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บทคดัย่อ

งานวจิยัน้ีมีวตัถปุระสงค์เพือ่ลดความผนัแปรในระบบการวดัของโรงงานผลิตกลอ้งและเลนสซู์มตวัอย่าง โดยวเิคราะหร์ะบบการวดั

ทัง้ดา้นความเทีย่งตรงและความแม่นย�ำ กบัเครือ่งมือวดั 7 ชนิดแบบผนัแปร ดว้ย %ไบอสั พบวา่ทกุเครือ่งมือวดัมีค่าไบอสันอ้ย

กวา่ 10% ซึง่สามารถยอมรบัได ้สว่นการวเิคราะห์ความแม่นย�ำใชเ้ทคนิค GR&R ประเมินผลเครือ่งมือวดั 7 ชนิดแบบผนัแปรน้ี 

กบัจ�ำนวนพนกังาน 4 คน โดยใชช้ิ้นงานตวัอย่าง 10 ช้ิน และก�ำหนดใหพ้นกังานแต่ละคนวดังานซ�ำ้ 3 ครัง้ ผลการวจิยัพบวา่สาเหตุ

มาจากวธีิการวดัของพนกังานมีความแตกต่างกนั จงึปรบัปรุงแกไ้ขลด %GR&R ใหน้อ้ยลง โดยก�ำหนดเวลามาตรฐานในเครือ่งมือ

วดัค่าแรงบิด ก�ำหนดทิศการวดัในเครือ่งมือวดัแรงดึง แรงกด เพ่ิมอุปกรณช์ว่ยจบัยึดงาน และฝึกอบรมพนกังานวดัใหม่ใหถ้กูตอ้ง

ตามมาตรฐานทีก่�ำหนด  จนค่า %GR&R อยู่ในเกณฑที์ย่อมรบัได ้แลว้จงึปรบัปรุงคู่มือมาตรฐานการปฏิบติังานใหล้ะเอียดข้ึน

ค�ำส�ำคญั: การวิเคราะห์ระบบการวัด, ความผนัแปรในระบบการวัด

ABSTRACT

This research aims to reduce the variations in measurement system of a camera and zoom lens factory. This research  

consists of 2 phases with variable equipment 7 items: 1) analysis the accuracy of the measurement systems by using 

evaluation %bias found that all the Instruments have %bias less than 10%, which are acceptable. 2) analysis the precision 

of the measurement systems by using GR&R. The criteria are 4 appraisers per 1 equipment, 10 pieces of parts per 1  

equipment and each appraiser measurements repeat 3 times. The results show that the most common cause from  

measurement method of operators is different. Thus reduce %GR&R by control standard time of torque measurement,  

control direction in tension measurement and compression measurement and add fixture to support measurement method. 

After that re-training employees and re-evaluate until %GR&R acceptable. The last is revision manual of inspection  

standard to be more details.

KEYWORDS: Measurement system analysis, gauge R&R 
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1.    บทน�ำ

ระบบการวัดจ�ำเป็นต้องควบคุมและต้องลดความผนัแปรให้มคีวามคลาดเคล่ือนให้น้อยที่สดุเพ่ือสร้างความน่าเช่ือถอืให้ผู้ผลิต 

โดยงานวิจัยของ Vahid Hajipour [1] ได้วิเคราะห์ระบบการวัดก่อนการปรับปรงุกระบวนการ จะท�ำให้activities to minimize the 

measurement errors.ลดข้อผดิพลาดทีเ่กดิจากวัดลงได้ โรงงานตวัอย่างทีท่ �ำการศกึษาพบว่ายังขาดมาตรฐานการวิเคราะห์ระบบการวัด

ของกจิกรรมสุม่ตรวจสอบคุณภาพ ท�ำให้ไม่ทราบถงึแหล่งความผนัแปรในระบบการวัด และยังไม่มกีารควบคุมตวัแปรที่เกี่ยวข้องใน

กระบวนการตรวจสอบงาน เมื่อส�ำรวจแผนการผลิตของผลิตภณัฑเ์ลนสซ์มู ในช่วงเดอืนกรกฎาคม-ธนัวาคม พ.ศ. 2555 พบว่ารุ่น 

B8 มแีผนการผลิตโดยเฉล่ียต่อเดอืนสงูสดุ จึงน�ำรุ่น B8 มาเป็นแบบในการศกึษาระบบการวัด โดยเมื่อหมุนซมูไประยะใกล้สดุ ต�ำแหน่ง 

X จะมลัีกษณะดงัด้านซ้ายของรปูที่ 1 และเมื่อหมุนซมูไประยะไกลสดุต�ำแหน่ง Y เลนสซ์มูจะมลัีกษณะดงัด้านขวาของรปูที่ 1

รูปที ่1 เลนสซ์มู รุ่น B8

ผลิตภัณฑ ์B8 มทีั้งหมด 7 หัวข้อตรวจสอบ รวมทั้งหมด 27 ต�ำแหน่ง ดงัแสดงรายละเอยีดในตารางที่ 1

ตารางที ่1 รายละเอยีดหัวข้อตรวจสอบ เลนสซ์มูรุ่น B8

ประเภท หัวข้อ ต�ำแหน่ง จุดประสงค์การตรวจสอบ

Dimension M M1, M2, M3, M4, 

M5, M6

เพ่ือตรวจสอบความถูกต้องของระยะโฟกสั

Friction Z Z1, Z2, Z3, Z4 เพ่ือตรวจสอบค่าแรงที่ใช้ในการหมุนซมูจากระยะใกล้สดุไประยะไกลสดุ 

Friction F F1, F2, F3, F4, F5, 

F6, F7, F8

เพ่ือตรวจสอบค่าแรงที่ใช้ในการหมุนวงแหวนโฟกสั 

Friction MT MT1, MT2 เพ่ือตรวจสอบค่าแรงในการสวมและถอดเลนสซ์มูเข้ากบัตวักล้อง

Push, Pull S S1, S2, S3, S4 เพ่ือตรวจสอบค่าแรงที่ใช้ดงึ ในการเคล่ือนที่ของสวิตซ์ปรับโหมด

Tension A A1, A2 เพ่ือตรวจสอบค่าแรงที่ใช้ดงึให้ Aperture Blade เปิดสดุ

Compression G G1 เพ่ือตรวจสอบค่าแรงที่ใช้ในการกดปุ่ม G ให้ยุบพอดกีบัขอบเลนส์

2.    วตัถุประสงค์

เพ่ือศึกษาและลดความผันแปรในระบบการวัด ที่อาจเกดิจากลักษณะของวิธกีารวัด ทกัษะของพนักงานวัด และสภาพของ

เคร่ืองมอืวัด ให้อยู่เกณฑท์ี่ยอมรับได้ 

3. วิธีการด�ำเนนิการวิจยั

ศึกษาความผนัแปรในระบบการปัจจุบันวัดทั้ง 7 หัวข้อ ซ่ึงเป็นการวัดชนิดผนัแปร โดยอ้างองิวิธกีารประเมินจาก กติิศักดิ์ 
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พลอยพานิชเจริญ [3, 4] ทั้งด้านความเที่ยงตรงผ่านค่า %ไบอสั และด้านความแม่นย�ำผ่านเทคนิค GR&R ในเดอืนธนัวาคม 2555 

จากจ�ำนวนพนักงาน 4 คน จ�ำนวนงานตวัอย่าง 10 ตวั และจ�ำนวนวัดซ�ำ้ 3 คร้ัง ได้ผลดงัตารางที่ 2

ตารางที ่2 ผลการประเมนิระบบการวัดในปัจจุบนั

หัวข้อ / ช่ือเคร่ืองมอืวัด ต�ำแหน่ง
ก่อนปรับปรงุ

%ไบอสั %EV %AV %GR&R

 M /  M Machine - 012T

 M1 2.63% 6.45% 5.06% 8.20%

 M2 0.90% 10.33% 3.01% 10.76%

 M3 0.52% 8.25% 7.01% 10.83%

 M4 2.00% 10.36% 3.55% 10.95%

 M5 1.40% 10.11% 4.14% 10.92%

 M6 0.54% 9.20% 2.27% 9.47%

 Z / Torque meter - 5017E

 Z1 8.00% 20.83% 21.14% 29.68%

 Z2 8.57% 22.84% 15.97% 27.87%

 Z3 9.14% 28.63% 30.32% 41.70%

 Z4 7.43% 28.39% 18.63% 33.96%

 F / Torque meter - 0411C

 F1 3.00% 15.01% 16.55% 22.34%

 F2 3.00% 25.14% 20.16% 32.22%

 F3 2.50% 27.08% 20.77% 34.13%

 F4 1.00% 19.40% 10.33% 21.98%

 F5 3.00% 21.30% 17.05% 27.28%

 F6 6.00% 30.24% 15.15% 33.82%

 F7 6.00% 27.74% 31.04% 41.63%

 F8 3.50% 20.67% 11.07% 23.45%

  MT / Torque meter - 2512E
 MT1 1.67% 31.54% 33.38% 45.92%

 MT2 3.89% 34.70% 35.70% 49.78%

 S / Tension gage - 11E529
 S1 0.80% 23.58% 29.43% 37.72%

 S2 1.20% 31.20% 22.49% 38.46%

 S3 2.80% 17.51% 36.40% 40.40%

 S4 2.80% 23.73% 18.44% 30.05%

 G / Tension gage - 15C620  G1 0.55% 26.90% 32.62% 42.28%

  A / Tension gage - 22A450
 A1 3.33% 18.80% 31.00% 36.25%

 A2 0.00% 20.74% 25.90% 33.18%
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พบว่า ทุกหัวข้อมีค่า %ไบอสั < 10% ดงัน้ันในด้านความเที่ยงตรงไม่มปัีญหา ถอืว่าอยู่ในเกณฑท์ี่ยอมรับได้ เคร่ืองมอืยังอยู่

ในสภาพพร้อมใช้งานดงั AIAG [5] อธบิายไว้ ด้านความแม่นย�ำ %GR&R ของหัวข้อ M ต�ำแหน่ง M1 และ M6 อยู่ในเกณฑท์ี่

สามารถยอมรับได้ ส่วน M2-M5 ค่า %GR&R มากกว่า 10% เลก็น้อย เมื่อพิจารณาเงื่อนไขด้านค่าใช้จ่ายและระยะเวลาการปรับปรงุ 

จึงไม่จ�ำเป็นต้องปรับปรงุระบบการวัด ซ่ึงหัวข้อ M เป็นหัวข้อเดยีวที่ผ่านการประเมิน ส่วนหัวข้ออื่นๆค่า %GR&R เกนิมาตรฐาน 

30% ของ AIAG [5] ไม่สามารถยอมรับระบบการวัดได้ 

เคร่ืองมอืวัดทั้ง 7 ชนิด มรีอบการสอบเทยีบทุก 12 เดอืน โดยการส่งสอบเทยีบไปยังบริษัทแม่ที่ต่างประเทศ ดงัน้ันจะน�ำ

แนวคิดงานวิจัยของ ชัชวาล พรพัฒน์กุล [7] เป็นแนวทางส�ำหรับการตรวจสอบความเหมาะสมของรอบการสอบเทยีบของเคร่ืองมอื

วัด โดยใช้แผนภมูิควบคุม และการวิเคราะห์เพ่ือลด %GR&R พบว่าค่า %AV และ %EV มีค่าใกล้เคียงกนัในแต่ละหัวข้อ และจาก

การประเมนิ %ไบอสั ถอืว่าไม่มปัีญหาในเร่ืองเคร่ืองมอืวัด ดงัแนวคิดงานวิจัยของ ชัชวาล พรพัฒน์กุล [7] และ ชินวุธ สถริวุฒิพงศ ์

[8] ดงัน้ันสาเหตหุลักจึงมาจากวิธกีารวัดงานของพนักงานที่แตกต่างกนั เมื่อก�ำหนดให้พนักงานวัดงานด้วยวิธทีี่เหมอืนกนัจะท�ำให้

ค่าความแตกต่างระหว่างบุคคลลดลง %AV และ %EV ลดลงได้ เมื่อ %AV และ %EV ลดลง ค่า %GR&R จะลดลงเช่นกนั  

ดงัเช่นงานวิจัยของ จักษ์กฤต ปฏเิวธธรรม [9]

 

4.    วิเคราะหผ์ลการประเมินดา้นความแม่นย�ำ

4.1  หวัขอ้ Z

พบว่าความเรว็ในการหมุนมีผลต่อค่าแรงที่วัดงาน สอดคล้องตามกฎของนิวตัน [9] เมื่อมวลมือของพนักงานแต่ละคนใกล้

เคียงกนั เพราะพนักงานมขีนาดน�ำ้หนักตวัและความสงูใกล้เคียงกนั ดงัน้ันจึงต้องควบคุมความเรว็ในการหมุนซมู โดยก�ำหนดเวลา

มาตรฐานในการหมุนซมูคือ 2 วินาทต่ีอการหมุนตลอดระยะทาง (ระยะทางระหว่างต�ำแหน่ง X ถงึต�ำแหน่ง Y) เพราะ 2 วินาทเีป็น

เวลาเฉล่ียที่ใกล้เคียงกบัการใช้งานผลิตภัณฑจ์ริงของลูกค้า อกีสาเหตหุน่ึงคือ ช่วงที่อ่านค่าจาก Torque meter ต้องอ่านช่วงที่เขม็

เร่ิมเคล่ือนไหวและช่วงที่เขม็เคล่ือนไหวจนสดุ เวลาอ่านค่าพนักงานมกีารปัดช่องค่าวัดขึ้นหรือลงต่างกนั                    

วิธกีารวัดค่างานคือ ใส่งานเข้ากบัพ้ืนที่จับยึดงาน แล้วใช้มือจับซมู หมุนไปในทศิทางที่ต้องการตรวจสอบ โดยต้องหมุนงาน

ให้สดุระยะทางของซมู หมุนจากต�ำแหน่ง X ไป Y อ่านค่าต�ำแหน่ง Z1 เมื่อเขม็เร่ิมเคล่ือนไหว อ่านค่า Z2 เมื่อเขม็เคล่ือนไหวจน

สดุ และหมุนจากต�ำแหน่ง Y ไป X อ่านค่าต�ำแหน่ง Z3 เมื่อเขม็เร่ิมเคล่ือนไหว อ่านค่า Z4 เมื่อเขม็เคล่ือนไหวจนสดุ

การปรับปรงุแก้ไข  

สอนวิธกีารหมุนซมูที่ถูกวิธ ีรวมถงึวิธกีารอ่านค่าของเขม็ให้เป็นไปในทางเดยีวกนั โดยใช้ช้ินงานตวัอย่างให้พนักงานฝึกปฏบิตัิ

หมุนซมูเวลา 2 วินาท ีจนเกดิความช�ำนาญ และอ่านค่าได้ถูกต้อง ตามรปูที่ 2
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พบว่า ทุกหัวข้อมีค่า %ไบอสั < 10% ดังน้ันในด้านความเที่ยงตรงไม่มีปัญหา ถือว่าอยู่ในเกณฑท์ี่ยอมรับได้ เคร่ืองมือยังอยู่
ในสภาพพร้อมใช้งานดัง AIAG [5] อธบิายไว้ ด้านความแม่นยาํ %GR&R ของหัวข้อ M ตาํแหน่ง M1 และ M6 อยู่ในเกณฑท์ี่
สามารถยอมรับได้ ส่วน M2-M5 ค่า %GR&R มากกว่า 10% เลก็น้อย เม่ือพิจารณาเง่ือนไขด้านค่าใช้จ่ายและระยะเวลาการ
ปรับปรุง จึงไม่จาํเป็นต้องปรับปรุงระบบการวัด ซ่ึงหัวข้อ M เป็นหัวข้อเดียวที่ผ่านการประเมิน ส่วนหัวข้ออื่นๆค่า %GR&R เกนิ
มาตรฐาน 0% ของ AIAG [5] ไม่สามารถยอมรับระบบการวัดได้  

เคร่ืองมือวัดทั้ง  ชนิด มีรอบการสอบเทยีบทุก 12 เดือน โดยการส่งสอบเทยีบไปยังบริษัทแม่ที่ต่างประเทศ ดังน้ันจะนาํ
แนวคิดงานวิจัยของ ชัชวาล พรพัฒน์กุล [] เป็นแนวทางสาํหรับการตรวจสอบความเหมาะสมของรอบการสอบเทียบของ
เคร่ืองมือวัด โดยใช้แผนภมิูควบคุม และการวิเคราะห์เพ่ือลด %GR&R พบว่าค่า %AV และ %EV มีค่าใกล้เคียงกนัในแต่ละ
หัวข้อ และจากการประเมิน %ไบอัส ถือว่าไม่มีปัญหาในเร่ืองเคร่ืองมือวัด ดังแนวคิดงานวิจัยของ ชัชวาล พรพัฒน์กุล [] และ 
ชินวุธ สถริวุฒิพงศ์ [8] ดังน้ันสาเหตุหลักจึงมาจากวิธกีารวัดงานของพนักงานที่แตกต่างกนั เม่ือกาํหนดให้พนักงานวัดงานด้วยวิธี
ที่เหมือนกนัจะทาํให้ค่าความแตกต่างระหว่างบุคคลลดลง %AV และ %EV ลดลงได้ เม่ือ %AV และ %EV ลดลง ค่า %GR&R 
จะลดลงเช่นกนั ดังเช่นงานวิจัยของ จักษ์กฤต ปฏเิวธธรรม [9] 
  
4. วิเคราะหผ์ลการประเมินดา้นความแม่นยาํ 
4.1 หวัขอ้ Z 

พบว่าความเร็วในการหมุนมีผลต่อค่าแรงที่วัดงาน สอดคล้องตามกฎของนิวตัน [9] เม่ือมวลมือของพนักงานแต่ละคน
ใกล้เคียงกัน เพราะพนักงานมีขนาดนํ้าหนักตัวและความสูงใกล้เคียงกัน ดังน้ันจึงต้องควบคุมความเร็วในการหมุนซูม โดย
กาํหนดเวลามาตรฐานในการหมุนซูมคือ 2 วินาทต่ีอการหมุนตลอดระยะทาง (ระยะทางระหว่างตาํแหน่ง X ถึงตาํแหน่ง Y) 
เพราะ 2 วินาทเีป็นเวลาเฉล่ียที่ใกล้เคียงกบัการใช้งานผลิตภัณฑจ์ริงของลูกค้า อกีสาเหตุหน่ึงคือ ช่วงที่อ่านค่าจาก Torque meter 
ต้องอ่านช่วงที่เขม็เร่ิมเคล่ือนไหวและช่วงที่เขม็เคล่ือนไหวจนสดุ เวลาอ่านค่าพนักงานมีการปัดช่องค่าวัดขึ้นหรือลงต่างกนั                     

วิธกีารวัดค่างานคือ ใส่งานเข้ากบัพ้ืนที่จับยึดงาน แล้วใช้มือจับซูม หมุนไปในทศิทางที่ต้องการตรวจสอบ โดยต้องหมุนงานให้
สดุระยะทางของซูม หมุนจากตาํแหน่ง X ไป Y อ่านค่าตาํแหน่ง Z1 เม่ือเขม็เร่ิมเคล่ือนไหว อ่านค่า Z2 เม่ือเขม็เคล่ือนไหวจน
สดุ และหมุนจากตาํแหน่ง Y ไป X อ่านค่าตาํแหน่ง Z เม่ือเขม็เร่ิมเคล่ือนไหว อ่านค่า Z4 เม่ือเขม็เคล่ือนไหวจนสดุ 
การปรับปรุงแก้ไข   

สอนวิธกีารหมุนซูมที่ถูกวิธ ีรวมถงึวิธกีารอ่านค่าของเขม็ให้เป็นไปในทางเดียวกนั โดยใช้ช้ินงานตัวอย่างให้พนักงานฝึกปฏบัิติ
หมุนซูมเวลา 2 วินาท ีจนเกดิความชาํนาญ และอ่านค่าได้ถูกต้อง ตามรูปที่ 2 

 
 

 
 

รูปที่ 2 การหมุนซูมในเวลา 2 วินาทต่ีอการหมุนตลอดระยะทาง 
 
 
 
4.2 หวัขอ้ F 

Z2 

Z1 

Z 

2 วนิาท ี 2 วินาท ี
Z4 

2 วินาท ี

รูปที ่2 การหมุนซมูในเวลา 2 วินาทต่ีอการหมุนตลอดระยะทาง

4.2  หวัขอ้ F

พบว่าเวลาการหมุนวงแหวน Focus ของตวังาน จะสมัพันธก์บัขนาดของแรงที่อ่านได้ โดยมวลมอืของพนักงานที่ออกแรงกระท�ำ

คงที่ และเวลาที่เหมาะสมคือ 2 วินาทต่ีอการหมุน 1 รอบวงแหวน และช่วงที่อ่านค่าจาก Torque meter ต้องอ่านช่วงที่เขม็เร่ิม
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สอนวิธกีารวัดงานและวิธกีารอ่านค่าของเขม็ให้เป็นไปในทางเดยีวกนั โดยใช้ช้ินงานตวัอย่างจ�ำนวน 1 ช้ิน ให้พนักงานฝึกปฏบิตัิ

หมุนวงแหวน ในเวลา 2 วินาท ีจนเกดิความช�ำนาญและอ่านค่าได้ถูกต้อง
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รูปที่ 3 การหมุนวงแหวนในเวลา 2 วินาทต่ีอการหมุน 1 รอบวงแหวน 
 
4.3 หวัขอ้ MT 

พบว่าค่างานที่วัดได้ ได้รับผลจากวิธกีารใส่ตัวงานและถอดตัวงานออกของพนักงาน โดยไม่ได้กาํหนดบริเวณสาํหรับจับงานให้
เข้าใจเหมือนกนั ช่วงจังหวะที่อ่านค่างานจะต้องอ่านจากช่วงเวลาที่เขม็ของ Torque meter เร่ิมเคล่ือนที่ ซ่ึงจะเป็นค่าแรงที่ใส่และ
ถอดงานจริง ดังน้ันถ้าอ่านค่าช่วงที่เขม็เคล่ือนที่จนสดุแล้วจะเป็นค่าที่ไม่ถูกต้อง  
การปรับปรุงแก้ไข   

ทาํความเข้าใจถงึการวัดค่าแรงที่ใช้ในการใส่งานเข้ากบัตัวกล้อง (ตาํแหน่ง MT1) และการถอดงานออกจากตัวกล้อง (MT2) 
และกาํหนดพ้ืนที่จับงานที่ถูกต้องให้กับพนักงาน รวมถึงวิธีการอ่านค่าของเขม็ให้เป็นไปในทางเดียวกัน โดยใช้ช้ินงานตัวอย่าง
จาํนวน 1 ช้ิน ให้พนักงานฝึกปฏบัิติ  
                       

  
   

 รูปที่ 4 พ้ืนที่ในการจับงาน 
 
4.4 หวัขอ้ S 

ตาํแหน่ง S1 และ S2 จะตรวจสอบค่าแรงที่ใช้ในการเล่ือนปุ่ม Sij ไปและกลับ ส่วนตาํแหน่ง S และ S4 จะตรวจสอบค่าแรง
ที่ใช้ในเล่ือนปุ่ม Smn ไปและกลับเช่นกัน โดยวิธีการวัดค่าแรงที่ใช้ในการเล่ือนปุ่มจะใช้ Tension gage เกี่ยวไว้ที่ปุ่มแล้วดึง 
จากน้ันจะอ่านค่าที่วัดได้จาก Tension gage 
 

           

รูปที ่3  การหมุนวงแหวนในเวลา 2 วินาทต่ีอการหมุน 1 รอบวงแหวน

4.3  หวัขอ้ MT

พบว่าค่างานที่วัดได้ ได้รับผลจากวิธกีารใส่ตวังานและถอดตวังานออกของพนักงาน โดยไม่ได้ก�ำหนดบริเวณส�ำหรับจับงานให้

เข้าใจเหมอืนกนั ช่วงจังหวะที่อ่านค่างานจะต้องอ่านจากช่วงเวลาที่เขม็ของ Torque meter เร่ิมเคล่ือนที่ ซ่ึงจะเป็นค่าแรงที่ใส่และ

ถอดงานจริง ดงัน้ันถ้าอ่านค่าช่วงที่เขม็เคล่ือนที่จนสดุแล้วจะเป็นค่าที่ไม่ถูกต้อง 

การปรับปรงุแก้ไข  

ท�ำความเข้าใจถงึการวัดค่าแรงที่ใช้ในการใส่งานเข้ากบัตวักล้อง (ต�ำแหน่ง MT1) และการถอดงานออกจากตวักล้อง (MT2) 

และก�ำหนดพ้ืนที่จับงานที่ถูกต้องให้กบัพนักงาน รวมถงึวิธกีารอ่านค่าของเขม็ให้เป็นไปในทางเดยีวกนั โดยใช้ช้ินงานตวัอย่างจ�ำนวน 

1 ช้ิน ให้พนักงานฝึกปฏบิตั ิ
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รูปที่ 3 การหมุนวงแหวนในเวลา 2 วินาทต่ีอการหมุน 1 รอบวงแหวน 
 
4.3 หวัขอ้ MT 

พบว่าค่างานที่วัดได้ ได้รับผลจากวิธกีารใส่ตัวงานและถอดตัวงานออกของพนักงาน โดยไม่ได้กาํหนดบริเวณสาํหรับจับงานให้
เข้าใจเหมือนกนั ช่วงจังหวะที่อ่านค่างานจะต้องอ่านจากช่วงเวลาที่เขม็ของ Torque meter เร่ิมเคล่ือนที่ ซ่ึงจะเป็นค่าแรงที่ใส่และ
ถอดงานจริง ดังน้ันถ้าอ่านค่าช่วงที่เขม็เคล่ือนที่จนสดุแล้วจะเป็นค่าที่ไม่ถูกต้อง  
การปรับปรุงแก้ไข   

ทาํความเข้าใจถงึการวัดค่าแรงที่ใช้ในการใส่งานเข้ากบัตัวกล้อง (ตาํแหน่ง MT1) และการถอดงานออกจากตัวกล้อง (MT2) 
และกาํหนดพ้ืนที่จับงานที่ถูกต้องให้กับพนักงาน รวมถึงวิธีการอ่านค่าของเขม็ให้เป็นไปในทางเดียวกัน โดยใช้ช้ินงานตัวอย่าง
จาํนวน 1 ช้ิน ให้พนักงานฝึกปฏบัิติ  
                       

  
   

 รูปที่ 4 พ้ืนที่ในการจับงาน 
 
4.4 หวัขอ้ S 

ตาํแหน่ง S1 และ S2 จะตรวจสอบค่าแรงที่ใช้ในการเล่ือนปุ่ม Sij ไปและกลับ ส่วนตาํแหน่ง S และ S4 จะตรวจสอบค่าแรง
ที่ใช้ในเล่ือนปุ่ม Smn ไปและกลับเช่นกัน โดยวิธีการวัดค่าแรงที่ใช้ในการเล่ือนปุ่มจะใช้ Tension gage เกี่ยวไว้ที่ปุ่มแล้วดึง 
จากน้ันจะอ่านค่าที่วัดได้จาก Tension gage 
 

           

           

รูปที ่4  พ้ืนที่ในการจับงาน

4.4  หวัขอ้ S

ต�ำแหน่ง S1 และ S2 จะตรวจสอบค่าแรงที่ใช้ในการเล่ือนปุ่ม Sij ไปและกลับ ส่วนต�ำแหน่ง S3 และ S4 จะตรวจสอบค่าแรง

ที่ใช้ในเล่ือนปุ่ม Smn ไปและกลับเช่นกนั โดยวิธกีารวัดค่าแรงที่ใช้ในการเล่ือนปุ่มจะใช้ Tension gage เกี่ยวไว้ที่ปุ่มแล้วดงึ จากน้ัน

จะอ่านค่าที่วัดได้จาก Tension gage
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เร่ิมเคล่ือนไหวและช่วงที่เขม็เคล่ือนไหวจนสดุ เวลาอ่านค่าพนักงานมีการปัดช่องค่าวัดขึ้นหรือลงต่างกนั  
การปรับปรุงแก้ไข   

สอนวิธีการวัดงานและวิธีการอ่านค่าของเขม็ให้เป็นไปในทางเดียวกัน โดยใช้ช้ินงานตัวอย่างจาํนวน 1 ช้ิน ให้พนักงานฝึก
ปฏบัิติหมุนวงแหวน ในเวลา 2 วินาท ีจนเกดิความชาํนาญและอ่านค่าได้ถูกต้อง 
 

               
 

รูปที่ 3 การหมุนวงแหวนในเวลา 2 วินาทต่ีอการหมุน 1 รอบวงแหวน 
 
4.3 หวัขอ้ MT 

พบว่าค่างานที่วัดได้ ได้รับผลจากวิธกีารใส่ตัวงานและถอดตัวงานออกของพนักงาน โดยไม่ได้กาํหนดบริเวณสาํหรับจับงานให้
เข้าใจเหมือนกนั ช่วงจังหวะที่อ่านค่างานจะต้องอ่านจากช่วงเวลาที่เขม็ของ Torque meter เร่ิมเคล่ือนที่ ซ่ึงจะเป็นค่าแรงที่ใส่และ
ถอดงานจริง ดังน้ันถ้าอ่านค่าช่วงที่เขม็เคล่ือนที่จนสดุแล้วจะเป็นค่าที่ไม่ถูกต้อง  
การปรับปรุงแก้ไข   

ทาํความเข้าใจถงึการวัดค่าแรงที่ใช้ในการใส่งานเข้ากบัตัวกล้อง (ตาํแหน่ง MT1) และการถอดงานออกจากตัวกล้อง (MT2) 
และกาํหนดพ้ืนที่จับงานที่ถูกต้องให้กับพนักงาน รวมถึงวิธีการอ่านค่าของเขม็ให้เป็นไปในทางเดียวกัน โดยใช้ช้ินงานตัวอย่าง
จาํนวน 1 ช้ิน ให้พนักงานฝึกปฏบัิติ  
                       

  
   

 รูปที่ 4 พ้ืนที่ในการจับงาน 
 
4.4 หวัขอ้ S 

ตาํแหน่ง S1 และ S2 จะตรวจสอบค่าแรงที่ใช้ในการเล่ือนปุ่ม Sij ไปและกลับ ส่วนตาํแหน่ง S และ S4 จะตรวจสอบค่าแรง
ที่ใช้ในเล่ือนปุ่ม Smn ไปและกลับเช่นกัน โดยวิธีการวัดค่าแรงที่ใช้ในการเล่ือนปุ่มจะใช้ Tension gage เกี่ยวไว้ที่ปุ่มแล้วดึง 
จากน้ันจะอ่านค่าที่วัดได้จาก Tension gage 
 

           

รูปที ่5 การวัดค่างานส�ำหรับการตรวจสอบหัวข้อ S
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จากการวิเคราะห์วิธกีารวัดค่าพบว่า ไม่ได้ก�ำหนดทศิการดงึ Tension gage ท�ำให้บางคร้ังทศิการดงึเอยีง ส่งผลให้ค่าที่วัดได้

ไม่ตรงกบัค่าจริง และการจับตวังานด้วยมอือกีข้างหน่ึงมผีลให้ค่าที่วัดได้สงูกว่าค่าจริง เน่ืองจากพนักงานออกแรงดงึตวังานเมื่อดงึ 

Tension gage ด้วยมอือกีข้างหน่ึง 

การปรับปรงุแก้ไข  

จัดท�ำอปุกรณช่์วยจับยึดงานแทนการใช้มอืจับตวังานอกีข้าง เพ่ือลดแรงต้านที่เกดิจากการจับงานของพนักงาน โดยใช้ช้ินงาน

ตวัอย่างจ�ำนวน 1 ช้ิน ก�ำหนดให้พนักงานฝึกการดงึ Tension gage ในทศิขนานกบัตวังาน (ท�ำมุม 90 องศากบัหน้าเลนส)์  
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รูปที่ 5 การวัดค่างานสาํหรับการตรวจสอบหัวข้อ S 

 
จากการวิเคราะห์วิธกีารวัดค่าพบว่า ไม่ได้กาํหนดทศิการดึง Tension gage ทาํให้บางคร้ังทศิการดึงเอยีง ส่งผลให้ค่าที่วัดได้

ไม่ตรงกบัค่าจริง และการจับตัวงานด้วยมืออกีข้างหน่ึงมีผลให้ค่าที่วัดได้สงูกว่าค่าจริง เน่ืองจากพนักงานออกแรงดึงตัวงานเม่ือดึง 
Tension gage ด้วยมืออกีข้างหน่ึง  
การปรับปรุงแก้ไข   

จัดทาํอุปกรณ์ช่วยจับยึดงานแทนการใช้มือจับตัวงานอีกข้าง เพ่ือลดแรงต้านที่เกดิจากการจับงานของพนักงาน โดยใช้ช้ินงาน
ตัวอย่างจาํนวน 1 ช้ิน กาํหนดให้พนักงานฝึกการดึง Tension gage ในทศิขนานกบัตัวงาน (ทาํมุม 90 องศากบัหน้าเลนส)์   

 
 

 
 

รูปที่ 6 การวัดค่างานหลังเพ่ิมอปุกรณจั์บยึดงาน 
 
4.5 หวัขอ้ A 

วิธกีารวัดค่างานที่ตาํแหน่ง A1 และ A2 จะต่างกนัที่ระยะการหมุนซูมไประยะไกลสดุ (ตาํแหน่ง Y) และใกล้สดุ(ตาํแหน่ง 
X) ซ่ึงพนักงานจะต้องถืองานให้ช่องของ Blade อยู่ในระดับสายตา แล้วเกี่ยวปลาย Tension gage เข้ากบัตาํแหน่ง Lever ของตัว
งาน จากน้ันดึง Tension gage ในทศิขึ้นและตรง ขณะที่ดึง Tension gage ขึ้น ช่อง Blade จะค่อยๆเปิดขึ้น เม่ือ Blade เปิดจนสดุ
แล้วพนักงานจะอ่านค่าของ Tension gage ที่วัดค่าได้ 
 

  
 

รูปที่ 7 ตาํแหน่ง Lever ของตัวงาน 
 

จากการวิเคราะห์พบว่าบางคร้ังพนักงานใช้ปลายของ Tension gage เกี่ยวที่ Lever ไม่เตม็พ้ืนที่ สาเหตุมาจากผิวปลายของ 
tension gage ที่ใช้เกี่ยวค่อนข้างล่ืน มีผลทาํให้ค่าที่อ่านได้ไม่สมํ่าเสมอ และระดับสายตาของพนักงานไม่อยู่ในระดับเดียวกบัช่อง
ของ Blade ตลอดงานทุกตัวที่วัดค่า ทาํให้ไม่อาจตัดสนิใจได้เหมือนกนัทุกคร้ังว่า Blade เปิดสดุแล้ว  
การปรับปรุงแก้ไข   

ทาํให้ผวิสมัผสัของปลาย Tension gage มีความล่ืนน้อยลงด้วยการเสริมยางหุ้มปลาย Tension gage และสอนให้พนักงานอ่าน
ค่างานโดยสายตาจะต้องอยู่ระดับเดียวกบัช่อง Blade ทุกคร้ังที่วัดงาน เพ่ือให้เหน็ว่า Blade เปิดสดุจริง  

90 องศา 

ทศิการดึง Tension Gauge 

รูปที ่6 การวัดค่างานหลังเพ่ิมอปุกรณจั์บยึดงาน

4.5  หวัขอ้ A

วิธกีารวัดค่างานที่ต�ำแหน่ง A1 และ A2 จะต่างกนัที่ระยะการหมุนซมูไประยะไกลสดุ (ต�ำแหน่ง Y) และใกล้สดุ(ต�ำแหน่ง X) 

ซ่ึงพนักงานจะต้องถอืงานให้ช่องของ Blade อยู่ในระดบัสายตา แล้วเกี่ยวปลาย Tension gage เข้ากบัต�ำแหน่ง Lever ของตวังาน จาก

น้ันดงึ Tension gage ในทศิขึ้นและตรง ขณะที่ดงึ Tension gage ขึ้น ช่อง Blade จะค่อยๆเปิดขึ้น เมื่อ Blade เปิดจนสดุแล้วพนักงาน

จะอ่านค่าของ Tension gage ที่วัดค่าได้
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รูปที่ 5 การวัดค่างานสาํหรับการตรวจสอบหัวข้อ S 

 
จากการวิเคราะห์วิธกีารวัดค่าพบว่า ไม่ได้กาํหนดทศิการดึง Tension gage ทาํให้บางคร้ังทศิการดึงเอยีง ส่งผลให้ค่าที่วัดได้

ไม่ตรงกบัค่าจริง และการจับตัวงานด้วยมืออกีข้างหน่ึงมีผลให้ค่าที่วัดได้สงูกว่าค่าจริง เน่ืองจากพนักงานออกแรงดึงตัวงานเม่ือดึง 
Tension gage ด้วยมืออกีข้างหน่ึง  
การปรับปรุงแก้ไข   

จัดทาํอุปกรณ์ช่วยจับยึดงานแทนการใช้มือจับตัวงานอีกข้าง เพ่ือลดแรงต้านที่เกดิจากการจับงานของพนักงาน โดยใช้ช้ินงาน
ตัวอย่างจาํนวน 1 ช้ิน กาํหนดให้พนักงานฝึกการดึง Tension gage ในทศิขนานกบัตัวงาน (ทาํมุม 90 องศากบัหน้าเลนส)์   

 
 

 
 

รูปที่ 6 การวัดค่างานหลังเพ่ิมอปุกรณจั์บยึดงาน 
 
4.5 หวัขอ้ A 

วิธกีารวัดค่างานที่ตาํแหน่ง A1 และ A2 จะต่างกนัที่ระยะการหมุนซูมไประยะไกลสดุ (ตาํแหน่ง Y) และใกล้สดุ(ตาํแหน่ง 
X) ซ่ึงพนักงานจะต้องถืองานให้ช่องของ Blade อยู่ในระดับสายตา แล้วเกี่ยวปลาย Tension gage เข้ากบัตาํแหน่ง Lever ของตัว
งาน จากน้ันดึง Tension gage ในทศิขึ้นและตรง ขณะที่ดึง Tension gage ขึ้น ช่อง Blade จะค่อยๆเปิดขึ้น เม่ือ Blade เปิดจนสดุ
แล้วพนักงานจะอ่านค่าของ Tension gage ที่วัดค่าได้ 
 

  
 

รูปที่ 7 ตาํแหน่ง Lever ของตัวงาน 
 

จากการวิเคราะห์พบว่าบางคร้ังพนักงานใช้ปลายของ Tension gage เกี่ยวที่ Lever ไม่เตม็พ้ืนที่ สาเหตุมาจากผิวปลายของ 
tension gage ที่ใช้เกี่ยวค่อนข้างล่ืน มีผลทาํให้ค่าที่อ่านได้ไม่สมํ่าเสมอ และระดับสายตาของพนักงานไม่อยู่ในระดับเดียวกบัช่อง
ของ Blade ตลอดงานทุกตัวที่วัดค่า ทาํให้ไม่อาจตัดสนิใจได้เหมือนกนัทุกคร้ังว่า Blade เปิดสดุแล้ว  
การปรับปรุงแก้ไข   

ทาํให้ผวิสมัผสัของปลาย Tension gage มีความล่ืนน้อยลงด้วยการเสริมยางหุ้มปลาย Tension gage และสอนให้พนักงานอ่าน
ค่างานโดยสายตาจะต้องอยู่ระดับเดียวกบัช่อง Blade ทุกคร้ังที่วัดงาน เพ่ือให้เหน็ว่า Blade เปิดสดุจริง  

90 องศา 

ทศิการดึง Tension Gauge 

รูปที ่7 ต�ำแหน่ง Lever ของตวังาน

จากการวิเคราะห์พบว่าบางคร้ังพนักงานใช้ปลายของ Tension gage เกี่ยวที่ Lever ไม่เตม็พ้ืนที่ สาเหตมุาจากผวิปลายของ 

tension gage ที่ใช้เกี่ยวค่อนข้างล่ืน มีผลท�ำให้ค่าที่อ่านได้ไม่สม�่ำเสมอ และระดับสายตาของพนักงานไม่อยู่ในระดับเดียวกบัช่อง

ของ Blade ตลอดงานทุกตวัที่วัดค่า ท�ำให้ไม่อาจตดัสนิใจได้เหมอืนกนัทุกคร้ังว่า Blade เปิดสดุแล้ว 

การปรับปรงุแก้ไข  

ท�ำให้ผวิสมัผสัของปลาย Tension gage มคีวามล่ืนน้อยลงด้วยการเสริมยางหุ้มปลาย Tension gage และสอนให้พนักงานอ่าน

ค่างานโดยสายตาจะต้องอยู่ระดบัเดยีวกบัช่อง Blade ทุกคร้ังที่วัดงาน เพ่ือให้เหน็ว่า Blade เปิดสดุจริง 
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รูปที ่8 เสริมยางหุ้มปลาย Tension gage และกาํหนดระดับสายตาที่ถูกต้องในการอ่านค่า 
  

4.6 หวัขอ้ G 
หัวข้อน้ีต้องกดปุ่ม G1 ของช้ินงาน เพ่ืออ่านค่าแรงที่ใช้ในการกดปุ่ม G1 ด้วย Tension gage โดยต้องวางงานแนวตั้ง ควํ่า

ด้านหน้าเลนสล์งพ้ืน สายตามองระดับ G1 ว่าถูกกดจนสดุ พบว่าพนักงานวัดส่วนใหญ่ไม่ได้มองตาํแหน่ง G1 ที่ระดับสายตา แต่
วางงานในระดับตํ่ากว่า ทาํให้การมองตาํแหน่ง G1 ถูกกดจนสดุไม่สามารถยืนยันได้ 
 

  
 

รูปที่ 9 การกดปุ่ม G1 ด้วย Tension gage 
 
การปรับปรุงแก้ไข   

สอนวิธกีารให้พนักงาน กดปุ่ม G1 อยู่ในระดับเดียวกบัสายตา และ Tension gage เม่ือกดปุ่ม G1 ด้านหลังตัวงานต้องให้อยู่
ในแนวทศิลงและตรง ขณะออกแรงดัน G1 ต้องสงัเกตว่าปุ่ม G1 ถูกดันให้สดุแล้วจึงอ่านค่าแรงที่วัดได้  
 

  
 

รูปที่ 10 การอ่านค่างาน 
5. ผลการประเมินดา้นความแม่นยาํหลงัปรบัปรุง 

หลังจากปรับปรุงด้วยวิธกีารที่ได้วิเคราะห์แล้วจึงประเมินผล %GR&R ดังตารางที่  
 
ตารางท่ี 3 %GR&R หลังปรับปรุงคร้ังที่ 1 

หัวข้อ ตาํแหน่ง ประเมินความแม่นยาํ 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

รูปที ่8 เสริมยางหุ้มปลาย Tension gage และก�ำหนดระดบัสายตาที่ถูกต้องในการอ่านค่า

 

4.6  หวัขอ้ G

หัวข้อน้ีต้องกดปุ่ม G1 ของช้ินงาน เพ่ืออ่านค่าแรงที่ใช้ในการกดปุ่ม G1 ด้วย Tension gage โดยต้องวางงานแนวตั้ง คว�่ำด้าน

หน้าเลนสล์งพ้ืน สายตามองระดบั G1 ว่าถูกกดจนสดุ พบว่าพนักงานวัดส่วนใหญ่ไม่ได้มองต�ำแหน่ง G1 ที่ระดบัสายตา แต่วางงาน

ในระดบัต�่ำกว่า ท�ำให้การมองต�ำแหน่ง G1 ถูกกดจนสดุไม่สามารถยืนยันได้
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รูปที ่8 เสริมยางหุ้มปลาย Tension gage และกาํหนดระดับสายตาที่ถูกต้องในการอ่านค่า 
  

4.6 หวัขอ้ G 
หัวข้อน้ีต้องกดปุ่ม G1 ของช้ินงาน เพ่ืออ่านค่าแรงที่ใช้ในการกดปุ่ม G1 ด้วย Tension gage โดยต้องวางงานแนวตั้ง ควํ่า

ด้านหน้าเลนสล์งพ้ืน สายตามองระดับ G1 ว่าถูกกดจนสดุ พบว่าพนักงานวัดส่วนใหญ่ไม่ได้มองตาํแหน่ง G1 ที่ระดับสายตา แต่
วางงานในระดับตํ่ากว่า ทาํให้การมองตาํแหน่ง G1 ถูกกดจนสดุไม่สามารถยืนยันได้ 
 

  
 

รูปที่ 9 การกดปุ่ม G1 ด้วย Tension gage 
 
การปรับปรุงแก้ไข   

สอนวิธกีารให้พนักงาน กดปุ่ม G1 อยู่ในระดับเดียวกบัสายตา และ Tension gage เม่ือกดปุ่ม G1 ด้านหลังตัวงานต้องให้อยู่
ในแนวทศิลงและตรง ขณะออกแรงดัน G1 ต้องสงัเกตว่าปุ่ม G1 ถูกดันให้สดุแล้วจึงอ่านค่าแรงที่วัดได้  
 

  
 

รูปที่ 10 การอ่านค่างาน 
5. ผลการประเมินดา้นความแม่นยาํหลงัปรบัปรุง 

หลังจากปรับปรุงด้วยวิธกีารที่ได้วิเคราะห์แล้วจึงประเมินผล %GR&R ดังตารางที่  
 
ตารางที่ 3 %GR&R หลังปรับปรุงคร้ังที่ 1 

หัวข้อ ตาํแหน่ง ประเมินความแม่นยาํ 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

รูปที ่9 การกดปุ่ม G1 ด้วย Tension gage

การปรับปรงุแก้ไข  

สอนวิธกีารให้พนักงาน กดปุ่ม G1 อยู่ในระดบัเดยีวกบัสายตา และ Tension gage เมื่อกดปุ่ม G1 ด้านหลังตวังานต้องให้อยู่

ในแนวทศิลงและตรง ขณะออกแรงดนั G1 ต้องสงัเกตว่าปุ่ม G1 ถูกดนัให้สดุแล้วจึงอ่านค่าแรงที่วัดได้ 
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รูปที ่8 เสริมยางหุ้มปลาย Tension gage และกาํหนดระดับสายตาที่ถูกต้องในการอ่านค่า 
  

4.6 หวัขอ้ G 
หัวข้อน้ีต้องกดปุ่ม G1 ของช้ินงาน เพ่ืออ่านค่าแรงที่ใช้ในการกดปุ่ม G1 ด้วย Tension gage โดยต้องวางงานแนวตั้ง ควํ่า

ด้านหน้าเลนสล์งพ้ืน สายตามองระดับ G1 ว่าถูกกดจนสดุ พบว่าพนักงานวัดส่วนใหญ่ไม่ได้มองตาํแหน่ง G1 ที่ระดับสายตา แต่
วางงานในระดับตํ่ากว่า ทาํให้การมองตาํแหน่ง G1 ถูกกดจนสดุไม่สามารถยืนยันได้ 
 

  
 

รูปที่ 9 การกดปุ่ม G1 ด้วย Tension gage 
 
การปรับปรุงแก้ไข   

สอนวิธกีารให้พนักงาน กดปุ่ม G1 อยู่ในระดับเดียวกบัสายตา และ Tension gage เม่ือกดปุ่ม G1 ด้านหลังตัวงานต้องให้อยู่
ในแนวทศิลงและตรง ขณะออกแรงดัน G1 ต้องสงัเกตว่าปุ่ม G1 ถูกดันให้สดุแล้วจึงอ่านค่าแรงที่วัดได้  
 

  
 

รูปที่ 10 การอ่านค่างาน 
5. ผลการประเมินดา้นความแม่นยาํหลงัปรบัปรุง 

หลังจากปรับปรุงด้วยวิธกีารที่ได้วิเคราะห์แล้วจึงประเมินผล %GR&R ดังตารางที่  
 
ตารางท่ี 3 %GR&R หลังปรับปรุงคร้ังที่ 1 

หัวข้อ ตาํแหน่ง ประเมินความแม่นยาํ 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

รูปที ่10 การอ่านค่างาน
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5.    ผลการประเมินดา้นความแม่นย�ำหลงัปรบัปรุง

หลังจากปรับปรงุด้วยวิธกีารที่ได้วิเคราะห์แล้วจึงประเมินผล %GR&R ดงัตารางที่ 3

ตารางที ่3 %GR&R หลังปรับปรงุคร้ังที่ 1

หัวข้อ ต�ำแหน่ง
ประเมนิความแม่นย�ำ

%EV %AV %GR&R %GR&R หลังปรับปรงุคร้ังที่ 1

Z

Z1 20.83% 21.14% 29.68% 9.43%

Z2 22.84% 15.97% 27.87% 10.89%

Z3 28.63% 30.32% 41.70% 10.30%

Z4 28.39% 18.63% 33.96% 9.95%

F
F1 15.01% 16.55% 22.34% 10.86%

F2 25.14% 20.16% 32.22% 10.84%

หัวข้อ ต�ำแหน่ง
ประเมนิความแม่นย�ำ

%EV %AV %GR&R %GR&R หลังปรับปรงุคร้ังที่ 1

F

F3 27.08% 20.77% 34.13% 10.39%

F4 19.40% 10.33% 21.98% 9.75%

F5 21.30% 17.05% 27.28% 10.96%

F6 30.24% 15.15% 33.82% 10.69%

F7 27.74% 31.04% 41.63% 10.75%

F8 20.67% 11.07% 23.45% 9.63%

MT
MT1 31.54% 33.38% 45.92% 20.04%

MT2 34.70% 35.70% 49.78% 20.45%

A
A1 18.80% 31.00% 36.25% 9.15%

A2 20.74% 25.90% 33.18% 8.96%

S

S1 23.58% 29.43% 37.72% 8.80%

S2 31.20% 22.49% 38.46% 8.03%

S3 17.51% 36.40% 40.40% 10.64%

S4 23.73% 18.44% 30.05% 9.31%

G G1 26.90% 32.62% 42.28% 9.30%

5.1 วิเคราะหก์ารปรบัปรุงหวัขอ้ตรวจสอบ MT เพิม่เติม

จากการปรับปรงุคร้ังที่ 1 พบว่า %GR&R ลดลงทุกหัวข้อ แต่หัวข้อ MT ยังมค่ีาไม่ใกล้เคียง 10% จึงวิเคราะห์และปรับปรงุ

แก้ไขเพ่ิมเตมิ พบว่าส่วนของกล้องที่ใช้เป็นพ้ืนที่ส�ำหรับใส่ตวังานของซมูเลนสเ์ข้าและถอดออก สามารถสกึหรอได้เมื่อใช้งานยาวนาน 
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ในการศกึษาน้ีได้ท�ำซ�ำ้กบัตวังานหลายๆคร้ัง ย่อมส่งผลให้ค่างานที่วัดซ�ำ้ไม่คงที่ จึงเปล่ียนตวักล้องในชุดอปุกรณวั์ดใหม่ แล้วเกบ็

ค่า %GR&R หลังเปล่ียนกล้อง (%GR&R การปรับปรงุคร้ังที่ 2) พบว่ามค่ีาลดลง และได้ให้พนักงานฝึกปฏบิตัวัิดค่างานจนช�ำนาญ

แล้วประเมนิผลคร้ังสดุท้าย (%GR&R การปรับปรงุคร้ังที่ 3) ได้ผลดงัตารางที่ 4

ตารางที ่4 ผลการประเมนิหลังปรับปรงุหัวข้อ MT

หัวข้อ ต�ำแหน่ง
%GR&R ก่อน

ปรับปรงุ

%GR&R หลัง

ปรับปรงุคร้ังที่ 1

%GR&R หลัง

ปรับปรงุคร้ังที่ 2

%GR&R หลัง

ปรับปรงุคร้ังที่ 3

MT
MT1 45.92% 20.04% 14.21% 9.83%

MT2 49.78% 20.45% 15.54% 9.20%

หลังจากปรับปรงุระบบการวัดจนอยู่ในเกณฑท์ี่สามารถยอมรับได้ จึงประเมนิความมเีสถยีรภาพของเคร่ืองมอืวัด โดยทุกหัวข้อ

จะสุ่มทดสอบอย่างละ 1 ต�ำแหน่งกบังาน 1 ช้ิน ให้พนักงาน 1 คนที่ปฏบิตังิานประจ�ำ วัดงานทุกวันท�ำงาน วันละ 3 คร้ัง และน�ำค่า

วัดมาบนัทกึและวิเคราะห์ผ่านแผนภมูคิวบคุม  พบว่าตลอดระยะเวลา 1 เดอืนได้ข้อมูล 20 วัน ทั้งหมดม ี60 ข้อมูล ไม่มจุีดใดออก

นอกแผนภมูคิวบคุม จึงสรปุได้ว่า ทุกเคร่ืองมอืมคีวามสามารถด้านเสถยีรภาพ และรอบการสอบเทยีบตามเวลาของโรงงานในปัจจุบนั

ทุก 12 เดอืนมคีวามเหมาะสมแล้ว

6.    สรุปผล

การศึกษาระบบการวัดของโรงงานตัวอย่างทั้งหมด 7 หัวข้อเป็นข้อมูลวัดแบบผันแปร พบว่าในด้านความแม่นย�ำมีค่าค่า 

%GR&R สงูกว่ามาตรฐาน 30% จ�ำนวน 6 หัวข้อ เป็นเคร่ืองมอืวัดที่อาศยัแรงจากตวัผู้วัด ดงัน้ันการควบคุมเวลาในการออกแรง 

การก�ำหนดต�ำแหน่งจับงาน จังหวะการอ่านค่างาน ทศิการวัดค่างาน การลดความล่ืนของพ้ืนผวิสมัผสั จะมผีลต่อค่างานที่วัดได้ จึง

ปรับปรุงแก้ไขลด %GR&R ให้น้อยลงโดยการควบคุมสิ่งดังกล่าวให้เป็นมาตรฐานเดียวกนั จนผ่านเกณฑม์าตรฐานและสามารถ

ยอมรับระบบการวัดได้ รปูแบบการประเมนิผลที่ศกึษาในโรงงานตวัอย่างสามารถเป็นแนวทางให้กบัหน่วยงานอื่นๆของโรงงานและ

บริษัทคู่ค้าที่ส่งช้ินส่วนขายให้กบัโรงงานได้ การน�ำการวิเคราะห์ระบบการวัดมาใช้ประเมนิผลจึงเป็นประโยชน์กบัการจัดการคุณภาพ

ของกระบวนการผลิต ซ่ึงเป็นส่วนส�ำคัญในการตัดสนิใจด�ำเนินการเพ่ือเร่ิมต้นด�ำเนินการปรับปรุงประสทิธภิาพการผลิตได้ตามที่  
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