค้าหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต

8.2.2 การเตรียมการทดลอง
- จำนวนสิ่งตัวอย่าง จะทำการเก็บข้อมูลจากสิ่งตัวอย่างเป็นจำนวน 400 ตัว
- ทำการทดลองที่สภาพการปฏิบัติงานจริงของการผลิต

8.2.3 ขั้นตอนในการทดสอบ 
นำสิ่งตัวอย่างที่ได้เตรียมไว้ 

ปฏิบัติงานจริงของการผลิต 
กระบวนการผลิตที่ได้ปรับค่าปัจจัยทั้ง 
การทดสอบแสดงตังรปที่ 8.1

ผ่านเข้ากระบวนการผลิตแขนจับหัวอ่านตามสภาพการ 
และทำการเก็บข้อมูลของค่ามุมหลังเชื่อมของขั้นงานจาก 
3 ตามค่าที่ได้กำหนดไว้ โดยรายละเอียดชองขั้นตอน,
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ไม่ตรงดามก่าหบด

ชิ้นงานทั้งสามชนิดจากกระบวนการปกติ ได้แก่ Plate,
TG, Arm และ Hinge ตามจำนวนที่ได้ระบุไว้
ตรวจสอบความพร้อมของเครื่องเชื่อม

Technician ปร้บเครื่องเชื่อมเพื่อให้ระยะ Y ของจุดเชื่อมมีค่าเท่ากับ 
2.017 มิลลิเมตร 1ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางมีค่าเท่ากับ 0.234 มิลลิเมตร 
และแรงด้นไฟฟ้ามีค่าเท่ากับ 280 โวลต์

ทำการตรวจสอบค่าว่าได้ตรงตามที่กำหนดหรือไม่
ดรงดามท่าหนด

นำงานที่รอผ่านเข้ากระบวนการจนครบจำนวน 

เขียนหมายเลขระบุชิ้นงานตั้งแต่ 1 ถึง 20

นำงานที่เชื่อมแล้วทั้งหมดไปทำการวัดค่ามุมหลังเชื่อม

' ร  นำงานผ่านเข้ากระบวนการต่อไปตามลำดับจนได้ 
ชิ้นงานในสถานะผลิตภัณฑ์สำเร็จรป

นำงานทั้งหมดไปวัดค่า PSA
A รวบรวมข้อมูลเพื่อวิเคราะห์ผลต่อไป

รปท่ี 8.1 ขั้นตอนการทดสอบยืนยันผล

8.2.4 ทำการทดลองและบันทึกผลตามแผนที่วางไว้ และนำข้อมูลการทดลอง (แสดงใน 
ภาคผนวก ฌ) มาใส่ในโปรแกรม MINITAB เพื่อทำการวิเคราะห์ผล
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8.3.1 ความแปรปรวนของค่ามุมหลังเชื่อม
จากข้อมูลการทดสอบที่ได้ นำมาพล็อตกราฟการกระจายของค่ามุมหลังเชื่อม ด้งแสดง 

ในรูปที่ 8.2 พบว่าค่ามุมหลังเชื่อมมีค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 0.166 ซึ่งลดลงประมาณ 
0.120 เมื่อเปรียบเทียบกับค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานก่อนการปรับปรุงกระบวนการ จะเห็นว่า 
ที่สภาวะของปัจจัยทั้งสามด้งการทดสอบ สามารถที่จะลดค่าความแปรปรวนของค่ามุมหลังเชื่อม 
ได้จริง ด้งนั้นจะใช้สภาวะของปัจจัยทั้งสามดามุการทดลองในการใช้งานจริง เพ่ือลดค่า
ความผ้นแปรของกระบวนการเชื่อมที่มีต่อค่ามุมของด้วงานหลังเชื่อม

8.3 วิเคราะหผลการทดลอง

Descriptive Statistics
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95% Confidence Interval for Median

Variable: Lw-pitch
Anderson-Darling Normality Test

A-Squared: 0.268
P-Value: 0.681

Mean 0.258130
StDev 0.166372
Variance 2.77E-02
Skewness 2.97E-02
Kurtosis -2.2E-01
N 392

Minimum -1.9E-01
1st Quartile 0.145500
Median 0.249500
3rd Quartile 0.368750
Maximum 0.683000

95% Confidence Interval for Mu 
0.241609 0.274651

95% Confidence Interval for Sigma 
0.155484 0.178912

95% Confidence Interval for Median 
0.235106 0.268894

รุปท่ี 8.2 แผนภาพการกระจายของค่ามุมหลังเชื่อม

8.3.2 ความแปรปรวนของค่า PSA
จากข้อมูลของงานทดสอบที่ตรวจสอบค่า PSA ในขั้นตอนสุดท้าย พบว่าค่า

ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของค่า PSA ที่เกิดขึ้นมีค่าประมาณ 0.130 จากการพล็อตการกระจาย 
ของค่า PSA ด้งแสดงในรูปที่ 8.3 ก) และเมื่อท่าการวิเคราะห์ความสามารถด้านสมรรถนะของ 
กระบวนการผลิตและพิจารณาปริมาณของของเสียที่เกิดขึ้น พบว่าค่า Cpk มีค่าเท่ากับ 1.20 
และมีจำนวนของของเสียในหน่วย DPPM เกิดขึ้นประมาณ 180 DPPM ด้งแสดงในรูป 8.3 ข)



Descriptive Statistics
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Variable: PSA
Anderson-Darling Normality Test

A-Squared: 0.475
P-Value: 0.240

Mean 0.770543
StDev 0.130372
Variance 1.70E-02
Skewness -1.8E-01
Kurtosis -9.8E-02
N 392
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95% Confidence Interval for Mu 
0.75760 0.78349

0.79 95% Confidence Interval for Sigma
0.12184 0.14020

95% Confidence Interval for Median 
0.76032 0.78700

ก) แผนภาพการกระจายของค่า PSA

Process Capability Analysis for PSA

P rocess D ata
USL 1.30000
T arg e t 0 .80000
LSL 0.30000
Mean 0 .77054
Sam ple N 392
StD ev (O verall) 0 .130 456

Overall Capability
Pp 1.28
PPU 1.35
PPL 1.20
ppk 1.20

Cpm 1.25 0 .5 0 .7 0 .9 1.1

O bserved  P erform ance E xpected  Perfo rm ance
PPM < LSL 0.00 PPM < LSL 154.93
PPM >  USL 0.00 PPM > USL 24 .69
PPM T otal 0 .00 PPM Total 179.62

ข) แผนภาพการศึกษาความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการ

รูปท่ี 8.3 ผลการทดสอบค่า PSA ก) แผนภาพการกระจายของค่า PSA 
ข) แผนภาพการศึกษาความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการ
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จากผลการทดสอบค่ามุมหลังเชื่อม พบว่ามีค่าความแปรปรวนในรูปของค่า
ความเบี่ยงเบนมาตรฐานเกิดขึ้นเท่ากับ 0.166 ซึ่งเป็นค่าที่ลดลงจากเดิม เพราะฉะนั้นสภาวะ 
ของปัจจัยทั้งสามคือ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของจุดเชื่อมเท่ากับ 0.234 มิลลิเมตร, ระยะ Y 
ของจุดเชื่อมเท่ากับ 2.017 มิลลิเมตร และค่าแรงดันไฟฟ้าเท่ากับ 280 โวลต์ จึงเหมาะสมท่ีจะ 
นำไปใช้งานจริงในกระบวนการผลิตเพื่อทำให้ความแปรปรานของค่ามุมหลังเชื่อมมีค่าที่ลดลง 
จากเดิม

\

ผลจากการวิเคราะห์ค่าความแปรปรวนของค่า PSA พบว่ามีค่าความเบี่ยงเบน-
มาดรฐานเกิดขึ้น 0.130 ซึ่งลดลงจากค่าความแปรปรวนก่อนการปรับปรุงกระบวนการเชื่อม- 
ประกอบขึ้นงาน และมีปริมาณของของเสียที่เกิดขึ้นเพียง 180 DPPM แต่อย่างไรกิตามผลการ 
ทดสอบนี้จะใช้เพื่อยืนยันสภาวะการใช้งานของปัจจัยทั้งสามหลังการปรับปรุงว่าเหมาะสม 
หรือไม่ ในการศึกษาค่าดัชนีความสามารถด้านสมรรถนะและการพิจารณาปริมาณของของเสีย 
ที่เกิดขึ้นตามวัตถุประสงค์ของการวิจัยที่กำหนด จะท่าการศึกษาหลังจากการเก็บข้อมูล
ใน ระยะเวลา 30 จัน ซึ่งจะทำการเก็บข้อมูลหลังจากกำหนดแผนการควบคุมปัจจัยทั้งสามและ 
นำไปใช้งานจริงแล้ว ดังจะกล่าวในรายละเอียดในบทต่อไป

8.4 สรุปผลขั้นตอนการทดสอบยืนข้นผล
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